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前  言

本规范按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。

本规范由中蚀国际防腐技术研究院（北京）有限公司提出。
本规范由全国防腐蚀标准化技术委员会归口。

本规范负责起草单位： 中国工业防腐蚀技术协会等
本标准参加起草单位： 
本规范主要起草人： 
本规范委托中蚀国际防腐技术研究院（北京）有限公司解释。

本规范为首次发布。

脱硫烟囱防腐蚀工程质量评定规范
1　 范围

1.1　 本标准规定了湿法脱硫后烟囱（烟道）防腐蚀工程验收的基本规定，按照工程和材料使用配套特点分为基层处理工程、涂料类防腐蚀工程、 纤维增强塑料防腐蚀工程、内衬泡沫砖防腐蚀工程、耐酸浇注料防腐蚀工程、钛钢复合板防腐蚀工程、耐蚀橡胶类防腐蚀工程。
1.2　 本标准适用于湿法脱硫后烟囱（烟道）防腐蚀工程施工质量的验收及评定。 
2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB 709           热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 2054        镍及镍合金板
GB/T 2577         玻璃纤维增强塑料树脂含量试验方法

GB/T 2828.1      计数抽样检验标准 
GB 3323          金属熔化焊焊接接头射线照相 

GB/T 3621        钛及钛合金板材
GB/T 5235        加工镍及镍合金-化学成分和产品形状
GB/T 8547        钛-钢复合板
GB/T ll345       钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级法
GB/T 13149       钛及钛合金复合钢板焊接技术要求

GB/T 13393       验收抽样检验导则
GB/T 15620       镍及镍合金焊丝
GB/T 18241.4     橡胶衬里  第4部分:烟气脱硫设备衬里
GB/T 30811       燃煤电厂用玻璃纤维增强塑料烟囱内筒
GB 50051         烟囱设计规范

GB 50078         烟囱工程施工及验收规范
GB 50212         建筑防腐蚀工程施工规范

GB 50224         建筑防腐蚀工程施工质量验收规范

GB 50300         建筑工程施工质量验收统一标准

GB 50727         工业设备及管道防腐蚀工程施工质量验收规范
DL/T 693         烟囱混凝土耐酸防腐蚀涂料
DL/Z 1262        火电厂在役湿烟囱防腐技术导则
DL/T 1590        燃煤电厂烟囱用钛_钢复合板
HG/T 20581       钢制化工容器材料选用规定
YB/T 108         镍—钢复合板

YB/T 5353        耐蚀合金热轧板
3　 术语与定义
烟气加热系统（GGH）
可以将湿法烟气脱硫的排烟温度从50℃左右升高到80℃左右，从而提高烟气从烟囱排放时的抬升高度烟气换热装置。
湿烟囱 the wet Chimney

采用湿法脱硫装置，并未采用烟气加热系统（GGH）等再热装置的燃煤烟囱。

单筒式烟囱  single tube chimney

钢筋混凝土筒壁、隔热层和砖砌体内衬紧贴布置，隔热层和内衬分段支撑在钢筋混凝土筒壁内侧悬挑出牛腿上的烟囱。
砖内筒 brick inner flue
套筒式和多管式烟囱中的砖砌体结构排烟内筒。
钢内筒  steel inner flue
套筒式和多管式烟囱中的钢结构排烟内筒。
内衬防腐蚀 inner lining anticorrosive technology
防腐蚀技术的一种，采用耐腐蚀的材料粘贴在被保护的烟囱及构件接触腐蚀介质的表面，以阻止隔绝有害物质接触设备和设施，从而保护设备/设施不受有害介质腐蚀破坏技术。 
底涂Primer
强化基层表面粘结性，具有密封、防腐和耐热性能的首层涂层。
胶结料Acid-proof cementation material
以硅酸钠（或硅酸钾）、耐酸填充料、固化剂等为主要原料组成的具有耐酸、耐热性能的粘结材料的总称。采用不同粒度级配的填充料、可调制成耐酸涂料、耐酸胶泥、耐酸砂浆、耐酸浇注料等具有涂抹、粘结、砌筑或浇注等各种用途的耐酸（耐热）材料、制品或结构体。
粘结剂Sealing elastic adhesive
具有一定弹性，防水、防腐、耐热，具有密封性能的胶结材料，简称“胶”。
泡沫砖 Formed brick

由无机材料及发泡剂经高温烧制成，呈均匀分布的细密封闭气孔结构为主的玻璃化泡沫状硬质绝热防腐材料,包括泡沫玻璃砖和玻化陶瓷砖两种。
耐酸砖acid-proof brick
具有耐酸、耐热、高强或耐酸、耐热、轻质、隔热及防水性能的用于砌筑烟囱（烟道）内衬的各类烧成耐酸砖和非烧成耐酸砖的统称。
耐酸浇注料acid-proof castbale  material
由耐酸集料、耐酸粉料，结合剂、固化剂及外加剂，按适当比例和工艺混合、浇注而成的烟囱（烟道）内衬并具有耐酸、耐热、轻质、隔热、高强、抗震、整体密封等性能的浇注材料。
检验批  inspection lot
按同一生产条件或规定的方式汇总，并由一定数量样本组成的检验体。 
允许偏差  permissible deviation
检测过程中，在可满足工程安全和使用功能的前提下，允许监测点在本规范规定的检测比例范围内的偏差。

观察检查  visual inspection

 以目测判断被检查物体是否符合规范规定的技术参数的过程。

抽样检验  random examination

在指定的一个检验批中，对某一具体项目按一定比例随机抽取的检验。

主控项目  dominant item
建筑工程对安全、节能、环境保护、主要使用功能等起决定作用的检验项目。
一般项目  general item
除主控项目以外的检验项目。
4　 基本规定
4.1　 施工质量验收的划分
4.1.1　 湿法脱硫烟囱（烟道）防腐蚀工程施工质量的验收应划分为检验批、分项工程和分部（子分部）工程。

4.1.2　 检验批应根据工程的特点、施工工艺、质量控制和专业验收的需要，按施工区段、伸缩缝或施工顺序等进行划分。

4.1.3　 分项工程应根据防腐蚀材料、施工工艺等按涂料类防腐蚀工程、纤维增强塑料防腐蚀工程、内衬泡沫砖防腐蚀工程、耐酸浇注料防腐蚀工程、金属基复合板防腐蚀工程、耐蚀橡胶类防腐蚀工程进行划分。分项工程可由一个或若干个检验批组成。基体表面处理可单独构成分项工程。
4.1.4　 分部工程应按能独立构成单位工程的建筑物或构筑物划分。当分部工程较大或较复杂时，可划分为若干个子分部工程。
4.2　 施工质量验收

4.2.1　 检验批质量验收合格应符合下列规定：
1 主控项目应符合本规范的规定。

2 一般项目中每项抽检的处（点）均应符合本规范的规定；有允许偏差要求的项目，每项抽检的点数中，不低于80%的实测值应在本规范规定的允许偏差范围内。（GB 50224-2010 建筑防腐蚀工程施工质量验收规范中，对一般规范的规定）
3 检验批质量保证资料应齐全。

4.2.2　 分项工程质量验收合格应符合下列规定：
1 分项工程所含有的检验批均应符合质量合格的规定。

2 所有检验批验收的资料齐全、内容完整、数据准确、签字齐全、可查性强。

3 主要原材料、半成品及成品的复试项目齐全，检验批符合要求，跟踪管理有可溯性。

4.2.3　 分部（子分部）工程质量验收应符合下列规定：
1 分部（子分部）工程所含的分项工程质量均应符合验收合格的规定。

2 分部（子分部）工程所含的分项工程质量保证资料应齐全，内容完整、数据准确、签字齐全、可查性强。
3 主要原材料、半成品及成品的复试项目齐全，检验批符合要求，跟踪管理有可溯性。

