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前 言

本标准等同采用 !"# $%&’：(%)*《钢焊缝 焊缝超声检测用 + 号校准试块》（英文版）。

本标准等同翻译 !"# $%&’：(%)*。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

,）“本国际标准”一词改为“本标准”；

-） 用小数点“ .”代替作为小数点的逗号“，”；

/） 在第 + 章中插入 01 2 3 (.(—+444 规定的引导语；

5） 按 01 2 3 (.(—+444 规定加了附录 6 的标题。

本标准的附录 6 为规范性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国无损检测标准化技术委员会（"67 2 37 *&）归口。

本标准起草单位：上海锅炉厂有限公司、山东济宁模具厂（济宁东岳模具有限公司）、上海材料研究所。

本标准主要起草人：张伟、魏忠瑞、金宇飞、宓中玉。

引 言

本校准试块的尺寸、形状与 !"# +844 所描述的试块不同。

它的尺寸更小、重量更轻、几何形状更简单。

它提供的校准范围比大试块小，特别是不能对超声检测仪进行全面的校验。

本试块容易操作，因此在实际超声检测中，可随时对超声检测设备的时基线和灵敏度设置进行简单的校

验。此外本试块也适用于校验小型横波探头的斜射角和探头入射点。



无损检测 超声检测 ! 号校准试块

" 范围
本标准规定了用于校准钢焊缝超声检测设备的 ! 号试块的尺寸、钢种以及使用方法。

! 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。凡是注明日期的引用文件，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。凡是不注明日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

"# $ % &’(’’)& 无损检测 超声检测 & 号校准试块（"# $ % &’(’’)!—!**+，,-. !/**：&’(!，,0%）

,-. /12 表面粗糙度 参数数值和特定要求的通用规则（-345678 493:;<8==———>646?8@84=，@;8A4 B6C38= 6<D

:8<846C 43C8= 594 =E87A5FA<: 48G3A48?8<@=）!

,-. !1*/ $ / 承压钢产品 质量要求 第 / 部分：板材（-@88C E49D37@= 594 E48==348 E34E9=8=———H3GCA@F 48I

G3A48?8<@=———>64@ /：>C6@8=）"

# 尺寸

试块尺寸见图 &，单位为毫米。除刻度槽的长度公差为 J *)+?? 外，其余尺寸公差均为 J *)&??。

注 &：试块可以更厚（见附录 K）。

注 !：图 & 中，!" 表示平均粗糙度。!" 与 !# 的差别不是很大；两者在 ,-. /12 中有定义。

$ 材料

制造校准试块的钢，其成分相当于 ,-. !1*/ $ / 的 > &2#。

% 准备

校准试块的材质应均匀，且经超声检测无缺陷（见附录 K）。

为获得细晶粒结构和好的均匀性，在最终机加工前，试块应按以下方式进行热处理：

6）在 ’!*L加热 M*?A<，用水淬火处理；

N）在 1+*L温度再加热 !; 后空冷。

热处理后，试块的所有表面应采用机加工方法至少去除 ! ??。

热处理后，在机加工没有结束之前，应使用直探头从两个互相垂直方向和轧制方向对试块做更进一步的

超声检测。

除回波反射面打磨以外，其余所有表面应沿纵向进行机加工。

为防止刻度槽带来的附加效应，刻度槽的深度应为（*)& J *)*+）??，长度为 1 ??，位置偏差为 J *)! ??。

机加工完成后，应进行最终的超声检测。

& 使用方法

&’" 时基线的设置

调节时基线时，相继的回波前沿（左边）应与设备显示屏上相应的刻度标记重合。

脉冲传播时间取决于超声波在被检材料中的速度。

对第 / 章给出的钢成分而言，其纵波和横波速度分别为（+ ’!* J M*）?$ = 和（M !++ J &+）?$ =。

&’"’" 纵波探头，距离不大于 !%( )) 时的时基线校准

!&!& !**1
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# > &2 相当于我国的压力容器用钢 &1O<P（参见 "# 11+/—&’’1）。

