
气瓶检查站安全操作规程

1 范围

本标准规定了气瓶检验站工作内容和各项安全操作规程。本标准适用于气瓶 定期

技术检验工作的安全管理和控制。

2总则

2.1 为了严格贯彻执行《中华人民共和国安全生产法》、《特种设备安全监 察条

例》、《气瓶安全监察规定》、《气瓶安全监察规程》和《溶解乙炔气瓶安 全监察规

程》及其相关标准，提高气瓶检验质量，确保气瓶的使用安全和检验人员的安全保护，

特制定本规定。

2.2 气瓶检验站主要从事以下气瓶的定期技术检验、漆色、维修或更换气瓶 附件

以及报废气瓶的破坏性处理工作：

2.2.1 无缝气瓶；

2.2.2 焊接气瓶；

2.2.3 溶解乙炔气瓶；

2.2.4 上级部门委托检验的各类气瓶。

2.3 气瓶的定期技术检验，必须严格遵守相关的法律法规和标准。

3 —般规定

3.1 从事气瓶定期检验工作的检验人员，应当经国家质监总局安全监察机构 考核

合格，取得检验人员证书后方可从事气瓶检验工作：

3.1.1 至少有相关专业工程师或压力容器检验师 1名；

3.1.2 每个瓶种的气瓶检验员不少于 2名；

3.1.3 持 II 级证以上无损探伤人员不少于 2名；

3.1. 4 专职或兼职安全员不少于 1名。

3.2 检验站的基本设施应达到以下条件：

3.2.1 检验站的设置、建筑必须符合有关的放火、防爆、环境保护和劳动保 护的

要求；

3.2.2 检验站必须有与所检气瓶种类、数量相适应的厂房、场地安全设施、

检测设备和工器具;

