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前　　言

　　本标准修改采用ＥＮ１０２２８３：１９９８《铁素体或马氏体钢锻件超声检测》及ＥＮ１０２２８４：１９９９《奥氏体

和奥氏体铁素体不锈钢锻件超声检测》（英文版）。

本标准根据ＥＮ１０２２８３：１９９８及ＥＮ１０２２８４：１９９９重新起草。为了方便比较，在资料性附录Ａ中

列出了本标准和ＥＮ标准条款的对照一览表。

本标准在采用ＥＮ标准时进行了修改，这些技术性差异用垂直单线标识在它们所涉及的条款的页

边空白处。在附录Ｂ中给出了技术性差异及其原因一览表。

为了方便使用，本标准还做了下列编辑性和技术性的修改：

———删除了两个ＥＮ标准的前言；

———将ＥＮ１０２２８３条款１范围及ＥＮ１０２２８４条款１范围进行合并，增加了：其他组织的锻件也可

参照使用；

———人员资格和鉴定改为：应按ＧＢ／Ｔ９４４５或相应的标准进行资格培训，并取得资格证书；

———将ＥＮ１０２２８中引用ＥＮ５８３２探头靴要求的具体内容增加到本标准７．２．２中；

———将ＥＮ１０２２８中第３部分与第４部分的记录水平与验收标准合并、简化形成本标准的记录水

平和验收标准的质量等级表；

———本标准删除ＥＮ１０２２８该两部分中的１１．２．２的ＤＧＳ方法及所有与ＤＧＳ相关的内容。用底波

反射法代替并增加相应的附录Ｅ；

———删除ＥＮ１０２２８４的附录Ｚ；

———ＥＮ１０２２８中的规范性引用文件中的欧盟标准在本标准中一律采用相应的国家标准代替。

本标准代替ＧＢ／Ｔ６４０２—１９９１《钢锻件超声波检验方法》。

本标准与原ＧＢ／Ｔ６４０２—１９９１相比：

———检测方法与原标准一致，但在编排结构上完全采用欧盟标准方式。

———锻件的分类与质量等级与原标准相比更为详细。

本标准中的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ、附录Ｅ是资料性附录。

本标准由中国钢铁工业协会提出。

本标准由全国钢标准化技术委员会归口。

本标准主要起草单位：宝山钢铁股份有限公司特殊钢分公司、冶金工业信息标准研究院。

本标准主要起草人：倪秀美、王勇灵、周卫东、赵春、黄颖。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ６４０２—１９８６、ＧＢ／Ｔ６４０２—１９９１。
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钢锻件超声检测方法

１　范围

本标准规定了钢锻件超声检测的协议条款、操作规程的编制、人员资格、设备和附件、校准和检查、

检测时机、表面状态、灵敏度、扫查、分类、记录水平和验收标准。

本标准适用于铁素体马氏体钢锻件、奥氏体和奥氏体铁素体不锈钢锻件超声脉冲反射式手工检

测方法。供需双方协商后也可使用液浸法检测的机械化扫查方法。其他组织的锻件也可参照使用。

本标准按形状和生产方法将锻件分为４类。１、２、３类为简单外形的锻件，４类为复杂形状的锻件。

本标准不适用于：致密的模锻件、汽轮机转子和发动机锻件。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ９４４５　无损检测　人员资格鉴定与认证（ＧＢ／Ｔ９４４５—２００５，ＩＳＯ９７１２：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ１１３４３　接触式超声斜射探伤方法

ＧＢ／Ｔ１２６０４．１　无损检测　术语　超声检测

ＧＢ／Ｔ１８６９４　无损检测　超声检验　探头及其声场的表征（ＧＢ／Ｔ１８６９４—２００２，ｅｑｖＩＳＯ１０３７５：

１９９７（Ｅ））

ＧＢ／Ｔ１９７９９．１　无损检测　超声检测　１号校准试块（ＧＢ／Ｔ１９７９９．１—２００５，ｅｑｖＩＳＯ２４００：

１９７２）

ＪＢ／Ｔ４００９　接触式超声纵波直射探伤方法

ＪＢ／Ｔ９２１４　Ａ型脉冲反射式超声探伤系统工作性能测试方法

ＪＢ／Ｔ１００６１　Ａ型脉冲反射式超声波探伤仪器通用方法条件

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１２６０４．１　确定的术语和定义适用于本标准。

４　协议条款

供需双方应在订货时，对下面相关的超声检测达成共识（供需方若未注明，供方有权选择检测方法）：

———在哪个生产阶段进行无损检测（见第９章）；

———所要检测的范围，是进行栅格扫查还是１００％扫查（见第１２章）；

———是否要求近表面检查（见７．２．６）；

———所要求的某个质量等级或多个质量等级和区域（见第１４章）；

———除了第７章和第１２章中详列出的外，是否要求特殊的设备、耦合剂、扫查范围；

———不用手工检测的扫查方法；

———长条形不连续的定量方法（见第１５章）；

———灵敏度的设置方法（见第１１章）；

———检测时是否需要需方或其代理在场；

———是否要求采用横波探头检测（见１１．３）；
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