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^ 前 言 

本标准的11.3和11.4为推荐性，其余的为强制性。 

本标准参考了 130 11118《气瓶非重复充装金属气瓶规范和试验方法》（〖^^^年英文版）、 

(：。八03《薄壁钢瓶焊接标准《（^^^^年英文版）、00^ 3-1. 1《压力泄放装置标准第1部分：压缩空气 

用气瓶^(^(^)〗年英文版）及美国联邦管理条例49卷178. 65《规范39非重复使用〈非重复充装）气瓶》 

等标准进行修订。 

本标准代替08 17268—1998《工业用非重复充装嬋接气瓶》。 

本标准与08 17268 -1998相比，主要变化如下： 

一一修改了标准的适用范围（1998版的第1章；本版的第1章）； 

―将原标准中"引用标准"更改为"规范性引用文件"（〖^^^版的第2章；本版的第2章）； 

―将原标准第3章"术语和符号"更改为"术语和定义"（〖^^^版的第3章；本版的第3章）； 

一一修改了"试验压力"定义（^^^^版的3， 1. 1；本版的3， ！ ) , 

―修改了"批量"定义（！^^^版的3， 1. 2；本版的2〉； 

―增加了第4章"符号"（见第4章）； 

―材料拉伸!^验由于采用了 丁 228《金属材料室温拉仲试验方法》，本标准中力学性能常 

用符号做了相应改变（1998版的3， 2；本版的第4章）； 

——将原标准第4章"基本参数和型式"改为"钢瓶的型式"，并做了内容的更改（！^^^版的第4章； 

本版的第5章）； 

―增加了钢瓶型号标记表示方法（见5， ！)； 

―修改了瓶体材料的要求（！^^^版的第5章；本版的第6章）； 

―修改了钢瓶设计的有关内容（！^^^版的第6章；本版的第7章）； 

―修改了爆破片安全泄放面积的要求1:1998版的6， 9， 2；本版的？. 9^ ； 

―修改了设计定型的内容0998版的第7章；本版的第8章）； 

―修改了制造中的内容（1998版的第8章；本版的第9章）； 

―修改了检验规则和试验方法（！？^^版的第9章；本版的第10章）； 

―修改了标记、涂敷、包装、运输、贮存0998版的第10章；本版的第11章）； 

―修改了型式试验项目及评判依据（！^^^版的附录八;本版的附录八〕1 、 

―修改了焊接工艺评定1:1998版的附录8；本版的附录^); 

―修改了焊工考试规则（！^^^版的附录（：；本版的附录0 ； 

―增加了资料性附录"批量检验证明书的格式和内容"〈见附录：)）。 

本标准的修订依据国家质检总局《气瓶安全监察规程》〔2000版）的相关规定和要求。 

本标准的附录八、附录8和附录0为规范性附录，附录0为资料性附录。 

本标准由全国气瓶标准化技术委员会〔5八(：/丁。 30提出并归口。 

本标准起草单位：浙江巨程钢瓶有限公司、大连锅炉压力容器检验研究所、浙江省特种设备检验中 

心、上海容华高压容器有限公司、浙江省东阳化工机械有限公司。 

本标准主要起草人：叶晓茹、魏春华、胡军、周贵柒、马夏康、林建华，张而立、杜正良。 ^ 

本标准所代替标准的历次版本发布情况为： 

^ 0 8 17268—1998。 
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工业用非重复充装焊接钢瓶 

1 范 围 

本标准规定了工业用非重复充装嬋接钢瓶（以下简称钢瓶）的型式、设计、制造、检验规则和试验方 

法、标记、涂敷等。 

本标准适用于在环境温度一 40 ̃ 0～ 6 0 X：下使用的，试验压力？ 7《6，2 ！^！？^纟表压）、容积乂《25 1. 

(当？7〉3， 5 时，^《5 ！^)、非重复充装毒性按087丁 7778划为八类制冷剂（限低压液化气体）的 

钢瓶。 

2规范性引用文件 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而.鼓励根据本标准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标准。 

03 150钢制压力容器 

03/1： 222钢的成品化学成分允许偏差 

087^ 223^ 59钢铁及合金磷含量的测定铋磷钼蓝分光光度法和锑磷钼蓝分光光度法 

067^ 223^ 68钢铁及合金化学分析方法管式炉内燃烧后碘酸钾滴定法测定硫含量 

丁 223.69钢铁及合金碳含量的测定管式炉内燃烧后气体容量法 

087丁 228 金属材料室温拉伸试验方法（。^/丁 228—2002,09^ 130 6892：！^^^) 

03/1： 232 金属材料弯曲验方法（。^/丁 232—1999,09^ 150 ？^^^：!^^^) 

(；^/丁 1804 ―般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差（^8/丁 1804-2000,6^^ 150 2768-1： 

！ ^ ^ ^ ) 

