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в 2012 году НА ПРЕдПРИяТИях комПАНИИ ПРоИзвЕдЕНо около 1 млН. ТоНН ТРубНоЙ ПРодукцИИ.

компания ИНТЕРПАЙП нарезает все стандартные 
виды резьб согласно стандартам API 5CT, ASTM и 
госТ. компания также разработала собственное 
премиальное соединение  - Ukrainian Premium 
Joint (UPJ), которое используется в более сложных 
(глубоких и сверхглубоких, а также в наклонных 
и горизонтальных) скважинах. 

ИНТЕРПАЙП 
– международная компания,

производитель
бесшовных и сварных труб

Производственные активы компании расположены в 
центральной украине (днепропетровская область), сеть 
торговых офисов охватывает ключевые рынки: Россию, 
сНг, Европу, ближний восток и северную Америку.

благодаря легкому доступу ИНТЕРПАЙП к основным 
транспортным каналам, таким как морские порты чер-
ного моря, развитые сети железнодорожных и дорож-
ных путей между Европой и Азией компания предлага-
ет оптимальную схему и сроки доставки заказа своим 
клиентам.

собственное электросталеплавильное производство по-
зволяет ИНТЕРПАЙП гибко формировать производствен-
ный план и контролировать качество продукции на всех 
этапах производственного процесса.

стремясь оперативно удовлетворять потребности кли-
ентов, ИНТЕРПАЙП развивает складскую сеть трубной 
продукции на территории украины и казахстана.



5

интерпаЙп – вертикально интегрированная компания 

офисы компании расположены на ключевых рынках: 

производство трубноЙ и колесноЙ продукции

производство 
стали

интерпаЙп нтз
днепропетровск

интерпаЙп нико тьюб 
никополь

интерпаЙп нмтз 
новомосковск

интерпаЙп сталь
Электросталеплавильное производство 

производственная мощность: 
1,32 млн тонн 

заготовка 
и переработка лома

интерпаЙп 
втормет

интерпаЙп 
северная америка
(сшА)

интерпаЙп 
ближний восток
(оАЭ)

интерпаЙп
украина

интерпаЙп 
европа
(швейцария)

интерпаЙп м 
(Россия)

ИНТЕРПАЙП – мЕждуНАРодНАя вЕРТИкАльНо–ИНТЕгРИРовАННАя комПАНИя, ПРоИзводИТЕль бЕсшовНых ТРуб 
И жЕлЕзНодоРожНых колЕс. ИНТЕРПАЙП входИТ в дЕсяТку кРуПНЕЙшИх в мИРЕ ПРоИзводИТЕлЕЙ бЕсшовНых 
ТРуб.

производство в 2012:
бесшовные трубы: 414 000 тонн
ж/д колеса: 210 000 тонн

производство в 2012:
бесшовные трубы: 382 000 тонн

производство в 2012:
сварные трубы: 250 000 тонн

интерпаЙп 
казахстан
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▪ трубная продукция интерпаЙп сертифицирована на соответствие 
требованиям международных стандартов: API 5CT, API 5L, EN (DIN), ASTM, 
JIS, GOST

▪ система управления качеством соответствует международным 
стандартам ISO 9001 и API Q1

▪ контроль качества тела и концов труб обеспечивается современными 
технологиями неразрушающего контроля 

▪ на предприятиях компании внедрена система непрерывного 
совершенствования 

▪ Эффективно функционирует система работы с рекламациями  

приоритеты качества
благодаря вертикально интегрированной структуре, компания ИНТЕРПАЙП контролирует качество продукции на 
всех этапах производства - от заготовки лома до отгрузки готовой продукции. 

Постройка нового высокотехнологичного электросталеплавильного комплекса –  ИНТЕРПАЙП сТАль 
завершила вертикальное интегрирование компании. сегодня 90% продукции ИНТЕРПАЙП изготавливается из 
высококачественной заготовки собственного производства.

контроль качества продукции является 
основным фактором развития производства интерпаЙп
заводы компании оснащены современным оборудованием, позволяющим контролировать качество 
продукции на всех этапах производства - от выплавки непрерывно-литой заготовки на собственном 
электросталеплавильном комплексе до неразрушающего контроля тела и концов труб.

интерпаЙп уделяет пристальное внимание  
вопросам качества продукции: 
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12,2
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7,5

5,0

13,23,2
12,2

11,5

2008 2012 2016

47%
22%

53% 29%

59% 36%

с повышеной
прочностью

премиум

с обычной
прочностью

стандарт

мИРовоЙ РыНок НАРЕзНых ТРуб 
По гРуППАм ПРочНосТИ, млН Т. 

мИРовоЙ РыНок НАРЕзНых ТРуб 
По ТИПАм РЕзьбы*, млН Т.

вертикальная скважина – традиционный способ бурения в 
2000х, до 80% парка скважин в этот период

Наклонная/горизонтальная скважина – активно 
используется при бурении с 2010х, на данный момент их 
доля в парке скважин превышает 50%

тенденции мирового нефтегазового сектора 
в современных экономических условиях энергетические компании по всему миру наращивают объемы добычи углеводородного 
сырья. в связи с постепенным истощением запасов, возникает необходимость в бурении сложных (наклонных, горизонтальных, 
глубоких и сверхглубоких) скважин в агрессивной среде. 

в результате возрастает спрос на трубы с повышенными эксплуатационными свойствами и высокогеометричными  премиальными 
соединениями.

потребление труб с повышенноЙ прочностью и премиум соединениЙ
тип скважины горизонтальная вертикальная

глубина, км до 5 до 10

доля труб с повышенной прочностью,% 15% 60%

Премиум соединения, % <5% 30%

14,7

14,7

17,2

17,2

20,7 20,7
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механические своЙства стали по гост 632-80

наименование показателя

норма механических свойств для стали групп прочности

д
к

е л мисполнение

а б исполнение
б

временное сопротивление σв, не 
менее, мПа (кгс/см2)

655
(66.8)

637
(65.0)

687
(70.0)

689
(70.3)

758
(77.3)

862
(87.9)

Предел текучести σТ:
не менее, мПа(кгс/мм2)
не более, мПа (кгс/мм2)

379
(38.7)

373
(38.0)

490
(50.0)

552
(56.2)

655
(66.8)

758
(77.3)

552
(56.2) - - 758

(77.3)
862
(87.9)

965
(98.4)

относительное удлинение,
δ5, %, не менее 14.3 16.0 12.0 13.0 12.3 10.8

механические своЙства стали по API 5CT

группа класс
предел текучести, мпа предел прочности, 

мпа
максимальная 
твердость, HRC

min max min max

1

Н40 276 552 414 - 

J55 379 552 517 -

к55 379 552 655 -

к72 491 - 687 -

N80 (тип 1 и Q) 552 758 689 - 

2
L80 (тип 1) 552 655 655 23

с95 655 862 758 -

3 Р110 758 965 862 - 

обсадные трубы путём последовательного свинчива-
ния, формируют обсадную колонну, которая предна-
значена для крепления буровых скважин и изоляции 
продуктивных горизонтов при эксплуатации. 

обсадные трубы, которые используют при бурении не-
фтяных и газовых скважин, изготовляются  из стали c 
двумя нарезанными концами и навинченной муфтой на 
одном конце (иногда безмуфтовые c раструбным кон-
цом). Резьба труб выполняется конической, треуголь-
ного или специального трапецеидального профиля. 
для создания герметичности при высоких давлениях 
нефти и газа (более 30 мПa) применяются соединения 
c уплотнительными элементами. 

