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国家石油和化学工业局文件

国石化政发 (1999) 93号

关于批准 《输油输气管道线路工程施工

  及验收规范》等45项石油天然气

          行业标准的通知

中国石油天然气集团公司:

    你公司报批的《输油输气管道线路工程施工及验收规范》等

45项石油天然气行业标准草案，业经我局批准，现予发布。标

准名称、编号为:

    强制性标准

    SY 0401-98 输油输气管道线路工程施工及验收规

                        范(代替SY14001---90)

    SY 0453-98 石油建设工程质量检验评定标准油田

                        集输管道工程 (代替SY 4053-93)

    SY 5131-1998 石油放射性测井辐射防护安全规程

                        (代替SY 5131-87)

    SY 6360-1998 油田注聚合物开采安全规程

        推荐性标准

    SY/T 0318-98 石油浮放设备隔震技术标准



SY/T 0319- 98

SY/C 0320- 98

SY/T 0379-98

SY/T (403- 98

SY/C 0404- 98

SY/T 0414- 98

SY厅 0443-98

SY/C 0444- 98

SY门，0469-98

SYNC 0510-1998

SY汀 5072-1998

SYNC 5106-1998

钢制储罐液体环氧涂料内防腐层技术
标 准

钢制储罐氯磺化聚乙烯外防腐层技术
标准

埋地钢质管道煤焦油瓷漆外防腐层技

术标准 (代替SY/T 0079-93)

输油泵组施工及验收规范 (代替SY

4003-90)

加热炉工程施工及验收规范 (代替

5丫}4004-J0)

钢质管道聚乙烯胶粘带防腐层技术标

准 (代替SYJ 4014-93)

常压钢制焊接储罐及管道渗透检测技

术标准 (代替SYJ 4043-89)

常压钢制焊接储罐及管道磁粉检测技

术标准 (代替SYJ 4044-89)

石油建设工程质量检验评定标准油田

钢制容器及加热炉制作 (代替 SY/T

4069-93)

钢制对焊管件 (代替SY 7510-87)

石油厢式工程车通用技术条件 (代替

SY 5072-85)

油气田用封隔器通用技术条件 (代替

SY 5106-86)



SY/T 5170- 1998

SY/T 5359- 1998

SY/丁 5367- 1998

SY/T 5550- 1998

SY/T 5566- 1998

SY/1' 5629- 1998

SY/T 6358- 1998

SY/f 6361- 1998

SY/T 6362- 1998

SY门 ，6363- 1998

SY门，6364- 1998

SY,年 6365- 1998

SY/T 6366- 1998

SY/T 6367- 1998

石油天然气工业用— 钢丝绳规范

(代替SY 5170--92, SY 5028-91)

原油破乳剂SP169(代替SY 5359-

89)

石油可采储量计算方法 (代替 SY

5367-89)

空心抽油杆 (代替SY/T 5550-92)

低能源原油含水分析仪 (代替SY/T
5566-93)

采油采气用井下工具分类及型号编制

方法 (代替SY 5629--93)

石油野外作业体力劳动强度分级

采油采气注水矿场健康、安全与环境
管理体系指南

石油天然气井下作业健康、安全与环

境管理体系指南

不稳定试井技术要求

油藏流体性质和分布描述方法

油气藏原始地层压力及压力系统确定

方法

油田开发主要生产技术指标及计算方

法

钻井设备的检验、维护、修理和修复

程序



SY/T 6368- 1998

SY/T 6369- 1998

SY/T 6370- 1998

SY,门，6371- 1998

SY/T 6372-1998

SY/丁 6373-1998

SY/T 6374-1998

SY/T 6375-1998

SY/T 6376-1998

SY/T 6377-1998

SY/T 6378-1998

SY/T 6379- 1998

SY/T 6380- 1998

SY/T 6381- 1998

地下金属管道防腐层检漏仪

岩心油水饱和度测定仪

岩心气体渗透率测定仪

地震检波器测试仪通用技术条件

数控生产测井地面仪

油气田供配电系统经济运行规范

机械采油系统经济运行

石油企业能源综合利用技术导则

压裂液通用技术条件

鱼顶打印作业方法

油水井取套回接工艺作法

颗粒调剖剂性能评价方法

压裂用破胶剂性能试验方法

加热炉热工测定 (代替 SY 7505-

87)

以上标准自1999年10月1日起实施。

国家石油和化学工业局

      1999年3月3日



前 言

    本标准是根据 (97)中油技监字第42号文的要求，由中国

石油天然气集团公司工程技术研究院负责主编，胜利石油管理局

油建一公司参加编制而成的。

    本标准在编制过程中，编制组成员遵照国家有关方针政策，

进行了比较广泛的调查研究，总结了多年来石油行业钢制储雄内

防腐层的设计、施工经验，形成了征求意见稿，以函审和会审两
种方式广泛地征求了有关单位和专家的意见，对主要问题进行了

反复修改，最后由石油工程建设施工专业标准化委员会会同有关

部门审查定稿。

    本标准主要内容包括:总则，液体环氧防腐涂料，防腐层等
级与结构，防腐层施工，质量检验，修补、复涂及重涂，卫生、

安全和环境保护，交工资料等。

    本标准由中国石油天然气集团公司工程技术研究院负责解

释。

    本标准主编单位:中国石油天然气集团公司工程技术研究

院。

    本标准参编单位:胜利石油管理局油建一公司。」

    本标准主要起草人 张丽萍 林 竹 张其滨 刘德润

                        李丽君 张桂英
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1 总 则

1.0.1 为确保钢制储罐液体环氧涂料内防腐层质量，延长钢制
储罐的使用寿命，制定本标准。

1.0.2 本标准适用于储存介质温度不高于loor-、设计压力不

大于1.6MPa，储存介质为原油、成品油、污水的钢制储罐内壁

液体环氧涂料内防腐层的设计、施工及验收。

1.0.3 钢制储罐液体环氧涂料内防腐层的设计、施工及验收，
除应符合本标准外，尚应符合国家现行有关强制性标准的规定。



2 液体环氧涂料

2.0.1 液体环氧涂料的底漆、面漆 (中间漆)及固化剂、稀释

剂等应互相匹配，并宜由同一生产厂家配套供应，底漆与面漆的
颜色应有区别。

2.0.2液体环氧树脂涂料 (不包括环氧玻璃鳞片涂料)的性能
指标应符合表2.0.2一1的规定。环氧玻璃鳞片涂料的性能指标

应符合表2.0.2-2的规定。液体环氧涂料防腐层的性能指标应
符合表2.0.2一3的规定。

              裹2.0.2一1液体环级树脂涂料性能指标

序号 项 目
指 标

试验方法

底漆 }m‘中间漆
1 粘度 (涂一4杯，s) X60 )100 GB/'r 1723-1993(乙法)

