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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。 

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。 

本文件由福尔盾消防科技有限公司提出。 

本文件由河南省消防协会归口。 

本文件起草单位：河南省产品质量检验技术研究院、福尔盾消防科技有限公司、应急管理部天津消

防研究所、河南省锅炉压力容器检验技术科学研究院、中讯邮电咨询设计院有限公司、郑州中铁安全检

测有限责任公司、未燃安全技术有限公司、陕西盛邦赛福消防科技有限公司、湖北远传消防设备有限公

司、河南隆安消防科技有限公司、内蒙古电力（集团）有限责任公司、河南省建设工程消防技术中心、

安阳华润燃气有限公司、胜捷消防科技集团有限公司、秦皇岛泰和安新能源有限公司、蓝鲸高领（北京）

标准化技术服务有限公司 

本文件主要起草人：张琪、董海斌、张照彤、袁英峰、李松芝、李建云、段永辉、原建华、刘芳、

李军胜、沈丽、王金兰、胡艳丽、岳鹏飞、孙培永、张天峰、王俊伟、蔡鹏、王小东、张俊、吴为重、

李志佳、沈刚、王菲 
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固定灭火系统用瓶组维护保养检测技术规程 

1 范围 

本文件规定了固定灭火系统用瓶组维护保养检测的技术要求。 

本文件适用于固定式灭火系统中用于盛装气体、干粉、泡沫、水系等灭火剂或盛装二氧化碳、氮气

等驱动气体的钢质无缝气瓶或钢质焊接气瓶。 

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 4066  干粉灭火剂 

GB 8335  气瓶专用螺纹 

GB/T 8336  气瓶专用螺纹量规 

GB/T 9251  气瓶水压试验方法 

GB/T 10878  气瓶锥螺纹丝锥 

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 13004-2016  钢质无缝气瓶定期检验与评定 

GB/T 13075-2016  钢质焊接气瓶定期检验与评定 

GB 18614  七氟丙烷（HFC227ea）灭火剂 

GB 25972-2010  气体灭火系统及部件 

TSG Z7001  特种设备检验机构核准规则 

XF 1203  气体灭火系统灭火剂充装规定 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

固定灭火系统   

固定安装在防护区或保护对象附近，用于扑救防护区或保护对象初起火灾的灭火设施。 

3.2  

瓶组 

用于盛装灭火剂或驱动气体的容器组件，至少由气瓶、容器阀、虹吸管（适用时）、检漏装置（适

用时）、安全泄放装置等组成。 

3.3  

再充装  

为已检瓶组充装灭火剂或驱动气体的活动。 
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3.4  

液态介质  

指泡沫、水系等液体灭火剂。 

3.5  

固态介质  

指干粉等固体灭火剂。 

4 气瓶分类 

4.1 按制造方法分类 

按抽穗方法分为以下几种： 

a) 钢质无缝气瓶； 

b) 钢质焊接气瓶。 

4.2 按盛装介质分类 

按盛装介质分为以下几种： 

a) 永久气体气瓶； 

b) 液化气体气瓶； 

c) 液态介质气瓶； 

d) 固态介质气瓶。 

4.3 按气瓶内壁防腐处理分类 

按气瓶内壁防腐处理分为以下几种： 

a) 内壁无防腐镀层气瓶； 

b) 内壁有防腐镀层气瓶。 

5 基本规定 

5.1 基本要求 

5.1.1 固定灭火系统用瓶组的检测机构应符合 GB/T 12135的要求，按 TSG Z7001取得特种设备检验

检测机构核准证书，在核准项目的范围和资质有效期内从事瓶组检测工作，对检测的真实性、准确性、

有效性负责。 

5.1.2 从事瓶组检测的人员应当取得相应的特种设备检验检测人员资格证且证书在有效期内。 

5.1.3 固定灭火系统用瓶组的维护保养由经过培训的专职人员负责。 

5.2 维护保养检测周期 

5.2.1 瓶组检测周期，见表 1。 
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表1 瓶组检测周期表 

