
JCS 23. 040. 10; 77. 140. 75 

H 48 

备鑫号： 37583-2012

中华人民共和国石油天然气行业标准

SY / T 6896. 1-2012 

石油天然气工业特种管材技术规范
第 1 部分：套管钻井管柱

Technical specification for special tubular goods for 

petroleum and natural gas industries一
Part 1 : Casing string used in casing drilling 

. 

2012-08-23 发布 2012-12-01 实施

国.能源周 发布



SY/T 6896.1-2012 

目 次

前言…………………………………………………………………………………………………………皿

引言…........…………………………………………………......………………………………. . . . . . . . . . N 

1 范围……

2 规范性引用文件－

3 技术要求………........…..... ....………………….. .... ...……….......... ........……. . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 

3. I 制造工艺要求………….................……………………………………………………………. 2 

3. 2 化学成分….. . . . .. .……. . ....... . ........……......... .. .. . ...... . ....... . ........... .………………….. 2 

3.3 拉伸性能…………………………………………………………………………………………… 2

3.4 硬度………....................... . ................ . ........... . .. . . ... .. . . ... ................……….......... 3 

3.5 夏比＜V型缺口｝冲击吸收能…………………………………………………………………… 3

3. 6 品粒度………………………….....………………………………………………………………. 4 

3. 7 非金属夹杂物………………………………………..... ' ...………..... ....………………………. 4 

3.8 几何尺寸与质量…………………………………………………………………………………… 4

3. 9 静水底……………………………………………………………………………………………… 5
3 10 残余应力........…........... .... ............... . . ..........…….. .......…….................... .. . ....…. 6 

4 试验方法………………………………………………………………………………………………… 6

4. 1 

4. 2 

4.3 

4.4 

4. 5 

4.6 

4. 7 

4. 8 

4. 9 

4. 10 

4. 11 

化学成分………... . .....…………………………………………………………………………… 6

拉伸试验…...... . ..........……. .......……··…. . .... .. ...............……. .. .............………...... 6 

夏比（V·型缺口〉冲击试验……………………........…………………………………………. 6 

硬度试验………........……………………………………………………………. ........…·…… 7

品位皮测定………………………………………………………...... ..…………………………. 7 

非金属夹杂物评定…………………………………………... .. . ......…………………………… 7

压扁试验…………………………………………………………………………………………… 7

尺寸和称重检验…………………………………………………………………………………… 8

残余应力…………………………………………………………………………………………… 9

全尺寸外压挤毁试验…………………………………………………........……·……………… 9

复骏………··

4. 12 无损检测 …

5 套管选丰6………………………………………………………………………………………………… 12

5. 1 表层王军管钻井套管选撑…………………………. . . .. ...………………………··……………… 12

5. 2 油层套管钻井套管选择………………………………………………………………………….. 12 

6 实物试验、疲劳试验和适用性评价……........…………………………………………………....... 13 

6. 1 总则………………………………………………………………………………………………… u

6. 2 实物试验内容及流程……………………………………………………………………………… 13

6.3 疲劳试验…………………………………………………………………………………………… 13



SY/ T 6896. 1-2012 

6 . 4 适应性评价………………………………………………………………………………………… u

7 套管钻井管柱设计“．．．．．

管往强度设计…．．7. 1 

7. 2 

附录 A ＜规范性附录）

附录 B （规范性附录〉

疲劳设计…………·．

n 

套管钻井用螺纹捕 ··.·...………………·.......... ..··.................... ......... 

套管钻井作业参数设计··

3335 1111 

23 



SY/ T 6896. 1-2012 

前言

SY/T 6896 《石油天然气工业将种管材技术规范》 分为以下若干部分2

一一第 1 部分g 套管钻井管校g

一一第 2 部分 z 定向穿越用钻杆E

...... 