2 细度 (Fan) 580 580
GB/C 1724- 1979

  (1989年确认)

3 固体含量 (%) )65 异70
GB/1 1725-1979(甲法)

      (1989年确认)

4
干操

时I司

表干 (h) (4 54 }GB/1' 1728-1979
一实干 (h) 成24 524

5 附着力 (级) 1 2
GBIq 1720~1979

  (1989年确认)

6 柔韧性 ( mm) 2 2 GB几 1731- 1993

7 耐冲击性 (cm) 50 50 GB/C 1732- 1993



衰2.0.2一2 环级玻玻麟片涂料性能指标

序号 项 目

指 标

试验方法

底漆 卜‘中间漆
1 固体含童 (%) )，5 >80

GB汀 1725-1979(甲法)

    (1989年确认)

2
干操

时 间

表干 (h) <4 <4 GB/'r 1728- 1979

  (1989年确认)实干 (h) <24 <24

3 剪切强度 (MPa) >10 >10 SYNC 0041-1997

4
水蒸气渗透率

[H/ (m2-d-kPa)]
<0.23 <0.23 本标准附录A

农 2.0.2一3 液体环峨涂料防腐层性能指标

序号 项 目
指 标

试验方法
非防峥电徐料防静电涂料

1 电气强度 (nbv/a,) >25 GB/C 1408-1989

2 表面电阻率 (0) <1x109 GB 16906---1997

3 体积电阻率 (dl..) >1x10" 簇1 x 1(18 GB/C 141(卜-1989

4 耐盐雾 (500h) 涂层无变化 GB/C 1771- 1991

5 耐水性 (l00℃,刀卜) 涂层无变化 GB/C]73于一】993

6 耐污水性 (l田℃，刀h) 涂层无变化
(盗/T l刀于-1993

(乙法)

7 耐汽油 (常温，30d) 徐层无变化 Cal丁 1734- 1993

8 耐原油 (劝℃，30d) 涂层无变化 C;$/f 1734- 1993

9
{耐化
{学介
}质性
}

10%践3玉(室温，30d)

涂层无变化 CB/1' i763- 197910%NOI互(室温，30,)

10%N.Q (室温，30d)



2.0.3 液体环氧涂料分为常温固化型和低温固化型两种。当环

境温度为一5-10℃时，应选用低温固化型环氧防腐涂料。当储
存介质为成品油、脱水原油等易产生静电的介质时，应选用防静

电涂料。当储存介质的腐蚀性较严重时，宜选用环氧玻璃鳞片涂

料 。

2.0.4 液体环氧涂料出厂时应包装完好，包装上应标明产品名
称、型号、净重、生产单位、生产批号、生产日期和有效期等，

并附有质量合格证。供货时，生产厂家应提供产品说明书，内容

应包括涂料技术指标、各组分的配合比例、涂料配制后的使用

期、涂敷使用方法、参考用量、运输及储存过程的注意事项等;

以及由通过计量认证的检验机构出具的检验报告，检验项目及结

果应符合本标准表2.0.2一1或表2.0.2一2和表2.0.2一3的规
定 。

2.0.5 用户应按 (涂料产品的取样)GB 3186的规定取样，液
体环氧树脂涂料应对粘度、细度、固体含量、干燥时间进行检

验。环氧玻璃鳞片涂料应对固体含量和干燥时间进行检验，对其

他性能有怀疑时，也应进行检验。其性能指标应符合本标准表

2.0.2一1或表2.0.2一2和表2.0.2一3的规定。若不合格，应
加倍取样重新检验;如仍不合格，则该批涂料为不合格，不得使
用。

2.0.6 液体环氧涂料储存有效期应不小于 1年。用户应按照生

产厂家的产品说明书所要求的条件储存并在有效期内使用。超过

有效期的涂料，应按〔:B 3186的规定重新取样抽查。涂料性能

符合本标准表2.0.2一1或表2.0.2一2规定的，方可继续使用。



3 防腐层等级与结构

3.0.1 液体环氧涂料内防腐层的等级与结构应根据不同的腐蚀

环境和钢制储罐防腐工程的具体要求，按照表3.0.1的规定选

定。

                    表 3.0.1 防腐层等级与结构

等级 结 构

干膜厚度 (P- )

液体环教

树脂涂料

载环玻瑞

幼片涂料

普通级

加强级

特加强级

>200

>250

>300

>250

>300

>350

3.0.2 在环境腐蚀严重或必要时，可适 i增加面漆层数。



4 防腐层施工

4.1 一般 规定

4.1.1 具备下列条件，方可进行防腐层的施工:

    1 防腐设计及有关技术文件齐全;

    2 完成防腐施工方案和技术交底，进行了安全技术教育和
必要的技术培训;

    3 材料、机具、检测仪器、施工设施等齐备、完好;

    4 防护设施安全可靠，施工用水、电、气等能满足连续施

工的需要 ;

