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前 言 

本文件按照 GB/T1.1—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。 

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。 

本文件由中国设备监理协会提出并归口。 

本文件起草单位：北京隆盛泰科石油管科技有限公司 

本文件主要起草人：刘迟、 
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石油和化学工业    

油气管道绝缘接头生产监理技术要求 

1 范围 

本文件规定了油气管道绝缘接头制造生产准备阶段、生产制造阶段和发运阶段的生产监理技

术要求。 

本文件适用于油气管道绝缘接头制造的监理服务。 

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 

绝缘接头 insulating joint 

对有阴极保护系统的油气长输管道与其他装置设备进行电绝缘隔离的管道接头的统称，其法

兰、密封件、绝缘件和固定套通过焊接成为一个实现独立功能的管道元件。 

[来源：SY/T 0516-2016、NB/T 47054-2016，有修改] 

3.2 

绝缘环 insulating ring 

用绝缘材料加工的具有规定电绝缘强度、化学稳定性、耐蚀性和设计使用年限的绝缘元件。 

[来源：SY/T 0516-2016，有修改] 

3.3 

密封件 sealing parts 

防止流体或固体微粒从相邻结合面间泄漏至外部及防止外界杂质侵入内部的零部件或零件。 

4 基本要求 

4.1 通则 

https://baike.baidu.com/item/%E6%B5%81%E4%BD%93/1534061?fromModule=lemma_inlink
https://baike.baidu.com/item/%E5%9B%BA%E4%BD%93/2077925?fromModule=lemma_inlink
https://baike.baidu.com/item/%E7%BB%93%E5%90%88%E9%9D%A2/4961719?fromModule=lemma_inlink
https://baike.baidu.com/item/%E9%9B%B6%E4%BB%B6/14493738?fromModule=lemma_inlink
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设备监理服务的策划、实施和控制管理应符合 GB/T 26429 的要求。  

4.2 监理服务的策划 

4.2.1 监理活动实施前，应对监理服务实现过程进行策划，以确保有效地实施和控制监理项目。  

4.2.2 策划活动应采用过程方法和基于风险的思维，对油气管道绝缘接头生产制造过程中的质量

风险、安全风险、合同违约风险（包括进度、费用等）进行识别和评价，策划和确定监理活动的

范围、内容和方法。识别并确定油气管道绝缘接头生产监理控制的依据，包括生产采用的标准、

规范和技术协议/规格书等。 

4.2.3 项目监理机构的组建和监理工程师的配置，应能胜任油气管道绝缘接头监理项目的要求，

应对监理工程师进行针对性项目培训、技术交底，必要时考核上岗等。  

4.2.4 项目监理机构应依据油气管道绝缘接头生产合同、监理合同及相关法律、标准和技术协议/

规格书约定，编制项目监理计划、监理实施细则、工作表格等，确定油气管道绝缘接头生产监理

的方法和手段，监理实施细则应符合监理计划的要求，具有可操作性，油气管道绝缘接头生产监

理的控制点和控制方式，参见附录 A。 

4.2.5 在项目生产监理过程中，如实际情况或条件发生变化，应根据实际情况对监理计划、监理

细则进行修改和补充，并重新审批。  

4.3 监理服务的实施 

4.3.1应按照监理计划和实施细则实施项目监理服务。  

4.3.2应检查被监理单位管理体系运行的有效性和产品质量的符合性。  

4.3.3应做好监理记录，向委托人以监理合同约定的形式报告监理工作实施情况。  

4.3.4对项目生产期间发生的影响质量、进度、资源和费用等重大问题，应以书面的形式向委托人

进行汇报。 

4.4 监理服务的控制  

4.4.1 应依据设备监理单位的管理体系和设备监理服务标准，对监理服务提供过程进行控制。 

4.4.2 应从监理人员、监理文件(监理计划与实施细则)等方面对监理服务提供过程进行监视和测

量，及时发现和识别不符合要求的监理服务，并采取措施予以控制和处置。 

4.4.3 与项日监理服务有关的合同、标准、监理计划、监理细则、检查表等监理相关文件应保持

现行有效，并便于项目监理机构人员获得。 

4.4.4 应对项目的监理服务过程进行分析评价，对监理活动做出改进，不断优化监理服务质量。 
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5 生产准备阶段 

