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前　　言

　　本标准按照 ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替 ＧＢ／Ｔ２５４３０—２０１０《钻通设备　旋转防喷器规范》，与 ＧＢ／Ｔ２５４３０—２０１０相比，除编

辑性修改外主要技术变化如下：

———删除了法兰连接的压力等级和尺寸列表（见２０１０年版的表２）；

———规格尺寸增加了含装配内孔保护器的通径［见４．３．５．１．１ｅ）］；

———增加了设备尺寸列表（见表２）；

———增加了试验芯轴尺寸要求［见表３，注ｃ）］；

———增加了安全程序应符合制造商书面程序的要求（见４．７．２．１）；

———修改了ＲＣＤ试验程序内容描述方式，将不同类型ＲＣＤ试验要求列入表４（见４．７．２，２０１０年版

的表Ｂ．１）；

———修改了额定动压试验时间［见４．７２．４，２０１０年版的Ｂ．４．５ｊ）］；

———修改了胶芯拆装试验的拆装循环数，由“２００次拆装循环数”改为“１００次拆装循环数”［见

４．７．２．５，２０１０年版的Ｂ．４．３ｄ）］；

———修改了承压起下钻寿命试验的渗漏量要求（见４．７．２．７，２０１０年版的Ｂ．４．４）；

———删除了关闭压力的说明（见４．８．１．３，２０１０年版的４．８．１．３ ；

———修改了操作手册要求［见４．９ｋ），２０１０年版的４．９ｋ）］；

———修改了材料要求、焊接要求的描述方式（见第５章、第６章，２０１０年版的第５章、第６章）；

———修改了测量和试验装置、质量控制人员资格鉴定、设备及零件、特殊设备及零件的质量控制要

求（见７．１、７．２、７．３、７．４、７．５，２０１０年版的第７章）；

———修改了通径规标准长度（见７．５．７．４，２０１０年版的７．５．７．４）；

———删除了ＲＣＤ胶芯试验步骤描述，增加了全封闭压力的描述（见７．５．７．７．４，２０１０年版的７．５．７．７．２）；

———增加了ＲＣＤ出厂验收试验矩阵（见７．６）；

———删除了卡箍的标识要求和位置（见表６，２０１０年版的表１６）；

———删除了密封性能试验重复施压１０次的要求［见Ａ．５．１ｄ）５），２０１０年版的Ｂ．４．１ｄ）５）］；

———删除了关闭压力每次增量的具体数值［见Ａ．５．１ｅ）４），２０１０年版的Ｂ．４．１ｅ）４）］；

———修改了疲劳试验胶芯开关循环次数，用３６４次代替３６５次（见Ａ．５．２，２０１０年版的Ｂ．４．２）；

———修改了胶芯拆装试验胶芯拆装次数，由“２００次”改为“１００次”［见 Ａ．５．３ｄ），２０１０年版的

Ｂ．４．３ｄ）］；

———增加了额定压力起下钻试验内容（见Ａ．５．４）；

———修改了承压起下钻寿命试验内容（见Ａ．５．５，２０１０年版的Ｂ．４．４）；

———删除了 “热处理设备的推荐作法”“典型的焊接坡口设计”“ＲＣＤ采购指南”“失效报告”“ＧＢ／Ｔ

２０１７４中设备的垫环号”和“本标准与ＡＰＩＳｐｅｃ１６ＲＣＤ中表格对照”等六个附录（见２０１０年版

的附录Ｄ、附录Ｅ、附录Ｆ、附录Ｇ、附录 Ｈ、附录Ｉ）；

———增加了资料性附录“ＲＣＤ型号或类型的标记方法”（见附录Ｃ）。

本标准由全国石油钻采设备和工具标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ９６）提出并归口。

本标准起草单位：石油工业井控装置质量监督检验中心、中国石油川庆钻探工程公司钻采工程技术

研究院、四川宝石机械钻采设备有限责任公司、中国合格评定国家认可中心、中国石油渤海钻探工程公

司工程技术研究院、中国石油化工股份有限公司石油工程技术研究院、中海油能源发展股份有限公司工
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程技术分公司、四川宏华石油设备有限公司。

本标准主要起草人：张志东、李丽、张祥来、羡维伟、申剑坤、潘锋、刘小玮、张川、陈章瑞、罗迦意、

秦柳、刘念念、潘登、任伟、王帅、范红康、初德军、田雨。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２５４３０—２０１０。
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石油天然气钻采设备　旋转防喷器

１　范围

本标准规定了用于油气和地热钻井作业的旋转防喷器（ＲＣＤ）的安全性、互换性、设计、材料、焊接、

质量控制、标志以及贮存和运输的要求。

本标准对关键组件给出了要求。

本标准适用于主动型（见图１）、被动型（见图２）和混合型（见图３）旋转防喷器，ＲＣＤ旋转总成（包括

金属件和非金属件），ＲＣＤ密封胶芯（主动型和被动型）和ＲＣＤ本体卡箍的设计和制造。本标准不适用

于ＲＣＤ的现场使用或现场试验。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ２０１７４　石油天然气钻采设备　钻通设备

ＧＢ／Ｔ２０７３９　橡胶制品　贮存指南

ＧＢ／Ｔ２０９７２．１　石油天然气工业　油气开采中用于含硫化氢环境的材料　第１部分：选择抗裂纹

材料的一般原则

ＧＢ／Ｔ２０９７２．２　石油天然气工业　油气开采中用于含硫化氢环境的材料　第２部分：抗开裂碳

钢、低合金钢和铸铁

ＧＢ／Ｔ２０９７２．３　石油天然气工业　油气开采中用于含硫化氢环境的材料　第３部分：抗开裂耐蚀

合金和其他合金

ＧＢ／Ｔ２２５１３　石油天然气工业　钻井和采油设备　井口装置和采油树

ＡＰＩＴＲ６ＡＦ２　综合负载下的 ＡＰＩ法兰性能（ＴｅｃｈｎｉｃａｌｒｅｐｏｒｔｏｎｃａｐａｂｉｌｉｔｉｅｓｏｆＡＰＩｉｎｔｅｇｒａｌ

ｆａｎｇｅｓｕｎｄｅｒｃｏｍｂｉｎａｔｉｏｎｏｆｌｏａｄｉｎｇｐｈａｓｅⅡ）

ＡＳＴＭＤ１４１８　橡胶和橡胶乳胶命名标准方法（Ｓｔａｎｄａｒｄｐｒａｃｔｉｃｅｆｏｒｒｕｂｂｅｒａｎｄｒｕｂｂｅｒｌａｔｉｃｅｓ

ｎｏｍｅｎｃｌａｔｕｒｅ）
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　　说明：

１———主动型密封ＲＣＤ；　　　　　　　　　５———闸阀；

２———环形防喷器； ６———钻井四通；

３———法兰或卡箍； ７———井口本体；

４———闸板防喷器； ８———表层套管。

注：图中左侧标注的标准编号即右侧图示的产品所遵从的标准。

图１　主动型旋转防喷器地面防喷器组示意图
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说明：

１———被动型密封ＲＣＤ；　　　　　　　　　５———闸阀；

２———环形防喷器； ６———钻井四通；

３———法兰或卡箍； ７———井口本体；

４———闸板防喷器； ８———表层套管。

注：图中左侧标注的标准编号即右侧图示的产品所遵从的标准。

图２　被动型旋转防喷器地面防喷器组示意图
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说明：

１———被动型密封ＲＣＤ胶芯；　　　　　　　６———闸板防喷器；

２———主动型密封ＲＣＤ胶芯； ７———闸阀；

３———混合型密封ＲＣＤ；　　 ８———钻井四通；

４———环形防喷器；　　　　 ９———井口本体；

５———法兰或卡箍；　　　　 １０———表层套管。

注：图中左侧标注的标准编号即右侧图示的产品所遵从的标准。

图３　混合型旋转防喷器地面防喷器组示意图
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３　术语、定义和缩略语

３．１　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２０１７４界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１．１

旋转防喷器　狉狅狋犪狋犻狀犵犮狅狀狋狉狅犾犱犲狏犻犮犲；犚犆犇

旋转防喷器是一种允许钻柱（如钻杆、套管等）在井口压力下旋转和轴向移动，可通过胶芯密封钻柱

以保持压力的钻通设备。

３．１．２

主动型旋转防喷器　犪犮狋犻狏犲犚犆犇狊狔狊狋犲犿

依靠外部压力以保持密封胶芯与钻柱间密封的ＲＣＤ系统。

３．１．３

被动型旋转防喷器　狆犪狊狊犻狏犲犚犆犇狊狔狊狋犲犿

不依靠外部压力即可保持密封胶芯与钻柱间密封的ＲＣＤ系统。

３．１．４

混合型旋转防喷器　犺狔犫狉犻犱犚犆犇狊狔狊狋犲犿

主动型与被动型胶芯元件相结合的ＲＣＤ，其主动型密封胶芯需要外部液压源提供关闭动力以在井

口压力作用下保持密封，所有元件在井口压力作用下保持独立密封，达到ＲＣＤ的额定静压。

３．１．５

内孔保护器　犫狅狉犲狆狉狅狋犲犮狋狅狉

无需压力控制时，安装的ＲＣＤ保护器，替代密封件或胶芯。

３．１．６

本体卡箍　犮犾犪犿狆，犺狅狌狊犻狀犵

用于固定和锁紧配套的ＲＣＤ本体组件的装置。

３．１．７

盲板连接　犫犾犻狀犱犮狅狀狀犲犮狋犻狅狀

没有中心孔的端部或出口连接，用来完全封堵连接。

３．１．８

端部连接　犲狀犱犮狅狀狀犲犮狋犻狅狀

作为设备的组成部分且用于连接设备的法兰（螺柱式或通孔式）、毂连接或其他端部连接。

３．１．９

其他端部连接　狅狋犺犲狉犲狀犱犮狅狀狀犲犮狋犻狅狀；犗犈犆

本标准没有要求的连接，包括非ＡＰＩ垫环、法兰和毂，以及制造商的专有连接。

３．１．１０

螺柱连接　狊狋狌犱犱犲犱犮狅狀狀犲犮狋犻狅狀

通过将螺柱旋入有螺纹的孔中而形成的连接。

３．１．１１

全封闭　犮狅犿狆犾犲狋犲狊犺狌狋狅犳犳；犆犛犗

井内没有管柱情况下，完全关闭井眼。

３．１．１２

设计确认　犱犲狊犻犵狀狏犪犾犻犱犪狋犻狅狀

通过试验证明产品符合设计要求，以确认设计的过程。
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注：设计确认可以包括下列一个或多个活动（并不是一个完整的清单）：

