
中华人民共和国国家标准

承压设备无损检测

第 ! 部分：通用要求

"# $ % &’()*!—+)),
代替 !" #$%&—’((#

前 言

!" ) *#$%&+’ , #$%&+-—.&&/《承压设备无损检测》分为六个部分：

———第 ’ 部分：通用要求；

———第 . 部分：射线检测；

———第 % 部分：超声检测；

———第 # 部分：磁粉检测；

———第 / 部分：渗透检测；

———第 - 部分：涡流检测。

本部分为 !" ) *#$%&+’ , #$%&+-—.&&/ 的第 ’ 部分：通用要求。本部分主要参照 0123《锅炉压力容器规

范》第 4 卷和 !51 标准的有关要求，并结合国内的实际情况制定。本部分与 !" #$%&—’((# 相比主要变化如

下：

’+ 扩大了标准的使用范围。

6）规定了射线、超声、磁粉、渗透和涡流检测共五种常规的无损检测方法及质量分级评定；

7）适用于金属材料制承压设备无损检测；

8） 增加了在用承压设备无损检测的技术要求；

9）增加了承压设备支承件和结构件的无损检测技术要求。

.+ 增加了无损检测方法使用原则的相关规定。

6）根据承压设备材质、制造方法、工作介质、使用条件和失效模式，选择合适的无损检测方法；

7）射线和超声检测主要用于检测承压设备内部缺陷；

8）磁粉检测主要用于检测铁磁性材料制承压设备表面和近表面缺陷；涡流检测主要用于检测导电材料

制承压设备表面和近表面缺陷；

9） 渗透检测用于检测非多孔性金属材料制承压设备表面开口缺陷；

:） 在某些特定条件下允许采用声发射、; 射线实时成像等新的无损检测方法。

%+ 增加了对采用新的无损检测方法和新的无损检测设备的具体规定。

6）采用国外新检测方法时，这种方法及其检测范围应是国外承压设备行业所允许使用的；

7）采用国内新研制的检测方法时，应经全国锅炉压力容器标准化技术委员会评审，形成标准案例。

#+ 增加了无损检测工艺规程的内容（通用工艺规程和工艺卡）。



!）通用工艺规程应遵照或严于现行法规、标准的要求，应针对检验单位的特点和能力；

"）无损检测工艺卡应根据相关法规、标准编制，承压设备及零部件的无损检测工作应按无损检测工艺卡

进行。

#$ 增加了对无损检测设备的定期检验要求，规定检测用仪器、设备性能应进行定期检定，检定结果应有

记录可查。

本部分的附录 % 为资料性附录。

本部分由全国锅炉压力容器标准化技术委员会（&%’ ( )’*+*）提出。

本部分由全国锅炉压力容器标准化技术委员会（&%’,)’*+*）归口。

本部分主要起草人：寿比南、沈钢、袁榕、强天鹏、康纪黔、何泽云、胡军、杨国义。
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承压设备无损检测

第 ! 部分：通用要求

! 范围

!" # $%&’( 的本部分规定了射线检测、超声检测、磁粉检测、渗透检测和涡流检测五种无损检测方法的一

般要求和使用原则。

本部分适用于在制和在用金属材料制承压设备的无损检测。

" 规范性引用文件

下列文件中的条款，通过 !" # $%&’( 的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文件，其

