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金属连接（紧固）结构耐蚀作业技术规范 

1 范围 

本文件规定了金属连接（紧固）结构及服役环境分类、可循环使用包覆材料、耐蚀包覆作业、检验、

验收、安全与环保等要求。 

本文件适用于金属连接（紧固）结构腐蚀控制工程作业的场合。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 1447 纤维增强塑料拉伸性能试验方法 

GB/T 1725 色漆、清漆和塑料 不挥发物含量的测定 

GB/T 1728 漆膜、腻子膜干燥时间测定法 

GB/T 1865 色漆和清漆 人工气候老化和人工辐射暴露（滤过的氙弧辐射） 

GB/T 6739 色漆和清漆 铅笔法测定漆膜硬度 

GB/T 8923.1-2011 涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第 1 部分：未涂覆过的钢材

表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级 

GB/T 9274 色漆和清漆 耐液体介质的测定 

GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验 

GB 12523 建筑施工场界环境噪声排放标准 

GB/T 30790.2-2014 色漆和清漆 防护涂料体系对钢结构的防腐蚀保护 第 2 部分：环境分类 

GB/T 31586.1 防护涂料体系对钢结构的防腐保护 涂层附着力/内聚力（破坏强度）的评定和验收准

则 第 1 部分：拉开法试验 

GB 50656 施工企业安全生产管理规范 

JGJ 80 建筑施工高处作业安全技术规范 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

金属连接（紧固）结构 metal connection (fastening) structure 

连接或者紧固两个或两个以上金属构件而形成的结构。 

注：法兰连接、螺纹连接、铆接、胀接和焊接等结构。 

3.2 

金属连接（紧固）结构耐蚀作业 corrosion control operation of metal connection (fastening) structure 

根据金属连接（紧固）结构部件（以下简称“构件”）的种类、服役环境选用耐蚀材料包覆于构件

表面的过程。 

3.3 

可循环使用包覆材料 reusable wrapping material 

可在各种类型的构件表面制备包覆层，隔绝腐蚀性介质并且能够重复使用的耐蚀材料。 

3.4 

热熔型包覆材料 hot-melt wrapping materials 
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加热到一定温度形成熔融流体状，当温度降低后能固化成防护膜的材料。 

3.5 

贴敷型包覆材料 adhesive type wrapping material 

单面或者双面具有一定粘附性，可以缠绕或者粘贴在构件表面的薄层带状或者块状材料。 

3.6 

涂敷型包覆材料 coating type wrapping material 

可涂敷于构件表面形成保护膜的材料。 

3.7 

可剥离包覆层 strippable coating 

采用人工的方式能够从构件表面剥离的覆层。 

3.8 

原位自修复 on site self-healing  

通过光、热、磁、力和化学反应等方法使构件表面耐蚀包覆层的裂纹、孔隙等缺陷消失。 

4 金属连接（紧固）结构及服役环境分类 

4.1 金属连接（紧固）结构分类 

金属连接（紧固）结构的主要分类如表 1 所示。 

表 1 金属连接（紧固）结构主要类别 

结构名称 包含的连接部件或方式 

法兰连接 法兰盘、螺栓、垫圈和螺母 

螺纹连接 内外螺纹 

铆接 铆钉 

胀接 膨胀挤压 

焊接 焊接 

4.2 服役环境分类 

金属连接（紧固）结构的服役环境分类按照 GB/T 30790.2-2014 的规定，如表 2 所示。 

表 2 金属连接（紧固）结构服役环境分类 

服役环境 
腐蚀性等级

或分类 

单位面积质量损失/厚度损失 

（经过第一年暴露后） 

低碳钢 锌 

质量损失（m） 

g/m
2
 

厚度损失（c） 

m 

质量损失（m） 

g/m
2
 

厚度损失（c） 

m 

大气 

C1：很低 m≤10 c≤1.3 m≤0.7 c≤0.1 

C2：低 10<m≤200 1.3<c≤25 0.7<m≤5 0.1<c≤0.7 

C3：中等 200<m≤400 25<c≤50 5<m≤15 0.7<c≤2.1 

C4：高 400<m≤650 50<c≤80 15<m≤30 2.1<c≤4.2 
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C5-I：很高

