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[bookmark: StandardName]超设计使用年限压力容器检验规范
[bookmark: _Toc480753915][bookmark: _Toc480841991][bookmark: _Toc480844825][bookmark: _Toc534182842]范围
本标准规定了超设计使用年限固定式金属制压力容器检验的基本要求、检验项目和方法、等级评定等内容。
[bookmark: _Toc534182843][bookmark: _Toc480753916][bookmark: _Toc480841992][bookmark: _Toc480844826]规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
TSG 21-2016 固定式压力容器安全技术监察规程
TSG 08-2017 特种设备使用管理规则
GB/T 150 压力容器
GB/T 151 热交换器
GB/T 12337 钢制球形储罐
GB/T 26610 承压设备系统基于风险的检验实施导则
GB/T 30579-2014 承压设备损伤模式识别
GB/T 35013-2018 承压设备合于使用评价
GB/T19624 在用含缺陷压力容器安全评定
JB 4732 钢制压力容器-分析设计标准
NB/T 47012-2010 制冷装置用压力容器
NB/T 47013 承压设备无损检测
NB/T 47041 塔式容器
NB/T 47042 卧式容器

[bookmark: _Toc534182847][bookmark: _Toc534182734][bookmark: _Toc534182733][bookmark: _Toc534182846][bookmark: _Toc534182848][bookmark: _Toc534182735][bookmark: _Toc480753917][bookmark: _Toc480841993][bookmark: _Toc480844827][bookmark: _Toc534182849]术语和符号
下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc480753918][bookmark: _Toc480841994][bookmark: _Toc480844828]3.1 超设计使用年限压力容器（Pressure Vessel in Extended Serviced）
超设计使用年限压力容器是指使用时间超过设计使用年限仍然使用或未规定设计使用年限，但是使用超过20年的压力容器。
[bookmark: _Toc480753919][bookmark: _Toc480844829][bookmark: _Toc480841995][bookmark: _Toc534182850]通用要求
[bookmark: _Toc534182851][bookmark: _Toc480841996][bookmark: _Toc480844830]4.1检验原则
根据不同工况，参照GB/T 30579-2014对压力容器损伤模式进行识别，识别其可能的失效模式，有针对性地开展检验，避免发生检验过度或检验不足等情况。对符合TSG21-2016第8.10.1款的规定的使用单位使用的压力容器，检验人员可参照GB/T 26610开展基于风险的检验。

