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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。 

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：   。 

本文件主要起草人：   。 
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石油和化学工业 连续油管监理技术要求 

1 范围 

本文件规定了与石油和化学工业用连续油管开工前检查、管材制造、性能试验、成品检查、包装和

堆放、产品发运阶段的监理技术要求。 

本文件适用于石油和化学工业用连续油管的制造监理服务。 

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 术语与定义 

GB/T 26429 中界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1   

连续油管 coiled tubing  

采用连制工艺制造的单根长度不小于 61m(200ft)，并卷取在相应卷筒上交付使用的成品焊接油管。 

4 基本要求 

4.1 通则 

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 应在监理活动实施前，对监理服务实现过程进行策划。制定程序，规定监理服务的策划过程与

活动。 

4.2.2 策划活动应采用过程方法和基于风险的思维，针对连续油管制造中焊接、热处理、无损检测等

特殊工艺，对连续油管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，策划和确定连续油管制造监理活动的范围、内容和方法，保证项目目标的实现。确定检查、

审查、见证等监理控制的依据，识别确定设备制造的标准规范、技术要求，并形成文件。 
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4.2.3 策划的输出文件主要包括监理计划、监理细则、工作表格等。应根据连续油管特点，确定监理

控制点及控制方式，参见附录 A。 

4.2.4 在实施设备监理过程中，如实际情况或条件发生变化，可根据实际情况对监理计划、监理细则

进行修改和补充。 

4.3 监理服务的实施 

4.3.1 应对被监理单位的管理过程，设备工程的质量、进度、资源和费用及合同履行情况等项目制约

因素实施监督与控制。 

4.3.2 应检查被监理单位管理体系运行情况。 

4.4 监理服务的控制 

4.4.1 应依据管理体系规定和设备监理服务标准，对连续油管监理服务的过程和结果进行监视和测

量。 

4.4.2 应依据管理体系规定和设备监理服务标准，对不符合要求的服务采取措施进行纠正和控制，防

止或弥补不合格服务给监理委托人造成损失。适当时，可将纠正和(或)采取的纠正措施及验证情况通知

监理委托人。 

4.4.3 应依据管理体系规定和设备监理服务标准，对在监理中发现的质量问题，及时处理。监理人员

应跟踪处理过程，直至问题解决。 

4.4.4 应依据管理体系规定和设备监理服务标准及监理委托方要求进行监理工作报告，报告形式可采

用日报、周报、月报、专题汇报、监理工作完成后的监理报告等。应在完成石油和化学工业连续油管项

目生产监理工作后，出具正式石油和化学工业用连续油管监理报告。 

4.4.5 应依据管理体系规定和设备监理服务标准，制定评价指标，对连续油管监理服务进行评价。评

价方式可采用设备监理单位自评价和监理委托人评价。 

5 制造的监理要求 

5.1 开工前检查 

5.1.1 开工前监理 

开工前的监理，应包括以下内容： 

a)  检查被监理单位的生产资质； 

b)  检查质量管理体系运行情况，包括质量体系认证证书有效性、原材料管理、外协外购件管理、

不合格品控制等程序； 

c)  检查生产设备及检验工具的运行和检定、校准情况；  

d)  审查重要岗位人员资格，包括无损探伤人员、理化试验人员、螺纹检测人员等； 

e)  审查生产工艺规范（MPS）、检验试验计划（ITP）以及详细生产进度计划、发货计划等； 
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f)  首次生产该型号产品或生产条件变化后首次生产，审查第三方检验机构产品型式试验报告等检

验鉴定报告。 

5.1.2 外协外购件 

外协外购件的监理，应包括以下内容： 

a) 检查外协外购件供应厂商资质； 

b) 审查外协外购件质量证明资料，见证被监理单位对外协外购件的入厂检验。 

5.1.3 首批产品试验 

首批产品试验的监理，应包括以下内容： 

a) 审查首批产品试验方案，见证试验过程，审核试验报告； 

b) 首次生产该型号产品或生产条件变化后首次生产，可要求其提供第三方首批产品型式试验报告

等检验鉴定报告。 

5.2 管材制造 

5.2.1 原料入场 

原料入场的监理，应包括以下内容： 

a)  检查钢带外观状况； 

b)  检查钢带表面状况和缺陷； 

c)  抽查钢带壁厚和宽度； 

d)  检查、审核原材料检验结果。 

5.2.2 焊接 

焊接的监理，应包括以下内容： 

a)  检查焊接工艺和方法； 

b)  检查焊接的参数； 

c)  审查焊接报告。 

5.2.3 热处理 

热处理的监理，应包括以下内容： 

a)  检查热处理温度、保持时间等； 

b)  检查热处理的批次数量。 

5.3 性能试验 

5.3.1 化学成分分析 
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化学成分分析的监理，应包括以下内容： 

