TIÊU CHUẨN QUỐC GIA
TCVN 6294 : 2007; TCVN 6296 : 2007; TCVN 6551 : 2007;
ISO 10460 : 2005     ISO 7225 : 2005     ISO 5145 : 2004
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TUYỂN TẬP

TIÊU CHUẨN QUỐC GIA VỀ CHAI CHỨA KHÍ -

CÔNG BỐ NĂM 2007
Lời nói đầu

TCVN 6294 : 2007 thay thế TCVN 6294 : 1997 (ISO 10460 : 1993);
TCVN 6294 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 10460 : 2005.

TCVN 6296 : 2007 thay thế TCVN 6296 : 1997 (ISO 7225 : 1994);

TCVN 6296 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 7225 : 2005.

TCVN 6551 : 2007 thay thế TCVN 6551 : 1999 (ISO 5145 : 1990);

TCVN 6551 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 5145 : 2004 và Sửa đổi 1: 2006.

TCVN 6715 : 2007 thay thế TCVN 6715 : 2000 (ISO 11372 : 1995);
TCVN 6715 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 11372 : 2005.

TCVN 6871 : 2007 thay thế TCVN 6871 : 2001 (ISO 10462 : 1994);

TCVN 6871 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 10462 : 2005.

TCVN 6873 : 2007 thay thế TCVN 6873 : 2001 (ISO 11755 : 1996);

TCVN 6873 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 11755 : 2005.

TCVN 7762 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 10691 : 2004.

TCVN 7763 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 22991 : 2004.
TCVN 7832 : 2007 hoàn toàn tương đương với ISO 10464 : 2004.

TCVN 6294 : 2007; TCVN 6296 : 2007; TCVN 6551: 2007; TCVN 6715 : 2007; TCVN 6871 : 2007; TCVN 6873 : 2007; TCVN 7762 : 2007; TCVN 7763 : 2007; TCVN 7832 : 2007 do Ban kỹ thuật tiêu chuẩn TCVN/TC 58 Chai chứa khí biên soạn, Tổng cục Tiêu chuẩn Đo lường Chất lượng đề nghị, Bộ Khoa học và Công nghệ công bố.

Mục lục

	( TCVN 6294 : 2007

ISO 10460 : 2005

Xuất bản lần 2
	Chai chứa khí - Chai chứa khí bằng thép cácbon hàn - Kiểm tra và thử định kỳ

	( TCVN 6296 : 2007

ISO 7225 : 2005

Xuất bản lần 2
	Chai chứa khí - Dấu hiệu phòng ngừa

	( TCVN 6551 : 2007

ISO 5145 : 2004

With amendment 1 : 2006

Xuất bản lần 2
	Chai chứa khí - Đầu ra của van chai chứa khí và hỗn hợp khí - Lựa chọn và xác định kích thước

	( TCVN 6715 : 2007

ISO 11372 : 2005

Xuất bản lần 2
	Chai chứa khí - Chai chứa khí axetylen hòa tan - Kiểm tra lại thời điểm nạp khí

	( TCVN 6871 : 2007

ISO 10462 : 2005

Xuất bản lần 2
	Chai chứa khí - Chai chứa khí axetylen hòa tan vận chuyển được - Kiểm tra và bảo dưỡng định kỳ

	( TCVN 6873 : 2007

ISO 11755 : 2005

Xuất bản lần 2
	Chai chứa khí -  Giá chai chứa khí nén và khí hóa lỏng (trừ axetylen) - Kiểm tra tại thời điểm nạp khí

	( TCVN 7762 : 2007

ISO 10691 : 2004
Xuất bản lần 1
	Chai chứa khí - Chai thép hàn nạp lại được dùng cho khí dầu mỏ hóa lỏng (LPG) - Quy trình kiểm tra trước, trong và sau khi nạp

	( TCVN 7763 : 2007

ISO 22991 : 2004

Xuất bản lần 1
	Chai chứa khí - Chai thép hàn nạp lại và vận chuyển được dùng cho khí dầu mỏ hóa lỏng (LPG) - Thiết kế và kết cấu

	( TCVN 7832 : 2007
ISO 10464 : 2004

Xuất bản lần 1
	Chai chứa khí - Chai thép hàn nạp lại được dùng cho khí dầu mỏ hóa lỏng (LPG) - Kiểm tra định kỳ và thử nghiệm


TCVN 7762 : 2007
CHAI CHỨA KHÍ - CHAI THÉP HÀN NẠP LẠI ĐƯỢC DÙNG CHO KHÍ DẦU MỎ HÓA LỎNG (LPG) - QUY TRÌNH KIỂM TRA TRƯỚC, TRONG VÀ SAU KHI NẠP
Gas cylinders - Refillable welded steel cylinders for liquefied petroleum gas (LPG) - Procedures for checking before, during and after filling

