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1.1服务简介

钻井工具检测及评价技术，是对石油钻具及井口工具进行无
损检验及检测，对其安全性进行分级评价，是确保钻具及井口
工具安全使用、防止失效事故发生、有效杜绝钻井事故、提升
钻井效率、降低钻井成本的必备方法。

技术特色
 运用多种无损检测方法，可检测裂纹、腐蚀、壁厚减薄等各类缺陷
 根据客户需求提供“菜单式”检测技术方案
 具备国内外各种检测标准执行能力，满足国内外油田管理要求
 自主研发专用检测设备，已获取8项专利



1.1服务简介

服务范围
 钻井工具检测及运营管理一体化解决方案
 钻具检测及分级评价
 工具探伤及测试

资质能力
 美国石油学会（APIQ2）/挪威船级社(DNV·GL)/中国合格评定

国家委员会（CNAS）/中国计量认证（CMA）
 32人持美国无损检测学会（ASNT）资质、80人持中国机械学

会无损检测分会（ChSNDT）资质

 260台（套）各类自动化清洗、管体漏磁、超声波、磁粉、相
控阵、声发射等检测设备

 5支专业管具公司运营管理团队、12支专业检测队伍



1.2服务简介-服务目录

三级目录 四级目录 五级目录

钻井工具检测及评价

钻井工具检测方案设计

钻井工具检测及评价方案

检测工艺流程设计方案

检测设备设施定制设计、制造、销售

钻具检测及分级

钻铤(3-1∕8″～11″)

加重钻杆(3-1∕2″～5-1/2″)

钻杆(2-3∕8″～6-5/8″)

方钻杆(3″～5-1/4″)

