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月吐 舀

    本标准参照GB/'r 6402-1991《钢锻件超声波检验方法》和JB 4730一一1994《压力容器无损检测》

等标准的有关内容首次制定

    本标准由中国机械工业联合会提出。

    本标准由全国分离机械标准化技术委员会归口。

    本标准负责起草单位:南京绿洲机器厂。

    本标准主要起草人:马鸿章、刘兵、孙谨顺、赵扬
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离心机、分离机奥氏体钢锻件

超声检测及质量评级

1 范围

    本标准规定了离心机、分离机奥氏体钢锻件 (以下简称锻件)的超声波探伤方法及缺陷等级评定

    本标准适用于以脉冲反射式超声波探伤检验法对转鼓及环形和筒形锻件进行超声波探伤

    本标准也适用于其他产品类似形状的奥氏体钢锻件，钦合金锻件可参照本标准执行_

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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)或修改版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准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标准

    GB/'r 9445-1999 无损检测人员资格鉴定与认证 (idt ISO 9712:  1992)

    JB/T 10061-1999  A型脉冲反射式超声波探伤仪 通用技术条件 (eqv ASTM E 750:  1980

    JB/T 10062-1999 超声探伤用探头性能测试方法

3 测试仪器

3.1 探伤仪器性能应符合JB/T 10061的规定，其中:

      a)检测频率范围为IMHz- 5MHz

    b)水平线性误差不大于1%，垂直线性误差不大于5%
    c)应具备条件衰减器，要求衰减器细调步级不大于2dB，最大衰减量不小f-70dB,误差不大l .

            ldB.

3.2 探头性能应符合JB/T 10062的规定，其中:

    a)采用圆形晶片直探头时，其频率和直径 一般按表1规定，探头主声束)01无双峰 无1斜

                                表1直探头晶片频率、直径

频率 MHz 直径 mnl

1 卜25 20 30

一— 2 -2.5 」 14一30

  b)横波检测采用方形晶片的斜探头，其频率范围为IMHz--2.5MHz,晶片面积为{40mm'  400m川
      斜探头的斜楔接触面应与检测面形状相一致;斜探头的折射角 一般应为45

3.3 探头和仪器的组合灵敏度余量应满足检测要求。

4 检测条件

4.1 超声波探伤人员，应按GB/'r 9445中的规定进行培训，取得资格证书。凡签发探伤报告者，应取得

国家机关主管部门承认的超声波探伤it级或11级以上资格证书
4.2 锻件原则上应在最终热处理后，钻孔、开槽及精加工前加工出探伤而进仃超声波探伤

4.3 锻件应加工成利于检测时声束覆盖的简单几何形状
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4.4 锻件被检测的表面粗糙度R。应不低于6.3pm，并不得有妨碍检测的油漆、
4.5 对于多台阶或斜面的锻件，探伤扫查覆盖的范围由设计部门认可

4.6 材料晶粒度不得影响探伤结果的判断，被探工件由于晶粒粗大影响探伤时，
理以细化晶粒。

了万垢等异物

1一件应重新进行热处

5 检测方法

5.1 对比试块

5.1.1 对比试块应采用与被检锻件相同或近似声学性能的材料制成〔

5.1.2 对比试块的晶粒大小应和被检锻件大致相近〔

5.1.3 锻件的检测面为平面时，采用如图1所示的平面对比试块:检测面是曲面时，采用与锻件大致ti l

近曲率半径的曲面对比试块，见图20

                                                            }4.'n:砂

图1 平面对比试块示意图

汁余砂

                                  图2 曲面对比试块示意图

5.1.4 条件允许时，经设计部门认可，可在锻件有代表性的部位加工一个或几个适当大小的孔或槽，

代替试块作为校正和检测的基准。

5.2 检测方法

    锻件一般进行纵波检测，对环形、筒形锻件必要时还应进行横波检测〔、

5.2.1 纵波检测:
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5.2.1.1 检测应根据锻件的加工工艺，选择最容易发现缺陷的检测面，原则上应从两个相互垂直的力

