
一、名词解释
1. 持久强度：材料在某一温度下受恒定载荷作用时，在规定的持续时间内（如 10 万小

时）引起断裂时的应力。

2. 安全阀开启压力：阀瓣开始升起，介质连续排出时的瞬时压力。

3. 开孔直径 d：等于接管内直径加 2倍厚度附加量，mm。

4. 焊缝系数φ：由于在焊缝热影响区有热应力的存在，焊缝金属晶粒粗大，及焊缝中出

现气孔，未焊缝等缺陷影响焊缝金属强度。采用焊缝系数，以补偿焊缝强度的削弱，即焊缝

金属材料的许用应力的利用率。

5. 安全阀排放压力：系指阀瓣达到规定开启高度时的压力。

6. 低温换热器：系指设计温度低于或等于-20℃的碳素钢和低合金钢制低温管壳式换热

器。

7. 公称压力：压力容器、管道及其附件在相应设计温度下，按最大工作压力而划分的标

准化压力。以利于压力容器的设计和管理（使用时注意温度与压力的对应）。

8. 何谓压力容器？ 压力容器必须同时具备以下条件：A 最高工作压力大于或等于

0.1Mpa。 B 容器内径大于等于 0.15m，且容积大于或等于 0.025 立方米。 C 盛装介质为气

体、液化气体或最高温度高于或等于标准沸点的液体。

二、 判断题
30. 压力容器管法兰与管道法兰连接处的密封垫片属于 GB150 和《容规》所言的压力容器

的管辖范围。（×）

31. GB150 不适用于厚壁压力容器。（×）

32. 压力容器设计单位应向用户逐台提供压力容器强度计算书。（×）

33. 制造厂对压力容器主要受压元件材料代用，必须事先取得原设计单位的设计修改证明

文件。（√）

34. 压力容器设计不可采用国外材料。（×）

35. GB150 中所言 C、D 类焊缝的焊脚与《容规》中所言角焊缝的焊脚尺寸含义相同。（×）

36. 选用易燃介质压力容器的安全阀时，必须采用封闭式安全阀。（×）

37. 压力容器与安全阀之间不得有截止阀。（×）

38. [σ]t 表示材料在设计温度下的许用应力。（√）

39. 1Cr18Ni9Ti 是 GB150 推荐使用的钢号。（×）（和 45 题一样）

40. 有关压力容器的设计、制造、检验和验收的行业标准不得高于国家标准中的要求。（×）

41. 无缝钢管做筒体的压力容器的环焊缝，必须全部射线检测。（×）

42. GB150 与"容规"规定的气密性试验压力值是相同的。（×）

43. 钢制压力容器壳体采用 16MnR 与 Q235-A 焊接；不宜采用 J507 焊条。（√）

44. 压力容器壳体钢板厚度 4mm 时，不应选用 20R 钢板。（√）

45. 1Cr18Ni9Ti 是 GB150 推荐使用的钢号。（×）（和 39 题一样）

46. 按 GB150 设计、制造、检验和验收的压力容器必须接受《压力容器安全技术监察规程》

监察。（×）

47. 当压力容器盛装介质为高度危害介质时，必须采用封闭式安全阀。（√）

48. 压力容器的液压试验，有时可以选用 Pr 小于 P+0.1MPa. （√）

49. 压力容器上 DN<250mm 的接管对接焊接，不应进行射线检验。（×）

50. 奥氏体不锈钢压力容器及元件不允许分段进行稳定化或固溶化处理。（√）

51. 已进行过气压试验的容器，可免做气密性试验。（×）

52. 球形封头与圆筒连接的环向焊缝属于 A类焊缝（√）
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53. 容器的设计压力不得等于正常操作情况下，容器顶部可能出现的最高压力。（×）

