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前  言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件代替了DB43/T 1604-2019《液化石油气钢瓶检验安全技术规范》，与DB43/T 1604-2019相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
a) 删除了部分规范性引用文件（见第2章，2019版的第2章）；
b) 增加了部分术语和定义（见3.5～3.7），
c) 更改了基本条件的要求（见4.1,2019版的4.1）；
d) 更改了人员的要求（见4.2,2019版的4.2）；
e) 更改了检验场地的要求（见4.3，2019版的4.3～4.4）；
f) 更改了仪器设备的要求（见4.5,2019版的4.5）；
g) 增加了瓶阀无法开启的处理的要求（见6.4.4）；
h) 更改了井道的结构与布置要求（见5.3.1,2019版的5.3.1）；
i) 更改了检验标识的要求（见第12章,2019版的第12章）
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由湖南省市场监督管理局提出。
本文件由湖南省特种设备标准化技术委员会归口。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由湖南省市场监督管理局提出。
本文件由湖南省特种设备标准化技术委员会归口。
本文件起草单位：湖南省特种设备协会。
本文件主要起草人： 

液化石油气钢瓶检验安全技术规范

1　 范围

本规范规定了液化石油气钢瓶检验的基本条件、检验周期、检验项目及评定、检验标识、报废钢瓶和检验报告等要求。

本规范适用于湖南省内从事在-40℃～60℃下使用,公称压力为2.1 MPa、公称容积不大于150 L的可重复充装的液化石油气钢瓶的定期检验。

2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 5842  液化石油气钢瓶

GB/T 7144  气瓶颜色标志
GB 7512  液化石油气瓶阀
GB/T 8334  液化石油气钢瓶定期检验与评定
GB/T 9251  气瓶水压试验方法
GB/T 12135  气瓶检验机构技术条件
GB/T 12137  气瓶气密性试验方法

GB/T 13271  锅炉大气污染物排放标准

NB/T 47013  承压设备无损检测

TSG  23   气瓶安全技术规程

TSG Z7001  特种设备检验机构核准规则
3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
焚烧  incineration
将经残液残气回收后拆除瓶阀的钢瓶放置在焚烧装置中，通过一定时间的高温焚烧，去除瓶内残留物和钢瓶外涂敷物的工艺过程。
无损检测  non-destructive testing
在不损坏检测对象的前提下，以物理或化学方法为手段，借助相应的设备器材，按照规定的技术要求，对检测对象的内部及表面的结构、性质或状况进行检查和测试，并对结果进行分析和评价。

颗粒物  particle
颗粒物又称尘,为大气中的固体或液体颗粒状物质，一般指0.1μm～75μm之间的尘粒、粉尘、雾尘、烟、化学烟雾和煤烟。颗粒物可分为一次颗粒物和二次颗粒物，如土壤粒子、海盐粒子、燃烧烟尘等为一次颗粒物；氧化硫转化生成硫酸盐等为二次颗粒物。
异味吸附装置  odor adsorption device
经过特定装置，可将气体中异味去除的吸附装置。
3.5

气瓶质量安全追溯体系  gas cylinder quality and safety traceability system
能够对气瓶制造、充装、检验、监察等环节进行统一管理采用“1+N”模式实施的体系。

注：1.“1”表示每个地市级建设一个系统对气瓶制造、充装、检验、监察等环节进行统一管理（以下简称“全市1系统”）；

2.“N”表示各气瓶相关单位自主采用的气瓶终端控制信息化追溯平台。

3.6

追溯平台  traceability platform
提供气瓶追溯服务和管理的信息化平台。

[来源：GB/T 43072-2023,3.7] 

3.7
电子识读标志  electronic reading marker
采用图像识别技术进行电子扫描读取数据的二维码、条形码等电子载体，包括射频标签。

4　 检验机构基本要求

4.1　 基本条件

应具有独立法人资格，经特种设备安全监督管理部门核准取得核准项目RD6（钢质焊接气瓶、介质：液化石油气）气瓶定期检验，能够独立、规范和公正的开展检验工作。

应已建立的气瓶检验信息化管理系统，采用电子标签读写装置对气瓶信息进行读写，满足信息收集的及时、安全、准确和可追溯性，检验信息系统的使用人员得到授权且能有效控制，符合相关要求。

