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月U 吕

    本标准按照MH/TOOOI-MH/T0003-1997《民航标准编写规定》编写。在编写中，参照并部分

采用了美国军用规范和国外航空器制造厂的有关资料，结合民航实际，力求使其具有先进性、科学性、

可行性。执行本标准，可满足民用航空器涡流检验的基本要求。

    本标准的附录A是标准的附录。

    本标准由中国民用航空 总局 航空器适航中心提出。

    本标准由中国民用航空总局航空器适航司归口管理。

    本标准由中国西南航空 飞机 维修公 司负责起草。

    本标 准主要起草人 :许万忠 、王学 民、聂有传、施忠 良
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Nondestructive testing in aircraft

      Eddy current testing

范围

    本标准规定了用涡流检验法检验民用航空器所用金属材料及零、部件表面和近表面不连续性的基

本要求

    本标准适用 于民用航空器所用金属材料及零 、部 件的涡流检验。

2 引用标准

    下列标准所包含 的条 文 ，通过在本标准 中引用而构成 为本标 准的条文。本标准出版时 ，所示版本

均为有效 。所有标 准都会 被修订 ，使用本标准 的各方应探讨 使用 下列标准最新版本的可能性 。

    GB/T 12604.6-90 无损检测术语 涡流检测

    MH/T 3001-95 航空器无损检测人员技术资格鉴定规则

3 定义

本标准中所涉及的定义符合GB/T 12604.60

4 一般要 求

4.1 检验 人员

    从 事涡流检验的人员必须按 MH/T3001的规定进行培训和考核 ，取得技术 资格证 书。

    各级人员只能从事与 自己技术 资格 等级相应的技术工作 。

4.2 验收标准

    进 行涡流检验的金属材料及零 、部 件应有相应的验收标准 ，该标准对 被检零 件的指定检 查区域给

出其不连续性的允许尺寸和密集程度及相应的监控周期。验收标准由设计部门、生产厂家规定或经过

主管 部门批准。

4.3 环境条件

    检验场所的温度与湿度应控制在仪器、设备所允许的范围内。检验现场3m以内不得有电动机、发

电机 、电源车 等产生强电磁场干扰 的设备运行 。

4.4 涡流仪

4.4.1 涡流仪的频率范围应包括涡流检验工艺所要求的频率或检验某种材料所要求的相应档位。

4.4.2 涡流仪的增益应满足6.1.2.1的要求，增益的大小应能调节并有相应的数字或刻度指示。

4.4. 3 当试件性质发生变化 引起探 头阻抗变化时 ，涡流仪应能将 这种变化及变化的大小显示出来 。显

示器可 以是指针式 、数字式或荧屏式。

中国民用替空总局 1997-12-03批准 1998-05-01实施
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4.4.4 当探头处于试件完好部位时，涡流仪应能调节到基准点位置。

4.4.5 涡流仪应具有报替装置。报警阀值应能调节。

4.4.6 当工艺规程要求时，涡流仪应配备记录仪记录涡流检验信号。

4.5 探头

4.5.1 探头应按说明书规定与其相匹配的涡流仪配合使用，不同制造厂家的涡流仪和探头不得混用，

除非工艺文件或仪器说明书中允许或经过严格测试试验，证明能达到工艺规程的要求。

4.5.2 探头外表应有 明显 的标 记，注明探头的工作频率或适用范 围。

4.6 试 样

    涡流检验必须使用试样，试样分为标准试样和对比试样.

4.6.1 标准试样需经具备资格的机构或主管机关鉴定，用于涡流仪或涡流检验系统的性能测试及灵敏

度调整，其尺寸见附录A,

4.6.2 对比试样的材质、形状、结构、热处理状态及表面状况应与被检验的零、部件相同，其上有符

合检验标准的人工缺陷或自然缺陷，用于设定检验灵敏度和评定缺陷的大小。

4了 铁磁性材料

    对于铁磁性材料及零件，一般不应采用涡流检验的方法，除非其它检验方法无法进行。

4.8 夹持装置

    为了保持探头扫查的稳定，应尽量采用专用夹持装置将探头固定。制造夹具的材料应采用非金属

绝缘材料，以免对探头产生干扰。如果夹持的部位距探头的检测线圈较远，也可以采用非磁性金属材

料。

4.9 工艺规程

4.9.1 要求涡流检验的金属材料及零、部件应按照指定的工艺规程进行检验，工艺规程可以是航空器

制造厂提供的维修手册、通告和有关资料.

