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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由全国防腐蚀标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ３８１）归口。

本标准起草单位：宁波市宇华电器有限公司、安徽杰蓝特新材料有限公司、中蚀国际腐蚀控制工程

技术研究院（北京）有限公司、高科建材（咸阳）管道科技有限公司、浙江新大塑料管件有限公司、浙江声

波管阀实业有限公司、沧州鑫泰管业有限公司、宁波联大塑料管件有限公司、浙江佰通防腐设备有限公

司、浙江锦宇枫叶管业有限公司、宁波欧陆管道实业有限公司、卓通管道系统（中山）有限公司、上海日高

科技集团有限公司、沈阳中科腐蚀控制工程技术有限公司、中国工业防腐蚀技术协会。

本标准主要起草人：陈建强、刘俊峰、刘维玉、王广、王贵明、刘信社、孙俊辉、邵金星、王忠悌、

童增耀、叶佰通、傅芳美、顾方和、刘凯维、叶丰慧、汪晓岗、臧晗宇、孙斌。
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聚乙烯（犘犈）埋地燃气管道腐蚀

控制工程全生命周期要求

１　范围

本标准规定了聚乙烯（ＰＥ）埋地燃气管道腐蚀控制工程全生命周期中总则、目标 、腐蚀源、材料、技

术、开发、设计、制造、施工与安装、装卸贮存和运输、调试、验收、测试检验、维护保养、维修、延寿、资源

报废与事后绿色环保处理预警、文件和记录、评估应控制的各要素的要求。

本标准适用于聚乙烯（ＰＥ）埋地燃气管道腐蚀控制工程全生命周期中有关活动的管理。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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／Ｔ１５５５８．１　燃气用埋地聚乙烯（ＰＥ）管道系统　第１部分：管材

ＧＢ／Ｔ１５５５８．２　燃气用埋地聚乙烯（ＰＥ）管道系统　第２部分：管件

ＧＢ／Ｔ１５５５８．３　燃气用埋地聚乙烯（ＰＥ）管道系统　第３部分：阀门

ＧＢ／Ｔ２６２５５．１　燃气用聚乙烯管道系统的机械管件　第１部分：公称外径不大于６３ｍｍ的管材用

钢塑转换管件

ＧＢ／Ｔ２６２５５．２　燃气用聚乙烯管道系统的机械管件　第２部分：公称外径大于６３ｍｍ的管材用钢

塑转换管件

ＧＢ／Ｔ２９６３９　生产经营单位生产安全事故应急预案　编制导则

ＧＢ／Ｔ３３３１４—２０１６　腐蚀控制工程生命周期　通用要求

ＣＪＪ６３　聚乙烯燃气管道工程技术规程

ＴＳＧＤ２００２　燃气用聚乙烯管道焊接技术规则

３　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

３．１

聚乙烯（犘犈）埋地燃气管道腐蚀控制工程全生命周期　犫狌狉犻犲犱狆狅犾狔犲狋犺狔犾犲狀犲（犘犈）犵犪狊狆犻狆犲犾犻狀犲

犮狅狉狉狅狊犻狅狀犮狅狀狋狉狅犾犲狀犵犻狀犲犲狉犻狀犵犾犻犳犲犮狔犮犾犲

耐蚀聚乙烯（ＰＥ）埋地燃气管道从基于材料以及最初勘察、工况条件、产品设计与制造、管道设计到

施工、验收、运行、维护、环境温度、使用寿命评估、报废与事后绿色环境处理的整个应用控制过程。

３．２

腐蚀源　犮狅狉狉狅狊犻狅狀狊狅狌狉犮犲

造成或引起聚乙烯（ＰＥ）埋地燃气管道腐蚀的各种因素的总称。

４　总则

４．１　聚乙烯（ＰＥ）埋地燃气管道（以下简称管道）全生命周期要求应贯穿于整个管道系统全生命周期过
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程，对其应用全生命周期内的目标、腐蚀源、工况条件、材料、技术、开发、设计、制造、施工与安装、装卸贮

