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前    言 

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的

规定起草。本文件代替 GB/T31185-2014《石油天然气管道工程用管材制造监理技术要求》。与

GB/T31185-2014相比，除结构调整和编辑性改动外,主要技术变化如下: 

a）增加了“管材”“管件”的术语和定义； 

b）修改总则为通用要求，增加了监理的策划、执行和监控要求，以及设备、安全、合格供方管

理等内容； 

c）增加首批检验和工艺评定章节； 

d）更改了原材料检查内容，增加了保温，非金属管内容； 

e）更改了管材成型内容，增加了金属复合管，非金属管内容； 

f）更改了管材防腐内容，增加了内涂要求； 

g）增加了管材保温章节； 

h）增加了混凝土配重章节； 

i）增加了成品检验章节； 

j）增加了记录和资料章节。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本标准由全国设备监理工程咨询标准化技术委员会(SAC/TC423)提出并归口。 

本标准起草单位：北京隆盛泰科石油管科技有限公司、中海油（天津）管道工程技术有限公司、

北京康布尔石油技术发展有限公司、中国石油集团工程材料研究院有限公司、四川科特检测技术有

限公司、中国石油天然气集团有限公司、中国石化集团物资装备有限公司、国家石油天然气管网集

团有限公司建设项目管理分公司、中国设备监理协会、吉林梦溪工程管理有限公司、西安海威信诚

检验检测咨询有限公司、中国船级社质量认证有限公司、大庆油田工程项目管理有限公司、西安摩

尔石油工程实验室股份有限公司、陕西威能检验咨询有限公司、中石化石油机械股份有限公司沙市

钢管分公司、中化化工科学技术研究总院有限公司、北京兴油工程项目管理有限公司、甘肃省特种

设备检验检测研究院、中国石油物资有限公司、中国石油天然气股份有限公司西南油气田分公司、

中国石油天然气股份有限公司西南油气田分公司安全环保与技术监督研究院、中国石油天然气股份

有限公司新疆油田分公司。 

本标准主要起草人：蔡彬、杨专钊、张鸿博、韩晓璐、李昱坤、刘迟、刘海超、江文、李蕾、

祁国栋、卓文滨、刘景亮、朱小丹、金磊、赵元元、武秋冬、金洁、姚业强、孙熹娇、高娟、李天

彬、梁君、徐德靓、刘蒙、高星路、赵煜晖、赵吉鹏、刘德新、郭建龙、张锦涛、陈瑞光、张平、

苑露文、付豪、王志鹏、余国民、李富强、王高峰、吴金辉、黄锋超、李广印、李建慈、钟斌 

本文件于 2014年首次发布，本次为第一次修订。    
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石油天然气管道工程用管材制造监理技术要求 

1 范围 

本文件规定了石油天然气管道工程用管材制造的监理技术要求。 

本文件适用于石油天然气管道工程用钢管、双金属复合管、非金属管、弯管、管件、管材防腐、

保温及混凝土配重的制造监理。 

输二氧化碳、输氢或掺氢等其他介质管道工程用管材制造监理可参照执行。 

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 26429  设备工程监理规范。 

3 术语和定义 

GB/T 26429 界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

管材   pipe 

用于输送流体或气体的空心圆柱体及其连接件。 

3.2 

管件  pipe fittings 

弯头、三通、异径接头和管封头等各种管道异形连接件的统称。 

4 通用要求 

4.1 石油天然气管道工程用管材制造监理的策划、执行和监控应符合GB/T 26429的要求。 

4.2 应对石油天然气管道工程用管材制造关键工艺、工序、节点以及可能存在的质量、安全、合同

等方面的风险隐患，评价并判定风险隐患级别，设定文件见证点、现场见证点、停止见证点等监理

控制点，采用巡视检查、抽查检验等控制方式，具体按附录A执行。 

4.3 应按照监理策划形成的文件，包括监理计划、监理细则等开展监理活动。 

4.4 应使用自备或借用被监造单位按规定经过计量校准、检定的检测仪器及测量工具。 

4.5 应识别和确认监理服务所处工作环境的安全风险，遵守安全管理规定，防止受到伤害。 

4.6 应检查适用的外部供方清单，审查资质和能力，以确定外部供方符合要求。 

4.7 如发现不符合，应要求被监理单位及时处置并采取纠正措施，并对处置结果进行验证；若被监

理单位拒绝整改或延误时，应及时向委托人报告。 

4.8 应作好监理记录，按约定向委托人及时、准确报告监理工作。 
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4.9 应收集监理服务相关经验，以改进当前和未来的监理服务。 