54. 容器产品的实际厚度小于容器的名义厚度可能也是符合要求的。（√）

55. 冲压成形、旋压成形及爆炸成形均是封头成形方法。（√）

56. 一奥氏体不锈钢压力容器锻件，截面尺寸 400mm，应进行调质（淬火+高温回火）。（×）

57. GB150-89 适用于厚壁圆筒的限制条件是 P≤0.4[σ]tφ （ √ ）

58. 压力容器最小厚度与其工艺要求以及运输和安装过程中的刚度要求有关。（√）

59. <<压力容器安全技术监察规程>>规定，低压容器均为第一类压力容器。（×）

60. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：设计、制造压力容器时，如直接采用国际标准

或国外先进标准应先将其转化为企业标准，并按规定程序进行审核、批准和备案。（√）

61. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：用于制造第三类压力容器受压元件的钢材都应

进行复验。（×）

62. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：对有无损检测要求的压力容器角接接头、T 形

接头，不能进行射线或超声检测时，应做 100%表面检测。（√）

63. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：进行局部无损检测的压力容器，制造单位不对

未检测部分的质量负责。（×）

64. 按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，液压试验或气压试验时，压力容器在试验压

力下的保压时间为 30 分钟，而在气密 性试验时，压力容器在试验压力下的保压时间为不

少于 30 分钟。（√）

65. <<压力容器设计单位资格管理与监督规则>>中规定：取得压力容器设计资格的压力容器

使用、科研单位，只能在<<压力容器设计单位批准书>>批准的类别和品种范围内，为本单位

自用压力容器的更新、改造或开发进行压力容器产品设计。（×）

66. <<压力容器设计单位资格管理与监督规则>>中规定：取得第三类压力容器设计资格的单

位，也就取得了相同品种的第一、二类压力容器设计资格。（√）

67. <<压力容器设计单位资格管理与监督规则>>中规定：在个别情况下，没有设计资格的单

位，其自用容器可以自行设计，但设计图样必须送交有设计资格的专业设计单位审批。（×）

68. <<压力容器使用登记管理规则>>中规定：不具备注册条件的压力容器不发给<<压力容器

使用证>>。（√）

69. <<压力容器使用登记管理规则>>中规定：经检验评定判废的压力容器，检验单位只向使

用单位出具书面报告即可。（×）

70. 压力容器主要受压元件用材与原材不符，但材质清楚，强度校核合格，经检验未查出新

生缺陷（不包括正常的均匀腐蚀），不影响定级。（√）

71. <<在用压力容器检验规程>>中规定：容器筒体用“十”字焊缝，经检验未查出新生缺陷

（不包括正常的圴匀腐蚀），安全状况等级可定为 3 级。（√）

72. 压力式除氧器应采用全启式安全阀，且不少于两只，分别装在除氧头和给水箱上。（√）

73. 除氧器安装后，应作整体水压试验。现场拼装的压力容器应作超压试验（√）

74. 压力容器的设计压力不得低于最高工作压力，装有安全泄放装置的压力容器，其设计压

力不得低于安全阀的开启压力或爆破片的爆破压力。（√）

75. 由于结构原因不能进行内部检验的压力容器，应注明计算厚度，使用中定期检验和耐压

试验的要求。（√）



76. 要求焊后热处理的压力容器，应在热处理前焊接返修；如在热处理后进行焊接返修，返

修后应再做热处理。（√）（和 91 题一样）

77. 安全阀与压力容器之间一般不宜装设截止阀门。（√）

78. 各类压力容器都应装设压力表。（√）

79. 高低压加热器的水侧和汽侧都应装设安全阀。（√）

80. 除氧器应有压力高、水位高保护。（√）

81. 锅炉、压力容器运行时，可以关闭、切换压力表管上的截止阀、塞。（×）

82. 严禁在除氧器上随意开设检修孔、焊接管座或打补丁。（√）

83. 压力容器上使用的压力表，不列为计量强制检验表计，可以不进行强检。（×）

84. 压力容器安装后应当书面告知特种设备安全监督管理部门。（×）

85. 受压元件因应力腐蚀、蠕变和疲劳等产生的大面积损伤可采用焊补的方法处理（×）

86. 压力容器定期检验不合格，不得继续使用。（√ ）

87. 压力式除氧器应采用全启式安全阀，且不少于两只，分别装在除氧头和给水箱上。（√）

88. 现场拼装的压力容器应作超压试验。（√）

89. 压力容器的设计压力不得低于最高工作压力，装有安全泄放装置的压力容器，其设计压

力不得低于安全阀的开启压力或爆破片的爆破压力。（√ ）

90. 由于结构原因不能进行内部检验的压力容器，应注明计算厚度，使用中定期检验和耐压

试验的要求。（√ ）

91. 要求焊后热处理的压力容器，应在热处理前焊接返修；如在热处理后进行焊接返修，返

修后应再做热处理。（√ ） （和76题一样）

92. 安全阀与压力容器之间一般不宜装设截止阀门。（√ ）

93. 外观检查不合格的焊缝，不允许进行其他的项目检查。（√ ）

94. 受压元件焊补深度大于1/2壁厚的，全面检验合格后，必须进行耐压试验。（√ ）

95. 容器和承压管道上接管座允许设置异种钢接头。（× ）

96. 压力容器的年度检查可以由使用单位的压力容器专业人员进行。（√ ）

97. 停用超过2年以上的压力容器重新启用时，要进行全面检验及耐压试验，确认合格后才

能启用。（√）

98. 在中华人民共和国境内制造、使用的锅炉压力容器，国家实行制造资格许可制度和产品

安全性能强制监督检验制度。（√）

99. 从事电力锅炉压力容器安全监督、检验、无损检测、理化检验、运行、焊工培训实践指

导教师、焊工、焊接热处理工必须经过培训，考试合格后取得相应资格，持证上岗。（√）

100. 有延迟裂纹倾向的压力容器，应在焊后24小时后进行无损检测。（√）

101. 压力容器制造过程中A、B类焊缝的无损检测可以采用射线检测或者超声波检测。（× ）

102. 压力容器的组焊不宜采用十字焊缝。相邻的两筒节间的纵缝和封头拼缝接焊缝与相邻

筒节的纵缝应错开，其焊缝中心线之间的外圆弧长一般应大于筒体厚度的3倍，且不小于

100mm。（ √）

三、填空题

1. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器压力等级按设计压力（P）分为低
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压 、 中压 、 高压 和超高压。

2. 压力容器的设计压力（P）分为低压、中压、高压、超高压四个压力等级，具体划分如

下：

3. 低压（L） 0.1 MPa≤P＜ 1.6 MPa；

4. 中压（M） 1.6 MPa≤P＜ 10 MPa；

5. 高压（H） 10 MPa≤P＜100MPa；

6. <<压力容器安全技术监察规程>>按压力容器在生产工艺过程中的作用原理，将压力容器

分为 反映 压力容器、 换热 压力容器、 分离 压力容器、 储存 压力容器。

7. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器用材料的质量及规格，应符合相应的

国家标准 、 行业标准 的规定。压力容器材料的生产应经 国家安全监察机构 认可批

准。

8. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器选材除应考虑力学性能和弯曲性能

外，还应考虑与介质的 相融性 。

9. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：用于焊接结构压力容器主要受压元件的碳素钢

和低合金钢，其含碳量不应大于 0.25% 。

10. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器专用钢材的磷含量（熔炼分析）不应

大于 0.030% ，硫含量不应大于 0.020% 。

11. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器主要受压元件采用新研制的材料（包

括国内外没有应用实例的进口材料）或未列入 GB150 等标准的材料试制压力容器，材料的

研制生产单位 应将试验验证资料和第三方的检测报告提交全国压力容器标准化

技术委员会进行技术评审并获得该委员会出具的 准许试用 的证明文件（应注明使用条

件），并按<<压力容器安全技术监察规程>>相应规定办理批准手续。

12. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器制造单位应通过对材料进行复验或对

材料供货单位进行 考察 、 评审 、 追踪 等方法，确保所用的压力容器材料符

合相应标准，在投用前应检查有效的材料质量证明文件，核对材料的有效标志。材料飘曳与

质量证明书应 完全一致 ，否则不得使用。

13. 用于制造受压元件的材料在切割（或加工）前应进行 标记移植 。

14. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的设计单位资格、 设计类别 和

品种 范围的划分应符合<<压力容器设计单位资格管理与监督规则>>的规定。设计单位应对

设计质量负责。

15. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器设计总图上必须加盖压力容器设计资

格印章（复印章无效），该总图指的是 蓝图 压。

16. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：对于由于结构原因不能进行内部检验的压力容

器，应在其设计总图上注明 计算 厚度、使用中定期检验和 耐压 试验的要求。

17. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：对不能进行耐压试验和气密性试验的压力容

器，其设计总图上应注明 计算厚度 制造及使用的特殊要求，并应与使用单位协商提出推

荐的 使用年限 和保证安全的措施。

18. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：有色金属制压力容器受压元件的强度计算可参
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照 GB150 或有关标准规定进行。许用应力可按照相应国家标准和行业标准的规定，也可

