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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。

本文件代替ＧＢ／Ｔ２３２５８—２００９《钢质管道内腐蚀控制规范》，与ＧＢ／Ｔ２３２５８—２００９相比除编辑性

改动外，主要技术变化如下：

ａ）　修改了规范性引用文件（见第２章，２００９年版第２章）；

ｂ）　修订了工艺控制措施范围，增加了砂粒冲刷控制相关内容（见第５章，２００９年版第４章、第５

章）；

ｃ）　增加了材料选择的相关内容，包括材料选择一般要求、油气集输和处理系统、注入系统和海水

管道系统的材料选择以及电偶腐蚀控制相关内容（见第６章）；

ｄ）　增加了杀菌剂、阻垢剂等相关内容（见第７章）；

ｅ）　修订了涂层及内衬控制措施的相关内容（见第８章，２００９年版第５章）；

ｆ）　增加了腐蚀控制管理及评价相关内容（见第９章）；

ｇ）　修订了在线腐蚀监测的相关内容（见第９章，２００９年版第６章）。

本文件由全国石油天然气标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３５５）提出并归口。

本文件起草单位：中国石油工程建设有限公司西南分公司、中国石油天然气股份有限公司塔里木油

田分公司、中石化石油工程设计有限公司、中海油研究总院有限责任公司、西安长庆科技工程有限责任

公司、中国石油天然气股份有限公司西南油气田分公司天然气研究院。

本文件主要起草人：施岱艳、杜通林、张仁勇、欧莉、常炜、姜放、张志浩、李林辉、毛学强、李珊、

李天雷、曹晓燕、鲜宁、孟波、傅贺平、杨朔、王雅熙、徐嘉爽。

本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：

———２００９年首次发布为 ＧＢ／Ｔ２３２５８—２００９；

———本次为第一次修订。
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钢质管道内腐蚀控制规范

１　范围

本文件规定了钢质管道的内腐蚀工艺控制措施、材料选择、化学药剂及加注、涂层及内衬、腐蚀控制

管理及评价等要求。

本文件适用于石油天然气生产中输送石油、天然气、水等介质的钢质管道。

２　规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中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／Ｔ２０９７２（所有部分）　石油天然气工业　油气开采中用于含硫化氢环境的材料

