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内容概要

　　本书阐述了射线探伤、超声波探伤、磁力探伤、涡流探伤、渗透探伤、声发射探伤、破坏性检验
等的基本原理、工艺和仪器设备及其在焊接中的应用，并介绍了焊接检验过程、缺陷分析和焊接质量
评定及控制等问题。
全书理论联系实际，注重思路和能力的培养。
书中许多图表直接引自最新的国家标准，可供实际生产中选用。

　　本书为高等工业学校焊接专业教材，亦可供从事无损检测技术工作的工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：第七章 其它探伤方法随着近代物理学的发展，声发射探伤、红外线探伤、激光全息探
伤、热中子照相法探伤和液晶探伤等一些新方法取得令人瞩目的成就。
由于具有其它常规探伤方法所不能取代的某些优势，日益为人们所重视。
§7-1声发射探伤技术一、声发射探伤基础1.声发射现象材料或结构在外力或内力作用下产生变形或断
裂时，以弹性波形式释放出应变能的现象叫作声发射。
换句话说，声发射是材料或结构中局部区域快速卸载使弹性波得以释放的结果，即是一种常见的物理
现象。
绝大多数金属材料塑性变形和断裂时都有声发射发生，但声发射信号的强度很弱，人耳不能直接听到
，需要借助灵敏的电子仪器才能检测出来。
用仪器检测、分析声发射信号，并利用声发射信号来推断声发射源的技术，称为声发射技术。
焊接结构（件）在受载时，在构件内微观组织不均匀处或缺陷处将产生应力集中，特别是在缺陷的尖
锐处更为严重。
应力集中是一种不稳定的高能状态，这种状态最终将以应力集中区域的塑性变形导致微区硬化，最终
形成裂纹并扩展，因而使应力得到松弛而恢复到稳定的低能状态。
与此同时，多余的能量将从塑性变形区或裂纹形成扩展区以弹性波形式释放出来，即产生声发射。
所有的焊接缺陷都可以成为声发射源。
但通过实验发现，平面型缺陷比非平面型缺陷更容易成为声发射源。
这是因为平面型缺陷的应力集中系数高，更容易引起局部屈服产生新的开裂。
2.声发射信号的表征参数声发射换能器所检测到的信号是经过多次反射和波型变换的复杂信号。
所以目前说明声发射信号的表征参数是针对仪器输出波形而言的。
这些参数主要有声发射事件计数、平均事件计数、振铃计数、平均振铃计数、振铃事件比、幅度分布
、能量和能量率等。
（1）声发射事件计数和平均事件计数一个声发射脉冲激发传感器，使之振荡并产生如图7一la所示的
一个突发型信号波形，包络检波后波形超过预置的阈值电压所形成的一个矩形脉冲，称作一个事件。
在测试中所得到的事件总数称作事件计数。
单位时间（通常为每秒）内的事件数，称作平均事件计数。
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编辑推荐

《焊接检验》是高等学校试用教材。
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