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关于颁发中华人民共和国行业标准

《工业设备、管道防腐蚀工程施工及验收规范》的通知

各省、自治区、直辖市化工、石化厅（局）、部直属设计院、总公司及建设项目指挥部：

根据国家计委计综字（ ïçèê ） ìëð 号文件附件 îï和化工部（ èè ）化基施字第 ìêç 号
文件的安排，由中国化学工程第二建设公司主编，中国石油化工总公司第四建设公司参编的

中华人民共和国行业标准《工业设备、管道防腐蚀工程施工及验收规范》已完成了编制审定

工作，现批准颁发。编号为 ØÙÖîîçóçïô自一九九二年七月一日起施行。自施行之日起，原化
工部标准 ØÙÖîîç— èí即行作废。

本标准由化学工业部负责管理和解释，由化工部工程建设标准编辑中心负责出版发行。

化学工业部

一九九一年十二月三十一日

编制说明

根据国家计委计综字（ ïçèê ） ìëð 号文的安排，由化学工业部为主编部门，中国化学
工程第二建设公司为主编单位，中国石油化工总公司第四建设公司参编，自一九八八年十月

始，共同编制了中华人民共和国行业标准《工业设备、管道防腐蚀工程施工及验收规范》。

本规范在编制定稿后，工程建设标准的综合管理部门，根据《中华人民共和国标准化法》的

规定，将本规范划定为中华人民共和国行业标准。

本规范是一本综合性的专业规范，适用于化工、石油化工、冶金、纺织等新建、扩建、

改建的工程建设项目中，以钢、铸铁为基体的工业设备、管子及管件的防腐蚀衬里和防腐蚀

涂料的施工及验收。

本规范在化工部标准的基础上，认真地总结了冶金、石化、航天航空工业部门的防腐蚀

施工经验，协调了国内有关标准，及时地纳入了国外先进标准适合我国国情的内容和规定，

对基体表面处理、橡胶衬里、金属喷涂以及检测仪器等补充了近几年来的新材料、新设备、

新工艺的使用规定。

本规范在编制过程中，广泛地进行了调研，召开了各种类型的座谈会和征求意见会，经

过审查会、审定会审查定稿。

本规范共有十二章、四十四节，十个附录，备有条文说明并与规范正文同时印刷出版。

条文说明内部发行，希各单位在执行本规范时，积极反馈使用意见，以便今后补充、完善。

本规范由化学工业部基本建设司负责管理和解释，有关咨询事宜，请函寄河北省石家庄

市槐中中路化工部施工标准化管理中心站（邮政编码： ðëððîï）

化学工业部基本建设司

一九九一年十二月三十日
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ï 总则

ïòðòï 本规范适用于化工、石油化工、冶金等新建、扩建、改建的工程建设项目，不适

用于生产维修或有特殊要求的工程建设项目。

ïòðòî 本规范适用于钢、铸铁制造的工业设备、管子及管件的防腐蚀衬里和防腐蚀涂料

的施工及验收，不适用于食品工业、核电工业。

ïòðòí 防腐蚀衬里和防腐蚀涂料的施工，必须按设计文件规定进行。当需变更设计、材

料代用或采用新材料时，必须征得设计部门同意。

ïòðòì 防腐蚀工程施工所用的原材料，必须符合国家行业标准或本规范的规定，并具有

出厂合格证和检验资料。必要时对原材料应抽查复验。

ïòðòë 各类防腐蚀工程的施工配比，必须经具有二级证书资格的试验机构出具试验合格

证明后，方可使用。已确定的施工配比不得任意改变。

ïòðòê 防腐蚀工程的施工安全技术和劳动保护，除应符合本规范的规定外，尚应符合国

家现行的有关标准规范的规定。

î 基本规定

îòï 一般规定

îòïòï 防腐蚀工程的施工应具备下列条件，方可进行：

îòïòïòï 设计及其他技术文件齐全，施工图纸业经会审；

îòïòïòî 完成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；

îòïòïòí 设备、管子及管件应具备出厂合格证或工序交接证书；

îòïòïòì 材料、机具、检测仪器、施工设施及场地已齐备；

îòïòïòë 防护设施安全可靠，施工用水、电、气、汽能满足连续施工的需要。

îòïòî 设备、管子、管件的加工制作，必须符合施工图纸及设计文件的要求。在进行防

腐蚀工程施工前，应全面检查验收。

îòïòí 在防腐蚀工程施工过程中，必须进行中间检查。防腐蚀工程完工后，应立即进行

验收。

îòïòì 设备、管子、管件外壁附件的焊接，必须在防腐蚀工程施工前完成，并核实无误；

在防腐蚀工程施工过程中，严禁进行施焊、气割、直接敲击等作业。

îòïòë 转动设备在防腐蚀施工前，应具有静平衡或动平衡的试验报告。防腐蚀工程施工

后，应做静平衡或动平衡复核检查。

îòïòê 受压的设备、管子、管件在防腐蚀工程施工前，必须按有关规定进行强度或气密

性检查，合格后方可进行防腐蚀工程施工。

îòïòé 为了保证防腐蚀工程施工的安全或施工的方便，对不可拆卸的密闭设备，必须设

置人孔。人孔大小及数量应根据设备容积、直径的大小而定。人孔数量不应少于 î个。
îòïòè 防腐蚀工程结束后，在吊装和运输设备、管子、管件时，不得碰撞和损伤，在使

用前应妥善保管。

îòî 对于基体的要求

îòîòï 钢制的设备、管子、管件的钢材表面，不得有伤痕、气孔、夹渣、重叠皮、严重

腐蚀斑点；加工表面必须平整，表面局部凸凹不得超过 î³³。
îòîòî 铸铁、铸钢类的设备、管子、管件，不应有空洞、多孔质基体。

îòîòí 设备、管子、管件表面的锐角、棱角、毛边、铸造残留物，必须彻底打磨清理，

表面应光滑平整，圆弧过渡。

îòîòì 设备接管不应伸出设备内表面。设备盖、塔节、插入管应采用法兰连接。

îòîòë 铆接设备内的铆接缝应为平缝，铆钉应采用埋头铆钉，使设备内部无铆钉头突出。

îòîòê 在防腐蚀衬里的设备、管子、管件上，必要时应设置检漏孔，在适当位置上应设

置排气孔。

îòîòé 基体经表面预处理后，应全面检查合格，办理工序交接手续，经过签证后方可进

行防腐蚀施工。
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îòí 对焊接的要求

îòíòï 设备壳体焊接宜采用双面对焊焊接。焊缝要平整、无气孔、焊瘤和夹渣。焊缝高

度不得大于 î³³。要彻底清除焊接飞溅物。焊缝宜磨平或磨成圆弧过渡Å图 îòíòì—øï÷Ã。
îòíòî 设备壳体焊缝必须采用连续焊，焊缝不得有裂缝或连续咬边情况，咬肉深度不应

超过 ðòë³³。
îòíòí 设备转角和接管部位应保证焊接要求，焊缝应饱满，并应细致打磨成钝角，形成

圆弧过渡，不得有毛刺和棱角。

îòíòì 角焊缝的圆角部位，焊角高应为 Ø≥ ë³³，一般凸出角应为 Î≥ í³³，内角应
为 Î≥ ïð³³Å图 îòíòì—øî÷、øí÷、øì÷Ã。

îòíòë 在清理组对卡具时，严禁损伤基体母材。施焊过程严禁在基体母材上引弧。

≤ î³³

øï÷ 对焊焊缝

øî÷角焊缝
Î≥ í

øí÷凸出角焊缝 øì÷内角焊缝

≥ ë³³

Î≥ ïð

图 îòíòì 焊缝要求

í 金属表面预处理

íòï 一般规定

íòïòï 金属表面预处理的质量等级应符合下列规定：

íòïòïòï 手工或动力工具除锈金属表面预处理质量等级分为两级：Ｓ ¬î、Ｓ ¬í；
íòïòïòî 喷射或抛射除锈金属表面预处理质量等级分为四级：Ｓ ¿ï、Ｓ ¿î 、Ｓ ¿î

î

ï 、

Ｓ ¿í；
íòïòïòí 火焰除锈金属表面预处理质量等级 Úï；
íòïòïòì 化学除锈金属表面预处理质量等级 Ð·。
íòïòî 手工或动力工具除锈、喷射或抛射除锈和火焰除锈金属表面预处理质量等级标准

应执行《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》（ ÙÞèçîí— èè）的规定。
íòïòí 化学除锈质量等级 Ð·标准：
经酸冼中和钝化和干燥后的金属表面，应完全除去油脂、氧化皮、锈蚀产物等一切杂物。

附着于金属表面的电介质应用水洗净，使金属表面应呈现均一的色泽，并不得出现黄色斑锈。

íòïòì 喷射处理后的金属表面应呈均匀的粗糙面，除钢板原始锈蚀或机械损伤造成的凹

坑外，不应产生肉眼明显可见的凹坑和飞刺。

íòïòë 当设计对防腐蚀衬里或涂层的金属表面预处理无质量要求时，其金属表面预处理

的质量，应符合表 íòïòë的规定。

表 íòïòë 防腐蚀衬里或涂层对金属表面预处理的质量要求

序号 防腐蚀衬里或涂层类别 表面预处理质量等级
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ï 金属喷镀、热固化酚醛树脂漆 Ｓ ¿í级

î
橡胶衬里、搪铅、玻璃钢衬里、树脂胶泥砖板衬里、硅

质胶泥砖板衬里、化工设备内壁防腐蚀涂层、软聚氯乙

烯板粘结衬里

Ｓ ¿î
î
ï级

í 硅质胶泥砖板衬里å油基、沥青基或焦油基涂层 Ｓ ¿î级或 Í¬í级或 Úï级
ì 衬铅板、软聚氯乙烯板空铺衬里或螺钉扁钢压条衬里 Í¿ï级或 Í¬î级或 Ð·级
注： Ð·级仅适用于搪铅、硅质胶泥砖板衬里或喷射处理无法进行的场合。
íòïòê 金属表面预处理前，应根据污染物的种类、污染的严重程度和设备的形状及大小，

采用下列一种或几种方法进行表面清理：

íòïòêòï 被油脂污染的金属表面，可采用有机溶剂、热碱或乳化剂除去油脂，其配方及

工艺条件可按本规范附录 Þ附表 Þòï¢Þòî的规定执行；
íòïòêòî 被有机物、氧化物污染或附着的有旧的衬里或涂层的金属表面，可采用蒸煮、

烘烤、火烧或敲、铲等方法清理。

处理薄壁设备时，应防止壳体变形。退火钢或可淬硬钢不得使用烘烤法或火烧法清理。

íòî 手工或动力工具处理

íòîòï 动力工具可采用风（电）动刷轮、风（电）动砂轮或各式除锈机。

手工处理可采用手锤、刮刀、铲刀、钢丝刷及砂布（纸）等。

采用手工或动力工具处理时，不得使用使金属表面受损或使之变形的工具和手段。

íòí 干喷射处理

íòíòï 采用干喷射处理时，应采取妥善措施，防止粉尘扩散。

íòíòî 压缩空气应干燥洁净，不得含有水份和油污，并经以下方法检查合格后方可使用：

将白布或白漆靶板置于压缩空气流中 ï³·²，其表面用肉眼观察应无油、水等污迹。
空气过滤器的填料应定期更换，空气缓冲罐内积液应及时排放。

íòíòí 磨料应具有一定的硬度和冲击韧性，磨料必须净化，使用前应经筛选，不得含有

油污。天然砂应选用质坚有棱的金刚砂、石英砂、硅质河砂或海砂等，其含水量不应大于 ï
％。

íòíòì 加压式干喷射处理操作工艺指标应符合表 íòíòì的规定。
表 íòíòì 加压式干喷射处理工艺指标

序号
磨料

种类

磨料粒度组成

标准筛号ø³³÷

喷嘴入口处

最小空气压

力øÓ°¿÷

喷嘴最

小直径

ø³³÷

喷射角

（度）

喷距
ø³³÷

ï 石英砂
全部通过 é筛号ô不通过 ìë筛号ôîð
筛号筛余量不得小于 ìðû

ðòëë è íð¢éë èð¢îðð

î
硅质河砂

或海砂

全部通过 é筛号ô不通过 ìë筛号ôîð
筛号筛余量不得小于 ìðû

ðòë è íð¢éë èð¢îðð

í 金刚砂
全部通过 ïð 筛号ô不通过 ìë 筛
号ôíð筛号筛余量不得小于 ìðû

ðòì ê íð¢éë èð¢îðð

ì
激冷铁砂

或激冷铁

丸

全部通过 ïè 筛号ô不通过 ìë 筛
号ôíð筛号筛余量不得小于 èëû ðòê ë íð¢éë èð¢îðð

ë 钢线粒
线粒直径 ïòðô线粒长度等于直径ô
其偏差不得大于直径的± ìðû

ðòê ë íð¢éë èð¢îðð

ê
铁丸或钢

丸

全部通过 ïì 筛号ô不通过 íë 筛
号ôîð筛号筛余量不得小于 èëû

ðòê ë íðéë èð¢îðð

íòíòë 喷射处理薄钢板时，磨料粒度和空气压力应适当减小。

íòíòê Ｓ ¿í级和Ｓ ¿î
î

ï级不宜使用河砂或海砂作为磨料。

íòíòé 当喷嘴出口端的直径磨损量超过起始内径的 îð％时，喷嘴不得继续使用。

PDF 文件使用 "pdfFactory Pro" 试用版本创建           www.fineprint.com.cn

http://www.fineprint.com.cn


íòíòè 磨料需重复使用时，必须符合本规范 íòíòí和 íòíòì的有关规定。
íòíòç 磨料的堆放场地及施工现场应平整、坚实、防止磨料受潮、雨淋或混入杂质。

íòíòïð 表面不作喷射处理的螺纹、密封面及光洁面应妥善保护，不得受损。

íòíòïï 干法喷射后的金属表面不得受潮。当金属表面温度低于露点以上 í ℃时，喷射
作业停止。

不同的环境相对湿度下金属表面的的温度与露点的关系应符合图 íòíòïï的规定。

ß
øÝ

÷

图 íòíòïï 露点温度图

·表中斜线表示环境湿度。

· ßãÞ时，则 ÎØãïððû就结露。
· ß取决于 Þ和 ÎØ（相对湿度）的条件，但涂刷面温度低于 ß则结露，高于就不结露。

íòì 化学处理

íòìòï 金属表面化学处理可采用循环法，浸泡法或喷射法等。

íòìòî 酸洗液必须按规定的配方和顺序进行配制，称量应准确，搅拌应均匀。

酸洗液的配比及工艺条件可按本规范附录 Þ附录 Þòí的规定执行。
íòìòí 为防止工件产生过蚀和氢脆，酸洗操作的温度和时间，应根据工件表面除锈情况

在规定范围内进行调节。酸洗液应定期分析、及时补充。

íòìòì 经酸洗后的金属表面，必须进行中和钝化处理，根据设备、管子及管件的形状和

大小、环境温度、湿度以及酸洗方法的不同，可选用以下方法：

íòìòìòï 中和钝化一步法：附着于金属表面的酸液应立即用热水冲洗，当用 °Ø 试纸检
查金属表面呈中性时，随即进行钝化处理；

íòìòìòî 中和钝化二步法：附着于金属表面的酸液应立即用水冲洗，继之用 ë ％碳酸钠
水溶液进行中和处理，然后用水洗去碱液，最后进行钝化处理。

钝化液的配方及工艺条件可按本规范附录 Þ附表 Þòì的规定执行。
íòìòë 钝化处理后的金属表面不得互相重叠，应在空气流通的地方晾干或用压缩空气吹

干。

íòìòê 化学处理的各道工序应连续进行，不得中途停顿，以免再度生锈。

íòë 运输和保管
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íòëòï 处理合格的工件，在运输和保管期间应保持洁净。如因保管不当或在运输中发生

再度污染或锈蚀时，其金属表面应重新处理，直至符合质量要求时为止。

íòëòî 经处理后的金属表面，应及时涂刷底涂料。当空气湿度较大，或工件温度低于环

境温度时，应采取加热措施防止被处理的工件表面再度锈蚀。

大型设备表面预处理可分片分段进行，但处理合格后的金属表面应立即涂刷底涂料。

ì 砖、板衬里

ìòï 一般规定

ìòïòï 砖、板衬里工程包括：

ìòïòïòï 水玻璃耐酸胶泥（包括钾水玻璃胶泥、钠水玻璃胶泥，以下简称水玻璃胶泥）

衬砌砖、板的设备、管子及管件的衬里层；

ìòïòïòî 树脂胶泥（包括环氧树脂胶泥、酚醛树脂胶泥、呋喃树脂胶泥、环氧酚醛树脂

胶泥、环氧呋喃树脂胶泥、环氧煤焦油胶泥以及不饱和聚酯树脂胶泥等）衬砌或勾缝的砖、

板设备、管道及管件衬里层。

ìòïòî 施工环境温度宜为 ïë¢íð℃，相对湿度不宜大于 èð％。当施工环境温度低于 ïð
℃（当采用苯磺酰氯作固化剂时，温度低于 ïé ℃）时，应采取加热保温措施，但不得用明
火或蒸汽直接加热。

原材料使用时的温度，不应低于允许的施工环境温度。

ìòïòí 水玻璃胶泥和树脂胶泥在施工或固化期间严禁与水或水蒸汽接触，并防止曝晒。

施工场所应通风良好。

ìòïòì 衬砌前，砖、板应挑选、洗净和干燥，重要部位宜先试排。

ìòïòë 设备接管衬管的施工应在设备本体衬砌前进行。设备接管内径应比衬管外径大

ê¢ïð³³ 。当用石墨管作衬管时，必须选用同衬里材料一致的不透性石墨管；当用翻边瓷管
作衬管时，应在设备衬完第一层或第二层砖、板后再进行。

水平位置的衬管，应防止衬管偏心；垂直位置的衬管，应在衬后固定好位置，以防止位

移。

ìòïòê 砖、板衬砌必须错缝排列，同层中纵缝（或横缝）应错开砖、板宽度的 ïñî ，最
小不得小于 ïñí ；两层以上砖、板衬砌不得出现叠缝。层与层间纵缝与横缝都应错开砖、板
宽度的 ïñî，最小不得小于 ïñí；相邻两砖高差不得大于 ïòë³³，相邻两板高差不得大于 ï³³。

ìòïòé 对设备的顶盖施衬，宜在地面上倒置衬砌砖、板或贴衬玻璃钢，固化后安装在设

备上。如用胶泥抹面，应预先把φ í¢ì³³的铁丝网点焊在顶盖上，点焊间距应为 ëð¢ïðð³³，
胶泥厚度应为 ïð¢îð³³。

ìòïòè 需作勾缝的砖、板衬里，在衬砌过程中应随时刮除灰缝内多余的胶泥。勾缝时，

灰缝应清理干净。

ìòî 原材料和制成品的质量要求

ìòîòï 用于防腐蚀衬里的砖、板应符合下列规定：

ìòîòïòï 砖、板、管和管件的品种、规格及等级应符合设计要求；

ìòîòïòî 耐酸瓷砖、板的质量指标应符合《耐酸砖》（ ÙÞèìèè— èé）的规定。铸石板
及不透性石墨板的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòï和附表 ßòî的规定。

ìòîòî 水玻璃胶泥的原材料应符合下列规定：

ìòîòîòï 水玻璃应符合国家标准《硅酸钠》（ ÙÞìîðç— èì）的技术规定。其质量指标
应符合本规范附录 ß附表 ßòí的规定；

ìòîòîòî 氟硅酸钠的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòì的规定。
ìòîòí 树脂胶泥常用的树脂应符合下列规定：

ìòîòíòï 环氧树脂的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòë的规定；
ìòîòíòî 酚醛树脂的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòê的规定；
ìòîòíòí 呋喃树脂的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòé的规定；
ìòîòíòì 煤焦油的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòè的规定；
ìòîòíòë 不饱和聚酯树脂（邻苯型、双酚 ß 型）的质量指标应符合本规范附录 ß 附表

ßòç的规定。
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ìòîòì 树脂胶泥常用的固化剂应符合下列规定：

ìòîòìòï 环氧树脂常用的固化剂：

（ ï）乙二胺质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòïð的规定；
（ î）乙二胺丙酮溶液应预先配好，配制时将丙酮与乙二胺按重量比 ï∶ ï加入容器中

混合均匀，并间接冷却，控制反应温度不超过 ëð℃；
配好的溶液必须降至室温后置于密闭容器中备用。贮存期宜为七天；

（ í ）间苯二胺为灰色至棕褐色结晶，使用时应在 êë ℃以下熔融。其质量指标应符合
本规范附录 ß附表 ßòïï的规定；

（ ì ）二乙烯三胺为无色或浅黄色粘稠状液体。其质量指标应符合本规范附录 ß 附表
ßòïî的规定；

（ ë） ëçð号固化剂为黄色至褐色粘性液体，粘度较低，软化点不高于 îð℃；
（ ê）苯二甲胺为浅黄色粘液，凝固点为 ïî℃，沸点为 îìè℃；
（ é）低分子量聚酰胺树脂质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòïí的规定；
（ è ） Ìíï 固化剂为透明的棕色粘稠液体。其质量指标应符合本规范附录 ß 附表 ßòïì

的规定；

（ ç） Ýîð固化剂质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòïë的规定；
（ ïð） ØÖóî型固化剂质量指标应符合本规范 ß附表 ßòïê的规定；
ìòîòìòî 酚醛树脂胶泥常用的固化剂：

（ ï）苯磺酰氯的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòïé的规定；
（ î）对甲苯磺酰氯的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòïè的规定；
（ í）硫酸乙酯应预先配制，质量比为硫酸比乙醇为 ï∶ î¢í。配制时应先把含水量不

大于 ë％的乙醇放入容器中，在不断搅拌和间接冷却下，将纯度不低于 çîòë％的浓硫酸缓慢
加入乙醇中，严禁将乙醇加入硫酸中，并控制其反应温度不超过 ëð ℃。配好的硫酸乙酯温
度必须降至室温后方可使用，或置于耐腐蚀的密闭容器中待用。硫酸和乙醇的质量指标应符

合本规范附录 ß附表 ßòîï和附表 ßòîî的规定；
（ ì ） ÒÔ型固化剂为暗灰色粘状液体，其质量指标应符合本规范附录 ß 附表 ßòïç 的

规定；

（ ë）复合固化剂：
¿ò对甲苯磺酰氯比硫酸乙酯为 é∶ í；
¾ò苯磺酰氯比硫酸乙酯为 ï∶ ï；
ìòîòìòí 呋喃树脂胶泥常用的固化剂：

（ ï）糠醇树脂可选用苯磺酰氯或苯磺酰氯比磷酸（纯度为 èë％）为 ì∶ íòë¢ë；
（ î）糠酮树脂常选用硫酸乙酯，其质量比为硫酸比乙醇为 î¢í∶ ï；
（ í）糠醇糠醛树脂的固化剂已混入粉料内；
ìòîòìòì 环氧酚醛胶泥、环氧呋喃胶泥、环氧煤焦油胶泥选用各种胺类固化剂时，应优

先选用低毒固化剂；

ìòîòìòë 不饱和聚酯树脂胶泥的固化剂包括引发剂和促进剂。常用的引发剂为过氧化环

已酮，促进剂为环烷酸钴苯乙烯溶液。

ìòîòë 环氧树脂常用的稀释剂为乙醇、丙酮、甲苯、二甲苯，其质量指标应符合本规范

附录 ß附表 ßòîî¢ßòîë的规定。不饱和聚酯树脂常用的稀释剂为苯乙烯，其质量指标应符合
本规范附录 ß 附表 ßòîê 的规定。呋喃树脂和酚醛树脂常用的稀释剂为乙醇，其质量指标应
符合本规范附录 ß附表 ßòîî的规定。

ìòîòê 填料的质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòîé¢ßòíð的规定。
ìòîòé 水玻璃胶泥的树脂胶泥的质量指标应符合表 ìòîòéóï和表 ìòîòéóî的规定。
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表 ìòîòé— ï 水玻璃胶泥的质量指标

指 标
项 目

钠水玻璃胶泥 钾水玻璃胶泥

初凝时间ø³·²÷
终凝时间ø¸÷
抗拉强度øÓÐ¿÷
与瓷板粘结强度øÓÐ¿÷
浸酸安定性

吸水率ø煤油吸收法÷øû÷

＞ íð
＜ è
＞ îòë
≥ ïòð
合格

＜ ïë

＞ íð
＜ è
＞ í
＞ í
合格

＜ ïð

表 ìòîòéóî 树脂胶泥的质量指标

不饱和聚酯胶泥

项 目

环氧胶泥

环氧酚醛胶泥

环氧呋喃胶泥

酚醛

胶泥

呋喃

胶泥

环氧煤

焦油

胶泥
双酚 ß型 邻苯型

抗拉强度øÓÐ¿÷ ≥ ïï ≥ ê ≥ ê ≥ ë ≥ ïï ≥ ïï
与小形砖 ≥ í ≥ ïòð ≥ ïòë ≥ ë ≥ îòë ≥ ïòë结构

强度 与标形砖 ≥ ïòé ≥ ï ≥ ïòð ≥ ïòé ≥ ïòé
与浸渍石墨板粘结

强度（ÓÐ¿）
≥ ì ≥ ïòë

与铸石板粘结强度

（ÓÐ¿）
≥ ðòè ≥ ðòèì

ìòí 胶泥的配制

ìòíòï 水玻璃胶泥的施工配比可按本规范附录 Þ附表 Þòë选用，并应符合下列规定：
ìòíòïòï 水玻璃胶泥稠度应为 íí± í³³，施工时应有足够的流动性；
ìòíòïòî 钠水玻璃加入氟硅酸钠的用量应按下列公式计算：

