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阀门受压铸钢件磁粉探伤检验

1 主题内容与适用范围

    本标准规定了阀门受压铸钢件的磁粉探伤验收要求、器材、检骏方法和质量等级。

    本标准适用于阀门受压导磁铸钢件(以下简称铸钢件)表面或近表面缺陷的检验和质全评级及验

收。与管道配套的法兰、管件等受压铸钢件及非受压铸钢件的磁粉探伤检验也可参照本标准执行。

    当磁场强度等干2.4 kA/m时，材料中磁感应强度大于1T的铸钢称为导磁钢。

2 引用标准

GB 3721 磁粉探伤机

GB 9444 铸钢件磁粉探伤及质量评级方法

ZB 104 006 钢铁材料的磁粉探伤方法

3 脸收要求

3.1 铸钢件不允许有裂纹缺陷存在，铸钢件的磁粉探伤验收合格等级应不低于表1的规定

表 1

缺 陷 类 型 线 性 缺 陷 非 线 性 缺 陷

合格等级

    注:验收合格等级系指交货时的质量等级。

3.2 供需双方另有协议时，铸钢件的磁粉探伤质量验收合格等级应根据协议执行。同一铸钢件的不同

部位，可选择不同的合格级;同一部位的不同类型的缺陷，也可选择不同的合格级。

3.3 对能做磁粉探伤检验的部位均应做磁粉检验，并应重点检验法兰根部、浇冒口根部及分型面等容

易出现缺陷的部位。

3.4 经磁粉探伤检验不合格的铸钢件，在根据铸钢件有关规定进行焊补修复后，应再次根据本标准进

行探伤和按表1验收。

4 人员资格

从事铸钢件磁粉探伤的人员，必须持有国家有关部门颁发的并与其工作相适应的资格证书。

5 探伤器材

51 设备

5.1.1 磁粉探伤机应符合GB 3721的规定，允许按被检铸钢件的具体情况选择磁化设备。

5.1.2 磁化设备应每半年校验一次，磁化电流值相对于额定值的改变量在士10%范围内。

5.2 磁粉

5.2.1 被选用的磁粉应能被磁铁吸引。

5.2.2 各类磁粉的磁性称量和粒度按表2的规定。
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表 2

磁 粉 类 型
磁粉称量.e

    李
粒 度,um

干法用磁粉
7

300--50

湿法用磁粉 <80

荧火磁粉 4 < 50

5.3 磁悬液

    磁粉探伤用磁悬液应符合GB 9444的规定。

5.4 标准试片

5.4.1 磁粉探伤A型标准试片的材料、尺寸应符合ZB J04 006的规定。

5.4.2 A型标准试片有三种规格:A-60/100,A-30/100,A-15/100，其灵敏度依次增高。本标准推荐采

用A-30/100试片;也可以根据实际情况而定。

5.4.3 使用A型标准试片时，将试片刻槽的一面面向铸钢件放在其表面上，然后用两片胶纸将试片与

铸钢件紧贴在一起，但不得贴住背面有人工槽的部位;最后，按选好的磁化方法和显示方法进行试验 如

果在定向磁化的整个有效试验范围内，试片上显示的磁痕总长均达到人工槽圆周长度的75%以上，则

认为满足该试片反映的灵敏度要求。采用综合磁化法和旋转磁场磁化法时，试片上应能显示整个圆周的

磁痕。

5.4.4 标准试片应根据试片使用说明妥善保管。如发现试片生锈、腐蚀、变形而引起磁特性变化时，则

试片不得继续使用。

5.4.5 经对比试验证明不低于A型标准试片灵敏度的其他类型试片或试块，允许用于磁粉探伤灵敏

度监测。

6 检脸方法

前处理

  磁粉探伤之前应清除检验区域表面的油脂、粘砂、氧化皮等干扰磁粉探伤操作和磁痕辨别的物

铸钢件检骏区域表面粗糙度Ra值应在6.3-100 pm内。
  干法检验时，铸钢件探伤表面应完全干燥。

探伤时机
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    标准中的质量验收等级系指交货状态下的质量等级，所以原则上应在结束一切加工和处理工序之

后再进行探伤。但当表面处理工艺会给缺陷检骏带来困难时，则可在表面处理前探伤。经供需双方协商

确定的在某工序间的检验不受此限制。

6.3 磁化方法

    常用的磁化方法有:支杆法、磁扼法、通电法、穿棒法、线圈法、感应电流法、综合磁化法、旋转磁场磁

化法等。

6.3.1 本标准推荐优先选用支杆法且磁化电流为三相全波整流或半波整流的方法，对铸钢件进行探

伤。对于支杆法，为防止探伤时烧伤探伤表面，应将支杆触头与铸钢件表面紧密接触，而接通电流。通电

完毕后，再移开触头。

6.3.2 除支杆法外，也可以根据铸钢件的大小、形状及技术要求等来选择某种合适的磁化方法。

6.3.3 无论采用哪种磁化方法均应使用标准试片进行试验，达到第5.4.3条的要求后方可进行铸钢件

的磁粉探伤检验。
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6.3.4 除综合磁化法和旋转磁场磁化法外，一般应在相互垂直的两个方向施加磁场。供需双方另有规

定时，不受此限制。

6.4 磁化参数选取

64， 支杆法

    磁化电流值根据探伤部位壁厚按表3选取

                                                      表 3

探伤部位壁厚，mm 磁化电流值,A/- (触头间距)

< 20 3- 4

>20 4- 5

正常情况下触头间距应尽可能保持在 150-230 mm内。如铸钢件几何形状不允许时，触头间距可

减少至75-150 mm之间。有效范围的确定如图I.

