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离心机!分离机锻焊件常规

无损探伤技术规范

!""#)&)%’()))
代替L-,22#&&(0#144

(#范围

本标准规定了离心机和分离机的锻焊件常规无 损 探 伤 方 法!本 标 准 适 用 于 离 心 机 和 分 离 机 的 转 鼓"轴

类及其相近似零件的锻件和焊接件的超声波"射线"磁粉及着色探伤!

*#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!

7-$8#’’(’%#142钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

,-#.2’&%#11.压力容器无损检测

,-$8##&&$#%#111D型脉冲反射式超声探伤仪 通用技术条件

,-$8##&&$(%#111超声探伤用探头 性能测试方法

/# 转鼓体!转鼓盖!活塞!锁紧螺母等锻件及相似锻件的超声纵波探伤

需方对锻件要求横波探伤时#由供需双方协商!

’m##工件

+&工件探测面表面粗糙度:+ 值不大于$m’$5’

G&工件探测面和其相对面要相互平行#确实难以达到时#允许偏角不得大于’[’

S&探测面不得有妨碍探伤的各种杂物’

N&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#工件应重新进行热处理以

细化晶粒!

’m(#仪器

探伤仪应符合,-$8##&&$##并应满足下列要求(

+&在工件的最大探测声程处#仪器与探头的组合灵敏度余量不小于#&N-)D&’

G&频率范围为#!/)FM!

’m’#探头

+&探头性能应符合,-$8##&&$(的规定’

G&被检工件厚度大于 或 等 于(&55时#采 用 频 率 为(m/)FM"晶 片 直 径 在#&!(&55之 间 的 纵 波 直 探

头’

S&被检工件厚度为#&!#155时#应选用特殊 规 格 的 探 头#或 采 用 双 晶 探 头 法 探 伤#推 荐 使 用 高 频 大 直

径的探头!

’m.#工件验收要求

’m.m##标准试块



被检工件厚度大于 或 等 于(&55时!采 用<H0(型 标 准 试 块!见 附 录 D"标 准 的 附 录#!并 符 合,-#

.2’&$#11.中2m$m#的规定%

被检工件厚度小于(&55时!采用!&m/55的横通孔试块%

’m.m(#探伤灵敏度应使被检锻件底面当量直径为#55的缺陷的反射波高达屏高的4&:%探伤起始灵

敏度由)(55当量转换为!#55当量时的所差分贝数"h#由式"##计算&

? N-"C’ (# 1.&J?C
!(
!##

"##!!!!!!!!!!!!!!!

##式中&!($$$调节起始灵敏度时所用的标准试块平底孔径)

!#$$$探伤时实际要求的起始灵敏度孔径%

’m.m’#工件内部存在的缺陷当量采用比较法或计算法决定%

’m.m.#转鼓体*转鼓盖*活塞及近似零件的验收要求

转鼓体*转鼓盖*活塞及相近似零件的 验 收!按 工 件 截 面 沿 半 径 方 向 不 同 位 置 处 分 为 三 个 区"见 图#*图

(#!各区当量直径为#55的缺陷不计!但不允许有单个当量直径大于.55的缺陷存在%

图##转鼓体!或活塞" 图(#转鼓盖

##1区"指转鼓圆筒体部分!或锥体件靠近大端 占 零 件#+’高 度 部 分#&允 许 内 部 有 零 星 分 散 的!当 量 直 径

小于’55的缺陷存在!但任意方向相邻两缺陷的间距应大于.&55!且在同一圆周上缺陷数不多于.个)在

同一母线上相邻两缺陷的间距应大于#&&55!且缺陷数不多于’个)在#&&S5( 面积上!缺陷数不多于/个%

转鼓在该区允许的缺陷总数是以其最大直径"55#除以’/确定%

#区"指转鼓底部或鼓盖锥体部分!即介于1区和2区之间部分#&允许工件内部存在零星分散的当量直

径小于’55的缺陷!但相邻两缺陷的间距应大于.&55!在#&&S5( 面积上!缺陷数不多于/个%

2区"指转鼓轴毂或锥体最小端部分#&允许工件内 部 存 在 零 星 分 散 的 当 量 直 径 小 于.55的 缺 陷!但 相

邻两缺陷的间距应大于(&55%

’m.m/#锁紧螺母验收要求

锁紧螺母按1区处理!见图’%该区允许工件内部有零星分散的当量直径小于(55的缺陷存在!但相邻

两缺陷的间距应大于.&55%在#&&S5(面积上!缺陷数量不多于(个%锁紧螺母在该区允许的缺陷总数是

以其最大直径"55#除以2&确定%

图’#锁紧螺母
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’m.m$#管式分离机转鼓的超声波探伤!按,-#.2’&"#11.中4m.的规定#

