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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由全国防腐蚀标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３８１）归口。

本标准起草单位：中蚀国际腐蚀控制工程技术研究院（北京）有限公司、中国航发北京航空材料研究

院、江苏金陵特种涂料有限公司、广州兴鲁涂料工程有限公司、北京金隅涂料有限责任公司、大庆庆鲁朗

润科技有限公司、北京碧海舟腐蚀防护工业股份有限公司、中航百慕新材料技术工程股份有限公司、泉

州信和新材料有限公司、北京红狮科技发展有限公司、石家庄市油漆厂、浙江宣达环境科技股份有限公

司、青岛大仓防腐有限公司、新疆中重化工有限公司、浙江永固为华涂料有限公司、中国工业防腐蚀技术

协会。

本标准主要起草人：刘福云、孙志华、卞直兵、刘兴唐、金少波、吴希革、李依璇、冯有富、韩保红、

张琪、汤智慧、师华、王书传、高树强、凌芹、于法鑫、张磊、林竹、于海成、欧阳明辉、张国桢、许吉专、

金拥军。

Ⅲ

犌犅／犜３７５９５—２０１９



耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期要求

１　范围

本标准规定了耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期中的目标、腐蚀源、耐蚀涂层、技术、开发、设计、腐

蚀控制作业、验收、使用要求、测试检验、维护保养、维修、延寿、资源、报废与事后绿色环境处理、文件与

记录、评估各腐蚀控制要素的要求。

本标准适用于各类型的耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期中有关活动的管理。

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／Ｔ３３３１４—２０１６　腐蚀控制工程生命周期　通用要求

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ３３３１４—２０１６界定的以及下列术语和定义适用于本文件。为了便于使用，以下重复列出了

ＧＢ／Ｔ３３３１４—２０１６中的某些术语和定义。

３．１

耐蚀涂层　犪狀狋犻犮狅狉狉狅狊犻狅狀犮狅犪狋犻狀犵

对基体材料起保护作用的涂层。

注：包括金属镀覆层、有机涂层、无机涂层等。

３．２

耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期　犪狀狋犻犮狅狉狉狅狊犻狅狀犮狅犪狋犻狀犵犮狅狉狉狅狊犻狅狀犮狅狀狋狉狅犾犲狀犵犻狀犲犲狉犻狀犵犾犻犳犲犮狔犮犾犲

耐蚀涂层从腐蚀源调查、方案设计、施工、检验、验收、评估、运行、维护保养、维修、报废的全过程。

３．３

腐蚀源　犮狅狉狉狅狊犻狅狀狊狅狌狉犮犲

造成或引起腐蚀的各种因素的总称。

［ＧＢ／Ｔ３３３１４—２０１６，定义２．２］

４　总则

４．１　耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期要求贯穿于耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期全过程，对耐蚀

涂层腐蚀控制工程全生命周期内的目标、腐蚀源、材料、技术、设计、制造、验收、使用、测试检验、维护保

养、维修、延寿、报废、文件和记录、资源、评估等要素做出规定，满足整体性、系统性、相互协调和优化性

的原则，实现安全、经济效益和社会效益最大化、长周期运行和环境友好的目标。

４．２　耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期的管理及实施，应以各要素为对象，制定或选用相应的具体技

术标准和规范，各项标准和规范之间应贯彻低层次服从高层次的要求。
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４．３　在耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期内，应由设计、制造、腐蚀控制、管理等方面的专家联合组成

