《铜及铜合金无缝管涡流探伤方法》国家标准
《送审稿》编制说明
（编制说明缺实测数据的汇总，会后增补）

一、任务来源
根据国标委综合[2013]90号及有色标委【2013】32号《关于颁发2013年第二批有色国家、行业标准制（修）订项目计划的通知》，其中序号36（项目编号“20132127-T-610”《铜及铜合金无缝管涡流探伤方法》）由中国有色金属工业无损检测中心、桂林漓佳金属有限责任公司、北京有色金属研究总院、中铝洛阳铜业有限公司、金龙精密铜管集团股份有限公司、江阴新华宏铜业有限公司、苏州龙骏无损检测设备有限公司、中色奥博特铜铝业有限公司负责修订，完成年限为2016年。
二、工作简况：
1、立项目的和意义：
铜及铜合金无缝管，广泛应用于电力、空调、仪表、汽车、五金、交通等工业部门，年需要量约500~600万吨，大部分由国内生产厂家提供，小部分依赖进口。生产铜及铜合金无缝管的厂家全国有300~400家，具有万吨生产规模的50家左右。由于涡流探伤的安全性、可靠性、经济性，从上世纪80年代至今30余年被铜管生产广泛应用于工艺和质量控制。全国生产许可证办公室2014年规定12种铜管“冷凝管、空调管、水道管、内螺纹管、拉制管、无缝翅片管、散热扁管、毛细管、压力表管、电缆管、导电圆形管、冰箱管”均要用涡流探伤进行产品质量检测，并随之对所用铜管提出了新的更高要求，为满足市场对所需铜管的要求，检测手段应同时满足，为此应修订GB/T5248-2008《铜及铜和无缝管涡流探伤方法》国家标准。
2、项目编制组成员
本项目的编制组由中国有色金属工业无损检测中心、桂林漓佳金属有限责任公司、北京有色金属研究总院、中铝洛阳铜业有限公司、金龙精密铜管集团股份有限公司、江阴新华宏铜业有限公司、苏州龙骏无损检测设备有限公司、中色奥博特铜铝业有限公司等单位组成。
3、主编单位的技术基础
本标准的主编单位中国有色金属工业无损检测中心是国家级质检中心，CAM资质证书号：2014001204E，原隶属于中国有色金属工业总公司，经几次体制改革，现法人单位为上海有色金属工业技术监测中心有限公司。中国有色金属工业无损检测中心是本标准GB/T 5248《铜及铜合金无缝管涡流探伤方法》第一版1985年、第二版1998年、第三版2008年的第一起草人。同时还主笔过GB/T 29997-2013《铜及铜合金棒线材涡流探伤方法》，还参与过GB/T5126-2013《铝及铝合金薄壁管涡流探伤方法》、GB/T3310-2010《铜及铜合金棒材超声波探伤方法》、YS/T585-2013《铜及铜合金板材超声波探伤方法》、YS/TXXXX-XXXX《铜及铜合金管材超声波探伤方法》、YS/TXXXX-XXXX《铜及铜合金管材超声波横波探伤方法》等国（行）标的制（修）订。
本标准的参与编写单位，除北京有色金属研究总院属综合性科学研究和国家级检测中心外，其余都是全国有名铜加工生产企业，不但铜管规模达万吨以上（有的达到数十万吨），而且均设立了探伤机构，都有经培训合格的Ⅲ级、Ⅱ级无损检测资质人员，这些单位都曾参加国（行）标的编写工作，成为本标准的技术基础。
4、主要工作过程
4.1 2012年有色标委会年会，落实本标准的主要起草单位为：中国有色金属工业无损检测中心、桂林漓佳金属有限责任公司、北京有色金属研究总院、中铝洛阳铜业有限公司、金龙精密铜管集团股份有限公司、上海鑫申江铜业有限公司、苏州龙骏无损检测设备有限公司等7家为起草单位，其中中国有色金属工业无损检测中心为主笔。
4.2  2013年有色标委会天津会议，对本标准第一稿进行初审，对GB/T5248-2008的标准主要修改7个内容，与会专家进行认真、热烈的讨论，并提出补充意见。
4.3  2014年4月22日有色标委会汕头会议，对第二稿进行二审，进行逐段逐句的审查。
4.4  2014年10月15日中国有色金属工业系统技术工作委员会在北京召开年会。安排GB/T5248-2008修改稿作为年会主要内容之一，用4个小时时间对本标准的第三稿进行三审。会议拟成了第四稿（送审稿）。
三、标准编制原则
本标准起草单位接收任务后，成立了本标准编制工作组负责收集生产企业和客户信息。初步确定了本标准起草所遵循的基本原则和编制原则：
1、查阅相关国内外标准和国内外客户的相关技术要求。
2、根据国内无缝铜管生产企业具体情况，力求做到标准的合理性、实用性与可操作性。
3、根据技术检测发展水平及测试数据确定技术综合指标的取值范围。
4、完全按照GB/T1.1、有色加工产品标准和国家标准编写示例的要求进行格式和结构编写。
四、本修订稿与GB/T5248-2008标准相比主要变化
1、增加了“规范性引用文件”
增加：下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注明日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有修改单）适用于本文件。
GB/T 9445-2008 无损检测 人员资格鉴定与认证
GB/T 12604.6-2008 无损检测 术语 涡流检测
2、引入“标准渗透深度”、“有效标准渗透深度”的定义及其计算式

