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前  言 

 

由于缺少电力系统离心式压缩机验收行业规程，为了满足《浙能绍兴滨海热电厂三期扩建及集中供

压缩空气工程》验收工作的需要，浙江浙能绍兴滨海热电有限责任公司组织总承包、监理、施工、调试

等单位编制本规程，目前作为企业标准执行，等条件成熟后向浙能集团或行业团体标准推荐转化。 

本《规程》是在参考《GB50275 风机、压缩机、泵安装工程验收规范》；《DL/T 5210 电力行业系列

汽机、热控安装验评标准》；《DL/T5161.1-5161.17 电气装置验评标准》；《DL/T5431 火力发电工程启动

试运及验收规程》；《HG/T 20205化工机器安装工程施工及验收规范》；厂家说明书等基础上编制。 

本《规程》规范了电厂集中供压缩空气工程中所采用的离心式压缩机的安装和调试质量验收要求，

含盖了机务、电气、热工和调试相关专业，作为电厂中的一个独立的单项工程开展验收工作。 

本规程由浙能绍兴滨海热电有限责任公司组织的标准编制小组归口并解释。 

本规程主要起草单位：浙江浙能绍兴热电有限责任公司。 

本规程参加起草单位： 浙能技术研究院有限公司、浙江火电建设有限公司、浙江省电力建设有限

公司、杭州意能电力技术有限公司、安徽能建工程监理咨询有限公司、浙能集团建设管理部。 

本规程主要起草人：严鸿平、叶青、章通行、吴永法、蔡庆明、施可登、郭海、杨振华、章鹏、张

宝明、邵越风、徐新果、何栋、吴恒刚、杨敏、王信德、徐奇峰、张基标、章巍、王剑平、周明钢、方

匡坤、胡一鸣
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1 总则 

1.0.1 为提高电厂集中供压缩空气系统所用离心式压缩机组的安装和调试水平，加强对离心式压

缩机组安装和调试过程的质量控制，保证工程质量，制定本规程。 

1.0.2 本规程适用于电力行业离心式压缩机组安装和调试工程的施工和调试质量验收。 

1.0.3 本规程施工质量验收应分别按检验批、分项、分部及单位工程进行。施工质量验收只设“合

格”质量等级，当出现不符合时，应按本规程 xxx的规定执行。 

1.0.4 本规范与机组随机技术文件的要求不一致时，应按机组技术文件的要求执行。 

1.0.5 离心式压缩机安装和调试工程的施工、调试验收除应符合本规范外，尚应符合国家、行业

有关标准的规定。 

2 术语 

2.1.1 安装基准点 reference point for installation 

确定机器、设备安装坐标位置和标高的基准标志点。 

2.1.2 安装基准线 reference line for installation 

确定机器、设备安装坐标位置和标高的基准标志线。 

2.1.3 座浆 seating mortar 

在基础的局部用沙浆或细石混凝土固定支承板或垫铁的施工方法。 

2.1.4 轴端距 shaft end space 

两个转子上的半联轴器相对面之间的轴向距离。 

2.1.5 底座 base frame 

安放和固定压缩机、汽轮机等机器的部件。 

2.1.6 支座 support 

用以支撑压缩机、汽轮机自身质最及机壳定位的部件。 

2.1.7 共用底座 joint frame 

同时安放和固定压缩机、汽轮机等机器的部件。 

2.1.8 机体 body 

内部装有静止及转动部件的机器壳体。 

2.1.9 定子 stator 

离心压缩机主机运行时不转动的部分。 

2.1.10 转子 rotator 

由主轴、叶轮、平衡盘、推力盘、联轴器等部件构成的机器运行时转动的部件。 

2.1.11 轴对中 shaft centring 

机器上各转子在静止状态进行轴线位置的调整，以保证机器在运行时各机器轴心达到同心的过程。 

2.1.12 试运行 test run 

工艺设备、机器或整个工艺系统在安装完成后的试验性运行。 

2.1.13 无负荷试运行 noload test run 

机组安装完成后在无负荷条件下的试验运行。 

2.1.14 负荷试运行 Onload test run 

机组无负荷试运行完成后在负载条件下的试验运行。 

2.1.15 惰走时间 idling run time 
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机器切断动力（电源、汽源）后，转子的转速从工作转速降至停止运转时所需的时间。 

2.1.16 最大连续转速（最高连续转速） top continuous rev 

机器连续运行转速的上限值。 

2.1.17 脱扣转速 tripping rev 

驱动机超速引起危急保安器动作时的转速。 

2.1.18 整体压缩机 integral compressor 

经制造厂组装试运转合格，安装现场无需进行拆检工作，除驱动机外其余均整体到场的压缩机。 

3 基 本 规 定 

3.1 设备开箱检验及保管 

3.1.1 设备到达现场后，应由建设、制造、监理、总包、施工、设备保管等相关单位共同开箱查验并

记录签证。有缺陷的设备应按合同约定进行 

3.1.2 设备开箱检验时，装箱单、说明书、质量证明文件、图纸等技术文件应齐全。 

3.1.3 设备装卸和搬运应符合下列规定： 

1 应按箱上标识部位绑扎吊索及加衬垫物，并防止重心偏移； 

2  对刚度较差的设备，应采取措施防止变形； 

3  应核实设备搬运途中经过的路面、桥梁等承载能力； 

4  碳钢吊索不得与奥氏体不锈钢材质的设备接触。 

3.1.4 设备开箱检查应符合下列规定： 

1 在开箱检查时，应防止损伤和损坏设备及零部件。对装有精密设备的箱件，应注意对精密设妥

善保护； 

2 设备防腐涂料未清理前，不得转动和滑动，清理检查后应用原防腐涂料进行防腐处理； 

3 需要添加润滑剂等特殊要求的转动设备，开箱检查时不得盘动； 

4 设备开箱检查后暂不安装时应重新封闭；露天放置的箱件，应采取有效的防护措施； 

5 装箱设备的配件及专用工具应成套保管。 

3.1.5 设备保管人员应熟悉设备保管规程，汽轮发电机组设备的特殊保管要求，并做好保管记录。 

3.1.6 设备安装前保管应符合 DL/T 855《电力基本建设火电设备维护保管规程》的规定。 

3.1.7 设备和器材应分区、分类存放，标识清晰，并应符合下列规定： 

1 存放区域应有明显的区界和消防通道，并具备可靠的消防设施和有效的照明； 

2 大件设备的存放位置应根据施工顺序和运输条件，按照施工组织设计的规定合理布置，以减少

二次搬运； 

3 设备应支垫稳固、可靠，存放场地排水应畅通，并应采取防撞、防冻、防潮、防尘和防倾倒等

措施； 
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4 存放地点和货架应具备足够的承载能力； 

5 海滨盐雾地区和含有腐蚀性的环境，应采取特殊措施，防止设备锈蚀； 

6 仪器、仪表及精密部件应存放在货架上或按要求放置在保温库内； 

7 管材、管件和部件应标识明确、分类存放，避免混淆； 

8 充氮保护的设备，应定期检查记录氮气压力及设备密封情况。当压力低于 3.5kPa时，应及时补

充氮  气； 

9  空气滤芯保管应有防潮措施。  

3.1.8 随设备提供的材料应有质量证明文件，在核查中对材料质量有质疑时，应进行复检。 

3.1.9 外委加工和现场加工配制的成品或半成品，应按本部分的有关规定进行检验，合格后方可使用。 

3.1.10 安装就位的设备应加强成品保护，防止设备在安装期间损伤、锈蚀、冻裂；经过试运行的主要

设备，应根据制造厂对设备的有关要求，制定维护保养措施，经监理审定后，妥善保管。 

3.2 土建工程 

3.2.1 离心式压缩空气机组安装前期，由监理组织土建专业、安装专业进行图纸会检。 

3.2.2 土建施工期间，安装专业应做如下工作： 

1 施工准备时，对预留孔洞、预埋件、压缩空气机组基座及主要附属设备基础等标高、中心线、地

脚螺栓孔位置等重要几何尺寸应进行校核； 

2 浇灌前，安装单位应参加基座浇灌前的中间核查工作； 

3 起吊重型设备需要的起吊设施的基础、锚固点及为超负荷起吊而对建筑结构进行的加固方案，

应在土建施工前与设计单位、监理单位和土建施工单位确定； 

4  因吊装大型设备而预留的钢结构、基础或墙体，应在土建施工前由设计单位、监理单位和土建

施工单位等有关单位确认。 

3.2.3 交付安装的土建工程应具备下列条件： 

1 行车轨道安装完毕，二次灌浆的混凝土已达到设计强度，并经验收合格； 

2 主辅设备基础、基座混凝土已达到设计强度的 70％以上，模板已拆除； 

3 厂房封闭，屋面止水； 

4 厂房内的各基础纵横中心线、标高标识和基础沉降观测点清晰、齐全； 

5 各层平台、通道、梯子、栏杆、踢脚板装设完毕且焊接牢固，主机周边孔洞有可靠的临时盖板

或 围栏； 

6 厂房内的管沟、泵坑、排水沟及集水井等清洁，排水畅通； 

7 消防设施可靠； 

8  建筑物和基础上的基准线与基准点标识清晰、齐全。 
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3.3 设备及系统安装 

3.3.1  设备安装应根据下列技术文件进行： 

1 制造厂设备质量证明书、说明书、图纸等； 

2  专业施工组织设计及作业指导书； 

3  绿色施工专项措施。 

3.3.2 施工前，工程技术人员应对施工人员进行技术交底。 

3.3.3 压缩空气机组的施工场地应符合下列规定： 

1 临时放置设备和材料的场地应满足相应载荷要求； 

2 施工地点环境温度宜保持在 5℃以上； 

3 水、电等力能供应应满足施工需求，照明充足； 

4 基建施工和生产运行区域的隔离设施应有明显标识； 

5  起重设备应具备使用条件。 

3.3.4 设备安装时，建筑物的保护应符合下列规定： 

1 不得任意变更或损坏建筑物结构； 

2 禁止在建筑物金属结构上任意施焊、切割； 

3 不得随意在建筑混凝土结构上锤击、开孔，不得凿开混凝土保护层在钢筋上焊接、切割。 

3.3.5 设备安装前，如发现有损坏或质量缺陷，应及时通知有关单位共同检查确认，并进行处理。 

3.3.6 设备中的零部件和紧固件安装前应按 DL/T 438《火力发电厂金属技术监督规程》和 DL/T 439

《火力发电厂高温紧固件技术导则》规定进行光谱、无损探伤、金相、硬度等检验，并与制造厂技术文

件要求相符。 

3.3.7 设备及部件的清理应符合下列规定： 

1 设备部件内部的杂物、油垢、锈迹应清理干净并及时封闭； 

2 设备的精密加工面不应用铲刀、锉刀除锈，不得用火焰除油； 

3 用蒸汽吹扫的部件应及时去除水分； 

4 清理轴颈和轴瓦时不得损伤其表面； 

5 清理后的设备及零部件应分类存放，并防止二次污染。 

3.3.8 压缩空气机组施工应符合下列规定： 

1 设备的解体检查、测量和调整应符合制造厂的技术文件要求； 

2 拆卸设备部套时应做好标记、使用专用工器具，并不得强行拆装； 

3 拆下的零部件应妥善保管。 
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3.3.9 隐蔽工程的安装检查应符合下列规定： 

