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&!主题内容与适用范围

本标准规定了检查高锰钢辙叉!以下简称辙叉"主要部位内部的气泡#缩孔#缩松#夹砂#夹渣等铸造缺陷

和透声性能的方法$

本标准适用于,+#*%#’%̂M%3的各种新制辙叉超声波探伤$

$!引用标准

F>!)+%!!4型超声波探伤仪通用技术条件$

F>U!%,%%#4型脉冲反射式超声波探伤系统工作性能的测试方法$

!>%!!,,7高锰钢辙叉技术条件$

)!辙叉探伤范围

+(#!对辙叉必须逐炉探伤检查$

+()!两翼轨&咽喉前#%%33处至正对心轨*%33断面处的轨头#内侧立墙和距轨顶面*%33的外侧立

墙范围$

+(+!心轨&轨头宽+%33!#*%33断面轨头和两侧立墙的范围$

+(,!’%̂M%3辙叉两端过渡坡处$

*!试验方法

,(#!仪器#试块#耦合剂

,(#$#!仪器!超声波探伤仪应符合F>)+%的规定$

,(#$#$#!超声波探伤仪应能有效的发射和接收#!)(*5=X的超声波频率$

,(#$#$)!衰减器总量程&%B>$

,(#$)!探头

,(#()(#!接触法用纵波直探头的晶片直径在#%!)%33的范围内$

,(#()()!水浸法用纵波直探头的晶片直径在#7!+%33的范围内$

,(#()(+!探头主声束与声源轴线理论值的夹角在各个方向均不得大于#V$

,(#()(,!探头声场的声压分布在各个方向都不得有双峰$

,(#$+!仪器系统的性能

仪器系统的灵敏度余量和分辨率的测试应符合F>U%,%%#的规定’并同时满足下列要求&

,(#$+(#!使用#!)(*5=X的探伤频率’纵波直探头测试的灵敏度余量不得小于,%B>$

,(#(+()!在相应的探伤频率范围内’纵波分辨力不得大于’33$

,(#$+(+!探伤盲区不得大于#*33$

,(#(,!试块



,(#(,(#!用与辙叉衰减相同的铸造高锰钢材料制作标准试块!

,(#(,()!试块型式尺寸如图"其表面粗糙度全部:;#)(*"晶粒度,!*级!

!T型标准试块

,(#$*!耦合剂

,(#$*(#!接触法探伤"选用水玻璃作耦合剂!

,(#(*()!水浸法探伤以水加适量消泡剂和浸润剂作耦合剂"水中应无干扰超声波检查的气泡或杂质!

,()!辙叉应在调直和外观检查后进行超声波探伤"探伤前必须清除辙叉探测面及背面的粘砂和污物!

,(+!探伤程序

,(+(#!设备调整

,(+(#(#!一般调整

;(接触法的调整#$抑制%置零"调整探测深度取适当值"调整$细调%和$水平%使始波前沿对准荧光屏的

机械刻度的零点"并使刻度与探测深度成比例!

@(水浸法的调整#水浸法探伤探头晶片到入射面的距离应保证$水&钢界面%两次回波出现在辙叉最大

探测深度的一次底波后面!而且与确定扫查灵敏度时所用水深相同"其误差小于等于*33!

,(+(#$)!探伤灵敏度的调整与检查

探伤时将探头置于!T试块上’水浸法探头轴线垂直试块表面(调整探伤仪衰减器使!T试块*次底波

达到&%-"然后再提高增益&B>则为辙叉探伤判伤灵敏度!

,(+(#(+!每班必须进行灵敏度调整"半自动化)自动化探伤时"每班必须对设备作运行检查!

,(+()!扫查

,(+()(#!选择有规律的扫查路径进行探伤"相邻两次扫查应相互重迭探头晶片尺寸的)%-!

,(+()()!扫查时探头移动速度不得大于#*%33*[!

,(+(+!缺陷的检测

,(+(+(#!接触法探伤时"采用比,(+(#()条确定的灵敏度高,!’B>作为扫查灵敏度!

,(+(+()!水浸法探伤时"探伤灵敏度与,(+(#()条相同作为扫查灵敏度!

