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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ７２３３《铸钢件　超声检测》分为两个部分：

———第１部分：一般用途铸钢件；

———第２部分：高承压铸钢件。

本部分为ＧＢ／Ｔ７２３３的第１部分。

本部分修改采用ＩＳＯ４９９２１：２００６，标准结构和技术内容与ＩＳＯ４９９２１：２００６基本相同。与

ＩＳＯ４９９２１：２００６相比，规范性引用文件变化较多，仅保留ＩＳＯ５５７７，其他９项根据我国情况作了相应

调整。

为便于使用，本部分还作了如下编辑性修改：

———按照汉语习惯对一些编排格式进行了修改；

———将一些适用于国际标准的表述改为适用于我国标准的表述；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”。

本部分代替ＧＢ／Ｔ７２３３—１９８７《铸钢件超声探伤及质量评级方法》中相应部分。

本部分与ＧＢ／Ｔ７２３３—１９８７相比，主要技术内容变化如下：

———修改了标准的适用范围（见第１章）；

———增加了订货信息（见４．１）；

———修改了质量等级要求（见４．３）；

———修改了检测方法；

———增加了新的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ和附录Ｄ，删除了原标准的附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｃ。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ和附录Ｄ为资料性附录。

本部分由国家标准化管理委员会提出。

本部分由全国铸造标准化委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５４）归口。

本部分起草单位：沈阳铸造研究所、沈阳鼓风机集团公司、沈阳北方重工集团公司。

本部分主要起草人：孙春贵、张钊骞、齐兴、李冷西、王立华、李兴捷。

本部分所部分代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ７２３３—１９８７。
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铸钢件　超声检测

第１部分：一般用途铸钢件

１　范围

ＧＢ／Ｔ７２３３的本部分规定了一般用途铸钢件（非奥氏体）超声检测的术语和定义、一般要求和应用

脉冲反射技术检测内部缺陷的方法。

本部分适用于一般用途铸钢件（非奥氏体）细化晶粒热处理后且厚度不超过６００ｍｍ铸钢件的超声

检测。对于厚度大于６００ｍｍ的铸钢件，应有协议规定检测方法和记录限值。

本部分不适用于奥氏体钢。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｔ７２３３的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分，然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ５６１６　无损检测　应用导则

ＧＢ／Ｔ９４４５　无损检测　人员资格鉴定与认证（ＧＢ／Ｔ９４４５—２００８，ＩＳＯ９７１２：２００５，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１２６０４．１　无损检测　术语　超声检测（ＧＢ／Ｔ１２６０４．１—２００５，ＩＳＯ５５７７：２０００，Ｎｏｎｄｅ

ｓｔｒｕｃｔｉｖｅｔｅｓｔｉｎｇ—Ｕｌｔｒａｓｏｎｉｃｉｎｓｐｅｃｔｉｏｎ—Ｖｏｃａｂｕｌａｒｙ，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１５０５６　铸造表面粗糙度　评定方法

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，ＩＳＯ２４００：１９７２，

Ｗｅｌｄｓｉｎｓｔｅｅｌ—Ｒｅｆｅｒｅｎｃｅｂｌｏｃｋｆｏｒｔｈｅｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎｏｆｅｑｕｉｐｍｅｎｔｆｏｒｕｌｔｒａｓｏｎｉｃｅｘａｍｉｎａｔｉｏｎ，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１９７９９．２　无损检测　超声检测　２号校准试块（ＧＢ／Ｔ１９７９９．２—２００５，ＩＳＯ７９６３：１９８５，

Ｗｅｌｄｓｉｎｓｔｅｅｌ—ＣａｌｉｂｒａｔｉｏｎｂｌｏｃｋＮｏ．２ｆｏｒｕｌｔｒａｓｏｎｉｃｅｘａｍｉｎａｔｉｏｎｏｆｗｅｌｄｓ，ＩＤＴ）

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　通用技术条件

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１２６０４．１确立的以及下列术语和定义适用于ＧＢ／Ｔ７２３３的本部分。

３．１

参考缺陷回波尺寸　狉犲犳犲狉犲狀犮犲犱犻狊犮狅狀狋犻狀狌犻狋狔犲犮犺狅狊犻狕犲

超声检测通常用平底孔直径来表示可接受的最小缺陷尺寸。

３．２

点状缺陷　狆狅犻狀狋犱犻狊犮狅狀狋犻狀狌犻狋狔

缺陷的尺寸小于或者等于声束直径。

　　注：本部分中的尺寸指长、宽和壁厚方向上的尺寸。
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