$#转鼓焊缝的超声横波探伤

.m##工件

+$焊缝两侧#&&55范围内不得有妨碍探伤的杂物%

G$粗晶材料焊接接头和奥氏体不锈钢焊接接头不适于采用横波探伤#

.m(#焊缝探伤及质量评定

转鼓的纵&环焊缝均做#&&:的超声波探伤检查!其质量 评 定 按,-#.2’&"#11.中1m#的 规 定’纵 焊 缝

按1级评定!环焊缝按#级评定#

%#转鼓焊缝的@射线探伤

/m##工件

焊缝表面及两侧不应有妨碍射线照相底片质量评定的杂物和表面缺陷!例如焊接飞溅&焊瘤和咬边等#

/m(#转鼓焊接接头检查及验收要求

+$离心机转鼓纵焊缝&分离机转鼓焊缝均做#&&:的射线探伤检查!焊缝质量按7-(8#’’(’中 D-级

照相的#级评定%

G$离心机转鼓的环焊缝做射线探伤抽查!射线探伤照片量不少于(张)每 张 照 片 长 度 不 小 于(&&55$!

抽检焊缝长度不少于该焊缝总长的(&:#焊缝质量按7-(8#’’(’中D-级照相的2级评定#

+#离心机和分离机轴类及相近似零件锻件的超声纵波探伤

需方对锻件要求横波探伤时!由供需双方协商#

$m##工件

+$工件探测面的表面粗糙度P+ 值不大于$m’$5%

G$工件探测面不应有妨碍探伤的杂物#

$m(#验收要求

锻件直径小于#&&55时!允许工件内部有零星分散的当量直径小于(55的缺陷存在’直径大于#&&55
时!允许工件内部有零星分散的当 量 直 径 小 于’55的 缺 陷 存 在#但 相 邻 两 缺 陷 的 间 距 应 大 于.&55!且 在

同一直线上缺陷数不得多于.个!在#&&S5( 面积上不多于/个#

,#锻造转鼓及轴类的表面探伤

表面探伤指的是磁粉和着色探伤#

2m##工件

+$探测面不应有妨碍探伤的氧化皮&锈蚀&漆层及其它污物%

G$工件探伤应在最终热处理后或精加工后进行#

-#探伤人员

探伤人员视力达不到&m4的!不能参加射线探伤 评 片 工 作%色 盲 者 不 能 参 加 着 色 探 伤%探 伤 人 员 的 安 全

防护按7-(8#’’(’的规定#

探伤人员要具有相应探伤方法的基础知识和经验#操作由经考核取得国家机关有关主管部门认可的资

格证书者担任!报告签发由取得该项方法#级或#级以上资格证书者负责#

)#探伤报告

各类探伤检查结果均应填写探伤报告#其内容包括’
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工件名称!图号!材质!厚度!表面状态!探伤方法!规范!执行标准!合格级别!仪器型号!签发报告人员资

格证书号!姓名!日期等有关存查资料"

附#录#D
#标准的附录$

<H0(型参考试块尺寸及外形

D##<H0(型标准试块为平面型试块%由两种试块组成%一种是没有平底孔的大平 底 试 块%另 一 种 是 底

部有直径(!.55平底孔的试块"

D(#试块采用工件本身材料%或近似 材 料 如 电 炉 或 平 炉 熔 炼 的./碳 素 钢 钢 锭%经 锻 压#锻 压 比 不 小 于

’$和正火处理后进行加工制作"

D’#用/)FM!!#m$55平底孔!信号幅度等于屏高4&:的 灵 敏 度 探 测 试 块 时%示 波 屏 上 应 当 不 出 现 缺

陷信号%信噪比不小于$N-#D$!试块中心轴线上的材质衰减系数不大于.N-#D$&5"

D.#试块外形及各部分尺寸见表D#"

./#试块不允许有裂纹!

表 D##<H0(型参考试块尺寸及外形

序号 试块编号
孔径* 测距,# 高度,( 外径!

