
惠州起重机无损探伤检测超声波检测

产品名称 惠州起重机无损探伤检测超声波检测

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 探伤检测:无损检测
超声波检测:磁粉检测
焊缝检测:焊口检测

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

惠州起重机无损探伤检测超声波检测 超声波探伤在建筑钢结构中的应用因为超声波探伤灵敏度高、操作
方便、探测速度和可高空作业等优点，广泛应用于建筑钢结构焊缝内部质量的检测。 钢结构焊缝无损检
测技术主要有射线探伤检测、渗透探伤检测、超声波探伤检测、磁粉探伤检测等，根据实际现场的母材
情况，结合不同的检测需求选择无损检测技术，确保钢结构焊缝质量。 结构合理，包括钢结构超声波探
伤仪，磁粉探伤设备。涂层测厚仪，焊接检验尺，全站仪。预置式扭矩扳手。络氏硬度仪等一系列先进
的检测仪器设备。南平市工程施工对临近房屋安全影响检测钢结构检测所室拥有完善的配套设施和仪器
设备，抗拉强度，伸长率，弯曲，冲击韧性。硬度），钢结构构件性能实荷载检验，钢结构焊缝超声波
检测，钢结构防腐及防火涂装检测（防腐及防火涂层厚度检测），钢结构检测的业务范围主要包括钢结
构材料物理性能（屈服强度钢结构的连接（面抗滑移系数检验，度螺栓连接副扭矩系数和预拉力检。构
筑物，混凝土结构，砌体结构的安全性能的检测。 我们始终致力于持续改进、精益求精，不断努力精深
自己的技术专长，为业主提供科学公正、信誉的技术服务。公司钢结构检测能力：1.钢结构焊缝质量无
损检测：超声波探伤法、磁粉法、渗透法、射线法;2.钢结构防腐及防火涂装厚度检测：机械连接用坚固
标准件及高强度螺栓紧固力检测;3.钢网结构的变形检测：钢屋（托）架、桁架、钢梁、吊车垂直度和侧
向弯曲、钢柱垂直度、网架结构挠度、钢结构节点变形检测。4.钢结结构厂房、钢结构网架安全可靠性
分析，钢结构承载力能力。海南厂房房屋承重检测。 学校钢结构异构体磁粉探伤,游乐园钢结构异构体超
声波探伤【无损质量检测中心】东莞市，档案室建筑构件稳固性评估【材料检测机构】佛山禅城， 钢结
构厂房检测，3全焊透的级焊缝可不进行无损检测。4焊接球节点网架焊缝的超声波探伤方法及缺陷分级
应符合国家现行标准JG/T203-2007《钢结构超声波探伤及质量分级法》的规定。5螺栓球节点网架焊缝的
超声波探伤方法及缺陷分级应符合国家现行标准JG/T203-2007《钢结构超声波探伤及质量分级法》的规
定。钢结构的建筑类型，以其钢材质所特有的轻便、高强度、抗变形等特征，得到建筑行业的普遍认可
，并越来越广泛的应用到各项建筑项目中。 7．1．5钢结构中T形接头、角接接头的超声波检测，除用平
板焊缝中提供的各种方法外，尚应考虑到各种缺陷的可能性，在选择探伤面和探头时，宜使声束垂直于
该焊缝中的主要缺陷。在对T形接头、角接接头进行超声波检测时，探伤面和探头的选择应符合本标准
附录D的规定。 ，惠州超声波检测。 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。 ，无损探伤检测起重机。 GB
4793.4-2001 测量、控制及实验室用电气设备的安全实验室用处理医用材料的蒸压器的特殊要求 GB
4793.8-2008 测量、控制和试验室用电气设备的安全要求第2-042部分:使用有毒气体处理医用材料及供试验
室用的压力灭菌器和灭菌器的专用要求 GB/T 12789.2-1991 核反应堆仪表准则 第2部分:压水堆 GB/T
16804-2011 气瓶警示标签 GB/T 17107-1997 锻件用结构钢牌号和力学性能 GB/T 18182-2012
金属压力容器声发射检测及结果评价方法 GB/T 18442.4-2019 固定式真空绝热深冷压力容器第4部分:制造
GB/T 21593-2008 危险品 包装堆码试验方法 GB/T 21599-2008 危险品 包装跌落试验方法 GB/T 23714-2009
机械振动与冲击结构状态监测的性能参数
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