      5

4.1.2

业。

钢制储罐及其附件应安装完毕，并经检查合格。

在防腐层施工过程中，严禁施焊、气割、直接敲击等作

42 表面预处理

4.2.1钢制储罐内表面如有油、油脂和积垢，应先按照 (涂装
前钢材表面预处理规范)SY/1' 0407规定的清洗方法进行清除

处理。

4.2.2 应按SY/1' 0407规定的方法对钢制储罐内表面进行喷射
除锈。进行喷射作业时，应按先罐顶、再罐壁、后罐底的顺序进

行。除锈质量应达到 《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》

GB/1' 8923-1988规定的Sat写级，锚纹深度宜为40 -- 80um.
储罐内附件的表面预处理应与储罐内壁相同。

4.2.3 喷射处理后，应采用干燥、清洁、无油的压缩空气将表
面吹扫干净。

4.2.4 喷射除锈后，对钢材表面和焊缝显露出来的缺陷必须进

  一 6 一



行处理。

4.3 涂料配 制

4.3.1 液体环氧防腐涂料在使用前应搅拌均匀。
4.3.2 应按生产厂家使用说明书所规定的比例及工艺要求配制

涂料，并充分搅拌均匀。

4.3.3 配好的涂料应根据生产厂家的要求进行熟化后方可使用。

4.3.4 在施工前，可先配制少量涂料，在试板上进行试验，测

定涂敷工艺适用性及湿膜、干膜的厚度和干燥时间等参数。

4.3.5 应根据当天所需涂料的数量分批配制，并在生产厂家使

用说明书所规定的使用期内使用完毕。在使用期内，如粘度增

大，不易涂敷，可适量加人专用稀释剂，稀释剂加人量应不超过

涂料的5% (m/m)a

4.3.6 涂料配比计量应准确，并做好记录。

                    4.4 涂敷工艺

4.4.1 施工单位应结合不同形式的储罐编制切实可行的涂敷工

艺规程以及保证储罐内防腐层质量的措施。

4.4.2 涂敷时的环境条件应符合涂料说明书的要求。遇雨、雪、

雾、风沙等气候条件时应停止防腐层的露天施工。当施工环境温

度低于一5℃或高于40'C，或相对湿度高于80%时，不宜施工。

未固化的防腐层应防止雨水浸淋。

4.4.3 表面预处理合格后至涂敷第一道底漆的间隔时间不应超

过8h。如果表面在8h间隔时间内出现锈蚀现象，涂敷前应对锈

蚀部位重新进行表面预处理。

4.4.4 液体环氧涂料的涂敷可采用无气喷涂、刷涂或滚涂等施

工方法，按自上而下的顺序进行涂敷。徐敷应均匀，不得漏涂。

涂敷作业应符合下列规定:

    1采用无气喷涂法施工时，喷枪移动速度应均匀，并保持

喷嘴与被喷面垂直。涂敷环氧玻璃鳞片涂料时，应用滚筒将最后

                                                                                  一 7 —



一道涂层沿同一方向滚压一遍。

    2 采用刷涂法施工时，应用力均匀，朝同一方向涂刷，避
免表面起毛;每遍方向可不同。

    3 采用滚涂法施工时，滚筒葫料应均匀，不宜过多;滚涂

时用力应均匀、且不宜过大，并应保持匀速;滚筒应沿同一方向

滚压，每遍方向可不同。储罐边角、附件等滚筒无法涂敷的部位

应采用刷涂工具进行补涂。

4.4.5 焊缝、储罐边角及表面凹凸不平部位应多蘸涂料或增加

涂敷遍数。

4.4.6 每道漆的涂敷间隔应不大于24h，下一道漆宜在上道漆

表干后涂敷。若上一道漆已经固化，应打毛后方可涂敷下一道

漆。最后一道面漆涂敷完成后，应在常温下固化7d以上方可投
人使用。采用低温固化型环氧涂料施工时，应固化10d以上方可

投人使用 。

4.4.7 施工过程中应在不同部位测定涂层的湿膜厚度，并及时

对徐料粘度及涂敷工艺参数等进行调整，保证防腐层最终厚度达
到设计要求。



5 质 t 检 验

5.1 一 般规定

5.1.1钢制储罐内防腐层施工必须进行过程及最终质量检验，
检验结果应做好记录。

5.1.2 质量检验所用仪器必须经计量部门检定合格，使用前应
进行校验 。

5.2 施工过程质t检验

5.2.1 钢制储罐内表面预处理质量应符合本标准第4.2.2条的

规定。表面清沽度应采用GB/1' 8923-1988中的标准照片目测

对照进行评价;锚纹深度应采用表面粗糙度测定仪或测定纸进行

测定。预处理后钢材表面应无焊渣、毛刺、焊接飞溅物和灰尘。

表面预处理质量不符合要求时，应重新进行表面预处理。

5.2.2 每涂敷完一道漆后，应检查涂层的外观和湿膜厚度，不

得漏涂，每层厚度应均匀。出现漏涂或厚度不够时，应及时补

涂 。

5.2.3 最后一道面漆实干后、固化前应对涂层的厚度进行检查，

厚度不合格应增加涂敷层数直至合格。

5.3 内防腐层最终质f检验

5.3.1 钢制储罐内防腐层全部涂敷完成并固化后，应对防腐层

进行外观、厚度、漏点和粘结力检验。检验结果应做好记录。

5.3.2 外观检查应符合下列规定:

    1 钢制储罐内表面的防腐层应全部目测检查。

    2 防腐层表面应平整、光滑，且不得有漏涂、发粘、脱皮、
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气泡和斑痕等缺陷存在。表面有缺陷的防腐层应按本标准第六章
的规定进行处理。

5.3.3 厚度检查应符合下列规定:

    1防腐层厚度应用磁性测厚仪检验，最薄点应符合本标准
表3.0.1的规定。

    2 检查防腐层厚度时，应把储罐内壁划分成三个防腐面积

相近的部分 (立式储罐内壁可分为罐顶、罐壁、罐底三部分)，

按表5.3.3规定的比例进行检验。以1时 为一个检测区域，每
个检测区域至少抽测2个点，布点应均匀，每个罐不得少于40

个点。焊缝处的抽测点数不得少于总检测点数的30%.

    3 每个检测区域有1个以上的点不合格，则该区域为不合

格。若不合格区域不超过5%，则应对防腐层厚度低于规定厚度

90%的区域进行复涂;若不合格区域超过5%，则相应部位应加

倍检查。若加倍检查不合格区域仍超过5%，则该部分的防腐层

厚度为不合格，应进行复涂直至合格;若加倍检查的不合格区域

不超过5%，则应对防腐层厚度低于规定厚度的90%的区域进行

复涂。

    4 钢制储罐内部附件的防腐层厚度应按适当比例进行检查。

              表 5.3.3 铆制储钳内防腐层且育检杳比例

储罐容积 (m') < 10 000 10 000-50 000 > 50 000

检验面积的百分率 (%) 20 10 5‘

5.3.4 漏点检查应符合下列规定:

    1钢制储罐非防静电涂料内防腐层应采用电火花检漏仪进

行全面的漏点检查，探头可采用金属丝刷、导电橡胶等形式。
      1)防腐层检漏电压应符合表5.3.4的规定。

      2)采用电火花检漏仪进行漏点检查时，检漏仪探头应接

        触防腐层表面，以不打火花为合格;发现漏点时应做
        出记号，以便修补或复涂。
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    2 钢制储罐防静电徐料内防腐层应按照 C石油罐导静电徐

料电阻率测定法》GB 16906进行检查。对焊缝处等薄弱环节应
重点检查，对有不合格点的相应部位应加大抽查比例。

                  表5.3.4 防腐层检翻电压 (v)

