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1 仪器概述

CDX-III 磁粉探伤仪是我公司在吸收国内外同类产品优点的

基础上自行设计生产的新型磁粉探伤设备。该仪器采用多种磁化

方式，具有体积小、重量轻的优点。高集成化电路使一台设备兼

备原几种设备的全部功能。可选配 A型、D型、E型、O型探头。

1.1 探头功能：

A型探头：也称马蹄磁轭探头或角焊缝探头，探头采用活关

节，使用范围广。极距：20～190mm，提升力 AC≥50N，重量：2kg。

D 型探头：也称电磁轭探头，探头具有导磁高、磁化强度大

等特点。极距 40～220mm，提升力 AC≥55N，DC≥177N，重量：

2.6kg。

E 型探头：也称交叉磁轭探头或旋转磁场探头，利用两只交

叉的磁轭采用交流电移相技术，使之产生随时间变化的复合旋转

磁场，可以对工件一次全方位磁化，具有探伤速度快、检测质量

高的优点。极距：80mm，提升力 AC≥120N，重量：3.5kg。

O 型探头：也称环形探头，线圈通电后产生磁场从而磁化工

件。适用于轴棒类、管道类等复杂工件的分段探伤或退磁。内径：

150mm(可以根据用户的要求定做)，中心磁强≥1800TA，重量：

2.6kg。

2 操作说明

2.1 将电源电缆的圆形插头插入仪器电源输入端口（三芯插

座），电缆的另一头插头插入符合电源规格的电网配电板插座内，

打开电源开关，电源指示灯亮，说明控制回路接通外电源。

2.2 将探头电缆上的五芯插头插入仪器面板“输出”的五芯

插座内。

2.3 选择好要使用的探头，探头和被探工作表面接触良好时

才可按动手柄上的充磁按钮，面板上的充磁指示灯亮表明被探工

件已被磁化。



2.4 做 E 型探头吸力试验时，须将滚轮支架调节螺钉放松，

保证四只磁极紧贴试块表面；做 D型探头吸力试验时也应将活动

关节螺钉放松，保证两磁极紧贴试块表面；做 A型探头吸力试验

时，应有和探头表面吻合的特殊试块，做 O型探头试验时应放入

工件充磁，看是否有吸力，探头不宜空载，否则电流太大易烧主

变压器及元件。

2.5 仪器停止使用时，应关断电源开关，在电网配电板上拔

下仪器的电缆插头。

3 注意事项

3.1 仪器使用前，应首先仔细阅读使用说明书基本掌握仪器

原理和使用方法。按照装箱清单检查设备附件是否齐全，再检查

仪器是否完好，确认电源电压是否符合电源规格，一切检查无误

后，再插电源插头，打开电源开关，电源指示灯亮，说明仪器正

常。

3.2 探头和被探工件接触良好时（不允许空载通电）才能按

下探头上的开关，对工件磁化，否则探头线圈中电流很大，易烧

坏保险丝和双向可控硅或烧坏探头线圈。

3.3在正式探伤前，首先要检验探伤灵敏度，将A1型（15/100）

标准试片置于被测工件表面上，并用透明窄胶带粘牢试片的边缘，

然后用手压紧并移动探头使试片置于探头中心部位，将磁悬液喷

洒在试片上，按下探头上的开关，这时在标准试片上人工刻槽应

显示清晰。

3.4 旋转磁场探头的四只磁极对工件最佳气隙约 0.5mm-1mm，

适当调整探头上的滚轮支架夹角以改变旋转磁场探头对工件的

气隙大小。调整时应注意：气隙过小易使滚轮行走不便；过大又

可能影响灵敏度。

3.5 仪器面板上的旋转开关切勿在充磁时调整，否则易损坏

仪器。

3.6 探头的转动部分须定期注入少量润滑油。

3.7 仪器为断续工作制，工作暂载率不超过 50%。使用过程



中发生过热现象时，应停止工作一段时间，待冷却后再用。

3.8 探伤时应确保探头磁极贴近被测工件面，不能有磁极悬

空的情况。在探头离开被探工件表面时，应及时松开探头手柄上

的按钮开关，防止空载时电流过大而损坏仪器。

用户须知：

一、用户购买本公司产品后，先按装箱单核检仪器及配件是否齐全，

核对后请认真阅读此使用手册，在了解了该仪器的使用操作后再对该仪器

进行实际的应用。

二、本公司产品从用户购买之日起，若出现质量问题，请与本公司仪

器技术服务中心联系。

三、凡因用户自行拆装本公司产品、因运输、保管不当或未按产品说

明书正确操作造成产品损坏，本公司将有权不予以保修。

四、请按照使用说明正确使用，如发现异常，请停止使用并请及时与

我公司联系。
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