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目U 吕

SY厅 6662 《石油天然气t业用非金属复合管》分为以下几部分 ：

一一如 l 部分 ： 钢骨架增强聚乙烯复合管：

一一第 2 部分 ： 柔性复合高压输送管；

- 第 3 部分 ： 增强 MC 尼龙管和尼龙一钢复合管 ：

一一第 4 剖5分 ： 钢骨架增强热塑性塑料复合连续管及接头；

一一第 5 部分 ： 增强超高分子量聚乙烯复合连续管及接头：

一一第 6部分 ： 井下用柔性复合连续管及接头 ：

一一第 7部分 ： 热塑性塑料内衬玻璃钢复合管 ；

一一第 8 部分 ： 陶瓷内衬管及管件；

本部分为 SY厅 6662 的第 8 部分。

本部分按照 GB厅 1.1-2009 《标准化工作导则 第 l 部分 ： 标准的结构和l编写》给出的规则起草。

请注意本文件的某些内容可能涉泣专利。本文件的发布机构不承拥识别这些专利的责任。

本部分由石油管材专业标准化技术委员会提出并归U 。

本部分起草单位 ： ii · 国石油集团石讪管工科技术研究院、松原大多油阳配套产、llt.有限公司、西安

长庆科技工程有限责任公司。

本部分主要起草人 ： 李厚补、 王守译、 j城东诗 、 杨永丰lj、丁楠、 段国栋、方伟、李｜业宣。

l l l 



1 范围

石油天然气工业用非金属复合管

第 8 部分：陶瓷内衬管及管件

SYff 6662.8- 201 6 

1.1 SY厅 6662 的本部分规定了油气水井用陶瓷内衬怕管及油气集输用陶瓷内村管线管的制造方法、

形式与结构 、 技术要求、检验试验、标志、包装和运输。

1.2 本部分遥用于离心自蔓延高温合成法制造的陶瓷内衬管和重力自茧延高温合成法制造的弯头及

焊制管件。

注 1 ；离心自锺延高温合成法即将 Feλo.. （或 Fe,iO.）粉和铝粉拔一定比例均匀混合裳人油管或管线管后．固在在l~i

心相l t: ‘ i夺离心机转数达到一定缸后将反两物点燃．和l用被激发的氟化还原反应释放出米的大最反应热来维

持反院的迅连进行。 士在融态生成物价：离心力作用下．恨据其比111:不luJ而相互分离， I令却后形成陶；没｜人］衬管。

注 2 : i在力臼在延向i且台J茨法即将 Fep_, （或 f｛马o.）粉和银粉按一定比例均匀i昆俞装入弯头后1占｜定在转血｜．．将反

j半物点燃，利用被激发的氧化i±I反反院将放出来的大量反应热米维持反应的迅座世行。阪i符反应的进行旋转

转／＇！｝；＿使销热体系燃烧反应界而始终处于水平位筐，反应残渣自弯头！成部对1~除，冷却之后形成陶瓷｜勾剖’1j＇头。

1.3 陶瓷内衬油管适用的管径范围为 φ42.16mm～ φ l l4.30mm ， 钢级包括 H40 , 155 , N80。基管为

旧油管的陶进内衬油管应用井深不宜超过 3500111，其管为新油管的陶瓷内衬油管如应用在更部井况，

应根据产品增重怕况对其进行设计与试验研究。

1.4 陶瓷内衬管线管适用的管径范围为 φ 60.3111111～ φ323.9mm。

1.5 陶瓷内衬管适用于腐蚀、磨损、结垢、结蜡及高服工况 ． 输送油、气、 7)(等酸性、碱性或中仲

介质。

1.6 本部分不适用于螺纹加工要求。

洼 ·有关螺纹及费在纹啧规的尺寸要求、螺纹很1）｛素的规定、王景规规范及螺纹检扮用仪器和方法均在 GB汀 9253.2 或

API Spec 5B 中给出． 按这在些标准中的任一规范Jml的连接具有相l1I）的用途并可互换。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，｛义注日期的版本边用于卒文

