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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。 

本文件由武汉三友石化有限公司提出。 

本文件由中国中小商业企业协会归口。 

本文件起草单位：武汉三友石化有限公司、XXX。 

本文件主要起草人：XXX。 
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水溶缓蚀剂的良好生产规范 

1 范围 

本文件规定了水溶缓蚀剂生产企业的组织机构与人员、厂房与设备、物料、生产管理、质量管理、

产品销售及服务、投诉与报告。 

本文件适用于水溶缓蚀剂的生产企业。 

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 191  包装储运图示标志 

GB/T 265  石油产品运动粘度测定法和动力粘度计算法 

GB/T 510  石油产品凝点测定法 

GB/T 6324.1  有机化工产品试验方法 第1部分：液体有机化工产品水混溶性试验 

GB/T 6682  分析实验室用水规格和试验方法 

GB 8978  污水综合排放标准 

GB/T 13377  原油和液体或固体石油产品  密度或相对密度的测定  毛细管塞比重瓶和带刻度双

毛细管比重瓶法 

GB 16297  大气污染物综合排放标准 

GB/T 17242  投诉处理指南 

GB/T 35509  油气田缓蚀剂的应用和评价 

GBZ 1  工业企业设计卫生标准 

SY/T 5273  油田采出水处理用缓蚀剂性能指标及评价方法 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

 

水溶缓蚀剂  water-soluble corrosion inhibitors 

可溶解于水、以适当浓度存在于腐蚀体系中且不显著改变腐蚀介质的性质、浓度，且又能显著降低

腐蚀速率的化学物质。 

 

缓蚀率 inhibition efficiency 

不加缓蚀剂时的腐蚀速度减去加缓蚀剂后的腐蚀速度所得的差值与不加缓蚀剂时的腐蚀速度的比

值的百分数。 

4 基本要求 
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生产企业应按照批准的内容从事生产活动，只限于在许可范围内生产，不应擅自改变经核准的生

产方式、生产项目、生产类别、生产工艺、生产车间布局。 

注： 国家有专项规定的项目经审批后凭许可证在核定期限内经营。 

水溶缓蚀剂产品的理化性能应符合附录 A的规定。 

生产企业的废气、废水等排放应符合 GB 16297 和 GB 8978的相关规定。 

5 组织机构和人员 

机构与职责 

5.1.1 生产企业应建立与产品生产和质量管理体系相适应的组织机构，规定质量管理方面的职责和相

互关系。 

5.1.2 生产企业应配备与其生产的产品相适应的具有相关专业知识、生产经验及组织能力的管理人员、

技术人员、质检人员。 

5.1.3 生产企业的质量管理部门应负责产品生产全过程的质量管理，质量管理部门应对产品质量的判

定具有决定权。 

5.1.4 生产企业生产管理部门和质量管理部门负责人不应互相兼任。 

5.1.5 生产企业应明确规定每个部门和每个岗位的职责，交叉的职责应有明确规定。 

人员要求 

5.2.1 质量管理部门负责人应具有相关专业大专及以上学历，同时具有 3 年以上产品生产和质量管理

经验相关工作经历。 

5.2.2 生产管理部门负责人应具有相关专业大专及以上学历，同时具有 2 年以上相关工作实践经历，

以及与本职工作相适应的专业知识和生产实践经验，有能力对生产管理中的实际问题做出正确判断和

处理。 

5.2.3 从事产品质量检验的人员应具有相关专业中专及以上文化程度和 1 年以上相关工作经历，以及

与本职工作相适应的专业知识和实践经验，并经培训合格上岗。 

5.2.4 生产企业应建立培训计划和考核制度，培训计划应与企业当前和预期的任务相适应，企业应保

留所有技术人员和生产线操作工人的培训、相关的授权、能力考核的记录，并建立个人技术档案。 

5.2.5 产品生产操作人员应经专业技术培训合格后上岗。 

教育培训 

5.3.1 应建立培训制度，指定部门或专人负责培训管理工作，各部门负责人和从业人员参加各种职前、

在职培训和学习，以增加员工的相关知识与技能。 

5.3.2 根据不同的岗要求与职制定实度培计划分别对新员工、转岗人员、检验人员、各类专业人员、

特殊工种人员进行相应培训和考核，做好培训记录。 

5.3.3 应定期审核和修培计划，估培训效果并进行常查以确保计划的有效实施。 

5.3.4 每年至少一次对全体员工进行安全生产知识及相关安全生产知识的法律法规的培训。 

6 厂房与设备 

布局 

6.1.1 生产企业新建、扩建、改建时应按 GBZ 1进行选址、设计、建设。 
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6.1.2 厂房选址应根据厂房及生产防护措施综合考虑，厂房所处的环境应能最大限度地降低物料或产