涂料类型
防腐层等级

普通级 加强级 特加强级

液体环叔树脂涂料 1 500 1700 1800

环软玻璃续片涂料 1 700 1 800 20(州)

    3 检查出的漏点应进行修补或复涂。普通级内防腐层的漏

点平均每平方米不超过2个、加强级和特加强级内防腐层漏点平

均每平方米不超过 1个时，可进行修补。普通级内防腐层平均每

平方米有2个以上漏点、加强级和特加强级内防腐层平均每平方

米有1个以上漏点时，应进行全面复涂。

5.3.5 内防腐层粘结力的检查应符合下列规定:
    1 用锋利刀刃垂直划透防腐层，形成边长约40m1n、夹角

约45”的V形切口。用刀尖从切割线交点挑剥切口内的防腐层，

如果挑起处的防腐层呈脆性点状断裂，不出现成片挑起或剥离的
情况，则防腐层粘结力合格。

    2粘接力检验时，应把储罐内壁划分成三个防腐面积相近
的部分 (立式储罐内壁可分为罐顶、罐壁、罐底三部分)，每个

部分至少测一点。若合格，则该部分粘结力合格;若有测点不合

格，对不合格部分应加倍检查;若加倍检查仍有一处不合格，则

该部分的防腐层粘结力为不合格。

    3 经粘结力检验损伤的内防腐层应按本标准第6.0.1条的

规定进行修补。粘结力不合格的防腐层不允许修补，必须按本标

准第6.0.3条的要求重涂。



6 修补、复涂及重涂

6.0.1 钢制储罐内防腐层的修补应符合下列规定:

    1修补使用的材料和涂层结构应与原主体防腐层相同。

    2 修补时应将漏点或损坏的防腐层清理干净，如已露基材，
应除锈至SO级。

    3 漏点和破损处附近的防腐层应采用砂轮或砂布打毛后进

行修补涂敷。修补层和原防腐层的搭接宽度应不小于50nmmo

    4 修补处防腐层固化后，应按本标准第5.3.3和5.3.4条

的有关规定对修补处进行防腐层厚度和漏点检查，应无漏点且厚
度符合本标准表3.0.1的规定。

6.0.2 钢制储罐内防腐层的复涂应符合下列规定:
    1应将原有涂层打毛，使涂层表面粗糙。
    2 按本标准第4.4节的规定涂敷面漆，直至涂层达到规定

厚度。

    3 复涂后应按本标准第5.3节的规定进行质量检验，若不

合格应进行重涂。

6.0.3钢制储罐内防腐层的重涂应符合下列规定:

    1必须将全部涂层清除干净。
    2应按本标准第4章的要求进行防腐层涂敷。
    3应按本标准第5章的规定进行质量检验，并应达到本标

准第5章规定的质量要求。
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7 卫生、安全和环境保护

7.0.1 液体环氧涂料在装卸及运输过程中严禁剧烈碰撞，应防

止雨淋、日光曝晒和包装件损坏，运输过程中不得与酸、碱等腐

蚀性物品及柴草、纸张等易燃品混装，并应符合运输部门有关规

定。

7.0.2 防腐施工现场必须有完善、有效的消防措施。
7.0.3 防腐施工人员应配备防护工作服、防护 (防毒)面具、
防护鞋及防护手套等。施工现场还应备有防护药品。

7.0.4 进人储雄内的操作人员至少应有2人，进口处应设置标

志，并应有专人负责安全监护。

7.0.5 在储罐内施工时，应采用防爆照明灯具。手持式照明灯

具电压不得高于36V，灯线必须采用橡套电缆。无照明条件不得

进人储罐内作业。严禁携带一切火种进人储罐内。
7.0.6 在储罐内施工时，应强制通风。

7.0.7 储罐内防腐层涂敷的安全、环境保护应符合 (涂装作业
安全规程 涂漆前处理工艺安全)GB 7692及 《涂装作业安全规

程 涂漆前处理工艺通风净化》GB 7693的规定。

7.0.8 离地面2m以上进行施工时，必须制定高处作业的安全
防护措施，并严格执行。



8 交 工 资 料

8.0.1 钢制储罐内防腐施工结束后，施工单位应提供下列文件:
    1 涂料出厂合格证及检验报告;
    z 防腐层涂敷施工记录;

    3 防腐层质量检验报告;

    4修补与复涂记录，包括修补地点、原因、方法、数量及
检验结果;

    5 其他有关记录。



附录A 液体涂料防腐层水蒸气
        渗透率试验方法

A.0.1 本试验方法适用于液体涂料防腐层水蒸气渗透率的检

测 。

A.0.2 检测用仪器设备和材料应满足下列要求:

    1 分析天平:精度为0. lmga
    2 电热鼓风干燥箱:温控精度为士1℃ o

    3 干燥剂:硅胶或其他适宜材料。

    4 渗透杯:涂膜的暴露面积为25cm2o
    5 膜的载片:滤纸。

    6 千分 尺。

A.0.3试件制备应符合下列要求:

    1 按涂料的要求将涂料涂敷在载片上。涂层厚度应在待试

材料类型所规定的范围内。

    2 待涂膜完全固化后，裁剪成适合于渗透杯尺寸的圆片，

并用千分尺或其他适宜的方法测量涂膜的厚度，不应损坏待试涂

膜。

    3 每组试件至少3个。

A.0.4 试验步骤应符合下列要求:

    1 在渗透杯里加人6一8mL的蒸馏水，将待试涂膜置于渗

透杯上，涂漆的一面朝向渗透杯内的蒸馏水，安装调节渗透杯盖

板，使待试涂膜牢固地保持在渗透杯的适当位置上，并保持密

封。

    2 称量已安装好涂膜试件的渗透杯的质量，然后放人干燥

器。

    3 将干燥器放人电热鼓风干燥箱，温度保持在38℃士11C0
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    4 每隔24h称量一次渗透杯的质量，直到连续3d以上每天

的质量变化基本恒定或连续称量10d为止。

    5 以每天质量变化基本恒定的3-4d为质量变化时间 t，

对应的累计质量变化为质量变化△m.

    6 如果试件每天的质量变化在10d内不能达到基本恒定，

则bl第6一10d的累计质量变化为质量变化△mo

A.0.5 按下式计算涂膜的水燕气渗透率:

，
1

2

 
 
一

一

﹄勺

一、
~

0

入
U

A.

A.