应按照TSG Z7001附件F 的规定，建立与核准项目RD6相适应的质量管理体系。

应满足GB/T 12135所要求的资源条件和TSG Z7001核准项目RD6相适应的专项资源条件。

应有符合要求的环保测试报告及申请消防验收合格后获得的消防鉴审合格意见书。

其他要求应符合GB/T 12135 和TSG Z7001 的相关规定。
4.2　 人员

4.2.1　 机构负责人

机构负责人应符合下列要求：

j) 熟悉特种设备行业的法律、法规和行业管理规定；
k) 为专业技术人员；
l) 具有较强的管理水平和组织领导能力。 
4.2.2　 技术负责人
技术负责人应符合下列要求：

m) 熟悉(液化石油气)气瓶行业的法律、法规、技术规范和检验业务；

n) 有岗位需要的业务水平和组织能力；

o) 持气瓶检验员4年以上资格。

4.2.3　 质量负责人

质量负责人可由技术负责人兼任，并符合下列要求：

p) 熟悉质量管理工作；

q) 从事气瓶行业相关工作5年以上有岗位需要的业务水平和组织能力；

r) 持气瓶检验员4年以上资格。
4.2.4　 检验责任师

技术负责人应符合下列要求：

a) 熟悉(液化石油气)气瓶行业的法律、法规、技术规范和检验业务；

b) 有岗位需要的业务水平和组织能力；

c) 持气瓶检验员4年以上资格.

4.2.5　 检验与检测人员

检验人员

      甲类B2级气瓶检验员4名，且各气瓶品种检验员不少于2名。

      丙类气瓶检验员2名，且各气瓶品种检验员不少于1名。
检测人员

无损检测资格级别分为Ⅰ级（初级）、Ⅱ级（中级）和Ⅲ级（高级）。

检测人员应符合下列要求：

s) 从事无损检测的人员，应按照国家特种设备无损检测人员考核的相关规定取得相应的无损检测人员资格；

t) 取得不同无损检测方法不同资格级别的人员，只能从事与该方法和该级别相应的无损检测工作。
4.2.6　 其他人员

应配备满足业务要求的操作人员（含气瓶附件更换人员）；操作人员应具有相应安全知识和操作技能，并经检验机构进行安全操作技能培训合格后，方可上岗作业。

应设置安全员岗位。
4.3　 场地设施
检验场地面积不小于300 m2，每个检验场地和设施均应满足检验工作需要；
检验场地应配备固定的影像记录设备，确保检验过程清晰可追溯的影像记录，影像资料保存年限不少于2年；
甲类B2级固定资产总值不低于100万元。
应建立能够满足特种设备动态监督管理要求的气瓶信息化管理系统。

已采用电子标签等信息化手段管理的地区，应配备电子标签读写器。

检验区域布局合理，可分为待检区、检验区、合格区、报废区等。
分区标识应清晰并固定牢固；各检验工序之间应保留待检物存放区和可靠的安全距离。
气瓶吹扫回收、焚烧、油漆等场所使用的电器均应采用防爆型。
办公场所（包括：办公室、档案室、图书资料室、仪器设备室）面积不小于100 m2，并能满足检验要求。
其他要求应符合GB/T 12135 和TSG Z 7001 的相关规定。
4.4　 仪器设备条件
检验机构应配备相应的检验检测仪器、计量器具、工具、检验设备及辅助设备。

仪器设备的性能、量程及精度应满足气瓶检验要求；需计量检定及校准的仪器设备应在有效检验周期内。
检验仪器应满足下列要求：
—— 测厚仪不少于4台；
—— 台，测厚仪分辨率不低于±0.1 mm；
—— 内窥镜或电压不大于24 V的内部照明装置；
—— 称量气瓶重量和测量水容积用的衡器；

—— 无损检测设备（也可采用分包方式）；
—— 可燃气体检测仪。
检验设备和工具应满足下列要求：
—— 符合环保、消防要求的有毒、可燃气体或残余液体的回收、置换和处理装置；
—— 瓶阀自动装卸机；
—— 气瓶自动倒水装置；
—— 气瓶外表面清理装置；

—— 清除瓶内残留物、油脂、腐蚀产物的装置或蒸汽吹扫装置；
—— 安全照明装置；
—— 符合GB/T9251要求的水压试验装置；
—— 符合GB/T 12137要求的气密性试验装置；
—— 瓶阀气密性试验装置；
—— 喷涂气瓶漆色、色环和字样的器械；
—— 处理报废气瓶消除使用功能的装置；

—— 检修瓶口螺纹的螺纹量规和丝锥；
—— 焊缝检测工具；

—— 检验标志刻录设备。

5　 检验周期与检验项目

5.1　 检验周期
在用的YSP 118和YSP 118-Ⅱ型液化石油气钢瓶自钢瓶钢印所示的制造日期起，每3年检验1次；其余型号的钢瓶按制造日期起检验周期为4年。