气瓶品种 介质 系统类别 
检测周期 

（年） 

钢质无缝气瓶 
七氟丙烷、IG541、IG100、

IG01、IG55、二氧化碳、氮气 
气体灭火设备、驱动装置 5 

钢质焊接气瓶 七氟丙烷、干粉、泡沫 气体灭火设备、干粉灭火设备、泡沫灭火设备 5 

内壁有防腐镀

层气瓶 
水、泡沫 泡沫灭火设备、细水雾灭火装置、水基灭火装置 5 

 

5.2.2 异常情况的检测 

出现以下情况的气瓶，应及时进行检测： 

a) 有严重锈蚀、损伤或对其安全可靠性有怀疑时； 

b) 库存或者使用时间超过一个检测周期后投入使用的； 

c) 出现气瓶相关标准规定需要提前进行检测的情况或使用单位认为需要时。 

6 瓶组检测要求 

6.1 检测前准备 

6.1.1 档案记录应逐只检查记录气瓶制造标志和检测标志并记录；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、超过设计使用年限的气瓶及瓶组中充装介质与气瓶要求不一致或压力不符合的，

登记后不予检测按报废处理。 

6.1.2 瓶内残液、残气处理：确认瓶内气体后根据气体的不同性质，在保证安全、卫生和不污染环

境的条件下，采用与瓶内气体相适应的方法将瓶内气体排出并妥善处理。对于可重复使用的介质，通

过专用的回收装置进行回收。 

6.1.3 配件拆卸与表面清理应确认瓶内压力与大气压力一致时，用不损伤瓶体金属的器械卸下防护

罩、容器阀。对于容器阀无法开启的瓶组，应与待检瓶分开存放以待另行妥善处理。用对瓶体金属不

产生损伤和腐蚀的方法，将气瓶内外表面的污垢、腐蚀产物、沾染物等有碍表面检查的杂物清除干净。 

6.2 气瓶检测与评定 

6.2.1 检测项目 

钢质无缝气瓶和钢质焊接气瓶应符合表2的规定。 

表2 检测项目 

气瓶类型 检测项目 

钢质无缝气瓶 至少应包括外观检查、音响检查、瓶口螺纹检查、内部检查、重量与容积测

定、水压试验、内部干燥、气密性试验。 

钢质焊接气瓶 至少应包括外观检查、阀座与塞座检查、内部检查、壁厚检查、容积测定、

水压试验、内部干燥、气密性试验。 
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6.2.2 钢质无缝气瓶 