Cảnh báo: Tiêu chuẩn này đặt ra yêu cầu đối với việc sử dụng các chất và các qui trình có thể có hại cho sức khỏe nếu không có các biện pháp phòng ngừa thỏa đáng. Tiêu chuẩn chỉ đề cập đến sự thích hợp về mặt kỹ thuật và không miễn trách nhiệm cho người sử dụng đối với nghĩa vụ pháp lý liên quan đến sức khỏe và an toàn ở bất cứ giai đoạn nào. Khi cần có những ý kiến đánh giá thì chỉ những người có đủ năng lực đã được đào tạo riêng cho nhiệm vụ này mới được đưa ra phán quyết.

1. Phạm vi áp dụng

Tiêu chuẩn này qui định các qui trình đã được chấp nhận khi kiểm tra các chai chứa khí dầu mỏ hóa lỏng (LPG) bằng thép hàn nạp lại được và vận chuyển được trước, trong và sau khi nạp.

Tiêu chuẩn này áp dụng cho các chai chứa LPG bằng thép hàn nạp lại được và vận chuyển được có dung tích nước từ 0,5l đến và bằng 150l.

Tiêu chuẩn không áp dụng cho các chai được lắp cố định trên phương tiện cơ giới đường bộ hoặc trong nhà máy và thiết bị nạp.

2. Tài liệu viện dẫn

Các tài liệu dưới đây là rất cần thiết đối với việc áp dụng tiêu chuẩn này. Đối với tài liệu có ghi năm công bố, áp dụng phiên bản được nêu. Đối với tài liệu không có năm công bố, áp dụng phiên bản mới nhất (kể cả các sửa đổi).

TCVN 7832 (ISO 10464) Chai chứa khí - Chai thép hàn nạp lại được dùng cho khí dầu mỏ hóa lỏng (LPG) - Kiểm tra định kỳ và thử nghiệm.

3. Thuật ngữ và định nghĩa
Tiêu chuẩn này áp dụng các thuật ngữ và định nghĩa sau:

3.1. Cơ quan có thẩm quyền (competent authority)

Cơ quan nhà nước được chỉ định hoặc công nhận có đủ uy tín về chuyên môn để thực hiện các công việc có liên quan đến tiêu chuẩn này.

3.2. Tổ chức có thẩm quyền (competent body)

Người hoặc nhóm người do cơ quan nhà nước có thẩm quyền chỉ định, có đủ năng lực, đã qua đào tạo, có kinh nghiệm và cơ sở vật chất kỹ thuật để có thể đưa ra các đánh giá khách quan về một vấn đề.

3.3. Người có thẩm quyền (competent person)

Người đã qua đào tạo, có kinh nghiệm và khả năng giám sát để có thể đưa ra các đánh giá khách quan về một vấn đề.

3.4. Chai (cylinder)

Dụng cụ chứa, nạp lại và vận chuyển được, được chế tạo và ghi nhãn theo tiêu chuẩn quốc gia hoặc tiêu chuẩn quốc tế với dung tích nước không vượt quá 150l.

3.5. Tỷ số nạp (filling ratio)

Tỷ số của khối lượng khí trong chai và khối lượng nước ở 150C đã nạp trong cùng chai đó được lắp đặt sẵn sàng cho sử dụng.

3.6. Nạp theo thể tích (filling by volume)

Nạp vào chai với một thể tích LPG cố định.

3.7. Nạp tới mức (filling to a level)

Nạp vào chai tới một mức cố định khi sử dụng thước đo mức.

3.8. Nạp theo khối lượng (filling by mass)

Nạp LPG vào chai khi sử dụng máy cân.

3.9. Khí dầu mỏ hóa lỏng (liquefied petroleum gas)

Hỗn hợp chủ yếu của butan hoặc propan với một ít khí hidro cacbon khác được phân loại theo chỉ số UN 1965, hỗn hợp khí hidro cacbon được hóa lỏng, hoặc chỉ số NOS hoặc UN 1075, các khí dầu mỏ được hóa lỏng.

CHÚ THÍCH: Ở một số quốc gia cũng có thể sử dụng chỉ số UN 1011 và chỉ số UN 1978 để ký hiệu cho LPG.

3.10. Sự phục hồi (reconditioning)
Các sửa chữa lớn đối với chai bao gồm công việc gia công nóng, hàn hoặc sửa chữa vết lõm (khi được phép của cơ quan có thẩm quyền) do các chuyên gia thực hiện ở cách xa dây chuyền nạp.

