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国家石油和化学工业局文件

国石化政发 （２０００）４５２号

关于批准《脱脂工程施工及验收规范》

化工行业标准的通知

中国工程建设标准化协会化工工程委员会：

根据原化工部工程建设行业标准制修订项目计划，
你单位组织完成的 《脱脂工程施工及验收规范》化工行
业标准草案，业经我局批准，现予发布。标准的名称、
编号为：
强制性标准　《脱脂工程施工及验收规范》

ＨＧ２０２０２—２０００ （代替 ＨＧＪ２０２—８３）
该标准自２００１年６月１日起实施。

国家石油和化学工业局 （章）
二年十二月二十一日



前　　言

本规范是根据化工部化建标发 ［１９９７］０５４号文的要
求，由中国工程建设标准化协会化工工程委员会主编对行业
标准 《脱脂工程施工及验收规范》ＨＧＪ２０２—８３进行修订
而成。
本规范共分六章，主要内容有总则、一般规定、设备机

器的脱脂、管道组成件和仪表的脱脂、检验、安全技术。
在本规范的修订过程中，规范修订组进行了广泛的调查

研究，认真总结和吸收了我国石油和化工机器设备、管道和
仪表安装工程中脱脂施工方面的实践经验，同时参考了有关
国外资料，并广泛征求了全国有关单位的意见，对有关修订
内容进行了多次讨论，最后经审查定稿。
在规范执行过程中，希望各单位结合工程实践，认真总

结经验，注意积累资料。如发现本规范中需要修改和补充之
处，请将意见和有关资料寄往：北京市亚运村安慧里四区

１６号楼中国工程建设标准化协会化工工程委员会秘书处
（邮编１００７２３），以供今后修订时参考。具体解释等工作由
全国化工施工标准化管理中心站负责：
电话 （传真）　０３１１５８８６２４１
网址　ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗｈｇｓｇｂｉａｏｚｈｕｎｃｏｍ
Ｅｍａｉｌ　ｗｅｂｍａｓｔｅｒ＠ｈｇｓｇｂｉａｏｚｈｕｎｃｏｍ
本规范主编单位、参编单位和主要起草人：
主编单位　中国工程建设标准化协会化工工程委员会
主要起草人　张同兴　梁永利　李世勋
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１　总　　则

１０１　为了提高脱脂工程施工水平，保证工程质量，制定
本规范。

１０２　本规范适用于化工工程建设中的忌油机械、管道组
成件及仪表等的脱脂。

１０３　机械、管道组成件及仪表等，应根据设计文件或下
列规定，按本规范进行脱脂。

１　输送、贮存的物料遇油脂等有机物可能发生燃烧或
爆炸；

２　油脂等有机物能与输送、贮存的物料相混合并能改
变物料的使用性能；

３　油脂等有机物对催化剂的活性有影响；

４　油脂等有机物对产品纯度有影响；

５　酸洗前需要进行脱脂预处理。

１０４　当设计对脱脂另有要求时，应按设计文件的规定
执行。

１０５　脱脂剂的贮运设施，应按国家现行标准 《炼油化工
企业设计防火规定》（ＧＢ５０１６０）执行。

·１·



２　一 般 规 定

２０１　机械、管道组成件及仪表等的脱脂应在系统泄漏性
试验前完成。

２０２　脱脂施工前，施工单位应编制脱脂施工方案。参加
脱脂施工的人员，应按本规范及批准的脱脂施工方案进行
施工。

２０３　有明显油渍和污垢的零部件，在脱脂前可先用煤油
等溶剂或其他方法清除油渍和污垢，然后再用脱脂剂脱脂。

２０４　脱脂剂应按设计要求选用。当设计无规定时，施工
单位应根据脱脂件的材质、结构、污染程度、现场条件、生
产介质及其因沾染油脂而造成的危险或危害程度，选择相应
的脱脂剂和脱脂方法。

