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〔摘要弓 介绍了工业 C T 在铸件的缺陷探伤
、

壁厚 测量 以 及铸造工艺控制 中的应 用
。

关键词
:

工业 C T 无损探伤 几何尺寸测 量

[ A b s tr ae t〕 T he in d u s t r ia l 。o m p u te d t o m o g r a p h y a p p lie a tio n s fo r e a s t in g fla w d e te e t io n ,

w a ll t h ie k n e s s m e a s u r e m e n t s a n d p r o e e d u r e s e o n t r o llin g a r e in tr o d u e e d
.

K e yw o r d s : in d u s t r ia l e o m p u te d to m o g r a Phy n o n d e s t r u e t iv e t e s t in g

前言

随着铸造技术的进步
,

越来越多的关键
、

复杂零部

件的 生产 由铸造来完成
。

传统的无损检 测方法 如超声检

测
、

射线 照相检测等已经不能完全满足这些关键
、

复杂

零部件 内部缺陷的严格探伤和 内部结构尺寸的精确测

量的 要求
。

于是
,

许多先进的无损检测技术被开发和应

用 于铸造领域
,

工业 C T 技术便是其中的一种
。

射线砚

图 1 传 统的射线照 相

2 工业 C T 的基本原理

探侧幼矩阵

相对于传统的射线 照相技术而言
,

工业 C T (Ind us
-

t r ia l e o m p u t e d T o m o g r a p h y ) 技术是一种图像的数学重

建技术
。

如图 1 所示
,

传统的射线照 相技术是将工件的

三维信息反 映在底片的二维图像上
,

由于信息的相互重

叠
,

因而 要求从多个方 向多次照相
,

并且要 由有经验的

人员判片
,

才能将底片上反 映的现象解释清楚
,

且常常

遗漏细 微信息
。

工业 C T 的成像原理 见 图 2 所示
。

一定宽度的薄层

射线束从某个方向穿透被检测工件后
,

其透射强度被探

测器矩阵记录下来
,

转动工件
,

从工件 的各个方 向重复

以 上过程
,

将探 测器所记录的信息转换 为数据并传给计

算机进行图像重建处理
,

从而得到被检测工件横截面的

二 维图像
。

因此
,

工业 C T 技术能够直观地显示工件 内

部缺陷的形貌
,

精确测定缺陷及复杂铸件 内部结构的各

种尺寸
,

测定工件 内部各部位 密度值
,

并提供三维信

息
。

工业 C T 技术在 铸造领域
,

特别是在复杂
、

精密工

件铸造技术的研究和生 产过程中具有很大的应用价值
。

回
层析·

射线砚

图 2 工 业 C T 成像

3 关于 B T
一

4 0 0
一

1 型工业 C T 系统

北京航空材料研究院从俄 罗斯探伤股份有 限公 司

(In d in tr o ) 引进的 BT
一
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一
i 工业 C T 系统

,

采用 标准试

样进 行 试验
,

结 果 表 明 其空 间分 辨 率 达 到 Zo lP /c m

(图 3所示 )
,

密度分 辨率达 到 0
.

5 %
。

能够发现 长度在

.
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·
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