Различают пять групп прочности обсадных труб: д, K, 
E, л, M (согласно госТу) c пределом текучести 379-758 
мПa. Ha каждую трубу  наносится маркировка c ука-
занием диаметра, группы прочности, толщины стенки, 
номера трубы и даты выпуска.

общие сведения об обсадных трубах

Резьба труб защищается от повреждений предохрани-
тельными ниппелями и кольцами.
Применяются обсадные колонны трёх видов: кондукто-
ры, промежуточные и эксплуатационные.
Промежуточные колонны предназначены для крепле-
ния стенок нижних интервалов скважин. кондукторы 
и промежуточные колонны обычно цементируются, но 
могут быть и съёмными 
Эксплуатационная колонна перекрывает продуктивные 
горизонты. через перфорационные отверстия в колонне 
в скважину поступают нефть и газ, которые перемеща-
ются к устью по колонне насосно-компрессорных труб.
обсадная колонна подвергается воздействию наружно-
го давления жидкости, газа в пластах, горных пород, 
влияние которых особенно сказывается в глинистых и 
соляных отложениях; воздействию внутреннего давле-
ния нефти и газа, a также бурового раствора, собствен-
ной массы и усилия натяжения колонн, обусловленного 
влиянием температуры и давления. 
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следуя тенденциям рынка, интерпаЙп осваивает новые марки 
стали и разрабатывает собственное премиальное соединение 
специалисты ИНТЕРПАЙП уже освоили производство труб обсадных в коррозионностойком исполнении  классов 
C90 и Т95 самого высокого уровня  PSL-3 по стандарту API Spec 5CT и совершенно нового класса с110. компания 
ИНТЕРПАЙП одной из первых в мире освоила производство таких труб и получила сертификат API.

класс с110, обладающий самым высоким уровнем технических характеристик, был введен в девятой редакции 
спецификации Американского института нефти 5сТ 1 января 2012 года.

На данный момент налажено опытно-промышленное производство нефтегазопроводных труб по стандарту API 
5L/ISO 3183 классов X70QS, X70QO (для работы в высокосернистой среде). Результаты освоения были предъявлены 
аудиторской комиссии Американского института нефти и успешно прошли сертификацию.

UkRAINIAN PREMIUM JOINT (UPJ)
газоплотное резьбовое соединение газопромысловых труб UKRAINIAN PREMIUM JOINT (UPJ) – собственная запатен-
тованная разработка компании ИНТЕРПАЙП. UPJ предназначено для использования при обустройстве нефтяных 
и газовых скважин, которые эксплуатируют в сложных геологических условиях, при повышенных температурах, 
в коррозионных средах. уплотнение резьбового соединения «металл-металл» в сочетании с упорной трапеце-
идальной резьбой, обеспечивает высокую прочность и герметичность соединения, а также его устойчивость к 
страгивающим нагрузкам.
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РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ обсАдНых ТРуб общЕго НАзНАчЕНИя 
с коРоТкоЙ зАкРуглЕННоЙ ТРЕугольНоЙ РЕзьбоЙ. 

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – закругленный;

угол профиля резьбы - 60°:

шаг резьбы – 3,175 мм (8 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:16 (6,25%);

высота профиля резьбы – 1,810 мм.

SC (короткая закругленная резьба)

муфтовые резьбовые соединения общего 
назначения для обсадных труб
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тип 
резьбового 
соединения

стандарт
наружныЙ 
диаметр,
мм

толщина 
стенки,
мм

расчетная 
масса,
кг/м

сталь

SC

API 
5CT- 2011

114.3 5.21 – 6.35 14.14 – 17.26 H40; J55; K55; L80; N80; P110

139.70 6.20 – 7.72 20.41 – 25.13

H40; J55; K55; N80(1); N80(Q); R95; M65; L80(1); C90; T95; C110; 
P110; Q125

168.28 7.32 – 8.94 29.06 – 35.72

177.80 5.87* – 9.19 29.06* – 38.69

193.68 7.62 – 8.33 35.72 – 39.29

219.08 6.71 – 10.16 35.72 – 53.57

244.48 7.92 – 10.03 48.07 – 59.53

273.05 7.09 – 15.11 48.74 – 96.12

298.45* 8.46 – 14.78 62.50 – 105.66

339.72 8.39 – 13.06 68.48 – 105.21

дсТу ISO 
11960:2006

139.70 6.20 – 7.72 20.41 – 25.13

H40; J55; K55; N80(1); N80(Q); C95; M65; L80(1); C90; T95; P110; 
Q125

168.28 7.32 – 8.94 29.06 – 35.13

177.80 8.05 – 9.19 33.70 – 38.21

193.68 7.62 – 8.33 34.96 – 38.08

219.08 7.72 – 10.16 40.24 – 52.35

244.48 7.92 – 10.01 46.20 – 57.99

273.05 8.89 – 15.11 57.19 – 96.12

339.73 8.38 – 13.06 68.48 – 105.21

госТ 
P 53366-
2009

114.3 5.21 – 6.35 14.14 – 17.26 H40; J55; K55

139.7 6.98 – 7.72 23.07 – 25.3 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80

168.28 7.32 – 8.94 29.76 – 35.72 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80

177.8 6.91 – 9.19 29.76 – 38.69 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80

193.68 7.62 – 8.33 35.72 – 39.92 H40; J55; K55; M65

219.08 7.72 – 10.16 41.67 – 53.57 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80

244.48 7.92 – 10.03 48.07 – 59.53 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80

273.05 8.89 – 15.11 60.27 – 97.77 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

298.45* 80.36; 96.73 11.05; 14.78 M65; L80; C95; N80

339.72 8.38 – 15.4 71.43 – 126.35 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

SC
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых сквАжИНАх НЕфТяНых, гАзовых И гАзокоНдЕНсАТНых мЕсТоРождЕНИЙ
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РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ обсАдНых ТРуб общЕго НАзНАчЕНИя с удлИНЕННоЙ зАкРуглЕННоЙ ТРЕугольНоЙ 
РЕзьбоЙ. облАдАЕТ большЕЙ соПРоТИвляЕмосТью РАсТягИвАющИм НАгРузкАм По сРАвНЕНИю с SC (ко-
РоТкАя зАкРуглЕННАя РЕзьбА).

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – закругленный;

угол профиля резьбы - 60°:

шаг резьбы – 3,175 мм (8 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:16 (6,25%);

высота профиля резьбы – 1,810 мм.

LC (длИННАя зАкРуглЕННАя РЕзьбА)
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тип 
резьбового 
соединения

стандарт
наружныЙ 
диаметр,
мм

толщина 
стенки,
мм

расчетная 
масса,
кг/м

сталь

LC

API 5CT- 2011

114.3 6.35 – 8.56 17.26 – 22.47 J55; K55; L80; N80; P110

139.70 6.98 – 10.54 22.85 – 33.57

H40; J55; K55; N80(1); N80(Q); R95; M65; L80(1); C90; T95; 
C110; P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.06 – 47.62

177.80 8.05 – 13.72 34.23 -56.55

193.68 8.33 – 15.88 39.29 – 70.09

219.08 8.94 – 14.15 47.62 – 72.92

244.48 8.94 – 15.11 53.57 – 86.91

дсТу ISO 11960:2006

139.70 6.98 – 10.54 22.85 – 33.57

H40; J55; K55; N80(1); N80(Q); C95; M65; L80(1); C90; T95; 
P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.06 – 
46.46

177.80 8.05 – 13.72 33.7 – 55.52

193.68 8.33 – 15.88 38.08 – 69.63

219.08 8.94 – 14.15 46.33 – 71.51

244.48 8.94 – 15.11 51.93 – 85.47

госТ P 53366-2009

114.3 6.35 – 8.56 17.26 – 22.47 J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110

