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低温绝热气瓶定期检验与评定

1 范围

本标准规定了在用低温绝热气瓶（包括焊接绝热气瓶和汽车用液化天然气气瓶）定期检验与评定的

基本方法和技术要求。

本标准适用于在正常环境温度（－40℃～60℃〉下使用，盛装介质为液氧、液氮、液氢、液态二氧化

碳、液态氧化亚氮和液化天然气等低温液体，设计温度不高于一196℃，公称工作压力为0. 2 MPa～ 

3.5 MPa可重复充装的焊接绝热气瓶的定期检验与评定；本标准也适用于在正常环境温度（－40℃～

60℃〉下使用，盛装介质为液化天然气，作为汽车燃料箱，设计温度不高于－196℃，公称工作压力为

0.6 MPa～ 3.5 MPa 可重复充装的汽车用液化天然气气瓶（以下简称“车用气瓶”）的定期检验与评定。

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 3864 工业氮

GB/T 1 21 35 气瓶检验机构技术条件

GB/T 1 21 37 气瓶气密性试验方法

GB/T 16918 气瓶用爆破片技术条件

GB/T 1844 3.5 真空绝热深冷 设备性能试验方法 第5 部分 ：静态蒸发率测量

JB/T 6896 空气分 离设备表面清洁度

TSG R0006- 2014 气瓶安全技术监察规程

TSG RFOOl 气瓶附件安全技术监察规程

TSG Z7001 特种设备检验检测机构核准规则

TSG ZF00 3 爆破片装置安全技术监察规程

3 检验机构

承担气瓶定期检验的检验机构，应符合GB/T 1 21 35 的要求，并按TSG Z7001经特种设备安全监

督管理部门核准。

4 焊接绝热气瓶检验

4. 1 检验周期

4. 1. 1 气瓶的定期检验周期不超过 3 年。

4.1 .2 存在以下情况的气瓶应提前送至检验机构进行检验，需要修理的气瓶应送到原制造单位或原制

造单位委托的单位进行修理：

a) 使用过程中，发现有损伤或对其安全性和可靠性有怀疑的气瓶；

b) 使用过程中，外表面出现异常“结露”“结霜”现象的气瓶；
1 
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c) 安全阀频繁启跳，无法正常使用的气瓶；

d) 库存或者停用超过一个检验周期后重新启用的气瓶；

e) 瓶内介质不明、阀门无法开启或爆破片等安全附件失效的气瓶。

4.2 检验项目

气瓶的检验项目包括：外部检查、安全附件检查、阀门及管路检查、气密性试验、静态蒸发率检测。

4.3 检验准备

4.3.1 技术档案资料审查

4.3. 1 .  1 首次检验时，审查气瓶出厂文件（包括产品合格证、质量 证明书、气瓶制造监督检验证书等〉、使

用说明书等。

4.3.1 .2 非首次检验的，审查历次检验 报告和最近一个检验周期内的日常检查记录〈日常检查记录参见

附录A）。

4.3.1 .3 对于修理过的气瓶，还应审查气瓶修理合格的证明文件。

4.3.2 记录

4.3.2 .1 逐只检查并记录气瓶铭牌上的制造标志和检验标志。 记录内容包括制造国别、气瓶制造许可

证编号、制造单位名称、气瓶编号、产品标准号及标准名称、制造年月、公称工作压力、内胆试验压力、盛

装介质、公称容积、最大充装量 、气瓶净重、上次检验日期。

4.3.2 .2 对未取得特种设备制造许可的制造企业生产的气瓶、制造标志模糊不清或项目不全而又无据

可查的气瓶、特种设备安全监督管理部门规定不准再用的气瓶，登记后应判废。

4.3.2 .3 气瓶存在以下问题时，应送到原制造单位或原制造单位委托的单位进行处理：

a) 气瓶铭牌上介质不具有唯一性的；

b) 气瓶安装的瓶阀出气口螺纹旋向不符合要求的；

c) 盛装液氧、液态氧化亚氮、液化天然气介质的气瓶，其外壳上封头既未压制明显凸起的“02”

