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锻钢件液体渗透检验方法
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(#范围

本标准规定了锻钢件表面渗透检验的指导性方法!

本标准适用于材料的液体渗透检验!它能有效地用于无细孔金属"包括黑色和有色金属#$陶瓷$塑料$

玻璃等材料制作的工件的工序检验$最终检验和维修检验!利用此法对表面开口性缺陷%如裂纹$接缝$重

皮$冷隔$分层$贯穿泄漏和未焊透均可显示出来!

*#方法概述及分类

(%## 液体渗透检验是一种检测工件表面开口性缺陷的方法!该方法的工艺过程概括地说就是将一种

叫渗透剂的材料均匀地涂在受检工件表面%使其渗入缺陷内部%在保留适当的时间之后除去多余的渗透剂%

并使工件干燥%随即施加显像剂以便吸出渗入缺陷内部的渗透剂%然后用适当的观察方式确定受检工件表面

有无迹痕!

(%(#工艺参数"例如预清理%渗透时间等#由所用的特定材料$受检工件特征"例如尺寸$形状$表面状

态$合金材料#$预计的缺陷类型等确定!液体渗透检验法可表明有无缺陷存在及其部位%在某种程度上还可

指出其性质和大小!

(%’#液体渗透检验法的种类如表#所示!方法D称为荧光渗透法%根据渗透剂的特性分成D0#$D0

($D0’法&方法-称为着色渗透法%按渗透剂的特性分为-0#$-0($-0’法!

表##液体渗透检验方法及其分类

D法00荧光液体渗透检验 -法00着色液体渗透检验
类型#00水洗型"操作方法D0##

类型(00后乳化型"操作方法D0(#

类型’00溶剂去除型"操作方法D0’#

类型#00水洗型"操作方法-0##

类型(00后乳化型"操作方法-0(#

类型’00溶剂去除型"操作方法-0’#

/#所用材料种类及检验方法

’%##对所用材料的要求

用于液体渗透检验的材料%包括荧光及着色渗透剂$乳化剂"油基加水基$快反应和慢反应 #$洗净剂和

显像剂!一组适用的液体渗透检验材料由制造厂推荐的渗透剂$乳化剂$洗净剂和显像剂组成!建议不要混

合使用几个厂家生产的渗透检验材料%并注意材料不得对受检工件产生有害作用!材料的性能%在使用前推

荐用对比试块进行鉴定!

’%(#荧光渗透检验法"D法#及渗透剂种类

荧光渗透检验是利用渗透剂在紫外线作用下通过受激发的荧光观察缺陷迹痕的一种方法!荧光渗透剂

的灵敏度取决于检验过程中%该渗透剂保留在各种尺寸缺陷中的能力%以及渗透剂渗出到显像剂涂敷层并产

生荧光显示的亮度!



’%(%##水洗型渗透剂是指经合适的渗透时间后!可直接用水冲洗受检工件表面"由于这种渗透剂是将

乳化剂U掺和U在水洗型渗透剂之内!因此!既要去除工件表面上多余的渗透剂又要保证不过分冲洗就成为操

作的关键!所以训练合适的操作者是十分必要的"

’%(%(#后乳化型渗透剂是指不溶于水!也不能用水冲洗掉!而需要一种专用乳化剂!经适当的乳化时间

后就能与多余的渗透剂发生反应!形成一种可用水冲洗掉的混合物"适当乳化时间应通过试验来确定"

’%(%’#溶剂去除型渗透剂是指多余的渗透剂可用干净不起毛的材料进行擦拭!使多余的渗透剂绝大部

分去除!其残留的渗透剂用不起毛的材料蘸上少许洗净剂擦拭即可把多余的渗透剂全部去除"这种渗透剂多

用于便携式和局部区域的检验!为防止过度的清洗!应防止过量使用溶剂并禁止用溶剂直接冲洗工件表面"

’%’#着色渗透检验法#-法$及渗透剂种类

着色渗透检验系利用在可见光下!可目视观察的渗透剂进行检验的一种方法"所用的渗透剂多为红色!