139.7 6.98 – 10.54 23.07 – 34.23 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.76 – 47.62 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

177.8 8.05 – 15 34.23 – 60.45 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

193.68 8.33 – 15.88 39.29 – 70.09 J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110

219.08 8.94 – 14.15 47.62 – 72.92 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

244.48 8.94 – 15.9 53.57 – 91.1
H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

LC
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых сквАжИНАх с  болЕЕ высокИмИ РАсТягИвАющИмИ НАгРузкАмИ 
в  НЕфТяНых, гАзовых И гАзокоНдЕНсАТНых мЕсТоРождЕНИях
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РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ обсАдНых ТРуб общЕго НАзНАчЕНИя с уПоРНоЙ ТРАПЕцЕИдАльНоЙ РЕзьбоЙ. облАдАЕТ 
высокоЙ соПРоТИвляЕмосТью РАсТягИвАющИм НАгРузкАм зА счЕТ сНИжЕНИя РИскА выходА РЕзьбы ТРубы 
Из зАцЕПлЕНИя с РЕзьбоЙ муфТы. 

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – неравнобедренная трапеция;

угол профиля резьбы - 13°:

закладной угол - 10°,

опорный угол - 3°.

шаг резьбы – 5,08 мм (5 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:16 (6,25% мм);

высота профиля резьбы – 1,57 мм.

BC (BUTTRESS)
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тип 
резьбового 
соединения

стандарт
наружныЙ 
диаметр,
мм

толщина 
стенки,
мм

расчетная 
масса,
кг/м

сталь

BC

API 5CT- 2011

114.3 5.69* – 8.56 15.63* – 22.47 J55; K55; L80; N80; P110

139.70 6.98 – 10.54 22.85 – 33.57

H40; J55; K55; N80(1); N80(Q); R95; M65; L80(1); C90; T95; 
C110; P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.06 – 47.62

177.80 8.05 – 13.72 34.23 -56.55

193.68 8.33 – 15.88 39.29 – 70.09

219.08 8.94 – 14.15 47.62 – 72.92

244.48 8.94 – 15.11 53.57 – 86.91

273.05 8.89 – 15.11 60.27 – 96.12

298.45 9.52 – 12.42 69.94 – 89.29

339.72 9.65 – 13.06 78.55 – 105.21

дсТу ISO 
11960:2006

139.70 6.98 – 10.54 22.85 – 33.57

H40; J55; K55; N80(1); N80(Q); C95; M65; L80(1); C90; T95; 
P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.06 – 46.46

177.80 8.05 – 13.72 33.7 – 55.52

244.48 8.94 – 15.11 51.93 – 85.47

273.05 8.89 – 15.11 57.91 – 96.12

298.45 9.53 – 12.42 67.83 – 87.61

госТ P 53366-2009

139.7 6.98 – 10.54 25.3 – 34.23 J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

146.1 7 – 10.7 23.86 – 35.58 J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.76 – 47.62 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

177.8 6.91 – 15 29.76 – 60.45 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

193.68 7.62 – 15.88 35.72 – 70.09 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

219.08 7.72 – 14.15 41.67 – 72.92 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

244.48 7.92 – 15.9 48.07 – 91.11 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

273.05 8.89 – 15.11 60.27 – 97.77 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

298.45 9.53 – 12.42 69.94 – 89.29 J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

323.9* 73.1 – 71.5 9.5 – 14 H40

339.72 9.65 – 12.19 81.1 – 101.19 H40 – Q125

Ту у 14-8-8-98

139.7 7.0 – 10.5 22.9 – 33.6

д; к; Е; л

146.1 7.0 – 10.7 24.0 – 32.0

168.3 7.3 – 12.1 29.0 – 46.5

177.8 8.1 – 15.0 33.7 – 60.8

193.7 8.3 – 15.1 38.1 – 66.5

219.1 8.9 – 14.2 46.3 – 71.5

244.5 8.9 – 15.9 51.9 – 57.9

273.1 8.9 – 16.5 57.9 – 104.5

298.5 9.5 – 14.8 67.5 – 103.5

339.7 10.9 – 15.4 88.6 – 123.5 д; Е; л

*  по согласованию

BC
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых сквАжИНАх НЕфТяНых, гАзовых И гАзокоНдЕНсАТНых мЕсТоРождЕНИЙ
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РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ обсАдНых ТРуб общЕго НАзНАчЕНИя с уПоРНоЙ ТРАПЕцЕИдАльНоЙ РЕзьбоЙ. 
облАдАЕТ высокоЙ соПРоТИвляЕмосТью РАсТягИвАющИм НАгРузкАм зА счЕТ сНИжЕНИя РИскА выходА 
РЕзьбы ТРубы Из зАцЕПлЕНИя с РЕзьбоЙ муфТы.  

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – неравнобедренная трапеция;

угол профиля резьбы - 13°:

закладной угол - 10°,

опорный угол - 3°.

шаг резьбы – 5,08 мм (5 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:16 (6,25%);

высота профиля резьбы – 1,60 мм.

Правильное механическое свинчивание:

торец муфты должен совпадать с концом сбега резьбы или не доходить до него не более, чем на 5 мм. 

оТТм
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тип 
резьбового 
соединения

стандарт
наружныЙ 
диаметр,
мм

толщина 
стенки,
мм

расчетная 
масса,
кг/м

сталь

оТТм

госТ 632-80 (A)

114.3 6.4 – 8.6 16.9 – 22.3

д; Е; л; м

139.7 6.2 – 10.5 20.4 – 33.6

146.1 7.0 – 10.7 24.0 – 35.7

168.3 7.3 – 12.1 29.0 – 46.5

177.8 8.1 – 15.0 33.7 – 60.8

193.7 9.5 – 15.1 43.3 – 66.5

219.1 7.7 – 14.2 40.2 – 71.5

244.5 7.9 – 13.8 46.2 – 78.7

273.1 8.9 – 13.8 57.9 – 88.5

298.5 8.5* – 14.8 60.5* – 103.5

323.9 9.5 – 14.0 73.6 – 106.9

339.7 10.9 – 15.4 88.6 – 123.5

госТ 632-80 (B)

114.3 7.4 – 8.6 19.4 – 22.3

д; к; Е; л; м

139.7 7.0 – 10.5 22.9 – 33.6

146.1 7.0 – 10.7 24.0 – 35.7

168.3 8.0 – 12.1 31.6 – 46.5

177.8 8.1 – 15.0 33.7 – 60.8

193.7 9.5 – 15.1 43.3 – 66.5

219.1 7.7 – 14.2 40.2 – 71.5

244.5 7.9 – 13.8 46.2 – 78.7

273.1 8.9 – 12.6 57.9 – 80.8

298.5 8.5 – 12.4 60.5 – 87.6

323.9 9.5 – 12.4 73.6 – 95.2

339.7 10.9 – 15.4 88.6 – 123.5

госТ P 53366-2009

101.6 6.5 11.2 J55; K55, L80; C95; N80

114.3 6.35 – 8.56 17.26 – 22.47 J55; K55, L80; C95; N80

139.7 6.98 – 10.54 23.07 – 34.23 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

146.1 7 – 10.7 23.86 – 35.58 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.76 – 47.62 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

177.8 6.91 – 15 29.76 – 60.45 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

193.68 7.62 – 15.88 35.72 – 70.09 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

219.08 7.72 – 14.15 41.67 – 72.92 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

244.48 7.92 – 15.9 48.07 – 91.11 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

273.05 8.89 – 15.11 60.27 – 97.77 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

298.45 8.46 – 14.78 62.5 – 105.86 J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

323.9 9.5 - 14 73.1 – 71.5 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

339.72 8.38 – 15.4 71.43 – 126.35 H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

госТ 6238-77 73-146 5.0 8.36 – 17.39 д, к

Ту у 27.2-8-94:2005
101.5 6.5 д; Е

110.0 6.5

Ту 14 – 3 – 1918 – 93
57 4.5 А, б, в, д, к, Е, л

73-146 5.0 А, б, в, д, к, Е, л

оттм
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых сквАжИНАх НЕфТяНых, гАзовых И гАзокоНдЕНсАТНых мЕсТоРождЕНИЙ
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РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ с уПоРНоЙ ТРАПЕцЕИдАльНоЙ РЕзьбоЙ, ПРЕдНАзНАчЕННоЕ для хвосТовИков 
обсАдНых колоНН, А ТАкжЕ ПРомЕжуТочНых И ЭксПлуАТАцИоННых колоНН. 

