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前 言

本标准代替GB/T 2970-1991《中厚钢板超声波检验方法》。

本标准与GB/T 2970-1991相比，主要变化如下:

— 本标准适用范围也可以包括奥氏体不锈钢板;

— 双晶片直探头可探厚度范围由原20 mm扩大到60 mm;

— 自动检验用试样有较大简化;

— 双晶直探头性能要求有所改变;

— 对钢板中不允许存在的单个缺陷的要求有所提高。

本标准附录A为规范性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会归口。

本标准起草单位:钢铁研究总院，冶金工业信息标准研究院。

本标准主要起草人:C二it、张建卫、范弘、贾慧明、黄颖、董莉。
本标准所代替的历次版本发布情况为:

— GB 2970-1982,GB/T 2970- 19910
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厚 钢 板 超 声 波 检 验 方 法

范围

    本标准规定了厚钢板超声波检验对比试样、检验仪器和设备、检验条件与方法、缺陷的测定与评定、

钢板的质量分级、检验报告等内容。

    本标准适用于厚度不小于6 mm的锅炉、压力容器、桥梁、建筑、造船、钢结构、管线、模具等用途钢

板 的超声波检 验。奥氏体不锈钢板也可参照本标准 。

2 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。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 8651 金属板材超声板波探伤方法

    GB/T 12604. 1 无损检测术语 超声检测

    JB/T 10061  A型脉冲反射式超声波探伤仪通用技术条件

    JB 4730-1994 压力容器无损检测

一般要求

3. 1 被检板材表面应平整、光滑、厚度均匀，不应有液滴、油污、腐蚀和其他污物。

3.2 被检板材的金相组织不应在检验时产生影响检验的干扰回波。

3. 3 检验场地应避开强光、强磁场、强振动、腐蚀性气体、严重粉尘等影响超声波探伤仪稳定性或检验

人员可靠观察的因素。

3.4 从事钢板超声波检验人员应经过培训，并取得权威部门认可的超声探伤专业1级及其以上资格证

书。签发探伤报告者应获得权威部门认可的超声探伤专业II级及其以上资格证书。

3.5 检验方式可采用手工的接触法、液浸法(包括局部液浸和压电探头或电磁超声探头的自动检验

法 )。

3.6 所采用的超声波波型可为纵波、横波和板波。

对 比试样

4. 1 对比试样材质、声学性能应与被检验钢板相同或相似，并应保证内部不存在影响检验的缺陷。

4.2 用双晶片直探头检验厚度不大于60 mm的钢板时，所用对比试样如图1所示。

4. 3 用单晶片直探头检验钢板时，对比试样应符合图2、表1和表2的规定。

4.4 用压电或电磁超声自动超声检验方法时，试样长边应平行于压延方向，端面应平直，厚度公差应小

于板厚的2%。人工缺陷的位置如图3所示。

4.5 采用板波、横波检验的对比试样形式见GB/T 8651和JB 4730-1994附录H.
                                                                                                                                                                        1
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单位为毫米
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图 1 板厚(60 mm的双晶片直探头检验用对比试样
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注:垂直度Q随试块厚度变化见表2。

                            图 2 单晶片直探头检验用对 比试样
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表 ， 单晶片直探头用对 比试样 单 位为毫米

试块编号 被检验钢板厚度 检验面到平底孔的距离S 试样厚度 T

1 >13-20 7 妻15

2 >20--40 15 多20

3 >40--60 30 >40

4 > 60- 100 50 妻65

5 > 100- 160 90 妻 110

6 > 160-200 140 > 170

表2 垂直度a随试样厚度变化 单位 为毫米

试样厚度 >20-40 >40-60 >60-100 >100-160 >160-200 > 200

a 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0. 55

单位为毫米

俐板压延方向一

50

冲 In
2，- +10

注 1:1" ,2.人工缺陷为人工平底槽 加云母焊合，埋藏深度为板厚的1/2,缺陷自身高度为。mm--0.3 mm; 30为表

    面铣槽〔槽深为 3mm);

注 2:1̂  ,20 .3”人工缺陷的长X宽为50 -.X10 mm;

注3根据探伤模式的不同，可在适当位置增加适当数量直径为 5 mm的当量平底孔(孔深按表 1).

