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前　　言

　　本部分的全部技术内容为强制性。

ＧＢ１８５６４《道路运输液体危险货物罐式车辆》分为２个部分：

———第１部分：金属常压罐体技术要求；

———第２部分：非金属常压罐体技术要求。

本部分为ＧＢ１８５６４《道路运输液体危险货物罐式车辆》的第２部分。

本部分代替ＧＢ１８５６４—２００１《汽车运输液体危险货物常压容器（罐体）通用技术条件》的非金属罐

体部分。

本部分与ＧＢ１８５６４—２００１相比较，主要变化如下：

———标准名称由“汽车运输液体危险货物常压容器（罐体）通用技术条件”改为“道路运输液体危险

货物罐式车辆 第２部分：非金属常压罐体技术要求”；

———工作压力上限由“０．０７２ＭＰａ”修改为“小于０．１ＭＰａ”；

———增加了术语和定义一章；

———增加了材料一章，规定了罐体用玻璃纤维增强塑料及塑料材料的技术要求；

———增加了设计一章，规定了罐体载荷、设计参数的确定和结构等设计要求；

———制造一章中，增加了罐体成型及偏差的要求；

———修改了原出厂检验要求；

———增加了罐体定期检验一章，规定了基本的检验项目和内容；

———增加了附录Ａ“非金属罐体适用的常见液体危险货物介质”、附录Ｃ“玻璃纤维增强塑料罐体粘

接工艺评定”、附录Ｄ“塑料焊接罐体焊接工艺评定”和附录Ｅ“射线、超声与渗透检测验收规

范”；

———原附录Ａ“液体危险货物与罐体材质的相容性”改为附录Ｂ“常见液体危险货物介质与罐体材

料的相容性”；

———取消了原附录Ｂ“危险货物常压罐体年检结果登记表”（提示的附录）。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ、附录Ｃ、附录Ｄ、附录Ｅ为资料性附录。

本部分由全国锅炉压力容器标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２６２）提出并归口。

本部分由全国锅炉压力容器标准化技术委员会移动式压力容器分技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２６２／ＳＣ４）组

织起草。

本部分起草单位：杭州萧山南方化工设备厂、同济大学航空航天与力学学院、上海市气体工业协会、

无锡市海溪防腐设备厂、上海化工装备有限公司、昊华中意玻璃钢有限公司、上海沪光客车厂、上海特种

设备监督检验技术研究院、上海市化工物品汽车运输公司、扬州中集通华专用车股份有限公司、广东东

莞永强汽车制造有限公司。

本部分主要起草人：周仕刚、倪永泉、许子平、陈晓宇、周伟明、寿比南、王为国、付新兰、吴刚、

魏勇彪、夏秋春、张希成、孙家星、丁建勋、王虎群、刘洪庆、沈碧霞。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ１８５６４—２００１。
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道路运输液体危险货物罐式车辆

第２部分：非金属常压罐体技术要求

１　范围

１．１　本部分规定了道路运输液体危险货物罐式车辆非金属常压罐体（以下简称罐体）的设计、制造、试

验方法、出厂检验、涂装与标记标识以及定期检验项目的技术要求。

１．２　本部分适用于装运介质为液体危险货物，工作压力小于０．１ＭＰａ，罐体材料为聚乙烯塑料、聚氯乙

烯塑料、聚丙烯塑料、玻璃纤维增强塑料等，且与定型汽车底盘或半挂车车架为永久性连接的非金属

罐体。

１．３　本部分罐体用非金属材料允许的使用温度范围应符合下列要求：

ａ）　聚氯乙烯、聚丙烯塑料：－１０℃～５０℃；

ｂ）　聚乙烯塑料、玻璃纤维增强塑料：－２０℃～５０℃。

任何情况下，罐体元件的表面温度不应超过材料的允许使用温度范围。

１．４　本部分适用于附录Ａ中的介质。对超出附录Ａ范围以外的液体危险货物，其罐体设计可参照本

部分执行，但需经国家主管机构认可的单位进行技术评审。

１．５　本部分不适用于金属材料的罐体、真空绝热结构的罐体、有特殊要求军事装备用的罐体、容积大于

２０ｍ３ 的罐体，以及装运易燃、易爆或毒性程度为极度或高度危害类介质的罐体。

１．６　对不能采用本部分进行设计的罐体，允许采用以下方法设计，但需经国家主管机构认可的单位评

定、认可：

ａ）　包括有限元法在内的应力分析；

ｂ）　验证性实验分析（如实验应力分析、验证性液压试验）；

ｃ）　用可比的已投入使用的结构进行对比经验设计。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款，通过ＧＢ１８５６４的本部分的引用而成为本部分的条款。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部分。然而，鼓励根据本部分达成

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

部分。

ＧＢ／Ｔ１０３３—１９８６　塑料密度和相对密度试验方法

ＧＢ／Ｔ１０４０．２—２００６　塑料　拉伸性能的测定　第２部分：模塑和挤塑塑料的试验条件（ＩＳＯ５２７２：

１９９３，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１０４３—１９９３　硬质塑料简支梁冲击试验方法（ｎｅｑＩＳＯ１７９：１９８２）

ＧＢ／Ｔ１４４７—２００５　纤维增强塑料拉伸性能试验方法（ＩＳＯ５２７４：１９９７，Ｔｅｓｔｃｏｎｄｉｔｉｏｎｆｏｒｉｓｏｔｒｏｐ

ｉｃａｎｄｏｒｔｈｏｔｒｏｐｉｃｆｉｂｅｒｒｅｉｎｆｏｒｃｅｄｐｌａｓｔｉｃｓｃｏｍｐｏｓｉｔｅｓ，ＮＥＱ）

ＧＢ１５８９　道路车辆外廓尺寸、轴荷及质量限值

ＧＢ／Ｔ１６３３—２０００　热塑性塑料维卡软化温度（ＶＳＴ）的测定（ｉｄｔＩＳＯ３０６：１９９４）

ＧＢ／Ｔ１６３４．１—２００４　塑料　负荷变形温度的测定　第１部分：通用试验方法（ＩＳＯ７５１：２００３，

ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ２０３５—１９９６　塑料术语及其定义

１
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ＧＢ／Ｔ２５６８—１９９５　树脂浇铸体拉伸性能试验方法

ＧＢ／Ｔ３６８２—２０００　热塑性塑料熔体质量流动速率和熔体体积流动速率的测定（ｉｄｔＩＳＯ１１３３：

１９９７）

ＧＢ／Ｔ３７３０．１—２００１　汽车和挂车类型的术语和定义

ＧＢ／Ｔ３７３０．２—１９９６　道路车辆　质量　词汇和代码（ｉｄｔＩＳＯ１１７６：１９９０）

ＧＢ／Ｔ３９６１—１９９３　纤维增强塑料术语

ＧＢ／Ｔ４４５４—１９９６　硬质聚氯乙烯层压板材

ＧＢ６９４４—２００５　危险货物分类和品名编号

ＧＢ７２５８　机动车运行安全技术条件

ＧＢ／Ｔ８２３７—２００５　纤维增强塑料用液体不饱和聚酯树脂

ＧＢ／Ｔ９４４５—２００５　无损检测　人员资格鉴定与认证（ＩＳＯ９７１２：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ９９６９．１—１９９８　工业产品使用说明书　总则

ＧＢ１２２６８—２００５　危险货物品名表

ＧＢ１３３９２—２００５　道路运输危险货物车辆标志

ＧＢ／Ｔ１３６５７—１９９２　双酚Ａ型环氧树脂

ＧＢ１６７３５—２００４　道路车辆　车辆识别代号（ＶＩＮ）

ＧＢ／Ｔ１８３６９—２００８　玻璃纤维无捻粗纱

ＧＢ／Ｔ１８４１１—２００１　道路车辆　产品标牌

ＧＢ１８５６４．１　道路运输液体危险货物罐式车辆　第１部分：金属常压罐体技术要求

ＪＢ／Ｔ４７３０．１　承压设备无损检测　第１部分：通用要求

ＪＢ／Ｔ４７３０．２　承压设备无损检测　第２部分：射线检测

ＪＢ／Ｔ４７３０．３　承压设备无损检测　第３部分：超声检测

ＪＢ／Ｔ４７３０．５　承压设备无损检测　第５部分：渗透检测

ＧＡ４０６—２００２　车身反光标识

ＨＧ／Ｔ２０６４０—１９９７　塑料设备

ＨＧ２０６６０—２０００　压力容器中化学介质毒性危害和爆炸危险程度分类

ＨＧ／Ｔ２０６９６—１９９９　玻璃钢化工设备设计规定

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２０３５、ＧＢ／Ｔ３７３０．１、ＧＢ／Ｔ３７３０．２、ＧＢ／Ｔ３９６１及ＧＢ１８５６４．１确立的以及下列术语和定义

