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前  言

本标准按照GB/T1.1-2009《标准化工作导则  第1部分：标准的结构和编写》给出的规则起草。

本标准参考了ISO 11623：2015《复合气瓶定期检验和试验》和美国压缩气体协会CGA C6.2《纤维增强高压气瓶宏观检查与验收指南》中有关术语表达和表面缺陷分类的部分内容及检测方法，以及GB/T 24162-2009《汽车用压缩天然气金属内胆纤维环缠绕气瓶定期检验与评定》中有关瓶口螺纹检查、水压试验、气密性试验等检验方法。

本标准附录A为资料性附录。

本标准由广东省特种设备行业协会提出并归口。

本标准起草单位：广东省特种设备检测研究院、中国特种设备检测研究院、北京天海工业有限公司、佛山环境与能源研究院、南通中集能源装备有限公司、华南理工大学

本标准主要起草人：谭粤、李蔚、郑任重、朱鸣、王磊、李艳、邓永兵、马小明、黄钧、张耕

车用压缩氢气铝内胆碳纤维全缠绕气瓶
定期检验与评定
1 范围
本标准规定了车用压缩氢气铝内胆碳纤维全缠绕气瓶（以下简称气瓶）定期检验与评定的基本方法和判定依据。
本标准适用于公称工作压力不超过70MPa，公称水容积不大于450L，贮存介质为压缩氢气、工作温度不低于-40℃且不高于85℃、固定在道路车辆上用作燃料箱的可重复充装气瓶。
注：氢燃料电池城市轨道交通等供氢用气瓶可参照本标准进行检验与评定。
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。

GB/T 24421.1　服务业组织标准化工作指南　第一部分：基本要求

TSG Z7005     特种设备检验检验机构核准规则

TSG Z7003     特种设备检验检测机构质量管理体系要求

TSG 21        固定式压力容器安全技术监察规程
TSG 24        氧舱安全技术监察规程
TSG D001      压力管道安全技术监察规程—工业管道
TSG D7001     压力管道元件制造监督检验规则
TSG G0001     锅炉安全技术监察规程
TSG G7001     锅炉监督检验规则
TSG R0006     气瓶安全技术监察规程

TSG R7003     气瓶制造监督检验规则
3  术语和定义

  GB/T 13005、GB/T 24161、GB/T 24162、GB/T 35544界定的以及下列术语和定义适用于本标准。
3.1  

一级损伤 level 1 damage 

在正常使用中发生的轻微损伤，这种损伤对气瓶的安全没有构成有害的影响，可继续使用。缠绕层表面涂层和树脂有轻微损伤。损伤判定见表1。

3.2  

二级损伤 level 2 damage

损伤程度比一级损伤严重，但可以进行修复。损伤判定见表1。

3.3 

 三级损伤 level 3 damage

三级损伤的气瓶不能再继续使用，也不能进行修复。损伤判定见表1。

3.4  

判废 discard

超设计年限，或经检验不合格的气瓶。
4  检验机构、检验周期
4.1  检验机构
4.1.1  从事气瓶定期检验的单位须符合GB/T 12135要求的，并按TSG Z7001经国家特种设备安全监督管理部门核准。

4.1.2  气瓶的拆装应由检验机构或有相应制造资质的单位负责。   
4.1.3  场地、检验检测仪器和设备以及检测工具应能满足从事的检验检测工作。
4.2  检验周期
4.2.1  气瓶的定期检验周期不得超过三年。
4.2.2  在使用过程中，发现气瓶有下列情况之一的，应当提前进行定期检验：
      a) 气瓶遇明火；
      b) 气瓶受到冲击；
      c) 氢气汽车遭受碰撞；
      d) 气瓶接触化学物质；
      e) 气瓶发生异常的声响；
      f) 确信气瓶已受到某种方式的损伤；
     g) 对气瓶的安全可靠性产生怀疑。
5 检验准备
5.1  气瓶登记与资料审查
5.1.1  制造资料
审查出厂资料和文件，包括产品合格证、质量证明书、制造单位制造许可证书、气瓶制造监督检验证书、气瓶安装监督检验证书、使用说明书等。
5.1.2  使用和管理资料
审查使用登记证书、定期检验报告等。
5.1.3  修理资料
    经过修理的气瓶还应审查修理资料，修理单位必须有相应气瓶的制造资质。
5.1.4  标志核查
逐只检查记录气瓶标志，记录以下内容。
a) 制造单位、制造单位许可证号；

