
常州市压力管道无损检测 上门X拍片探伤检测

产品名称 常州市压力管道无损检测 上门X拍片探伤检测

公司名称 江苏广分检测技术有限责任公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 昆山市陆家镇星圃路12号智汇新城B区7栋广分检
测

联系电话 18912706073 18912706073

产品详情

检验范畴：

高压容器超音波无损检测技术，加热炉表层磁粉探伤，金属材料铸造件放射线拍片子，铸造件焊接无损

探伤，钢架结构当场超声检测，上门服务渗入探伤检测PT检验，承受压力机器设备焊接无损检测技术，

特种设备安全超音波无损检测技术，钢制管路当场拍片子，焊接品质无损检测技术，金属材料原材料无

损探伤，金属材料铸钢件铸造件无损检测技术，焊接缺点无损检测技术，地脚螺栓标准件无损检测技术

，起重吊钩无损探伤检验等

7.1 一般要求



7.1.1 工作压力无缝钢管一、二类焊接应开展无损探伤。

7.1.2 无损探伤工作人员应合乎3.4.2规定。

7.2 表层缺点探伤检测

7.2.1工作压力无缝钢管一、二类焊接经外型查验，猜疑有裂痕或其他超标准缺点时，应选用磁粉探伤或

渗入探伤检测方式开展查验。

7.2.2 磁粉探伤和渗入探伤检测应按JB4730实行。

7.2.3 焊接经查验发觉有表层或近表层裂痕时，则应进一步开展超声探伤仪。

內部缺点探伤检测

闵行区二类压力容器无损检测技术 碳素钢路轨X拍片子检验

7.3.1 对工作压力无缝钢管一、二类焊接的內部缺点，应开展无损探伤或超声探伤仪。



7.3.2无损探伤按GB/T3323实行，一类焊接Ⅱ级达标，二类焊接Ⅲ级达标；超声探伤仪按GB/T11345实行，

一类焊接BⅠ级达标，二类焊接BⅡ级达标。

7.3.3 焊接探伤检测的总数按以下标准明确：

a)一类焊接应不少于焊接总总数的20%，二类焊接应不少于焊接总总数的10%。

b)不一样管段焊接的探伤检测总数不可低于2条。

7.3.4 焊接探伤检测长短占焊接长短的百分数按以下标准明确：

a)一类焊接，超声探伤仪长短不少于20%，无损探伤长短应不少于10%。

b)二类焊接，超声探伤仪长短不少于10%，无损探伤长短应不少于5%。

c)如发觉有裂痕等持续性超标准缺点，应在缺点的拓展方位提升探伤检测长短。

d)若焊接好几处存有缺点，应酌情考虑提升探伤检测占比。



7.3.5

上次检验发觉超标准缺点的位置及其经修补解决过的缺点位置，应在下一次发电机组维修期内，开展1

00%的复探。

高质量上门服务检验 各种各样探伤检测方式检验

无损探伤检验新项目：

磁粉探伤、超声波、渗入、放射线、数据放射线显像检验，适用各种原材料、零部件、设备和设施的无

损检测技术。

声发射检验、超声波光学显微镜、超声波C扫描仪、涡流探伤、漏磁检验、工业CT、中子拍照、全息成

像和激光器干涉仪精确测量等，适用独特要求的无损检测技术。

（1）磁粉检测

磁粉检测是运用漏磁和适宜的检验物质发觉原材料（产品工件）表层和近表层的不连续性的。



（2）射线检测

射线检测便是运用放射线（X射线、Y放射线、中子放射线等）越过原材料或产品工件时的抗压强度衰减

系数，检验其内部构造不连续性的技术性。越过原材料或产品工件时的放射线因为抗压强度不一样，在

光感应胶卷上的光感应水平也不一样，从而转化成內部不持续的图象。

（3）超声检测

超声检测便是运用超音波在金属材料、非金属材质以及产品工件中散播时，原材料（产品工件）的声学

材料特点和內部机构的变动对超音波的推广造成一定的危害，根据对超音波受影响水平和情况的检测掌

握原材料（产品工件）特性和构造转变的技术性。

（4）渗透检测

渗入检测便是运用液态的毛细管作用，将渗入液渗透到固态原材料、产品工件表层张口缺点处，再经过

显像剂渗透到的渗入液吸出到表层表明缺点的出现的检查方式。
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