随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成协议的各方

研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本部分。

)" # $*+,(%-* 无损检测术语 超声检测

)" # $*+,(%-+ 无损检测术语 射线检测

)" # $*+,(%-’ 无损检测术语 渗透检测

)" # $*+,(%-% 无损检测术语 声发射检测

)" # $*+,(%-. 无损检测术语 磁粉检测

)" # $*+,(%-, 无损检测术语 涡流检测

)"/&0+.—*000 气瓶对接焊缝 1 射线实时成像检测

)" # $*2*2+—+((( 金属压力容器声发射检测及结果评价方法

)" # $*0+0’—+((’ 对接焊缝 1 射线实时成像检测法

!" # $%&’(-+ 承压设备无损检测 第 + 部分：射线检测

!" # $%&’(-’ 承压设备无损检测 第 ’ 部分：超声检测

!" # $%&’(-% 承压设备无损检测 第 % 部分：磁粉检测

!" # $%&’(-. 承压设备无损检测 第 . 部分：渗透检测

!" # $%&’(-, 承压设备无损检测 第 , 部分：涡流检测

国家质量监督检验检疫总局国质锅检字［+((’］+%2 号文 特种设备无损检测人员考核与监督管理规则

# 术语和定义

)" # $*+,(%-* 3 *+,(%-, 规定的、以及下列术语和定义适用于 !" # $%&’( 的本部分。

#$! 公称厚度 % &’()&*+ ,-)./&011

受检工件名义厚度，不考虑材料制造偏差和加工减薄。

#$" 透照厚度 2 30&0,4*,05 ,-)./&011

射线照射方向上材料的公称厚度。多层透照时，透照厚度为通过的各层材料公称厚度之和。

#$# 工件至胶片距离 6 ’670., 8 ,’ 8 9)+( 5)1,*&.0

沿射线束中心测定的工件受检部位射线源侧表面与胶片之间的距离。

#$: 射线源至工件距离 9 1’;4.0 8 ,’ 8 ’670., 5)1,*&.0

沿射线束中心测定的工件受检部位射线源与受检工件近源侧表面之间的距离。

0**++((,
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!"# 焦距 $ %&’() *+,-(.’/

沿射线束中心测定的射线源与胶片之间的距离。

!"0 射线源尺寸 * ,&12’/ ,+3/

射线源的有效焦点尺寸。

!"4 管子直径 5& /6-/2.() *+(7/-/2 &% -8/ 9+9/

管子的外径。

!": 圆形缺陷 2&1.* %)(;

长宽比不大于 ! 的气孔、夹渣和夹钨等缺陷。

!"< 条形缺陷 ,-2+9= %)(;

长宽比大于 ! 的气孔、夹渣和夹钨等缺陷。

!">? 透照厚度比 @ 2(-+& &% 7(6"(.* 7+."9/./-2(-/* -8+’A./,,

一次透照长度范围内射线束穿过母材的最大厚度与最小厚度之比。

!">> 小径管 ,7()) *+(7/-/2 -1B/

外直径 "# 小于或等于 $%%&& 的管子。

!">C 底片评定范围 %+)7 /D()1(-+&. ,’&9/

本部分规定底片上必须观测和评定的范围。

!">! 缺陷评定区 */%/’- /D()1(-+&. 3&./

在质量分级评定时，为评价缺陷数量和密集程度而设置的一定尺寸区域。可以是正方形或长方形。

!">E 超声标准试块 1)-2(,&.+ ’’()+B2(-+&. B)&’A

’( ) *+,!%-! 规定的用于超声仪器探头系统性能校准和检测校准的试块。

!"># 超声对比试块 1)-2(,&.+’ 2/%/2/.’/ B)&’A

用于超声检测校准的试块。

!">0 密集区缺陷 ( ’)1,-/2 &% %)(;,

在荧光屏扫描线相当于 .%&& 声程范围内同时有 . 个或 . 个以上的缺陷反射信号；或是在 .%&& / .%&&

的检测面上发现在同一深度范围内有 . 个或 . 个以上的缺陷反射信号。其反射波幅均大于某一特定当量缺

陷基准反射波幅。

!">4 由缺陷引起的底波降低量 FGH F$（*F） )&,, &% B(’A 2/%)/’-+&. ’(1,/* B= %)(;, FGH F$（*F）

在靠近缺陷处的无缺陷完好区域内第一次底波幅度 (0 与缺陷区域内的第一次底波幅度 (1 之比，用声

压级（2(）值来表示。

!">: 基准灵敏度和扫查灵敏度 B(,+’ ,/.,+-+D+-= (.* ,’(..+.I ,/.,+-+D+-=

基准灵敏度一般指的是记录灵敏度，它通常用于缺陷的定量和缺陷的等级评定。扫查灵敏度则主要指

实际检测灵敏度。

!">< 缺陷自身高度 %)(; 8/+I8-（-821 J ;()) *+7/.,+&.）

缺陷在壁厚方向的尺寸。

!"C? 聚焦探头 %&’1,+.I 92&B/,

采用透镜式、反射式和曲面晶片等聚焦方法使超声波束会聚以提高检测灵敏度的超声探头。

!"C> 端点衍射 -+9 *+%%2(’-+&.