“Nz。”“LNG ”等介质符号，又未在明显位置粘贴介质标签的。

4.3.3 瓶内介质处理

4.3.3.1 应在保证安全、卫生和不污染环境的条件下，采取合适的方法将瓶内介质排出并妥善处理。

4.3.3.2 对于瓶内介质不明、阀门无法开启、安全附件失效的气瓶，应另行存放、妥善处理。

4.3.4 表面清理和附件拆卸

4.3.4. 1 用不损伤瓶体金属的适当方法清除气瓶表面的污垢、沾染物等有碍表面检查的杂物。

4.3.4.2 在确认瓶内介质排空后，卸下安全阀、压力表、液位计等可拆卸附件，拆卸过程中不应 损伤瓶体

金属。

4.4 外部检查

2 

目测或用5倍～10倍放大镜逐只对气瓶进行检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 焊接接头存在开裂等影响使用性能的缺陷；

b) 气瓶外壳有严重变形的机械 损伤等可能影响夹层绝热性能的；外壳凹陷深度大于或等于

1 2 mm，并且凹陷长度大于或等于外壳周长 1 3%的（外壳凹陷尺寸的测量 方法参见附录B);

c) 气瓶保护圈、保护圈支撑、分配头有变形、开裂或其他机械损伤而失去作用的；
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d) 气瓶底座有变形，各组件有损坏，底座与瓶体连接后有异常倾斜现象的；

e) 气瓶外壳在盛装低温液体时达到热平衡状态下有结霜、结露等异常现象的（在进行静态蒸发率

测试时进行检查）。

4.5 安全附件检查、阀门及管路检查

4.5.1 安全附件检查

4.5. 1 .  1 气 瓶 安全 附 件包括：压 力 表、 安 全 阀、 爆 破 片、液位计。 安 全 附 件 应符合TSG RFOOl 、

TSG ZF00 3 、GB/T16918 、国家标准或行业标准的相关要求，应按规定选用取得相应制造许可的制造企

业生产的产品，其型号、规格及技术参数应明确、清晰。

4.5.1.2 气瓶安全附件应按照相关规定进行定期校验或检定，爆破片每 3 年至少更换一次（制造单位明

确延长或缩短使用寿命的除外〉。

4.5.1 .3 逐只对安全阀进行检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 安全阀铭牌上标注的整定压力与所使用的气瓶压力等级不相适应；

b) 安全阀阀体和螺纹存在裂纹或裂纹性缺陷；

c) 安全阀与气瓶的连接螺纹存在裂纹或裂纹性缺陷。

4.5.1 .4 逐只对爆破片进行检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 爆破片标注的爆破压力与所用气瓶的压力级别不相适应；

b) 爆破片装置及其与气瓶的连接处存在裂纹或裂纹性缺陷。

4.5.1 .5 逐只对液位计进行检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 液位计与盛装介质不相适应；

b) 液位计螺纹及其与气瓶的连接螺纹存在裂纹或裂纹性缺陷；

c) 液位计出现假液位、表盘模糊不清、泄漏等情况；

d) 液位计的浮杆变形，组件损坏，液面指示环（或表头〉损坏。

4.5.1 .6 逐只对压力表进行检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 压力表的量 程与所使用的气瓶压力等级不相适应；

b) 对盛装液氧、氧化亚氮的气瓶，压力表未采用禁油压力表；

c) 压力表出现外壳损坏，表盘玻璃破裂、刻度指示值不清晰、指针扭曲断裂、 泄压后 指针不归零

位、铅封损坏等情况；

d) 压力表螺纹及其与气瓶的连接螺纹存在裂纹或裂纹性缺陷。

4.5.2 阀门及管路检查

4.5.2 .1 目测或用5倍～10倍放大镜逐只对气瓶阀门进行检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 阀体存在严重变形；

b) 阀门螺纹存在裂纹或裂纹性缺陷。

4.5.2 .2 当截止阀出现泄漏等其他异常情况时，允许更换由原阀门制造厂提供的阀芯总成；当调压阀出

现泄漏或压力不稳定等其他异常情况时，允许更换由原阀门制造厂提供的膜片总成。

4.5.2 .3 目测或用5倍～10倍放大镜对气瓶范围内的管路进行检查，管路及管路接头、焊缝等处存在

裂纹、损伤等缺陷的气瓶应判定为不合格。

4.5.3 安全附件与阀门的组装

4.5.3.1 所有 从瓶体上拆除的附件分 别检查合格后，根据 盛装介质的特殊要求对表面作相应的处理，并

按使用说明书的要求进行组装，组装所用的密封件不得与所盛装的介质发生化学反应。

3 
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4.5.3.2 用安全的光源检查立式 气瓶的内部 有无液位计固定环等异物，有异物时应将其取出； 气瓶内部

