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NB/T 10558--2021 

目IJ 1=1 

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 JB/T 4711--2003 ~压力容器涂敷与运输包装~ c 与 JB/T 4711-2003 相比，主要技

术变化如下:

a) 扩大了适用范围，即增加了第 3 章"表面处理"，对压力容器及其零部件的表面处理作出

了规定(见第 1 章、第 3 章) ; 

b) 按正文需要，增加了必需的引用文件(见第 2 章) ; 

c) 增加了推荐的保护膜材料(见 4.3.1) ; 

d) 增加了常用涂料涂敷前被涂敷表面应达到的除锈处理等级要求(见 4.4.1) ; 

e) 修改了对涂敷环境的要求(见 4.5) ; 

f) 增加了对涂料配制的要求(见 4.6) ; 

g) 增加了对涂敷操作的规定(见 4.7) ; 

h) 修改了对包装方式的规定(见 5.3. 1. 1) ; 

i) 增加了箱类包装中对包装箱的要求(见 5.3 .4 .1 、 5.3 .4 .2 、 5.3 .4.3) ; 

j) 增加了对分段出厂容器预组装后的对应位置标识要求(见 5 .4.3.1) ; 

k) 增加了对特殊要求包装的规定(见 5.6.2 )。

本文件由全国锅炉压力容器标准化技术委员会 ( SAC/TC 262 )提出并归口。

本文件起草单位:合肥通用机械研究院有限公司、中国石化工程建设有限公司、中国特种设备

检测研究院、兰州兰石重型装备股份有限公司、合肥通用特种材料设备有限公司。

II 

本文件主要起草人:崔军、张迎惜、陈志伟、危书涛、类成龙、张义军。

本文件的历次版本发布情况为:

二-Q/TH 53一-64 、 JB 2536一1980 、 JB/T 4711-2003 0 
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压力容器涂敷与运输包装

1 范围

1 . 1 本文件规定了压力容器及其零部件的表面处理、涂敷与运输包装的相关要求。

1. 2 压力容器及其零部件的表面处理、涂敷与运输包装除应符合本文件的规定外，还应符合设计

文件和订货技术条件的要求。

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 146.1 标准轨距铁路限界 第 l 部分:机车车辆限界

GB 146.2 标准轨距铁路限界 第二!部分:建筑限界

GB/T 150.4压力容器第 4 部分:制造、检验和验收

GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 197 普通螺纹公差

GB/T 2934 联运通用平托盘主要尺寸及公差

GB/T 5048 防潮包装

GB 6514 涂装作业安全规程 涂漆工艺安全及其通风净化

GB/T 7284 框架木箱

GB/T 7350 防水包装

GB 7692 涂装作业安全规程 涂漆，前处理工艺安全及其通风净化

GB/T 8923.1 涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第 1 部分:未涂覆过的钢材

表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

GB/T 10610 产品几何技术规范 (GPS) 表面结构 轮廓法 评定表面结构的规则和方法

GB/T 12464 普通木箱

GB/T 13144 包装容器竹胶合板箱

GB/T 16470 托盘单元货载

GB/T 18924 钢丝捆扎箱

GB/T 18925 滑木箱

JT/T 385 水路、公路运输货物包装基本要求

MH/T 1028 航空运输集装货物外形轮廓尺寸

SH/T 3022 石油化工设备和管道涂料防腐蚀设计规范

3 表面处理

3. 1 表面处理方法

压力容器或零部件的表面处理方法包括修磨、除锈、抛光、酸洗与钝化。
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3. 2 表面处理条件与时机

