恒奥德仪器角焊缝密性检验仪  罐底焊缝真空检测盒HAD-18003 

以往对船体舱室焊缝密性的检验，采用传统方法是冲水、灌水、煤油和泵气。 煤油试验方法因受舱室结构、天气条件和试验时间长的影响，所以船检部门不同意使用；而灌水密性试验，又因受船台基面的承受荷载的限制和排注水时间过长而限制使用。目前造船行业均采用舱室泵气密性试验。采用这种方法固然有许多优点，但也有局限性，即进行泵气密性试验时．舱室前后上下都必须接通完整，故影响下道工序的涂装油漆及下水滑道板的安装。为此，采用密性真空罩，那怕是密性舱室未完整，随时随地都可以施行。这样一来，为船体涂装作业和下水装置的设置提供了超前条件，使生产管理工作具有更高的均衡性，船体坞修、局部外板调换的密性检查为简便。

密性真空罩试验所需条件

试验采用的液体：肥皂水溶液。

真空标准：-0.014a

当环境温度小于0度时，应对肥皂水溶液添加防冻液，并保证被检验的焊缝不结冰。

真空表，用以检测空气抽出的压力。

空气调节阀，用以调节空气压力

可采用真空泵和空压机两种抽真空方式。

适用于焊缝检测，机械，无损检测，核电，造船………

密封件属于易耗品，损坏可自行更换

密性真空罩主要购成部件密性罩体均为10mm的透明有机玻璃（亚克力）胶合而成，罩体内设有加强板（亚克力），罩体下沿四周胶合整体软质进口海绵。罩体顶部装有真空压力表

（-0.1MPa-0MPa），变径抽气接头。便于携带的把手（铝合金）。

密性真空罩使用方法

先将待检的焊缝涂上肥皂水溶液，然后将真空罩固定在需检测的焊缝处，要求真空罩周界不能透气，然后通过空气排出器来吸取真空罩内部的空气，当真空罩内部的压力达到-0.014MPa

时，检验真空罩内焊缝上的肥皂水溶液变化情况，来确定焊缝质量，若焊缝表面的肥皂水溶液有气泡产生，说明焊缝有质量缺陷，反之，则焊缝质量没有问题。

密性真空罩试验注意事项

1.检测前检查空气压缩机或真空泵工作是否正常;发泡剂及其他相应工具是否齐全,工作区域光线不足时,必须配备照明工具

.2.试验前彻底清除焊缝及焊缝两侧50mm范围内的灰尘，沙土，油锈，焊渣，飞溅，焊瘤以及其他影响观察焊接区域泄露情况的物质。

3.相邻两段检测的焊缝，两次真空罩的重合距离应以消除可视死角为宜。

4.如果需检测部位的板材不平或焊角不平整，现场应用足够的人力将真空罩压住，通过密封软质海绵的弹性将真空罩与检测部位紧密接触，现场应经常检查真空罩上的软质海棉，发现海绵有断裂或变质应及时更新。

5.真空罩上的空气抽出端应配备压力表及空气调节阀，通过空气调节阀来调节气压，当真空测量表中的测量值达到真空标准时，记录此时的空气端压力表中的值，为下一次试验的空气抽出压力提供参考。

6.真空罩内的真空压力不能过大，若压力过大，焊缝缺陷无法通过肥皂水溶液（不能形成气泡）检测，因此现场应通过空气调节阀来控制，使真空罩内的真空压力缓慢达到标准值，从而避免真空罩内的真空压力过大情况的发生。

7.当真空罩内的真空压力达到规定值-0.014MPa时，待压力稳定后，才能进行检查工作。

8.在真空罩内的空气向外抽出过程中，如发现真空罩在焊肉处由于密封不好发生漏气现象，现场应重新涂肥皂水溶液，重新进行试验。

真空罩大小尺寸由于使用方位和地段的不同，故无法做出库存真空罩，尺寸由买家自行提供，若有特殊尺寸要求，可通过电话沟通解决。

