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前　　言

本标准参照ＡＳＴＭＥ２４３２００４《铜及铜合金管电磁（涡流）检测》而编制的。

本标准代替ＧＢ／Ｔ５２４８—１９９８《铜及铜合金无缝管涡流探伤方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ５２４８—１９９８相比，主要变化如下：

———增加了在线检测的涡流探伤的仪器、检测线圈和传动设备的主要功能和技术指标和样管的

规定；

———增加了在线涡流探伤的相关定义；

———人工标准缺陷增加了纵长标准伤和平底孔；

———扩大了探伤管材规格范围，外径从５０ｍｍ扩大到１６０ｍｍ，壁厚从３．０ｍｍ扩大到６．０ｍｍ。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ为规范性附录，附录Ｃ为资料性附录。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准由中国有色金属工业无损检测中心、上海鑫申江铜业有限公司、中国有色金属工业标准计量

质量研究所负责起草。

本标准由金龙精密铜管集团股份有限公司参加起草。

本标准主要起草人：张光济、黎晓桃、张火兴、张建国、杨利华、张瑛、刘爱奎。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会负责解释。

本标准所代替的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ５２４８—１９８５；

———ＧＢ／Ｔ５２４８—１９９８。
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铜及铜合金无缝管涡流探伤方法

１　范围

本标准规定了铜及铜合金圆形无缝管（以下简称管材）的涡流探伤方法。

本标准适用于外径为３ｍｍ～１６０ｍｍ；壁厚为０．２０ｍｍ～６．０ｍｍ的直管和盘管的涡流探伤。

本标准适用于穿过式涡流探伤方法和旋转式涡流探伤方法。

本标准检测的缺陷种类主要是管材的裂纹、夹杂、起皮、碰伤等破坏金属连续性的冶金和机械加工

形成的缺陷。

注：铜管材涡流探伤应在传动装置上自动进行，如需采用手动涡流探伤，可由供需双方协商确定。

２　术语及定义

下列术语及定义适用于本标准。

２．１

涡流探伤法　犲犱犱狔犮狌狉狉犲狀狋狋犲狊狋犻狀犵

是指利用电磁感应在导电试件的表面和近表面产生涡流的原理来检测试件中是否存在缺陷的

方法。

注：改写ＧＢ／Ｔ１２６０４．６—１９９０，定义４．１。

２．２

（铜管）在线涡流探伤方法　狅狀犾犻狀犲犲犱犱狔犮狌狉狉犲狀狋狋犲狊狋犻狀犵

是指利用电磁感应在铜管表面和近表面产生涡流的原理，对生产过程中的硬态和半硬态成品管材

进行连续探伤的方法。

２．３

（铜管）离线涡流探伤方法　狅犳犳犾犻狀犲犲犱犱狔犮狌狉狉犲狀狋狋犲狊狋犻狀犵

是指利用电磁感应在铜管表面和近表面产生涡流的原理，对成品、半成品直条铜管单独设置探伤工

序进行探伤的方法。

２．４

（铜管）在役涡流探伤方法　狅狀狊犲狉狏犻犮犲犲犱犱狔犮狌狉狉犲狀狋狋犲狊狋犻狀犵

是指对于已经安装在装置上的铜管，采用内通过式探头，进行涡流检测的方法。

２．５

检测线圈　狋犲狊狋犻狀犵犮狅犻犾

感应涡流信号的圆环状线圈及线圈组件，叫检测线圈（一般穿过式称作检测线圈，旋转式称作

探头）。

注：改写ＧＢ／Ｔ１２６０４．６—１９９０，定义３．２。

２．６

激励频率　犲狓犮犻狋犪狋犻狅狀犳狉犲狇狌犲狀犮狔

是指提供给检测线圈中激励线圈的交流电基波频率。

注：改写ＧＢ／Ｔ１２６０４．６—１９９０，定义４．４。

２．７

相位分析法　狆犺犪狊犲犪狀犪犾狔狊犻狊

是指根据检测信号相位角的不同来鉴别试件中各种变量的分析方法。
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