对于不能按期对其进行检验的超设计使用年限压力容器，应参照TSG 21-2016 第8.1.7.3款执行。
[bookmark: _Toc534182852]4.2检验程序
超设计使用年限压力容器检验的一般程序，包括损伤模式识别、检验方案制定、检验前的准备、检验实施、缺陷及问题的处理、检验结果汇总及评价、出具检验报告等。
[bookmark: _Toc480841997][bookmark: _Toc480844831][bookmark: _Toc534182853]4.3检验机构及人员
检验机构应具有特种设备安全监督管理部门核准的压力容器定期检验资质，并按核准的检验范围从事检验工作；检验人员应当取得相应的特种设备检验人员证书，其中检验员应有4年以上的检验经验，具备损伤模式识别等专业能力，检验报告审核人员应具有4年以上审核工作经验；检测人员应当取得相应的特种设备检测人员资质证书。检验机构应当对超设计使用年限压力容器检验报告的真实性、准确性、有效性负责。
[bookmark: _Toc534182854][bookmark: _Toc480844832][bookmark: _Toc480841998]4.4报检
使用单位应当在压力容器达到设计使用年限或者检验有效期届满的1个月以前向有资质的检验机构申报检验。检验机构接到检验申报后，应当在压力容器达到设计使用年限前或者检验有效期届满前安排检验。
[bookmark: _Toc480841999][bookmark: _Toc534182855][bookmark: _Toc480844833]4.5安全状况等级
超设计使用年限压力容器的安全状况分为3级~5级，应当根据检验情况，按照本标准的第7章的有关规定进行评定。
[bookmark: _Toc534182856][bookmark: _Toc480844834][bookmark: _Toc480842000]4.6检验周期
超设计使用年限压力容器的检验周期，检验机构根据压力容器的安全状况等级，推荐按照以下要求确定：
（1）安全状况等级为3级的,检验结论为符合要求，可以继续使用，一般每2～4年进行一次检验；
（2）安全状况等级为4级的，检验结论为基本符合要求，应当监控使用，监控使用时间不得超过1年；
（3）安全状况等级为5级的，检验结论为不符合要求，不得继续使用。
经基于风险检验的压力容器，可根据压力容器风险水平可延长或缩短检验周期，但最长不能超过6年。
[bookmark: _Toc480844835][bookmark: _Toc480842001][bookmark: _Toc534182857]4.7检验周期的特殊规定
有下列情况之一的压力容器，其检验周期应当适当缩短：
（1）介质或者环境对压力容器材料的腐蚀情况不明或者腐蚀情况异常的；
（2）具有环境开裂倾向或者产生机械损伤现象，并且已经发现开裂的；
（3）改变使用介质并且可能造成腐蚀情况恶化的；
（4）材质劣化现象比较明显的；
（5）超高压水晶釜等超高压容器运行过程中发生超温并确认存在损伤的；
（6）使用单位未按照规定进行年度检查的；
（7）检验中对其他影响安全的因素有怀疑的。
采用“亚胺法”造纸工艺，并且无有效防腐措施的蒸球，每半年进行一次检验。
[bookmark: _Toc480844836][bookmark: _Toc534182858][bookmark: _Toc480842002]检验前的准备工作
[bookmark: _Toc534182859][bookmark: _Toc480844837][bookmark: _Toc480842003]5.1损伤模式识别
检验前，检验人员应充分了解受检压力容器所处的工艺及工况，按照GB/T 30579-2014分析有可能发生的损伤模式。
[bookmark: _Toc533422077][bookmark: _Toc533421793][bookmark: _Toc533421730][bookmark: _Toc534182749][bookmark: _Toc534182861][bookmark: _Toc534182862]5.2其他要求
5.2.1 检验前，检验机构应按照TSG21-2016第8.2.1款规定，根据压力容器的使用情况、损伤模式，制定检验方案；经基于风险检验的压力容器，可根据检验结果提出的检验策略制定检验方案，检验人员应当严格按照批准的检验方案进行检验工作。
5.2.2 检验前，检验人员应按照TSG21-2016第8.2.2款规定进行资料审查，重点审查该条款中第（4）~（6）款相关内容；
5.2.3 使用单位和相关的辅助单位，应当按照TSG21-2016第8.2.3款规定做好停机后的技术性处理和检验前的安全检查，确认现场条件符合检验工作要求，做好有关的准备工作。
