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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

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专利的责任。

本文件由盐城市恒通石油机械制造有限公司提出。

本文件由中国中小商业企业协会归口。

本文件起草单位：盐城市恒通石油机械制造有限公司、×××。

本文件主要起草人：×××
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石油钻采降压管汇技术规范

1 范围

本文件规定了石油钻采降压管汇的术语和定义、型号及基本参数、要求、焊接、试验方法、检验规

则、标志、包装、运输、贮存及随机文件。

本文件适用于石油钻采降压管汇。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 5677 铸件 射线照相检测

GB/T 6388 运输包装收发货标志

GB/T 7233.2 铸钢件 超声检测 第 2 部分：高承压铸钢件

GB/T 12467.3 金属材料熔焊质量要求 第 3 部分：一般质量要求

GB/T 13306 标牌

GB/T 22513 石油天然气钻采设备 井口装置和采油树

NB/T 47013.1 承压设备无损检测 第 1 部分：通用要求

NB/T 47013.2 承压设备无损检测 第 2 部分：射线检测

NB/T 47013.3 承压设备无损检测 第 3 部分：超声检测

NB/T 47013.4 承压设备无损检测 第 4 部分：磁粉检测

NB/T 47013.5 承压设备无损检测 第 5 部分：渗透检测

NB/T 47013.6 承压设备无损检测 第 6 部分；涡流检测

NB/T 47014 承压设备焊接工艺评定(附编制说明)

SY/T 5323 石油天然气工业 钻井和采油设备 节流和压井设备

3 术语和定义

GB/T 22513 和 SY/T 5323 界定的术语和定义适用于本文件。

4 型号与参数

管汇的型号表示方法：

控制方式

工作压力，MPa（psi）

公称通径，mm（in）

降压管汇

管汇的基本参数应符合表 1 的要求。
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表 1 基本参数

项目 要求

额定温度 -29℃～121℃

额定工作压力 20000 Psi（140 MPa）

工作介质 测试工作液（泥浆、盐水）、原油、含硫天然气

材料类别 FF

产品规范级别 PSL3

主通径 65 MPa～140 MPa

管汇连接方式包括：

a) 活接头连接；

b) 法兰连接；

c) 卡箍连接；

d) 螺纹连接；

e) 焊接连接。

5 要求

设计与制造

5.1.1 管汇的总体设计和布置应根据井架结构、井场布置图及客户要求进行。端部和出口连接装置尺

寸应符合 GB/T 22513 的要求。

5.1.2 管汇中的刚性管线、阀门及管件等金属部件，设计、制造等质量控制应符合 GB/T 22513 的相

应等级要求。

5.1.3 法兰、卡箍连接螺栓及螺母所用材料的机械性能应符合 GB/T 22513 的规定。金属密封件及非

金属密封件应符合 GB/T 22513 的规定。

5.1.4 附件应符合以下要求：

a) 固定管汇的管卡与管子之间应有橡胶缓冲垫；

b) 固定立管管汇的连接、紧固件应有防脱落措施。

外观要求

5.2.1 锻件应无肉眼可见的裂纹、夹层、折叠、夹渣等有害缺陷。

5.2.2 裸露的金属表面应涂防锈层，裸露的密封面应进行防护。

阀盖及阀体

5.3.1 阀盖及阀体的化学成分应符合表 2 的要求。

表 2 化学成分

项目 要求

C，% ≤0.45

Si，% ≤1.00

Mn，% ≤1.80

P，% ≤0.025

S，% ≤0.025

Cr，% ≤2.75

Mo，% ≤1.50

Ni，% ≤1.00

V，% ≤0.30

5.3.2 阀盖及阀体的力学性能应符合表 3 的要求。
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表 3 力学性能