２０５　常用脱脂剂应按表２０５的规定选用。脱脂剂的特
性数据应符合相应产品标准的规定。

表２０５　常用脱脂剂

脱脂剂名称 适用范围 备　　注

　 工 业 二 氯 乙 烷
（Ｃ２Ｈ４Ｃｌ２）

　金属件 　能水解生成微量盐酸

　工业四氯化碳（ＣＣｌ４）　黑色金属、铜和
非金属件

　在水和金属共同存在时能发
生水解生成微量盐酸；与某些灼
热轻金属能起强烈的分解反应，
甚至爆炸

　 工 业 三 氯 乙 烯
（Ｃ２ＨＣｌ３）产品必须含
稳定剂

　金属件 　含稳定剂的纯三氯乙烯对一
般金属无腐蚀

·２·



续表

脱脂剂名称 适用范围 备　　注

　工业乙醇（Ｃ２Ｈ５ＯＨ）
浓度不低于９５％

　脱脂要求不高的
设备和零部件

　脱脂能力较弱

　６５％以上的浓硝酸 　浓硝酸装置的耐
酸管件和瓷环

　强氧化剂，能溶解或腐蚀某些
金属

　碱性脱脂液（配方及
使用条件见附录Ａ）

　形状简单、易清
洗的零部件和管路

　不宜用于精密件、形状复杂多
孔深孔部件、铆接件、具有表现
转化层的金属组合制件

　非离子型金属清洗剂
“６６４”（配方及适用条件
见附录Ｂ）

　形状简单，易清
洗 的 钢 铁、铝 等
制件

　宜用于精密件以及油脂污染
不太严重的制件

２０６　脱脂剂或用于配制脱脂剂的化学制品必须具有产品
质量证明书。脱脂剂在使用前应按技术条件对其外观、不挥
发物、水分、反应介质、油脂含量进行复验；使用过程中应
作阶段性检查。

２０７　用于脱脂的有机溶剂含油量不应大于５０ｍｇ／Ｌ。含
油量较大的溶剂可用于粗脱脂，然后用合格的溶剂进行再次
脱脂。含油量大于５００ｍｇ／Ｌ的溶剂应进行脱油处理，并经
检验合格后，方可作为脱脂剂。

２０８　当采用二氯乙烷、四氯化碳、三氯乙烯作为脱脂剂
时，脱脂件不得含有水分。

２０９　脱脂、检验及安装所用的工具、量具、仪表等应按
脱脂件的要求预先脱脂，未经脱脂不得使用。经脱脂的工
具、量具、仪表等应有专用柜存放，并由专人保管。工作
服、鞋、手套等防护用品应干净无油。

