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Настоящий проект стандарта не подлежит применению до его утверждения

Предисловие
Евразийский совет по стандартизации, метрологии и сертификации (ЕАСС) представляет собой региональное объединение национальных органов по стандартизации государств, входящих в Содружество Независимых Государств. В дальнейшем возможно вступление в ЕАСС национальных органов по стандартизации других государств.
Цели, основные принципы и общие правила проведения работ по межгосударственной стандартизации установлены ГОСТ 1.0 «Межгосударственная система стандартизации. Основные положения» и ГОСТ 1.2 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосударственные, правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, принятия, обновления и отмены»
Сведения о стандарте
1 РАЗРАБОТАН Акционерным обществом «Русский научно-исследовательский институт трубной промышленности» (АО «РусНИТИ») 
2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 357 «Стальные и чугунные трубы и баллоны»
3 ПРИНЯТ Евразийским советом по стандартизации, метрологии и сертификации (протокол № ____________ от «___» ____________20__ г.)
За принятие проголосовали:
	Краткое наименование страны по МК (ИСО 3166) 004 – 97
	Код страны по МК (ИСО 3166) 004 – 97
	Сокращенное наименование национального органа по стандартизации 

	
	
	





4 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ
Информация о введении в действие (прекращении действия) настоящего стандарта и изменений к нему на территории указанных выше государств публикуется в указателях национальных стандартов, издаваемых в этих государствах, а также в сети Интернет на сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации.
В случае пересмотра, изменения или отмены настоящего стандарта соответствующая информация будет опубликована на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации в каталоге «Межгосударственные стандарты»

