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1 `总   贝刂

1,0.1 为了在钢结构现场检测中,做到安全适用、数据准确、

确保质量、便于操作,制定本标准。
I.0,2 本标准适用于钢结构中有关连接、变形、钢材厚度、钢

材品种、涂装厚度、动力特性等的现场检测及检测结果的评价。

1.0.3 钢结构现场检测除应符合本标准的规定外,尚应符合国

家现行有关标准的规定。



2 术语和符号

2,1 术  语

2.1.1 现场检测 iⅡ“te testlng

对钢结构实体实施的原位检查、测量和检验等工作。

2.1.2 目视检测  visual testing

用人的肉眼或借助低倍放大镜 ,对材料表面进行直接观察的

检测方法。

2.13 无损检测 Itondt· sti LlC刂【 testIng

对材料或工件实施的一种不损害其使用性能或用途的检测

方法。

2.1.4 磁粉检测 magllc刂 c partlcle te蚰 ng

利用缺陷处漏磁场与磁粉的相互作用,显示铁磁性材料表面

和近表面缺陷的无损检测方法。

21.5 渗透检测 pcnctrallt te妯 ng

利用毛细管作用原理检测材料表面开口性缺陷的无损检测

方法。

2.1.6 超声波检测  ukrasonic testing

利用超声波在介质中遇到界面产生反射的忤质及其在传播时

产生衰减的规律 ,来检测缺陷的无损检测方法。
2.1.7 射线检测 jadographlc t∞ jng

利用被检工件对透人射线的不同吸收来检测缺陷的无损检测

方法。

2.1.8 线型缺陷 li爪ear defects

缺陷的长度与宽度之比大于 3。

2,1.9 圆型缺陷 orcular defects

缺陷的长度与宽度之比小于或等于 3。
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2,n,10 焊缝缺陷 wdd defects

焊缝中的裂纹、未焊透、未熔合、夹渣、气孔等。

2,1.11 焊缝裂纹 wdd crack

焊缝中原子结合遭到破坏,而导致在新界面上产生缝隙。
2.1,12  未焊透  lack° f penetration

母材金属未熔化 ,焊接金属未进人母材金属内而导致接头根
部的缺陷。

2.1.n3 未熔合 lack。 f ftl⒍。n

焊接金属与母材金属之间或焊接金属之间未熔化结合在一起

的缺陷。

2.1,1J 焊缝夹渣 wdd shg llldusion

焊接后残留在焊缝中的熔渣、金属氧化物夹杂等。

2.1,n5 平面型缺陷 ple.nar defects

两维尺寸的缺陷,例如,裂纹、未熔合以及钢板的分层、层

状撕裂等。

2.1.16 体积剧缺陷 ∞lume defccts
三维尺寸的缺陷,例如,气孔、夹渣、夹杂等。

2,2 符  号

2.2.1 几何参数

丿9一 斜探头的折射角 ;
K— ˉ斜探头的斜率 (即 tanD;

L  线型缺陷的显示长度 ;
d——圆型缺陷的主轴长度 ;

犭——试块或焊缝宽度 ;

9——声源有效直径 ;
巫   缺陷指示长度 ;

s——声程 ;

a  母材或被测物的厚度 ;

W  探头接触面宽度 ;



^—

—波长。

2,2.2 力学参数

⒎
——施工终拧扭矩值。



3基 本 规 定

3.1 钢结枸检测的分类

3.I.1 钢结构的检测可分为在建钢结构的检测和既有钢结构的
检测。

3.1.2 当遇到下列情况之一时,应按在建钢结构进行检测 :

1 在钢结构材料检查或施工验收过程中需了解质量状况 ,
2 对施工质量或材料质量有怀疑或争议 ,
3 对工程事故,需要通过检测,分析事故的原因以及对结
构可靠性的影响。

3.1.3 当遇到下列情况之一时,应按既有钢结构进行检测 :

I 钢结构安全鉴定 ;
2 钢结构抗震鉴定 ;
3 钢结构大修前的可靠性鉴定 ;
4 建筑改变用途、改造、加层或扩建前的鉴定 ;
5 受到灾害、环境侵蚀等影响的鉴定 ;

6 对既有钢结构的可靠性有怀疑或争议。
3.1,4 钢结构的现场检测应为钢结构质量的评定或钢结构性能
的鉴定提供真实、可靠、有效的检测数据和检测结论。

3.2 检测工作程序与基本要求

3.2.1 钢结构检测工作的程序,宜按图 3,21的框图进行。
3.2,2 现场调查宜包括下列工作内容 :

1 收集被检测钢结构的设汁图纸、设计文件、设计变更、
施工记录、施工验收和工程地质勘察报告等资料 :

2 调查被检测钢结构现状,环境条件,使用期闸是否已进
行过检测或维修加固情况以及用途与荷载等变更情况 ;



图321 检测工作程序框图

3 向有关人员进行调查 ;

4 进一步明确委托方的检测目的和具体要求。
3.2.; 检测项目应根据现场调查情况确定,并应制定相应的枪

测方案。检测方案宜包括下列主要内容 :

1 概况,主要包括设计依据、结构形式、建筑面积、总层

数,设计、施工及监理单位,建造年代等 ;

2 检测目的或委托方的检测要求 ;
3 检测依据,主要包括检测所依据的标准及有关的技术资

料等 ;

站 检测项目和选用的检测方法以及检测的数量 ;

oˉ



s 检测人员和仪器设各情况 ;
6 检测工作进度计划 ;
7 所需要委托方与检测单位的配合工作 ;
8 检测中的安全措施 ;
9 检测中的环保措施。
3.2.4 检测的原始记录,应记录在专用记录纸上;记录数据应
准确、字迹清晰、信息完整,不得追记、涂改,如有笔误,应进

行杠改,并应由修改人签署姓名及日期。当采用自动记录时,应

符合有关要求。原始记录应由检验及审核人员签字。

3.2.s 当发现检测数据数量不足或检测数据出现异常情况时 ,

应进行补充检测。

3.3 无损检测方法的选用

3.3.I 钢结构焊缝常用的无损检测可采用磁粉检测、渗透检测、

超声波检测和射线检测。

3.3.2 钢结构的无损检测官根据无损检测方法的适用范围以及

建筑结构状况和现场条件按表 332选择。

3.3,3 当钢结构中焊缝采用磁粉检测、渗透检测、超声波检测

和射线检测时,应经目视检测合格且焊缝冷却到环境温度后进
行。对于低合金结构钢等有延迟裂纹倾向的焊缝应在 24h后进行

检测。

3.3.4 当采用射线检测钢结构内部缺陷时,在检测现场周边区

域应采取相应的防护措施。射线检测可按现行国家标准 《金属熔

表 3,3,2 无损检测方法的选用

序号 检测方法 适用范围

l 磁粉检测 铁磁性材料表面和近表面缺陷的检测

2 渗透检测 表面廾口性缺附的裣lXl

3 趱声波检测 内部缺陷的检测,主要用于平面型缺陷的检恻

4 射线检测 内部缺陷的检测`主耍用于体积型缺陷nq裣测



化焊焊按接头射线照相》GB/T3323的有关规定执行。

3.4 抽样比例及合格判定

3.4.1 钢结构现场检测可采用全数检测或抽样检测。当抽样检

测时,宜采用随机抽样或约定抽样方法。

3.4.2 当遇到下列情况之一时;宜采用全数检测 :

