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对犌犅１５０—１９９８标准中局部探伤

比例规定的分析与探讨

崔　芳，卢玉升

（山东鑫瑞化工装备有限公司，泰安　２７１５０９）

摘　要：比较分析了ＧＢ１５０—１９９８《钢制压力容器》与相关标准中对局部无损检测设备接管

（直径≥２５０ｍｍ）探伤比例的规定，指出了它们之间的差异，并提出了建议。
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　　接管是压力容器上不可缺少的受压元件之一。

直径≥２５０ｍｍ的接管按《压力容器安全技术监察

规程》规定属主要受压元件，应按相关规定进行无损

检测。然而笔者在工作中发现，相关标准对有局部

探伤要求的设备接管（直径≥２５０ｍｍ）探伤比例要

求不尽相同，给标准的执行带来不便。

１　有关探伤比例的标准规定

ＧＢ１５０—１９９８标准
［１］第１０．８．２．２条规定：除

１０．８．２．１和１０．８．２．３规定以外的容器，允许对其

Ａ，Ｂ类焊接接头进行局部射线或超声波检测，检测

方法按图样规定。检测长度不得少于各条焊接接头

长度的２０％且＞２５０ｍｍ。焊缝交叉部位及以下部位

应全部检测，其检测长度可计入局部检测长度之内。

该标准还规定，对于要求做局部无损检测的容

器，压力容器上所有公称直径≥２５０ｍｍ的接管与

长颈法兰、接管与接管对接连接的焊接接头都应进
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行１００％无损检测。这一规定可能是基于长颈法兰

的轴向应力、环向应力和径向应力的组合应力较为

复杂，法兰圆锥段的大小端和法兰环的应力状态和

各自的承载面积有关，出于可靠性方面的考虑而做

此要求。在实际执行过程中，笔者认为这一规定不

太合理，与有关标准规定也有差异。表１列出了与

公称直径＞２５０ｍｍ的接管探伤比例要求相关的法

规及其具体要求。

２　标准比较与讨论

从表１可以看出，ＧＢ１５０标准对于局部探伤设

备接管对接焊缝探伤比例的要求与 ＨＧ２１５１４—

１９９５和 ＨＧ２１５９４２１６０４标准的要求是基本一致

的，即其无损检测比例为１００％；压力容器安全技术

监察规程（１９９９）和锅炉压力容器制造监督管理办法

（２２号全）要求相同，即其无损检测比例与设备主体

焊缝相同；ＨＧ／Ｔ２１５１４—２００５标准则在做出某些

特殊要求后，简单地引用了ＧＢ１５０和压力容器安

全技术监察规程的规定，回避了两者在这一问题上

的差异。就法规的权威性来说，文献［３］与［４］属行
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表１　相关标准的对比

