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Kiểm tra ăn mòn với các đầu dò biến tử kép 

 
Ứng dụng 

Sử dụng đầu dò biến tử kép (“đôi”) để đo chiều dày kim loại còn lại trong các ứng dụng ăn mòn corrosion. 

 

Vấn đề 

Bất cứ thứ gì được làm từ kim loại cấu trúc thông thường đều có thể bị ăn mòn. Một vấn đề đặc biệt quan trọng 

mà nhiều ngành công nghiệp phải đối mặt là đo chiều dày thành còn lại của pipe, tube hoặc bồn bể có thể bị 

ăn mòn ở bề mặt bên trong. Việc ăn mòn như vậy thường không thể phát hiện bằng cách kiểm tra trực quan 

mà không cắt hoặc tháo rời đường ống hoặc bồn bể. Kết cấu các dầm thép, đặc biệt là các giá đỡ cầu nối và 

các thanh gia cố móng thép, cũng có thể bị ăn mòn làm giảm chiều dày ban đầu của kim loại. Nếu không bị 

phát hiện trong một khoảng thời gian, sự ăn mòn sẽ làm suy yếu các thành và có thể dẫn đến các hỏng hóc 

cấu trúc nguy hiểm. Sự cân nhắc cho an toàn và kinh tế đều đòi hỏi các ống kim loại, bồn bể chứa hoặc các 

cấu trúc bị ăn mòn phải được kiểm tra một cách thường xuyên. Kiểm tra siêu âm là một phương pháp không 

phá hủy được chấp nhận rộng rãi để thực hiện kiểm tra vấn đề này, và kiểm tra siêu âm kim loại bị ăn mòn 

thường được thực hiện với các bộ đầu dò biến tử kép. 

 

Nguyên lý hoạt động 

Các bề mặt không đều thường xuyên gặp trong các tình huống ăn mòn mang lại lợi thế kép cho các bộ đầu dò 

biến tử đơn. Tất cả các phép đo đạc bằng siêu âm liên quan đến việc định thời gian cho một vòng chu kỳ sóng 

âm trong vật liệu kiểm tra. Bởi vì kim loại rắn có trở kháng âm khác với khí, chất lỏng hoặc sản phẩm ăn mòn, 

như quy mô hoặc rỉ sét, xung sóng âm sẽ phản xạ từ bề mặt dưới của kim loại còn lại. Thiết bị kiểm tra được 

lập trình với vận tốc sóng âm trong vật liệu kiểm tra và tính toán chiều dày thành từ công thức đơn giản sau: 

Khoảng Cách = (Vận Tốc) × (Thời Gian). 

Resources 

Application Notes 
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Hầu hết các thiết bị đo lường được thiết kế cho các ứng dụng ăn mòn đều đo khoảng thời gian di chuyển vòng 

đến xung dội thành dưới quay về. Nhiều thiết bị cũng có thể đo khoảng thời gian giữa nhiều xung dội liên 

tiếp. Kỹ thuật này có thể rất hữu ích trong các tình huống liên quan đến sơn dày hoặc các lớp phủ đồng dạng, 

tuy nhiên phép đo echo-to-echo (xung dội đến xung dội) có thể kém hiệu quả hơn trong việc phát hiện pitting 

và đo đạc chiều dày mỏng nhất thực sự của thành ống hoặc bồn bể. 

 

Các bộ đầu dò biến tử kép kết hợp phần biến tử phát và thu riêng biệt được gắn trên các đường trễ thường 

được cắt ở một góc với mặt phẳng ngang (góc mái) để các đường chùm tia phát  và thu đi đến bề mặt thành 

dưới của mẫu kiểm tra. Thiết kế chùm tia chéo này cung cấp hiệu ứng hội tụ giúp tối ưu hóa việc đo chiều dày 

thành mỏng nhất trong các ứng dụng ăn mòn. Thông thường, các bộ đầu dò biến tử kép sẽ nhạy hơn các bộ 

đầu dò biến tử đơn cho các xung dội từ đáy hố ăn mòn để thể hiện chiều dày thành mỏng nhất còn lại. Ngoài 

ra, bộ đầu dò biến tử kép thường được sử dụng hiệu quả hơn trên các bề mặt gồ ghề bên ngoài. Chất tiếp âm 

sẽ lắp đầy tại các hố ăn mòn trên bề mặt ngoài mà tại đó sóng âm thô có thể tạo ra các xung dội interface dài 

gây cản trở độ phân giải gần bề mặt của các bộ đầu dò biến tử đơn. Với một đầu dò biến tử kép, biến tử thu 

sẽ không thể nhận xung dội sai này. Cuối cùng, bộ đầu dò biến tử kép được thiết kế cho các phép đo ở nhiệt 

độ cao mà nó sẽ làm hỏng đầu dò biến tử đơn loại tiếp xúc trực tiếp. 