Исключительное право официального опубликования настоящего стандарта на территории указанных выше государств принадлежит национальным органам по стандартизации этих государств
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[bookmark: _Toc110589039]МЕЖГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ
ТРУБЫ СТАЛЬНЫЕ ОБСАДНЫЕ, НАСОСНО-КОМПРЕССОРНЫЕ, 
БУРИЛЬНЫЕ И ТРУБЫ ДЛЯ ТРУБОПРОВОДОВ
ПОКРЫТИЯ АНТИЗАДИРНЫЕ РЕЗЬБОВЫХ СОЕДИНЕНИЙ
Общие технические требования 
Steel casing, tubing, drill and line pipes. Thread connections anti-seize coatings. 
General technical requirements
Дата введения – 20__–__–__
[bookmark: _Toc136592291]1 Область применения
[bookmark: _Toc100837060]Настоящий стандарт распространяется на антизадирные покрытия (далее покрытия) резьбовых соединений обсадных, насосно-компрессорных труб и муфт к ним, труб для трубопроводов, а также элементов обсадных, насосно-компрессорных, бурильных колонн. Покрытия наносят на поверхность резьбовых соединений с целью создания разделительного слоя между сопрягаемыми поверхностями при свинчивании и развинчивании для предотвращения образования задиров. 
[bookmark: _Hlk183162622]Свинчивание резьбовых соединений с покрытиями по настоящему стандарту требует применения резьбовых смазок или смазочных покрытий.
Покрытия, производимые по настоящему стандарту, требуют применения:
а) резьбовых смазок или смазочных покрытий, которые в совокупности обеспечивают антифрикционные свойства при многократном свинчивании и развинчивании резьбовых соединений и защитные свойства при эксплуатации в агрессивных средах;
б) консервационных смазок для защиты резьбовых соединений от коррозионных повреждений при транспортировании и хранении изделий. 
Применение резьбовых смазок с консервационными свойствами исключает необходимость расконсервации и последующего нанесения резьбовых смазок или смазочных покрытий перед свинчиванием резьбовых соединений.
Настоящий стандарт устанавливает общие технические требования к поверхности резьбовых соединений перед нанесением покрытий, материалам покрытий, нанесению и контролю качества покрытий, содержит рекомендации по выбору покрытий. 
П р и м е ч а н и я
1 Настоящий стандарт не распространяется на защитные и декоративные покрытия, и связан со спецификой производства и эксплуатации резьбовых соединений.
2 Настоящий стандарт не устанавливает требования к резьбовым соединениям. Требования к резьбовым соединениям, в том числе к геометрическим параметрам, и их контролю приведены в соответствующих стандартах на резьбовые соединения. 
[bookmark: _Toc100837061][bookmark: _Toc34135678][bookmark: _Toc110589040][bookmark: _Toc136592292]2 Нормативные ссылки
В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 9.008 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Термины и определения
ГОСТ 9.106 Единая система защиты от коррозии и старения. Коррозия металлов. Термины и определения
ГОСТ 9.302–88 (ИСО 1463-82, ИСО 2064-80, ИСО 2106-82, ИСО 2128-76, ИСО 2177-85, ИСО 2178-82, ИСО 2360-82, ИСО 2361-82, ИСО 2819-80, ИСО 3497-76, ИСО 3543-81, ИСО 3613-80, ИСО 3882-86, ИСО 3892-80, ИСО 4516-80, ИСО 4518-80, ИСО 4522-1-85, ИСО 4522-2-85, ИСО 4524-1-85, ИСО 4524-3-85, ИСО 4524-5-85, ИСО 8401-86) Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Методы контроля
ГОСТ 9.303–84 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Общие требования к выбору
ГОСТ 9.305 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Операции технологических процессов получения покрытий
ГОСТ 9.306 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия металлические и неметаллические неорганические. Обозначения
ГОСТ 9.402 Единая система защиты от коррозии и старения. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей к окрашиванию
ГОСТ 16504 Система государственных испытаний продукции. Испытания и контроль качества продукции. Основные термины и определения
ГОСТ 24104 Весы лабораторные. Общие технические требования
ГОСТ 24297 Верификация закупленной продукции. Организация проведения и методы контроля 
ГОСТ 27674 Трение, изнашивание и смазка. Термины и определения
ГОСТ 28246 Материалы лакокрасочные. Термины и определения
ГОСТ 28487–2018 Соединения резьбовые упорные с замковой резьбой элементов бурильных колонн. Общие технические требования
[bookmark: _Hlk213766580]ГОСТ 28818 Материалы шлифовальные из электрокорунда. Технические условия
ГОСТ 31446 (ISO 11960:2014) Трубы стальные обсадные и насосно-компрессорные для нефтяной и газовой промышленности. Общие технические условия
ГОСТ 34004 Трубы стальные обсадные, насосно-компрессорные, бурильные и трубы для трубопроводов. Дефекты поверхности резьбовых соединений. Термины и определения
[bookmark: _Hlk173337379]ГОСТ 34057 Соединения резьбовые обсадных, насосно-компрессорных труб, труб для трубопроводов и резьбовые калибры для них. Общие технические требования
ГОСТ 34951 (EN 10020:2000) Сталь. Определение и классификация по химическому составу и классам качества
ГОСТ 35254 Трубы стальные обсадные, насосно-компрессорные, бурильные и трубы для трубопроводов. Резьбовые соединения. Термины и определения
ГОСТ ISO 13678–2022 Трубы обсадные, насосно-компрессорные, трубопроводные и элементы бурильных колонн для нефтяной и газовой промышленности. Оценка и испытание резьбовых смазок
Примечание – При пользовании настоящим стандартом целесообразно проверить действие ссылочных стандартов и классификаторов на официальном интернет-сайте Межгосударственного совета по стандартизации, метрологии и сертификации (www.easc.by) или по указателям национальных стандартов, издаваемых в государствах, указанных в предисловии, или на официальных сайтах соответствующих национальных органов по стандартизации. Если на документ дана недатированная ссылка, то следует использовать документ, соответствующий на текущий момент, с учетом всех внесенных в него изменений. Если заменен ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, то следует использовать указанную версию этого документа. Если после принятия настоящего стандарта в ссылочный документ, на который дана датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение применяется без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не затрагивающей эту ссылку.
[bookmark: _Toc464401375][bookmark: _Toc100837062][bookmark: _Toc34135679][bookmark: _Toc110589041][bookmark: _Toc136592293]3 Термины и определения
[bookmark: _Hlk173337404]В настоящем стандарте применены термины по ГОСТ 9.106, ГОСТ 9.008, ГОСТ 35254, ГОСТ 9.402, ГОСТ 24297, ГОСТ 16504, ГОСТ 27674, ГОСТ 28246, ГОСТ 31446, ГОСТ 34004, ГОСТ 34951, ГОСТ ISO 13678, а также следующие термины с соответствующими определениями: 
[bookmark: _Hlk62131806]3.1 антизадирное покрытие: Покрытие, наносимое на поверхность резьбовых соединений с целью создания разделительного слоя между сопрягаемыми поверхностями для предотвращения образования задиров при свинчивании и развинчивании.
3.2 изделие: Обсадные, насосно-компрессорные трубы и муфты к ним, бурильные трубы, замки и другие элементы бурильных колонн, трубы для трубопроводов, переводники.
3.3 партия изделий: Совокупность установленного количества единиц изделий одного наименования и обозначения, предъявляемая для приемки по качеству.
3.4 свинчивание: Процесс сборки резьбового соединения с определенным моментом и(или) до определенного положения с применением специальных механизмов. 
[bookmark: _Hlk55229141][bookmark: _Toc110589042][bookmark: _Toc136592294]4 Классификация покрытий резьбовых соединений
Покрытия резьбовых соединений классифицируют по:
а) материалу:
[bookmark: _Hlk200463441]- металлические: цинковое, медное, оловянное по ГОСТ 9.306;
[bookmark: _Hlk194490297]- неметаллические неорганические: цинк-фосфатные, марганец-фосфатные, цинк-марганец-фосфатные (далее - фосфатные); 
[bookmark: _Hlk181194592]- лакокрасочные: содержащие дисульфид молибдена (далее - содержащие дисульфид молибдена);
б) способу получения: 
- химические;
- электрохимические;
- термодиффузионные (порошковые);
- напыляемые.
По согласованию между изготовителем и заказчиком допускается применение покрытий из других материалов и наносимых другими способами.
5 Выбор покрытия
[bookmark: _Toc464401376][bookmark: _Toc100837063][bookmark: _Toc110589044][bookmark: _Toc34135685][bookmark: _Toc34135680]5.1 Выбор покрытия резьбового соединения проводят на основании общих требований ГОСТ 9.303 (приложение 3) и документов по стандартизации* с учетом дополнительных требований, согласованных между изготовителем и заказчиком. 
При выборе покрытия заказчику или разработчику изделия следует учитывать:
- условия эксплуатации изделия; 
- марку стали и группу прочности труб и муфт;