1 进入隐蔽区域、设备内部清理和检查的人员，应穿无纽扣的专用工作服，鞋底无铁钉并擦拭干

净； 

2 设备及管道封闭前，应指定专人检查，确认内部无杂物后办理签证； 

3 设备及管道的封闭应明显，牢固、可靠； 

4 不得在已最终封闭的设备或管道上施焊、开孔、拆封 

3.4 调试规定 

3.4.1 分系统调试的分项工程质量验收表应由各单位的专业工程师签字,单位工程质量验收表应由各单

位的专业负责人签字。 

3.4.2分系统调试质量的验收，应按本规程附录 A的格式编制汽机、热控、化学、电气四个单位工程的

分项工程质量验收表，并进行验收。 

3.4.3分项工程（包括单体或单机调试）的施工质量验收合格后，方可进行对应的分项工程的分系统调

试。 
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4 施工质量验收范围划分 

4.0.1 工程质量验收应按检验批、分项工程、分部工程及单位工程进行，施工质量验收范围划分应

符合表 4.0.1 的规定。 

表 4.0.1 施工质量验收范围划 

工程编号 

工 程 名 称 性质 

验收单位 

质量验收表编

号 

单

位

工

程 

分

部

工

程 

分

项

工

程 

检

验

批 

施

工

单

位 

设

计

单

位 

制

造

单

位 

总

承

包

单

位 

监

理

单

位 

建设

单位 

01    机务设备安装  √   √ √ √ 表 5.0.1 

 1   汽动离心式空压机安装  √   √ √  表 5.0.2 

  1  驱动汽轮机安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 基础检查与几何尺寸校核  √    √  表 6.1.1 

   2 垫铁和地脚螺栓配制安装  √    √  表 6.1.2 

   3 台板检查及就位  √    √  表 6.1.3 

   04 汽缸就位找正  √    √  表 6.1.4 

   5 齿轮式盘车装置安装  √    √  表 6.1.5 

   6 调速汽门清理检查  √    √  表 6.1.6 

   7 调速汽门安装 主控 √   √ √  表 6.1.7 

   8 执行机构安装  √    √  表 6.1.8 

  2  压缩机安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 压缩机检查、安装 主控 √   √ √  表 6.1.9 

   2 基础检查与几何尺寸校核  √    √  表 6.1.1 

   3 垫铁和地脚螺栓配制安装  √    √  表 6.1.2 

   4 汽轮机-压缩机找中心及连接 主控 √   √ √  表 6.1.10 

   5 基础二次灌浆前检查 主控 √   √ √  表 6.1.11 

   6 基础二次灌浆及养护 主控 √   √ √  表 6.1.12 

   7 油箱安装  √    √  表 6.1.13 

   8 冷油器安装 主控 √   √ √  表 6.1.14 

   9 滤油器安装  √    √  表 6.1.15 

   10 交流润滑油泵检查安装  √    √  表 6.1.16 

   11 交流润滑油泵试运 主控 √   √ √ √ 表 6.1.17 

   12 直流润滑油泵检查安装  √    √  表 6.1.16 

   13 直流润滑油泵试运 主控 √   √ √  表 6.1.17 

   14 排烟风机安装  √    √  表 6.1.18 

   15 排烟风机试运  √    √  表 6.1.19 

   16 油管道及支吊架安装  √    √  表 6.1.20 
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   17 油管道严密性试验 主控 √   √ √  表 6.1.21 

   18 油系统循环冲洗 主控 √   √ √ √ 表 6.1.22 

   19 驱动汽轮机试运 主控 √   √ √ √ 表 6.1.23 

 2   电动空压机安装  √   √ √  表 5.0.2 

  1  电动空压机安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 电动空压机安装 主控 √   √ √  表 6.1.24 

   2 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   03 电动空压机试运 主控 √   √ √ √ 表 6.1.26 

 03   空压机房辅助设备安装  √   √ √  表 5.0.2 

  1  汽封冷却器安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   2 垫铁及地脚螺栓配置安装  √    √  表 6.1.2 

   3 汽封冷却器检查  √    √  表 6.1.27 

   4 汽封冷却器安装  √    √  表 6.1.28 

   5 二次灌浆  √    √  表 6.1.29 

  2  疏水扩容器安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   2 垫铁及地脚螺栓配置安装  √    √  表 6.1.2 

   3 疏水扩容器安装  √    √  表 6.1.30 

   4 二次灌浆  √    √  表 6.1.29 

  3  排污泵安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 排污泵检查、安装  √    √  表 6.1.31 

   2 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   3 垫铁、地脚螺栓配制安装  √    √  表 6.1.2 

   4 联轴器找中心 主控 √   √ √  表 6.1.32 

   5 二次灌浆  √    √  表 6.1.29 

   6 排污泵试运 主控 √   √ √ √ 表 6.1.33 

  4  疏水泵安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 排污泵检查、安装  √    √  表 6.1.31 

   2 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   3 垫铁、地脚螺栓配制安装  √    √  表 6.1.2 

   4 联轴器找中心 主控 √   √ √  表 6.1.32 

   5 二次灌浆  √    √  表 6.1.29 

   6 疏水泵试运 主控 √   √ √ √ 表 6.1.33 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

8 

工程编号 

工 程 名 称 性质 

验收单位 

质量验收表编

号 

单

位

工

程 

分

部

工

程 

分

项

工

程 

检

验

批 

施

工

单

位 

设

计

单

位 

制

造

单

位 

总

承

包

单

位 

监

理

单

位 

建设

单位 

  05  空气过滤器安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   2 空气过滤器安装  √    √  表 6.1.28 

  6  一级冷却器安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   2 垫铁及地脚螺栓配置安装  √    √  表 6.1.2 

   3 一级冷却器检查  √    √  表 6.1.27 

   4 一级冷却器安装  √    √  表 6.1.28 

   5 二次灌浆  √    √  表 6.1.29 

  7  二级冷却器安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 基础准备  √    √  表 6.1.25 

                                                                                                                                                                                2 垫铁及地脚螺栓配置安装  √    √  表 6.1.2 

   3 二级冷却器检查  √    √  表 6.1.27 

   4 二级冷却器安装  √    √  表 6.1.28 

   5 二次灌浆  √    √  表 6.1.29 

  08  余热再生吸附式干燥机安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 基础准备  √    √  表 6.1.25 

   2 余热再生吸附式干燥机安装  √    √  表 6.1.28 

 4   主蒸汽管道安装  √   √ √  表 5.0.2 

  1  主蒸汽管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 管道检查及清理 主控 √   √ √  表 6.1.34 

   2 预制管道检查 主控 √   √ √  表 6.1.35 

   3 主蒸汽管道安装 主控 √   √ √ √ 表 6.1.36 

  2  主蒸汽疏水管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 管道检查及清理  √    √  表 6.1.34 

   2 阀门检查安装  √    √  表 6.1.37 

   3 主蒸汽疏水管道安装 主控 √   √ √  表 6.1.36 

  3  主蒸汽管道支吊架安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 主蒸汽管道支吊架安装 主控 √   √ √  表 6.1.38 

  4  主蒸汽管道位移指示器安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 主蒸汽管道位移指示器安装  √    √  表 6.1.39 

  5  主蒸汽管道蠕变监察段及蠕胀测点安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 主蒸汽管道蠕变监察段及蠕胀测点安装 主控 √   √ √  表 6.1.40 

 5   高压管道吹扫、冲洗检查  √   √ √  表 5.0.2 
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  1  主汽吹扫检查  √   √ √  表 5.0.3 

   1 主汽吹扫检查 主控 √ √ √ √ √ √ 表 6.1.41 

 6   其他水、汽（气）管道  √   √ √  表 5.0.2 

  1  除盐水系统管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 管道检查及清理  √    √  表 6.1.34 

   2 预制管道检查  √    √  表 6.1.35 

   3 阀门检查安装  √    √  表 6.1.37 

   4 除盐水管道安装  √    √  表 6.1.42 

   5 除盐水管道支吊架配制与安装  √    √  表 6.1.43 

   6 除盐水管道严密性试验 主控 √   √ √ √ 表 6.1.44 

   7 除盐水管道水冲洗 主控 √   √ √ √ 表 6.1.45 

  2  压缩空气系统管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 管道检查及清理  √    √  表 6.1.34 

   2 预制管道检查  √    √  表 6.1.35 

   3 阀门检查安装  √    √  表 6.1.37 

   4 压缩空气管道安装  √    √  表 6.1.42 

   5 压缩空气管道支吊架配制与安装  √    √  表 6.1.43 

   6 压缩空气管道严密性试验 主控 √   √ √ √ 表 6.1.44 

   7 压缩空气管道吹扫检查 主控 √   √ √ √ 表 6.1.45 

  3  排汽（烟）管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 排汽（烟）管道安装  √    √  表 6.1.42 

   2 排汽（烟）管道支吊架配制与安装  √    √  表 6.1.43 

  4  厂区压缩空气管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 管道外观检查及清理  √    √  表 6.1.34 

   2 预制管道检查  √    √  表 6.1.35 

   3 阀门检查安装  √    √  表 6.1.37 

   4 压缩空气管道安装  √    √  表 6.1.42 

   5 压缩空气管道支吊架配制与安装  √    √  表 6.1.43 

   6 压缩空气管道严密性试验 主控 √   √ √ √ 表 6.1.44 

   7 压缩空气管道吹扫检查 主控 √   √ √ √ 表 6.1.45 

  5  辅机循环冷却水管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 管道外观检查及清理  √    √  表 6.1.34 

   2 预制管道检查  √    √  表 6.1.35 

   3 阀门检查安装  √    √  表 6.1.37 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

10 

工程编号 

工 程 名 称 性质 

验收单位 

质量验收表编

号 

单

位

工

程 

分

部

工

程 

分

项

工

程 

检

验

批 

施

工

单

位 

设

计

单

位 

制

造

单

位 

总

承

包

单

位 

监

理

单

位 

建设

单位 

   4 辅机循环冷却水管道安装  √    √  表 6.1.42 

   5 辅机循环冷却水管道支吊架配制与安装  √    √  表 6.1.43 

   6 辅机循环冷却水管道严密性试验 主控 √   √ √ √ 表 6.1.44 

   7 辅机循环冷却水管道水冲洗 主控 √   √ √ √ 表 6.1.45 

  6  本体抽汽系统管道安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 管道检查及清理  √    √  表 6.1.34 

   2 预制管道检查  √    √  表 6.1.35 

   3 阀门检查安装  √    √  表 6.1.37 

   4 本体抽汽管道安装  √    √  表 6.1.42 

   5 本体抽汽管道支吊架配制与安装  √    √  表 6.1.43 

   6 本体抽汽管道严密性试验 主控 √   √ √ √ 表 6.1.44 

 7   起重设备安装  √   √ √  表 5.0.2 

  1  桥式起重机安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 桥式起重机轨道检查安装 主控 √   √ √  表 6.1.46 