55
参考图

# (/&& & (/ (/ $’/ 图D#
( (/&( ( (/ /& $’/ 图D(
’ (/&’ ’ (/ /& $’/ 图D(
. (/&. . (/ /& $’/ 图D(
/ /&&& & /& /& $/& 图D#
$ /&&( ( /& 2/ $/& 图D(
2 /&&’ ’ /& 2/ $/& 图D(
4 /&&. . /& 2/ $/& 图D(
1 2/&& & 2/ 2/ $$& 图D#
#& 2/&( ( 2/ #&& $$& 图D(
## 2/&’ ’ 2/ #&& $$& 图D(
#( 2/&. . 2/ #&& $$& 图D(
#’ #&&&& & #&& #&& $2& 图D#
#. #&&&( ( #&& #(/ $2& 图D(
#/ #&&&’ ’ #&& #(/ $2& 图D(
#$ #&&&. . #&& #(/ $2& 图D(
#2 #(/&& & #(/ #(/ $4& 图D#
#4 #(/&( ( #(/ #/& $4& 图D(
#1 #(/&’ ’ #(/ #/& $4& 图D(
(& #(/&. . #(/ #/& $4& 图D(
(# #/&&& & #/& #/& $4/ 图D#
(( #/&&( ( #/& #2/ $4/ 图D(
(’ #/&&’ ’ #/& #2/ $4/ 图D(
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表 D#!完"

序号 试块编号
孔径* 测距,# 高度,( 外径!

55
参考图

(. #/&#. . #/& #2/ $4/ 图D(
(/ (&&#& & (&& (&& $#&& 图D#
($ (&&#( ( (&& ((/ $#&& 图D(
(2 (&&#’ ’ (&& ((/ $#&& 图D(
(4 (&&#. . (&& ((/ $#&& 图D(
(1 (/&#& & (/& (/& $##& 图D#
’& (/&#( ( (/& (2/ $##& 图D(
’# (/&#’ ’ (/& (2/ $##& 图D(
’( (/&#. . (/& (2/ $##& 图D(
’’ ’&&#& & ’&& ’&& $#(& 图D#
’. ’&&#( ( ’&& ’(/ $#(& 图D(
’/ ’&&#’ ’ ’&& ’(/ $#(& 图D(
’$ ’&&#. . ’&& ’(/ $#(& 图D(
’2 .&&#& & .&& .&& $#.& 图D#
’4 .&&#( ( .&& .(/ $#.& 图D(
’1 .&&#’ ’ .&& .(/ $#.& 图D(
.& .&&#. . .&& .(/ $#.& 图D(
.# /&&#& & /&& /&& $#// 图D#
.( /&&#( ( /&& /(/ $#// 图D(
.’ /&&#’ ’ /&& /(/ $#// 图D(
.. /&&#. . /&& /(/ $#// 图D(

图 D#
图 D(

附#录#-
!标准的附录"

<H0P型标准试块及其技术要求

-##<H0P型标准试块为大平底试块$用以测量探测面为凸形圆柱面锻件的探伤中因曲率不同而 引 起

’(1#



的声能损失!

-(#试块总数#.块"其中#块的探测面为平面"其余#’块为曲率不同的凸形圆柱面!

-’#试块采用电炉或平炉熔炼的./碳素钢钢锭"经锻压#锻压比不小于’$和正火处理后进行加工!

-.#用/)FM%!#m$55平底孔%信号幅度等于 屏 高4&:的 灵 敏 度 探 测 试 块 时"示 波 屏 上 应 当 不 出 现 缺

陷信号"信噪比不小于$N-#D$"试块中心轴线上的材质衰减系数不大于.N-#D$&5!

-/#试块外形及各部分尺寸见表-#!

-$#试块不允许有裂纹!

表-##<H0P标准试块尺寸及外形

序号 试 块 编 号 探 测 面 P55 参 考 图

# 2/&& 0 图-#
( 2/&/& /&
’ 2/&2/ 2/
. 2/&#&& #&&
/ 2/&#(/ #(/
$ 2/&#/& #/&
2 2/&(&& (&&
4 2/&’&& ’&&
1 2/&.&& .&&
#& 2/&/&& /&&
## 2/&$&& $&&
#( 2/&2&& 2&&
#’ 2/&2/& 2/&
#. 2/&4&& 4&&

图-(

图-# 图-(
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