容器或零部件的表面处理应在进行过耐压试验(泄漏试验或热气循环试验)并完成表面清理后进

行，且表面处理后不得再进行焊接、热处理等有损表面状态的操作，否则需重新进行表面处理。

3.3 修磨

3.3.1 对于 GB/T 150.4中规定的容器表面修磨，应在耐压试验前完成。对于影响外观和涂敷的表

面缺陷，如表面凹凸不平、划痕、刻槽等应采用修磨方法去除并使之圆滑过渡，不得以打腻子的

方法代替修磨。

3.3.2 应根据被修磨件的材质选择适宜的修磨工具，不同材质的修磨工具不得混用。

3.4 除锈

3.4.1 对于碳素钢和低合金钢制容器或零部件的外表面、可以进行除锈操作的内表面以及其他需

涂敷的表面应予清理除锈。

3.4.2 除锈可采用于工和动力工具、喷射或抛射方法进行，除锈过程中应防止对容器或零部件表

面造成影响产品质量的损伤。

3.4.3 表面除锈前，应铲除厚的锈层，并清除可见的油脂和污物;表面除锈后，应清除浮灰和碎

屑，并将容器或零部件内部的残留物清理干净。

3.4.4 除锈处理效果按 GB/T 8923.1 中规定的典型试样法进行评定，并应达到涂敷要求或设计文

件规定的等级(见表 1 )。

表 1 除锈处理等级

等级 处理方法 处理程度 清理要求

St2 人工和动力工具除锈 彻底
不借助放大镜目视检测时，表面应无可见的油、脂和污物，

并且没有附着不牢的氧化皮、铁锈、涂层和外来杂质

不借助放大镜目视检测时，表面应无可见的油、脂和污物，

St3 人工和动力工具除锈 非常彻底 并且没有附着不牢的氧化皮、铁锈、涂层和外来杂质，但

比 St2 表面处理彻底得多，显露出母材的金属光泽

不借助放大镜目视检测时，表面应元可见的池、脂和污物，

Sa2 喷射或抛射除锈 彻底 并且几乎没有氧化皮、铁锈、涂层和外来杂质;仅余附着

牢固的残留污染物

不借助放大镜目视检测时，表面应无可见的油、脂和污物，

Sa2.5 喷射或抛射除锈 非常彻底 并且几乎没有氧化皮、铁锈、涂层和外来杂质;任何残留

痕迹应仅呈现为点状或条状的轻微色斑

不借助放大镜目视检测时，表面应无可见的油、脂和污物，

Sa3 喷射或抛射除锈 使表观洁净 并且几乎没有氧化皮、铁锈、涂层和外来杂质，被处理表

面显示出均匀的金属光泽

3.5 抛光

3.5.1 当设计文件有要求时，应按设计文件的规定对容器或零部件表面进行抛光。

3.5.2 抛光可采用于工、机械或电化学方法进行。

3.5.3 抛光前应对需抛光表面进行修磨和预处理，清除影响抛光操作的油、脂和污物等;抛光

后，应将容器或零部件附着的残留物清理干净。

3.5.4 抛光效果按 GB/T 10610 中规定的采用与比较样块进行触觉和视觉比较的方法或仪器测量法

评定，并应达到设计文件规定的要求。常用的抛光效果推荐于表 2。

2 
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表 2 抛光效果

抛光后的表面状况 微辨加工痕迹的方向 加工痕迹的方向不可辨 暗光泽面 亮光泽面

对应的粗糙度 Ra/j.ll11 三三 0.4 运 0.2 ",;; 0.1 "';;0.05 

注 : Ra 为轮廓的算术平均偏差。

3.5.5 抛光后的表面应采取措施加以保护，并不得进行有损表面质量的作业。

3.6 酸洗与钝化

镜面光泽面

"';;0.025 

3.6.1 对于有表面酸洗与钝化处理要求的容器或零部件，应按设计文件的要求进行酸洗与钝化

处理。

3.6.2 酸洗与钝化处理可选用酸洗液、钝化液浸泡或刷涂酸洗钝化膏的方法进行。

3.6.3 酸洗与钝化前，应先对被处理件进行修磨，并采取合适的方法去除被处理件表面的油、

脂、氧化皮、污物等;酸洗与钝化处理后，被处理件的表面应用清水冲净，不得有残余的污物、

液体等，必要时可用盼歌试纸检查冲净程度。

3.6.4 酸洗与钝化处理的效果可采用目视检查或蓝点法检查。目视检查被处理件，其表面色泽应基

本均匀;蓝点法检查被处理件，可用 19赤血盐+3mL 6513毛~85%HN03+ 1 OOmL水配成溶液，用滤纸浸

渍溶液后贴附于待检查面，也可直接将溶液刷涂于待检查表面， 10s 内无蓝色斑点显示为合格。

3.6.5 酸洗与钝化处理后的表面应采取措施加以保护，并不得进行有损表面质量的作业。

4 涂敷

4.1 涂敷条件

容器制造单位质量检验部门对容器或零部件的各项制造质量检验(包括表面处理检验)合格后，

方可进行涂敷作业。

4.2 涂敷范围

4.2.1 一般情况下，仅对容器或零部件外表面进行涂敷。除设计文件另有规定外，下列情况可不

涂敷防腐涂料:

a) 容器的内表面;

b) 随容器整体出厂的内件表面;

