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前 言

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。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由常州菲莫斯桶业有限公司提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：常州菲莫斯桶业有限公司、大连理工江苏研究院有限公司、常州大学、常州机电

职业技术学院、中国机械总院集团江苏分院有限公司、常州纺织服装职业技术学院、大连理工大学、江

苏理工学院。

本文件主要起草人：滕南仁、贾永涛、马长江、王志坚、蔡福海、陈叶娣、姬胜杰、李爱红、李明

伟、康绍鹏。
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金属桶生产工艺技术规范

1 范围

本文件规定了金属桶生产的生产环境、人员要求、设备与工具、生产工艺流程、质量控制。

本文件适用于金属桶的生产。

2 规范性引用文件

本文件没有规范性引用文件。

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 生产环境

4.1 清洁度要求

4.1.1 生产区域应定期清扫、除尘，地面应无明显积尘、杂物及油污，墙面、设备表面无污渍、锈迹。

4.1.2 原材料（金属板材、密封胶、涂料等）及半成品应存放于清洁、干燥的区域，避免直接接触地

面或暴露于扬尘环境中。

4.1.3 不应在车间内进行可能产生大量粉尘的无关作业（如打磨、喷砂等），如需进行此类操作，需

与金属桶生产区域隔离。

4.1.4 操作前需确保桶体表面无油污、灰尘，必要时使用酒精或专用清洁剂擦拭；胶液储存容器应密

封，避免杂质混入。

4.1.5 及时清理焊渣、飞溅物，避免残留物质附着在桶体表面影响后续工序（如补涂、卷边等）。

4.1.6 设备模具需定期清洁，防止油污、金属碎屑污染桶体表面。

4.2 温湿度要求

4.2.1 车间温度宜控制在 15 ℃～35 ℃ 范围内，确保设备润滑系统正常运行，避免因温度过高导致

胶液、涂料快速固化或变质，或因温度过低影响金属材料的延展性（如冲压、卷边时易开裂）。

4.2.2 温度过低时（如低于 10 ℃），需对胶液、涂料进行预热或使用恒温设备，确保其流动性和附

着力；温度过高时（如高于 40 ℃），需采取降温措施，防止胶液过快固化或涂层起泡。

4.2.3 环境温度过低可能导致焊缝冷却过快，产生裂纹，必要时可对工件进行预热。

4.2.4 车间相对湿度宜控制在 30%～70% 范围内，避免湿度过高导致金属板材生锈、涂层发白（如补

涂后出现“泛碱”现象）或焊接时产生气孔。

4.2.5 雨季或高湿度地区，需配置除湿设备；干燥季节（如冬季），可适当增加空气湿度，减少静电

产生。

4.3 通风

4.3.1 车间需设置合理的通风系统（如排风扇、换气扇、除尘管道等），确保每小时至少 5～10 次空

气置换，及时排出焊接烟雾（含金属氧化物）、胶类挥发物（如有机溶剂）、涂料异味等有害物质。

4.3.2 焊接区域、涂胶/补涂区域需设置局部排风装置（如吸气罩），直接收集并处理废气，避免污染

物扩散至整个车间。

4.4 其他环境要求

4.4.1 车间需保证充足的自然光照或人工照明，照度不低于 300 lx。

4.4.2 涉及易燃物料（如涂料、溶剂）的区域需铺设防静电地面，设备接地良好，避免静电火花引发
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安全事故。

4.4.3 车间内应配备消防器材（灭火器、消火栓等），并严禁明火，涂胶/补涂区域需设置“禁止烟火”

标识。

4.4.4 原材料、半成品、成品的运输通道需保持畅通，避免交叉污染。

4.4.5 不合格品、废料需及时清理出生产区域，存放于专用废弃物暂存间，防止混淆或污染合格品。

5 人员要求

5.1 生产操作人员

5.1.1 应经过专业培训，熟悉金属桶生产工艺和设备操作方法，具备相应的技能和经验。

5.1.2 严格按照工艺文件和操作规程进行生产作业，对本工序产品质量负责。

5.1.3 应具备自检意识，在生产过程中随时对自己加工的产品进行质量检查，如检查焊接部位是否有

气孔、虚焊，桶体尺寸是否符合要求等，发现问题及时处理或上报。

5.1.4 应熟悉并遵守车间安全操作规程，正确佩戴和使用个人防护用品，如在焊接作业时佩戴防护眼

镜、焊接手套，在冲压作业时佩戴安全帽等。

5.2 质量检验人员

5.2.1 应掌握质量控制标准和检验方法，能够准确判断产品质量是否合格，具备一定的质量问题分析

和处理能力。

5.2.2 应具备扎实的金属材料、机械制造、质量控制等专业知识，熟悉金属桶相关的国家标准、行业

标准以及企业内部质量控制要求。

5.2.3 应认真做好质量检验记录，详细记录检验时间、检验项目、检验结果、不合格产品情况等信息，

确保记录真实、准确、完整、可追溯。

5.2.4 应严格按照质量标准对金属桶成品及半成品进行检验，对提梁、提环强度试验、跌落试验、液

压试验、气密试验等检测项目，准确判断检测结果是否合格。

6 设备与工具

6.1 冲压设备

应具备足够的压力和精度，定期进行维护保养和校准，确保冲压部件质量稳定。

6.2 焊接设备

焊接电源应稳定，焊接枪等配件应保持良好状态，定期检查和更换易损件。

6.3 裁剪设备

裁剪刀具应锋利，设备精度应满足裁剪尺寸要求，定期进行调整和维护。

6.4 卷边、涨筋、涨锥等成型设备

保证设备的机械性能良好，模具磨损应及时更换，确保加工的桶身形状和尺寸符合标准。

6.5 检漏设备

定期校准检漏设备，确保检测数据准确可靠，设备应具备良好的稳定性和重复性。

7 生产工艺流程

7.1 钢提桶生产工艺流程

7.1.1 高速自动工艺流程

高速自动工艺按以下进行：
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a) 冲压（底盖）：使用冲压设备将金属板材加工成桶底和桶盖的雏形，确保尺寸精度和形状符