本部分为 SY/T 6896 的第 1 部分．

本部分’撞照 GB/T I. 1- 2009 （标准化工作导则 第 1 部分，标准的结构和编写》 绘出的规则

起草．

请注意本文件的某些内容可能涉及专利．本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任－

2挥部分白石油管材专业标准化技术委员会提出并归口．

2挥部分起.单位 g 中国石油集团石油管工程技术研究院、中倒石油吉林涵团分公司钻井工艺研

究院．

本部分主要起草人s 宋生印、上富丰收、杨~j、事事新利、李臻、王力．

ID 
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引 吉
同

套管钻井是指在铸造的过程中．用套管采取代传统的钻籽向井下传递饥被能量和水力能量．边钻

迸迫下套管，完钻后作钻往膊的套管留在井内完芥．套管钻井将钻进和下套管合并成一个作业过程．

套臂钻井具有传统钻井技术不能替代的七大优点2

(1 ）擎个钻井过程不再使用钻’杆和钻链，从而可节省与钻丰干和钻链的采购、检验、存放、运输、

修复等过程有关的大量人力物力与费用；

(2 ） 减少了起下钻时间．在钻井过程中不再有传统的起下钻过程， 大大节约了钻井时间和费用，

(3）减少了钻井事故和复杂情况的发生，由于套管钻井的井眼自始至终由套管完成，因而大大减

少了常见的井壁绸场、冲刷井缆、井眼内形成键捕或台阶以及卡钻等问J! I 

( 4）因为并筒内始终有套管，起下钻时不会造成并筒内抽吸作用 ， 使井控状况得到改善，

(5）起下钻时能保持钻井液连续循环，可防止钻屑’段集 ． 减少了卡钻事故的发生，

(6）改善了水力参数、环空上返速度和清洗井筒的状况：

(7） 钻机更加轻便，易于搬迁和操作．人工劳动.及费用都将减少．

套管钻井可应用于直井．水平井、斜井、开Tl侧钻井等．目前套管钻井在加拿大、美国 、 墨西

哥、北海等国家和地区得到广泛地应用．我国海上、路上送行了套管钻井先导性试验．并取得了初步

成功．

但是．由于套管钻井时，作为钻校的套管校要受到拉、压、弯、损、振动等载荷的联合作用，这

对套管柱提出了新的、更高的要求．需要开展选材、设计、试验、验证等工作，才能确保套管钻井顺

利推广应用．

IV 



I 范圄

石油天然气工业特种管材技术规范

第 1 部分：套管钻井管柱

SY/T 创96. 1-2012 

SY/T 6896 的本部分规定了套管钻井用毒草管的技术要求、试验方法、选材、适用性评价、管校

设计。

本部分运用于石油天然气套管钻井用套管的选择及管校设计．

本部分还给出了套管钻井专用鲸纹脂的性能要求和钻井作业参数的设计方法．

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，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注目朔的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单〉适用于本文件．

GB/ T 229 金属材料夏比摆锤冲击试验方法（GB／丁 229-2007. ISO 148 - 1, 20υ6, M()0) 

GB/ T 230. 1 金属洛氏硬度试验 第 1 部分g 试验方法（A, B, C , D, E, F，。. H, K, N, 

T标尺） <GB/T 230. t-2004, ISO 6508 - 1: 1999, MOD> 

GB/T 246 金属管压扁试验方法（GB/T 246-2007, ISO 8492: 1998, IDT) 

GB/ T 269 润滑脂和石油脂锥入度测定法（GB/T 269一1991. IS02137: 1985, IDT) 

GB/T 3142 润滑剂承载能力测定法｛四球法〉

GB/ T 4340. 1 金属材料 维民硬度试验第 1 部分z 试验方法＜GB/T 4340. 1-20仰， ISO

6507 - 1 : 2005, MOD) 

GB/ T 4929 润滑崩滴点测定法＜GB/T 4929-1985, ISO/ DP 2167: 1979, MOD) 

