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前 言 
本欧洲标准由技术委员会 CEN/TC 54，非受火压力容器分委会制定，其秘书

处由 BSI 担任。 
本欧洲标准应最迟于 1998 年 8 月之前，以出版等同文本或以背书方式给予

国家标准的地位，与国家标准相冲突的部分应最迟于 1998 年 8 月之前予以废除。 
本标准是 CEN 于 1991 年所采用标准的修正版。主要变更包含： 
——范围 
——材料 
——焊接接头设计 
——计算系数 
——法兰计算 
——开口加强件 
——支座 
——试验和检验 
——说明和标记 
——腐蚀裕量 
尽管本标准的要求支持简单压力容器基本的安全要求指标 87/404/EEC，但该

指标不一定与本标准相一致。本标准包括对指标的一致性评估要求的解释，以及

对国家执行法规方面的解释。该解释不具有任何正式地位也不承担误释的风险。

因此，本标准的使用者应参考适用的国家法规以确定一致性评估要求。本标准的

补充版本正在制作中，用以除去任何误导性规定。 
本标准是“专用于空气或氮气的简单非受火压力容器”系列四部分的其中之

一。其他标准有： 

第二部分：机动车及其拖车气动刹车设备和辅助系统用的压力容器； 

第三部分：铁路运输车辆气动刹车设备和辅助气动设备用的钢制压力容器； 

第四部分：铁路运输车辆气动刹车设备和辅助气动设备用的铝合金压力容

器。 

欧洲标准的这一部分需要与此欧洲标准的参考部分附件 G 结合使用。 

这里无法书面详述结构方面的规定，以保证良好的工作质量和结构水平。每

一个制造单位负责采取每一个必要的步骤以保证其工艺和施工品质，以确保符合

优良的工程实际。按照本标准中的各种条款及附录处理质量保证的各个方面。例

如，第 10 条，“试验”；和附录 A 中的“检验”；附录 B，“一致性声明——监督”；

附录 C，“设计和制造计划”；附录 D，“类型检查”；附录 E，“制造记录的内容”。

所有这些都构成本标准的一部分。同样需要考虑到一些最少要求，如“EN 
ISO9002 质量体系——生产、安装和服务的质量保证模式”和“EN ISO9003 质

量体系——最终检验和试验的质量保证模式”，但是，这并不意味着符合 EN 
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ISO9002 和 EN ISO9003 的质量体系是必需的。 

本欧洲标准在欧洲委员会和欧洲自由贸易协会指定的 CEN 委托下制定，并

支持 EU 指标的基本要求。 

本标准的整体版面未做改变，相应地，与近期 CEN 对于协调标准的规定不

完全一致。 

按照 CEN/CENELEC 内部条例，以下国家的“国家标准机构”必须执行本欧

洲标准：奥地利、比利时、捷克共和国、丹麦、芬兰、法国、德国、希腊、冰岛、

爱尔兰、意大利、卢森堡、荷兰、挪威、葡萄牙、西班牙、瑞典、瑞士和英国。 
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修正文件 1 的序言 

 
本文本（EN 286-1：1998/A1：2002）由技术委员会 CEN/TC54，非受火压力

容器分委会制定，其秘书处由 BSI 担任。 
本欧洲标准应最迟于 2003 年 1 月之前，以出版等同文本或以背书方式给予

国家标准的地位，与国家标准相冲突的部分应最迟于 2003 年 1 月之前予以废除。 
本欧洲标准在欧洲委员会和欧洲自由贸易协会指定的 CEN 委托下制定，并

支持 EU 指标的基本要求。 

按照 CEN/CENELEC 内部条例，以下国家的“国家标准机构”必须执行本欧

洲标准：奥地利、比利时、捷克共和国、丹麦、芬兰、法国、德国、希腊、冰岛、

爱尔兰、意大利、卢森堡、荷兰、挪威、葡萄牙、西班牙、瑞典、瑞士和英国。 
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1. 范围 