ïðð
Ò

Ò
ëòïÙ

î

ï llã

式中： Ù—氟硅酸钠用量占水玻璃用量的百分率（％）；
Ｎ ï—水玻璃中含氧化钠的百分率（％）；

Ｎ î—氟硅酸钠的纯度（％）。

ìòíòî 水玻璃胶泥的配制应符合下列规定：

ìòíòîòï 机械搅拌：

（ ï）将钾水玻璃与 ÕÐ×粉料加入搅拌机内，搅拌 î³·²；
（ î）先将填料与氟硅酸钠加入搅拌机内，干拌均匀，然后加入钠水玻璃湿拌，直至均

匀；

（ í）将钠水玻璃与 ×Ù×耐酸灰加入搅拌机内，搅拌 î³·²；
ìòíòîòî 人工搅拌

（ ï）将钾水玻璃 ÕÐ×粉料湿拌，直至均匀；
（ î）先将填料与氟硅酸钠混合，干拌均匀，然后逐渐加入钠水玻璃湿拌，直至均匀；
（ í）将钠水玻璃与 ×Ù×耐酸灰湿拌，直至均匀。
ìòíòí 拌好的水玻璃胶泥，严禁再加入任何物料，并需在初凝前（一般自加入水玻璃起

íð³·²内）用完。
ìòíòì 树脂胶泥的施工配比，可按本规范附录 Þ附表 Þòë¢Þòïî选用。
ìòíòë 环氧树脂胶泥的配制应符合下列规定：

ìòíòëòï 各种材料应准确称量。当环氧树脂粘度较大时，可适当加热，但不超过 ìð ℃。
再根据配比，依次加入稀释剂、增塑剂、固化剂和填料，并应逐次搅匀；

ìòíòëòî 当采用乙二胺、乙二胺ó丙酮、二乙稀三胺、苯二甲胺、 ëçð 号、 Ìíï 、 Ýîð
和 ÒÖóî型做固化剂时，树脂温度不应超过 îë℃；

当采用聚酰胺做固化剂时，树脂温度不应超过 íð℃。
当采用间苯二胺做固化剂时，应先将其加热至 êð¢êë℃熔融后，再倒入 íð℃的树脂中；
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ìòíòëòí 加入固化剂的同时应即搅拌，直至均匀。以聚酰胺为固化剂配制的胶泥，可在

一小时内用完，其余固化剂配制的胶泥，必须在 íð³·²内用完。
ìòíòê 酚醛树脂胶泥的配制应符合下列规定：

ìòíòêòï 当采用苯磺酰氯、硫酸乙酯或 ÒÔ 型做固化剂时，应根据树脂粘度的大小加入
适量的稀释剂搅匀，再加入苯磺酰氯或硫酸乙酯，搅拌 ïð¢ïë³·² 后，掺入填料，直至充分
搅匀即可。

ìòíòêòî 当采用对甲苯磺酰氯和硫酸乙酯做复合固化剂时，除应根据树脂粘度的大小加

入适量稀释剂外，再加入预先混合均匀的对甲苯磺酰氯和填料，搅匀后再加入硫酸乙酯，继

续充分搅匀即可；

ìòíòêòí 当酚醛胶泥中添加胶泥改进剂时，在树脂中先加入胶泥改进剂，再加入苯磺酰

氯，充分搅匀，掺入填料，继续充分搅匀即可。

配制好的胶泥，均应在 íð³·²内用完。
ìòíòé 呋喃树脂胶泥的配制应符合下列规定：

ìòíòéòï 糠酮树脂胶泥以硫酸乙酯做固化剂配制时，其配制方法应符合本规范 ìòíòêòï的
规定；

ìòíòéòî 糠醇树脂胶泥以苯磺酰氯或苯磺酰氯磷酸溶液做固化剂配制时，糠醇树脂若需

加增塑剂，可按定量加入，再加入称量好的苯磺酰氯或苯磺酰氯和磷酸，充分搅匀，掺入填

料，继续充分搅匀。配制好的胶泥应在 ìë³·²内用完。
ìòíòéòí 糠醇糠醛胶泥，按规定比例称取树脂加入胶泥粉，搅拌均匀。拌好的胶泥应在

ìë³·²内用完。
ìòíòè 环氧、酚醛树脂胶泥和环氧、呋喃树脂胶泥的配制过程与环氧树脂胶泥采用乙二

胺丙酮溶液或乙二胺做固化剂的配制过程相同。配好后的胶泥，宜自加入固化剂起在 êð³·²
内用完。

ìòíòç 环氧煤焦油胶泥的配制可选下列方法之一；

ìòíòçòï 将环氧树脂甲苯溶液、乙二胺丙酮溶液、加工煤焦油、按配合比称量好后，混

合均匀，然后加入填料搅拌均匀，即可使用；

ìòíòçòî 将加工煤焦油与环氧树脂预热至 ìð¢ëð ℃时搅匀，然后冷却至室温加入乙二胺
丙酮溶液，再加入粉料搅拌均匀，即可使用。

ìòíòïð 不饱和聚酯树脂胶泥的配制，应按先加引发剂混匀，再加入促进剂混匀的顺序

进行。严禁引发剂和促进剂同时加入。加入促进剂后，应在 ìë³·²内用完。
ìòíòïï 配料容器及工具应清洁、干燥、耐腐蚀、无旧胶泥等。

ìòíòïî 各种胶泥在施工过程中，当有凝固结块等现象时，不得继续使用。

ìòì 胶泥衬砌砖、板及勾缝

ìòìòï 采用树脂胶泥衬砌砖、板时，应先在设备、管道表面均匀涂刷树脂打底料一遍。

ìòìòî 砖板结合层厚度、灰缝宽度和勾缝应符合表 ìòìòî的要求。
表 ìòìòî 砖、板结合层厚度、灰缝宽度和勾缝尺寸ø³³÷

水玻璃胶泥衬砌 勾缝 树脂胶泥衬砌

结合层厚度 灰缝宽度块材

种类 钠水玻

璃胶泥

钾水玻

璃胶泥

钠水玻

璃胶泥

钾水玻

璃胶泥

缝宽 缝深
结合层

厚度
灰缝宽度

标形耐酸

瓷砖、缸

砖

é¢è ê¢è î¢í ì¢ê ê¢è ïë¢îð
é¢è

糠醇糠醛胶泥

（ ì¢ê）

î¢í
糠醇糠醛胶泥

（ î¢ì）

板形耐酸

瓷砖、耐

酸陶板

ì¢ë ë¢é ï¢î í¢ì ê¢è ïð¢ïî
í¢ì

糠醇糠醛胶泥

（ ì¢ê）

ï¢ïòë
糠醇糠醛胶泥

（ î¢ì）

浸 渍

石墨板
ì¢ë ï¢î í¢ì

ï¢ïòë
糠醇糠醛胶泥

（ î¢ì）
铸石板 ì¢ë ë¢é ï¢î ì¢ê í¢ì ï¢ïòë

ìòìòí 砖、板衬砌应符合下列规定：
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ìòìòíòï 砖、板衬砌设备、管道及管件采用揉挤法时，结合层和灰缝应饱满密实，灰缝

表面随时压光；

ìòìòíòî 立面砖、板的连续衬砌高度，应与胶泥的胶凝程度相适应，防止砌体因受压变

形；

ìòìòíòí 平面衬砌砖、板时、应防止滑动；

ìòìòíòì 管道衬砌砖、板时，管道公称直径应大于 îðð³³，长度不得超过 ïòë³。
ìòìòì 砖、板勾缝应符合下列规定：

ìòìòìòï 勾缝时，必须待砌体胶泥固化后方可进行；

ìòìòìòî 水玻璃胶泥衬砌的缝隙，必须进行表面酸化处理；

ìòìòìòí 勾缝时，灰缝必须清扫干净，不得沾染污垢。勾缝前宜在缝内涂刷环氧树脂打

底料一遍；

ìòìòìòì 勾缝必须填满压实，不得有空隙，表面应铲平，清理干净。

ìòìòë 水玻璃胶泥衬砌的砖、板衬里，常温固化期不应少于 ïð 昼夜。如需进行热处理
时，应按本规范附录 Û附表 Ûòï进行。

ìòìòê 钾水玻璃和钠水玻璃胶泥衬砌时应符合下列规定：

ìòìòêòï 钾水玻璃胶泥衬砌的砖、板衬里层固化后，应用 ÕÐ×液进行表面处理，处理次
数不得少于 í次，每次间隔时间不得少于 ì¸；

ìòìòêòî 钠水玻璃胶泥衬砌的砖、板衬里固化后，应用 ìð ％左右浓度的硫酸或 îð¢îë
％浓度的盐酸进行表面酸化处理，酸化处理次数不得少于 ì次，每次间隔时间不得少于 è¸。
每次处理前应清除表面的白色结晶析出物。

ìòìòé 树脂胶泥在常温时的固化时间应符合表 ìòìòé的规定。
ìòìòè 树脂胶泥砖、板衬里衬砌完毕后，如需要进行热处理时，温度应均匀，应防止局

部受热。热处理时间及温度应按表 ìòìòè进行。
表 ìòìòé 树脂胶泥常温固化时间

胶 泥 名 称 固 化 时 间 ø昼夜÷
环氧胶泥

酚醛胶泥

呋喃胶泥

环氧酚醛胶泥

环氧呋喃胶泥

环氧煤焦油胶泥

不饱和聚酯树脂胶泥

é¢ïð
îð¢îë
ïë¢îð
é¢ïë

îð¢îë
ïë¢îð
é¢ïð

注：①固化温度低于 îð℃时ô固化时间应适当延长；
②表中呋喃树脂的固化期系指糠醇、糠醛型呋喃树脂ô其他类型呋喃树脂的固化期应

根据试验确定。

表 ìòìòè 热处理温度及时间

热 处 理 温 度 及 时 间 ø¸÷ 缓慢降温
胶泥名称

常温固

化ø昼夜÷ 常温¢ìð℃ ìð℃ ìð¢êð℃ êð℃ êð¢èð℃ èð℃ ïë℃ñ¸
环氧胶泥 ï ï ì î ì î è èð℃¢常温
酚醛胶泥 ï ï ì î ì î îì èð℃¢常温
呋喃胶泥 í¢é ï ì è ì î îì¢éî èð℃¢常温

环氧酚醛胶泥 ï ï ì î ì î îì¢éî
ïðð℃以上

¢常温

环氧呋喃胶泥 ï ï ì îì ì î îì¢éî
ïîð℃¢常
温

环氧煤焦油胶泥 ë¢é ï ì î ì î ïî èð℃¢常温
双酚 ß不饱和聚
酯树脂胶泥

ï ï í èð℃¢常温

注：①常温固化温度为 îð¢íð℃；
②如有条件ô环氧酚醛胶泥、环氧呋喃胶泥的热处理温度可提高到 ïîð℃。
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ìòë 质量检查

ìòëòï 砖、板结合层及灰缝应饱满密实、粘结牢固，不得有疏松、裂纹、起鼓和固化不

完全等缺陷。灰缝表面应平整、色泽均匀。灰缝尺寸如设计无规定时，应符合本规范 ìòìòî
的规定。

砖、板衬里的平整度和坡度应符合下列规定：

ìòëòïòï 衬里层应平整，用线锤或 î³直尺检查，允许表面凹凸不得大于 ì³³；
ìòëòïòî 衬里层相邻砖、板之间的高差，砖不得大于 ïòë³³，板不得大于 ï³³；
ìòëòïòí 坡度应符合设计要求，允许偏差为坡长的± ðòî ％。做泼水试验时，水应能顺

利排出。

ìòëòî 人孔、接管的套管衬砌应牢固，胶泥填充应饱满，抹缝应平整，套管不得突出法

兰平面。

ìòëòí 衬里层的检查：

ìòëòíòï 施工中应进行中间检查，有可疑处，根据实际情况立即揭开 ë¢é 块，检查胶泥
气孔和胶泥饱满程度，如不符合本规范要求时，可再揭开 ïë 块以上，仍不合格，则全部拆
除返工；

ìòëòíòî 用 ë¢ïð倍的放大镜检查胶泥衬砌砖、板的质量，胶泥缝不得有气孔和裂纹现象；
ìòëòíòí 用手锤轻轻敲击砖、板面、如发出金属清脆声，证明衬砌良好，质量合格；若

有空音，则胶泥与砖、板结合不好，应返工重衬；仍不合格，则合部拆除返工。

ìòëòì 胶泥固化度的检查：

ìòëòìòï 检查胶泥的抗压强度；

ìòëòìòî 用白棉花团蘸丙酮擦试胶泥表面，棉花如无染色或粘挂现象，即认为表面树脂

已固化。

ë 橡胶衬里

ëòï 一般规定

ëòïòï 橡胶衬里工程包括：

ëòïòïòï 天然橡胶或天然ó丁苯橡胶衬里；
ëòïòïòî 氯丁橡胶衬里；

ëòïòïòí 预硫化丁基橡胶衬里。

衬里种类有：硬质胶衬里、半硬质胶衬里、软质胶衬里、硬质ó半硬质胶复合衬里和硬质
ó软质ó硬质胶复合衬里。

ëòïòî 施工环境温度宜为 ïë¢íð℃，相对湿度不宜大于 èë％。当环境温度低于 ïë℃时，
应设置热源提高环境温度，但不得使用明火加热升温。

ëòïòí 衬胶场所应保持干燥无尘，通风良好。操作人员的手、工作服及衬胶用具应保持

清洁。进入设备内操作时，应穿软底鞋。

ëòïòì 胶板的贮存除应符合《化工设备衬里用未硫化橡胶板》（ ÙÞëëéëóèë）的规定外，
尚应符合下列规定：

ëòòïòìòï 胶板应悬于原包装木箱内的支架上或室内专设的托架上，避免胶板挤压变形或

粘边。应按胶板的规格、种类及出厂日期分类整齐存放，按出厂日期的先后取用；

ëòïòìòî 在产品说明书中规定需要进行低温冷藏的胶板、粘结剂，在长途运输中和在施

工现场应设置冷藏集装箱。冷藏温度应符合规定，并做好温度记录。

ëòïòë 设备、管子及管件的金属制件，除应符合本规范第 î章的规定外，尚应符合下列
规定：

ëòïòëòï 直径不大于 éðð³³的衬胶设备，其高度不应大于 éðð³³；直径为 èðð¢ïîðð³
的衬胶设备，其高度不应大于 ïëðð³³。当上述设备高度超过以上规定时，应分段用法兰连
接；

ëòïòëòî 本体硫化的衬胶设备应具有一定的强度和刚度，能承受硫化蒸汽压力而不变形。

在衬里施工前，应出具压力试验合格证。衬胶前应选定进汽（气）管、温度计、压力表及排

空管接口，底部应设置冷凝水排放口；

ëòïòëòí 需衬里的设备内构件，结构应简单，不宜设置加强筋板，焊缝应满焊；

ëòïòëòì 多孔板、离心机转鼓的孔眼或有公差配合的零、部件，其几何尺寸应考虑到衬
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胶后胶层的厚度；

ëòïòëòë 金属管件的制作，除应符合国家现行标准《工业管道工程施工及验收规范》金

属管道篇的有关规定外，尚应符合下列规定：

（ ï）衬里管子宜采用无缝管。当采用铸铁管时，内壁应平整光滑，无砂眼、气孔、沟
槽或重皮等缺陷；

（ î ）当设计无特殊要求时，直管及三通、四通（图 ëòïòë ）允许的最大长度应符合表
ëòïòë的规定；

（ í）弯头、弯管的弯曲角不应小于 çð°，且应只在一个平面上弯曲；
（ ì）超长弯头、液封管、并联管等复杂管段的金属件制作，应分段用法兰连接；三通、

四通、弯头、弯管及异径管等管件，宜设置松套法兰。

图 ëòïòë 三通、四通

表 ëòïòë 直管及三通、四通的最大允许长度ø³³÷
三通、四通

序 号 公称直径 直管长
Ô Ø

ï
î
í
ì
ë
ê
é
è
ç

ïð
ïï

îë
ìð
ëð
êë
èð
ïðð
ïîë
ïëð
îðð
îëð
íðð

≤ ëðð
≤ ïððð
≤ îððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ ëððð
≤ ëððð
≤ ëððð

≤ ëðð
≤ ïððð
≤ îððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ íððð
≤ ëððð
≤ ëððð
≤ ëððð

èð
ïðð
ïïð
ïîð
ïíð
ïìð
ïëë
ïéë
îðð
îíð
îêð

ëòïòëòê 衬里管子不得使用褶皱弯管；异径管不得采用抽条法制作；法兰密封面不得车

制密封沟槽。

ëòïòê 衬胶制品的标志、包装、运输与保管应符合《化工设备及管件橡胶衬里》 ØÙìó
ëìïóêé）的有关规定。

ëòïòé 胶板与胶浆胶（或胶粘剂）宜由同一制造厂提供，配套使用。
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ëòî 原材料的质量要求

ëòîòï 胶板质量应符合下列规定：

ëòîòïòï 硫化罐硫化和本体硫化橡胶胶板质量应符合《化工设备衬里未硫化橡胶板》

øÙÞëëéëóèë÷的规定；
ëòîòïòî 自然硫化橡胶板质量应符合本规范附录 ß附表 ßòíï的规定；
ëòîòïòí 预硫化橡胶板质量应符合本规范附录 ß附表 ßòíî规定；
ëòîòïòì 常压热水硫化橡胶板质量应符合本规范附录 ß附表 ßòíí的规定。
ëòîòî 胶浆胶ø或胶粘剂÷应符合下列规定：
ëòîòîòï 硬质胶与金属壳体粘结的扯离强度不应小于 êÓÐ¿；
软质胶与金属壳体粘结的剥离强度应符合本规范附录 ß附表 ßòíï¢ßòíî的规定。且初期

粘结强度应满足贴衬工艺的需要；

ëòîòîòî 贮存期间不得发生早期硫化变质等现象。

ëòîòí 溶剂汽油的质量指标应符合《溶剂油》（ ÙÞïçîîóèð）的规定，甲苯的质量指标
应符合《石油甲苯》（ ÙÞíìðê— èî）的规定。

ëòí 天然橡胶的衬里施工

ëòíòï 胶板或胶浆胶在使用前，应检查其外观质量、牌号、规格和出厂日期必须符合设

计要求或国家现行标准的规定。

ëòíòî 胶板或胶浆胶已超过使用期限，或没有超过使用期限但对其粘结性能有怀疑时，

胶板或胶浆胶应按下列方法之一作校验性检查：

ëòíòîòï 从每批胶板或胶浆胶中，制备试样 í 个，作可塑度试验。可塑度试验应按《橡
胶定负荷压缩塑性试验方法》øØÙìóëëëóèî÷的规定进行。其算术平均值应符合《化工设备衬
里用未硫化橡胶板》øÙÞëëéëóèë÷的规定；

ëòíòîòî 从每批胶板或胶浆胶中，制备试样 ë个，作扯离强度试验。扯离强度试验按《硫
化橡胶与金属粘结扯离强度的测定》øØÙìóèëîóèï÷的规定进行。其算术平均值应符合本规范
ëòîòî的规定；

ëòíòîòí 抽验不合格时，应逐箱进行检查，如仍不合格，不得使用。

ëòíòí 胶板展开后，用目测进行外观检查和厚度检查。必要时，可用电火花针孔检测器

进行检查。如有缺陷，应作出记号，在下料时剔除。如有个别气泡或针孔，可进行修补。

ëòíòì 胶浆的配制应符合下列规定：

ëòíòìòï 胶浆的配制可采用手工搅拌法或机械搅拌法。用机械搅拌法时，应防止溶剂逸

出或搅拌时发热产生胶浆的自硫化；

ëòíòìòî 用于粘贴硬质胶或半硬质胶胶浆的配比为：

胶浆胶与汽油的质量比为 ï∶ ê¢ïð；
用于粘贴软质胶胶浆的配比为：

胶浆胶与汽油的质量比为 ï∶ ïî¢ïë；
ëòíòìòí 配制好的胶浆应呈粘稠状液体，胶料应全部溶于溶剂中，不得出现结块、沉淀

或翻花现象；

配制后的胶浆应静置一天以上方可使用。沉积于底部的残渣应弃掉；

ëòíòìòì 胶浆的配制与存放应与现场隔离，密封存放在阴凉通风的场所。

ëòíòë 胶板下料应准确、尽量减少接缝。形状复杂的工件应制作样板，按样板下料。

ëòíòê 胶板衬里层的接缝应采用搭接。多层衬里的底层、中间层和设备转动部件，可采

用对接。

搭接宽度：胶板厚度为 î³³时，搭接宽度应为 ïë¢îð³³；胶板厚度为 í³³ 时，搭宽
度应为 îð¢íð³³。多层胶板衬里时，相邻胶层的接缝应错开，净距不得小于 ïðð³³。

ëòíòé 胶板的削边应平直，宽窄应一致，其削边宽度应为 ïð¢ïë³³。
ëòíòè 涂刷胶浆前，应除去金属表面上的粉尘或毛刺，然后用汽油擦洗。

胶浆在使用前应搅匀。涂刷胶浆应薄而均匀，不得漏涂。防止表面堆积、流淌或起泡。

金属表面应涂刷胶浆三遍，胶板贴合面应涂刷胶浆二遍。前后两遍的涂刷方向应纵横交错。

ëòíòç 胶膜的干燥时间应符合表 ëòíòç的规定。
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表 ëòíòç 胶膜的干燥时间

序号 遍数 干燥程度 干燥时间ø¸÷

ï
î

ï¢î
末遍

胶膜干至不粘手

胶膜干至微粘手但不起丝

ðòë¢î
ïòë¢ê

ëòíòïð 金属表面微小的缺陷、砂眼或无法进行修磨的焊缝、以及需填塞胶条的转角处，

应在涂未遍胶浆前，用刷过胶浆并经干燥的胶条填塞，然后烙成圆滑过渡。

ëòíòïï 在常压或正压条件下使用的设备、管子或管件，可采用挂线排气法导气。根据

工件的形状和表面缺陷的分布情况，线的排放可采用单线、双线或线网。排线必须在胶浆接

近干燥，胶板贴合前进行。线头应引出设备外。

ëòíòïî 设备及零、部件衬里可采用热烙法、热贴法和压轮滚压法。

ëòíòïí 管道衬里可采用预制胶筒法。其贴衬方法如下：

ëòíòïíòï 公称直径大于 îðð³³的管道，可采用热烙法或热贴法；
ëòíòïíòî 公称直径小于或等于 îðð³³ 的管道，可采用气顶法，汽（气）顶砂袋法或气

囊牵引法。

ëòíòïì 用热贴法或压轮滚压法贴衬的设备、管道及零部件，宜采用恒压法硫化。

ëòíòïë 胶板铺放位置应正确，不得起褶或扯拉变薄。贴合时，胶膜应保持完整，发现

脱落应及时补刷。

ëòíòïê 胶板贴衬时，必须依次烙（压）合，排净粘结面间的气体，不得漏压。胶板的

接缝必须烙（压）合严实，边缘呈圆滑过渡，不得出现翘起、剥离。

ëòíòïé 热烙法烙铁操作温度宜为 ïðð¢ïèð℃，热的烙铁不得在胶板上停留。
ëòíòïè 热贴法胶板加热温度宜为 ëð¢êð℃。加热时间不宜超过 íð³·²。
ëòíòïç 胶板应衬至能盖住法兰密封面。密封面处的衬里应平整，不得有径向沟槽或超