存和运输、调试、验收、运行、测试检验、维护保养、维修、延寿、资源、报废与事后绿色环保处理预警、文件

及记录和评估等要素做出相应规定，满足整体性、系统性和相互协调优化性，实现安全、经济和长生命周

期运行。

４．２　对管道应用全生命周期要求的实施，应以各要素为对象，制定或选用相应的具体技术标准和规范。

４．３　在管道应用全生命周期内，应按照ＧＢ／Ｔ３３３１４—２０１６中４．３的要求，针对计划、实施、验收、运行、

维护等过程，建立管理体系，并有效执行和持续改进，以实现对应用过程的整体控制，如图１所示。

图１　耐蚀聚乙烯（犘犈）埋地燃气管道体系持续改进示意图

５　目标

５．１　管道全生命周期贯穿于整体管道系统全生命周期内各要素中，实现整体性、系统性和相互协调优

化性，使腐蚀得到有效控制，符合安全、经济、长生命周期运行、预警及绿色环保的目标。

５．２　管道腐蚀控制目标应分解落实到全生命周期内各要素中，符合安全、质量和环境要求。同时，在生

命周期的各个环节中实施和保持，并对其持续适宜性进行评审和改进。

５．３　协调和优化管道腐蚀控制全生命周期内的各要素，使其与被保护管道的生命周期相适应。可维修

或更换的材料和设备的使用寿命可短于主体管道的生命周期；不可维修或更换的材料和设备使用寿命

应与主体管道生命周期一致。

６　腐蚀源

６．１　管道腐蚀源包括内部因素和外部因素。内部因素应考虑材料成分、等级、应力分布、管件结构及管

道材质防腐性能等因素；外部因素应考虑不同条件下与材料作用的腐蚀介质与温度、湿度等工况条件及

其他外部因素的破坏。

６．２　在管道腐蚀控制全生命周期内，应根据腐蚀源对管道寿命的不同影响，对腐蚀源进行调查分析，采
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取针对性的管道腐蚀控制技术及保护措施。