ａ）　样机试验；

ｂ）　产品的功能和（或）运行试验；

ｃ）　现场运行试验和评审。

３．１．１３

额定动压　犱狔狀犪犿犻犮狆狉犲狊狊狌狉犲狉犪狋犻狀犵

钻井时，包括钻柱在指定转速下旋转时的额定压力。

３．１．１４

毂　犺狌犫

用于连接承压设备的具有外角台肩和密封机构的凸缘。

３．１．１５

液压腔　犺狔犱狉犪狌犾犻犮狅狆犲狉犪狋犻狀犵犮犺犪犿犫犲狉

ＲＣＤ中用于承受液压的部分或内部腔体。

３．１．１６

液压操作系统额定工作压力　犺狔犱狉犪狌犾犻犮狅狆犲狉犪狋犻狀犵狊狔狊狋犲犿狉犪狋犲犱狑狅狉犽犻狀犵狆狉犲狊狊狌狉犲

由设计确定的设备在操作时的最大液压。

３．１．１７

液压操作系统推荐工作压力　犺狔犱狉犪狌犾犻犮狅狆犲狉犪狋犻狀犵狊狔狊狋犲犿狉犲犮狅犿犿犲狀犱犲犱狅狆犲狉犪狋犻狀犵狆狉犲狊狊狌狉犲

制造商推荐的操作压力。

３．１．１８

整体　犻狀狋犲犵狉犪犾

通过锻造、铸造或焊接工艺组成的零件。

３．１．１９

渗漏　犾犲犪犽犪犵犲

密封液体从被试压力容器内部向外渗出。

３．１．２０

胶芯　狆犪犮犽犻狀犵犲犾犲犿犲狀狋／狌狀犻狋

ＲＣＤ和钻柱之间的密封件。

３．１．２１

零件　狆犪狉狋

用于装配单一设备单元的独立件。

３．１．２２

承压件　狆狉犲狊狊狌狉犲犮狅狀狋犪犻狀犻狀犵狆犪狉狋（狊）狅狉犿犲犿犫犲狉（狊）

与井内流体接触的零件，当其预期功能失效时，会导致井内流体释放到外部环境中。如：本体、承压

总成。

３．１．２３

控压件　狆狉犲狊狊狌狉犲犮狅狀狋狉狅犾犾犻狀犵狆犪狉狋（狊）狅狉犿犲犿犫犲狉（狊）

控制或调节井内流体的零件。

注：如：密封胶芯、密封座和其他零件。

３．１．２４

额定工作压力　狉犪狋犲犱狑狅狉犽犻狀犵狆狉犲狊狊狌狉犲

由设计确定的设备所能承受和／或控制的最大内部压力。

注：对于ＲＣＤ，设备设计承受和（或）控制的最大内部压力取决于操作：动态———旋转管柱；起下钻———起下管柱但
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不旋转；静止———无管柱运动。

３．１．２５

耐腐蚀垫环槽　犮狅狉狉狅狊犻狅狀狉犲狊犻狊狋犪狀狋狉犻狀犵犵狉狅狅狏犲狊

衬有耐腐蚀金属的垫环槽。

３．１．２６

序列化　狊犲狉犻犪犾犻狕犪狋犻狅狀

将一个唯一性代码赋予设备的各部件和（或）零件，以便保持记录。

３．１．２７

稳压（压力试验）　狊狋犪犫犻犾犻狕犲犱（狆狉犲狊狊狌狉犲狋犲狊狋犻狀犵）

（压力试验时）初始压降减小到制造商规定的额定值范围内时的状态。

注：压降可能是由于温度变化、橡胶密封件的安装或封闭在被试设备中的空气压缩等因素引起的。

３．１．２８

额定静压　狊狋犪狋犻犮狆狉犲狊狊狌狉犲狉犪狋犻狀犵

由设计确定的，无管柱运动时，配有新胶芯的完整ＲＣＤ的设计验证压力。

３．１．２９

承压起下钻　狊狋狉犻狆狆犻狀犵

为控制泥浆溢出井眼，在井内有压力的情况下起下钻具。

３．１．３０

起下钻额定压力　狊狋狉犻狆狆犻狀犵狆狉犲狊狊狌狉犲狉犪狋犻狀犵

在往复或起下钻，但未旋转钻柱时，对于特定型号胶芯承受的最大压力。

３．２　缩略语

下列缩略语适用于本文件。

ＡＳＴＭ　　美国材料与试验协会标准（ＡｍｅｒｉｃａｎＳｏｃｉｅｔｙｆｏｒＴｅｓｔｉｎｇａｎｄＭａｔｅｒｉａｌｓ）

ＡＰＩ　　 美国石油学会（ＡｍｅｒｉｃａｎＰｅｔｒｏｌｅｕｍＩｎｓｔｉｔｕｔｅ）

ＣＲＡ　　 耐腐蚀合金（ＣｏｒｒｏｓｉｏｎＲｅｓｉｓｔａｎｔＡｌｌｏｙ）

ＣＳＯ　　 全封闭（ＣｏｍｐｌｅｔｅＳｈｕｔＯｆｆ）

ＯＤ　　　 外径（ＯｕｔｅｒＤｉａｍｅｔｅｒ）

ＯＥＣ　　 其他端部连接（ＯｔｈｅｒＥｎｄＣｏｎｎｅｃｔｉｏｎ）

ＰＱＲ　　 工艺评定记录（ＰｒｏｃｅｄｕｒｅＱｕａｌｉｆｉｃａｔｉｏｎＲｅｃｏｒｄ）

ＱＴＣ　　 鉴定试验试样（ＱｕａｌｉｆｉｃａｔｉｏｎＴｅｓｔＣｏｕｐｏｎ）

ＲＣＤ　　 旋转防喷器（ＲｏｔａｔｉｎｇＣｏｎｔｒｏｌＤｅｖｉｃｅ）

４　设计要求

４．１　规格名称

本标准范围内的设备，其规格名称应与４．３所述相符。

４．２　工作条件

４．２．１　压力等级

额定静压、额定动压和起下钻额定压力均应由制造商规定并按本标准确认。压力等级均针对于新

密封胶芯，且承受的井口压力不超过连接件的最低额定压力。
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４．２．２　温度等级

４．２．２．１　总则

最低温度是指设备可能承受的最低环境温度。

最高温度是指通过设备的流体的最高温度。

４．２．２．２　金属材料

表１给出了所设计设备的金属零件工作的温度范围。

表１　金属材料的温度等级

温度等级
工作范围

℃ !

Ｔ７５／２５０ －５９～１２１ －７５～２５０

Ｔ７５／３５０ －５９～１７７ －７５～３５０

Ｔ２０／２５０ －２９～１２１ －２０～２５０

Ｔ２０／３５０ －２９～１７７ －２０～３５０

Ｔ０／２５０ －１８～１２１ ０～２５０

Ｔ０／３５０ －１８～１７７ ０～３５０

４．２．２．３　胶芯

胶芯应满足８．３．４．３所示温度等级。

制造商应规定胶芯作业的流体环境（液相、气相或多相的）和兼容性。

４．２．２．４　其他弹性密封件

密封件应满足制造商书面规范中规定的温度等级。

制造商应规定密封件作业的流体环境（液相、气相或多相的）和密封件的兼容性。

４．２．３　酸性环境下材料要求

与井内流体接触的金属材料都应符合ＧＢ／Ｔ２０９７２．１、ＧＢ／Ｔ２０９７２．２、ＧＢ／Ｔ２０９７２．３对其在酸性工

况下工作的要求。

４．３　特定部件的设计要求

４．３．１　法兰端部和出口连接

４．３．１．１　总则

法兰端部和出口连接应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的尺寸要求。

ＲＣＤ底部连接的额定压力值应不小于ＲＣＤ的额定静压。

侧出口连接的额定压力值应不小于ＲＣＤ的额定静压。

６Ｂ型和６ＢＸ型法兰连接可用作整体连接。

ＲＣＤ的６Ｂ型和６ＢＸ型整体法兰不应含有试验连接件。
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制造商的设计应使用 与ＡＰＩＴＲ６ＡＦ２中 ＡＰＩ法兰相同的格式，将法兰端部和出口连接的载荷／