项目 要求

抗拉强度 Rm，MPa ≥655

规定塑性延伸强度 Rp0.2，MPa ≥517

断后伸长率 A，% ≥17

断面收缩率 Z，% ≥35

冲击吸收能量（-29℃，KV2），J ≥20

布氏硬度，HBW 197～235

5.3.3 开关扭矩

阀门的关闭扭矩值应不大于 240 N·m。

无损检测

5.4.1 焊缝和锻件的无损检测按 NB/T 47013.1～NB/T 47013.6 的规定进行检测、评定。

5.4.2 焊缝射线及超声波检测评定，不允许未焊透；因结构原因不能单面双侧超声波检测时，允许单

面单侧检测。

5.4.3 铸钢件射线检测按 GB/T 5677 的规定进行 A 级检测、评定。

5.4.4 铸钢件超声波检测按 GB/T 7233.2 的规定进行检测、评定。

5.4.5 密封面防腐蚀堆焊按 NB/T 47013.1～NB/T 47013.6 的规定进行堆焊部位基体磁粉检测、评定

和堆焊层渗透检测、评定，Ⅰ级合格。

5.4.6 承压件无损检测质量控制应符合表 4 的要求。

表 4 承压件无损检测质量控制

检测项目
PSL3

检测要求 合格级别

焊缝

表面无损检测
MT

100%检测
Ⅰ级

内部无损检测
RT

100%检测
Ⅱ级

弯头、三通、四通、过滤器壳体、鹅颈管

MT

100%检测
Ⅰ级

UT

100%检测
Ⅰ级

活接头、法兰、卡箍联结器

MT

100%检测
Ⅰ级

UT

100%检测
b Ⅰ级

MT

100%检测
b Ⅰ级

b
对同一部位同两种方法检测时，每种检测结果都应合格。

静水压强度

经试验，每一保压期间，应无可见渗漏。

密封性

经试验，在保压期内水池中应无可见气泡，气压试验压降应不超过 2.0 MPa

6 焊接

焊接工艺和技能应按 NB/T 47014 进行焊接工艺评定。

焊接施工应按规定程序由合格的焊接人员进行，焊接型式和尺寸应符合设计要求。

焊接过程及相关活动应满足并按 GB/T 12467.3 的要求执行。
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焊接所用设备、仪表、仪器及参数调节装置应处于正常状态，并定期检定或校准。

