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产品详情

岳阳游乐设施探伤检测报告 质量检测 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 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，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
伤方法应符合现行国家标准《钢焊缝手工
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》GB 3323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国家现行标准《焊接球节点钢网架焊缝声波探伤方法及质量分级法》JG/T
3034.1、《螺栓球节点钢网架焊缝
声波探伤方法及质量分级法》JG/T3034.2、《建筑钢结构焊接技术规程》JGJ 81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 声波探伤比例，二级焊缝质量等级内部缺陷
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。 ，岳阳质量检测。
着色渗透检测原理： 将含有着色染料的渗透液施加到零件表面上，渗透液将渗入开口于表面的缺陷中，
随后去除表面多余的渗透液，使表面干燥并施加吸附介质-显像剂，这时缺陷中的渗透液将回渗到零件表
面，并被显像剂吸附，进行形成放大的缺陷渗透显示。在适当的光照下，能清晰地观察到缺陷处呈现的
着色显示，从而加以缺陷评定。着色渗透探伤是以毛细原理为基础检测工件和材料表面开口裂纹缺陷的
方法。 渗透检测的基本步骤： 渗透、去除、显像和检验。 渗透检测主要用于检测各种非多孔性固体材
料制作的表面开口缺陷。渗透检测可检测裂纹、分层、折叠、冷隔、夹杂、气孔、缩孔、针孔、疏松、
等开口于零件表面或与表面相通的各种缺陷。 ，游乐设施探伤检测报告。 无损检测专业性，为企业的不
锈钢铸件、铸件、焊缝、筒节等产品检测内部构造存在的各种类型缺陷，助推企业改进和改进制作工艺



，助推企业改进产品质量，助推企业提高产品质量。 1.超音波检测 超音波检测的基本原理是：应用超声
波在网页页面（声阻抗不同种类的二种物质连接面）的反射和折射以及射线检验是衡量焊缝内部缺陷**
而靠谱的方法之一，它可显示出缺点在焊缝内部结构的形态，位臵和尺寸。X射线验证的基本原理:这是
运用X射线高能射线程 度不同地通过不透明物体，使照相底片得到光感应，然后进行焊接检测。焊缝在
放射线查验以前，一定要进行表层查验，表面的不规律水平应不耽误对胶片照片上
偏差的分辨，不然应进行修整。 超音波检测技术性 测试范围：
全焊透的连接焊缝、T型接口、支接手等。 超声波检测技术等级分成A、B、C三个检测等级。超声波检
测技术等级挑选必须符合生产制造、组装、在用等相关标准、标准和设计图样要求。
不一样检测技术等级的需求3110923476.jpg
1.检测检测技术性可用于与承压设备相关的支承件和零部件焊接连接头检测。
2.B级检测B级检测技术性适用一般承压设备连接焊接接头检测。 3.C级检测C级检测技术性适用关键承压
设备连接焊接连接头检测。选用C级检测时要将焊接接头错边量打磨。 原材质检测的关键点如下所示：
检测方式：触碰单脉冲反射法，选用工作频率2MHz～5MHz的直，芯片孔径10mm～25mm。
检测敏感度：将无瑕疵处第二次底波调整为显示器满**度的100。
凡缺点信号幅度超出显示器满标尺20%部位，需在材料表面做出标识，并给予纪录。 缺点区域的测量
水准方法： 当仪器设备按水准1：n调整扫描速度时，应使用水准方法来决定偏差的部位。若仪器设备按
水准1：1调整扫描速度时，那样屏幕上缺点波*前沿(仿真机)所对应 的水准刻度值便是偏差的垂直距离。
超声波在介质中散布流程的消耗，由推送向被检件发送超声波，由接纳接受从网页页面（缺陷或本底辐
射）处垂直面回家了超声波（反射法）或者通过被检件后透射波（透射法），因此检测零配件部件是否
存在的问题，同时对缺陷进行、定性与定量。 超音波检测广泛用于对金属复合材料、管路和圆棒，铸件
、不锈钢铸件和焊缝以及桥梁、房屋建筑等混凝土构建的检测。 2.射线检测
射线检测的基本原理是：应用射线X射线
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