
安阳油罐泄露检测公司

产品名称 安阳油罐泄露检测公司

公司名称 东莞市中泽检测技术服务有限公司

价格 .00/个

规格参数 储罐检测:无损检测
超声侧厚:声发射检测
焊缝检测:漏磁检测

公司地址 广东省东莞市松山湖园区工业西路14号2栋711室

联系电话  18682005914

产品详情

安阳油罐泄露检测公司 为钢结构工程（建筑、电厂等）、锅炉、压力容器、管道、桥梁、风电、热电工
程船舶及海上设施、机动车辆、起重机械、电梯、铁塔、游乐设施、客运索道等众多行业提供了的无损
检测系统解决方案，成功检测了各种零部件、结构件和装备装置，卓有成效的推进了客户及行业的和谐
快速发展。 钢结构超声波探伤在建筑钢结构检测中的应用 目前常用的钢结构无损探伤主要有如下途径超
声检测、射线检测、磁粉检测、渗透检测和涡流检测等五种检测方法,其中应用*广操作*方便的要属超声
检测了。产生波在建筑中的探伤原理主要是基于其自身的特性, 由于超声波波长很短,
且穿透力十分强,超声波可以在不同介质中传播,
一旦碰到不同介质的分界面它会自动发送折射、反射、绕射以及波形转换。此外,
超声波具有很好的方向性,可以在黑暗环境中准确的找到目标, 通过定向发射,
能够很好的发现被检测焊缝存在缺陷的地方。在建筑钢结构检测中,通常会使用反射法来进行探伤,
通过对反射回波的声压的高低能够很好的检测出缺陷的大小, 是一种十分使用的检测方式。
钢结构工程材料及焊接质量检测项目包括：
1、钢材的抽样复验：钢材原材料力学及工艺性能检验，60t为一个检验批； 2、高强度螺栓连接副预拉力
或扭矩系数的复检。同一材料、炉号、螺纹规格、长度、机械加工、热处理工艺及表面处理工艺的螺栓
为同批，同批数量3000套。扭剪型高强度螺栓和高强度大六角头螺栓，按施工现场待安装的螺栓批中随
机抽取，每批取8套进行复检。 3、摩擦面抗滑移系数检测，按制造厂和安装单位，分别以钢结构制造批
为单位进行抗滑移系数试验。制造批可按单位工程的工程量每2000t为一批，每种表面处理工艺单独检验
，每批三组试件。 4、焊缝超声波（x射线）无损检测：1）、设计要求全焊透的一、二级焊缝应采用声
波探伤进行内部缺陷的检验，超声波探伤不能对缺陷作出判断时，应采用射线探伤，其内部缺陷分级及
探伤方法应符合现行标准《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级》GB11345或《钢熔化焊对接接
头射线照相和质量分级》GB3323的规定。2）、焊接球节点网架焊缝、螺栓球节点网架焊缝及圆管T、K
、Y形节点相贯焊缝，其内部缺陷分级及探伤方法应分别符合现行标准《焊接球节点钢网架焊缝超声波
探伤方法及质量分级法》JG/T3034.1、《螺栓球节点钢网架焊缝超声波探伤方法及质量分级法》JG/T 3034
.2、《建筑钢结构焊接技术规程》JGJ81的规定。3）、钢结构无损检测应在焊接外观检测合格后方可进行
；同时，监理人员应在现场对无损检测进行旁站监理，并做好记录。4）、一级焊缝质量等级内部缺陷超
声波探伤比例，二级焊缝质量等级内部缺陷超声波探伤比例20%；5）、对工厂制作焊缝，应按每条焊缝
计算百分比，且探伤长度应不小于200mm，当焊缝长度不足200mm时，应对整条焊缝进行探伤；对现场



安装焊缝，应按同一类型、同一施焊条件的焊缝条数计算百分比，探伤长度应不小于200mm，并应不少
于1条焊缝。 ，油罐检测公司。 钢结构工程是以钢材制作为主的结构，主要由型钢和钢板等制成的钢梁
、钢柱、钢桁架等构件组成，各构件或部件之间通常采用焊缝、螺栓或铆钉连接，是主要的建筑结构类
型之一。因其自重较轻，且施工简便，广泛应用于大型厂房、桥梁、场馆、超高层等领域。 焊缝是钢结
构构件中一种常见的连接方式，是钢结构的安全的重要环节，一般来说，焊缝质量决定了钢结构的整体
工程质量，而焊缝的无损检测技术可以在不损伤被测材料的前提下，检测焊缝表面或内部缺陷。
钢结构无损检测规定： 1.一级焊缝应该进行百分之100的检验，其合格等级应为现行guo家标准《钢焊缝
手工超声波探伤方法及质量分级法》GB/T11345 B 级检验的Ⅱ级及Ⅱ级以上。 2.二级焊缝应进行抽检，抽
检比例应不小于20%，其合格等级应为现行guo家标准《钢焊缝手工超声波探伤方法及质量分级法》GB/T
11345 B级检验的Ⅱ级及Ⅱ级以上。 3.全焊透的三级焊缝可不进行无损检测 4.任何缺陷，例如检测到的裂
缝或多孔的情况必要时，均应依照适当的验收准则，在焊接表面或热影响区，采用光学的辅助检查； 5.
任何其目的是便于组装和生产临时焊接到工件上的附件都可能会影响到物件的功能，或影响检查工作，
都应加以除去，从而不损坏工件，应检查固定的附件区域，以确信无任何裂缝。 ，油罐泄露检测。
无损检测常用标准 1、《焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定》（GB/T 11345-2013）；
2、《焊缝无损检测 超声检测 焊缝中的显示特征》（GB/T 29711-2013）； 3、《焊缝无损检测 超声检测
验收等级》（GB/T 29712-2013）； 4、《承压设备无损检测》（NB/T 47013-2015）；
5、《钢结构超声波探伤及质量分级》（JG/T 203-2007）； 6、《金属熔化焊焊接接头射线照相》（GB/T
3323-2005）； 7、《石油天然气钢质管道无损检测》（SY/T4109-2015）；
8、《钢结构结构施工质量验收规范》（GB/T 50205-2001）；
9、其他相关技术规范标准及委托方提供的资料。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

