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内容概要

本手册是我国自行编写的较大型的一本无损检测专业工具书，共有四大部分。

第1部分对无损检测的内涵及其在质量控制中的作用作了简明扼要的说明。
第2部分就八类四十余种无损检测法的基本原理及适用要点作了叙述。
第3部分叙述在材料科学与工程领域中无损检测技术的应用，第4部分叙述在特定部门中无损检测技术
的应用。

本手册可为从事无损检测领域某一方法的专业人员在工作中查阅某些参数及了解某些细节提供方便，
并为其了解其他检测方法提供有用的参考。
可作为高校无损检测专业师生的参考读物。
也可供从事产品设计、研制、生产、使用的非无损检测专业科技人员、质量管理人员了解无损检测，
有效运用无损检测技术时参考。
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章节摘录

版权页：插图：第2章锻件的无损检测2.1 概述锻件是指利用锻压设备上的锤头、砧块或模具对金属件
施力，产生塑性形变，所得到的形状、尺寸和性能都符合要求的制件。
黑色及有色金属锻件中，最常见的缺陷可能是由铸锭的原始状态、铸锭后的热加工、锻造时的冷热加
工引起的。
检测这类缺陷所常用的方法有目视、磁粉、液体渗透、超声波、涡流及射线照相等，作业的细节可参
阅相应的各章。
影响锻件无损检测方法选择的主要因素包括对锻件完整性的需求程度、金属成分、锻件的成形（和热
处理）工艺、锻件的形状和尺寸以及检测的成本。
锻件的无损检测验收标准应由供需双方商定。
因为锻件中某些类型的缺陷是一些特定金属所特有，本章将就不同材料锻件的无损检测问题进行叙述
。
2.2 钢锻件的无损检测2.2.1 钢锻件的常见缺陷1.源自铸锭的缺陷（1）氢白点氢的主要来源是在高温下
液体金属与水蒸气的反应。
进入液体金属中的氢在浇注后，随着金属的凝固溶解度下降而被截留在金属的点阵中。
在厚断面和高含碳量的钢中，氢含量超过约5x10-4%（分数含量）就易产生氢白点，这是氢扩散到晶
粒边界或其他择优部位（如夹杂物和基体界面处）所产生的小裂纹。
在热加工作业之后，紧接着将锻件缓冷或作单独的退火处理，将可使残余应力得到释放并可使氢比较
均匀地扩散到整个点阵，更重要的是扩散出锻件，从而避免白点的形成。
（2）非金属夹杂物大多数非金属夹杂物来源于熔炼作业，如果不作进一步的自耗重熔处理将之消除
，在锻造过程中夹杂物的尺寸和数量是不会改变和减少的。
用于重要锻件的铸锭，如作真空重熔，非金属夹杂物的尺寸和数量可以减少；如作电渣重熔，则可进
一步提高其随机分布性。
（3）未熔化电极和“框架”未熔化电极是在自耗熔炼过程中，由于电极棒掉块落入熔解的金属中造
成的；“框架”则是在锭子表面，由于不均匀的凝固或冷却速率不一而造成的一种现象。
（4）化学偏析化学偏析是在铸锭中合金元素的不均匀分布。
即使是非合金化的金属，高密度夹杂物或不可溶气体也可作不均匀的分布。
因此，金属或合金的成分在各处并不完全相同，锻造不能完全消除这种缺陷。
（5）缩管及中心缩孔缩管及中心缩孔是在金属凝固过程中，液体金属补给不足所引起的。
除一次缩管靠近锭的头部外，二次缩管和中心缩孔可延伸到锭的深处。
2.由铸锭或坯的加工所引起的缺陷最终锻造之前，在锭或坯的镦拔过程中，可出现的缺陷如下：（1）
内裂在有缩孔、孔隙、偏析或夹杂物的地方，金属强度是弱的，加工的拉应力就可以高到足以将其内
部撕开的程度，这种内部撕开称为锻件内裂。
（2）折叠是热金属的凸出部位被压折并锻入表面的一种长条形缺陷。
由于在表面之间有氧化物出现，因此不存在彼此间的冶金连接（焊合）。
（3）裂纹裂纹为一种纵向延伸的表面缺陷，是由非金属夹杂物的大量集聚或深的折叠形成的。
裂纹也可来自锭表面的缺陷，如已被氧化的孔洞。
这种孔洞在锻造过程中被简单地拉长，在锻件表面形成长条形似裂纹的发纹。
（4）条片是松动或裂开的钢片被卷入表面形成的。
（5）齿状铁素体是表面裂纹，虽已被焊合，但仍含有氧化物和脱碳。
（6）过充满和飞边是在热加工过程中，压下量不正确所形成的突起。
（7）未充满是压下时，断面的成形不完全引起的。
3.由锻造作业所引起的缺陷假设坯或棒是没有缺陷的，则在锻造作业过程中，产生的缺陷是由不适当
的调整或不适当的控制引起的。
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