6.2.2.1 外观检查与评定 

6.2.2.1.1 应逐只对气瓶进行外观目测检查，检查有无肉眼可见的容积变形，检查瓶体外表面是否存

在裂纹、夹层、鼓包、凹陷、磕伤、划伤、凹坑、腐蚀、热损伤等缺陷。 

6.2.2.1.2 对外观检查发现有磕伤、划伤、凹坑、腐蚀缺陷的部位，应采用超声波测厚仪器测量缺陷

处瓶体的最小壁厚。 

6.2.2.1.3 气瓶外观评定应按照 GB/T 13004-2016中 5.2、5.3、5.4 的要求对机械损伤、热损伤、腐

蚀状况等级进行评定。 

6.2.2.2 音响检查与评定 

外观检查合格的气瓶，应逐只进行音响检查。气瓶在没有附加物或其他妨碍瓶体震动的情况下，用

重约250 g的铜锤轻击瓶壁。如发出的音响清脆有力，余韵轻而长且有旋律感，则此项检测合格。音响

十分混浊低沉、余韵重而短并伴有破壳音响的气瓶应报废。 

6.2.2.3 瓶口螺纹检查与评定 

6.2.2.3.1 用直接目测或借助低倍放大镜目测，逐只检查瓶口螺纹有无裂纹、变形、磨损、腐蚀或其

他机械损伤。瓶口螺纹不得有裂纹性缺陷，但允许瓶口螺纹有不影响使用的轻微损伤。 

6.2.2.3.2 对瓶口螺纹的轻度腐蚀、磨损或其他损伤，可用符合 GB/T 10878规定的丝锥修理。修理后

用符合 GB/T 8336的量规检查，检查结果应符合 GB 8335的要求，不合格的气瓶应报废。 

6.2.2.4 内部检查与评定 

应用电压不超过24 V具有足够亮度的安全光源或内窥镜逐只对气瓶进行内部目测检查。内表面有裂

纹、皱折、脱层及瓶肩内有明显沟痕或皱折的气瓶应报废。内表面存在腐蚀缺陷的气瓶，应按照6.2.2.1.3

进行评定。对内表面带有保护层的气瓶，经检查发现保护层有起泡、裂纹、变形、脱落、皱折的气瓶应

报废。 

6.2.2.5 重量和容积测定 

6.2.2.5.1 数值修约，应逐只对气瓶进行重量（不含可拆附件）与容积测定。瓶重、容积应以三位有

效数字表示。第四位数值，对于瓶重一律进位，对于容积一律舍去。 

6.2.2.5.2 若实测重量小于气瓶制造钢印标记重量，且钢印标记重量与实测重量的差值大于钢印标记

重量的 5%时，应测定瓶壁最小壁厚，最小壁厚小于设计壁厚的气瓶应报废。 

6.2.2.5.3 对重量测定合格的气瓶，进行容积测定，实测容积值大于钢印标记容积值 10%以上的气瓶

应报废。 

6.2.2.6 水压试验 

6.2.2.6.1 应按GB/T 9251的规定逐只对气瓶进行水压试验，试验方法采用外测法 (小容积气瓶除外)。

水压试验压力一般按 1.5 倍公称工作压力值确定，试验压力下的保压时间不少于 2 min，水压试验时，

瓶体出现渗漏、明显变形或保压期间压力有回降现象(非因试验装置或瓶口泄漏) 的气瓶应报废。 

6.2.2.6.2 测定容积残余变形率，气瓶容积残余变形率超过 6%时，应测定瓶体的最小壁厚，其值小于

设计壁厚应报废。容积残余变形率超过 10%的气瓶应报废。 

6.2.2.6.3 无效试验的处理应在气瓶进行水压试验过程中，当压力升至受试瓶试验压力的 90%（含 90%）

以上时，如因故无法继续进行试验，应将试验压力提高 0.7 MPa 或提高至原试验压力的 1.1 倍（取两
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者中的小值），重新进行试验，如需计算容积全变形及容积残余变形率，应按提高后的压力进行计算。  