08/7 2653 焊接接头穹曲试验方法（(^^/丁 2653—2008,150 5173:2000.065*1-11011^6 16515 0X1 

1̂ 61̂ 18 111 1X16131110 0131̂ 61'！̂ ！̂ ―861111 16515 ， 10丁) 

06/7 2975钢及钢产品力学性能试验取样位置及试样制备（。^/丁 2975—1998，6(1^ 150 377： 

1997〉 

03/7 7778制冷剂编号方法和安全性分类 一 ― ： 、 

06/7 13005 气瓶术语 、 

08 14193液化气体气瓶充装规定 

06 15384气瓶型号命名方法 

06 16918 气瓶用爆破片技术条件（(^已/丁 16918—1997， 1169 00^ 3-1. ！) 

08 17878工业用非重复充装焊接钢瓶用瓶阀 

087丁 20066 钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法（^^/丁 20066—2006，150 14284： 

1996,10 丁） 

3 术 语 和 定 义 

087丁 13005确立的以及下列术语和定义适用于本标准。 ： ^ ^ 

3.1 

试验压力 1651 口" 88111*6 

用于计箅钢瓶壁厚及进行钢瓶压力试验的压力。其值为钢瓶所充介质在60 '^：时的饱和蒸气压与 

2.3 \1？3 二者中的大值。 
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，炉号、同一焊接工艺、同一成型工艺在一个轮班〈不超过12小时）连续生产的 

3.2 

批量 1̂3̂ 1̂1 

指采用同一设计、同 

钢瓶所限定的数量。 ； ^ 

4 符 号 

下列符号适用于本标准。 

0|―钢瓶内直径的数值，单位为毫米（！！!^!); 

0。一钢瓶外直径的数值，单位为毫米^ 

丑——环缝棱角高度的数值，单位为毫米（！！!!!!）； ， 

~钢瓶同一截面^^^：小直径差的数倩，单位为毫米^^了 

-半瓶体筒体,度的敉值萍位为毫米（！！!!^); 

-椭圆形^内》断高度的数值，单位为毫米（①！！!） 

-钢瓶！^压^^压^的数值，单位为兆帕^!^!?^; 

仏 

-钢驢1^验^^力（表压）的数值，单位为兆帕（V?3); 

封头的内球面半径的数值，单位为毫米（！！!!!!）；—^^^^^^^ 

1瓶^伸成形后^体的最低抗拉强度保证值的数值，单位为兆帕0\1？： 

：伸成形后，体的最低规定非比例延忡强度保证值的数值,单位为1^(1 

'头过渡区的转角#？轻的^1 一 单 ( ^ ， 米 

！设计壁厚的数值,单?立为毫^'殳^'：！!);'"： 1 
名义壁!^的数(！[，单位为毫米(！！!!^); 

1水容积的数值，单位为升（！^): 

高度公差的数值，单位为毫米(^^"！？, 

公差的数值，单位为毫米（！！!!!!)'； ^ -

【体1^十许雕力的数值，单位为兆帕（^？^^ 

， 

4 

5钢瓶的型： 

5.1钢瓶的产品 

？ 0？ 厶 - 厶 - ^ 

15384进行命名，表示方法如下 

？进型呈^ 宇母 

-公称容积/！^ 

-钢瓶内直径/！！!!" 

等表示 

气瓶型式，？" 13？表示立式单环缝工业用非重复充装钢瓶 

注：改进型号用来表示一个系列中某一規格钢瓶的设计改型，是指钢瓶的材料牌号、瓶闽型号、瓶体开孔位靈的 

改变。 

型号应用示例： 二 ^ ：， 

？0？ 240-13.4-2^ 3 I 、 

表示公称容积为13. 4 1^，试验压力为1. 3 1^1？3，钢瓶内径为240 111111，第一次改型的钢瓶。 

5.2钢瓶型式见图1。 ^ -：：～.:，^ 
4  
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1——下瓶体； 

2―上瓶体； 

3 ― 瓶 闽 ； -- ― ： 

4 ― 把 手 ； ^ 

5 ― 爆 破 片 ， 

图 1 钢 瓶 型 式 

6 材 料 

6^ 1 ―般规定 

6.1.1钢瓶瓶体材料应采用深冲压完全镇静钢，具有良好的焊接性能。 、 

6.1.2焊在钢瓶瓶体上的所有零部件应采用与瓶体材料焊接性相适应的材料。 

6.1.3所采用的悍接材料应保证焊接接头性能符合设计要求。 

6.1.4材料（包括焊接材料）应符合相应标准的规定，应具有质量合格证明文件，且与所要充装的介质 

有相容性。 ^ 

6.1.5瓶体材料应考虑在环境温度范围内使用的适用性。 、：'̂ 5̂ —̂：：:'： 

6.1.6瓶体材料应按炉号验证化学成分。 

6.2化学成分 

瓶体材料的化学成分应符合： 7-' ： \ 

^碳（(：）的含量不大于0.125^； ― ，： 

^磷！：？^的含量不大于^).^)?^^^， 「： 

^硫（？）的含量不大于0.0205^。 - ⋯ ' 