向进行检测，尽可能地检测到锻件的全体积。扫查方向见图3

卜今今今认《乙/厂//·

今夕/)二/价 /扮)勺/ 奋

诊
5.2.1.2

5.2.2

5.2.2.1

5.2.2.2

5.2.3

  锻件厚度超过400 mm时
横波检测

  图3 扫查方向示意图

应从两端进行100%扫查

当环形和筒体锻件内外径之比人于或等于80%时，耳以增加横波检测·
横波检测时，一般应从锻件外表面按顺时针及逆日榭 进行扫查，以确保!00%的体积覆盖

相邻两次扫查之间的覆盖应不小于晶片直径的‘,5%,妇教率率i,}t不大于，50mm/s
6 检测灵敏度调整

6.1

6.1.1

检测灵敏度调整一般采用对比试块法或底波反射法
对比试块法

所用对比试块的平底孔直径应与有关零件的技术条件规定相对应，其声程应等于或大于被检锻

件厚度

6.1.2 将对比试块的平底孔回波高度调整到满刻度的80%为检测灵敏度〔

6.1.3 检测灵敏度一般不得低于最大检测距离处的04mm平底孔当量直径
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6.1.4 横波检测时，应利用被检锻件壁厚或长度上的加工余量部分制作对比试块，并在锻件的内外农
面，分别沿轴向和周向加工平行的V形槽作为标准沟槽，V形槽长度为25mm 深度为锻件壁厚的37或

5%，角度600。

6.2 底波反射法
6.2.1 被检锻件厚度大于600mm，且检测面与锻件底面平行时，可用底波反射法

6.2.2 在锻件无缺陷部位，把第一次底面回波高度调整到满刻度的80%作为基准、

7 缺陷记录与缺陷等级评定

7.1 缺陷记录

7.1.1记录当量直径超过妇mm的单个缺陷的波幅和位置
7.1.2 记录由于缺陷的存在，而使底波降为满刻度25%以下的部位

7.1.3 记录大于基准线50%的信号

7.1.4 密集性缺陷:

7.1.4.1记录密集性缺陷中，大于或等于妇mm当量直径的缺陷密集区
7.1.4.2 记录50mm声程范围内同时有三个或三个以上的缺陷反射信号一;或者在50mm /C 50mm的检测

面上发现在同一深度范围内有三个或三个以上的缺陷反射信号，其反射波幅均大于们mm当量缺hip的反
射信号

7.2 缺陷等级评定

7.2.1 单直探头单个缺陷的等级评定见表2

                                  表2 单个缺陷的等级评定

      等 级

缺陷当量直径 mm

7.2.2 斜探头检测的等级评定见表3.

表3 斜探头检测的等级评定

等 级

缺陷大小

                    I

尖角槽深为壁厚的3%，最大为31m 尖角槽深为壁厚的5%.最大为6mm

7.2.3 表2和表3的级别应作为独立的等级使用
7.2.4 当锻件被检测人员判定为裂纹时，等级评定不受表2和表3限制，该锻件判为不合格

7.2.5 当锻件被检测人员判定为密集性缺陷时，该锻件判为不合格

8.1

验收

  转鼓体、转鼓盖、活塞、外锁紧螺母及类似零件的评级和验收，应按工件截面沿半径为向的小同

位置划分为如图4、图5所示的两个区进行评定和验收

8.2 锻件的验收要求应符合表4的规定

表4 各区验收要求

缺 陷 区 域 1区 2区

缺 陷 等 级 I 】!

注:设计对零件缺陷等级有特别要求时，应在图样中规定。
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图4 转鼓体 图S 外锁紧螺母

9 检验报告

    探伤检查结果均应填写探伤检验报告‘内容如下〔，

9.1 锻件状况

    锻件名称、编号、材料牌号、图号、热处理状态等

92 检测条件
    仪器型号、探头规格、祸合剂、检测方法、检测灵敏度、对比试块、验收标准、质量等级、探伤人

员、资格等级、审核人员、检测口期凸

9.3 检测结果
    缺陷位置、缺陷当量直径、缺陷分布草图、缺陷评定及其他
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