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前 言 

本标准的全部技术内容为强制性。 

本标准按照087丁 1. 1 一2009《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。 

本标准参照采用00丁-(：？^！^^；夂铝内胆碳纤维全缠绕复合气瓶的基本要求》。 

本标准与。。丁-^：?!^^；相比，主要技术性差异如下： 

^ 标 准 的 适 用 范 围 ： 

3〕 公称工作压力由00丁《卩5^：规定的不大于34 474 1^？3改为不大于30 \1？3； 

& 公称容积由00丁-(：？!^。规定的不大于90， 7 1.改为不大于12 ！̂ ; 

增加了使用环境温度一40 ^0 ～ 6 0 X：的要求。 ， 

——增加了瓶颈厚度应满足瓶阀装配所需扭矩的要求。 ^ 

^~针对玻璃纤维只用于外保护层的特点，其抗拉强度由气瓶制造单位确定. 

―根据我国缠绕气瓶实际生产的质量控制要求，对内胆增加了硬度试验和金相试验要求，对缠绕 

气瓶增加了气密性试验要求， 

本标准由全国气瓶标准化技术委员会八。/了^ 提出并归口。 

本标准起草单位：沈阳斯林达安科新技术有限公司、北京科泰克科技有限责任公司、北京天海工业 

有限公司、上海康巴赛特科技发展有限公司、中材科技〈苏州）有限公司。 

本标准主要起草人：姜将、孙冬生、张增营、刘守正、吴庆锋、陆国安、姚瑜、邓红。 
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呼 吸 器 用 复 合 气 瓶 

1 范 围 

本标准规定了呼吸器用铝内胆碳纤维全缠绕复合气瓶（以下简称气瓶）的型式和参数、技术要求、试 

验方法和合格标准、检验规则及标志、包装，运输和储存等要求。 

本标准适用于设计、制造公称工作压力不大于30 1^1？3，公称容积不大于12 1^，使用环境温度 

―40 X；～60 X：，可重复充装呼吸气体的气瓶。 

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。 

06 191 包装储运图示标志 ― 

0 8 / 1 1 9 2 普 通 螺 纹 基 本 牙 型 

067^ 1 9 6 普 通 螺 纹 基 本 尺 寸 

03/7 1 9 7 普 通 螺 纹 公 差 

(^^/丁 228.1金属材料拉伸试验第1部分：室温试验方法 

06/7 230， 1金属材料洛氏硬度试验第1部分:试验方法（八、8、^、I)工、I^、(^,8、I^、IVI、丁标尺） 

037^ 231.1金属材料布氏硬度试验第1部分：试验方法 

08/7 1458纤维缠绕增强塑料环形试样力学性能试验方法 ， ： ^ 

087丁 3191铝及铝合金挤压棒材 ―：本 

06/7 3246， 1变形铝及铝合金制品显微组织检验方法 

06/7 3246^ 2变形铝及铝合金制品低倍组织检验方法 

08/7 3362碳纤维复丝拉伸性能试验方法 

(^^/丁 3880， 1 — 3880.3 —般工业用铝及铝合金板、带材 ― 、 ： 

0671 3934普通螺纹量规技术条件 

08/7 4437.1铝及铝合金热挤压管第1部分：无缝圆管 

丁  4 6 1 2 塑 料 环 氧 化 合 物 环 氧 当 量 的 测 定 

(̂ 已/丁 6519变形铝合金产品超声波检验方法 

087^ 7690^ 3增强材料纱线试验方法第3部分：玻璃纤维断裂强力和断裂伸长的测定 

087^ 9251气瓶水压试验方法 、 3 

067'！' 9252气瓶疲劳试验方法 ：： 一：. 

06/1 12137 气瓶气密性试验方法 ――、 

067^ 13005 气瓶术语 ^ 

087^ 15385 气瓶水压爆破试验方法 一 

丁  209751；所有部分）铝及铝合金化学分析方法 ^ 

丫^丁 67变形铝及铝合金圆铸锭 ： . 

丁  50 1^7002气瓶型式试验规则 ― 1 ~ 

4  
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3术语和定义、符号 

到增强的缠 

3， 1术语和定义 ， 」 

06/1 13005确立的以及下列术语和定义适用于本文件。' ― 

X 1. 1 

铝内胆碳纤维全缠绕复合气瓶 ！"31^9^ ^^I 5̂0I1-0^)^I^ 1̂111 ！'01X6^ 31|1111！11111111 11116！' 001111)06116 

0^11111161^ 

以无缝铝合金容器为内胆，在其外羞^缠绕浸^^^^体的碳纤维增强层，经加温固化制成的 

气瓶。 

3^ 1.2 

内胆 

能 进 行 外 表 面 自 缠 ^ 强 且 能 承 受 部 分 压 力 . 

