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摘要：无损检测超声波探伤技术在钢结构中的应用，可以

及时找到钢结构质量问题，然后采取措施解决问题，确保钢结

构建筑质量安全稳定。利用超声波探伤技术，有效识别其中的

气孔、裂纹、夹渣问题，可以帮助建筑工程解决实际问题，推

动建筑工程进一步发展。
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对于钢结构而言，除了在焊接的过程中需要保证工程质

量，还需要通过对服役过程中的钢结构进行检测来发现其中存

在的缺陷，从而预防结构发生灾难性破坏。文章通过对超声波

探伤技术在钢结构检测中的应用进行研究，并提出一定建议，

为超声波探伤技术的应用和发展提供一定参考。
一、超声波探伤技术和原理

随着科学技术的快速发展，无损检测期间超声波探伤技术

使用范围逐渐扩大，将超声波技术应用钢结构检查中，既可以

充分掌握钢结构裂纹，又可以有效掌握实际施工质量。超声波

技术应用期间安全系数较高，操作起来较为方便。超声波探伤

技术主要由探头、探伤仪、耦合剂等方面组成，在介质传输中

超声波传播的波型较多，在检验操作落实期间，常见的波型主

要包括表面波、横纵波及板波等，若材料检测期间有夹渣、气

孔与裂纹的情况出现，超声波会出现反射的情况，同时让接收

器接受超声波情况，然后将其在屏幕中显现，在分析与计算回

波期间，可以充分掌握检验材料情况。
二、无损检测中超声波探伤技术检测缺陷等级评定

等级评定期间，可以从以下几个方面等级来评定，具体

而言主要为无损检测技术规则、焊缝处计数、抽样检测合格判

定。通常来讲在焊缝内包含多个等级，相应的展现的伤情也各

不相同，通常情况下一级焊缝应控制探伤比例为100%，应确保

各个检测材料不存在损伤。再者，二级焊接位置应控制探伤比

例到20%，通常情况下都是参照工厂进行焊缝，探伤期间应确

保焊缝按照统一焊接条件与类型计算相应的百分比。

探伤长度控制在2m范围内，焊缝数量在1条以上，如此方

能达到无损检测标准。另外，焊缝位置使用的方法应控制器焊

缝大小为10cm，工厂在焊缝制作期间，若发现其数值大于10cm

则应在每条焊缝处记一处，利用分段计数法，将其划分为不

同段，通常情况下，每3cm设定一个焊缝。最终，抽样检测期

间，可以检测单拼接材料，检测期间应确保各项材料质量合

格，若材料不合格率大于5%，则表明整批材料质量不合格。与

此同时，应在不合格材料两端增添焊缝延长线，若不合格率在

3%内，可能整批材料都不合格，此时应对剩余材料进行复检。
三、钢结构焊接质量的影响因素

1.气孔。在焊接的过程中，由于高温吸气或者材料的热反

应产生了一定的气体，这些气体由于金属的迅速凝结而留在了

焊接处，使得焊接处有球形或空穴型的气孔。在实际的焊接过

程中，由于金属材料材质的不同，有时会在焊接处形成密集连

续的气孔。在超声波探伤的过程中，对于气孔的焊接问题会反

射出稳定的波形，无论从任何方向进行探测都会反射出相似的

信号波。

2.夹渣。夹渣是指在焊接处，由于不规则的金属溶质或者

非金属物质掺杂在接触点，使得接触位置内存在点状或条状的

杂质。在超声波探伤的过程中，该问题所反馈出的信号波与气

孔所反射的信号波类似，但是该问题所反馈出的信号波会有明

显的锯齿状波形。如果从不同方向进行探测，所反馈的信号也

不相同。

3.裂纹。裂纹是由于在焊接的过程中母材和焊接材料的

膨胀系数不同，或者是外界环境的影响，导致焊接处出现了裂

缝的现象。在超声波探伤的过程中，该问题产生的波形又高又

宽，并且有较多的波峰，从不同角度进行探测波峰也会发生上

下的错动现象。
四、钢结构无损检测中超声波探伤技术应用

（一）初步探伤

受到探伤任务后，参照钢结构验收标准执行相关操作，防

止盲目施工行为的出现。另外，还应掌握多种专业知识。若钢

结构焊接质量要求为一等级，可以对二级钢结构质量操作进行

评定，保证超声探伤技术合理应用，以此为基准，一直到质量

标准达到三级。初步探伤操作结束后，应结合示波屏幕中的信

号情况，若存在超出评定线回波情况，应做好相关信息记录。

（二）准确探伤

这一探伤法应合理控制探伤精准度，具体而言主要方法和

初步探伤相似，需要注意的式放缓操作速度，对探伤过程进行

全面检查，防止漏测的情况出现。若一次检测期间遇到缺陷问

题，二次检测期间应找到缺陷高回波束，然后做好相关记录，

如此才能改善缺陷问题。探伤期间还应注意，应结合焊缝长度

百分数对探伤比例进行合理计算。针对局部探伤焊缝而言，若

允许部分焊缝存在，则应在缺陷两端位置延长探伤长度，同时

控制增加长度超过10%。具体探伤工作期间，还应结合钢结构

特点，对缺陷位置进行准确判定。

（三）重复探伤

重复探伤即对前两次探伤的检查和复核，使用的探测方法

大体相同，这次探伤以前两次为基础，因此操作期间应提升探

伤速度，有效节约探伤精力与时间。
五、技术应用识别

（一）气孔和夹渣识别

气孔即在钢结构焊接期间，因为焊接熔池温度高，材料吸

收了大量的气体，焊接冷却凝固前期，不能将气体及时放出，

因此在钢结构焊缝位置产生了气体空穴。通常来讲，气孔包含

单气孔与密集气孔两种，这两种气孔存在较大不同。米集气孔

产生的反射波是簇状的，回波高度主要通过气孔大小来判断，

单个气孔波型较为稳定，应对不同方向进行探测，但需要注意

的式，探测期间不能任意更改探头位置。

夹渣是在焊接以后，钢结构当中留存的非金属残渣。夹

渣主要包含点状与条状渣，夹渣表层多是不规则形态。条状夹

渣波幅与反射率较低，平行移动探头期间，波幅会发生轻微变

化。点状夹渣信号及回波形态和单气孔之间存在较大相似性。

（二）裂纹和未熔合识别

裂纹即在钢结构焊接完成后出现的，由于钢结构局部过

热出现的破裂缝隙情况，一般来讲，裂缝展现出的反射回波很

高。平行移动超声探头期间，可以在波幅变动期间选择连续反

射波。转动超声探头期间，波幅不会发生较大变动，但波峰会

出现上下波动的情况。未熔合出现在钢结构焊接过程中，和其

他金属材料不相熔。面对这一形势，钢结构探测期间获得的反

射波，其主要特征为，移动超声探头期间，波形较稳，但探测

钢结构两端期间，反射波幅存在明显不同。
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