* К документам по стандартизации в настоящем стандарте относят стандарты организаций, в том числе технические условия. 
- способ получения покрытия и его влияние на механические и другие характеристики материала изделия;
- экологические риски процесса нанесения покрытия;
- допустимое взаимодействие покрытия с применяемыми резьбовыми, консервационными смазками и смазочными покрытиями.
Условия эксплуатации изделия с покрытием, технологические особенности процессов получения покрытий, включая экологические риски, совместимость покрытий с резьбовыми смазками и смазочными покрытиями приведены в таблице 1.
5.2 Основные характеристики покрытий резьбовых соединений по ГОСТ 9.303–84 (приложение 3) и документации изготовителя*.
5.2.1 Фосфатное покрытие хрупкое. Износостойкость и твердость невысокие в сравнении с другими покрытиями резьбовых соединений и отличаются у различных фосфатных покрытий (у марганец-фосфатного покрытия показатели выше, чем у цинк-фосфатного). За счет образования химических связей фосфатное покрытие прочно сцеплено с поверхностью материала изделия. За счет пористой структуры хорошо удерживает резьбовые и консервационные смазки, смазочные покрытия на поверхности резьбового соединения.  
5.2.2 Цинковое термодиффузионное покрытие за счет взаимной диффузии атомов основного металла и покрытия имеет высокую прочность сцепления с поверхностью, обладает высокой износостойкостью.  Покрытие хорошо удерживает резьбовые и консервационные смазки и смазочные покрытия на поверхности резьбового соединения.
5.2.3 Гальванические покрытия (цинковое, медное, оловянное) прочно сцеплены с поверхностью материала изделия. Пластичность, твердость покрытия зависят от условий электролиза. Износостойкость и антифрикционные свойства хуже, чем у фосфатного и термодиффузионного покрытий. Гальванические покрытия совместимы с резьбовыми и консервационными смазками, но не обеспечивают их надежную адгезию к поверхности резьбового соединения.
[bookmark: _Hlk200357538]5.2.4 Покрытие, содержащее дисульфид молибдена, значительно снижает коэффициент трения, но имеет низкую адгезию к металлу изделия, необходима предварительная подготовка поверхности изделия, например, абразивоструйная обработка. Покрытие совместимо с резьбовыми консервационными, резьбовыми уплотнительными смазками и смазочными покрытиями, но не обеспечивает их надежную адгезию к поверхности резьбового соединения.

* К документации изготовителя в настоящем стандарте относят документацию предприятия (документы о качестве, технические инструкции, методики, и т.д.).
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Т а б л и ц а 1 – Эксплуатационные свойства покрытий и технологические особенности процессов получения покрытий
	Наименование покрытия
	Условия эксплуатации изделия с покрытием
	Совместимость с резьбовыми смазками и смазочными покрытиями
	[bookmark: _Hlk170740375]Технологические особенности 
	Экологические риски 
процесса1) 

	
	
	
	процесса получения покрытия
	материала изделия
	

	Фосфатное
	[bookmark: _Hlk181190297]Температура эксплуатации от минус 75 ⁰С до 200 ⁰С.
Температура от минус 75 ⁰С до      200 ⁰С.
Без ограничения по составу эксплуатационных сред
	Ограничений нет
	Химическая обработка в ваннах или струйная обработка с применением фосфатирующих материалов. 
Для исключения коррозионных повреждений требуется дополнительная обработка покрытия (пропитка, пассивация)
	Наносят на нелегированную и легированную сталь с суммарной массовой долей легирующих элементов в стали не более 4,0 %, в том числе массовой долей хрома не более 1,5 %
	Класс опасности растворов – 2.
Образование стоков отработанных кислых и щелочных растворов, содержащих соединения цинка, марганца, железа, необходимость их обезвреживания и утилизации

	Цинковое 
термодиффузионное
	[bookmark: _Hlk181446419][bookmark: _Hlk181190460]Температура эксплуатации от минус 70 ⁰С до температуры на (30-50) ⁰С ниже температуры окончательного отпуска металла изделия.
Без ограничения по составу эксплуатационных сред. 
Является анодным покрытием, обеспечивает катодную защиту основного металла изделия в условиях умеренно-холодного климата
	Смазки, содержащие порошок цинка без других твердых смазочных наполнителей, не рекомендуется использовать из-за риска образования задиров при свинчивании
	Процесс диффузионного насыщения металла при высокой температуре с применением порошковых смесей.
Для увеличения коррозионной стойкости и улучшения внешнего вида покрытия рекомендуется фосфатирование
	Наносят на нелегированную и легированную сталь, в том числе нержавеющую
	Класс опасности порошка цинка – 2.
Необходимость утилизации отработанной цинксодержащей смеси или вторичное ее использование в технологическом процессе

	Цинковое гальваническое
	Температура эксплуатации от минус 70 ⁰С до 250 ⁰С.
Без ограничения по составу эксплуатационных сред.
Является анодным покрытием, обеспечивает катодную защиту основного металла изделия 
	Ограничений нет
	Электрохимический процесс катодного осаждения с применением электролитов.
С целью предотвращения образования на покрытии «белой ржав-чины» рекомендуется дополнительная обработка пассивирующими или водоотталкивающими составами
	Наносят на нелегированную и легированную сталь
	Класс опасности электролитов – 2.
Образование отработанных кислых и щелочных растворов, содержащих соединения цинка и функциональных добавок.
Необходимость обезвреживания и утилизации растворов и шламов

