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##本标准规定了铸钢件渗透探伤方法及缺陷显示迹痕的评级方法!

本标准适用于铸钢件表面开口缺陷的渗透探伤!

,#一般规定

2E2#渗透探伤之前铸钢件表面的型砂"涂料"铁锈"氧化皮等必须清理干净!

2E!#铸钢件表面粗糙度应达到相应的等级要求#表4列出各质量等级要求的表面粗糙度@+的最大值!

2E;#使用本标准时#应由供需双方根据铸钢件 使 用 要 求#协 商 选 择 本 标 准 的 某 一 级 为 合 格 级!允 许 同

一铸钢件的不同部位#或同一部位对不同类型的缺陷#规定各自的合格等级!

2E4#从事渗透探伤或缺陷等级评定 的 人 员 必 须 持 有 国 家 有 关 部 门 颁 发 的"并 与 其 工 作 相 适 应 的 资 格

证书!

2E<#渗透探伤人员近距离矫正视力必须在2E"以上#辨色视力应达到能区分与渗透探伤方法有关的颜

色对比度!

2E##渗透探伤中有妨碍人体健康的挥发性气体和紫外线#需要有相应的安全防护措施!

+#渗透探伤装置

渗透探伤装置主要由渗透装置"乳化装置"清洗装置"显像装置"干燥装置"观察装置等构成!

!E2#渗透装置包括渗透槽或者喷涂设备和排除残留渗透剂的工作台!

!E!#乳化装置包括乳化槽或者喷涂设备!

!E;#清洗装置包括清洗槽#喷洗设备#喷洗设备应具有温水#其水温"水压应可调节!

!E4#干燥装置包括干燥室和热风设备#其温度应可调节!

!E<#使用湿式和快干式显像剂时#显像装置包括 喷 洒 设 备 和 搅 拌 设 备#搅 拌 设 备 使 显 像 剂 保 持 均 匀 分

散状态!

干式显像装置应是 封 闭 式#采 用 压 缩 空 气 把 显 像 剂 吹 成 雾 状#并 有 抽 风 设 备 防 止 显 像 剂 飞 散 到 装 置

外部!

!E##黑光灯的紫外线波长应为;!"!4""’8!距 黑 光 灯 滤 光 板4""88处 的 黑 光 辐 射 照 度 应 不 低 于

>"")V$78
!

!E5#渗透探伤装置在满足第<章渗透探伤方法的要求情况下#可以采用其它装置!

’#渗透探伤剂

渗透探伤剂包括渗透剂"乳化剂"清洗剂"显像剂!不同型号渗透探伤剂不能混用!

;E2#渗透剂的控制

;E2E2#参比渗透剂%每一批新的渗透 剂 中 取<""8U作 为 样 品#贮 藏 在 密 封 的 玻 璃 容 器 中#贮 存 温 度 为



2#!<!f!并避免阳光照射"

;E2E!#各种渗透剂的比重应根据制造厂说明书 的 规 定 经 常 校 验 并 保 持 其 比 重 不 变"校 验 方 法 是 采 用

比重计测定"

;E2E;#各种渗透剂的浓度应根据制造厂说明书规定经常校验"

;E2E4#着色渗透剂浓度的校验方法#将2"8U校验的渗透剂和参比渗透剂分别注入到盛有3"8U无色

煤油或其它惰性溶剂的量筒中!搅拌均匀"然后把两种试 剂 分 别 放 在 比 色 计 纳 式 试 管 中 进 行 颜 色 浓 度 的 比

较"如果被校验渗透剂与参比渗透剂的颜色浓度差超过!"\!就应作为不合格"

;E2E<#对正在使用的渗透剂应做外观检验"如 发 现 有 明 显 的 混 浊 或 沉 淀 物!变 色 或 难 以 清 洗!应 予 报

废"

;E2E##对荧光渗透剂的荧光性能也应经常校验!其荧光效率不得低于5<\"校验的方法按TG<"35$

><%黑光源的间接评定方法&标准的附录K测定"

;E2E5#对渗透剂中氯’氟’硫含量需加以限制时!可由制造厂和用户双方协商决定"

;E2E>#各种渗透剂用对比试块与参比渗透剂进行性能对比试验!当被检渗透剂显示缺陷的能力低于参

比渗透剂时!应报废"

;E!#显像剂的控制

;E!E2#对干式显像剂应经常检查!如发现粒子凝聚!有显著残留荧光!性能低下者要废弃"

;E!E!#显像剂的浓度应保持在制造厂规定的工作浓度范围内!其比重也应经常进行校验"

;E;#渗透剂必须装在密闭容器 中!放 在 低 温 暗 处 保 存"显 像 剂 和 快 干 显 像 剂 必 须 装 在 密 闭 容 器 中 保

存"

