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钢瓶检测站各项操作规程 (目录 ) 
1、气瓶残液回收操作规程  

2、钢瓶排余气操作规程  



3、拆装瓶阀操作规程  

4、钢瓶蒸汽吹洗操作规程  

5、YC-6型除锈机操作规程  

6、钢瓶抛丸除锈操作规程  

7、钢瓶容积测定操作规程  

8、瓶内余气检测操作规程  

9、钢瓶气密性试验操作规程  

10、钢瓶抽真空操作规程  

11、钢瓶外观检验评定操作规程  

12、钢瓶超声波测厚操作规程  

13、钢瓶称重操作规程  

14、钢瓶水压试验操作规程  

15、水压试验机操作规程  

16、电动试压泵操作规程  

17、瓶阀检修操作规程  

18、气密性测试机操作规程  

19、印字机操作规程  

20、压缩机操作规程  

21、滚码机操作规程  

22、瓶阀校验操作规程  

23、集成阀装配操作规程  
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24、焚烧炉操作规程  

25、钢瓶喷涂操作规程  

26、燃气蒸气操作规程  
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残液回收器操作规程  

1、开机前，所有球阀应处于关闭状态 ;然后，开启冷却水循环系统阀门，

使冷

却水注入抽残汞。  

2、人工上瓶，并固定好钢瓶。  

3、将抽残液接头与各钢瓶瓶阀相接。  

4、在焚烧炉燃烧器点火后，开启燃残气喷控制阀 ;然后打开阀?、阀?、

阀? ;



启动抽残汞，待气液分离器上压力真空表显示为-0 .06——

0.07Mpa时，打开

阀?、钢瓶瓶阀 ;操纵倒残架气动控制阀，使钢瓶平稳地翻转180?而倒置 (

车

用瓶不需将瓶倒置 )，钢瓶内残液在负压的作用下进入气液分离器内，其

中一

部分残液贮存在气液分离器内，残气及另一部分残液继续经由管路通过抽

残

汞后兵分两路，一路经由管道、阀门? (开启程度可调 )直接进入水封罐，

另一路则流至吸残管外部管内 (可消除低温时吸残管积雪霜、结冰状况 )，

然

后再流进水封罐，再运行过程当中的残液基本已被完全气化，残气经过水

封

罐管路系统连接燃烧喷嘴作为燃料充分利用。  

5、抽残进行1min--

2min左右 (视抽残量而定 )，操纵倒残架气动控制阀，使钢

平复位。对于车用瓶待气瓶内压力与大气压力一致时拆卸钢瓶集成阀，拆

卸

现场应保持良好的通风条件。卸下的集成阀应妥善保管并作好标志。卸下

的

集成阀的钢瓶应检查钢瓶内是否有难挥发的液体存在，若有液体存在，则

需

对液体灌装在容器内，进行集中处理。若无液体存在钢瓶则可进行蒸汽吹

扫



工序。  

6、取下充气枪，卸下钢瓶，然后继续将待抽残钢瓶装上翻转架，卡上充

气枪连

续进行抽残。  

7、每班次钢瓶抽残工作结束时，应先熄灭燃烧喷再处火源，打开阀?，

关闭阀

?、阀?，再关闭抽残汞，然后关闭?、关闭?，防止抽残汞回水至气液分

离器内。  

注意事项 :  

1、在操作时应随时注意水封罐内是否有水，并确保其水位始终高于抽残

汞进水

口30----

50mm，防止抽残汞失压后循环水反流入气液分离器中，以及抽残汞  

文件号 :GJW-01-07 

4 

广东港建液化气有限公司气瓶检验站 版本号 :  1  

日  期 : 0 7 . 1 2 . 1 0  

第5页  共  31  页  

缺水后不能正常工作而损坏。 



2、使用过程中应始终确保气液分离器压力真空表显示负压，使残气燃烧

速度与倒残效率相匹配，当真空压力表显示负压?--

0 .05Mpa时，说明残气充足来不及燃烧，应立即减缓倒残速度，或者增

设燃气喷嘴，加大燃烧量。如燃气充足可以关掉一个燃烧器但燃烧器必须

拆下来，以免烧坏。  

3、使用过程中阀?的开启程度?半开启状态，因为环境温度较低时，为防

止吸

残管出现积霜、结冰现象，必须保证有充足的残气液通过抽残泵后 (含有

一

定热能 )流至吸残套管内，起到加温作用 ;当环境温度较高时，为确保水封

罐内液体温度不至于偏高，从而导致抽残因冷却不良而损坏等不良后果发

生，

必须使残气液流经的管线长一些，使之能充分散热。  

4、经常观测气液分离器液位，当显示其液位达到约3/4高度时，建议用

户采取

以下两种方法排出气液分离器内残液。  

4 .1将阀?用软管及充气枪连接已经过抽真空处理的容器中，然后打开阀?

