
压力管道缺陷超声波无损检测 黄冈市储罐焊缝磁粉无损检测

产品名称 压力管道缺陷超声波无损检测
黄冈市储罐焊缝磁粉无损检测

公司名称 广分检测认证有限公司

价格 .00/件

规格参数 检测范围:储罐焊缝磁粉无损检测
周期:5-7
服务范围:全国

公司地址 江苏省昆山市陆家镇星圃路12号智汇新城B区7栋

联系电话 18662582169 18662582169

产品详情

一般广泛的焊接缺陷可分为四类：

（1）电焊焊接规格型号不符合要求
：如电焊焊接极高、极高、太窄、是多少差过大、电焊焊接对接到原材料不圆滑等。

（2）电弧焊接电焊焊接表面缺陷：如错口、焊渣、内凹、满满的、未焊透、表面出出气孔、表面裂缝等
。

（3）电焊焊接内部缺陷：如出出气孔、焊疤、裂缝、未电焊焊接、夹钨、双面焊的未焊透等。

（4）焊缝特点不符合要求：因过热、粗晶等原因导致 焊缝的工艺性能、抗腐蚀特点降低等。

一、焊接缺陷

电弧焊接电焊焊接变形

商品产品工件焊后一般全是会导致变形，倘若形自变量超过标准值，便会伤害运用。电弧焊接电焊焊接
变形的好几个事比如图2-19所表明。导致的重要原因是焊件不均匀地一部分升温和致冷。因为电弧焊接
电焊焊接时，焊件仅在一部分地域被升温到高溫，离电焊焊接愈近，温度愈高，膨涨也愈大。但是，升
温地域的金属复合材料因遭到附近温度较低的金属复合材料阻止，却不能随便膨涨；而致冷时又由于附
近金属复合材料的牵制不能随便地收缩。结果这一部分升温的金属复合材料存在拉应力，而别的一部分
的金属复合材料则存在与之平衡的压应力场。当这类应力场超过金属复合材料的屈服极限时，将导致电
弧焊接电焊焊接变形；当超过金属复合材料的强度极限时，则会产生间隙。

电焊焊接的外部缺陷



1.电焊焊接提升过高

当电弧焊接电焊焊接焊接的角度开的过小或电弧焊接电焊焊接电总流量过小时，均会产生这类情况。焊
件电焊焊接的风险性平面设计图已从M-M平面设计图对接到电焊焊接区的N-N平面设计图，由于地应力
生损坏，因此，为提高压力容器的疲倦使用期限，要求将电焊焊接的提升高铲平。

2. 电焊焊接过凹

因电焊焊接工作上截面的降低而使接头处的抗拉强度降低。

3. 电焊焊接错口

在商品产品工件上沿电焊焊接边缘所造成的凹坑叫错口，如图2-22所表明。它不仅减少了联接头工作上
截面，而且在错口处造成 较为严重的地应力。

4. 焊渣

熔化金属复合材料流到溶池边缘未溶化的商品产品工件上，堆积造成焊渣，它与商品产品工件没有电焊
焊接，见图2-23。焊渣对载荷试验抗拉强度无伤害，但会导致地应力，使动载抗拉强度降低。

5. 烧穿

烧穿是指一部分熔化金属复合材料从电焊焊接反面外露，甚至烧重生成了洞，它使联接头抗拉强度减少
。

以上五种缺陷存在于电焊焊接的表层，人的眼睛就能发现，并可马上补焊。倘若操作过程熟练，一般是
可以避免的。

电焊焊接的内部缺陷

1. 未焊透

未焊透是指商品产品工件与电焊焊接金属复合材料或电焊焊接固层一部分未电焊焊接的一种缺陷。未焊
透减弱了电焊焊接工作上截面，造成 较为严重的地应力，大幅度减少联接头抗拉强度，它一般
变为电焊焊接开裂的直接原因。

2. 焊疤

电焊焊接中间线有非金属材质煤灰，即称焊疤。焊疤减少了电焊焊接工作上截面，造成
地应力，会降低电焊焊接抗拉强度和冲击韧性。

3. 出出气孔

电焊焊接金属复合材料在高温时，消化了过多的气体（如H2）或由于溶池内部冶金行业体现导致的气体
（如CO），在溶池致冷凝固时来不及排出去，而在电焊焊接内部或表面造成主龙骨，就是出出气孔。出
出气孔的存在减少了电焊焊接有效工作上截面，降低联接头的断裂韧性。若有穿透性或延续性出出气孔
存在，会较为严重威胁焊件的密封性。

4. 裂缝

电弧焊接电焊焊接整个过程中或电弧焊接电焊焊接以后，在焊缝地域内所产生的金属复合材料一部分开



裂叫裂缝。裂缝很有可能导致在电焊焊接上，也很有可能导致在电焊焊接两侧的热伤害区。有时导致在
金属材料表面 ，有时导致在金属复合材料内部。一般
按照裂缝导致的基本原理不一样，可分为热裂缝和冷裂缝两类。

（1）热裂缝是在电焊焊接金属复合材料中由液态到固态的结晶整个过程中导致的，大部分导致在电焊焊
接金属复合材料中。其导致原因主要是电焊焊接中存在低熔点化合物（如FeS，熔点1193℃ ），它削弱了
结晶间的联系，当遭到非常大的电弧焊接电焊焊接应力场作用时，就很容易在结晶正中间导致开裂。焊
件及焊条带有S、Cu等沉渣多时，就很容易导致热裂缝。