（工业） 
650<m≤1500 80<c≤200 30<m≤60 4.2<c≤8.4 

C5-M：很高

（海洋） 
650<m≤1500 80<c≤200 30<m≤60 4.2<c≤8.4 

淡水 Im1 环境和结构示例：河流设施、水利发电站 

咸水或 

微咸水 
Im2 

环境和结构示例：港口地区的构筑物。例如：闸门、锁栓、防波堤；

海上构筑物 

土壤 Im3 环境和结构示例：埋在地下的储罐、钢桩、钢管 

5 可循环使用包覆材料 

5.1 物理性能 

包覆材料的物理性能应满足表 3 的要求。 

表 3 包覆材料的物理性能 

项目 类型 指标 检测方法 

外观 热熔型、涂敷型和贴敷型 

表面色泽均一，颜色和光泽度应满足设

计需求，无霉变、针孔、裂纹等缺陷，

包覆后允许轻微橘皮和局部轻微流挂。 

目测 

固化时间/ min 
热熔型 ≤10 GB/T 

1728 涂敷型 ≤120 

不挥发物含量/ % 
热熔型 ≥95 GB/T 

1725 涂敷型 ≥90 

附着力/ MPa 热熔型、涂敷型和贴敷型 1~3 
GB/T 

31586.1 

硬度/ B 

热熔型 ≥6 
GB/T 

6739 
涂敷型 ≥4 

贴敷型 ≥4 

拉伸强度/ MPa 

热熔型 ≥2 

GB/T 

1447 

涂敷型 ≥2 

贴敷型 ≥4 

断裂伸长率/ % 贴敷型 ≥100 

应用温度/ C 热熔型、涂敷型和贴敷型 -40~50 附录 A 

5.2 耐蚀性能 

包覆材料的耐蚀性能应满足表 4 的要求。 

表 4 包覆材料的耐蚀性能 

项目 指标 检测方法 

中性盐雾 
≥5000 h，无起泡、剥落、开裂、生锈

现象。 
GB/T 10125 

人工气候老化 
≥400 h，无起泡、剥落、开裂、粉化

现象，可有轻微的失光和变色。 
GB/T 1865 

介质浸泡 
3.5% NaCl 

≥30 d，重量变化率≤3%，无起泡、剥 GB/T 9274 
5% HCl 
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5% H2SO4 落、开裂、生锈、溶解现象。 

其它介质 

注：其它介质根据金属连接（紧固）结构服役中可能长期接触的其它腐蚀介质进行指定。 

5.3 可循环使用性能 

包覆材料的可循环使用性能应满足表 5 的要求。 

表 5 包覆材料的可循环使用性能 

项目 循环方式 指标 检测方法 

循环/次数 

剥离后加热熔化 

≥8 表 3 和表 4 剥离后贴敷 

剥离后涂敷 

循环利用率/% 90 附录 B 

5.4 原位自修复性能 

包覆材料的原位自修复性能应满足表 6 的要求。 

表 6 包覆材料的原位自修复性能 

单一损伤部位的尺寸 

修复方法 
自修复时间 

min 

力学性能恢复度 

% 深度（h） 

mm 

宽度（w） 

m 

h≤0.5 w≤200 

光、热、磁、力和化学反应 

≤8 90 

0.5<h≤1 200<w≤500 ≤10 90 

1 <h≤2 200<w≤500 ≤20 90 

2<h≤3 500<w≤1000 光、热、磁和力等 ≤30 90 

6 耐蚀包覆作业 

6.1 一般规定 

6.1.1 从事耐蚀包覆作业的单位应具备相应的作业能力，并有健全的质量管理体系。 

6.1.2 根据不同的包覆作业技术要求编制作业方案，并经技术负责者（或机构）认可。 

6.1.3 按作业方案组织施工。 

6.2 包覆工艺选择 

耐蚀包覆作业依据包覆材料类型、应用场合，按表 7 中的规定选择包覆工艺。 

表 7 包覆材料类型及工艺的选择 

类型 
应用场合 

工艺 
结构 条件 

热熔型 所有金属连接（紧固）结构 
现场具备电气条件，能够部署专业

喷涂设备。 
喷涂 

涂敷型 焊接结构，连接缝隙小于 不方便电气化作业的情况，如受限 涂敷 
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100 m 的其他结构 空间、部分高空等。 

