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大 容 积 钢 质 无 缝 气 瓶 

1 范 围 ：、： ^ 

本标准规定了大容积钢质无缝气瓶（以下简称"钢瓶"：)的型式和参数、技术要求、试验方法、检验规 

则、标记、涂敷、包装、运输和储存等要求。 

本标准适用于在正常环境温度一40 ^(：～十60 '(：下使用、公称工作压力为10 \1？&～30 1̂ 1？3、公称 

水容积大于150 ！^～3 000 1^，可重复充装压缩气体或液化气体的移动式钢瓶。 

2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。 

037^ 1 9 6 普 通 螺 纹 基 本 尺 寸 

08/7 222 -2006钢的成品化学成分允许偏差 

丁  ？？？^所有部分）钢铁及合金化学分析方法 

08/1224钢的脱碳层深度测定法 

0671 226钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法 

06/1 228.1金属材料拉伸试验第1部分：室温试验方法 一 

06/1 229金属材料夏比摆锤冲击试验方法 

06/1 231.1金属材料布氏硬度试验第1部分：试验方法 '： ^ 

08/7 2 3 2 金 属 材 料 弯 曲 试 验 方 法 ： 4 \ 

^^8/1 1979 结构钢低倍组织缺陷评级图 ， 

08/1 3634.1 氛气第1部分：工业氣 

06/1 4336碳素钢和巾低合金钢火花源原子发射光谱分析方法（常规法） 、 

067^ 5777无缝钢管超声波探伤检验方法 ― 

68/1 6394金属平均晶粒度测定方法 ―、 

08/7 7144气瓶颜色标志 ― 、 ―" 

0 , ^ 1 1  7307 55。非密封管嫘纹 ^ 

06/7 8923.1涂覆涂料前钢材表面处理表面清洁度的目视评定第1部分：未涂覆过的钢材 

表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级 

08/7 9251 气瓶水压试验方法 - ： 

08/7 9252 气瓶疲劳试验方法 

丁  9 4 5 2 热 处 理 炉 有 效 加 热 区 测 定 方 法 ： 胃 

10561钢中非金属夹杂物含量的測定标准评级图显微检验法、― ， 

067X 11344无损检测接触式超声脉冲回波法测厚方法 、 

067^ 12137气瓶气密性试验方法 

08/1 13005 气瓶术语 ，： 

08/7 13298 钢的显微组织检验方法 '： 

067^ 13299 钢的显微组织评定方法 ^ # 



08/7 33145—2016 

08/1 15385气瓶水压爆破试验方法 

06 17820 天然气 

06 18047 车用压缩天然气 -― 

06/1 20066钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法 

067^ 23907无损检测磁粉检測用试片 ^ 

087^ 30824燃气热处理炉温度均匀性测试方法 

8/1 47008承压设备用碳素钢和合金钢锻件 

1^^8/7 47013.3承压设备无损检测第3部分：超声检测 

！^^/丁 47013.4 承压设备无损检测第4部分：磁粉检测 

1^8/7 47013.5承压设备无损检3^^^|^^^^^^^检测 

丁 50 110006气瓶安全技术监察^！?^ 

^6/7 4149—2006 ，祷阓管： 

八31^12 61.1 统^蝶纹和01^1^牙型）〔11111(161^ 11^ 

00^ 3-1. 

？ 31-1 1：0^1！0 

3 术语和 

^13(111^ 311(1 ，1^ 1 1̂1-63(1 

3.1 术语和定义 

067|~ 13,5界定的以及I：」术语和定义适川于，，許 

大容，钢质无缠气瓶 13 ！"56 ^̂ ？"。 "-V ^831111688 816*1 ^35 0^1101161^ 

水容、大《150 ；～3 000 1^，用于可I复充装压缩气体或液化气体的移动式钢』 

3.1.2 I I ^ ^ 

批量 

采用同 

的钢瓶所限定 

3.1.3 

螺塞 501*6^^ 口，！！窮 

带有连接螺纹，用于^111^3^^封"^ 路、装!！"^〖I ，件的端塞，也称堵塞 

3.1.4 

公称直径 11011111101 II131116161~ 

钢瓶筒体部分的外径。 

3.2符号 、 一― 

下列符号适用于本文件。 

^ 内螺纹开孔受压面积，！!!!!!2; 二. 

内螺纹牙受剪面积，1111112； 

外螺纹牙受剪面积，1X11112； 

^50^^ 原始标距为50 11.111的断后伸长率，5"^； 

I 筒 体 最 小 设 计 壁 厚 ， 1 1 1 0 1 ； 

气瓶, 

理炉连续热处理 
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0 0 拉伸试样厚度，111111； 

冷弯试样实测平均厚度，"1111； 

3 压扁试验压头宽度，11^111； 

压扁试验样环被压扁后的宽度，01111； 

！ ) / 冷弯试验弯心直径，111111； ， 

！)： 筒体内径，111111； 、 、 

0。 筒体外径，即公称直径，111111； 

/？'，， 内螺纹最大小径，111111； 

。？！!！" 内螺纹最大中径，111111； 

外螺纹最小中径，111111； 、 

4  111111 外螺纹最小大径，111111； 

对比样管上人工缺陷长度，1X1111； 

螺纹最大轴向外载荷，1^； 〃 

X。 内螺纹剪切应力安全系数； 

瓶体材料热处理后的冲击吸收能量，】； 

X ， 外螺纹剪切应力安全系数； ^ 

7  惯性矩，111014 ； 

瓶体长度，111111； 

弯矩，1^ ^ 111111； 

螺距，1X1111； 

公称工作压力，！^1^3； 

水压试验压力，"1^3； 

瓶体材料热处理后的实测屈服强度，\1？3； 

！？. 瓶体材料热处理后的实测抗拉强度，1^1？3； 

X 对比样管上人工缺陷深度，111111； 

丁' 压扁试验规定的压头间距，01111； 

V 公称水容积丄； 

对比样管上人工缺陷宽度，111111； 

XV 瓶体充水后瓶体单位长度的重力，！"^"!!!!; 

X 嫘纹啮合牙数； 、 

0  ^ 蟝纹牙形角，（"； ， 

[-] 瓶体壁应力的许用值，^？ 3； ―； ： 

瓶休水平放置，其底部金属因弯矩而产生的最大拉应力，"1^3； 

02 瓶体水平放置，其底部金属在水压试验压力作用下产生的纵向拉应力，^？3； 

内螺纹剪切应力，!^1？3； ， 

内嫘纹材料剪切强度，"？3； ； ： 

【， 外螺纹剪切应力，"1^3； 

！'^. 外螺纹材料剪切强度，^1^3。 一 ―'：：.. 

