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前 言

本标准是根据 ＩＳＯ１０４０５：１９９３《石油天然气工业 套管和油管的维护及使用》制定的，在技术内容

上与该国际标准等同。
该 国际标准是依据 ＡＰＩＲＰ５Ｃ１《套管和油管的维护及使用推荐作法》、按特殊的“快轨程序”制定

的。根据 ＧＢ燉Ｔ１．１—１９９３规定，保留了该国际标准的前言、引言，删去了该国际标准保留的“ＡＰＩ前

言”、“ＡＰＩ政策性说明”以及“ＡＰＩ出版物一览表”等与技术条款无关的内容，同时增加了本标准的前言。
该国际标准的引用标准，已经全部转化为我国标准。
为使用方便，本标准在数据表中同时给出了英制单位数据。
本标准的附录 Ａ是提示的附录。
本标准由原中国石油天然气总公司提出。
本标准由石油管材专业标准化委员会归口并负责解释。
本标准起草单位：中国石油天然气集团公司石油管材研究所。
本标准主要起草人：贾立仁、王世宏。
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﹫前言

ＩＳＯ（国际标准化组织）是由各国标准化团体（ＩＳＯ成员团体）组成的世界性联合会。制定国际标准

的工作通常由 ＩＳＯ的技术委员会完成。各成员团体若对某技术委员会已确立的标准项目感兴趣，均有

权参加该委员会的工作。与 ＩＳＯ保持联系的各国际组织（官方的或非官方的）也可参加有关工作。在电

工技术标准化方面，ＩＳＯ与国际电工委员会（ＩＥＣ）保持密切合作关系。
由技术委员会正式通过的国际标准草案须提交各成员团体表决。国际标准需取得至少 ７５％参加表

决的成员团体的同意才能正式发布。
国际标准 ＩＳＯ１０４０５是由美国石油学会（ＡＰＩ）依据 ＡＰＩＲＰ５Ｃ１准备、ＩＳＯ燉ＴＣ６７技术委员会（石

油天然气工业 材料、设备和海上结构技术委员会）按特殊的“快轨程序”采纳，并经 ＩＳＯ成员团体赞成

通过。
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﹫引言

国际标准ＩＳＯ１０４０５：１９９３在内容上与 １９８８年ＡＰＩＲＰ５Ｃ１第 １６版相同。然而在对ＡＰＩ文本认可

的同时，也发现ＡＰＩ文本的形式和内容在某些方面并不完全遵守现行的ＩＳＯ规则。因此，ＩＳＯ燉ＴＣ６７相

关的技术组织将在适当的时间，按 ＩＳＯ规则重审 ＩＳＯ１０４０５：１９９３并重新发布。
本标准无意排除使用本标准时正确工程判断的需要，即在何时或何种情况下使用本标准。另外，本

标准的使用者应认识到为满足特定服役条件的需要，可能需要附加的或不同的要求。
本标准中的引用标准有被其他能达到或超过引用标准要求的国际标准或国家标准代替的可能性。
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石油天然气工业

套管和油管的维护及使用

┉┇┄━┊│┃┃┉┊┇━┈┃┊┈┉┇┈—

﹤┇┃┊┈┄┈┃┃┉┊┃

﹩﹣燉 —
┉﹫：

国家质量技术监督局┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了石油天然气工业用套管和油管的维护及使用指南。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
ＧＢ燉Ｔ５１１７—１９９５ 碳钢焊条

ＧＢ燉Ｔ９２５３．２—１９９９ 石油天然气工业 套管、油管和管线管螺纹的加工、测量和检验

ＳＹ燉Ｔ５１９９—１９９７ 套管、油管和管线管螺纹脂

ＳＹ燉Ｔ６１９４—１９９６ 套管和油管

ＳＹ燉Ｔ６３２８—１９９７ 石油天然气工业 套管、油管、钻杆和管线管性能计算

ＳＹ燉Ｔ６４１７—１９９８ 套管、油管和钻杆使用性能

ＡＰＩＲＰ７Ｇ 钻柱设计和操作限度

 定义

本标准采用下列定义。
． 应 ｓｈａｌｌ

用于表示规定是强制性的。
． 宜 ｓｈｏｕｌｄ

用于表示规定不是强制性的，而是推荐作为最佳作法。
． 可 ｍａｙ

用于表示规定是可选用的。

 套管的起下作业

． 套管下井前的准备和检验

．． 新交货的套管应按 ＳＹ燉Ｔ６１９４所规定的方法检验并无缺陷。有些用户发现，这些检验方法并不

能检出套管的所有缺陷，以致不能满足少数条件苛刻的井的要求。因此，用户采用各种无损检验方法，以
保证高质量套管下入井内。鉴于这种情况，特建议用户：

ａ）熟悉标准中规定的和各工厂所使用的检验方法，同时正确理解标准中“缺陷”的定义。
ｂ）全面评价用户自己对管子所要采用的任一种无损检验方法，以保证检验工作确能正确地指示出
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缺陷位置，并能将缺陷与其他非缺陷信号区别开来。采用这些检验方法时，出现不真实“缺陷”的原因可

能是、也往往是这些非缺陷信号。
．． 所有的套管，不论是新的、使用过的或修复的，其螺纹部位宜始终戴上螺纹保护器。任何时间，套
管都宜放在无石块、砂子或污泥（正常钻井液除外）的台架上、木板面上或金属面上。如不慎把套管拖入

泥土中，最好重新清洗螺纹，并按 ４．１．７要求处理后方能再用。
．． 对长套管柱，推荐使用卡瓦式吊卡。卡盘和卡瓦宜保持洁净，没有损伤，并配合适当。对重套管

柱，最好使用超长卡瓦。卡盘必须保持水平。
注：卡瓦和大钳的卡痕是有害的。宜使用最新式的设备，尽可能使这种损伤减少到最低限度。

．． 如果使用挂接箍吊卡，仔细检查支承面：
ａ）是否有不均匀磨损，因为这种磨损可导致接箍一侧升高，有接箍滑脱的危险。
ｂ）当载荷作用于支承面时，负荷是否均匀分布。

．． 检查卡盘和吊卡上的卡瓦，并注意使它们一起下放。否则，有可能使管子压凹或滑脱。
．． 应注意，特别是下长套管柱时，卡瓦补心或卡瓦座要处于良好状态。检查大钳铰链销和铰链表面

有无损伤。为避免大钳与套管咬合面上产生不均匀的载荷，尾绳要正确系在尾绳桩上，最好使之与大钳

高度相同。尾绳的长度要适当，以保证施加在套管上的弯曲应力最低，并能使大钳进行全摆程移动。
．． 套管下井前，宜采取下列措施准备螺纹：

ａ）下套管前，卸下套管两端的螺纹保护器，彻底清洗螺纹。对其他套管重复上述作法，直至全部螺

纹清洁为止。
ｂ）仔细检查螺纹。若发现螺纹有损坏，即便是轻微损伤，也宜挑出，除非有很好的措施修复螺纹。
ｃ）下套管前，应测量每根套管的长度。测量时用精度为毫米的钢卷尺，从接箍（或内螺纹接头）最外

端面测量到外螺纹接头端指定位置。该位置是当机紧接头时，接箍（或内螺纹接头）终止的地方。在圆螺

纹套管接头上，该位置是管子螺纹消失的平面；在偏梯形螺纹套管上，该位置是三角印记的底线；在直连

型套管上，该位置是外螺线端的台肩面。这样，测量的各根套管的长度总和代表套管柱的自然长度（无载

荷时的长度）。对在井眼中处于拉伸状态下套管的实际长度，可在有关管子手册中查到。
ｄ）检查每个接箍是否上紧。如果外露螺纹异常，则检查接箍是否装紧。在彻底清洗螺纹以后、管子

提升到钻台上之前，上紧所有松动的接箍，并在整个螺纹表面涂上新螺纹脂。
ｅ）在管子螺纹对接前，内、外螺纹整个表面都涂上螺纹脂。推荐使用ＳＹ燉Ｔ５１９９规定的改进型高压

螺纹脂，但遇到条件苛刻的特殊情况时，推荐使用 ＳＹ燉Ｔ５１９９规定的高压硅酮螺纹脂。
ｆ）在套管端部戴上干净的螺纹保护器，以免管子在管架上滚动和提升到钻台上时螺纹受损伤。可

以准备几个干净的螺纹保护器，以便反复使用。
ｇ）如果要下入混合管柱，需确认所有的套管是否容易进入管架。
ｈ）对作为受拉和提升构件使用的连接管，宜认真检查螺纹，以保证连接管安全地承受载荷。
ｉ）上紧短节和连接管时，保证配对螺纹的尺寸和类型相互一致。

． 套管通径检查

．． 建议每根套管下井前，用符合 ＳＹ燉Ｔ６１９４的通径规进行全长通径检验。通径检验不合格的套管

不宜使用。
．． 小心下放或滚动每根套管，不要落下管架。要避免套管碰撞钻台或其他设备的任何部位。在钻

台大门处备有缓冲绳。对于混合的或无标记的管柱，宜用通径规或“通径检查器”穿过每根管子进行检

查，以免下入壁厚过大或内径小于要求的套管柱。
． 螺纹对接、上紧和下放

．． 在准备螺纹对接以前，套管端部的螺纹保护器不得卸下。
．． 如有必要，在螺纹对接之前，对螺纹整个表面涂抹螺纹脂。用于涂抹螺纹脂的刷子或用具不宜有

异物。同时，螺纹脂不宜稀释。
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．． 螺纹对接时，小心下放套管，以免损伤螺纹。要垂直对接螺纹，最好有人站在套管扶正台上帮助

进行。螺纹对接后，如套管柱向一侧倾斜，则提起来，清洗并用三角锉刀修理损伤的螺纹，然后仔细清除

任何锉屑，并在螺纹表面重新涂上螺纹脂。螺纹对接好后，首先很缓慢地转动套管，以保证螺纹正常啮

合，不发生错位。如果使用长猫头绳套，宜紧靠接箍缠绕。
注：４．３．４、４．４．１、４．４．２和 ４．４．３中对套管上紧的推荐作法适合使用动力大钳。对使用长猫头绳套和普通大钳上紧

套管的推荐作法见 ４．４．４。

．． 使用动力大钳上紧套管时，需要对每种规格、重量和钢级的套管规定出推荐的扭矩值。早期的研

究和试验结果表明，扭矩值受许多参数的影响，如锥度、螺距、齿高、齿型、螺纹表面粗糙度、螺纹脂种类、
螺纹长度、管子重量和钢级等等。这些参数，不论单独作用或复合作用，都将影响扭矩值和上紧位置的关

系，因此必须考虑所采用的扭矩和上紧位置。由于 ＳＹ燉Ｔ６４１７中关于接头滑脱强度公式包括了几种影

响扭矩的参数，因此，要用修正过的公式来确定扭矩值。试验发现，按计算滑脱强度值的 １％得出的扭矩

值，与使用 ＳＹ燉Ｔ５１９９改进型螺纹脂在井场进行试验得出的扭矩值相差不大。因此，这种方法被用来确

定表 １和表 ２所列的最佳上紧扭矩值。表中的最小扭矩值取最佳扭矩的 ７５％，最大扭矩值取最佳扭矩

值的 １２５％。全部数值圆整到 １０Ｎ·ｍ。由于某些连接在扭矩要求方面还存在更多的变化因素，这些值

应认为只是一种推荐值。正因为这一点，有必要将下面 ４．４中提出的套管现场上紧位置与扭矩联系起

来。表 １所列的扭矩值适用于带镀锌或磷化处理的接箍的套管。当用镀锡接箍连接上紧时，表中所列值

的 ８０％可以作为推荐值，但表中所列扭矩值不适用于上紧带聚四氟乙烯密封环的接箍。当上紧带聚四

氟乙烯密封环的圆螺纹管子接头时，表中所列值的 ７０％作为上紧扭矩值的推荐值。带聚四氯乙烯密封

环的偏梯形管子接头，可以采用不同于标准偏梯形螺纹的扭矩值上紧。
注：对于有些材料（如马氏体不锈钢－９Ｃｒ和 １３Ｃｒ），在螺纹对接、提升、上紧或卸开时易发生损伤。防止这种螺纹损

伤的措施主要有两种：一是在制造时，对螺纹表面进行处理和精加工；另一种是在起下时，小心操作，螺纹和螺

纹脂必须洁净。最好避免在水平位置组装。在缓慢地进行机紧以前，宜用手工上紧到手紧位置。卸开时，其程序

相反。

． 现场上紧

下面是套管现场上紧的推荐作法。
．． 外径为 １１４～３４０ｍｍ的圆螺纹套管

ａ）从每个工厂运来的套管开始下井时，建议上紧足够数量的接头，以确定正常上紧所需扭矩。超过

手紧位置的旋转圈数见 ４．４．４。这些值可能与表 １中推荐的最佳扭矩值有出入。如果选择其他扭矩值，
不要低于最佳扭矩值的 ７５％，也不要高于最佳扭矩值的 １２５％。

ｂ）动力大钳上宜装配一个已知精度的可靠扭矩表。在上紧的初始阶段，注意任何不正常的上紧或

上紧速度，因为这些情况可以反映出螺纹错位、污物、损伤或其他不利情况。为防止螺纹损伤，在现场连

接上紧时，上紧速度不宜超过 ２５ｒ燉ｍｉｎ。
ｃ）继续上紧，并观察扭矩表的指示值和接箍端面相对于套管螺纹消失点的大体位置。
ｄ）表 １所列的最佳扭矩值是选出的适用正常条件下上紧的最佳力矩。如果上紧后，接箍端面与螺

纹消失点齐平，或者超前或滞后消失点两圈螺纹，此扭矩值是合理的。
ｅ）上紧时，如果螺纹消失点的覆盖量已超过两圈螺纹，而扭矩还未到表 １所列的最小扭矩值，则该

接头宜按 ４．４．５处理。
ｆ）如果扭矩值已经达到最佳扭矩值，而数圈螺纹还露在外面，则可加大扭矩继续上紧，达到表 １所

列的最大扭矩值为止。如果扭矩值已达到最大扭矩值，而接箍端面距螺纹消失点的距离（即紧密距）仍大

于 ３圈螺纹的间距，则该接头宜按 ４４５处理。

３
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表 １ ８牙圆螺纹套管的推荐上紧扭矩

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

４．５００ ９．５０ １１４．３ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ １０４０ ７７０ ７８０ ５７０ １３００ ９６０

４．５００ ９．５０ １１４．３ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １３８０ １０１０ １０３０ ７６０ １７２０ １２７０
４．５００ １０．５０ １１４．３ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １７９０ １３２０ １３５０ ９９０ ２２４０ １６５０
４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ２０９０ １５４０ １５６０ １１５０ ２６１０ １９２０

４．５００ ９．５０ １１４．３ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １５２０ １１２０ １１４０ ８４０ １９００ １４００
４．５００ １０．５０ １１４．３ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １９８０ １４６０ １４９０ １１００ ２４８０ １８３０
４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ２３１０ １７００ １７３０ １２８０ ２８９０ ２１３０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ２２００ １６２０ １６５０ １２１０ ２７５０ ２０２０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ２４３０ １８００ １８３０ １３５０ ３０４０ ２２４０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ２９１０ ２１５０ ２１８０ １６１０ ３６４０ ２６８０
４．５００ １３．５０ １１４．３ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ３５３０ ２６００ ２６４０ １９５０ ４４１０ ３２５０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ３０３０ ２２３０ ２２７０ １６７０ ３７８０ ２７９０
４．５００ １３．５０ １１４．３ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ３６７０ ２７１０ ２７５０ ２０３０ ４５９０ ３３８０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ３０９０ ２２８０ ２３１０ １７１０ ３８６０ ２８５０
４．５００ １３．５０ １１４．３ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ３７４０ ２７６０ ２８１０ ２０７０ ４６８０ ３４５０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ３３２０ ２４５０ ２４９０ １８４０ ４１５０ ３０６０
４．５００ １３．５０ １１４．３ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ４０３０ ２９７０ ３０２０ ２２３０ ５０４０ ３７１０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ３５００ ２５８０ ２６３０ １９４０ ４３８０ ３２３０
４．５００ １３．５０ １１４．３ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ４２４０ ３１３０ ３１８０ ２３５０ ５３１０ ３９１０

４．５００ １１．６０ １１４．３ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ４１００ ３０２０ ３０７０ ２２７０ ５１２０ ３７８０
４．５００ １３．５０ １１４．３ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ４９６０ ３６６０ ３７２０ ２７５０ ６２００ ４５８０
４．５００ １５．１０ １１４．３ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ５９６０ ４４００ ４４７０ ３３００ ７４５０ ５５００

４．５００ １５．１０ １１４．３ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ ６６５０ ４９１０ ４９９０ ３６８０ ８３２０ ６１３０
５．０００ １１．５０ １２７．０ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １８１０ １３３０ １３５０ １０００ ２２６０ １６６０
５．０００ １３．００ １２７．０ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ２２９０ １６９０ １７１０ １２６０ ２８６０ ２１１０
５．０００ １５．００ １２７．０ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ２８００ ２０７０ ２１００ １５５０ ３５００ ２５８０

５．０００ １１．５０ １２７．０ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １９９０ １４７０ １４９０ １１００ ２４９０ １８３０
５．０００ １３．００ １２７．０ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ２５２０ １８６０ １８９０ １３９０ ３１５０ ２３２０
５．０００ １５．００ １２７．０ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ３０９０ ２２８０ ２３２０ １７１０ ３８６０ ２８５０

５．０００ １３．００ １２７．０ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ２４７０ １８２０ １８５０ １３６０ ３０８０ ２２７０
５．０００ １５．００ １２７．０ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ３０２０ ２２３０ ２２７０ １６７０ ３７８０ ２７９０
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

５．０００ １３．００ １２７．０ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ２７３０ ２０１０ ２０４０ １５１０ ３４１０ ２５１０
５．０００ １５．００ １２７．０ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ３３４０ ２４６０ ２５００ １８５０ ４１７０ ３０８０

５．０００ １５．００ １２７．０ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ４０１０ ２９６０ ３０１０ ２２２０ ５０１０ ３６９０
５．０００ １８．００ １２７．０ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ５１１０ ３７７０ ３８３０ ２８３０ ６３９０ ４７１０
５．０００ ２１．４０ １２７．０ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ６３２０ ４６６０ ４７４０ ３５００ ７９００ ５８３０
５．０００ ２４．１０ １２７．０ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ７３１０ ５３９０ ５４８０ ４０４０ ９１４０ ６７４０