3.11. Loại bỏ (rejection)

Đưa ra khỏi sử dụng tới khi có quyết định cuối cùng.

3.12. Trạm thử nghiệm kiểm tra định kỳ (periodic inspection test station)

Địa điểm thử nghiệm và kiểm tra định kỳ các chai chứa khí.

4. Phân loại chai trước khi nạp

4.1. Yêu cầu chung

Phải kiểm tra và phân loại các chai theo qui định trong 4.2 đến 4.4.

4.2. Chai thích hợp cho nạp

Các chai được xem là thích hợp cho nạp nếu tuân theo các điều kiện sau:

a) có thể nhận biết được mã thiết kế/thông số kỹ thuật;

b) có ghi nhãn khối lượng bì hoặc chỉ dẫn về bì và dung tích nước;

c) có chỉ dẫn khối lượng sản phẩm và sự nhận biết sản phẩm (LPG) khi được yêu cầu;

d) chai đang trong thời hạn kiểm tra do nhà sản xuất ghi nhãn hoặc thời hạn kiểm tra định kỳ;

e) có chỉ dẫn ký hiệu (biểu tượng) của trạm thử nghiệm kiểm tra định kỳ hoặc cơ quan (ban) kiểm tra;

f) kiểm tra bằng mắt các khu vực nhìn thấy được chỉ ra rằng chai (bao gồm cả vòng chân đế) và van không có các khuyết tật như qui định trong 4.4;

g) chai không bị rò rỉ.

4.3. Chai được kiểm tra định kỳ

Khi xuất hiện ít nhất là một trong các điều kiện sau đây thì chai phải được để ra một bên để kiểm tra định kỳ theo TCVN 7832

a) chai đã quá thời hạn kiểm tra;

b) chai không thể khẳng định được là đang ở trong thời hạn kiểm tra;
c) nhãn trên chai bị mờ và không nhận biết được một cách dễ dàng.

4.4. Chai cần có sự đánh giá thêm

Khi các kiểm tra phân loại ban đầu phát hiện ra bất cứ khuyết tật vào trong các khuyết tật sau thì chai phải được đánh giá thêm và có thể dẫn đến kết quả như cân lại bì, phục hồi hoặc loại bỏ theo Điều 5:

a) với các chai được nạp theo khối lượng, khối lượng bì hoặc chỉ dẫn về khối lượng bì bị mất hoặc không đọc được;

b) chai có khuyết tật hoặc bị hư hỏng, ví dụ, có hư hỏng ở nắp bảo vệ, các tay cầm hoặc vòng (vành) chân đai, hoặc chai bị lõm vào hoặc bị hư hỏng do ngọn lửa;

c) chai bị ăn mòn nhìn thấy được, với các chai có vành chân đai hàn có vết ăn mòn ở mối hàn;

d) chai, van hoặc các cơ cấu giảm áp suất (nếu được trang bị) bị rò rỉ hoặc hư hỏng.

5. Đánh giá lại chai

Các chai đã để riêng ra (xem 4.4) phải được người có thẩm quyền kiểm tra để quyết định xem chúng còn thích hợp cho nạp hoặc phải đưa đi phục hồi hoặc phải loại bỏ.

Trong trường hợp khi các chai được nạp theo khối lượng, khối lượng bì hoặc chỉ dẫn về khối lượng bì bị mất hoặc không đọc được, thì chúng phải được đánh giá lại và khối lượng bì hoặc chỉ dẫn về khối lượng bì phải được ghi nhãn theo các yêu cầu ghi nhãn có liên quan.

Các chai bị rò rỉ và các chai có các van bị hư hỏng hoặc rò rỉ phải được thông hơi một cách an toàn. Các van rò rỉ hoặc bị hư hỏng phải được sửa chữa hoặc thay thế. Sự rò rỉ tại mối hàn của chai phải được sửa chữa theo ủy quyền của cơ quan có thẩm quyền. Đối với các chai rò rỉ qua thân không phải tại mối hàn thì phải xác định nguyên nhân của sự rò rỉ; sau đó các chai này phải được loại bỏ.

Các Bảng 1, 2 và 3 đưa ra hướng dẫn về các chuẩn cứ để loại bỏ đối với các khuyết tật về vật lý và vật liệu trên vỏ chai.

Bảng 1 - Các khuyết tật về vật lý trong thành chai
	Khuyết tật
	Mô tả
	Giới hạn loại bỏ

	Vết lồi
	Chỗ phình ra nhìn thấy được của chai.
	Loại bỏ trong mọi trường hợp.