工程小组，针对计划、设计方案、工艺实施、检查、维护、维修等过程实施控制，并有效执行和持续改进，以

实现对耐蚀涂层腐蚀过程的整体控制。

５　目标

５．１　耐蚀涂层腐蚀控制工程应确保整体工程生命周期内各要素实现整体性、系统性、相互协调优化性，

使相关腐蚀问题得到有效控制，符合安全、经济效益和社会效益最大化、长周期运行和环境友好的原则。

５．２　耐蚀涂层腐蚀控制工程目标应分解落实到生命周期内各要素中，符合安全、质量和环境要求。同

时，在生命周期的各个环节中得以沟通、实施和保持，并对其持续适应性进行定期评审、技术改进。

５．３　相互协调和优化腐蚀控制工程全生命周期内的各要素，使腐蚀控制工程全生命周期与被保护主体

工程的生命周期相适应，或至少与被保护主体工程的大修周期相适应。

５．４　耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期都要符合环境保护相关法规的要求，报废时要评估可能产生的

环境危害，制定方案使其满足绿色环境的要求。

６　腐蚀源

６．１　造成耐蚀涂层腐蚀的腐蚀源包括内部因素和外部因素。内部因素应考虑材料成分、结构、应力、表

面状态、零部件装配与连接方式等因素；外部因素应考虑不同条件下与耐蚀涂层作用的腐蚀介质及工况

条件。

６．２　在腐蚀控制工程全生命周期内，应根据腐蚀源对各类型涂层的不同影响，对腐蚀源进行调查分析，

采取针对性的腐蚀控制工程技术和管理措施。

６．３　应识别腐蚀控制工程对应主体工程的整体工况条件，包括但不限于主体工程的运行温度、湿度、介

质、降雨、日照、风向、工业废气等与腐蚀相关的工况条件。

６．４　腐蚀控制工程本体的自身条件也应进行识别，包括但不限于涂层厚度、耐蚀性、耐磨性、耐冲击性

能、保护面积、涂层硬度、涂层与基材的结合力等参数。

７　耐蚀涂层

７．１　耐蚀涂层的选择，应根据材料的种类、表面状态以及所要面临的腐蚀环境类型、评级，评估耐蚀涂

层在腐蚀环境中的耐腐蚀性能。

７．２　耐蚀涂层应包括金属镀覆层、有机涂层和无机涂层等具有耐腐蚀保护作用的涂层。

７．３　耐蚀涂层的选择应遵循以下原则：

ａ）　金属镀覆层尽量选择阳极性镀层；

ｂ）　金属镀覆层的选择应防止基础腐蚀，包括基体和镀覆层、镀覆层和镀覆层之间的接触腐蚀；

ｃ）　金属镀覆层的使用应在合适的温度范围内，不得超出合理的温度范围使用；

ｄ）　考虑金属镀覆工艺的衔接，同一零件上的下一道工艺应对上一镀覆工艺不产生影响；

ｅ）　考虑零件特殊部位的镀覆层覆盖范围；

ｆ）　在给定的被保护对象的运行条件和环境中，有机／无机涂层应有良好的化学稳定性和对机械作

用的耐受能力；

ｇ）　有机／无机涂层与基材应具有良好的附着力；

ｈ）　涂装工艺应符合被保护对象的生产条件和所处的环境；
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ｉ）　耐蚀涂层的实施应充分考虑材料、工艺的成本；

ｊ）　根据腐蚀环境分类等级，相对应的选择涂料产品、涂层配套、涂层厚度、涂装前的表面处理和涂

装工艺等。

７．４　耐蚀涂层的选择应遵循以下步骤：

ａ）　对腐蚀环境进行资料分析、实地评估调研，确定腐蚀环境类型、等级及腐蚀因素，对基体的材料

种类、零件结构和装配特点进行分析；

ｂ）　根据防腐蚀设计方案、材料的种类选择合适的耐蚀涂层；

ｃ）　根据腐蚀环境的特点、被保护主体的使用要求及设计寿命，选择合适的配套方案；

ｄ）　在保证使用寿命的基础上，应优先考虑经济性，但在苛刻条件下优先考虑材料的耐用性。

８　技术

８．１　为实现耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期内的目标，应采用适宜的一种或多种腐蚀控制技术实施

