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摘要：有观点认为管材的残余应力是绳索取心钻杆非正常损坏的诱因之一。 据此采用环切法对不同热处理和矫直
工艺的冷拔绳索取心管材制造过程中的残余应力进行了检测比对，认为冷拔管材制造环节产生的残余应力是存在
的，也是可控的。 只要制造工艺措施得当，可以将高钢级合金管材的残余应力控制在可接受范围内；合格管材出厂
时存在较高残余应力造成的钻杆折断等事故较为罕见。 应从管材制造、钻杆加工、现场使用等方面入手，努力降低
钻杆断裂事故。
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0　引言
绳索取心钻探技术在国内外岩心钻探领域中得

到了广泛的使用。 目前，由于深部固体矿产资源勘
查增多，钻杆产品的技术和质量要求不断提高，部分
国内制造企业开始向钻杆的自动化加工方向发展；
同时，钻探施工单位从提高中深孔绳索取心钻探效
率与保证钻孔安全方面考量，亦对绳索取心钻探施
工关键技术产品———钻杆管材的质量提出了更严
格、更具体、更全面的要求。

针对地勘行业钻探工程对绳索取心钻杆越来越

高的技术质量要求，近年来，我国在绳索取心钻杆材
料的钢级、几何尺寸精度、综合性能、钻杆的加工精
度、螺纹的优化等方面进行了研发，取得了重要技术
进步，产品技术水平明显提高。 对于高强度钻探管

材的残余应力及其对使用寿命的影响等问题，钻探
科研、钻具生产、管材制造以及勘探施工等技术人员
也开始高度关注。 部分观点认为钻杆材料及钻杆接
头螺纹部位的残余应力可能对绳索取心钻杆的非正

常损坏带来影响，钻探管材的残余应力应被视为是
特深孔绳索取心钻杆技术性能的一项重要指标，钻
杆杆体残余应力越小，钻杆性能越优异。
普遍情况下，精密无缝钢管在生产过程中需要

进行正火、回火等一些特殊的工艺处理，以消除残余
应力。 但在很多情况下，由于热处理技术的偏差、后
续矫直等工序控制程度的差异和变化，无缝钢管尤
其是高钢级无缝钢管仍存在少量的残余应力。 残余
应力虽然是自相平衡的，但在外力作用下将对钻杆
的性能产生一定的影响，如加工后螺纹变形等，也可



能影响材料的抗疲劳性能及抗冲击性能，导致钻杆
过早或非正常失效。 因此，当前有必要对绳索取心
钻杆用管材的残余应力进行综合分析，探索经济可
行的检测方式和降低钻杆管材残余应力的技术措

施。

1　金属材料的残余应力
1．1　残余应力的分类

金属材料在经过各种冷、热加工成形时，将承受
外力和热作用。 而当加工结束，外界作用因素消除
后，零件内部仍会在整体或局部范围内保留一定的
内应力，这种应力称为残余应力，或称残留应力。 残
余应力是一种固有应力。 残余应力的存在状态是随
材料性能、产生条件等的不同而不同。 残余应力的
分类一般是以其保持平衡的范围大小来区分的。

第一类：宏观残余应力，指在零件整体内或宏观
范围内达到平衡的残余应力。 它的大小、方向和性
能等可用通常的物理或机械方法进行测量。

第二类：微观残余应力，指在零件内数个晶粒范
围内达到平衡的残余应力（如塑性变形后晶间应
力、相间应力等）。

第三类：超微观残余应力，指在零件中大量原子
面、原子列附近达到平衡的残余应力（如晶格中的
各种缺陷）。

由于第二、三类残余应力对零件质量和性能的
影响尚无明确结论和明显作用，也没有应用其解决
生产实际问题的实例，根据需要和测试技术条件，本
文只测试和分析第一类残余应力。
1．2　宏观残余应力产生的原因

宏观残余应力的产生原因，大致有以下 ３ 种情
况。

（１）不均匀塑性变形产生的残余应力，这是构
件在冷、热加工过程中最常出现的残余应力。 当零
件承受复杂载荷（如挤压、拉拔、冷轧及表面喷丸、
滚压等）作用时，截面上受力不均匀，受力大的地方
可能产生塑性变形，而受力小的地方可能仍是弹性
变形。 卸载后，拉伸了的部位受压缩应力的作用，与
之相邻的部位受拉伸应力的作用；压缩了的部位受
到拉伸应力作用，其相邻的部位就受到压缩应力的
作用。