GB/ T 6394 金属平均晶位度测定法

GBIT 9253. 2 石油天然气工业套智、油管和管线管螺纹的加工、测量和检验

GB/ T 10561 钢中非金属夹杂物含量的测定一一标准评级图显微检验法＜GB/T 10561-2005, 

ISO 4967: 1998, IDT) 

GB/T 19830 石油天然气工业 油气井套管或油管用铜管＜GB 19830-2011. IS() 11960: 

2004, IDT) 

GB/T 21267 石油天然气工业 套管及油管螺纹连接试验程序＜GB/T 21267-2υυ7 . ISO 

13679, 2002, IDT) 

GB/T 23512 石油天然气工业 套管、汹管和管线管用螺纹脂的评价与试验＜GB/·r 23512-

2009 , ISO 136 78 , 2000, IDT) 

SHI T 0324 润滑脂钢网分泊测定法〈静态法’）

SH/ T 0331 润滑腊腐蚀试验法

SY/T 5234 优选参数钻井基本方法及应用

SY/ T 5724 套管柱结构与强度设计

SY/T6t28 套管、汹管螺纹接头性能评价试验方法

API RP 5C5 套管和汹管螺纹连接试验程序推荐作法（Recommended practice on procedures for 

testing casing and tubing connections) 
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API RP7 A1 旋转台肩式连接则’哪纹脂试验推荐作法 （ Recommended practice on testing of 

thread compound for rotary shouldered connections) 

ASTM E140 布氏硬度、 维民硬度、 洛氏硬度、 洛氏表面硬度和努氏硬金属用标准硬度换算表

(Standard hardness conversion tables for metals rela tionship among brinell hardness, vickers 

hardness, rockwell hardness . superficial hardness, knoop hardness and scleroscope hardness) 

ASTM Et928 估算直薄壁智的近似残余圆周股力的标准实施规范 （ Standard practice for 

estimating the approximate residual circumferent ia l stress in s t raight thin - walled tubing) 

3 镜术要求

3. 1 制造工艺要求

3. 1. I 制造及材料

套管钻井用套管推荐选用无缝钢管制造． 材料应保证足够的猝透性， 并满足 GB/T 1 9830 和合同

规定． 在腐蚀环境中应用的套管钻~－用套管材料还应满足耐腐蚀要求．

3. 1. 2 热处理

除订货单上另有规定外，套管钻井用套管在冷加工后应进行’应管热处理． 热处理工艺包括正火

(N） 、正火 ＋ 团火 ＜N&.T＞或猝火＋回火 （Q8ιT) • 由制造商选择， 或者银据合同规定－

3. 1. 3 矫直

套管钻井－用套管待进行矫直处理． 宜选择热矫直工艺．套管钻井用套管在冷矫直后应进行残余应

力消除． 矫直工艺应满足 GB/T 1 9830 和／或合同规定．

3. I. 4 外观及无损锥测

套管钻井用套管产品应全长进行外观及无损检测，具体要求见 GB/T 19830. 