扶正器（4-3∕8″～9″）

全尺寸规格转换接头、提升短节等

工具探伤及测试 钻井工具、固井工具、完井工具、井控工具等



● 克拉玛依油田

● 大庆油田

● 冀东油田

● 海油、湛江

● 四川油田
● 吐哈油田

● 塔里木油田

● 西北局

● 北美

● 哥伦比亚

● 乍得

● 哈萨克斯坦

● 华北、中原

● 辽河油田

● 胜利油田

● 中东

1.3服务简介-服务区域
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2.1服务项目-工艺流程



2.2服务项目-准备工作

2.2.1作业前准备

1）班前由检测队长进行安全讲话，要求员工在作业时注意本岗位存在的风险，如：挤伤、

砸伤、碰伤、触电、滑倒、电磁辐射等。

2）劳保穿戴：作业人员要按规定穿戴劳保（工作服、手套、工鞋等）。

3）准备设备和工具：游标卡尺、20m卷尺、300mm钢板尺及内、外卡钳；梳齿规、10m以

上丝线、钢字、榔头及锉刀；超声波测厚仪、超声波探伤仪、磁粉探伤仪；排笔、白色、

黄色、红色油漆等。

2.2.2作业要求

1）人员：检测人员须通过内部岗位培训、考核，并应负相应的技术责任，有一定的钻具

结构、井下受力情况和钻具一般常识，矫正视力不得低于1.0，且不得有色盲、色弱。

2）工件表面要求：被检钻铤螺纹表面应清洁，没有油泥等附着物，且需经外观检查合格

后，方可进行探伤。

3）交接要求：依据作业指令，接收待检钻铤并作好客户送检登记；检测作业完成后，统

计检测结论，填写《检测钻具交接单》完成交接。



2.2服务项目-准备工作

2.2.3检测准备

1）将待检钻具在架上排列整齐，用粉笔在接头体上编作业流水号，并将此编号用白

油漆在管体中部标识。

2）清洁接头螺纹丝扣，确保无油污及严重锈蚀，对管体有拉伤、毛刺、咬伤等情况

严重的进行打磨。

3）检查钢号并记录，对缺少钢号的钻具依据相关规定补打钢印号。（关于钢号编制

方法：甲方有规定的依照甲方要求；甲方没有专门规定的，检测队长与甲方沟通协商，

可向甲方推荐我方钢号编制方法。）



2.3服务项目-关键步骤

2.3.1螺纹判修

1）不同钻具的螺纹判修标准各不相同，按照作业指导书规定的判修标准，检查螺纹磨

损、螺纹台肩平面的凹凸程度、内圆处是否完好等。

2）螺纹及台肩密封面需要用手工修复的，使用平锉、棱锉、半圆锉、游标卡尺、钢板

尺等工具手工修复并检查；修复后，台肩面能够光滑平整，并达到垂直度达到要求；

螺纹无毛刺、平整。

3）台肩密封面需要打磨的用红色油漆在台肩密封面标记“∴”，螺纹需要重新车制的

用红色油漆在端面打“○”或“೧”，并相应在螺纹或台肩密封面画出判修依据；记录

检查结果。



2.3服务项目-关键步骤

2.3.2超声探伤

1）扫查部位

A.螺纹探伤

B.加厚过渡区探伤

C.接头体探伤

2）缺陷的判定及标识

A.螺纹探伤：单晶片直探头时，在避开探头近场区时，回波高度大于或等于相同距离正常螺纹反射

回波6dB判定为缺陷，回波高度小于6dB但周向指示长度大于10mm时仍应判为缺陷；若检测人员认

为的裂纹等危险性缺陷，均被认定为不允许存在的缺陷。

用锥度直探头时，在避开探头近场区时，出现高度大于基标10%的反射回波，且有一定指示长度时

判定为缺陷。

超 声 波 检 测



2.3服务项目-关键步骤

B.加厚过渡区探伤：发现可疑信号，正反各探一次，或避开焊缝区，可以排除偏焊及

台阶干扰，凭信号位置大小判断缺陷性质；

回波高度大于或等于对比试块上人工缺陷反射率相应的回波高度时、位于判废线及判

废线以上的缺陷、位于判废线以下至定量线且周向指示长度大于10mm的缺陷、检测人

员认为的裂纹等危险性缺陷，均被认定为不允许存在的缺陷。

C.接头体探伤：与客户商定验收标准，确定接头体质量评定等级，并依据GB/T 6402确

定平底孔、横孔当量尺寸；

纵波法时，始脉冲与底波间的任何回波均应作为不连续性；

横波法时，可疑回波位于判废线及判废线以上的不连续性、位于判废线以下至定量线

且周向指示长度大于10mm的不连续性、检测人员认为的裂纹等危险性缺陷，均被认定

为不允许存在的缺陷。



2.3服务项目-关键步骤

2.3.3磁粉探伤

1）磁化方法

A.对钻杆公螺纹和接头吊卡台肩

采用交流线圈纵向法磁化，不排

除其它磁化方法。

B.对钻杆母螺纹采用磁扼法磁化。

C.施加磁悬液之前，任何强磁性

物体不得接触被检工件表面。

2）磁悬液的施加

A.磁悬液的施加方法可采用喷、浇、浸湿等方法，不可采用刷涂法，磁悬液在检测表面的流动速度不能过快。

采用连续法时，磁悬液必须在磁化的同时施加。

B.磁悬液应均匀喷洒到整个被检表面，喷洒压力在0.02~0.03MPa。

C. 每喷1根钻具螺纹摇晃1次磁悬液喷壶，以防磁粉沉积。

荧 光 磁 粉检 测



2.3服务项目-关键步骤

3）磁痕的观察与分析

A. 暗室可见光照度不大于20 lx，工件被检面处的紫外线强度不小于1000 μW/cm2。

户外探伤时，可采用深色遮光布蒙盖以达到要求。

B.除能确认磁痕是由于工件材料局部磁性不均、倒角车槽、未清洗油污、磁扼磁极

与被检面接触间隙或操作不当造成的之外，其他一切磁痕显示均作为缺陷磁痕处理。

C.当辨认细小缺陷磁痕时，应用2～10倍放大镜进行观察。

依据SY/T 6858.3-2012《油井管无损检测方法钻具螺纹磁粉探伤》标准对所探钻具

螺纹进行判断，评定有无缺陷。



2.3服务项目-关键步骤

2.3.4电磁探伤

1）工作原理

ARTIS便携式电磁检测系统是采用漏磁场检测和霍尔效应原理，对使用过的钻杆进行横向缺陷和壁厚变化进行检测的一

种检测设备。

2）探伤装置

采用美国OEM 公司的ARTIS便携式电磁检测系统对管体的横向裂纹和壁厚损失进行检测和评判。根据美国石油学会(API)