型式、参数和型 

型式 ： 

瓶体结构型式一般按图1所示 一^ 
， 
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图1瓶体的结构型式 

4.2 参数 

钢瓶公称水容积和公称直径一般应符合表1的规定。 

表1公称水容积和公称直径 

项 目 数  值 允许偏差 

公称水容积7/1^ 〉150～3 000 
+ 10 ^ 

0  

公称直径0。7111111 ±1 

4.3 型号 

钢瓶型号由以下部分组成： 

丁 1；85； 1-乂乂乂-乂乂乂乂-XX ―： 

I  公称工作压力，1^1 ？& -

I 公称水容积丄 

I  公称直径，111111 

大容积钢质无缝气瓶0型大容积气瓶） 

示例： 

公称工作压力为25 ^？3、公称水容积为2 250 1^、公称直径为559 111111的大容积钢质无缝气瓶，其型号标记为： 

丁 085： 1-559-2250-25 0 

5 技 术 要 求 

5.1材料 ： 

5.1.1 瓶体 

5.1.1.1制造瓶体的材料应是采用电弧炉加炉外精炼并经真空精炼处理，或氧气转炉加炉外精炼并经 

真空精炼处理的无时效性镇静钢。 ―： 

5.1.1.2瓶体材料的选用应与所盛装的介质具有相容性。 ―― 、「：： 

5.1.1.3应选用具有良好的低温冲击性能的优质钢材。 ， 

5.1.1.4瓶体材料的化学成分限定如表2所示，其化学成分允许偏差应符合(^！?/丁 222—2006表1的 

规定。对于^、^！)、了;、；6和2："等非有意加人的合金元素的总质量分数不应超过0.15^。常用瓶体材 

料的化学成分见附录八规定。 
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表2瓶体材料化学成分限定（质靈分数) 

组别 
化学成分/？^ 

组别 
51 5 ？ 5十？ 

I 0.25 — 0.35 0.40—0.90 0.15 — 0.37 《0.010 《0.020 《0.025 0.80 — 1.10 0.15 — 0.25 

II 0.15 — 0.40 《0.010 《0.020 《0.025 0.80 — 1.15 

5.1.1.5制造瓶体用无缝钢管及制造无缝钢管用钢坯除应符合相应的国家标准或行业标准的规定，还 

应符合下列要求： 

3〉 钢坯： ^ 

！) 宜采用连铸连轧钢坯或锻制钢坯； 

2〉表面不允I午存在目视可见的结疤、气孔、针孔、重皮及深度超过0.5 111111的裂纹； 

3〕低倍组织：横截面酸浸试片上不得有目视可见的白点、分层、气泡、夹杂和折叠等缺陷存 

在，并按丫 87 丁 4149 -2006附录八评级图进行评定，中心疏松、缩孔、中心裂纹、中间裂 

纹、皮下裂纹、皮下气泡合格级别均不大于1级； ^ 

0  有害元素的质量分数：八^《(^。丄。^、？!!^。.。！^)^^、？!!^。.。^。?"^、？^)^。.。】。^、^;^ 

0.010？^，且其总和：^ (八3 + 《0.025^； 

熔炼分析气体的质量分数：？^《2^10-6、0《25乂10一6、？^^《7^10^6； 

6〉非金属夹杂物：按。^/丁 10561中八法进行评级，应满足表3要求。 

表3非金属夹杂物合格级别 

非金厲夹杂物类型 八 6 0 0 05 

合格级别7级 
细系 《1.5 《1.0 《0.5 《1.5 

《1.5 合格级别7级 
粗系 《1.0 《1.0 《0.5 《1.5 

《1.5 

10无缝钢管： ― '--

！ ) 壁 厚 偏 差 不 应 超 过 规 定 壁 厚 的 ： ' - 、 

外径偏差不应超过公称直径的土 1^； ：：- ：：、 

3〉直线度不应超过总长的0.15^； ：-― 

0 圆度，即在同一截而上的最大外径与最小外径差，不应超过该截面平均外径的2^； 

5〉内、外表面不得有裂纹、折叠、轧折、离层和结疤。若有缺陷应完全清除，清除处应光滑过 

渡，清除后的实际壁厚不得小于规定壁厚的最小值； 一 

应 逐 根 按 丁 5777或1^8/7 47013.3进行纵、橫向的超声检测，合格级别不应低于 

丁 5777规定的1^2级或87丁 47013.3规定的I级； ― 

？)应以热札（扩）状态、冷拔状态或冷拔后热处理状态交货。热扩状态应是指还料钢管经整 

体加热后扩制变形成更大直径钢管的变形状态。 

5.1.1.6无缝钢管制造单位应提供无缝钢管和钢坯的质量证明书，或带有钢坯质量证明信息的无缝钢 

管的质量证明书。 

5.1.2 螺塞 -々 、 、 ― 、 

5.1.2.1螺塞材料宜采用30 ( 3 1 "！^10和350\10，其化学成分应满足表4的要求。；――^ ,:-
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表4螺塞材料的化学成分限定（质量分数） 

材料牌号 
化学成分 

材料牌号 
5； ？ 3 0 

3001-^0 0.26—0.34 0 1 4 0～ 0，70 0.17 ̶  0.37 《0.025 《0.025 0.15̶0.25 《0.25 《0.30 

3 5 。 曲 0.32̶0.38 0，40～0，70 0，15～0，40 《0.025 《0.015 0.80～：1.10 0.15^0.25 《0.25 《0.30 

5.1.2.2螺塞材料应经调质热处理，热处理后的力学性能应符合设计要求，并且其硬度应低于瓶体热处 

理后的硬度。 

5.2设计 

5.2.1 ―般规定 

5.2.1.1钢瓶只允许盛装与瓶体材料相容且符合相应标准的压縮气体或液化气休；钢瓶盛装压缩天然 

气或氢气时，汽车用压縮天然气应符合1:^8 18047的规定，民用压缩天然气应符合（^^ 17820中一、二类 

天然气的规定，氢气应符合087丁 3634.1的规定。 

5.2.1.2钢瓶可用作长管拖车、管束式集装箱(；气瓶集装箱）等移动式压力容器上的钢瓶，也可阇定在专 

用托架上单独使用， 

5.2.1.3钢瓶的公称工作压力》不应高于丁50 1^0006对相应介质最高公称工作压力的规定。 

5.2.1.4钢瓶的水压试验压力为公称工作压力夕的5/3倍。 

5.2.1.5对于盛装氢气、天然气或者甲烷等有致脆性、应力腐蚀倾向气体的钢瓶，其瓶体只允许采用表 

2规定的第I组材料。 

5.2.1.6应对瓶体材料的抗拉强度进行控制。对于盛装氲气、天然气或者甲3^等有致脆性、应力腐蚀倾 

向气体的钢瓶，其瓶体材料热处理后的实际抗拉强度不应大于880 1^11^3，屈强比不应大于0.86，断后伸 

长率045。^^」不应小于20^；对于盛装其他非致脆性、非应力腐蚀倾向气体的钢瓶，其瓶体材料热处理 

后的实际抗拉强度不应大于1 060 1^1？3，屈强比不应大于0.90，断后伸长率(^^。^)不应小于16^。 

5.2.1.7对于盛装复气、天然气或者甲烷等有致脆性、应力腐蚀倾向气体的，计算瓶体设计壁厚所选用 

的瓶体壁应力的许用值不得大于材料最小抗拉强度的675^，且不得大于482 1^11*3；对于盛装其他非致 

脆性、非应力腐蚀倾向气体的，计算瓶体设计壁厚所选用的瓶体壁应力的许用值不得大于材料最小抗拉 

强度的67^，且不得大于624 \4？3。 

5.2.1.8气瓶的设计使用年限，应以型式试验时的疲劳循环次数为依据进行确定；气瓶的设计使用年限 

不应低于20年；若要延长使用年限，应以实际疲劳循环次数为基准，每满5年为一档进行递增（如25 

年，30年）。未满5年的，按上一档计算。 

5.2.2筒体壁厚的计算 

筒体最小设计壁厚。'应按式进行计箅： ： ，：：: 