贴敷型 所有金属连接（紧固）结构 贴敷 

6.3 包覆层 

法兰连接和螺纹连接结构对包覆层的技术要求见表 8。铆接、胀接和焊接结构对包覆层的技术要求

见表 9。 

表 8 法兰连接和螺纹连接结构对包覆层的技术要求 

服役环境 

和腐蚀等级 

包覆层厚度/ mm 
可循环次数 耐中性盐雾时间/ h 

热熔型 涂敷型 贴敷型 

C1 1 1 2 10 5000 

C2 1.5 1.5 2 10 5000 

C3 或 Im1 2 1.5 3 10 5000 

C4 2 2 3 12 8000 

Im3 2 1.5 2 10 8000 

C5-I 或 C5-M 或 Im2 2 2 3 12 10000 

表 9 铆接、胀接和焊接结构对包覆层的技术要求 

服役环境 

和腐蚀等级 

包覆层厚度/ mm 
可循环次数 耐中性盐雾时间/ h 

热熔型 涂敷型 贴敷型 

C1 1 1 2 

8 

5000 

C2 1 1.5 2 5000 

C3 或 Im1 1.5 1.5 2 5000 

C4 2 1.5 3 8000 

Im3 2 2 3 8000 

C5-I 或 C5-M 或 Im2 2 2 3 10000 

6.4 作业环境 

6.4.1 作业应在温度为 0C~30C。 

6.4.2 构件表面有结露时，不应进行作业；雨雪天不应室外作业。 

6.5 作业前准备 

6.5.1 作业前核对包覆材料的质量证明文件，同时核对产品名称、型号和颜色等。 

6.5.2 根据包覆材料及工艺要求，应具备喷涂、涂敷或贴敷作业所需的设备及工具。 

6.5.3 提供作业方案，其包含但不限于以下内容： 

a）金属连接（紧固）结构件的表面处理要求； 

b）包覆材料的类型和包覆层厚度要求； 

c）施工工艺。 
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6.6 表面处理 

6.6.1 表面处理前应对基体表面进行预检，按照 GB/T 8923.1-2011 中的规定，如表 10 所示。 

表 10 金属表面锈蚀程度 

腐蚀等级 外观描述 

A 表面大面积覆盖氧化皮而几乎没有铁锈 

B 表面已经发生锈蚀，并且氧化皮已经开始剥落 

C 
表面氧化皮已经因锈蚀而剥落或者可以采用人工刮除，并且在正常视力

观察下可见轻微的点蚀 

D 表面氧化皮已经因锈蚀而剥落，并且在正常视力观察下可见普遍点蚀 

6.6.2 表面处理方式及处理后洁净度应符合下列要求： 

a）采用空气吹扫、手工或动力工具处理的基体表面应达到 GB/T 8923.1-2011 中 St2 级。 

b）连接（紧固）件之间的缝隙内部处理后应无明显的浮锈层。 

c）构件各部位按表 11 的要求进行表面处理。 

表 11 表面处理方式及要求 

构件部位 结构特点 表面处理方式 除锈等级 

焊缝 无缝 
腐蚀等级为 A 级无需处理，达到 B 级

和 C 级需手动清理 

St2 
法兰盘、螺栓螺

母、铆接部位及胀

接部位 

细缝 腐蚀等级为 A 级无需处理，达到 B 级

和 C 级需手动清理并用压缩空气吹扫 

法兰盘间隙 宽缝 

6.7 包覆施工 

6.7.1 施工工艺按表 12 的要求。 

表 12 施工工艺要求 

方式 包覆材料类型 单层厚度/ m 每道宽度/ cm 搭接宽度 每层间隔时间/ min 

喷涂 热熔型 100~1000 2~8 
每道宽度的

1/4~1/3 
3 

涂敷 涂敷型 100~800 3~10 
每道宽度的

1/5~1/4 
5 

贴敷 贴敷型 500~1000 3~8 
每道宽度的

1/5~1/4 
0 

6.7.2 施工环境应洁净。 

6.7.3 施工工具应保持干燥和洁净。 

6.7.4 施工时，设备运行参数应保持稳定，施工过程中包覆层厚度应均匀一致，不得漏涂和误涂。 

6.7.5 质量检验应在包覆层完全固化后进行，检验内容应符合本规范要求。 

6.7.6 对检验不合格的区域应重新包覆。 

6.7.7 每天施工完毕后，应清理施工工具和清扫施工现场。 
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6.8 包覆缺陷修复与返工 