ＨＧ／Ｔ４３７５　改性超高分子量聚乙烯管材衬里专用料

ＳＹ／Ｔ０３２１　钢质管道水泥砂浆衬里技术标准

ＳＹ／Ｔ０４４２　钢质管道熔结环氧粉末内防腐层技术标准

ＳＹ／Ｔ０４５７　钢质管道液体环氧涂料内防腐技术规范

ＳＹ／Ｔ０５４６　腐蚀产物的采集与鉴定技术规范

ＳＹ／Ｔ０５９９　天然气地面设施抗硫化物应力开裂和应力腐蚀开裂金属材料技术规范

ＳＹ／Ｔ０６１１　高含硫化氢气田集输系统内腐蚀控制规范

ＳＹ／Ｔ４０７４　钢质管道水泥砂浆衬里机械!敷技术规范

ＳＹ／Ｔ４０７６　钢质管道液体涂料风送挤涂内涂层技术规范

ＳＹ／Ｔ４１１０　钢质管道聚乙烯内衬技术规范

ＳＹ／Ｔ６６２３　内覆或衬里耐腐蚀合金复合钢管

ＳＹ／Ｔ６８５６　石油天然气工业　复合材料内衬钢管

ＳＹ／Ｔ６９７０　高含硫化氢气田地面集输系统在线腐蚀监测技术规范

ＳＹ／Ｔ７４０８　油气集输管道缓蚀剂涂膜及连续加注技术规范

ＳＹ／Ｔ７４１５　油气集输管道内衬用聚烯烃管

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

３．１

测试短节　狊狆狅狅犾狆犻犲犮犲狊

安装在管路上用于腐蚀性测试的、可拆卸的短管。

３．２

场信号法　犳犻犲犾犱狊犻犵狀犪狋狌狉犲犿犲狋犺狅犱

在管道的一段短管上施加电场，测量因腐蚀导致的电场变化，用于计算管道内腐蚀的方法。

注：也称电子指纹。

１
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３．３

耐蚀合金　犮狅狉狉狅狊犻狅狀狉犲狊犻狊狋犪狀狋犪犾犾狅狔

在碳钢会受到腐蚀的环境中，用于抵抗腐蚀环境中的均匀腐蚀和局部腐蚀的合金。

３．４

搪玻璃内衬　犵犾犪狊狊犾犻狀犻狀犵

通过高温熔覆在金属基体内表面形成的一层玻璃质釉。

４　基本规定

４．１　管道的内腐蚀控制包括工艺控制、选择耐蚀材料、添加化学药剂、采用内涂或内衬层等措施，宜采

取一种或多种控制措施；内腐蚀控制措施应根据各腐蚀控制措施之间的相互关联和影响，以及适用性、

可行性和经济性确定。

４．２　内腐蚀控制方案和措施确定前，应进行腐蚀机理分析及腐蚀性评估，应根据输送介质的腐蚀性和

运行工况等因素进行综合评估；管道内腐蚀性评价应按表１指标进行分级，应以均匀腐蚀和点蚀两项中

的最严重结果确定等级。

表１　管道内腐蚀性评价指标 单位为毫米每年

项目
级 别

低 中 较重 严重

平均腐蚀率 ＜０．０２５ ０．０２５～０．１２ ０．１３～０．２５ ＞０．２５

点蚀率 ＜０．１３ ０．１３～０．２０ ０．２１～０．３８ ＞０．３８

４．３　输送介质中腐蚀性组分及杂质的测定宜包括：水、二氧化碳、硫化氢、氯化物、氧、有机酸、元素硫、

细菌、汞及其化合物、固体或沉淀物、其他含硫的化合物，运行工况参数的收集应包括：温度、压力、流速、

含水量、油气含量等。

４．４　高含硫化氢气田集输系统的内腐蚀控制技术要求应符合ＳＹ／Ｔ０６１１的规定。

５　工艺控制措施

５．１　工艺控制

５．１．１　油气水输送系统及处理工艺设计时，温度、压力、流速等工艺参数的选择和确定宜降低管道系统

的腐蚀风险。

５．１．２　管输介质流速范围选择宜满足缓蚀剂应用、减少沉积物和积液、避免磨损及空泡腐蚀等要求。

５．１．３　管道输送应避免间歇流；无法避免时，宜采取有效措施冲扫聚积在管内低洼处的积液和沉积物。

５．１．４　管道介质输送宜避免流态突变，变径方式应采用能平滑水力过渡的异径管连接。

５．１．５　设计宜避免盲法兰、盲管段以及构成死端液面的设置；无法避免时，应采取吹扫、收集或排放措

施，并应定期排放沉积物。

５．１．６　管道输送介质的水质分析结果有结垢趋势时，宜采取优化前端工艺流程、增加流速、调整温度／

压力／ｐＨ值等工艺参数，降低管道内壁粗糙度，减少弯管、投加阻垢剂等方式阻止或减少管道内壁垢的

产生和沉积。

５．２　管输介质处理

５．２．１　宜采用分离、脱水工艺，降低管输油气介质含水量减少腐蚀。

２
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５．２．２　宜采取化学除氧或物理除氧等措施降低管输介质含氧量至允许范围减少腐蚀；介质中存在硫化