c) 高合金钢、有色金属及其合金制容器或零部件表面。

若高合金钢、有色金属及其合金制容器或零部件需要海运或在沿海地区使用，是否涂敷及涂敷

要求按设计文件的规定。

4.2.2 下列各坡口，在距坡口边缘至少 100mm范围内不涂敷涂料，如需要可涂敷对焊接质量元害

且易去除的保护膜:

a) 分段出厂容器的切断面坡口;

b) 分片件的周边坡口;

c) 容器壳体上其他需要在使用现场组焊的焊接坡口。

4.2.3 螺纹、密封面等精加工表面不涂敷涂料，应涂敷易去除的保护膜。

4. 3 保护膜和涂料

4.3.1 涂敷的保护膜可选用机油、油脂或清漆等，保护膜材料应对被保护件不产生有害影响。

4.3.2 涂敷的涂料应根据容器或零部件内介质的性质与温度、在工艺流程中的作用与造价、运输

3 
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方式、存放与使用环境、涂料自身的性能及固化条件等因素，由设计文件确定。当设计文件对涂敷

涂料未提出要求时，一般情况下，容器或零部件的外表面至少涂醇酸底漆两道，容器壳体外表面

涂面漆一道，面漆的颜色宜浅淡。

4.3.3 涂料的质量应符合国家或行业有关标准的要求，并应有质量合格证书。

4.3.4 超过有效储存期的涂料，应经具备相应资质的检验机构检验合格并出具检验报告后方可使用。

4.3.5 新型涂料应先进行必要的试验，经具备相应资质的检验机构检验合格并出具检验报告后方

可使用。

4.4 涂敷前的准备

4.4.1 涂敷保护膜前，应根据需要对被涂敷表面进行修磨、清理，彻底清除毛刺、油脂、污物;

涂敷涂料前，应根据需要对被涂敷表面进行修磨、除锈，并应达到表 3 的要求。不使用喷射或抛射

除锈的工件，可采用人工和动力工具除锈，除锈处理等级不得低于 St3 级。

表 3 常用涂料及其除锈处理等级要求

除锈等级
底层涂料种类

强腐蚀环境 中等腐蚀环境 弱腐蚀环境

醇酸底攘 Sa2.5 Sa2 或 St3 St3 

环氧磷酸钵底漆 Sa2.5 Sa2 Sa2 或 St3

环氧盼醋底漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2.5 

环氧富钵底漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2.5 

无机富悻底漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2.5 

厚浆型环氧漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2 或 St3

环氧树脂底漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2 或 St3

耐磨环氧漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2.5 

环氧烧基股底漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2.5 

有机硅耐热漆 Sa3 Sa2.5 Sa2.5 

惰性无机共聚物 Sa2.5 Sa2.5 Sa2.5 

环氧云铁漆 Sa2.5 Sa2.5 Sa2.5 

注 1 .腐蚀环境的强弱按 SH/T 3022 的规定。

注 2. 除锈处理等级按 GB/T 8923.1 的规定。

4.4.2 表面除锈或清理后，应立即涂敷保护膜或涂料，间隔时间一般不宜超过 12h。若表面除锈

或清理后不能立即涂敷，则应对待涂敷表面妥善保护，防止再度锈蚀或污染。如涂敷前发现锈迹

或污染，应重新进行表面除锈或清理。

4. 5 涂敷环境

4. 5. 1 涂敷环境应符合 GB 6514 、 GB 7692 的要求，涂敷作业应避免在烈日、尘埃、风雪、浓雾

等环境下进行，且应满足如下条件:

4 

a) 施工环境温度为 50C~350C ; 

b) 相对湿度运85% ; 