对设计年限为8年的液化石油气钢瓶，允许在进行安全评定后延长使用期；使用期只能延长一次，且延长期不得超过气瓶的一个检验周期。

对未规定设计年限的液化石油气钢瓶，使用年限达到12年的应予以报废并且消除使用功能。
5.2　 检验项目
检验项目包括：

u) 外观检查；
v) 阀座检查；
w) 壁厚测定；
x) 水压试验；
y) 瓶阀检验；
z) 气密性试验；
aa) 容积测定。

为补充检验，经外观检查，如对钢瓶容积产生怀疑时进行。

6　 检验流程
6.1　 流程图

 液化石油气钢瓶检验流程见图1。

      
 












图1　液化石油气钢瓶检验流程图

6.2　 检验前准备
6.2.1　 一般要求

液化石油气钢瓶检验前的准备工作包括接收登记、瓶内残液和残气处理、拆卸瓶阀、清除瓶内可燃物、表面清理等工作。
6.2.2　 接收登记
应逐只检查并记录钢瓶的制造标志和检验标志，至少应包括：

ab) 制造厂名称代码或气瓶制造许可证编号；

ac) 钢瓶编号；

ad) 制造年月；

ae) 公称工作压力；

af) 水压试验压力；

ag) 钢瓶重量；

ah) 公称容积；

ai) 瓶体设计壁厚；

aj) 上次检验日期及检验单位名称或代号等信息。

对于采用条形码等信息化管理的钢瓶，在记录时应核对送检钢瓶条码录入信息的准确性；当发现信息有误时，应及时处理，否则不应进行后续检验。
对未取得特种设备制造许可的制造企业生产的钢瓶、制造标志模糊不清或项目不全导致无法评定的钢瓶以及特种设备安全监督管理部门规定不准继续使用的钢瓶记录后不予检验，由交检验员按报废钢瓶处理。

项目不全是指制造厂名称代号或气瓶制造许可证编号、制造年月、瓶体设计壁厚。

6.3　 残液、残气处理

钢瓶内残液和残气处理包括残液残气回收、蒸汽吹扫或焚烧等工作。

检验前应逐只对钢瓶进行残液和残气的回收，包括登记时已报废的钢瓶；残液残气回收还应拆卸瓶阀。  

残液和残气回收方法分为正压法回收和负压法回收。

正压法回收的主要步骤为：

—— 将液化石油气残液回收装置上的接头与钢瓶瓶阀进行连接；

—— 采用液化石油气循环压缩机对钢瓶进行加压，加压后使钢瓶内压力高于残液贮罐内压力，造成压差回流：

—— 加压后钢瓶倒置排残液；

—— 残液回收后，对钢瓶内的残气进行回收。
负压法回收的主要步骤为：

—— 将液化石油气残液回收装置的接头与钢瓶瓶阀连接好；

—— 确认连接好后，打开瓶阀，倒置钢瓶，并启动真空泵；

—— 真空表达到-80 KPa，且真空管内无液体流动时，关闭瓶阀卸下连接接头；

—— 连接接头时不允许与大气接通。
蒸汽吹扫、焚烧按本标准6.5.2、6.5.3和6.5.4的规定执行。
6.4　 拆卸瓶阀
拆卸瓶阀必须在瓶阀装卸机上进行。
拆卸瓶阀时应确认瓶内残液已清除，且瓶内无余压，即钢瓶内压力与大气压力一致时方可实施 卸阀作业。
拆卸瓶阀的夹具应与阀体相适应，防止卸阀时伤及阀体；
对于瓶阀无法开启的钢瓶，应采取可靠的去死阀装置卸下瓶阀。去死阀装置应具有安全防爆和 防止瓶内介质向大气环境泄漏的功能。
6.5　 清除瓶内可燃物 
清除瓶内可燃物的方法可分为蒸汽吹扫或焚烧。
蒸汽吹扫的工艺方法应符合下列要求：
—— 应在残液残气回收和瓶阀拆卸完成后进行；
—— 为防止卸阀后瓶内气体挥发溢出造成事故隐患，钢瓶卸阀后应立即进行蒸汽吹扫；
—— 逐只将钢瓶瓶口朝下放置在蒸汽吹扫的固定托架上，吹扫管从瓶口插入并距瓶底的距离不大 于钢瓶高度的1/3；
—— 蒸汽吹扫压力—时间工艺参数一般情况下，蒸汽吹扫的蒸汽压力应大于等于0.2MPa，吹扫时间应大于等于3 min；
—— 钢瓶冷却后，用可燃性气体检测仪测定瓶内残气浓度,残气浓度不得大于体积的0.4%， 否则重新吹扫；
—— 使用蒸汽吹扫工艺，应将外泄的带异味蒸汽通过异味吸附装置将其异味去除；
焚烧装置应经过环保测试合格，并符合下列要求：
—— 具有温控及报警功能；

