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1  目的 
 
为加强炼油装置系统内设备、框架及管道的防腐蚀管理，预防设备管道腐蚀泄漏、框架腐蚀坍塌，

保障装置安全长周期运行，特制订本制度。 
 
2 适用范围 
 
本制度适用于公司各部门。  

 
3 术语和定义 
 
防腐保温：是指采取各种手段如提高材质等级、腐蚀监测以及采用合适的绝热形式和采用表面涂

料等，来防止设备和管线的腐蚀和运行过程中的热损失。  
 
4 管理职责 
 
4.1  归口管理部门 
 
4.1.1  机械动力部是公司防腐保温的归口管理部门。 
4.1.2  负责防腐保温管理制度的审核和发布，监控制度执行和绩效情况，编制公司防腐保温工作

计划，建立健全防腐保温检修技术档案。 

4.1.3  监督检查涂料质检情况，负责公司防火涂料的施工管理。 

4.1.4  组织对工艺防腐蚀措施的实施效果进行监督、检查、考核； 

4.1.5  负责公司设备、管道、钢结构的表面色及标志色的管理。 

 
4.2  协同管理部门 
 
4.2.1  计划调度部负责工艺防腐蚀的技术管理，负责装置和系统内设备、管道、阀门及介质名称

及流向标志准确性的管理。 

4.2.2  HSE 管理部负责防火涂料的适用性把关，参与审核防火涂料施工方案，参加防火涂料施

工项目的质量验收。 

4.2.3  物资装备部负责对所购防腐保温材料的入厂质量委托检验工作。 

 
4.3 执行部门 
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4.3.1  各运行部门为执行部门。 
4.3.1.1  负责所在运行部设备、管道定点测厚工作；严格按照操作规程和防腐蚀工艺要求，正确

操作和组织生产。 

4.3.1.2  负责防腐蚀设施、腐蚀监测设施、绝热设施的日常维护和检查工作，建立健全设备防腐

保温基础档案。 

4.3.1.3  负责涂装、保温项目的施工委托办理、现场施工管理、工作量审核等工作。 

4.3.1.4  负责提供设备、管道、阀门及介质流向等标志清单，维护装置和系统内设备、管道、钢结

构的表面色及标志。 
4.3.2  仪表控制部负责在线腐蚀监测系统的日常维护工作。 

4.3.3  质量检验部负责物资装备部及机械动力部委托的防腐蚀涂料及药剂等防腐材料的入厂质

量检验、质量抽检工作。 

 

5 管理内容 
 
5.1  防腐蚀设计 

 
5.1.1  防腐蚀设计应综合考虑各种防腐蚀技术措施（如工艺防腐蚀、添加防腐蚀药剂、电化学保

护、防腐蚀涂料、耐蚀材料、防腐蚀衬里等），对所选择的方案应进行技术经济评价，达到经济、

有效、可行的目的。 

5.1.2  设备选材时，应充分考虑工艺介质的腐蚀特性、流动状态、温度、压力及设备的应力状况、

冲击载荷等因素。高含硫、高酸值原油加工装置还应按 SH/T3096《加工高含硫原油重点装置主

要设备设计选材导则》、《加工高含硫原油部分装置在用设备及管道选材指导意见》和 SH/T3129
《加工高硫原油重点装置主要管道设计选材导则》进行选材。 

5.1.3  在设备结构设计时，应充分考虑结构对腐蚀的影响，选择合理的结构，避免设计不合理造

成设备腐蚀。 

 

5.2 工程施工与验收 

 

5.2.1  施工单位应编制施工方案，方案中应包含异常气候环境下施工技术措施。 

5.2.2 施工人员须经过专业技术培训，满足现场施工技术及安全要求；施工机具和检测仪器须符

合现场施工要求。 

5.2.3  检查确认用于防腐蚀施工的材料满足设计要求，质量达到国家或有关行业标准。对新材料、

新产品除必须进行入厂质量检验外，还应查验其是否具有相关部门的技术鉴定证书。 
5.2.4  机械动力部和施工单位要组织好防腐蚀工程的施工管理工作，严格执行相应的技术规范和