3 . 1. s 批

同一炉钢制造 ． 具有相同尺寸和钢级．并经连续热处理操作 ｛或批量热处理操作〉 的管子为同批

管子．

3. 1. 6 可追溯性

套管钻井用套管产品应建立完整的溯源体系．根据’E终产品管号应可确定其生产过程和控制

参数．

3. 2 化学成分

套管钻井用套管用钢管化学成分应满足 GB/T 19830 或合同要求．

3. 3 位’曾性能

套管钻井用套管用铜管拉伸性能包括屈跟强度、抗f益强度平日延伸E队在技伸试验中 ． 记录或报告

伸长率时， 若用条形试样，则该记录或报告应写明试样的公称宽度和标距长度$若用圆橡试辛辛，应写

明直径和标短长度 F 若用金截丽试样． 应写明试样的状态、长度和标距长度．

2 
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3. 3. J 佛长事

位伸试样伸长率标距为 50 . Smm. 对于四梅技伸试样（标腹内直径为骨6. 25mm，标距t是度为

25mm1 标距内直径为骨8.9mm, ~示距长度为 35. 6mm；标距内直径为＋12. 7mm，标贬低度为

50. Smm） ，奖惩小伸长率应核计算面积为 130mm1判定．

3. 3.2 强度

屈服强度为规定塑性延伸强度R耐 l. 屈服强度和抗拉强度要求应符合 GB/T 19830 的规定．或t安

买卖双方商定的合同规定．

3. 4 硬度

套管钻井用套管管子横截面上各部位硬度应符合 GB/T 19830 或合同规定．

3.5 厦比（V 型缺口｝冲击吸收能

)[ ~t.冲击试验采用 V 1\'l缺口试样． 套管钻井用套管用钢管的母材纵向、 横向的夏比冲击吸收能

( 1 llmm X 1 llmm X 55mm 标准试样）应符合表 1 的规定． 冲击试样的断口上不允许出现自视可见的灰

斑等缺陷．如果冲击试样上发现有斯口分离现象，则夏比冲击吸收能应大于或等于表 1 规定值的

150%才算合格． 夏比冲击试样取向与尺寸的优先选择顺序见表 2,

’l 1 夏比冲击吸收能要求

钢级 试~温度 金尺寸试串串 ~I·击吸收功. J 

ksi ℃ 纵向 横向

55 0 30 25 

80 n 45 4日

95 。 45 40 . 
110 。 55 45 

!25 。 60 55 

’It 2 冲击试榨取向及尺寸的优先选揽顾11

优先选择顺序 试样取向 试样尺寸• mrn × mm 

横向 lO.O × Io. CJ 

2 自由向 lll, OX 7. 5 

J 唱团向 Ill. 0 X 5.” 
4 纵向 10. ll× 1 0. 。

5 纵向 10. 0X7. 5 

6 纵向 Ill. Cl X 5. ll 

当管子壁j事不够而采用小尺寸试样时，其是小冲击吸收能应根据表 3 的比例系数相应减少. ~与司E

管钻井用毒E管产品因不能t)J取冲击试样而不能进行冲击试验时， 生产厂应提供在产品化学成分、娇I草

工艺、热处理工，艺等方面对冲击吸收能的保证措施e

3 
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襄 3 4、尺寸试样冲击吸收能比例系数

试样尺寸 比例系数

m”l x 1nm % 

'[(). l) × tn.o J f)() 

10. 0 × 7.5 !lo 

10.0 × 5. () 55 

3.6 每位度

套管钻井用套管材料的品粒度应为 GB/T 6394 叶’规定的 8 级或更细。

3.7 非金属夹杂物

套管钻井用套管材料的各部位非金属夹杂物微观检验结果应符合表 4 的规定。

表 4 夹杂”微观撞撞篇果限定值

梳化物 氧化铝 磁化盐 E求状氧化物
总和

细 也 !11! 组 细 粗 细 粗

< 1. 5 < 1. () 运1. 5 < 1. 0 4二 t. 0 4二1. 0 运二 I. 5 ζI. 0 军二4. 5 

3.8 几何尺寸与质量

3. 8. l 外径、璧厚和质量公童医

套管钻井用套管的外径、壁厚和质量公差应符合表 5 的规定 。

表 5 外径、璧厚和质量公差

项目 公室E

外役 - O. 25%D～＋ 1.11%ρ 

。骂王244. 48mm . < 0. 511% 
不网度

。二a<273. 08mm 骂王” 60% 

。《244. 48mm -8%,~ + 10 % 1 

壁厚 。二~273. 的mm - 8%1~ + 8 % 1 

壁摩尔均度 骂王 Ill %

D< 244. 48mm - 2.1%w1~+ 6. S %u 1t 
单根'CT子 J‘ 

D二~273. 05mm - 3. s%wt～＋ 冉， 5 % 1111 
质量

D＂三244. 48mm >- 1. 21l %·wt 
车载批量

D注273. 05mm > - I. 75 %wt 
··唱’…－.. 