5 制造监理 

5.1 首次会议 

项目监造机构应根据委托人授权组织召开首次会议，首次会议内容和结论应形成会议纪要并经

与会各方代表会签。首次会议的内容包括但不限于： 

a) 项目监理机构和被监造单位介绍各自的组织机构、组成人员和职责权限； 

b) 告知被监理单位监理程序、方式和控制要求； 

c) 监理通知单和指令的相关规定和要求； 

d) 监理用表单、过程资料和档案的相关规定和要求； 

e) 确认生产检验进度计划；  

f) 对被监理单位的技术保密声明； 

g) 各方工作配合要求，各方联系人及联络渠道。 

5.2 生产前检查 

生产前检查的结果应汇报委托人，检查的内容应包括但不限于：  

a) 管材制造相关的生产许可、型式试验报告、企业资质、规范条件等情况； 

b) 质量、环境和职业健康安全等管理体系认证证书的有效性； 

c) 与质量有关人员的职业资格、专业资质等证明，如焊工、检验检测人员、试验人员； 

d) 生产条件、生产设备维护情况； 

e) 试验检验设备、仪器仪表和计量器具的检定、校准情况； 

f) 外部供方的选择、控制管理记录等； 

g) 检测试验能力及相关资质； 

h) 确认产品相关的技术标准、规范、图纸等与采购合同的一致性，必要时对产品的技术要求

进行沟通与澄清； 

i) 制造工艺规范（MPS）、检验和试验计划（ITP）及存储和运输方案。 

5.3 首批检验或工艺评定试验 

首批检验或工艺评定试验符合要求后进入正式生产阶段，监理的内容应包括： 

a） 审查试验方案； 

b） 见证试验过程； 

c） 审核试验结果和报告。 

5.4 原材料 

5.4.1钢管、双金属复合管、弯管、管件用材料的监理，应包括以下内容：  

a） 审查管坯、卷板、钢板、复合钢板、母管等质量证明文件； 

b） 检查标识、包装及存储情况；  

c） 抽查几何尺寸和外观质量； 
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d） 见证复验过程； 

e） 审查复检结果。 

5.4.2  焊接材料的监理，应包括以下内容：  

a） 审查焊丝、焊剂、焊条质量证明文件； 

b） 检查标识、包装及存储情况； 

c） 审查复检结果。 

5.4.3  非金属管用材料的监理，应包括以下内容：  

a） 审查聚乙烯(PE)、聚丙烯(PP)、树脂、增强纤维(玻璃纤维、涤纶、芳纶等)、钢骨架(钢丝、

钢带)等的质量证明文件、使用说明书； 

b） 检查标识、包装与存储情况； 

c） 见证聚乙烯(PE)、聚丙烯(PP)、树脂、增强纤维、钢骨架的复验取样、标记、密封； 

d） 审查复检结果。 

5.4.4  防腐用材料的监理，应包括以下内容：  

a） 审查环氧粉末、胶粘剂、聚乙烯、聚丙烯、聚乙烯复合带、聚丙烯冷缠带等的质量证明文

件、使用说明书； 

b） 检查标识、包装及存储情况； 

c） 见证环氧粉末、胶粘剂、聚乙烯、聚丙烯、聚乙烯复合带、聚丙烯冷缠带等的复验取样、

标记、密封； 

d） 审查复检结果。  

5.4.5 內减阻涂层用材料的监理，应包括以下内容： 

a） 审查内减阻涂层基料、稀释剂、固化剂的质量证明文件、使用说明书； 

b） 检查标识、包装及存储情况； 

c） 见证基料、固化剂的复验取样、标记、密封； 

d） 审查复检结果。  