有污染物时应进行妥善处理。 对盛装液氧、液态氧化亚氮的气瓶，应检查瓶内有无被油脂沾污，发现有

油脂沾污时，应进行脱脂处理； 对安全附件 和阀门的拆装接口均应进行脱脂、去油处理，检查工作 中应确

保气瓶不被油脂污染且符合JB/T 689 6 的有关规定； 采用白色、清洁、干燥的滤纸擦抹脱脂表面，纸上应

无脱脂和污物，确保合格后方可组装。

4.6 气密性试验

4.6.1 组装后的气瓶应逐只进行气密性试验。

4.6.2 试验介质应采用符合GB /T 386 4的氮气。

4.6.3 试验方法和安全措施应符合GB/T 12 137 的规定。

4.6.4 试验压力为气瓶的公称工作压力，保压1min，压力表不允许有回降现象，用不含油脂的检查液

检查安全附件 、管路、阀门及密封面，无泄漏为合格。

4.6.5 因附件 和阀门的组装不当而产生泄漏现象，应重 新组装后再对气瓶进行试验。

4.7 静态蒸发率检测

气瓶应逐只进行静态蒸发率检测，检测方法应采用气体质量流量计法或称重 法，试验方法应参照

GB/T 18443.5的要求，试验介质为液氮，气瓶的静态蒸发率值应符合表 1 的规定，否则判定为不合格。

表1

公称容积v;L I 10 I 25 I 50 I 100 I 150 I 115 I 200 I 300 I 450 I 500 

静态蒸发率（LN2）αo《C%/d) I 10.9 I 8.4 I 6.0 I 5.6 I 5.0 I 4.2 I 4.0 I 3.8 I 3.6 I 3.4 

注：公称容积在相邻两个容积之间的，静态蒸发率值用插值法计算。

5 车用气瓶检验

5. 1 检验周期

5. 1. 1 气瓶的定期检验周期不超过3年 。

5. 1.2 存在以下情况的气瓶，应提前送至检验机构、原制造单位或原制造单位委托的单位进行检验或

修理：

a) 气瓶存在 4.1.2 中a）、b）、c）、d）中所述的情况；

b) 汽车遭受碰撞后，气瓶或气瓶附件 有受损的情况；

c) 气瓶遭遇明火灼烧的。

5.2 检验项目

气瓶的检验项目 包括外部 检查、安全附件 检查、阀门及管路检查（仅限于气瓶产品范围内的管路系

统）、固定装置检查、气密性试验、静态蒸发率检测。

5.3 检验准备

5.3.1 技术档案资料审查内容见4.3.1，记录内容见4.3.2 ，还应记录气瓶所在车辆的车牌号。

5.3.2 瓶内介质处理、气瓶表面清理和附件 拆卸见4.3.3.1和 4.3.4。

4 
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5.4 外部检查

目测或用 5倍～10放大镜逐只对气瓶外表面进行检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 铭牌的固定方式 不是焊接方式 的气瓶；