5.2.4 检验检测用的设备、仪器和测量工具应当在有效的检定或者校准期内，并可正常使用。
5.2.5 检验工作安全要求应当符合TSG21-2016第8.2.6款的规定。
[bookmark: _Toc533421733][bookmark: _Toc533421796][bookmark: _Toc534182752][bookmark: _Toc533422080][bookmark: _Toc534182864][bookmark: _Toc533421734][bookmark: _Toc533421797][bookmark: _Toc533422081][bookmark: _Toc534182753][bookmark: _Toc533422079][bookmark: _Toc533421795][bookmark: _Toc534182751][bookmark: _Toc533421732][bookmark: _Toc534182863][bookmark: _Toc534182865][bookmark: _Toc533422083][bookmark: _Toc534182866][bookmark: _Toc534182868][bookmark: _Toc534182867][bookmark: _Toc533421798][bookmark: _Toc533421800][bookmark: _Toc533422084][bookmark: _Toc533421736][bookmark: _Toc534182755][bookmark: _Toc534182754][bookmark: _Toc533422082][bookmark: _Toc533421799][bookmark: _Toc534182756][bookmark: _Toc533421735][bookmark: _Toc533421737][bookmark: _Toc480842008][bookmark: _Toc534182869][bookmark: _Toc480844842]检验项目与检测方法
[bookmark: _Toc480844844][bookmark: _Toc480842010]超设计使用年限压力容器的检验项目及方法可按照TSG21-2016第8.3条规定进行，且应进行埋藏缺陷检测，此外，重点还应根据识别出的损伤模式结果进行有针对性的检验。
[bookmark: _Toc534182870]6.1腐蚀减薄
6.1.1 存在腐蚀减薄损伤模式的超设计使用年限压力容器，对于均匀腐蚀，检测方法一般为目视检测和腐蚀部位定点壁厚测定；对于点蚀坑或蚀孔，检测方法一般为目视检测；对于焊缝腐蚀，检测方法为目视检测和焊缝尺检测；当腐蚀发生在内壁且只能从外部检测时，可用自动超声波扫查、导波检测或射线成像检测查找减薄部位，并对减薄部位进行壁厚测定。
6.1.2 壁厚测定的位置应当有代表性，有足够的测点数。测定后应标图记录，对异常测厚点做详细标记。重点检测易腐蚀、易冲蚀、制造工艺减薄、变形、修磨后的部位及壁厚小于原设计壁厚的部位。
厚度测点部位及数量：
a）筒体每个筒节不少于4点，封头每块板不少于4点；
b）具备测量条件的接管应逐根测厚，重点测量排放（疏水、排污）接管、盲管、弯管的厚度；
c）对设备超温及外观检查发现的可疑部位应增加测厚点。
d）壁厚测定时，如果发现母材存在分层缺陷，应当增加测点或者采用超声检测，查明分层分布情况以及与母材表面的倾斜度，同时作图记录。
[bookmark: _Toc534182871]6.2环境开裂、机械损伤
存在环境开裂、机械损伤情况的超设计使用年限压力容器，应采用NB/T 47013中规定的的磁粉检测、渗透检测、涡流检测方法进行表面检测，铁磁性材料制压力容器的表面检测应当优先采用磁粉检测。对于存在热疲劳、蠕变损伤模式的还应进行尺寸测量，检查结构件尺寸是否发生变化，证实有蠕变发生时，应进行金相检查或者强度试验。对于存在氢腐蚀模式的还应进行金相检查或者超声反向散射技术(AUBT)检测。表面缺陷检测的要求如下:
a）检测长度不小于对接焊缝长度的50%。
b）应力集中部位、变形部位、宏观检验发现裂纹的部位，奥氏体不锈钢堆焊层，异种钢焊接接头、T型接头、接管角接接头、其他有怀疑的焊接接头，补焊区、工卡具焊迹、电弧损伤处和易产生裂纹部位应当重点检测。
c）检测中发现裂纹时，应当扩大表面无损检测的比例至100%，以便发现可能存在的其他缺陷，必要时可采用声发射进行整体检测。
[bookmark: _Toc534182872]6.3材质劣化
[bookmark: _Toc534182873]6.3.1 球化