６．３　应识别管道腐蚀控制相对应的管道整体状态，包括管道的运行温度、压力、介质等与腐蚀相关的工

况条件。

６．４　对管道腐蚀控制本体的工况条件也应进行识别，例如管道厚度、不圆度、表面损伤等。

７　材料

７．１　在材料选择过程中，应对材料成分、结构、应力、表面状态等进行调查，确定材料在腐蚀环境中的防

腐蚀性能，满足安全、经济、环保、长生命周期运行及预警的目标。

７．２　选材应遵循以下原则：

ａ）　针对腐蚀源和管道腐蚀控制全生命周期要求，制定恰当的选材方案；

ｂ）　考虑材料的理化性能和材料在不同腐蚀环境中的耐腐蚀性能，同时考虑环境保护；

ｃ）　管道及其配件应使用专用混配料；

ｄ）　在满足材料性能的基础上，考虑其加工性、通用性、经济性。

７．３　选材应遵循以下步骤：

ａ）　对腐蚀环境进行实地勘察，确定腐蚀参数、腐蚀等级；

ｂ）　查阅相关标准和手册，使选用的材料满足耐腐蚀性能和理化性能的要求；

ｃ）　对材料进行腐蚀性评估，在没有相同工程或相似应用时，应通过实验室模拟试验或现场试验筛

选材料；

ｄ）　在保证使用年限的基础上，应优先考虑经济性，但在各种条件下优先考虑材料的通用性和耐

用性。

７．４　选用新型防腐蚀材料时，应通过有关机构的测试检验，并通过论证能够满足使用要求，方可使用。

８　技术

８．１　在管道腐蚀控制全生命周期内会产生不同程度的腐蚀，可采用适宜的一种或多种技术或方法实施

腐蚀控制。

８．２　技术类型选择原则：

ａ）　正确选材应符合第７章要求；

ｂ）　合理结构设计，考虑应力集中、疲劳等情况；

ｃ）　首要考虑管道运行的安全性，评价能否满足安全性能；

ｄ）　在满足技术要求的基础上，提倡选用先进技术、工艺、设备和材料，并同时考虑选用经济性高的

腐蚀控制措施；

ｅ）　选用的腐蚀控制技术应满足环境适应性，确保全生命周期运行。

９　开发

９．１　当现有材料及技术、工艺不能满足腐蚀控制要求时，应进行新材料研发、技术开发和工艺改进。

９．２　开发过程应包含以下要求：

ａ）　目标应符合第５章要求；

ｂ）　内容包括新材料研发、技术开发、结构设计、工艺改进、工艺评价、制造设备、检测设备和新产品

研制；

ｃ）　程序是提出需求，确定需求的技术指标，确定开发方案和流程，实施开发，验证和评价；
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ｄ）　对新材料研发和技术开发以及工艺改进应在验证和评价合格后方可进行推广应用。

１０　设计

１０．１　一般规定

１０．１．１　根据燃气管道运营环境情况，针对燃气管道腐蚀控制全生命周期内的腐蚀问题和相关因素，采

取相应的腐蚀控制设计方案和工艺方案。

１０．１．２　制定设计控制目的及措施，确保规定的技术要求和质量标准纳入整体设计方案中。

１０．１．３　制定程序，控制对原设计技术要求和质量标准的变更和偏离范围实施控制。

１０．１．４　制定措施，对关键材料、设备和工艺进行优化选择，并审查适用性。

１０．２　接口

１０．２．１　规定设计单位和人员间的内部和外部接口。

１０．２．２　明确文件的编制、审核、批准、发布、分发和修订责任，规定设计文件的传递和存档。

１０．３　内容

１０．３．１　首先调查了解现场腐蚀环境情况。

１０．３．２　考虑管道腐蚀控制方法、选材、产品设计、制造工艺、安装施工方案及技术要求、验收、保护措

施、验收标准、环境控制、运行工况等。

１０．４　设计程序

１０．４．１　设计输入

包括腐蚀源、腐蚀参数及等级、设计寿命、运行工况、结构、工艺、输送介质、材质、环境、施工条件、法

规、标准及技术规范。

１０．４．２　设计输出

根据设计输入的要求，确定腐蚀控制方法，形成腐蚀控制工程的设计方案。

１０．４．３　设计验证

１０．４．３．１　在相似的环境、工况等条件下进行满足燃气管道腐蚀控制目标的验证。

１０．４．３．２　通过设计审查、其他计算、执行试验大纲等措施进行验证。

１０．４．３．３　采用试验大纲作为设计验证方法时，应包括适当的样件或试验件的鉴定试验和专家评审。该

试验应在最苛刻的设计工况下进行验证。当最苛刻的设计工况无法模拟时，可在其他相似工况下验证

设计特性，并将结果外推到最苛刻设计工况。

１０．４．４　设计变更

１０．４．４．１　制定设计变更程序，并形成文件。

１０．４．４．２　考虑设计变更所产生的技术方面的影响，应采用与原设计相同的设计控制措施。

１０．４．４．３　除特别指定外，设计变更文件应由原设计方审核和批准。
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１１　制造

