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Наиболее широко применяемыми в РФ полимерными изолирующими составами для проведения ремонтно-изоляционных работ (РИР) на скважинах являются фенол-, карбамидо- и ацетоноформальдегидные смолы. Данные составы обладают невысокими прочностными и адгезионными показателями, усадкой при отверждении и другими недостатками, не позволяющими повысить эффективность РИР. Этих недостатков лишены композиции на основе эпоксидно-диановой смолы [1,2].
В данной работе был исследован состав на основе эпоксидно-диановой смолы – марки ЭД-20. В качестве отвердителя использовался полиэтиленполиамин (ПЭПА). Для определения времени потери текучести при различных концентрациях отвердителя и температурах готовились изолирующие составы смешением ЭД-20 и триэтиленгликоля (ТЭГ) в соотношении 60:40 (% масс.) соответственно, с последующим добавлением к полученной смеси ПЭПА в различных концентрациях (% масс.) на 100% (масс.) смеси ЭД-20 и ТЭГ. Затем полученные составы помещались в термостатирующую печь и определялось время потери текучести по отсутствию смещения мениска состава при наклоне его на 45 градусов. Результаты экспериментов представлены в таблице 1.
Таблица 1 – Определение времени потери текучести изолирующего состава
	Температура опыта,

°С
	ПЭПА,

% масс.
	Время потери текучести, мин
	Температура опыта,

°С
	ПЭПА,

% масс.
	Время потери текучести, мин

	20
	4
	500
	50
	3
	195

	
	5
	290
	
	4
	50

	
	6
	150
	60
	2,5
	210

	
	7
	70
	
	3
	110

	30
	4
	220
	70
	2
	220

	
	5
	130
	
	2,5
	120

	
	6
	75
	
	3
	50

	40
	3
	300
	80
	2
	120

	
	4
	85
	
	2,5
	70


Как видно из данных таблицы 1, время потери текучести состава уменьшается с увеличением концентрации ПЭПА и повышением температуры. Учитывая оптимальное время потери текучести состава (от 120 до 360 мин), с целью его сохранения необходимо понижать концентрацию отвердителя при увеличении температуры.
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