
茂名空气呼吸器检测 呼吸气瓶 背架检测

产品名称 茂名空气呼吸器检测 呼吸气瓶 背架检测

公司名称 广州国检检测有限公司技术服务

价格 .00/个

规格参数

公司地址 广州市番禺区南村镇新基村新基大道东1号（2号
厂房）1楼自编102房

联系电话 020-66624679 15918506719

产品详情

复合气瓶的定期检验周期一般每三年检验一次。使用年限按产品标准所规定的设计使用寿命执行。

检验项目

复合气瓶定期检验项目包括外观检查、内部检查、瓶口检查、水压试验、内部干燥、瓶阀检验和气密性
试验。

检验周期

1.复合气瓶的定期检验周期一般每三年检验一次。使用年限按产品标准所规定的设计使用寿命执行。

2.在使用过程中，若发现复合气瓶有严重腐蚀、损伤或对其安全可靠性有怀疑时，应提前进行检验。

3.库存或停用时间超过一个检验周期的复合气瓶，启用前应进行检验。

概述

本装置适用于各种高压气瓶做外测法水压试验，采用工控机对气瓶进行空瓶称重、注水、排气、满瓶称
重、水压试验等整套操作试验。通过试验，可测出气瓶的容积残余变形率，以保证气瓶的安全使用。产
品依据GB/T9521《气瓶水压试验方法》设计、制造。适用于设计、制造公称工作压力为16－25MPa，公
称容积为30－200L，满足压缩天然气钢瓶与不同类型、规格的钢质内衬环向缠绕气瓶定期检验。

原理



气瓶外测法水压测试机主要用于对受试气瓶进行耐压试验同时获得受试瓶的容积残余变形率，采用计算
机控制。其工作原理为：将受试瓶置于一个特制的水套内，采用高压泵对受试瓶进行增压，达设定压力
后自动进入保压状态，对受试瓶进行耐压试验，与此同时，气瓶在试验压力下体积膨胀，把水套内的一
部分水挤压到量杯中，这部分水量就是受试验瓶的容积变形量，通过水量采集系统传输至工控机中，气
瓶卸压后，弹性变形消失，于是量杯中的水又返回至水套内，未返回的水量是受试瓶的容积残余变形量
，通过水量采集系统传输至工控机，容积残余变形量与全变形量的百分比就是气瓶的容积残余变形率。

主要技术参数

(1)测试压力：0-40MPa

(2)测试范围：气瓶外径：φ219-φ426mm气瓶长度：600-2000mm

(3)工作气源压力：0.6-0.8MPa

(4)工作气源流量：≥1m3/min

(5)外接电源电压：220V/50Hz

(6)控制采用：工控机+数据采集卡(美国NI)+控制软件

1检验准备

1.1标记检查与记录

1.1.1逐只检查、登记复合气瓶制造标记和检验标记。并在《复合气瓶外观检查表》上详细记录如下内容
：气瓶使用单位、检验日期、气瓶编号、气瓶水容积、公称工作压力、制造日期、水压试验日期、螺纹
规格等。

1.1.2对未取得国家特种设备安全监督管理部门制造许可的制造企业生产的复合气瓶、制造标记和检验标
记模糊不清或关键项目不全又无据可查的复合气瓶登记后不予检验，按报废处理。

1.1.3对超过设计使用年限的复合气瓶登记后不予检验，按报废处理。

1.1.4对提前送检的复合气瓶，应查明原因，并作好记录。

1.1.5复合气瓶内介质应为空气、氧气或氮氧混合气，对于瓶内介质不明、瓶阀无法开启的气瓶，应与待
检瓶分别存放以待另行妥善处理。对于充装氧气的气瓶，试验时应严格禁油或试验后做脱脂处理。

2气瓶阀拆除

如果复合气瓶内有压缩气体，应缓慢打开气瓶阀，进行放气，直至确认瓶内气体压力与环境压力一致时
，将复合气瓶放在气瓶夹具上夹紧，用适当的方法卸下气瓶阀。

3复合气瓶内外表面清洗



可用中性的清洗剂和水温不超过60℃的洁净水清洗复合气瓶内外表面的污垢、腐蚀物、疏松的表面保护
层等有碍表面检查的杂物。

4复合气瓶外部清理

检验人员应能看到整个复合气瓶的外表面情况。如果粘贴物掩盖了复合气瓶的损伤或可疑的损伤，应去
除粘贴物。可疑损伤的迹象包括：标牌或粘贴物有划痕、明显的受冲击痕迹、机油等。有些粘贴物在水
中会膨胀或吸水影响测试结果，必须清除。