5.4.6 保温用材料的监理，应包括以下内容： 

a） 审查防护管、防水帽、防腐管质量证明文件； 

b） 审查异氰酸酯与组合聚醚的质量证明文件、使用说明书； 

c） 检查标识、包装及存储情况； 

d） 见证异氰酸酯与组合聚醚的复验取样、标记、密封； 

e） 审查复检结果。 

5.4.7 混凝土配重用材料的监理，应包括以下内容：  

a） 审查水泥、骨料（天然砂、机制砂）、加强钢筋、阳极、外加剂等的质量证明文件； 

b） 检查标识、包装及存储情况； 

c） 见证水泥、骨料、加强钢筋、阳极的复验取样、标记、密封； 

d） 审查复检结果。 

https://baike.baidu.com/item/%E7%BB%84%E5%90%88%E8%81%9A%E9%86%9A/490295?fromModule=lemma_inlink
https://baike.baidu.com/item/%E7%BB%84%E5%90%88%E8%81%9A%E9%86%9A/490295?fromModule=lemma_inlink
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5.5 成型 

5.5.1 无缝钢管轧制的监理，应包括以下内容：  

a) 管坯的出炉温度、除鳞、穿孔温度、起轧温度、终轧温度及冷却情况； 

b) 钢管的定径、矫直等情况； 

c) 钢管的圆度及壁厚均匀性等几何尺寸及外观质量。 

5.5.2 焊接钢管成型的监理，应包括以下内容： 

a) 卷板/钢板厚度、宽度、平整度、板边直度、坡口角度及外观质量； 

b) 成型步数、角度等工艺执行情况；  

c) 钢管成型后周长或直径。 

5.5.3弯管煨制的监理，应包括以下内容： 

a) 热煨弯管成型时的弯曲半径、加热温度、加热宽度、推进速度、冷却方式等； 

b) 热煨弯管的角度、几何尺寸及外观质量。 

5.5.4管件热成型的监理，应包括以下内容： 

a) 压制的加热次数、加热温度、保温时间、冷却方式等； 

b) 几何尺寸及外观质量。 

5.5.5弯管与管件冷成型的监理，应包括以下内容： 

a) 钢管的几何尺寸及外观质量； 

b) 冷成型工艺执行情况； 

c) 冷成型弯管、管件的几何尺寸及外观质量。 

5.5.6 双金属复合管成型的监理，应包括以下内容： 

a) 成型（热轧、扩径、挤压、爆破）工艺执行情况； 

b) 成型后的几何尺寸及外观质量。 

5.5.7 非金属复合管成型的监理，应包括以下内容： 

a) 成型工艺执行； 

b) 成型后几何尺寸及外观质量。 

5.6 焊接 

5.6.1焊接监理的一般要求，应包括以下内容： 

a) 检查焊接人员的资格和设备的状态； 

b) 见证焊接工艺评定的过程（适用时）； 

c) 检查焊接工艺评定报告与焊接工艺规程； 

d) 检查补焊工艺评定过程、评定报告与工艺规程（适用时）。 

5.6.2埋弧焊钢管的焊接监理，应包括以下内容： 

a) 焊接材料型号、规格、烘干条件； 

b) 坡口形式和尺寸，周边及表面毛刺、油、锈等杂物清理情况； 

c) 焊接工艺参数（焊接电流、焊接电压、焊接速度等）； 
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d) 焊缝焊偏量、熔合深度等指标； 

