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1 总则 
1.1 本导则根据中华人民共和国产品质量法，国务院、国家技术监督局有关质量管理和质量监督的文件，GB/T19000－ISO9000系列标准，电力部和机械部联合颁发的《大型电力设备质量监造暂行规定》，前能源部颁发的《水轮发电机组设备出厂检验一般规定》及贯彻“项目法人负责制”的精神，适应建立社会主义市场经济的发展和电力用户需要而制定，使监造工作标准化、规范化，更具可操作性。 
1.2 监造目的为协助和促进制造厂保证设备制造质量，严格把好质量关，努力消灭常见性、多发性、重复性质量问题，把产品缺陷消除在出厂以前，防止不合格品出厂。 
1.3 本导则仅适用于用户在合同环境下对合同产品在制造厂内的质量监造(含外协件和外购产品)，不代替国家或行业主管部门的质量监督和设备到工地后的质量验 收。 
1.4 本导则适用于国产大型电力设备包括火电、水电、输变电、热电联产等新建、扩建、改建工程在制造厂内的用户监造工作，中小型设备可参照执行。 
1.5 本导则贯彻项目法人负责制原则，在合同环境下，由设备用户自主选择监造模式和监造单位，以用户和制造厂签订的合同(包括监造协议)为依据。设备监造内容要详细具体，包括设备监造项目内容、监造模式、监造大纲、制造厂为监造人员开展工作提供条件及有关技术资料等，应包括在设备合同内或作为设备合同附件。 
1.6 用户监造工作建立在制造厂技术管理和质量体系运行的基础上，协助制造厂发现问题，及时改进。监造工作不代替制造厂自行检验的责任，也不代替用户对合同设备的最终检验，设备的质量和性能始终由制造厂全面负责。 
2 术语 
2.1 用户(User):签订设备合同的项目法人。 
2.2 用户代表(Representative of user)：用户依据合同或协议委托的有相应资格的法人单位。 
2.3 监造(Manufacturing Supervision)：用户或用户代表对制造厂的合同设备按监造大纲驻厂进行质量监督。 
2.4 合同环境(Contract Condition)：指供需双方签订的合同，并在合同中规定了双方的责任与义务。 
2.5 大型电力设备(Large Scale Electric Power Equipment)：单机容量200MW及以上的火电机组、核电机组常规岛；50MW或转轮直径5.5m以上的水电机组，330kV及以上的输变电设备以及相应的主要配套辅机。 
3 监造的主要内容和模式 
3.1 设备监造的任务系按合同确定的设备质量监造大纲，在制造过程中监督检查合同产品是否符合GB/T19000－ISO9000系列标准及各专业技术标准的要求。 
3.2 设备监造模式根据工作内容、范围和深度不同，分为一级监造和二级监造两种模式。一级监造项目少，是重点监检，是最低要求。二级监造项目多，齐全、具体，是更高要求，是用户对制造过程的跟踪检查监造。监造项目详见附录的监造大纲。见附录A～E(标准的附录)。 
3.3 设备监造方式分为停工待检(H点)、现场见证(W点)、文件见证(R点)三种。停工待检项目必须有用户代表参加，现场检验并签证后，才能转入下道工序。现场见证项目应有用户代表在场。文字见证项目由用户代表查阅制造厂的检验、试验记录。以上方式和国际惯例一致。 
3.3.1 与制造厂签订设备合同时，应参照本监造大纲商定监检项目及H点、W点和R点。 
3.3.2 供货合同生效后，制造厂应向用户提供生产进度计划及质量检验计划。在预定见证日期以前(H点20天，W点15天)通知用户。 
3.3.3 用户接到质量见证通知后，应及时派代表到制造厂参加现场见证。如用户代表不能按期参加，W点自动转为R点；但H点没有用户书面通知同意转为R点时，制造厂不得自行转入下道工序，应与用户联系商定更改见证日期。如更改时间后，用户仍未按时到达，即认为放弃监造。 
3.3.4 如制造厂未按规定提前通知用户，致使用户不能如期参加现场见证，用户有权要求重新见证。 
3.3.5 质量见证完成后，用户代表和制造厂检验员应在质量见证书上签字，一式两份，用户和制造厂各执一份。 
3.3.6 上述监造方式和实施办法应在签订设备合同时一起商定。 
3.4 一级监造或二级监造两种模式，由用户根据需要自主选定。监造的项目和内容，用户可根据设备具体情况与制造厂协商适量增减。 
4 监造标准 
    监造标准应在设备采购合同中予以明确，包括： 
4.1 GB/T19000－ISO9000《质量管理和质量保证》系列标准。 
4.2 有关的国家和行业标准。 
4.3 机械部和电力部共同颁发的技术规定。 
4.4 制造厂的企业标准。 
4.5 引进技术制造的设备标准，以引进技术标准为基础，按引进国的国家标准或国际标准，或引进技术消化、吸收后经主管部门批准的企业标准。 
5 监造工作程序 
5.1 用户签订设备采购合同时，必须列入设备监造条款和内容。 
5.2 用户如委托有资格的监造单位进行设备监造工作时，监造单位应与用户(甲方)签定设备监造委托合同，内容包括：监造范围、依据、要求、双方的责任、权利和义务、监造费用、违约责任及奖罚条款等。 
5.3 监造工作开始前，监造单位应对合同设备编制监造工作计划，包括需制造厂提供的技术资料、图纸、标准和试验记录、现场见证格式、相互联系办法及定期会议制度等。 
5.4 实施监造工作前，用户应将监造人员的名单及所授予的权限，书面通知制造厂和电力部驻厂总代表组。 
5.5 监造人员应根据用户和制造厂共同商定的监造项目，按设备制造进度到现场进行监检，对存在问题及处理结果，定期向用户报告。 
6 监造人员的素质要求 
6.1 监造人员应具备本专业的丰富技术经验，并熟悉GB/T19000－ISO9000系列标准和各专业标准。 
6.2 监造人员应有从事本专业10年工作以上的经验，监造总负责人应有20年以上的经验。 
6.3 驻厂监造人员应专业配套。 
6.4 监造人员应有高度的责任感和善于处理问题的能力，和厂方团结协作，密切配合。 
7 监造人员的责任 
7.1 监造人员应严格遵守制造厂有关规定及劳动纪律，保护制造厂业务秘密。 
7.2 监造人员首先应了解并熟悉合同条款、监造协议、制造厂质量保证体系，掌握设备制造标准及了解设备制造进度。 
7.3 参与或了解监造大纲中规定的重要部件的原材料、铸钢件的理化检验和元器件的筛选检验。 
7.4 了解重要部件的质量保证措施和执行情况，了解加工过程的中间检查和主要附件的组装情况。 
7.5 参加和了解合同及协议中规定的部套试验、联动试验、总装和出厂试验等，并履行现场见证和签证手续，此签证不代替合同设备到工地后的验收和投运后的验收试验。 
7.6 了解合同设备的设计修改和制造改进情况。 
7.7 了解合同设备出厂前的防护、维护、入库保管和包装发货情况。 
7.8 在设备制造过程中发现质量问题时，应立即与制造厂有关方面联系解决，重大问题应立即向用户报告。如与制造厂意见不一致时，首先应本着实事求是的科学态度、主动协商的精神和制造厂商讨，争取取得一致认识。如多次商讨意见仍不能统一时，报告用户，由用户请有关主管部门协助解决或仲裁处理。 
7.9 长驻制造厂监造人员应按时上下班，必要时上夜班，并将每日工作情况填写设备监造驻厂日记(格式见表1)，将现场检查测试情况填写设备监造测试记录(参照格式见表2)，定期作监造小结、报告用户。 
表1  设备监造驻厂日记 
	监造人员姓名：
	时间：

