
南通市叉车渗透检测 插脚 腹板无损检测2022已更新

产品名称 南通市叉车渗透检测 插脚
腹板无损检测2022已更新

公司名称 江苏广分检测技术有限责任公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 苏州市吴中区胥口镇孙武路76号303广分检测

联系电话 18912706073 18912706073

产品详情

渗透检测和磁粉检测是铸锻毛胚件及其机加工件测表面（或近表面）缺陷的两种常用方法，是评价工程

材料、零部件和产品完整性、连续性的重要手段，特别是在航空、航天应用非常广泛。渗透检测已被广

泛地应用于航空工业，核工业、机械制造业和石油化工工业等领域，为原材料检测、加工制造检测和在

役设备检测提供了一种有效的检测表面缺陷的方法，在表面检测方面，磁粉检测、渗透检测技术的优势

是超声检测、X射线检测无法替代的。渗透检测和磁粉检测都是检测材料的表面（或近表面）缺陷，这

两种检测的工艺并非等价，针对不同的零组件或材料应选用不同的检测工艺。同一种材料，用两种工艺

检测出来的结果不一样，甚至区别很大。因此，怎么恰当选择两种工艺来指导生产，确保检测的结果正

确和有效很有必要。

1.渗透检测和磁粉检测的工艺比较



1.1渗透检测工艺特点

渗透检测以毛细作用原理为基础，是用于检测非多孔性材料表面开口缺陷的无损检测技术。将含有染料

的渗透液涂覆在被检工件表面，利用毛细作用，使其渗入表面开口缺陷中，然后去除表面多余渗透液，

干燥后施加显像剂，将缺陷中的渗透液吸附到工件表面上来，从而通过观察缺陷显示痕迹来进行工件表

面开口缺陷的质量评定。渗透检测所需设备简单、成本低，不受工件形状和大小的限制，渗透探伤结果

直观可见，能检测出多种缺陷。

1.2磁粉检测工艺特点

磁粉检测可用于检测铁磁性材料表面或近表面的缺陷，它对表面缺陷敏感，对表面以下的缺陷随埋藏深

度的增加灵敏度迅速下降。该工艺操作简便、结果可靠、成本低、应用十分广泛。磁粉检测首先是对被

检工件用外加磁场进行磁化，然后在工件上均匀喷撒一层微粒磁粉或磁悬液，当工件表面有缺陷时，由

于缺陷的磁导率远小于工件的磁导率，因而在工件表面形成漏磁场。此时，缺陷附近积聚磁粉，产生肉

眼可见的磁痕，显示出缺陷的部位及大致形状。该法适合于检查材料、铸件、锻件、焊接件、机加工件

，以及使用过的上述零件。

2.磁粉与渗透检测工艺的选择原则



在材料及焊缝的表面缺陷检测中采用渗透检测还是磁粉检测，这两种工艺并非对所有材料的表面缺陷的

检测效果相同，需要综合考虑多种因素，有材料的种类、需要检测缺陷的大小、类型及形状。

（1）一般来讲，渗透检测对于大多数材料中存在的各种形状的表面缺陷，点状或者线状均能给出可靠的

检测结果，而磁粉检测则能可靠的显示出裂纹及线状不连续性的缺陷。因此，应根据铸造、锻造工艺的

理论分析，事先大致确定可能出现的缺陷来选择工艺，要检查铸件的缩松（疏松）缺陷，选用渗透检测

要比磁粉检测效果要好。因此，渗透检测比磁粉检测更多地运用于铸造生成中。

（2）在生产中发现，两种工艺的检测效果受缺陷的形状和大小影响，当缺陷长度大于1mm时，两种检测

方法的探伤效果都比较好，且检测的结果一致，一般认为，检测铁素体基体铸件用的磁粉检测比用渗透

检测要好。对于黑色金属材料，磁粉检测是检查表面缺陷广泛使用的方法。

（3）渗透检测方法中，着色渗透检测法的探伤效果一般比荧光渗透检测法要好。在选择渗透检测方法时

，要考虑检测灵敏度的要求，同时还应考虑到工件批量的大小，表面状况、几何尺寸及检测现场的条件

等，对于细小裂纹、宽而浅的裂纹、表面精度高的工件检测，宜采用后乳化型荧光法或乳化型着色法。

（4）对于磁粉检测来说，当采用交流或直流磁化时，其探伤效果略有差异。



（5）对于渗透检测来讲，渗透探伤方法选择的合理与否，对着色渗透探伤起着举足轻重的作用。水洗型

渗透检测容易造成过洗，影响检测的质量。检测的室温过高效果也不好。

（6）在相同的检测概率下，磁粉检测比渗透检测能检出深度更小的缺陷，对同一缺陷磁粉检测的检出率

较高。但是，对于非铁磁性材料和角焊缝截面近似直角的工件，一般采用磁粉检测的效果不好，难以检

测出缺陷的位置，宜用渗透检测。

（7）待检查工件的表面状况对使用渗透检测的影响比使用磁粉检测要大，因而使用渗透检测时一定要进

行预清洗，才能保证质量。对于焊缝处的检测，焊缝波纹可能会影响到检测的精度。当裂纹与焊接波纹

走向基本一致时，渗透检测评价时，要是认为焊接波纹走向基本一致时，渗透检测评价时，认为是焊波

纹深处渗透液未清洗干净所致，则会造成漏检。这种情况下，应适当打磨表面在进行操作评价。

（8）评价显示的痕迹，无论是磁粉检测还是渗透检测，都应观察缺陷痕迹形成的全过程。对渗透检测的

缺陷痕迹应观察及时，时间长会形成痕迹失直，造成检测的失败，对磁粉检测来讲，应是边浇磁悬液边

观察磁痕形成，对有疑问的地方应擦去磁痕重复磁化，并应保证至少有相互垂直的两个方向磁化场，以

免形成漏检。
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