存在球化损伤模式的超设计使用年限压力容器，应对主要受压元件材料进行硬度测量，若数值降低明显，应进行金相分析和强度试验（可选择微损试验或者取样试验，下同），判断其球化程度以及强度下降情况。
硬度测点部位及数量：
a)至少抽查20%筒节，且不少于1个筒节，封头至少抽查1块钢板，每个检测部位不少于1点；
b）超温部位、检测过程中硬度降低明显的部位应增加硬度测量点；
c）优先在设备内表面测量，当无法进入设备内部时，可在设备外表面测量。
[bookmark: _Toc534182874]6.3.2 石墨化
存在石墨化损伤模式的超设计使用年限压力容器，应对主要受压元件进行金相分析判断是否产生石墨化（必要时截取全厚度试样进行金相分析），若石墨化明显，须进行强度试验。
[bookmark: _Toc534182875]6.3.3 σ相脆化
存在σ相脆化损伤模式的超设计使用年限压力容器，应对主要受压元件进行金相分析，如果确定材料发生σ相脆化，应取样进行冲击试验，测试材料性能是否有变化；此外应进行渗透检测，检查表面是否存在宏观裂纹，
[bookmark: _Toc534182876]6.3.4 475℃脆化
存在475℃脆化损伤模式的超设计使用年限压力容器，应对主要受压元件进行硬度测定，若数值明显升高，应切取试样，进行冲击或弯曲测试，此外采用目视检测、表面无损检测和声发射检测等方法检测开裂情况。
[bookmark: _Toc480844850][bookmark: _Toc534182877][bookmark: _Toc480842016]6.3.5回火脆化
[bookmark: _GoBack]存在回火脆化损伤模式的超设计使用年限压力容器，如在容器中有同材质挂片，应取样进行冲击试验，确认回火脆化倾向与状态；如在容器中无同材质挂片，宜采用微损测试方法（如：球压痕法）测试冲击韧性或者选取同工况、同材质、同规格材料进行冲击试验。
[bookmark: _Toc480842017][bookmark: _Toc480844851][bookmark: _Toc534182878]6.3.6低温脆断
存在低温脆断损伤模式的超设计使用年限压力容器，应检查已存在的缺陷，尤其是高应力部位的表面无损检测（如磁粉检测和渗透检测）以及埋藏缺陷的超声检测。
[bookmark: _Toc534182880][bookmark: _Toc480844856][bookmark: _Toc480842022]安全状况等级评定
[bookmark: _Toc480844857][bookmark: _Toc534182881][bookmark: _Toc480842023]7.1评定原则
7.1.1 安全状况等级根据超设计使用年限压力容器的检验结果综合评定，以其中项目等级最低者为评定等级，进行单项评定时，同等情况下宜趋严把握；
7.1.2 需要改造或者修理的超设计使用年限压力容器，按照改造或者修理结果进行安全状况等级评定；
7.1.3 安全附件检验不合格的超设计使用年限压力容器不允许投入使用。
[bookmark: _Toc480842024][bookmark: _Toc480844858][bookmark: _Toc534182882]7.2材料问题
主要受压元件材料与设计不符、材质不明或者材质劣化时，按照以下要求进行安全状况等级评定：
a）用材与原设计不符、材质不明的压力容器，定为5级；
b）发现存在石墨化、脆化等材质劣化现象，并且已经产生不可修复的缺陷或者损伤时，定为5级；如果损伤程度轻微，通过力学性能试验等方法能够确认在规定的操作条件下和检验周期内安全使用的，可以定为3级或4级。
[bookmark: _Toc534182883][bookmark: _Toc480844859][bookmark: _Toc480842025]7.3结构问题
存在TSG21-2016第8.5.3款所述的不合理结构的，经过检验，未发现应力存在异常情况及未发现新生缺陷（不包括正常的均匀腐蚀）的，可以定为3级，否则定为4级或者5级。
[bookmark: _Toc480844860][bookmark: _Toc480842026][bookmark: _Toc534182884]7.4表面裂纹及凹坑
内、外表面不允许有裂纹。如果有裂纹，应当打磨消除，打磨后形成的凹坑在允许范围内（按照TSG21-2016第8.5.4款判断），定为3级；否则，应当补焊或者进行应力分析，经过补焊合格或者应力分析结果表明不影响安全使用的，定为3级或4级。
[bookmark: _Toc480842027][bookmark: _Toc534182885][bookmark: _Toc480844861]7.5变形、机械接触损伤、工卡具焊迹及电弧灼伤
