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钢管自动涡流探伤系统

综合性能测试方法储
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#!范围

本标准规定了钢管自动涡流探伤系统!一般由涡流探伤仪"检测线圈"磁饱和装置以及机械传动装置等

部分组成#综合性能的测试条件"对比试样"测试项目"测试方法及应达到的最低性能指标$

本标准适用于钢管穿过式自动涡流探伤系统综合性能的测试%对于采用其他形式检测线圈的钢管自动

涡流探伤系统以及钢棒或自动漏磁探伤系统的综合性能测试可参照使用$

)!引用标准

下列标准所包含的条文%通过在本标准中引用而构成为本标准的条文$本标准出版时%所示版本均为有

效$所有标准都会被修订%使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性$

T>&!77+*?#88*!钢管涡流探伤检验方法

J>&!#,+?#88&!涡流探伤信号幅度误差测量方法

J>&!#,*?#88&!钢管探伤对比试样人工缺陷尺寸测量方法

+!测试条件

+(#!涡流探伤仪探伤信号幅度的线性和稳定性必须经过有关部门检定合格$

+()!涡流探伤信号的幅度误差应达到J>&!#,+所规定的要求$

+(+!测试应在正常探伤使用的速度下进行%测试时应如实记录所使用的激励频率"滤波增益"相位"磁

化电流和磁化电压"探伤速度和探头规格等参数$

,!对比试样

,(#!测试用对比试样应根据产品规格制作%其长度应不小于)(*3%试样的弯曲度不大于#(*33&3%

人工缺陷分为孔型和纵向槽两种%采用孔型缺陷的对比试样如图#所示%采用纵向槽的只要在孔的位置相应

地刻制即可%孔及纵向槽的制作方法与等级应按T>&!77+*进行$管端不可探区不应包括孔及纵向槽本身

的长度$

,()!对比试样制作完毕%须经计量合格后方能使用%对比试样计量报告必须记载试样的编号"钢种"规

格"表面状况"管端不可探区尺寸以及所有人工缺陷的具体尺寸%纵向槽的深度可用光学"机械或J>&!#,*
规定的复型等方法进行测量’孔径大小可用读数显微镜及其他方法进行测量$

,(+!测试所用对比试样应按系统所能检测钢管外径尺寸的上限和下限分别制作$

*!测试项目及方法

*(#!周向灵敏度差测试

将探伤系统调整到正常探伤状态下%以正常探伤使用的速度调整灵敏度%使对比试样中部+个人工孔刚

刚报警%记下此时增益或衰减器的B>值’调整探伤灵敏度%记下+个人工孔都不报警时的B>值%它们之间的



最大差值为周向灵敏度差!此差值的绝对值不得大于+B>"对于外径大于等于#%%33的钢管不得大于,B>"

连续测试+次!+次结果如不相同!取最劣值"

图#!综合性能测试用对比试样示意图

*()!信噪比的测试

*()(#!探伤规定灵敏度的测试

将图#所示的对比试样重复通过探伤系统!调节仪器灵敏度!记下对比试样上所有人工缺陷刚刚报警时

的B>值!此值即为探伤规定灵敏度!连续测试+次!+次结果如不相同!取最劣值"

*()()!信噪比的测试

在*()(#的基础上!用图#所示的对比试样重复通过探伤系统!调节仪器灵敏度!记下任一噪声信号刚

刚报警时的B>值!此值与探伤规定灵敏度之差即为该系统的信噪比!此值应不小于#%B>"对于外径大于等

于#%%33以上的钢管此值不小于&B>!连续测试+次!+次结果如不相同!取最劣值"

*(+!漏#误报率测试

在对比试样上所有人工缺陷刚刚报警的基础上!可再提高)B>的增益!以正常使用的探伤速度连续测试

对比试样)*次!分别记下人工缺陷的漏#误报次数"系统在人工缺陷处不报警!称为漏报!每次每漏报#个

人工缺陷记#次$而在无人工缺陷处报警称为误报!每次测试中!出现#次或#次以上的误报均记为#次"

若在此之内出现的漏#误报次数较多!可将测试次数增加到*%次"系统的漏报率应不大于#-!误报率不大

于+-"漏#误报率分别以式%#&和式%)&计算’

漏报率6
漏报人工缺陷个数

对比试样人工缺陷个数c测试次数c#%%-
%#&"""""""""

误报率6
误报次数
测试次数c#%%- %)&"""""""""""""""

*$,!管端不可探区的测试

在*(+!的基础上测试管端不可探区!测试+次!对比试样两端的人工缺陷均应可靠报警"管端不可探

区应不大于)%%33"

*(*!稳定性测试

*(*(#!整套系统连续工作)N后重新测试系统的周向灵敏度差!与)N前相比!其波动不得超过)B>!且

仍能满足*(#的要求$

*(*()!整套系统连续工作)N后!按照*()(#重新测试探伤规定灵敏度!与)N前相比!其波动不得超过

)B>$

*(*(+!按*()()重新测试系统的信噪比!仍能满足*()的要求$

*(*(,!稳定性测试只测试上限一种规格"
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