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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T11260—2008《圆钢涡流探伤方法》,与GB/T11260—2008相比,除结构调整和

编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 增加了检测的一般要求(见第5章);

b) 修改了检测方式及分类(见6.1,2008年版的5.1);

c) 增加了磁饱和装置磁化电流宜连续可调,退磁装置的电流、频率宜连续或分档可调的内容(见

6.2.2);

d) 增加了旋转式检测技术方法(见6.3);

e) 更改了信号幅度波动值(见6.3.2,2008年版的5.3.2);

f) 增加了旋转探头对圆钢表面覆盖率的要求(见6.3.3);

g) 增加了阵列式检测技术(见6.4);

h) 增加了阵列式检测人工缺陷加工的规定(见7.4.1.3、7.4.2.3);

i) 增加了检测系统通则的内容要求(见8.1);

j) 增加了对比试样各人工缺陷的最高幅值和最低幅值的差值要求(见9.1.3);

k) 增加了退磁处理后剩磁的要求(见9.1.6);

l) 增加了设备参数校核的要求(见9.2);

m) 增加了超过报警闸门信号,是否合格的要求(见10.3)。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
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圆钢涡流检测方法

1 范围

本文件规定了圆钢涡流检测的检测原理、一般要求、检测方法、对比试样、检测系统、检测程序、检测

结果评定、检测报告。
本文件适用于直径2mm~100mm圆钢(含钢丝)的表面和近表面缺陷的涡流检测。其他规格可

参照本文件执行。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;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/T9445 无损检测 人员资格鉴定与认证

GB/T12604.6 无损检测 术语 涡流检测

GB/T14480.1 无损检测仪器 涡流检测设备 第1部分:仪器性能和检验

GB/T14480.2 无损检测仪器 涡流检测设备 第2部分:探头性能和检验

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试方法

3 术语和定义

GB/T12604.6界定的术语和定义适用于本文件。

4 检测原理

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

成对圆钢的检测。

5 一般要求

5.1 通则

按照本文件进行涡流检测时,供需双方应在合同或协议中注明检测方法,结合7.4.3、表1和(或)
表2确定质量等级。

5.2 检测人员

从事圆钢涡流检测的人员应按GB/T9445或相应的文件要求参加培训,并取得涡流检测资格证
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