(#对比试块及其应用

4E2#对比试块分镀铬对比试块和铝合金对比试块两种"

4E2E2#镀铬对比试块的规格和尺寸见图2"在铜或钢的表面上进行电镀!然后将电镀后的试块施 加 适

当的应力!直到镀层产生裂纹"用参比渗透剂对试块进行渗透探伤并照相或复制其结果"

图!#镀铬对比试块

4E2E!#铝合金对比试块按WGS"4"";$>5%控制渗透探伤质量的方法&标准规定"

4E!#对比试块的应用

4E!E2#在相同试验条件下用对比试块来检验渗透探伤剂的性能和操作方法是否合适!及其显示缺陷的

迹痕的能力"每次探伤前或操作条件发生变化时!都应使用对比试块进行验证"

4E!E!#做过着色探伤的对比试块一般情况下不能再作荧光探伤试验"

4E!E;#对比试块使用后必须彻底清洗!清除试块 表 面 残 留 的 渗 透 剂!清 洗 后 将 其 放 在 丙 酮 溶 液 中 浸 渍

;"8,’!凉干后置于密闭容器中保存"

%#渗透探伤方法

<E2#探伤前应考虑铸钢件表面可能出现的缺陷类型和大小’铸钢件的用途’表面粗糙度’数量和尺寸以
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及探伤剂的性质!按表2和表!选择探伤方法!并可将表2和表!的符号组合起来表示探伤方法"

例如#HKA V表示用水洗性荧光渗透液和湿式显像剂的方法"

表2#按渗透剂种类分类的探伤方法

名#称 方#法 符#号

荧光渗透

探#伤

水洗性荧光渗透液方法 HK
后乳化性荧光渗透液方法 HG

溶剂去除性荧光渗透液方法 H:

着色渗透探伤
水洗性着色渗透液方法 DK

溶剂去除性着色渗透液方法 D:

##注!后乳化性荧光渗透液的乳化剂有油基和水基两种!

表!#按显像方法分类的探伤方法

名#称 方#法 符#号

干式显像法 干式显像剂方法 R

湿式显像法
湿式显像剂方法 V

快干式显像剂方法 %
无显像法 不用显像剂方法 L

表;#探伤操作程序

所使用的渗透剂和显像剂种类 探伤方法符号

探#伤#操#作#程#序

前处理#渗透#乳化#清 洗#去 除#干 澡#显

像#干燥#观察#后处理

水洗性荧光渗透液一干式显像剂 HK一R :$:$$$:$$$:$:$$$$:$:
水洗性荧光渗透液

或水洗性着色渗透液
A湿式显像剂

HK一 V

DK一 V
:$:$$$:$$$$$$:$:$:$:

水洗性荧光渗透液

或水洗性着色渗透液
Q快干式显像剂

HKQ%

DKQ%
:$:$$$:$$$:$$$$$$:$:

水洗性荧光渗透液Q不用显像剂 HKQL :$:$$$:$$$:$:$$$$:$:
后乳化性荧光渗透液Q干式显像剂 HGQR :$:$:$:$$$:$:$$$:$:
后乳化性荧光渗透液Q湿式显像剂 HGQV :$:$$$:$:$$$:$:$:$:

后乳化性荧光渗透液Q快干式显像剂 HGQ% :$:$$$:$:$$$:$:$:$:
溶剂去除性荧光渗透液Q干式显像剂 H:QR :$$$:$$$:$$$:$$$$:$$$:

溶剂去除性荧光渗透液

或溶济去除性着色渗透液
A湿式显像剂

H:QV

D:QV
:$:$$$:$$$:$$$:$$$:$:

溶剂去除性荧光渗透液

或溶剂去除性着色渗透液
A快干式显像剂

H:Q%

D:Q%
:$:$$$:$$$:$$$$$$:$:

溶剂去除性荧光渗透液A不用显像剂 H:QL :$:$$$$$$:$$$$$$$:$:

<E!#探伤操作

根据不同的探伤方法按表;确定探伤操作程序"

<E!E2#前处理

<E!E2E2#铸钢件表面在施加渗透剂前!必须彻底 清 除 妨 碍 渗 透 剂 渗 入 缺 陷 的 油 脂 及 污 物 等 附 着 物!以

及残留在缺陷中的油脂及水分"

<E!E2E!#根据附着物的种类!污染程度的不同!可分别采用溶剂清洗!蒸汽清洗%涂膜剥离%碱洗 和 酸

洗等方法进行清除处理"

<E!E2E;#铸钢件渗透探伤前不宜喷丸!如喷丸渗透前必须进行酸洗处理"
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<E!E2E4#铸钢件表面进行局部探伤时!前处理范围应从要求探伤部位向外扩展!<88"