a)  检查试验取样频次； 

b)  检查试样表面加工处理状态； 

c)  检查试样炉号、批号、管号、试样号； 

d)  检查试验人员资质； 

e)  检查试验设备的有效期和校准情况； 

f)  现场见证试验过程； 

g)  审查试验报告。  

5.3.2  拉伸试验 

拉伸试验的监理，应包括以下内容： 

a)  检查试样截取的位置、方向等； 

b)  检查试样炉号、批号、管号、试样号； 

c)  检查试验人员资格； 

d)  检查试验设备的有效期和校准情况； 

e)  检查试样类型、尺寸，试验温度； 

f)  现场见证试验过程； 

g)  审查试验报告。  

5.3.3 压扁试验 

压扁实验的监理，应包括以下内容： 

a)  检查试样截取的位置等； 

b)  检查试样炉号、批号、管号、试样号； 

c)  检查试验人员资格； 

d)  检查试验设备的有效期和校准情况； 

e)  现场见证试验过程； 

f)  审查试验报告。  

5.3.4  抗腐蚀性能试验 

抗腐蚀性能试验的监理，应包括以下内容： 

a)  检查试样截取的位置、数量等； 

b)  检查试样炉号、批号、管号、试样号； 

c)  检查试验人员资格； 

d)  检查试验设备的有效期和校准情况； 

e)  现场见证试验过程，核查试验结果； 

f)  审查试验报告。  
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5.3.5  硬度试验 

硬度试验的监理，应包括以下内容： 

a)  检查试样截取的位置、方向等； 

b)  检查试样炉号、批号、管号、试样号； 

c)  检查试验人员资格； 

d)  检查试验设备的有效期和校准情况； 

e)  现场见证试验过程，核查试验结果； 

f)  审查试验报告。  

5.3.6 扩口试验 

扩口试验的监理，应包括以下内容： 

a)  检查试样截取的位置、数量等； 

b)  检查试样炉号、批号、管号、试样号； 

c)  检查试验人员资格； 

d)  检查试验设备的有效期和校准情况； 

e)  现场见证试验过程，核查试验结果； 

f)  审查试验报告。  

5.3.7 水压试验 

水压试验的监理，应包括以下内容：： 

a)  检查工艺文件； 

b)  检查试验设备、压力表的有效期、试验压力、压力曲线、保压时间； 

c)  检查试验压力和保压时间。 

5.3.8 通径（球规）试验 

通径（球规）试验的监理，应包括以下内容： 

a)  检查工艺文件； 

b)  检查通径（球规）尺寸； 

c)  见证通径（球规）过程； 

d)  审查通径记录。 

5.3.9 无损检测 

无损检测的监理，应包括以下内容： 

a)  检查无损检验人员资格和探伤设备的有效期； 

b)  检查参考标样的编号、等级、刻槽类型、尺寸等； 

c)  检查校准方法、拒收级别、壁厚控制范围频率等； 
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d)  检查探测覆盖率； 

e)  现场见证无损探伤过程； 

f)  审查探伤检测报告。 

5.4 成品检查 

成品检查的监理，应包括以下内容： 

a)  检查检验用量具； 

b)  检查产品外观质量，包括标记信息的完整性及准确性、防腐情况，油管不应存在凹坑、咬边、

分层、毛刺、裂纹、大于技术要求的错边、超出技术要求的余高及深度超过规定壁厚 10%的其他缺陷； 

c)  检查管柱长度、外径偏差、外径不圆度、壁厚等参数； 

d)  检查保护装置的安装和包装； 

c)  检查工艺参数验证工厂技术文件执行情况； 

d)  审查管体检验记录等。 

5.5 包装和堆放 

包装和堆放的监理，应包括以下内容： 

a)  检查卷筒类型、编号、规格、尺寸等； 

b)  检查表面用防水油布包装的情况； 

c)  检查管体是否用干燥气体填充管体并密封； 

d)  检查堆放状况，包括堆放环境、堆放高度、堆放间隔、卷筒底座的稳固度等。 

5.6 产品发运 

产品发运的监理，应包括以下内容： 

a)  检查发运情况，包括发运方式、吊装方式、固定方式等； 

b)  检查运输信息，签发产品的监理证明文件。 
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附  录  A（资料性） 