6.2.2.7 内部干燥 

经水压试验合格的气瓶，应逐只进行内部干燥。借助内窥镜或小灯泡观察瓶内干燥状况，如内壁已

全面呈干燥状态，干燥完成。 

6.2.2.8 气瓶气密性试验 

6.2.2.8.1 气密性试验的试验装置和方法应符合 GB/T 12137的要求，试验压力应为气瓶公称工作压力。 

6.2.2.8.2 试验方法为浸水法，保压时间不少于 2 min，保压期间内不应有气泡逸出或压力回降现象。  

6.2.2.8.3 如果有泄漏的气瓶应报废。容器阀阀体及附件发生泄漏且无法修复正常的应更换。 

6.2.3 钢质焊接气瓶 

6.2.3.1 外观检查与评定 

6.2.3.1.1 应逐只对气瓶进行外观目测检查，检查有无肉眼可见的容积变形，检查瓶体外表面及焊接

接头是否存在裂纹、褶皱、夹层、鼓包、凹陷、磕伤、划伤、凹坑、腐蚀、热损伤等缺陷。 

6.2.3.1.2 气瓶焊缝用低倍放大镜检查有无表面裂纹。 

6.2.3.1.3 对外观检查发现有磕伤、划伤、凹坑、腐蚀缺陷的部位，应采用超声波测厚仪器测量缺陷

处瓶体的最小壁厚。 

6.2.3.1.4 气瓶外观评定应按照 GB/T 13075-2016中 5.2、5.4、5.5 的要求对机械损伤、热损伤、腐

蚀状况等级进行评定。 

6.2.3.2 阀座与塞座检查与评定 

6.2.3.2.1 目测或用低倍放大镜逐只检查阀座与塞座以及螺纹有无裂纹、变形、腐蚀和其他机械损伤。 

6.2.3.2.2 阀座或塞座有裂纹、倾斜、塌陷的气瓶应报废。 

6.2.3.2.3 对螺纹的轻度腐蚀、磨损或其他损伤，可用符合 GB/T 10878规定的丝锥修复。修理后用符

合 GB/T 8336的量规检查，检查结果应符合 GB 8335的要求，不合格的气瓶应报废。 

6.2.3.3 内部检查与评定 

应用电压不超过 24 V具有足够亮度的安全光源或内窥镜逐只对气瓶进行内部目测检查。内表面

有裂纹、皱折、夹层或凹坑的气瓶应报废。内表面存在腐蚀缺陷的气瓶，应按照 6.2.3.1.4进行评定。

对内表面带有保护层的气瓶，经检查发现保护层有起泡、裂纹、变形、脱落、皱折的气瓶应报废。 

6.2.3.4 壁厚测定 

除对气瓶有缺陷部位应进行局部测厚外，还应逐只进行定点测厚。对内外表面腐蚀程度轻微的气瓶，

至少在上封头、筒体和下封头三个部位上各测定一点；对腐蚀程度严重的气瓶，至少在上封头测定两点，

筒体上测定四点，下封头测定两点，测厚点应选在腐蚀严重的部位。实测壁厚小于设计壁厚的气瓶应报

废。 

6.2.3.5 容积测定 

若检测人员对气瓶的容积数值有怀疑时,应对该气瓶进行容积测定。容积测定采用水容积测定法，

实测容积小于钢印标记容积值的气瓶应报废。 
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6.2.3.6 水压试验 

