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II 

前    言 

请注意本标准的某些内容有可能涉及专利。本标准的发布机构不应承担识别这些专利的责任。 
本标准的附录A和附录B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（SAC/TC 56）归口。 
本标准起草单位：上海宝钢工业检测公司。 
本标准主要起草人：  
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无损检测  表面波超声检测 

1 范围 

本标准规定了金属材料、零部件采用 A 型脉冲反射式超声探伤仪检测工件缺陷的表面波检测和质
量分级。 
本标准适用于表面粗糙度小于 1.6μm的金属材料、零部件的表面和近表面检测。 
本标准不适用于奥氏体等粗晶材料，也不适用曲率半径小于 15λ的周向检测、厚度小于 5λ。 
其它材料的表面检测也可参照此执行。 
附录B给出了在线热连轧高速钢工作辊超声表面波检测的应用实例。 

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 9445  无损检测  人员资格鉴定与认证（GB/T 9445—2005，ISO 9712:1999，IDT） 
GB/T 12604.1 无损检测  术语  超声检测（GB/T 12604.1—2005，ISO 5577:2000 Non-destructive 

testing — Ultrasonic inspection — Vocabulary, IDT） 
JB/T 8428  无损检测  超声检测用试块 

3 术语和定义 

GB/T 12604.1 确立的术语和定义适用于本标准。 

4 一般要求 

4.1 人员资格 
表面波超声检测及最终验收结果的评定应由有资格和能力的人员来完成。相应等级的人员的资格鉴

定，推荐按 GB/T 9445 或等效标准、法规进行。 
4.2 检测设备 
4.2.1 探头 
晶片面积一般不应大于500mm2，且任一边原则上不大于25mm。 
表面波探头声束水平偏离不应大于2°。 
探头频率：1～5MHz。 

4.2.2 系统性能 
在达到所探工件的最大检测声程时，其有效灵敏度余量应不小于10dB。 
仪器和探头的组合频率与公称频率误差不得大于±10%。 

4.3 检测准备 
金属原材料、另部件在用表面波中，检测时机及抽检率的选择等应按法规产品标准及有关技术文件

的要求和原则进行。 
检测面的确定，应保证工件被检部分均能得到充分检查。 
所有影响表面波检测的锈浊、飞溅和油污等都应予清除，其表面粗糙度符合检测要求。 

5 检测 
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5.1 探头扫查 
沿被检工件表面两个相互垂直方向平行扫查，探头呈10°～15°转动。 

5.2 扫查覆盖率 
为确保检测时表面波声束能扫查到工件的整个被检区域，探头的每次扫查覆盖率应大于探头宽度的

15%。 
5.3 探头的扫查速度 

探头的扫查速度不应超过150mm/s。 
5.4 耦合 
耦合方式可采用接触法耦合，耦合剂应采用透声性好，且不损伤检测表面的耦合剂，如机油、浆糊、

水等。 

6 灵敏度调节 

6.1 直角棱边法 
在工件完好部位，根据工件的规格，距工件直角棱边一定距离处，使入射表面波方向垂直于端面，

调节棱边反射波波高达到20％基准高，再增益一定dB。增益dB值见表1。此时探伤灵敏度校定完毕。 
表1 直角棱边法的推荐参数 

距离

(mm) 
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 

dB值 25 28 30 31 32 33 33.5 34 34.5 35 

6.2 试块法 
根据选用表面波探头频率在附录A所述的对比试块上选择相应平底孔（见表2），距平底孔100mm

处波高调节为荧光屏满刻度的50％。 
表2 试块法的推荐参数 

编号 1 2 3 4 5 

频率（MHz） 1 2 2.25～2.5 4 5 

埋藏深度 d（mm） 3 1.5 1 0.8 0.5 

6.3 距离－波幅曲线的制作 
距离－波幅曲线应按所用探头和仪器在工件或试块上实测的数据绘制而成。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图1 距离-波幅曲线 

7 缺陷的记录和评定 

图1 距离－波幅曲线
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7.1 概述 
除能确认表面波是由于被检工件表面的杂质、油污、水滴等引起反射波之外，其他表面反射波且波

高大于基准曲线（工件端面反射波除外）均应作为缺陷处理。 
7.2 缺陷的测长 
采用6dB法测定缺陷指示长度； 

7.3 缺陷的记录 
可采用图示法、照相法等有效手段进行记录，记录内容应包括缺陷位置、类型、走向、波幅、指示

长度及缺陷分布图。 
7.4 缺陷的评定 
超过基准曲线的信号应注意其是否是裂纹缺陷，如不能判断，应辅以其他检测方法作综合判定。 
缺陷指示长度小于10mm，按5mm计。 
相邻两缺陷在一直线上，其间距小于较小的缺陷长度时，应作为一条缺陷处理，以两缺陷长度之和

