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铝合金电导率涡流测试方法
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&!适用范围和基本原理

#$#!适用范围

本标准适用于涡流测试法无损检测铝合金原材料和零件的电导率!可间接鉴别铝合金的热处理状态"组

织均匀性#机械性能和应力腐蚀敏感性等$%

本方法可在铝合金原材料或零件的一小块平面上测得电导率数据%这种测试方法的精度虽不如直流电

阻法高!但适用于大批量产品的快速质量检验%

#$)!基本原理

一个载有确定频率和振幅交流电的探测线圈"探头$靠 近 金 属 板 时!线 圈 电 流 产 生 的 高 频 磁 场 会 在 金 属

板的表面和近表面感应产生涡流%涡流产生的反作用磁场使线圈磁场减弱%与这种减弱作用有关的线圈阻

抗变化!可用按电导率值标定的仪表或分度盘指示出来%

必须指出涡流测试法测得的电导率尚受到许多因素的影响!如试件的形状尺寸和表面状态#探头至试件

表面的距离#环境温度波动#铁磁性金属和强磁场#探头高频磁场的&趋肤效应’等!本标准为此作了相应的规

定%

$!涡流电导仪和标准试块

)$#!电导率单位

电导率单位为兆西"门子$每米"2/(3$%

兆西"门子$每米与米每欧毫米平方"3(")33)$在数值上相等!并与常用的国际退火铜标准百分数"-

04"/$之间具有如下的换算关系*

#5/(36#$7),-04"/
两种单位的对照见附表%

)$)!涡流电导仪

)$)$#!涡流电导仪工作频率为’%千赫%

)$)$)!涡流电导仪每一年送往指定的单位鉴定一次%

)$)$+!涡流电导仪应具有如下性能*

)$)$+$#!灵敏度%仪器经过校正"见*$##*$)$!将探头放在电导率为#85/(3左右的标块上!转动电

导率度盘!使平衡电表指针示&零’%再微动电导率度盘9%$)5/(3!若能分辨电表指针摆动"仪 表 灵 敏 度 旋

钮在#档位置!指针偏离约9%$&$!即可视为灵敏度正常%

)$)$+$)!稳定性%用非金属夹具 将 探 头 固 定 在 电 导 率 值 为#85/(3左 右 的 标 块 上%仪 器 开 机#*分

钟!转动电导率度盘!使仪表指针示&零’!并开始计时!在 半 小 时 内!示 零 指 针 偏 摆 不 应 大 于9%$*"灵 敏 度 旋

钮在#档位置时$%

)$)$+$+!间隙抑制性能%在电导率值为#85/(3左右的标块上!放置,%#&%$3"微 米$厚 的 聚 醋 薄 膜!



测量值的平均偏差不应大于9%$)5/!3"

)$)$,!为防止出现故障而影响使用#检测人员 每 季 度 按)$)$+对 涡 流 电 导 仪 的 性 能 进 行 自 检 一 次#并

作记录"

)$+!标准试块

)$+$#!校准仪器电导率读数用的标准试块其量值统一传递"标准试块每年送往指定的单位进行鉴定"

)$+$)!标准试块通 常 配 备 三 块#电 导 率 值 在#,!)*5/!3之 间"一 般 选 用 低 值$#,5/!3%和 高 值$

)*5/!3%标准试块校准仪器#此时电导仪的有效测量范围为#)!)75/!3&也可分别使用#,和#85/!3$有

效测量范围#)!)#5/!3%或#8和)*5/!3$有效测量范围#7!)75/!3%两个试块来校准"后者在校准 范

围内能获得更佳的测量精度"

)$,经过用低值和高值电导率标准试块校准过的电导仪#对中值电导率标准试块进行测量#其平均值误

差不应大于9%$#*5/!3"

)!试件准备

+$#!检测部位平坦面的直径不应小于%)%33#厚度不小于#$)33"

+$)!表面粗糙度优于:;6’$+$"* 以 上%#无 包 铝 层’电 镀 层’腐 蚀 斑’裂 纹’灰 尘’油 脂 及 其 它 可 见 污

物"

+$+!对于变形铝合金#检测面应平行于流线方向"

+$,!检测面的机械加工应在淬火之前进行"

+$*!试件表面的非导电层$如阳极化’油漆等%厚度应小于&%$5"

*!工作环境

,$#!电导仪的极限工作温度为%<和,%<"测试工作尽可能在室温$)%9+<%下进行"探头’仪器’标

块和试件间的温度差不应大于+<#应远离暖气片’风扇’火炉#避免日光直射"手持探头的时间要尽可能短"

勿用手指触摸探头端部’标块和试件的检测部位"

,$)!探头’标块和试件均应远离铁磁性材料及强磁场"

#!电导率测试

*$#!接通仪器电源’预热#*分钟以上"

*$)!按使用说明书操作电导仪"用标准试块校准低值和高值"

*$+!将探头稳定地放置在试件的测试部位#探头中心至试件边缘的距离不小于#%33#记录电导率值"

*$,!每个试件根据其大小#选择+!*个测 试 部 位#记 录 读 数#取 读 数 平 均 值"当 同 一 试 件 不 同 部 位 的

读数与平均值的差大于9%$+5/!3时#在试验报告中需同时报出平均值和偏离值"

对厚度不一致的试件$锻件’挤压件等%#其最薄 及 最 厚 处 为 必 测 点"对 板 材#应 在 靠 近 边 角 处 和 中 心 处

的两面测量"

*$*!每隔#*分钟#按*$)重新校准电导仪"

*$’!比较测量

*$’$#!当试件尺寸’曲率半径较小或存在包铝层 无 法 测 出 电 导 率 真 值 时#可 通 过 对 比 试 验 进 行 比 较 和

修正"

*$’$)!若包铝层过厚使测试结果无比较意义时#必须局部清除包铝层"

*$’$+!厚度小于#$)33的无包铝层薄板#可叠加后测量"叠层间必须压紧#各层应能互换"

%!试验报告

可根据具体试件制订试验报告的格式和栏目"一般应包括合金牌号’炉批号’规格’热处理状态’表面状
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态!测试部位和测试数据!环境温度!检测日期"并有检测人员和主管人员签字#

,!检测人员

从事涡流检测的人员"其资格和职责应符合航标 =>*+*7?&’$航空无损检测人员 的 资 格 鉴 定%的 规 定#

凡取得涡流检测&!’级资格证书者可签发试验报告#

附!!表

单位换算表
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