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圆钢点式!线圈"涡流探伤检验方法

!"#5!#.’’7;#’’’

’!范围

本标准规定了圆钢点式线圈涡流探伤的术语 定 义!原 理!检 验 方 法!对 比 试 样!检 验 设 备!步 骤 和 结 果 评

定"

本标准适用于直径为(K’11GG圆钢#含钢丝$的表面和近表面缺陷的涡流探伤检验"

(!引用标准

下列标准所包含的条文%通过在本标准中引用而构成为本标准的条文"本标准出版时%所示版本均为有

效"所有标准都会被修订%使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性"

/0&)’++&1K’$$-!涡流探伤系统性能测试方法

b0&)+1&-K’$$(!钢管自动涡流探伤系统综合性能测试方法

-!定义

本标准采用下列定义"

-E’!提离间隙

点式线圈的阻抗变化与线圈和试件之间的距离有关%这个间隙称为提离间隙"

-E(!提离效应

由提离间隙引起的线圈阻抗变化的效应为提离效应"

+!原理

当表面或近表面有缺陷的圆钢通过由交流电流激励 的 与 之 作 相 对 旋 转 运 动 的 点 式 线 圈 时%则 圆 钢 表 层

感应出的涡流会发生畸变%这一变化使线圈的阻抗发生 变 化%因 而 在 点 式 线 圈 内 产 生 的 电 信 号 发 生 变 化%经

信号处理可得到缺陷信号的显示图像!电信号!驱动音响!灯光!记录!报警等显示%从缺陷信号的幅值和相位

可对缺陷进行分析判断%进而对圆钢进行分选检验"

.!检验方法

.E’!根据圆钢规格选择适当尺寸的旋转头或探头支架%采用圆钢与点式线圈相对匀速运动的方法进行

检验"

.E(!探头的扫查方式采用探头旋转!钢棒直线前进%或探头固定!钢棒旋转前进"

.E-!检验结果的评定方法采用自然缺陷信号与人工缺陷信号当量比较法"

.E+!不管应用哪种扫查方式%都必须保证良好的同心度%注意克服提离效应的影响%保证正常检验时缺

陷信号幅度波动不大于(;0"

,!对比试样

,E’!用途

对比试样用于调整涡流探伤检验设备的灵敏度%测 定 检 验 设 备 的 综 合 性 能%确 定 圆 钢 的 合!废 尺 度 及 在



检验过程中校对设备性能!但对比试样人工缺陷的尺寸不应解释为可以检测到的最小尺寸!

,E(!材料

对比试样的材质"规格"热处理工艺"表面状况应与被检圆钢相同或相似#试样不得有影响人工缺陷正常

指示的自然缺陷存在!

,E-!长度和直度

对比试样的长度和直度应满足检验方法及设备的要求!

,E+!人工缺陷

,E+E’!形状

人工缺陷应加工成矩型"\型或X型纵向槽!

,E+E(!位置

圆钢对比试样的表面共加工成三个尺寸相同的纵向槽#其中一个位于试样中部#另外两个分别位于距试

样两端不大于(11GG处!

,E+E-!尺寸

人工缺陷尺寸$槽深"槽宽"槽长%根据圆钢产品标准和规格按表’选定或由供需双方在合同中商定!

,E+E+!制作与测量

纵向槽加工制作尺寸"精度应满足 表’要 求!加 工 制 作 方 法 推 荐 用 电 火 花 加 工 法"机 械 加 工 法 或 腐 蚀

法!

测量方法可采用光学显微镜"复形法或其他方法!

表’!人工缺陷尺寸 GG

圆钢直径> 人工缺陷代号 槽深E 槽深允许偏差 槽宽 槽长

(#^#-1

;K’S
;K(S
;K-S
;K+S

’S^
(S^
-S^
+S^

L’1SD
但不得超过

L1E1.
#1E- #(1

-1#^#’11

;K1E(S
;K1E+S
;K1E,S
;K1E&S
;K’E1S
;K’E(S
;K’E.S

1E(
1E+
1E,
1E&
’E1
’E(
’E.

L1E1. #1E. #(1

!注

’!人工缺陷代号&第一位代表矩形"\型或X型槽#第二位代表槽深为圆钢直径的百分比或具体深度值!

(!槽长的选择可根据探伤速度及探头个数确定#槽深应按合同选定!

-!圆钢直径(#^#’11#槽深最小值为1E1.

%!检验设备

检验设备一般应由涡流探伤仪"旋转头$或探头 架%"旋 转 头 支 架"传 动 装 置"上 下 料 架"记 录 装 置 及 其 他

辅助装置组成!

%E’!涡流探伤仪

涡流探伤仪由放大器"点式线圈"信号处理单元和缺 陷 显 示 单 元 等 组 成#应 具 有 良 好 的 探 伤 性 能 及 良 好
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的稳定性和抗干扰能力!