WVT=(Am /t)/A

VI/VP二W'VT怂p

式中 ‘— -水

— 冰

W VT

W VP

蒸气渗透率 (不考虑燕汽压)，9/(mz"d);

燕气渗透率 (考虑蒸汽压)，9/(m2.d.
          kPa);

Am— 质量变化，9;

      t— 发生质量变化△二的时间，d;

      A一一-0.0025砰 (涂膜试验面积);
      Ap一一662.5kPa (38℃时的蒸汽压)。

A.0.6 试验结果以三个涂膜试件检测结果的算术平均值表示，
其值修约成两位有效位数，并注明涂膜平均厚度;每个试件的检

测结果的偏差不应大于平均值的10%0
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标准用词和用语说明

    为便于在执行本规范条文时区别对待，对要求严格程度不同

的用词说明如下:

    1 表示很严格，非这样做不可的用词:

        正面词采用 “必须”，反面词采用 “严禁”;

    2 表示严格，在正常情况下均应这样做的用词:
      正面词采用 “应”，反面词采用 “不应”或 “不得，’;

    3 表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的用词:

        正面词采用 “宜”，反面词采用 “不宜”。

        表示有选择，在一定条件下可以这样做的，采用 “可”。



附件

钢制储罐液体环氧涂料内
    防腐层技术标准

条 文 说 明



制 定 说 明

    根据(97)中油技监字第42号文的精神，由中国石油天然

气集团公司工程技术研究院负责主编、胜利石油管理局油建一公

司参编的《钢制储罐液体环氧涂料内防腐层技术标准)(SYi'1
0319--98)经国家石油和化学工业局于1999年3月3日以国石

化政发 (1999) 93号文批准发布，自1999年10月1日实施。

    在制定过程中，编制组成员遵照国家有关方针、政策进行了

比较广泛的调查研究，并广泛征求了有关单位和专家的意见，力

求做到技术先进、经济合理、安全适用、确保质量，既考虑到目

前的施工水平，又考虑到今后的发展方向。本标准经反复讨论，
前后形成了标准编制大纲、征求意见稿、送审稿和报批稿，最后

由石油工程建设施工专业标准化委员会会同有关部门进行审查定

稿 。

    为便于广大设计和施工等有关单位和人员在使用本标准时能

正确理解和执行条文的规定，本标准编制人员根据国家有关编制

标准、规范条文说明的统一要求，按正文的章、节、条顺序编制

了本条文说明，供各有关部门和单位参考。

    希望各单位在执行本标准过程中，结合工程实践，认真总结

经验，注意积累资料。在使用过程中如发现需要修正和补充之

处，请将意见和有关资料寄交天津塘沽津塘公路40号中国石油

天然气集团公司工程技术研究院防腐室和标准室 (邮编

300451)0

中国石油天然气集团公司工程技术研究院

                            1998年 8月
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1 总 则

1.0.1 液体环氧徐料具有非常优异 的防腐蚀性能，是石油、化

工等行业的钢制储罐经常使用的内防腐涂料。防腐层质量的好

坏，直接影响到钢制储罐的寿命及使用安全。制定本标准的目的

就是为了确保钢制储罐液体环氧涂料内防腐层工程质量。

1.0.2 本条明确规定了液体环氧涂料内防腐层的下列适用范围:
    1 储存介质温度:液体环氧涂料的常用树脂为环氧树脂，

因常温固化型环氧树脂涂料的最高使用温度为loor-，所以本条

规定储存介质温度不超过 look。如果厂家认为其产品可在

loo℃以上长期使用，可在其产品说明书中说明并承担责任。

    z 接触介质种类:本标准只规定液体环氧涂料内防腐层可

用于与原油、成品油、污水相接触的场合，不包括饮用水，其原

因为:由于在国内该涂料并未进行系统的无毒性试验，且各生产

厂的配方不完全相同，故本标准不能规定可用于饮用水。如生产

厂的产品已通过无毒性试验并得到卫生管理部门的使用批准，可

在其产品说明书中说明并承担责任。成品油中不包括航空煤油，

因航空煤油对涂料有特殊要求。如生产厂的产品已通过航空煤油

浸泡试验并得到有关部门的使用批准，可在其产品说明书中说明

并承担责任。

    3 设计压力:根据华北石油管理局勘探开发研究院所作的

试验，大多数涂层(包括液体郑氧涂层)能经受1. 6MPa的压力
试验，即对涂层施加1. 6MPa的压力，然后突然释放压力，涂层

不被破坏。因此，本标准规定设计压力不大于1.6MPa.

1.0.3 本条明确了本标准与国家现行有关强制性标准 (规范)

的关系。



2 液体环氧涂料

2.0.1 按照徐料分类，环氧玻璃鳞片涂料属于环氧树脂类涂料，

但为了符合俗称，将玻璃鳞片涂料与环氧树脂涂料区别对待。由

于各生产厂家提供的底漆、面漆、固化剂和稀释剂并不完全相
同，为了避免涂料配制时出现质量问题，应使用由同一生产厂配

套供应的产品，并按该厂提供的说明书正确使用。因考虑到配方

的不同，未对涂料的颜色作统一规定，但底漆与面漆颜色应有区

别，以便施工中监督涂敷次数。

2.0.2 表2.0.2一1和表2.0.2一2分别为液体环氧树脂涂料和
环氧玻璃鳞片涂料的性能指标，表2.0.2一3为防腐层的性能指
标。

    涂料的粘度、细度、固体含量、干燥时间四项指标直接影响

到涂层的质量。粘度太大，涂敷困难，涂敷不均匀或出现断续的

现象;粘度小了，涂敷后涂层流淌，保证不了每次涂敷的厚度。
细度大了，涂层不光亮，呈现粒状粗糙表面，徐层致密程度小，

容易造成介质渗透。对于玻璃鳞片涂料来说，细度不做要求，因

为玻璃鳞片属于片状材料，其厚度在1 -- Spm，而粒径范围大。
固体含量作为涂料的有效成分，是组成涂层的主要物质。如果固
体含量低，则无效成分多，浪费大，涂层的成本升高。同时，为

了保证涂层的厚度，涂敷作业的次数就要增加，施工费用也相应

增加。干燥时间的测定主要是为了控制工序之间时间间隔。干燥
时间太短，溶剂挥发不充分，涂层表面容易起泡;干燥时间太

长，施工日期也要增加。本条根据环氧树脂涂料的应用经验，对

粘度、细度、固体含量、干燥时间等指标作了规定。

    玻璃鳞片涂料突出特点是抗渗透，因此本条规定了其水蒸气

渗透率指标。水蒸气渗透率反映了涂层材料抗介质浸透能力，它
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直接关系到涂层的使用寿命及防腐层质量。剪切强度则表示涂层