５．０００ １５．００ １２７．０ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ４１７０ ３０８０ ３１３０ ２３１０ ５２２０ ３８５０
５．０００ １８．００ １２７．０ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ５３２０ ３９３０ ３９９０ ２９４０ ６６５０ ４９１０
５．０００ ２１．４０ １２７．０ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ６５９０ ４８６０ ４９４０ ３６４０ ８２３０ ６０７０
５．０００ ２４．１０ １２７．０ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ７６１０ ５６１０ ５７１０ ４２１０ ９５２０ ７０２０

５．０００ １５．００ １２７．０ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ４２５０ ３１４０ ３１９０ ２３５０ ５３２０ ３９２０
５．０００ １８．００ １２７．０ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ５４２０ ４０００ ４０７０ ３０００ ６７８０ ５０００
５．０００ ２１．４０ １２７．０ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ６７１０ ４９５０ ５０３０ ３７１０ ８３９０ ６１９０
５．０００ ２４．１０ １２７．０ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ７７６０ ５７２０ ５８２０ ４２９０ ９７００ ７１５０

５．０００ １５．００ １２７．０ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ４５９０ ３３８０ ３４４０ ２５４０ ５７３０ ４２３０
５．０００ １８．００ １２７．０ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ５８５０ ４３１０ ４３９０ ３２４０ ７３１０ ５３９０
５．０００ ２１．４０ １２７．０ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ７２４０ ５３４０ ５４３０ ４０００ ９０５０ ６６７０
５．０００ ２３．２０ １２７．０ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ７９８０ ５８８０ ５９８０ ４４１０ ９９７０ ７３５０
５．０００ ２４．１０ １２７．０ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ８３７０ ６１７０ ６２７０ ４６３０ １０４６０ ７７１０

５．０００ １５．００ １２７．０ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ４８３０ ３５６０ ３６３０ ２６７０ ６０４０ ４４６０
５．０００ １８．００ １２７．０ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ６１６０ ４５５０ ４６２０ ３４１０ ７７００ ５６８０
５．０００ ２１．４０ １２７．０ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ７６３０ ５６２０ ５７２０ ４２２０ ９５３０ ７０３０
５．０００ ２４．１０ １２７．０ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ８８１０ ６５００ ６６１０ ４８８０ １１０２０ ８１３０

５．０００ １５．００ １２７．０ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ５６５０ ４１７０ ４２４０ ３１３０ ７０６０ ５２１０
５．０００ １８．００ １２７．０ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ７２００ ５３１０ ５４００ ３９８０ ９０００ ６６４０
５．０００ ２１．４０ １２７．０ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ８９２０ ６５８０ ６７００ ４９４０ １１１６０ ８２３０
５．０００ ２４．１０ １２７．０ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １０３００ ７６００ ７７３０ ５７００ １２８８０ ９５００

５．０００ １８．００ １２７．０ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ ８０４０ ５９３０ ６０３０ ４４５０ １００５０ ７４１０
５．０００ ２１．４０ １２７．０ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ ９９５０ ７３４０ ７４７０ ５５１０ １２４５０ ９１８０
５．０００ ２３．２０ １２７．０ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １０９７０ ８０９０ ８２３０ ６０７０ １３７１０ １０１１０
５．０００ ２４．１０ １２７．０ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １１５１０ ８４９０ ８６４０ ６３７０ １４３９０ １０６１０
５．５００ １４．００ １３９．７ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ １７６０ １３００ １３２０ ９７０ ２２００ １６２０
５．５００ １４．００ １３９．７ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ２３３０ １７２０ １７５０ １２９０ ２９２０ ２１５０
５．５００ １５．５０ １３９．７ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ２７３０ ２０２０ ２０５０ １５１０ ３４２０ ２５２０
５．５００ １７．００ １３９．７ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ３１１０ ２２９０ ２３３０ １７２０ ３８８０ ２８６０
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

５．５００ １４．００ １３９．７ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ２５６０ １８９０ １９２０ １４２０ ３２００ ２３６０
５．５００ １５．５０ １３９．７ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ３０００ ２２２０ ２２５０ １６６０ ３７５０ ２７７０
５．５００ １７．００ １３９．７ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ３４１０ ２５２０ ２５６０ １８９０ ４２６０ ３１５０

５．５００ １５．５０ １３９．７ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ２９４０ ２１７０ ２２１０ １６３０ ３６８０ ２７１０
５．５００ １７．００ １３９．７ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ３３４０ ２４７０ ２５１０ １８５０ ４１８０ ３０８０
５．５００ １５．５０ １３９．７ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ３２４０ ２３９０ ２４３０ １７９０ ４０５０ ２９９０
５．５００ １７．００ １３９．７ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ３６８０ ２７２０ ２７６０ ２０４０ ４６００ ３３９０

５．５００ １７．００ １３９．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ４４４０ ３２７０ ３３３０ ２４６０ ５５５０ ４０９０
５．５００ ２０．００ １３９．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ５４６０ ４０３０ ４１００ ３０２０ ６８３０ ５０４０
５．５００ ２３．００ １３９．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ６４１０ ４７３０ ４８１０ ３５５０ ８０２０ ５９１０

５．５００ １７．００ １３９．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ４６３０ ３４１０ ３４７０ ２５６０ ５７９０ ４２７０
５．５００ ２０．００ １３９．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ５７００ ４２００ ４２７０ ３１５０ ７１２０ ５２５０
５．５００ ２３．００ １３９．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ６６９０ ４９３０ ５０２０ ３７００ ８３６０ ６１７０

５．５００ １７．００ １３９．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ４７１０ ３４８０ ３５３０ ２６１０ ５８９０ ４３４０
５．５００ ２０．００ １３９．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ５８００ ４２８０ ４３５０ ３２１０ ７２５０ ５３５０
５．５００ ２３．００ １３９．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ６８１０ ５０２０ ５１１０ ３７７０ ８５１０ ６２８０

５．５００ １７．００ １３９．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ５０９０ ３７５０ ３８２０ ２８２０ ６３６０ ４６９０
５．５００ ２０．００ １３９．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ６２７０ ４６２０ ４７００ ３４７０ ７８３０ ５７８０
５．５００ ２３．００ １３９．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ７３６０ ５４３０ ５５２０ ４０７０ ９１９０ ６７８０

５．５００ １７．００ １３９．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ５３６０ ３９６０ ４０２０ ２９７０ ６７１０ ４９５０
５．５００ ２０．００ １３９．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ６６００ ４８７０ ４９５０ ３６５０ ８２６０ ６０９０
５．５００ ２３．００ １３９．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ７７５０ ５７２０ ５８１０ ４２９０ ９６９０ ７１５０

５．５００ １７．００ １３９．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ６２７０ ４６２０ ４７００ ３４７０ ７８４０ ５７８０
５．５００ ２０．００ １３９．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ７７２０ ５６９０ ５７９０ ４２７０ ９６５０ ７１１０
５．５００ ２３．００ １３９．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ９０６０ ６６８０ ６７９０ ５０１０ １１３２０ ８３５０

５．５００ ２３．００ １３９．７ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １０１２０ ７４７０ ７５９０ ５６００ １２６５０ ９３３０
６．６２５ ２０．００ １６８．３ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ２４９０ １８４０ １８７０ １３８０ ３１２０ ２３００

６．６２５ ２０．００ １６８．３ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ３３２０ ２４５０ ２４９０ １８３０ ４１５０ ３０６０
６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ４２５０ ３１４０ ３１９０ ２３５０ ５３２０ ３９２０

６．６２５ ２０．００ １６８．３ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ３６２０ ２６７０ ２７１０ ２０００ ４５２０ ３３４０
６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ４６４０ ３４２０ ３４８０ ２５７０ ５８００ ４２８０

６．６２５ ２０．００ １６８．３ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ３６００ ２６６０ ２７００ １９９０ ４５００ ３３２０
６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ４６２０ ３４００ ３４６０ ２５５０ ５７７０ ４２５０

６
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

６．６２５ ２０．００ １６８．３ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ３９４０ ２９００ ２９５０ ２１８０ ４９２０ ３６３０
６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ５０５０ ３７２０ ３７８０ ２７９０ ６３１０ ４６５０

６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ６１４０ ４５３０ ４６００ ３３９０ ７６７０ ５６６０
６．６２５ ２８．００ １６８．３ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ７４８０ ５５２０ ５６１０ ４１４０ ９３５０ ６８９０
６．６２５ ３２．００ １６８．３ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ８６５０ ６３８０ ６４９０ ４７８０ １０８１０ ７９７０

６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ６４１０ ４７３０ ４８１０ ３５５０ ８０１０ ５９１０
６．６２５ ２８．００ １６８．３ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ７８１０ ５７６０ ５８６０ ４３２０ ９７６０ ７２００
６．６２５ ３２．００ １６８．３ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ９０３０ ６６６０ ６７８０ ５０００ １１２９０ ８３３０

６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ６５２０ ４８１０ ４８９０ ３６００ ８１５０ ６０１０
６．６２５ ２８．００ １６８．３ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ７９４０ ５８６０ ５９６０ ４３９０ ９９３０ ７３２０
６．６２５ ３２．００ １６８．３ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ９１９０ ６７８０ ６８９０ ５０８０ １１４８０ ８４７０

６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ７０６０ ５２１０ ５３００ ３９１０ ８８３０ ６５１０
６．６２５ ２８．００ １６８．３ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ８６１０ ６３５０ ６４５０ ４７６０ １０７６０ ７９３０
６．６２５ ３２．００ １６８．３ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ９９５０ ７３４０ ７４７０ ５５１０ １２４４０ ９１８０

６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ７４４０ ５４９０ ５５８０ ４１２０ ９３００ ６８６０
６．６２５ ２８．００ １６８．３ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ９０７０ ６６９０ ６８００ ５０２０ １１３４０ ８３６０
６．６２５ ３２．００ １６８．３ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １０４９０ ７７４０ ７８７０ ５８００ １３１１０ ９６７０

６．６２５ ２４．００ １６８．３ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ８６９０ ６４１０ ６５２０ ４８１０ １０８６０ ８０１０
６．６２５ ２８．００ １６８．３ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １０５９０ ７８１０ ７９４０ ５８６０ １３２４０ ９７６０
６．６２５ ３２．００ １６８．３ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １２２５０ ９０４０ ９１９０ ６７８０ １５３１０ １１２９０

６．６２５ ３２．００ １６８．３ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １３７１０ １０１１０ １０２８０ ７５８０ １７１３０ １２６４０
７．０００ １７．００ １７７．８ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ １６５０ １２２０ １２４０ ９１０ ２０７０ １５２０
７．０００ ２０．００ １７７．８ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ２３８０ １７６０ １７９０ １３２０ ２９８０ ２２００

７．０００ ２０．００ １７７．８ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ３１７０ ２３４０ ２３８０ １７５０ ３９６０ ２９２０
７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ３８５０ ２８４０ ２８９０ ２１３０ ４８２０ ３５５０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ４５３０ ３３４０ ３４００ ２５００ ５６６０ ４１７０

７．０００ ２０．００ １７７．８ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ３４５０ ２５４０ ２５９０ １９１０ ４３１０ ３１８０
７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ４１９０ ３０９０ ３１５０ ２３２０ ５２４０ ３８７０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ４９３０ ３６４０ ３７００ ２７３０ ６１６０ ４５４０

７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ４２４０ ３１３０ ３１８０ ２３５０ ５３００ ３９１０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ４９８０ ３６７０ ３７４０ ２７６０ ６２３０ ４５９０

７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ４６３０ ３４１０ ３４７０ ２５６０ ５７８０ ４２７０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ５４４０ ４０１０ ４０８０ ３０１０ ６８００ ５０１０
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ５６４０ ４１６０ ４２３０ ３１２０ ７０５０ ５２００
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ６６３０ ４８９０ ４９７０ ３６７０ ８２８０ ６１１０
７．０００ ２９．００ １７７．８ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ７６２０ ５６２０ ５７２０ ４２２０ ９５３０ ７０３０
７．０００ ３２．００ １７７．８ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ８５８０ ６３３０ ６４４０ ４７５０ １０７３０ ７９１０
７．０００ ３５．００ １７７．８ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ９５３０ ７０３０ ７１４０ ５２７０ １１９１０ ８７８０
７．０００ ３８．００ １７７．８ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １０４００ ７６７０ ７８００ ５７５０ １２９９０ ９５８０

７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ５８９０ ４３５０ ４４２０ ３２６０ ７３７０ ５４３０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ６９３０ ５１１０ ５１９０ ３８３０ ８６６０ ６３８０
７．０００ ２９．００ １７７．８ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ７９６０ ５８７０ ５９７０ ４４１０ ９９６０ ７３４０
７．０００ ３２．００ １７７．８ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ８９７０ ６６１０ ６７２０ ４９６０ １１２１０ ８２７０
７．０００ ３５．００ １７７．８ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ９９５０ ７３４０ ７４７０ ５５１０ １２４４０ ９１８０
７．０００ ３８．００ １７７．８ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １０８６０ ８０１０ ８１５０ ６０１０ １３５８０ １００１０

７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ５９９０ ４４２０ ４４９０ ３３１０ ７４９０ ５５２０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ７０４０ ５１９０ ５２８０ ３８９０ ８８００ ６４９０
７．０００ ２９．００ １７７．８ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ８１００ ５９７０ ６０７０ ４４８０ １０１２０ ７４６０
７．０００ ３２．００ １７７．８ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ９１１０ ６７２０ ６８４０ ５０４０ １１３９０ ８４００
７．０００ ３５．００ １７７．８ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １０１２０ ７４６０ ７５９０ ５６００ １２６５０ ９３３０
７．０００ ３８．００ １７７．８ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １１０４０ ８１４０ ８２８０ ６１１０ １３８００ １０１８０

７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ６５００ ４７９０ ４８７０ ３５９０ ８１２０ ５９９０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ７６３０ ５６３０ ５７３０ ４２２０ ９５４０ ７０４０
７．０００ ２９．００ １７７．８ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ８７８０ ６４８０ ６５９０ ４８６０ １０９８０ ８１００
７．０００ ３２．００ １７７．８ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ９８８０ ７２９０ ７４１０ ５４７０ １２３６０ ９１１０
７．０００ ３５．００ １７７．８ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １０９７０ ８０９０ ８２３０ ６０７０ １３７２０ １０１２０
７．０００ ３８．００ １７７．８ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １１９７０ ８８３０ ８９８０ ６６２０ １４９７０ １１０４０

７．０００ ２３．００ １７７．８ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ６８５０ ５０５０ ５１４０ ３７９０ ８５６０ ６３１０
７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ８０５０ ５９３０ ６０３０ ４４５０ １００６０ ７４２０
７．０００ ２９．００ １７７．８ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ９２５０ ６８３０ ６９４０ ５１２０ １１５７０ ８５３０
７．０００ ３２．００ １７７．８ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １０４２０ ７６８０ ７８１０ ５７６０ １３０２０ ９６００
７．０００ ３５．００ １７７．８ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １１５６０ ８５３０ ８６７０ ６４００ １４４６０ １０６６０
７．０００ ３８．００ １７７．８ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １２６２０ ９３１０ ９４７０ ６９８０ １５７８０ １１６４０

７．０００ ２６．００ １７７．８ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ ９３９０ ６９３０ ７０５０ ５２００ １１７４０ ８６６０
７．０００ ２９．００ １７７．８ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １０８００ ７９７０ ８１００ ５９８０ １３５１０ ９９６０
７．０００ ３２．００ １７７．８ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １２１６０ ８９７０ ９１２０ ６７３０ １５２００ １１２１０
７．０００ ３５．００ １７７．８ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １３５００ ９９６０ １０１３０ ７４７０ １６８８０ １２４５０
７．０００ ３８．００ １７７．８ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １４７３０ １０８７０ １１０５０ ８１５０ １８４２０ １３５８０

７．０００ ３５．００ １７７．８ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １５１１０ １１１５０ １１３４０ ８３６０ １８８９０ １３９３０
７．０００ ３８．００ １７７．８ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １６４９０ １２１６０ １２３７０ ９１２０ ２０６２０ １５２１０
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

７．６２５ ２４．００ １９３．７ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ２８７０ ２１２０ ２１５０ １５９０ ３５９０ ２６４０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ４２７０ ３１５０ ３２００ ２３６０ ５３４０ ３９４０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ４６４０ ３４２０ ３４８０ ２５７０ ５８００ ４２８０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ４６９０ ３４６０ ３５２０ ２６００ ５８７０ ４３３０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ５１１０ ３７７０ ３８３０ ２８２０ ６３８０ ４７１０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ６２５０ ４６１０ ４６９０ ３４６０ ７８１０ ５７６０
７．６２５ ２９．７０ １９３．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ７３４０ ５４２０ ５５１０ ４０６０ ９１８０ ６７７０
７．６２５ ３３．７０ １９３．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ８６１０ ６３５０ ６４６０ ４７６０ １０７６０ ７９４０
７．６２５ ３９．００ １９３．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １０１９０ ７５１０ ７６４０ ５６４０ １２７３０ ９３９０
７．６２５ ４２．８０ １９３．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １１５６０ ８５２０ ８６７０ ６３９０ １４４５０ １０６６０
７．６２５ ４７．１０ １９３．７ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １２９２０ ９５３０ ９６９０ ７１５０ １６１５０ １１９１０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ６５３０ ４８２０ ４９００ ３６１０ ８１７０ ６０２０
７．６２５ ２９．７０ １９３．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ７６８０ ５６７０ ５７６０ ４２５０ ９６００ ７０８０
７．６２５ ３３．７０ １９３．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ９０００ ６６４０ ６７５０ ４９８０ １１２５０ ８３００
７．６２５ ３９．００ １９３．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １０６５０ ７８６０ ７９９０ ５８９０ １３３２０ ９８２０
７．６２５ ４２．８０ １９３．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １２０９０ ８９１０ ９０６０ ６６９０ １５１１０ １１１４０
７．６２５ ４７．１０ １９３．７ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １３５２０ ９９７０ １０１４０ ７４８０ １６８９０ １２４６０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ６６４０ ４９００ ４９８０ ３６７０ ８３００ ６１２０
７．６２５ ２９．７０ １９３．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ７８００ ５７５０ ５８５０ ４３２０ ９７５０ ７１９０
７．６２５ ３３．７０ １９３．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ９１４０ ６７４０ ６８６０ ５０６０ １１４３０ ８４３０
７．６２５ ３９．００ １９３．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １０８２０ ７９８０ ８１２０ ５９９０ １３５３０ ９９８０
７．６２５ ４２．８０ １９３．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １２２８０ ９０６０ ９２１０ ６７９０ １５３５０ １１３２０
７．６２５ ４７．１０ １９３．７ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １３７３０ １０１３０ １０３００ ７５９０ １７１６０ １２６６０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ７２１０ ５３２０ ５４１０ ３９９０ ９０１０ ６６５０
７．６２５ ２９．７０ １９３．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ８４７０ ６２５０ ６３６０ ４６９０ １０５９０ ７８１０
７．６２５ ３３．７０ １９３．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ ９９３０ ７３３０ ７４５０ ５４９０ １２４２０ ９１６０
７．６２５ ３９．００ １９３．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １１７５０ ８６７０ ８８２０ ６５００ １４６９０ １０８４０
７．６２５ ４２．８０ １９３．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １３３３０ ９８４０ １００００ ７３８０ １６６７０ １２２９０
７．６２５ ４５．３０ １９３．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １４１６０ １０４５０ １０６２０ ７８４０ １７７１０ １３０６０
７．６２５ ４７．１０ １９３．７ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １４９１０ １１０００ １１１８０ ８２５０ １８６４０ １３７５０