按照相应的国家标准和行业标准提供的力学性能和<<压力容器安全技术监察规程>>规定的

安全系数 计算。

19. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：钢制压力容器封头的型式和技术要求、外压圆

筒加强设计以及与壳体间的连接、壳体开孔的尺寸和补强要求应按 GB150 或 JB4732 的有

关规定执行。钢制压力容器的对接接头、接管（凸缘）与壳体之间的接头以及夹套压力容器

的接头设计，可参照 GB150 附录 J 或 JB4732 附录 H 进行。

20. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：焊制压力容器的筒体纵向接头、筒节与筒节（封

头）连接的环向接头，以及封头的拼接接头，必须采用 全截面焊透 的对接接头型式。球

形储罐壳板不得 拼 接。

21. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：用焊接方法装设在压力容器上的 补强圈 以

及 周边连续焊 的起加强作用的垫板应至少设置一个不小于 M6 的泄漏信号指示螺纹孔。

22. 按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，与制造厂内制造的压力容器相比较，现场组

焊的压力容器由施工单位提供给用户的文件和资料中应增加 组焊和质量检验 的技术资

料。

23. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：焊接工艺评定所用焊接设备、仪表、仪器以及

参数调节装置 ，应定期检定和校验。

24. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：焊接工艺评定完成后，焊接工艺评定报告和焊

接工艺指导书应经制造（组焊）单位 焊接责任工程师 审核， 总工程师 批准，并存入

技术档案。焊接工艺指导书或焊接工艺卡应发给有关的部门和 焊工 ，焊接工艺评定技术

档案及焊接工艺评定试样应保存至该工艺评定 失效 为止。

25. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：相邻的两筒节间的纵缝和封头拼接焊缝与相邻

筒节的纵缝应错开，其焊缝中心线之间的外圆弧长一般应大于筒体厚度的 3 倍，且不小

于 100 mm。

26. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器焊接接头同一部位（指焊补的填充金

属重叠的部位）返修次数不宜超过 2次。超过 2 次以上的返修，应经制造单位 技术总负责

人 批准，并应将返修的次数、部位、返修后的无损检测结果和 技术总负责人批准字样 记

入压力容器质量证明书的产品 制造变更 报告中。

27. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的焊接接头，应先进行 形状尺寸和

外观 的检查，合格后，才能进行无损检测。有延迟裂纹倾向的材料应在焊接完成 24 小

时后进行无损检测；有再热裂纹倾向的材料应在 热处理 后再增加一次无损检测。

28. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的无损检测方法包括 射线 、 超

声 、 磁粉 、 渗透和涡流检测 等。压力容器制造单位应根据 设计图样和有关标准

的规定选择检测方法和检测长度。

29. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的对接焊接接头的无损检测比例，一

般分为 全部（100%） 和 局部（大于等于 20%）两种。对铁素体钢制低温容器，局部无

损检测的比例应大于等于 50% 。

30. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的无损检测按 JB4730<<压力容器无



损检测>>执行。对压力容器对接接头进行局部（20%）无损检测时，如采用射线检测，其透

照质量不应低于 AB 级，其合格级别为 Ⅲ 级，且不允许有 未焊透 ；如采用超声检

测，其合格级另为 Ⅱ 级。

31. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的对接接头进行全部或局部无损检

测，采用射线或超声两种方法进行时，均应合格。其质量要求和合格级别，应按 各自合格

标准 确定。

32. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器定期检验单位及检验人员应取得 省

级或国家安全检查结构 的资格认可和经资格鉴定考核合格并接受当地安全监察机构监督，

严格按照批准与授权的检验范围从事检验工作。检验单位及检验人员应对压力容器定期检验

的 结果 负责。

33. 法兰联接结构，一般是由（联接件）件、（被联接件）件和（密封元件）三部分组成的。

34. 球壳的对接焊缝属于（A）类焊缝。

35. 容器壳体元件最小厚度不包括（腐蚀）裕量。

36. 压力容器的设计压力应不（小于）爆破片的标定爆破压力加上爆破片制造的正偏差。

37. 压力容器的热处理是在压力试验（之前）进行。

38. 用于制造第三类压力容器主要受压元件的材料（必须）复验。

39. 按《容规》规定，压力容器安全附件包括（安全阀），（爆破片），（压力表），（液面计）

和（测温仪表）。

40. 易燃介质是指与空气混合的爆炸下限小于（10%）或爆炸上限和下限之差值大于等于

（20%）的气体。

41. 当容器上装有安全阀时，容器的设计压力应（≥）安全阀的开启压力。

42. 选择压力容器用钢的焊接材料时，奥氏体不锈钢之间的焊缝金属应保证（力学）性能和

（耐腐蚀 ）性能；碳素钢、碳锰低合金钢的焊缝金属应保证（力学）性能，且不超过母材

标准规定的抗拉强度（上限）。

43. 压力容器安全阀的选型与盛装介质有关，盛装介质为液体的，一般应选择（微启）式安

全阀；盛装介质为易燃有毒的，应选择（封闭）式安全阀。

44. 压力容器的设计寿命，除有特殊要求外，塔反应器等主要容器一般不应小于（15）年；

一般容器、换热器不小于（8）年。

45. 根据应力分析，开孔或接管根部应力集中处的最大应力值一般包括（一次应力）、（二次

应力）、（峰值应力 ）三部分。

46. 换热器的换热管与管板的连接主要采用（强度胀接）、（强度焊）、（胀焊并用）等三种连

接方法。

47. 按 GB151-89《钢制管壳式换热器》的规定，U 型膨胀节与换热器圆筒的连接，一般采用

（对）接，膨胀节本身的环焊缝及膨胀节与圆筒连接的环焊缝，均应用用（全熔透）结构，

并按（与圆筒相同）的要求进行无损检测。

48. 有防腐要求的奥氏体不锈钢及复合钢板制容器的表面，应进行（酸洗）和（钝化）的处

理。

49. 《压力容器安全技术监察规程》规定，压力容器上应开设检查孔。检查孔包括（人孔）、



（手孔）和（螺纹管塞检查孔）。