3.1.3 ^ 

全缠绕 18115̂  ̂ 1 [^！ 

用浸渍； 

绕方式， 

3， 1.4 

批量^内胆）^^((：！! (！！ ， 

按同|^设寺，同一炉罐号材料，同一制 ^ 4^3：！1；和按『热处理规范连续，的内^ 

3-1.5 I I 霸 扁 

按 同 、 设 4 用 同 一 规 1 ^ ^ ^ ^ ^ 树 腊 , ， 拔 同 

3.1.6 1 \ ^ ^ ^ ^ ^ 
自 紧 、 1 0 - ^ 1 ， 

通过对4施加^』压力，使内胆产生塑性变形，使得1瓶在零压力卞了内胆者受压应力，纤维承受拉 

应力。 

3， 1.7 

极限弹性膨胀董^『6』601！？||1 6138110 6X1)31181011 (！^!；) 

在每种规格型号气瓶^定^静段，由制造单位规定的气〗 

升。该数值不超过若干批^^^^111^型号气瓶在水压试验压力下弹： 

3， 1.8 

最小塌破压力 111111111111111 1)111*81 1)1*635111*6 

~ 气瓶设计时规定的水压爆破试验应满足的最低爆破压力值。 

3.1.9 

剩余爆破压力 1*651^1131 1)0 ！"81 111*6330 ！"6 

气瓶在经过疲劳、热循环、跌落等试验后所测得的实际爆破压力值， 

3.2符号 

下列符号适用于本文件。 ； -

实测抗拉强度，"？ 3； ―二 

^^.^ 规定非比例延伸强度，3； ：；二.、 

^  断后伸长率，^。 ^ 

定的数量: 

的数量, 

的合格上限值，单位为毫 

胀量平均值的1.1倍。 



06 28053—2011 

4 型 式 和 参 数 

4.1型式 一 - ： 」 ― ： ' 

气瓶结构一般应符合图1所示的型式, 

1 5 

说明： 

1―瓶口镙纹； 

2 —纤维缠绕层； 

3 ― 内 胆 。 

沿气瓶轴线设计一个或两个瓶口 

图 1 气 瓶 结 构 型 式 

港 

4.2型号标记 

气瓶型号标记表示如下：―-.：-―、：；.~ 

01^？ III - X X X - X X - X X - X 

-气瓶型式（丁或 3〕 

-气瓶公称工作压力，1^1？3 

-气瓶公称容积丄 

-内胆公称外径，111111 -

-表示全缠绕 -、 

-表示缠绕复合气瓶：""-. 

示例：内胆公称外径145 111111，气瓶公称容积6.8 ！^，气瓶公称工作压力30 ̂ ！!"两头口 ，其型号标记为: 

01^^01-145-6. 8-30-3 

5 技 术 要 求 ：：：:" ： V ； 

5^ 1 内 胆 要 求 ―、：. 

5， 1. 1 内 胆 材 料 V 一： ：-： 

5， 1. 1. 1应采用6061铝合金材料，材料的化学成分应符合表1的规定, 

1 

气？ 
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表 1 铝 合 金 化 学 成 分 

元素 31 011 1^8 01- 211 丁 I 61 
其他 

八1 元素 31 011 1^8 01- 211 丁 I 61 

单项 总体 

八1 

含量^ 
最小值 40 ― 0， 15 ― 0一 80 0^ 04 ― ― ― ― ― ― 

余量 含量^ 
最大值 0^ 80 0， 70 。―40 0， 15 1. 20 0^ 35 0， 25 0^ 15 0.003 0.003 0^ 05 0， 15 