件。儿是不辛辛日期的引用文件， 其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB斤 2085.4 锦粉第4部分 ： 氮气雾化侣粉

GB厅 2 102 铜管的验收、包装、标志和质量：证明书

GB厅 2828.1 计数抽样检验程序 第 l 部分 ： 接接收质茧限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB厅 3850 致密烧结金属材料与硬质俞盒 密度测定方法

GBrr 6804 ~烧约金属衬套径向压股强度的测定

GB厅 7997 硬质合金 维氏硬度试验方法

GBff 9253.2 石袖天然气工业 套管、油管和管线管螺纹的加工、测量和检验

GB厅 9711 石油天然气工业管线输送系统用钢笆’

GB厅 12459 钢制对焊无缝管件

GB厅 1 4153 硬质塑料落锤冲击试验方法通则
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GB厅 l 9830 1ii山天然气工业 油气井套管或油管用钢管

GB厅 29 1 68.2 石油天然气丁．业管道输送系统用感应加热弯管、管件和l法兰第 2 部分 ： 轩件

JB厅 790 1 金届材料实验室均匀腐蚀全没i川市方法

APl S pec SB 套管、油管和管线管螺纹的力U T、测量和检验规范 （Spec i fication for threading, 

gauging, and thread i 

API Spec SC丁 套管丰川 ifh管规范（Spec i fication for casing and tubin 

AP! Sp巳c SL 管线钢管规范 （Sp巳c i ticat i o『i for line pipe) 

3 术语和定义

下夕1］ 术m和定义适川于本文件。

3.1 

自蔓延高温合成法 self- propagating high temper a ture synthesis 

g ) 

利用化学反I；在放出的热最使燃烧反两白 发地进行下去，以获得具有指定成分和结构的燃烧产物。

3.2 

3.3 

3.4 

3.5 

3.6 

基管 matrix pipe 

内忖陶瓷前的油管（或IR油管）和管线管。

内衬层 liner 

采用臼蔓延高洁i合成法反应形成的薄哇层。

j主 ：衬入:l;!/i~＇ ，，~ .:'il l也3'11 I勿腐. llf j Jlij 、 耐l佯作用。

金属陶瓷层 cermet 

由陶瓷陋质相勺金属或含金如结相组成的结构材料层。

陶瓷内衬管 ceramic lined pipe 

来川离心自在延向温合成法在管内壁衬人陶瓷内衬层的油管'ff<.管线管。

压溃强度 crushing strength 

通过施川径向压力测定环形试样巾陶瓷内衬居破斜时的强度。

4 购方提供的资料

4.1 陶瓷内衬油管

4.1.l 基管

新i1u告应满足 GBff 19830 或 API Spec SCT l't'~规定。 旧油管由购方和生产陶瓷内衬油管的厂商

协1f可确认。

4.1.2 陶瓷内衬油管

2 

购主，·应在订单上规定下列要求 ：

一一数贵、 规格：

• 带蝶纹或＇］1.站i;



一一连接类型 ；

带或不带接箍 ；

一一端口形式 ；

一一长度范闹 ；

一一通径要求 ：

- 交货日期和装运说明 ：

一一购方检验。

4.2 陶瓷内衬管线管

4.2.1 基管

应满足 GBff 97 川 或 API Spec SL 的规定或满足购方委托要求。

4.2.2 陶瓷内衬管线管

购方应在订单上规定下列要求 ：

一一数量、 规格 ；

端u形式 ；

一一长度？在固 ：

一一通径要求 ：

一一－交货日期和装运说明 E

一一购方检验。

4.3 陶瓷内衬管件

4.3.1 陶瓷内衬弯头

购方应在订单上规定下列要求 ：

一一数量、 规格、 角度 2

··端口形式 ；

一一交货日期和装运说明 ：

一一购方检验。

4.3.2 陶瓷内衬三通

购方应在订单上规定下列要求 ：

数量、 规格 ：

一一端口形式 ；

一一交货 H期和装运说明 ：

一一购方检验。

5 制造方法

5.1 基管的处理

SYff 6662.8- 2016 

所有基管均应进行热解处理， 去除有机物残留。以旧油管为基行制造陶瓷内衬讪竹，还用对｜门ira
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管进行校五、 高压帧彤、、 现！JJ学等币1处理。除杂质口I采用物理、化学或机械方法，处理后旧油管内壁应

