
ISO10893‐11	钢管的无损检测	

第11	部分	用于纵向和/或横向缺陷探测的焊接钢管的焊缝

自动超声波检测	
 
该版 ISO10893-11 替换 EN 10124-8:2000 和 EN 10124-9:2000 两个标准。 

 

1. 范围 

该部分 ISO10893 指定了自动超声波设备的要求，采用横波技术（传统方法产

生的或相控阵技术产生的）对埋弧焊（SAW）或电阻感应直缝焊（EW）钢管的

焊缝进行检测。 

 

对于 SAW 管，该检测包含占主流的平行于焊缝方向的缺陷，或买卖双方协商

同意，也检测垂直于焊缝方向的缺陷或两个方向都检。 

 

对于 EW 管，该检测包含占主流的平行于焊缝方向的缺陷，在检测纵向缺陷的

情况下，由卖方决定，也可用兰姆波技术。 

 

EW 管焊缝缺陷的检测，也可用全管体检测方法。 

 

该标准也适用于检测圆形空心部件。 

 

注：无缝钢管和焊管（SAW 除外）的全管体检测，参见 ISO 10893-10. 

  

2. 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。 

 

ISO 5577  无损检验--超声波检查--词汇 

ISO 9712  无损检测--人员技术资格鉴定与认证 

ISO 10893-6  钢管的无损检测--第 6 部分：用于缺陷探测的焊接钢管的焊缝

射线探伤 

ISO 10893-7  钢管的无损检测--第 7 部分：用于缺陷探测的焊接钢管的焊缝

数字射线探伤 

ISO 11484  钢铁产品--无损检测人员的雇主资格制度 

  

3. 条款与定义 
本部分，参见ISO5577和ISO11484标准上的条款和定义，以及以下一些定义。 

 



3．1 参比标准 

  用于校正无损检测设备的人工缺陷（如钻孔，刻槽） 

 

3.2 参比样管 

刻有标准人工缺陷的钢管或钢管段。 

 

3.3 参比样品 

刻有标准人工缺陷的样品（如钢管段，钢板，钢带） 

 

3.4 管 

两端及任何截面都中空的产品。 

 

3.5 无缝钢管 

用钢锭或实心管坯经穿孔制成毛管，然后经热轧、冷轧或冷拨制成最终的

尺寸。 

 

3.6 焊管 

用钢板或带钢经过卷曲成型后焊接制成的钢管，然后经热轧、冷轧或冷拨

制成最终的尺寸。 

 

3.7 制造方，供方，卖方 

根据相关标准来组织生产，并申明生产出来的产品符合相关标准要求。 

 

3.8 协议 

买卖双方在询价和订单期间达成的合同安排。 

 

4. 探伤条件 
 

4.1 除非产品标准指定或买卖双方同意，钢管的超声波探伤检验通常在管子

的全部生产工序完成之后进行（挤压，热处理，冷热加工，定尺和矫直等）。 

 

4.2 被检验钢管应该具有良好的平直度，且内外表面应光滑洁净、端部无毛刺，

以保证检验结果的可靠性。 

 

4.3 检测人员应该具备 ISO9712,ISO11484 或等效资格的人员来操作，并由供

方专业管理人员管理。在第三方检测的情况下，由供需双方协商。 

 

雇主发布的生产授权应遵循既定程序，无损检测操作的授权应由雇主指定

的具有 3级无损检测资格证的人员来执行。 

 

5. 探伤方法 
 

5.1采用超声横波技术对钢管焊缝进行横向和/或纵向缺陷进行检测。兰姆波

技术可由于 EW 钢管的纵向缺陷的检测。 



 

除买卖双方协商一致外，应该采用双方向对射布局来检测：纵向缺陷以顺

时针和逆时针对射，横向缺陷以向前和向后对射检测。 

 

5.2检测中，钢管和探头组件应相对运动，使探头对需要检测钢管面进行扫查，

并根据探头尺寸计算出其覆盖率。 

 

检测过程中，相对运动速度的偏差应不大于±10% 。 

 

5.3钢管的两端头的很短部分不能被检测，这个未检部分将根据对应产品标准

的要求进行处理。 

 

对于 SAW 管，未检的管端，由卖方决定可以采用手动超声根据 ISO10893

本部分来检测，也可以依据 ISO10893-6 或 ISO10893-7 进行射线检测。 

 