品遭受污染的风险。 

6.1.3 生产企业应具备生产用房、质检用房、原辅料用房、包装材料和成品仓储用房等，衔接应合理。 

厂房与设施 

6.2.1 生产区应设计合理，照明、通风良好，墙面、顶面和地面应平整光滑、疏水、无裂缝、接口严

密、无颗粒物脱落。 

6.2.2 生产车间应按产品工艺流程合理布局，并按工序前后顺序紧密衔接。 

6.2.3 仓储区应保持清洁和干燥，应分区、分类储物，有明显的标志，并备有数量足够的堆物垫板、

货架等，使储藏物品距离墙面、地面均在 10 cm以上，离顶部不小于 50 cm。 

6.2.4 所有的区域应安装充足的灯光适合作业，安装的灯应采用密封灯罩等方式。 

6.2.5 设备应有足够的操作空间，应按生产工艺流程合理布局，使生产、加工过程中的物料按照工序

依次流转。 

设备 

6.3.1 生产设备 

6.3.1.1 应选用防尘、防污染设施。生产设备表面应光滑、平整、不应有颗粒物质脱落，易于清洗和

消毒，不与产品及物料发生化学反应及粘连。生产设备见附录 B。 

6.3.1.2 应具有制备生产用水、去离子水的设备，制水的能力应满足生产需求；生产用水的储罐和输

送管道应是不锈钢或其它无毒材料，应定期消毒。去离子水应符合 GB/T 6682 的规定。 

6.3.1.3 对有特殊要求的仪器、仪表，应安放在专门的仪器室内，其室内温度、湿度、静电、震动等

环境因素应能满足仪器的特殊要求。 

6.3.1.4 生产设备所用的润滑剂、冷却剂等不应渗漏、污染产品或容器。 

6.3.1.5 生产设备应有使用、维护、保养档案。计量设备应按照国家有关规定进行检定。 

6.3.1.6 生产场所内的设备应有明显的状态标志。 

6.3.1.7 用于测定控制或记录的监视器和记录仪，应能充分保证数据输入的准确性和数据处理的正确

性。定期检查数据的准确性、可访问性、耐久性。并采用物理或电子方法保证数据安全。 

6.3.2 检验设备 

6.3.2.1 应有与生产能力相适应的化验室，根据原辅料半成品及产品质量验的需要配置检测仪器设备。

其适用范围和精密度应符合检验的要求。 

6.3.2.2 检验设备应能完成日常的原辅料中间产品、成品的质量生测。必要时可委托有能力的检测机

构检测本企业无法检测的项目。 

6.3.2.3 生产企业应做好检验设备的使用、维护和保养记录。 

6.3.2.4 检验计量设备应按照国家有关规定进行检定。 

6.3.3 维护与维修 

6.3.3.1 应建立设备维修或维护管理制度，加强设备的维护和保养，定期维护，并做好记录设备的维

修或维护不应该对产品安全带来风险。 

6.3.3.2 维修或维护的设备在投入使用前，应按规定进行清洗消毒和用前检查。 

6.3.4 校准 
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6.3.4.1 生产和检验用衡器、量具、仪表、记录和控制设备以及仪器，应定期维护、校准，检测记录