（２）热作用产生的不均匀温度场引起的热效应
应力，又称为热应力。 零件加热、冷却时因温度不均

匀必然造成温度高处热膨胀量大，温度低处热膨胀
量小，因此相互之间就会产生作用力，这就是瞬态热
应力。 在不同数值瞬态热应力作用下，若某些区域
应力值超过该处高温屈服极限，就会在此产生塑性
变形；由于温度的不均匀，所以此时的塑形变形也可
能是不均匀的。 当加热过程结束时，因加热过程中
的不均匀塑性变形而产生残余应力。 若瞬态热应力
不产生不均匀塑性变形，则冷却后应无残余应力。

（３）热作用产生的相变或因相变而无法析出引
起的体积变化，其不均匀性程度若造成了不均匀的
塑性变形，零件的全截面相变结束后会存在相变残
余应力。

2　残余应力的影响分析
2．1　残余应力对零件的力学性能的影响

残余应力只是作为预应力施加在零件上，不会
改变零件的组织状态，因此对零件的抗拉强度影响
很小，而对零件的屈服强度产生影响。 一般情况下，
残余压应力使屈服强度上升、硬度上升、伸长率下
降；残余拉应力使屈服强度下降、硬度下降、伸长率
上升。
残余应力对动载荷下零件的疲劳强度有一定的

影响。 在拉伸、扭转、弯曲等交变载荷下，疲劳裂纹
萌生在零件截面上最大拉应力处，而多数情况下是
在零件表面层。 因此，当在零件表面层存在一个残
余压应力层时，将增大疲劳裂纹的极限裂纹深度和
降低裂纹扩展速度，延长裂纹萌生期，从而可提高疲
劳强度，延长疲劳寿命。 相反，当在零件表面层存在
一个残余拉应力层时，则会降低疲劳强度。 同时零
件表面层的残余应力对疲劳强度的影响不仅与其数

值大小有关，还与其在交变载荷下的衰减速度有关；
而这又与材料以及产生残余应力的方式有关。 这也
证明了对高碳钢或合金钢的表面强化可以大大提高

疲劳强度。
较大的残余应力还可能提高金属化学活性，在

残余拉应力作用下容易造成金属材料晶间腐蚀破

裂，即发生应力腐蚀。
2．2　残余应力对零件变形开裂的影响

零件中处于残余压应力的区域必然产生压缩弹

性变形，而处于残余拉应力的区域必然产生拉伸弹
性变形。 这种不同分布的弹性变形，使得零件的形
状和尺寸产生偏差。 如果残余应力的分布是对称
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的，产生的变形也是对称的。 由于热处理零件形状
的不规则、壁厚的不一致、冷却的不均匀等，均会造
成残余应力分布的不均匀，造成变形的不均匀，产生
零件的扭曲、翘曲等不规则变形。
当零件中存在材质不均匀、组织缺陷、微裂纹

时，该区域的残余拉应力会恶化这些缺陷，最终使裂
纹扩展到整个截面，导致零件报废。

3　绳索取心钻杆用管材的残余应力
根据上述残余应力的理论，针对绳索取心钻杆

用管材的制造工艺流程，认定无缝钢管产生残余应
力的工序过程包括：钢管生产过程中所有热、冷加工
工序，如穿孔工序、轧管工序、冷拔工序、冷轧工序、
热处理工序等均会产生一定的残余应力；成品管的
矫直工序也会产生较大的残余应力。

冷拔无缝钢管的尺寸精度、直线度、金相组织均
好于热轧无缝钢管。 因此，国内外的绳索取心钻杆
用管材多使用冷拔无缝钢管。 对于深孔绳索取心钻
探，由于其综合性能要求更高，目前全部采用高精度
的冷拔无缝钢管制造。 因此，本文仅分析冷拔无缝
钢管的残余应力。