对于 EW 管，未检管端根据附件 A来处理。 

 

 

5.4  纵向缺陷检测，每个探头的最大宽度，平行于钢管轴向测量值，应

不大于 25mm。横向缺陷检测，每个探头的最大宽度或有效声束宽度，垂

直于钢管轴向测量值，应不大于 25mm。 

 

采用兰姆波技术或相控阵技术时，探头最大长度或有效声束应不大于

35mm。 

 

5.5 超声波探头的频率，采用横波技术时，其频率应在 1MHz 到 15MHz 之

间，采用兰姆波技术应在 0.3MHz 到 1MHz 之间，根据被检钢管的状况、特

性、厚度和表面状态来选择。 

 

5.6 检测设备应根据超声波缺陷信号是否超过报警水平来区分合格管和

可疑管，并具有喷标和分选附属设备。 

 

5.7 手动超声检测未检管端和/或定位可疑区域时（见 5.3），采用附件 A

所述。 

 

6 对比样管 
 

6.1 通则 

6.1.1 该标准定义的样管是方便于无损检测设备的校验，样管上的人工缺

陷尺寸不应理解为该设备可以检测出的最小缺陷的尺寸。 

 

6.1.2 对于 SAW 钢管，纵向缺陷的检测，超声波设备应采用样管上内表面

和外表面所刻的各两个纵向人工缺陷进行校正。人工伤刻在样管靠近焊缝

的母材上，并且/或者人工钻孔打在焊缝中心。（见图 1） 
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槽深度是一样的。虽然，对比标样是同样

的，但采用所包含的各种方法，可能得到

不一样的结果，因此，接收等级的前缀 U

（超声）用于说明所采用的方法。 

 

U2,U3 级别的刻槽最小深度为 0.3mm， U4

等级的最小深度为 0.5mm。 

 

U2,U3 等级的刻槽最大深度为 1.5mm，U4

等级的刻槽最大深度为 3mm。 

 

刻槽深度的容许偏差为刻槽深度的 15%或

±0.05mm，取两者最大值，当刻槽深度小

于 0.3mm 时，容许偏差为±0.03mm。 

  

 

表 1 验收等级与对应的刻槽深度 

验收级别 刻槽深度 （指定壁厚%） 

U1 3 

U2 5 

U3 10 

U4 12.5 

U5 15 

 

 

6.2.2.2 刻槽长度 

 

除非有产品标准要求或买卖双方商定，人工刻槽

的长度应大于单个探头宽度单个等效探头的宽度，

但在任何情况下，都不应超过 50mm。 

 

6.2.2.3 人工刻槽的验证 

人工刻槽的尺寸和形状应采用适当的技术进行验证 

 

6.3参比孔 

 

 

6.3.1 参比孔应在焊缝中心，垂直于样管表面，打穿样管（见图 1）。 

 

6.3.2 对于 SAW 管，穿孔的直径应不大于表 2的值。转孔后，需对

孔直径进行验证。 

 

对于 EW 管，见 6.1.3. 

 



因此，接收等级的名称，其前缀为 U（超声）以与其他检查

方法相区别。 

 

表 2 验收等级与对应的参比钻孔孔径 

验收级别 最大钻孔孔径 

mm 

U2H 1.6 

U3H 3.2 

U4H 4.0 

 
7  设备校验和检测 
 
7.1 通则 

在每次检测周期开始，不论采用何种波形技术，检测设备应被校正以对人工刻

槽产生连续清晰明确的信号，该信号用于设置各检测缺陷的触发阈值。  

 

7.2 闸门调节 

7.2.1 当内、外伤使用同一个报警闸门时，应调整探头使内外刻槽所产生的

信号幅度尽可能相等,并按照内、外壁的信号中较低幅度的信号来设定闸门

高度。 

 

7.2.2 当内、外伤使用两个不同的报警闸门时，内外伤闸门报警幅值各自单

独设置。两个闸门的位置和宽度应保证整个钢管壁厚范围被检测到。 

 

7.2.3 当使用穿孔来校验时，卖方应证实内外表面所得到的灵敏度与采用指

定的刻槽所得到的灵敏度相当。 

  

7.3 设备校验和复验 

7.3.1 设备的校验检测，应在生产检验相同的尺寸、厚度、钢级的钢管过程

中，在一定的时间间隔下动态地进行，就是将相应的样管通过检测设备。 

 