	监造设备名称：
	地点：

	工作内容：
 

 

 

 

 

 

 

 

 
	存在问题：
 

 

 

 

 

 

 

 

 

	 
	监造人员签名：


 
表2  设备监造测试记录 
	监造人员姓名：
	时间：

	监造设备名称：
	地点：

	监检项目：
 

 

	标准和依据：
 

 

	检查测试结果：
 

 

	存在问题：
 

 

	处理结果：
 

 

	监造人员签名：


 

附录A 
  (标准的附录)国产大型电站锅炉及辅机设备制造质量监造大纲  
    一、技术资料检查 
     (1)锅炉强度计算书(或强度汇总表)； 
     (2)锅炉设计说明书； 
     (3)壁温计算书； 
     (4)有关锅炉本体及辅机的资料和图纸。 
    二、监造项目 
    监造项目见表A-1、表A-2。 
表A-1锅炉本体监造项目 
	序
号
	监造部套
	监    造    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	数量
	H
	W
	R
	数量

	1
	水冷壁
	1.1钢管
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.钢管入厂检验
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)钢管材质保证书
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(2)钢管入厂复验报告
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(3)钢管内部质量入厂复验报告(无损检测)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.钢管表面质量检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.钢管尺寸测量(外径、壁厚、椭圆度)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	1.2对接焊口
	 
	 
	 
	水冷壁组片抽检数应不少于三片
	 
	 
	 
	水冷壁组片抽检数应不少于一片

	
	
	1.焊口外观检查(外形、尺寸及表面质量)
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	2.焊缝内部质量(无损探伤报告)
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	1.3鳍片间拼接焊缝表面质量及外形
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	1.4弯管检查(弯管外形尺寸、椭圆度、外弯面减薄量)
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	1.5通球试验抽查
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	1.6水压试验
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	1.7水冷壁组片检查
	 
	 
	 
	
	 
	 
	 
	

	
	
	1.组片对角线长度偏差
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	2.组片宽度偏差
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	3.组片旁弯度
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	4.组片横向弯曲度
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	2
	过热器、
再热器
	2.1钢管
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.钢管入厂检验
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)钢管材质保证书
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(2)钢管入厂复验报告
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(3)钢管内部质量入厂复验报告(无损检测)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.钢管表面质量检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.钢管尺寸测量(外径、壁厚、椭圆度)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.2对接焊口
	 
	 
	 
	  各过、再热器管组片抽检数应不少于三片
	 
	 
	 
	  各过、再热器管组片抽检数应不少于一片

	
	
	1.焊口外观检查(外形、尺寸及表面质量)
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	2.焊缝内部质量(无损探伤报告)
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	2.3焊接工艺检查
	 
	 
	 
	
	 
	 
	 
	

	
	
	1.工艺评定及焊工资格
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	2.焊接材料
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	2.4热处理工艺检查
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	2.5异种钢接头检查(允许代样)①
	 
	 
	 
	
	 
	 
	 
	

	
	
	1.工艺评定
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	2.机械性能(包括硬度)
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	3.金相组织
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	4.折断面检查
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	①对异种钢接头检查见证时，只按钢种进行取样，例如：对钢102+TP304H的焊接接头，既不论在过热器或再热器上，也不论其管子规格，都可代表。

	 
	 
	2.6弯管检查(弯管外形尺寸、椭圆度、外弯面减薄量)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.7管子弯折度
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.8热校工艺及热校表面检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.9通球试验抽查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.10水压试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.11管卡及相关附件的装配质量检查(材质、外观、膨胀活动间隙)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.12各级过、再热器管组片检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.几何尺寸
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.平直度
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	3
	省煤器
(包括悬吊管)
	3.1钢管
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.钢管入厂检验
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)钢管材质保证书
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(2)钢管入厂复验报告
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(3)钢管内部质量入厂复验报告(无损检测)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.钢管表面质量检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.钢管尺寸测量(外径、壁厚、椭圆度)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.2对接焊口
	 
	 
	 
	每级组片不少于二片，总数不少于六片
	 
	 
	 
	每级组片不少于一片，总数不少于三片

	
	
	1.焊口外观检查(外形、尺寸及表面质量)
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	2.焊缝内部质量(无损探伤报告)
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	3.3焊接工艺及焊工资格检查
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	
	