b) 气瓶编号；

c) 制造年月；

d) 公称工作压力；

e) 水压试验压力；

f) 公称水容积；

g) 实际重量；

h) 瓶体设计壁厚；

i) 上次检验日期及检验单位。
5.1.5  资料审查存在以下问题之一的气瓶，登记后不予检验，按报废处理。
a) 未取得制造许可的制造企业生产的；
b) 制造标志不符合相应规程或制造标准规定的；
c) 资料与实物不一致且无法及时补充合格资料的；
d) 有关政府文件规定不准再用的。 
    首次定期检验时，应对制造资料、使用和管理资料、修理资料进行审查。以后的检验根据按实际需要进行审查，重点审查上次定期检验报告、本检验周期内经过修理的合格证明文件等。
5.2  置换要求
在保证安全、卫生和不污染环境的条件下，对瓶内的介质应采用适当的方法排净，并用干燥、洁净的氮气置换处理且经检测后要符合检验条件。
5.3  表面清理要求
清除气瓶内、外表面的污垢、腐蚀产物、粘附物等有碍外观检查的杂物，不得损伤瓶体缠绕层树脂和纤维。
5.4  设备仪器检定校准要求
检验用的设备、仪器和测量工具等应当在有效的检定或者校准有效期内，其精度、量程等应当满足检验要求。
5.5  检验工作安全要求
5.5.1  检验机构应当定期对检验人员进行安全教育培训，并且保存教育培训记录。

5.5.2  检验人员确认现场条件符合检验工作要求后方可进行检验，并且执行有关用电、用气、用水、安全防护、安全监护等相关规章制度的规定。
6 检验项目
气瓶定期检验项目包括宏观检查、瓶口螺纹检查、水压试验、气密性试验，必要时可增加无损检测。
6.1  宏观检查
宏观检查包括外部检查和内部检查。
6.1.1  外部检查
外部检查主要检查缠绕层是否存在损伤、分层、腐蚀、松动等问题，评定要求见表1。
6.1.2  内部检查

用内窥镜或专用强光电筒检验内壁质量情况，检查是否存在裂纹、变形、凹坑等缺陷，并记录上述缺陷存在的位置和检验数据。
6.2  瓶口螺纹及密封面检查
6.2.1  用目测或低倍放大镜检查螺纹有无裂纹、变形、腐蚀或其它机械损伤。
表1 损伤类型与评定要求

	损伤
类型
	描述
	损伤级别及评定标准

	
	
	一级损伤
	二级损伤
	三级损伤

	磨损
损伤
	与瓶外物体因磨损、研磨或摩擦而引起的损伤
	玻璃纤维层轻微损伤，磨损深度小于0.25mm
	磨损深度介于一级和三级损伤之间的程度，需要制造厂家返修，否则判为三级
	碳纤维受损

	划伤
	与锋利的物体接触而造成的损伤。
	玻璃纤维层轻微损伤，划伤深度小于0.25 mm
	深度介于一级和三级损伤之间的程度，需要制造厂家返修，否则判为三级
	碳纤维受损

	冲击
损伤
	缠绕气瓶材料因受到冲击在树脂上出现“霜状”状态和“击碎”状态
	损伤区面积小于1cm2，并且没有其他的损伤
	霜状/损伤区域面积范围为1-5cm2
	损伤区面积大于5cm2或出现碳纤维暴露、气瓶永久变形