氢时，不宜采用和硫化氢产生反应的除氧剂；管输过程中，应避免空气进入管道。

５．２．３　含有硫化氢、二氧化碳等酸性介质的系统，宜采取分离措施脱除管输介质中的硫化氢和二氧

化碳。

５．２．４　严重腐蚀采出水及注水管道，可采用密闭隔氧、水质改性、预氧化工艺等措施减缓腐蚀。以溶解

氧为主要腐蚀因素的，宜采用密闭处理工艺；以酸性气体为主要腐蚀因素的宜采用预氧化和水质改性工

艺；低ｐＨ值引起严重腐蚀的情况下，宜调节ｐＨ值。

５．３　清管

５．３．１　存在易引发腐蚀的沉积物的管道，宜采用清管措施，清除沉积物。

５．３．２　应根据沉积物、细菌等对管道的腐蚀情况确定合理的清管周期。

５．３．３　清管措施宜与添加缓蚀剂和脱水等其他腐蚀控制措施结合使用；清管时，应避免对内涂层产生

不利影响。

５．４　砂粒冲刷控制

５．４．１　对输送含有砂粒的油气管道，宜在前端设置除砂器。

５．４．２　对于输送含有砂粒的液态介质管道，宜控制液体流速。

５．４．３　易发生冲刷腐蚀的管段和管件，宜采用以下一种或多种控制冲刷腐蚀的措施：

ａ）　长半径的弯头、盲三通等管件；

ｂ）　抗冲刷腐蚀金属材料；

ｃ）　涂覆抗冲刷涂层。

６　材料选择

６．１　一般要求

６．１．１　材料选择应依据工艺设计要求、介质的腐蚀性及腐蚀控制措施，通过技术经济比选确定。

６．１．２　用于含硫化氢酸性环境的金属材料的选择应符合 ＧＢ／Ｔ２０９７２或ＳＹ／Ｔ０５９９的规定。

６．１．３　在腐蚀环境中选用碳钢及低合金钢材料时宜设计腐蚀裕量，腐蚀裕量宜根据腐蚀预测速率、预

期使用年限和其他腐蚀控制措施综合确定；耐蚀合金材料用于具有均匀腐蚀倾向环境时，宜设计腐蚀

裕量。

６．１．４　在有氧连续水相及海水系统中异种金属接触时，宜采用以下方法防止电偶腐蚀：

ａ）　绝缘法兰连接；

ｂ）　法兰密封面涂敷涂层或堆焊耐蚀合金；

ｃ）　绝缘管段的耐蚀合金材料侧涂覆涂层。

６．１．５　油水输送管道可选用玻璃纤维增强热固塑料管、聚乙烯塑料管、聚氯乙烯塑料管、聚丙烯塑料管

等非金属材质管道控制腐蚀。

６．２　油气管道

６．２．１　油气集输和处理系统选材宜按表２进行选择，产出水系统选材宜按表３进行选择。

３
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表２　油气管道及连接件材料选择

设备 材料

管道

１）　碳钢和低合金钢；

２）　碳钢加内覆耐蚀合金双金属复合管或者耐蚀合金管，耐蚀合金材料：３１６型奥氏体不锈钢；

ＵＮＳＮ０８８２５合金、ＵＮＳＮ０６６２５合金等镍基合金类；

３）　２２Ｃｒ型双相不锈钢，２５Ｃｒ型超级双相不锈钢；

４）　６Ｍｏ型高合金奥氏体不锈钢

阀体

１）　碳钢和低合金钢；

２）　碳钢和低合金钢阀密封面堆焊３１６型或 ＵＮＳＮ０６６２５合金，或全流道堆焊 ＵＮＳＮ００６２５

合金；

３）　１３Ｃｒ型不锈钢，３１６型奥氏体不锈钢、２２Ｃｒ型双相不锈钢，２５Ｃｒ型超级双相不锈钢，６Ｍｏ型高

合金奥氏体不锈钢

阀内件

１）　轻微腐蚀环境：１３Ｃｒ型不锈钢；

２）　含硫化氢酸性环境：３１６型奥氏体不锈钢，ＵＮＳＮ０７７１８合金；

３）　含二氧化碳甜气腐蚀环境：３１６型奥氏体不锈钢，２２Ｃｒ型双相不锈钢，２５Ｃｒ型超级双相不锈钢

放空管道
１）　碳钢和低温碳钢；

２）　３１６型奥氏体不锈钢，ＵＮＳＮ０８９０４，２２Ｃｒ型双相不锈钢

火炬头