	3.4弯管检查(弯管外形尺寸、椭圆度、外弯面
减薄量)
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	3.5通球试验抽查
	 
	√
	 
	
	 
	√
	 
	

	
	
	3.6水压试验
	 
	 
	√
	
	 
	 
	√
	

	4
	汽包(锅筒)
	4.1钢材(包括筒体、封头、下降管座等)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.钢材入厂检验
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)钢材材质保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	(2)钢材入厂复验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	(3)钢材内部质量入厂复验报告(无损检测)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.钢材表面质量检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	4.2焊缝检查(包括环缝、纵缝、各种管座角焊
缝、人孔门加强圈等焊缝)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.焊缝外观检查(外形、尺寸及表面质量)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.焊缝内部质量(无损探伤报告)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.焊缝返修报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.无损探伤报告
	 
	√
	 
	纵环、角焊缝至少各查一处
	 
	 
	 
	不
抽
查

	
	
	4.3焊接工艺检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.工艺评定及质保措施
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.焊工资格及焊材合格证
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.4热处理检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.热处理规范参数检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.热处理后机械性能检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.5汽包外观及尺寸检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.长度、直径、壁厚
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.筒体圆度
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.封头圆度
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	4.筒体全长弯曲度
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.筒体内径偏差
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	6.筒体各对接焊口错边
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	7.管接头节距及其偏差
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	8.纵向偏移
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	9.周向偏移
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	4.6水压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	√
	 

	
	
	4.7各种钢印检查(包括钢号、制造年月、焊工、探伤工、热处理等)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	5
	集箱(包括水冷壁、
省煤器、过
热器、再热
器等集箱)
	5.1集箱和管座材料
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.钢管入厂检验
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)钢管材质保证书
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(2)钢管入厂复验报告
	 
	 
	√
	按批
	 
	 
	√
	按批

	
	
	(3)钢管内部质量入厂复验报告(无损检测)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.钢管表面质量检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.钢管尺寸测量(外径、壁厚、椭圆度)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.2集箱对接焊缝检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.焊缝内部质量(无损探伤报告)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.返修报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.3管座角焊缝检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.外观检查(焊缝高度、外形及表面)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.焊缝内部质量(无损探伤报告)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.返修报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.4集箱和管座几何尺寸检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.长度、直径、壁厚
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.集箱全长弯曲度
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	4.管座节距偏差
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.管座高度偏差
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	6.管座纵向、周向偏移
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.5焊接、热处理工艺检查
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.焊接工艺评定、焊工资格
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.热处理规范参数
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.6集箱内隔板焊缝检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.7集箱内部清洁度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.8水压试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.9各种集箱抽查数量
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.水冷壁集箱
	 
	 
	 
	不少于三个
	 
	 
	 
	不少于二个

	
	
	2.省煤器集箱
	 
	 
	 
	不少于二个
	 
	 
	 
	不少于一个

	
	
	3.过热器集箱
	 
	 
	 
	不少于三个
	 
	 
	 
	不少于二个

	
	
	4.再热器集箱
	 
	 
	 
	不少于三个
	 
	 
	 
	不少于二个

	
	
	5.其他集箱
	 
	 
	 
	不少于一个
	 
	 
	 
	 

	6
	回转式
空气预热
	6.1原材料(含锻件)质保书及复验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.2焊缝外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	6.3尺寸、外观、装配质量
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	6.4中心筒、导向端轴等无损探伤检测报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.5换热片试组装
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	6.6整体组装试车
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	7
	锅炉钢
结构(大板梁、立柱、横梁等)
	7.1钢材(板材、型材、高强螺栓等)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.钢材质保书
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.钢材入厂复验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.钢材表面质量及尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	7.2大板梁、立柱、主要横梁的外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	7.3焊缝表面质量(外观、尺寸)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	7.4焊缝无损探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	7.5主要尺寸检查及高强螺栓孔尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	7.6高强螺栓连接付检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	7.7预组合检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	7.8大板梁、立柱抽查数量
	 
	 
	 
	大板梁不少于三个
，立柱不少于六个
	 
	 
	 
	大板梁不少于一个
，立柱不少于二个

	8
	燃烧器
	8.1钢材
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.钢材质保书(含焊材)
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.钢材入厂复验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	8.2焊缝外观检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	8.3主要安装接口尺寸检验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	8.4喷嘴摆动角度及调节机械动作灵活性检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	8.5单个、整组燃烧器抽查数量
	 
	 
	 
	单个不少于三个，  整组不少
于一组
	 
	 
	 
	单个不少于一个或一组

	9
	安全阀
	9.1钢材(含阀体、阀座、阀杆、弹簧等材料)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.材质保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.入厂复验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	9.2外观检查(含尺寸检查)
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	9.3阀体无损检验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	9.4水压试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	9.5严密性检验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	9.6开启与回座的热态试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 


 

 

表A-2 锅炉辅机监造项目序号 
	序
号
	监造部套
	监    造    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	数量
	H
	W
	R
	数量

	1
	磨煤机
	1.1原材料
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.主要部件的化学成分、机械性能及热处理结果报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.复验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.无损探伤检验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	1.2低速钢球磨煤机
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.罐体外观和尺寸检验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.空心轴及主轴承球面
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)精度尺寸检验
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	(2)轴颈表面粗糙度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	(3)主轴承球面表面情况及接触情况检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.大齿轮
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)齿圈的各连接法兰面检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	(2)齿面检验，咬合记录
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.磨球耐磨性检验
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	1.3中速磨煤机
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.磨球和上下磨环耐磨性能检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.磨辊辊套、磨盘衬板耐磨性能检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.液压系统及弹簧加压系统
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.磨辊(磨球)对中转动灵活性检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.煤粉细度调节挡板和粗粉回粉挡板刻度正确性和调节灵活性检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	6.盘车系统
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	1.4风扇磨煤机
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.冲击板耐磨性能检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.冲击轮
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)静平衡、动平衡试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	(2)锥孔与主轴锥段的接触率检验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	1.5润滑油和冷却水系统严密性检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	1.6风、煤粉管路及阀门的严密性、灵活可靠性检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	1.7减速齿轮箱
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.齿轮表面硬度，咬合记录
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.加工尺寸及精度
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.渗油试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	4.温度试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	5.盘车或试空转
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	1.8试组装，整机空转
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	2
	风机
	2.1原材料
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.主要部件的化学成分、机械性能及热处理结果报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.复验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.无损探伤检验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.2主轴
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.外观尺寸、精度
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.调质热处理结果报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.无损检测报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.3叶轮(含叶片圆盘)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.外观、尺寸
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.焊缝无损检测报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.整体热处理记录
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.动平衡试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.4轴承座
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.渗漏试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.油通道、水通道的严密性试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.装配质量外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.5油系统(采用油强制循环润滑的轴承)
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.清洁度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.油箱渗漏检查
	 