                                            支杆触点

                                                    C一两级间距

                  图 1 支杆法磁化的有效范围(图中阴影部分的面积为有效范围)

6.4.2 磁扼法

    交流电磁扼在使用磁扼最大间距时，其提升力应不小于44 N;直流电磁扼的提升力应不小于

177N。

    磁扼间距应控制在75-200 mm的范围内，有效范围的确定如图2.

                                              磁艳触点
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                                                    C-两极间距

                  图2 磁扼法磁化的有效范围(图中阴影部分的面积为有效范围)

6.4.3 磁化的有效范围也可以借助标准试片通过试验来确定。

6.5 磁痕显示

6.5.1 允许用湿法或干法施加磁粉进行缺陷磁痕显示，一般采用连续法。当合同要求采用剩磁法时，才

可按合同要求的方法或按GB 9444第6.3.1条的规定进行。

6.5.2 连续法湿法显示，在磁化的同时.用浇淋或喷洒的方式施加磁悬液。磁悬液应能在被检表面缓慢

流过，施加磁悬液结束后应再进行一次磁化。

    磁化之前，用磁悬液润湿检验表面，有助于缺陷磁痕的迅速显示。

    为避免磁悬液在坑凹处积存，可使铸钢件倾斜或用弱气流吹出积存的磁悬液

6.5.3 连续法干法显示。在磁化的同时，用喷撇或散落的方式施加磁粉。磁粉应撒布均匀，最好能成雾
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状，喷撒磁粉应在磁化结束之前完成，干法显示不得在二级以上风力的场所进行

6.5.4 剩磁湿法或干法，在铸钢件磁化之后进行显示 其施加磁悬液或干磁粉的方式与连续法相同。湿

法显示还可以将铸钢件浸人磁悬液施加磁粉

    铸钢件磁化后应尽快进行显示，并且不得接触高温、撞击、敲打或接近强磁场

6.6 观察

6.6.1 一般用CA视观察，也可以借助于倍数小于.5倍的放大镜观察。

6.6.2 使用非荧光磁粉时，在可见光下进行观察。检验表面可见光的照度应不小于500 Ix

    使用荧光磁粉时，必须在紫外线灯下观察。检验表面上紫外线灯下的辐射照度应不小于8 W/m'e

紫外线波长范围应在330̂-400 nm，中心波长为365 nm

6.6.3 观察时应对磁痕的真伪做出判断。当难以辨别真伪时，可通过仔细检查铸钢件表面或将磁痕部

位重新打磨后重新检验等方法来辨别。必要时也可用磁粉探伤以外的方法来判别磁痕的真伪

6.7 退磁

    一般不做退磁。如合同规定要求退磁，则退磁方法和剩磁测试方法由供需双方商定。

7 质.等级

了门 缺陷分类及评定方法

    按磁粉探伤时缺陷显示磁痕的尺寸和性质，将缺陷分为三类:线性缺陷、非线性缺陷、裂纹。

7.1.1 线性缺陷是指缺陷磁痕显示的长度与宽度之比大于或等于3的缺陷;非线性缺陷是指缺陷磁痕

显示的长度与宽度之比小于3的缺陷;根据缺陷磁痕显示特征和实际经验能定为裂纹的缺陷，则定为裂

纹

7门.2 除裂纹外，凡缺陷磁痕间距小于或等于3 mm的三个或更多个缺陷形成的缺陷群，不论各个缺

陷磁痕的大小和种类，这个缺陷群被视为一个缺陷 围绕这个缺陷群磁痕的周界为这个缺陷的周界范

围。

    缺陷类型的分类。以这个缺陷的长宽比按第7.1.1条进行。

    若四个或四个以上的缺陷连在一条直线上且相邻问距小于或等于3 mn、时，应直接定为4级

7门.3 对于线性缺陷来讲，当两个缺陷之间的距离小于表4规定的最大允许长度时，应看作一个缺陷

来处理。这个缺陷的长度，等于原来两个缺陷的长度之和。否则应看作两个单独的缺陷来评定

7.1.4 缺陷按其磁痕显示的最大长度来评定

了.2 缺陷质量分级

7.2.1 线性缺陷等级及最大允许长度按表4的规定

                                                        表 4 mm

壁 厚

百13 > 13-25 > 25

1 2
                                                                  一

r一 ~~~一 分
一

一 几
一

一

一 5

2 一
                              一
{ : 8                            13

3
                  一                 {

                    13               18

长度超过 3级者

7.2.2 非线性缺陷等级及最大允许长度按表5的规定
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表 5

缺 陷 等 级

壁 厚

(13 >13

非线性缺陷最大允许长度

1 2 5

2 O 8

3 8 13

4 长度超过3级者

    注:四个或四个以上非线性缺陷在一条宜线上.且相邻间距小于或等子3 mm时也定为4级.

7.2.3 铸钢件缺陷磁痕凡被确认为裂纹时，定为不合格。

7.3 缺陷记录

7.3.1 按铸钢件质A验收等级要求属于不合格的缺陷磁痕的类型、位I和大小等应予记录。

7.3.2 记录缺陷磁痕可采用透明胶纸粘贴、照相或绘图等方法。

8 探伤报告

磁粉探伤报告应包括以下内容:

a. 工件状况(材质、热处理状态、检验区域厚度、工件管理编号)。

b. 探伤条件(探伤设备、磁粉材料、磁化方法、显示方法、磁化电流、试片规格、类型等)，

c. 缺陷位置及类型、尺寸示意图;

    质量最终等级和结论;

    检验和审核人员签名(包括检验日期、审核日期)、单位盖章等。

附加说明:

本标准由机械电子工业部合肥通用机械研究所提出并归口。

本标准由开封高压阀门厂负责起草。

本标准主要起草人任志荣、潘荣宝、卫幸华。