施工工艺，确保施工质量和安全。 
5.2.5  加强防腐蚀工程项目的质量检查和验收。每道施工工序必须经过中间质量检验，检验合格

后方可进入下一道工序，施工结束后，要进行全面的质量验收。 
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5.3 腐蚀检查 

 

5.3.1  机械动力部组织编制腐蚀检查总体方案。运行部开展好本部门设备、管道日常性的腐蚀检

查工作及装置停工大修期间的腐蚀检查工作。 
5.3.2  设备及管道腐蚀检查内容、方法，具体参照《炼化企业设备防腐蚀管理规定》执行。 

5.3.3  装置腐蚀检查报告撰写要求： 

5.3.3.1  运行部日常性的腐蚀检查编制在设备月报中。 
5.3.3.2  装置检修投产后的一个半月内，运行部在停工检修总结中应包括腐蚀检查总结，如专业

检查队伍已经进行过腐蚀检查，应向机械动力部、运行部提交腐蚀检查报告。 
5.3.3.3  专业检查队伍腐蚀检查报告要真实、完整地记录现场情况，包括文字、表格、图片、测

厚记录等。腐蚀检查报告应有综合分析和结论，对腐蚀现象、腐蚀原因等作出综合分析，并对设

备更新、下周期检修项目、工艺及材料防腐蚀措施等提出建议。腐蚀检查报告原稿存于运行部。 
 

5.4  测厚管理 

 
5.4.1  定点测厚范围为生产装置易受腐蚀、冲刷、易燃、易爆、剧毒的设备及管道，特别是受高

温硫、环烷酸和低温湿硫化氢腐蚀的部位。 

5.4.2  测厚点的选定、增加、删除或测厚频率的改变由机械动力部和生产运行部共同确定。 

5.4.3  测厚频率可分为 1 个月、3 个月、6 个月、一年、两年或一个检修周期不等，具体测厚频

率可根据历次测厚数据、现场具体位置、历次检维修情况和工艺操作参数来确定。 

5.4.4  运行部应绘制专为定点测厚用空视图，空视图主要包括管道材质与规格、连接主要设备、

介质名称、管道走向和介质流向等，并标注已确定的测厚点及序号。 

5.4.5  对已确定的测厚点，运行部应将其基本参数（位置、材质、介质、温度、压力、原始壁厚）
整理成表格，输入到 EM 系统中。定点测厚人员应熟悉工艺流程、具有一定的超声波测厚经验，

并相对固定。 

5.4.6  到期的测点按年初制定的计划进行测厚，并在测厚结束后七个工作日内将测厚数据输入到

EM 系统中。 

5.4.7  测厚方法及数据处理 

5.4.7.1  管线上测厚点的测试区域为测厚区域的圆心，每次测厚重复进行两次，两次偏差不超过

0.2mm。如发现异常值时，要扩大测定范围。 

5.4.7.2  测试仪器采用高温超声波测厚仪，精度应达到±0.1mm。 

5.4.7.3  探头采用直接接触式探头，高温下（＞100℃）的测量应采用高温探头。 

5.4.7.4  选用合适的耦合剂，高温部位测厚应用高温耦合剂。 

5.4.7.5  高温下的测量，应对仪器的声速进行校正。仪器声速校正后所得的厚度为管线的实际厚

度。 

 

5.5 防腐涂料管理 

 

5.5.1  防腐涂料的采购 
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5.5.1.1  选购防腐涂料应在物资装备部合格供应商产品范围内比质比价，选择合适的防腐涂料厂

