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G B /T  11345— 2013

曰

本标准按照GB/T 1.1 200 9给出的觇则起草1

本标准代替GB/T 11345 1989《钢焊缝手X 超声波探伤方法和探伤结果分级》，Sj GB/T 11345 

1989相比，主要技术变化如下：

修改了范闹(见第 1 赍 *1989年版的第 1 章）；

修改了规范性引用文件（见第 2 帝 .1 9 8 9年版的第 2 皁 

- 修改丫术语定义和符兮（见第 3 牵，1989年版的第 3 幸）；

…增加 f 总则(见第 4 阜）；

增 加 了 合 M f办 议 项M 内 容 ，检测 前 所 需 必 要 信 息 和 书而检测 
一 修 改 广 人 员 和 设 备 要 求 （见 第 6 章 ，〗989年 版 的 第 4 章 、笫 5 

修 改 r 检 测 区 域 （见 第 7 章 ，1989年 版 的 8.1);

K艺 规 程 等 信 息 （见 第 5 章 ）;

章 和 第 6 章）；

修 改 / 探 头 移 动 区 （见 第 8 章 ，1训 9 年 版 的 8 .1 );

修 改 / 母 材 检 测 （见 第 9 ^ , 1 9 8 9 年 版 的 8.5)；

• - 修 改 了 时 基 线 扫 描 和 灵 敏 度 调 节 或 校 验 ，增 加 校 验 温 度 要 求 . 校 验 偏 离 后 纠 正 措 施 ，和调节或 

校 验 基 准 线 参 考 水 平 的 检 测 技 术 ，刪除评定 线 设 置 方 法 ，修 改 传 输 修 正 方 法 （见 第 1 0 章 ，1989 

年 版 的 第 9 章 ）；

修 改 了 检 测 等 级 （见 第 11帝 ，19S9年 版 的 第 7 市 ）；

修改了检测 技 术 （见 第 1 2 幸 .1 9 8 9年 版 的 第 1 0 ,1 1 章 ）；

•删 狳 丫 缺 陷 评 定 和 评 级 （见 年 版 的 第 1 2章 和 笫 1 3 章 ）；

- 修 改丫检测 报 告 （见 第 13章 ，19S9年 版 的 第 14章 ）；

- 增 加 了 附 录 八 〜 附 录 F ，删 除 19 89年 版 的 附 求 A 〜 附 录 F 。

本 标 准 使 用 重 新 起 苹 法 修 改 采 用 ISO 17640:2010《焊 缝 无 损 检 测 超 声 检 测 技 术 ，检 浏 等级和 

评 定 》( 英 文 版 ）。

木 标 准 与 ISO  17 640 :2010相 比 ，主要技 术 性 差 异 及 J1；原 因 如 下 ：

关 于 规 范 性 引 用 文 件 ，本 标 准 做 了 具 有 技 术 性 差 驿 的 调 赘 ，以适 应 我 W 的 技 术 条 件 ，调整的情况集  

中 反 映 在 第 2 章 “ 规 范 件 引 用 文 件 ” 屮 ，具 体 调 整 如 下 ：

用 修改采用国际标 准 的 G R /T  29712代 替 f  ISO  11666(见 笫 4 章 、6 . 3 J 和 10.3) f

—— 用 修 改 采 用 M 际 标准 的 G B /T  29711代替了  ISO  23279(见 第 4 章 、6 .3 .1和 12 .5 ,5 );

删 除 规 范 性 引 用 文 件 ISO  17635，将 其 3 本 标 准 有 关 的 内 容 增 加 至 1 1 中（见 第 U 章 ）；

删 除 规 范 性 引 用 文 件 583-1，将 木 标 准 所 引 用 的 E N  5 8 3 -1中 的 条 款 直 接 编 人 本 标 准 条 款  

中（见 6 .3 .5 );

删 狳 规 范 性 引 用 文 件 E N  583-2 ,将 其 与 木 你 准 有 关 的 内 容 增 加 _¥.附 录 D ( 见 6 .3 .2 )、附 汆 EC见 

10.1)和附录  F (见 10*4)?

删 除 规 范 性 引 用 文 件 E N  583-4，将 其 与 氺 标 准 有 关 的 内 容 增 加 至 附 录 13(见 5 .1 );

增 加 引用了  G B /T  19799.1(见附录  E .2、E.3 和 E .4 ) ,

增加引用  /  G B /T  19799.2C见附录  E_2、E.3 和  E -4 ) ;

-增加引用了  G B /T  见 6 .2 .1 );

增 加 引 用 :T GB/T 23905(见  6.2.1),

-用 J B /T  9214 m  J B /T  10061 代 替 ( E N  12668(所 有 部 分 K 见  6.2) ；



增 加 了 探 头 接 触 Af宽度 岽 意 图 （见 6 .3 .4中 阁 1).,

本标准还做了  .K列 编 辑 性 修 改 ：

■ 一 _ W 等同采用 W 际 标 准 的 G li / T  19418代 替 了 丨SO 5817(见 第 1 1 章）；

坩 等 同 采 用 国 际 标 准 的 G U /T  9 I t 5 代咨丫  ISO 9 7 1 2和 EN I73( W. 6 .1)；

用 等同采用 闻 际 标 准 的 G B /T  12601.1代 替 r  EN 1330-4( 51 3 .1)，

木 标 准 由 全 H 焊接标 准 化 技 术 委 员 会 （SAC/TC H ) 提 出 并 1).丨口，

本 标 准 起 草 中 位 ：上 海 付 料 研 究 所 、中 闻 特 种 设 备 柃 测 研 究 院 、济 7 瑞 祥 模 具 有 限 责 任 公 司 （山东济 

T 模 具 厂 ）、浙 江 省 特 种 设 备 检 验 研 究 院 、南 车 戚 犁 取 机 车 车 辆 丁 艺 研 究 所 „

本标准主要起空 ;人 : 郑 晖 、庄 志 强 •金肀 飞 、丨+杰 、姜 炜 .魏 忠 瑞 、黄 文 人 、万 升 云 3 : 森 、张 文 杰 、奚 力峰、

本标 准 所代替标冼的 W 次 版 本 发 布 情 况 为 ：

-G B /T  11315 1989,

C B /T  11345— 2013
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焊 缝 无 损 检 测 超 声 检 测 技 术 、检测 

等级和评定

范围

本标 准 规 定 了 母 材 厚 度 不 小 于 8 m m 的低超声 衰 减 （特 别 是 散 射 衰 减 小 ）金 ®村 料 熔 化 焊 焊 接 接 头  

手工超声 检 测 技 术 。检测时焊 缝 及 艽 母 材 溫 度 在 0〜 60 *C之 叫 。本 柝 准 主 要 应 用 T 玎衬和焊缝均为铁 

素体类钢的全熔透焊 缝 .

本标准规定了依赖树料 的 超 声 波 数 值 ，是箪于 纵 波 声 速 为 <5 920士 5 0 ) m /s 和 横 波 声 速 为 （3 255士 

3 0 > m /s的 钢 材 .

本标准规定了四个检 M 等 级 。不 同 的 检 猁 等 级 对 成 不 同 的 缺 欠 检 出 率 。 附 录 A 给 出 了检测等级

A 、B 和 C 的 选 样 指 导 .

本 标 准 规 定 r 仅 在 特 殊应 用 中 使用检渕 等 级 U 的 一 般 要 求 . 检 测 等 级 U 仅 在 规 范 中 有 规 定时才 

能 使用 . 特 殊 应用包括非铁家体 类 焊 缝 检 猁 、部 分 熔 透 焊 缝 检 应 用 f t 动 化 设 备 的 焊 缝 检 测 .和温度  

在 0 〜 60 X：范 围 外 的 焊 缝 检 测 ，

通 过 下列 任一 技 术 ，本 标 准 可 用 I •敁 示 评 定 或 验 收 ：

a ) 基 于 a 示 K 度 和 冋 波 幅 度 的 评 定 ；

b ) 基于敁 示 特 性 和 显 示 尺 、J"(采 用 探 头移动技 术 ）的 评 定 。

应明确规定使用哪种技 术 ，

2 规范性引用文件

下列文件 对于本文件的应 f f l是 必 不 可 少 的 • 凡 是 注 R 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 f 本 文 件 .

G B /T  5 6 1 6 无 损 检 测 应 用 导 则

G B /T  9445 无 损 检 测 人 员 资 格 鉴 定 与 认 证 (G B /T  9 4 4 5 -2 0 0 8 , ISO 9712:2005，IDT>

G B /T  12604.1 无损 检 测 术 语 超 声 检 滟 （G B /T  12604.1 -.200 5，i s 0  55 77 :2 00 0 ,ID T )

G B /T  19418 钢 的 弧 焊 接 头 缺 陷 质 E 分级 指 南 （G B /T  19418—20 03 ,ISO  58 17 :1 99 2 ,ID T )

G B /T  19799.1 无 损 检 测 超声检测  1 号 校 准 试 块 (G B /T  19799.1— 2005,丨SO 2400:1972，1DT) 

G B /T  19799.2 无损 检 测 超卢检测  2 号校准 S 块 (G B /T  19799.2 2012 .ISO 7963-2006,ID T ) 

G B /T  2 3 9 0 5 无 损 检 测 超 声 检 测 用 试 块

G B /T  2 9 7 1 1 焊 缝 无 损 检 测 超 声 检 测 焊 缝 中 的 显 示 特 征 （ISO  23279 :2010，ID T )

G B /T  2 9 7 1 2 焊 缝 尤 损 检 测 超 声 检 测 验 收 等 级 （IS O  1 1 66 6 :20 10 ,M O D )