应妥善保存。 

6.3.4.2 校准合格标志要贴在相应的计量仪器上，并良好保存至下次检查。 

7 物料 

基本要求 

7.1.1 生产企业应对原材料供应商进行评审，制定合格供应商名录。生产原料见附录 C。 

7.1.2 待检、合格、不合格物料应严格分类管理，有明显标志。不合格的物料要专区存放，并按有关

规定及时处理。 

7.1.3 对温度、湿度等储存环境条件有特殊要求的物料应按规定条件储存。固体、液体物料应分开存

放，有明显标志；挥发性物料应注意避免污染其它物料；加工后的原、辅料应使用清洁容器包装，并与

未加工的分区存放。 

7.1.4 易燃、易爆和其它危险品的验收、储存、保管、领用应执行国家有关的规定。 

7.1.5 所有原材料应有合格证明，按照有效期或保质期的先后顺序优先出库。 

7.1.6 委托加工生产企业的，还应按照委托双方签订的合同进行。 

包装材料 

7.2.1 包装容器应对产品提供足够的保护，使其在运输和建议的贮存条件下不会受到污染。 

7.2.2 直接接触产品的包装材料及包装容器的密封垫等，不应与产品发生化学反应，不发生组分脱落

或迁移。 

7.2.3 直接接触产品包装材质不应含聚氯乙烯（PVC）或其它含卤素塑料。 

标签与使用说明 

7.3.1 产品标签、说明书应包含产品名称、型号、生产批号、取样日期，包装储运图示标志应符合 GB/T 

191 的规定，产品宜有防伪标志。 

7.3.2 应经责任单位法定代表人或其授权人校对批准后印制、发放、使用。标签、使用说明书应由专

人保管、领用，并有发放使用记录，使用数、残损数及剩余数之和应与领用数相符。 

7.3.3 标签或使用说明书版本变更时，产品所用印刷包装材料的版本应正确无误。印有批号、过期或

废弃的标签应由专人负责计数销毁，并有销毁记录。 

8 生产管理 

生产企业应制定详细的生产工艺流程（见附录 D）、标准操作程序或作业指导书，不应任意更改。

如需更改时，应按规定程序办理修订、审批手续。 

生产所需物料应做到名称、代号、数量准确无误，做好记录。 

正常生产时，生产设备的清洗消毒周期应根据自身验证过的检测数据来确定。 

产品生产批次的划分应至少能通过批号追溯到该批产品的原料批号、生产过程的控制情况、有关

生产设备、操作和检验人员、检验记录和销售情况。 

生产企业的批次记录应至少保存至产品有效期满后 3 个月。批生产记录应包括产品产量、配料和

投料记录、生产过程关键数据记录、生产设备清洗和（或）消毒记录、关键控制点的检查记录。 

同一品种不同规格的产品生产操作不应同时在同一生产线上进行。 

生产企业应对不合格品进行标识、登记、隔离并严格按照规定的职责和权限进行评价、处置。 
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生产企业应及时分析生产过程、工作操作的相关信息和异常情况、鉴别存在的和可能引发不合格

