
金华车架焊接磁粉探伤检测 大棚钢结构探伤检测

产品名称 金华车架焊接磁粉探伤检测
大棚钢结构探伤检测

公司名称 浙江广分检测技术有限公司

价格 .00/个

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 18662248593 18662248593

产品详情

在探伤标准、设备和磁粉等校核之后，磁粉检验的过程主要有以下几个步骤

一、预清洗

所有材料和试件的表面应无油脂及其他可能彩响进粉正常分布、或影响进粉堆积物的密集度、特性以及
清晰度的杂质。所有通向内孔或内腔的小孔应予填塞。

当磁想液可能损坏试件的某些部分（例如非金属物质）时，应使用有效的保护层（包括接合面〉，以防
与磁悬液接触。

二、缺陷的探伤

磁粉探伤应以确保满意的测出任何方向的有害缺陷为准。一套完核的磁粉探伤方法应包括一种或多种不
同类型的磁化和操作，以使磁力线在切实可行的范垌内横穿过可能存在于这试件内的任何缺陷。

被检材料或试件需进行可能影响其质设的加工（如锻造、热处理、电镀以及冷作成形）时，检验应在上
述加工后进行。进行可能影响磁粉检验的某些加工（如厚层铵格或镀镍）时，检测应在这种加工前和加
工后进行。

三、探伤方法的选择

1.湿法

磁悬液皮采用软管浇淋或浸渍法施加于试件，使整个被检表面被完全覆盖，采用连续法时，磁化电流应
在施加磁悬液之前或从磁悬液中取出之前接通（如采检测采用浸渍法），并保持1/5-1/2秒，直至试件被
磁悬液液覆盖、磁悬液覆盖膜足以产生良好的磁痕。采用剩磁法时，试件应通过施加电流至少1/5秒的方
法来磁化。此后，切断进化电流，采用软管浇淋或浸渍法施加磁悬液。对于浸渍法，试件应仔细地从磁
悬液中取出，以免冲掉磁痕。对于剩磁光磁粉检验法，如觉得有必要保证缺陷的磁痕有效，则试件可放



在用于制备磁悬液中仔细清洗。

2．干法

磁粉应苴接喷、撒在被检区域，并除去过量的磁粉。轻轻地振动试件，使其获得较为均匀的磁粉分布。
应注意避免使用过量的磁粉，不然会影响缺陷的有效显示。对于连续法，磁化电流应恰好在施加磁粉前
接通，并应在其后的吹风、轻敲或振动中，保持按通。对于剩磁法，试件应先磁化，在切断磁化电流之
后，再按上述方法施加磁粉。

3．检测近表面缺陷

检测近表面缺陷（如轧钢制品和锻件中的非金域夹杂〉时,应采用湿粉连续法，因为非金属夹杂物引起的
漏磁通值*小；检测大型铸件或焊接件中近表面缺陷时，可采用干粉连续法.

4．周向磁化

（1）在检测任何一种圆筒形试件的内表面缺陷时，都应采用中心导体法；必要时，其他形状试件的周向
磁化也应采用中心导体法，中心导体的尺寸尽可能接近试件孔径。试件与中心导体之间应有间隙，避免
彼此直接接触。因此，在工作区得到保证的前提下，应在适当的位置上使用合适的夹持装罝.

〈2〉当必须使电流直接通过试件时，应注意防止在电接触面处烧伤，所有接触面都应是清洁的。试件应
夹持在接触板之间，并施加适当的压力以确保良好的电接触。如有可能，应将大型和重型试件安装在适
当的夹具上以确保适当的定位。在必须使电流通过大型圆简形试件时，应使用接触球。防护层可能彩响
电流通过时，应清除接触处的防护层。检验后，只要可行，应将防护层重新修复。

(3）除非另有规定，挠制电缆不可用于周向磁化，因为这种电缆定位困难。

5．纵向磁化

用螺线圈磁化试件时，为了得到充分磁化，试件应放在螺线圈内的适当位货上。螺线圈的尺寸应足以容
纳试件
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