1 外观缺陷或表面损伤的检查氵
2 受检范围较小或构件数量较少 ;
3 构件质量状况差异较大 ;
4 灾害发生后对结构受损情况的识别 ;

5 委托方要求进行全数检测。
3.4,3 在建钢结构按检验批检测时.其抽样检测的比例及合格

判定应符合现行国家标准 《钢结构工程施工质量验收规范》

GB50205的规定。

3.4.4 既有钢结构计数抽样检测时,其每批抽样检测的最小样

本容量不应小于表 3,d,4的 限定值。

表344 既有钢结构抽样检测的最小样本容Ⅱ

注;l 表中Λ B、 C为检Bl类别,检测粪别 Λ适用于一般施工质壁的裣测,检

测类别 B适用于结构质量或性能的捡L9J,捡 llll类 别 C适用于结构质蚩或性

能的严格检侧或复检 ;

2 无特别说明时,样本为构件 ,

8

裣验批

的容量

最小样本察量 检验批

的容量

最小样本容慧

A B (∶ Λ l) C

3^-8

9-b

16-25

26^-50

51^ˇ 90

91~lδ o

2

3

5

8

13

20

3

8

】3

20

32

151~280

281-ˇδ00

501`120o

1201^ˇ 320lJ

320l^-l0000

13

20

32

50

80

J2

50

80

125

200

50

80

125

200

315



3.4.5 既有钢结构计数抽样检测时,根据检验批中的不合格数 ,

判断检验批是否合格。检验批的合格判定,应符合下列规定 :
1 汁数抽样检测的对象为主控项 日时,应按表 3451

判定 ;

2 计数抽样检测的对象为一般项 目时,应 按表 3t,ta2
判定。

3,5 检测设备和捡测人员

3.5.1 钢结构检测所用的仪器、设备和量具应有产品合格证、

计量检定机构出具的有效期内的检定 (校准)证书,仪器设备的
精度应满是检测项目的要求.检测所用检测试剂应标明生产日期
和有效期,并应具有产品合格证f,使用说明书。
3.5.2 检测人员应经过培训取得上岗资格;从事钢结构无损检

表 3.4.⒌1 主控项目的判定

本

景

样

容
锦
暾

格

数

一
口
 〓处

不

判

样本

容垦 锦
卿

不合格

判定数

2^ˇ5

8--ls

20

32

50

o

l

2

3

l

2

d

4

6

80

125

20o

>315

7

10

I4

21

8

ll

15

22

表 34⒌2 -般项目的判定
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8
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测的人员应按现行国家标准 《无损检测 人员资格鉴定与认证》
GB/T9445进行相应级别的培训、考核,并持有相应考核机构

颁发的资格证书。

3.5.3 取得不同无损检测方法的各技术等级人员不得从事与该

方法和技术等级以外的无损检测工作。

3.5.4 从事射线检测的人员上岗前应进行辐射安全知识的培训 ,

并应取得放射T作人员证。
3.5.5 从事钢结构无损检测的人员,枧力应满足下列要求 :

1 每年应检查一次视力,元论楚否经过矫正,在不小于
30Omm距离处,一只眼睛或两只眼晴的近视力应能读出 Times

New Roman45;

2 从事磁粉、渗透检测的人员、不得有色肓.
3.5.6 现场检测工作应由两名或两名以上检测人员承担。

3,6检 测 报 告

3.6.1 检测报告应对所检测的项目作出是否符合设计文件要求

或相应验收规范的规定.既有钢结构性能的检测报告应给出所检

项目的检测结论 ,并应为钢结构的鉴定提供可靠的依据。

3.6.2 检测报告应包括下列内容 :

1 委托单位名称 ;
2 建筑I程概况 ,包括工程名称、结构类型、规模、施工
日期及现状等 ;

3 建设单位、设计单位、施工单位及监理单位名称 ;

4 检测原因、检测目的,以往检测情况概述 ;

5 检测项日、检测方法及依据的标准 ;

6 抽样方案及数量 ;
7 检测口期 ,报告完成目期 ;
8 检测顼日屮的主要分类检测数据和汇总结果,检测结论 ;

9 主检、审核和批准人员的签名。

【O



4 外观质量检测

4.1-般 规 定

4I.1 本章适用于钢结构现场外观质量的检测。
4.1.2 直接目视检测时,眼睛与被检工件表面的距离不得大于
6∞mm,视线与被检△件表面所成的夹角不得小于⒛°,并宜从
多个角度对工件进行观察。

4.1.3 被测工件表面的照明亮度不宜低于 1601x;当 对细小缺
陷进行鉴别时,照明亮度不得低于 5吐 01x。

4.2辅 助 工 具

4.2,1 对细小缺陷进行鉴别时,可使用 2倍~6倍的放大镜。
4.2,2 对焊缝的外形尺寸可用焊缝检验尺进行测量。

4.3外 观 质 Ⅱ

4.3.1 钢材表面不应有裂纹、折叠、夹层,钢材端边或断口处
不应有分层、夹渣等缺陷。

4,3.2 当钢材的表面有锈蚀、麻点或划伤等缺陷时,其深度不
得大于该钢材厚度负偏差值的 l/2。

4.3.3 焊缝外观质量的目视检测应在焊缝清理完毕后进行,焊
缝及焊缝附近区域不得有焊渣及飞溅物。焊缝焊后目视检测的内

容应包括焊缝外观质量、焊缝尺寸,其外观质量及尺寸允许偏差
应符合现行国家标准 《钢结构工程施工质毫验收规范》

GB5∞ 05的有关规定。
4.3,4 高强度螺栓连接副终拧后,螺栓丝扣外露应为 2扣 ~3
扣,其中允许有 10%的螺栓丝扣外露 l扣或 4扣 ;扭剪型高强
度螺桧连接副终拧后,未拧掉梅花头的螺栓数不宜多于该节点总

iⅠ
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5 表面质量的磁粉检测

5.1-般 规 定

5.1.1 本章适用于铁磁性材料熔化烨烨缝表面或近表面缺陷的

检测。

5.1.2 钢结构铁磁性原材料的表面或近表面缺陷,可按照本章

的规定进行检测 .

s.2 设备与器材

5.2.1 磁粉探伤装置应根锯被测工件的形状、尺寸和表面状态

选择,并应满是检测灵敏度的要求。

5.2.2 对于磁轭法检测装置,当极间距离为 1501,ln△、磁极与试

件表面问隙为05mm时 ,其交流电磁轭提升力应大于 45N,直
流电磁轭提升力应大于 177N。

5,2.3 对接管子和其他特殊试仵焊缝的检测可采用线圈法、平

行电缆法等。对于铸钢件可采用通过艾杆直接通电的触头法,触

头间距宜为 75mm~200mm。

5,2.4 磁悬液施加装置应能均匀地喷酒磁悬液到试件上。磁粉

探伤仪的其他装置应符合现行国家标准 《无损检测 磁粉检测
第 3部分:没各》GB/T158223的有关规定。
5,2.5 磁粉检测中的磁悬液可选用油剂或水剂作为载液。常用

的油剂可选用无味煤油、变压器油、煤油与变压器油的混合液 ;

