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机车车辆车轴超声波检验
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&!范围

本标准规定了新制铁道机车车辆车轴超声波检验方法和验收规范!

本标准适用于新制车轴材质透声综合性能和内部缺陷的检验!

$!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最新版本的可能性!

U>#!#%%’#$#888!4型脉冲反射式超声波探伤仪通用技术条件

U>#!#%%’)$#888!超声探伤用探头性能测试方法

T>#!#&%,$#88)!一般公差线性尺寸的未注公差

)!人员要求

+$#!从事车轴超声波检验的人员必须掌握相应的基本知识"熟悉本标准的各项规定!

+()!检验人员必须取得铁道部无损检测人员技术资 格 鉴 定 考 核 委 员 会 颁 发 的 超 声 波 探 伤&级 或&级

以上级别的技术资格证书!

*!仪器#探头及耦合剂

,$#!超声波探伤仪应符合U>#!#%%’#的要求!

,$)!超声波探头

,$)$#!探头类型%)$*1)%F纵波直探头!

,()()!主声束偏离%探头主声束与探头法线的夹角不得大于#V!

,$)(+!探头声场的声压分布不应有明显的双峰!

,()(,!探头的其他性能指标及测试方法应符合U>#!#%%’)的要求!

,(+!耦合剂%机油&甘油或水!

#!试块和曲线

*$#!!/?#试块见附录4!

*$)!!/?#]试块见附录>!

*$+!!/?)试块示意图见附录"!

*(,!轴向探伤距离?波幅曲线示意图见附录H!

*$*!径向探伤距离?波幅曲线示意图见附录e!

%!径向探伤距离?波幅曲线的制作

’(#!径向探伤距离?波幅曲线由检验人员根据所使用的检测系统制作!使用前应对该曲线进行校验!

’()!径向探伤距离?波幅曲线制作时"分别以!/?)试块上轴颈&轮座及轴身部位不同声程的 平 底 孔



的测试分贝值绘制相应的距离?波幅曲线!

,!探伤条件

7$#!探测面表面粗糙度

车轴端面表面粗糙度/;’$+"车轴外圆面表面粗糙度应满足超声波探伤的要求!

7()!探测面和探测区域

探测面为车轴两端面和车轴外圆面!由此入射的超声波能达到的内部区域为超声波探伤区域!

7$+!手工探伤时扫查速度不大于#*%33#["覆盖率不小于#%-!

(!轴向透声检验灵敏度

&$#!车轴无顶针孔时"置探头于!/?#试块的>面$*%号钢车轴用!/?#] 试块%上"调 整 仪 器"使 其

第#%次底面回波高度为垂直刻度满幅的8%-"再增益’B>"耦合差另加,B>!’B>!

&$)!车轴有顶针孔时"在&$#的基础上再增益+B>"作为透声检验灵敏度!

&$+!车轴有螺栓孔时"在&$#的基础上再增益’B>"作为透声检验灵敏度!

’!轴向探伤灵敏度

在&$#透声检验灵敏度的基础上再增益+B>"即为车轴轴向缺陷的定量灵敏度!

&-!径向探伤灵敏度

#%$#!轴颈部位

将直探头置于!/?)试块轴颈上"调整仪器"将#号平底孔回波高度调为垂直刻度满幅度的*%-"补偿

试块与实物车轴之间的耦合差"再增益,B>"即为探伤灵敏度!

#%$)!轮座部位

将直探头置于!/?)试块轮座上"调整仪器"将,号平底孔回波高度调为垂直刻度满幅度的*%-"补偿

试块与实物车轴之间的耦合差"再增益,B>"即为探伤灵敏度!

#%$+!轴身部位

将直探头置于!/?)试块轴身上"调整仪器"将7号平底孔回波高度调为垂直刻度满幅度的*%-"补偿

试块与实物车轴之间的耦合差"再增益,B>"即为探伤灵敏度!

#%(,!底面回波衰减法

将直探头置于!/?)试块轴身上"使#%号锥孔处轴身底面回波高度为垂直刻度满幅度的*%-"补偿试

块与实物车轴之间的耦合差"即为底面回波衰减法探伤灵敏度!

&&!验收

##$#!轴向透声

##(#(#!验收区域&车轴端面中心至#
)/

面积以内"区域边界以探头中心为准!

##$#()!在验收区域内"底面回波高度等于或高于基准波高时"为合格!

##$#(+!在验收区域内"底面回波高度低于基准波高时"其总面积不超过 验 收 区 域 的#
#’
"且 波 幅 下 降 不

低于基准波高的#
)

时"仍认为合格!

##$#$,!不符合##$#$)和##$#$+条要求时不合格!