适用于本部分。

３．１

工作压力　狅狆犲狉犪狋犻狀犵狆狉犲狊狊狌狉犲

系指在正常工作情况下，罐体顶部可能达到的最高压力。

３．２

设计压力　犱犲狊犻犵狀狆狉犲狊狊狌狉犲

系指设定的罐体顶部的最高压力，与相应的设计温度一起作为罐体的设计载荷条件，其值不低于工

作压力。

３．３

设计温度　犱犲狊犻犵狀狋犲犿狆犲狉犪狋狌狉犲

系指在正常工作情况下，设定的非金属元件的温度（沿非金属元件截面的温度平均值）。设计温度

与设计压力一起作为设计载荷条件。
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３．４

计算厚度　犮犪犾犮狌犾犪狋犲犱狋犺犻犮犽狀犲狊狊

系指按本部分第６章公式计算得到的厚度。需要时，尚应计入其他载荷所需厚度。

３．５

设计厚度　犱犲狊犻犵狀狋犺犻犮犽狀犲狊狊

系指计算厚度与腐蚀裕量之和或最小厚度与腐蚀裕量之和两者中的较大值。

３．６

名义厚度　狀狅犿犻狀犪犾狋犺犻犮犽狀犲狊狊

系指设计厚度圆整至材料标准规格的厚度，即设计图样上标注的厚度。

３．７

安全附件　狊犪犳犲狋狔犪狋狋犪犮犺犿犲狀狋狊

系指安装于罐体上的通气装置、紧急切断装置、液位测量装置等能起安全保护作用的附件的总称。

３．８

旋转模塑，滚塑　狉狅狋犪狋犻狅狀犪犾犿狅狌犾犱犻狀犵

系指将塑料粉末加入模具中，然后加热模具并使之沿两相互垂直的轴连续旋转，模具内塑料粉末在

离心力、重力和热量的作用下逐渐均匀地涂布、熔融黏附于模具内表面上，形成所需要的形状。然后冷

却模具，脱模得到罐体的一种塑料加工工艺。

４　总论

４．１　总则

４．１．１　除应符合本部分的规定外，罐体的设计、制造、试验方法、出厂检验、涂装与标志标识及定期检验

项目等安全技术要求还应符合国家有关法律、法规和规章的规定。

４．１．２　设计、制造单位应按国家有关规定取得相应资质后，方可进行罐体的设计和制造。

４．１．３　配装符合本部分要求的罐体的罐车应符合ＧＢ７２５８的有关规定。

４．２　职责

４．２．１　设计单位

４．２．１．１　设计单位应对设计文件的正确性和完整性负责。

４．２．１．２　罐体的设计文件至少应包括下列内容：

ａ）　设计计算书（包括罐体强度计算、罐体容积计算、支座局部应力计算等）；

ｂ）　设计图样（包括总图、罐体图、管路图等）；

ｃ）　设计说明书；

ｄ）　使用说明书。

４．２．１．３　设计总图至少应注明下列内容：

ａ）　产品名称、型号；

ｂ）　底盘型号、发动机功率、满载总质量、整备质量、轴载质量、最大允许充装质量、罐车外廓尺寸、

罐体尺寸、罐体设计总容积、有效容积及分仓容积等主要技术特性参数；

ｃ）　罐体设计压力、设计温度、充装介质及危险特性、焊接接头系数、腐蚀裕量和单位容积充装量等

主要设计参数；

ｄ）　罐体安全附件的规格和性能要求；

ｅ）　罐体气密性试验要求；

ｆ）　罐车产品铭牌的位置。

４．２．１．４　罐体图至少应注明下列内容：

ａ）　产品名称；
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ｂ）　设计压力、设计温度、充装介质及危险特性、焊接接头系数、腐蚀裕量和单位容积充装量等设

计参数；

ｃ）　罐体主体材料牌号、规格及要求；

ｄ）　几何尺寸、设计总容积及分仓容积；

ｅ）　封头和筒体设计厚度；

ｆ）　制造要求；

ｇ）　热处理要求；

ｈ）　无损检测要求；

ｉ）　防腐蚀处理要求；

ｊ）　耐压试验要求。

４．２．２　制造单位

４．２．２．１　制造单位应按经规定程序批准的设计图样进行制造，如需对原设计进行修改，应取得原设计

单位同意修改的书面证明文件，且对改动部位作详细记录。

４．２．２．２　制造单位在制造过程中和完工后，应按本部分和设计图样的规定对罐体（车）进行各项检验、

检测和试验，出具检验、检测和试验报告，并对报告的正确性和完整性负责。

４．２．２．３　制造单位至少应保存下列文件备查，且保存期一般不应少于７年。

ａ）　制造工艺图或制造工艺卡；

ｂ）　材料证明文件及材料表；

ｃ）　焊接和热处理工艺记录；

ｄ）　安全附件的检验记录；

ｅ）　标准中规定制造厂应检验项目的检验记录；

ｆ）　射线检测底片和报告、其他无损检测报告；

ｇ）　制造过程中及完工后的检验、检测和试验报告；

ｈ）　设计图和竣工图（至少包括总图、罐体图和管路图等）；

ｉ）　产品使用说明书；

ｊ）　产品质量证明书。

５　材料

５．１　一般要求

５．１．１　罐体用材料（包括衬里材料）应当具有良好的耐腐蚀性能、力学性能及相应的工艺性能，并能满

足罐体的制造、检验及安全使用等基本要求。

５．１．２　罐体及罐体用管材、焊材等材料应符合相应国家标准或行业标准的规定，并应有相应的质量证

明文件。

５．１．３　罐体用材料应与罐内装运介质相容，与介质接触的罐体材料（包括衬里材料）不应与装运介质发

生化学反应，从而避免降低材料强度或污染装运的介质，且满足罐车在使用中所遇到的各种工作和环境

条件。

５．１．４　装运附录Ａ中介质的罐体，其材料可参考附录Ｂ选用。

５．１．５　罐体用材料均应进行进厂资料验收和检验，并应达到本章规定的技术要求。

５．１．６　罐体用材料有以下情况之一的，应当进行复验：

ａ）　设计图样要求的；

ｂ）　用户要求的；

ｃ）　材料质量证明书中有缺项的；

ｄ）　焊接罐体用塑料板材存放时间超过两年或存放时间不清的；
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ｅ）　制造单位不能确定材料真实性或对材料的性能和成分有怀疑的。

５．２　滚塑罐体用材料

５．２．１　当罐体采用滚塑工艺制造时，罐体用聚乙烯的材料性能应满足表１的要求。

５．２．２　罐体用聚乙烯树脂粉末颗粒应在３０目～１００目之间，小于３０目的不超过１％，大于１００目的不

超过１５％。

５．３　焊接罐体用板材

５．３．１　硬聚氯乙烯板材

硬聚氯乙烯板材应符合ＧＢ／Ｔ４４５４—１９９６中工业用—Ａ类的规定。

５．３．２　聚丙烯板材

聚丙烯板材的材料性能应满足表２的要求。

表１　罐体用聚乙烯的材料性能

项　目 指标值 试验方法

密度 ｇ／ｃｍ
３

≥０．９３４ ＧＢ／Ｔ１０３３

熔体流动速率 ｇ／１０ｍｉｎ ４±３ ＧＢ／Ｔ３６８２

拉伸屈服应力 ＭＰａ ≥１５

屈服拉伸应变 ％ ≥２５

断裂拉伸应变 ％ ≥２００

ＧＢ／Ｔ１０４０．２

维卡软化温度 ℃ ≥８０ ＧＢ／Ｔ１６３３

表２　聚丙烯板材的材料性能

项　目 指标值 试验方法

密度 ｇ／ｃｍ
３

≥０．９３４ ＧＢ／Ｔ１０３３

拉伸屈服应力 ＭＰａ ≥２５

屈服拉伸应变 ％ ≥８

拉伸弹性模量 ＭＰａ ≥１１００

ＧＢ／Ｔ１０４０．２

缺口试样简支梁冲击强度 ｋＪ／ｍ２ ≥１５ ＧＢ／Ｔ１０４３

维卡软化温度 ℃ ≥８０ ＧＢ／Ｔ１６３３

５．４　玻璃纤维增强塑料罐体用材料

５．４．１　增强材料

５．４．１．１　增强材料应采用无碱玻璃纤维及其织物。无碱无捻玻璃纤维纱应符合ＧＢ／Ｔ１８３６９的规定；

无碱玻璃纤维织物应符合相应国家标准或行业标准的规定。

５．４．１．２　有特殊要求的，可采用其他材质的增强材料作为内衬层用增强材料。

５．４．２　热固性树脂

５．４．２．１　热固性树脂应符合下列要求：

ａ）　不饱和聚酯树脂应符合ＧＢ／Ｔ８２３７的规定；

ｂ）　环氧树脂应符合ＧＢ／Ｔ１３６５７的规定；

ｃ）　乙烯基酯树脂和酚醛树脂等其他树脂应符合相应国家标准或行业标准的规定。

５．４．２．２　内衬层树脂可采用间苯型不饱和聚酯树脂、乙烯基酯树脂、双酚Ａ型树脂等性能与装运介质

相容的树脂。

５．４．２．３　不饱和树脂的力学性能应满足表３或表４的要求。
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表３　内衬层树脂的力学性能要求

项　目 指标值 试验方法

拉伸强度 ＭＰａ ≥６０

拉伸弹性模量 ＭＰａ ≥２５００

破坏伸长率 ％ ≥３．５

ＧＢ／Ｔ２５６８

表４　结构层树脂的力学性能要求

项　目 指标值 试验方法

拉伸强度 ＭＰａ ≥６０

拉伸弹性模量 ＭＰａ ≥３０００

破坏伸长率 ％ ≥２．５

ＧＢ／Ｔ２５６８

热变形温度 ℃ ≥７０ ＧＢ／Ｔ１６３４．１（Ａ法）

５．４．３　玻璃纤维增强塑料罐体材料的力学性能

玻璃纤维增强塑料罐体结构层材料的力学性能应满足表５或表６的要求。

表５　筒体结构层材料的力学性能

层板方向
拉伸强度

ＭＰａ
试验方法

环向 ≥１２０

轴向 ≥６０
ＧＢ／Ｔ１４４７

表６　封头结构层材料的力学性能

层板厚度

ｍｍ

拉伸强度

ＭＰａ
试验方法

＜５．０ ≥６０

５．０～６．５ ≥８３

６．５～１０．０ ≥９３

＞１０．０ ≥１０８

ＧＢ／Ｔ１４４７

５．５　罐体采用国外材料时，应满足下列要求：

ａ）　应选用国外有关标准或规范允许使用的，且国外已有使用实例的材料，其使用范围应符合材料

生产国相应标准或规范的规定，并有该材料的质量证明书；

ｂ）　制造单位首次使用前，应按相关标准或规范对材料的化学成分、力学性能进行复验，满足使用

要求后，才能投料制造；

ｃ）　技术要求应不低于本部分及国内相应材料的技术指标；当不符合要求时，应通过国家主管机构

认可的单位进行技术评审。

５．６　罐体采用新研制的材料时，材料的研制生产单位应将试验验证材料和第三方的检测报告提交国家

主管机构认可的单位进行技术评审，通过后方可用于罐体的设计和制造。

６　设计

６．１　基本要求

６．１．１　应选用国家主管部门批准的定型底盘，定型底盘应符合相应国家标准、行业标准的规定，且有必

要的技术资料和产品合格证等质量证明文件。
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６．１．２　罐体（车）用外购件应符合有关国家标准、行业标准的规定，并有供应商提供的产品合格证明，装