<E!E2E<#处理后铸钢件表面上残留的溶剂#清洗剂和水分等必须充分干燥"

<E!E!#渗透处理

<E!E!E2#渗透处理可根据铸钢件的数量#尺寸#形状及渗透剂的种类选用浸渍#喷洒和涂刷等方法"要

求探伤部位必须全部被渗透剂湿润!渗透要充分"

<E!E!E!#渗透时间取决于渗透 剂 的 种 类#渗 透 方 式!在2#!<!f范 围 内 渗 透 时 间 通 常 在<!!<8,’之

内"渗透时间不应少于渗透剂制造厂推荐的时间"

<E!E!E;#在进行乳化或清洗处理前!铸件表面所附着的残余渗透剂尽可能滴干"

<E!E;#乳化处理

<E!E;E2#乳化处理前先用水予以清洗!然后采用浸渍#喷洒等方法将乳化剂施加于铸钢件表面!乳化必

须均匀"

<E!E;E!#乳化时间取决于乳化剂和渗透剂的 性 能 及 铸 钢 件 的 表 面 粗 糙 度"规 定 乳 化 时 间 是 指 便 于 清

洗处理的最长时间!原则上用油基乳化剂的乳化时间在!8,’之内!用水基乳化剂的乳化时间在<8,’之内"

<E!E4#清洗处理及去除处理

<E!E4E2#清洗处理是为了除去附着在被检物表面的残余渗透剂!在处理过程中既要防止处理不足而造

成对缺陷显示迹痕识别的困难!也要防止处理过度而使渗入缺陷中的渗透剂也被洗掉"用荧光渗透剂时!可

在紫外线照射下观察清洗程度"

<E!E4E!#水洗性及后乳化性渗透液均 用 水 清 洗"使 用 喷 嘴 时 的 水 压 不 大 于;4"[X+$;E<[1Z%78!&!水

温最好为4"!<"f"

<E!E4E;#采用清洗溶剂去除渗透液时应使用蘸有清洗剂的布或纸按同一方向擦拭!不得将被检件浸于

清洗剂中或过量地使用清洗剂"

<E!E<#干燥处理

<E!E<E2#铸钢件表面的干燥温度应控制在<!f以下"

<E!E<E!#使用干式或快干式显像剂时!干燥处理应在显像处理前进行"

<E!E<E;#用清洗剂时!应自然干燥或用布#纸按同一方向擦干!不得加热干燥"

<E!E##显像处理

<E!E#E2#用干式显像法时!把铸钢件埋在显像剂 中 或 者 喷 成 粉 雾 均 匀 地 覆 盖 在 整 个 铸 钢 件 表 面 上!并

保持一定时间"

<E!E#E!#用湿式显像剂时!铸钢件经过清洗处理 后 可 直 接 浸 入 湿 式 显 像 剂 中!也 可 选 用 喷 洒 和 涂 刷 的

方法"显像后应使附着于铸钢件表面的显像剂迅速干燥"

<E!E#E;#用快干式显像剂时!干燥后再喷洒或涂刷显像剂但不可把清洗后的铸钢件浸于显像剂中"喷

涂上显像剂后应进行自然干燥或用室温空气吹干"

<E!E#E4#用湿式及快干式显像剂时!显像剂应喷涂薄而均匀!以略能看出铸钢件表面为宜!不要在同一

部位上反复涂敷"

<E!E#E<#显像时间取决于显像剂的种类#预计的缺陷种类和大小以及处理的温度等因素"在2#!<!f

范围内一般显像时间5!2<8,’!但不能低于显像剂制造厂家所规定的显示时间"

<E!E5#观察

<E!E5E2#观察显示的迹痕应在显像剂施 加 后5’;"8,’内 进 行"如 显 示 迹 痕 的 大 小 不 过 分 扩 大!则 可

超过上述时间观察"
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<E!E5E!#荧光渗透探伤时!在黑光灯下进行观察!观察前要有<8,’以上时间使眼睛适应暗室环境"

<E!E5E;#着色渗透探伤时!被检表面可见光的照度不少于<""2‘"

<E!E5E4#当出现显示迹痕时!必须确定此迹 痕 是 真 缺 陷 还 是 假 缺 陷 显 示"如 无 法 确 定!则 应 进 行 复 验

或用其它方法进行验证"

<E!E>#复验

发现下列情况必须从前处理开始重新进行检验#

+E操作方法有错误$

PE难以确定迹痕是真缺陷还是假缺陷$

7E如果对缺陷显示迹痕!难于按标准进行等级分类时!也必须通过复验或用其它适当的方法加以验证$

/E有其它需要"