e) 焊缝与母材过渡情况； 

f) 补焊工艺执行情况； 

g) 焊缝外观质量。 

5.6.3 电阻焊钢管的焊接监理，应包括以下内容： 

a) 焊接工艺参数（焊接方式、焊接功率、焊接频率、焊接温度、焊接速度等）； 

b) 焊接的挤压量； 

c) 内外毛刺的刮除情况； 

d) 焊缝外观质量及厚度。 

5.6.4 管件焊接的监理，应包括以下内容： 

a) 焊接材料型号、规格、烘干条件； 

b) 坡口形式和尺寸，周边及表面毛刺、油、锈等杂物清理情况； 

c) 焊接工艺（焊接方式、焊接电流、焊接电压、焊接速度等、预热温度、焊接层道数）； 

d) 焊缝外观质量。 

5.6.5 双金属复合管的焊接监理，应包括以下内容： 

a) 焊接材料型号、规格、烘干条件（适用时），保护气体质量； 

b) 坡口形式和尺寸，周边及表面毛刺、油、锈等杂物清理情况； 

c) 对焊、封焊或堆焊焊接工艺（焊接方式、焊接电流、焊接电压、焊接速度等）； 

d) 尺寸及外观检查； 

e) 焊后车磨处理。 

5.7 扩径/定径 

应检查钢管扩径/定径前后周长和扩径/定径率（适用时）。 

5.8 热处理 

热处理的监理，应包括以下内容： 

a) 审查热处理的工艺； 

b) 检查热电偶布置及热处理炉检测报告； 

c) 检查管材在炉中的放置数量、位置、支垫方法和间距； 

d) 检查在线热处理设备检测报告（适用时）；  

e) 检查热处理工艺执行（如升温速度、保温温度及时间、冷却方式）； 

f) 检查热处理后的表面硬度检测（适用时）； 

g) 审查热处理记录或报告。 

5.9 静水压试验 

静水压试验的监理，应包括以下内容： 

a) 检查试验用压力表或传感器检定证书； 
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b) 检查水压试验工艺，试验压力、保压时间； 

c) 审核水压曲线、记录或报告； 

d) 检查水质检测报告（适用时）。 

5.10 无损检测 

无损检测的监理，应包括以下内容： 

a） 检查无损检测的时机； 

b） 检查无损检测所用试块/标样、仪器设备检定或校准证书； 

c） 审核无损检测人员资格证书； 

d） 检查无损检测工艺执行； 

e） 审核无损检测报告。 

5.11 防腐及内涂 

5.11.1 表面处理的监理，应包括以下内容：  

a） 检查环境露点温度及除锈前表面温度； 

b） 检查表面除锈等级和灰尘度； 

c） 检查除锈后表面质量； 

d） 检查除锈后的表面锚纹深度； 

e） 检查表面盐分含量。  

5.11.2 涂敷的监理，应包括以下内容： 

a） 检查涂敷时预热温度； 

b） 检查涂敷工艺，运行速度； 

c） 检查环氧粉末、胶粘剂和聚乙烯/聚丙烯在涂敷时的挤出温度、防腐层冷却温度等（适用时）； 

d） 检查基料与固化剂配比（适用时）； 

e） 检查喷涂设备运行情况，包括喷枪运行和风压； 

f） 检查内涂固化措施（适用时）； 

g） 检查涂层修补。 

5.11.3涂层检测的监理，应包括以下内容： 

a） 审查检验设备、测量工具检定证书； 

b） 检查涂层厚度、漏点及外观质量； 

c） 审查检验记录或报告。 

5.12 保温 

5.12.1 保护管的安装监理，应包括以下内容： 

a) 检查钢管两端预留长度； 

b) 检查保护管支撑情况。 

5.12.2 发泡监理，应包括以下内容： 

a) 检查原料的配比，冲料压力； 
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b) 检查钢管与外护管间的环形空间的充满情况； 