	√
	√
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	3.冷油器严密性试验
	 
	√
	√
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	4.油泵试运试验
	 
	√
	√
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.6调节器
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	1.调节叶片装配记录
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.调节部套联动试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	2.7出厂机械运转试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 
	√
	 

	3
	电除尘器
	3.1原材料质保书
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.2煤灰特性试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.3气流均布试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.4框架、烟箱、灰斗、极板、极线实验记录
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.5振打试验记录
	 
	 
	√
	 
	 
	 
	√
	 


 

附录B (标准的附录) 
国产大型汽轮机及辅机设备
制造质量监造大纲
表B-1汽轮机本体
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	汽缸、喷嘴室
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.无损探伤报告。缺陷处理原始记录、处理工艺，处理后的质保签证
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.外观及清洁度检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.空缸水平中分面间隙、螺栓孔对中情况
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	6. 水压试验或煤油试验
	√
	 
	 
	√
	 
	 

	2
	隔板套
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.无损探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4.外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5.水平中分面间隙及螺栓孔对中情况
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	3
	隔板
	1.材料理化性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.汽道高度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.汽道喉部宽度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4.总出口面积
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	5.新设计隔板挠度试验结果
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	6.焊接隔板焊缝检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7.流道粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	8.上下半中分面间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	4
	  轴承、轴
承座台板
	1.轴瓦合金铸造缺陷及脱胎检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.轴承合金厚度偏差
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.推力瓦块之间厚度差
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4.轴承接触面及紧力检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.中分面间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6.轴承座煤油试验及其压力室及注入管的液压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	7.轴承工作表面直径及接触精度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	8.台板与轴承座接触面的几何精度和接触精度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	9.轴承座清洁度检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	5
	  汽缸及联轴器用螺栓
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.光谱、硬度复查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.螺纹精度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	6
	联轴器
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.超声波探伤
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4.外圆及止口径向跳动量
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	5.两端面跳动量(瓢偏)
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6.螺孔中心距
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	7.螺孔粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	8.螺栓孔与其端面垂直度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	7
	  叶轮与主轴
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.材料机械性能(包括FATT性能)
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.无损探伤
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.热稳定性试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	5.残余应力试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6.内孔无损伤及粗糙度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	7.轴颈的表面粗糙度不柱度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	8.轴颈、轮缘的径向跳动量
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	9.推力盘端面跳动量
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	8
	汽封
	1.汽封套中分面间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2.弹簧材质及弹性曲线
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.汽封块齿尖加工公差及粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	9
	动叶片
	1.材料理化成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.探伤检查结果
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.硬质合金片焊接质量或表面强化部分外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	10
	导叶
	1.材料理化成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.探伤检查结果
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4.表面粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	11
	汽机转子装配
	1.套装后叶轮轮缘的端面及径向跳动量
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.套装后联轴器的端面及径向跳动量
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.叶片装柄称重量记录
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.叶片铆好后，拉筋外观检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.铆钉铆好后，叶顶端面与围带内侧间隙
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.围带弧段之间间隙
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	7.转子中部最大弯曲度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	8.静平衡结果
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	9.动平衡记录报告及相位曲线
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	10.调频叶片测频(频率在300Hz以下动叶片、各调频叶片成组频率及分散率)
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	11.当新型叶片时，末级和次末级叶片动态振动特性试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	12.转子超速试验 
	√
	 
	 
	√
	 
	 

	
	
	13.转子装箱检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	12
	总装
	1.台板间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2.滑销系统导向键间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3.内外缸同心度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4.隔板、隔板套、汽封等下部定位键间隙及其导向键间隙(适用于整体组装出厂的机组)
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5.各级隔板同轴度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6.转子与汽缸同轴度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7.通流部分动静间隙
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	8.汽封环回弹性、膨胀间隙
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	9.轴瓦间隙瓦盖紧力
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	10.联轴器对中检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	11.转子扬度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	12.汽缸负荷分配
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	13.合缸后汽缸中分面间隙
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	14.汽封径向轴向间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	15.转子轴串量及推力间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	16.球面瓦与瓦枕接触
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	13
	总装后盘车
	1.盘车装置功能
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.盘车试验
	√
	 
	 
	√
	 
	 


 

 

表B-2 调节保安套 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	滑阀、油动机
	1.材质检验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.清洁度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.分部套试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	2
	  主汽阀、调节阀
	1.阀杆及阀杆套筒材料理化性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.阀壳水压试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.阀壳无损探伤检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4.阀门严密性检查或接触线检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5.组装检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	3
	  试验与检查 
	1.调节、保安部套清洁度检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.调节系统静态联动试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.特性参数测定
(1)主汽阀门关闭时间
(2)调速汽门关闭时间
(3)速度不等率
(4)迟缓率
(5)系统稳定性
(6)启动阀行程或电液转换器驱动电流与主汽阀、调节阀行程关系
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.危急保安器
(1)超速试验
(2)注油试验
	√
	 
	 
	√
	 
	 


 

