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[bookmark: _Toc82595027][bookmark: BKQY]前  言
本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件的某些内容可能涉及专利，标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。
本文件由中国计量协会机动车计量检测技术工作委员会提出并归口。
本文件起草单位：吉林省计量科学研究院、浙江省计量科学研究院、广东省计量科学研究院、广州市腾畅交通科技有限公司、新疆维吾尔自治区计量测试研究院


本文件主要起草人：

[bookmark: _Toc82595028][bookmark: BKYY]引  言
国家标准GB 38900—2020《机动车安全技术检验项目和方法》明确要求，在车辆唯一性检查时可使用金属探伤仪进行检验，随着国家标准的实施涡流式金属探伤仪在机动车检验机构得到了应用。但目前没有针对涡流式金属探伤仪的全国性技术标准和计量技术规范，只有个别行业和地方出台了计量检定规程，但随着技术的不断发展进步及市场上产品的不断更新迭代其计量性能要求和试验方法还有待进一步完善。
由于缺乏统一的产品标准和技术依据，目前部分计量技术机构仅对涡流式金属探伤仪的电信号进行计量校准，这与产品的裂痕深度检测的实际使用存在一定的差异，也不能对涡流式金属探伤仪的整体性能进行评价。同时市场上不同的产品之间存在性能差异，各生产厂家的产品技术要求也不同。因此需制定技术标准来规范金属探伤仪的技术要求和试验方法。
随着现有涡流式金属探伤仪技术的不断发展，经过对行业发展趋势的调研，充分结合市场上涡流式金属探伤仪的现有技术水平并兼顾未来发展，现制定涡流式金属探伤仪的检验项目和方法团体标准以进一步推进技术进步和规范行业发展。
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机动车检测用涡流式金属探伤仪检验项目与方法
[bookmark: _Toc508291531][bookmark: _Toc508292200][bookmark: _Toc508292341][bookmark: _Toc508293076][bookmark: _Toc525904153][bookmark: _Toc525904203][bookmark: _Toc526000291][bookmark: _Toc527014877][bookmark: _Toc527641940][bookmark: _Toc82595029]范围
本文件规定了机动车检测用涡流式金属探伤仪的通用要求、技术要求、试验条件、实验设备、试验项目与方法等。
本文件适用于机动车检测用涡流式金属探伤仪（以下简称金属探伤仪）的检验。
[bookmark: _Toc508291532][bookmark: _Toc508292201][bookmark: _Toc508292342][bookmark: _Toc508293077][bookmark: _Toc525904154][bookmark: _Toc525904204][bookmark: _Toc526000292][bookmark: _Toc527014878][bookmark: _Toc527641941][bookmark: _Toc82595030]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件。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/T 12604.6-2021 无损检测 术语 涡流检测
GB/T 14480.1 无损检测仪器 涡流检测设备 第1部分：仪器性能和检验
GB/T 14480.2 无损检测仪器 涡流检测设备 第2部分：探头性能和检验
GB 38900 -2020 机动车安全技术检验项目和方法
[bookmark: _Toc508291533][bookmark: _Toc508292202][bookmark: _Toc508292343][bookmark: _Toc508293078][bookmark: _Toc525904155][bookmark: _Toc525904205][bookmark: _Toc526000293][bookmark: _Toc527014879][bookmark: _Toc527641942][bookmark: _Toc82595031]术语和定义
GB/T 12604.6-2021界定的及以下术语适用于本文件。
[bookmark: _Toc525904156][bookmark: _Toc82595032]
涡流 eddy current
交变磁场在导电材料中感应产生的电流。
[来源：GB/T 12604.6-2021，3.1.12]
[bookmark: _Toc525904158][bookmark: _Toc82595034]
[bookmark: _Toc525904157][bookmark: _Toc82595033]金属探伤仪 metal flaw detector
无需对汽车拆解而实现无损检测伤痕及裂纹的检测设备。
[bookmark: _Toc525904160][bookmark: _Toc82595036]
[bookmark: _Toc525904159][bookmark: _Toc82595035]涡流式金属探伤仪metal flaw detector 
一种利用电磁感应原理来探测金属表面或近表面是否存在伤痕和裂缝的设备。
探头 probe
包含激励元件和接收元件的涡流传感器。
[来源：GB/T 12604.6-2021，3.3.40]