应按GB/T 9251的规定逐只对气瓶进行水压试验，试验方法采用外测法 (小容积气瓶除外)。水压试

验压力一般按1.5倍公称工作压力值确定，试验压力下的保压时间不少于3 min，水压试验时，瓶体明显

变形或保压期间压力有回降现象(非因试验装置或瓶口泄漏) 的气瓶应报废。 

6.2.3.7 内部干燥 

方法与要求同6.2.2.7。 

6.2.3.8 气瓶气密性试验 

方法与要求同6.2.2.8。 

6.3 容器阀检测 

6.3.1 容器阀校验与装配 

6.3.1.1 应逐只对容器阀进行检测和清洗，保证开闭自如、不泄漏。阀体和其他部件不得有严重变形，

螺纹不应有严重损伤，当容器阀损坏或泄漏时，应更换容器阀。 

6.3.1.2 容器阀应装配牢固，并应保证其与瓶口连接的有效螺纹牙数和密封性能，锥螺纹的容器阀外

露螺纹数不应少于 1-2牙，容器阀与气瓶装配时的扭矩应符合相关要求。 

6.3.1.3 带有压力指示装置的容器阀，应使用精密压力表对压力指示装置进行核查。 

6.3.1.4 容器阀带有紧急启动装置的气路应畅通，其他附件传动部件应灵敏可靠。 

6.3.2 气密性试验 

按 GB 25972-2010 中 6.4.3 规定的方法进行气密性试验，容器阀在关闭状态下应无气泡泄漏；容

器阀在开启状态下各连接密封部位的气泡泄漏量不应超过每分钟 20 个。  

6.3.3 水压强度试验 

按 GB 25972-2010中 6.3 规定的方法进行液压强度试验，容器阀及其附件不应渗漏、变形或损坏。  

6.4 灭火介质检测 

6.4.1 气体灭火介质 

七氟丙烷、二氧化碳、IG100、IG541灭火剂的纯度、水分应分别符合GB 18614、GB 4396、GB 20128

的相关规定。 

6.4.2 液态灭火介质 

泡沫灭火剂、水系灭火剂的pH值、表面张力、发泡倍数等性能应分别符合GB 15308、GB 17835的相

关规定。 

6.4.3 固态灭火介质 

干粉灭火剂应按GB 4066检测其松密度、流动性、斥水性、粒度分布、耐低温性、颜色，检测结果

应符合GB 4066的相关规定。 

7 瓶组维护保养要求 

7.1 一般规定 
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7.1.1 维护保养前应对瓶组逐只进行检查，确定并记录瓶组的型号规格、生产厂家、出厂日期、基本

参数、检验有效期等信息。 

7.1.2 按瓶组相应标准和铭牌规定进行盛装介质及驱动气体再充装，并逐只进行气密性试验。 

7.1.3 对维护保养后的瓶组进行出厂检测，检测合格贴上合格证方能出厂。 

7.1.4 对维护保养瓶组 72 h内不能重新充装恢复工作的，应按系统原储存量设置 100%备用量。 

7.2 瓶组拆卸 

7.2.1 瓶组的拆卸应采用安全的拆卸方法和采取必要的安全防护措施。 

7.2.2 瓶组拆卸前应切断控制电源，防止造成系统误动作。 

7.2.3 承装介质应在指定场所采取回收或释放，确认气瓶内部无压力后，方可拆卸阀门。 

7.3 搬运 

7.3.1 瓶组搬运过程应禁止抛、滑、滚、碰。 

7.3.2 瓶组搬运前应将容器阀装上保护帽并在瓶体安装防撞胶圈。 

7.3.3 瓶组临时堆放区域，应用隔离警戒带进行隔离。 

7.4 包装 

7.4.1 立式包装时，需选用承重适宜的托盘，且应在平整地面上进行瓶组与托盘加固作业，瓶组瓶口

向上包装。 

7.4.2 卧式包装时，需选用承重适宜的托盘，且应在平整地面上进行瓶组与托盘加固作业，瓶组瓶口

朝向同一方向，水平作业。 

7.5 运输 

7.5.1 立式包装时车厢护栏高度宜在瓶高的 2/3以上，卧式包装时瓶口应朝同一方向，垛高不应超过

五层且不宜超过车厢护栏高度。 

7.5.2 立式或卧式包装的瓶组应与车辆可靠固定。 

7.5.3 瓶组在运输过程中应做好防雨防晒，避免曝晒。 

7.6 再充装 

7.6.1 灭火剂再充装时，应在具有气瓶充装许可资质的机构完成。 

7.6.2 气体灭火剂具备再充装价值的，充装程序应符合 XF 1203 的规定；干粉灭火剂、泡沫灭火剂再

充装时，应按制造商的要求进行操作，所更换灭火剂应采用原生产企业提供的相同型号、规格的产品。 

7.6.3 对于重复使用的灭火剂，应按 GB 18614、GB 4066等相应标准检测判定，符合标准要求可以重

复充装使用。 

7.6.4 瓶组应按铭牌上规定的灭火剂介质及灭火剂量充装。 

7.6.5 再充装的气瓶应符合规范充装压力的要求，充压时不得用瓶组上压力指示器作计量器具，并应

根据环境温度变化调整充装压力。 

7.6.6 再充装的气瓶必须逐只进行气密性试验。 

7.6.7 再充装合格的瓶组上应粘贴合格标签。 

7.7 系统恢复 

7.7.1 瓶组完成维护保养后按原规格原型号进行安装恢复。 

7.7.2 根据固定灭火系统组成，连接恢复各系统组件。 
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8 记录和报告 