c) 检查聚氨酯厚度及外观质量。 

5.12.3 防水帽安装监理，应包括以下内容： 

a) 检查管端预留长度； 

b) 检查搭接长度、剥离强度。 

5.13 混凝土配重 

5.13.1 混凝土的混合搅拌监理，应包括以下内容： 

a) 检查混凝土各组分的配合比例； 

b) 检查称重设备的计量准确度、标定频次； 

c) 检查天然砂、机制砂等骨料的含水率。 

5.13.2 混凝土的涂敷监理，应包括以下内容： 

a) 检查混凝土温度，环境温度； 

b) 检查混凝土喷射/压绕速度； 

c) 检查钢丝网安装、位置； 

d) 检查回收料的使用； 

e) 见证阳极安装； 

f) 检查管端预留处理； 

g) 见证混凝土修补。 

5.13.3混凝土养护监理，应包括以下内容： 

a) 检查养护环境； 

b) 检查养护时间； 

c) 见证实验取样。 

5.14 理化性能试验   

理化性能试验的监理，应包括以下内容： 

a） 审查理化试验人员的资格证书； 

b） 审查理化试验设备、测量工具检定证书； 

c） 检查取样时机、频次、类型、位置、方向、方式； 

d） 检查试样加工、数量、尺寸； 

e） 监造试验过程； 

f） 审查试验结果及报告。 

5.15 成品检验 

成品检验的监理，应包括以下内容： 

a） 检查检验设备、测量工具校准证书； 

b） 检查几何尺寸、外观质量及检验频次； 

c） 审查检验记录或报告； 
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d） 标识及可追溯性。 

5.16 倒运和储存 

倒运和储存的监理，应包括以下内容： 

a） 检查倒运工具和方式（如运管小车、吊钩、吊带等）； 

b） 检查储存环境和方式； 

c） 检查运输工具、支撑固定方式和防护措施。 

5.17 产品放行 

产品放行，应包括以下内容： 

a） 审查被监理单位产品交付程序； 

b） 检查交付产品的生产记录，确认拟交付产品依据认可的程序完成了相应的生产； 

c） 检查交付产品的检验记录或报告，确认拟交付产品依据认可的程序进行了相应的检验，并

且合格； 

d） 见证产品装运过程； 

e） 签发产品放行文件。 

6 记录和资料 

   监理记录和资料应符合以下要求： 

a) 按照 GB/T26429 的要求对监理记录和资料进行管理； 

b) 提交的内容和形式按照监理合同规定执行。 
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附  录  A 

（规范性） 

石油天然气管道工程用管材制造监理主要见证点和见证方式 

 

A.1 石油天然气管道工程用管材制造监理的主要见证点和见证方式见表 A.1至 A.8。 

表 A.1石油天然气管道工程用钢管制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 原材料 

审查质量证明文件(板材、焊材) R 5.4  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4  

抽查几何尺寸和外观质量 W 5.4  

见证复验过程 W 5.4  

审查复检结果 W 5.4  

3 
无缝管轧

制 

管坯的出炉温度、除鳞、穿孔温度、起轧

温度、终轧温度及冷却情况 
W 5.5.1  

钢管的定径、热处理、矫直等情况 W 5.5.1  

钢管的圆度及壁厚均匀性等几何尺寸及

外观质量 
W 5.5.1  

4 焊管成型 

卷板/钢板厚度、宽度、平整度、板边直

度、坡口角度及外观质量 
W 5.5.2  

成型工艺执行情况（再细化一下预弯、撅

嘴、径向错位） 
W 5.5.2  

钢管成型后周长或直径 W 5.5.2  

5 焊接 

检查焊接人员的资格和设备的状态 W 5.6.1  

见证焊接工艺评定的过程（适用时） H 5.6.1  

检查焊接工艺评定报告与焊接工艺规程 R 5.6.1  

埋弧焊焊接材料型号、规格、烘干条件 W 5.6.2  

坡口形式和尺寸，周边及表面毛刺、油、

锈等杂物清理情况 
W 5.6.2  

埋弧焊焊接工艺参数（焊接电流、焊接电

压、焊接速度等） 
W 5.6.2  

埋弧焊焊缝焊偏量、熔合深度等指标 W 5.6.2  

埋弧焊焊缝与母材过渡情况 W 5.6.2  

埋弧焊焊缝外观质量 W 5.6.2  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

电阻焊焊接工艺参数（焊接方式、焊接功

率、焊接频率、焊接温度、焊接速度等） 
W 5.6.3  

电阻焊焊接的挤压量 W 5.6.3  

电阻焊内外毛刺的刮除情况 W 5.6.3  

电阻焊焊缝外观质量及厚度 W 5.6.3  

6 扩径/定径 

应检查钢管扩径头是否与焊缝接触 W 5.7  

应检查钢管扩径/定径前后周长和扩径/

定径率（适用时） 
W 5.7  

7 热处理 

审查热处理的工艺 R 5.8  

检查管材在炉中的放置数量、位置、支垫

方法和间距 
W 5.8  

检查在线热处理设备检测报告 R 5.8  

检查热处理工艺执行（如升温速度、保温

温度及时间、冷却方式） 
W 5.8  

审查热处理记录或报告 R 5.8  

8 
静水压试

验 

检查试验用压力表或传感器检定证书 R 5.9  

检查水压试验工艺，试验压力、保压时间 W 5.9  

审核水压曲线、记录或报告 R 5.9  

检查水质检测报告（适用时） R 5.9  

9 无损检测 

检查无损检测的时机 W 5.10  

检查无损检测所用试块/标样、仪器设备

检定或校准证书 
W 5.10  

审核无损检测人员资格证书 R 5.10  

检查无损检测工艺执行 W 5.10  

审核无损检测报告 R 5.10  

10 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  

试验结果及报告 W 5.14  

11 成品检验 检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

12 
倒运和储

存 

倒运工具和方式 W 5.16  

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  

13 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点；W——现场见证点；H——停止见证点； 

注 2:监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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表 A.2石油天然气管道工程用热煨弯管制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 原材料 