%3$3 3%%4
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超声波在传播过程中，当波阵面通过缺陷时，波阵面会绕缺陷边缘弯曲，并呈圆心展衍，这种现象称之为

端点衍射。

!"## 端点最大反射波 $%&’$($ )’* +,-.,/),0 1%2,

当缺陷的端部回波的幅度达到最大时（也即缺陷端部回波峰值开始降落前瞬时的幅度位置），该回波称

为缺陷端点最大反射波。

!"#! 回波动态波型 ,/34056%$’/ *%)),+67

动态波型是探头移动距离与相应缺陷反射体回波波幅变化的包络线。

!"#8 相关显示 +,.,2%6) ’60’/%)’46

磁粉检测时由缺陷（裂纹、未熔合、气孔、夹渣等）产生的漏磁场吸附磁粉形成的磁痕显示，或渗透检测时

由缺陷产生的渗透剂显示，通常称之为相关显示。一般也叫做缺陷显示。

!"#9 非相关显示 646: +,.,2%6) ’60’/%)’46

由磁路截面突变以及材料磁导率差异等原因产生的漏磁场吸附磁粉形成的磁痕显示，或是由于加工工

艺、零件结构、外形或机械损伤等所引起的渗透剂显示，通称为非相关显示。

!"#; 伪显示 -%.7, ’60’/%)’46

不是由漏磁场吸附磁粉形成的磁痕显示，也叫假显示。

!"#< 切线磁场强度 )%6=,6)’%. $%=6,)’/ -’,.0 7)+,6=)3

平行于被检工件表面的磁场强度分量。

!"#> 交叉磁轭 /+477,0 54?,

在同一平面（或曲面）上，由具有一定相位差（不等于 !"或 #$!"）而且相互交叉成一定角度（不等于 !"或

#$!"）的两相正弦交变磁场相互叠加而在该平面（或曲面）上产生旋转磁场的磁粉检测设备。

!"#@ 环境可见光 ,62’+46$,6) 2’7’A., .’=3)

在暗区，黑光照射下从工件表面测得的可见光照度。

!"!B 背景 A%/?=+4(60

渗透检测时，衬托渗透剂显示的工件表面，一般是覆盖显像剂的表面，也可以是自然表面。

!"!C 虚假显示 -%.7, ’60’/%)’46

由于渗透剂污染等所引起的渗透剂显示。

!"!# 评定 ,2%.(%)’46

对观察到的渗透相关显示进行分析，确定产生这种显示的原因及其分类过程。

!"!! 涡流检测线圈 ,005 /(++,6) /4’.

涡流检测时，外穿过式线圈、内插式线圈和放置式线圈的统称。

!"!8 放置式线圈 *+4A, /4’.

放置式线圈是放置于被检试件表面上实施检测的线圈。可以是单线圈，也可以是双线圈；可以接成绝对

式，也可接成差动式（自比差动、他比差动）；可以做成扇形、平面形和点状等形状。

!"!9 磁饱和装置 $%=6,)’/ 7%)(+%)’46 757),$

是指在被检工件上施加强磁场，使工件在被检测区域饱和磁化的装置。

!"!; 远场涡流检测 +,$4), -’,.0 ,005 /(++,6) ),7)’6=

一种穿透金属管壁的低频涡流检测技术。

#%#%%!!&
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!"!# 涡流检测探头 $%%& ’())$*+ ,)-.$

用于激励和接收涡流信号的装置。

/ 使用原则

/"0 概述

/"0"0 应根据受检承压设备的材质、结构、制造方法、工作介质、使用条件和失效模式，预计可能产生的缺陷

种类、形状、部位和方向，选择适宜的无损检测方法。

/"0"1 射线和超声检测主要用于承压设备的内部缺陷的检测；磁粉检测主要用于铁磁性材料制承压设备

的表面和近表面缺陷的检测；渗透检测主要用于非多孔性金属材料和非金属材料制承压设备的表面开口缺

陷的检测；涡流检测主要用于导电金属材料制承压设备表面和近表面缺陷的检测。

/"0"! 铁磁性材料表面检测时，宜采用磁粉检测。

/"0"/ 当采用两种或两种以上的检测方法对承压设备的同一部位进行检测时，应按各自的方法评定级别。

/"0"2 采用同种检测方法按不同检测工艺进行检测时，如果检测结果不一致，应以危险度大的评定级别为

准。

/"1 射线检测

/"1"0 射线检测能确定缺陷平面投影的位置、大小，可获得缺陷平面图像并能据此判定缺陷的性质。

/"1"1 射线检测适用于金属材料制承压设备熔化焊对接焊接接头的检测，用于制作对接焊接接头的金属材

料包括碳素钢、低合金钢、不锈钢、铜及铜合金、铝及铝合金、钛及钛合金、镍及镍合金。射线检测不适用于锻

件、管材、棒材的检测。! 型焊接接头、角焊缝以及堆焊层的检测一般也不采用射线检测。

/"1"! 射线检测的穿透厚度，主要由射线能量确定，参见表 "。

表 0

!
!!!!

