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穿甲弹用钨基高密度
合金棒超声波探伤方法

!"#$%1*’$(($

$#主题内容与适用范围

本标准规定了穿甲弹用钨基高密度合金棒超声波探伤的方法原理!设备!对比试棒制备!调整步骤!检测

结果及评定等"本标准适用于直径为.’!(’>>穿甲弹用钨基高密度合金棒的超声波探伤"直径小于

.’>>的钨基高密度合金棒的超声波探伤可参照执行"

.#引用标准

123&/-8)###无损检测质量控制规范超声波纵波与横波检验

123)’0(# # #穿甲弹用钨基高密度合金棒坯

)#术语

-8)#危险部位CDGJA@=:B?;D<A

棒材在应用中承受最大应力的部位"通常指弹芯环形槽根部直径从小.>>至大6>>范围#距第一齿

和最末齿两端各)’>>所包括的部位"

-8.#

倾斜横波B;=?BIAD@MDNA

在通过棒材轴线的平面内#纵波入射声束相对于棒材轴线倾斜一个预定角度进入棒材而产生的折射横波"

-8-#偏置横波YFDBBIAD@MDNA

纵波入射声束与棒材轴线垂直并与棒材轴线偏置一段垂直距离进入棒材而产生的折射横波"

-8(#探头的扫查间距?@=YAB<DGGFGJCFBEDG<A

探伤扫查时#探头相对对比试棒检测声程内各当量孔移动衰减LC3的正!反向距离之和#L为正整数"

/#方法提要

钨基高密度合金棒超声波探伤!采用机械传动水浸装置使棒材匀速旋转!探头相对棒材母线平行移动的

扫查方式$采用底波衰减法!纵波反射法!倾斜横波反射法!偏置横波反射法四种探伤方法联合探伤"

各探伤方法检测声程如图)所示%

图)#四种探伤方法的检测声程
"5)至3)#为底波衰减检测专程##5.至3.#为纵波法检测声程

)5-至3-至X)#为倾斜横波法检测声程#/5(至3(至X.#为偏置横波法检测声程
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利用底波衰减法对密集性缺陷!倾斜横波法对周向缺陷!偏置横波法对近表面轴向缺陷探测灵敏!检出

率高的特点"使危险部位的缺陷可得到四个探头产生的不同方向的声束的探测"一般部位的缺陷可得到偏置

横波探头以外的三个探头的探测#同时还规定危险部位的缺陷用倾斜横波和偏置横波的一次声程和二次声

程两次检测"进一步提高对缺陷的检出率$

,#仪器及装置

&8)#仪器

&8)8)5型反射式超声波探伤仪

探伤仪的使用性能与测试方法应符合123&/-8)的规定$

&8)8.#探头 频率&或(!*a"晶片直径不大于)’>>或面积不大于).R)(>>$

&8)8-#记录仪 采用记录仪时"其线性度和动态范围不得低于探伤仪的线性度和动态范围"频率响应应

与探伤装置相适应$

&8)#装置

探伤装置如图.所示%

图.#探伤装置示意图 图-#7dc直角坐标系

&8.8)#被检棒支撑机构应尽量减少被检棒的不可探区域$

&8.8.#探头调整机构应具备图-直角坐标系内绕7!d!c轴三个转动自由度"和7!c向两个平移自由

度的调整功能&沿d向平移调整由传动机构产生’$

&8.8-#棒材在传动架上支撑后"头!中!尾三点的圆跳动不大于’8)>>$

&8.8(#探头在工作范围内移动的轨迹相对于棒材母线的平行度在水平和垂直方向均不大于’8)>>$

&8.8&#棒材的旋转和探头的直线移动"应均匀平稳无窜动"对预定速度的偏差不大于)’T$

&8.86#四个探头在探伤架上安装后"各探头的声场不应产生影响各自正常探伤的相互干扰和杂乱信号$

*#对比试棒

68)#对比试棒的材质!工艺状态!直径和表面粗糙度与被检棒相同"直径允许偏差为P’8)’>>$

68.#对比试棒的棒材应进行探伤"不允许有大于该产品标准中判定标准().C3的缺陷$对整根棒材

用纵波法向入射的底反射波最大波动值不大于.C3&一端热处理的棒材应两端分别检测’$

68-#对比试棒当量孔位置及尺寸按图(%

D85!3!X三孔位于纵波反射法和底波衰减法检测声程内#

Y8]!̂ 二孔位于偏置横波法检测声程内"试棒转动某一角度后]孔处于二次声程内&参见图)’

<H1!*!"三孔位于倾斜横波法检测声程一次声程内"试棒转动)4’S后"2孔位于二次声程内$

C8倾斜横波的折射角6为-6!(&k"同一产品供需双方应取得一致$
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图(#对比试棒

