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内容概要

《磁记忆检测技术及工程应用》从磁记忆检测技术吉利、信号分析和故障特征提取入手，针对磁记忆
信号弱磁性提出铁磁材料缺陷特征的定量分析方法。同事，注重理论与实践的紧密结合，从石油钻具
、抽油杆、压力容器、管道、汽轮机叶片五个方面论述了磁记忆在石油、化工、机械、电力等领域的
典型应用，每种典型应用各成一章，详细阐述其在和工矿、盈利情况、常见损伤、具体的磁记忆检测
步骤、故障的特征分析方法和工程实例。
《磁记忆检测技术及工程应用》理论与工程实际应用紧密结合，磁记忆机理部分深入、丰富，磁记忆
检测技术工程应用部分具体、详细、通俗易懂、可操作性强。因此，《磁记忆检测技术及工程应用》
既适用于大专院校的教师、学生和科研人员，同时又适用于现场工程技术人员。
新兴的磁记忆检测技术，被称为21世纪最有前景的绿色无损检测技术之一。
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章节摘录

　　3.涡流法　　涡流法利用导电材料的电磁感应现象，通过测量感应量的变化进行无损检测。涡流
检测的工作原理是：将通有交流电的线圈置于待测的金属板上或套在待测金属构件外，这时线圈内及
其附近将产生交变磁场，使试件中产生旋涡状的感应交变电流，称为涡流。涡流的分布和大小，除与
线圈的形状和尺寸、交流电流的大小和频率有关外，还取决于试件的电导率、磁导率、形状和尺寸、
被测件与线圈的距离以及表面有无裂纹缺陷等。因而，在保持其他因素相对不变的条件下，用一个探
测线圈测量涡流所引起的磁场变化，可以推知工件中涡流的大小和相位变化，从而获得有关缺陷存在
、形状和尺寸等信息。　　涡流检测具有以下特点：涡流检测时线圈不需要与被测物直接接触，可以
进行高速检测，易于实现自动化，但不适用于形状复杂的零件。由于涡流是交变电流，具有集肤效应
，所检测到的信息仅能反映试件表面或近表面处的缺陷，检测结果也易于受到材料本身及其他因素的
干扰。　　4.磁粉检测法（MT）　　磁粉检测，又称磁粉检验或磁粉探伤。磁粉检测原理是铁磁性材
料被磁化后，由于缺陷处存在不连续性，使工件表面和近表面的磁感应强度发生局部畸变而产生漏磁
场，吸附施加在工件表面的磁粉，在合适的光照下形成目视可见的磁痕，从而显示出缺陷的位置、大
小、形状和严重程度。　　磁粉检测可以检测出铁磁性材料表面和近表面的缺陷，能直观地显示出缺
陷的位置、形状、大小和严重程度，具有很高的检测灵敏度。单个工件检测速度快、工艺简单，成本
低、污染少，缺陷检测重复性好，并可检测受腐蚀的表面。　　但磁粉检测也有其局限性，检测时的
灵敏度与磁化方向有很大关系，若缺陷方向与磁化方向近似平行或缺陷与工件表面夹角小于20。缺陷
就难以发现。另外，表面浅而宽的划伤、锻造皱折也不易发现。受几何形状影响，易产生非相关显示
，若被测工件表面有覆盖层，将对磁粉检测有不良影响。用通电法和触头法磁化时，易产生电弧，烧
伤工件，磁化后具有较强剩磁的工件还需进行退磁处理。　　⋯⋯
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