１）　ＵＮＳＳ３１０００，ＵＮＳＳ３０８１５，８００Ｈ型，ＵＮＳＮ０６６２５；

２）　含硫化氢酸性气体放空火炬头当温度为１０００℃：ＵＮＳＳ３１０００

表３　产出水系统材料选择

设备 材料

管道

１）　碳钢和低合金钢；

２）　碳钢加内覆耐蚀合金双金属复合管或者耐蚀合金管，耐蚀合金材料：３１６型奥氏体不锈钢；

ＵＮＳＮ０８８２５合金、ＵＮＳＮ０６６２５合金等镍基合金类；

３）　３１６型奥氏体不锈钢；２２Ｃｒ型双相不锈钢，６Ｍｏ型高合金奥氏体不锈钢，ＧＲＰ

阀体

１）　碳钢和低合金钢；

２）　碳钢和低合金钢阀密封面堆焊３１６Ｌ或ＵＮＳＮ０６６２５，或全流道堆焊ＵＮＳＮ０６６２５；

３）　３１６型奥氏体不锈钢、２２Ｃｒ型双相不锈钢、２５Ｃｒ型超级双相不锈钢、６Ｍｏ型高合金奥氏体不

锈钢

阀内件 ３１６型奥氏体不锈钢、２２Ｃｒ型双相不锈钢、２５Ｃｒ型超级双相不锈钢、６Ｍｏ型高合金奥氏体不锈钢

６．２．２　含硫化氢酸性环境用密封件不宜选用铜和铝合金。

６．２．３　含汞的介质环境用管材及配件不宜选用铜、钛合金和铝合金。

６．３　海水管道

６．３．１　脱氧处理后海水系统材料选择宜符合表４的要求。

表４　脱氧处理后海水系统

４
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设备 材料

管道 碳钢、ＧＲＰ、３１６型不锈钢、２２Ｃｒ型双相不锈钢

阀体 ３１６型奥氏体不锈钢、２２Ｃｒ型双相不锈钢

阀门内件 ３１６型奥氏体不锈钢、２２Ｃｒ型双相不锈钢、其他耐蚀性相当或更好的合金

６．３．２　未处理和经过氯化处理后海水系统及苦咸水系统材料选择宜符合表５的要求。

表５　未处理和经过氯化处理后海水系统

设备 材料

管道 ＧＲＰ、２５Ｃｒ型双相不锈钢、６Ｍｏ型不锈钢、９０／１０铜镍合金ａ、工业纯钛ＴＡ２

阀体 碳钢或低合金钢内衬ＵＮＳＮ０６６２５合金ｂ、２５Ｃｒ型双相不锈钢

阀门内件 ２５Ｃｒ型双相不锈钢、其他耐蚀性相当或更好的合金

　　
ａ 由于电偶腐蚀风险，９０／１０铜镍合金与耐蚀合金或惰性更强的材料不兼容。

ｂ 碳钢内衬６２５合金可替代纯耐蚀合金。

６．３．３　氯化处理后海水系统材料最高操作温度限制宜符合表６的要求。

表６　氯化海水输送系统材料的缝隙腐蚀温度限制

设备 材料 最高操作温度／℃ 其他限制

管道

ＰＥ ６０

弹性体管ａ ７０

ＧＲＰ（环氧树脂）ａ ９５ 流速≤５ｍ／ｓ

管道、阀
碳钢（非金属内涂层或衬里、无

ＣＰ）

根据非金属内涂层或衬

里的性能确定

管道

管道、阀

６Ｍｏ型不锈钢

ＵＮＳＮ０６６２５合金

２５Ｃｒ型双相不锈钢

Ｃ２７６合金、Ｃ２２合金

６８６合金、５９合金、Ｃ２０００合金

工业纯钛ＴＡ１和ＴＡ２

２０

３０

２０

５０

６０

８５

余氯浓度≤０．７ｍｇ／Ｌ

管道ｂ ９０／１０铜镍合金 １００ 流速≤３．５ｍ／ｓ，根据管径确定

阀
ＮｉＡｌ青铜 ７５

２５Ｃｒ型双相不锈钢 ２０

　　
ａ 任何非金属材料的实际最高操作温度和耐火性能应由最终用户根据材料制造商的数据确定。

ｂ 宜避免出现停滞状态以及与不锈钢、钛和镍基合金的电连接。

６．３．４　耐蚀合金材料管道及配件的连接不宜使用螺纹连接方式。

６．３．５　金属海水管道系统中不应使用含石墨的垫片。
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７　化学药剂及加注