J B /T  9 2 1 4 无 损检测  A  S 脉 冲 反 射 式 超 声 检 测 系 统 工 作 件 能 测 试 方法  

J B /T  10061 A 型 脉 冲 反 射 式 超 声 波 探 伤 仪 通 用 技 术条件

3 术 语 、定 义 和 符 号

3.1 GB/T 12604.1界 定 的 术 语 和 定 义 适 用 于 本 文 件 . 

3 . 2 本 标 准 中 使 用 的 符 号 、定 义 和 单 位 见 表 1 所 示 。



显 示 成 分 为 纵 w a 示 或 横 问 a ^ 。纵 向 和 横 向 碌示 的 划 分 与 焊 缝 轴 向 尺 寸 工 方 向 有 关 ，如 m 3

G B /T  1 1345— 2013

所 示 £

表 1 符 号 、定义和单位

本 标 准 的 目 的 是 ，对丁•温 度 范 tH为 0〜 60 °c的 荇 通 焊 接 接 头 ，使 用 标 准 条 款 进 行 超 声 检 测 的 通 用 技  

术 ^ 本 标 准 规 定 r 检 测 设 备 、检 测 准 备 、检 测 实 施 和 报 告 等 具 体 要 求 。具 体 参 数 c尤 其 探 头 ）符合  
GB/T 29712和 GB/T 29711 要 求 。

5 柃 测 前需要的信息

5 . 1 必 要 的项目

合 同 或 技 术 协 议 中 至 少 包 括 下 列 项 H ：
a ) 参 考 等 级 设 定 方 法 ；

b) S 示 评 定 方 法 ；
c ) 验 收 等 级 ；
d ) 检 测 等 级 ；
€ > 检 测 时 被 检 对 象 所 处 的 制 造 和 加 T.状 态 ;

I ) 人 员 资 格 ；

g ) 横 向 鉍 示 的检 测 范 W;

h ) 附 加 串 列 检 测 的 要 求 （见 附 录 B) ；
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a) 书 而检测丁艺规 程 ，如 需 要 （参 见 5 .3 ) ;

b) 母材 类 型 和 产 品 n 类 （例 如 ：铸 件 、锻 件 、轧 制 件 ）；

c) 检 测 时 被 检 对 象 所 处 的 制 造 或 加 T 状 态 ，包 括 热 处 现 状 态 或 H•他

d ) 任 何 焊 后 热 处 理 的 时 机 和 程 度 ；

c) 坡 口 ® 式 和 尺 寸 ；

f) 表 面 状 态 要 求 ；

g) 焊 接 丁艺 规 程 或相 关 焊 接 T 艺 参 数 ：

h) 报 告 要 求 ；

i) 验 收 等 级 ；

j ) 检 测 范 围 （包 括 横 甸 显 示 的 检 测 要 求 ，如 相 关 ）；

k ) 检 测 等 级 ；

1) 人 员 资 格 等 级 ；

m ) 发 现 不 吋 验 收 显 示 后 的 纠 止 规 程 。

5 . 3 书面 检 测 工 艺规程

本 标 准 的 规 定 和 要 求 ，通 常 满 足 f 编 制书 面 检测 T .艺 规 程 的 需 要 。

如 不 满足 ，或 本 标 准 描 述 的 检 测 技 术 不 适 用 于 被 检 焊 缝 ，如 果 技 术 协 议 有 要 求 ，应使用补充的书面  

检测工艺规 e ,

6 人员和设备要求

6 . 1 人员资格

按本 标 准 实 施 检 测 的 人 员 ，应 按 G B /T  9 4 4 5或 合 同 各 方 同 意 的 体 系 进 行 资 格 鉴 定 与 认 证 .取 得 超  

声检测相关丁 . 业门类 的资 格 等 级 证 书 ，并由 雇主或其代理对其 进行职位专业培训和操作授权。

从 亊 焊 缝 检 测 人 员 应 掌捤焊缝超声检测通 用知识，只■冇 足 够 的 焊 缝 超 声 检 测 经 验，并掌捤一定的材  

料 和 焊接基 础知识 .

6 . 2 设备

6 . 2 . 1 采购和维修

梵 采 昀 按 G B /T 5 6 1 6 或 合 同各 方同 意的体 系取得认证或 合 格 i f 定 的 超 卢 检 测 仪 、探 头 和 试 块 •

超 声 检 测 仪 应 符 合 J B /T  10061或 等 效 标 准 的 要 求 。探 头 应 符 合 相 应 标 准 的 要 求 。试 块 成 符 合  

G B /T  23905 的要求 .

注：等效标准可以是经钻准化技术委员会认可的企！Ik产品衫准.

制造商 的质 S 体 系 应 是 经 G B /T  19001(is0 90 01 )认 证 的 •制 造 商 A 交付产品时•随行文件应符  

合 产 品 标 准 的 规 定 . R 至 少 包 括 ：

a ) 装 箱 单 ,

b ) 产 品 合 格 证 ；

c ) 产 品 使 用 说 明 书 ；

d ) 出 厂 检 验 证 书 ；

c ) 型式检验报 f H 合 同 约 定 时 ）；

f ) 技 术 参 数 （参 见 附 录 C ) .

超 声 检 测 仪 维 修 以 后 ，维 修 方 应 按 产 品 标 准 出 厂 检 验 的 要 求 出 具 检 验 证 书 =



6 ,2 . 2 仪 器 性 能 测 试 （性能 验 证）

超声检测仪应定期进行性能测试《= 仪 器 性 能 猁 试 应 按 J B /T  9 7 12推指的方法逬行 „

除 另有 约定 外，超声检测 仪宜符合下列要求：

a ) 温 度的稳 定性 :环 境 温 度 变 化 5 I ，佶号 的幅度变化不大丁 + 屛高度的士 2 % ，位置变化不人于  

仝屏苋度的

b) S 冶 的 稳 记 性 ：频率增 加 约 I H z ,倍 孖幅 度 变 化不人丁 •全 屏 商度 的 ± 2 % ,信 号 位 背变化 + 大  

于全屏宽度的 ± 1 % ;

C ) 水 + 线 性的偏差不大于全屏宽度的土  2 % ; 

d ) 垂立线忡的测 K 伯: 与理论值的偏差不大丁 - ±  3

出具仪器件能测试报佐的机构应是 f t 有 资 质 的 ，报告的有效期不 tT 大 于 1 2个 / I 。

6 . 2 . 3 系统性能测试

至少在每次检测前 . 应 按 J B /T  9214推荐的方 法 ，对超户检测系统 T 作 性 能进行测试 3 

除 另 有约 定外 ，系统性能首符介下列要求：

a) 用 丁 缺 欠 定位的斜 探头人射点的测试值与标称值的偏差不大于士  1 m m ;

b ) 用丁•缺欠定位的斜探炙折射角的测试值与标称值的偏差不大 于 ± 2 %

O 灵敏度余 f i . 分 辨 力 和 f t 区 ，视实 际应 用 需 要 而 定 1

系统 性能 的测 试项 B 、时 机 、周期及 Jt•性 能 要 求 ，应在丨5面检测 I 艺 规程 中 予 以 详细 规定 „

6 . 3 探 头参数

6.3.1 检蒯频幸

检 测 频 韦 应 在 2 M H z 〜 5 M H z 范 围 内 ，同时 & 遵 照验 收 等 级 要 求 选 择 合 适 的 频 率 ，

当 按 G B /T  29712标 准 评 定 玆 示 时 ，初 始 检 测 应 尽 可 能 在 上 述 范 围 内 选 择 较 低 的 检 测 频 率 。 当按 

G B /T  29711标 准 评 定 显 示 时 ，如 有 需 要 ，可 选 择 较 商 的 检 测 频 率 ，以 改 音 探头分辨 力 .

当被检对象的衰减系数髙于材料的平均衰减系数时 .0 丨选抒1 M H z 左右 的检 测 频 率 ，

6 . 3 . 2 折射角

当检测采用 横波 且所用技 术 需 要 趄 声 从 底 而 反 射 时 ，应 注 意 保 证 声 束 4 底 面 反 射 面 法 线的 夹 角 在  

35°至 70°之 间 。 与 t t f f l 多 个 斜 探头 进行 柃测时 . 其 中 一个 探头应 符 合上 述 要求 ，且应保证一个探头的声  

束尽吋能 与焊缝熔介面垂？L 多 个探头间 的折射角度差应不 小 于 1 0 \

当探测 面 为 曲 面 时，_丨: 件 中 横 波 实 际 折 射 角 和 底 而 反 射 角 可 由 焊 缝 截 面 阁 确 定 ，见 附 录 D , 羿折射  

角 的 选 择 不 遵 循 本 标 准 规 定 吋 ，检 测 报 告 应 给 出 声 束 M 查 范 閩 、芦 皮 未 桓 盖 的 检 测 区 域 及 K K 因等  

内容 .