7 设 计 、 

7.1 一般规定 V 

7.1.1钢瓶瓶体由上下瓶体两部分组成，只有一条环焊缝。 " ， 

7.1.2设计所依据的内压力为试验压力。 ―.：： ： ― ： 

7.1.3介质最大允许充装系数按06 14193的规定。 

7.1.4设计图样应标明瓶体材料拉伸成形后的最低抗拉强度保证值尺巾、最低规定非比例延伸强度保 

证值X 0.2及煶接接头抗拉强度最低保证值。设计许用应力〔。：1《^^1^^2八，3。 

7.2封头的形状应为椭圆形或碟形，并满足下列条件： 

3〉椭圆形封头/！；》。.？!)'； -' ^ - ： 一. - ～ - ^ 

！)) 碟形封头兄《！),，广》0.15 ！ ) " ' ： " ；-： '-^ ： ― 
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半瓶体筒体高度3与瓶体内直径0；之比370；》0， 3^ 

瓶体的设计壁厚5取下述两者中的大者： 

0 瓶 体 设 计 壁 厚 按 公 式 计 箅 ： 一 ： 

I：。] ― V 
一 1 乂 1》 

！))瓶体设计壁厚按公式（？）要求： 

5 ^ 0,7650 ̂  0.5 (瞧） 《2 ^ 

7.5钢瓶名义壁厚5。的确定应考虑钢板的^虔负偏差及工艺减薄量 

7.6瓶体开孔 

？.^. 1瓶体开孔应考^(！^虽。^^！?^料应与瓶体材料相适应，^良 

7.6.2瓶体的开孔)^许在^上进行。所有的开孔和补强件均应 

封头直径80^的羞想[！藏范围内 

7.7焊接接 

瓶 体 环 ; 1 ^ ； ^ 用 ^ ^ ^ 

7.8瓶阀 

7.8.1应采用非重复充装瓶闽，瓶!^^体应'，3 

8^ 2 瓶 阀 应 ^ 合 ^ ^ 8 1 7 8 7 8 的 规 , 遴 , 

1.9 参气 

轴心为轴心，直径为 

、，^接，1^^钢瓶的非重复1 

集 
^^冬 

，9， 1 自应装设爆破舟。爆破片;^符合08 16918的规定。爆气;寻印 

^9^2爆破片安全泄放面积为每升钢瓶容积不力？于0.34、'；^ 1 1 1、 ^ ^ ^ ^ 

9.3爆破片煌装后的爆破压力应在 

8 设 计 定 

8^ 1 型 式 试 验 

对每一种新 

取进行型式试验 

8.2新设计 

与已有的钢瓶相比 

应进行型式试验，生产厂应提供不少于50只试 

自试验的详细规定见附录八 

证号, 

机构随机抽 

^ 。 

满 足 下 ^ ? ^ ^ ^ ^ 为是钢瓶的新设计： 

3〕采用不同的工艺(：主要生产工： 

！))采用不同材料； 

钢瓶的形状发生变化； 

(！)钢瓶壁厚发生变化； 

钢瓶长度增加50^； 

0 直 径 变 化 超 过 原 直 径 的 1 ^ ； 

8〉钢瓶的试验压力？！"升髙。 

8.3生产厂如中断生产超过六个月应重新进行型式试验。 

8.4型式试验报告 ：、 

8，《1型式试验的报告应包括附录八中要求的所有项目。 

8.4.2制造厂应在该设计钢瓶的生产期内保留型式试验报告，停止生产后仍需保存5年, 
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9 制 造 

9.1焊接工艺评定 二、:— '一 一;^ ―、 

焊接工艺评定及试验方法按附录8的要求进行。 

9.2焊接的一般规定 ， 

^.!. 1钢瓶的嬋接，由按《锏炉压力容器压力管道捍工考试和管理规则》和附录0的规定经考试合格 

的持证銲工承担。 

9.2.2钢瓶焊缝（包括瓶阀、爆破片与瓶体的銲缝）的焊接应严格遵守经评定合格的焊接工艺。 

1. 3钢瓶主体焊缝的焊接应采用机械化焊接或自动焊接方法。 ~ 

9.2.4焊接接头应符合图样规定。坡口表面应清洁、光滑，不得有裂纹、分层和夹杂等缺陷。 

9.2.5焊接（包括返修焊接）应在室内进行，若无有效防护措施，则相对湿度应不大于90^。 

9.2.6施焊时，不得在非焊接处引弧。 ；々-:—：一―⋯-⋯： ――一-

9.3焊缝 

9.3.1瓶体环焊缝高度应不低于母材表面，其余高不大于2 1 1 1 1 1 1，环焊缝最宽最窄处之差不大于 

2 111111。 

9.3.2角焊缝的焊脚尺寸应符合图样规定。 

9.3.3焊缝表面外观应符合下列规定： ――.、： 

环嬋缝和热影响区不得有裂纹、气孔、弧坑、夹渣及未熔合等缺陷； ：：、、.： 

！))环焊缝不允许咬边，零部件与瓶体的焊缝在瓶体一侧不允许咬边； ： - \ ： - - ？ 

焊缝表面不得有四陷或不规则的突变； --：、-― ：~ ： ―-. ：：-：:?:-》0 

(！) 焊缝两侧的飞溅物应清除干净； ——：^ ~ 「：；::^: 