4.9.2 航空器制造厂未提供工艺规程时，应按照本标准的要求制定相应的工艺规程。工艺规程须经涡

流，级人员审核，主管部门批准。工艺规程至少应包括下述内容:

    a)工艺规程的编号和编写日期;

    b)受检零、部件的名称、图号 (件号)、材料牌号和热处理状态;

    f)用于设定检验灵敏度和评定缺陷的对比试样;

    d)检验部位或区域 (包括示意图);

    e)探头扫查路线 和间距 ;

    f)涡流仪 的型号 ;

    9)探头的种类或型号;

    h)检验频率或相应的档位;

    i)涡流检验系统灵敏度;

    j)准备工作及注意事项;

    k)验收标准;

    l)检验后的记录方式 和标记方 法。

4.10 工序安排

    涡流检验应安排在有可能产生表面和近表面不连续性的操作之后进行。

4.1， 安全防护

    涡流仪的安全操作应遵照操作手册的规定。检验飞机油箱内结构时，必须预先对油箱进行通风，排

出油燕气后方可进行，人员和仪器都应符合油箱内作业的安全规定，防止发生事故。

5 工艺程序和要求

5.， 涡流检验系统 的准备

  2
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5.1.1 按实际工作状态连接涡流仪、探头及配合工作的辅助装置，组成涡流检验系统。

5.1.2 按照涡流仪操作手册规定的时间对祸流检验系统通电预热。

5.1.3 当探头与零、部件的被检区域之间温差较大时，应将探头按实际检验状态放置在被检区域表面

并保 持一段 时间 ，减小其温差 。

5.1.4 在对 比试样上 调试涡流检验系统灵敏度达到工艺规程 的要 求。

5.1.5 按6.1.2.5检查探头的倾斜性能。

5.1.6 下述情况均应重复5.1.3̂ 5.1.5的操作:

    a)更换系统组合后，如:更换探头;

    b)改变检验参数后。

5.2 受检零、部件的准备

5.2.1 零、部件受检表面不应有影响涡流检验的杂质及划伤存在。在检验非磁性金属零、部件时，要

特别注意清除其表 面的磁 性金属及磁性金属氧化物杂质 。

5.2.2 受 检表面粗糙度达不到检验要求 时，可在有关工艺规程允许 的范围内，用相应的方法进行处理 。

5.2.3 表面有非导电涂层的零、部件，当涂层厚度不大于。15 mm，并且厚度均匀，无剥落时，允许

带涂层检验，当涂层厚度大于。.巧mm时，则需证明所用方法能将涂层最厚处的最小允许缺陷检验出

来。无论何种情况，均应制作表面带同等厚度涂层的对比试样，并在该试样上调节涡流检验系统灵敏

度 ，使其达到工艺规程规定 的灵敏度要求。

5.2.4 除非另有规定，表面有锅、锡一钦、铬等导电镀层的钢件不允许用涡流检验的方法检查。

53 扫查方法

5.3.1 手动平面扫查 :

    a)探头扫查方 向应尽 量与零 、部件上可能产生的缺陷方 向相垂直 ;

    b)探头 扫查速 度不得大于 20 mm/s;

    c)点式探头 每两次扫查之间的间距不得超过探头磁 芯直径 的 3倍 ，重点扫查部位应增加扫查次数

和减小 扫查间距 ;

    d)保持探头磁芯轴线与被检件表面垂直，偏差不得超过士80,

5.3-2 手动内孔扫查 :

    a)探头直径应能调整，以便与孔壁保持良好的弹性接触;

    b)探头应带有可调衬套，以便调节探头在孔中的深度;

    c)没有特别要求时，探头在孔内旋转扫查的速度与平面扫查一样;