能力形成文件。这种格式即压力与不同张力下许用弯矩的关系图。制造商应对承受该曲线所示的应力

限的连接部分进行说明。分析设计方法应符合４．４的规定。

４．３．１．２　设计

４．３．１．２．１　压力等级和法兰连接的尺寸范围

６Ｂ型和６ＢＸ型法兰连接应根据ＧＢ／Ｔ２２５１３指定的规格和压力等级组合进行设计。

４．３．１．２．２　６犅型法兰连接

４．３．１．２．２．１　标准尺寸

６Ｂ型整体法兰尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

所有环槽的尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

注：６Ｂ型法兰连接是垫环连接型，不宜设计为面对面组装。

垫环一侧的法兰面应加工成平面或者是凸面，厚度应满足ＧＢ／Ｔ２２５１３的要求。

４．３．１．２．２．２　耐腐蚀性垫环槽

可在６Ｂ型法兰连接环槽堆焊耐腐蚀层。堆焊之前，环槽的尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

注：如果堆焊层合金的强度等于或超过母材金属的强度时，宜进行其他焊接准备。

４．３．１．２．３　６犅犡型法兰连接

４．３．１．２．３．１　标准尺寸

６ＢＸ型整体法兰连接尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

所有环槽的尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

注：６ＢＸ型法兰连接是垫环连接型，宜设计为面对面组装。

４．３．１．２．３．２　耐腐蚀性垫环槽

可在６ＢＸ型法兰连接环槽堆焊耐腐蚀层。堆焊之前，环槽的尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

注：如果堆焊层合金的强度等于或超过母材金属的强度时，宜进行其他焊接准备。

４．３．２　螺柱式端部及出口连接

４．３．２．１　总则

本标准中的两种类型螺柱式端部和出口连接（６Ｂ和６ＢＸ）都应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

螺柱式连接６Ｂ型和６ＢＸ型可作为整体连接使用。

制造商应使用 与ＡＰＩＴＲ６ＡＦ２中 ＡＰＩ法兰连接相同的格式，将螺柱式的载荷／能力形成文件。

这种格式即压力与不同张力下许用弯矩的关系图。制造商应对承受该曲线所示的应力限的连接部分进

行说明。分析设计方法应符合４．４的规定。

４．３．２．２　设计

４．３．２．２．１　总则

螺柱式端部和出口连接的设计除下列情况之外，应与４．３．１．２相同。
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４．３．２．２．２　６犅型螺柱式连接

４．３．２．２．２．１　标准尺寸

６Ｂ型螺柱式连接的孔径、螺柱分布圆直径和法兰外径尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

４．３．２．２．２．２　螺柱式连接面

螺柱连接应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

４．３．２．２．２．３　螺柱孔

螺柱栓孔的尺寸规格和定位应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。攻丝孔的螺纹型式应符合４．３．３的要求。

螺柱孔内完整螺纹的最小深度应等于其螺栓直径，最大螺纹深度应符合制造商书面规范的要求。

４．３．２．２．３　６犅犡型螺柱式连接

４．３．２．２．３．１　标准尺寸

６ＢＸ型螺柱连接的孔径、螺柱分布圆直径和法兰外径尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

４．３．２．２．３．２　螺柱式连接面

螺柱连接应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

４．３．２．２．３．３　螺柱孔

螺柱栓孔的尺寸规格和定位应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。攻丝孔的螺纹型式应符合４．３．３的要求。

螺柱孔内完整螺纹的最小深度应等于其螺栓直径，最大螺纹深度应符合制造商书面规范的要求。

４．３．３　螺柱、螺母、螺柱孔（螺栓连接）

螺柱式和法兰式端部和出口连接的螺栓应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的要求。

４．３．４　毂式端部和出口连接

由制造商规定的卡箍式端部和出口连接（１６Ｂ和１６ＢＸ型）的卡箍鄃应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

由制造商规定的与卡箍式端部和出口连接（１６Ｂ和１６ＢＸ型）使用的卡箍，应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的

要求。

１６Ｂ型卡箍式连接可在环槽堆焊耐腐蚀层。堆焊之前，环槽的准备应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３。

４．３．５　旋转防喷器

４．３．５．１　尺寸

４．３．５．１．１　规格尺寸

ＲＣＤ应确定：

ａ）　法兰尺寸（顶端、底端和出口）和额定静压；

ｂ）　本体通孔；

ｃ）　安装密封元件处的最小限制内径；

ｄ）　旋转总成通孔（如果与最小限制内径不同）；

ｅ）　含装配内孔保护器的通径（如需要安装保护器）。
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４．３．５．１．２　端对端尺寸

ＲＣＤ的端对端尺寸是指从底部连接底面到顶面的总高度。其尺寸应符合制造商的书面规范。

４．３．５．２　设计方法

应符合４．４的要求。

４．３．５．３　端部连接

本标准范围内的所有设备的端部连接应符合４．３．１、４．３．２、４．３．４、４．３．８和４．３．９的要求。

４．３．５．４　出口连接

应符合４．３．１、４．３．２和４．３．４的要求。

４．３．５．５　材料

承压件的材料应符合第５章的要求。

封闭螺栓和其他零件应符合制造商的书面规范。

４．３．６　密封垫环

本标准设备所用的垫环应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３对ＰＳＬ１的所有要求。

Ｒ型、ＲＸ型 及ＢＸ型密封垫环用于法兰、螺柱及毂式连接。

Ｒ型 与ＲＸ型垫环在Ｒ型垫环槽内是可互换的。仅ＲＸ型垫环用于ＳＲ垫环槽。ＢＸ型垫环用于

ＢＸ垫环槽。ＲＸ型与ＢＸ型垫环不应互换。

４．３．７　焊颈式毂

本标准不涉及非ＡＰＩ焊颈式毂。

４．３．８　犗犈犆

４．３．８．１　总则

本章对可能用于连接ＲＣＤ而本标准又未作出规定的其他端部连接提出了要求。ＯＥＣ包括符合本

标准但带有非本标准垫环制备的法兰和毂，以及制造商的专有连接。

４．３．８．２　设计

４．３．８．２．１　设计方法

ＯＥＣ应该按照４．４的要求进行设计。

４．３．８．２．２　尺寸

ＯＥＣ应按照表２中所示的尺寸进行设计。

４．３．８．２．３　孔尺寸

应符合表２中规定的最小通径。

４．３．８．３　材料

ＯＥＣ材料应符合第５章的要求。
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４．３．８．４　试验

本标准中使用ＯＥＣ的设备应通过第７章要求的试验。

表２　设备尺寸

公称尺寸

ｍｍ ｉｎ

１７９ ７

２２８ ９

２７９ １１

３４６ １３

４２５ １６

４７６ １８

５２７ ２０

５４０ ２１

６８０ ２６

７６２ ３０

４．３．９　盲板连接

４．３．９．１　法兰

６Ｂ和６ＢＸ型盲板法兰应符合 ＧＢ／Ｔ２２５１３的尺寸要求。

４．３．９．２　毂

如果制造商选用１６Ｂ型和１６ＢＸ型盲板卡箍鄃，其尺寸应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４要求。

４．３．９．３　ＯＥＣ

ＯＥＣ的盲板设计和结构应符合４．３．８．２、４．３．８．３和４．３．８．４的规定。

４．３．１０　试验、排放、注入和仪表连接

法兰、毂和ＯＥＣ的密封和孔应符合ＧＢ／Ｔ２２５１３的规定。

４．４　设计方法

４．４．１　端部和出口连接

应符合第４章其他条款及第５章、第６章、第７章的规定。

４．４．２　承压件

应按ＧＢ／Ｔ２０１７４进行设计。

４．４．３　封闭螺栓

应按ＧＢ／Ｔ２０１７４进行设计。
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４．４．４　其他零件

承压件和控压件的设计应满足制造商书面规范，并按４．２中规定的工作条件进行设计。

４．４．５　其他设计信息

４．４．５．１　连接

密封元件下方的端部和出口连接应是整体型的。

４．４．５．２　犚犆犇本体卡箍

制造商应使用 与ＡＰＩＴＲ６ＡＦ２中 ＡＰＩ法兰连接相同的格式，将卡箍式连接的载荷与ＲＣＤ卡箍

连接能力形成文件。这种格式即压力与不同张力下许用弯矩的关系图。制造商应规定卡箍／ＲＣＤ毂的

应力限制范围。分析设计方法应符合４．４的规定。

４．４．５．３　犗犈犆

制造商应使用 与ＡＰＩＴＲ６ＡＦ２中 ＡＰＩ法兰连接相同的格式，将ＯＥＣ的载荷与其连接能力形成

文件。这种格式即压力与不同张力下许用弯矩的关系图。制造商应规定ＯＥＣ的应力限制范围。分析

设计方法应符合４．４的规定。

４．５　设计确认试验

４．５．１　总则

除本标准规定的卡箍、法兰、毂或垫环外，对旋转总成、密封胶芯、锁紧装置应进行设计确认试验，并

应以制造商书面规范加以说明。

设计确认试验应形成书面文件并按４．６的要求进行确认。

４．５．２　犚犆犇

ＲＣＤ的操作性能试验应符合４．７的规定。

４．５．３　犚犆犇胶芯

ＲＣＤ胶芯试验应符合４．７的规定。

ＲＣＤ胶芯的设计温度确认试验应符合４．８．２的规定。

４．５．４　犗犈犆

ＯＥＣ的操作性能试验应符合制造商的书面规范。

４．６　文件

４．６．１　设计文件

设计内容包括设计要求、设计方法、设计假定和设计计算，并应形成书面文件。设计文件的媒介应

清晰、易读、可复制和易检索。

４．６．２　设计评审

设计文件应由原设计者以外的人员进行评审和验证。
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４．６．３　设计确认

