
韶关焊缝PT渗透无损检测上门检测服务已更新

产品名称 韶关焊缝PT渗透无损检测上门检测服务已更新

公司名称 佛山市华谨检测技术服务有限公司综合检测部

价格 100.00/检测

规格参数 检测类型:无损探伤检测
检测对象:钢结构管道压力容器无损检测
检测方式:超声波磁粉射线无损检测

公司地址 佛山市南海区大沥镇岭南路85号广佛智城4号楼
第7层第4705、4706、4707号单元

联系电话 18688243060 18688243060

产品详情

韶关焊缝PT渗透无损检测上门检测服务已更新韶关焊缝PT渗透无损检测上门检测服务 佛山市华谨检测技
术服务有限公司;致力于检测认证行业的发展，专业从事各种物料检测与认证服务，凭借公司强大的技术
力量和经济实力，不断开发出具有技术水平实验室。华谨服务范围广泛适用于金属、矿产、水质、油品
、纺织、塑料、橡胶、冶金、建筑、农产品、化工、制药、铸造、食品、土壤等各行业的产品检测与认
证。 损检测培训就是NDT Training，缩写是NDT（或NDE，non-destructive examination），也叫无损探伤
，是在不损害或不影响被检测对象使用性能的前提下，采用射线、超声、红外、电磁等原理技术仪器对
材料、零件、设备进行缺陷、化学、物理参数的检测技术。常见的有超声波检测焊缝中的裂纹等方法。
机械工程学会无损检测学会是无损检测学术组织，TC56是其标准化机构。
焊缝中常见缺陷??焊缝中常见缺陷有气孔、夹渣、未焊透、未熔合和裂纹等。 1.气孔??气孔是在焊接过程
中焊接熔池高温时吸收了过量的气体或冶金反应产生的气体，在冷却凝固之前来不及逸出而残留在焊缝
金属内所形成的空穴。产生气孔的主要原因是焊条或焊剂在焊前未烘干，焊件表面污物清理不净等。气
孔大多呈球形或椭圆形。气孔分为单个气孔、链状气孔和密集气孔。 2.未焊透??未焊透是指焊接接头部
分金属未完全熔透的现象。产生未焊透的主要原因是焊接电流过小，运条速度太快或焊接规范不当(如坡
口角度过小，根部间际过小或钝边过大等)。未焊透分为根部未焊透、中间未焊透和层间未焊透等。 3.未
熔合??未熔合主要是指填充金属与母材之间没有熔合在一起或填充金属层之间没有熔合在一起。产生未
熔合的主要原因是坡口不干净，运条速度太快，焊接电流过小，焊条角度不当等。未熔合分为坡口面未
熔合和层间未熔合。 韶关焊缝PT渗透无损检测上门检测服务已更新焊缝PT渗透无损检测上门检测服务
保证项目 1、焊接材料应符合设计要求和有关标准的规定，应检查质量证明书及烘焙记录。
2、焊工必须经合格，检查焊工相应施焊条件的合格证及考核日期。
3、Ⅰ、Ⅱ级焊缝必须经探伤检验，并应符合设计要求和施工及验收规范的规定，检查焊缝探伤报告。 4
、焊缝表面Ⅰ、Ⅱ级焊缝不得有裂纹、焊瘤、烧穿、弧坑等缺陷。Ⅱ级焊缝不得有表面气孔、夹渣、弧
坑、裂纹、电弧擦伤等缺陷，且Ⅰ级焊缝不得有咬边、未焊满等缺陷。
韶关焊缝PT渗透无损检测上门检测服务已更新焊缝PT渗透无损检测上门检测服务
焊缝中常见缺陷??焊缝中常见缺陷有气孔、夹渣、未焊透、未熔合和裂纹等。 1.气孔??气孔是在焊接过程
中焊接熔池高温时吸收了过量的气体或冶金反应产生的气体，在冷却凝固之前来不及逸出而残留在焊缝
金属内所形成的空穴。产生气孔的主要原因是焊条或焊剂在焊前未烘干，焊件表面污物清理不净等。气



孔大多呈球形或椭圆形。气孔分为单个气孔、链状气孔和密集气孔。 2.未焊透??未焊透是指焊接接头部
分金属未完全熔透的现象。产生未焊透的主要原因是焊接电流过小，运条速度太快或焊接规范不当(如坡
口角度过小，根部间际过小或钝边过大等)。未焊透分为根部未焊透、中间未焊透和层间未焊透等。 3.未
熔合??未熔合主要是指填充金属与母材之间没有熔合在一起或填充金属层之间没有熔合在一起。产生未
熔合的主要原因是坡口不干净，运条速度太快，焊接电流过小，焊条角度不当等。未熔合分为坡口面未
熔合和层间未熔合。 

中山无机防火隔板燃烧性能检测机构已更新报价
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