 

Thiết bị 

Một số thiết bị đo chiều dày bằng sóng siêu âm loại nhỏ, cầm tay được thiết kế đặc biệt cho các ứng dụng khảo 

sát ăn mòn. Thông thường, các thiết bị đo đạc này sẽ được sử dụng với một nhóm các bộ đầu dò biến tử kép 

chuyên dụng, bao gồm các phạm vi chiều dày và điều kiện nhiệt độ khác nhau. Trong một số ứng dụng quan 

trọng, đặc biệt là ở nhiệt độ cao, người sử dụng có thể yêu cầu màn hình dạng sóng âm waveform để giúp xác 

minh rằng xung dội hợp lệ đang được phát hiện. Thiết bị đo chiều dày 38DL PLUS® có màn hình dạng sóng 

âm waveform được thiết kế cho các trường hợp như vậy. Để biết chi tiết đầy đủ, xem datasheet của thiết bị. Một 

thiết bị khác được thiết kế cho loại kiểm tra này là thiết bị đo chiều dày 45MG®. Trong các ứng dụng ăn mòn 

corrosion, bộ đầu dò biến tử kép cũng có thể được sử dụng hiệu quả với các thiết bị Ultrasonic Flaw 

Detector. Thiết bị kiểm tra khuyết tật Ultrasonic Flaw Detector, chẳng hạn như dòng Olympus EPOCH 650® và 

EPOCH 6LT® cung cấp phép đo đạc chiều dày cũng như hiển thị dạng sóng âm waveform. 

 

Thủ tục 

Các nguyên tắc chung sau đây áp dụng cho tất cả các phép đo ăn mòn với đầu dò biến tử kép, cho dù được 

sử dụng với thiết bị đo độ dày cầm tay hoặc với thiết bị kiểm tra khuyết tật Ultrasonic Flaw Detector. Hãy nhớ 

rằng, trong mọi trường hợp, thiết bị phải được hiệu chuẩn chính xác cho vận tốc sóng âm và zero offset theo 

đúng quy trình được tìm thấy trong sách hướng dẫn sử dụng của thiết bị. 

 

1. Lựa chọn đầu dò 

Đối với bất kỳ hệ thống đo lường sử dụng sóng siêu âm nào (đầu dò cộng với thiết bị đo độ dày hoặc thiết bị 

kiểm tra khuyết tật) sẽ có chiều dày vật liệu tối thiểu dưới mức mà các phép đo đạc hợp lệ sẽ không thể thực 

hiện được. Thông thường, phạm vi tối thiểu này sẽ được chỉ định trong tài liệu của nhà sản xuất. Khi tần số 

đầu dò tăng, chiều dày đo tối thiểu sẽ giảm. Trong các ứng dụng ăn mòn, trong đó chiều dày thành tối thiểu 

còn lại thường là thông số được đo, điều đặc biệt quan trọng là phải biết phạm vi chỉ định của đầu dò đang 

được sử dụng. Nếu một đầu dò biến tử kép được sử dụng để đo một mẫu thử nằm dưới phạm vi tối thiểu được 

thiết kế của nó, thiết bị đo có thể phát hiện xung dội không hợp lệ và hiển thị số đọc chiều dày không chính 

xác. Bảng dưới đây liệt kê các chiều dày tối thiểu có thể đo lường được cho vật liệu thép đối với các bộ đầu 

dò biến tử kép tiêu chuẩn được sử dụng với các thiết bị đo chiều dày 38DL PLUS và 45MG, thiết bị kiểm tra 

khuyết tật EPOCH 650 và EPOCH 6LT. Lưu ý rằng những con số này là gần đúng. Mức tối thiểu có thể đo 

lường chính xác trong một ứng dụng nhất định phụ thuộc vào vận tốc vật liệu, điều kiện bề mặt và hình học, và 

nó phải được xác định bằng thực nghiệm bởi người sử dụng. 
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Transducer Tip Dia. Freq. Connector Approx. Minimum Thickness Approx. Minimum Radius Temp. Limit* 