产品或其他质量问题的原因，并采取必要的纠正和预防措施。 

9 质量管理 

基本要求 

9.1.1 生产企业的质量管理部门负责产品生产全过程的质量管理和检验。 

9.1.2 生产企业应建立原料、包装材料、半成品、成品的内控标准、操作规程和放行程序。由经授权

的人员对其进行取样并检测。 

9.1.3 生产企业应制定产品的出厂检验项目及检验方法，每批次产品出厂前应进行检验，合格后方可

出厂。出厂检验项目应至少包含外观、溶解性、密度、运动黏度、缓蚀率测试；检验方法应符合国家相

关的标准的要求。 

9.1.4 用于生产与检验的计量器具及对产品质量有明显影响的设备，生产企业应制定检定方案，并按

要求定期校准，实施标识管理。每台计量器具和设备的验收、使用、维修、校准、运行检查等记录和说

明书应归档保存。 

9.1.5 标准物质应由专人管理并可溯源。自行配制的标准溶液应在容器标签上标明化学名称、浓度、

失效期和配制人等信息。 

9.1.6 生产企业应建立留样制度，按批次留样，并有明显标志，留样数量一般应满足质量追溯的要求。

留样应定期观察，留样期限至少为产品有效期满后 3 个月。 

9.1.7 生产企业应对其质量管理系统运行的有效性定期进行有计划、有系统的审核和评审。对发现的

不合格项和偏差，及时采取纠正措施和预防措施。审查和评审应有记录。 

9.1.8 生产企业应按照规定填写原始记录并制作检验报告，原始记录、检验报告应准确、清晰、明确、

客观，并有足够的信息，不应随意涂改和伪造，并应至少保留至产品有效期后 3个月。 

文件 

9.2.1 生产企业应建立文件管理程序，控制企业内部制定的或外来的所有质量体系文件，如质量手册、

各种管理性或技术性程序、作业指导书、有关质量记录和来自外部的法律、规范和标准等。 

9.2.2 生产企业应有与所生产产品相应的物料管理文件、产品生产管理文件、质量管理文件、设备管

理文件、销售管理文件、人员管理文件和与实施配套的记录凭证等。 

9.2.3 产品生产管理文件主要有生产工艺规程、标准操作程序或作业指导书和批生产记录。 

9.2.4 产品质量管理文件主要有：物料、半成品、成品质量标准以及检验操作规程；生产批次检验记

录。 

9.2.5 凡作为质量体系文件发放前，应由授权负责人审查并批准使用。文件应有唯一性标识，包括发

布日期和（或）修订标识页码、总页码或结束标记和发布机构。使用现场应为有效版本。 

9.2.6 文件变更的审批一般由该文件原审批部门进行，如有特殊要求，改变审批部门时，应获得原审

批依据的背景材料。需要更改的或新的内容应在文件或适当的附件中标明。 

9.2.7 归档文件应由专人（部门）管理并制定归档文件的保管、借阅、处置的制度。建立文件保管记

录。各类文件应分别制定不低于一年的保存期。 

10 卫生管理 

基本要求 
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10.1.1 生产企业应制定厂区、车间、设备、容器及岗位等清洁消毒规程，内容包括清洁方法、程序、