8.1 检测结论 

8.1.1 合格 

各项检测未发现影响安全使用的缺陷，或者经过维修确认所发现影响安全使用的缺陷已消除，可以

继续使用，检测结论为合格。 

8.1.2 不合格 

检测结果存在影响安全使用的缺陷，并且缺陷未消除。检测结论为不合格，应予报废处理。 

8.2 检测报告 

8.2.1 检测结束后，检测人员应当认真填写检测记录，对检测合格或者报废的气瓶及时出具《气瓶定

期检测报告》(格式见本文件附录 B)，对灭火剂回收再充装的及时出具《盛装介质检测报告》(格式见

本文件附录 C)。检测记录应当详尽、真实、准确，检测记录记载的信息量不得少于检测报告的信息量。 

8.2.2 检测机构应当妥善保管检测记录和报告，保存期至少 6年并且不少于气瓶下次检测周期。 

8.3 维护保养记录 

8.3.1 维护保养记录的内容应包括使用单位、制造商名称、出厂时间、规格型号、维修编号、检测项

目及检测数据、配件更换情况、气瓶序列号、充装人员、检测人员等。 

8.3.2 每只瓶组维护保养出厂检测合格都应贴有检测合格证（格式见本文件附录 A）。 

8.3.3 检测合格证应固定在瓶组瓶体上确保到下个检测周期，检测合格证不得覆盖原生产厂铭牌。 

9  瓶组全寿命周期内的管理 

瓶组全寿命周期管理宜采用物联网技术，通过远程监控设备对气瓶的压力、环境温度、规格型号、

运行状态等信息进行监测，并对异常信息报警提示。 
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附  录  A 

（资料性） 

检测合格标示 

A.1 检测合格标示 

应符合表A.1的规定。 

表 A.1 检测合格标示 

检测合格证 

 

产品名称：                              规格型号： 

检测编号： 

灭火介质：                              工作压力： 

总重量：                                气密试验压力： 

检验员： 

检测日期：                              下次检测日期： 

（检测单位名称） 

（地址：      电话：    ） 
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附  录  B 

（资料性） 

气瓶定期检测报告 

 

                     报告编号： 

 

  （产权所有者）  ： 

 

根据《固定灭火系统用瓶组维护保养检测技术规程》（T/HFNPA 001—2023）的规定，你单位送检

的  （充装介质名称）      气瓶共    只，经我机构实施定期检测（安全评定）。其中      只气瓶

安全性能符合要求（详见附表 B1），        只气瓶更换了由                        生产的气容

器阀门，    只气瓶已判废（详见表 B2），并按照规定实施消除使用功能处理。 

 

 

       检验员：（签字）       日期： 

       批  准：（签字）       日期：  

           

 （检测机构公章或检测专用章） 

                                              年   月    日 
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表 B.1  定期检测合格气瓶一览表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

序号 气瓶编号 制造单位名称或代号 下次检测日期 
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表 B.2  报废气瓶一览表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

序号 气瓶编号 制造单位名称或代号 报废原因 处理结果 
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附  录  C 

(资料性) 

盛装介质检测报告 

 

 

 

 

根据执行标准：          ，对    （项目名称）    送检的瓶组中承装介质进行取样分析，分

析项目：        ，技术指标：        ，分析结果详见色谱分析报告。 

 

综合判定结论：                 。 

 

 

 

检验员：（签字）       日期： 

批  准：（签字）       日期：  

           

 （检测机构公章或检测专用章） 

                                              年   月    日 
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表C.1 盛装介质再充装记录 

 

 

 
A  A  

 

项目名称：                                                                                                             

序号 日期 瓶号 
瓶组型

号（L） 

空瓶净

重 

（㎏） 

充 装 量

（㎏） 

复称重量

（㎏） 

氮气充装

压（MPa） 

总重量

（㎏） 

充装

人 

复称

人 

           

           

           

           