标准渗透深度：

3δ为有效标准渗透深度。
这就回答了探伤人员想知道探伤材料缺陷深度的问题，不是凭空设想的，而是要根据该材料的电导率（或电阻率）以及所使用的探测频率计算出来的。主要产品规格的标准渗透深度，见附录D。但仍要注意无损探伤的结果还依赖于探伤人员的能力。
引入了标准渗透深度，就可以删弃原标准“壁厚0.20mm~6.00mm”，这种对探伤深度表述不够明确的规定。
3、删除平底孔作为管材标准人工缺陷的规定
平底孔是无损探伤的一种伤型尺寸，特别适合于棒材、板材的涡流或超声探伤。厚壁管的探伤也可用平底孔作减薄伤之用。但目前铜加工生产厂家，产品多为薄壁管，厚壁管甚少，习惯使用通孔和刻槽作为验收标准。为此，平底孔在本标准中起不了大作用，可删弃。
4、增加了光管和无缝内螺纹铜管的探伤规格及其对应的标准人工缺陷孔伤和纵向U型槽的尺寸(见6.4 表3、表4、表5、表6)。
4.1随着生产的发展，管材向大的和小的方向发展，目前不少厂家已生产批量φ3.00mm和φ4.00mm的管材，也生产φ25.80mm以上的空调管，原标准也没有规定人工标准伤及其尺寸，不方便操作。
现修订的标准增加如下表：
                                                        单位：mm
	管材直径
	管材类型
	伤型
	伤型尺寸

	φ3.00~φ4.00
	光管或内螺纹铜管
	孔伤
	φ0.3

	
	
	纵向伤
	0.03D×0.05W×20L

	φ25.8
	光管
	孔伤
	φ0.8

	
	
	纵向伤
	0.12D×0.15W×20L

	φ28.6
	光管
	孔伤
	φ0.9

	
	
	纵向伤
	0.13D×0.15W×20L

	φ34.90~φ38.60
	光管
	孔伤
	φ1.0

	
	
	纵向伤
	0.16D×0.2W×20L


②原标准“管材外径”大多以管材整数值（如：φ5.00、φ6.00、φ7.00等）来划分。现修订的“管材外径”以空调管和内螺纹铜管的主要生产规格（如：φ7.00、φ7.94、φ9.52等）来划分。这更体现实际意见和可操作性。
5、增加了在线检测标准人工缺陷样管及其制作图
原标准只有离线检测标准人工缺陷样管图，而无在线检测的样管及其制作图。
现修订的标准：增加6.6在线检测标准人工缺陷样管及其制作图（a，b，c）。这就大大方便探伤人员有规则可依，不会各搞一套。
6、增加了旋转探伤，手动测试指标为5个，见5.9表3：
	周向灵敏度差Z
	信噪比(S/N)
	人工缺陷漏报率K1
	误报率K2
	长时间稳定性