配时应选用经检验合格的零部件。

６．１．３　车辆的轴荷和质量参数应符合ＧＢ１５８９的规定。

６．１．４　车辆的结构安全要求应符合ＧＢ７２５８的规定。

６．１．５　车辆驾驶室内应配备一个干粉灭火器，在车辆两侧应配备与装运介质性能相适应的灭火器或有

效的灭火装置各一个。灭火器或灭火装置应固定牢靠、取用方便。

６．２　罐体设计

６．２．１　一般规定

６．２．１．１　罐体的横截面一般采用圆形。

６．２．１．２　封头采用凹面受压的标准椭圆形或碟形，碟形封头球面部分的内半径应不大于封头的内直

径，转角内半径应不小于封头内直径的１０％，且不小于封头名义厚度的３倍。

６．２．１．３　罐体的设计压力应不小于最高工作压力。

６．２．１．４　罐体的计算压力除应考虑罐体所装运介质的工作压力外，还应考虑罐体在正常的运输和装卸

时所产生的静态、动态和热负荷等最大综合载荷。

６．２．１．５　塑料焊接罐体的对接焊接接头应采用双面焊或相当于双面焊的全焊透结构，封头与筒体的连

接应采用全焊透对接结构。

６．２．２　罐壁结构要求

６．２．２．１　塑料制罐体的罐壁应是同种材料。

６．２．２．２　玻璃纤维增强塑料制罐体的罐壁应是层合结构，且符合以下规定：

ａ）　从内到外依次为内表面层、次内层、强度层和外表面层４层组成，其中内表面层和次内层总称

为内衬层；

ｂ）　内表面层厚度为０．２５ｍｍ～０．５ｍｍ，次内层厚度不小于２ｍｍ，内衬层总厚度不小于２．５ｍｍ；

ｃ）　强度层厚度由设计计算确定；

ｄ）　外表面层厚度为０．２ｍｍ～０．５ｍｍ；

ｅ）　内表面层由玻璃纤维表面毡和热固性树脂制成，其树脂质量含量为８０％～９０％；

ｆ）　次内层由切断的玻璃纤维原丝或其织物和热固性树脂制成，其树脂质量含量为６８％～７８％；

ｇ）　强度层由玻璃纤维及其织物和热固性树脂制成，其树脂质量含量为２５％～５０％；

ｈ）　外表面层由玻璃纤维表面毡和热固性树脂制成，其树脂质量含量应不低于７０％；

ｉ）　罐壁中的内衬层也可以采用热塑性塑料板材制成，其厚度应在２．５ｍｍ～４．０ｍｍ之间。

６．２．３　载荷

６．２．３．１　罐体的设计应考虑下列载荷：

ａ）　内压、外压或最大压差；

ｂ）　装载量达到最大装运质量时的液柱静压力；

ｃ）　运输时的惯性力；

ｄ）　支座与罐体连接部位或支承部位的作用力；

ｅ）　连接管道和其他部件的作用力；

ｆ）　罐体自重及正常工作条件下或试验条件下装运介质的重力载荷；

ｇ）　附件及管道、平台等的重力载荷；

ｈ）　温度梯度或热膨胀量不同引起的作用力；

ｉ）　冲击力，如由流体冲击引起的作用力等。

６．２．３．２　设计时，罐体在运输工况中所承受的静态力按下列原则确定：

ａ）　运动方向：最大充装质量的两倍乘以重力加速度；
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ｂ）　与运动方向垂直的水平方向：最大充装质量乘以重力加速度；

ｃ）　垂直向上：最大充装质量乘以重力加速度；

ｄ）　垂直向下：最大充装质量（包括重力在内的总载荷）的两倍乘以重力加速度。

注：上述载荷施加于罐体的形心，且不造成罐内气相空间压力的升高。

６．２．４　设计压力和计算压力

６．２．４．１　设计压力应不小于下列压力的较高值：

ａ）　设计温度时介质的饱和蒸气压；

ｂ）　运输工况中有惰性气体（如氮气等）封罐保护时，封罐压力与设计温度时介质饱和蒸气压

之和；

ｃ）　充装、卸料时的最大工作压力。

６．２．４．２　计算压力应不小于下列压力的较高值：

ａ）　设计温度时介质饱和蒸气压与封罐压力，以及由于６．２．３．２所列静态力而产生的等效压力之

和，等效压力应不小于０．０３５ＭＰａ；

ｂ）　重力卸料的，罐体底部装运介质最大充装质量时的两倍静态压力或两倍静态水压力的较

大值；

ｃ）　压力充装或压力卸料的，充装压力或卸料压力较大值的１．３倍。

６．２．５　外压校核

罐体外压稳定性校核压力至少应高出罐体内压力０．０４ＭＰａ。

６．２．６　设计温度

罐体的设计温度应按下列要求确定：

ａ）　罐体结构为裸式或带遮阳罩的，其设计温度为５０℃；

ｂ）　罐体结构有保温层的，设计温度应不小于非金属元件可能达到的最高温度，对于０℃以下的

情况，设计温度应不大于非金属元件可能达到的最低温度；

ｃ）　罐体设计温度的确定应考虑环境温度的影响。

６．２．７　许用应力

６．２．７．１　塑料板材不同温度下的许用应力按表７选取。

表７　塑料板材许用应力

塑料板材种类

在下列温度下的许用应力

ＭＰａ

≤２３℃ ３０℃ ３５℃ ４０℃ ４５℃ ５０℃

聚乙烯 ２．１４ ２．１３ ２．１２ １．９６ １．８１ １．６６

聚氯乙烯 ７．０１ ６．９９ ６．９５ ６．４４ ５．９３ ５．４５

聚丙烯 ３．５１ ３．４９ ３．４８ ３．２２ ２．９７ ２．７３

　　注：中间温度的许用应力，可按本表的数值用内插法求得。

６．２．７．２　塑料管材不同温度下的许用应力按 ＨＧ／Ｔ２０６４０的规定选取。

６．２．７．３　玻璃纤维增强塑料许用应力

应分别根据罐体环向、轴向和封头的拉伸性能取下列ａ）和ｂ）规定的较小值，对应作为玻璃纤维增

强塑料罐体环向［σθ］、轴向［σｘ］和封头的许用应力［σ］：

ａ）　０．００１犈θ：

犈θ———玻璃纤维增强塑料板的环向拉伸弹性模量，单位为兆帕（ＭＰａ）。

ｂ）　０．１［σθ］：

［σθ］———为玻璃纤维增强塑料板的环向拉伸强度，单位为兆帕（ＭＰａ）。
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６．２．７．４　封头铺层设计应确定两个方向拉伸强度有明显差异时，应分别确定两个方向的强度和许用应

力，且分别确定计算厚度。

６．２．８　焊接接头系数

塑料焊接罐体的焊接接头系数应根据焊接接头型式确定：

ａ）　双面焊对接接头，＝０．５；

ｂ）　单面焊对接接头，＝０．４。

６．２．９　腐蚀裕量

材料的腐蚀裕量应由设计单位确定或由用户提供，且满足下列要求：

ａ）　有腐蚀或磨损的材料，应根据罐体设计寿命和介质对材料的腐蚀速率确定；

ｂ）　罐体各组件的腐蚀程度不同时，可采用不同的腐蚀裕量。

６．２．１０　介质

６．２．１０．１　介质的分类应符合ＧＢ６９４４的规定；

６．２．１０．２　介质的品名及编号应符合ＧＢ１２２６８的规定；

６．２．１０．３　介质的毒性危害的划分应符合 ＨＧ２０６６０的规定；

６．２．１０．４　本部分适用的介质见附录Ａ。

６．２．１１　罐体允许最大充装质量

６．２．１１．１　罐体允许最大充装质量按式（１）计算：

犠 ＝ｖ犞 …………………………（１）

　　式中：

犠———罐体允许最大充装质量，单位为吨（ｔ）；

ｖ———单位容积充装量，单位为吨每立方米（ｔ／ｍ
３），按以下原则确定：

应按罐体设计温度下，其罐内至少留有５％，且不大于１０％的气相空间及该温度下的介质密度来

确定。

犞———罐体设计容积，单位为立方米（ｍ３）。

６．２．１１．２　罐体允许最大充装量应不大于罐车的额定载质量。

６．２．１２　罐体计算厚度

６．２．１２．１　罐体计算厚度按式（２）计算：

δ＝
狆ｃ犇ｉ
２［σ］

ｔ


………………………（２）

　　式中：

δ———罐体计算厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

狆ｃ———计算压力，单位为兆帕（ＭＰａ）；

犇ｉ———罐体内直径，单位为毫米（ｍｍ）；

［σ］
ｔ———设计温度下罐体材料许用应力，单位为兆帕（ＭＰａ）；

———焊接接头系数，若采用非焊接工艺制造罐体时，取＝１．０。

６．２．１２．２　玻璃纤维增强塑料制罐体，其罐体计算厚度除按上述式（２）计算外，还应按式（３）计算，并取

其式（２）和式（３）的较大值作为罐体的计算厚度：

δ＝
狆ｃ犇ｉ
４［σｘ］

ｔ
…………………………（３）

　　式中：

δ———罐体计算厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

［σｘ］
ｔ———设计温度下玻璃纤维增强塑料筒体材料轴向许用应力，单位为兆帕（ＭＰａ）；

其余符号意义及单位同式（２）。
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６．２．１３　罐体最小厚度

