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锻制圆饼超声波检验方法

)*,0/$!,..2#
代替TG25>#!2353

,#主题内容与适用范围

本标准规定了用平底孔对比试块!以超声水浸技术检验锻制圆饼"以下简称圆饼#方法的适用范围$检验人员$

检验仪器和设备$对比试块$检验条件和步骤$缺陷的评定$检验报告等%

本标准适用于制造转动的"如涡轮盘$压器机盘等#锻制高温合金和合金钢圆饼缺陷的超声波检验%其他用途

圆饼的超声波检验经供需双方协商可参照使用%

+#引用标准

TG22!<3#超声波检验用钢制对比试块的制作与校验方法

WGe!;"#K型脉冲反射式超声波探伤仪#通用技术条件

’#人员

检验应由有关部门无损检验考核委员会考核!并取得/级或/级以上资格证书的人员进行%

(#检验仪器和设备

4E2#仪器

4E2E2#超声波探伤仪及探头的频率应根据检验要求来选择%

4E2E!#超声波探伤仪及其与探头组合的性能应符合WGe!;"的要求%

4E!#设备

4E!E2#检验用的水槽应适合于被检圆饼的要求!槽内用水必须清洁!无影响探伤灵敏度的灰尘$气泡及悬浮

物!水温应保持在2"!;<f之间%

4E!E!#槽中放置圆饼的转盘应能使圆饼的轴线对准转盘轴线!误差g!88%转盘转速至少可在每分钟2!2"
转范围内可调!转盘可手动操纵%

4E!E;#探头沿圆饼径向移动!以进行螺旋式检验%每转动一周!探头的径向移动间距不超过有效声束直径的

二分之一!探头无晃动!且上下移动的距离应满足水距的要求%

4E!E4#探头角度操纵装置!应能保证探头在垂直于圆饼表面的平面内!在相互垂直的两个方向上作连续地手

动调节!调节范围不小于3i!误差士"E<i%

4E!E<#应配右一个能精确测量缺陷位置的装置!以炉号第一数字作基准点"见图2#%

4E!E##根据供需双方协议!如有必要可使用下列辅助仪器&自动报警$自动记录和界面跟踪装置%

%#对比试块

<E2#对比试块应符合TG22!<3的要求%

<E!对比试块的平底孔直径应符合有关技术标准或供需双方协议的规定%



图2#缺陷位置的标记

$#检验条件和步骤

#E2#检验条件

#E2E2#航空发动机用圆饼!检验面应用圆刀头加工!其表面粗糙度6+ 值应不大于#E;)8"

#E2E!#其他用途的圆饼!被检验面应无影响检验灵敏度的锤花#麻坑#松动的氧化皮和污物!被检圆饼上下面

的不平行度均不得大于!""

#E2E;#圆饼的标记必需打在侧面"

#E!#检验步骤

#E!E2#$距离一振幅曲线%的绘制

按附录K所规定的方法绘制探头在水中的$距离一振幅曲线%!以确定最佳水距及最合适的工作范围"

#E!E!#有效声束直径的测量

有效声束直径以埋藏深度较小的平底孔试块在L点上&见图K!’!用#/G法测量两点的距离"

#E!E;#灵敏度的调整

#E!E;E2#调整仪器灵敏度的试块应采用在测试范围内平底孔反射波高中最低的试块!以确定最佳水距"

#E!E;E!#调整探头的位置及角度!使试块表面的回波幅度达到最大"

#E!E;E;#将仪器的抑制旋钮放到$"%或$关%的位置!并且在检验过程中保持不变"

#E!E;E4#调整探头位置和仪器的增益控制!使试块中平底孔反射波高达到荧光屏满刻度 的>"\!在 此

灵敏度下!测量表面分辨率应小于圆饼厚度的二分之一"保持此灵敏度不变!对圆饼进行检验"

#E;#圆饼的检验

#E;E2#将圆饼准确放置在水槽中的转盘上!调整探头至圆饼上表面的距离!使其达到最佳水距"

#E;E!#调整探头角度!使圆饼上表面的回波幅度达到最大"

#E;E;#按#E!E;E4条所确定的灵敏度从圆饼中心开始以螺旋方式对整个圆饼进行检验!检验线速度不

得大于2"8(8,’"

#E;E4#将圆饼翻面!再次进行#E;E2!#E;E;条的检验过程"

#E;E<#必要时!经供需双方协商!对圆饼进行入射角为<i&折射角约为!"i’的纵波斜入射或横波检验"

#E;E##检验过程中出现在荧光屏时间基线上的杂波其幅度应不高于荧光屏满刻度的!"\"

#E;E5#检验过程中观察到任何幅度高于荧光屏满刻度!"\的回波或底波下降!均应在圆饼的表面做标

记!按本标准第5章的规定进行评定"

0#缺陷评定

5E2#声束垂直入射的情况

5E2E2#缺陷位置的确定及其标记

获得缺陷的最大反射后!将一吸声材料的薄片沿 圆 饼 表 面 斜 插 入 声 束 中!当 缺 陷 波 下 降#/G时 停 止 移
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动!沿吸声片平头划一直线!再在其他两个方向重复进行!三条直线的相交点即为缺陷的位置"见图!#$缺陷