   2 桥式起重机组合检查安装  √    √  表 6.1.47 

   3 桥式起重机传动机械检查安装  √    √  表 6.1.48 

   4 桥式起重机负荷试验 主控 √  √ √ √ √ 表 6.1.49 

  02  电动悬挂式起重设备安装  √   √ √  表 5.0.3 

   1 轨道检查安装  √   √ √  表 6.1.46 

   2 电动悬挂式起重设备检查安装  √   √ √  表 6.1.50 

   3 电动悬挂式起重设备负荷试验 主控 √   √ √ √ 表 6.1.51 

02    压缩空气管网安装         

 1   压缩空气管网安装         

  1  压缩空气管网安装及防腐         

   1 管道检查及清理  √    √  表 12.1.1 

   2 预制管道检查  √    √  表 12.1.2 

   3 阀门检查安装  √    √  表 12.1.3 

   4 压缩空气管道支吊架配制与安装  √    √  表 12.1.4 

   5 压缩空气管道安装  √    √  表 12.1.5 

   6 压缩空气管道严密性试验， 主控 √   √ √ √ 表 12.1.6 

   7 压缩空气管道吹扫检查 主控 √   √ √ √ 表 12.1.7 

  2  压缩空气管网管道防腐         

   1 压缩空气管网管道防腐 主控 √   √ √ √ 表 12.2.1 

03    电气设备安装工程  √   √ √ √ 表 5.0.10 
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 1   高压配电装置安装  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  盘柜基础安装  √   √ √  表 13.1.01 

  2 
 配电盘安装  √   √ √  

表 13.1.02 

 

  3  母线安装 主控 √   √ √  表 13.1.03 

  4  二次回路检查及接线  √   √ √  表 13.1.04 

 2   低压配电装置安装  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  变压器安装  √   √ √  表 13.1.05 

  2  PC（动力中心）盘安装  √   √ √  
表 13.1.01 

表 13.1.06 

  3  母线安装 主控 √   √ √  表 13.1.03 

  4  二次回路检查及接线  √   √ √  表 13.1.04 

 3   就地电气设备安装  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  MCC（电动及控制中心）盘安装  √   √ √  

表 13.1.1 

表 13.1.07 

表 13.1.4  

  2  就地动力控制设备安装  √   √ √  

表 13.1.1 

表 13.1.08 

 

  3  二次回路检查及接线  √   √ √  表 13.1.04 

 4   起重机电气设备安装  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  就地控制设备安装  √   √ √  

表 13.1.08 

 

表 13.1.09 

 5   电缆管配置及敷设  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  电缆管配置及敷设  √   √ √  表 13.1.10 

 6   电缆架安装  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  电缆架安装  √   √ √  表 13.1.11 

 7   电缆敷设  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  厂用电系统电缆敷设  √   √ √  
表 13.2.12 

 

 8   电力电缆终端制作及安装  √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  厂用电系统电力电缆终端制作及安装  √   √ √  表 13.1.13 

 9   控制电缆终端制作及安装  √   √ √ √ 表 5.0.9 
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  1  厂用电系统控制电缆终端制作及安装  √   √ √  表 13.1.14 

 10   电缆防火与阻燃 主控 √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  系统电缆防火与阻燃 主控 √   √ √  表 13.1.15 

 11   接地装置安装 主控 √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  屋内接地装置安装  √   √ √  表 13.1.16 

 12   电气设备带电试运 主控 √   √ √ √ 表 5.0.9 

  1  厂用电系统设备带电试运 主控 √   √ √ √ 
表 13.1.17 

表 13.1.18 

04    热工仪表与控制装置安装  √   √ √ √ 表 5.0.10  

 1   共用热工仪表及控制装置安装  √   √ √ √ 表 5.0.9  

  1  电子设备间（盘、台、箱）安装  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 盘底座制作和安装  √    √  表 13.1.1 

   2 成排盘（台、箱、柜）安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.1 

  2  计算机监视及控制系统安装  √  √ √ √ √ 表 5.0.8 

   1 分散控制(含 SIS）系统设备安装 主控 √ √ √ √ √ √ 表 14.1.2 

  3  暖通空调热工仪表及控制装置安装  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 盘底座制作和安装  √    √  表 13.1.1 

   2 电缆敷设  √    √  表 14.1.3 

   3 电缆头制作安装及接线  √    √  表 14.1.4 

  4  压缩空气系统热工仪表及控制装置安装  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 测温元件安装  √    √  表 14.1.5 

   2 压力取源装置安装  √    √  表 14.1.6 

   3 压力表安装  √    √  表 14.1.7 

   4 变送器安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.8 

   5 压力、差压开关安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.9 

   6 电缆敷设  √    √  表 14.1.3 

   7 电缆头制作安装及接线  √    √  表 14.1.4 

   8 管路敷设  √    √  表 14.1.10 

  5  热工仪表及控制装置的的防护  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 电伴热防冻工程  √   √ √ √ 表 14.1.44 

   2 热控防火阻燃工程 主控 √   √ √ √ 表 13.1.15 

  6  热控屏蔽与接地  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 热控专用接地装置安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.11 
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工程编号 

工 程 名 称 性质 

验收单位 

质量验收表编

号 

单

位

工

程 

分

部

工

程 

分

项

工

程 

检

验

批 

施

工

单

位 

设

计

单

位 

制

造

单

位 

总

承

包

单

位 

监

理

单

位 

建设

单位 

   2 热控保护、屏蔽、信号接地线、电缆安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.12 

  7  监视系统热工仪表及控制装置安装  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 电缆敷设  √    √  表 14.1.3 

   2 电缆头制作安装及接线  √    √  表 14.1.4 

   3 光缆头制作安装及接线  √    √  表 14.1.13 

 2   空压机汽轮机热工仪表及控制装置安装  √    √  表 5.0.9  

  1  热控盘（台、箱、柜）安装  √    √  表 5.0.8  

   1 盘底座制作和安装  √    √  表 13.1.1 

   2 成排盘（台、箱、柜）安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.1 

  2  取源部件及敏感元件安装  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 汽、水、油管测温元件安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.5 

   2 压力取源部件安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.6 

   3 流量测量装置安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.14 

   4 液位测量取源装置安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.15 

   5 金属壁温热电偶安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.16 

   6 空压机本体压力取源部件安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.6 

   7 电磁式振动测量装置安装 主控 √  √ √ √ √ 表 14.1.17 

   8 电涡流式测量装置安装 主控 √  √ √ √ √ 表 14.1.18 

   9 磁电式转速传感器安装 主控 √  √ √ √ √ 表 14.1.19 

   10 行程指示器测量装置安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.20 

   11 差压式液位测量取源装置安装  √    √  表 14.1.15 

  3  测量和控制仪表设备安装  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 压力表安装  √    √  表 14.1.7 

   2 变送器安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.8 

   3 压力、差压开关安装  √    √  表 14.1.9 

   4 电动调节阀（执行机构）安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.22 

   5 气动调节阀（执行机构）安装 主控 √   √ √ √ 表 14.1.21 

  4  电缆敷设与接线  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 主电缆桥架安装 主控 √   √ √ √ 表 13.1.10 

   2 电线管、电缆保护管安装  √    √  表 14.1.23 

   3 电缆敷设 主控 √   √ √ √ 表 14.1.3 

   4 电缆头制作安装及接线 主控 √   √ √ √ 表 14.1.4 

  5  管路敷设  √   √ √ √ 表 5.0.8  
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工程编号 

工 程 名 称 性质 

验收单位 

质量验收表编

号 

单

位

工

程 

分

部

工

程 

分

项

工

程 

检

验

批 

施

工

单

位 

设

计

单

位 

制

造

单

位 

总

承

包

单

位 

监

理

单

位 

建设

单位 

   1 管路敷设 主控 √   √ √ √ 表 14.1.10 

   2 严密性试验  √   √ √ √ 表 14.1.24 

 3   热工单体调校和热工测量信号回路调试  √   √ √ √ 表 5.0.9  

  1  测量元件检定及调校  √    √  表 5.0.8  

   1 双金属温度计、压力式温度计调校  √    √  表 14.1.25 

   2 热电偶检定 主控 √   √ √ √ 表 14.1.26 

   3 热电阻检定 主控 √   √ √ √ 表 14.1.27 

   4 压力表调校  √    √  表 14.1.28 

   5 压力（差压）变送器调校 主控 √   √ √ √ 表 14.1.29 

   6 差压式流量计调校  √    √  表 14.1.43 

   7 超声波液位计调校  √    √  表 14.1.30 

   8 汽轮机热膨胀及行程指示器调校 主控 √   √ √ √ 表 14.1.31 

   9 转速测量仪表保护装置调校 主控 √   √ √ √ 表 14.1.32 

  2  控制仪表及执行器设备调校  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 压力、差压开关调校 主控 √   √ √ √ 表 14.1.33 

   2 电动调节阀（执行机构）调校 主控 √   √ √ √ 表 14.1.34 

   3 热电偶补偿导线性能检验  √    √  表 14.1.35 

   4 电伴热检验  √    √  表 14.1.36 

  3  热控测量及成分分析回路调试  √   √ √ √ 表 5.0.8  

   1 热控测量回路调试的通用检验项目 主控 √   √ √ √ 表 14.1.37 

   2 热控电源回路调试  √    √  表 14.1.38 

   3 超声波液位计测量回路调试  √    √  表 14.1.39 

  4  机械量回路调试  √    √  表 5.0.8  

   1 电感、电涡流式测量仪表和保护装置回路调试 主控 √   √ √ √ 表 14.1.40 

   2 汽轮机热膨胀及行程指示器回路调试 主控 √   √ √ √ 表 14.1.41 

   3 转速测量仪表保护装置回路调试 主控 √   √ √ √ 表 14.1.42 

05    机组调试质量验收         

 1   汽机分系统调试单位工程  √ √ √ √ √ √ 表15.1.2 

  1  电动空压机本体系统调试  √ √ √ √ √ √ 表15.1.3-1 

  2  空压机站开式循环冷却水系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.3-2 

  3  润滑油及调节保安系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.3-3 

  4  汽动空压机及小机本体系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.3-4 

  6  空压机满负荷试运行  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.3-5 
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工程编号 

工 程 名 称 性质 

验收单位 
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位 
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理
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位 
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 2   热控分系统调试单位工程  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.4 

  1  分散控制系统通电及复原调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.5－1 

  2  汽动空压机计算机监视系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.5－2 

  3  汽动空压机顺序控制系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.5－3 

  4  汽动空压机辅机驱动汽轮机监视仪表调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.5－4 

  
5  

汽动空压机辅机驱动汽轮机电液控制及保护系统

调试  

√ √ √ √ √ √ 
表 15.1.5－5 

  6  热控满负荷试运  √ √ √ √ √ √ 表15.1.5－6 

 3   化学分系统调试单位工程  √ √ √ √ √ √ 表15.1.6 

  1  循环水加药系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.7－1 

 4   电气分系统调试单位工程  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.8 

  1  高压厂用变压器本体系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.9－1 

  2  厂用电快切系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.9－2 

  3  厂用送配电系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.9－3 

  4  直流电源系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.9－4 

  5  不停电电源系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.9－5 

  6  全厂辅机系统调试  √ √ √ √ √ √ 表 15.1.9－6 
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5 施工质量验收通用表格 