１１．１　制造依据

１１．１．１　依据最新颁布的国家标准、相关技术规范及要求、设计文件及图纸、检验标准等进行制造。

１１．１．２　如采用企业标准或国外标准，标准的安全技术要求应经过相应的技术机构审查通过。

１１．２　制造单位的条件

１１．２．１　制造单位应当具有法定资格，并取得所在地政府部门合法注册，同时制造单位应具备证明其生

产制造能力的资质。

１１．２．２　应具有满足制造产品需要的专业技术人员、检验人员和技术工人。

１１．２．３　应具备满足制造产品需要的生产条件。

１１．２．４　应具备产品标准中规定项目的检验条件和试验设备、相关配套设施。

１１．２．５　应具备健全有效的质量、安全、环境管理体系，通过相关体系认证。

１１．２．６　应具有有效的特种设备制造许可证。

１１．３　制造过程要求

１１．３．１　应建立完善的组织机构、加强人员培训、落实岗位责任。

１１．３．２　应建立档案、编制台账、定期进行维护保养、保证正常使用、明确责任人，落实管理使用责任。

１１．３．３　产品制造应按照确定的质量目标，依据相关的产品标准、工艺文件、作业指导书的要求进行，并

定期考核；制造单位应制定相应的质量管理保证体系和程序文件，并有效实施；制造单位应对其所进行

分包的工作质量、所采购原材料及产品质量负责。

１１．３．４　应制定环境、安全保证体系及环境安全生产责任制度，并严格监督实施；编制环境、安全措施

预案。

１１．４　质量控制

１１．４．１　所用原材料在进厂时，应对其主要性能指标进行复验，复验合格的原材料方可入库待用。

１１．４．２　制造单位应对每一批次生产的产品进行出厂性能抽样检测。

１１．４．３　应采用第三方监理监督机制，按相关标准要求进行第三方型式检验和质量检验。

１１．４．４　建立质量控制档案，包括原材料适用性及复验结果、制造工艺及参数、产品检验检测结果等资

料，质量控制档案应随制造验收发货后进行归档并可追溯。

１１．５　产品标识

产品应标有产品标志，并附有产品合格证、质量保证书、使用说明。其要求如下：

ａ）　产品标志应按国家有关规定执行，包括以下内容：生产许可证编号、制造商商标、流体介质、公

称直径、壁厚、标准尺寸比、材料、混配料牌号、生产批号、生产时间、标准号；

ｂ）　产品合格证应包括：产品质量承诺函、性能测试报告、质检部门印章、产品信息等。

１２　施工与安装

１２．１　施工计划

现场施工与安装管理应包括计划管理、技术管理、安全和质量管理、物资管理、工程监管、工程验收、
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工程交接等，并针对以上内容制定施工与安装的控制管理程序。

１２．２　管道施工

１２．２．１　管道焊接准备工作：根据相关规程ＣＪＪ６３和规则ＴＳＧＤ２００２制定相应的施工方案，确定连接

方法、连接条件、焊接设备及工具、操作者技术水平和质量控制方法等。

１２．２．２　管道施工按照下列步骤进行：

ａ）　焊接施工人员应经过防腐施工、ＰＥ管道焊接施工培训并取得相应资格证书；

ｂ）　管道连接前，应根据管道设计要求选定需要连接的管道元件；

ｃ）　施工环境温度应在－５℃～＋４０℃之间，若存在影响焊接效果的其他因素则应采取相应的保

护措施；

ｄ）　管道焊接完成后，应使其自然冷却，冷却过程中不得移动、拆卸夹紧工具、对管道焊接处施加外

力或快速冷却；

ｅ）　与管道连接的阀门应设置阀门井，且不得裸露于地面。

１２．２．３　管道修补施工按照下列步骤进行：

ａ）　修补施工的材料其性能符合设计技术要求；

ｂ）　应先除去损伤部位的污物以及修补区域的氧化层再根据修补技术要求进行修补；

ｃ）　修补完成后，应按设计文件或有关标准规定的性能指标进行检测是否合格。

１２．２．４　下沟回填按照下列步骤进行：

ａ）　管子下沟前，应检查连接质量、沟底标高及密实度，符合要求后方可下沟。

ｂ）　管道的管沟尺寸应符合设计要求，沟底应平整，无碎石、砖块等硬物。沟底为硬层时，应先铺

垫细软土，垫层厚度应符合有关管道施工标准的规定。

ｃ）　管道下沟时，应采用尼龙吊带或其他不损伤ＰＥ管道的吊具，并应防止管道撞击沟壁及硬物

且应先回填管底局部悬空部位，再回填管道两侧。

ｄ）　管道下沟后，应先用软土回填，软土厚度应符合有关管道施工标准的规定，铺上警示带或警

示保护板然后才能进行二次回填。

ｅ）　管道回填后，全线应按照规范要求依次进行管道吹扫、强度试验和严密性试验，发现漏点应进

行开挖修补。

１３　装卸、贮存和运输

１３．１　应制定管道装卸、贮存和运输措施（含应急措施），并且形成文件，避免装卸、贮存和运输期间产生

损伤、腐蚀和丢失。

１３．２　管道装卸、贮存和运输应符合相应规程要求。

１４　调试

１４．１　调试的基本要求：

ａ）　需要调试的腐蚀控制工程，应制定调试程序；

ｂ）　对组成部件进行外观检查，确认安装符合要求、进行标识，并按照程序进行调试。

１４．２　调试前准备应包括：

ａ）　制定调试程序；

ｂ）　培训调试人员；

ｃ）　检查、检验工具和仪表；
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ｄ）　评估可能存在的风险，并制定相应的应急措施；

