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В процессе эксплуатации резьбовые соединения бурильных труб испытывает значительные нагрузки. С целью повышения надежности 
изделия сделан анализ износа металлорежущего инструмента, используемого для нарезания резьб, выполнен анализ причин изнашивания 
пластины.
In service drill pipe connections tests significant loadings. With the purpose of increase of reliability of a product, the analysis of deterioration of the 
metal-cutting tool used for cutting thread is made. Reasons of wear process of a plate are analyzed.
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При бурении скважин используют спе-
циальные трубы, соединённые в буриль-
ную колонну. Так, например, для бурения 
на 3000 м требуется примерно 300 труб и 
соответственно для изготовления одной 
колонны труб нужно нарезать 600 резьб 
наружных (ниппель) и внутренних (муф-
та). Традиционно для соединения изде-
лий нефтегазового назначения использу-
ют коническую замковую резьбу по ГОСТ 
Р 50864-96.

В процессе эксплуатации высоконагру-
женного резьбового соединения бурильных 
труб сталкиваются со следующими трудно-
стями: под действием высоких сжимающих 
– растягивающих напряжений, а также воз-
действия крутящего момента происходит 
разрушение профиля резьбы; вследствие 
истирания профиля резьбы происходит за-
клинивание соединения, что препятствует 
дальнейшему свинчиванию-развинчиванию 
изделия; разрушение соединения приводит 
к обрыву колонны бурильных  труб. 

Процесс нарезания внутренней резьбы 

показан на рис. 1.
В качестве материала бурильных труб 

используется низколегированная сталь, 
закаленная и отпущенная на твердость 
350 HB. Нарезание производят на станке, 
используя, например, пластины фирмы 
Sandvik, показаные на рис. 2.

Марка сплава металлорежущей пла-
стины - GC1020, скорость резания Vc со-
ставляет 75 м/мин, что соответствует для 
низколегированной стали, закаленной и от-
пущенной. Процесс нарезания внутренней 
резьбы показан на рис. 2. 

Широко известны следующие произво-
дители резьбонарезного инструмента для 
высоконагруженных резьб бурильных труб, 
их классификация производителей пред-
ставлена в таблице 1. Из которой видно 
количество предлагаемых видов пластин 
инструмента, марки предлагаемых покры-
тий, интервал скоростей резания для низко-
легированной стали. 

На рис. 3 показана нарезанная наруж-
ная резьба.

С целью повышения стойкости инстру-
мента, используемого для нарезания резьб, 
проведен анализ причин изнашивания пла-
стины, который выявил несколько основных: 
прижог передней поверхности, износ по пе-
редней поверхности,  разрушение пластины, 
выкрашивание кромки, выкрашивание, из-
нос задней поверхности и режущей кромки и 
нарост на режущей кромке. Данные были си-
стематизированы и представлены на рис.4.

В заключении, необходимо отметить 
высокую актуальность проблемы анализа 
прогрессивных методов обработки высоко-
нагруженных резьб бурильных труб.
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Рис. 1. Процесс нарезания 
внутренней резьбы

Рис. 2. Пластина: 
а – фронтальный вид, б – вид слева; в – вид снизу
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Рис. 3. Нарезанная наружная резьба Рис. 4. Статистика износа пластины для нарезания резьбы

Фирма

Коническая замковая резьба 
количество предлагаемых видов 
пластин инструмента

Марки предлагае-
мых покрытий

Интервал 
скоростей 
резания для 
низко-легиро-
ванной стали, 
Vc м/мин

Полный 
про-
филь

не-
полный 
про-
филь 

многозубые 
полно-про-
фильные 
пластины

Sandvik 4 4 3 GC4125, 
GC1020, H13A 85-65

Kennametal 1 5 1 KC5025, K5010 130-650

Seco 3 3 3 CP200, CP300, 
CP500 140-230

Horn 1 1 1

TL22,TN32, TL25, 
TN35, TF45, TF46, 
TC92, TL96, H20, 
H54

60-140

Vargus 3 3 3 V30, VK2, VMX, VSX, 
VKX, VHX, VM7, VTX 55-160

Iscar 1 2 2 IC250, IC908, IC228, 
IC50M 70-160
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Таб. 1. Классификация производителей инструмента - пластин
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