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控制渗透探伤材料质量的方法
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本标准规定了渗透探伤中主要材料的通用性质量要求和校验方法!它与,-"8#1(#40#111#渗透探伤

方法$配套使用%

*#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#/&120#14/黑光源的间接评定方法

,-"8#1(#’0#111无损检验0渗透检查#D型对比试块

/#渗透剂的质量要求

’m##各种渗透剂的比重应根据制造厂说明书的指标规定进行校验%使用时如渗透剂的比重不符合渗

透剂制造厂产品说明书要求时!该渗透剂应予报废%

’m(#各种渗透剂浓度应根据制造厂说明书规定的技术指标进行定期校验!并保持着色染料的浓度%其

校验方法应符合’m’规定%

’m’#渗透剂浓度校验方法

’m’m##标准对比渗透剂

在每批新的渗透剂和乳化剂中取&m/BC!分别藏在密封的玻璃容器内!注明材料批号标志!避免阳光的

照射!防止温度对它的影响!以此作为标准对比渗透剂%

’m’m(#校验方法

将#&5e被校验的渗透剂注入盛有1&5e无色煤油或其它惰性溶剂的量筒中!搅拌均匀&用标准对比

渗透剂进行上述相同步骤的操作%然后分别放在纳氏试管中进行比较&如果被校验的渗透剂与标准对比渗

透剂的颜色浓度差超过(&:!则被校验的渗透剂不合格!该批渗透剂应予报废%

’m.#渗透剂应作外观检验&如发现有明显的混浊或沉淀物!变色以及难以清洗等!应予报废%

’m/# 对荧光染料的浓度应经常校验!使其浓度保持不低于标准荧光对比渗透剂浓度的2/:%荧光染

料浓度校验方法应符合7-"8#/&120#14/附录D的规定%

$#显像剂的质量要求

.m##为了防止渗透剂对它的污染!对干粉显像剂应经常进行检查!并使其保持在干燥与松散的状态%

如发现粒子凝聚!显像性能下降!则应予报废%

.m(#液态显像剂的浓度应保持在制造厂规定的工作浓度范围内!其比重应经常进行校验%使用时如比

重不符合产品说明书要求!则应予报废%
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%#黑光的质量要求

应经常校验黑光源的输出强度!被检物表面上标准的黑光强度应保持不低于/&Jh"黑光强度的评定方

法应符合7-#8#/&12的规定"

+#探伤材料和设备的检验

$m##检验应在每次实际探伤前按上述各章要求进行"当操作条件发生变化时!就应使用附录 D$标准

的附录%所述的对比试块!按规定的操作条件进行验证"

$m(#最后的检验结果应与相应的记录$如复制品或照片%相比较!并作出书面报告"

附#录#D
$标准的附录%

对比试块

.##对比试块的类型

校核检验效能的标准对比试块类型如下"

D#m##镀铬对比试块

将#<=#4">18>或其它适当的不锈钢材料!在尺寸为.55E.&55E#’&55的长方形试块上单面镀镍

’&$5O#m/$5!在镀镍层上再镀铬&m/$5!镀后退火"从未镀面以直径#&55的钢球!用布氏硬度法按

2/&BC&#&&&BC和#(/&BC打三点硬度!使在镀层上形成三处辐射状裂纹"用标准的对比用探伤剂进行渗透

检验并照相或复制其结果"

D#m(#铝合金对比试块

铝合金对比试块见,-#8#1(#’"

D#m’#试验用的零件

用试验过的零件也可作为对比试块!但它们应具有永久性记录的已知缺陷"其表面结构&几何形状及材

料性质都应与被检查的零件相同"

D*#对比试块的应用

D(m##对比试块是在相同试验条件下用于检验探伤剂的性能及其显示缺陷迹痕的能力"

D(m(#只要做过着色渗透探伤试验的对比试块!一般情况下不能再做荧光渗透探伤试验!反之亦然"

D/#对比试块的保存

D’m##对比试块使用后必须彻底清洗!以清除显示迹痕的缺陷中所残留的渗透剂"

D’m(#经试验清洗后!在试块或试验用零件上不应留有任何荧光渗透剂或着色渗透剂的迹痕"

D’m’#清洗后!为了防止对比试块沾污!应将其置于装有/&:丙酮及/&:另一种适当溶剂混合液的密

闭容器中!或用其它防污的方法保存"
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