
油罐车油气回收系统检测装置

无锡市计量测试院从 2013 年开始对油罐车油气回收检测技术开展研究，根据工作的要
求，制作了简易的油气回收检测装置，该装置基本能够满足检测的需求，但是检测过程中遇
到各种问题，比如无法实施自动化检测，导致检测效率比较低；无法实现过压保护，导致压
力表超量程而损坏；没有防溢流探头的检查功能等，因此需要有一种自动化程度高，能解决
实际工作中遇到的各类问题的新的检测仪。但是市场上并没有合适的用于对油罐车油气回收
系统进行检测的装置。为了及时完成本地区改造后油罐车油气回收系统的检测工作，本单位
自主研制了一种具有自动检测功能的汽车油罐车用油气回收系统检测装置，利用该检测装置，
可对经油气回收改造的油罐车和新出厂带有油气回收功能油罐车按国家标准实施检测，为油
罐车通过环保验收提供依据，为在我省实施“蓝天工程”提供技术支撑作用。

罐车油气回收系统检测装置

一、装置介绍

11、检测装置主要由气源、检测仪、检测软件三部分组成。



2、气源：正压气源由高压氮气瓶提供，负压法气源由真空泵提供。

高压氮气瓶 真空泵
3、检测仪：检测仪主要有压力管路、压力传感器、计时器、电磁阀，继电器、稳压电源、

PLC、触摸屏等一系列组件组成，用以实施对油罐车油气回收系统的自动化检测。

4、装置软件界面，检测软件由系统检测（正压法）、系统检测（负压法）、阀门检测（正
压法）、防溢流、零点校准、增加用户六个模块组成，用以实现具体的检测、压力传感器的
零点校准和检测用户的管理。



装置界面

二、检测原理

采用抽真空或充压的方式，检测油气回收系统对压力的保持程度。检测时对罐体内抽真
空或充气达到一定的压力，然后与压力源隔离，记录 5min 钟后的压力变动值并与控制限制
比较是否达标。

三、检测方法

1、罐体密闭性检测：正加压法，向单仓油罐车或多仓油罐车的第一个油仓内充氮气达到
4.5kPa,5min 后记录的压力变动小于相应的限值。多仓油罐车的每个油仓都应进行密闭性检
测。负加压法，对单仓油罐车或多仓油罐车的第一个油仓抽真空至-1.5kPa,5 分钟后记录的
压力变动值应小于相应的限值。多仓油罐车都应进行密闭性检测。
2、油气管线气动阀门性能检测：在完成系统密闭性正加压检测后，对同一油仓再加压至

4.5kPa，关闭油气回收管线气动阀门，打开泄压阀，关闭泄压阀和断流阀，5min 后记录的
压力变动值应小于等于相应的限值。多仓油罐车每个油仓的气动阀都应进行密闭性检测。
3、防溢流探头检查：根据 GB20951-2007 的要求油罐车应配备与仓数对应的防溢流探头，

且应按专业检测技术规范，采用国家有关部门认证的检测仪器进行检测。

四、测量流程

1、连接好管线，仪器通电。
2、选择零点校准，对压力传感器器实施零点校准，如图 5-1 所示。



图 5-1 零点校准
3、油气回收系统密闭性检测（正压法）：在检测仪操作屏上选择“系统检测（正压法）”，

如图 5-2 所示。

图 5-2 系统检测
4、油气回收管线气动阀门密闭性检测（正压法）：在检测仪操作屏上选择“阀门密闭性检

测”，如图 5-3 所示。

图 5-3 阀门密闭性检测
5、打开进气阀，向油仓内充入氮气，压力达到 4.5 kPa,进气阀会自动关闭。关闭油气回

收管线气动阀门，将油气回收管道与油仓隔离。打开泄压阀，将油气回收管道内的压力减至



大气压。关闭泄压阀，压力稳定持续 3 秒钟，检测仪自动开始工作，记录每分钟检测的压力
值。5 分钟后，根据 GB20951-2007 判断检测结果是否合格。

6、油气回收系统密闭性检测（负压法）：在检测仪操作屏上选择“真空密闭性检测”，如
图 5-4 所示。

图 5-4 真空密闭性检测
7、打开真空泵，将油仓内抽真空，压力达到-1.5kPa,阀门自动关闭，压力稳定持续 3 秒

钟，检测仪开始自动工作，记录下每分钟检测的压力值，5 分钟后根据 GB20951-2007 判断
检测结果是否合格。

8、防溢流探头和接地检查：将防溢流探头和接地检测仪接头与油罐车上的接头相连接。
进入防溢流和接地检查界面，若防溢流探头能够正常工作，接地正常，则指示灯为绿色，否
则为红色，如图 5-5 所示。

图 5-5 检查界面

五、产生效益

以上方法解决了汽车油罐车油气回收系统没有现成检测装置的难题。到目前为止，已对
无锡地区的油罐车 200 多辆油罐车实施了油气回收系统检测，取得了 30 万元以上的检测收
入，目前为止，已销售三台检测装置。我院还编写规程 JJG（苏）××-2017《油气回收型汽
车油罐车容量地方检定规程》。
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