3.2.3 检验站必须建立与所检气瓶相适应，能确保检验质量的质量保证体 系、规

章制度、并有相应的标准、规范等技术资料；

3.2.4 检验站应有符合环保、公安、劳动保护要求的处理易燃、有害气体和 残液

的装置：

3.2.4.1 氢气余气排放静电接地装置；



3.2.4.2 残氯碱吸收装置；

3.2.4.3 乙炔瓶氮气置换装置。

3.3 气瓶检验站按质监部门要求，建立满足特种设备动态监督管理要求的气 瓶检

验数据交换系统。

4气瓶检验质量保证体系和制度

4.1 气瓶检验质量保证体系：

4.1.1 站长对本站的安全工作负全面责任，是本站的安全责任人；

4.1.2 技术负责人全面负责气瓶检验站的技术运作；

4.1.3 质量负责人应确保质量保证体系得到实施和保持。

4.1.4 检验员负责处理各自检验系统的技术事宜和检验报告的审批工作，工 作质

量对技术负责人负责。

4.2 检验质量保证制度：

4.2.1 各专业人员必须对检验质量负责，严格执行气瓶检验操作规程和气瓶 报废

规定；

4.2.2 各种检验报告必须要有检验人员签字或盖章；

4.2.3 钢印标记打字员必须持有检验员签发的报告，方能对单打字，钢瓶交 付使

用前必须安全附件齐全；

4.2.4 加强检验专业人员的技术学习和培训，必须考核合格后才能上岗检 验，每

年最少进行一次技术考核，考核成绩要存档备查；

4.2.5 对气瓶检验质量实行自查、互检、抽检制度是气瓶检验站经济考核的 重要

内容。发现检验质量事故必须重罚，以加强管理。

4.3 气瓶检验用计量仪器、仪表定期检验管理制度

4.3.1 检验站用计量仪器由气瓶检验站委托本单位计控中心校验；

4.3.2 气瓶称重衡器的检验周期为三个月，并要求其最大刻度值为常用重量的 1.5

倍至 3倍；

4.3.3 在用试验系统至少应配有两个直径不少于 100 腿、级别不低于 1.5 级的强

检压力表。水压试验用的强检压力表，检验周期为一个月；乙炔瓶试压系 统的强检压

力表，检验周期为三个月。所有的压力表器最大读数应为气瓶试压值 的 1.5 至 3 倍；

4.3.4 仪器和压力表检验合格后由测试单位加盖铅封或标签。未经检验合格 或超

过检验期限的衡器和压力表，一律不准使用；

4.3.5 仪器、仪表检验由计量管理员统一计划送检，管理工作按本企业标准 《计

量器具分级管理办法》执行。

4.4 气瓶报废管理制度

4.4.1 经检验鉴定为不合格的气瓶，按标准准予以报废；



4.4.2 气瓶报废工作由各瓶种检验员负责复检、鉴定和填写签署检验报告和 报废

通知书；

4.4.3 报废的气瓶，经清洗后，在气瓶检验站安全员的监护下，作破坏性处理；

4.4.4 属于用户所有的报废气瓶，发给《报废通知书》。

4.5 用户意见反馈处理制度

4.5.1 经检验站鉴定合格的气瓶，送回充气单位和用户，本站确保不存在安 全隐

患，为用户提供绝对的安全可靠性；

4.5.2 气瓶运转期间发现有下列问题由本站收回处理，反馈至技术负责人， 作专

档记录：

4.5.2.1 瓶体有影响强度的任何缺陷；

4.5.2.2 气瓶标志、漆色不清楚或不齐全或有错误；

4.5.2.3 瓶阀有泄漏或不符合充气要求。

4.5.3 技术负责人应及时组织失控部门对质量事故进行分析，作出处理意见 和补

救措施。

4.6 接受上级部门监督检查制度

4.6.1 气瓶检验站接受上级部门的监督和检查，经常与上级部门联系和汇报工作；

4.6.2 气瓶检验站定期向质监部门报告检验情况，工作中若发生检验质量事 故或

其它气瓶事故时应及时向质监部门或有关部门汇报，并听取其对事故的处理意见。

4.6.3 技术负责人代表检验站接受质监部门的监督和指导，对质监部门下达 的有

关新精神、新规定、新标准负责及时贯彻实施。

4.6.4 各级检验人员可直接向质监部门或上级领导如实反映气瓶检验站的 不足之

处。

5气瓶检验周期和使用年限

5.1 各类气瓶的检验周期，不得超过下列规定：

5.1.1 盛装腐蚀性气体的气瓶，每两年检验一次；

5.1.2 盛装一般性气体的气瓶，每三年检验一次；

5.1.3 盛装惰性气体的气瓶，每五年检验一次；