７．６２５ ２６．４０ １９３．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ７６００ ５６００ ５７００ ４２００ ９５００ ７０１０
７．６２５ ２９．７０ １９３．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ ８９３０ ６５９０ ６７００ ４９４０ １１１６０ ８２３０
７．６２５ ３３．７０ １９３．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １０４７０ ７７２０ ７８５０ ５７９０ １３０９０ ９６５０
７．６２５ ３９．００ １９３．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １２３９０ ９１４０ ９２９０ ６８５０ １５４８０ １１４２０
７．６２５ ４２．８０ １９３．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １４０５０ １０３７０ １０５４０ ７７７０ １７５７０ １２９６０
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

７．６２５ ４７．１０ １９３．７ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １５７２０ １１５９０ １１７９０ ８６９０ １９６４０ １４４９０

７．６２５ ２９．７０ １９３．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １０４２０ ７６９０ ７８２０ ５７７０ １３０３０ ９６１０
７．６２５ ３３．７０ １９３．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １２２２０ ９０１０ ９１６０ ６７６０ １５２７０ １１２６０
７．６２５ ３９．００ １９３．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １４４６０ １０６６０ １０８４０ ８０００ １８０７０ １３３３０
７．６２５ ４２．８０ １９３．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １６４００ １２１００ １２３００ ９０７０ ２０５１０ １５１２０
７．６２５ ４７．１０ １９３．７ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １８３４０ １３５３０ １３７６０ １０１５０ ２２９３０ １６９１０

７．６２５ ３９．００ １９３．７ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １６１９０ １１９４０ １２１５０ ８９６０ ２０２４０ １４９３０
７．６２５ ４２．８０ １９３．７ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １８３７０ １３５５０ １３７８０ １０１６０ ２２９７０ １６９４０
７．６２５ ４５．３０ １９３．７ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １９５２０ １４３９０ １４６４０ １０８００ ２４３９０ １７９９０
７．６２５ ４７．１０ １９３．７ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ ２０５４０ １５１５０ １５４１０ １１３６０ ２５６８０ １８９４０
８．６２５ ２８．００ ２１９．１ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ３１５０ ２３３０ ２３７０ １７４０ ３９４０ ２９１０
８．６２５ ３２．００ ２１９．１ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ３７８０ ２７９０ ２８４０ ２０９０ ４７３０ ３４９０

８．６２５ ２４．００ ２１９．１ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ３３１０ ２４４０ ２４８０ １８３０ ４１４０ ３０５０
８．６２５ ３２．００ ２１９．１ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ５０５０ ３７２０ ３７９０ ２７９０ ６３１０ ４６６０
８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ５８８０ ４３４０ ４４１０ ３２５０ ７３５０ ５４２０

８．６２５ ２４．００ ２１９．１ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ３５７０ ２６３０ ２６８０ １９７０ ４４６０ ３２９０
８．６２５ ３２．００ ２１９．１ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ５４６０ ４０２０ ４０９０ ３０２０ ６８２０ ５０３０
８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ６３５０ ４６８０ ４７６０ ３５１０ ７９４０ ５８５０

８．６２５ ３２．００ ２１９．１ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ５６６０ ４１７０ ４２４０ ３１３０ ７０７０ ５２２０
８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ６５９０ ４８６０ ４９４０ ３６４０ ８２３０ ６０７０

８．６２５ ３２．００ ２１９．１ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ６１３０ ４５２０ ４６００ ３３９０ ７６６０ ５６５０
８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ７１４０ ５２６０ ５３５０ ３９５０ ８９２０ ６５８０

８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ８７８０ ６４８０ ６５９０ ４８６０ １０９８０ ８１００
８．６２５ ４０．００ ２１９．１ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １００６０ ７４２０ ７５４０ ５５６０ １２５７０ ９２７０
８．６２５ ４４．００ ２１９．１ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １１３１０ ８３４０ ８４９０ ６２６０ １４１４０ １０４３０
８．６２５ ４９．００ ２１９．１ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １２７３０ ９３９０ ９５５０ ７０４０ １５９１０ １１７３０

８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ９１９０ ６７８０ ６９００ ５０９０ １１４９０ ８４８０
８．６２５ ４０．００ ２１９．１ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １０５３０ ７７６０ ７９００ ５８２０ １３１６０ ９７１０
８．６２５ ４４．００ ２１９．１ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １１８４０ ８７４０ ８８８０ ６５５０ １４８００ １０９２０
８．６２５ ４９．００ ２１９．１ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １３３２０ ９８３０ ９９９０ ７３７０ １６６５０ １２２８０

８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ ９３３０ ６８８０ ７０００ ５１６０ １１６６０ ８６００
８．６２５ ４０．００ ２１９．１ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １０６８０ ７８８０ ８０１０ ５９１０ １３３６０ ９８５０
８．６２５ ４４．００ ２１９．１ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １２０２０ ８８７０ ９０２０ ６６５０ １５０３０ １１０８０
８．６２５ ４９．００ ２１９．１ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １３５２０ ９９７０ １０１４０ ７４８０ １６９００ １２４７０

０１

﹩﹣燉 —



表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １０１５０ ７４９０ ７６２０ ５６２０ １２６９０ ９３６０
８．６２５ ４０．００ ２１９．１ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １１６３０ ８５８０ ８７２０ ６４３０ １４５３０ １０７２０
８．６２５ ４４．００ ２１９．１ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １３０８０ ９６５０ ９８１０ ７２４０ １６３５０ １２０６０
８．６２５ ４９．００ ２１９．１ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １４７１０ １０８５０ １１０４０ ８１４０ １８３９０ １３５７０

８．６２５ ３６．００ ２１９．１ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １０７００ ７８９０ ８０３０ ５９２０ １３３８０ ９８７０
８．６２５ ４０．００ ２１９．１ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １２２６０ ９０４０ ９１９０ ６７８０ １５３２０ １１３００
８．６２５ ４４．００ ２１９．１ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １３７９０ １０１７０ １０３４０ ７６３０ １７２３０ １２７１０
８．６２５ ４９．００ ２１９．１ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １５５１０ １１４４０ １１６３０ ８５８０ １９３９０ １４３００

８．６２５ ４０．００ ２１９．１ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １４３００ １０５５０ １０７２０ ７９１０ １７８７０ １３１８０
８．６２５ ４４．００ ２１９．１ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １６０９０ １１８６０ １２０６０ ８９００ ２０１１０ １４８３０
８．６２５ ４９．００ ２１９．１ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １８１００ １３３５０ １３５７０ １００１０ ２２６２０ １６６８０

８．６２５ ４９．００ ２１９．１ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ ２０２８０ １４９６０ １５２１０ １１２２０ ２５３５０ １８７００
９．６２５ ３２．３０ ２４４．５ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ３４４０ ２５４０ ２５８０ １９１０ ４３００ ３１７０
９．６２５ ３６．００ ２４４．５ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ３９９０ ２９４０ ２９９０ ２２１０ ４９９０ ３６８０

９．６２５ ３６．００ ２４４．５ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ５３４０ ３９４０ ４０００ ２９６０ ６６７０ ４９２０
９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ６１２０ ４５２０ ４５９０ ３３９０ ７６６０ ５６５０

９．６２５ ３６．００ ２４４．５ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ５７４０ ４２３０ ４３１０ ３１７０ ７１８０ ５２９０
９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ６５９０ ４８６０ ４９４０ ３６５０ ８２４０ ６０７０

９．６２５ ３６．００ ２４４．５ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ６１４０ ４５３０ ４６１０ ３４００ ７６８０ ５６６０
９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ ７０５０ ５２００ ５２９０ ３９００ ８８１０ ６５００

９．６２５ ３６．００ ２４４．５ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ６６３０ ４８９０ ４９７０ ３６７０ ８２９０ ６１１０
９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ ７６１０ ５６１０ ５７１０ ４２１０ ９５１０ ７０２０

９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ ９４１０ ６９４０ ７０６０ ５２１０ １１７６０ ８６７０
９．６２５ ４３．５０ ２４４．５ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １０５３０ ７７６０ ７８９０ ５８２０ １３１６０ ９７００
９．６２５ ４７．００ ２４４．５ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １１５５０ ８５２０ ８６６０ ６３９０ １４４４０ １０６５０
９．６２５ ５３．５０ ２４４．５ Ｃ７５ ＬＴ＆Ｃ １３５４０ ９９９０ １０１６０ ７４９０ １６９３０ １２４９０

９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ ９８６０ ７２７０ ７３９０ ５４５０ １２３２０ ９０９０
９．６２５ ４３．５０ ２４４．５ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １１０３０ ８１３０ ８２７０ ６１００ １３７９０ １０１７０
９．６２５ ４７．００ ２４４．５ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １２１００ ８９３０ ９０８０ ６７００ １５１３０ １１１６０
９．６２５ ５３．５０ ２４４．５ Ｌ８０ ＬＴ＆Ｃ １４１９０ １０４７０ １０６４０ ７８５０ １７７４０ １３０８０

９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １００００ ７３７０ ７５００ ５５３０ １２５００ ９２２０
９．６２５ ４３．５０ ２４４．５ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １１１９０ ８２５０ ８３９０ ６１９０ １３９８０ １０３１０
９．６２５ ４７．００ ２４４．５ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １２２７０ ９０５０ ９２００ ６７９０ １５３４０ １１３２０
９．６２５ ５３．５０ ２４４．５ Ｎ８０ ＬＴ＆Ｃ １４３９０ １０６２０ １０７９０ ７９７０ １７９９０ １３２７０
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １０９００ ８０４０ ８１７０ ６０３０ １３６２０ １００５０
９．６２５ ４３．５０ ２４４．５ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １２１９０ ８９９０ ９１４０ ６７４０ １５２４０ １１２４０
９．６２５ ４７．００ ２４４．５ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １３３８０ ９８７０ １００３０ ７４００ １６７２０ １２３３０
９．６２５ ５３．５０ ２４４．５ Ｃ９０ ＬＴ＆Ｃ １５６９０ １１５７０ １１７７０ ８６８０ １９６１０ １４４６０

９．６２５ ４０．００ ２４４．５ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １１４９０ ８４７０ ８６２０ ６３５０ １４３６０ １０５９０
９．６２５ ４３．５０ ２４４．５ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １２８５０ ９４８０ ９６４０ ７１１０ １６０６０ １１８５０
９．６２５ ４７．００ ２４４．５ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １４１００ １０４００ １０５８０ ７８００ １７６３０ １３０００
９．６２５ ５３．５０ ２４４．５ Ｃ９５ ＬＴ＆Ｃ １６５４０ １２２００ １２４００ ９１５０ ２０６７０ １５２５０

９．６２５ ４３．５０ ２４４．５ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １４９８０ １１０５０ １１２４０ ８２９０ １８７３０ １３８１０
９．６２５ ４７．００ ２４４．５ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １６４４０ １２１３０ １２３３０ ９０９０ ２０５５０ １５１６０
９．６２５ ５３．５０ ２４４．５ Ｐ１１０ ＬＴ＆Ｃ １９２８０ １４２２０ １４４６０ １０６７０ ２４１００ １７７８０

９．６２５ ４７．００ ２４４．５ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ １８４４０ １３６００ １３８３０ １０２００ ２３０５０ １７０００
９．６２５ ５３．５０ ２４４．５ Ｑ１２５ ＬＴ＆Ｃ ２１６２０ １５９５０ １６２２０ １１９６０ ２７０３０ １９９４０
１０．７５０ ３２．７５ ２７３．１ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ２７９０ ２０５０ ２０９０ １５４０ ３４８０ ２５７０
１０．７５０ ４０．５０ ２７３．１ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ４２５０ ３１４０ ３１９０ ２３５０ ５３２０ ３９２０

１０．７５０ ４０．５０ ２７３．１ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ５７００ ４２００ ４２７０ ３１５０ ７１２０ ５２５０
１０．７５０ ４５．５５ ２７３．１ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ６６８０ ４９３０ ５０１０ ３７００ ８３６０ ６１６０
１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ７６６０ ５６５０ ５７５０ ４２４０ ９５８０ ７０７０

１０．７５０ ４０．５０ ２７３．１ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ６１００ ４５００ ４５８０ ３３８０ ７６３０ ５６３０
１０．７５０ ４５．５５ ２７３．１ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ７１６０ ５２８０ ５３７０ ３９６０ ８９６０ ６６００
１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ８２１０ ６０６０ ６１６０ ４５４０ １０２７０ ７５７０

１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｃ７５ ＳＴ＆Ｃ １０２５０ ７５６０ ７６９０ ５６７０ １２８１０ ９４５０
１０．７５０ ５５．５０ ２７３．１ Ｃ７５ ＳＴ＆Ｃ １１４２０ ８４２０ ８５６０ ６３２０ １４２７０ １０５３０

１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｌ８０ ＳＴ＆Ｃ １０７６０ ７９４０ ８０７０ ５９５０ １３４５０ ９９２０
１０．７５０ ５５．５０ ２７３．１ Ｌ８０ ＳＴ＆Ｃ １１９９０ ８８４０ ８９９０ ６６３０ １４９８０ １１０５０

１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｎ８０ ＳＴ＆Ｃ １０９００ ８０４０ ８１７０ ６０３０ １３６２０ １００５０
１０．７５０ ５５．５０ ２７３．１ Ｎ８０ ＳＴ＆Ｃ １２１４０ ８９５０ ９１００ ６７１０ １５１７０ １１１９０

１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｃ９０ ＳＴ＆Ｃ １１９２０ ８７９０ ８９４０ ６５９０ １４８９０ １０９９０
１０．７５０ ５５．５０ ２７３．１ Ｃ９０ ＳＴ＆Ｃ １３２７０ ９７９０ ９９５０ ７３４０ １６５９０ １２２４０

１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｃ９５ ＳＴ＆Ｃ １２５６０ ９２７０ ９４２０ ６９５０ １５７００ １１５８０
１０．７５０ ５５．５０ ２７３．１ Ｃ９５ ＳＴ＆Ｃ １３９９０ １０３２０ １０４９０ ７７４０ １７４９０ １２９００

１０．７５０ ５１．００ ２７３．１ Ｐ１１０ ＳＴ＆Ｃ １４６３０ １０７９０ １０９７０ ８０９０ １８２９０ １３４９０
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表 １（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

１０．７５０ ５５．５０ ２７３．１ Ｐ１１０ ＳＴ＆Ｃ １６３００ １２０２０ １２２２０ ９０２０ ２０３７０ １５０３０
１０．７５０ ６０．７０ ２７３．１ Ｐ１１０ ＳＴ＆Ｃ １８１３０ １３３７０ １３６００ １００３０ ２２６６０ １６７２０
１０．７５０ ６５．７０ ２７３．１ Ｐ１１０ ＳＴ＆Ｃ １９９５０ １４７１０ １４９６０ １１０３０ ２４９３０ １８３９０

１０．７５０ ６０．７０ ２７３．１ Ｑ１２５ ＳＴ＆Ｃ ２０３６０ １５０２０ １５２７０ １１２６０ ２５４６０ １８７７０
１０．７５０ ６５．７０ ２７３．１ Ｑ１２５ ＳＴ＆Ｃ ２２４００ １６５２０ １６８００ １２３９０ ２８０００ ２０６５０
１１．７５０ ４２．００ ２９８．５ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ４１７０ ３０７０ ３１３０ ２３１０ ５２１０ ３８４０

１１．７５０ ４７．００ ２９８．５ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ６４６０ ４７７０ ４８５０ ３５７０ ８０８０ ５９６０
１１．７５０ ５４．００ ２９８．５ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ７７００ ５６８０ ５７７０ ４２６０ ９６２０ ７１００
１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ８８００ ６４９０ ６６００ ４８７０ １１０００ ８１１０

１１．７５０ ４７．００ ２９８．５ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ６９００ ５０９０ ５１８０ ３８２０ ８６３０ ６３６０
１１．７５０ ５４．００ ２９８．５ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ８２２０ ６０６０ ６１７０ ４５５０ １０２８０ ７５８０
１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ９４００ ６９３０ ７０５０ ５２００ １１７５０ ８６６０

１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｃ７５ ＳＴ＆Ｃ １１７８０ ８６９０ ８８３０ ６５２０ １４７２０ １０８６０

１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｌ８０ ＳＴ＆Ｃ １２３７０ ９１３０ ９２８０ ６８４０ １５４７０ １１４１０

１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｎ８０ ＳＴ＆Ｃ １２５２０ ９２４０ ９３９０ ６９３０ １５６５０ １１５５０

１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｃ９０ ＳＴ＆Ｃ １３７１０ １０１１０ １０２９０ ７５９０ １７１４０ １２６４０

１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｃ９５ ＳＴ＆Ｃ １４４６０ １０６６０ １０８４０ ８０００ １８０７０ １３３３０

１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｐ１１０ ＳＴ＆Ｃ １６８３０ １２４２０ １２６３０ ９３１０ ２１０４０ １５５２０

１１．７５０ ６０．００ ２９８．５ Ｑ１２５ ＳＴ＆Ｃ １８９２０ １３９５０ １４１９０ １０４７０ ２３６５０ １７４４０
１３．３７５ ４８．００ ３３９．７ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ４３７０ ３２２０ ３２８０ ２４２０ ５４６０ ４０３０