5.0.1 单位工程施工质量验收应对该单位工程施工质量管理情况进行检查，检查记录应符合表 5.0.1 

的 规定。 

表 5.0.1 （ ）单位工程施工质量管理检查记录 

  工程 工程编号： 
 

工程项目名称  建设单位  
 

监理单位 
 单位工程  监

理工程师 

 

 

总承包单位 
 总承包工程项目 

技术负责人 

 

 

设计单位 
 设计单位  专

业负责人 

 

 

施工单位 
 单 位 工 程 施 工 

技术负责人 

 

单位工程开工日期  单位工程竣工日期  

施工质量管理检查 

序号 检验项目 验收结果 

1 执行的技术标准清单  

2 施工组织设计、施工方案编审  

3 施工图审查、会检  

4 设备及材料验收、检验  

5 绿色施工方案及执行情况  

6 特殊工种持证上岗情况  

7 计量器具管理  

8 工程技术资料管理情况  

9 质量监督检查结果及问题闭环情况  

   

   

   

   

   

验收结论：    

  
 

总监理工程师： 

 

年 月 

 

日 

  
 

建设单位专业负责人： 

 

年 月 

 

日 
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5.0.2 单位工程施工质量验收应对该单位工程施工质量过程控制文件进行核查，核查记录应符

合表 5.0.2 的规定。 

表 5.0.2（ ）单位工程质量过程控制文件核查记录 

  工程 工程编号： 
 

序号 资料名称 应有份数 实有份数 核查情况 

1 设计变更及材料代用通知单登记表    

2 设备、材料出厂试验报告及质量证明材料登记表    

3 设备缺陷通知单、设备缺陷处理报告单    

4 本单位工程用计量器具登记表    

5 检验批质量验收表    

6 分项工程质量验收表    

7 分部工程质量验收表    

8 单位工程质量验收表    

9 隐蔽工程签证    

10 施工记录    

11 单机试运签证    

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

验收单位签字 

施工单位 年 月 日 

设计单位 年 月 日 

制造单位 年 月 日 

总承包单位 年 月 日 

监理单位 年 月 日 

建设单位 年 月 日 
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5.0.3 工程设计变更、材料代用、工程变更设计通知单应编号、登记并附在登记表后。单位工程设

计变更、材料代用通知单登记表应符合表 5.0.3 的规定。 

表 5.0.3 （ ）单位工程设计变更、材料代用通知单登记表 

  工程 工程编号： 
 

 

序号 

 

通知单名称 

 

原编号 

 

变更所涉及图号 
修改内容在通 

知单中的序号 

 

执行情况 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

验收单位签字 

施工单位 年 月 日 

设计单位 年 月 日 

制造单位 年 月 日 

总承包单位 年 月 日 

监理单位 年 月 日 

建设单位 年 月 日 
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5.0.4 材料出厂试验报告及质量证明材料应编号、登记并确认。单位工程材料出厂试验报告及质量

证明材料，登记应符合表 5.0.4 的规定。 

表 5.0.4（ ）单位工程材料出厂试验报告及质量证明材料登记表 

  工程 工程编号： 
 

 

序号 
设备、材料试验报告及 

质量证明材料名称 

 

报告出具单位 
报 告 

总页数 

报告及质量证明 

材料原编号 

 

备注 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

填表人 年 月 日 
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5.0.5 材料抽样复检试验报告应编号、登记并附在登记表后。单位工程材料抽样复检试验报告登记

应符合表 5.0.5 的规定。 

表 5.0.5（ ）现场抽检复验记录表 

  工程 工程编号： 
 

工程项目名称  

分项工程名称  材料名称  

生产单位  规格  

到货数量  抽样批号/数量  

使用部位  抽样地点  

抽样单位  抽样日期  

检验单位  送样日期  

检验项目  

抽样情况： 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

抽样人： 见证人： 

验收单位 验  收  意  见 验  收  签  字 

施工单位  年 月 日 

设计单位  年 月 日 

制造单位  年 月 日 

总承包单位  年 月 日 

监理单位  年 月 日 

建设单位  年 月 日 
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5.0.6 施工检测用的计量器具必须经过检定，并在使用检定有效期内。单位工程施工检测用计量器具

登记应符合表 5.0.6 的规定，监理工程师应对表内所登记的计量器具进行检查确认。 

表 5.0.6 （ ）单位工程施工检测用计量器具登记表 

  工程 工程编号： 
 

序号 测量设备（器具）名称 型号规格 出厂编号 量限 准确度等级 检定有效期 备 注 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

填表人 年 月 日 监理单位 年 月 日 
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5.0.7 检验批施工质量应按检验项目的质量标准进行检查、验收，检验批施工质量验收表填写应符合

表 5.0.7 的规定。“主控”检验项目应在“性质”栏中填写“主控”，不属于验收范围的验收单位签字

栏 内应以“/”标注。 

表 5.0.7 （ ）检验批施工质量验收表 

  工程 工程编号： 性质： 
 

分项工程名称  

序号 检验项目 性质 单位 质量标准 验收结果 

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

      

验收结论： 

验收单位签字 

施工单位 年 月 日 

设计单位 年 月 日 

制造单位 年 月 日 

总承包单位 年 月 日 

监理单位 年 月 日 

建设单位 年 月 日 
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5.0.8 分项工程应按表 5.0.8 的规定进行验收并填写分项工程施工质量验收表，按本规程 4.0.1 

的规定 签字，不属于验收范围的验收单位签字栏内应以“/”标注。 

表 5.0.8 （ ）分项工程施工质量验收表 

  工程 工程编号： 
 

分部工程名称  

序号 检验批名称 性质 验收结果 备注 

     

     

     

     

     

     

     

     

验收结论： 

验收单位签字 

施工单位 年 月 日 

设计单位 年 月 日 

制造单位 年 月 日 

总承包单位 年 月 日 

监理单位 年 月 日 

建设单位 年 月 日 
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5.0.9 分部工程应按表 5.0.9 的规定进行验收并填写分部工程施工质量验收表，按本规程 4.0.1 

的规定 签字，不属于验收范围的验收单位签字栏内应以“/”标注。 

表 5.0.9 （ ）分部工程施工质量验收表 

  工程 工程编号： 
 

单位工程名称  

序号 分项工程名称 验收结果 备注 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

验收结论： 

验收单位签字 

施工单位 年 月 日 

设计单位 年 月 日 

制造单位 年 月 日 

总承包单位 年 月 日 

监理单位 年 月 日 

建设单位 年 月 日 
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5.0.10单位工程应按表 5.0.10 的规定进行验收并填写单位工程施工质量验收表。按表 4.0.1 的规

定签 字，不属于验收范围的验收单位签字栏内应以“/”标注。 

表 5.0.10 （ ）单位工程施工质量验收表 

  工程 工程编号： 
 

序号 分部工程名称 验收结果 备注 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

验收结论： 

验收单位签字 

施工单位 年 月 日 

设计单位 年 月 日 

制造单位 年 月 日 

总承包单位 年 月 日 

监理单位 年 月 日 

建设单位 年 月 日 
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5.0.11发现设备缺陷后，应由施工、制造、总承包、监理、建设单位一起检查确认。设备缺陷通知

单的填写应符合表 5.0.11 的规定。无总承包单位时，在相应的缺陷确认意见栏内应以“/”标注。 

表 5.0.11 设备缺陷通知单 

  工程 工程编号： 
 

工程项目名称  

单位工程名称  分部工程名称  

分项工程名称  检验批名称  

发现日期  通知单编号  

设备名称  

设备缺陷情况： 

发现单位  监理单位  

处理意见： 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

制造单位： 

 
 
 
 
 

年 月 日 

单位 缺陷确认意见 签字 

施工单位  年 月 日 

设计单位  年 月 日 

制造单位  年 月 日 

总承包单位  年 月 日 

监理单位  年 月 日 

建设单位  年 月 日 
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5.0.12设备缺陷处理后，处理单位应报告建设单位，由建设单位组织有关单位进行检查验收。设备

缺陷处理报告单的填写应符合表 5.0.12 的规定。无总承包单位时，在相应的验收意见栏内应以“/” 

标注。 

表 5.0.12 设备缺陷处理报告单 

  工程 工程编号： 
 

工程项目名称  

单位工程名称  分部/分项工程名称  

检验批工程名称  设备名称  

通知单编号  处理日期  

缺陷处理情况： 

缺陷处理结果： 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

监理单位： 

 
 
 
 

年 月 日 
验收单位 验  收  意  见 签  字 

施工单位  年 月 日 

设计单位  年 月 日 

制造单位  年 月 日 

总承包单位  年 月 日 

监理单位  年 月 日 

建设单位  年 月 日 
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5.0.13 设备安装施工记录填写应符合表 5.0.13 的规 

表 5.0.13 （ ）施工记录 

  工程 工程编号： 
 

记录名称  

单位工程名称  分部/分项工程名称  

记录内容： 

验收单位 验收意见 验收签字 

施工单位  年 月 日 

设计单位  年 月 日 

制造单位  年 月 日 

总承包单位  年 月 日 

监理单位  年 月 日 

建设单位  年 月 日 
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5.0.14单位 工程施工质量应符合表 5.0.14 的规定。 

表 5.0.14 （   ）单位工程施工质量验收表 

         工程                                                                      工程编号：                                                               

序号 分部工程名称 分部验收结论 备注 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

验收结论： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

验收单位签字 

施工单位         年  月  日 

总承包单位         年  月  日 

监理单位         年  月  日 

建设单位         年  月  日 
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5.0.15分部 工程施工质量应符合表 5.0.14 的规定。 

表 5.0.15 （   ）分部工程施工质量验收表 

         工程                                                                   工程编号：         

单位工程名称  

序号 分项工程名称 分项验收结论 备注 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

验收结论： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

验收单位签字 

施工单位         年  月  日 

总承包单位         年  月  日 

监理单位         年  月  日 

建设单位         年  月  日 
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6.汽动离心式空压机安装 

6.1 本体安装 

表 6.1.1 基础检查与几何尺寸校核 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

基础 

检查 

外观   

表面平整，无裂纹、

无孔洞、无蜂窝、无麻

面和露筋 

观察 

纵、横向中心线垂直度总偏差  mm ≤2 全站仪 

承力面标高偏差  mm －10～0 水准仪 

基础强度   ＞70%设计强度 核查试验报告 

基础与厂房及有关运转平台

的隔震缝隙 
  清洁，无异物 观察 

地脚 

螺栓

孔 

检查 

外观   
孔内畅通，无横筋、

无异物 
观察 

螺栓孔中心与基础中心线偏

差 
主控 mm ≤10 钢卷尺 

螺栓孔壁垂直偏差  mm ≤10 吊线坠钢卷尺 

预埋

地脚

螺栓

检查 

螺栓中心与基础纵横中心线

偏差 
 mm ≤2 钢卷尺 

螺栓标高偏差  mm ＋5～＋10 水准仪 

预留

基础

孔洞

检查 

尺寸偏差  mm ≤10 钢卷尺 

相对位置偏差  mm ≤10 钢卷尺 

预埋

的各

锚固

板检

查 

锚固板中心与基础 

纵横中心线偏差 
 mm ≤3 钢卷尺 

锚固板标高偏差  mm ≤3 水准仪 

高中

压联

合汽

门预

埋支

座 

检查 

支架中心偏差  mm ≤2 钢卷尺 

支座标高偏差  mm ≤3 水准仪 

相关预埋件标高偏差  mm ≤1 水准仪 
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表 6.1.2 垫铁及地脚螺栓配置安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法及