６．２．１３．１　最小厚度应符合表８的规定。

表８　罐体最小厚度 单位为毫米

罐体直径ＤＮ

最小厚度ａ

聚乙烯 聚氯乙烯 聚丙烯ｂ 玻璃纤维增强塑料ｃ

６００≤ＤＮ≤９００ ８．３ ５．９ ９．７ ４．８

９００＜ＤＮ≤１２００ １１．５ ７．８ １３．５ ４．８

１２００＜ＤＮ≤１５００ １４．６ ９．７ １７．４ ４．８

１５００＜ＤＮ≤１８００ １７．８ １１．６ ２１．２ ４．８

１８００＜ＤＮ≤２１００ ２１．５ １３．９ ２５．７ ６．４

ＤＮ＞２１００ ２８．６ １８．２ — ６．４

　　ａ 表中给出的罐体最小厚度是基于聚乙烯采用滚塑工艺制造，聚氯乙烯和聚丙烯是采用焊接工艺制造而得

出的。

ｂ 聚丙烯罐体最大公称直径应不大于２１００ｍｍ。

ｃ 玻璃纤维增强塑料的最小厚度为罐壁总厚度。

６．２．１３．２　在任何情况下，罐体最小厚度应不小于６．２．１３．１的规定，该最小厚度不包含材料厚度负偏

差、腐蚀裕量以及加工制造过程中的工艺减薄量。

６．２．１４　封头的厚度

６．２．１４．１　封头的厚度应不小于相应罐体的厚度。

６．２．１４．２　椭圆形封头的计算厚度按式（４）计算：

δ＝
犓狆ｃ犇ｉ
２［σ］

ｔ


…………………………（４）

　　式中：

δ———封头计算厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

狆ｃ———计算压力，单位为兆帕（ＭＰａ）；

犇ｉ———封头内直径，单位为毫米（ｍｍ）；

［σ］
ｔ———设计温度下封头材料许用应力，单位为兆帕（ＭＰａ）；

———焊接接头系数，若采用非焊接工艺制造封头时，取＝１．０；

犓———形状系数，按式（５）计算：

犓 ＝ ［１６ ２ （＋ 犇ｉ
２犺）ｉ ］

２

…………………………（５）

　　式中：

犺ｉ———为封头内壁曲面高度，单位为毫米（ｍｍ），当
犇ｉ
２犺ｉ
＝２时，为标准椭圆形封头。

６．２．１４．３　其他形式的封头计算厚度按 ＨＧ／Ｔ２０６４０或 ＨＧ／Ｔ２０６９６相应部分的规定计算确定。

６．２．１５　罐体设计厚度

６．２．１５．１　塑料罐体设计厚度应取下列情况的较大值：

ａ）　罐体计算厚度与腐蚀裕量之和；

ｂ）　罐体最小厚度与腐蚀裕量之和。

６．２．１５．２　玻璃纤维增强塑料罐体设计厚度应取下列情况的较大值：

ａ）　罐体计算厚度与罐壁内衬层和外表面层厚度之和；

ｂ）　罐体最小厚度。
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６．２．１６　罐体隔仓板、防波板的设置

６．２．１６．１　为满足罐体外压稳定性要求，当罐体的隔仓板、防波板、外部或内部加强圈等作为加强件使

用时，其设置应满足下列要求：

加强件的垂直截面，连同罐体的有效加强段，其组合截面抗弯刚度（犈犐）应不小于式（６）的计算

结果：

犈犐≥１６．４８犇ｏ
３犔ｓ …………………………（６）

　　式中：

犈犐———组合截面抗弯刚度，单位为牛顿每平方毫米（Ｎ／ｍｍ２）；

犇ｏ———罐体外直径，单位为毫米（ｍｍ）；

犔ｓ———相邻加强部件间距离或加强部件到封头高度三分之一处的距离，取两者中较大值，单位为

米（ｍ）。

６．２．１６．２　隔仓板、防波板的设置至少应满足下列条件之一：

ａ）　塑料罐体内相邻二个加强部件之间的距离不超过１０００ｍｍ，玻璃纤维增强塑料罐体内相邻二

个加强部件之间的距离不超过１５００ｍｍ，并应与罐体支座位置相对应；

ｂ）　相邻二个隔仓板或防波板之间隔开的罐体几何容积应符合下列要求：

———塑料罐体不大于３ｍ３；

———玻璃纤维增强塑料罐体不大于４ｍ３。

６．２．１６．３　隔仓板或防波板的厚度任何情况下不应小于罐体壁厚。

６．２．１６．４　防波板有效面积应大于罐体横截面积的４０％，且上部弓形面积小于罐体横截面积的２０％。

６．２．１６．５　防波板设置应考虑方便操作或检修人员进出。

６．２．１６．６　隔仓板、防波板与罐体的连接应牢固可靠。

６．２．１７　人孔设置

６．２．１７．１　罐体至少应设置一个人孔，一般设置在罐体顶部。

６．２．１７．２　人孔宜采用公称直径不小于４５０ｍｍ的圆孔或５００ｍｍ×３５０ｍｍ的椭圆孔。

６．２．１７．３　对多仓罐体，人孔设置还应考虑操作、检修人员方便进出各仓。

６．２．１８　支座载荷及局部应力校核

ａ）　罐体支座应有足够的刚度和强度，且能承受不小于纵向２犿犵、垂直向下２犿犵、横向１犿犵、垂直

向上１犿犵惯性力的作用（其中犿为罐体、附件与装运介质的质量之和）；

ｂ）　罐体与支座的连接部位应进行局部应力校核，罐体的局部应力应不大于罐体材料许用应力的

１．２５倍。

６．２．１９　耐压试验

６．２．１９．１　罐体耐压试验一般采用液压试验。

６．２．１９．２　罐体耐压试验压力为罐体的计算压力。

６．２．２０　其他要求

６．２．２０．１　罐体上部的部件应设置保护装置。保护装置可设置为加强环或保护顶盖、横向或纵向构

件等。

６．２．２０．２　保温层的设置不应妨碍装卸系统和附件的正常工作及维修。

６．３　连接设计要求

６．３．１　罐体与底盘连接应采用鞍形支座。鞍形支座对应的圆心包角应不小于１２０°。

６．３．２　鞍形支座应采用金属板材。

６．３．３　鞍形支座的制作改造应符合相应底盘改装手册的要求。设计时应避免上装部分的布置对底盘

车架造成集中载荷，并尽可能将其转化为均布载荷，以改善受力状况。

６．３．４　当车架需加长时，加长部分用材料应考虑其可焊性。

１１

犌犅１８５６４．２—２００８



６．３．５　应避免在车架应力集中的区域内进行钻孔或焊接。

６．３．６　罐体纵向中心平面与底盘纵向中心平面之间的最大偏移量应不大于６ｍｍ。

６．３．７　在罐体和支座之间应设置橡胶衬垫材料，其宽度应大于鞍形支座与罐体接触的垫板宽度。

６．３．８　鞍形支座与罐体连接用抱箍应采用金属板材。抱箍应具有足够的强度。

６．３．９　罐体与抱箍间应设置橡胶衬垫，其宽度应大于抱箍的宽度，其厚度应不小于５ｍｍ。

６．３．１０　支座、抱箍及连接件应作防腐处理。

６．３．１１　抱箍与支座间的连接应符合下列要求：

ａ）　采用螺栓连接；

ｂ）　应有可调节张紧程度的间隙；

ｃ）　连接应牢固、可靠；

ｄ）　连接用螺栓的性能等级应不低于８．８级。

６．３．１２　应设置防止罐体纵向窜动的装置。

６．４　安全附件和承压元件

６．４．１　一般要求

６．４．１．１　通气装置、紧急切断装置、液位测量装置等安全附件应符合相应国家标准或行业标准。安全

附件应有相应资质的单位生产，且有产品质量证明文件。

６．４．１．２　装卸阀门、装卸软管及胶管等承压元件应符合相应国家标准或行业标准，且有产品合格证书

和质量证明文件。

６．４．１．３　安全附件和承压元件应按装运介质特性设置，与装运介质接触的材料应与介质相容。

６．４．２　通气装置设置

６．４．２．１　罐体顶部的前、后部位应至少各设置一个通气装置，其通径应不小于２５ｍｍ。

６．４．２．２　通气装置应能防止任何异物的进入，出口应向下，且比顶部装卸口至少高１００ｍｍ。

６．４．２．３　装卸状态时通气装置应处于全开状态，非装卸状态时通气装置应处于闭合状态。

６．４．３　紧急切断装置

６．４．３．１　紧急切断装置一般由内置切断阀、远程控制系统及操纵机构等组成，紧急切断装置应动作灵

活、性能可靠、便于检修，其操纵机构应可靠并联接到罐体外部。

６．４．３．２　内置切断阀的设置应尽可能靠近罐体的底部，不应兼作它用。非装卸状态时内置切断阀应处

于闭合状态。

６．４．３．３　内置切断阀应能防止因任意冲击或意外动作所致的无意识打开。

６．４．３．４　内置切断阀的启闭应方便人员安全操作。

６．４．４　液位测量装置

６．４．４．１　液位测量装置应灵活准确，结构牢固。

６．４．４．２　液位测量装置的安装应牢固、可靠。

６．４．４．３　不应使用玻璃板（管）或其他易碎材料制造。

６．４．４．４　应设置能防止液位测量装置受到意外损伤的保护装置。

６．４．５　装卸软管

６．４．５．１　软管与快装接头的连接应牢固、可靠。

６．４．５．２　软管在承受４倍罐体设计压力时不应破裂。

６．４．５．３　软管应在１．５倍装卸系统最高工作压力下进行气压试验。

６．５　装卸口设置及要求

６．５．１　装卸口的设置位置应根据介质特性确定。

６．５．２　罐体底部装卸口设置应符合下列要求：

ａ）　应设置三道相互独立，且串联的关闭装置；
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ｂ）　第一道阀门应为紧急切断装置；