常用的水剂可选用含有润滑剂、防锈剂、消泡剂等的水溶液。

5.2.6 在配制磁悬液时,应先将磁粉或磁膏用少量载液调成均

匀状,再在连续搅拌中缓慢加人所需载液,应使磁粉均匀弥散在

载液中,直至磁粉和载液达到规定比例。磁悬液的检验应按现行

国家标准 《无损检测 磁粉检测 第 2部分:检测介质》GB/T

】:



15822,2规定的方法进行。

5,2,7 对用非荧光磁粉配置的磁悬液,磁粉配制浓度宜为
lOg/1~~25g/L;对 用荧光磁粉配置的磁悬液,磁粉配制浓度宜

为 1g/L^'2g/L。

s.2.8 用荧光磁悬液检测时,应采用黑光灯照射装置。当照射
距离试件表面为 380mm时 ,测 定紫外线辐射强度不应小于
10W/m?。

5.2.9 检查磁粉探伤装置、磁悬液的综合性能及检定被检区域

内磁场的分布规律等可用灵敏度试片进行测试。

5.2.10 A型 灵敏度试片应采

用 100um厚的软磁材料制成 ;

型号有 l号 ,2号 ,3号三种 ,

其人工槽深度应分别为 15um、

30um和 60um,A型 灵敏度
试片的几何 尺寸应符合 图

5.210的规定。
5.2,11 当磁粉检测中使用 A
型灵敏度试片有困难时,可用

与 A型材质和灵敏度相同的C

型灵敏度试片代替。C型灵敏
度试片厚度应为 50um,人 I槽深度应为 15um,其几何尺寸应
符合图 5^211的规定。

图5210 A型灵敏庋
试片的尺寸 (mω

图 521l C型 灵敏度试片的尺寸 (ml)



5.2.12 在连续磁化法中使用的灵敏度试片,应将刻有人工槽的

一侧与被检试件表面紧贴。可在灵敏度试片边缘用胶带粘贴,但

胶带不得覆盖试片上的人工槽。

5,3检 测 步 骤

s.3.1 磁粉检测应按照顶处理、磁化、施加磁悬液、磁痕观察

与记录、后处理等步骤进行 .

s,3.2 预处理应符合下列要求 :

1 应对试件探伤面进行清理,清除检测区域内试件上的附
着物 (油漆、油脂、涂料、焊接飞浅、氧化皮等);在对焊缝进

行磁粉检测时,清理区域应由焊缝向两侧母材方向各延仲 ⒛mm
的范田 ;

2 根据△件表面的状况、试件使用要求,选用油剂载液或
水剂载液 ;

3 根据现场条件、灵敏度要求,确定用非荧光磁粉或荧光
磁粉 ;

4 根据被测试件的形状、尺寸逸定磁化方法。
5,3.3 磁化应符合下列规定 :

1 磁化时,磁场方向宜与探测的缺陷方向垂直,与探伤面
平行 ;

2 当无法确定缺陷方向或有多个方向的缺陷时,应采用旋
转磁场或采用两次不同方向的磁化方法。采用两次不同方向的磁

化时,两次磁化方向间应垂直 ;

3 检测时,应先放置灵敏度试片在试件表面,检验磁场强
度和方向以及操作方法是否正确 ;

4 用磁轭检测时,应有覆盖区,磁轭每次移动的覆盖部分
应在 10mm~⒛mm之问 ;
s 用触头法检测时,每次磁化的长度宜为 75mm~⒛Otllnl;

检测过程中,应保持触头端干净,触头与被检表面接触应良好 ,

电极下宜采用衬垫 ;
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6 探伤装置在被检部位放稳后方 nJ接通电源,移去时应先
断开电源。

s.3.4 在施加磁悬液时 ,町先喷洒一遍磁悬液使被测部位表面

湿润 ,在磁化时冉次喷洒磁悬液。磁悬液宜喷酒在行进方向的前

方 ,磁化应一直持续到磁粉施加完成为止,形成的磁痕不应被流

动的液体所破坏。

5.3.5 磁痕观察与记录应按下列要求进行 :

1 磁痕的观察应在磁悬液施加形成磁痕后立即进行 ;
2 采用非荧光磁粉时,应在能清楚识别磁痕的自然光或灯

光下进行观察 〈观察面亮度应大于 ∞Olx);采用荧光磁粉时 ,

应使用符合本标准第 5.28条规定的黑光灯装置 ,并应在能识别

荧光磁痕的亮度下进行观察 (观察面亮度应小于⒛lx);

3 应对磁痕进行分析判断,区分缺陷磁痕和非缺陷磁痕 ;

4 可采用照相、绘图等方法记录缺陷的磁痕 .
5,3,6 检测完成后 ,应按下列要求进行后处理 :

1 被测试件冈剩磁丽影响使用时 ,应及时进行退磁 ;
2 对被测部位表面应清除磁粉,并清洗干净,必要时应进

行防锈处理。

s.4 检测结杲的评价

5.4.1 磁粉检测可允许有线型缺陷和 Fil型缺陷存在。当缺陷磁

痕为裂纹缺陷时 ,应直接评定为不合格。
5.4.2 评定为不合格时,应对其进行返修 ,返修后应进行复检。

返修复检部位应在检测报告的检测结果中标明。

5.4.3 检测后应填写检测记录。所填写内容宜符合本标准附录
Λ的规定。

J6



6 表面质量的渗透检测

6.1一 般 规 定

6.1.1 本章适用于钢结构焊缝表面开口性缺陷的检测。

6.1,2 钢结构原材料表面开口性缺陷的检测可按本章的规定

进行。

6.1.3 渗透检测的环境及被检测部位的温度宜在 lO℃ ~50℃ 范

囿内。当温庋低于 10℃或高于 50℃时,应按现行行业标准 《承

压设各无损检测 笫 5部分:渗透检测》JB/T17305的规定进
行灵敏度的对比试验。

6,2 试剂与器材

6,2.1 渗透剂、清洗剂、显像剂等渗透检测剂的质量应符合现

行行业标准 《无损检测 渗透检测用材料》JB/T7523的有关规
定。并宜采用成晶套装喷罐式渗透检测剂。采用喷罐式渗透检测

剂时,其喷罐表面不得有锈蚀,喷罐不得出现泄漏。应使用同一

厂家生产的同一系列配套渗透检测剂,不得将不同种类的检测剂

混合使用。

6.2,2 现场检测宜采用非荧光着色渗透检测,渗透剂可采用喷

罐式的水洗型或溶剂去除型,显像剂可采用快干式的湿显像剂。

6.2.3 渗透检测应配各铝合金试块 (A型对比试块)和不锈钢

镀铬试块 (B型灵敏度试块),其技术要求应符合现行行业标准

《无损检测 渗透检测用试块》JB/T60“ 的有关规定。
6.2.4 试块的选用应符合下列规定 :

l 当进行不同渗透检测剂的灵敏度对比试验、同种渗透检
测剂在不同环境温度条件下的灵敏度对比试验时,应选用铝合金

试块 (A型对比试块〉;
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2 当检验渗透检测剂系统灵敏度是否满足耍求及操作工艺
正确性时,应选用不锈钢镀铬试块 (B型灵敏度试块)。
6,2.5 试块灵敏度的分级应符合下列规定 :
1 当采用不同灵敏度的渗透检测剂系统进行渗透检测时 ,