余量 

检验方法应符合(^！^丁 20975的规定， 

5^ 1. 1.2内胆材料应满足相应标准的规定，铸锭按丫^丁 67的规定，挤压棒材按087丁 3191的规定， 

板材按(^^/丁 3880^ 1～3880.3的规定，管材按（^^/丁 4437， 1的规定。铸锭的晶粒度不应低于二级，晶 

粒 度 的 检 验 方 法 符 合 3 2 4 6 ^ 2的规定。 

5， 1. 1.3内胆材料应有材料制造单位的产品质量合格证明书，并经气瓶制造单位复验合格后方可 

使用。 ： ^ 

5.1.1.4应按材料炉罐号进行化学成分复验。？ 15、8；含量可依据产品质量证明书的数据进行确认。 

5， 1. 1.5铸锭应进行超声波探伤，超声波检测按！62 111111当量平底孔进行，检验方法应符合(^^/丁 6519 

的规定。 

5.1.2 内胆设计 

5， 1.2. 1肩部和底部应采用凸形结构。 

5^ 1.2.2肩部和底部的厚度应满足气瓶水压爆破试验和疲劳试验的要求。 

5^ 1.2.3为获得合理的应力分布，肩部和底部应采用渐变厚度设计，筒体与肩部、筒体与底部均应圆滑 

过渡。 

5.1.2.4应通过应力分析验证内胆设计壁厚。 

5， 1.2.5瓶颈厚度应保证在承受装阀的附加外力时不产生变形，其装阀扭矩应符合附录八的规定。 

5， 1.2.6瓶口螺纹应采用直螺纹并贯穿口部，螺纹长度不少于6个螺距，且在水压试验压力下的剪切 

应力安全系数至少为10，螺纹剪切应力安全系数计算方法参见附录8。 ――一 

5^ 1.3内胆制造 

5.1.3.1应符合设计图样及相关技术文件的要求。 

5^ 1.3.2制造过程应分批管理，以不大于200只内胆为一个批量（不含破坏性试验用内胆〕。 

5^ 1.3.3应采用挤压、冲压拉伸或旋压成形的制造方法，经收口制成。 

5.1.3.4颈部与肩部过渡部分表面应光滑，不应有突变或明显铍折。 

5.1.3.5不应进行嬋接处理。 

5.1.3.6 热处理 ' -

内胆应进行固溶时效热处理，并进行热处理工艺评定。热处理后的力学性能应满足表2的规定。 

表2内胆热处理后的力学性能 

验项目 验结果 

实测抗拉强度《1117^11^3 》262 

规定非比例延仲强度 》242 

断后伸长率 》10 
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5^ 1.3.7 瓶口螺纹应满足设计要求，嫘纹牙型、尺寸及制造公差应符合0^8/7 192、087 丁 196和 

087丁 197等相关标准的规定。 

5.2气瓶要求 ， 

5 . 2 . 1 气 瓶 缠 绕 层 材 料 ： ― 」， V ―、 

5.2.1.1 碳纤维 ― ： 二 - ： 、 

应采用聚丙烯腈；：！^八^^碳纤维，纤维材料应符合相应标准的规定，并有质量合格证明书，其力学性 

能应满足气瓶制造单位性能要求的最小值.且材料的抗拉强度不大于5 360 1^1？3。气瓶制造单位应进 

行纤维抗拉强度复验。 

检验方法应符合087丁 3362的规定。 

^.!. 1.2 玻瑰纤维 

应采用5型或5：型玻璃纤维，纤维材料应符合相应标准的规定，并有质量合格证明书，材料的强度 

应满足气瓶制造单位性能要求的最小值。 

检验方法应符合087丁 ？^^。. 3的规定。 

5.2， 1.3树脂基体 

应采用环氧树脂或改性环氧树脂，材料应符合相应标准的规定，并有质量合格证明书，材料应适宜 

纤维缠绕工艺，并满足气瓶制造单位的性能要求。环氧当量的测定方法应符合08/1 4612的规定。 

5.2.2气瓶设计 ：： 

5.2.2.1水压试验压力应为公称工作压力的5/3倍。 ： ： ^ — ― - 二 - 、 

5.2.2.2最小爆破压力应为公称工作压力的3.4倍。 -' 

5.2.2.3气瓶的设计使用寿命为15年。 ― 

5.2.2.4应力分析应采用有限元技术，并建立适当模型，计算自紧后在零压力、工作压力、试验压力及 

最小爆破压力下，内胆和缠绕层中的最大应力及各点的应力分布，应考虑内胆的材料非线性、缠绕层材 

料各向异性和结构的几何非线性特性。 

5.2.2.5应力分布要求 ― 人 : ： ？ 

零压力下内胆筒体部分的压应力应在内胆实测屈服强度的60^～ 9 5 ^之间；―-：^ 

工作压力下内胆的最大拉应力应不超过内胆实测屈服强度的605^； -

0在设计爆破压力下，玻璃纤维承担的载荷应不超过总压力载荷的15？^； V：： 

^！)工作压力下碳纤维最大应力应不超过设计爆破压力下碳纤维应力的30^； ^ -

最大应力应位于筒体部分。 ―～――― 

5 . 2 . 3气瓶制造 、 ― ： 丄 ： 
：  ， - 、 二 - ― 

5̂  3̂  1应符合设计图样及相关技术文件的要求。 ， 

1. 3^ 2制造过程应分批管理，以不大于200只气瓶为一个批量（不含破坏性试验用气瓶）。 

1. 3， 3为避免内胆与碳纤维复合层之间的电腐蚀，内胆外表面应有聚合物涂层或浸渍树脂基体的玻 

璃纤维层. 