[bookmark: _Toc82595039]要求
通用要求
[bookmark: _Toc82595040][bookmark: _Toc508292346][bookmark: _Toc508293081][bookmark: _Toc525904184][bookmark: _Toc525904209][bookmark: _Toc526000297][bookmark: _Toc527014883][bookmark: _Toc527641945]金属探伤仪应有清晰的铭牌，标明规格型号、制造厂商、出厂日期、出厂编号等。
[bookmark: _Toc82595041]金属探伤仪的屏幕显示应完好，无影响检验时读取数据的机械损失、划痕迹象。
[bookmark: _Toc82595042]开关、按键等应有明显的文字或者符号标志、操作时应灵活可靠。
[bookmark: _Toc82595043]金属探伤仪的检测探头不得有缺损、变形等影响测量准确度的缺陷，连接线应无断路现象。
[bookmark: _Toc82595044]金属探伤仪应具有深度检测、校准、自动调零，自动报警等功能。
[bookmark: _Toc82595045]可对报警深度值进行设置，并且达到报警值能发出声音警示。
[bookmark: _Toc82595046]探头距离标准试块刻线边缘大于6 mm时，无边缘效应的影响。
[bookmark: _Toc82595047]检测数值显示响应时间应小于等于0.1 s，数值不得有停滞、跳动幅度大的现象。
[bookmark: _Toc82595048]技术要求
[bookmark: _Toc82595049]零值误差
零值误差应不超过0.1 mm。
[bookmark: _Toc82595050]零点漂移
零点漂移应不超过0.1 mm。
鉴别阈
对于专用标准试块表面深于0.1 mm的裂纹应能显示，浅于0.1 mm的裂纹应能调至无明显反应。
[bookmark: _Toc82595052]示值误差
示值误差应不超过±0.2 mm或20%。
[bookmark: _Toc82595053]重复性
[bookmark: _Toc82595054]重复性应不超过15%。
[bookmark: _Toc82595055]试验条件
[bookmark: _Toc82595056]温度：5℃～40℃。
[bookmark: _Toc82595057]相对湿度：不大于85%。
[bookmark: _Toc82595058]试验应在周围无影响测量的污染、振动、噪声和电磁干扰的环境下进行。
[bookmark: _Toc82595059]试验设备
[bookmark: _Toc82595060]专用标准试块
专用标准试块规格尺寸及材质见附录A。
[bookmark: _Toc82595061]金属探伤仪探笔专用夹具
力值范围：(0～20)N，最大允许误差：±2%FS。
[bookmark: _Toc82595063]试验项目与方法
[bookmark: _Toc82595065]通用要求
通过目测和手动检查，应满足4.1.1至4.1.8条要求。
[bookmark: _Toc82595066]探笔的安装
检验前需将探伤仪探笔安装在专用夹具上，并确保标准试块底部绝缘。调整探笔垂直于标准试块，使其受力为定值（通常为5 N）。检验时探笔位置应距离试块边缘6 mm内。
零点误差的检验
将探笔垂直置于标准试件零点校准面，进行调零，待调零完成后。在不允许调整零点的情况下，对金属探伤仪进行 “0”点的试验，记录探伤仪示值，重复3次。按公式（1）计算3次试验结果的平均值即为零点误差，应符合4.2.1条的要求。

                                           （1）
式中：

——零点误差，mm；

——每次试验探伤仪示值，mm。
[bookmark: _Toc82595067]零点漂移的检验
  将探笔通过专用夹具垂直置于专用标准试块零点校准面，进行调零。待调零完成后，保持探笔受力和位置不动，记录探伤仪零点示值。每隔5 min记录1 次，共记录3 次，取其中偏离零点最大值作为零点漂移。应符合4.2.2的要求。
鉴别阈的检验
将金属探伤仪的探笔通过专用夹具垂直置于专用标准试块的0.1mm的裂纹深度上，探伤仪应能正常探测到缺陷。将金属探伤仪的探笔通过专用夹具垂直置于专用标准试块浅于0.1mm的裂纹深度上，探伤仪应能调至无明显反应。即为符合4.2.3条的要求。
[bookmark: _Toc82595068]示值误差的检验
选择专用标准试块的0.5 mm、1.0 mm、1.5 mm的裂纹深度作为试验点。
将金属探伤仪的探笔通过专用夹具垂直置于专用标准试块的0.5 mm、1.0 mm、1.5 mm的裂纹深度上，读取探伤仪示值，每个标准深度试验3 次。绝对误差按公式（2）、相对误差按公式（3）计算各点示值误差，应符合4.2.4 条的要求。

                                                                 （2）


                                       （3）
式中：

——第i试验点绝对误差（i=1、2、3），mm；

——第i试验点探伤仪示值平均值（i=1、2、3），mm；

——第i试验点专用标准试块标准裂纹深度值，mm；

——第i试验点相对误差（i=1、2、3），%。
[bookmark: _Toc82595069]重复性的检验
  重复性的试验在进行第7.6 条示值误差试验的同时进行，将各测量点3 次示值采用极差法按公式（4）计算重复性，应满足4.2.5的要求。

                                      （4）
式中：

——重复性，%；

——第i试验点探伤仪示值最大值（i=1、2、3），mm；

——第i试验点探伤仪示值最小值（i=1、2、3），mm；

——第i试验点探伤仪示值平均值（i=1、2、3），mm；
C——极差系数，C=1.69。


[bookmark: _Toc525904200][bookmark: _Toc525904212][bookmark: _Toc526000300][bookmark: _Toc527014886][bookmark: _Toc527641948][bookmark: _Toc82595070]
（资料性附录）
专用标准试块
专用标准试块深度：0.50 mm、1.00 mm、1.50 mm。最大允许误差：±0.02 mm
专用标准试块材质：可选用Q 235钢、HT 250铁和6061铝。
[bookmark: _GoBack]注：标准试样材质仅供参考，可根据金属探伤仪实际应用场景下检测的金属材质，使用与其相同材质的标准试样进行校准。
[image: ][image: ]
标准试块尺寸


[bookmark: BKCKWX][bookmark: _Toc526000302][bookmark: _Toc527014888][bookmark: _Toc527641950][bookmark: _Toc82595071]参 考 文 献
1. GB/T 14480.1 无损检测仪器 涡流检测设备 第1部分：仪器性能和检验。
2.GB/T 14480.2 无损检测仪器 涡流检测设备 第2部分：探头性能和检验。
3.GB 38900 -2020 机动车安全技术检验项目和方法。
4.JJG（民航）0061—2001 涡流探伤仪检定规程。
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