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前　　言

　　本标准修改采用ＡＳＴＭＡ９３９—２００７《筒形锻件内表面超声波检测方法》（英文版）。

为了便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

———将题目中的“标准实施规程”改为“方法”；

———将“本规程”改为“本标准”；

———尺寸的计量单位选用“ｍｍ”，故删除ＡＳＴＭＡ９３９—２００７中的１．４，并将１．５改为１．４；

———将“７报告”改为“探伤报告”；

———删除条编号７．１；

———将条编号７．１．１，７．１．２，７．１．３，７．１．４和７．１．５分别改为ａ），ｂ），ｃ），ｄ）和ｅ）；

———删除“８关键词”。

本标准与ＡＳＴＭＡ９３９—２００７相比，存在下列技术性差异：

———在３．６中增加了探头频率“如２ＭＨｚ或２．５ＭＨｚ”；

———在４．１中，仪器许用频率由“１ＭＨｚ，２．２５ＭＨｚ和５ＭＨｚ”改为“１ＭＨｚ，２ＭＨｚ，２．２５ＭＨｚ，

２．５ＭＨｚ和５ＭＨｚ”；

———在４．２中增加了“或１００％屏高”；

———在４．４中增加了“也可使用性能相当的其他频率和尺寸的探头”。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国锻压标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：北京机电研究所、中国第二重型装备股份有限公司。

本标准主要起草人：金红、张倩生、范吕慧、胡加尔。
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筒形锻件内表面超声波检测方法

１　范围

本标准规定了从筒形锻件内表面进行超声波探伤的基本步骤。

本标准适用于手工检测方式，但不限制使用其他检测方式，如机械化或自动化检测方式。

本标准适用于内径尺寸≥６３．５ｍｍ的筒形锻件。

本标准未涉及与使用有关的安全问题。本标准的使用者有责任在使用前制订合适的安全和保健措

施，并确定其适用范围。

２　意义和用途

２．１　当合同或检验规范要求从内表面进行超声波探伤时，应使用本标准，按缺陷数量、缺陷波幅、位置，

或三者的组合来判断锻件能否验收。

２．２　验收标准应当在订货要求中予以明确说明。

２．３　本标准使用特定的双晶探头，其晶片角度须满足距内表面０～５０．８ｍｍ，或０～７６．２ｍｍ深度范围

内具有最佳灵敏度。

３　一般要求

３．１　应尽可能对整个内表面进行超声波探伤。由于在阶梯处存在圆角或由于其他局部形状的原因，可

能无法对内孔表面的某些细小部位进行探伤。

３．２　超声波探伤应在获得锻件机械性能的最终奥氏体化处理和回火热处理后进行，也可以在任一后续

去应力热处理之前或之后进行。

３．３　应采用径向入射超声束进行全面扫查。

３．４　可以在锻件处于静止状态下进行检测，也可在锻件置于机床或辊胎上转动时进行检测。

３．５　为保证全面扫查内表面，探头每次移动的间距约为晶片宽度的７５％。

３．６　探头频率应为２．２５ＭＨｚ，但经买方同意也可使用其他频率，如２ＭＨｚ或２．５ＭＨｚ。

３．７　在买方的图样上或合同中，应规定对锻件内孔直径和校准孔的要求。

４　脉冲反射式超声波设备和辅助设备

４．１　探伤仪

本标准要求使用脉冲反射式探伤仪，其许用频率为１ＭＨｚ，２ＭＨｚ，２．２５ＭＨｚ，２．５ＭＨｚ和

５ＭＨｚ。采用本标准进行超声波探伤，缺陷波振幅的测量精度与整个探测系统的实际工作频率有关。

获得理想探测精度的最佳方法之一是采用调谐脉冲发生器和已知频率特性的窄频放大器，并配以宽频

探头或已知匹配频率的窄频调谐探头。应制定一套供需双方都能够接受的仪器校正方案。

４．２　放大器

放大器和示波管所提供的线性响应峰值应达到３８．１ｍｍ或１００％屏高（误差在±５％以内）。应制

定一套供需双方都能够接受的仪器校正方案。

４．３　信号衰减器

应具有经过校正的增益控制器或信号衰减器（精度均在±５％以内），以便测量超出仪器线性范围的

信号。建议信号控制器的调节量为２５∶１（２８ｄＢ）。
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