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&! 范围

本标准规定了一种测定钢质管道外表面非磁性防腐层干膜厚度无损测量的试验方法!

本标准适用于测量钢管直径不小于#+33"厚度’33以下的防腐层!本标准不适用于测量太柔软或受压

时易变形的防腐层!

$! 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>$!7%%%#8&&! 碳素结构钢

)! 方法概述

+(#! 本方法用无损测量的仪器#依据测头与磁性基材金属之间磁通量或磁吸引力的变化测量防腐层的

厚度!

+()! 防腐层厚度的无损测量是管道防腐层系列标准中的一个基本标准!合适的防腐层厚度对于阻止或

减缓管道的腐蚀是很重要的!

+(+! 厚度测量的精度可能受到防腐层可变形性的影响!本方法不适用于在测量仪器测头所施加力的作

用下容易变形的防腐层!

*! 仪器

,(#! 本方法选用无损测量的测厚仪#能够在给定的使用范围内进行标定!仪器能够根据它的测头和钢

基材之间的磁通量或磁吸引力的变化进行校准以指示出防腐层的厚度!

,()! 选用的测厚仪应适合测量平面或曲面的磁性基材上非磁性防腐层干膜厚度!

#! 仪器的校准

*(#! 仪器使用前#应按照生产厂家说明书中的规定#采用适当厚度的标准片进行校准!在仪器使用过程

中#每间隔一段时间应校准一次!

*()! 校准用的具有均匀厚度的非磁性标准片#可采用已知厚度的箔或标准涂层片#它们可以由仪器生

产厂家提供或自己购买!

*()(#! 箔&薄片’(箔的厚度应接近所要测量的防腐层厚度的估计值!箔应该放在光滑"清洁的低碳钢基

材上#并使之紧密接触!尽可能使用单层箔#并经常更换#因为它容易产生压痕!在曲面上校准时宜使用箔!

注(某些仪器的测头磁场存在一个有效穿透厚度#当基材厚度超过临界值后才不影响仪器测量!临界厚

度与仪器和基材有关#可通过试验来确定!

*()()! 标准涂层片(这种校准标准片是把已知厚度的非磁性防腐层永久地贴在&33厚的低碳钢板上#



钢板应符合T>!!7%%"#8&&中f)#*的规定#防腐层厚度应尽可能接近待测防腐层厚度的估计值#

注$如果待测防腐层曲率比较大%使用平面校准不可能时%则应把箔紧贴在一个与待测防腐层具有相同

曲率的基材上进行校准#

%! 步骤

’(#! 按生产厂家使用说明书操作仪器#

’()! 每根管沿顶面等间距测量+次%然后把管旋转+次%每次旋转8%V%每次旋转后再等间距测+次%记

录#)个防腐层厚度数据%并得出平均值&最小值和最大值#

注

#使用双极测头时%两极应位于防腐层表面的同一平面上#

)如果管道金属表面的锚纹深度大于防腐层厚度的)*- 时%必须考虑它对测量准确度的影响#

+在不损伤任何防腐层材料的情况下%用适当的方法把灰尘&油脂清除掉#

,测量仪器和测量方法与操作者的技巧有关#例如%对测头施加的压力和施加平衡力的速率%不同的人是不同

的%若由同一操作者进行校准和测量%或使用恒压测头%都可以使这种影响降低或消除#测头必须安放在与

测点表面垂直的位置%如果是在水平或倒立位置下使用%应在该位置下校准#

*磁力型仪器对测量速度敏感%所以使用时%测头的测量速度必须不影响厚度的读数#

,! 报告

报告应包括以下内容$

""" 防腐层的名称及技术标准号’

""" 管材尺寸&生产厂家&管材表面的预处理方式&锚纹深度和生产批次号’

""" 测厚仪的名称&型号及校准方法’

""" 厚度测量次数以及所测得数据的平均值&最小值和最大值#

(! 精密度

&$#! 重复性$同一操作者使用同一台仪器对同一试件进行测量时%其结果之间的允许偏差为9*-#

&()! 再现性$不同操作者利用不同仪器测量已知厚度的标准片时%得出的平均结果与标准片厚度之间

最大允许偏差为#%-#
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