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – неравнобедренная трапеция;

угол профиля резьбы - 33°:

закладной угол - 30°,

опорный угол - 3°.

шаг резьбы – 5,08 мм (5 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:12;

высота профиля резьбы:

на ниппеле – 1,4 мм,

на муфте – 1,5 мм.

Правильное механическое свинчивание:
свинчивание производится до момента смыкания раструбного конца с уступом ниппельного конца.

ог1M

безмуфтовые резьбовые соединения 
общего назначения для обсадных труб
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тип 
резьбового 
соединения

стандарт
наружныЙ 
диаметр,
мм

толщина 
стенки,
мм

расчетная 
масса,
кг/м

сталь

ог1м  Ту у 27.2-8-89-2004  

168.3* 10.6 – 12.1 41.2 – 46.5

д; к; Е; л; м

177.8* 10.6 – 12.7 42.8 – 51.5

193.7 10.9 – 12.7 49.2 – 56.7

219.1* 11.4 – 12.7 58.5 – 64.6

244.5* 11.1 – 13.8 63.6 – 78.7

273.1* 11.4 – 12.6 73.7 – 80.8

*  по согласованию

ог1м
ИсПользуЕТся в хвосТовИкАх обсАдНых колоН, А ТАкжЕ можЕТ ПРИмЕНяТься для ПРомЕжуТочНых И 
ЭксПлуАТАцИоННых колоНН 
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высокогЕРмЕТИчНоЕ РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ обсАдНых ТРуб с уПоРНоЙ ТРАПЕцЕИдАльНоЙ РЕзьбоЙ. 
облАдАЕТ гАзогЕРмЕТИчНосТью зА счЕТ НАлИчИя коНИчЕскИх уПлоТНИТЕльНых ПлоскосТЕЙ, соПРягАЕмых 
мЕжду собоЙ с НАТягом, А ТАкжЕ высокоЙ соПРоТИвляЕмосТью РАсТягИвАющИм НАгРузкАм зА счЕТ 
сНИжЕНИя РИскА выходА РЕзьбы ТРубы Из зАцЕПлЕНИя с РЕзьбоЙ муфТы.  

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – неравнобедренная трапеция;

угол профиля резьбы - 13°:

закладной угол - 10°,

опорный угол - 3°.

шаг резьбы – 5,08 мм (5 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:16 (6,25% мм);

высота профиля резьбы – 1,60 мм.

конусность уплотнения – 1:16 (6,25% мм).

Правильное механическое свинчивание:

должно быть обеспечено сопряжение торца трубы и упорного уступа по всему периметру стыка упорных поверхностей.

оТТг

муфтовые премиальные резьбовые соединения обсадных труб
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тип 
резьбового 
соединения

стандарт
наружныЙ 
диаметр,
мм

толщина 
стенки,
мм

расчетная 
масса,
кг/м

сталь

оТТг

госТ 632-80 (A)

139.7 9.2 – 10.5 29.5 – 33.6

д; Е;  л;  м

146.1 8.5 – 10.7 28.8 – 35.7

168.3 8.9 – 12.1 35.1 – 16.5

177.8 8.1 – 15.0 33.7 – 60.8

193.7 9.5 – 15.1 43.3 – 66.5

219.1 8.9 – 14.2 46.3 – 71.5

244.5 8.9 – 13.8 51.9 – 78.7

273.1 8.9 – 13.8 57.9 – 88.5

госТ 632-80 (B)

139.7 9.2 – 10.5 29.5 – 33.6

д; к; Е; л; м

146.1 9.5 – 10.7 32.0 – 35.7

168.3 8.9 – 12.1 35.1 – 46.5

177.8 9.2 – 15.0 38.2 – 60.8

193.7 9.5 – 15.1 43.3 – 66.5

219.1 10.2 – 14.2 52.3 – 71.5

244.5 10.0 – 13.8 58.0 – 78.7

273.1 10.2 – 12.6 65.9 – 80.8

госТ P 53366-2009

139.7 9.17 – 10.54 29.76 – 34.23

H40; J55; K55; M65; L80; C95; N80; P110; Q125

146.1 8.5 – 10.7 28.7 – 35.58

168.28 8 – 12.06 32.73 – 47.62

177.8 9.19 – 15 38.69 – 60.45

193.68 8.33 – 15.88 39.29 – 70.09

219.08 8.94 – 14.15 47.62 – 72.92

244.48 8.94 – 15.9 53.57 – 91.11

273.05 8.89 – 15.11 60.27 – 97.77

оттг
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых  И  НАклоННо-НАПРАвлЕННых сквАжИНАх НЕфТяНых, гАзовых И 
гАзокоНдЕНсАТНых мЕсТоРождЕНИЙ
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газоплотное резьбовое соединение газопромысловых труб UkRAINIAN PREMIUM JOINT (UPJ) – собсТвЕННАя 
зАПАТЕНТовАННАя РАзРАбоТкА комПАНИИ ИНТЕРПАЙП.  UPJ ПРЕдНАзНАчЕНо для ИсПользовАНИя ПРИ об-
усТРоЙсТвЕ НЕфТяНых И гАзовых сквАжИН, коТоРыЕ ЭксПлуАТИРуюТ в сложНых гЕологИчЕскИх условИ-
ях, ПРИ ПовышЕННых ТЕмПЕРАТуРАх И в коРРозИоННых сРЕдАх. уПлоТНЕНИЕ РЕзьбового соЕдИНЕНИя «мЕ-
ТАлл-мЕТАлл» в сочЕТАНИИ с уПоРНоЙ ТРАПЕцЕИдАльНоЙ РЕзьбоЙ обЕсПЕчИвАЕТ высокую ПРочНосТь И 
гЕРмЕТИчНосТь соЕдИНЕНИя, А ТАкжЕ Его усТоЙчИвосТь к сТРАгИвАющИм НАгРузкАм.

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – неравнобедренная трапеция;

угол профиля резьбы - 13°:

закладной угол - 10°,

опорный угол - 3°.

шаг резьбы – 5,08 мм (5 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:16 (6,25%);

высота профиля резьбы – 1,57 мм.

конусность уплотнения – 1:16 (6,25%).