5.2.3.4缠绕时不可将不同种类的纤维混合在一起，每层应采用一种纤维，玻璃纤维只作为保护层。 

5.2.3.5缠绕和固化应进行工艺评定。 
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5.2.3.6水压试验前应按规定的自紧压力进行自紧处理。、―' 

5.2.3.7气瓶外表面打磨不可损伤到碳纤维。 

5.3附件 

5， 3， 1根据充装气体要求装配阀门，瓶阀装配扭矩应满足附录八的规定。 

5.3.2瓶阀上应有爆破片式安全泄放装置，爆破片的爆破压力应为水压试验压力的83^～ 1 0 0 3 ^。 

6试验方法和合格标准 

6.1内胆 

6.1.1壁厚和制造公差 

壁厚应采用超声波测厚仪或专用测量工具进行检测，制造公差应采用标准或专用量具进行检测。 

合格标准： 

3〉壁厚应不小于设计壁厚； -

1 0筒体平均外径应不超过公称外径的士 13^； 

筒体圆度在同一截面上测量其最大与最小外径之差，应不超过该截面平均均径的2^； 

^！)筒体直线度应不超过筒体长度的0.33^。 

6^ 1.2内、外表面 

目测检查，内表面可采用内窥镜或内窥灯进行检查。 

合格标准： 

内、外表面不应有肉眼可见的尖锐表面压痕、明显突起、重叠、裂纹和夹杂，颈部与肩部过渡部 

分不应有突变或明显铍折，可采用机加工或修磨的方法去除表面缺陷，缺陷去除后其部位应圆 

滑过渡，且壁厚不应小于设计壁厚。 

1 0筒体与肩部、筒体与底部应圆滑过渡。 - ―， 

6， 1.3 瓶口螺纹 '-

应采用符合(^^/丁 3934规定的螺纹量规进行检测。 

合格标准： 一 ― ― 

瓶 口 螺 纹 应 满 足 设 计 要 求 ， 螺 纹 牙 型 、 尺 寸 及 制 造 公 差 应 符 合 1 9 2 . 0 6 / 7 196和 

(^^/丁 197等相关标准的规定。 

10 螺纹的螺距、牙型角、牙顶、牙底及表面粗糙度应符合标准的规定。 

螺纹的有效螺距数应符合标准的规定。：-― ：？： 

6， 1.4 硬度试验 ― ：、 ： ― 二 

试 验 方 法 应 符 合 丁 230， 1或（；^/丁 231. 1的规定。 

合格标准：硬度值不应超出气瓶制造单位规定的范围， 

6^ 1.5拉伸试验 々 I 

在内胆筒体部位沿轴向对称截取两个试样。试样标距长度不小于24倍内胆设计壁厚，试样宽度不 

大于6倍内胆设计壁厚。若内胆的尺寸不够制作笔直试样，可将试样夹持端拉直或压直，不应加热或敲 

击，也可用同样工艺制造的长试件做试样，且在试验报告中注明试样制备的方法，试验方法应符合 
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08/7 228的规定。 ― 

合格标准:符合表2的规定. 

6^ 1.6金相试验 

在 内 胆 的 肩 部 取 样 。 试 验 夯 法 应 符 合 丁 3246.1的规定。 ^ 

合格标准：无过烧组织。 

6.2气瓶 ― 胃 ― - ― - 7 

6^ 1. 1内、外表面 

目测检査，内表面可用内窥镜或内窥灯进行检査。 

合格标准： 

内表面、瓶口螺纹及密封面应清洁，不应有残留物； 

！))外表面应光滑、平整、不应有纤维裸露、纤维断裂、树脂积瘤及纤维分层等影响性能的缺陷。 

6.2.2层间剪切试验 

试验方法应符合。^/丁 1458的规定，制作具有代表性的缠绕层试样，有效试样数不应少于3个。 

合格标准：在沸水中煮24 "后.剪切强度》34， 5 \1？3。 

6.2.3 水压试验 

应采用外测法进行水压试验，1；^验前应实测气瓶水容积和重量，其数值应以三位有效数字表示，第 

四位数值，对于容积一律舍去，对于瓶重一律进位。试验方法应符合087丁 9251的规定。 

合格标准：在水压试验压力下，保压1 111111，瓶体不应有泄漏或明显变形，且水压试验压力下弹性膨 

胀量不应超过气瓶极限弹性膨胀量（！^^^。 

6.2.4气密性试验 '-

应在水压试验后进行气密性试验，试验压力为公称工作压力，试验方法应符合（^^/丁 12137的 

规定。 

合格标准：在试验压力下，保压1 111〖11，不应有泄漏。 

气密性试验仅限带瓶阀出厂的气瓶。 一 ， 

6.2.5水压爆破试验 ， -'^ '-' 