5.1 监理交底（首次会议） 

项目监理交底会（首次会议）应包括以下内容： 

a) 宣读业主监理委托函及内容，明确项目适用标准、技术条件、技术澄清等； 

b) 介绍项目基本情况、重要技术特点； 

c) 介绍监理计划的主要内容、监理的流程和重要控制节点等； 

d) 与被监理单位相关人员技术交流，确定项目联络人和沟通方式； 

e) 确定被监理单位需提交的资料文件； 

f) 形成会议纪要并经与会各方代表会签。 

5.2 生产前检查 

对被监理单位的生产前检查应包括以下内容： 

a) 审查被监理单位资质、实验室认可等； 

b) 审查管理体系认证情况； 

c) 检查被监理单位机加工设备、焊接设备、热处理炉、绝缘接头专用压装机等生产设备运

行状况； 

d) 检查被监理单位焊接、无损检验、理化试验等相关人员资格证书； 

e) 检查被监理单位试验、检验、计量设备的状况，包括设备数量、能力、检定/校准状态、

有效期等； 

f) 检查热处理炉检测证书； 

g) 审查项目生产进度计划； 

h) 审查外协外购件供应商资质。 

5.3 原材料 

原材料入厂的监理应包括以下内容： 

a) 检查对原材料供应商的管理情况，如供应商年度评价报告； 

b) 审查原材料（管材、板材、焊材等）质量证明文件，包括供应商名称、材质、规格、供

货状态、炉号、化学成分、力学性能、金相组织、无损检测及执行标准等； 

c) 检查原材料（锻件）的质量证明文件、热处理报告及曲线图、无损检测报告等；检查锻

件外观质量、标识等； 

d) 检查原材料（密封件、绝缘件、环氧树脂等）合格证，检查外观质量、包装等； 
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e) 审查原材料的选用满足技术协议、技术文件的规定情况，短管与相连的管道、管件的材

质相同、焊接匹配； 

f) 见证原材料的尺寸和理化性能入厂抽检； 

g) 核查原材料第三方检验报告（如需）或现场见证、标识、密封原材料取样送第三方复

验； 

h) 见证外协外购件的入厂验收。 

5.4 制造工艺规范、设计文件 

5.4.1 制造工艺规范 

制造工艺规范（MPS）、检验试验计划（ITP）、生产工艺文件的监理应包括以下内容，审查

中发现的问题及时提交被监理单位整改： 

a) 审查生产制造工艺规范（MPS）、检验试验计划（ITP）； 

b) 审查生产工艺及保证措施； 

c) 见证焊接工艺评定（适用时）； 

d) 审查焊接工艺评定报告； 

e) 审查生产检验工艺文件，包括但不限于下料、除锈、焊接、无损检验、水压试验、疲劳

试验、气密试验、绝缘电阻测试、电绝缘强度、涂层检验、热缩套检验、外观和尺寸、标识等。 

5.4.2 设计文件 

绝缘接头的设计文件监理应包括以下内容： 

a) 检查短管的材质与干线管的匹配； 

b) 审查设计文件，包括但不限于左右法兰组件、密封件、支撑板、固定套、等电位连接器

等材质、数量、规格、技术要求； 

c) 审查上述零部件的零件图； 

d) 检查装配预紧力设计。 

6 生产阶段 

6.1 下料 

部件的下料监理应包括以下内容： 

a) 检查原材料标识，相关信息与质量证明书一致； 

b) 检查原材料表面情况，无裂纹、结疤、凹痕等缺陷； 

c) 检查下料尺寸、数量等。 
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6.2 左右凸缘法兰、固定套 