库七七 www.kqqw.com 标准下载



NB/T 10558--2021 

c) 待涂敷表面温度应高于露点 3'C (特殊要求涂料除外)。

4.5.2 当施工环境温度在-5'C~5'C时，应采用低温固化涂料或其他措施确保涂敷质量。

4. 6 涂料配制

4.6.1 涂料应充分搅拌混合，并按产品说明书的规定熟化后再行使用。

4.6.2 涂料的使用时间应符合产品说明书的规定。

4. 7 涂敷操作

4. 7. 1 容器或零部件的涂敷可采用于工，制涂、滚涂、浸涂或喷涂等方式进行。

4. 7. 2 涂敷两层以上的涂层，除有特殊工艺保证外，一般应在上一涂层干透后方可涂敷下一涂层。

4.7.3 每一道涂层的干膜厚度应控制在 30μm~50μm( 对喷涂为 25μm~40μm) ，厚浆型涂层可适

当加厚。应对每一道涂层的厚度进行控制，确保 80%以上面积的涂层厚度达到或超过规定值，且

余下面积的涂层厚度不得低于规定值的 80%，否则应予修补。

4圃 7.4 涂层表面应均匀、牢固，不应有起泡、龟裂、流挂、夹杂物、皱皮、露底、剥落和杂色等

缺陷。必要时可采用专门仪器检测涂层的厚度及附着力。

4.7.5 容器或零部件在出厂前应保证涂层完好.因搬运、起吊等所造成的涂层损坏，应采用适当

的工艺进行修补。

4. 8 涂敷颜色

移动式压力容器的涂敷及面漆颜色应符合有关标准的要求。

5 运输包装

5. 1 一般要求

5. 1. 1 容器应整体出厂，如因条件限制，也可分段、分片出厂。段、片的划分应根据容器的结构

和有关运输要求在设计文件或供、需双方订货技术条件中注明。

5.1.2 包装应根据容器或零部件的使用要求、结构尺寸、重量大小、路程远近、运输方法以及气

候条件等选用相适应的方式及结构。容器或零部件的包装应有足够的强度，以确保其能安全可靠

地运抵目的地。对在运输和装卸过程中有严格防变形、防污染、防损伤、防潮、防水、防震及防

腐蚀要求的容器或零部件应进行专门的包装设计。

5.1.3 若因装运空间要求而改变或去除接管口、支承构件、吊耳或其他类似附件时，制造厂应提

供装载图，以示出所需重新定位或去除的附件位置，并得到买方书面认可。此种情况下，制造单

位应提供重新装配、组焊的程序和现场焊接所需的检验方法。

5.1.4 国际运输的容器或零部件，其运输尺寸限制和包装设计等应符合国际相关运输规范、标准

的规定。

5.1.5 容器及零部件在运输过程中所造成损伤的修补，由供、需双方协商确定。

5. 2 运输方式

5.2.1 容器及零部件的运输方式一般包括铁路、公路、水路和航空 4 种。

5.2.2 铁路运输的容器或零部件，不论采用何种包装形式，包装后的外围尺寸不应超过 GB 146.1 

和 GB 146.2 基本货物或最大级超限货物装载限界的规定。

5. 2. 3 公路、水路及航空运输的容器或零部件，其单件尺寸、重量与包装均应符合相关标准的要求。

5.2.4 对于超重或尺寸超限的容器或零部件，应由设计、制造、承运及安装单位共同制订运输包

装方案，并事先与相关运输部门联系。
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5.3 包装

5. 3. 1 通用要求

5.3. 1. 1 容器或零部件的包装可根据需要，选用裸装、捆扎包装、箱类包装、托盘包装、专用包

装和特殊要求包装等方式。

5.3.1.2 包装件的外形尺寸、重量、标志和标记等应符合国内、外相关运输规范、标准的规定。

5.3.1.3 容器或零部件在包装内应固定牢固，不得发生蹄动、移位、倾倒、挤压、散绑。

5.3.1.4 包装时应尽量使容器或零部件的重心位置靠下。对重心偏高者宜采用卧式包装;对重心

偏离中心较明显者应采取相应的平衡措施。

5.3.1.5 各种方式的包装均需根据容器或零部件的长度、高度、形状、质量和重心情况，合理设

计起吊位置，准确标明起吊点。如直接吊装不安全，则应另行设置吊耳。

5.3.2 裸装

5.3.2.1 容器或大尺寸的零部件，在具备保证自身和其他货物的安全、方便运输和装卸作业的条

件下可采用裸装。

5.3.2.2 采用裸装的容器或零部件，若依靠自身无法平稳放置于地面，则应设置支撑件使其与地

面稳定接触。裸装具有足够刚性的、不可分拆的、大的或特大的容器或零部件时，应在其下部设

置托架支承，在其上部采用拉紧箍拉紧，以防止滚翻和蹭动。

5.3.2.3 支撑件、托架的设计应保证其能够均衡受力、稳固牢靠、便于装卸。

5.3.3 捆扎包装

5.3.3.1 对运输和装卸中不易损伤与散失、细长(长度大于 1m) 和相对规则的容器或零部件，可

采用捆扎包装。

5.3.3.2 捆装包装应以型钢、螺栓结构等进行捆绑或以打包带、铁丝等进行捆扎。