电阻焊接头表面无裂纹、烧穿、缩孔、电极粘损，压痕深度正常。 ― 

9.4焊缝的返修 

主体焊缝处如出现针孔泄漏，只允许进行一次返修，其余缺陷不允许返修。；-

9.5瓶体 ： 二 

9.5.1上、下瓶体应用整块钢板冷冲压成形。 ：乂 ― ：： ？-：： "：，：：：-：:：：—：：-，: 

9.5.2瓶体形状公差与尺寸公差不得超过表1的规定。 -'~ ： ： 

表1 单位为毫米 

圆周长公差⑩。 最大最小直径差《 半瓶体高度公差厶X 

屮2 
0 

1.5 
4-4 

0 

9.5.3瓶体实测壁厚不得小于瓶体设计壁厚。 

9.5.4瓶体不得存在铍折。 

9.6未注公差尺寸的极限偏差 

未注公差尺寸的极限偏差按^^^/丁 1804的规定，具体要求如下：： …―：～-―，： 

机械加工件为（^^/丁 1804—111； -： 

！)) 非机械加工件为（^^/丁 1804―" 

9.7组装 

9.7.1钢瓶受压元件在组装前均应进行外观检査，不合格者不得组装。"、：：-：、:：:;-人 

9.7.2瓶体内应清洁、无油、无水。 

9.7.3瓶体环焊缝棱角高度5不大于1 ！！!!!!^见图？），检査尺长度不小于200 11X111，当瓶体直段长度不 

足200 111111时，检査尺长度等于直段长度。 

9.7.4零配件的装配应符合图样规定。 ：：/; 5： ：二》：；-、，"-"^^：/^" ： ：7 '-
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10 检验规则和试验方法 

《  

'//////^/////？ 

图 2 环 焊 缝 棱 角 高 度 

10. 1 逐 只 检 验 \ ^ 

10. 1. 1 外观检验 

10. 1. 1. 1钢瓶表面应光滑，不得有裂纹、重皮、夹杂和深度超过0， 5 0 1 1 1 1的四坑及深度超过0， 1 111111 

的划伤和腐蚀等缺陷。 一 ― 

10.1.12悍缝外观应符合9.3.3的规定。 ― 

10. 1. 1. 3钢瓶的瓶阀应符合1. 8的规定，其余附件符合图样要求。 

10.1.2 气压试验 

10. 1.2. 1气压试验应用两个量程相同、精度不低于1. 6级、在检定有效期内的压力表，压力表量程为 

试验压力的^～？）倍，压力表的检定周期不得超过3个月。 

10.1.2.2试验环境温度不得低于5 '(：。 

10. 1.2.3试验时钢瓶整体浸人水中后，压力缓慢上升，达到试验压力后，保持30秒，然后进行泄漏检 

査。检査期间钢瓶不得发生泄漏。 

10. 1.2.4若钢瓶在气压试验中发生宏观变形，该钢瓶应予以报废。 

10. 1.2.5进行气压试验时，应采用有效措施将钢瓶与操作人员可靠隔离，以确保操作人员的安全。 

10.1.2.6经返修的钢瓶，应重新做气压试验。 

10.2批量检验 一 

10.2. 1每批钢瓶从气压试验合格的钢瓶中随机抽取1只，用于压扁试验；该批钢瓶中，每2 001只（最 

多）气压试验合格的钢瓶随机抽取1只，用于水压爆破试验。 

10.2.2水压爆破试验 

10.2.2.1水压爆破试验应测定下列数据： - ― ' 一 一 

&)钢瓶水容积； ， 

！))钢瓶爆破片爆破压力；^ 

。 钢 瓶 爆 破 压 力 尸 " - ^ 

10.2.2.2进行水压爆破试验前应先测量钢瓶的水容积，实测容积应不小于设计容积。 

10. 1. 3试验用水泵的每小时送水量一般应为钢瓶容积的（^～？）倍。 

10.2.2.4进行水压爆破试验应先排净钢瓶内空气，然后以不超过0.69 3/111111的速率升压，直至钢 

瓶爆破片爆破。对爆破片爆破口进行焊补后，继续按原速率要求升压，直至钢瓶爆破。 

10.2.2.5爆破片与钢瓶爆破应采用自动记录装置，绘制出压力-进水量-时间曲线。 

10.1.1. 6爆破片爆破压力应符合1. 9^ 3要求，钢瓶爆破压力应不小于2倍试验压力，否则水压爆破试 

验为不合格。 

10.2.2.7钢瓶的破裂应发生在瓶体圆筒部位的纵向方向上，且不得在惲缝部位先开裂。如破裂先发 

生在焊缝或发生在封头、任何开孔、补强、附件部位以及瓶体圆筒部位的非纵向方向上，则该钢瓶水压爆 

破试验为不合格。 

10.2.3 压扁试验 ： ' ' 