6 . 3 . 3 晶片尺寸

^ 片 尺寸选择应 勾频 率 和 声 程 有 关 ，

在 给 定 频 率 下 •探 头 晶 片 K 寸 越 小 ,近 场 度 和 宽 度 就 越 小 ，远场中声束：扩 散 角 就 越 人 ，

晶片直 径 为 6 nun〜 12 mm(或 等 效 面 积 的 矩 形 品 片 〉的 小 探 头 ，最 适 合 短 声 程 检 测 „ 对 .丁■长卢程检 

测 ，比 如 单 晶 茛 探 头 检 测 大 于 100 m m 或 斜 探 头 检 测 大 于 200 m m 的 声 程 ，选 择 直 径 为 12 mm〜 24 mm(或  
等效而积的矩形 晶 片 ）的 晶 片 更 为合 适-

G B /T  11345— 2013
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6 . 3 . 4 曲 面 扫 査 时 的 探头 匹 配

检 测 面 与 探 头 靴 底 而 之 问 的 问 腺 g , 不 应 大 于 0.5 mm 

对 于 圆 t t 面 或 球 W ，上 述 要 求 可 由 下 式 检 许 ：

式 中 :

« 探 头 接 触 ffl宽 度 . 单 位 为 毫 米 （m m ) . 环 缝 检 测 时 为 探 义 宽 度 . 纵 缝 检 测 为 探 头 K_度 ，见 
图 丄；

D --- .T件 在 径 ，中.位为毫米（mm>,

如 果 间 隙 g 伉 大 千 0.5 m m .则 探 头 靴 底 而 应 修 磨 至 与 曲 时 吻 合 ，灵 敏 度 和 时 基 范 围 也 应 作 相 应
调 整 ,

6 . 3 . 5 耦合剂

耦 合 剂 应 选 用 适 当 的 液 体 或 糊 状 物 ，应 具 有 良 好 透 声 性 和 适 宜 流 动 性 ，不应对检测对象和检测人员  
有 损 伤 作 用 .同 时 应 便 于 检 验 后 清 理 。 典 型 的 耦 合 剂 为 水 、机 油 、甘 油 和 浆 糊 ，耦 合 剂 中 加 入 适 当 的  
“润 湿 剂”或 活 性 剂 以 改 莕 耦 合 性 能 . 时 基 范 围 调 灵 敏 度 设 记 和 T 件 检 测 吋 应 采 用 相 同 耦 合 剂 ，

检 测 区 域 （见 图 2)是 指 焊 缝 和 焊 缝 两 侧 至 少 10 m m 宽 母 材 或 热 影 响 区 宽 度 （取 二 者 较 大 供 ）的内 
部 区 域 •

任 何 情 况 下 ，声 束 扫 査 应 菹 盖 整 个 检 测 区 域 。如 果 声 束 不 能 搜 盖 整 个 检 测 区 域 ，或矜折射角不能满 
足 6.3.2的 要 求 时 ，检 测 《方 应 协 商 确 定 更 换 超 声 检 测 技 术 或 者 增 加 K-他 无 损 检 测 方 法 。如 冇 可 能 ，宜 
磨 平 焊 缝 余 高 。

可 更 换 的 超 声 检 测 技 术 ,宜 为 双 晶 斜 射 波 朿 检 测 ，爬 波 检 测 或 艽 他 超 卢 检 测 技 术 „可增加的无损检  
拥 方 法 ，宜 为 渗 透 检 测 、磁 粉 检 测 和 射 线 检 测 等 方 法 a 在 选 择 附 加 的 检 测 技 术 时 ，宜 充 分 考 虑 焊 缝 类 型  
和 各 种 缺 欠 易 ?I丨现的部位和走 向 。

m 1 探 头 接 触 面 宽 度

7 检测区域



单位为纪米
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说 明 ；

1 i i r t  J :

2 —f tS  P.;

3 l i  货 ；1 ；

a  检 ® 区 域 苋 度 i 

b  — 探 头 移 动 区 宽 度

图 2 扫 査 纵 向 显 示时检测区域示童图

8 探 头 移动区

探 头 移 动 区 应 足 够 宽 ，以 保 证 声 束 能 覆 盖 整 个 检 测 区 域 （见 图 2 ) , 增 加 探 测 而 ，比 如 在 焊接 接 头 双 
面 进 行 扫 杳 ，nf缩 短 探 头 移 动 区 宽 度 ^

探 头 移 动 区 表 Ift•应 平 沿 , 无 焊 接 飞 溅 、铁 屑 、油 垢 及 其 他 外 部 杂 质 5 探 头 移 动 区 表 面 的 不 平 整 度 ，不 
应 引 起 探 头 和 工 件 的 接 触 间 隙 超 过 0.5 m n u 如 杲间隙 .超 标 ，应 修 整 探 头 移 动 区 表 面 ，当焊缝表面局部 
变 形 导 致 探 头 与 焊 缝 的 间 隙 大 于 L n im ,可 在 受 影 响 位 置 用 其 他 角 度 探 头 进 行 补 充 扫 杳 。如果该扫金 
能 弥 补 未 扫 查 到 的 检 测 区 域 ，此 局 部 殳 形 是 允 i•午的3

探 头 移 动 K 和 卢* 反射而成 允 许 尤 十 扰 的 耦 介 剂 和 反 射 物 ，

9 母材检测

除 非 能 证 实 （比如制 造过稃 的 预 检 >母 材 金 属 高 衰 减 或 缺 欠 的 存 在 不 影 响 横 波 检 测 ，否则探头移动  
K (见 图 2) 的 母 材 金 届应 在 焊 前 或 焊 后 进 行 纵波 检

存 在 缺 欠 的 At树 部 {>V:，应 对 其 是 杏 影 响 横 波 检 测 效 果 进 彳 j■.评 定 = 如 有 影 响 .调 整 焊 缝 超 声 检 测 技  
术 ，严 审 影 响 声 束 覆 盖 整 个 检 测 区 域 时 则 应 考 虑 更 换 艿 他 检 测 方 法 （比如射线检测八

1 0 时 基 线 和 灵 敏 度设定 

10. 〗 概述

依 裾 本 細 准 和 附 朵 E 要 求 ，毎 次 检 测 前 应 设 定 时 基 线 和 灵 敏 度 ，并 芩 虑 温 度 的 影 响 3 时 苁线和灵  
敏度设 定 时 的 温 度 与 焊 缝 检 测 时 的 温 度 之 差 不 应 超 过 15 T.,



检 测 过 程 中 罕 少 每 4 小 时 或 检 测 结 束 B、丨，应 对 时 蓽 线 和 灵 敏 电 设 定 进 行 校 验 . 当系统 参 数 发生变  
化 或 等 同 设 定 变 化 受 到 质 疑 时 ，也 应 * 新 校 验 ，

如 采 在 检 测 过 程 中 发 现 偏 离 ，应 按 表 2 要 求 进 行 修 止 。

表 2 灵敏度和时基线修正

G B /T  11345— 2013

炎敏度

偏离值 < 4  dB 堪续检测盼，应修正设定

2 灵敏度降低值 > 1  dB 砬縿正设定 •同时该设备 IT丨次校验后检査的全部饵缝应重新检测

3 灵敏度增加值 > 4  dB 应 修 I 设定 •同时该设谷舴次校盼后检 S 的全部已 id 录的城示应电新检测

时基线

1 时基线偏差值 < 2 K 继 续检测舫 •应 » 正设定

2 时箪线偏差值 > 2 % 应修正设定•冏时该设备阶次校验后浍查的令郎焊缝成疾新检测

1 0 . 2 设定参考灵敏度

应 选 用 下 列 任 一 技 术 设 定 参 考 灵 敏 度 ：
a ) 技 术 1 :以 直 径 为 3 m m 横 孔 作 为 基 准 反 射 体 ，制 作 距 离-波 幅 曲 线 (DAC).

b ) 技 术 2 :以 规 定 尺 寸 的 平 底 孔 （见 衣 3 和 表 1)作 为 * 准 反 射 体 ，制 作 纵 波 / 横 波 距 离 增 益 尺 寸  
曲 线 （DGS>.

c ) 技 术 3 :应 以 宽 度 和 深 度 均 为 1 m m 的 矩 形 槽 作 为 基 准 反 射 体 . 该 技 术 仅 应 用 于 斜 探 头 （折射 
角 >70°)淦 测 厚 度 8 m m 的 焊 链 ，

d ) 技 术 4 :串 列 技 术 . 以 盘 径 为 6 m m 平 底 孔 （所 有 厚 度 ）作 为 基 准 反 射 体 ，垂 直 p 探 头 移 动 区 . 

该 技 术 仅 应 用 于 斜 探 头 （折 射 角 为 45°)检 测 厚 度 t>15  m m 的 焊 缝 。

横 孔 和 矩 形 槽 的 长 度 应 大 于 用 一20 dB 法 猁 得 的 声 束 宽 度 。

表 3 技 术 2 的验收等级 2 和验收等级 3 的参考等级（斜射波束横波检测 )

标称探头  

鄉 /M H z

母材板厚 ，/

8 mm 15 m m ^ f  < 4 0  mm 40 m m « 1 0 0  mm

验 收 等 级 2

<AL2>

验 收 等 级 3

(AL3)

验 收 等 级 2

(AL2)

验 收 等 绂 3

CAL3)

验收 等 级 2

(AL2)

验 收 等 级 3

(AL3)

1.5 〜2.5 - - D dsr =*2.5 mm D usk =2 .5  mm DfjSB =3 .0  mm Dastt =  3.0 mm

3.0 〜5.0 D dsr =  1.5 mm D qsk =  1.5 mm 0 ^  * 2 .0  mm D (KiR = 2 .0  mm D|«R =  3.0 mm D t«it =  3.0 mm

为平底孔茛径，

表 4 技 术 2 的验收等级 2 和验收等级 3 的参考等级（直射波束纵波检测）

标称探久頻率 /  

MHz

砑 杉 板 序，f

8 mm IS m m ^f<C40 mm 40 m m ^ f  <100 mm

AL2 AL3 AL2 AL3 AL2 AL3

1_5 〜2.5 - — ^ dsb *  2.5 tnm Dixm =  2.5 mm D usk =  3.0 mm Ddsr =3.0 酬

3.0 〜5.0 D qsr * 2 .0  mm r?nsii — 2.0 mm D dsr — 2.0 mm D usB =  2.0 mm D osr =3 .0  mm D dsr =3 .0  mm

!>□«为平底孔莨径 •
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1 0 .3 评定等级

应 i f 定 所 有 等 于 或 超 过 评 定 等 级 的 显 示 。
GB/T 29712中 表 A .1 给 出 f 技 术 1〜4 的 评 定 等 级 -