—— 能够自动记录温度、时间、批次、保证焚烧后钢瓶的可追踪性；

—— 能够避免火焰直接接触瓶壁；
—— 焚烧炉炉长不低于15 m。
 焚烧工艺应符合下列要求：
—— 焚烧必须在残液残气回收和瓶阀拆卸完成后进行；
—— 为防止卸阀后瓶内气体挥发溢出造成事故隐患，钢瓶卸阀后应立即进行焚烧；
—— 逐只倒置气瓶检查，气瓶内不得有残液，倒置气瓶流出的残液必须用专用容器存放并随即抽回到专用的残液罐内；
—— 焚烧炉的最高温度点应用温度记录仪进行记录，其他测温点可采用显示装置对其进行显示；

—— 钢瓶在炉内停留时间不得超过5 min；
—— 钢瓶在炉内应作匀速运行，杜绝间歇式运行；
—— 可采用减少火头或减小火苗等办法控制焚烧温度，焚烧温度应控制在 650℃以下；

—— 焚烧后的钢瓶表面涂层疏松、焚烧均匀，呈灰白色；
—— 在钢瓶冷却后，用可燃性气体检测仪对瓶内残气浓度进行测定；
—— 残气浓度不得大于0.4%（体积）），否则应重新焚烧；
—— 焚烧炉尾气应经除尘脱硫处理，通过异味吸附装置，达到GB/T 13271排放要求。

6.6　 表面清理

瓶体表面清理主要是钢瓶除锈，是经外观初步检验合格的钢瓶。
钢瓶除锈在专用抛丸除锈机上进行，除锈装置应不损伤瓶体。
对钢瓶制造标志和阀座螺纹应加以妥善保护以免受损，一般钢瓶应佩戴好瓶阀内丝保护装置且固紧。
应合理选配钢丸与钢丝切割丸的比例，一般推荐比例为1:2，钢丸φ＜2 mm，切割丸直径宜控制为0.5 mm～1.2 mm。
钢瓶表面经除锈处理时，所产生的粉尘应经除尘处理，并满足GB/T 13271规定的排放要求。
7　 外观检验项目与评定

7.1　 外观初检 
受检钢瓶当有下列情况之一时应按报废处理：
ak) 无任何制造标志的；
al) 护罩脱落或其焊接接头断裂以及瓶体的对接接头出现裂纹的；
am) 因底座脱落，变形、腐蚀、破裂、磨损以及其他缺陷影响直立的；

an) 钢瓶护罩与瓶体连接的三个焊接接头中其中一个出现焊接接头断裂的；

ao) 其他不符合安全技术规范的钢瓶。
7.2　 外观复检

外观复检应在钢瓶外表面清理后进行。
应逐只检查钢瓶表面是否存在裂纹、鼓包、皱折、夹层、凹坑、磕伤、划伤、凹陷、热损伤、 腐蚀等缺陷，还应对底座和瓶体形状进行检查。

进行安全评定的钢瓶瓶体上不允许有磕伤、划伤、凹坑。
外观复检评定，当有下列情况之一时钢瓶应报废：
ap) 瓶体存在裂纹、鼓包、皱折、夹层、电弧损伤和肉眼可见容积变形等缺陷时；
aq) 瓶体上划伤、磕伤、凹坑、线腐蚀、面腐蚀处的剩余壁厚小于设计壁厚时；
ar) 瓶体深度小于6 mm，凹陷内有划伤或磕伤缺陷时；
as) 孤立点状腐蚀处的剩余壁厚小于设计壁厚时；
at) 瓶体线腐蚀或面腐蚀处剩余壁厚小于设计壁厚时；

