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前 言

本标准在 ＧＢ燉Ｔ８３６１—１９８７《轴承钢冷拉圆钢表面超声波探伤方法》的基础上进行了修订。
本次修订的主要内容如下：
——标准名称改为《冷拉圆钢表面超声波探伤方法》，扩大了标准的使用范围；
——冷拉圆钢直径适用范围由 ６ｍｍ～５０ｍｍ增至 ６ｍｍ～８０ｍｍ；
——增加探伤原理的描述；
——在探伤方法中增加了一侧检测方向即由圆钢径向的一侧改为圆钢圆周两个相反方向上检测，

防止因缺陷的方向性而产生漏检；
——人工缺陷的级别由三级改为六级，人工缺陷的深度由直径的百分比表示改为数值表示；
——增加探伤设备的要求。
本标准自实施之日起，代替 ＧＢ燉Ｔ８３６１—１９８７《轴承钢冷拉圆钢表面超声波探伤方法》。
本标准由原国家冶金工业局提出。
本标准由全国钢标准化技术委员会归口。
本标准起草单位：宝钢集团上海五钢有限公司。
本标准主要起草人：姜毅敏、王勇灵、朱启云、倪秀美。
本标准于 １９８７年 １１月首次发布。
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代替 ＧＢ燉Ｔ８３６１—１９８７

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 ┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了冷拉圆钢表面超声波探伤的原理、探伤方法、对比试样、探伤设备、探伤条件、探伤步

骤、探伤结果评定和探伤报告。
本标准适用于直径 ６ｍｍ～８０ｍｍ的冷拉圆钢表面探伤。适合于检测冷拉圆钢表面纵向裂纹、折叠

等缺陷。

 引用标准

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。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，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。
ＪＢ燉Ｔ１００６１—１９９９ Ａ型脉冲反射式超声探伤仪通用技术条件

ＪＢ燉Ｔ１００６２—１９９９ 超声探伤用探头性能测试方法

 探伤原理

超声波探头定向发射的纵波经耦合介质以特定的入射角度传递到圆钢表面，并发生波型转换，产生

表面波或横波。在钢表面或钢中传播的表面波或者横波遇到缺陷时被反射回来，由超声波探头接收，经

过仪器的信号处理，获得缺陷的信息。

 探伤方法

 采用表面波或横波脉冲反射法。
 检测时应在圆钢圆周上的两个相反方向进行，如图 １所示。

图 １ 探伤示意图

 被检验圆钢表面每侧应 １００％扫查。
 圆钢端部不可探测区长度应不大于 ２００ｍｍ。
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 对比试样

 对比试样应与被检圆钢的公称直径相同，钢种、表面及组织状态相似，不允许存在影响探伤结果评

定的缺陷。
 人工缺陷采用电火花法或其他较好的方法加工。有争议时，以电火花法加工的人工缺陷为准。
 对比试样的长度及人工缺陷加工位置应满足灵敏度的静态、动态调试要求，如图 ２所示。

图 ２ 对比试样人工缺陷的加工位置示意图

 人工缺陷的尺寸应有具备计量资格的部门使用光学显微镜或其他方法进行测量，并出具人工缺陷

尺寸的计量报告。
 对比试样的人工缺陷的几何尺寸分为六级，见表 １。具体级别按相应产品标准或协议规定执行。

表 １ 人工缺陷尺寸 单位：ｍｍ

级 别 深 度 允许误差 长 度 宽 度

ＡＡ ００５ ±０００５ ２０±１

Ａ ０１０ ±００１０ ２０±１

Ｂ ０１５ ±００１５ ２０±１

Ｃ ０２０ ±００２０ ２０±１

Ｄ ０３０ ±００３０ ２０±１

Ｅ ０４０ ±００４０ ２０±１

不大于深度的 ２倍

 对人工缺陷的几何尺寸有特殊要求时，供需双方另行商定。

 探伤设备

探伤设备一般包括：探伤仪、探头、探头控制装置、机械传动装备和其他辅助装置。
 探伤仪

 采用单通道或多通道的 Ａ型脉冲反射式超声波探伤仪，其性能指标应符合 ＪＢ燉Ｔ１００６１规定。
探伤仪应由计量部门定期校准。
 探伤仪应有足够的重复频率调节范围，以适应探伤速度的变化。
 探伤仪的其他性能应能满足自动探伤的需要，并有足够的抗现场干扰能力。
 探头

 可使用单探头或多探头，也可在探头上加线聚焦型声透镜。单个探头的晶片长度或直径应不大

于 ２０ｍｍ。
 探头的工作频率可在 ２５ＭＨｚ～１０ＭＨｚ内选取。
 探头性能应符合 ＪＢ燉Ｔ１００６２规定。
 探头控制装置

 该装置在一定范围内应有良好的跟踪能力，即保证在一定探伤速度下，声波相对圆钢的入射角

度与垂直度保持稳定。
 应有牢固、灵活的探头夹持器，用来精确地调整探头。
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 机械传动装置

该装置应保证以选定的速度将圆钢平稳地送过探头控制装置，并确保圆钢与探头 保 持 良 好 的 稳

定性。

 探伤条件

 被探圆钢的平直度、不圆度、端部质量应符合相应的产品标准，且圆钢表面应洁净、无铁屑、无污

物等。
 耦合剂可使用洁净、无气泡、具有良好声耦合性能的水或油。水浸探伤时应有防锈措施。
 探伤人员应持有无损检测资格认定部门颁发的Ⅰ级或Ⅰ级以上超声波探伤人员资格证书，凡签发

报告者应持有Ⅱ级或Ⅱ级以上的超声波探伤人员资格证书。

 探伤步骤

 灵敏度的调试

每次进行探伤或被探圆钢直径变化时，需用对比试样进行灵敏度调试。
 灵敏度的静态调试

 调整探头及探头控制装置，产生所选定的波型，并获得人工缺陷回波。
 人工缺陷回波的报警幅度可在显示屏垂直满刻度的 ５０％～８０％内选定。波形应清晰，报警闸

门内不得出现杂波。
 灵敏度的动态调试

 以选定的探伤速度进行灵敏度的动态调试。
 在灵敏度静态调试的基础上，适当提高灵敏度，使对比试样至少通过 ５次，每次所有的人工缺

陷都应报警，否则应重新调整。
 探伤

 在灵敏度动态调试基础上，逐批进行探伤。
 探伤过程中，每隔一定时间（≤２ｈ）或同规格探伤结束时，需用对比试样校验灵敏度，当灵敏度

不符合要求时，应重新进行灵敏度的调试，并对上次校验后的被检圆钢重新探伤。

 探伤结果评定

探伤结果的评定应采用被检圆钢缺陷回波幅度与人工缺陷回波幅度相比较的方法，当缺陷回波幅

度低于人工缺陷回波幅度时为合格品；不低于人工缺陷回波幅度时为不合格品。

 探伤记录与探伤报告

探伤报告至少包括以下内容：
ａ）被检圆钢的牌号、炉批号、规格；
ｂ）探伤标准号、人工缺陷级别；
ｃ）探伤仪、探头、耦合剂、探伤方法；
ｄ）探伤评定结果（探伤量，合格量，不合格量）、探伤日期；
ｅ）探伤操作人员和签发报告者的姓名。
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