1 0 .4 传输修正

当使用 对 比 试 块 述 立 参 考 等 级 吋 ，应 在 •’]:件 和 W块 科 代 表 性 的 位 置 测 量 声 能 传 输 损 失 差 偯 ：适用  
技 术 见附录

如 差 值 小 于 等 于 2 dB .尤 需 修 正 ，
如 趋 值大丁  2 dB J1小 于 12 dB，应 进 行 补 偿 ，
如 差 值 大于等丁  12 dB ,应 考 虑 原 因 ，如适 ffl应 进 一 步 修 整 探 头 移 动 区 a

当 检 测 对 象 存 在 较 火 的 声 能 传 输 损 失 差 值 ，但 未 发 现 明 並 原 因 时 ，应 测 蛍 检 测 对 象 不 同位莨的声能  

传 输 损 失 ，并应 采 取 修 正 措 施 。

1 0 .5 信噪比

焊 缝 检 测 过 程 中 •噪 声 电 爷 , 不 包 括 表 而 伪 敁 4 ，应 至 少 保 持 在 i f 定 等 级 一 12 d B 以 下 ，可 根据技  

术 协 议 放 宽 信 噪 比 要 求 „

1 1 检测等 级

焊 接 接 头 的 质 董 要 求 . 主要与 材 料 、焊 按 工 艺 和 服 役 状 况 有 关 。依 据 质 量 要 求 ，本 标 准 规 定 了四个  
检 测 等 级 〔/\、B 、C 和 D 级 ）《

从 检 测 等 级 A 到 检 测 等 级 C ，增 加 检 测 複 盖 范 围 （如 增 加 扫 查 次 数 和 探 头 移 动 区 等 ），提 高缺 欠 检 出 

率 。检测 等 级 L)适 /H于特殊应用 ，在 制 定书 餌俭测工艺规程时 应考 虑 本 标 准 的 通 用 要 求 。通 常 ，检测等级  
勻焊缝质S 等级 有 义 (如 GIVT 19418)= 相 应 检 测 等 级 可由焊 缝 检 测 标 准 、产 品 标 准 或 其 他 文 件 规 定 ， 

当 规 定 使 用 ISO 17635吋 ，表 5 给 出 / 推 荐 的 拎 测 等 级 和 验 收 等 级 。

表 5 推 荐 的 检 测等级

G B /T  11345— 2013

按 GB/T 194W标准的质拭等绂 按木标准的检测等级 4 ! 按 GB/T  29712标准的验收等级

至 少 R 级 丨 2

C 无 少 A 级 ' 3

D ；t 适川的检测等级 1* \ 无应川 b

• 当需耍评定砧禾特征时，应 按 GB/T  29711评定，

b 小 准泞做超声捡溉，圯如罘协议规记使川，参 考 G B /丁切 418的 C 级 执 行 .

针 对 各 种 接 失 类 型 ，附 录 八 给 出 r 检 测 等 级 A 到 C 的 规 定 要 求 。附 录 A 给 岀 的 各 种 接 头 类 型 仅  
是 理 想 状 态 ，实 的 焊 缝 条 件 或 可 检 性 与 附 录 A 不 完 全 一 致 时 •应 修 改 检 测 技 术 以 满 足 本 标 准 通 用 要  
求 和 检 测 等 级 规 定 要 求 。针 对 .1:述 情 况 ，位 制 定 一 份 书 面 检 测 T_艺 规 程 。

1 2 检测技术

1 2 .1 概述

应 依 据 12.2〜 〖2 .5要 求 进 行 超 声 检 测 。
a



1 2 .2 手 工 扫 查路径

在 保 持 声 束 垂 苜 焊 缝 作 前 后 移 动 （见 图 2>的 同 时 •探 久 还 应 作 KT左 右 的 转 动 ，

1 2 . 3 与 检 测 面 垂 直 的 缺 欠 检 测

申 斜 角 检 测 技 术 很 难 检 测 与 检 测 闹 垂 且 的 近 表 断 T•而 型 缺 欠 。宂 考 虑 采 用 特 定 的 检 测 技 术 检 测  

此 类 缺 欠 （尤 K•厚 焊 缝 检 测 ），上 述 检 测 技 术 的 使 用 应 V 入 技 术 协 议 屮 。

12.4 显 示 位 S

所 有 U 示 的 位 置 ，应 参 考 •个 坐 标 系 定 义 ，如 图 3 所 示 ，

应 选 择 检 测 面 的 某 一 点 作 为 测 擻 原 点 3

当从 多 个 面 进 行 检 测 时 ，每 个 检 测 而 都 应 确 定 参 考 点 ^ 在 这 种 W 况 下 ，应 当 建 立 所 有 参 考 点 之 间 的  
位 S 关 系 ，以便所有S 示 的 绝 对 位 罝 可 以 从 指 定 的 参 考 点 确 定 ，

环 形 焊 缝 呵 <\-装 fid前 确 定 内 外 圈 的参 考 点 。

G B /T  11345— 2 0 13

说明；

(> 原点 =

注：符号 fc，/ . ^ r d y ，_r，>r,;r含义见表U

图 3 显 示 位 罝 的坐标

1 2 . 5 显 示评定

12.5 . 1 概述

所 有 超 过 评 定 等 级 的 相 关 & 示 应 按 12.5.2〜 12.5.4评 定 .

1 2 . 5 . 2 最大回波幅度

应 移 动 探 头 找 到 最 大 回 波 度 ，并 记 录 相 对 于 参 考 等 级 的 幅 度 差 值 .

12.5.3 显示长度

除 非 另 有 规 定 ，纵 向 砀 示 K 度 （G > 或 横 向 显 示 长 度 （D ，应 尽 可 能 使 用 验 收 等 级 标 准 规 定 的 技 术

测 定 。



1 2 . 5 . 4 显示自身高度

仅 在 技 术 协 议 S 求 时 .应 测 定 站 示 与 身 高 度 》

1 2 .5 . 5 显示特征

如 有 规 定 ，5J示 特 征 府 符 合 GfVT 29711要 求 ，

1 3 检测报告

柃 测 报 f t  &  ¥ .少 包 含 下 列 倍 总 ：

a ) 披 检 对 象 特 征 ：

1 ) 材质和产品门类；

2) K 寸 ;

3 ) 被 检 焊 缝 / 焊 接 接 头 所 处 位 置 ；

4 ) 几 何 结 构 草 图 （如 需 ）；

5 ) 焊 接 ：!：艺 ，技 术 协 议 和 热 处 理 状 态 》

6 ) 制 造 状 态 ；

7) 衷 面 状 态 ；

8) 被 检 对 象 温 度 ^

b ) 合 同 要 求 ，例 如 工 艺 、导 则 、和 特 殊 协 议 等 ；

c ) 检测地点和检测日期；

a > 检测机构标识和检测人员资格认证信息》

C ) 超卢检测仪制造商、机剖和编号，如要求；

0 探头制造商、类 ®!、标称频率 . 品片尺寸、实阮折射角度和编号，如要求 ; 

K ) 参考试块编号 . 附带草阁，如需；

h ) 耦 介 剂 ；

i ) 检测等级和引用的书面检测丨:艺规程； 

j > 检测范围；

k ) 探 头 移 动 区 位 迓 ；

1) 参 考 点 和 所 用 坐 标 系 详 情 ，参 见 】2.4; 

m ) 探 头 放 置 部 位 ，参 考 附 录 A 或 草 图 示 意 ； 

n ) 时 基 线 范 ffl;

o) 灵敏度设定方法和所用值 (参 考等级的增益设定和传输修止值）；

P ) 畚 考 等 级 ；

q ) 母 材 检 测 结 果 ；
r ) 验 收 等 级 标准；

s ) 与 本 标 准 或 介 同 要 求 的 偏 离 ；

t ) 好_示 半 标 （参 见 12.1)，给 出 相 j t 检 测 探 头 及 K-位 置 ；
最 大 回 波 幅 度 （参 见 〗2.5.2) ,如 要 氺 ，给 出 显 示 的 类 型 和 尺 寸 ； 

v ) 显 示 长 度 (参 见 12.5.3〉； 

w ) 按 规 定 的 验 收 等 级 给 出 评 价 结 果 ； 
x ) 引 用 本 标 准 ，
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表 A . 1 板-板和管 -管对接接头（典型结构，见 图 A.1)

纵 向 砬 示 横 句 滅

母 材

甩 度

HIT：!

数 量 要 求 数 虽 要 求

棚

等 级
探■头  

角 度

探 头

探 头  

移 动  

K 宽 度

探 头  

位 S

合 计

扫 查

次 数

碰

探 头

角 度

探 久 • 位 筲

合 计

扫 奋

次 数

备 注

L 扫 杳 N - 扫 查 T - 扫 杳

A

8 < c < 1 5  j 1 A 或 B 1 . 2 5 ^ 2 1 ( X 和 Y ) 或 （W 和 Z ) 4

1 5 < / < 4 C  j 1

1

A 或 B 1 . 2 5 p 2 1 < X 和 Y > 或 （W 和 Z ) 4

1 A 或 13 1 . 2 5 /) 2 1 < X 和 Y 〉或 （W 和 Z ) 4

R

1 5 ^ i -= ^4 0 2 :_ A 或 B 1 . 2 5 ^ 4
b. t

i < X 和 丫 > 或 （界 和 Z ) 4
..

