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特种设备的种类、结构、类型繁多，其设计参数和使用条件

各不相同，承压设备所盛装的介质可能具有不同程度的腐蚀

或磨损的性质，因此，对它们进行检验时，必须采用各种不

同的检验方法，才能对特种设备的安全使用性能作出全面、

正确的评价。 (一)、宏观检查 直观检查和量具检查通常称为

宏观检查。宏观检查是对在用承压类特种设备进行内、外部

检验常用的检验方法。宏观检查的方法简单易行，可以直接

发现和检验容器内、外表面比较明显的缺陷，为进一步利用

其他方法作详细的检验提供线索和依据。 1．直观检查 直观

检查是承压类特种设备最基本的检验方法，通常在采用其他

检验方法之前进行，是进一步检验的基础。它主要是凭借检

验人员的感觉器官，对容器的内、外表面进行检查，以判别

其是否有缺陷。 1)、检查内容 直观检查，要求检查容器的本

体和受压元件的结构是否合理，承压类特种设备的连接部位

、焊缝、胀口、衬里等部位是否存在渗漏，承压类特种设备

表面是否存在腐蚀的深坑或斑点、明显的裂纹、重皮折叠、

磨损的沟槽、凹陷、鼓包等局部变形和过热的痕迹，焊缝是

否有表面气孔、弧坑、咬边等缺陷，容器内、外壁的防腐层

、保温层、耐火隔热层或衬里等是否完好等。 2)、检查工具 

用于直观检查的检查工具有手电筒、510倍放大镜、反光镜、

内窥镜、约0.5 kg的尖头手锤等。 3)、检查方法 (1)、通常采

用肉眼检查。肉眼能够迅速扫视大面积范围，并且能够察觉



细微的颜色和结构的变化。 (2)、当被检查的部位比较狭窄(

例如长度较长的管壳式容器，以及气瓶等)、，无法直接观察

时，可以利用反光镜或内窥镜伸入容器内进行检查。 (3)、当

怀疑设备表面有裂纹时，可用砂布将被检部位打磨干净，然

后用浓度为10％的硝酸酒精溶液将其浸湿，擦净后用放大镜

观察。 (4)、对具有手孔或较大接管而人又无法进到内部用肉

眼检查的小型设备，可将手从手孔或接管口伸入，触摸内表

面，检查内壁是否光滑，有无凹坑、鼓包。 (5)、用约0．5 kg

的尖头手锤进行锤击检查是过去检查锅炉、压力容器的一种

常用的方法。当容器表面有防腐层、保温层、耐火隔热层、

衬里或夹套等妨碍检查时，如果需要应部分或全部拆除再进

行直观检查。直观检查时，往往会在容器表面发现各种形态

的缺陷，检验人员应予以综合判断，并分别予以适当的处置

。 2.量具检查 采用简单的工具和量具对直观检查所发现的缺

陷进行测量，以确定缺陷的严重程度，是直观检查的补充手

段。 1)、检查内容 用量具检查主要是检查设备表面腐蚀的面

积和深度，变形程度，沟槽和裂纹的长度，以及设备本体和

受压元件的结构尺寸(如容器的平直度、管板的不平度等)、

是否符合要求等。 2)、检查工具 直尺、样板、游标卡尺、塞

尺等。 3)、检查方法 (1)、用拉线或量具检查设备的结构尺寸

。例如：用钢卷尺围出筒体的周长，用计算圆周长的公式和

筒体的实际壁厚值算出筒体的平均内直径，以求得筒体的内

径偏差；测量筒体同一断面的不圆度等。 (2)、用平直尺紧靠

设备、管板等的表面，用游标卡尺或塞尺检查设备的平直度

，腐蚀、磨损、鼓包的深度(高度)、，管板的不平度等。 (3)

、用预先按受压元件的某部分做成的样板紧靠其表面，检查



它们的形状、尺寸是否符合设计要求(例如角焊缝的焊脚高度

、封头的曲率尺寸等)，或测量其变形、腐蚀的程度。 (4)、

在器壁发生均匀腐蚀、片状腐蚀或密集斑点腐蚀的部位，目

前通常采用超声波测厚仪测量容器的剩余壁厚。 (二)、无损

检测 在承压类特种设备构件的内部，常常存在着不易发现的

缺陷；如焊缝中的未熔合、未焊透、夹渣、气孔、裂纹等。

要想知道这些缺陷的位置、大小、性质，对每一台设备进行

破坏性检查是不可能的，为此出现了无损探伤法，它是在不

损伤被检工件的情况下，利用材料和材料中缺陷所具有的物

理特性探查其内部是否存在缺陷的方法。 应用无损检测技术

通常是为了达到4个目的：保证产品质量、保障安全使用、改

进制造工艺、降低生产成本。 1．射线检测 (1)、射线检测原

理。射线照射在工件上，透射后的射线强度根据物质的种类

、厚度和密度而变化，利用射线的照相作用、荧光作用等特

性，将这个变化记录在胶片上，经显影后形成底片的黑度变

化，根据底片黑度的变化可了解工件内部结构状态，达到检

查出缺陷的目的。 (2)、射线检测的特点。可以获得缺陷直观

图像，定性准确，对长度、宽度尺寸的定量也较准确；检测

结果有直接记录，可以长期保存；对体积型缺陷(气孔、夹渣

类)、检出率高，对面积性缺陷(裂纹、未熔合类)、如果照相

角度不适当容易漏检；适宜检验厚度较薄的工件，不适宜检

验较厚的工件；适宜检验对接焊缝，不适宜检验角焊缝以及

板材、棒材和锻件等；对缺陷在工件中厚度方向的位置、尺

寸(高度)、的确定较困难；检测成本高、速度慢；射线对人

体有害。 100Test 下载频道开通，各类考试题目直接下载。详

细请访问 www.100test.com 