间隔时间、使用的清洁剂或消毒剂、清洁工具的清洁方法和存放地点，并按其要求实施。 

10.1.2 应制定卫生管理制度和岗位卫生责任制以及相应的考核准确岗位责实核。 

10.1.3 应根据产品的特点以及从原料控制、生产加工、产品贮存及运输过程的卫生要求，对影响产品

安全的关键环节进行监控。记录并存档，发现问题及时整改，定期对执行情况和效果进行评估。 

厂区环境卫生要求 

10.2.1 厂区应保持整洁，道路打扫干净，不起尘；绿化带及草坪定期修剪。 

10.2.2 各种废弃物根据其性质分类集中，定点堆放及时清理。 

10.2.3 厂区内排水系统应保持通畅，不应有污泥淤积。 

10.2.4 应采取措施对锅炉污染排放物进行控制，防止污染厂区环境厕所每日打扫冲洗干净，保持内外

墙壁卫生。 

10.2.5 更衣室应设置流动水洗手、消毒设施和干手设施，水龙头应采用非手触式。 

厂房设施卫生要求 

10.3.1 厂房内各项设施应保持清洁，出现问题及时维修或更换；厂房屋花板地面及墙有破损时应立即

加以修补。保持良好的使用状态。 

10.3.2 生产区域内的地面、墙壁、天花板及建筑中的横梁、灯具、管道等应无挂尘、无积水、无霉斑

和无异味，任何碎屑和溅洒的液体应立即清扫干净；废料垃圾等应随时处理。 

10.3.3 机器设备及生产用具在生产后应彻底清洁消毒并没有消毒剂残留。清洗消毒的方法和程序应

固定、安全、有效。重新开机前及一切必要的时候，应及时按规定的方法和程序进行清洗。 

10.3.4 与产品接触的设备及用具的清洗用水应经过处理，无泥沙、异物。 

10.3.5 已清洗与消毒过的可移动设备和生产用具，应放在能防止其产品接触面再受污染的适当场所

保持适用状态。 

10.3.6 用于清扫、清洗和消毒的设备、用具应放置在专用场所妥善保管。 

10.3.7 生产作业区内不应堆放与该区生产无关的物品。 

10.3.8 生产中产生的气体应以排放设施导出厂外；生产过程中不应进行电焊切打磨等工作。 

人员卫生要求 

10.4.1 进入生产场所前应整理个人卫生，防止污染原料及产品，进入作业区应穿戴好整洁的工作服、

工作帽、工作鞋靴。必要时需戴口罩。并按要求洗手、消毒。不应穿工作服、鞋进入厕所或离开作业区

工作服应与个人衣物分开存放。 

10.4.2 上岗前应洗手消毒并在操作时保持手部清洁。使用卫生间、接触可能污染产品的物品、或从事

与生产无关的其他活动后，再次从事接触产品、工器具、设备等与生产相关的活动前应洗手消毒。 

10.4.3 进入作业区域不应配饰物、手表，不应化妆染指甲酒香水，不应携带或存放与生产无关的个人

用品。 

11 产品销售及服务 

生产企业应建立产品售后管理制度，每批成品均应有销售记录，根据销售记录能追查每批产品的

售出情况。销售记录内容应包括：产品名称、规格、生产批号或生产日期、数量、收货单位（名称、地

址、联系电话）、发货日期。 
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生产企业应建立退货和召回的制度、程序，并有记录。退货和召回记录内容应包括：产品名称、

剂型、规格、生产批号/限期使用日期或生产日期/有效期、数量、退货和召回单位（名称、地址、联系

电话）、退货和召回原因、日期及处理意见。 

生产企业应建立定期征询客户意见的制度。指定专门机构或人员负责，及时掌握和解决产品使用

过程中出现的各种问题。 

生产企业的销售记录至少应保存至产品有效期满后 3个月。 

12 投诉与报告 

生产企业应制定投诉和报告管理程序并指定专门机构或人员负责受理投诉，对书面投诉受理后

应及时向企业质量管理部门负责人汇报并迅速采取措施，限期解决。 

对用户的质量投诉和产品不良反应需详细记录并调查处理，并按 GB/T 17242的规定处理。 

产品生产出现重大质量问题时，应及时向当地管理部门报告。
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A  
A  

附 录 A  

（资料性） 

产品理化性能 

表A.1 理化性能 

序号 项目 指标 评价方法 

1 外观 均匀液体 目测 

2 凝点，℃ ≤-20 GB/T 510 

3 溶解性 与水任意比例互溶 GB/T 6324.1 

4 乳化倾向 无乳化倾向 SY/T 5273 

5 配伍性 不降低自身及其他药剂性能 SY/T 5273 

6 缓释率（质量分数），％ ≥80.0 GB/T 35509 

7 密度，g/cm
3
（20℃） 报告值 GB/T 13377 

8 运动黏度，mm
2
/s（40 ℃） ≤80 GB/T 265 

注： 其他项目指标可由供需方协商。 
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B  
B  

附 录 B  

（资料性） 

生产设备 

表B.1 生产设备 

序号 装备名称 规格型号 数量 工艺流程适用工序 

1 反应釜 不锈钢，2.5 m
3
 2 混合、搅拌 

2 袋式过滤器 / 6 进料、混合过滤 

3 原料储料槽 / 2 进料 

4 齿轮泵 KCB83.3 2 进料、混合动力 

5 不锈钢离心泵 40WBZS13-20-1.5 2 进料、混合动力 

6 生产控制系统DCS / 1 生产控制 

7 发油控制系统 / 2 出料灌装 

8 塑料反应釜 10 m
3
 1 混合、搅拌 

9 去离子水制水装置 / 1 去离子水生产 

10 磁力泵 IMC65-5--160 1 进料、混合动力 

11 机械磅秤 TGT-100 2 称重、灌装复重 
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C  
C  

附 录 C  

（资料性） 

原材料清单 

表C.1 原材料清单 

序号 原材料名称 原材料来源范围 原材料生产厂国别 

1 水溶咪唑啉 
陕西日新石油化工有限公司，南京古田化工有限公司，兴

平汇能新材料有限公司，东营市科凌化工有限公司 
中国 

2 一乙醇胺 南京古田化工有限公司 沙特 

3 混胺（高分子量乙烯胺） 南京古田化工有限公司 中国 

4 去离子水 自产 中国 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



T/CASME XXX—2023 

11 

附 录 D  

（资料性） 

生产工艺流程 

 

图 D.1 生产工艺流程示意图 

 