不同射线源检测的厚度范围

射线源
透照厚度 !（#$ 级）

%%
射线源

透照厚度

!（#$ 级）

!
!!

%%

& 射线（’(()*） "

!
!!

+( ,- . /( +( 0 1((

& 射线（+1()*） "2( & 射线（"34* 0 +34*）

!
!!

’( 0 1((

54 . 67 "( 0 +( & 射线（ 8 +349 0 "134*）

!
!!

7( 0 +((

:; . "<1 1( 0 "(( & 射线（ 8 "134*） #2(

/"1"/ 当应用!射线照相时，宜采用高梯度噪声比（!" 或 !1）胶片；当应用高能 & 射线照相时，应采用高梯

度噪声比的胶片；对于 =%#7+(3>? 的高强度材料对接焊接接头射线检测，也应采用高梯度噪声比的胶片。

/"1"2 射线检测的具体要求应符合 @$ A !+6’(B1 的规定。

/"! 超声检测

/"!"0 超声检测通常能确定缺陷的位置和相对尺寸。

/"!"1 超声检测适用于板材、复合板材、碳钢和低合金钢锻件、管材、棒材、奥氏体不锈钢锻件等承压设备原

材料和零部件的检测；也适用于承压设备对接焊接接头、! 型焊接接头、角焊缝以及堆焊层等的检测。

/"!"! 采用超声直（斜）射法检测内部缺陷。不同检测对象相应的超声厚度检测范围见表 1。

11"1 1((/
!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

年无损检测探伤应用技术标准手册



表 ! 不同检测对象相应的超声厚度检测范围

超声检测对象 适用的厚度范围 !!

碳素钢、低合金钢、镍及镍合金板材 母材为 " # $%&

铝及铝合金和钛及钛合金板材 厚度!"

碳钢、低合金钢锻件 厚度"’&&&

不锈钢、钛及钛合金、铝及铝合金、镍及镍合金复合板 基板厚度!"

碳钢、低合金钢无缝钢管 外径为 ’$ # ""&、壁厚!$

奥氏体不锈钢无缝钢管 外径为 ’$ # (&&、壁厚为 $ # )%

碳钢、低合金钢螺栓件 直径 * +)"

全熔化焊钢对接焊接接头 母材厚度为 " # (&&

铝及铝合金制压力容器对接焊接接头 母材厚度!,

钛及钛合金制压力容器对接焊接接头 母材厚度!,

碳钢、低合金钢压力管道环焊缝
壁厚!(-&，外径为 )$ # ’%.

或壁厚为 (-& # "，外径!’%.

铝及铝合金接管环焊缝
壁厚!%-&，外径为 ,& # ’%.

或壁厚为 %-& # ,，外径!’%.

奥氏体不锈钢对接焊接接头 母材厚度为 ’& # %&

"#$#" 超声检测的具体技术要求应符合 /0 1 2(3)&-) 的规定。

"#" 磁粉检测

"#"#% 磁粉检测通常能确定表面和近表面缺陷的位置、大小和形状。

"#"#! 磁粉检测适用于铁磁性材料制板材、复合板材、管材以及锻件等表面和近表面缺陷的检测；也适用于

铁磁性材料对接焊接接头、2 型焊接接头以及角焊缝等表面和近表面缺陷的检测。磁粉检测不适用非铁磁

性材料的检测。

"#"#$ 磁粉检测的具体技术要求应符合 /0 1 2(3)&-( 的规定。

"#& 渗透检测

"#&#% 渗透检测通常能确定表面开口缺陷的位置、尺寸和形状。

"#&#! 渗透检测适用于金属材料和非金属材料板材、复合板材、锻件、管材和焊接接头表面开口缺陷的检

测。渗透检测不适用多孔性材料的检测。

"#&#$ 渗透检测的具体技术要求应符合 /0 1 2(3)&-% 的规定。

"#’ 涡流检测

"#’#% 涡流检测通常能确定表面及近表面缺陷的位置和相对尺寸。

"#’#! 涡流检测适用于导电金属材料和焊接接头表面和近表面缺陷的检测。

"#’#$ 涡流检测的具体技术要求应符合 /0 1 2(3)&-" 的规定。

"#( 声发射检测

)$’$$&&"
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!"#"$ 声发射检测通常用于确定内部或表面存在的活性缺陷的强度和大致位置。