5.3.3.3 捆绑(扎)间隔以确保货物在运输过程中不松散为宜，且应至少采用 2 道捆绑(扎)。

5.3.3.4 捆扎包装件的高度宜小于或等于宽度;不等长的容器或零部件捆扎在同一捆时，较短件

宜放在上层。

5.3.3.5 捆扎包装件的重量参照 JT/T 385 的规定。

5圃 3.4 箱类包装

5.3.4.1 对精密度高、容易损伤和失散或有防潮、防水等要求的小尺寸零部件宜采用密闭箱类包

装;对不需采用密闭箱类包装又不宜捆扎包装的零部件，可采用空格箱包装，必要时可在空格箱

内衬油毡。

5.3.4.2 包装箱应根据被包装件的结构、尺寸、重量和包装要求选用。常用包装箱及其要求推荐

见表 4。

表 4 常用包装箱及其标准

包装箱种类 标准

普通木箱 GB/T 12464 

木箱 滑术箱 GB/T 18925 

框架木箱 GB/T 7284 

竹胶合板箱 GB/T 13144 

钢丝捆扎箱 GB/T 18924 
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5.3.4.3 采用空运的包装箱应符合 MH/T 1028 的要求。

5.3.5 托盘包装

5.3 凰 5.1 托盘的制作应符合 GB/T 2934 的要求。

5.3.5.2 使用托盘包装容器或零部件应符合 GB/T 16470 的规定。

5.3.6 专用包装

5.3.6.1 对于特长、特宽、特重、具有特殊形状或高精度的容器或零部件，宜设计专用包装装置。

5.3.6.2 专用包装装置宜采用型钢制成，其与容器或零部件的接触面应有衬垫物。

5.3.6.3 专用包装装置的外形尺寸和重量应满足相应运输方式的极限要求。

5. 3. 7 特殊要求包装

5. 3. 7. 1 容器或零部件法兰接口的包装应符合如下要求:

a) 有配对法兰的，应采用配对法兰中间夹以橡胶或塑料制盖板封闭，盖板的厚度不宜小于

3mm; 

b) 无配对法兰的，应采用与法兰外径相同且足够厚的金属、塑料或木制盲板封闭，如用金

属制盲板，则盲板中间应夹以橡胶或塑料制垫片，垫片厚度不宜小于 3mm;

c) 配对法兰或盲板用螺栓紧固在容器法兰接口处，紧固螺栓不得少于 4 个且应分布均匀。

5.3.7.2 容器或零部件所有螺纹接口应采用六角头螺塞或螺帽堵上，外螺纹也可采用塑料罩保护。

5.3.7.3 容器或零部件上的带有待焊坡口的接管，应采用金属或塑料环形保护罩罩在接管端部，

保护罩应采用适当方式固定。如设计文件允许，金属罩可点焊在接管外侧，但不应点焊在待焊坡

口上。

5.3.7.4 当容器或零部件有防潮、防水要求时，其包装宜参照 GB/T 5048 、 GB/T 7350 的规定。

5.4 整体或分段出厂容器的运输包装

5.4.1 包装方式

整体或分段出厂的容器宜采用裸装。

5.4.2 整体出厂容器的运输包装

5.4.2.1 装运前应清除容器内的各种残留物。

5.4.2.2 制造单位应根据容器和运输的具体情况进行包装设计，设计时宜考虑如下要求:

a) 体积较小、重量不大于1t的容器，宜用垫木作为支撑件固定在运载车辆或船舶上;

b) 体积较大、重量大于1t的容器，宜用托架支承，并用拉紧箍将容器紧固在托架上，在拉紧

箍与容器间需垫以柔性材料，托架应牢固地固定在运载车辆或船舶上。重量在1t~10t 的

容器，可采用木制托架;重量大于lOt 或公称直径大于 3 OOOmm 的容器，应采用钢制托

架，托架与容器接触部分应以柔性材料隔开;

c) 公称直径大于或等于 2600mm或长度大于 12000mm 的容器，应在包装件下方两侧设置固

定的板钩;重量大于或等于 30t 的容器，运输托架两侧应设置起吊用的支耳;

d) 托架的设置应严防容器变形。采用铁路运输的容器，其托架宽度一般为 2900mm，两个端

部托架的外侧距离一般为 10000mm，且不应大于 12000mm。

5.4.2.3 公称直径大于或等于 3000mm容器的运输位置设定时，应将接管(特别是人孔之类的大

接管)调转在视图下方 140。范围内，若不可能，也可放在顶点径线上(见图 1) ，以免造成不合理

的超限运输。
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图 1 容器的运输位置

5.4.2.4 直立设备卧式运输时可设置临时鞍座。

5.4.2.5 重量大于或等于 30t 的容器，在制造单位应试吊，并标出重心和起吊位置。

5.4.3 分段出厂容器的运输包装

5.4.3.1 分段出厂的容器，当敞口端刚性不足时-应设置加固支撑，且应以适当方式将敞口封

闭。若制造单位在容器出厂前进行了预组装，则应对预组装确定的对应位置进行标识。

5.4凰 3. 2 其他要求同 5 .4.2.1 ~ 5.4 .2.5. 