匀速加压至最小爆破压力，保压至少5 3，然后加压直到爆破。加压速率每秒不超过1.37 \1？3，试 

验方法应符合138/1 15385的规定。 

合格标准：实测爆破压力不低于最小爆破压力.爆破起始位置应在气瓶筒体部位。 

6.2.6疲劳试验 

在常温条件下，按（^^/丁 9252进行疲劳试验，压力循环频率不应超过10次每分钟，在最大压力的 

9 0 ^～ 1 0 0 ^期间保压不少于1. 2 3。 

试验步骤如下： \ ^ 

气瓶从小于10^公称工作压力到公称工作压力进行压力循环至少10 000次； 

！))然后，从接近零压力到水压试验压力进行压力循环至少30次； 

完成上述];^验后，按6.2.5进行水压爆破试验。 ， ~ 
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合格标准：在疲劳试验过程中，气瓶不应出现任何可见损伤、变形和泄漏。剩余爆破压力应不低于 

最小爆破压力的90^^。 

6.2.7离低温疲劳试验 

疲劳试验方法应符合087丁'9252的规定，压力环频率不应超过10次每分钟，在最大压力的90^～ 

100^期间保压不少于1. 2 3。 ^ 卞― 、一 一. 

试验步骤如下： 力：――：.：\ -

\ 3〉气瓶在零压下，温度不低于60 X：，相对湿度95？^^以上的环境中放置48 11； 、： 

10在上述环境中从接近零压力到公称工作压力进行压力循环至少5 000次； 

0气瓶泄压至零压力在常温下稳定后，在温度不高于一 51.6 X：环境中，从接近零压力到公称工 

作压力进行压力循环至少5 000次； 人 ： ： 

^！)气瓶泄压至零压力在常温下稳定后，在常温下从接近零压力到水压试验压力进行压力循环至 

少30次； 一 ： ^ ^ 

完成上述试验后，按6.2.5进行水压爆破试验。 

合格标准：在疲劳试验过程中气瓶不应出现任何可见损伤、变形和泄漏。剩余爆破压力应不低于最 

小爆破压力的90？^。 ⋯ ― 

6.2.8热循环试验 ： 一 

压力循环试验方法应符合。^/丁 9252的规定，循环频率不应超过10次每分钟，在最大压力的90^～ 

100^期间保压不少于1.2 5。 

试验步骤如下： 

3〕气瓶在常温下从接近零压力到公称工作压力进行压力循环10 000次； 、 

10将气瓶充压并保持在公称工作压力下，在93， 3 '(：和一 51. 6 X：温度下进行热循环试验至少 

20次，在每个温度下至少保持10 111111； ^ ―-：：:., 一 

完成上述试验后，按6， 1. 5进行水压爆破试验。 

合格标准：在压力循环的试验过程中气瓶不应出现任何可见损伤、变形和泄漏。剩余爆破压力应不 

低于最小爆破压力的90^。 

6.2.9跌落试验 

将未充气的装有阀门的气瓶按下列要求从3 III高处自由坠落到混凝土地面上。 ― 

试验步骤如下： ； ― . 

气瓶垂直坠落，瓶底着地； ― ：-： ~ 

！？)气瓶水平坠落，瓶体侧壁着地； 

0 气瓶水平坠落到38 0 1 0 1 X 4.8 1 1 1 1 1 1角钢的棱边上，角钢两侧边与地面成 4 5'夹角放置，撞击点 

在气瓶侧壁的中部附近； 

^！)跌落试验后的气瓶，从小于10^公称工作压力到公称工作压力进行压力循环至少1 000次，循 

环频率不应超过10次每分钟，在最大循环压力的90^～ 1 0 0 ^期间保压不少于1. 2 3。压力循 

- 环 试 验 方 法 应 符 合 丁 9252的规定；^ ― - ： : ^ . . 