直至

排净。这样可以在封闭的状态中将气液分离器内残液排至容器内。  

4 .2或可同时充入0 .4—

0.5Mpa氮气至管路中，以增压方式加快气液分离器内残

液流出速度，缩短清残时间。残液可直接返回到充装站或采取其它综合利

用

措施进行集中处理。以上两种方法中提到的其它容器和氮气源、管阀系统

均



由用户自备。  



5、如操作中发现异常，立即按“本规程”中第7项顺序关机，维修检查

正常后

重新启用。不得带故障运行，以免造成事故。  
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排余气操作规程  

1、蒸汽吹洗钢瓶之前，通过专用管道逐个排放瓶内余气，不得向工作现

场空间

排放。  

2、排余气前，先检查排气软管及接头密封圈是否完好无损，否则应修复

更换。

同时开启风扇，以便将泄漏的气体吹散，防止沉集。  

打开排放管阀门，将接头旋入侧口，直至接头密封圈紧贴瓶阀侧口内锥面

。  

3、操作者不得穿能产生静电的尼龙纤维服装和钉子鞋上岗，以防止产生

火花。  

4、余气排放完毕，使瓶阀处于开启状态，同时关闭排气管阀门。  

5、每月检查一次排气管路是否完好无损，并打开排气管底阀门，排掉积

水。  
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瓶阀装卸机操作规程 ( 车 用 瓶 不 适 应 )  
1 、 接 通 电 源 ， 合 上 电 气 控 制 箱 内 的 三 极 自 动 开 关 。  

2、接通电源，调整好气源压力。  

3、如主轴卡头方位和钢瓶定位不符，则开动电机，调整主轴卡头与钢瓶

定位装

置方向一致。  

4、将钢瓶按定位方向就位，操纵手控阀手柄将钢瓶夹紧。  

5、卸瓶阀 :  

5 .1将卡头卡上瓶阀。  

5 .2将钮子开关拨到“自动操作”。  

5 .3反转电机直至瓶阀拧出阀座。  

5 .4将钮子开关拨至“手动操作”。  

5 .5按下反转钮直至电机自动停车，并立即松开按钮，此时主轴即停固定

的方位。  5 .6松开钢瓶，取下瓶阀，将钢瓶取出。  

6、瓶阀 :  



6 .1将卡头卡上瓶阀 (在用手装瓶阀时应拧到固定的方位 )。  

6 .2将钮子开关拨到“自动操作”。 (可以手动操作 )  

6 .3正转电机直到瓶阀上紧后过电流继电器作自顶停车 (注意 :上阀时如阀

门和阀座螺扣配合过松，应及时手动停车，或将瓶阀拧出进行定位，加生

料带后再次拧入。 )  

6 .4将钮子开关拨到“手动操作”。  

6 .5按下正转直至电机再次自动停车，而使瓶阀定位。  

6 .6松开瓶阀，卸下夹具，将钢瓶取出。  

6 .7瓶阀生料带一般绕12—15圈左右，因根据生料带的厚薄来定。  
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钢瓶蒸汽吹洗操作规程  
1、蒸汽吹洗前首先检查钢瓶内残液是否抽取干净，并通过专用管道排放

瓶内残液、残气。  

2、拆卸钢瓶瓶阀 (组合阀 )时，应先打开瓶阀的开关，以免钢瓶在余气压

力下

冲出伤人。  

3、将钢瓶倒放，使钢瓶嘴对正蒸汽喷头。  



4、开启蒸汽阀门，吹尽瓶内余气等可燃物质。  

5、蒸汽吹扫压力为0 .2—

0.4Mpa，持续时间?3分钟以保证吹洗后瓶内残气浓  

不大于0 .4%。  

6、吹洗完毕后，关闭蒸气管阀门，检查瓶内残气浓度应达到规定要求，

否则必须重新吹洗干净。  

7、根据钢瓶数量，每2—3天更换过滤水池内的过滤水。  
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YC-6型除锈机操作规程  

1、除锈机应定专人操作，并佩戴防护眼镜上岗操作。  

2、开机前检查设备各转动部件是否正常。  

3、开启风机，待正常运转后，开启传动装置及抛丸器。  

4、将钢瓶按顺序放入辊道中，辊道带动钢瓶抛出口进行钢瓶表面清理。  

5、辊道及抛丸器未完全停止运转时，不得打开修门，也不许进行清洁保

养工作。  

6、抛丸过程中，检查钢砂消耗情况，及时适当补充，保证除锈质量。  

除锈完毕，关闭抛丸器，再关闭辊道电机，接着关闭风机。  



7、及时清理现场，收集钢砂筛选重用，并检查机器易损件使用情况，以

便及时

更换，润滑部分按规定定期加油。  

8、定期检查，每半个月进行一次全面检查，以保证设备正常运转。  
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钢瓶抛丸除锈操作规程  