5.5 分片出厂容器的运输包装

5凰 5. 1 分片件在包装前应按排版图的顺序进行编号并做好标记c

5.5.2 每组分片件将凹面向下重叠放置于钢制或木制的凸形托架上，片与片之间应垫以木块(或

其他缓冲件)并用扁钢与托架捆绑焊牢。对圆筒形容器，也可采用分片直立重叠放置，捆扎包装。

5.5.3 每组分片件与托架的总重量不宜超过 15t."必要时，托架可设置吊耳供起吊用。禁止在分

片件上直接起吊。

5.6 有特殊要求容器的运输包装

5. 6. 1 高合金钢、有色金属及其合金制压力容器啕运输包装的特殊要求如下:

a) 装运前应将容器内各种残留物、油脂、水渍彻底清除干净;

b) 宜用尼龙吊带或有保护套管的钢丝绳起吊，禁用钢丝绳直接捆扎在容器上起吊;

c) 在运输包装过程中应采取其他措施防止可能产生的铁、铜等有害离子的污染;

d) 在运输包装过程中应采取措施防止耐蚀表面的各种损伤。如耐蚀表面的钝化(氧化)膜在

运输包装过程中受到破坏，应采取措施予以恢复并达到原定技术要求。

5. 6. 2 需充装惰性气体保护容器的运输包装特殊要求如 F:

8 

a) 充装惰性气体的种类、浓度、压力，按设计文件要求的规定;

b) 如气密性试验所用介质与应充装的惰性气体不符，应先用惰性气体置换，合格后再开始升

压，升至指定充装压力后将进气口阀门关闭帽 m~压 30min 压力不下降为充装合格;如气密

性试验所用介质与充装的惰性气体一致，气密性试验合格后将压力调整到指定充装压

力，将排气口阀门关闭，保压 30min 压力不下降为充装合格;

c) 在压力表装置(包括压力表、连通管、三通旋塞或针型阀、锁紧装置)上加可清晰看到表盘

读数的金属保护罩，保护罩用点焊或其他适宜的方式固定。压力表精度应不低于1.6 级;
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d) 需要充装不活泼气体保护的容器，制造单位应采取适当措施，确保容器运抵目的地后保

护气体的压力不低于设计文件的规定。

5.6.3 多层、套合、钢带错绕等压力容器的地方文孔应以橡胶或塑料制的塞堵封闭。

5.6.4 带内件运输容器的运输包装按设计叉件的要求进行。

5. 7 内件、零部件、备品备件及专用工具的运输包装

5. 7. 1 单独交付的组装内件和较大型的不规则零部件(如膨胀节、人孔、大型接管等)一般采用

空格箱包装，装箱时需注意防护。

5. 7. 2 较精密易散失的小零件(如浮阀、泡罩、螺栓、螺母等)采用暗箱包装。装箱时较精密零

件间应相对固定，以防止装卸和搬运时产生滑动撞击。同台产品的零件应避免与其他产品的零件

混装。必要时可先袋装，再将袋装入H古籍。

5.7.3 安全附件一般采用密闭箱或安格陌包装，如需装在容器上和容器一起运输，应采取必要的

保护措施。

5.7.4 备品备件、专用工具宜单独装箱 h 箱外应标记"备，品备件" "专用工具"字样。

5.7.5 螺纹精度等级达到 GB/T 197 规定的中等或精密的螺栓与晦柱『其螺纹部分除应按 4.2.3 涂

敷保护膜外，还应加防护罩保护。

5. 7. 6 装箱时应把重的零部件装在箱的下部以降低包装重心，当无法做到这一点时，应采取适当

措施确保重心不超过箱高的 112 ,-

5. 7. 7 包装箱的每箱重量不宜超过 3t 令

5. 8 文件资料的运输包装

5.8.1 文件资料包括产品出厂质量证明文件、装箱清单和 5.8. 1.2 规定的有关文件。

5.8. 1. 1 每批装运货物内均须有一份装箱清单，说明每箱、每袋和每-台架货物位号所装运的货

物，并说明货物是完整的或是一部分。

5.8.1.2 根据容器交货、运输包装情况，必要时还应包括如下文件资料:

a) 安装图纸和安装说明书:

b) 5. 1. 3 所要求的装载图、现场重新装配组焊的程序文件及检验要求文件;

c) 分片出厂容器的排版图。

5.8.2 所有文件资料均应分类装订成册司并用塑料袋装好密闭，以便防水、防潮、防散失。

5. 8. 3 上述文件资料与货物一起发运时，宜装在最大的密闭箱内.箱外应有明显标志。质量证明

文件也可另行邮寄。

6 图示标志

6. 1 在裸装容器表面和包装箱的明显部位做如下标志:

a) 发货标志:

1 )出厂编号(或命令单号);

2 )总共箱(件)数及箱号或捆号;

3 )发货站(港) ; 

4) 到货站(港) ; 

5 )体积:长×宽x高;

6) 毛重及净重;
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7) 发货单位;

8 )收货单位;

9) 出厂或装箱日期。

b) 运输包装图示标志，按 GB/T 191 的规定，并应包括:

1 )大型容器的重心点、起吊位置;

2) 防雨、防湿等作业标志;

3 )有禁焊要求的容器的禁焊标志;

4) 充惰性气体设备标志及其他特殊要求标志。

6. 2 在空格箱或捆扎包装件上元法直接标注发货标志时，可采用薄铁皮或塑料标签将标志固定在

适当部位。

10 
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1 任务来源

NB/T 10558--2021 <<压力容器涂敷与运输包装》
编制说明

根据国家能源局下达的《压力容器涂敷与运输包装》修订计划，全国锅炉压力容器标准化技术

委员会启动修订工作。

2 修订的目的、意义及背景

20 世纪 50 年代，原机械部下属压力容器制造单位制订了 Q/TH 53-64; 1980 年，本文件经第

一次修订，形成 JB 2536-1980 {压力容器油漆、包装、运输~ ; 2003 年，本文件经第二次修订，

形成 JB/T 4711-2003 {压力容器涂敷与运输包装~ ;本次为第三次修订。本次修订的目的仍然是

进一步提高压力容器的外观质量、防止运输过程中不必要的损伤。

我国压力容器的外观质量与工业发达国家相比，存在较大差距。主要原因在于:

( 1 )制造单位对外观质量重视度不够;

( 2 )标准要求不高。

为此，本次修订的重点是提高相关要求，督促制造单位提高压力容器的外观质量。

3 修订原则

在原 JB/T 4711-2003 {压力容器涂敷与运输包装》的基础上，根据国内制造单位压力容器的

外观质量控制现状，提出比当前外观质量平均水准略高的技术要求，引导国内压力容器外观质量逐

步提高。

4 修订侬据及参考资料

4. 1 修订侬据

( 1 ) TSG 21一2016 {固定式压力容器安全技术监察规程~ ; 

(2) 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~ ; 

( 3 ) JB/T 4711-2003 {压力容器涂敷与运输包装~ ; 

(4) GB/T 150-2011 (所有部分) {压力容器~ ; 

( 5 ) GB/T 151一2014 {热交换器~ ; 

( 6) GB/T 12337-2014 {钢制球形储罐》。

4. 2 主要参考资料

( 1 ) GB/T 2934 {联运通用平托盘主要尺寸及公差~ ; 

( 2) GB/T 5048 {防潮包装~ ; 

( 3) GB 6514 {涂装作业安全规程 涂漆工艺安全及其通风净化~ ; 

( 4) GB/T 7284 {框架木箱~ ; 

( 5) GB/T 7350 {防水包装~ ; 

11 

库七七 www.kqqw.com 标准下载



NB/T 10558一2021 ((压力容器涂敷与运输包装》编制说明

(6) GB 7692 ~涂装作业安全规程 涂漆前处理工艺安全及其通风净化~ ; 

(7) GB/T 8923.1 ~涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第 1 部分:未涂覆过

的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级~ ; 

( 8) GB/T 12464 ~普通木箱~ ; 

( 9) GB/T 13144 ~包装容器竹胶合板箱~ ; 

( 10) GB/T 16470 ~托盘单元货载~ ; 

( 11 ) GB/T 18924 ~钢丝捆扎箱~ ; 

( 12) GB/T 18925 ~滑木箱~ ; 

( 13) SH/T 3022 ~石油化工设备和管道涂料防腐蚀设计规范~ ; 

( 14) JT/T 385 ~水路、公路运输货物包装基本要求:~ ; 

( 15) MH/T 1028 ~航空运输集装货物外形轮廓尺寸.~ ; 

( 16 )公开发表的论文及相关技术资料;