，  仏 

2  1  一 
〔。〕十。.4/̂1 

(：1 ^ 

5.2.3弯曲应力的校核 

假设钢瓶两端水平支撑，并在全长上均匀加载。载荷包括充满水后瓶体部分单位长度的重力和加 

压到钢瓶的水压试验压力。瓶体水平放置，其底部金属由于弯曲而产生的最大拉应力的2倍加上相同 

底部金属在水压试验压力作用下纵向拉应力不应大于瓶体材料最小屈服强度的80^。 
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&)瓶体底部金属由于弯曲而产生的最大拉应力 0 1应按式（？）进行计算: 

腳 。 

其中： 

21 ^ ( ？ ) 

7=0.049 0 9 ( 0 1 ^ 〔 4 〉 

10瓶体底部金属在水压试验压力作用下纵向拉应力&应按式（^)进行计箅： 

5.2.4 瓶口 

5.2.4.1钢瓶两端瓶颈应采用符合相应标准的螺纹连接。可采用下列螺纹： ^ ， 

3〕 55。非密封管螺纹，螺纹应符合丁 7307标准的规定； 二 ， ~ 

1 0 普 通 公 制 螺 纹 ， 螺 纹 应 符 合 丁 196标准的规定； 

0英制I；！"^螺纹，螺纹应符合八51^16： 61.1标准的规定。 

5.2.4.2在水压试验压力下螺纹剪切安全系数至少为10，并且应至少啮合6扣完整螺纹。采用直螺纹 

时，嫘纹剪切应力安全系数可参考附录8进行计算。 

5.2.4.3钢瓶两端瓶颈的开孔直径不得大于筒体公称直径的一半。 

5.2.4.4钢瓶两端瓶颈的厚度，5螺纹的根径计算不得小于筒体最小设计壁厚，且保证在承受螺塞的力 

偶矩和支撑附加力时不产生变形或损坏。 

5.2.4.5螺纹精度应能满足气密性能的需要。采用公制直螺纹时，内7外螺纹精度宜为611/68；采用英 

制0？"^直螺纹时，内7外螺纹精度宜为26/2八。 

5.2.5安全泄放装置 ^ 

5.2.5.1应按照丁30 110006的要求以及不同介质的要求设置安全泄放装置。充装液化气体时，应保证 

安全泄放装置与瓶内气相空间相连。 

5.2.5.2爆破片的公称爆破压力为钢瓶的水压试验压力，标定爆破压力的允差为士 5^；易熔合金的动 

作温度为102.5 '〔士^ '(：。 

5.2.5.3采用爆破片与易烙合金塞串联组合装置时，易熔合金塞装置应当串联在爆破片装置出口側。 

组合泄放装置应当按照不同的工况组合进行型式试验。 ； 

5.2.5.4采用爆破片时，其泄放面积应按相应标准计算。 

注：盛装^气等介质的钢瓶，安全泄放量的计算可按00八3^1.1的規定。 

5.2.6 螺塞 

钢瓶两端螺塞应选用锻件，并应符合丁 47008中III级锻件的规定。 -" 

5.2.7排污装置 ： V 

充装天然气等对瓶体材料具有应力腐蚀作用介质的钢瓶，应设置瓶内积液排污装置。排液管的结 

构和布置应能够保证瓶内积液排出顺畅、干净。 

5.2.8 其他要求 ― 」 1 

在长管拖车、管束式集装箱等容器上使用的钢瓶用于充装液化气体时，每只钢瓶应单独进行充装和 
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充装量的控制，完成充装的钢瓶阀门应关闭。在储存、运输和使用过程中，应禁止各钢瓶之间的介质流 

通，以免造成单只钢瓶超装。 

5.3制造 一 -' 