4.2.4　 工程质量验收记录应符合下列规定：

1 检验批质量验收记录、分项工程质量验收记录，分部（子分部）工程质量验收记录应采用现行国家标准《建筑工程施工质量验收统一标准》GB50300的相应格式。

2 质量保证资料核查记录应采用本规范附录表A的格式。

4.2.5　 当防腐蚀工程施工质量不符合本规范时，应按下列规定进行处理：

1 经返工或返修的检验批，应重新验收。

2 经有资质的检测单位检测鉴定，能够达到设计要求的检验批，应予以验收。

3 经有资质的检测单位检测鉴定达不到设计要求，但经原设计单位核算认可，能够满足结构安全和使用功能的检验批，可予以验收。
4 经返修或加强处理的分项、分部工程虽然改变外形尺寸但仍能满足安全使用要求，可按技术处理方案和协商文件验收。

4.2.6　 通过返修处理仍不能满足安全使用要求的工程，严禁通过验收。

4.2.7　 凡现场抽样的性能检验及复检报告，均应由具有资质的质量检测部门出具。
4.2.8　 当检验批出现下列情形之一，可以认定检验批符合合格条件：

1 所有检验批符合4.2.1的规定。

2 检验批存在质量缺陷，经有资质的检测单位检测鉴定达到设计要求予以验收合格。

3 检验批存在质量缺陷，经有资质的检测单位检测鉴定达不到设计要求，但经原设计单位核算并确认仍可满足结构安全和使用功能予以验收的。

4 检验批存在质量缺陷，经返修或加强处理的分项、分部工程能满足结构安全使用要求，根据技术处理方案和协商文件进行验收合格的。

4.3　 施工质量验收的程序及组织
4.3.1　 烟囱（烟道）防腐蚀工程施工质量验收程序，应按检验批、分项工程、分部（子分部）工程依次进行。
4.3.2　 施工单位应严格执行三级（班组自检、项目部复检、公司专检）自检制度。施工单位应做好三级自检记录。
4.3.3　 检验批质量验收应符合下列规定：
1  检验批质量验收应由施工单位分项工程技术负责人组织作业班组自检, 在自检合格的基础上，由施工单位项目专业质量检查员按附录A填写检验批质量验收记录表A.1。

2  专业监理工程师（建设单位项目专业技术负责人）组织施工单位项目专业质量检查员、专业工人等进行验收。

4.3.4　 分项工程质量验收应符合下列规定：
1  分项工程质量验收应由施工单位工程技术负责人组织检验，在自检合格的基础上，由项目专业质量检验员按附录A填写分项工程质量验收记录表A.2。

2  专业监理工程师（建设单位项目专业技术负责人）组织施工单位项目质量（技术）负责人等进行验收。
4.3.5　 分部（子分部）工程质量验收应符合下列规定：

1  分部（子分部）工程质量验收应由施工单位项目负责人自行组织有关人员进行检验，在自检合格的基础上，由施工单位项目专业质量（技术）负责人按附录A填写分部（子分部）工程质量验收记录表A.3。
2  总监理工程师（建设单位项目专业负责人）组织施工单位项目经理和技术、质量负责人等进行验收。
4.3.6　 分部（子分部）工程质量评定的权限：分部（子分部）工程质量等级应由施工单位自评，经监理单位复核，由建设单位核定。
4.3.7　 湿法脱硫烟囱（烟道）防腐蚀工程为分包单位施工时，分包单位对所承包的工程项目应按本规范规定的程序检查验收，总包单位应派人参加。检验合格后，分包单位应将工程的有关资料移交总包单位。总包单位应对其分包单位的工程质量全面负责。

4.3.8　 当参加验收各方对工程质量验收意见不一致时，可请当地建设行政主管部门或其委托的工程质量监督机构协调处理。
5　 基层处理工程
5.1　 一般规定
5.1.1　 本部分适用于新建及改建烟囱防腐蚀工程的混凝土、钢及砖基层处理工程的质量检验。

5.1.2　 基层处理工程的检查数量应符合下列规定：
1 当混凝土基层为水平面时，基层处理面积小于或等于100m2，应抽查3处；当基层处理面积大于100 m2时，每增加50 m2，应多抽查1处，不足50m2时，按50m2 计，每处测点不得少于3个。当混凝土基层为垂直面时，基层处理面积小于或等于50m2，应抽查3处；当基层处理面积大于50 m2时，每增加30 m2，应多抽查1处，不足30m2时，按30m2 计，每处测点不得少于3个。

2 当钢结构基层处理钢材重量小于或等于2t时，应抽查4处；当基层处理钢材重量大于2t时，每增加1t，应多抽查2处，不足1t时，按1t 计，每处测点不得少于3个。当钢结构构造复杂、统计困难时，可按构件数抽查10%，但不得少于3件，每件应抽查3点。重要构件、难维修构件，按构件件数抽查50%，每件测点不得少于5个。
3 耐酸砖基层应按构件数抽查10%，但不得少于3件，每件应抽查3点。重要构件、难维修构件，按构件件数抽查50%，每件测点不得少于5个。

4 环形支撑梁、积灰平台、筒首、烟囱及烟道的连接点等节点部位的基层处理，应加倍检查。
5.2　 混凝土基层处理工程质量检验
5.2.1　 主控项目
5.2.1.1　 混凝土基层应符合设计规定

混凝土强度等级应≥C20，保护层厚度应≥30mm。

检验方法：检查混凝土强度试验报告，现场采用仪器测试。

5.2.1.2　 混凝土基层表面应密实、平整，不得有表层水渗出，不均匀沉陷、起砂、脱层、裂缝、蜂窝和麻面等缺陷。基层表面洁净度应符合设计规定，表面应无析出物、油污、污染物、水泥渣、水泥皮等附着物。

检验方法：观察检查或敲击法检查。
5.2.1.3　 基层含水率，在深度为20mm的厚度层内，不应大于6%。

检验方法：采用现场取样称重法、或塑料薄膜覆盖法或检查基层含水率实验报告。
5.2.2　 一般项目

5.2.2.1　 混凝土基层平整度应符合下列规定：
1 当防腐蚀层厚度大于或等于5mm时，允许空隙应小于或等于4mm；

2 当防腐蚀层厚度小于5mm时，允许空隙应小于或等于2mm；

检验方法：用尺量，观察检查

5.2.2.2　 当在基层表面进行块材施工时，基层的阴阳角应做成直角；进行其他种类防腐施工时，基层的阴阳角应做成圆角或45°斜面。

检验方法：观察检查

5.2.2.3　 穿过防腐蚀层的预埋件、预留孔应符合设计规定，且表面清洁。

检验方法：观察检查

5.2.2.4　 基层坡度应符合设计规定。其允许偏差应为坡长的±0.2%，最大偏差应小于30mm

检验方法：观察、仪器或泼水试验检查
5.3　 钢结构基层处理工程的质量检验
5.3.1　 主控项目
5.3.1.1　 钢结构表面采用喷射或抛射，动力或手工除锈的质量，应符合钢材表面无可见油脂和污垢，且没有附着不牢的的氧化皮，铁锈和油漆涂层等附着物杂质的要求。
检验方法：观察对比各等级标准照片
5.3.1.2　 钢结构强度和完整性检查，钢结构应该完整，无明显孔洞，并符合钢内筒设计厚度要求。