	Vết lõm
	Vết ấn xuống trong chai ở đó không có kim loại được thâm nhập vào hoặc bị lấy đi, và chiều rộng của vết tại bất cứ điểm nào đều lớn hơn 2% đường kính ngoài của chai.
	Khi chiều sâu của vết lõm vượt quá 25% chiều rộng của nó tại bất cứ điểm nàoa)

	Vết cắt hoặc vết đục
	Vết khắc có cạnh sắc ở đó kim loại bị lấy đi hoặc được phân bố lại.
	Khi biết chiều dày thành tính toán ban đầu: Khi độ sâu của vết cắt hoặc vết đục làm cho chiều dày thành còn lại (không bị hư hỏng) nhỏ hơn chiều dày thành tính toán nhỏ nhất.

Khi không biết chiều dày thành tính toán ban đầu: loại bỏ trong mọi trường hợp.

	Giao điểm của các vết cắt hoặc vết đục
	Điểm giao nhau của hai hoặc nhiều vết cắt hoặc vết đục.
	Loại bỏ trong mọi trường hợp.

	Vết lõm chứa vết cắt hoặc vết đục
	Vết ấn lõm xuống trong chai trong đó có một vết cắt hoặc vết đục.
	Khi kích thước của vết lõm hoặc vết cắt hoặc vết đục vượt quá kích thước để loại bỏ đối với mỗi loại khuyết tật riêng.

	Vết nứt
	Vết chia tách hoặc khe rãnh trong vỏ chai.
	Loại bỏ trong mọi trường hợp.

	Tách lớp
	Sự phân thành lớp vật liệu trong thành chai làm xuất hiện chỗ gián đoạn, vết nứt, sự ghép chồng hoặc vết lõm trên bề mặt.
	Loại bỏ trong mọi trường hợp.

	a) Xem xét dạng bên ngoài và vị trí cũng đóng góp một phần vào việc đánh giá các vết lõm.


Bảng 2 - Sự ăn mòn trên thành chai

	Khuyết tật
	Mô tả
	Giới hạn loại bỏ

	Các hốc ăn mòn riêng lẻ
	Các lỗ rỗ của kim loại được tạo thành trên các vùng riêng lẻ với mật độ không lớn hơn một lỗ trên diện tích bề mặt 500 mm2.
	Khi độ sâu của các hốc riêng lẻ vượt quá 0,6mm (có thể chấp nhận độ sâu lớn hơn với điều kiện là độ sâu ăn mòn không làm giảm chiều dày thành xuống dưới chiều dày thành tính toán nhỏ nhất).

	Ăn mòn bề mặt
	Sự giảm chiều dày thành trên diện tích không vượt quá 20% bề mặt chai, bao gồm cả đỉnh và đáy chai.
	Khi độ sâu ăn mòn của bất cứ hốc (lỗ) nào vượt quá 0,4 mm (có thể chấp nhận độ sâu lớn hơn với điều kiện là độ sâu ăn mòn không làm giảm chiều dày thành xuống dưới chiều dày thành tính toán nhỏ nhất).

	Ăn mòn tổng
	Độ giảm chiều dày thành trên diện tích vượt qua 20% bề mặt chai.
	Khi độ sâu ăn mòn của bất cứ hốc nào vượt qua 0,2 mm (có thể chấp nhận độ sâu lớn hơn với điều kiện là độ sâu ăn mòn không làm giảm chiều dày thành xuống dưới chiều dày thành tính toán nhỏ nhất).

	Sự tạo thành dãy hoặc đường các hốc ăn mòn hoặc rãnh ăn mòn
	Một loạt các lỗ hoặc hốc ăn mòn có chiều rộng được giới hạn dọc theo chiều dài hoặc bao quanh chu vi ăn mòn.
	1) Khi tổng chiều dài ăn mòn theo bất cứ hướng nào vượt quá 50% chu vi của chai;

2) Khi độ sâu ăn mòn vượt quá 0,4mm (có thể chấp nhận độ sâu lớn hơn với điều kiện là độ sâu ăn mòn không làm giảm chiều dày thành xuống dưới chiều dày thành tính toán nhỏ nhất);

3) Khi không thể đo được độ sâu ăn mòn.

	Ăn mòn khe nứt
	Khe nứt ăn mòn xuất hiện trong vùng giao nhau của vành chân hoặc nắp với chai.
	Khi độ sâu ăn mòn vượt quá 0,4mm hoặc khi không thể đo được độ sâu ăn mòn.