	分层
	在缠绕层之间发生分离的损伤
	无分层
	-
	缠绕层材料分层

	热、火
损伤
	因受热、火焰烘烤致缠绕层发生褪色、烧焦、树脂松动等现象
	没有褪色、烧焦、树脂松动等
	-
	高于一级的损伤

	结构
损伤
	瓶体外观表现为凸起、颈部弯曲，非设计的凹陷，或目视检查内胆的变形
	-
	-
	气瓶原始结构发改变

	化学品腐蚀
	因受化学品接触引起缠绕层材料分解或破坏的现象
	能确认化学品对瓶体材料没有损害，且能清洗掉残留
	-
	瓶体材料存在永久变色、断裂或损伤；或能确认化学品对气瓶材料有影响；或不能确定材料是否已受影响

	连接处松动
	瓶体永久连接处松动
	-
	-
	永久连接处出现松动或脱落

	连接处损坏
	瓶体永久连接处的损伤
	轻微损伤
	当出现凹痕、裂纹、破损等，评估可拆除连接并替换合格，气瓶继续使用
	出现2级损伤并无法替换或气瓶出现临近连接处损伤区域的损伤


注：无损伤或一级损伤不要求修复，可继续使用。二级损伤可修复或报废。三级损伤不能修复，三级损伤的气瓶必须报废。

6.2.2  瓶口螺纹不得有裂纹性缺陷，但允许瓶口螺纹有不影响使用的轻微损伤，即允许有不超过2牙的缺口，且缺口长度不超过圆周的1/6，缺口深度不超过牙高的1/3。
6.2.3  目测检查（粗糙度对比样块）瓶口密封面质量，不得有划伤、磕伤，表面粗糙度不低于Ra1.6。
6.2.4  对于螺纹的轻度腐蚀、磨损或其他损伤可用符合其相应标准的丝锥进行修复，修复后用符合其相应标准的量规检验。 

6.2.5  检查并记录密封面是否存在腐蚀、凹坑、变形等损伤。
6.3  水压试验
6.3.1  试验要求
a) 气瓶必须逐只进行水压试验，水压试验装置、方法和安全措施应符合GB/T 9251的要求；

注：优选外测法

b) 瓶口螺纹与水压试验密封接头的螺纹、材料应匹配，以防损害气瓶瓶口螺纹；
c) 试验压力为气瓶公称工作压力的1.5倍；
d) 气瓶在试验压力下的保压时间不少于30s；
e) 在气瓶进行水压试验过程中，当压力升至试验压力的90%或90%以上时，如因无故无法继续进行试验，应将试验压力提高0.7MPa，对受试瓶重新进行试验，但只能重试一次，试验压力不得超过自紧压力。
6.3.2  试验合格要求
     a) 试验过程中缠绕层无缺陷扩展、无瓶体渗漏；
b) 无明显变形；
c) 保压期间压力无回降现象（因试验装置或瓶口泄漏引起的除外）；
d) 测定容积残余变形率不超过5%；
e) 对气瓶标记中有规定的气瓶容积弹性变形量（REE）的，测定该气瓶的容积弹性变形量（EE）不超过气瓶标记上的REE值。
6.3.3  水压试验后处理
水压试验合格后必须进行内部干燥处理。
6.3.3.1  干燥方法与要求
a) 必须逐只进行内部干燥。
b) 将瓶口朝下倒立一段时间，待瓶内残留的水沥净，可采用干燥空气或氮气吹扫、内加温或其他适当的方法进行内部干燥。
c) 内部干燥时，温度不超过65℃；干燥时间应足够长以保证瓶内完全干燥。
6.3.3.2  干燥状况检查
    借助内窥灯或内窥镜观察瓶内干燥状况，如内壁已完全呈干燥状态，即可安装瓶阀。
6.4  无损检测
    根据检验情况，需要无损检测的，选择合适的无损检测方法和检测时机进行。
6.5  气密性试验
气密性试验在水压试验合格后进行，瓶阀与气瓶装配应牢固，密封垫必须换新。阀门安装时应注意控制扭矩，并应保证其与瓶口连接的密封性能。
6.5.1  试验要求和方法
a) 试验装置、方法和试验用气应符合GB/T 12137的要求；
b) 试验压力为气瓶公称工作压力；
c) 应采用涂液法进行气密性试验；在充以试验压力气体的受试气瓶的待查部位涂上检验液，涂液保持时间不少于2分钟，目视检查涂液部位有无气泡溢出；
d) 试验过程中若试验装置或瓶阀产生泄漏时，应立即停止试验，待维修或重新装配后再试验。
6.5.2  合格要求
气密性试验时，瓶体没有泄漏现象。
6.5.3  气密试验后处理
气密性试验合格后，气瓶外表面的水、杂物应立即擦干，并抽真空处理或用氮气置换处理。
7 结果评定
7.2  检验存在以下情况之一的均判为不合格。