的附着力。鉴于鳞片涂料的填料特点，对附着力和耐冲击指标未

做规定 。

    电气强度和体积电阻率为涂层的电性能指标。非防静电涂料

属于电绝缘材料，根据防腐涂料的性能特点和应用经验，本标准

规定非防静电涂料的体积电阻率大于或等于lolla-m、电气强度

大于25MV/m。对于防静电徐料，根据 《液体石油产品静电安

全规程》GB 13348-1992规定，防静电涂料的体积电阻率应小
于或等于10851·二(面积电阻率应小于或等于l09w o

    耐水性、耐污水性、耐汽油、耐原油、耐盐雾和耐化学介质

性为涂层的耐腐蚀性指标，反映其长期应用性能。实践证明，只
要通过表2.0.2一3的试验，长期耐化学介质浸泡是没有问题的。

2.0.3 为适应现场施工的需要，液体环氧防腐涂料分为常温固

化型徐料和低温固化型涂料，而其中以常温固化型涂料居多，本
标准规定了其各自适用的温度范围。应该说明的是:常温固化型

徐料宜在10℃以上使用，但 10℃以下也可使用，只是固化时间

太长，引起施工安排的诸多不便;低温固化型涂料宜在一5-

10℃使用，在10℃以上也可使用，只是调漆后适用期太短，可
能来不及涂敷就固化在漆桶内，造成浪费。在一5℃以下施工，
因天寒手冻，且固化时间长，不易保证工程质量，所以一般不宜

进行防腐施工。因玻璃鳞片涂料属长效防腐涂料，所以当储存介
质的腐蚀性较严重时，宜选用环氧玻璃鳞片涂料。

2.0.4 本条规定采购的涂料必须附有产品说明书，说明书应明

确该涂料的技术要求、各组分的配合比例、使用期、使用方法、

参考用量、运输和储存要求等。市售的液体环氧涂料品种很多，

质量参差不齐。而涂料的质量直接影响到防腐层的质量，没有合

格的涂料，就不可能得到防腐效果好的涂层。因此，采购的涂料

必须有完好的包装，有明显的标识，标明涂料的名称、型号、净

重、生产单位、生产批号、生产日期和有效期等，并附有质量合

格证。对于没有说明书，没有标明生产日期和生产批号，超过储
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存期，包装和指标不合格的涂料应拒收或送质检机构检验，合格

后方能人库。为保证公证和准确性，检验报告应由具有第三方性

质的、并通过国家计量认证的质量检验机构出具。

2.0.5本条规定对来料首先按GB 3186取样。液体环氧树脂涂
料应对粘度、细度、固体含量、干燥时间进行检验。这主要是为

了控制涂敷工艺，保证涂敷质量。如对涂料的其他性能有怀疑

时，应分别按表2.0.2一1、表2.0.2一2、表2.0.2一3的规定进
行性能检验。附着力、柔韧性、耐冲击性、剪切强度为物理力学

性能，试验周期比较短;耐水燕气渗透性、耐盐雾、耐水性、耐

汽油、耐原油、耐化学介质性，试验周期比较长，以上指标可以

根据实际情况决定是否进行复验。如性能不合格时，可针对不合

格项进行复验;如仍不合格，则该批徐料为不合格，应予拒收退

货。

2.0.6 本条规定了超过储存有效期的液体环氧涂料是否可以继

续使用的判断标准。



3 防腐层等级与结构

3.0.1 我国石油行业各种防腐层技术标准，习惯将防腐层等级
分为普通级、加强级和特加强级，本标准也根据此习惯划分了防

腐层等级。

    液体环氧涂料内防腐层由两层底漆和多层面漆涂敷而成，底

漆和面漆配方不同，作用也不同。底漆的作用为:①牢固地附着
在经预处理的钢材表面上，并与其上的面漆有很好的粘结力;②

有很好的防锈功能。面漆的作用为:①长期、稳定地抵御外界的

各种腐蚀介质，起绝缘、密封的作用;③其机械强度和耐环境条
件等性能可以满足施工条件的要求。配套使用的底漆和面漆必须
有很好的 “配伍性”，主要包括:两者有很好的粘结力，并且柔

韧性相似，涂面漆时不会 “咬起”底漆。

    涂层的厚度对防腐蚀效果及使用寿命影响很大，实践证明，

从涂完到生锈所用的时间与涂膜厚度成正比。玻璃鳞片涂料为厚

浆涂料，一般用在介质腐蚀性较强、不易维修且要求能长期安全

使用的场合，其漆膜厚度远较一般涂料厚。

    美国用富锌漆作底漆，用环氧煤沥青、环氧树脂、聚氨基甲

酸酷树脂涂料、氯化橡胶类涂料、乙烯树脂类涂料分别作面漆进

行的暴露性试验证明:一定生锈率所需的时间与涂层厚度成正

比，并且发现以涂层平均厚度200--250Km为界限，达到此厚度
的绝大部分可保持长时间不生锈。我国根据经验总结出不同环境

下涂层的总厚度如表1a

    根据国内外的有关资料和石油天然气行业的多年生产实践经

验，本标准综合考虑制定了钢制储罐内防腐涂层的最小厚度，供

在设计没有提出特殊要求的情况下参考使用。



衰1 不同环境下涂层的厚度

环 境 条 件 控制厚度范围 (wn)