68(#平底孔孔径与该产品探伤判定标准相同!允许偏差P’8’)&>>!孔深允许偏差P’8)&>>!孔底粗

糙度eD不大于)86’>"

68&#加工]#̂#2孔时可切一小平面进刀"平底孔成形的最终工序由峰角)4’平头钻头完成"加工前

应对钻头进行测量!其主切削刃在径向投影的直线度不大于’8’)>>!转角部分放大&’后不得有明显的圆

角!加工后再次测量仍应符合上述要求"如不符合!应重磨钻头检查合格再次加工"但不允许采用研磨或其

他附加工艺对孔底进行修整"

686#对比试棒应经供需双方对比检查!其不一致性可采用修正值进行修正"

1#被检捧

探伤前棒材的几何状态应符合如下要求"

D8被检棒直径留有)!.>>精加工余量!直径允许偏差P’8&>>$

Y8机加表面粗糙度eD不大于)86’>$

<8圆度#母线直线度不大于’8)>>$

C8棒材表面不允许有影响探伤结果的凹坑和划伤$

A8棒材支撑面的精度应使圆柱面的圆跳动不大于’8)>>"

&#探伤环境与耦合剂

48)#探伤环境不应有影响正常工作的强磁#振动#高频#噪声和腐蚀性气体"

48.#水浸槽的用水应洁净无杂质#并事先充分放置或加温以消除气泡#如添加防腐剂或润湿均不得对

被检棒及设备有所损害"探伤时的水温应与室温接近!一般为)’!-&Q"

(#调整步骤

/8)#一 般调整

/8)8)#按预定值调整探头水程误差不超过P.>>!此时二次界面波应出现在检测声程之后"/8)8.#
仪器调整可使用抑制和深度补偿!在各探伤方法检测声程内获得良好的信噪比和必须劝态范围"
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/8.#探头调整

/8.8)#调整探头取得对比试棒界面波!或底波"最大反射波高#再作/8.8.!/8.8(项调整$/8.8.#
纵波反射法和底波反射法探头的调整

平移探头并转动试棒直至孔5反射波高达到最大值$

/8.8-#偏置横波探头的调整平移探头并转动试棒直至孔]和孔^反射波高均达到最大值$

/8.8(#倾斜横波法探头的调整调整探头取得底面%Y&的最大反射波高后#平移探头直至孔1反射波高

达到最大值$

/8-#探头扫查间距和传动速度的确定

/8-8)#选定扫查间距衰减量j为不大于6的整数值$四个探头应取同一j值$

/8-8.#以对比试棒检测声程内各当量平底孔测出各探头的扫查间距$

/8-8-#四个探头扫查间距的最小值定为该探伤装置的探伤扫查间距$

/8-8(#被检棒的转速和探头移动速度#应调整到不大于探伤装置的扫查间距$在该速度下相对静争态

时灵敏度的下降量不大于.C3$

/8(#报警闸门位置的设定

/8(8)#纵波反射法时#调整闸门前沿复盖住孔X的反射波#后沿复盖住孔 5的反射波#并尽量靠近底

波前沿$

/8(8.#倾斜横波法时#调整闸门前沿复盖住孔"的反射波#对比试棒转动)4’S后闸门后沿复盖住反射

声程上孔2的反射波$

/8(8-#偏置横波反射法时#调整闸门前沿复盖住孔]反射波#对比试棒转动一定角度后闸门后沿复盖

住二次声程上的孔]反射波$

/8(8(#底波衰减法时#调整闸门前后沿复盖住底波$

/8&#探伤扫查时起始灵敏度和报警闸门的标定

/8&8)#各探伤方法在检测声程内测定各当量孔的反射波高#以其中最低反射波高当量孔定为起始灵敏

度标定孔$

/8&8.#各探伤方法以起始灵敏度标定孔的最大反射波高#提高增益!j_."C3后定为各探伤方法扫查

时的起始灵敏度$

$%#检测结果及其判定

)’8)#检测结果的判定标准按123)’0(规定$

)’8.#探伤扫查时的报警缺陷均应由相应的探伤方法静态下单个检测评伤#根据缺陷在对比试棒检测

声程上相邻两个当量孔的反射波高用插入法修正后判定#一根被检棒有一种探伤方法对一个缺陷判定超标

时应判定为不合格$

$$#探伤人员

探伤人员应具有超声检测资格证书#并按本探伤方法内容培训合格$

$.#探伤报告

探伤报告应由二级以上探伤人员签发#一般应包括下列各项’

D8探伤日期(Y8合金牌号)状态)规格和批号(<8仪器型号)探头规格和参数(C8判定标准(A8判定结果(

98本标准编号(J8生产厂名(I8探伤人员或代号$
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