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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ４９８６：１９９２《铸钢件　磁粉检测》（英文版）。

本标准等同翻译ＩＳＯ４９８６：１９９２。

为方便使用，本标准做了下列编辑性修改：

———“本国际标准”一词改为“本标准”；

———用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；

———将资料性附录Ｄ和附录Ｆ整合修改为附录Ｄ。

本标准代替ＧＢ／Ｔ９４４４—１９８８《铸钢件磁粉探伤及质量评级方法》。

本标准与ＧＢ／Ｔ９４４４—１９８８相比主要变化如下：

———修改了磁粉检测条件（１９８８年版的第３章；本版的第２章）；

———修改了检测方法（１９８８年版的第４章、第５章、第６章、第８章和７．４；本版的第３章）；

———修改了验收（１９８８年版的７．１和７．２；本版的第４章）；

———修改了结果评定（１９８８年版的７．３；本版的第５章）；

———增加了订货单（见第６章）；

———增加了资料性附录“不连续性质　显示类型”（见附录Ａ）；

———增加了资料性附录“表面状况的等效性（指南）”（见附录Ｂ）；

———增加了资料性附录“质量等级图例”（见附录Ｃ）；

———调整和增加了资料性附录“无损检测　磁粉检测”（１９８８年版的第２章；本版的附录Ｄ）；

———调整和增加了资料性附录“正方形法图例”（１９８８年版的６．２．３的图；本版的附录Ｅ）。

本标准的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ和附录Ｅ为资料性附录。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国铸造标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５４）归口。

本标准起草单位：沈阳铸造研究所。

本标准主要起草人：李兴捷、王子文、吴登远。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ９４４４—１９８８。
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铸 钢 件 磁 粉 检 测

１　范围

本标准规定了应买方要求，在合同中约定有检测程序时，确定表面不连续１）验收界限的磁粉检测

方法。

本标准适用于用各种铸造方法生产的铁磁性铸钢件的磁粉检测。

当磁场强度为２．４ｋＡ／ｍ时，钢的磁感应强度若大于１Ｔ，即为铁磁性钢。

注：像所有无损检测方法一样，本标准构成合同规定的总的评定或特殊评定的一部分。

２　磁粉检测条件

２．１　本标准适用于检测铸钢件各部位和按百分率抽检的铸钢件。在给供方的询价单，尤其是订货单中

应清楚地说明检测条件，并为供方所接受。

２．２　双方协议应明确规定进行磁粉检测的制造阶段。

２．３　铸钢件的每个被检部位应规定如下内容：

———质量等级（见表１）；

———不连续显示的类型（线状显示或非线状显示）（见附录Ａ）。

２．４　对于铸钢件的每个被检部位，宜根据不连续显示的类型分别规定质量等级（有关表面状况，见３．３）。

２．５　除非另有规定，质量等级同时适用于线状、点线状、非线状显示（簇状）。

２．６　不连续显示的质量等级，低于或等于表１的质量等级且符合第５章的规定，检测结果认为合格。

否则，铸造厂应采取经买方同意的方法，保证被检铸钢件符合上述规定。

２．７　通常，只要铸钢件中任何一块面积为１０５ｍｍ×１４８ｍｍ
２）的区域，不连续没有超过所规定的质量

等级，铸钢件中合格不连续的级别就不用限定。

１）表面不连续指的是金属中露出表面或非常接近表面的不连续，其结果使磁桥变窄。

２）Ａ６样式。

３　检测方法

３．１　操作方法

附录Ｄ阐述了磁粉检测的规程。

３．２　人员资格

应由技术上能胜任的人员来操作和评定结果，其资格在询价或订货时应被双方认可。

３．３　表面状况

３．３．１　被检表面应清洁，无油、脂、砂、锈斑及其他任何会影响对磁粉显示正确评定的物质。经喷砂、喷

丸（圆形或角形丸）、磨削、机械加工处理，被检表面应与所要求的质量等级相对应。

３．３．２　当使用非荧光检测介质时，检测介质的颜色应与被检表面的底色有足够的反差。也可通过采用

彩色检测介质或被检表面覆盖一层反差增强剂来达到这一要求。

３．３．３　铸钢件被检区域的表面要求，应在询价或订货时通过协议规定（见附录Ｂ）。

３．４　观察条件

显示观察应在目视或不超过放大３倍下进行（见表１）。
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