焊 缝 超 声 检 测 报 告（首 页）
 报告编号：                                                委托编号： 
	委托单位：                                                 报告日期：     年    月    日

	工程名称： 

	见证单位：                                                 见证人： 

	工 件
	工件名称：                                         接头形式：

	
	材质：                 板厚（mm）：               坡口形式： 

	
	焊接方式：             表面状态：打磨除锈          工件温度:         

	器 材

及

参 数
	仪器型号：             耦合剂：                    检测面： 

	
	探头参数：             表面补偿：                  试块型号： 

	
	扫描调节：             检测灵敏度：                检测范围： 

	技 术

要 求
	检测标准：□GB/T11345-2013、□GB/T29712-2013、□GB50205-2001、□ 

检测等级：                              验收级别： 


	
	要求检测比例：                       　实际检测比例： 

	有 关

说 明
	缺陷状况一栏：缺陷离起始边距离用S表示，缺陷离探伤面深用d表示，缺陷指示长用L表示，单位为mm，缺陷波幅用h表示，以评定线为基准+xdB。

焊缝编号以附图标示为准。

	委托日期：    年    月     日                            检测日期：    年    月     日

	结论：
详情见焊缝超声波检测结果表



	备注：


授权签字人：      　　　校核：         　 检测人：　　　　　检测单位：　

焊 缝 超 声 检 测 结 果 表
                                  　　　　　　　　　　　　　　　　

报告编号：                                             委托编号：               
	工  件

编  号
	焊 缝

编 号
	检测

长度
	缺陷

编号
	超标缺陷状况
	检测

结果
	返 修 后

焊缝质量
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报告编号：                                    委托编号：
附图 ：  
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