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一

、 引首
’

看 出 ， 锅体上锥和下锥部分别 由
— 和

国内某造纸广蒸煮锅为碳钢铆接衬砖立式 板块构成 ， 筒体部 由 和 板

压力容器 ， 其容积为 高 原 块构成 。 筒体板厚度为 。 锅体经过拆 除

系瑞典加德 留斯公司制造 从 年安装投产 砖衬 ， 喷沙 ， 清除内壁异由露出金属表面 ， 锅

以来 ， 曾分别于 年 、 年和 年三次 体全部设置于室 内 ， 检测现场噪音背景较低 ，

更换衬砖 发现锅体材质 内表面腐蚀严重 该厂 满足于声发射现场检测的要求 。

为考虑生产安全 ， 于 叩 年开始降压使用 ， 最 现场采用 的声发射检测设备系美国产

髙工作压力 由 降 至 。 型便携式单通道声发射仪 。 在检测过程中 ， 仪

年初 ， 文一次停产检验鉴定 。 参加鉴 器系统总增益为 门限电压为 伏 。 探 头

定 的各方根据备 自 测得 的有关参数进行强度计 为差动式 （抗电磁干扰强 ） ， 并以声发射振铃

箅 ， 得出 的结论有分歧 。

一方主张拫废 ， 另一 计数率 （计数 秒 ） 作为监测参数 。 采用 国 际

方维持原压力生产运行 。 在这种情况下 ， 采用 通用的 ， 日 本产 、 硬度的铅 芯 断

了单探头声发射仪 ， 对蒸煮锅的受力最大的筒 裂信号作为声发射模拟信号 。 监测时 ， 将探头

体部位进行了逐板块的保压检査 。 目 的是探查 偶合于锅体外部经过打磨露出光滑的金属表面

在一定的压力条件下 ， 在各个铆接的板块上是 的检测点上 ， 从而监测声发射信号 。

否有表徵裂纹扩展 的声发射信息 ， 以便鉴定蒸 由于锅体系铆接成型 ， 所以锅体的声传导

煮锅的安全性 。 路上的衰减是非均勻的 。 为 了了解锅体声衰减

二
、 实验和结果 情况 ， 以便布置监测点 ， 在空锅体的筒部上随

锅体平面展开图如图 所示 。 从图 上可 以 意选择了
一块钢板作衰减测量 ， 在

一

个板块的

巾心社 ’ 職赚職置探先 并且神心

线每隔 米取
一

点作为信号注人点 ， 在相 邻 的

丨

丨

板块上 同样沿着水平中心线作信号注人点 （在

两个梹上 ， 铆接带的边缘与中心线交点都取作

？ ？ 丨

卜
’

丨 零点 ） 。 然后在上述的各信号注入点注入铅芯

一丄 如
——

十

― 丄 断裂信号 ， 测出相应的声发射计数率值 。 测试
一

「 结果如图 所示 。
，

■

！

八 八 八 丨 八
： 从测试结果看 出 ， 在同

一个板上相距 米 。

！ 声发射信号 衰减从 到 说 明在同
一块板

上 ， 声衰减是较明显的 ， 但可以检测 。 在相邻

。 探头位芦 板上 ， 仅隔
一个铆接带就衰减了 而 米处

图 锅体钢板腠幵平面图 仅剩下 了 这说明铆接带衰减是明显的 ？

，



^  
‘

除 和 板块没有出现和 出现较小 的 信 号 之

外 在其它四个板块上都检测到了信号 。而且从

统计量上来看相差不太大 ， 这表明 在
‘

“

条件下 筒体板块 的声发射是较分散的 ，而

： 广 且趋势相差不大 然而 ， 从表 可以 看 出 ， 当

压力为 时 ， 各板块的声发 射 相 比
‘

有显著的不同 ， 原在压力 为 条件

‘
下

， 保持
“

安静
”