不锈钢镀铬试块 (B型灵敏度试块)上可显示的裂纹区号应符合
表 6251的规定 |

表 6,2.⒌ 1 不同灵敏度等级下显示的裂纹区号

2 不锈钢镀铬试块 〈B型灵敏度试块)裂纹区的长径显示
尺寸应符合表 62.52的规定。

表‘.2⒌2 不锈钢镀铬试块裂纹区的长径显示尺寸

6.2.6 检测灵敏度等级的选择应符合下列规定 :

I 焊缝及热影响区应采用 “中灵敏度”检测,使其在不锈
钢镀铬试块 (B型灵敏度试块)中可清晰显示

“
3~1” 号裂纹 ;

2 焊缝母材机加工坡口、不锈钢工件应采用 Ⅱ高灵敏度”

检测,使其在不锈钢镀铬试块 (B型灵敏度试块)中可清晰显示
η~5” 号裂纹。

6,3检 测 步 骤

6,3.1 渗透检测应按照预处理、施加渗透剂、去除多余渗透剂、
干燥、施加显像剂、观察与记录、盾处理等步骤进行。
6.3.2 预处理应符合下列规定 :
1 对检测面上的铁锈、氧化皮、焊接飞溅物、油污以及涂

J8

检测系统的灵敏度 显示的裂纹区号 检测系统的灵敏度 显示的裂纹区号

低 2~3 高 4`5

中 3~4

裂纹区号 1 2 J 4

裂纹长径(n】nl) 55~65 3 7-ˇ 4 5 27~扌 5 16`24 0s`lC



料应进行清理。应清理从检测部位边缘向外扩展 30mm的范围 ,
机加工检测面的表面粗糙度 (R“ )不宜大于 12.5um,非机械加
I面的粗糙度不得影响检测结果 ;
2 对清理完毕的检测面应进行清洗;检测面应充分干燥后 ,
方可施加渗透剂。

6,3,3 施加渗透剂时,可采用喷涂、刷涂等方法,使被检测部
位完全被渗透剂所覆盖。在环境及工件温度为 10℃ ~50℃ 的条

件下,保持湿润状态不应少于 10min。

6.3,4 去除多余渗透剂时,可先用无绒沾净布进行擦拭。在擦

除检测面上大部分多余的渗透剂后,再用蘸有清洗剂的纸巾或布

在检测面⊥朝一个方向擦洗,直至将检测面上残留渗透剂全部
擦净。

6.35 清洗处理后的检测面,经 自然干燥或用布、纸擦干或用
压缩空气吹干。干燥时间宜控制在 5min~lOmin之 间。

6.3.6 宜使用喷罐型的快干湿式显像剂进行显像。使用前应

充分摇动,喷嘴宜控制在距检测面 30Omln~400mm处 进行喷
涂,喷涂方向宜与被检测面成 30° ~10°的夹角,喷涂应薄而均
匀,不应在同一处多次喷涂,不得将湿式显像剂倾倒至被检
面上。

6.3,7 迹痕观察与记录应按下列要求进行 :

1 施加显像剂后宜停留7min~30min后 ,方可在光线充足
的条件下观察迹痕显示情况 ;

2 当检测面较大时,可分区域检测 ;
3 对细小迹痕,nF用 5倍~lO倍放大镜进行观察 ;
4 缺陷的迹痕可采用照相、绘图、粘贴等方法记录。
6,3.8 检测完成后,应将检测面清理干净。

6.4 检测结果的评价

6.4.I 渗透检测可允许有线型缺陷和圆型缺陷存在。当缺陷迹

痕为裂纹缺陷时,应直接评定为不合格。
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7 内部缺陷的超声波检测

7.1-般 规 定

7.1,1 本章适用于母材厚度不小于 8mm、 曲率半径不小于
160111m的碳素结构钢和低合金高强度结构钢对接全熔透焊缝 ,

使用 A型脉冲反射法手工超声波的质量检测。对于母材壁厚为
1mm~8mm、 曲率半径为∞mm~160mm的钢管对接焊缝与相
贯节点焊缝应按照现行行业标准 《钢结构超声波探伤及质量分级

法》JG/T⒛ 3的有关规定执行。
7.I,2 探伤人员应了解工件的材质、结构、曲率、厚度、焊接

方法、焊缝种类、坡凵形式、焊缝余高及背面衬垫、沟槽等实际

情况。

7.I,3 根据质量要求,捡验等级可按下列规定划分为 A、 B、 C

三级 :

1 A级检验:采用-种角度探头在烀缝的单面单侧进行检
验,只对允许扫在到的焊缝截面进行探测。一般可不要求作横向

缺陷的检验。母材厚度大于 50mm时 :不得采用 A级检验.
2 B级检验:宜采用一种角度探头在烨缝的单面双侧进行
检验,对黧个焊缝截面进行探测。母材厚度大于 100mm时 ,应

采用双面双侧检验:当受构件的儿何条件限制时,可在焊缝的双

面申侧采用两种角度的探头进行探伤;条仵允许时要求作横向缺

陷的检验。

3 C级检验:至少应采用两种角度探头在烨缝的单面双侧
进行检验、且应同时作两个扫查方向和两种探头角度的横向缺陷

检验.母材厚度大于 100mm时 ,宜采用双面双侧检验 .
7.1.4 钢结构焊缝质量的超声波探伤检验等级应根据△件的材

质、结构、焊接方法、受力状态选择,当结构设计和施工上无特

`】



别规定时,钢结构烊缝质量的超声波探伤检验等级宜选用 B级。

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n∫能性,在选

择探伤面和探头时,宜仗声束垂直于泫烨缝中的主要缺陷。在刘

T肜接头、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。

7,2 设备与器材

7.2.1 模拟式利数宇式的 A型脉冲反射式超声仪的立要技术指

标应符合表 721的规定。

表 721 A型 脉冲反射式超声仪的主要技术指标

7.22 超声仪、探头及系统性nE的检夺J应按现行行业标准 《无损检
测 A型脉冲反射式超声检测系统△作性能测试方法》IB/T9214

规定的方法测试,其月期检杏项 日及时问应符合表 722的
规定。

~/’

仪器部仵 项  日

r作频率

水平线性

IF直线性 Ⅱr3'
超声仪主仉

衰减器或增益器总调节里

探 头

超声仪主机 L。

+l头的系统

在达到所需最大俭测声租时

其仃效灵敏度余量

2MHzˉ sMH'

△s(旧⒔

:≤ 2d1Ift减器或增益器每挡步逃盘

哀减器或增斋播任意 12dB内 误荐

芦束轴线水平儡离角

≤V"

≤1tnm

苴探头:≥ 30dl:

斜探头;≥ 6dB



表 7.2.2 超声仪、探头及系统性能的周期检查项目及时间

捡杏项目 检查时汩l

前沿距离

折自I角或 K值

偏离角

开始使用及每隔 5个⊥作日

灵敏溲余最

分辨率
开始使用、修理后及每隔 l个月

超声仪的水平线性

超声仪的垂苴线恪
Ⅱ始使用、修理后及每隔 3个月

7.2.3 探头的选择应符合下列规定 :