石油和化学工业连续油管监理控制点及控制方式 

石油和化学工业数字化连续油管监理控制点及控制方式见表 A.1  

表 A.1石油和化学工业连续油管监理控制点及控制方式 

序号 工序 控制方式 频次 控制点 

1 原材料 R 100% 

1) 审查出厂合格证 

2) 审查见证取样记录 

3) 审查外协外购件供应厂商资质 

4) 审核原材料检验结果 

2 首批产品试验 H 100% 

1) 首批产品试验方案，见证试验过程，审核试验报告 

2) 首次生产该型号产品或生产条件变化后首次生产，可要求其

提供第三方首批产品型式试验报告等检验鉴定报告 

3) 对检查内容做记录 

3 焊接 W 10% 

1) 焊接工艺和方法 

2) 焊接参数 

3) 审查焊接报告  

4 热处理 W 10% 

1) 热处理温度、保持时间 

2) 热处理的批次数量 

3) 对检查内容做记录 

5 

化学成分分

析 
W 100% 

1) 试验取样频次 

2) 试样表面加工处理状态 

3) 试样炉号、批号、管号、试样号 

4) 试验人员资质 

5) 试验设备的有效期和校准情况 

6) 现场见证试验过程 

7) 审查试验报告 

6 拉伸试验 H 100% 

1) 检查试样截取的位置、方向等 

2) 检查试样炉号、批号、管号、试样号 

3)  检查试验人员资格 

4)  检查试验设备的有效期和校准情况 

5)  检查试样类型、尺寸，试验温度 

6)  现场见证试验过程 
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序号 工序 控制方式 频次 控制点 

7 压扁试验 H 100% 

1)  检查试样截取的位置等 

2)  检查试样炉号、批号、管号、试样号 

3)  检查试验人员资格 

4)  检查试验设备的有效期和校准情况 

5)  现场见证试验过程 

8 抗腐蚀试验 H 100% 

1)  检查试样截取的位置、数量等 

2)  检查试样炉号、批号、管号、试样号 

3)  检查试验人员资格 

4)  检查试验设备的有效期和校准情况 

5)  现场见证试验过程，核查试验结果 

9 硬度试验 H 100% 

1)  检查试样截取的位置、方向等 

2)  检查试样炉号、批号、管号、试样号 

3)  检查试验人员资格 

4)  检查试验设备的有效期和校准情况 

5)  现场见证试验过程，核查试验结果 

10 扩口试验 H 100% 

1)  检查试样截取的位置、数量等 

2)  检查试样炉号、批号、管号、试样号 

3)  检查试验人员资格 

4)  检查试验设备的有效期和校准情况 

5)  现场见证试验过程，核查试验结果 

11 水压试验 W 10% 

1) 检查工艺文件 

2) 检查试验设备、压力表的有效期、试验压力、压力曲线、

保压时间； 

3) 检查试验压力和保压时间 

12 通径试验 W 10% 

1） 试验覆盖率 

2） 通径棒尺寸 

3） 通径棒类型（钢制或其他） 

4） 试验结果（合格数量，拒收数量） 

13 无损检测 W 100% 

1)  检查无损检验人员资格和探伤设备的有效期 

2)  检查参考标样的编号、等级、刻槽类型、尺寸等 

3)  检查校准方法、拒收级别、壁厚控制范围频率等 

4)  检查探测覆盖率 

5)  现场见证无损探伤过程 
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序号 工序 控制方式 频次 控制点 

14 成品检查 W 10% 

1)  检查检验用量具 

2)  检查产品外观质量，包括标记信息的完整性及准确性、

防腐情况，油管不应存在凹坑、咬边、分层、毛刺、裂纹、

大于技术要求的错边、超出技术要求的余高及深度超过规

定壁厚 10%的其他缺陷 

3)  检查管柱长度、外径偏差、外径不圆度、壁厚等参数 

4)  检查保护装置的安装和包装 

5)  检查工艺参数验证工厂技术文件执行情况 

6)  对检查内容做记录 

15 包装堆放 W 10% 

1)  检查卷筒类型、编号、规格、尺寸等 

2)  检查表面用防水油布包装的情况 

3)  检查管体是否用干燥气体填充管体并密封 

4)  检查堆放状况，包括堆放环境、堆放高度、堆放间隔、

卷筒底座的稳固度等 

16 发运 W 100% 
1)  检查发运情况，包括发运方式、吊装方式、固定方式等 

2)  检查运输信息，签发产品的监理证明文件 

注 1：表格中未包含相关检测信息，不代表不需要关注。 

注 2：R-文件见证点、W-现场见证点、H-停止见证点。 

a 发货清单真实有效，有相关人员签字确认。 

b  质量证明书数据准确真实、符合客户或标准要求、有相关人员签字确认。 
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