过 ï³³的突起。
ëòíòîð 衬胶后的胶板需加工时，胶层厚度应留出加工余量。

ëòíòîï 贴衬工序完毕后，必须按下列项目进行中间检查：

ëòíòîïòï 用卡尺、直尺复核衬胶各部位尺寸应符合设计文件的规定；

ëòíòîïòî 检查胶层表面不得有漏烙、漏压或烙焦现象。如发现胶层内存有空气时，应用

针刺破气泡，排净气体，然后用刷过胶浆并经干燥的胶条填塞针眼，烫压平整；

ëòíòîïòí 应按本规范 ëòêòë规定对衬里层作全面的电火花针孔检查，不得有漏电现象。
在确认检查无误，缺陷完全消除后，方可进行硫化。

ëòíòîî 胶板的硫化可按下列方式之一进行：

ëòíòîîòï 能放入硫化罐的设备、管子和管件可采用硫化罐直接硫化法；

ëòíòîîòî 能承受硫化蒸汽压力且可以进行封闭的设备，可采用本硫化法；

ëòíòîîòí 以热水硫化橡胶为衬里材料的大型衬胶设备，可采用热水硫化法。

ëòíòîí 胶板的硫化条件应由胶板制造厂提供。硫化条件应根据衬里种类、胶层厚度、

工件壁厚、贴衬方法、硫化方式及现场条件等因素最终确定。硫化罐硫化条件可按本规范附

录 Û附表 Ûòî¢Ûòì的规定进行。
ëòíòîì 硫化操作应严格控制硫化条件。汽源应充足，避免压力波动，不得产生负压。

ëòíòîë 本体硫化操作应符合下列规定：

ëòíòîëòï 设备壳体、特别是人孔、接管等突出部位，其外部应采取必要的保温措施；

ëòíòîëòî 硫化过程中，蒸汽冷凝液应随时排放，防止设备内积液。蒸汽冷凝液排出管应

设置在设备最低处；

ëòíòîëòí 法兰或盲板密封垫的厚度应超过衬里层的厚度（图 ëòíòîë）。为防止接管处积
液，可在盲板上设置一阀门进行定期排放。
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图 ëòíòîë 密封垫安装位置

ïó盲板； îó胶皮密封垫； íó接管或人孔； ìó钢垫； ëó衬胶层。
ëòíòîê 热水硫化适用于常压大型设备衬里。热水硫化操作应符合下列规定：

ëòíòîêòï 设备外壳应保温；

ëòíòîêòî 有盖设备的顶部应设置放空管与大气相通；

ëòíòîêòí 在硫化过程中，全部胶层应与水浴接触，无盖设备宜设置临时顶盖或临时过渡

段；

ëòíòîêòì 蒸汽加热器的设计应确保水浴温度的均匀，胶层不得受局部过热；

ëòíòîêòë 蒸汽加热前设备内水位以设备总高的二分之一至三分之二为宜。硫化终止时，

不应立即排水。应在水位不变的前提下，通过上部注入冷水，下部排出热水的方法进行降温

处理。水温冷至 ìð℃以下时，方可将水排尽；
ëòíòîêòê 硫化温度为 çë¢ïðð℃，硫化时间为 ïê¢íî¸。
ëòíòîé 硫化的终止时间，应根据测定其胶层硬度或测定其相同硫化条件下试件的硬度

来确定。如硬度不足，应继续进行硫化，但任何部位不得产生过硫化。

ëòì 氯丁橡胶的衬里施工

ëòìòï 氯丁橡胶衬里适用于常温进行自然硫化的大型设备衬里。

ëòìòî 槽罐类设备衬里施工分三个阶段进行：先衬罐顶；再衬罐壁 î³ 以上部位；最后
衬罐壁 î³以下部位及罐底。

ëòìòí 设备内脚手架的搭设应结实稳固，便于衬里操作。

脚手架的拆除，应在衬里层经中间检查全部项目合格后进行。拆除脚手架时，应注意拆

卸顺序，慢递轻放，不得损坏衬里层。

ëòìòì 胶板和胶粘剂在施工前，除了应按本规范 ëòíòï 的规定进行外观检查外，还应做
剥离强度试验。剥离强度的试验方法应符合本规范附录 Ú的规定。剥离强度的算术平均值应
符合本规范附录 ß附表 ßòíï的规定。

ëòìòë 从冷藏集装箱取出的胶板，需经解冻和预热后方可下料。预热加热台的温度宜为

ëð¢êð℃，预热时间不宜超过 íð³·²。
ëòìòê 下料应准确，尽量减少接缝。形状复杂的工件应制作样板，按样板下料。

ëòìòé 胶板的切割或削边可采用冷切法或电热切割法。电热切割温度宜为 ïéð¢îïð ℃。
削边应平直，宽窄一致，边角不应大于 íð°（图 ëòìòé）。

图 ëòìòé 胶板削边

ëòìòè 接缝应采用搭接。搭接宽度：设备转角处接缝的搭接宽度应为 íð¢ëð³³ ，其余
接缝的搭接宽度应为 ïë¢îë³³。
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ëòìòç 接头应采用丁字缝，不宜采用十字缝。

贴衬丁字接缝时，应先将下层搭接处的突起部位削成斜面，然后贴衬上层胶板。

ëòìòïð 底涂料和胶粘剂在使用前，应逐桶进行检查。发现有凝胶等异常现象，不得使

用。检查合格后的产品，应搅拌均匀并作粘度测定。

底涂料和胶粘剂的粘度应符合产品说明书的规定。当粘度过高时，可用甲苯进行稀释。

ëòìòïï 底涂料和胶粘剂的使用规定应符合表 ëòìòïï的规定。
ëòìòïî 底涂料或胶粘剂的涂刷应薄而均匀，防止堆积、流淌或漏涂。前后两遍的涂刷

方向应纵横交错。

ëòìòïí 首遍底涂料的涂刷，应在金属表面预处理合格后，立即进行。

当环境相对湿度超过 çð％时，应采取措施防止金属表面凝露。
表 ëòìòïï 底涂料和胶粘剂的使用规定

材 料 涂刷部位 涂刷次数 标准使用量（ µ¹ñ³î）

底涂料 î ðòî¢ðòí

胶粘剂
金 属 侧

í ðòë¢ïòé

经稀释后的胶粘剂 胶板侧ø包括坡口÷ ï ðòï

注：稀释比例为胶粘剂与甲苯的容积比 ïæï¢ïòë
ëòìòïì 胶粘剂的涂刷，应在底涂料涂刷后的有效期内进行。如超过规定期限时，应在涂刷

胶粘剂前，重新涂刷底涂料一遍（可使用经溶剂稀释后的底涂料）。

ëòìòïë 第一、二遍胶粘剂的涂刷工作，应在前一遍胶膜干至不粘手时进行。

ëòìòïê 胶板的贴衬作业应在未遍胶粘剂胶膜干至微粘手但不起丝时进行。在胶板贴衬

过程中，胶板的搭接处还应涂刷经甲苯稀释后的胶粘剂一遍。

ëòìòïé 胶粘剂和底涂料不得混桶、错涂，每次用后应密封。涂刷工具应分类存放，不

得混用。

ëòìòïè 胶膜不得受潮、受阳光直射或灰尘、油类污染。

ëòìòïç 胶板贴衬时应使用专用压滚，依次压合，排净粘结面间的空气，不得漏压。胶

板的接缝应压合严密，边缘呈圆滑过渡。

ëòìòîð 压滚用力程度应以胶板压合表面见到压痕为限。前后两次滚压应重叠 ïñí¢ïñî。
ëòìòîï 滚压时出现的气泡，应随即切口放气，细致压实。然后应在切品部位加贴直径

èð¢ïðð³³的圆盖板一块。
ëòìòîî 衬胶作业每个阶段结束后，应对胶层作下列项目的中间检查：

ëòìòîîòï 外观检查：

用目测或借助 ë¢ïð倍放大镜全面检查胶板表面，不得有深度超过 ðòë³³的损伤、褶皱、
嵌杂物等缺陷。胶板的接缝应严实，不得有翘起、剥离；胶层板面应无起鼓、脱层、漏压等

缺陷；

ëòìòîîòî 应按本规范 ëòêòë的规定对衬里层作全面的电火花针孔检查；
ëòìòîîòí 用磁性测厚仪测量胶层的厚度。长度超过 í³的胶板，每张两端和中间应各测

三点；长度不足 í³的胶板至少应测量 ê 点。每点所测得的厚度均不应小于胶板允许的最小
厚度。

ëòìòîí 经中间检查发现有起鼓、脱层、针孔等缺陷时，应按本规范附录 Ù 的规定及时
进行修补。

ëòìòîì 胶板的硫化条件应符合胶板制造厂说明书的有关规定。

衬里层硫化期间，设备应封闭，防止雨雪风沙侵袭。

ëòìòîë 在与贴衬作业同步、条件相同的情况下，应制备下列数量的试板：

罐顶：施工开始时和施工结束时各二件；

罐壁：上、中、下各二件；

罐底：共二件。

试板为 íðð³³× íðð³³的钢板，喷射质量和贴衬工艺与现场施工相同，制作完毕后置
于罐内自然硫化，做为产品最终检查的依据。

ëòë 预硫化丁基橡胶的衬里施工

ëòëòï 在衬里施工前，胶板和胶粘剂应作剥离强度试验和贴合工艺试验。上述试验合格
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后，方可进行衬里施工。

ëòëòïòï 剥离强度试验方法应按本规范附录 Ú的规定进行。剥离强度的算术平均值应符
合本规范附录 ß附表 ßòíï的规定；

ëòëòïòî 贴合工艺试验应选择贴衬应力最大的部位，以贴衬后胶板不起鼓不翘角为合格。

每批胶粘剂制备试样 î件。其中一件试样不合格时，认为贴合工艺试验不合格；
ëòëòïòí 在试验过程中，可以改变贴衬工艺，但实际衬里操作应按试验合格的工艺条件

进行。

ëòëòî 底涂料的涂刷作业应在表面预处理合格后立即进行；环境相对湿度大于 çð％时，
应采取措施防止金属表面凝露。

ëòëòí 胶板排料应合理，应减小贴衬应力；下料要求尺寸准确，对于形状复杂的工作，

应制作样板，按样板下料。

接缝应采用搭接，过搭宽度不宜超过 î³³ ，不得出现欠搭。坡口宽度不应小于胶板厚
度的 í¢íòë倍。削边应平直，宽窄一致，上下坡口应严密合缝。

ëòëòì 金属表面应涂刷胶粘剂 ß一遍，胶粘剂 Þ一遍；胶板贴合面应先用甲苯清洗一遍，
然后将其刷毛，再涂刷胶粘剂 Þ二遍。

涂刷操作应按本规范 ëòìòïî的规定进行，在涂刷上层胶粘剂时，应防止下层胶粘剂被咬
起。

第二遍胶粘剂的涂刷工作应在第一遍胶粘剂干至不粘手时进行。

ëòëòë 贴衬作业在第二遍胶粘剂干至微粘手（涂刷后 ïë¢îð³·²）时进行。
ëòëòê 胶粘剂 ß、 Þ由 ïý、 îý胶粘剂和固化剂配制而成，其配比见本规范附录 Þ附表

Þòïí。
每次配制量以 ïÕ¹ 为宜。各组分应经充分搅拌后方可使用，并在 î¸内用完。如发现有

结块现象，不得使用。

ëòëòé 胶板的贴衬操作应符合本规范 ëòìòïç的规定。
ëòëòè 底层胶板贴衬完毕后，应按本规范 ëòìòîî的规定进行衬里层的外观检查和电火花

针孔检查。

ëòëòç 对接缝应加贴盖缝胶条，盖缝胶条宜为宽 ìð³³、厚 ï¢ïòë³³。盖缝胶条的贴衬
应符合本规范 ëòìòïç、 ëòëòì、 ëòëòë的规定。

ëòê 最终检查及修补

ëòêòï 用目测法和锤击法检查胶层外观质量和胶层与金属的粘结情况；胶层表面允许有

凹陷和深度不超过 ðòë³³的外伤、印痕和嵌杂物，但不得出现裂纹或海绵状气孔。
ëòêòî 下列衬胶制品，其胶层与金属表面间不得有脱层现象：

ëòêòîòï 真空或受压的设备、管子及管件；

ëòêòîòî 设计温度高于 êð℃的设备、管子及管件；
ëòêòîòí 须切削加工的衬胶制品；

ëòêòîòì 运转设备的转动部件；

ëòêòîòë 法兰的边缘。

ëòêòí 天然橡胶衬里和预硫化橡胶衬里的常压、常温设备，允许橡胶与金属基体局部脱

开面积不得超过 îð½³î，突起高度不得超过 î³³；其数量为：衬里面积大于 ì³î的不得多于

三处；衬里面积 î¢ì³î的不得多于两处；衬里面积小于 î³î的不得多于一处。

氯丁橡胶衬里的自然硫化设备，允许橡胶与金属局部脱开面积不得超过 ë½³î ，且每平

方米不得多于三处。

管道衬里层的气泡，每处面积不得大于 ï½³î，突起高度不得大于 î³³。且每个管件不
得多于二处。

ëòêòì 衬胶后胶层各部分尺寸应符合设计图纸的要求。转动部件应按设计要求进行静平

衡试验或动平衡试验。

ëòêòë 电火花针孔检查：

ëòêòëòï 蒸汽硫化、自然硫化和预硫化的橡胶衬里，当最终外观检查对衬里层严密性有

怀疑时，应使用电火花检测仪检查胶层，不得有漏电现象；

ëòêòëòî 电火花探头形状：直径为φ ïòë¢î³³金属丝。检查接缝时，探头与接缝成点接
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触；检查板面时，探头与板面成线接触，接触长度为 ïëð³³；
ëòêòëòí 电火花探头火花长度：

硬质胶或半硬质胶探头火花长度：胶板厚度为 í³³ 时，探头火花长度为 íð³³ ；胶板
厚度为 î³³时，探头火花长度为 îð³³；

软质胶（不含碳黑等导电物质）探头火花长度为胶板厚度的 í倍；
ëòêòëòì 电火花探头行走速度： í¢ê³ñ³·²；
ëòêòëòë 对于新品种的胶板，或施工单位首次施工的胶板，在检验前，应选取一块同牌

号同厚度的胶板进行试操作。在规定的电火花长度下，胶板不应发生破坏性的电击穿，否则

应调整火花长度；

ëòêòëòê 检验时，胶层表面应清洁、干燥。探头不得在胶层上停留，以防止胶层被高压

电击穿。

ëòêòê 用磁性测厚仪测量胶板厚度，其误差不得大于胶板规定的厚度允许偏差。

ëòêòé 硫化胶的硬度：

ëòêòéòï 硬橡胶和半硬橡胶应采用《塑料邵氏硬度试验方法》（ ÙÞîìïï— èð） Ü型邵
氏硬度计测量；软橡胶应按《橡胶邵尔 ß型硬度试验方法》（ ÙÞëíï— èí）的规定进行测
量；

ëòêòéòî 其硬度测点数为：硫化罐硫化，每罐不得少于 ë 点，取其算术平均值；本体硫
化的设备，每个衬胶面不得少于两处，每处测点 í个，取其算术平均值；热水硫化或自然硫
化的设备，可在与设备一起硫化的试板上进行，每个衬胶面试板不得少于 î块，每块试板的
测点不得少于 í个，取其算术平均值。上述测点的算术平均值均应在胶板制造厂提供的硬度
值范围内；

ëòêòéòí 硬度测点处的厚度规定：软橡胶测量总厚度不得小于 ê³³。硬橡胶和半硬橡胶
的测量总厚度不得小于 ì³³。当衬里层或试板厚度不足时，可采用加贴圆片法；

注：胶板圆片的直径不应小于 íð³³ ，厚度不应小于 î³³ ，圆片的材料应与被测胶板
牌号相同，圆片的粘贴位置应由施工单位和建设单位共同协商，在硫化前完成贴合工作。

ëòêòéòì 测点处表面应光滑、平整，不应有缺胶、机械损伤及杂质等；

ëòêòéòë 测定时的环境应符合《橡胶试样停放和试验的标准温度、湿度及时间》

（ ÙÞîçìï— èï）的有关规定。胶板制造厂应提供在不同温度下和在标准温度下该种胶板硬
度换算表，以便测量工作可以在非标准温度下进行，然后换算成标准温度下的硬度值。

ëòêòè 胶层与金属的的脱开面积，当超过本规范 ëòêòí 的规定，或有裂纹、针孔等缺陷
时，应根据缺陷的严重程度，决定修补或报废。经修补后的胶层应确保质量。

ëòêòç 胶层修补时，缺陷处应彻底铲除。周边加工成 íð °坡口，多层衬里应作成阶梯
形，铲除处应打磨至露出金属光泽，其周边 ëð¢ïðð³³内应处理干净，然后根据设备、管道
的衬胶种类、结构特点和使用条件按下列方法之一进行修补加强。

ëòêòçòï 用原胶进行修补加强，然后作局部或整体的硫化处理。但原胶层不得过硫化；

ëòêòçòî 用玻璃钢或胶泥进行修补加强。加强层周边与原胶层重叠宽度不得小于 íð³³。

ê 玻璃钢衬里

êòï 一般规定

êòïòï 玻璃钢有环氧玻璃钢、酚醛玻璃钢、环氧酚醛玻璃钢、环氧呋喃玻璃钢、环氧煤

焦油玻璃钢及不饱和聚酯玻璃钢。

玻璃钢衬里工程包括：

êòïòïòï 用各种树脂为粘结剂，以玻璃纤维制品为增强材料贴衬的玻璃钢设备、管子及

管件衬里层；

êòïòïòî 用各种树脂为粘结剂，以玻璃纤维制品为增强材料贴衬的玻璃钢设备、管子及

管件隔离层；

êòïòî 施工环境温度宜为 ïë¢íð℃，相对湿度不宜大于 èð％。当低于施工环境温度时，
应采取加热保温措施，不得用明火或蒸汽直接加热。

被衬贴的设备、管子及管件和原材料使用时的温度，不应低于最低施工环境温度。

êòïòí 露天施工必须设置施工棚，防止灰砂、雨、露和曝晒。

êòïòì 玻璃布的贴衬顺序，应先立面后平面，先上后下，先里后外，先壁后底。圆筒形
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卧式贮罐内部贴衬时，可先将设备设置在滚轮上，先从两端封头向中部人孔位置贴衬，先贴

衬下半部，待胶料表面不发粘后，转动一定角度，再贴衬另外半部。

êòî 原材料及玻璃钢制成品的质量要求

êòîòï 酚醛树脂、环氧树脂、呋喃树脂、煤焦油及各种固化剂、稀释剂、粉料的质量要

求应符合本规范 ìòî 的有关规定。耐化学型不饱和聚酯树脂的质量应符合《玻璃钢用液体不
饱和聚脂树脂》（ ÙÞèîíé— èé）及表 êòîòï的规定。

使用单位有权按照上述各项规定复验产品。对符合运输和贮存条件的未启封的原包装桶

内的树脂，自出厂之日起 íð天之内，除粘度和凝胶时间不得超出原始测定值 íð％以外，其
他指标均应符合上述标准要求。

êòîòî 用于玻璃钢的酚醛树脂胶泥应稀稠适中，其触变性及对玻璃纤维布的浸润性能应

满足施工要求。

êòîòí 树脂玻璃钢使用的增强材料应为非石蜡乳液型的中碱、无碱、无捻粗纱玻璃纤维

方格平纹布。其厚度为 ðòî¢ðòì³³，经纬密度为 ì× ì¢è× è纱根数ñ½³î或 ëð¢èð¹ñ³î的玻

璃钢用玻璃纤维毡，平均厚度约为 ðòîë¢ðòìð³³。
无纺涤纶布或经纬密度为 è× è纱根数ñ½³î的涤纶布作为树脂的增强材料时，可用于耐

氢氟酸工程。

表 êòîòï 不饱和聚酯树脂质量指标

允 许 范 围
试验项目

一等品 合格品

外观 应无异状 应无异状

酸值 ± ìòð ± ìòë
粘度øîë℃ Ð¿­÷ ± íðû ± íëû
凝胶时间øîë℃÷ ± íðû ± íëû
凝胶时间øèð℃÷ ± íðû ± íëû
固体含量øû÷

指

定

值

± íòð

指

定

值

± íòë
注：一种牌号的树脂只允许有一个指定值。

玻璃纤维布或毡应保存在阴凉、干燥处、严禁受潮，并保持干净，防止污染。

êòîòì 环氧玻璃钢、环氧酚醛玻璃钢、环氧呋喃玻璃钢的抗拉强度不得小于 ïððÓÐ¿。
环氧煤焦油玻璃钢、酚醛玻璃钢的抗拉强度不得小于 êðÓÐ¿。其抗拉强度的测试应按《玻璃
钢抗拉强度试验方法》（ ÙÞïììé— èí）进行。

耐化学型不饱和聚酯树脂玻璃钢的弯曲强度，一等品不得小于 îëðÓÐ¿，合格品不得小
于 îððÓÐ¿。其弯曲强度的测试应按《玻璃纤维增强塑料弯曲性能试验方法》（ ÙÞïììç —
èí）进行，也可根据需要进行抽测。

êòí 玻璃钢胶料的配制

êòíòï 配料容器及工具应耐腐蚀、清洁、干燥、无油污。

êòíòî 各种玻璃钢胶料的施工配比可按本规范附录 Þ附表 Þòïì¢Þòïç选用。
êòíòí 各种玻璃钢胶料的配制要求应符合本规范 ìòí的有关规定。
êòíòì 各种玻璃钢胶料在使用过程中，如有胶凝现象，不得继续使用。

êòì 玻璃钢的施工

êòìòï 玻璃钢的贴衬，一般采用手糊法。手糊法分间断法、连续法两种。酚醛玻璃钢必

须采用间断法施工。

êòìòî 间断法施工：

êòìòîòï 打底和刮腻子：将配好的打底胶料薄而均匀地涂刷于被衬件表面，自然固化不

得少于 îì¸，不得有漏涂、流淌等缺陷。其表面如有凹陷不平处，应用腻子修补填平。凹进
和凸出的焊缝及转角处应用腻子抹成圆弧过渡；

êòìòîòî 衬布：
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（ ï）玻璃布应剪边。衬布时，在贴衬玻璃布的部位先均匀涂刷一层和所衬玻璃布同宽
的胶料，随即衬上一层玻璃布，玻璃布应贴紧，赶走气泡，其上再涂一层胶料，自然固化 îì¸。
再按上述衬玻璃布的程序贴衬以下各层玻璃布，直至达到设计规定的层数和厚数；

（ î）每衬一层，均应检查其质量，如有毛刺、流淌和气泡等缺陷，应清除修理；
（ í）同层玻璃布的搭接宽度不应小于 ëð³³，搭接应顺物料流动方向，上下层的搭接

边必须互相错开，其距离不应小于 ëð³³；贴衬接管的玻璃布与贴衬内壁的玻璃布应层层错
开，搭接宽度应不小于 ëð³³；设备转角、接管处、法兰平面、人孔及其他受力并受介质冲
刷的部位，均应增加 ï¢î层玻璃布。翻边处应剪开贴紧；

（ ì）平盖可用宽幅玻璃布，一次连续成型；弧型面（如圆形或椭圆封头）可将玻璃布
剪成瓜皮形，然后贴衬；

êòìòí 连续法施工：

连续法施工的打底、刮腻子、刷面层，贴衬玻璃布的施工和玻璃布的搭接要求，均同间

断法施工。不同之处是连续法施工只在衬完最后一层玻璃布后，需自然固化 îì¸，即可进行
面层施工。

玻璃布的涂胶除刷涂外，也可采用浸揉法处理。将玻璃布放置在配好的胶料里浸泡揉挤，

使玻璃布完全浸透，然后用手挤出多余的胶料，将玻璃布拉平进行贴衬。

êòìòì 用玻璃钢作设备、管子及管件衬里隔离层时，不涂面层胶料。

êòìòë 玻璃钢衬里常温固化时间应按表 êòìòë的规定进行。
êòìòê 玻璃钢衬里热处理时间应按表 êòìòê 的规定进行。热处理应严格控制升降温度的

速度。

表 êòìòë 玻璃钢衬里常温固化时间

玻璃钢名称 常温固化天数

环氧玻璃钢

酚醛玻璃钢

环氧酚醛玻璃钢

环氧呋喃玻璃钢

环氧煤焦油玻璃钢

不饱和聚酯玻璃钢

双酚 ß不饱和聚酯玻璃钢

≥ ïë
≥ îð
≥ îð
≥ íð
≥ íð
≥ ïë
≥ îð

注：酚醛玻璃钢、环氧酚醛玻璃钢、环氧呋喃玻璃钢、双酚 ß不饱和聚酯玻璃钢宜进行热处
理固化。
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êòë 质量检查

êòëòï 玻璃钢衬里施工时，在施工的全过程中应进行质量检查。发现缺陷后应立即进

行修整，合格后才可继续施工。

在室温固化或热处理后，应进行全面质量检查，发现缺陷后应进行修补。

êòëòî 外观检查：

所有部位用自测进行检查，并应符合下列规定：

êòëòîòï 气泡：耐蚀层表面允许最大气泡直径应为 ë³³，每平方米直径不大于 ë³³
的气泡少于三个时，可不予修补，否则应将气泡划破修补；

êòëòîòî 裂纹：耐蚀层表面不得有深度 ðòë³³以上的裂纹，增强层表面不得有深度为
î³³以上的裂纹；

êòëòîòí 凹凸（或皱纹）：耐蚀层表面应光滑平整，增强层的凹凸部分厚度应不大于

厚度的 îð％；
êòëòîòì 返白：耐蚀层不应有返白处，增强层返白区最大直径应为 ëð³³；
êòëòîòë 其他：玻璃钢衬里层之间的粘接，衬里设备与基体的结合应牢固，无分层脱

