
安庆市钢结构厂房承载力检测鉴定部门

产品名称 安庆市钢结构厂房承载力检测鉴定部门

公司名称 深圳中正建筑技术有限公司销售市场部

价格 2.00/平米

规格参数 头条新闻:安庆市钢结构鉴定中心
天天新闻:安庆市钢结构鉴定中心
晚间新闻:安庆市钢结构鉴定中心

公司地址 深圳市龙岗区南湾街道丹竹头社区宝雅路23号三
楼

联系电话  13688839610

产品详情

无损检测人员资质等级Ⅰ、Ⅱ、Ⅲ级

Ⅰ级无损检测人员可在Ⅱ、Ⅲ级人员的指导下进行无损检测操作、记录检测数据、整理检测资料。

Ⅱ级无损检测人员可编制一般的无损检测程序,按照无损检测工艺规程或在Ⅲ级人员指导下编写工艺卡,并
按无损检测工艺独立进行检测操作,评定检测结果,签发检测报告。

Ⅲ级无损检测人员可根据标准编制无损检测工艺,审核或签发检测报告,协调Ⅱ级人员对检测结论的技术争
议。

焊缝无损检测的时机及要求条件

1) 超声波检测 碳素结构钢应在焊缝冷却到环境温度,低合金结构钢应在完成焊接24h
以后,进行超声波检验。对于C 级检验要求对接焊缝余高要磨平。

2) 射线检测 表面的不规则状态会掩盖或干扰缺陷影像,因此,在射线检测之前,对接焊缝的表面应进行细致
的外观检查和适当修整。对接焊接接头余高应尽可能减小。

3) 磁粉检测 为了能够检测延迟裂纹,磁粉检测应安排在焊后24h 进行。

4) 渗透检测 采用荧光渗透剂时,检测温度应在10～38 ℃; 采用着色渗透剂时, 检测温度应在10 ～50
℃。渗透时间一般≥10min。

5) 对于进行焊后热处理的焊缝,应在热处理以后计算时间。



焊缝无损检测方法的选用原则

各种无损检测方法都有一定的特点和适用范围,应根据相关的规范、标准,结合建筑钢结构的类型、材质、
加工方法、介质、使用条件等选择*合适的无损检测方法。

1) 对于设计要求熔透焊缝内部缺陷检测,应优先选用超声波探伤方法,当超声波探伤不能对缺陷作出判断时
,即超出使用标准的适用方法时,应采用射线探伤。

2) 当采用射线探伤方法时,应优先采用X
射线源进行透照检测,确因厚度、几何尺寸或工作场地所限无法采用X射线时,可采用γ源进行射线透照。

3) 对于焊缝表面缺陷的检测,应优先采用磁粉探伤,只有存在结构形状等原因无法进行磁粉检测的场合下才
采用渗透检测。

4) 当采用渗透探伤方法时,宜优先选用具有较高检测灵敏度的荧光渗透检测,当检测现场无水源、电源的情
况下,可以采用着色渗透检测。

5) 当采用两种或两种以上的检测方法对同一部位进行检测时,应符合各自的合格级别;如采用同种检测方法
的不同检测工艺进行检测,其检测结果不一致时,应以危险度大的评定级别为准。
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