电磁超声波技术钢管无损检测中的应用
摘要： 　　　
    电磁超声波技术钢管探伤中的应用电磁超声波技术自上世纪60年代末诞生以来，经过长足的发展已经日趋成熟。特别是其不需要耦合传声介质和适应粗糙表面探伤要求的特点，使其在热扩无缝钢管探伤和焊缝钢管探伤方面具有得天独厚的优势。
电磁超声波的激发机理：
   在铁磁金属中，电磁超声波的激发有三种机理：罗伦兹力、磁致伸缩力、电磁力，通常认为前二种力占主导作用。
   1.罗伦兹力机理：
   假设在金属上放置一载有高频电流的导线，高频电流将在金属表面的趋肤深度内感应出同频率方向相反的涡流。在外磁场下，金属中的电子将在罗伦兹力的作用下，传递结晶点阵而产生振动。如将多个载有同相电流的导线紧密而平行排布在金属表面上，在外磁场下会产生声波，如在多个导线上加载周期性变化方向的电流，金属表面将产生周期性扰动力，在满足一定的激发条件时，则会产生表面波、SH波和Lamb波。这是电磁超声波的一个主要特点，使其可以在不变更换能器的情况下，实现波模的自由转换。      
   2.磁致伸缩力机理 ：
　 铁磁性材料置于磁场中，会产生形变，这一现象称为磁致伸缩效应。磁致伸缩效应可分为线磁致伸缩和体磁致伸缩。如外加磁场为高频磁场，而在频率满足一定条件时，磁致伸缩效应就会在铁磁材料中激发出超声波。
   电磁超声波的产生是由罗伦兹力、线磁致伸缩和体磁致伸缩机理综合作用的产物，究竟哪一种机理为主，是由频率、外磁场强度、材料特性及温度等决定的。 
电磁超声波探伤系统　
    电磁超声波探伤系统的结构组成
             电磁超声波探伤系统一般由传送辊道，上料台架，下料台架，前、中、后压辊，横向探伤主机，纵向探伤主机，电气控制柜，操作台，横向仪器柜，纵向仪器柜等部分组成。
探伤过程简述 
      钢管经球型辊道，依次直线进入探伤区域，由于球型辊道以一定角度旋转，使钢管由直线前进变为螺旋前进，先后进入纵向探伤主机和横向探伤主机，两组纵向探头和两组横向探头依次同时落下，对钢管表面纵向和横向螺旋扫查，计算机系统以动画形式显示钢管及探头的运行状态，并将探伤结果记录和存储下来，扫查完毕后探头依次抬起，钢管旋转运行出探伤区域后，合格钢管下料/判废钢管分选。
探伤条件 
电磁超声波探伤仪器
使用营口北方检测设备有限公司的EMA—Ⅲ型二通道电磁超声波探伤仪器2台（纵向检测、横向检测各一台），具有A型脉冲显示，声光报警，增益、阀门设置、零位调校，均可独立调整，每个通道均可独立完成探伤任务探伤检测结果
      实际探伤时，依据对比试样调整设备同心和设置探伤报警门限，后对钢管进行探伤。缺陷波高达到或超过门限，判为探伤不合格，钢管分选。在实际对数千吨热扩无缝钢管进行探伤后，从探伤结果看，检测结果准确，为热扩管产品质量把关提供了可靠的保证。特别是对一些肉眼不易发现的小缺陷，只要其深度当量值达到报警门限，没有出现漏检。下面是我们进行实际探伤中检测出的几种典型的缺陷。
结疤缺陷
      在对φ325×8热扩管进行探伤时发现此缺陷，如图6所示，缺陷的产生是由于原料管上存在微小的结疤缺陷，在扩径过程中对缺陷放大造成的，此缺陷是由纵向仪器发现的，伤波刚刚达到报警门限。由图可见，缺陷是4条近似平行的结疤组成，最长约43mm 对φ325×10热扩管探伤时，纵向发现如图7所示的结疤缺陷，此缺陷与图6相比更小，在原料管上肉眼根本不可能发现，但在扩径后，缺陷放大，如出厂将产生质量异议。此缺陷由于长度约28mm，纵向仪器报警后，反复确认后才对其定位。（因钢管旋转前进，缺陷定位困难）对于横向探伤来讲，端头存在探伤盲区，当钢管刚刚进入和即将移出探伤区域时，由于横向探头发射信号到达钢管端头，反复产生端头的强反射信号，仪器反复报警，对真正的缺陷信号有覆盖可能，有可能造成漏检。
⑴ 电磁超声波技术应用于热扩无缝钢管的探伤是非常适合的；满足GB/T5777—1996标准的要求。
⑵ 电磁超声波技术可以对不同类型缺陷都可检测出来；对与钢管轴线平行的缺陷更为敏感。
⑶ 由于超声波直线前进的特性，使其对与钢管轴线成约45o夹角的缺陷，检测灵敏度降低，如使用与钢管轴线成一定夹角的倾斜探头，将解决此问题。
