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本发明公开了单晶直探头判断扁平金属板

材内部组织偏析带缺陷的方法，属于超声波探伤

领域，使用带有单晶直探头的超声波探伤仪对热

轧扁平钢板进行探伤，通过比较第一次缺陷回波

F1与第一次底面回波B1波峰的高度准确对钢板

内部“不连续”进行定性，判断钢板内部是否存在

“金属组织偏析带”缺陷。
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1.单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，其特征在于：使用带有

单晶直探头的超声波探伤仪对热轧扁平钢板进行探伤，通过比较第一次缺陷回波F1与第一

次底面回波B1波峰的高度对该缺陷部位进行定性，判断缺陷是否为金属组织偏析带。

2.根据权利要求1所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于：缺陷的判断需要同时满足以下条件，

a，第一次缺陷回波F1与第一次底面回波B1同时存在，第一次缺陷回波F1的波高比第一

次底面回波B1低，F1＜50%  B1；

b，第一次缺陷回波F1位于板厚约1/2处，单晶直探头任意移动时缺陷回波连续出现且

缺陷回波的深度位置与波高基本无变化，缺陷区域呈面积状、带状或间断性条状分布；

c，第一次缺陷回波F1波型的特点为独立、陡直。

3.根据权利要求2所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于：选用A型脉冲反射式超声波探伤仪。

4.根据权利要求1所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于：单晶直探头直径为20mm，热轧扁平钢板厚度为20mm以上。

5.根据权利要求2所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于：发现缺陷后降低检测灵敏度，以看到第一次缺陷回波F1、第一次底面回波B1的

波峰为宜。

6.根据权利要求2所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于：第一次缺陷回波F1的高度大小随内部金属组织偏析带的厚度大小而定，F1=

35-50%  B1时，偏析带厚度可达到300-400微米；F1=15-35%  B1时，偏析带厚度可达到150-

250微米；F1＜15%  B1时，偏析带厚度可达到20-100微米。

7.根据权利要求3所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于：所述步骤a中用到波高比较装置，所述波高比较装置包括安装在A型脉冲反射

式超声波探伤仪示波屏处的透明卡板（2），卡板（2）上对应示波屏侧边的位置通过滑槽连接

一个水平的可以沿着示波屏上下移动的刻度尺（1），卡板（2）上设置有刻度线。

8.根据权利要求7所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于：所述卡板（2）横截面为U型，卡板（2）两侧面卡在A型脉冲反射式超声波探伤仪

侧面，卡板（2）的透明底面与A型脉冲反射式超声波探伤仪示波屏相对。

9.根据权利要求8所述的单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，

其特征在于卡板（2）的使用方法包括以下步骤：

1）将卡板（2）卡在A型脉冲反射式超声波探伤仪上，使得A型脉冲反射式超声波探伤仪

示波屏下边缘与卡板（2）的0刻度线相平齐，使用单晶直探头对热轧扁平钢板进行探伤；

2）A型脉冲反射式超声波探伤仪出现第一次缺陷回波F1和第一次底面回波B1后滑动刻

度尺（1）至第一次底面回波B1波峰位置，读取刻度数值；

3）将刻度尺（1）移动至步骤2）中读取的刻度数值的一半的位置，判断第一次缺陷回波

F1是否小于第一次底面回波B1波峰高度的一半。
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单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及超声波探伤领域，尤其是一种使用单晶直探头判断金属组织偏析带缺

