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	Field Inspection Procedure for Used eXtreme™ Torque Connections (XT™ and XT-M™)
1. Scope: The following procedure stipulates the equipment, inspection methods, and acceptance criteria for field inspection and repair of XT™ and XT-M™ connections. This inspection shall encompass both visual and dimensional methods. The field refacing method addressed in this procedure does not apply to the XT-M™ connection, which requires machine redressing in a qualified controlled “shop” environment.

2. Equipment: The equipment listed below shall be required to perform these inspections.

2.1. 12” Steel Rule graduated in 1/64”

2.2. Outside and Inside Diameter Spring Calipers

2.3. Long Stroke Depth Micrometer

2.4. Setting Standards for Depth Micrometer

2.5. Profile Gage 

2.6. Lead Gage 

2.7. Lead Gage Standard

2.8. XT Connection Field Inspection Dimension Drawing

3. Preparation: All thread, make-up shoulder, and seal surfaces shall be cleaned sufficiently to allow for visual inspection. The starting threads of the pin and box connections should be cleaned using a “soft wheel” or other buffing method.
4. Visual inspection:
4.1. Primary Make-up Shoulder (External Torque Shoulder): Refer to the “XT or XTM Connection Field Inspection Dimension” drawing for terminology and shoulder locations. The seal surface should be free of galls, nicks, washes, fins, or other conditions that exceed the limits of par. 4.1.1. and 4.1.2 (below). 
	Методика эксплуатационного контроля соединений eXtreme™ Torque (XT™ и XT-M™)
5. Область применения: данная методика включает описание оборудования, методов контроля и критериев приемки для эксплуатационного контроля и ремонта соединений XT™ и XT-M™. Данный вид контроля должен включать как визуальные методы, так и методы контроля параметров. Метод восстановления поверхности в промысловых условиях, указанный в данной методике, не применяется для соединений XT-M™. Это вызывает необходимость в машинном шлифовании в условиях мастерской, где имеются специальные средства  контроля.

6. Оборудование: для проведения контроля требуется нижеперечисленное оборудование.

6.1. 12-дюймовая (30,48 см) стальная линейка с градуировкой 1/64 дюйма (0,3969 мм)

6.2. Пружинный кронциркуль для измерения наружного и внутреннего диаметра

6.3. Микрометрический глубиномер с большой длиной хода микровинта 

6.4. Установочные меры для микрометрического глубиномера 

6.5. Резьбовой шаблон
6.6. Резьбомер 

6.7. Шаблоны резьбомера

6.8. Чертеж по эксплуатационному контролю соединения ХТ с указанием размеров 

7. Подготовка: вся резьба, упорный буртик и уплотняющие поверхности должны быть очищены для проведения визуального контроля. Заходные нитки резьбы ниппеля и муфты должны быть очищены с помощью мягкого шлифовального диска или посредством другого метода зачистки.
8. Визуальный контроль:
8.1. Основной упорный буртик (наружный упорный буртик):  для получения информации по терминологии и расположению буртиков см. Чертеж по эксплуатационному контролю соединений ХТ или ХТМ с указанием размеров. Уплотняющая поверхность не должна иметь задиров, зазубрин, истончений, заусенцев и других повреждений, превышающие предельные значения, указанные в п. 4.1.1. и 4.1.2 (см. ниже). 