%E(!点式线圈探头

点式线圈探头可采用桥式"差动式等方式#点式线圈探头应和仪器有良好匹配!点式线圈探头的制作应

有严格的制作工艺#特别应注意磁片加工配对"绕线"电桥配制"调零成坯"封装"测试等工序过程!

点式线圈探头与涡流探伤仪配合#应有间隙补偿功能#以便克服由提离效应引起的检测误差!

将测试好的点式线圈探头装在旋转头上测试#应能清晰检测出对比试样的人工缺陷!

%E-!传动装置

传动装置应使圆钢以均匀速度前进#保持探头与 圆 钢 间 隙 稳 定 且 圆 钢 不 应 有 影 响 检 验 结 果 的 抖 动!为

获得最佳检验效果#前辊道#后辊道#旋转头的中心应在一条直线上!

盘圆钢丝检验应配有收放线装置和可靠的定心!

%E+!记录装置

记录装置应稳定可靠#并能真实记录探伤仪的输出信号!

%E.!辅助装置

辅助装置可包括缺陷标记装置"分选装置"记数装置等#使用这些装置应能准确标记缺陷位置#准确分选

出探伤废品和探伤合格品及可疑品!

&!检验条件和步骤

&E’!检验条件

&E’E’!被检验圆钢表面应平直"圆滑#最大凹陷深度与规定的人工缺陷尺寸之比应不大于’$-#表 面 无

铁屑"锈蚀#端部无毛刺#直度应满足检验设备的要求!

&E’E(!检测频率"点式线圈探头的选择"探伤仪 增 益"相 位"高"低 同 滤 波"报 警 门 限 等 的 调 整 均 应 使 之

能准确检测出对比试样的人工缺陷!

&E’E-!检 验 设 备 系 统 综 合 性 能 如 端 头 不 可 探 区"周 向 灵 敏 度 差"漏 误 报 率 应 符 合BJ%F’++&1和XJ%

F+1&-标准要求!

&E’E+!检验设备应由取得有关部门认定的&级及以上技术资格的探伤人员操作#’级及以上技术资格

的探伤人员签发检验报告单!

&E(!检验步骤

&E(E’!确定参数

按被检材料的合同要求#准确确定探伤设备"仪 器 参 数#准 备 好 探 伤 用 导 向 套"对 比 试 样 及 必 要 的 材 料"

工具!

&E(E(!仪器通电"预热

探伤仪在调试前应预先通电"预热#以确保仪器使用中性能稳定!

&E(E-!人工缺陷静态灵敏度的调试

&E(E-E’!调整旋转头"辊道"压轮#使对比试样"探头有良好的同心度!

&E(E-E(!调整探伤仪的频率"增益"滤波"相位"报警门限等参数使人工缺陷有良好的报警灵敏度#人工

缺陷波形清晰#闸门内不得出现杂波!

&E(E+!人工缺陷动态灵敏度调试

&E(E+E’!用选定的探伤速度#检验动态灵敏度#人工缺陷试样至少通过五次#每次人工缺陷均报警并不

应有漏误报!

&E(E+E(!当圆钢直径"材质"热处理工艺发生变化时#都要重新进行&E(E-#&E(E+的静"动态调试!
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&E(E.!正常检验

完成上述调试后即可进行正常检验!

&E(E,!设备校验

设备在连续使用中"至少每隔两小时应按&E(E+校验一次"如符合要求可继续探伤"否则应重新调试"并

对可疑圆钢重新检验!

$!结果评定

$E’!圆钢经检验无缺陷信号或缺陷信号小于人工缺陷信号则判为涡流探伤检验合格品!

$E(!圆钢在检验中如发现不小于人工缺陷的信号则判为涡流探伤检验的可疑品!

可疑品可加以修磨或可疑部位切除!修磨或可 疑 部 位 切 除 后"圆 钢 的 规 格#尺 寸 应 在 允 许 偏 差 范 围 内"

然后重新进行涡流探伤检验!若缺陷信号小于人工缺陷信号"则判为合格品!

若圆钢可疑部位用其他方法重新进行探伤检验"应采用由供需双方商定的方法和验收标准!

可疑品经处理后"重新进行涡流探伤检验"若缺陷信号仍不小于人工缺陷信号"判为不合格品!

’1!检验记录

检验记录的主要内容$

4%牌号#规格#炉批号#重量或支数#技术条件&

5%验收等级&

6%探伤方式&

;%探伤仪型号#探伤类型&

9%合格量与不合格量&

[%操作情况及校验探伤灵敏度次数#时间&

C%探伤人员及日期&

D%特殊问题备注说明!

’’!检验报告

’’E’!检验报告应包括第’1章中的3%",%"4%"*%"6%"/%"E%等内容!

’’E(!检验报告中还应有检验结果#检验日期#操作者和签发报告!

’’7-在圆钢出厂质量证明书上"应附检验报告单位或注明探伤检验合格字样!
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