	Медное
гальваническое
	[bookmark: _Hlk181193458]Температура эксплуатации от минус 70 ⁰С до 300 ⁰С.
[bookmark: _Hlk181972624]Является катодным покрытием. Любые сквозные дефекты приводят к ускорению коррозии железа и его сплавов. 
Не устойчиво в среде углекислых и сернистых соединений
	Несовместимо со смазками, содержащими соединения серы (коррозионная активность)
	Электрохимический процесс катодного осаждения с применением электролитов.
Для межоперационной защиты покрытия необходима дополнительная антикоррозионная обработка пассивирующими составами
	Наносят на нелегированную и легированную сталь, в том числе нержавеющую
	Класс опасности электролитов – 2.
Образование отработанных кислых и щелочных растворов, содержащих соединения меди и функциональных добавок.
Необходимость обезвреживания и утилизации растворов и шламов

	


	
	
	
	
	

	Окончание таблицы 1

	Наименование покрытия
	Эксплуатационные свойства 
покрытия
	Совместимость с резьбовыми смазками и смазочными покрытиями
	Технологические особенности 
	Экологические риски 
процесса1)

	
	
	
	процесса получения покрытия
	материала изделия
	

	Оловянное гальваническое
	[bookmark: _Hlk170898256][bookmark: _Hlk170896320]Температура эксплуатации от 13 ⁰С до 200 ⁰С.
Устойчиво в агрессивных средах, содержащих сернистые соединения, и при хранении во влажной атмосфере 
	Ограничений нет
	Электрохимический процесс катодного осаждения с применением электролитов.
Для межоперационной защиты покрытия необходима дополнительная антикоррозионная обработка пассивирующими составами
	Наносят на нелегированную и легированную сталь

	Класс опасности электролитов – 2.
Образование отработанных кислых и щелочных растворов, содержащих соединения олова и функциональных добавок.
Необходимость обезвреживания и утилизации растворов и шламов

	Содержащее
дисульфид
молибдена
	Температура эксплуатации от минус 80 ⁰С до температуры на (30–50) ⁰С ниже температуры окончательного отпуска металла изделия.
Без ограничения по составу эксплуатационных сред
	Ограничений нет
	Процесс пневматического нанесения на предварительно подготовленную поверхность изделия (абразивно-струйная обработка)
	Наносят на нелегированную и легированную сталь

	Класс опасности дисульфида молибдена – 3.
Утилизация материала, потерянного при нанесении методом распыления

	1) Для оценки экологической опасности рекомендуется использовать информационно-технические справочники по наилучшим доступным технологиям [1].


ГОСТ
(проект, окончательная редакция)

2
[bookmark: _Toc136592296][bookmark: _Hlk101265927][bookmark: _Toc34135683][bookmark: _Toc464401379][bookmark: _Toc100837066]6 Технические требования
[bookmark: _Toc136592297][bookmark: _Hlk181194962][bookmark: _Hlk27670593]6.1 Требования к поверхности резьбовых соединений перед нанесением покрытий
6.1.1 С поверхности резьбовых соединений перед нанесением покрытий должны быть удалены: 
- остатки эмульсий, используемых при нарезке резьбы;
- остатки люминесцентной суспензии и жировых загрязнений;
- металлическая стружка, заусенцы, пыль и продукты коррозии.
6.1.2 Чистоту поверхности контролируют по ГОСТ 9.402.
6.2 Требования к материалам покрытий
Технические требования к материалам, применяемым для нанесения покрытий, установлены в документах по стандартизации изготовителя материалов. 
Для проверки соответствия установленным требованиям каждую партию материала для нанесения покрытий подвергают верификации (входному контролю) по 
ГОСТ 24297 и/или установленной процедурой входного контроля изготовителя изделий или поставщика услуг по нанесению покрытия.
[bookmark: _Toc464401377][bookmark: _Toc100837064][bookmark: _Toc136592298][bookmark: _Hlk75532400][bookmark: _Toc22820543][bookmark: _Hlk200357996][bookmark: _Hlk41428165]6.3 Требования к покрытиям резьбовых соединений и контролю качества покрытий 
Показатели качества покрытий, требования к показателям качества, методы, виды испытаний и минимальный объем контроля представлены в таблицах 2–7. 
[bookmark: _Hlk194478644]Указанные требования применимы к покрытиям без дополнительных покрытий и/или проведения обработки покрытия и по 7.3.

