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1. 范围

本采购技术规格书规定了 SCWJ20260810 项目电缆穿越封隔器卡瓦架等采购的术语和

定义、设计、制造、试验和检验、材料、文件、产品标志、贮存、包装与运输的要求。

2. 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，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(包括所有的修改单)适用于本文

件。

 WJ-GTS-T-10 《无损检验技术要求及验收规范》

 WJ-GTS-T-07 《外协加工技术要求》

 GB/T 3077 《合金结构钢》

 GB/T 8162 《结构用无缝钢管》

 ISO 9712 《无损检测人员资格鉴定与认证》

 SNT-TC-1A 《无损检测人员的资格鉴定和认证》

3. 术语和定义

机加工：机械加工的简称，机加工是指通过加工机械精确去除材料的加工工艺；

机加工件：通过机械加工形成的零部件。

4. 使用（或安装）条件

★符合买方图纸尺寸公差与技术要求。

5. 技术要求

5.1 关键技术要求

5.1.1 ★按买方最新版本图纸加工。
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5.1.2 ★SCWJ20260810 项目电缆穿越封隔器卡瓦架的原材料包括：42CrMo、

super13Cr 等；机加工件的外径尺寸范围 5~400mm；表面处理方式有：磷化处理、渗碳淬火

处理等；螺纹有：LTC 螺纹、M 螺纹、STUB ACME 螺纹等。

5.1.3 ★SCWJ20260810 项目电缆穿越封隔器卡瓦架等表面处理应按照买方图纸的

要求进行，并提供检验报告。

5.1.4 ★卖方投标时应提供自有无损检测人员符合 ISO 9712 （或 SNT-TC-1A）标准中

要求的最低Ⅱ级的有效期内的无损检测证书。

5.1.5 ★卖方投标时需提供至少 1 台自有立式加工中心的设备照片和采购发票。

5.1.6 ★卖方投标时需提供至少 1 台自有数控车床的设备照片和采购发票。

5.1.7 ★卖方投标时需提供至少 1 台自有粗糙度仪的设备照片和采购发票。

5.1.8 ★卖方投标时需提供至少 1 台自有探伤仪的设备照片和采购发票。

5.1.9★卖方拥有 1 套以上 API 螺纹量规（螺纹规格范围：1.9〞～6-5/8〞 ，螺纹类型

包括 NU、EU、LTC 和 BTC 其中任意一种），投标时需提供至少 1 套自有 API 螺纹量规（螺

纹规格范围：1.9〞～6-5/8 〞，螺纹类型包括 NU、EU、LTC 和 BTC 其中任意一种）的采购

发票（同种规格尺寸的塞规和环规视为 1 套）。

5.2 一般技术要求

5.2.1其他要求满足 WJ-GTS-T-07《外协加工技术要求》，《外协加工技术要求》详见附

录一。

5.2.2如果材料在加工过程中发生热处理等造成材料力学性变化的工艺过程，卖方交货时

需提供以下报告：

a.热处理工艺评定；

b.机械性能报告；

c.硬度检验报告；
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d.热处理时温曲线及热处理报告（含热处理炉号及批次号）；