１３．３７５ ５４．５０ ３３９．７ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ６９７０ ５１４０ ５２３０ ３８６０ ８７１０ ６４３０
１３．３７５ ６１．００ ３３９．７ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ８０７０ ５９５０ ６０５０ ４４６０ １００９０ ７４４０
１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ９１６０ ６７５０ ６８７０ ５０７０ １１４５０ ８４４０

１３．３７５ ５４．５０ ３３９．７ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ７４１０ ５４７０ ５５６０ ４１００ ９２７０ ６８４０
１３．３７５ ６１．００ ３３９．７ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ８５８０ ６３３０ ６４４０ ４７５０ １０７３０ ７９１０
１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ ９７４０ ７１８０ ７３００ ５３９０ １２１７０ ８９８０

１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｃ７５ ＳＴ＆Ｃ １２２８０ ９０６０ ９２１０ ６７９０ １５３５０ １１３２０
１３．３７５ ７２．００ ３３９．７ Ｃ７５ ＳＴ＆Ｃ １３２６０ ９７８０ ９９５０ ７３４０ １６５８０ １２２３０

１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｌ８０ ＳＴ＆Ｃ １２９１０ ９５２０ ９６８０ ７１４０ １６１４０ １１９００
１３．３７５ ７２．００ ３３９．７ Ｌ８０ ＳＴ＆Ｃ １３９５０ １０２９０ １０４６０ ７７２０ １７４４０ １２８６０

１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｎ８０ ＳＴ＆Ｃ １３０６０ ９６３０ ９７９０ ７２２０ １６３２０ １２０４０
１３．３７５ ７２．００ ３３９．７ Ｎ８０ ＳＴ＆Ｃ １４１１０ １０４００ １０５８０ ７８００ １７６３０ １３０１０
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表 １（完）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｃ９０ ＳＴ＆Ｃ １４３３０ １０５７０ １０７５０ ７９３０ １７９１０ １３２１０
１３．３７５ ７２．００ ３３９．７ Ｃ９０ ＳＴ＆Ｃ １５４８０ １１４２０ １１６１０ ８５７０ １９３５０ １４２７０

１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｃ９５ ＳＴ＆Ｃ １５１１０ １１１４０ １１３３０ ８３６０ １８８８０ １３９３０
１３．３７５ ７２．００ ３３９．７ Ｃ９５ ＳＴ＆Ｃ １６３２０ １２０４０ １２２４０ ９０３０ ２０４００ １５０５０

１３．３７５ ６８．００ ３３９．７ Ｐ１１０ ＳＴ＆Ｃ １７５８０ １２９７０ １３１９０ ９７２０ ２１９８０ １６２１０
１３．３７５ ７２．００ ３３９．７ Ｐ１１０ ＳＴ＆Ｃ １８９９０ １４０１０ １４２４０ １０５１０ ２３７４０ １７５１０

１３．３７５ ７２．００ ３３９．７ Ｑ１２５ ＳＴ＆Ｃ ２１３７０ １５７７０ １６０３０ １１８２０ ２６７２０ １９７１０
１６．０００ ６５．００ ４０６．４ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ５９５０ ４３９０ ４４６０ ３２９０ ７４４０ ５４９０

１６．０００ ７５．００ ４０６．４ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ ９６３０ ７１００ ７２２０ ５３３０ １２０４０ ８８８０
１６．０００ ８４．００ ４０６．４ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １１０８０ ８１７０ ８３１０ ６１３０ １３８５０ １０２２０

１６．０００ ７５．００ ４０６．４ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １０１９０ ７５２０ ７６４０ ５６４０ １２７４０ ９３９０
１６．０００ ８４．００ ４０６．４ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １１７３０ ８６５０ ８８００ ６４９０ １４６６０ １０８１０
１８．６２５ ８７．５０ ４７３．０ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ７５８０ ５５９０ ５６９０ ４２００ ９４８０ ６９９０

１８．６２５ ８７．５０ ４７３．０ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １０２２０ ７５４０ ７６７０ ５６６０ １２７８０ ９４３０

１８．６２５ ８７．５０ ４７３．０ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １０７７０ ７９４０ ８０８０ ５９６０ １３４６０ ９９３０
２０．０００ ９４．００ ５０８．０ Ｈ４０ ＳＴ＆Ｃ ７８７０ ５８１０ ５９１０ ４３６０ ９８４０ ７２６０

２０．０００ ９４．００ ５０８．０ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １０６２０ ７８３０ ７９６０ ５８７０ １３２７０ ９７９０
２０．０００ １０６．５０ ５０８．０ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １２３７０ ９１３０ ９２８０ ６８５０ １５４７０ １１４１０
２０．０００ １３３．００ ５０８．０ Ｊ５５ ＳＴ＆Ｃ １６１６０ １１９２０ １２１２０ ８９４０ ２０２００ １４９００

２０．０００ ９４．００ ５０８．０ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １１１６０ ８２３０ ８３７０ ６１７０ １３９５０ １０２９０
２０．０００ １０６．５０ ５０８．０ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １３０００ ９５９０ ９７５０ ７１９０ １６２６０ １１９９０
２０．０００ １３３．００ ５０８．０ Ｋ５５ ＳＴ＆Ｃ １６９８０ １２５２０ １２７４０ ９３９０ ２１２３０ １５６６０

２０．０００ ９４．００ ５０８．０ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ １２２９０ ９０７０ ９２２０ ６８００ １５３６０ １１３３０
２０．０００ １０６．５０ ５０８．０ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ １４３２０ １０５６０ １０７４０ ７９２０ １７９００ １３２１０
２０．０００ １３３．００ ５０８．０ Ｊ５５ ＬＴ＆Ｃ １８７００ １３７９０ １４０３０ １０３５０ ２３３８０ １７２４０

２０．０００ ９４．００ ５０８．０ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ １２９５０ ９５５０ ９７１０ ７１６０ １６１８０ １１９４０
２０．０００ １０６．５０ ５０８．０ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ １５０９０ １１１３０ １１３１０ ８３５０ １８８６０ １３９１０
２０．０００ １３３．００ ５０８．０ Ｋ５５ ＬＴ＆Ｃ １９７００ １４５３０ １４７７０ １０９００ ２４６２０ １８１６０

注

ＳＴ＆Ｃ——指带接箍的短圆螺纹；

ＬＴ＆Ｃ——指带接箍的长圆螺纹。
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．． 外径为 １１４～３４０ｍｍ的偏梯形螺纹套管

外径为 １１４～３４０ｍｍ的偏梯形螺纹套管，通过仔细观察开始几根套管上紧到三角形标记底边的扭

矩来确定所需的扭矩值，然后用此扭矩值权衡管柱中各重量和钢级套管的扭矩值。
．． 用于外径为 ４０６ｍｍ、４７３ｍｍ和 ５０８ｍｍ的圆螺纹和偏梯形螺纹套管

ａ）外径为 ４０６ｍｍ、４７３ｍｍ和 ５０８ｍｍ的套管，应上紧到每个接头上的指定位置。该位置对 ８牙圆

螺纹接头来说是螺纹消失点，对偏梯形螺纹接头来说是三角形标记底线。其扭矩以表 １所列最小扭矩值

为依据。
在 ８牙圆螺纹套管上距每端 爧４＋１．５９ｍｍ处，打印有一个 ９．５２ｍｍ的等边三角形标记。在基本机

紧时，该三角形标记底线有助于螺纹消失点的定位。但是接箍相对于三角形标记底线的位置不能作为产

品验收或拒收的依据。
应当小心操作，以避免在这些较大管子连接开始时发生螺纹错位。选择的大钳最好能达到整个下井

过程中的较高扭矩（６７８００Ｎ·ｍ）。估计最大的扭矩值是上紧到推荐位置所遇到的最小扭矩的 ５倍。
ｂ）４．４．１ｅ或 ｆ所述有问题的接头，宜卸下，放置一边，并查找上紧不当的原因。管子的螺纹和匹配

的接箍螺纹最好都检查。已经损坏的螺纹或不符合规范要求的螺纹要修理。如果上紧不当的原因不是

螺纹损坏或超差，那么最好调节上紧扭矩，以便达到正常上紧连接（见 ４．４．１ａ）。要注意，采用与规定摩

擦系数不同的螺纹脂可能是上紧不当的原因。
．． 当使用普通大钳上紧套管时，上紧程度要适当。对于外径为 １１４．３～１７７．８ｍｍ的套管，接头的

上紧位置宜至少超过手紧位置 ３圈；对于外径为 １９３．７ｍｍ和更大的套管，至少宜超过 ３．５圈。但外径

为 ２４４．５ｍｍ、２７３．１ｍｍ、钢级为 Ｐ１１０和外径为 ５０８ｍｍ、钢级为 Ｊ５５、Ｋ５５的套管，其接头的上紧位置

宜超过手紧位置的 ４圈。当使用长猫头绳套时，有必要比较手工上紧程度与旋绳上紧程度。为了做到这

一点，将最初一二个接头上紧到手紧位置，然后卸开，再用旋绳上紧到旋绳上紧位置。比较这两种上紧的

相对位置，并利用该数据确定接头上紧时超过手紧位置的推荐圈数。
．． 对上紧程度有问题的套管，宜卸下接箍，放倒进行检查和修理。这项工作完毕后，仔细检查匹配

的外螺纹端螺纹有无损伤。卸下的接箍不经检修或重新测量，绝不能重新使用，即使损伤很小也不例外。
．． 如果套管在上紧时，其上部过分摆动，可能是螺纹与套管不同轴，可降低上紧速度，以免损伤螺

纹。如果降低上紧速度后，套管仍摆动，则可将该套管卸下检查。如果该套管是位于管柱中承受较大拉

伸载荷的部位，宜慎重考虑。
．． 在现场上紧接头时，可能会出现由工厂机紧的接箍端仍转动上紧。这并不表明工厂机紧的接箍

太松，而只说明接箍的现场端已达到工厂端的上紧程度。
．． 宜小心提升和下放套管柱、放置卡瓦，以避免突变载荷。管柱坠落，即使是很短的距离，也可能使

管柱底部的接箍松动。宜小心下放套管柱，避免套管柱接触井底或受压，否则套管柱在井内有弯曲的可

能，特别是在井眼扩大部位。
．． 设计套管柱时，宜有明确的说明，包括各种钢级、重量和螺纹类型的套管在管柱中的正确位置。
在下放管柱时，宜按设计程序正确而仔细地操作。若某根管子标记不清楚，宜搁置一边，直到钢级、重量

或螺纹型式能够确定为止。
．． 为便于下套管和保证有足够的流体静压控制油层压力，在下套管过程中，宜定期灌注钻井液。
钻井液的灌注次数与许多因素有关，如在井眼中的管子重量、钻井液密度、油层压力等等。绝大多数情况

下，每 ６～１０根管子灌注一次即可。不能因为灌注次数太少而影响油层压力的静压平衡。为加快钻井液

的灌注，宜选用适当密度的钻井液，并使用合适尺寸的钻井液软管，这种软管放置在操作方便的地方。钻
井液软管上的快速开关塞阀，有利于操作和防止外溢。如果选用橡胶软管，建立在连接软管的钻井液管

线处安装快闭阀，而不能安装在软管的出口处。同时还建议至少让另外一个排泄接头在钻井液循环系统

上开着，以防止当快闭阀关闭而钻井液泵仍在运转时，压力增加过多。在钻井液软管的一端可以使用一

个铜短接头，以避免在灌注钻井液时损坏接箍螺纹。
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注：如果使用自动灌注式套管引鞋和浮箍，上述钻井液灌注作法可以不采用。

． 套管联顶方法

要注明水泥凝固后的套管柱受力状态和恰当的联顶方法。其目的是防止在油井开采期间出现临界

应力，即过度和不安全拉应力。在决定适当的拉应力和正确的联顶方法时，宜考虑所有的因素，如井温、
井压、水泥的水化作用而产生的温度、钻井液温度和采油作业期间的温度变化等。所设计管柱的原拉伸

应力的安全系数选用是否影响联顶方法，宜予以考虑。若认为不需要提出特殊联顶方法（该方法可能适

用于绝大多数已钻成的油井），那么，当水泥塞到达最低点即注好水泥时，宜将套管调整到套管头悬挂套

管的准确位置。
． 井内套管的保护

钻杆下入有套管的井内时，宜装有合适的钻杆护箍。
． 套管的回收

．． 大钳宜位于靠近接箍但不很近的地方，因为若套管连接较紧或套管壁厚较薄或两者都存在时，
在大钳牙板接触管子表面处不可避免地出现轻微压扁现象。在接箍和大钳之间若保持相当于管子直径

的 １燉３～１燉４的距离，通常可避免不必要的螺纹磨损。锤击接箍使其松开的作法是有害的。如果需要轻

敲，用榔头的平端，决不可使用尖端。在任何情况下都不宜使用大铁锤。轻敲接箍中间及其四周，决不能

在端部或仅在相对的两侧敲击。
．． 在套管提出以前，宜格外小心地松开全部螺纹。不能让套管从接箍中突然跳出。
．． 全部螺纹宜清洗，并加润滑油或涂上防腐材料，使其尽可能减少腐蚀。管子下钻台前，宜戴上干

净的螺纹保护器。
．． 套管在存放或重新使用前，宜检查管体和螺纹，对有缺陷的接头作出标记，以便交付检修并重新

测量。
．． 当套管因断裂而回收时，须对断裂原因进行深入的失效分析，以免再次发生类似事故。设法收回

已经失效的断裂样品。
．． 钻台上的套管宜排放在坚固的木架上，并不戴螺纹保护器。因为绝大多数螺纹保护器在设计时，
并没有要求有支承螺纹或立起来不使现场上紧端螺纹受损坏的能力。
． 套管故障原因

套管发生故障的常见原因如下。
．． 服役的井深和压力不合适。
．． 对每根套管或现场修理的螺纹检查不严。
．． 在工厂、运输途中和现场装卸套管时操作不当。
．． 起下套管时没有遵守正确的操作规程。
．． 现场修理螺纹时磨削不当。
．． 更换和增添的接箍质量低劣。
．． 存放时维护不当。
．． 为使套管通过井眼缩小部位而采取措施出现扭矩过高。
．． 提拉管柱太猛（为使管柱松动）。这可以使管柱顶部的接箍松动，在最后下管柱以前，宜用大钳重

新上紧。
．． 在套管内钻进时套管转动。注水泥后，调整套管所用拉力不适当是造成这种失效的最主要原因

之一。
．． 在有套管的定向井眼中继续钻进时，钻杆对套管的磨损尤为明显。斜井中过分的狗腿弯曲，或
在采取纠正措施的直井中偶然出现的狗腿弯曲会导致套管集中弯曲，而这种弯曲反过来导致套管内壁

过分地磨损。当井内狗腿弯曲较大时，这种磨损更为严重。
．． 抽吸原油或顿钻钻进时，钢丝绳对套管的磨削。
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．． 联顶时大量释放拉力，经钻井液冲刷的未注水泥井段的套管发生弯曲。
．． 突然下落套管柱，即使是很短的距离。
．． 在外压或内压作用下，接头渗漏是常见的故障，其原因可能是：

ａ）螺纹脂选用不当。
ｂ）螺纹未上紧。
ｃ）螺纹上有污物。
ｄ）由于污物、螺纹对接不小心、螺纹碰伤、旋转过快、螺纹连接过紧或转动及大钳操作时套管摆动

等原因使螺纹粘结。
ｅ）现场修理螺纹时磨削不当。
ｆ）提拉管柱太猛。
ｇ）突然下落管柱。
ｈ）上卸螺纹次数过多。
ｉ）夹钳位置太高，尤其是卸开时，因为这样产生的弯曲作用使螺纹粘结。
ｊ）接头在工厂上紧不当。
ｋ）套管不圆。
ｌ）联顶操作不当，使螺纹连接处的应力超过屈服点。

．． 腐蚀。腐蚀能损坏套管的内壁和外壁，管子上存在的麻点或小孔就是腐蚀引起的。管子的外壁

腐蚀是由于接触腐蚀液或地层，或者泄漏电流通过套管流入周围液体或地层所致。硫酸盐还原菌也能产

生严重的腐蚀。油井中的腐蚀液通常导致套管内壁的腐蚀损坏，但抽油设备对套管的磨损以及有些气举

井中高速流体的冲刷作用能加速套管腐蚀损坏。内壁腐蚀也可能是由于泄漏电流（电解作用）或紧密接

触的不同金属（双金属腐蚀）作用引起。由于腐蚀是许多因素共同作用的结果，因此，没有一个简单的或

通用的补救措施可加以控制。每种腐蚀问题必须作为单独事件，并按照已知腐蚀因素和操作条件来考虑

解决。套管的情况可以用目视检验或光学仪器检验来确定。若没有这些检验手段，可用内径测量仪测量

套管内径，以确定内表面腐蚀状况。对于井内套管外表面腐蚀状况，迄今还没有设计出合适的工具来确

定。套管内径的测量能说明腐蚀的范围、位置和严重程度。根据目前的生产经验，下列作法和措施可用

来控制套管的腐蚀：
ａ）若已知发生套管外表面腐蚀，或经泄漏电流测量表明有比较高的电流流入井内时，可采用下面

作法：
１）优化注水泥操作，包括使用扶正器、刮泥器和适量的水泥，以防止套管外壁与腐蚀液接触。
２）装配绝缘法兰，使出油管和油井绝缘，以降低或防止电流流入井内。
３）使用高碱性钻井液或经杀菌剂处理过的钻井液（即完井液），可减轻因硫酸盐还原菌所造成的腐

蚀。
４）采用与输送管防蚀相似的阴极保护系统，以减轻套管外表面腐蚀。套管保护准则与输送管不同。

建议查阅有关套管外表面腐蚀的文献，或请教这方面的专家，以确定可靠的保护措施。
ｂ）若已知套管内表面存在腐蚀，可采用下面作法：
１）在自喷井中，用清水或低盐碱的钻井液填充环形空间。（在有些自喷井中，依靠缓蚀剂保护套管

