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(#范围

本标准规定了渗透探伤用D型灵敏度试块的材质!型式!尺寸!技术要求!检验要求及标记!包装和贮存"

本标准适用于渗透探伤用D型灵敏度对比试块"该试块用于渗透探伤剂的性能测试和渗透探伤灵敏

度的比较"

*#引用标准

下列标准所包含的条文#通过在本标准中引用而构成为本标准的条文"本标准出版时#所示版本均为有

效"所有标准都会被修订#使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性"

7-$8#’#1&0#14(铝及铝合金加工产品化学成分

7-$8#’#1#0#14(铝及铝合金挤压棒材

7-$8#’#1(0#14(高强度铝合金挤压棒材

7-$8#’#1’0#14(铝及铝合金热轧板材

/#型式尺寸

’m##试块的形状及尺寸

对比试块的形状及其尺寸见图#"

图##D型对比试块制作尺寸图

’m(#试块的取向

对比试块的长度方向应与板材轧制方向一致"

’m’#试块上的裂纹



在试块D!-的表面上"应具有宽度为不大于’$5!大于’!/$5和大于/$5非规则分布的开口裂纹"

并且每块上有不大于’$5的裂纹不得少于两条#

$#技术要求

.m##材质

采用e9#(铝合金板材或棒材"其化学成分应符合7-$8#’#1&的规定"板材的技术条件应符合7-$8

#’#1’的规定"棒材的技术条件应符合7-$8#’#1#或7-$8#’#1(的规定#

.m(#试块加工

.m(m##按’m#和’m(要求加工试块外形尺寸#

.m(m(#在试块上表面粗糙度为 P+$m’$5的一面中间部位用喷灯进行局部加热"使其温度达/&&!

/.&6"然后立即投入水中急冷"使之产生的裂纹符合’m’的要求#

.m(m’#然后将试块加热至约#.&6进行干燥#冷却后"将试块按D型对比试块制作尺寸图分割成D!-
两块"分割时应采取措施"防止加工中造成裂纹的污损#

%#检验要求

/m##试块尺寸及表面粗糙度应符合’m#的规定#

/m(#试块上的裂纹用金相法逐块测量其宽度"并把测量结果和测量位置正确记录在测试参数卡片上#

/m’#凡不符合’m#!’m’规定的试块应判为不合格#

+#标志!包装和贮存

$m##标志

若试块按’m#的图示状态放置"在分开的每块试块上的右上角应有顺序编号及左上角分别标示D!-的

永久性标志#

$m(#包装

$m(m##成品试块应装在具有一定刚性的盒内"并加以固定"盒内应有软性衬垫和固定试块位置的措施"

以防止试块遭受损伤#

$m(m(#盒内应附有使用说明书和测试参数卡片各一份#

$m’#贮存

试块不用时"应放在试块盒内"并置于干燥处#

,#试块的保养

对比试块使用后必须彻底清洗"清除试块上残留的渗透剂#清洗后将其放入丙酮或乙醇溶液中浸渍’&

5>A"凉干或吹干后置于试块盒内"并放置在干燥处保存#

(’1#