层、纤维裸露、树脂结节、异物夹杂、色泽明显不匀等现象；

êòëòîòê 对于制品表面不允许存在的缺陷，应认真进行质量分析，及时修补。同一部

位的修补次数不得超过两次。如发现有大面积气泡或分层时，应把缺陷全部铲除，露出基

层，重新进行表面处理后开始贴衬施工。

êòëòí 固化度的检查应符合下列规定：

êòëòíòï 固化度外面检查：用手触摸玻璃钢制品表面是否发粘，用棉花蘸丙酮擦玻璃

钢表面，观察颜色，或用棉花球置于玻璃钢表面上能否吹掉，如手感有粘，棉花变色或棉

花球吹不动，即认为制品表面固化不合格；

êòëòíòî 树脂固化度检查：根据需要可采用丙酮萃取法抽样检查环氧玻璃钢、不饱和

聚酯玻璃钢及酚醛玻璃钢中树脂不可溶含量（即树脂固化度），其测定方法应符合《玻璃

纤维增强塑料树脂不可溶分试验方法》（ ÙÞîëéê — èç ）及《玻璃纤维增强塑料树脂含
量试验方法》（ ÙÞîëéé— èç）的规定。试样应不少于 í个，树脂固化度应不低于 èë％，
或应符合设计图纸的规定值。

êòëòì 巴氏硬度检查：

采用巴柯尔硬度计（ ØÞ¿— ï型， ÙÇÆÖçìí— ï型），在已测知固化度的玻璃钢试
件上用巴氏硬度计测出相应的巴氏硬度，随即可用测出的巴氏硬度换算出近似固化度，其

测试面应平整。测定方法应符合《纤维增强塑料巴氏（巴柯尔）硬度试验方法》（ ÙÞíëèé—
èé）的规定。

êòëòë 衬里微孔检查：

必要时，玻璃钢衬里设备可采用电火花检测器或微孔测试仪进行抽样检查。测试时采

用的测试电压或电火花长度应根据不同膜厚经试验确定，或应符合设计图纸的规定。对检

查出的缺陷应进行修补。以石墨粉为填料的玻璃钢衬里设备不得用此法检查。

é 软聚氯乙稀板衬里

éòï 一般规定

éòïòï 软聚氯乙烯板衬里工程包括：软聚氯乙烯板空铺法衬里（图 éòïòï— ï）、软
聚氯乙烯板压条螺钉固定法衬里（图 éòïòïòï— î）和软聚氯乙烯板粘接法衬里。
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节点 ×

节点 ××
熔合面

空铺法衬里总图
接管衬里图

熔合面

熔合面

熔合面

熔合面

节点 × 节点 ××

éòïòï ï
ï—金属壳体； î—支撑扁钢； í—衬里软板。

熔合面

熔合面

éòïòï î
ï—金属壳体； î—软板衬里； í—扁钢压条或硬聚氯乙烯板条；

ì—固定螺栓； ë—金属垫圈。
éòïòî 施工环境温度不宜低于 ïë℃。当低于 ïë℃时，对软聚氯乙烯板（以下简称软

板）铺衬部位可作局部加热处理，但加热应缓慢均匀，表面不得出现熔融或焦化现象。

粘接法衬里，环境相对湿度不宜大于 éð％。
éòïòí 铺衬前，应根据设备形状及大小，在被铺衬设备的底部沿周圈开设直径ì¢ïð³³

的孔 ì¢ïî个，作为注水试漏时的检漏孔（粘接法的设备可不开孔）。
éòïòì 从事软板本体熔融焊接作业的焊工，必须按附录Ø中Øòï的规定进行焊接考试。

经考试合格后，方可进行考试合格项目的焊接。取得合格证的焊工，如中断焊接工作时间

连续一年以上时，必须进行复验考试，复验考试可免去焊缝剪切强度试验。

考试不合格者，允许补考一次。补考仍不合格，则应经学习培训后，方可再次提出申

请考试。
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焊工考试由本单位焊工考试委员会负责组织，在考试委员会指定人员的监督下进行。

éòî 原材料的质量要求

éòîòï 软板的质量应符合《软质聚氯乙烯挤出板材》（ ÍÙîìë— èï）的规定。
éòîòî 软板的贮存和运输应符合《软质聚氯乙烯挤出板材》（ ÍÙîìë— èï）之五的

规定。

éòîòí 氯丁橡胶粘接剂的质量应符合本规范附录 ß附表 ßòíë的规定。
éòîòì 聚异氰酸酯的质量应符合本规范附录 ß附表 ßòíê的规定。
éòîòë 甲苯的质量应符合《石油甲苯》（ ÙÞíìðê— èð）的规定。

éòí 软聚氯乙烯板空铺法和螺钉固定法衬里施工

éòíòï 为方便施工，软板的预拼焊工作应在设备外进行。

空铺法应先铺衬立壁，后铺衬底部；压条螺钉固定法应先铺衬封头，后铺衬筒体。

éòíòî 软板下料应准确，尽量减少焊缝，不宜采用十字焊缝和焊缝上开口。形状复杂

的部位，应制作样板，按样板下料。

éòíòí 支撑扁钢或压条下料应准确。棱角应打磨掉，焊接接头应磨平，支撑扁钢与设

备内壁应撑紧。压条应用螺钉拧紧，固定牢靠。

固定螺钉与设备焊接应牢固，螺钉的丝扣应加以保护，不得受损。

éòíòì 用压条螺钉固定时，螺钉应成三角形布置（图 éòïòï— î），立面行距 Ô宜为
ìðð¢ëðð³³ 。顶盖的压条宜呈辐射形排列，卧式设备的上半部或立式设备的顶盖应适当
增加固定螺钉数。平底设备的底或卧式设备的下半部可适当减少螺钉的数量。

éòíòë 软板铺衬时，应铺放平整，不得翘曲、起褶。法兰密封面处的衬里层应平整，

不得有径向沟槽或超过 ï³³的突起。
éòíòê 软板接缝应采用热风枪本体熔融加压焊接法，不宜采用烙铁烫焊法和焊条焊接

法。搭接宽度宜为 îð¢îë³³。
éòíòé 焊接前，距离焊道每侧各 ïðð³³范围内的软板表面，应用干净抹布擦净灰尘

和油污。必要时，可用酒精进行脱脂处理。

焊接时，应用分段预热法，将其焊道预热到发软时，立即进行焊接。

焊接工艺可按本规范附录 Û附表 Ûòë的规定执行。
éòíòè 每条焊缝应一次连续焊完，接头处必须焊透。

éòíòç 焊接时，压碾锤头用力应均匀一致，并紧随焊枪向前压碾，不得中断或延后。

éòíòïð 软板与介质接触的一面ô焊后应削去边缘棱角。

éòì 软聚氯乙烯板粘结法衬里施工

éòìòï 软板下料应准确，贴衬前应进行试铺。接缝可采用对接或搭接，搭接宽度宜为

îë¢íë³³，边角应小于 íð°（图 ëòìòé）。削边应平直，宽窄一致。当接缝采用粘接时，
刀痕应磨平。

éòìòî 软板粘接面应打毛至无反光。

éòìòí 胶料的配比为氯丁胶粘剂比聚异氰酸酯为 ïðð∶ é¢ïð，甲苯适量。配置胶料
时应充分搅匀，并在 î¸内用完。

éòìòì 软板粘合面及接缝处应涂刷胶粘剂二遍，金属表面应涂刷胶粘剂二遍。两遍胶
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料总厚度应控制在 ðòï¢ðòî³³。
第二遍胶料干至微粘手时便可进行贴衬。

éòìòë 软板应按试铺顺序铺放，铺放位置应正确。

粘合时，应顺次将粘合间的气体排净，用重物加压法、辊压法或软锤敲击法进行压合，

接缝必须压合紧密，不得出现剥离和翘角等缺陷。

éòìòê 软板贴衬后，应按本规范 ëòêòë 条规定进行衬里层的外观检查和电火花针孔检
查。

éòìòé 对接缝应加贴盖缝软板，盖缝软板宜为宽 ëð³³ 、厚 ï¢ïòë³³ 。施工可采用
粘接法或本体熔融加压焊接法。

搭接缝也可采用本体熔融加压焊接法，但接缝处不得涂刷胶料。

éòë 质量检查

éòëòï 软板铺衬完毕后，应进行全面质量检查：

éòëòïòï 目测软板表面可有深度不超过 ðòë³³的裂纹、刀痕或小孔等缺陷；
焊道挤浆应连续、均匀，不得有烧焦或未焊透现象；

éòëòïòî 应按本规范第 ëòêòë 的规定，用电火花检测仪进行针孔检查。探头电火花长
度应为 îë³³；

éòëòïòí 空铺法衬里和压条螺钉固定法衬里应进行 îì¸的注水试验，检漏孔内应无渗
出。若发现渗漏，应进行修补。修补后应重新试验，直至不渗漏为合格。

è 防腐蚀涂层的施工

èòï 一般规定

èòïòï 防腐蚀涂料包括：乙烯磷化底漆（过渡漆）、过氯乙烯漆、酚醛树脂漆、环氧

树脂漆、聚氨酯漆、氯化橡胶漆、氯磺化聚乙烯漆、无机富锌漆和漆酚防腐漆。

èòïòî 涂料防腐蚀工程的原材料用量，应符合本规范附录 ß附表 ßòíè的规定。涂料
可按本规范附录 Þ附表 Þòîë、附表 Þòîê选择。

èòïòí 腻子、底漆、中间过渡漆、面漆、罩面漆应根据设计文件规定或产品说明书配

套使用。

不同厂家、不同品种的防腐蚀涂料，不宜掺和使用。如掺和使用，必须经试验确定。

èòïòì 施工环境温度宜为 ïë¢íð℃，相对湿度不宜大于 èë％（漆酚防腐漆除外），
被涂覆表面的温度至少应比露点温度高 í℃。

èòïòë 防腐蚀涂层全部完工后，应自然干燥七昼夜以上方可交付使用。

èòïòê 不应在风沙、雨、雪天进行室外涂漆。

èòïòé 防腐蚀涂料品种的选用和涂层的层数、厚度应按设计要求。

èòïòè 防腐蚀涂料和稀释剂在贮存、施工及干燥过程中，不得与酸、碱及水接触，并

应防尘、防曝晒、严禁烟火。

èòïòç 配漆所用的填料应干燥，其耐酸率不应小于 çë％，其细度要求经网号 ðòðè标
准筛筛余量不应大于 ïë％。

èòïòïð 当使用同一涂料进行多层涂刷时，宜采用同一品种不同颜色的涂料调配成颜

色不同的涂料，以防止漏涂。

èòïòïï 设备、管子和管件防腐蚀涂层的施工宜在设备、管子的强度试验和严密性试
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验合格后进行。如在试验前进行涂覆，应将全部焊缝预留，并将焊缝两侧的涂层作成阶梯

状接头，待试验合格后，按设备和管子的涂层要求补涂。

èòî 涂料的配制与施工

èòîòï 进行涂料施工时，应先进行试涂。

èòîòî 使用涂料时，应搅拌均匀，如有结皮或其它杂物，必须清除后，方可使用。

涂料开桶后，必须密封保存。

èòîòí 涂料配制与施工用的工具应保持干净，不得随便混用。

èòîòì 基层表面如有凹凸不平、焊缝波纹及非圆弧拐角处，应刮涂与涂料配套的腻子。

腻子干透后，应打磨平整，擦拭干净，然后进行底漆施工。

èòîòë 涂层的施工方法，可采用刷涂、滚涂、空气喷涂或高压无空气喷涂。

èòîòëòï 刷涂时，层间应纵横交错，每层宜往复进行（快干漆除外），涂匀为止；

èòîòëòî 空气喷涂时，喷嘴与被喷涂表面的距离应为 îëð¢íëð³³ ，并成 éð¢èð 的角
度。压缩空气压力应为 ðòí¢ðòëëÓÐ¿；

èòîòëòí 高压无空气喷涂时，压力宜为 ïïòè¢ïêòéÓÐ¿ ，喷嘴与被喷涂表面的距离不
得小于 ìðð³³；

èòîòëòì 刷涂、滚涂、喷涂均应均匀，不得漏涂。

èòîòê 涂层数应符合设计要求，面层应顺介质流向涂刷。表面应平滑无痕，颜色一致，

无针孔、气泡、流坠、粉化和破损等现象。

èòîòé 乙烯磷化漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòéòï 乙烯磷化底漆（以下简称磷化底漆）可作为碳钢和铸铁表面的磷化处理，但

不能代替耐腐蚀涂料中的底漆使用。磷化底漆应符合《 Çðê— ï乙烯磷化底漆》（分装）
（ ÆÙÞëïððé— èé）的规定。其主要质量指标应符合本规范附录 ß附表 ßòíé的规定；

èòîòéòî 磷化底漆的配制：磷化底漆由四份底漆和一份磷化液两个组份组成，其配比

不得任意改变。配制时，应先将底漆搅拌均匀，而后将底漆放入非金属容器中，边搅拌边

慢慢加入磷化液，混合均匀，静置 íð³·²后方可使用，并应在 ïî¸内用完；
èòîòéòí 磷化底漆宜喷涂。如采用刷涂，则不宜往复进行。涂层厚度为 è¢ïîμ ³。

施工粘度（涂— ì粘度计）宜为 ïë­；
调整粘度的稀释剂为乙醇与丁醇的混合液，其配比为乙醇比丁醇为 í∶ ï；
èòîòéòì 涂覆磷化底漆 î¸ 后，应立即涂覆配套耐腐蚀涂料的底漆，涂覆时间不得超

过 îì¸。
èòîòè 过氯乙烯漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòèòï 过氯乙烯漆必须配套使用，按底漆—磁漆—清漆（面漆）的顺序施工，并应

在底漆与磁漆及磁漆与清漆之间涂覆过渡漆，过渡漆的配制为底漆或磁漆比清漆为 ï∶ ï
（质量比）。过氯乙烯漆的质量应符合本规范附录 ß附表 ßòíè的规定；

èòîòèòî 过氯乙烯漆的施工，除底漆（包括其他配套底漆）外，应在前一道漆实干前

涂覆。如前一道漆已干固，在涂覆下层漆时，宜先用 È— í过氯乙烯漆稀释剂喷润一遍；
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èòîòèòí 过氯乙烯漆宜喷涂，如采用刷涂，则不宜往复进行。涂膜厚度为底漆 îð¢îëμ ³，磁漆 îð¢íð
μ ³，清漆 ïë¢îðμ ³；

过氯乙烯漆的施工粘度可按表 èòîòè的规定选取；
调整粘度的稀释剂必须采用 Èóóí过氯乙烯漆稀释剂，严禁使用醇类稀释剂或汽油；
èòîòèòì 如施工环境湿度较大，漆膜发白，可减少稀释剂用量，加入适量（约树脂量的 íð％）的 Ú— î

过氯乙烯漆防潮剂或醋酸丁酯；

èòîòèòë 当施工环境温度高于 íð℃时，可在漆中加入部分高沸点溶剂，如环己酮。
表 èòîòè 过氯乙烯漆的施工粘度ø涂— ì粘度计ô­÷

名称 喷漆 刷漆

底漆

磁漆

清漆

过渡漆

其它配套底漆

ïè¢îë
ïë¢îí
ïì¢ïè

íð¢êð
îð¢ìð
îð¢ìð
îð¢ìð
ìð¢êð

èòîòç 酚醛树脂漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòçòï 酚醛树脂漆可采用刷涂或喷涂施工；

èòîòçòî 自行配制酚醛树脂漆必须按设计规定进行，当设计无规定时，其施工配比可按本规范附录 Þ附
表 Þòîð配制；

èòîòçòí 酚醛树脂漆的配制：将固体的精萘加入乙醇中，逐步加温到 ëð¢êð℃，充分搅拌使之溶解，加
入预热至 íð℃左右的酚醛树脂，保持温度 íð¢ìð℃，搅拌均匀，然后边加填料边搅拌，混匀即可；

èòîòçòì 酚醛树脂漆的底漆和面漆每涂覆一层，必须自然干固后再进行热处理，热处理可按表 èòîòç的规
定进行。

èòîòïð 环氧树脂漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòïðòï 环氧防腐蚀涂料有环氧型、环氧酚醛型、环氧沥青型、环氧氨基型及环氧聚氨酯型等涂料；

èòîòïðòî 自配环氧树脂漆施工配比可按本规范附录 Þ附表 Þòîï、附表 Þòîî配制。配制方法和程序应符
合本规范 ìòíòë的规定；

表 èòîòç 酚醛树脂漆热处理温度及时间

热处理温度及时间

涂层名

称

自然干

固时间
ø¸÷

第一次

升温时

间ø¸÷

第一次

升温温

度ø℃÷

第一

次恒

温时

间ø¸÷

第二

次升

温时

间ø¸÷

第 二 次

升 温 温

度ø℃÷

第二

次恒

温时

间ø¸÷

第三

次升

温时

间ø¸÷

第三次

升温温

度ø℃÷

第三

次恒

温时

间ø¸÷

降温

时间

底涂层 ì¢è ë¢ê èð¢çð ì î ïîð è
自然

冷却

面涂层 ì¢è ë¢ê èð¢çð ì ì ïìð¢ïêð ïè
自然

冷却

注：升温应缓慢均匀，防止龟裂。

èòîòïðòí 双组份环氧树脂漆，必须按比例混合，充分搅拌均匀，并放置 íð³·²后方可使用，宜在 ì¸内
用完；
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èòîòïðòì 环氧树脂漆施工粘度（涂óì 粘度计），刷涂时应为 íð¢ìð­ ，喷涂时应为
ïè¢îë­；

èòîòïðòë 环氧树脂漆使用的稀释剂，其配比应为甲苯比丁醇为 é ∶ í ；环氧沥青使
用的稀释剂，其配比应为甲苯比丁醇比环已酮比氯化苯为 éç∶ é∶ é∶ é。环氧酚醛漆
使用的稀释剂为二甲苯比环己酮比醋酸丁酯为 èð∶ ïî∶ è，也可用二甲苯稀释，但其用
量不应超过总量的 îð％；

èòîòïðòê 环氧酚醛漆、环氧氨基漆为热固型涂料。其烘烤温度及程序如下：

每喷涂一层，以 ìð¢ëð℃ñ¸的升温速度升温至 ïîð¢ïëð℃，并在其温度下烘烤 íð³·²；
最后一层以同样的升温速度在 ïèð¢îðð℃下烘烤 ï¢î¸。

èòîòïï 聚氨酯漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòïïòï 聚氨酯漆宜采用 Íðïóî聚氨酯清漆、 Íðêóî聚氨酯底漆、 Íðìóì灰聚氨酯磁
漆、 Íðéóï聚氨酯腻子配套使用；

èòîòïïòî 聚氨酯底漆、磁漆应按产品规定的配套组份配制而成；

èòîòïïòí 聚氨酯漆的配制组份及比例应按表 èòîòïï的规定进行；
表 èòîòïï 聚氨酯漆配制组份表

组 成 及 配 比ø质量比÷
聚氨酯漆名称

组份 ï 组份 î 组份 í 组份 ì
铁红聚氨酯底漆

Íðêóî
预聚物

íë
环氧色浆

êë
二甲基乙醇胺

ðòïî
棕黄聚氨酯底漆

Íðêóî
预聚物

ìð
环氧色浆

êð
二甲基乙醇胺

ðòïì
黑聚氨酯腻子

Íðéóï
预聚物

ïðð
环氧色浆

ïð
二甲基乙醇胺

ðòíë
混合干粉
ïéð¢ïçð

灰聚氨酯磁漆
Íðìóì

预聚物
íë

环氧色浆
êë

二甲基乙醇胺
ðòïî

（ ï）称取组份 ï、组份 î置于清洁干燥容器中，搅匀加入组份 í，再搅拌均匀。待
气泡逸出后即可使用；

（ î）配好的漆料不得超过 ê¸（温度低于 îë℃时）；
（ í）组份 ï、组份 î用后应立即密封存放；
èòîòïïòì 每涂层间隔时间不宜超过 ìè¸，最好在第一道漆未干透时即涂覆第二道漆。

对于固化已久的涂层应用砂纸打磨后再涂刷下一道漆；

èòîòïïòë 聚氨酯漆施工粘度（涂— ì粘度计）刷涂时为 íð¢ëð­，喷涂时为 îð¢íë­。
调整粘度所用的稀释剂为 È— ïï稀释剂。亦可用无水环己酮和无水二甲苯（比例为 ï∶
ï）调配，严禁使用醇类溶剂作稀释剂。

èòîòïî 氯化橡胶漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòïîòï 氯化橡胶漆分一般型与厚浆型。厚浆型漆涂层厚度每层可达 éðμ ³；
èòîòïîòî 氯化橡胶漆施工前应先用氯化橡胶云铁防锈漆或富锌底漆打底。底漆干固

后，再进行各层漆的涂覆，每层漆的涂覆必须待前一层漆干固后进行，涂覆间隔时间应符

合表 èòîòïî的规定：
表 èòîòïî 涂覆间隔时间

温度（℃） óîð¢ð ð¢ïë ïë以
间隔时间（ ¸） îì ïî è
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èòîòïîòí 氯化橡胶漆的施工方法，可采用刷涂或滚涂，使用前必须搅拌均匀；氯化

橡胶漆可在óîð℃¢ëð℃进行施工；
èòîòïîòì 氯化橡胶漆的稀释剂可采用芳烃、酯类和酮类等溶剂。

èòîòïí 氯磺化聚乙烯漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòïíòï 双组份氯磺化聚乙烯漆的配比为：

底漆为 ß组份比 Þ组份为 ë∶ ï；
磁漆为 ß组份比 Þ组份为 ì∶ ï；
清漆为 ß组份比 Þ组份为 ì∶ ï；
配好后的漆应在 ïî¸内用完；
èòîòïíòî 氯磺化聚乙烯漆的施工可采用刷涂、喷涂、浸涂。每层涂覆间隔时间应大

于 ï¸，全部涂覆完毕，应在常温下放置 ïð¢ïë天后方可使用；
èòîòïíòí 如漆液粘度过高，可用二甲苯稀释，严禁使用其他类型稀释剂；

èòîòïíòì 氯磺化聚乙烯漆必须放置于阴凉通风处密封贮存，严防水分侵入。

èòîòïì 无机富锌漆的配制与施工应符合下列规定：

èòîòïìòï 无机富锌漆由水玻璃和锌粉配制而成。当设计无规定时，其配比可按本规

范附录 Þ附表 Þòîí、附表 Þòîì配制；
èòîòïìòî 按本规范附表 Þòîí配制无机富锌漆时，首先用水把硅酸钠调稀，再倒入锌

粉和一氧化铅搅拌均匀，静置 ï¢î¸即可涂刷。配制的漆液应在 è¸内用完；
èòîòïìòí 无机富锌漆使用稀磷酸作固化剂时，磷酸（浓度 íë ％）与水的体积比为

ïð¢ïë∶ èë¢çð；
èòîòïìòì 按本规范附表 Þòîí配制的无机富锌漆的施工程序：
应先对工件表面进行喷砂处理，使之达到 Í¿î

î

ï级，随即涂刷第一层涂料，自然干固

î¸后，用配制好的磷酸溶液在涂层上涂刷 î¢í遍，自然固化 î¸，然后用水对固化后的涂
层进行水洗，水洗可用涂刷或浇喷方法，洗净涂层表面磷酸溶液，待表面水分蒸发后，即

可进行第二遍涂层施工，重复以上固化、水洗过程，直到涂层厚度达到设计规定值为止。

èòîòïìòë 按本规范附表 Þòîì配制无机富锌漆时，应先将锌粉、硅酸钠、海藻酸钠水
溶液混合并搅拌均匀，再用网号 ðòêí标准筛过滤即为漆液。固化剂为氯化镁溶液；

èòîòïìòê 按本规范附表 Þòîì配制的无机富锌漆的施工程序：
应先对工件表面进行喷砂处理，使之达到 Í¿î

î

ï级，随即应涂刷第一层涂料，自然干固 í¢ì¸

后，用配制好的氯化镁水溶液在涂层上涂刷 î¢í遍， îì¸后用水进行水洗。水洗可用涂刷
或浇喷方法。洗净氯化镁水溶液，待表面水分蒸发后，即可进行第二遍涂层施工。重复以

上固化、水洗过程，直到涂层厚度达到设计规定值为止；

èòîòïìòé 无机富锌漆宜采用刷涂；

èòîòïìòè 涂刷无机富锌漆时，应随时搅拌防止锌粉沉淀，每次涂层厚度应为 ëð¢èð
μ ³（涂膜厚度）；
在无机富锌漆表面涂覆其他漆时，检查富锌表面应呈中性；