<E!E3#后处理

<E!E3E2#观察后!为了防止残留的渗透剂和显像剂对铸钢件表面产生腐蚀或影响其使用!应采用<E!E4
条方法给予清除"

<E!E3E!#铸钢件加工表面去除显像剂后工件应予以干燥!必要时加以防腐保护"

$#缺陷显示迹痕的评级

#E2#缺陷显示迹痕评级的应用

铸钢件缺陷显示迹痕的评级系指交货时的铸钢件渗透探伤质量等级"

允许焊补的铸钢件在焊补后!仍按本标准的规定进行检验和评级"

#E!#缺陷显示迹痕的种类

缺陷显示迹痕按其形状及间距分为三种"

+E点状缺陷显示迹痕#点状缺陷%%*&#2);)!2为缺陷显示长度!)为缺陷显示宽度"

PE线状缺陷显示迹痕#线状缺陷%U*&#2(;)

7E点线状缺陷显示迹痕#点线状缺陷%K*&#$)!88至少包含;个缺陷$$为两个缺陷间距"

#E;#缺陷显示迹痕的分级

缺陷显示迹痕根据缺陷迹痕大小和分布分七个等级!见表4"

#E4#评定框

采用2"<88]24>88的矩形作为评定框"进行缺陷显示迹痕评级时!应将评定框放置在被检铸钢件

的表面缺陷最严重的位置上!计算缺陷个数时!也包 括 评 定 框 边 线 上 的 缺 陷"线 状’点 线 状 缺 陷 只 计 算 评 定

框以内缺陷的长度"当被检面种小于评定框时点状 缺 陷 个 数 及 线 状’点 线 状 缺 陷 总 长 应 按 比 例 缩 小"当 缩

小后的缺陷总长小于单个线状’点线状缺陷长度时!应以单个缺陷长度为限"

#E<#裂纹缺陷的规定

当线状缺陷和点线状缺陷确认为是裂纹时!应定为不合格"

表4#铸钢件渗透探伤质量等级

质量等级 ""2###"2 2 ! ; 4 <
表面粗糙度!6+

最大值)8
#E; <" >"

观察缺陷的方法

放#大#倍#数

放大镜或目视

&;

目视

2
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不考虑点状缺陷的

最大长度88
"E; 2E< ! ; <

点状缺陷

最大数量 < > 2! !" ;!

最大长度

88
&2 &;2! &#2! &32! &242! &!22!

不考虑线状或点线

状缺陷的最大长度88
"E; 2E< !

线状缺陷

或

点线状

缺陷

最大尺寸

88

铸钢件厚度范围

88

线状或

点线状
总
长

线状或

点线状
总
长

线
状

点线

状
总
长

线
状
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状
总
长

线
状

点线

状
总
长

线
状

点线

状
总
长

线
状

点线

状
总
长
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应#用#实#例
飞机或航天飞船装备"

精密铸造"特殊应用
#其它铸件#根据表面状态和应用情况

##注!2!在多数情况下"允许有两个最大长度的缺陷#

0#探伤结果的标识与探伤报告

5E2#缺陷显示迹痕可根据需要分别用照相$示意图或描绘等方法记录%

5E!#探伤后的合格铸钢件表面如需标明时#记做X符号的永久标记%

5E;#探伤报告

渗透探伤报告应包括以下内容%

5E;E2#铸钢件名称$编号$形状尺寸$材质$热处理状态$表面粗糙度$要求合格级%

5E;E!#探伤方法及操作程序#探伤剂的种类及牌号%

5E;E;#操作条件

+E渗透时间和渗透温度"

PE乳化时间"

7E清洗水的温度和压力"

/E干燥温度和时间"

)E显像时间及观察时间%

5E;E4#探伤结果

+E探伤区域$评定框的位置及缺陷迹痕示意图"

PE缺陷的类型"

7E缺陷显示迹痕的等级"

/E有无裂纹%

5E;E<#操作人员资格及签名$签发日期%

附#录#K
点状缺陷评级示意图

&参考件!

K2#下列点状缺陷评级示意图仅供参考"在进行点状缺陷评级时"应以表4规定为准#

K!#缺陷程度%*2

&>个点状缺陷2E<88&0&;88!

4#; !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



0为点状缺陷的最大长度!

K;#缺陷程度%*!

">个点状缺陷0(!88#

K4#缺陷程度%*;

"2!个点状缺陷0’!88#

<#;!""#年无损检测与探伤应用技术标准手册



K<#缺陷程度%*4

!!"个点状缺陷0’!88"

K##缺陷程度%*<

!;!个点状缺陷0’!88"

##; !""#年无损检测与探伤应用技术标准手册


