	WELDING PROCEDURE
ONLY the shielded-metal process shall be used and ONLY a welder qualified by ASME section IX or AWS-D1.1 in the 2G and 4G positions shall be allowed to perform the welding procedure.
Burn away any remaining grease, oil, paint or other contaminants which may remain in the casing head/casing string area where weld is to be deposited.
Check to ensure the casing head is level.
Care should be taken to insure that the welding cable is properly grounded to the casing, but ground wire should not be welded to the casing or the wellhead. Ground wire should be firmly clamped to the casing, the wellhead, or fixed in position between pipe slips. Bad contact may cause sparking, with resultant hard spots beneath which incipient cracks may develop. The welding cable should not be grounded to the steel derrick, nor to the rotary-table base.
Using a 1/8" thick electrode, tack weld the outside of the casing head to the casing. Four 1" long (minimum) beads should be deposited in a 90° pattern, with the second bead applied 180° from the first tack weld. After completing the outside tack welds, tack weld the inside of the casing head to the casing.
Check the casing head to ensure it has remained level. Also check all the tack welds. Any welds found cracked should be removed and re-deposited.
Use a 1/8 or 5/32 inch (3.2 or 4.0 mm) E6010 electrode and step weld the first bead (root pass); that is, weld approximately 2 to 4 inches (50 to 100 mm) and then move diametrically opposite this point and weld 2 to 4 inches (50 to 100 mm) halfway between the first two welds, move diametrically opposite this weld, and so on until the first pass is completed.
The second pass should be made with a 5/32 inch (4.0 mm) low hydrogen electrode of the proper strength and may be continuous. The balance of the welding groove may then be filled with continuous passes without back stepping or lacing, using a 3/16 inch (4.8 mm) low hydrogen electrode. All beads should be stringer beads with good penetration, and each bead after the root pass should be thoroughly peened before applying the next bead. There should be no undercutting and welds should be workmanlike in appearance.
Test ports should be open when welding is performed to prevent pressure build-up within the test cavity.
During welding the temperature of the base metal on either side of the weld should be maintained at 400F (204C) minimum, and maximum interpass temperature shall be 600°F (315C).
	Технология сварки

Сварочный процесс должен производиться ТОЛЬКО в защищённой атмосфере и ТОЛЬКО сварщик с сертификатом ASME  часть IX или AWS-D1.1 профессионального уровня 2G и 4G должен быть допущен к работе.

Сожгите оставшуюся смазку, масло, краску или другие загрязняющие примеси на обсадной головке /обсадной колонне, в месте наложения сварки.

Убедитесь, в том, что обсадная головка выровнена.

С осторожностью и вниманием присоедините сварочный кабель с кожухом, при чём заземляющий кабель не должен быть приварен к кожуху или устьевому оборудованию.  Заземляющий кабель должен быть надёжно скреплён зажимом к кожуху, устьевому оборудованию, или закреплён в правильном положение на клиновом захвате для труб. Неправильный контакт может стать причиной  искрение, появление точечных образований трубы  с повышенной твёрдостью, под которыми могут возникнуть микротрещины. Сварочный кабель не должен быть присоединён к металлической буровой вышке или ротору буровой установки. 

Используя электрод толщиной 1/8 дюйма(3.2 мм), прихваточным швом прикрепите наружную поверхность обсадной головки к кожуху.  Наложите  сварные швы длиной 1 дюйм(минимальный) (25,4мм) в четырёх точках  относительно друг друга на 90° , со вторым валиком приваренным на 180° от первого прихваточного шва.  После завершения наружных швов, прихватите внутреннюю часть обсадной головки к кожуху.

Убедитесь, что обсадная головка осталась ровной. Также, проверьте все прихваточные швы. Швы с трещинами должны быть удалены и заново нанесены.

Используйте 1,8 дюймовый или 5/32 дюймовый (3.2 или 4.0 мм) E6010 электрод и шаговой сваркой сделайте первый валик (корневой слой), то есть, шов примерно 2-4 дюйма (от 50 до 100 мм) и затем переместитесь на диаметрально- противоположную сторону от этой точки и нанести сварочный шов 2-4 дюйма(от 50 до 100 мм) на полпути между первыми двумя сварочными швами, переместитесь диаметрально противоположно от этого шва. И так далее пока не будет завершён первый проход.

Второй проход должен быть сделан 5/32 дюймовым (4.0 мм) низководородным электродом нужной прочности, и он  может быть непрерывным. Остаток сварочной бороздки может быть заполнен непрерывными проходами без возврата назад и  переплёта,  используя 3/16 дюймовый (4.8 мм) низководородный электрод. Все валики должны быть узкими с хорошим проникновением, и каждый валик после подварки под корень должен быть хорошо заклёпан молотком перед нанесением следующего валика. Не должно быть подрезок,  сварочные швы должны выглядеть как работа высокого уровня.

 Контрольные отверстия   должны быть открыты во время сварочной работы для предотвращения накопления давления внутри     

Во время сварки температура  металла  на обоих сторонах сварочного шва должна оставаться минимальной  400F (204C) и максимальной 600°F (315C).