e.热处理所用的温度控制和记录仪器三月内的校准证明（控制和记录精度不大于满量程

的 1%，用于校准的仪器精度不大于满量程的 0.25%）；如果之前，热处理厂家已经建立一

套校准历史记录文件；温度控制和记录仪器的校准间隔可根据可重现性、使用程度和校准

历史文件而设定；每个温度控制和记录仪器可每个校准间隔提供一次，热处理所用热处理

设备的合格证和有效期内的年检证明，每个热处理设备可每年度提供一次。

5.3 HSE 要求

卖方应制定健康安全环保计划，明确双方的 HSE 工作内容，内容包括但不限于以下内

容：

a) 项目健康安全环保理念与政策；

b) 明确项目机构设置、双方的工作界面和管理职责、分包商管理、与相关方的沟通渠

道、安全培训、资源配置等；

c) 危害辨识和风险评价，如高风险作业风险及控制措施；

d) 环保措施；

e) 应急措施；

f) 事件管理；

g) 其他需要澄清的内容。

5.4 供货范围

详细的供货范围见采办需求物资清单。

6. 部件材料配制要求

★原材料 42CrMo-圆钢元素含量要符合 GB/T 3077 的材料验收标准，原材料 42CrMo-钢

管元素含量要符合 GB/T 8162 的材料验收标，原材料 super13Cr 元素含量要符合 API

Spec 5CT 的材料验收标准等。
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7. 检测和试验

7.1 完工资料要求

★每一批次产品加工完成交货时需提供与之相对应的质量文件一份，包括产品合格

证、原材料材质单、热处理报告、热处理曲线、无损探伤报告、表面特殊处理报告、特殊

气密扣螺纹加工质量证明报告、加工检验记录等。

7.2 外观检测

a、产品按照运输及包装要求进行运输包装，避免挤压变形，防止磕碰，运输过程中做好

防雨措施；

b、零部件上标识清晰、完整；

c、零部件表面无锈蚀、磕碰、毛刺。

7.3 零部件尺寸的检验

★按照加工图纸标注的尺寸及公差要求对产品的外径、内径、角度、长度、倒角尺

寸、粗糙度等尺寸进行 100%全检，确保所有产品加工尺寸都在图纸标注尺寸的公差范围

内。

7.4 螺纹要求及检验方法

a、★ 螺纹是否完整、有无磕碰、有无震刀纹；

b、★API 螺纹用螺纹规和单项仪进行检验，公制螺纹、美标螺纹用螺纹规或三针方式进

行检验，特殊锯齿螺纹用轮廓仪进行检验；

c、★特殊气密扣螺纹（如 BGT1、BGT2、HSM-2 等扣型）需要有加工资质厂家加工和检

验，并提供相应的质量证明报告。

7.5 关键零部件的无损检测
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对关键零部件无损检测按 WJ-GTS-T-10 《无损检验技术要求及验收规范》 的要求执

行，《无损检验技术要求及验收规范》详见附录二。

8. 铭牌/标识、涂敷、包装、运输、储存

8.1 铭牌/标识

按图纸要求在包装箱相应位置上做标识，标识方法按以下要求执行：

标识内容：“部件号 版本号 生产厂家代号-卖方部件标识号”

部件号为半成品、成品对应的部件或者零件代号，此部件号以采购清单所列部件代码

为准，版本号以图纸标注的版本号为准，生产厂家代号由采办管理指定，采用 2为数字代

号，卖方部件标识号由卖方自主设计其编号与追溯编号，标识一般要求沿零部件轴线打刻

成 1 行。

标识实例如：CM-E95040 A0 01-1901010017.2

8.2 包装

SCWJ20260810 项目电缆穿越封隔器卡瓦架等装入包装箱运输，螺纹佩戴相应护

丝，包装箱内固定好工件，避免挤压变形，防止磕碰，运输过程中做好防雨措施。

8.3 运输

★卖方提供运输。

9. 技术文件

1）完工文件；

2）卖方检验报告；

3）证书，包括特殊螺纹授权证书、卖方热处理设备年检证书、探伤设备检定证书及合

格证等。

10. 工作进度、监造和现场验收
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★交货期：本合同生效后按照买方生产指令 60 日内完成备货，12 个月内分批将货物

交付完毕。

★交货地点：天津市滨海新区华山道 450 号。

买方有权要求现场确认各加工过程质量并监督检验，卖方需积极配合。

11. 质量保证

卖方产品进行入厂检验发现磕碰破损或与要求不符合等影响产品使用效果的情况，卖

方需无条件更换，且承担由此造成的一切损失。

★质保期：质量保证期指签发合同货物初步验收证书之日起 12 个月（签最终验收证

书）或卖方发运的最后一批货物到货之日起 12 个月，二者以后到日期为准。

12. 售后服务及培训

不适用。



中海油服油田生产事业部供应链管理体系

文件编号：L3.2-SCM-Pc001-PO-R005 版本号：2026-1

文件名称：技术规格书 文件分类：b

附录

附件一

1. 目的

为了规范智造中心外协加工技术要求，特制定本规范。

2. 范围

本规范适用于完井工具外协加工技术的基本要求及其补充要求。

3. 引用标准和文件

API Spec 5B套管、油管和管线管螺纹的加工、测量和检验

4. 基本要求

4.1 加工要求

供应商应严格按照图纸或技术文件要求进行加工，如包含热处理、API 油

套管螺纹加工、无损检测、表面处理、焊接等要求，应按照以下要求执行:

1)热处理按照《热处理规范》（WJ-GTS-T-08）要求执行，1 类零部件需按照

《金属力学性能测试技术要求与验收规范》（WJ-GTS-T-12）要求进行力

学性能检测。

2)API 油套管螺纹加工按照 API Spec 5B 要求执行。

外协加工技术要求
WJ-GTS-T-07

编 写 审 核 批 准 2025-1版

编写组 许春堂 靳荣博 2025年 5月发布
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3)无损检测按照《无损检验技术要求及验收规范》（WJ-GTS-T-10）要求执