腐蚀控制。

８．２　可采用的腐蚀控制技术包括但不限于：

ａ）　正确的耐蚀涂层选择应符合第７章要求。

ｂ）　合理结构设计：对结构件进行通风、排水和可操作性等防腐蚀细节设计，进行零件设计、装配设

计、连接设计、防电偶腐蚀设计、防应力腐蚀设计、密封设计等，对结构件底涂层、中间涂层和面

涂层合理设计，制定合理的涂层配套体系。

ｃ）　制造阶段应严格贯彻设计要求，采取相应的技术手段满足腐蚀控制要求，主要包括进厂原材

料、锻造、铸造、热处理、焊接过程、胶结、胶焊、铆接、特种加工过程、表面处理过程、施加涂料过

程、装配过程的腐蚀控制以及机加过程中零件的临时性保护等。

ｄ）　缓蚀剂的使用：缓蚀剂可作为耐蚀涂层的补充防护或者外场维护／维修的修补防护，根据零件

的结构特点、材料和涂层的特点及应用环境选择合适的缓蚀剂，一般包括硬膜缓蚀剂和软膜缓

蚀剂。

ｅ）　清洗：采用化学清洗、物理清洗，清除材料表面的污垢，根据结构特点及表面油污种类及严重程

度选择合适的清洗剂，清洗剂不应对材料和耐蚀涂层有腐蚀或其他有害作用，一般包括水基清

洗剂和溶剂型清洗剂。

ｆ）　控制环境：腐蚀介质接触到被保护主体是造成结构腐蚀的根本原因，防止腐蚀介质进入和积存

是防止腐蚀的主要措施，应杜绝渗漏、加强通风及排水、设计中应避免采用尖角、凹槽或死区。

８．３　对腐蚀控制技术进行综合评价，并遵循以下原则：

ａ）　评价耐蚀涂层腐蚀控制工程运行的安全性；

ｂ）　在满足技术要求的基础上，应选用先进的技术，并同时考虑选用经济性高的腐蚀控制措施；

ｃ）　选用的腐蚀控制技术应满足环境适应性，确保长周期运行；

ｄ）　评价耐蚀涂层腐蚀控制技术失效的风险和危害，并对可能产生的风险和危害进行管理。

９　开发

９．１　当现有材料、耐蚀涂层及技术不能满足腐蚀控制要求时，应进行耐蚀涂层材料和技术开发。

９．２　开发过程应包含以下要求：

ａ）　目标应符合第５章要求；

３
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ｂ）　内容包括耐蚀涂层材料和技术开发，包括材料制备、工艺改进、涂装技术研发等；

ｃ）　对开发的产品和技术等进行全面性能验证和评价；

ｄ）　对新材料和新技术应在验证和评价合格且经过验证后方可推广应用。

１０　设计

１０．１　一般规定包括：

ａ）　针对耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期内可能出现的腐蚀问题，应采取腐蚀控制措施；