它和白底色的显像剂对比!呈现出明显的迹痕"本法不需要黑光!但必须在足够的白光下进行观察"

’%’%##水洗型着色渗透剂是指具有’%(%#所述功用的渗透剂"

’%’%(#后乳化型着色渗透剂是指具有’%(%(所述功用的渗透剂"

’%’%’#溶剂去除型着色渗透剂是指具有’%(%’所述功用的渗透剂"

’%.#乳化剂及类型%乳化剂是用来乳化工件表面多余油质渗透剂的液体!且经它乳化后可用水洗掉"

乳化剂有两种类型%油基和水基#含有洗净剂$"根据工件表面状况&粘度&浓度和化学成分等!两者均可在几

秒至几分钟内起乳化作用"

’%.%##油基乳化剂!通常买来就可用"乳化反应的快慢取决于它本身的粘度和化学成分!高粘度的一

般比低粘度的作用要缓慢些"它的功用是依靠扩散#溶解$进入工件表面上多余的渗透剂内并使其乳化!扩

散的速度决定了乳化作用的时间"

’%.%(#水基乳化剂#含洗涤剂型$!一般供货的是用水稀释过的!使用方式为浸渍或淋流"它的功用是

通过洗涤作用清除工件表面上多余的渗透薄膜"当用洗涤剂清除渗透剂薄膜时!喷水的力或敞开的浸渍槽

中的空气搅拌起了擦洗作用!乳化时间应根据水中洗涤剂的浓度而定"

’%/#清洗剂#清洗剂的作用是通过溶解渗透剂使表面能擦干净而不留下多余的渗透剂"

’%$#显像剂#显像剂的功用是通过涂敷的显像剂的吸附作用使渗入缺陷内的渗透剂被吸出!并展现在

工件表面!从而显示出渗透剂的迹象!同时也增强了迹象的清晰度"

’%$%##干态显像剂#即未烘焙自由流动的粉末$买来后按.%2%/的方法使用!应注意不要让荧光渗透剂

对显像剂有污染!因为污染的斑点会当成缺陷显示来对待"

’%$%(#湿态水悬型显像剂!根据其类型通常以干粉悬浮于水或溶解于水两种状态供货"

’%$%(%##水悬型显像剂是显像剂颗粒悬浮于水中的悬液"其浓度!使用方法及保存应按制造厂的使用

说明书规定执行#见.%2%$$"

’%$%(%(#水溶型显像剂以溶于水的可溶粉末配制而成!按制造厂使用说明书推荐的浓度使用#见.%2%

$$"

’%$%’#非水悬型显像剂是以显像剂颗粒悬浮在非水溶剂的载体中配制而成的!使用很方便!即在去除

工件上多余渗透剂且工件干燥后将此种显像剂用普通的或静电喷枪喷洒在工件上!或者用气压罐喷洒上去"

该种显像剂干燥之后在工件表面形成一层白色涂敷层以对渗透剂起衬托作用"

’%$%.#薄膜型显像剂!此种显像剂为溶液或是树脂与聚合体的胶浮状"此类显像剂会在工件表面形成

一层透明或半透明的涂敷层!某些类型的涂敷层还可以从工件上剥下来作为资料保存"

$#操作方法
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.%##温度要求

下列一般操作方法!见图#"适用于荧光和着色渗透检验法#作为标准方法$渗透剂和工件表面的温度应

在#/!/&6之间#当实际情况与这一温度限制不一致时$应对在实际温度下的操作进行重新鉴定#

图##渗透检验流程图

.%(#渗透检验前的表面状态

在焊态%铸态%锻态%轧态表面通常可以进行检验#然而表面凹凸不平就会掩盖拒收缺陷的显示#当影
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响检验效果时!需经机械加工"清理等手段来制备受检表面#见附录D$标准的附录%&’

.%’#受检面的清理

.%’%##预清理(任何渗透检验操作的成功与否!很大程度上取决于表面和缺陷内有无阻碍渗透剂进入

的污染杂质’为此!所有受检工件或区域在涂敷渗透剂前应作清理和干燥’U清理U的含意是将可能阻碍或干

扰渗透剂渗入缺陷的所有污染!如锈斑"氧化皮"焊接熔渣"飞溅物"油脂"油漆"油膜"污垢等清除干净’清理

的残余物对渗透剂会起有害作用!从而极大地降低渗透剂的灵敏度和性能’酸及铬酸盐会严重地减弱多种

渗透剂的荧光’若工件是部分检验!例如一条焊缝区要检验!则邻近受检表面至少(/55的范围内均应进行

清理’

.%’%(#清理后的干燥(清理好的工件应进行干燥!因为任何残留液体均会阻止渗透剂的渗入’干燥的

方法有(在干燥炉内加热工件"采用红外线灯烘烤"用热压缩空气吹干或在环境温度下晾干等’但施加渗透

剂前工件温度不得超过/&6’

.%.#施加渗透剂#工件经清理"干燥并冷却到接近环境温度$不高于/&6%后!在受检表面施加渗透剂!