行。

4)表面处理按照《表面处理规范》（WJ-GTS-T-09）要求执行。

5)焊接按照《焊接规范》（WJ-GTS-T-20）要求执行。

4.2 质量证明文件要求

加工完成后，交货时应提供加工检验记录和合格证。如包含热处理、API 油

套管螺纹加工、无损检测、表面处理、焊接等要求，应按照以下要求提供相关

质量证明文件。

1)热处理应提供实施本次热处理的热处理批次合格证明(包括热处理曲线等)，1

类零部件应提供力学性能测试报告。

2)焊接应提供完工报告和相关检验报告。

3)API 油套管螺纹加工应提供API 油套管螺纹加工的检验报告。

4)无损检测应提供相关检验报告。

5)表面处理应提供相关检验报告。

4.3 标识和包装要求

如适用，应按照以下要求进行标识和包装：

1)按照《产品标识规范》（WJ-GTS-T-16）要求进行标识，并确保标识和记录

的可追溯性。

2)零部件或产品端部为 API 螺纹或者气密连接螺纹的需配套相应螺纹保护器。

3)零部件或产品包装箱须注意装箱物的保护，防止磕碰。

4)零部件或产品包装箱上需标识或者张贴标识，标识内容与箱内内容一致。

注：凡是注日期的引用标准或文件，仅注日期的版本适用于本规范。凡是不注日期的引用标准或文件，其最新

版本 (包括所有的修改单)适用于本规范。
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附录二：

无损检验技术要求及验收规范

编制单位： 智造中心

文件号： WJ-GTS-T-10

版次： 2025-1

发布日期： 2025.05

中海油田服务股份有限公司油田生产事业部智造中心
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超声波检测工艺规程 WJ-GTS-T-10-01

编写 审核 批准 2023-1版

王光磊 耿松亮
马宏刚（UT

Ⅲ）
2023年 3月发布

1范围

本规程适用于 API 11D1 、API 14A、API 14L、API 19AC 等产品钢锻件超

声波探伤检测。

2引用文件

2.1 ASTM 标准

ASTM E127 平底孔超声波标准参考试块的制造和控制的标准实施规程

ASTM A388 超声检验标准 大型钢锻件超声检验标准操作方法

2.2 人员资格标准

ISO 9712 无损检测人员的资格鉴定与认证

SNT-TC-1A 无损检测人员资格鉴定和认证

2.3 API 产品验收及要求标准

API 11D1 封隔器和桥塞

API 14A 井下安全阀规范

API 14L 锁紧心轴和坐落接头规范

API 19AC 完井辅件

3设备和人员
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3.1 设备

超声波探伤仪采用 A388 规定的 A型超声波探伤仪。仪器应至少有 1-5MHZ

频率下进行检测的能力。

超声波探伤仪应至少每 12 个月内，或当影响设备功能时进行鉴定。

3.2 人员资格

所有从事超声波检测都应有符合 ISO 9712 或 SNT-TC-1A 标准规定资质。超

声波检测工艺规程由符合 ISO 9712 或 SNT-TC-1A 标准规定资质三级人员批准。

4锻件超声检验检测时机与操作前的准备

4.1 超声波检测应在锻件最终热处理之后进行。

4.2 除了在订货单或合同中另有规定或是在锻件的图纸中另有标明以外 加工后

的表面粗糙度不应超过 6μm。

4.3 待检锻件表面不应有外来杂物，如:疏松氧化皮、油漆或污物等。

5耦合剂

甘油、机油、水可作为检查用耦合剂。校正与检验应使用相同的耦合剂。

6.探头

探头最大有效面积为 1 in²（650mm²）。直探头晶片：1/2（13mm）≤D≤

11/8in(30mm),斜探头晶片：1/2in(13mm)≤a≤1in(25mm)。

按探头标称频率使用。根据实际需要可采用不同探头对显示进行评定和定位。

7校准和参考试块

7.1 超声探伤的灵敏度

采用反射体、参考试块技术或 DGS 方法建立仪器灵敏度。

7.2 校准方法
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1） 底波法：调整仪器，探头放置在锻件或锻造产品无缺陷处时，第一底波高