ｂ）　制定设计控制措施，确保设计的技术要求和质量标准纳入设计方案中；

ｃ）　制定管理程序，控制对设计要求和质量标准的变更和偏离；

ｄ）　制定特殊过程管理措施，对关键材料、设备和工艺进行优化选择，定期审查适用性。

１０．２　规定设计单位和人员间的内部和外部接口，明确文件的编制、校对、审核、批准、发布、分发和修订

责任，规定设计文件的传递和存档方法。

１０．３　设计内容如下：

ａ）　包括结构抗腐蚀设计、结构选材、零部件抗腐蚀设计、耐蚀涂层选择、制造工艺、耐蚀涂层维护／

维修方案等；

ｂ）　设计的系统、部件和材料应有适应的裕度，满足正常运行工况状态下腐蚀控制工程全生命周期

的要求。

１０．４　设计应遵循如下程序：

ａ）　设计输入包括腐蚀源、腐蚀参数及等级、设计寿命、运行工况、结构、材质、法规、环境要求、标准

及技术规范。

ｂ）　设计输出根据设计输入的要求，确定腐蚀控制方法，形成完整的腐蚀控制工程的设计方案。

ｃ）　设计验证方式如下：

１）　在相似的环境或模拟工况环境等条件下进行满足耐蚀涂层腐蚀控制工程目标的验证；

２）　通过设计审查、计算、执行试验大纲等措施进行验证。

ｄ）　设计变更包括：

１）　如原设计不能满足耐蚀涂层腐蚀控制工程目标，则要制定设计变更程序，并形成设计变更

文件；

２）　考虑设计变更所产生的对技术、工艺实施方面的影响，尽量采用与原设计相同的设计控制

措施；

３）　设计变更文件可由原设计方、监理方和施工方提出，由原设计方编制、审核和批准。

１１　腐蚀控制作业

１１．１　耐蚀涂层腐蚀控制作业应包括作业计划、作业管理、物资管理、安全和质量管理、工程交接等，并

针对以上内容制定作业过程的控制程序，主要包括制造单位资质、人员资质、资源配置、技术文件和

环境。

１１．２　作业依据包括最新颁布的相关技术标准和规范、设计文件及图纸等。

１１．３　作业管理包括对涂装腐蚀控制作业过程制定严格的计划安排，对物资、成本、作业进度、质量、安

全等制定目标并加以控制。

１１．４　作业前技术管理应包括的内容：

４

犌犅／犜３７５９５—２０１９



ａ）　技术准备：设计单位应将设计文件向作业单位、业主及监理单位技术交底；作业单位编写施工

方案并交由监理单位和设计单位进行技术评审；腐蚀控制作业所用材料应符合设计要求和产

品标准，并具有出厂合格证和检验资料，入场时应进行抽查复验。

ｂ）　文件准备：制定腐蚀控制作业质量计划，编制并控制影响质量的特殊过程控制点，确定质量；制

定工程进度控制表。

ｃ）　腐蚀控制作业文件准备：作业单位编制施工组织设计，交由监理单位和设计单位进行技术

评审。

ｄ）　安全、环保技术交底：对腐蚀控制作业有关人员进行安全、环保技术交底，明确工艺技术要求和

相关法律法规。

１１．５　安全和质量管理应包括：

ａ）　明确安全生产责任，制定以下作业的安全措施：

１）　易燃易爆危险品材料装卸、储存、运输、施工与安装；

２）　表面处理和涂装；

３）　电气作业；

４）　高空作业；

５）　有毒有害及放射性环境作业。

ｂ）　进行原材料、作业过程质量控制，设备、工具和仪器应进行校验。

ｃ）　对施工监理单位、人员和程序进行管理。

１１．６　物资管理应包括制定物资管理制度，并根据工程作业进度，提供符合要求的物资保障。

１１．７　在工程竣工验收合格后，整理和提交工程全部的资料文件，完成工程交接。

１１．８　耐蚀涂层质量控制要求：

ａ）　腐蚀控制作业单位应具有独立法人资格，并取得国家行政机关或防腐蚀专业协会颁发的施工

作业许可证和安全生产许可证；

ｂ）　从事涂料涂装腐蚀控制作业人员应进行专业培训和考核，并取得国家人力资源和社会保障部