设计确认程序和结果应形成书面文件。

４．６．４　文件保存

第４章所规定的文件应从该型号、规格和额定静压力的最后一件产品制造完成后保存１０年。

４．７　操作性能试验

４．７．１　总则

４．７．１．１　要求

所有试验应符合表３的规定。

４．７．１．２　程序

操作性能试验应在环境温度下用水模拟井内流体。除非另有说明，关闭压力应为制造商推荐的压

力，且不应超过液压控制系统的设计工作压力。制造商可参见附录Ａ的程序进行验证，并将试验程序

和结果形成书面文件。

４．７．１．３　验收准则

除承压起下钻试验外，所有验证压力完整性试验的验收准则应为无可见渗漏。

４．７．１．４　比例换算

如尺寸和工作压力可以按比例换算，应符合表３的规定。制造商应将其形成技术文件。

表３　操作性能试验和按比例换算的验收方法

试验项目 ＲＣＤ

密封性能 狆Ｄ，犛２

额定静压 狆Ｓ，犛２

额定动压 狆Ｄ，犛２

起下钻额定压力 狆ＳＴ，犛３
ｃ

疲劳ａ 狆Ｓ，犛２

温度确认 狆Ｓ，犛３

胶芯拆装 狆Ｓ，犛２
ｂ

　　狆Ｓ　———验证所有不高于被试产品额定静压的产品是合格的。例如：当具有相同尺寸和材料的胶芯有多个额定

压力，只需测试最大压力。

　　狆Ｄ ———验证所有不高于被试产品额定动压的产品是合格的。

　　狆ＳＴ ———验证所有不高于被试产品起下钻额定压力的产品是合格的。

　　犛２ ———验证被试产品所有规格的其他产品都是合格的。

　　犛３ ———仅验证被试规格的产品是合格的。

　　
ａ 本试验不适用于被动型旋转防喷器。

　　
ｂ 仅关闭机构功能相似的设计可以换算。

　　
ｃ 如果单只胶芯用于密封不同尺寸的芯轴，应使用最小外径和最大外径芯轴分别进行试验，芯轴的几何尺寸与

钻具接头一致。所有尺寸胶芯应选用相应尺寸芯轴进行试验。
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４．７．２　犚犆犇试验程序

４．７．２．１　总则

安全程序应符合制造商书面程序。

４．７．２．２　犚犆犇试验要求

不同类型的ＲＣＤ试验要求见表４。试验程序可参见附录Ａ。

表４　犚犆犇试验程序

试验要求

被动型 主动型 混合型

轴承 胶芯 轴承 胶芯 轴承
被动型

胶芯

主动型

胶芯

密封性能试验 — — — √ — — √
ａ

疲劳试验 — — — √ — — √
ａ

额定压力起下钻试验 — √ — √ — √ √

承压起下钻寿命试验 — √ — √ — √ √

胶芯拆装试验 √ √ √

额定动压试验 √
ｂ

√
ｂ

√
ｂ

额定静压试验 √
ｃ

√
ｃ

√
ｃ

　　注：“”表示要求做的试验项目。“—”表示不要求做的试验项目。

　　
ａ 所有元件应在井口压力下独立保持密封至达到ＲＣＤ的额定静压。

　　
ｂ 如果ＲＣＤ设计中的功能包括操作时的多个旋转总成，则每个旋转总成应独立进行试验。

　　
ｃ 该试验是其他试验程序中要求的试验之一，故没有特定的额定静压试验程序。

４．７．２．３　额定静压试验

本试验应验证ＲＣＤ的额定静压值。文件记录应包括井口压力、试验芯轴尺寸，旋转总成的型号和

零件号，以及承受井口压力的符合制造商书面规范的所有内密封件和外密封件等。

４．７．２．４　额定动压试验

本试验应验证ＲＣＤ的额定动压值达到制造商规定的井口压力值并且达到相应的转速至少１００ｈ。

文件记录应包括井口压力、试验芯轴尺寸、试验芯轴和旋转总成的旋转速度，旋转总成的型号和零件号，

以及承受井口压力的符合制造商书面规范的所有内密封件和外密封件等。

４．７．２．５　胶芯拆装试验

本试验用于验证在不影响ＲＣＤ操作性能的情况下，ＲＣＤ反复更换胶芯的能力。本试验包括拆装

胶芯和每拆装２０次进行一次额定静压试验。文件应包括失效时的拆装循环数或１００次装拆循环数，取

其首先达到者。
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４．７．２．６　额定压力起下钻试验

本试验用于验证在制造商所规定的起下钻额定压力下至少起下４００个钻具接头时，指定类型ＲＣＤ

密封胶芯起下钻额定压力值。文件记录应包括井口压力和温度、芯轴尺寸和钻具接头直径，试验流体以

及胶芯型式和零件编号。

４．７．２．７　承压起下钻寿命试验

本试验是额定压力起下钻试验的补充，本试验用芯轴和工具接头通过密封胶芯时，液体渗漏不超过

３．８Ｌ／ｍｉｎ（１ｇａｌ／ｍｉｎ），以确定主动型和（或）被动型密封胶芯保持控制井口压力的能力。该起下钻试

验应根据最大井口压力（制造商规定的起下钻额定压力）进行，以验证胶芯适应特定的承压起下钻压力。

文件内容包括：

ａ）　试验期间的井口压力；

ｂ）　试验期间的井内流体；

ｃ）　芯轴尺寸、长度和钻具接头的几何尺寸（见表３）；

ｄ）　起下钻速度记录；

ｅ）　出现渗漏时通过的钻具接头数或通过１０００个钻具接头数［应安装带有一个模拟１８°ＡＰＩ５

ｉｎｃｈ钻具接头的８８．９ｍｍ（３ｉｎ）ＯＤ外径试验芯轴］，取其首先达到者；

ｆ）　试验期间实测的从井内带出的液体量；

ｇ）　试验期间温度情况记录（芯轴周围环境和表面温度）。

４．７．２．８　疲劳试验

本试验应验证在主动型旋转防喷器反复关闭和开启后保持０．３４ＭＰａ～０．８３ＭＰａ（５０ｐｓｉ～１２０ｐｓｉ）

压力和额定静压密封的能力。文件应包括：

ａ）　每完成２０次开关循环，３０ｍｉｎ后胶芯的内径；

ｂ）　密封失效时的循环数或３６４次开关循环和５２次压力循环，取其首先达到者。

４．７．２．９　密封性能试验

本试验应验证在井口压力增至额定动压的情况下为保持主动型旋转防喷器密封所需的实际关闭压

力和最大允许转速。本试验应分别在有钻柱芯轴和空井的情况下（非旋转）进行，试验的钻柱芯轴尺寸

应按制造商规定，且为胶芯密封的最小钻柱外径。主动密封胶芯试验包括三部分：

ａ）　恒定井压试验。本试验应确定有试验芯轴时保持井口压力密封所需的实际关闭压力，文件应

包括井口压力及对应的关闭压力记录。

ｂ）　恒定关闭压力试验。本试验应确定在给定关闭压力下，主动型旋转防喷器密封试验芯轴时所

能承受的最大井口压力。文件应包括井口压力及对应的关闭压力记录。

ｃ）　全封关闭压力试验。要求对所有制造商规定具有ＣＳＯ能力的ＲＣＤ进行本试验。本试验用于

确定在５０％的额定工作压力下，全封闭井口所需的关闭压力。文件记录应包括井口压力对应

的关闭压力。

４．８　非金属密封件和模压密封总成的设计温度确认

４．８．１　总则

４．８．１．１　安全

应符合制造商的书面规范。
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４．８．１．２　程序目的

本程序用于验证本标准所规定的设备中用作控压件和承压件的非金属密封件和模压密封总成的性

能。本程序的目的是验证这些零件暴露在高、低温环境下的性能。

４．８．１．３　程序

试验应在被试零件温度等级中的极限温度下进行，温度等级见８．３．４．３。制造商应规定试验用液

体。制造商应记录其程序和结果。附录Ｂ中的程序可参照使用。

４．８．１．４　验收准则

压力试验时无可见渗漏。

４．８．１．５　比例换算

尺寸和静态压力如可按比例换算，则比例换算应符合表３的规定。制造商应将其技术合理性形成

文件。

４．８．２　被动型、主动型和混合型旋转防喷器

ＲＣＤ中的非金属密封件和模压密封总成应进行试验，以验证其在温度等级的极限温度下保持密封

的能力。文件包括：

ａ）　试验程序中弹性材料的详细记录；

ｂ）　试验过程中，ＲＣＤ井内液体温度的记录；

ｃ）　低温试验性能记录：要求至少进行三次额定静压下的压力循环，每次至少稳压１５ｍｉｎ；

ｄ）　高温试验性能记录：要求进行一次额定工作压力下的压力循环，至少稳压６０ｍｉｎ。

４．９　操作手册要求

按本标准制造的每种型号的ＲＣＤ，制造商应备有一份适用的操作手册。适用时操作手册至少应包

括以下信息：

ａ）　操作和安装说明；

ｂ）　物理数据；

ｃ）　胶芯和密封件的信息；

ｄ）　维修及试验的信息；

ｅ）　拆卸和装配的信息；

ｆ）　零部件的信息；

ｇ）　贮存的信息（包括贮存橡胶或弹性材料的环境条件）；

ｈ）　额定静压、动压和起下钻压力；

ｉ）　液压操作系统额定工作压力；

ｊ）　液压操作系统推荐工作压力；

ｋ）　主动型旋转防喷器的额定ＣＳＯ压力。

５　材料要求

本章规定了承压零件的材料性能、加工及化学成分方面的要求。组成本标准所规定的设备的其他

零件所用的材料应满足第４章所规定的设计要求。
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所有承压件材料应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