家产品。所采购防腐涂料的质量指标应达到防腐涂料技术指标。 
5.5.1.2  一个批次采购数量在一吨及以上的防腐涂料，物资装备部应委托质量检验部进行质量检

验。一个批次采购数量在一吨以下的防腐涂料，物资装备部应委托质量检验部进行质量抽查，抽

查频率均不小于 1 次/月。 
5.5.2  防腐涂料的施工 

5.5.2.1  施工中的安全管理按 SH3505《石油化工施工安全技术规程》和公司安全管理有关制度

的要求执行。 

5.5.2.2  各类工程项目在防腐涂料施工中，除锈、底漆、面漆施工质量应进行质量验收、确认；

大修、维修项目的除锈质量由机械动力部、使用单位共同检查确认；中间涂刷质量由使用单位检

查确认；工程完工时，由机械动力部组织相关单位进行工程竣工验收。所有的检查与验收都应当

填写《涂料防腐施工质量验收单》。 
5.5.2.3  对于油罐防腐，为了使所用的防腐涂料具有可追溯性，施工单位在施工过程中应认真填

写《涂料防腐施工记录单》。 
5.5.2.4  对于油罐或成套装置，防腐涂料施工结束后，应在其显眼处涂刷 “防腐工程铭牌”（见

附件 1）。 
 
5.6 工艺防腐管理 

 

工艺防腐管理按计划调度部有关规定执行。 

 
5.7 绝热材料管理 

 

5.7.1  选择原则 
5.7.1.1  绝热材料应优先选用热导率小、密度小、造价低、易于施工的材料制品，在高温（低温）

条件下经综合经济比较后可选用复合材料。 
5.7.1.2  埋地管道严禁采用软质或半软质材料保温。 
5.7.1.3  金属保护层一般采用 0.5～0.8mm 铝皮作为外保护层。 
5.7.1.4  阀门保温宜采用可拆盒式结构。 
5.7.1.5  采用新型保温材料时应先试点，再逐步推广。 
5.7.2  质量评定 
5.7.2.1  为了保证保温工程质量，便于检查和维修，对保温质量应从保温厚度、表面温度和外观

情况进行检查和评定。 
5.7.2.2  绝热层安装厚度的允许偏差和检验方法见下表 1 
                                表 1 绝热材料安装偏差表 

项      目 允许偏差 检验方法 

厚
嵌装层铺法、捆

扎法、拼砌法及

保温

层 
硬质制品 

+10mm 
-5mm 

尺寸检查 
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度 粘贴法 
半硬质及软

质制品 

+10％，但不得大于

+10mm；-5％，但不得

小于-8mm 
针刺、尺量检查 

 
保冷层 

+5mm 
0 

针刺、尺量检查 

填充法、浇注法

及喷涂法 

绝热层厚度>50mm +10％ 填充法用尺测量固形

层与工件间距检查；浇

注及喷涂法针刺、尺量

检查 
绝热层厚度≤50mm +5mm 

5.7.2.3  外观情况 
（1）金属保护层管道弯头与直管段上金属护壳的搭接及直管段金属护壳膨胀的环向接缝部位严

禁加置固定件。 
（2）设备及管道金属保护层的环向、纵向接缝必须上搭下，水平管道的环向接缝应顺水搭接。 
（3）金属保护层的外观应无翻边、豁口、翘缝或明显凹坑，外表应整齐美观。 
（4）金属保护层的搭接应均匀严密。室内设备及管道一般部位搭接尺寸应≥30 ㎜；膨胀缝部位