UPJ
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тип 
резьбового 
соединения

стандарт
наружныЙ 
диаметр,
мм

толщина 
стенки,
мм

расчетная 
масса,
кг/м

сталь

UPJ

API 5CT- 2011

114.3* 5.21 – 8.56 14.14 – 22.47 H40; J55; K55; L80; N80; P110

139.70 6.98 – 10.54 22.85 – 33.57

H40; J55; K55; N80(1); N80(Q); R95; M65; L80(1); 
C90; T95; C110; P110; Q125

168.28 7.32 – 12.06 29.06 – 47.62

177.80 8.05 – 13.72 34.23 -56.55

193.68* 8.33 -  15.11 39.29 – 67.41

219.08* 7.72 – 14.15 41.67 – 72.92

244.48 8.94 – 15.11 53.57 – 86.91

273.05* 8.89 – 15.11 60.27 – 96.12

298.45* 9.52 – 13.56 69.94 – 96.12

339.72* 9.65 – 13.06 78.55 – 105.21

Ту у  27.2-05757883-197:2008

139.7 6.98 – 10.54 23.07 – 34.23

J55; K55; N80; L80(1); Р110

168.28 7.32 – 12.06 29.76 – 47.62

177.8 8.05 – 13.72 34.23 – 56.55

193.68 8.33 – 15.11 39.29 – 67.42

219.08 7.72 – 14.15 41.67 – 72.92

244.48 8.94 – 15.11 53.58 – 86.91

273.05 8.89 – 15.11 60.27 – 97.77

298.45 9.53 – 12.42 60.27 – 97.77

339.73 9.65 – 13.06 81.11 – 107.15

*  по согласованию

UPJ 
ИсПользуЕТся ПРИ обусТРоЙсТвЕ вЕРТИкАльНых, НАклоННых И гоРИзоНТАльНых  НЕфТяНых И гАзовых 
сквАжИН, ЭксПлуАТИРующИЙся в сложНых гЕологИчЕскИх условИях, ПРИ ПовышЕННых ТЕмПЕРАТуРАх, в 
коРРозИоННых сРЕдАх



24

муфтовые резьбовые соединения общего 
назначения для насосно-компрессорных труб

Насосно-компрессорные трубы путём их последова-
тельного свинчивания  формируют насосно-компрес-
сорную колонну,  предназначенную для транспортиро-
вания нефти и газа из продуктивного пласта. 

Насосно-компрессорные трубы обычно изготовляются 
из стали c двумя нарезными концами и навинченной 
муфтой на одном конце (иногда безмуфтовые c рас-
трубным концом). Резьба на трубах выполняется как 
треугольного, так и трапецеидального профиля. 

По механическим свойствам трубы выпускаются пяти 
групп прочности: д, K, E, л, M c пределом текучести от 
379 до 758 мПa. Ha каждую трубу наносится маркиров-
ка c указанием диаметра, группы прочности, толщины 
стенки, номера трубы и даты выпуска. Трубы транспор-
тируются в пакетах, резьбовые концы труб защищаются 
предохранительными ниппелями и кольцами.

Насосно-компрессорные колонны бывают одноряд-
ными или двухрядными. однорядные колонны обыч-
но применяются при насосном способе эксплуатации, 
двухрядные - при фонтанном и компрессорном, когда 

необходимо понизить давление в колонне, чтобы обе-
спечить приток нефти и газа из пласта. При одновре-
менной эксплуатации нескольких продуктивных пла-
стов насосно-компрессорные колонны устанавливаются 
в скважине параллельно или концентрично. 

B зависимости от способа эксплуатации насосно-ком-
прессорная колонна снабжается специальным обору-
дованием - газовыми сепараторами, пусковыми кла-
панами, скважинными насосами и др. При фонтанном 
способе эксплуатации кольцевое пространство между 
обсадной колонной и насосно-компрессорной колонной 
обычно герметизируют путём установки в нижней части 
колонны пакера, позволяющего разгружать обсадную 
колонну от пластового давления.

Ha насосно-компрессорную колонну действуют различ-
ные нагрузки: внутреннее и наружное давление нефти 
и газа, собственная масса труб, осевые нагрузки, свя-
занные c установкой пакера, переменные нагрузки, об-
условленные работой скважинного насоса, изгибающие 
напряжения на изогнутых участках скважины. 

ОбщИЕ свЕдЕНИя
о насосно-компрессорных трубах
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EU

РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ общЕго НАзНАчЕНИя НАсосНо-комПРЕссоРНых ТРуб 

с высАжЕННымИ коНцАмИ с зАкРуглЕННоЙ ТРЕугольНоЙ РЕзьбоЙ. 

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

высаженные наружу концы труб;

Профиль резьбы – закругленный;

угол профиля резьбы - 60°:

шаг резьбы – 3,175 мм (8 витков на дюйм) для размеров – 2 3/8 – 4 1/2””;

конусность резьбы – 1:16 (6,25% мм);

высота профиля резьбы – 1,810 мм.

специальная фаска на муфте (под углом 20°)

Правильное механическое свинчивание:
торец муфты не должен выходить за плоскость конца сбега резьбы.

тип резьбового 
Cоединения стандарт наружныЙ диаметр,

мм
толщина стенки,
мм

расчетная масса,
кг/м сталь

EU

API 5CT- 2011

60.32 4.83 6.99
H40; J55; K55; L80-1; N80; P110

73.02 5.51 9.67

73.02 7.01 11.76
K55; L80-1; N80; P110

73.02 7.82 12.95

88.9 6.45 13.84 H40; J55; K55; L80-1; N80; P110

госТ P 53366-2009

60.32 4.83 6.99 H40; J55; L80; N80; P110

73.02 5.51, 7.01 9.67, 11.76
H40; J55; K72; L80; N80; P110

88.90 13.84 13.84

EU
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых НЕфТяНых И гАзовых сквАжИНАх
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NU

РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ общЕго НАзНАчЕНИя НАсосНо-комПРЕссоРНых ТРуб с глАдкИмИ коНцАмИ 
с зАкРуглЕННоЙ ТРЕугольНоЙ РЕзьбоЙ. 

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

гладкие концы труб;

Профиль резьбы – закругленный;

угол профиля резьбы - 60°:

шаг резьбы – 2,540 мм (10 витков на дюйм) для размеров – 2 3/8 – 3 1/2””

                          3,175 мм (8 витков на дюйм) для размеров – 4 – 4 1/2””;

конусность резьбы – 1:16 (6,25% мм);

высота профиля резьбы – 1,810 мм.

специальная фаска на муфте (под углом 20°)

Правильное механическое свинчивание:
торец муфты не должен выходить за плоскость конца сбега резьбы.
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тип 
резьбового 
Cоединения

стандарт наружныЙ диаметр,
мм

толщина стенки,
мм

расчетная масса,
кг/м сталь

NU

API 5CT- 2011

60.32 4.83 6.85
H40; J55; L80 – 1; N80; P110

73.02 5.51 9.52

73.02 7.01 11.61 L80 – 1; N80; P110

88.9 5.49 11.46 H40; J55; L80 – 1; N80

88.9 6.45 13.69 H40; J55; L80 – 1; N80; P110

88.9 7.34 15.18

H40; J55; L80 – 1; N80101.6 5.74 14.14

114.3 6.88 18.75

госТ P 53366-2009

60.32 4.83 6.85 H40; J55; L80; N80; P110

73.02 5.51, 7.01 9.52, 11.61
H40; J55; K72; L80; N80; P110

88.9 5.49 – 7.34 11.46 – 15.18

101.60 5.74 – 6.55 14.14 H40; J55; L80; N80

114.30 6.88 18.75 H40; J55; L80; N80; P110

NU
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых НЕфТяНых И гАзовых сквАжИНАх
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НкТ

РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ общЕго НАзНАчЕНИя НАсосНо-комПРЕссоРНых ТРуб с глАдкИмИ коНцАмИ с 
зАкРуглЕННоЙ ТРЕугольНоЙ РЕзьбоЙ. 