    d)每扫查完一圈，探头的进给深度不大于1. 3 mm,

5.3.3 检查形状复杂的零、部件时，应将受检表面按不同的形状划分出检查区域，使每个检查区域的

形状基本一致，每次扫查一个区域，扫查方法参照5.3.1，每换一个区域，应重新调节涡流仪的基准点。

5.3.4 应随时观察涡流仪基准点的变化并及时调整。

5.3.5 扫查过程中，涡流仪有任何异常显示时，应对该区域反复进行扫查，观察仪器显示的重复性，

判 断显示信号的真伪 ，必要 时可用其它无损检测的方法进行验证 。

5.4 检验灵敏度的复验

    涡流检验系统每连续工作2h或每次检验结束后均应按5.1.4要求复验检验灵敏度，如果发现检

验灵敏度低于工艺规程的要求，则自上次检验灵敏度检查正常至此次检查之间所有检验的零、部件必

须重新 进行检验。

5.5 检验结果评定

    被检零 、部 件应按规定的验收标准进行评定 ，确定验收或拒收。

5.6 缺陷显示记录

    按照工艺规程的要求，将被检零、部件不连续性的位置标记在零、部件上，缺陷的永久性记录可

选用下述方法 。
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5.6.1 用文字 、图表或其它的方式记录缺陷 的位置 、长度 、方向和缺陷的数量.

56.2 对于表面开口的缺陷，可采用着色渗透或荧光渗透的方法使缺陷显现出来，然后照相记录。

5.7 合格零、部件的标记

    经涡流检验合格的零、部件都应进行标记，标记要醒目，经得起经常装卸。标记应置于组装后可

见的位里，若后道工序会去掉标记，则应有适当的标记加盖在伴随成品件的记录单上。标记方式和位

置应不影响零件的使用和以后的检验，对于不便作出标记的零、部件，必须填写检验报告或有关工作

单卡，详细说明被检零、部件的质量状况。

5.8 检验记录

    检验记录应包括下列内容:

    a)申请 (或委托)单位和时间;

    b)零件名称、图号 (或件号)、材料状态、数量;

    c)涡流仪型号、探头形式和对比试样;

    d)检验参数 (频率、灵敏度等);

    e)检验工艺规程编号 、验收标 准和结 论;

    f)操作、检验和审核人员签名;

    9)检验日期。

5.9 检验报告

    有要求时应签发检验报告，检验报告应包括5.8的内容。

    检验报告 的保存 期限按有关单位规定执行 。

6 质t控制

    涡流检验系统应定期检查，不合格的涡流仪、探头、试样等，不允许继续使用。

6.1 涡流仪的检查

    涡流仪的检查正常情况下每年进行一次，在下述情况下均应及时进行检查:

    a)首次使用的涡流仪;

    b)涡流仪经过有可能影响其性能的维修后;

    c)怀疑涡流仪工作不正常时。

6.1.1 整机功能检查

    按照仪器操作手册说明检查涡流仪各部分功能是否正常。

6.1.2 综合性能检查

    涡流仪综合性能检查是将一个作为基准的探头连接到涡流仪上，在标准试样上检查涡流仪的灵敏

度、信噪比、提离效应、边缘效应和倾斜性能。对于可变频率的涡流仪，应选取其频率范围内的高、中、

低三点分别进行检查;对于固定频率的涡流仪，则应对其常用的档位 (Fe, NFe或AI、Fe, Ti等)分

别进行检查。基准探头可从与涡流仪同批购进的探头中选取一个经综合性能检查合格的探头，妥善保

存起来，专用于涡流仪综合性能检查。

6.1.2.1 灵敏度 检查方法如下 :

    a)将探头放置在标准试样上无人工缺陷的部位，使探头线圈轴线与试样表面保持垂直，线圈中心

距试样边缘和人工缺陷的距离均不小于10 mm，将仪器增益调至最大，如果此时电噪声过大，则应适

当降低增益，直至无明显的电噪声出现;

    b)将增益降低6 dB,阻抗平面显示的仪器应将其提离信号调至水平方向，调试好仪器，以正常速

度移动探头扫过。. 5 mm深的人工缺陷，涡流仪显示的变化量不得小于满刻度的75%,

    c)对于增益不能定量调节的涡流仪，按a)调试好仪器后，以正常速度移动探头扫过标准试样上

的0. 2 mm深的人工缺陷，涡流仪显示的变化量不得小于满刻度的60%;

    d)在探头与试 样之间垫一层 0. 25 mm 的绝缘材料 ，重新调试好仪器 ，再次重复上述检查 ，涡流仪
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显示的变化量不得小于未垫绝缘材料时显示值的2/3,