颁发的防腐蚀工证书，并应配备职业经理人（建造师）和安全员；

ｃ）　技术文件包括工艺文件、工艺评定文件、生产作业指导书、工艺流程卡和检验试验计划等，文件

应有效、规范。

１２　验收

１２．１　验收基本要求：

ａ）　按照技术标准对腐蚀控制作业项目进行验收，未经过验收或者验收不合格，不得交付使用。

ｂ）　耐蚀涂层质量不符合设计要求时，不得验收，应经过整改且达到要求后方可验收。

１２．２　验收内容应包含耐蚀涂层外观、厚度、耐蚀性和涂层结合力等，具体指标应满足下列要求：

ａ）　外观：耐蚀涂层应连续、完整、均一，表面不应出现针孔、流挂、粉化、鼓泡、污染等。

ｂ）　厚度：根据耐蚀涂层厚度的不同应选择不同的厚度测量方法，一般包括涡流测厚法、金相测厚

法、微观测厚法。耐蚀涂层的厚度应满足相关设计图纸或技术文件的要求。针对部分耐蚀涂

层，也可选用膜层质量检验等代替厚度检测。

ｃ）　耐蚀性：检验方法和性能应满足相应的设计及技术文件要求。检测内容一般有中性盐雾性能、

酸性盐雾性能、酸性大气性能、湿热性能、霉菌性能、涂层结合力等。

１２．３　验收应提交以下资料：
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ａ）　出厂合格证、耐蚀涂层质量检验报告；

ｂ）　设计及变更文件；

ｃ）　过程验收及隐蔽验收资料；

ｄ）　制造过程记录文件；

ｅ）　不符合项处理记录；

ｆ）　验收文件。

１３　使用要求

１３．１　应编制系统化的腐蚀控制大纲，确保安全、经济、长周期运行。

１３．２　腐蚀控制大纲应考虑下述经验和因素：

ａ）　根据耐蚀涂层和腐蚀源编制系统化的腐蚀控制大纲；

ｂ）　制定腐蚀控制方法；

ｃ）　按照相关规定进行合理的结构设计、正确选材、适当的维护；

ｄ）　设计、作业、运行、维护人员应了解腐蚀控制的基本知识，并参与定期培训和考核；

ｅ）　处理复杂的腐蚀问题应成立腐蚀控制小组，且要多专业、多部门共同参与；

ｆ）　建立有效的内部交流及外部交流、经验反馈的机制；

ｇ）　建立腐蚀控制工程维修、保养数据库。

１３．３　运行管理内容包括：

ａ）　依据指南、使用手册、相关的法规和标准制定运行管理方法；

ｂ）　使用单位应确保和提供满足使用条件的资源；

ｃ）　工作内容应包括现场巡检、过程报告、问题处置、过程记录、过程分析、经验反馈等。

１３．４　使用人员要求：

ａ）　正确地运行和维护保养；

ｂ）　采用耐蚀涂层延长使用寿命；

ｃ）　在进行保护涂层维修或更换材料时，要注意环境的控制；

ｄ）　对失效的、磨损的、腐蚀的部位使用正确的材料维修；

ｅ）　要不断地将使用过程中出现的问题及时反馈给设计部门及维修部门。

１４　测试检验

１４．１　对耐蚀涂层腐蚀控制工程进行测试检验，确保满足设计的指标、功能与寿期要求。

１４．２　测试检验结果应符合设计要求、合同条款等。

１４．３　进行测试的相关人员应经过专业培训并取得相应资格。

１４．４　测试检验所用的仪器设备应定期进行校准、并处于良好状态。

１４．５　测试检验的结果应至少有检验、复验、批准三级会签。

１４．６　测试检验结果应作为腐蚀控制工程的验收依据，保存周期应与腐蚀控制工程全生命周期相同。

对于测试检验结果不满足腐蚀控制工程设计要求的，应进行整改。

１５　维护保养

１５．１　维护保养应遵循的原则：
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ａ）　根据耐蚀涂层工程和腐蚀源状况，制定日常、定期、全面维护保养周期及计划，并编制相应维护