度为满量程高度的 75%正负 5%；

2） 平底孔法：距离振幅曲线（DAC）应基于厚度达到（包括）101.6 毫米（4

英寸）的 3.2 毫米（1/8 英寸）平底孔或厚度超过 101.6 毫米（4 英寸）的

6.4 毫米（1/4 英寸）平底孔；

3） 斜角探伤法：距离振幅曲线（DAC）应基于深度等于 9.5 毫米（3/8 英

寸）的较小值或正常截面厚度（最大 9.5 毫米）的 3%(取二者中较小者)、

长度大约为 25.4 毫米、宽度不超过深度的两倍。

7.3 探伤仪器重新校准

当探头、耦合剂、仪器的设置值或扫查速度等与校准时所采用的有任何变

化时，应当要求重新校准。至少每隔 8 小时，要对校准情况核查一次。当增益

降低 15%或更大时，要重新设置所要求的校准值，并要对上一次校准以来所检

测的所有材料重新进行检测。当增益增加 15%或更大时，要对所有已作记录的

信号重新进行评定。

8检验条件

8.1 为确保锻件全体积检测，探头步进至少有 15%的覆盖。对于手工扫查，扫查

速度≤6 in./s (150 mm/s)。

8.2 如可能，在两个互相垂直方向扫查锻件全体积；在可行的情况下，至少从

一个平面和圆周径向，使用直射技术扫查圆盘锻件。

8.3 采用直射技术，对圆钢和空心锻件执行径向扫查。如可能，也对锻件执行

轴向扫查。采用斜射技术，从外表面对空心锻件执行检测。

9记录

9.1 直射检测

当买方指定时，根据适用方法记录以下显示以作为信息。除在采购订单中另有

协议外，这些记录显示为非拒收信号。

9.1.1 对单个显示，记录

在底波技术中，单个显示≥相邻无显示区域的标称底波的 10%。
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如底波减少量超过初始测量值的 50%时，则记录，增量为 10%。

在参考试块或 DGS 技术中，显示波幅≥参考波幅的 100%。

对平面型、游动型或密集型显示，采用半波(-6 dB) 法确定显示的边缘和长轴

和短轴的位置，并距记录:

游动显示，在深度和/或平面内的变化。平面显示的主轴和次轴的显示。通过显

示等级和波幅范围确定体积尺寸。

9.2 斜射检测

当买方规定斜射检测时，如不连续显示≥参考显示的 50%时，记录此显示。当

无波幅参考线时，记录≥参考刻槽 50%的不连续显示。除在采购订单中另有协

议外,这些记录显示为非拒收信号。

记录时，对预计缺陷深度处的声束发散必须进行修正，记录显示波幅，10%步

进。

10 超声探伤验收标准

API 11D1 、API 14A、API 14L、API 19AC 等产品钢锻件超声波探伤超声波检

的产品存在以下任何一种缺陷，应被拒收

1） 底波法：指示值超过伴随有全部背射损失的参考背射的 50%

2） 平底孔法：指示值等于或大于从校准平底孔观测到的指示值

3） 斜角探伤法：不连续振幅超过规定沟槽。

11报告

11.1 为了报告可记录显示的位置，应准备一份草图，显示锻件的物理轮廓，包

括因几何结构而未检测所有区域的尺寸、买方图纸编号、买方订单编号和制造

商序列号，以及轴向、径向，以及可记录超声显示的周向分布:

11.2 执行检测的名称(包括年份日期)以及使用的频率、设置灵敏度的方法、仪

器类型、表面光洁度、耦合剂和使用探头; 以及检验员的名字或等级，及执行

检测的日期。

12.超声探伤外协验收规范

超声探伤验收规范详见《进货检验单——超声探伤》
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13相关文件和记录

《超声检测工艺卡》——WJ-GTS-T-01-GY-001

《超声检测报告》——WJ-GTS-T-01-R-001

《超声检测工艺评定报告》——WJ-GTS-T-01-GP-001

注：凡是注日期的引用标准或文件，仅注日期的版本适用于本规范。凡是不注日期的引用标准或文件，其

最新版本（包括所有的修改单）适用于本规范。
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磁粉检测工艺规程 WJ-GTS-T-10-02

编写 审核 批准 版本号：2024-1

王光磊 罗延雷 马宏刚（MTⅢ） 2024年 03月发布

1范围

本规程是为了准确地检出铁磁性材料的表面和近表面的裂纹及其它缺陷，以及

对缺陷的大小、性质进行等级评定而编制。

本规范适用于 API 11D1 、API 14A、API 14L、API 19AC API 5CT 等产品的湿

法磁粉探伤。

2引用文件

2.1 ASTM 标准

ASTM E709 磁粉检验的标准指南

ASTM E 1444 航空航天用磁粉检测标准实施方法

2.2 人员资格标准

ISO 9712 无损检测人员的资格鉴定与认证

SNT-TC-1A 无损检测人员资格鉴定和认证

2.3 API 产品验收及要求标准

API 11D1 封隔器和桥塞

API 14A 井下安全阀规范

API 14L 锁紧心轴和坐落接头规范

API 19AC 完井辅件

API 5CT 套管和油管

3人员要求

所有从事超声波检测都应有符合 ISO 9712 或 SNT-TC-1A 标准规定资质。磁粉检

测工艺规程应有符合 ISO 9712 或 SNT-TC-1A 标准三级人员批准。
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4 设备及材料

4.1 探伤设备要求

探伤设备应能对试件完成连续磁化，施加磁粉，提供观察条件及退磁等四道工

序。

探伤设备能适应试件的形状尺寸、材质、表面状态以满足对缺陷检测的要求，

能有效而安全地进行探伤。

4.2 探伤材料磁粉及磁悬液要求

磁粉和磁悬液应具有高渗透性能，易于磁化和发现缺陷，白色反差增强剂

具有较强的对比度。

湿法应采用水或底粘度油基载体作为分散媒介。若以水为载体时，应加入

适当的防锈剂和表面活性剂，必要时添加消泡剂。油基载体的运动粘度在 38℃

时小于或等于 3.0mm²/s,使用温度下小于或等于 5.0mm²/s，闪点不低于 93℃，

且无荧光和无异味。

磁悬液

荧光磁粉：配置浓度：0.5-3.0g/l;沉淀浓度（含固体量）0.1-0.4ml/100ml.