4 0 < ^ < 6 0 2 A 或 B U 2 ^ p •1
h

< X  和  Y > i ^ ( W  和  Z )

6。0 < 1 0 0 2 A 或 E5 L2^P t b 2 ( C 和 D )或 〔E 和 F> \ c-d

1 A 或 E3 L2S-P G 或 H 3 d 1 ( C 和 D )或 （E 和 F) 'i d

C 1 5 ^ .< 1 0 2 A 或 B l.2Sp G 或 H
1

5 1 ( C 和 D )或 （E 和 F) •1

> 4 0 2 A 或 B l.ZSp G 或 H 2 ( C 和 D )或 （E 和 F) 4

注 : L 扫 喪 :使爪斜 探头 扫 查 纵向 显示 ； 

N-灼 查 ；使 用 肓 探头 扫 查 ；

T-杓 查 .•使用斜探头扫杏横向显示》 

夕：全跨距 。

‘ 吋 jf丨检测合同陧制为单命 … 次妇企。

1 附 加串列 检测技术由检测合同特别规定， 

c 仅由 检测合同特別规定 a

' 焊 缝 表 祈 戍 符 合 第 8 章茇求 • W 缝表 面 可 要 求 磨 f ，单面环焊缝只靡外表面即可 - 

' 如粜只进行单面灼 查 ，应 选 用 2 个 角度的探头。

r 在丨5 m m < «< 2 5  m m 范 阑 内 ，如 果 选 用 低 于 3 M H z的 频 宇 . 1 个 角度的探头扫查即可 „





G B /T  11345— 2013

表 A.2 T 型接头（典型结构，见 图 A.2)

检测

等级

_

mm

纵 \°l M 示 横向阽示

数坌要求

合计

幻眘

次数

数缳要求

探义

角度 位置

探 1  

移动 

1K宽度
iy .R

探头 

移动 

K 宽度

探头

滅

探头

移动

区苋度

合计

扫查

次数

】，扫査 N 扫查 T - r J t r

A

8 < f< 1 5
1

A 或 B \.2 5 f* C_ 1 •—

1 5 < /< 4 0  1 A 或 B \：l ^ p CL c -

8 < f< 1 3 A 或 B 1 F 和 G 2
b

1 A 和 B L25/» t:r i .

( F 和 G )或 （X 和 

Y )戎 （W 和 T )

C
2 b

■
4C<r<100i 2 A ffJR <1.75p c n

<「和 0 )或 （\.和 

Y>或 （W 和 Z>
C 1 2 

f  ' H

L

S,‘ t< 1 5  I 1 八 和 B 1_2# F 和 G C ! 4
/  J g

b

( A 和 B>和

(D  和 E>

\/lhp

d - ^ °
1

>
< F和 G )和 （X 和 

Y>或 ( W 和 Z)

b

! 2 
40 < /^10 0 '

( a 和 m 和

(D  和 E)

Q.75/>

d-re
C

( F 和 Ci)和 （X 和

Y k JK W  和 Z)

c 1

/ + ^ j  8
b

i 3
> iixj ' i

C A 和 B)和 

(D  和 E>

Q.lzp

d-r^t
(7

；J

< F 和 G )和 （X 和 

Y>或 （W 和 Z) , : g; ^

b

注 ；L-扫 杏 ：使仞斜探又 •扫 杏纵向紱示；

N-扫 查 :使用直探头扫 査 ;

T-ri查 ：使 用斜探头扫佥横向 © 示 ；

P :令跨距。

4 不适用，
b 执行仅在检测合吋特别规定时，

f 如 果 位 旯 c ; 不 能 扫 杏 ，可 从 位 赏 A 或 位 苗 : B f f l 串 列 柃 测 技 水 代 特 。
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\.(R •_

b) 俯视

插 入 式 管 座 角 接 头
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表 A . 3 插入式管座角接头（典型结构，见 图 A.3)

纵 向砧示 榇 向敁示

母材

原度

m m

数 摄 要 求 数 茔要求

检测

等级
探头

角度

探头

位罝

探头 

移动 

P < 宽度

探头

位肾

探头 

移动 

K 宽度

合计

次数

探 . 1  

角度

合计

扫査

次数

L - 扫査 N - f l 查 T - 扫查

8 ^ £ < 1 5 1 A L . 2 5 p C  ' C 1 -
a

A

1 5 - < f < 4 0 1 八 或 f 或 r」

1 . 2 5 p

C C 2

^ < £ < 1 5 1

-

A 或 D

L 2 5 p

C

J

a • 和 v ) 或 ( x 和  

Y ) 或 （W 和 Z >

li

] 说  < ' 4 CJ 1

A 或  

C D  和  E )

l . 2 5 p

<1 '\ e

4 0 < < < « 0 1

< A 成 B ) 和

( D  和  E >

\ .2 h p

d-\ -^

6 0 « 1 0 。

2 ( A 和 R ) 和  

( D  和  t : )

0 . 5 />

d-\ -e

税 < 1 5

或 B ) 和  

( n  或 d 或 e

1 5 « 1。

C A 或 E ) 和  

( D  或  E )

0 , 5 p  

d 或 e

> 4 0 1

( A 或 8 ) 和  

( D  或  E )

0 . 5  p  

d-\  K

2 ^ 3 -  1

( X 和 Y > 和 （W 和 Z )

( U 和 V ) 或 ( X 和 Y )

和 （W 和 Z )

〈X 和 Y ) 和 （W 和 ；0

( t J f l T  V ) 或 （X  和

Y )或（W 和 Z)

( X 和 V 〉和 （W 和 Z )  4

( X 和 Y 〉和 （W 和 Z )
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a) 横截面 b) 端视

说明』
a- 部 件 I ，接件 f

2--—部件L 主件；
A ，B，C，D，E ,F，G，H ,X ,Y  一探头位罝； 

a ,b ，c 探头移动区宽度；

f—— 庠度3

图 A.4 L 型 接 头
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b) 俯视

骑 坐 式 管 座 角 接 头
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表 A . 5 骑坐式管座角接头（典型结构，见 图 A .5)

检测

等绂
序度

mm

纵 向敁示 横 向鉍冶

数馕要求

合计

扫査

次数

数 f t 要求

合计

扫査

次数

备

注

探头

角度 位置

探失 

移动 

K 宽 《
位 S

探头 

移动 

K 宽度

探头

角度
探头位茧

查 N-? 查 T-扫查

8 < /< 1 5 1 A 或 B \.2bp 0.50/> I
----

1 5 « 1 0 1 A 或 B 1.25^ 0.50/» C c
_ _

15

8 < /< 1 5 2 A 或 B 1.25fi 0,50p 2 1 X 和 Y 2 b.c

1 5 « 4 0 2 A 或 B l.25p O.SO/i c 3 1

- 1 "

X 和 Y 2



图 A . 6 十 字 接 头
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表 A.6 + 字接头（典型结构，见 图 A.6)

纵 向兄示 横向敁 A

庠度

mm

数甭契求 数臣要求

检测

等级
探头

角度
探头位罠

探头

移动

区宽度

合计

扫査

次数

备汴
探头

髓
深头位笠

合计

扫査

次数

备注

了-扫查

8 < i< 1 5 1 ( A 和 c ) 或 （b 和 r)>
i

1.25^ ! 2 - -

A 15< J< 40 L A 和 B 和 C 和 I) 0.75 fi 4 «=

4 0 < f< l0 0 A 和 B 和 （: 和 D Ot75p 8 / / /

8 < f< 1 5 1 A 和 B 和 C 和 D 1.25^ 4

1

( X ,和 Y, W .和 乙 ）和 

( X ,和 Y2 和 W :柙 & )
>

R 15<r<40 2a 和 n 和 c 和 r) 0.75/) 1
(X ,和 Y _和 \v.和 Z,)和 

和 l 和 w ,和厶）
s b

40<^<10fl
2( A 和 B 和 C 和 D )和 

( E 和 F 和 G 和 H)

mptf-k d , ( X ,和 和 w ,和 z,>和
16(Xz 和 和 W :和 Z,)

40^；t< l00
2(A  和 B) 

和（C 和 D) 

和O ：和 

和<G和 H>

和串列 

& 眘 

<A 或 B> 

和（C 或 D)

0.75pg-hi
( X ,和 Y ,和 W .和 Zt)和 

CX,和 Y :和 和 D
16

注 ：I• 扫查：使用斜探失扫迕纵向敁示； 

N-扫査 ：使用直探炙扞查；

T-扫查：使用斜探头扫杏横向显 

全跨距，

’ 不适州。

b 仅由检剡合同特別规定时执行 。 

c 若要求更高的灵敏度等级，应浊用串列检测技术  

若娈求史高的灵敏度苏级，应使川串列检测技 术 》在 此 恃 况 K，应 略 去 位 货 E，F ，G ，n 的 扫査 ，
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附 录  B 

( 规 范 性 附 录 >

串列检测

B.1 概逑

串 列 检 测 使 用 两 个 折 射 角 为 45°的斜 探 头 ，一 个 探 头 发 射 超 声 波 ，一 个 探 头 fU丁 接 收 超 卢 波 。 
3 焊 缝 厚 度 大 于 160 m m 时 ，可 选 用 不 同 品 片 尺 寸 的 探 头 ，以 确 保 存 :检 验 区 域 内 得 到 相 同 截 i f i fM 、J•的

声 束 a

受 检 测 对 象 几 何 条 件 的 限 制 . 可 使 用 折 射 角 不 为 45=的 斜 探 头 ，侣 要 避 免 产 生 波 形 转 换 ，

两 个 斜 探 头 应 S 于 同 一 直 线 上 ，以 保证前 一 探 头 发 射 的 声 朿 经 底 而 反 射 后 能 斜 入 射 检 测 Lx」域的某

一 示 . 该 ffi示 的 反 射 声 束 能 被 后 一 探 头 接 收 。
斜探 .51•间 距 (3»)、声 束 轴 线 交 乂 点 检 测 深 度 （U 和 检 测 区域 高 度 G : ) 之 间 的 关 系 见 阁 B.1,

说明 :

1 一 探 头 1;

2 探 头 2;

3 •-柃验K 域 ：

^ —水平距离； 
d 一材料厚度； 
r . —检测深度； 
y — 探头间距；

t「一 检测IX:域离度.

