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前    言 

本标准等效采用美国 ASME《锅炉压力容器规程》第Ⅴ卷 T–543 篇章中有关堆焊层超声波探伤的

内容，并结合我国在这一领域的探伤实际应用经验做了必要的补充和完善。本标准与 ASME《锅炉压力

容器规程》第Ⅴ卷 T–543相比，增加了双晶直探头与纵波斜探头的使用规定。 
本标准系首次制定。 
本标准由全国焊接标准化技术委员会提出并归口。 
本标准起草单位：哈尔滨焊接研究所、大庆石油管理局锅炉压力容器检验所。 
本标准主要起草人：庞凤祥、郑庆铭、金传启、卫景义、万建庆。 
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1  范围 

本标准适用于母材表面大面积耐腐蚀堆焊层超声波探伤，包括熔敷层中堆焊缺陷和熔敷层与母材熔

合状况的检验。其他堆焊层的超声波探伤亦可参照执行。 

2  引用标准 

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。 
JB/T 9404—1999   超声探伤用探头型号命名方法 

 JB/T 10061—1999  A型脉冲反射式超声探伤仪通用技术条件 
 JB/T 10062—1999  超声探伤用探头性能测试方法 

3  探伤仪器及探头 

3. 1  应采用 A型脉冲反射式超声波探伤仪，各项技术指标均应符合 JB/T 10061。 
3. 2  探头应符合 JB/T 9404 及 JB/T 10062 的要求，推荐采用如下三种类型探头。 
3. 2. 1  直探头 
 探头面积一般不应超过 625 mm2，频率范围为 2~5 MHz。推荐采用 2.25 MHz 探头。 
3. 2. 2  双晶斜探头和双晶直探头 
 两声束间的夹角应能满足有效声场覆盖全部检测区域，使探头对该区域具有最大的灵敏度。 
 探头总面积不得超过 325 mm2，频率 2.25 MHz。为了达到所需的分辨能力，也可采用其他频率，

两晶片间绝缘应保证良好。 
3. 2. 3  纵波斜探头 
 探头频率范围为 2~5 MHz。 

4  试块 

 试块应采用与被检工件材质相同或声学特性相近的材料，母材厚度至少为堆焊层厚度的两倍，并按

与工件相同的焊接工艺制成，其母材、堆焊层、熔合面均不得有大于或等于φ2 mm平底孔当量的缺陷

存在，试块的表面状态应能代表被检工件的表面状态。当从母材一侧进行检验时，被检验工件的母材厚

度与试块的母材厚度差不应超过 25 mm。试块 A为检验堆焊层缺陷所用，试块 B1和 B2 为检验母材与

熔敷层之间熔合状况所用，两种试块型式如图 1、图 2 和图 3 所示。 
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图 1  试块 A 

 

 
 

图 2  试块 B1       图 3  试块 B2 

5  探伤系统校正 

5. 1  双晶斜探头灵敏度的校正 
 将探头放在试块 A的堆焊层表面上，移动探头，使其从φ1.5 mm长横孔获得最大反射波，调整衰

减器和增益，使回波幅度为荧光屏满幅的 80%±5%，以此作为基准灵敏度。 
5. 2  双晶直探头灵敏度的校正 
5. 2. 1  将探头放在试块 A的堆焊层表面上，移动探头，使其从φ3 mm 平底孔获得最大反射波，调整

衰减器和增益，使回波幅度为荧光屏满幅的 80%±5%，以此作为基准灵敏度。 
5. 2. 2  将探头放在试块 B1 堆焊层一侧，使φ10 mm平底孔回波幅度为荧光屏满幅的 80%±5%，以此

作为基准灵敏度。 
5. 3  纵波斜探头灵敏度的校正 
 将探头放在试块 A母材一侧，移动探头，使其从φ1.5 mm长横孔获得最大反射波，调整衰减器和

增益，使回波幅度为荧光屏满幅的 80%±5%，以此作为基准灵敏度。 
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5. 4  单直探头灵敏度校正 
 将探头放在试块 B1堆焊层一侧或试块 B2母材一侧，使φ10 mm 平底孔回波幅度为荧光屏满幅的

80%±5%，以此作为基准灵敏度。 

6  堆焊层的表面状态 

 进行超声波探伤时，堆焊层的表面应符合检验工艺规程要求，能保证探头做正常的扫查。 

7  检验工艺规程 

7. 1  检验可从堆焊层一侧或母材一侧进行，从任意一侧均应保证探头和接触面良好的声学耦合。耦合

剂推荐采用工业浆糊或甘油。 
7. 2  应采用试块 A和试块 B1或 B2 校正的两个基准灵敏度对堆焊层进行检验。如对检验结果有疑问，

可从另一侧补充检验。 
7. 3  扫查灵敏度应在基准灵敏度基础上提高 6 dB。扫查速度不大于 150 mm/s，每次扫查覆盖率应大于

探头直径的 15%。 
7. 4  双晶探头扫查时，分隔压电晶体的平面应平行于堆焊方向。 
7. 5  仪器连续工作 2~4 h及探伤完毕后，应对系统灵敏度进行校对。如相差±2 dB，应重新校对灵敏

度并对已检验部位重新检验。 
7. 6  所有反射信号均按基准灵敏度评定。 

8  检验报告 

 检验报告至少应包括以下内容： 
 a）工件名称、材质、堆焊材料、编号和委托单位； 
 b）仪器型号、探头规格、试块、灵敏度校正、耦合剂和耦合补偿； 
 c）检验部位和数据、检验部位草图、检验标准和检验结果； 
 d）操作人员及其资格，审核人员及其资格； 
 e）探伤日期。 
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