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前  言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由陕西省交通运输厅提出并归口。

本文件起草单位：陕西省铁路投资（集团）有限公司、长安大学、陕西铁投工程检测科技有限公司。

本文件主要起草人：李新龙、侯广伟、王晖、闫海奇、李睿、王志超、赖金星、黄炯力、陈树恒。

本文件由陕西省铁路投资（集团）有限公司负责解释。

本文件为首次发布。

联系信息如下：

单位：陕西省铁路投资（集团）有限公司；

电话：029-89801135；
地址：陕西省西安市长安区东长安街420号；

邮编：710199。
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隧道防水板焊接密实性检测规程

1 范围

本文件规定了隧道防水板焊接密实性检测的一般规定、焊缝密实性检测、焊疤密实性检测、报告与

记录等内容。

本文件适用于隧道防水板焊接密实性检测，其他工程防水板焊接密实性检测可参照使用。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

JJF（陕）024 隧道防水板气密性检测仪校准规范

3 术语和定义

3.1

密实性 tightness

防水板焊接的密封程度。

3.2

焊缝 welded seam

在防水板搭接界面上形成的中间留有空腔、两边焊接在一起的接缝。

3.3

焊疤 welded scar

防水板覆盖焊接而形成的疤痕。

4 一般规定

4.1 防水板焊接密实性检测分为焊缝密实性检测和焊疤密实性检测。

4.2 检测前应对防水板焊接质量进行外观检查。

4.3 检测设备应按要求进行校准，保持状态良好，技术参数应符合本文件要求。

4.4 防水板焊接密实性检测宜在防水板焊接完成并冷却后或下道工序施工前进行。

4.5 焊疤检测前表面应干净，无污染。

4.6 检测前应做好危险源辨识，并制定安全应对措施。
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5 焊缝密实性检测

5.1 检测仪器

5.1.1 充气筒（泵）式检测仪

由充气筒（泵）、压力表、导压管、检测针和秒表等组成，检测仪器应符合下列规定：

a) 最大量程应不小于检测标准值的 1.2倍；

b) 压力表准确度等级应不低于 2.5级；

c) 压力表的分度值应不大于 0.02 MPa。

5.1.2 充气充液式检测仪

由微型气泵、储气储液系统、微型打印机、应力传感器、电子控制系统和检测针等组成，检查设备

应符合下列规定：

a) 最大量程应不小于检测标准值的 1.2倍；

b) 应具备匀速加压与稳压补偿功能；

c) 示值误差应不大于±0.5 %FS，分辨率应不大于 0.005 MPa；
d) 应具备检测数据自动采集、存储和检测结果判定功能。

5.2 检测步骤

5.2.1 充气法

5.2.1.1 选定拟检测焊缝，确定其里程桩号和断面位置；

5.2.1.2 用夹具夹紧拟检焊缝的两端；

5.2.1.3 将检测针头插入拟检测的焊缝内；

5.2.1.4 用充气筒（泵）进行充气，压力表读数达到 0.250 MPa时停止充气；

5.2.1.5 记录起始时间，持续 15 min记录压强值。

5.2.2 充气充液法

5.2.3 打开设备电源进行检查，控制面板功能键、指示灯、显示器应正常；

5.2.4 储液罐的储液量应满足检测要求；

5.2.5 选定拟检测焊缝，确定其里程桩号和断面位置，输入检测项目信息；

5.2.6 用夹具夹紧拟检焊缝的两端；

5.2.7 将检测针头插入拟检测的焊缝内；

5.2.8 在充气状态下，仪器启动运行气压达到 0.250 MPa时，进入检测状态；

5.2.9 持压 15 min，仪器自动读取、处理检测数据，打印检测记录；

5.2.10 在充气状态下，仪器运行气压未达到 0.250 MPa，则焊缝焊接质量不合格，打印检测记录；

5.2.11 检测工作完成，关闭电源，检测结束。

5.3 结果判定

5.3.1 充气法、充气充液法检测时，压强值下降幅度小于等于 10 %，判定焊缝质量合格；压强值下降

幅度大于 10 %，则判定为不合格。

5.3.2 充气法检测若不合格，沿焊缝涂抹肥皂水查找渗漏点，并进行处理。
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5.3.3 充气充液法检测若不合格，在注入液体状态下，仪器启动运行将液体注入焊缝，查找渗漏点位

