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普通金 属 管的无损检测技术 已较成熟
,

对 于管材的

在 役 和 自动检 测 场合
,

多采用超声 和 涡 流两种方法进

行
。

但是
,

对于 表 面光洁度极高的薄壁管材来说
,

所需

检测 方 法及 相应设备 尚处研究阶段
。

基 于 超声检测原理
,

薄壁铝管 自动检测设备应具有

高灵 敏度和 高分辨率
。

因此
,

设备研制的重点应是解决

检测灵敏度
,

同时兼顾系统的易操作性和稳定性等
。

整个系统 由控制单无
、

检测单元
、

机械单元
、

显示

单 元和 记录单元五部分组成
。

系统 由微机控制
,

所有操

作均由汉字提示并说明
,

以便检测人员正 确操作
。

检测

结果 可实时 图像显示
;
遇有超标缺陷

,

可实时标记于受

检件相应部位
。

检测 仪采用 自行研制开发的射频超声波

检 测 装置
,

能给出丰富的检测信息
,

利 于检测 者作出正

确的判断
。

探 头采 用特制的高分辨率宽带窄脉 冲水浸式

结构
。

检 测 时
,

三个 探头 从不 同方向以横波对管体可能

存在的周向
、

轴 向和其它方向的缺 陷进行全覆盖 检测
,

确保检测的可靠性
,

使该系统独具特色
。

该系统另一较

为突出的特点是具有缺陷自动回找
、

缺陷自动统计分析

等功能
,

不仅提高了检测效率
,

也减轻了检测人员从事

后处理工作的负担
。

经试检 和 实际 检测
,

该系统较好地满足 了这类特殊

要求的薄壁管
、

棒材的 自动化成像检测
。

该项技术和设

备还可用 于 其它管
、

棒材的超声 自动成像检 测
,

对推进

生产 自动化和产品质量控制将发挥一定作用
。

热处理对 1 0 2 3 钦合金超声特性的影响
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1 0 2 3 钦合金是一 种近 p 型铁合金
,

对其棒材进行超

声波探伤时发现
,

该材料在金相组织合格的情况下
,

也

具有较高的杂波水平
。

为有效地进行超声波探伤
,

有必

要 了解该材料在 不 同热处理 阶段的超声特性
,

以便选择

适当 的工艺阶段
,

进行材料的检测
。

选取 了两 段 具有不同杂波水平的锻律
,

对其进行两

步 热处 理
。

第一 步为 固溶处理 ( 7 60 亡 Z h + 水淬 )
,

第二

步 为时效处 理 ( 5 2 0 C sh + 空 冷 )
。

每一步 处理后
,

进行

超 声 杂 波水平与衰减的测量
,

并观察低倍组 织和 高倍组

织 的 变化
。

杂波 水平 的 测 量 采 用 德 国 K
.

K 公 司的

U S IP
一

11 型超声 波探伤仪
,

探 头 为 M B 4 F (频率
:
4 M H z ,

晶 片直 径
:

12 m m )
。

采 用 相 同直 径 的 T C 4 试 块 中

拟
.

Zm m 的平底孔作为参考基准
,

将探头放在圆柱面上

进行 测 量
。

衰减的测量未直接测量衰减系数
,

而是观察

了一宽带探头发射的超声波通过试样后底波频谱的变

化
。

实验装置为 s o 3 o A 超声频谱仪
,

探头为 Pa n a m e t r ie s

公司的 M Zo Z (频率
:
lo M H : ,

晶片直径
: 6 m m ) 和 M lx 3

(频率
:

1 5 M H z ,

晶 片直径
:

6 m m )
。

实验表明
,

1 0 2 3 钦合金的热处理过程 对超 声特性

有较大的影 响
,

固溶处 理使杂波水平和 衰减略高于 锻造

状态
。

这是 由于 固溶处理时
,

显微组织 中发生
a
~ 日转

变
,

水淬后得 到保 留
,

而使粗大的 p 晶界对超声波发 生

散射所致
。

合金经 时效处 理 后
,

显 微组织处 于 近 平衡

态
,

粗大的 p 基体上有大量 细 小
a
相折 出

,

使 得 原 有 日

晶界 对超声波的散射成为次要 因素
,

从而降低 了杂波水

平和 衰减
。

因此
,

经过时效处理的合金
,

最 适合进行超

声探伤
。