10.2.3.1将钢瓶的中部（避开焊缝及热影响区）放进垂直于瓶体轴线的两个压头之间进行试验。也可 
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用宽度不小于38 1 1 1 1 1 1的圆环试样代替整个气瓶做压扁试验。圆环可不包括焊缝及热影响区。 

10.2.3.2压头项角为60。，顶部圆弧半径为13 111111，压头长度不小于试验瓶外径！)。的1.5倍，压头高 

度不小于试验瓶外径0。的0， 5倍，压头表面粗糙度化"《6， 3 & 111。 

10.2.3.3在负荷作用下，将钢瓶（或圆环）压扁至两压头顶部间距为6倍瓶体设计壁厚，检査压扁处无 

裂纹为合格。 ， ― 

10.3 试验规则 ？ 

10.3. 1逐只检验不合格的钢瓶，进行处理或修复后，可重新进行检验，仍不合格者判废。 

，0.3.2批量检验时，如有证据说明是操作失误或试验设备故障造成试验失败时，则可在同一钢瓶或者 

在同批钢瓶中另抽1只做第二次试验，如第二次试验合格，则第一次试验可以不计。 

10.3.3水压爆破试验不合格，允许从本批钢瓶中加倍随机取样进行复验。复验只要有1只钢瓶不合 

格，则该批钢瓶应予报废。 ― 

11标记、涂敷、包装、运输&存 

11.1标记 

11. 1. 1钢瓶应以丝网印刷或类似方式作标记，标记应为中文，标记应明晰、持久、防水且不得损伤 

瓶体。 

11. 1.2标记内容如下： 

&) 06 17268—2009； -

！^)试验压力，单位为兆帕（！^!?^)； ： 

盛装介质； 

最大充装量，单位为千克（！^^); 

制造厂的制造许可证号； 

0 批 号 ； 

制造日期（若批号不能反映制造日期 

声明：本钢瓶严禁重复充装。 一 

11. 1.3 11. 1.2 ^)～。)所列标记内容用至少3 111111高的中文、数字和字母顺序排列。 

示例1:08 17268—2009 试验压力2， 3 介质X X X X 最大充装量X X X X 1(8 许可证号X X X X 

11.1. 2 3〕 11. 1.2 ！)) 11. 1. 2 11. 1. 2 11. 1. 2 

11.1.4 11.1.2〖：)和8〉所列标记内容，用至少3 111111高的中文、数字和字母顺序排列。若批号能反映 

制造日期（年、月、日〉，则不需标识制造日期。 

示例2： 批号070815-八 制造日期070815 ― 

11. 1.2 0 11丄2 8〉 ~ 

11.1.5 11.1.2 10标记内容，用至少6 111111高的文字表述。其余标记内容，可按照与用户签订的合同、 

协议要求增加。 

11.2钢瓶经检验合格，在消除表面上的油污、铁锈、氧化皮、焊接飞溅等杂物，并保持干燥的情况下，方 

可涂敷。 

11.3钢瓶的颜色应根据与用户签订的合同、协议要求进行涂敷。~ 、 、 

11.4钢瓶用纸箱包装出厂，也可根据与用户签订的合同、协议要求进行包装。： 

11.5钢瓶在运输、装卸时要防止碰撞、划伤。 -- ：-―:-. 

11.6钢瓶应！3：：：存在没有腐蚀性气体、通风、干燥且不受日光曝晒的地方。 」 ： 

12产品合格证和质最证明书 ―、 ^ 

12. 1每只出厂钢瓶均应有产品合格证，每批出厂的钢瓶应提供批量质量证明书，该批钢瓶有一个以上 

用户时，可提供批量检验证明书的复印件给用户。批量检验证明书的格式和内容见附录0。 

12.2制造厂的产品资料至少保存4年。 ~ 
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- 附 录 4 