èòîòïìòç 使用定型产品无机富锌漆时，必须按产品说明书进行。

èòîòïë 漆酚清漆的施工应符合下列规定：

èòîòïëòï 漆酚清漆可采用刷涂、喷涂。刷涂时应纵横交错，往复进行。涂膜应均匀。

喷涂时应无露底、漏喷和流挂等现象；

èòîòïëòî 施工温度宜为 ð¢íë℃，不得在露天涂覆，严禁日光曝晒；
èòîòïëòí 施工时相对湿度应在 èð％以下，施工后相对湿度宜在 èë％以上；
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èòîòïëòì 一次涂膜厚度宜在 íðμ ³左右；
èòîòïëòë 漆酚清漆施工如添加填充料时，应自底层到面层逐层减少填充料的比例，

面层可不加填充料；

èòîòïëòê 漆酚清漆的稀释剂可采用二甲苯或二甲苯比丁醇为 ï∶ ï的混合液；
èòîòïëòé 漆酚清漆涂覆后，应自然干固 ïë天以上方可使用。

èòí 质量检查

èòíòï 在防腐蚀涂料施工过程中，应随时检查涂层层数及涂刷质量。

èòíòî 涂层施工完成后应进行外观检查，涂层应光滑平整，颜色一致，无气泡、剥落、

漏刷、反锈、锈底和起皱等缺陷。用 ë¢ïð倍的放大镜检查，无微孔者为合格。
èòíòí 当设计要求测定厚度时，可用磁性测厚仪测定。其厚度偏差不得小于设计规定

厚度的 ë％为合格。

ç 衬铅及搪铅

çòï 一般规定

çòïòï 衬铅及搪铅包括钢制工业设备、管子、管件的铅衬里及搪铅。

çòïòî 铅板焊接和搪铅可采用氢氧焰或乙炔氧陷焊接。施焊时必须采用中性焰，并应

避免仰焊。

çòïòí 焊工考试应按本规范 éòïòì和附录 Ø中 Øòî的有关规定执行。

çòî 原材料的质量要求

çòîòï 铅板应无砂眼、裂缝及厚薄不均匀等缺陷，否则应予修补或剔除。铅板表面应

光滑清洁、不得有污物、泥砂和油脂。

çòîòî 铅板的化学成分及规格应符合本规范附录 ß附表 ßòíç和附表 ßòìð的规定。
çòîòí 焊条材质应与焊件材质相同。焊条表面应干净、无氧化膜及污物。也可采用母

材制作的焊条。焊条的规格应符合表 çòîòí的规定。
表 çòîòí 焊条的规格ø³³÷

焊条号 特 ï î í ì ë
焊条规格

ø直径×长度÷
î¢í× îîð ë× îíð è× îëð ïï× îèð ïì× íðð ïè× íîð

çòîòì 搪铅常用的焊剂配比应符合表 çòîòì的规定。
表 çòîòì 搪铅常用的焊剂配比

成 分序 号

氯化锌 氯化锡 氯化亚锡 水

ï
î
í
ì

êë
îë
ìë
î

îë
ï

íë
ë¢é

íðð
éë
íð
ê

注：氯化锌、氯化亚锡和氯化锡的纯度应为 çèû以上ô水应采用蒸馏水。
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çòí 焊接

çòíòï 施焊的焊缝中不应有油脂、泥砂、水等杂质。

çòíòî 焊口边缘及焊口的坡口必须用刮刀刮净，使之露出金属光泽，并应随刮随焊。

焊缝为多层焊时，每焊完一层必须将表面刮净后，方可焊下一层。

çòíòí 铅板焊接时，焊缝应错开，避免十字交叉。错开距离不得小于 ïðð³³。
çòíòì 焊接前应将焊口相互对正，先点焊固定，点焊间距应为 îðð¢íðð³³，然后再

进行焊接。

çòíòë 平焊对接焊缝，当板厚为 ïòë¢í³³ 时，焊接不应小于两道，也可采用卷边对
接（卷边高度等于板厚），施焊时可不加焊条。当板厚为 í¢ê³³时，焊接不应少于三道；
当板厚为 ê¢ïð³³时，不应少于四道；当板厚为 ïð³³以上时，不应少于五道。焊接接头
形式应符合表 çòíòë的规定。

表 çòíòë 平焊接头形式ø³³÷

焊缝形式 板厚 Í 间隙 ¿ 钝边 ¾ 焊缝宽 ¿ï 焊缝高 ¿î

¿

¿ï

¿î

í¢ë ï¢í — îÍ ï¢î

¿

¿ï

¿î

Í
âë äî î¢í îÍ î¢í

¿ï

¿î

îð¢èð

ïòë¢ê ïòëÍ Íõï¢ïòë

çòíòê 平焊所用焊条直径、焊嘴直径与板厚的关系应符合表 çòíòê的规定。
表 çòíòê 焊条直径、焊嘴直径与板厚的关系（³³）

焊件厚度 焊条直径 氢氧焰焊嘴直径 乙炔氧焰焊嘴直径

ï¢í
í¢ê
ê¢ïî

î¢í
í¢ë
ë¢é

ðòë¢î
ðòè¢î

ïòë¢îòë

ðòë
ðòéë
ïòîë

çòíòé 立焊应采用搭接，焊条直径、焊嘴直径与板厚的关系应符合表 çòíòé的规定。
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表 çòíòé 焊条直径、焊嘴直径与板厚的关系ø³³÷
焊件厚度 焊条直径 氢氧焰焊嘴直径 乙炔氧焰焊嘴直径 焊接方法

ïòë¢í
í¢ê

ê¢ïî

不用焊条或 î¢í
î¢ì
í¢ë

ðòë¢ïòð
ïòð¢ïòë
ïòë¢îòë

ðòëð
ðòêð
ðòéë

直接法

直接法

—

çòíòè 横焊采用搭接。当板厚为 ï¢î³³时，可以不加焊条；当板厚为 í¢ì³³时，焊
接不应少于两道；当板厚为 ë¢é³³时，不应少于三道。焊条直径及焊嘴直径应符合本规
范表 çòíòé的规定，焊缝尺寸应符合本规范表 çòíòë的规定。

çòíòç 仰焊必须采用搭接，且只宜焊接板厚为 ê³³以下的铅板。

çòì 衬铅、搪铅的准备及施工

çòìòï 铅板下料场地应设置木制平台，且应平整干净，下料者应穿软底鞋。

çòìòî 敲打铅板必须使用木制工具，严禁用金属工具。

çòìòí 已下好料的铅板，应标明尺寸、编号、妥善存放。

çòìòì 自制的焊条应随用随制，不宜存放过久。

çòìòë 吊装铅板前，应清除衬铅设备内的一切杂物，并应轻起轻放，严禁用钢丝绳直

接绑扎起吊。

çòìòê 整体金属设备在衬里前，应先在外壳最低部位，钻直径为 ê¢ïð³³的小孔数个，
作为铅衬里试漏时的检漏孔。

çòìòé 衬铅可采用搪钉固定法、螺栓固定法、压板或压条固定法、铅铆钉固定法和焊

接铆钉固定法（图 çòìòé— ï¢çòìòé— ê）。
çòìòè 各固定点间的距离宜为 îëð¢çðð³³，成等边三角形排列。设备顶部可适当增

加固定点。平底设备的底部可少用或不用固定点。

图 çòìòé— ï 搪钉固定法 图 çòìòé— î螺栓固定法

ï—衬铅板； î—设备本体 ï—覆盖板； î—设备本体；
í—搪钉。 í—板带； ì—埋头螺栓； ë—衬铅板；

ëð¢êð

ï
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图 çòìòé— í 压板固定法 图 çòìòé— ì 铅铆钉固定法

ï—设备本体； î—铅衬里层； ï—衬铅板； î—设备本体；
í—碳钢压板； ì—铅覆盖板； í—焊接处； ì—铅铆钉；

图 çòìòé— ë 焊接铆钉固定法 图 çòìòé— ê 压条固定法

ï—衬铅板； î—设备本体； ï—设备本体； î—衬铅板；
í—挡板； ì—铆钉。 í—钢板压条； ì—铅防护条。

çòìòç 压条固定铅板，可采用竖向或横向压条，用扁钢条压紧，此钢条可用平头螺栓

与设备本体固定，再用铅板条防护（图 çòìòé— ê）。

图 çòìòïï 设备拐角处焊接形式

ï—设备本体； î—衬铅板。
çòìòïð 当铅板厚度在 ê³³以下时，铅板衬里采用螺栓固定法。
çòìòïï 焊缝的组对应便于施焊。方槽转角处焊缝搭接形式应符合图 çòìòïï的规定。
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í³³以下的铅板处于立、横、仰位置的焊缝应搭接。
çòìòïî 塔、罐、槽等设备的人孔、进出料口的焊接，可按图 çòìòïî— ï、图 çòìòïî—

î的规定进行。
çòìòïí 铅板与设备内壁应紧密贴合，不得凸凹不平。

çòìòïì 搪铅可采用“直接搪铅”或“间接搪铅”两种方法进行。

çòìòïìòï 直接搪铅法：

图 çòìòïî— ï 横向孔衬里及焊接 图 çòìòïî— î 上下孔衬里及焊接

ï—衬铅板； î—孔衬铅板。 ï—衬铅板； î—焊缝； í—孔衬铅板。
（ ï）搪铅的基层表面应无氧化皮、夹杂物、油脂和化学杂质等；
（ î）搪铅应在平搪的位置上进行，当基体倾斜超过 íð℃时，每次可搪 î¢ì³³厚，

搪道宽度宜为 ïë¢îë³³；
（ í）搪铅至少应搪两道。在搪完第一层铅之后，应用清水将附着在表面上的焊剂洗

净，并用刮刀将表面刮光，然后再进行第二层搪铅直至所需厚度。最后一层必须用火焰重

熔一次，使其平整；

çòìòïìòî 间接搪铅法：

（ ï）应先在被搪表面采用加热涂锡法进行挂锡，应薄而均匀，挂锡厚度应为 ïë¢îð
μ ³，然后再搪铅；
（ î）搪铅温度应控制在 ïçð¢îíð℃之间，以防锡层熔化流淌。
çòìòïë 搪铅时，每层应进行中间检查。其厚度应厚薄一致，不应有夹渣、裂纹、鼓

泡、气孔、焊瘤等缺陷。

çòë 质量检查

çòëòï 铅衬里检查：

çòëòïòï 外观检查：用目测或 ë¢ïð倍的放大镜全面检查衬铅板表面不得有机械损伤、
凹陷或减薄。焊道应平整均匀，无缩孔、偏歪、错口等缺陷为合格；

çòëòïòî 剖割检查：当对焊道质量有明显怀疑时，可对该焊道进行剖割检查，焊道应

夹层、气孔、未焊透等缺陷；

çòëòïòí 常压设备必须进行盛水试漏。受压设备应进行水压试验。试验的压力为工作

压力的 ïòîë倍时，稳压 í¢ë³·²，然后降至工作压力，检查检漏孔处无泄漏为合格；
çòëòïòì 衬后的零部件，可进行充气试验。将空气通入衬铅零、部件衬里的夹层中，

使其压力维持 ïçêï¢îçìîÐ¿（ îðð¢íðð³³ØîÑ）。
在焊缝处涂上肥皂水，检查无肥皂泡发生为合格；

çòëòïòë 作气密试验时，可将氨气通入设备衬里的夹层中，其压力维持 çè¢ïçêÐ¿
（ ïð¢îð³³ØîÑ ），用浸有酚酞批示剂的试纸在焊道上移动，试纸不变色即为合格。修
焊缺陷处时，必须置换合格，方可动火施焊；
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也可采用浓度为 îð％的硫酸涂于铅表面， í¸后用水清洗，再用刚果红试剂检查焊缝
和怀疑部位，以刚果红不变成兰色为合格。

çòëòî 搪铅层的检查：

çòëòîòï 外观检查：用目测或 ë¢ïð 倍的放大镜检查表面无裂纹、缩孔、夹渣等缺陷
为合格；

çòëòîòî 厚度检查：可采用磁性厚度测量仪进行。如设计对厚度偏差无规定时，其厚

度允许偏差为 ð¢îë％。不同部位均应测量的检测点应不少于 í点；
çòëòîòí 剖割检查：在搪铅表面选定 î¢í处，用扁铲的搪铅层铲掉，检查厚度和结合

情况，厚度必须符合设计要求，结合层无气孔、夹渣为合格；

çòëòîòì 搪铅层表面微孔检查，应按下列方法之一进行：

（ ï）在搪铅设备内装入 ë％的硫酸，停放 îì¸后把酸放掉，再停放 îì¸，检查搪铅
层没有锈蚀点即为合格；

（ î）在搪铅表面上，均匀涂抹 îð％的硫酸，放置 ìè¸，检查无腐蚀点为合格；
或采用刚果红检查，其方法应按本规范 çòëòïòë的有关规定进行；
çòëòîòë 特殊重要的设备，可用超声波探伤器进行检查，以确定搪铅层与设备本体是

否结合紧密。

çòëòí 对铅衬里层和搪铅层的所有缺陷和在检查中破坏的部位，必须全部修补好后，

重新进行检验直至合格。

ïð 气喷涂

ïðòï 一般规定

ïðòïòï 气喷涂包括铝、锌线材的气喷涂。

ïðòïòî 喷涂施工条件：环境温度应高于 ë℃，或基体金属表面温度应比露点温度高 í
℃。在雨天、潮湿或盐雾的环境中，喷涂作业必须在室内或工棚中进行。

ïðòïòí 经喷砂处理后的金属表面、喷涂层表面（含中间层），不得污染或用沾有油

脂的手触摸。

ïðòïòì 喷涂厚度应符合设计文件规定。如无规定时，喷铝厚度宜为 ðòî¢ðòîë³³，喷
锌厚度宜为 ðòï¢ðòïë³³。
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ïðòî 原材料的质量要求

ïðòîòï 采用射吸式气喷枪（ ÍÏÐ— ï型）时，应采用Φ î³³或Φ í³³的金属丝。
铝丝含铝量不应低于 ççòë％，锌丝含锌量不应低于 ççòèë％。使用时，金属必须保持表面
光洁、无油、无折痕。

ïðòîòî 氧气纯度应为 ççòî ％以上。压缩空气的质量应符合本规范 íòíòî 的规定。乙
炔气纯度应为 çêòë％以上，并应净化或干燥。

ïðòí 气喷涂施工

ïðòíòï 经喷砂后的基体表面，应尽快进行喷涂，其间隔时间越短越好。在晴天或不

太潮湿的天气，间隔时间不得超过 ïî¸；在雨天潮湿或含盐雾的环境，间隔时间不得超过
î¸。

ïðòíòî 使用氧气前，应将氧气瓶的出口阀门瞬间开放，以吹出积尘。使用新胶管或

较长时间未用的旧胶管时，应吹除管内积尘。

ïðòíòí 喷枪使用前应作气密性试验。

ïðòíòì 检查减压阀是否正常，并调整适当。检查油水分离器的作用是否良好，工作

前应把积水放掉。

ïðòíòë ÍÏÐ— ï型气喷枪使用的气体工艺要求应符合下列规定：
ïðòíòëòï 氧气使用压力应为 ðòì¢ðòêÓÐ¿（常用 ðòìÓÐ¿）；
ïðòíòëòî 乙炔气使用压力应为 ðòðë¢ðòïÓÐ¿（常用 ðòðéÓÐ¿）；
ïðòíòëòí 压缩空气使用压力应为 ðòë¢ðòêÓÐ¿。
ïðòíòê 在点火前，必须将喷枪总阀全开，除去氧气、压缩空气及乙炔气的混合物。

点火时，金属丝应伸出喷嘴的空气风帽外 ïð³³以上，并必须在金属丝不断输送时方能点
火。

ïðòíòé 点火工作完毕后，应仔细检查调整金属丝输送速度及氧气、压缩空气、乙炔

气的压力，直至正常为止。

ïðòíòè 喷涂时，喷枪与工件应成垂直方向。在无法垂直的情况下，喷枪与工件表面

的斜度不应小于 ìë °。喷枪与加工件的表面距离应为 ïîð¢ïëð³³ ，最大距离不宜超过
îðð³³。

ïðòíòç 喷涂层厚度超过 ðòï³³ 时，应分层喷涂。前一层与后一层必须进行 çð °交
叉或 ìë°交叉喷涂。如果喷涂小件或薄壁件时，应控制工件温度不得超过 ïðð℃。当工
件温度大于 ïðð℃时，应停止喷涂，待工件降温至 ìð¢ëð℃时，再进行喷涂。

ïðòíòïð 喷枪移动速度宜为 íðð¢ìðð³³ñ­，调节喷枪火花的密集度，可保证熔融材料
的细密度。必须防止工件表面有局部过热或喷涂层局部过厚的现象。

ïðòíòïï 喷涂过程中，不得用手抚摸被喷涂的表面。

ïðòíòïî 喷涂完毕后，将喷枪总阀回到全关位置。关闭氧气、压缩空气、乙炔气的各

路阀门，拆除各路胶管，按喷枪说明书保养喷枪。
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ïðòì 质量检查

ïðòìòï 喷涂层的检查：

ïðòìòïòï 外观检查：用目测或 ë¢ïð倍的放大镜进行检查。喷涂层表面应无杂质、翘
皮、鼓泡、裂纹、大熔滴及胶皮等现象为合格；

ïðòìòïòî 厚度检查：用磁性测厚仪进行检查。测得的任何一点厚度值，不得低于设

计规定的最小厚度值；

ïðòìòïòí 孔隙率的检查：清除喷涂层表面的油污、尘土并进行干燥，然后用浸有

ïð¹ñïððð³´ 的铁氰化钾或 îð¹ñïððð³´ 的氯化钠溶液的试纸覆盖在喷镀层上 ë¢ïð³·² ，试
纸上出现的兰色斑点不应多于 ï¢í点ñ½³î为合格。

ïðòìòî 检查中发现的缺陷经补喷后，重新进行上述检验直至合格。

ïï 安全技术

ïïòðòï 参加防腐蚀工程的操作人员和管理人员，施工前必须进行安全技术教育，必

要时应进行安全技术考试，考试不合格者不得独立操作。

ïïòðòî 易燃、易爆和有毒材料，应存放在专用仓库内。存放时每个品种应隔开适当

距离。仓库应有专人管理，库内设置明显标志。

ïïòðòí 材料仓库及施工现场，必须有足够的消防水源，配备相应的消防设施，并应

经常检查。消防道路应畅通。

ïïòðòì 所有的电气设备必须接地。每个电源开关应安装漏电安全保护开关。设备、

管道内照明装置应采用保护罩保护，防止灯泡打破引起火灾，电压不得高于 îìÊ 。灯线
必须是胶皮线，不得漏电。在易燃、易爆环境中使用的电气设备、照明灯具及开关应选用

防爆型。一切电气工具在作用完后或操作人员离开工作岗位时，必须关闭电气开关，切断

电源。

ïïòðòë 金属表面喷砂前，应检查喷砂设备、管道压力表等，一切正常时，方可开车。

操作时，待操作人员拿好喷枪并发出信号后，方可将压缩空气送入喷砂设备。操作终了或

中途停车时，应等喷砂管内压缩空气排净后，方可放下喷枪。喷砂时，无关人员不得靠近

喷砂现场。

ïïòðòê 用水稀释硫酸、盐酸、硝酸时，必须一面搅拌，一面将酸慢慢倒入水中，不

得将水直接倒入酸内。操作时应备有 î¢ë％的碳酸钠溶液。如酸接触皮肤时，应及时用水
冲冼。

ïïòðòé 在高度 î³以上的脚手架或吊架上进行操作时，应戴安全帽及安全带。对高、
低血压、弱视、耳聋、平足等健康上有异常的人，严禁高空作业。

ïïòðòè 起重机、绞车、绑绳套及叉车的开动，要有专人操作，并应规定操作信号。

对起重机具要进行定期检查。

ïïòðòç 施工现场应设置排风通风设备，有害气体粉尘不得超过允许含量极限。其值

应符合表 ïïòðòçóï¢表 ïïòðçóóì的规定。施工人员要站在上风操作。对工作间和防腐容器内，
每日均应使用有害气体检测管进行多次快速检测。

ïïòðòïð 氟硅酸钠有毒，苯磺酰氯对呼吸道及粘膜有强烈的刺激性。操作人员未穿戴

必备的劳动保护用品时，不得进行施工。

有接触防腐蚀材料过敏的人员不得从事防腐蚀工程的施工。

PDF 文件使用 "pdfFactory Pro" 试用版本创建           www.fineprint.com.cn

http://www.fineprint.com.cn


ïïòðòïï 现场玻璃钢衬里的施工，应添加阻燃剂。如未添加时，必须进行特殊交底。

表 ïïòðòç— ï 危险物品的贮存及操作的指定数量

分 类 品 种 数量øÔ÷
第一石油类

第二石油类

丙酮、甲苯、汽油

二甲苯、煤油

ïðð
ëðð

表 ïïòðòç— î 仓库及操作场所空气中有害气体、蒸汽的最高允许浓度

编号 品 名 最高允许浓度ø³¹ñ³í÷
ï
î
í
ì
ë
ê
é
è

二甲苯

甲 苯

丙 酮

煤 油

溶剂汽油

乙 醇

苯乙烯

环己酮

ïðð
ïðð
ìðð
íðð
íëð
ïëðð
ìð
ëð

表 ïïòðòç— í 仓库及操作场所空气中有害粉尘的最高允许浓度

编号 物质名称 最高允许浓度ø³¹ñ³í÷

ï
î

含有 ïðû以上游离二氧化硅的粉尘
ø石英、石英岩等÷
其它各种粉尘

î
ïð

表 ïïòðòç— ì 仓库及操作场所空气中有害金属粉尘的最高允许浓度

编号 物质名称 最高允许浓度ø³¹ñ³í÷
ï
î

铅及无机化合物

铝、氧化铝、铝合金

ðòðï
î

ïïòðòïî 橡胶硫化作业前，硫化罐应定期检查。硫化时，要有专人操作，硫化后，应

注意在罐内不得发生负压。必须严格遵守压力容器管理规定。

ïïòðòïí 在封闭式容器内进行防腐蚀作业时，至少设有二个人孔，并按设备容积和每

日防腐作业量，设置送排气量机，保证足够的换气量。并应有操作人员出入的专用口。

ïïòðòïì 在易燃、易爆气体环境中，动火除必须办理动火证外，还应经安全部门批准

后，方可动火。

ïïòðòïë 操作人员必须熟悉有关氧气瓶、乙炔瓶及用电方面的安全技术知识。操作时，

乙炔瓶、氧气瓶和喷枪必须成三角地带放置，相隔 ïð³ 以上；乙炔瓶应有可靠的防止回
火安全装置。

ïïòðòïê 易挥发的可燃气体，如苯、汽油、酒精和各种溶剂，应保存在密封的容器内，

避免日光曝晒，并应与热源，火种和施工现场隔离。

ïïòðòïé 易燃、易爆区操作人员不得穿带钉鞋，不得穿非阻燃型化纤织物，不得携带

火柴、打火机等引燃物。并应防止铁件互碰引起火花，设备均应设有静电接地。

ïïòðòïè 严禁熔融的铅与水或潮湿的物质接触，以防飞溅。

ïïòðòïç 承受压力的施工机具、设备应备有安全装置和压力表，严格遵守压力容器管
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理规定，并应进行定期校验。

ïïòðòîð 从事防腐蚀工程的操作人员，应采取下列劳动保护措施：

ïïòðòîðòï 操作人员应根据本规范有关章、节的要求，配备必要的劳动保护用品：如

工作服（呢子、绸子、防静电）、鞋、手套、帽、防护眼镜、防尘防毒口罩、防护面具、

急救氧气呼吸器、毛巾、肥皂及防护油膏等；

ïïòðòîðòî 操作人员每半年应进行一次健康检查，不适合从事某项防腐蚀作业的人

员，应调离此项工作岗位；

ïïòðòîðòí 食物、饮料不得带入施工现场，更不得在现场进餐，下班后应洗漱更衣方

得离开施工现场；

ïïòðòîðòì 操作人员应按国家有关规定享有必要的保健待遇。

ïî 工程验收

ïîòðòï 防腐蚀工程未经交工验收，不得交付生产使用。

交工验收必须在该项防腐蚀工程的全部工序完成后方可进行。

ïîòðòî 交工验收时，应提交下列资料：

ïîòðòîòï 设备、管子及管件的出厂合格证（或其抄件）和其它质量检验文件；

ïîòðòîòî 各种耐腐蚀制成品的配比及其指定质量指标的试验报告和现场复验报告；

ïîòðòîòí 设计变更通知单、材料代用的技术文件以及施工过程中对重大技术问题的

处理记录；

ïîòðòîòì 隐蔽工程自检记录。

ïîòðòí 凡施工质量不符合设计和本规范的要求时，必须经反修合格后，方可办理交

工。

ïîòðòì 设备、管子及管件防腐蚀工程施工及验收记录应符合表 ïîòðòì— ï的格式，
各种防腐蚀制成品的试验报告应符合表 ïîòðòì— î的格式。

表 ïîòðòìóï 工业设备、管道防腐蚀工程施工及验收记录表

工程编号或名称： 年 月 日

基层表面处理 隔离层 防腐面层
防腐

部位
处理

方法

检验结果

（等级）
名称

层数或

厚度
检验结果 名称

层数

或厚度
检验结果

质量

评定

技术负责人： 施工班ø组÷ 质检员：
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表 ïîòðòìóî 防腐材料及制成品试验报告