5.3.1 ―般要求 ， ？ . ^ 

5.3.1.1钢瓶制造应符合本标准规定，并应符合产品图样和有关技术文件的规定。 

5.3.1.2瓶体不应进行焊接处理。 

5.3.1.3瓶体的制造应分批管理。每批钢瓶的数量不得超过50只。 

5.3.1.4盛装氧气或氧化性气体的钢瓶应禁油。 

5.3.2原材料和零部件复验 

5.3.2.1 —般要求 

制造单位应对 

人生产。 

5.3.2.2 无 

材料和零部件方可投 

5.3.2.2.1 并观 

逐根1 卜3 
5.3.2.2.21 

壁 一 

，， 
差采用标， 

5.3.2.2.3 V：：学 

行讓量，制造公 

4 

应以材 

5.1.1.4 

5.3.2.2.4 非金属 

应 按 丁 1056 

5.3.2.2.5低倍组织 

应 按 丁 226进行低倍组织检 

有目视可见的点、分层、气泡、夹杂、折叠等缺陷 

其结果应符合 

，横截面酸浸低倍组织试片上不应 

5.3.2.2.6 无损桧测 ：-：：： 

逐 根 按 丁 5777或1^8/7 47013.3进行纵、横向的超声检測检验，其结果应符合5.1.1.5要求。 

5.3.2.3 螺塞 、 

5.3.2.3.1化学成分 ―^ ^ 

应按炉批号按067丁 20066和。^/丁 2 2 3 或 丁 4336进行化学成分验证，其结果应符合设计 

要求I 

8 
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5.3.2.3.2 硬度 

应按（；^/丁 231.1进行硬度检测，其结果应符合设计要求。 

5.3.2.3.3 雉纹 ； ' ： 、 ， 

蟝纹尺寸应采用相应的螵纹量规进行检验，应符合相应标准要求；嫘纹表面按1^8/7 47013.4进行 

磁粉检测，应无裂纹性缺陷。 

5.3.2.4安全泄放装置 

应按批进行确认，其结果应符合设计要求。 

5.3.3 收口 ⋯ 

瓶体以无缝钢管为原料，经热旋压或热锻收口制成，且应按经评定合格的工艺进行。 ^ 

5.3.4 热处理 ； ^ ， 

5.3.4.1瓶体应进行整体调质热处理，且应按评定合格的热处理工艺进行。 

5.3.4.2可用油或水基淬火剂作为淬火介质。用水基淬火剂作为淬火介质时，瓶体在介质中的冷却速 

度应不大于在20 X：水中冷却速度的805^。不得直接采用水作为淬火介质。 

5.3.4.3应采用具备炉温6动控制装置，并能5动记录炉温曲线的连续式热处理炉。 

5.3.4.4应按照（；！?/丁 9452或（；！^丁 30824的规定，对热处理炉的有效加热区进行炉温测定。在首次 

使用前、设备大修、设备改造或停产3个月以上再次开工时，应进行炉温测定；正常生产情况下，每半年 

应定期进行一次炉温测定。有效加热区内的温度均匀性应至少达到丁 9452或08/7 30824的!V 

级热处理炉的相关规定，并且符合工艺评定允许的温度偏差和产品质量的要求。 

5.3.4.5 每批瓶体可带一只或多只试环，随批同炉热处理。试环与所处理的瓶体应具有相同的公称直 

径和壁厚，且来5同一炉罐号材料。试环的长度至少为610 111111，瓶体及试环热处理时两端应封闭。 

5.3.5硬度检测 、 

瓶体和随批同炉热处理的试环在热处理后应逐只进行硬度检测。 

5.3.6 水压试验 

瓶体经瓶口嫘纹加工后，应逐只进行外测法水压试验。 ^ ' -

5.3.7 无损桧測 ~ ^ 

瓶体应逐只进行在线100^超声检测和100^磁粉检测。 

5.3.8 内表面处理 

水压试验后，瓶体内表面应进行干燥处理。瓶体内外表面应进行抛丸处理。抛丸后应吹扫，内表面 

应清洁、干燥、无异物。 

6 试 验 方 法 ^ 

6.1壁厚和制造公差 " 一 

筒 体 部 位 应 按 丁 11344在超声检测设备上进行全搜盖超声测厚，应能自动记录和确定最小壁 
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厚的位置，瓶体的其他部位应采用超声波测厚仪测量；制造公差应采用标准的或专用的量具、样板进行 

检查。 

6.2 内、外观 -' 

目测检査，可借助于内窥灯或内窥镜检查内表面。 ， ： 

6.3 瓶口螺纹 

瓶口螺纹采用相应的螺纹量规对螺纹进行尺寸及公差检验；按487丁 4 7 0 1 3 . 4 或 丁 47013.5规 

定方法对螺纹的表面进行磁粉检测或渗透检验。 ： . : , : 

6.4瓶体热处理后各项性能指标测 

6.4.1 取样 

6.4.1.1试样和样？^!^!^!)!!!^试环或瓶体中部截取的试环上： 

6.4.1.2 取样部仁':见图^^。 

6.4.1.3取样^：^^^/！^样2件，冲击试样3件，金相试样2件，压扁试验^ 1 

6.4.2拉伸试 

6.4.2.1试验的测^目，、抗拉强度、屈服强度和断后伸长率， 

6.4.2.2试验采用全^1|！^^|^形1^样，试样的形状、尺寸应符：^！^的郑！《除夹持端以外，试样不 

应被压平， 

6.4.2.3试验方法应按（：^^/丁 2 ， 一 一 

，  ， 单位为毫米 

3  

4^ 
；? 16 

50±0~ 12 
、 

115 60 115 

10 

图 3 拉 伸 试 样 

1— 
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6.4.3 冲击试验 

6.4.3.1试样应靠近内壁截取。 '： 

6.4.3.2 应采用10 111111X10 111111X55 1 1 1 1 1 1带V型缺口的横向标准试样；对于设计壁厚小于10 111111的 

钢瓶，不能截取标准试样时，可采用10 111111X7.5 111111X55 01111或10 111111 X 5 111111 X 55 111111带V型缺口 

的横向小试样。根据筒体壁厚的可加工尺寸，应尽可能选取较大尺寸的试样。 

6.4.3.3试样的形状、尺寸和试验方法应按（^^/丁 229执行。 ： 

6.4.4 金相检查 

6.4.4.1 试样的制备和试验方法应按08/7 13298执行。 

6.4.4.2显微组织应按（^^/丁 13299进行评定。 ^ 

6.4.4.3 晶 粒 度 应 按 丁 6394进行评定。 

6.4.4.4脱碳层深度应按丁 224进行測定。 ^ 

6.4.5压扁试验 ^ 

6.4.5.1对盛装氢气、天然气或者甲烷等有致脆性、应力腐蚀倾向气体的钢瓶应进行压扁试验。― 

6.4.5.2试验用样环宽度不应小于200 111111。也可直接用瓶体做压扁试验。 

6.4.5.3将样环放进垂直于样环轴线的两个顶角为60~\刃口圆角半径为13 11101的压头中间，压机以 

20 01111/111111～50 的速度对样环施加压力，样环被压扁到其间距丁，等于6倍样环的实測平 

均壁厚。压头的长度 6 1应大于样环被压扁后的宽度3。压扁试验示意见图4。 

6^^ 

图4 压扁试验示意图 

6.4.6 冷弯试验 ： 

6.4.6.1重复热处理后，剩余试环长度不足于截取压扁试验样环时，允许采用冷弯试验代替压扁试验。 

6.4.6.2 在试环的对称部位沿环向截取2只弧长为300 111111，宽度为80 111111的弯曲试样，试样上代表瓶 

体内外壁圆弧表面不进行机械加工。 

6.4.6.3应按（^！?/丁 232进行冷弯试验，其弯心直径等于冷弯试样实测平均厚度的2倍，弯曲角度为 

180^\冷弯试验示意图见图5。 - : " ： 
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图5冷弯试验示意图 

