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前　　言

　　本标准代替ＧＢ／Ｔ１７９１３—１９９９《粮食仓库磷化氢环流熏蒸装备》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１７９１３—１９９９相比主要变化如下：

———调整了术语和定义中的部分内容；

———增加了硬聚氯乙烯（ＰＶＣＵ）管材、管件作为环流管道和管件；

———增加了熏蒸施药器具等要求。

本标准由国家粮食局提出。

本标准由全国粮油标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：河南工业大学、河南未来机电工程有限公司、国家粮食局科学研究院、中谷集团科

技总公司。

本标准主要起草人：王殿轩、徐永安、魏雷、白旭光、曹阳、吴存荣、张来林、王建业。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１７９１３—１９９９。
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粮油储藏　磷化氢环流熏蒸装备

１　范围

本标准规定了磷化氢环流熏蒸装备的术语和定义、技术要求、试验方法、检验规则、标志以及包装、

运输和储存要求。

本标准适用于粮食仓库中采用的磷化氢环流熏蒸装备。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１９１　包装储运图示标志

ＧＢ５０９９　钢质无缝气瓶

ＧＢ／Ｔ５８３６．１　建筑排水用硬聚氯乙烯（ＰＶＣＵ）管材

ＧＢ／Ｔ５８３６．２　建筑排水用硬聚氯乙烯（ＰＶＣＵ）管件

ＧＢ／Ｔ６０５２　工业液体二氧化碳

ＧＢ／Ｔ６３８８　运输包装收发货标志

ＧＢ／Ｔ７８９９　焊接、切割及类似工艺用气瓶减压器

ＧＢ９９６９．１　工业产品使用说明书　总则

ＧＢ／Ｔ１４４３６　工业产品保证文件　总则

ＧＢ／Ｔ１４５２５　波纹金属软管通用技术条件

ＧＢ／Ｔ２２４９５—２００８　粮油储藏　磷化氢发生器

ＧＢ５０２３５—１９９７　工业金属管道工程施工及验收规范

ＬＳ／Ｔ３５０２—１９９５　粮油饲料机械产品型号编制方法

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

３．１　

施药装置　犳狌犿犻犵犪狀狋犪狆狆犾犻犮犪狋犻狅狀狌狀犻狋

向密闭环境或环流系统施放磷化氢进行熏蒸杀虫的装置或器具。包括钢瓶施药装置、磷化氢发生

器、施药盘、施药探管等。

３．２　

钢瓶施药装置　狌狀犻狋犳狅狉犮狔犾犻狀犱犲狉犻狕犲犱犳狌犿犻犵犪狀狋犪狆狆犾犻犮犪狋犻狅狀

将钢瓶内的磷化氢和二氧化碳混合气体由高压状态转化成低压状态、由液态转换成气态的装置。

一般由钢瓶、钢瓶运载工具、减压器、释温装置、计量器械、软（硬）连接管等组成。

３．３　

磷化氢发生器　狅狀狊犻狋犲狆犺狅狊狆犺犻狀犲犵犲狀犲狉犪狋狅狉

