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I 总 则

1.0.1本标准适用于油田、气田、长输管道站及

油气库、炼油厂现场组装焊接的钢制球形储罐、

立式圆筒形钢制焊接储雄 (简称立式储罐)及气

柜工程的质量检验和评定，其具体适用范围如下:

    .球形储罐工程”适用于设计温度高于

-20t ,壁厚小于或等于50二 的碳素钢及低合金

钢制球形储罐现场组焊工程的质量检验和评定。

    “立式储罐工程”适用于在地面上建造的、储

存液态石油及石油产品的立式圆筒形钢制焊接储

罐现场组焊_L程的质量检验和评定。

    “气柜工程”适用于最大容积为22000.3的
碳素钢及普通低合金钢制焊接湿式气柜现场组焊

E.程的质量检验和评定。

    “涂漆工程和绝热工程”适用于储罐〔程外部

涂漆及绝热工程的质量检验与评定。

    “梯子、平台、栏杆制作安装工程”适用于储

罐工程的梯子、平台、栏杆制作安装工程的质量

检验与评定。

1.0.2 本标准按工序划分分项工程、按台或设计

分区划分分部工程及单位工程。分项、分部、单

位工程的名称应符合表1.0.2的规定〕

1.0.3 在执行本标准的同时，尚应遵守SY

4024-93《石油建设工程质量检验评定标准 通

则》的规定。

1.0.4 本标准的主要指标和要求是根据下列标准

规范提出的

GBJ 94-86《球形储罐施工及验收规范》;

GB 150-89《钢制压力容器》;

GB 12337-90《钢制球形储罐》;

分项、分部、单位工程名称 表1.0.2

序号} 单位工程名称 } 分部工程名称 分项工程名称

1

  容积为400.3及其以
上球形储姚每台为一个
单位工程

书球形储峨组焊 .球形储嫩组装
料球形储魄焊接

涂漆、绝热及梯子、平台
          涂漆
          绝热

梯子、平台、栏杆制作安装

2

  容积为200.'及其以
下球形储魄一个设计分
区为一个单位工程

  每台球形储峨为一个分部工
程

    ，球形储帐组装
    ，球形储雄焊接

          涂掩
          绝热

梯子、平台、栏杆制作安装

3

  容积小于1000.'立式
储姗一个设计分区为一
个单位工程或与其它的
储橄同为一个单位工程

  一台或同规格几台立式储翅
为一个分部工程

  容积小于1000.'立式储幼组装、焊接、涂
漆及绝热

4

  容积为 1000耐 〔含

1000衬 )到 10000.'
(不含10000.')立式储
.一个设计分区为一个
单位工程

  一台立式储嫩为一个分部工
程

    ，立式储翅制作
    二立式储旅组装焊接

梯子、平台、栏杆制作安装
          涂漆
          绝热

5

  容积为10000.'及其
以上立式储幼每台为一
个单位工程

立式储.制作 一一 立式储雌制作

，立式储铭组焊

，立式储.雄底组装焊接
，立式储雌雌壁组装焊接
怪立式储幼晚顶组装焊接
  。立式储幼附件安装

涂漆、绝热及梯子、平台
          涂漆
          绝热

梯子、平台、栏杆制作安装

6
  气柜每一个设计分区
为一个单位工程

每台气柜为一个分部工程 万

注:，号表示主要分部、分项工程。
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    劳动部颁布的 《压力容器安全技术监察规

程》;

    GBJ 128-90《立式圆筒形钢制焊接油罐施工
及验收规范》;

    SYJ 4012-87 (:1式圆筒形钢制焊接拱顶储
罐施工及验收规范》;
    HGJ 212-83《金属焊接结构湿式气柜施工

及验收规范》;
    GBJ 205-83《钢结构工程施工及验收规范》;

    SBJ 22-90《石油化工企业设备与管道涂料

防腐蚀设计与施工规范》;

    GBJ 126-89《工业设备及管道绝热工程施工

及验收规范》

1.11.5 储罐工程质量保证资料核查的内容，应符

合本标准附录A的规定

支柱与球壳板组对的质，

  要求及其规定分值 表2.2.1

质量要求 位置正确 粼feJmY-111
相贯线坡口
切割符合规定

规定分值 一 、40 30 30

    检查数量 全部检查

    检验方法 观察检查及用尺测量

2.2.2 支柱安装过程的质量要求及其规定分值应

符合表2.2.2的规定。

            支柱安装过程的质t

              要求及其规定分值 表2.2.2

垫铁设置
符合规范

拉杆安装
对称、均
匀、紧固
    30

地脚螺栓
乖百、螺

1'XZ40 嘿

检验工程质量所使用的器具，应符合本标

B的规定

2 球形储罐组装工程

2.1

受压元件、

  保 证 项 目

支柱所用的材料及制造质量必

    检查数量 全部检查。

    检验方法 观察和用扳手拧试

2.2.3 球壳板组装的质量要求及其规定分值应符

合表2.2.3的规定

            球壳板组装的质.要

                求及其规定分值 表2.2.3

6

录

-

0.

附

L

L

准

么

须符合设计要求和有关规范、规程、标准的规

定。

    检验方法 检验产品出厂合格证及质量证明

书，检查现场对球壳板曲率几何尺寸和表面质量

的复验记录。
2.1.2 球壳板及球壳板周边现场超声波抽查探伤

结果必须符合设计要求和规范规定。

    检骏方法 检查超声波探伤报告

2.1.3 球壳板厚度的现场抽检结果必须符合设计

要求和规范规定。
    检验方法 检查测厚报告

质量要求
焊缝排列
乃书 ^ 斗田，月资全

不得强}*3t板表咧坡口表
力组装 氏超标损饲 面清洁门勺 口 今、,二

规定分值} 20 40   1    20 }20

检查数量

检验方法

全部检查

观察检查

2.3 允许偏是项目

2.3.1

查数量、

的规定。

2.3.2

查数量、

的规定。

2.3.3

球壳板组装允许偏差项目的质量指标、检

检验方法及其规定分值应符合表2.3.1

零部件安装允许偏差项目的质量指标、检

检验方法及其规定分值应符合表2.3.2

2.2 甚 本 项 目
支柱、

2.2.1支柱与球壳板组对的质量要求及其规定分

值应符合表2.2.1的规定。

标、检查数量

2.3.3的规定。

连接板安装允许偏差项目的质量指

、检验方法及其规定分值应符合表

球壳板组装允许偏整项目的质.指标、检查数.、检驻方法及其规定分值 表2.3.1

巧 1 项 目 队许偏差(二)检查数t 检 验 方 法 规定分值

I} 对口间隙 } 士2 检查焊缝

的 10%

用塞尺检查

55

用焊接检脸尺或样板和直尺检查-2 对口错边量 653且<8�/4
用弦长蕊1.的样板和直尺检查3 搜角E(包括错边量) <7

4

  赤道截面最大内径与最小
内径之差
  两极净距与设计内径之差

57D/1000
  且镇80

全部检查 用水准仪、吊线和尺检查
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零部件安装允许偏差项目的质t指标、检查数，、检验方法及其规定分值 表 2.3.2

r91次 项 目 允许偏差(呻)检查数星1 检验方法 规定分值

l 开孔位置

                                                          一

      <5 用尺检查

      <5 用尺检查
— 全部检支 卜一— 一-— 一-一一一

    一---- 一 一 用水平尺和尺检查
      且<3 一

                      一

2

3

接骨外伸长度

  接管法兰平面与接管

中心轴线垂直度

支柱、连接板安装允许偏差项目的质，指标、检查数，、检验方法及其规定分值 表2，3.3

项次 项 FI 允许偏差 (n二) 检六数过 检验方法 规定分值

曰

芝柱直线度 泛L /1000且镇10 全部检查 ‘ 拉线和用尺检食

      2()

一

  支柱

.氓直度
:

一

一

H<8000- 蕊10 }
{全部检查

一

一
一

      用经纬仪或线坠和直尺测量
H >8000-

一‘1.511/1000:
  且簇巧

z
一 一

        笼犯接板位置 镇10 ’抽查2096 用尺测童

2.4

2.4

球形储磁组装分项工程质.检验评定表

球形储罐组装分项L程质景检验评定表应

符合表2.4.1的统一格式。

表 2,4.

单位_I_程名称

分部」_程名称

球形储罐组装分项工程质t检验评定表
            分项「程部位:

            分项工程性质:

r}}l一

项 月 质址情况

1 受压元件、支柱所用的材料及制造质量必须符合设计要求和有关规范、规程、标准的规定

球壳板及地壳板周边现场超声波探伤结果必须符合设计要求和规范规定之

3 球壳板厚度的现场抽检结果必须符合设计要求和规范规定

基

本

项

目

项 目

实得分数

R.lt3}fft
子项
平均

分数

顶目
实碍

分 数
1

一“
3 4 5 6 7 吕 9 10

{
一

    1.支柱与球
  壳板组对

  (1)位置正确 40

(2)组对间隙均匀
3O

(3) 相贯线坡口切割符合规范规定 30

  2支柱安装
过程的质量要
求

  (1)垫铁放置符合规范规定 40

(2)拉杆安装对称、均匀、紧固 30

(3) 地脚螺栓垂直、螺母紧固 30

  3球壳板组
装

(1)焊接排列符合规定 20

  (2)不得强力组装 40

(3) 球壳板表面无超标损伤 20

}(4)坡口表面清洁 20
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续表

黔 允许偏差
  (rnnl)

实测偏差或实测值

213一4一、16一7一RI9一:3n }f5} f瞥71J44
(1){对口间隙

  (2)一对日错边量

月
日
口

棱角E(包括错边量)

赤道截面最大与最小的内径之
差、两级净距离与设计内径之差

开孑仁位置

接管外伸长度

接管法兰平面与接管中心轴线
垂直度

      二2

    G<3

且<S�/4

    <7

镇7U/1000
  日<80

十塑

(4:

卜
壳

组

 
 
球
板
装

支，)
支柱直线度

月蕊8000-

8000-

    <5

蕊d1100
  且 .3

镇L/1000
  且(IO

  落10

醋  零件
装

一

允
许
偏
差
项
目

k41}(f11 H>
，镇1.511/10
    且越巧娜科装(2) 连接板位置 蕊10

41AMT,
符合要求的
检查
实测

项，不符合要求的
项，合计

允许偏差项目

技术负责人
  班 组 长
  质傲检查员

项，合计

分，总平均
    分

i'f Sf1}9 篡委
专职质量检查员

3 球形储罐焊接工程

3.1 保 证 项 目

3.1.1球形储罐焊接前其焊接工艺评定试验及结

果必须符合规范规定。

    检验方法 检查焊接工艺评定报告。

3.1.2 焊工、无损检测人员必须持有劳动部门签

发的相应项目及有效的锅炉压力容器焊工合格证

及无损检测人员资格证

    检验方法 检查合格证及资格证。

3.1.3球形储罐所使用的焊接材料必须符合设计

要求和规范规定

    检验方法 检查焊材质量证明书及复验报告。

3.1.4 焊缝的无损探伤必须符合设计要求和规范

规定。

    检验方法 检查探伤报告

                                    年 月 日

3.1.5 球形储罐焊后整体热处理必须符合设计要

求和规范规定。

    检验方法 检查整体热处理温度曲线及热处

理记录

3.1.6 产品焊接试板的外观质量、无损检测结

果、力学和弯曲性能试验必须符合规范规定

    检验方法 检查试验报告。

3.1.7 球形储雄的压力试验和气密性试验必须符

合设计要求和规范规定。

    检验方法 检查试验记录。

3.1.8 焊缝及热影响区表面不得有裂纹

    检验方法 观察检查。

            3.2 基本项 目

3.2.1罐表面、焊缝及热影响区表面的质量要求

及其规定分值应符合表3.2.1的规定

幼表面、焊缝及热影晌区表面的质t要求及其规定分值 表3.2.1

质量要求

M伤、电
卜飞溅，
哥合规

  角接焊缝饱满、成型美观
有回滑过渡到母材的儿何形
状r

规定分值一 ，40 3O 3笼)
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检查数最 抽查20%                        3.2.2 球罐焊接过程的质量要求、检查数量、检

检验方法 观察检查一 验方法及其规定分值应符合表3.2.2的规定

              球罐焊接过程的质f要求、检查数f.检验方法及其规定分值 表3.2.2

质里要求
  环境监测记录完

整 r焊条烘干符“工一艺规I预后热符合工艺规定户〔 ;

  线能量应符合工艺规
定

检1数遗 随 Pl几 抽 查

-FflNY.MliFmjtJFy3'f I.--AYAwIWI一, 4t
一焊接记录 一现场进行随机测量

检验方法 枪查气象记录 检查焊条烘干记录
  用点温计测量或检交
焊接记录

规定分值 20 一 20 一 一 ，3〔) 一 -30

3.3 允许偏差项目 3.4

3.3.1球形储罐焊缝允许偏差项目的质量指标、

检A数IA.检验方法及其规定分值应符合表

3.31的规定

3.4.1A 3.4

  球罐焊接分项工程质t检验评定表

球罐焊接分项工程质量检验评定表应符合

1的统一格式。

球形储皓焊缝允许偏差项目的质f指标检查数f、检验方法及其规定分值 表3.3.1

项次 项 目

(mm)
允许偏差
  (n,m)

检查数量 检验方法 规定分值

l

烨
缝
尺

士
        一

么蕊12 0-1.5 一

总长 度的

20%,
500- 检
查一点

  用焊接检验尺
检查

30

12< S�<25 0-2.5

0-3 一
对接焊缝宽度 比坡口每边增宽吸一2 一
角焊缝焊脚尺寸 按设计要求

用焊接检验尺 30争 对口错边量
  b0a3

且蕊氏/4

3 棱角f(包括错边量) (10
用弦长)土rn的
样板和尺检查

40

球形储峪烽接分项工程质f检验评定表
            分项工程部位:

            分项工程性质:

表3.4.1

单位工程名称

分部工程名称

保
证
项
!月

} 项 目 质量倩况

t 焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规定

2
  焊工、无损检测人员必须持有劳动部门签发的相应项目及有效的锅炉压力容器焊工
合格证及无损检测人员资格证

3 焊接材料必须;符合设计要求和规范规定 }
4 焊缝的无损探伤必须符合设计要求和规范规定
5 焊后整体热处理必须符合设计要求和规范规定 }
6} 产品焊接试板的外观质里、无损检侧结果、力学和弯曲性能试验必须符合规范规定
7 球形储咬一的压力试验和气密性试验必须符合设计要求和规范规定
8 焊缝及热影响区表面不得有裂纹

基
本
项
目

项 目
实得分数

Mg5}f,
子项

平均

分数

0目
'x-145}IR1234 56 7 891(

「—
「

l

    1 旅表面，
  焊缝及热影响
  区表面质量

  (1)·夹黔蘸及镖.磊MAM、气孔· 40

(2)

  球娜表面不应有机械损伤、电弧攘伤，
表面不应有烙合性飞派，工卡具拆除后，
幼表面质t符合规范规定

30

(3)
  角接焊缝饱满、成型美观，有圆滑过渡
到母材的几何形状

30
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续表

      实得分数

1一213一41516一71S19一，W5}fft
20
一20

基
本
项
目

协
过

求

实测偏差或实测值

2一314一5一6一7一N一9111

焊

尺

允
许
偏
差
项
目

蕊s./

髓
+3 {棱角五
  保证项目

基本项目

允许偏差项目

(包括错边量)

