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广东省有色工业建筑质量检测站有限公司
焊接材料、焊接工艺评定检验委托单
工程代码：                                                         委托编号：      
	委托单位
	

	工程名称
	

	工程地址
	
	工程类别
	□建设 □水务 (市政

	检验性质
	□常规见证检验  □普通检验  □委托抽检  □监督见证检验  □内部委托

	见证单位
	
	监督登记号
	

	见证人及见证卡号、电话
	
	监督员及电话
	

	付款方式
	□现 结                 □月结号          □合同号              
	报告份数
	     份（默认5份）

	委托日期
	 年   月   日
	样品处理
	□退样(默认不退样)
	领取方式
	□邮寄（默认自取）

	材料种类/评定依据
	检测项目
	检测方法

	□焊接材料【规格：  】
	□《非合金钢及细晶粒钢焊条》

GB/T 5117-2012

□《气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝》

GB/T 8110-2020  

□其它：                          
	□尺寸□焊条偏心度
	GB/T 5117-2012

	
	
	□尺寸
	GB/T 8110-2020 

	
	
	□焊条填充率
	GB/T 26052-2010

	
	
	□拉伸(焊缝金属拉伸）
	GB/T 2652-2022

	
	
	□冲击（焊缝中心）
	GB/T 2650-2022

	
	
	□射线探伤
	GB/T 11345-2013

	
	
	化学分析(□C□Mn□Si□P□S □其它：    ）
	GB/T 223.36-1994

	□焊接工艺评定
【规格：  】
	□《钢结构焊接规范》

GB 50661-2011

□《公路桥函施工技术规范》JTG/T 3650-2020
□其它：                                
	□超声波
	GB/T 11345-2013

	
	
	□横向拉伸试验
	GB/T 2651-2023

	
	
	□焊缝金属拉伸
	GB/T 2652-2022

	
	
	□弯曲（□正弯、背弯 □侧弯 □接头弯曲）
	GB/T 2653-2008

	
	
	□冲击（(□焊缝中心□热影响区/熔合线外1.0mm或0.5mm）
	GB/T 2650-2022

	
	
	□硬度（□维氏 □其它：       ）
	GB/T 2654-2008

	
	
	□宏观酸蚀 
	GB/T 226-2015

	母材牌号
	
	母材生产厂家
	
	母材批号
	
	母材批量
	
	母材出厂日期
	

	焊材牌号
	
	焊材生产厂家
	
	焊材批号
	
	焊材批量
	
	焊材出厂日期
	

	焊接方法
	□手工电弧焊    □埋弧自动焊   
□CO2气体保护焊 □其它：                                     
	接头型式
	□对接接头□T形接头和角接接头熔透角焊缝试件 □T形接头角焊缝试件□其它：                       

	焊接位置
	□平焊 □立焊 □横焊 □仰焊
	坡口形式
	□V型 □X型 □U型 □其它：                    

	样品编号
	
	工程部位
	

	说明
	1、热影响区冲击试验缺口，气体保护焊工在熔合线外0.5mm,埋弧自动焊开在熔合线外1mm处；2、异种材质接头组合，需在各材质熔合线外分别取样；3、委托时需提供质保书、出厂合格证、焊接作业指导书等产品质量证明文件。

	样品状态
描述
	□正常  

□异常：                                     
	受理人/
合同评审人
	          
	委托人
	签名（章）
	

	
	
	
	
	
	电话
	


声明：1、委托方确认检测项目、检评依据，保证所提供样品和资料的真实性。
2、见证人确认见证样品的代表性，对取样、送检的真实性负责。
3、本公司保证检测的公正性，对检测数据负责，为委托方提供的样品及其有关资料保密。
4、如要求退样，请凭委托单在报告出具之日起15天内领回，逾期或无要求时由本公司自行处理。
5、单位地址：广东省广州市黄埔区护林路1333号101，联系电话：020-82366993。
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