标准名称 无损检测比例要求 标准版本

ＧＢ１５０—１９９８［１］

　１０．８．２．２条规定：除１０．８．２．１和１０．８．２．３规定以外的容器，允许对其Ａ、Ｂ类焊接接头进行局部

射线或超声波检测，检测方法按图样规定。检测长度不得少于各条焊接接头长度的２０％，且

＞２５０ｍｍ。焊缝交叉部位及以下部位应全部检测，其检测长度可计入局部检测长度之内。（ａ～ｄ）从

略，（ｅ）公称直径＞２５０ｍｍ的接管与长颈法兰对接连接的焊接接头。注从略

１９９８

锅炉压力容器制造监

督管 理 办 法 （２２ 号

令）［２］

　附录１第五十七条第三款：除本条二款规定以外的压力容器，允许对其Ａ类及Ｂ类焊接接头进行

局部无损检测。局部无损检测的检测长度为不少于每条焊缝长度的２０％，且＞２５０ｍｍ。但下列焊

接接头应全部检测，合格级别按容器的要求：（１～４）从略；（５）公称直径＞２５０ｍｍ接管的对接接头的

无损检测比例及合格级别应与压力容器本体焊接接头要求相同。

２００２

《压力容器安全技术监

察规程》（１９９９）［３］

　第８８条：公称直径≥２５０ｍｍ（或公称直径＜２５０ｍｍ，其壁厚＞２８ｍｍ）的压力容器接管对接接头

的无损检测比例及合格级别应与压力容器壳体主体焊缝要求相同；公称直径＜２５０ｍｍ，其壁厚

≤２８ｍｍ时仅做表面无损检测，其合格级别为ＪＢ４７３０规定的Ⅰ级。

１９９９

ＨＧ２１５１４—１９９５［４］

　４．０．１０．２非常压人、手孔的无损探伤检查范围：

（１）人孔和公称直径２５０ｍｍ的手孔筒节与法兰的对接环焊缝、名义厚度＞１６ｍｍ，用１５ＣｒＭｏＲ

卷制人孔筒节的纵焊缝以及回转拱盖快开人孔上的拱盖环焊缝，应进行１００％射线检探伤检查。

（２）４．０．１０．２（１）中规定范围以外的人孔筒节纵焊缝，手孔筒节与法兰对接焊缝允许做局部探

伤检查，检查长度不得少于各条焊缝长度的２０％，且＞２５０ｍｍ。

（３）板式法兰和焊环的拼接焊缝，也必须进行１００％的射线或超声波探伤检查。

１９９５

ＨＧ／Ｔ２１５１４—２００５［５］

　第４．０．１１．２条：非常压人和手孔的焊接接头无损检测：

（１）以下部位应进行１００％射线检测检查（以下略）。

（２）以下部位的表面应进行１００％磁粉或渗透检测，并优先选用磁粉检查（以下略）。

（３）法兰和焊环的拼焊接头须进行１００％射线或超声波检测。

４．０．１１．４条：除上述规定外，对于常压人孔和手孔筒节纵向焊接接头、筒节与法兰连接的环向

焊接接头以及其它焊接接头的无损检测比例、方法及其合格指标均应按照ＧＢ１５０—１９９８中１０．８和

附录Ｃ的Ｃ４．６以及《压力容器安全技术监察规程》（１９９９）第四章第六节无损检测的有关规定进行，

并同时符合人孔和手孔所在容器图样上的要求。

２００５

ＨＧ２１５９４２１６０４［６］
　第５．０．３条：非常压人和手孔的纵环焊缝必须进行１００％无损探伤，射线探伤按ＪＢ４７３０进行，检

查结果Ⅱ级合格，焊缝系数取１．０（或按容器装配图的要求）。
１９９９

政法规，其规定具有强制性，而文献［１］属强制性的

技术规范。在实际执行时，通常是按照从严的原则，

即按文献［１］的要求执行，从而大大增加了接管检测

的拍片数量，增加了制造成本。值得一提的是，作为

容器壳体一部分的容器对焊法兰与筒体对接焊接接

头却按图样规定进行检测，如果按文献［１］第１０．８．

２．２条（ｅ）款规定，是必须进行１００％检测的，但实际

执行中却是按与壳体同样比例进行检测的，并没有

提高其检测比例。如果单纯从技术角度来说，其受

力状况与接管法兰在很大程度上是相似的。

就笔者多年来使用的数家设计单位的图纸来

说，几乎所有的图样都注明了设备上的Ａ、Ｂ类焊接

接头应进行的探伤比例与合格级别。部分图纸在注

明无损检测要求后，又在后面以括号的形式进一步

说明，包括公称直径≥２５０ｍｍ的接管与法兰的对

接接头。

从图样的设计角度来说，无损检测比例对设备

设计时所采用的焊缝系数有直接影响，进而影响设

备的强度设计计算，从而影响设备设计的全过程，设

计者对此有最为全面明确的认识，对设备焊缝检测

的比例要求最具发言权，其要求应当是最合理的（对

一个合格的设计者来说）。按图样探伤比例要求执

行也应当是正确的。

从设备安全及受力情况的角度来说，对于做局

部无损检测的设备本身，接管与法兰的对接接头相

对于容器主焊缝（如筒体的纵向焊接接头、壳体部分

的环向接头，封头的拼接焊缝以及接管的纵向对接

接头等）来说是稍次要的焊接接头，没必要再提高其

探伤比例。这一点也可以在文献［２］与文献［３］中找

到依据，新颁布的ＴＳＧＲ０００４
［７］标准仍保持了文献

［３］的这一规定，可从另一个侧面反映出该规定是适

宜的。 （下转第１００１页）
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（ａ）原始图像

（ｂ）处理图像

图７　气孔图像的处理

且缺陷与背景的对比度很差，小缺陷不易观测。由

图８（ｂ）可见，处理后的图像质量明显改善。

（ａ）原始图像

（ｂ）处理后图像

图８　未熔合图像的处理

４　结论

（１）试验证明小波变换对裂纹、未熔合、夹渣和

气孔等焊缝缺陷图像可以实现较好的初步处理。小

波分析在去除高斯噪声的同时，能较好地解决传统

中值滤波中存在的边缘模糊的问题，有效地保留了

必要的图像边缘细节，视觉效果较好，层次感较为丰

富，为图像的进一步处理提供了良好的基础。

（２）理论分析和仿真试验表明，小波包分析比

一般连续小波分析更加精细，图像去噪效果优于一

般连续小波分析。

（３）一般连续小波包分析在确定最佳小波包基

时所用的标准没有严格的理论作为保证，不同的问

题所用标准不一致；另外，在用小波包去噪时，各层

阈值的选取也没有一个可用于指导的精确理论，给

其应用带来了不利的影响，值得进一步研究。
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（上接第９７３页）

３　结语

通过以上分析比较，笔者认为文献［２］和［３］的

规定更合理。即公称直径＞２５０ｍｍ接管的对接接

头的无损检测比例及合格级别应与压力容器本体焊

接接头要求相同。尽管笔者所在单位按照从严的原

则按照文献［１］的规定进行了１００％检测，但希望在

今后的标准修订时，各项标准的规定能够统一起来。

这样便于标准的贯彻执行，也可避免不必要的经济

损失，降低设备制造成本，增强企业的竞争力。
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