  符合要求的
    检查
    实测

蕊10 3040}
项，不符合要求的
  分，总平均

      分

j ilf
技术负责人
班 组 长
质话检查员

篡暴
专职质最检查员

1000.1以下立式储罐组装、
焊接、涂漆及绝热工程

4.1 保 证 项 目

                                  年 月 日

4.1.6 焊接及探伤工作必须由经考试合格、并持

有相应合格证、资格证的人员担任。

    检验方法 检查合格证及资格证。

              4.2 基 本 项 目

储浦所用钢材、焊接材料及附件必须符合

设计要求和规范规定。
    检验方法 检查钢材、焊接材料及附件出厂

质量证明书或复验报告。

4.1.2 油漆、绝热材料及其制品的性能，必须符

合设计要求或规范规定。

    检验方法 检查出厂质量证明书或复验报告。

4.1.3焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规

定。

    检验方法 检查焊接工艺评定报告。

4.1.4储罐用板材及焊缝的无损探伤，必须符合

设计要求和规范规定。

    检验方法 检查探伤报告。

4.1.5 储罐的严密性、强度和固定顶的稳定性试

验，浮顶升降试验以及排水管、罐内加热器的压

力试验必须符合设计要求和规范规定。

    检验方法 检查试验报告或试验记录

4.2.1储罐所用钢板、型钢表面及预制的质量要

求、检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

4.2.1的规定。

      储.所用钢板、型钢表面及预制的质

    f要求检查数f.检验方法及其规定分值
                                      表4.2.1

质t要求
  排板应符

合规范规定

  钢板及型
钢表面平整、
无分层、裂
纹、夹 渣、
折皱等缺陷

  坡 口平滑、
无夹渣、熔渣、
分层及裂纹等
缺陷

检查数盘 全部检查 抽查 10%

检验方法
  检查排

板图观察
排板情况

观察检查和检查施工记录

规定分值 -40 30 30

4.2.2 罐底、罐壁、罐顶板组对的质量要求及其
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规定分值应符合表4.2.2的规定 表4.2.4的规定

旅底、猫壁、雄顶板组对的

  质.要求及其规定分值 表4.2.2
储战焊缝的质，要求及其规定分值

                              表4.2.4

群
燃
滩

坡

、侧
部
洁

质童要求
  对接罐

壁板 内表
面应齐平

  罐体表面
无明显损伤、
锤痕和凹凸
不 平、焊 疤

清除干净

  罐底板下
表面防腐应
符合设计要
求和规范规
定

规定分值} 30 关40 一 30

质量要求

  焊缝及热影响
区表面无裂纹、
气孔、夹渣 弧
坑及其它缺 陷〔
罐壁纵向对接焊
缝不得有低十母
材表面的凹陷

一。

一
规定分值

    检查数量 全部检查

    检验方法 观察检查或检查施工记录

3.2.3 附件安装的质量要求及其规定分值应符合

表4.2.3的规定

      附件安装的质.要求及其规定分值

                                    裹4.2.3

检查数量

检验方法

全部检查

观察检查，

    栏 杆、
构件成形
良 好。无
毛 刺、无
锐 角、无
焊 瘤、无
飞溅

4.2.5 涂漆前钢材表面及涂漆的质量要求及其规

定分值应符合表4.2.5的规定。

        涂漆前钢材表面及涂漆的质t
                葱金乃且却宁分佰 轰 5.2.5

质渔要求

  构件安装
位 里 正 确、
牢 固，平 台
平整不积水

  罐内加热
器安装 的坡
度应符合设
计要求

质量要求
  除锈 应

符合设计
要求

  油漆附着
良好，涂 层
均匀颜色一
致，无损伤，
无漏涂

  底漆及面
漆的涂层结
构应符合设
计要求

规定分值} 40 规定分值{ -40

检查数量

检验方法

全部检查

观察检查。

4.2.4 储罐焊缝的质量要求及其规定分值应符合

    检查数量 设备每台检查5处，每处检查面

积不小于100.2,附属钢结构同类型的抽查5

处，每处检查面积为50-100-'o

绝热工程安装的质t要求及其规定分值

质量要求

  支承件的连接应
牢固，其规格尺寸
及间距应符合设计
要求或规范规定

  绝热层各层间
贴合紧密，填充
饱满，表面平整，
圆弧均匀

  成形制品的接
缝应错开.嵌坟
应饱满

  抹面层无酥松、

干裂.表面平整光
洁，轮娜整齐无铁
丝礴头，断缝符合
设计要求和规范规
定

    表4.2.6

  包缠层和金属
保护层无松脱、
翻边、豁口翘缝
和明显的凹坑，
保护层的搭接尺
寸符合设计要求
或规范规定

规定分值

    检验方法 观察检查。

4.2.6绝热工程安装的质量要求及其规定分值应

符合表4.2.6的规定。
    检查数量 每50澎抽查三处。小于so.,也

抽查三处。

    检验方法 观察检查或用小锤轻击。

            4.3 允许偏整项目

4.3.1储罐组焊后其尺寸允许偏差项目的质量指
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标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

4.3.1的规定。
4.3.2储罐焊缝外观尺寸允许偏差项目的质量指

标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

4.3.2的规定。
4.3.3 绝热层、保护层安装允许偏差项目的质量

指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合

表4.3.3的规定。



储罐组焊后其尺寸允许偏差项目的质t指标

    检查数，、检验方法及其规定分值 表 43.

71f次
允许偏差
  1mm)

捡查数量 检验方法 lx5}fA
底板局部凹凸变形 <2 L /100且蕊5叫按面积抽I M, IOIX 沿径向拉线测m

垫板应与对接的两块底板毗紧 间隙(互 用塞尺检查

中中0板搭接宽度 少月尺狱

相邻两壁板上口水平差

2
  用连通管和)

查或水准仪检夜
川

  纵向焊缝
(a,<10mm)

  按各类被检
件数的 10%,检
查，但每一类
被检件，均不
得少于3件

{些竺鱼里丝塑1全J

3Iit 环向焊缝 (七圈壁
  板a,<8- )

用刻槽样板和尺检0

川T月
一
月

一一
4
q例

拼钧 丁宇缝间隙

_里_兰_一
    士5      1

一<1sz一
— 州

      」

5 ! 底圈壁板半径 U毛12.5m 十i3
  按直径方向

检查a个数据 面AAm票覆麓{、5
高 度

垂直度

  氏毛25-

  a�>25-

土5H/1000

<4H/1000
  且<50

  检查a个点

  检查 4个方
向.8个点

用尺测量

  用吊线和尺或经
纬仪检查

壁板局部
凹凸变形

<13
< 10

不少于20处
  用弦长1.Sm的样
板和尺检查

一

局部凹凸变形

支撑柱垂直度

  搭接板宽度

浮顶板搭接宽度

6 15
  按面积抽查

10% 用弧形板样检查!
否月/1000且〔10

固
定
顶

士5

边缘板与底圈壁板间隙

中心位里偏差接管外伸长度

法兰面与接管中心线垂直

        士5

      士15

    毛10
        土5

Gd/I00且蕊3

件数的 1096检
查，但每一类
被检件均不得

喘
】门I3fT 不少于3处

用吊线和尺检查

用尺测量

用尺测量

用尺测最

吊线和用尺检查

用直尺和尺检查

注:(l) L- 变形长度;(2) H— 设计高度几(3) d— 法兰外径

                          娜绮外观尺寸允许偏整项目的质，指标、

                              检查盆，、检脸方法及其规定分值 表4.3.2

项次 项 目

(mm)
检查数量 检验方法 P.t4}fft

资1

对接 深 度 <O.5

  检查长度为焊
缝总长度的1096,
每5{刀叮皿 检查 1
点

用焊接检验尺检查
25

W*azt
连续长度 <100

焊缝两侧总长度 <10乙%

砚2 wo,r̂. 0
浮顶及内浮顶魄壁板内侧焊缝 <1

A*Wit
纵向 (s}毛12mm) <2.0

环向 (乙簇lz}�) <z.5

关3 角焊缝焊脚 符合设计要求

用lm长的样板检查;q 壁板焊缝梭角E (d�<12mm) 蕊10

用焊接检验尺检查关5 焊缝宽度 (比坡口每边增宽) 1-2

注:L— 焊缝总长
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绝热层、保护层安装允许偏差项目的质.指标、检查数，、检验方法及其规定分值

项次 允许偏差
  (nvn) (mm) 检查数量 检验方法

表4.3.3

丁5}f}
硬质制品 +105

臀 软质及半硬质制品

充填、
浇注及

  喷涂

绝热层厚度)50-

绝热层厚度蕊50-

  十1()%S

一5%5且在

  t10内

  +10%
  切取试样进

行容重检查

隔

热

层

811(U)
    硬质、

    软质、

砌缝宽度

  半硬质制品

  喷漆、浇注

(硬质制品)

  (硬质制品)

金属层

十5% U

+10% U

— 每50时抽查

一一二3处，不足
    一50m0的也抽查

一— ~ 3处 用尺测最

膨胀缝宽度

  用lm的靠尺
及塞尺检查

华   抹面层及包缠层

金属层椭圆度

用尺测量
保
护
层

4.3.4 梯子、平台、栏杆安装允许偏差项目的质

量指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符

合表4.3.4的规定。

梯子、平台、栏杆安装允许偏差项目的质t指标、

      检查数t.检脸方法及其规定分值 表4.3.4

项次 项 目
允许偏差
  (mm)

检查数量 检验方法

5}f6
1

标高 } t10   按构件的种
类及件数各抽
查 10%，但每
一种不少于 3
件

用钢尺

10
用水平尺

一了 b
梁水平度 L/10(10且520

用吊线和钢尺检查
2 直梯垂直度 H/100()且<15

3 一 栏杆立柱垂直度 }4H/100014.<5

    4.4 1000n2以下立式储幼组装、烽接、

      涂漆及绝热分项工程质t检验评定表

4.4.1  1000澎 以下立式储族组装、焊接、涂漆

及绝热分项工程质量检验评定表应符合表4.4.1

的统一格式。

单位工程名称:

分部工程名称:

1000n?以下立式储.组装、烽接、涂漆

    及绝热分项工程质.检验评定表
              分项工程部位:

              分项工程性质:

表4.4.1

项 目 质量情况

1 储幼所用钢材、焊接材料及附件必须符合设计要求和规范规定

2 油漆、绝热材料及其制品的性能。必须符合设计要求或规范规定

3 焊接工艺评定试验及结果必须符合设计要求和规范规定

4 储湘用板材及焊缝的无损探伤，必须符合设计要求和规范规定

5
  储幼的严密性、强度和固定顶的稳定性试验、浮顶升降试验以及排水管、雄内加热
器的压力试验，必须符合设计要求和规范规定

{6【 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持有相应合格证、资格证的人员担任 {
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续表

项 目
      实得分数

1一2I，一4一5一6{7一，一9一，弩禧

一丝
?
一叨
一30一相一朋
一?
一叨
一加
一?
一
?
一器
一”
一逃
户
咖
硫陈
阵
枷

  1.别 椒 、型

钢表面及预制
的质量要求

* u)cz)
  排板应符合规范规定

  钢板及型钢表面应平整、无分层、裂纹、
夹渣、折皱等缺陷

  坡日平滑，无夹渣、熔渣
等缺陷

对接罐壁板内表面应齐平

分层及裂纹

(3)
一川一(2)
一竺
(l)

  2.罐底、罐
壁、雄顶组对

  罐体表面无明显损伤、锤痕和凹凸不平，

焊疤清除干净
  罐底板下表面防腐应符合设计要求和规
范规定

  栏杆、构件成形良好、无毛刺、锐角
焊瘤和飞溅 吐
  构件安装位置正确、牢固、平台平整不

积水

罐内加热器安装的坡度应符合设计要求

  坡口表面、坡口两侧及搭接部位应清洁
干操

(2)

一
(3)

一
川

3.附件安装

荃
本
项
日

4储族焊接 ，(2)一弧黯鬓架靛髯慕撇撬
低于母材表面的凹陷

(3)* (1)
角焊缝应有到母材的圆滑过渡

除锈应符合设计要求

(2)
一(3)
1
川
-
(2)
一(3)

  5钢材表面
及涂漆

安6.vv}
绝热工程

(4)

(5)

  油漆附着良好，涂层均匀、颜色一致、
无损伤、无漏涂

  底漆及面漆的涂层结构应符合设计要求

  支承件的连接应牢固，其规格、尺寸及

亘肇黯黯爵缪黔赢丽裘
面平整，回弦均匀

  成形制品的接缝应错开，嵌填应饱满

  抹面层无酥松、干裂，表面平整光洁，
轮廓整齐无铁丝嗯头，断缝符合设计要求
和规范规定

  包缠层和金属保护层无松脱、翻边、豁
口翘缝和明显的凹坑。保护层的搭接尺寸
符合设计要求或规范规定

项
规定值

底板局部凹凸变形

允许偏差
  (mzn )

-<2L/100

  而<50

  实测偏差或实测值

11213141516一7181911W}5Hft望

(1)(l1K   垫板应与对接的两块底
板贴紧

间隙<I

兰
空

勃
一匀

(2)
第一
圈幼
壁板

中幅板搭接宽度

相邻两璧板上口水平差

L
切 

 
储

组

允
许
偏
差
项
目

  整个圆周上任愈两点水
平差

垂直度
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续表

c},n)允许偏差
  ca,n,)

实测偏差或实测值

1121314151617181911
1 t3}01望

项目
实得

分数

习

副

皇
扣
一兰
鱼
旦
川

(3)壁
板 对接

错 边量

(4) 4941V

纵向焊缝 (S�<10-)

      环向焊缝

        宽度

          1司隙

丁字缝间隙
  焊后其

一尺寸允

一许偏差
一

(5) }底圈壁板半径D<12.5m

(6)m
高R

垂直度

(7)壁毛
局部 凹

  凸变ffi

S�<25-

S�>25mm

(8)固

定顶

偏差 (9) )Tfl

局部凹凸变形

支撑柱垂直度

  搭接板宽度
浮顶板搭接宽度

边缘板与底圈壁板间隙

允许

偏差

项 目

(10) 3f3Lll*

中心位里偏差

接管外伸长度

法兰与接管中心线垂直

土5H/1000

<4H/1000
  且<50

    簇13

    镇10

    <15

<H/1000

  且<10

      士5

      士5

    士15

    <10

      士5

  <d/100
    且<3

深度

协2焊缝
  外观

  尺寸

(1)对
  焊缝

  咬边

连续长度 '0.5<100
焊缝两侧总长度

浮顶及内浮顶谁

心IOL %

(2) 壁板内侧焊缝
<1

l$5!4AA}me

19fW$RR$

纵向 (S再12-

环向 (a蔗12mm

角焊缝焊脚

<2.0

<2.5

按设计
要求

  蕊10

(3)
一
(4)
一
(5)

