
昆山轴承裂纹探伤检测 小型设备无损检测

产品名称 昆山轴承裂纹探伤检测 小型设备无损检测

公司名称 浙江广分检测技术有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 江苏省昆山市陆家镇星圃路12号智汇新城B区7栋

联系电话 18662248593 18662248593

产品详情

常用的磁粉探伤和渗透探伤方法必须是在轴承拆解为零件后才可应用。上述两种方法虽然可以挑检裂纹
缺陷，但对于成品轴承而言存在很大的弊端，均存在一些难以克服的缺点。

比如，对于渗透探伤法，由于轴承表面油脂渗入表面开口的裂纹处，渗透液无法渗入裂纹处，造成检查
过程中产品漏检，并且渗透探伤的效率极低，还存在不易清洗的缺点；而磁粉探伤法虽然具有较高的检
测效率，但是根据磁粉探伤的适用范围，轴承必须先拆卸再清洗，在此过程中易造成轴承零部件（如保
持架、密封圈、钢球）的磕碰及轴承套圈表面磷化膜破坏，影响轴承的外观质量和使用性能。

因此，寻找和选择一种在不拆卸轴承的条件下，对零件表面缺陷进行分析判断的无损检测方法势在必行
，本文根据超声表面波探伤原理和应用，开展相关实验研究，表明超声表面波在成品轴承缺陷检测中具
有广泛应用前景。

2. 超声探伤原理分析及应用的可能性

2.1 超声表面波探伤的原理

超声波探伤主要有纵波、横波和表面波等三种波形，表面波的波长较短检测灵敏度较高。

超声表面波主要沿介质表面传播，在均匀介质中能定向传播且能量衰减很少，可传播很远距离，能量主
要集中于距表面深度一个波长，在它传播的路径上如果遇到一个细小的缺陷，如气孔、裂纹等，在金属
与空气相接触的界面上就会反射，屏幕上就能显示这种反射波以此来得到缺陷波信号，这是检测表面缺
陷的一种可靠方法。

2.2 影响超声表面波探伤的因素

（1）油质的影响，超声表面波探伤时探头前面不得有油污，若在反射波传播的表面涂上油，那么所传播
的波几乎完全被衰减，如用手指触压工件表面也一样。这是因为在试件的一侧为空气时和有液体存在时
波的传播效应截然不同，并可以理解为超声表面波的垂直分量在液体层中引起衰减所致。



由此可以通过用手按波的传播表面来判断表面是否为裂纹或棱边的反射。

（2）棱边反射，如超声表面波传播中遇到工件的棱边会产生反射波，也有一部能量超过棱边继续传播。
超声表面波在棱边上的反射棱边为直角时，反射率高，以棱边反射的波为基准点可以探圆周方向的缺陷
。

（3）带曲率的棱边反射，如果棱边有倒角，那么在棱角处会产生反射波。如工件的曲面半径为r且随曲
率半径增加，反射回波降低，即可以有更多能量通过圆弧面。成品轴承的超声表面波检测就是基于这种
传播原理，以棱边反射为基准终点可以做纵向缺陷的检测。

2.3 超声表面波探头选择

对超声表面波探头的要求：超声表面波探头采用与斜探头相似的楔块，当横波折射角为90°时，即产生
超声表面波。由于超声表面波的传播速度较小，波长较短，因此探伤灵敏度较高。

2.4 扫描范围调整

超声表面波探伤时扫描速度调整方法与普通斜探头存在差异。入射点按探头前沿（即探头端头）计算。
调扫描比例时，将探头对准试块棱边，回波信号按水平距离调节成一定比例，一般前后移动探头，改变L
值。

例如当L1=20mm，L2=40mm时，利用深度旋钮，水平旋钮，调节水平刻度分别为20、40位置处，以此完
成1：1调整。

3. 超声表面波探伤在轴承探伤的实际应用

通过掌握和分析超声表面波的原理以及影响因素，进行相关验证性实验。

实验结果表明使用超声表面波探伤，在轴承成品不拆卸的状态下实施探伤不会对轴承的使用造成影响，
降低成品轴承质量抽查、质量复查过程中存在的困难，为关键部位轴承的生产、使用、维护及保养提供
安全可靠的实用检测手段。

在实验中用的表面波探头的规格为：

频率2.5MHz、5MHz；

晶片尺寸：6×8 mm、8×8 mm、10×10mm；

探头前沿：≤3mm；

灵敏度余量：≥40dB(前沿距棱边20mm)。

下图1和图2分别为成品轴承和拆卸后套圈超声表面波探伤的波形，从图1和图2的波形图可以看出，成品
轴承探伤和拆套后轴承套圈探伤的缺陷波形是一致的。
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