完全去除有机物残留 ： 校青：后旧irt1臂的直线度应不低于 0.2% ； 高压喷砂后旧油管内壁应露出金属光泽。

5.2 陶瓷内衬管

5.2.1 配料 ： 铝热剂（日II Fep飞或 Fe:p4 粉和.rg粉的1昆合物）不应结快，铝热剂的海合时间不低于 l h。

S.2.2 装料 ： 来剧装料装置＇I等铝热剂装入基管， 装好料的基管应保持7K·'I＇· ， 最大倾斜度不应超过 s· 。

5.2.3 内衬陶瓷 ： 离心机转动前应调整管子中心 ， 偏心不应超过 0. 1 mm，离心机转速达到设定值并

且转动平稳后点燃，平稳减洼直平时4止，冷却后取什t陶瓷内衬管。

5.2.4 按照 GB!f 1 9830 或 APl Spec 5CT' G Brr 97 川 或 API Spec 乱 的规定或按购方委托要求加

i成陶瓷内衬油管或管线管。

5.3 陶瓷内衬弯头

陶在内衬弯头采用重力自蔓延高温合成法制l备， 制造方法示意图如困 l 所示。

图 I 陶瓷内衬弯头制造方法示意图

5.4 陶瓷内衬三通

陶瓷内衬三通采用陶瓷内衬管焊接制戚 ， 首先在陶瓷内衬管端困涂悚封接材料 ， 采用感应加l热力

式或将其放人马弗炉中固化实现端面的封接， 然后再对某管进行焊接。封堵的陶瓷内衬管端面耐蚀程

度不应低于陶瓷内衬管。

5.5 热处理

5.5.1 GB厅 19830 或 AP! Spec 5CT 适用的 4 组产品中的第一组， H40, 155 lf<. N80 I ；类钢级不加厚

油管内衬陶瓷后无需进行热处理。 110）！，£油管 1J.才衬陶瓷后应进行手表长正火处理。

5.5.2 GB厅 971 l 或 API Spec SL 中交货状态为轧制或正火的管线管内衬陶瓷后无前’进行热处理。

5.5.3 陶瓷，1才衬轩｛中根据管仲材料， 按照 GB厅 29 1 68.2 或 GB厅 1 2459 中管件的热处理条款选择相

应的热处理」；艺。 上虫在·眠J方与；M造商协商确定是否需要进行热处理。

5.6 可追湖性

5瓜1 制造商应能lj定井遵循一套保持炉号和 （或 ） 识别批号的程序 ， 应完成所有要求的按炉和 （或）

批的试验并证实符合规程要求，并按规定在严品 J－.标记序号。

5.6.2 对于｜问 111 11背为基管制成的陶瓷内衬油管，购方与陶瓷内衬油管制造商可协商制定可追溯性

要求。

t[ 
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6 形式与结构

6.1 端口形式

6.1.1 带 API 螺纹的油管

除非订单上另有规定，油管应带 API 困螺纹和接箍供货。苔’订单上有规定，则油管应按两端带螺