软质及半硬质制品

    +10

    一5

+10%5

一5%5且
作士10内

攀

竺
厚

凹
品
一注

层
肠
-层
;0I
-制
-浇

热

习
1热

乙知
1质

-

绝
免
一绝
彭
-硬
-涂

﹄

︸
卜
卫
半

-喷

milk(S)
鳍 (1)隔

充浇喷 +10%

护层
热层 纂、夏

孰
层

+5

质
-质

硬
-软怒 5%U10%U

砌缝宽度

膨胀缝宽度

〔硬质制品)

(硬质制品)

1-2

<5

十5
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续表

黔 允许偏差
  (rtvn)

  实测偏差或实测值

11213一4一、1617一、一911951}51Ta1}
项,1
买 得

分数

一

一
r

一
丁

10

(2) RP, r.瞥
    金属层

抹面层及包缠层 <q<5
允1乍

偏差

项 {」 (I)

金属层椭圆度

    标高

  梁水平度

(4) 4*a
栏杆

_土_

住)} 直梯垂直度

(3)士F} 1F一一tt*rLR

    镇10

      士10

L11000且

    簇20

H11000且

    簇15

4H/1000且
    <5

裳 i}iiEtR笋}}&11            T7. T?}0}}kh蓉
1 丫.r 。 曰 1 七钱户‘ 1

{ 112_  TA_  n: {等级 {、。二二‘*二
一 )9; 5成代吸}3'贝 : 一 I  7} /u 96T } N :

一

定

级

一
评
等

年 月 日

5 立式储罐制作工程

    51 保 证 项 目

5.1.1立式储罐所用的材料及附件必须符合设计

要求和规范规定。

    检验方法 检查钢材和附件的出厂质量证明

书或复验报告。
5.1.2 钢板的超声波探伤检查，必须符合设计要

求和规范规定。对于屈服点大于390MPa的钢板，

当用于底部第1, 2圈罐壁时，必须对坡口表面进

行磁粉或渗透探伤。

    检验方法 检查探伤报告。

5.1.3 对于板厚大于 12mm且屈服点大于

390MP<，的罐壁板上的人孔、清扫孔等有补强板

的开口，在补强板及开口接管与相应罐壁板组装

焊接并检验合格后，必须进行整体消除应力热处

理。

    检验方法 检查热处理记录。

5.2 甚 本 项 目

52.1 立式储雄所用钢板、型钢表面及预制的质

量要求，检查数量、检验方法及其规定分值应符

合表5.2.1的规定。

储旅所用姻板、型钢表面及预制的质，要求、

    检查傲，、检脸方法及其规定分值 表5.2.1

质盘要求
  排板应符合

规范规定

  钥板表面锈蚀减

薄盆，划痕深度与

钢板实际负伯差之

和不大于标准规定

的负偏差m

  钢板及型钥表面

平整，无分层、气

泡、裂纹、央渣、

折皱等缺陷

  坡口平滑。无夹

渣、熔法、分层及

裂纹等缺陷

  热烃型钢无过

烧、变质现象

检查数量 全部检查 抽查10%

检验方法
检查排板图和

检查排板情况
观察检查和检查施工记录

规定分值 " 30 15 加 20 15

注:①当发现钢板表面锈蚀、划痕可能超标时，应使用测厚仪测厚。
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5.3 允许偏差项目

5，3.1储罐钢板预制件尺寸允许偏差项目的质量

指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合

表5.3.1的规定。

5.3.2 罐底弓形边缘板制作允许偏差项目的质量

指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合

表5.3.2的规定。

5.3.3 浮顶和内浮顶制作允许偏差项目的质量指

标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

5.3.3的规定
5.34 固定顶制作及其它弧形构件、量油导向管
允许偏差项目的质量指标、检查数量、检验方法

及其规定分值应符合表5.3.4的规定

储雄钢板预制件尺寸允许偏差项目的质t指标、
      检查数t.检验方法及其规定分值 表5.3.1

项次 项 目 允许偏差 } 检查数量 检验方法 一规定分值

健1

(mm)
对接

板rc->Io. 一} 士15

    按各类半成品
  的件数各抽查
  1046，且均不应
  少于3件

用钢尺检查

{

    50

板长<lom 士1

搭接① } 士2

2

(mm)
对接

}+<>lom     I{ 士2一
板长<lom 士is

搭接① 士1.5

升3

对角线

(mm)

对接
板长>-10- 一{ <3
板长<10- <2

搭接 夏3

拉线和用尺检查4
直线度 xftArl

对接 蕊1

搭接 (1

(mm) 长度 对接 G2

方向 搭接 一} G3

5

  弧形板与
样 板 间 隙

(二 )

垂直方向 I (1   在平台上立里用样板检查。直线样
板长度)1m。当曲率半径镇12.5m
时，弧形样板的弦长乡1.S. ，当曲率
半径> 12.5m时，弧形样板的弦长妻
2m

水平方向 G4

用焊接检验尺检查6 坡口 (mm)
按设计要求

}科 刊、工~ 件

角度 (‘) } 12.5
注:①不包括.底搭接板的制作。

  橄底弓形边缘板制作允许偏理项目的质.指标、检查数t、检脸方法及规定分值 衰5.3.2

项次一 项 目 1 允许谊差〔二) *Ifaf 一}检验方法i规定分值

升1

长度 一} 士2   按预制半成品件数的
10%抽查，且不少于3
件

用尺检查 巧宽度 土2

对角线之差 { <3

浮顶和内浮顶制作允许偏基项目的质t指标、检查傲.、检脸方法及其规定分值 表533

项次{ 项 目 }允许偏差(二) 检查数盆 检验方法 睐定分值
1 月I舱底板及顶板的平面度 } 《4

    按预制半

  成品件数的

  10% 抽 查，

  且不 少 于 3

  件

用lm直线样板检查

20

用lm直线样板检查

2
船舱分

段预制

底板、顶板的平面度 (5
  与5.3.1项次5的社

脸卞片相同内、外边缘板与样板间隙 (5

拉线和用尺检查

般舱

尺寸

} 高度 } 士1
弦长 } 士2

对角线之差 <4

3 支柱直线度 <L/100i】且<10
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固定顶制作及其它弧形构件、.油导向管允许偏差项

  目的质.指标、检查数.、检验方法及其规定分值 表5.3.4

项次 项 目 允许偏差 (二 ) 检查数量 检验方法 规定分值

1
弧形构件与样板间隙 镇2

}

    按各类预制半

  成品件数的 10%

  抽查，每一种不

  少于3件

  在平台L用与表5.3.1项

次5相同的样板检查

在平台上用尺检查弧形构件翘曲变形 G L /1000且簇4

拉线和用尺检查2 量油导向管全长直线度 (10

用尺检查

3

固 顶板搭接宽度 士5

  用与表 5.3.1项次 5相同

的样板检查

定
信 顶板与弧形样板同隙
」男

镇10

                          5.4 立式储雄制作分项工程质f检验评定表

5.4.1 立式储罐制作分项工程质量检验评定表应符合表5.4.1的统一格式

                              立式储雄制作分项工程质t检验评定表

    单位工程名称: 分项工程部分:

    分部工程名称: 分项工程性质:

表5.4.1

保
证
项
目

项 目 质量情况

1 储雄所用的材料及附件必须符合设计要求和规范规定

2
  钢板的超声波探伤检查，必须符合设计要求和规范规定。对于屈服点大于390MPa
的钢板，当用于底部第1. 2圈幼壁板时，必须对坡口表面进行磁粉或渗透探伤

3

  对于板厚大于12mm且屈服点大于390MPa的雄璧板上的人孔、清扫孔等有补强板
的开口，在补强板及开口接管与相应幼壁板组装焊接并检验合格后，必须进行整体消

除应力热处理

基
本
项
目

项 目
实得分数

RZ4fft
子项 项目

'Ì n75MX145}v12 3

I'
卜67 89伽

  1.钢板、型
钢表面及预制
的质t要求

锌 (1) 排板应符合规范规定 }[[厂 30 一

(2)
  钢板表面锈蚀减薄t,划痕深度与钢板
实际负偏差之和不大于标准规定的负偏差

15

(3)
  钢板及型钢表面应平整。无分层、气泡、
裂纹、央演、折皱等缺陷

20

(a)
  坡口平滑，无夹渔、熔渣、分层及裂纹
等缺陷

加

(5)}热垠型钢无过烧、变质现象 厂「「「「{「 }15}

允许
偏差

项 目

项 目 规定值 允许偏差
实侧偏差或实侧一值

W.f4}ift望
项 目

实得

分数12 3卜56 7F.9际

1.储幼
钢板预
  制件
  尺寸

- (1)(mm)
对接

板长>-10. 士1.5

    50

板长<lom 士1

搭 接 士2 }

(2)(mm)
对接

板长)lom 士2 [}[[
板长<lom } } 士1.5 「 「

搭 接 士1.5
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续表

规定值 一允许偏差
  实测偏差或实测值

112131‘一，1617一K一。IIIWx5}fa一梦
项 日

买 午导

分数

一扭
扭
一典

寿(3Iffh4对接
一
一

一一

一一
!卜一

可
|

一

(mm)

板长)10-

板长<iom

it RJYh

KAEjf h

接

对接

搭接

对接

搭接

(4)黝丽
﹃呵斜划  (5)弧形

板与样板
间隙 (n价1)

垂直方向

水平方向

(6)坡口
钝边

按设计要求
或标准规定

2.罐边

匀
一
匀

允许

操育

~ 习— 一A
长度 (IIN1)

宽度 (nNl)

对角线之差 (rtII[泞

(nm) 士2.5

士2(1)
一(2)
一(3)

(I )船舱底板及顶板的平面度一
(pIIn)

  底板、顶板的平面度

内、外边缘板与样板间隙

船

舱

尺
寸

3.伴顶
和内浮

顶制作
鲤
弦 长

(2:
船
舱
分
段
预
制

缘
针

一

~氏

七

一

约
-
幻

(m们1) 对角线之差 乓 4

(3)支柱直线度 (<N")
-<L/1000

  且毛10

弧形构件与样板间隙 (mm)

  弧形构件翘曲变形 (倒n)

量油导向管全长直线度 (mm)

  <2 }
<L/1000月(匆

< 10

顶板搭接宽度 士5

(l)

一(2)
一{3)
(mm)

彬
顶

卜

及

管

固
构

淘
贵
弧

仁
定
件
作
油

顶板与弧形样板间隙

符合要求的

夏10

项，不符合要求的

箕覃
保证项目

基本项目 项，合计 分，总平均 分

允许偏差项目

丝
买侧 项，合计

Wt4'9
技术负责人:
班 组 长
质量检查员:

纂麦 专职质量检查员

2700



6  1000m3(含Io00m3)一10000ml
      立式储罐组装焊接工程

6.1 保 证 项 目

    检验方法 检查试验报告或试验记录

6.1.6 安全阀、液面计、消防器、呼吸阀等附件
必须符合设计要求

    检验方法 检查产品出厂合格证

              6.2 基 本 项 目

6.2.1 罐底 罐壁、罐顶扳组对的质量要求及其

规定分值应符合表6.2.1的规定〔

    检查数最 全部检查

    检验力法 观察检查或检查施曰己录

6.2.2 附件安装的质量要求及其规定分值应符合

表6.2.2的规定

 
 
一定一明

6.1.1焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规
定

    检验方法 检查焊接工艺评定报告。

6.1.2焊接材料必须符合设计要求和规范规定
    检验方法 检查出厂质量证明书或复验报告

6.1.3 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持

有相应合格证及资格证的人员担任。

    检验方法 检查合格证及资格证。

6.1.4 储罐焊缝的无损探伤，必须符合设计要求

和规范规定
    检验左法 检查探伤报告〔

6.1.5 储罐的严密性、强度、浮顶升降、基础沉

降及固定顶稳定性试验以及排水管、罐内加热器
的压力试验必须符合设计要求和规范规定。

罐底、猫壁、罐顶板组对的质t

      要求及其规定分值 表62.

    }壁3$ &4ft NA
质量要求{面应齐平

  罐体表面
无明显拟伤、
锤痕和凹凸
不平，焊疤
清除千净

                    规足分值} 30

附件安装的质t要求及其规定分值

-40

表6.2.2

质址要求
  开孔补强板
的曲率应与罐
体曲率一致

  开孔接管法
兰密封面应平
整，无焊瘤和
径向沟痕

  密封装置安装符合
设计要求。刮蜡板应
紧贴雄壁，最大间隙
不超过5-

规定分位F      15 15 -30

检查数量 全部检查

检验方法 观察检查。

第‘2.3 储罐焊接过程的质量要求、检查

数量、检验方法及其规定分值应符合表6.2.3的

规定 .

储徽焊接过程的质f要求、检查数It.检验方法及其规定分值 表6.2.3

质蟹要求 环境监测记录完整 MSM口应431干净)aFAI}合工艺规定
  焊材烘干符合工
艺规定

检查数量 随机抽查

检验方法 检查气象记录 观察检查   用点盔计侧量或检查
焊接记录

  检查焊条烘十记
录

规定分值 20 20 ，30 一} } 30

62.4 储罐焊缝的质量要求及其规定分值应符合 检查数量
表6.2.4的规定。 检验方法

                              储峨烽组的质.要求及其规定分值

全部检查。

观察检查和检查探伤报告

裹6.2.4

质量要求

  焊缝及热影响区表面无
裂纹、气孔、夹渣、弧坑
及其它缺陷。罐壁纵向对
接焊缝不得有低于母材表
面的凹陷

  角焊缝到母材应圆滑过
彼，边缘板厚度异10-
时，底圈璧板与边缘板的
T形接头砚内角焊缝书姗
底一侧的边缘应圆滑过渡，
咬边应打磨圆滑

3喇盆imaA390W. :1 W It互
25mm的低合金钢
的底圈壁板，纵缝
不应有咬边

  屈服点>390MPa
的钢板。其表面的
焊疤，应在磨平后

美表面的
主磨平后

进万

oa
7m},4J}aNnA% 'V. X ?a R Y7
各

规定分位 -40 20 20 2吸)
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6.3 允许偏差项目

6.3.1 储罐组装时其允许佩差项目的质量指标、

检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

6.3.1的规定。

6.3.2 储罐焊缝外观尺寸允许偏差项目的质量指

标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

6.3.2的规定。

63.3 储罐组装焊接后，其几何形状和尺寸允许

偏差项目的质量指标、检查数量、检验方法及其

规定分值应符合表6.3.3的规定。

6.3.4 储罐附件安装允许偏差项目的质量指标、

检杳数量、检验方法及其规定分值应符合表

6.3.4的规定。

  6.4 储皓组装焊接分项工程质f检验评定表

6.4.l 储罐组装焊接分项工程质量检验评定表应

符合表6.4.1的统一格式〔

储姗组装时其允许偏差项目的质t指标

  检查数，、检验方法及其规定分值 表 6.3.

