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(57)摘要

本实用新型涉及一种带法兰的变压器零部

件焊缝检漏装置，属于电力变压器检验检测技术

领域。技术方案是：卡兰套管（14）固定在卡兰（9）

上，推杆（12）穿过卡兰套管（14），推杆（12）的一

端设有与待检变压器零部件法兰相匹配的密封

盖板（11）和橡胶垫板（10），锁紧扣（13）铰接在推

杆（12）的另一端，橡胶垫板（10）和密封盖板（11）

上设有通气嘴（5），主管（16）的一端与通气嘴（5）

相连接，主管（16）的另一端与真空泵（8）相连接，

支管（17）的一端插入到主管（16）内，支管（17）的

另一端与氦检仪（7）连接。本实用新型简便有效，

重复利用率高，提高了检测灵敏度，缩短了氦检

仪的响应时间。

权利要求书1页  说明书3页  附图3页

CN 212030843 U

2020.11.27

CN
 2
12
03
08
43
 U



1.一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，其特征在于：包含通气嘴（5）、卡兰（9）、

橡胶垫板（10）、密封盖板（11）、推杆（12）、锁紧扣（13）、卡兰套管（14）和压缩弹簧（15），卡兰

（9）为与待检变压器零部件法兰相匹配的U型结构，卡兰套管（14）固定在卡兰（9）上，推杆

（12）穿过卡兰套管（14），推杆（12）的一端设有与待检变压器零部件法兰相匹配的密封盖板

（11）和橡胶垫板（10），锁紧扣（13）铰接在推杆（12）的另一端，橡胶垫板（10）和密封盖板

（11）上设有通气嘴（5），压缩弹簧（15）设置在密封盖板（11）和卡兰套管（14）之间的推杆

（12）上。

2.根据权利要求1所述的一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，其特征在于：所述

锁紧扣（13）通过销轴铰接在推杆（12）上。

3.根据权利要求2所述的一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，其特征在于：组成

中还包含氦检仪（7）、真空泵（8）、主管（16）和支管（17），主管（16）的一端与通气嘴（5）相连

接，主管（16）的另一端与真空泵（8）相连接，支管（17）的一端插入到主管（16）内，支管（17）

的另一端与氦检仪（7）连接。

4.根据权利要求3所述的一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，其特征在于：所述

支管（17）插入到主管（16）内的一端端面为45°斜面，斜面朝向主管（16）进气的方向。

5.根据权利要求4所述的一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，其特征在于：所述

支管（17）和主管（16）的中心线垂直布置。
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一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，属于电力变压器检验

检测技术领域。

背景技术

[0002] 电力变压器的零部件种类和数量繁多，其中升高座、联管等部件之间多为法兰联

接结构，在工厂受到检测场地、零部件配套性等诸多因素影响，实际对制造过程中的焊缝检

漏时，需要对各个升高座、联管等逐件试漏，这需要匹配多种规格尺寸的试漏盖板和螺栓，

并逐一装配，劳动效率低。

[0003] 对大型零部件实施喷吹法氦质谱真空检漏时，由于结构件内部体积大、真空管路

距离长等原因，对于位于工件上远离氦检仪一端的微小渗漏孔，能够进入检漏仪的氦气量

就会减少，从而降低检测灵敏度，延长仪器反应时间。

[0004] 因此，需要一种适合喷吹法氦质谱真空检漏的装置和方法，既能提高带法兰零部

件的检漏效率、减少工作量，又能提高微小渗漏孔的检测灵敏度。

实用新型内容

[0005] 本实用新型的目的是提供一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，简便有效，

重复利用率高，提高了检测灵敏度，解决背景技术中存在的问题。

[0006] 本实用新型的技术方案是：

[0007] 一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，包含通气嘴、卡兰、橡胶垫板、密封盖

板、推杆、锁紧扣、卡兰套管和压缩弹簧，卡兰为与待检变压器零部件法兰相匹配的U型结

构，卡兰套管固定在卡兰上，推杆穿过卡兰套管，推杆的一端设有与待检变压器零部件法兰

相匹配的密封盖板和橡胶垫板，锁紧扣铰接在推杆的另一端，橡胶垫板和密封盖板上设有

通气嘴，压缩弹簧设置在密封盖板和卡兰套管之间的推杆上。

[0008] 所述锁紧扣通过销轴铰接在推杆上。

[0009] 组成中还包含氦检仪、真空泵、主管和支管，主管的一端与通气嘴相连接，主管的

另一端与真空泵相连接，支管的一端插入到主管内，支管的另一端与氦检仪连接。

[0010] 所述支管插入到主管内的一端端面为45°斜面，斜面朝向主管进气的方向。

[0011] 所述支管和主管的中心线垂直布置。

[0012] 一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏方法，采用上述所限定的一种带法兰的变压