非荧光磁粉：配置浓度：10-25g/l;沉淀浓度（含固体量）：1.2-2.4ml/100ml.

沉淀时间

水基：30min,油基：60min。

测定及使用前应对磁悬液进行充分的搅拌。

磁悬液喷灌，应能呈雾状均匀地将磁悬液覆于被检件表面，压力不宜过大。

4.3 探伤设备

磁粉检测设备在整个有效期应该有良好的保养。校验周期通常是 6 个月一

次，或者在发现故障后进行校正。

电磁轭：用于检测工件的纵向缺陷和横向缺陷，当使用磁轭最大间距时，

每个交流电磁轭至少应有 45N 提升力。
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用湿磁粉检测时，由于使用液槽时会出现液槽污染，要以一定时间间隔监

控工作液槽。用荧光磁粉的悬浮液，1ml 基数的梨形离心管（0.05ml 刻度）或

用非荧光磁粉的悬浮液，1.5ml 基数的梨形离心管（0.1ml 刻度）通过测量它的

沉淀体积确定的。取样前，悬浮液是通过再循环系统至少 30 分钟的来回循环，

以确保沉淀在容器贮槽滤网和沿容器侧面或底面的所有磁分粒都能混合。

4.4 标准试片与磁场指示器要求

标准试片

标准试片用来检查探伤装置、磁粉、悬浮液的综合性能，以及连续法中试件表

面有效磁场的强度和方向，有效探伤范围，探伤操作是否正确等。

使用标准试片时，应将没有人工槽的面置于外侧，并用适当的粘胶纸将试片紧

贴在探伤面上，注意粘胶纸不能盖住人工槽对应的部位。适用的试片厚度可为

0.05mm 和 0.10mm.当较厚试片不能满足零件检测表面时，可使用较薄试片。试

片可选用两种尺寸 19mm 和 20mm。

在使用磁场指示器时，应在产生磁场的同时施加磁粉。当指示器铜片表面

呈现交叉、清晰的磁痕时，则表明此时具有适当的磁力或磁场强度，如果没有

形成清晰的磁痕或没有在所要求的方向形成磁痕，则应改变或调整磁化方法。

5.检验区环境要求

当进行荧光磁粉检验时，UV-A 光强度:当采用合适的 UV-A 照度计时，在

被检面，建议 UV-A 照度>1000uW/cm²。使用 UV-A LED 光源的 UV-A 灯，应在

360 至 370 纳米处产生峰值波长，用分光光度计测量。在黑区的周围可见光强

度≤ 22 1ux 下进行检查。

可见光强度:执行非荧光磁粉检测时，在零件/工件的表面，建议最小可见

光强度为 1076lux。检验现场:对于一些非荧光磁粉检测的现场，经承包商批准

后，可见光强度方可低至 538lux 的。
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当使用一个汞蒸气灯泡时，允许 UV-A 光在其使用之前或在测量发射的紫外光强

度之前预热至少 5 分钟。检查人员进入暗区使用紫外光检测零件之前自适应时

间至少为一分钟，以便人眼适应暗区观察。

可见光、周围光线强度、UV-A 光强度检查每次使用之前和之后进行测

量。

6设备的维护和校验

在工作时间内，所用磁粉检测设备必须保持正常的工作状态。鉴定校准周

期通常为每半年一次。

7磁粉检测操作

1）预处理

凡需磁粉检验的部位，必须在完工打磨后，经外观检验合格，才能进行探伤操

作。探伤操作包括：磁化，施加磁粉，磁痕的观察，记录，退磁等各项操作。

探伤的方法

磁粉探伤方法采用湿式连续法

2）磁化

磁场方向应尽量与预计的缺陷方向垂直；

磁场方向应尽量与探伤表面平行；

3）施加磁粉

湿法连续磁化法: 湿法连续磁化法包括采用磁悬液淋湿被检件表面以在被检件

表面有足够的悬浮磁颗粒，并在磁化电流终止前停止磁悬液的施加。对于每次

通磁，磁化电流的持续时间通常大致为 1/2 秒 (0.5S)，被检件通磁 2 次或更

多次数。为确保显示未被冲走，当磁颗粒仍在被检件面上流动时，二次通磁应

紧随第一次通磁后实施。

4）磁痕的观察
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磁痕的观察必须在磁痕形成后立即进行。必须在能清楚识别磁痕的自然光或灯

