
扬州市铝合金件X光磁粉无损检测

产品名称 扬州市铝合金件X光磁粉无损检测

公司名称 江苏省广分检测技术有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 江苏省昆山市陆家镇星圃路12号智汇新城B区7栋

联系电话 18662582269 18662582269

产品详情

铝合金件X光无损检测-无损探伤检测

年来，铝合金铸件的铸造技术得到了很大的发展，铝铸件的产量逐年提高，现已在兵器、航空、航天、

纺织等领域得到越来越广泛的应用，铸件质量要求也越来越严格。在铸件质量的所有特性中，内部质量

是决定铸件整体质量的关键因素。同时，铸件内部质量的水平，也反映了铸造技术工艺水平的优劣。因

此，铸件内部质量缺陷的控制是铸造技术人员始终要解决并提高的目标。

1．内部质量的概念

铝合金铸件内部质量通俗地讲是指铸件内部缺陷满足相关标准要求的程度。这些缺陷一般包括裂纹、针

孔、气孔、缩孔、疏松、偏析及夹杂物，由于这些缺陷的存在，往往会导致铸件的物理性能、力学性能

及金相组织发生改变，给铸件的使用带来严重的隐患。因此内部质量是铸件生产和检验首要的控制因素

。

2. 内部质量缺陷的特点

（1）内部质量缺陷往往隐藏在铸件的内部，用普通目视的方法无法检验，往往需要用特殊的方法和设备

仪器才能完成。

（2）内部质量缺陷的判断，检测人员需进行知识培训，并具有一定的实际工作经验。



3. 目前我国执行的标准

目前，我国铸合金铸件的检验有两个标准，一个是GB/T9438—1999（铝

合金铸件）国家标准，一个是HB963—2005（铝合金铸件）航空标准。两个标准对内部缺陷的要求有相同

的地方，也有不同之处，主要是由于行业不同，使用要求有差异，但基本的要求和检验方法是相同的，

下面分别叙述。

4.铸件分类

两个标准根据铸件在使用过程中的重要程度，将铸件分为三类。

Ⅰ类铸件：承受重载荷，工作条件复杂，用于关键部位、铸件损坏将危

及整机的安全运行。

Ⅱ类铸件：承受中等载荷，用于重要部位，铸件损坏将影响部件的正常

工作并造成事故。

Ⅲ类铸件：承受轻载荷，用于一般部位的铸件。

5. GB/T9438—1999规定要求

（1）铸件检验类型 该标准规定，对于Ⅰ类铸件必须进行内部质量的检验；对于Ⅱ类、Ⅲ类铸件只有当

用户要求检验时，才进行内部质量的检验。

（2）该标准内部质量检验引用的几个标准 ①GB/T11346—1989铝合金铸件Χ射线照相检验针孔(圆形)分

级。该标准规定了铝合金铸件内部圆形针孔的分级，按透照厚度分为A、B两个组别,其中A组分级适用于

透照厚度＜13mm的铸件，B组分级适用于透照厚度为13～50mm的铸件，每个组别各有8级参照底片。②

HB6578—1992铝、镁合金铸件检验用标准参考射线底片。该标准对内部质量缺陷的分类较为详细，主要

有气孔、针孔、缩孔、疏松、夹杂和偏析6大类，每一类别各分有8个等级级别的参照底片。③JB/T7946.3

—1999铸造铝合金针孔。该标准规定了铸造铝合金低倍针孔度的分级原则和评定方法，该标准将针孔度

分为5个级别。

（3）检验手段 X射线无损检测；低倍试验检验。



（4）检测具体要求 ①铸件内部质量的检验首先按铸件图样的技术要求来进行检验。②铸件内部不允许

有裂纹缺陷。③如没有明确的规定，对于针孔缺陷，I类铸件、液压件、气压件应按GB/T11346—1989标

准中的2级验收，允许局部有4级针孔，但一般不得超过受检面积的25%。当气密性试验满足设计要求时

，允许按3级验收。Ⅱ类铸件按3级针孔验收。④各类铸件内部气孔、缩孔、疏松、夹杂物缺陷按表1中所

规定的执行。

6. HB963-2005规定要求

该标准内部质量检验引用的几个标准:

（1）GB/T11346—1989铝合金铸件Χ射线照相检验针孔(圆形)分级，该标准解释同上。

（2）JB/T7946.3—1999铸造铝合金针孔，该标准解释同上。

（3）HB5395—1988 铝合金X射线照相检验长形针孔分级标准。该标准按铸件厚度分为3组，第1组适用于

小于13mm的铸件，第二组适用于大于13～25mm的铸件，第三组适用于大于25～50mm的铸件，每一组有

1、2、3、4、5共5个等级。

（4）HB5396—1988铝合金X射线照相检验海绵状疏松分级标准；HB5397—1988铝合金X射线照相检验分

散疏松分级标准。这两个标准均按铸件厚度分为2组，第1组适用于小于13mm的铸件，第二组适用于大于

13～50mm的铸件，每一组有1、2、3、4、5共5个个等级。

各类铸件内部气孔、缩孔、疏松、夹杂物缺陷按表2中所规定的执行。

X 射线探伤原理

（1）X射线的特性

X射线是一种波长很短的电磁波，是一种光子，波长为10-6_10-8 cm，X射线有下列特点：

1、穿透性

X射线能穿透一般可见光所不能透过的物质。其穿透能力的强弱，与X射线的波长以及被穿透物质的密度

和厚度有关。X射线波长愈短，穿透力就愈大；密度愈低，厚度愈薄，则X射线愈易穿透。在实际工作中

，通过球管的电压伏值 （kV）的大小来确定X射线的穿透性

（即射线的质），而以单位时间内通过X射线的电流 （mA）与时间的乘积代表X射线的量。



2、电离作用

X射线或其它射线 （例如γ射线）通过物质被吸收时，可使组成物质的分子分解成为正负离子，称为电

离作用，离子的多少和物质吸收的X射线量成正比。通过空气或其它物质产生电离作用，利用仪表测量

电离的程度就可以计算X射线的量。检测设备正是由此来实现对零件探伤检测的。

X射线还有其他作用，如感光、荧光作用等。

（2）影像形成原理

X线影像形成的基本原理，是由于X线的特性和零件的致密度与厚度之差异所致。

由于在压铸过程中，零件的成型会因工艺参数、机床状况变化而有所不同，因此成型后的零件厚度、致

密度也有差异，而经X射线照射，其吸收及透过X射线量也不一样。因而，在透视荧光屏上有亮暗之分。

表1为零件厚差异和X射线影像的关系。图1为X射线透视的零件影像。
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