^ 〔规范性附录） ： 

； ~ 型式试验项目及评判依'据 

1  1 范 围 

本附录给出了新设计钢瓶满足本标准要求所需完成的型式试验项目及评判依据。 

八，2材料 

材料应有质保书，并复验化学成分，复验结果符合本标准要求。 

拉伸试验 -

、3^ 1拉伸试样应从随机抽取的3只型式试验钢瓶上截取，每只钢瓶上取3件试样，共取9件，取样 

位置见图八.1。 

11^ 

0 

0 

瓶体2件、焊缝1件 

图 、 1 试 样 取 样 位 置 

13.2试样制备及拉伸试验按国家标准的规定。瓶体母材试样要求测定抗拉强度和规定非比例延伸 

强度，焊接接头试样要求测定抗拉强度，并注明断口位置。 

1 3 . 3 评 判 依 据 ― 

瓶体试样的抗拉强度和规定非比例延伸强度应不小于设计规定的最低保证值； 

10焊缝试样的抗拉强度不小于设计规定的最低保证值，且断口不在焊缝金属上。 乂： 

&  4阁体与瓶体的角焊缝检验，爆破片与瓶体电阻焊焊缝检验 

1《1检验项目包括外观检查和金相检验（宏观：)，试件数量为各1件，按四等分截取相对的2块作为 

金相试样，每块试样的两个截面都要进行金相检验。 

& 4.2评判依据 、1 ， ， ： ⋯ . . 一 

3〉外观检査 ― ― ― ， - ： 

角嬋缝试件接头表面无裂纹和未熔合，焊缝形状和煶脚尺寸符合图纸要求。― 
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电阻焊焊缝试件表面无裂纹和烧穿，压痕深度正常。 