图 B. 〗 串 列 检 测 基 本 原 理

当 检 测 两 平 行 端 而 的 I:件 时 ，探 头 间 距 由 下 式 决 定 ：
y  =  2 tR n a id  — t.m )

如 a =  453:

y = 2 { d - i „ )

可 选 用 下 列 任 •方 法 进 行 扫 杳 ；

— 两 探 头 沿 丁 件 表 W 以 ffl定 探 头 间 距 (：y )移 动 a

此 方 法 -次 只 能 检 测 一 定 深 度 的 检 测 区 域 。需 要 调 整 探 头 间 距 ，以 植 盖 整 个 深 度 截 ® 的 检 测 区 域 =

— 两 探 头 同 时 移 动 , 保 持 它 们 声 轴 平 面 交 叉 距 离 之 和 不 变 （声 轴 要 垂 直 焊 缝 轴 ），从 而 在 •个 连续
25



运 动 中 扫 丧 整 个 厚 度 范 阐 .

B.2 时基线调节

毡 木 上 所 有 相 关 冋 波 都 碰 示 相 同 声 杩 距 离 . a 都 符 合 v 卢 程 路 径 建 议 把 v 芦 程路 径回 波调 在  

凼 定位 罝 ，如 时 基 线 8 格 I . ,

B . 3 灵敏度设定

用 以 卜反射 体 设 定 灵 敏 度 ：
T-行 K : 底 面反射波 形 成 V 路 梓 反 射 波 ；

平 底 孔 ：垂 直 扫 杳 曲 ，在 声 轴 交 乂 处 》
横 孔 ： 卢 轴 交 叉 处 且 在 检 测 K 域 边 缘 ，

B . 4 检测区域计算
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d  —30 mm !
〜 ------- ------- h i  | . / i4, =  K 2 .3

调 赘 探 头 间 距 离 j  ( 见 图 B . l ) .使 声 轴 交 叉 点 在 每 --个 检 测 区 域 中 心 ^ 检 测 区 域 的 宽 度 和 数 g 用比 
例 图 或 6 d B 声束有效迕径计货\

B . 5 灵 敏 度修正

设 定 灵 敏 度 时 需 对 传 输 和 衰 减 损 牦 进 行 修 £ 3 除 此 之 外 ，由 于 侧 壁 十 扰 引 起 的 灵 敏 度 降 低 也 要 作  
补 偿 。可 用 6 d B 法 或 测 呈 检 测 K 域 边 缘 平 底 孔 俱 的 方 法 来 设 定 哭 敏 度 修

G B /T  11345— 2013
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附 录 C 

( 资 料 性 附 录 _>

设 备 技 术参数

本 附 录 给 出 了 超 卢 检 测 仪 器 和 探 头 的 常 用 技 术 参 数 ，这 些 技 术 参 数 山 制 造 商 提 供 u 如 果 制 造 商 与  

客 广 同 意 ，可 删 减 和 / 或 增 加 本 附 求 给 ,_丨; 的技 术 参 数 内 容 。

C . 1 超 声仪器

C.1.1 —般 特 件 参 数 包 括 ：

r - ) 尺 寸 ；
b) a s :

c ) 使 用 电 源 类 型 i

d ) 探 爻 插 头 型 y ;

e ) 电 池 工 作 时 间 （新 电 池 祚 最 大 功 耗 怡 况 下 ）；

f > 温 度 和 电 压 ( 电 游 和 / 或 电 池 的 〉范 围 （在 给 定 的 技 术 指 标 范 围 内 进 行 工 作 ），如苏 预 热 则 说 明 预
热 时 间 ;

g ) 低 电 压 （赳 卢 仪 器 不 能 正 常 工 作 吋 ）的 显 尔 方 式 ；

h ) 电 池 TF.常放 电 和 充 电 过 程 屮 、在 电 他 电 压 疮 围 内 ，标 准 恒 定 信 43■的幅度 和 水 平 基 线 位 罝 的 变  

化 的 頁 分 数 ；
i ) 脉 冲 重 复 频 率 (PK IO ( 开 义 位 置 和 / 或 可 变 范 围 ）； 
j ) 可 （通 过 播 座 ）输 出 不 检 波 （RF)#q/或 检 波 信 兮 ；

k ) 提 供 闸 门 侑 号 输 出 （即 ：g0/ n0 g o 和/ 或 比 例 输 出 以 及 输 :丨! 响 应 时 间 、线 性 ，比例 输出 的最 大 电  

流 驱 动 能 力 和 稳 定 性 。 g o 闸 门 的 阈 偵 迟 滞 和 精 度 以 及 开 关 输 出 的 保 持 时 间 ）.

C.1.2 示 器 的 特 性 参 数 包 括 ：
a ) 示 刻 度 区 域 的 尺 寸 ；

b) 垂 直 和 水 平方丨4 的 主 、子 刻度线的数虽 
C ) 仪 器 内 罝 的 、操 作 人 员 无 法 控 制 的 抑 制 ；
d ) 时 基 的 速 度 、延 迟 范 f f l . 时 基 线 性 》

C .1 . 3 发 射 器 的 特 件 参 数 包 括 ：

a ) 发 射 脉 冲 波 形 （即 方 波 ，中.向 或 双 向 ），必 要 时 还 包 括 极 性 ,

b) 4:50  n 尤 感 电 阻 输 出 负 载 条 件 下 脉 冲 强 度 设 置 及 脉 冲 重 复 频 率 ：

1) 发 射 脉 冲 电 压 （峰-峰 电 压 ）；
2) 脉 冲 上 升 时 间 ；
3) 脉 冲 宽 度 （对 方 波 ,脉 冲 宽 度 吋 调 范 围 ）;

4) 脉 冲 下 降 时 间 〔仅 方 波 ）；

5} 有 效 输 出 阻 抗 ( # 误 差 沁
5) 脉 冲 回 响 幅 度 1

7) 频 谱 图 =

二 1 . 4 放 大 器 与 衰 减 器 的 特 性 参 数 包 括 ：

a ) 校 准 籴 减 器 的 特 性 （乂 称 为 “ 培 益 控 制 ” ），如 d B 范 围 、步 进 、精 度 ;

b ) 未 校 准 可 变 増 益 （例 d B 范 围 ）的 特 性 ；



c ) 与 屏 幕 刻 度 相 关 的 垂 茛 线 性 ；

d ) 每 个 频 带 设 B ( 给 出 误 羞 值 ）的 屮 心 频 率 及 带 宽 （在一 3 d B 点 之 叫 ），衰减器设 置 的 影 响 ；
c ) 发 射 脉 冲 后 的 肓 区 ，包 括 脉 冲 强 度 、阻 尼 、食减 器 / 增 益 控 制 和 频 带 设 罝 的 影 响 ；
f ) 所 有 频 率设琶时 的 输 入 等 效 噪 卢 C微 伏 ）；
g ) 在 所 有 规 定 频 韦 范 围 内 屏 幕 高 度 10%的 最 小 输 人 电 压 ；
h ) 在 所 有 规 定 频 •幸范 围 内 超 卢 仪 器 的 动 态 范 (fl;

i ) 在 规 定 频 串 范 H>1内超声 仪 器 的 等 效 输 入 ffl抗 ；

j ) 距 离 蝠 度 校 准 功 能 包 括 ：动 态 范 M .最 大 校 准 斜 率 （分 《 /傲 秒 ），校准形 式 、DAt：控 制 的 影 响 .

C . 1 . 5 数 ？超 声 仪 器 除 上 述 以 外 还 包 括 ：

a ) 数 模 转 换 ；
b) A 型 示 的 像 索 数 g ;

c ) 数 据 输 出 及 存ST：设 备 ,

d ) 打 印 输 出 I

e ) 校准存贮 设 备 ：

f) i i 示 与 存 取 设 条 ：

g ) 自 动 校 准 ,

h ) 显 •器 的 类 ® 及 其 响 应 时 间 .

必 要 时 ，还 包 括 使 用 的 采 样 率 .采 样 率 和 响 应 时 问 对 脉 冲 重 复 频 率 M 承 范 围 的 影 响 、显 示数据处理  

的 数 学 原 理 、安 装 软 件 的 版 本 .

C . 2 超声探头

超 声 探 头 的 特 性 参 数 包 括 ：
a ) 制 造 商 名 称 ；

b ) 探 头 类 型 ；

c ) 探 头 重 童 、尺 寸 |

d ) 接 头 类 型 ；

e) T R 连 接 线 （发-收  > ,可史:换 的 s

f ) 换 能 器 材 料 ,

g ) 换 能 器 形 状 、尺 十 ；
H ) 楔 块 材 料 、延 迟 t

i ) 耐 磨 片 材 料 ；
] ) 耐 麽 允 许 公 差 ：

k ) 串 扰 衰 减 《

I) 脉 冲 波 形 （时 间 和 频 率 ）； 
m ) 中 心 频 率 、带 宽 ：

n) 脉 冲 冋 波 灵 敏 度 ；

o ) 距 离 幅 度 曲 线 ；

P) 阻 抗 狰 电 容 ； 

q ) 探 头 人 射 点 ； 
r ) 声 束 角 ；

S ) 扩 散 角 ； 

t ) 声 束 轴 线 偏 移 ；
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附 录  D 

(规 范 性 附 录 >
曲面工件实际折射角计算

U . 1 纵向曲面磨弧探头

探 头 的 人 射 角 度 ( a j 可 从 已 测 量 的 卢 束 折 射 角 （0 ) 与 一 条 线 之 间 来 计 算 .一 条 线 可 从 探 头 入 射 点  

与平■行 于 人 射 声 束 来 得 到 ，并 将 线 在 探 头 一 侧 做 id 号 ，如 阁 D .1 所 示 ，

式 中 ：

fa 探 头 斜 楔 纵 波 声 速 （通 常 冇 机 玻 璃 纵 波 声 速 为 2 730 m /s),

<■ I _ 被 检 工 件 横 波 声 速 （一般 钢 横 波 声 速 为 3 255 m /s士 15 m /s).

