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钢管探伤对比试样人工缺陷尺寸

测!量!方!法

;"!4&*#"&’’(

&!范围

本标准规定了钢管超声波!涡流探伤用对比试样人 工 缺 陷 尺 寸 测 量 方 法!人 工 槽 复 型 与 尺 寸 测 量!人 工

通孔尺寸的测量!人工缺陷测量结果的判定及测量报告"

本标准适用于钢管超声波探伤用对比试样内!外壁 人 工 槽#钢 管 涡 流 探 伤 用 对 比 试 样 通 孔 尺 寸 的 测 量#

其他探伤方法#如漏磁等#其他对比试样中的类似人工缺陷的尺寸也可参照本方法测量"

应用复型方法测量人工缺陷尺寸的范围为$深度%$#!+$%33#宽度不大于深度的)倍#长度适应引用

标准的规定"

)!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>%!*777&#88’!无缝钢管超声波探伤检验方法

T>%!77+*&#88*!钢管涡流探伤检验方法

J>,%&)&8)!钢管自动超声探伤系统综合性能测试方法

J>,%&+&8)!钢管自动涡流探伤系统综合性能测试方法

+!人工缺陷尺寸测量方法

+$#!人工缺陷复型法是用一种可塑性材料充 满 在 人 工 缺 陷 内#经 过 凝 固 成 型 后 取 出#直 观!形 象!逼 真

地再现人工缺陷的立体形貌#取其点线!断 面 在 读 数 显 微 镜 下 对 人 工 缺 陷 宽 度!深 度 测 量#经 过 测 量 误 差 分

析#定量地给出人工缺陷尺寸等级"

+$)!人工通孔的测 量 采 用 塞 规 测 量 法"所 用 塞 规 应 具 有 通 端!止 端#通 端!止 端 间 尺 寸 相 差 应 符 合

T>%!77+*中人工通孔尺寸的上下限公差范围的要求"

+$+!对于人工缺陷长度可用游标卡尺测量"

+$,!以上测量工具均应经计量部门检定合格"

,!人工槽复型与尺寸测量

,$#!人工缺陷复型测量准备

,$#$#!按探伤标准要求准备好待测样管"

,$#$)!复型用品工具$*3I左右玻璃杯!搅拌棒!溶质!溶剂!分离剂!酒精!带刻度滴管!药勺!橡皮泥及

内壁伤复型专用工具"

,$#$+!测量工具$读数工具显微镜#游标卡尺"