用于绳索取心钻探的冷拔无缝钢管成品均须进

行正火热处理。 正火热处理是对材料的重新奥氏体
化的加热、保温、冷却过程，该工序较高的加热温度
将会消除之前的热加工、冷加工所产生的内部应力。
但正火热处理后的管材还会形成一定的残余应力，
对此专门进行了实物检测。

绳索取心钻探对钻杆用管材的直线度有较高的

要求（要求不超过１∶１０００），因此所有成品无缝钢管
都必须进行矫直处理。 无缝钢管的矫直工序是一个
复杂的生产过程，在矫直过程中钢管经过反复扭曲、
压扁、拉伸，多次发生弹性与塑性变形。 经过矫直
后，钢管环向受到循环拉伸和压缩作用，环向残余应
力大于径向及轴向残余应力，且环向残余应力近似
呈对称分布。 矫直后钢管的外表面是残余拉应力，
而其内表面是残余压应力；残余应力沿矫直辊接触
钢管的区域呈螺旋带状分布于钢管的表面。 通常，
钢管矫直后的残余应力与矫直压下量和矫直温度有

关；且无缝钢管的弹性模量（或钢级）越高，其矫直
后残余应力越大。

高性能要求的深孔钻探的绳索取心钻杆用管

材，需进行调质（淬火＋高温回火）热处理，由于是

经过高温回火，只要回火温度较高，保温时间足够
长，一般认为可以消除此调质工序产生的残余应力。
对此也专门进行了检测验证。

4　绳索取心钻杆管材残余应力的测定
残余应力的测定方法有 ２ 类：一类为应力释放

法，也称为机械法（包括电测法），它包括切条法、钻
孔法等；另一类为无损测定法，又称为物理法，是利
用残余应力对零件的物理性能的影响来测定应力

的，包括 Ｘ射线法、磁性法、超声波法。 根据冷拔无
缝钢管的实物形态，以及存在的残余应力的区域、大
小、方向等，钢管残余应力的测量方法主要采用：Ｘ
射线衍射法和环切法。 前者只能得到钢管外表面深
度在 １０ μｍ范围内的残余应力；后者可得到钢管整
个管环的综合残余应力。
根据相关文献资料和检测经验，确定采用环切

法来测量计算绳索取心钻杆用管材的残余应力σｒ。
枟石油和天然气工业套管、油管、钻杆和用作套管或
油管的管线管性能公式及计算枠 （ＧＢ／Ｔ ２０６５７—
２０１１／ＩＳＯ／ＴＲ １０４００：２００７）标准中有关残余应力的
计算公式如下：

σｒ ＝ Et
（１ －v２ ）（

１
D０

－１
Dｆ
）

式中：E———管材的弹性模量，E ＝２．０６９ ×１０５ＭＰａ；
t———钢管的平均壁厚，ｍｍ；D０———开缝前的钢管外
径平均值，ｍｍ；Dｆ———开缝后的钢管外径平均值，
ｍｍ；v———材料的泊松比，取 v＝０．２８。

（注：该残余应力的计算公式满足条件是环切
的钢管长度不小于钢管外径的 ２倍。）

5　地质钻探冷拔无缝钢管的残余应力检测情况
5．1　正火状态下的冷拔管材残余应力

首先对绳索取心钻杆用冷拔无缝钢管经过正火

热处理后矫直前的残余应力进行了测试，测试数据
见表 １。 测试数据表明，正火状态下管材的残余应
力数值十分微小。
5．2　矫直后的冷拔管材残余应力

冷拔无缝钢管矫直时一般都采用冷矫直方式，
一些研究资料表明，其矫直后的残余应力与矫直时
压下量有很大关系，而矫直时需调整的压下量与钢
管矫直前的弯曲度大小、整支钢管的力学性能（强
度、硬度）的均匀性、钢管通长范围内的尺寸均匀性
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表 １ 正火状态下的冷拔管材残余应力