50. 管子与管板的强度胀接适用设计压力（≤4）MPa ，设计温度（≤300）℃，且操作中

无（剧烈震动），无（过大温度）变化及无严重的（应力腐蚀）的工况。

51. 16Mn 钢板按规定复验化学成分和机械性能合格后，可用作换热器的管板和平盖，但其

适用范围为设计压力（P≤1.6MPa），设计温度（0~350℃）。

52. 我国政府规定：进出口压力容器的质量，特别是安全性能，（不能低于）我国现行标准

的规定。

53. 新制造的压力容器筒体的实测厚度不得小于其（名义厚度）减钢板负偏差。

54. 封头实测的最小厚度不得小于图样标注的（最小厚度）。

55. 我国压力容器设计目前采用的是（弹性失效）设计准则。

56. GB150中内压壳体的强度公式-中径公式采用的是（第一）强度理论。

57. GB150在总体上采用的是（常规）设计方法,但在某些局部处也体现了（应力分析）设计

法的观点。

58. 热力除氧的方法建立在（亨利定律）和道尔顿定律的基础上。

59. 当全面检验、耐压试验和年度检查在同一年度进行时，应当依次进行(全面检验、耐压

试验和年度检查)，其中全面检验已经进行的项目，年度检查时不再重复进行。

60. 安全阀的开启压力，定压运行除氧器为（1.25～1.30）倍除氧器额定工作压力，滑压运

行除氧器为（1.20～1.25）倍除氧器最高工作压力。

61. 除氧器给水箱的水位应能实现自动调节。水位保护应分为（三高二低）保护。

62. 压力容器设计总图上应有（设计、校核、审核）人员的签字。

63. 压力容器的设计文件，包括设计图样、技术条件、强度计算书，必要时还应包括（设计

或安装、使用说明书）。

64. 每台锅炉压力容器在（投入使用前或者投入使用后30日）内，使用单位应当向所在地的

登记机关申请办理使用登记，领取使用登记证。

65. 锅炉压力容器拟停用 （1年）以上的，使用单位应当封存锅炉压力容器，在封存后（30

日）内向登记机关申请报停，并将使用登记证交回登记机关保存。

66. 特种设备使用单位应当按照安全技术规范的定期检验要求，在安全检验合格有效期届满

前（1个月）向特种设备检验检测机构提出定期检验要求。

67. 压力容器安全状况等级为1～2级的，每隔（6年）至少1次全面检验；安全状况等级3级

的，每隔（3年）至少1次全面检验。新投运容器首次检验周期一般为（3年）。

68. 压力容器年度检查的结论分为（允许运行），（监督运行），（暂停运行），（停止运行）。

69. 压力容器的修理改造分为（一般修理改造）和（重大修理改造）。

70. 压力容器的名义厚度是指（设计厚度）加上刚材厚度负偏差后向上园整至钢材标准规格

的厚度。

71. 封头直边部分的纵向皱折深度不应大于（1.5）mm。

72. 压力容器在耐压试验前，对现场焊接的焊接接头进行（表面无损检测）；在耐压试验后，

进行（局部表面无损检测）。



四、选择题
1. GB150-89 适用的设计压力范围上限为（a ）

A、35MPa B、P≤0.4 C、100MPa

2. 系统中最高工作压力做为安全阀的开启压力时，则系统中每个压力容器的工作压力都不

能（A）系统上安全阀的开启压力

Ａ、高于 B、低于 C、等于

3. 根据《压力容器安全技术监察规程》，能够对压力容器划类的首要条件是（c）大于某一

限定值

A、设计压力 B、工作压力 C、最高工作压力

4. 压力容器中介质腐蚀严重时（均匀腐蚀），宜采用的防腐方法为（bc）

A、加大腐蚀裕量 B、选用好的耐腐材料

C、采取防腐措施 D、不采用焊接结构

5. [σ]t 表示材料在压力容器（B）时的许用应力

A、操作时环境温度 B、设计温度 C、液压试验温度 D、介质温度

6. 在其它条件相同时，外压容器开孔补强所需补强面积是内压容器开孔补强所需补强面积

的（A）倍

A、0.5 倍 B、2 倍 C、0.8 倍 D、1 倍

7. 根据《压力容器安全技术监察规程》，能够对压力容器划类的首要条件是（D）大于某一

限定值。

A，设计压力 B，工作压力 C、最高工作压力 D、液压试验压力

8. 有一台压力容器，在 P=0.6MPa，T=430℃条件下稳定运行，材质为 16MnR，经长期使用后

筒体接管处发生塑性变形，其原因可能是（C）

A、超压、超温 B，疲劳 C、蠕变 D、应力腐蚀

9. Q235-A 用于压力容器壳体的厚度限制是（A）

A、≤16mm， B、≤20mm C、≤32mm

10. 压力容器的试验温度系指压力试验时（C）

A、试验介质的温度 B、环境温度 C、容器壳体的金属温度

11. 在对压力容器受压元件进行应力校核计算时，所用的厚度值为该元件的（ C）

A、计算厚度 B、设计厚度 C、有效厚度 D、最小厚度

12. 按《压力容器安全技术监察规程》的规定，下述有关压力容器无损检测的说法正确的有

（AC ）

A、压力容器壁厚小于等于 38mm 时，其对接接头的对接焊缝应选用射线检测；

B、奥氏体钢制压力容器壁厚大于 38mm，其对接接头的对接焊缝如选用射线检测，则每

条焊缝还 应进行局部超声检测；

C、对由标准抗拉强度大于 540MPa 且厚度大于 20mm 的材料制成的钢制压力容器，每条

对接接头的对接焊缝，应选用超声检测；

D、有色金属制压力容器对接接头的对接焊缝，应选用超声检测。

13. 20R 钢板用作非低温压力容器壳体，厚度 38mm，应符合（A）要求

A、当使用温度低于 0℃时，应每批取 2张钢板进行夏比（V 型缺口）低温冲击试验。

B、逐渐进行超声波探伤 C、在正火状态下使用

14. 下述压力容器类别划分的结果哪些是正确的（A）？

A、某设计院 1992 年 5 月设计一台蒸发器，介质为环氧乙烷，设计压力 1.18MPa，设计

温度 70℃，容积 0.30034m3,划为第三类压力容器；



B、某设计院 1994 年 1 月设计一台储罐，介质为氧气，设计压力 2.2MPa，设计温度 60℃，

容积 119m3，划分为第三类压力容器；

C、某设计院 1994 年 1 月设计一台球罐，介质为氮气，设计压力 2.2MPa，设计温度 60℃，

容积 180m3，划分为第三类压力容器；

D、某设计院 1996 年 3 月设计一台甲醇精馏塔，介质为甲醇和水，最高工作压力为

0.02MPa,设计压力 0.25MPa，设计温度 126.5℃，容积 161m3，划分为第一类压力容器。

15. 下述项目中，哪些是压力容器设计总图中一般应注明的内容？（AC）

A、最大工作压力； B、最大允许工作压力； C、容积； D、计算厚度。

16. 设计压力 P≤35MPa 的厚壁圆筒，其厚度计算公式是根据（B）导出的。

A、安全准则 B、弹性准则 C、塑性失效准则

17. 根据《压力容器安全技术监察规程》，能够对压力容器划类的首要条件是不是（C）大于

某一限定值。

A、设计压力 B、工作压力 C、最高工作压力 D、液压试验压力

18. 卷制压力容器筒体，以圆筒（B）作为公称直径。

A、内直径 B、外直径 C、平均直径

19. 下列三种说法，哪一种是正确的？

A、热处理应在焊接工作全部结束并经验收合格后，于压力试验之后进行

