标准征求意见汇总处理表
标准项目名称：锆及锆合金管材涡流探伤方法
标准项目负责起草单位：国核宝钛锆业股份公司
	序号
	标准章
节编号
	意见内容
	提出单位
	意见处理

	1
	范围
	建议去掉：“表面和近表面”，作为0.5mm~1.5mm的锆管，外穿探头完全可以穿透整个壁厚，无需注明表面和近表面。
	爱德森（厦门）电子有限公司
	不采纳。虽然在薄壁的锆管上所产生的涡流可以渗透整个壁厚，但作为涡流检测的特点对管材的表面和近表面具有较强的灵敏度。

	2
	1
	“外径5-16mm、壁厚外径比小于20%”特指薄壁管，对于某些厚壁管，涡流探伤方法同样适用；且不应局限于包壳管，建议修改为“适用于管材壁厚小于或等于…，管材外径小于或等于…的锆及锆合金管材涡流探伤。其他规格的锆及锆合金管材可参照此标准执行”
	西部新锆核材料科技有限公司
	不采纳。本标准针对的是核用锆及锆合金包壳管，且其他用途的锆合金管材可以参照本标准，这点已有规定。

	3
	1
	请解释检测锆管外径、壁厚外径比适用范围的技术依据。
	上海核工程研究设计院
	采纳

	4
	1
	建议删除范围中“不连续性”。
	宝钛集团有限公司
	采纳

	5
	1
	建议将壁厚外径比改为“壁厚与外径之比”。
	宝钛集团有限公司
	采纳

	6
	2
	建议引用国家标准：GB/T 9445无损检测人员资格鉴定与认证。
	中国核动力研究设计院、国核电站运行服务技术有限公司、上海核工程研究设计院
	采纳

	7
	3.要求
	建议：
1. 增加“实施探伤的环境温度和相对湿度应控制在仪器设备和被检管材允许的范围内”。
2. 增加“探伤环境附近不应有影响仪器设备正常工作的磁场、震动、腐蚀性气体及其他干扰”。
	西部新锆核材料科技有限公司
	采纳

	8
	3.2
	3.2节中增加管材的检验时机描述，如：“在管材所有的生产加工全部完成后开展涡流探伤检验”。
	上海核工程研究设计院
	采纳

	9
	4
	建议在检测方法章节中简述管材涡流检测方法原理。
	中国核动力研究设计院
	采纳

	10
	5
	建议在 5.3中增加槽型人工伤尺寸相应规定。
	中国核动力研究设计院、中核建中核燃料元件有限公司、国核电站运行服务技术有限公司、中核武汉核电运行技术股份有限公司、宝钛集团有限公司
	部分采纳，但对人工缺陷的尺寸进行了相应调整。

	
	
	增加槽型缺陷的规定：对于槽型人工缺陷,一般直径不大于10mm的管材，0.07mm×0.1mm×20mm；直径大于10mm的管材，0.09mm×0.10mm×20mm。刻槽深度、宽度的误差±0.02mm。
增加人工缺陷的规定：对于穿过式探伤，人工缺陷为孔型缺陷，对于点探头旋转式探伤，人工缺陷为槽型缺陷。
	爱德森（厦门）电子有限公司
	

	11
	5.对比试样
	建议给出对比试样上人工缺陷的形状以及位置示意图。
	西部新锆核材料科技有限公司、中国核动力研究设计院
	采纳

	12
	5.3
	建议删除最后一句“对比试样上人工伤类型、尺寸及加工精度应符合产品合同技术条件要求”，本标准给出的是最低要求，产品合同或技术条件的要求不应低于本标准。
	国核电站运行服务技术有限公司
	采纳

	13
	5.4
	管端盲区≤30mm过严，建议管端盲区≤40mm。
	中核建中核燃料元件有限公司
	采纳

	14
	5
	应规定槽伤尺寸和形状。
建议给出槽型缺陷的尺寸及误差要求，以便于加工。
建议增加槽型缺陷的尺寸要求。
槽型对比试样的大小应有具体规定。
	中核建中核燃料元件有限公司
	采纳

	15
	7.1.3 f
	建议增加“相位报警”。
	西部新锆核材料科技有限公司
	不采纳，相位报警目前仅可作为缺陷分析的一项重要功能，不能作为缺陷判定的依据进行相应规定。

	16
	7.1.3 仪器调试
	渗透深度（δ）建议参考参考GB 5126的写法，建议不要出现磁导率参数。如下所示：
[image: ]
	爱德森（厦门）电子有限公司
	采纳

	17
	8
	建议增加“探伤结果应根据缺陷响应信号的幅值和相位进行综合评定”。
	西部新锆核材料科技有限公司
	采纳

	18
	附录
	建议注明数据来源。
	中和包头核燃料元件公司
	采纳，在编制说明中注明数据来源。


说明：1.发送《征求意见稿》的单位数：11个；
      2.收到《征求意见稿》后，回函的单位数：10个；
      3.收到《征求意见稿》后，回函并有建议或意见的单位数：10个；
      4.没有回函的单位数：1个。
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