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产品名称 商丘储罐焊接第三方检测 安全检测

公司名称 东莞市中泽检测技术服务有限公司
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规格参数 缺陷检测:安全检测
超声波检测:探伤检测
焊缝检测:无损检测

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

商丘储罐焊接第三方检测 安全检测 1.
检测范围包括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。 2.
碳含量提升时容易发生焊接热影响区裂痕。 3.
钒、钛、铌等可以提高钢的强度和延展性，但硫等元素会降低可塑性和韧度。 4.
物理性能包括抗压强度、韧性和塑性变形实力。 5. 焊材具备耐酸性、碱、盐,抗腐蚀,无毒性等特点。 6.
焊丝和助焊剂包括构造钢焊条、铜、铝合金型材焊条、不锈钢焊丝等。 7.
气割粉、焊料等也是电焊焊接中常用的材料。 概述：本文介绍了电焊焊接工业的检测范围、焊接过程中
需要注意的元素及物理性能、焊材的特点以及常用的焊丝、助焊剂和其他材料。
标签：电焊焊接、焊接热影响区、钢的强度、物理性能、耐腐蚀、焊材、焊丝等。 ，商丘安全检测。 1.
T形接头、十字接头、角接接头等要求熔透的对接和角对接组合焊缝，其焊脚尺寸不应小于t/4；设计有
疲劳验算要求的吊车梁或类似构件的腹板与上翼缘连接焊缝的焊脚尺寸为t/2，且不应小于10mm。焊脚尺
寸的允许偏差为0-4 mm。 检查数量：资料全数检查；同类焊缝抽查10%，且不应少于3条。
检验方法：观察检查，用焊缝量规抽查测量。 说明：以上1.对T型、十字型、角接接头等要求焊透的对接
与角接组合焊缝，为减少应力集中，同时避免过大的焊脚尺寸，参照相关规范的规定，确定了对静载结
构和动载结构的不同焊脚尺寸的要求。 2.焊缝表面不得有裂纹、焊瘤等缺陷。一级、二级焊缝不得有表
面气孔、夹渣、弧坑裂纹、电弧擦伤等缺陷。且一级焊缝不许有咬边、未焊满、根部收缩等缺陷。 检查
数量：每批同类构件抽查10%，且不应少于3件；被抽查构件中，每一类型焊缝按条数抽查5%，且不应少
于1条；每条检查1条，总抽查数不应少于10处。 检验方法：观察检查或使用放大镜、焊缝量规定和钢尺
检查，当存在疑义时，采用渗透或磁粉探伤检查。 说明：以上考虑不同质量等级的焊缝承载要求不同，
凡是严重影响焊缝承载能力的缺陷都是严禁的本条对严重影响焊缝承载能力外观质量要求列入主控项目
，并给出了外观合格质量要求。
由于一、二级焊缝的重要性，对表面气孔、夹渣、弧坑裂纹、电弧擦伤应有特定不允许存在
的要求，咬边、未焊满、根部收缩等缺陷对动载影响很大，故一级焊缝不得存在该类缺陷
，储罐焊接第三方检测。 一、根据部位和用途来确定选择的检测方法。 二、方法的区别
1、超声波主要检测焊缝内部缺陷，通常用于新制件的检测。
2、磁粉检测主要是检测焊缝的表面及近表面缺陷，通常用于新造或在役检测。 三、典型的应用 1、对于
新制焊接件的焊缝探伤，按照重要程度，可以分为：超声波检测、磁粉检测、超声波加磁粉检测。根据



重要程度，可选择各种方法的检测比例。
2、对于检修工件，一般只选择磁粉检测，对于重要件，可增加超声波检测。
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