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涡流探伤系统性能测试方法
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2#主题内容与适用范围

本标准规定了涡流探伤系统性能的测试条件!测试项目!测试方法和测试记录"涡流探伤系统指涡流探

伤工作中使用的设备#一般包括涡流探伤仪!检测线圈!记录装置!传动装置及磁饱和装置等"

本标准适用于穿过式线圈的涡流探伤系统性能的测试和调节"使用其他类型检测线圈的涡流探伤系统

也可参考采用"

!#测试条件

!̂2#测试的环境条件

+̂ 环境温度$"!4"f%

P̂ 空气相对湿度不大于>"\%

7̂ 电源电压波动不得超过额定电源电压的g2"\%

/̂ 周围环境不得有大量尘埃!振动或腐蚀性气体"

!̂!#测试时使用本标准附录K&补充件’中规定的试件#若传动装置不合适时#可采用其他规格的试件#

但试件人工缺陷的位置!个数及大小应参考本标准附录K和其他相关标准"

!̂;#测试时#用于人工缺陷评价的输出信号#应是系统最佳状态下的幅度值"用记录仪&或用报警信

号’显示"

!̂4#其他测试条件应满足相关标准的规定"

;#测试项目

测试项目主要有$检测能力!周向灵敏度差!端部盲区!分辨力!连续工作稳定性!线性"

4#测试方法

4̂2#检测能力

4̂2̂2#使用本标准附录K试件$K2?0A)和(或K!?BA’或其他相应试件#分别进行测试"

4̂2̂!#开启涡流探伤系统电源#预热2<!!"8,’#以涡流探伤系统所给出的适当速度进行预运转"根据

试件的材质!规格!状态选择合适的探测频率!相位!滤波档次和报警档次"

4̂2̂;#将试件K2=RA)同心地穿过检测线圈中心&或将检测线圈穿过试件’#同时要让试件人工缺陷

由小至大依次通过检测线圈#调节增益&衰减’#使试件人工缺陷信号指示在记录纸上"记录指示值占记录纸

满刻度的<"\&或刚刚报警’的最小人工缺陷和此时的增益&衰减’值N2"

4̂2̂4#再将该试件同心地穿过检测线圈中心&或将检测线圈穿过试件’#调节增益&衰减’至噪声指示占

记录纸满刻度的<"\&或刚刚报警’#读取此时增益&衰减’值N!#则检测能力表示为$

B(>&?0:)’*VN!:N2V &2’!!!!!!!!!!!!!!!

##式中$#B(>)))检测能力#/G%

?0A))))试件代号#其中)是指示值为<"\的最小孔的直径#88%



N2!!!人工缺陷指示为<"\时的增益值"/G#

N!!!!噪声指示<"A时的增益值"/G$

4̂2-<#将E!?BA’试件按4̂2̂;和4̂2̂4条的方法进行测试"则检测能力表示为%

B&>’?B:’(*VN!:N2V ’!(!!!!!!!!!!!!!!!

##式中%#B&>!!!检测能力"/G#

?BA’!!!试件代号"其中’是指示值为<"\的最小槽伤的深度"88#

N2!!!人工缺陷指示为<"\时的增益值"/G#

N!!!!噪声指示<"\时的增益值"/G$

4̂!#周向灵敏度差

4̂!̂2#用本标准附录K试件#K;?UA$或其他相应试件$

4̂!̂!#同4̂2̂!条$

4̂!̂;#将试件同心地穿过检锄线圈年心’或将检测线圈穿过试件("调节增益’衰减("使试件上沿圆周

分布的互为2!"i的三个通孔的信号指示在记录纸上的最小值为<"\’此时刚刚全部报警($记录此时增益

’衰减(值N;$

4̂!̂4#再将试件穿过检测线圈中心"以2/G的差值增加衰减量"直至三个通孔的信号指示全部低于

<"\"’此时刚刚全不报警($记录其增益’衰减(值N4"则周向灵敏度差用式’;(表示%

"*VN;:N4V ’;(!!!!!!!!!!!!!!!!!

