附件3：
有色金属行业计量技术规范项目建议书
	建议项目名称
	相控阵超声试块校准规范

	制定或修订
	   █制定    □修订
	被修订计量

技术规范号
	

	计量技术

规范性质
	 □检定规程

 █校准规范
	计量技术

规范类别
	□重点

█基础

	主要起草单位
	西安汉唐分析检测有限公司

	联系人
	鲁文婧
	联系电话
	15619280371

	任务年限
	2年
	申请经费
	8万元

	参加单位
	西北有色金属研究院

	具备的特点
	安全 □节能 □环保 █自主创新 □其他＿＿＿

	目的、意义和

必要性
	相控阵超声波检测技术是我国的工业领域中兴起的一项新技术，被广泛应用于无损探伤检测。其中，校准试块是相控阵超声检测系统中的重要组成部分。相控阵校准试块是按一定用途设计制作的几何体，其几何形状和参考反射体尺寸（孔、槽或圆弧等）用于评定和校准相控阵超声检测设备、调节超声检测设备的幅度和（或）时间分度。因而校准试块的准确性对于超声检测结果具有非常重要的意义。随着电子技术和计算机技术的不断革新，相控阵超声技术在工业无损检测领域发展迅速。为了保证检测结果的准确性、再现性和重复性。需要使用已知固定特性的试块对其检测系统进行校准和评定。

相控阵超声探伤设备要进行检测，就必须保证相控阵试块的准确性，这意味着需要存在具体有效的校准规范。所以目前市场对相控阵校准试块的校准的需求也越来越强烈。但目前行业乃至于国家，涉及相控阵校准试块校准规范这一领域尚处于空白阶段。

本校准规范的制定，能够规范行业内相控阵试块校准方法，促进相控阵试块在相控阵超声探伤领域中得到更合理更准确的应用，确保相控阵超声探伤仪检测结果的准确性以及可信度。促进工业产品的安全性、可靠性得到保证，进一步保障人民生产生活的安全，为我国经济发展保驾护航。

	范围和主要
计量特性
	1.校准范围
本规范适用于相控阵超声探伤仪校准试块（以下简称相控阵试块）的校准。
2.计量特性

2.1表面粗糙度
试块的表面粗糙度用表面粗糙度比较样块进行比较测量，表面粗糙度测量时选择最接近被测表面粗糙的样块标称值作测量结果，也可用表面粗糙度测量仪测量。

2.2几何尺寸
2.2.1 外形尺寸
使用三坐标测量机测量被校试块的形状和尺寸，也可使用游标类量具或千分尺测量长度和厚度尺寸；对于角度尺寸可用万能角度尺直接测量。选用量具的最大允许误差应不超过被测尺寸公差的1/3。用万能工具显微镜或影像测量仪测量试块边缘。
2.2.2 孔、槽尺寸
首选2.2.1的方式测量孔和槽的尺寸。对于有机玻璃等材料封口的孔、槽尺寸可去掉封口后测量。直径2mm以上的孔可以使用适当量程的内径表进行测量。直径2mm以下的孔可以使用尺寸间隔0.01mm的针规试塞测量；小于1mm的槽宽度可用塞尺试塞测量。对于平底孔的直径、底面平面度、边角直角特性和表面粗糙度可用覆膜法间接测量。
2.2.3 用深度指示表测量深度尺寸
根据被测孔、槽等深度尺寸选择合适的深度指示表，若指示表的测头尺寸过大，可换上合适尺寸的探针。
2.3 刻线尺寸及位置
刻线尺寸按2.2.3中方法选三条刻线测量，刻线位置用万能工具显微镜或影像测量仪进行测量。
2.4 形状和位置误差
平底孔的平面度按塑形复制品法配合刀口形直尺测量。平行度、垂直度可分别用在平板上用打表法、用直角尺测量。
2.5 声速
按相应方法检测校准试块的声速。测定的声速在最大允许误差±0.2%以内，横波允差为6m/s，纵波的允差为12m/s。参考的声速为：
VL0：5920m/s
VT0：3255m/s


	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	1、相控阵超声试块的校准目前无国家及行业校准规范。

2、未发现有知识产权的问题，或涉及专利的情况。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
年  月  日
	技术

委员会
	（盖公章）
年  月  日
	部委托

支撑

单位
	（盖公章）
年  月  日


填写说明：1.表中第2，3，8行，请在选定的内容上填写 “█”的符号。

          2.填写制定或修订项目中，若选择修订则必须填写被修订计量技术规范号。

