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前  言
本标准按照GB/T 1.1—2009规则起草。

本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口。

本标准第一起草单位：杭州鼎升机械有限公司。

本标准参与起草单位：****。

本标准主要起草人：***、***。
本准为首次发布。

包装容器  钢质手提罐

1　 范围

本标准规定了包装容器 钢质手提罐（以下简称罐）的结构型式、基本要求、技术要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存和质量承诺。

本标准适用于盛装汽油、柴油、煤油、润滑油等与罐材质相兼容的液体，且最大容积不大于35 L的罐的制造、流通、使用和监督检验。
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，仅所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 191  包装储运图示标志

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序 第1部分:按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划

GB/T 3280  不锈钢冷轧钢板和钢带

GB/T 4122.4  包装术语  第4部分  材料与容器

GB/T 4857.3  包装 运输包装件基本试验 第3部分：静载荷堆码试验方法

GB/T 4857.5  包装 运输包装件 跌落试验方法

GB/T 4956  磁性基体上非磁性覆盖层 覆盖层厚度测量 磁性法

GB/T 9286  色漆和清漆划格试验
GB/T 15675  连续电镀锌、锌镍合金镀层钢板及钢带

GB/T 17344  包装 包装容器 气密试验方法

BB/T 0064  包装容器 钢质手提罐

3　 结构型式

罐结构型式见图1，A型和B型罐由罐顶、罐体、罐底、罐口封闭器、提手、透气螺钉等组成，C型罐由罐顶、罐底、罐口封闭器、提手和透气螺钉等组成。





图1　 罐结构型式示意图

4　 基本要求

4.1　 设计研发

应具备罐的新品开发和工艺改进、完善能力。
4.2　 原材料

罐顶、罐体和罐底用钢板应符合GB/T15675和GB/T3280的规定。亦可选用性能不低于上述标准规定的其它薄钢板。
提手等焊于罐体的附件应用不锈钢制作或进行镀锌处理。
罐口封闭器、透气螺钉应采用防锈、防腐性能好的材料。
密封填料和封闭器密封材料应采用密封性能好、耐候、耐久和与拟装物相容的材料。
罐外表面涂料应采用附着力强、耐候和耐久性好的材料；罐内如需要涂装的，应采用与拟装物相容的涂料。
导油管材料应采用与拟裝物相容的材料。
4.3　 工艺与装备

