
南通无损探伤检测 钢材相控阵检测

产品名称 南通无损探伤检测 钢材相控阵检测

公司名称 东莞市中泽检测技术服务有限公司

价格 .00/个

规格参数 探伤检测:无损检测
超声波检测:磁粉检测
焊缝检测:焊口检测

公司地址 广东省东莞市松山湖园区工业西路14号2栋711室

联系电话  18682005914

产品详情

南通无损探伤检测 钢材相控阵检测 焊缝质量标准 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。 基本项目
1、焊缝外观:焊缝外形均匀,焊道与焊道、焊道与基本金属之间过渡平滑,焊渣和飞溅物清除干净。
2、表面气孔:Ⅰ、Ⅱ级焊缝不允许;Ⅲ级焊缝每50mm 长度焊缝内允许直径≤0.4t;且≤3mm 气孔2
个;气孔间距≤6 倍孔径。 3、咬边:Ⅰ级焊缝不允许。
Ⅱ级焊缝:咬边深度≤0.05t,且≤0.5mm,连续长度≤100mm,且两侧咬边总长≤10%焊缝长度。
Ⅲ级焊缝:咬边深度≤0.lt,且≤lmm。 注:t 为连接处较薄的板厚。 ，南通相控阵检测。 测试范围
电焊焊接工业用品检测、电焊焊接检测、管道焊接检测、拼焊检测、对接焊缝检测等。 检测新项目
碳含量提升时,钢的强度扩大,可锻性降低,焊接过程易在焊接热影响区发生裂痕。
钒、钛、铌等:在钢里加入钒、钛、铌等经典,可以提高钢的强度和延展性。S.P是钢中主要有害。 原素:硫
一-可以促进非金属夹杂的建立,使可塑性和韧度减低。能够提高钢的强度,却会提升铝的延性,尤其是低温
脆性。 物理性能:物理性能确定力学行为。钢材的物理性能通常是表现抗压强度、韧性和塑性变型实力的
评判标准,是机械结构设计时选料和强度计算。 可靠性测试:焊材具备耐酸性、碱、盐,抗腐蚀,无毒性等特
点,适用软聚木材的制做商品、化工机械设备、防腐蚀电镀工艺池等电焊焊接。 焊丝:构造钢焊条生铁焊
条铜铝合金焊丝不锈钢焊丝超低温钢焊条镍及镍台金焊丝铝及铝合多焊丝特殊功能焊丝。
助焊剂和焊条:碳钢焊条铜、铝合金型材焊条不锈钢焊丝。
气割粉:铜、铝焊粉生铁焊粉纤焊料:铜、铝焊料锡铅焊料铝纤焊熔济。 ，钢材无损探伤检测。
检测新项目: 1、放射线检测:运用放射线透过化学物质后的损耗特点来检测被检物里的不连续性(缺点)做
好记录与实现其图像方式。放射线检测依照放射线(或辐射源)源不一样可以分为X射线检测、γ放射线检
测、 中子射线检测、反质子放射线检测和电子辐射检测等方式。 2、超音波检测:利用人感受不到的高频
声波(>20000Hz)被检物里的散播、反射面、损耗等特点分辨测量被检物偏差的方式。 3、磁粉探伤检测:
被检物在磁场中被退磁后,缺点位置造成漏磁电磁场,被检物表层再撒上磁粉探伤,缺点上有磁粉探伤粘附
进而显现出缺点。磁粉探伤检测只是针对铁磁质。 铁磁质上非磁性漆膜厚度低于50um时,对磁粉探伤检



测敏感度危害不大。缺点长短方向和磁场力相竖直是磁粉探伤检测的重要条件。 4、渗入检测:增加于被
检物渗剂靠毛细作用渗透到被检物表面裂纹内,清理被检物后,用显像剂将附着在缺点里的渗剂吸出来,进
而以莹光或上色图像显示偏差的形状部位。 渗透液对偏差的渗入能力和渗透液界面张力、渗透液对固体
的润湿作用、缺点形状尺寸及其渗透液黏度等相关。
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