
蒸汽管道无损探伤X光拍片 焊缝探伤检测

产品名称 蒸汽管道无损探伤X光拍片 焊缝探伤检测

公司名称 广州国检中心（运输鉴定、危险特性分类鉴定）
部门

价格 .00/件

规格参数

公司地址 广州市番禺区南村镇新基村新基大道东1号(2号
厂房)1楼自编102房（注册地址）

联系电话 13609641229 13609641229

产品详情

蒸汽管道无损探伤X光拍片 焊缝探伤检测

焊接过程检查为了保证焊接能够正确按照焊接工艺指导书的焊接参数进行焊接，经常需要增加焊接过程
的质量检查程序。焊接过程质量检查通常由专职或兼职质量检验员进行，从焊接准备工作开始，对人员
配备，焊接设备，焊接材料，焊接环境，焊接方法，等各方面进行检查、监控。二、焊接过程中检查（1
）焊接缺陷尤其是采用多层焊焊接时，检查每层焊缝间是否存在裂纹，气孔，夹渣等缺陷，是否及时处
理缺陷。（2）焊接工艺焊接过程是否严格按照焊接工艺指导书的要求进行操作，包括对焊接方法、焊接
材料、焊接规范、焊接变形及温度控制等方面进行检查。（3）焊接设备在焊接过程中，焊接设备必须运
行正常，例如焊接过程中的冷却装置，送丝机构等。提供各种工件无损检测服务，承接压力容器无损检
测，特种设备探伤检测等.无损探伤包括超声检测（UT）、射线检测（RT）、磁粉检测（MT）、渗透检
测（PT）和涡流检测（ET）等五种检测方法。超声检测是目前应用广泛的探伤方法之一。超声波的波长
很短、穿透力强 焊缝无损检测的检验等级：无损检测根据《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级
》GB11345-89规定，超声波检验等级分为A、B、C三个级别：A级检验采用一种角度的探头在焊缝的单面
单侧进行检验，只对允许扫查到的焊缝截面进行探测。一般不要求作横向缺陷的检验。母材厚度〉50mm
时，不得采用A级检验。B级检验原则上采用一种角度探头在焊缝的单面双侧进行检验，对整个焊缝截面
进行探测。
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