可控制磷化物生成磷化氢气体的机械装置。

１

犌犅／犜１７９１３—２００８



３．４　

环流装置　狉犲犮犻狉犮狌犾犪狋犻狅狀狌狀犻狋

将施放于密闭环境或环流管道的磷化氢气体，通过循环气流有效地分布于密闭环境内的装置。该

装置由环流风机和相应管路组成。

３．５　

固定式环流装置　犳犻狓犲犱狋狔狆犲狉犲犮犻狉犮狌犾犪狋犻狅狀狌狀犻狋

环流风机、管路等主体被固定安装于熏蒸场所的环流机械装置。包括仓外固定的环流管道、风机和

设置于粮堆内的膜下环流管道。

３．６　

移动式环流装置　狆狅狉狋犪犫犾犲狋狔狆犲狉犲犮犻狉犮狌犾犪狋犻狅狀狌狀犻狋

环流风机、管路等主体可以被移动的环流机械装置。

３．７　

磷化氢检测装置　狆犺狅狊狆犺犻狀犲犿狅狀犻狋狅狉犻狀犵狌狀犻狋

检测环境空气中磷化氢浓度的装置。由气体取样装置、磷化氢检测仪和磷化氢报警仪组成。

３．８　

气体取样装置　犵犪狊狊犪犿狆犾犻狀犵犱犲狏犻犮犲

从密闭环境内抽取气体样品的装置。该装置由气体取样端头、取样管、取样阀门（或夹）、检测箱、取

样泵等组成。

４　技术要求

４．１　一般要求

４．１．１　磷化氢环流熏蒸装备的施药装置、环流装置和取样装置，除应符合本标准外，必须按照国家有关

规定和技术文件制造。

４．１．２　各装置的所有零部件须经检验合格，外购件应有合格证或质量保证书，方能进行装配。

４．１．３　环流熏蒸装备的固定式和移动式均以施药装置、环流装置和气体取样装置的型式和规格编制型

号。型号编制方法应符合ＬＳ／Ｔ３５０２的规定。

４．１．４　各装置的工作环境温度应为－１０℃～４５℃；其中环流风机、固定式环流管路和气体取样装置

（露天安装）的工作环境温度，应适应当地极限温度条件。

４．１．５　各金属材质的装置除使用不锈钢材料的部件外，均应进行外表涂饰，涂饰应符合有关标准的规

定。采用聚氯乙烯（ＰＶＣＵ）材质的管道应符合ＧＢ／Ｔ５８３６．１和ＧＢ／Ｔ５８３６．２的要求。

４．１．６　各装置或成套装备的组（安）装配合应协调，各管件连接不允许强行对接，所有连接件连接应牢

固、无泄漏。

４．２　施药装置

４．２．１　钢瓶施药装置

４．２．１．１　施药装置各部件采用防泄漏的方式连接。泄漏性应符合ＧＢ５０２３５—１９９７中７．５．５的规定。

施药装置应配置减压释温装置。

４．２．１．２　钢瓶混合气中磷化氢气体纯度不小于９９．９％，二氧化碳应符合ＧＢ／Ｔ６０５２要求。磷化氢气

体与二氧化碳气体质量比为２比９８。

４．２．１．３　钢瓶瓶体质量应符合ＧＢ５０９９的规定，瓶阀采用不锈钢材料。

４．２．１．４　钢瓶施药量和施药速度可控。

４．２．１．５　钢瓶施药装置中减压器、软（硬）连接管、截止阀等部件应采用不锈钢材料，性能和质量应分别

符合ＧＢ／Ｔ７８９９、ＧＢ／Ｔ１４５２５等标准的规定。
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４．２．２　磷化氢发生器