6.5端部解剖 ― ― 

6.5.1 瓶体端部解剖试样的切取方式和位置见图6。端部解剖试样不应少于1只，试样的剖面应在瓶 

体的轴线上，试样应保证留有直段部分。 

6 . 5 . 2 试 验 方 法 应 按 丁 226执行，并且用5倍～ 1 0倍放大镜观察解剖表面。 

图 6 端 部 解 剖 试 样 

6.6 硬度检测 

6.6.1 瓶 体 热 处 理 后 应 逐 只 按 丁 231.1进行硬度检测。 ― 

6.6.2每只瓶体应在包括筒体两端截面和中间部位的至少3个不同截面的外表面圆周上均分4点（即 

相邻两点相距^^)")进行硬度检测。不同截面的间距不应大于3 III。 

6.7水压试验 

6 . 7 . 1 按 丁 9251规定的外测法〈水套测定法）执行，其巾： 

3〕膨胀测量装置读取分辨数值应不超过待测钢瓶全膨胀量的1^ ，且其精度不应低于待测钢瓶 

总膨胀量的±1^和装置满量程的±0.5^； 

10压力测量及显示装置读取分辨数值应不超过待测钢瓶水压试验压力的1^ ，且其精度不应低 

于待测钢瓶水压试验压力的±1^和装置满量程的士 0.5^； 

标准瓶在大于和小于水压试验压力^的两档压力进行校验时的全变形容积相对偏差均不大 

于±1^；在泄放压力后至零压，标准瓶全膨胀量应归零（不超过受试压力下全膨胀量值的 

士0.1？^和±0.1 的较大值）。 

6.7.2在水压试验压力/^！^下，保压充足时间，不应低于？！！！；！！，使瓶体充分变形。 ~ 

3
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6.8 无损检测 

瓶体热处理或水压试验后应逐只按附录（：和附录0进行超声和磁粉无损检测。 

6.9气密性试验 ，： ， 

6.9.1以单只钢瓶形式出厂时，应逐只进行气密性试验，气密性试验一般应采用浸水法；以长管拖车或 

管束式集装箱等形式组装并进行使用的钢瓶，单只钢瓶可不进行气密性试验，待组装成长管拖车、集装 

管束、储气瓶组或管束式集装箱后，可采用涂液法，对钢瓶和管路系统进行整体气密性试验。 

6 . 9 . 2 试 验 方 法 应 按 丁 12137执行，其中： 

采用干燥无油空气或氮气等压缩气体作为试验介质； 

！))气密性试验压力应为公称工作压力/^； 

保压不应低于3 111〖11。 ， 

6.10水压爆破试验 ^ 

应按087丁 15385执行。 

6.11疲劳试验 

6.11.1疲劳试验用样瓶筒体段的实测壁厚应尽可能接近设计壁厚，壁厚的正偏差不应大于气瓶设计 

壁厚的10^。 

6.11.2应按087丁 9252执行。循环压力上限为水压试验压力力，，循环压力下限应不超过循环压力上 

限的10^。 

7 桧 验 规 则 ， 

7.1试验和桧验判定依据 

7.1.1壁厚和制造公差 

7.1.1.1壁厚不应低于最小设计壁厚，且筒体的壁厚偏差不应超过十20^。 

7.1.1.2筒体外径偏差不应超过公称设计值的±13^。 

7.1.1.3筒体的圆度，即在同一截面上的最大外径与最小外径之差不应超过该截面平均外径的2^^。 

7.1.1.4筒体直线度不应超过筒体长度的0.25^。 

7.1.1.5瓶体长度的制造偏差不得大于±20 11101，且不得大于图样规定值。 

7.1.2内、外观 

7.1.2.1瓶体内、外表面应光滑岡整，不应有肉眼可见的裂纹、折叠、波浪、重皮、夹杂等影响强度的缺 

陷。对氧化皮脱落造成的局部圆滑四陷和允许采用的机械加工方法清除缺陷后的轻微痕迹允许存在， 

但应保证筒体最小设计壁厚。 

7.1.2.2端部内、外表面不应有肉眼可见的缩孔、铍褶、凸瘤和氧化皮。端部缺陷允许用机械加工方法 

清除，但应保证端部设计壁厚。 ^ ， 

7.1.2.3端部与筒体应圆滑过渡，廚部不允许有沟痕存在。 ^ 

7.1.3 瓶口螺纹 ： 

7.1.3.1螺纹的牙型、尺寸和公差应符合相关标准的规定。 ^ ^ ^ 
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7.1.3.2 螺 纹 表 面 进 行 磁 粉 检 测 或 渗 透 检 测 的 合 格 级 别 为 丁 47013.4或"丑/丁 47013.5规定的 

I级。 

7.1.4瓶体热处理后各项性能指标测定 1 ：：：：：《 ： " : : , ―-

7.1.4.1力学性能值 ―. ^ 

瓶体热处理后的力学性能值应符合表5要求。 ~ ― ―' ： ^ 

表5瓶体材料热处理后的力学性能 

充 装 介 质 

试 验 项 目 盛装致脆性或应力腐蚀倾向气体 

(氢气、天然气和甲^等）的钢瓶 

盛装非致脆性或非 

应力腐蚀倾向气体的钢瓶 

实測屈强比^。/"^^^ 《0.86 《0.90 

实測抗拉强度^^^7^1^3 
^制造单位热处理后的保13：值，且 

《880 ， 3 

&制造单位热处理后的保证值，且 

《1 060 1^1？3 

实測屈服强度^^。/^!^^ 》制造单位热处理后的保证值 》制造单位热处理后的保0；值 

断后伸长率^；。 ̂ ./^ 》20 》16 

试样尺寸 10X5X55 10X7.5X55 10X10X55 10X5X55 10X7.5X55 10X10X55 

冲击吸收 平均值八 40 50 60 27 34 40 

单个试样最小值/：！ 32 40 48 22 27 

试验温度7 ―'10 ―40 

7.1.4.2金相检查 

7.1.4.2.1 显微组织应为回火索氏体。 ， 

7.1.4.2.2 晶 粒 度 应 不 低 于 丁 6394规定的7级。 ；:./：、 - ： : : , " -

7.1.4.2.3 内、外壁脱碳层深度分别不应超过0.25 111111和0.3 111111。 ：：：. 」。 

7.1.4.3 压扁试验 ： ， 

压扁处应无裂纹。 ：-，" 1 

7.1.4.4 冷弯武验 ―：：,：」 

弯曲后试样应无裂纹。 ： ~ 

7.1.5 端部解剖 ；丄：丁 

端部解剖断面经酸蚀后不得有目视可见的缩孔、气泡、裂纹、夹杂物和折叠存在。 一.： 

7.1.6硬度试验 一- 一 ^ 

7.1.6.1硬度值应在设计规定的最小和最大抗拉强度对应范围之内，并且同一环向截面上的硬度值偏 

差不应大于30 88。硬度值与抗拉强度对应范围参见附录5：。 

7.1.6.2对于盛装氢气、天然气或者甲烷等有致脆性、应力腐蚀倾向气体的钢瓶，其瓶体硬度值不应超 

过269 86；对于盛装非致脆性、应力腐蚀倾向气体的钢瓶，其瓶体硬度值不应超过330 88。 
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'-1.7水压试验 

7.1.7.1在保压期间，压力表指针不应回降，瓶体不应泄漏或明显变形。 

7.1.7.2容积残余变形率不应大于5^。 1 

7.1.8 无损检剷 -' ' ― 

超声检测结果应符合附录0的要求，磁粉检测结果应符合附录！）的要求， 

7.1.9气密性试验 

在公称工作压力-下，瓶体及所有瘪这联接处均不应泄濕。因装配而引起的泄漏现象，允许重新 

试验。 

7.1.10 水压爆破试验 

7.1.10.1实测爆^^^^(^于公称工作压力 

7.1.10.2爆破后^碎保持一个整体，主破口应〗 

^1.10.3主破]I应为塑性断裂，即断口边缘应有明显的剪切唇，断口上不应有"^6^属缺陷。破口 

1相近 

I I 1，，， -- I 罾无泄漏和 
破裂 - 罾 ' ^ " ――― ^ ^ 

7.2 逐只 

对同-

7.3批量检 

钢瓶出厂前 

7.4型式试验 

7.4.1凡遇到下列情况;^ 

3〕新设计； 

10改变设计壁厚； 

改变瓶体材料牌号； 一一 

(！)改变气瓶瓶体结构、形状（如：端部形状、瓶口尺寸等：)； ― ： ： . 

