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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ５１９３—１９８５《钛及钛合金加工产品超声波探伤方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ５１９３—１９８５相比，主要有以下变动：

———适用范围扩大为横截面厚度大于６ｍｍ的钛及钛合金加工产品的超声波探伤；

———方法类别增加了６ｍｍ～４５ｍｍ棒材应优先选用水浸聚焦法；

———增加了表面粗糙度犚犪≤３．２μｍ；

———对于Ａ型脉冲反射式超声波探伤仪的要求，改为满足ＪＢ／Ｔ１００６１《Ａ型脉冲反射式超声波探

伤仪通用技术条件》要求；

———增加了直径为８ｍｍ～２０ｍｍ、工作频率为２．５ＭＨｚ～５ＭＨｚ的双晶探头，推荐用于６ｍｍ～

２０ｍｍ厚的平面产品的接触法探伤；

———增加了当供需双方同意时，允许使用频率低于２．５ＭＨｚ或特殊型式的探头；

———对平底孔埋藏深度作了适当的修改；

———修改了探伤期间设备状态的要求；

———修改了水浸法探伤时脉冲重复频率的要求；

———对于无报警系统的手动扫描，推荐扫描速度，改为不大于１２７ｍｍ／ｓ；

———增加了抑制控制的要求；

———修改了表２的部分内容；

———对验收级别增加了附注；

———增加了检验记录及报告。

本标准附录Ａ为规范性附录。

本标准由中国有色金属工业协会提出。

本标准由全国有色金属标准化技术委员会归口。

本标准由宝钛集团有限公司、宝鸡钛业股份有限公司负责起草。

本标准主要起草人：马小怀、黄永光、郭永清、辛天宁、王永梅、王韦琪。

本标准所代替的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ５１９３—１９８５。
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钛及钛合金加工产品超声波探伤方法

１　范围

本标准规定了钛及钛合金加工产品超声波探伤的要求、探伤设备、对比试块、探伤、验收、检验记录

和报告。

本标准适用于横截面厚度大于６ｍｍ～２３０ｍｍ的钛及钛合金加工产品的超声波探伤。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＪＢ／Ｔ１００６１　Ａ型脉冲反射式超声波探伤仪通用技术条件

３　要求

３．１　目的

主要用于探测钛及钛合金加工产品的内部缺陷，如裂纹、气孔、疏松及其他暴露或未暴露到表面的

组织上的不连续性。

３．２　方法类别

本标准规定采用纵波脉冲反射法进行超声波探伤。需要时，供需双方协商也可采用横波或其他波

型，水浸法或接触法皆可。６ｍｍ～４５ｍｍ棒材应优先选用水浸聚焦法。

３．３　人员

操作人员应达到部级或与此相当的学会级Ⅰ级及以上无损检测人员资格，签发及解释检验报告人

员应达到部级或与此相当的学会级Ⅱ级及以上人员资格。

３．４　表面

３．４．１　被检产品的表面，其粗糙度犚犪＜３．２μｍ。若需加工时，应采用圆头刀具加工或磨削。表面不

应有机加工或打磨的颗粒、油、润滑脂、切削混合物等。

３．４．２　被检产品应具有普通的几何截面，如圆形、方形、多角形等。平面产品应保证各个面的平直度。

４　探伤设备

４．１　探伤仪

对于Ａ型脉冲反射式超声波探伤仪，应满足ＪＢ／Ｔ１００６１的要求。

４．２　探头

４．２．１　直径为１２ｍｍ～３２ｍｍ、工作频率为２．５５ＭＨｚ～５ＭＨｚ的直探头，推荐用于２０ｍｍ～

２３０ｍｍ厚的平面产品的接触法探伤，或用于７０ｍｍ～２３０ｍｍ 厚的平面产品或圆形产品的水浸法

探伤。

４．２．２　直径为６ｍｍ～１６ｍｍ、工作频率为５ＭＨｚ～１０ＭＨｚ的聚焦探头，推荐用于直径为＞６ｍｍ～

７０ｍｍ的圆形产品的纵波发散声束水浸法探伤。若采用矩形晶片，可参照上述晶片的相应面积予以

选择。

４．２．３　直径为８ｍｍ～２０ｍｍ、工作频率为２．５ＭＨｚ～５ＭＨｚ的双晶探头，推荐用于６ｍｍ～２０ｍｍ厚

的平面产品的接触法探伤。
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