检验方法：观察、仪器检查，
5.3.1.3　 钢结构表面应洁净，并应无焊渣、毛刺、铁锈、油污及其他附着物等杂质。

检验方法：观察检查

5.3.2　 一般项目

5.3.2.1　 钢结构表面的粗糙度等级应符合设计规定。

检验方法：采用标准样板观察检验。

5.3.2.2　 已经除锈的钢结构表面底层涂料的涂刷时间，不应超过5h（应根据当时的温度和湿度条件确定）。

检验方法：检查施工记录。
5.4　 砖基层处理工程的质量检验
5.4.1　 砖内筒砖砌体工程质量应符合《烟囱工程施工及验收规范》GB50078的规定。
5.4.2　 砖内筒表面应密实、平整，不得有表层水渗出，不均匀沉陷、起砂、脱层、裂缝、蜂窝和麻面等缺陷。基层表面洁净度应符合设计规定，表面应无析出物、油污、污染物、水泥渣、水泥皮等附着物。

检验方法：观察检查

6　 涂料防腐蚀工程

6.1　 一般规定
6.1.1　 本部分适用于钢铁基层、混凝土基层、砖基层表面涂料类防腐蚀工程施工质量的检验。
6.1.2　 涂料类防腐蚀工程的检查数量应符合本标准第5.1.2条的规定。 

6.1.3　  涂料类品种、规格和性能的检查数量应符合下列规定：
1涂料类防腐蚀工程中涂料质量应符合《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求》GB/T XXXX-2017的规定。

2 应从每次批量到货的材料中，根据设计要求按不同品种进行随机抽样检查。样品大小可由施工单位与供货厂家双方协商确定。

3 当抽样检测结果有一项指标为不合格时，应再进行一次抽样复检。如仍有一项指标不合格时，应判定该产品质量为不合格。

6.2　 主控项目
6.2.1　 涂料类的品种、型号、规格和性能质量应符合设计要求或国家现行有关标准的规定。

涂料应有产品质量证明文件，涂料的品种、规格和性能质量应符合现用国家标准《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求》GB/T XXXX-2017中6.3.1、6.3.2规定，或设计要求及国家现行有关标准的规定。涂料性能检测应主要针对粘接强度、耐温性、耐酸性、耐温度交变性、耐磨性、抗渗等性能，以上各项性能指标及其取样、试验方法必须符合设计要求和国家相关标准规定。

检查数量：同一厂家、同一品种、同一规格、同一批次的底涂产品，不超过10t为一批；面涂产品不超过20t为一批；不足一个批次的按一个批次处理。

检验方法：检查产品质量合格证明文件、材料检验报告和现场抽样的复检报告。
6.2.2　 涂料类防腐蚀工程的涂装施工条件、涂装配套系统、施工工艺和涂装间隔时间应符合设计规定或国家现行有关标准的规定。

检验方法：检查施工记录和掩蔽工程记录。
6.2.3　 涂层附着力应符合设计规定

涂层与钢铁基层的附着力：划格法不应大于1级，拉开法不应小于5MPa。涂层与混凝土基层的附着力（拉开法）不应小于1.5MPa。

检查数量：涂层附着力测量数按设计涂装构件件数的1%进行抽查，且不应少于3件，每件应抽查3点。

检验方法：采用涂层附着力划格器法或附着力拉开法检查。

6.2.4　 涂层的层数和厚度应符合设计规定

涂层厚度小于设计规定厚度的测点数不应大于10%，且测点处实测厚度不应小于设计规定厚度的90%。

检查数量：每10m2不少于3处。

检验方法：检查施工记录和掩蔽工程记录。钢基层表面用磁性测厚仪检测。混凝土基层表面用超声波测厚仪检测，也可对同步样板进行检测。

6.2.5　 每一道工序完成后，均应经过检验（中间验收），合格后方可进行下一道工序的施工。验收不合格的部分必须返修，并再次验收。同一部位的返修次数不得大于2次。 

检验方法：检查施工记录和掩蔽工程记录。
6.3　 一般项目
6.3.1　 防腐涂层的外观质量

涂层的外观质量应涂刷均匀、光滑平整、色泽一致，无气泡、透底、返锈、起皱、开裂、剥落、漏涂和误涂等缺陷。厚浆型涂料涂层采用针孔检查仪进行针孔检查。
检查数量:全数检查。

检验方法:观察检查或采用5倍～10倍放大镜检查。

6.3.2　 涂层施工完成后，应对防腐层进行整体检查，不应有漏涂、针孔等缺陷。
检验方法：采用涂层低电压漏涂检测仪或高电压火花检测仪检查。涂层针孔火花检测电压应根据涂料产品技术要求确定。每10m2发生电火花不得超过1处。
检查数量：涂层针孔测量数不应少于设计涂装构件的1%，并不得少于3件。

6.3.3　 涂装后涂层的养护

涂装后涂层的养护时间应符合涂料产品使用说明书的规定。

检验方法：检查施工记录。

6.3.4　 涂料防腐蚀工程的修补

损坏的涂层应按涂料工艺分层修补，修补后的涂层应完整、色泽均匀一致，附着力应符合设计要求。

检验方法：观察检查和采用涂层附着力划格器法或附着力（拉开法）仪器检查。
7　 纤维增强塑料防腐蚀工程  
7.1　 一般规定
7.1.1　 本部分适用于纤维增强塑料类防腐蚀工程施工质量的检验。包括下列内容：
1 树脂胶料铺衬的玻璃钢整体面层和隔离层防腐蚀工程

2 树脂胶泥、增强纤维成型块状面层和树脂胶泥灌缝的玻璃钢块状面层防腐蚀工程

3 树脂稀胶泥、增强纤维制作的玻璃钢整体面层防腐蚀工程。

7.1.2　 纤维增强塑料类防腐蚀工程的检查数量应符合本标准第5.1.2条的规定。

7.1.3　  原材料的取样数量应符合下列规定：
1 从每批号桶装树脂中，随机抽样3桶，每桶取样不少于1000g，可混合后检测；当该批号小于或等于3桶时，可随机抽样1桶，样品量不少于3000g。

2  纤维增强材料应从每批号中随机抽样3卷，每卷不少于1.0m2；当该批号≤3卷时，可随机抽样1卷，样品量不少于3.0m2.
3  粉料或骨料应从不同粒径规格的每批号中随机抽样3袋，每袋取样不少于1000g，可混合后检测；当该批号小于或等于3袋时，可随机抽样1袋，样品量不少于3000g。
4  当抽样检测结果有一项指标为不合格时，应再进行一次抽样复检。如仍有一项指标不合格时，应判定该产品质量为不合格。

7.1.4　 制成品的取样数量应符合下列规定：

1 当施工前需要检测时，树脂材料、粉料的取样数量按本标准7.1.3条规定执行，并按确定的施工配比制样，经养护后检测；
2 当需要对已成型的成品进行检测时，应随机抽样3个批次，每个批次的同种样块不应少于3个。
3  当抽样检测结果有一项指标为不合格时，应再进行一次抽样复检。如仍有一项指标不合格时，应判定该产品质量为不合格。
7.2　 纤维增强塑料原材料
7.2.1　 主控项目

