
深圳储罐焊缝渗透检测 罐体焊缝无损检测

产品名称 深圳储罐焊缝渗透检测 罐体焊缝无损检测

公司名称 广州国检中心（运输鉴定、危险特性分类鉴定）
部门

价格 .00/件

规格参数

公司地址 广州市番禺区南村镇新基村新基大道东1号(2号
厂房)1楼自编102房（注册地址）

联系电话 13609641229 13609641229

产品详情

储罐焊缝渗透检测 罐体焊缝无损检测

储罐主要是由封头、筒体焊缝连接而组成，因此明确储罐的强度问题就是要明确容器在内部压力作用下
，会产生怎样的应力的分布规律，zui终明确整个储罐中zui容生强度破坏的关键危险部位及其应力状态。
渗透检

测技术具有着能够测得储罐表面缺陷的优势，该检测技术原理在于对毛细现象的应用，通过渗透法对液

体进行渗透之后通过专门的显像剂检测出缺陷所在。鉴于该检测方式简单、快捷且可操作性强，因此具

有较高的普遍性，然而通过该检测技术原理能够得知，该检测方式只局限于储罐缺陷的检测，无法应用

于内部的检测当中。而表面面积较小的容器对检测的要求又较高，因此渗透检测技术更适用于表面面积

较大的容器检测中。储罐易腐蚀部位焊缝、角焊缝外表面的检查是在储罐定期检验的重点，必须进行渗

透检测，这是一项不可缺少的检验手段。

储罐焊缝渗透检测的原理

液体渗透检测的原理：液体渗透检测是以液体的流动、无间隙依附、形状可随时变化的特性为基础，可

从以下5个方面加以叙述。

预处理：渗透检测试验的重要环节是使渗透液逐渐渗入到缺陷内部，但如果焊缝表面沾污吸附了异物、



积垢厚腻，导致渗透液无法向缺陷内部渗透，就发现不了缺陷痕迹。所以在渗透前必须做好预处理，清

洁去除焊缝表面的异物，使渗透液可以渗入缺陷内部。

2.渗透：喷涂或毛刷将渗透液均匀完全无间隙的涂抹于储罐表面，若是储罐的工件表面存在缺陷，渗透

液就会通过储罐的缺陷边壁侵润逐渐渗入缺陷内部。渗透处理必要的是渗透的时间要求，至少大于10分

钟，对焊缝表面渗透必须在规定时间内保持不干燥状态，这样才能达到有效渗透。

3.清洗：当渗透液充分渗入储罐的缺陷内以后，应用溶剂将储罐的工件表面多余的渗透液清洗去除干净

，并不是去除缺陷内部的渗透液，而是完全去除储罐焊缝表面多余的渗透液。

4.显像：将显像剂配制成显像液并均匀地完全涂覆在储罐的工件表面，进而形成显像膜。残留在压力容

器缺陷内的渗透液由于毛细现象的作用被显像膜吸附，在储罐的工件表面显示放大的缺陷痕迹。

4.观察：在经过需要显像时间后，在自然光下（着色渗透法）或在紫外线灯照射下，检验人员立即用目

视法进行观察，若无缺陷，则进行评价。若有缺陷，明显不属于伪缺陷后，则予以再次清洗缺陷中的渗

透液后在评价，告知企业及时暂停使用，保证安全生产。需要注意的是，对在庸力容器焊缝表面的预清

洗特别重要，若没有把油垢去掉，打磨，油垢易将缺陷堵塞影响渗透探伤的检测结果，导致缺陷未及时

发现。

储罐的泄露大部分是有储罐的工件中存在的贯穿储罐壁厚的和裂纹所引起的，对于这些缺陷的检测成为

漏检。在储罐检漏要求较高的场合多采用气体进行检漏，但在要求不是太高的场合下也可以采用液体进

行检漏。
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