表 B-3 油系统设备 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	油箱
	1. 焊接质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 检查清洁度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3. 渗漏试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4. 防锈处理
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5. 油漆牌号及工艺
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6. 内部部件质量
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	7. 孔洞封口措施
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	2
	冷油器
	1.检查清洁度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.防锈处理
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.焊接质量
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.穿管前后管板、隔板清洁度及管孔粗糙检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.胀管质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6.水压试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	7.再一次防锈处理(仅适用于液压试验后)
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	8.油漆牌号及工艺
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	9.封存措施
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	3
	套装油
管路
	1.外观检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.清洁度检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.酸洗结果
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.油漆牌号及工艺
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5.焊接质量及焊缝位置
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.排油管内的承压油管焊缝射线探伤检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	7.内部支吊架
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	8.防护油质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	9.封口措施
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	4
	射油器
	1.性能试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√


 

表B-4 给水加热器 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	管板
	1. 锻件材料报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 机加工后探伤检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 钻孔尺寸精度检查及粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	2
	传热管
	1. 材料检验、涡流探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 弯管后通球试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 弯管后水压试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	3
	筒体和水室
	1. 材料理化性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 焊缝相互位置及其焊接质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3. 焊缝返修及探伤检查记录文件
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	4
	装配
	1. 胀管(包括爆炸胀管)或焊接质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 液压试验或气密性试验
	√
	 
	 
	 
	 
	 


 

表B-5 除 氧 器 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	筒体、封头除氧头
	1. 壳体钢板材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 壳体钢板材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 壳体钢板应变时效
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 焊接、热处理工艺检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	5. 外观尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6. 焊接无损探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	7. 水压试验
	√
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	8. 除氧头清洁度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	2
	钢管
	1. 材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	3
	喷嘴、淋
水盘
	1. 机加工质量检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 喷嘴雾化特性工业试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 


 

表B-6 冷 凝 器 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	外壳、水室
	1. 外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 焊缝相互位置及其焊接质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3. 水室渗漏试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	2
	管板、中间隔板
	1. 外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 复合钛板的无损检测
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 管孔机加工粗糙度、尺寸精度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	3
	铜管、钛管
	1. 材料理化性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 管型
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	4
	弹簧
	1. 材料理化性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 特性试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	5
	伸缩节
	1. 焊缝质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 严密性试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 


 

表B-7 锅 炉 给 水 泵 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	转子部件(叶轮、轴、轴套、平衡盘等)
	1. 材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3. 材料的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4. 叶轮的铸造质量
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	5. 转子装配好后，各部件的径向跳动，平衡部件的端面跳动
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	6. 转子静挠度(新产品第一台)
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7. 叶轮静平衡
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	8. 转子动平衡
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	2
	导叶、耐磨环吸入段和吐出段、外壳与泵盖、内壳与中段、接管、密封垫、穿杠和双头螺栓及其螺母、首盖和尾盖密封体和端盖、轴承体等静止部件
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3. 材料的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4. 承压零件的静水压试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5. 接管与外壳焊接后的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	6. 导叶流道粗糙度(打磨工艺)
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	3
	组装
	1. 泵各部位的径向及轴向间隙
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2. 转子的轴向串动量和径向抬量
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3. 轴密封压缩量
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	4
	试验
	1. 型式试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 出厂试验(水力及效率)
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	3. 振动试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4. 噪声试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5. 汽能试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6. 轴密封漏量
	 
	√
	 
	 
	 
	 


 

表B-8 凝 结 水 泵 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	转子部件(叶轮、诱导轮、轴、轴套等)
	1. 材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3. 材料的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4. 叶轮的铸造质量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5. 轮子各部件的主要尺寸
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	6. 转子装配好后，各部件径向跳动平衡部件的端面跳动
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7. 叶轮静平衡
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	8. 转子动平衡
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	2
	导叶、耐磨环吸入段和吐出段、外壳与泵盖、内壳与中段接管、密封垫、穿杠和双头螺栓及其螺母、首盖和尾盖、密封体和端盖轴承体等静止部件
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3. 材料的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4. 承压零件的静水压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5. 接管与外壳焊接后的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6. 导叶流道粗糙度(打磨工艺)
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	3
	组装
	1. 泵各部位的径向及轴向间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2. 转子的轴向串动量和径向抬量
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	4
	试验
	1. 型式试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 汽能试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3. 出厂试验(水力及效率)
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	4. 振动试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5. 噪声试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√


 

表B-9 循 环 水 泵 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	叶片及叶轮
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 材料的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 叶片安装孔节距偏差
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	5. 叶片安装角偏差
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	6. 叶轮的铸造质量及流道的粗糙度(打磨工艺)
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	7. 叶轮的主要尺寸及配合尺寸公差
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	2
	轴及轴套
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 材料的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 轴及轴套的主要尺寸及配合尺寸公差
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	3
	转子部件
	1. 叶轮静平衡
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 转子动平衡
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	4
	导叶及导叶体
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 主要尺寸
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 流道的粗糙度(打磨工艺)
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	5
	导轴承
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	6
	泵体、泵盖、轴封体等承压零件
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 材料的无损检验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 静水压试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	7
	组装
	1. 叶轮径、轴向间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2. 密封环间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3. 导轴承与轴套间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	8
	试验
	1. 型式试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 出厂试验(包括效率、动叶可调)
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3. 振动试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4. 噪声试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 


 

表B-10 锅炉给水泵汽轮机 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	汽缸、喷嘴室
	1. 材料的化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 无损探伤报告、缺陷处理质保签证
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 空缸水平中分面间隙及螺栓孔对中情况
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5. 水压试验或煤油试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	2
	轴承、轴承座
	1. 轴瓦合金铸造缺陷及脱胎检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 轴承座煤油试验及其压力室、注入管的水压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	3
	叶轮与主轴
	1. 材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 无损探伤
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	4
	汽机转子装配
	1. 套装后叶轮缘的端面及径向跳动量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 套装后联轴器的端面及径向跳动量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3. 高速动平衡试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4. 超速试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 


 