5复合气瓶内部清理

5.1清除复合气瓶内部的任何杂物。

5.2检查从复合气瓶中取出的所有杂物并记录在《复合气瓶外观检查表》中。

6外观检查与评定

6.1在水压试验前应进行外观检查，并在《复合气瓶外观检查表》中记录检查结果。

6.2损伤程度分级

损伤程度分为三级：

一级损伤：指轻微的损伤，如保护层磨损或少量的玻璃纤维磨损、细微划伤和不明显的撞击痕迹。此类
损伤不会对复合气瓶的安全性和继续使用产生不良影响，是正常和容许的，可继续使用。（如图F.2、图
F.5、图F.7和图F.10）

二级损伤：指磨损、划伤等比一级损伤更大的损伤，如图F.3所示的磨损。此类损伤应进行修补，修补后
进行水压试验。如果水压试验时保护层修补处出现明显鼓包或脱落的复合气瓶应报废。

三级损伤：指超过二级损伤的磨损、划伤以及复合气瓶受撞击损伤或热损伤引起的结构损坏、化学品腐
蚀损伤。此类损伤的复合气瓶应报废。（如图F.1、图F.4、图F.6、图F.8、图F.9和图F.11）

6.3判别标准

6.3.1磨损

一级：深度小于0.25mm。（如图F.2）

二级：深度大于0.25mm，达到玻璃纤维层，但碳纤维层未受损伤。（如图F.3）

三级：超过二级损伤程度、碳纤维层受损伤。（如图F.4）。

6.3.2划伤

一级：不管数量或方向，深度小于0.25mm。（如图F.5）



二级：深度大于0.25mm，达到玻璃纤维层，但碳纤维层未受损伤。

三级：超过二级损伤程度、碳纤维层已暴露或已损伤。（如图F.6）

6.3.3撞击损伤

一级：玻璃纤维层出现白斑或出现面积不大于50mm2的分层。（如图F.7）

二级：玻璃纤维外露，但碳纤维层未受损伤。

三级：表面产生面积较大的分层，碳纤维层暴露或复合气瓶的结构变形。（如图F.8和图F.9）

6.3.4分层

一级：发白斑痕局限于玻璃纤维层表面，且其面积不大于50mm2。

二级：发白斑痕深度大于0.25mm，但碳纤维层未受损伤。

三级：超过二级损伤程度、碳纤维层已损伤。

6.3.5结构损伤

三级：复合气瓶的原始结构发生改变，如复合气瓶圆弧面或筒体出现任何凹进、凸出的现象；内部目检
显示金属内胆变形；与气瓶阀连接部分显现出扭曲变形等。（如图F.9）

6.3.6热损伤

一级：仅保护层被烟熏黑，可对外表面进行清洗处理。（如图F.10）

三级：复合气瓶局部鼓包，碳纤维层有明显的热损伤、外形发生变形，金属内胆变形等。（如图F.11）

6.3.7化学品腐蚀损伤

三级：缠绕层受化学品的腐蚀损伤，应检查复合气瓶的外表面是否有化学品腐蚀的痕迹。如缠绕层部分
变色、有污点或树脂发粘、不明化学品残留在复合气瓶的内外表面等。（如F.1）

7内部检查与评定

7.1逐只检查复合气瓶内部对安全使用有影响的缺陷，凡属下列情况之一的受检瓶，按报废处理：

a)在内表面有裂纹的复合气瓶；

b)在内部有线性变形的复合气瓶；

c)点腐蚀凹坑的估计深度大于0.7mm的复合气瓶；

d)线状腐蚀凹坑的估计深度大于0.5mm的复合气瓶；



e)分散性点腐蚀凹坑的估计深度大于0.5mm的复合气瓶。

7.2在《复合气瓶外观检查表》中记录上述缺陷存在的位置和检验结果

8瓶口检查与评定

8.1取下密封圈，用肉眼或低倍放大镜逐只检查瓶口端面、密封圈的环槽和瓶口螺纹。凡属下列情况之一
待试瓶，按报废处理：

a)瓶口端面有裂纹的复合气瓶；

密封圈的环槽有裂纹、凹坑等影响密封效果的损伤的复合气瓶；

c)从瓶口开始计数，连续有效螺纹数少于12牙的复合气瓶；

d)有效螺纹中有裂纹或裂纹性缺陷的复合气瓶；

e)有效螺纹中有超过2牙的缺口，且缺口长度已超过圆周的1/5，深度已超过牙高的1/3的复合气瓶；

f)缺口超过一条全螺纹的复合气瓶；

g)缺口使有效螺纹数目少于12牙的复合气瓶。

8.2瓶口螺纹的修复

瓶口螺纹存在轻度腐蚀、划伤和毛刺，可用符合GB/T3464.1的M18×1.5-6H丝锥进行修复，然后用符合G
B/T3934的M18×1.5-6H螺纹塞规检验。对于其它规格的螺纹，应用符合相应标准的丝锥和螺纹塞规进行
修复和检验。检验结果不合格时该气瓶应报废。
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