洼： [) 管子名义外径s

I . 管子规定量tJ事 ．

'WI一一计算质震．

4 
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3.8.2 长度

长l交 1t'L倒应符合 GB/T 1”30 或合同规定。

3.8.3 不圆度和壁厚不均度

不困度 v 由公式（ 1 ）刘算 ：

% } ( } { 1 × -2

9 

－
m一
时

E-nu 
--

+ 巳
魅

m
－
咄

D
」n
u

吨
，
－－

= ,
b ( l ) 

式rti : 
I!" u…不阙l度，用百分数表示 b

D，，.，，一一同一横截面上实测的最大外径值，单位为毫米（mm);

D ,,.; • .. －同一横截面上实测的最小外径值，单位为毫米（ n1n1). 

壁j事不均度在 由公式 。〉计算z

- 2(t阳孤－ l m, ) 。／
ε － ” × 100% 

tm，翠 ＋ t恤鼠 , . 
(2) 

式巾 2

E一一璧厚不均度．用百分数表示；

lm,x－一－同一截面上实澳lj的最大壁厚值，单位为毫米（mm);

儿，，一一同一截洒七实洲的是小壁厚值，单位为毫米（mm) .

3 . 8.4 管铺盖度

套管钻井用套管距管端 3m 内的直度应不超过 l mm/m.

3.8.S 通径

套管钻井用套管应进行全长通径检验， 并符合表 6 的规定．

褒 6 通径要求

通径铮尺寸
套管名义外径 D

最小长度 缎1）、直径
盯im

α、m 自1m

< 21＇＞. 仰 152 d - 2. 18 

244.4仲－339. 72 305 d - 2. 97 

二坷’16. 40 305 d- 3. 76 

注： d－一由名义外径。和规定肇原t 讨－算得到j的内径．

3.9 静水压

套管钻井用套管应迸行静水压试验，标准静水压试验压力不低于按公式。）计算的原力值，或

符合买卖双方商定的更高试验压力，数值困整到最接近的 o. SMPa . 静71<压试验时，保压时间不低于

10吕。 每根管都应进行型经管静水压试验 ， 且在规定的压力试验过程中不渗漏。

p = C2f • YSm .. • t) / D (3) 

:> 
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~中z

ρ一一－标准静水压试验压力．单位为兆柏 CMPal;

f一一系数．取 0. 85; 

YS .，；.一一智体规定最低屈服强度．单位为兆帕 CMPa);

t一一规定壁厚， 单位为毫米 （mm);

。一一名义外径，单位为毫米 （mm),

对接头密封效率低于管体的，静水压试验压力可由买卖双方商定．但不得低于名义密纣压力的

80%. ”水压试验可以平端、带螺纹珑’原纹和机紧接箍等形式进行．但宜在接策与管体上相连续后

进行．

对需要热处理的套管． 应在簸终热处理后进行试验．

3. 10 残余应力

婪管钻井用套管的环向残余应力应符合表 7 的规定．

褒 7 毫管钻井用套’哥的环向残余s力

钢级 残余应力

k si MP a 

55 ~ 1 10 

8(’ 运1 Hl 

95 毛130

110 < 152

125 < 173

4 试验方法

4. I 化掌成分

化学成分以产品分析验收，试验方法及要求按 GB/T 1 9830 的规定进行．

4. 2 烛”试验

忧｛申试验检测材料的屈服强度 R川 、 抗拉强度和伸长率．试验方法及要求按GB/T 19830 的规定

迸行．

4. 3 • ~t (V 查显缺口 ｝ 冲击试隙

4. 3. 1 试验方法及翁果

夏比冲击试验按 GB／’r 229 的规定进行，试验温度见袭 t .