,(+(+(+!凡出现下列任何一种显示情况则定为缺陷#

;(缺陷回波幅度等于或大于满幅度的,%-+@(在心轨轨头宽+%33!#*%33断面)两冀轨头部宽度方

向的中心线上底面回波幅度降低#)B>或以上"并有草状回波的范围+

A(凡记录有缺陷击穿痕迹或打印机打印缺陷痕迹者或无任何底波痕迹者!

,(+(+(,!缺陷尺寸的测定

按,(+(#()条确定的探伤灵敏度"测定,(+(+(+条缺陷尺寸!

;(对于缩孔)缩松性质的缺陷"用’B>法标记长度和宽度+

@(对于疏松)晶粒粗大性质的缺陷标记底面回波降低#)B>的范围标定缺陷的长度和宽度!

,(+(+(*!缺陷位置的标定

;(两翼轨标记距咽喉前后距离+心轨标记距相近断面的距离+
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@(标记缺陷内边沿距工作边的距离!光电跟踪水浸法标记第一道探头中心距工作边的距离!在不能确

定的情况下!要用手工探伤标定"对于微机控制全自动化探伤按探测立墙探头中心标记#

A(以缺陷反射波前沿标定缺陷深度#光电跟踪水浸法以笔的道数标定缺陷深度!对于微机控制全自动化

探伤则要求标示缺陷埋藏深度$宽度和厚度#

B(对于应出现底面回波的部位底面回波降低不小于#)B>的范围!在检查底面是否有粘砂!耦合接触是

否良好#

C(存在疑问的缺陷

对于存在疑问的缺陷显示!允许采用经过验证而行之有效的其它无损检测方法检验"

#!探伤结果分类

*(#!4类%侧面涂红色&

*(#(#!在整个检测范围内!距轨顶面深度小于#’33!距工作边小于#)33范围内无任何缺陷"

*(#()!距轨顶面深度大于或等于#’33范围内!存在宽度小于或等于)%33!高度小于或等于*33!长

度小于或等于#%%33的单个缺陷%两缺陷间距小于#%%33按一个缺陷计&"

*(#(+!心轨轨头宽+%33!7%33断面中心线上底面回波>#达到#%%-和两翼轨底面回波>#达到

#%%-并有>)显示!心轨#%%33断面处有>#$>)两次或以上的底波显示"

*()!>类%侧面涂黄色&

*()(#!符合*(#(#!*(#()条"

*()()!心轨轨头宽+%33!7%33中心线上和两翼轨连续有>#显示!而心轨#%%33断面处有>#$&)
两次底面回波显示"

*(+!"类%侧面涂蓝色&

*(+(#!在整个探测范围内!距轨顶面深度大于或等于#+33!距工作边侧大于或等于#)33!宽度不超

过轨面宽度#’)!连续长度不超过)*%33的缺陷%单个缺陷相互间小于#)33者为连续缺陷计!下同&"

*(+()!在整个探测范围内!距轨顶面深度大于或等于该处厚度)’+!距工作边侧大于#%33!宽度不超

过轨顶面宽度#’)!连续长度不超过#*%33的缺陷"

*(+(+!符合*(+(#!*(+()条!且心轨轨头宽+%33!*%33中心线上和两翼轨底面回波有断续显示!而

心轨#%%33断面处>#高度达到&%-"

*(,!H类!凡不符合*$+条者为H类"

%!探伤报告

辙叉经探伤后!应提出包括下列内容的探伤报告(

’(#!辙叉型号!编号!生产单位!探伤日期"

’()!探伤仪型号!探伤频率!探头尺寸!探伤方法"

’(+!心轨轨头宽#%%33断面处$两翼轨透声性%标记(心>#)+!波高!-#其>#))!波高-&"

’(,!在辙叉草图上标记缺陷的位置$大小"

’(*!评定的探伤结果类别"

’(’!探伤人员签字"

,!人员资格

7(#!对辙叉进行超声波探伤的人员!按有关规定应取得超声#级或以上资格证书!并有一定辙叉探伤

实际经验"

7()!探伤人员应熟练掌握辙叉生产工艺$几何尺寸$各部位厚度及缺陷分布规律等基础知识"
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