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前　　言

　　

　　本标准的第５章和８．１为强制性的，其余为推荐性的。

本标准代替ＧＢ１８１９１—２０００《包装容器　危险品包装用塑料桶》。

本标准与ＧＢ１８１９１—２０００相比主要变化如下。

———对容量作了重新规定，与《关于危险货物运输的建议书　规章范本》一致；

———原标准的图形有混淆，新标准去掉了图形，增加了塑料桶的定义；

———回避了具体的尺寸；

———检验内容中去掉了单环负载试验；

———堆码试验的负荷计算，去掉了“取整数”的规定；

———堆码试验对装固体和液体的包装做了区分和进一步明确。

本标准由全国危险化学品管理标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２５１）提出并归口。

本标准负责起草单位：中化化工标准化研究所。

本标准参加起草单位：佛山市南海东兴塑料制罐有限公司、常州出入境检验检疫局、常州市塑料厂

有限公司、宝鸡秦川未来塑料机械有限责任公司。

本标准主要起草人：王晓兵、周玮、罗意自、高翔、肖领、朱义华、陆文正、史永红、梅建、张君玺。

本标准于２０００年首次发布。
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包装容器　危险品包装用塑料桶

１　范围

本标准规定了盛装危险品用塑料桶的产品分类、要求、试验方法、检验规则、标志、运输和贮存。

本标准适用于盛装危险品，以高密度聚乙烯为主要原料且最大容积不大于４５０Ｌ、净含量不大于

４５０ｋｇ的塑料桶（以下简称危塑桶）。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。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标准，然而，鼓励根据本标准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标准。

ＧＢ／Ｔ２８２８．１　计数抽样检验程序　第１部分：按接收质量限（ＡＱＬ）检索的逐批检验抽样计划

（ＧＢ／Ｔ２８２８．１—２００３，ＩＳＯ２８５９１：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ４８５７．３　包装　运输包装件　基本试验　第３部分：静载荷堆码试验方法（ＧＢ／Ｔ４８５７．３—

２００８，ＩＳＯ２２３４：２０００，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ４８５７．５　包装　运输包装件　跌落试验方法（ＧＢ／Ｔ４８５７．５—１９９２，ｅｑｖＩＳＯ２２４８：１９８５）

ＧＢ／Ｔ１７３４４　包装　包装容器　气密试验方法

ＧＢ１９２７０．１　水运危险货物包装检验安全规范　通则

ＧＢ１９２７０．２　水运危险货物包装检验安全规范　性能检验

联合国《关于危险货物运输的建议书　规章范本》（第１４修订版）

３　术语和定义

ＧＢ１９２７０．１确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

３．１

塑料桶　狆犾犪狊狋犻犮犱狉狌犿

由塑料制成的两端为平面或凸面的圆柱形包装。

４　产品分类

４．１　分类

按ＧＢ１９２７０．１要求对可以盛装的危险货物的类别进行分类，见表１。

表１

分类代号 Ｉ Ⅱ Ⅲ

用　　途 Ｉ类包装 Ⅱ类包装 Ⅲ类包装

４．２　结构

４．２．１　危塑桶型分为开口式和闭口式两种，注入口径大于７０ｍｍ的为开口式，注入口径不大于７０ｍｍ

的为闭口式。

４．２．２　提手分整体式、安装式和端手式。

４．２．３　桶口可采用螺纹或其他结构，口盖应配合适宜；采用螺纹结构时，应扣旋紧一圈以上。
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５　要求