ГОСТ
(проект, окончательная редакция)

2
Т а б л и ц а 2 – Требования к показателям качества фосфатного покрытия
	Наименование показателя
	Требование к показателю
	Метод 
испытания
	Вид испытаний
	Минимальный объем 
контроля

	Внешний вид
	Покрытие сплошное, кристаллическое, без проблесков металла, шлама и коррозии металла изделия1).
Цвет покрытия от светло-серого до темно-серого или черного. Допускается наличие единичных участков, отличных по цвету от основного покрытия.
Допускаются пятна, разводы, потеки после пропитки эмульсией
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 2)
	Квалификационные
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные/
периодические
	100 % изделий партии

	Толщина, мкм
	6 – 30 2) – для покрытий внутренней резьбы
Не менее 4 2) – для покрытий наружной резьбы
	Приложение А, неразрушающий и разрушающий методы
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	Приложение А, неразрушающий метод
	Приемо-сдаточные
	0,1 % изделий от партии, но не менее 3 шт.2)

	Масса покрытия на единицу площади покрытия (поверхностная плотность), не менее, г/м2
	10 – для покрытий внутренней резьбы
5 – для покрытий наружной резьбы
	Приложение Б
	Квалификационные периодические
	В соответствии с программой испытаний

	Прочность сцепления
	Отсутствие:
-  следов покрытия на ткани/ленте;
- изменения цвета покрытия
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 5)
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные
	0,1 % изделий от партии, но не менее 3 шт.2)

	Маслоемкость, не менее, г/м2
	2
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 8)
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	Защитные свойства, отсутствие точек коррозии
	Выдерживает
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 6)
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	Стойкость покрытия к многократному свинчиванию-развинчиванию, 
количество циклов испытаний, не менее
	3 – трубы обсадные
9 – трубы насосно-компрессорные
	Приложение В 
	Квалификационные
	В соответствии с программой испытаний

	[bookmark: _Hlk181365878]
	3 – замки для бурильных труб 
(приработка резьбовых упорных соединений)
	ГОСТ 28487–2018
(пункт 5.8)
	
	

	1) Допускается отсутствие покрытия на торцах муфт по местам контакта с другими муфтами в процессе нанесения покрытия, кроме особых случаев, оговоренных конструкторскими документами или другой документацией изготовителя на изделия.
2) Контроль толщины покрытия и прочности сцепления на изделиях, обрабатываемых в автоматических линиях, допускается проводить не реже одного раза в смену от каждой обрабатываемой партии изделий.



Т а б л и ц а 3 – Требования к показателям качества цинкового термодиффузионного покрытия
	Наименование показателя
	Требование к показателю
	Метод 
испытания
	Вид испытаний
	Минимальный объем 
контроля

	Внешний вид
	Покрытие сплошное. Не допускаются:
- коррозия металла изделия и покрытия;
- наличие налипов и остатков насыщающей смеси на резьбовой поверхности изделия.
Допускаются блестящие поверхностные царапины, риски, следы от соприкосновения с технологическим и мерительным инструментом.
Покрытие матовое. Цвет – серый с оттенками от светло-серого до темно-серого. Допускается (при соответствии толщины покрытия установленному диапазону):
- металлический блеск;
- желто-коричневый, голубой и сине-фиолетовый оттенки
	[2] (пункт 7.4)
	Квалификационные/
периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные

	100 % изделий партии

	Толщина, мкм
	10 – 401)
	Приложение А, неразрушающий и разрушающий 
методы
	Квалификационные/
 периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	Приложение А, неразрушающий метод
	Приемо-сдаточные
	0,1 % изделий от партии, но не менее 3 шт.

	Прочность сцепления
	Отсутствие отслаивания, шелушения и вздутий
	[2] (пункт 6.11.2)
	Квалификационные/ 
периодические
	В соответствии с программой испытаний

	Стойкость покрытия к многократному свинчиванию-развинчиванию, количество циклов испытаний, не менее
	3 – трубы обсадные
9 – трубы насосно-компрессорные
	Приложение В 
	Квалификационные
	В соответствии с программой испытаний

	1) Данный диапазон указан для определения толщины покрытия металлографическим методом. Диапазон толщин покрытия, определяемых с использованием прибора (толщиномера), устанавливает изготовитель покрытия с обеспечением диапазона толщин, определенных металлографическим методом



Т а б л и ц а 4 – Требования к показателям качества цинкового гальванического покрытия 
	Наименование показателя
	Требование к показателю
	Метод 
испытания
	Вид испытаний
	Минимальный объем 
контроля

	Внешний вид
	Покрытие сплошное. 
Не допускаются: дефекты покрытия (питтинг, вздутие, отслаивание, пригар, дендритные наросты), коррозия металла изделия и покрытия.
Цвет покрытия светло-серый или серебристо-серый с голубоватым оттенком
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 2)
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные
	100 % изделий партии

	Толщина, мкм
	10 – 25
	Приложение А, 
неразрушающий и разрушающий
 методы
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	Приложение А, 
неразрушающий метод
	Приемо-сдаточные

	0,1 % изделий от партии, но не менее 3 шт.1)

	Прочность сцепления
	Отсутствие отслаивания
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 5)
	Квалификационные/ 
периодические
	В соответствии с программой испытаний1)

	Стойкость покрытия к многократному свинчиванию-развинчиванию, количество циклов испытаний, не менее
	3 – трубы обсадные
9 – трубы насосно-компрессорные
	Приложение В 
	Квалификационные
	В соответствии с программой испытаний

	1) Контроль толщины покрытия и прочности сцепления на изделиях, обрабатываемых в автоматических линиях, допускается проводить не реже одного раза в смену от каждой обрабатываемой партии изделий.









