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产品详情

滨州浮顶罐无损检测报告 二、基本项目
1、焊缝外观：焊缝外形均匀，焊道与焊道、焊道与基本金属之间过渡平滑，焊渣和飞溅物清除干净。
2、表面气孔：Ⅰ、Ⅱ级焊缝不允许；Ⅲ级焊缝每50mm长度焊缝内允许直径≤0.4t；且≤3mm 气孔2
个；气孔间距≤6倍孔径。 3、咬边：Ⅰ级焊缝不允许。
Ⅱ级焊缝：咬边深度≤0.05t，且≤0.5mm，连续长度≤100mm，且两侧咬边总长≤10%焊缝长度。
Ⅲ级焊缝：咬边深度≤0.lt，且≤lmm。 注：t为连接处较薄的板厚。 ，浮顶罐检测报告。 1.T形接头、十
字接头、角接接头等要求熔透的对接和角对接组合焊缝，其焊脚尺寸不应小于t/4；设计有疲劳验算要求
的吊车梁或类似构件的腹板与上翼缘连接焊缝的焊脚尺寸为t/2，且不应小于10mm。焊脚尺寸的允许偏差
为0-4 mm。 检查数量：资料全数检查；同类焊缝抽查10%，且不应少于3条。
检验方法：观察检查，用焊缝量规抽查测量。 说明：以上1.对T型、十字型、角接接头等要求焊透的对接
与角接组合焊缝，为减少应力集中，同时避免过大的焊脚尺寸，参照相关规范的规定，确定了对静载结
构和动载结构的不同焊脚尺寸的要求。 2.焊缝表面不得有裂纹、焊瘤等缺陷。一级、二级焊缝不得有表
面气孔、夹渣、弧坑裂纹、电弧擦伤等缺陷。且一级焊缝不许有咬边、未焊满、根部收缩等缺陷。 检查
数量：每批同类构件抽查10%，且不应少于3件；被抽查构件中，每一类型焊缝按条数抽查5%，且不应少
于1条；每条检查1条，总抽查数不应少于10处。 检验方法：观察检查或使用放大镜、焊缝量规定和钢尺
检查，当存在疑义时，采用渗透或磁粉探伤检查。 说明：以上考虑不同质量等级的焊缝承载要求不同，
凡是严重影响焊缝承载能力的缺陷都是严禁的本条对严重影响焊缝承载能力外观质量要求列入主控项目
，并给出了外观合格质量要求。
由于一、二级焊缝的重要性，对表面气孔、夹渣、弧坑裂纹、电弧擦伤应有特定不允许存在
的要求，咬边、未焊满、根部收缩等缺陷对动载影响很大，故一级焊缝不得存在该类缺陷
，浮顶罐无损检测。 钢架焊缝无损检测，为企业的铸钢件、铸造件、焊缝、筒体等商品检测内部结构存
有的多种类型缺点，助力企业改善和优化加工工艺，助力企业改善产品品质，助力企业提升产品质量。
1.超声波检测 超声波检测的原理是：运用超音波在页面（声阻抗不同类型的二种介质接合面）的反射和
折射及其超音波在介质中散播过程的损耗，由发送向被检件发射超音波，由接受接收从页面（缺点或本
底辐射）处反射面回家超音波（反射法）或通过被检件后透射波（散射法），为此检测配件部件是否存
在不足，并且对缺点开展、定量和定性。 超声波检测广泛应用于对金属材料、管道和棒料，铸造件、铸
钢件和焊缝及其公路桥梁、建筑物等混泥土搭建的检测。 2.放射线检测 放射线检测的原理是：运用放射



线(X射线、γ放射线和中子射线)在介质中散播后的损耗特点，当将抗压强度均匀放射线从被检零件的一
面引入在其中时，因为缺点和被检件基体对射线损耗特点不一样，通过被检件后射线强度可能不匀，用
胶卷拍照、显示屏立即观察等方式则在正对面检测通过被检件后射线强度，就可以分辨被检件表层或内
部结构是不是存在不足（异质点系）。 放射线检测主要运用于铸造件、焊缝等检测。 3.磁粉探伤检测 磁
粉探伤检测的原理是：因为缺点与基体的磁特性（磁电式）不一样越过基材的磁感线在问题处会带来弯
折这可能会析出基材表层，产生漏磁场。若缺点漏磁场强度足够吸咐带磁颗粒物，则将于缺点相匹配处
产生规格比缺点自身更高、饱和度也更高的磁痕，进而标示偏差的存有。
现阶段，磁粉探伤检测广泛应用于金属材料铸造件、铸钢件和焊缝的检测。 4.渗入检测 渗入检测的原理
是：运用毛细管现象和渗透液对缺点内腔的浸泡功效，使渗透液进到缺点中，将多余渗透液出去后，残
余缺点里的渗透液能吸咐显像剂进而形成了鲜明的对比度更高、规格扩大的缺点成像，有益于人的眼睛
的观察。 现阶段，渗入检测广泛应用于稀有金属和黑色金属材料的铸造件、铸钢件、焊接件、粉未冶金
件及其瓷器、塑料和玻璃钢制品的检测 （NondestructiveTesting，NDT）无损探伤是在没有毁坏产品工件
或原料运行状态前提下，对所检测零部件的表面内部结构品质开展安全检查的一种检测方式。
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