搭接尺寸应≥50 ㎜。露天或潮湿环境一般部位搭接尺寸应≥50 ㎜；膨胀缝部位搭接尺寸应≥75 ㎜；

弯头与直管段接缝部位高温搭接尺寸应搭 75～150 ㎜；中、低温搭接尺寸应搭 50～70 ㎜；保冷

搭接尺寸应搭 30～50 ㎜；设备平壁面搭接尺寸应≥20 ㎜。 
（5）金属保护层的固定件应安装牢固，无松动，间距均匀一致。保冷结构金属抱箍带固定间距

直管段 250～300 ㎜；保温结构自攻螺丝固定直管段间距 150～200 ㎜，弯头部位固定间距视具

体情况确定；设备平壁固定间距≥250 ㎜。 
（6）管道金属保护层的纵向接缝应与管道轴线保持平行，位置宜在水平中心线下方的 15。～45。

处，当侧面或底部有障碍物时，可移至管道水平中心线上方 60。
以内。 

（7）管道金属保护层的环向接缝应与管道轴线保持垂直；设备及大型贮罐金属保护层的环向接

缝应与纵向接缝相互垂直，并应整齐美观。 
（8）管道三通部位金属保护层支管与主管在相交部位宜翻边固定，并应顺水搭接。 
5.7.3  维护和检修 
5.7.3.1  各部门应定期检查辖区内的设备、管道绝热情况。 
5.7.3.2  安装、检修施工吊装设备严禁利用绝热管线作起吊支点，禁止在管线上行走、践踏、损

坏绝热材料。 
5.7.3.3  如发现因温度变化和腐蚀造成绝热层破坏时，应及时进行消缺，对情况严重的应当分析

原因并记录存档。 
5.7.3.4  一般设备及管道上裸露部分的阀门、法兰应采用可拆卸式绝热结构。埋地绝热管线，应

具备绝热、防腐、防水、强度等良好的技术性能，采用管沟形式。紧挨地面的管线，应采用硬质

防水绝热材料保护层。 
5.7.3.5  因设备和管道检修、抢修所拆除的绝热材料，待检修完毕后立即修复，最迟不得超过

10 天。设备、管道经过绝热施工后，其保护层外表面的温升必须低于 25℃；设备、管道经过保

冷后，其保护层外表面温度要求不超过露点温度。 
5.7.3.6  绝热施工完毕由机械动力部组织验收。 
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6 检查与监督 
 
机械动力部负责对运行部防腐保温管理执行情况进行监督检查考核。 

 
7 关联程序和记录 
 
7.1  关联程序 
 
7.1.1  设备防腐管理程序  HYBN-T2-07-0030-2018-1 
7.1.2  设备防腐检查管理程序  HYBN-T2-07-0031-2018-1 
7.1.3  设备腐蚀测厚管理程序  HYBN-T2-07-0032-2018-1 
7.1.4  设备防腐涂料施工管理程序  HYBN-T2-07-0033-2018-1 
7.1.5  设备保温管理程序  HYBN-T2-07-0034-2018-1 
 
7.2  关联记录 
 
7.2.1  涂料检验分析报告  HYBN-T6-07-1052-001-2018 
7.2.2  防腐涂料施工质量验收单  HYBN-T6-07-1053-001-2018 
7.2.3  涂料防腐施工记录单  HYBN-T6-07-1054-001-2018 
7.2.4  测厚记录表  HYBN-T6-07-1055-001-2018 
 
8 附则 
 
8.1  本制度由机械动力部归口管理。 
8.2  本制度起草部门：机械动力部。 
8.3  本制度解释权归机械动力部拥有。 
8.4  本制度版本编制和审批情况见表 1： 

表 1 文件版本编制和审批情况 

1 2018-05-01 兰广喜 童雪云 徐野 陈连财 

版本 颁布日期 编制人 审核人 审定 批准人 

 
9  附件 
 
9.1  附件 1：防腐工程铭牌 
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附件 1 
 

防腐工程铭牌 
 

1  铭牌格式 

 

项目名称  

施工单位  

项目负责人  

施工日期  

质保期  

 
２  铭牌要求 

 
2.1  制作：一般要求采用喷涂方法。 
2.2  尺寸：800mm（宽）×500mm（高）。 
2.3  字体：宋体 
2.4  位置：铭牌应位于工程醒目位置，对于储罐要求喷在盘梯起始处的罐壁上。 
 
 


