无磁钻铤及无磁承压钻杆技术协议
规格

	规格
	外径（mm）
	内径（mm）
	扣型
	长度（mm）

	Ф165mm无磁钻铤
	Ф165+1.590
	Ф71+1.60
	NC50
	9500+1500

	Ф177.8mm无磁钻铤
	Ф177.8+1.590
	Ф71+1.60
	NC50
	9500+1500

	Ф203mm无磁钻铤
	Ф203+1.590
	Ф78+1.60
	NC56
	9500+1500

	Ф228.6mm无磁钻铤
	Ф228.6+1.590
	Ф82.4+1.60
	7-5/8REG
	9500+1500

	Ф127mm无磁承压钻杆
	Ф127+1.59-0.79
	Ф71+1.60
	NC50
	9500+1500

	Ф120mm无磁钻铤
	Ф120+1.59-0.79
	Ф60+1.60
	NC38
	9500+1500


2、适用标准
无磁钻铤设计制造执行但不限于以下标准，未涉及的项目执行API SPEC7-1最新版要求。
3、技术要求 
3.1 钻铤技术要求
3.1.1钻铤的结构形式、尺寸规格、螺纹均应符合API SPEC7-1/7-2标准的规定。无磁承压钻杆接头两端为18°锥面斜坡角，具体结构形式、尺寸规格、螺纹均应符合API SPEC7-1/7-2标准和双方确认图纸的规定。
3.1.1.1钻铤全长直度偏差最大为全长尺寸乘以0.52mm/m，两端2m内的直度偏差最大为2.0mm.
3.1.1.2无磁钻铤壁厚差应小于或等于公称壁厚的12％，或小于或等于4.78mm，选取较小者；
3.1.1.3无磁承压钻杆的壁厚差：两端接头和中部加厚处应小于或等于公称壁厚的12％；管体部位应小于或等于公称壁厚的16％。壁厚差指在管体同一横截面上最大壁厚与最小壁厚之差，壁厚差应包括表面修磨量。
3.1.2制造工艺
无磁产品应采用整体锻造坯料机械加工成型。
3.1.3表面质量
3.1.3.1管体表面不得有裂纹、折叠、凹坑和结疤等缺陷，内表面不得有台肩和螺旋沟槽。若有缺陷，应修磨消除，修磨处与钻铤表面呈圆弧过渡，距螺纹台肩面500mm以内不允许修磨。无磁钻铤表面不允许补焊。
3.1.3.2 内、外螺纹台肩面及螺纹工作表面应光洁，表面粗糙度应符合API SPEC7-2标准中的规定，且不允许有毛刺、裂纹、凹痕、龟裂等损害连接密封性的缺陷。
表1  表面粗糙度Ra                 单位为微米
	内、外螺纹台肩面
	螺纹工作面
	螺纹牙顶面

	≤1.6
	≤3.2
	≤6.3


3.1.4化学成分
无磁钻铤及无磁承压钻杆应采用无磁钢或双方认可的钢种制造，化学成分中硫含量的质量分数不应超过0.020％、磷含量的质量分数不应超过0.025％。
3.1.5机械性能
无磁钻铤及无磁承压钻杆的机械性能均应符合表2的规定。这些性能应以每炉一根试样或该炉的陪伴试样（具有代表最终制品的性能）进行机械性能试验来检验。
    另外，应在每一根钻铤上进行硬度试验，作为符合性的见证数据。
表2  W1813N无磁钻铤及无磁承压钻杆的机械性能
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	3⅛~6¾
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	177.8~279.4
	7~11
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	≥758
	≥20
	
	


3.1.6磁性能
3.1.6.1 无磁钻铤及无磁承压钻杆的相对磁导率μr应小于1.010。
3.1.6.2 无磁钻铤及无磁承压钻杆沿内孔任意相距100mm的磁感强度梯度（ΔB）不应大于0.05μT。
3.1.7   无磁钻铤及无磁承压钻杆材料不应存在晶间腐蚀开裂。
3.1.8无损检测
    无磁钻铤及无磁承压钻杆应对其本体各部位进行超声波检测，对螺纹进行着色渗透表面探伤检查，满足API SPEC7-1的要求。
3.2每根产品在出厂前，内径应进行全长通径规检查。通径规外径等于无磁钻铤公称内径减去3.2mm，通径规外径偏差为0～0.3mm，通径规长度为3050mm。
3.3 每根产品公扣端应加工深度为4mm的标识槽打印钢标记，并在外表面采用白色油漆喷印规格、产品标识、制造厂家等信息。打印和喷印的内容应包括：生产厂标记、API 7-1、生产年月、规格、产品编号等。
3.4产品以钢带打捆裸装的包装方式交货。
3.5每根产品需提供一式两份中英文质量证明书，内容应包括合同号、炼钢炉号、批号、规格、长度、重量、化学成份及机械性能、机加工尺寸等。
3.6 其它未注要求按照API SPEC7-1最新版标准执行。