以使被检工件或区域完全被渗透剂所覆盖’

.%.%##施加渗透剂的有效方法有多种!诸如浸渍"涂刷"淋流或喷洒’小工件常常放置在合适的吊篮里

并浸入渗透剂槽内’较大的工件和外形复杂的工件可用涂刷或喷洒法进行涂敷’普通喷枪和静电喷枪是将

渗透剂涂敷到工件上的有效工具’应用静电喷洒能消除工件上多余渗透液的堆积!避免了工件检验过程中

严重渗出问题’气悬喷洒也非常有效而且是一种很方便的喷涂方法!采用此种喷涂方法时要特别注意通风!

一般的做法是在专用的喷涂厂房内进行或增加通风装置’

.%.%(#渗透剂在工件上渗透作用$停留%时间的长短!由制造厂推荐’表(针对各种受检材料"材料状

态和缺陷类型提供了选择渗透时间的原则’如果因延长渗透时间使多余渗透剂难以去除时!则应重新施加

渗透剂并掌握好渗透时间’

.%/#多余渗透剂的去除

.%/%##经过所需的渗透时间后!按.%/%(所述去除多余水洗型渗透剂!按.%/%’去除多余后乳化型渗

透剂!按.%/%.去除溶剂去除型渗透剂’

.%/%(#水洗型渗透剂可直接用水冲洗工件!不需经乳化工序’冲洗时可用自动"半自动"手工喷水或浸

渍装置去除多余渗透剂’清除的程度和速度取决于下列参数(水压"水温和冲洗持续时间)使用渗透剂的固

有清除特性和工件的表面状态也影响清除的速度和程度’为此水洗操作应在可控条件下进行’

.%/%(%##水压必须恒定!且不得超过’./B*+$平均值为(&/B*+%’通常推荐用大股水流’

.%/%(%(#保持水温相对恒定’绝大多数水洗型渗透剂可在#/!./6水温下将其去除’为了取得更好

的效果应保持在制造厂推荐的温度范围内’

.%/%(%’#冲洗的持续时间取决于渗透剂固有的清除性能"工件表面状态以及所用喷水压力和温度!特

殊应用时则由试验决定!以不存在妨碍观察迹象的残余渗透剂为最佳时间’

.%/%(%.#避免过分冲洗’过分冲洗会使渗透剂从缺陷内部冲走’在黑光下进行D法的漂洗操作!可以

监视渗透剂从表面清除的状况和时间’

.%/%(%/#在特殊应用的场合中!如果没有合适的水洗装置!也可用一种干净的吸湿材料蘸水擦拭表面

上的渗透剂直至除去渗透剂为止’

.%/%’#后浮化型渗透剂不能直接用水冲洗’此种渗透剂需要用乳化剂$油基或水基%在完成渗透后用

所需的乳化剂浸渍"淋流或喷涂到工件上!使工件上多余的渗透剂乳化’施加乳化剂后用一种方法清除工

件!防止乳化剂在工件上积成一滩’
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.%/%’%##乳化反应的停留时间从施加乳化剂后就已开始!允许乳化剂在工件上的乳化时间由乳化剂

的类型"快反应#慢反应#油基或水基$和工件表面状态"光滑或粗糙$而定!标准的乳化时间由乳化剂制造厂

推荐!每一特定的乳化反应时间由试验确定!表面粗糙度是选择一种乳化剂和确定乳化反应时间长短的重

要因素!一般乳化反应的时间由乳化剂活度决定%可在几秒和几分钟范围内!

表(#推荐的停留时间

受 检 材 料 状#态 缺陷类型

D0##D0(#D0’-0##

-0(#-0’法的停留时间5>A
渗透剂 显像剂

铝#镁#铜#黄铜及青铜#

钛和高温合金

碳化物镶片刀具

塑 料

玻 璃

陶 瓷

铸态&&&铸件和焊缝

锻态&&&挤压件#锻件#

板材

各种状态

各种状态

各种状态

各种形式的冷隔#疏松#

未焊透#裂缝

各种形式的重皮#裂缝

未焊合#疏松#裂缝

裂#缝

裂#缝

裂#缝

/

#&

/

/

/

/

2

2

2

2

2

2

注’##温度范围#/!/&6!

