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1、 任务来源及计划要求：

根据全国有色金属标准化技术委员会《关于下达2006(2008年有色金属国家标准修订计划的通知》（有色标委（2006）第13号）的精神，由宝钛集团有限公司负责修订《钛及钛合金加工产品超声波探伤方法》国家标准。计划要求2006年5月前完成标准草案，并征求相关单位意见。8月前对标准进行预审，11月前进行审定。
2、 编制过程：

本标准修订是在GB/T 5193－85《钛及钛合金加工产品超声波探伤方法》的基础上，根据近年来使用该标准过程中出现的问题，结合国内市场发展的需求状况，进行方法的试验、分析和研究后，并参考国外同类标准AMS 2631B的相关内容编制成本标准的标准草案。

2006. 2月完成了标准修订前的调研、数据搜集工作。2006. 4月底完成标准初稿，并在网上征求意见。
3、 调研和分析工作情况

在本标准修订前，我们经过调研了解到现国内市场对钛及钛合金需求主要集中在以下几个方面：

1、 航空航天工业：利用钛合金的密度小、比强度高、耐高温、抗拉强度高、具有优异的耐腐性能等广泛应用于航空发动机的叶片，涡轮盘及飞机紧固件等部位。

2、 制碱化工：利用纯钛的密度小，耐腐蚀性等良好性能制作钛制压力容器、换热器、反应釜等化工设备。

3、 医疗制药：利用钛合金的记忆性能可制作各种形状的人体骨骼等。

4、 体育运动：利用钛及钛合金的密度小、强度高等特性可制作登山和滑雪用材等。

从钛及钛合金的使用行业可以看出：钛及钛合金的应用主要是利用了钛的密度小、比强度高、耐腐蚀、耐高温、记忆性等功能，使用范围比较广泛。

钛及钛合金的生产情况，国内主要的生产厂家为宝钛集团股份有限公司，而使用钛合金的单位主要集中在航空、航天、医疗、石油、氯碱、制盐、海水淡化及化工等重要行业。在宝钛集团有限公司近二十年来执行该标准过程中发现：随着钛及钛合金材应用范围的不断扩大，原标准的适用范围明显不能满足产品的检验需求，如：6mm-13mm的钛及钛合金产品没有纳入原标准；另外，对20mm以下的产品采用纵波检验存在盲区较大等问题。针对上述情况，我们查阅了国内外同类标准如AMS2631B《钛及钛合金棒、坯的超声波检验》等，并开始了对GB5193－85《钛及钛合金加工产品超声波探伤方法》标准的修订工作。
4、 主要技术内容的说明：

本次标准修订主要从以下几个方面对技术内容进行了修订：

1、适用范围：根据国内许多厂商在对小直径棒材为6～13mm棒材订货合同要求执行GB5193－85的实际情况，将原标准范围扩大为横截面厚度大于6mm。并与AMS2632A基本一致。

2、考虑到小直径棒材耦合接触较差的实际情况，方法类别增加了φ6～45mm的棒材优先选用水浸聚焦法。

3、对表面粗糙度的要求，修改为现在广泛使用的形式，用μm表示。

4、将原探伤仪应符合JB1834－76《A型脉冲反射式超声波探伤仪技术条件》修订为新版JB/T10061《A型脉冲反射式超声波探伤仪适用技术条件》。

5、根据修订稿的适用范围调整情况，对探头一节将产品范围下延到6mm。

6、针对6～20mm平面产品接触法检测时盲区较大，不利于检测的问题，增加了“直径为8～20mm、工作频率为2.5～5MHz的双晶探头，推荐用于6～20mm厚的平面产品的接触法探伤。”

7、根据实用试块的可操作性，对平底孔埋藏深度作了适当的修改。

8、修改了探伤期间若设备状态发生变动，应立即对设备进行重新校准，并对上次校准以来检查的有怀疑产品进行重新检查。

9、根据AMS2631B修改了水浸法探伤时脉冲重复频率不低于600Hz。

10、参照AMS2631B对于无报警系统的手动扫描，推荐扫描速度由原来的应不大于150mm/s改为应不大于127mm/s。

11、为保证缺陷评价的准确性，将原有4.7条中“脉冲宽度设定在最小，以便提供适当的分辨力”改为“脉冲宽度及抑制控制应设为：在不影响仪器垂直线性的情况下，能提供适当的分辨率的最小值。”

12、对表2中的截面厚度根据适用范围作了适当的修订，主要是将棒直径为13～50修改为6～50，将探伤面现“部分圆周”修订为“整个圆周”，取消备注中的“具体情况由双方协商”，对板材部分将原“双面”修订为“双面或单面”。

13、鉴于验收级别中AA级要求较高，为保证产品的适用性，增加了对该条中的注解，即“上表中AA级仅限于纯钛或小规格产品”。

5、 验证试验的情况和结果：

根据宝钛集团近十年来对钛及钛合金产品现场检验情况的跟踪和用户使用要求的分析，上述各项修订合理有效。

6、 与国外同类标准水平的对比分析：

本标准主要参照美国宇航标准AMS2631B和AMS2632A，部分内容有细化，其整体水平与AMS2631B和AMS2632A相当。

7、 与现行法规、标准的关系：

本修订标准符合现行法规，标准审定后可替代现行GB5193－85《钛及钛合金加工产品超声波探伤方法》。除该标准外，国内目前尚无钛合金加工材专用探伤标准。

八：执行本标准时，（1）对超声检测的质量要求分级确定，除考虑产品的用途外，还要考虑产品的类别（纯钛或合金）及被检产品的厚度范围。（2）本标准未包括6mm以下加工材的探伤。
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