附录C (标准的附录) 
国产大型汽轮发电机设备
制造质量监造大纲 
表C-1 汽轮发电机本体 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	转轴
	1.原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.转轴探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.硫印试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5.酸洗试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6.中心孔探伤
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	7.应力试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	8.导磁率测度报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	9.锻件化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	10.转轴与转子精车后关键部位尺寸精度、表面粗糙度及形位公差的检查其中包括：汽励两侧轴承档，轴伸档，转子槽宽，环键槽深，环键槽至户外圆精车，联轴器法兰，端轴器法兰内圆精车及联轴器法兰，端面精车等项，引线键槽
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	2
	护环
	1. 护环质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3. 探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4. 应力试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5. 化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6. 护环加工尺寸精度及表面粗糙度的检查，其中包括护环与本体配合面，内圆锥度，护环长度，环键槽宽，环键槽到端面尺寸及环键槽深尺寸等
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	3
	中心环
	1. 原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	5. 与护环配合面及与轴配合面加工尺寸精度及表面粗糙度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6. 应力试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	4
	风叶
	1. 原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 理化性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3. 表面粗糙程度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 柄部直径、尺寸精度及表面粗糙程度检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	5. 测频试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6. 探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	5
	转子槽楔
	1. 原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	6
	转子铜线
	1. 原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2. 机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3. 化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4. 导电率测试报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5. 空心导线探伤结果
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6. 外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	7
	集电环
	1. 原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2. 机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3. 化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	4. 内径及集电环套筒装配尺寸精度表面粗糙度检查
	 
	 
	√
	 
	 
	 


 

续表C-1
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	8
	硅钢片
	1.原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.单耗测试报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.冲片漆膜
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	9
	定子铜线
	1.原材料质量保证书及毛刺抽查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.导电率测试报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5.空心导线探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	10
	转子
	1.转子引出线装配工艺检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2.槽衬尺寸及槽衬装配尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3.铜线焊接质量检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4.各线圈下线后伸出槽外两端差
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5.套护环前槽楔紧度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6.槽楔接触面
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7.槽楔通风孔和转子斜齿中偏心差
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	8.集电环装配及试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	9.端部垫块
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	10.励磁绕组绝缘电阻的测定
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	11.励磁绕组交流耐压试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	12.励磁绕组在实际冷状态下直流电阻的测定
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	13.励磁绕组交流阻抗的测定
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	14.动平衡时轴承三个方面的振动值
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	15.超速试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	16.氢内冷发电机转子通风孔检查试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	17.励磁绕组水压及流量试验①(仅对水内冷发电机)
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	18.转子气密试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	19.外观
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	20.绝缘水管装配连接及外观检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 


①本试验分别在励磁绕组编绕成型后和全部完后进行。
 

续表C-2
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	11
	定子线圈①
	1. 线圈的尺寸和形状
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 线圈绝缘整体性及表面状况
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3. 线圈绝缘介电性能
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4. 水压及流量试验(仅对定子水内冷发电机)
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	12
	定子
	1. 铁心内径、长度和段长
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2. 铁心槽形
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3. 铁心装压紧量
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4. 铁心轴向几何中心偏移
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5. 测温元件
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6. 绑环和支架装配
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7. 压板
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	8. 热烘后电槽楔紧度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	9. 线圈焊接
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	10. 绝缘盒或上下接头绝缘
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	11. 引线铜排离铜线尺寸
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	12. 定子铁心损耗发热试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	13. 绕组在实际冷状态下直流电阻的测定
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	14. 绕组对机壳及相间绝缘的测定
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	15. 定子绕组直流耐压及泄漏电流的测定
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	16. 定子绕组交流耐压试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	17. 气密试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	18. 清理及外观
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	19. 绝缘水管装配及连接
	 
	√
	 
	 
	√
	 


①本项目仅对总数的5%进行抽验。
续表C-2
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	13
	整机及产品性能检查
	1.水内冷汽轮发电机定子绕组的水压和流量试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.双水内冷汽轮发电机转子绕组的水压和流量试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.密封瓦内径、宽度与瓦配合面尺寸精度及表面粗糙度检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.密封状态检查和氢漏试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.冷却器水压试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	△6. 空载特性试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	△7. 稳定态短路特性试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	8. 定子绕组振动
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	9. 振动试验
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	△10. 噪声试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△11. 电压偏差
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△12.频率偏差
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△13.正弦畸变度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△14.电话谐波因素
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△15.平衡负荷能力
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△16.短路比
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△17.超瞬变电抗xd(标么值)
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△18.定、转子绕组温升试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△19.效率
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	△20.轴承出油温度和轴瓦温度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	21.定子端盖装配精度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	22.氢冷却器端盖装配精度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√


    注：本栏内有“△”标记者见证以工厂型式报告为依据，对进行型式试验的发电机则改为现场见证和文件见证。 
表C-2 交流励磁机和其他 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	交流励磁机
	1.原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.机械性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.化学成分分析报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.定子绕组在实际冷状态下直流电阻的测定
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	5.定子绕组对机壳及相间绝缘电阻的测定
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	6.转子绕组对地绝缘电阻的测定
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	7.转子绕组在实际冷状态下直流电阻的测定
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	8.定子绕组交流耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	9.转子绕组交流耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	10.空载特性
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	11.短路特性
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	12.振动测定
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	2
	平衡阀、差压阀和氢控装置
	1.平衡阀特性试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.差压阀特性试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.氢控装置密封试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 


 

附录D  
(标准的附录)国产大型水轮机及水轮 
发电机组设备制造质量监造大纲 
表D-1 水 轮 机 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	  埋入部件
	1.尾水管里衬直径、圆度和周长
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.转轮室内径、高度、铺焊质量和粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.座环与顶盖、底环配合处的直径、高度和平行度
主要焊缝探伤检查
	 
	√
√
	 
	 
	 
	√
√

	
	
	4.蜗壳
材料机械性能、化学成分
探伤检验
厂内预装(第一台全部预装、第二台开始预装1/4)
	 
	 

 

 

√
	 

√
√
	 
	 