1 纵波直探头的晶片直径宜在 lOmm~20mm范 围内,频

率宜为 l θMHz~5.0MHz。

2 横波斜探头应选用在钢中的折射角为虾
`6σ
、⒛
仓
或 K

伍为 1,0、 15、 20、 z5、 30的横波斜探头,其频率宜为
20、亻Hz冖 5̌0、ΙHz。

3 纵波双晶探头两晶片之间的声绝缘应良好 ,且品片的面
积不应小于 150mmz。

4 探伤面与斜探头的折射角卩 (或 K值〉应根据材料厚度、
焊缝坡凵形式等因素选择,检测不同板厚所用探头角度宜按表
72.3采用。

表 72.3 不同板厚所用探头角度

鹏≡ 饷
检验等级

探侈j法 椎荐的折射角卩(K值 )
Λ 级 B级

|

C级

8ˉ-2i 面

侧

单

单
串而双侧

或双面申侧

苜射法及

一次反射法

70· 〈K25)

25--50 70"或 00· |`<'=或 K2Ⅱ

;0--lO0

苜射法

4i和 60·并用或Ⅱ
·
和勋勹⒈用

(Kl O和 K20并用或
Kl0fl K20井 用)

>l0Ⅱ 双面双侧
45·和 60·并用

(K10Tn K2o并用 )

钌



7,2,4 标准试块的形状和尺寸应与图 7,2,硅 相符。标准试块的

制作技术要求应符合现行行业标准 《无损检测 超声检测用试
块》JVT弘 28的有关规定。

图724 标准试块的形状和尺寸 (n.ml

7.2.5 对比试块的形状和尺寸应与图 725相 符。对比试块应
采用与被检测材料相同或声学特性相近的钢材制成。

24

注:尺 寸误差不大于±005mm.



代 号 适用板厚ε 对 比 试 块

RB l 8ˉ 25

RBˉ 2 8- ()o

RBˉ 3 8-Iso

|

注:l尺 忄公差±0lmm;
2备边垂直度不大于Ol∶
3茳雨租糙度不大于63un,
4标准孔△̂加工面的平行度不大手0ns、

图 725 刈比试块 的形状 和尺寸 (mm)

7,3检 测 步 骤

7,3.1 检测前,应对超芦仪的主要技术指标 (如斜探头人射点、

斜率 K值或角度)进行检查确认;应根据所测工仵的尺寸凋整
仪黯时基线,并应绘制距离-波幅 (DΛC)曲线。
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7,3,2 距离-波幅 (DA〔∶)曲线应由选用的仪器、探头系统在X刂

比试块上的实测数据绘制而成。当探伤面曲率半径 R小于等于
W2/4时 ,距离-波幅 (DAC)曲 线的绘制应在曲面对比试块上

进行。距离-波幅 C决C)曲线的绘制应符合下列要求 :
1 绘制成的距离一波幅曲线 (图 732)应 由评定线 EI'、

定量线 sL和判废线 RL组成。评定线与定量线之间 (包括评定

线)的区域规定为 I区 ,定量线与判废线之间 (包括定量线)的

区域规定为Ⅱ区,判废线及其以上区域规定为Ⅲ区。

舀
已
嘤
瘵 判废线 (RL)

定鲎线 (sL)

评定线 (EL)

距离 (mm)

图 732 距离-波幅曲线示意图

2 不同检验等级所对应的灵敏度要求应符合表 732的规
定。表中的 DΛC应以帕横通孔作为标准反射体绘制距离-波幅

曲线 (即 DΛC曲线 )。 在满足被检工件最大测试厚度的整个范

围内绘制的距离-波幅曲线在探伤仪荧光屏上的高度不得低于满

刻度的 Qln%。

表 7.3.2 距离-波幅曲线的灵敏度

蹂
A级 B级 (级

8^ˇ 50 8^-300 8-300

判废线 DAC DΛC△ dB DA【>2dB

定量线 DAC lOdB DΛC l0dB n宀(`8dB

评定线 DΛ C△ 6dB DAC16dB 【)`\C14dΠ
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7.3.3 超声波检测应包括探测面的修整、涂抹耦合剂、探伤作

业、缺陷的评定等步骤。

7.3.4 检测前应对探测面进行修整或打磨,清除焊接飞溅、油

垢及其他杂质,表面粗糙度不应超过 6.3um。 当采用一次反射

或串列式扫查检测时,一侧修整或打磨区域宽度应大于 25Ka;

当采用直射检测时,一侧修整或打磨区域宽度应大于 15Ka。

7,3.5 应根据工件的不同厚度选择仪器时基线水平、深度或

声程的调节。当探伤面为平面或曲率半径 R大于 Wz/4时 ,可
在对比试块上进行时基线的调节;当 探伤面曲率半径 火小于

等于 W2/1时 ,探头楔块应磨成与工件曲面相吻合的形状,反

射体的布置可参照对比试块确定,试块宽度应按下式进行
计算 :

莎≥ 2忑 /凡

式巾:冖 试块宽度 (tlnl);

^—

—波长 (min);

s——芦程 (mm〉 ;
D~——声源有效直径 〈mm)。

7.3.6 当受检工件的表面耦合损失及材质衰减与试块不同时 ,

宜考虑表面补偿或材质补偿。

7,3.7 耦合剂应具有良好透声性利适宜流动性,不应对材料和

人体有损伤作用,同时应便于检测后清理。当工件处于水平面上

检测时,宜选用液体类耦合剂:当工件处于竖立面检测时,宜选
用糊状类耦合剂◇

7.3.8 探伤灵敏度不应低于评定线灵敏度。扫查速度不应大

于 150△1m/s,相邻两次探头移动区域应保持有探头宽度 10%

的重叠。在查找缺陷时,扫查方式可选用锯齿形扫查、斜平行

扫查和平行扫查。为确定缺陷的位置、方向、形状、观察缺陷

动态波形 ,nr采 用前后、左右、转角、环绕等四种探头扫沓

方式。

7.3.9 对所有反射波幅超过定量线的缺陷,均应确定其位置、
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最大反射波幅所在区域和缺陷指示长度。缺陷指示长度的测定。l

采用以下两种方法 :

1 当缺陷反射波只有一个高点时,宜用降低 6dB相对灵敏
度法测定其长度 ;

2 当缺陷反射波有多个高点时、则宜以缺陷两端反射波极
大值之处的波高降低 6dB之问探头的移动距离,作为缺陷的指

示长度 (图 739).

囹739 端点峰值测长法

3 当缺陷反射波在 1区未达到定量线时,如探伤者认为有
必要记录时,nl将探头左右移动,使缺陷反射波幅降低到评定

线,以此测定缺陷的指示长度。

7,3.10 在确定缺陷类型时,可将探头对准缺陷作平动和转动扫

查,观察波形的相应变化,并可结合操作者的工程经验作出

判断。

7.4 检测结果的评价

7.4,I 最大反射波幅位于 DΛC曲线Ⅱ区的非危险性缺陷i其

指示长度小于 10mm时 ,可按 5mm计。
7.4,2 在检测范罔内,相邻两个缺陷间距不大于 8mm时 ,两

个缺陷指示Κ度之和作为单个缺陷的指示K度 ;相邻两个缺陷间

距大于 8mm时 ,两个缺陷分别计算各白指示长度。
7.4.3 最大反射波幅位于Ⅱ区的非危险性缺陷,可根据缺陷指

示长度△L进行评级。不同检验等级,不同焊缝质量评定等级的

缺陷指示长度限值应符合表 743的规定。

`s.