的 块 出现 了 计数

乂 厂 秒 ） 特大信号 ， 在随后的 分钟相继 出 现 大

一

小不相等的信号 ， 其中 计数 秒） 以上出现
“

了 次 ， 其中最大信 号 为 计数 秒 ） 。 在
“

此压力下 ， 其它板块在 分钟 内 出现的声发射

都较小 ， 如 块只 出现 计数 秒 ）

一 次 ，

。

块也只 出现 计数 秒 ）
一 次 。 而民和民

“

块出现信号更小 ， 最大的才为 计数 秒 ） ，

由 于筒体是容器 的最大受力部位 ， 又根据 特别是 块竟无声发射出现 。

上述的衰减测量确定在容器 的筒体外表面的六 上述的监测结果表明 ， 在压力 为

个板块上的 中心做为探头设置点 ，
以便重点把 条件下 ， 各板块 出现的声发射较为均勻 ， 没

握本板的声发射信息 ， 同时也兼顾邻板的大信 有突 出的 ，
而且声发射量也不大 。 但是 ， 当压

号 。 因而 ， 在进行打压监 测时 ， 采用 流动普查 力升至 的条件 下 ， 打破了各板块的

和定点检査相结合的办法来检测筒体的声发射 均勻发射 的状态 ， 而集中 于 板块上发射 了大

信息 。 当进行正式监测时 ， 为防止干扰 ， 在厂 量的声发射信息 。

房每层间安排四人 ， 在锅体四侧监视 ，
以保证 事后厂方提供 ， 在历史上 ， 正对 块的衬

声发射监 测期间不得有人触摸或碰樟锅体 。 砖曾 发生破损 ， 使 块受腐蚀严重 。 另外 ，

打压的升压程序是从 到 停十分 块正对厂房 门 口 ， 冷风影响使 块的内 外壁的

钟 ， 检查是否渗漏 ？ 如没有渗漏 ， 再从 温差较大 。 上述情况与声发射检测相符 。

升至 停止 ， 再检查 。 同时 ， 在 从裂纹扩展的 角度来分析 ， 当压力 为

上述两过程中 ， 在 板上作予测 ， 以便使打压 时 ，筒休各块虽有裂纹扩展 ， 但没有优

和声发射监测人员协同动作 。 当压力从 先发展的裂 纹 ， 而且表徵裂纹扩展 的声发射量

升到 时 ， 开始保压并作 正 式 较小 。 当压力为 时 ， 裂纹扩展优先

监测 。 在保压期 间 ， 完成对
——

： 和玖—— 发生七 ： 板块上 ， 而最大声 发射量超过压力为

板的流动普查监测 。 毎个板块监测十分钟 ， 的最大声发射量的 倍之多 。 这说

所得的结果如表 所示 。 明 了压力为 条件下 ， 声能集中在

当压力 从 升至 时 ， 板上释放 出来了 ， 因而 其它板就相 对
“

安静
”

作第二阶段保压检查 。 当从 开始 ， 查 时 ，

一些 。

出现 了特大信号 ， 故对其进行了 分钟 的定点 三 、 结论

监测 ， 其后又普查 了玛—— 板块 ， 所得结果 综上所述的检测结果分析 ， 可 以认为 ： 锅

如表 所示 。 体在 压力 下 ， 虽有裂纹扩展 但 其

从表 可 以看出 ， 当压力 为 ， 时 ， 量小且无优先发展部位 ， 属于距失稳扩展较远

‘



的慢扩展阶段 ； 然而 ， 在 压力下 ， 作是不安全的 ， 但如将 水压换算到

锅体产生了裂纹的优先扩展部 ， 而且声发射量 工作压力为 的工作条件下 ， 只要操

较在 条件下大得多 ， 大大地向失稳 作人员认真按照有关规程合理操作 经常检査 ，

扩宸阶段跨进
一步 。 因 此将 水压折 尚有

一定的安全性 ，

合到工作压力为 的条件下 ， 锅体工

表 在 条件下 ， 各板块的声发射数值记录

‘
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注
：
为声发射计数率 （ 计数 秒 ）

为声发射发生时间

表 条件下 ， 各板块的声发射数值记录
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