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前  言

  本部分按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本部分代替GB/T19799.1—2005《无损检测 超声检测 1号校准试块》。
本部分与GB/T19799.1—2005相比主要变化如下:
———修改了范围(见第1章;2005年版的第1章);
———增加了规范性引用文件(见第2章);
———增加了术语和定义(见第3章);
———修改了材料(见4.1;2005年版的2.1);
———修改了尺寸(见4.2;2005年版的2.2);
———增加了机加工、热处理和表面处理(见4.3);
———增加了参考标记(见4.4);
———增加了声速要求(见第5章);
———增加了标记(见第6章);
———增加了符合性申明(见第7章);
———增加了1号试块的允许修改(见第8章);
———增加了现有试块的处置(见第9章);
———增加了规范性附录“声速测定”(见附录A)。
本部分使用翻译法等同采用ISO2400:2012《无损检测 超声检测 1号校准试块》(英文版)。
与本部分中规范性引用的国际文件有一致性对应关系的我国文件如下:
———GB/T12604.1—2005 无损检测 术语 超声检测(ISO5577:2000,IDT)。
本部分由全国无损检测标准化技术委员会(SAC/TC56)提出并归口。
本部分起草单位:上海材料研究所、山东瑞祥模具有限公司(山东济宁模具厂)、吴江市宏达探伤器

材有限公司、洛阳LYC轴承有限公司、上海中远川崎重工钢结构有限公司、上海建科检验有限公司、
上海重型机器厂有限公司、德华材料检测有限公司。

本部分主要起草人:奚力峰、丁杰、姜炜、金宇飞、魏忠瑞、陈翠丽、沈明奎、田瑞斌、范卫东、尹飞、
蔡晓、许红、夏炜林、华如希。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为:
———GB/T19799.1—2005。
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无损检测 超声检测 1号校准试块

1 范围

GB/T19799的本部分规定了手动检测中用于校准超声检测设备的钢制试块的尺寸、材质和制作

要求。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

ISO5577 无损检测 超声检测 词汇(Non-destructivetesting—Ultrasonicinspection—Vocab-
ulary)

EN1330-4 无损检测 术语 第4部分:超声检测用术语(Non-destructivetesting—Terminolo-
gy—Part4:Termsusedinultrasonictesting)

EN10025-2 结构钢热轧产品 第2部分:非合金结构钢技术交货条件(Hotrolledproductsof
structuralsteels—Part2:Technicaldeliveryconditionsfornon-alloystructuralsteels)

3 术语和定义

ISO5577和EN1330-4界定的术语和定义适用于本文件。

4 制作

4.1 钢种

试块应采用符合满足EN10025-2标准的钢等级为S355J0或与此等级相当的钢来制作。

4.2 尺寸

1号校准试块的尺寸应按图1所示。
注:本标准不包含塑料嵌入物的任何要求。

4.3 机加工、热处理和表面处理

试块在热处理之前,其尺寸应粗加工至320mm×120mm×30mm,热处理应包含:
———在920℃进行30min的奥氏体化处理;
———快速水冷(淬火);
———加热到650℃进行3h的回火处理;
———在静止空气中冷却。
试块所有外表面应机加工至粗糙度不大于0.8μm。
在最终机加工前,应证实试块内部无不连续。为此,应在试块全部四个较长的基本面上进行扫查,

以保证覆盖整个区域。热处理后应采用标称中心频率至少为10MHz和晶片尺寸为10mm~15mm
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