Т а б л и ц а 5 – Требования к показателям качества медного гальванического покрытия
	Наименование показателя
	Требование к показателю
	Метод 
испытания
	Вид испытаний
	Минимальный объем 
контроля

	Внешний вид
	Покрытие сплошное. 
Не допускаются: дефекты покрытия (питтинг, взду-тие, отслаивание, пригар, дендритные наросты), коррозия металла изделия и покрытия.
Цвет от светло-розового до темно-красного, не нормируется оттенок
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 2)
	Квалификационные/
периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные

	100 % изделий партии

	Толщина, мкм
	10 – 25
	Приложение А, неразрушающий и разрушающий методы
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	Приложение А, неразрушающий метод
	Приемо-сдаточные

	0,1 % изделий от партии, но не менее 3 шт.1)

	Прочность сцепления
	Отсутствие отслаивания
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 5)
	Квалификационные/ 
периодические
	В соответствии с программой испытаний1)

	Пористость
	Отсутствие пор покрытия
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 4)
	Квалификационные/ 
периодические
	В соответствии с программой испытаний

	Стойкость покрытия к многократному свинчиванию-развинчиванию, количество циклов испытаний, 
не менее
	3 – трубы обсадные
9 – трубы насосно-компрессорные
	Приложение В 
	Квалификационные
	В соответствии с программой испытаний

	
	3 – замки для бурильных труб 
(приработка резьбовых упорных соединений)
	ГОСТ 28487–2018
 (пункт 5.8)
	
	

	1) Контроль толщины покрытия и прочности сцепления на изделиях, обрабатываемых в автоматических линиях, допускается проводить не реже одного раза в смену от каждой обрабатываемой партии изделий.





Т а б л и ц а 6 – Требования к показателям качества оловянного гальванического покрытия
	Наименование показателя
	Требование к показателю
	Метод 
испытания
	Вид испытаний
	Минимальный объем 
контроля

	Внешний вид
	Покрытие сплошное. 
Не допускаются: дефекты покрытия (питтинг, взду-тие, отслаивание, пригар, дендритные наросты), 
коррозия металла изделия и покрытия.
Цвет покрытия от светло-серого до темно-серого
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 2),
ГОСТ 9.008
	Квалификационные/
периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные
	100 % изделий партии

	Толщина, мкм
	10 – 25
	Приложение А, неразрушающий и разрушающий методы
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	Приложение А, неразрушающий метод
	Приемо-сдаточные
	0,1 % изделий от партии, но не менее 3 шт.1)

	Прочность сцепления
	Отсутствие отслаивания
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 5)
	Квалификационные/ 
периодические
	В соответствии с программой испытаний1)

	Пористость
	Отсутствие пор покрытия
	ГОСТ 9.302–88
 (пункт 4)
	Квалификационные/ 
периодические
	В соответствии с программой испытаний

	Стойкость покрытия к многократному свинчиванию-развинчиванию, количество циклов испытаний, 
не менее
	3 – трубы обсадные
9 – трубы насосно-компрессорные
	Приложение В 
	Квалификационные
	В соответствии с программой испытаний

	1) Контроль толщины покрытия и прочности сцепления на изделиях, обрабатываемых в автоматических линиях, допускается проводить не реже одного раза в смену от каждой обрабатываемой партии изделий.





Т а б л и ц а 7 – Требования к показателям качества покрытия, содержащие дисульфид молибдена
	Наименование показателя
	Требование
	Метод 
испытания
	Вид испытаний
	Объем контроля

	Внешний вид
	Покрытие сплошное. Цвет покрытия от темно-серого до серебристо-черного
	Документ по стандартизации на материал
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные
	100 % изделий партии

	Толщина, мкм
	6 – 30
	Приложение А, неразрушающий метод
	Квалификационные/ периодические
	В соответствии с программой испытаний

	
	
	
	Приемо-сдаточные
	1 % изделий от партии, но не менее 3 шт.

	Стойкость покрытия к многократному свинчиванию-развинчиванию, циклы испытаний, не менее
	Не менее 3 – трубы обсадные
Не менее 9 – трубы насосно-компрессорные
	Приложение В
	Квалификационные
	В соответствии с программой испытаний