测量器具 

垫铁 

配置及

安装 

垫铁配

置及安

装 

垫铁材料   钢板 观察 

垫铁表面   平整、无翘曲、无毛刺 观察 

尺寸  mm 比底座边宽出 10～20 直尺 

表面加工   平整、无毛刺 观察 

接触面加工粗糙度  μm ≤6.3 观察 

斜垫铁坡度   1/10～1/25 直尺计算 

斜垫铁薄边厚度  mm ≥5 游标卡尺 

垫铁布置   
地脚螺栓孔两侧、负荷集中

部位、台板四角 
观察 

每叠数量   ≤5 观察 

每叠垫铁厚度  mm 
符合制造厂技术要求；无要

求时宜为 50～80 
直尺 

垫铁各承力面间接触   密实、无松动 敲打、塞尺 

垫铁 

配置及

安装 

埋置垫

铁安装 

标高偏差  mm ≤2 水准仪 

垫铁厚度  mm 宜大于 20 钢直尺 

水平度  mm/m ≤0.2 水平尺 

灌浆层厚度  mm 宜为 20～50 钢直尺 

灌浆材料   
无收缩灌浆料，并制作同等

条件下试块，试验报告齐全 

核查试验

报告 

地脚螺

栓安装 

地脚 

螺栓 

外观   无锈蚀、无油垢，无弯曲 观察 

螺栓在螺栓孔内或螺栓套

管内四周间隙 
 mm ＞5 钢卷尺 

螺栓紧固   
露出螺母 2 扣～3 扣，防松

措施可靠 
观察 

底部带 

有调整

螺钉的

设备安

装 

垫块接触处基础表面   接触密实且四周无翘动 观察 

垫块表面   螺钉接触部位平整 观察 

螺钉安装   受力均匀，防松措施可靠 观察 

调整后台板与基础表面距

离 
 mm 20～50 钢卷尺 
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表 6.1.3 台板检查及就位 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表 6.1.4 汽缸就位找正 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

找正 

汽缸中心与交付基础中心线

偏差 
 mm ≤1 钢卷尺 

汽缸与台板的相对位置   符合制造厂技术要求 观察 

汽缸中分面标高偏差  mm ≤5 水准仪 

汽缸横向水平  mm/m ≤0.20 合像水平仪 

汽缸纵向水平  mm/m 与转子设计扬度一致 合像水平仪 

螺栓与螺孔  mm 不阻碍膨胀 观察 

整体

组装

汽缸 

轴向定位尺寸  mm 符合制造厂技术要求 千分尺 

径向定位尺寸  mm 符合制造厂技术要求 千分尺 

轴向定位尺寸  mm 符合制造厂技术要求 千分尺 

 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

台板 

检查 

台板与汽缸、轴承座接触  % 
面积大于 75%且均匀，

0.05mm 塞尺检查塞不入 
涂色，塞尺 

柔性台板（垫板）与 

汽缸撑脚间隙 
 mm ＜0.05 塞尺 

滑销与台板销槽紧力  mm 0～0.02 游标卡尺 

台板底部与基础承力面距离  mm 
符合制造厂技术要

求；无要求时宜为 50～

80 

钢板尺 

快装机

组底盘

检查 

水平度偏差   符合制造厂技术要求 水平仪 

底盘与垫板局部间隙  mm ＜0.05 塞尺 
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表 6.1.5 齿轮式盘车装置安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

齿轮式

盘车装

置安装 

摆动轮脱开后 

与大齿轮距离 
  距离足够，且固定牢固 观察 

滑动轮退回 

的极限位置 
主控  

定位销能嵌入扭力盘

缺口 
观察 

大齿轮罩壳安装   罩壳与大齿轮不碰摩 盘动转子，观察 

润滑油喷油口   与润滑部位对正 观察 

油涡轮

盘车装

置安装 

叶轮、叶片检查   
表面清洁，叶片与叶轮

固定牢固 
观察 

喷嘴组检查   内部清洁，通道畅通 观察 

叶顶间隙 主控 mm 
符合制造厂技术要求，

且四周均匀 
塞尺 

轴向间隙 主控 mm 符合制造厂技术要求 塞尺 

压力油管 主控  内部清洁，管路畅通 观察 

手动盘

车装置

安装 

杠杆、连杆及销轴   动作灵活，行程到位 试动 

杠杆支座   固定牢固 试动 

棘轮   动作灵活，弹性可靠 试动 
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表 6.1.6 汽门清理 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法及测量器

具 

外观 检查 主控  
无裂纹、夹渣、重皮、焊瘤、铸

砂和损伤缺陷 
观察 

阀体

清理

检查 

合金钢零部件材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

壳体内部清理 主控  
无铸砂、无裂纹及砂眼，内表面

露出金属光泽 
观察 

阀座及内部零件防松措

施 
  完好、可靠 观察 

阀碟与阀座接触 主控  整圈连续，接触严密 涂色 

疏水孔   畅通 观察 

蒸汽

滤网

检查 

安装方向   正确 观察 

膨胀间隙 

辐向间隙  mm 
符合制造厂技术要求；无要求时

宜为 1.0～1.5 
塞尺 

端面轴向

间隙 
 mm 

符合制造厂技术要求；无要求时

宜为 1.5～3.0 
塞尺 

防滤网转动装置   可靠 观察 

阀杆 

检查 

阀杆   无弯曲 观察 

阀杆与阀杆套径向间隙  mm 
符合制造厂技术要求；无要求时

宜为 0.3～0.4 
千分尺 

阻汽圈轴向总间隙  mm 
符合制造厂技术要求；无要求时

宜为 2～3 
塞尺 

导汽圈及阀杆套的疏汽

孔 
  方向对正 观察 

阀杆及阀碟动作   自由灵活、不卡涩 推拉 

启动阀行程 主控 mm 符合制造厂技术要求 推拉，深度尺 

阀碟行程 主控 mm 符合制造厂技术要求 推拉，深度尺 

阀盖 

与阀

体检

查 

结合面   
光洁、平整、无毛刺、无辐向沟

槽，并整圈连续接触，严密 
涂色 

结合面垫片   
符合制造厂技术要求，垫片完

好，齿形钢垫片无贯通沟槽 
观察 

阀盖

螺栓

检查 

外观   丝扣光滑、无毛刺 观察 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

阀盖

螺栓

检查 

硬度 主控  符合制造厂技术要求 硬度 

大于 M32的螺栓的金相组

织抽验 
主控  符合制造厂技术要求 

抽查、核查试验报

告 

螺栓丝扣润滑剂   符合制造厂技术要求 观察 

冷紧力矩 主控  符合制造厂技术要求 力矩扳手 

螺母热紧 主控 mm 符合制造厂技术要求 

伸长量采用测量

杆及深度千分尺 

弧长采用卷尺 
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表 6.1.7 汽门安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法及测

量器具 

位置 

检查 

标高偏差  mm ≤10 钢卷尺 

纵横中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

水平偏差  mm/m ≤2 水平尺 

支撑 

形式 

框

架 

支

撑 

框架与锚固板

之间接触 
  接触密实 塞尺 

框架固定方式

和膨胀方向 
  连接牢固；定位销方向、间隙正确 观察 

冷拉值 主控 mm 方位、数值符合制造厂技术要求 钢卷尺 

弹

簧 

支

撑 

弹簧支架位置   符合图纸要求 校核图纸 

弹簧工作高度

或工作载荷 
主控 mm 符合制造厂技术要求 钢直尺 

弹簧支架装配   接触密实、固定牢固 塞尺 

冷拉值或支架

偏装值 
主控 mm 符合制造厂技术要求 钢直尺 

主汽门

与汽缸

连接 

法

兰

式 

外观检查   
表面光洁、平滑，无凹痕、裂口、锈蚀毛刺

和其他引起应力集中的缺陷 
观察 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

螺栓丝扣   清洁、无杂物，润滑剂符合制造厂技术要求 观察 

冷紧力矩 主控 N·m 符合制造厂技术要求 力矩扳手 

螺母热紧 主控  符合制造厂技术要求 
测量杆、深度

千分尺、钢卷尺 

焊

接

式 

外观检查   
表面光洁、平滑，无凹痕、裂口、锈蚀、毛

刺和其他引起应力集中的缺陷 
观察 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

焊口形式及尺

寸 
主控  符合制造厂技术要求 直尺 

螺

纹

式 

外观检查   表面光洁、平滑，丝扣光滑无毛刺，无损伤 观察 

主汽门

与汽缸

连接 

螺

纹

式 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

丝扣   清洁、无杂物，润滑剂符合制造厂技术要求 观察 

冷紧力矩 主控  符合制造厂技术要求 力矩扳手 

螺母热紧 主控  符合制造厂技术要求 观察、塞尺 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

37 

表 6.1.8 执行机构安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

外观 

检查 

外观   
完好，无裂纹、锈蚀、

损伤和变形等缺陷 
观察 

管道接口   
位置、数量和形式符合

制造厂技术要求 
观察 

油动 

机检

查安

装 

活塞环 

检查   

弹性良好，与筒壁接触

良好，接口留一定间隙；

有两个以上活塞环时，开

口位置错开 90°～180° 

观察 

在活塞槽内 

总间隙 
 mm 

符合制造厂技术要求；

无要求时宜为 0.04～

0.08 

游标卡尺 

活塞动作   自由灵活、不卡涩 动作检查 

装配 主控  
正确、牢固，连接件锁

紧措施可靠 
观察 

反馈滑槽   
平整、光滑，固定牢固，

无卡涩 
观察 

外壳底部通压力油结合面   

接触良好，不紧螺栓时

0.05mm 塞尺不入，结合面

垫料符合制造厂技术要

求 

塞尺 

检查 活塞位置与就地行程指示器   相吻合 核对、校验 

传动 

装置 

安装 

连杆传动装

置 

连杆装配   

无偏斜、连接处动作灵

活、不卡涩，膨胀间隙符

合制造厂技术要求 

观察、动作 

连杆连接部位   正确、牢固，并应锁定 观察 

齿轮传动装

置 

齿侧间隙  mm 

齿杆和齿轮啮合时，齿

条全长上间隙宜为

0.15～0.20 

压铅 

齿杆背面与导

向滚柱之间间

隙 

 mm 0.30～0.70 塞尺 

齿杆牙齿   

全行程牙齿不应脱开，

对应牙齿应有钢印且接

触良好 

观察 

阀门全关时活塞与底部间距 主控 mm 符合制造厂技术要求 推拉、测量 

碟型垫片压缩量  mm 符合制造厂技术要求 推拉、测量 

操纵

座安

装 

弹簧检查   无歪斜、卡涩 观察 

操纵座装配 主控  正确、牢固 观察 

定位销配制 主控  正确、牢固 观察 
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续表 6.1.8 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 冷却水室检查 主控  