1.1 欧洲标准的这一部分适用于设计和制造单一舱室的、焊接的、系列制造

的简单非受火压力容器，下文中称为“容器”，必要的安全要求在附录 G 中给出。 

本标准仅适用于有以下特征的容器： 

a) 包括焊接制造，但是，有些设计可能需要使用螺栓； 

b）具有一简单几何形状，能进行简易的生产程序，可以通过以下任意方法

实现： 

1）带有一圆形横截面的圆柱体，两端采用表面为碟形及/或平面的封头（与

圆柱体部分同轴）进行封闭；或者 

2）两个表面为碟形的封头绕着同一轴旋转； 

c）具有的支管直径不大于焊接的柱面直径 0.5 倍。 

1.2 本标准适用于专门装载空气或氮气而不会受火的容器，其操作受到如下

约束： 

a）内部测量压力不大于 0.5bar； 

b）对于有助于受压容器强度的部分或附属物由非合金品质钢或非合金铝或

无时效硬化铝合金制造； 

注释：在标准这一部分，术语“铝”包含非合金铝和铝合金。 

c）最高工作压力不大于 30bar。最高工作压力及容器容量的乘积（PS×V）
大于 50bar.l，但不超过 10000bar.l。在 50bar.l 以下，使用此标准要考虑满足良好

的工程实际的要求。 

d）最低的工作温度不低于-50℃，最高工作温度对于钢制容器不高于 300℃，

对于铝或铝合金容器不高于 100℃。 

本标准不适用于为核应用特别设计的容器，也不适合用于专为船舶、飞机或

灭火器上进行安装或推进而特别设计的容器。 

本标准不适用于运输容器，也不适用于装载除空气或氮气以外会影响其安全

性物质的容器。专用于装载有轨车辆刹车系统压缩空气的容器，参见 EN 286-3
和 EN 286-4。 

1.3 本标准适用于适当的容器，从入口连接到出口连接和到所有其他需要阀

门及配件的连接。如果使用了套节或管道，则在这里所规定的要求应在安装法兰

（如果有的话）的焊缝处开始或结束。 

1.4 为了与本标准相一致，所需的计算单位定为：尺寸为毫米，压力为 bars
（除特定说明的地方），重力为牛顿每平方毫米，温度为摄氏度。 
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2. 标准的参考 

本欧洲标准引用了其它出版物注明日期或未注明日期的参考、规定。这些标

准的参考在文本的适当位置会加以引用，具体名称列出如下。对于注明日期的参

考，这些标准参考后继的修改或修订内容，在只有以修改或修订方式在本欧洲标

准之中引用时才适用于本欧洲标准。对于未注明日期的参考，相关出版物的最新

版可适用于本欧洲标准。 

EN287-1， 焊工的鉴定考查：熔焊——第 1 部分：钢。 

EN287-2， 焊工的鉴定考查：熔焊——第 2 部分：铝和铝合金。 

EN288-2， 金属材料的焊接程序的技术规范和鉴定——第 2 部分：电弧焊接

的程序规范。 

EN288-3， 金属材料的焊接程序的技术规范和鉴定——第 3 部分：钢的电弧

焊接程序试验。 

EN288-4， 金属材料的焊接程序的技术规范和鉴定——第 4 部分：铝和铝合

金的电弧焊接程序试验。 

EN473， 无损检验人员的认证——一般原则。 

EN485-2， 铝和铝合金——薄板材、带材和板材，第 4 部分： 冷轧制品尺

寸和形状公差。 

EN573-3， 铝和铝合金——锻制品的化学组成和外形——第 3 部分：化学组

成。 

EN573-4， 铝和铝合金——锻制品的化学组成和外形——第 4 部分：产品外

形。 

EN754-2， 铝和铝合金——锻制品——冷拔竿材/棒材和管材——第 2 部分：

机械属性。 

EN755-2， 铝和铝合金——锻制品——挤压竿材/棒材、管材和型材——第 2
部分：机械属性。 

EN875， 焊接——金属材料上焊接接缝——冲击试验的试样定位和切口定

向。 

EN910， 焊接——金属材料上焊接接缝——弯曲试验。 

EN1418， 焊接操作人员——金属材料全机械化焊接和自动焊接用的熔焊和

电阻焊定位器的焊接操作人员的批准试验。 

EN1435， 焊缝的无损检验——焊接接头的放射性检验。 

EN10002-1， 金属材料——拉力试验.第 1 部分：室温下的试验方法。 
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EN10028-2， 压力容器用扁平钢轧材——第 2 部分：具有规定的耐高温性能