!"#"% 声发射检测适用于对承压设备在加载过程中进行的局部或整体检测，也可用于在线监测。

!"#"& 声发射检测的具体要求应符合 !" # $%&%&’ 的有关规定。

!"’ ( 射线实时像检测

!"’"$ ( 射线实时成像检测通常用于实时确定缺陷平面投影的位置、大小以及缺陷的性质。

!"’"% ( 射线实时成像检测适用于承压设备对接焊接接头的实时快速检测。

!"’"& ( 射线实时成像检测的具体要求应符合 !" # $%)’)* 或 !"%+)’, 的有关规定。

) 一般要求

)"$ 无损检测机构

)"$"$ 进行承压设备无损检测的机构应按 -" # $.+*/ 的本部分的规定制定出符合要求的无损检测工艺规程。

)"$"% 检测记录和报告应准确、完整，并经相应责任人员签字认可。

)"$"& 检测记录和报告等保存期不得少于 + 年。+ 年后，若用户需要可转交用户保管。

)"$"! 检测用仪器和设备的性能应进行定期检定（校准），并有记录可查。

)"% 无损检测工艺规程

)"%"$ 无损检测工艺规程包括通用工艺规程和工艺卡。

)"%"% 无损检测通用工艺规程

)"%"%"$ 无损检测通用工艺规程应根据相关法规、产品标准、有关的技术文件和 -" # $.+*/ 的本部分的要求，

并针对检测机构的特点和检测能力进行编制。无损检测通用工艺规程应涵盖本单位（制造、安装或检测单

位）产品的检测范围。

)"%"%"% 无损检测通用工艺规程至少应包括以下内容：

0）适用范围；

1）引用标准、法规；

2）检测人员资格；

3）检测设备、器材和材料；

4）检测表面制备；

5）检测时机；

6）检测工艺和检测技术；

7）检测结果的评定和质量等级分类；

8）检测记录、报告和资料存档；

8）编制（级别）、审核（级别）和批准人；

9）制定日期。

)"%"%"& 无损检测通用工艺规程的编制、审核及批准应符合相关法规或标准的规定。

)"%"& 无损检测工艺卡

)"%"&"$ 实施无损检测的人员应按无损检测工艺卡进行操作。

)"%"&"% 无损检测工艺卡应根据无损检测通用工艺规程、产品标准、有关的技术文件和 -" # $.+*/ 的本部分

的要求编制，一般应包括以下内容：

0）工艺卡编号；

.’%’ ’//:
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!）产品名称，产品编号，制造、安装或检验编号，承压设备的类别、规格尺寸、材料牌号、材质、热处理状态

及表面状态；

"）检测设备与器材：设备种类、型号、规格尺寸、检测附件和检测材料；

#）检测工艺参数：检测方法、检测比例、检测部位、标准试块或标准试样（片）；

$）检测技术要求：执行标准和验收级别；

%）检测程序；

&）检测部位示意图；

’）编制（级别）和审核（级别）人；

(）制定日期。

!"#"$"$ 无损检测工艺卡的编制、审核应符合相关法规或标准的规定。

!"$ 无损检测人员

!"$"% 从事承压设备的原材料、零部件和焊接接头无损检测的人员，应按照《特种设备无损检测人员考核与

监督管理规则》的要求取得相应无损检测资格。

!"$"# 无损检测人员资格级别分为!（高）级、"（中）级和#（初）级。取得不同无损检测方法各资格级别的

人员，只能从事与该方法和该资格级别相应的无损检测工作，并负相应的技术责任。

!"& 未列入 ’( ) *&+$, 的本部分的无损检测方法的应用

)* + ,-./0 的本部分不排斥其他无损检测方法的应用。当采用未列入 )* + ,-./0 的本部分规定的无损检

测方法时，使用该技术进行检测的单位应向全国锅炉压力容器标准化技术委员会提交有关技术资料，经评审

形成标准案例。

12322004
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附 录 !