管体试验结果取 3 个试撞值的平均值，且只允许有一个试骏值不小于要求值的 υ. 75 倍．

4. 3. 2 冲击试样

冲击试佯应采用夏比 V 型缺口试样．试样缺口方向沿壁！事方向 ． 试样位置.近管体外表面， ~o

悔I t 所示”

对撞原大于 t6mm 的套管， 应分别在铜管外表丽和壁厚中间都位同时取样进行试验，以评价热

处理效果．
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试样方向、尺寸的优先选用顺序按 3. 5 的规定执行． …个以验应包括取自一粮产品管间一部位的

3 个试样．

如果冲击试样出现机加工缺陷或裂纹 ， 则应报废，并用另一试样代替．

, 
＿：.，今户、、

””' ｛ 、牛

”” : I 飞

\ i －－－＇·俨F
.. _....’F ‘ 

~’飞飞 : 
飞飞 I 

、，＂·~－／
一－，．‘---- ,_ , -------

说明 2

I －一纵向试梯，

2一一榄向试样．

4.3.3 其他

_,,,.--·----

回 I 冲击试验试串串取向

冲击试验其他要求按 GB/T 19830 的规定进行．

4. 4 硬度试验

硬度试验鲸 GB/T 230. 1 和 GB/T 4340. 1 的规定迸行． 试验优先采用维氏硬度 ， 然后可参考’

