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汽轮机铸钢件

磁粉探伤及质量分级方法
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(!范围

本标准规定了铸钢件的磁粉探伤及对缺陷进行分级的方法!

本标准适用于汽轮机用主要铸钢件的表面及近表面缺陷的检验和质量等级的评定!

采用本标准时"必须提供铸钢件的磁粉探伤图"图中应注明要求探伤的部位和相应的质量等级!

’!引用标准

下列标准所包含的条文"通过在本标准中引用而构成为本标准的条文!本标准出版时"所示版本均为有

效!所有标准都会被修订"使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性!

X"#Y066($%0’’!无损检测人员技术资格鉴定通则

Z"#Y’-0+$%00(!磁粉探伤机

+!安全

为防止触电及紫外线等危害"探伤人员必须配备防护用品"并在适合磁粉探伤的场地"按有关的操作规

程进行探伤!

%!人员资格

探伤人员应按X"#Y066(中的规定取得技术资格证书"并从事与其等级相应的工作!

,!探伤设备和材料

(*%!磁粉探伤机

磁粉探伤机应能提供连续可调的%足够强度的半波或全波直流电流"并具有退磁功能!其他性能应符合

Z"#Y’-0+的规定!

(*-!磁粉

(*-*%!磁粉可采用非荧光磁粉或荧光磁粉!

(*-*-!磁粉的颜色应与被检表面的颜色有明显的反差!

(*-*$!磁粉的料度和磁性称量见表%!

表%!磁粉的粒度和磁性称量

磁粉类型
非荧光磁粉 荧光磁粉

干粉法用磁粉 湿粉法用磁粉 干粉法用磁粉 湿粉法用磁粉

粒度&= %’+!0& /-!6’ $ (’!$&
磁性称量G )%+ )/ $ )&



(*$!磁悬液

磁悬液由磁粉!活性剂!湿润剂!防腐剂和载液等按适当配比制成"非荧光磁悬液的浓度一般为/!%(

G#D$荧光磁悬液的浓度一般为+*(!-G#D%可视被检表面状态适当选择"

)!受检件表面的制备

&*%!铸钢件应经最终热处理后再作磁粉探伤"

&*-探伤面须经机械加工或作磨!喷丸处理&钢丸直径不得大于%*(==’"机械加工表面的粗糙度O4最

大允许值为&*$&=$磨!抛处理后的铸造表而的粗糙度 O4最大允许值为%-*(&="

&*$!探伤表面不得有涂层!油漆!粘砂!松散的氧化皮等影响探伤效果的杂质"

-!探伤方法

/*%!磁化

/*%*%!磁化方法

推荐使用触头连续法"当灵敏度达到要求时%也可采用其他方法"

/*%*-!磁化规范

/*%*-*%!采用触头连续法时%触头间距一般不要超过-(+==%最短间距不小于/(==%其磁化规范为触

头间距每%+==通磁化电流不小于6+."磁化电流必须是全波或半波直流"

/*%*-*-!采用其他方法磁化时%磁化规范可通过试验确定"

/*%*$!磁化方向

磁化至少在两个相互垂直的方向上各进行一次%以便检测不同方向的缺陷"当用触头法磁化时%推荐采

用图%所示的两种方法%并应重叠-(==以上"

图%!触头法磁化时触头位移方法

/*-!显示方法

/*-*%!可以采用干粉法或湿粉法进行缺陷磁痕显示"

/*-*-!磁粉或磁悬液的施加%应在所检部位受外加磁场作用的同时进行%待受检表面均匀分布磁粉或

磁悬液后%再切断外加磁场"

/*$!灵敏度

/*$*%!为了综合评价磁化方法!磁化规范!磁粉!探伤设备性能及操作等是否适当%在磁粉探伤正式开

始和即将结束之前应作灵敏度校验"

/*$*-!灵敏度校验可采用图-所示的八角形灵敏度试片"校验时试片放置在磁场最弱的地方%其碳钢

片的一面应紧贴于受检表面上"
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图-!灵敏度试片

/*$*$!经磁化和施加磁粉或磁悬液后!如试片背后能清晰显示六条磁痕线时!灵敏度即被认可"反之!