和油管内壁可能效果更好一些）。
２）在抽油井中，避免使用套管泵抽油。通常，抽油泵宜安装在油井的最底部，使腐蚀液对套管的损

坏减少到最低程度。
３）使用缓蚀剂防止套管内壁腐蚀。
ｃ）为了确定上述作法和措施的价值与效果，可对采用控制措施以前和以后的费用及设备损耗记录

进行比较。对于缓蚀剂的效果，可采用测径仪测量，或对容易接近的几个设备进行外观检查，或分析水中

铁含量来确定。挂片也许有助于测量缓蚀剂是否充分发挥作用。当使用上述任一种方法而又缺乏经验
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时，宜慎重使用，限制在一定范围内，直到对各个具体操作条件有充分的估计为止。
ｄ）通常认为，新地区都存在腐蚀的可能性，在油井开采初期，宜开始进行调查研究，并定期反复进

行，以便在发生侵蚀性损坏以前发现并确定腐蚀位置。这些调查研究工作宜包括：
１）对流出的水进行全面化学分析，包括 ｐＨ值、铁、硫化氢、有机酸以及影响或表明腐蚀程度的其

他任何物质。另外，分析井内气体中的二氧化碳和硫化氢含量也是必要的。
２）使用与井内材料相同的挂片进行腐蚀速度试验。
３）使用测径仪或光学检测仪器进行检查。在易发生腐蚀的地方，宜请教有资格的防腐蚀工程师。尤

其是在那些地下设备的预期寿命短于油井开采寿命的地方，宜特别注意降低腐蚀速度。
ｅ）当井液中含有硫化氢时，高屈服强度的套管易受硫化氢腐蚀而开裂。引起不同强度材料开裂的

硫化氢浓度还没有明确规定，宜查阅有关硫化氢腐蚀的文献，或请教这方面的专家。
表 ２ 直连型套管的扭矩值

１ ２ ３ ４ ５ ６

代号 外径 钢级 最小扭矩 最佳扭矩 最大扭矩

规格 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

５．０００ １２７．０ Ｊ５５ ３３９０ ２５００ ３６６０ ２７００ ４０７０ ３０００
５．０００ １２７．０ Ｋ５５ ３３９０ ２５００ ３６６０ ２７００ ４０７０ ３０００

５．０００ １２７．０ Ｃ７５ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
５．０００ １２７．０ Ｌ８０ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
５．０００ １２７．０ Ｎ８０ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
５．０００ １２７．０ Ｃ９０ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００

５．０００ １２７．０ Ｃ９５ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
５．０００ １２７．０ Ｐ１１０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００

５．０００ １２７．０ Ｑ１２５ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
５．５００ １３９．７ Ｊ５５ ３３９０ ２５００ ３６６０ ２７００ ４０７０ ３０００
５．５００ １３９．７ Ｋ５５ ３３９０ ２５００ ３６６０ ２７００ ４０７０ ３０００

５．５００ １３９．７ Ｃ７５ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
５．５００ １３９．７ Ｌ８０ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
５．５００ １３９．７ Ｎ８０ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
５．５００ １３９．７ Ｃ９０ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００

５．５００ １３９．７ Ｃ９５ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
５．５００ １３９．７ Ｐ１１０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００

５．５００ １３９．７ Ｑ１２５ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
６．６２５ １６８．３ Ｊ５５ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
６．６２５ １６８．３ Ｋ５５ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００

６．６２５ １６８．３ Ｃ７５ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
６．６２５ １６８．３ Ｌ８０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
６．６２５ １６８．３ Ｎ８０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
６．６２５ １６８．３ Ｃ９０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００

６．６２５ １６８．３ Ｃ９５ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
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表 ２（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６

代号 外径 钢级 最小扭矩 最佳扭矩 最大扭矩

规格 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

６．６２５ １６８．３ Ｐ１１０ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００

６．６２５ １６８．３ Ｑ１２５ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００
７．０００ １７７．８ Ｊ５５ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００
７．０００ １７７．８ Ｋ５５ ４０７０ ３０００ ４３４０ ３２００ ４７５０ ３５００

７．０００ １７７．８ Ｃ７５ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
７．０００ １７７．８ Ｌ８０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
７．０００ １７７．８ Ｎ８０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
７．０００ １７７．８ Ｃ９０ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００

７．０００ １７７．８ Ｃ９５ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
７．０００ １７７．８ Ｐ１１０ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００

７．０００ １７７．８ Ｑ１２５ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００
７．６２５ １９３．７ Ｊ５５ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００
７．６２５ １９３．７ Ｋ５５ ４７５０ ３５００ ５０２０ ３７００ ５４２０ ４０００

７．６２５ １９３．７ Ｃ７５ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
７．６２５ １９３．７ Ｌ８０ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
７．６２５ １９３．７ Ｎ８０ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
７．６２５ １９３．７ Ｃ９０ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００

７．６２５ １９３．７ Ｃ９５ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００
７．６２５ １９３．７ Ｐ１１０ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００

７．６２５ １９３．７ Ｑ１２５ ６７８０ ５０００ ７０５０ ５２００ ７４６０ ５５００
８．６２５ ２１９．１ Ｊ５５ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００
８．６２５ ２１９．１ Ｋ５５ ５４２０ ４０００ ５６９０ ４２００ ６１００ ４５００

８．６２５ ２１９．１ Ｃ７５ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００
８．６２５ ２１９．１ Ｌ８０ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００
８．６２５ ２１９．１ Ｎ８０ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００
８．６２５ ２１９．１ Ｃ９０ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００

８．６２５ ２１９．１ Ｃ９５ ６７８０ ５０００ ７０５０ ５２００ ７４６０ ５５００
８．６２５ ２１９．１ Ｐ１１０ ６７８０ ５０００ ７０５０ ５２００ ７４６０ ５５００

８．６２５ ２１９．１ Ｑ１２５ ７４６０ ５５００ ７７３０ ５７００ ８１３０ ６０００
９．６２５ ２４４．５ Ｊ５５ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００
９．６２５ ２４４．５ Ｋ５５ ６１００ ４５００ ６３７０ ４７００ ６７８０ ５０００

９．６２５ ２４４．５ Ｃ７５ ６７８０ ５０００ ７０５０ ５２００ ７４６０ ５５００
９．６２５ ２４４．５ Ｌ８０ ６７８０ ５０００ ７０５０ ５２００ ７４６０ ５５００
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表 ２（完）

１ ２ ３ ４ ５ ６

代号 外径 钢级 最小扭矩 最佳扭矩 最大扭矩

规格 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

９．６２５ ２４４．５ Ｎ８０ ６７８０ ５０００ ７０５０ ５２００ ７４６０ ５５００
９．６２５ ２４４．５ Ｃ９０ ６７８０ ５０００ ７０５０ ５２００ ７４６０ ５５００

９．６２５ ２４４．５ Ｃ９５ ８１３０ ６０００ ８４１０ ６２００ ８８１０ ６５００
９．６２５ ２４４．５ Ｐ１１０ ８１３０ ６０００ ８４１０ ６２００ ８８１０ ６５００

９．６２５ ２４４．５ Ｑ１２５ ８８１０ ６５００ ９０８０ ６７００ ９４９０ ７０００

注

１ 外台肩不是密封面，仅作为制动之用。

２ 若内螺纹接头不发生膨胀，在某些情况下可采用比本表所列更大的扭矩值。

３ 当扭矩较高而引起轴向拉伸应力增加过多时，在硫化氢作用下可能导致硫化氢应力腐蚀。

４ 当采用最大扭矩时，台肩面仍未接触，则应按 ４．４．５处理。

５ 因缺乏数据，对外径 ２７３．１ｍｍ管子未提供推荐的上紧扭矩值。

 油管的起下作业

． 油管下井前的准备和检验

．． 新交货的油管应按 ＳＹ燉Ｔ６１９４所规定的方法检验并无缺陷。有些用户发现，这些检验方法并不

能检出油管的所有缺陷，以致不能满足少数条件苛刻的井的要求。因此，用户采用各种无损检验方法，以
保证高质量油管下入井内。鉴于这种情况，特建议用户：

ａ）熟悉标准中规定的和各工厂使用的检验方法，同时正确理解标准中“缺陷”的定义。
ｂ）全面评价用户自己对管子所要采用的任一种无损检验方法，以保证检验工作确能正确地指示出

缺陷位置，并能将缺陷与其他非缺陷信号区别开来。采用这些检验方法时，出现不真实“缺陷”的原因可

能是、也往往是这些非缺陷信号。
注：用户注意，由于外径允许公差适用于油管非加厚部位，所以，在安装环绕密封式悬挂器于按正公差制造的油管

时，可能会出现一些困难。因此，建议用户对装在油管柱顶部的油管接头加以选择。

．． 所有的油管，不论是新的、使用过的或修复的，其螺纹部位宜始终戴上螺纹保护器。任何时候，油
管都宜放在无石块、砂子或污泥（正常钻井液除外）的台架上、木板面上或金属面上。如不慎把油管拖入

泥土中，最好重新清洗螺纹，并按 ５．１．９要求处理后方能再用。
．． 在油管第一次下井之前，宜用通径规进行通径检验，以保证抽油泵、抽油活塞和封隔器通过。
．． 准备好吊卡，两个吊环长度宜相等。
．． 当下放特殊间隙接箍，尤其是那些下端开坡口的接箍时，推荐使用卡瓦式吊卡。
．． 检查吊卡，注意闩合件是否完好。
．． 宜使用不挤坏油管的卡盘卡瓦。在使用前检查这些卡瓦是否一起工作。

注：卡瓦和大钳的卡痕是有害的。宜使用最新式的设备，尽可能使这种损伤减少到最低限度。

．． 为避免不必要的管壁刮削，在油管管体上宜使用不挤坏油管的油管钳，并使其配合适当。油管钳

板牙宜装配合适，与油管曲率一致。不推荐使用手管钳。
．． 对油管螺纹宜采用下列措施进行准备：

ａ）下油管前，卸下油管两端螺纹保护器，彻底清洗螺纹。对其他油管重复上述作法，直到全部螺纹

清洁为止。
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ｂ）仔细检查螺纹，若发现螺纹有损坏，即使是轻微损伤，也应挑出，除非有很好的措施修复螺纹。
ｃ）在下油管前，应测量每根管的长度。测量时宜采用精度为毫米的钢卷尺，从接箍（或内螺纹接头）

最外端面测量到外螺纹接头端指定位置。该位置是当机紧接头时，接箍（或内螺纹接头）终止的地方。这

样，测量的各根油管的长度总和代表了油管柱的自然长度（无载荷的长度）。对在井眼中处于拉伸状态下

油管的实际长度，可在有关管子手册中查到。
ｄ）在油管端部戴上干净的螺纹保护器，以免管子在管架上滚动和提升到钻台上时螺纹受损伤。可

以准备几个干净的螺纹保护器，以便反复使用。
ｅ）检查每个接箍是否上紧。如果外露螺纹异常，则检查接箍是否装紧。在彻底清洗螺纹以后、管子

提升到钻台上之前，上紧所有松动的接箍，并在整个螺纹表面涂上新螺纹脂。
ｆ）在管子螺纹对接前，内、外螺纹整个表面都涂上螺纹脂。推荐使用ＳＹ燉Ｔ５１９９规定的改进型高压

螺纹脂。但遇到条件苛刻的特殊情况时，推荐使用 ＳＹ燉Ｔ５１９９规定的高压硅酮螺纹脂。
ｇ）对作为受拉和提升构件使用的连接管，宜认真检查螺纹，以保证连接管安全地承受载荷。
ｈ）上紧短节和连接管时，保证配对螺纹的尺寸和类型相互一致。

．． 对高压井或凝析油井，为保证接头密封不漏，宜采用下列预防措施：
ａ）卸下接箍，彻底清洗并检查由加工厂装好接箍端的油管螺纹和接箍螺纹。为便于这种操作，可要

求工厂将油管接箍上紧到超过手紧位置一圈的程度，或要求工厂将接箍与油管分装运输。
ｂ）油管内、外螺纹宜涂上螺纹脂，接箍宜重新上紧。井场上紧端的油管螺纹和匹配接箍螺纹宜在对

接前涂上螺纹脂。
．． 油管提上钻台时，小心不要使油管弯曲，不要碰伤接箍或螺纹保护器。
． 螺纹对接、上紧和下放

．． 在准备对接螺纹以前，油管端部的螺纹保护器不得卸下。
．． 如有必要，在螺纹对接之前，可对螺纹表面涂抹螺纹脂。用于涂抹螺纹脂的刷子或用具不宜有异

物。同时，螺纹脂不宜稀释。
．． 螺纹对接时，小心下放油管，以免损伤螺纹。要垂直对接螺纹，最好有人站在扶正台上帮助进行。
螺纹对接后，如油管柱向一侧倾斜，则提起来，清洗并用三角锉刀修理损伤的螺纹，然后仔细清除任何锉

屑，并在螺纹表面重新涂上螺纹脂。下双根或三根油管时，小心操作，以避免因油管过重而引起弯曲和对

中误差。为了防止油管弯曲，可在钻台上安置中间支架。
．． 螺纹对接好后，开始用手或普通油管钳或动力油管钳缓慢上紧。在井场上紧接头时，为防止螺纹

粘结，上紧速度不宜超过 ２５ｒ燉ｍｉｎ。对于高压井或凝析油井，建议使用动力油管钳，以保证均匀上紧及接

头紧密接触。接头宜上紧到约超过手紧位置 ２圈，并小心不要使螺纹粘结。对高压井或凝析油井，若采

用更多预备和检验措施时，接箍将会“浮动”或两端同时上紧到超过手紧位置的正常圈数。在管架上用

６８Ｎ·ｍ的扭矩上紧几个接头，然后注意检查外露螺纹的圈数，这样可以确定出手紧位置。
． 现场上紧

．． 在现场反复上紧的情况下，油管接头的寿命与所采用的上紧扭矩成反比。因此，在那些对防漏要

求不很严格的油井中，宜采用最小现场上紧扭矩值，以延长接头寿命。在油管上紧操作中采用动力大钳

时，需要对每种规格、重量和钢级的油管确定推荐扭矩值。表 ３列出不加厚、外加厚和整体接头油管的推

荐最佳扭矩值。它是根据 ＳＹ燉Ｔ６３２８规定的 ８牙圆螺纹套管的接头滑脱强度公式确定的，即取接头计

算滑脱强度的 １％为最佳扭矩值。所列最小扭矩值是最佳扭矩值的 ７５％，最大扭矩值是最佳扭矩值的

１２５％。全部数值圆整到 １０Ｎ·ｍ。表 ３所列扭矩值适用于带镀锌或经磷化处理接箍的油管。当用镀锡

接箍连接上紧时，表中所列数值的 ８０％可以作为依据。当上紧聚四氟乙烯密封环的圆螺纹管子接头时，
推荐采用表中所列扭矩值的 ７０％。与标准接箍一样，上紧位置应控制。带聚四氟乙烯密封环的偏梯形螺

纹接头，可以采用不同于标准偏梯形螺纹的扭矩值上紧。
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注：对于有些材料（如马氏体不锈钢－９Ｃｒ和 １３Ｃｒ），在螺纹对接、提升、上紧或卸开时易发生损伤。防止这种螺纹损

伤的措施主要有两种：一是在制造时，对螺纹表面进行处理和精加工；另一种是在起下时，小心操作。螺纹和润

滑油必须洁净，最好避免在水平位置组装。在缓慢地进行机紧以前，宜用手工上紧到手紧位置。卸开时，其程序

相反。
表 ３ 圆螺纹油管的推荐上紧扭矩

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

１．０５０ １．１４ ２６．７ Ｈ４０ ＮＵ １９０ １４０ １４０ １００ ２４０ １７０
１．０５０ １．１４ ２６．７ Ｊ５５ ＮＵ ２４０ １８０ １８０ １３０ ３００ ２２０
１．０５０ １．１４ ２６．７ Ｃ７５ ＮＵ ３２０ ２３０ ２４０ １８０ ４００ ２９０
１．０５０ １．１４ ２６．７ Ｌ８０ ＮＵ ３３０ ２４０ ２４０ １８０ ４１０ ３００
１．０５０ １．１４ ２６．７ Ｎ８０ ＮＵ ３４０ ２５０ ２５０ １９０ ４２０ ３１０
１．０５０ １．１４ ２６．７ Ｃ９０ ＮＵ ３５０ ２６０ ２６０ ２００ ４４０ ３３０

１．０５０ １．２０ ２６．７ Ｈ４０ ＥＵＥ ６３０ ４６０ ４７０ ３５０ ７８０ ５８０
１．０５０ １．２０ ２６．７ Ｊ５５ ＥＵＥ ８１０ ６００ ６１０ ４５０ １０２０ ７５０
１．０５０ １．２０ ２６．７ Ｃ７５ ＥＵＥ １０６０ ７８０ ８００ ５９０ １３３０ ９８０
１．０５０ １．２０ ２６．７ Ｌ８０ ＥＵＥ １０９０ ８１０ ８２０ ６１０ １３７０ １０１０
１．０５０ １．２０ ２６．７ Ｎ８０ ＥＵＥ １１３０ ８３０ ８４０ ６２０ １４１０ １０４０
１．０５０ １．２０ ２６．７ Ｃ９０ ＥＵＥ １１９０ ８８０ ８９０ ６６０ １４８０ １１００
１．３１５ １．７０ ３３．４ Ｈ４０ ＮＵ ２８０ ２１０ ２１０ １６０ ３５０ ２６０
１．３１５ １．７０ ３３．４ Ｊ５５ ＮＵ ３７０ ２７０ ２８０ ２００ ４６０ ３４０
１．３１５ １．７０ ３３．４ Ｃ７５ ＮＵ ４８０ ３６０ ３６０ ２７０ ６００ ４４０
１．３１５ １．７０ ３３．４ Ｌ８０ ＮＵ ５００ ３７０ ３７０ ２７０ ６２０ ４６０
１．３１５ １．７０ ３３．４ Ｎ８０ ＮＵ ５１０ ３８０ ３８０ ２８０ ６４０ ４７０
１．３１５ １．７０ ３３．４ Ｃ９０ ＮＵ ５４０ ４００ ４００ ３００ ６７０ ５００