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

гладкие концы труб;

Профиль резьбы – закругленный;

угол профиля резьбы - 60°:

шаг резьбы – 2,540 мм (10 витков на дюйм) для размеров – 2 3/8 – 3 1/2””;

                          3,175 мм (8 витков на дюйм) для размеров – 4 – 4 1/2””;

конусность резьбы – 1:16 (6,25% мм);

высота профиля резьбы – 1,412 мм для размеров – 2 3/8 – 3 1/2””;

                                                  1,810 мм для размеров – 4 – 4 1/2””;

Правильное механическое свинчивание:
торец муфты должен совпадать с концом сбега резьбы на трубе.
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тип 
резьбового 
Cоединения

стандарт наружныЙ диаметр,
мм

толщина стенки,
мм

расчетная масса,
кг/м сталь

НкТ

госТ 633-80

60.3 5.0 6.8 д; к; Е

73.0 5.5, 7.0 9.2, 11.4

д; к; Е; л; м88.9 6.5 13.2

114.3 7.0 18.5

госТ P52203-2004

60.3 5.0 6.8

д; к; Е; л; м
73.0 5.5, 7.0 9.2, 11.4

88.9 6.5 13.2

114.3 7.0 18.5

госТ P 53366-2009

60.32 4.83, 5.00 6.73, 6.94 J55; K72; L80; N80; C95

73.02 5.51, 7.01 9.41, 11.62
J55; K72; L80; N80; C95; P110

88.90 6.45 – 7.34 11.46 – 15.18

114.30 6.88, 7.00 18.71, 18.92 J55; L80; N80; C95; P110

Ту 1308-206-0147016-02

60 5.0

кс, Ес, лс73 5.5; 7.0

89 6.5

нкт
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых НЕфТяНых И гАзовых сквАжИНАх
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НкТв

РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ общЕго НАзНАчЕНИя НАсосНо-комПРЕссоРНых ТРуб с глАдкИмИ коНцАмИ
с зАкРуглЕННоЙ ТРЕугольНоЙ РЕзьбоЙ. 

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

гладкие концы труб;

Профиль резьбы – закругленный;

угол профиля резьбы - 60°:

шаг резьбы – 3,175 мм (8 витков на дюйм) для размеров – 2 3/8 – 3 1/2””;

конусность резьбы – 1:16 (6,25% мм);

высота профиля резьбы – 1,810 мм для размеров – 2 3/8 – 3 1/2””;

Правильное механическое свинчивание:
торец муфты должен совпадать с концом сбега резьбы на трубе.
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тип 
резьбового 
Cоединения

стандарт наружныЙ диаметр,
мм

толщина стенки,
мм

расчетная масса,
кг/м сталь

НкТв

госТ 633-80

60.3 5.0 6.8

д; к; Е; л; м73.0 5.5, 7.0 9.2, 11.4

88.9 6.5 13.2

госТ P52203-2004

60.3 5.0 6.8

д; к; Е; л; м73.0 5.5, 7.0 9.2, 11.4

88.9 6.5 13.2

госТ P 53366-2009

60.32 4.83, 5.00 6.86, 7.06

J55; K72; L80; N80; C95; P11073.02 5.51, 7.01 9.61, 11.82

88.90 6.45 13.78

Ту 1308-206-0147016-02

60 5.0

кс, Ес, лс73 5.5; 7.0

89 6.5

нктв
ИсПользуЕТся в вЕРТИкАльНых НЕфТяНых И гАзовых сквАжИНАх
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Нкм

муфтовые премиальные резьбовые 
соединения насосно-компрессорных труб

РЕзьбовоЕ высокогЕРмЕТИчНоЕ соЕдИНЕНИЕ НАсосНо-комПРЕссоРНых ТРуб с ТРАПЕцЕИдАльНоЙ РЕзьбоЙ И 
узлом уПлоТНЕНИя «мЕТАлл-мЕТАлл».

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы (для ПРоИзводИмых РАзмЕРов – 2 3/8 – 3 1/2””):

Профиль резьбы – неравнобедренная трапеция;

уплотнение «металл-металл»;

угол профиля резьбы - 33°:

закладной угол - 30°,

опорный угол - 3°.

шаг резьбы – 4,233 мм (6 витков на дюйм);

конусность резьбы – 1:12 (8,33% мм);

конусность уплотнения – 1:12 (8,33% мм);

высота профиля резьбы – 1,2 мм.

Правильное механическое свинчивание:

должно быть обеспечено сопряжение упорного торца трубы и упорного уступа муфты по всему периметру стыка упорных поверхностей.
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тип 
резьбового 
Cоединения

стандарт наружныЙ диаметр,
мм

толщина стенки,
мм

расчетная масса,
кг/м сталь

Нкм

госТ 633-80

60.3 5.0 6.8

д; к; Е;73.0 5.5, 7.0 9.2, 11.4

88.9 6.5 13.2

госТ P52203-2004

60.3 5.0 6.8

д; к; Е;73.0 5.5, 7.0 9.2, 11.4

88.9 6.5 13.2

госТ P 53366-2009

60.32 5.00 6.99

J55; K72; N8073.02 5.51, 7.01 9.41, 11.63

88.90 6.45 13.52

Ту 1308-206-0147016-02
60 5.0

кс, Ес, лс
73 5.5; 7.0

нкм
высокогЕРмЕТИчНоЕ соЕдИНЕНИЕ, ИсПользуЕмоЕ в вЕРТИкАльНых НЕфТяНых И гАзовых сквАжИНАх
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UPJ

высокогЕРмЕТИчНоЕ РЕзьбовоЕ соЕдИНЕНИЕ обсАдНых ТРуб с уПоРНоЙ ТРАПЕцЕИдАльНоЙ РЕзьбоЙ. облАдАЕТ 
гАзогЕРмЕТИчНосТью зА счЕТ НАлИчИя коНИчЕскИх уПлоТНИТЕльНых ПлоскосТЕЙ, соПРягАЕмых мЕжду собоЙ 
с НАТягом, А ТАкжЕ высокоЙ соПРоТИвляЕмосТью РАсТягИвАющИм НАгРузкАм зА счЕТ сНИжЕНИя РИскА 
выходА РЕзьбы ТРубы Из зАцЕПлЕНИя с РЕзьбоЙ муфТы.  

осНовНыЕ коНсТРукТИвНыЕ ПАРАмЕТРы:

Профиль резьбы – неравнобедренная трапеция;

угол профиля резьбы - 13°:

закладной угол - 10°,

опорный угол - 3°.

шаг резьбы – 3,175 мм (8 витков на дюйм) для размеров – 2 3/8 – 2 7/8””;

                          4,233 мм (6 витков на дюйм) для размеров – 3 1/2 – 4 1/2””;

конусность резьбы – 1:16 (6,25% мм);

высота профиля резьбы – 1,57 мм.

основной упор типа «ласточкин хвост»;

угол короткого упора уплотнения - 30°;

угол расположения упорного торца и упорного уступа уплотнения - 20°.