变形、机械接触损伤、工卡具焊迹、电弧灼伤等，按照以下要求评定安全状况等级：
a）变形不处理不影响安全的，定为3级；根据变形原因分析，不能满足强度和安全要求的，可以定为5级；
b）机械接触损伤、工卡具焊迹、电弧灼伤等，打磨后按照本标准7.4的规定定级。
[bookmark: _Toc480842028][bookmark: _Toc480844862][bookmark: _Toc534182886]7.6咬边
检验时，未发现新生缺陷且咬边长度及深度均未超出TSG21-2016第8.5.6款所述范围的，可以定为3级，否则应当予以修复。低温压力容器不允许有焊缝咬边。
[bookmark: _Toc533422103][bookmark: _Toc534182887][bookmark: _Toc534182776][bookmark: _Toc534182889][bookmark: _Toc533422104][bookmark: _Toc534182888][bookmark: _Toc533421819][bookmark: _Toc533421820][bookmark: _Toc534182775][bookmark: _Toc533421758][bookmark: _Toc533421756][bookmark: _Toc533421821][bookmark: _Toc533422105][bookmark: _Toc533421757][bookmark: _Toc534182777][bookmark: _Toc480842029][bookmark: _Toc534182891][bookmark: _Toc480844863]7.7腐蚀
有腐蚀的压力容器，按照以下要求评定安全状况等级：
a）分散的点腐蚀，如果腐蚀深度和点腐蚀面积不超过TSG21-2016第8.5.7款规定范围，定为3级；超过此范围的，应按照GB/T 35013相应条款进行评价，符合1级或2级评价要求的，且经相应的无损检测未发现新生缺陷的，定为3级，否则应定为4级或5级。经过补焊合格的，定为3级； 
b）均匀腐蚀，如果剩余壁厚符合TSG21-2016第8.5.7款规定的，定为3级；超过此范围的，应按照GB/T 35013相应条款进行评价，符合1级或2级评价规定的，定为3级，否则应定为4级或5级。经过补焊合格的，定为3级；
c）局部腐蚀，腐蚀深度超过壁厚余量的，应当确定腐蚀坑形状和尺寸，并且充分考虑检验周期内腐蚀坑尺寸的变化，可按照本标准第7.4款的规定定级；
d）对内衬和复合板压力容器，腐蚀深度不超过衬板或者覆材厚度1/2的定为3级，否则应定为4级或5级。
[bookmark: _Toc534182892][bookmark: _Toc480842030][bookmark: _Toc480844864]7.8环境开裂和机械损伤
存在环境开裂倾向或者产生机械损伤现象的压力容器，发现裂纹，应当打磨消除，并且按照本标准第7.4款的规定进行处理，可以满足在规定的操作条件下和检验周期内安全使用要求的，定为3级，否则定为4级或者5级。
[bookmark: _Toc480844865][bookmark: _Toc534182893][bookmark: _Toc480842031]7.9错边量和棱角度
错边量和棱角度超出产品标准要求，根据以下具体情况综合考虑评定安全状况等级：
a）错边量和棱角度尺寸在TSG21-2016第8.5.9款规定的范围内，压力容器不承受疲劳载荷并且该部位不存在裂纹、未熔合、未焊透等缺陷时，定为3级；
b）错边量和棱角度超过上述范围的，或者在上述范围内的压力容器承受疲劳载荷或者该部位伴有未熔合、未焊透等缺陷，应按照GB/T 35013相应条款进行评价，符合1级或2级评价要求，检验时未发现新生缺陷的，在规定的操作条件下和检验周期内，能安全使用的定为3级，否则定为4级或5级。
[bookmark: _Toc534182894][bookmark: _Toc480844866][bookmark: _Toc480842032]7.10焊缝埋藏缺陷
如果容器焊缝存在相应产品标准允许的埋藏缺陷，且经相应的无损检测未发现新生缺陷的，定为3级；超出相应产品标准的，按照以下要求评定安全状况等级：
a）单个圆形缺陷的长径大于壁厚的1/2或大于9mm，且经相应的无损检测未发现新生缺陷的，定为4级，否则定为5级；圆形缺陷的长径小于壁厚的1/2并且小于9mm，其相应的安全状况等级评定见表1、表2；
[bookmark: _Hlk5179505]表1 规定只要求局部无损检测的压力容器（不包括低温压力容器）
圆形缺陷与相应安全状况等级
	安全状况等级
	不同评定区尺寸和实测厚度下的缺陷点数