B、热处理应在焊接工作全部结束并经验收合格后，于压力试验之前进行

C、压力试验应在焊接工作全部结束并经验收合格后，于热处理之前进行

20. 低压容器的压力为＿A＿Mpa。

A. 0.1≤P＜1.6 B. 1.6≤P＜10 C. 10≤P＜100

21. 高压容器的压力（ C ）MPa。

A.01.～1.6 B.1.6～10 C.10～100 D.≥100

22. 高压容器为（ C ）容器。

A.一类 B.二类 C.三类 D.四类

23. 确定压力容器是否属于<<压力容器安全技术监察规程>>管辖范围的压力条件指的是

B。

A.设计压力 B.最高工作压力 C.最大允许工作压力

24. 根据<<压力容器安全技术监察规程>>，判断下列说法中哪些不正确？ D

A.依据有关压力容器的国家标准、行业标准设计、制造压力容器必须遵守<<压力容器安

全技术监察规程>>。

B.<<压力容器安全技术监察规程>>主要解决压力容器安全技术监督问题，不是产品标

准。

C.强制性标准与<<压力容器安全技术监察规程>>的规定不一致时，应执行较高的要求。

D.<<压力容器安全技术监察规程>>对压力容器产品的安全技术要求应高于压力容器产

品设计，制造标准的要求。

25. 下列关于压力容器设计、制造（组焊）选用标准的说法中那个不符合<<压力容器安全技

术监察规程>>的规定？ A

A.直接采用国际标准或国外先进标准。

B.选用国家标准、行业标准或企业标准。



26. 下列哪些指标不是<<压力容器安全技术监察规程>>列出的压力容器设计总图上主要特

性参数的内容？ B

A. 压力容器容积； B.压力； C.换热器换热面积； D.换热器程数。

27. 按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，下列哪些内容必须标注在压力容器设计总图

上？ A B C

A.有色金属制压力容器制造、检验的特殊要求。

B.对有耐热衬里的反应容器，应注明防止受压元件超温的技术措施。

C.为防止介质造成的腐蚀（应力腐蚀），应注明对介质纯净度的要求。

28. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的设计单位，应向压力容器的使用单

位或压力容器制造单位提供 B ；用户需要时，压力容器设计或制造单位还应向压力容器的

使用单位提供 A ；对移动式压力容器、高压容器、第三类中压反应容器和储存容器，设

计单位应向使用单位提供 D ；按 JB4732 设计时，设计单位应向使用单位提供 C 。

A.安装、使用说明书。

B.设计说明书，设计图样和技术条件。

C.应力分析报告。

D.强度计算书。

29. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器的设计文件，包括设计图样、技术条

件、强度计算书，必要时还应包括设计或安装、使用说明书。此处的必要时包括哪些情况？

A B C

A.设计者认为有必要提供。

B.用户要求提供。

C.安全检查部门要求提供。

30. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：在压力容器设计时，在工艺参数、所用材料、

制造技术、热处理、检验等方面有特殊要求的，应在 B 中注明；钢制压力容器或受压元件

的焊后热处理要求，除满足本规程外，还应符合 GB150 或 JB4732 等标准的有关规定。对材

料有特殊热处理要求的，应在 A上注明。

A.设计图样；B.合同。

31. 下列标准号的标准名称是：GB150-1998 A ；GB151-1999 C ；GB12337-1999 B ；

JB4732-1995 D 。

A.钢制压力容器；

B.钢制压力容器－分析设计标准；

C.管壳式换热器；

D.钢制球形储罐。

32. 依据<<压力容器安全技术监察规程>>,判断下述有关用焊接方法制造的压力容器焊接接

头系数的说法哪些是正确的？A B C

A.确定焊接接头系数涉及的无损检验比例分为全部无损检测，局部无损检测和无法无损

检测三种。

B.确定焊接接头系数涉及的焊接接头型式有双面焊或相当于双面焊全熔透的对接焊缝，



有金属垫板的单面焊对接焊缝和无垫板的单面焊环向对接焊缝。

C.在全部无损检测时，钢对应双面焊或相当于双面焊全熔透的对接焊缝、有金属垫板的

单面焊对接焊缝和无垫板的单面焊环向对接焊缝有相应的焊接接头系数。

D.确定焊接接头系数所指的无损检测，对钢制压力容器以射线和超声检测为准。对有色

金属压力容器原则上以射线检测为准。

33. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：压力容器制造单位必须在压力容器明显的部位

装设 c 。

A. 产品铭牌；B.注册铭牌；C.产品铭牌和注册铭牌；D.产品铭牌或注册铭牌。

34. 依据<<压力容器安全技术监察规程>>，判断下列有关压力容器组焊的说法哪些是正确

的？ a b d

A. 不应采用十字焊缝；B.不允许强力组对；C.涉及受压元件的定位焊不必考虑按受压

元件的焊接要求施焊；D.有时定位焊保留成为焊缝金属的一部分。

35. 依据<<压力容器安全技术监察规程>>，判断下列有关压力 容器焊接接头返修的说法哪

些是正确的？ b

A.应分析缺陷产生的原因，提出相应的返修方案；

B.同一部位（指焊补的填充金属重叠的部位）的返修次数不超过 2次；

C.要求焊后热处理的压力容器，应在热处理前焊接返修；如在热处理后进行焊接返修，

返修后应再做热处理；

D.有抗晶间腐蚀要求的奥氏体不锈钢制压力容器，返修部位仍需要保证原有的抗晶间腐

蚀性能。

36. <<压力容器安全技术监察规程>>中规定：钢制大型压力容器的焊后热处理可采用分段热

处理，其重叠热处理部分的长度应不小于 a mm，炉外部分应采取保温措施。

A.1500；B.1000；C.500；D.2000。

37. 《压力容器定期检验规则》规定：压力容器一般应在投用满 C 时进行首次全面检验。

A．一年 B．一个小修周期 C．三年

38. 除氧器在安装中不得任意在 A 上开孔和接管。

A．壳体 B．焊缝 C．加强板

39. 除氧器壳体上的焊缝宜位于支座之外，焊缝离开支座垫板边缘的距离不应小于 A

mm。

A．100mm B．200mm C．300mm

40. 确定压力容器是否属于《压力容器安全技术监察规程》管辖范围的压力条件是指 B。

（和 49 题一样）

A．设计压力 B．最高工作压力 C．最大允许工作压力

41. 按《压力容器安全技术监察规程》规定：压力容器的设计总图上，下述哪些图样不得用

于制造压力容器 A、B、C 。

A．设计资格印章已失效的图样 B．已加盖竣工图章的图样

C. 设计资格印章是复印章的图样

42. 《电站压力式除氧器技术规定》中规定：滑压运行除氧器的设计压力不应低于汽轮机在
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最大连续输出功率下运行时，除氧器所采用的回热抽汽压力 A 倍。