（资料性附录）

承压设备无损检测相关标准及文件目录

!"#$% 钢制压力容器

!"#$# 管壳式换热器

!" & ’()*% 中厚钢板超声波检验方法

!" & ’++(+ 钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

!" +$+# 低温压力容器用低合金钢板

!" & ’$#(, 铝及铝合金冷拉薄壁管材涡流探伤方法

!" & ’$(-. 铜及铜合金无缝管涡流探伤方法

!" & ’$,#,—#).$ 常规无损探伤应用导则

!" & ’ $*** 无缝钢管超声波探伤检验方法

!",,$- 压力容器用钢板

!" & ’,.-, 确定暗室照明安全时间的方法

!" & ’**+$ 钢管涡流探伤检验方法

!" & ’##+-- 接触式超声波脉冲回波法测厚

!" & ’##+-$ 钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级

!"/(++* 钢制球形储罐

!" & ’#$.(( 磁粉探伤方法

!" & ’#,$-- 球形储罐 0 射线全景曝光照相方法

!" & ’#,,*+ 无损检测用黑光源（123 4）辐射的测量

!" $%(+$ 工业金属管道工程施工及验收规范

!" $%(+, 现场设备、工业管道焊接工程施工及验收规范

56 & ’.(% 管道焊接接头超声波检验技术规程

56 & ’.(# 钢制承压管道对接焊接接头射线检验技术规程

7" & ’#,#) 锅壳锅炉本体制造技术条件

7" & ’-%%. 液浸式超声纵波直射探伤方法

7" & ’-%%) 接触式超声纵波直射探伤方法

7" & -*%. 钢制压力容器焊接工艺评定

7" & ’-*%) 钢制压力容器焊接规程

7" & ’-*#% 钢制塔式容器

7" & ’-*+# 钢制卧式容器

7"-*+( 钢制压力容器—分析设计标准

7" & ’-*+$ 钢制焊接常压容器

7" & ’,%,# 焊缝磁粉检验方法和缺陷磁痕的分级

7" & ’,%,( 焊缝渗透检验方法和缺陷迹痕的分级

,(#( (%%,
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!" # $%&%’ 磁粉探伤用磁粉 技术条件

!" # $%&%( 渗透探伤用镀铬试块 技术条件

!" # $%&%)—*&&( 无损检测 磁粉检测用试片

!" # $%&%%—*&&( 无损检测 磁粉检测用环形试块

!" # $%%+% 电站锅炉 技术条件

!" # $,(-* 固定式（移动式）工业 . 射线探伤仪

!" ,,// )&&01 以下工业 . 射线探伤机防护规则

!" # $,+&’ 工业射线照相底片观片灯

!" # $/*/’ 声发射检测仪器性能测试方法

!" # $+*-’—-+++ 无损检测 渗透检查 2 型对比试块

!" # $+*-) 控制射线照相图像质量的方法

!" # $+*-% 控制渗透探伤材料质量的方法

!" # $+*-, 射线照相探伤方法

!" # $+*-/ 渗透探伤方法

!" # $+(&* 工业 . 射线探伤机 性能测试方法

!" # $-&&+( 工业锅炉通用技术条件

34’)&- 石油化工剧毒、可燃介质管道工程施工及验收规范

国务院 *&&’ 年第 ’,’ 号令 特种设备安全监察条例

劳动部劳锅字 -++’ 年 *)% 号文 有机热载体炉安全技术监察规程

国家质量技术监督局锅炉局 -++/ 年 -* 月文件 工业锅炉 $ 型接头对接焊缝超声波探伤规定

$35 6,&&- 压力容器定期检验规则

劳动部劳锅字 -++, 年 ,( 号文 热水锅炉安全技术监察规程

劳动部劳锅字 -++’ 年 ( 号文 溶解乙炔气瓶安全监察规程

劳动部劳锅字 -++’ 年 ’,& 号文 超高压容器安全监察规程

劳动部劳锅字 -++( 年 *%* 号文 液化气体汽车罐车安全监察规程

劳动部劳锅字 -++% 年 -(& 号文 压力管道安全管理与监察规定

劳动部劳锅字 -++% 年 *,% 号文 蒸汽锅炉安全技术监察规程

国家质量技术监督局锅发 -+++ 年 -)( 号文 压力容器安全技术监察规程

国家质量技术监督局锅发 -+++ 年 *&* 号文 锅炉定期检验规则

国家质量技术监督局锅发 -+++ 年 *-/ 号文 医用氧舱安全管理规定

国家质量技术监督局锅发 *&&& 年 *)& 号文 气瓶安全监察规程

国家质量监督检验检疫总局国质检锅 *&&’ 年 -&/ 号文 在用工业管道定期检验规程

国家质量监督检验检疫总局国质检［*&&’］*(+ 号文 特种设备检验检测机构管理规定

,*-**&&%
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