
惠州钢结构焊缝探伤检测 超声波 磁粉无损检测

产品名称 惠州钢结构焊缝探伤检测 超声波 磁粉无损检测

公司名称 广州国检检测有限公司技术服务

价格 .00/个

规格参数

公司地址 广州市番禺区南村镇新基村新基大道东1号（2号
厂房）1楼自编102房

联系电话 020-66624679 15918506719

产品详情

无损检测技术能够在保证产品质量的基础上，保障产品的使用安全，并对制造工艺进行改进，降低生产
成本，属于高科技检测技术。

近年来，桥梁钢结构正处于快速发展阶段，在工业领域的应
用十分广泛，具有强度高、工业化程度高、经济效益好等优点。随着桥梁钢结构在众多领域的广泛应用
，其 在重点工程 中发 生了 一 些严重的质量事故，人们开始重视桥梁 钢结构的安全性和可 靠性。因此，
必须正确认识桥梁钢结构在不同环境中的特性，以及桥梁的准确健康数据，才能有利于更好的决策与资
源的合理配置，桥梁钢结构行业的无损检测技术正是为了满足这一要求而快速发展起来。随着世界范围
内钢结构桥梁损害而造成的事 故不断增加，无损检测技术就更为迫切。

1概 述

随着我国城市建设的飞速发展，钢结构桥梁的设计与施工等
技术日益进步，我国的公路、铁路、城市人行天桥等众多领域都 采用 了越来越
多的钢结构桥梁。但是桥梁在使用的过程 中，需要 经历使用载荷、超常载荷、偶发载荷等各方面的作用
，还要经受 日照 、温差 、风雨等各种环境 因素作用 与交通事故等人为 因素作
用，造成桥梁的局部被破坏，甚至桥梁整体受到损伤。随着桥梁
使用年限的不断增长，桥梁损伤的部位与类型越来越多，这些因
素都造成桥梁的承载能力和耐久性大幅降低，对运营安全造成
了严重的影响。 桥梁钢结构设计决定着其安全性与可靠性，而原材料、加工
制作和现场安装等各种因素，尤其是加工制作和现场安装过程
中的焊接质量，决定着桥梁钢结构的质量。

无损检测是指在不损 坏检测对象 的前提下 ，利用先 进的技术和设备 ，用物理方法 或化
学方法对检测对象的表面结构、内部结构、性质、状态等进行检
查和测试。无损检测共有三个阶段：①无损探伤阶段；②无损检
测阶段；③无损评价阶段。其中无损探伤是指对检测对象进行探
测，查看是否具有缺陷；无损检测是在探测并发现缺陷之后，对



缺点进行定性、定位和定量；无损评价的内容更加深刻，在对检
测对象的缺陷定性、定位和定量之后，还要求对其运行状态和寿
命进行评价。目前，应用于桥梁钢结构行业的无损检测技术共有
五大常规技术，分别为射线检测、超声波检测、渗透检测、涡流检 测和磁粉检测。

五大常规无损检测技术介绍

 2．1射线检测技术：射线检验方式是以X射线、中子射线、γ射线为有效的检测方法，通过利用各种射
线在材料中的透射水平，对不同的材料射线的衰减程度进行不同情况的特点，体现为底片黑度情况的不
同，通过观察判断射线检测的实验产品中的气孔、铸造孔等立体缺陷的质量等级，判断裂纹方向和水平
变化的检测技术。 射线透照方法是依照射线检测标准，对试件中大小不同的相关缺陷，形状进行判断的
，通过经验积累对缺陷性质的进行合理分析，明确射线底片的有效记录水平。射线检测对焊缝中存在的
裂纹，以及一些超声波不易发现的缺陷有较好的检测效果，但在实际应用中，要注意防护，成本较高也
是其缺陷之一。

2.2超声检测技术：超声波检测是通过缺陷对超声波传输过程中造成的各种反应如反射、折射、衍射信号
进行采集、分析，从而发现材料中存在的缺陷。通过不同时间的出现的放射波，可以对缺陷的位置进行
判断，通过超声波反射信号的幅度，可以对缺陷的大小进行判断。通过信号的表新形式：单个、分散或
密集、深度范围可以判定焊接部件内部的缺陷严重程度。在焊接结构的检测中，多采用横波方式进行检
测，通过声束方向与焊缝坡口部位形成良好的反射角度，到达比较高的缺陷检出率。在实际应用中，可
以在焊接阶段、服役检测阶段以及制造过程的消缺辅助中发挥作用。