标准有关内容制作的 1.6mm竖通孔标定管对检测探头进行灵敏度校验。

3）探头扫查方式

便携式ARTIS探伤装置，探头直进式移动，管子固定。信号异常部位，小车选择自动停车。

美国 O E M及E M T 钻杆电磁检测系统



2.4服务项目-清洗设备

全自动操控台：能实现钻杆传输、清洗全程监控钻杆清洗装置：彻底清洗钻杆内壁、外壁，300根/日

水箱：最大储水24000升 循环水槽：实现钻杆清洗液的循环利用



IV380M内窥镜 DM5E测厚仪 凹坑测量仪

超声波检测仪CTS2020、9006、声呐380、便携式钻杆电磁检测系统

2.5服务项目-检测设备



2.6服务项目-质量控制
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编制计划、程序
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环境、设施确认

仪器设备确认
保证在有效期内

人员确认

抽样/送样
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2.6服务项目-质量控制

1.使用中的设备、探头、试块定期性能校验，并有检定标识，保证在有效期内使用
2.作业指导书和工艺卡明确规定检测过程表面的准备、仪器调整、缺陷评定、记录、报告，检
测全程受控



2.6服务项目-质量控制

序号 检测执行标准 标准编号

1 DS-1钻柱检验第4版 Standard DS-1-2012

2 无损检测接触式超声波脉冲回波法测厚方法 GB/T 11344-2008

3 钢管漏磁探伤方法 GB/T12606-2016

4 承压设备无损检测第三部分超声检测 NB/T47013.3-2015

5 承压设备无损检测第四部分磁粉检测 NB/T47013.4-2015

6 承压设备无损检测第五部分渗透检测 NB/T47013.5-2015

7 油井管无损检测方法第3部分:钻具螺纹磁粉检测 SY/T 6858.3-2012

8 石油钻具的管理与使用方钻杆、钻杆、钻铤 SY/T 6858.4-2012

9 油井管无损检测方法超声测厚 SY/T6858.5-2016

10 钻具报废技术条件 SY/T 5956-2004

11 油井管非铁磁体螺纹渗透探伤 SY/T 6508-2000

12 钻具螺纹超声波检测规程 Q/SY TZ0266-2010

13 在役钻杆和油管电磁检测规范 Q/SY TZ0265-2010
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3.服务业绩

中石油塔里木油田

钻具分级检测
• 2002-2014年累计检测量250万余根

•仅2013年完成47万根检测量

井口工具检测
• 2002-2014年累计检测量50万余件

•仅2013年完成17万件检测量

塔里木油田独立总承包检测服务商



2.服务项目

中石化西北油田分公司

钻具分级检测 • 2002-2014年累计检测量150万余根

•仅2013年完成12万根检测量

井口工具检测 • 2002-2014年累计检测量30万余件

•仅2013年完成5万件检测量

塔河油田主力检测服务商



2.服务项目

钻具分级检测
• 2012-2014年累计检测量30万余根

•仅2013年完成12万根检测量

井口工具检测
• 2012-2014年累计检测量9万余件

•仅2013年完成4万件检测量

中石油川庆钻探 川东钻探独立总承包检测服务商



2.服务项目

钻具分级检测 • 2009-2014年累计检测量50万余根

•仅2013年完成14万根检测量

井口工具检测 • 2009-2014年累计检测量12万余件

•仅2013年完成5万件检测量

哈萨克斯坦扎那诺尔油田



2.服务项目

哥伦比亚梅塔油田

• 2010-2014年累计检测量12万余根

•仅2013年完成4万根检测量
钻具分级检测

• 2010-2014年累计检测量5万余件

•仅2013年完成2万件检测量
井口工具检测



谢谢！Thanks！
帮助别人成功，自己就能成功

W e s u c c e e d b y h e l p i n g o t h e r s s u c c e e d …