修 整 后 的 探 头 人 射 点 将 会 沿 着 标 id线 移 动 . 并 且 它 的 新 位 K 可 以 用 手 丁 方 法 直 接 在 探 头 外 壳上沏 
定 ，如 图 D .1 所 示 。

探 头 折 射 角 吋 通 过 满 足 要 求 的 横 孔 最 大 0 波 来 测 定 ，也 可 在 工 件 、参 考 试 块 或 者 是 在 比 例 图 纸 匕 直  
接 测 定 ，如 图 D .2 所 示 .

或 者 折 射 角 可 以 用 手 工 方 法 在 参 考 试 块 上 测 g 的 卢 程 长 度 来 计 算 出 来 . 使 用 下 式 来 汁 箅 ：

图 1 X 1 纵向曲面磨 弧 探头入 射点变化的测定

入 射 角 度 可 从 下 式 来 得 出 ：



, I ( D s:m/ 2 ) ? + 5 2— f ? + s D SIwr -h iD „kl]

™  _ i w : , 丨 瓦 ^ — } 

m d . 2 中 小 意 了 方 程 式 屮 各 符 号 的 含 义 。
校 准 所 用 衣 面 的 曲 率 丰 径 与 被 检 T 件 相 比 ，误差 应 控 制 在 十 10%之 内 „
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m 0  2 纵 向 磨 弧 探 头 折 射 角 a 的测定

D . 2 横 向 曲 面 磨 弧探头

横 向 _ 而 麽 弧 探 头 修 整 后 ，探 头 人 射 点 位 置 的 变 化 ® ( I t ) 如 闬 D .3 所 示 a

厶工= ^ t a n ( a d)

有 机 玻 璃 斜 楔 （《：d = 2  730 m /s ) 、非 合 金 钢 被 检 件 （fl 二3 255 m /s>, 探 头 人 射 点 位 置 的 变 化 莆  
(A jt ) ,三 个 足 常 用 的 声 束 角 度 和 修 正 深 度 ( g ) 可 从 图 D .d 中读 出 。

说 明 E

】—— 探 头 1：卢 束 轴 线 ；

2 修 整 后 的 探 头 人 射 点 ：

3 修 整 前 的 探 头 人 射 点 s

图 1 > .3 横 向 劫 面 磨 弧 探 头 入 射 点 变 化 的 测 定

修整时不能改变户束角度。如果声束角度变化£：未知的，或者修止深度沿着探头K度的有仟何变 

化时，应在一块合适的修整后的参考试块上利用横孔来测定。声束角度由以下决定：

幻 在 比 例 阁 纸 上 ，在 横 孔 与 探 头 人 射 点 之 间 画 一 条 直 线 ：或者
b ) 按 图 D_5所 建 立 的 方 程 式 来 进 行 计 艿 。

：i2
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图 1 X 6 曲 面 工 件 声 束 实 际 折 射 角 度 变 化 诺 模 图  

D A 当从 外圆 面扫 查 时 的 声 程

5 — (D^cosff) — y  ( D ublcoso)2 — 4̂ / (Z)obj —d )

D.4.1 全跨距

图 D . 7 从 外 圆 面 扫 查 时 的 全 跨 距 声 程 距 离



友••一「丄— （Q ) j L ⑴价 i c o s a f )  — y C D ^ c o s o ) - -  \ d ( D n b, —  d ) Z

1X4.2 半跨距
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m i x 8 从 外 圆 面 扫 查 时 的 半 跨 距 声 程 距 离

5t — ( ^ ) f  (Z)„btcosa) 一v/(DuhlcostJr)泛一‘W C D ^ —d ) ]

D . 5 当 从 内 圆 面 扫 査 时 的 声 束 路 径

s -- — 2 l ( ^ ^ , —d)cosa—^ J c i ^ 1 — cl]cosa)1-rcl(Dch}—ciy ]



GB/T 11345— 2013 

n . 5 . 1 全跨距

图 D . 9 从 内 圆 面 扫 查 时 的 全 跨 距 声 程 距 离

•v, =  — 2 [ [ - ( ^ )  || i ^ ^ — d ) c o s a -  ^ j ( [ l- ^ 1 — d  c o s a )2+ d ( D vi}t — d ) 」

D.5.2 半跨距

\ r 
\ ' 2

图 1).】0 从 内 固 面 扫 查 时 的 半 跨 距 声 程 距 离

图中：

---- 总声程？

 ̂ • 声程；

-----被检件的外径或扫杳而的曲率；

t —— 反射体的深度； 

d —— 厚度a
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附 录 E 
( 规范性附录）

时基线和灵敏度设定

i i . l 概述

使 脉 冲 波 技 术 ，应 在 示 波 W 丨: 设 g 超 声 肘 箪 线 ，一 束 透 射 声 束 的 卢 程 距 离 、深 度 、水 Y.距 离 、或者 

扣 除 前 沿 的 水 平 距 离 的 坐 E.1。除 非 另 有 注 明 ，_K述 所 提 及 设 定 时 基 线 .T艺 足 指 声 束 传播 的声  
程 距 离 （一个丨。丨波等丁-两 次 的 传 播 路 径 h

说明;

1 反射体；
 2 人射点o

图 E . 1 声束坐标示意图

时 基 线 的 设 定 应 使 用 两 个 已 知 时 间 或 距 离 的 参 考 回 波 进 行 ，根 据 预 沄 的 校 准 值 ，能 得 知 各 G 的；!f 

程 ，深 度 ,水 f •距 离 ，或 者 扣 除 前 沿 的 水 平 距 离 ，该 技 术 能 够 确 保 通 过 延 时 块 （如 探 头 楔 块 ）的声束传播 

自 动 校 准 。假 设 参 考 试 块 声 速 可 知 ，4 :该 情 况 下 设 备 的 电 子 时 甚 线 通 过 .个 冋 波 就 "【以 校 准 . 在 时 基  
线 范 M 内 的 两 参 考 问 波 之 间 距 离 可 等 同 T 实 际 距 离 】运 用 时 基 线 扫 描 控 制 旋 钮 将 最 高 冋 波 的 波 的前沿 
对 应 于 屏 幕 上 预 定 的 水 平 刻 度 值 。准 确 的 校 准 af用 一 个 检 杳 倍 y 来 验 证 ，检 查 信 兮 不 一 定 与 之 前 校 准  

设 S 的 信 号 显 示 在 示 波 屏 的 同 一 位 笪 ，但 能 .M示 在 示 波 屏 适 3 的 位 皆 :，

E . 2 参考试块和参考反射体

对于铁素体钢的检测建议使用GB/T 19799.1中规定的 1 兮校准试块或GB./丁 19739.2屮规定的 2 

咢校准试块。只要已知参考K块或被检工件本身的探测面至反射体的声程距离就可以用其来校准时基 

线 . 参考试块与被检工件的声速误差应存:士5% 之内，否则应进行修正。

K - 3 直探头调节技术 

E.3. ] 单反射体调节

参 考 试 块 的 厚 度 不 得 超 过 时 基 线 设 定 范 围 ，可 从 1 _y_校 准 试 块 厚 度 为 25 m m 或丨()0 m m 处得到  
介 适 的 底 曲问 波 ，或 从 2 亡 校 准 试 块 的 12.5 tn m 处 得 到 3 也 可 选 择 已 知 厚 度 的 被 检 丁 _件 ，试 块 与 T.件



应 有 相 同 的 平 表 囬 或 曲 而 ，a 试 块 号 _t.件 的 声 速 说 相 同 >

E . 3 . 2 多反射体调节

要 求 参 考 忒 块 （或 组 介 试 块 ）皮 有 + 问 声 程 的 两 个 反 射 体 （如 横 孔 重复地小_断移动探 头位罝找到  

每 个 反 射 体 各 自 的 最 商 冋 波 ；丙 通 过 调 节 时 蓽 线 扫 描 控 制 旋 钮 将 相 邻 两 个 反 射 体 的问波设 背 到 准 确 的  
位 g 來进行 时 基 线 校 准 《

E . 4 斜 探 头 调 节技术

E .4 . 1 试 块圆弧面调节

用 1 号 校 准 试 块 或 2 号 校 准 试 块 的 圆 孤 面 来 设 定 时 基 线 „

E . 4 . 2 纵 波 探 头 调 节转换

横 波 探 头 时 苯 线 可 通 过 纵 波 探 头 /+: 1 号 校 准 试 块 的 91 mm•厚 度 处 设 置 ，相 对 于 在 钢 中 50 m m 的 

横 波 卢 程 . 完 成 时 基 线 设 定 之 后 ，通 过 检 测 时 所 用 的 探 头 和 已 知 卢 程 距 离 的 反 射 体 ，仅 用 零 点 校 准 旋 钮  
就 可 以 来 进 行 时 其 线 的 设 罝 .