	
	评定区（mm）

	
	10乘10
	10乘20
	10乘30

	
	实测厚度t（mm）

	
	t≤10
	10＜t≤15
	15＜t≤25
	25＜t≤50
	50＜t≤100
	t＞100

	3级
	6～15
	12～21
	18～27
	24～33
	30～39
	36～45

	4级或5级
	＞15
	＞21
	＞27
	＞33
	＞39
	＞45



表2 规定要求100%无损检测的压力容器（包括低温压力容器）
圆形缺陷与相应安全状况等级
	安全状况等级
	不同评定区尺寸和实测厚度下的缺陷点数

	
	评定区（mm）

	
	10乘10
	10乘20
	10乘30

	
	实测厚度t（mm）

	
	t≤10
	10＜t≤15
	15＜t≤25
	25＜t≤50
	50＜t≤100
	t＞100

	3级
	3～12
	6～15
	9～18
	12～21
	15～24
	18～27

	4级或5级
	＞12
	＞15
	＞18
	＞21
	＞24
	＞27


注：表中圆形缺陷尺寸换算成缺陷点数，以及不计点数的缺陷尺寸要求，见NB/T 47013相应规定。
b）非圆形缺陷相应的安全状况等级评定，见表3和表4；
表3 一般压力容器非圆形缺陷与相应的安全状况等级
	缺陷位置
	缺陷尺寸（mm）
	安全状况等级

	
	未熔合
	未焊透
	条状夹渣
	

	球壳对接焊缝；筒体纵焊缝，以及与封头连接的环焊缝
	H≤0.1t，
且H≤2；
L≤2t
	H≤0.15t，
且H≤3；
L≤3t
	H≤0.2t，
且H≤4；
L≤6t
	3级

	筒体环焊缝
	H≤0.15t，
且H≤3；
L≤4t
	H≤0.2t，
且H≤4；
L≤6t
	H≤0.25t，
且H≤5；
L≤12t
	


表4 有特殊要求的压力容器非圆形缺陷与相应的安全状况等级
	缺陷位置
	缺陷尺寸（mm）
	安全状况等级

	
	未熔合
	未焊透
	条状夹渣
	

	球壳对接焊缝；筒体纵焊缝，以及与封头连接的环焊缝
	H≤0.1t，
且H≤2；
L≤t
	H≤0.15t，
且H≤3；
L≤2t
	H≤0.2t，
且H≤4；
L≤3t
	3级或者4级