A．1.25 B．1.17 C．1.30

43. 《电站压力式除氧器技术规定》中规定：除氧器的结构型式单机容量在 200MW 及以上汽

轮机组的除氧器应采用 B 结构。

A．立式 B．卧式 C．无头式

44. 新安装除氧器的安全阀公称直径不宜小于 Dn B mm。

A．100 B．150 C．180

45. 电力锅炉压力容器安装前必须由（B） 进行安全性能检验。

A．施工单位 B．有资质单位 C．有资质的检验人员

46. 储氢罐属于（Ⅱ类）容器

A．Ⅰ类容器 B．Ⅱ类 容器 C．常压容器

47. 除氧器壳体上的焊缝宜位于支座之外，焊缝离开支座垫板边缘的距离不应小于 （ A）

mm。

A．100mm B．200mm C．300mm

48. 大气式除氧器属于（ C ）

A．Ⅰ类容器 B．Ⅱ类 容器 C．不受《容规》管辖的容器

49. 确定压力容器是否属于《压力容器安全技术监察规程》管辖范围的压力条件是指

（ B） 。（和 40 题一样）

A．设计压力 B．最高工作压力 C．最大允许工作压力

50. 按《压力容器安全技术监察规程》规定：压力容器的设计总图上，下述哪些图样不得用

于制造压力容器 （ A、B、C） 。

A．设计资格印章已失效的图样 B．已加盖竣工图章的图样

C. 设计资格印章是复印章的图样

51. 根据《电力工业锅炉压力容器监察规程》规定：火电厂、火电安装单位和锅炉压力容器

检验单位应配备（ C ）。

A．相应资格的无损检测人员 B．锅炉压力容器检验人员；C. 锅监师。

52. 《电站压力式除氧器技术规定》中规定：除氧器的结构型式单机容量在 200MW 及以上汽

轮机组的除氧器应采用 （B） 结构。

A．立式 B．卧式 C．无头式

53. 《容规》规定受压元件的焊补，同一部位不宜多次补焊，一般不宜超过（A ）。

A、 2次 B、 3 次 C、 4 次

54. 各类压力容器的安全阀每年至少进行（A）放气试验。

A、1 次 B、 2 次 C、 4 次

55. 高温高压机组的高压加热器属于（C）压力容器

A、Ⅰ类 B、Ⅱ类 C、Ⅲ 类

56. 安全状况等级为（B）级的固定式压力容器，一般不得继续使用。

A、3 B、4 C、5

57. 第三类压力容器的 A、B 类焊缝，必须进行（ A）射线或超声波检测。
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A、全部 B、50％ C、20％

58. 按压力容器在生产工艺过程中的作用，可分为（D ）。

A、反应压力容器 B、换热压力容器 C、分离压力容器和储存压力容器 D、以

上都是

59. 压力容器检测档案和底片保存期限不少于（B ）年。

A、3年 B、7年 C、10年

60. 压力容器的主要受压元件是指（A、B、C ）。

A、筒体、封头 B、球壳板、换热管 C、膨胀节、开孔补强板和设备法兰。

61. 在疫压力容器的检验的准备工作包括（A、B、C ）。

A、审查原始资料 B、制定检验方案 C、停机清洗置换，安全防护和清理打磨。

62. 下列属于三类容器的有（ A、B ）。

A、高压容器 B、移动式压力容器 C、低压管壳式余热锅炉

63. 碳钢和16MnR钢水压试验温度不得低于（A ）。

A、5℃ B、15℃ C、3℃

64. 压力容器壁厚小于（ B ）时，其对接接头应选用射线检测。

A、20mm B、38mm C、50mm

五、简答题

1. 划分压力容器类别和确定《容规》适用范围使用的压力有何不同？可能产生什么问题？

答：确定《容规》适用范围的压力为最高工作压力，划分容类别的压力为设计压力。划

分类别时有限制条件，即必须是对划入《容规》的压力容器进行分类，实际工作中，有时将

不属于《容规》管辖的压力容器划成了某类别压力容器。

2. GB150 中"相当于双面焊的全焊透对接焊缝"指什么样的焊缝？

答：指单面焊双面成形的对接焊缝。包括：（1）衬垫焊接焊缝（衬垫焊后拆除，通常为

铝、铜）；（2）氩酸焊打底的单面焊尚未定论。

3. 钢制压力容器焊缝系数虽然为 1，但对接焊缝不进行 100%射线探伤的情况有哪些？

答：（1）筒体采用无缝钢管时的环焊缝；（2）壁厚超过 38mm 的纵环焊缝；（3）压力容

器上公称直径小于 250mm 接管环焊缝。

4. 采用国外材料制造压力容器时，材料的安全系数如何选取？（和第 13 题一样）

答：采用我国相应的压力容器规范中规定的安全系数。

5. 什么是最大允许工作压力，试将它与设计压力比大小。

答：系指在设计温度下，容器顶部所允许承受的最大表压力。最大允许工作压力一般高

于或等于设计压力。

6. 说出压力容器补强板上小孔的直径和名称？

答：直径不小于 6mm，泄漏信号指标孔。
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7. 一台最大工作压力为 0.3MPa，容积为 0.7m
3
，介质为氯气的压力容器为几类容器？简答

理由。（和第 12 题一样）

答：第三类。毒性程度为极度或高度危害介质的 PXV 大于等于 0.2MpaXm
3
的低压容器划

分为第三类压力容器。

8. 压力容器法兰标谁中的公称压力 Pn 的基本意义是什么？

答：指一定材料在一定温度下所能允许的最大工作压力。

9. 凸形封头与锥形封头允许的开孔范围是什么？

答：（1）凸形封头的开孔最大直径 d≤1/2Di。（2）锥形封头的开孔最大直径 d≤1/3Di

（Di 一开孔中心处的锥壳内直径）

10. 《容规》对介质毒性程度为极度和高度危险的钢制压力容器制造、检验有何特殊要求？

答：（1）不得使用 Q235-AXF，Q235-A，Q235-B

（2）制作壳体的钢板必须逐张进行超声波检测；

（3）锻件截面尺寸≥50mm，锻件级别不得低于 III 级；

（4）焊接应采用全熔透结构型式；

（5）每台设备应做产品焊接板式；

（6）每条 A、B 类焊缝应做 100%射线或超声波检测；

（7）必须气密性试验；

（8）进行焊后热处理。

11. 压力容器常见的封头有哪些形式？排出其受力的由好至差的顺序

答：（1）椭圆形、碟形、半球型、锥形、平板等

（2）顺序：半球型、椭圆形、碟形、锥形、平板

12. 一台压力容器最大工作压力为 0.3MPa，容积为 0.7m
3
,介质为氯气，该容器为几类容器？

简答理由。（和第 7 题一样）

答：第三类，毒性程度为极度和高度危害介质的 PxV≥0.2Mpam
3
的低压容器为第三类压

力容器。

13. 采用国外材料按 GB150 设计制造压力容器时，材料的安全系数如何选取？（和第 4 题一

样）

答：采用我国相应的压力容器标准规定的安全系数。

14. 什么情况下应在换热器进口接管处设置防冲板？

答：管程设置防冲板的条件：

（1）当管程采用轴向入口接管或换热管内流体速超过 3m/s 时应设防冲板，以减少流体

的不均匀分布和对换热管端的冲蚀。

（2）当壳程进口管流体的ρV2 为下列数值时，应在壳程进口管处设置防冲板或导流筒，

非腐蚀，非腐蚀性的单相流体ρV2>2230Kg/ms2 者。

（3）有腐蚀或腐蚀的气体，蒸汽及汽汽混合物。

15. 对须作整体热处理的设备，设计时要考虑哪些焊接附件问题？

16. 答：必须将设备上所有的焊缝附件设计完全。包括：操作平台连接件；保温支承预焊件；

吊耳支板；铭牌支架；接地板等。整体热处理后，不允许再在设备上施焊。
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17.GB150-89《钢制压力容器》对"低温容器"A 类、B类焊缝型式选用有哪些要求？