Правильное механическое свинчивание:
должно быть обеспечено сопряжение торца трубы и упорного уступа по всему периметру стыка упорных поверхностей.
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тип 
резьбового 
Cоединения

стандарт наружныЙ диаметр,
мм

толщина стенки,
мм

расчетная масса,
кг/м сталь

UPJ Ту у 27.2-35537363-209:2010

60.32 4.83 6.61

N80 (ТИП 1); N80 (ТИП Q); 
L80 (ТИП 1); Р110

73.02 5.51; 7.01 9.17; 11.41

88.90 5.49 – 9.52 11.29; 18.64

101.60 5.74 13.57

114.30 6.88; 7.37 18.23; 19.45

UPJ
высокогЕРмЕТИчНоЕ ПРЕмИАльНоЕ соЕдИНЕНИЕ, ИсПользуЕмоЕ в вЕРТИкАльНых НЕфТяНых И гАзовых 
сквАжИНАх с высокосЕРНИсТоЙ сРЕдоЙ
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UPJ 
рекомендуемые крутящие моменты свинчивания

наружныЙ 
диаметр труб, мм

толщина 
стенки, мм уровень

крутящиЙ момент для классов, нхм

н40, J55 к55 N80, L80, C90, C95 р110

127,0

6,43

минимальный 5100 5600 5900 6500

оптимальный 5700 6200 6600 7200

максимальный 6300 6800 7300 7900

7,52

минимальный 5800 6300 6600 7100

оптимальный 6400 7000 7300 7900

максимальный 7000 7700 8000 8700

9,19

минимальный 6900 7500 7800 8600

оптимальный 7700 8300 8700 9600

максимальный 8500 9100 9600 10600

11,1

минимальный 8700 9700 10200 11100

оптимальный 9700 10800 11300 12300

максимальный 10700 11900 12400 13500

12,14

минимальный 9300 10200 10600 11400

оптимальный 10300 11300 11800 12700

максимальный 11300 12400 13000 14000

12,7

минимальный 9300 10200 10600 11900

оптимальный 10300 11300 11800 13200

максимальный 11300 12400 13000 14500

139,7

6,98

минимальный 5800 6300 6700 7300

оптимальный 6400 7000 7400 8100

максимальный 7000 7700 8100 8900

7,72

минимальный 6200 6700 7000 7700

оптимальный 6900 7500 7800 8600

максимальный 7600 8300 8600 9500

9,17

минимальный 7200 7900 8300 9300

оптимальный 8000 8800 9200 10300

максимальный 8800 9700 10100 11300

10,52

минимальный 8600 9700 10200 11400

оптимальный 9600 10800 11300 12700

максимальный 10600 11900 12400 14000

12,09

минимальный 9300 10200 11100 11900

оптимальный 10300 11300 12300 13200

максимальный 11300 12400 13500 14500

146,1

7,11

минимальный 6100 6900 7300 8300

оптимальный 6900 7700 8200 9200

максимальный 7500 8500 9100 10100

8,38

минимальный 6800 7600 8100 9100

оптимальный 7600 8500 9000 10000

максимальный 8400 9400 9900 10900

9,65

минимальный 7700 8400 8900 9900

оптимальный 8500 9300 10000 10800

максимальный 9300 10200 10900 11700

10,92

минимальный 8600 9200 9900 10700

оптимальный 9400 11100 10800 11600

максимальный 10300 12000 11700 12500
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наружныЙ 
диаметр труб, мм

толщина 
стенки, мм уровень

крутящиЙ момент для классов, нхм

н40, J55 к55 N80, L80, C90, C95 р110

168,28

7,32

минимальный 6800 7700 8200 9300

оптимальный 7600 8600 9100 10300

максимальный 8400 9500 10000 11300

8,38

минимальный 7600 8500 8800 10200

оптимальный 8400 9400 9800 11300

максимальный 9200 10300 10800 12400

8,94

минимальный 8500 9700 10200 11400

оптимальный 9400 10800 11300 12700

максимальный 10300 11900 12400 14000

10,59

минимальный 10600 11900 12800 14100

оптимальный 11800 13200 14200 15700

максимальный 13000 14500 15600 17300

12,07

минимальный 11100 12800 13700 15000

оптимальный 12300 14200 15200 16700

максимальный 13500 15600 16700 18400

13,34

минимальный 11900 13200 14100 15900

оптимальный 13200 14700 15700 17700

максимальный 14500 16200 17300 19500

177,8 

8,05

минимальный 7600 8500 9300 10200

оптимальный 8400 9500 10300 11300

максимальный 9200 10500 11300 12400

9,19

минимальный 8800 10200 10600 12300

оптимальный 9800 11300 11800 13700

максимальный 10800 12400 13000 15100

10,36

минимальный 10200 11400 12300 14100

оптимальный 11300 12700 13700 15700

максимальный 12400 14000 15100 17300

11,51

минимальный 11100 12300 13200 15000

оптимальный 12300 13700 14700 16700

максимальный 13500 15100 16200 18400

12,65

минимальный 11400 12800 13700 15500

оптимальный 12700 14200 15200 17200

максимальный 14000 15600 16700 18900

13,72

минимальный 11900 13700 14100 15900

оптимальный 13200 15200 15700 17700

максимальный 14500 16700 17300 19500

14,99

минимальный 12800 14100 15000 16700

оптимальный 14200 15700 16700 18600

максимальный 15600 17300 18400 20500

16,26

минимальный 15000 16700 17600 19400

оптимальный 16700 18600 19600 21600

максимальный 18400 20500 21600 23800

17,02

минимальный 15900 17200 17600 19400

оптимальный 17700 19100 19600 21600

максимальный 19500 21000 21600 23800
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наружныЙ 
диаметр труб, мм

толщина 
стенки, мм уровень

крутящиЙ момент для классов, нхм

н40, J55 к55 N80, L80, C90, C95 р110

193,68

8,33

минимальный 8700 9700 10600 11900

оптимальный 9700 10800 11800 13200

максимальный 10700 11900 13000 14500

9,53

минимальный 10200 11400 12300 14100

оптимальный 11300 12700 13700 15700

максимальный 12400 14000 15100 17300

10,92
минимальный 12300 14100 15000 17200

оптимальный 13700 15700 16700 19100

193,68

10,92 максимальный 15100 17300 18400 21000

11,81

минимальный 12800 14600 15900 17600

оптимальный 14200 16200 17700 19600

максимальный 15600 17800 19500 21600

12,7

минимальный 13200 15000 16300 18500

оптимальный 14700 16700 18100 20600

максимальный 16200 18400 19900 22700

14,27

минимальный 14600 16300 17200 19400

оптимальный 16200 18100 19100 21600

максимальный 17800 19900 21000 23800

15,11

минимальный 15000 16700 17600 19400

оптимальный 16700 18600 19600 21600

максимальный 18400 20500 21600 23800

15,88

минимальный 15500 17200 18500 19400

оптимальный 17200 19100 20600 21600

максимальный 18900 21000 22700 23800

196,85 15,11

минимальный 15500 17200 18500 19400

оптимальный 17200 19100 20600 21600

максимальный 18900 21000 22700 23800

219,08

7,72

минимальный 9300 10600 11400 13200

оптимальный 10300 11800 12700 14700

максимальный 11300 13000 14000 16200

8,94

минимальный 10200 11400 12300 14100

оптимальный 11300 12700 13700 15700

максимальный 12400 14000 15100 17300

10,16

минимальный 12300 14100 15000 17600

оптимальный 13700 15700 16700 19600

максимальный 15100 17300 18400 21600

11,43

минимальный 13200 15000 16300 18500

оптимальный 14700 16700 18100 20600

максимальный 16200 18400 19900 22700

12,7

минимальный 14100 15900 17200 19400

оптимальный 15700 17700 19100 21600

максимальный 17300 19500 21000 23800

14,15

минимальный 15000 16700 18500 19400

оптимальный 16700 18600 20600 21600

максимальный 18400 20500 22700 23800

15,11

минимальный 15900 17600 18500 19400

оптимальный 17700 19600 20600 21600

максимальный 19500 21600 22700 23800
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наружныЙ 
диаметр труб, мм