au) 瓶体凹坑深度大于6 mm或大于凹坑短径1/10时；

av) 未达到报废条件的线性缺陷、尖锐划痕或机械损伤，修磨后剩余壁厚小于设计壁厚时；

aw) 瓶体存在弧痕、焊迹和明显过火烧灼迹象时。

7.3　 焊缝检验
焊缝外观检验应逐只进行。
YSP118、YSP118-Ⅱ钢瓶的纵焊缝与环焊缝的交接处的外观质量应作重点检查。
钢瓶存在下列缺陷之一时应按报废处理：
ax) 焊缝及其热影响区存在裂纹、气孔、弧坑、夹渣、未熔合的；
ay) 纵、环焊缝或与瓶体焊接的附件的焊缝在瓶体一侧存在咬边缺陷的；
az) 焊缝表面存在凹陷或不规则突变的；
ba) 纵、环焊缝上的划伤、磕伤或凹坑经修磨后焊缝低于母材的；
bb) 纵、环焊缝热影响区的划伤或磕伤经修磨后，剩余壁厚小于设计壁厚的；
bc) 纵、环焊缝热影响区的凹陷深度大于6 mm的。
对焊接接头缺陷的类型和严重性有疑问时，应进行无损检测；检测部位、方法和检测比例由检验员确定；检测结果应按NB/T 47013进行评定，磁粉或渗透检测合格级别不得低于Ⅰ级，射线检测技术等级不低于AB级、合格级别不低于Ⅲ级。

7.4　 阀座检验

7.4.1　 检验方法
用目测或低倍放大镜逐只检查阀座或塞座及其螺纹有无裂纹、变形、腐蚀或其他机械损伤。
7.4.2　 评定标准

阀座有裂纹、倾斜、塌陷的钢瓶应予以报废。

阀座内螺纹不得有裂纹或裂纹性缺陷；但允许有不影响使用的轻微损伤，即不超过3牙的缺口，缺口长度不超过圆周的1/6，缺口深度不超过牙高的1/3。
螺纹轻度腐蚀，磨损或其他损伤，可用符合要求的气瓶螺纹丝锥修复；修复后，应用符合的要求螺纹量规检查螺纹，以量规最小极限尺寸台阶低于螺纹基面或最大极限尺寸台阶高于或等于基面为合格。
在使用螺纹量规进行检查时，为了清理螺纹中的生胶带等夹杂物，可以使用丝锥对螺纹进行适当清理，但不得损伤螺纹。
7.5　 壁厚测定

钢瓶检验过程中，除对钢瓶有缺陷部位应进行局部测厚外，还应逐只进行定点测厚。
测厚仪在使用前必须用接近受检钢瓶壁厚的标准试块进行校核，测厚仪的误差不大于±0.1 mm。

测厚点选择应符合下列要求：
—— 在上下封头圆弧过渡区内各选择一点；

—— 筒体部分应选择在距环焊两侧50 mm处各选择一点； 

—— 对腐蚀严重的钢瓶，在上下封头圆弧过渡区应各选择两点；

—— ，筒体部分应选择三点；；；；；
—— 对YSP118和YSP118-Ⅱ钢瓶筒体下部和封头圆弧过渡区内应增测二点。
经壁厚测定确认剩余壁厚小于设计壁厚的钢瓶应报废。
8　 水压试验

8.1　 一般要求
经外观检查、阀座检查、壁厚测定合格的钢瓶可免做水压试验；但进行安全评定的钢瓶必须逐只进行水压试验。
水压试验装置，方法和安全措施应符合GB/T 9251的规定。
水压试验压力为3.2 MPa，保压时间不得小于1 min。

8.2　 判定
试验试验过程中应认真巡检，发现瓶体出现渗漏、明显变形或保压期间压力下降现象（非因试验装置，瓶阀或瓶口泄漏）的钢瓶应报废。

8.3　 处理
水压试验合格的钢瓶，应将钢瓶瓶口朝下倒立一段时间，使瓶内残留水流净。
水压试验报废的钢瓶，应及时登记并将放置在报废钢瓶放置区。
9　 瓶阀检验与装配
9.1　 检验
瓶阀必须逐只检验、清洗，保证瓶阀开闭自如、不泄漏。
阀体和其他部件不得有严重变形，螺纹不应有严重损坏。
对于不能保证安全使用一个检验周期且超过最小设计使用年限的瓶阀必须更换；所更换的瓶阀应是具备特种设备制造许可证（安全附件及安全保护装置）单位生产的瓶阀。

更换的瓶阀，应符合GB/T 7512 规定。
在瓶阀试验台上应对瓶阀逐只进行关闭、任意开启和全开启等状态的气密性试验；气密性试验压力为2.1MPa,保压时间不少于1 min,不得有泄漏。