##$#(*!在轴端面中心至#
)/

区域外作透声检验时"移动探头其底面回波变化应有规律性"如发现异常
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现象!如车轴横截面的变化"表层材质不正常或其他因素引起的底面回波大幅度变化#时"应另作处理$

##$)!缺陷检查

##()(#!轴向探伤

##$)$#$#!验收区域%车轴两个端面的全部区域$

##()(#()!在轴向透声检验灵敏度基础上"若底面回波幅度与基准波高相同时"测出缺陷回波相对于基

准波高的分贝差"再加+B>"作为缺陷的分贝总差值&根据缺陷至探伤面的距离"按附录H中的验收曲线进行

判断$只有缺陷的分贝总差值在附录H中不高于相应区段曲线时"此缺陷才允许存在"否则不合格$

##()(#(+!在 轴 向 透 声 检 验 灵 敏 度 基 础 上"若 底 面 回 波 幅 度 高 于 基 准 波 高 时"则 要 把 缺 陷 回 波 先 降 低

E
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’FB>后"再测出分贝差值"再加+B>"作 为 缺 陷 的 分 贝 总 差 值&根 据 缺 陷 至 探 伤 面 的 距 离"按 附 录H

中的验收曲线进行判断$只有缺陷的分贝总差值在附录H中不高于相应区段曲线时"此缺陷才允许存在"否

则不合格$

上式中!E(((缺陷的声程!单位33#&F(((底面回波高于基准波高的分贝差值$

##()()!径向探伤

##()()(#!以车轴中心线为准"在%()*9范围!9为成品车轴轴颈尺寸#内发现缺陷时"用底面回波衰减

法进行复探$若第一次底面回波低于示波屏垂直刻度满幅度的*%-"车轴不合格&否则合格$

##()()()!在%()*9范围外"缺陷反射波高不应大于同距离"+直径的平底孔反射波高$

##$)$)$+!在%$)*9范围外"缺陷反射波高小于同距离处"+当量平底 孔 反 射 波 高 时"用 底 面 回 波 衰 减

去进行复探$若第一次底面回波低于示波屏垂直刻度满幅度的*%-"车轴不合格&否则合格$

附!录!4
!标准的附录#

!/?#试块

4#!试块材质%,%车轴钢$

4)!试块锻件应进行正火或正火再退火热处理$热处理后做金相检验"组织为珠光体j铁素体"晶粒度为*
级$

4+!试块需经超声波探伤$探伤灵敏度%")平底孔回波高度&%-"以此灵敏度探测试块时"一次底面回波前

无缺陷回波反射$

4,!试块四个侧面需经钝化处理$标准试块的透声性能应与基准试块一致"相差’9)B>$

4*!试块材料的化学成份如表4#所示$

表4#!试块材料的化学成分!-"

碳 锰 硅 磷 硫 铬 镍 铜

%(+7!%(,7 %(*%!%(&% %(#*!%(+*
’

%(%,% %(%*% %(+% %(+% %()*

4’!标准试块型式尺寸如图4#所 示$
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图4#!标准试块型式与尺寸

!!注!未注尺寸的公差极限偏差按T>#&%,?3

附!录!>
!标准的附录"

!?#] 试块

>#!试块材质#*%车轴钢$

>)!试块锻件应进行两次正火和一次回火热处理$热处理后做金相检验%组织为珠光体j铁素体%晶粒度为’级$

>+!试块需经超声波探伤$探伤灵敏度#")平 底 孔 回 波 高 度&%-%以 此 灵 敏 度 探 测 试 块 时%一 次 底 面 回 波

前无缺陷回波反射$

>,!试块四个侧面需经钝化处理$标准试块的透声性能应与基准试块一致$

>*!试块材料的化学成份如表>#所示$

表>#!试块材料的化学成分"-#

碳 锰 硅 磷 硫 铬 镍 铜 铝

%(,7!%(*7 %(’%!%(8% &%()%
’

%(%+* %(%+* %(+% %(+% %()*
&%(%)%

>’!标准试块型式尺寸如图>#所示$

图>#!!/O#]标准试块型式与尺寸

注!未注尺寸的公差极限偏差按T>#&#%,?3

附!录!"
!标准的附录"

!/?)试块示意图

"#!试块需经超声波探伤$探伤灵敏度#")平底孔回波高度&%-%以此灵敏度探测试块时%一次底面回波前

无缺陷回波反射$
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")!标准试块的透声性能应与基准试块一致!

"+!标准试块应与所探伤车轴材质一致!

",!标准试块见图"#"型式与尺寸应符合相关图纸!

"*!平底孔直径为"+!

图"#!!/?)试块示意图

附!录!H
#标准的附录$

轴向探伤距离?波幅曲线

图H#!轴向探伤O距离波幅曲线

附!录!e
#标准的附录$

径向探伤距离?波幅曲线示意图

图 e#!:H)轴轴身部位距离?波幅曲线示意图
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