项次 1 项 目 一允许偏差(mm) 检查数量 检验方法 规定分值

1 魄底
垫板应与对接的两块底板贴紧 间隙<1

    按各类被

  检 件 数 的

  10% 检 查，

  但每一类被

  检件，均不

  得少于3件

用塞尺检查

25

用尺量中幅板搭接宽度 土5

用连通管和尺检

查或水准仪检查

2

底圈

壁板

相邻两壁板上口水平差 <2

整个圆周上任意两点水平差 <6

吊线和用尺检查垂直度 (3

用刻槽样板和尺检查

    对

接 壁

板 错

边量

纵向

焊缝

6�<10- 镇 1

S�> lOmm 夏S�/10且镇1.5

环向

焊缝

上圈壁板S�<8二 <15

上圈壁板8->8- <23�/10且镇3

用尺测量
壁板

搭接

宽度 士5

间隙 <1

丁字缝间隙 <2

用吊线和尺检查

3

固定顶
支撑柱垂直度 <N/1000且<10

用尺测量搭接板宽度 士5

用尺测量

浮顶

浮顶板搭接宽度 士5

用尺侧盘外边缘板与底圈壁板间隙 士15

用刻摺样板和尺检查内、外边缘板对接接头错边量 <38�20且成1.5

吊线和用尺检查外边缘板垂直度 <3

用弧形样板检查内、外边缘板凹凸变形 局部间隙<5

储.烽绮外观尺寸允许偏整项目的质.指标、

    检查傲.、检验方法及其规定分值 表6.3.2

项次 项 目 规定值 (血刀)}lk3ffk1 检验方法 巨定分值

吾1
对接

焊缝

咬边
沼获 度 I     <0.5

    检查长度

_为焊缝总长

  度 的 10%,

  每 500- 检

一查 1点

用焊接检验尺检查 25

尼胜续长度 } <100
焊缝两侧总长度 } IOL%

凹陷

  魄壁环向焊

缝及魄底焊缝

深 度 <O.5

长 度 } IOL %
连续长度} <100

纵向焊缝 } 不允许
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续表

项次 检杳数量 检验方法 }规定分值

浮顶及内浮顶罐壁板内侧焊缝

查

-2

一
一

对接

焊缝

余高

规定值〔rnzn)一
      <1 ，

    <20

    百3 0

其余

焊缝

    &<12-

12- <气簇25-

    氏>25-

    氏越12-

12..,< 8�<-25-

    ,%>25-

姆4 6 .0
用焊接检验尺检

<2.553.5
<45

角焊缝焊脚 符合设计要求

  检查长度

为焊缝总长

度 的 10%,

侮500- 检

杳 1点

一一一一一州

  壁板焊

缝棱角 E

    氏簇12-

12- <乙镇25-

蕊 10 一

蕊8

    一
1一2 一

下
I查
}

lm长的样板检

焊缝宽度

焊缝总长。

      氏>25-

(比坡口每边增宽) 用焊接检验尺检查

注:L

储旅组装焊接后，其几何形状和尺寸允许偏差项目的

    质，指标、检查数t.检验方法及其规定分值 表6.3.3

项次 项 目 I}允许偏差(二)}检查数量 检验方法 题定分值

1 罐壁

高 度 士5H/1000 检查8个点 用尺检查

    40

垂直度 <4H/100(且<50
  检查 4个方
向，S个点

  用吊线和尺或经
纬仪检查

2

壁板局部
凹凸变形

氏簇25- 镇13
不少于20处

  用弦长1.5.的样
板和尺检查

8�>25- < 10

底板局部凹凸变形 镇2L八00且簇50

  按面积抽查
110%

沿径向拉线测量

用直线样板检查船舱顶板局部凹凸变形 夏10

用弧形样板检查固定顶局部凹凸变形 蕊15

3

底圈
壁板

半径

D<12.5m 士13

  按直径方向

检查8个数据
  在底圈罐壁内表
面lm高处用尺检查

12.5m< D<45m 士19

45.<D蕊76m 士25

D>76m 士32

1'.t: (1) H-一设计高度;(2) L- 变形长度备(3) D- 储峨直径。

      储.附件安装允许偏整项目的质A指标、检查数f、检脸方法及其规定分值 表6.3.4

项次 项 目 允许偏差 (mm) 检查数t 检验方法 规定分值

1 3FiL,mf
中心位t偏差 簇10

不少于3处
吊线和用尺检查

10

接管外伸长度 } 士5
用直尺和尺检查法兰面与接管中心线垂直 成d1100且(3

2 量油导向管垂直度 <H/1000且(10
全部检查

用经纬仪或吊
线和尺检查3 } 支撑柱垂直度 }<L/1000且(10

注:门 d— 法兰外径;(2) H— 管高度;(3) L— 柱高度。
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立式储皓组装焊接分项工程质t检验评定表
              分项工程部位:

                分项工程性质

表 ‘.4.

单位工程书称

分部工程名称

保
记几
It
EI

项 口 质量情况

l 焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规定

2 焊接材料必须符合设计要求和规范规定

3 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持有相应合格证及资格证的人员担任

4 储罐焊缝的无损探伤，必须符合设计要求和规范规定 一

一5  储罐的严密性、强度、浮顶升降、基础沉降及固定顶稳定性试验以及排水管、罐内

加热器的压力试验必须符合设计要求和规范规定

6 安全阀、液面计、消防器、呼吸阀等附件必须符合设计要求

基

本

项

目

项 目
实得分数

弩霭
子项
平均

分数

r}
hifi5}}12 34 5 6 7 8 91C

  1.旅

底 罐 壁
嫩 顶 板
组对

  (1) 对接姗壁板内表面应齐平 3O

月(2)
  罐体表面无明显损伤、锤痕和凹凸不平，焊
疤清除干净

40

(3)
  雄底板下表面防腐应符合设计要求和规范规
定

一{
30

2. WA9

(1) 开孔补强板的曲率应与罐体曲率一致 15

(2)
  开孔接管法兰密封面应平整、无焊瘤和径向
沟痕

15

价 (3)
  密封装置安装符合设计要求，刮蜡板应紧贴
罐壁，最大间隙不超过5-

30

(4) 排水管安装位里正确、无渗漏、升降灵活 20

(5) 罐内加热器安装的坡度符合设计要求 20

3. RR9illm

(1) 环境监侧记录完整 20

(2) 焊缝坡口应清理干净 20

赞(3) 预后热符合工艺规定 30

赞(4) 焊材烘干符合工艺规定 30

4. fellxm

任 (1)

  焊缝及热影响区表面无裂纹、气孔、夹渣、
弧坑及其它缺陷。毋壁纵向对接焊缝不得有低
于母材表面的凹陷

40

(2)

  角牌缝到母材应圆滑过渡，边缘板厚度妻
10mm时，底圈壁板与边缘板的T形接头雄内
角焊缝命娜底一侧的边缘，应圆滑过渡，咬边
应打磨圆滑

20

(3)
  对于屈服点>390MPe或厚度>25- 的低合
金钢的底圈壁板，纵缝不应有咬边

20

(4)

  屈服点>390MPe的钢板，其表面的焊疤，应
在磨平后进行渗透探伤或磁粉探伤，无裂纹为
合格

20

一
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续表

目
得
数
一

规

分黔 允许偏差
  (“Inl)

实测偏差或实测值

2}3}4}5}6}7}、}9}1

毓

锁
一
渐

垫板应与对接的两块底板
贴紧

中幅板搭接宽度

    } 相邻两壁板
    一 上口水平差

          间隙暇1

卞一~龙三
�

��
��

�

一

一
灰
灰

�
1·

ひ

一

弧‘

�
.

..

l
es

!e

s.

e

se
s

e

s

..

.

1
1十

�
111

‘
�
1
1

.e

s

.

es

e

s
l
.
e
s
l

翼 整个圆周上任
意两点水平差

一 一
{
豪

靛
板

鳖寡

垂直度

  占(IOnlm

士接担
板错
边量

占们>IOnlr。 裂;1:
石 1.5

篡鬓
上圈壁板

  占。<3【Iu泊

  匕圈壁板

  氏妻smxn

宽度

间隙

气2乙/
  且镇3

    士5

  蕊1瑟纂
丁字缝间隙 蕊2

臀
支撑柱垂直度

  搭接板宽度

浮顶板搭接宽度

外边缘板与底
  圈壁板间隙

  内、外边缘板

对接接头错边盘

外边缘板垂直度

  内、外边缘板
    凹凸变形

蕊H/1000
  且廷10

幼
-
幼

允
许
偏
差
项
目

品
士15

蕊3氏左0
且(15

毛3

俘

顶

局部间隙
  毛5

深度

连续长度
咬

边

朴呻呵服

凹

陷

认留
焊缝

焊缝两侧总长度

  2 焊
接外观
尺寸

丝
长度

连续长度

纵向焊缝

毛05

(100

10L%

簇0，5

IOL%

蕊100

不允许

开 (2)
对接
焊缝
余高

浮顶及内浮顶雄
壁板内侧焊缝

蕊l

2刀巧



续表

cmm)
允许偏差

  (tllnl)

实测偏差或实测值

213一4一5一6171，一，一:r1x5}ffto
i9( fj
雾疆

52.03.0
纵向
(包
括罐
底)

翼

s.<12-,

12mm<氏
  毛25-

,3->25..

a,镇12-

12- < 8�

镇25mn,

8 >25=m

53.5{
一又4.5一一—

角焊缝焊脚

    8�512-

12mm<饥毛25-

    ,%>25-

符合设
计要求

镇10

  (8

  56

  1一 2

们
焊
角

(5)焊缝宽度 (比坡口每边增宽)

(I)W9
高度

垂直度

土514/1000一
.
1

壁板局部

凹凸变形
  3 储

罐组 焊

后其 几

何尺寸

的质量

指标

8,(25-

8�>25-(2)
凹
凸
变
形

允
许
偏

差
项
目

(3)

底圈

壁板

半径

  底板局部凹凸变形

船舱顶板局部凹凸变形

  固定顶局部凹凸变形

      D<12.5m

    12.5m< D<45m

    45m< D<76m

        D>76.

5414 /1000

  且(50

    簇13

    镇10

镇2工/100

  且(50

    簇10

    镇15

    士13

    士19

土25

开孔、

接管

中心位t偏差

接管外伸长度

132610
  4 循

峪 附件

安装

(1)

开孔、

接管

法兰

  (2)

法兰面与接管中心线垂直

t油导向管垂直度

(3)

保证项目

基本项目

  支雄柱垂直度

符合要求的

检查 项，

实侧

    士5

<d八00

  且<3

<H/1000

  且(10

成L八000
  且<10

项

VAMJR
允许偏差项目

  技术负贵人
  班 组 长
  质量检查员

合计

项。合计

项，不符合要求的

  分，总平均 分

      分

i+RzVm 0tvMA 专职质量检查员:
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7  10000m3(含loo00m3)以上立式
      储罐罐底组装焊接工程

7.1 保 证 项 目

7.2.2罐底焊缝的质量要求及其规定分值应符合
表7.2.2的规定

            旅底板组对的质t要

              求及其规定分值 表7.2.1

7.1.1焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规

定

    检验方法 检查傅接工艺评定报告。

7.1.2 焊接材料必须符合设计要求和规范规定。

    检验方法 检查出厂质量证明书或复验报告

7.1.3 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持
有相应合格证及资格证的人员担任

    检验方法 检查合格证及资格证

7.1.4 罐底焊缝的无损探伤，必须符合设计要求
和规范规定。

    检验方法 检查探伤报告。

7.1.5 罐底的严密性试验必须符合设计要求和规

范规定

    检验方法 检查试验记录。

              7.2 基 本 项 目

7.2.1罐底板组对的质量要求及其规定分值应符
合表7.2.1的规定

    检查数量 全部检查。

    检验方法 观察检查或检查施工记录。

A#VIR

  搭接接头三
层钢板重叠部
分，应将上层
底板切角，切
角尺寸符合规
范规宁

  钢板表面
无明显损伤、
锤痕和凹凸
不 平，焊 疤
清除干净

M5,}5}f -40

皓底焊缝的质，要求

    及其规定分值 表，2.2

AM-511

  罐底采
用带垫板
的对接接
头 时，对
接焊缝应
完全焊透，
表面平整

  焊缝及
热影响区
表面无裂
纹、气孔、
夹 渣、弧
坑及其它
缺陷

    角 焊
缝 应 有
到母 材
的 回滑
过渡

  屈服点>
390M、 的
钢板，其表
面 的 焊 疤
应在磨平后
进行渗透探
伤或磁粉探
伤，无裂纹
为合格

RZ43l 20 -40 20 20

检查数量 全部检查。

检验方法 观察检查、检查探伤报告。

7.2.3 焊接过程的质量要求、检查数量、检验力

法及其规定分值应符合表7.2.3的规定

焊接过程的质，要求、检查傲t.检验方法及其规定分值 表7.2.3

质量要求}环境监测记录完整一{焊缝坡口清理干净一} 预后热符合工艺规定 一}焊材供干应符合工艺规定
检查数t一 随 机 抽 查
检验方法 检查气象记录 一{ 观察检查 一}用点温计测量或检查焊接记录一} 检查烘干记录
规定分值 20 一一 20 一} -30 一1 二30

            7.3 允许偏差项目

7.3.1罐底组装时其允许偏差项目的质量指标、

检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

7.3.1的规定。

7.3.2 焊缝外观尺寸允许偏差项目的质量指标、
检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

7.3.2的规定。

.底组装时其允许偏睡项目的质.指标、

  检查橄.、检验方法及其规定分值 表7.3.1

项次} 项 目 }允许偏差(mm)一} 检查数量 一} 检验方法 ’}规定分值

1

垫板应与对接的两块底板贴紧 间隙提1   按各类被检件数的 10%
检查，但每一类被栓件均
不得少于3件

用塞尺检查

40

中幅板搭接宽度 士5 用尺检查

局部凹凸变形 I <2L /100且(50一}按面积抽查10% 沿径向拉线测盘

2 对接焊缝
错边量

8X 10- } <1 澹9t黔魏4 10%4*. 1R V-Av*#157
不得少于3件

  用刻槽样板
和尺检查8�> 10- I <8� /10 i.<1.5

M: (1)乙— 变形长度。
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焊缝外观尺寸允许偏差项目的质.指标、

  检奎数，、检验方法及其规定分值 表7.3.2

项次 项 目 规定值(。)}一检查数量 检验方法 规定分值

t
-}
霆嚣

深 度 50.5

  用焊接检验尺检查

  用焊接检验尺检查

}
}
}
1

连续长度 <too

焊缝两侧总长度 镇tol

深 度 <05

长 度

连续长度 续too

2
对接焊

缝余高

礼镇l2mm 52.0

12nm< 8镇25mm 镇3.0

3 角焊缝焊脚 符合设计要求

4 一 焊缝宽度(比坡口每边增宽) 1一2

注:毛— 焊缝总长。

7.4 立式储罐雄底组装焊接分项

      工程质t检验评定表

评定表应符合表7.4.1的统一格式。

7.4.1 立式储罐罐底组装焊接分项工程质量检验

立式储峪雄底组装焊接分项工程质f检验评定表
                分项工程部位:

                  分项工程性质:

表，.4.1

单位工程名称

分部工程名称

保
证
项
目

项 目 ! 质量情况
l 焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规定

2 焊接材料必须符合设计要求和规范规定

3 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持有相应合格证及资格证的人员担任 }
4 罐底焊缝的无损探伤，必须符合设计要求和规范规定 }
5 罐底的严密性试验必须符合设计要求和规范规定