 In. mm MHz  In. mm In. mm °F °C 

D790, D790-SM 0.434 11 5 Straight 0.04 1 0.75 20 -5 to 932 -20 to 500 

D791 0.434 11 5 Right Angle 0.04 1 0.75 20 -5 to 932 -20 to 500 

D791-RM 0.434 11 5 Right Angle 0.04 1 0.75 20 -5 to 752 -20 to 400 

D7912 0.295 7.5 10 Straight 0.02 0.5 0.50 12.7 32 to 122 0 to 50 

D7913 0.295 7.5 10 Right Angle 0.02 0.5 0.50 12.7 32 to 122 0 to 50 

D794 0.283 7.2 5 Straight 0.03 0.75 0.50 12.7 32 to 122 0 to 50 

D797-SM 0.900 22.9 2 Straight 0.15 3.8 4.00 100 -5 to 752 -20 to 400 

D797 0.900 22.9 2 Right Angle 0.15 3.8 4.00 100 -5 to 752 -20 to 400 

D798 0.282 7.2 7.5 Right Angle 0.02 0.71 0.50 12.7 -5 to 300 -20 to 150 

D799 0.434 11 5 Right Angle 0.04 1 0.75 20 -5 to 300 -20 to 150 

D7226 0.350 8.9 7.5 Right Angle 0.02 0.71 0.50 12.7 -5 to 300 -20 to 150 

D7906-SM 0.434 11 5 Straight 0.04 1 0.75 20 32 to 122 0 to 50 

D7906-RM 0.434 11 5 Straight 0.04 1 0.75 20 32 to 122 0 to 50 

D7908 0.283 2 7.5 Straight 0.04 1 0.50 12.7 32 to 122 0 to 50 

D7910 0.500 7 5 Right Angle 0.04 1 1.00 25 32 to 122 0 to 50 

MTD705 0.200 5.1 5 Right Angle 0.04 1 0.50 12.7 32 to 122 0 to 50 

*Có thể cần điều chỉnh độ khuếch đại để thực hiện các phép đo chính xác trên các bán kính tại hoặc dưới mức tối thiểu được chỉ định  

 

2. Điều kiện bề mặt 

Các tình trạng lỏng lẻo hoặc bong tróc, gỉ sét, ăn mòn hoặc bụi bẩn trên bề mặt bên ngoài của mẫu kiểm tra sẽ 

cản trở việc ghép năng lượng sóng âm từ đầu dò vào vật liệu kiểm tra. Do đó, bất kỳ mảnh vụn lỏng lẻo nào 

thuộc loại này phải được làm sạch khỏi mẫu kiểm tra bằng bàn chải sợi cứng hoặc sợi thép trước khi kiểm 

tra. Nói chung, có thể thực hiện các phép đo ăn mòn thông qua các lớp gỉ mỏng, miễn là vết gỉ mịn và liên kết 

tốt với kim loại bên dưới. Một số bề mặt đúc hoặc bị ăn mòn rất thô có thể phải được mài hoặc chà nhám mịn 

để đảm bảo dẫn âm phù hợp. Cũng có thể cần phải loại bỏ lớp sơn nếu nó đã được áp dụng trong lớp phủ 

dày, hoặc nếu nó bị bong ra khỏi kim loại. Mặc dù thường có thể thực hiện các phép đo ăn mòn tiêu chuẩn 

thông qua các lớp sơn mỏng (theo thứ tự một vài phần nghìn inch hoặc 0.1 mm đến 0.2 mm), lớp sơn dày sẽ 

làm giảm tín hiệu hoặc có thể tạo ra xung dội sai và yêu cầu các kỹ thuật đo lường đặc biệt như Echo-to-Echo 

hoặc THRU-COAT®. Pitting nghiêm trọng ở bề mặt bên ngoài của đường ống hoặc bồn bể chứa có thể là một 

vấn đề. Trên một số bề mặt gồ ghề, việc sử dụng gel cô đặc hoặc mỡ thay vì chất tiếp âm chất lỏng sẽ giúp 

truyền năng lượng sóng âm vào mẫu kiểm tra tốt hơn. Trong trường hợp cực đoan, sẽ cần phải dũa hoặc mài 

bề mặt mẫu kiểm tra đủ phẳng để cho phép tiếp xúc với bề mặt của đầu dò. Trong các ứng dụng khi Pitting 

sâu xảy ra ở bên ngoài đường ống hoặc bồn bể chứa, thường cần phải đo chiều dày kim loại còn lại từ đáy hố 