(#所给的停留时间均为推荐的最小值!

’#显现时间从施加干态显像剂或湿态显像剂覆盖层在工件上干燥就立即算起!

.%/%’%(#从工件表面洗去乳化后的渗透剂的方法有’手动#半自动或自动喷水或浸渍等!残留渗透剂

必须极微%以不影响工件上显示的观察且不过分乳化为原则!

.%/%.#清除多余溶剂去除型渗透剂%可用干净不起毛的擦布尽可能把绝大部分多余渗透剂擦去%随后

用擦布稍微蘸些溶剂再擦工件表面直至多余渗透剂完全除去!为了避免去除渗入缺陷内的渗透剂%禁止在

涂敷渗透剂之后及缺陷显像之前用溶剂冲洗工件表面!

.%$#工件的干燥

.%$%##在受检面的准备过程中%在施加湿态显像剂之后或施加干态显像剂之前工件都要干燥!

.%$%(#工件可用热空气循环炉#鼓热风烘干或在环境温度下晾干!在恒温热空气干燥器中干燥最好!

干燥器中的温度通常保持在4&!##&6之间!除供需双方另有协议外%工件温度应保持在#/!/&6之间!

.%$%’#不允许工件在干燥炉内停留超过工件干燥所需的时间!在干燥器内停留时间过久会引起工件

损坏和渗透剂的蒸发%这样会降低检验灵敏度!干燥时间随受检工件的尺寸#性质和数量而改变!

.%$%.#在使用溶剂去除型渗透剂的情况下%多余渗透剂用溶剂擦拭法去除%采用一般蒸发方法干燥表

面%不需采用其他方法干燥表面%在整个过程中温度应处于#/!/&6之间!

.%2#显像剂的施加及缺陷的显示

.%2%##渗透剂的显示过程是通过显像剂的吸附作用将渗入缺陷内的渗透剂吸出来并展现在工件表面

上%以增大其目视可见度!

.%2%(#无论施加干态还是湿态显像剂%在目视检查前都应蒸发至干%以形成悬浮颗粒或树脂"聚合物$

液态薄膜!

.%2%’#水基型显像剂的施加是在工件去除多余渗透剂之后立即进行的%其他类型的显像剂则是在干燥

之后才施加的!

.%2%.#施加各种显像剂的方式有多种%如浸渍#浸没#淋流#喷涂或撒粉!选择施加方式应视受检工件
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的尺寸!外形!表面状态!数量等因素而定"

.%2%/#干态显像剂的施加待工件干燥之后进行"其施加的方式有将工件浸没或浸渍在干粉显像剂容

器中或浸渍在干粉显像剂的流态床中#也可用手动撒粉器或喷粉枪"而在密闭撒粉室内施加干粉显像剂为

最通用#因为此种密闭室能提供可控制的粉云"过量的粉粒可借助于轻微的摇动和敲拍工件而去除#或用低

压$(/!2&B*+%干燥且干净的压缩空气吹除#也可用普通的或静电喷粉枪来喷覆"

.%2%$#水基型显像剂是在多余渗透剂被去除且在干燥之前立即施加的#干燥后的显像剂在工件表面上

呈一层白色覆盖层"其施加方法按制造厂的说明书施行"

.%2%$%##通过喷涂!淋流或浸渍等方式将水基型显像剂施加到工件上#最常用的方法是将工件浸没在

已准备好的显像剂槽内"工件的浸没时间只要能使显像剂覆盖整个工件表面为宜#随后从显像剂槽取出工

件并任其流干"

.%2%$%(#然后按.%$干燥工件"

.%2%2#工件多余渗透剂被去除且已干燥后#用喷涂法将非水基型湿态显像剂喷在工件上"此种显像剂

在室温下极易蒸发#因而不必使用干燥器#但必须在通风的条件下进行"

.%2%2%##非水基型显像剂应根据制造厂推荐的喷涂法#即能保证整个工件覆盖一层薄而均匀的显像剂

膜即可"

.%2%2%(#非水基型显像剂禁止用浸渍或淋流工件#因为浸渍或淋流会从缺陷内将渗透剂溶解"

.%2%4#对液态薄膜型$可剥型%显像剂应根据制造厂推荐采用喷涂或浸渍法进行施加#以能保证使工件

表面覆盖一层薄而均匀的显像剂薄膜为宜"