６　焊接要求

所有焊接应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７　质量控制要求

７．１　总则

本章规定了为确保设备、材料和服务符合本标准的相关质量控制要求。

７．２　测量和试验设备

测量和试验设备的质量控制要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．３　质量控制人员资格鉴定

质量控制人员资格的要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．４　设备及零件的质量控制要求

设备及零件的质量控制要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．５　特殊设备和零件的质量控制要求

７．５．１　承压零件及控压零件

承压零件及控压零件的质量控制要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．５．２　螺柱及螺母（除封闭螺栓）

螺柱及螺母的质量控制要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．５．３　封闭螺栓

封闭螺栓的质量控制要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．５．４　密封垫环

密封垫环的质量控制要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．５．５　非金属密封件及模压密封总成

非金属密封件及模压密封总成的质量控制要求应符合ＧＢ／Ｔ２０１７４的要求。

７．５．６　所有７．５．１至７．５．５未列出的其他钻通犚犆犇设备

制造商应将所有质量控制要求形成书面规范。

７．５．７　整机设备出厂验收试验

７．５．７．１　总则

对整机设备的质量控制要求应包括通径试验、压力试验、旋转扭矩测试（适用时）及液压控制腔试
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验。制造商可自行判定是否带密封胶芯进行测试。

７．５．７．２　序列化

所有整机设备应根据制造商书面规范进行序列化。

７．５．７．３　可追溯性记录

应保持所有可追溯到所在炉批次零件的记录（例如：整机零件号、序列号等）。

７．５．７．４　通径试验

７．５．７．４．１　总则

ＲＣＤ应进行旋转总成和ＲＣＤ本体的通径试验。

７．５．７．４．２　方法

所有压力试验后，用一根通径规穿过整机设备通孔。

通径规直径应比制造商规定的旋转总成和 ＲＣＤ本体通孔设计尺寸小０．５１ｍｍ～０．７６ｍｍ

（０．０２０ｉｎ～０．０３０ｉｎ）。

通径规标准长度至少应超出通孔直径５１ｍｍ（２ｉｎ），且不小于３００ｍｍ（１２ｉｎ）。

７．５．７．４．３　验收

通径规应不借助外力穿过通孔。

７．５．７．５　压力试验

在所有静水压试验和液控系统试验中应使用数据采集系统。所用的测量仪器应符合７．２所述要

求，记录上应标明所用的记录装置，并由试验人员签署日期和姓名。

７．５．７．６　本体静水压试验

７．５．７．６．１　总则

在出厂前，所有ＲＣＤ应进行本体静水压试验。试验流体为水或含有添加剂的水。任何添加剂应记

录在试验报告中。

７．５．７．６．２　本体静水压试验

如可行，ＲＣＤ应与其处于打开位置的密封机构一起试验。

本体／壳体静水压试验压力应根据设备的额定静压来确定。静水压试验压力应是额定静压的

１．５倍。

静水压试验由三个步骤组成：

ａ）　初始稳压期不少于３ｍｉｎ；

ｂ）　将压力减至零；

ｃ）　二次稳压期不少于１５ｍｉｎ。

应从压力已稳定在制造商所规定的范围内且本体的外表面已彻底干燥后开始计时。

７．５．７．６．３　旋转扭矩试验

适用时，在所有的压力试验完成之后，应装配旋转总成进行旋转扭矩试验，以验证扭矩符合制造商
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的书面规范。

７．５．７．６．４　液压腔试验

每台装配好的ＲＣＤ都应进行液压腔试验。本试验可与本体静水压试验一起进行。

液压腔的试验压力至少等于其额定工作压力的１．５倍。

７．５．７．６．５　验收准则

验收准则应为无可见渗漏。

７．５．７．７　犚犆犇关闭试验

７．５．７．７．１　总则

如果前面的试验不能完全涵盖装配单元所有承压和负载组件，应进行如下步骤：

ａ）　每台ＲＣＤ在经过本体静水压试验后应进行关闭试验。如果装配的ＲＣＤ需要用液压操作系统

进行密封，所用的液压控制系统压力应不大于制造商规定的关闭压力。关闭试验所用的试验

液体应满足７．５．７．６．１的要求。

ｂ）　所有关闭试验应在试验压力稳定后开始计时。

ｃ）　关闭试验分为低压和高压试验，并且低压试验应在高压试验之前进行。

７．５．７．７．２　低压试验

应在关闭的ＲＣＤ下施加０．３４ＭＰａ～０．８３ＭＰａ（５０ｐｓｉ～１２０ｐｓｉ）的压力。在压力稳定后，保持时间

不少于１０ｍｉｎ。

７．５．７．７．３　高压试验

在关闭的ＲＣＤ下施加的压力应等于ＲＣＤ的额定静压。在压力稳定后，稳压时间不少于１０ｍｉｎ。

７．５．７．７．４　犆犛犗

若制造商规定了ＣＳＯ，要求在ＲＣＤ无钻柱即空井的条件下进行关闭试验。高压试验的步骤应符

合７．５．７．７．３的规定，但其试验压力至少应为制造商规定额定静压的５０％。

７．６　出厂验收试验 （犉犃犜）

７．６．１　犚犆犇的出厂验收试验

每种类型 ＲＣＤ的出厂验收试验项目见表５。

７．６．２　验收准则

所有压力试验的验收准则是在压力试验过程中应无可见渗漏。

表５　出厂验收试验项目

ＦＡＴ矩阵 ＲＣＤ类型

试验类型 被动型 主动型 混合型

通径试验 √ √ √

本体静水压试验 √ √ √
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表５（续）

ＦＡＴ矩阵 ＲＣＤ类型

试验类型 被动型 主动型 混合型

旋转扭矩测试 √
ａ

√
ａ

√
ａ

液压腔试验 √　 √ √

低压关闭试验 √
ｂ

√
ｂ

√
ｂ

高压关闭试验 √
ｂ

√
ｂ

√
ｂ

ＣＳＯ试验 × 如可行ｃ 如可行 ｃ

　　注：“”表示需要做的试验。“×”表示不需要做的试验。

　　
ａ 仅要求含旋转总成的ＲＣＤ。

　　
ｂ 如果前面的试验不能充分涵盖装配单元所有承压和负载组件，应进行该试验。

　　
ｃ 若制造商指定ＣＳＯ，则应进行试验。

７．７　质量控制记录要求

７．７．１　总则

７．７．１．１　材料和测试要求

本标准所要求的质量控制记录是为证明按本标准制造的所有材料及设备符合规定要求所需要的文

件和记录。

７．７．１．２　记录要求

证明设备符合标准的记录应作为本标准所规定记录的补充要求，除非本标准要求的记录同时满足

ＧＢ／Ｔ２０９７２．１、ＧＢ／Ｔ２０９７２．２、ＧＢ／Ｔ２０９７２．３的要求。

７．７．１．３　记录的控制

本标准所要求的记录应可辨认、可识别、可检索并得到保护，使其不会损坏、变质或丢失。

本标准所要求的记录应由制造商从设备上标明的制造日期起至少保存１０年。

制造商应将用于制造ＲＣＤ胶芯和密封件的每批原材料的所有记录形成文件并保存。记录应至少

保存五年。

本标准所要求的所有记录都应有签字并注明日期。计算机贮存的记录应包含存放人的个人信息。

７．７．２　由制造商保存的记录

７．７．２．１　总则

制造商应保存第４章～第７章所要求的所有文件和记录。

７．５．１中列出的零部件应保存的记录如下：

ａ）　焊接工艺评定记录（ＰＱＲ）；

ｂ）　焊工资格鉴定记录；

ｃ）　材料试验记录：

１）　化学成分；
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２）　拉伸试验（鉴定试样ＱＴＣ）；

３）　冲击试验（ＱＴＣ，根据要求）；

４）　硬度试验（ＱＴＣ）；

ｄ）　无损探伤（ＮＤＥ）人员资格鉴定记录；

ｅ）　ＮＤＥ记录；

ｆ）　硬度试验记录；

ｇ）　焊接工艺记录：

１）　焊机标志；

２）　焊接程序；

３）　填充材料；

４）　焊后热处理；

ｈ）　热处理记录：

１）　实际温度；

２）　实际保温时间；

ｉ）　静水压试验记录；

ｊ）　制造商规定的关键尺寸。

７．７．２．２　封闭螺柱

当有要求时，制造商应保存封闭螺柱的炉次可追溯性记录。

７．７．２．３　非金属密封件和模压密封总成

制造商应保存一份与制造商书面要求一致的有关非金属密封件及模压密封总成的证明。

７．７．３　产品交货时提供给原始采购商的记录

表明设备符合本标准规定的制造商合格证书应在产品交货时提供给原始采购商。

８　标志

８．１　总则

一个完整ＲＣＤ的组件应包括可追溯性标记以证明符合本标准。按照本标准制造的所有设备应按

表６和本章的规定进行标志。标记方法可参照附录Ｃ或符合制造商的书面规范。

表６　标识要求和位置

标志 旋转防喷器
ＯＥＣｓｄ

（整体和单体）
密封胶芯

制造商名称和标志 铭牌和（或）本体 制造商的规范 制造商的规范

型号或类型（如适用） 铭牌和（或）本体

序号 铭牌和（或）本体 制造商的规范

尺寸规定 铭牌和（或）连接ＯＤａ 制造商的规范

本体压力等级 铭牌和（或）本体 制造商的规范

温度等级 铭牌和（或）本体 制造商的规范 制造商的规范
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表６（续）

