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УльтразвУковой  контроль

Технологии НК

Сравнение  результатов  ультразвукового 
контроля,  полученных  одноэлементными 
и  многоэлементными  пьезоэлектрическими 
преобразователями

The ultrasonic testing of the welding joint by the probes  
and the phased arrays

The purpose of article is the ultrasonic testing by devices with probes, phased array and 

digital focused array.

Выполнены исследования с целью сравнения результатов ультразвукового контроля, 

полученных ультразвуковыми дефектоскопами с одноэлементными пьезоэлектриче-

скими преобразователями и фазированными решётками, а также приборами, реализу-

ющими SAFT алгоритм.
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Введение

Применение ультразвуковых дефек-
тоскопов с многоэлементными преоб-
разователями (решётками) позволяет 
визуализировать внутреннюю струк-
туру объекта контроля (ОК), что важно 
для «неспециалистов» в области НК. 
Дефектоскописты при работе с решёт-
ками ценят возможность проведения 
УЗК с использованием набором углов 
ввода, что повышает вероятность выяв-
ления дефектов.

При внедрении в практику УЗК де-
фектоскопов с решётками часто прихо-
дится сталкиваться с задачами, решать 
которые в каждом отдельном случае 
должен дефектоскопист. В большин-
стве случаев, используя решётки, от-
браковку производят по результатам 
УЗК одноэлементными пьезоэлектри-
ческими преобразователями (ПЭП), для 
работы с которыми разработано огром-
ное количество нормативных и методи-
ческих документов.

Амплитуда эхо-сигнала при эхо-им-
пульсном методе УЗК — основной пара-
метр, по которому принимается реше-
ние Годен / Брак [1]. 

В статье приведены результаты 
экспериментального сравнения ре-
зультатов контроля дефектоскопами 

с ПЭП и решётками: фазированными 
(ФР) для дефектоскопов OmniScan SX 
и УСД-60ФР, антенными (ЦФА) для де-
фектоскопа А1550 IntroVisor [2, 3]. 

Контроль более 20 сварных соеди-
нений выполнен справа и слева от ва-
лика усиления прямыми и однократно 
отражёнными лучами; каждое сварное 
соединение содержит не менее трёх 
несплошностей, как искусственно вы-
полненных (вольфрамовые включения), 
так и естественных — поры, непровары, 
трещины. 

Возможность измерения фактиче-
ских размеров отражателей в статье 
не рассматривалась (см. [4]).

Оценка дефектов производилась пу-
тём сравнения амплитуды эхо-сигналов 
от несплошностей с амплитудой эхо-сиг-
нала от бокового цилиндрического от-
верстия (БЦО) в настроечном образце.

Объект контроля

В качестве объекта контроля вы-
браны односторонние сварные соеди-
нения с V-образной разделкой кромок 
толщиной h=10 мм из малоуглероди-
стой низколегированной стали (рис. 1). 
Ширина валика усиления составляла 
(16±2) мм.
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Рис. 1. Внешний вид образцов сварных 
соединений