10 金相检验 ，： 

角焊缝试件根部应焊透，焊缝和热影响区无裂纹、气孔和未熔合。电阻焊焊缝试样截面无裂 

纹，熔合良好。 1 、 ： . ^ 

1 5 尺寸检验 ： 

4.5， 1将瓶体沿纵向对中剖成两半，测量壁厚，确定瓶体的最小壁厚应不小于设计壁厚。 

& 5.2检査钢瓶的直径、高度、封头尺寸是否符合图样要求。 

1 6 爆 破 试 验 

八，6， 1随机抽样不少于3只钢瓶，用于水压爆破试验。 

人.6.2测量每只钢瓶的皮重、水容积并记录。 

& 6， 3钢瓶的爆破试验及评判依据按10.2.2的规定。 -「― ~ 1 

4.7 压扁试验 一 

八.？. 1随机抽样不少于1只钢瓶，用于压扁试验。 

八.7.2压扁1^验及评判依据按10.2.3的规定。 

八，8跌落试验 

八.^. 1应从最终发货包装状态的钢瓶中随机抽样不少于3只钢瓶，用于跌落试验。 

八.8.2撞击表面为一块面积1 111X1 I I I，厚度0， 1 I I I的单独浇铸混凝土表面，其表面覆盖一块厚 

10 111111钢板，表面水平偏差不超过2 11101。 

八.8.3钢瓶在试验前应装满水，但不得带内压进行试验。跌落试验程序如下： 

3〉 一只钢瓶从1.2 I I I高度，以底部朝下撞击符合八.8.2要求的地面，如图八，2 所示； 

10 —只钢瓶从1. 2 III高度，以瓶身朝下撞击符合八.8， 2要求的地面，如图八.2 ！^)所示； ^ 

一只钢瓶从1. 2 I I I高度，以阆门一端朝下，瓶身轴线与地面成45 "的位置撞击厚10 111111的钢 

板，如图八，2 (：)所示。 

& 8.4评判依据 

3〕 承受八.8， 3 和！))要求试验的钢瓶，不得有泄漏并通过10.1.1要求的爆破试验； 

10承受八.8， 3 (：)要求试验的钢瓶，不得有泄漏，阀门仍能正常工作并通过10. 1. 2要求的爆破 

试验。 

3 

3》 10 

图八，2跌落试验 
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1 .  附 录 8 ―：了 ：： 

^  〔规范性附录） —⋯― 

-'' 焊 接 工 艺 评 定 ， 

化 1 适 用 范 围 ^ ― ： 

仅适用于工业用非重复充装焊接钢瓶（以下称钢瓶〗。 

8.1.1钢瓶在制造前均应按本附录进行焊接工艺评定。 

8， 1.2本附录规定钢瓶主要受压元件间焊缝的焊接工艺评定规则、试验方法和合格指标。 

8.2 总则 

^.^. 1煶接工乞评定过程是：拟定焯接工艺指导书，根据本附录的规定施焊试件、检验试件和试样，测 

定焊接接头是否具有所要求的使用性能，提出悍接工艺评定报告，从而验证所拟定的焊接工艺的正 

确性。 

8.2.2焊接工艺评定报告应经过制造单位技术总负责人审查批准，并存人工厂技术档案。 ― 

6.3埠接工艺评定规则 

8.3.1悍接工艺评定直接在钢瓶瓶体上进行。 

8.3.2改变材料(母材、焊接材料）须重新进行焊接工艺评定。 

8.3.3改变嬋接方法或焊接工艺参数（包括电流、电压范围、混合气体配比、焊嘴前倾改为后置、焊丝 

直径、焊接速度、焊缝结构形式）须重新进行焊接工艺评定。 ^ ： ̂  

8.3.4评定合格的对接焊缝试件的焊接工艺适用于焊件母材厚度有效范围，最大值为试件厚度，最小 

值为试件厚度的0.75倍。 

8.3.5焊接工艺评定的试件类型、试验项目、试样数量列于表8.1。 ^ \ "-^ 

表8， 1 

试件类型 试验项目 试样数量 

瓶体环向对接辉缝试件 

拉伸试验 2 

瓶体环向对接辉缝试件 面弯试验 2 瓶体环向对接辉缝试件 

背弯试验 2 

瓶闽与瓶体角焊缝试件 低倍金相试验 2 

爆破片与瓶体电阻焊焊缝试件 低倍金相试验 2 

把手与瓶体电阻焊缝试件 低倍金相试验 2 

焊缝返修对接焊缝试件 

拉伸试验 2 

焊缝返修对接焊缝试件 面弯试验 2 焊缝返修对接焊缝试件 

背弯试验 2 

注：焊缝返修的焊接工艺评定制作，将瓶体环缝全部磨平后再补燁作为试件。 

6.4试件、试样和检验 

8.4.1试件制备 

^ 4^ 1. 1母材、焊接材料（含嬋丝、气体、电极等：)、坡口和试件的焊接应符合焊接工艺指导书的要求。 
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8.4.1.2试件的数量应满足制备试样的要求。 

8.4.2对接焯缝试件和试样的检验、试验 

8.4.2.1 外观检查 

试件接头表面不得有裂纹、气孔、烧穿、咬边和未熔合。， 

8.4.2.2力学性能试验 

8.4.2.2.1 取样位置 

见图3.1，应保证每对同类试样相对180"截取。 ： 

1―拉力试验； 

2―面弯试验； 

3―背弯试验。 

8.4.2.2.2 拉伸试验 

试样形状和尺寸见图8，2^ 

4 

图8.1对接焊缝取样位置图 

单位为毫米 

1(25 

^ 2 5 

6國3； 

！&. 3 

160 

注：4为受试焊缝实际宽度。 

图 8 . 2 拉 伸 试 样 

试验方法 

拉伸试验按^^87丁 228的规定，测定焊接接头的抗拉强度，并注明断口位置。 

0 合 格 指 标 、― 

每个试样的抗拉强度应不低于设计规定的最低保证值，且断口不在焊缝金属上, 

8.4.2.2.3 弯曲拭验 ― ― 、 

3〉试样型式见图8.3。 -..，;'- 、 参-
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单位为毫米 

0 

120 

V ― 4 

图8.3弯曲试样 

注：试样的捍缝余高、垫板应以机械加工去除，面弯、背穹试样的拉伸面应平齐且保留母材原始表面，面弯、背穹试 

样拉伸面梭角应岡滑过渡。 

！))试验方法 

弯曲试验按（^^/丁 232和表2的规定测定焊接接头的致密性和塑性。 

表8.2 

弯轴直径 支座间距离 弯曲角度 

45。 65，十3 

0 合 格 指 标 

试样弯曲到规定的角度后，其拉伸面不得出现任何方向的裂纹或缺陷，否则为不合格。 

8.4.3阀体与瓶体角煤缝试件和试样的检验、爆破片与瓶体电阻焊焊缝!^件和试样的检验，按附录八 

的八，4进行。 

8.4.4把手板与瓶体电阻悍焊缝试件和试样的检验。 

8.4.4.1外观检査 

试件接头表面无裂纹、烧穿，压痕深度正常。 ― 

8.4.4.2金相检验 ：―： 、： 

4^ 1. 1 试 样 制 备 

任选其中两个焊点，沿焊点中心线各截取一件（共两件）金相试样。 ^ ― 7 - 二 

8.4.4.2.2合格指标 ⋯ 

截面上无裂纹，熔合良好。 - ^ - ―、 ― 
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^  附 录 0 

1  "：规范性附录） 

； - ： 焊 工 考 试 规 则 ^ 

^  1 总 则 

^  1. 1焊工考试的组织、监督、发证、持证焊工的管理等应遵守国家质量监督检验检疫总局颁发的《锅 

炉压力容器压力管道焊工考试与管理规则》1；以下简称"考规"：)的规定。 

0.1.2本附录根据工业用非重复充装焊接钢瓶（以下简称"沮瓶"：)的特点，对焊工焊接操作技能考试 

的内容与方法、考试结果评定作出专门规定。 

0.1.3本附录仅适用于钢)&的焊工资格： 

0 . 2 焊 工 考 试 的 监 督 鲁 理 与 ^ 按 " 考 规 " 执 行 ， 经 省 级 以 上 （ ^ ^ ^ 批 ? ^ ^ 工 考 试 委 员 会 组 织 