应具备制作罐体、罐顶、罐底和罐焊接、表面处理所需的设备。

应具备清晰、完善的罐生产流程和相应的工艺文件，应保证制罐过程得到充分识别和明确各过程的控制方法和要求。

在产品焊接完成后和表面处理后具备对罐进行逐个气密试验的条件。

4.4　 检验检测能力

应具备测量、检测产品容量、结构尺寸、气密试验、液压试验、堆码试验、跌落试验、提手强度试验等检测能力。

5　 技术要求

5.1　 一般要求

罐口可采用螺纹或其他结构，罐口封闭器应配合适宜，应能轻松开启和关闭。

罐应附带能与罐口适配的导油管。
5.2　 外观要求

    外观要求应符合BB/T 0064中的规定。
5.3　 结构要求

5.3.1　 罐的结构型式应符合图1的规定，也可由供需双方商定。

5.3.2　 罐顶、罐底和罐体均应由整张钢板制成，不允许有拼接。

罐体接缝采用电阻焊焊接。罐顶、罐体、罐底间的连接采用焊接的形式。

罐口直径应不大于70 mm。封闭器的盖应同密封件一起使用，保证在正常条件下不松动、不渗漏。
罐应设有透气螺钉，使出油更加顺畅。

5.4　 涂镀层要求

涂镀层应符合BB/T 0064中的规定。
罐口应能导电不能涂镀绝缘层，以保证与油枪接触时释放静电。
5.5　 性能要求

罐性能要求应符合表1的规定。

表1　 性能要求

	序号
	项目
	技术指标
	要求

	1
	容量/L
	见6.4.1中的式（1）
	实际容量>公称容量，最大容量≥1.05公称容量

	2
	气密性能/kPa
	49
	无渗漏

	3
	液压性能/kPa
	250
	无渗漏

	4
	堆码性能/N
	见6.4.4中的式（2）
	无破损、渗漏和降低强度或造成堆码不稳定的变形

	5
	跌落高度a/m
	1.8
	无渗漏（撞击后允许有少量液体从罐口封闭器中溢出，但不应有进一步渗漏）

	6
	手柄强 度
	静拉力/N
	见6.4.6.1.1中的式（3）
	保持5 mim，提手及其与罐顶连接部位无破损

	
	
	抗冲击性能
	见6.4.6.2
	手柄不断裂、与罐体连接处无渗漏

	a当拟装物的相对密度（ρ）超过1.2 g/cm3时，跌落高度应根据所装物质的相对密度（ρ）计算，跌落高度为：ρ×1.5，计算结果四舍五入，取第一位小数，单位 m。


6　 检验方法

6.1　 一般检验

目测、手感。

6.2　 外观和结构检验

用目测、手感和通用量具测量的方法进行检验。
6.3　 镀涂层质量检验

涂层附着力按GB/T 9286进行测定。

镀层厚度按GB/T4956的规定进行测定。

灌口导电用万用表进行检测，将万用表打到欧姆档，其表笔放置在灌口上表面任意两点，测量的电阻值显示为0。

6.4　 性能检验

6.4.1　 容量检验

6.4.1.1　 罐容量采用称重的方法检验。容量按式(1)计算：
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式中：

LS ——容量，L；

M1 ——单件罐空罐质量，Kg；

M2 ——罐注水后的质量，Kg；

P ——清水密度，1 Kg/L。

6.4.1.2　 实际容量检验

检验时先称量单件空罐的质量，然后将罐放置在水平面上，注清水至罐口溢出为止，流平后关闭封闭器的盖，用干布将表面水分擦干，称量罐注水后的质量，按式（1）的规定计算实际容量。

6.4.1.3　 最大容量检验

检验时称量单件罐空罐的质量，然后将罐完全浸没在水槽中，向罐内注水并排清空气，在水中关闭封闭器的盖，取出罐用干布将表面水分擦干，称量罐注水后的质量，按式（1）的规定计算最大容量。

6.4.2　 气密试验

按GB/T 17344的规定进行试验，试验压力按表1的规定，检查试验样品有无渗漏。

6.4.3　 液压试验

将罐内注满水，把加压装置连同压力表（量程0 kPa～400 kPa，精度不低于2级）通过连通部件固定在罐口封闭器上，在不使用任何外加固装置的情况下，往罐内加压，压力达到表1的规定的试验压力后，保持压力5min，检查有无渗漏。试验压力应连续地、均匀地施加。

6.4.4　 堆码试验

将试验样品盛装不少于公称容量的水，按GB/T 4857.3的规定进行。载荷加载在罐顶，试验持续时间为24h，试验后检查罐有无破损、渗漏和降低强度或造成堆码不稳定的变形。包括试验样品在内的最小堆码高度应是3 m。堆码负载按式（2）计算：
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式中：

P——加载的载荷，单位为牛（N）；

H——堆码高度，单位为米（m）；

h——单个罐高度，单位为米（m）；

M——单个罐注入公称容量拟装物后的质量，单位为千克（Kg）;

K——劣变系数，取值为1。

结构形式不能堆码的罐不进行本试验。

6.4.5　 跌落试验

将试验样品盛装不少于公称容量的水，按GB/T 4857.5的规定进行。一个样品只进行一个位置的跌落，跌落高度按表1的规定，跌落位置见图2、图3和图4，试验后打开罐口封闭器或在不影响检查的部位钻小孔，罐内外压力达到平衡后检查试验样品是否渗漏。
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     a.底面         b.顶面         c.侧面       d.顶边       e.罐口封闭器        f.底边

