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前　　言

　　本标准与美国标准ＡＭＳＳＴＤ２１５４０５《变形金属超声波检验程序》的一致性程度为非等效。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１７８６—１９９０《锻制圆饼超声波检验方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１７８６—１９９０相比，主要变化如下：

———增加了允许采用接触法检验；

———取消了转盘转速的规定；

———增加了对工件机加工表面粗糙度的要求；

———增加了Ｂ扫描显示方法和Ｃ扫描显示方法；

———增加了质量等级的划分；

———增加了质量保证规定。

本标准附录Ａ为规范性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会归口。

本标准主要起草单位：马鞍山钢铁股份有限公司、冶金工业信息标准研究院。

本标准主要起草人：陈昌华、侯江、肖峰、张明如、刘玉兰。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１７８６—１９７９、ＧＢ／Ｔ１７８６—１９９０。
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锻制圆饼超声波检验方法

１　范围

本标准规定了用平底孔对比试块，以超声波水浸法或接触法检验锻制圆饼（以下简称圆饼）方法的

适用范围、检测人员、检验仪器和设备、对比试块、检验条件和步骤、缺陷评定、质量保证规定和检验

报告。

本标准适用于截面厚度不小于８ｍｍ的转动（如涡轮盘、压器机盘等）锻制高温合金和合金钢圆饼

缺陷的超声波检验。其他用途圆饼的超声波检验经供需双方协商可参照使用。

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。

ＧＢ／Ｔ９４４５　无损检测人员资格鉴定与认证

ＧＢ／Ｔ１１２５９　超声波检验用钢制对比试块的制作与校验方法

ＪＢ／Ｔ１００６１　Ａ型脉冲反射式超声波探伤仪　通用技术条件

３　检测人员

检验应由取得有关部门认可的超声探伤技术资格等级证书的人员进行操作。检测人员资格应符合

ＧＢ／Ｔ９４４５标准及相关要求，并由具有技术资格等级Ⅱ级或Ⅱ级以上证书的人员进行监督及签发

报告。

４　检验仪器和设备

４．１　仪器

４．１．１　超声波探伤仪及探头的频率应根据检验要求来选择。仪器与合适的探头配用时所得的超声波

工作频率一般应在２．０ＭＨｚ～１０．０ＭＨｚ范围内。

４．１．２　超声波探伤仪及其与探头组合的性能应符合ＪＢ／Ｔ１００６１的要求。

４．１．３　仪器应定期进行校准，周期一般为一年。当仪器在作可能影响到特性的修理后，也应进行校准，

并取得相关部门核发的仪器校准合格证书。

４．２　设备

４．２．１　检验用的水槽应适合于被检圆饼的要求，槽内用水应清洁，无影响探伤的灰尘、气泡及悬浮物，

水温应保持在１０℃～３５℃之间。需要时，可选择适用的防蚀剂和润湿剂。

４．２．２　槽中放置圆饼的转盘应能使圆饼的轴线对准转盘轴线，误差±２ｍｍ。转盘转速可调，转盘可手

动操纵。

４．２．３　探头沿圆饼径向移动，以进行螺旋式（或圆环形、矩形等其他等效的扫查方式）检验。每转动一

周，探头的径向移动间距不超过有效声束直径的二分之一，探头无晃动，且上下移动的距离应满足水距

的要求。

４．２．４　探头角度操纵装置，应能保证探头在垂直于圆饼表面的平面内，在相互垂直的两个方向上作连

续的手动调节，调节范围不小于９°，误差不大于±０．５°。

４．２．５　扫描装置应能精确测量缺陷位置，并能平滑、准确地将探头定位于适当的位置上，扫描精确度至

少为±１ｍｍ。圆饼缺陷位置的标记方式见图１，以标识第一字符作基准点。
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