7.2.1.1　 纤维增强塑料防腐蚀工程所用树脂、玻璃纤维增强材料等原材料的质量应符合设计要求或国家现行有关标准的规定。

 检验方法：检查产品出厂合格证、材料检测报告或现场抽样的复检报告。

7.2.2　 一般项目 
7.2.2.1　 玻璃钢胶料，铺砌块材用的树脂胶泥，灌浆用的树脂胶泥，整体面层用的树脂稀胶泥的配比应经现场试验确定。
检验方法：检查试验报告。

7.2.2.2　 玻璃钢面层，块状面层，树脂稀胶泥，树脂玻璃钢整体面层与转角、地漏、门口、预留口、管道出入口应结合严密、粘接牢固、接缝平整、无渗漏和空鼓。

检验方法：观察检查、敲击法检查和检查掩蔽工程记录。
7.2.2.3　 树脂玻璃钢防腐蚀工程施工完毕后，常温下的养护时间应＞15天

检验方法：查看施工记录

7.3　 树脂玻璃钢防腐蚀工程
7.3.1　 主控项目
7.3.1.1　 纤维和纤维增强塑料质量的要求

玻璃纤维增强塑料烟囱（烟道）各分节应符合设计要求及国家现行标准《燃煤电厂用玻璃纤维增强塑料烟囱内筒》GB/T 30811及《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求》GB/T XXXX-2017的规定。无碱玻璃纤维（布）及塑料应符合设计要求及现行国家标准《燃煤电厂用玻璃纤维增强塑料烟囱内筒》GB/T 30811的规定。原材料的质量标准及检验方法应符合表1的规定。

检查数量: 所有进场材料为一批次。取样数量不得少于两桶。

检验方法：检查出厂质量证明文件和检验报告。
表1　 原材料的质量标准及检验方法
	序
号
	检查项目
	质量标准
	单
位
	检验方法及器具

	1
	纤维增强塑料性能烟囱（烟道）各分节
	应符合设计要求及国家现行标准GB/T 30811、GB/T XXXX-2017的有关规定
	--
	检查出厂质量证明文件和检验报告

	2
	无碱玻璃纤维（布）
	应符合设计要求及现行国家标准GB/T 30811的有关规定
	--
	检查出厂质量证明文件和检验报告

	3
	塑料
	应符合设计要求及现行国家标准GB/T 30811的有关规定
	--
	检查出厂质量证明文件和检验报告

	4
	材料现场适应性
	配合比应按照现场实际温湿度情况进行调整试验或验证
	--
	检查配合比记录


7.3.1.2　 玻璃纤维布增强结构的含胶量不应少于45%；玻璃纤维短切毡增强结构的含胶量不应少于70%；玻璃纤维表面毡增强结构的含胶量不应少于90%。

检验方法：按《玻璃纤维增强塑料树脂含量试验方法》GB/T2577进行。

7.3.1.3　 玻璃钢层的针孔检查：对钢基层采用导电底涂层，通过的检测电压为3000V/mm-5000 V/mm。
检验方法：采用电火花探测器检查。
7.3.2　 施工质量的要求

7.3.2.1　 各内筒段对接装置的固定、连接应准确、牢固，不应有划伤。

检查数量：全数检查。

检验方法：对照设计文件和施工技术方案观察。

7.3.2.2　 各分节之间接口连接应符合设计规定。当设计无规定时，宜采用平端对接，接口内外侧双面粘贴加强层，内外部接缝处糊制宽度单边不应小于200mm。

检查数量：全数检查。

检验方法：对照设计文件和施工技术方案观察及测量。

7.3.2.3　 各内筒段内外侧双面粘贴加强层厚度应不小于母材厚度。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察、钢板尺检查。

7.3.2.4　 所有接头固化后，内部和外部巴氏硬度不得低于设计要求且不宜低于40。

检查数量：全数检查。

检验方法：巴氏硬度计检查。

7.3.3　 一般项目
7.3.3.1　 防腐施工的外观质量

7.3.3.2　 各分节外观光应光滑平整、色泽均匀，无杂质、无纤维外露，无划伤、破损及影响安装的变形。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察。

7.3.3.3　 塑料不应有流挂痕迹。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察

7.3.3.4　 加强筋间距应符合设计规定，当设计无要求时, 加强肋间距不应大于管段直径的1.5倍或者8m中的较小者。

检查数量：全数检查。

检验方法：尺量4次，测点均布，取4次算术平均值。

7.3.4　 厚度要求

7.3.4.1　 厚度要求应满足符合设计规定。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察、钢板尺检查。

7.3.4.2　 各内筒段内外侧双面粘贴加强层厚度应不小于母材厚度。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察、钢板尺检查。

7.3.5　 内衬纤维增强塑料防腐蚀工程的修补

内衬纤维增强塑料防腐蚀工程修补应符合二次工程设计要求，满足按照分节100%覆盖内外侧双面粘贴加强性修补。

检查数量：全数检查。

检验方法：观察、钢板尺检查。
7.3.6　 允许偏差项目的质量检验
7.3.6.1　 圆形直段的尺寸允许偏差应符合表2的规定
表2　 圆形直管段尺寸允许偏差及检验方法
	项 目
	允许偏差（mm）
	检验方法

	内 径
	±2.5D/1000，（当D≤4m)；±10，(当D＞4m)
	尺量4次，测点均布，取4次算术平均值

	长 度
	±13
	尺量4次，测点均布，取4次算术平均值

	厚 度
	-10%S～20%S，且平均厚度不低于设计厚度
	尺量7次，测点均布，取7次算术平均值

	椭圆度
	±2.5D/1000，（当D≤8m),±20(当D＞8m)
	尺量4次，测点均布，取最大值和最小值的差值

	注：D为内径， S为管道壁厚度。


检查数量：全数
检验方法：尺量、测量仪等检查。
7.3.6.2　 方形直段的尺寸允许偏差应符合表3的规定

表3　 方形直管段尺寸允许偏差及检验方法
	项   目
	允许偏差（mm）
	检验方法

	方口边长
	 ±L/300，（当L≤3m)±10(当L＞3m)
	尺量检查

	方口两对角线
	 ≤L/250，（当L≤2.5m)±10(当2.5L＞m)
	尺量对角线

	两端面与轴线垂直度
	 ≤L/100，（当L≤2m)±20(当L＞2m)
	直角尺和钢板尺检查

	长度
	 ±10
	尺量检查

	厚度
	-10%S～20%S，平均厚度不低于设计厚度
	尺量检查

	注：D为内径；L为设计边长，S为管道壁板厚度。


检查数量：全数
检验方法：尺量、测量仪等检查。
7.4　 玻璃钢块材面层防腐蚀工程
7.4.1　 主控项目
7.4.1.1　 玻璃钢块材的结合层和灰缝内的树脂胶泥应饱满密实、固化完全、粘接牢固，平面块材砌体无滑移，立面块材砌体无变形，块材与基层间无脱落，结合层厚度为4-6mm和灰缝宽度为2-4mm。
检验方法：观察检查、尺量检查和敲击法检查。树脂固化度应用白棉花蘸丙酮擦拭方法检查。
7.4.2　 一般项目
7.4.2.1　 玻璃钢块材防腐蚀的坡度、表面平整度的检验应符合本规范第5.2.2.1条和第5.2.2.4条。相邻块材之间高差应小于1mm。
7.5　 玻璃钢整体面层防腐蚀工程
7.5.1　 主控项目
7.5.1.1　 树脂玻璃钢整体面层的表面应固化完全，面层与基层粘接牢固，无起壳和脱层。