纹但不带接箍管瑞形式供货。

6.1.2 管线管

除非订单上另有规定，管线管端口｝JD工应满足 GB汀 97川 或 APl Spec 5L 的要求。

6.2 产品结构

6.2.1 陶瓷内衬管

陶瓷内衬管由基管和陶瓷内衬层两部分组成。其中陶瓷内衬层由 α －Al、。有陶瓷、 金属陶瓷

(Alp,+Fe）和 Fe 构成，典型结构如困 2 所♂。

Fe 

图 2 陶瓷内衬管结构示意图

6.2.2 陶瓷内衬管件

6.2.2.1 陶瓷内衬弯头

陶瓷内衬弯头的结构示意图如囱 3 所示。

图 3 陶瓷内衬弯头结构示意图

!) 
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6.2.2.2 陶瓷内衬三通

陶瓷｜付和｜ 飞通的结构示；在国如剧 4 所示。

图 4 陶瓷内衬三通结构示意图

6.3 型号表示方法

6.3.1 陶瓷内衬管型号可是!f\}1浩如下．也可经供需双方协l剖，他川其他用途代号对陶瓷内衬管进行标识。

D 亡3 亡J D

L一陶瓷内衬管氏度 （mm )

向民l勾衬u叫丰厚. ( mm ) 

陶院内衬ti"外径（mm )

陶瓷｜付衬岱代号：

TGY 发爪｜；河段fl忡们山节’

TGG 1<11~ 1均应fJ..j衬岱线11'

示例 外、“为 73.02mm 、 世界为 5.5 1 mm 、 长度为 9.6m 的陶饺｜勾衬前1m~水为 ： TGY 73.02 5.5 1 9600. 

6.3.2 陶瓷内衬弯头型号表示方法如｜下 ：

~D D -D 
L一附州节印度 （ω）

陶瓷，1.，衬衍1H问：半径（mm )

向在1J~ 忖~~·外11: ×~~）！，！. ( mm× mm) 

向注内Hry;J.、代吵

示例：外径为川4.3mm 、 ~m学6.02mm 、 1lt1字半径：句 l 14.3mm 的佣· 陶瓷内卡Ji＇；＇头~I）：为 ：TGW- 114.3 × 6.02斗 14.3-90.

“ 
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6.3.3 向i~内卡J.::::.i!H ?l'J.号去，民方法如下 ：

~D DD 
一「 一「

二.ii且分义制'i＇＼·外役（ mm )TL 
向I'll句忖 ！剧ft ',;

示例 I : i刊竹外行分日lj 为 127.0 mm. 川4 .'.l mm. 门4.3 mm (J~JI；句 l?i.1J.才 卡J : .illi 灰石为 ： TGS 1 27 川4.3 114.3. 
示例 2 ： 俐节食｜、“均为 1 27.0 mm 的陶庇1J才衬二.illi 灰，，~为： TGS 127 0 