                              图 3 自动超声检验用 动态试样

5 检验仪器和设备

5.1 探伤仪

    所用探伤仪的性能应符合GB/T 8651或JB/T 10061的有关规定。

5.2 换能器

5.2. 1压电直探头的选用如表3,

    不管选用哪种探头，都要保证有效探测区。板厚大于60 mm时，若双晶片直探头性能指标能达到
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单晶片直探 头，也可选用双 晶片直探 头

表 3 探头的选用

板厚 /mm 所用探头 探头标称频率/MHz

6一 13 双晶片直探头 5

> 13--60 双晶片直探头或单晶片直探头 )2. 0

> 60 单晶片直探头 ) 2.0

5.2.2 双晶片直探头的性能应符合附录A的要求

5.2.3 当采用板波法进行探伤时，波型、波模及检验方法的选择应符合GB/T 8651的要求。

5.2.4 当采用横波探伤时，可参照.1B 4730-1994的附录H,

检验条件和方法

6. 1 检验时间

    原则上在钢板加工完毕后进行，也可在轧制后进行

6.2 检验面

    可以从钢板任一轧制面进行检验，被检验钢板的表面应平整，应清除影响检验的氧化皮、腐蚀、油

污等

6.3 检验灵敏度

6.3. 1用压电探头时，检验灵敏度应计人对比试样与被检验钢板之间的表面祸合声能损失((dB) o

6.3.2 用双晶片直探头检验时，用图7试样或在同厚度钢板上将第一次底波高度调整到满刻度的

50 ，再提高灵敏度10 dB作为检验灵敏度。

6.3.3 用单晶片直探头检验时，灵敏度按图2试样平底孔的第一次反射波高等于满刻度的50%来

校准 。

6.3.4 板厚大于探头3倍近场区时，检验灵敏度用计算法、通过第一次底面回波高度来确定

6.3.5 在动态状况下，也可利用4. 4中所述的动态试样中相应的缺陷，在无杂波的情况下，使人工缺陷

反射波高不低于仪器荧光屏满刻度的50 ，再提高10 dB作为检验灵敏度。

6.4 探头扫查形式

6.4. 1 用压电探头时，探头沿垂直于钢板压延方向、间距不大于100 mm的平行线进行扫查;在钢板周

围50 mm(板厚大于100 mm时，取板厚的一半)及坡口预定线(由供需双方在合同或技术协议中确定具

体位置)两侧各25 mm内沿周边进行扫查。

6.4.2 用双晶片探头时，探头隔声层应与压延方向平行(垂直于压延方向扫查)

6.4.3 根据合同或技术协议或图纸要求，也可进行其他形式的扫查或100%扫查。

6.4.4 自动检验也可沿平行于钢板压延方向扫查。

6.5 检验速度

    检验速度应不影响探伤，但在使用不带自动报警功能的探伤装置进行扫查时，检验速度应不大于

200 mm /s

7 缺 陷的测定与评定

7. 1 在检验过程中，发现下列情况应记录

7.1.1缺陷第一次反射波(F,)波高大于或等于满刻度的50%e

7.1.2 当底面第一次反射波(B,)波高未达到满刻度时，缺陷第一次反射波(F,)波高与底面第一次反

射波(B,)波高之比大于或等于50%

  4
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7. 1.3 当底面(或板端部)第一次反射波(B)波高低于满刻度的50%