考试。 

0.3考试内容： 

3^ 1焊工基,知^试—^一."考规"，并增加电阻焊； 

0.3.2钢瓶^按,13.1胃所规定的化学成分要求进行分类。焊工采用某一类別中牌号的母材经焊 

接操作技能考试合格后，焊^、该牌号相同类别的其(也稗号母材的焊件时.不需5^：改新进行銲接操作技 

能 考 试 。 未 慮 归 中 的 材 料 应 重 新 考 

^ 表 匚 1 

^ 

钢 瓶 用 母 " " 类 号 

类 别 

碳索钢 

奧氏体不诱钢， 

0 

《0.25 1 《1.00 I -、"；.。35 

《0， 00 《0.035 I 6 3 0 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 

0.3.3实际: ； 技 1 考 试 项 目 列 于 表 。 2 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 

表（：.？钢瓶焊工考试项目 

项 目 ^ ^ 嬋接方法 ；！^!^围 

7？/？'"？ 凸^？/缝焊 ^ ^ / ^ ^ ^ 上 瓶 体 的 焊 接 

0-6 ' ^ ^ ^ 点'焯 ^^11^手与上瓶体的焊接 

01^1八～圍丫 、 培化^气体保护燁 』 瓶闽与上瓶体的焊接 

， 1 化 极 气 体 保 护 辉 ^ " 瓶体环缝 

0.3.4焊工操作技能考试直接在钢瓶瓶体上进行。焊接工艺应经焊接工艺评定合格并由工厂提供， 

焊接条件与实际生产相同。 

0.3.5从事焊缝返修的手工鹆极氩弧焯嬋工操作技能考试，按"考规"进行考试。 

0.3.6《焊工考试基本情况表》、《焊工操作技能考试检验记录表》和《焊工焊绩记录表》按"考规"中的 

附件。 

0.4考试结果与评定 

1每个项目抽两个试件进行焊后检验并任选其中一件进行破坏性试验。合格标准按表（：.3。 

0.4.2非破坏性试验中的试压允许在工厂进行。焊工考试委员会予以监督确认。 

0.4.3 丁-？/？-？和-丫的金相样按附录八的八，4制备。0-8的金相试样按附录8的11 4， 4 

制备。 ：；. 
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表0.3钢瓶焊工考试合格标准 

项目代号 非玻坏性试验-： 
破坏性试验 

项目代号 非玻坏性试验-： 
试样数量 合格指标 

丁圍？/？皿？ 
无裂纹、烧穿，压痕深度正常，气压试验 

合格 
金相购件 

金相低倍检査截面无裂纹、缩孔，熔 

合良好 

0-6 试件表面无裂痕、烧穿，压痕深度正常 金相两件 
金相低倍检査断面无裂纹、缩孔，炜 

合良好，洛核尺寸符合要求 

-丫 
无裂纹、气孔、夹猹、未熔合、煶瘤.烧穿、咬 

边等缺陷，整瓶气压试验合格 
金相两件 

金相低倍检查截面无裂纹、气孔、未 

熔合等缺陷，缝根部应焊透 

无裂纹、气孔、夹港、未烙合、焊癯、烧穿、咬 

边等缺陷，宽（^. 5±0， ^)!!!!!!,余高《2 ！！!!!!̂ ：重 

4段不计〕，整瓶气压!^验合格 

面弯一件 

背穹一件 
任何方向无裂纹或缺陷 

(：.4̂  4 弯 曲 试 验 按 附 录 8 的 4 ， 1.1. 3进行。 

14 
丄̂ ! 

3 
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^ 附 录 0 

〔资料性附录） 

批量检验证明书的格式和.内容 

X X X X X X公司 

注：规格要统一，表心尺寸为150 111111X100 111111。 



06 17268—2009 

1.主要技术数据 ， 

钢瓶型号 钢瓶批号 ：―-

公积容积/！^ 瓶体内径 

试验压力 7 1 ^？3 设计壁厚 

1.试验瓶的測量 

试验瓶号 
钢瓶自重 7 实际水容积 7 最小实測壁厚 7 

111111 

3^瓶体材料化学成分/？^ 

编 号 牌 号 0 5 

标准的规定值 《0國12 《^). 02 《0.025 

4^瓶体材料机械性能 

材料厚度 7 

111111 

规定非比例 

延伸强度^!^^.^/ 

鮮 3 

抗拉强度尺^^7 

16 



5^烀接材料 ^ 

焊丝牌号 丝直径/1 " ！ " 

6^水压爆玻试验 

试验瓶号 
爆破片爆玻压力 7 钢瓶爆破压力 7 

破口检验 试验结论 

试验瓶爆破位置和形状简图： 

： ； ： ― ： 

― - 二 

-國-國 

质量检验员专用章 
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钢瓶使用说明： 

(由制造厂编写） 

18 
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