标志 旋转防喷器
ＯＥＣｓｄ

（整体和单体）
密封胶芯

制造商的零件号 铭牌和（或）本体 制造商的规范 制造商的规范

制造日期 铭牌和（或）本体 制造商的规范 制造商的规范

液压控制系统

额定工作压力

铭牌和（或）本体

（仅主动／混合系统）

液压控制系统

推荐工作压力

铭牌和（或）本体

（仅主动／混合系统）

液压开关端部
制造商的规范

（仅主动／混合系统）

垫环槽 连接ＯＤａ
，ｂ，ｃ

　制造商的规范

字母编码系统（８．３．４．１） 制造商的规范

　　
ａ 所有 ＡＰＩ和１６ＢＸ毂连接都应在连接颈部作标记，距离要求的颈部长度不超过１２．７ｍｍ （ｉｎ）（见 ＧＢ／Ｔ

２０１７４表５～表８尺寸“犔”）。

　　
ｂ 所有法兰应根据ＧＢ／Ｔ２２５１３进行标识。

　　
ｃ 如果垫环槽用耐腐蚀材料堆焊，在垫环槽编号后应标注“ＣＲＡ”。

　　
ｄ 所有本标准 ＯＥＣ应由制造厂选择一个容易接近和可读取的地方标记。

８．２　标志类型

８．２．１　金属零件

８．２．１．１　低应力区标志

在低应力区（如铭牌，法兰外径等）可用尖角“Ｖ”形钢模打标志。

８．２．１．２　高应力区标志

在高应力区可以用圆点法、振动法或圆角“Ｖ”形钢模打标志。只有在零件随后要进行消除应力的

情况下才允许在高应力区用尖角“Ｖ”形钢模打标志。

８．２．１．３　焊接金属堆焊层

当设备上有焊接金属堆焊层垫环槽时，应按ＧＢ／Ｔ２２５１３进行标志。

８．２．１．４　本体额定压力标识

应通过焊接、铣削、铸造、磨削或锻造的方式将制造商规定的本体额定压力清晰、永久地标识在

ＲＣＤ易读、明显的壳体部位。冷冲压不需要满足本条要求。
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８．２．２　非金属元件

８．２．２．１　与井内流体接触的非金属元件

对于与井内流体接触的非金属零件（如ＲＣＤ模型、ＲＣＤ胶芯和密封件）的标志，制造商应有书面程

序，规定在产品或其包装上粘贴编码的要求。

８．２．２．２　不与井内流体接触的非金属零件

不与井内流体接触的非金属零件，如用于ＲＣＤ驱动系统的橡胶密封件，其标志应符合制造商的书

面规范。

８．３　设备的特殊编码要求

８．３．１　密封垫环

密封垫环应按ＧＢ／Ｔ２２５１３规定进行标志。

８．３．２　螺柱和螺母

螺柱和螺母应按ＧＢ／Ｔ２２５１３规定进行标志。

８．３．３　封闭螺栓

封闭螺栓应按制造商书面规定进行标志。

８．３．４　胶芯和密封件

８．３．４．１　与井内流体接触的非金属元件

表７说明了代码组的字母数字意义。８．２．２．１所述的与井内流体接触的非金属元件应按照 ＡＡ

ＢＢＢＢＣＣＣＣＤＤＤＤＥＥ的顺序标注字母数字代码组。

此外，制造商的零件编号应标在零件上。

８．３．４．２　制造日期

制造日期应由用数字表示的月份和年的最后两位数组成（例如，１９９６年１０月的ＣＣＣＣ代码编码为

１０９６）。

表７　非金属密封材料代码组

代　码 说　明

ＡＡ 化合物硬度（硬度计）

ＢＢＢＢ 化合物的类型（见表８）

ＣＣＣＣ 生产日期（见８．３．４．２）

ＤＤＤＤ 批／序列号（符合制造厂商的规范）

ＥＥ 温度等级（见８．３．４．３）

４２
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表８　橡胶化合物标志代码

常用名 化学名称 ＡＳＴＭＤ１４１８代码

丁基橡胶

异丁烯异戊二烯 ＩＩＲ

表氯醇 ＣＯ

表氯醇氧乙烯 ＥＣＯ

聚三氟氯化 聚三氯氟化乙烯聚合体 ＣＦＭ

海帕伦 氯磺酰化聚乙烯 ＣＳＭ

ＥＰＲ 乙烯丙烯共聚物 ＥＰＭ

ＥＰＴ 乙烯丙烯三聚物 ＥＰＤＭ

氟化橡胶 碳氟化合物 ＦＫＭ

天然橡胶 聚异戊二烯 ＮＲ

异戊二烯（天然或合成异戊二烯） 聚异戊二烯 ＩＲ

腈橡胶 丁二烯丙烯腈 ＮＢＲ

聚丙烯 聚丙烯 ＡＣＭ

二烯橡胶 聚丁二烯 ＢＲ

氯丁橡胶 聚氯丁烯 ＣＲ

聚异丁烯 聚异丁烯 ＩＭ

硅橡胶 聚硅氧烷 Ｓｉ

ＳＢＲ（ＧＲＳ） 苯乙烯丁二烯 ＳＢＲ

　　以上没有列出的化合物应标上“Ｎ／Ａ”。

８．３．４．３　温度等级

温度等级见表９。

９　贮存和运输

９．１　３０天以上的贮存

９．１．１　试验后排水

在试验完毕和贮存前，所有设备体应排放试验用水。

９．１．２　防锈

贮存前，零件和设备的外露金属表面应用防锈剂保护，所用的防锈剂在温度５０℃ （１２５!）以下不
应变成液体。

５２
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表９　温度等级

下限（第一位） 上限（第二位）

代号
温度

℃ （!）
代号

温度

℃ （!）

Ａ －２６ －１５ Ａ ８２ １８０

Ｂ －１８ ０ Ｂ ９３ ２００

Ｃ －１２ １０ Ｃ １０４ ２２０

Ｄ －７ ２０ Ｄ １２１ ２５０

Ｅ －１ ３０ Ｅ １４９ ３００

Ｆ ４ ４０ Ｆ １７７ ３５０

Ｇ 其他 其他 Ｇ 其他 其他

Ｘ ａ ａ Ｘ ａ ａ

　　
ａ 如果这些零部件上标有“××”，那么可以用于４℃ ～８２℃ （４０! ～１８０!）这个温度等级，而不需要进行温

度鉴定试验。

示例：材料“ＥＢ”的温度级别为－１℃ ～９３℃（３０! ～２００!）。

９．１．３　连接表面的保护

所有连接表面和密封垫环槽应用经久耐用的覆盖物加以保护。

９．１．４　液压控制系统

根据制造商的书面程序，液压控制系统应用防冻抗腐液进行冲洗。贮存前端口应封堵。

９．１．５　弹性密封件

弹性密封件储存应满足ＧＢ／Ｔ２０７３９的要求。

９．１．６　密封垫环

散装密封垫环在储存或运输时应打包或装箱。

９．２　运输

所有设备应根据制造商的书面文件进行运输。
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附　录　犃

（资料性附录）

犚犆犇操作性能试验程序

犃．１　总则

本附录为ＧＢ／Ｔ２５４３０设备的操作性能试验程序提供推荐指南。

犃．２　压力损失测量

ＲＣＤ的压力试验应在压力稳定之后开始计时。

犃．３　校准

所用的每个压力表或压力传感器根据７．２的规定进行校准。

犃．４　压力记录方法

利用数据采集系统完成所有试验（旋转、压力、起下钻和疲劳）数据采集。可能时，应由试验者和见

证人对数据资料进行鉴别、注明日期并签名或确认。

犃．５　犚犆犇试验程序

犃．５．１　密封性能试验（主动型 犚犆犇）

密封性能试验的程序如下：

ａ）　将ＲＣＤ（仅装配主动密封件和旋转总成）安装在试验井口上，与开启管线和关闭管线连接，连

接高压试压泵到井口或ＲＣＤ侧出口的管线。

ｂ）　每条关闭管线及井压管线应至少配备一个带压力传感器的测试仪器，所有压力传感器应与可

提供永久性记录的数据采集系统相连。

ｃ）　在ＲＣＤ上安装试验芯轴，根据制造商的规定，每个密封零件的试验芯轴都应有最大和最小直

径。在ＲＣＤ体内灌水，使水面正好高出胶芯顶部。

ｄ）　恒定井压试验按下列步骤施压：

１）　根据制造商推荐关闭压力或压差关闭ＲＣＤ；

２）　施加３．４５ＭＰａ（５００ｐｓｉ）井口压力；

３）　降低关闭压力或压差，直至出现渗漏，和（或）液压控制系统失效保护模式启动。

４）　泄放井口压力，开启ＲＣＤ；

５）　重复步骤１）至４），每次以相等的增量增加井口压力，直至井口压力等于ＲＣＤ额定静压。

ｅ）　恒定关闭压力试验按下列步骤施压：

１）　施加关闭压力或压差３．４５ＭＰａ（５００ｐｓｉ）；

２）　逐渐增加井口压力直至渗漏或液压控制系统失效保护模式启动或井口压力等于ＲＣＤ额
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定静压；