瓶体热加工成形或热处理规范等主要制造工艺改变（如：收口方法、热处理加热和淬火方 

式等 

0 生 产 中 断 6 个 " 以 上 的 ； 」：：̂. '- ： - ― . " ― 乂 》 \ 

8〉有关安全技术规范明确规定的。 -" 

7.4.2应按表6规定项目进行型式试验。若型式试验不合格，不得投人批量生产，不得投人使用。 

7.4.3型式试验中破坏性试验所需钢瓶或试环的数量至少为： ――' ：― 

热处理后各项性能指标测定：试环或钢瓶1只；端部解剖1只(：可采用性能指标测试用钢瓶或疲劳 

试验后的钢瓶；)；水压爆破试验2只；疲劳试验2只。 ~ --》： ― 
拿――國：― 1； 



08/7 33145—2016 

7.4.4型式试验钢瓶的筒体段长度不应小于公称直径的5倍，且不小于3 111。 

7.4.5所有进行型式试验的钢瓶在试验后都应进行去功能处理。 

表6 钢瓶桧验和试验项目 

序号 检 验 项 目 
出厂检验 ^ 

型式试验 试验方法 判定依据 序号 检 验 项 目 
逐只检验 批量检验 

型式试验 试验方法 判定依据 

1 壁厚和制造公差 ― 6.1 7.1.1 

2 内.外观 V ― 6.2 7.1.2 

3 瓶口螺纹 ― V 6.3 7.1.3 

4 抗拉试验 ― 6.4.2 7.1.4.1 

5 冲击试验 一 6.4.3 7.1.4.1 

6 金相检査 ― 6.4.4 7.1.4.2 

7 压扁试验' ― V 6.4.5 7.1.4.3 

8 冷弯试验"" ― 6.4.6 7.1.4.4 

9 端部解剖 ― ― 6.5 7.1.5 

10 硬度检测 V ― 6.6 7.1.6 

11 水压试验 V ― 6.7 7.1.7 

12 无损检测' V ― 6.8 7.1.8 

13 气密性试验 ― 6.9 7.1.9 

14 水压爆破试验 一 ― 」 6.10 7.1.10 

15 疲劳试验 ― ― 6.11 7.1.11 

注："表示需检项目；"一"表示不检项目。 

^仅对盛装天然气、甲饺等有应力腐烛倾向以及氛气等致脆性气体的钢瓶进行试验。 

^重复热处理;^-，剩余试环的长度不足以截取压扁试验试样时，允许采用冷弯试验代替压扁试验， 

^无损检测系指超声、磁粉和渗透等检测方法。 

7.5 复验规则 

如果试验结果不合格，按下列规定进行处理： 

&)如果不合格是由于试验操作异常或测量误差所造成，应重新试验。如果重新试验结果合格，则 

首次试验无效。 

！^)如果试验操作正确，应找出试验不合格的原因： 

―如果确认不合格是由于热处理造成的，允许该批瓶体和剩余试环重复热处理。重复热处 

理时，剩余试环两端也应封闭；重复热处理次数不得多于两次，且应保证瓶体的最小设计 

壁厚；经重复热处理的该批瓶体应作为新批重新进行检验； 

^~如果不合格是由于热处理之外的原因造成的，所有带缺陷的钢瓶应通过工艺许可的方式 

进行修复。如果修复的钢瓶通过丫试验的要求，这些钢瓶应重新归到原批。如果不能通 

过试验，则判为不合格。 
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8标记、涂敷、包装、运输和储存 

8.1 标记 ^ 

8.1.1钢印标记 ， 

8.1.1.1每只钢瓶应在瓶肩部位按图7所示项目和排列方式打印钢印。 

8.1.1.2有应力腐蚀倾向的气体，应在充装气体名称或化学分子式后面加"""符号，如：(："0~1^。 

8.1.1.3 钢印标记应明显、清晰、完整；对于直径不大于425 111111的钢瓶，钢印字体不应小于8 111111；对于 

直径大于425 111111 6 6跑扭说]^ 口々'女I & ^、卞"—⋯，！^卩^ 0.5 11111 ！～0.8 111111 ；钢印压痕不应引 

起应力集中。 ～ 

8.1.1.4钢印巾实际水容^^^(？^重2应保^四—位有效数字，其数'；'勺I照容积舍弃、重量四舍五人 

的原则修约。 

说明: 

1 

2 

3 

4 

5 -

6 

7 -

8 -

9 

10-

11-

12 

13 

14 

-产品标准号； 

-钢瓶编号； 

-水压试验压力，！^？3； 

-公称工作压力，\1？3； 

-监检标记； 

-制造单位代号； 

-制造口期； 

-设计使用年限，年； 

-筒体最小设计壁厚，""！ 1； 

-实际水容积丄； 

实际重量，118； 

充装气体名称或化学分子式； 

液化气体最大充装量，1(8； 

-钢瓶制造单位制造许可证编号, 

图7钢瓶钢印标记示意图 ，， 

17 
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8.1.2颜色标记 

应按0^6/1 7144执行。 、： 

8.2 涂敷 ； ^ 

8.2.1钢瓶涂敷前应进行表面处理，以清除锈蚀、氧化皮和油污等杂物，其表面质量应达到丁 8923.1 

规定的582.5级，且在干燥的条件下方可涂敷。 

8.2.2钢瓶的涂层应均勻、牢固，不应有气泡、龟裂纹、流痕、剥落等缺陷。 

8.3包装 

8.3.1钢瓶出厂时通常包括瓶体和两端嫘塞及其他附件，所有附件和瓶体两端螺紋应采取防护措施， 

以防碰撞受损。 

8.3.2钢瓶内部应保持干燥、封闭状态。出厂时若不带两端螺塞，则应采用保护螺塞进行封闭。 

8.3.3钢瓶两端瓶颈内、外螺纹应采用适当的方式进行防锈处理，不得污染瓶内介质。 

8.3.4 钢瓶出厂时，瓶体内可充装0.05 1̂ 1？3～0，2 ̂ V 1?3(基准温度20 '(：)的氮气。 

8.4 运输 

8.4.1钢瓶的运输应符合运输部门的相关规定。 

8.4.2钢瓶在运输和装卸过程中，要防止碰撞、受潮和损坏附件。 V 

8.5储存 

8.5.1存放钢瓶的场地应平整。钢瓶应放在枕木或钢制支撑上，不得直接放置于地面上。钢瓶与支撑 

间、钢瓶层与层之间应用适当方式隔开，避免损坏钢瓶外表面的漆膜。 

8.5.2应具有可靠的防潮措施。 ⋯ ― 

9产品合格证、产品使用说明书和批量检验质量证明书 1 ：― 

9.1 产品合格证 

9.1.1出厂的每只钢瓶均应附有产品合格证，且应向用户提供产品使用说明书。~ 

9.1.2出厂产品合格证应至少包含以下内容： ：' 

3〉 制造单位名称和代号； 

！)) 制造许可证编号； 

钢瓶编号； ？ ― ： -

产品标准号； 

充装气体名称或化学分子式； 

0 公称工作压力，1^1？3； 

水压试验压力，1^1？3； 一 ― 、 ― 

实际水容积丄； 

0 实际空瓶质量（不含附件^,!^^; 

！) 液化气体最大充装量丄8； 

10 筒体最小设计壁厚，111III； 

！) 瓶体材料牌号； 、 

热处理状态； \ 

18 參，-： 

-、 
國̂ ^ 

、 ^ 
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！！)设计使用年限，年； ^ 

出厂检验标记； ，， 

？)制造年；1。 ， ^ 

9.2产品使用说明书 ： ^ 

应至少包含以下内容： 

充装介质； 

10 公称工作压力，\1？3； 

水压试验压力，1^1？3； 

^！)设计使用寿命，年； 

0 产 品 的 使 用 说 明 ； ~ 

0 产 品 的 维 护 ； ： 

使用注意事项。 ' - , ―一. ~ ^ 

9.3批5检验质量证明书 

9.3.1批量检验质量证明书的内容，应包括本标准规定的批量检验项目。 

9.3.2出厂的每批钢瓶，均应附有批量检验质量证明书和监督检验证书。该批钢瓶有一个以上用户 

时，所有用户均应有批量检验证明书和监督检验证书的复印件。 

9.3.3钢瓶制造单位应妥善保存钢瓶的检验记录和批量检验质量证明书的复印件（或正本），保存时间 

不应低于钢瓶的设计使用年限。 



08/1 33145—2016 

附 录 入 

^"(规范性附录） 

常用瓶体材料的化学成分 

常见瓶体材料的化学成分见表八.1规定。 ：； ： 

表入.1常用瓶体材料的化学成分（质量分数) 