ASTM Et40 换算成洛氏硬度．在有争议时，试验室洛氏 C标尺试验可作为硬度的仲裁试验方法．

硬度试验方法及其他要求按 GB/T 1 9830 的规定进行．

4.S 晶位瘦测定

品和度自’~~应根据 GB/T 6394 的规定进行．至少每批狄德班第一根和最后一根辛苦管钻井用套管

产品应取样进行品位度测定． 测定部位为适E管的全壁厚．

如有一次被验不合格，则该班次生产的套管应逐根钱验．不符合要求的套管钻井用套管产品应重

新进行热处理．然后重新法行品位度测定．

4. 6 非金属夹杂物评定

非金属夹杂物的评定应根据 GB/T 10561 的规定进行． 至少每批次每班第一棍和最后一根产品成

取样进行非金属夹杂物测定．测定部位应包括套管的金ltl事．

如非金属夹杂物评定结果不符合规定，可作为该批次套管钻井.ffl套管的拒收依据－

4. 7 压扁试验

4. 7. 1 试验方法及战榨取法

压扁试验方法饺 GB/'f 246 的规定迸行， 压扁试样应从管端切取试样奸、或切头．其长度不小子

64mm. 试样也可在热处理之前切椒， 但1萄经受与所代表管子相同的热处理． 若成批试验．应采取措

施． 使试样与管子相互对应－致．

4. 7. 2 压扁试验’费戴

同一批产品不想过 20 根进行一次试验．

7 
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4.7.3 座扁试验复验

如果代表一批钢管的任一试样的试验结果不符合规定要求，可以从该管的同一端取样进行补充试

验．直至1满足要求。但取样后成品管长度不得小于原长度的制%．轩代表一批产品的一根管的任一

战样不符合规定要求，则可以从该产品中另取两根管子切取试样进行发验． 着这些复验结果都符合规

定要求．则除最初选取试验的那根管子外，该批管子合格。否则该将t1辈子不合格。

4. 8 尺寸和称锺检验

4. 8. I 称重

每根套管应单独称重．以确定是存符合质量公差． 管子可以平捕、 带’但纹或带螺纹接箍等形式称

重 ． 价？蝶纹和i接箍的管子．可以带孩箍称囊，也可以不错接箍称重，但需要对接箍的质量加以适~修

正. ~防虫跟纹和接箍的管子，除王军事E质量应对螺纹保护套的质量进行适当的修正外，其余均应不怕蝶纹

保护~称置 。

4. 8. 2 外径

1主使用外径规检测外径， 也可用长臂游标卡尺检测外径。

宜使用不圆度量规或类似量具测就不圆度． 应沿整个圆周i丘行测结 ． 不允许间隔测量 C1l0问隔

45’） ． 不囚度也可按公式 （ 1 ）计算得到．

4.8.3 蟹思

级F在测量应采用机械式测厚千分尺或经过专门标定的、具有一定精确度的元损检测仪苦苦测定． 有

争议时．镀原应采用机械式测摩千分尺测簸。 机械式测厚千分尺应装有直径抖。 35mn1 的球形触头，

对于件168. 28n11n 和更大外径的管子， 与内表面接触的球形触头的最大半径应为 f38. 1 On1m；对于外

径小子 骨16日. 28mm 的管子．与内表面接触的球形触头的最小半径为骨3. 18mm，且球形触头的最主大

半径不大于管子内径的 1/4 . 与管子外表而接触的触头应该是早的就是半径不小子手3日. lllmm 的

球形．

g草原不均度内公式（2）计算得到．

4. 8. " 4是度

当管子带有螺纹和接键时，管子＊度应测量到接徽的外侧端酒，如果不带接箍液lj盘时． 应予适当

修正．使~；包括接箍的长度。

4. 8. s 通径试验

每根套管应进行全长涵径检宝安，所有通径试验应采用符合 3. 8. 5 !I要求的圆柱形通径棒进行．通径

规前端倒角应光滑．无论是采用人工；还是机拨通径方法，通径戏都应能自阶通过管子。 有争议时，应

采用人工通径方法．通径试验时，管子内部应没有任何异物．水平放宽J1i/.适当支承，以防止管子下握在

勾1111 • 

4. 8. 6 li度检验

所有管子应采用直尺或f(7.紧的绳子 （线〉进行直度检验e

4.8. 7 螺妓检验

套管钻ft－用套管接头蝶纹检验方法及验收规则应符合 GB／丁 9253 . 2 的规定，或按合同规定．

8 
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4.8. 8 表面质量位验

管子内、外表面上的任何缺欠． 当其深度超过规定壁厚的 5%或者从缺欠极部测键的管子剩余蜷

i孚小于规定壁厚的 95%时，该管子应多IJ为不合格．

注：缺欠是指~纹． 折毅、 裂纹、刻’E、 搬~J 、 凹统或凹槽等．

管子肉、外我回上的任何缺欠．可采用磨削消除或切除导l1缺欠部分，但，磨自lj成切｜徐厉的管子应按

4 日 的规定进行锻造， 并应符合要求．

管子内、外袋面 L的任何缺欠不允许采用焊接方法修补．

4.9 残余应力

每提t套管钻井用套管底抽取一根管子进行环向平均残余应力测蠢，测f童 of 采用环样法、 钻孔

法等。

使用环样法检测残余应力时， 为了获得精确度较高的残余应力 ， 试样环的t走脆不小于两倍外役，

较短的试中学长度残余应力检测结果偏低．

试验按 ASTM E192日的规定进行． 残余应力按公式 （4 ） 汁，，： 2

11, .. : ~： . t • • .,. ( I ID』 － 1/ D.., ) / ( 1 - 1-2) 、
．
，

4 4 { . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • 

式中 ：

o，~一一试样的；问： l句残余应力，单位为兆帕 CMPa);

E一一弹性模烛， 206.9 × 1o~N/m' (30 × 106psi)1 

' · ...←一实测孚均i\!I军， 单位为毫米 （mm) ;

。』－一－切割前试样平均外径， 单位为毫米 （mm) 1 

D.，一一切寄Liff试样平均外径．单位为毫米（mm) 1 

ν一一泊松比 . I仅 0. 28. 

