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前  言

  本标准按照GB/T1.1—2009给出的规则起草。
本标准使用重新起草法修改采用ISO23278:2006《焊缝无损检测 焊缝磁粉检测 验收等级》。
本标准与ISO23278:2006的技术性差异及其原因如下:
———关于规范性引用文件,本标准做了具有技术性差异的调整,以适应我国的技术条件,调整的情

况集中反映在第2章“规范性引用文件”中,具体调整如下:
● 用GB/T12604.5代替了EN1330-7(见第3章);
● 用等同采用国际标准的GB/T20737代替了ISO/TS18173(见第3章);
● 用修改采用国际标准的GB/T26951代替了ISO17638(见第1章);
● 删除了ISO5817;
● 删除了ISO17635;
● 删除了EN1330-2。
本标准由全国焊接标准化技术委员会(SAC/TC55)提出并归口。
本标准起草单位:上海泰司检测科技有限公司、上海诚友实业集团有限公司、上海新美达探伤器材

有限公司、天津诚信达金属检测技术有限公司、哈尔滨锅炉厂有限责任公司、上海材料研究所。
本标准主要起草人:张平、金宇飞、夏建国、杨贵、赵成、吴勤箴。
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焊缝无损检测 焊缝磁粉检测
验收等级

1 范围

本标准规定了铁磁性钢焊缝中缺欠的磁粉检测显示的验收等级。
此验收等级主要用于制造检验,若认为合适,也可用于在役检验。
本标准中的验收等级基于采用GB/T26951规定的方法和附录A推荐的参数可望达到的检测能

力。验收等级与焊接标准、应用标准、技术条件或法规等有关。有关显示的验收等级的更多信息可在产

品或应用标准中查到。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T12604.5 无损检测 术语 磁粉检测

GB/T20737 无损检测 通用术语和定义(GB/T20737—2006,ISO/TS18173:2005,IDT)

GB/T26951 焊缝无损检测 磁粉检测(GB/T26951—2011,ISO17638:2003,MOD)

3 术语和定义

GB/T12604.5和GB/T20737界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1
线状显示 linearindication
长度大于3倍宽度的显示。

3.2
非线状显示 non-linearindication
长度小于或等于3倍宽度的显示。

4 检测参数

许多参数,无论是单独的还是复合的,影响某种技术检测一给定尺寸和取向的缺欠的能力,与检测

表面的状况有关。
小缺欠的检出在很大程度上取决于焊缝的表面状况和所用的检测介质。附录A给出了一些提供

较高检测能力参数的应用实例。

5 验收等级

5.1 概述

检测表面的宽度应包括焊缝金属和每侧各10mm距离的邻近母材金属。
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