
洛阳搪玻璃反应釜无损检测报告

产品名称 洛阳搪玻璃反应釜无损检测报告

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 储罐检测:无损检测
超声侧厚:声发射检测
焊缝检测:漏磁检测

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

洛阳搪玻璃反应釜无损检测报告 焊缝检测是检测金属材料或部件内部的裂纹或缺陷。常用的检测方法有:
x光检测、超声波检测、磁粉检测、渗透检测、涡流检测、γ射线探伤等方法。物理探伤是在没有化学反
应的情况下进行的无损检测。物理探伤是在没有化学反应的情况下进行的无损检测。便携式超声波焊缝
缺陷检测仪可快速、方便、无损伤、准确地检测、、评估和诊断各种工件内部缺陷(裂缝、夹杂物、孔隙
、未焊接、未熔化等)。用于实验室和工程现场检测。广泛应用于焊缝检测、工程机械制造焊缝质量评价
、钢冶金、钢结构制造、船舶制造、石化设备制造等需要缺陷检测和质量控制的行业。
，搪玻璃反应釜检测报告。 无损检测常用标准 1、《焊缝无损检测 超声检测
技术、检测等级和评定》（GB/T 11345-2013）； 2、《焊缝无损检测 超声检测
焊缝中的显示特征》（GB/T 29711-2013）； 3、《焊缝无损检测 超声检测 验收等级》（GB/T
29712-2013）； 4、《承压设备无损检测》（NB/T 47013-2015）；
5、《钢结构超声波探伤及质量分级》（JG/T 203-2007）； 6、《金属熔化焊焊接接头射线照相》（GB/T
3323-2005）； 7、《石油天然气钢质管道无损检测》（SY/T4109-2015）；
8、《钢结构结构施工质量验收规范》（GB/T 50205-2001）；
9、其他相关技术规范标准及委托方提供的资料。 ，搪玻璃反应釜无损检测。 焊缝质量标准
一、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。
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