陷的方法，用于热轧扁平钢板探伤。

背景技术

[0002] 当前用单晶直探头对热轧扁平钢板实施超声波检测，只能将其内部的缺陷进行判

定、定量及评级。在实际使用中，针对超声波检测发现的不合格板材进行火焰切割、焊接等

加工后，有的能达到预期使用目的，而有的就会沿着板材厚度1/2处直接开裂，即产生“分

层”，最终导致工件报废。查阅相关的欧、美超声波检测标准，都没有对板材内部缺陷的严重

程度进行明确说明。现行的NB/T47013.3-2015标准中5.3.9.2也只是指出 “在检测过程中，

检测人员如确认板材中有白点、裂纹等缺陷存在时，应评为Ⅳ级”，并没有明确白点、裂纹等

缺陷的辨别方法。所以在实际检测中，除了有判定板材内部质量优差的方法外，另外还应该

有针对内部缺陷的严重程度进行评判的方法。

发明内容

[0003] 本发明需要解决的技术问题是提供一种单晶直探头判断扁平金属板材内部组织

偏析带缺陷的方法，准确对钢板内部“不连续”进行定性，判断钢板内部是否存在“金属组织

偏析带”缺陷。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：

单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，使用带有单晶直探头的超

声波探伤仪对热轧扁平钢板进行探伤，通过比较第一次缺陷回波F1与第一次底面回波B1波

峰的高度对该缺陷部位进行定性，判断缺陷是否为金属组织偏析带。

[0005] 本发明技术方案的进一步改进在于：缺陷的判断需要同时满足以下条件，

a，第一次缺陷回波F1与第一次底面回波B1同时存在，第一次缺陷回波F1的波高比第一

次底面回波B1低，F1＜50%  B1；

b，第一次缺陷回波F1位于板厚约1/2处，单晶直探头任意移动时缺陷回波连续出现且

缺陷回波的深度位置与波高基本无变化，缺陷区域呈面积状、带状或间断性条状分布；

c，第一次缺陷回波F1波型特点为独立、陡直。

[0006] 本发明技术方案的进一步改进在于：选用A型脉冲反射式超声波探伤仪。

[0007] 本发明技术方案的进一步改进在于：单晶直探头直径为20mm，热轧扁平钢板厚度

为20mm以上。

[0008] 本发明技术方案的进一步改进在于：发现缺陷后降低检测灵敏度，以看到第一次

缺陷回波F1、第一次底面回波B1的波峰为宜。

[0009] 本发明技术方案的进一步改进在于：第一次缺陷回波F1的高度大小随内部金属组

织偏析带的厚度大小而定，F1=35-50%  B1时，偏析带厚度可达到300-400微米；F1=15-35% 

B1时，偏析带厚度可达到150-250微米；F1＜15%  B1时，偏析带厚度可达到20-100微米。
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[0010] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述步骤a中用到波高比较装置，所述波高比