审查质量证明文件(母管) R 5.4  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4  

抽查几何尺寸和外观质量 W 5.4  

见证复验过程 W 5.4  

审查复检结果 W 5.4  

3 煨制成型 

热煨弯管成型时的弯曲半径、加热温度、

加热宽度、推进速度、冷却方式等 
W 5.5.3  

热煨弯管的角度、几何尺寸及外观质量 W 5.5.3  

4 冷成型 

冷成型工艺执行情况 W 5.5.5  

冷成型弯管的几何尺寸及外观质量 W 5.5.5  

5 热处理 

审查热处理的工艺 R 5.8  

检查弯管在炉中的放置数量、位置、支垫

方法和间距 
W 5.8  

检查热处理工艺执行（如升温速度、保温

温度及时间、冷却方式） 
W 5.8  

审查热处理记录或报告 R 5.8  

6 无损检测 

检查无损检测的时机 W 5.10  

检查无损检测所用试块/标样、仪器设备

检定或校准证书 
W 5.10  

审核无损检测人员资格证书 R 5.10  

检查无损检测工艺执行 W 5.10  

审核无损检测报告 R 5.10  

7 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

试验结果及报告 W 5.14  

8 成品检验 

检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

9 
倒运和储

存 

倒运工具和方式 W 5.16  

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  

10 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点；W——现场见证点；H——停止见证点； 

注 2:监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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表 A.3石油天然气管道工程用管件制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 原材料 

审查质量证明文件(圆钢、钢管、钢板、

焊材) 
R 5.4  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4  

抽查几何尺寸和外观质量 W 5.4  

见证复验过程 W 5.4  

审查复检结果 W 5.4  

3 热成型 

压制（拔制）加热次数、加热温度、保温

时间、冷却方式等 
W 5.5.4  

几何尺寸及外观质量 W 5.5.4  

4 冷成型 

冷成型工艺执行情况 W 5.5.5  

冷成型管件的几何尺寸及外观质量 W 5.5.5  

5 热处理 

审查热处理的工艺 R 5.8  

检查管件在炉中的放置数量、位置、支垫

方法和间距 
W 5.8  

检查热处理工艺执行（如升温速度、保温

温度及时间、冷却方式） 
W 5.8  

审查热处理记录或报告 R 5.8  

6 无损检测 

检查无损检测的时机 W 5.10  

检查无损检测所用试块/标样、仪器设备

检定或校准证书 
W 5.10  

审核无损检测人员资格证书 R 5.10  

检查无损检测工艺执行 W 5.10  

审核无损检测报告 R 5.10  

7 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

试验结果及报告 W 5.14  

8 成品检验 

检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

9 
倒运和储

存 

倒运工具和方式 W 5.16  

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  

10 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点；W——现场见证点；H——停止见证点； 

注 2:监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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表 A.4石油天然气管道工程用双金属复合管制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 原材料 