的非合金钢与合金钢。 

EN10204， 冶金产品——检验文件型式。 

EN10207， 简单的压力容器用钢材——薄钢板、带钢和棒钢的交货技术条件。 

EN10216-1， 压力载荷用无缝钢管——交货技术条件——第 1 部分：具有室

温下规定性能的非合金钢管（基于 ISO9329-1）。 

EN10217-2， 压力载荷用焊接钢管——交货技术条件——第 2 部分：具有较

高温度下规定性能的电焊非合金和合金钢管（基于 ISO9330-2）。 

EN10222-4， 压力容器用钢锻件——第 4 部分：高弹限强度的可焊接细晶粒

钢。 

EN10226-1， 螺纹上有压力密封接缝的管螺纹——第 1 部分：标注 、尺寸

及公差。 

EN20898-1， 紧固件机械性能——第 1 部分：螺栓、螺钉和螺柱。 

EN20898-2， 紧固件机械性能——第 2 部分：有规定检验载荷值的螺母的粗

牙螺纹。 

EN25817， 钢的电弧焊接头——缺陷质量等级导则。 

EN30042， 铝及其可焊合金电弧焊接头——质量缺陷等级导则。 

EN ISO2409：1994， 涂料和清漆——划格试验。 

ISO228-1， 非螺纹密封连接管螺纹——第 1 部分：标注、尺寸和公差。 

ISO3057， 无损检测——表面检测的金相复型技术。 

ISO7005-1， 金属法兰——第 1 部分：钢法兰。 

ISO7253：1996， 色漆和清漆——耐中性盐雾的测定。 

 

3. 定义、符号和单位 

3.1 定义 

对于本标准，适用以下定义。 

3.1.1 自动焊接 

在此焊接过程中，所有焊接参数为自动控制，其中一些参数可以在焊接期间

调至有限量（手动调节，由机械或电子设备自动调节），以维持特殊的焊接条件。 

3.1.2 非自动焊接 

所有除了 3.1.1 中定义过的焊接类型。 
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3.1.3 批量 

一批容器包括最多 3000 个同类型的容器。 

3.1.4 容器类型 

如果满足以下五种情况，则容器为同一类型： 

——有相似的几何形态（例如，容器筒节和封头，或只有封头；在这两种情

况下，相同形状的封头）； 

——属于相同类别（见第 4 条款）； 

——有相同管壁材料和不超过焊接程序有效性限度的厚度，包括支管、管口

和检查孔； 

——有相同类型的检查开口（观察孔、手孔，头孔和人孔为不同类型检查孔

的示例）； 

——有相同的设计温度限度。 

3.1.5 一致性声明 

此程序中，制造单位证明容器与本欧洲标准相一致（见附录 B）。 

3.1.6 校验 

采用此程序来检查和验证制造的容器符合本欧洲标准（见附录 A）。 

3.1.7 监督 

此程序在制作过程中由合格的检测机构执行，以保证制造单位及时地满足本

欧洲标准的要求。（见 B.3.2） 

3.1.8 类型检查 

此程序由合格的检测机构执行，以保证和证明一容器的样品满足本欧洲标准

的规定。（见附录 D） 

3.1.9 设计和制造计划 

由制造单位制定的计划，目的在于描述施工、材料和加工情况，包括证书（见

附录 C）。 

3.1.10 制造记录 

制造单位持有的记录，包括所有按此标准制造的容器的相关信息。 

3.1.11 设计温度 

3.1.11.1 最高设计温度 

用于设计计算的温度，始终大于最高工作温度。 

3.1.11.2 最低设计温度 

用于材料选择的最低温度，始终小于最低工作温度。 
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