作为其指示长度（间距不计缺陷长度）。 

8 质量分级 

质量分级见表3。 
表3 质量分级 

等级 反射波幅 单个缺陷指示长度L 
多个缺陷累计长度L′ 

（在任意1m长度范围内） 

1 Ⅰ 非裂纹类缺陷 

2 Ⅱ L≤5.0 L′≤10 

3 Ⅱ L≤15 L′≤20 

4 Ⅱ L≤20 L′≤30 

5 Ⅱ 大于4 大于4 

注： 当检测长度不足1m时，可按比例折算。当折算后的缺陷累计长度小于单个缺陷指示长度时，以

单个缺陷指示长度为准。 

9 检测报告 

检测报告应包括以下内容： 
a） 委托单位； 
b） 被检工件：名称、编号、规格、材质、热处理状态、表面状态； 
c） 检测设备； 
d） 检测规范； 
e） 缺陷记录及工件附图； 
f） 检测结果及质量评级、验收等级； 
g） 检测人员和责任人员签字； 
h） 检测日期。 
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附 录 A 
（规范性附录） 
对比试块 

对比试块的厚度应大于10波长，其形状和尺寸见图A.1。除形状和尺寸外，对比试块的技术要求应
符合 JB/T 8428。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ф2平底孔编号 1 2 3 4 5 

埋藏深度 d (mm) 3 1.5 1 0.8 0.6 

图 A.1  SWB-1对比试块 
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附 录 B 
（规范性附录） 

应用实例  在线热连轧高速钢工作辊超声表面波检测 

B.1 概述 

本附录适用于2050、1580热连轧精轧机组在线高速钢复合工作辊的表面波检测。 
其他类似轧辊的检测可参照执行。 

B.2 检测系统 

B.2.1 仪器 
A型脉冲反射式超声探伤仪，应至少在荧光屏刻度的80％范围内呈线性显示， 
推荐使用数字式超声探伤仪。 

B.2.2 探头 
频率为0.8～2MHz，晶片尺寸为10×12～15×15mm2的表面波探头。 

B.2.3 耦合剂 
黄干油或化学浆糊。 

B.3 检测 

B.3.1 表面准备 
被检轧辊的辊身表面须经磨削，表面粗糙度Ra不大于1.6μm；表面须经清理，无灰尘、油污、水

渍及锈蚀等污物。 
B.3.2 检测范围 
轧辊表面周向100％＋轴向100％。 

B.3.3 仪器扫描速度的调整 
直接在辊身表面调整仪器的水平扫描速度。以辊身的直角棱边为参照反射体。采用数字式探伤仪时，

开启自动校定程序，进行校定。 
B.3.4 探头扫查速度 

不大于150mm/s。 
B.3.5 探头扫查方式 
探头声束应平行或垂直轧辊母线，作平行移动，并作10°～15°的左右转动。 

B.3.6 距离-波幅曲线 
按1：1调节扫描时基线。 
距轧辊面完好部位直角棱边1000或500mm距离处的波高调至20％，在此dB数灵敏度下，确定100、

200、300mm⋯各距离处的直角棱边反射波高点（％），连成一曲线，见图1。该曲线即为表面波检测
的距离－波幅曲线。 
B.3.7 检测灵敏度的选择 

检测缺陷时，将距离-波幅曲线灵敏度提高25dB。 
B.3.8 检测要求 
如下图B.1将轧辊表面划分成500mm宽的检测扫查区域，进行周向和轴向扫查。 
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图 B.1  表面波探伤的距离－波幅曲线 

 

 

 

 

 

 

图 B.2  辊身探头扫查区域示意图 

B.4 缺陷检测及定量 

B.4.1 灵敏度应调整到检测灵敏度。 
B.4.2 对所有反射波幅（端面反射波除外）达到或超过曲线的缺陷，应确定其位置、最大反射波幅。 
B.4.3 缺陷位置的测定：缺陷位置的测定应以获得缺陷最大反射波的位置为准。 
B.4.4 缺陷定量：应根据缺陷最大反射波幅确定缺陷指示长度。 

B.5 缺陷评定 

B.5.1 超过距离－波幅曲线的信号应注意其是否具有裂纹等危害性缺陷特征，如有怀疑时，应辅以其

它检测方法作综合判定。 
B.5.2 缺陷指示长度小于10mm，按5mm计。 
B.5.3 相邻两缺陷在一直线上，其间距小于较小的缺陷长度时，应作为一条缺陷处理，以两缺陷长度

之和作为其指示长度（间距不计缺陷长度）。 

B.6 质量分级及合格等级 

B.6.1 质量分级 
见表1。 

B.6.2 合格等级 
2050、1580热连轧精轧机组在线高速钢复合工作辊网裂3级合格，其它缺陷2级合格。 

B.7 记录与报告 

图 1 表面波探伤的距离－波幅曲线
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检测记录与报告应包括以下内容： 
a) 被检轧辊名称、材质、辊号、辊身直径； 
b) 仪器及探头的型号和规格； 
c) 被检测表面粗糙度； 
d) 检测灵敏度及耦合剂； 
e) 检测结果及判定，必要时可附以波形图片及MT图片； 
f) 检测及审核人员技术资格级别签署； 
g) 检测日期。 
 

—————————— 
 