３）　泄放井口压力，开启ＲＣＤ；

４）　重复步骤１）至３），每次以相等的增量增加关闭压力，直至关闭压力达到制造商推荐的

等级。

ｆ）　全封关闭压力试验（制造商指定的主动型元件具备ＣＳＯ能力时适用）：

１）　拆除钻柱芯轴，在ＲＣＤ体内灌水，使水面正好高出胶芯顶部；

２）　以制造商推荐的关闭压力关闭ＲＣＤ；

３）　施压０．６９ＭＰａ～０．８３ＭＰａ（１００ｐｓｉ～１２０ｐｓｉ）并稳压３ｍｉｎ。若发生泄漏，则根据需要增

加关闭压力，但不应超过制造商推荐的最大关闭压力；

４）　在低压试验成功后，将井口压力增大到制造商规定的额定静压的５０％，稳压３ｍｉｎ。若发

生泄漏，则根据需要增加关闭压力，但不应超过制造商推荐的最大关闭压力。

犃．５．２　疲劳试验（主动型 犚犆犇）

ＲＣＤ疲劳试验步骤如下：

ａ）　将ＲＣＤ安装在试验井口上，与开启管线和关闭管线连接。连接高压试压泵到井口的管线。

ｂ）　每条关闭管线和井压管线应至少配备一个带压力传感器的测试仪器，所有压力传感器应与可

提供永久性记录的数据采集系统相连。

ｃ）　在ＲＣＤ上安装试验芯轴，根据制造商的规定，每个密封零件的试验芯轴都应有最大和最小直

径。在ＲＣＤ体内灌水，使水面正好高出胶芯顶部。

ｄ）　根据制造商推荐闭合压力关闭ＲＣＤ。

ｅ）　施加０．３４ＭＰａ～０．８３ＭＰａ（５０ｐｓｉ～１２０ｐｓｉ）井口压力，稳压３ｍｉｎ，然后将井口压力增至ＲＣＤ

额定静压并稳压３ｍｉｎ，泄放井口压力。

ｆ）　开启ＲＣＤ，以上步骤构成一个压力循环。

ｇ）　在每第２０次压力循环时，开启活塞达到最大开启位（从操作系统压力表压力迅速上升加以判

断）测量胶芯的内径。然后每隔５ｍｉｎ测量一次胶芯内径，直到其内径恢复到ＲＣＤ通径或直

到时间经过３０ｍｉｎ为止。记录内径。

重复步骤ｄ）～ｇ），直到胶芯出现渗漏或已完成３６４次开／关循环（５２次压力循环），二者中首先达到

者出现为止。

犃．５．３　胶芯拆装试验

ＲＣＤ的胶芯拆装试验步骤如下：

ａ）　将ＲＣＤ安装在试验井口上；

ｂ）　按照制造商推荐的程序将所有为拆装胶芯而应卸下的盖子卸去；

ｃ）　按照制造商推荐的程序将所有上述已经卸下的盖子重新装上，此操作过程还应包括制造商推

荐的保养程序及更换零件；

ｄ）　重复ｂ）～ｃ）步骤１００次（基于一年的钻井作业中每周近似两次）。每２０次，对关闭并抱住试

验芯轴的ＲＣＤ进行一次试压。试验压力为额定静压并保持３ｍｉｎ。

犃．５．４　额定压力起下钻试验

下列程序用于所有 ＲＣＤ元件的额定压力起下钻试验：

ａ）　测量并记录ＲＣＤ胶芯橡胶的硬度。将ＲＣＤ安装到起下钻设备上。将ＲＣＤ与开启管线和关

闭管线连接。连接高压试验泵到井口或ＲＣＤ侧出口上的管线。

ｂ）　将蓄能器 ［至少２０Ｌ（５ｇａｌ）］连接到井眼（井口）上，预充压力至试验用井口压力的７５％。每
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条关闭管线和井压管线至少应配备一个压力传感器。将所有压力传感器与可提供永久性记

录的数据采集系统相连。

ｃ）　如果单只胶芯用于密封不同尺寸的钻柱（芯轴），应使用最小外径和最大外径芯轴分别进行试

验，芯轴的几何尺寸与钻具接头一致。所有尺寸胶芯应选用相应尺寸钻柱进行试验。

ｄ）　本试验用于验证在制造商所规定的起下钻额定压力下，液体渗漏不超过３．８Ｌ／ｍｉｎ

（１ｇａｌ／ｍｉｎ），以每分钟至少２个钻具接头的速度通过密封胶芯，至少起下４００个钻具接头时，

指定类型ＲＣＤ密封胶芯起下钻额定压力值。测试系统在起下钻作业中应保持井口压力在起

下钻额定压力的 －１０％ 以内。在起下钻额定压力下，胶芯应保持密封在芯轴本体上，且测试

结束时渗漏应为零。文件应包括如下内容：

１）　试验期间井口压力和温度；

２）　试验期间使用的井筒内流体；

３）　芯轴尺寸、长度和钻具接头的几何尺寸（见表３）；

４）　起下钻速度记录；

５）　胶芯型式和零件编号；

６）　试验期间实测的从井内带出的液体量；

７）　试验期间温度情况记录（芯轴周围环境和表面温度）。

犃．５．５　承压起下钻寿命试验

本试验是额定压力起下钻试验的补充，ＲＣＤ的承压起下钻试验步骤如下：

ａ）　测试并记录ＲＣＤ胶芯橡胶的硬度。将ＲＣＤ安装到起下钻设备上，ＲＣＤ与开启管线和关闭管

线连接。连接高压试验泵到井口或ＲＣＤ侧出口上的管线。

ｂ）　将蓄能器 ［至少２０Ｌ（５ｇａｌ）］连接到井眼（井口）上，预充压力至试验用井口压力的７５％。每

条关闭管线和井压管线至少应配备一个压力传感器。将所有压力传感器与可提供永久性记

录的数据采集系统相连。

ｃ）　如果单只胶芯用于密封不同尺寸的钻柱（芯轴），应使用最小外径和最大外径芯轴分别进行试

验，芯轴的几何尺寸与钻具接头一致。所有尺寸胶芯应选用相应尺寸钻柱进行试验。

ｄ）　对于主动型旋转防喷器，以制造商推荐的关闭压力关闭ＲＣＤ，施加制造商推荐的井口压力并

降低关闭压力直至ＲＣＤ渗漏量小于３．８Ｌ／ｍｉｎ（１ｇｐｍ）（润湿试验芯轴外壁）。

ｅ）　使试验芯轴以３００ｍｍ／ｓ（１ｆｔ／ｓ）的速度作往复运动，上下冲程为１．５ｍ （５ｆｔ），每分钟至少２

个钻具接头的速率。在起下钻过程中井口压力的变化不超过－１０％，根据需要增加关闭压力

以保持密封。继续以制造商推荐的关闭压力进行１０００次循环或直到出现可见渗漏［液体渗

漏量超过３．８Ｌ／ｍｉｎ（１ｇａｌ／ｍｉｎ）］。在冲程完成时，观测固定管线的渗漏量。

ｆ）　记录所有密封橡胶件的任何磨损情况。

ｇ）　如可行，记录起下钻摩擦力。

犃．５．６　额定动压试验

操作时，若ＲＣＤ不止一个旋转总成，那么每一个旋转总成都应单独进行试验以确定ＲＣＤ额定动

压。额定动压试验步骤如下：

ａ）　将ＲＣＤ（带主动型或被动型密封胶芯和安装好的旋转总成）安装在试验井口上，将 ＲＣＤ连接

到开启管线和关闭管线上（当适用时）。将高压试压泵连接到井口上的管线或ＲＣＤ侧出口。

ｂ）　重新安装试验钻柱芯轴到ＲＣＤ。向ＲＣＤ本体内灌水，使水面正好高出胶芯顶部。

ｃ）　当系统运转时，将冷却和润滑系统连接到ＲＣＤ，若设计的ＲＣＤ操作时上系统具备这些功能。

ｄ）　施加制造商推荐的关闭压力（如适用）。
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ｅ）　测量并确定初始旋转扭矩。旋转扭矩不得超过制造商的书面规范。

ｆ）　逐渐增加井口压力直至井口压力等于制造商规定ＲＣＤ的额定动压，并保持３ｍｉｎ。

ｇ）　开始旋转ＲＣＤ中的试验钻柱芯轴，在施加制造商规定的ＲＣＤ额定动压同时增加旋转速度直

至等于最大ＲＰＭ。在制造商规定的 ＲＣＤ额定动压和最大 ＲＰＭ 情况下继续旋转，并保持

１００ｈ。如可行，测量和记录试验过程轴承内外冷却剂的温度以及使用的润滑剂。这是合格的

基本要求。

ｈ）　停止旋转，增加井口压力直至等于ＲＣＤ额定静压，并保持３ｍｉｎ。然后完全泄放压力至零。

ｉ）　测量并记录旋转扭矩，旋转扭矩不得超过制造商书面规范的要求。

ｊ）　对于旋转总成重复步骤ｆ）～ｉ），直到出现以下情况：

———井口压力或液压或润滑压力通过旋转总成密封件出现渗漏。

———旋转力矩测试超过制造商的书面规范。

———试验芯轴和胶芯之间出现滑动；在制造商推荐的ＲＣＤ额定动压下，芯轴转速最大；井口压

力等于制造商推荐的ＲＣＤ额定静压和ＲＣＤ关闭压力（若适用）等于制造商推荐的关闭压

力下，芯轴转速最大。

———以最大ＲＰＭ和制造商规定ＲＣＤ额定动压下的井口压力旋转２００ｈ。
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附　录　犅

