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磁粉探伤剂
品名$,*'*!%&!'
(;用途$检测强磁体材料的表层缺陷&
8;对象$焊接区%铸件%锻件及机械加工件的探伤&
<;特征$

!因为荧光辉度高'很容易发现微小明显的指示&
"由于磁力灵敏度高'可用根据缺陷的种类或缺陷的大小来选择磁粉的种
类&

#耐久性良好'荧光剂不易脱落&
$采用水或者油分散后使用'具有良好的再分散性&

+;牌号

分类 类型 代号 特征

荧光磁粉

原材料检测 =><)) 检测普通的材料

精密材料检测 =><<) 检测普通的精密材料

精密材料检测 =>--) 比=><<)的荧光辉度更高

非荧光磁粉
干式用"黑色# H>()) 检测普通的材料

湿式用"黑色# H>8)) 检测普通的材料

反差增进涂料 !"45$.653.*450( 黑磁粉用

分类 代号 添加率 特征

磁粉分散剂 63>:)) (%8I
具有好的分散性(消泡性(浸润性$有良
好的防锈效果

,*'*!%&!'

F;包装单位
磁粉

!('J罐装
!+F)型气雾罐!(8瓶一箱"H>8))'=><<)&'#
助剂

!+F)型气雾罐
!反差增进涂料!KLMNOPMDOQLM0(
分散剂

!+#%(/#"63>()))型只有+#装#
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-;磁粉探伤的原理
!当一个大的电流通过具有磁性的物体'或者将物体放置于强大的磁场中'这
个物体将被激磁化&这时'在该物体表面或表面下较浅处存在的裂纹%针状气
孔等不连续的部位'会出现磁力线弯曲'在缺陷处的表面附近出现漏磁'而产
生漏磁的部位在某种程度上成为了磁极&如果在漏磁处放上磁粉探伤剂的
话'磁粉探伤剂会被吸附'并附着在一个较宽阔的面积上'使得肉眼看不到的
微小缺陷也很容易地呈现在眼前'进而把缺陷判断出来&
磁粉探伤方法就是利用了这个原理&

:;使用方法
依照下面的次序进行操作

!!前处理
!!!'
!!磁!化"直接通电法%贯通法%棒状极磁性探伤法%线圈法%极间法#
!!!'
!!添加磁粉"连续法%残留法%散布法%浸漬法%湿式%干式#
!!!'
!!检!查"在白色光下或在暗室内用紫外线照射灯观察#
!!!'
!!退!磁!"衰减法%通过法#