6.8.1 在施工过程中若包覆层出现缺陷应立即对其修补，可首先利用材料的自修复性能进行原位修复，

当缺陷的总面积不大于 10%且无法原位自修复时通过局部包覆施工进行修补。 

6.8.2 对于单个缺陷的面积小于 1 cm
2 且总缺陷面积不大于 10%的包覆层，对缺陷部位进行逐一修补，

修补部位的厚度应达到第 6.3 条中的要求。 

6.8.3 对于总缺陷面积超过 10%的包覆层，应将其从构件表面剥离，检查施工中是否发生了异常状况，

排除异常后重新进行包覆作业。 

6.9 包覆层的循环服役 

6.9.1 对于需要定期或不定期拆卸或重新连接（紧固）的构件，通过简单的手动操作将包覆层从构件表

面剥离，剥离后的包覆材料可在现场通过包覆作业重新包覆于构件表面形成耐蚀包覆层，也可以通过再

生处理后应用于其它耐蚀包覆作业。 

6.9.2 包覆层循环服役的累计服役时间不应超过 15 a。 

6.9.3 循环服役过程中包覆材料的各项性能应符合本标准的要求。 

7 检验 

7.1 外观 

7.1.1 目测包覆层外观应包覆均匀、颜色均一，无漏点、开裂、脱落、气孔、针孔或破损等缺陷。 

7.2 包覆层厚度检测 

7.2.1 以构件为单位，实行全检。 

7.2.2 包覆层厚度应满足第 6.3 条的要求。 

7.2.3 测厚仪的选择：磁性基体选择磁性测厚仪，非磁性基体选择非磁性测厚仪。 

7.2.4 测厚点的选择：包覆面积小于 500 cm
2 的构件，选取对称的具有代表性的 4 个点进行检测；包覆

面积大于 500 cm
2 的构件，每 100 cm

2 选取 1 个代表点（或区块）进行检测。测厚点应覆盖厚度可能较

薄的部位，如阴阳角部位、局部突出部位等。 

7.3 包覆层缺陷检测 

7.3.1 对包覆层进行全线电火花检漏。检漏时，探头移动速度不大于 0.3 m/s，检漏电压按式（1）和式

（2）计算： 

当 Tc<1 mm 时，  ······························（1） 

当 Tc≥1 mm 时，  ······························（2） 

式中： 

Tc 包覆层厚度，单位毫米（mm） 

V 检漏电压值，单位伏特（V） 

7.3.2 电火花检测不允许有漏点。 

8 验收 

8.1 施工单位自行检验合格后向责任单位或机构提交有关验收资料，责任单位或机构对耐蚀包覆作业工

程进行全面的鉴定和验收。 
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8.2 竣工验收应提交以下资料： 

