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1 范围

    本标准规定了用透明硝化纤维膜料(凡力水)、醋酸纤维素或塑料材料(带有或不带有框架)进行表

面检查的复制技术，该技术记录机械或冶金原因使金属表面产生的不均匀性。

2 应用场合

    本标准优点是适合某些难以检查的部位。而且，复制件能在现场用低倍光学装置或带到实验室在高

倍金相显微镜下检查。

3 表面准备

3} 1 清除油脂

    应充分清洁表面、去除油脂并得到干燥。可采用合适的溶剂，就能方便地清除表面油脂，随后用丙酮

清洁并且用热风干燥表面。

3} 2 宏观准备

    宏观准备适用于各类表面，包括因运行情况造成的破裂面。参照3. 1方法，就可使表面清洁、去除油

脂和干燥。

3} 3 微观准备

3.3.1 这种检查目的在于显示出表面冶金状态。去除油脂后，表面应进行一系列很细的机械抛磨，这种

抛磨后一次比前一次细。一般情况表面抛磨深度在。。2 mm以内。许多情况下，抛磨深度是很浅的。进

行抛磨操作时，不应产生过大的压力，以免过热而使金属加工硬化。用上下左右交叉形式依序逐次抛磨

并在每次操作后用丙酮清洁表面。

3.3.2 上述机械抛磨后，需进行最后抛光。这种抛光可采用以下任何一种方法:

    a)用一种由海绵状材料包着的不锈钢电极浸在适当的电解液中进行电解的方法;

    b)在小电解槽内电解的方法;

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

    抛光完成后，表面先用水洗涤，然后用丙酮洗涤，再用热风干燥。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，表面再一次用水和丙酮洗涤并干燥。

4 复制操作

    要特别小心保证在尽可能干燥又去除所有灰尘的情况下进行复制操作。

4。1 膜料(凡力水)复制
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    膜料(凡力水)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。膜料应该用橡胶或塑料制成的刮勺(见注)，使膜料铺

展在被检表面，形成一层厚度均匀的薄层，然后根据膜料(凡力水)制造单位的推荐说明进行干燥。

    注:为避免复制件内形成残留气泡，膜料的施加不能用刷子之类工具。

4} 2 膜片复制

4} 2}， 在被检表面用合适溶剂润湿。然后把合适成分和尺寸以及最小厚度为0. 1 mm的膜片塑料材料

不加压地施加于被检表面上。

4} 2} 2 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。为帮助塑料膜片粘在金属表面，可用手指对塑料膜片施加些压力，压力应由中间向

两边方向由内向外施加。

5 从表面剥离复制件

5} 1 复制件应沿着一边尽可能平整地掀起剥离，剥离时要小心保证角度不超过so00

5} 2 应非常小心地保持平稳取下，应小心连续操作并且避免在工作时对复制件留下手指印。

6 复制件的安里和观察

6} 1 复制件的观察应在反射光或直射光中进行。用反射光观察时，复制件应固定在具有良好反射面的

镜子或金属板上(例如用粘带方法)，使含有印记的表面朝着显微镜的物镜。另一种是用真空沉积法，把

铝或其他合适的金属沉积在不含印记的表面作为反射面。

6} 2 用直射光观察时，把复制件作为一种幻灯片，安置在两块玻璃板之间，使复制件的图像投影在屏幕

上。

    注:为保证复制件不受损伤，应注意两点，一是安置时使复制件被拉伸变形，另一种是检查时由于光源过热而使复

        制件损坏。


