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0 引言

随着全球石油产业的不断发展，我国的石化工业也在

不断的发展，随着国家战略项目的不断出台，我国原油战略

储备库得到快速的发展，这也就代表着常压储罐的数量不断

的增加。我们知道储罐大型化是一种必然的趋势，为了迎

合当前的实际发展，储罐体积应该越大，储罐的体积越大，

罐区的总面积占地越小。我们知道称之为大型储罐的体积一

般以１万 m3 为界限，超过１万 m3 的储罐为大型储罐。我

国的储罐容量较发达国家来说容量较小，我国在 80 年代从

日本引进大容量的储罐，储罐容量为 10 万 m3，同时还引进

先进的技术，经过多年的发展和探索，当前我国已经有许

多容量是 10 万 m3 的储罐，随着技术的不断，当前最大容

量的储罐为 24 万 m3 的储罐，储罐如果发生意外事故，后

果是难以想的，体积越大的储罐产生的事故越不堪设想，例

如，某油库发生重大火灾事故， 大量的原油流入海中和附近

流域，对附近的流域和环境造成毁灭性的影响，流入量高达

600t，造成的污染是难以弥补的，造成的经济损失也高达

3540 万元，面对这样的事故，保障储罐的安全是非常重要的。

储罐由于长期的使用会造成腐蚀和损坏，特别是储罐的底板

泄漏是最常失效的形式，是当前存在最大的隐患。储罐的腐

蚀会受到多种因素的影响，对于储罐的壁板和顶板来说出现

腐蚀的情况比较好解决，可以利用宏观检测等手段就可以解

决，但是对于底板的腐蚀情况就存在不同，底板会受到许多

因素的影响，例如：介质、土壤等等，这些都会对储罐的底

板产生影响，造成底板的失效。储罐的检测具有相应的标准，

对于国内外来说具有不同的标准，例如：API653—2009《储

罐检验、维修、改造和重建》、SY/T6620—2005《油罐检验、

修理、改建和翻建》、SY/T5921—2011《油罐操作维护修理

规程》、SHS 01012—2004《常压立式圆筒形钢制焊接储罐

维护检修规程》为储罐提供了预防性维修和检测要求。本

文主要对漏磁技术进行充分的研究， 通过 TMS － 08 漏磁检

测仪对 A 公司的储罐进行检测，通过各种方法和手段进行 
复查。

常压储罐底板漏磁检测技术的开发与应用研究
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摘要：当前随着科学技术的不断发展，各行各业都在积极的创新技术，特别是石化领域不断的创新检测技术，本文主要
对漏磁检测技术进行探讨，石化领域经常应用大型常压储罐，对于储罐底板的检测工作非常重要，对于常压罐底底板的
缺陷进行检测是非常重要的，本文重点讨论漏磁检测技术在常压罐底板缺陷检测中的可行性，本文主要讨论的仪器是
TMS － 08 罐底漏磁扫描仪，通过该扫描仪对 A 石化公司的石油储罐底板进行检测，主要针对 A 公司的两台油罐进行检
测，这两台储罐的容量为５万 m3，本文主要对 A 公司储罐底板的腐蚀程度和缺陷进行分析，并且根据 API653 － 2009《储
罐检验、维修、改造和重建》对罐底进行分析和鉴定，同时给出完整性的评价，为相关领域的发展提供一定的理论依据，
希望本文内容能对相关单位和企业有所帮助，为储罐的安全运行提供了保障。 
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1 漏磁检测相关原理

