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引言：

随着社会和科技的快速发展，金属材料因为其具有

强度高等特点，使其在焊接成型后被广泛深入应用于航

空、建筑等行业中。金属材料焊接的过程中应用超声无

损检测技术应重点选择相应的检测条件，强化碳侧面与

探头射入的控制，合理调整时间基线，做好曲线图的绘

制工作，按照金属材料焊接的情况针对性的运用超声无

损检测技术，提升整体检测工作的水平。

1　超声无损检测技术概述

超声无损检测技术具备较高的质量水平，而且精度

较高，为无损检测技术。超声无损检测应用的原理是，

经超声波技术传播到物质内部，或者是在物体间传播，

以此落实相应的检测。超声波传播的速度、波形、检测

物质的材料以及应力、温度等，均可以对最终的检测结

果构成影响。实施超声无损检测期间，不同超声波传播

速度以及传播介质，对检测结果形成一定的影响。超声

无损检测技术已经被广泛的应用于日常的检测过程中，

可以维护金属材料焊接质量，有利于我国金属材料的发

展。当前我国在此领域的发展研究中，涵盖了处理数字

信号、操作系统软件等方面，而且处理数字信号也有效

的应用在相位补偿、人工智能、识别模式等方面。所以，

应该规范检测方法，提出科学严谨的检测、验收标准，

将操作步骤更加程序化的展示，提升技术的信息化。

2　超声无损检测技术的优点

在进行金属材料焊接过程中，可能出现诸多缺陷，

影响金属产品的质量和外观，导致其投入使用过程中可

能引发安全性的问题。由于部分缺陷隐蔽性较高，所以

需要超声无损检测技术进行检测，准确的检测到金属材

料焊接成型过程中出现的问题，帮助及时解决相应问题

提升质量。超声无损检测技术不仅可以对宏观缺陷进行

检测，还可以对微观缺陷进行检查，例如金属材料氧化

等情况无法通过肉眼进行判别，使用超声无损检测技术

可以对类似问题进行检测，防止安全性问题的出现。

3　超声无损检测技术在金属材料焊接成型中的应用

3.1规范性执行检测工作的要点。

使用超声无损检测的过程中，操作的规范性直接影

响整体的金属材料焊接检测工作质量，因此，应遵循规

范性执行工作的基本要点。首先，检测技术人员应全面

掌握超声无损检测的技术原理和设备应用知识，可以在

工作中积极运用现代化的技术方式，明确是否存在金属

材料焊接的缺陷问题。同时应强化技术层面、设备层面

的培训力度，通过培训的形式增强人员工作的专业性程

度、规范化水平。其次，健全相应的制度内容，明确每

位人员检测工作的责任标准要求，一旦发现出现了检测

层面的不规范现象或是不合理之处，就应惩罚负责人，

通过奖惩的方式提升人员规范性操作的自觉态度。

3.2选择检测条件。

由于焊接缺陷通常与摄入声束存在夹角，考虑到缺

陷发射波的指向性特点，因此频率通常选择2~5MHz，厚

度较高的金属材料由于衰减更加明显因此可以选择频率

更低的材料。探头摄入角的选择需要确保能够扫查整个

截面，并保持声束中心线与检查探测面保持垂直。目前

常用的耦合剂为有机油、甘油、润滑脂和水等材料[1]，

从耦合效果来看，以浆糊的应用价值最高。

3.3做好探测面的修整工作。

为增强检测工作的有效性，应该全面去除探测面中

的油渍，铁锈腐蚀物，氧化物等，用砂轮进行深坑的打

磨处理，按照金属材料的厚度情况与超声波探头的射入

角情况等明确修整的宽度，通过修整方式做好检测工作

的基础保障。在此之后还需重点关注探头射入点的控制，
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为预防因为制造商的偏差问题或是磨损问题导致射入点

