
ISO10893‐9	钢管的无损检测	

第 9	部分	焊接钢管制造用带材/板材中层状缺陷探测的自

动超声波检测	
 
该版 ISO10893-9 替换 ISO10126-15:2000 标准。 

 

1. 范围 

该部分 ISO10893 指定了自动超声波设备用于制造焊管的带材/板材的分层缺

陷检测，工序置于钢管厂的钢管制作过程中或制作过程之前。 

 

注 1 对于焊管，还有可选用的分层缺陷超声波检测标准，由卖方选择，可在

焊接后根据 ISO 10893-8 对钢管进行超声波检测。 

 

注 2 买卖双方同意，本标准的要求也适用于焊接后在埋弧焊钢管上对钢带/

钢板的检测。 

 

该标准也适用于检测制作圆形空心部件的钢带/钢板的检测。 

 

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 无损检测—超声波检测—词汇 

ISO 9712 无损检测-人员资格鉴定与认证 

ISO11484 钢铁产品—从事无损检测的雇员资格 

 

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 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。 

 

3.5 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。 

 

3.6 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。 

 

3.7 协议 

买卖双方在询价和订单期间达成的合同安排。 

 

3.8 分层缺陷 

位于管体内平行于钢管面的缺陷。 

 

4. 探伤条件 
 

4.1 钢带/钢板的超声波检测应该在钢管制造过程之中或之前，以平板的形式

执行。 

 

4.2待检钢带/钢板表面应平整，表面不应有影响检测有效性的异物。 

 

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 钢带/钢板应采用超声波脉冲反射法对分层缺陷进行检测，超声波束以垂

直于钢带/钢板表面的方向入射，或由卖方决定，采用超声波穿透法进行

检测。 

5.2 在检测过程中，钢带/钢板和/或探头装置应相对运动，沿平行或垂直于

钢带/钢板轧制方向的等间距扫查线对钢带/钢板进行扫查，扫查的最小覆

盖范围和相邻扫查轨迹之间最大允许间距应符合表 1的规定。采用探头摆

动扫查时，最小覆盖范围应为表 1给定值的一半。检测过程中相对运动的

速度偏差应不大于±10%。 

 

表 1 接收等级对应的钢带/钢板最小覆盖面积和相邻扫描轨迹间的最大

间距 

接收等级 最小覆盖面积，% 邻扫描轨迹间的最大



间距，mm 

U1 20 100 

U2 10 150 

U3 5 200 

 

5.3为了检测表2 规定的相应的最小缺陷长度，Lmin ， 钢带/钢板的纵向边

缘应采用超声波方法对规定范围内的分层缺陷进行100%的检测。规定的检

测范罔为:宽度至少为15mm 范围的钢带/钢板的纵向边缘，必要时还应加

上焊接前原始钢带/钢板边缘要切除的总宽度。 

 

 为检测可疑的分层缺陷的边界，相邻的两个缺陷之间的距离小于最小缺

陷的轴线长度时，认定为一个缺陷。 

 

注：纵向边缘定义为大致平行于轧制方向的边缘。 

 

表2 接收等级对应的钢带/钢板的最小可检和最大可接受的分层缺陷 

接收

等级 

需考虑的单个

缺陷 

最小长度 

Lmin 

mm 

最大可接受的分层缺陷尺寸 

单个缺陷 每米边缘上的分层缺

陷个数，这里 

Lmin≤L≤Lmax 

E≤Emax 

长度 

Lmax 

mm 

面积 

（长乘宽）

Emax，mm2

U1 10 20 250 3 

U2 20 40 500 4 

U3 30 60 1000 5 

计算分层缺陷个数时，仅考虑宽度超过6mm的缺陷 

 

5.4建议每个探头的任何方向上的宽度，或相控阵探头的有效声束宽度，应不

大于25mm。但是，卖方可以采用更大的探头，条件是能够检测出所采用的

参比标准刻槽，买方要求时，卖方需证实这种能力。 

 

在探头组件里包含两个探头并且两个探头尺寸不一样时，计算覆盖率采用

最小探头的尺寸来计算。 

 

5.5借助自动触发/报警结合喷标和/或分选系统，自动检测设备应能区分合格

和可疑钢带/钢板。 

 

 

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 超声设备可以采用平板参比试样进行电学法校正（见 7.1 a），也
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6.3 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 

 

7 设备的校验和校核 

 

7.1 每次开始生产检验之前，设备需要进行校验，可按 7.1a 进行无样管电

学法校正或按 7.1b 用样管来进行校正。 

 

a). 无样管校验：探头组件置于被检钢带/钢板上，以第一个回波幅度值，

减去 6dB 的幅度设定触发阈值。 

 