漏磁检测原理是通过外加强大的磁场对铁磁性材料进

行磁化，当铁磁材料被磁化后会存在一定的缺陷，那么缺陷

处及周围的磁导率会降低，磁导率的降低会使磁阻增加，这

样就会使磁场发生变化，这时有一部分磁通会溢出，这种溢

出的情况就会形成漏磁场，使用磁敏检测元件检测漏磁场大

小。

2 漏磁检测技术应用实例——以 A 公司为例

2.1 检测对象 
本次的检测对象是以 A 石化公司为例，主要检测的常

压储罐为两台，容积为 5 万 m3，这两台储罐的内部编号为

C01、C02，A 公司的储罐类型是按照相关标准进行设计的，

主要参考标准是 API650-1998《焊接石油储罐》，浮顶的设

计也是按照相关标准设计成为双层的甲板。此次检测的两台

储罐在性质和设计上都相同，具有相同的参数比例，储罐储

存的物质相同都为石脑油，储罐的运行工作温度是符合相关

标准的 25 度，同时中幅板厚度、边缘板厚度、底板直径也

要符合相关规定，主要为 9mm、15mm、57700mm，底板主

要选取的材料是 Q235B，这两台储罐都没有阴极进行保护，

没有相应的措施，相关投入资料比较齐全。 
2.2 检测仪器 
本次检测使用的仪器是专业的检测仪，主要类型是检

TMS － 08 型储罐底板漏磁检测仪，这种设备构成比较复杂，

主要由 30 个霍尔元件组成的阵列传感器，该检测仪的实际

检测厚度为 15mm，在穿透力方面稍微较弱，实际的穿透力

为 6mm, 实际的检测宽度为 260mm，实际的检测灵敏度为

10％板厚，检测速度 0.7m/s，检测试板也会参照相关标准进

行。

3A 公司的检测结果及完整性评定

3.1A 公司漏磁检测结果 
编号为 C01 的储罐底板具体情况如图 1 所示，编号

C02 的储罐底板具体情况如图 2 所示，图中有深色阴影部分，

有浅色阴影部分，还有交叉方格部分，都代表不同的壁减当
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量，交叉方格阴影代表存在壁减当量为 40％ ~49％的缺陷板，

图中浅色阴影代表存在壁减当量为 20％ ~39％的缺陷板。

分析图 1 中可知其中有两块底板存在缺陷，腐蚀深度

超过 40% 的腐蚀缺陷，蚀坑的最大值为 3.7mm。另外还

存在 5 块底板存在缺陷，这 5 块底板的缺陷深度存在超过

20％的腐蚀缺陷，蚀坑的最大值为 2.0mm。分析图 2 中可

知 2 块底板存在缺陷深度当量超过 40％的腐蚀缺陷，蚀坑

的最大值为 4.2mm，另外有 5 块底板存在缺陷问题，存在缺

陷深度当量超过 20％的腐蚀缺陷，蚀坑的最大值为 2.0mm。

3.2 宏观检查及超声复验

漏磁检测中经常使用到宏观检查及超声复验技术，这

两项技术主要应用于当量值超过门槛值的检测，通过这两种

方法可以得到区分和划分。编号 C01、编号 C02 通过超声

波测厚结果分析如表所示。

通过分析表中可知：通过相关数据可知腐蚀区域也就是

复验区域与漏磁显示的区域位置相同，复验区域的数据测量

值与实际的漏磁值存在较小的误差，误差小于 10％，此次的

检测误差较小，仪器本身存在的误差也在标准的范围内，通

过数据分析出此次的漏磁检测具有一定的可靠性和准确性。

4 结语

通过本文数据的分析总结，在一般的储罐底板检测中，

漏磁检测技术是非常精准的一项技术和方法，可以准确地进

行检测，具有非常好的发展前景，未来将得到广泛的应用。

另外一方面，超声波测厚等检测手段作为一种辅助手段是非

常有效的，为储罐的安全运行起到良好的保障作用。本文主

要探讨漏磁检测相关原理、漏磁检测技术应用实例——以 A
公司为例、A 公司的检测结果及完整性评定，希望本文内容

能对相关领域提供一定的帮助，为读者提供参考依据，希望

石化领域可以更好创新漏磁检测技术，同时更好的配合宏观

检查及超声复验，在未来创新更多的漏磁技术。 
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图 1  C01 储罐地板检测结果示图

图 2  C01 储罐地板检测结果示图

表  漏磁检测发现缺陷与超声波测厚比较
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