完成上述试验后，按6^ 1. 5进行水压爆破试验。 

合格标准：在压力循环试验过程中气瓶不应出现任何可见泄漏，剩余爆破压力应不低于最小爆破 

压力的90^。 

^.!. 10 枪击试验 - ― ' ^ ― 

―试验步骤如下： ^ - 1 1 1'—人」 ⋯ 
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&)气瓶充空气或氮气至公称工作压力； 

10 气瓶直径1*120 111111以上用7.162 111111的穿甲弹（小于或等于#120 111111可用 6 01111或 

7.62 111111普通弹：)，射击距离不大于45 111； -

气瓶放置的位置应使弹头撞击点在筒体侧壁，人射方向与瓶体轴线成45、并保证子弹击中并 

穿透气瓶。 、 

合格标准：试验后的气瓶不应爆破。 ^ 

6.2.11火烧试验 

试验步骤如下： ^ ^ 

^将装配有满足设计要求爆破片瓶阀的气瓶，充装空气或氮气至公称工作压力； 

！^)气瓶垂直放置（另一只水平放置：)，在火源上方约100 处，应采用金属挡板防止火焰直接接 

触安全泄放装置，但金属挡板不应直接接触安全泄放装置，火源宜采用浇有煤油的干燥木柴， 

至少沿气瓶轴线设置3只热电偶，以监控气瓶表面温度。同时，还应配置测定和监控瓶内压力 

的压力表和泄压,门，并用管线将其从瓶口引到安全区域； 

0点火后火源产生的火焰应能包覆住气瓶的全部表面，试验过程应每间隔不超过30 5记录一次 

热电偶的显示温度和气瓶压力，点火后2 01111内至少应有1只热电偶的显示温度达到590 X：， 

并在随后的试验过程中不得低于这一温度。气瓶应暴露在火焰中直到全部气体排空为1匕。 

合格标准：在点火开始试验后2 111111内气瓶不应发生爆炸，瓶内气体可通过瓶阀安全泄放装置泄 

放。当火烧时间超过2 时，可通过旁路泄放瓶内气体。气瓶应保持完整。 

7  检验规则 ― 

1 .  1 出 厂 检 验 ， 

1. 1. 1 逐 只 检 验 

气瓶应按表3规定的项目进行逐只检验。 ― ： . ： 

1 .  1.2批量检验 

7.1.2.1气瓶应按表3规定的项目进行批量检验。 、 

1. 1.2.2抽样 ； 

1 .  1.2.2. 1 内 胆 丄」 

从每批内胆中随机抽取1只，进行拉伸试验、金相试验。 

如果批量检验时某项不合格，按下列规定进行处理： 一 ~ ：、— 

3〉如果不合格是由于试验操作异常或测量失误所造成，应重做同样数量试样的试验。如重新试 

验结果合格，则首次试验无效； 

10 如果确认不合格是由于热处理造成的，诙批内胆可重新热处理，但热处理次数不应多于两次 

(不包括单纯的人工时效处理次数〕，经重新热处理的该批内胆应作为新批进行批量检验； 

如果确认不合格是由于其他原因造成的，则整批内胆判废。 ， 

7.1.2.2.2气瓶 ～-

从每批气瓶中随机抽取1只，进行疲劳试验； -''-

！))从每批气瓶中随机抽取1只，进行水压爆破试验，用于疲劳试验的气瓶可用来进行爆破试验。 

如果批量检验时某项不合格，可再随机抽取5只气瓶进行该项试验，5只气瓶全部通过试验，则本 

批 气 瓶 合 格 ， 如 果 其 中 有 一 只 未 通 过 试 验 ， 则 整 批 气 瓶 判 废 。 ， 
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7.2型式试验 

1新设计的气瓶应按表3规定的项目进行型式试验。若型式试验不合格，则不应投人批量生产， 

不应投人使用。 ， 

7.2.2用于型式试验气瓶的抽样按丁3(^1^7002的规定，各项'试验的抽样数量见表3。 -" 

7.3设计变更 

1. 3^〗在原设计基础上设计变更的气瓶，应按表4规定的试验项目做相应的型式试验。 

7.3.2设计的气瓶与原设计有下列不同时则不作为设计变更，不必补充型式试验项目： ―； 

直径和工作压力变化小于等于10^； 

10容积变化小于等于30^。 ： ： - ―― ：： 

表3气瓶出厂检验及型式试验 

出厂检验 型式试验 试 验 

序号 检 验 项 目 ― 逐只 

检验 

批量检验 

抽样 

数量 

序号 检 验 项 目 ― 逐只 

检验 检验 
抽样 

数量 

试验 
抽样 

数量 
试验方法和合格标准 

1 壁厚和制造公差 V ― ― 6^ 1. 1 

2 内、外表面 V ― ― 1. 2 

3 

内胆 

瓶口螺纹 7 ― ― 6^ 1.3 

4 
内胆 

硬度!^验 ― ― 6， 1. 4 

5 拉伸试验 ― 1 6^ 1.5 

6 金相试验 ― 6.1.6 

7 内、外表面 ― ― 1. 1 

8 层间剪切试验 ― ― 6^ 2.2 

9 水压试验 ― 2.3 

10 气密性试验 ― 6.2.4 

11 水压爆破试验 ― 1 V 3 6， 2.5 

12 气瓶 疲劳试验 ― 1 2 6， 2.6 

13 高低温疲劳试验 ― ― V 2 6， 1. 7 

14 热循环试验 ― ― V 2 6一 1. 8 

15 跌落试验 ― ― 6國！. 9 

16 枪击试验 ― ― 1 6^1. 10 

17 火烧试验 ― ― 2 6丄11 

注："为做，"一"为不做。 
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表 4 设 计 变 更 

8^ 1. 1 

8， 1.2 

3〉 

0 

0 

！) 