２０１０　脱脂作业应在室外或有通风装置的室内、设备内进
行。脱脂现场应通风良好，不受雨水、尘土的侵染。脱脂剂

·３·



不得受阳光直接照射。

２０１１　脱脂后应及时将脱脂件内部的液体排净，不得用蒸
发干燥的方法清除残液。

２０１２　脱脂后可采用以下方法清除脱脂件表面上的溶剂，
直至无残液和无气味为止。

１　用清洁、无油、干燥的空气或氮气吹净，必要时可
将空气或氮气预热至５０～６０℃再进行吹净；

２　当脱脂剂为二氯乙烷、乙醇等易燃溶剂时，应采用
纯度等于或大于９５％ （体积分数）的氮气吹净或在空气流
通处晾干；

３　对于构造不复杂、体积较小的脱脂件，可在大气中
自然通风干燥２４ｈ以上；

４　将内包脱脂棉的脱脂织物缚于长杆上，清除设备底
部的渣屑残液；

５　当脱脂件允许时，可采用清洁无油的蒸气吹除。

２０１３　当采用擦拭法脱脂时，不宜使用棉纱，宜采用纤维
不易脱落的布、丝绸、玻璃纤维织物等。脱脂后应仔细检查
脱脂件表面，不得有纤维落入、附着在脱脂件表面上。

２０１４　脱脂件经脱脂后，应由专职检查人员检查合格并经
有关人员签证，方可进行下道工序。

２０１５　检查合格的脱脂件，应由专人负责封闭，并加标
志。零件应采用脱脂的白布包好，妥善存放，防止污染。合
格的脱脂件应与不合格的脱脂件或未脱脂的零部件隔离存

放，严禁相混。

２０１６　要求防锈的脱脂件经脱脂防锈处理后，宜采取充氮
封存或采用气相防锈纸、气相防锈塑料薄膜密封等措施予以
保护。用于封存的氮气不得含油，其纯度不得小于９５％

·４·



（体积分数），露点应低于－４０℃。部分气相防锈纸、气相防
锈塑料薄膜的牌号、用途宜符合本规范附录Ｃ及附录Ｄ的
规定。

２０１７　脱脂后的设备、管道，不得使用含油的介质进行压
力试验及吹扫。

２０１８　脱脂施工中，脱脂人员应认真执行工序交接、交接
班和原始记录制度。

·５·



３　设备、机器的脱脂

３０１　设备应在强度试验合格后进行脱脂。

３０２　设计文件规定由制造厂脱脂的设备，必须具有制造
厂的脱脂合格证件。具有制造厂脱脂合格证且封闭、保管良
好的设备在安装时可不再进行脱脂。但在安装前应经有关人
员进行检查并确认。当发现设备有污物或被油脂污染时，则
应重新进行脱脂。对需重新进行脱脂的设备必须编制脱脂施
工方案，并经主管技术部门批准。

３０３　对结构复杂和有死角的部件或设备，应采取必要措
施，将脱脂剂均匀散布到全部表面，脱脂后应将脱脂剂排放
干净。

３０４　脱脂件表面经脱脂检查合格后，应涂以规定的润滑、
防蚀及密封剂。

３０５　设备在脱脂过程中的拆卸、吊放、吹除等各项操作，
应遵守设备安装、拆卸的有关规定。

３０６　设备的脱脂可按接触介质、结构和油污程度分别采
取下列方法。

１　灌浸法。容积不大的设备，可采取灌注脱脂剂浸泡
的方法脱脂，此时应旋转或反复倾斜设备，使所有需脱脂的
表面能均匀地与脱脂剂接触。浸泡时间视污染程度而定，一
般宜为１ｈ。

２　擦拭法。容积较大的设备，当油污轻微时，可用清
洁织物浸蘸脱脂剂擦洗。

３　喷淋法。大设备的内表面脱脂，可采用喷头喷淋脱

·６·



脂剂的方法。喷头应能上下升降，使脱脂剂能均匀地喷淋到
设备中需要脱脂的全部内表面。

４　循环法。管式换热器的脱脂，可采用循环脱脂剂的
方法进行，并使脱脂剂循环到需脱脂的全部表面。循环时间
不宜少于３０ｍｉｎ。

５　槽浸法。允许拆卸的零部件，可直接浸入脱脂剂槽
内浸泡。浸泡时间视污染程度而定，一般宜为１ｈ。

３０７　机器中凡与忌油介质接触或可能接触的部件 （如润
滑和密封部分等），应在完成机体安装、找正、调整各部件
间隙等工作后进行解体脱脂。解体脱脂施工应在投产前
进行。

３０８　机器可拆卸的零部件，如压缩机或泵的缸盖、活塞
组件、阀件、密封件、转子、隔板、蜗壳、螺栓、垫片等，
可先用煤油清洗，然后放入脱脂剂槽内浸泡，直至合格。

３０９　机器中不能拆卸或浸入脱脂剂槽内有困难的大部件，
如压缩机和泵的气缸、壳体等，可用擦拭法脱脂。

３０１０　经脱脂合格的机器零部件，应保持干净并尽快组
装。当机械组装后不能及时投入运行时，应用脱脂合格的盲
板将管道隔离，并采取防锈保护措施。

·７·



４　管道组成件及仪表的脱脂

４０１　已铺设的管道，宜拆卸成管段或用循环脱脂剂的方
法进行脱脂。不能拆卸或循环脱脂有困难的管道，应在铺设
前进行脱脂，脱脂后应保持不被污染。

４０２　有明显锈蚀的管子应经喷砂或采用其他方法清除铁
锈后，再用脱脂剂脱脂。

４０３　管子内表面脱脂，宜在管内注入脱脂剂，管端用木
堵或用其他方法封闭。管子应放平浸泡１～１５ｈ，每隔

１５ｍｉｎ绕轴线转动一次，每次转动都应将管子滚动几个整
圈，使管子的整个内表面都均匀地受到脱脂剂浸泡和多次洗
涤。每次转动角度差宜为９０°。每米长度的管子内表面脱脂
所需要的脱脂剂量宜符合表４０３的规定。