a）包覆材料的质量证明文件、现场检查报告。 

b）待包覆构件的表面处理质量检查报告。 

c）包覆缺陷的修复与返工记录。 

d）包覆层施工质量检验报告。 

e）金属连接（紧固）结构耐蚀作业工程验收报告。 

8.3 责任单位或机构根据本文件对耐蚀作业工程进行验收，验收合格后应签字确认，验收不合格的施工

单位应整改后重新报验。 

9 安全与环保 

9.1 一般规定 

9.1.1 作业方案中应明确表述安全和环保方面的要求内容。 

9.1.2 在构件的耐蚀包覆作业前，由作业总负责人对作业人员进行安全和环保交底，方可进入作业工序。 

9.1.3 作业中须配备至少一名安全环保监督员。 

9.2 安全 

9.2.1 耐蚀包覆作业的安全规范除符合本文件的规定外，还应符合 GB 50656 的规定。 

9.2.2 包覆材料应在专用库房内存储，并有专人管理，施工现场和库房应配置消防器材。 

9.2.3 封闭环境中的作业现场应有通风排气设备，排出粉尘及有毒、有害气体。 

9.2.4 临时用电的线路和设备，在符合安全要求后，方可使用。用电设备应接地，在有防爆要求的区域

内施工时，应采用防爆电器开关，其照明应采用防爆灯。 

9.2.5 包覆作业时，操作人员应穿戴防滑鞋、安全帽、防护眼镜、劳保手套等防护用品。 

9.2.6 高处作业应符合 JGJ 80 标准的规定。 

9.2.7 现场动火、受限空间施工和使用压力设备作业时，应符合下列规定： 

a）办理用电、动火作业审批手续。 

b）作业区设置安全围挡和安全标志，设专人监护、监控。 

c）作业人员应规定统一的操作方式和联络方式。 

d）作业结束后应检查并消除隐患。 

9.3 环保 

9.3.1 耐蚀包覆作业应编制环境保护措施。 

9.3.2 在城市区域时，作业产生的噪音应符合 GB 12523 的规定。 

9.3.3 作业过程中产生的废物的处理应符合以下规定： 

a）收集、贮存、运输、回收和处置各类废物时，应采取覆盖措施。 

b）作业后应工完料净，各类废物应按环保要求分类并及时清运出场。 

9.3.4 作业后剩余的包覆材料应回收利用。 
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附  录 A 

（规范性） 

包覆材料应用温度检测方法 

A.1 材料与仪器 

A.1.1 实验钢板 

材质为 Q235 碳钢，尺寸为 150 mm  75 mm  (2~5) mm。 

A.1.2 包覆材料 

包覆材料与现场使用的型号相同或从现场取样。 

A.1.3 恒温实验箱 

温度范围：-40C~90C。 

A.2 检测步骤 

A.2.1 实验钢板预处理 

A.2.1.1 用 280#和 500#砂纸将实验钢板表面打磨到 St2 级。 

A.2.1.2 将打磨好的实验钢板依次使用丙酮和无水乙醇清洗表面，清洗完成后用脱脂棉擦拭干净。 

A.2.2 实验操作 

A.2.2.1 将包覆材料包覆于实验钢板表面，热熔型包覆层厚度为 1 mm~3 mm，涂敷型包覆层厚度为

1mm~2 mm，贴敷型包覆层厚度为 1 mm~4 mm，待表面完全干燥后放入温度为-40C 实验箱中保持 6 h。 

A.2.2.2 将试件从实验箱中取出，常温下放置 2 h。 

A.2.2.3 将试件放入 50C 实验箱中保持 6 h。 

A.2.2.4 将试件从实验箱中取出，常温下放置 2 h。 

A.2.2.5 按本条 1~4 款连续进行 5 个循环实验后，取出试件。 

A.3 结果判定 

待试件温度达到室温后，检查包覆层，3 块试件均无脱落、开裂、气泡和生锈为合格。 
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附  录 B 

（规范性） 

包覆材料循环利用率检测方法 

B.1 材料与仪器 

B.1.1 实验钢管 

材质为 Q235 碳钢，尺寸为(50~100) mm  (2~5) mm。 

B.1.2 包覆材料 

包覆材料与现场使用的型号相同或从现场取样。 

B.1.3 电子天平 

称量精度不低于千分之一。 

B.2 检测步骤 

B.2.1 实验钢管预处理 

B.2.1.1 用 280#和 500#砂纸将实验钢板表面打磨到 St2 级。 

B.2.1.2 将打磨好的实验钢管依次使用丙酮和无水乙醇清洗表面，清洗完成后用脱脂棉擦拭干净，称量

处理后的钢管质量记为 w1。 

B.2.2 实验操作 

B.2.2.1 将一定质量的包覆材料包覆于钢管表面，热熔型包覆层厚度为 1 mm~3 mm，涂敷型包覆层厚度

为 1 mm~2 mm，贴敷型包覆层厚度为 1 mm~4 mm，长度为：100 mm~200 mm，称量包覆后的钢管质量

记为 w2（参照图 B.1）。 

B.2.2.2 室温下包覆完成 48 h 后，将包覆层剥离并按 B.2.1 处理钢管表面，称量处理后的钢管质量记为

w3。 

B.2.2.3 将剥离的包覆材料重新包覆于钢管表面，称量包覆后的钢管质量记为 w4. 