７．１　一般要求

７．１．１　缓蚀剂、杀菌剂、除氧剂、阻垢剂等用于腐蚀控制的化学药剂应根据工况条件和介质腐蚀性

选用。

７．１．２　化学药剂的类型、加注量应通过筛选、实验室评价、现场验证等方式确定。

７．１．３　化学药剂加注前，应进行系统内加注的各种药剂间的配伍性评价。

７．２　缓蚀剂

７．２．１　缓蚀剂应根据以下因素选择：

ａ）　腐蚀类型及腐蚀因素；

ｂ）　与管输介质及其他化学药剂的配伍性；

ｃ）　缓蚀剂的缓蚀性能、理化性能及使用条件；

ｄ）　储存、运输、使用和加注的可操作性；

ｅ）　对后续工艺的影响。

７．２．２　油气管道缓蚀剂的性能评价宜符合ＳＹ／Ｔ７０２５的规定，采出水用缓蚀剂的性能评价宜符合

ＳＹ／Ｔ５２７３的规定。

７．２．３　油气管道缓蚀剂的加注方式及技术要求应符合ＳＹ／Ｔ７４０８的规定。

７．２．４　缓蚀剂加注装置的材质应适应连续与缓蚀剂接触的工作条件，宜使用碳钢或不锈钢材质，小口

径的管道宜采用不锈钢材质；当添加胺类、氨基化合物、亚硝酸盐类等氮基缓蚀剂时，不应使用铜和铜基

合金材质；缓蚀剂加注装置的非金属密封件及填料应与缓蚀剂组分具有相容性。

７．２．５　应根据腐蚀监测和检测结果，评价缓蚀剂的保护效果。

７．３　杀菌剂

７．３．１　存在细菌腐蚀的油水管道和天然气管道宜进行杀菌剂处理。

７．３．２　应根据管道运行工况、介质中细菌腐蚀、腐蚀监测和检测等综合分析结果，确定杀菌剂加注位

置、加注量、加注周期。

７．３．３　杀菌剂的加注宜采用间歇式加注或连续加注方式。

７．３．４　杀菌剂使用前，应进行溶解性、配伍性、腐蚀性和抑菌性评价，技术要求宜符合ＳＹ／Ｔ５７５７的

规定。

７．３．５　应定期评价杀菌剂耐药性，并应根据评价结果调整杀菌剂加药量或类型。

７．４　阻垢剂及其他药剂

７．４．１　输送管道内出现结垢并存在垢下腐蚀风险时，应根据管道类型、工况条件、垢的类型、成垢机理、

输送介质腐蚀性确定投加阻垢剂或缓蚀阻垢剂或除垢剂。

７．４．２　阻垢剂的性能评定宜符合ＳＹ／Ｔ５６７３的规定。

７．４．３　阻垢剂的加注位置、加注工艺应通过现场试验确定，没有试验条件的情况下，可按相似工况工程

运行经验确定。
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８　涂层及内衬

８．１　涂层

８．１．１　内涂层应根据以下因素进行选择：

ａ）　管输介质的腐蚀性；

ｂ）　污物、杂质、添加剂等的侵蚀性；

ｃ）　与管壁的粘接力、韧性和延展性；

ｄ）　对管输介质的影响。

８．１．２　应按输送介质的腐蚀程度确定内涂层种类、结构及厚度。