１．３１５ １．８０ ３３．４ Ｈ４０ ＥＵＥ ５９０ ４４０ ４４０ ３３０ ７４０ ５５０
１．３１５ １．８０ ３３．４ Ｊ５５ ＥＵＥ ７７０ ５７０ ５８０ ４３０ ９６０ ７１０
１．３１５ １．８０ ３３．４ Ｃ７５ ＥＵＥ １０１０ ７４０ ７５０ ５６０ １２６０ ９３０
１．３１５ １．８０ ３３．４ Ｌ８０ ＥＵＥ １０４０ ７６０ ７８０ ５７０ １３００ ９６０
１．３１５ １．８０ ３３．４ Ｎ８０ ＥＵＥ １０７０ ７９０ ８００ ５９０ １３３０ ９８０
１．３１５ １．８０ ３３．４ Ｃ９０ ＥＵＥ １１３０ ８３０ ８４０ ６２０ １４１０ １０４０

１．３１５ １．７２ ３３．４ Ｈ４０ ＩＪ ４１０ ３１０ ３１０ ２３０ ５２０ ３８０
１．３１５ １．７２ ３３．４ Ｊ５５ ＩＪ ５４０ ４００ ４００ ３００ ６７０ ５００
１．３１５ １．７２ ３３．４ Ｃ７５ ＩＪ ７００ ５２０ ５３０ ３９０ ８８０ ６５０
１．３１５ １．７２ ３３．４ Ｌ８０ ＩＪ ７２０ ５３０ ５４０ ４００ ９００ ６７０
１．３１５ １．７２ ３３．４ Ｎ８０ ＩＪ ７４０ ５５０ ５６０ ４１０ ９３０ ６９０
１．３１５ １．７２ ３３．４ Ｃ９０ ＩＪ ７８０ ５８０ ５９０ ４３０ ９８０ ７２０
１．６６０ ２．３０ ４２．２ Ｈ４０ ＮＵ ３７０ ２７０ ２７０ ２００ ４５０ ３４０
１．６６０ ２．３０ ４２．２ Ｊ５５ ＮＵ ４７０ ３５０ ３６０ ２６０ ５９０ ４４０
１．６６０ ２．３０ ４２．２ Ｃ７５ ＮＵ ６２０ ４６０ ４７０ ３４０ ７８０ ５７０
１．６６０ ２．３０ ４２．２ Ｌ８０ ＮＵ ６４０ ４７０ ４８０ ３５０ ８００ ５９０
１．６６０ ２．３０ ４２．２ Ｎ８０ ＮＵ ６６０ ４９０ ４９０ ３６０ ８２０ ６１０
１．６６０ ２．３０ ４２．２ Ｃ９０ ＮＵ ７００ ５１０ ５２０ ３９０ ８７０ ６４０

２２
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表 ３（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

１．６６０ ２．４０ ４２．２ Ｈ４０ ＥＵＥ ７２０ ５３０ ５４０ ４００ ９００ ６６０
１．６６０ ２．４０ ４２．２ Ｊ５５ ＥＵＥ ９４０ ６９０ ７００ ５２０ １１７０ ８６０
１．６６０ ２．４０ ４２．２ Ｃ７５ ＥＵＥ １２３０ ９１０ ９２０ ６８０ １５４０ １１３０
１．６６０ ２．４０ ４２．２ Ｌ８０ ＥＵＥ １２７０ ９４０ ９５０ ７００ １５９０ １１７０
１．６６０ ２．４０ ４２．２ Ｎ８０ ＥＵＥ １３００ ９６０ ９８０ ７２０ １６３０ １２００
１．６６０ ２．４０ ４２．２ Ｃ９０ ＥＵＥ １３８０ １０２０ １０４０ ７６０ １７３０ １２７０

１．６６０ ２．１０ ４２．２ Ｈ４０ ＩＪ ５２０ ３８０ ３９０ ２９０ ６５０ ４８０
１．６６０ ２．３３ ４２．２ Ｈ４０ ＩＪ ５２０ ３８０ ３９０ ２９０ ６５０ ４８０
１．６６０ ２．１０ ４２．２ Ｊ５５ ＩＪ ６８０ ５００ ５１０ ３７０ ８５０ ６２０
１．６６０ ２．３３ ４２．２ Ｊ５５ ＩＪ ６８０ ５００ ５１０ ３７０ ８５０ ６２０
１．６６０ ２．３３ ４２．２ Ｃ７５ ＩＪ ８９０ ６５０ ６７０ ４９０ １１１０ ８２０
１．６６０ ２．３３ ４２．２ Ｌ８０ ＩＪ ９２０ ６８０ ６９０ ５１０ １１４０ ８４０
１．６６０ ２．３３ ４２．２ Ｎ８０ ＩＪ ９４０ ６９０ ７１０ ５２０ １１８０ ８７０
１．６６０ ２．３３ ４２．２ Ｃ９０ ＩＪ １０００ ７３０ ７５０ ５５０ １２４０ ９２０
１．９００ ２．７５ ４８．３ Ｈ４０ ＮＵ ４３０ ３２０ ３２０ ２４０ ５４０ ４００
１．９００ ２．７５ ４８．３ Ｊ５５ ＮＵ ５６０ ４１０ ４２０ ３１０ ７００ ５２０
１．９００ ２．７５ ４８．３ Ｃ７５ ＮＵ ７３０ ５４０ ５５０ ４１０ ９２０ ６８０
１．９００ ２．７５ ４８．３ Ｌ８０ ＮＵ ７６０ ５６０ ５７０ ４２０ ９５０ ７００
１．９００ ２．７５ ４８．３ Ｎ８０ ＮＵ ７８０ ５７０ ５８０ ４３０ ９７０ ７２０
１．９００ ２．７５ ４８．３ Ｃ９０ ＮＵ ８３０ ６１０ ６２０ ４６０ １０３０ ７６０

１．９００ ２．９０ ４８．３ Ｈ４０ ＥＵＥ ９１０ ６７０ ６８０ ５００ １１３０ ８４０
１．９００ ２．９０ ４８．３ Ｊ５５ ＥＵＥ １１９０ ８８０ ８９０ ６６０ １４８０ １０９０
１．９００ ２．９０ ４８．３ Ｃ７５ ＥＵＥ １５６０ １１５０ １１７０ ８６０ １９５０ １４４０
１．９００ ２．９０ ４８．３ Ｌ８０ ＥＵＥ １６１０ １１９０ １２１０ ８９０ ２０１０ １４９０
１．９００ ２．９０ ４８．３ Ｎ８０ ＥＵＥ １６５０ １２２０ １２４０ ９１０ ２０６０ １５２０
１．９００ ２．９０ ４８．３ Ｃ９０ ＥＵＥ １７６０ １３００ １３２０ ９７０ ２２００ １６２０

１．９００ ２．４０ ４８．３ Ｈ４０ ＩＪ ６００ ４５０ ４５０ ３３０ ７５０ ５６０
１．９００ ２．７６ ４８．３ Ｈ４０ ＩＪ ６００ ４５０ ４５０ ３３０ ７５０ ５６０
１．９００ ２．４０ ４８．３ Ｊ５５ ＩＪ ７９０ ５８０ ５９０ ４４０ ９９０ ７３０
１．９００ ２．７６ ４８．３ Ｊ５５ ＩＪ ７９０ ５８０ ５９０ ４４０ ９９０ ７３０
１．９００ ２．７６ ４８．３ Ｃ７５ ＩＪ １０３０ ７６０ ７８０ ５７０ １２９０ ９５０
１．９００ ２．７６ ４８．３ Ｌ８０ ＩＪ １０７０ ７９０ ８００ ５９０ １３４０ ９９０
１．９００ ２．７６ ４８．３ Ｎ８０ ＩＪ １１００ ８１０ ８２０ ６１０ １３７０ １０１０
１．９００ ２．７６ ４８．３ Ｃ９０ ＩＪ １１６０ ８６０ ８７０ ６４０ １４５０ １０７０
２．０６３ ３．２５ ５２．４ Ｈ４０ ＩＪ ７７０ ５７０ ５８０ ４３０ ９６０ ７１０
２．０６３ ３．２５ ５２．４ Ｊ５５ ＩＪ １０１０ ７４０ ７５０ ５６０ １２６０ ９３０
２．０６３ ３．２５ ５２．４ Ｃ７５ ＩＪ １３２０ ９７０ ９９０ ７３０ １６５０ １２２０
２．０６３ ３．２５ ５２．４ Ｌ８０ ＩＪ １３７０ １０１０ １０２０ ７６０ １７１０ １２６０
２．０６３ ３．２５ ５２．４ Ｎ８０ ＩＪ １４００ １０３０ １０５０ ７７０ １７５０ １２９０
２．０６３ ３．２５ ５２．４ Ｃ９０ ＩＪ １４９０ １１００ １１２０ ８２０ １８６０ １３７０
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表 ３（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

２．３７５ ４．００ ６０．３ Ｈ４０ ＮＵ ６３０ ４７０ ４８０ ３５０ ７９０ ５８０
２．３７５ ４．６０ ６０．３ Ｈ４０ ＮＵ ７６０ ５６０ ５７０ ４２０ ９５０ ７００
２．３７５ ４．００ ６０．３ Ｊ５５ ＮＵ ８３０ ６１０ ６２０ ４６０ １０４０ ７６０
２．３７５ ４．６０ ６０．３ Ｊ５５ ＮＵ ９９０ ７３０ ７４０ ５５０ １２４０ ９１０
２．３７５ ４．００ ６０．３ Ｃ７５ ＮＵ １０９０ ８００ ８２０ ６００ １３６０ １０１０
２．３７５ ４．６０ ６０．３ Ｃ７５ ＮＵ １３００ ９６０ ９８０ ７２０ １６３０ １２００
２．３７５ ５．８０ ６０．３ Ｃ７５ ＮＵ １８６０ １３８０ １４００ １０３０ ２３３０ １７２０
２．３７５ ４．００ ６０．３ Ｌ８０ ＮＵ １１３０ ８３０ ８５０ ６２０ １４１０ １０４０
２．３７５ ４．６０ ６０．３ Ｌ８０ ＮＵ １３５０ ９９０ １０１０ ７５０ １６８０ １２４０
２．３７５ ５．８０ ６０．３ Ｌ８０ ＮＵ １９３０ １４２０ １４５０ １０７０ ２４１０ １７８０
２．３７５ ４．００ ６０．３ Ｎ８０ ＮＵ １１６０ ８５０ ８７０ ６４０ １４５０ １０７０
２．３７５ ４．６０ ６０．３ Ｎ８０ ＮＵ １３８０ １０２０ １０４０ ７６０ １７３０ １２７０
２．３７５ ５．８０ ６０．３ Ｎ８０ ＮＵ １９８０ １４６０ １４８０ １０９０ ２４７０ １８２０
２．３７５ ４．００ ６０．３ Ｃ９０ ＮＵ １２３０ ９１０ ９２０ ６８０ １５４０ １１４０
２．３７５ ４．６０ ６０．３ Ｃ９０ ＮＵ １４７０ １０８０ １１００ ８１０ １８４０ １３６０
２．３７５ ５．８０ ６０．３ Ｃ９０ ＮＵ ２１１０ １５５０ １５８０ １１６０ ２６３０ １９４０
２．３７５ ４．６０ ６０．３ Ｐ１０５ ＮＵ １７４０ １２８０ １３００ ９６０ ２１７０ １６００
２．３７５ ５．８０ ６０．３ Ｐ１０５ ＮＵ ２４９０ １８４０ １８７０ １３８０ ３１１０ ２２９０

２．３７５ ４．７０ ６０．３ Ｈ４０ ＥＵＥ １３４０ ９９０ １０００ ７４０ １６７０ １２３０
２．３７５ ４．７０ ６０．３ Ｊ５５ ＥＵＥ １７５０ １２９０ １３１０ ９７０ ２１９０ １６２０
２．３７５ ４．７０ ６０．３ Ｃ７５ ＥＵＥ ２３１０ １７００ １７３０ １２８０ ２８８０ ２１３０
２．３７５ ５．９５ ６０．３ Ｃ７５ ＥＵＥ ２８７０ ２１２０ ２１５０ １５９０ ３５９０ ２６５０
２．３７５ ４．７０ ６０．３ Ｌ８０ ＥＵＥ ２３９０ １７６０ １７９０ １３２０ ２９９０ ２２００
２．３７５ ５．９５ ６０．３ Ｌ８０ ＥＵＥ ２９７０ ２１９０ ２２３０ １６４０ ３７１０ ２７４０
２．３７５ ４．７０ ６０．３ Ｎ８０ ＥＵＥ ２４５０ １８００ １８３０ １３５０ ３０６０ ２２６０
２．３７５ ５．９５ ６０．３ Ｎ８０ ＥＵＥ ３０４０ ２２４０ ２２８０ １６８０ ３８００ ２８００
２．３７５ ４．７０ ６０．３ Ｃ９０ ＥＵＥ ２６１０ １９２０ １９６０ １４４０ ３２６０ ２４１０
２．３７５ ５．９５ ６０．３ Ｃ９０ ＥＵＥ ３２５０ ２３９０ ２４３０ １８００ ４０６０ ２９９０
２．３７５ ４．７０ ６０．３ Ｐ１０５ ＥＵＥ ３０８０ ２２７０ ２３１０ １７１０ ３８５０ ２８４０
２．３７５ ５．９５ ６０．３ Ｐ１０５ ＥＵＥ ３８３０ ２８３０ ２８７０ ２１２０ ４７９０ ３５３０
２．８７５ ６．４０ ７３．０ Ｈ４０ ＮＵ １０８０ ８００ ８１０ ６００ １３６０ １０００
２．８７５ ６．４０ ７３．０ Ｊ５５ ＮＵ １４２０ １０５０ １０７０ ７９０ １７８０ １３１０
２．８７５ ６．４０ ７３．０ Ｃ７５ ＮＵ １８８０ １３８０ １４１０ １０４０ ２３５０ １７３０
２．８７５ ７．８０ ７３．０ Ｃ７５ ＮＵ ２５００ １８５０ １８８０ １３９０ ３１３０ ２３１０
２．８７５ ８．６０ ７３．０ Ｃ７５ ＮＵ ２８３０ ２０９０ ２１２０ １５７０ ３５４０ ２６１０
２．８７５ ６．４０ ７３．０ Ｌ８０ ＮＵ １９４０ １４３０ １４６０ １０８０ ２４３０ １７９０
２．８７５ ７．８０ ７３．０ Ｌ８０ ＮＵ ２５９０ １９１０ １９５０ １４４０ ３２４０ ２３９０
２．８７５ ８．６０ ７３．０ Ｌ８０ ＮＵ ２９３０ ２１６０ ２２００ １６２０ ３６７０ ２７１０
２．８７５ ６．４０ ７３．０ Ｎ８０ ＮＵ １９９０ １４７０ １４９０ １１００ ２４９０ １８３０
２．８７５ ７．８０ ７３．０ Ｎ８０ ＮＵ ２６５０ １９６０ １９９０ １４７０ ３３２０ ２４５０
２．８７５ ８．６０ ７３．０ Ｎ８０ ＮＵ ３０００ ２２１０ ２２５０ １６６０ ３７５０ ２７７０
２．８７５ ６．４０ ７３．０ Ｃ９０ ＮＵ ２１３０ １５７０ １５９０ １１８０ ２６６０ １９６０
２．８７５ ７．８０ ７３．０ Ｃ９０ ＮＵ ２８４０ ２０９０ ２１３０ １５７０ ３５５０ ２６２０

４２

﹩﹣燉 —



表 ３（续）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

２．８７５ ８．６０ ７３．０ Ｃ９０ ＮＵ ３２１０ ２３７０ ２４１０ １７７０ ４０１０ ２９６０
２．８７５ ６．４０ ７３．０ Ｐ１０５ ＮＵ ２５１０ １８５０ １８８０ １３９０ ３１４０ ２３１０
２．８７５ ７．８０ ７３．０ Ｐ１０５ ＮＵ ３３５０ ２４７０ ２５１０ １８５０ ４１９０ ３０９０
２．８７５ ８．６０ ７３．０ Ｐ１０５ ＮＵ ３７９０ ２７９０ ２８４０ ２１００ ４７３０ ３４９０

