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参.檢驗項目之比較說明 

 JIS無縫鋼瓶之彎曲試驗及耐壓試驗-1/3 
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参.檢驗項目之比較說明 

          JIS無縫鋼瓶之彎曲試驗及耐壓試驗-2/3 
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参.檢驗項目之比較說明 

          JIS無縫鋼瓶之彎曲試驗-3/3 

押彎法  

捲撓法 
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参.檢驗項目之比較說明 

          JIS真圓度檢查-1/2 
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参.檢驗項目之比較說明 

          JIS真圓度檢查-2 

/2 
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参.檢驗項目之比較說明 

          JIS無縫鋼瓶之膨脹測定 
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参.檢驗項目之比較說明 

         渦電流檢測-1/2 
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参.檢驗項目之比較說明 

         渦電流檢測-2/2 
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参.檢驗項目之比較說明 

     表面粗糙度之量測 



34 

肆.鋼材選用 

          DOT 3AA Cylinder材料表 
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伍.熱處理解說 

           JIS無縫鋼瓶之熱處理 
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伍.熱處理解說 

           JIS無縫鋼瓶之熱處理 
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伍.熱處理解說 

           JIS無縫鋼瓶之熱處理 

12.1  經淬火之容器，其冷卻速度超過溫度20℃時之水之冷卻速度之80％（除不銹鋼及鋁合金外），應

依12.2至12.4之規定，就每一容器之全表面實施超音波探傷試驗、磁粉探傷試驗或浸透探傷試驗（以下

總稱「超音波探傷試驗等」。），並應於此合格。 

12.2   12.1之超音波探傷試驗、依下列之規定。 

12.2.1  試驗應依CNS 13484  鋼管之超音波探傷検査方法「JIS G0582(1990)鋼管超音波探傷檢查法」實施

。但接觸媒質為水或油。 

12.2.2 對比試驗片應與該容器之外徑及厚度相同，超音波特性同等者。 

12.2.3 在前款中，應使人工傷痕之種類為角溝、深度為厚度之5±0.75％以內，寬度為傷痕深度之2倍，

長度為50mm以下。此角溝係在容器外面及內面分別於容器之縱向及周方向切削加工者。 

12.2.4  以不發生來自對比試驗片之人工傷痕之信號與同等以上之信號之容器為合格。 

12.3  磁粉探傷試驗、依下列之規定。 

12.3.1  試驗應依CNS 11048  鐵鋼材料之磁粉探傷試驗方式及磁粉模紋之分類「JIS G0565(1992)鋼鐵材料

之磁粉探傷試驗法及瑕疵磁粉條紋之分類」實施。此時之標準試驗片應使用A2-30/100者，磁化方法為

極間法，磁粉之撒布方式應使用濕式法及連續法。 

12.3.2  以表面無裂隙所致之瑕疵磁粉條紋者為合格。 

12.4  浸透探傷試驗、依下列之規定。 

12.4.1  試驗應依CNS 12661 滲透探傷試驗方法及滲透探傷指示模紋分類「JIS Z2343(1992)浸透探傷試驗

法及瑕疵顯現條紋之分類」實施。 

12.4.2  以表面無裂隙所致瑕疵顯現條紋者為合格。  
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伍.熱處理解說 

         DOT 3AA Cylinder-Heat Treatment 

( 7 ) Except as otherwise provided in paragraph (g) (6) of this section, all 

cylinders,if water quenched or quenched with a liquid producing a 

cooling rate in excess of  80 percent of the cooling rate of water,must be 

in spected by the magnetic particle, dye penetrant or ultrasonic method 

to detect the presence of quenching cracks . Any cylinder designed to the 

requirements for specification 3AA and found to have a quenching crack 

must be rejected and may not be requalified . Cylinders designed to the 

requirements for specification  3AAX  and  found to have cracks must have 

cracks removed to sound metal  by mechanical means. Such specification 

3AAX cylinders will be acceptable if the repaired area is subsequently 

examined to a ssure no defect, and it is determined that design thickness 

requirements are met .  
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伍.熱處理解說 

         DOT 3AA Cylinder-Heat Treatmet-1 
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伍.熱處理解說 

           DOT 3AA Cylinder-Heat Treatmet-2 
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伍.熱處理解說 

           DOT 3AA Cylinder-Heat Treatmet-3 
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伍.熱處理解說 

           DOT 3AA Cylinder-Heat Treatment-Temperature Curve 
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陸.鋼瓶厚度計算式 

           JIS無縫鋼瓶之厚度計算 
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陸.鋼瓶厚度計算式 

           JIS無縫鋼瓶之容許應力 
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陸.鋼瓶厚度計算式 

           JIS無縫鋼瓶之厚度 