检验方法：树脂固化度应用白棉花蘸丙酮擦拭方法检查。

7.5.2　 一般项目

7.5.2.1　 树脂玻璃钢整体面层厚度应符合设计规定。小于设计规定厚度的测点数不得大于10%，其测点厚度不得小于设计规定的90%。

检验方法：检查施工记录和测厚样板。对钢基层上的厚度，应用磁性测厚仪检测。对混凝土或水泥砂浆基层上的厚度，可采用超声波测厚仪检测。

7.5.2.2　 树脂玻璃钢整体面层的表面应平整、色泽均匀，并应无裂缝。

检验方法：观察检查

7.5.2.3　 树脂玻璃钢整体面层的坡度和表面平整度的检验应符合本规范第5.2.2.1条和第5.2.2.4条的规定。
8　 内衬泡沫砖防腐蚀工程

8.1　 一般规定
8.1.1　 本部分适用于内衬泡沫砖防腐蚀工程施工质量的检验。
8.1.2　  内衬泡沫砖防腐蚀工程的检查数量应符合本标准第5.1.2条的规定。
8.1.3　  泡沫砖和粘结剂材质、规格和性能的检查数量应符合下列规定：
1  内衬泡沫砖防腐蚀工程中泡沫砖和粘合剂质量应符合相关国家标准或设计要求的规定。

2  应从每次批量到货的材料中，根据设计要求进行随机抽样检验。

3  当抽样检测结果有一项指标为不合格时，应再进行一次抽样复检。如仍有一项指标不合格时，应判定该产品质量为不合格。

8.2　 主控项目
8.2.1　 泡沫砖抽检技术参数

泡沫砖的品种、规格、等级、容重、抗压强度、体积吸水率、耐酸性、耐热性、耐水性应符合设计要求。当设计无要求时其质量指标应符合现行国家标准《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求的规定》 GB/T XXXX-2017。

检查数量：以相同工艺条件生产的同一规格、同一牌号每300m3为一个检验批，不足300m3时按一批计。

检验方法：检查产品合格证书、出厂检验报告和进场复验报告。

8.2.2　 耐酸胶黏剂质量

粘结剂的主要技术性能应符合设计要求，当设计无要求时其质量指标应符合现行国家标准《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求的规定》GB/T XXXX-2017的规定。粘结剂与底涂及泡沫砖要有良好的粘结性能。

检查数量: 同一厂家、同一批次、同一规格的粘接剂，按不超过 25t为一批次。

检验方法：检查出厂质量证明文件和抽样检验报告。

8.3　 一般项目
8.3.1　 泡沫砖抽检外观

泡沫砖外观质量应规整、无破损、无缺棱掉角，无贯穿孔洞，无裂纹。外观质量应符合表4的规定。
表4　 轻质耐酸砖的外观质量                 单位：mm 
	项  目
	质量要求

	裂纹
	宽度：＜0.2，  长度：不限
宽度：0.2~0.5,  长度：＜50
宽度：＞0.5，  长度：不允许

	缺边掉角
	工作面：条面上：伸入工作面1~5、深10，允许2处，总长≤30
立面上：伸入工作面1~5、深10，允许1处，总长≤15
非工作面： 宽5~10，深2~5允许3处，总长≤40

	釉面
	不允许有开裂、釉裂

	生烧、欠火
	不允许

	检验方法：现场检查


泡沫砖的尺寸偏差及变形见表5。
表5　 泡沫砖的尺寸偏差及变形               单位：mm
	项  目
	允许偏差

	尺寸偏差
	长（弧长）
	±1.0

	
	壁厚
	±2.0

	
	砖高
	±2.0

	变形     
	翘曲
	大面
	1.0

	
	大小头
	大面
	2.5

	
	
	条面、顶面
	1.0

	检验方法：现场检查


8.3.2　 粘结剂饱满度检查
泡沫砖背面、侧面粘结剂饱满度为100%。泡沫砖的粘贴采用揉挤法施工。基层表面和泡沫砖背面、侧面分别涂抹粘结剂，厚度均不得小于2mm。粘贴后泡沫砖缝之间及泡沫砖背面的粘结剂必须饱满密实，厚度不得小于3mm。

检查数量：全数检查。每1000m2抽取一处将泡沫砖拆开检查粘接剂饱满度，抽取数量不少于3处。

检验方法：观察、尺量。

8.3.3　 允许偏差项目的质量检验
泡沫砖-胶粘贴式防腐蚀工程质量允许偏差项目检验方法应符合表6的规定：

表6　 泡沫砖-胶粘贴式防腐的质量标准和检验方法
	序号
	检查项目
	质量标准
	单位
	检验方法及器具

	1
	砖背面
粘接剂
	厚度
	≥3
	mm
	抽样检测及现场施工记录

	
	
	饱满度
	100
	%
	

	2
	砖  缝
粘结剂
	宽度偏差
	0～+2
	mm
	抽样检测及现场施工记录

	
	
	饱满度
	100
	%
	

	3
	砖缝错缝（竖向）
	错缝宽度为砖宽的1/3～1/2
	--
	观察、尺量

	4
	相邻泡沫砖高差
	＜1
	Mm
	观察、尺量


9　 耐酸浇注料防腐蚀工程
9.1　 一般规定
9.1.1　 本部分适用于耐酸浇注料防腐蚀工程施工质量的检验。
9.1.2　 耐酸浇注料防腐蚀工程的检查数量应符合本标准第5.1.2条的规定。

9.1.3　  耐酸浇注料的材质、规格和性能的检查数量应符合下列规定：

1  耐酸浇注料防腐蚀工程中耐酸浇注料质量应符合《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求》GB/T XXXX-2017的规定。

2  同一厂家、同一批次、同一规格的耐酸浇注料，按不超过400 m3为一批次，不足400m3按一批计。从每批次耐酸浇注料中，随机抽样3桶（袋），每桶（袋）取样不少于1000g，可混合后检测；当该批次小于或等于3桶（袋）时，可随机抽样1桶（袋），样品量不少于3000g。

3  当抽样检测结果有一项指标为不合格时，应再进行一次抽样复检。如仍有一项指标不合格时，应判定该产品质量为不合格。
9.2　 主控项目
9.2.1　 耐酸浇注料应符合设计要求及现行国家标准《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求》GB/T XXXX-2017的规定。
 查数量: 同一厂家、同一批次、同一规格的耐酸浇注料，按不超过400 m3为一批次，不足400m3按一批计。每批次任取一桶。
检验方法：检查出厂质量证明文件和抽样检验报告。

9.2.2　 浇注料的厚度应满足设计要求。 
检查数量：全数检查。
检验方法：观察及钢尺检查。
9.2.3　 检查浇注料施工记录、施工质量，如有缺陷应及时修补完善。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查施工记录。
9.2.4　 按设计要求检查收缩缝的设置、深度、宽度及嵌缝处理。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察及测量检查。
9.3　 一般项目
9.3.1　 检查模拟样板试验记录