无裂纹，无砂眼，工作

压力的1.25倍水压试验，

试验 5min 无泄漏 

观察 

其他 

部件 

安装 

节流孔塞   

装配固定牢靠；位置、

孔径符合制造厂技术要

求 

观察 

密封圈材料   氟橡胶圈 查合格证 

滤芯   
干净、完好，规格符合

制造厂技术要求 
观察 

电液转换器 装配   
位置正确，牢固密封不

漏油 
电液转换器 

卸载阀 

装配   牢固密封不漏油 卸载阀 

压力调节手动

丝杆 
 mm 

不卡涩，行程符合制造

厂技术要求 
试动 

线性差动变送器装配   
正确、牢固，符合制造

厂技术要求 
观察 

位移发送器支架安装   正确、牢固 观察 

 

表 6.1.9 压缩机检查、安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

泵解

体检

查 

配合部件拆卸   印记清楚，正确 观察 

轴向串动测量 主控 mm 符合制造厂技术要求 
松开底部顶丝，深度尺测

量 

诱导轮拆下后轴向串动 主控  符合制造厂技术要求 深度尺 

外观 

壳体   

无损伤、气孔、裂纹、

毛刺等缺陷，各结合面光

洁 

观察 

叶轮   光洁、无损伤 观察 

轴承支架   
无变形、无裂纹、结合

面光洁 
观察 

水润滑轴承间隙   符合制造厂技术要求 游标卡尺 

泵轴弯曲度 主控 mm 符合制造厂技术要求 百分表 

叶轮与密封环径向间隙 主控 mm 符合制造厂技术要求 内外径千分尺 

泵组

装 

泵壳螺栓紧固 主控  牢固 力矩扳手 

叶轮、卡环、轴套安装   无松动 手锤敲试 

装诱导轮前轴向串动 主控 mm 符合制造厂技术要求 百分表 

泵组

装 

装诱导轮后轴向串动 主控 mm 符合制造厂技术要求 百分表 

诱导轮与壳体径向总间隙 主控 mm 符合制造厂技术要求 塞尺 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

底部顶起螺丝 主控 % 到位后锁紧 观察 

转子提升高度 主控 mm 
符合制造厂技术要求，

记录准确清楚 
深度尺 

平衡鼓与衬套径向单侧间隙 主控 mm 
符合制造厂技术要求，

无要求时为 0.25～0.35 
内外径千分尺 

密封

装置

安装 

零部件外观检查   

无铸砂、毛刺、气孔、

裂纹等缺陷，结合面光

洁、无伤痕 

观察 

滤网规格   符合制造厂技术要求 直尺 

装配间隙 主控 mm 符合制造厂技术要求 内外千分尺 

泵安

装 

轴承油冷却器检查   灌水，无渗漏 观察 

联轴器法兰平面水平误差 主控 mm ≤0.05 水平仪 

中心线偏差  mm ≤3 钢卷尺 

标高偏差  mm ≤5 水准仪 

泵座水平度偏差  mm/m ≤0.05 水平仪 

支脚与台板间隙  mm ＜0.05 塞尺 

推力轴承在电机上的立式水

泵联轴器垫片配制 
主控 mm 

符合转子提升高度要

求 
卡尺、百分表 

 

表 6.1.10 汽轮机-压缩机找中心及连接 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

齿形

联轴

器 

外观 

检查 

端盖密封结合面   
无径向沟槽及其他损

伤 
观察 

牙齿   无损伤、无变形 观察 

密封圈   无损伤 观察 

联轴

器找

中心 

预留温度补偿值 主控  符合制造厂技术要求 百分表 

径向偏差 主控 mm 

符合制造厂技术要

求，无要求时小于等于

0.06 

百分表 

端面偏差 主控 mm 

符合制造厂技术要

求，无要求时小于等于

0.04 

百分表 

联轴

器连

接 

联轴器齿套窜动值 主控 mm 符合制造厂技术要求 钢板尺 

联轴器端面距离  mm 符合制造厂技术要求 游标卡尺 

润滑油喷嘴位置方向   正确，安装牢固 观察 
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表 6.1.11 基础二次灌浆前检查 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

二次 

灌浆

前检

查 

联轴器 

中心 

圆周偏差 主控 mm 

符合制造厂技术要求；

无要求时应小于等于

0.04 

百分表 

端面偏差 主控 mm 

符合制造厂技术要求；

无要求时应小于等于

0.02 

百分表 

穿过二次灌浆层管道、管线   牢固 观察 

垫铁 主控  两侧点焊牢固 观察 

地脚螺栓   已紧固 观察 

基础表面   
清洁，无油漆、无污垢

和油垢、无异物 
观察 

台板表面   
清洁，无油漆、无污垢

和油垢 
观察 

二次灌浆模板   牢固，无缝隙 观察 

基础表面浸润 主控 h ＞24 计时 

埋入零部件   
清洁，无油漆、无污垢

和油垢 
观察 

二次 

灌浆

前检

查 

注油孔、疏水孔   畅通，并封闭 观察 

汽缸（轴承座）与台板结合面   已临时封闭 观察 

二次灌浆部位   
不妨碍汽轮机及管道

膨胀 
检查 

基础地脚螺栓孔   
清洁，无异物、无污泥

和污垢 
观察 

地脚螺栓垫板   
与基础混凝土接触严

密 
观察 

 

表 6.1.12 基础二次灌浆及养护 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

二次 

灌浆 

灌浆料 主控  
微膨胀或无收缩灌浆

料，强度符合设计要求 
核查试验报告 

灌浆 主控  
内部填充密实，灌浆高

度高于台板下表面 
观察 

试块   
同条件下制作，强度符

合设计要求 
核查试验报告 

养护温度（3 天内） 主控 ℃ 5～35 温度计 

拆模

后检

查 

外观   
无蜂窝、无麻面、无孔

洞、无裂纹 
观察 

强度 主控  强度符合设计要求 核查试验报告 
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表 6.1.13 驱动汽轮机试运 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

试运 

主汽参数   达到额定值 观察 

机组运行状态   无摩擦、异常振动 听针 

转速与出口压力 主控  符合制造厂技术要求  

轴瓦温度 主控 ℃ ≤90 温度计 

轴承回温温度 主控 ℃ ≤65 温度计 

轴承振动 主控 mm ≤0.04 振动表 

平衡管温度 主控 ℃ 符合制造厂技术要求 测温枪 

前置泵出口与给水泵入口压

差 
主控 MPa ＜0.05 观察压 

停泵 停泵惰走 主控  时间正常，无异音 听针 
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7.调节保安装置和油系统安装 

7.1 调节保安装置安装 

7.1.1 主汽门、调速汽门、补汽阀清理质量标准和检验方法应符合表 7.1.1 的规定。 

表 7.1.1 汽门清理 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

外观 

 

检查 

 

主控 
 无裂纹、夹渣、重皮、焊 

瘤、铸砂和损伤缺陷 

 

观察 

 
 
 
 

阀体清 

理检查 

合金钢零部件材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

 

壳体内部清理 

 

主控 
 无铸砂、无裂纹及砂眼， 

内表面露出金属光泽 

 

观察 

阀座及内部零件防松措施   完好、可靠 观察 

阀碟与阀座接触 主控  整圈连续，接触严密 涂色 

疏水孔   畅通 观察 

 
 

 

蒸汽滤 

网检查 

安装方向   正确 观察 

 
 

膨胀间隙 

 

辐向间隙 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 1.0～1.5 

 

塞尺 

 

端面轴向间隙 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 1.5～3.0 

 

塞尺 

防滤网转动装置   可靠 观察 

 
 
 
 
 
 

阀 杆 

检查 

阀杆   无弯曲 观察 

 

阀杆与阀杆套径向间隙 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 0.3～0.4 

 

千分尺 

 

阻汽圈轴向总间隙 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 2～3 

 

塞尺 

导汽圈及阀杆套的疏汽孔   方向对正 观察 

阀杆及阀碟动作   自由灵活、不卡涩 推拉 

启动阀行程 主控  符合制造厂技术要求 推拉，深度尺 

阀碟行程 主控  符合制造厂技术要求 推拉，深度尺 

 

 

阀盖 

与阀

体 检

查 

 

结合面 

  光洁、平整，无毛刺，无 

辐 向 沟 槽 ， 并 整 圈 连 续

接 触，严密 

 

涂色 

 

结合面垫片 

  符合制造厂技术要求，垫 

片完好，齿形钢垫片无贯通 

沟槽 

 

观察 

阀盖螺 

栓检查 

外观   丝扣光滑，无毛刺 观察 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 
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续表 7.1.1  
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 

 

阀盖螺 

栓检查 

硬度 主控  符合制造厂技术要求 硬度 

大于 M32 的螺栓的金相组织抽验 主控  符合制造厂技术要求 抽查、核查试验报告 

螺栓丝扣润滑剂   符合制造厂技术要求 观察 

冷紧力矩 主控  符合制造厂技术要求 力矩扳手 

 

螺母热紧 

 

主控 

  

符合制造厂技术要求 
伸长量采用测量杆及深

度 千分尺 
弧长采用卷尺 
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7.1.2 主汽门、调速汽门、补汽阀安装质量标准和检验方法应符合表 7.1.2 的规定。 

表 7.1.2 汽门安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

位 置 

检查 

标高偏差  mm ≤10 钢卷尺 

纵横中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

水平偏差  mm/m ≤2 水平尺 

 
 
 
 
 
 
 

支 撑 

形式 

 

 

框 架 

支撑 

框架与锚固板之间接触   接触密实 塞尺 

框架固 定方 式 和膨胀  

方向 

  连接牢固；定位销方向、 

间隙正确 

 

观察 

 

冷拉值 

 

主控 
 方位、数值符合制造厂技 

术要求 

 

钢卷尺 

 
 
 

弹 簧 

支撑 

弹簧支架位置   符合图纸要求 校核图纸 

弹簧工 作高 度 或工作  

载荷 

 

主控 
 

 

符合制造厂技术要求 

 

钢直尺 

弹簧支架装配   接触密实、固定牢固 塞尺 

冷拉值或支架偏装值 主控  符合制造厂技术要求 钢直尺 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

主汽

门 与

汽缸 

连接 

 
 
 
 
 
 

法兰式 

 

外观检查 

  表 面 光 洁 、 平 滑 ， 无

凹 痕、裂口、锈蚀毛刺和其

他 引起应力集中的缺陷 

 

观察 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

 

螺栓丝扣 
  清洁、无杂物，润滑剂符 

合制造厂技术要求 

 

观察 

冷紧力矩 主控  符合制造厂技术要求 力矩扳手 

 

螺母热紧 

 

主控 
 

 

符合制造厂技术要求 
测量杆、深度千分尺、钢  

卷尺 

 
 
 

焊接式 

 

外观检查 

  表 面 光 洁 、 平 滑 ， 无

凹 痕、裂口、锈蚀、毛刺和

其 他引起应力集中的缺陷 

 

观察 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

焊口形式及尺寸 主控  符合制造厂技术要求 直尺 

 

螺纹式 

 

外观检查 
  表面光洁、平滑，丝扣光 

滑无毛刺，无损伤 

 

观察 

 

 

主汽

门 与

汽缸 

连接 

 
 

 

螺纹式 

材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

 