7.2 缺陷的边界或指示长度的测定方法

7.2. 1 检验出缺陷后，在周围进行检验，以确定缺陷的延伸。

7.2.2 用双晶片探头确定缺陷的边界或指示长度时，探头移动方向应与探头的隔声层相垂直。

7.2.3 利用半波高度法确定缺陷的边界或指示长度。

7.2.4 确定7.1.2中缺陷的边界或指示长度时，移动探头，将板底面(或端部)第一次反射波升高到检

验灵敏度条件下荧光屏满刻度的50% 此时，探头中心点即为缺陷的边界点。

7.2.5 采用自动超声方法检验时，发现可疑缺陷后，缺陷的定量定位可用手工方法进行。缺陷的指示

长度及边界的精确测定亦用人工方法。

7. 3 缺陷指示长度的评定规则

    单个缺陷按其表现的最大长度作为该缺陷的指示长度，若指示长度小于40 mm时，则其长度可不

作记 录。

7. 4 单个缺陷指示面积的评定规则

7.4. 1 单个缺陷按其表现的面积作为该缺陷的单个指示面积。

7.4.2 当多个缺陷的相邻间距小于100 mm或间距小于相邻缺陷(以指示长度来比较)的指示长度(取

其较大值)时，其各块缺陷面积之和也作为单个缺陷指示面积。

7.5 缺陷密集度的评定规则

    在任一1 mxl m检验面积内，按缺陷面积占的百分比来确定。

钢板 的质t分级

钢板质量分级见表4.

在钢板周边50 mm(板厚大于 100 mm时，取板厚的一半)可检验区域内及坡口预定线两侧各

8

8.1
82
25 mm内，单个缺陷的指示长度不得大于或等于50 mm.

表4 钢板质f分级

级别
  不允许存在的单个

缺陷的指示长度/mm

不允许存在的单个缺

陷的指示面积//cm}

在任一 1mxlm检验面

  积内不允许存在的缺

    陷面积百分比/%

以下单个缺陷指示

  面积不记/cm}

l >80 妻25 > 3 < 9

n )100 要50 > 5 < 15

皿 )120 > 100 > 10 < 25

W )150 ) 100 > 10 < 25

9 检验报告

检验报告应包括下列内容

a) 工件情况:材料牌号、材料厚度等;

b) 检验条件:探伤仪型号、探头类型、探头标称频率、晶片尺寸、祸合剂、对比试样等;

) 检验结果:包括缺陷位置、缺陷分布示意图、缺陷等级及其他;

幻 检验人员、报告签发人的姓名及资格等级、检验日期、报告签发日期等。
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      附 录 A

    (规范性附录)

双晶片直探头性能要求

A.1 探头性 能

A.1.1 距离一波幅特性曲线

    用图1所示试样测定每一厚度的回波高度，作出如图A. 1所示的特性曲线，其必须满足下述条件:
A.1.1.1 要检测的最大厚度的底面回波高度与最大回波高度差应在0 dB--6 dB的范围内。对于与

具有距离幅度补偿功能的仪器联合使用的双晶片直探头，补偿后要求检测的最大厚度的底面回波高度

与最大回波高度差也应在。dB一一6 dB的范围内

A.1.1.2 距离为3 mm处的回波高度与最大回波高度差应在0 dB一一6 dB的范围内。对于与具有距

离幅度补偿功能的仪器联合使用的双晶片直探头，补偿后要求距离为3 mm处的回波高度与最大回波

高度差也应在0 dB--6 dB的范围内。

A. 1. 2 双晶片探头的表面泄礴回波高度

    直接接触法测得的双晶片探头的表面泄露回波高度必须比最大回波高度低40 dB

A.1.3 检出灵敏度(用图A. 2试样测f)

    图A.2试样平底孔的回波高度与最大回波高度差必须在一10 dB士2 dB的范围内

A. 1. 4 有效波束宽度

    使探头对准A.2试块朽. 6 mm平底孔，并平行于双晶探头的声场分割面移动，测定最大回波高度

两侧下降6 dB的范围，全部宽度必须大于15 mm,
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Lo— 图1试样中最大回波高度时的厚度;

L- 使用 的最 大厚度。

图A. 1 距离一波幅特性曲线
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注:图中尺寸单位均为mm,

图 A.2 测定仪器和探头组合性能试样