7 技术要求

7.1 基管材料要求

7.1.l 陶瓷内忖i1j1甘塔科：材料应满足 GB厅 19830 或 API Spec 5CT 的规远。

7.1.2 向白内忖rr线管基岱材料应满足 GB厅 97川 或 API Spec SL 的现定．

7.1.3 向在内衬弯头相三通等管件基管材料阿满足 GBrr 29168.2 .!lX GB厅 12459 的要求。

7.2 铝热剂材料要求

7.2.1 铝粉1：在满足 GBr『 2085.4 的要求、 吕数不低于 200 目 。

1.2.2 rep‘（或 Fcp）粉为工业级 . Fl 数不低T200 U 。

7.3 外观质

7.3.J 向民｜付川位及竹｛宇内盟内平整、光滑，无积瘤 ． 外－＆ lfli J仪ill行论商l\h锈处阻。

7.3.2 陶瓷J.kJ 材i.t.U巳穿透性裂纹、 无剥i宫。

7.4 尺寸与偏差

7.4. l 向烧肉衬特的规格尺寸要求见附录 A。 油管基轩尺寸l也符合 GB厅 19830 或 API Spec 5CT 的

现定 ： ｜口 ilM'~＇ l让小哝）＇，l日大于 2. 8 mm ， 或者按购方和1J、j衬向庇制造fl可协商边抒．相应的补充要求：管

线tl"M岱：尺 ·J'l主符合 GB厅 971 l EX API Spec SL 的规定成符合购力·委托些术 ； 弯头和二通基管尺寸

J豆符合 GB厅 12459 的规定．

7.4.2 陶瓷内忖竹及行｛于中陶瓷内衬层的厚度山符合附录 A 的规定， l';{J主偏~FY.符合表 l 的规定。

其他千瑞1z-炖怖和l坚巳I I可制如供需双方协议供货。

表 1 陶瓷内衬层厚度偏差

J,t 1']- ll,?'. J早 向注内忖w·,i:i立i扁lf
n、町、 何、何1

‘;; 5.5 1 。.5

> 5.51斗。.54 ’ 0.7 

> 10.54- 15.88 1.0 

> 15.88-20.62 t 1.5 

> 20.62 '2.0 
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7.4.3 陶瓷内衬油管应按衷 2 规定的长度供货。陶瓷内衬管线管也接表 3 规定的长度供货。接箍毛坯

扯附件的长度（除按箍外）应在订单中规定。应7W1J tii：每根成品管的长度以确定其满足长度要求。长度

测量值应以米表示It-精确至 0.01 m。

陶瓷内衬油管长度范围表 2

单位为米

i'在国 3范网 2范围 l类另lj

1 1 .58他13.728.53” 10.36 6. 10~8.53 向i"f 内市Ji让｜管氏度范惶i

响力·和制造商协商确定在;Ill'i

单位为米

长度纠l r,11 最小长度 是小、lλ均 K度 ~1:大 Kl主

6 2.74 5.33 6.86 

9 4. 11 8.00 10.29 

12 4.27 10.67 13.72 

陶瓷内衬管线营长度范围表 3

7.4.4 陶瓷1J才衬管的偏离直线或弦高不应超过下列规定之… ：

a）从管于一端i~！IJ量豆另一端总氏度的 0.2% ，如图 5 所示。

b）在每端 I.Sm ( 5刷t）长度范围内的偏离距离不应超过 3. 18mm ('/w in），如用 6 所示。

性能要求7.5 

基管7.5.l 

其管的性能J但满足相同标准要求，具体检验项目及方式山购方和陶瓷内衬管制造商双方协商确

川
足

陶瓷内衬层

陶瓷内衬管及管件产品中陶瓷内衬层性能均应符合表 4 的规定。陶瓷内衬层硬度测试时，必须打

磨去除其表而玻璃体，取样位置距陶瓷内衬管端面应大于 lOOmm。

7.5.2 

2 ‘
叫
肘
。
。
－

C
M
W / 

L 

说IYJ : 

I f立紧的线l戎相4丝；

2 － 甘－f。

全长直度测量图 5

8 
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说明 ：

I 长度最小为 l.8m (6川的在尺 3

2 …节’子。

a 弯曲'i;/J .

图 6 端部直度测量

表 4 陶瓷内衬层性能要求

｜匈碗内衬层使皮 陶瓷内衬层峦度

HV g/cm ‘ 

> l 100 ;;;. 3.4 

7.5.3 陶瓷内衬管

陶瓷内衬油管的原压能力应不低于原铜管标准要求，试验压力保持时间不得少T 缸， 在规定的

压力下不得渗漏。陶瓷内衬管线管承压能）J满足 GB厅 97 1 1 或 API Spec 凡的要求。陶瓷内衬管的

理化性能满足表 5 和表 6 的要求。

7点4 陶瓷内衬管件

陶瓷内衬弯头和陶瓷内衬三通性能应符合 GB厅 29 168.2 或 GB/T 1 2459 要求。陶瓷内衬管件的

力学性能及耐蚀性能也应符合 7 .5.3 的规定。

表 5 陶瓷内衬管的理化性能

陶院内衬管类.tf'l.
抗冲击性能 1.nit1茧l支 rJift强度 Ii~A挠度

耐冷热循环性能
MPa MPa 111町1

向民1J~训’汕岱 > 65 注 500 > 25 注 250

陶瓷内衬管线岱
> 40 》 4仪） ;;;. 25 二；. 20() 无穷＇l经ri.:裂纹．

φ .；；； l 14.30mm X.＞如IJi~

陶~内衬管线管
注 40 注 400 注 25 ;;;. 100 

φ ＞ l 14.30mm 

9 
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表 6 陶瓷内衬管的耐蚀性能

｛七千：介！后
质m:变化

g/ ( 111: . h) 