丝扣 
  清洁、无杂物，润滑剂符 

合制造厂技术要求 

 

观察 

冷紧力矩 主控  符合制造厂技术要求 力矩扳手 

螺母热紧 主控  符合制造厂技术要求 观察、塞尺 
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7.1.3 执行机构安装质量标准和检验方法应符合表 7.1.3 的规定。 

表 7.1.3 执行机构安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 

外 观 

检查 

 

外观 
  完好，无裂纹、锈蚀、损 伤

和变形等缺陷 

 

观察 

 

管道接口 
  位置、数量和形式符合制 

造厂技术要求 

 

观察 

 
 
 
 
 
 
 

 

油动 

机检

查 安

装 

 
 
 
 

活塞环 

 
 

检查 

  弹性良好，与筒壁接触良 

好，接口留一定间隙；有两 

个以上活塞环时，开口位置 

错开 80°～180° 

 
 

观察 

在 活 塞 槽  内

总 间隙 

  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 0.04～0.08 

 

游标卡尺 

活塞动作   自由灵活、不卡涩 动作检查 

 

装配 

 

主控 
 正确、牢固，连接件锁紧 

措施可靠 

 

观察 

 

反馈滑槽 
  平整、光滑，固定牢固， 无

卡涩 

 

观察 

 

外壳底部通压力油结合面 

  接 触 良 好 ， 不 紧 螺 栓

时 0.05mm 塞尺塞不入，结

合  面垫料符合制造厂技术

要求 

 

塞尺 

检查 活塞位置与就地行程指示器   相吻合 核对、校验 

 
 
 
 
 
 

 

传

动 

装

置 

安

装 

 
 

连杆传动装置 

 

连杆装配 

  无 偏 斜 、 连 接 处 动 作

灵 活、不卡涩，膨胀间隙符

合 制造厂技术要求 

 

观察、动作 

连杆连接部位   正确、牢固，并应锁定 观察 

 
 

 

齿轮传动装置 

 

齿侧间隙 
  

mm 
齿杆和齿轮啮合时，齿条 

全长上间隙宜为 0.15～0.20 

 

压铅 

齿 杆 背 面  与

导 向滚柱之间间

隙 

  

mm 

 

0.30～0.70 

 

塞尺 

 

齿杆牙齿 
  全行程牙齿不应脱开，对 

应牙齿应有钢印且接触良好 

 

观察 

阀门全关时活塞与底部间距 主控  符合制造厂技术要求 推拉、测量 

碟型垫片压缩量   符合制造厂技术要求 推拉、测量 

 
 
 
 

操纵座 

安装 

弹簧检查   无歪斜、卡涩 观察 

操纵座装配 主控  正确、牢固 观察 

定位销配制 主控  正确、牢固 观察 

 

冷却水室检查 

 

主控 

 无裂纹，无砂眼，工作压 

力的 1.25 倍水压试验，试验 

5min 无泄漏 

 

观察 
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续表 7.1.3  
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

其

他 

部

件 

安

装 

 

节流孔塞 
  装配固定牢靠；位置、孔 

径符合制造厂技术要求 

 

观察 

密封圈材料   氟橡胶圈 查合格证 

 

滤芯 
  干净、完好，规格符合制 

造厂技术要求 

 

观察 

 

电液转换器 

 

装配 
  位置正确，牢固密封不漏 

油 

 

电液转换器 

 
 

卸载阀 

装配   牢固密封不漏油 卸载阀 

压 力 调 节  手

动 丝杆 

  不卡涩，行程符合制造厂 

技术要求 

 

试动 

 

线性差动变送器装配 
  正确、牢固，符合制造厂 

技术要求 

 

观察 

位移发送器支架安装   正确、牢固 观察 

 

7.1.4 危急遮断器安装质量标准和检验方法应符合表 7.1.4 的规定。 

表 7.1.4 危急遮断器安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

外观 

 

外观检查 
  完好，无锈蚀、裂纹、损 

伤、变形缺陷 

 

观察 

轴 端 

检测 

 

径向晃度 

 

主控 
 

mm 

 

≤0.05 

 

百分表 

飞锤 

或飞

环 检

查 

调整螺帽   完好、已锁定 观察 

最大行程   符合制造厂技术要求 核对标记 

 
 
 

脱扣扳 

机调整 

 
 

挂钩咬合 

  啮  合 角 度 及 深 度 正

确 ， 无损伤，动作 灵活、

无 卡 涩 ， 无 松 脱 ， 行 程

符合图 纸要求 

 
 

试动 

 

与飞锤或飞环转动间隙 

 

主控 
 

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 0.8～1.2 

 

塞尺 
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7.1.5 危急遮断油门安装质量标准和检验方法应符合表 7.1.5 的规定。 

表 7.1.5 危急遮断油门安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

外 观 

检查 

 

外观 
  完好，无锈蚀、裂纹、损 

伤、变形缺陷 

 

观察 

 

危

急 

遮

断 

滑

阀 

 

遮断滑阀阀碟与阀座接触 
  接触紧密、闭合后密封无 

漏油 

 

试动、观察 

 

遮断滑阀装置定位 
  定位销、紧定螺钉骑缝螺 

栓嵌缝冲牢 

 

观察 

 
 

手 动 

危急遮 

断装置 

弹簧   松紧合适 观察 

手柄防护 主控  红色保护罩 观察 

 

滑阀位置 

 

主控 
 定位弹子应能将滑阀位置 

正确定位 

 

观察 

 
 
 
 
 

复 位 

电磁阀 

及气缸 

或油缸 

电磁阀   畅通，方向正确 观察 

 

气缸或油缸活塞 
  不卡涩，活动自如，不漏 

气或油 

 

试动 

执行推动杆   全行程不卡涩 观察 

 

活动盘 
  垂直推动杆与开关接触良 

好 

 

观察 

行程开关间距   符合制造厂技术要求 直尺 

指示位置   与实际位置一致 观察 

喷

油 

试

验 

装

置 

 

装配位置 

 

主控 

 与危急遮断器的进油室

在 转子最大膨胀差范围内

相对 位置满足制造厂技术

要求 

 

直尺 

 

间隙 

 

主控 
 喷嘴与进油室间隙应符合 

制造厂技术要求 

 

塞尺 

喷油管 主控  清洁、畅通 观察 

 

脱扣杠杆及试验拉杆 

 

主控 
 准确控制危急遮断油门及 

喷油滑阀，且指示正确 

 

试动 

 

指示

器 或

行程 

开关 

装配 主控  符合图纸要求 观察 

动作 主控  动作灵活、无卡涩 试动 

管道 主控  严密不漏并畅通 观察 

 
 
 

 

组合 

 

溢流阀装配 
  位置正确、内部清洁、连 

接牢固、无泄漏 

 

观察 

 

节流孔塞 

 

主控 

 清洁、装配固定牢靠；位 

置、孔径符合制造厂技术要 

求 

 

观察 

 

连杆装配 
  连接牢固、装配正确，动 

作自由灵活，不卡涩 

 

试动 
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7.1.6 危急遮断装置安装质量标准和检验方法应符合表 7.1.6 的规定。 

表 7.1.6 危急遮断装置安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

外观 外观检查 
  完好，无锈蚀、裂纹、损 

伤、变形缺陷 
观察 

装 置 

定位 
定位销或紧定螺钉 

  
骑缝螺栓、嵌缝冲牢 观察 

 

手 动 

危急遮 

断装置 

弹簧   松紧合适 观察 

手柄 主控  手柄应有红色保护罩 观察 

滑阀位置 主控 
 定位弹子应能将滑阀位置 

正确定位 
观察 

机械 

停机

电 磁

铁 

拨杆与挡环间隙   符合制造厂技术要求 塞尺 

动作 主控 
 灵活、不卡涩，能准确地 

操纵滑阀 
试动 

 
紧急遮 

断阀 

装配 
  位置正确、内部清洁、连 

接牢固、无泄漏 
观察 

动作 主控  灵活，不卡涩 试动 

 
电 磁 

隔离阀 

装配 
  位置正确、内部清洁、连 

接牢固、无泄漏 
观察 

动作 主控  灵活、不卡涩 试动 

 
主遮断 

电磁阀 

装配 
  位置正确、内部清洁、连 

接牢固、无泄漏 
观察 

动作 主控  灵活、不卡涩 试动 

 
 
 
 

复位

电 磁

阀及 

气缸

或 油

缸 

电磁阀 
  畅通，方向正确；动作准 

确、可靠 
观察 

气或油缸活塞 
  不卡涩，活动自如，不漏 

气或油 
试动 

执行推动杆   全行程不卡涩 观察 

活动盘 
  垂直推动杆与开关接触良 

好 
观察 

行程开关间距   符合制造厂技术要求 直尺 

指示位置   与实际位置一致 观察 

 

 

喷油试 

验装置 

装配位置 主控 
 位置正确，与危急遮断器 

的进油室对正 
观察 

间隙 主控 
 符合制造厂技术要求，且 

满足转子最大膨胀差 
塞尺 

喷油管 主控  清洁、畅通 观察 
 
指示

器 或

行程 

开关 

装配 主控  符合图纸要求 校核图纸 

动作 主控  传动灵活、无卡涩 试动 

管道 主控  严密不漏并畅通 观察 

 
 

组合 

节流孔塞 主控 
 位置、孔径符合制造厂技 

术要求；清洁、装配牢靠 
内径千分尺 

连杆装配 
  连接牢固、装配正确，动 

作自由灵活，不卡涩 
试动 
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7.1.7 其他保安操作装置安装质量标准和检验方法应符合表 7.1.7 的规定。 

表 7.1.7 其他保安操作装置安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 

外观 

 

外观检查 
  完好，无锈蚀、裂纹、损 

伤、变形缺陷 

 

观察 

 

空气引导阀 
  位置正确、清洁、连接牢 

固、无泄漏 

 

观察 

 

油动遮 
接管材质检查   符合制造厂技术要求 光谱 

 

装配 
  位置正确、牢固密封、无 

泄漏 

 

观察 
断阀 

 

 

危急 

管道接口   位置正确 观察 

 

电磁阀装配 
  位置正确、清洁、连接牢 

固、无泄漏 

 

观察 
遮断 

控制块  

节流孔塞 

 

主控 

 清洁、装配固定牢靠；位 

置、孔径符合制造厂技术要 

求 

 

观察 

 

隔膜阀 

 

装配 
  清洁、装配位置正确、连 

接牢固、无泄漏 

 

观察 

电磁 设备保管   包装整洁严密，无污染 观察 

阀、伺  

接触面检查 
  

 
平整，无沟槽，无凹坑， 接

触面应洁净 

 

观察 服阀、 

卸荷阀 
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7.2润滑油、顶轴油系统安装 

7.2.1 集装式主油箱安装质量标准和检验方法应表 7.2.1 的规定。 

表 7.2.1 集装式主油箱安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

集装油 

箱检查 

 

油箱及设备外观 
  无碰伤，焊缝无开裂、漏 

焊，内部焊缝严密 

 

观察 

油箱开孔   与图纸相符 校核图纸 

      

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

集装油 

箱检查 

 

隔板及滤网 
  与图纸相符，油室间无短 

路 

 

校核图纸 

 

