附件

2020年广东省液化石油气钢瓶检验质量
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一、抽查产品 
液化石油气钢瓶。
二、抽查依据
1.《中华人民共和国特种设备安全法》
2.《特种设备安全监察条例》
3.《广东省特种设备安全条例》
4.《广东省气瓶安全条例》
5.《广东省人民政府关于印发广东省气瓶安全监管改革方案的通知》（粤府函〔2017〕134号）
6.《气瓶检验机构技术条件》GB/T12135-2016
7.《特种设备检验检测机构质量管理体系要求》TSG Z7003-2004
8.《特种设备检验检测机构核准规则》TSG Z7001-2004
9.《液化石油气钢瓶定期检验与评定》GB/T 8334-2011
10.《气瓶气密性试验方法》GB/T12137-2015
11.《气瓶阀出气口连接型式和尺寸》GB/T 15383-2011
12.《气瓶阀通用技术要求》GB/T 15382-2009
13.《气瓶安全技术监察规程》TSG R0006-2014
14.《液化石油气瓶阀》GB/T 7512-2017
15.《气瓶锥螺纹丝锥》GB/T10878-2011
16.《气瓶专用螺纹量规》GB/T8336-2011
17.《气瓶专用螺纹》GB/T 8335-2011
18.《液化石油气钢瓶标识涂敷技术规范》DB44/T2108-2018
三、抽查区域
广东省范围内的液化石油钢瓶检验、充装单位。
四、抽样方法和样品数量
1.抽样方法。
从液化石油气钢瓶检验机构、充装单位的检验合格且未重新投入使用的气瓶中随机抽取。
2.样品数量。
选取不少于54家单位，检验和充装单位比例原则上为4:1。特殊情况下改变抽查比例和单位总数的，需经省局特种设备处同意。每家单位抽取样品20只，其中YSP118/YSP118-Ⅱ的钢瓶2只、YSP35.5的钢瓶12只、YSP12的钢瓶6只，若被抽查单位符合抽样条件的YSP118/YSP118-Ⅱ或YSP12的钢瓶数量不足，则以YSP35.5的钢瓶代替。
五、抽查实施
1. 承检单位在开展气瓶检验质量抽样工作之前，应及时以文件形式告知被抽查单位当地市级市场监管局或当地县区级市场监管局，当地特种设备安全监察部门可派人协助抽样。
2. 抽样人员抽样前，应出示广东省市场监督管理局布置该抽查的文件和抽样通知书及抽检人员有效身份证件（身份证和工作证），向受检单位介绍气瓶检验质量监督抽查的性质和抽样方法、检验依据、判定规则等。
3. 抽样过程中，抽样人员应认真核对随机选取样品的相关资料，在核对、确认所选取样品无误后，由抽样工作人员现场封样，并做好防更换措施。
4. 抽样人员应当按要求填写《产品质量监督抽查抽样单》。抽样单中有关检验单位名称、样品的商标、规格型号、生产日期、检验日期、检验结论（下次检验日期）、抽样日期、抽样数量、执行标准、检验依据等内容必须逐项填写清楚。企业需要特别陈述的情况，在备注栏中加以说明。
抽样单必须有抽样人员和被抽查单位有关人员签字，并加盖被抽查单位公章。对特殊情况，可由当地市场监管部门予以确认。
5. 此次抽查费用由广东省市场监督管理局统一安排，抽样人员不得向被抽查单位收取任何费用。
六、检验项目
（一）气瓶检验质量
制造标识、检验标识、外观检查、阀座检查、壁厚测定、气密性试验、瓶阀检验。外观检查前需对钢瓶瓶体进行打磨除锈，检验完成后对瓶体不给予恢复。
1.制造标识。
检查制造单位名称代号或制造许可编号、钢瓶编号（制造出厂编号或使用单位自编号）、制造日期是否可识别，不可识别的判定为制造标识检验不合格。
2.检验标识。
2.1检查是否已按《气瓶安全技术监察规程》标准设置检验标识，不符合标准要求的，判定为检验标识不合格。
2.2对2007年2月1日前生产的钢瓶，从钢瓶制造日期起计算，下次检验日期超出15年的判定为检验标识不合格；对2007年2月1日及之后生产的钢瓶，从钢瓶制造日期起计算，下次检验日期超出12年的判定为检验标识不合格。                                                        
3.气密性试验。
3.1逐只进行气密性试验。
3.2凡以空气为介质进行气密性试验的钢瓶，试验前应逐只测定瓶内残留物的释放的燃气浓度。对于浓度大于0.4%（体积）的钢瓶，应进行二次蒸汽吹扫或采用其他安全处理方法，浓度符合要求后，方可用空气进行试验，否则应用氮气进行试验。
3.3气密性试验所用压缩空气，不应含油水；所用的氮气纯度不低于GB/T3864中规定的Ⅱ类二级指标。
3.4钢瓶气密性试验采用浸水试验，其充气装置、试验水槽、试验条件和方法等应符合GB/T12137的规定。
3.5试验过程中若因瓶阀装配不当产生泄漏时，应立即停止试验，并可判定该气瓶气密性试验不合格。