合设计要求；

b) 底涂胶、盖上密封条：在桶底涂抹胶水，在桶盖上安装密封条，保证桶的密封性；

c) 裁剪：将金属板材按照规定尺寸进行裁剪，为后续工序提供合适的材料；

d) 成圆：通过成圆机将裁剪好的板材卷曲成圆形桶身，控制圆度和尺寸公差；

e) 缝焊、氮气保护：采用缝焊工艺将桶身对接缝焊接牢固，焊接过程中通入氮气保护，防止焊

接处氧化，保证焊接质量；

f) 内补涂：对桶身内部进行补涂处理，增强防锈性能；

g) 外补涂：对桶身外部进行补涂处理，提高外观质量和防锈能力；

h) 辊压翻边：对桶底进行辊压翻边处理，便于后续封底工序；

i) 封底：将桶底与桶身辊压七层密封；

j) 涨锥：对桶身进行涨锥处理，使桶身形状符合设计要求，增强桶的稳定性；

k) 翻边预卷（5 L 以上适用）：对桶口进行初步翻边预卷，便于后续卷边加工；

l) 卷边：对桶口进行卷边处理，提高边缘的安全性和密封性；

m) 涨筋：在桶身表面涨出加强筋，增强桶身的强度和刚性；

n) 点耳装攀：在桶身上焊接牛耳，同时自动安装提手，保证耳朵提手安装牢固；

o) 检漏：对成品桶进行密封性检测，确保无泄漏；

p) 叠桶打包：进入自动打包机将成品桶按照订单要求进行堆叠、包装，便于运输和储存。

7.1.2 自动工艺流程

自动工艺按以下进行：

a) 冲压（底盖）、底涂胶、盖上密封条、裁剪：同 7.1.1 a）～c）；

b) 成圆、缝焊、氮气保护、内补涂、外补涂：同 7.1.1 d）～g）；

c) 涨锥、翻边、预卷（5 L 以上适用）：依次进行涨锥、翻边和预卷操作，为后续工序做准备，

各步骤需符合工艺参数要求；

d) 封底：将桶底与桶身辊压七层密封；

e) 卷边、张筋、点耳：完成卷边和涨筋操作，增强桶的结构强度和密封性；

f) 装提手：安装提手，保证提手安装位置准确、牢固，便于使用；

g) 检漏、检查防锈：进行密封性检测和防锈性能检查，确保产品质量；

h) 叠桶打包：按照订单要求进行人工打包工序，确保便于运输和储存。

7.2 大方桶生产工艺流程

大方桶生产按以下进行：

a) 涂胶：在需要密封的部位涂抹胶水，保证桶的密封性；

b) 冲压（底、圈、盖）：分别冲压出桶底、桶圈和桶盖，确保各部件尺寸精度和形状符合设计；

c) 裁剪：裁剪金属板材，为后续工序提供合适尺寸的材料；

d) 成圆：通过成圆机将裁剪好的板材卷曲成圆形桶身，控制圆度和尺寸公差；

e) 缝焊：对桶身对接缝进行焊接，保证焊接质量；

f) 成方：将焊接好的圆形桶身放入成方机加工成方形，便于后续工序加工；

g) 翻边：对桶口和桶底进行翻边处理，便于后续的封口和增强边缘强度；

h) 封底：将桶底与桶身焊接密封；

i) 封口：对桶盖进行封口操作，确保桶的密封性良好；

j) 检漏：采用合适的检漏方法对成品桶进行密封性检测；

k) 包装：对成品大方桶进行包装，保护产品在运输和储存过程中不受损坏。

7.3 小桶生产工艺流程

小桶生产按以下进行：

a) 涂胶、冲压（底、圈、盖）、裁剪、成圆：同 7.2 a）～d）；

b) 缝焊：对桶身对接缝进行焊接，保证焊接质量；

c) 成圆或成方：根据产品设计要求，将板材加工成圆形或方形桶身；
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d) 翻边、封底：进行翻边和封底操作，保证桶身的密封性和结构强度；

e) 点耳：将牛耳朵焊接在桶身上（需要时）；

f) 封口：对桶盖进行封口操作；

g) 装攀：安装提手或搬运部件，方便小桶的搬运；

h) 检漏：对小桶进行密封性检测；

i) 包装：对成品小桶进行包装。

8 质量控制

8.1 冲压工序

严格控制冲压模具的精度和冲压参数，确保底盖、底、圈等部件的尺寸精度和形状符合设计图纸要

求，表面无明显缺陷，如裂纹、毛刺等。

8.2 焊接工序（缝焊、点焊）

控制焊接电流、电压、焊接速度等参数，保证焊接质量。焊接处应牢固、平整，无虚焊、漏焊、气

孔等缺陷，采用氮气保护的缝焊工序要确保氮气流量稳定。

8.3 涂胶和密封条安装工序

涂胶应均匀、适量，避免出现漏涂、堆积现象；密封条安装应牢固、位置准确，保证桶的密封性。

8.4 检漏工序

严格按照检漏标准和方法进行操作，确保检测结果准确可靠。对于不合格产品，应进行标识、隔离，

并分析原因进行返工或报废处理。

8.5 外观质量控制

金属桶表面应光滑、平整，无明显划伤、凹痕、变形等缺陷；补涂涂层应均匀、完整，颜色符合要

求，附着力良好。
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