８．１．３　内涂层管宜在工厂预制。内涂层采用液体环氧涂料时，材料性能、施工涂敷及质量检测应符合

ＳＹ／Ｔ０４５７的规定。内涂层采用环氧粉末涂料时，材料性能、施工涂敷及质量检测应符合ＳＹ／Ｔ０４４２

的规定。

８．１．４　内涂层采用施工现场整体挤涂工艺时，应符合ＳＹ／Ｔ４０７６的规定。

８．１．５　当管输温度高于８０℃时，应选择耐高温型涂料品种，长期使用温度应结合现场工况通过试验

确定。

８．１．６　高于１２ＭＰａ的高压输送管道内防腐涂层应进行模拟工况耐高压试验，试验后涂层渗透性、附着

力应满足工况使用要求。

８．２　内衬耐蚀合金材料

８．２．１　耐蚀合金复合管包括内覆或衬里两种形式，站场工艺管道宜采用内覆复合管，线路管道宜采用

衬里复合管或内覆复合管；管件、开孔管道、弯管、切割用管道宜采用内覆复合管。

８．２．２　耐腐蚀合金复合管应在工厂进行化学成分、结合强度、抗腐蚀性能等检验，复合管技术要求应符

合ＳＹ／Ｔ６６２３的规定。

８．２．３　酸性环境中使用的耐腐蚀合金复合管技术要求应符合ＳＹ／Ｔ０５９９的规定。

８．３　内衬非金属材料

８．３．１　管道内防腐非金属内衬材料类型可选用聚乙烯、聚丙烯、尼龙、芳纶、复合材料、水泥砂浆、搪玻

璃等。

８．３．２　水泥砂浆内衬使用温度不宜超过６０℃，技术性能及涂覆工艺应符合ＳＹ／Ｔ０３２１和ＳＹ／Ｔ４０７４

的规定。

８．３．３　玻璃纤维增强聚合物内衬管道技术性能要求应符合ＳＹ／Ｔ６８５６的规定。

８．３．４　长期使用温度不超过７５℃的聚乙烯内衬管，技术要求应符合ＳＹ／Ｔ７４１５的规定；长期使用温度

高于７５℃的超高分子量聚乙烯，维卡软化点（Ａ５０）应不低于１３０℃，熔体质量流动速率（１９０℃、

２１．６ｋｇ）应小于０．１ｇ／１０ｍｉｎ，其他性能应符合ＨＧ／Ｔ４３７５的规定，超高分子量聚乙烯长期使用温度不

宜高于９５℃。

８．３．５　管道现场内穿聚乙烯内衬的技术要求应符合ＳＹ／Ｔ４１１０的规定。

８．３．６　油田集输及注水管道用搪玻璃内衬不应用于长期使用温度超过３００℃的输送管道，内衬厚度不

应小于０．５ｍｍ，不宜用于螺旋焊缝管的涂覆，搪玻璃内衬理化性能指标参见附录Ａ。

８．４　补口及接头工艺

８．４．１　内涂层和及非金属内衬防腐管连接时，应进行内补口或采取其他方式满足接头处内防腐层的连

续性要求。
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８．４．２　补口方式包括喷焊、堆焊、内衬接头、活接头、承插、采用自动补口机补口等方式，应根据管道规