组 

别 
材料牌号 

化学成分 组 

别 
材料牌号 

0 31 5， 5屮？' 0 ？^0 011 

3001^10 0.26 — 0.34 0.40 — 0.70 0.17 — 0.37 《0.010 《0.020 《0.025 0.80—1.10 0.15 — 0.25 《0.30 《0.20 

0.25 — 0.35 0.40 — 0.90 0.15 — 0.35 《0.010 《0.020 《0.025 0.80～：1.10 0.15̶0.25 ― ― 

11 

3 5 0 ^ 1 。 0 ^ 4 0～ 0 1 7 0 0.17̶0.37 《0.010 《0.020 《0.025 0.80～：1.10 0.15̶0.25 《0.30 《0.20 

11 

3401-1̂ 104'- 0.32 ̶  0.37 0一 6 0～ 0國 9 0 《0.40 《0.010 《0.020 《0.025 0.90 ̶  1.20 0.15̶0.30 ― ― 

11 

4201^10 0.38 ̶  0.45 0.50̶0.80 0.17̶0.37 《0.010 《0.020 《0.025 0.90 ̶  1.15 
― 

― 

11 
5八3720.1 

^ ！ . . ! ! ^ ' ^ 
0.35 ̶  0.50 0 ^ 7 5～ 1， 0 5 0.15 ̶  0.35 《0.010 《0.020 《0.025 0.80～：1.15 0.15 ̶  0.25 ― ― 11 

4140^ 0.38 ̶  0.43 0.75～：1.00 0.15 ̶  0.35 《0.010 《0.020 《0.025 0.80 ̶  1.10 0.15 ̶  0.25 ― ― 

11 

0.40̶0.45 0.75 ̶  1.00 0.15 ̶  0.35 《0.010 《0.020 《0.025 0.80～：1.10 0.15^0.25 ― ― 

11 

4145」 0.43 ̶  0.48 0.75^1.00 0.15 ̶  0.35 《0.010 《0.020 《0.025 0 二 5～ 0， 2 5 ― ― 

^ 4130^为八3丁]VI八519《机械工程用碳素钢和合金钢无缝钢管》中规定的、化学成分经过修正后的材料。 

^  340 ^ 0 4为10297-1《机械和一般工程用无缝钢管供货技术条件第1部分：非合金和合金钢管》中规定 

材料。 - ― ― \ 」 、 、 ： ， ： 、 ⋯ - ― 

^ 5八372&".^(：乙."。为八51^12 5八-37275八-372？^《薄壁压力容器用碳钢和合金钢锻件》中规定的材料。一—'―-

^ 4140,4142,4145为八5丁]VI八519《机械工程用碳素钢和合金钢无缝钢管》中规定的材料。 

^ 3、？及5十？含量按表2规定进行了修正。 

；-，
 



06/1 33145—2016 

- 附 录 8 

^  〔资料性附录） 

1直螺纹剪切应力安全系数的计算方法 

6.1螺纹剪切应力的计算 

内螺纹剪切应力「和外螺纹剪切应力"计算公式见式（^.：!)和式（8.2): 

成 

在水压试验压力下，螺纹最大轴向外载荷^^^见式^^.?): 

单个内嫘纹牙受剪面积八。和单个外嫘纹牙受剪面积 X、 

人 ^ ！ ! ^ , 

1 ^冗0】 

？  I 0门 1  + 1:311 ― ( ^ . 

圍？丄 。。 
7 + 130^^(3： 

计算公式见式（^."和式（^-^)： 

一 ！)』） 

―^』） 

乂 6.1 〕 

乂 6.2 〉 

\ 6.3 ^ 

乂 8.4 〕 

乂 6.5 〕 

6.2螺纹剪切应力安全系数的计算 

螺纹剪切应力安全系数即材料剪切强度与螺纹剪切应力的比值。材料剪切强度通常取材料抗拉强 

度的 0 . 5倍～ 0 . 6倍。 

内螺纹剪切应力安全系数X。和外螺纹剪切应力安全系数^，计算公式见式（8.6)和式（^.?)： 

X。 ^ \ 6.6 〉 

\ 3.7 〉 

迻-⋯： 
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附 录 ^ 

(；规范性附录） 

赵 声 桧 測 

0.1 范围 

本附录规定了钢瓶的超声检測方法。其他能够证明适用于钢瓶的超声检測技术也可以采用。 

0.2 ―般要求 

^2.1超声检洒设备应能实现对钢瓶筒体的自动检测，并至少能够检測到0.4规定的对比样管上的人 

工缺陷，还应能够按照工艺要求正常工作并保证其精度。设备应有质量合格证书或检定认可证书。 

0.2.2从事超声检测人员都应取得特种设备超声检测资格；超声检测设备的操作人员应至少具有I 

(初）级超声检测资格；签发超声检测报告的人员应至少具有II 〈中）级超声检测资格。 

^2.3待测钢瓶内、外表面都应达到能够进行准确的超声检測并可进行重复检測的条件。 

0.2.4应采用脉冲反射式超声检测，耦合方式可以采用接触法或浸液法。 

0.3 检测方法 

^3.1 一般应使超声检测探头对筒体进行嫘旋式扫描。探头扫描移动速率应均勻，变化在士 1 0 ^ 以 

内。螺旋间距应小于探头的扫描宽度（至少应有10^的重叠），保证在螺旋式扫描过程中实现100^ 

检測。 

^3.2应对瓶壁纵向、横向缺陷都进行检测。检测纵向缺陷时，声束在瓶壁内沿环向传播；检测横向缺 

陷时，声束在瓶壁内沿轴向传播；纵向和横向检测都应在瓶壁两个方向上进行。 

0.3.3在超声检测每个班次的开始和结束时都应用对比样管校验设备。如果校验过程中设备未能检 

测到对比样管上的人工缺陷，则在上次设备校验后检测的所有合格钢瓶都应在设备校验合格后重新进 

行检測。 

0.4对比样管 

(：.々.〗应准备适当长度的对比样管，对比样管应与待测钢瓶具有相同的公称直径、公称壁厚、表面状 

况、热处理状态，并且有相近声学性能（例如速度、衰减系数等：)。对比样管上不应有影响人工缺陷的自 

然缺陷。 ― ― 

0.4.2应在对比样管内、外表面上加工纵向和横向人工缺陷，这些人工缺陷应适当分开距离，以便每个 

人工缺陷都能够清晰识别。 

^4.3人丁.缺陷尺寸和形状（见图0.1和图(：：.？）应符合下列要求： ：.. 

