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无损检测 磁粉检测用试片

!"!#+&+%’*&&$

(#范围

本标准规定了磁粉检测用试片!或灵敏度试片"的分类#技术要求和检验方法$

本标准适用于试片的型式检验和出厂检验$本标准也可作为用户订货的验收依据$

*#规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款$凡是注明日期的引用文件%其随后所有的

修改单!不包括勘误的内容"或修订版均不适用于本标准%然而%鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可

使用这些文件的最新版本$凡是不注明日期的引用文件%其最新版本适用于本标准$

7-&8$14/电磁纯铁冷轧薄板!7-&8$14/0#14$%AI_,gH<#/&.’#12/"

7-&8#($&.%/无损检测术语 磁粉检测

/#术语和定义

7-&8#($&.%/确立的术语和定义适用于本标准$

$#分类

本标准所适用的试片可按如下进行分类$

+"按产品类型分’

#"D型(("<型(’"3型$G"按热处理状态分’

#"经退火处理(("未经退火处理$S"按灵敏度等级分’

#"高灵敏度(("中灵敏度(’"低灵敏度$

注#’按灵敏度等级进行分类%仅适宜于相同热处理状态的试片$

注(’同一类型和灵敏度等级的试片%未经退火处理的比经退火处理的灵敏度约高#倍$

%#技术要求

/%##材料

试片的材料应采用符合7-&8$14/规定的38.D超高纯低碳纯铁%经轧制而成的薄片$

用于加工试片的材料%包括经退火处理和未经退火处理两种$

/%(#形状和尺寸

/%(%##D型和3型试片的形状见图#%尺寸见表#$

/%(%(#<型试片的形状见图(%尺寸见表($

/%’#表面

’%##试片的表面粗糙度:+Q&%4$5$

/%’%(#试片表面应光亮%无划伤#点蚀坑#锈斑#毛刺#折痕或明显的变形$

+#检验方法



$%##化学成分

应在每批材料中抽取至少一份样品!并采用适当的方法测定"

出厂检验可在试片加工之前进行"

$%(#尺寸

$%(%##试片厚度!人工槽深度#宽度!应采用准确度优于O#55$&%&&#55%的适当方法测定"

图 ##D型和3型试片D型和3型试片

J#试片边长!#"圆形人工槽#

J ("圆形人工槽直径#("十字人工槽$

J’"十字人工槽长度$

图(#<型试片

J#试片长度!#"直线人工槽#

J("试片宽度%#("分割线$

J’"分割线间隔$人工槽为直线%

位于试片正中$

圆形人工槽的圆心和十字人工槽的交点均应在试片的中心"

十字人工槽的两直线应成直角相交!并分别与试片的两条边平行"

表##D型和3型试片的尺寸

名称 D型试片的尺寸 3型试片的尺寸
试片厚度7&$5 #&&O#& /&O/ /&O/
试片边长7#55 (&O# (&O# #&O&%/
圆形人工槽直径7(55 #&O&%/ #&O&%/ /O&%’
十字人工槽长度7’55 $O&%’ $O&%’ ’O&%(

人工槽深度7.5

高灵敏度 #/O(%& 2O#%& 2O#%&
中灵敏度 ’&O.%& #/O(%& #/O(%&
低灵敏度 $&O4%& ’&O.%& ’&O.%&

人工槽宽度J/5 $&!#4&

表(#<型试片的尺寸

名称 <型试片的尺寸
试片厚度J&$5 /&O/
试片长度J#55 #&O&%/
试片宽试J(55 /&O&%/
分割间隔J’55 /O&%/

人工槽深度J.$5

高灵敏度 4O#%&
中灵敏度 #/O(%&
低灵敏度 ’&O&%.

1./#



名称 <型试片的尺寸
人工槽宽度J/$5 $&!#4&

其长度等于试片宽度!并与试片的宽度方向平行"

沿分割线可以容易地剪切和分割试片"

$%(%(#试片边长或长度#宽度!圆形人工槽直径!十字人工槽长度!分割线间隔!应采用准确度优于O&%

#55的适当方法测定"

$%’#表面粗糙度#应采用适当的方法测定"

$%.#表面外观#用肉眼在白光下进行检查"

,#检验规则

2%##组批规则

2%#%## 材料

每批由同一炉号#同一轧制状态#同一厚度#同一热处理$退火或未退火%状态的材料数量组成"

2%#%(#试片#每批由每件试片单独组成"

