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前　　言

　　本标准按照 GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准代替 GB/T19830—2005《石油天然气工业　油气井套管或油管用钢管》。
本标准与 GB/T19830—2005相比,主要技术变化如下:
———建立了三个产品规范等级(PSL-1、PSL-2和PSL-3)的要求;
———增加了高抗泄漏接头的补充要求[见附录 A中 A.11(SR22)];
———增加、调整并修订部分符号及相关术语;
———调整了部分钢级的冲击韧性要求;
———补充并细化部分钢级的硬度要求;
———增加了附录 H、附录I和附录J;
———增加和细化了对接箍毛坯的要求。
本标准使用翻译法等同采用ISO11960:2004《石油天然气工业　油气井套管或油管用钢管》。
本标准的附录A、附录B、附录C、附录D、附录E、附录 H 和附录I为规范性附录,附录F、附录G和

附录J为资料性附录。
本标准由中国石油天然气集团公司提出。
本标准由全国石油天然气标准化技术委员会(SAC/TC355)归口。
本标准起草单位:中国石油集团石油管工程技术研究院。
本标准主要起草人:方伟、徐婷、秦长毅。
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引　　言

　　本标准所采用的ISO11960:2004是根据 APISpec5CT《套管和油管规范》制定的。
本标准的使用者宜了解在个别应用场合可能需要更高要求或不同要求。限制供应商为个别场合提

供或购方接受其他设备或工程方法不是本标准的目的。这更有利于技术革新或开发。若提供其他设

备、方法等,供应商宜对与本标准不同之处加以标识,并提供细节。
本标准包括各种程度的要求,使用下列动词形式加以区别:
———“应”用来表示某条款是要求性的;
———“宜”用来表示某条款是推荐性的;
———“可”用来表示某条款是可选择的。
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石油天然气工业　油气井套管
或油管用钢管

1　范围

1.1　本标准规定了钢管(套管、油管、平端套管衬管和短节)、接箍毛坯及附件的交货技术条件,并建立

了三个产品规范等级(PSL-1、PSL-2、PSL-3)的要求。PSL-1的要求是本标准的基础。附录 H 规定了

除 H40和L80钢级9Cr类以外的所有钢级的PSL-2和PSL-3产品规范等级的标准技术要求。
本标准所涉及的管子的规格、质量、壁厚、钢级和适用的管端加工列于表C.1~表C.3和表E.1~

表E.3。
经购方和制造厂协商,本标准还可适用于其他规格和壁厚的平端管。
本标准适用于符合 APISpec5B的下列接头:
———短圆螺纹套管(STC);
———长圆螺纹套管(LC);
———偏梯形螺纹套管(BC);
———直连型套管(XC);
———不加厚油管(NU);
———外加厚油管(EU);
———整体接头油管(IJ)。
对于这些接头,本标准规定了接箍和螺纹保护器的交货技术条件。经协商可选择的高抗泄漏接头

的补充要求在附录 A中 A.11(SR22)中给出。
本标准还可适用于带有ISO/API标准未包括的接头的管子。

1.2　本标准适用的4组产品包括下列钢级管子:
———第1组:H、J、K、N钢级的所有套管和油管;
———第2组:C、L、M、T钢级的所有套管和油管;
———第3组:P钢级的所有套管和油管;
———第4组:Q钢级的所有套管。

1.3　规格大于4-1/2但小于10-3/4(代号1)的套管可由购方规定用作油管,见表C.1、表C.24、表C.30
和表C.31或表E.1、表E.24、表E.30和表E.31。

1.4　附录 A给出了可由购方和制造厂协商选择的补充要求:无损检验、接箍半成品、加厚套管、电焊套

管、冲击试验、带密封环接箍及合格证。

1.5　本标准不适用于螺纹加工要求。
注:有关螺纹及螺纹量规的尺寸要求、螺纹测量的规定、量规规范及螺纹检验用仪器和方法均在APISpec5B中给出。

2　一致性

2.1　规范性引用文件

第3章所列规范性引用文件,其相关要求的内容与美国石油学会(API)、美国材料与试验协会

(ASTM)或美国国家标准协会(ANSI)制定的相关文件是可互换的。这些文件排在ISO 文件之后,并
在其前加“或”,例如“ISO ××××或 API××××”。使用这种方式列出的替换文件与使用前面的
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