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产品详情

裂纹常规无损检测1、随着钢结构在建筑领域中比重逐年增加，如何更迅速、更直观和更高效地检测钢结
构焊缝质量是亟待无损检测人员解决的问题。新型超声波检测等技术便应运而生，这些新型超声波无损
检测技术克服了传统超声波检测技术的难点，具有极其乐观发展前景。但同样要看到的是，这些新型超
声波无损检测技术也有各自的局限性，仍需要广大研究人员和检测人员投入更多精力研究和完善。可以
预见的是，随着电子技术、计算机技术、自动化技术以及传感技术的发展，新型超声波无损检测技术的
灵敏性、精确性和可靠性都将得到进一步的提高，其应用领域也必将更加广阔。2、 无损检测新技术及
其在焊接质量检测中的应用[J].有色金属与稀土应用,2017(1)：9-14.3、1超声检测，超声检测利用超声波的
透射和反射进行检测，可以较灵敏地测出裂纹，并显示出裂纹的位置和大小以及材料厚度等。但是，超
声波对于粗糙、形状不规则、或非均质材料难以检查，如组织粗大的奥氏体不锈钢焊接件，同时超声波
对裂纹的定性和定量也很难准确判断。另一方面仪器探头、检测人员、检测对象等诸多因素，以及超声
检测的不直观性，使得超声检测在质量控制上受到限制。超声波的新技术中超声波相控技术可获得整体
检测图像，检测灵活性好，速度快。超声衍射检测技术可靠性好，定量精度高，检测效率高，能有效检
测出裂纹的增长。4、2射线检测，射线检测利用有穿透能力的射线来扫描待检工件，并根据待检工件透
射后的强度值的差异来判定待检工件内部是否含有裂纹。射线检测的常见的焊接裂纹影像是：两端颜色
浅中间颜色深，两端尖细中间稍宽，一般呈折线条或略带锯齿状的细纹，有时出现树枝状影像。射线检
测方法检测图像信息结果直观可见，定量、定位也相对方便，几乎没有材料和形状的限制。但是此种方
法也存在着设备比较复杂、成本较高、检测需要双面法检测等缺点。对于体积缺陷，射线检测灵敏程度
比较高，平面缺陷灵敏度低，当裂纹与射线方向不完全平行时不易被检出。最后射线检测过程当中存在
安全隐患，需要注重各种射线的防护。5、3磁粉检测，磁粉检测是利用裂纹处产生的漏磁场与表面涂有
的磁粉相互作用，促使磁力线的分布发生改变，从而显示出裂纹的检测方法。磁粉表面检测主要是利用
磁粉在工件表面所形成的磁痕来判断裂纹情况。磁粉法显示直观，灵敏度高，可以用于检测工件表面和
近表面裂纹，但是很难定量裂纹的深度。在进行磁粉检测之前，应对被检测对象的表面进行清洁处理。6
、4涡流检测，涡流检测基于电磁感应原理，缺陷的情况根据电磁场与被检试件相互作用产生的涡流来判
断。当试件表面或近表面存在裂纹时，由于裂纹电阻较大，会扭曲电涡流的流向，电涡流将朝着裂纹的
边缘或底部偏转，从而影响试件周围的感应磁场的分布，通过观察磁场分布的变化就可以检测是否存在
裂纹。传统涡流检测方法存在着一定不足。近年来，随着计算机技术和微电子学的发展及各种信号处理
技术的采用，涡流检测技术出现了很大进步。新技术阵列涡流检测可实现纵向长裂纹和多层结构非表面
裂纹的检测，脉冲涡流检测能实现金属近表面裂纹深度与大小的快速定量分析。7、5渗透检测，渗透检



测法是利用毛细吸收原理来检测试件是否存在裂纹的。从渗透检测显示的痕迹特征可以判断出不同的焊
接裂纹。热裂纹呈现曲折的波浪状或锯齿状的细条纹，冷裂纹呈现较直的细条纹，火口裂纹呈现出星状
或锯齿状条纹。渗透检测具有以下优点：工作原理简单；应用对象广，可检测磁粉检测法无法检测的奥
氏体钢和有色金属；检测图像效果不受裂纹方向的限制；设备简单、操作方便及成本低。缺点是：渗透
检测只能检测开口及其表面裂纹；检测效果灵敏度受人为因素明显，检测精度比其他方法低；对被测试
件表面的粗糙程度及检测环境有一定要求；检测时需要按照工艺步骤操作。 
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