焊接接头形式与尺寸应符合书面设计规范。

焊接材料应符合相关标准的规定并有质量证明书。

焊接时应符合下列规定要求：

a) 对接焊接头的坡口和支管台的焊接接头的坡口应按设计要求进行加工。焊接的内外表面应清

理干净，去除油漆、油污、锈斑、氧化皮及加热时对焊缝或母材有害的物质；

b) 主要承压件焊缝附近 50 mm 处应打上焊工钢印代号；

c) 焊接接头根部的定位焊缝，应采用与根部焊道使用的相同填充金属进行焊接。除了有裂纹的

定位焊缝应清除外，定位焊缝应与根部焊缝熔化为一体；

d) 在根部焊道和焊缝最后的焊道上不应用锤敲击；

e) 应在保证焊接质量的环境条件下进行焊接；

f) 焊接阀门时所采用的焊接顺序、工艺及任何热处理，都应保持阀门密封性能不被破坏。

焊缝应均匀、平整、成形美观，不应有裂纹、烧穿、收缩和间断等缺陷。应将焊缝处焊渣和金属

飞溅等异物清除干净。

7 试验方法

外观要求

采用目测的方法进行检测。

阀门及阀体

7.2.1 化学成分按 GB/T 22513 的规定执行。

7.2.2 力学性能按 GB/T 22513 的规定执行

7.2.3 开关扭矩：阀门整体施加试验压力，关闭阀门，阀门的关闭扭矩值应不大于 240 N·m。

无损检测

按 SY/T 5323 的规定执行。

静水压强度

7.4.1 承压件在组装前应做本体静水压强度试验。

7.4.2 试验用清水或有添加物的水作为介质，静水压强度试验应在油漆之前进行。

7.4.3 静水压强度试验应包括以下三个步骤：

a) 压力从零升至试验压力，第一次保压时间不小于 3 min；

b) 压力降至零；

c) 第二次升压至试验压力，保压时间不小于 15 min。

7.4.4 试验时间应在达到试验压力后，被试件及压力计与压力源截断，被试件外表面完全干燥时开始

计时。

7.4.5 静水压强度试验压力应按设备额定压力确定。

7.4.6 在规定的试验保压期间应无可见泄漏。保压期间压力测量装置上观测到的压力变化，应小于试

验压力的 5% 或 3.45 MPa，择其小者。

密封性

7.5.1 管汇应进行密封试验，试验用清水或有添加物的水作为介质。

7.5.2 密封试验应按以下步骤进行：

a) 初次密封试验压力按不小于 5% 且不大于 10% 的额定压力进行，保压时间 3 min～5 min；

b) 压力降至零；

c) 第二次升压至额定压力，保压时间不小于 15 min。

7.5.3 在规定的试验保压期间应无可见泄漏。保压期间压力测量装置上观测到的压力变化，应小于 2.0

MPa。
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8 检验规则

出厂检验

8.1.1 管汇应进行逐台检验，检验合格后方可出厂。

8.1.2 出厂检验项目包括：外观要求、密封试验、静水压强度试验、包装质量、资料文件。

型式检验

8.2.1 有下列情况时应进行型式检验：

a) 新产品试制鉴定；

b) 正式生产时，如原料、工艺有较大改变可能影响到产品的质量；

c) 出厂检验的结果与上次型式检验有较大差异时；

d) 产品停产 12 个月以上重新恢复生产时；

e) 国家质量监督机构提出要求时。

8.2.2 型式检验项目包括要求中的全部项目。

8.2.3 型式检验应从出厂检验合格产品中随机抽取，抽取数量不少于两台。

9 标志、包装、运输、贮存及随机文件

标志

9.1.1 主要零部件标志应符合下列要求：

a) 刚性管应在外表面标识安装顺序号、长度尺寸、公称通径和额定压力；

b) 阀门组应标识、固定管汇铭牌；

c) 弯头、三通、四通、鹅颈管等应标识公称通径、额定压力和安装顺序号；

d) 活接头、法兰、卡箍头应标识型号、公称通径、额定压力、制造商名称或商标；

e) 金属密封垫环应标识密封垫环的型号。

9.1.2 每套产品应按图样指定位置固定铭牌。铭牌应符合 GB/T 13306 的规定，在产品使用期间不应

脱落。铭牌内容包括：

a) 名称及型号；

b) 标准代号；

c) 额定压力；

d) 产品规范级别；

e) 材料类别；

f) 温度等级；

g) 产品编号；

h) 出厂日期；

i) 制造商名称或商标；

j) 质量。

包装、运输

9.2.1 产品包装应符合铁路、公路及水陆的运输要求，包装箱的包装储运标志应符合 GB/T 191 的规

定。

9.2.2 包装箱的收发货标志应符合 GB/T 6388 的规定。

9.2.3 产品包装前应清除表面油污、赃物，螺纹及密封面上应涂上工业用防锈脂，裸露的螺纹、密封

面、通道口带上保护帽。

9.2.4 各部件应紧固牢靠，金属件和非金属件不得混装，对压力表、密封件等附件应单独装箱。

9.2.5 运输过程中各部件应紧固牢靠，妥善保护，防止磕碰、损伤和丢失。

贮存

9.3.1 管汇的所有部件在试验后及贮存前应排放试验介质，并用压缩空气吹扫干净。
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9.3.2 贮存前，应采取防锈措施保护设备部件外露金属表面，防锈剂不得在低于 52℃ 的温度下熔化。

9.3.3 活接头、法兰、卡箍头等密封面和密封槽应予以保护。

9.3.4 接口应采取适当方式保护。

9.3.5 液（气）压控制系统应用防腐、防冻液进行冲刷。贮存前应堵塞接口。

随机文件

产品应附有下列文件，并有防潮措施：

a) 产品装箱单；

b) 产品合格证；

c) 使用说明书；

d) 管汇总图（安装图）；

e) 无损检测报告；

f) 材质书；

g) 压力试验记录；

h) 用户要求的其他材料。
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