较装置包括安装在A型脉冲反射式超声波探伤仪示波屏处的透明卡板，卡板上对应示波屏

侧边的位置通过滑槽连接一个水平的可以沿着示波屏上下移动的刻度尺，卡板上设置有刻

度线。

[0011] 本发明技术方案的进一步改进在于：所述卡板横截面为U型，卡板两侧面卡在A型

脉冲反射式超声波探伤仪侧面，卡板的透明底面与A型脉冲反射式超声波探伤仪示波屏相

对。

[0012] 本发明技术方案的进一步改进在于：卡板的使用方法包括以下步骤：

1）将卡板卡在A型脉冲反射式超声波探伤仪上，使得A型脉冲反射式超声波探伤仪示波

屏下边缘与卡板的0刻度线相平齐，使用单晶直探头对热轧扁平钢板进行探伤；

2）A型脉冲反射式超声波探伤仪出现第一次缺陷回波F1和第一次底面回波B1后滑动刻

度尺至第一次底面回波B1波峰位置，读取刻度数值；

3）将刻度尺移动至步骤2）中读取的刻度数值的一半的位置，判断第一次缺陷回波F1是

否小于第一次底面回波B1波峰高度的一半。

[0013] 由于采用了上述技术方案，本发明取得的技术进步是：

本发明根据超声波探伤仪示波屏上缺陷回波波型特点及第一次缺陷回波F1与第一次

底面回波B1的高度比较，准确对钢板内部“不连续”进行定性，判断钢板内部是否存在“金属

组织偏析带”缺陷。本发明的方法简单易操作，可快速对缺陷部位进行定性。

[0014] 本发明技术能够准确对扁平钢板中的“不连续”进行定性，即判定为：“金属组织偏

析带”缺陷，从而提前知道被检钢板内部缺陷的严重程度，有利于后期加工、制作实行因材

施用，避免发生焊接开裂、层间撕裂等现象导致工件返工、报废，进而减少对原材料、生产工

序及现有能源的损耗。总之，本方法可对钢板内部缺陷的严重程度进行有效评估及提高了

钢板在实际使用中的可靠预见性，避免了工件加工开裂、返工，也同时兼顾了钢板的安全和

经济两方面的使用效果。

[0015] 本发明在比较第一次缺陷回波F1与第一次底面回波B1的高度时用到了波高比较

装置，波高比较装置上设置有可上下滑动的刻度尺，提供了高度比较的效率以及准确性。

附图说明

[0016] 图1是本发明扁平金属板材完好部位波型图；

图2是本发明扁平金属板材内部组织偏析带缺陷波型图；

图3是本发明波高比较装置结构示意图；

其中，1、刻度尺，2、卡板。

具体实施方式

[0017] 下面结合实施例对本发明做进一步详细说明：

单晶直探头判断扁平金属板材内部组织偏析带缺陷的方法，选用A型脉冲反射式超声

波探伤仪，使用单晶直探头对热轧扁平钢板进行探伤，依据热轧扁平钢板内部存在缺陷的

尺寸、种类及不同种类缺陷对超声波往复声压透射率的不同，可直接通过示波屏上各自的

回波高度进行比较区分，主要是通过比较第一次缺陷回波F1与第一次底面回波B1波峰的高
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度对该缺陷部位进行定性，判断缺陷是否为金属组织偏析带。如图1、2所示，缺陷的判断需

要同时满足以下条件：

a，第一次缺陷回波F1与第一次底面回波B1同时存在，第一次缺陷回波F1的波高比第一

次底面回波B1低，F1＜50%  B1；

b，第一次缺陷回波F1位于板厚约1/2处，单晶直探头任意移动时缺陷回波连续出现且

缺陷回波的深度位置与波高基本无变化，呈面积状、带状或间断性条状分布；

c，第一次缺陷回波F1波型特点为独立、陡直。

[0018] 本发明采用直径为20mm单晶直探头，适用于厚度20mm以上热轧扁平钢板的探伤。

[0019] 在探伤过程中发现缺陷后可适当降低检测灵敏度，以看到第一次缺陷回波F1、第

一次底面回波B1的波峰为宜。

[0020] 同时还可以根据第一次缺陷回波F1以及第一次底面回波B1波峰高度的具体比较

结果进行偏析带厚度的具体判定以便指导实际应用。第一次缺陷回波F1的高度大小随内部

金属组织偏析带的厚度大小而定，F1=35-50%  B1时，偏析带厚度可达到300-400微米；F1=

15-35%  B1时，偏析带厚度可达到150-250微米；F1＜15%  B1时，偏析带厚度可达到20-100微

米。

[0021] 其中在步骤a中可以用到波高比较装置，如图3所示，波高比较装置包括安装在A型

脉冲反射式超声波探伤仪示波屏处的透明卡板2，卡板2横截面为U型，卡板2两侧面卡在A型

脉冲反射式超声波探伤仪侧面，卡板2的透明底面与A型脉冲反射式超声波探伤仪示波屏相

对。卡板2上对应示波屏侧边的位置通过滑槽连接一个水平的可以沿着示波屏上下移动的

刻度尺1，卡板2上设置有刻度线。卡板2的使用方法包括以下步骤：

1）将卡板2卡在A型脉冲反射式超声波探伤仪上，使得A型脉冲反射式超声波探伤仪示

波屏下边缘与卡板2的0刻度线相平齐，使用单晶直探头对热轧扁平钢板进行探伤；

2）A型脉冲反射式超声波探伤仪出现第一次缺陷回波F1和第一次底面回波B1后滑动刻

度尺1至第一次底面回波B1波峰位置，读取刻度数值；

3）将刻度尺1移动至步骤2）中读取的刻度数值的一半的位置，判断第一次缺陷回波F1

是否小于第一次底面回波B1波峰高度的一半。
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图1

图2
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图3
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