    左右凸缘法兰、固定套的加工监理应包括以下内容： 

a) 检查加工冷却； 

b) 检查加工尺寸； 

c) 检查表面粗糙度； 

d) 检查间隙配合。 

6.3 短管 

短管的加工的监理应包括以下内容： 

a) 检查焊缝质量（焊管）； 

b) 检查外径、壁厚、圆度等； 

c) 检查坡口面分层检测。 

6.4 绝缘环、绝缘套 

绝缘环、绝缘套的加工监理应包括以下内容： 

a) 检查加工环境，不接触水、油等； 

b) 检查加工尺寸； 

c) 检查表面粗糙度。 

6.5 密封件 

密封件的加工监理应包括以下内容： 

a) 检查尺寸； 

b) 检查外观质量。 

6.6 组装 

组装的监理应包括以下内容： 

a) 检查所有材料、配件的准备情况，逐件进行规格尺寸和外观质量检查； 

b) 检查左右法兰组件、密封环、绝缘垫片、固定套内表面清洁情况； 

c) 检查绝缘环、密封件安装情况； 

d) 检查固定套预紧力，压紧力方向与流道轴线平行使密封环受力均匀； 

e) 检查绝缘填料混合，填充情况。 

6.7 焊接 

焊接的监理应包括以下内容： 

a) 检查焊接工艺执行，采取低线能量、多道焊焊接工艺，与密封圈接触的金属温度不超过密
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封圈和绝缘环的允许使用温度； 

b) 检查焊接的热影响区域； 

c) 检查焊缝外观质量。 

6.8 无损检验 

焊缝无损检验监理应包括以下内容： 

a) 检查现场操作无损检测人员资格； 

b) 检查无损检测方法、检测工艺； 

c) 检查锻件的无损检测，使用焊缝的 X射线和超声波检测，不进行射线和超声检的测进行磁

粉、渗透检测。 

6.9 强度、严密试验 

    强度、严密试验的监理应包括以下内容： 

a) 检查试验设备； 

b) 检查压力表校准情况； 

c) 见证试验过程； 

d) 审查试验报告。 

6.10水压加弯矩试验 

水压加弯矩试验的监理应包括以下内容： 

a) 检查实验设备运行情况； 

b) 检查压力表校准情况； 

c) 见证试验过程； 

d) 审查试验报告。 

6.11水压循环试验 

水压循环试验的监理应包括以下内容： 

a) 检查试验设备运行情况； 

b) 检查压力表校准证书； 

c) 见证试验过程； 

d) 审查试验报告。 

6.13绝缘电阻测试 

绝缘电阻测试的监理应包括以下内容： 

a) 检查欧姆表量程、校准检定证书； 
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b) 见证测试过程； 

c) 见证输油管道用接头 3%盐水浸没试验； 

d) 审查测试报告。 

6.14电绝缘试验 

电绝缘试验的监理应包括以下内容： 

a) 检查电绝缘强度试验设备运行情况； 

b) 见证试验过程； 

c) 审查试验报告。 

6.15内外涂层 

内外涂层检测的监理应包括以下内容： 

a) 检查涂层材料的符合性； 

b) 检查除锈质量； 

c) 检查内外涂层外观，电火花检漏； 

d) 检查内外涂层厚度。 

6.16外观检验 

外观的监理应包括以下内容： 

a) 检查外包覆套层，电火花检漏； 

b) 检查内外涂层表面(或漆膜)质量； 

c) 检查铭牌填写正确、规范； 

d) 检查几何尺寸，短管外径、壁厚、内倒角、坡口角度、钝边、结构长度等。 

7 标识与发运 

绝缘接头的出厂发运监理应包括以下内容: 

a) 检查绝缘接头铭牌标识； 

b) 检查机加工表面、密封面的保护情况； 

c) 检查短管管端保护器情况，保护器无碰伤管体的情况； 

d) 检查绝缘接头装车的支撑、固定与摆放情况； 

e) 审查质量证明文件及随车文件。 
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附 录 A 
(资料性) 