图2　 A型罐跌落位置图
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    a.底面           b.顶面          c.侧面        d.侧边       e.底圆角        f.底边

图3　 B型罐跌落位置图
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   a.底面           b.顶面            c.长边         d.短边     e.罐口封闭器       f.棱角

图4　 C型罐跌落位置图

6.4.6　 手柄强度试验

6.4.6.1　 静拉力试验

将空的试验样品的提手与拉力测试仪用适当的方法固定，然后在罐顶、罐底或罐体上沿垂直向下方向加载，载荷应不小于按式(3)计算所得之值：
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式中：

F——加载的载荷，单位为牛（N）；

M——单个罐注入公称容量拟装物后的质量，单位为千克（Kg）。

保持时间5 mim。试验后去除载荷，检查提手及其与罐顶的连接部位有无破损。

6.4.6.2　 抗冲击性能试验

将盛装不少于公称容量的水的试验样品用直径为(5-8) mm,长度为(2000±50) mm的钢丝绳吊起固定，1 min后，垂直将样品向上提起350 mm，然后让其自由下落，直到绳子完全伸直，检查手柄是否断裂，与罐体连接处有无渗漏。

7　 检验规则

7.1　 检验分类

成品检验分为出厂检验和型式检验。

7.2　 出厂检验

罐应逐批检验，以交货量为一批。检验批应由同型号、同类别、同生产条件制造的产品组成。
出厂检验项目为结构检验、气密试验和外观质量检验。按GB/T 2828.1的规定进行。其中结构检验和外观质量检验的检查水平为特殊检查水平S-3，接收质量限为6.5；气密试验的检查水平为特殊检查水平S-1，接收质量限为2.5。抽样数和合格判定数见表2。
按GB/T 2828.1正常检验一次抽样方案检验判定不合格的批，经对整批产品按7.2.2规定的出厂检验项目进行全数检验并剔除不合格品后（不合格品可用合格品代替），可重新提交检验，重新提交批的检验按GB/T 2828.1加严检验一次抽样方案进行，检查水平、接收质量限按7.2.2的规定，抽样数和合格判定数见表2。
表2　 出厂检验抽样数和合格判定数
	批量范围
	正常一次抽样
	加严一次抽样

	
	检验水平IL=S-3
接收质量限 AQL=6.5
	检验水平IL=S-1

接收质量限 AQL=2.5
	检验水平IL=S-3
接收质量限 AQL=6.5
	检验水平IL=S-1

接收质量限 AQL=2.5

	
	样本数
	合格

判定数
	不合格判定数
	样本数
	合格

判定数
	不合格判定数
	样本数
	合格

判定数
	不合格判定数
	样本数
	合格

判定数
	不合格判定数

	1～50
	2
	0
	1
	5
	0
	1
	3
	0
	1
	8
	0
	1

	51～500
	8
	1
	2
	
	
	
	13
	1
	2
	
	
	

	501～3 200
	13
	2
	3
	
	
	
	13
	1
	2
	
	
	

	3 201～35 000
	20
	3
	4
	
	
	
	20
	2
	3
	
	
	

	35 001～500 000
	32
	5
	6
	
	
	
	32
	3
	4
	
	
	

	500 001及以上
	50
	7
	8
	
	
	
	50
	5
	6
	
	
	