2.3渗透检测技术：渗透技术是利用毛细检测的原理，对材料中可能存在的缺陷进行无损检测。常见的是
对零件裂纹进行检测，通过液体的渗透检测，确定工件焊缝表面可能存在的缺陷，不受材料电磁性的限
制和影响，有更广泛的应用。根据实际金属、非金属、电磁、非电磁的零件表面可能存在的各种缺陷问
题，对其进行渗透检测后，可对这些材料的表面开口缺陷进行检出和判断，从未而得到有效的检测效果
。 渗透检测的方法简单易行，不需要复杂的设备，使用的费用较低，检测灵敏度较高，可以发现0.5微米
以上的缺陷。这种方法对检测对象没有明显的区分，对材料的结构、化学成分没有明显的限制，可以广
泛的应用在黑色金属铸件、加工件、陶瓷玻璃等材料的检测过程中。对材料中可能存在的裂纹，疏松、
折叠、气孔等缺陷有很好的检出效果，对多孔型的材料检测是不适用的。

超声检测的优势很大，可以对工件进行快速的检测，在检测过程中，采用的设备和材料对人体甚至没有
危害，同时超声检测对大壁厚的工件也有较好的检测能力。在检测条件方面，也不受环境的制约，便携
的特点可以在制造现场，安装现场以野外安装现场进行。但超声检测方法也有一些缺点，对人的操作水
平要求较高，需要实施检测的人有一定的经验，对于一些裂纹和一些较有方向性的缺陷检测出也有一些
局限性。

2.4磁粉检测技术：是根据工件材料的磁导率不同，分析空间表面 的裂纹、冷隔等缺陷，这些缺陷在通磁
时，会在缺陷部位产生漏磁场。在这种漏磁场的作用下，检测过程中施加的铁磁性粉末实现聚集，缺陷
的形貌就显现出来了。磁粉检测需要工件是铁磁性的材料，根据检测方法的不同，可以通过灵敏度试片
的方式对灵敏度进行验证，实现快捷、高效、高检出的目标。磁粉检测方法，对铁磁性材料近表面的裂
纹，开口或不开口的缺陷有较高的灵敏度，但无法对非磁性材料进行检测，缺陷的性质、方向和埋藏深
度对缺陷的检出有一定的影响。

2.5涡流检测技术

涡流检测技术在钢铁、有色金属、石墨等导电材料的制品检测中应用较多，举例：棒材、经材、锻件、
轴承、管材等，这些材料的表面及近表面缺陷都能利用涡流检测技术进行无损检测。

3 无损检测技术在桥梁钢结构行业中的应用



在桥梁钢结构的连接方式中，采用的多是焊接接头，焊接接头质量决定桥梁钢结构的整体工程质量，因
此焊接接头是保证钢结构安全的重要环节。

3.1焊接接头检测

在焊接过程中，焊工操作不当，构件组装有偏差等因素都会导致桥梁钢结构焊接接头出现不同形式的缺
陷。在桥梁钢结构焊接接头中，常见缺陷主要分为两种：1.表面缺陷：也就是工件表面有裂纹、气孔或
咬边等现象；2.内部缺陷：在桥梁钢结构的检测中，超声检测技术一般用于检测与焊接接头或部分T型焊
接接头对接的翼缘板、腹板、底板等部位；射线检测技术一般用于焊接接头对接的翼缘板、腹板。底板
，其中翼缘板对接焊接接头部分质量至关重要。并且，超声检测技术和射线检测技术还应用于焊接接头
的内部缺陷检测，可以对缺陷进行定性、定位和定量，并且对需要返修的缺陷进行返修与复检。在外观
检查与超声检测或射线检测结束之后，一般应用渗透检测、磁粉检测和涡流检测对焊接接头的表面及近
表面缺陷进行检测，同样，在发现超标缺陷后也及时进行返修与复检工作。

3.2角接焊缝检测

角接焊缝检测较为复杂，包括T型焊接和Y型焊接两种。在T型角焊接中，主要根据缺陷的分布类型和规
律，制作裂纹、夹渣、未焊头三种类型缺陷的试块，然后采用超声检测技术进行检测。而Y型角焊接中
，需要根据焊接缺陷的分布类型和规律，制作裂纹、夹渣、未焊头、未融合四种类型的缺陷的试块，然
后采用超声检测技术进行检测。
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