5.1.4 气瓶在使用过程中，发现有严重腐蚀、损伤或对其安全可靠性有怀疑 时，

应提前进行检验。库存和停用时间超过一个检验周期的气瓶，启用前应进行 检验。

5.2 超过使用年限的气瓶按报废处理

5.2.1 钢质无缝气瓶，使用年限为 30 年。

5.2.2 钢质焊接气瓶，盛装腐蚀性气体的使用年限为 12 年；其它的为 20年。

6气瓶检验安全注意事项

6.1 排放瓶内残余气体，应在室外进行，并遵守下列规定：



6.1.1 严禁在同一地方排放氢气和氧气；

6.1.2 瓶阀开启要缓慢，瓶嘴严禁对正通道、自己和别人；

6.1.3 排放氧气、氮气、空气时，瓶内气体直接缓慢排放到空气中；排放氢 气等

无毒易燃气体时，应在静电接地装置上缓慢排放。

6.2 确认瓶内气体压力为零后，方可卸下瓶阀。

6.3 对于氢气瓶或可燃性气体的气瓶，卸下瓶阀后，必须用自来水将瓶灌满 进行

置换，确认瓶内残余气体置换干净后，将水倒尽。

6.4 清洗氧、氮和空气瓶的介质（水、气、蒸汽等）严禁带有油脂。

6.5 瓶阀拆装机操作安全注意事项

6.5.1 经常观察减速箱润滑情况，及时添加润滑油脂。

6.5.2 经常检查连接升降杆和重锤的钢丝绳的润滑情况和完好程度，若钢丝 绳磨

损，要及时更换。更换钢丝绳时，升降杆和重锤均要用硬物垫起，以防下坠。

6.5.3 在运行中如发现有杂音或其他异常情况，应立即停机检查，排除故障 后再

使用。

6.5.4 每次使用后，要进行清扫卫生工作，保持设备外表面整洁，升降杆必 须涂

抹润滑油脂防锈。

6.5.5 每年清洗减速箱内部、更换润滑油脂一次。

6.6 角向磨光机操作安全注意事项

6.6.1 操作前仔细检查砂轮片有无裂痕和损坏，如果有则马上更换新片。磨光砂轮

片用到原直径的 90%时要停止使用。

6.6.2 不准加力使用磨光机。

6.6.3 在使用新砂轮片时，打磨方向不准由后向前。

6.6.4 磨光机停用或更换砂轮片（钢丝轮）时，一定要拨开电插头。

6.6.5 注意劳保着装；操作时应带眼镜、口罩、穿工作服。

6.6.6 手不要靠近旋转部位。

6.6.7 起动前磨光机与加工件应处于无接触状态。

6.6.8 进行磨光时必须使用砂轮片的规定表面。

6.7 倒水机操作安全注意事项

6.7.1 注意将气瓶夹紧，防止气瓶下倾倒水时冲出装瓶架。

6.7.2 注意装瓶架转动到位后，机器是否自停，若行程开关失灵，则应立即 按下

停止按钮，以防链条拉断。

6.7.3 注意运行过程中有无杂音和其他情况，若发现要立刻停止检查，排除故障。

6.7.4 注意水不要溅湿设备内部，以防电动机及电器烧坏。

6.7.5 注意滑动轴承的润滑情况，及时往加油杯内补充润滑油脂；每年一次 清洗



减速箱内部，更换润滑油脂。

6.8 清洗机操作安全注意事项：

6.8.1 清洗过程需要调出水状态时，必须停止喷射后才能调节。

6.8.2 注意清水补充情况，防止无水或吸入污水损坏机器。

6.8.3 使用“冲击水柱”时防止水压过高对人身或财物造成损害。

6.9 水压试验操作安全注意事项：

6.9.1 不允许对同一气瓶连续进行多次超工作压力试验，更不能以多次试验 数据

的平均值作为试验结果。

6.9.2 必须注意操作人员的安全防护。

6.9.3 试压泵上至少应配有 2 只直径 150mm、精度不低于 1.5 级的压力表， 其最

大量程值为最大试验压力的 1.5〜2 倍。每半年检验一次。

6.9^ 4 氧气瓶和强氧化剂气瓶的试压系统必须与其他不禁油的气瓶严格区 分来。

6.9.5 务必将瓶内及试验系统内残存气体排尽。

6.9.6 保持试压系统整洁，特别要注意试压泵两侧盖内的导体滑块的润滑， 防止

缺油；减速箱内应加齿轮油，每工作半年换油一次。

6.9.7 试压泵运行过程中，注意观察，发现声音或其他异常情况，要立即 停泵检

查排除故障。

6.10 蒸汽干燥操作过程中注意防止蒸汽、导管、气瓶等对身体造成灼伤。

6.11 乙炔瓶气压试验安全技术要求：

6.11.1 操作人员在升压时必须离开水槽 5m 以外。

6.11.2 气压试验过程中，若发现异常响声、压力下降或试验装置发生故障等不正

常现象时，应立即停止试验并查明原因。