保养程序，包括以下内容：

１）　日常维护保养包括巡视、检查和清洁等；

２）　定期维护保养包括性能状态检查和计划性能修理等；

３）　全面维护保养包括对项目进行全面检查及维护；

４）　维护保养程序文件应与材料或设备维护手册、技术规范书及相关标准要求一致；

５）　对于能够现场修复的腐蚀情况，制定维修方案，得到权威部门认可后进行修复；

６）　对于现场无法修复的腐蚀情况，及时与设计单位、作业单位联系，确定腐蚀原因和危害程

度，为进一步解决腐蚀问题提供原始资料。

ｂ）　维护保养工作应安排专人实施，并符合下列要求：

１）　维护保养人员应具备相应的技能和经验；

２）　应使用专用的维护保养工具；

３）　维护保养前应充分评估可能存在的风险，并制定相应的应急措施，做好相关检查及维护

记录。

ｃ）　维护保养工作后，应及时向相关负责人汇报腐蚀控制工程所出现的问题，并及时跟踪和处理。

ｄ）　维护保养工作不应对设备设施造成新的腐蚀或损坏风险。

１５．２　应定期对腐蚀防护及腐蚀控制系统进行检查和测试，以确认腐蚀防护及腐蚀控制系统运行是否

正常，运行期间的参数是否符合相关标准的保护准则，并对检查与测试所得的数据和所发现的情况进行

分析，进而完成以下工作：

ａ）　评价耐蚀涂层腐蚀控制管理是否适当；

ｂ）　指出可能存在的差异及改进措施；

ｃ）　说明对耐蚀涂层腐蚀控制状况进行详细调查评价的必要性。

１５．３　维护中腐蚀的鉴别方法包括：

ａ）　目视或光学检查：用肉眼或者借助手电筒、反光镜、放大镜、内窥镜等辅助工具对表面状况进行

观察。

ｂ）　渗透剂检查：一种快速有效的检查方法，可以发现开口在部件表面上，而普通目视检查不易察

觉的裂纹。

ｃ）　敲击检查：因腐蚀和剥离造成的分层会改变材料的内聚力和强度，从而改变敲击时共鸣的

频率。

ｄ）　超声波检查：适用于大面积连续的腐蚀损伤，对于可接近的连续厚度上的腐蚀，非常敏感。超

声波检查常用于发现剥离腐蚀，应力腐蚀裂纹和材料的磨损。

ｅ）　Ｘ射线检查：便于检查复杂的结构，并可得到整个结构的俯视图像，还可以用来检查管状钢筒

（柱），如扭力管的点状腐蚀。

ｆ）　涡流检查：用于检查多层结构中，由于腐蚀和裂纹引起的厚度变化。

ｇ）　声波放射检查：以探测到结构被加热催化时，腐蚀过程产生氢气的噪声。

１６　维修

１６．１　耐蚀涂层腐蚀控制工程的维修应不影响整体工程。

１６．２　耐蚀涂层腐蚀控制工程维修质量应不低于原制造时的要求。

１６．３　对生产系统产生影响的耐蚀涂层腐蚀控制工程维修，应由具有相应资质的单位承担。
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１６．４　耐蚀涂层腐蚀控制工程维修完成后应按照第１２章的规定验收。