序
号

钢种
规格／

（ｍｍ ×ｍｍ）
钢管的
平均壁
厚／ｍｍ

切前的钢
管外径平
均值／ｍｍ

切后的钢
管外径平
均值／ｍｍ

残余
应力／
ＭＰａ

１ 葺４５ＭｎＭｏＢ 饱７１ ×５ @５ '．０５ ７１ 棗．０９ ７１  ．１３ ４ O．５
２ 葺４５ＭｎＭｏＢ 饱７１ ×５  ．５ ５ '．５３ ７１ 棗．１０ ７１  ．１２ ２ O．５
３ 葺４５ＭｎＭｏＢ 饱８９ ×５ @５ '．０６ ８９ 棗．０９ ８９  ．１５ ４ O．３
４ 葺４５ＭｎＭｏＢ 饱５５ a．５ ×４．７５ ４ '．７７ ５５ 棗．５８ ５５  ．６０ ３ O．５
５ 葺４５ＭｎＭｏＢ 饱４０ ×９ @９ '．０６ ４０ 棗．１１ ４０  ．１０ ０　
６ 葺ＸＪＹ８５０ '饱７０ 灋．１ ×５ ５ '．０２ ７０ 棗．１５ ７０  ．１９ ４ O．６
７ 葺ＸＪＹ８５０ '饱８９ ×５  ．６ ５ '．６３ ８９ 棗．０２ ８９  ．０６ ３ O．２
８ 葺３０ＣｒＭｎＳｉＡ 饱７０ 灋．１ ×５ ５ '．０３ ７０ 棗．１１ ７０  ．１３ ２ O．３

有直接的关系。 据此选用了地质钻探用管材中薄壁
弹性大、强度高、矫直难度大的 饱７７ ｍｍ ×３．５ ｍｍ
和饱７３ ｍｍ×３．７５ ｍｍ 两种规格的钢管进行环切法
测量其残余应力大小。 矫直后测量计算的数据见表
２和表 ３。
表 ２ ４５ＭｎＭｏＢ（饱７７ ｍｍ×３．５ ｍｍ）无缝钢管的残余应力（１）

序
号

管材制造工序状态
钢管的
平均壁
厚／ｍｍ

切前的钢
管外径平
均值／ｍｍ

切后的钢
管外径平
均值／ｍｍ

残余
应力／
ＭＰａ

１ 篌矫直前 ３ 趑．５５ ７７ Z．０９ ７７ 哌．１０ ０ 1．７
２ 篌矫直前 ３ 趑．５６ ７７ Z．０７ ７７ 哌．０９ １ 1．３
３ 篌矫直第一遍后直的 ３ 趑．５５ ７７ Z．０９ ７８ 哌．１９ ７２ 1．７
４ 篌矫直第一遍后直的 ３ 趑．５６ ７７ Z．０７ ７８ 哌．１８ ７３ 1．６
５ 篌经过第二遍矫直后直的 ３ 趑．５５ ７７ Z．０９ ７８ 哌．３８ ８５ 1．１
６ 篌经过第二遍矫直后直的 ３ 趑．５６ ７７ Z．０７ ７８ 哌．３９ ８７ 1．３
７ 篌经过第三遍矫直后直的 ３ 趑．５５ ７７ Z．０９ ８０ 哌．２３ ２０２ 1．３
８ 篌经过第三遍矫直后直的 ３ 趑．５６ ７７ Z．０７ ８０ 哌．２５ ２０５ 1．５
９ 篌矫直前 ３ 趑．５５ ７７ Z．０５ ７７ 哌．０４ ０ 1

１０ 篌矫直前 ３ 趑．５６ ７７ Z．１０ ７７ 哌．０８ ０ 1
１１ 篌矫直第一遍后直的 ３ 趑．５５ ７７ Z．０５ ７７ 哌．９７ ６１ 1．０
１２ 篌矫直第一遍后直的 ３ 趑．５６ ７７ Z．１０ ７７ 哌．９９ ５９ 1．１

　说明：序号 １—８ 中，采用正火热处理（屈服强度 ６３０ ＭＰａ，抗拉强
度 ８５０ ＭＰａ）；序号 ９—１２ 中，采用退火热处理（屈服强度 ５９０ ＭＰａ，抗
拉强度 ７９０ ＭＰａ）。