đến thành bên trong. Có các kỹ thuật siêu âm tinh vi sử dụng các đầu dò ngâm hội tụ có thể đo trực tiếp từ đáy 

hố bên ngoài đến thành bên trong, nhưng điều này thường không thực tế cho công việc hiện trường. Kỹ thuật 

thông thường là đo chiều dày kim loại không được kiểm tra bằng siêu âm, mà đo độ sâu Pitting bằng cơ học, 

và trừ độ sâu Piting từ chiều dày thành đo đạc được. Ngoài ra, người ta có thể dũa hoặc mài bề mặt xuống tới 

đáy Pitting và đo đạc bình thường. Với bất kỳ ứng dụng khó khăn nào, kiểm tra với các mẫu thực tế là cách tốt 

nhất để xác định giới hạn của sự kết hợp giữa thiết bị/đầu dò cụ thể trên một bề mặt nhất định. 
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3. Định vị/Sắp xếp đầu dò 

Để truyền sóng âm phù hợp, đầu dò phải được ấn chặt vào bề mặt kiểm tra. Trên các bề mặt hình trụ đường 

kính nhỏ, chẳng hạn như đường ống, giữ đầu dò sao cho vật liệu cản sóng âm nhìn thấy trên mặt đầu dò được 

đặt vuông góc với trục giữa của ống (xem hình minh họa bên dưới). Mặc dù áp lực tay chắc chắn trên đầu dò 

là cần thiết để có giá trị đọc tốt nhất, nhưng đầu dò không bao giờ được quét dọc hoặc xoay trên bề mặt kim 

loại thô. Điều này sẽ làm trầy bề mặt của bộ đầu dò và cuối cùng sẽ làm giảm hiệu suất của đầu dò. Kỹ thuật 

an toàn nhất để di chuyển đầu dò dọc theo bề mặt gồ ghề là nhấc nó lên và đặt lại vị trí cho mỗi phép đo, và 

không được trượt nó. Hãy nhớ rằng kiểm tra siêu âm đo độ dày tại một điểm trong chùm tia của đầu dò, và 

trong tình huống ăn mòn, chiều dày thành thường thay đổi đáng kể. Các quy trình kiểm tra thường yêu cầu 

thực hiện một số phép đo trong một khu vực xác định và thiết lập chiều dày tối thiểu và/hoặc trung bình. Tốt 

nhất, dữ liệu nên được lấy ở các mức tăng không quá một nửa đường kính của đầu dò để giúp đảm bảo rằng 

không có Pitting hoặc các biến thể cục bộ khác về chiều dày của thành. Người sử dụng tùy thuộc vào việc xác 

định một mẫu thu thập dữ liệu phù hợp với nhu cầu của một ứng dụng nhất định. Có thể trên một số vật liệu bị 

ăn mòn hoặc Pitting nghiêm trọng sẽ có những điểm không thể đọc giá trị đo lường được. Điều này có thể xảy 

ra khi bề mặt bên trong của vật liệu không đều đến mức năng lượng sóng âm bị phân tán thay vì bị phản xạ 

trở lại đầu dò. Không có giá trị đọc cũng có thể chỉ ra chiều dày ngoài phạm vi của đầu dò và thiết bị được sử 

dụng. Nói chung, việc không thể có được chiều dày hợp lệ tại một điểm cụ thể trên mẫu kiểm tra thì có thể là 

dấu hiệu của một thành xuống cấp nghiêm trọng, có thể xác định và kiểm tra lại bằng các phương tiện khác. 

 

4. Đo nhiệt độ cao 

Các phép đo ăn mòn tại các nhiệt độ cao đòi hỏi phải xém xét đặc biệt. Hãy ghi nhớ những điểm sau: 

 Đảm bảo rằng nhiệt độ bề mặt của mẫu kiểm tra không vượt quá nhiệt độ tối đa được chỉ định cho đầu 

dò và chất tiếp đang sử dụng. Một số đầu dò biến tử kép chỉ được thiết kế để đo tại nhiệt độ phòng. 