检查数量：全数检查。
9.3.2　 检查浇注料施工记录。每班留置不少于一组试块。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察及检查施工记录。
10　 金属基复合板防腐蚀工程
10.1　 一般规定
10.1.1　 本部分适用于湿法脱硫后烟囱（烟道）内设金属基复合板，包括镍基合金-钢复合板，钛-钢复合板等的金属基复合板内筒防腐蚀工程。
10.1.2　  镍基合金-钢复合板工程施工和质量检验应符合本部分要求外，还应符合国家现行标准《镍及镍合金板》GB/T 2054、   《加工镍及镍合金-化学成分和产品形状》 GB/T 5235 、《镍及镍合金焊丝》GB/T 15620的有关规定。
10.1.3　  钛-钢复合板内筒防腐蚀工程施工和质量检验除应符合本部分的规定外，还应符合国家现行标准《钛-钛钢复合板》GB/T 8547、《钛及钛合金复合钢板焊接技术要求》GB/T 13149的有关规定。
10.1.4　  金属基复合板内筒防腐蚀工程施工和质量检验除应符合本部分的规定外，还应符合国家现行标准《热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差》 GB 709，《烟囱工程施工及验收规范》GB 50078的有关规定。
10.2　 主控项目
10.2.1　 镍基合金-钢复合板原材料的质量标准及检验方法
镍基合金-钢复合板原材料的质量标准及检验方法应符合表7的规定。

表7　 镍基合金-钢复合板原材料的质量标准及检验方法
	序号
	检查项目
	质  量  标  准
	单位
	检验方法及器具

	1
	镍基合金的品种、规格、性能等
	应符合设计和现行国家标准《脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求》GB/T XXXX-2017的有关规定
	
	检查质量合格证明文件、中文标记及检验报告

	2
	镍基合金-钢复合板性能
	应符合设计和现行国家标准《镍-钢复合板》YB/T 108的有关规定
	
	检查质量合格证明文件、中文标记及检验报告

	3
	镍合金-钢复合板的切割面或剪切面
	应无裂纹、夹渣、分层和大于1mm的缺棱
	--
	观察或用放大镜检查

	4
	结合面积
	周边50mm宽度部位进行连续探伤，不得有分层，对未结合缺陷等级的要求由供需双方协商
	
	超声波探伤法检验

	5
	不平直度
	≤10
	--
	尺量检查

	6
	镍合金厚度
	应符合设计的有关规定
	mm
	千分尺、卡尺或超声波测量，抽查数100%

	7
	厚  度
	±8mm
	--
	千分尺、卡尺或超声波测量，抽查数100%


镍-钢复合板的技术条件抽检留样，应符合表8的规定。
表8　 镍-钢复合板的技术条件
	拉伸试验
	剪切试验
	弯曲试验
	结合度试验(a=180°)

	抗拉强度（MPa）
	伸长率（%）
	剪切强度（MPa）
	弯曲角（180°）
	弯曲半径（mm）
	分离率C
(%)

	＞Rmj
	≥基材或复材标准中较低一方的规定值
	≥196
	弯曲部位的外侧不得有裂纹
	复合板厚度的2倍
	三个结合度试样中的二个试样C值不大于50

	注1：复合板的抗拉强度理论下限标准值Rmj按[image: image3.emf]计算；


10.2.2　 钛-钢复合板原材料的质量标准及检验方法

钛-钢复合板原材料的质量标准及检验方法应符合表9的规定。
表9　 原材料的质量标准及检验方法
	序号
	检查项目
	质  量  标  准
	单位
	检验方法及器具

	1
	钛-钛钢复合板的品种、规格、性能等
	应符合设计和现行国家标准《钛-钛钢复合板》GB/T 8547的有关规定
	
	检查质量合格证明文件、中文标记及检验报告

	2
	钛-钛钢复合板的切割面或剪切面
	应无裂纹、夹渣、分层和大于1mm的缺棱
	--
	观察或用放大镜检查

	3
	焊接材料与母材的匹配
	应符合设计和现行国家标准《钛及钛合金复合钢板焊接技术要求》GB/T 13149的有关规定
	--
	检查质量证明书

	4
	焊条外观质量
	不应有药皮脱落、焊芯生锈等缺陷；焊剂不应受潮结块
	--
	观察检查

	5
	结合面积
	面积结合率＞95%，单个不结合区面积＜60cm2
	
	超声波探伤法检验

	6
	厚  度
	±8mm
	--
	千分尺、卡尺或超声波测量，抽查数100%

	7
	钛合金板厚度
	≥1.2mm，并应符合设计的有关规定
	
	千分尺、卡尺或超声波测量，抽查数100%

	8
	不平直度
	≤15
	--
	尺量检查


钛-钢复合板的技术条件抽检留样，应符合表10的规定。

表10　 钛-钢复合板的技术条件
	拉伸试验
	剪切试验
	弯曲试验

	抗拉强度（MPa）
	伸长率（%）
	剪切强度（MPa）
	弯曲角（度）
	弯曲半径（mm）

	＞Rmj
	≥基材或复材标准中较低一方的规定值
	≥140
	内弯180°，外弯由复材标准决定
	内弯时按基材标准规定，不够2倍时取2倍；外弯时为复合板厚度的3倍

	注1：复合板的抗拉强度理论下限标准值Rmj按[image: image4.emf]计算；
注2：爆炸-轧制复合板的伸长率可由供需双方商定；
注3：剪切强度适用于复层厚度1.5mm及其以上的复合材；
注4：基材为锻制品时不做弯曲试验；
注5：硫酸耐受性指标由供需双方商定。


10.2.3　 合金-钢复合板中防腐蚀合金板的厚度
合金-钢复合板中防腐蚀合金板的厚度应满足符合设计规定。
检查数量: 同一厂家、同一批次、同一规格的合金-钢复合板，按不超过100m2为一批次。每批次任取一张。

检验方法：检查出厂质量证明文件和抽样检验报告。

10.2.4　 焊缝成形应均匀、致密、平滑地向母材过渡，不应有裂纹、未熔合以及超出规定的咬边、气孔、夹渣、弧坑等缺陷。
检查数量：全数检查。
检验方法：观查检查或用5倍放大镜进行检查。
10.2.5　 当产品设计图样上无规定时，钛焊缝不应有咬边。钢焊缝的咬边深度不应大于基层板厚的10%，且不应大于0.5mm，咬边的连续长度不应大于100mm，焊缝两侧咬边的总长度不应超过该焊缝总长度的10%。
检查数量：全数检查。
检验方法：观查检查或用5倍放大镜进行检查。
10.2.6　 焊接表面不允许存在深度大于0.5mm的划伤，若有大于等于0.5mm的划伤应清除。清除后的焊缝表面不应低于母材表面。
检查数量：全数检查。
检验方法：观查或用5倍放大镜进行检查。
10.2.7　 首次采用的钛钢复合板、焊接材料、焊接方法、焊后热处理等，应进行焊接工艺评定，并应根据评定报告确定焊接工艺。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查焊接工艺评定报告。
10.2.8　 钛合金复合板施工后应对焊缝及热影响区表面颜色进行判别，焊缝及热影响区表面颜色判别及处理方法应符合表11的规定。
表11　 钛合金焊缝及热影响区表面颜色判别标准及处理方法
	焊缝及热影响区表面颜色
	合格判断
	处理方法

	银白色、浅黄色
	合格
	不需处理

	金黄色
	合格
	可不处理

	蓝  色
	只可用于非重要部位
	去除蓝色

	紫  色
	只可用于常用容器
	去除紫色，如去不掉应返修

	灰  色
	不合格
	返修

	暗灰色
	不合格
	返修

	灰白色
	不合格
	返修

	黄色粉状物
	不合格
	返修


检查数量：全数检查。
检验方法：观察检查。
10.3　 一般项目
10.3.1　  钛复合板在运输、卷制及焊接后，应进行铁离子检查
检查数量：全数检查。

检验方法： 检查液检查或施工检测报告。

10.3.2　 合金-钢复合板复层焊缝应进行表面缺陷检验

检查数量：全数检查。

检验方法：渗透检测。（参照GB50078 烟囱工程施工及验收规范）
10.4　 复合板钢内筒组装工程质量检查
10.4.1　 复合板焊缝的质量检查

复合板钢内筒制作（安装）焊接的质量标准及检验方法应符合表12的规定
表12　 复合板钢内筒制作（安装）焊接的质量标准及检验方法
	类别
	序号
	检查项目
	质量标准/允许偏差
	单位
	检验方法及器具