表 ３ ４５ＭｎＭｏＢ（饱７３ ×３．７５ｍｍ）无缝钢管的残余应力（２）

序
号

管材制造工序状态
钢管的
平均壁
厚／ｍｍ

切前的钢
管外径平
均值／ｍｍ

切后的钢
管外径平
均值／ｍｍ

残余
应力／
ＭＰａ

１ 篌矫直前 ３ 趑．７９ ７３ Z．１１ ７３ 哌．１０ ０ Y
２ 篌矫直前 ３ 趑．７７ ７３ Z．１３ ７３ 哌．１５ １ Y．６
３ 篌矫直第一遍后直的 ３ 趑．７９ ７３ Z．１１ ７４ 哌．００ ７０ Y．０
４ 篌矫直第一遍后直的 ３ 趑．７７ ７３ Z．１３ ７３ 哌．９５ ６４ Y．２
５ 篌经过第二遍矫直后直的 ３ 趑．７９ ７３ Z．１８ ７４ 哌．２５ ８３ Y．８
６ 篌经过第二遍矫直后直的 ３ 趑．７７ ７３ Z．１７ ７４ 哌．２２ ８１ Y．８
７ 篌经过第三遍矫直后直的 ３ 趑．７９ ７３ Z．２０ ７６ 哌．０５ ２１７ Y．８
８ 篌经过第三遍矫直后直的 ３ 趑．７７ ７３ Z．２１ ７６ 哌．０７ ２１７ Y．３

　说明：采用正火热处理（屈服强度 ６２０ ＭＰａ，抗拉强度 ８４０ ＭＰａ）。
通过大量的测试数据来对比分析，可得出以下

结论：
（１）矫直后的钢管存在的残余应力大小与管材

本身的强度有关，强度越高，残余应力也相应较大；
（２）第二遍矫直后比第一遍矫直后的残余应力

有所增加，但第三遍矫直后的残余应力明显增加很
多；

（３）管材矫直前的条件不好（较弯、整支钢管的
力学性能不均匀、钢管通长范围内的尺寸不均匀）
导致矫直时的压下量大，其变形程度增大，从而产生
较大的残余应力。
5．3　调质后的冷拔管材残余应力

对用于深孔钻探的绳索取心钻杆用管材，在进
行了调质（淬火＋高温回火）热处理后，对其中一些
钢级规格的管材在矫直前取样，测试计算了相应的
残余应力。 相关数据见表 ４。

表 ４ 调质后的冷拔管材残余应力

序
号

钢种
（调质）

规格／
（ｍｍ ×ｍｍ）

钢管的
平均壁
厚／ｍｍ

切前的钢
管外径平
均值／ｍｍ

切后的钢
管外径平
均值／ｍｍ

残余
应力／
ＭＰａ

１ �３０ＣｒＭｎＳｉＡ 饱７０ 晻．１ ×５ ５  ．０５ ７０ 帋．１３ ７０  ．２２ １０ o．４
２ �３０ＣｒＭｎＳｉＡ 饱７１ ×５  ．５ ５  ．５３ ７１ 帋．１２ ７１  ．２０ ９ o．８
３ �３０ＣｒＭｎＳｉＡ 饱８９ ×５  ．６ ５  ．６５ ８９ 帋．０９ ８９  ．１９ ８ o．０
４ �ＸＪＹ８５０ u饱５５ X．７５ ×４．８ ４  ．７８ ５５ 帋．７８ ５５  ．８１ ５ o．２
５ �ＸＪＹ８５０ u饱７０ l．１ ×６．５ ６  ．５５ ７０ 帋．１５ ７０  ．１８ ４ o．５
６ �ＸＪＹ８５０ u饱７０ 晻．１ ×５ ５  ．０４ ７０ 帋．１３ ７０  ．１７ ４ o．６
７ �ＸＪＹ８５０ u饱８９ ×５  ．６ ５  ．６３ ８９ 帋．０８ ８９  ．１２ ３ o．２

从表 ４ 可知，ＸＪＹ８５０调质管材的残余应力低于
３０ＣｒＭｎＳｉＡ的调质管材，这主要是 ＸＪＹ８５０ 调质管材
的回火温度高于 ３０ＣｒＭｎＳｉＡ 的调质管材。 钢管制
造企业必须认识到残余应力将会对钻杆的非正常损

