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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１１２６０—１９９６《圆钢穿过式涡流探伤检验方法》和ＧＢ／Ｔ１７９９０—１９９９《圆钢点式

（线圈）涡流探伤检验方法》。

本标准与原标准相比，有如下变化：

———头、尾人工缺陷的位置由原标准距两端不大于２００ｍｍ修改为不大于１００ｍｍ；

———用于穿过式线圈检验的人工缺陷形状，将原加工成矩型或Ｕ型纵向槽，修改为矩型或Ｕ型横

向槽，并将原标准中的人工缺陷尺寸采用的相对值和绝对值统一修改为绝对值；

———用于放置式（点式）线圈检验人工缺陷尺寸采用的相对值和绝对值统一修改为绝对值；

———根据穿过式线圈检验的特点，增加了钻孔方式加工的人工缺陷，并确定了参数；

———人工缺陷尺寸等级增加了“圆钢产品标准公差之半做为探伤标准”的条款；

———仪器的校准时间由原标准的每隔２ｈ校准一次，修改为每隔４ｈ校准一次。

本标准的附录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。

本标准主要起草单位：东北特殊钢集团有限责任公司、爱德森（厦门）电子有限公司、冶金工业信息

标准研究院、宝山钢铁股份有限公司特殊钢分公司。

本标准主要起草人：邵长禄、林俊明、黄颖、王勇灵、董泽华、刘学英。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１７９９０—１９９９；

———ＧＢ／Ｔ１１２６０－１９８９、ＧＢ／Ｔ１１２６０—１９９６。
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圆钢涡流探伤方法

１　范围

本标准规定了圆钢涡流探伤的术语和定义、原理、检验方法、对比试样、检验设备、检验条件和步骤、

结果的评定、检验报告等。

本标准适用于直径为２ｍｍ～１００ｍｍ圆钢（含钢丝）的表面和近表面缺陷的涡流探伤。

其他规格可参照本标准执行。

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。

ＧＢ／Ｔ９４４５　无损检测　人员资格鉴定与认证（ＧＢ／Ｔ９４４５—２００８，ＩＳＯ９７１２：２００５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１２６０４．６　无损检测　术语　涡流检测

ＧＢ／Ｔ１４４８０　涡流探伤系统性能测试方法

ＹＢ／Ｔ４０８３　钢管自动涡流探伤系统综合性能测试方法

ＹＢ／Ｔ１４５　钢管探伤对比试样人工缺陷尺寸测量方法

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１２６０４．６确立的术语和定义适用于本标准。

４　原理

当表面或近表面有缺陷的圆钢通过由交流电流激励的线圈时，圆钢表层感应出的涡流会发生畸变，

这一变化使线圈的阻抗发生变化，导致在线圈内产生的电信号发生变化。经信号处理，可得到缺陷信号

的显示图像、电信号、声光报警、记录等。根据缺陷信号的幅值和相位可对缺陷进行分析判断，进而完成

对圆钢的探伤。

５　检验方法

５．１　圆钢涡流探伤一般分为穿过式线圈探伤和放置式（点式）线圈探伤两种方法。

注：阵列涡流检测技术亦可用于圆钢涡流探伤，见附录Ａ。

５．２　穿过式线圈探伤

５．２．１　根据圆钢规格选择适当规格尺寸线圈，采用圆钢与检测线圈作相对匀速直线运动的方式进行

检验。

５．２．２　为了抑制铁磁性圆钢材料磁性不均匀对检验结果的影响，检验时须采用磁饱和技术，检验后应

进行有效的退磁。

５．３　放置式（点式）线圈探伤

５．３．１　根据圆钢规格选择适当尺寸的旋转头或探头支架，采用圆钢与线圈作相对匀速旋转运动或匀速

直线运动的方式进行检验。

５．３．２　检验时必须保证良好的同心度，注意克服提离效应的影响，保证正常检验时缺陷信号幅度波动

不大于２ｄＢ。
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