	GENERAL REAL TIME DIFFERENTIAL GPS (RTDGPS) PROCEDURES
In order to check that the system is working within the specified survey tolerances, RTDGPS crews shall tie to the reference marks forming part of the control framework wherever convenient and at the start and the end of each day’s work. The location of the control point will be recorded, in order to be post-processed if necessary and submitted to company supervisor.
During laying-out of geophysical locations if a non typical situation occurs (loss of battery, major failure, etc.), the surveyor will first report to company supervisor, then will re-survey the last three (3) locations laid out. When recommencing observations on a line following an overnight stop, three line points will be re-observed and consistency with previous observations verified to the required accuracy.
If, at any time, the real time DGPS horizontal and vertical position differs from the control point co-ordinates by more than the nominal accuracy of the system at a 95% level, company supervisor must be notified and he shall decide whether surveying may continue.
	ОБЩИЕ ПРОЦЕДУРЫ  ГЛОБАЛЬНОГО ДИФФЕРЕНЦИАЛЬНОГО ПОЗИЦИОНИРОВАНИЯ В РЕЖИМЕ РЕАЛЬНОГО ВРЕМЕНИ (RTDGPS)
Чтобы проверить, что система работает в пределах заданной точности съёмки, персонал RTDGPS  произведёт увязку по любым удобным контрольными пунктами, образующими часть контрольной сети, выполняя эту операцию в начале и в конце каждого рабочего дня. Местоположение контрольного пункта будет зарегистрировано для обработки постпроцессором и, если необходимо, представлено на рассмотрение старшему оператору компании.

Если при расположение геофизических местоположений происходит не типичная ситуация  (разрядка батареи, отказ оборудования и т.д.), инспектор сначала сообщит старшему оператору компании, затем пересмотрит три (3) взятыми последними местоположения. При возобновлении наблюдений линии после ночной остановки, три точки линии будут пересмотрены и согласуясь с предшествующими наблюдениями проверенными на необходимую точность.
Если, в любое время, горизонтальное и вертикальное положение глобального дифференциального позиционирования в режиме реального времени (DGPS) отличается от координат контрольного пункта больше чем на номинальную точность системы на уровне 95%, должен быть уведомлён старший оператор компании, который должен решить, может ли продолжиться съёмка.

	TITLE
Title to the Documents
Any documents provided by COMPANY to CONTRACTOR shall be deemed confidential and may be used by CONTRACTOR only for the purposes related to WORK. Such documents shall remain in COMPANY’s sole ownership and shall be delivered back to COMPANY either when such documents are no longer required for WORK or forthwith any time upon COMPANY’s demand.
 
ASSIGNMENT
Assignment by COMPANY
Upon written notification of CONTRACTOR, COMPANY shall be entitled, at any time and without restraint, to fully or partially assign its rights and obligations under CONTRACT to:
i.              AFFILIATE or
ii.             Any other THIRD PARTY, acting as a SURVEY operator and possessing sufficient funds and resources required for performance of COMPANY’s financial obligations as of the date of such assignment.
Assignment of CONTRACT by COMPANY shall not discharge CONTRACTOR of any of his obligations, liabilities, or responsibility under CONTRACT, and CONTRACTOR hereby agrees to proceed to perform all of his obligations and liabilities under CONTRACT in case of such assignment.
 
SPECIAL
 
Y2K Compliance
The hardware, software and EQUIPMENT shall be deemed Y2K compliant if they meet the definition set by the Committee of British Standards Institution as represented in DISC PD2000-1 document and its Internet site or if any consequences of such incompliance do not have adverse impact on CONTRACTOR’s ability to perform WORK under CONTRACT.
	НАЗВАНИЕ

Название Документов

Любые документы, предоставляемые КОМПАНИЕЙ ПОДРЯДЧИКУ, считаются конфиденциальными и могут быть использованы ПОДРЯДЧИКОМ только в соотнесенных с РАБОТОЙ целях. Такие документы остаются исключительной собственностью КОМПАНИИ и должны быть возвращены КОМПАНИИ, если они более не требуются ПОДРЯДЧИКУ или необходимы КОМПАНИИ.

 

ПЕРЕДАЧА ПРАВ
Передача прав КОМПАНИЕЙ

При письменном уведомлении ПОДРЯДЧИКА, КОМПАНИЯ имеет право в любое время и без ограничений полностью или частично передать свои права и обязанности по контракту:

i.              ФИЛИАЛУ или

ii.             Любой ТРЕТЬЕЙ СТОРОНЕ, действующей в качестве экспертной и владеющей фондами и ресурсами, достаточными для выполнения финансовых обязательств КОМПАНИИ согласно дате.

Передача прав и обязанностей КОНТРАКТА КОМПАНИЕЙ не освобождает Подрядчика ни от одной из его обязанностей или ответственности по КОНТРАКТУ, и, тем самым, ПОДРЯДЧИК дает согласие выполнять все свои обязательства по КОНТРАКТУ в случае такой передачи.

 
ОСОБОЕ
 

Соответствие Y2K
Аппаратное, программное обеспечение и ОБОРУДОВАНИЕ считаются соответствующими Y2K, если они совпадают с определением, данным Комитетом Британского Института Стандартов, представленном в документе DISC PD2000-1 и на их сайте в интернете, или, если любые последствия несоответствия не влияют негативно на выполнение ПОДРЯДЧИКОМ РАБОТЫ согласно КОНТРАКТУ.


