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铸钢轧辊超声波探伤方法
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,#主题内容与适用范围

本标准规定了铸钢轧辊超声波检测的操作方法和质量分级!

本标准适用于冶金工业用铸钢"包括优质碳素铸钢#合金铸钢#石墨铸钢和铸造半钢$工作轧辊的超声波

检测!

+#引用标准

TG344<无损检测人员技术资格鉴定通则

SG;222无损检测 名词术语

WGe!;"K型脉冲反射式超声探伤仪通用技术条件

’#术语#符号#代号

本标准采用下列术语#符号和代号%

O&&&底波或底波高"按仪器满屏高为2""A$’

O2&&&第一次底波’

7&&&缺陷波或缺陷波高’

0&&&缺陷回波离探测面的距离’

B&&&用半波高法确定的缺陷在工件表面的水平指示面积’

ZEJ&&&仪器满屏高刻度’

底波衰减区&&&由于工件内缺陷导致的工件底波衰减至2"\ZEJ以下部位!

本标准中所用其他名词术语按照SG;222的有关规定!

(#一般技术要求

4E2#对轧辊的要求如下%

4E2E2#应将轧辊加工成适于探伤的简单圆柱体(妨碍超声探伤的机加工应在探伤后进行!

4E2E!# 各部探伤面加工粗糙度为6+2!E<)8!

4E2E;#对铸造组织粗大的轧辊应在奥氏体化重结晶后进行超声检测!

4E!#对仪器设备的要求如下%

4E!E2#应采用K型脉冲反射式超声波探伤仪(其性能须符合WGe!;"的规定!

4E!E!#仪器必须具有满足所探轧辊全长的扫描范围!探伤仪频率范围至少应为"E<!<FM0!

4E!E;#探头应在标称频率下使用(推荐使用软保护膜探头!直探头晶片直径推荐按表2所列选用!

表2

频率(FM0 !!!E< 2!2E!< "E<
晶片直径(88 2"!!4 !4!!4 !>!4"



4E;#耦合剂!!"!4"号机油"

4E4# 探头在工件表面扫查速度不应大于2<"88#J$每次扫查至少应重迭晶片直径的2"\"

%#对探伤人员的要求

探伤人员必须经考核取得符合TG344<规定的无损检测人员资格证书"

$#检查方法和部位

#E2#以纵波垂直探查为主$必要时可用横波斜角探查辅助判定缺陷"

#E!# 沿轧辊径向和轴向进行全部位的检查"

0#探伤灵敏度

5E2#径向探查时$以相应探伤部位中正常底波反射最高处为参照点$如图2中+%P%7等处$在该处将G2
调至2""\ZEJ$即可探查"

图2#探伤灵敏度校定部位示意图

5E!# 轴向探查时$探伤灵敏度应按下列规定调整"

5E!E2#在辊身作轴向检查时$以辊身端面作探 伤 面 和 底 反 射 面$如 图2中/处$将 反 射 良 好 的G2 调 至

2""\ZEJ$即可探查"

5E!E!# 在进行轧辊全长轴向探查时$以辊颈端面作为探伤面$如图2中)处$将对侧辊颈端面的G2 或

对侧辊身端面的G2 调至!"\ZEJ$即可探查"

5E;# 对工作层有检测要求的轧辊$如在辊身径向探查中发现在工作层内有缺陷回波$应对缺陷波作定

量检测$此时可使用距离A波幅曲线法或RT%方法来探查$其灵敏度校定法如下!

+E用距离A波幅曲线法探伤时所用灵敏度对比 试 块 如 图!所 示$试 块 可 选 用!"号 的 锻 钢 制 成$要 求 无

)2平底孔当量以上缺陷$图中6应与所探辊身半径相同"

PE将探头置于该对比试块上$在荧光屏 上 标 记 下 各 平 底 孔 的 反 射 波 高 点$按 轧 辊 工 作 层 厚 度 将 所 需 各

点连成一曲线$即为距离A波幅曲线$此时灵敏度校定毕$即可探查"

图!#阶梯式灵敏度参照试块 ###图;#曲面大平底块
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##注!%)平底孔的底面不平度为"E"<88!