ｅ）　准备调试记录文件。

１４．３　调试过程控制应包括：

ａ）　应严格按照调试程序或相应的规范标准执行；

ｂ）　应有人员监护；

ｃ）　应避免触电、机械伤害等安全风险；

ｄ）　应有详细的记录；

ｅ）　调试结果形成的记录，应有编写、审核、批准三级会签。

１４．４　调试结果不满足设计要求的，应对工程进行改造、维修或重建。

１５　验收

１５．１　按照相应标准制定验收程序，未经完工验收，不得交付使用。

１５．２　管道防腐工程质量不符合设计要求时，不得验收，达到要求后方可验收。

１５．３　完工验收应提交以下资料：

ａ）　ＰＥ管材、ＰＥ管件及ＰＥ球阀出厂合格证、质量检验报告；

ｂ）　勘察、设计及变更文件；

ｃ）　管道质量控制过程文件；

ｄ）　管道施工与安装过程文件；

ｅ）　交工技术文件；

ｆ）　施工监理文件，包括但不仅限于《工程质量评估报告》；

ｇ）　不符合项处理记录；

ｈ）　完工验收文件。

１６　运行

１６．１　应实施系统化的腐蚀控制大纲，确保安全、经济、长生命周期运行。

１６．２　腐蚀控制应考虑下述经验和因素：

ａ）　根据主体管道和腐蚀源状况实施系统化的腐蚀控制大纲；

ｂ）　管道运行、维护人员应了解管道腐蚀控制的基本知识，并参与定期培训和考核；

ｃ）　处理复杂的腐蚀问题应多专业、多部门参与并制定合理的维修方案；

ｄ）　建立有效的内部交流及外部交流、经验反馈的机制；

ｅ）　编制运行管道腐蚀控制管理手册；

ｆ）　建立运行管道腐蚀控制工程中的系统和部件的管理数据库。

１６．３　运行管理方法包括：

ａ）　依据管道腐蚀控制使用手册、相关的法规、标准等进行制定；

ｂ）　使用单位应确保和提供满足管道腐蚀控制使用条件的资源；

ｃ）　工作内容包括现场巡检、现场维护、过程报告、问题处置、过程记录、过程分析、经验反馈等。

１６．４　运行管道内、外腐蚀控制要求：

ａ）　内腐蚀控制：应对输送燃气介质的腐蚀性进行分析，并依据分析结果选择合适的内腐蚀控制

措施。

ｂ）　外腐蚀控制：

１）　应遵循聚乙烯材料特性要求，建立外腐蚀控制程序；
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２）　应定期检查管道及阀门、钢塑转换运行性能，调查原因并采取措施；

