
珠海大型储罐焊缝裂纹检测 磁粉探伤检测

产品名称 珠海大型储罐焊缝裂纹检测 磁粉探伤检测

公司名称 广州国检检测有限公司技术服务

价格 .00/个

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

联系电话 020-66624679 15918506719

产品详情

近年来,由于液化石油气储罐开裂、泄漏而引起的爆炸、火灾事故频繁发生,对于人民

的生命财产安全产生了巨大威胁.这很大一部分原因是由于液化石油气储罐超期服役,

没有定期检测储罐的工作状况而引起的.另外,工作人员的违规操作也是引发事故的因

素之一.由于石油气本身腐蚀、有毒的特性,采用无损检测技术对储气罐定期进行检测,

可以有效的保证储气罐工作状态,减少相关事故的发生,对于保障人民生命财产安全,促

进社会经济建设具有重要意义.

无 损检 测技 术是 现代 机械 工 业的 产物 ，它 具有 低投 入 ，高产 出的 合 物

，引起爆炸 。 特 点 被 广泛应 用于 飞行 器 、发 电机 、船 舶 、压 力容器 、桥 梁建

筑 的 安全 检测 方面 ，成为现代大型工程项 目安 全 的保 障之 一 。当前压 力容 器 事

故频发 ，采用 先进 的无损检 测技术 能够有 效地解 决这 一问题 。

一、我国无损检测技术发展现状



1.无损检测技术与经济同步发展

改革开放以后，通过招商引资以及国内相关领域人才的不断努力，我们机械制造业取

得了极大的发展，实现了从无到有、从低级到高  级的巨大转变。这在促进我国社会

主义现代化建设的同时，也极大推动我国经济的提升。为了保障机械工业的顺利发展

，无损检测技术一直都是研究人员关注的重点之一。目前我国已经成为机械制造大国

，机械、电器设备、运输设备出口量与日俱增。保证质量安全，维护我国机械工业声

誉，必须依靠先进的安全检测技术来支撑。无损检测技术不但能够在一定的程度放映

出我国工业发展水平，也是我国经济发展状况的一种体现。

2.无损检测行业的良性发展

作为一个新兴的机械制造大国，我国在无损检测技术的需求方面，具有极大的市场。

日益扩大的市场领域以及经济建设安全保障方面的需求，给我国无损检测市场带来巨

大的活力。这不但能够为当前日益困难的就业市场提供更多的就业机会，更能有力的

促进相关行业的发展。良好的国内市场前景造就了无损检测行业的的产生，各单位、

各部门都加大了无损检测技术的开发研究力度，甚至在教育、学术领域，无损检测技

术都占有相当的到位。可以说，在无损检测技术的开发应用方面，我国已经形成了一

个完善的系统，领 先于其他工业大国。

3.具有广阔的市场

为了平衡地域经济差异，解决贫富悬殊的问题，我国政府提出聊中部崛起宇西部大开

发的发展战略。在中西部的经济建设方面，投入了巨额资金。高速公路、轨道交通、

城区改造等一系列大型项目紧锣密鼓的进行。这对于无损检测行业来说，是一个巨大



的机遇。因为大量的安全保障工作都需要无损检测技术以及相关仪器设备来实现。尽

管我国目前有大量的无损检测服务机构和设备制造、安装企业，但技术服务市场以及

设备制造市场仍然处于偏紧状态。在利益驱使下，各大机构投入了大量的资金来开发

新的技术和产品，这极大的推动我国无损检测技术的发展。

二、引发液化石油气储罐爆炸的原因

1.液化石油储罐超期服役

由于液化石油气本身具有腐蚀性，在长期的使用过程中，储气罐内部会受到一定程度

的腐蚀，从而产生一定量的杂质。在运输过程中由于路况影响，罐体内部受到液化石

油气以及杂质的冲击，在交变应力的作用下，会造成罐体开裂泄露，引起爆炸。

2.防火工作不到位

受液化石油气自身化学以及物理性质的影响，在对其进行存储以及运输过程中都要注

意周边的环境，严禁烟火。一旦遇到明火或者火花，挥发而出的油气分子会立即燃烧

，并与空气相混合，形成爆炸混合物，引起爆炸。

3.储罐自身存在质量缺陷

在液化石油气储罐的采购方面，注重价格而忽视了质量，劣质的储罐由于工艺问题，

焊缝不严，存在着缺陷，在使用过程中受压力以及其他因素影响，焊缝出现扩展破裂

，引起爆炸。



4.高温作业

压力容器在受热过程中，内部液体会发生膨胀，造成罐体内部压力增大，这个压力一

旦超出罐体材料的承受范围，就会引起储罐塑性变形，造成爆炸。

三、液化石油气储罐定检中常用的无损检测方法

在对液化石油气储罐定检之前，要对储罐的材料、结构、大小、形态进行观察，针对

观察结果推断出储罐出现的问题的原因以及所在部位。之后再选择正确、合适的无损

检测方法。通常在对储罐进行无损检测时，会采用多种方法相结合的方式，因为单一

的检测方法存在着一些不足，会对检测结果的准确性造成影响。在液化石油气储罐的

无损定检中常用的方法有磁粉检测法、渗透检测法、超声检测法。

1.磁粉检测法

筒节与前后封头环向焊接接头内表面20%磁粉检测；筒节与纵向焊接接头内表面、筒

节与筒节环向焊缝接头内表面不小于20%磁粉检测；氢鼓包和氢鼓泡的部位100 %磁粉

检测；对于主螺栓进行清理，查看它的损伤和裂纹状况，必要时进行无损检测。螺纹

及过渡部位出现环向裂纹的螺栓要进行更换。磁粉检测按JB/T4730.4-2005 I级验收。

2.渗透检测法

对于罐体接管与封头、接管与筒体、对储罐内表面，无法进行磁粉检测的部位进行100

%渗透。渗透检测按JB/T4730.5-2005 I 级验收。



3.超声检测法

检验时发现焊缝表面裂纹，认为需要进行焊缝埋藏缺陷检查的部位；错边量和菱角度

超过制造标准要求的焊缝部位；使用中出现焊接接头泄露的部位及其两端延长部位；

承受交变载荷设备的焊接接头和其他应力集中部位；必要时，可以用声发判断缺陷的

活动性。对于以上部位重点抽查，且比例不得小于20%。
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