	筒体环焊缝
	H≤0.15t，
且H≤3；
L≤2t
	H≤0.2t，
且H≤4；
L≤4t
	H≤0.25t，
且H≤5；
L≤6t
	


注：表3、表4中H为缺陷在板厚方向的尺寸，亦称缺陷高度；L为缺陷长度；t为实测厚度。对所有超标非圆形缺陷均应当测定其高度和长度，并且在下次检验时对缺陷尺寸进行复验。
c）如果能采用有效方式确认缺陷是非活动的，则表3、表4中的缺陷长度容限值可以增加50%。
[bookmark: _Toc534182895][bookmark: _Toc480844867][bookmark: _Toc480842033]7.11母材分层
母材有分层的，按照以下要求评定安全状况等级：
a）与自由表面夹角小于10°的分层，定为3级；
b）与自由表面夹角大于或者等于10°的分层，检验人员应采用其他检测或者分析方法进行综合判定，确认分层不影响压力容器安全使用的，可以定为3级，否则定为4级或5级。
[bookmark: _Toc534182896][bookmark: _Toc480842034][bookmark: _Toc480844868]7.12鼓包
使用过程中产生的鼓包，应当查明原因，判断其稳定状况，按照TSG21-2016第8.5.15款评级。
[bookmark: _Toc480842035][bookmark: _Toc480844869][bookmark: _Toc534182897]7.13绝热性能
固定式真空绝热压力容器，根据真空度及日蒸发率测量结果，按照TSG21-2016第8.5.16款的规定评级。
[bookmark: _Toc534182898][bookmark: _Toc480842036][bookmark: _Toc480844870]7.14耐压试验
属于压力容器本身原因，导致耐压试验不合格的，定为5级。
[bookmark: _Toc480844871][bookmark: _Toc534182899][bookmark: _Toc480842037]7.15声发射检测
对声发射定位源经过其他无损检测方法复检确定的缺陷，按本标准7.4和7.10的规定定级。
[bookmark: _Toc480844872][bookmark: _Toc534182900]结论及报告
[bookmark: _Toc480844873][bookmark: _Toc534182901]8.1检验结论
综合评定安全状况等级为3级的压力容器，检验结论为符合要求，可以继续使用，安全状况等级为4级的，检验结论为基本符合要求，有条件的监控使用；安全状况等级为5级的，检验结论为不符合要求，不得继续使用。
[bookmark: _Toc534182902][bookmark: _Toc480844874]8.2检验报告
8.2.1检验机构应当保证检验工作质量，检验时应有记录，检验工作结束后应在对检验结果进行综合评定后出具检验报告，报告的格式应当符合本规程TSG 21的规定（单项检验报告的格式由检验机构在其质量管理体系文件中规定）。检验记录应当详尽、真实、准确，检验记录记载的信息量不得少于检验报告的信息量。检验机构应当妥善保管检验方案、检验记录和报告，保存期至少6年。
8.2.2 检验报告的出具应当符合以下要求：
a）检验工作结束后，检验机构一般在30个工作日内出具报告，交付使用单位存入压力容器技术档案；
b）压力容器检验结论报告应当有编制、审核、批准三级人员签字，批准人员为检验机构的技术负责人或者其授权签字人；
c）因设备使用需要，检验人员可以在其报告出具前，先出具《特种设备定期检验意见通知书（1）》，将检验初步结论书面通知使用单位，检验人员对检验意见的正确性负责；
d）检验发现设备存在需要处理的缺陷，由使用单位负责进行处理，检验机构可以利用《特种设备定期检验意见通知书（2）》将缺陷情况通知使用单位。处理完成并且经过检验机构确认后，再出具检验报告；使用单位在约定的时间内未能完成缺陷处理工作的，检验机构可以按照实际检验情况先行出具检验报告，处理完成并且经过检验机构确认后再次出具报告（替换原检验报告）；经检验发现严重事故隐患，检验机构应当使用《特种设备定期检验意见通知书（2）》将情况及时报告使用登记机关。
[bookmark: _Toc480844875][bookmark: _Toc534182903]8.3检验信息管理
8.3.1使用单位、检验机构应当严格执行本标准的规定，做好超设计使用年限压力容器的检验工作，并且按照特种设备信息化工作规定，及时将所有的检验更新数据上传至特种设备使用登记和检验信息系统。
8.3.2 检验机构应当按照规定将检验结果汇总上报使用登记机关。
[bookmark: _Toc534182904][bookmark: _Toc480844876]8.4检验案例
凡在检验过程中，发现超设计使用年限压力容器存在影响安全的缺陷或者损坏，需要重大修理或者不允许使用的，检验机构按照有关规定逐台填写检验案例，并且及时上报、归档。
[bookmark: _Toc534182905][bookmark: _Toc480844877]8.5检验标志
检验结论意见为符合要求或者基本符合要求时，检验机构应当按规定出具检验标志。
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