冫「《\/\、 \丿



表 7.4,3 焊缝质Ⅱ评定等级的缺陷指示长度限值 (lln1)

`蹩

A级 B级 (级

评定等虫:<Ⅱt∶ 8-ˇ 50 8^ˇ 300 8-ˇ 300

l 叼 /3,最小 12 0/3最 小 lO最大 3。 ε/3、最小 l0.最人 20

Π 3♂

`最
小 l? 2y3最小 12最大 而o δ/2,最 小 I0,最大 30

Ⅲ a鼓小 20 3γ t,最小 16,最 大 ?弓 2a/3,最小 12鼓大 50

lv 超过Ⅲ级者

注:焊缝两恻坩材厚度a不 同时 取较薄侧母材厚度。

7.4.4 最大反射波幅不超过评定线 (未达到 I区 )的缺陷应评

为 I级。

7,4,5 最大反射波幅超过评定线,lEl低于定量线的非裂纹类缺

陷应评为 I级。

7,4.6 最大反射波幅超过评定线的缺陷,检测人员判定为裂纹

等危盲性缺陷时,无论其波幅和尺寸如何均应评定为Ⅳ级。

7.4.7 除了非危险性的点状缺陷外、最大反射波幅位于Ⅲ区的

缺陷,无论其指示κ度如何,均应评定为Ⅳ级 .

7.4.8 不合格的缺陷应进行返修·返修部位及热影响区应重新

进行检测与评定。

7,4.9 检测后应填写检测记录。所填写内容宜符合本标准附录

D的规定。
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8 高强度螺栓终拧扭矩检测

8.I-般 规 定

8.1.1 本章适合于钢结构高强度螺栓连接副终拧扭矩 (以下简

称高强度螺栓终拧扭矩)的检测。
8,I,2 检测人员在检测前,应了解工程使用的高强度螺栓的型

号、规格、扭矩施加方式。

8.I.3 对高强度螺栓终拧扭矩的施工质量检测,应在终拧 lh之

后、48h之内完成。

8,2检 测 设 备

8,2,1 扭矩扳手示值相对误差的绝对值不得大于测试扭矩值的

3%。 扭矩扳手宜具有峰值倮持功能。

8,2,2 扭矩扳手的最大量程应根据高强度螺栓的型号、规格进

行选择.工作值宜控制在被选用扳手的量限值 20%~Sl,%范

围内。

8.3检 测 技 术

8.3.1 在对高强度螺栓的终拧扭矩进行检测前,应清除螺栓及

周边涂层。螺栓表面有锈蚀时,应进行除锈处理。
8,3.2 对高强度螺栓终拧扭矩的检测,应经外观检杏或小锤敲

击检查合格后进行。

8.3.3 高强度螺栓终拧扭矩检测时,先在螺尾端头和螺母相对
位置画线,然后将螺母拧松 60◇ ,再用扭矩扳手重新拧紧 60° ~
62° ,此时的扭矩值应作为高强度螺栓终拧扭矩的实测值。
8.3.4 检测时,施加的作用力应位于扭矩扳手手柄尾端,用力
应均匀、缓慢。除有专用配套的加长柄或套管外,不得在尾郜加
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κ柄或套管的情况下,测定高强度螺栓终拧扭矩。
8,3,5 扭矩扳手经使用后,应擦拭干净放入盒内。

8.3,6 长期不用的扭矩扳手,在使用前应先预加载 3次 ,使内

部工作机构被润滑油均匀润滑。

8.4 检浏结果的评价

8.4,1 高强度螺栓终拧扭矩的实测值宜在 0.9η ~11⒎ 范
围内。

8.4,2 小锤敲击检查发现有松动的高强度螺栓,应直接判定其

终拧扭矩不合格。
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9变 形 检 测

9.1-般 规 定

9.J。 I 本章适用于钢结构或构件变形检测。
9,1.2 变形检测可分为结构整体垂直度、整体平而弯曲以及构

件垂直度、弯曲变形、跨中挠度等项日。

9,1.3 在对钢结构或构件变形进行检测前 .宜先清除饰面层 ;

当构件各测试点饰面层厚度接近,且不明显影响评定结果,可不

清除饰面层。

9.2检 测 设 备

9.2.1 钢结枸或构件变形的测量可采用水准仪、经纬仪、激光

垂准仪或全站仪等仪糌。

9,2,2 用于钢结构或构件变形的测量仪器及其精度宵符合现行

行业标准 《建筑变形测量规范》J(;J8的 有关规定.变形测量级

别可按三级考虑。

9.3检 测 技 术

9.3,1 应以设置辅助基准线的方法`测量结构或构仵的变形 ;

对变截而构件和有预起拱的结构或构件 ,尚应考虑其初始位置的

影响。

9.3,2 测量尺寸不大于 6m的钢构件变形,nl用拉线、吊线锤

的方法,并应符合下列规定 :

I 测量构件弯曲变形时,从构件两端拉紧一根细钢丝或细
线 ,然后测量跨中位置构件与拉线之间的距离 ,该数值即是构件

的变形。

2 测量构件的垂直度时,从构件上端吊一线锤直至构件下

J?



端,当线锤处于静止状态后,测量吊锤中'心与构件下端的距离 ,

该数值即是构件的顶端侧向水平位移。

9.3.3 测量跨度大于 6m的钢构件挠度,官采用全站仪或水准
仪,并按下列方法进行检测 :

I 钢构件挠度观测点应沿构件的轴线或边线布设,每一构
仵不得少于 3点 ;

2 将全站仪或水准仪测得的两端和跨中的读数相比较,可
求得构件的跨中挠度·

3 钢网架结构总拼完成及屋面丁程完成后的挠度值检测 ,
对跨度 24m及以下钢网架结构测量下弦中央一点;对跨度 24m
以上钢网架结构测量下弦屮央一点及各向下弦跨度的四等分点。
9.3.4 尺寸大l=6m的钢构件垂直度、侧向弯曲矢高以及钢结
构整体垂直度与整体平面弯山宜采用全站仪或经纬仪检测。可用

计算测点间的相对位置差的方法来汁算垂直度或弯山度,也可采
用通过仪器引出基准线,放置量尺直接读取数值的方法。
9.3,5 当测量结构或构件垂直度时,仪器应架设在与倾斜方向成
正交的方向线上,且宜距被测目标 (1~2)倍目标高度的位置.
9,3.6 钢构件、钢结构安装主体垂直度检测,应测量钢构件、
钢结构安装主体顶部相对于底部的水’F位移与高差,并分别汁算
垂直度及倾斜方向。

9.3.7 当用全站仪检测,且现场光线不仕、起灰尘、有振动时 ,
应用其他仪器对仝站仪的测量结果进行对比判断 .