５．１　尺寸偏差

５．１．１　容量偏差：满载容量应不大于公称容量的５％。

５．１．２　桶体的实际尺寸与设计尺寸的偏差应符合表２的规定。

表２

规格／Ｌ １～３０ ４０～４５０

项　　目 长度 宽度 高度 口径 长度 宽度 高度 口径

尺寸偏差／ｍｍ ±５ ±２ ±１０ ±２

５．２　外观要求

危塑桶的外形结构应保证运输、贮存过程中堆码稳固，并符合表３的规定。

表３

项目

要求

气泡 黑色杂质

泡径／

ｍｍ
个数 个数

长度ａ／

ｍｍ

≤３ ≤３
≤５ ０．５～４

≤３ ４～６

塑化

不良

裂缝

空洞
粘把 擦痕 油污 色差 变形

不准有 不准有 不积液 ≤５％ 轻度 轻度
不影响

使用

　　
ａ每１００ｃｍ２ 表面中。

５．３　性能要求

５．３．１　对首次使用的拟装液体的危塑桶，应按照 ＧＢ１９２７０．２的要求进行六个月以上进行相容性

试验。

５．３．２　性能试验要求应符合表４和表５的规定，其中当拟装的物质为固体或相对密度不超过１．２的液

体时，跌落高度按表４要求；当拟装相对密度（犱）超过１．２的液体物质时，跌落高度按表５要求。

表４

序　　号 项　　目
闭口桶 开口桶

Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类

１ 气密试验／ｋＰａ ３０ ２０ —

２ 液压试验／ｋＰａ ２５０ １００ —

３ 堆码负载／ｋｇ 见６．４．３中的公式

４ 跌落高度／ｍ １．８ １．２ ０．８ １．８ １．２ ０．８

表５

包装类别 Ｉ类包装 Ⅱ类包装 Ⅲ类包装

跌落高度 犱×１．５ｍ 犱×１．０ｍ 犱×０．６７ｍ

６　试验方法

６．１　结构尺寸及外观

６．１．１　结构尺寸：采用精密度为０．５ｍｍ的通用量具检测，应符合表２规定。

６．１．２　外观检验：采用精度０．０２ｍｍ的游标卡尺测量气泡、黑色杂质；粘把试验采用试样中灌水的方

法，检查提手内是否保持流通和积液；其余项目在自然光线下目测。
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６．２　气密试验

