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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准使用重新起草法修改采用ISO11666:2010《焊缝无损检测 超声检测 验收等级》(英文

版)。
本标准与ISO11666:2010相比,主要技术性差异及其原因如下:
———关于规范性引用文件,为适应我国的技术条件,做了以下调整:

● 用等同采用国际标准的GB/T19418代替了ISO5817(见5.1);
● 用修改采用国际标准的GB/T11345代替了ISO17640(见1,5.1,5.2);
● 用修改采用国际标准的GB/T29711代替了ISO23279(见5.1);
● 删除ISO17635标准,将其相关内容直接写入正文(见5.1)。

本标准由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本标准起草单位:上海材料研究所、中国特种设备检测研究院、江苏方天电力技术有限公司、济宁瑞

祥模具有限责任公司(山东济宁模具厂)。
本标准主要起草人:丁杰、金宇飞、姜炜、庄志强、郑晖、马君鹏、魏忠瑞、王森、张文杰、马君、奚力峰。
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焊缝无损检测 超声检测 验收等级

1 范围

本标准规定了铁素体全熔透焊接接头超声检测的验收等级2级和3级。本标准的验收等级2级和

3级,分别对应着GB/T19418中的B级和C级焊缝质量要求。由于GB/T19418中的D级焊缝通常

不要求超声检测,因此本标准中没有与GB/T19418中的D级焊缝质量要求相对应的超声检测验收

等级。
本标准的验收等级,适用于依据GB/T11345的超声检测。
本标准适用于厚度为8mm~100mm的铁素体全熔透焊缝。如果在充分考虑工件的几何形状和

声学性能情况下,能按照本标准验收等级所需检测灵敏度的要求下进行检测,本标准也可适用于其他类

型、其他材质和厚度超过100mm的焊缝。除非材质衰减或较高探头分辨力要求需要其他频率的探头,
本标准使用的探头标称频率为2MHz~5MHz。使用的频率不在此范围,则验收等级需要仔细考虑。

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。

GB/T11345 焊 缝 无 损 检 测  超 声 检 测  技 术、检 测 等 级 和 评 定(GB/T11345—2013,

ISO17640:2010,MOD)

GB/T19418 钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南(GB/T19418—2003,ISO5817:1992,IDT)

GB/T29711 焊缝无损检测 超声检测 焊缝中的显示特征(GB/T29711—2013,ISO23279:

2010,IDT)

3 显示长度的测量

显示长度应由固定回波幅度等级技术获得。测量回波超过评定等级的探头移动距离,使用附录B
规定的固定回波幅度等级技术。

如另有规定,可用替代技术测量显示长度。

4 灵敏度设定和等级

灵敏度设定和随后的焊缝检测,应采用同种技术。灵敏度设定可选用下列之一技术:

a) 横孔技术:基于直径为3mm的横孔;

b) 平底孔技术:基于平底孔的距离-增益-尺寸(DGS)曲线;

c) 矩形槽技术:基于深度和宽度均为1mm矩形槽的距离-波幅(DAC)曲线;

d) 串列技术:基于直径为6mm平底孔的串列技术。
本标准采用GB/T11345中规定的四个等级:

1) 参考等级;

2) 评定等级;
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