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产品详情

张家口市钢结构厂房验收验厂检测鉴定收费标准*新闻热点

   钢结构无损探伤包括超声检测（UT）、射线检测（RT）、磁粉检测（MT）、渗透检测（PT）和涡
流检测（ET）等五种检测方法。超声检测是目前应用最广泛的探伤方法之一。超声波的波长很短、穿透
力强，传播过程中遇不同介质的分界面会产生反射、折射、绕射和波形转换。超声波像光波一样具有良
好的方向性，可以定向发射，犹如一束手电筒灯光可以在黑暗中寻找目标一样，能在被检材料中发现缺
陷。超声波探伤能探测到的最小缺陷尺寸约为波长的一半。超声波探伤又可分为反射法和穿透法。穿透
法的灵敏度不如反射法，因而在实际探伤中一般采用反射法来进行钢材缺陷探伤和焊缝探伤，即根据缺
陷反射回波声压的高低来评价缺陷的大小。

随着当代建筑技术日新月异的发展，建筑结构体系的种类不断的朝轻质、高强的方向发展，钢管混凝土
结构、钢结构在当代建筑中使用率越来越高。尤其是在厂房建设及设备安装中更是大量使用钢结构。而
焊接作为钢结构的主要连接方式之一，直接影响钢结构的施工质量，采用无损探伤的手段对焊缝进行质
量检验是确保钢结构工程质量的重要环节。     从焊缝本身来说决定焊缝质量的因素主要有3方面，
分别是焊缝内部缺陷、焊缝外观表面缺陷以及焊缝尺寸。因此，焊缝质量等级就存在着两重含义，其一
是针对焊缝内部缺陷检验，其二是针对焊缝外观表面缺陷检验。但目前绝大部分情况是设计者只进行笼
统的规定，如“该焊缝质量等级为二级”，此时正确的理解是“焊缝内部缺陷按二级检验，外观缺陷也
按二级检验。”对于需要进行疲劳验算的构件如吊车梁，其中某些部位的角焊缝，虽然不进行内部缺陷
的超声波探伤（三级焊缝），但其外观表面质量等级应为二级，所以笼统地说“角焊缝都是三级焊缝”
就有失全面。下面就超声波无损探伤在钢结构鉴定检测中的应用，结合相关规范作以下初步探讨：一、
检测资料及检测报告的种类    在房屋具备相关资料的情况下，我们进行鉴定检测就应结合相关资料
及检测数据对其进行综合评价。委托单位提供的相关资料往往包括施工单位自检、见证检测及第三方检
测三种。针对以上三种资料，其相应的要求通常可归纳为表一所列：如果以下检测资料审查不合格或现
场抽样检查不达标的情况下，就应结合可靠性鉴定标准、钢结构工程施工质量验收规范等国家相关规范
，对该项目进行进一步的检测。

三、建筑结构焊缝无损探伤检验具体要求：   
1．设计要求全焊透的焊缝，其内部缺陷的检验应符合下列要求：    1)一级焊缝应进行100%的检验



，其合格等级应为《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级》GB11345-89中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20%，其合格等级应为《钢焊缝手工超声波探伤方法和探
伤结果分级》GB11345-89中B级检验的Ⅲ级及Ⅲ级以上；   
3)全焊透的三级焊缝可不进行无损检测。    2．焊接球节点网架焊缝的超声探伤及缺陷分级应符合《
焊接球节点钢网架焊缝超声波探伤及质量分级法》JG/T3034.1-1996的规定。    3．螺栓球节点网架焊
缝的超声探伤及缺陷分级应符合《螺栓球节点钢网架焊缝超声波探伤及质量分级法》JG/T3034.2-1996的
规定。    4．圆管T、K、Y节点焊缝的超声波探伤方法及缺陷分级应符合《建筑钢结构焊接技术规程
》JGJ81-2002的规定。

二、焊缝无损检测的检验等级：    根据《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级》GB11345-89
规定，超声波检验等级分为A、B、C三个级别：    A级检验采用一种角度的探头在焊缝的单面单侧
进行检验，只对允许扫查到的焊缝截面进行探测。一般不要求作横向缺陷的检验。母材厚度〉50mm时，
不得采用A级检验。    B级检验原则上采用一种角度探头在焊缝的单面双侧进行检验，对整个焊缝截
面进行探测。母材厚度〉100mm时，采用双面双侧检验。受几何条件的限制可在焊缝的双面单侧采用两
种角度探头进行探伤。条件允许时应作横向缺陷的检验。    C级检验至少要采用两种角度探头在焊
缝的单面双侧进行检验。同时要做两个扫查方向和两种探头角度的横向缺陷检验。母材厚度〉100mm时
，采用双面双侧检验。其他附加要求是：1．对接焊缝余高要磨平，以便探头在焊缝上作平行扫查；2．
焊缝两侧斜探头扫查经过的母材部分要用直探头作检查；3．焊缝母材厚度≥100mm，窄间隙焊缝母材厚
度≥40mm时，一般要增加串列式扫查。
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