Bảng 3 - Các khuyết tật khác

	Khuyết tật
	Mô tả
	Giới hạn loại bỏ

	Chốt lún
	Hư hỏng do chốt đã làm thay đổi prôfin của chai.
	Loại bỏ trong mọi trường hợp, hoặc có thể chấp nhận một mức có giới hạn sai lệch độ lún/độ thẳng hàng theo thỏa thuận với ban có thẩm quyền.

	Vết cháy do hồ quang hoặc đèn hàn
	Đốt cháy kim loại cơ bản của chai, vùng biến cứng chịu ảnh hưởng của nhiệt, sự bổ sung thêm quá mức kim loại mối hàn hoặc tẩy bỏ kim loại bằng đèn hàn hoặc tạo thành hõm.
	Loại bỏ trong mọi trường hợp.

	Hư hỏng do cháya
	Sự đốt cháy toàn bộ hoặc cục bộ quá mức đối với chai thường được thể hiện bởi:

- đốt cháy thành than hoặc đốt cháy lớp sơn

- hư hỏng do cháy kim loại

- làm cong vênh chai

- nung chảy các chi tiết của van kim loại

- nung chảy bất cứ chi tiết chất dẻo nào, ví dụ, vòng ghi ngày tháng, nút hoặc nắp.
	Loại bỏ trong mọi trường hợp.

	a Nếu lớp sơn chỉ bị cháy trên bề mặt thì chai có thể được chấp nhận bởi người có thẩm quyền


6. Nạp

6.1. Lượng nạp an toàn

Phải có qui trình nạp đúng được đặt tại chỗ nạp để bảo đảm rằng không thể xảy ra sự nạp quá mức.

Khối lượng lớn nhất của các chất chứa trong một lít dung dịch nước (tỷ số nạp) phải bằng 0,95 lần tỷ trọng của pha lỏng ở 500C và không nạp pha lỏng vào chai ở bất cứ nhiệt độ nào đến 600C

Đối với các chai chỉ được sử dụng cho một vùng khí hậu riêng thì cơ quan có thẩm quyền có thể quy định tỷ số nạp lớn nhất cho mỗi hỗn hợp sử dụng trong nước.

6.2. Thành phần và hỗn hợp nạp an toàn

Chai phải được nạp với thành phần và hỗn hợp thích hợp của LPG. Phải có chú ý đặc biệt để bảo đảm rằng không có các chất bẩn có thể gây ra ăn mòn.

6.3. Độ chính xác của thiết bị cân

Phải kiểm tra độ chính xác ít nhất là một lần trong ngày đối với cân dùng để nạp và cần kiểm tra.

6.4. Phương pháp nạp

Có thể nạp các chai theo khối lượng, theo thể tích hoặc nạp tới một mức. Khi nạp theo khối lượng, phải sử dụng khối lượng bì chính xác của mỗi chai để chỉnh đặt cân nạp. Khi nạp tới một mức, phải kiểm tra khả năng vận hành của thiết bị cố định mức chất lỏng.

7. Kiểm tra sau khi nạp

7.1. Kiểm tra lượng nạp

Phải kiểm tra mỗi chai để bảo đảm rằng không nạp quá khối lượng nạp lớn nhất bằng cách cân kiểm tra với phạm vi dung sai do cơ quan có thẩm quyền xác định hoặc bằng cách xác định không gian rỗng còn lại. Khi được chấp nhận của cơ quan có thẩm quyền, có thể sử dụng các hệ thống kiểm tra khác như cân mẫu thử hoặc ứng dụng các số hiệu thống kê khi việc kiểm soát khối lượng nạp được điều khiển tự động.

7.2. Hành động cần thiết đối với các chai được nạp quá mức
Phải bảo đảm an toàn cho các chai được nạp quá mức bằng cách loại bỏ sản phẩm dư thừa và tiến hành kiểm tra lại.

7.3. Kiểm tra sự rò rỉ

Phải kiểm tra sự rò rỉ của các chai. Các chai có rò rỉ phải được xử lý theo quy trình trong Điều 5.

7.4. Kiểm tra nắp hoặc nút van

Trước khi chuyển đi hoặc đưa vào bảo quản phải kiểm tra các chai về sự lắp ráp đúng các nắp hoặc nút bịt kín van và các nắp/mũ bảo vệ van.

THƯ MỤC TÀI LIỆU THAM KHẢO
[1] EN 1439, Transportable refillable welded steel cylinders for liquefied petroleum gas (LPG) - Procedure for checking before, during and after filling (Chai thép hàn nạp lại và vận chuyển được dùng cho khí dầu mỏ hóa lỏng - Qui trình kiểm tra trước, trong và sau khi nạp).