坏带来影响，因此，在材料的选择上尽可能选用碳当
量偏中等的合金钢，从而确保调质工艺中回火温度
≥６００ ℃，同时还要采取足够长的回火保温时间，以
尽可能消除应力。 经过此工艺后的调质钻杆用管材
存在的残余应力将会很小。
5．4　改进工艺后的冷拔管材残余应力

根据上述残余应力的测试结果说明，在制造绳
索取心钻杆用管材时，应尽可能地改善钢管矫直前
的条件。 如：努力提高管材的壁厚均匀度、确保成品
管热处理时的保温与冷却的均匀性、通过模具或辅
助设施提高冷、热加工后的直线度等多方面的要求。
同时还要控制钢管的矫直遍数。 这些方法可将管材
的残余应力控制在较低的范围内，且此较低的残余
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应力对管材的强度影响很低。 表 ５为一些管材改善
了矫直条件后，经过二次矫直后直的钢管存在的残
余应力测试结果。

表 ５ 改进工艺后的冷拔管材残余应力

序
号

钢种
（调质）

规格／
（ｍｍ×ｍｍ）

钢管的
平均壁
厚／ｍｍ

切前的钢
管外径平
均值／ｍｍ

切后的钢
管外径平
均值／ｍｍ

残余
应力／
ＭＰａ

１ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱７１ ×５ 墘．５ ５ w．５５ ７１ 哪．０７ ７１ (．５７ ６１ `．２
２ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱７１ ×５ �５ w．０３ ７１ 哪．１０ ７１ (．６５ ６１ `．０
３ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱５５ 儋．５ ×４．７５ ４ w．７７ ５５ 哪．５８ ５５ (．９２ ５８ `．６
４ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱８９ ×５ �５ w．０６ ８９ 哪．０９ ８９ (．９６ ６１ `．７
５ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱３６ ×８ �８ w．０５ ３６ 哪．０１ ３６ (．１０ ６２ `．６
６ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱３６ ×８ �８ w．０８ ３６ 哪．０３ ３６ (．１１ ５５ `．８
７ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱４０ ×８ �８ w．０６ ４０ 哪．１１ ４０ (．２２ ６１ `．７
８ 照４５ＭｎＭｏＢ 饱４０ ×８ �８ w．０７ ４０ 哪．１０ ４０ (．２０ ５６ `．２
９ 照ＸＪＹ８５０（调质） 饱７０  ．１ ×５ ５ w．０４ ７０ 哪．１３ ７０ (．４６ ３７ `．８
１０ 照ＸＪＹ８５０（调质） 饱８９ ×５ 墘．６ ５ w．６３ ８９ 哪．０８ ８９ (．５８ ３９ `．６
１１ 照ＸＪＹ８５０（调质） 饱５５ 儋．７５ ×４．８ ４ w．７８ ５５ 哪．７８ ５６ (．１１ ５６ `．６
１２ 照ＸＪＹ８５０（调质） 饱７０ 祆．１ ×６．５ ６ w．５５ ７０ 哪．１５ ７０ (．４３ ４１ `．７
１３ 照３０ＣｒＭｎＳｉＡ（调质） 饱８９ ×５ 墘．６ ５ w．６５ ８９ 哪．０９ ８９ (．７０ ４８ `．４
１４ 照３０ＣｒＭｎＳｉＡ（调质） 饱７０  ．１ ×５ ５ w．５３ ７１ 哪．１２ ７１ (．４８ ４４ `．０

5．5　冷拔管材残余应力对管材强度的影响
为了验证材料残余应力对管材强度的影响，原

计划对规格为 饱７７ ｍｍ ×３．５ ｍｍ、饱７３ ｍｍ ×３．７５
ｍｍ、饱７１ ｍｍ ×５ ｍｍ 的地质钻探用管，在环切剖开
测试残余应力后截取条状试样，对其进行拉伸试验，
测试和比对强度变化，即以此强度与矫直前的条状
试样测试的强度作对比。 后发现环切剖开后截取条
状试样已部分释放了残余应力，不能作为检测验证
的依据。 因此确定应当采用整个横截面积不破坏的
圆管段进行存在残余应力与完全消除残余应力（将
圆管段在箱式炉内进行去应力退火）的 ２ 种状况下
的强度对比检测。 确定了试验对比检测方式后，对
拉伸试验机可以承载全圆管段试验的规格为 饱３６
ｍｍ ×８ ｍｍ、饱４０ ｍｍ ×８ ｍｍ、饱３３ ｍｍ ×５ ｍｍ 的
４５ＭｎＭｏＢ 地质钻探用管进行了相应的测试工作。
其数据见表 ６。
有关文献资料表明，材料中存在较高的残余应力