位置的标记方法见图2$

图!#缺陷位置确定示意图

##5E2E!#缺陷埋藏深度的确定

将上表面和缺陷回波间的距离与上表面和底面回波间的距离进行比较!根据这个比值!再测量出圆饼的

厚度!即可算出缺陷的实际深度$

5E2E;#缺陷大小的估计%

5E2E;E2#将缺陷的反射波高与规 定 的 对 比 试 块 中 平 底 孔 的 反 射 波 高 进 行 直 接 比 较!以 估 计 缺 陷 的 大

小!此时平底孔的埋藏深度与缺陷的埋藏深度相同!测试条件亦相同$

5E2E;E!#如果缺陷的埋藏深度与试块中平底孔 的 埋 藏 深 度 不 同!应 改 变 水 距!将 此 缺 陷 处 于 探 头 的 远

场区!用两个埋藏深度相近的平底孔!用插入法进行评定!但不允许用外推法$

5E2E;E;#当声束垂直于圆饼上 表 面 时!所 获 得 的 缺 陷 反 射 波 高!可 能 不 是 缺 陷 的 最 大 反 射 波 高!必 要

时!应从不同方向和不同角度对缺陷进行最大反射角研究$

5E2E4#缺陷长度的估计

有必要对缺陷的长度作出估计时!可按下述方法进行&

5E2E4E2#将探头置于对比试块上"试块中平底孔的埋藏深度与缺陷的埋藏深度相同!孔径由技术条件

确定#并使平底孔的反射波高为最大!调节仪器增益使反射波高为荧光屏满幅的>"\!沿径向移动探头!直至

波高降为满刻度的2"\!然后反方向移动探头!通过>"\波高!直至波高再次降低到2"\!记 下 此 两 点 间 的

距离!设为’K($

5E2E4E!#在灵敏度等测试条件不变的情况下!将探头放在长条形缺陷一端的最远点!在该点反射波高

为满刻度的2"\时将探头移至缺陷另一端的最远 点!在 该 点 反 射 波 高 再 次 降 为 满 刻 度 的2"\!记 下 此 两 点

间的距离设为’G($

5E2E4E;#缺陷长度为G减K所得值$

5E2E<#底波的损失

底波的损失如果不是由于几何形状的影响!则圆饼中可能存在有倾角较大的缺陷或组织不均匀区!对此

应作进一步的冶金分析$

5E2E##缺陷的允许范围

缺陷的允许范围应按有关技术标准或供需双方协议执行$

5E!#声束斜入射的情况

声束斜入射发现的缺陷!其评定方法由供需双方商定$

5E;#圆饼中如果发现有不符合有关技术标准或 双 方 协 议 规 定 的 缺 陷!但 在 以 后 加 工 中 可 被 去 除!则 应

在圆饼表面标出缺陷的位置%尺寸及埋藏深度!并通知订货方$

/#检验报告

检验报告应包括如下内容&
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+E#检验单位名称!订货单位名称"

PE#圆饼名称!材料名称!炉号!批号!合同号!技术标准编号"

7E#圆饼的尺寸!表面状态!热处理状态"

/E#探伤仪型号!探头型号#包括频率!材料!尺寸等$"

)E#调整探伤灵敏度的情况%包括试块的尺寸!水距!有效声束直径"

ZE#检验结果"

1E#检验人员及检验日期&

附#录#K
距离A振幅曲线测量及其绘制

#补充件$

3,#测量条件

K2E2#对每组探伤仪一探头组合都必须测量出距离一振幅曲线%测量在水槽中进行%测量时作为反射体的球

靶#0!E<88钢球%表面光滑无缺陷$放在支座板中心位置%并固定在水槽壁上%使它对准探头拖架轴线&

K2E!#支座板由耐腐钢材制成%其尺寸为2<"88]2<"88 ]#88%支 座 板 的 表 面 要 调 到 与 探 头 架

相关运动成直角的位置&

3+#测量步骤

K!E2#按图 K2所示安装好支座板和球靶%调节探头%首先使支座板回波最大%再调节探头%使 主 声 束

对准球靶%使球靶回波达到最大&

图K2#探头!球靶!支座板安装示意图 图K!#水中距离A振幅曲线示意图

##K!E!#调节探头距球靶的距离%从距球靶#""88处开始测量%每2"!!"88测量一次%在振幅接近最

大值L点时#见图K!$%可每<88左右测量一次%一直到距探头2"88处&

K!E;#将上述测得的一系列回波振 幅 及 对 应 的 水 距%绘 制 到 坐 标 纸 上%纵 坐 标 为 回 波 振 幅 用/G值 表

示%横坐标为水距用毫米表示%于是得到距离一振幅曲线如图K!所示&

K!E4#在图K!的曲线中%对应最大幅度的水距%即为探头的L点&由比它小#/G的点作平行于横坐

标的直线%直线与曲线相交两点所对应的水程范围.即为探头在水中的工作范围&

被检验材料中工作范围%2 如下式所示’

%2h%
72
7!

#K2$!!!!!!!!!!!!!!!!!!

式中’72(((水的声束

:!(((被检验材料的声束&
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