 Sử dụng một chất tiếp âm được xếp hạng cho nhiệt độ nơi bạn sẽ kiểm tra. Tất cả các chất tiếp nhiệt độ 

cao sẽ sôi tại nhiệt độ nào đó, để lại dư lượng cứng không có khả năng truyền năng lượng sóng âm. Nhiệt 

độ tối đa được đề nghị cho các chất tiếp của chúng tôi như sau: 

   

Part Number Description Volume Application 

B2 Glycerin 2 oz. (0.06 liter) 
Mục đích thông dụng, nhớt hơn và có trở kháng âm cao, 
làm cho nó trở thành một loại chất tiếp âm ưa thích cho 
các bề mặt gồ ghề. Cho sử dụng nhiệt độ môi trường. 

D12 Gel Type 12 oz. (0.35 liter) 
Đối với các bề mặt gồ ghề, bề mặt ở phía trên đầu, hoặc 
thành thẳng đứng. Cho sử dụng nhiệt độ môi trường. 

H-2 High Temp 2 oz. (0.06 liter) 
Dải nhiệt độ từ 0°F (-18°C) đến 750°F (400°C)  trong 
nhiều ứng dụng môi trường mở khi được sử dụng theo 
quy trình khuyến nghị của nhà sản xuất.* 

I-2 High Temp 2 oz. (0.06 liter) 
Dải nhiệt độ từ 700 đến 1000°F (371 đến 538°C); Để biết 
thêm chi tiết, vui lòng tham khảo SDS.* 

          *Các ứng dụng đo chiều dày và kiểm tra khuyết tật UT thường sử dụng loại màng film tiếp âm mỏng trong môi trường mở, nơi 

một lượng nhỏ khí được hình thành có thể tiêu tan nhanh chóng. Tuy nhiên, một chất tiếp âm không chắc chắn có xảy ra việc 

tự động đánh lửa hay không là mối quan tâm chính, nên chất tiếp âm loại này không nên được sử dụng trên nhiệt độ tự động 

đánh lửa được cung cấp trên SDS 
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 Thực hiện các phép đo đạc nhanh chóng và cho phép đầu dò làm mát trong suốt thời gian đọc giá trị 

đo lường. Các đầu dò biến tử kép nhiệt độ cao có các vạch trễ làm bằng vật liệu chịu nhiệt, nhưng khi 

tiếp xúc với nhiệt độ rất cao, bên trong đầu dò sẽ nóng đến điểm mà các liên kết sẽ bị hỏng, phá hủy 

đầu dò. Chức năng đóng băng của thiết bị rất hữu ích để ghi lại số liệu đọc trong các lần kiểm tra đòi 

hỏi tiếp xúc bề mặt với thời gian ngắn. 

 Hãy nhớ rằng cả vận tốc sóng âm vật liệu và zero offset của đầu dò sẽ thay đổi theo nhiệt độ. Để có độ 

chính xác tối đa ở nhiệt độ cao, hiệu chuẩn vận tốc phải được thực hiện bằng cách sử dụng một phần 

của mẫu thử có chiều dày đã biết được nung nóng đến nhiệt độ nơi thực hiện đo đạc. Cách khác, các 

thiết bị đo tiên tiến như 38DL PLUS cung cấp phần mềm có thể được lập trình để tự động bù vận tốc 

cho các thay đổi nhiệt độ đã biết. Tất cả các thiết bị đo ăn mòn và kiểm tra khuyết tật của Olympus đều 

có chức năng bán tự động zero có thể được sử dụng để điều chỉnh cài đặt zero ở nhiệt độ cao. Xem 

sách hướng dẫn sử dụng của thiết bị để biết chi tiết. Đối với các thiết bị đo chiều dày và kiểm tra khuyết 

tật khác, xem sách hướng dẫn sử dụng của chúng để biết thông tin về cách bù zero ở nhiệt độ 

cao. Ngoài ra, thông thường thường hay tăng độ khuếch đại gain khi đo ở nhiệt độ cao. Tất cả các thiết 

bị đo ăn mòn và kiểm tra khuyết tật của Olympus đều có chức năng điều chỉnh độ khuếch đại liên tục 

hoặc chức năng tăng cường mạnh độ khuếch đại có thể được sử dụng cho mục đích này.  