	主控项目
	1
	焊接材料的品种、规格、性能等
	应符合设计要求和现行国家标准的有关规定
	__
	检查质量合格证明文件、中文标记及检验报告

	
	2
	焊  工
	必须经考试合格并取得合格证书且在其考试合格项目及其认可范围内施焊
	__
	检查焊工合格证书及其认可范围、有效期

	
	3
	全焊透的一、二级焊缝
	应符合国家现行标准《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级法》GB/T11345或《金属熔化焊焊接接头射线照相》GB 3323的有关规定。
	__
	检查探伤报告

	
	4
	焊缝质量等级及缺陷分级
	应符合设计要求和现行国家标准《烟囱工程施工及验收规范》GB 50078的有关规定
	__
	检查探伤报告

	
	5
	焊接材料与母材的匹配
	应符合设计要求和现行国家标准《钢制化工容器材料选用规定》HG/T 20581，或《钛及钛合金复合钢板焊接技术要求》GB/T 13149的有关规定
	__
	检查质量证明书

	
	6
	首次采用的钢材、焊接材料、焊接方法、焊后热处理等
	应进行焊接工艺评定，并应根据评定报告确定焊接工艺
	__
	检查焊接工艺评定报告

	
	7
	焊缝表面质量
	不得有裂纹、焊瘤等缺陷。一、二级焊缝不得有表面气孔、夹渣、弧坑裂纹、电弧擦伤等缺陷；且一级焊缝不得有咬边、未焊满、根部收缩等缺陷
	__
	观察检查或使用放大镜、焊缝量规和钢尺检查。全数检查

	
	8
	组合焊缝焊脚尺寸允许偏差
	+4～0
	__
	观察检查，用焊缝量规测量，全数检查

	一般项目
	1
	焊条外观质量
	不应有药皮脱落、焊芯生锈等缺陷；焊剂不应受潮结块
	　
	观察检查

	
	
	凹形的角焊缝
	焊出凹形的角焊缝应过渡平缓；加工成凹形的角焊缝，不得有切痕
	　
	观察检查，全数检查

	
	
	焊缝感观
	外形均匀、成型较好，焊渣和飞溅物基本清除干净
	　
	观察检查

	
	
	二、三级焊缝外观质量
	未焊满
	二级
	≤0.2+0.02t,且≤1.0
	mm
	观察检查或使用放大镜、焊缝量规和钢尺检查，全数检查

	
	
	
	
	三级
	≤0.2+0.04t,且≤2.0
	
	

	
	
	
	根部收缩
	二级
	≤0.2+0.02t,且≤1.0
	
	

	
	
	
	
	三级
	≤0.2+0.04t,且≤2.0
	
	

	
	
	
	咬边
	二级
	≤0.05t,且≤0.5， 连续长度≤100
	
	

	
	
	
	
	三级
	≤0.1t，且≤1.0
	
	

	
	
	
	弧坑裂纹
	三级
	≤5.0
	
	

	
	
	
	电弧擦伤
	三级
	不允许
	
	

	
	
	
	接头不良
	二级
	缺口深度≤0.05t,且≤0.5
	
	

	
	
	
	
	三级
	缺口深度≤0.1t,且≤1.0
	
	

	
	
	
	表面夹渣
	三级
	深度≤0.2t,长≤0.5t,且≤2.0
	
	

	
	
	
	表面气孔
	三级
	每50.0mm焊缝长度允许直径≤0.4t，且≤3.0mm，数量不多于2个，孔距≥6倍孔径
	
	

	
	2
	对接焊缝尺寸偏差
	焊缝余高
	B＜20
	一级
	+2.0～+0.5
	
	焊缝量规检查，全数检查

	
	
	
	
	
	二级
	+2.5～+0.5
	
	

	
	
	
	
	
	三级
	+3.5～+0.5
	
	

	
	
	
	焊缝余高
	B≥20
	一级
	+3.0～+0.5
	
	

	
	
	
	
	
	二级
	+3.5～+0.5
	
	

	
	
	
	
	
	三级
	 +3.5～0.0
	
	

	
	
	
	焊缝    错边
	一级
	＜0.1t,且≤2.0
	
	

	
	
	
	
	二级
	＜0.1t,且≤2.0
	
	

	
	
	
	
	三级
	＜0.15t,且≤3.0
	
	

	
	3
	焊透组合焊缝尺寸偏差
	焊脚
尺寸
	hf≤6
	+1.5～ 0.0
	
	

	
	
	
	
	hf＞6
	+3.0～ 0.0
	
	

	
	
	
	角焊缝余高
	hf≤6
	 +1.5～ 0.0
	
	

	
	
	
	
	hf＞6
	 +3.0～ 0.0
	
	　


10.4.2　 复合板钢内筒组装的质量检查

复合板钢内筒组装的质量标准及检验方法应符合表13的规定。
表13　 钛钢复合板钢内筒组装的质量标准及检验方法
	类别
	序号
	检查项目
	质量标准
	单位
	检验方法及器具

	主控项目
	1
	外观表面
	表面不应有焊疤、明显凹面，划痕＜0.5mm
	__
	观察检查

	
	2
	标记
	基准线、点、标高及编号完备、清楚
	__
	观察检查

	
	3
	椭圆度
	筒直径D≤5m
	≤10
	mm
	钢尺检查，抽查数不少于10处

	
	
	
	筒直径D＞5m
	≤20
	mm
	

	
	4
	焊接
	应符合本规范表12的规定
	__
	查看焊接验评表

	一般项目
	1
	外径周长偏差
	+6～0
	mm
	钢尺检查
	全
数
检
查

	
	2
	对口错边
	≤1
	
	直尺和塞尺检查
	

	
	3
	两端面与轴线的  垂直度
	≤3
	
	吊线和钢尺检查
	

	
	4
	相临两节焊缝错开
	≥300
	
	钢尺检查
	

	
	5
	直线度
	≤1
	
	1 m钢尺和塞尺检查
	

	
	6
	圆弧度
	≤2
	
	用≥1.5弦长样板和塞尺检查
	

	
	7
	表面平整度
	≤1.5
	
	1 m钢尺和塞尺检查
	

	
	8
	高度偏差
	 H/2000，且≤±50
	
	钢尺检查
	


10.4.3　 金属复合板钢内筒分段组装的质量检查

复合板钢内筒分段安装的质量标准及检验方法应符合表14的规定。

表14　 金属复合板钢内筒分段安装的质量标准及检验方法
	类别
	序号
	检查项目
	质量标准
	单位
	检验方法及器具

	主控项目
	1
	钢构件验收
	应符合设计要求和国家现行标准的有关规定，无变形及涂层脱落
	--
	拉线、钢尺现场实测或观察检查

	
	2
	悬挂点、膨胀节
	应符合设计要求
	--
	观察检查

	
	3
	焊接
	应符合本规范表12的规定
	
	查看焊接验评表

	
	4
	椭圆度
	筒直径

D≤5m
	≤10
	mm
	钢尺检查
	抽查数不少于10处

	
	
	
	筒直径
D＞5m
	≤20
	
	
	