油气管道绝缘接头生产监理控制点和控制方式 

油气管道绝缘接头生产监理控制点和控制方式见表 A.1 

表 A.1 绝缘接头生产监理控制点和控制方式 

序号 项目 监理内容 控制方式 正文章节 

1 原材料 

合格供应商年度评价管理 

H/R 5.3 

原材料的选用满足技术协议、技术文件的规定 

原材料（管材及焊材）的质量证明文件 

原材料（锻件）的质量证明文件 

检查原材料（密封件、绝缘件、环氧树脂）质量证明文件 

原材料的外观、尺寸和理化性能抽检 

原材料表面质量 

外协外购件的入厂检验 

2 

制造工艺

规范、设

计文件 

制造工艺规范、检验试验计划 

R 5.4 

设计文件 

原材料进厂检验验收 

热处理 

超声波探伤检验 

X 射线探伤检验 

磁粉\渗透探伤 

理化试验检验 

组装 

焊接 

除锈、涂层 

包覆 

成品外观检验 

成品库管理、质证书开具与发运放行 

3 下料 

原材料标识 

W 6.1 原材料几何尺寸、外观质量、理化性能 

下料尺寸 

4 锻件 
始锻温度、终锻温度 

W 6.2 
锻造比 

 

5 

 

左右法

兰、 

加工冷却 
 

W 
6.3 加工尺寸 

表面粗糙度 
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序号 项目 监理内容 控制方式 正文章节 

固定套 间隙配合 

6 短管 

加工冷却 

W 6.4 
焊缝质量（焊管） 

加工尺寸 

坡口面分层检测 

7 
绝缘环、 

绝缘套 

加工环境 

H 6.5 加工尺寸 

表面粗糙度 

8 密封件 
几何尺寸 

W 6.6 
外观表面质量 

9 组装 

材料、配件进行规格尺寸和外观质量检查 

H 6.7 
左右法兰组件、密封环、绝缘垫片、固定套内表面清洁 

绝缘环、密封件安装 

固定套预紧力 

10 焊接 

按照焊接工艺施焊 

W 6.8 焊接速度和热影响区域 

焊缝外观质量 

11 无损检验 

无损检测人员资质 

W 6.9 
无损检测方法、检测工艺 

锻件超声、渗透，焊缝 X射线检测 

绝缘填料混合，填充情况 

12 
强度、严

密试验 

实验设备 

H 6.10 
压力表校准 

实验过程 

实验报告 

13 弯矩试验 

实验设备 

H 6.11 
压力表校准 

实验过程 

实验报告 

14 
水压循环

试验 

实验设备 

H 6.12 压力表校准 

实验过程 
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序号 项目 监理内容 控制方式 正文章节 

实验报告 

15 
绝缘电阻

测试 

欧姆表量程、校准检定证书 

H 6.13 
测试过程 

输油管道用接头 3%盐水浸没试验 

测试报告 

16 
电绝缘试

验 

电绝缘强度试验设备 

H 6.14 试验过程 

试验报告 

17 内外涂层 

涂层材料 

W 6.15 
除锈质量 

内外涂层外观，电火花检漏 

内外涂层厚度 

18 外观 

外包覆套层电火花检漏 

W 6.16 

内外涂层表面(或漆膜)质量 

铭牌 

几何尺寸，短管外径、壁厚、内倒角、坡口角度、钝边、结构

长度等 

19 
标识与发

运 

绝缘接头铭牌标识 

H 6.16 

机加工表面、密封面 

管端保护器 

装车的支撑、固定与摆放情况 

质量证明文件及随车文件 

注：R--文件审核点；W--现场见证点；H--停止见证点。 
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