 

5. Thiết bị đo chiều dày và kiểm tra khuyết tật 

Một thiết bị đo ăn mòn sử dụng công nghệ siêu âm được thiết kế để phát hiện và đo xung dội phản hồi từ thành 

bên dưới của mẫu kiểm tra. Nó có thể là các bất liên tục của vật liệu như khuyết tật, nứt, lỗ rỗng hoặc tách lớp 

có thể tạo ra xung dội có biên độ đủ để kích hoạt thiết bị đo, hiển thị dưới dạng các phép đo mỏng bất thường 

tại các điểm cụ thể trên mẫu kiểm tra. Tuy nhiên, thiết bị đo ăn mòn không được thiết kế để phát hiện khuyết 

tật hoặc nứt và không thể dựa vào nó để phát hiện các bất liên tục vật liệu. Một đánh giá đúng về các bất liên 

tục của vật liệu đòi hỏi một máy siêu âm khuyết tật Ultrasonic Flaw Detector, chẳng hạn như các thiết bị 

Olympus EPOCH 650 hoặc EPOCH 6LT, được sử dụng bởi một người vận hành được đào tạo đúng cách. Nói 

chung, bất kỳ một bài đọc giá trị không giải thích được bằng một thiết bị đo ăn mòn đều phải kiểm tra thêm. 

 

6. Các thiết bị được sử dụng cho ứng dụng này 
 

 

 

 

45MG 

45MG là thiết bị đo chiều dày bằng siêu âm tân 

tiến được đóng gói với các tính năng đo lường 

tiêu chuẩn và các phần mềm tân tiến tùy chọn 

thêm. Thiết bị độc đáo này tương thích với toàn 

bộ phạm vi của bộ đầu dò biến tử đơn và biến tử 

kép cho ứng dụng đo chiều dày. 

 38DL PLUS 

38DL PLUS linh hoạt có thể được sử dụng với 

các bộ đầu dò biến tử kép để đo các ống bị ăn 

mòn đến các phép đo chiều dày rất chính xác 

của vật liệu mỏng hoặc nhiều lớp với một bộ đầu 

dò biến tử đơn. 
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EPOCH 650 

EPOCH 650 là một kiểm tra khuyết tật bằng siêu 

âm thông thường với hiệu suất kiểm tra tuyệt vời 

và khả năng sử dụng cho nhiều ứng dụng. Thiết 

bị chắc chắn, trực quan này là sự tiếp nối của 

thiết bị kiểm tra khuyết tật EPOCH 600 phổ biến 

với một số khả năng bổ sung. 

 EPOCH 6LT 

Thiết bị kiểm tra khuyết tật bằng siêu âm cầm 

tay EPOCH 6LT được tối ưu hóa cho hoạt động 

bằng một tay và mang lại hiệu suất tuyệt vời 

trong các ứng dụng Rope Access và High-

Portability. Nhẹ với thiết kế cho sử dụng an toàn 

và hiệu qua, thiết bị vừa vặn trong tay người sử 

dụng hoặc có thể được buộc vào chân cho các 

ứng dụng Rope Access. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

www.olympus-ims.com 

 
OLYMPUS SCIENTIFIC SOLUTIONS AMERICAS CORP. 

is certified to ISO 9001, ISO 14001, and OHSAS 18001. 
Olympus, EPOCH, and GageView are registered trademarks, and PerfectSquare is a 

trademark of Olympus Corporation. microSD is a trademark of SD-3C, LLC. 

*Assembly is qualified for use in explosive atmosphere conditions conforming to ATEX 

Directive 2014/34/EDU for Group II, Category 3, Zone 2 (CE Ex II 3 G Ex ic IIA T4 Gc 

IP54). Not for use in mines; for use in areas where flammable material (gas group IIA) 

is present abnormally as a vapor or mist. 

 

 

Liên hệ: www.visco.com.vn 

Email: thangnd@visco.com.vn 

Mobile: +84 938 456 654 

 

OLYMPUS CORPORATION OF THE AMERICAS 
48 Woerd Avenue, Waltham, MA 02453, USA, Tel.: (1) 781-419-3900 

110 Magellan Circle, Webster TX, 77598, USA, Tel.: (1) 281-922-9300 

OLYMPUS NDT CANADA INC. 
505, boul. du Parc-Technologique, Québec (Québec) G1P 4S9, Tel.: (1) 418-872-1155 

1109 78 Ave, Edmonton (Alberta) T6P 1L8 

 

https://www.olympus-ims.com/epoch-6lt/
https://www.olympus-ims.com/epoch-6lt/
http://www.visco.com.vn/
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