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内容概要

　　《中等职业学校教材·“以就业为导向、以能力为本位”课程改革成果系列：焊接检验》一书是
由中等职业学校“以就业为导向、以能力为本位” 课程改革成果系列教材之一，是根据教育部颁发的
中等职业学校《焊接专业教学指导方案》中专业主干课程“焊接检验教学基本要求”，并参照国家职
业标准《焊工》和有关行业的职业技能鉴定规范及中级技术工人等级标准编写的。
 主编冯英超以无损检验技术为主，介绍了射线检验、超声波检验、磁粉检验和渗透检验的基础知识、
操作步骤及结果分析等，同时还针对每种检验方法编写了典型实例分析，以便于让学生对各种无损检
验方法的操作技能有更深的认识。
本书在教学大纲原有基础上增加了焊接检验新技术与破坏性检验两个章节，其目的是让学生对其有一
个概念性的认识。
书中每个章后面都附有思考与练习，以便于学生自学。
另外附有各种检验方法的实验，以巩固学生对理论知识的理解。
《中等职业学校教材·“以就业为导向、以能力为本位”课程改革成果系列：焊接检验》可作为中等
职业学校焊接专业教材，也可作为相关行业岗位培训教材及有关人员的自学用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   2.渗透 渗透液的施加方法根据零件的大小、形状、数量和检测部位可采用喷、刷、
浇、浸等方法。
所选方法应保证检验部位完全被渗透液覆盖，并在整个渗透时间内保持湿润状态。
应根据渗透液的种类、工件材质、预计缺陷种类和大小以及渗透时的温度来选择适当的渗透时间。
正常的渗透温度范围为10～50℃，渗透时间不得少于10min。
 3.去除 施加的渗透剂达到规定的渗透时间后，应将工件表面多余的渗透剂去除。
去除操作的要求是将工件表面所有多余的渗透液去除，但又不能将已经渗入到缺陷内的渗透液清洗出
来。
 水洗型渗透液直接用水清洗；后乳化型渗透液先乳化后再用水清洗；溶剂去除型渗透液用有机溶剂擦
除，应避免过度乳化或过度清洗。
采用溶剂去除时，只能用蘸有溶剂的布或纸擦洗，且沿一个方向擦拭，不得往复擦拭，更不得用清洗
剂直接冲洗。
 4.干燥 当用溶剂去除型渗透检验时，不必进行专门的干燥处理，应自然干燥，不得加热干燥；用水清
洗的工件采用干粉显像或溶剂悬浮型显像剂（快干式显像剂）时，在显像前必须进行干燥处理，干燥
的方法有干净布擦干、压缩空气吹干、热风吹干或热空气循环烘干装置烘干等方法，干燥温度不能太
高，干燥时间不能太长。
一般渗透检验标准常做总体规定：干燥时工件表面温度不得超过52℃，干燥时间5～10min。
 5.显像 显像的过程是用显像剂将缺陷内的渗透液吸附到工件表面，形成清晰可见的缺陷图像。
 干粉显像常用于荧光渗透检验，应在工件干燥后立即进行，主要方式有将工件埋入显像粉、采用喷枪
或喷粉柜。
 溶剂悬浮型显像剂主要用压力喷罐喷涂，水基湿式显像可采用喷涂、流涂或浸涂的方法，但显像时间
不能太长，显像剂涂层不能太厚，否则缺陷显示会变模糊。
一般渗透检验标准规定：显像时间不少于7min，显像剂厚度为0.05～0.07mm。
 干粉显像剂分辨率较高；而溶剂悬浮型显像剂则显像灵敏度较高。
 6.观察检验 着色渗透法检验在白光下进行，白光强度要足够，为确保查出细微缺陷，受检表面白光照
度应达到500lx以上。
此时，当工件表面有缺陷时，即可在白色的显像剂上显示出红色图像。
 荧光渗透检验则在暗室进行，当工件表面有缺陷时，即可在暗淡的工件表面显示出明亮的黄绿色荧光
图像，必要时可用5～10倍放大镜，以免遗漏微细裂纹。

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<焊接检验>>

编辑推荐

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<焊接检验>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