ГОСТ
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[bookmark: _Toc110589045][bookmark: _Toc136592300][bookmark: _Hlk194494514][bookmark: _Hlk200358134]7 Подготовка поверхности резьбовых соединений и получение покрытий
Технологии подготовки поверхности резьбовых соединений и получения покрытий должны обеспечивать качество покрытий резьбовых соединений в соответствии с требованиями 6.3.
[bookmark: _Toc136592301]7.1 Подготовка поверхности резьбовых соединений 
Подготовку поверхности резьбовых соединений обсадных, насосно-компрессорных труб и муфт к ним, а также для элементов обсадных, насосно-компрессорных, бурильных колонн перед нанесением покрытий проводят в соответствии ГОСТ 9.305 или по технологии изготовителя в зависимости от вида и способа нанесения покрытия.
[bookmark: _Toc136592302][bookmark: _Hlk183179036]При получении покрытия, содержащего дисульфид молибдена, должна быть проведена струйная абразивная очистка поверхности по [3] резьбовых соединений с применением электрокорунда марки 25А по ГОСТ 28818 с зернистостью F80 по [4]. Контроль профиля поверхности, полученной после струйной абразивной очистки, проводят методом репликационной ленты по [5]. Среднее значение двух измерений профиля (толщина ленты после снятия отпечатка с контролируемой поверхности) должно быть в пределах от 25 до 60 мкм.
7.2 Получение покрытий
Покрытия получают в соответствии с документами по стандартизации изготовителя изделия способами в соответствии с разделом 4 и таблицей 1. 
[bookmark: _Hlk170982582][bookmark: _Hlk200358448]7.3 Защита резьбового соединения с покрытием
[bookmark: _Hlk209096029]Для межоперационной и противокоррозионной (на период транспортирования и хранения) защиты резьбового соединения с покрытием рекомендовано нанесение дополнительных покрытий и/или проведение обработки покрытия средствами по [6]. 
Выбор средств дополнительной обработки определяет изготовитель изделий с покрытием.
7.4 Применение резьбовой и консервационной смазок
Для защиты резьбового соединения с покрытием на период транспортирования и хранения рекомендовано применение консервационных или резьбовых смазок с консервационными свойствами в соответствии с ГОСТ 10692.
Для свинчивания резьбовых соединений рекомендовано применение резьбовых смазок в соответствии с ГОСТ ISO 13678.
[bookmark: _Toc110589046][bookmark: _Toc136592303][bookmark: _Hlk189660211]8 Испытания и приемка покрытий
[bookmark: _Hlk213768827]8.1 Приемку и испытания покрытий резьбовых соединений изделий проводит предприятие-изготовитель изделий и/или поставщик услуг по нанесению покрытий и/или сторонняя организация, уполномоченная на ведение деятельности в данной области.
8.2 Для подтверждения качества покрытия предусмотрены следующие категории испытаний: 
а) квалификационные – при изменении классификации покрытия (материала/способа);
б) приемо-сдаточные – при приемочном контроле изделий для подтверждения соответствия качества покрытия требованиям, предусмотренным для данной категории испытаний в соответствии с таблицами 2–7;
в) периодические – для подтверждения качества покрытия и стабильности технологического процесса. Периодичность устанавливает предприятие-изготовитель изделий и/или поставщик услуг по нанесению покрытий, но не реже одного раза в пять лет.
8.3 Объем квалификационных/периодических испытаний определяют в программе испытаний, разработанной изготовителем изделий и/или поставщиком услуг по нанесению покрытий.
[bookmark: _Hlk187681820][bookmark: _Hlk187681866]8.4 При получении неудовлетворительных результатов приемо-сдаточных испытаний действия с несоответствующими изделиями проводят в соответствии с документацией изготовителя изделия / поставщика услуг по нанесению покрытий. 
ГОСТ
(проект, окончательная редакция)
8.5 Действия при получении неудовлетворительных результатов квалификационных/периодических испытаний определяют в программе испытаний.
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[bookmark: _Hlk27744134][bookmark: _Hlk69392952][bookmark: _Toc136592304]Приложение А
(рекомендуемое)
[bookmark: _Hlk113347340]Определение толщины покрытия
А.1 Методы определения 
Толщину покрытия измеряют/определяют неразрушающими и разрушающими методами. Методы определения толщины покрытия приведены в таблице А.1.
Т а б л и ц а А.1 – Методы определения толщины покрытия
	Наименование метода
	Наименование покрытия

	Неразрушающие методы

	Магнитоиндукционный метод
(для магнитных металлических оснований)
	Гальванические: цинковое, медное,
 оловянное
Термодиффузионное цинковое
Фосфатные
Содержащие дисульфид молибдена

	Метод вихревых токов
(для немагнитных металлических оснований)
	

	Разрушающие методы

	Металлографический метод
	[bookmark: _Hlk194487621]Гальванические: цинковое, медное, 
оловянное
Термодиффузионное цинковое

	Метод капли
	Гальванические: цинковое, медное, 
оловянное



А.2 Проведение испытаний
[bookmark: _Hlk183173185]А.2.1 Измерение толщины покрытий проводят на одном из элементов резьбового соединения: 
- для муфты – цилиндрическая расточка (при наличии), или заходная фаска, или торцевая поверхность, или четвертый виток (вершина резьбы);
- для трубы – цилиндрическая проточка (при наличии) или заходная фаска.
[bookmark: _Hlk189149026]Толщину покрытия на указанных элементах измеряют в трех равноудаленных (определяют визуально) зонах, расположенных под углом 120° друг от друга по окружности изделия. В каждой зоне проводят измерения не менее чем в трех точках на участке ориентировочной длиной 10 мм. 
А.2.2 Измерения толщины покрытия неразрушающими методами проводят с использованием прибора (толщиномера) в соответствии с руководством по эксплуатации прибора.
[bookmark: _Hlk189149375]Калибровку прибора проводят по инструкции к прибору или по методике изготовителя изделия / поставщика услуг по нанесению покрытий. 
А.2.3 Порядок определения толщины разрушающими методами установлен в ГОСТ 9.302.
Определение толщины металлографическим методом проводят с использованием металлографических микроскопов на металлографическом шлифе поперечного разреза относительно поверхности покрытия. 
Металлографический метод применяют в качестве арбитражного для определения толщины гальванического: цинкового, медного, оловянного, термодиффузионного цинкового покрытия в соответствии с [2].
А.3 Анализ результатов
[bookmark: _Hlk189148935]За результат определения толщины покрытия принимают среднее арифметическое значение единичных измерений в точках для каждой из трех зон контролируемого резьбового соединения.
Допускается отклонение единичных измерений от максимального значения установленного диапазона в какой-либо из зон не более чем на 10 мкм, при этом среднеарифметическое значение должно быть в пределах, установленных в таблицах 2–7 для соответствующего вида покрытия.

