
和识别一些复杂的检测信号。把数字信号处理与

人工神经网络技术用于超声检测系统中 ,可以探

测出各类奥氏体钢中的缺陷。此外 ,还出现了一

系列新技术 ,如不接触超声波技术和多探头涡流

检测技术。导波技术、激光和红外检测技术等正

在研究和开发之中。

3　发展我国焊缝检测技术的建议

由于我国现阶段对接环焊缝检测主要采用手

工探伤方式 ,检测效率低 ,精度也不高 ,因此 ,提出

以下几点发展建议 :

(1)因实时射线照相技术和工业 CT技术对

缺陷的空间位置、形状、大小反映直观 ,并可降低

成本 ,因此须研究开发出更方便、实用的设备以满

足实际检测工作的需要。

(2)目前 ,对接环焊缝检测过程中可以用当

量法确定缺陷的大小 ,但是对缺陷的定性分析较

难 ,目前还没有得到很好的解决。焊缝探测时会

产生各种复杂的信号 ,对这些复杂的信号可以采

用信号处理技术、神经网络技术、模式识别技术等

来提取各种缺陷信号的特征 ,建立相关数据库 ,进

而对缺陷进行准确的判定。

(3)超声检测人员除了对缺陷波了解之外 ,

还需要对其他一些信号波 ,如探头杂波、工件轮廓

回波、耦合剂反射波以及其他原因引起的非缺陷

波有一定的了解 ,以便对缺陷波进行正确的判断。

(4)焊缝中的缺陷主要是在焊接过程中产生

的 ,因此 ,焊缝检测人员必须对焊接工艺有一定的

了解 ,以便对缺陷类型和位置做出更加准确的判

断。在焊缝检测过程中 ,使用各类标准试块来调

节扫查灵敏度和确定相关参数 ,但是由于管道有

一定的曲率 ,这样会产生很大的误差。所以要尽

量使用对比试样 ,以便对缺陷准确地进行定性和

定量分析。

(5)增加新技术的研究、开发和使用 ,如

TOFD技术、相控阵技术、导波技术等 ,可有效提

高焊缝检测效率。
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X80钢级螺旋焊管机组亮相扬州

　　青岛昊坤重型机械技术有限公司设计制造的 <406～<1 422 mm双面埋弧螺旋焊管机组 ,近日在

扬州通亚钢管有限责任公司顺利建成投产。该生产线的产品大纲为高钢级长输管线用管 ,其钢级最

高为 X80,壁厚 8～25 mm,执行标准为 GB /T 9711. 2和 AP I SPEC 5L。

为了满足中日合资企业扬州通亚钢管有限责任公司对产品质量及其他技术经济指标的严格要

求 ,该机组在传统飞焊车———后摆式工艺基础上 ,对成型焊接等单机设备均提升了功能 ,尤其是在粗

铣边与精铣边之间增设递送辊 ,进而形成拉粗铣 (边 )与推精铣 (边 )的排列而堪称独道。除此之外 ,

全线加强了基础自动化与监测系统 ,使每道工序都处在严密的可控状态。

截至 2007年 11月上旬 ,首批 400 t <1 422 mm ×14. 7 mm高钢级双面埋弧螺旋焊接钢管已发往

用户。
(青岛昊坤重型机械技术有限公司　杨鹏 ,吴云卿供稿 )
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