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flit 吕

    本标准是根据原国家经济贸易委员会 《关于下达2002年度电力行业标准制定和修订计划的通知》

  (国经贸电力 仁2002] 973号文)的安排制定的。

    汽轮机叶片是火力发电机组中的重要部件。在运行中，由于高温高压蒸汽冲刷及高应力作用，叶片

易产生疲劳裂纹等危险性缺陷，造成叶片断裂，导致事故的发生。因此，为确保汽轮机设备安全运行，
加强对汽轮机叶片的检测甚为重要。

    长期以来，许多单位在汽轮机叶片涡流探伤方面做了大量的工作，积累了很多宝贵经验，本标准是

在调研和总结各单位汽轮机叶片涡流探伤经验和科研成果的基础上制定的。为汽轮机叶片的涡流检测及
检测结果评定提供了统一的标准。

    本标准的附录A、附录B为资料性附录。
    本标准由中国电力企业联合会提出。

    本标准由电力行业电站金属材料标准化技术委员会归口并解释。
    本标准起草单位:福建省电力试验研究院、华东电力试验研究院、江苏省电力试验研究院、浙江省

电力试验研究院、爱德森 (厦门)电子有限公司、厦门华夏国际电力发展有限公司。

    本标准主要起草人:王鸣、蒋云、于强、周重回、程宝俊、黄胜、林俊明、林韩、黄彪斌、陈彤、
萨辉。



DL/T925一 2005

汽轮机叶片涡流检验技术导则

范围

本标准规定了火力发电厂汽轮机叶片涡流检测的设备、工艺方法及检测结果评定。

本标准适用于火力发电厂汽轮机叶片的涡流检测，其他金属叶片的涡流检测可参照执行。

2 总则

2.1检测人员资质
    检测人员须持有电力行业n级及以上涡流探伤资质证书。

2.2对被检工件的要求
    116,测前应清除被检叶片表面的污垢、铁屑、金属粉末等可能影响检测结果的附着物。

3 检测方法

3.1 检测原理
    涡流检测是以电磁感应原理为基础的。使用涡流探头对待检部位扫查时，如其表面或近表面有不

连续性变化，如缺陷、材质、尺寸、电导率、磁导率变化等，涡流场会发生畸变，导致探头线圈的阻

抗或感应电压发生改变，在排除因材质、尺寸变化等干扰因素后，根据信号的幅值及相位，对缺陷进

行判断。

3.2 检测设备

3.2.1 性能指标

    祸流检测设备的主要性能指标:

    a)频率范围:l OkHẑ2MHz;

    b)增益:OdB-48dB，步进0.5dB;

    。)自动、手动幅度/相位调节、测量功能;

    d)涡流检测图形可存储、回放、分析和打印:

    e)检测参数可存储、调用;

    0宜采用具有多频、自动混频处理功能以及具有中文操作界面的仪器。

3.2.2 专用叶片检测探头
    叶片探头以点式为主，对叶片某些特殊部位的检测，应考虑采用专门制作的探头，以获取最佳的检

测效果，其原则是:应保证探头的灵敏区与叶片被检测部位有良好的接触。三种基本的涡流探头型式参

见 附录 Ae

3.3 对比试样

    对比试样的要求:

    a)应备有用于调试和校验检测设备及评定缺陷当量的刻有人工缺陷的对比试样。
    b)对比试样宜选用与被检叶片的材质、表面状态及热处理工艺一致的叶片材料。对比试样加工型

        式见图1，加工方法参见附录Bo



DL / T 925一 2005

  三-0.i2-

30

    图 1

，厂
下

对比试样人工缺陷加工示意

    c)若条件允许，宜采用与被检对象相同的叶片制作对比试样，汽轮机叶片对比试样参见附录Bo

3.4 检测步骤

3.4.1 检测设备调试

    检测设备调试步骤:

    a)检测前，应用相应的对比试样进行检测设各的调试。

    b)调节检测设备的参数，使探头扫查对比试样时，仪器显示出清晰可辨的人工缺陷信号。

    c)通过改变激励频率使缺陷信号和提离信号之间的夹角尽量垂直，再将探头的提离信号调至水平

        方向，也可用多频混频技术进一步去除提离干扰，将0.5mm深人工缺陷的阻抗平面显示信号幅

      ’度调到满屏的50%，并以满屏幅度的40%设置报警域。

3.4.2 检测

    检测步骤:

    a)完成调试后，存储仪器参数，开始对工件进行检测。

    b)检测时，探头灵敏区应尽量靠紧被检部位，扫查速度宜控制在O.lm/s-v0.3m/s，并保持速度均匀。

    c)由于涡流检测存在边缘效应，检测时可以采用高通滤波器抑制其干扰。

3.4.3 校验

    校验要求:

    a)每次检测开始和结束前，应对检测设备的工作状态进行校验。

    b)检测过程中，存在下列情况时，应及时对检测设备的工作状态进行校验:

        1)更换探头:
      2)仪器运行不稳定:
      3)检测人员对检测灵敏度有怀疑。

    c)检测设备经校验，如灵敏度低于3dB时，应立即对检测设备重新调试，并对前次校验后所检叶

        片重新检测:如灵敏度高于3dB时，应对前次校验后检出的缺陷进行复验。

4检测结果的评定

    检测结果的评定方法:

    a)检测信号幅度低于0.5mm缺陷当量幅度时，可不记录。

    b)检测信号幅度大于或等于0.5mm缺陷当量幅度，但小于I mm缺陷当量幅度，为记录性缺陷。

    c)检测信号幅度大于或等于I mm缺陷当量幅度时，为不允许存在的缺陷。

    d)对存在记录性缺陷的叶片，宜采用其他探伤方法进行复核，以判定缺陷类型。

检测报告

检测结束后，应编写检测报告，检测报告至少应包括:

  a)部件名称;

b)适用标准;
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c)材料;

d)检测设备;

e)探头型式;

f)检测频率:

9)检测结论;
h)检测人员;
0审核及批准人员;

」)检测日期。
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    附 录 A

  (资料性附录)

涡流探头的基本型式

涡流探头的三种基本型式见图A.1，其选用原则如下:
a)对叶身检测，宜采用笔式探头;

b)对叶片进、排汽边缘检测，宜采用边缘探头:

c)对叶身孔洞检测，宜采用内孔探头。

<尸一一一乍习气一一一卜拿忿二))
                    笔式探头

图中黑点为探头灵敏区。

边缘探头 内孔探头

图A.1 涡流探头的三种基本型式



DL / T 925一 2005

    附 录 B

  (资料性 附录)

汽轮机叶片对比试样

    采用线切割、电火花加工或更高加工精度的方法，在汽轮机叶片上加工出不同尺寸人工缺陷的对比

试样，具体位置及尺寸见表B.1和图B.la

表B.1 汽轮机叶片对比试样的加工尺寸 mm

缺陷编号 人工缺陷部位
人工缺陷尺寸

(长x宽x深)

1 叶身上的开槽 4.0x0. iSxO.5

2 叶身根部的开槽 4.OxO.15x 1.0

3 叶背根部的开槽 4.OxO.15xO.5

4 叶背根部的开槽 4.OxO.15x1刀

5 叶背上的开槽 4.OxO.15x1.0

6 叶片出汽边上第 1槽 0.5x0.12

7 叶片出汽边上第2槽 1.0x0.12

8 叶片出汽边上第3槽 1.5x0.12

9 叶片出汽边上第4槽 2.0x0.12

10 叶片端部的开槽 4.0x0.12

11 叶片进汽边上第 1槽 1.0x0.12

12 叶片进汽边上第 2槽 2.0x0.12

13 拉筋孔边的开槽 1.0 (300)x0.12

注 1:叶片出汽边、进汽边、端部和拉筋孔边的开槽尺寸是二维的，以长、宽两个尺寸表示

注2:叶片拉筋孔边开槽时加工成3『斜角

613

叶片端部 叶片进汽边 叶片根部

413

    7

叶片出汽边

图B.1 汽轮机叶片对比试样示意