器零部件焊缝检漏装置，按照以下步骤进行操作：

[0013] ①将卡兰卡在将待检变压器零部件法兰上，搬动锁紧扣，通过推杆使密封盖板和

橡胶垫板密封在将待检变压器零部件法兰上；

[0014] ②将主管的一端与通气嘴相连接，主管的另一端与真空泵相连接，支管的一端插

入到主管内，支管的另一端与氦检仪连接；

[0015] ③开动真空泵，使待检变压器零部件内部真空度达到技术要求；
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[0016] ④打开氦气瓶阀门，使用喷枪在待检变压器零部件的焊缝上喷氦气；

[0017] ⑤打开氦检仪阀门，当待检变压器零部件焊缝上存在渗漏孔时，氦检仪报警。

[0018] 本实用新型的有益效果是：简便有效，重复利用率高，节省了批量制作不同规格型

号盖板、密封垫圈等生产成本，避免了拆装螺栓等重复劳动，提高了工作效率；增加了氦气

的收集量，提高了检测灵敏度；将氦检仪放置在靠近被检工件的管路端，缩短了氦检仪的响

应时间。

附图说明

[0019] 图1为本实用新型结构示意图；

[0020] 图2为快速装卡装置主视图；

[0021] 图3为快速装卡装置俯视图；

[0022] 图4为快速装卡装置侧视图；

[0023] 图5为氦气收集装置主视图；

[0024] 图6为氦气收集装置俯视图；

[0025] 图中：氦气喷枪1、氦气瓶2、被检工件3、快速装卡装置4、通气嘴5、氦气收集装置6、

氦检仪7、真空泵8、卡兰9、橡胶垫板10、密封盖板11、推杆12、锁紧扣13、卡兰套管14、压缩弹

簧15、主管16、支管17。

具体实施方式

[0026] 以下结合附图，通过实例对本实用新型作进一步说明。

[0027] 参照附图1~6，一种带法兰的变压器零部件焊缝检漏装置，包含通气嘴5、卡兰9、橡

胶垫板10、密封盖板11、推杆12、锁紧扣13、卡兰套管14和压缩弹簧15，卡兰9为与待检变压

器零部件法兰相匹配的U型结构，卡兰套管14固定在卡兰9上，推杆12穿过卡兰套管14，推杆

12的一端设有与待检变压器零部件法兰相匹配的密封盖板11和橡胶垫板10，锁紧扣13铰接

在推杆12的另一端，橡胶垫板10和密封盖板11上设有通气嘴5，压缩弹簧15设置在密封盖板

11和卡兰套管14之间的推杆12上。

[0028] 在本实施例中，参照附图2、3、4，通气嘴5、卡兰9、橡胶垫板10、密封盖板11、推杆

12、锁紧扣13、卡兰套管14和压缩弹簧15构成被检工件快速装卡装置4，其中锁紧扣13为弧

形，锁紧扣13通过销轴铰接在推杆12上，搬动锁紧扣13可以带动推杆12来回移动。

[0029] 参照附图5、6，主管16和支管17构成氦气收集装置6，支管17和主管16的中心线垂

直布置，支管17插入到主管16内的一端端面为45°斜面，将大幅增加氦气收集量，斜面朝向

主管16进气的方向，可以最大程度缩短被检工件与氦检仪之间的管路长度。

[0030] 参照附图1，将快速装卡装置4放置在被检工件3的法兰上，搬动锁紧扣13，推杆14

连同密封盖板11、橡胶垫10和压缩弹簧15顶紧在法兰端面，即可完成变压器零部件的快速

密封；将抽真空胶管的一端连接真空泵8，另一端连接氦气收集装置6，氦气收集装置6直接

与通气嘴5连接，氦气收集装置6的支管17与氦检仪7连接。

[0031] 开启真空泵8，观察仪表读数，当被检工件3内部真空度达到技术要求后，打开氦检

仪7开关，同时打开氦气瓶2的阀门，使用喷枪1在被检工件3的焊缝上喷吹氦气，移动速度不

宜过快，当被检工件焊缝上存在渗漏孔时，氦气将进入被检工件3内部，随即进入真空管路，
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一部分氦气通过氦气收集装置6上的支管17进入氦检仪7，并蜂鸣报警。
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图1
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图2

图3
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图4

图5

图6
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