答：（1）A 类焊缝应采用双面焊或相当于双面焊的全熔适对接焊缝，若采用单面焊的对

接焊缝，须在焊缝根部全长设置有紧贴基本金属的垫板，且需在焊后去除垫板，以保证表面

的光洁；（2）B 类焊缝的要求与 A类焊缝相同，但因结构限制不能采用全熔透焊缝时，允许

用焊后不拆除垫板的单面对接焊缝。

18.《压力容器安全技术监察规程》对介质毒性程度为极度和高度危害的钢制压力容器制造、

检验有何特殊要求？

答：（1）不得使用 Q235-AXF，Q235-A，Q235-B；（2）制作壳体的钢板必须逐张进行超

声波检测；（3）锻件截面尺寸≥50mm，锻件级别不得低于 III 级。（4）焊接应采用全熔透结

构型式。（5）每台设备应做产品焊接试板（6）每条 A、B 类焊缝应做 100%射线或超声波检

测。（7）必须进行气密性试验；（8）进行焊后热处理。

19.什么是压力容器？

答：工业生产中具有特定的工艺功能并承受一定压力的设备，称压力容器。贮运容器、

反应容器、换热容器和分离容器均属压力容器。为了与一般容器(常压容器)相区别，只有同

时满足下列三个条件的容器，才称之为压力容器：

(1)最高工作压力≥9.8104Pa(1Kgf/cm
2
)；

(2)容积≥25L，且工作压力与容积之积≥200L.Kgf/cm
2
(1960104L.Pa)；

(3)介质为气体、液化气体或最高工作温度高于标准沸点的液体。

20<<压力容器安全技术监察规程>>对国内材料生产单位生产国外牌号的材料，并用于制造压

力容器受压元件时提出了哪些要求？

答：国内材料生产单位生产国外牌号的材料时，应完全按照该牌号的国外标准规定的冶

炼方法进行生产，力学性能和弯曲性能试验的试样型式、尺寸、加工要求、试验方法等验收

要求也应执行国外标准，批量生产前应通过产品鉴定并经国家安全监察机构批准，可按<<

压力容器安全技术监察规程>>规定的压力容器受压元件采用国外钢材的情况对待。

21.<<压力容器安全技术监察规程>>对用于制造第三类压力容器主要受压元件的钢板提出了

哪些制造单位应进行的复验要求？

答：用于制造第三类压力容器的钢板必须复验，复验内容至少包括：逐张检查钢板表面

质量和材料标志；按炉复验钢板的化学成分；按批复验钢板的力学性能、冷弯性能；当钢厂

未提供钢板超声检测保证书时，应按<<压力容器安全技术监察规程>>的要求进行超声检测复

验。

22.<<压力容器安全技术监察规程>>对用于制造第一、第二类压力容器主要受压元件的钢板，

规定了哪些情况下应由制造单位进行复验？

答：有下列情况之一的应当复验：

（1） 设计图样要求复验的；

（2） 用户要求复验的；

（3） 制造单位不能确定材料真实性或对材料的性能和化学成分在怀疑的；

（4） 钢材质量证明书注明复印件无效或不等效的。

23.<<压力容器安全技术监察规程>>关于压力容器制造或现场组焊单位对主要受压元件的材
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料代用有何规定？

答：压力容器制造或现场组焊单位对主要受压元件的材料代用，原则上应事先取得原设

计单位出具的设计更改批准文件，对改动部位应在竣工图上做详细记载。对制造单位有使用

经验且代用材料性能优于被 代用材料时（仅限 16MnR、20R、Q235 系列钢板，16Mn、10
＃
、

20
＃
锻件或钢管的相互代用），如制造单位有相应的设计资格，可由制造单位设计部门批准代

用并承担相应责任，同时须向原设计单位备案。原设计单位有异议时，应及时向制造单位反

馈意见。

24.按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，压力容器的设计总图上，至少应注明哪些内

容（只答这些项目的名称，不答祥细内容）？

答：⑴压力容器名称、类别。

⑵设计条件和特定情况下的补充条件。

⑶主要受压元件材料牌号及材料要求。

⑷主要特性参数。

⑸制造要求。

⑹热处理要求。

⑺防腐蚀处理要求。

⑻无损检测要求。

⑼耐压试验和气密性试验要求。

⑽安全附件的规格和订购特殊要求。

⑾压力容器铭牌的位置。

⑿包装、运输、现场组焊和安装要求。

⒀特殊要求。

25.按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，压力容器设计条件一般包括哪些内容？什么

情况下还应增加内容？增加什么内容？

答：设计条件一般包括温度、压力、介质（组分）、腐蚀裕量、焊缝系数、自然基础条

件等。对储存液化石油气的储罐应增加装量系数；对有应力腐蚀倾向的材料应注明腐蚀介质

的限定含量；对有时效性的材料应考虑工作介质的相容性，还应注明压力容器使用年限。

26.<<压力容器安全技术监察规程>>要求设计单位一般应在设计图样上注明压力容器使用寿

命的主要目的是什么？

答：防止压力容器超寿命运行引发安全问题。

27.<<压力容器安全技术监察规程>>对压力容器定强度计算书的内容提出了哪些要求？

答：强度计算书的内容，至少应包括：设计条件、所用规范和标准、材料、腐蚀裕量、

计算厚度、名义厚度、计算应力等。

28.<<压力容器安全技术监察规程>>对壳体的金属温度受大气环境气温条件影响的储存容器

的最低设计温度是如何规定的？

答：设计储存容器，当壳体的金属温度受大气环境气温条件所影响时，其最低设计温度

可按该地区气象资料，取历年来月平均最低气温的最低值。月平均最低气温是指当月各天的

最低气温值相加后除以当月的天数。
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月平均最低气温的最低值，是气象局实测的 10 年逐月平均最低气温资料中的最小值。