10 

！) 

应又〗 

标记 

气瓶 

气瓶公絮容积'，^； 

气瓶公称'重！^，\； 

气瓶充装介8^称 

气瓶公称工作 

气瓶水压试验压力7 

制造单位名称或代号； 

气瓶制造年月； 

气瓶设计使用寿命； 

监督检验标志； 

制造单位许可证编号； 

产品标准； 

0水压试验极限弹性膨胀量（！^^：!：) 

8.2包装 I ； 

^.^. 1气瓶出厂时，若不带阀，其瓶口应采取可靠措施加以密封，以防止沾污 I 

8.2.2气瓶应妥善包装，防止运输时损伤。 ^ 

8.2.3包装运输标志应符合08 191的有关规定。 

11 
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8.3运瑜 

8.3.1气瓶的运输应符合运输部门的有关规定。 

8.3.2在运输和装卸过程中，应防止碰撞、受潮和损坏附件，尤其要防止缠绕层的划伤。 

8.4储存 ， 

气瓶不应储存在日光曝晒和高温、潮湿及含有腐蚀介质的环境中。 

9产品合格证和批量检验质量证明书 

产 品合格证 

1 经检验合格的每只气瓶均应附有产 

2 产品合格证应包含以下内容： 

气瓶型号； 

！)) 气瓶编号； 

(：) 气瓶实测水容积； 

气瓶实测重量； 

气瓶充装介质或代号； 

0 气瓶公称工作压力； 

气瓶水压试验压力； 

10 制造单位名称或代号， 

0 气瓶制造年月； 

气 瓶 设 计 使 用 寿 命 ； ^ 

监督检验标记； 

！) 气瓶制造单位许可证编号； 

1X0 产品标准； 

！！) 水压试验极限弹性膨胀量（！^^：^：)； 

0〉 内胆材料牌号； 

？) 纤维材料牌号； 

^！) 树脂材料牌号； 

。 定期检验周期。 

品合格证及使用说明书。 

9.2批量检验质量证明书 

9^2^ 1经检验合格的每批气瓶，均应附有批量检验质量证明书，气瓶使用方均应有批量检验质量证明 

书的复印件。 

9.2.2批量检验质量证明书的内容，应包括本标准规定的批量检验项目，参见附录（：。 

9.2.3制造单位应妥善保存气瓶的检验记录和批量检验质量证明书的复印件（或正本），保存时间不少 

于15年， '-^ 乂、 ^ 

12 
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附 录 八 

规范性附录） 

气瓶阌装配扭矩 

1 概 述 

13 
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附 录 8 

乂资料性附录） 

據纹剪切应力安全系数计算方法 

8.1概述 

本附录规定了气瓶瓶口嫘纹的剪切应力安全系数计算方法 

8.2雉纹剪切应力安全系数计算方法 

8.2.1计算公式 

嫘纹剪切应力安全系数即材料剪切强度^^^：^与镙纹剪切应力的比值。铝合金材料剪切强度（^)取 

0， 6倍的材料抗拉强度。内、外螺纹剪切应力按公式（^. 1〕 、（̂ . 2〉分别计算： 

2八， 

式中： 

【，― 

？ 加 一 

内螺纹的剪切应力，单位为兆帕（^^^)， 

最大轴向外载荷，单位为牛（："0； 

一啮合的螺纹牙数； 

-内嫘纹牙的受剪面积，单位为平方毫米（！！！"； 

一外螺纹的剪切应力，单位为兆帕（！^!?^)； 

-外螺纹牙的受剪面积，单位为平方毫米（！！!：!!^)。 

人 

八" 

最大轴向外载荷按式（^， 3〉计算： 

内 4 ^ 

式中： 7 ― 

～̶̶气瓶内压力，单位为兆帕（！^!?^); 

八——瓶口内螺纹开孔受压面积（取内螺纹的大径），单位为平方毫米（！！!"!2) 