6.1.2.2 信噪比检查方法如下:

    在6.1.2.1 a)的状态下，将探头移动到标准试样上。. 2mm深的人工缺陷处，记下涡流仪显示的

变化量S;再将探头移动到标准试样上无缺陷处，记下涡流仪显示的变化量N, SIN不得小于孔

6门 2.3 提离效应检查方法如下:

    在6.1.2.1 a)的状态下，调节涡流仪增益使灵敏度刚好满足6.1.2.1 b)或c)的要求，在标准试

样与探头之间垫一层厚度为0. 05 mm-0. 10 mm的非导电材料，然后将探头从非导电材料上移动到试

样基体上时，涡流仪显示的变化量不得大于满刻度的500。对于阻抗平面显示的涡流仪不要求进行此项

检查。

6. 1.2.4 边缘效应检查方法如下:

    在6.1.2.1 a)的状态下，调节涡流仪增益使灵敏度刚好满足6.1.2.1 b)或c)的要求，然后将探

头线圈中心移动到距标准试样边缘3 mm,涡流仪显示的变化量不得大于满刻度的5000;当探头沿标准

试样边缘水平移动时，涡流仪显示的变化量不得大于满刻度的l00oe

6.1.2.5 倾斜性能 检查方 法如下 :

    a)在6.1.2.1 a)的状态下，调节涡流仪增益使灵敏度刚好满足6.1.2.1 b)或。)的要求，然后

将探头倾斜放置，使探头线圈轴线与试样表面法线成200角，此时涡流仪显示的变化量不得大于满刻度

的 100o;

    b)保持探头倾斜状态，以正常速度扫过标准试样上的0. 5 mm深的人工缺陷，涡流仪的显示不得

小于垂直状态下显示变化量的70 %

6.1.3 综合性能检查不合格的涡流仪，应送指定机构或仪器制造厂对其相关的电路进行测试，必要时

进行调试 和维修。

6.2 探头的性能检查

6.2.1 新购探头均应连接到一台经综合性能测试合格的涡流仪上，按6.1.2的规定检查;孔探头可在

附录A中图A3所示的对比试样上进行检查，如果性能达不到要求，则该探头不能使用。

6.2.2 在使用过程中，应随时检查探头的磨损情况，发现探头严重磨损，致使线圈裸露时，则该探头

不能继续使用 。

6.3 试样的校验

6.3. 1 试样在使用过程中应避免损伤，标准试样表面应无明显划伤和其它机械损伤。

6.3.2 标准试样 应每 3年送计量部 门计量一次

64 检 查记录

    所有涡流仪、探头和试样的检查均应作好记录备查，记录应包括以下内容:

    a)涡流仪的制造厂、型号、出厂日期和编号;

    b)测 试人 员姓名、职称 ;

    c)测试时间、地点;

    d)测 试项 目和测试结果;

    e)有效 日期 。



附录 A (标准的附录)

试 样

A1 铝标 准试样 (见图 All

材料 :LY12CZ或 LC9CS (2024-4或 7075-T6)

。5绘咒

0.2士0.05 0.12士0.01 0.12士0.01

二
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不
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图A1 铝标准试样

A2 钢标准试样 (见图A2)

    材料:30CrMo或40CrNiMo (4130或4140)

                                        0.2士0.05 0.5?合:a
0.12土0.01 0.12士0.01

38 38 38

图 A2 钢标准试样



A3 孔内衰面人工缺陷对比试样 (见图A3)

    d 孔掇 头直径

令

图 A3 孔 内表面人工缺陷对 比试样