1、抛丸机应定专人操作，并佩戴防护眼镜上岗工作。  

2、开机前添加适量的钢砂，检查各转动部分是否正常。  

3、以钢瓶支架框周边接口为起点，顺时针方向按编号依次将钢瓶装进滚

筒。  4、关闭滚筒门，使其与滚筒贴合良好，避免钢砂飞出伤人。  

5、首先开启风机，待正常运转后，启动滚筒和抛丸器叶轮。  

6、除锈完毕，停机后打开滚筒大门，依次取出钢瓶，并将编号重新移植

到瓶封头上。  

7、当滚筒及抛丸器叶轮未完全停止转动时，不许打开滚筒门，了不许进

行清洁

保养作业，操作人员不得到抛丸器叶轮附近操作。  



、抛丸过程中，不断检查钢砂消耗情况，及时适当补充，保证除锈质量。  

8

9、工作完毕，及时清理现场，收集钢砂筛选重用，并检查机器易损部件

使用情

况，以便及时更换。  
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钢瓶容积测定操作规程  

1、钢瓶必须100 ,进行容积测定。  

2、钢瓶的容积测定采用水容积法进行，钢瓶进行水容积测定前应对钢瓶

内锈蚀物和沾染物进行处理。  

3、将经过空瓶称重的钢瓶，瓶口朝上置于检验室的地上，向瓶内注满清

水，静置8h(注入瓶内的清水应已在试验用水的水槽内敞口静置24h)。

期间应断续的用橡胶锤自下而上轻敲钢瓶壁数次并将瓶内每次下降的水补

满，直至瓶口水面不再下降为止。  

4、确认瓶内的气泡排出，瓶口液面不再下降时，将钢瓶移至称重衡器上

称出瓶与水的总质量。  

5、以“瓶水总质量”减去实测的空瓶质量的得出瓶内容纳得水得质量，

再乘以称重时瓶内水温下的每前科水的体积数，即得出该钢瓶得现容积值

。不同水温下每掮客水体积见下表 :  



温度温度温度温度

体积/L  体积/L  体积/L  体积/L  /?  /?  /?  /?  

5  1 .000 00 14 1 .000 73 23 1 .002 24 32 1 .004 97 

6  1 .000 03 15 1 .000 87 24 1 .002 69 33 1 .005 30 

7  1 .000 07 16 1 .001 03 25 1 .002 94 34 1 .005 63 

8  1 .000 12 17 1 .001 20 26 1 .003 20 35 1 .005 98 

9  1 .000 19 18 1 .001 38 27 1 .003 47 36 1 .006 33 

10 1 .000 27 19 1 .001 57 28 1 .003 75 37 1 .006 69 

11 1 .000 37 20 1 .001 77 29 1 .004 05 38 1 .007 06 

12 1 .000 48 21 1 .001 99 30 1 .004 35 39 1 .007 43 

13 1 .000 60 22 1 .002 21 31 1 .004 66 40 1 .007 82 

6、容器测定用得衡器应保持准确，其最大称量值为常用称量值的1 .5 ,3 .

0倍。  7、实测容积小于制造钢印标记容积值的钢瓶应报废。  
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瓶内余气检测操作规程  



1、开机前，将检测仪电源开关拨至“ON”位置进行预热 (此时零刻度指

示灯闪

亮且报警指示灯常亮 )。  

2、预热完毕 (此时零刻度指示灯转为常亮，报警指示灯熄灭 )，检测仪即

可进入检测状态。  

3、检测时，将仪器的吸气探杆伸进瓶咀内，保持5秒钟，并观察刻度指

示灯显示情况。  

4、当刻度指示灯显示瓶内余气浓度超过0 .4%以上时，则钢瓶必须经重

新蒸汽吹

洗合格。  

5、当仪器蜂鸣器发生电源电压不足的连续报警声时，将仪器关闭后，再

将电源

接入充电插孔进行充电。  

、仪器使用完毕，及时关闭电源，然后保存在干燥处，防止剧烈震动。  

6

12 

文件号 :GJW-01-07 

广东港建液化气有限公司气瓶检验站 版本号 :  1  

日  期 : 0 7 . 1 2 . 1 0  

第13页  共  31  页  

气密性测试机操作规程  

1、操作前准备工作 :  



1 .1水箱内灌水至检测要求。保证水质洁净，水箱内无污垢。  

1 .2保证检测气源压力应大于气瓶气密性试验充装压力的1 .1倍。  

1 .3检查输气管道、阀门的密封性能。  

1 .4保证气缸工作气源压力0 .4~0.5Mpa.  

1 .5定期校对压力表精度。  

2、操作顺序 :  

2 .1操作手控阀，使吊栏上升至水箱上平面位置 ;  

2 .2人工将待检钢瓶逐个推入工位 ;  

2 .3开启高压球阀，拧开钢瓶瓶阀，逐个充气升至2 .2MPa(民用瓶2 .1M

Pa) ;  2 .4操纵手控阀，使吊栏 (内置待检钢瓶 )平稳地下降至水箱里。  

2 .5操纵人员根据“气瓶气密性试验方法”观察受检钢瓶。  

2 .6操纵手控阀，使吊栏上升至水箱平面位置 ;  

2 .7人工拿出已检钢瓶，并自行处理，完成一个工作循环。  

13 

文件号 :GJW-01-07 

广东港建液化气有限公司气瓶检验站 版本号 :  1  

日  期 : 0 7 . 1 2 . 1 0  

第14页  共  31  页  



钢瓶抽真空操作规程  

以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。

如要下载或阅读全文，请访问：https://d.book118.com/9781100

57001006074

https://d.book118.com/978110057001006074
https://d.book118.com/978110057001006074