工程编号或名称： 年 月 日

制品名称：

使用部位及用途：

原材料技术指标：

名称 牌号 指标 质量评定

施工配合比：

养护条件：

试验项目及结果：

指标
项目

规范要求值 实际试验值
质量评定

主管： 审核： 试验者：

附录 ß 原材料的质量指标

附表 ßòï 铸石板质量指标

项 目 指 标

外观

耐酸度øû÷
吸水率øû÷
抗压强度øÓÐ¿÷
弯曲强度øÓÐ¿÷
耐急冷、急热性能

水浴法 îð¢éð℃ 反复一次

或气浴法 îë¢îðð℃ 反复一次

灰黑色
âçç
äï

âëèè
âêë

ëðñïìö

ö注： ëðñïì表示取 ëð块试样ô不合格者不超过 ïì块即认为合格。
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附表 ßòî 不透性石墨板质量指标

石墨种类

项 目

酚醛浸

渍石墨

改性酚醛

浸渍石墨

呋喃浸

渍石墨

水玻璃浸

渍石墨

容重ø¹ñ½³í÷ îòðí ïòèð ïòèð —

抗压强度øÓÐ¿÷ ＞ ëç ＞ íçòî ＞ ìç ＞ ìðòé
抗拉强度øÓÐ¿÷ ＞ ïîòë ＞ éòë ＞ éòë ＞ ëòð
渗透性水压øÓÐ¿÷ ＞ ðòê ＞ ðòê ＞ ðòê ＞ ðòí
最高使用温度（℃） ïèð ＜ ïèð ＜ îðð ìðð

长期使用温度（℃） óíð¢ïîð óíð¢ïîð óíð¢ïèð óíð¢íéð

附表 ßòí 水玻璃的质量指标

指 标
项 目

钾水玻璃 钠水玻璃

外 观 无色透明液体ô无杂质 略带黄色的透明粘稠状液体

模 数

密度ø¹ñ½³í÷
îòê¢îòç

ïòíè¢ïòìë

注：①水玻璃胶泥所用水玻璃密度为 ïòíè¢ïòìë ¹ñ½³í；

②水玻璃的模数或密度如不符合上述要求时ô应按本规范的附录 Ü进行调整。

附表 ßòì 氟硅酸钠的主要质量指标

项 目 指 标

纯度øû÷
含水量øû÷

细度øðòïë³³筛孔÷

≥ çë
≤ ï

全部通过

注：受潮结块时应在不高于 ïðð℃的温度下烘干并研细全部通过孔径 ðòïë³³的筛。

附表 ßòë Û型环氧树脂的质量指标
项 目 Û— ìì Û— ìî
外 观 淡黄至棕黄色粘厚透明液体

环氧值ø当量ñïðð¹÷
软化点（℃）

ðòìï¢ðòìé
ïî¢îð

ðòíè¢ðòìëí
îï¢îé

注：贮存期为一年ô超过贮存期可按产品标准规定项目进行检验。如符合质量要求时ô
仍可使用。

附表 ßòê 酚醛树脂质量指标

项 目 指 标

外观

游离酚含量øû÷
游离醛含量øû÷
含水率øû÷
粘度ø落球粘度计 îë℃ôÍ÷

棕红色粘稠液体

＜ ïð
＜ î
＜ ïð
ìë¢êë

注：①酚醛树脂一般在常温下贮存期为一个月ô为延长树脂的贮存时间ô可采用冷藏法
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或加入 ïðû的苯甲醇ô贮存期可延长到三个月左右。苯甲醇的质量指标应符合
本规范附录 ß附表 ßòîð的规定。

②酚醛树脂在使用前必须将树脂表面析出的水倒掉。
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附表 ßòé 呋喃树脂质量指标

指 标
项 目

糠 醇 型 糠 酮 型 糠醇糠醛型

外观

树脂含量øû÷
水分øû÷
ÐØ值
粘度ø涂— ì粘度计 îë℃ôÍ÷

红棕色粘稠液

＞ çë
＜ ï

é

黑棕色粘稠液

＞ çì
＜ ï

é

棕褐色液

—

—

—
îð¢íð

注：①糠酮型呋喃树脂主要用于配制环氧呋喃树脂；

②呋喃树脂的贮存期一般为一年左右。

附表 ßòè 煤焦油质量指标

指 标
项 目

一 级 二 级

密度ø¹ñ½³í÷
水分øû÷
灰分øû÷
游离碳øû÷
粘度øÛèð÷

ïòïî¢ïòîð
≤ ìòð
≤ ðòïë
≤ êòð
≤ ëòð

ïòïí¢ïòîî
≤ ìòð
≤ ðòïë
≤ ïðòð
≤ ëòð

注：煤焦油在使用时ô应在 ïïð¢ïëð℃时脱水ô滤去杂质ô冷却后备用ô其含水率不得大于
ïû。

附表 ßòç 不饱和聚酯树脂质量指标

指 标
项 目

双酚 ß型 邻苯型

外观

酸值øÕÑØ ³¹ñ¹÷
粘度øîë℃ôÐ¿ô­÷
固体含量øû÷
胶化时间øîëð℃ ³·²÷

黄色透明液
ïî¢îí

îòë¢èòë
ëð¢êë
è¢íð

黄色透明液
ïé¢îé

îòë¢éòë
êð¢éð
ïð¢íð

注：贮存期 îð℃时为六个月ôíð℃为三个月。

附表 ßòïð 乙二胺质量指标

项 目 指 标

外观ø目视÷
纯度øû÷
含水率øû÷

无色透明液体

＞ çð
＜ ï
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附表 ßòïï 间苯二胺质量指标

项 目 指 标

密度（ ¹ñ½³í）

沸点ø℃÷
熔点（℃）

ïòïíç
îèì¢îèé

êí¢êë

附表 ßòïî 二胺烯三胺质量指标

项 目 指 标

含量øû÷
其它胺类øû÷
灼烧残渣øû÷
沸程øïèð¢îïð℃÷

≥ çð
＜ í
≤ ðòï
≥ çðû

附表 ßòïí 聚酰胺树脂质量指标

项目 ÌÇ— îðð ÌÇ— îðí ÌÇ— íðð
外观

胺值

棕红色粘稠液

îïë± ë
棕色粘稠液

îðð± îð
棕色粘稠液

íïë± ïë

附表 ßòïì Ìíï质量指标
项 目 指 标

粘度ø厘泊÷
密度øîë℃÷

胺值（ ÕÑØ ³¹ñ¹）

ïïðð¢ïíðð
ïòðè¢ïòðç
ìêð¢ìèð

注：贮存期为一年ô属低毒固化剂。

附表 ßòïë Ýîð质量指标
项 目 指 标

粘度ø涂óì粘度计 îë℃ôÍ÷
密度（ ¹ñ½³íôîë℃）
胺值（ ÕÑØ ³¹ñ¹）

ïîð¢ìðð
ïòïð
âìëð

注：贮存期为一年ô属低毒固化剂。

附表 ßòïê ÒÖ— î型质量指标
项 目 指 标

密度（ ¹ñ½³íôîë℃）
粘度ø涂— ì粘度计 îë℃ôÍ÷
胺值（ ÕÑØ ³¹ñ¹）

ïòðè¢ïòïð
íðð¢êðð
êëð¢ëð

注：贮存期为一年ô属低毒固化剂。
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附表 ßòïé 苯磺酰氯的质量指标

项 目 指 标

纯度øû÷
密度（ ¹ñ½³íôïë℃）
凝固点（℃）

＞ çèòë
ïòíé¢ïòìï

ïì¢ïê

附表 ßòïè 对甲苯磺酰氯的质量指标

项 目 指 标

纯度øû÷
熔点ø℃÷
灼烧残渣

çé
êéòë¢éï

ðòï

附表 ßòïç ÒÔ型质量指标
项 目 指 标

密度（ ¹ñ½³íôîë℃）
酸值（以 ØîÍÑì计û）
游离酚øû÷
粘度ø涂— ì粘度计 îë℃ôÍ÷

ïòïê± ðòðï
ïè± î
＜ ê

îð¢íð

注：贮存期不超过一年。

附表 ßòîð 苯甲醇的质量指标

项 目 指 标

外观

纯度øû÷
游离酸øû÷

无色透明液体

＞ çç
＜ ðòðí

附表 ßòîï 硫酸的质量指标

项 目 指 标

纯度øû÷
密度ø¹ñ½³í÷

灼烧残渣含量（û）
外观

≥ çè
ïòèì
≤ ðòï

无色透明液体

附表 ßòîî 乙醇的质量指标

项 目 指 标

纯度øû÷
水分øû÷
密度ø¹ñ½³í÷
外观

≥ çë
≤ ï
ðòéç

无色透明液体
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附表 ßòîí 丙酮的质量指标

项 目 指 标

外观

纯度øû÷
沸点（℃）

含水率øû÷
密度（ ¹ñ½³í）

无色透明液体

＞ çð
ëëòë¢ëé
＜ ðòê

ðòéçð¢ðòéçì

附表 ßòîì 甲苯的质量指标

项 目 指 标

外观ø目视÷
纯度øû÷
沸点（℃）

含水率øû÷

无色透明液体

＞ çç
ïðç¢ïïð
＜ ï

附表 ßòîë 二甲苯的质量指标

项 目 指 标

外观

密度（ ¹ñ½³í）

纯度øû÷

淡黄色液体
ðòèìð¢ðòèéð
≥ éë

附表 ßòîê 苯乙烯的质量指标

项 目 指 标

外观

密度（ ¹ñ½³í）

纯度（û）

无色透明液体
ðòçðëè¢ðòçðíð
≥ çð

附表 ßòîé 填料的质量指标

项 目 指 标

耐酸度øû÷
含水率øû÷
细度

≥ çë
≤ ðòë
ðòïë³³筛孔筛余不大于 ëû
ðòðç³³筛孔筛余不大于 ïë¢íðû

注：①水玻璃胶泥不宜单独使用石英粉；

②树脂胶泥采用酸性固化剂时ô填料的耐酸度不应小于 çèûô并用下列方法之一检
验ô合格后方可使用。

检验方法：

（ ·）做 í½³× í½³× í½³胶泥试块ô刮平待凝固后ô如有起鼓现象ô则为不合格ô
必须进行酸洗处理å
（ ··）将粉料置于烧瓶中ô加盐酸使之淹没ô如没有气泡逸出则为合格ô必须酸洗处
理。

PDF 文件使用 "pdfFactory Pro" 试用版本创建           www.fineprint.com.cn

http://www.fineprint.com.cn


附表 ßòîè ÕÐ×粉料的质量指标
项 目 指 标

耐酸度øû÷
含水率øû÷
粒度 ðòðç³³
筛孔筛余量øû÷
ðòìë³³
筛孔筛余量øû÷

＞ ðòçë
＜ ðòë

ëð¢ëë

ë¢ïë

附表 ßòîç ×Ù×耐酸灰质量指标
指 标

项目
水分øû÷ 含量øû÷ 规格（目） 质量比（û）

氟硅酸钠 äðòí âçç äïèð êòë

石英粉 äðòí Í·Ñîâçè èð¢ïîð
äïèð

ïïòë
ïë

长石粉 äðòí Í·Ñîâêë ìð¢ïîð
äïèð

îíòî
íìòí

矾士渣 Í·Ñîâìç äïèð éòë

硅胶 工业用 äïèð îòð

附表 ßòíð 糠醇糠醛胶泥粉的质量指标

项 目 指 标

体积安定性

硬化时间øîð¢îë℃÷
合格

≤ ïî¸
注：糠醇糠醛胶泥粉已含有固化剂。

附表 ßòíï 自然硫化橡胶板机械物理性能质量指标

胶种牌号

性能

项目

软 胶

扯断强度（ÓÐ¿） ≥ ïð
扯断伸长率øû÷ ≥ íëð

软胶与金属剥离强度（ Òñ½³） ≥ éð
硬度（邵氏 ß） ëë¢éð
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附表 ßòíî 预硫化橡胶板机械物理性能质量指标

胶种牌号

性能

项目

软 胶

扯断强度（ÓÐ¿） ≥ ë
扯断伸长率øû÷ ≥ ìðð

软胶与金属剥离强度（ Òñîòë½³） ≥ éð
硬度（邵氏 ß） ìé¢ëé ìé¢ëé

附表 ßòíí 常压热水硫化橡胶板机械物理性能质量指标

胶种牌号

性能

项目

硬 胶 软 胶

扯断强度（ÓÐ¿） ≥ ïî
扯断伸长率øû÷ ≥ íëð
硬胶与金属结合力（ÓÐ¿） ≥ ê
硬度（邵氏） çð± ë éð± ë

附表 ßòíì 常压蒸汽硫化橡胶板机械物理性能质量指标

胶种牌号

性能

项目

硬胶、半硬胶 软 胶

扯断强度（ÓÐ¿） ≥ ïð
扯断伸长率øû÷ ≥ íëð

硬胶与金属结合力（ÓÐ¿） ≥ ê
硬度（邵氏 ß） âçè ëë¢éð

附表 ßòíë 氯丁胶粘剂质量指标

项 目 指 标

外观

固体含量øû÷
粘度øîë℃ôÐ¿ôÍ÷
使用温度（℃）

米黄色粘稠液体

≥ îë
î¢í
≤ ïïð

附表 ßòíê 聚异氰酸酯质量指标

项 目 指 标

外观

ÒÝÑ含量øû÷
不溶物含量øû÷

紫红色或红色液体

îð± ï
≤ ðòï
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附表 ßòíé 磷化底漆的质量指标

项 目 指 标

磷化底漆外观

磷化液外观

漆膜外观

粘度ø未加磷化液前涂— ì粘度计÷（ Í）
干燥时间（ ¸）
附着力（ÓÐ¿）

黄色半透明粘稠液体

无色至微黄色透明液体

黄绿色半透明
íð¢éð

ðòë
ðòï

附表 ßòíè 过氯乙烯漆、环氧树脂漆、聚氨基甲酸酯及其配套底漆的质量指标

指 标

涂漆名称
漆膜颜色及外观

粘度ø涂óì粘
度计÷øÍ÷

干燥时间

øîì¢îê℃ô相
对湿度

êð¢éðû÷ø¸÷

附着力

ø级÷

Ùðéóí 各色过氯乙烯腻子
øÆÞÙóëïðêêóèé÷

色调不规定 ô腻子膜应平
整ô无明显粗粒

äí —

Ùðêóì铁红过氯乙烯底漆
øÆÞÙóëïðêëóèé÷

铁红 ô色调不规定 ô漆膜平
整ô无粗粒

êð¢ïìð äï äî

Ùëîóï 各色过氯乙烯防腐漆
øÆÞÙóëïðêéóèé÷

符合标准样板及色差范围ô
漆膜平整光亮

íð¢éë äï äí

过

氯

乙

烯

漆

及

配

套

底

漆
Ùëîóî过氯乙烯防腐漆
øÆÞÙóëïðêèóèé÷

浅黄色透明溶液ô无显著机
械杂质

îð¢ëð äï —

Èðèóï各色乙酸乙烯无光乳胶
漆øÆÞÙóëïðéðóèé÷

符合标准样板及色差范围ô
平整无光

ïë¢ìë
ø加 îðû水测

定÷
äî —

Ýðêóï铁红醇酸底漆
øÆÞÙóëïðïðóèé÷

漆膜平整无光ô色调不规定
êð¢ïîð äîì ï

过

氯

乙

烯

漆

及

配

套

底

漆

Øðêóî铁红环氧酯底漆
øÆÞÙóëïðìèóèé÷

铁红 ô色调不规定 ô漆膜平
整

ëð¢èð äîì ï

Øðéóë各色环氧酯腻子
øÆÞÙóëïðëðóèé÷

色调不规定ô涂刮后腻子层
应平整 ô无明显粗粒 ô无擦
痕ô无气泡ô干后无裂纹

— äîì —

Øðêóï 云铁环氧沥青底漆ø分
装÷

红褐色ô色调不规定ô平光
äîì äî

Øëîóíí 各色环氧防腐漆ø分
装÷

奶白ô灰色ô黑色ô近似标准
样板ô无可见的粗粒

íðø用 èð¹涂
料ôîð¹二甲
苯测定

äîì

Øðïóì环氧沥青漆ø分装÷ 黑色光亮 ìð¢ïðð äîì äí

环

氧

漆

Øðïóï环氧清漆ø分装÷ 透明无机械杂质 êð¢çð äîì
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续附表 ßòíè
指 标

涂 漆 名 称
漆膜颜色及外观

粘度ø涂óì粘度
计÷øÍ÷

干燥时间øîì¢îê℃ô相
对湿度 êð¢éðû÷ø¸÷

附着力

ø级÷
Íðêóî铁红、棕黄聚氨酯底漆
ø分装÷

铁红 ô棕黄色 ô漆膜平
整

äîì äî

Íðìóì灰聚氨酯磁漆ø分装÷ 灰色ô漆膜平整ô光亮 äîì äî

聚

氨

酯

漆

Íðïóî聚氨酯清漆ø分装÷ 黄或棕色ô漆膜透明 äîì äî

Úëðóíï各色酚醛耐酸漆
符合标准样板、在色

差范围内

表干≤ ìô实干≤ ïèø温
度 îë ± ï ℃ô相对湿度
êë± ëû÷

≤ ï

Úðìóêð各色酚醛无光磁漆 éð¢ïïð­ø涂óì÷
表干≤ ìô实干≤ ïèø温
度 îë ± ï ℃ô相对湿度
êë± ëû÷

≤ ï

Úëðóï 酚醛环氧酯烘干防腐
蚀清漆

符合标准样板、在色

差范围内

表干≤ ìô实干≤ èø温度
îë ± ï ℃ô相对湿度 êë
± ëû÷

≤ ï

酚

醛

防

腐

漆

Úëîóëî 各色酚醛环氧酯烘干
防腐蚀漆

符合标准样板、在色

差范围内

表干≤ ìô实干≤ ïèø温
度 îë ± ï ℃ô相对湿度
êë± ëû÷

≤ ï

ÖëîóïøÕëîóï÷氯磺化聚乙烯
漆

符合标准样板、在色

差范围内
底漆 èð¢ïíð

表干≤ ðòëô实干 îì¸øîë
± ï℃ô相对湿度 éëû÷

≤ î

Öëîóî氯磺化聚乙烯漆
符合标准样板、在色

差范围内

中间漆
ïðð¢îðð

表干≤ ðòëô实干 îì¸øîë
± ï℃ô相对湿度 éëû÷

≤ î

Öëîóí 氯磺化聚乙烯耐水涂
料

符合标准样板、在色

差范围内
面漆 êð¢ïðð

表干≤ ðòëô实干 îì¸øîë
± ï℃ô相对湿度 éëû÷

≤ î

Öëîóì 氯磺化聚乙烯耐油涂
料

符合标准样板、在色

差范围内

表干≤ ðòëô实干 îì¸øîë
± ï℃ô相对湿度 éëû÷

≤ î

氯

磺

化

聚

乙

烯

漆
Öëîóë 氯磺化聚乙烯管道防
腐涂料

符合标准样板、在色

差范围内

表干≤ ðòëô实干 îì¸øîë
± ï℃ô相对湿度 éëû÷

≤ î

漆

酚

漆

Öóðçóïî漆酚清漆 深棕色 ëð¢ïðð
表干äîô实干 îì¸ôø温度
ïë¢íë ℃ ô相对湿度≥
éëû÷

附表 ßòíç 铅板的化学成分øÙÞïìéð— èè÷
主要成分øû÷ 杂质含量øû÷≤金属

分类
牌号

Ð¾≥ Í¾ ß¹ Ý« Í¾ ß­ Þ·

纯

铅

Ð¾ï

Ð¾î

Ð¾í

ççòççì
ççòç
ççòð

—

—

—

ðòðððë
ðòððî
ðòððí

ðòððï
ðòðï
ðòï

ðòððï
ðòðë
ðòë

ðòðððë
ðòðï
ðòî

ðòððí
ðòðí
ðòî
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续附表 ßòíç
主要成分øû÷ 杂质含量øû÷≤金属

分类
牌号

Ð¾≥ Í¾ Í² Æ² Ú» 总和

纯

铅

Ð¾ï

Ð¾î

Ð¾í

ççòççì
ççòç
ççòð

—

—

—

ðòððï
ðòðï
ðòî

ðòðððë
ðòððî
ðòðï

ðòðððë
ðòððî
ðòðï

ðòððê
ðòï
ïòð

附表 ßòìð 铅板的尺寸及其允许偏差øÙÞïìéð— èè÷
厚度允许偏差 宽度允许偏差 长度允许偏差

厚度
普通精度 较高精度 äïððð ≥ ïððð ≤ ëððð âëððð

ðòë ± ðòïð ± ðòðë
ïòð ± ðòïë ± ðòïð
ïòë ± ðòïë ± ðòïð
îòð ± ðòïë ± ðòïð
îòë ± ðòïë ± ðòïð
íòð ± ðòîð ± ðòïë
íòë ± ðòîð ± ðòïë
ìòð ± ðòîð ± ðòïë
ìòë ± ðòîð ± ðòïë
ëòð ± ðòîé ± ðòîð
êòð ± ðòîé ± ðòîð
éòð ± ðòîé ± ðòîð
èòð ± ðòíë ± ðòîë
çòð ± ðòíë ± ðòîë

ïðòð ± ðòíè ± ðòíð
ïîòð ± ðòíè ± ðòíð

õîð
ð

õíð
ð

õìð
ð

õêð
ð

附录 Þ 施工配比

附表 Þòï 热碱除油配比及工艺条件

编 号 组成ø¹ñ´÷ 处理温度（℃） 处理时间ø³·²÷

ï

氢氧化钠 ëð
磷酸三钠 íð
水玻璃 ë
碳酸钠 íð
水 余量

ïðð íð¢ìð

î

氢氧化钠 íð
磷酸三钠 ïë
水玻璃 ïë
硫酸钠 ë
水 余量

èë¢çë îð¢íð

注：①为加速除油过程ô应经常搅拌；
②工件经除油处理后ô应用热水洗涤至中性ô然后用布擦干净或烘干å
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③施工方法可采用浸泡法或喷射法。

附表 Þòî 乳化液除油配比

序号 名 称 质量比øû÷
ï 煤油 êé
î 松节油 îîòë
í 月桂酸 ëòì
ì 三乙醇胺 íòê
ë 丁基溶纤剂 ïòë

注：①操作温度：室温å
②施工方法可采用喷淋法或浸渍法。

附表 Þòí 酸洗液的配比方法及工艺条件

名 称 配 比
处理温度

（℃）

处理时间

（ ³·²）
备 注

工业盐酸（û）
乌洛托平（û）
水

ïë¢îð
ðòë¢ðòè
余量

íð¢ìð ë¢íð
除铁锈快ô效果好ô适
用于钢铁表面严重

锈蚀的工件

工业盐酸ø密度 ïòïè÷（ ¹ñ´）
工业硫酸ø密度 ïòèì÷（ ¹ñ´）
乌洛托平 （ ¹ñ´）
水

ïïð¢ïèð
éë¢ïðð

ë¢è
余量

îð¢êð ë¢ëð
适用于钢铁及铸铁

工件除锈

工业硫酸ø密度 ïòèì÷（ ¹ñ´）
食盐（ ¹ñ´）
若丁或硫脲（ ¹ñ´）
水

ïèð¢îðð
ìð¢ëð

è
余量

êë¢èð ïê¢ëð

适用于铸铁及清理

大块锈皮ô若铸铁表
面 有 型 砂 ô 可 加
î¢ëû氢氟酸

工业磷酸（û）
水

î¢ïë
余量

èð íð¢êð 适用于锈蚀不严重

的钢铁工件ô常用作
涂料的基体金属表

面处理

附表 Þòì 碱性钝化液配比及工艺条件

名称 配比 溶液 °Ø值 处理温度（℃） 处理时间（³·²）
亚硝酸钠

水

ðòë¢ëû
余量

ç¢ïð 室温
ë

注：①溶液的酸碱度可用碳酸钠进行调节å
②防止溶液中混入氯离子å
③亚硝酸钠应密封存放ô钝化溶液应随配随用ô以防失效å
④施工方法可采用浸泡法或喷淋法å
⑤钝化液在排放前应经处理ô并不得与酸接触。
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附表 Þòë 水玻璃耐酸胶泥施工配比