	一般项目
	1
	与支座环间隙
	≤1.5
	
	塞尺检查
	

	
	2
	相临两节焊缝错开
	≥300
	
	钢尺检查
	

	
	3
	对口错边
	≤1
	
	直尺和塞尺检查
	

	
	4
	止晃点标高偏差
	±10
	
	钢尺检查
	

	
	5
	中心偏差
	Ｈ/1000,且≤100
	
	吊线，用钢尺或全站仪检查
	

	
	6
	总高度偏差
	±100
	
	钢卷尺或测距仪检查
	

	
	7
	烟道口中心偏差
	≤15
	
	经纬仪检查
	

	
	8
	烟道口标高偏差
	±20
	
	钢尺检查
	

	
	9
	烟道口高度和宽度尺寸偏差
	±20
	
	钢尺检查
	


备注：H为钢烟囱和钢内筒的安装高度
11　 耐蚀橡胶类防腐蚀工程
11.1　 一般规定
11.1.1　 本部分适用于耐蚀橡胶类防腐蚀工程施工质量的检验。
11.1.2　  耐蚀橡胶类防腐蚀工程的检查数量应符合本标准第5.1.2条的规定。
11.1.3　  耐蚀橡胶类品种、规格和性能的检查数量应符合下列规定：

1耐蚀橡胶类防腐蚀工程中耐蚀橡胶质量应符合GB/T XXXX-2017脱硫烟囱用防腐蚀材料技术要求的规定。

2 应从每次批量到货的材料中，根据设计要求按不同品种进行随机抽样检查。样品大小可由施工单位与供货厂家双方协商确定。

3 当抽样检测结果有一项指标为不合格时，应再进行一次抽样复检。如仍有一项指标不合格时，应判定该产品质量为不合格。

11.2　 主控项目
11.2.1　 耐蚀橡胶类的品种、型号、规格和性能质量应符合设计要求或国家现行有关标准的规定。

耐腐蚀橡胶密封材料应符合表15的规定。
检验方法：检查产品质量合格证明文件、材料检验报告和现场抽样的复检报告。
表15　 原材料的质量标准与检验方法

	序号
	检查项目
	质量标准
	单位
	检验方法及器具

	1
	耐腐蚀橡胶密封材料
	应符合设计要求及现行国家标准GB/T18241  橡胶衬里  第四部分  烟气脱硫设备衬里的规定
	--
	检查出厂质量证明文件和抽样检验报告

	2
	模拟样板试验
	符合施工规范要求
	--
	检查模拟试验记录


11.3　 一般项目
11.3.1　   耐腐蚀橡胶密封材料尺寸应满足设计要求。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察及钢尺检查。
11.3.2　 检查密封层施工记录、施工质量，如有缺陷应及时修补完善。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查施工记录。
11.3.3　 按设计要求检查收缩缝的设置、深度、宽度及嵌缝处理。
检查数量：全数检查。
检验方法：观察及测量检查。
11.3.4　 施工环境温度应满足产品说明书要求，且防腐密封层基体表面温度应高于环境露点温度3℃以上。
检查数量：全数检查。
检验方法：检查施工记录。
附　录　A  
（规范性附录） 
脱硫后烟囱（烟道）防腐蚀工程质量验收及评定记录

A.1　 检验批质量验收及评定记录见表A.1。
表A.1　 检验批质量验收及评定记录

	编号： 
	　
	　

	单位（子单位）工程名称
	 

	分部（子分部）工程名称
	 
	分项工程名称
	 

	验收部位
	 

	施工单位
	 
	项目经理 
	 

	分包单位
	　
	分包项目经理
	　

	施工执行标准名称及编号
	    

	检控                                                                                                                项目
	序号
	质 量 验 收 规 范 的 规 定
	施 工 单 位 检 查 评 定 记 录
	监理（建设）                                                                                         单位验收记录

	主控项目
	1
	
	
	
	　

	
	2
	
	
	
	　

	
	3
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	一般项目
	1
	
	
	
	　

	
	2
	
	
	
	　

	
	3
	
	
	
	　

	
	4
	
	
	
	　

	
	5
	
	
	
	　

	
	6
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	施工单位                                                                                                                检查评定结果
	专业工长 （施工员）
	　
	施工班组长
	　

	
	项目专业质量检查员：                           年   月   日

	监理（建设）                                                                                                               单位验收结论
	　

	
	专业监理工程师：                                                                       （建设单位项目专业技术负责人）
	　
	    年      月     日


A.2　 分项工程质量验收记录见表A.2
表A.2　 分项工程质量验收及评定记录
	编号：    

	单位（子单位）  工程名称
	
	分部（子分部）
工程名称
	
	检验批数
	

	施工单位
	
	项目经理
	
	项目技术负责人
	

	分包单位
	
	分包单位负责人
	
	分包项目经理
	

	序号
	检验批及部位、区段
	施工单位检查结果
	监理（建设）单位验收结论

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	备注
	　

	施工单位      检查结果
	项目专业质量检查员：        项目专业质量（技术）负责人：     年  月  日                                                                              

	监理（建设）    单位验收结论
	       专业监理工程师：                                                                     （建设单位项目专业技术负责人）                            年  月  日


A.3　 分部（子分部）工程质量验收记录见表A.3。
表A.3　 分部（子分部）工程质量验收及评定记录
	编号：

	单位（子单位）工程名称
	

	施工单位
	
	技术部门负责人
	
	质量部门负责人
	

	分包单位
	
	分包单位负责人
	
	分包技术负责人
	

	序号
	分项工程名称
	检验批数
	施工单位检查结果
	监理（建设）单位              验收意见

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	质量控制资料
	
	

	安全和功能检验（检测）报告
	
	

	观感质量验收（综合评价）
	
	

	验收结论
	

	监理（建设）单位 
总监理工程师  
（建设单位项目负责人）
 年   月   日
	设计单位
项目负人
年  月  日
	施工单位技术
质量部门负责人
        年  月  日
	分包单位
项目负责人
年  月  日        

	
	
	
	

	
	
	
	


A.4　 分部（子分部）工程质量控制资料核查记录见表A.4
表A.4　 分部（子分部）工程质量控制资料核查记录
	分部（子分部）工程名称
	
	施工单位
	

	序号
	资 料 名 称 
	份数
	施工单位
	监理（建设）单位

	
	
	
	检查意见
	检查人
	核查意见
	核查人

	1
	图纸会审、设计变更单、洽商记录
	
	
	
	
	

	2
	施工方案、作业指导书、技术交底书
	
	
	
	
	

	3
	原材料出厂合格证、质量证明书、产品性能检测报告或现场复试报告
	
	
	
	
	

	4
	防腐砂浆或胶泥、混凝土、涂料的配合比和主要技术性能的试验报告
	
	
	
	
	

	5
	基层检查交接记录
	
	
	
	
	

	6
	隐蔽工程施工记录
	
	
	
	
	

	7
	分项工程质量验收记录
	
	
	
	
	

	8
	检验批工程质量验收记录
	
	
	
	
	

	9
	修补或返工记录
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	核查结论
	

	建设单位项目负责人
（项目技术负责人）：
年  月  日
	总监理工程师：
年  月  日
	施工单位项目经理
（项目技术负责人）：
年  月  日     

	注：1、有特殊要求的可据实增加核查项目。
    2、质量证明书、合格证、试（检）验单或记录内容应齐全、准确、真实；复印件应注明原件存放单位，并有复印单位的签字和盖章。


_________________________________