审查质量证明文件(钢管、钢板、焊材) R 5.4  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4  

抽查几何尺寸和外观质量 W 5.4  

见证复验过程 W 5.4  

审查复检结果 W 5.4  

3 成型 

成型（热轧、扩径、挤压、爆破）工艺执

行情况 
W 5.5.6  

成型后的几何尺寸及外观质量 W 5.5.6  

4 焊接 

检查焊接人员的资格和设备的状态 W 5.6.1  

见证焊接工艺评定的过程（适用时） H 5.6.1  

检查焊接工艺评定报告与焊接工艺规程 R 5.6.1  

焊接材料型号、规格、烘干条件（适用时），

保护气体质量 
W 5.6.5  

坡口形式和尺寸，周边及表面毛刺、油、

锈等杂物清理情况 
W 5.6.5  

对焊、封焊或堆焊焊接工艺（焊接方式、

焊接电流、焊接电压、焊接速度等） 
W 5.6.5  

尺寸及外观检查 W 5.6.5  

焊后车磨处理 W 5.6.5  

5 热处理 

审查热处理的工艺 R 5.8  

检查管件在炉中的放置数量、位置、支垫

方法和间距 
W 5.8  

检查热处理工艺执行（如升温速度、保温

温度及时间、冷却方式） 
W 5.8  

审查热处理记录或报告 R 5.8  

6 
静水压试

验 

检查试验用压力表或传感器检定证书 R 5.9  

检查水压试验工艺，试验压力、保压时间 W 5.9  

审核水压曲线、记录或报告 R 5.9  

检查水质检测报告（适用时） R 5.9  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

7 无损检测 

检查无损检测的时机 W 5.10  

检查无损检测所用试块/标样、仪器设备

检定或校准证书 
W 5.10  

审核无损检测人员资格证书 R 5.10  

检查无损检测工艺执行 W 5.10  

审核无损检测报告 R 5.10  

8 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  

试验结果及报告 W 5.14  

9 成品检验 

检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

10 
倒运和储

存 

倒运工具和方式 W 5.16  

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  

11 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点；W——现场见证点；H——停止见证点； 

注 2：监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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表 A.5石油天然气管道工程用非金属复合管制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 原材料 

审查质量证明文件(聚乙烯(PE)、聚丙烯

(PP)、树脂、增强纤维(玻璃纤维、涤纶、

芳纶等)) 

R 5.4.3 
 

检查标识、包装及存储情况 W 5.4.3  

见证聚乙烯(PE)、聚丙烯(PP)、树脂、增

强纤维、钢骨架的复验取样、标记、密封 
W 5.4.3  

审查复检结果 W 5.4.3  

3 成型 

成型工艺执行情况 W 5.5.7  

成型后的几何尺寸及外观质量 W 5.5.7  

4 
静水压试

验 

检查试验用压力表或传感器检定证书 R 5.9  

检查水压试验工艺，试验压力、保压时间 W 5.9  

审核水压曲线、记录或报告 R 5.9  

检查水质检测报告（适用时） R 5.9  

5 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  

试验结果及报告 W 5.14  

6 成品检验 

检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

7 
倒运和储

存 

倒运工具和方式 W 5.16  

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

8 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点；W——现场见证点；H——停止见证点； 

注 2:监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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表 A.6石油天然气管道工程用管材防腐及内涂制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 防腐材料 

审查防腐材料的质量证明文件、使用说明

书 
R 5.4.4  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4.4  

见证防腐材料的复验取样、标记、密封 W 5.4.4  

审查复检结果 W 5.4.4  

3 
内减阻材

料 

审查内减阻涂层基料、稀释剂、固化剂的

质量证明文件、使用说明书 
R 5.4.5  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4.5  

见证基料、固化剂的复验取样、标记、密

封 
W 5.4.5  

审查复检结果 W 5.4.5  

4 
表面预处

理 

环境露点温度及除锈前表面温度 W 5.11.1  

表面除锈等级和灰尘度 W 5.11.1  

除锈后表面质量 W 5.11.1  

除锈后的表面锚纹深度 W 5.11.1  

表面盐分含量 W 5.11.1  

5 涂敷 

涂敷时预热温度 W 5.10.2  

涂敷工艺，运行速度 W 5.11.2  

环氧粉末、胶粘剂和聚乙烯/聚丙烯在涂

敷时的挤出温度、防腐层冷却温度等（适

用时） 

W 5.11.2 
 

基料与固化剂配比（适用时） W 5.11.2  

喷涂设备运行情况，包括喷枪运行和风压 W 5.11.2  

内涂固化措施（适用时） R 5.11.2  

检查涂层修补 R 5.11.2  

6 涂层检测 

检验设备、测量工具检定证书 R 5.11.3  

涂层厚度、漏点及外观质量 W 5.11.3  

审查检验记录或报告 W 5.11.3  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

7 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  

试验结果及报告 W 5.14  

8 成品检验 

检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

9 
倒运和储

存 

倒运工具和方式 W 5.16  

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  

10 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点；W——现场见证点；H——停止见证点； 

注 2:监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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表 A.7石油天然气管道工程用管材保温制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 原材料 