&)平底孔轴线与探侧面母线不垂直度为;"j!

7E用RT%方法探伤时采用图;所示曲面大平底试块!试块可采用!"号的钢锻铁制成!要求无)2平底孔

当量以上缺陷!图中@应 与 所 探 辊 身 半 径 相 同"试 块 厚 度 1 应 略 大 于 所 用 探 头 近 场 长 度"/E在 通 用 的

RT%曲线图#图4$或专用的RT%曲线图#图<$上!查出对应于试块厚度1 的大平底声压分贝数以及所欲探

侧最大深度的)!平底孔的回波声压分贝数!算出 二 者 之 差 为> #/G$"然 后 将 探 头 放 在 试 块 的 曲 面 上 耦 合

良好!将底波调至规定波高!例如!""\ZEJ!再增至> #/G$!此时灵敏度校定毕!即可探伤"

图4#通用的RT%曲线图

图<#专用的RT%曲线图

/#探伤频率

>E2# 径向探伤时2!2E!<FM0"

>E!#辊身轴向探伤时2!2E!<FM0"
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>E;#轧辊全长轴向探伤时"E<FM0!

>E4#辊身工作层内缺陷定量时!!!E<FM0!

>E<#必要时可改变探伤频率!

.#质量分级

3E2#轧辊作超声检验所选用的质量级别应由需方提出"或与供方商定"并在该轧辊的技术文件#订货合

同或图样中注明!

3E!#各类轧辊质量分级的各项技术指标均应符合表!的规定"需方有特殊要求的"可与供方协议确定!

表!#铸钢轧辊超声检测分类和质量等级表

类别
级 别项 目

型钢辊类 板钢辊类 初轧辊类

G级 K级 K级 G级 K级 K级

辊身工作层要求 $
无密集缺陷"单个缺陷不大于或等于

)4平底孔当量 )!平底孔当量 );平底孔当量 )4平底孔当量

辊身径向检测要求

允许无G或G衰减区存在"但在引种区域内

7&;<\ZEJ 7&!<\ZEJ 7&;<\ZEJ 7&2<\ZEJ 7&!<\ZEJ

还允许下述情况存在%
2E当缺陷在工作层以下且R)2<"88时&
+EO(<"\ZEJ"7(<"\ZEJ或2"\)O&<"\ZEJ"7&<"\ZEJ&
PE2"\)O)<"\ZEJ"7’<"\ZEJ

B&!<78! 的

非 裂 纹 性 缺

陷

B&2#78! 的

非 裂 纹 性 缺

陷

B&!<78! 的

非 裂 纹 性 缺

陷

B&378! 的

非 裂 纹 性 缺

陷

B &2#78!
的非裂纹性

缺陷

!E当G’2"\ZEJ处存在R’2<"88的非裂纹性缺陷

辊颈径向检测要求
允许局部无G或G衰减区存在"但在此种区域内

7&!<\ZEJ 7&2<\ZEJ 7&!<\ZEJ 7&2"\ZEJ 7&!"\ZEJ

辊射轴身检测要求 不允许O衰减区或裂纹性7 存在

全辊长轴向检测要求 各段O能清晰确认"不允许裂纹性H存在

,2#报告

探伤报告应包括下列各项内容%

+E工件名称#产品编号#尺寸规格#材质#热处理状态#探伤面粗糙度#采用的标准号!

PE仪器型号#探头规格型号#工作频率#灵敏度#耦合剂#试块型号!

7E各部分径向#轴向底波反射情况!

/E各部分缺陷波位置#深度#波高#指示面积或当量大小!可用简图表示其在轧辊内的分布情况"必要时

附以伤波及底波波形照片!

)E探伤结论!

ZE检查日期#检查员签名!
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