基

本

项

目

项 目
实得分数

MTf 1ft
子项

平均

分数

尸二尸r

工负目

买得

分数12 34 56 7891G

  1 罐
底 板 组
装

(1)
  搭接接头三层钢板重叠部分，应将上层底板
切角，切角尺寸符合规范规定

30

  (2)
  钢板表面无明显损伤、锤痕和凹凸不平，焊
疤清除干净

40

(3)
  翅底板下表面防腐应符合设计要求和规范规
定

30

  2.罐
底焊缝

(1)
  罐底采用带垫板的对接接头时，对接焊缝应
完全焊透，表面平整

20

  (2)
  焊缝及热影响区表面无裂纹、气孔、夹渣、
弧坑及其它缺陷

40

{
(3)}角焊缝应有到母材的圆滑过渡 }日尸 20

(4)

  屈服点>390b1P.的钢板，其表面的焊疤，应
在磨平后进行渗透探伤或磁粉探伤，无裂纹为
合格

20

  3.焊
接过程

(1)1环境监侧记录完整 } } 20

(2) 焊缝坡口清理干净 一一 20

  (3)(预后热符合工艺规定 { { 30

  (4) 焊材烘干应符合工艺规定 30
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续表

鹏除
瀚

Cvim )
  实测偏差或实测值

1一2一31415一fill一81911WEtm瞥口

(1)

一对
焊
错

罐1.III
组装

垫板应与对接的两块底板贴

      中幅板搭接宽度

        局部凹凸变形

一卜一 1 a}<1o}�

} 6,,>10-

允许偏差
  ( mn)

间隙蕊I<-

    士5

簇2L八00

  且簇50

    <1

;a}ilo

  且G15

接
缝
边

  (1)

A寸接

焊接

咬边

    深 度

  连续长度

焊缝两侧总长度

3F }}
[门陷

a  Ift
长 澄

对接焊

缝余高

      连续长度

    氏毛12mm
12nun< 8�<25mm

角焊缝焊脚

  <o.5

  <100

镇10L%

  <o5

成10L%

  邃100

  粗2.0

  蕊3.0

符合设
计要求

允
许
偏
差

项
目

焊缝宽度 (比坡口每边增宽)

检存

结果

  保证项目

  基本项目

允许偏差项目

  技术负责人
  班 组 长
  质量检查员

符合要求的

检查

实测

项，合计

    项.合计

不符合要求的

，总平均 分

  分

翼泰 摹豪

8  10000.3(含10000.3)以上立
    式储罐罐壁组装焊接工程

专职质量检查员

  检验方法

                年 月 日

检杳试验报告或试验记录。

8.2 基 本 项 目

8.1 保 证 项 目

8.1.1焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规

定

    检验方法 检查焊接工艺评定报告。

8.1.2 焊接材料必须符合设计要求和规范规定

    检验方法 检查出厂质量证明书或复验报
a立
‘二 0

8.1.3 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持

有相应合格证及资格证的人员担任。

    检验方法 检查合格证及资格证。

8.1.4 罐壁焊缝的无损探伤，必须符合设计要求

和规范规定

    检验方法 检查探伤报告。

8.1.5 基础沉降、罐壁的严密性、强度试验必须

符合设计要求和规范规定

8.2.1储罐壁板组对的质量要求及其规定分值应

符合表8.2.1的规定。

    储旅盛板组对的质t要求及其规定分值
                                    表8.2.1

鬓果

  组装焊接
后，皓 壁 的
局部凹凸变
形 应 平 缓，
不得有突然
起伏

  对接施
壁板 内表
面应齐平

  罐壁表面无明
显摄伤，锤痕，
焊疤清除干净

努着 30 30 40

检查数量 全部检查。

检验方法 观察检查或检查施工记录

8.2.2焊接过程的质量要求、检查数量、检验方

法及其规定分值应符合表8.2.2的规定。
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3.2.3 罐壁焊缝的质鼠要求及其规定分值应符合

表8.23的规定

                      焊接过程的质f要求、检查数f.

检杏数量 全部检查

检验方法 观察检查和检查探伤报佑

检验方法及其规定分值 表8.2.2

质量要求

检查数量

检验方法

规定分值

环境监测记录完整 ;焊缝坡口清理十净 预后热符合工_艺规定 焊材烘干应符合 t艺规定

检查气象记录

        20

观察检查

    2屯1

随 机 抽 查

一下雨点温计测41或检查烨接记录
芳30

检查烘干记录

      关      30

雄壁焊缝的质t要求及其规定分值 表8.2.3

>

>

点
度

服
厚

屈
或

  焊缝及热彰响区表面
无裂纹、气孔.夹渣、
弧坑及其它缺陷。罐壁
纵向对接焊缝不得有低
于母材表面的凹陷

  角烨缝到母材应圆
滑过渡，边缘板厚度
妻10。 时，底圈壁
板与边缘板的T形接
头罐内角焊缝靠罐底
一侧的边缘应圆滑过
渡，咬边应打磨圆滑

  又寸孑
3911MPa

质址要求 25v。的低合金钢的
底圈壁板，纵缝不应
有咬边

  屈服点>390MPz的钢
板，其表面的焊疤，应
在磨平后进行渗透探伤
或磁粉探伤，无裂纹为
合格

一、
规定分值 * 30

8.3 允许偏差项目

8.3.1储罐罐壁组装允许偏差项目的质量指标、

检查数鼠、检验方法及其规定分值应符合表

8.3.I的规定

8.3.2储罐罐壁焊缝外观12寸允许偏差项目的质

Ot指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符

合表8.3.2的规定

      8.4 立式储雄雄盛组装焊接分项

            工程质t检验评定表

8.4.1立式储罐罐壁组装焊接分项L程质量检验

评定表应符合表8.4.1的统一格式

储错罐壁组装允许偏差项目的质t指标、

  检验数.、检验方法及其规定分值 表8.3.1

项次 项 目
允许偏差

  (nun)
检查数量 检验方法

规定

分位

l
底圈

壁板

相邻两壁板上口水平差 共2

    按各类被检

  件数的IOM,检

  查，但每一类

  被检件，均不

【得少于3件

1

  用连通管和尺检

查

70

整个圆周上任意两点水平差 镇F

吊线和用尺量垂直度 <3

  用刻槽样板和尺

检查
2

    壁

板 对

接 错

边崖

纵向

焊缝

氏城1Onun (I

8,,> 10- 砚氏/10且毛1.5

环向

焊缝

上圈壁板a}<8- 蕊 15

上圈壁板气簇8- 提2氏/10且镇3

用尺检查3
壁板

搭接

宽 度 士5

间 隙 镇1

丁字缝间隙 (2

4 谁壁高度 士5H/1000 检查8个点 用尺检查

5 罐壁垂直度 -}4H/1001且*}So
  检查 4个方

向，8个点

  用吊线和尺或经

纬仪检查

6
壁板局部

凹凸变形

S�<25- 镇13
不少于20处

  用弦长1.5.的样

板和尺检查a�>25- 镇10

7
底圈壁

板半径

D镇12.5. 土13

  按直径方向

检查8个数据

  在底圈罐壁内表

面]m高处用尺检查
12.5m< D-<45m 土19

45m< D簇76n 士25

D>76. 士32

注:(1) H— 设计高度布(2) D- 罐直径
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储罐罐壁焊缝外观尺寸允许偏差项目的质t指标、

      检查数.、检验方法及其规定分值 表8.3.2

规定值

  (nuu)

  冬05

  二1()()

是乡】01_今.

检查数址 检验方法 肇志
深 度 一

连续长度

焊缝两侧总长度

咬

边

爵酥仁 谬 嗅 __ 函三二二
。。卜---一 -丝 士些-_ _一三四三二竺_
止二土一_ 夔些丝里 _一__千__三巡一

              纵向焊缝 不允许

凹

阶

浮顶及内浮顶罐壁板内侧焊缝

        丹们毛12ninl
      12血n<氏提25溯1

          占>25闷

        氏簇12呱1

      IZmm<舀n(25n二1

        占「、>25如

  角焊缝焊脚 、

        氏镇12rnln

      12mm <氏墓25rnnl

        占。>25n川1

(比坡口每边增宽)

簇1

蕊2(J

味 3 (飞

  用焊接检

验尺检杏

-

票

  检查 长度

为焊缝总长

度的 10%，

每500二 检

查 1点

纵

向

一
环

向

其

余

焊

缝

缝

佘

高

一一仁卫仓
对接焊缝

棱角 艺

设计要求

石10

焊缝宽度

一斗一事
  一 ，一2

  用 1印长的

样板检杳

  用焊接检
验尺检杳

门:(1) 孔— 焊缝总长。

表 84.

单位工程名称;

分部工程名称:

立式储罐雄壁组装焊接分项工程质.检验评定表

                分项工程部位

                  分项工程性质:

保
证
项
[1

项 目 质量情况

l 焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规定

2 焊接材料必须符合设计要求和规范规定

3 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持有相应合格证及资格证的人员担任

4 储罐焊接的无损探伤，必须符合设计要求和规范规定

5 基础沉降‘雄壁的严密性，强度试验必须符合设计要求和规范规定

摹
本
项
「1

项 目
实得分数

努霆
子项

平均

分数

黑
分数l2 3 45 6 7 891〔

  1.砚
壁 板 组
对

(1)
  组装焊接后，翅壁的局部凹凸变形应平缓，
不得有突然起伏

30

(2) 对接雄壁板内表面应齐平 30

(3) 雄壁表面无明显损伤、锤痕，焊疤清除干净 40

  2.焊
接过程

(1) 环境监测记录完整 20

}

(2) 焊缝坡口应清理干净 20

  (3)�� 一预热后符合工艺规定 30

  (4) 焊材烘十符合工艺规定 3O
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续表
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续表

允

许

偏

差

项

,I

项 目 弩停
允许偏差

  (Innl)

实测偏差或实测值 规定‘
分值 704sr}12 3 4 5 67 S 91C

一一

}

    2 焊
」接外 观
  尺寸

认(l)x4 m
焊缝

深 度 <0.5 一{

’。一
长 度 10L%

连续长度 < 100

纵向焊缝 不允许

  (2)
对接
焊缝
余高

浮顶及内浮顶罐壁板内侧焊缝 <1
l一

其
余
焊
缝

f7

氏蕊12- 〔20

12- < 8-<25- <-3. 0

氏>25- 镇4.0

r,

氏<-12- 簇2.5

12nm< 6,<25=i1 (3.5

8�>25- (4.5

角焊缝焊脚 符合t!t计要求 」
(3)
对接
焊缝
棱角
  E

a-<12- 蕊10 」
12mm< 8�<-25- <8 」
S,>25- (6 {

(4)焊缝宽度 (比坡口每边增宽) 1-2

检杳

结果

保证项目 符合要求的 项，不符合要求的 项

基本项目 检查 项，合计 分，总平均 分

允许偏差项目 实侧 项，合计 分

}&k

技术负责人:
班 组 长:
质量检查员:

#Axtvia
专职质量检查员:

9  10000耐 (含10000时)以上立式
      储罐罐顶组装焊接工程

9.2 基 本 项 目

9.1 保 证 项 目

9.1.1焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规

定、

    检验方法 检查焊接工艺评定报告。
，.12 焊接材料必须符合设计要求和规范规定。

    检验方法 检查出厂质量证明书或复验报告。

9.1.3 焊接工作必须由经考试合格，并持有焊工

合格证的焊工担任。

    检验方法 检查焊工合格证。

9.1.4 固定顶的强度、稳定性及严密性试验;浮

顶及内浮顶的升降试验及严密性试验必须符合设

计要求和规范规定。

    检验方法 检查试验报告或试验记录

，.2.1储罐罐顶板组对的质量要求及其规定分值

应符合表9.2.1的规定。

            储动幼顶板组对的质.

              要求及其规定分值 表，.21

鬓鬃
  固定顶

应按划好
的等分线
对称组装

  单盘板的局
部凹凸变形不
应影响外观及
浮顶排水

  钢板表面无
明显损伤、锤
痕和凹凸不平，
焊疤清除干净

W!3HR 30 30 40

检查数量 全部检查
检验方法 观察检查或检查施工记录。

，.2.2储罐罐顶焊接的质量要求及其规定分值应

符合表9.2.2的规定。
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储罐罐顶焊接的质t要求

      及其规定分值 表 9.2.2

Mitt'}=Yc

一
一
刊

一 坡 「【表
一血、坡 口
，两侧及搭
  接部位应
  Wt̀; t'噪

  焊缝及热影
响区表面无裂
纹、气 孔、夹
渣、弧坑 及其
它缺陷

数量、检验方法及其规定分位应符合表9.31的

规定-

9.3.2 焊缝外观尺寸允许偏差项目的质量指标、
检查数量 检验方法及其规定分值应符合表

9.3.2的规定

X4 'ii4W f
9.4 立式储罐罐顶组装焊接分项

      工程质ft检验评定表

检1R数4

检验方法

全部检查

观察检查

9.4.且 汉式储罐罐顶组装焊接分项上程质星检验

评定表应符合表9.4.1的统一格式

9.3 允许偏差项目

9.3.1 罐rP&11装允许偏差项H的质量指标、检查

罐顶组装尺寸允许偏差项目的质t指标

  检查数.、检验方法及其规定分值 表9.3.1

项次 项 目 允许偏差 (。 ) 检查数量 检验方法 规定分值

I
船舱顶板局部凹凸变形 } 610 按面积抽查 10% 用直线样板检查

50

固定顶局部凹凸变形 蕊15 I按面积抽查10% 用弧形样板检查

L}1
支撑柱垂直度 16H/1000 }L510

]。⋯“件数
一010%K3*. fqr4"4Mg417T,%
{少于’件
{

用吊线和尺检查

用尺测量{搭接板宽度 士5

用尺测量{
  浮

  顶

浮顶板搭接宽度 土5

用尺测量外边缘板与底圈壁板间隙 士15

内、外边缘板对接接头错边量 一638�2“且61.5 用刻槽样板和尺检查

吊线和用尺检查外边缘板垂直度 63

用弧形样板检查陈万夕卜边缘板凹凸变形 局部r-1 V -5

焊缝外观尺寸允许偏差项目的质t指标、

  检资数.、检验方法及其规定分值 裹9.3.2

项次{ 项 目 一规定值(。)一 检查数量 { 检验方法 规定分值

书l
对接焊
缝咬边

深 度 GO5

  检查长度为焊缝
总长度的10%，每
5的二 检查1点

用焊接检验尺检查
50

连续长度 } 6100
焊缝两侧总长度 IOL %

2一对接焊
{缝余高

戈簇12=m <20

角焊缝焊脚 符合设计要求
用1.长的样板检查3一 N'巨棱角E (8X(12- ) (10

注:L- 焊缝总长

单位工程名称

分部_工程名称

立式储璐幼顶组装烽接分项工程质，检脸评定表
                  分项工程部位

                  分项工程性质:

表9.4.1

项 目 质量情况

1 焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规定

{2 焊接材料必须符合设计要求和规范规定

3 焊接工作必须由经考试合格，并持有焊工合格证的焊工担任

4
宁

规
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续表

基

本

项

〔落

}
                              项 目

一二二万耳二卿攀颐画歹1画可万万下二

    一‘3，一清翟华霉曲尤明””伤’锤很”1’亡‘’小’仁“把一

      实得分数

侧不了8巨

    一 一

川夔跪

/一洲一r_ 止___
止
一

    一 一

「
一

一

  }{

�一

3(1

3()
  ] 罐

顶 板 组
对

(1)

(2) 单盘板的局部凹凸变杯孟廊飞向环旋岌浮顶排一{
水 一

(3)
  钢板表面无明显损伤、锤痕和四u不平焊疤一
清除干净 一

一

一
一1
一
一

}

一于

4七)一

    2 罐

严接

(1) 坡日表面、坡口两侧及搭接部位应清洁「燥

{  (2)
  焊缝及热影响区表11]无裂纹、气孔、火渣、弧
坑及其它缺陷 一

- {
(3)1

允许偏差 实测

    几
偏差或实沁J值

允

许

偏

差

项

目

佩 左 从

厅，瓜’万}567 8，lC

  1.罐
顶组装

(1)
船舱顶板局部凹凸变形 毛l0

固定顶局部凹凸变形 簇15

(2)

固定顶
支撑柱垂直度

共11/1000

  且簇10 }

}

搭接板宽度 士5

浮顶

浮顶板搭接宽度 士5

外边缘板与底
圈壁板lbl隙

工15

一
内、外边缘板
对接接间错边量

抓3氏左0
且镇15

外边缘板垂直度 镇3

内、外边缘板
  凹凸变形

局部}司隙
  毛5

  2.焊

缝外观
尺寸

圣 (1)

对接

焊缝

叹边

深 度 (05

5()

一一

}

一

连续长度 (100

焊缝两侧总长度 10L%

(2)
对接
焊缝

余高

sn(12礴 (2.0

角焊缝焊脚 算纂巢 1

(3) 焊缝棱角E(氏镇12mjn ) 镇10

保证项目 符合要求的 项，不常守合要求的 项

箕真 基本项目 检查 项，合计 分，总平均 分

允许偏差项目 实侧 项，合1汁 分

篡蛋
技术负贵人:
班 组 长
质量检查员

羹蛋 专职质量检查员:

年 月 下1
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合表10.2.1的规定

10 立式储罐附件安装工程 检查数量

检验方法

全部检查。

观察检查

            10.1保 证 项 目

10.1.1焊接材料必须符合设计要求和规范规定。

    俭验方法 检查出厂质量证明书或复验报告。

10.12焊接工作必须由经考试合格，并持有相

应合格证的焊工担任。

    检验方法 检查焊工合格证
10.1.3 排水管、罐内加热器的压力试验必须符

合设计要求和规范规定。

    检验方法 检查试验记录。
10 1.4 安全阀、泡沫发生器、呼吸阀等附件必

须符合设计要求。

    检验方法 检查出厂产品合格证。

              10.2 基 本 项 目

            103 允许偏差项目

10.3.1 储罐附件安装允许偏差项目的质量指标、

检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

10.3.1的规定
10.3.2 储罐焊缝外观尺寸允许偏差项日的质鼠

指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合

表10.3.2的规定。

          10.4 立式储雄附件安装分项

            工程质t检验评定表

10.4.1 立式储罐附件安装分项工程质量检验评

定表应符合表10.4.1的统一格式。

10.2.1附件安装的质量要求及其规定分值应符

                              附件安装的质，要求及其规定分值 表 10.2.1

质量要求
  开孔补强板
的曲率应与罐
体曲率一致

  开孔接管法
兰密封面应平
整、无焊瘤和
径向沟痕

  密封装里安装符合
设计要求，刮蜡板应
紧贴魄壁，最大间隙
不超过smm

  排水管安装
位里正确，无
渗漏，升降灵
活

  罐内加热器安装的
坡度符合设计要求

规定分值一 15 { 15 怪30 20 } 20

储妞附件安装允许偏位项目的质t指标、
  检班教t、检脸方法及其规定分值 表10一31

项次� �} } 项目一}允许偏差(二)}一检查数量 检验方法 1规定分值

l
_二‘。} (10

不少于3件
吊线和用尺检查

8O

7T’‘”‘一 土5

用直尺和尺检查2 法兰面与接管中心线垂直 (d八00且镇3

3 量油导向管垂直度 镇H八0侧)且镇10 全部检查
  用经纬仪或吊线

和尺检查

4
  转动浮梯中心线的水平投影，应与轨道

中心线重合
簇10 全部检查 吊线和用尺检查

注:(1)d— 法兰外径;(2) H— 管高度。

                        储.烽绝外现尺寸允许偏位项目的质t指标、

                            检立致t、检脸方法及其规定分值 裹10.3.2

项次1 项 目 }规定值(二) 检查数量 检查方法 规定分值

1

对接

焊缝

深 度 (。‘5
  检查长度为焊缝

总长度的10%，每

500~ 检查1点

  用焊接检验尺检

查
20连续长度 毛100

焊缝两侧总长度 ，10L%
叹 边

角焊缝焊脚 }符合设计要求
注:儿— 一焊缝总长。
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立式储雄附件安装分项工程质t检验评定表

              分项工程部位:

                分项工程性质:

表 10.4.1

单位工程名称

分部工程名称

项 目 质曦情况

焊接材料必须符合设计要求和规范规定

焊接工作必须由经考试合格，并持有相应合格证的焊工担任

排水管、罐内加热器的压力试验必须符合设计要求和规范规定

保
证
项
目

安全阀、泡沫发生器、呼吸阀等附件必须符合设计要求

，.几

-

内
︸

-

，
，

一

‘q

实得分数

项 目
112一3一4一5161718一9一]

Wl5}1fft

15
一
巧

一
30

一
加

一
20

(U(2)
开孔补强板的曲率应与罐体曲率一致

开孔接管法兰密封面应平整，无焊瘤和径向沟

  1.附
件安装

基
本
项
目

铃(3)
  密封装置安装符合设计要求，刮蜡板应紧贴雄
壁.最大间隙不超过5~

排水管安装位置正确、无渗漏、升降灵活

猫内加热器安装的坡度符合设计要求

目

得
数

师
压
一吩

邵
率黔

允许偏差
  (n万n)

  实测偏差或实测值

11213W516171819115}t}

(4)
一(5)
一
项

(1)开

匕、接，

中心位置偏差

接管外伸长度 GIO15
      1.

附 件

安装

法兰面与接管中心线垂直

  量油导向管垂直度

转动浮梯中心线的水平投

影。应与轨道中心线重合

<d /100

  且镇3

(H/IOW

  且〔10

石10

允
许
偏
差
项
目

对 接

焊 缝

深 度

连续长度

焊缝两侧总长度

(2)
一
(3)
-
(’)
-川
一(2)
-(3j

咬边 }(4) 角焊缝焊脚

毛0.5

(100

IOL %

符合设

计要求

检查

结果

保证项目

基本项目

符合耍求的 项，不符合要求的 项

丝
买侧

项.合计

允许偏差项目

分，总平均

    分

分

项.合计

评定

等级

技术负责人:

班 组 长:

质童检查员:

核定

等级
专职质量检查员:

年 月 口
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11 气柜制作工程

11.1 保 证 项 目

11.1.1气柜制作所川钢材、附件和其它材料必

须符合设计要求和规范规定

    检验方法 检查钢材、附件和其它材料的出

厂合格证、质量证明书或复验报告_

11.1.2 厚度大于12.〕的钢板必须按M7400.3-88

《压力弃器川钢板超声波探伤》规定进行检查，合

格级别按图纸规定

    检验方法 检查探伤报告

              11.2 基 本 项 目

11.2.1 气柜所用钢板、型钢表面及钢板制作的

质量要求、检验方法及其规定分值应符合表

11.2.1的规定

    检杳数量 按各种加皿件数量抽查10%.每

组小应少干3件

11.2.2 成型构件的质量要求及其规定分值应符

合表11.2.2的规定

    检查数量 按各种半成品的件数各抽杏

20 .每组不应少于3件

    检验方法 观察检查

气柜所用钢板、型钢表面及钢板

制作的质t要求、检验方法及其规定分值 表11.2.1

质t,}要求

检验方法

规定分值

  坡口加工及其表面质量符
合规范规定

  钢材表面无裂纹
痕、气孔等缺陷，
0.5mm

察 检 查

、夹层、重皮、折
锈蚀深度不超过 柜体排板符合规范规定

检查排板图

，40

成型构件的质，要求

    及其规定分值 表11.2.2

有
变

得不
烧 

 
过

良
得

型
不

成

、
 
 
好质蟹要求
有毛刺

规定分值 30 嘿
  不得有明显

锤坑

            11.3 允许偏差项目

11.3.1气柜底板、带板及水封立板等制作的允

许偏差项目的质量指标、检查数量、检验方法及

其规定分值应符合表11.3.1的规定。

11.3.2 卜、下水封制作的允许偏差项目的质量

指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合

表11.3.2的规定。
11.3.3 型钢加工的允许偏差项目的质量指标、

检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

11.3.3的规定。
11.3.4 导轨加工允许偏差项目的质量指标、检

查数量、检验方法及其规定分值应符合表11.3.4

的规定

11.4

11.4.1

合表 11.

  气柜制作分项工程质t检验评定表

气柜制作分项工程质量检验评定表应符

4.1的统一格式

气柜底板、带板及水封立板等制作的允许偏差项目

的质.指标、检变傲.、检验方法及其规定分值 表11.3.1

T}叫 项 目
i ，、‘夕山书

规定值} 检查数量 检验方法 1规定分值兀什 调 左

‘fQ}+1
  钢

、.hh
，、j<I(nvn)

长度
对 接 士1.5

    按各种半成

  品的件数各抽

一查 1096，但每

  组不少于3件

一

用尺检查
45

搭 接 土1.5

宽度
对 接 士1

搭 接 士2

两对
角线

之差

对 接 乏墓z

搭 接 廷3

拉线和用尺检查边缘直线度 簇1
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续表
-

项 目 允许偏差 规定值 检查数量 检验方法 规定分值坝伙

2

}}"##i'        s}}14a,m 镇15

    按各种半成
  品的件数各抽
  查 10%.但每
  组不少于3件

  用lm直尺检
查

45

四 大 间

《二){ 6,>14- <- t

氏,}4nun弧形板与样板间隙(mm) 镇2
  用弦长1.5m
的样板和尺检
查

  用焊接检验
尺检查

3 坡口
钝边 《二 ) 士1

角度 (’) 士2.5

上、下水封制作的允许偏差项目的质t指标、

    检查数.、检验方法及其规定分值 表 11.3.2

项次 项 目
允许偏差

  (mm) 黔 检查数量 检验方法 规定分厦

t

环形底板平面度 蕊3

  每一水封槽

不少于8点

用1m直线样板检查

15用尺检查水封宽度 +10-5
  用弦长(2m的样板和

尺检查
环形弧板与样板间隙 (3

型钢加工的允许偏差项目的质t指标、

  检查盆f.检验方法及其规定分值 表11.3.3

项次 项 目
允许偏差

  (mm) 黔 检查数量 检验方法
规定

分值

1
角钢圈

福钢圈

与弧形样板间隙 53

    按各种半成

  品件数各抽查

  10%，每组不

  应少于3件

在平台上放样检查

25

It于平台上用尺检查水平翘曲 55

拉线和用尺检查

2 支 柱
断面翘曲 (2

全长纵向弯曲 53

3
钟罩拱顶

骨架梁

长 度 镇5

全长翅曲 蕊10

在平台上放样检查
4

其它弧

形型钢

与弧形样板间隙 蕊4

水平妞曲 镇4 里于平台上用尺检查

用侧厚仪或游标卡尺检查
5

热艰成型

的型钢

壁厚减哪量 簇1

表面疤痕深度 簇15 用焊接检验尺检查

导轨加工允许偏差项目的质t指标、

桂查数，、检验方法及其规定分值 表11.3.4

项次 项 目 允许偏差(二)一} 检查数量 检验方法 规定分值

1

  娜旋导轨

弯曲弧度

径向 士5
  按导轨数盘

抽查 10%，但

每台不应少于3

根

将导轨放t胎架上用塞尺检查

15

  将导轨放t胎架上，测量导轨

与胎架标准线距离
侧向 土3

拉线和用尺检查
  垂直导轨全

长纵向弯曲

内导轨 63

外导轨 (5
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气柜制作分项工程质，检验评定表
          分项工程部位

            分项工程性质:

表 11.4.1

单位工程名称

分部工程名称

保
证
项
目

项 目 质量情况

1 气柜制作所用钢材、附件和其它材料必须符合设计要求和规范规定

2
  厚度大于12mm的钢板必须按ZBJ74003-88哎压力容器用钥板超声波探伤》规定进
行检查，合格级别按图纸规定

基
本
项
目

项 目

实得分数

W}ftri
子项

TA
项 目

实得

分数12 3 4 5 6 7 89L( 习 叭

  1 钥

板、 型
钢 表 面
及制作

(1) 坡口加工及其表面质里符合规范规定 30

(2)
  钢材表面无裂纹、夹层、重皮，折痕、气孔等
缺陷。锈蚀深度不超过0.5-

30

  (3) 柜体排板符合规范规定 40

  2 成

型构件

(1) 成型良好、不得有毛刺 30

  (2) 不得有过烧、变质现象 40

(3) 不得有明显锤坑 30

允
许
偏
差
项
目

项 目 规定值 允许偏差

实测偏差或实测值

#>è}3} TL望
项目
实得

分致12 3 4 567 891(

    万t

底板、

带 板

及 水

封 立

板 等

制 作

的 质

盆 指

标

    (1)

预 制钥

板 的尺

寸mm

长度
对 接 士1.5

45

搭 接 士1.5 「
宽度

对 接 士1 日
搭 接 士2 「

两对角

线之差

对 接 G2

猎 接 53

边缘直线度 51 日厂
    (2)

局 部 挠

曲矢高

(nlm)

8X-14- (1.5 厂
8�>14- (1 「
6�)呜- 弧形

板与样板间隙
<2

    (3)

坡口

钝边 (mm) 士1 「「「
角度 (.) 士2.5 「「

      2.