.%2%1#目视观察前显像剂在工件上保留的时间应不少于25>A"一般干态或湿态显像剂$水基和非水

基%涂敷一干就应立即开始观察$这时溶剂载体已挥发干了%"观察时若没有渗透剂渗出#允许显像时间超过

’&5>A"

.%4#显示的观察

显示的观察按.%2%1规定#经适当显像时间后#即保证渗透剂已从缺陷内反渗到显像剂涂敷层后再对工

件进行观察"在施加有助于判断显示的显像剂时#注意观察表面的变化是很好的方法"

.%4%##在暗室中观察荧光渗透剂的显示#对于要求高的检验#允许暗室最大光照度为’&Jh#要求不高

的检验#在暗室的情况下#光照度可比上述值高一些"

.%4%#%##黑光灯光的强度测量用黑光测量计#受检工件表面推荐的最小黑光强度值为4&&$K&S5(#要

定期检查黑光强度$建议每’&天一次%#以保证所需的输出功率"网路电压降会降低黑光输出功率#因此应

定期检查"若网路电压波动导致黑光特性经常变化时#应采用稳压器"

.%4%#%(#黑光灯在使用前需测其光的强度#但最少应先加热/5>A"

.%4%#%’#检验人员在观察前在暗室至少应呆/5>A#使眼睛适应暗室工作"

.%4%#%.#保持暗室没有妨碍观察的杂物#在任何时候须保持工作场地的清洁"

.%4%(#着色渗透剂的显示无论在自然光或人造白光下都可进行观察#但要适当的光线以保证检验的灵

敏度"检验室内的光照度建议至少为’/&Jh"

.%1#最后清理

最后清理在下列情况下是必要的#即残留渗透剂或显像剂会妨碍后一道工序或使用要求时’受检工件上

残留渗透剂与其他因素相结合会引起腐蚀时"清理方法有水清洗!机械洗涤!蒸气脱脂!溶剂浸泡或超声清

洗等$见D#%(%/%"对于显像剂在检查后必须进行清理的#应在检查后立即进行"一般使用喷水冲洗法"注

意(蒸气脱脂前应去除显像剂#因蒸气脱脂会将显像剂烘结在工件上"
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%#特殊要求

/%##对奥氏体不锈钢!钛镍基合金材料采用渗透检验时"应限制氯化物!氟化物离子含量及总的氯!氟!