１７　延寿

１７．１　当耐蚀涂层已达到预期使用寿命，仍能满足安全使用时，应考虑延寿。

１７．２　为论证延寿可行性，应防腐蚀专业机构对耐蚀涂层进行评估，并核算其经济性和延寿年限。

１７．３　由使用部门提出延寿申请、相关部门审核、单位负责人批准，办理延寿申请手续。

１７．４　应制定延寿设备设施运行过程维护保养计划，检查、巡视周期应适当缩短。

１８　资源

１８．１　制定人员、设备、材料与技术、方法、环境等资源管理计划，使其与腐蚀控制工程全生命周期内每

个要素条件相适应。

１８．２　人员管理内容：

ａ）　建立完善的管理组织，明确工作目标、职责分工、工作流程、与其他组织和管理机构的接口，以

协调腐蚀控制工程周期内各项要素，保障腐蚀控制工程全生命周期目标的人员配备。

ｂ）　制定人力资源管理文件，包括管理目标、要求、计划、实施、评价。

ｃ）　人员资质应满足腐蚀控制工程全生命周期要素需求和国家有关规定，操作人员应持证上岗。

ｄ）　定期对人员进行国家有关法律法规、安全技术规范、工艺及检验标准培训考核。关键岗位及特

殊过程操作人员应进行实操培训，并定期进行现场绩效评估，建立培训考核档案。

１８．３　材料与技术的要求：

ａ）　对腐蚀控制工程物料进行严格的采购、质量、物流和仓储管理，制定管理程序及措施。材料应

具有合格证，特殊要求的材料要进行复验。

ｂ）　保证供应，满足工程进度要求。

ｃ）　对于新材料及新技术的使用，应明确其知识产权或专利，避免法律纠纷。

１８．４　应建立健全作业指导程序和工作方法。

１８．５　环境的要求：

ａ）　具备满足腐蚀控制工程全生命周期要求所需的工作环境。

ｂ）　应配置有效的进、排风系统，应有良好的自然通风。

ｃ）　应具有良好的自然采光或照明，相关的检验项目或重要部位应设置局部照明。

ｄ）　应保持清洁整齐，温度适宜，噪声要控制在一定范围内。

ｅ）　宜采用绿色环保的防腐蚀材料。

１９　报废与事后绿色环境处理

１９．１　对正在使用的耐蚀涂层腐蚀控制工程的材料和设备经论证其安全性、功能性已不能满足设计和

使用要求，且无法修复或修复不经济时，应报废。

１９．２　应评估报废可能产生的环境危害，并制定相应的绿色环境处理预案。

１９．３　对报废后可循环再利用的设备、材料，应制定相应的方案，并交由有资质的专业单位进行处理。

１９．４　耐蚀涂层腐蚀控制工程全生命周期都应符合环境保护相关法规的要求，腐蚀控制工程的设计、建

设、使用单位也应当承担社会责任，履行绿色环保义务。
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２０　文件和记录

２０．１　文件管理包括：

ａ）　对文件的编制、审核、批准和发放进行控制；明确文件的发布和分发渠道；文件变更及废止应按

照规定的程序进行审核和批准；外来文件应确保得到识别，有效管理。

ｂ）　在腐蚀控制工程设计、施工、运行等阶段建立腐蚀控制管理程序，编制工作大纲及其具有配套

技术支持的文件。

２０．２　记录管理包括：

ａ）　质量保证大纲中编写的质量保证记录应包含对腐蚀控制工程质量的审查、检验、质量计划的执

行、数据分析等内容，其内容应涵盖ＧＢ／Ｔ３３３１４—２０１６。

ｂ）　对腐蚀控制记录和报告进行管理和控制，符合整体腐蚀控制工程质量保证有关规范、标准和程

序的要求。

ｃ）　按程序要求进行记录，记录表格由执行者和监督者共同签署，并对记录的收集、归档、保管和处

置做出规定。

ｄ）　签署和记录的腐蚀控制工程全生命周期的文件和记录，应由有关单位保存，并对记录保存时间

做出规定。

２０．３　腐蚀控制工程文件和记录应进行定期评审，以获得最新腐蚀控制信息，满足下列要求：

ａ）　对材料、环境、危害因素、腐蚀部位等腐蚀信息进行定期评审，以确保未发生明显变化；

ｂ）　考虑相关经验反馈和研究成果的基础上对现有评估、监检测技术进行评审，以确保有效控制

腐蚀；

ｃ）　腐蚀控制工程定期评审应形成文件并妥善保存。

２１　评估

２１．１　对腐蚀控制工程全生命周期各要素以及要素间的整体性、系统性、相互协调优化性进行评估，确

保腐蚀控制工程的安全性、经济性、长周期运行。

２１．２　对腐蚀控制工程全生命周期的不同阶段进行全过程评估、使用部门评估和综合性评估。

２１．３　按照以下程序进行评估：

ａ）　确定评估对象；

ｂ）　组建评估团队；

ｃ）　确定评估标准；

ｄ）　收集相关资料；

ｅ）　现场测试、实验室测试验证；

ｆ）　评估，出具评估报告。

２１．４　评估结果应作为腐蚀控制工程设计、过程管理、验收及持续改进、完善的依据。

２１．５　应对腐蚀控制工程全生命周期进行评估，评估结果应为主体工程的生命周期评估提供依据。
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