置并进行处理。

6 焊疤密实性检测

6.1 检测仪器

6.1.1 真空罩法检测仪

由真空罩、真空泵、压力表、导压管和秒表等组成，检测设备应符合下列规定：

a) 最大量程应不小于检测标准值的 1.2倍；

b) 压力表准确度等级应不低于 2.5级；

c) 压力表的分度值应不大于 0.005 MPa。

6.1.2 负压值法检测仪

由微型真空气泵、储气系统、微型打印机、应力传感器、电子控制系统、导压管和吸盘等组成，检

测设备应符合下列规定：

a) 最大量程应不小于检测标准值的 1.2倍；

b) 应具备匀速抽气与负压调整功能；

c) 示值误差应不大于±0.5 %FS，分辨率应不大于 0.1 kPa；
d) 应具备检测数据自动采集、存储和检测结果判定功能。

6.2 检测步骤

6.2.1 真空罩法

6.2.1.1 选定拟检测焊疤，作业台车就位，确定其里程桩号和断面位置；

6.2.1.2 擦拭焊疤周围，并沿焊疤周边涂抹发泡剂；

6.2.1.3 安装真空罩覆盖焊疤，保持真空罩与防水板密贴不漏气；

6.2.1.4 用真空泵抽取真空罩内的空气，保持真空罩内的工作压力为-40.0 kPa；
6.2.1.5 持压时间宜不少于 5 min，观察焊疤周围是否有气泡；

6.2.1.6 若无气泡，则焊疤质量合格；若有气泡，做好标记并修补。

6.2.2 负压值法

6.2.2.1 打开设备电源进行检查，控制面板功能键、指示灯、显示器应正常；

6.2.2.2 选定拟检测焊疤，确定其里程桩号和断面位置，输入检测项目信息；

6.2.2.3 按照焊疤形状选择不同形式的吸盘，擦拭焊疤周围并将吸盘紧贴防水板，覆盖焊疤；

6.2.2.4 仪器启动运行，气压抽至-40.0 kPa，进入检测状态；

6.2.2.5 持压 15 min，仪器自动读取、处理检测数据，打印检测记录；

6.2.2.6 仪器启动运行，气压未抽至-40.0 kPa，则焊疤焊接质量不合格，打印检测记录。

6.3 结果判定

负压值法检测时，负压下降值小于等于4 %，判定焊疤质量合格；负压下降值大于4 %，则判定为

不合格。
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7 报告与记录

7.1 检测报告包括但不限于下列内容：

a) 工程名称、工程部位、里程桩号、焊接外观质量描述等；

b) 委托方名称和监理、检测单位名称；

c) 检测类别、检测依据、主要仪器设备名称及编号；

d) 检测日期、报告完成日期；

e) 检测、审核和批准人员的签名；

f) 检测机构的有效印章。

7.2 防水板焊缝、焊疤密实性检测记录格式见附录 A。
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AA

附 录 A

（资料性）

防水板焊缝（焊疤）密实性检测记录表

表 A.1 防水板焊缝（焊疤）密实性检测记录表

JXXXXXXXXX（第X页，共X页）

单位名称： 记录编号：

工程名称

工程部位/用途 里程桩号/位置

委托方 监理单位

检测日期 检测环境

检测依据 判定依据

外观质量描述

主要仪器设备名称
及编号

编号
初始压强值

(MPa)
持压时间

（min）
终结压强

值(MPa)

压强下降值（%）
检测结论 试样情况描述

计算值 标准值

1

2

3

…

附加声明：

检测： 记录： 复核： 日期： 年 月 日
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