
深圳金属铸件磁粉探伤检测 焊缝质量无损检验

产品名称 深圳金属铸件磁粉探伤检测 焊缝质量无损检验

公司名称 广州国检中心（运输鉴定、危险特性分类鉴定）
部门

价格 .00/件

规格参数

公司地址 广州市番禺区南村镇新基村新基大道东1号(2号
厂房)1楼自编102房（注册地址）

联系电话 13609641229 13609641229

产品详情

磁粉探伤（MT）磁粉探伤，是通过磁粉在缺陷附近漏磁场中的堆积以检测铁磁性材料表面或近表面处缺
陷的一种无损检测方法。可检测铁磁性产品表面和近表面缺陷的检测，可分为荧光磁粉和非荧光磁粉检
测两种；通常可用于实验室来样检测，也可以现场检测。检测范围覆盖在产品中原材料、生产过程中的
各个阶段、在役期间、失效分析整个寿命周期。磁粉探伤适用范围（1）适用于检测铁磁性钢材，但不适
用于检测奥氏体不锈钢材料和用奥氏体不锈钢焊条焊接的焊缝，马氏体不锈钢可进行磁粉检测。某些沉
淀硬化不锈钢在热处理前磁性较低，不能用于磁粉检测。铜、铝、镁、钛合金等材料没有磁性，也不能
用于磁粉检测。（2）适用于检测工件表面和近表面的裂纹、折叠、疏松、冷隔、发纹、非金属夹杂、未
焊透，气孔等缺陷，不适用于检测浅而宽的划伤、埋藏较深的内部缺陷以及与磁力线夹角小于45℃的缺
陷。（3）适用于检测原材料（棒材、管材、板材、型材）、锻钢件、铸钢件、焊接件和机加工件。（4
）适用于工序间的半成品检测和成品检测，以及在役、定检、维修件的检测。可为航空航天、机械制造
、特种设备、建筑建材、钢结构、管道，锅炉、基金是材料，金属铸件，游乐设施，基建、核电、桥梁
、铁道、船舶、化工、石化、重工等行业提供磁粉检测服务。

检测步骤预处理→磁化工件→施加磁粉或磁悬液→观察、记录→对磁痕解释和评定→退磁→后处理。试
件必须被适当磁化、必须施加适合的磁粉、对任何磁痕都必须合理解释和评定是磁粉检测操作的三个zui
基本要素。磁粉探伤检验准备：1.工序安排：（1）磁粉检验工序一般应安排在各道加工工序完成以后进
行，特别是可能产生表面或近表面缺陷如锻造、铸造、热处理、冷成形、焊接、磨削、校正、机械加工
和加载试验等工序之后进行。必要时也可在工序间安排检验。（2）有电镀层的零件，磁粉检验应安排在
电镀工序之后进行；对于镀层较厚的零件，在电镀前后应安排工序，但镀层不得超过50μm，使用中的
零件，镀层不得超过80μm。（3）须进行发蓝、磷化、喷丸强化的零件，检验工序应安排在这些处理之
前。2.检验前的准备：（1）受检零件和材料表面应无氧化皮、油污、灰尘、铁锈、棉纤维、漆或其他会
妨碍对磁痕做出正确判断的杂质，不符合要求的表面应进行清洁处理。对经吹砂或使用后需磁粉检验的
零件应用载液清洗零件后再检验，防止污染磁悬液。（2）凡能分解的组合件，应分解为单个零件进行检
验。（3）对油孔或其他难于去除内部磁粉的部位，可在检验前用适当的物质堵住。上门磁粉探伤服务磁
粉探伤检验方法：1.连续法： 适用于所有铁磁性材料和零件的磁粉检验，可分为湿粉法和干粉法。（1）
湿粉法：在工件磁化的同时施加磁悬液，至少通电两次，每次时间不得少于0.5s，停止浇注磁悬液后再通



电数次，每次0.5~1s，检验在断电之后进行。（2）干粉法：由于干粉法用的磁粉接触到零件表面会失去
流动性，因此应在施加磁粉前进行磁化，在磁化的同时以zui小的力呈均匀雾状将干磁粉喷撒到零件表面
，并在磁化力未去掉前用猪狗压力的干燥空气将多余的磁粉吹掉后再除去磁化电流。使用干粉法需经使
用方批准。2.剩磁法：适用于矫顽力在800A/m，剩余磁感应强度在0.8T以上的铁磁性材料和零件检验。
剩磁法的采用必须得到Ⅲ级人员或主管工程师的批准，并应确保能检测出缺陷样件上的自然缺陷或人工
缺陷，缺陷样件应与实际受检件具有相同的材料、相同的加工工艺和相似的几何形状。
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