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前　　言
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本标准主要起草人：马小怀、江立新、冯军宁、张延生、王永梅、鲁阳。
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钛及钛合金棒、丝材涡流探伤方法

１　范围

本标准规定了钛及钛合金棒、丝材涡流检验要求和验收规定等。

本标准适用于直径２ｍｍ～１６ｍｍ的钛及钛合金棒、丝材表面和近表面缺陷的涡流探伤。

２　一般要求

２．１　目的

本方法主要用于探测钛及钛合金棒、丝材产品的表面和近表面缺陷，如凹坑、裂纹及其他暴露或未

暴露到表面的组织上的不连续性。

２．２　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水平，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级及以上人员水平。

２．３　尺寸及外观质量

２．３．１　棒丝材表面应清洁，不得有影响检验的污垢、油脂、金属屑及其他外来物质存在。

２．３．２　棒丝材的弯曲度、表面粗糙度和尺寸允许偏差应符合相应的产品标准要求。

３　探伤系统

３．１　涡流探伤仪

３．１．１　涡流探伤仪工作频率范围一般为１０ｋＨｚ～１００ｋＨｚ。

３．１．２　仪器应包括激励、接收、放大、相位调节、滤波等单元，并具有报警、显示或记录装置。

３．２　检测线圈

３．２．１　检测线圈与涡流探伤仪组合，能在棒、丝材表面或近表面产生感应电流，并能检测出棒、丝材电

磁特性的变化。

３．２．２　在保证棒、丝材顺利通过检测线圈不划伤棒、丝材表面的前提下，采用穿过式线圈检测时尽可能

选择填充系数高的检测线圈，一般不宜低于０．７。

３．３　传动装置

３．３．１　能使棒丝材均匀、平稳地通过线圈，不造成棒丝材表面的损伤。

３．３．２　具有能保证检测线圈或扫查轨迹中心与被检验棒、丝材中心一致的调节机构。

３．３．３　棒、丝材的送进速度为５ｍ／ｍｉｎ～８０ｍ／ｍｉｎ。选定速度的变化应不大于±１０％。

３．４　分选装置

能对合格品或不合格品棒、丝材加以区分，并对其进行分选。

４　对比试样

４．１　 对比试样是具有人工刻槽、用于调节检测灵敏度、校准检测仪器设备的性能和作为产品验收标准

的样棒。

４．２　 对比试样应选用与被检棒、丝材的材质、几何尺寸、表面状态及热处理工艺一致、且没有影响人工

标准缺陷信号识别的棒、丝材制备。

４．３　对比试样可选用Ｕ型或Ｖ型、矩形刻槽。对比试样上应至少具有周向１２０°间隔的相同大小的三

个人工刻槽缺陷，且人工刻槽缺陷的纵向均布间隔不小于１００ｍｍ。
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