9.4 检测结果的评价

9.4.1 在建钢结构或构件变肜应符合设计要求和现行国家标准
《钢结构工程施⊥质量验收规范》GB50⒛ 5及 《钢结构设汁规
范》GB50017等 的有关规定。
9.4.2 既有钢结构或构件变形应符合现行国家标准 《民用建筑可
靠忤鉴定标准》GB∞⒛2、 《ェ业建筑可靠性鉴定标准》(,B⒃144等

的有关规定。



10 钢材厚度检测

IO。 l-般 规 定

10.1‘ 1 本章适用于超声波原理测量钢结构构件的厚度。
10.1.2 钢材的厚度应在构仵的 3个不同部位进行测量 ,取 3处

测试值的平均值作为钢材厚度的代表值。

Iθ,1.3 对于受腐蚀后的构件厚度 ,应将腐蚀层除净、露出金属

光泽后再进行测量。

lO.2检 测 设 备

10.2.1 超声测厚仪的主要技术指标应符合表 lO21的规定。

表102.1 超声测厚仪的主要技术指标

10,2.2 超声测厚仪应随机配有校准用的标准块。

10.3检 测 步 骤

IO,3。 I 在对钢结构钢材厚度进行捡测前 ,应清除表面油漆层、

氧化皮、锈蚀等,并打磨至露出金属光泽。

IO.3.2 检测前应预设声速 ,并应用随机标准块对仪器进行校

准,经校准后方可进行测试。

10.3.3 将耦合剂涂于被测处 ,耦合剂可用机油、化学浆糊等。

3犭

项  日 技 术 指 标

显示墩小单位 0 〗nln)

工作频半 5MHz

测量范围 钣材:12n)m~200mm 管材下限:佗 0× 3

洲量误差 ± (γ 100101)mm,a为被测柯件的厚度

灵敏度 能检出距探测面铷mn1,直径 2rln△ 的平底孔



在测量小直径管壁厚度或工件表面较粗糙时,可选用粘度较大的
甘油。

10.3.4 将探头与被测构件耦合即可测量,接触耦合时问宜保持
ls~2s.在同一位置宜将探头转过 90°后作二次测量,取二次的
平均值作为该部位的代表值。在测量管材壁厚时,甯使探头中间
的隔声层与管子轴线平行。

10.3.5 测厚仪使用完毕后,应擦去探头及仪器上的耦合剂和污
垢,倮持仪器的清洁。

Iθ.4 检测结果的评价

10.4.1 钢材的厚度偏差应以设计图纸规定的尺寸为基准迸行计

算;并应符合相应产晶标准的规定。
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11 钢材品种检测

Ⅱ,1一 般 规 定

11.1,1 本章适用于采用化学成分分析方法判断国产结构钢钢材

的品种。

Ⅱ,2 钢材取样与分析

11.2.1 取样所用⊥具、机械、容器等应预先进行清洗。

11,2.2 钢材取样时,应避开钢结构在制作、安装过程巾有可能

受切剖火焰、烨接等热影响的部位 .

11.2.3 在取样部位 nl用钢锉打磨构件表面、除去表面油漆、锈

斑 ,直至露出金属光泽。

Ⅱ.2.4 屑状试样宜采用电钻钻取。同一构件钢材宜选取 3个不同

部位进行取样,每个部位的试样重量不宜少于 5g。 取样过程中应避

免过热而引起屑状试样发蓝、发黑的现象,也不得使用水、油或其

他滑油剂p取样时,宜去掉钢材表面 hun以内的浅层试样 .

11,2,5 宜采用化学分析法测定试样屮 C、 Mn、 s、 s、 P五元

素的含量ˇ对于低合金高强度结构钢,必要时 ,可进一步测定试

样屮 V、 Nb、 Tl二元素的含量。

Ⅱ.2.6 采用化学分析法测定钢材中 C、 Mn、 s、 s、 P、 V、

Nb、 Ti等元素的含量时 .其操作与测定Ⅰ讵符合现行国家标准

《钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法 (常

规方法 )》 GB/T~’ L1123和 《钢铁及合金化学分析方法》GB/T

223中相应元素化学分析方法的有关规定。

I1.3 钢材品种的判别

Ⅱ,3,1 钢材的品种应根据钢材中 C、 Mn、 ⒌、S、 P土丿匚素或
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12 防腐涂层厚度检测

I2.1一 般 规 定

⒓。1.1 本章适用于钢结构防腐涂层厚度的检测。

12.1.2 防腐涂层厚度的检测应在涂层干燥后进行。检测时构件

的表面不应有结露。

12.1,3 同一构件应检测 5处 ,每处应检测 3个相距 50nlm的测

点。测点部位的涂层应与钢材附着良好 .

12.1.4 使用涂层测厚仪检测时,应避免电磁干扰 .

12.1.s 防腐涂层厚度检测,应经外观检查合格后进行。

12.2检 测 设 备

12,2.1 涂层测厚仪的最大量程不应小于 1200un】 ,最小分辨率

不应大于 2um,示值相对误差不应大于 3%。

12,2.2 测试构件的曲率半径应符合仪器的使用要求。在弯曲试

件的表面上测量时,应考虑其对测试准确度的影响。

iz.3检 测 步 骤

nz.3.1 确定的检测位置应有代表性,在检测区域内分布宜均

匀。检测前应清除测试点表面的防火涂层、灰尘、油污等。

1z.3.2 检测前对仪器应进行校准.校准宜采用二点校准,经校

准后方可测试。

12.3.3 应使用与被测构件基体金属具有相同性质的标准片对仪

器进行校准,也可用待涂覆构件进行校准。检测期间关机再开机

后,应对仪器重新校准。

lz,3.4 测试时,测点距构件边缘或内转角处的距离不宜小于

20mm。 探头与测点表面应垂直接触,接触时间宜保持 1s~2s,
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泱取仪器显示的测量值,对测量值应进行打印或记录。

12.4 检测绔果的评价

12.4.1 每处 3个测点的涂层厚度平均值不应小于设计厚度的
勖%,同一构件上 15个测点的涂层厚度平均值不应小于设计
厚度。

1z.4.2 当设计对涂层厚度无要求时,涂层干漆膜总厚度:室外
应为 150um,室内应为 125um,其允许偏差应为-25阝m。
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‘ 防火涂层厚度检测

B。 1-般 规 定

1~△,1,1 本章适用于钢结构厚型防火涂层厚度检测。

Is。 1,2 防火涂层厚度的检测应在涂层干燥后进行。

I~1.I,3 楼板和墙体的防火涂层厚度检测,可选两相邻纵、横轴

线相交的面积为一个构件,在其对角线上,按每米长度选 1个测

点,每个构件不应少于 5个测点。

13.1.4 梁、柱构件的防火涂层厚度检测,在构件长度内每隔
3m取一个截面,且每个构件不应少于 2个截面。对梁、柱构件

的检测截面宜按图 1314所示布置测点。

钢眢

图 131丬  测点示意图

掬

硎
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I3,1.5 防火涂层厚度检测,应经外观检杳合格后进行。

Is,2裣 测 Ⅱ 具

n3.2.1 对防火涂层的厚度可采用探针和卡尺进行检测,用于检
测的卡尺尾部应有可外伸的窄片。测量没备的量程应大于被测的

防火涂层厚度。

I3,2,2 检测设备的分辨率不应低于 05mm。

I3.3检 测 步 骤

13,3.1 检测前应清除测试点表面的灰尘、附着物等,并应避开
构件的连接部位。

13,3,2 在测点处,应将仪器的探针或窄片垂直插人防火涂层直
至钢材防腐涂层表面,并 记录标尺渎数,测 试值应精确
至刂0.5mm。

‘,3,3 当探针不易插人防火涂层内部时,可采取防火涂层局部
剥除的方法进行检测.剥除面积不宜大于 ]5mm× 15¤lrn。

13.4 检测结果的评价

1s,4.1 同一截面上各测点厚度的平均值不应小于设计厚度的
85%,构件上所有测点厚度的平均值不应小于设计厚度。



⒕ 钢结构动力特性检测

1△.l一 般 规 定

1I.1.1 本章适用于钢结构动力特性的检测。通过测试结构动力

输人处和响应处的应变、位移、速度或加速度等时程信号,可获

取结构的自振频率、模态振型、阻尼等结构动力性能参数。

11.1.2 符合下列情况之一的钢结构,宜对结构动力特性进行

检测 :