ｃ）　第二道为外部卸料阀；

ｄ）　第三道为在卸料口处设置的盲法兰或类似的装置，且应有能防止意外打开的功能。

６．５．３　装卸口应设置阀门箱或防碰撞护栏等保护装置，且设置有密封盖或密封式集漏器。

６．６　扶梯、罐顶操作平台及护栏

６．６．１　扶梯应便于攀登，连接牢固，可设在罐体两侧或后部。扶梯宽度应不小于３５０ｍｍ，步距应不大

于３５０ｍｍ，且每级梯板能承受１９６０Ｎ的载荷。

６．６．２　罐体顶部应设操作平台，平台应具有防滑功能，且在６００ｍｍ×３００ｍｍ的面积上能承受３ｋＮ

的均布载荷。当罐体顶部距地面高度大于２ｍ时，平台周围应设置固定或可折叠的护栏。

６．６．３　应对扶梯、罐顶操作平台及护栏进行防腐处理。

７　制造

７．１　总则

７．１．１　罐体的制造、检验与验收除符合本章规定外，还应符合设计图样的规定。

７．１．２　玻璃纤维增强塑料罐体的制造人员应经过有关专业培训。

７．１．３　塑料焊接应由经培训考核合格的焊工承担。焊工应熟练掌握焊接工艺，焊接时应遵守焊接工艺

规程。焊接结构要求应符合 ＨＧ／Ｔ２０６４０的规定。

７．１．４　罐体的无损检测人员的资质应符合ＧＢ／Ｔ９４４５的规定。

７．１．５　玻璃纤维增强塑料罐体和塑料焊接罐体应分别按附录Ｃ和附录Ｄ的规定进行工艺评定，评定

合格后方可进行制造。

７．１．６　塑料罐体采用滚塑工艺制造时，施工前应编制滚塑工艺指导书，且经验证合格后方可施工。

７．２　塑料焊接罐体要求

７．２．１　封头

７．２．１．１　封头应整体热压成型，成型后不应有裂纹、起泡、分层等缺陷。

７．２．１．２　封头拼接焊缝的布置应按图１的规定，其焊缝距封头中心线应小于封头内径犇ｉ的１／４，中间

板的宽度应不小于２００ｍｍ，拼板的总块数应不超过３块。

单位为毫米

图１　封头拼接焊缝布置图

７．２．１．３　封头拼接焊缝处不应开孔。

７．２．１．４　出料口等开孔边缘距焊缝中心应不小于３００ｍｍ。

７．２．１．５　封头成形后的几何尺寸偏差应符合 ＨＧ／Ｔ２０６４０的规定。

７．２．２　筒节

７．２．２．１　应采用板材加热模压成形，成形后的壁厚应符合设计图样的规定。

７．２．２．２　纵向对接焊接接头对口错边量犫（见图２）不大于名义厚度δｓ的１０％，且不大于２ｍｍ。

图２　对接焊接接头对口错边量犫

７．２．２．３　纵向对接焊接接头形成的棱角犈（见图３）应不大于（０．１δｓ＋２）ｍｍ，且不大于４ｍｍ，用弦长
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等于１／６犇ｉ且不小于３００ｍｍ的内样板或外样板检查。

图３　内样板或外样板检查棱角

７．２．２．４　筒节长度应不小于２００ｍｍ，筒节长度的允许偏差±２ｍｍ。

７．２．２．５　每一筒节只允许一条纵向焊接接头。

７．２．３　组装

７．２．３．１　筒体组装应符合下列要求：

ａ）　各筒段应自然吻合，不应施加外力强行吻合；

ｂ）　筋板，防波板，隔仓板等附件可与筒节制作时同时焊接；

ｃ）　两筒节组对按下列要求：

１）　轴向组对间隙不大于３ｍｍ；

２）　环向对接焊接接头对口错边量犫不大于０．１δｓ，且不大于２ｍｍ。

注：δｓ为筒节中较薄板厚度。

ｄ）　筒节间纵向对接焊接接头应１８０°相互错开。

７．２．３．２　筒体直线度除设计图样另有规定外，其允许偏差Δ犔应不大于２犔／１０００，且不大于１５ｍｍ。

注１：犔为筒体总长。

注２：筒体直线检查是在通过中心线的水平和垂直面，即沿圆周０°、９０°、１８０°、２７０°４个部位拉０．５ｍｍ的细钢丝测

量，测量的位置离筒体纵向对接焊接接头不小于１００ｍｍ，当筒体厚度不同时，计算直线度时应减去厚度差。

７．２．３．３　筒体纵向对接焊接接头不应布置在筒体横截面中心与筒体最低点连接半径的左右各２０°范

围内。

７．２．３．４　封头与筒体组装应符合下列要求：

ａ）　封头与筒体组装时，环向对接焊接接头对口错边量犫不大于０．１δｓ，且不大于２ｍｍ；

注：δｓ为两者中较薄板厚度。

ｂ）　封头与筒体组装的轴向组对间隙不大于３ｍｍ。

７．２．３．５　接管法兰组装应符合下列要求：

ａ）　接管法兰的螺栓孔应对称地分布在筒体轴线的两侧，跨中布置（见图４），有特殊要求的应在设

计图样中注明；

图４　接管法兰组装
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　　ｂ）　法兰端面与内孔开孔表面应垂直，垂直度偏差不大于法兰名义厚度的１％，且不大于０．２ｍｍ；

ｃ）　筒体上的接管应避开筒体焊缝组装，接管外壁与筒体焊缝距离应不小于５０ｍｍ。

７．２．４　焊接

７．２．４．１　焊接环境应符合下列要求：

ａ）　焊接环境温度应在１０℃～３０℃之间；

ｂ）　焊接宜在室内进行；

ｃ）　不宜在刮风、下雨、下雪的现场露天焊接，若需施焊时应有防护措施。

７．２．４．２　焊接接头质量应符合下列要求：

ａ）　焊接接头应整齐美观，表面不应有过烧、脱焊现象；

ｂ）　焊接时焊条排列均匀，焊缝截面不应有空洞，焊接时焊条起点和终点不应落在同处；

ｃ）　对接焊接接头余高犲１ 或犲２（见图５）应不大于２．５ｍｍ±０．５ｍｍ；

ｄ）　角接接头的焊脚，在图样无规定时，取焊件中较薄者之厚度。角接接头与母材应呈平滑过渡；

ｅ）　焊接接头表面不应有裂纹、气孔等缺陷；

ｆ）　罐体焊接接头不允许咬边。

图５　对接焊接接头的余高犲１、犲２

７．２．４．３　不合格的焊接接头应进行返修，返修次数不应超过一次。焊接接头的返修次数、部位、返修情

况应记入产品质量证明书。

７．２．５　热处理

７．２．５．１　塑料焊接罐体及所有与罐体连接的附件焊接且经检验合格后，应进行焊后整体消除应力热

处理。

７．２．５．２　塑料焊接罐体应根据塑料牌号、厚度制定热处理工艺。热处理工艺应包括加热方式、进出炉

温度、升降温速率、保温温度及偏差、保温时间等参数。

７．２．５．３　热处理炉应具有完好的温控仪表及记录仪，热处理记录应记入产品质量证明书。

７．２．５．４　热处理应在罐体耐压试验前进行。

７．３　滚塑罐体制造要求

７．３．１　罐体尺寸偏差应满足下列要求：

ａ）　圆形筒体的内径允许偏差为±１％内径，且不大于５０ｍｍ，圆筒内表面的圆度允许偏差为圆筒

内径的±１％；

ｂ）　椭圆形筒体的长短轴允许偏差为±１％长短轴；

ｃ）　罐体总长度（两封头间的距离）允许偏差为±１％总长度。
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７．３．２　树脂添加剂应不对制品的力学性能产生明显的不利影响。