在同一规格钢管连续生产检验期间应利用对比试样对探伤设备进行定时校

核，校核时间间隔应不大于 4h。但检测人员换班，以及生产检验的开始和结

束，都需要对设备进行校核。 

 

7.3.2 动态校核时，样管和探头组件的相对运动速度应和生产检验一样，如

果卖方能够证明可以得到和动态校核相同的结果，其他条件可以修改。 

 

7.3.3 如果修改了任何最初校验的参数，设备需要重新校验。 

 

7.3.4 如果，生产检验过程中进行的校核，校核结果不能满足要求则应对设

备重新调试和校验，达到要求后应对上一次校核合格后所检验的管子重新进

行检验。 

 



8  结果评定 
 
8.1 整根钢管经检验所产生的信号幅度低于预先设定的报警电平，则认为此项

检验合格。 

 

8.2 整根钢管经检验如产生等于或大于预先设定的报警电平的信号，则认为钢

管是可疑的，或，由卖方决定，可以进行复检。如果，连续两次复检，所产生

的信号幅度低于预先设定的报警电平，则认为此项检验合格；否则，该钢管被

认为可疑管。 

 

8.3 对可疑的钢管可采用下列任意一种方法进行处理，取决于产品标准要求： 

 

a). 按供需双方商定的方法和验收标准，对可疑部位进行其他无损检测技术

和方法进行检验。 

 

b). 对可疑部位的可见缺陷进行清除后，如钢管厚度还在允许公差范围之内，

此管应按本标准规定的方法重新探伤检验。如未产生缺陷信号或信号幅度低

于预先设定的报警电平，则认为此项检验合格。 

 

c). 切除所有的可疑部位。 

 

d). 可疑钢管被评定为此项检验不合格。 

 

9.  探伤报告 
 
如果要求了，卖方应向买方提交检测报告，报告至少应当包含下列内容： 

a). 引用该标准，如 ISO 10893-11； 

b). 探伤结果； 

c). 相对于指定程序的任何偏差，包括协商一致的或其他的； 

d). 检测技术类型和详述； 

e). 检测技术类型和详细描述； 

f). 采用的设备校正方法； 

g). 引用标准验收等级描述； 

h). 检测日期； 

i). 操作员签字。 

 

 

  



附  录 A 

 (标准的附录) 

手动/半自动检测管端盲区和可疑区域 

 

 

A.1 管端盲区 

当相关产品标准指定了自动超声设备不能检测的管端盲区将进行手动/半自

动检测钢管的全管体，从终端到 110%盲区长度。 

 

手动/半自动超声波检测，应该在盲区的整个表面以 110%的覆盖率进行扫查，

扫描路径以探头宽度为依据，平行于钢管轴向进行扫描。 

 

手动/半自动超声波检测，应采用横波技术或兰姆波技术进行，检测灵敏度（对

于刻槽深度）和一般的检测参数，应与检测管体的自动检测的参数一样，除

A.3 限制外。 

 

A.2 定位可疑区域 

条件适合，自动超声设备检测到的可疑钢管的区域，可由手动超声波采用横

波技术或兰姆波技术来复检，检测灵敏度（相对于刻槽深度）及一般的检测

参数，和检测管体的自动超声的参数一样，除 A.3 的限制外，对整个可疑区

域进行全扫描。 

 

A.3 手动/半自动超声波检测的限制 

手动/半自动超声横波技术对盲区的检测或可疑区域的定位（或两种），有以

下的限制： 

a). 手动横波检测的声束入射角应该与自动超声检测的一样。 

b). 扫描的入射声束应和自动探伤一样，在圆周和/或轴向的两个方向上进行。 

c). 钢管表面的扫描速度应不大于 150mm/s 

d). 横波手动超声检测的探头类型可以是接触式，缝隙扫描式或浸入式。需

要采取措施以保证探头被保持在相对于钢管表面的正确的位置处，如对于接

触式的探头，检测时探头前的磨损面应和被检钢管的曲度匹配。 

e).手动超声探头的宽度，以平行于钢管轴向测量，应不大于自动超声的尺寸。 

f).手动超声探头的名义频率，和自动超声探头的频率相比，偏差应不大于±

1MHz。 如果自动超声使用的兰姆波进行检测，手动超声用横波来检测，则手

动超声探头频率应在 4MHz 到 5MHz 之间。 
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