7.3　 型式检验

罐有下列情况之一时，应进行型式检验：
a) 新产品投产或老产品转产的试制定型鉴定；
b) 当结构、材料、工艺改变，可能影响产品性能时；
c) 产品长期停产后，恢复生产时；
d) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；
e) 国家质量监督机构、认证机构或顾客提出进行型式检验的要求时。
型式检验的检验项目、方法、要求、检验数量按表3的规定。抽样数为12个，检验程序如下：取3个样品对一般要求、结构、实际容量、最大容量、外观质量和涂镀层质量进行检验，然后用此3个样品进行气密试验，再用此3个样品进行液压试验；取3样品个进行提手拉力试验；余下的6个样品，先取其中3个样品进行堆码试验，再用这6个样品进行跌落试验；从跌落试验中抽取3个（跌落位置为图2中b、d、e；图3中b、c、d；图4中c、d、e）进行手柄强度试验。
对同一批产品进行的型式检验第一次不能通过时，可将批中的不合格品剔除或修复后按本标准7.3.2的规定重新进行检验。
表3　 型式检验项目、方法、要求和检验数量
	序号
	检 验 项 目
	检验方法
	要求
	检验数量

	
	
	
	
	

	1 
	一般要求检验
	6.1
	5.1
	3

	2 
	外观和质量检验
	6.2
	5.2
	3

	3 
	结构检验
	6.2
	5.3
	3

	4 
	涂镀层质量检验
	6.3
	5.4
	3

	4
	容量检验
	6.4.1
	表1
	3

	5
	气密试验
	6.4.2
	表1
	3

	6
	液压试验
	6.4.3
	表1
	3

	7
	堆码试验
	6.4.4
	表1
	3

	  8
	跌落试验
	6.4.5
	表1
	6

	  9
	静拉力试验
	6.4.6.1
	表1
	3

	  10
	抗冲击性能试验
	6.4.6.2
	表1
	3


7.4　 判定规则

7.4.1　 出厂检验

检验中有一项或以上不合格时，则判定该样品为不合格。当不合格样品数大于或等于表2规定的不合格判定数时，则判定该批产品不合格。

7.4.2　 型式检验

一个项目有一个以上样品不合格，或一个项目有一个样品不合格，不合格项加倍检验仍有不合格时，则判定型式检验不能通过。
8　 标志、包装、运输和贮存

8.1　 标志

罐应按照不同型号规格进行包装，并在包装盒上清晰地标注下列内容：

a) 公称容量、类别、适用内装物；

b) 制造厂名、厂址或商标；

c) 生产日期或批号等包装

8.2　 包装

罐外包装应完整，采用纸箱或与用户商定的方法。具有一定的防湿、防潮能力，保证在运输过程中不发生碰撞损坏，包装盒内应附有使用说明书和产品合格证。包装箱的图示标志应符合GB/T 191的规定。

8.3　 运输

罐运输中应避免碰撞、雨淋、曝晒和污染。

8.4　 贮存

罐应贮存在通风、干燥、清洁的环境内，周围应无腐蚀性气体存在，避免阳光的直接照射。在正常贮存环境下，自出厂之日起贮存期为一年。

9　 质量承诺
自出厂检验合格之日起12个月内，在客户正常的储运、保养、使用条件下，因产品质量问题引起的不良品无条件退货。
对于非产品质量出现的意外损伤或缺陷导致产品无法正常使用，制造商应根据客户需求组织或协商解决，12小时内作出响应，24小时内提供处理解决方案。

产品可追溯。
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C型罐


1.透气螺钉 2.提手  


3.罐顶 4.罐底 5.罐口  6.罐口封闭器 





B型罐


1.透气螺钉 2.罐顶  


3.罐体 4.罐底 5.罐口  6.罐口封闭器 7.提手





A型罐


1.透气螺钉 2.罐顶  


3.罐体 4.罐底 5.罐口  6.罐口封闭器 7.提手


6.罐口封闭器  7.提手


6.透气螺钉     7.








C型罐


1.透气螺钉    2.提手


3.罐顶 4.罐底 5.罐口


6. 罐口封闭器


5.透气螺钉    6.出油管








B型罐


1.透气螺钉 2.罐顶  


3.罐体 4.罐底 5.罐口


6.罐口封闭器  7.提环
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