表４０３　管子内表面脱脂剂用量

管子内径／ｍｍ １５ ２０ ２５ ３２ ４０ ５０ ７０

脱脂剂量／Ｌ ０１５ ０２０ ０３０ ０４０ ０５０ ０６０ ０７０

脱脂剂浸没圆弧角度／（°） ２５１ ２０５ ２００ １７９ １６１ １４３ １１６

管子内径／ｍｍ ８０ １００ １２５ １５０ ２００ ２５０ ３００

脱脂剂量／Ｌ ０８０ １００ １２５ １５０ ２００ ２５０ ３００

脱脂剂浸没圆弧角度／（°） １１０ １０２ ９３ ８７ ７９ ７３ ６８

４０４　大口径管子宜用擦拭法擦洗；小口径管子宜整根放
在脱脂剂内浸泡１～１５ｈ。

４０５　预制好的管段宜在连接后用循环脱脂的方法进行脱
脂，并应保证脱脂剂能循环到需要脱脂的全部内表面。密封
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面应单独脱脂，脱脂剂循环的时间不得少于３０ｍｉｎ。

４０６　管子外表面的脱脂可用擦拭法擦洗。

４０７　阀门应在研磨试压合格后进行脱脂。脱脂前应将阀
门拆成零件清除铁锈等杂物，浸入脱脂剂内１～１５ｈ。螺栓
与金属垫片可采用同样方法脱脂。阀门壳体，可用擦拭法进
行脱脂。

４０８　非金属垫片应使用四氯化碳脱脂，垫片浸入脱脂剂
内１５～２ｈ，取出后应悬挂在空气流通处或通风装置内吹
干，直至无脱脂剂气味为止。

４０９　外包金属层的垫片或需浸渍涂料的垫片脱脂，应在
包敷金属层和浸涂前进行。

４０１０　接触氧、浓硝酸等强氧化性介质的石棉填料，宜在

３００℃左右的温度下用无烟火焰灼烧２～３ｍｉｎ，然后浸渍规
定的涂料。对于已浸渍涂料的石棉填料成品，应具有适用范
围的合格证，否则必须经化验合格后，方可使用。

４０１１　工作介质为浓硝酸的阀门、管件、瓷环等可用

６５％的浓硝酸洗涤或浸泡，继而用清水冲洗，然后以蒸汽吹
洗，直至冷凝液无酸度为止。铝及铝合金件在浓硝酸洗涤浸
泡后应及时将脱脂件上的酸洗净，以防止稀酸腐蚀。

４０１２　易拆卸的仪表进行脱脂时，应拆下需脱脂的部件、
附件及填料，放入脱脂剂中进行浸泡，浸泡时间应为

１～２ｈ。

４０１３　不易拆卸的仪表进行脱脂时，宜采用灌注脱脂剂的
方法，灌注后浸泡时间不应少于２ｈ。
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５　检　　验

５０１　机械、管道组成件及仪表脱脂后应经检验鉴定。检
验标准应根据脱脂件在生产中的不同作用和因沾染油脂而造

成的危险或危害程度，分别按本规范第５０２条至第５０５
条执行。

５０２　直接或可能与氧、负氧离子、浓硝酸等强氧化性介
质接触的机械、管道组成件及仪表，可采用下述任意一种方
法进行检验。

１　用波长３２０～３８０ｎｍ的紫外光检查脱脂件表面，无
油脂荧光为合格；

２　用清洁干燥的白色滤纸擦拭脱脂件表面，纸上无油
脂痕迹为合格；

３　用无油蒸汽吹洗脱脂件，取其冷凝液，放入一小粒
直径不大于１ｍｍ的纯樟脑，以樟脑粒不停旋转为合格；

４　取样检查合格后的脱脂剂，油脂含量不超过３５０ｍｇ／

Ｌ为合格。

５０３　用浓硝酸清洗的设备和管道，应分析其酸中所含有
机物总量，以不超过００３％为合格。

５０４　用有机溶剂脱脂的脱脂件，必须将残存溶剂彻底吹
除直至无溶剂气味为止。用碱液脱脂的脱脂件，必须用无油
清水冲洗洁净至中性，然后干燥。用蒸汽吹除者，应及时将
脱脂件干燥。用于冲洗奥氏体不锈钢的无油水，其氯离子含
量不得大于２５×１０－６。