６．２．１　试验样品数量

每种设计型号取３个试验样品。

６．２．２　试验前试验样品的特殊准备

将有通气孔的封闭装置以相似的无通气孔的封闭装置代替，或将通气孔堵死。

６．２．３　试验设备

按ＧＢ／Ｔ１７３４４的要求。

６．２．４　试验方法

将样品包括其封闭装置箝制在水面下５ｍｉｎ，同时施加内部空气压力，施加的空气压力（表压）见表

４，箝制方法不应影响试验结果。其他至少有同等效力的方法也可以使用。

６．２．５　通过试验的准则

所有试样应无泄漏。

６．３　液压试验

６．３．１　试验样品数量

每种设计型号取３个试验样品。

６．３．２　试验前容器的特殊准备

将有通气孔的封闭装置用相似的无通气孔的封闭装置代替，或将通气孔堵死。

６．３．３　试验设备

液压危险货物包装试验机或达到相同效果的其他试验设备。

６．３．４　试验方法和试验压力

将罐内注满水，把压力表与加压泵连接，并通过连通部件固定在罐口上。往罐内加压，达到表４规

定的试验压力后，保持压力３０ｍｉｎ，支撑容器的方式不应使试验结果无效。试验压力应连续地、均匀地

施加。

６．３．５　通过试验的准则

所有试样应无泄漏。

６．４　堆码试验

６．４．１　试验样品数量

每种设计型号取３个试验样品。

６．４．２　试验设备

按ＧＢ／Ｔ４８５７．３的要求。

６．４．３　试验方法和堆码载荷

在试验样品的顶部表面施加一载荷，此载荷质量相当于运输时可能堆码在它上面的同样数量包装

件的总质量。如果试验样品内装的液体的相对密度与待运液体的不同，则该载荷应按后者计算。包括

试验样品在内的最小堆码高度应是３ｍ。当拟装物质为液体时，应在不低于４０℃的温度下经受２８ｄ的

堆码试验。当拟装物质为固体时，应在常温下堆码２４ｈ。

堆码载荷的计算见下式：

犘＝
犎－犺（ ）犺

×犕

　　式中：

犘———加载的载荷，单位为千克（ｋｇ）；

犎———堆码高度（不小于３ｍ），单位为米（ｍ）；

犺———单个包装件高度，单位为米（ｍ）；

犕———单个包装件毛重，单位为千克（ｋｇ）。

３
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６．４．４　通过试验的准则

试验样品不得泄漏，试验样品不允许有可能影响运输安全的损坏，或者可能降低其强度或造成包装

件堆码不稳定的变形。在进行判定之前，样品应冷却至环境温度。

６．５　跌落试验

６．５．１　试验样品数量和跌落方向

每种设计型号取６个试验样品；

第一次跌落（用３个样品，每个样品跌落一次）：样品应以凸边斜着撞击在冲击板上；

第二次跌落（用另外３个样品，每个样品跌落一次）：样品应以第一次跌落未试验过的最弱部位撞击

在冲击板上，例如封闭装置或者合缝线上。

６．５．２　样品的特殊准备

进行跌落试验前，应将试验样品及其内装物的温度降至－１８℃或更低，试验液体应保持液态，必要

时可添加防冻剂。

６．５．３　试验设备

符合ＧＢ／Ｔ４８５７．５中对试验设备的要求。冷冻室（箱）应能满足６．５．２的要求。

６．５．４　跌落高度

按表４或表５规定高度进行跌落。

６．５．５　通过试验的准则

６．５．５．１　盛装液体的样品在内外压力达到平衡后，应无渗漏。

６．５．５．２　盛装固体的样品进行跌落试验并以其上端面撞击冲击板，如果全部内装物仍留在样品之中，

即使封闭装置不再防筛漏，试验样品即通过试验。

６．５．５．３　在撞击时封闭装置有少许排出物，但无进一步渗漏，仍认为样品合格。

７　检验规则

７．１　出厂检验

７．１．１　产品交货应按批检验，同一规格、相同配方的每一交货批为一批。

７．１．２　按５．１、５．２和５．３中气密试验的规定进行检验。采用ＧＢ／Ｔ２８２８．１正常检查一次抽样方案，

其检查水平为特殊检查水平Ｓ２（ＩＬ＝２），合格质量水平为４．０（ＡＱＬ＝４．０），抽样数和合格判定数见

表６。

表６

批量范围
正常一次抽样　ＩＬ＝２　ＡＱＬ＝４．０

样本数 合格判定数 不合格判定数

１～１２００ ３ ０ １

１２０１及以上 １３ １ ２

７．２　型式检验

７．２．１　本标准规定的技术要求５．３为型式检验项目。

７．２．２　型式检验条件

危塑桶生产有下列情况之一时，应进行型式检验：

ａ）　新产品投产或老产品转产的试制定型鉴定；

ｂ）　正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

ｃ）　正常生产时，每季度一次；

ｄ）　产品长期停产后，恢复生产时；

ｅ）　出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

４
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ｆ）　国家质量监督机构提出进行型式检验。

７．３　判定规则

７．３．１　出厂检验的判定规则

按本标准的要求逐项进行检验，其中一项不合格，则判定该样品为不合格。当不合格数大于或等于

表６规定的不合格数时，则判定该批产品不合格。

７．３．２　型式检验的判定规则

进行５．３中各项检验时，当一个样本不合格则该项不合格。如一项不合格为该批不合格。

７．３．３　不合格批中的危塑桶经剔除后，再次提交检验，其严格度不变。仍不合格时，判定为不合格品。

８　标志、运输和贮存

８．１　每只危塑桶应标有符合联合国《关于危险货物运输的建议书　规章范本》和ＧＢ１９２７０．１规定的

危险品包装标记。

８．２　每批危塑桶应有合格证，并附有使用说明书。

８．３　运输中应避免摔跌、避免与坚硬锐利物碰撞。

８．４　危塑桶应遮篷储存，避免曝晒。灌装温度６０℃以下，贮存温度４０℃以下。自生产之日起，危塑桶

贮存保质期为２年。
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