толщина 
стенки, мм уровень

крутящиЙ момент для классов, нхм

н40, J55 к55 N80, L80, C90, C95 р110

244,48

8,94

минимальный 10600 12300 13700 15900

оптимальный 11800 13700 15200 17700

максимальный 13000 15100 16700 19500

10,03

минимальный 12800 15000 16300 19400

оптимальный 14200 16700 18100 21600

максимальный 15600 18400 19900 23800

11,05

минимальный 14600 17200 18500 19400

оптимальный 16200 19100 20600 21600

максимальный 17800 21000 22700 23800

11,99

минимальный 15000 17600 19400 19400

оптимальный 16700 19600 21600 21600

максимальный 18400 21600 23800 23800

13,84 минимальный 16300 19400 19400 19400

244,48

13,84
оптимальный 18100 21600 21600 21600

максимальный 19900 23800 23800 23800

15,11

минимальный 17200 19400 19400 19400

оптимальный 19100 21600 21600 21600

максимальный 21000 23800 23800 23800

15,47

минимальный 17600 19400 19400 19400

оптимальный 19600 21600 21600 21600

максимальный 21600 23800 23800 23800

15,88

минимальный 17600 19400 19400 19400

оптимальный 19600 21600 21600 21600

максимальный 21600 23800 23800 23800

250,83 15,88

минимальный 17600 19400 19400 19400

оптимальный 19600 21600 21600 21600

максимальный 21600 23800 23800 23800

273,05

8,89

минимальный 11400 13700 15000 17600

оптимальный 12700 15200 16700 19600

максимальный 14000 16700 18400 21600

10,16

минимальный 14100 17200 18500 19400

оптимальный 15700 19100 20600 21600

максимальный 17300 21000 22700 23800

11,43

минимальный 15000 17600 19400 19400

оптимальный 16700 19600 21600 21600

максимальный 18400 21600 23800 23800

12,57

минимальный 15900 18500 19400 19400

оптимальный 17700 20600 21600 21600

максимальный 19500 22700 23800 23800

13,84

минимальный 16700 19400 19400 19400

оптимальный 18600 21600 21600 21600

максимальный 20500 23800 23800 23800

15,11

минимальный 17600 19400 19400 19400

оптимальный 19600 21600 21600 21600

максимальный 21600 23800 23800 23800

17,07

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800
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наружныЙ 
диаметр труб, мм

толщина 
стенки, мм уровень

крутящиЙ момент для классов, нхм

н40, J55 к55 N80, L80, C90, C95 р110

298,45 

9,53

минимальный 12800 15500 17200 19400

оптимальный 14200 17200 19100 21600

максимальный 15600 18900 21000 23800

11,05

минимальный 17600 19400 19400 19400

оптимальный 19600 21600 21600 21600

максимальный 21600 23800 23800 23800

12,42

минимальный 18500 19400 19400 19400

оптимальный 20600 21600 21600 21600

максимальный 22700 23800 23800 23800

13,56

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800

301,63 14,78

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800

323,9 8,5

минимальный 13300 15500 18500 19400

оптимальный 15200 17700 19800 21600

максимальный 16700 19800 22100 23800

323,9

9,5

минимальный 15400 17800 19600 19400

оптимальный 16800 20100 21900 21600

максимальный 18300 22300 24300 23800

11,0

минимальный 17000 24500 21700 19400

оптимальный 18600 22500 24000 21600

максимальный 20300 24800 26300 23800

12,4

минимальный 19000 27000 28600 19400

оптимальный 20600 29300 23100 21600

максимальный 22200 31600 25300 23800

14,0

минимальный 20700 29100 22900 19400

оптимальный 22300 31400 25300 21600

максимальный 23900 33700 27600 23800
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наружныЙ 
диаметр труб, мм

толщина 
стенки, мм уровень

крутящиЙ момент для классов, нхм

н40, J55 к55 N80, L80, C90, C95 р110

339,73

9,65

минимальный 14100 17600 19400 19400

оптимальный 15700 19600 21600 21600

максимальный 17300 21600 23800 23800

10,92

минимальный 18500 19400 19400 19400

оптимальный 20600 21600 21600 21600

максимальный 22700 23800 23800 23800

12,19

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800

13,06

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800

13,97

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800

14,73

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800

15,44

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800

15,88

минимальный 19400 19400 19400 19400

оптимальный 21600 21600 21600 21600

максимальный 23800 23800 23800 23800
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механические своЙства 
и твердость труб и трубных муфтовых заготовок

наименование показателя

класс

J55 к55 N80 тип 1 
и N80Q

L80
тип 1 C95 P110 Q125 типы 

1, 3 и 4

предел прочности, мпа (кси),

 не менее 517 (75) 655 (95) 689 (100) 655 (95) 724 (105) 862 (125) 931 (135)

предел текучести, мпа (кси)

не менее
не более

379 (55)
552 (80)

379 (55)
552 (80)

552 (80) 
758 (110)

552 (80)
655 (95)

655 (95)
758 (110)

758 (110)
965 (140)

862 (125)
1034 (150)

Твердость HRC(HBW/HBS)  не более – – – 23 (241) – – –

допустимое отклонение по твердости в зависимости от номинальной толщины стенки (мм): 

≤ 12,70 – – – – – – 3,0

>12,70 ≤ 19,04 – – – – – – 4,0

≥ 19,05 – – – – – – 5,0

ПРИмЕчАНИЕ 1. 

Испытание на растяжение труб проводят на образцах в виде полосы с головками шириной рабочей части ~25,0 мм 
для труб диаметром 193,68 мм и менее и шириной рабочей части ~38,0 мм - для труб диаметром более 193,68 
мм.

ПРИмЕчАНИЕ 2. 

Испытание на растяжение трубных муфтовых заготовок с толщиной стенки менее 17 мм и диаметром от 101,6 мм 
до 193,68 мм включ. проводят на образцах в виде продольной полосы с головками шириной рабочей части ~25,0 
мм. 

ПРИмЕчАНИЕ 3. 

Испытание на растяжение трубных муфтовых заготовок с толщиной стенки 17 мм и более до 19 мм включ. проводят 
на цилиндрических образцах диаметром 8,9 мм, с толщиной стенки более 19 мм - диаметром 12,7 мм.
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КАТАЛОГ РЕЗЬБОВЫХ 
СОЕДИНЕНИЙ КОМПАНИИ
ИНТЕРПАЙП

ИНТЕРПАЙП Европа 
Via San Salvatore 13 - P.O. Box 745
CH-6902 Paradiso - Lugano, Switzerland
Тел.: +41 91 261 39 00
Факс: +41 91 261 39 01
E-mail: info@eu.interpipe.biz
 
ИНТЕРПАЙП Ближний Восток
Office №: LB191008, P.O. Box 262810,
Jebel Ali, Dubai - UAE
Тел.: +971 4 885 7411
Факс: +971 4 885 7412
E-mail: info@ae.interpipe.biz
 
ИНТЕРПАЙП Северная Америка
1800 West Loop South, Suite 1350, 
Houston, Texas, 77027 - USA
Тел.: +1 713 333 0333
Факс: +1 713 333 0330
E-mail: info@us.interpipe.biz
 
ИНТЕРПАЙП М
ул. Пресненская набережная, 10 
г. Москва, Россия 123317
Тел.: +7 495 933 29 29
Факс: +7 495 933 29 27
E-mail: info@ru.interpipe.biz
 
ИНТЕРПАЙП Украина
ул. Писаржевского, 1А 
г. Днепропетровск, Украина 49000
Тел.: +380 56 736 60 06
Факс: +380 562 389 482, 389 580 
E-mail: info@ua.interpipe.biz

interpipe.biz