IO" oHCI ~ 0.1 

10°;,H ~SO, ~ 0. 15 

7.6 连接

7瓜1 接插 ： 陶瓷l勾剌沽｜管·，~r采取内嵌保护环的方式保证管端完整，保护环可以是千式或翻边结构，

材质可以是金属、高分-f或陶瓷材料，由购方和制造向协议昕］｝立。 i奎接用接就j业符合 GBff 1 9830 或

AP! Spec SC丁的规定。接柿内部宜内嵌保护王小与油管管端配合，确保接箍和油管密封防腐。

7.6.2 螺纹 ： 陶瓷1J才衬油管螺纹1JU工应符合 GB厅 9253.2 或 AP! Spec 5 8 的规定。

7.6.3 焊接 ： 陶瓷｜材和j管线管及需要焊接的管件，可选择在管端陶瓷层表雨封刺，焊接时糊料密封陶

瓷居缝隙实现焊继酌’腐。陶瓷｜人l衬管线管采用焊接方式进行现场连接，具体工艺根据王艺评定确定。

7.7 通径

每恨陶泣｜／才衬油管都应进行全长通径检验。由非管子制造商进行螺纹圳工的油管， 应在距尚油管

接箍端 I.Im ( 42in）范围内j茸行届径检骑。通径规尺寸 （长度和直径） 忧符合表 7 的规定，或由购方

和制造商协议确定。

表 7 标准通径规尺寸

产品代号 l
标准i剧性见M小尺·］ · . mm 

LU豆

< 211. !067 
ilH甘

> 271. 1067 

< 3 ＇人 1066 
怡’绞'IS'