 

 

标引序号说明： 

1包覆层； 

2实验钢管。 

图 B.1 材料包覆钢管示意图 
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B.3 检测结果计算 

根据检测步骤中记录的各称量数据，由(w4-w3)/(w2-w1)  100%计算获得包覆材料循环利用率。 
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附  录 C 

（资料性） 

耐蚀作业工程质量验收记录表 

C.1 包覆材料现场检查 

表 C.1 包覆材料现场检查记录建议填写的内容。 

表 C.1 包覆材料现场检查记录 

工程名称  
检查人员  

日期  

项目 查验情况 是否达标 备注 

名称    

型号    

颜色    

外观性状    

说明书    

合格证    

 

C.2 金属连接（紧固）件表面处理检查 

表 C.2 金属连接（紧固）件表面处理检查记录建议填写的内容。 

表 C.2 金属连接（紧固）件表面处理检查记录 

工程名称  
检查人员  

日期  

检查区域（构件） 连接（紧固）件数量 处理要求 达标数量 

    

    

    

    

C.3 包覆层施工质量检查 

表 C.3 包覆层施工质量检查记录建议填写的内容。 

表 C.3 包覆层施工质量检查记录 

检查人员                                                         日期： 

工程名称  
施工单位  

施工单位负责人  

项目技术负责人  项目总负责人  
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检查项目 检查情况 是否达标 备注 

施工后外观    

固化时间    

最低厚度    

包覆层是否有缺陷    

缺陷类型、部位及数量    

是否进行修补与修补

方式 
   

 

C.4 耐蚀作业工程竣工验收查验 

表 C.4 耐蚀作业工程竣工验收查验报告建议填写的内容。 

表 C.4 耐蚀作业工程竣工验收查验报告 

工程名称  
施工单位  

施工单位负责人  

查验项目 是否合格/查验意见 

包覆材料质量证明文件  

包覆材料现场检查报告  

表面处理质量检查报告  

包覆层施工质量检验报告  

缺陷修补和返工记录  

工程施工质量概述  
施工单位现场代表 

（签字） 
 

工程接收意见  

项目技术负责人 

（签字） 
 

项目总负责人  

验收日期：       年  月  日 

 

 

 

—————————————— 
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王婉煜 张海龙 ()

王文想 陆涵

郭超 () 陈建 ()

毕士君 () 刘俊峰 ()

徐雷 () 范磊

姬传领 () 于法鑫

陈博 常志忠

王贵明 () 王虎 ()

李文荣 王莹莹

孙永亮 () 仇晓丰 ()

王茂全 刘轩 ()

郭晓军 () 韩忠智

宋方琛 文国松

王庆利 陆云

刘建 () 林辉 ()

赵兵 () 金伟 ()

相近标准(计划)

  金属连接（紧固）耐蚀结构作业技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=5DDA8B9DC32C18DEE05397BE0A0A95A7)



20140461-T-606  海洋用钢结构高速电弧喷涂耐蚀作业技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=5DDA8BA2086E18DEE05397BE0A0A95A7)



GB/T 37309-2019  海洋用钢结构高速电弧喷涂耐蚀作业技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=8531C702DB776551E05397BE0A0ACD16)



20140460-T-606  钢结构件渗锌耐蚀作业质量控制评定技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=5DDA8BA208F718DEE05397BE0A0A95A7)



GB/T 35505-2017  钢结构件渗锌耐蚀作业质量控制评定技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=71F772D8290DD3A7E05397BE0A0AB82A)



  涂敷生物基涂层耐蚀作业技术规范 (/gb/search/gbDetailed?id=7955B2A5E147B977E05397BE0A0A11E4)

20142603-T-606  呋喃树脂耐蚀作业质量技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=5DDA8BA24A3718DEE05397BE0A0A95A7)



GB/T 35499-2017  呋喃树脂耐蚀作业质量技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=71F772D828CBD3A7E05397BE0A0AB82A)



20142604-T-606  不透性石墨浸渍耐蚀作业技术规范 (/gb/search/gbDetailed?

id=5DDA8BA2513918DEE05397BE0A0A95A7)



  玻璃钢衬里现场耐蚀作业技术规范 (/gb/search/gbDetailed?id=5DDA8B9DAF4318DEE05397BE0A0A95A7)

版权所有 侵权必究
主管：国家市场监督管理总局 国家标准化管理委员会

重要网站链接

国家市场监督管理总局 (http://www.samr.gov.cn/)
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主办：国家市场监督管理总局国家标准技术审评中心
技术支持：北京中标赛宇科技有限公司
支持电话：010-82261036
备案号：京ICP备09001239号-6

国家标准化管理委员会 (http://www.sac.gov.cn/)
国家市场监督管理总局国家标准技术审评中心
(http://ncse.ac.cn/)

http://www.sac.gov.cn/
http://ncse.ac.cn/