,-. !1*/ $ / 即 ,-. !1*/ Q /：&’(+，现已被 ,-. ’M!2 Q &：&’’&、,-. ’M!2 Q !：&’’&、,-. ’M!2 Q M：&’’&、,-. ’M!2 Q /：&’’&、
,-. ’M!2 Q +：&’’& 标准代替。

与 ,-. /12 对应的我国标准为 "# $ % &*M&—&’’+《表面粗糙度 参数及其数值》（<8G ,-. /12：&’2!）。



探头在校准试块上的位置见图 !"）。图 !#）为校准距离 $% && 时呈现在荧光显示屏上的示意图。

注：当校准距离大于试块厚度 ’% 倍时会出现困难，这取决于所用的探头和频率。

!"#"$ 小型横波探头，校准距离 #%% && 或 #$’ &&。

小型横波探头在校准试块上的位置见图 ("）（校准距离 ’!$ &&）和图 (#）（校准距离 ’%% &&），图 ( "）和图

( #）也给出了这两种校准距离时呈现在荧光显示屏上的示意图。

注：距离为 #$’ &&的校准更可取，因为它的时基线性较好。

!"$ 检测中校验

大量因素会影响灵敏度设置（见附录 )）。

!"$"# 纵波探头灵敏度设置

探头可放在图 * 中位置“"”处。

表示相继回波的示波图可以作为设置灵敏度的参考基准。也可使用直径 $ && 孔的反射波，将探头放置

在图 *“#”处，使相应的回波幅度达到最大。

!"$"$ 小型横波探头

!"$"$"# 灵敏度设置

直径 $ && 孔的最大回波可以作为参考基准进行灵敏度设置（见图 $，位置“"”）。同样，半径为 $% && 和

!$ && 的圆柱面反射回波也可分别作为参考基准进行灵敏度设置。

在此情况下有两种可能性：

———第一种，使用已校准的增益控制，首先将圆柱面反射回波幅度调节到满屏的 +%,高，然后再调节到

须设置的水平（见图 $，位置“#”）；

———第二种，不使用已校准的增益控制，从圆柱面反射的相继回波可用来调节灵敏度（见图 -）。校验探

头时，声耦合是一个非常重要的因素。当比较探头时，应使用相同的耦合剂。

!"$"$"$ 探头入射点位置的测定

小型横波探头〔见图 ("）和 (#）〕在校准试块的主平面上平行移动，直到圆柱面回波幅度达到最大。

探头入射点的位置，此时在毫米刻度的中心标记处。

!"$"$"( 斜射角的测定

利用来自直径 $&& 孔的回波。

与上述一样，小型横波探头在校准试块的主平面上平行移动，直到来自直径 $&& 孔的反射回波幅度达

到最大。

斜射角的值可直接通过刻在校准试块上的刻度读出（如图 . 所示），如果发观位置与某一刻度线不重合

可通过插值法进行计算。

图 . 所示为校验 *$/、-%/和 .%/探头的斜射角时的可能位置。
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图 !

图 "
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附 录 !
（规范性附录）

补充说明

!"# 用于“非小型”探头的校准试块厚度

如有必要，可以使用较厚的试块，如 !" ## 或 !$ ##。

!"$ 最终机加工前后材料的超声检测

推荐两种使用纵波探头（晶片直径 %" ##；频率 & ’()）的检测方法。

*） 如图 ! *）所示放置探头，声程至少为 $" ## 的底面回波幅度应比由晶粒结构产生的草状回波高出

$" +,；

-） 在材料的均匀性方面，任何缺陷产生的回波幅度应不大于草状回波的幅度。

!"% 设置灵敏度需考虑的因素

这些因素可能被分为以下四族：

*） 设备：脉冲能量、频率、脉冲波形、放大倍数等；

-） 所用探头：种类、尺寸、声阻抗、晶片阻尼、声场图等；

.） 被检材料：表面条件（与耦合有关）、材料种类（吸收性）等；

+） 缺陷分析：形状、取向、性质等。
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