光下进行观察。磁痕可用照相、素描、复印等方法进行记录。需要时，也可用

透明清漆将其固定在探伤面上。

显示结果应按以下方式之一描述：

1)相关显示：只有主要尺寸大于 1.6 毫米的显示结果才考虑为相关显示，

而与表面破裂无关的内在显示（如磁导率变化量、非金属弦等）应视其无关；

2)线性显示：任何程度等于或大于宽度三倍时的显示：

3)圆形显示：长度小于宽度三倍的圆形或椭圆形显示。

5）完成完磁粉检测应进行退磁处理

剩磁应不大于 0.3Mt(相当于 240A/m),或放置至自然消磁。

7验收标准

API 11D1 、API 14A、API 14L、API 19AC API 5CT 等产品的磁粉探伤按照以

下验收标准：

1） 相关显示大于或等于 4.8 毫米，应视其不可接受

2） 焊接件不允许有非相关线性显示

3） 在 39 平方厘米的区域不允许十个以上的相关显示

4） 一条线上小于 1.6 毫米的范围存在四个或更多圆形相关显示，应视其不可

接受。

8探伤报告：探伤报告至少包括下列内容：

书面报告——书面报告宜按试验机构/部门和买方/用方之间的协议准备。

9.磁粉探伤外协技术要求
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在实施磁粉探伤前必须对供应商实施磁粉探伤的设备、人员、工艺等进行

评定，评定合格后方可实施磁粉探伤，磁粉探伤须按照《项目委托单》的相关

要求同时满足评定要求，或者按照中心的《无损检测规范》的相关要求执行，

磁粉探伤检测须由与评定报告一致的设备、人员、工艺完成，并提供以下记录

或者文件：

1) 实施磁粉探伤所用探伤设备的合格证和有效期内的年检证明；

2) 符合 ASTM E 1444 和 ASTM E709标准的磁粉探伤检测报告。

10.磁粉探伤外协验收规范

磁粉探伤验收规范详见《进货检验单——磁粉探伤》

11. 相关文件和记录

《磁粉检测报告》——WJ-GTS-T-10-02-R-001

《磁粉检测工艺卡》——WJ-GTS-T-10-02-GY-001

《磁粉检测工艺评定》——WJ-GTS-T-10-02-GP-001

注：凡是注日期的引用标准或文件，仅注日期的版本适用于本规范。凡是不注日期的引用标准或文件，其

最新版本（包括所有的修改单）适用于本规范。
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渗透探伤工艺规程 WJ-GTS-T-10-03

编写 审核 审批 版本号：2023-1

王光磊 罗延雷 马宏刚（PTⅢ） 2023年 03月发布

1 适用范围

适用于本公司 API 14A、API 14L、API 19AC、API 19G1、API 19G2筛管焊缝等

产品金属零部件的表面渗透探伤检测。

2 引用标准

2.1 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。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。

2.2 ASTM E165 液体渗透检验的测试方法

2.3 无损探伤人员资格应符合 ISO9712或 SNT-TC-1A标准要求。

2.4 产品标准 API 14A、API 14L、API 19AC、API 19G1、API 19G2

2.5 ASME BPVC V无损检测

3 一般事项

3.1 本标准中的等级分类适用于最终加工面上缺陷的显示痕迹。合格等级应事先确

定。

3.2 从事探伤或缺陷评定的人员，须持有与其工作相适应的无损检测人员技术资格证

书。

3.3 渗透探伤剂应配套使用，不同型号的渗透探伤剂不能混用。

4 术语定义

4.1 预清洗

被检表面污染物的去除。

4.2 渗透时间

渗透剂直接与被检表面接触的时间，包括渗透剂施加时间和滴落时间。

4.3 多余渗透剂的去除

去除被检表面的多余渗透剂，但不去除不连续内渗透剂的方法。
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4.4 显像时间

从显像剂的施加到开始检查的时间。

4.5 线状显示

长度大于或等于其宽度的三倍的显示。

4.6 非线状显示

长度小于或者等于三倍宽度的显示。

4.7 圆形显示

圆形的或椭圆的显示，其长度小于其宽度的 3倍。

5 渗透检测条件

5.1 渗透剂与被检测零件的温度为 5-50℃之间。在 10-50℃温度条件下，渗透时间不

少于 10分钟，在 5-10℃条件下渗透时间不少于 20分钟。

5.2 渗透材料和设备

a) 程序可采用可视、水洗法或可视、溶剂去除法。

b) 液体渗透剂材料包括由生产厂家推荐的适用的渗透剂和清洗剂，不允许不同

工厂生产的材料交叉使用

c) 必须使用清洁的、不带棉绒的擦布。吸水纸巾和碎布不能用于擦拭过多的渗

透剂；

d) 当工件表面为焊接、铸造和锻造时，通常可以得到满意的结果，当凹凸不平

的表面可能产生伪显示或干扰对检测结果的解释时，有必要采用打磨、机加

工或其他方法对表面进行处理。

6 探伤方法

6.1 着色渗透探伤步骤

6.1.1 渗透剂名称：溶剂去除型渗透剂

显像剂种类：溶剂型显像剂

6.1.2 具体步骤：前处理渗透去除干燥 显像观察后处理

6.2 探伤操作

6.2.1 前处理
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1）液体渗透检验前，受检表面及其周围至少 25mm范围内应当干燥，并清除

