螺旋缝埋弧焊管工艺流程图







螺旋缝埋弧焊管质量指标

	项目
	管线钢管（石油天然气钢管）API 5L（42版）
	普通流体输送钢管SY/T3037-2000

	管端外径偏差
	+2.38mm

-0.79
	D<508mm , ±0.75%D且≤2.5

D≥508mm, ±0.5%D且≤4.5

	壁厚偏差
	D<508mm       D≥508mm

+15.0%t      X42~X80,  +19.5%t ~ -8.0%t

-12.5%t       A、B，   +17.5%t ~ -12.5%t
	D<508mm,  ±12.5%t

D≥508mm，±10.0%t

	直度
	≤0.2%L
	≤0.2%L

	椭圆度
	≥508mm,  ±1.0%D
	±1.0%D

	管端状态
	倒角：30º~35º    斜切：≤1.59mm

钝边：1.59±0.79mm
	倒角：30º~35º       斜切：D<813,  ≤1.5mm

钝边：1.6±0.8mm          D≥813, ≤3.0mm

	无损检测
	100%射线检验或100%超声波检验
	对头焊缝、补焊焊缝、环向焊缝100%X射线或超声波检验。

	静水压试验
	P=2St/D  A、B：  S=75%t

        X42~X80： <508mm，S=85%t

                  ≥508mm，S=90%t
	P=2St / D， S=60%~80%t
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