##式中%*!周向灵敏度差"/G$

4̂;#端部盲区

4̂;̂2#在4̂!项测试之后"将增益’衰减(恢复到N; 位置"然后将试件同心地穿过检测线圈中心’或将

检测线圈穿过试件("测量管端各通孔的输出信号"当记录纸满刻度的;<\以上范围能明显地得到某一个通

孔的指示信号时"则该孔到试件端部的距离表示端部盲区$

4̂;̂!#当用报警信号时"将增益’衰减(恢复到N; 之后"再将增益提高;/G’或衰减降低;/G("则听到

报警声响的那个通孔到试件端部距离表示端部盲区$

4̂4#分辨力

4̂4̂2#用本标准附录K试件"K4?7AO或其他相应试件$

4̂4̂!#同4̂2̂!条$

4̂4̂;#将试件同心地穿过检测线圈中心’或将检测线圈穿过试件("调节增益’衰减("使试件单个通指

示在记录纸上占满刻度的<"\$然后不再调节仪器"再将试件同心地穿过检测线圈中心’或将检测线圈穿过

试件($记录试件有成对通孔的信号指示值"当记录纸满刻度的;<\以上范围能明显地得到两个临近通孔的

指示时’或将增益提高;/G听到两声报警时("则用最小的两个通孔中心距离表示分辨力$

4̂<#连续工作稳定性

4̂<̂2#在4̂4测试的基础上"当以单个通孔信号指示的<"\设定灵敏度之后"不再调节仪器"每隔2I
测试一次"直至>I为止$将测试结果记作7;’;h2)!**3($由式’4(表示稳定度%

7* ’2:78+‘:78,’<"
(D2""A ’4(!!!!!!!!!!!!!!

##式中%7!!!连续工作稳定度#

78+‘!!!测试中的最大指示值#

78,’!!!测试中的最小指示值$
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(@$#线性

4̂#̂2#同4̂4̂2和4̂4̂!条!

4̂#̂!#将试件同心地穿过检测线圈中心"或将检测线圈穿过试件#$调节增益"衰减#$使单孔信号的指

示占记录纸满刻度的2""A!然后$以4/G的量调节增益"衰减#$每次调节后$用记录纸满刻度的百分数记

下单孔信号的指示值$每档测试三次$取平均值$一直继续到单孔信号指示占记录纸的2"A左右为止!

4̂#̂;#将测试结果及理论值计算结果列入表2!测试值与理论值之差为偏差值!

表2

衰减量$$O " 4 > 2! 2# !"
理论值

实测平均值

偏差值

A
2""̂" #;̂2 ;3̂> !<̂2 2<̂> 2"̂"

%#测试记录

在测试记录中$除应按要求的检查内容记录各个项目的测试结果外$还应同时记录下列各项%

+̂ 涡流探伤系统的制造厂名&型号&编号’

P̂ 试件的材质&规格&状态&编号’

7̂ 测试时的频率&相位&滤波档次&报警档次及填充系数等’

/̂ 测试时涡流探伤系统的检测速度’

)̂ 测试操作者姓名&职称’

Ẑ 测试日期’

1̂ 测试地点&环境条件’

Î 事先规定需要记录的其他内容!

附#录#K
对#比#试#件

"补充件#

K2#?BA)试件

图K2
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试件材料!代号及尺寸

试件材料 ) % 2 ) 代号 直径 偏差

钢 #" <; ;<""22""

?0A)2 2̂2
?0A)2 2̂>
?0A); !̂!
?0A)4 !̂5

g"̂2"

g"̂2<

铜 !< !2 !""" <<"

B70A)2 "̂#
B70A)! "̂>
B70A); 2̂"
B70A)4 2̂!

g"̂"<

E!#?BA’试件

图K!

试件材料!代号及尺寸

试件材料 ) % 2 ) )2 )! 代号 深!’" 偏 差 宽!O" 长!);"

钢 #" <; ;<""2""" <"" <""
?B:’2 "̂<
?B:’! 2̂"
?B:’; 2̂<

g"̂"5

g"̂2<
"̂< 4"

铜 !< !2 !""" 4"" 4"" 4""
B7B:’2
B7B:’! "̂4
B7B:’; "̂>

g"̂!< g"-"5
g"̂"< "-< ;"

E;#?UA$试件

图K;A2
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图K;A!

E4#?7AO试件

图K4

试件材料!代号及尺寸

试件

材料
) % 2 ) )2 )! ); 24 代#号

两孔

间距
)2 偏差

钢 #" <;;<"">"" ;"" ;"" ;"" >""

?7:O2 ;"
?7:O! 4"
?7:O; <"
?7:O4 #"

!̂! g"̂2<

铜 !< !2!"""4"" !<" !<" !<" 4""

B7:O2 !"
B7:O! ;"
B7:O; 4"
B7:O4 <"

2 g"̂"<

K<#技术要求

+E试件采用2<铬锰钢管和 M#!普通黄铜管!

PE试件须预检"不应有超过直径为288通孔信号的!"\的指示显示!

7E试件的弯曲度#直线性$应不大于2̂<%2""""表面无氧化皮&
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