上、 下
，卜 出 卜到目

(1) 环形底板平面度 53

15(2) 水封宽度 +10-5产卜 宝J 用组

作

  (mm) (3) 环形弧板与样板间隙 53
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续表

允

许

偏

差

项

卜习

项 目 规定值 允许偏差
实测偏差或实测值

规定梦
一__
工臾目

买得

分数12 3 4 5 6 7 8 9 [
分值

  3 型

钢 加 工

的质 量

指 标

(mm )

(1)
角钢圈

槽钢圈

与弧形样板间隙 <3

  25

一
水平翘曲 <5

(2) 支 柱
断面翘曲 <2

全长纵向弯曲
l

      <3

(3)
钟罩拱顶

骨架梁

长度 (5

全长翘曲 蕊10

(4)
其它弧

形型钢

与弧形样板间隙 <4

水平翘曲 <4

(5)
热垠成型

  的型钥

壁厚减薄童 <1 习
表面疤痕深度 <1.5

    长 4

导 轨加

工

  (mm)

(1)螺

旋导轨
弯曲弧长

径 向 士5

15
侧 向 士3

(2)垂

直导轨

全长纵

向弯曲

内导轨 <3 日
外导轨 (5

保证项目 符合要求的 项。不符合要求的 项

检查

结果
荃本项目 检查 项，合计 分，总平均 分

允许偏差项目 实测 项，合计 分

评定

等级

技术负责人:

班 组 长:

质t检查员:

核定

等级
专职质t检查员:

        12 气柜组装焊接工程

            12.1 保证 项 目

12.1.1焊接工艺评定试验及结果必须符合规范

规定。

    检验方法 检查焊接工艺评定报告。

12.1.2焊接材料必须符合设计要求和规范规定。

    检验方法 检查焊材出厂合格证或复验报告。

12.1.3焊接及探伤工作必须由经考试合格，并

持有相应合格证及资格证的人员担任。
    检验方法 检查合格证及资格证。

12.1.4 焊缝的无损探伤必须符合设计要求和规

范规定。

    检验方法 检查探伤报告。

12.1.5气柜的水槽 (包括下水封)注水试验、
钟罩和中节的气密试验;底板的严密性试验;快

                                  年 月 日

速升降试验必须符合设计要求和规范规定

    检验方法 检查试验记录。

            12.2 基 本 项 目

12.2.1 底板、中节、水槽、钟罩、上下水封组

装的质量要求、检查数量、检验方法及其规定分

值应符合表12.2.1的规定。
12.2.2焊缝的质量要求及其规定分值应符合表

12.2.2的规定。
    检查数量 各类焊缝抽查10处。
    检验方法 观察检查。

            12.3 允许偏位项目

12.3.1 气柜底板、水摺和水槽内气体立管安装

允许偏差项目的质量指标、检查数量、检验方法

及其规定分值应符合表12.3.1的规定
12.3.2 中节和钟罩安装允许偏差项目的质量指
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标、检验数量、检验方法及其规定分值应符合表

12.3.2的规定
12.3.3水封安装允许偏差项目的质量指标、检

查数量、检验方法及其规定分值应符合表12.3.3

的规定

12.3.4 焊缝外观尺寸允许偏差项目的质量指标、
检查数量、检验方法及其规定分值应符合本标准

第六章6.3.2条的规定

导轨及其它附件安装允许偏差项目的质

、检查数量、检验方法及其规定分值应符

合表12.3.5的规定。

12.4

12.4.1

气柜组装焊接分项工程质t检验评定表

气柜组装焊接分项工程质量检验评定表

应符合表 12.4.1的统一格式〔

底板、中节、水榴、钟革、上下水封组装的质.要求、

        检查数t.检验方法及其规定分值 表 12.2.1

质童要求
  底板底面防
腐应符合设计
要求

  型钢安装符
合设计要求

  导轨、导轮安装}人孔、安全阀、放气阀、安全限位装置
位置正确、转动灵 {等附件、安装位置正确、罕固、操作机构
活 }灵活，指示准确

检查数量 一 全 $1阵 检 查

检理睑方法一 观察检查 }观察检查和试升降 一} 观察检查和操作试验
规声亨分值厂 20 } 20 } ，35 }} 25

焊缝的质t要求及其规定分值 表12.2.2

质最要求
  焊缝成型
与母材国滑过

          20

无熔合性飞   气柜壁板所有对接焊缝应经煤油渗
透试验合格

有
渣

得
夹

不

、

面
孔

表
气

缝

、陷

焊
纹
缺
 
 
裂
等

关40

气柜底板、水摘和水抽内气体立管安装允许偏差项目

  的质.指标、检查橄，、检验方法及其规定分值 表12.3.1

yW} 项 目 }允许偏差(二)} 0* 012 1 检验方法 规定分值

l
底

板

局部凹凸度 镇50 不少于10处 }用水准仪或拉线和尺检查

15

搭接缝应贴

紧，局部间隙
毛1 不少于10处 用塞尺检查

2
水僧壁

直径

<20m <10

不少于4点
  吊线和用尺在水槽壁最上带板

和最下带板沿圆周检查
20m-30m 1 <LS
> 30m <20

3l} 水抽璧垂直度 簇H/1000 不少于8处 吊线和用尺沿团周检查

4 水槽内气体立管垂直度 }<2H/1000 } 全部检查 }吊线和用尺检查

中节和钟革安装允许偏整项目的质t指标、

    检查数t.检验方法及其规定分值 衰12.3.2

项次 项 目
允许偏差
  (n””)

检查数量 检验方法 规定分值

l

中节和钟罩直径 }110}不少于S处 用尺沿回周检查

      20

中节、钟罩
带板垂直度

每 带 G2
不少于4点 用吊线和尺沿圆周检查

全 高 <H八000

2 中节、钟翠带板局部凹凸度 }<30}不少于1。点 用1.直尺或2m弧形样板检查

3 钟罩角钢圈
水平度 <5 }不少于4处 用水准仪检查

直 径 士10 不少于4点 用尺检查

4
中节.钟
罩的t柱

两立柱间水平弦长 <5 不少于4点 用尺检查

垂直度 蕊H/1001
抽查10%
且不少于4处

用吊线和尺检查

立柱中心沿圆
周方向位里

<10 不少于4处 用尺检查

注:月一 一高度。
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水封安装允许偏差项目的质t指标、

检查数t、检验方法及其规定分值 表12.3.3

项次 项 目
允许偏差

  (二 )
检查数量 检验方法

规定

分值

l

下水封底板衬垫全周水平度 (10 检查8处 用水准仪或连通管检查

引)

水封直径 士15 抽查4处 用尺检查

上水封全周水平度 簇10 为』通不A办卜 用水准仪或连通管检查

水封立板全

高垂直度

倾向中节一侧时 簇5
抽查10处 用水平尺或吊线和用尺检查

倾向钟罩一侧时 (10

导轨及其附件安装允许偏差项目的质.指标、

    检查数t、检验方法及其规定分值 表12.3.4

项 目
允许偏差

  (协 )
检查数量 检验方法

规定

分值
项次

笼l弩蒙
相邻两导轨间的平行度 (6 每根导轨不少于3处 用尺检查

    2{)

轨面与基准圆的径向偏差 士5 每根导轨不少于3处 用吊线和尺检查

井2

垂

直

导

轨

导轨垂直度
(H/1000

  且(15
每根导轨不少于3处

  用吊线和尺在径向

和周向两个方向检查

相邻两导轨间弦长 蕊5 每根导轨不少于3处 用尺检查

  外导软与导轮接触面的凹

凸度
(2

  抽查10%，且不少于

3根
拉线和用尺检查

3 管口、人孔、附件中心位t 士10 全部检查 用尺检查

注:H一一导轨高度。

气柜组装焊接分项工程质.检验评定表

            分项工程部位:

              分项工程性质:

表12.4.1

单位工程名称:

分部工程名称:

保
证
项
目

项 目 质量情况

1 焊接工艺评定试验及结果必须符合规范规定
2 焊接材料必须符合设计要求和规范规定 一
3 焊接及探伤工作必须由经考试合格，并持有相应合格证及资格证的人员担任

4一焊缝的无损探伤，必须符合设计要求和规范规定
5

    气柜的水植 (包括下水封)注水试验、钟早和中节的气密试验;底板的严密性试验;

{快速升降试验必须符合设计要求和规范规定

基
本
项
目

项 目
实得分数

鬓霆
子项
平均

分数

巨旦
委翼l卜3 4 5 6 7 891(

    1. 底

浆犷絮
革、上 下
水封组装

(1)}底板底面防腐应符合设计要求 厂 「 20

}(2) 型钢安装符合设计要求 「厂{ }} 20

任 (3) 导软、导轮安装位t正确、转动灵活 仁仁巨 [ 35一 一

(4)
  人孔、安全阀、放气阀、安全限位装t等附件，

安装位t正确、牢固、操作机构灵活、指示准确
25

{

2焊缝

  (1) 焊缝表面不得有裂纹、气孔、夹渣等缺陷 日 40

(2)}焊缝成型良好，与母材圆滑过渡 厂 }} 20

(3)}无熔合性飞溅 20

(4) 气柜壁板所有对接焊缝应经煤油渗透试验合格 2O�}
{
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续表

允

许

偏

差

项

目

项 目

c})
允许偏差

  (nl日)

实测偏差或实测值

1C}ffTL望
一
项 目
实得

分数12 3 4 5 6 78 0 tf

  焊缝

外 观 尺

寸

(3) 角焊缝焊脚 符合设计要求 一l } {

(4) M
板焊当
棱角

6A-12- 簇10 一{
12mm< a�<25- 簇8

8� >25- (6 {
(5 焊缝宽度 〔比坡口每边增宽) 1一2

    .  5

导 轨 及

其 附 件

安装

MwRPM
相邻两导轨间的平行度 <6

20

}

轨面与基准圆的径向偏差 士5

(2)垂直

  导轨

导轨垂直度
H11000

且<15

相邻两导轨间弦长 (5

外导轨与导轮

接触面的凹凸度
<2

(3)
管口、人孔、

附件中心位里
士10

保证项目 符合要求的 项，不带夺合要求的 项
检查

结果
基本项目 检查 项，合计 分，总平均 分

允许偏差项目 实侧 项，合计 分

评定

等级

技术负贵人:

班 组 长

质t检查员:

核定

等级
专职质盘检查员:

  13 梯子、平台、栏杆制作安装工程

            13.1保 证 项 目

13.1.1梯子、平台、栏杆所用钢材及焊接材料

必须符合设计要求和规范规定。

    检验方法 检查钢材的出厂质量证明书或复

验报告。

            13.2甚本项 目

13.2.1 梯子、平台、栏杆外观质量要求及其规

定分值应符合表13.2.1的规定。

    检查数t 全部检查。

    检验方法 观察检查。

13.2.2 螺栓连接的质量要求、检查数量、检验

方法及其规定分值应符合表13.2.2的规定。

13.2.3 构件焊缝表面的质量要求、检查数量、

检验方法及其规定分值应符合表13.2.3的规定。

                      年 月 日

梯子、平台、栏杆外观质t
    要求及其规定分值 表13.2.1

黔
  栏杆构件应平
直、圆滑，不得
有毛刺、焊瘤、
锐角

  构 件
安 装 位
t正确

  平台板平整、
不积水，不得
有焊疤和飞溅

N'T5fft -40 30 30

姗栓连接的质，要求、检查数.、检脸
        方法、及其规定分值 表”.2.2

A#-N*
  螺 栓

必须拧
紧

  外 露
丝扣2一
5扣

  安装孔不
得使用气割
扩孔

  垫 片
的使用
应符 合
规范规
宁

接Nit 总数的10% 抽查10%

RQ"}扳手拧试 观察检查

R.Z4}irL 30 20 25 25
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构件焊缝表面的质，要求、检查数.、

  检验方法及其规定分值 表”.2.3

质谙   角焊缝
应平滑过
渡到母材

  焊缝及热影响区
表面无裂纹、夹渣、
气孔等缺陷

  焊波均
匀。焊 肉
饱满

福田谁

篆戛 抽查20%

樊篡 观察检查

雾屠 2O 40 怪40

质量指标、检查数量、

符合表13.3.1的规定。

13.32 平台、梯子、

质量指标、检查数量、

符合表13.3.2的规定。
13.33 梯子、平台、

质量指标、检查数量、

符合表 13.3.3的规定

检验方法及其规定分值应

栏杆制作允许偏差项目的

检验方法及其规定分值应

栏杆安装允许偏差项目的

检验方法及其规定分值应

13.4 梯子、平台、栏杆制作安装分
      项工程质t检验评定表

13.3 允许偏差项目

13.3.1 钢板、型钢、钢管下料允许偏差项目的
”.41梯子、平台、栏杆制作安装分项工程质
量检验评定表应符合表13.4.1的统一格式

钢板、型钢、钢管下料允许偏差项目的质t指标、

      检查数t、检脸方法及其规定分值 裹13.31

项次 项 目 允许偏差 (mzn ) 检查数量 检验方法 规定分值

l 钢板
长度、宽度 } 士2   加工件数的10%，

但不少于3件

用尺检查

        20

挠曲矢高 一 司.5 用lm直尺检查

2

型

钢、

钥

管

长度 一 士2

  加工件数的10%，

但不少于3件

用尺检查

} 直线度 }蕊L/l姗且(5 拉线和用尺检查

  用弦长1.sm的样板和尺检

查，当弯曲件弦长<1500州

时，用与零件弦长相等的样

板检查

弯曲件与样板间隙� .�.成2

平台、梯子、栏杆制作允许偏整项目的质.指标、检查数t、检验方法及其规定分值

                                                                              裹13.3.2

项 目 允许伯差 (皿n) 检查数量 检验方法 规定分值

长度、宽度

对角线之差

  支柱高度

  支柱直线度

平台表面平直度

  (lm范圈内)

    士4

    镇6

    土5

蕊H/l仪K】

用尺检杳

拉线和钥尺检查

钥

平

台

用 lm直尺和塞尺检查

  按加工件数的数量种类各

抽查10%，但每一种不少于

3件 用尺检查

匀

-兰

幻
-幻，陆黑羔

娜 {~沪 卜户~斤一~卜
(L/1的

落L/l口X】
用直尺和塞尺检查

纵向挠曲矢高

用尺检查

玛
-
幼

璐步 〔棍)间距

  高度

立桂间距 士10

栏

杆
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梯子、平台、栏杆安装允许偏差项目的质t指标、

检查数.、检验方法及其规定分值 表13.3.3

项次 项 目 允许偏差 (二 ) 规定值 检查数量 检验方法 规定分值

1 馨
标高 士10

  按构件的种类及

件数各抽查 10%,

但每一种不少于3

件

用尺检查

30

用水平尺检查梁水平度 <L/1000且<20

用吊线和尺检查支柱垂直度 镇H/1000且镇巧

用吊线和尺检查
2 直梯垂直度 <H/100】且毛巧

3 栏杆立柱垂直度 <4H/1000且续5

梯子、平台、栏杆制作安装分项工程质t检验评定表

                    分项工程部位:

                    分项工程性质:

表 13.4.1

单位工程名称:

分部工程名称:

保证

项 目

项 目 质量情r兄

1 梯子、平台、栏杆所用钢材及焊接材料必须符合设计要求和规龙范规定

基

本

项

目

项 目
实得分数

弩霆
子项

平均

分数

项目F项

卜均

十''髯霎12 3 4 5 6 7891(

  1.外

观质t

份 (1)
  栏杆构件应平直、回滑，不得有毛刺、焊瘤、
锐角

40

(2) 构件安装位t正确 30

(3) 平台板平整。不积水，不得有焊疤和飞溅 30

  2.姗

栓连接

(1) 螺栓必须拧紧 30

(2) 外膝丝扣2-5扣 20

(3) 安装孔不得使用气割扩孔 25

(4) 垫片的使用应符合规范规定 25

  3.焊
缝表面

(1) 角焊缝应平滑过波到母材 20

(2)
  焊缝及热影响区表面无裂纹、夹清、烧穿、气

孔等缺陷
40

普 (3) 焊波均匀，焊肉饱摘 40

允
许
偏
差
项
目

项 目

(mm)
允许偏差
  (mm)

实侧偏差或实测值

馨})V}f fk望
项 目

买得
分 敬12 34 5 6789F

  1.钥
板、 型
钢、 钢
管下料

(1) }
长度、宽度 士2

20

挠曲矢高 <15

(2)型
钢、俐
  管

长度 } } 士2 [仁仁[

直线度
簇L/1000

  且<5

夸曲件与样板间隙 } 《2 }[厂厂厂

  2.平
台、 梯
子、 栏
杆制作

(1)』

长度、宽度 士4 「厂厂 厂厂}

  50

对角线之差 } <6 厂厂厂厂厂 一[
支往高度 土5 「「厂 仁 厂厂
支柱直线度 } }<H/1000厂「 厂厂厂厂厂
平台表面平直
度 (lm范围内)

<3
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续表

允

许

偏

差

项

目

项 目

(}�,)
允许偏差

  (幻‘1)

实测偏差或实侧值 规定望
      .