热裂缝有沿织构遍及的特性。当裂缝紧紧围绕表面与外界相通时，则具有明显的酯化反应趋于。

（2）冷裂缝是在焊后致冷整个过程中导致的，大部分导致在板材金属复合材料或板材金属复合材料与电
焊焊接交汇处的电焊焊接在网上。其导致的重要原因是由于热伤害区或电焊焊接内造成了热处理工艺组
织，在高应力场作用下，导致结晶内部的开裂，电弧焊接电焊焊接碳成分较高或铝合金型材元素较多的
易热处理工艺不锈钢板时，*易导致冷裂缝。电焊焊接中熔入过多的氢，也会导致冷裂缝。

裂缝是*风险性的一种缺陷，它除了减少安裝截面之外，还会继续再次导致较为严重的地应力，在运用中
裂缝会渐渐地扩大，很有可能导致
预制件构件的损坏。因而电弧焊接电焊焊接结构中一般不允许存在这类缺陷，一经发现须铲去重焊。

二、电弧焊接电焊焊接的检验

对焊缝进行必不可少的检验是保证电弧焊接电焊焊接质量的重要防范措施。因此，商品产品工件焊过后
应根据产品标准规范对电焊焊接进行相对性应的检验，凡不符合标准规范所允许的缺陷，需马上进行检
修。电弧焊接电焊焊接质量的检验包括外观检查、无损检测技术和工艺性能试验三个方面。这三者是彼
此之间弥补的，而以无损检测技术为核心。

外观检查

外观检查一般以人的眼睛观察为核心，有时用5－20倍的低倍高倍放大镜进行观察。依据外观检查，可发
现电焊焊接表面缺陷，如错口、焊渣、表面裂缝、出出气孔、焊疤及焊穿等。电焊焊接的规格还可采用
焊接探测仪或模版进行测量。

无损检测技术

隐藏在电焊焊接内部的焊疤、出出气孔、裂缝等缺陷的检验。目前运用*普遍的是采用X射线检验，也是
有超声探伤仪和带磁无损探伤检测。

X射线检验是应用X射线对电焊焊接照相,根据胶片照片影像来辨别内部是否有缺陷、缺陷多少钱和类型。
再根据产品标准规范评定电焊焊接是否合格。

超声探伤仪的基本要素如下图所示2-25所表明。

超声波束由监控摄像头传来，传到金属复合材料中，当超声波束传到金属复合材料与汽体网页页面时，
它就投射而依据电焊焊接。倘若电焊焊接中有缺陷，超声波束就垂直面到监控摄像头而被接受，此刻显
示器上就发生了垂直面波。根据这类垂直面波与一切正常波比较、鉴别，就可以确立缺陷的规格及位置
。超声探伤仪比X光照相简易得多，因而得到普遍应用。但超声探伤仪一般
仅有凭操作过程工作经历作出辨别，而且不能留出检验根据。

对于离电焊焊接表面不深的内部缺陷和表面几乎为零的裂缝，还可采用带磁无损探伤检测。



打压测试和轮胎气压标准试验

对于要求密封性的承受力容器，须进行打压测试和（或）进行轮胎气压标准试验，以检查电焊焊接的密
封性和承受力能力。其方法是向容器内引进1.25－1.5 倍工作压力的凉水或等同于工作压力的气体（绝大
多数用汽体），停留一定的時间，接着观察容器内的压力减少情况，并在外部观察是否有漏水情况，根
据这类可评定电焊焊接是否合格。

电弧焊接电焊焊接试板的工艺性能试验

无损检测技术可以发现电焊焊接实质的缺陷，但不能说明电焊焊接热伤害区的金属复合材料的工艺性能
如何，因此有时对焊缝要作抗拉强度、破坏性、弯曲等试验。这类试验由试验板开展。常见试验板与水
桶纵缝一起焊上，以保证施工条件一致。接着将试板进行工艺性能试验。实际生产加工中，一般只对新
钢材牌号的焊缝进行这种层面的试验。

焊接件无损检测技术技术性新项目：

VT看见检测：重要用于表面缺陷，表面裂缝的基本上确立

检测目的：检查电焊焊接表面是否有缺陷

检测方法：有些人眼或低倍高倍放大镜观察试件联接头的表面

检测范围：各式各样焊接件电焊焊接

MT磁粉探伤：重要用于表面缺陷，表面裂缝的检测

检测目的：检测机械零部件、原材料、电焊焊接等缺陷

检测范围：铁磁性材料商品及零部件表面或近面

UT超声探伤仪：重要用于内部缺陷的检测

检测目的：检验金属复合材料及电焊焊接中所存在的参脏物、间隙、缩管、白点、分层级等缺陷。还能
够测量金属复合材料厚薄。

检测范围：检验金属复合材料铸造、坯料、热轧卷板、大中小型不锈钢铸件、压力容器等金属制品

PT渗透到无损探伤检测：重要用于表面缺陷，表面裂缝的检测

检测范围：各式各样金属制品及其零部件表面张嘴检测机

RT无损检测：重要用于内部缺陷

检测目的：检验产品质量检测机械零部件、原材料、电焊焊接等缺陷

检测范围：压力容器、建筑工程、船舶、法兰片、管道、金属复合材料铝合金型材类及电焊焊接
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