７．３．３　模具内表面应均匀地涂覆脱模剂，且在模具表面形成均匀面层。脱模剂应在产品成型温度下不

融入产品中而影响产品质量。

７．３．４　根据产品的大小合理控制加热温度和加热时间。

７．３．５　选用合理的冷却方式和冷却速度。冷却时应先空气强制风冷，再进行水冷或完全采用风冷。冷

却速度不宜过快而造成过大的变形。

７．３．６　罐体外观质量经检验符合设计图样要求后，方可进行罐体配件的安装。

７．４　玻璃纤维增强塑料罐体制造要求

７．４．１　基本要求

７．４．１．１　罐体的筒体及封头的制造、检验除满足本节规定外，还应符合设计图样的要求。

７．４．１．２　罐体制造前应进行罐体的铺层工艺设计。

７．４．１．３　筒体强度层的缠绕角度应不大于６０°。

７．４．１．４　封头成型时，表面毡、短切原丝毡、无碱喷射纱及无捻粗纱布铺放时，层间接缝应错开，宽度应

不小于６０ｍｍ，搭接宽为３０ｍｍ。树脂质量含量不低于４０％。

７．４．２　组装

７．４．２．１　筒体与封头的组装应符合下列要求：

ａ）　组装连接部位应有Ｖ型坡口，坡口尺寸按设计图样的规定；

ｂ）　组装连接部位的填充材料应与筒体、封头用的材料一致；

ｃ）　组装部位的外敷层厚度应不小于内敷层厚度；

ｄ）　外敷层宽度应不小于２５０ｍｍ，内敷层宽度应不小于外敷层宽度的３／４；

ｅ）　内敷层树脂与内表面层树脂相同，外敷层树脂与强度层树脂相同。

７．４．２．２　防波板、隔仓板等与筒体的组装时，敷层树脂应与内表面层树脂相同。

７．４．２．３　法兰接管与筒体或封头的组装应符合下列要求：

ａ）　开孔断面处应进行封边处理，所用材料应与内衬层材料相同；

ｂ）　开孔均用层合结构补强，开孔补强直径不应小于开孔直径的两倍；当开孔直径小于１５０ｍｍ

时，开孔补强直径应不小于开孔直径与１５０ｍｍ之和；

ｃ）　开孔补强厚度按设计图样规定。

７．４．３　罐体形状尺寸和表面质量

７．４．３．１　筒体形状尺寸应符合下列要求：

ａ）　圆形筒体的内径允许偏差为±１％，且不大于５０ｍｍ，圆筒内表面的圆度公差为圆筒内径的

±１％；

ｂ）　椭圆形筒体的长短轴公差为±１％长短轴；

ｃ）　罐体总长度（两封头间的距离）允许偏差为±１％总长度；

ｄ）　罐体成形后最小厚度不应小于名义厚度的８０％，且不小于设计厚度。

７．４．３．２　内外表面应符合下列要求：

ａ）　罐体内外表面应平整光滑，色泽均匀无泛白，纤维充分浸透树脂，无夹杂物，无纤维外露；

ｂ）　不允许有层间分层、脱层、树脂瘤、裂纹等缺陷。

７．４．３．３　罐体内外表面在任取３００ｍｍ×３００ｍｍ面积内，最大直径为４ｍｍ的气泡不应超过５个。

７．４．３．４　罐体表面的巴氏硬度应不小于４０。

７．５　无损检测

７．５．１　罐体形状、尺寸和外观质量经检查合格后方可进行无损检测。

７．５．２　塑料焊接罐体的对接焊接接头应进行局部射线检测，检测长度应不少于每条焊接接头长度的

１０％，且应包括所有对接接头的交叉部位。
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７．５．３　滚塑罐体应进行超声检测，超声检测应按下列要求进行：

ａ）　采用聚焦探头按间距不大于１００ｍｍ的平行线进行罐体表面扫查；

ｂ）　检测面积不少于罐体表面积的１０％，且应包括封头顶部、封头圆弧过渡区、人孔接管、人孔法

兰及罐体壁厚突变部位。

７．５．４　罐体的人孔、接管、凸缘等处的焊接接头，应按设计图样的规定进行渗透检测。

７．５．５　局部射线检测的焊接接头发现超标缺陷时，应在该缺陷两端的延伸部位增加检查长度，增加的

长度应不小于该焊接接头长度的１０％。若仍有超标缺陷，则对该焊接接头做１００％的射线检测。

７．５．６　罐体本体超声检测发现超标缺陷时，应在该缺陷的延伸部位各增加宽度为２００ｍｍ的检查范

围，若仍有超标缺陷，则对该罐体做１００％的超声检测。

７．５．７　无损检测发现超标缺陷时，应进行修磨及必要的补焊或返修，并对该部位采用原检测方法重新

进行检测，直至合格。

７．５．８　罐体本体、焊接接头的射线、超声和渗透检测应符合附录Ｆ的规定，其合格级别应符合下列

要求：

ａ）　不允许存在裂纹及未焊合、未焊透类缺陷存在；

ｂ）　局部射线检测的，合格级别应不低于Ⅲ级；

ｃ）　超声检测的，合格级别应不低于Ⅲ级；

ｄ）　渗透检测的，合格级别应不低于Ⅲ级。

８　试验方法

８．１　一般要求

８．１．１　罐体制造完成后应按设计图样的要求进行耐压试验。

８．１．２　罐体的耐压试验可在与罐车底盘或半挂车车架连接安装前进行，试验时罐体的支承条件应与底

盘或半挂车车架的设计支撑相同。

８．２　耐压试验

８．２．１　基本要求

８．２．１．１　需热处理的罐体，耐压试验应在热处理后进行。

８．２．１．２　对有保温层的罐体，应在保温层安装前进行耐压试验。

８．２．１．３　耐压试验时，应采用两个量程相同且经过校验合格的压力表。压力表的精度应不低于２．５

级，表盘直径应不小于１５０ｍｍ，压力表的量程以试验压力的２倍为宜，应不小于试验压力的１．５倍，且

应不大于试验压力的４倍。

８．２．１．４　耐压试验一般采用液压试验。

８．２．２　液压试验

８．２．２．１　试验液体一般用水。必要时，可采用不会导致发生危险的其他液体。

８．２．２．２　罐体液压试验时，试验液体温度应不低于罐体材料无延性转变温度加２０℃。

８．２．２．３　罐体充液时，应将罐内气体排尽，并应保持罐体外表面干燥。试验时压力应缓慢上升，达到试

验压力后，保压时间不少于３０ｍｉｎ，然后降至设计压力，保压足够时间进行检查。检查期间的压力应保

持不变，不应采用加压的方式维持压力不变，也不应带压紧固螺栓或向受压元件施加外力。

８．２．２．４　液压试验中，罐体应以无渗漏、无可见的变形、无异常的响声为合格。

８．２．２．５　液压试验合格后，应排尽罐内液体并使之干燥，且罐内无积液和杂物。

８．２．２．６　液压试验时可同时进行罐体内容积的测定。

８．３　罐体力学性能检验

滚塑工艺制造的罐体应进行拉伸性能检验。试样应用人孔处割下的板材制作。试样尺寸和试验方

法应符合ＧＢ／Ｔ１０４０．２的规定。
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８．３．１　玻璃纤维增强塑料罐体的力学性能检验