坝 目

买得

分数12 34 5 6 7 89It分值

    2 平
台、梯子、
栏杆制作

(2)ig
梯

长度 士5

。50

宽度 士3 日
安装孔距 士3 门

踏步板局部凹凸度 -<L/100 「
纵向挠曲矢高 SL八0的 日
踏步 〔棍)间距 士5 刁

(3)
杆

高度 士5 日
立柱间距 士10

    3 平
台、梯子、
栏杆安装

(1)
标高 上10

30

梁水平度
5 L /1000

  且520

支往垂直度
-<H/1000
  且6巧

(2) 直梯垂直度
成H/1000
  且515

(3) 栏杆立柱垂直度
54H/1000
  且55

裴
保证项目 符合要求的 项.不有K#合要求的 项

基本项目 检查 项，合计 分，总平均 分

允许偏差项目 实侧 项，合计 分

iflz'$'tx
技术负贵人:
班 组 长:
质1"检查员:

1E*Vt
专职质t检查员:

14 涂 漆 工 程

14.1保 证项 目

14.1.1油漆防腐蚀材料必须符合设计要求或规

范规定.并有产品出厂合格证。过期油漆防腐蚀

材料必须经复验合格。

    检验方法 检查产品出厂合格证或复验报告。

            14.2 落本项 目

14.2.1涂漆前钢材表面及涂漆的质量要求及其

规定分值应符合表14.2.1的规定。

    检查数量 每台设备检查5处，大型储雌不

少于20处，每处检查面积不小于1000矛，附属

钢结构同类型的抽查5处，每处检查面积为50一

1000-,

                                  年 月 日

    检验方法 观察检查。

14.2.2油漆涂层外观的质童要求及其规定分值

应符合表14.2.2的规定。

          涂漆前钢材衰面及涂漆的

          质f要求及其规定分位裹14.2.1

A#3F*
  除锈应

尹如乍 沪‘ 二月、 J上   油漆附
粉良好

  底8
层结和
耍求劝

资及面漆的涂
4应符合设计
t规范规定

竹 笼于万又 卜1

要求

RZ5}m 一40 30 30

油漆涂层外观的质，获求

      及其规定分值 表14.2.2

鬓攀17 ,涂 } @.一致

  无剥落、皱

bc. a ml.T.. Rol针
  涂层 完整

无损伤、无漏
涂

辗 30 40 30

2728



检查数量 同14.2.1的检查数量。

检验方法 观察检查〔

14.3.1的规定。

14.4 涂漆分项工程质f检验评定表
14.3 允许偏差项目(有要求时)

14.3.1油漆干漆膜厚度允许偏差项目的质量指

标、检查数量、检验方法及其规定分值应符合表

14.4.1涂漆分项工程质量检验评定表应符合表

14.4.1的统一格式。

油漆千漆膜厚度允许偏差项目的质t指标、

    检查数t.检验方法及其规定分值 裘14.3.1

项目 要求厚度①(W;)允许偏差(!+m) 检查数量 检验方法 规定分值

干漆膜

总厚度

室内:125
一25

同14.2.1的

  检查数量

用防腐蚀涂层

测厚仪检查
100

室外:150

注:①如设计有规定时，应按设计规定执行。

                              涂漆分项工程质t检验评定表
  单位且_程名称: 分项工程部位:

  分部工程名称: 分项工程性质:

表14.4.1

保证

工典目

项 目 质量情况

1
  油漆防腐蚀材料必须符合设计要求或规范规定，并有产品出厂合格证。过期油漆防
腐蚀材料必须经复验合格

基

本

项

目

项 目
实得分数 坏宁

项目

买得

分数

子项

平均

分数
分值12 3 4

5压
7 8

9际
  1涂漆

前钥材表
面及涂漆
的质t要
求

.(1) 防锈应符合设计要求 40

(2) 油漆附着良好 30

(3)
  底漆及面漆的涂层结构应符合设计要求或规范
规定

30

  2.油漆
涂层外观
质t

(1) 涂层均匀、颐色一致 30

(2) 无剥落、皱皮、气泡、针孔、反锈 「 40

(3) 涂层完整、无捆伤、无翻涂 30

允
许
偏
差

项

目

项 目 粤钟
  、脚n;

允许偏差

  (1.m)

实侧偏差或实侧值 规定0n}
项目
实得

分数123456厂89两分值

  :.油漆1(:)
干漆膜厚卜二丁-
度 }tz)

室 内 125 一25
100

室 外 150 一25

R31#MIA
保证项目 }符合要求的 项，不符合要求的 项
基本项目 检查 项，合计 分，总平均 分

允许偏差项目 {实侧 项，合计 分

毅
技术负贵人:
班 组 长:
质t检查员:

*tIf2t
专职质It检查员:

15 绝 热 工 程

15.1 保 证 项 目

                                  年 月 日

合设计要求或规范规定。

    检验方法 检查出厂质量证明书或复验报告

            15.2 甚本 项 目

15.1.1绝热材料及其制品的尺寸及性能必须符 15.2.1绝热结构固定件安装的质量要求及其规
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定分值应符合表巧.2.1的规定。

          绝热结构固定件安装的质.

              要求及其规定分值 表15.2.1

    一 钩钉、销钉1 支承件的连{
和螺栓的连接
应牢固，其间
距、高度应符
合设计要求或
规范规定

接应牢固，其
规格尺寸及间
距应符合设计
要求或规范规
定

    检查数量 每50.2或小于50.2均抽查3

处。

    检验方法 观察检查。

15.2.3 保护层的质量要求及其规定分值应符合

表15.2.3的规定。

检查数量 同15.2.1的检查数量。

检验方法 观察检查。

MT5}f
15.3 允许偏整项目

' 40

    检查数量 每50.2或小于50.2均抽查3
处。

    检验方法 观察检查或用小锤轻击

15.2.2 绝热层的质量要求及其规定分值应符合

表15.2.2的规定。

        绝热层的质，要求及其规定分值

                                      襄 15.2.2

15.3.1绝热层、保护层安装允许偏差项目的质

量指标、检查数量、检验方法及其规定分值应符
合表15.3.1的规定。

        保护层的质.要求及其规定分值

                                      裹 15.2.3

鬓柔

  绝热层各层
间贴合紧密，
填充饱满，表
面平整、圈弧
均匀

  不得有断裂
和松弛

  成型制
品同层应

错 缝，上
下层应压
缝嵌坟应
饱偷

Ifii$

  抹面层无酥松、
干裂、表面平整
光洁、轮廓整齐
无铁丝匆头，断
缝应符合设计要
求和规范规定

  包缠层和
金属保护层
无松脱、翻
边、豁 口、
翘缝和明显
的凹坑

  保护层
的搭接尺
寸应符合
设计要求
或规范规
定

您宁
30 40 30

分值

15.4 绝热分项工程质f枪脸评定表

MTtfft 一通0

15.4.1绝热分项工程质量检验评定表应符合表
15.4.1的统一格式。

绝热层、保护层安装允许偏夔项目的质.指标、

      检资傲t.检脸方法及其规定分值 衰15.3.1

项次 项 目
允许偏差

  (mm) 黔 检查数t 检验方法
规定

分值

1

绝

热

层

厚

度

(S)

硬质制品 +10-5

  每so.,,或小
，. 尸八 ，JJ，‘‘叫占.

  用钢针刺人

绝热层，用尺

侧t

70

软质及半硬质制品
+10%S
一5%S且
在110内

充坟、
烧注及
喷涂

绝热层厚度>50- +10%S

绝热层厚度簇50m. +5

容

重
戈U)

硬质、半硬质制品 +5%U

  切取试样进

行容重检查
软质、喷涂、浇注 +10% U

  丁 〕um-翔 侧 j呈

  3处

砌缝宽度 (硬质制品) 55

用尺侧t膨胀缝宽度 (硬质制品) +5

  用lm的靠尺

及塞尺检查
302

保

护

层

平
盛
度

金属层 提4

抹面层及包垃层 镇5

用尺侧t金属层椭圆度 (10
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绝热分项工程质t检验评定表
        分项工程部位:

        分项工程性质:

表15.4.1

单位工程名称:

分部工程名称:

保证

项 目

                              项

绝热材料及其制品的尺寸及性能

            目

必须符合设计要求或规范规定

质量情况

顶 目 一 翌45M 一 规定
112一3141516l7181911d分值

4(]

一
洲

一
30

  钩钉、销钉和缘栓的连接应牢固，其间距、高度应
符合设计要求或规范规定

  支承件的连接应牢固，其规格尺寸及间距应符
合设计要求或规范规定

自锁紧板，不得产生向外滑动

40

︷
30

一
加

-
30

一
相

  绝热层各层间贴合紧密，城充饱满，表面平整
圆弧均匀

不得有断裂和松弛

  成型制品同层应错缝，上下层应压缝，嵌填应
饱满

兰
(2)
一竺
川
-竺
(3)

基

本

项

目

抹面层无酥松、干裂.表面平整光洁，轮廓整齐
无铁丝璐头，断缝应符合设计要录和规范规定

  包绷层和金属保护层无松脱、翻边、豁口
缝和明显的凹坑

翅

(1)

-
(2)

保生
层 

 
护

目
得

数

顺
澳
份

饰
率

竺
报
榷

(3)} 保护层的搭接尺寸应符合设计要求或规范规定

项         目

        硬质制品

  软质及半硬质制品

充坟、{绝热层厚度>，
尧往圳比二二二二二二
喷徐尸pvslJ}8E}-
  硬质、半硬质制品

  软质、喷涂、浇注

(mm)
允许偏差
  (n比n)

  实侧偏差或实测值

1121314151617181911
    +10

    一5

  +10%S

一5%5且

在110内

  +10%S

    +5

、

度
1
厚
牙

1.绝热

2 )8̀  $
+5% rI

+10% U

允
许
偏
差
项
目

砌缝宽度

膨胀缝宽度

(硬质制品)

(硬质制品)

(5

层2. bk" }r(2)
平 } 金属层
整 卜一一~一 ~一—

度1抹面层及包缠层
    金周层捅日度

符合要求的

  十5

(4

簇5

蕊10

(3)
-川

检查

结果

保证项目

墓本项目

项.不符合要求的

允许偏差项目

  技术负贵人
  班 组 长
  质f检查员

项，合计

    项。合计

分，总平均 分

分
丝
绷

WITA IATMA 专职质量检查员

年 月 日
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续表

附录A 储罐工程质量保证资料

表 A

赢 项 目 名 称 备注

1 球壳板几何尺寸现场检查记录

竺Jr

2}球壳板现场超声波探伤及测厚记录
3 球确基础验收记录
4 球亮板及其组焊件零配件的质量证明书
5 焊接材料质量证明书或复验报告

6 球雄焊接记录 (附焊缝布里图)
7 焊接工艺评定报告
8 产品焊接试板试验报告
9 焊缝无损检侧报告 〔附无损检侧位里图)

l0 焊缝返修记录
峭 甲

11
  球魄焊后整体热处理报告 〔附温度自动

记录曲线)
12 球.支柱检查记录
13 球魄几何尺寸检查记录

14一球动压力试验报告
15 基础沉降观溯记录

16 球施气密性试验报告

17
  钢材、焊材、附件的产品出厂质量合格

证明书或复验报告

18 储峨基础验收记录

19 储幼排板图

20 储妞翻体几何尺寸检测记录

21 焊接工艺评定报告
立式

储播

22 焊缝无损探伤报告及返修记录

23
  强度及严密性试拉报告 〔包括固定顶德

定性试验及浮顶升降试验)

24 隐蔽工程检查记录

25 储祖荃础沉降观测记录

26 钢材、焊材和附件的质t证明书

气柜

27 主体结构的组装记录及排板图

28 气柜底板严密性试脸记录

29 焊缝无损探伤报告

30 气柜总体试脸记录

31 荃础沉降观侧记录

32 隐蔽工程检查记录

33
  梯二

证明:

T、平台所用铜材和其他材料的质t

书或试验报告
竺贡
于 石

34 油漆质t证明书、试验或复验报告
·涂敷

35 隐蔽工程记录

TM 项 目 名 称 备注

36 绝热材料合格证或理化性能试验报告 一

1绝热
}

37
  抹面保护层灰浆材料的配比及其技术性

能检验报告

38
  浇注、喷涂绝热层的施工配料及其技术

性能检验报告

附录B 检验器具表

表 B

序钊 名 称 规 格 型 号 备注

1 水准仪 二级或三级

2 钢卷尺 一1m, 2m, 30m, 50m
3 锅板尺 15cm, 20cm, 100-

4 游标卡尺 }Ult 1/10-
5 深度尺 枯度1/10-

6 水平尺 长度15 -50cm

7 角度尺 1/10度

8 澳形塞尺
  巧mm x 15- x 120mm,

其70- 长斜坡上分15格

9 靠 (直)尺 长lm, 2m

10 焊接检验尺

11 放大镜 5倍

12 小锤 250克

13 温度计 0℃一1001v

14 经纬仪

15 侧厚仪

16 点温计

17 涂层侧厚仪

18 扭力扳手

19 公斤尺

附录C 本标准用词说明

C.0.1执行本标准条文时，对于要求严格程度

的用词说明如下，以便在执行中区别对待。

  C.0.1.1表示很严格、非这样做不可的用词:
    正面词采用 “必须”，反面词采用 “严禁”。
  C.0.1.2 表示严格 在正常情况下均应这样
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做的用词:

    正面词采用 “应”，反面词采用 “不应”或

“不得”。
  C.0.1.3 表示允许稍有选择，在条件许可时
首先应这样做的用词:

    正面词采用 “宜”或 “可”，反面词采用 “不

规定”，非必须按所指定的标准、规范或其它规定

执行时，写法为“可参照⋯⋯”

附加说明

主 编 单 位:

参 加 单 位

澎·
c. U.2 条文中指定应按其它有关标准、规范执 主要起革人:

中国石油天然气第一建设公司

中国石油天然气总公司工程技术研

究所

纪伯伟 刘科发 杨建军 何玉华

行时，写法为 “应按⋯⋯执行”或 “应符合
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