磷化氢发生器各部件连接与减压释温要求同４．２．１．１规定。

环流熏蒸中使用的磷化氢发生器应符合ＧＢ／Ｔ２２４９５的要求。

４．２．３　粮面施药器具

进行粮面施药时，所用药盘应采用金属或塑料材质。

４．３　环流装置

４．３．１　固定式管路连接

固定式管路风机进、出口及每一竖向支管与水平管处的连接，应采用具有防震、温度补偿、消除位移

和变形影响等功能的方式连接。置于粮堆用于膜下环流熏蒸的辅助管道做到连接可靠。

４．３．２　移动式管路连接

移动式管路均以可伸缩、截面固定的软管连接。

４．３．３　蝶阀

金属管路均应在合适部位配装开启方便、调节灵活的蝶阀，用于调节支管路风量。固定式金属管路

蝶阀应设置在每一竖向支管上；移动式管路蝶阀应设置在每一根支管路上。

４．３．４　环流风机

４．３．４．１　环流风机采用具有防泄漏、防爆（不含电机）和抗磷化氢腐蚀的粮食熏蒸专用离心风机。

４．３．４．２　环流风机主要规格参数应满足如下条件：

———功率≤１ｋＷ；

———风压≤１０００Ｐａ；

———风量≤１０００ｍ
３／ｈ。

４．３．４．３　环流风机的工作效率应保证粮堆气体得到充分循环，对密封环境中的气体交换次数要达到

２次／日以上。

４．３．４．４　环流风机叶片边缘线速度小于４０ｍ／ｓ。

４．３．４．５　环流风机与固定环流管路配套使用时，其电机应采取防雨、防晒措施。

４．３．５　环流管路

４．３．５．１　设置于仓外的固定式环流管路应采用具有耐磷化氢腐蚀性能、防泄漏的金属材料，其厚度应

不小于１ｍｍ。设置于仓内的金属环流管道材料要求同仓外管道。仓内采用ＰＶＣＵ环流管道时，厚度

不小于２ｍｍ。移动式环流管路应采用具有耐磷化氢腐蚀、防泄漏、移动方便、截面固定的材料。

４．３．５．２　环流管路设计压力为１０００Ｐａ。

４．３．５．３　采用钢瓶施药装置或磷化氢发生器施药时，熏蒸剂进入管路的部位应在环流管路的正压端。

采用通风道口施药时，施药点应确保在环流气流通过处，并在施药及药剂释放过程中保证产生的磷化氢

立即进入循环气流中。

４．３．５．４　金属管路间的连接采用翻边法兰方式或焊接方式连接，并符合ＧＢ５０２３５的规定。ＰＶＣＵ管

道的连接按ＧＢ／Ｔ５８３６．１和ＧＢ／Ｔ５８３６．２的有关要求。

４．３．５．５　金属管路法兰用的非金属垫片符合ＧＢ５０２３５—１９９７中６．３．２２的规定。

４．３．５．６　金属管路法兰、管架及坚固件采用碳素钢材料时，表面进行镀锌或镀铬，镀层应均匀。

４．３．５．７　施药箱：环流管路上的施药箱应能容纳环流装置和施药装置的接口和阀门等部件，并使各部

件免受日晒、雨淋。

４．３．５．８　气体取样口：环流管路上的仓外部分应设置气体取样口，并有相应的防泄漏措施。

固定式管路取样口一般设在靠近施药箱的支管路上，移动式管路取样口设在易于检测的部位。

４．３．５．９　固定式管路安装后平直度、铅垂度允许偏差应符合ＧＢ５０２３５—１９９７中６．３．２９的规定。

４．３．５．１０　环流管路泄漏性应符合ＧＢ５０２３５—１９９７中７．５．５的规定。
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４．４　气体取样装置

４．４．１　平房仓每廒间设取样装置至少１套。每套取样装置设取样点不少于５个、并设检测回气管

１根。

４．４．２　取样管应具有截面不变形的性能，内径不小于２ｍｍ，管壁厚度不小于１ｍｍ。

４．４．３　取样端头应防止尘屑堵塞。

４．４．４　取样泵的取样距离不小于４５ｍ。

４．４．５　立筒仓和浅圆仓在环流管道上设置气体取样检测点。

４．４．６　取样管及回气管穿过仓墙时采用法兰或螺纹密封方式。取样管根数应与取样点一致，并对应

编号。

４．４．７　取样管的护管采用抗腐蚀的材料。

４．４．８　检测箱固定在仓房外方便检测的墙壁上，并应对每根取样管单独设置阀门（或夹），阀门（或夹）

的编号应与预留在仓内的取样管编号一致。

５　试验方法

环流熏蒸成套装备中的施药装置、环流装置和取样装置等由生产厂家或委托加工单位按国家有关

标准检验。环流熏蒸成套装备安装后的试验按本章要求进行。

５．１　试验条件

５．１．１　试验物料

５．１．１．１　二氧化碳：符合ＧＢ／Ｔ６０５２要求。

５．１．１．２　磷化氢和二氧化碳混合气。

５．１．１．３　空气。

５．１．１．４　发泡剂（可用肥皂或洗涤剂配制）。

５．１．２　试验仪器和器材

５．１．２．１　磷化氢报警仪：

测量范围：０～２０×１０
－６ｍＬ／ｍ３；

最小显示值：≤０．１×１０
－６ｍＬ／ｍ３；

响应时间：≤３０ｓ；

测量误差：±５％。

５．１．２．２　压力计。

５．１．２．３　钢板尺。

５．１．２．４　游标卡尺。

５．１．２．５　线坠。

５．１．３　试验环境

５．１．３．１　施药装置、环流装置和取样装置安装到位，符合要求。

５．１．３．２　工作环境温度：常温。

５．１．４　试验人员

熟练操作的专业人员。

５．２　试验项目和程序

５．２．１　常规检验

５．２．１．１　各装置的零部件安装配合和外观质量用目测、手触摸等感官检验并记录。

５．２．１．２　环流装置与取样装置中所有的管径、壁厚用游标卡尺测量并记录。

５．２．１．３　平直度、铅垂度检验：水平管检验平直度，平直度用拉线方式检验。在水平管路的两端各找一

个基准面，在基准面处各放置一个等高块，拉紧线绳，测量线绳与管路顶点纵向管壁轮廓线之间的距离，
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记录并计算平直度的水平偏差；调整基准面９０°后拉紧线绳，测量线绳与管路左侧或右侧纵向轮廓线之