2%(#检验分类

2%(%##型式检验#下列之一情况时!宜进行型式检验&

+%新生产#转产或停产后复产时’#G%材料或工艺改变时’#S%合同规定时’#N%上次型式检验已超过(.
个月时"

试片的型式检验应由独立实验室进行’"独立实验室应出具一份执行本标准的检验报告"

2%(%(#出厂检验$或批量检验%

试片的制造商应对每件试片产品进行出厂检验!并出具一份执行本标准的检验证书"

2%’#检验项目

2%’%##D型和3型试片

D型和3型试片的检验项目见表’"

表’#D型和3型试片的检验项目

序号 检验项目 检验方法依据章条 技术要求依据章条

# 化学成分 $%# /%#
( 试片厚度 $%(%# /%(%#
’ 试片边长 $%(%( /%(%#
. 圆形人工槽直径 $%(%( /%(%#
/ 十字人工槽长度 $%(%( /%(%#
$ 人工槽深度 $%(%# /%(%#
2 人工槽宽度 $%(%# /%(%#
4 表面粗糙度 $%’ /%’%#
1 表面外观 $%. /%’%(

2%’%(#<型试片

<型试片的检验项目见表."

&//#

’ 独立实验是经过认证或是受有关主管部门委托的专业机构!并且了解和熟悉磁粉检测过程"合格的独立实验室名
录可以从全国无损检测标准技术委员会秘书处获得"



表.#<型试片的检验项目

序号 检验项目 检验方法依据章条 技术要求依据章条

# 化学成分 $%# /%#
( 试片厚度 $%(%# /%(%(
’ 试片长度 $%(%( /%(%(
. 试片宽度 $%(%( /%(%(
/ 分割线间隔 $%(%( /%(%(
$ 人工槽深度 $%(%# /%(%(
2 人工槽宽度 $%(%# /%(%(
4 表面粗糙度 $%’ /%’!#
1 表面外观 $%. /%’%(

-#标记

4%##总则

应在每件试片产品中刻有永久性的标准化项目标记"

试片上的永久性标记不应影响试片的使用性能"

4%(#标记格式

试片标准化项目记的格式为!

#试片类型符号和热处理状态符号一人工槽深度$试片厚度%"

标记中各要素的含义如下!

试片类型符号&用大写英文字母表示’即!D型为D(<型为<(3型为3)

热处理状态符号&用阿拉伯数字表示’即!经退火处理的为#或空缺(未经退火处理的为()

人工槽深度&用阿拉伯数字表示’数值见表#和表(’单位为P5*省略不标注+!

试片厚度&用阿拉伯数字表示’数值见表#和表(’单位为$5*省略不标注+"

4%’#示例

4%’%##以符合,-$8$&$/经退火处理’人工槽深度为#/$5’试片厚度为/&$5’D型试片产品为例’其

标记为!

D#0#/$/&

或

D0#/$/&

标记中各要素的含义如下!

D&D型试片)

#*或空缺+&经退火处理)

#/&人工槽深度为#/$5)

/&&试片厚度为/&$5"

4%’%(#以符合,-$8$&$/’未经退火处理’人工槽深度为$&$5’试片厚度为J&&$5的 D型试片产品为

例’其标记为!

D(0$&$#&&
标记中各要素的含义如下!

<&&&<型试片)

#//#



(!!!未经退火处理"

$&!!!人工槽深度为$&$5"

#&&!试片厚度为#&&$5#

4%’%’#以符合,-$8$&$/%经退火处理%人工槽深度为4$5%试片厚度为/&$5的<型试片产品为例%其

标记为&

<#04$/&
标记中各要素的含义如下&

<!<型试片"

#!经退火处理"

4!人工槽深度为4$5"

/&!试片厚度为/&$5#

)#标志和标签

1%##试片的标志或标签应至少包含&

+’制造商名称(商标或识别标志(详细地址"#G’产品名称(型号和规格(产品标准编号(产地"#S’可追

溯的产品编号#

1%(标志或标签应出现在包装上#

(&#包装!运输和贮存

#&%##试片经防锈处理后%宜使用硬盒包装%以防止试片生锈和损伤#

#&%(#制造商应在包装上说明运输和贮存的要求%以避免试片受损#

#&%’#产品交付时的随行文件应包含&

+’产品合格证"#G’产品使用说明书"#S’型式检验报告)合同规定时’"#N’出厂检验证书)合同规定

时’#
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