附件一
五级旋风预热器防腐工程项目技术标准及要求

一、编制依据

核心国标：GB/T 50726-2023《工业设备及管道防腐蚀工程技术标准》、GB/T 50046-2018《工业建筑防腐蚀设计标准》。

行业标准：JC/T 465-2014《水泥工业用预热器分解炉系统装备技术条件》。

企业设计文件：南京院 5000t/d 熟料生产线预热器施工图纸、技术交底文件。

二、工程概况与腐蚀环境

（一）设备参数

规格：五级旋风预热器（C1-C5），南京院设计，适配 5000t/d 熟料生产线。

（二）防腐范围

五级旋风筒外表面、连接风管、下料管、锥体、顶盖、法兰、焊缝及附属钢结构（支架、平台）；预热器塔架钢结构；三次风管及附属钢结构（支架、平台）；入窑/入库提升机外壳体及附属钢结构（支架、平台）。

三、基体（钢结构）表面处理标准

（一）除锈等级

所有钢基体表面采用喷砂 / 抛丸除锈，等级达Sa2.5 级（ISO 8501-1）：无可见油、脂、氧化皮、铁锈，表面呈均匀金属光泽，粗糙度40-75μm。

局部修补（无法喷砂处）：动力工具除锈至St3 级，表面无可见锈蚀，仅留轻微痕迹。

（二）表面清洁

除锈后 4h 内（湿度≤60%）或 2h 内（湿度 60%-80%）完成涂装，防止返锈。

表面灰尘、油污、盐分彻底清除，表面电导率≤50μS/cm，无氯化物残留。

（三）焊缝处理

焊缝打磨平整，无焊渣、毛刺、气孔，圆角过渡（R≥5mm），避免应力集中。

四、防腐材料选型标准（分级适配）

（一）外表面防腐（C1-C5、三次风管， 环境温度 + 50℃内）

涂层体系：底漆 + 面涂，总厚度≥180μm（室外）。

底漆：无机硅酸盐富锌底漆（干膜≥100μm，耐温≥400℃，锌含量≥80%）。

面涂：有机硅耐热漆（银灰色）（干膜≥80μm，耐候耐污，耐温≥400℃）。

外表面防腐（低温温度区）

 涂层体系：底漆 +中间漆+ 面涂，总厚度≥210μm（室外）。

底漆：环氧富锌底漆（干膜≥60μm，锌含量≥70%）。

中间漆：环氧云铁厚浆中间漆（干膜：≥100μm）
面涂：丙烯酸聚氨酯面漆（干膜≥50μm，耐候耐污）。

五、施工环境与过程控制标准

（一）环境条件

温度：15-35℃，基体表面温度≥露点温度 3℃以上。

湿度：相对湿度≤80%，严禁雨天、雾天、结露时施工。

风速：喷涂作业时风速≤5m/s，室外施工需搭设防风棚。

（二）施工流程（外表面）

基体除锈→清洁→验收（Sa2.5 级）。

涂刷底漆，养护。

涂刷中涂，养护。

涂面漆，养护→验收。

六、质量检验与验收标准

（一）外观检查

涂层：平整光滑，无流挂、针孔、起泡、漏涂、破损、开裂，色泽均匀。

衬里：无分层、鼓包、裂纹、脱落，浇注料无蜂窝、麻面、裂缝。

焊缝：密封完好，无渗漏、开裂，过渡平滑。

（二）厚度检测

涂层：磁性 / 超声波测厚仪，每 10㎡测 1 点，总厚度偏差≤±10%，最小值≥设计值的 90%。

衬里：超声波测厚，每 5㎡测 1 点，厚度偏差≤±8%。

（三）资料验收

施工记录：环境参数、除锈等级、材料批次、施工时间、养护记录。

检测报告：表面清洁度、厚度、附着力、电火花检测报告。

材料合格证：防腐涂料、耐火材料、密封材料的出厂合格证、性能检测报告。

七、安全与环保标准

（一）安全要求

安全技术方案：施工前提供专门安全技术施工方案。
高处作业：搭设合格脚手架，系安全带，设置安全网，作业区下方设警戒区。

防火防爆：施工区严禁烟火，配备干粉灭火器，电气设备防爆接地。

个体防护：佩戴防尘口罩、防毒面具、防化服、耐酸碱手套、护目镜。

（二）环保要求

废料处理：除锈废渣、废涂料、废布料分类收集，交由专业单位处置，严禁随意排放。

八、质保期与维护标准

质保期：≥2 年（正常工况下），质保期内出现开裂、脱落、渗漏，免费返修。

日常维护：每季度外观检查，每年厚度检测，发现缺陷及时修补，避免腐蚀扩大。