,$)!复型操作步骤

,$)$#!用酒精棉或丙酮擦洗人工缺陷!使其表面清洁!无锈蚀"铁屑"污泥等异物#

,$)$)!把橡皮泥或内壁缺陷复型用工具固定在人工缺陷周围#

,$)$+!在人工缺陷表面和复型工具周围滴入分离剂!使其均匀分布!呈一薄层#

,$)$,!对于,%33长的人工缺陷取+M溶质放入玻璃杯中#

,$)$*!取)3I溶剂加入有溶质的玻璃杯中$内壁缺陷复型可以稀一些%#

,$)$’!迅速搅拌约#3DG!使混合物呈流动性的稠状物#

,$)$7!外壁缺陷复型时将搅拌好的混合物顺人工槽口注入!让其从一头流至另一头!赶走气泡!均匀充

满后将其放置在一平台上凝固约半小时$内壁缺陷复型时间可稍长一些%!先剥掉橡皮泥!稍后再沿人工缺陷

纵向取出复型样品#

,$)$&! T>&!*777要求的内壁缺陷尺寸的复型可借助于专用工具!其他操作方法同外壁缺陷复型#

,$+!复型要求及注意事项

,$+$#!复型所在环境最好在室温条件下进行#

,$+$)!复型凝固时间的长短除与环境温度有关外!还与溶质"溶剂的配比有关!如浓度稍稀则凝固时间

稍长$可在正式复型前通过试验确定%#

,$+$+!溶质中加入溶剂后应迅速搅拌!不论浓度配比如何!应使其达到流动性较好!并迅速注入人工缺

陷内!否则易凝固!影响复型效果#

,$+$,!内壁缺陷复型一定要紧固专用工具并少量使用橡皮泥封堵以免混合物流出工具以外#

,$+$*!复型用溶剂为有机高分子材料!对人体 毒 性 较 小!轻 微 刺 激 眼"鼻 和 咽 喉!如 进 入 眼 中 应 立 即 用

水冲洗#操作中应注意通风!尽量不使溶剂接触皮肤#

,$+$’!溶剂易挥发属易燃物品!应用玻璃瓶盛 装!避 免 受 热!要 远 离 火 源!溶 质 一 般 用 塑 料 袋 储 存 于 阴

凉"干燥"通风的房间内!避免受潮#

,$,!人工槽复型尺寸测量

,$,$#!复型样品上的凸痕尺寸即为待测对象!测量凸痕的长"宽"高即得人工缺陷的长"宽"深#

,$,$)!凸痕长度用游标卡尺测量#

,$,$+!垂直于凸痕纵向平均取三点!作断面解剖#

,$,$,!截取凸痕横断面应尽量保持垂直于凸痕 纵 向 轴 线!不 应 有 倾 斜 和 倒 角!断 面 表 面 要 用 金 相 砂 纸

磨平#

,$,$*!将凸痕横断面放在显微镜载物台上!通 过 调 节 显 微 镜 聚 焦 旋 钮!使 其 达 到 最 佳 聚 焦#在 目 镜 分

划尺上测出凸痕的宽"高#对于不规则断面!其宽"高应取最大值#

,$,$’!三个横断面分别在显微镜 下 做 宽"高 测 量!最 终 整 个 人 工 缺 陷 的 宽"深 取 值 为 三 个 横 断 面 所 测

宽"深的最大值#

,$,$7!采用本方法的测量误差不大于%$%)33#

,$,$&!根据J>,%&)的规定!对比试样上每个人工缺陷应分别计量#

*!人工通孔尺寸的测量

*$#!用塞规测量人工通孔缺陷!所测尺寸指示值为’人工通孔小于塞规止端!大于塞规通端#当钻孔直

径小于#$#%33时!塞规通端与止端尺寸相差不得大于规定值的%$#%33(当钻孔直径不小于#$#%33时!塞

规通端与止端尺寸相差不得大于规定值的%$)%33#

*$)!根据J>,%&+的规定!对比试样上每个人工通孔缺陷应分别测量#

’*#+ )%%’年无损检测与探伤应用技术标准手册



’!人工缺陷尺寸测量结果判定及测量报告

’$#!人工缺陷尺寸测量结果判定

’$#$#!对人工缺陷尺寸测量人员应持有计量人员资格证书!

’$#$)!采用复型技术和使用塞规测量人工缺陷尺寸其结果判定应依据相应的探伤方法标准!

’$)!人工缺陷尺寸测量报告

人工缺陷尺寸测量报告应包括如下内容"

;#对比试样牌号$规格%包括编号$外径$壁厚$长度#&@#每个人工缺 陷 尺 寸 及 其 在 试 样 上 的 分 布 位 置&

A#测量依据标准’结论&B#测量人员$审核人员签字&C#测 量 日 期’有 效 期&L#测 备 单 位 名 称’归 口 管 理 单 位

签章!

附!录!4
%标准的附录#

人工槽及钻孔直径尺寸

表4#!人工槽尺寸%T>(!*777)#88’#

级!别

深!度

"(.

+

最小

33
允许偏差

宽!度

长!度

规定值

33

允许偏差

33

!!推荐适用范围

"+ + %$%7 9#%-

"* *
%$%7 9#%-

%$)% 9#*-

"& &
%$#* 9#%-

%$,% 9#*-

"#% #% %$,% 9#*-

"#) #)$* %$,% 9#*-

不 大 于 深 度

的二 倍’最 大

#$*33

* 9%$+

7 9%$*
航空不锈钢管

)%!,% 9)$% 冷加工高压锅炉钢管及其他不锈钢管

#%!)* 9%$* 其他不锈钢管

)%!,% 9)$% 热加工高压锅炉钢管

)%!,% 9)$%

)%!,% 9)$%
其他用途钢管

表4)!验收等级4和验收等级>的 钻孔直径!T>"!77+*##88*$

验!收!等!级!4 验!收!等!级!>
钢管外径9’33 钻孔直径’33 钢管外径9’33 钻孔直径’33

9’)7 #M)% 9’’ %M*%
)7$9’,& #M7% ’$9’#8 %M’*
,&$9’’, )M)% #8$9’+* %M&%
’,$9’##, )M7% )*$9’+) %M8%
##,$9’#,% +M)% +)$9 ’,) #M#%
#,%$9’#&% +M7% ,)$9’’% #M,%

9%#&% 双方协议

’%$9’7’ #M&%

7’$9’##, )M)%

##,$9’#*) )M7%

#*)$9’#&% +M)%

9%#&% 双方协议
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