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                      民用船舶铜合金螺旋桨着色探伤方法及评级 

────────────────────────────────── 

    本标准适用于民用船舶铜合金螺旋桨的表面质量检验。用以发现如气孔、缩松、砂眼、夹渣、冷隔、未熔合和裂纹等表面开口缺陷。成品重量超过10t的整体螺旋桨和成品重量超过2t的单铸桨叶应加以检验。 

    在舰船用标准未制订前，任意重量的舰船用铜合金螺旋桨的检验，可暂参照本标准执行。 

    本标准也适用于任意重量各种民用船舶铜合金螺旋桨补焊质量的着色检验，各种舰船用铜合金螺旋桨补焊质量的着色检验，也可暂参照本标准执行。 

  

1 检查区域 

1.1 本体 

1.1.1 CB*3095-81《民用船舶铜合金螺旋桨补焊规则》中规定的A区及压力面叶根圆角区，应先按船规进行目检，再按本方法进行100%面积的检验。 

1.1.2 对其余区域目视检查有怀疑时，应按本方法进行检验。 

1.2 补焊区域 

    补焊及消除应力后，均应按本方法检查补焊质量。 

  

2 操作者 

2.1 操作者应掌握着色探伤基本原理和方法，具有实际工作经验和判断缺陷的能力。 

2.2 对主要操作者应取得渗透探伤Ⅱ级或Ⅱ级以上人员资格证。 

2.3 操作者应了解船用铜合金螺旋桨的材质、缺陷类型及可能产生的部位，铸造和补焊工艺等基础知识。 

  

3 着色探伤剂及探伤灵敏度 

3.1 铜合金螺旋桨着色探伤可采用溶剂清洗型、水洗型或后乳化型等经鉴定及批准的探伤剂。 

3.2 用灵敏度对比试块来控制着色探伤灵敏度，至少能发现试块上宽度为1μm的裂纹。 

  

4 灵敏度对比试块 

4.1 对比试块应采用不锈钢镀铬层人工缺陷试块或裂纹宽度和深度经过严格测定的自然缺陷试块。 

4.2 对比试块使用后，应进行严格清洗，妥善保管。 

  

5 探伤工艺 

5.1 预处理 

5.1.1 着色探伤范围应比被检部位外围至少扩展25mm，其表面粗糙度Ｒa≤8μm。 

5.1.2 用有机溶剂（或清洗剂）对被检表面进行认真清洗，然后靠自然蒸发或用压缩空气吹干。 

5.2 渗透 

    将渗透剂喷涂（或刷涂）于被检表面，其渗透时间应按渗透剂说明书的规定执行。 

5.3 清洗 

5.3.1 清洗被检表面，除去多余渗透剂，以不使渗透于缺陷中的渗透剂流出为限。 

5.3.2 水洗型和后乳化型渗透剂均用水清洗，水压为2--3.5kgf/平方厘米（19.6--34.3N/平方厘米），水温为16--43℃。水洗后应先擦干，然后用压缩空气吹干。后乳化型尚要求在清洗前施加乳化剂，乳化时间是可变的，能获得良好水洗效果的最短乳化时间由试验结果而定。 

5.3.3 溶剂清洗型渗透剂一般用蘸有清洗剂的布块（或棉纱）擦洗；也可用清洗剂直接喷洗，此时喷嘴与被检表面应相距200-300mm，夹角不得超过30°。 

5.4 显像 

5.4.1 待被检表面干燥后，喷涂（或刷涂）一层薄而均匀的显像剂，以微现被检表面为宜。施加显像剂前应充分摇动。喷涂时，喷嘴与被检表面应相距300mm左右。 

5.5 观察 

5.5.1 观察显示痕迹要在显像剂施加后7-30min之内进行。如果显示痕迹的大小不发生变化，则超过30min亦可。 

5.5.2 显像膜与被检表面有脱离现象或判断显示痕迹有困难时，应清洗干净后，重新作着色探伤检查。 

  

6 显示痕迹定义 

   a. 显示痕迹---用显像剂显示出来的任何显示迹象； 

   b. 线状显示痕迹---长度超过宽度3倍的显示痕迹； 

   C. 圆形显示痕迹---长轴不大于3倍短轴的圆形或椭圆形的显示痕迹； 

   d. 串列状显示痕迹---四个或四个以上圆形显示痕迹依次排列成行，其相邻边缘的距离小于其中最小显示痕迹3倍的显示痕迹。 

  

7 质量评定 

7.1 螺旋桨表面不允许存在线状或串列状显示痕迹。 

7.2 单个圆形显示痕迹的允许尺寸及1平方分米方形或矩形面积（单边极限长度为250mm）内允许存在的个数如表所列。各区的补焊部位要求同A区。 

7.3 圆形显示痕迹大小在1mm以下时不计入允许个数，但不允许呈串列状排列。 

7.4 1平方分米方形或矩形面积（单边极限长度为250mm）内允许存在的圆形显示痕迹，不准集中在此面积一半的范围内。 

━━━━━━━━━━━┯━━━━━━━━━━━┯━━━━━━━━━━━━ 

  \  允许尺寸    \等级 │    Ａ    级       │     Ｂ   级           

  \及个数      \   ├──────┬────┼──────┬───── 

   \             \  │允许最大尺寸│允许个数│允许最大尺寸│允许个数  

区域 \             \  │    mm    │       │     mm    │          

───────────┼──────┼────┼──────┼───── 

A区及压力面叶根圆角区│    3.0    │   10   │     4.0     │    15    

───────────┼──────┼────┼──────┼───── 

B区                 │    4.0    │   15   │     5.0     │    20    

───────────┼──────┼────┼──────┼───── 

其他区域             │    5.0    │   15   │     6.0     │    20    

━━━━━━━━━━━┷━━━━━━┷━━━━┷━━━━━━┷━━━━━ 

    注：表中允许最大尺寸的数字指圆形显示痕迹的直径或长径 

7.5 显示痕迹超过本标准规定时，由验收部门处置。 

  

8 探伤记录 

    探伤记录应包括下列内容： 

   a. 螺旋桨的炉号、材质、直径、重量、叶号和探伤部位; 

   b. 着色探伤剂牌号及探伤灵敏度; 

   C. 有无线状和串列状显示痕迹; 

   d. 标记和记录缺陷部位，必要时应照相留存; 

   e. 认为有必要记录的其他项目; 

   f. 探伤日期、操作者及审查者签名。 

  

               ──────────────── 

  

    附加说明: 

    本标准由船舶材料专业组提出，由725研究所归口。 

    本标准由725研究所、471厂负责起草。 

    本标准主要起草人沈九如、张以钟。 
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