检测灵敏度可以由 DAC（距离幅度校正曲线）来建立，该曲线可以由探头生

产厂家提供或钢管生产厂来制作，都以 6mm 平底孔为依据。 

 

卖方应证实，在静态状态下，在所设定的闸门高度下，能够检测到 6.1.2

节和图 1 所示的标准人工刻槽。如果不能检测到，在进行生产检测之前，

需要调节调节闸门高度。 

 

b). 用样管校验：静态状态下，探头或探头组件下的每个探头，正中心置

于人工刻槽之上，这个刻槽所产生的信号幅度，即作为闸门的报警高度。 

 

7.2 生产检测过程中，相对行进速度及 PRF（脉冲重复频率）应该正确设定

以保证被检钢带/钢板的全覆盖率和螺距满足表 1的要求。 

 

7.3 生产检验过程中，应该以相应管径、厚度和钢级的样管进行设备定时

的校核。 

 

校核的时间间隔至少应每四小时进行一次，或换班、生产检验的开始或结

束，都要校核一次。 

 

7.4 如果修改了原来设备校验后的参数，则设备需要重新校验。 

 

7.5 如果，生产检验过程中进行的校核，即使增加 3dB 以补偿系统的漂移，

校核结果都不能满足要求，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 整根钢带/钢板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 整根钢带/钢板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

为钢带/钢板是可疑的，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，该钢带/钢板被认为可疑管。 

 

如果可行，可基于 DAC 曲线来确定检测灵敏度进行评估。 

 

8.3 可疑钢带/钢板，根据产品标准要求，按以下方案处理： 

 

a) 可疑区域采用手动超声纵波技术，依照附件 A来进行探查，探测分层

缺陷的边界。如果分层缺陷尺寸未超过 Emax，Lmax， 并且，缺陷数

量没有超过表 2和表 3中规定值，则认为通过该项检测。如果分层缺

陷的宽度 C超过需考虑的最小宽度 Cmin（见表 3注释），应以指示为

中心对周围 500mmx500mm 的区域进行扫查。 

 

b)  切除所有的可疑部位。 

 

c) 可疑钢带/钢板被评定为此项检验不合格。 

 

表 3 管体检测的接收等级,考虑的的最小尺寸,可接受的分层缺陷的最大尺寸 

验收

等级 

可考虑的最小单个分

层缺陷的面积 

可允许的最大的分层缺陷的面积 

单个最小

面积 

Bmin 

mm
2
 

单个最

小宽度 

 Cmin 

mm 

单个最大面

积 

Bmax 

mm
2
 

Bmax≥单个缺陷面积≥Bmin 的 

缺陷总面积 

占钢带/钢板总面积的百分比 

占钢带/钢板

长度任意一米

的值 max 

占整个钢带/钢

板总长上平均

每米的值 max 

U1 160+w/4 12 160+w ， 

不超过

2500mm
2
 

1 0.5 

U2 160+w/2 15 160+2w ， 

不超过

5000mm
2
 

2 1 

U3 160+w 20 160+4w ， 

不超过

10000mm
2
 

4 2 

Bmin,Bmax的计算：分层的长度乘以宽度，截取到 10mm
2
 

w 钢带/钢板宽度，mm 

 

 

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 10893-8； 

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). 钢带/钢板的钢级，尺寸； 

e). 检测技术类型和详述； 

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。 
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//-------

//做个推广

Welcome t

后感】 

.1 a， 半幅

第一个回波

幅） 

比例  1
dB  0

.2 PRF 如何设

测钢带/钢板

约束要求 探

要求 prf=3.1

要求每前进 0

.4 C,L 的值是

----------以

广： 

to visit: 

幅法操作：

波调到满幅值

1  1/2
0  ‐6
设定以保证

板管径 193.

探头每前进 1

.1415*193.7

0.5mm 检一

是否应加探

以英文原件

: zuomfu@12

值 100%，将

2  1/4
‐12

证全覆盖 

3.7mm，旋转

1mm 就检测

.7*1000/60=

一次，则要求

探头的宽度？

件为准，本译

126.com 

将报警阈值设

1/8 
‐18 

转速度 1000

测一次， 

0=10142Hz=1

求最小 prf=

？ 

译文仅供学

 

设在-6dB 处

1/10 
‐20 

00rpm， 

=10.14k 

f=20.2k 

学习-------

处（50%满幅

-------// 

幅，