的位置和标记的位置之间有偏差，应准确测量射入点的

情况，保证精确性的控制。同时还需按照检测工作的需

求，将斜探头K数值和射入点精准性的处理。

3.4时间基线调整。

时间基线调整的主要内容包括零点校正和扫描速度

调整，在横波检测过程中为了更好的定位需要将声波在

材料中的传播速度扣除，并将探头射入点作为零点，扣

除声程就是零点矫正。扫描速度调整则与零点校正同步

进行，主要分为以下几种：①声程调整：调整之后时间

基线与声程呈正向关系，主要是将入射点作为标准块零

点，由于反射槽的反射因此会出现多次回波，在测量范

围内根据回波的相对刻度进行标记来测量声程。②水平

距离调整：主要是根据基线刻度与反射波的水平的正相

关性进行调整[2]。③深度调整：由于基线刻度与反射波

深度h存在正相关性，因此可以利用反射波进行调整。

3.5做好灵敏度的验证工作。

使用超声无损检测技术进行金属材料焊接检测的过

程中，超声探查焊缝和表面质量符合标准以后就应验证

探查的灵敏度，例如：在表面耦合损失与材料衰减数据

信息和测试结果不同的情况下，就应做好灵敏度的验证

工作，将探查的速度控制在每秒钟15厘米之内，相互邻

近的探头移动距离应该确保有11%重叠的部分，如果属

于纵向类型的探查工作，就要将探头和焊缝中心线之间

保持垂直状态[3]，在探头移动期间应左右移动13度，便

于准确进行验证。另外，为准确明确金属材料焊接缺陷

的具体形状和位置情况，应全面分析波形缺陷信号的内

容，利用多元化的探测方式了解实际的缺陷状况。

4　超声无损检测技术应用的注意事项

4.1选择合适的检测时间。

应用超声无损检测技术，尽管能够提供给金属材料

的焊接质量重要的检测保障，但是应用超声无损检测技

术时，并非可以全程参与的，这样会将检测的成本增加，

同时也容易造成不必要的能源消耗。所以，需要检测工

作者对于检测的时间科学的把握，一方面确保检测具备

合理性以及有效性，另一方面避免产生漏检、错检的问

题。检测工作者要充分的掌握住金属材料的焊接进度，

了解比较容易出现焊接质量的问题，加强检测重点的焊

接节点[4]，促使将检出率有效的提升，维护检测工作稳

定的实施。

4.2明确检测要点。

以超声无损检测技术检测金属材料焊接质量前，需

要操作人员充分明确检测的要点，采用最适合的检测手

段。操作者要了解金属材料焊接技术标准，跟检测结果

进行比较，对于焊接质量客观评价。例如以上所讲的金

属瘤情况比较多见，产生的因素就是，形成高温状态时，

会熔化的情况，此环境下，金属液体经焊缝传递到主体

材料表面，冷却之后由此形成，影响到金属材料焊接表

面的整体状态[5]。因此，检测人员进行金属构件的检测

过程中，需要将检测重点放置到金属瘤上，尽早的发现

此方面的质量缺陷问题，促使将焊接质量水平有效的增

强。

4.3加强工作人员之间的沟通。

检测人员应该重视跟焊接人员之间的沟通，充分的

明确好金属焊接的目标，同时充分的了解到操作流程等

工作内容，让双方之间形成良好的工作默契度，是将检

测工作效率有效提升的关键，顺利实施检测工作。另外，

检测环节也需要广泛的听取焊接人员的积极建议，细致

化的检测焊接质量问题的方面，能够对于各种检测方式

展开灵活的运用，避免产生漏检情况，促使检测工作的

综合质量水平提升。

5　结束语

综上所述，金属材料在当前工业化高速发展的黄金

时期，为满足行业不同的生产需求，将金属材料做焊接

处理是一个十分普遍的现象，但由于焊接工艺的复杂化

以及易受内外因素的影响，导致金属焊接后的器件存在

一定质量问题，从而在影响后期使用成效的同时，对行

业转型和升级造成了十分不利的影响。焊接是制造加工

的常用方法，但是该方法由于加工原理决定了其在处理

过程中容易发生变性、开裂的情况，这对加工部件的承

载力、制造精度以及稳定性造成了较大的影响。为了在

焊接过程中及时发现缺陷并及时处理，需要利用有效的

检测技术来及时筛查焊接缺陷。超声无损检测技术在这

一环节中起到了重要的作用，能够满足实际生产的需求，

确保产品的质量安全。
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