表 ６ 冷拔管材残余应力对管材强度的影响

序
号

管材规格／
（ｍｍ×ｍｍ）

正火→矫直二遍后直的
圆管段测试的力学性能

屈服强度
Rｐ０ �．２ ／ＭＰａ

抗拉强度
Rｍ ／ＭＰａ

断后伸长率
A／％

正火→矫直二遍后
直的环切管段的残
余应力／ＭＰａ

正火→矫直二遍后直的→去应力
退火的圆管段测试的力学性能

屈服强度
Rｐ０ 牋．２ ／ＭＰａ

抗拉强度
Rｍ ／ＭＰａ

断后伸长率
A／％

去应力退
火的工艺

１  饱３６ ×８ 舷６０５ w８４０ c１６  ．０ ６２ y．６ ６１０  ８３５  １５ 父．５
２  饱３６ ×８ 舷６００ w８３０ c１５  ．５ ５５ y．８ ６１０  ８３０  １５ 父．０

６００ ℃／保温
１００ ｍｉｎ

３  饱４０ ×８ 舷６１０ w８４５ c１６  ．０ ６１ y．７ ６２５  ８４５  １５ 父．０
４  饱４０ ×８ 舷６１０ w８４０ c１６  ．０ ５６ y．２ ６３０  ８５０  １５ 父．０

６００ ℃／保温
９０ ｍｉｎ

５  饱３３ ×５ 舷６０５ w８４０ c１４  ．５ ５８ y．２ ６１５  ８４５  １４ 父．５
６  饱３３ ×５ 舷６１０ w８４０ c１４  ．５ ５９ y．７ ６１０  ８４０  １４ 父．５

６００ ℃／保温
６０ ｍｉｎ

会对材料的力学性能产生一定的影响。 但从上述数
据中很难判断出管材中存在较低的残余应力时对材

料的基本力学性能有多大的影响。
用于进行上述残余应力测试计算用的钢管实物

均符合“环切的钢管长度不小于钢管外径的 ２ 倍”
的要求。 在分析时为了线切割方便，对此段钢管进
行了完全剖开，因此，上述检测钢管剖开后外径变化
值所计算出来的残余应力至少是枟ＧＢ／Ｔ ２０６５７—
２０１１／ＩＳＯ／ＴＲ １０４００：２００７枠标准中有关残余应力的
公式所要求条件下（切一条缝）的 ２ 倍，检测方法严
于 ＡＰＩ标准要求。 典型管材残余应力的试验用试样
照片见图 １。

6　降低绳索取心钻探管材残余应力的措施
根据以上理论分析和实物测试证明，绳索取心

图 １　绳索取心钻杆用管材的残余应力检测试样

钻杆用冷拔无缝钢管的残余应力，主要与钢管矫直
变形程度有关。 为了降低管材的残余应力，必须为
矫直前的钢管提供较好的外部条件。 即通过在冷拔
钢管生产制造中使用先进的装备、工艺和严格的工
序管理控制，提高管材的壁厚均匀度，保证成品管热
处理时的保温及冷却的均匀性；通过一些辅助设施，
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提高冷、热加工后的直线度（待矫直的钢管总弯度
≯１００ ｍｍ／通长）等。 而有关在 ３５０ ～５００ ℃条件下
的热矫直工艺通常只适用于热轧无缝钢管的生产。