２．８７５ ６．５０ ７３．０ Ｈ４０ ＥＵＥ １７００ １２５０ １２７０ ９４０ ２１２０ １５７０
２．８７５ ６．５０ ７３．０ Ｊ５５ ＥＵＥ ２２３０ １６５０ １６７０ １２４０ ２７９０ ２０６０
２．８７５ ６．５０ ７３．０ Ｃ７５ ＥＵＥ ２９４０ ２１７０ ２２１０ １６３０ ３６８０ ２７１０
２．８７５ ７．９０ ７３．０ Ｃ７５ ＥＵＥ ３５４０ ２６１０ ２６６０ １９６０ ４４３０ ３２７０
２．８７５ ８．７０ ７３．０ Ｃ７５ ＥＵＥ ３８６０ ２８５０ ２８９０ ２１３０ ４８２０ ３５６０
２．８７５ ６．５０ ７３．０ Ｌ８０ ＥＵＥ ３０５０ ２２５０ ２２９０ １６９０ ３８２０ ２８１０
２．８７５ ７．９０ ７３．０ Ｌ８０ ＥＵＥ ３６８０ ２７１０ ２７６０ ２０３０ ４６００ ３３９０
２．８７５ ８．７０ ７３．０ Ｌ８０ ＥＵＥ ４０００ ２９５０ ３０００ ２２１０ ５０００ ３６９０
２．８７５ ６．５０ ７３．０ Ｎ８０ ＥＵＥ ３１２０ ２３００ ２３４０ １７３０ ３９００ ２８８０
２．８７５ ７．９０ ７３．０ Ｎ８０ ＥＵＥ ３７６０ ２７７０ ２８２０ ２０８０ ４７００ ３４７０
２．８７５ ８．７０ ７３．０ Ｎ８０ ＥＵＥ ４０９０ ３０２０ ３０７０ ２２６０ ５１１０ ３７７０
２．８７５ ６．５０ ７３．０ Ｃ９０ ＥＵＥ ３３４０ ２４６０ ２５１０ １８５０ ４１８０ ３０８０
２．８７５ ７．９０ ７３．０ Ｃ９０ ＥＵＥ ４０２０ ２９７０ ３０２０ ２２３０ ５０３０ ３７１０
２．８７５ ８．７０ ７３．０ Ｃ９０ ＥＵＥ ４３８０ ３２３０ ３２８０ ２４２０ ５４７０ ４０４０
２．８７５ ６．５０ ７３．０ Ｐ１０５ ＥＵＥ ３９４０ ２９１０ ２９６０ ２１８０ ４９３０ ３６４０
２．８７５ ７．９０ ７３．０ Ｐ１０５ ＥＵＥ ４７５０ ３５００ ３５６０ ２６３０ ５９４０ ４３８０
２．８７５ ８．７０ ７３．０ Ｐ１０５ ＥＵＥ ５１７０ ３８１０ ３８８０ ２８６０ ６４６０ ４７６０
３．５００ ７．７０ ８８．９ Ｈ４０ ＮＵ １２５０ ９２０ ９３０ ６９０ １５６０ １１５０
３．５００ ９．２０ ８８．９ Ｈ４０ ＮＵ １５２０ １１２０ １１４０ ８４０ １９００ １４００
３．５００ １０．２０ ８８．９ Ｈ４０ ＮＵ １７７０ １３１０ １３３０ ９８０ ２２２０ １６３０
３．５００ ７．７０ ８８．９ Ｊ５５ ＮＵ １６４０ １２１０ １２３０ ９１０ ２０５０ １５１０
３．５００ ９．２０ ８８．９ Ｊ５５ ＮＵ ２０１０ １４８０ １５００ １１１０ ２５１０ １８５０
３．５００ １０．２０ ８８．９ Ｊ５５ ＮＵ ２３３０ １７２０ １７５０ １２９０ ２９２０ ２１５０
３．５００ ７．７０ ８８．９ Ｃ７５ ＮＵ ２１７０ １６００ １６３０ １２００ ２７１０ ２０００
３．５００ ９．２０ ８８．９ Ｃ７５ ＮＵ ２６５０ １９５０ １９９０ １４７０ ３３１０ ２４４０
３．５００ １０．２０ ８８．９ Ｃ７５ ＮＵ ３０８０ ２２７０ ２３１０ １７１０ ３８５０ ２８４０
３．５００ １２．７０ ８８．９ Ｃ７５ ＮＵ ４１００ ３０３０ ３０８０ ２２７０ ５１３０ ３７８０
３．５００ ７．７０ ８８．９ Ｌ８０ ＮＵ ２２５０ １６６０ １６９０ １２４０ ２８１０ ２０７０
３．５００ ９．２０ ８８．９ Ｌ８０ ＮＵ ２７５０ ２０３０ ２０６０ １５２０ ３４４０ ２５４０
３．５００ １０．２０ ８８．９ Ｌ８０ ＮＵ ３２００ ２３６０ ２４００ １７７０ ４０００ ２９５０
３．５００ １２．７０ ８８．９ Ｌ８０ ＮＵ ４２６０ ３１４０ ３２００ ２３６０ ５３３０ ３９３０
３．５００ ７．７０ ８８．９ Ｎ８０ ＮＵ ２３００ １７００ １７２０ １２７０ ２８７０ ２１２０
３．５００ ９．２０ ８８．９ Ｎ８０ ＮＵ ２８１０ ２０７０ ２１１０ １５５０ ３５１０ ２５９０
３．５００ １０．２０ ８８．９ Ｎ８０ ＮＵ ３２７０ ２４１０ ２４５０ １８１０ ４０９０ ３０１０
３．５００ １２．７０ ８８．９ Ｎ８０ ＮＵ ４３５０ ３２１０ ３２６０ ２４１０ ５４４０ ４０１０
３．５００ ７．７０ ８８．９ Ｃ９０ ＮＵ ２４６０ １８２０ １８５０ １３６０ ３０８０ ２２７０
３．５００ ９．２０ ８８．９ Ｃ９０ ＮＵ ３０１０ ２２２０ ２２６０ １６７０ ３７７０ ２７８０
３．５００ １０．２０ ８８．９ Ｃ９０ ＮＵ ３５１０ ２５９０ ２６３０ １９４０ ４３８０ ３２３０
３．５００ １２．７０ ８８．９ Ｃ９０ ＮＵ ４６７０ ３４４０ ３５００ ２５８０ ５８３０ ４３００

５２

﹩﹣燉 —



表 ３（完）

１ ２ ３ ４ ５ ６ ７

代号 外径 钢级 螺纹 最佳扭矩 最小扭矩 最大扭矩

规格 重量 ｍｍ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ Ｎ·ｍ ｌｂ·ｆｔ

３．５００ ９．２０ ８８．９ Ｐ１０５ ＮＵ ３５５０ ２６２０ ２６７０ １９７０ ４４４０ ３２８０
３．５００ １２．７０ ８８．９ Ｐ１０５ ＮＵ ５５１０ ４０６０ ４１３０ ３０５０ ６８８０ ５０８０

３．５００ ９．３０ ８８．９ Ｈ４０ ＥＵＥ ２３４０ １７３０ １７６０ １３００ ２９３０ ２１６０
３．５００ ９．３０ ８８．９ Ｊ５５ ＥＵＥ ３０９０ ２２８０ ２３２０ １７１０ ３８６０ ２８５０
３．５００ ９．３０ ８８．９ Ｃ７５ ＥＵＥ ４０８０ ３０１０ ３０６０ ２２６０ ５１１０ ３７７０
３．５００ １２．９５ ８８．９ Ｃ７５ ＥＵＥ ５４８０ ４０４０ ４１１０ ３０３０ ６８５０ ５０５０
３．５００ ９．３０ ８８．９ Ｌ８０ ＥＵＥ ４２４０ ３１３０ ３１８０ ２３５０ ５３１０ ３９１０
３．５００ １２．９５ ８８．９ Ｌ８０ ＥＵＥ ５７００ ４２００ ４２７０ ３１５０ ７１２０ ５２５０
３．５００ ９．３０ ８８．９ Ｎ８０ ＥＵＥ ４３３０ ３２００ ３２５０ ２４００ ５４２０ ４０００
３．５００ １２．９５ ８８．９ Ｎ８０ ＥＵＥ ５８２０ ４２９０ ４３６０ ３２２０ ７２７０ ５３６０
３．５００ ９．３０ ８８．９ Ｃ９０ ＥＵＥ ４６５０ ３４３０ ３４９０ ２５７０ ５８２０ ４２９０
３．５００ １２．９５ ８８．９ Ｃ９０ ＥＵＥ ６２５０ ４６１０ ４６８０ ３４５０ ７８１０ ５７６０
３．５００ ９．３０ ８８．９ Ｐ１０５ ＥＵＥ ５４９０ ４０５０ ４１２０ ３０４０ ６８６０ ５０６０
３．５００ １２．９５ ８８．９ Ｐ１０５ ＥＵＥ ７３７０ ５４３０ ５５２０ ４０７０ ９２１０ ６７９０
４．０００ ９．５０ １０１．６ Ｈ４０ ＮＵ １２６０ ９３０ ９４０ ７００ １５７０ １１６０
４．０００ ９．５０ １０１．６ Ｊ５５ ＮＵ １６６０ １２２０ １２４０ ９２０ ２０７０ １５３０
４．０００ ９．５０ １０１．６ Ｃ７５ ＮＵ ２２００ １６２０ １６５０ １２１０ ２７４０ ２０２０
４．０００ ９．５０ １０１．６ Ｌ８０ ＮＵ ２２８０ １６８０ １７１０ １２６０ ２８５０ ２１００
４．０００ ９．５０ １０１．６ Ｎ８０ ＮＵ ２３３０ １７２０ １７５０ １２９０ ２９１０ ２１５０
４．０００ ９．５０ １０１．６ Ｃ９０ ＮＵ ２５００ １８５０ １８８０ １３９０ ３１３０ ２３１０

４．０００ １１．００ １０１．６ Ｈ４０ ＥＵＥ ２６３０ １９４０ １９７０ １４５０ ３２９０ ２４２０
４．０００ １１．００ １０１．６ Ｊ５５ ＥＵＥ ３４７０ ２５６０ ２６００ １９２０ ４３４０ ３２００
４．０００ １１．００ １０１．６ Ｃ７５ ＥＵＥ ４６００ ３３９０ ３４５０ ２５４０ ５７５０ ４２４０
４．０００ １１．００ １０１．６ Ｌ８０ ＥＵＥ ４７８０ ３５３０ ３５９０ ２６５０ ５９８０ ４４１０
４．０００ １１．００ １０１．６ Ｎ８０ ＥＵＥ ４８８０ ３６００ ３６６０ ２７００ ６１００ ４５００
４．０００ １１．００ １０１．６ Ｃ９０ ＥＵＥ ５２５０ ３８７０ ３９４０ ２９００ ６５６０ ４８４０
４．５００ １２．６０ １１４．３ Ｈ４０ ＮＵ １７８０ １３２０ １３４０ ９９０ ２２３０ １６４０
４．５００ １２．６０ １１４．３ Ｊ５５ ＮＵ ２３６０ １７４０ １７７０ １３００ ２９５０ ２１７０
４．５００ １２．６０ １１４．３ Ｃ７５ ＮＵ ３１２０ ２３００ ２３４０ １７３０ ３９００ ２８８０
４．５００ １２．６０ １１４．３ Ｌ８０ ＮＵ ３２５０ ２４００ ２４４０ １８００ ４０６０ ３０００
４．５００ １２．６０ １１４．３ Ｎ８０ ＮＵ ３３１０ ２４４０ ２４９０ １８３０ ４１４０ ３０６０
４．５００ １２．６０ １１４．３ Ｃ９０ ＮＵ ３５７０ ２６３０ ２６８０ １９８０ ４４６０ ３２９０

４．５００ １２．７５ １１４．３ Ｈ４０ ＥＵＥ ２９３０ ２１６０ ２１９０ １６２０ ３６６０ ２７００
４．５００ １２．７５ １１４．３ Ｊ５５ ＥＵＥ ３８７０ ２８６０ ２９００ ２１４０ ４８４０ ３５７０
４．５００ １２．７５ １１４．３ Ｃ７５ ＥＵＥ ５１３０ ３７８０ ３８５０ ２８４０ ６４１０ ４７３０
４．５００ １２．７５ １１４．３ Ｌ８０ ＥＵＥ ５３４０ ３９４０ ４０１０ ２９６０ ６６８０ ４９３０
４．５００ １２．７５ １１４．３ Ｎ８０ ＥＵＥ ５４５０ ４０２０ ４０８０ ３０１０ ６８１０ ５０２０
４．５００ １２．７５ １１４．３ Ｃ９０ ＥＵＥ ５８７０ ４３３０ ４４００ ３２５０ ７３４０ ５４１０

注

ＮＵ——指管端不加厚，带螺纹和接箍；

ＥＵＥ——指管端外加厚，带螺纹和接箍；

ＩＪ——指整体接头。
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．． 卡盘卡瓦和吊卡宜经常清洗，卡瓦无损伤。
．． 宜了解井底情况，油管下放时不能太猛。
． 油管的起出

．． 在起出已磨损的油管柱之前，采用测径仪测量将是快速检出磨损严重管段的方法。
．． 油管钳宜位于靠近接箍的地方。锤击接箍使其松开的作法是有害的。如果需要轻敲，用榔头的

平端，决不可使用尖端。轻敲接箍中间及其四周，决不能在端部或仅在相对的两侧敲击。
．． 油管提出以前，宜格外小心地松开全部螺纹。不能让油管从接箍中突然跳出。
．． 钻台上的油管宜排放在坚固的木架上，并不戴螺纹保护器。因为绝大多数螺纹保护器在设计时，
并没有要求有支承接头或立起来不使现场上紧端螺纹受损坏的能力。
．． 当油管从井眼中取出时，要避免污染或损伤螺纹。
．． 排放在钻台上的油管宜适当支撑，以避免过度的弯曲。外径为 ６０ｍｍ和更大的油管，最好连接

成长度约为 １８ｍ的立柱或相当于两根 ２级长度油管的立柱提升。外径为 ４８．３ｍｍ或更小的油管立柱

和长度大于 １８ｍ的油管立柱，宜有中间支撑。
．． 在离开原位以前，油管要一直稳固地栓在油管立柱盒内。
．． 在重新下井以前，要确保螺纹干净、无损伤，并涂好螺纹脂。
．． 为避免油管和接头不均匀磨损，每次起出油管后，都要将上部一根油管换到最下部。
．． 为了防止泄漏，所有接头都宜重新上紧。
．． 当油管被卡时，最好的作法是使用有刻度的指重表。不要将油管柱的伸长误认为是解卡。
．． 强拉使油管柱解卡后，拉出的全部接头宜重新上紧。
．． 全部螺纹宜清洗、并加润滑油或涂上防腐材料，使其尽可能减少腐蚀。在储存前，油管宜戴上干

净的螺纹保护器。
．． 油管在存放或重新使用前，宜检查管体和螺纹，对有缺陷的接头作出标记，以便交付检修并重

新测量。
．． 当油管因断裂而回收时，须对断裂原因进行深入的失效分析，以免再次发生类似事故。设法收

回已经失效的断裂样品。
． 油管故障原因

油管发生故障的常见原因如下。
．． 对强度和使用寿命选择不当，尤其是在需要加厚油管的地方使用了不加厚油管。
．． 在工厂和使用现场对管子检验不足。
．． 装、卸和运输过程中不小心。
．． 因螺纹保护器松动或脱落而损坏螺纹。
．． 储存时管理不善，维护不当。
．． 过分锤击接箍。
．． 使用已经磨损的和型号不配套的作业设备、卡盘、大钳、钳板牙和管子扳手。
．． 起下油管时，没有遵守正确的操作规则。
．． 接箍磨损及抽油杆对管内壁的磨损。
．． 抽油杆损坏严重。
．． 螺纹最后啮合时引起的螺纹表面疲劳失效。这种失效尚无有效的补救措施，用外加厚油管代替

不加厚油管的方法，可最大限度地延迟这种故障的发生。
．． 用非标准接箍替换已经磨损的接箍。
．． 突然下落管柱，即使是很短的距离。这样可能使管柱底部的接箍松开。宜起出管柱，仔细检查

所有接头，然后重新下入。
．． 在内压和外压作用下，接头泄漏是常见的故障，其原因可能如下：
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ａ）螺纹脂选用不当或使用不当，或两者情况都存在。
ｂ）螺纹上有污物，或因使用防腐材料而污损螺纹。
ｃ）螺纹未上紧或上紧过度。
ｄ）由于脏物、螺纹错位、螺纹损伤、螺纹脂质量差或稀释过等原因使螺纹粘结。
ｅ）现场修理螺纹时磨削不当。
ｆ）接箍因锤击而凹陷。
ｇ）提拉管柱太猛。
ｈ）反复起下次数过多。

．． 腐蚀。油管的内壁和外壁可能因腐蚀而损坏。损坏常以麻点、内磨损、应力腐蚀开裂和硫化物

应力开裂等形式出现，但象腐蚀——侵蚀、环状磨损和卡钳划痕等局部侵蚀也可能发生。麻点和抽油杆

接头引起的磨损情况可用测径仪检查确定。磁粉探伤可以帮助探测裂缝。腐蚀产物可能附于管壁，也可

能不附于管壁。腐蚀通常是井内腐蚀液引起的。但抽油设备的磨损以及气举井中高速流体的冲刷作用

能加快油管腐蚀。紧密接触的不同金属（双金属腐蚀）、不同金相组织结构、不同表面状况和沉积（浓差电

池腐蚀）等因素都能影响腐蚀。由于腐蚀是许多因素共同作用的结果，并且具有不同的形式，所以还没有

一种简单的、通用的补救措施加以控制。每种腐蚀问题必须作为单独事件，并按照已知腐蚀因素和操作

条件来考虑解决。
ａ）若已知油管内、外表面腐蚀并正产生腐蚀液，可以采取下列措施：
１）堵塞自喷井中的环形空间，将腐蚀液限制在油管内部。也可在油管内部使用特殊衬套、涂层或缓

蚀剂加以保护。在情况严重时，可使用特种合金钢管或玻璃纤维管。合金钢管往往不能消除腐

蚀。当井液中含有硫化氢时，高屈服强度的油管可能因硫化氢腐蚀而断裂。引起不同强度材料断

裂的硫化氢浓度还没有明确规定。宜查阅有关硫化氢腐蚀的文献，或请教有关专家。
２）在抽油井和气举井中，用缓蚀剂填充套管和油管之间的环形空间，可有效地防止腐蚀。在这种井

中，尤其是抽油井中，较好的操作方法也能延长油管的寿命，即使用抽油杆防护装置，转动油管

以免腐蚀集中在某一位置，采用较长的抽油冲程和较慢的抽油冲次等等。
ｂ）为了确定上述作法和措施的价值与效果，可对采用控制措施以前和以后的费用及设备损耗记录

进行比较。对于缓蚀剂的效果，可采用挂片、用测径仪测量或对容易接近的几个设备进行外观检查来确

定。分析比较采用缓蚀剂处理后的水中铁含量，也可以显示出腐蚀速度。当使用上述任一种方法而又缺

乏经验时，宜慎重使用，限制在一定范围内，直到对各个具体的操作条件有充分的估计为止。
ｃ）通常认为，新地区都存在腐蚀的可能性，在油井开采初期进行调查研究，并定期反复进行，以便

在发生侵蚀性损坏以前发现并确定腐蚀位置。这些调查研究包括：
１）硫化氢、二氧化碳气体产量的分析，废液的 ｐＨ值、铁含量、有机酸、氯离子总量以及认为影响个

别问题的其他物质。
２）使用与井内材料相同的挂片进行腐蚀速度试验。
３）使用测径仪或光学检测仪器进行检查。在易发生腐蚀的地方，宜请教有资格的防腐蚀工程师，尤

其是在那些地下设备的预期寿命短于油井开采寿命的地方，宜特别注意降低腐蚀速率。

 运输、装卸和储存

通常，管材尤其是螺纹是经过精密加工制造的。因此，要小心装卸，不论是新的、用过的或修复的，都
宜戴好螺纹保护器才能装卸。
． 运输

．． 水上运输

管子供应商或其代理人宜在装卸管子时进行适当的监督，以便：
ａ）避免因垫块不适当或支撑不充分而在船倾斜时引起管子移动；
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ｂ）避免管子堆放处存在污水、有害化学物质或其他腐蚀材料；
ｃ）避免沿管堆拖拽管子；
ｄ）避免接箍与螺纹保护器钩在一起，避免管子撞击船舱、冲击船上栏杆等。