人工缺陷长度2不应大于50 1X1111； 

！))人工缺陷宽度^不应大于深度丁的2倍，当不能满足时，可以取宽度为1.0 111111！ ^ 

人工缺陷深度了应等于筒体最小设计壁厚"'的5^士0，75^，且深度丁最小为 0 . 2 111111，最大 

为1 111111，两端允许圆角； 1 

人工缺陷内部边缘应锐利，除了采用电蚀法加工，横截而应为矩形；采用电蚀法加工时，允许 

22 ^ ： ^ ^ 
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人工缺陷底部略呈圆形, 

注：丁 ̂  

注：丁 士 0.75)1 ！"̂  。'，且0.2 0101《丁《1.0 01111； ̂ 《 2 丁，当不能满足时，可取^二 1.0 111111；^^50 I I I 0 1 . 

图匚2 横向人工缺陷示意图 

0.5设备标定 

应用(：.4规定的对比样管调整设备能够从对比样管内、外表面上的人工缺陷产生清晰的回波，回波 

幅度应尽量一致。人工缺陷回波的最小幅度应作为钢瓶超声检測时的不合格标准，同时设置好回波观 

23 



06/1 33145—2016 

察、记录装置或分选装置。用对比样管进行设备标定时，应与实际检测钢瓶时所采用扫查移动方式、方 

向和速度一样。在正常检测时，回波观察、记录装置或分选装置都应正常运转。~ 

0.6结果评定 ― 

检测过程中回波幅度大于或等于对比样管上人工缺陷回波的钢瓶应判定为不合格。表面缺陷允许 

清除；清除后应重新进行超声检测和壁厚检测。 

0.7检测报告 ：：, 

应对进行超声检测的钢瓶出具检测报告。检测报告应能准确反映检测过程并符合检测工艺的要 

求，具有可追踪性。其内容应包括：检测日期、钢瓶规格、批号、检测工艺条件、使用设备、检测数量、合格 

数和不合格数、检测者、评定者及对不合格缺陷的描述等。 
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附 录 ！ ） 

〔规范性附录） 

磁 粉 桧 測 

0.1 范围 

本附录规定了钢瓶瓶体的磁粉检测方法。能够证明适用于钢瓶的其他磁粉检测技术也可以采用, 

0.2 一般要求 

设备应 

0.2.1磁粉检测设备应至少能够'对钢瓶瓶体进行周向 

全方位显示磁痕，^能够桉照工艺要求正常工作并保证其精度 

证书。 

1检,人员都应取得特种设备磁粉检测资格；磁粉检测设备的 

！3资/;签发磁粉检測报告的人员应至少具有II 〈中）级磁粉检 

光磁粉检測时，使用的黑光灯在钢瓶-农而的黑光辐照度不应低于1 

400 11111；采用非荧光磁粉检測时.被检钢瓶表面可见光照度不应 

磁粉应 

和退磁，并能采用连续法检测， 

检1 

0.2.2从事 

(扨）级磁粉 

0.2.3 采 

波长应为3 

0.2.4 磁 

高的对比 

0.2.5 可 

时间来确 

磁悬液进行 

1X2.6磁粉 

0.2.7瓶体通' 

非荧光磁粉应与被检钢， 
《《。义-̂ 絲̂ 

用' 

分I 

有高磁率、诋矫顽力和低剩磁 
，碧緣 1 《 麵 键 ； ' , 
-''々'- 、、、， 0 ， ～ - ， 

度油基磁悬液或水基磁1^、^^磁悬液的浓度应根据磁;^种类、粒 

非荧光磁粉浓度为^^,/!!, ^/；^，荧光磁粉浓度为0.5 8凡～3 

搅拌。循环使用的磁^液，每&开始丄作前应进行磁悬液浓度 

：对被检瓶体表面进行全面清理，瓶体表面不得有油污、毛刺、 

1应将瓶体上与电极接触区域的任何不导电物质清除千 

证书或检定认可 

至少具有I 

，黑光的 

0 IX。 

颜色有较 

加方法、 

定前应对 

皮等 I 

0.3 检测方法 

0.3.1瓶体磁粉检测应采^^法进行，在通电的同时施加，液-确保整个检测面被磁悬液湿润。磁 

化过程巾每次通电时间为工.^^^，停止施加礅.丛服】 0〃^^^^化，瓶体表面的磁场强度应达到 

2.4 ！^八/!!!～4.8 "八 / 1 1 1。为保证磁化效果;5^至少反&磁化(^^^^^^ 

0.3.2对瓶体的外表面应进行全而的磁粉检测，同时在瓶体上施加周向磁场和纵向磁场，检査瓶体表 

面及近表面的各方向缺陷。 

0.3.3检测中缺陷磁痕形成后应立即对其进行观察，观察过程中不得擦掉磁痕，对需要进一步观察的 

磁痕，应重新进行磁化。观察过程中可借助2倍～ 1 0倍的放大镜进行观察。 

0.3.4应根据磁痕的显示特征判定缺陷磁痕和伪缺陷磁痕。若磁痕难以判定，应将瓶体退磁后擦净瓶 

体表面，重新进行磁粉检测。 

0.3.5在磁粉检测每个班次的开始和结束时都应采用。87丁 23907规定的八1-30八00型标准试片对 

磁粉检测设备、磁粉和磁悬液的综合性能进行校验，符合要求后才能进行检测。如果校验过程中未能检 

测到标准试片上的人工缺陷，则在上次校验后检测的所有合格钢瓶都应在综合性能校验合格后重新进 

行检測。 一 
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0.4 退磁 

经磁粉检測后应进行退磁，率」磁应不大于0.3 1^11(240八/！！!)。 

0.5结果评定 

检测过程中，表面有裂纹、非金属夹杂物磁痕显示的钢瓶应判定为不合格。对瓶体表面缺陷，允许 

机械打磨消除，但应保证产品最小壁厚，对打磨修复后的瓶体应重新进行检测。 

0.6桧测报告 

应对进行磁粉检测的钢瓶出具检测报告。检测报告应能准确反映检测过程并符合检测工艺的要 

求，具有可追踪性。其内容应包括：检测日期、钢瓶规格、批号、检测工艺条件、使用设备、检测数量、合格 

数和不合格数、检测者、评定者及对不合格缺陷的描述等。 
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⋯  附 录 2 

，资料性附录） 

： ' 硬度-抗拉强度对应图 

&  1 范围 

图1^.1所示硬度-抗拉强度对应图仅适用于经淬火和回火热处理后抗拉强度在680 3 ～ 

1 060 1^1？3范围的铬钼钢制造的钢瓶。 

注：本对应图基于实践得出，对于不同的測试设备或材料（如：不问直径、壁厚或牌号等：)，可采用标准硬度块进行測 

定比较，确定适当的修正值。 

6.2 示例 1 

抗拉强度在750 3～880 IV[？3范围所对应的硬度值范围为209 ！^^^：图5^.1中抗拉强度下限-硬 

度对应线上的八点）～269 ^^(；图51.1中抗拉强度上限-硬度对应线上的3点）。 
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180 
600 700 (？^^) 800 ^ 880 900 1 000 1 100 

抗拉强度7 1^1？^ 

图^：.〗硬度-抗拉强度对应图 
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