ГОСТ
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[bookmark: _Toc136592305]Приложение Б
(рекомендуемое)
[bookmark: _Hlk170982674]Определение массы фосфатного покрытия, приходящейся на 
единицу площади поверхности (поверхностная плотность)
Б.1 Метод определения
Массу фосфатного покрытия, приходящуюся на единицу площади поверхности, определяют гравиметрическим методом.
Метод предназначен для определения среднего значения поверхностной плотности покрытия образца и не учитывает неравномерность покрытия.
Б.2 Аппаратура и реактивы
Стаканы из стекла или другого материала, в которых проводят удаление фосфатного покрытия.
[bookmark: _Hlk200544685]Весы лабораторные общего назначения не ниже 2 класса точности по ГОСТ 24104. 
Растворы для удаления покрытия приведены в таблице Б.1.
Т а б л и ц а Б.1 – Растворы и режимы для удаления фосфатного покрытия
	Наименование покрытия
	Состав раствора для удаления покрытия
	Температура, °С
	Время, мин.

	Марганец-фосфатное
	1 – раствор, содержащий 50 г/дм3 оксида хрома (VI)
	75±5
	15,0

	Цинк-фосфатное
	1 – раствор, содержащий 50 г/дм3 оксида хрома (VI)
	75±5
	1,5–2,0

	
	2 – водный раствор, содержащий едкий натр – 100 г, ЭДТА (этилендиаминтетрауксусная кислота) – 90 г, триэтаноламин – 4 г в 1 дм3 раствора
	75±5
	5,0

	Цинк-марганец-фосфатное
	1 – раствор, содержащий 50 г/дм3 оксида хрома (VI)
	75±5
	15,0



Б.3 Образцы для испытаний
Образец для испытаний – сегмент изделия с резьбой или шлифованной поверхностью (шероховатость Rа = 1,6–3,2 мкм). Допустимо использовать плоские образцы из марки стали и группы прочности, которые соответствуют изделию, со шлифованной поверхностью (шероховатость Rа = 1,6–3,2 мкм). Площадь образца не менее 100 см2.
Б.4 Проведение испытаний
Б.4.1 Взвешивают образец с фосфатным покрытием.
Б.4.2 Проводят обработку в составе для удаления фосфатного покрытия в соответствии с режимами таблицы Б.1.
Б.4.3 После завершения обработки образцы промывают в проточной воде, затем в дистиллированной воде и высушивают. 
Б.4.4 Образец взвешивают.
Б 4.5 Повторяют операции Б.4.2 – Б.4.4 до получения постоянной массы образца после удаления покрытия, m2, г.
Б.4.6 Поверхностную плотность ms, г/м2, определяют по формуле
	
	(Б.1)


где m1 – масса образца с фосфатным покрытием, г;
m2 – масса образца после удаления покрытия, г;
S – площадь образца, м2.
Б.5 Анализ результатов
За результат испытания принимают среднее арифметическое значение показателя, полученное не менее, чем на двух образцах.
Допустимое расхождение между двумя определениями не должно превышать 5 % от среднего значения. При расхождении свыше 5 % испытание повторяют.

Приложение В
[bookmark: _Hlk200358668](обязательное)
Определение стойкости покрытия при многократном свинчивании-развинчивании резьбового соединения
В.1 Метод определения 
Метод основан на проведении операции многократного свинчивания-развинчивания резьбового соединения с контролем параметров свинчивания на соответствие требованиям документа по стандартизации на изделие и состояния поверхности элементов резьбового соединения после развинчивания.
В.2 Оборудование и инструменты 
Муфто-наверточное оборудование с возможностью регистрации параметров процесса свинчивания и построения диаграммы свинчивания.
В.3 Образцы для испытаний
Образцы: труба (патрубок) и муфта по ГОСТ 31446 наружным диаметром:
[bookmark: _Hlk181445607]- 178/245 мм – с трапецеидальной резьбой ВС по ГОСТ 34057; 
- 89/102 мм – с закругленной треугольной резьбой NU по ГОСТ 34057.
Резьбовая смазка контрольного эталонного состава по ГОСТ ISO 13678–2022 (приложение В).
П р и м е ч а н и е – Допускается проводить испытания на трубах отличного от указанных сортамента и типа резьбы, которые устанавливают в программе квалификационных испытаний. 
В.4 Подготовка образцов и материалов
Наносят антизадирное покрытие на резьбовое соединение по технологии изготовителя изделия или поставщика услуг по нанесению покрытия.
Качество покрытия должно соответствовать требованиям настоящего стандарта (см. таблицы 2–7).
Наносят резьбовую смазку контрольного эталонного состава в соответствии с ГОСТ ISO 13678–2022 (приложение В).
В.5 Проведение испытаний
Свинчивание резьбового соединения проводят механическим способом на муфто-наверточном оборудовании с регистрацией параметров процесса свинчивания и построением диаграммы свинчивания.
Свинчивание и контроль проводят в соответствии с требованиями документации изготовителя. При удовлетворительных результатах контроля проводят следующий цикл свинчивания-развинчивания.
В.6 Анализ результатов
Стойкость покрытия оценивают по количеству свинчиваний резьбового соединения без повреждения, соответствующих требованиям документов по стандартизации.
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