间的距离，记录并计算平直度的左右偏差；垂直管检验铅垂度，铅垂度用线坠和钢板尺检验。在垂直安

装的管路上端找一个基准面，在９０°范围内测量垂线与管路之间的距离，记录并计算铅垂度偏差值。

５．２．２　气体流量检验

启动环流装置，测量各支管路内的风速计算支管路风量，各支管路风量之和即总风量，计算总风量

是否达到设计要求。

５．２．３　空载泄漏性检验

５．２．３．１　环流管路泄漏性检验

启动环流装置，关闭各支路蝶阀阀门，使管路压力达到设计压力（１０００Ｐａ），用发泡剂检查装置各

连接处及管路接口，以检验无泄漏为合格。

５．２．３．２　钢瓶施药装置泄漏性检验

打开二氧化碳气瓶阀，将减压器出口压力调至设计压力（０．２ＭＰａ），用发泡剂检查装置各连接处，

以检验无泄漏为合格。

５．２．３．３　磷化氢发生器泄漏性检验

采用磷化铝制剂液体水法磷化氢发生器时，打开二氧化碳气瓶阀，将减压器出口压力调至设计压力

（０．２ＭＰａ），用发泡剂检查装置各连接处，以检验无泄漏为合格。采用其他型式的发生器时，利用风机

加压到１０００Ｐａ，用发泡剂检查装置各连接处，以检验无泄漏为合格。

５．２．４　施药泄漏性检验

在空载检验合格后进行施药泄漏检验。施药泄漏检验用磷化氢报警仪法。启动或开启环流装置和

施药装置，用磷化氢报警仪检测装置每个连接部位，以报警仪无显示为合格。

６　检验规则

环流熏蒸成套装备中的施药装置、环流装置和检测装置由生产厂家或委托加工厂出具检验报告和

产品合格证方可在现场组装成套并进行安装，安装后应逐台（套）进行交收检验，检验合格提供质量保证

书方可使用。

６．１　交收检验项目

交收检验项目按表１规定进行，试验方法按第５章的要求进行。

表１　环流熏蒸装备交验项目

检验项目 施药装置 固定环流装置 移动环流装置 取样装置

零部件装配 △ △ △ △

铅垂度 ○ △ ○ ○

气体流量 ○ △ △ ○

泄漏性 △ △ △ ○

平直度 ○ △ ○ ○

外观 △ △ △ △

管道壁厚 ○ △ ○ △

注：△表示应进行检验；○表示不进行检验。

６．２　检验结果判定

６．２．１　缺陷分类

被检验项目质量特性不符合第４章中相应技术要求的称为缺陷，按其对产品性能的影响程度，分为

重度缺陷和轻度缺陷，缺陷分类见表２。

５

犌犅／犜１７９１３—２００８



表２　环流熏蒸装备质量特性缺陷分类

检验不合格项目 重度缺陷 轻度缺陷

零部件装配 √

铅垂度 √

气体流量 √

泄漏性 √

平直度 √

外观 √

管道壁厚 √

６．２．２　不合格判定

重度缺陷项目组中有一项不合格即判为不合格。

轻度缺陷项目组中有两项不合格即判为不合格。

６．３　各装置每次组装成套后均应进行泄漏性检验，泄漏性检验不合格不能进行熏蒸作业。

７　标志

７．１　产品标志

７．１．１　产品（施药装置、环流装置和检测装置）的明显处应固定有铭牌。铭牌大小与机体协调，字迹

清晰。

７．１．２　铭牌内容应包括：产品名称、规格、型号、产品标准编号、制造商名称、地址和制造年月。

７．２　包装标志

７．２．１　包装箱应有包装储运图示标志，标志内容应符合ＧＢ／Ｔ１９１的规定。

７．２．２　包装箱上应有：品名、规格、数量、质量、体积、收货地点和单位、发货单位等运输包装和收发标

志，标志内容应符合ＧＢ／Ｔ６３８８的规定。

８　包装、运输与储存

８．１　产品一般采用木箱包装，并适当定位，以避免运输途中的震动造成碰撞损伤。

８．２　专车直接运送时，可采用箱纸板等简易包装，但应有足够保护措施以免损伤。

８．３　紧固件分别包装，以保证不散失。

８．４　随机文件应包括：

ａ）　产品合格证，内容应符合ＧＢ／Ｔ１４４３６的规定；

ｂ）　装箱单；

ｃ）　使用说明书，内容应符合ＧＢ９９６９．１的规定。

８．５　储存：各装置在安装前和安装后（除固定式环流装置和取样装置外）不使用时，应存放于室内，避免

受潮、雨淋和水浸。
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