胶 泥 配 比 ø质量比÷
名称

ï î í
钠水玻璃

钾水玻璃

氟硅酸钠

铸石粉

瓷粉

石英粉比铸石粉为 é： í
石墨粉

ÕÐ×粉料
×Ù×耐酸灰

ïðð
—

ïë¢ïè
îëë¢îéð

øîðð¢îëð÷
øîðð¢îëð÷
øïðð¢ïëð÷
—

—

—
ïðð
—

—

—

—

—
îìð¢îëð
—

ïðð
—

—

—

—

—

—

—
îìð¢îëð

注：①表中氟硅酸钠用量是按水玻璃中氧化钠含量的变动而调整的ô氟硅酸钠纯度按
ïððû计；
②配比 ï的填料可选一种使用。

附表 Þòê 环氧树脂胶泥施工配比

胶泥配比ø质量比÷名 称

ï î
环氧树脂 Û— ìì
环氧树脂 Û— ìî

ïðð
ïðð

固

化

剂

乙二胺

乙二胺比丙酮为 ï： ï
间苯二胺

二乙烯三胺

ëçð号
苯二甲胺

聚酰胺
Ìíï
Ýîð
ÒÖ— î型

ê¢è
øïî¢ïê÷

øïë÷
øïð¢ïî÷
øïë¢îð÷
øïç¢îð÷
øìð¢èð÷
øïë¢ìð÷
øîð¢îë÷
øïë¢îð÷

ê¢é
øïî¢ïì÷

øïë÷
øïð¢ïî÷
øïë¢îð÷
øïç¢îð÷
øìð¢èð÷
øïë¢ìð÷
øîð¢îë÷
øïë¢îð÷

增塑剂：邻苯二甲酸二丁酯 ïð ïð

填

料

石英粉ø或瓷粉÷
铸石粉

硫酸钡

石墨粉

ïëð¢îëð
øïèð¢îëð÷
øïèð¢îëð÷
øïðð¢ïêð÷

ïëð¢îëð
øïèð¢îëð÷
øïèð¢îëð÷
øïðð¢ïêð÷

注：①乙二胺用量以乙二胺为 ïððû计ô若纯度不足时ô应换算增加å
②固化剂和填料可任选一种使用。
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附表 Þòé 酚醛树脂胶泥施工配比

名 称 胶泥配比ø质量比÷
酚醛树脂 ïðð ïðð

固

化

剂

ïò苯磺酰氯
îò对二甲苯磺酰氯
íò硫酸乙酯ø硫酸比乙醇为 ï： î¢í÷
ìòÒÔ型
ëò复合固化剂
øï÷对甲苯磺酰氯比硫酸乙酯为 é： í
øî÷苯磺酰氯比硫酸乙酯为 ï： ï

ê¢ïð
øè¢ïî÷
øê¢è÷

øè¢ïî÷
øê¢ïð÷

ê¢ïð

稀释剂：丙酮或乙醇 ð¢ë

填

料

ïò石英粉
îò瓷粉
íò铸石粉
ìò石英粉比铸石粉为 è： î
ëò硫酸钡
êò石墨粉

ïëð¢îðð
øïëð¢îðð÷
øïèð¢îíð÷
øïëð¢îðð÷
øïèð¢îîð÷
øïèð¢îíð÷

ïëð¢îðð
øïëð¢îðð÷
øïèð¢îíð÷

øçð¢ïîð÷

注：①表中固化剂和填料都可任选一种使用å
②耐氢氟酸工程ô填料应选用硫酸钡粉å
③使用 ÒÔ型固化剂时ô稀释剂宜用乙醇。

附表 Þòè 呋喃胶泥施工配比

胶泥配比ø质量比÷
名 称

糠醇树脂 糠酮树脂 糠醇糠醛树脂

呋喃树脂 ïðð ïðð ïðð
稀释剂：甲苯或丙酮 ð¢ïð ð¢ïð

固

化

剂

苯磺酰氯

苯磺酰氯比磷酸为 ìæíòë¢ë
硫酸乙酯ø硫酸比乙醇为 î¢íæï÷

ïð
（ è¢ïî）

ïð¢ïì

增塑剂 亚磷酸三苯酯ø液体÷ ïð ïð

填

料

ïò石英粉或瓷粉
îò石英粉比铸石粉为 çæï或 èæî
íò硫酸钡
ìò胶泥粉

ïíð¢îðð
øïíð¢ïèð÷
øïèð¢îîð÷

ïíð¢îðð
øïíð¢ïèð÷
øïèð¢îîð÷

íëð¢ìðð

注：①表中固化剂按呋喃树脂品种选用；粉料可任选一种å
②耐氢氟酸工程ô填料应选用硫酸钡粉å
③固化剂苯磺酰氯与磷酸可同时加入树脂中ô搅拌均匀后再加入填料。

PDF 文件使用 "pdfFactory Pro" 试用版本创建           www.fineprint.com.cn

http://www.fineprint.com.cn


附表 Þòç 环氧酚醛树脂胶泥施工配比

胶泥配比ø质量比÷
名 称

ï î

粘结剂
环氧树脂

酚醛树脂

éð
íð

éð
íð

固化剂
乙二胺

ÒÖ— î
ê¢è

è¢ïë

增塑剂 邻苯二甲酸二丁酯 ð¢ïð ð¢ïð

填料

铸石粉

石英粉或瓷粉

石墨粉

øïèð¢îîð÷
ïëð¢îðð
øèð¢ïîð÷

ïèð¢îîð
øïëð¢îðð÷
øçð¢ïîð÷

注：填料可任选一种使用。

附表 Þòïð 环氧呋喃树脂胶泥施工配比

胶泥配比ø质量比÷
名 称

ï î

粘结剂
环氧树脂

呋喃树脂

éð
íð

éð
íð

固化剂

ÒÖ— î
乙二胺

二乙烯三胺âçëû

ê¢è
ïð

è¢ïë

ïð

增塑剂 苯二甲酸二丁酯 ð¢ïð ð¢ïð

填料

铸石粉

石英粉或瓷粉

石英粉比铸石粉为 îæí
石墨粉

ïèð¢îðð
øïëð¢îðð÷
øïèð¢îîð÷
øçð¢ïëð÷

ïèð¢îðð
øïëð¢îðð÷
øïèð¢îîð÷
øçð¢ïëð÷

注：填料可任选一种使用。

附表 Þòïï 环氧煤焦油树脂胶泥施工配比

胶泥配比ø质量比÷
类 别 加工

煤焦油
甲苯

环氧

树脂
甲苯

乙二胺æ丙酮
ïæï溶液

石英粉

ïò无液剂型 ïðð ïðð ïî¢ïê ìîì
îò有液剂型 èë ïë èë ïë ïðòî¢ïì ìîð
注：①加工煤焦油应用高温煤焦油å
②环氧树脂一般用 Û— ëï、 Û— ìì、 Û— ìî等。
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附表 Þòïî 双酚 ß不饱和聚酯树脂胶泥施工配比
名 称 胶泥配比ø质量比÷

双酚 ß不饱和聚酯树脂 ïðð

ëðû过氧化环己酮糊 î¢ì

环烷酸钴苯乙烯溶液 ðòë¢ì

石英粉 îðð¢îëð

铸石粉 øîëð¢íðð÷

附表 Þòïí 预硫化丁基胶板胶粘剂配合比与使用时间

项 目 胶粘剂 ß 胶粘剂 Þ
体积比（ ï） 质量比 体积比（ ï） 质量比

ï＃胶粘剂 ïòðð ðòêìï ïòðð ðòìéê

î＃胶粘剂 ðòìð ðòíîï ïòðð ðòìéê

硬化剂 ðòðë¢ðòðê ðòðì¢ðòðë ðòðè¢ðòï ðòðë¢ðòðê

使用时间 îð℃（ ¸） î î

干燥时间 îð℃（ ³·²） êð íð

附表 Þòïì 环氧树脂玻璃钢的施工参配比ø质量比÷
名称 底漆 腻子 贴衬布 面漆

环氧树脂 Ûóìì ïðð ïðð ïðð ïðð
乙二胺 ê¢è ê¢è ê¢è ê¢è
间苯二胺 øïì¢ïê÷ øïì¢ïê÷ øïì¢ïê÷ øïì¢ïê÷
丙酮 îð¢íð ð¢ïð ïð¢ïë ïð¢ïë
粉料 ð¢îð ïëð¢îðð ë¢ïð ð¢ïð
注：乙二胺、间苯二胺纯度按 ïððû计ô配比时可任选一种。粉料可选瓷粉、石英粉或辉绿
岩粉。

附表 Þòïë 酚醛玻璃钢的施工配比ø质量比÷
名称 底漆 腻子 贴衬布 面层

环氧树脂 Û— ìì ïðð — — —

酚醛树脂 îïíð号 ïðð ïðð ïðð

苯磺酰氯 ê¢è ê¢è ê¢è

乙二胺 ê¢è

丙酮 ìð¢ëð

乙醇 ïð¢îð ïð¢îð

粉料 ïë¢îð ïîð¢ïëð ïð¢ïë ïð¢ïë
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附表 Þòïê 环氧酚醛玻璃钢的施工配比ø质量比÷
名称 底漆 腻子 贴衬布 面层

环氧树脂 éð éð éð éð

酚醛树脂 íð íð íð íð

乙二胺 ì¢ê ì¢ê ì¢ê ì¢ê

间苯二胺 øïî¢ïì÷ øïî¢ïì÷ øïî¢ïì÷ øïî¢ïì÷

丙酮 îð¢îë ð¢ïð ïë¢îð ïð¢ïë

粉料 ë¢ïð ïëð¢îðð ïð¢ïë ð¢ïð

注：乙二胺、间苯二胺纯度按 ïððû计ô配比时可任选一种。粉料可选瓷粉、石英粉或
铸石粉。

附表 Þòïé 环氧呋喃玻璃钢的施工配比ø质量比÷
名称 底漆 腻子 贴衬布 面层

环氧树脂 éð éð éð éð

呋喃树脂 íð íð íð íð

乙二胺 ì¢ê ì¢ê ì¢ê ì¢ê

间苯二胺 øïî¢ïì÷ øïî¢ïì÷ øïî¢ïì÷ øïî¢ïì÷

丙酮 îð¢îë ð¢ïð ïð¢ïë ïð¢ïë

粉料 ë¢ïð ïëð¢îðð ïð¢ïë ð¢ïë

注：乙二胺、间苯二胺纯度按 ïððû计ô配比时可任选一种。粉料可选瓷粉、石英粉或
铸石粉。

附表 Þòïè 环氧煤焦油玻璃钢的施工配比ø质量比÷
名称 底漆 腻子 贴衬布 面层

环氧树脂 ïðð ëð ëð ëð

煤焦油 ëð ëð ëð

丙酮 ìð¢ëð — — —

甲苯或二甲苯 ïð¢ïë ïð¢ïë

乙二胺 ê¢è í¢ì í¢ì í¢ì

粉料 ïë¢îð ïîð¢ïëð í¢ì ë¢ïë

附表 Þòïç 不饱和聚酯玻璃钢施工配比ø质量比÷
名 称 底漆 腻子 贴衬布 面层

不饱和聚酯树脂 ïðð ïðð ïðð ïðð

ëðû过氧化氢环己酮糊 î¢ì î¢ì î¢ì î¢ì

环烷酸钴苯乙烯溶液 ðòë¢ì ðòë¢ì ðòë¢ì ðòë¢ì

粉 料 ð¢ïë ïëð¢îðð ïð¢ïë ð¢ïë
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附表 Þòîð 酚醛树脂漆配比

配 比 ø质量比÷
名 称

ï î í
酚醛树脂 ïðð ïðð ëð

精萘øâçèû÷ ç ç

乙醇 îë îð ëð

石墨粉 îð¢íð îð¢íð ñ

瓷粉 ïè

甲苯 ïë

注：①面层可不加粉料å
②配比 î热处理温度为 ïíð℃ô恒温 è¢ïð¸。

附表 Þòîï 自配环氧树脂漆配比

配 比 ø质量比÷
名 称

ï î
环氧树脂øÛ— ìì、 Û— ìî÷ ïðð ïðð

间苯二胺 ïì¢ïê

乙二胺 ê¢è

邻苯二甲酸二丁酯 ïð

丙酮ø或乙醇÷ øîð¢íð÷ øíð¢íë÷

粉料：石墨粉、石英粉、铸石粉、瓷粉 îë¢íð íð

注：①间苯二胺、乙二胺纯度按 ïððû计ô粉料可任选一种。如选用石墨粉、用量应适
当减少；

②表中括号内的数字为代用或可选用的数字。

附表 Þòîî 自配环氧酚醛树脂涂料配比

名 称 配 比 ø质量比÷
环氧树脂øÛìì÷ íð

醇溶性热固型酚醛树脂 éð

丙酮ø工业用÷ ïî

乙醇ø工业用÷ îè

注：自配环氧树脂涂料应混合搅拌均匀ô并放置 ìð³·²后使用。

附表 Þòîí 无机富锌漆配比ø配比一÷
材料名称 规格 质量比

锌粉 细度 ïîð¢îðð目 ïðð

硅酸钠 模数 íòð¢íòî ïé¢ïç

自来水 ïð¢ïî

黄丹ø一氧化铅÷ 工业品 ï¢î
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附表 Þòîì 无机富锌漆配比ø配比二÷
材料名称 规格 质量比

锌粉 细度 ïîð¢îðð目 ïðð

硅酸钠 模数 íòð¢íòî êòé

ïû海藻酸钠水溶液 ïêòé

îèû氧化镁水溶液 适量

附表 Þòîë 不同环境对涂料的选择

涂料种类

介质

氯磺化聚

乙烯漆

酚醛

树脂漆

过氯乙烯

树脂漆

环氧

树脂漆

聚氨

酯漆

无机

富锌漆
漆酚

树脂漆

氯化

橡胶漆

耐 酸 √ √ √ √ √ √

耐 碱 √ √ √ √ √

耐盐雾 √ √ √ √

耐溶剂 √ √ √

耐 油 √ √ √ √ √

耐 水 √ √ √ √ √ √

耐 热 √ √

耐 候 √ √ √

一 般

附表 Þòîê 不同涂覆表面对底漆的选择

涂覆表面 底漆类别

黑色金属 醇酸、酚醛、沥青、烯类、环氧、硝基、过氯乙烯

铅及铅合金 酚醛、醇酸、烯类、环氧

镁及镁合金 同上

锌 烯类、酚醛、环氧

附录 Ý 原材料和制成品的试验方法

Ýòï 一般规定

Ýòïòï 本规范所列试验方法凡国家标准有规定者按国家标准执行，无国家标准者按本

规范试验方法执行。

Ýòïòî 原材料经试验结果不合格者，应加倍取样，进行重复试验如仍不合格者，则不

予验收。

Ýòî 主要原材料取样法

Ýòîòï 耐酸砖和铸石板的取样应按《耐酸砖》（ ÙÞèìèè— èé）或《铸石制品检验、
验收、标志、包装运输规则》（ ÖÝîëè— èï）执行。

Ýòîòî 粉料取样时应从每批中的不同地点（不少于 ë处）共取 ëµ¹，搅拌均匀后取样
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ïµ¹。
Ýòîòí 水玻璃取样时，应先将桶内水玻璃搅匀，如数桶水玻璃混合使用时，应先在大

容器内充分混合均匀后再取样。

取样可用直径 ï½³的玻璃管，以管内外液面相平的速度插入桶的中部取样，取不少于
ëðð¹的平均试样，装入清洁、干燥带有盖子的瓶中以供检验。
桶装时每批取样件数不少于 ëð％，且不少于 í桶。
Ýòîòì 树脂分桶取样时，试样应不少于 ëðð¹，桶内树脂表面若析出水分，应在取样

前倒掉。

Ýòí 原材料的试验方法

Ýòíòï 耐酸砖、板、铸石板、粉料的耐酸度测定法：

Ýòíòïòï 耐酸砖耐酸率的测定应按《耐酸砖》（ ÙÞèìéé— èé）执行；
Ýòíòïòî 铸石板耐酸率测定应按《铸石板耐酸碱腐蚀性能试验方法》øÖÝîëèóèï÷执行；
Ýòíòïòí 粉料的耐酸率测定，粉料的细度应取原有细度。

将试样在 ïðë¢ïïð℃烘干至恒重，冷却后用千分之一天平称取试样 ï¹置于 îëð³´的
锥形烧瓶内，加入硫酸（化学纯 çë¢çè％） îë³´，并在烧瓶上连接冷凝管将烧瓶加热至
沸腾，保持 ï¸ 后停止加热。待瓶内硫酸蒸汽完全消失时，拆去冷凝管。一面摇动锥形烧
瓶，一面慢慢注入蒸馏水 ëð³´ ，同时用少量蒸馏水冲浇冷凝管和塞子，并将冲洗后的水
收集在同一烧瓶内。为了避免试样损失，过滤时可向烧瓶内加入少量用无碳滤纸制成之滤

纸浆。过滤时先将定量纸浆放在带有中速滤纸（兰带的）之漏斗底上，用热蒸馏水冲洗烧

瓶，并将此水注入漏斗，然后用热蒸馏水洗涤滤纸上残渣，至洗涤水（用 ðòï％甲基橙溶
液试验）无反应为止。将带有残渣的滤纸干燥并在瓷坩埚内碳化，灼烧至恒重。

耐酸率按下式计算：

耐酸率（％）ã
î

ï

Ù

Ù × ïðð （附 Ý— ï）

式中：Ｇ ï——灼烧后残渣质量（ ¹）；
Ｇ î——试样质量（ ¹）。
取两次平行试验的平均值作为试验结果，平行试验的误差应在 ðòë％以内。
Ýòíòî 耐酸砖的吸水率测定应按《耐酸砖》（ ÙÞèìèè— èé）执行。
Ýòíòí 耐酸砖和铸石板的热稳定性测定法：

Ýòíòíòï 耐酸砖热稳定性的测定应按《耐酸砖》（ ÙÞèìèè— èé）执行；
Ýòíòíòî 铸石板热稳定性的测定应按《铸石板材耐急冷急热性能试验方法》

（ ÖÝîêï— èï÷执行。
Ýòíòì 粉料的含水率和细度体积安全性测定法：

Ýòíòìòï 含水率测定：

用百分之一天平称取试样 ïðð¹，在 ïðë¢ïïð℃烘干至恒重，冷却后称重。
含水率按下式计算：

含水率（％）ã
Ù

ÙÙ ïó × ïðð （附 Ý— î）

式中：Ｇ—烘干前试样质量， ¹；
Ｇ ï—烘干后试样质量， ¹。

Ýòíòìòî 细度测定：

用百分之一天平称取已烘干至恒重的试样 ëð¹，倒入规定筛孔的筛内。过筛时使试样
均匀分布在筛网上，应反复摇动，摇动速度约每分钟 ïîë次。将近筛完时，除去筛底，改
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在纸上筛动，至每分钟通过筛孔的质量不超过 ðòðë¹为止。称取筛余物，以其克数乘 î即
得筛余百分数。以不超过表 ìòîòê规定的筛余量为合格。
当用两种筛孔的筛子控制细度时，通过上一级筛孔的试样，应全部倒入下一级筛孔的

筛内，进行过筛，不得散失。

Ýòíòë 粉料的亲水系数测定法：

用百分之一天平称取经烘干至恒重并冷至室温的粉料两份各 ë¹ ，分别置于两瓷皿内
加入蒸馏水 ïë¢íð³´，用橡皮杆仔细研磨 ë³·²，然后将试样冲洗到 ïðð³´的量筒内（量
筒刻度为 ðòë³´ ，该刻度应用滴管加以校正），使量筒的水面读数为 ëð³´ 。在另一个瓷
皿内，以脱水煤油代替蒸馏水，按上述同样方法进行处理。

当两个量筒内的沉积粉料膨胀停止后，读其体积数。

亲水系数ã
î

ï

Ê

Ê （附 Ý— í）

式中：Ｖ ï──水中沉积物的体积（ ½³í）；

Ｖ î──煤油中沉积物的体积（ ½³í）。

取两次试验的平均值作为试验结果，两次试验的偏差，在用同样液面时的读数不超过

± ðòî½³í，而亲水系数不得超过± í％。
Ýòíòê 水玻璃的模数测定法：

Ýòíòêòï 氧化钠含量测定：

用万分之一天平称取试样 ï¹置于锥形瓶内，加蒸馏水 ëð³´摇匀。加入 ðòï％的 ï∶
ï 水醇溶液的溴酚兰指示剂 ï¢î 滴，以 ðòëÒ 盐酸溶液滴定，至兰色变为无色或略带黄色
为终点。

氧化钠含量（％）ã
Ù

ðíïòðÒÊ ×× × ïðð （附 Ý— ì）

式中：Ｖ—耗用盐酸溶液之毫升数；

Ｎ—盐酸溶液当量数；

Ｇ—试样质量（ ¹）。
Ýòíòêòî 二氧化硅含量测定：

在上述测定后的溶液内加入氧化钠 ë¹ ，摇匀，此时溶液又转为兰色。加入 ðòî ％的
甲基红批示剂 ï³´，溶液变为黄绿色。用 ðòëÒ盐酸溶液滴定至红色，再过量 î¢í³´，然
后用 ðòëÒ氢氧化钠溶液回滴至黄绿色为终点。
二氧化硅含量按下式计算：

二氧化硅含量（％）ã ïðð
Ù

ðïëîòðÒ÷ÊÊø îï l
lló （附 Ý— ë）

式中：Ｖ ï—耗用盐酸溶液的毫升数；

Ｖ î—耗用氢氧化钠溶液换算成盐酸的毫升数；

Ｎ—盐酸溶液当量数；

Ｇ—试样质量（ ¹）。
（ í）模数计算：
水玻璃模数为其组成中二氧化硅与氧化钠的克分子比值：

Ýòíòé 水玻璃的密度测定法：

把试样置于 îëð³´的量筒内，温度调至 îð℃。把标准比重计（四位读数）轻轻浸入
液内，待其停止下沉，平视液面，读出比重数字，即为密度。
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Ýòíòè 氟硅酸钠的纯度、含水率和细度的测定法：

应按《氟硅酸钠》（ ØÙï— îïï— êë）进行测定。
Ýòíòç 耐酸水泥中氟硅酸钠含量的测定：

从混有氟硅酸钠的耐酸水泥中精确称取试样 ï¹，置于 íðð³´烧杯中，加入 ïëð³´热
蒸馏水，搅拌后煮沸 ïë³·²，然后趁热过滤，用热水洗净（至少十次），保存滤液，滤液
中加入 ì¢ë滴酚酞，用 ðòïÒ氢氧化钠标准液滴至微红色，测定结果按下式计算：

氟硅酸钠（％）ã ïðð
Ù

ðìîðîòðÊÒ lll （附 Ý— é）

式中：Ｎ—氢氧化钠浓度（标准溶液）；

Ｖ—消耗氢氧化钠标准液的毫升数；

Ｇ—试样质量（ ¹）；
ðòðìîðî—氟硅酸钠的毫克当量。

Ýòíòïð Û型环氧树脂的环氧值和软化点测定法：
应按《 Û型环氧树脂》（ ØÝî— éìï— éî）执行。
Ýòíòïï 酚醛树脂的游离酚含量、游离醛含量、含水率和粘度测定法：

Ýòíòïïòï 游离酚含量测定：

用万分之一天平称取试样 ï¹，置于 ïððð³´的圆底烧瓶内，加入乙醇 îð³´使其溶解。
加入蒸馏水 ëð³´，然后将蒸馏出的游离酚馏出物收集在 ïððð³´的容量瓶内。控制蒸馏速
度为 ìð¢ëð³·²内蒸馏物约 ëðð³´。当以饱和溴水滴入蒸馏物内无白色沉淀时停止蒸馏。
将馏分用水稀释至 ïððð³´刻度，充分摇匀。
用移液管吸馏出物ïðð³´，移入容积为ëðð³´带塞的锥形瓶内。加入ðòïÒ溴溶液îë³´，

再加入试剂级的盐酸 ë³´，在室温下放在暗处 ïë³·²。加入 ïð¹碘化钾溶液 îð³´，在暗
处再放 ïð³·²。然后加入氯仿 ï³´。用 ðòðïÒ硫代硫酸钠溶液滴定至碘色将近消失时再加
入淀粉指示剂约 ï³´，继续滴定至蓝色恰好退尽为止。
同时进行空白试验。把 îð³´乙醇用蒸馏水稀释至 ïððð³´，然后取其 ïðð³´按上述步

骤进行试验。

游离酚含量按下式计算：

游离酚含量（％）ã ïðð
Ù

ðïëêèòðÒ÷ÊÊø îï llló （附 Ý— è）

式中：Ｖ ï—空白试验耗用硫代硫酸钠溶液之毫升数；

Ｖ î—试样试验耗用硫代硫酸钠溶液之毫升数；

Ｎ—硫代硫酸钠溶液当量数；

Ｇ—试样质量（ ¹）。
Ýòíòïïòî 游离醛含量测定：

用万分之一天平称取试样 í¹，置于 íðð³´的烧瓶内。加入洒精 ïðð³´，用玻璃棒搅
拌均匀，制成试样溶液，盖好备用。

在烧杯内加入酒精 ëð³´，加入 ï％酚溴蓝指示剂 í滴，再加入试样溶液 ïð³´，然后
用稀盐酸中和至黄色。加入 ïð％羟基胺盐酸 ïð³´，摇动 ïð¢ïë³·²，用 ðòïÒ氢氧化钠溶
液滴定至绿色。