29.按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，符合哪些条件的压力容器可不开检查孔：

答：符合下列条件之一的压力容器可不开检查孔：

⑴筒体内径小于等于 300mm 的压力容器；

⑵压力容器上设有可拆卸的封头、盖板等或其他能够开关的盖子，其封头、盖板或盖子

的尺寸不小于所规定检查孔的尺寸；

⑶无腐蚀或轻微腐蚀，无需做内部检查和清理的压力容器；

⑷制冷装置用压力容器；

⑸换热器。

30．对未列入允许不开检查孔的压力容器范围，而因特殊情况又不能开检查孔的压力容器，

<<压力容器安全技术监察规程>>对其提出了哪些要求？

答：应同时满足以下要求：

⑴对每条纵、环焊缝做 100%无损检测（射线或超声）；

⑵应在设计图样上注明计算厚度，且在压力容器在用期间或检验时重点进行测厚检查；

⑶相应缩短检验周期。

31.按<<压力容器安全技术监察规程>>的要求，哪些压力容器的对接焊接接头必须进行全部

射线或超声检测？

答：符合下列情况之一时，压力容器的对接接头，必须进行全部射线或超声检测：

⑴GB150 及 GB151 等标准中规定进行全部射线或超声检测的压力容器。

⑵第三类压力容器。

⑶第二压力容器中易燃介质的反应压力容器和储存压力容器。

⑷设计压力大于 5.0MPa 的压力容器。

⑸设计压力大于等于 0.6MPa 的管壳式余热锅炉。

⑹设计选用焊缝系数为 1.0 的压力容器（无缝管制筒体除外）。

⑺疲劳分析设计的压力容器。

⑻采用电渣焊的压力容器。

⑼使用后无法进行内外部检验或耐压试验的压力容器。

⑽符合下列之一的铝、铜、镍、钛及其合金制压力容器：

①介质为易燃或毒性程度为极高、高度、中度危害的；

②采用气压试验的；

③设计压力大于等于 1.6MPa 的。

32.按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，有资格的从事压力容器修理和技术改造的单

位采用焊接方法对压力容器进行修理或改造时，应符合哪些要求？

答：⑴一般应采用挖补或更换，不应采用贴补或补焊方法。

⑵压力容器的挖补、更换筒节及焊后热处理等技术要求，应参照相应制造技术规范，制

定施工方案及适合于使用的技术要求。焊接工艺应经焊接技术负责人批准。

⑶缺陷清除后，一般均应进行表面无损检测，确认缺陷已完全消除。完成焊接工作后，

应在做无损检测，确认修补部位符合质量要求。
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⑷母材焊补的修补部位，必须磨平，焊接缺陷清除后的修补长度应满足要求。

⑸有热处理要求的，应在焊补后重新进行热处理。

⑹主要受压元件焊补深度大于 1/2 壁厚的压力容器，还应进行耐压试验。

33.按<<压力容器安全技术监察规程>>的规定，压力容器缺陷安全评定仅适用于什么样的压

力容器？

答：大型关键性在用压力容器，经定期检验，发现大量难于修复的超标缺陷。使用单位

因生产急需，确需通过缺陷安全评定来判定能否监控使用到下一检验周期或设备更新时，才

能按规定程序向国家锅炉压力容器安全监察机构提出进行评定的申请。

34.陈述‘容规’关于压力容器的三个界定条件？

答：工作压力≥0.1MPa（不含液体静压力）内直径（非圆形截面指其最大尺寸）≥0.15m,

且容积V≥0.025m3；盛装介质为气体、液化气体或最高工作温度高于等于标准沸点的液体。

35.在什么情况下要对压力容器进行强度校核？

答：1）设计参数与实际情况不符；

2）腐蚀深度超过腐蚀裕量；

3）结构不合理且已发现严重缺陷；

4）名义厚度不明；

5）检验员对强度有怀疑。

36.压力容器水压试验的目的和合格标准？

答：目的：验证超工作压力下密封结构的严密性，焊缝致密不漏，强度检验。

合格标准：①无渗漏；②无可见的变形；③试验过程中无异常的响声；④对抗拉强度规

定值下限大于等于 540MPa 的材料，表面经无损检测抽查未发现裂纹。

37.简述压力容器安全监督管理工作的内容？

答：在压力容器设计、制造(组焊）、安装（调试）、使用（运行）、检验、修理和改造等

环节实施全过程监督管理。主要包括：

1) 新建或更换压力容器的合同谈判及设计监督；

2) 制造质量的监督；

3) 安装质量的监督；

4) 使用登记；

5) 在役压力容器的运行监督；

6) 在役压力容器的定期检验；

7) 压力容器修理改造监督；

8) 压力容器事故处理；

9) 压力容器的基础管理。

38.压力容器使用单位对定期检验工作监督管理的主要内容？

答：1）按规程标准的规定，定检率应达到 100％；

2）检验单位和检验人员必须具备相应的资质；

3）执行的标准必须是现行、有效的；

4）检验项目、方法、样本（点）的数量等必须齐全、足够，符合规程标准

30删除[USER]:

项目符号和编号设置格式[USER]:

项目符号和编号设置格式[USER]:

项目符号和编号设置格式[USER]:

项目符号和编号设置格式[USER]:

项目符号和编号设置格式[USER]:



的要求；

5）最后判断结论应准确无误；

6）重视设备和人身的安全。

六、计算题

1. 有压力容器，其最高工作压力 PW=1.6MPa，容器上部装一个安全阀，安全阀开启压力

PS=1.76MPa，请列出设计压力 P 与 Ps 的关系式。

答：P≥PS=1.6+(0.11~0.115)

2. 有一爆破片其最低标定爆破压力 Pbmin=2.86MPa，容器最大工作压力 Pw=2.0MPa，应选

用何种型式爆破片合适。

答：Pbmin÷Pw=2.86÷2=1.43，应选普通正拱型合适。

3. 内压圆筒的设计条件为：设计压力 P=1.9MPa，设计温度 t=330℃,材料许用应力

[δ]t=138.6MPa,筒体内径为 Di=800mm,腐蚀裕量 C2=1.5mm,筒体材料 16MnR,焊缝系数

φ=1.0,C1=0.8mm,求圆筒体的名义厚度δn.

解：查 GB150 中表 2-1，设 16MnR 在设计温度下的许用应力[σ]t=138.6MPa,

筒体计算厚度按式（3-1）（1）计算：

δ=Pdi/（2[σ]tφ-P）=1.9X800/(2x138.6x1.0-1.9)=5.52mm

设计厚度δd=δ+C2=5.52+1.5=7.02mm

按 GB709 取钢板负偏差：C1=0.8mm

取名义厚度δn=8mm

检查：δn=8mm，[σ]t 没有变化

故取名义厚度δn=8mm 合适。