８．３．１．１　筒体应进行环向和轴向的拉伸强度的试验。试样应用罐体人孔处割下的板材，且保留结构层

的材料制作。试样尺寸和试验方法应符合ＧＢ／Ｔ１４４７的规定。

８．３．１．２　按照封头结构层铺层要求，制作一块样板，按ＧＢ／Ｔ１４４７的要求进行封头的环向和轴向拉伸

强度试验。

８．４　安全附件试验

８．４．１　对装卸软管应进行气压试验，保压５ｍｉｎ不应泄漏。

８．４．２　其他安全附件应按本部分第６章和相应标准的要求进行安全附件性能试验。

８．５　其他检查

８．５．１　外观和尺寸检验

８．５．１．１　采用目视的方法应进行罐体外观质量、内表面质量检查。

８．５．１．２　采用钢尺及直尺进行罐体外廓尺寸的测量。

８．５．１．３　采用游标卡尺或超声波检测仪进行罐壁厚度测量。

９　检验规则

罐体应逐台检验合格后方可出厂，出厂检验项目应符合表９的规定。

表９　出厂检验项目

序号 检 验 项 目 技术要求 试验方法

１ 外观质量检测 第１０章及设计图样 ８．５

２ 外形尺寸检测 设计图样 ８．５

３ 罐壁厚度 设计图样 ８．５

４ 耐压试验 ６．２．１９及设计图样 ８．２

５ 装卸软管气压试验 ６．４．５ ８．４

６ 安全附件性能试验 ６．４ ８．４

７ 滚塑聚乙烯罐体力学性能 表１ ８．３

８ 玻璃纤维增强塑料罐体环向和轴向拉伸强度 表５或设计图样 ８．３

９ 玻璃纤维增强塑料封头环向和轴向拉伸强度 表６或设计图样 ８．３

１０　涂装与标志标识

１０．１　涂装

１０．１．１　非金属罐体的外表面可不涂装，非金属材料本色应为浅色或不与环形标志带混淆的其他颜色。

１０．１．２　当罐体需要涂装时，涂装要求如下：

ａ）　油漆应色泽鲜明、分界整齐，无裂纹、起泡、发粘，无皱皮、脱漆、污痕等劣化现象出现；

ｂ）　涂料不应侵蚀罐体非金属材料，且不被装运介质腐蚀；

ｃ）　罐体外表面涂层颜色应符合１０．１．１的规定。

１０．１．３　罐体附件中的碳钢或低合金钢表面均应进行防腐处理，合格后方可涂装。

１０．２　标志

罐车的标志除应符合ＧＢ１３３９２的规定外，还应满足下列要求：

ａ）　罐体应有一条沿通过罐体中心线的水平面与罐体外表面的交线对称均匀粘贴的环形橙色反光

带，反光带宽度不小于１５０ｍｍ；

ｂ）　罐车应按ＧＢ１６７３５的规定，标志识别代码（ＶＩＮ）。

８１
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１０．３　标识

１０．３．１　应在罐体两侧显著位置安装罐体的产品铭牌，其型式和安装要求应符合ＧＢ／Ｔ１８４１１的规定，

铭牌内容应符合ＧＢ７２５８的规定。

１０．３．２　按ＧＡ４０６的规定安装罐车车身反光标识。

１０．３．３　罐体两侧后部色带的上方喷涂装运介质的名称，字高不小于２００ｍｍ，字体为仿宋体，字体颜

色符合下列要求：

ａ）　腐蚀性介质：黑色；

ｂ）　毒性程度为中度或轻度危害介质：黄色；

ｃ）　其余介质：蓝色。

１１　贮存和运输

１１．１　如长期存放时，罐车应停放在防潮、通风和具有消防设施的专用场地。

１１．２　贮存的罐车应按产品说明书进行定期维护与保养。

１１．３　罐体运输时，应加强保护，均匀垫放和捆扎，注意防火。

１２　出厂文件

１２．１　罐车出厂时，制造单位至少应向用户提供下列技术文件和资料：

ａ）　产品质量证明书；

ｂ）　产品竣工图；

ｃ）　产品使用说明书；

ｄ）　产品合格证；

ｅ）　罐体产品安全性能监督检验证书；

ｆ）　罐体安全附件质量证明书。

１２．２　罐体产品质量证明书应至少包含下列内容：

ａ）　外观及几何尺寸检查报告；

ｂ）　材质证明报告；

ｃ）　无损检测报告；

ｄ）　热处理报告（塑料焊接罐体）；

ｅ）　耐压试验报告；

ｆ）　气密性试验报告。

１２．３　罐车产品使用说明书除应符合ＧＢ９９６９．１的规定外，还应至少包含下列内容：

ａ）　主要技术性能参数；

ｂ）　罐体结构与管路图；

ｃ）　安全附件、阀件和仪表的型号和说明；

ｄ）　操作规程、最大允许充装质量的控制要求；

ｅ）　使用注意事项，包括装卸料和储运过程中的注意事项；

ｆ）　维护和保养要求；

ｇ）　常见故障的排除方法；

ｈ）　备品和备件清单。

１３　定期检验

１３．１　罐体定期检验的单位及检验人员应取得主管部门规定的资格，并应对检验的结果负责。

１３．２　罐体的定期检验应至少包含下列内容：

９１
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ａ）　罐体质量技术档案资料审查；

ｂ）　检查罐体外表面，有无腐蚀、磨损、龟裂、凹陷、变形、泄漏及其他可能影响运输安全性的问题；

ｃ）　检查罐体内表面有无明显的损伤、龟裂、分层、腐蚀等问题；

ｄ）　检查罐体内隔仓板或防波板、加强圈是否明显移位、与罐体连接失效等可能影响运输安全性

的问题；

ｅ）　罐体与底盘或半挂车车架连接部位的检查；

ｆ）　罐体壁厚测量；

ｇ）　检查管路、阀门、装卸软管、垫圈等，有无腐蚀、泄漏等影响装卸及运输安全的问题；

ｈ）　必要时进行焊接接头的无损检测；

ｉ）　罐体安全附件及承压件的检查；

ｊ）　检查紧急切断装置，不应出现腐蚀变形及其他可能影响正常使用的缺陷；遥控关闭装置应能正

常使用；

ｋ）　罐体表面漆色、铭牌和标志检查。

１３．３　罐体定期检验的记录和结果应存档保存。影响运输安全性的内外表面问题应作出可靠的处理。
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附　录　犃

（资料性附录）

非金属罐体适用的常见液体危险货物介质

表犃．１　非金属罐体适用的常见液体危险货物介质

ＧＢ１２２６８编号 介质名称和说明
质量百分数

％
介质的类别，项别 危险程度分类

１７８９ 氢氯酸 ＜３７ ８ 腐蚀、中度危害

１７９１ 次氯酸盐溶液 ８ 腐蚀

１８２４ 氢氧化钠溶液 ＜６０ ８ 腐蚀

１８３０ 硫酸，含酸高于５１％ ＜１００ ８ 腐蚀

１８３２ 硫酸废液 ＜７０ ８ 腐蚀、中度危害

１８４９ 水合硫化钠，含水不低于３０％ ＜２０ ８ 腐蚀

１９０６ 淤渣硫酸 ８ 腐蚀、中度危害

２５８１ 氯化铝溶液 ８ 腐蚀

２６７２
氨水，１５℃时水溶液中的相对密

度范围为０．８８～０．９５７
＜３５ ８ 腐蚀
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附　录　犅

（资料性附录）

常见液体危险货物介质与罐体材料的相容性

表犅．１　常见液体危险货物介质与罐体材料的相容性

ＧＢ１２２６８

编号
介质名称和说明

质量百分数

％

聚乙烯 聚氯乙烯 聚丙烯 玻璃纤维增强塑料

温度

℃

温度

℃

温度

℃

温度

℃

２５ ５０ ２５ ５０ ２５ ５０ ２５ ５０

１７８９ 氢氯酸 ＜３７ ︾ √ ︾ √ ︾ √ ︾ √

１７９１ 次氯酸盐溶液 √ ○ √ ○ √ ○ √ ×

１８２４ 氢氧化钠溶液

＜３０ ︾ ︾ √ √ √ √ √ √

３０～４０ √ √ √ √ √ √ √ √

５０～６０ √ √ √ √

１８３０ 硫酸，含酸高于５１％

＜６５ √ √ √ √ √ √ √ √

６５～７５ √ ○ √ ○ √ ○ √ ○

７５～１００ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

１８３２ 硫酸废液 ＜７０ √ ○ √ ○ √ ○ √ ○

１８４９
水合硫化钠，含水不低

于３０％

１０

２０

１９０６ 淤渣硫酸 √ √ √ √ √ √ √ √

２５８１ 氯化铝溶液 √

２６７２

氨水，水溶液在１５ ℃

时中的相对密度范围

为０．８８～０．９７５

１０ √ √ √ √ √ ○

＜３５ √ √ √ ○

　　注１：本表腐蚀性能仅供设计选材时参考，详细的腐蚀数据可查有关的腐蚀性能手册或根据试验数据确定。

注２：本表符号说明（耐腐蚀情况、腐蚀速率）如下：

︾—优良，＜０．０５，ｍｍ／年；

√—良好，０．０５～０．５，ｍｍ／年；

○—可用，但腐蚀较重，０．５～１．５，ｍｍ／年；

×—不适用，腐蚀严重，＞１．５，ｍｍ／年。
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附　录　犆

（资料性附录）

玻璃纤维增强塑料罐体粘接工艺评定

犆．１　总则

犆．１．１　粘接工艺的评定程序一般为：拟定粘接工艺指导书、制取试件和试样、检验试件和试样、测定试

样性能是否具有所要求的使用性能、提出评定报告对拟定的手糊成型和粘接工艺指导书进行评定。

犆．１．２　手糊成型和粘接的试样应由本单位技术熟练的粘接操作人员制作，粘接操作人员不应聘用外

单位人员。

犆．２　评定规则

犆．２．１　评定手糊成型工艺时，采用手糊成型试件；评定对接粘接工艺时，采用对接粘接试件。试件形

式见图Ｃ．１。

犆．２．２　对接粘接试件评定合格的粘接工艺亦适用于角粘接和罐口装配粘接工艺。

ａ）对接粘接

ｂ）罐口装配粘接

图犆．１　对接粘接、罐口装配粘接试样

犆．２．３　评定合格的手糊平板工艺适用于罐体、封头的制作。

犆．２．４　评定合格的平板接口粘接工艺适用于罐体接缝连接，也适用于罐体内件板连接和管口装配。

犆．２．５　评定原则

犆．２．５．１　粘接工艺因素分为重要因素和次要因素。

犆．２．５．２　重要因素是指影响粘接接头拉伸强度的粘接工艺因素。属下情况之一的为粘接工艺的重要

因素：

ａ）　玻璃纤维种类、玻璃纤维表面处理剂种类的改变；

ｂ）　树脂类型、树脂性能的改变；

ｃ）　玻璃纤维含量、玻璃纤维铺层结构的改变。

犆．２．５．３　次要因素是指对要求测定的力学性能无明显影响的粘接工艺因素。属下情况之一的为粘接
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工艺的次要因素：

ａ）　固化剂类型、固化剂性能的改变；

ｂ）　模具材质、脱模剂及脱模方法；

ｃ）　固化工艺的改变。

犆．２．５．４　当改变任何一个重要因素应重新评定粘接工艺。

犆．２．５．５　当变更次要因素时不需重新评定粘接工艺，但应重新编制粘接工艺指导书。

犆．３　试验要求和结果评价

犆．３．１　试件的制备

犆．３．１．１　母材、粘接材料、坡口和试件的粘接应符合粘接工艺指导书的要求。

犆．３．１．２　试件的数量和尺寸应满足ＧＢ／Ｔ１４４７的要求。

犆．３．１．３　玻璃纤维增强塑料板接缝的补强层用材料与玻璃纤维增强塑料母板用材料相同，试样尺寸

按图Ｃ．２的规定。

单位为毫米

图犆．２　拉伸试样

犆．３．２　试件的检验

犆．３．２．１　试件检验项目：外观检验、粘接前、后的力学性能试验。

犆．３．２．２　外观检验可按 ＨＧ／Ｔ２０６９６的有关要求进行。

犆．３．２．３　拉伸强度试验方法应符合ＧＢ／Ｔ１４４７的规定。

犆．３．３　结果评价　

犆．３．３．１　每个粘接接头拉伸强度最低值应不低于粘结前母材的拉伸强度值。

犆．３．３．２　每个手糊玻璃纤维增强塑料板试样的拉伸强度应不低于设计和标准规定的拉伸强度最

低值。
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附　录　犇

（资料性附录）

塑料焊接罐体焊接工艺评定

犇．１　总则

犇．１．１　焊接工艺评定应以可靠的母材焊接性能为依据，且在产品焊接前完成。

犇．１．２　焊接工艺评定程序一般为：拟定焊接工艺指导书、制取试件和试样、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；提出评定报告对拟定的焊接工艺指导书进行评定。