b) 无保护圈的气瓶；

c) 存在 4.4 中 a）、b）、c）和e）情况的。

5.5 安全附件检查、阀门及管路检查（仅限于气瓶产晶范围内的管路系统）

5.5.1 安全附件检查

5.5. 1 .  1 气瓶安全附件 包括： 压力表、安全阀。 安全附件 应当符合TSG RFOOl 、国家标准或行业标准的

相关要求，应按规定选用取得相应制造许可的制造企业生产的产品，其型号、规格及技术参数应明 确、

清晰。

5.5.1. 2 气瓶安全附件 应按照相关规定进行定期校验或检定。 对安全阀和压力表的检查见 4.5.1.3 和

4.5.1.6。

5.5.2 阀门及管路检查（仅限于气瓶产晶范围内的管路系统〉

阀门及管路检查见4.5.2 。

5.5.3 安全附件与阀门的组装

所有从瓶体上拆除的附件 分别检查合格后，应按使用说明 书的要求进行组装，组装时所用的密封件

不得与液化天然气发生化学反应。

5.6 固定装置检查

对固定装置检查，发现以下缺陷应判定为不合格：

a) 气瓶鞍座或托架焊缝有开裂、变形、损伤等缺陷；

b) 气瓶绑带固定螺栓松动 ；

c) 气瓶鞍座或托架固定螺栓松动 ；

d) 气瓶鞍座橡胶垫片出现脱落、老化、碎裂等现象。

5.7 气密性试验

5.7.1 组装后的气瓶应逐只进行气密性试验。

5.7.2 试验介质应采用符合GB /T 3864的氮气或天然气。 试验方法和安全措施应符合GB/T 12 137 

的规定。

5.7.3 试验压力为气瓶的公称工作压力，保压1min，用不含油脂的检查液检查安全附件 、管路、阀门及

密封面，无泄漏为合格。

5.7.4 因附件 和阀门组装不当而产生泄漏现象，应重 新组装后再对车用气瓶进行试验。

5.8 静态蒸发率检测

气瓶应逐只进行静态蒸发率检测，检测方法应采用气体质量流量计法或称重 法，试验方法应参照

GB/T 18443. 5的要求。 试验介质可采用液氮或液化天然气，气瓶的静态蒸发率值应符合表 2 的规定，

否则判定为不合格。 若采用其他检测方法检测气瓶的低温绝热性能，应按照TSG R0006 2 014 中 1.6

的规定执行。

5 
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公称容积V/L

静态蒸发率CLN2 )ao《C%/d)

静态蒸发率（LNG）α。ζC%/d)