 

 

√
	 

√
√

	2
	  导水机构
	1.导叶高度、型线、波浪度和粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.顶盖与座环配合段的高度、直径顶盖组合面间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3.底环与座环配合段的高度、直径
底环组合面间隙
底环与顶盖导叶轴孔同心度
	 
	√
√
√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4.导水机构总装配
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.接力器总装及试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	3
	混流式转轮
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.焊缝探伤检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4.上、下止漏环直径及圆度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	5.与主轴配合部尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	6.转轮进、出口直径(D1，D3，D2，D4，D5)和进口高度(H1，H2)
	√*
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	7.叶片进、出口型线及头部、尾部形状，进、出口角，进口节距和出口开度
	√*
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	8.叶片表面波浪度和粗糙度
	√*
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	9.静平衡试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	4
	轴流式转轮
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.叶片外缘直径及圆度
	√*
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.转轮体直径
	√*
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.叶片正、背面型线，头部尾部形状及厚度，叶片安放角
	√*
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.叶片表面波浪度和粗糙度
	√*
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	7.转轮叶片接力器缸和活塞间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	8.叶片操作油管摆度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	9.转轮叶片密封耐压试验和动作试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	10.转轮静平衡试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	5
	主轴和轴承
	1.主轴材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.主轴材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.主轴探伤检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.主轴长度、直径配合尺寸及粗糙度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.主轴连接后同找摆度检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.轴承内径
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	7.轴瓦浇注结合质量和瓦面粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	8.轴瓦支柱螺栓配合及硬度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	6
	调速器
	1.主配压阀尺寸精度及粗糙度
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.电液转换器装配及特性试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	3.各电气单元特性试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4.电液转换器和电液伺服阀的静特性试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	5.厂内联动试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	7
	油压装置
	1.油气罐焊缝质量及耐压试验
	 
	 
	√
	 
	 
	 

	
	
	2.油泵装置
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3.阀组装配
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4.油压装置运转试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	8
	进水阀门
	1.阀体和活门材料和化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.阀体和活门材料的机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.焊缝探伤检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.总装检查
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.动作试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.漏水试验和耐压试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 


    * 按用户要求决定，也可为W点。 
表 D-2 水 轮 发 电 机 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	定子
	1.硅钢片材质检验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.硅钢片冲片毛刺及漆膜检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3.机座尺寸、焊接质量及合缝面间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4.定子铁心合缝间缝、槽底错牙及槽宽①
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5.定子铁心内径及圆度①
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.定子铁心的压紧度和波浪度①
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	7.导线材质检验报告及合格证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	8.主要绝缘材料检验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	9.定子单根线棒的外形尺寸、起晕电压、介质损失及耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	10.线棒包装检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	11.定子下线后线棒与槽的间隙①
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	12.抽查线棒防晕层对铁心槽电位①
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	13.定子线棒端部形状位置及端部绑扎质量①
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	14.定子槽楔紧度与定子铁心内表面高度差及通风沟相对位置①
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	15.线棒接头的焊接质量①
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	16.线棒接头绝缘包扎和浇灌质量①
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	17.定子耐压试验①
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	18.定子铁损试验①
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	2
	转子
	1.磁轭冲片重量分类
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.磁轭冲片表面平整度、毛刺及锈蚀等检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.首台机组磁轭迭检
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.转子中心体材质检验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5.转子中心体焊缝探伤报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6.转子中心体与配合件的有关尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7.转子中心体与支臂的组合面间隙
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	8.转子支臂外圆和键槽弦长、键槽深度、宽度和倾斜度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	9.转子支臂的挂钩高差
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	3
	主轴
	1.材料化学成分
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.材料机械性能
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.材料探伤检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.主轴长度、直径等配合部位尺寸和粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5.主轴连接后摆度检查
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.主轴连接螺栓精度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	4
	磁极
	1.磁极装配后尺寸，铁心旁弯度及扭曲度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2.磁极线圈、垫板在压紧情况下与铁心的高度差
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3.磁极称重记录
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	5
	推力轴承与
导轴承
	1.弹性油箱、弹性圆盘或弹簧支撑的材质检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.弹性油箱的耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.轴瓦浇注结合质量和瓦面粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	4.轴瓦支柱螺栓配合及硬度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	5.轴承的厂内预装
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	6.油冷却器耐压试验和厂内预装
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	7.镜板锻件材质检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	8.镜板硬度和表面粗糙度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	9.推力头垂直度
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	10.高压油顶起装置单向阀试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	6
	机架
	1.承重机架预装、各合缝面间隙和配合尺寸
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	2.推力轴承油槽和机架预装，检查结合面间隙与同轴度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	
	
	3.上机架和定子预装检查结合面间隙和同轴度
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	7
	制动器
	1.制动器组装和耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.动作试验和复归试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.与下机架的配合尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	 

	8
	 励磁装置
	1.励磁变压器、功率柜、灭磁、过电压等主要部件试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.元器件的筛选试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.调节器各单元静特性试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.控制、保护装置试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5.励磁装置整体出厂试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 


    ① 对于在工地叠片的定子，这些项目不在制造厂检验。 
附录E (标准的附录) 
国产大型变压器、高压开关及其他主要 
辅机设备制造质量监造大纲 
表E-1 大 型 变 压 器 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	硅钢片
	1.原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.磁感应强度试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.铁损试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	2
	导线
	1.原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.机械强度试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.导电率
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.化学成分分析
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	3
	绝缘油
	1.油耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.油介质试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.化学成分分析
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	4
	绝缘材料
	1.原材料质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.理化检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	5
	油箱
	1.焊接状况
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.变形及渗漏检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	6
	铁心
	1.叠件平整检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	7
	线圈
	1.绕制质量
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.接头焊接状况
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	8
	套管
	1.质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	9
	冷却器
	1.质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.出厂或型式试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	10
	潜油泵
	1.质量保证书
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.出厂或型式试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	11
	调压开关
	性能试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	12
	总装配
	1.整体组装状况有否异物
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.对油箱绝缘距离
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	13
	整机试验
	1.密封渗漏试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.出厂例行试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.型式试验
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)温升试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	(2)雷电冲击试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.特殊试验
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	(1)短路能力试验
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	(2)声级测定
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	(3)零序阻抗测量
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	(4)空载电流谐波测量
	 
