
道焊缝超声波检测 焊缝质量探伤检测

产品名称 道焊缝超声波检测 焊缝质量探伤检测

公司名称 广州国检中心（运输鉴定、危险特性分类鉴定）
部门

价格 .00/件

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（注册地址）

联系电话 13609641229 13609641229

产品详情

道焊缝超声波检测 焊缝质量探伤检测

钢结构焊缝检测是保证钢结构工程质量的常见方法，而超声探伤是使用频率高的方法之一。随着中国经
济的高速发展，建筑物的施工方式也朝着高质量，高速度的趋势发展。钢结构在保证施工质量的同时，
能保证快速施工而得到建筑行业的普遍使用，工业、厂房、大桥、高架立交桥、文化馆和体育馆等无不
彰显着钢结构的魅力所在。在这些建筑的施工过程中钢结构建筑物都有着共同的特点：高强度、自重轻
、整体刚性好、变形能力强；材料塑性、韧性好，可有较大的变形，能很好的承受动力荷载，钢结构建
筑物连接方式多的是焊接方式，其焊接质量的优劣直接影响着钢结构的施工质量，焊缝质量的优劣是保
证结构整体质量的根部，必须进行相应的等级的焊缝质量检测，因此我们广州市安普检测技术服务有限
公司一直关注钢结构的焊缝检测。适用于焊缝检测的方式主要有以下几种：超声探伤、渗透检测、磁粉
探伤、涡流检测、射线探伤等。超声探伤是指利用超声波对金属构件内部缺陷进行检查的一种无损探伤
的方法。用发射探头向构件表面通过耦合剂发射超声波，超声波在构件内部传播时遇到不同界面将有不
同的反射信号。利用不同反射信号传递到探头的时间差，可以检查到构件内部的缺陷。根据在设备上显
示出的回波信号的高度、位置等可以判断缺陷的大小、位置和大致性质。超声探伤检测管道缺陷的判断
焊缝中常见的缺陷主要有气孔、夹渣、未焊透、未融合和裂纹。根据缺陷波的大小、位置、探头运动时
波幅变化的特点，结合工艺情况，可以对缺陷的性质进行大致的判断。1.     气孔：在焊接过程中，
由于焊接溶池处于高温状态，此时若吸入了气体或治过程产生一部分气体，且不能在接缝冷却凝固前排
除到外部环境当中，就会在焊缝金属结构内部出现气孔。当利用超声波对气孔检测时，单个气孔呈现的
波形稳定，但是气孔比较密集，探头呈现出的波形将会波澜起伏，因此可以进行气孔的探伤。2.     
夹渣若是我们焊接之后内部存在熔渣或其他夹杂物，在会在焊缝形成夹渣，常常夹渣的分布都是没有固
定规律的，。其形状为点状和条状不一。点状的夹渣对焊缝整体强度影响不是太大，回波信号常常呈现
锯齿状，探头移动，波幅也会立马变化。3.     未焊透若是焊接过程中金属没有被完全熔透，就会出
现未焊透的病害。未焊透病害通常出现在焊缝中心线上，具有长度长的特点，若是在焊缝上对探头沿着
中心线移动时，在未焊透部位的反射波形比较平稳，完好的地方，反射波变化幅度较大。4.     未融
合在焊接过程中所用的填充金属没有母体材料完全融合，这种现象我们称之为未融合现象，当探头在未
融合部位进行平移时波形通常较为平稳。如是波形变化较大时，甚至是忽高忽低时，表明内部出现未融



合。5.     裂纹若是在焊缝与母材的热量影像的区域之内，在焊接过程当中或者焊接之后会出现局部
缝隙，通常我们将这种现象称为裂纹，在进行超声波检测时，出现的波形通常是波幅宽且回波波峰高，
当探头在这个区域来回移动反射波会出现反复的上下起伏现象。
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