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前　　言

　　本标准修改采用ＩＳＯ９３０４：１９８９《压力用途的无缝钢管和焊接（埋弧焊钢管除外）钢管　检测缺陷

用涡流电流试验》（英文版）。

本标准代替ＧＢ／Ｔ７７３５—１９９５《钢管涡流探伤检验方法》。

本标准根据ＩＳＯ９３０４：１９８９重新起草，与ＩＳＯ９３０４：１９８９的技术性差异为：

章条　修改

２　引用文件　用ＹＢ／Ｔ１４５《钢管探伤对比试样人工缺陷尺寸测量方法》和ＹＢ／Ｔ４０８３《钢管自动

涡流探伤系统综合性能测定方法》代替ＩＳＯ２３５《并行柄机用短粗系列（Ｊｏｂｂｅｒａｎｄｓｔｕｂｓｅｒｉｅｓ）钻头和

莫尔斯（Ｍｏｒｓｅ）锥形柄钻头》和ＩＳＯ４２００《端部平直的焊接钢管和无缝钢管　尺寸和每单位长度的质量

总表》

４　探伤原理　增加对缺陷判断比较的探伤方法、原理。

６．５．３　验证　增加对人工缺陷的钻孔和纵向槽尺寸和形状测量方法的规定。

７　探伤设备　增加钢管涡流探伤系统组成的内容。

为便于使用，本标准还做了下列编辑性修改：

———‘本国际标准’一词改为‘本标准’；

———用小数点‘．’代替作为小数点的逗号‘，’；

———删除“国际标准的前言”。

本标准附录Ａ为资料性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：宝钢集团上海钢管有限公司、爱德森（厦门）电子有限公司、福州庆安检测技术服

务有限公司、广东省电力试验研究所、冶金工业信息标准研究院。

本标准起草人：蔡亚平、林俊明、赵凤兰、林介东、黄颖、罗玉清、韩敏。

本标准所代替的历次版本发布情况为：

———ＧＢ７７３５—１９８７、ＧＢ／Ｔ７７３５—１９９５。
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钢 管 涡 流 探 伤 检 验 方 法

１　范围

本标准规定了无缝钢管和焊接钢管（埋弧焊管除外）涡流探伤原理、探伤要求、探伤方法、对比试样、

探伤设备、探伤设备运行和调整及探伤结果评定。

本标准适用于外径不小于４ｍｍ钢管的涡流探伤检验。

本标准验收等级分为Ａ级和Ｂ级（见表１和表２）。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＹＢ／Ｔ１４５　钢管探伤对比试样人工缺陷尺寸测量方法

ＹＢ／Ｔ４０８３　钢管自动涡流探伤系统综合性能测定方法

３　探伤原理

３．１　涡流探伤是以电磁感应原理为基础的。当钢管经过通交流电的线圈时，钢管管体的不连续性（如

缺陷等）将使涡流场发生变化，而以靠近表层和近表层的不连续性影响最大，导致线圈的阻抗或感应电

压产生变化，监测这一变化就可得到有关管体缺陷或不连续性的信息。

３．２　本标准对探伤结果的判定，系借助于对比试样人工缺陷与自然缺陷显示信号的幅值对比，即为当

量比较法。对比试样被用来对钢管涡流探伤设备进行设定和校准。

４　探伤要求

４．１　钢管涡流探伤检验通常是在钢管的所有生产加工全部完成之后进行。

４．２　钢管涡流探伤检验应由取得有关部门认可的涡流探伤技术资格等级证书的人员进行操作，并由供

方指定的具有技术资格等级Ⅱ级及以上证书的人员进行监督及签发报告。当由第三方来进行检验时，

须经供需双方同意。

４．３　被检验的钢管应足够的平直，以保证检查的正确性。同时被检钢管表面不应有影响探伤的其他物

质存在，否则会影响检查的正确性。

５　探伤方法

５．１　为使无缝钢管和焊接钢管在整个圆周面上都能进行探伤检查，可使用穿过式线圈涡流探伤技术，

或者使用旋转钢管／扁平式线圈涡流探伤技术。见图１和图２所示。

５．１．１　当使用穿过式线圈对钢管进行探伤时，被检钢管的最大外径一般不超过１８０ｍｍ。

５．１．２　当使用旋转钢管／扁平式线圈对钢管进行探伤时，被检钢管和检查线圈应彼此相对移动，以使整

个钢管表面都能被扫描到。使用这种探伤技术时，被检钢管的最大外径是没有限制的。

５．２　焊接钢管焊缝的探伤，可使用扇形式线圈，如图３所示。检查线圈应与焊缝保持在一条直线上，确
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