9.2　 装配
瓶阀经外观检验及气密性试验合格后，应在瓶阀的锥螺纹部分缠上聚四氟乙烯生料带，套上检验标记环，用手工旋在瓶阀座上。

将钢瓶放在瓶阀装卸机上，对好夹具卡头，紧固瓶体。 

启动瓶阀装卸机紧固瓶阀，紧固完成时，瓶阀出口方向应正对护罩缺口；瓶阀外露螺纹数不少于1牙～2 牙。

10　 气密性试验

气密性试验必须逐只进行，每只钢瓶应做2次气密性试验。第1次在水压试验合格后进行，即对钢瓶瓶体进行气密性试验；第2次在表面涂敷之后进行，即对瓶阀与钢瓶瓶体连接部位进行气密性试验。
气密性试验装置，方法和安全措施应符合GB/T 12137的规定。
气密性试验压力为2.1MPa，保压时间不少于1 min。
气密性试验中应缓慢转动钢瓶，观察压力不回降，瓶壁无气泡逸出为合格。

在试验压力下瓶体泄漏的钢瓶（包括有固定不动的气泡抺去后仍出现气泡的钢瓶），应予以报废处理。  
试验结束后应缓慢将试验介质排出，并将钢瓶表面擦干。
钢瓶气密性试验完成后，瓶内试验气体（介质）排放应经异味吸附装置将其异味去除。
11　 容积测定
容积测定规定为补充检测。

不需要对钢瓶逐只进行容积测定，只是经外观检验对钢瓶容积产生怀疑时，应进行容积测定；容积应以三位有效数表示，第四位数字一律舍去。
容积测定采用水容积测定法，测定方法应符合GB 8334的规定。

容积测定衡器应保持准确，其最大称量值应为常用称量的1.5倍～3.0倍；称量衡器的校验期限不得超过90 d。

经测定，容积小于标准规定值的钢瓶应予以报废。
12　 检验标识

12.1　 一般要求
检验机构应在检验合格的钢瓶逐只进行永久性检验标识。

12.2　 标识内容

检验标识至少应包括以下内容：
bd) 检验日期；
be) 检验单位代码；
bf) 检验编号。
12.3　 颜色与信息
检验标志颜色应符合TSG 23的相关规定。

13　 喷涂
经检验合格的钢瓶，应清除其表面因水压试验、气密性试验而产生的浮锈，并在干燥的状态下进行喷涂。

喷涂前应将钢瓶外表面的灰尘吹尽。

烘房温度应控制为180 ℃±5 ℃的范围内。

悬挂链运行速度应控制在0.8 m/min～1 m/min。

涂敷层应均匀喷涂两层，不应出现气泡、流痕、龟裂或剥落等现象。

喷涂时应对瓶阀或阀座采取保护措施，防止涂料进入瓶阀嘴或瓶阀座螺纹。

钢瓶喷涂颜色应符合 GB 5842 的规定；YSP118/液/49.5钢瓶应为白色，其他气瓶颜色应符合GB7144规定的银灰色颜色灰色：
13.8钢瓶表面涂层烘烤箱内的废气排放应经除尘处理后，达到GB/T13271的排放要求。

13.9 检验合格的钢瓶瓶体应喷印“液化石油气”字体，YSP118/液/49.5瓶体上应喷涂“液相液化石油气应直接连气化装置”字样，字体颜色为大红色，字体高度为60 mm～80 mm和下次检验日期、检验机构名称；如果是经安全评定的的钢瓶，应喷涂“安全评定合格”红色高度为60 mm～80 mm的字样和检验机构名称。

13.10钢瓶在重新涂敷后，应粘贴安全使用提示，提示内容应符合GB 5842的规定。

14　 抽真空

钢瓶在第2次气密性试验合格后，应逐只进行抽真空处理。

采用抽真空装置将钢瓶抽真空度应不大于80 KPa。

15　 报废钢瓶

钢瓶处理应由当地特种设备监督管理部门指定机构负责；当地特种设备监督管理部门暂未确定机构的，由实施钢瓶定期检验的机构进行处理。

处理方式应采用压扁或将瓶体解体等不可修复的方式，以消除钢瓶使用功能：不得采用钻孔或破坏瓶口螺纹的方式。

处理应符合相关环保和安全等相关要求。

16　 检验报告
检验机构完成对钢瓶定期检验后，应出具《气瓶定期检验报告》。

对采用电子标签等先进信息化手段对液化石油气钢瓶进行管理的地区，检验机构应将钢瓶检验信息录入条码信息化管理系统，并及时更新钢瓶检验信息。
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