格、类型、输送压力、组对及机械强度要求、管体内防腐层、补口位置、施工环境等选择。

８．４．３　现场内涂层补口施工时，应对选定的补口材料和施工方式进行工艺评定，编制相应的内涂层补

口施工方案和质量控制措施，内涂层补口处的质量不应低于管体内涂层。

８．４．４　内防腐层为液体／固体涂料涂层的小口径管道、金口宜采用管端耐蚀合金堆焊和内衬接头补口

方式；堆焊材料应根据介质腐蚀性选择，宜选用３１６Ｌ、双相不锈钢、镍基合金等；内衬接头宜选用防腐

钢短接、玻璃钢、聚四氟乙烯等材料。

９　腐蚀控制管理及评价

９．１　腐蚀控制管理计划

９．１．１　管道易发生内腐蚀时，宜编制内腐蚀控制管理计划。

９．１．２　内腐蚀控制管理计划宜包括以下内容：

ａ）　管道概况；

ｂ）　腐蚀控制目标及指标；

ｃ）　内部腐蚀及相关参数测量与分析；

ｄ）　腐蚀机理及腐蚀特征；

ｅ）　腐蚀风险评估；

ｆ）　内腐蚀控制措施现状和计划；

ｇ）　腐蚀控制工程施工质量及设计修改；

ｈ）　检测／监测计划；

ｉ）　腐蚀控制效果的评定及对策；

ｊ）　反馈和持续改进；

ｋ）　数据记录与存储。

９．１．３　内腐蚀控制管理计划采用的措施、对策和方法应基于与管道内相关的腐蚀机理和操作条件、流

体成分、物理监测和（或）检查结果或其他影响因素确定，检测／监测计划应包括检测／监测及取样的位置

和频率。

９．１．４　内腐蚀控制管理计划宜结合完整性管理要求编制。

９．２　腐蚀监测和检测

９．２．１　在管道腐蚀比较严重的位置宜设置腐蚀监测点，腐蚀监测点的位置应具有代表性。

９．２．２　加注缓蚀剂的管道应设置腐蚀监测装置，监测管输介质的腐蚀性和评价缓蚀效果。

９．２．３　监测装置设在旁通管路时，旁通管道的水力状态宜与主管道相似，并应能随时切断或开通。

９．２．４　在线腐蚀监测方法包括腐蚀挂片、腐蚀测试短节、电阻探头、线性极化探头、电感探头、电化学噪

声探头、氢探头、场信号法、在线超声波壁厚监测系统等，应根据不同的操作环境、安装和操作方式等

选用。

９．２．５　高含硫化氢气田地面集输系统的在线腐蚀监测技术要求应符合ＳＹ／Ｔ６９７０的规定。

９．２．６　腐蚀挂片、探头及测试短节材质应与管道内表面材质相似。

９．２．７　海底管道宜采用场信号法、在线超声波壁厚监测系统或其他非插入式腐蚀监测方法进行内腐蚀

监测。

９．２．８　应定期对输送介质取样并分析，检测项目宜符合４．３要求。

９．２．９　过滤器和捕集器中清除出来的腐蚀产物应进行取样测试分析，腐蚀产物的采集与鉴定应符合

ＳＹ／Ｔ０５４６的规定。
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９．２．１０　内腐蚀检测方法包括超声波测厚、电磁超声测厚、超声波Ｃ扫描、Ｘ射线、超声导波、漏磁检测、

超声波检测等，应根据管道的具体情况选用。

９．３　效果评价

９．３．１　管道内腐蚀控制效果应根据腐蚀监测、内检测、内腐蚀直接评价等结果，并结合生产运行工况、

介质性质变化等情况进行评价。

９．３．２　管道内腐蚀控制效果评价应周期性开展，效果评价应基于上一周期评价结果，并制定下一周期

评价计划。

１０．　记录

１０．１　钢质管道内腐蚀控制记录应包括与内腐蚀控制相关的设计、施工、运行维护和检测评价方面的资

料和记录。

１０．２　与设计、施工相关的资料和记录主要包括以下内容：

ａ）　管输介质组分及腐蚀性介质；

ｂ）　管道材质、管径、壁厚、长度、压力等级、温度、内涂层与内衬等管道概况；

ｃ）　选用的腐蚀控制措施，如脱水、脱氧、缓蚀剂加注等控制措施；

ｄ）　内涂层或内衬的类型、结构、技术要求及施工工艺；

ｅ）　补口和接头的材料和工艺技术的要求；

ｆ）　腐蚀控制措施的施工工艺及质量控制记录；

ｇ）　其他与材料选择和工艺控制有关的资料。

１０．３　与运行维护相关的资料和记录应包括以下内容：

ａ）　运行阶段介质及工艺参数变化情况；

ｂ）　腐蚀控制措施的运行及变化情况；

ｃ）　清管的作业情况；

ｄ）　缓蚀剂及其他化学药剂的名称、加注等作业情况；

ｅ）　泄漏、失效及维护更换记录；

ｆ）　其他与运行维护有关的资料。

１０．４　与腐蚀管理及评价相关的资料和记录主要包括以下内容：

ａ）　腐蚀管理计划；

ｂ）　腐蚀监测信息及分析；

ｃ）　历次腐蚀检测信息及分析；

ｄ）　管道内腐蚀风险评估与评价记录。

９
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附　录　犃

（资料性）

油田集输及注水管道用搪玻璃内衬理化性能指标

油田集输及注水管道用内衬用搪玻璃内衬，性能指标见表Ａ．１。

表犃．１　搪玻璃内衬理化性能指标

序号 检测项目 指标 执行标准

１ 耐沸腾盐酸腐蚀性 ２０％沸腾盐酸１６８ｈ≤２．０ｇ／（ｍ
２·ｄ） ＧＢ／Ｔ７９８９

２ 耐热氢氧化钠溶液腐蚀性 ０．１ｍｏｌ／Ｌ、８０℃氢氧化钠２４ｈ≤９．０ｇ／（ｍ
２·ｄ） ＧＢ／Ｔ７９８８

３ 耐温差急变性 ≥２００℃ ＧＢ／Ｔ７９８７

４ 耐机械冲击性 ≥２００×１０
－３Ｊ ＧＢ／Ｔ７９９０

５ 膨胀系数 １０．８１×１０－３（２０） ＧＢ／Ｔ１６９２０

６ 熔融温度 ７００℃～８００℃ ＱＢ／Ｔ１５４７

０１
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