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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件代替GB/T4162—2008《锻轧钢棒超声检测方法》,与GB/T4162—2008相比,除结构调整

和编辑性改动外,主要技术变化如下:

a) 将适用范围“直径(厚度)12mm~250mm”更改为“直径不小于6mm”(见第1章,2008年版

的第1章);

b) 将“液浸法使用水作为耦合剂”更改为“液浸技术通常使用水作为耦合剂,也可使用机油。”
(见4.2.1,2008年版的4.3.1);

c) 增加了其他形式探头(见5.2);

d) 更改了“探头晶片直径(边长)”范围(见5.2.1,2008年版的4.5.2.1);

e) 增加了对比试块的机加工要求和与被检钢棒的一次底波高度差要求(见6.1);

f) 增加了“检测规程”的要求(见第7章);

g) 更改了“检测方法”的要求(见8.1,2008年版的5.1);

h) 增加了使用DAC曲线或TCG曲线时,对比试块反射体的波高调节方法和DGS方法设置灵敏

度(见8.2.5);

i) 增加了自动检测时闸门宽度设置的要求(见8.2.7);

j) 更改扫查速度的要求(见8.2.10,2008年版的5.2.9);

k) 更改了系统灵敏度复核情况(见8.2.11,2008年版的5.2.10);

l) 更改了底波损失的评定方式(见9.2,2008年版的6.2);

m) 更改了长条形缺陷的评定方式(见9.4.1.3,2008年版的6.4.1.3);

n) 增加了横孔与平底孔之间的关系在纵波检测时可参照使用(见表4)。
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