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铜合金棒材超声波探伤方法
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,范围

2E2#本标准规定了用超声波脉冲反射技术检验铜合金棒材内部缺陷!主要为缩尾"残尾"裂纹"夹渣"夹

杂和气孔等#的方法$内容包括检验装置"一般要求"操作步骤"探伤结果的判定和对探伤人员的要求等%

2E!#本标准适用于直径为)2<!!!"88圆形和内切圆直径 为);<88以 上 的 方 形 或 六 角 形 铜 合 金 棒

材的超声波探伤%棒材应是以挤压"热轧"冷拉或冷轧成形%表面应无松弛氧化层或其他脏物%

2E;#本标准所规定的探伤方法可以是接触法$也可以采用液浸法%

+#原理

K型脉冲反射式超声波探伤的基本原理是超声波探 伤 仪 产 生 高 频 电 脉 冲$通 过 探 头 电 缆 线 将 脉 冲 电 压

加到探头晶片上$经过电声转换$使晶片产生机械振动$通 过 耦 合 介 质 将 此 机 械 振 动 所 产 生 的 超 声 波 传 入 被

检工件%超声波在工件内的传播过程中遇到不同声阻抗介 质 的 界 面!缺 陷 或 底 面#$使 超 声 波 反 射 并 返 回 探

头晶片$再经过晶片$将声能转换成电能$由仪器接收并进行信号处理$在显示器上显示缺陷的深度和当量大

小%如图2%

图2#超声波探伤原理示意图

’#一般要求

;E2#棒材是否需要逐支整根进行超声波探伤$应按照产品的标准规定$或由供需双方协商确定%

;E!#对于直径为)<"88以下$批量较大的成品棒材$一般应在传动设备上进行自动探伤%如需采用手

动超声波探伤$可由供需双方协商确定%

;E;#手动超声波探伤应从棒材的压余端开始%棒材的尾部不得有缩尾"分层"气孔和夹渣%

;E4#棒材的本底噪声不能过大$在规定的探伤灵敏度条件下$信噪比不小于2#/G%

(#检验装置

4E2#超声波探伤仪

采用K型脉冲反射式单通道或多通道的超声波探伤仪%

4E!#探头

4E!E2#接触法手动超声波探伤的探头采用单直平 纵 波 探 头$或 小 角 度 双 晶 联 合 纵 波 探 头!以 下 简 称 双

晶纵波探头#%在特殊情况下$允许采用双晶!一发一收#马鞍形弧面耦合纵波探头!以下简称骑马探头#%如

图!%



4E!E!#液浸超声波探头可采用平直液浸探头!也可采用线聚焦液浸探头"如图;

图!#双晶纵波探头和骑马探头示意图
图;#液浸探头示意图

##4E!E;#探头晶片的公称频率为2E!<!<E"FM0"晶片直径#或对角线$为>!!"88"

4E!E4#为了判定缺陷回波幅度!探头的回波频率与公称频率相差应在g2"\以内"

4E;#耦合剂

4E;E2#接触法耦合剂采用L;!!L#>机油或其他介质"

4E;E!#液浸法的耦合剂为水或L;!机油"

4E4#传动设备

4E4E2#液浸探头的机座和探头架应方便%可靠地调节水层距离%超声波声束的入射角!以及探头与传动

设备之间的同心度"必要时!可以采用浮动跟踪装置"

4E4E!#传动设备可以是探头旋转!棒材直线前进&也可以是探头不动!棒材旋转前进"

4E4E;#传动设备应使探伤速度均匀"在探伤过程中!探头和棒材之间的相对位移不得影响探伤结果的

准确性"

%#标准人工缺陷试块

<E2#标准人工缺陷试块的选材!应与被检棒材 具 有 相 同 材 质#牌 号$%规 格%加 工 工 艺 和 加 工 状 态!并 且

不得有影响探伤结果的自然缺陷"

<E!#标准人工缺陷可根据探伤方法分别采用短横孔或平底孔"

<E!E2短横孔标准人工缺陷试块的加工应符合图4的规定"短横孔应沿平行于试块中心轴的方向钻孔!其

孔径和埋藏深度应符合表2的规定"短横孔的孔径偏差不大于g"E""<88&孔的深度偏差不大于g"E<88"

表2#短横孔孔径和埋藏深度

标准试块直径0 短横孔直径$ 埋藏深度1

2<!!< "-4 2’!0!2’#0
!<!<" "-< 2’!0!2’#0
<"!2"" "-# 2’!0!2’#0
2""!2#" "-> 2’!0!2’#0
2#"!!!" 2-2 2’!0!2’#0

<-!-!#平底孔标准人工缺陷试块的加工应符合图<的规定"平底孔应沿试块的径向钻孔!其孔径和埋

藏深度应符合表!的规定"平底孔的孔径偏差不大于g"-"<88&孔的深度偏差不大于g"-2"88"

$#探伤方法

按照不同的棒材规格选择探头和探伤方法"