用于深孔钻探的绳索取心钻杆用管材，因需进
行调质（淬火＋高温回火）热处理，钢管制造企业应
重视残余应力的影响，尽可能选择碳当量偏中等的
合金钢，确保调质工艺中回火温度≥６００ ℃，同时应
采取足够长的回火保温时间。 管材由在线调质（非
井式炉）处理时，钢管在大转速旋转下螺旋前进，确
保调质后钢管的直线度尤为重要，较小的弯曲和均
匀的材料硬度，将为其后进行冷矫直提供了有利条
件，达到较小残余应力的效果。

国外有的绳索取心钻杆用冷拔无缝钢管对残余

应力的技术要求有相应规定：屈服强度≥６００ ＭＰａ、
抗拉强度≥７００ ＭＰａ、断后伸长率≥１５％（试样标距
５０ ｍｍ、宽度 １２ ｍｍ）、周向残余应力≤６５ ＭＰａ；再参
照国内外石油钻探用管材对残余应力的指标要求，
考虑到管材残余应力存在的实际情况，笔者建议对
普通或高强度的绳索取心钻杆用冷拔无缝钢管的周

向残余应力按枟石油和天然气工业套管、油管、钻杆
和用作套管或油管的管线管性能公式及计算枠（ＧＢ／
Ｔ ２０６５７—２０１１／ＩＳＯ／ＴＲ １０４００：２００７）标准中测试计
算的值不应超过该管材规定的最小屈服强度的

１０％范围控制，此建议可作为生产企业的质量技术
指标。 同时，建议生产企业对绳索取心钻杆用冷拔
无缝钢管的矫直次数不宜超过 ２ 遍；矫直 ２ 遍后仍
无法达到直线度要求的管材，应当重新进行正火热
处理或重新回火后再矫直。 经过 ２次重新正火热处
理或多次重新回火后仍无法矫直的钢管，应当作不
合格品报废处理。 只要在理论上理解了管材残余应
力的产生、影响因素，继而在实际生产中进行控制，
完全可以有效地控制残余应力的大小与影响。

7　认识和建议
（１）采用环切法对不同热处理和矫直工艺的冷

拔绳索取心管材制造过程中的残余应力进行的检测

比对说明，冷拔管材制造环节产生的残余应力是存
在的，并且差异加大，因而测试是必要的。

（２）钻杆杆体的残余应力越小，钻杆性能越优
异。 检测比对及相关试验进一步证明，冷拔管材制
造环节产生的残余应力是可控的，只要制造工艺措
施得当，可以将高钢级合金管材的残余应力控制在

可接受范围；因此，合格管材出厂时存在较高残余应
力造成的钻杆折断等事故较为罕见。

（３）有理由认为绳索取心钻杆用管材的残余应
力、钻杆接头螺纹部位的应力集中、钻探施工中产生
的非正常应力等是绳索取心钻杆非正常损坏的诱因

之一。
（４）在钻杆制造加工环节中，对于钻杆的螺纹

加工形成的应力集中，亦应引起高度重视。 应提高
钻杆加工精度、增加螺纹倒角、圆角的过渡半径，避
免由于螺纹设计、螺纹加工刀具、螺纹加工时一次进
刀量过大、以及螺纹的粗糙度而引起的螺纹部位应
力集中。

（５）在绳索取心钻杆使用中，由于钻孔结构不
合理或钻探施工操作不当，钻杆承受的载荷超出钻
杆材料的屈服强度。 钻杆在弯曲应力、交变应力的
多重作用下内部产生较大的残余应力。 如 Ｎ 规格
绳索取心钻杆在饱１０８ ｍｍ×５．５ ｍｍ套管下钻进所
承受的弯曲应力是在 饱８９ ｍｍ ×５ ｍｍ 套管下钻进
时的 ３．２５倍；此情况往往造成钻杆折断频繁。

（６）绳索取心钻杆材料的应力问题，希望能得
到地质勘探行业的上下游合作单位相关技术人员的

重视。 今后，应关注不同残余应力的管材疲劳特性、
腐蚀特性的差别；关注使用后，特别是偏磨和不均匀
磨损后和高应力条件下的管材特性变化。 只有尽可
能减少或避免取心钻杆材料产生的非正常（失效）
应力，才能充分发挥我国在近几年完善和提高的钻
探技术新产品的作用，确保中深孔的钻探效率，推进
我国绳索取心钻探技术进步。
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