．． 铁路运输

当用货车装运管子时，宜在货车的底部横放枕木，以支撑管子，为提升时提供间隙，也可避免污染管

子。如果货车底部不平整，宜在枕木底部加垫片，使上部在同一平面上。管子的接箍或加厚部分不宜放

在枕木上。货物宜捆扎并适当分隔，以免移动。
．． 卡车运输

卡车运输时宜采用下列措施：
ａ）管子放在垫木上，并用链条捆扎。搬运长管子时，宜在中间另加一根链条。
ｂ）所有管子的带接箍端装在卡车的同一端。
ｃ）小心装卸，避免接头台肩相互磨损。
ｄ）卡车装载量不能太大，以免发生危险，甚至运不到目的地就需要卸货。
ｅ）货物运走一小段距离以后，重新捆紧因货物下沉而松弛的链条。

． 装卸

装卸管子时宜注意下列事项：
ａ）卸管子前，螺纹保护器在原位拧紧。装卸长管子时，推荐使用每端带有阻气门吊索的横棒。
ｂ）避免草率装卸，防止管体凹痕或压痕。不圆度将严重降低管子的抗挤强度。
ｃ）卸管子时不允许抛扔。每次卸一根、二根或三根，取决于能否完全控制数量。当用手卸时，可使用

绳套。当沿滑架溜放时，管子平行于管堆滚动。不允许管子集中冲下，或撞击端部。因为即使有螺纹保

护器保护，也可能造成螺纹损坏。
ｄ）每根管子到达前一根管的位置以前，要停下，然后用手推到恰当的位置。

． 储存

管子储存时推荐采用下列作法：
ａ）不要将管子直接堆放在地面、铁轨、钢板或水泥地面上。为避免管子潮湿或污染，第一层管子距

地面的距离不宜小于 ５００ｍｍ。
ｂ）为了防止管子弯曲或螺纹损坏，管子宜放在间隔适当的支架上。枕木宜放在同一平面上，并保持

一定的水平度，同时足以承受全部管垛载荷而不下沉。
ｃ）为避免接箍承受载荷，在管子各层间放置木条作为隔离物。要求至少每层有 ３处放置隔离木条。
ｄ）为防止管子弯曲，隔离木条垂直于管子排放，并上下对正。
ｅ）在每层中，管子交错排列时，相邻管子的错开量要大于一个接箍的长度。
ｆ）在隔离木条的两端分别设置 １个或 ２个木块，以阻拦管子。
ｇ）为了安全，并易于检验和装卸，管子堆放高度不宜超过 ３ｍ。在井场上堆放的管子不宜超过 ５

层。
ｈ）储存的管子宜定期检查。必须防腐时，涂上防护涂层。

 使用过的套管和油管的检验与分类

以下为使用过的套管和油管的检验标准和分类方法。
． 检验和分类方法

．． 检验方法

目前能采用的管体部位检验方法有：目视法、机械计量法、电磁法、涡流法、超声波法和γ射线法。这

些检验技术只限于确定裂纹、麻点以及其他表面缺欠的位置。由服役引起的缺陷可认为是代表用过管子

的缺陷。这些缺陷是：内、外表面腐蚀损伤，内表面钢丝绳损伤（纵向），外表面纵向、横向卡瓦和大钳划
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痕，内表面钻杆磨损（仅限套管），横向裂纹（仅限油管）和内表面抽油杆磨损（仅限油管）。
．． 管子壁厚的测量（最小壁厚）

仅能用来测量管子壁厚的仪器有壁厚千分尺，声脉冲回波探测仪和 γ射线仪。这些仪器的误差不

大于 ２％。使用的试块尺寸应接近管子壁厚。
．． 方法

使用过的油管和套管宜根据表 ４所列公称壁厚的损失量分类。
表 ４ 使用过的套管和油管的分类及着色规则

类 型 色 带
公称壁厚损失

％

最小剩余壁厚

％

２ 黄色 ０～１５ ８５

３ 蓝色 １６～３０ ７０

４ 绿色 ３１～５０ ５０

５ 红色 ＞５０ ＜５０

这些百分率代表着管体实际壁厚比管体公称壁厚的损失量。管体壁厚损失对管体沿内表面或外表

面（或两者）计算的管体面积有影响。无论管端是带螺纹、外加厚或整体接头，螺纹部分或加厚部分（或这

两部分）的壁厚减小的管子，不能根据表 ４分类。在超加厚部分的壁厚损失量允许再大些，但要取决于以

后的服役条件。若损伤或壁厚减小（或两者）将影响管子端部的螺纹时，则需要根据用户提出的预期服役

条件单独考虑。
着色规则：在距管子内螺纹端约 ３００ｍｍ处，环绕管子喷涂宽度约为 ５０ｍｍ的合适颜色的色带，除

了表 ４所列的管体壁厚损失分类外，表 ５给出了通常用来表明各种状况的着色识别方法。
表 ５ 着色识别

状 况 颜 色

损坏区域或外螺纹端损伤 一条环绕管体的红色带，约 ５０ｍｍ宽，位于损伤螺纹的旁边。

接箍或内螺纹接头损伤 一条环绕损伤接箍或内螺纹端的红色带，约 ５０ｍｍ宽。

管体通径检验不合格 一条 ５０ｍｍ宽的绿色带，位于通径规受阻的位置，并与管体壁厚分类色相邻。

．． 使用性能

新套管、油管和钻杆的使用性能通常是依据 ＳＹ燉Ｔ６３２８中的公式得出的。但是，迄今还没有一个能

计算使用过的套管和油管使用性能的标准方法。ＡＰＩＲＰ７Ｇ提供了计算使用过的钻杆使用性能的推荐

作法。钻杆的磨损通常发生在外表面。因此，用过的钻杆使用性能是以内径不变为依据，外径和壁厚则

是随不同磨损程度而变。
套管和油管的磨损（金属损耗）和腐蚀通常发生在内表面，使用性能可以外径不变为依据。如果外表

面有明显的腐蚀，则该因素也必须考虑。小的凹坑或其他局部金属损耗可根据管子应用情况不认为是损

伤，但这类金属损耗宜由管子所有者考虑和评价。
如果在检验一根管子时发现了裂纹，并经验证具有足够的长度，能用肉眼、光学仪器或磁粉检验所

查明，则这一根管子应予报废，不得再用。
． 一般原则

下列条款是有关管子壁厚损失和螺纹状况的原则意见：
．． 管壁

用过的套管和油管，其金属损耗通常发生在内表面，而其特性范围包括分散的凹坑、擦伤或切口，以
及由于机械磨损或流体冲刷造成的大量耗损。磨损发生在套管和衬管内壁，这是由于钻进时钻柱旋转和

运动所致。即使钻杆采用橡胶保护圈也会使套管内壁出现磨损。磨损量随钻进时间的延长而增加。磨
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损往往发生在一侧，即在井内处于较低位置的套管侧。使用性能可用剩余壁厚计算。经验表明，就破裂

率而言，钢丝绳磨损比钻杆磨损的影响更大。事实表明，如果壁厚减小是由钢丝绳造成的，其破裂压力也

减小。
金属损耗的类型可能影响使用过的套管和油管的再使用。有凹坑的管子不能用于腐蚀环境，但若腐

蚀不是主要因素时，仍可以使用。因机械磨损使金属损耗较均匀的管子，不易受腐蚀条件的影响，但须按

最小剩余壁厚降级使用。
．． 螺纹

当检查使用过的套管和油管螺纹时，宜检查下列各项：拉裂的圆螺纹，粘结螺纹和最后螺纹啮合的

疲劳裂纹。若最后螺纹啮合处的螺距增大，则说明螺纹已经伸长。原因是载荷超过了接头的屈服强度。
它们可能在下次上紧时仍能配对，但将不能达到预期的连接强度，且密封性不好。螺纹粘结是接头卸开

时常见的一种情况，尤其是接箍上装有支撑物时，在重复上紧时也可能发生。油管和钻柱承受交变拉应

力，往往导致最后啮合螺纹的根部产生疲劳裂纹，使承载能力下降，或导致再次使用时发生失效。出现这

种情况时，要将螺纹部分进行修理，直到能够再用。修理过的螺纹经机紧后不可能仍啮合的很好，因此其

公差与规定值稍有差别也宜接受。
．． 外螺纹呈锥形变小

油管在井中经过多次起下，如同钻杆一样可能使外螺纹端直径减小。这是由于反复上紧而形成连续

的塑性变形。这种状况将削弱接头承载能力和密封性能。严重时可导致外螺纹端在上紧时接近接箍中

心位置。
． 服役等级

一根管子继续使用的最终服役等级要考虑内径、管壁状况和剩余壁厚，以评价管体抗挤、抗裂和承

载能力；考虑螺纹状况，以评价密封性能；考虑外螺纹端直径变化情况，以评价上紧能力。
根据实际情况和紧急需要，螺纹测量可与通常检查壁厚一并考虑，以确定最终使用性能。用过的套

管和油管，最好根据以往对井况与环境因素的经验作出判断后，方能加以利用。

 修复

因使用或滥用而造成损伤的管材，往往通过修理后还可再用。修整必须按ＳＹ燉Ｔ６１９４进行。修整后

螺纹的可用性宜按 ＧＢ燉Ｔ９２５３．２进行测量和检验后确定。

 套管附件的现场焊接

． 引言

．． 套管用钢的选择受许多因素的制约，而这些因素又受套管服役特征的支配，最适合于现场焊接

的钢不一定具备使用性能。因此，在选择套管用钢时，其可焊性不作为主要考虑因素。这样造成的后果

是焊接时影响各钢级套管的性能，尤其是对 Ｊ５５钢级以上的套管影响更大。
．． 焊接产生的热量可能影响高强度套管的机械性能。在热影响区，可能出现裂纹和脆性区，从而引

起断裂，尤其是当套管受到钻杆接头磨损时更为突出。为此，尽量避免对高强度套管进行焊接。
．． 推荐使用不需要焊接的设备，如可用水泥或锁紧件代替焊接法固定接头底部，以防接头松动。同
样，提倡使用机械方法连接扶正器和刮泥器。
．． 对高强度套管虽然不推荐进行焊接，但不阻止在一定条件下用户采用焊接方法。施焊时，若采用

必要的作法，可使焊接的有害作用减少到最低限度。本章的意图就在于概述这些方法，以指导现场工作

人员。
．． 套管柱的关键部位不推荐施焊，因为这些部位的抗拉、抗内压和抗挤性能最好予以保证。如果确

需焊接，建议限制在注水泥区段的最低部位。当需要焊接套管接箍的引鞋接头时，建议慎重地使用本章

所述的工艺。
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．． 焊接由用户承担，焊接质量受焊工的熟练程度所制约。各种规格和钢级的套管，其可焊性变化很

大，因此，焊工负有重大责任。经验证明，宁可派遣一名合格的焊工，也不就近任用一名技术不熟练的人。
现场负责人要检查焊工的资格证，必要时，可由焊工本人说明或操作表演，以证实其确能胜任该项工作。
． 焊缝要求

．． 焊缝宜有足够的机械强度，以防止接头松动。在服役中，焊缝要能经受住震动、冲击、摆动以及套

管所经受的其他荷刻条件。抗弯能力往往也是很重要的，为了满足这一点，焊缝要有足够的韧性，而且无

裂纹、脆性区或硬点等。
．． 防漏不是焊缝处的重要因素，焊接的目的是连接附件，或防止接头松动，而防漏是靠接头本身保

证的。
．． 若焊接是为了套管悬挂器的密封时，则焊缝处的防漏性能必须保证。
． 工艺

焊接普遍采用熔化极电弧焊或氧炔焊。钎焊合金熔点不超过 ６５０℃，具有良好的机械性能，可用氧

炔或氧丙烷焊炬加热。使用火焰钎焊可避免焊接合金钢套管时产生脆性区或裂纹，但其强度有可能下

降。
． 电弧焊焊条

当使用金属电弧焊时，推荐使用低氢焊条。低氢焊条包括 ＧＢ燉Ｔ５１１７—１９９５中所列的 Ｅ××１５、Ｅ
××１６和 Ｅ××１８型号。低氢焊条在使用前不宜暴露于空气中。焊条开封后，必须立即保存在 ６５～
１５０℃的烘箱中。焊条取出烘箱后，必须在３０ｍｉｎ内使用。若在规定的时间期限内未用，则必须丢弃或置

于 ３１５～３７０℃环境中烘干 １ｈ，再存放于烘箱中。
． 基体金属的处理

待焊接的区域宜是干燥的，并要刷净或擦净，没有任何多余的涂漆、油脂、水垢、铁锈或污物。
． 预热及冷却

．． 焊接各钢级套管时，预热是很重要的。焊接两侧 ７５ｍｍ内宜预热到 ２０５～３１５℃。焊接时宜保持

预热温度（用“测温棒”即温度敏感炭棒检查温度）。
．． 应避免焊缝迅速冷却。不宜使焊缝受急剧变化的气候条件影响（如严寒、下雨、大风等）。经过焊

接的套管下井前，宜将焊缝在空气中冷却至 １２１℃（用测温棒测量）。冷却所需时间通常约为 ５ｍｉｎ。
． 焊接方法

．． 当预热到规定温度时，焊接宜立即开始。焊接作业时，宜避开大风、吹起的尘土和砂子，以及下雨

等。
．． 若使用金属电孤焊，宜使用直径不大于 ４．１８ｍｍ的电焊条。最好采用双层焊，这样第二层焊缝

容易控制，只需堆焊在焊缝金属上，而不需扩大到套管。第二层焊缝的作用是使下面的焊缝及其邻近金

属得到回火或退火。如果第二层焊缝扩大到套管上，则该目的达不到。在清理好第一层焊缝后，宜迅速

焊第二层焊缝，以免被第一层焊缝加热的金属迅速冷却而变脆。焊缝的横向摆动宜降低到最小，电流宜

在焊条制造厂推荐的低值范围内。要尽量防止咬边。
．． 在焊接下一层焊道以前，铲除或磨掉留在焊层上的任何焊渣或焊剂。
．． 附件安装时，尽可能贴近套管表面。
．． 电弧不应在套管上起弧，因为每处电弧灼伤都会产生硬块，并且损伤套管。裂纹往往是由于在套

管上起弧造成的。电弧宜在附件上起弧，因附件所用的钢材不易损伤。如必须在套管上起弧时，宜在焊

接部位进行。
．． 焊接电缆宜谨慎地在套管上接地。接地线要牢固地夹紧在被焊接的套管上，或固定在管子卡瓦

之间适当位置，不宜焊在套管上。接触不良可能产生火花，进而产生硬点，硬点下面可能产生初始裂纹。
焊接电缆不宜在钻台、转盘底座或套管架上接地。
．． 焊接尽可能在套管架上进行，而不要在钻台上或套管正悬挂在井内时进行。这样做有双重优点：
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ａ）在比较有利的条件下施焊；
ｂ）焊缝冷却速度可以减慢，且易于控制。

．． 在焊接接箍、浮箍或引鞋时，为了防止螺纹松动，宜熔敷上足够的金属。如果套管在转盘内要对

浮箍和套管接箍进行焊接时，或者如果不进行全周长焊接时，则对 ２４４．５ｍｍ的套管，宜每隔 １２０°焊一

条 ７５ｍｍ长的焊缝，对大于 ２４４．５ｍｍ的 套 管，宜 每 隔 １２０°焊 一 条 １００ｍｍ长 的 焊 缝，对 小 于 ２４４．５
ｍｍ的套管，宜每隔 １２０°焊一条 ５０ｍｍ长的焊缝。
．． 如果焊缝长度达 １００～１５０ｍｍ，则分段退焊是有利的。例如：一道焊缝已从左向右焊上了 １５０
ｍｍ长，则操作者在已焊焊缝左侧约 １５０ｍｍ处开始，向已焊焊缝的开始点施焊。
．． 整个角焊缝上的焊脚尺寸宜基本一致。注意避免咬边。优先选用双层焊接法，第二层焊接前宜

清理底层焊道。
．． 当焊片被焊在套管上时，焊缝宜围绕焊片端部向外延伸。在焊片端部附近起弧，焊接该端，并使

焊缝回到焊片中心，这是一种较好的操作方法。电弧瞬间中断，会将焊片割断或烧掉一段，要把未焊接的

一端从套管上用铁锤打下来。随后焊接围绕第二个端部继续进行，电弧中断前回到焊缝处。用这种方法，
既可以不在端部起弧，又可以不在端部熄弧，还可把各端焊好。
．． 在套管上焊接扶正器和刮泥器时，焊缝长度最短为 ５０ｍｍ，焊缝间隔为 ５０ｍｍ。
．． 在套管上焊接旋转刮泥器时，各端要焊足长度。在前边两个相同间隔焊 １９ｍｍ，在后边中心焊

１９ｍｍ就完全满足了。
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附 录 ﹢
（提示的附录）
引用标准信息

ＡＰＩＲＰ７Ｇ 钻柱设计和操作限度 石油工业出版社，１９９５．１０，第 １版

４３

﹩﹣燉 —





 櫽
燋櫫
櫰

中 华 人 民 共 和 国

国 家 标 准

石油天然气工业

套管和油管的维护及使用

ＧＢ燉Ｔ １７７４５—１９９９


中 国 标 准 出 版 社 出 版

北京复兴门外三里河北街 １６号

邮政编码：１０００４５
电 话：６８５２２１１２

中国标准出版社秦皇岛印刷厂印刷

新华书店北京发行所发行 各地新华书店经售

版权专有 不得翻印


开本 ８８０×１２３０ １燉１６ 印张 ２濐濜 字数 ６８千字

１９９９年 ７月第一版 １９９９年 ７月第一次印刷

印数 １－３０００


书号：１５５０６６·１１５９９２ 定价 ． 元


标 目 ３７９—４７