硫含量#若有此要求时"合同双方对取样技术!分析试验方法"氯!氟!硫含量的极限值取得协议#若无特殊

要求"含氯量应限在#:以下"对氟!硫也应同样 #

/%(#对工件进行渗透检验时"温度一定要保持在一个范围内"超过.%#指定的上下限时要用专用材料

和操作技术"同时"对这些专用材料和操作技术"要按$%#的方法进行鉴定"对制造厂的建议必须遵守#

+#鉴定和重新鉴定

$%##渗透材料及操作的有效性鉴定"由合同双方选定的液体渗透用对比试块或在有代表性的受检工件

上直接比较确定#

$%(#若渗透材料类型或操作技术改变时"需要重新鉴定#

附#录#D
$标准的附录%

受检工件和材料的清理

.##清理方法的选择

D#%##选择一种合适的清理方法应考虑到下列各因素&

+%去除的污染类型"因为没有哪种清理方法可清理所有的污染’G%清理方法对工件的影响’S%工件清

理方法的实用性$例如"大的工件不能放入小的脱脂或超声清理器内%’N%被检材料的特定清理要求#

D#%(#推荐的清理方法

D#%(%##洗涤剂清洗

洗涤剂为含有特定选择的表面活化剂的非可燃水溶性化合物"用来湿润!渗透!乳化和皂化多种类型的

污染"如油脂!切削或机加工带来的液体!润滑剂等#洗涤剂可以是碱性的!酸性的或中性的"但必须对受检

工件无腐蚀性#洗涤剂溶液的清理性能应易于完全从工件表面和空穴区域去除脏物和沾污"为工件吸附渗

透剂作准备#清理时间平均#&!#/5>A"温度为2/!4&6并要缓慢搅动"使用浓度按制造厂推荐的浓度$一

般./!$&BC(5’%#

D#%(%(#溶剂清理&很多溶剂清理剂能溶解诸如油脂!油膜!蜡!密封胶!油漆以及一般的有机物质等#

这些溶剂应是无残渣的#建议不要用溶剂清理剂去除锈斑!氧化皮!焊剂!飞溅物和无机污染#

注意&某些清理剂是易燃有毒的"必须了解制造厂的说明书和安全注意事项#

D#%(%’#蒸气脱脂&蒸气脱脂是从工件表面和开口缺陷处清除油或油脂型污染$污垢!铁锈!盐类等%#

但不可能清除树脂类污染$塑料覆盖层!瓷釉!油漆等%"因为短时间的接触"不可能使较深缺陷完全脱脂"因

此建议随后用溶剂浸泡#

D#%(%.#碱清洗

D#%(%.%##碱性清洗剂是含专门选择的洗涤剂的非易燃的水溶液"用来润湿!渗透!乳化!皂化各种类型

的污染#热碱溶液能去除掩盖表面缺陷的锈斑和氧化皮#碱性清洗剂的成分必须按制造厂推荐说明来使

用#

注意&用碱清洗清理的工件必须充分漂洗至没有清洗剂"并在渗透检验操作前加热工件彻底干燥#施加

渗透剂时工件温度不得超过/&6#
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D#%(%.%(#蒸气清洗法是加热槽碱清洗法的改进形式!这种方法能清理大而笨重的工件!并从工件表面

去除无机污染和多种有机污染!但不可能抵及较深缺陷的底部"建议随后用溶剂浸泡"

D#%(%/#超声波清洗

此法对溶剂或洗涤剂清洗增加超声波搅动!来改善清洗效果和缩短清理时间"如果待去除的污染是无

机类#锈斑$污垢$盐类$腐蚀产物等%!应使用水和洗涤剂!如果待去除的污染是有机类污染#油脂$油质$油膜

等%!则应使用有机溶剂"超声波清洗后应将工件加热!以便去除清洗液!在施加渗透剂前工件应至少冷却到

/&6以下"

D#%(%$#油漆的去除

采用粘合剥离溶剂或分离型热槽碱性去漆剂去除油漆$油膜很有效"多数情况下!油漆$油膜必须全部

去除!使金属表面裸露出来"溶剂型去漆剂可以用喷涂或涂刷方法进行施加"使用温度一般为环境温度"

热槽碱性去漆剂是水溶性的粉料化合物"使用温度4&!1/6!浓度$&!#(&BC&S5’"去漆后工件应彻底冲

洗!从开口空隙处去除全部污染并随即彻底干燥"

D#%(%2#机械清理和表面精整

金属切削清理法!如锉削$抛光$刮削$铣削$钻削$铰削$磨削$液体削磨$车削或振动打毛刺等"喷砂可

用来去除碳末$锈斑$氧化皮和铸造粘砂及倒角"这些方法可能弄脏待检面!特别是软金属!如铝合金$钛合

金和镁合金会充填了缺陷向着表面的开口从而降低渗透检验效果"

D#%(%4#酸洗

主要用来去除工件表面氧化皮!因为氧化皮掩盖了表面缺陷并阻止了渗透剂的渗入"酸溶液和浸蚀剂

也常用来去除锤击覆盖在表面非连续处的金属"

注意’浸蚀剂应按制造厂的推荐说明使用"

注

##受检材料或工件必须漂洗得完全没有浸蚀剂!施加渗透剂前将表面加热彻底干燥"酸和铬酸盐会对

荧光材料的荧光性起有害作用"

(#酸溶液和浸蚀剂使用的结果!无论如何有可能带来氢脆!因此在工件进一步加工之前应在适当温度

下烘焙一些时间以便去氢"

D#%(%1#在空气中加热陶瓷

陶瓷工件在干净的氧化性气氛中加热是去除水分或轻微的有机污染!或同时消除两者的有效方法"加

热温度以不使陶瓷性能等级下降的最高温度为限"

D*#最终清理

D(%##干粉显像剂可用空气#无油%吹去(湿态显像剂通过水漂洗或手工$机械器具用含有洗涤剂的水

冲洗(溶剂去除型的显像剂覆盖层可简单地用水溶解掉"

D(%(#残留渗透剂可通过溶解作用予以去除!蒸气脱脂#至少#&5>A%$溶剂浸泡#至少#/5>A%和超声波

溶剂清理#至少’5>A%均为推荐的方法"某些情况下希望使用蒸气脱脂后再用溶剂浸泡的方法!这种方法所

需的时间取决于工件性质并由试验决定"
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