a） 外观检查判为三级损伤的；   

    b) 内表面有裂纹的；
c) 内胆有变形的；
d) 内表面点腐蚀凹坑的深度大于0.7mm的；
e) 内表面线状腐蚀凹坑的深度大于0.5mm的；
f) 内表面分散性点腐蚀凹坑的深度大于0.5mm的；
g) 瓶口螺纹及密封面检查不合格的，修复不合格。；

h）瓶口螺纹有效螺纹数应满足剪切应力安全系数小于4的；
i) 水压试验不合格的；
j）无损检测发现不允许存在缺陷的；
k）气密性试验不合格的。
8  报告出具
    汇总检验结果，按照试验项目的顺序出具检验报告，检验与评定结果填入《气瓶定期检验与评定报告》 (见附录A)。气瓶检验所有项目合格方可出具合格报告。不合格气瓶在报告写明不合格原因，并注明报废处理。
9 检验后的工作
9.1  定期检验合格的气瓶应按TSG R0009《车用气瓶安全技术监察规程》的规定逐只进行检验标记或粘贴检验标签。
9.2  在气瓶瓶体上醒目地涂敷气瓶使用登记编号和下次检验日期。涂敷位置应当便于充装前检查。
9.3  检验标记的字高≥10㎜，字迹清晰。
9.4  报废气瓶由检验单位负责销毁，销毁方式为压扁或锯切并填写《气瓶报废通知书》通知气瓶产权单位(见附录B)。
附录 A
（资料性附录）
 气瓶定期检验与评定报告
                报告编号：            

	使用单位
	

	使用单位地址
	

	安全管理人员
	
	联系电话
	

	检验依据
	( TSG R0006-2014《气瓶安全技术监察规程》

( TSG R0009-2011《车用气瓶安全技术监察规程》

(GB/T35544-2017《车用压缩氢气铝内胆碳纤维全缠绕气瓶》

(《车用压缩氢气铝内胆碳纤维全缠绕气瓶定期检验与评定》

	检验结论
	依据上述相关检验依据，经对总数    只气瓶进行定期检验（安全评定），其中    只气瓶安全性能符合要求（详见附表1）；      只气瓶安全性能不符合要求，报废处理(对报废气瓶已做破坏性处理，其报废原因见《气瓶报废通知书》)。

	下次定期检验日期为    年     月

	检验：   
	日期:
	年    月   日
	核准证号：

检验专用章

	审核:  
	日期:
	年   月    日
	

	审批: 
	日期:
	年   月   日
	


注：在(中打钩(选取所定期检验的气瓶品种和检验依据。
附表1：              

定期检验合格车用气瓶一览表

	气瓶数量
	共   只
	充装介质
	

	序号
	产品编号
	使用证号
	车牌号码
	规格型号
	制造单位

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


定期检验不合格车用气瓶一览表

	气瓶数量
	共   只
	充装介质
	

	序号
	产品编号
	使用证号
	车牌号码
	不合格原因

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


对以上不合格气瓶作报废处理。                 
附录B

	 检验对于判废产品的清单统计
序号
	原始标记
	装车信息
	检验与评定结论
	备注

	
	气
瓶
编
号
	气瓶制造单位代号
	制
造
日
期
	公称工作压力
(MPa)
	水压试验压力
	公称容积
	上次检验日期
	气瓶初始装车日期
	使用登记编号
	气瓶安装单位
	外
观
检
查
	内
部
检
查
	瓶口
螺纹
检查
	水压试验
	气密性试验
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