（资料性附录）

验证非金属密封件和模压密封总成温度等级的设计温度确认试验程序

犅．１　总则

本附录为ＧＢ／Ｔ２５４３０设备的设计温度确认提供推荐指南。

犅．２　试验参数

犅．２．１　压力

要求对每个温度等级进行高低压试验。低压试验在０．３４ＭＰａ～０．８３ＭＰａ（５０ｐｓｉ～１２０ｐｓｉ）进行，

高压试验在设备的额定静压下进行。

犅．２．２　稳压时间

当达到规定的压力和温度并保持稳定时，开始计时。最短稳压时间应符合规定。

犅．２．３　监控技术

犅．２．３．１　总则

利用适当的压力和温度数据采集系统完成所有试验数据采集。数据的采集符合制造商的书面规

范。适用时，应由试验者和见证人对数据资料加以鉴别、注明日期并签名确认。

犅．２．３．２　压力测量

所有用于测量或监视压力的设备符合７．２规定。

犅．２．３．３　温度测量

ＲＣＤ内至少应有一个热电偶。热电偶在通孔１２．７ｍｍ （０．５ｉｎ）以内，其位置应尽可能地靠近被测

元件。所有测量或监视温度的设备应根据制造商的书面规范进行校准。

犅．２．４　记录

在将非金属密封件和（或）模压密封总成安装在ＲＣＤ里之前，对其进行测量并记录结果。

犅．３　犚犆犇的高温测试程序

犅．３．１　主动型旋转防喷器的高温测试

主动型旋转防喷器的高温测试程序如下：

ａ）　按以下步骤安装ＲＣＤ：

１）　连接液压控制管线；

２）　将高压试验泵管线和高温加热设备连接到试验设备或ＲＣＤ上相应的连接件上。
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ｂ）　每条关闭管线和井压管线应至少配备一个压力传感器，所有压力传感器与可提供永久性记录

的数据采集系统相连。

ｃ）　将非金属密封件和（或）模压密封总成安装在ＲＣＤ内，并按照制造商的书面程序进行防护。

ｄ）　将试验芯轴安装在ＲＣＤ内。试验芯轴的直径为制造商规定的胶芯密封尺寸的最小值。

ｅ）　打开ＲＣＤ，并开始加热试验液直到达到试验温度并稳定下来。

ｆ）　用制造商推荐的操作压力关闭ＲＣＤ。

ｇ）　施压至ＲＣＤ的额定静压，并在压力稳定后保持６０ｍｉｎ。

ｈ）　泄放井口压力至零。

ｉ）　打开ＲＣＤ。

ｊ）　记录试验结果。

犅．３．２　被动型 犚犆犇的高温测试

被动型 ＲＣＤ的高温测试程序如下：

ａ）　将ＲＣＤ安装在试验设备上。将高压试验泵管线和高温加热设备连接到试验设备或ＲＣＤ上相

应的连接件上。均匀加热用于试验的装置，试验流体应在装置内循环流动。

ｂ）　每条井压管线应至少配备一个压力传感器，所有压力传感器应与可提供永久性记录的数据采

集系统相连。

ｃ）　将非金属密封件和（或）模压密封总成安装在ＲＣＤ内，并按照制造商书面程序进行防护。

ｄ）　将试验芯轴安装在ＲＣＤ内，试验芯轴的直径应是制造商规定的胶芯密封尺寸的最小值。

ｅ）　加热试验流体直至达到试验温度并稳定下来。

ｆ）　施压至ＲＣＤ的额定静压，并在压力稳定后保持６０ｍｉｎ。

ｇ）　泄放井口压力至零。

ｈ）　打开ＲＣＤ。

ｉ）　记录试验结果。

犅．４　犚犆犇的低温循环试验程序

犅．４．１　主动型旋转防喷器的低温测试

主动型旋转防喷器的低温测试程序如下：

ａ）　按以下步骤安装ＲＣＤ：

１）　连接液压控制管线；

２）　将高压试验泵管线连接到试验设备或ＲＣＤ上相应的连接件上。

ｂ）　每条关闭管线和井压管线应至少配备一个压力传感器，所有压力传感器与可提供永久性记录

的数据采集系统相连。

ｃ）　将非金属密封件和（或）模压密封总成安装在ＲＣＤ内，并按照制造商的书面程序进行防护。

ｄ）　将试验芯轴安装在ＲＣＤ内。试验芯轴的直径为制造商规定的胶芯密封尺寸的最小值。

ｅ）　开启ＲＣＤ，开始冷循环。持续冷循环直至达到试验温度并稳定下来。

ｆ）　以制造商推荐的工作压力开启和关闭ＲＣＤ七次。

ｇ）　关闭ＲＣＤ，并施压０．３４ＭＰａ～０．８３ＭＰａ（５０ｐｓｉ～１２０ｐｓｉ）井口压力，稳压３ｍｉｎ：

１）　将井口试验压力降至零；

２）　施压至ＲＣＤ额定静压，稳压３ｍｉｎ；

３）　将井口试验压力降至零；

４）　开启ＲＣＤ。
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ｈ）　２１次关／开循环和三次压力试验循环中至少重复步骤ｆ）和ｇ）两次。

ｉ）　记录试验结果。

犅．４．２　被动型旋转防喷器的低温测试

被动型旋转防喷器的低温测试程序如下：

ａ）　将ＲＣＤ安装在试验设备上。将高压试验泵管线和冷却系统连接到试验设备或ＲＣＤ上相应的

连接件上。

ｂ）　每条井压管线应至少配备一个带压力传感器的测试仪器，所有压力传感器应与可提供永久性

记录的数据采集系统相连。

ｃ）　将非金属密封件和（或）模压密封总成安装在ＲＣＤ内，并按照制造商的书面程序进行防护。

ｄ）　将试验芯轴安装在ＲＣＤ内。根据制造商的规定，以每个密封零件的锥形芯轴模型最小钻柱

直径和最大钻具接头ＯＤ进行试验。

ｅ）　开始冷循环。持续冷循环直至达到试验温度，并稳定下来。

ｆ）　使试验芯轴往复通过ＲＣＤ七次，以确保ＲＣＤ胶芯在每次行程时的最大延伸和缩短量。

ｇ）　将试验芯轴的钻柱部分定位在ＲＣＤ胶芯内，并施加０．３４ＭＰａ（５０ｐｓｉ）至０．８３ＭＰａ（１２０ｐｓｉ）

井口压力，在稳定后保持３ｍｉｎ：

１）　将井口试验压力降至零；

２）　施压至ＲＣＤ额定工作压力，稳压３ｍｉｎ；

３）　将井口试验压力降至零。

ｈ）　２１次关／开循环和三次压力试验循环中至少重复步骤ｆ）和ｇ）两次。

ｉ）　记录试验结果。

犅．５　混合型旋转防喷器高低温循环试验

混合型设计的每个密封零件按照本规范进行独立试验。主动型和被动型元件的试验程序分别符合

Ｂ．３和Ｂ．４的规定。
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附　录　犆

（资料性附录）

犚犆犇型号或类型的标记方法

犆．１　总则

本附录为ＲＣＤ型号或类型表示方法的推荐指南。

犆．２　犚犆犇产品型号

ＲＣＤ型号表示方法如下：













□

　 产品代号











　□

　 通径代号










□

　 额定动压（ＭＰａ ）

／







□

　 额定静压（ＭＰａ ）






□

　 旋转总成中心孔径（ｍｍ）（孔径与公称通径一致时不标注 ）

示例１：ＸＫ３５１０．５／２１１８２，表示被动型旋转防喷器，公称通径３４６ｍｍ，最大动密封压力１０．５ＭＰａ，最大静密封压力

２１ＭＰａ，旋转总成中心孔径１８２ｍｍ。

示例２：ＸＦ２８１７．５／３５，表示主动型旋转防喷器，公称通径２７９ｍｍ，最大动密封压力１７．５ＭＰａ，最大静密封压力

３５ＭＰａ，旋转总成中心孔径２７９ｍｍ。

犆．３　犚犆犇产品代号

ＲＣＤ按其结构分为３种，其名称、代号可参考表Ｃ．１规定。

表犆．１　犚犆犇产品代号

ＲＣＤ类型 ＲＣＤ产品代号

主动型旋转防喷器 ＸＦ

被动型旋转防喷器 ＸＫ

混合型旋转防喷器 ＸＨ

犆．４　犚犆犇通径代号

ＲＣＤ通径代码可参考表Ｃ．２规定。
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表犆．２　犚犆犇通径代号

通径代号
公称尺寸

ｍｍ ｉｎ

１８ １７９ ７

２３ ２２８ ９

２８ ２７９ １１

３５ ３４６ １３５／８

４３ ４２５ １６３／４

４８ ４７６ １８３／４

５３ ５２７ ２０３／４

５４ ５４０ ２１１／４

６８ ６８０ ２６３／４

７６ ７６２ ３０

犆．５　犚犆犇压力等级代号

ＲＣＤ压力等级代号可参考表Ｃ．３规定。

表犆．３　犚犆犇压力等级代号

压力等级代号 压力等级／ＭＰａ 压力等级／ｐｓｉ

１．７ １．７ ２５０

３．５ ３．４ ５００

７ ６．９ １０００

１０．５ １０．３ １５００

１４ １３．８ ２０００

１７．５ １７．２ ２５００

２１ ２０．７ ３０００

３５ ３４．５ ５０００

５２．５ ５１．７ ７５００

７０ ６９．０ １００００

１０５ １０３．４ １５０００

１４０ １３８．０ ２００００
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