	√
	 
	 
	√
	 


 
表E-2 六氟化硫断路器(瓷柱式、罐式) 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	瓷套
	1.瓷件密封面表面粗糙度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.形位公差测量、外观检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.例行内水压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4.例行弯曲试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	2
	绝缘操
作杆
	1.拉力强度取样试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.例行工频耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.检查环氧浇注工艺
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	3
	灭弧室
	1.铜钨触头质量进厂验收
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.喷嘴材料进厂验收
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	4
	传动件(铝金连板、杆)
	1.检查材质杆棒拉力强度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.检查零件硬度测试值
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	5
	传动箱、大罐
	1.焊缝探伤检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.水压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.气密性试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	6
	  并联电容器
	1.工频耐压试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.局部放电测量
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	7
	 并联电阻
	1.每相并联电阻阻值测量
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	8
	  套管式电流互感
	1.精度测试
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.总装后绕组伏安特性测试
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	9
	  操作机构
	1.气动机构合闸弹簧特性出厂检验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.液压机构泄漏试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	10
	  总装出厂试验
	1.检查产品铭牌参数与订货技术要求一致性
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.总装后复测电流互感器绕组的伏安特性
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.测量分、合闸时间
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4.测量分、合闸速度
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	5.测量合闸电阻投入时间
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	6.测量分、合闸同步性
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	7.操作机构压力特性测试
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	8.回路电阻测量
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	9.SF6检漏试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	10.工频耐压试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	11
	包装运输
	1.符合工厂包装规范要求
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.有良好可靠的防碰防震措施
	 
	√
	 
	 
	 
	√


 
表E-3 GIS  
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	断路器、电流互感器出线套管
	同SF6断路器
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	2
	  电压互感器、避雷器
	出厂试验及验收报告
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	3
	  隔离开关、接地开关、母线
	参数、性能检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	4
	  盆式、支持、绝缘子
	1.材质、外观及尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.机械、电气性能试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	5
	伸缩节
	出厂试验及验收报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	6
	  压力释放装置(如有时)
	1.结构、性能检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.动作性能试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	7
	外壳
	1.材质检查和试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.焊接质量检查和探伤试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.压力试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	8
	  电缆终端、变压器
连接管道(如有时)
	1.结构、性能检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.接口尺寸配合检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	9
	  部分单元组装试验
	1.一次接线检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.主回路绝缘试验
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.辅助回路绝缘试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	4.主回路电阻测量
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	5.机械和联锁试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	6.气体密封试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	7.辅助装置试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	8.SF6中水分含量测定
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	10
	  整体组装试验 
	1.工频耐压试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.局部放电试验
	√
	 
	 
	 
	√
	 


 
表 E-4 电 动 机 
	序
号
	监检部套
	监    检    项    目
	二级监造方式
	一级监造方式

	
	
	
	H
	W
	R
	H
	W
	R

	1
	线圈
	1.原材料的理化试验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.线圈绕制工艺要求
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.绕制尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	2
	铁心
	1.硅钢片材质理化试验报告
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.冲片的毛刺及漆膜合格
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.冲片的尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	3
	机座
	1.冷焊件合格证
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.精加工检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	4
	转子
	1.转子铁心叠压
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.导条焊接
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	3.导条端环的材质、外观、电阻率及尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	4.导条在槽内紧固的检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	5.尺寸检查，包括铁心外径挡、前后轴承挡、轴伸挡外径及键槽等
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	6.动平衡校正
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	5
	转轴
	1.原材料材质及机械性能探伤
	 
	 
	√
	 
	 
	√


	
	
	2.精加工检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	6
	定子
	1.铁心压紧度检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	2.铁心长度、段长的检查
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	3.嵌线检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4.铁耗测验
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	7
	总装配
	1.轴瓦的尺寸及表面质量检查
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	2.检查气隙大小，定子转子铁心轴向中心线重合度，风扇风档间隙，油档与轴的间隙
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.电机内清洁情况
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	
	
	4.中心高及安装尺寸检查
	 
	√
	 
	 
	 
	√

	8
	试验
	1.新产品的型式试验 
	 
	 
	√
	 
	 
	√

	
	
	2.定型产品出厂试验(超速试验)
	 
	√
	 
	 
	√
	 

	
	
	3.空气冷却器水压试验(如有)
	 
	√
	 
	 
	 
	√


 
附录F(提示的附录) 
设备监造所依据的参考标准 
F1 锅炉 
F1.1 主要为合同双方在合同和附件中所确定的质量检验标准。 
F1.2 有关的国家、行业和企业标准，原则是：引进型机组按引进国标准，国产机组按国家标准，如无国标，按行业标准执行。 
F1.3 国内参考标准，应按最新编制或修订的标准执行。 
    GB5310—85 《高压锅炉用无缝钢管》 
    GB713—86 《制造锅炉用碳素钢和低合金钢板》 
    GB6654—86 《压力容器用碳素钢和低合金钢板》 
    GB3323—87 《钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级》 
    GB11345—89 《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果的分级》 
    GB3375—91 《锅炉原材料入厂检验》 
    劳人锅［1987］4号文 《蒸汽锅炉安全技术监察规程》 
    JB4730—94 《钢制压力容器磁粉探伤》 
    JB1609—93 《锅炉锅筒制造技术条件》 
    JB1610—93 《锅炉集箱制造技术条件》 
    JB1611—93 《锅炉管子制造技术条件》 
    JB1612—93 《锅炉水压试验技术条件》 
    JB1613—93 《锅炉受压元件焊接技术条件》 
    DL438—91 《火力发电厂金属技术监督规程》 
    SDJ245—88 《电力建设施工及验收技术规范(锅炉机组篇)》 
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