可能遮掩表面开口缺陷的污物、油脂、棉纤维、锈皮、焊剂、飞溅、机油

及其他外来物，负责检验将受到影响；

2）采用溶剂清洗，不允许采用喷砂、喷丸等可能堵塞缺陷开口的方法，不得往

复擦拭；

3）准备工作后，必须使被检物表面上预清洗过程中残留的溶剂、清洗剂和水分

等充分干燥，表面干燥需 5分钟；

6.2.2 渗透处理

1）在被检测的零件或表面在指定的温度范围内清洁与干燥后，应在被检测表面

应用渗透剂，以使整个零件或检测区域完全被渗透覆盖，并在整个渗透时间

内保持润湿状态；

2）渗透剂可用采用浸、刷、浇或喷涂；

3）渗透剂在被检测表面上的最少停留，在 10-50℃温度下应不小于 10分钟。

注：低温状态下，水汽在表面和不连续内结冰，这将阻碍渗透剂进入不连续。

4）在渗透保持阶段，任何完全干燥被检测表面上渗透剂的操作都会导致检测无

效。

6.2.3 清洗处理和去除处理

1）溶剂渗透剂去除应使用一个干的、清洁的、无棉绒布料擦拭来完成，并且

重复操作直到大部分渗透剂被清除为止。然后使用无棉绒的布料以溶剂浸

湿来擦拭表面，并注意不要把中断处的渗透剂擦掉；

2）避免使用过多的溶剂来减少中断处渗透剂。如果去除过多渗透剂很困难，

而又没有进行擦拭，在应用渗透剂之后和显像被禁止之前，用溶剂清洁或

冲洗零件表面或检测区域来完成；

6.2.4 干燥处理

1）用溶剂去除时，应自然蒸发使表面干燥,干燥时，被检面的温度不应高于

50℃。

2）干燥时间通常为 5-10分钟。

6.2.5 显像处理
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1）在去除了过多的表面渗透剂之后，可以通过撒、灌或喷来应用显像剂；

2）非水显像剂的应用应在烘干时间完成后进行，以使中断处没有渗透剂；

3）显像剂在搅动后，应在擦去被检测表面过多的渗透剂之后与烘干之前，立

即对整个表面喷射薄薄的一层；

4）不允许在被检测表面上的凹处出现显像剂的聚积点；

5）如果被检测区域在烘干显像剂之后被注明有过度的粉色调，测试应视为无

效，彻底清洁该项并重复此流程。

6.2.6 检测

1 对于渗透渗透，要有大于 1076LX光照度的照明，以保证在检测和评定指示时

有足够的灵敏度；

2 检查前，湿显像剂保持在零件上的时间不少于 10min,不超过 1h,零件表面的检

测应在使用显像剂后立即进行，以便检查任何充分渗透的显示属性，可能有的

显示会在侧面出现并突然消失；

3 只对能够在规定时间内完成的表面进行检测而避免重检；

6.2.7 复验

在探伤过程中或探伤结束后，若发现下列情况必须重新将试件彻底清洗干净进行

检验：

1 发现灵敏度下降难以确定迹痕是真缺陷还是假缺陷显示时；

2 供需双方有争议或认为有其它需要时。

6.2.8 后处理

探伤结束后，在显示痕迹解释完，并对拒收显示作出标记后，立即使用溶剂、水

或其他方法标出检测材料上的所有的痕迹；

7 探伤剂

7.1 探伤剂包括渗透剂、清洗剂、显像剂。

7.2 探伤剂必须具有良好性能，切必须是同一厂家同种类型的。

8 缺陷显示迹痕的等级分类和评定

8.1 缺陷显示迹痕的种类

缺陷显示迹痕按其形状及集中程度可分为二种：
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8.1.1线性缺陷显示迹痕，其长度为宽度三倍以上的缺陷迹痕。