(17) JB/T4711-2003 ~压力容器涂敷与运输包装》实施过程收集的提案、意见和建议;行业

专家提供的技术资料和修订意见 3

5 修订过程

2019 年 10 月， ~压力容器涂敷与运输包装》修订工作组成立;

2020 年 9 月，标准修订工作组完成《压力容器涂敖与运输包装》的征求意见稿;

2020 年 10 月. ~压力容器涂敷与运输包装》 fHJ求意见稿上传网上，面向社会公开征求意见;

2020 年 11 月，标准修订工作组完成网上征求意见、建议的处理，形成《压力容器涂敷与运输

包装》送审稿;

2020 年 12 月，根据各方对送审稿的意见、建议，处理后形成《压力容器涂敷与运输包装》报

批稿。

6 修订的主要内容及说明

6.1 内容

本次修订，将压力容器及其零部件表面处理相关技术要求纳入了本文件。

主要原因是:本文件是与 GB/T 150一2011 (所有部分) ~:压力容器》、 GB/T 151-2014 ~热交

换器》、 GB/T 12337-2014 ~钢制球形储罐》等产品标准衔接的，但上述产品标准未对压力容器及

其零部件的表面处理加以规定，从工序上看也适宜放在本文件中，故增加了对几种常用表面处理方

法(如修磨、除锈、抛光、酸洗与钝化)的相关要求。

6. 2 压力容器的除锈

JB/T 4711-2003 ~压力容器涂敷与运输包装》虽然给出了对压力容器除锈的部分规定，但因缺

少与涂料对应的除锈合格指标和检查方法，使得除锈效果得不到保证。本次修订引用了 GB/T 8923.1 

《涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第 1 部分:未涂覆过的钢材表面和全面清除

原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级~ ，给出了表 l 和表 3。既规定了除锈处理等级，也

规定了涂敷常用涂料应达到的除锈处理等级要求，弥补了 JB/T 4711-2003 在该方面的不足。

6. 3 涂敷环境

本次修订增加了对涂敷环境的要求:
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( 1 )通过引用 GB 6514 ~涂装作业安全规程 涂漆工艺安全及其通风净化》和 GB 7692 ~涂装

作业安全规程 涂攘前处理工艺安全及其通风净化~ ，达到防止环境污染、保证操作人员安全的目的;

(2) 给出涂敷施工应具备的温度、湿度和天气条件，以保证涂敷质量。

6.4 涂料配制

涂料配制后，需经熟化方能涂敷;同时，配制后的涂料应在涂料说明书规定的时间内使用，否

则会变性(变质)。这均是与涂敷质量密切关联的因素，本次修订时也作出了相应的规定。

6.5 涂敷操作

本次修订扩充了 JB/T 4711--2003 对涂敷操作的规定。如增加了干膜厚度的检查范围、合格指

标，必要时采用仪器检查干膜厚度和附着力的规定。

6.6 压力容器及零部件的包装方式

根据包装需求的变化和包装技术的进步，本次修订增加了托盘包装，引用 GB/T 2934 ~联运通

用平托盘主要尺寸及公差》和 GB/T 16470 ~托盘单元货载》规范该类包装。

鉴于箱类包装在运输中常出现包装箱的质量不良致包装件受损的情况，本次修订对包装箱提出

了明确要求，通过引用 GB/T 7284 ~框架术箱》、 GB/T 12464 ~普通木箱》、 GB/T 13144 ~包装容

器 竹胶合板箱》、 GB/T 18924 ~钢丝捆扎箱》、 GB/T 18925 ~滑木箱》等来规范包装箱的制作和

外购。

7 采用国际标准和国外先进标准的程度，以及与国际、国外同类标准水平的对比情况

本次修订主要参照了国内相关标准，技术水平为国内先进水平。

8 与有关的现行法律、法规和强制性国家标准的关系

本文件用于控制和提高压力容器及零部件的外观质量，提高外观质量虽与产品的安全性和内在

质量无关，但将提升我国压力容器及零部件产品的市场竞争力，对此本文件与现行法律、法规及相

关标准等是完全协调一致的。

9 重大分歧意见的处理经过和依据

本文件修订无重大分歧意见。

10 知识产权状况声明

本文件在征求意见稿、送审稿等起草过程中，已要求起草人员、审查人员或参与审查的单位按

照 GB/T 20003.1--2014 ~标准制定的特殊程序 第 1 部分:涉及专利的标准》的规定，尽早披露自

身及关联者拥有的必要专利，或尽早披露，其所知悉的他人(方)拥有的必要专利。截至本文件报批，

未接到任何涉及相关专利或知识产权争议的信息、文件。
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