150 

5.8 

3.6 

表2

175 200 

4.8 4.6 

3.0 2.8 

注：公称容积在相邻两个容积之间的，静态蒸发率值用插值法计算。

6 其他工作

300 450 

4.4 4.2 

2.7 2.6 

500 

4.0 

2.5 

>soo 

4.8 

3.0 

6. 1 凡经检验合格的气瓶，应按照TSG R0006 的规定做好定期检验标记、喷涂检验色标。 定期检验标

记应采用金属检验标志牌，其内容至少包括： 定期检验机构代号、检验色标、定期检验日期和下次定期检

验日期。 检验标志牌应以牢固方式 固定在气瓶保护圈支撑上。

6.2 经检验判定为不合格需修理的气瓶，应送到原制造单位或原制造单位委托的单位进行修理，修理

后的气瓶还需由检验机构进行检验，合格后方可使用； 仅静态蒸发率检测不合格的气瓶，应进行抽真空

处理，抽真空处理后的气瓶应重 新进行静态蒸发率检测，合格后方可使用； 修理后或抽真空处理后经检

验仍达不到合格标准的气瓶，应判废。

6.3 检验人员应将气瓶检验与评定结果填入气瓶定期检验报告（报告样式 参见附录C或附录D）。

6.4 对于判废的气瓶应在气瓶醒 目位置打上“报废”标识。 报废气瓶应由气瓶检验机构或地方负责特

种设备安全监督管理的部 门指定的机构或单位进行消除使用功能处理。

6 
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附 录 A

（资料性附录〉

低温绝热气瓶日常检查记录

A.1 焊接绝热气瓶日常检查记录

气瓶编号 检查日期

序号 检查项目 检查结果 备注 检查人员

1 外壳有无异常结露、结霜现象 有口无口

2 外壳有无变形等机械损伤 有口无口

3 安全阅有无异常情况 有口无口

4 阀门有无泄漏、变形等机械损伤 有口无口

5 液位计指示是否有异常情况 有口无口

6 压力表有无异常情况 有口无口

7 爆破片装置有无异常情况 有口无口

8 管路有无泄漏等异常情况 有口无口

9 使用过程中有无其他异常情况 有口无口

A.2 汽车用液化天然气气瓶日常检查记录

气瓶编号 检查日期

序号 检查项目 检查结果 备注 检查人员

1 外壳有无异常结露、结霜现象 有口无口

2 外亮有无变形等机械损伤 有口无口

3 安全阀有无异常情况 有口无口

4 阀门有无泄漏、变形等机械损伤 有口无口

5 压力表有无异常情况 有口无口

6 管路有无泄漏等异常情况 有口无口

7 固定装置有无异常情况 有口无口

8 使用过程中有无其他异常情况 有口无口

注：对于检查结果，根据检查情况在检查结果栏中相应的“有口”或“无口”处打“J”，并在备注中做以详细说明。

7 
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附 录 B

（资料性附录）

低温绝热气瓶外壳凹陆尺寸的测量方法

B. 1 凹陷深度的测量方法

量具为游标卡尺、直尺。 直尺应沿气瓶轴向放置，直尺长度应大于凹陷轴向长度的三倍，如图B.l

所示。

说明：

1→一游标卡尺；

2一一钢直尺；

3一一气瓶外壳；

4一一凹陷；

5一一凹陷深度。

B.2 凹陆长度的测量方法

4 

图B.1

量具为游标卡尺。 游标卡尺沿气瓶轴向放置，测量凹陷沿气瓶轴向的最大长度，如图B.2 a）所示；

游标卡尺沿气瓶周向放置，测量凹陷沿气瓶外壳周向的最大长度，如图B.2 b）所示。 取两者的最大值作

为凹陷的长度。

8 



a) 

说明：

1一一游标卡尺；

2一一气瓶外壳；

3－一一凹陷；

4一一凹陷轴向最大长度；

5一一凹陷周向最大长度。

2 

GB/T 34347一20 17

3 

图B.2

、、，，，ku
 

9 



GB/T 34347-20 17 

附 录 C

（资料性附录〉

焊接绝热气瓶定期检验报告

生焊t ．，． 

10 
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焊接绝热气瓶定期检验报告
报告编号：

送检单位 出厂编号

制造单位 制造日期

制造许可证编号 盛装介质 公称容积 L 

公称工作压力 MP a 内胆试验压力 MP a 气瓶净重 kg 

最大充装量 kg 资料审查 上次检查日期 年 月

主要检验依据：

1 . 

2 .  

检验发现的缺陷位置、程度、性质及处理意见（必要时附图或附页〉 ：

检验结论 建议的下次检验日期 年 月 日

检验人员： 日期 检验机构名称

机构核准证号：

审 核： 日期：

（检验机构检验专用章）

批 准： 日期： 年 月 日

1 2  
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焊接绝热气瓶定期检验报告附页
报告编号：

检 验 项目 检验结果 备注及问题说明

焊接接头缺陷检查

外壳表面变形、凹陷等机械损伤检查

外部
保护圈、保护圈支撑、分配头的缺陷检查

检查

底座检查

外壳结霜、结露现象检查

一级安全阀

二级安全阀

安全附件
爆破片

检查、阀
液位计

门及管路

检查
压力表

阀门检查

管路检查

气密性试验 MP a 

静态蒸发率检测 %/d 

注：没有或未进行的检验项目在检验结果栏打“一”；无问题或合格的检验项目在检验结果栏打“J”；有问题或不合

格的检验项目在检验结果栏打“×”，并在备注中说明。

1 3  



GB/T 34347-2 01 7 

附 录 D

（资料性附录）

汽车用液化天然气气瓶定期检验报告

住，
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送检单位

制造单位

车用气瓶初始

装车日期

制造许可证编号

公称工作压力

最大充装量

主要检验依据：

1. 

2 .  

汽车用液化天然气气瓶定期检验报告
报告编号：

气瓶编号

制造日期

气瓶所在车辆的车牌号

盛装介质 公称容积

MP a 内胆试验压力 MP a 气瓶净重

kg 资料审查 上次检查日期

L 

kg 

年 月

检验发现的缺陷位置、程度、性质及处理意见（必要时附图或附页）：

检验结论 建议的下次检验日期 年 月 日

检验人员： 日期 检验机构名称

机构核准证号：

审 核： 日期：

（检验机构检验专用章）

批 准： 日期： 年 月 日

16 



外部

检查

安全附件

检查、阀

门及管路

检查

固定

装置

检查

气密性试验

汽车用液化天然气气瓶定期检验报告附页
报告编号：

GB/T 34347-2 017 

检 验项目 检验结果 备注及问题说明

铭牌是否是焊接方式

是否有保护圈

焊接接头缺陷检查

外壳表面变形、凹陷等机械损伤检查

保护圈、保护圈支撑、分配头的缺陷检查

外壳结霜、结露现象检查

一级安全阀

二级安全阀

压力表

阀门检查

管路检查

鞍座或托架检查

绑带固定螺栓是否松动

鞍座或托架固定螺栓是否松动

鞍座橡胶垫片检查

MP a 

静态蒸发率检测 %/d 

注：没有或未进行的检验项目在检验结果栏打“一”；无问题或合格的检验项目在检验结果栏打“J”； 有问题或不合

格的检验项目在检验结果栏打“×”，并在备注中说明。
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