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前　　言

　　本标准等同采用ＩＳＯ３０５７：１９９８《无损检测　表面检测的金相复型技术》（英文版）。

本标准等同翻译ＩＳＯ３０５７：１９９８。

为便于使用，本标准做了下列编辑性修改：

———“本国际标准”一词改为“本标准”；

———删除国际标准的前言。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１７４５５—１９９８《无损检测　表面检查的金相复制件技术》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１７４５５—１９９８相比主要变化如下：

———修改和调整了范围（１９９８年版的第１章和第２章，本版的第１章）；

———修改了复型操作（１９９８年版的第４章，本版的第３章）；

———增加了注２和注３。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国无损检测标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ５６）归口。

本标准起草单位：上海宝钢工业检测公司、上海材料研究所、上海上材工程材料检测有限公司。

本标准主要起草人：陆频、程永红、王滨、杨力。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１７４５５—１９９８。
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无损检测　表面检测的金相复型技术

１　范围

本标准规定了用透明硝化纤维膜料、醋酸纤维素或塑料材料（带有或不带有载体）进行表面检测的

复型技术，该技术用于记录由机械或冶金原因引起的金属表面状态的不均匀性。

本标准所规定方法的优点在于适用于某些难以检测的部位或不允许破坏的工件。而且，复型件能

在现场用低倍光学装置观测或带到实验室在高倍金相显微镜下检测。

２　检测面的制备

２．１　清洁检测面

应充分清洁被检表面、去除油脂并干燥。采用合适的溶剂，用丙酮或无水酒精清除表面油脂，并使

用加热空气吹干表面。

２．２　宏观检测面的制备

宏观检测面的制备适用于各类表面，包括因运行情况造成的破裂面。按２．１规定，只需要对检测面

进行表面清洁、去除油脂和干燥。

２．３　微观检测面的制备

２．３．１　检测目的在于显示出表面冶金状态。去除油脂后，表面应进行一系列细致的机械研磨，这种研

磨后道工序应比前道工序更细。通常，表面研磨深度在０．２ｍｍ以内。许多情况下，研磨深度是很浅

的。进行研磨操作时，不应产生过大的压力，以免过热出现金属加工硬化。每次研磨方向宜与上次研磨

方向交叉或垂直，并在每次操作后用丙酮或无水酒精清洁表面。

２．３．２　上述机械研磨后，需进行最后抛光。这种抛光可采用以下任何一种方法：

ａ）　通过选择适当的设备和电解液进行电解法；

ｂ）　在小电解槽内电解的方法；

ｃ）　为产生符合要求的表面，可用金刚石研磨软膏、氧化铝或其他化合物进行机械抛光。

抛光完成后，表面应如２．１所述进行清洁和干燥。表面准备的最后阶段是用适当的试剂进行适度

浸蚀。浸蚀后，表面应如２．１所述再次清洁和干燥。

３　复型操作

３．１　概述

应确保在尽可能干燥且已去除所有灰尘的条件下进行复型操作。

３．２　膜料复型

膜料应是透明的并且以硝化纤维、醋酸纤维素或塑料为基本原料。应用前要特别注意不应搅动膜

料，否则会形成气泡，对结果产生不利影响。膜料应铺展在被检表面，形成一层厚度均匀的薄层，膜料必

须均匀、无气泡和刷痕，然后根据膜料制造商的使用说明书进行干燥。

３．３　膜片复型

３．３．１　在被检表面用适宜的溶剂润湿。选取具有合适成分、尺寸以及厚度的确保稳定性和代表性的复

型膜的片状塑料材料施加于被检表面上。

３．３．２　建议操作时把塑料膜片中心部位放于接近被检表面的中央。这样有利于排除多余溶剂，而且能

避免皱折和气泡的形成。为了有助于塑料膜片粘在金属表面，可用手指对塑料膜片施加些压力，压力由

中间向两边方向由内向外施加。
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