则应调整磁化方向#磁化规范或磁悬液浓度等!使之符合灵敏度要求!并对在此校验之前的探伤部位重新检

验"

/*6!磁痕的观察

/*6*%!磁痕的观察应在磁痕形成后立即进行"

/*6*-!采用非荧光磁粉时!必须在足够亮度下观察$采用荧光磁粉时!则应在暗处用波长为+*$-!

+*6+=的黑光灯下观察"

*!缺陷类型

经分析确定为是缺陷的磁痕!可根据其形状#长度#分布密度#所在部位及磁粉堆积程度等特征!并参照

图$#图6中的照片进行分类$

4%裂纹$

7%线状缺陷&长度大于宽度三倍的非裂纹性缺陷$

若在一条直线上存在二条或二条以上!长度大于#等于%*(==!间距小于-==的线状缺陷时!则可视为

一个缺陷!其尺寸为各缺陷磁痕长度和间距之和"当单条分散分布时!则其尺寸为该缺陷磁痕长度"

8%缩孔#缩松$

根据缺陷严重程度与图$4%#$7%#$8%中的参考照片对比!评定为%H%#%H-#%H$级"

:%夹渣$

根据缺陷严重程度与图64%#67%#68%中的参考照片对比!评定为"H%#"H-#"H$级"

<%单个气孔$

若在一条直线上存在二个或二个以上!长径大于#等于%*(==!间距小于-==的气孔时!则可视为一个

气孔!其尺寸为各气孔长径之和"

Q%密集气孔$

若在(+==>(+==的任何面积内存在%+个以上长径大于#等于%*(==的气孔时!则可视为密集气孔"

G%末熔化的芯撑#内冷铁"

$!质量等级

0*%!质量等级的划分主要铸钢件磁粉探伤的质量等级!根据缺陷类型和程度划分为五级!见表-"
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图$4!!缩松缩孔%H%级参考照片 图$7!!缩松缩孔%H-级参考照片

图$8!!缩松缩孔%H$级参考照片
图64!!夹渣"H%级参考照片

图67!!夹渣"H-级参考照片 图68!!夹渣"H$级参考照片

$-+--++&年无损检测与探伤应用技术标准手册



表-!主要铸钢件磁粉探伤质量等级

缺!陷!类!型
质!量!等!级

机械加工表面 铸造表面

% - $ 6 (
裂纹 不允许

线状缺陷 ($== ((== ((== (’== (%+==
缩松缩孔 %H% %H- %H- %H$ %H$
夹渣 "H% "H- "H- "H$ "H$
单个气孔 ($== ((== ! ! !
密集气孔 不允许 不允许 ! ! !

未熔化的芯撑"内冷铁 不允许

0*-!质量等级的选择

质量等级的选择应根据铸钢件的使用要求等具体情况决定#在一般情况下$铸钢件重要部位的机械工

表面推荐选用%级$一般部位的机械加工表面可选用-级%重要部位的铸造表面$通常可选用$级$其他部位

的铸造表面$可选用6级或(级#

对于特殊要求的铸件$可以增补质量等级#

(&!缺陷的处理

超出质量等级规定的缺陷$允许用适当方法消除$如果消除处深度大于允许公差$则应补焊#消除处和

补焊处均应重新探伤$并按同样质量等级进行评价#

((!探伤报告

探伤报告应包括以下内容&

4’订货单位和合同号或委托单位$报告编号和签发日期%

7’铸钢件名称"图号"炉号"编号"材料及热处理状态%

8’磁粉探伤设备型号"磁化方法及规范"磁粉型号"灵敏度校验结果及探伤表面状态%

:’探伤结果及结论$对超过规定质量等级的缺陷应以示图绘出缺陷的位置"形状及大小%

<’探伤人员签署%

Q’其他必要说明的事项#
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