审查防护管、防水帽、防腐管质量证明文

件 
R 5.4.6  

审查异氰酸酯与组合聚醚的质量证明文

件、使用说明书 
R 5.4.6  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4.6  

见证异氰酸酯与组合聚醚的复验取样、标

记、密封 
W 5.4.6  

审查复检结果 W 5.4.6  

3 
保护管安

装 

钢管两端预留长度 W 5.12.1  

保护管支撑情况 W 5.12.1  

4 
聚氨酯发

泡 

原料的配比，冲料压力 W 5.12.2  

钢管与外护管间的环形空间的充满情况 W 5.12.2  

聚氨酯厚度及外观质量 W 5.12.2  

5 
防水帽安

装 

管端预留长度 W 5.12.3  

搭接长度、剥离强度 W 5.12.3  

6 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  

试验结果及报告 W 5.14  

7 成品检验 

检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

8 
倒运和储

存 
倒运工具和方式 W 5.16  

https://baike.baidu.com/item/%E7%BB%84%E5%90%88%E8%81%9A%E9%86%9A/490295?fromModule=lemma_inlink
https://baike.baidu.com/item/%E7%BB%84%E5%90%88%E8%81%9A%E9%86%9A/490295?fromModule=lemma_inlink
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  

9 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点;W——现场见证点;H——停止见证点； 

注 2:监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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表 A.8石油天然气管道工程用管材配重制造监理主要控制点和控制方式示例 

序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

1 生产准备 

首次会议 H 5.1  

生产前检查 W 5.2  

首批检验或工艺评定试验 H 5.3  

2 原材料 

审查水泥、骨料（天然砂、机制砂）、加

强钢筋、阳极、外加剂等的质量证明文件 
R 5.4.6  

检查标识、包装及存储情况 W 5.4.6  

见证水泥、骨料、加强钢筋、阳极的复验

取样、标记、密封 
W 5.4.6  

审查复检结果 W 5.4.6  

3 
混凝土搅

拌 

检查混凝土各组分的配合比例 W 5.13.1  

检查称重设备的计量准确度、标定频次 W 5.13.1  

检查天然砂、机制砂等骨料的含水率 W 5.13.1  

4 
混凝土涂

敷 

检查混凝土温度，环境温度 W 5.13.2  

检查混凝土喷射/压绕速度 W 5.13.2  

检查钢丝网安装、位置 W 5.13.2  

检查回收料的使用 W 5.13.2  

见证阳极安装 W 5.13.2  

检查管端预留处理 W 5.13.2  

见证混凝土修补 W 5.13.2  

5 
混凝土养

护 

检查养护环境 W 5.13.3  

检查养护时间 W 5.13.3  

见证实验取样 W 5.13.3  

6 
理化性能

试验 

理化试验人员的资格证书 R 5.14  

理化试验设备、测量工具检定证书 R 5.14  

取样时机、频次、类型、位置、方向、方

式 
W 5.14  

试样加工、数量、尺寸 W 5.14  

试验过程 W 5.14  

试验结果及报告 W 5.14  
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序号 名称 内容 方式 本文件条款号 备注 

7 成品检验 

检查检验设备、测量工具校准证书 W 5.15  

检查几何尺寸、外观质量及检验频次 W 5.15  

审查检验记录或报告 W 5.15  

标识及可追溯性 R 5.15  

8 
倒运和储

存 

倒运工具和方式 W 5.16  

储存环境和方式 W 5.16  

运输工具、支撑固定方式和防护措施 W 5.16  

9 产品放行 

核查被监理单位产品交付程序 R 5.17  

审查交付产品的生产记录 R 5.17  

审查交付产品的检验记录或报告 R 5.17  

产品装运方案 R 5.17  

产品装运过程 W 5.17  

签发产品放行文件 H 5.17  

注 1:R——文件见证点；W——现场见证点；H——停止见证点； 

注 2:监理机构可根据合同或监理策划采取巡视检查和抽查检验的形式对制造过程进行检查，巡视检查和抽查检验的

比例一个班次不少于一根。 
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