３）　应识别、测试、减缓外部因素对管道的影响；

４）　对发现的管道缺陷及伤痕应及时修复。

１７　测试检验

１７．１　测试检验要求：

ａ）　对管道腐蚀控制工程进行测试检验，确保满足设计的指标、功能与全生命周期的要求；

ｂ）　测试检验结果应符合相应的标准、合同条款等；

ｃ）　进行测试的相关人员应经过专业培训并取得授权。

１７．２　测试检验所用的仪器设备应进行校准检验。

１７．３　测试结果的管理：

ａ）　测试检验的结果应有编写、审核、批准三级会签。

ｂ）　测试检验结果应作为管道腐蚀控制工程的验收依据，保存周期应与管道腐蚀控制工程生命周

期相同。对于测试检验结果不满足管道腐蚀控制工程设计要求的，应进行整改。

１８　维护保养

１８．１　一般性原则

１８．１．１　根据管道工程项目和腐蚀源状况，制定日常、定期、全面维护保养周期及计划，并编制相应维护

保养程序，包括以下内容：

ａ）　日常维护保养包括巡视、巡检等；

ｂ）　定期维护保养包括性能状态检查和计划性能修理及定期维护等；

ｃ）　维护保养程序文件应与材料或设备维护手册、技术规范及相关标准要求一致。

１８．１．２　维护保养工作应安排专人实施，并符合下列要求：

ａ）　维护保养人员应经过相关的培训并具备相应的技能和经验；

ｂ）　应使用专用的维护保养工具；

ｃ）　维护保养前应充分评估可能存在的风险，并制定相应的应急措施，做好相关检查及维护记录。

１８．１．３　维护保养工作后，应及时向相关负责人汇报腐蚀控制工程项目所出现的问题，并及时跟踪和

处理。

１８．１．４　维护保养工作不应对设备设施造成新的腐蚀或损坏风险。

１８．２　重点维护保养

应定期对阀门、钢塑转换管件进行检查和维护，以确保阀门能够正常启闭以及其相关配件的使用寿

命能否满足使用要求，并对检查与维护所得的数据和所发现的情况进行分析，进而完成以下工作：

ａ）　评价阀门维护控制管理和钢塑转换管件防腐措施是否适当；

ｂ）　指出可能存在的安全隐患及改进措施；

ｃ）　说明对阀门和钢塑转换管件腐蚀控制状况进行详细调查评价的必要性。

１９　维修

１９．１　维修应不影响管道整体安全功能，并符合规范、标准及其他相关规定。

１９．２　维修质量应不低于原建造时的设计要求。
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１９．３　对管道系统产生影响的维修，应由具有相应资质的单位承担。

１９．４　维修完成后应按照第１５章的规定验收。

１９．５　应急措施：

ａ）　按ＧＢ／Ｔ２９６３９规定编制管道维修应急预案；

ｂ）　应急措施准备；

ｃ）　应急资源准备；

ｄ）　应急数据准备；

ｅ）　应急抢修应由专业的管道抢维修人员执行；

ｆ）　专业抢修人员应经过专业的抢修培训和抢修工作演练。

２０　延寿

２０．１　当管道腐蚀控制工程的材料和设备已达到预期使用寿命，仍能正常运行时，应考虑延寿；但国家

规定有强制报废要求的不应延寿。为论证延寿可行性，应评估且验证材料和设备仍符合安全运行标准，

并核算其经济性和延寿年限；由使用部门提出延寿申请、相关部门审核、单位负责人批准，办理延寿申请

手续。

２０．２　确定实施延寿之后，应建立延寿管理大纲，包含以下内容：

ａ）　腐蚀控制文件；

ｂ）　腐蚀评估计划；

ｃ）　材料修复与工程改造技术资料。

２１　资源

２１．１　一般规定

制定人力、设备、材料与技术、方法、环境等资源管理计划，使其与管道腐蚀控制工程生命周期内每

个要素条件相适应。

２１．２　人力

２１．２．１　建立完善的管理组织，明确工作目标、职责分工、工作流程及与其他组织和管理机构的接口，以

协调各项腐蚀控制工程要素，保障足以完成腐蚀控制工程目标的人员配备。

２１．２．２　应具备管道的设计、工艺、生产及检验检测等环节的责任人员；工程技术人员应满足国家有关

规定。

２１．２．３　定期对人员进行国家有关法律法规、安全技术规范、标准培训考核。关键岗位操作人员应进行

实操培训，并定期进行现场绩效评估，建立培训考核档案。

２１．３　设备

２１．３．１　管道元件生产企业应具备满足国家有关规定的生产及检测设备。

２１．３．２　生产企业应制定设备管理程序，建立台账与档案。

２１．３．３　对设备进行定期检定、校准、维护、保养和维修，确保设备满足腐蚀控制工程的需要。

２１．４　材料与技术

２１．４．１　对腐蚀控制工程物料进行严格的采购、质量控制、物流和仓储管理，制定管理程序及措施。

２１．４．２　保证供应，满足工程施工进度要求。
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２１．４．３　对于新材料及新技术的使用，应明确其知识产权或专利，避免法律纠纷。