8.1.2圆形缺陷显示迹痕，长度小于或者等于三倍宽度的显示。

9缺陷显示迹痕的等级分类

9.1 API 19G1 、API 19G2产品零部件质量验收标准如下：

1、没有相关的线性显示；

2、没有主要尺寸大于等于 5 mm（3/16 in）的相关圆形显示；

3、小于 1.6 mm（1/16 in）间隔的直线上不超过三个相关显示（边至边）；

4、深度小于等于 16 mm（5/8 in）的焊缝上没有大于 3 mm（1/8 in）的圆形显

示；或者，深度大于 16 mm （5/8 in）的焊缝上没有 5 mm（3/16 in）的圆形显示。

9.2 其他零部件质量验收标准按照如下验收：

a.不允许有相关线性显示；

b.不允许有大于 5 mm (3/16 in.)的相关圆形显示；或

c. 一条线上小于 1.5 mm (1/16 in.)或更小（边对边）的区域内不允许有 4 个或 4

个以上相关圆形显示

10.缺陷显示迹痕的评定

最初评定应按本标准进行，显示尺寸的最终评定应在规定的最短显像时间过后和不连

续（或缺陷）形成的显示消退之前（即不再有增长趋势时）进行。相邻且间距小于其

中较小显示主轴尺寸的显示，应作为单个的连续显示评定。不允许有任何裂纹的缺

陷，若产品技术条件允许，可通过局部打磨减小或去除引起不可接受的显示的不连续

(或欠缺)，返修区域应使用相同的渗透系统和技术重新进行检测评定。

11.探伤结果的标识与记录

11.1缺陷显示

缺陷显示迹痕可根据需要分别用照相、示意图或描绘或可剥离显像剂或录像等方

法记录。

11.2在有缺陷的被检物上用漆笔标出缺陷位置。
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12. 相关文件和记录

《渗透检测报告》——WJ-GTS-T-10-03-R-001

《渗透检测工艺卡》——WJ-GTS-T-10-03-GY-001

《渗透检测工艺评定》——WJ-GTS-T-10-03-GP-001

注：凡是注日期的引用标准或文件，仅注日期的版本适用于本规范。凡是不注日期的引用标准或文件，其最新版本

（包括所有的修改单）适用于本规范。
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附录 1：目视检查要求

1.范围

完井工具零部件、非金属密封件和完井工具整机，以及筛管焊接部位的目视检验

流程。

2.人员要求

目检人员必须满足公司规定的各岗位人员资格的最低要求，经过公司培训及测

试，持证上岗。

无损目检人员须按 ISO 9712 或 SNT-TC-1A的要求，每年进行一次视力检查，以

保证正常的或正确的近距离分辨能力。

3.目视检查的方法

目视检查应在自然光线充足或人工提供充足光线的环境下进行，若产品规范有要

求，则在满足规范要求的环境下进行，采取直接观察的方法，在检验过程中为确认表

面缺陷可用放大镜予以识别。目视检查应严格按工艺规定的工序进行。

4.目视检查要求

4.1零部件

1）受检零部件应进行 100%目视检测。

2）零部件的修理和再修理，所有易于接近表面均应进行 100%目视检测。

3）按零部件加工图纸要求进行外观检查，表面不应有裂纹，接触面不应有裂纹、

凹坑、划伤等缺陷。

4.2非金属密封件

受检零部件应按照 GB/T 3452.2要求进行 100%目视检测，表面不应有错位、错

配、组合飞边、开模缩裂、过渡修边、流痕、缺胶和凹痕等缺陷。

4.3整机

1）整机包装前、后，进行 100%目视检查。

2）检查整机整体外观不应有划伤、咬痕，外观标识应清晰。

4.4焊缝

1）焊缝应进行 100%目视检查。
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2）焊缝表面应与母材完全熔合，无裂纹、弧坑、气孔、夹渣、漏焊、击穿和焊瘤

等现象。

3）焊缝根部不允许有裂纹、未熔合、未焊透。

附录 2：无损检验人员视力要求

1. 无损检验人员须经过 ISO 9712《无损检测人员的资格鉴定与认证》或

ASNT SNT-TC-1A《无损检测人员资格鉴定和认证》 标准培训及测试，并取得第三方

资格证书，持证上岗。

2. 视力要求

无损检验人员视力由综合管理部负责每年进行一次检查和验证，并提供符合下列

要求的视力合格书面证明：

1） 近视力

在获得认证之前，以及此后每年，应核实近视力符合 ISO18490的要求，无

论是否经过矫正，应能够单眼或双眼在不低于 30厘米的距离上阅读至少 Jaeger

number 1或 Times Roman N4.5或同等大小的字母。

2） 色觉

在认证、重新认证或证书延期之前，报考人/证书持有者应证明在过去 5年内

进行过色觉测试。报考人的色觉应能足以辨别雇主规定的 NDT相关方法所涉及的

颜色或灰度。色觉测试应确认个人不受限制可接受的色觉，或应说明对色觉的任

何限制。

如果存在任何颜色感知方面的限制，雇主应确认这种情况是否会导致对方法或具

体应用技术的限制。

注:Ishihara24板测试是一个合适的色觉测试的工具。

3）视测人 近视视力测试、色觉和/或灰度感知验证应由有执照的医生、护士、眼科医

生或验光师进行:或由代表雇主的 3级人员批准和记录的其他训练有素的专业人员。
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