犇．１．３　焊接工艺评定用设备、仪表应处于正常工作状态，母材、焊接材料应符合相应国家标准或行业

标准的规定，由本单位技能熟练的焊接人员使用本单位焊接设备焊接试件。

犇．２　对接焊接接头、角接焊接接头焊接工艺评定规则

犇．２．１　评定对接焊接接头焊接工艺时，采用对接焊接接头试件。对接焊接接头试件评定合格的焊接

工艺亦适用于角接焊接接头。评定非受压角接焊接接头焊接工艺时，可仅采用角接焊接接头试件。试

件形式示意如图Ｄ．１。

１）板材对接焊缝试件 ２）管材对接焊缝试件

ａ）对接焊缝试件

１）板材角焊缝试件 ２）管与板材角焊缝试件

ｂ）角焊缝试件

图犇．１　焊接工艺评定试件形式

犇．２．１．１　板材对接焊接接头试件评定合格的焊接工艺适用于管材的对接焊接接头，反之亦可。

犇．２．１．２　管与板角接焊接接头试件评定合格的焊接工艺适用于板材的角接焊接接头，反之亦可。

犇．２．２　焊接工艺因素分为重要因素和次要因素。

犇．２．２．１　重要因素是指影响焊接接头抗拉强度和弯曲性能的焊接工艺因素。

犇．２．２．２　次要因素是指对要求测定的力学性能无明显影响的焊接工艺因素。

犇．２．３　评定规则

犇．２．３．１　焊接方法

犇．２．３．１．１　改变焊接方法，需重新评定。

犇．２．３．１．２　各种焊接方法的焊接工艺评定重要因素和次要因素见表Ｄ．１。
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犇．２．３．１．３　当变更任何一个重要因素时应重新评定焊接工艺。

犇．２．３．１．４　当变更次要因素时不需重新评定焊接工艺，但应重新编制焊接工艺指导书。

犇．２．３．１．５　当同一种焊接接头使用两种或两种以上焊接方法或重要因素不同的焊接工艺时，可按每

种焊接方法或焊接工艺分别进行评定；亦可使用两种或两种以上焊接方法、焊接工艺焊接试件，进行综

合评定。综合评定合格后用于焊件时，可以采用其中一种或几种焊接方法、焊接工艺，但应保证其重要

因素不变，按相关条款确定每种焊接方法或焊接工艺适用于焊件厚度的有效范围。

表犇．１　各种焊接方法的焊接工艺评定因素

类别 焊接条件
重要因素 次要因素

热风焊 挤塑焊 热板焊 热风焊 挤塑焊 热板焊

接头 坡口形式 — — ○ ○ ○ —

填充材料 焊条直径 — — — ○ ○ —

热效应

热风流量 ○ — — — ○ —

热风温度 ○ ○ — — — —

热板温度 — — ○ — — —

电特性 电压值 — — — ○ ○ ○

技术措施

焊条与母材夹角 ○ — — — — —

焊枪摆动幅度 — — — ○ — —

焊接速度 ○ ○ — — — —

焊接压力 — — ○ — — —

加热时间 — — ○ — — —

加热压力 ○ — — — — —

切换时间 ○ — — — — —

焊接时间 ○ — — — — —

犇．３　试验要求和结果评定

犇．３．１　试件的制备

犇．３．１．１　母材、焊接材料、坡口和试件的焊接应符合焊接工艺指导书的要求。

犇．３．１．２　试件的数量和尺寸应满足制备试样的要求。

犇．３．１．３　对接焊接接头试件尺寸、试件厚度应充分考虑适用于焊件厚度的有效范围。

犇．３．１．４　角接焊接接头试件尺寸

犇．３．１．４．１　板材角接焊接接头试件尺寸应符合表Ｄ．２和图Ｄ．２。

表犇．２　板材角接焊接接头试件尺寸 单位为毫米

翼板厚度犜１ 腹板厚度犜２

≤２０ 犜１

＞２０ ≤犜１，但不小于２０

犇．３．１．４．２　管材角接焊接接头试件，可用管板或管管试件。如图Ｄ．１所示。

犇．３．２　对接焊接接头试件和试样的检验

犇．３．２．１　试件检验项目：外观检查、焊接前、后的力学性能检验。

犇．３．２．２　外观检查可按 ＨＧ／Ｔ２０６４０进行。
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犇．３．２．３　焊接接头试样和母材试样的数量应分别大于５个。

犇．３．２．４　试样型式可参考图Ｄ．２，试样尺寸可参考表Ｄ．３。

ａ）

ｂ）

图犇．２　对接焊接接头的拉伸试样

表犇．３　拉伸试样的尺寸 单位为毫米

厚度

犺

试样

犪

试样

犫

犫 犔ｆ 犔 犫 犔 犫ｓ 犔ｆ

≤１０ １５ １２０ ≥１７０ １０ ≥１７０ ２０ １２５

＞２０ ３０ １２０ ≥３００ ３０ ≥３００ ４０ １２５

＞２０ １．５犺 ２００ ≥４００ １．５犺 ≥４００ ８０ ２００

犇．３．２．５　拉伸试验速率可参考表Ｄ．４。

表犇．４　几种常用塑料拉伸试验的推荐速率 单位为毫米每分钟

塑料品种 拉伸速率

聚乙烯 ５０

聚丙烯 ２０

聚氯乙稀 １０

犇．３．２．６　焊接接头的合格指标为短时焊接强度系数，且应不小于表Ｄ．５中列出的最小值。

表犇．５　典型塑料品种的最小焊接接头强度系数犳狕

焊接方法
焊接接头强度系数犳ｚ

ａ的许用下限值

聚乙烯 聚丙烯 聚氯乙稀

热板焊 ０．９ ０．９ ０．９

挤塑焊 ０．８ ０．８ －

热风焊 ０．８ ０．８ ０．８

　　ａ 焊接接头强度系数犳ｚ＝焊缝拉伸强度／母材拉伸强度。

７２
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附　录　犈

（资料性附录）

射线、超声与渗透检测验收规范

犈．１　总则

犈．１．１　射线、超声与渗透检测工艺性规范可参考ＪＢ／Ｔ４７３０．１、ＪＢ／Ｔ４７３０．２、ＪＢ／Ｔ４７３０．３和

ＪＢ／Ｔ４７３０．５的要求，结合被检非金属材料的特点进行编制。

犈．１．２　射线照相检测应选用高梯度噪声比（犜１或犜２）胶片，且应采用低能量Ｘ射线透照。

犈．１．３　超声检测应选用大晶片低频聚焦探头。

犈．１．４　渗透检测剂应选用水基型渗透剂。

犈．２　焊接接头射线检测质量分级

犈．２．１　焊接接头射线检测圆形缺陷（长宽比不大于３的缺陷）质量分级见表Ｅ．１。

表犈．１　各级别对接接头允许的圆形缺陷最多点数

级　别

评定区（１０ｍｍ×１０ｍｍ）

母材公称厚度犜

ｍｍ

≤５ ５＜犜≤１０ １０＜犜≤２０ ＞２０

Ⅰ ３ ４ ５ ６

Ⅱ １０ １４ １８ ２１

Ⅲ ２１ ２８ ３５ ４２

Ⅳ 缺陷点数大于Ⅲ级或缺陷长径大于２／３Ｔ或缺陷长径大于１０

　　注：当母材公称厚度不同时，取较薄板的厚度。

犈．２．２　焊接接头射线检测条形缺陷（长宽比大于３的缺陷）质量分级见表Ｅ．２。

表犈．２　各级别对接接头允许的条形缺陷长度

级别
单个条形缺陷最大长度犔

ｍｍ

一组单个条形缺陷累计最大长度犔

ｍｍ

Ⅰ 不允许

Ⅱ ≤犜／３（最小可为４）且≤２０
在长度为１２犜的任意选定条形缺陷评定区内，相邻间距不超过６犔

的任一组条形缺陷的累计长度应不超过犜，但最小可为４

Ⅲ ≤２犜／３（最小可为４）且≤３０
在长度为６犜的任意选定条形缺陷评定区内，相邻间距不超过３犔的

任一组条形缺陷的累计长度应不超过犜，但最小可为６

Ⅳ 大于Ⅲ级

　　注１：犔为该组条形缺陷中最长缺陷本身的长度，犜为母材公称厚度，当母材公称厚度不同时取较薄板的厚度值。

注２：条形缺陷评定区是指与焊缝方向平行的、具有４ｍｍ宽度的矩形区。

犈．３　罐体超声检测质量分级

犈．３．１　缺陷的测定

以工件无缺陷部位第一次底波高度调整至满刻度的１００％，作为基准灵敏度，发现下列情况应作为

８２
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缺陷：

ａ）　缺陷第一次反射波（Ｇ１）大于或等于满刻度的３０％；

ｂ）　底面第一次反射波（Ｂ１）波高低于满刻度的３０％。

犈．３．２　缺陷的评定见表Ｅ．３。

表犈．３　罐体超声检测质量分级

等级
单个缺陷指示长度

ｍｍ

单个缺陷指示面积

ｃｍ２

在任一１ｍ×１ｍ检测面积

内存在的缺陷面积百分比

％

以下单个缺陷指示面积不计

ｃｍ２

Ⅰ ＜８０ ＜２５ ≤３ ＜９

Ⅱ ＜１００ ＜５０ ≤５ ＜１５

Ⅲ ＜１２０ ＜１００ ≤１０ ＜２５

Ⅳ ＜１５０ ＜１００ ≤１０ ＜２５

Ｖ 超过Ⅳ级者

犈．４　渗透检测质量分级

犈．４．１　长度与宽度之比大于３的缺陷显示，按线性缺陷处理；长度与宽度之比小于或等于３的缺陷显

示，按圆形缺陷处理。

犈．４．２　渗透检测质量分级见表Ｅ．４。

表犈．４　渗透检测质量分级

等级
线性缺陷

ｍｍ

圆形缺陷（评定框尺寸３５ｍｍ×１００ｍｍ）

ｍｍ

Ⅰ 不允许 犱≤１．５，且在评定框内少于或等于１个

Ⅱ 不允许 犱≤４．５，且在评定框内少于或等于４个

Ⅲ 犔≤４ 犱≤８，且在评定框内少于或等于６个

Ⅳ 大于Ⅲ级者

　　注：犔为线性缺陷长度，犱为圆形缺陷在任何方向上的最大尺寸。
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