E.4.3 参考试块调节

这 S  E .3 .2中针 对 直 探 头 的 调 节 原 理 相 似 。

然 而 要 达 到 足 够 梢 确 ，就 必 须 找 到 最 商 冋 波 ，在 试 块 表 面 标 出 声 束 人 射 点 ，然 后 用 f- I；方 法 测 量 反  

射 体 与 相 应 的 标 id之 问 的 距 离 „ 对 所 有 后 面 的 时 基 线 校 准 ，探 爻 说 在 这 些 标 记 重 新 定 位 。

E . 5 斜探头时基线的设置

E.5.1 平面

平面丁.件检 测 吋 ，深 度 和 水 T:距 离 卞 要 取 决 于 给 定 的 声 束 角 度 ，可参照 比 例 阁 或 以 下 公 式 ：

深 度 （/) :  t —s • cosa,

水 平 妒 离 （《): <2 =  .< • sina,

扣 除 前 沿 的 水 T 距 离 (a ') : a ' =  ( j • sino,)—i

E.5.2 曲面

E5 .1中 阐 述 的 时 基 线 设 置 的 原 理 在 这 里 仍 适 用 . 但 深 度 和 水 :f:SE离 不 再 是 线 性 的 . 非 线 性 标 度 比  
例 的 建 立 ，oj•在 声 程 距 离 比 例 图 上 通 过 ，系 列 的 位 S 来 绘 出 ，或 由 适 当 的 公 式 计 算 出 ，或 可从曲面试块  
I—-得 到 一 系 列 反 射 休 的 最 高 W波 来 确 定 标 度 ，中 间 值 可 通 过 插 值 法 获 得 ,见 图 E.2«
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E . 6 灵敏度设定和回波高度评定 

E . 6 . 1 概述

在 校 准 完 时 苺 线 之 后 ，超 声 设 缶 的 灵 敏 度 （增 益 调 节 ）应 按 以 下 仟 •技 术 进 行 设 定 ：

a ) 单■反射体技术

当评 定 的 In)波 与 参 考 反 射 体 冋 波 的 卢 程 距 离 相 同 ，即可利用中 .个 参 考 反 射 体 作 参 考 ，
b ) 距 离 波 幅 曲 线 <DAC) 技术

DAC曲 线 是 通 过 得 到 参 考 试 块 上 一 系 列 不 同 声 程 的 相 同 反 射 体 （例 如 ：横 孔 或 平 底 孔 ）回波來 

绘 制 的 。
c) D G S 技术

该 技 术 是 使 用 系 列 理 论 上 与 声 程 、增 益 、与 声 束 轴 线 垂 i i 的平底 孔 尺 寸相关的 导 出 _ 线 ，

E . 6 . 2 角度影响

当 利 用 斜 探 头 二 次 波 （例 如 ：在 半 跨 距 之 后 ）探 测 曲 面 工 件 时 ，由 底 面 引 起 的 人 射 角 度 的 变 化 （例如 

角 度 影 响 ）应 予 以 考 虑 ■> a 探 头 在 外 [M面 对 筒 体 型 工件 进 行 扫 杳 时 ，由 t 内 表 面 是 曲 面 ，经 内 表 面 反 射  
之 后 将 使 卢 束 角 度 变 人 。反 之 ，当探头存: 内 圆 面 进 行 扫 杏 时 . 由于外 表 面 尨 曲 而 的 原 因 ，经 外 表 面反射  

之 后 将 使 声 束 角 度 变 小 ，

E .6 . 3 距离波幅曲线（DAC)技术

制 作 D AC曲线 所 使 ffl的 参 考 试 块 ，砬 具 有 -系 列 不 问 声 程 SE离 的 反 射 体 ，且 K 块 上 反 射 体 的 深 度
3兮



应 大 于 被 检 r.件 的 高 度 „ 表 e . i 详 细 给 出 间 距 、试 块 最 小 尺 寸 和 反 射 体 的 具 体 要 求 *

对 不 同 间 波 波 高 的 评 价 ，按 以 下 要 求 执 行 ：
如 果 回 波 波 高 通 过 增 加 X d B 到 达 参 考 线 时 • 回波 波 高 记 录 为 （参 名 水 、丨z 如 果 冋 波 波 高 通

过 降 低 Y d li到 达 参 考 线 吋 ，M 波 波 高 记 录 为 （参 考 水 平 + Y)dB3
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表 K . 1 技 术 1 参 考 试 块和 参考 反 射体

板 歧 </ /  m m 参考试坱和备芩反射体 条件

I





附 录 F 

(规 范 性 附 录 〉

传输修正

除 非 设 定 检 测 灵 敏 度 时 所 用 试 块 的 声 学 件 能 能 代 表 被 检 T 件 ，否 则 在 设 定 检 测 灵 敏 度 或 i f 定 + 连 
续 忡 冋 波 波 高 时 ，都 应 考 虑 传输修士: „

传 输 修 正 A V ,由 2 个 参 数 组 成 ：

1 ) 检 测 表 面 的 耦 合 损 耗 ，Q 卢 裎 无 Jt>

2 ) 材 质 衰 减 ，与 卢 程 有 关 ；

两 神 方 法 的 名 称 描 述 :一 种 叫 闹 定 声 稆 法 • 即补偿堡: 由 耦 合 损 耗 和 仅 在 最 人 卢 程 处 树 质 S 减 组 成 ，
另 -种 叫 比 较 法 ，B卩补偿+S由 这 2 个 参 数 共 同 组 成 .

F . 1 同定声程法

这 种 方 法 仅 用 于 声 能 衰 减 小 丁 耦 合 损 耗 ，或 反 射 体 的 回 波 靠 近 .T件 肢 部 时 的 怡 况 。使 用 直 探 头 84， 

分 别 将 参 考 试 块 和 工 件 的 第 一 次 底 时 冋 波 ，调 整 至 示 波 屏 的 同 一 岛 度 ，并 i己下相 应 的 d B 值 （用 V ,.,和 
V '.,表 示 ），使 用 斜 探 头 时 ，用 2 个 相 同 的 探 头 ，一 发 一 收 ，同 时 作 V 型 放 罝 来 得 到 相 应 的 问 波 】若两个  
底 餌间波 的 卢 程 不 同 ，2 回 波 之 间 的 声 程 若 (AV\)a〖通 过 D G S 曲线来 得 到 ，传 输 修 正 （AV, ) 可 根 椐 下式

iV-: — V ' . , - U V '

F . 2 比较法 

i . 2 . 1 直探头

将 探 头 晋 于 参 考 试 块 上 ,分 別 将 第 .次 和 第 二 次 底 波 谰 整 至 示 波 屏 的 同 -髙 度 .并 记 下 相 应 的 增 益  
值 (V AI，V\2见| ? IF . l ) ,依 据 增 益 值 与 声 程 距 离 的 关 系 绘 制 出 图 G .1 中 的 线 2 ，然 后 将 探 头 重 新 置 于 .T_ 

件 上 ，# :复上 述 步 骤 得 到 (VK, ，V ^ 和 闬 F .1 中 的 线 对 应 适 冯 的 卢 程 （su) ♦通 过 两 线 得 出 增 益 差 值 ， 
印 传 输 修 正 (A V ,)，见 图 F .I .

注 ：通 过 和 VK 所画的斜线不能给山工 件的 苒 实衰 减 惜 况，因为其中没有省忠声 束 扩 敢 和检 M 而 t.多次反射对  

探 头 声 能的 彩响 。

F .2 . 2 斜探头

除 / 要 ffl 2 个 相 同 斜 探 头 且 为 一 发 一收 外 ，斜 探 头 测 试 方 法 在 原 现 上 与 古 探 头 相 似 „ 测 试 所 用 探  
头频牛•应 与 检 测 工 件 所 用 探 头 频 率 相 同 ^ 将 探 头 毁 于 D A C 参 考 试 块 上 ，首 先 作 V 型 放 晋 ，接 着 作 W  

型放 罝 ，调 节 增 益 使 所 得 的 冋 波 ffi示 在 示 波 屏 的 同 一 卨 度 ，并 记 下 相 应 的 增 益 值 （用 VA1和 V、 表 示 ）. 

然 后 将 探 头 置 于 _丨:件 上 ，重 复 上 述 步 骤 得 到 (VK, 和 依 据 增 益 值 与 卢 程 距 离 的 关 系 绘 制 出 线 a 对 
应 适 当 的 声 程 ,通 过 两 线 得 出 增 益 差 值 ，即 传 输 修 十:（ ).
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Q

说明：

1一… 被 检 X 件 的 曲 线 >

2 参考试块 的曲 线；

3—— 增 益 S 定 为 两 《5 80%1

4— - 声程 If.离 .

图 F . 1 通过比较法得到的传输修正

K . 3 传输修正对局部变化进行补偿

如 果 有 理 由 怀 疑 在 被 检 区 域 上 存 在 局 部 变 化 需 进 ?7 传 输 修 止 时 ，传 输 修 正 应 选 f t — 些 其 有 代表 性  
的 位 置 进 行 测 定 . 如 果 传 输 摩 正 的 变 化 最 值 在 土 6 d B 之 内 ，应 将 所 有 测 试 所 得 的 饵 进 行 平 均 ，均 值为 
AV,。如 果 变 化 量 值 超 过 6 dB 时 ，应 使 用 下 面 (a )或 （b )的 方 法 ：

a ) 所 冇 超 过 A V ,以 上 的 测 试 值 与 A V ,的 差 值 相 加 . 得 出 均 值 A V - . 修 正 后 的 传 输 修 iE<aV,+  

AV〜）将 被 用 于 整 个 区 域 的 检 杏 ，

b ) 检 测 部 位 分 K , 使 得 毎 个 区 域 的 传 输 修 正 的 变 化 S 值 就 不 超 过 6 d B « 将 AV, 值分 开位用于各  

自 区 域 .

对 于 斜 探 头 测 S 时 ，应 将 串 列 式 所 得 的 信 号 来 代 替 底 面 冋 波 。
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