不加入试样溶液按上述同样方法作空白试验。

游离醛含量按下式计算：

游离醛含量（％）ã ïðð
Ù

ðíòðÒ÷ÊÊø îï l
lló （附 Ý— ç）

式中：Ｖ ï—试样试验耗用氢氧化钠溶液之毫升数；
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Ｖ î—空白试验耗用氢氧化钠溶液之毫升数；

Ｎ—氢氧化钠溶液当量数；

Ｇ—试样质量（ ¹）。
Ýòíòïïòí 含水率测定：

用万分之一天平称取试样 ïð¹置于 îëð³´的圆底烧瓶内。加入三混甲酚 ëð³´，再加
入水饱和苯 èð³´ 。接上蒸馏接收器和回流冷凝器，控制温度使溶剂回流速度每分钟 î¢ë
滴，回流 ï¸以上，至无水分流出为终点。
含水率按下式计算：

含水率（％）ã ïðð
Ù

Ùï l （附 Ý— ïð）

式中：Ｇ ï—蒸馏水分质量（ ¹）；
Ｇ—试样质量（ ¹）。

Ýòíòïïòì 粘度测定：

应按《涂料粘度测定法》（ ÙÞïéîí— éç）执行。
Ýòíòïî 呋喃树脂的固体含量、灰分、含水率和粘度测定法：

Ýòíòïîòï 固体含量测定：

先将表面皿在 ïðë¢ïïð℃烘干至恒重。并在干燥器内冷却至室温。
用万分之一天平称取试样 ïð¹于表面皿中，在 ïéð℃的温度下烘干至恒重。
固体含量按下式计算：

固体含量（％）ã ïðð
Ù

Ùï l （附 Ý— ïï）

式中：Ｇ ï—试样烘干后质量（ ¹）；
Ｇ—试样烘干前质量（ ¹）。

Ýòíòïîòî 灰分测定：

先将瓷坩埚灼烧至恒重，并冷却至室温。然后用万分之一天平称取试样 ï¹ ，置于埚
内，再灼烧至恒重。

灰分按下式计算：

灰分（％）ã ïðð
Ù

Ùï l （附 Ý— ïî）

式中：Ｇ ï—灼烧后试样质量（ ¹）；
Ｇ—灼烧前试样质量（ ¹）。

Ýòíòïîòí 含水率测定：

先取试样约 ï¹于比色管中，加入无水乙醇溶解，再加入 ðòï¹无水硫酸铜，摇匀后观
察无水硫酸铜是否呈蓝色。如呈蓝色则说明有水分存在。

然后用万分之一天平称取试样 ïð¹ ，置于容积为 îëð³´ 的圆底烧瓶内，加入甲苯
ïðð³´。接上蒸馏接受器和回流冷凝器，回流 ï¸以上，至无水分离出为终点。
含水率按下式计算：

含水率（％）ã ïðð
Ù

Ùï l ø附 Ý— ïí）

式中：Ｇ ï—蒸出水分质量（ ¹）；
Ｇ—试样质量（ ¹）。

Ýòíòïîòì 粘度测定：

应按《涂料粘度测定法》（ ÙÞïéîí— éç）执行。
Ýòíòïîòë 糠酮糠醛呋喃粉料体积安定性测定法：

糠酮糠醛胶泥粉用糠酮糠醛呋喃胶泥测定。
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将树脂与粉料按配合比混合，搅拌均匀后装入 íð³³× íð³³× íð³³试模内，振实
并刮平表面，在 îð¢îë℃下养护，固化时材料在试模内没有起鼓，即为安定性合格；

Ýòíòïí 煤焦油的含水率测定法：

应按《煤焦油》（ ÙÞíéðï— èí）执行。
Ýòíòïì 乙二胺的纯度测定法：

预先将 íð³´乙醇放入 îðð³´烧杯中，加 ðòî¢ðòîë¹试样，再加一吸管（约 ë³´） çë
％的水杨酸，摇匀使成结晶状。再加 ìð³´蒸馏水放置 ï¸左右，放置时温度最好维持在 ïð
℃以下。

用 í号砂芯吸滤管，其一端与抽吸管连接，另一端插入溶液中进行抽气过滤，除去滤
液。沉淀物用清水洗涤两次，每次 ïð³´ 左右，仍用抽气管除去洗液。将洗净之沉淀物用
íð³´左右 ðòëÒ盐酸溶液溶解，加甲基橙指示剂 ï¢î滴，再以 ðòëÒ氢氧化钠溶液滴定过量
之酸。

乙二胺纯度按下式计算：

纯度（％）ã ïðð
Ù

ðíððëòð÷ÊÒÒÊø ïï l
ló （附 Ý— ïì）

式中：Ｎ—盐酸溶液当量数；

Ｖ—耗用盐酸溶液之毫升数；

Ｎ ï—氢氧化钠溶液用量数；

Ｖ ï—耗用氢氧化钠之毫升数；

Ｇ—试样质量（ ¹）。
Ýòíòïë 苯磺酰氯和对甲苯磺酰氯的纯度测定法：

用万分之一天平称取试样 ïòë¹ ，置于 íðð³´ 锥形瓶内，用 ïðð³´ 移液管准确吸取
ïðð³´ðòîëÒ 氢氧化钠溶液加入锥形瓶内，装上冷凝器，回流 ï 小时后，冷至室温。加酚
酞指示剂 í滴，以 ðòëÒ盐酸溶液滴定至红色消失为终点。
苯磺酰氯纯度按下式计算：

纯度（％）ã ïðð
Ù

ðèîòð÷ÊÒÒÊø ïï lló （附 Ý— ïë）

对甲苯磺酰氯的纯度按下式计算：

纯度（％）ã ïðð
Ù

ðçîëòð÷ÊÒÒÊø ïï lló （附 Ý— ïê）

式中：Ｎ—氢氧化钠溶液当量数；

Ｖ—耗用氢氧化钠溶液之毫升数；

Ｎ ï—盐酸溶液当量数；

Ｖ ï—耗用盐酸溶液之毫升数；

Ｇ—试样质量（ ¹）
Ýòíòïê 涂料的漆膜颜色、外观、粘度、干燥时间和附着力测定法：

Ýòíòïêòï 漆膜颜色测定：按《清漆、清油及稀释剂颜色测定法》（ ÙÞïéîî — éç ）
进行测定；

Ýòíòïêòî 漆膜外观测定：按《清漆、清油及稀释剂外观和透明度测定法》（ ÙÞïéîï—
éç）进行测定；

Ýòíòïêòí 粘度测定：按《漆膜粘度测定法》（ ÙÞïéîí— éç）进行测定；
Ýòíòïêòì 干燥时间测定：按《涂膜、腻子膜干燥时间测定法》（ ÙÞïéîè— éç）进

行测定；

Ýòíòïêòë 附着力测定：按《漆膜附着力测定法》（ ÙÞïéîð— éç）进行测定。
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Ýòíòïé 生漆的漆酚含量测定法：

用千分之一天平称取试样 ë¹，以 îð³´无水乙醇溶解过滤，并用 îð¢íð³´无水乙醇洗
涤至洁净为止。然后将无水乙醇不溶物的滤液，在沸腾的水浴锅上蒸发至恒重。

漆酚含量按下式计算：

漆酚含量（％）ã ïðð
Ù

Ùï l （附 Ý— ïé）

式中：Ｇ ï—滤液蒸发至恒重的质量（ ¹）；
Ｇ—试样质量（ ¹）。

Ýòì 制成品的试验方法

Ýòìòï 水玻璃胶泥的性能测定法：

Ýòìòïòï 水玻璃胶泥的稠度测定：

将拌和均匀的水玻璃胶泥一次装入圆锥模内，连同底板振动 îë 次（亦可用人工捣实
方法），然后用湿布擦过的抹刀将多余胶泥刮去，整平表面。

将盛胶泥的圆锥模，移至水泥凝结时间测定仪的试杆（直径 ïð± ðòðì³³，质量 íðð
± î¹ ）下面，试杆应对准圆锥模中心。放松制动螺丝，使试杆自由沉入胶泥中。在突然
放松制动螺丝的同时开动秒表，至 íð­，拧紧制动螺丝，试杆降落的距离即为稠度值。

Ýòìòïòî 水玻璃胶泥的凝结时间测定：

将拌和均匀的水玻璃胶泥一次装入圆锥模内，连同底板振动 îë 次（亦可用人工捣实
方法），然后用湿布擦过的抹刀将多余胶泥刮去，整平表面。

将盛胶泥的圆锥模，移至水泥凝结时间测定仪的试针（直径为 ïòï± ðòðì³³，质量
íðð ± î¹ ）下面。放松制动螺丝，将试针下端降至与胶泥表面接触时，拧紧制动螺丝，
然后，突然放松制动螺丝，让试针自由沉入胶泥中。在刚开始测定期间，应轻轻扶住试针

上端的活动杆，以防试针猛然冲击底板而弯曲，但初凝时间仍应以自由降落测定的结果为

准。初凝前，每 ë³·²测定一次；初凝后，每 ïë³·²测定一次。每次测定后，须将试针擦
试干净。每次测定须将圆锥模连同底板稍稍移动，不使试针再针入原针孔内。

由加入水玻璃时起，至试针沉入胶泥深度为 íçòð¢íçòë³³，而不再沉入时止，所需的
时间为初凝时间；由加入水玻璃时起，至试针沉入胶泥中不超过 ï³³ 时止，所需的时间
为终凝时间。

测定时，圆锥模不得受任何震动，并保持在温度为 îð¢îë℃，相对湿度小于 èð％的
空气环境中。

Ýòìòïòí 水玻璃胶泥的抗拉强度和浸酸安全性测定：

将拌和均匀的水玻璃胶泥装入 ïî个“ è”型试模内，连同底板置于跳桌上，用手稍
扶住，跳动 îë 次（亦可用人工捣实方法），刮去多余胶泥并整平表面。在温度为 îð¢îë
℃、相对湿度小于 èð％的空气中养护 î昼夜后脱模，并继续在上述环境中养护 ïì昼夜（从
成型完毕时起）。取出 ê个试块按《水泥胶砂强度检验方法》（ ÙÞïéé— èë）进行抗拉
强度测定；另 ê块置于浓度为 ìð％的工业硫酸中煮沸 ï¸，并在该酸液中缓慢冷却至常湿。
取出试块后，用水冲洗。并用毛巾或滤纸擦干。 ï昼夜后检查试块有无裂纹、掉角、疏松
和膨胀等现象。若试块完整，表面和酸液亦无显著变色，则为合格。

Ýòìòïòì 水玻璃胶泥的吸水率（煤油吸收法）测定：

将配制好的水玻璃胶泥装满预先涂过黄油的、衬聚乙烯薄膜厚度不低于 ðòðë³³ 的
í½³× í½³× í½³的试模内（每组 ì块），连同底板振动 îë次，然后用湿布擦过的刮刀
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将多余的胶泥刮去，整平表面。

试块在温度为 îð¢îë℃，相对湿度小于 èð％的空气中养护 î昼夜后脱模，并继续在
上述环境中养护至 ïð昼夜（从成型完毕时起），然后在 ïðë¢ïïð℃烘干至恒重。从 ì个
试块中选取气孔及其它缺陷最少的 î个试块，经称重（准确至 ðòðï¹）后，放在玻璃容器，
并在 ï¸内分 í次注入密度为 ðòèï¢ðòèì¹ñ½³í的煤油中，液面应高出试块 ï½³。浸泡 é昼
夜。取出试块，用拧干的湿毛巾擦去试块表面多余的煤油，立即进行称重（准确至 ðòðï¹）。
吸水率按下式计算：

吸水率（％）ã
²l

ó
Ù

ÙÙï （附 Ý— ïè）

式中：Ｇ ï—浸泡后试块重量（ ¹）；
Ｇ—浸泡前试块重量（ ¹）；
ν—煤油密度。

Ýòìòïòë 水玻璃耐酸胶泥与耐酸砖的粘结强度测定方法（又称十字交叉试验法）：

按配合比称量物料。先将粉料与氟硅酸钠放入搅拌锅内混匀后加入水玻璃拌和均匀。

砖板的粘结力试验均采用长 îíð³³、宽 ïð³³、厚 êë³³的标型耐酸砖，用水洗净烘干，
冷却至室温备用。

将拌制好的胶泥，挂在两块砖粘结面的中部用挤浆法使两块砖十字交叉粘牢，胶泥层

厚度约 í³³。挤出的多余的胶泥用刮刀刮除，在温度 îð¢îë℃、相对湿度小于 èð％的空
气环境养护 ïì昼夜后测定粘结强度。
将粘结力支座（附图 Ýòìòïòë ）放在压力机上固定住，对正位置，调节好距离，将试

块放好。

附图 Ýòìòïòë 粘结力支座

开动压力机均匀加荷，压力机运行速度为 ê³³ñ³·² ，加荷至试件拉开。记录压力机
表盘读数。

按下式计算粘结强度：

Ｒ粘ãＰñＡ× ðòï （附 Ý— ïç）
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式中：Ｒ粘—胶泥的粘结强度（ÓÐ¿）；
Ｐ—破坏荷载（Ｎ）；

Ａ—受拉面积（ ½³î）。

粘结强度取 í个试件的平均值为最后结果。精确度为 ðòïÓÐ¿。若其中一件试验结果
超出平均值 ïë％时，即取其余两件的平均值为最后结果。

Ýòìòî 树脂胶泥的性能测定：

Ýòìòîòï 树脂胶泥的抗拉强度测定：

将“ è”字型试模擦试干净，薄涂一层脱模剂，将树脂胶泥装入模内，在跳桌上振动
îë次，刮去多余的胶泥，整平表面。在 îð¢îë℃养护 ïì天（或按厂规定的养护方法）测
定抗拉强度。

取三个试块的平均值为抗拉强度，以 ÓÐ¿ 表示。若三个试块中的一块数值与平均值
相差 ïë％时，则取另外两块的平均值为抗拉强度。

Ýòìòîòî 树脂胶泥与瓷砖粘结强度的测定：

将 é½³× í½³× îòë¢í½³的小耐酸瓷砖板块（可以用耐酸瓷板加工）洗净晾干。用
树脂胶泥呈十字交叉粘结在一起，结合层厚度为 î¢í³³。在 îð¢îë℃养护 ïì天（或按厂
规定的养护方法），进行抗拉强度测定。

取三个试块的平均值为抗拉强度，以 ÓÐ¿ 表示。若三个试块中的一块数值与平均值
相差 ïë％时，则取另外两块的平均值为抗拉强度。
粘结强度试验夹具尺寸见附图 Ýòìòîòî。

附图 Ýòìòîòî 粘结强度试验夹具

Ýòìòí 涂料粘度测定：
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按《漆膜粘度测定法》（ ÙÞïéîí— éç）进行测定。

附录 Ü 水玻璃的模数和密度调整方法

Üòï 模数调整法

Üòïòï 水玻璃模数过低（小于 îòê）时，可加入高模数的水玻璃，进行模数调整。
调整时，将两种模数的水玻璃在常温下相混合，并不断搅拌直至均匀。

加入高模数的水玻璃质量按下式计算：

Ｇã
Ò

Ò

ÓÓ

Ù÷ÓÓø ï

î

ïïî l
ó

ó ø附 Üóóï÷

式中：Ｇ—加入高模数水玻璃的质量（ ¹）；
Ｇ ï—低模数水玻璃的质量（ ¹）；
Ｍ—加入高模数水玻璃的模数；

Ｍ ï—低模数水玻璃的模数；

Ｍ î—要求的水玻璃模数；

Ｎ ï—低模数水玻璃的氧化钠含量（％）；

Ｎ—高模数水玻璃的氧化钠含量（％）。

Üòïòî 水玻璃模数过高（大于 îòç）时，可加入低模数的水玻璃进行调整。
调整方法同上。

Üòî 密度的调整

Üòîòï 水玻璃密度过小时，可加热脱水，进行调整。

Üòîòî 水玻璃密度过大时，可在常温下加水，进行调整。

附录 Û 水玻璃胶泥的热处理及橡胶硫化条件

附表 Ûòï 水玻璃胶泥砖板衬里的热处理温度及时间

热处理温度及时间（ ¸）常温养护期

（昼夜） 常温¢ëð℃ ëð¢êð℃ èð℃恒温 缓慢降至常温

í îì îì îì ïî
注：为了防止产生裂纹，升温、降温都必须缓慢进行。

附表 Ûòî 硬质胶、半硬质胶硫化条件ø衬里层总厚度等于和小于 ê³³÷
饱和蒸汽压（ÓÐ¿） 时间（ ³·²） 累计时间（ ³·²）

升压 ð¢ðòí íð¢êð íð¢êð

保压 ðòí ïèð¢îìð îïð¢íðð

降压 ðòí¢ðòî îð îíð¢íîð

保压 ðòî îð îëð¢íìð

降压 ðòî¢ðòï ïë îêë¢íëë

保压 ðòï ïð îéë¢íêë

降压 ðòï¢ð ë îèð¢íéð
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合计： îèð¢íéð³·²
注：硬质胶保压时间宜取低值，半硬质胶保压时间宜取高值。
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附表 Ûòí 硬质胶ø底层÷与软质胶ø面层÷联合衬里分段硫化条件
ø衬里层总厚度等于和小于 ê³³÷

饱和蒸汽压力（ÓÐ¿） 时间（ ³·²） 累计时间（ ³·²）
升压 ð¢ðòï îð îð

保压 ðòï ïð íð

升压 ðòï¢ðòî îð ëð

保压 ðòî ïð êð

升压 ðòî¢ðòîè îð èð

保压 ðòîè ïèð îêð

降压 ðòîè¢ðòïë îð îèð

保压 ðòïë ïð îçð

降压 ðòïë¢ð íð íîð

附表 Ûòì 硬质胶、半硬质胶恒压硫化条件

罐内总压力

ø表压÷Ó°¿
饱和蒸汽压力

ø表压÷Ó°¿
压缩空气压力

ø表压÷Ó°¿
时间

（³·²）
累计时间

（ ³·²）
升 压 ð¢ðòí ð ð¢ðòí îð îð

保压、升压 ðòí ð¢ðòí ðòí¢ð íð¢ìð ëð¢êð

保压、保温 ðòí ðòí ð ïèð îíð¢îìð

保压、降温 ðòí ðòí¢ð ð¢ðòí íð¢ìð îêð¢îèð

降 温 ðòí¢ð ð ðòí ë¢ïð îêë¢îçð

合计： îêë¢îçð³·²

附表 Ûòë 软聚氯乙烯板本体熔融加压焊焊接工艺参数

名 称 工艺参数

焊嘴静态出口温度（℃） ïêë¢ïéð

焊接速度（ ³ñ³·²） ðòì¢ðòë

焊嘴与软焊道夹角（°） íð

焊枪与软平面间夹角（°）

平 焊 îð¢îë

立 焊 îð¢íð

附录 Ú 橡胶板贴衬的剥离强度试验

Úòðòï 取长和宽各为 íðð³³钢板一块，表面进行喷砂处理，达到 Í¿î
î

ï级。

Úòðòî 在钢板的一边，预先贴一条 îð¢íð³³宽度的的胶带纸（附图 Úòðòî）。
Úòðòí 贴衬胶板。

Úòðòì 试件按胶板出厂说明书进行硫化。

Úòðòë 用刀子切出一条宽为 îë³³的胶带作为试片，将贴有胶带纸的那一头剥开，并
用弹簧测力计的夹头将试片夹紧。

Úòðòê 将弹簧测力计向上拉，正好使试片剥离，并正确记录均匀剥离时弹簧测力计上

不变的一段读数。在剥离过程中弹簧测力计与钢板应始终保持垂直（附图 Úòðòê）。
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Úòðòé 剥离强度为：弹簧测力计读数ñîòë。
代表同一试验性能的试样数量不少于 ë个，经取舍后不应少于原数量的 êð％，取其

算术平均值，允许偏差为± ïë％。

胶带纸
试片

弹簧秤

胶带纸
夹头

胶板

钢板

附图 Úòðòî 试件尺寸 附图 Úòðòê 试验过程
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附录 Ù 自然硫化氯丁橡胶未硫化时的修补要求

切除

涂刷底涂料二遍

剂二遍

金属表面涂刷粘粘 胶板上涂刷

胶浆一遍

涂刷胶浆一遍 胶板压合

用电热切割刀削平

在修补处及补强胶板上各涂刷胶

Òïóíîø稀÷一遍
íð¢ïð³³

浆一遍

贴衬胶板

¢í
³

³

íð³³以上

附图 Ù 未硫化时的修补要求

ø附图 Ù÷
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①用电热切割刀切除缺陷部分的胶板，并充分剥离到没有空起的部位。

②金属暴露处涂刷底涂料 î遍，干燥至触指干。
③金属暴露处涂刷粘结剂 í遍，在胶板上涂刷胶浆 ï遍。
④切取胶板一块，至少能盖住坡口，在粘合面涂刷胶浆 ï遍，当触指干时，进行压合。
⑤把贴好的胶板，用电热切割刀削平。

⑥在修补部分的胶板表面，涂刷一遍胶浆；根据修补面积剪载胶板，在粘合面涂刷胶

浆一遍。

⑦触指干时，贴上胶板，用压滚压实。

附录 Ø 考试规定

Øòï 软聚氯乙烯板本体熔融焊接工人考试规定

Øòïòï 考试项目：根据实际需要，按焊接位置分平、立、横、仰四种。

Øòïòî 试件尺寸及数量：

试件尺寸：长 íêð³³，宽不小于 ïèð³³，厚 í³³（附图 Ø）。
试件数量：各种焊接位置取试件一块。

附图 Ø 试样尺寸及分割图

Øòïòí 质量要求：

Øòïòíòï 外观检查：用肉眼观察，焊道外观应平整，挤浆应连接均匀，不得有烧焦或

未焊透等缺陷；

Øòïòíòî 电火花检查：按本规范 êòëòë 规定，对其焊缝全长检查，不得有漏电现象，
要求探头火花长度不少于 îë³³；

Øòïòíòí 试样按试样尺寸及分割图中之虚线切开；

øï÷解剖试验：将试样 Þ 沿焊道全长的搭焊部分成对角线割开或对其可疑部位进行解
剖。其断面应无未焊透或烧焦现象；

øî÷剪切强度试验：将试样 ßï、 ßî按《塑料粘接材料剪切强试验方法》øØÙîóïëïóêë÷
分别作剪切强度试验，试样撕裂处应不发生在熔合面上。剪切试验有一个不合格时，允许

从原试件不合格试样的旁边另取一个试样复验。复验合格则认为剪切试验合格。但剪切试

验有两个试样不合格时，则考试评定为不合格。

Øòî 铅焊工的考试项目规定

Øòîòï 焊接位置的规定：根据焊缝的种类，按其所处的位置可作平、立、横、仰的
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焊缝焊接。

Øòîòî 试件的型式、尺寸和数量：试件长 ïëð³³，宽等于或大于 ïîë³³，厚 ï¢ïë³³，
各种位置取试件二个。

试件的坡口型式及尺寸应符合本规范表 çòíòë的要求。
Øòîòí 质量检查：

Øòîòíòï 外观检查：焊缝外观要求平整、均匀，不得有咬肉、缩孔、未焊透、漏焊等

缺陷。

Øòîòíòî 剖割检查：常用焊接火焰来烧削焊道，检查焊道内部质量，不得有夹层、夹

渣、气孔或未焊透等缺陷。

Øòîòíòí 气密性试验：在试件的焊缝上涂肥皂水，然后用玻璃真空罩进行试验。真空

罩四周应垫橡皮垫以保持密封，真空罩内维持 îçìÐ¿ （ íðð³³ØîÑ ）的负压。真空罩内
的焊缝不发生气泡即为合格。

附录 × 金属表面粗糙度比较样块的制作

选取外形尺寸为 ïëð³³× ïðð³³× ê³³的钢板制作一比较样块，其材质和表面状
态应与被喷射处理的工件相同。

钢板按正式施工所用的磨料进行喷射作业，然后按设计文件的要求和《表面粗糙度参

数及其数值》（ ÙÞïðíï— èí）的规定，用下列仪器进行测量：
评定参数 粗糙度范围 测量仪器

轮廓算术平均

偏差（Ｒ ¦） ðòè¢êíμ ³ 光切显微镜或电动轮廓仪

微观不平度十点

高度（Ｒ ¿） ðòðëð¢îëμ ³ 电动轮廓仪或光切显微镜

当测得被加工表面的表面粗糙度符合设计规定时，该钢板即为某一数值范围的表面粗

糙程度比较样块。

附录 Ö 本规范用词说明

一、执行本规范条文时，对于要求严格程度的用词说明如下：

ïò表示很严格、非这样作不可的用词：
正面词采用“必须”；

反面词采用“严禁”。

îò表示严格，在正常情况下均应这样作的用词：
正面词采用“应”；

反面词采用“不应”或“不得”。

íò表示允许稍有选择，在条件许可时，首先应这样作的用词：
正面词采用“宜”或“可”；

反面词采用“不宜”。

二、条文中指明应按其他有关标准和规范执行的写法为“应按……执行”或“应符

合……要求或规定”或“应该……执行”。
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