５０５　当设计规定检验标准时，应按设计规定的标准检验。
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６　安 全 技 术

６０１　脱脂现场应清除一切易燃易爆物及其他杂物，划分
脱脂专责区域，无关人员不得进入。严禁烟火，消除一切可
能发生火花的来源，并设置 “严禁烟火！”、“有毒物品！”等
标示牌。脱脂现场应备有防火、防毒设施，并处于良好的备
用状态。

６０２　脱脂工作应在室外或有通风装置的室内进行。工作
时要加强个人防护，穿戴工作服、口罩、防护眼镜、胶皮手
套、围裙及长统套靴，必要时应戴防毒面具。脱脂现场应严
禁吸烟或进食，并应定期检查脱脂工作地点空气中有害物质
含量，其浓度不应超过本规范表６０２的规定。

表６０２　脱脂工作地点空气中有害物质最高容许浓度

名　　称
最高容许浓度

／ｍｇ·ｍ－３
备　　注

二氯乙烷 ２５ 能通过皮肤、呼吸道吸收中毒
四氯化碳 ２５ 能通过皮肤、呼吸道吸收中毒
三氯乙烯 ３０
苛性碱（换算成ＮａＯＨ） ０５ 易灼伤皮肤

浓硝酸（换算成ＮＯ２） ５ 易灼伤皮肤

溶剂汽油 ３５０

　　注：有毒物质的检验方法，应按现行的 《车间空气监测检验方法》执行。

６０３　硝酸能侵害皮肤黏膜，用浓硝酸脱脂的人员应穿毛
料、丝绸或胶质工作服，戴耐酸胶皮手套、防护眼镜和夹有
小苏打的双层口罩，必要时应戴防毒面具。

６０４　当用碱液脱脂时，操作人员应穿戴胶质工作服、围
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裙、手套、长统靴和防护眼镜。

６０５　用浓硝酸或碱液脱脂的现场应安装临时冲洗水管。
当酸或碱液滴于皮肤时，应立即用大量清水冲洗净，不得
搓揉。

６０６　三氯乙烯、二氯乙烷和乙醇均属甲类火灾危险性物
质，与空气混合并接触火花即引起燃烧爆炸，与浓硝酸、氧
化剂接触能引起自燃。在使用和贮存时要严禁烟火，并与强
酸和氧化剂等隔离。

６０７　乙醇不得和二氯乙烷等本规范所列的其他脱脂剂共
同贮存和同时使用。

６０８　用二氯乙烷或乙醇等易燃溶剂脱脂后，严禁用氧气
或空气强力吹除的方法干燥残存溶剂。

６０９　四氯化碳与火焰或灼热轻金属 （如钾、镁、钠、铝
等）及其他化学物品 （如电石、乙烯、二硫化碳等）接触，
能引起强烈分解，甚至发生爆炸。因此在贮存和使用四氯化
碳时，严禁烟火，不得与上述物质接触。

６０１０　三氯乙烯与火焰接触可生成光气，能与固体苛性钠
或固体苛性钾反应引起爆炸；与水或其他杂质接触容易分
解。因此在贮存和使用三氯乙烯时，严禁烟火，且不得与这
些物质接触。

６０１１　浓硝酸是一种强氧化剂。贮存时必须将容器封严，
防止受潮漏损，且应专设库房，并与有机物、可燃物、酸类
及其他氧化物隔离。

６０１２　脱脂剂应分别贮于密闭的玻璃瓶或铁桶内，避光保
存于通风良好的干燥、凉爽仓库中。脱脂剂不得与强酸或强
碱接触。

６０１３　应防止脱脂剂溅出和溢到地面上。溢出的溶剂应立
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