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烧结金属多孔材料 焊接裂纹检测方法

1 范围

本标准规定了烧结金属多孔材料焊接裂纹的检测方法。
本标准适用于通过轧制-烧结、粉末压制-烧结法生产的用于过滤与分离的烧结金属多孔材料焊接裂

纹的检测。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T5249 可渗透性烧结金属材料 气泡试验孔径的测定

3 原理

将烧结金属多孔材料(试件)与进气管路连接后,浸没在试验液体中,缓慢向试件通入气体(通常采

用压缩空气),观察试件基体与焊缝处表面冒出的气泡。通过观测第一个气泡出现时的压力及焊缝处气

泡的分布情况,来判定烧结金属多孔材料是否有焊接裂纹。

4 仪器

4.1 能以适当的压力供给过滤干净的干燥气体的装置。

4.2 能提供稳定的压力控制,按预先确定的速率逐渐升压或分步升压,并能保持每步压力稳定的压力

调节器。

4.3 测量气体压力的装置,精确度在±1%。

4.4 根据试件不同的焊接形式使用不同的密封方式,以保证在整个试验过程中试件被完全浸没在一个

恒定深度(液面到试件表面的高度h大于10mm)。装置要能够比较方便地观察试件表面气泡的出现,
管状试件应能按照对称轴水平转动,以保证整个表面都能够检查到。

5 试件

片状试件应平整、厚度均匀。管状试件分为两种:一种是中间对焊的直通管,另一种是两头有焊接

法兰、管嘴的多孔管。中间对焊的直通管的端头环面应平整,不应影响试件密封。两头有焊接法兰、管
嘴的多孔管可直接将管嘴与进气口连接或参照直通管的方法与进气口密封连接。片状试件及测试示意

图见图1a)、直通管状试件及测试示意图见图1b)。
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