      一般性涂层

        装饰性徐层

        保护性涂层

含有盐雾的海洋环境涂层

含侵蚀液休冲击的设备涂层

      耐磨损涂层

        厚浆涂层

80- 100

100-150

150-200

200-250

250-350

250-350

350以上

3.0.2增加面漆层数可提高涂层的防腐性能，如在环境腐蚀严

重或必要时，可在上述三种防腐层结构的基础上适当增加面漆层

数，但施工时必须在上一道面漆表干后、固化前才能涂下一道面

漆 。
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4 防腐层施工

4.1 一 般规定

4.1.1 本条规定了钢制储罐在安装后进行防腐层施工前应具备
的条件 。

4.1.2 在防腐层施工过程中，任何的施焊、气割、敲击等作业
都会影响施工质量。因此，在防腐层施工过程中，严禁进行上述

作 业 。

4.2 表面预处理

4.2.1 储罐表面预处理是一项很关键的工作。不清洁的表面，
等于在涂层与表面之间有一层隔离层，大大影响了涂层与储罐表

面的粘结力。本条规定了对钢制储罐内表面进行喷射处理前应采

用SY/1' 0407规定的方法清除钢材表面的油、油脂和污垢。

4.2.2 防腐蚀涂层防腐效果的好坏，与钢材表面的除锈等级有

很大关系，具有关资料介绍，比如Sa2级与Stl级或未处理的钢

材表面相比，其耐久性相差4倍左右。因此各国都在制定钢材表

面预处理规范的基础上，把各种涂层对钢材表面预处理的要求作

了具体规定。根据国外资料，除油脂漆类外，各种涂装系统对表

面预处理的最低要求均在Sa2级以上。为了保证涂层与储罐表面

有一个良好的粘结面，本标准对表面预处理提出了较高的要求，

要求除锈质量不但达到GB/1' 8923中的Sat耳级，还要有一定的

锚纹深度，以确保涂层与基体有较大的粘结面积，获得足够的粘

结强 度。

4.2.3 钢制储罐除锈所用的磨料有钢丸、钢砂、钢丝段、铜矿

砂、石英砂等。无论用何种磨料，除锈后都会在钢材表面上粘有
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一层细小粉尘，这些粉尘不清除干净将会严重影响涂层和钢材表

面的附着力。所以除锈后，应立即用清洁、干燥、无油的压缩空

气吹扫钢材表面。如果采用布或棉纱擦拭的方法除去粉尘，由于

微小的布纤维会留在钢材表面，同样会影响涂层与钢材间的附着

力 。

4.2.4 喷射除锈后，对钢材表面和焊缝处显露出来的缺陷做必

要的处理，才能保证储罐安全和防腐层的质量。

4.3 涂料配 制

4.3.1底漆和面漆都有数量相当多的填料，久放会产生沉淀，
所以本条规定使用时应搅拌均匀，使固体成分与溶剂更均匀地混
合在一起，不能将沉淀搅起并搅匀的漆料严禁使用。

4.3.2不同厂家生产的涂料，其配方、树脂牌号、固化剂种类
及浓度都不尽相同，应按厂家说明书的规定正确配制涂料。在配

制涂料时，配比是否准确，事后是无法核查的。实践证明，指定

专人配制涂料是较好的措施。

4.3.3 配好的涂料不宜立即使用，要求静置一段时间，术语称

为 “熟化”，目的是使涂料分子与固化剂分子发生预交联反应，

为下一步涂料与固化剂很好交联固化创造条件。未经 “熟化”而

涂刷，防腐层表面易出现缺陷。

4.3.4 用所选定的涂料在试板上进行试验。可以检验涂料与涂

敷工艺的适用性。此外，还可调整和确定徐敷工艺参数。不同厂
家或牌号的徐料，其涂敷工艺参数不同。

4.3.5 涂料储存时间长，溶剂挥发，涂料粘度变大时，可适当
加一些稀释剂。有时由于工艺要求，需要粘度小一点或徐敷不均

匀和出现断续现象时，也可加人一些稀释剂。徐敷时温度过低、

粘度大不宜涂敷时，也可适当加人一些稀释剂。加人过量稀释

剂，是造成防腐层针孔多的最主要原因，应禁止。树脂和固化剂

一旦混合，便开始交联反应，无法停止，直至在容器内结成硬

块。加人固化剂的底漆和面漆均应在生产厂说明书所规定的使用
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期内涂敷，这样粘结力才有保证;超过使用期的涂料，不允许用

稀释剂勉强调稀使用。因此，必须根据当天用量分批配制，确保

在使用期内用完，避免造成浪费。

    稀释剂的品种很多，应根据涂料中成膜物质的组成配套选用

稀释剂，因此最好选用厂家提供的专用稀释剂。如果用错了稀释

剂，往往造成涂料中某些组成发生沉淀析出，或在涂装过程中发

生泛白，干燥速度减慢，影响涂层的质量。

4.3.6 涂料配比不准确，将影响涂层质量。

                      4.4 涂敷 工艺

4.4.1 因各钢制储罐容积大小及内部结构均不同，所以本条规

定应编制切实可行的涂敷工艺规程以保证施工质量和防腐层质

量。

4.4.2 在低温、高温、相对湿度大的情况下施工，对防腐层的
质量都会造成不良影响。未固化的防腐层易枯着其他物体，机械

强度差，透气性大，遇水浸淋会出现多种表面缺陷，故本条规定

在固化前应防止雨水浸淋。

4.4.3 除锈后的钢材表面如果不尽快涂刷底漆，就会由于空气

中的水分而重新生锈或落上灰尘，影响粘结力。间隔时间越短越

好，最长不宜超过8h;若在潮湿空气中 (如相对湿度接近

80%)，更应缩短。总之以未出现锈迹前涂底漆为佳。对于大型

储罐，因为除锈面积大，除锈时间长，这时应采取适当措施，避

免因时间过长而引起钢材表面重新锈蚀。

4.4.4 刷涂法是一种最简单的涂料施工方法，适用于涂装任何
形状的物体，除了分散性不好的挥发性涂料外，几乎所有涂料均

可用此法施工。其缺点是工效低，质量受操作人员技术水平影响

较太。无气喷涂法的优点是工效高，涂层易于平整光滑，涂料飞
散少，节省涂料，喷出量大，效率高，而且可以喷涂高粘度涂

料，一道即可达到较厚的涂膜。因此，宜在钢制储罐防腐蚀涂层

施工中应用这种方法。滚涂法适用于表面平整的物体，弧度较大
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的储罐不宜采用此法，以免涂层厚度不均匀。

4.4.5 防腐蚀涂层的重涂是指刷涂时可多薛漆或反复馥漆多刷

几次，以保证涂层的厚度。
4.4.6 不同的涂料及其涂层系统均有其最适宜的涂装间隔时间，
只有严格地按要求分层进行施工，才能保证工程质量，否则容易

导致涂层间出现咬底、起皱、流淌、层间附着力不强等缺陷。

    双组分漆料是交联固化结合在一起的，为了使两次徐敷的涂
层之间结合得好些，应在上道漆表干后固化前，涂敷下一道漆。
表干后的涂层表面还具有较强的活性，两道漆之间能很好的交联