6.11.3 气压试验过程中消除乙炔瓶阀或易熔合金塞与瓶体连接漏气，必须在卸压

后进行。

6.11.4 气压试验中和气压试验后的卸压速度均应缓慢进行。

6.11.5 气压试验后乙炔瓶和管道内的氮气应经水封排出室外。

6.12 乙炔瓶清理机安全操作注意事项：

6.12.1 不熟悉本机操作规程的人员，一律不允许操作本机。

6.12.2 清理室门未关严密，绝对不允许启动抛丸器。

6.12.3 抛丸器叶轮未完全停止转动前，不允许开清理室的门。

6.12.4 出现异常声响或运转异常，应紧急停机检查，排除故障后方可继续 运行。

6.12.5 定期检查，特别是清理室内的护板、抛丸器叶片，磨损严重时应及时更换。

抛丸器叶片应成对对称更换，以免由于偏重而使抛丸器运转时产生剧烈 震动，损坏设

备。



6.12.6 机器使用一段时间后发现清理效果欠佳，可查看主机室顶上电流表，如电

流低于 12A，则表明铁丸已损耗，应逐渐补充铁丸。补充铁丸应加在抛丸 器箱两侧的

贮丸室内，其数量以抛丸器电机能正常起动且接近额定负荷为好（额 定电流为 22A）。

6.12.7 每班工作前应清理室内各处所积铁丸，将铁丸扫回抛丸器两侧，以免铁丸

长期堆积而固结。如一段时间内暂不使用机器，应通过抛丸器的卸丸门， 将机内铁丸

全部卸出，以免铁丸固结而影响机器的再次使用。

6.12.8 抛丸器轴承用 2号钙基润滑脂，每月一次。其他各活动处轴承用 2 号钙基

润滑脂，每二个月一次。各电机轴承按电动机润滑要求润滑。

6.13 液氯瓶残留介质置换配碱安全注意事项：由于烧碱对人体，特别是对眼睛的

伤害严重，因此在配碱和整个过程中操作人员应戴上平光眼镜和胶手套， 穿好工作服

和工作鞋。如有给碱溅到的部位，应马上用自来水冲洗，然后到医务 所请医务人员采

取措施医治。

6.14 抛丸机操作安全注意事项：

6.14.1 抛丸机必须按使用程序启动或停止。每次使用必须检查吊钩安全可靠才能

使用。

6.14.2 操作人员必须穿戴好劳动保护用品（工作服、眼镜、防滑鞋等）。

6.14.3 使用中如发现铁丸不足，要及时补充。

6.14.4每清理除锈30只后，应启动除尘系统的反吹风系统吹除布袋上积聚的灰尘，

并打开灰斗清运积灰。

6.15 起重机安全操作规程

6.15.1 操作者必须持有上岗证，作业时必须精力集中。

6.15.2 接班时，应对控制器、制动器、吊钩、钢丝绳、安全装置及各润滑点润滑

状态进行检查，并进行一次空载实验，检查起升机构和各运行机构的工作 状态。

6.15.3 开车前必须鸣铃或报警，操作中接近人时应断续鸣铃或报警。吊臂下、吊

物下不得有人。

6.15.4 操作者须服从挂钩工的指挥，按挂钩工的指挥信号进行操作，严禁起吊物

件在人头上越过。

6.15.5 下列情况不准起吊：

6.15.5.1 被吊物体超载或重量不清；

6.15.5.2 埋置物体；

6.15.5.3 捆绑吊挂不牢，被吊物体上有人或浮置物；

6.15.5.4 工作场地昏暗；

6.15.5.5 不准斜拉物体；

6.15.5.6 有爆炸可能性的危险品。



6.15.6 不得利用极限装置、急停开关停车。

6.15.7 不准在运行过程中进行调整和维修。维护保养时必须切断电源并挂上标志

牌或加锁。

6.15.8 开关主电源前或工作中突然断电时，应将所有控制手柄扳回原位。起吊物

件未放下，操作者不准离开操作点。

6.15.9 做好交接班记录，及时向有关部门反映起重机在操作中发现的故障，严禁

将起重机上的安全装置“人为短接”。

7 其他安全规定

7.1 气瓶检验站全体人员均应严格遵守上级部门和本厂颁发的各项规章制度。

7.2 水压试验用管道，应为无缝铜管或耐压等级与试验压力相符的高压胶 管，严

禁采用钢管或耐压等级低于试验压力的胶管；乙炔瓶气压试验管道，禁止 采用 70％以

上的纯铜和银等材质。

7.3 乙炔瓶在置换过程中，附近环境禁止存有氯气。

7.4 检验人员按规定穿着劳保用品，在清洗置换有毒气体钢瓶时，应配备防 毒面具，

以防有毒气体逸出。进入抛丸除锈场地时，应穿着防滑鞋。
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