>5 !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



图4#短横孔标准人工缺陷试块加工图

图<#平底孔标准人工缺陷试块加工图

表!#平底孔孔径和埋藏深度 88

标准试块直径0 短横孔直径$ 埋藏深度1
2<!!< 2-4 2!!0
!<!<" 2-# 2!!0
<"!2"" 2-> 2!!0
2""!2#" !-! 2!!0
2#"!!!" !-> 2!!0

#E2#小直径棒材")2<!<"88#的超声波探伤

#E2E2#接触法探伤

#E2E2E2#一般应采用双晶纵波探头$也可采用与被检棒材直径相同的骑马探头%

#E2E2E!#将探头放置在试块中埋藏深度为2!!R的平底孔人工缺陷的上方$移动探头$使超声波波束入

射后其反射波为最佳$同时$调整仪器使得这一反射波的波高为满幅的>"\$并以此作为探伤灵敏度%

#E2E!#液浸法探伤

#E2E!E2#可以采用水浸平直纵波探头$也可采用水浸线聚焦探头%

#E2E!E!#正确调节水层距离和超 声 波 波 束 与 棒 材 轴 向 之 间 的 垂 直 度$使 得 超 声 波 波 束 能 垂 直 入 射 棒

材%

#E2E!E;#将探头放置在试块中埋藏深度为2!!R的平底孔人工缺陷的上方$扫查至最佳反射点$同时调

节仪器使得这一反射波的波高为满幅的>"\$并以此作为探伤灵敏度%

注&直径为)2<!!<88的铜合金棒材应采用液浸法探伤%
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#E!#大直径棒材!)<"!!!"88"的超声波探伤

#E!E2#一般应采用单直!纵波"探头进行接触 法 手 动 探 伤#晶 片 直 径 和 耦 合 剂 的 选 择 应 符 合 棒 材 的 直

径和表面状态#

#E!E!#将探头放置在试块中埋藏深度为2$!R平底孔的上方#扫查至平底孔反射的最佳位置%同时%调

节仪器使得这一反射波的波高为满幅的>"\%并以此作为探伤灵敏度#

#E!E;#如果大直径棒材需要进行液浸法探伤%可参照#E2E!#的内容进行#

0#操作步骤

5E2#按上述棒材的不同规格%选择探头和探伤方 法%并 以 表2或 表!相 应 的 标 准 人 工 缺 陷 调 节 探 伤 灵

敏度#

5E!#在实际探伤中%可以在上述探伤灵敏度的基础上再提高!/G作为扫查灵敏度#当发现缺陷时%再

将灵敏度值降低!/G%并据此进行缺陷的判定#

5E;接触法手动探伤的扫查过程中%晶 片 的 移 动 距 离 不 得 大 于 其 有 效 直 径 的2$;%扫 查 速 度 一 般 在2<"

8$J#

5E4探伤时%应保证探头相对棒材的扫查覆盖 率 达 到2""\%探 头 声 束 的 交 叠 区 不 得 小 于 声 束 有 效 宽 度

的;"\#

5E<在探伤过程中如发现缺陷%可以用时间比例轴的方法测定该缺陷的埋藏深度#

5E#如果缺陷的埋藏深度小于2$!R%则应改变探测面%以大于2$!R的埋藏深度的平底孔来评定该缺陷

的当量大小#对于直径大于2""88的棒材%应采取距离补偿措施#

5E5应在所发现的缺陷部位做上标记#

/#探伤结果的评定

>E2#如果缺陷反射波的高度高于满幅的!"\%则判定为超声波探伤不合格#

>E!#当条状缺陷的长度超过探头的声束宽度%应利用缺陷波消失法来评定缺陷的假定长度#假定长度

的区域为缺陷部位%该部位为超声波探伤不合格#

>E;#当发现底波消失或底波前移%经 复 探 后 确 认 是 棒 材 的 内 部 缺 陷 所 致%应 测 定 其 缺 陷 的 假 定 长 度#

假定长度的区域为缺陷部位%该部位为超声波探伤不合格#

>E4如果产品标准对于超声波探伤的结果评定另有规定%应按照产品标准执行#如果用户有特殊 要 求%

可由供需双方协商确定#

,2#探伤人员的资格

超声波探伤人员必须经过专业培训和考核#根据需 方 的 要 求%供 方 应 提 供 由 有 关 部 门 认 定 的 超 声 波 探

伤/级以上技术资格证书人员签发的超声波探伤报告#

,,#超声波探伤报告

超声波探伤报告应包括以下内容&

+"生产厂家’P"探伤日期’7"被检棒材的 牌 号(规 格(状 态(批 号(数 量 等’/"超 声 波 探 伤 仪 的 名 称(型 号%

探伤灵敏度调节的主要技术参数’)"探头的类型(晶片的尺寸和公称频率’Z"探伤方法和耦合剂’1"传动装置

的型号和编号’I"探伤速度’,"实际探伤支数%探伤报废支数(缺陷数量和缺陷部位的长度%合格支数’S"探 伤

人员及其签章%审核人员及其签章’["填报日期#
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