4. I 0 全尺寸外压挤毁试验

每合同批次 〈不超过 300 根〉 套管钻’并用套管宜取一根管子进行全尺寸外j夜挤毁试验，同时应进

行材料拉仰试验、残余应力测定和几何尺寸锥测．

4. 10. 1 试样准备

全尺寸外压娇娥t式样最小长度应当满足：

a) 对外径为世1 39. 70rnm 及更小的管材试样长度为 15 倍的名义外径。

b ) 对外径大子 骨1 39. 70mm 、不大于 骨244. 48mrn 的管材试样氏度为 10 俏的名义外径．

c ) 对外经大子骨244. 48mm、不大于 1>339 . 72mm 的管材成栋长度为 8 i育的名义外径。

4. 10. 2 试验设备

试验设备应保证整个试样长度范罔内部有外斥：作用．除踹击目外，试样不IJ!i有机械或液j来的径向约

束，试样内表面不得承受压力。 对纯外n;，试验． 宜保证战中学不受到1世II句约束 . X·t有输向载荷的复合外

ffi挤毁试验．整个试验过程中应保证轴向钱荷与目标值的偏差不超过 土 1 % 。 试验用简体应设置rr..力

采集装置，在试验过程中该装置是开放的 ． 生产厂应保证该设施数据精度在满结程的 Cl. 5% 。 数据采

集装置应有阻尼系统，使套管承受的服力缓慢（稳定｝ 增加 ． 采集设施应每 6 个月标定一次 ． 如果有

限闹怀疑其精度时 ． 应加大标定频次。

9 
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4. 10. 3 ，，依几何尺寸

在外压挤毁试验前应稍确测量管体的几何尺寸。如l望 2 所示．从一端开始 ． 每 300mm 为一个测

锺椒面．测锺截商上的外径、墨草原、不回1度，并计算壁厚不均度. lf·均外径和1不回度宜使用圆周尺测

量．也可剧团 2 所示的实测外径计算平均外径． 外径和不圆度的测徽方法见 4.8.2. 平均壁厚和壁厚

不均度g 每个截面上等角度测量 8 个点厚度（间隔 45°）， 计算平均壁厚． 壁厚测蟹和记录应至少精确

到 0. Imm . 壁厚和壁厚不均度的测量方法见 4.8. 3.

4. 10. 4 屈服应力

每个外压衍毁试样应进行一次t'l (1中试验． 拉伸试样应从靠近外压锁毁试样输部的管体上截取，如

图 2 所示－

4. 10.S 残余应为

试样环应从8近外压挤毁试样端部的管体上截取． 如困 2 所示． 测量方法见 4.9.
位伸试样 残余应力试样 1 2 3 4 ~民面编号 A 

c 。

Im 13叫 300 1 Joo 1300 I 300 I 300 I 300 I 则 ｜

单位为毫米

注 1 ：外压挤~试佯ft小t是度．残余应力1式样最小张度和tM:伸试中事长度应自由足要求．

渎 2：测量这些等距离，世丽的平均外径、 平均锺厚及不回度，很衔”配原测量纺果计算壁厚不均度．

回 2 外座桥慰试验’冒的测量

4. 10. 6 试验程序

应对试样外表面以足够慢的速率施加压力 ． 加压速率每分钟不应超过 34MPa. 以保证外压压力

读披在规定精度内 。 外压试验可以是有轴l~I应力或元轴向应力的．如果有，则应首先施加输向应力．

然后在施加外压过程中保持输向应力为常数．

4. 10. 7 戴据报告

量k据报告格式应:!al表 8 所示． 费k据宜提交电子版。

4. 11 复’童

如果选取的拉伸试佯、残余应为试样、几何尺寸试样检测结果有一项检测内容不合格， 1宽宽新选

择一个套管钻井用套管遂行位测． 如复验合格，则本批次套管钻井用套管合格．否则本批次产品不合

格． 如金尺寸外压挤蟹试验结果不符合要求， .llllJ本批次产品不合格．

4. 12 元损锥测

4. 12. I 设备校磁

在下列情况下应用标样对设备进行校验．校验应在与管子正常生产时相同的条件下进行．

10 
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