I 需要进行抗震、抗风、工作环境或其他激励下的动力响

应计算的结构 ;

2 需要通过动力参数进行结构损伤识别和故障诊断的结构 ;

3 在某种动力作用下,局部动力响应过大的结构。

1J.2检 测 设 备

n△.2,I 应根据被测参数选择合适的位移计、速度计、加速度计

和应变计,被测频率应落在传感器的频率响应范围内。

Ⅱ.2.2 检测前应根据预估被测参数的最大幅值,选择合适的传

感器和动态信号测试仪的量程范围,并应提高输出信号的信

噪比。

11,2,3 动态信号测试仪应具各低通滤波,低通滤波截止频率应

小于采样频率的04倍 ,并应防止信号发生频率混淆。

1J.2.4 动态信号测试系统的精度、分辨率、线性度、时漂等参

数应符合国家现行有关标准的要求。

11.3检 测 技 术

1J,3.1 检测前应根据检测目的制定检测方案,必要时应进行计

算。根据方案准备适合的信号测试系统。
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1。B.3.2 结构动力特性检测可采用环境随机振动激励法。对于仅
需获得结构基本模态的,可采用初始位移法、重物撞击法等方
法,如结构模态密集或结构特别重要且条件许可时,可采用稳态
正弦激振方法或频率扫描法。对于大型复杂结构宜采用多点激励

法.对于单点激励法测试结果,必要时可采用多点激励法迸行
校核。

1·B.3.3 根据振动频率,确定动态信号测试仪采样间隔和采样时
长;采样频率应满足采样定理的墓本要求。
I4.3.4 确定传感器的安装方式,安装谐振频率要远高于测试
频率。

1I.3.s 传感器安装位置宜避开振型节点和反节点处。

".3,6 
结构动力特性测试作业时,应保证不产生对结构性能有

明显影响的损伤,也应避免环境对测试系统的干扰。

1△,4 检测数据分析

1△.4.1 数据处理前,应对记录的信号进行零点漂移、波形和信
号起始相位的检验。

1J。 4.2 对记录的信号可进行截断、去直流、积分、微分和数字
滤波等信号预处理。

1△.4.3 根据激励方式和结构特点,可选择时域、频域方法或小
波分析等信号处理方法。

1|.4.4 采用频域方法进行数据处理时,宜根据信号类型选择不
同的窗函数处理。

Ⅱ,‘.5 检测数据处理后,应根据需要提供所测结构的自振频
率、阻尼比和振型以及动力反应最大幅值、时程曲线、频谱曲线

等分析结果。

亻3



附录 A

表 A

磁粉检测记录

钢结构磁粉检测记录

工程名称 委托单位

裣测设各 设备型号

设备编号 检定日期

熔焊方法 规格/材质

设计竿级 检测数量

检测依据 检测日期

磁粉检测

条件

磁粉种类 (草图或照片 )

磁化方法

磁化时间

磁场方向

磁场电流

磁极间距

磁悬掖施加方法

磁悬液浓度

退l ā情况

试片规格

灵敏度

磁痕评定

构件类型 轴线 焊缝位置 缺陷性质、尺寸 数量、部位

返修情况

检验员 MT__级 审核人 MT__级
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附录 B

表 B

渗透检测记录

钢结构渗透检测记录

⊥程名称 委托单位

渗透温度 规格/材质

熔焊方法 表面状态

设汁等级 检测数里

检测依据 检测日期

渗透裣ull

条件

渗透剂型号 (草图或照片)

清洗剂型号

显像剂型号

渗透肘间

显像时 nl

观察时间

试块规格

迹痕评定

构件类型 轴线 焊缝位饕 缺陷性质、尺寸、数量、郡位

返修情况

检验员 I/「 __级 审核人 盯 __级
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附录 C T形接头、角接接头的超声波检测

C.θ.1 T形接头的超声波检测,探伤面和探头的选择应符合下
列要求 :

1 采用 K1探头在腹板一侧作直射法和一次反射法探测焊
缝及腹板侧热影响区的裂纹,如图C0⒈ l所示。
2 为探测腹板及翼板间未焊透或翼板侧焊缝下层状撕裂等
缺陷,町采用直探头或斜探头在翼板外侧探测,也可在翼板内侧

用 K1探头作一次反射法探测,如图 C,0,1记 所示。

图GO⒈1 探测焊缝与腹板侧热  图CO1七 探测腹板与翼板间
影响区的裂纹      未焊透或翼板侧焊缝下层状撕裂

3 T形接头检测应根据腹板厚度选择探头角度,探头选择
应符合表 C。 ◇,1的规定。

表 GO.1 不同腹板厚度选用的探头角度

腹扳厚度 〈mm) 探头折射角 〈K值 )

<25 70°  〈K2 59

25-ˉ 50 60· (K2o或 K2。 )

●>δ 0 15° (K1或 K15)
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附录 D 超声波检测记录

表 D 钢结构超声波检测记录

工毪名称 委托举位

检测设备 设备型号

设各编号 捡定日期

材  质 厚  度

焊缝种类 对接平缝0 对接环缝0 角接纵缝0 T形焊缝○ 管接口缝0

焊接方法 探伤卤状态 修整0轧 制○ 机加C

探伤时机 焊后0 热处理后0 耦合静l 机油0甘 油⊙ 浆糊C

探伤方式 垂直○ 斜角⊙ 单探头0 双探头0 串列探头0

扫描调节 深度⊙ 水平○ 芦释⊙ 比例 试块

探头尺寸 探头 K值 探头频率

探伤炅敏度 表面补偿

设汁等级 检测数量

评定等级 检测日期

裣测依据

探伤部位示意图

结

返

况

伤

及

情

探

果

修

构件类到 轴线 焊缝位箐 探伤长度 显示情况 备注

检验员 UT__级 | 审核人 UT__级



本标准用词说明

1 为了便于在执行本标准条文时区别对待,对要求严格程
度不同的用词说明如下 :

1)表示很严格,非这样做不可的用词 :

正面词采用
“
必须
”;反面词采用 “严禁”σ

2)表示严格,在正常情况下均应这样做的用词 :

正面词采用
“
应
”
;反面词采用

“
不应
”
或
“
不得
”
。

3)表示允许稍有选择,在条件许可时首先这样傲的用词 :
正面词采用

“
宜
”;反面词采用

“
不宜
”
。

4)表示有选择,在一定条件下可以这样做的,采 用
“
可
”
。

2 条文中指明应按其他有关标准、规范执行时,写法为 :
“
应符合⋯⋯的规定

”
或
“
应按⋯⋯执行

`
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制 定 说 明

《钢结构现场检测技术标准》GB/T∞ 621— ⒛10经住房和

城乡建设部 201Q年 8月 18日 以第 738号公告批准、发布ρ

为便于广大建设、监理、设计、施工、房屋业主和市政基础

设计管理部门有关人员在使用本标准时,能正确理解和执行条文

规定。《钢结构现场检测技术标准》编制组按章、节、条顺序编

制了本标准的条文说明,对条文规定的目的、依据以及执行中需

注意的有关事项进行 F说明。但是,本条文说明不具备与标准正

文同等的法律效力,仅供使用者作为理解和把握标准参考。
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