内、外螺纹牙的受剪面积按公式（^. 4〉、（已.^)分别计算： 

乂 8.3 〉 

丄二兀", 1 + 号"。 

？丄^^ 。 口 ― 0 」 

乂 8.4 〉 

(：8.5 〉 

式中： 

尸 

^ ！ ^ ^ , 

瓶口内螺纹和外螺纹的啮合情况和计箅取值见图8.1，且有以下关系式成立： 

外螺纹最小大径，单位为毫米（！！!!!!）； 

镙纹的螺距，单位为毫米（！！!!!!）； 

嫘纹的牙形角，单位为度（"；， 

-瓶口内螺纹最大中径.单位为毫米（！！！）； 

-瓶口内螺纹最大小径，单位为毫米（！！!!!!）； 

外螺纹最小中径，单位为毫米（！！! 110。 

14 
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工 + 

瓶口内螺纹 

1 一 ̂ 』 ） 

图8， 1瓶口内螺纹和外螺纹啮合尺寸及受力部位示意图 

8.2.2计算示例 

气瓶采用铝合金内胆，材料抗拉强度保证值为290 ？^1？3，气瓶公称工作压力30 1^1？3，水压试验压力 

50 1^1？3，瓶口螺纹为1^118^ 1. 5-69，有效螺纹13牙，计箅气瓶水压试验压力下螺纹剪切应力安全系数。 

解：根据螺纹标准，1^118X1.5螺纹的牙型角为60\其69内螺纹的极限尺寸如下： 

公称直径 锞距 大径 中径 小径 

尸 0 ^ 0|舉 

18.0 1. 50 18. 000 17.216 17.026 16. 676 16.376 

相应的68外螺纹的极限尺寸如下： 

公称直径 螺距 大径 中径 小径 

18.0 1.50 17.968 17.732 16. 994 16.854 16. 344 

内螺纹牙的受剪面积 4。： 

1 + 13 " 了 " 
― 0 2 」 ：？. 17. 732 &II警X (！？. 732-17. 216〕 

^58^ 336(111II！') 

最大轴向外载荷 

内螺纹的剪切应力【。： 

螺纹剪切应力安全系数： 

？，二尸内4二50乂3， 14乂18， 074 = 12 717(1^0 

？， 12 717 

-" 成 13\58^ 336 

-- I V 01 6 X 290 

二16， 769 (！^!?^) 

！", 16.769 

计箅值满足气瓶瓶口螺纹的设计要求。 

38 
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' 附 录 0 

、资料性附录） 

呼吸器用 9合气瓶批量检验质,证明书 ― 

气 瓶 型 号 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 产 品 图 号 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 盛 装 介 质 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 

生 产 组 批 号 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 制 造 许 可 证 编 号 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 

本 批 气 瓶 共 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 只 编 号 从 一 一 ^ ^ 号 到 号 其 中 不 包 括 下 列 瓶 号 : 

1主要技术数据 

公称容积/1^ 公称工作压力/^？^ 

内胆公称外径 水压试验压力 

内胆设计壁厚 7 " ： " 气密性试验压力 7 1 ^？3 

0.2内胆材料化学成分 

元素（质量分数 
5； 「6 011 1^8 0 211 丁  1 8； 其他 八1 

标准值 
0^ 40~ 

0.80 
《0.70 

0， 15～ 

0.40 
《0^ 15 

0， 8 0 ̃ 

1. 20 

0， 0 4 ̃ 

0.35 
《0， 25 《0^ 15 

《 

0.003 

《 

0.003 

单项 总体 
余量 标准值 

0^ 40~ 

0.80 
《0.70 

0， 15～ 

0.40 
《0^ 15 

0， 8 0 ̃ 

1. 20 

0， 0 4 ̃ 

0.35 
《0， 25 《0^ 15 

《 

0.003 

《 

0.003 《0， 05 《0， 15 
余量 

实測值 

0 . 3内胆材料力学性能及金相组织 

试验胆号 

检验项目 抗拉强度尺^^^八^11^3 规定非比例延伸强度&。.2^^1？3 断后伸长率4/3^ 金相组织 

規定值 》262 》242 》10 无过烧 

实测值 

0 . 4水压爆破试验 ~ ^ 

气 瓶 编 号 ^ ^ ^ ^ ^ ^ 爆 破 压 力 ^ ^ ^ ^ ^ ^ 1 ^ 1 ？ 3 爆 破 起 始 位 置 

0.5疲劳试验 

气 瓶 编 号 ^ ^ ^ ^ ^ ^ 疲 劳 试 验 后 剩 余 爆 破 压 力 ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ 1̂ 1 ？&, 
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经检查和试验符合08 28053-2011的要求，该批气瓶是合格产品。 

监督检验单位盖章） 。 气瓶制造单位检验专用章） 1 

监督检验员签字或盖章） 一 ' 检验负责人乂签字或盖章） 

年 ' 月 日 、 年 月 日 
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