固化粘结在一起。如涂层已固化，应打毛以增加涂层之间的粘结

力。



5 质 量 检 验

5.1 一般规 定

5.1.1 施工过程的质量检验是保证最终涂层质量的重要环节，

因此应建立自检记录及工序交接记录，以便分清质量责任，严把

质量关。

5.1.2 为了保证质量检验的正确性、公正性，所用的仪器必须
定期校对，并经计量部门检定合格。

5.2 施工过程质，检验

5.2.1钢制储罐内表面预处理质量的检验主要内容有:表面清

洁度 (除锈等级)和表面粗糙度 (锚纹深度)，同时还应检查钢
材表面的外观质量、表面灰尘等。如果一次喷射处理没有达到要

求的等级，应进行再次喷射处理，直至达到规定的要求。对于焊

缝处，应注意检验焊缝处的除锈质量。钢材表面应无焊渣、毛

刺、焊接飞溅物和灰尘。

5.2.2, 5.2.3 对外观应loo%目测检查。表面应平整，不得漏
涂，无明显气泡、麻面、皱纹、凸痕等缺陷。外观不合格应及时

修复。厚度检查为抽查。厚度不合格的主要原因是涂料过稀或用

漆量不足，可在涂层未固化前补涂至合格。

5.3 内防腐层最终质f检验

5.3.1 尽管防腐层的外观、厚度在施工过程中已作了检查，但

在防腐层全部涂敷完成并固化后，对以上两项重新检查仍是必要

的。同时，还要检查防腐层的漏点和粘结力，并做好检验记录。

5.3.3 涂层厚度是衡量内涂层防腐能力的关键指标，涂层厚度
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达不到涂敷等级要求，将会影响防腐效果;超过规定的涂层厚
度，将造成不必要的浪费。

    在测量防腐层厚度时，要注意找出防腐层的薄弱位置，如焊

缝处及特殊部位。一方面要控制这些薄弱部位的防腐层厚度，使

其符合规定，另一方面要通过厚度测量及时调整和稳定涂敷工艺

参数。

5.3.4 漏点是徐层的致命缺陷。肉眼看不出漏点，需用专门仪
器检测。

    1 检验方法:检查漏点时，检翻电压的确定应考虑到既要

查出微小针孔，又要保证不击穿完好的防腐层。采用 《管道防腐
层检漏试验方法》SY 0063-92第7.0.1条中公式:

V=M行 (1)

式中 V— 检漏电压 (V);

      M一 系数3294(防腐层厚度小于lmm时);

      T- 防腐层厚度(二 )。
    对非防静电涂层，经计算:环氧树脂涂料的普通级取整为

1 500V，加强级取整为1 700V，特加强级取整为1 800V;环氧

玻璃鳞片涂料的普通级取整为1 700V，加强级取整为1 800V,
特加强级取整为2 OOOVo

    根据GB 16906-1997附录中的验收程序规定，对于导静电
涂料的防腐层可用5--10倍放大镜检查，无漏点者为合格。
    2 检查数量:非防静电内涂层应全面检查;防静电内涂层

应符合GB 16906-1997附录中的验收程序规定，抽查率应等于
或大于涂漆面积的5%，并应对焊缝处等薄弱环节重点检查。

    3 质量标准:漏点数量在表2规定的范围内允许修补:

    超过表2中的允许值，应进行复涂。



农 2 不同类型内涂层所允许的翻点数

内涂层类型 允许漏点数 (个/m2)

普通级防腐层 (2

加强级防腐层和特加强级防腐层 簇1

5.3.5 涂层的粘结力检验属于破坏性检验，如果对检查点补伤

做不好，反而会在此造成隐患，所以本条规定只进行少量抽查。

粘结力不合格不准修补，必须重涂。

    5.3.3和5.3.5中的第2款中规定，对防腐涂层进行厚度和
粘结力质量检查时，首先把防腐面积划分为上、中、下三个部分

是为了取点分布的合理性，并以此确定了小储罐的最少取点数。
这三部分的划分应以防腐面积相同为准，但对于不连续的防腐面
积，如立式原油储罐内壁，可以不必以面积相同来划分出三部

分，而直接划分为罐顶、罐壁、罐底三部分。面积的划分不应当

是相交的，也不应当先取点后划分面积，而应该是先划面积后取

点。所划分面积的大小和位置一旦划定，就不能再改变了。



6 修补、复涂及重涂

6.0.1 本条对内涂层的修补从以下三个方面作了规定:

    1修补用材料和结构:修补用的材料应与主体防腐层材料

相同，不能采用其他材料。

    2补涂工艺:修补时，应将修补部位清理干净，使其无油、

无垢、无尘，并打磨成粗糙面以便于粘接。为保证修补后的粘结
力和密封性，修补层和原防腐层的搭接宽度应不小于SOmmo

    3合格标准:修补后的防腐层应进行厚度和漏点检查，检
验标准不得低于堆体整个防腐层标准;作为整个罐体防腐的薄弱
处，必须做好修补和检验记录备查。

6.0.2 本条对内涂层的复涂从以下两个方面作了规定:

    1涂敷工艺:复涂前应将原有涂层打毛，使徐层表面粗糙，

以利于复涂时有很好的粘结力。涂敷工艺应确保涂层质量。
    2 质量标准:涂层的最小厚度不得小于规定厚度，最大厚

度允许为规定厚度的两倍，其他各项性能指标均应符合本标准的
规定。

6.0.3 本条对内涂层的重涂从以下两个方面作了规定:
    1重涂工艺:必须将原有涂层清除干净，并按本标准第4

章的要求进行重涂。

    2 质量标准:按本标准第5章的检验项目进行质量检验，

并达到本标准第5章的质量要求。
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7 卫生、安全和环境保护

    本章主要对安全施工和环境保护提出了要求。液体环氧防腐
涂料的底漆、面漆和稀释剂中均含有易挥发、易燃的有机溶剂

等，会影响人体健康和危害环境。另一方面，易燃、易爆材料在

使用过程中如果不严格按照操作规程施工，则很容易发生火灾、
爆炸等重大事故。电气设备应符合国家有关爆炸危险场所电气设

备安全规定;电气设施应整体防爆，操作部分应设触电保护器;

电气设备应接地。为保证安全施工，根据国家劳动保护、安全及

卫生标准中的有关规定，并结合防腐工程的特点制定了本章各项

条文，施工中应严格执行。



8 交 工 资 料

8.0.1完整可靠的交工资料对于工程验收及日后维修管理都有
着十分重要的作用，因此本条中所列各项资料应从工程开工之日
起即设专人汇集整理，保证各项记录详细、齐全。
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