２１．５　方法

２１．５．１　管道生产企业应严格按照 ＧＢ／Ｔ１５５５８．１、ＧＢ／Ｔ１５５５８．２、ＧＢ／Ｔ１５５５８．３、ＧＢ／Ｔ２６２５５．１、

ＧＢ／Ｔ２６２５５．２的规定生产产品。

２１．５．２　允许生产企业采用行业或团体标准或企业标准执行设计和生产制造。

２１．５．３　管道生产企业应制定、健全相关的作业指导规则。

２１．５．４　管道安装企业应按相关标准或规则制定质量保证手册和程序文件以及作业指导书。

２１．６　环境

２１．６．１　管道生产企业厂房面积按照国家有关规定执行。

２１．６．２　原料库房应能满足生产的需要，原料不得露天堆放，不同牌号原材料应分区存放，防止混批

混用。

２１．６．３　管道制造企业要有检验场所，检验场所应光照条件良好，不应有较多粉尘。

２１．６．４　管道施工焊接应在－５℃～＋４０℃环境温度下进行，管道运行工作温度应在－２０℃～

＋４０℃。

２２　报废与事后绿色环境处理预案

２２．１　应符合循环经济法律规定要求。

２２．２　应履行社会责任担当。

２３　文件和记录

２３．１　文件应提供以下资料：

ａ）　对文件的编制、审核、批准和发放进行控制；明确文件的发布和分发渠道；文件变更及废止应按

照规定的程序进行审核和批准；外来文件应确保得到识别，有效管理；

ｂ）　在管道腐蚀控制工程设计、施工、运行等阶段建立腐蚀控制管理程序，编制工作大纲及其具有

配套技术支持的文件。

２３．２　文件记录包括以下内容：

ａ）　质量保证大纲中编写的质量保证记录应包含对腐蚀控制工程质量的审查、检验、质量计划的执

行、数据分析等内容，其内容应涵盖腐蚀控制工程生命周期的通用要求；

ｂ）　对腐蚀控制记录和报告进行管理和控制，符合整体管道腐蚀控制工程质量保证有关规范、标准

和程序的要求 ；

ｃ）　按程序要求进行记录，记录表格由执行者和监督者共同签署，并对记录的收集、归档、保管和处

置进行归档；

ｄ）　签署和记录的腐蚀控制工程生命周期的文件和记录，应由有关单位保存，并对记录保存时间做

出规定。

２３．３　文件和记录应进行定期评审，以获得最新腐蚀控制信息，并满足下列要求：

ａ）　对材料、环境、腐蚀机理、危害因素、腐蚀部位等腐蚀信息进行定期评审，以确保未发生明显

变化；

ｂ）　考虑相关经验反馈和研究成果的基础上对现有评估、监检测技术进行评审，以确保有效控制

腐蚀；
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ｃ） 管道腐蚀控制工程定期评审应形成文件并通过审查。

２４　评估

２４．１　评估要求：对管道腐蚀控制工程各要素以及要素间的整体性、系统性、协调性和优化性进行评估，

确保腐蚀控制工程的安全性、经济性和长生命周期运行及预期的目标。

２４．２　评估内容：对管道腐蚀控制工程全生命周期的不同阶段进行全过程评估、使用部门评估和综合性

评估。

２４．３　按照以下程序进行评估：

ａ）　确定评估对象；

ｂ）　组建评估团队；

ｃ）　确定评估标准；

ｄ）　收集相关资料；

ｅ）　现场测试、实验室测试验证；

ｆ）　出具评估报告。

２４．４　评估结果及作用：

ａ）　应对管道腐蚀控制工程可持续的生命周期进行评估，评估结果应满足主体工程的生命周期

要求；

ｂ）　评估结果应作为管道腐蚀控制工程设计、过程管理、验收及持续改进、完善的依据。
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