	≤3dB
	≥10dB
	≤1%
	≤3%
	灵敏度dB值波动≤2dB



7、明确了在线检测以日常检测与定期检测之分：
日常检测：调整灵敏度（手动进行）；
定期检测：手动+自动（动态）进行，更好评价仪器的性能综合指标。
五、标准水平分析
本标准在国家标准GB/T5248-2008的基础上为适应时代的发展，根据我国实际生产使用情况、市场需要和客户的特殊要求对一些指标作了适当的调整和增加，使标准更具先进性、可操作性、科学性和适用性，其整体内容达到了国际先进水平。国外铜及铜合金涡流探伤标准有三个（ASTM-E243、欧盟标准EN1971、日本标准H0502）,从“可探范围”、“人工缺陷伤型尺寸”、“综合性能测试”、等方面的内容，都不能与本标准相比。（见附表——本标准与国外铜管涡流探伤对照表）
建议作为推荐性国家标准发布实施。
六、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性
目前，我国有GB/T14480.3-2008《无损检测 涡流检测设备 第三部分：系统性能和检验》的标准，主要是对仪器性能的单项检测，与本标准的性能测试并不矛盾。
七、重大分歧意见的处理经过和依据
无
八、作为强制性国家标准的建议
本标准不作为强制性标准，而建议作为推荐性国家标准。
九、贯彻标准要求和措施的建议
要求相关铜加工厂及使用无缝铜管单位要对本标准进行宣传贯彻，进行系统学习。要求探伤人员资格培训班要把本标准作为教材之一进行授课。
本标准发布后，要求凡使用涡流探伤仪的铜加工厂，日常检测按本规定调整灵敏度等参数。要求有资格出具报告的质检机构——检测中心，严格按本规定进行综合性能测试，指标达标，方可出具合格证。只有严格执行探伤规程，以保证产品质量，满足国内外市场及用户的需要。
十、废止现行有关规定的建议
无
十一、其他应予说明的事项
无
十二、预期效果
无损检测由于可靠、安全、经济三性作用，随着人们的认知程度在科研、生产被广泛采用，尤其是涡流探伤以其优点深受铜加工行业的青睐。以前国家规定“空调管”“冷凝管”“水道管”“内螺纹管”4种管材要涡流探伤，执行GB/T5248标准经行产品检验。2014年铜管材生产许可证规定12中管材要按照GB/T5248标准涡流探伤进行产品质量检验，这是牵扯到国产1~2百万吨铜管材产品质量把关问题。随着我国经济的快速发展，不仅需要量，更需要重视质，发展高、精、尖的产品，都会提出要进行涡流探伤，可见探伤方法的应用前景广阔。


《铜及铜合金无缝管涡流探伤方法》
编写组
2015年4月



1

附表：
本标准与美标、日标铜管涡流探伤标准对照表
	标准
项目
	本标准GB/T5248
	美标（ASTM-E243）
	日标（H0502）

	探伤范围
	外径:Φ3.0~160.0mm；壁厚0.2~8.0mm
	外径＜79.4mm；壁厚：0.431-3.04mm
	外径4-50mm；壁厚0.3-3.0mm

	人工缺陷伤型与尺寸
	孔伤：按外径有16个规格、孔径Φ0.3-1.7mm
允许偏差：±0.02mm
纵向伤：用电火花制作
槽深0.03~0.2mm
槽宽0.1~0.2mm
槽长20mm
允许偏差：±0.02mm
	孔伤：按外径＜19.0mm, ＜25.4mm, ＜31.5mm, ＜38.2mm, ＜44.4mm, ＜50.8mm分为6个档次
孔径：Φ0.635~1.32mm
允许偏差：＜0.026mm
横向槽：用带夹具6.35mm的4号圆锉制作，槽深0.152~0.350mm
按壁厚分44个规格
允许偏差：±0.015mm
	孔径：按外径＜10.0mm,＜20.0mm,＜25.0mm,＜30.0mm,＜40.0mm,＜45.0mm,＜50.0mm,分为7次。（再按热交换器管，非热交换器管之分）共14个规格。
孔径：Φ0.6~1.3mm
没要求制作纵向或横向槽伤

	性能指标
	离线检测：周向灵敏度≤3dB
信噪比≥10dB
大小分辨率≤0.2mm
端部不可探长度≤100dB
漏报率≤1%
误报率≤3%
稳定性：灵敏度波动值≤2dB
在线检测：日常（静态按离线7指标手动进行）
定检（动态：漏报率、误报率打标对应率、漏检长度、对Φ0.3mm检测能力）
[bookmark: _GoBack]旋转探伤：周向灵敏度差，信噪比，漏报率，误报率，稳定性
	只要求幅值3:1条件下调整灵敏度
	只要求幅值3:1条件下调整灵敏度
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