3.6气密性试验压力为2.1MPa，保压时间不应少于1min。
3.7在保压过程中压力表不应有回降现象。
3.8若瓶体出现泄漏或变形，则判定该气瓶气密性试验不合格。
4.外观检查。
4.1逐只目测检查易于发现和评定的外观缺陷，凡属下列情况之一的钢瓶，判定为外观检查不合格：
（1）无任何制造标志的钢瓶；
（2）护罩用螺丝联接到瓶体的钢瓶；
（3）护罩脱落或其焊接接头断裂以及瓶体的对接接头出现裂纹的钢瓶；
（4）因底座脱落、变形、腐蚀、破裂、磨损以及其他缺陷影响直立和稳定性的钢瓶；
（5）进行过焊接、修理、挖补的钢瓶。
4.2逐只对钢瓶进行目测检查，检查其外表是否存在裂纹、鼓包、皱折、夹层、凹坑、磕伤、划伤、凹陷、热损伤、腐蚀等缺陷，还应对底座和瓶体形状进行检查。对外观检查发现有凹坑、磕伤、划伤、腐蚀缺陷的部位，应采用超声波测厚仪测量缺陷处瓶壁的最小壁厚。
4.3瓶体存在裂纹、鼓包、皱折、夹层和肉眼可见的容积变形等缺陷的钢瓶判定为外观检查不合格。
4.4瓶体凹陷深度不小于6mm或大于凹陷短径的1/10的钢瓶判定为外观检查不合格。
4.5瓶体凹陷深度小于6mm，若凹陷中带有划伤或磕伤缺陷，且缺陷处的剩余壁厚小于设计壁厚，则该瓶判定为外观检查不合格。
4.6对未达到报废条件的缺陷，特别是线性缺陷或尖锐的机械损伤，应进行修磨，使其边缘圆滑过渡，但修磨后的剩余壁厚不应小于设计壁厚。
4.7瓶体存在弧疤、焊迹、或存在可能使金属受损的明显火焰烧灼迹象的钢瓶判定为外观检查不合格。
4.8瓶体上孤立点腐蚀，线腐蚀，局部腐蚀及普遍腐蚀处的剩余壁厚小于设计壁厚的钢瓶判定为外观检查不合格。
4.9因腐蚀严重，难以确定腐蚀深度和范围的钢瓶判定为外观检查不合格。
5.阀座检查。
5.1目测或用放大镜逐只检查阀座以及螺纹有无裂纹、变形、腐蚀或其他机械损伤。
5.2阀座有裂纹、倾斜、塌陷的钢瓶判定为阀座检查不合格。
5.3螺纹不得有裂纹或裂纹性缺陷，但允许有不影响使用的轻微损伤，即在有效螺纹中允许有不超过3牙的缺口，缺口长度不超过圆周的1/6，缺口深度不超过牙高的1/3，否则判定为阀座检查不合格。
5.4螺纹用符合GB/T8336规定的量规检查，检查结果不符合GB/T8335要求的，判定为阀座检查不合格。
6.壁厚测定。
6.1逐只进行定点测厚。
6.2测厚点应在上下封头圆弧过渡区内各选择一点，筒体部分应选择在距环焊缝两侧50mm处各一点；对腐蚀严重的钢瓶，应在上下封头圆弧过渡区内各选择两点，筒体部分应选择三点；对YSP118和YSP118-Ⅱ型钢瓶筒体下部和下封头圆弧过渡区内应增测两点。
6.3剩余壁厚小于设计壁厚的钢瓶判定为壁厚测定不合格。  
7.瓶阀检验。
7.1逐只对瓶阀进行外观检验。
7.2外观检验发现有下列情形的，判定为瓶阀检验不合格：
（1）对于不可拆卸的瓶阀，阀体有拆解、翻新的；对于可拆卸瓶阀，阀体有翻新的；
（2）阀体和其他部件有严重变形或损坏，螺纹有严重损伤的；
（3）阀体未标志制造厂商或商标，或所标志的制造厂商无相应瓶阀制造许可资质的。
7.3逐只按《液化石油气瓶阀》GB/T 7512-2017的要求对瓶阀进行气密性试验，不符合的判定为瓶阀检验不合格。
7.4逐只检查是否更换按《液化石油气瓶阀》GB/T 7512-2017的要求制造的瓶阀，未更换的判定为瓶阀检验不合格。
（二）气瓶检验工作质量
1.所抽查的气瓶是否已在“广东省气瓶云数据库”注册；
2.是否建立了气瓶检验数据交换系统，并及时将检验数据反馈气瓶检验申请人；
3.气瓶检验报告是否符合规范要求；
4.钢瓶是否按《液化石油气钢瓶标识涂敷技术规范》（DB44/T2108-2018）的要求进行涂敷。
七、综合判定原则
根据被抽检气瓶的结论，若气瓶检验项目全部合格，则判被抽检气瓶的检验机构检验质量合格。若在检验项目中有一项或一项以上不合格，则判被抽检气瓶的检验机构检验质量不合格。
八、抽查异议处理
被抽查检验单位对检验结果有异议的，应当在接到《气瓶检验质量监督抽查结果通知书》之日起15日内，向抽检机构提交申请复检的书面报告，并提供有关技术资料；逾期未提出异议的，视为承认检验结果。
抽检机构收到被抽查检验单位的书面报告，经广东省市场监督管理局相关部门批准，需要复检时，应通知提出复检的单位到场并对原样品进行检验，在10日内出具检验报告，复检结果上报广东省市场监督管理局相关部门。复检结果为最终结论。
九、抽查结果处理
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检验机构在全部抽查工作完成后，应当在规定时间内将气瓶检验质量监督抽查结果的报告及有关统计表和工作总结报送广东省市场监督管理局相关部门。在向广东省市场监督管理局相关部门报送检验结果之前，承检单位不得向被抽查单位泄露检验结果。在检验过程中不受理相关检验单位或个人对检验情况的询问。