~ 3 ＇／、 1066 

洼 ： d 为陶瓷内卡n：－内径。

8 试验方法

8.1 尺寸

8.1.1 用精度、量程符合标准安求的计量器具进行尺、j测量。

8.l.2 旧i由轩世界可采用 j届贼法i茸行检测。

向．径

d-2.38 

d- 3. 18 

d 2.4 

d 3.2 

8.1.3 陶瓷内衬层 J以度检测方法委主见附录 B。 ｜匈庭 内材管的直度检测分别按 GB厅 19830 或

API Spec 5CT 和 GB厅 97川 ！.＇X AP! Spec 乱 的规定进行。

8.2 外观质量

陶瓷内衬管外观质量用 IJ i刑法检查，陶瓷内衬层表丽质量的测定方法可参见附录 C。

8.3 硬度

陶瓷｜勾衬层硬度的i~lj定按 GB厅 7997 的规定进行。

10 
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8.4 密度

陶瓷内衬层密度的i~!IJ在按 GB厅 3850 的规定进行。

8.5 抗冲击性能

采阳落锤，，，.击、法测定陶瓷l付衬管的抗冲击性能。试验方法按 GB厅 14 1 53 的梯度法，博头半径为

5mm，部锤总质1it为 I Okg。 当向挠内钊j丢经冲击作用后出现在白然光线下｜士l o~可见的裂纹、 他裂和

破碎的现象时， 计算此时的冲击能量。

8.6 压溃强度

从样品管 k任意越取长度为 50mrn 的 3 段管段作为试件， 试验过科接 GB厅 6804 的规定迸行．

当听到陶院后断裂声音屑 、工即悴J r.试验， 记录i式验机拍爪的就荷并根据 GB厅 6804 的规定计算何l ;,J

压愤强度。

8.7 结合强度

从样品f旨’上任军；截取氏度为 20rnm 的 3 段管段作为试件。 如囱 7 所示 ， 在常温下，将试件水平置

干测试平台上 ， 逐渐施加）Ji力于向资｜人l衬油管上，剪切陶泛内衬层的｜口j时 ， 现rj琶ill~信：与陶瓷内衬层／＇：

生分离时的最大载荷， 并按公式（ I ) H算I ~＼结俞强度，取 3 个i式样的平均值 ：

F ＝ 一旦－
3. 14Dl 

) l ( . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

式＂ I : 

F 结合强度，单位为兆l怕（MPa ) ; 

W一一油管与陶瓷内衬层产生分离时的后大载衔， 单位为牛顿（N ) ; 

D-iAi管的平均内径， 单位为毫米 （mm) ; 

L一－i式样的长眩，单位为髦米 （mm ） 。

－d町
－

tnr 
l 

b
且
A 

图 7 结合强度试验

8.8 弯曲性能

管径小于成：等于 l I 4.30rnm 的陶瓷内付管弯曲性能测试宵参考图 8进行。 将试验样，)r＇，两揣阴定在

11 
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环形固定栓 t (I古｜在环｜海JM巨 3m），并将内窥镜探头置入内衬管内部中间点位置， 该位置处内衬层形貌

实时传输}ii］计算机影像系统， 以监视1］是否有裂纹产生。随后，采用于动链式滑轮对陶瓷内衬管中间点

施加拉力 ， 逐夕阳大位移增址， 并观察影像系统11-1 内创层形貌。当计拌机影像系统中观测到l内衬层出

现裂纹时终止试，俭。记录此时陶瓷内和｜管中间点的祟积位移， ~fl为该样品的最大提度。

l &-: 11革
．

、

f ,,, f -1 ,, ,h l 

一＼厂一

图 8 陶瓷内衬管弯曲性能测试

管扫大于 l 14.30mm 的陶瓷内衬管弯曲性能测试：白：采用弯曲JJD载试验机进行。将试验样品JMj端固

定（旧定点fF.JJNP. 2m），同样采用内窥镜探头检i~IJ 内衬管内部中间点位置的形貌变化，当计算机影像系

统巾现i~H.ill I材料层出现裂纹时终止试验。记录此时陶瓷内衬管中间点的累积位移， 即为该样品的最大

挠度。

8.9 耐冷热循环性能

取 200mm 长陶瓷内衬管段试样 ， 置于 400 CJ,f；填巾 30111i11 ， 取；I I 后在常温下自然1令却 lOmin ， 再

置于一50’C环境中 30min，取出在常温搁置 lOmi n ， 以上为1令热循环 l 个周期 ， 共做 3 个周期。

8. 10 耐蚀性能

采用静态、漫泡方法考察陶瓷内衬管的耐腐蚀性能。从样品管上任意截取长度为 130mm 的管段作

为试件， 采用非金属端盖将试件·踹封｜剖后，向试件内注入表 6 中的化学介质。浸泡试验过程及结果

计算按照 JB厅 790 1 的规定进行。浸j包j剧变为室i品，时间为 30d。

8.11 静水压试验

陶瓷内衬管＊压试验分另I］按 GB厅 19830 或 API Spec 5CT 和 GBIT 97 川 或 API Spec 5L 静水斥

民验规定进行。

8.12 螺纹检测

陶进｜勾衬irll fr螺纹检测技： GB厅 9253.2 或 API Spec 58 的规定迦行。

9 检验

9.1 出厂检验

9.1.1 检验项目

产品需经质构部门检验合格后方能；JJ 厂， :Jf附产品合格证。 陶瓷内材轩的H1r ·检验项同至少包

捂 ：

a）外~质革（见 7.3 ) ; 

l:l 



以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/08511131434

2011100

https://d.book118.com/085111314342011100
https://d.book118.com/085111314342011100

