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5 讨论
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1 泄泪瑞利波图象的特点

从以上 各扫 描图可以 看到
,

泄漏瑞利波产生的缺陷

图象总是从某处 突然开始
,

然后 延伸一定 长度
,

或逐渐

消失
,

或在某处突然中断
。

这一方面和 C 扫描成象时门

的设置有关
,

另 一方面和 泄漏瑞利波的传播特点有关
。

当声入射点沿声传播方向的反 方向逐渐离开缺陷
,

使缺

陷回波 信号进入 门的前沿
,

这时即开始产生缺陷图象
,

随着距离的增大
,

缺陷信号幅度逐渐衰减
,

信号在门内

的位置逐渐后移
,

相应的图象亮度逐渐减小
。

小缺陷可

能在门宽范围内已衰减至 消失
,

形成三角形的图象 (见

图 4 )
。

幅度高的大缺陷则可能到 门的后沿仍存在
,

形成

突然中断的图象
,

如图 3 中部的大裂纹
.

因此
,

从图象

的特征亦 可判断是否由泄漏瑞利波所产生
。
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2 泄月瑞利波成象的适用条件

从瑞利入射角表达式很容 易看出
,

激励泄漏瑞利波

的前提条件是 C , < C R 。

以上 实验中各试样均是致密度

较 高 的陶 瓷 材 料
,

特 点 是 声 速 大
,

通 常在 1 0 000 ~

12 00 O m /s
,

水中瑞利入射角在 13 ~ 15
“

之间
,

实现起来

比较容易
。

对声速在 6 。。Om /
s

左右的金属材料而言
,

瑞

利入射角约在 3 00 左右
,

尚可进行 泄漏瑞利波的检测
.

而对某些声速为 3 0 0 0 m /
s

左右的复合材料
,

这种方法

则不适用
。

另外
,

虽然通常认 为瑞利波沿弯曲表面亦可传播
,

但扫描需逐点进行
,

以确保探头相对于 入射面的角度恒

定
。

因 此
,

与通常的 C 扫描一样
,

除非系统具有曲面跟

踪的能力
,

否则仍无法进行 曲面扫查
。

而 C 扫描对于 小

缺陷的检验是很有必要的
,

由于采用了高频聚焦探头
,

使得焦点附近可以集中较高的能量
,

同时也带来了焦点

以外能量的迅速扩散
,

由上面的图中亦可看出
,

小缺陷

反射回波的能量衰减极快
。
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3 成象的影响因紊

门宽度的选取 对成象有直接的影响
,

在图 3 和 图 4

的 C 扫描 图上方均 可看到 较宽的亮带
,

这是由于 边缘

强反 射而 产生的盲区
,

其宽度与门的宽度直接相关
。

减

小门宽
,

可减小盲 区
,

但门宽过小使得图象的特征不能

充分显 示出来
,

也会影响到对缺陷的判断
。

水浸法检测 中对水程距离的选择
,

一方面要考虑焦

点位置对成象结果的影响
,

防止 由于 水程与焦距相差过

大而影响图象的分辨
。

另一方面
,

考虑到高频超声在水

中的衰减很大
,

水程应尽可能地小
。

试样表面粗糙度对检测也有较大影响
。

试样表面粗

糙度较低时
,

直接的界面散射波很弱
,

往往不 足 以作为

门触发信号实现门的界面跟踪
。

这时
,

对试样表面的平

整度和试样与探头扫查平面的平行度要求较高
。

而试样

表面粗糙时
,

由于界面直接散射波较宽
,

使门的前沿无

法与入射点靠近
,

因而接收到的缺陷信号幅度较低
。

另

外
,

粗糙表面也增大了声波的散射与衰减
,

使信噪 比降

低
。

6 结论

利用高频超声泄漏瑞利波成象技术
,

可 以有效地对

陶瓷材料进行表面缺陷快速检测
.

根 据泄漏瑞利波的特

点
,

适当地选择检测参数
,

可使成象结果达到较好 的效

果
。

不利的因素是检测灵敏度受缺陷在表面内的取 向影

响较大
,

通常对同一个面至少在相互垂直的两个方 向上

进行扫查
。

另外
,

边缘的盲 区也影响到缺陷的检 出
。

利

用该技术对缺陷进行定量评价的方法 尚在研究之中
。
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