滤网检查 

  滤网清洁，无破裂，与框 

架结合严密并能灵活拆装， 

油流不短路 

 

观察 

 

法兰 
  内外口与油箱焊接严密， 

栽丝孔不穿透箱壁 

 

观察 

浮筒严密性 主控  无渗漏 浸煤油 4h，重量无变化 

 

油箱内部清理 

 

主控 
 彻底清洁，油漆无起皮、 

无脱落 

 

观察 

 

可调逆止阀 
  全程灵活、不卡涩，符合 

制造厂技术要求 

 

动作、观察 

 

自动恒温阀 
  动作正确，符合制造厂要 

去 

 

观察 

 

油箱清扫封闭 

 

主控 
 封 闭 后 不 得 再 钻 孔 、

气 割、焊接 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

集装油 

箱安装 

纵横中心线偏差  mm ≤10 
 

以基准线为准，钢卷尺 
标高偏差  mm ≤10 

基础、垫铁、地脚螺栓   符合表 9.1.2 的规定 观察 

二次灌浆   符合表 9.1.3 的规定 观察 

 
 

油位计 

  牢固，垂直，浮筒标杆上 

下动作平稳、灵活，刻度范 

围及油位标识符合制造厂

设 计要求 

 

吊线坠沿总高度测量、

试 动 

浮筒   浸油检查不漏 观察 

 

指示杆 
  无弯曲，组装在浮筒上牢 

固垂直 

 

观察 

平台、梯子、栏杆   符合表 9.1.7 的规定 观察 
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7.2.2 润滑油储油箱安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.2 的规定。 

表 7.2.2 润滑油储油箱安装 
 

工艺 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

基 础 

检查 

 

基础、垫铁、地脚螺栓 
  

 

符合表 9.1.2 的规定 
 

严 密 

性试验 

 

油箱严密性 

 

主控 
 

 

灌水 24h 后检查，无渗漏 

 

观察 

 

 

油 箱 

安装 

标高偏差  mm ≤10 水准仪 

中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

垂直度偏差   

mm/m 

 

≤2 

 

水平尺 
水平度偏差  

 

 

油 箱 

安装 

接口方向   符合图纸要求 校核图纸 

液位计   零件齐全，浮筒无泄漏 观察，浸油检查 

取样管   畅通，位置正确 观察 

二次灌浆   符合表 9.1.3 的规定  

 

7.2.3 冷油器安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.3 的规定。 

表 7.2.3 冷油器安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 

设 备 

安装 

 

外观检查 

  规格、型号、接口、位置 

正 确 ， 清 洁 ， 无 锈 污 及

杂 物，无损伤变形 

 

观察 

基础标高偏差  mm ≤10 以基准线为准，钢卷尺测 

量 纵横中心线偏差  mm ≤10 

安装垂直度偏差  mm/m ≤5 吊线坠沿总高度测量 

基础、垫铁、地脚螺栓   符合表 9.1.3 的规定  

二次灌浆   符合表 9.1.3 的规定  

垫料材质   耐油、对油质不产生污染 观察 

 

切换阀检查 

  阀碟应严密，阀杆应不漏 

油，切换位置应在外部有明 

显标志 

 

系统试运行、观察 

 
 

严密性 

试验 

 

油侧 

 

主控 
 

MPa 
1.25  倍设计 压力，保

持  

5min 无渗漏 

 

观察 

试验水质   清洁、无杂质 目测 

对于带有膨胀补偿器的冷油器   试验时应采取加固措施 观察 
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7.2.4 滤油器安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.4 的规定。 

表 7.2.4 滤油器安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 

设 备 

安装 

 

外观检查 
  清洁，无锈污及杂物，无 

损伤变形 

 

观察 

基础标高偏差  mm ≤10 
 

以基准线为准，钢卷尺 

纵横中心线偏差  mm ≤10 

安装垂直度偏差  mm/m ≤5 吊线坠沿总高度测量 

基础、垫铁、地脚螺栓   符合表 9.1.2 的规定 观察 

二次灌浆   符合表 9.1.3 的规定 观察 

内部检查   清洁、无短路现象 观察 

滤网保护板   完好，孔眼无毛刺和堵塞 观察 

 
 
 
 
 

设 备 

安装 

 
 

滤网 

 
 

主控 

 完 好 、 无 破 损 、 固 定 牢 

靠，叠片式滤油器各组滤片 

间方向应正确，符合要求 

 
 

观察 

 

切换阀 

  阀碟严密，阀杆不漏油切换

位置应在外部有明显标识 

 

系统试运行、观察 
 

排气管 
  顶部需安装排气管，并加 装

倒 U 形弯 

 

观察 

 

7.2.5 立式油泵检查安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.5 的规定。 

表 7.2.5 立式油泵检查安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

油

泵 

检

查 

安

装 

 

泵壳及叶轮 

  无铸砂、气孔、裂纹、油 漆，

各油道油孔位置正确、 畅通 

 

观察 

泵壳排气孔   畅通 观察 

 

泵体结合面 
  平整、光洁，无毛刺及辐 向沟槽 

 

观察 

滤网   清洁无破损，安装牢固 观察 

 

轴承 
  完好，无锈蚀、裂纹，转 动灵活 

 

观察 

 

转 子 径

向 晃度 

泵轴中部 主控 mm ≤0.05 百分表 

轴颈处  mm ＜0.03 百分表 

叶轮密封环处  mm ＜0.05 百分表 

 
 
 

叶轮间隙 

吸入口单侧径向 主控 mm 0.08～0.12 游标卡尺 

吸入口轴向偏差 主控 mm ≤0.07 推拉、深度尺 

压力侧单侧径向 主控 mm 0.08～0.12 内外径游标卡尺 

压 力 侧 轴 向 允 

许 差值 

 

主控 
 

mm 

 

≤0.07 

 

推拉、深度尺 

轴瓦径向总间隙 主控 mm 0.08～0.15 游标卡尺 
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7.2.6 卧式油泵检查安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.6 的规定。 

表 7.2.6 卧式油泵检查安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

 

设 备 

安装 

外观   无铸砂、气孔、裂纹 观察 

基础标高偏差  mm ≤10 钢卷尺 

纵横中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

基础、垫铁、地脚螺栓   符合表 9.1.2 的规定 观察 

 
 
 
 
 

设 备 

安装 

二次灌浆   符合表 9.1.3 的规定 观察 

油泵安装   泵座水平，方向正确 水平尺 

入口滤网   清洁无破损，且固定牢固 观察 

联轴器找中心 主控  符合表 10.1.6 的规定 观察 

泵组螺栓   均加装锁紧垫圈 观察 

 

联轴器外罩 
  安装牢固，与转动部件不 

碰磨 

 

观察 

 

7.2.7 油泵试运质量标准和检验方法应符合表 7.2.7 的规定。 

表 7.2.7 油泵试运 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

试运前 

检查 

油箱油位   不低于最低油位 观察 

柱塞泵入口管冲洗   合格后方可与油泵连接 观察 

齿轮油泵启动油位   符合制造厂技术要求 观察 

 
 
 
 
 
 
 
 

分 部 

试运 

油泵运行   泵内声音正常，无冲击现象 手感、听声 

 
泵组 

轴承 

振动 

n≤1000r/min 主控 mm ≤0.10 振动表 

1000r/min ＜

n≤2000r/min 

主控 mm ≤0.08 振动表 

2000r/min ＜

n≤3000r/min 

主控 mm ≤0.05 振动表 

 

轴承温度 

 

主控 

 

℃ 
润滑油，宜为 65～70；润 滑

脂，≤80℃ 

 

温度计 

出口压力 主控  到额定值并稳定 压力表 

轴密封   严密无泄漏 观察 

连续试运时间  h 4～8 计时 

电动机工作电流   不大于额定值 电流表 

停泵惰走   时间正常，无异声 观察 
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7.2.8 排烟风机安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.8 的规定。 

表 7.2.8 排烟风机安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 

设 备 

安装 

 

风机检查 

  机壳无碰伤、漏焊，叶片 

完好，方位正确，与外壳无 

摩擦且转动平稳 

 

观察 

 
 
 
 

风机 

安装 

标高偏差  mm ≤10 水准仪 

水平度偏差  mm/m ≤2 水平尺 

疏水管出口与机壳底

部 垂直距离 

  

mm 

 

≥1500 

 

钢卷尺 

疏水管出口处水封高度  mm 比风机风压高 50±20 钢卷尺 

排气管安装坡度 主控  ＞0.5%，方向与气流相反 水平尺和钢直尺 

 

7.2.8 排烟风机试运质量标准和检验方法应符合表 7.2.8 的规定。 

表 7.2.8 排烟风机试运 

 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 

 

风 机 

试运 

启动时间   符合制造厂技术要求 观察 

启动电流 主控  符合制造厂技术要求 观察 

 

运行状态 
  无摩擦、无水冲击和异常 

振动 

 

观察，手感 

进口负压 主控  达到设计值 真空表 

试运时间  
h 4～8 计时 
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7.2.9 注油器及油蜗轮泵安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.9 的规定。 

表 7.2.9 注油器及油蜗轮泵安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

注油器 

 

外观检查 
  无铸砂、气孔、裂纹等缺 

陷 

 

观察 

喷嘴喉部直径 主控  符合制造厂技术要求 
 
 

校核图纸，游标卡尺、深 

度尺 扩散管喉部直径 主控  符合制造厂技术要求 

喷嘴出口至扩散管喉部距离 主控  符合制造厂技术要求 

吸入口位置   在油箱最低油位之下 钢直尺 

 

逆止阀 
  动作灵活、不卡涩、方向 

正确 

 

试动 

入口滤网   清洁、完好 观察 

 

连接 
  连接牢固、密封不漏油， 

且螺栓已锁定 

 

试紧 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

油

蜗 

轮

泵 

安

装 

 

外观检查 
  无铸砂、气孔、裂纹等缺 

陷 

 

观察 

主轴   垂直，法兰方向正确 线坠 

 
 

喷嘴环 

密封橡胶圈   完好无损 观察 

组装及润滑脂   符合制造厂技术要求 观察 

挡板及滤网   清洁并固定牢固 观察 

 

喷嘴环上方的垫板 
  平整光滑，且平面不应高 

出泵体排油法兰端面 

 

观察 

叶轮检查   连接可靠、防松措施可靠 观察 

连接螺栓   紧固、防松措施可靠 力矩扳手、观察 

手盘转子   转动均匀，无异常声响 手感、听声 
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7.2.10 油净化装置安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.10的规定。 

表 7.2.10 油净化装置安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

设 备 

安装 

 

装置检查 

  规格、型号、接口、位置 

正确，清洁，无杂物，无损 

伤变形 

 

观察 

基础标高偏差  mm ≤10 钢卷尺 

纵横中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

设备水平   水泡居中 水平尺 

基础、垫铁、地脚螺栓   符合表 9.1.2 的规定 观察 

二次灌浆   符合表 9.1.3 的规定 观察 

 
 

排烟风机 

外观检查   完好，无损伤、变形 观察 

盘动转子   转动正常，无异声 听声手感 

安装   符合制造厂技术要求 观察 

净化油泵 联轴器找中心   符合表 10.1.6 的规定 观察 

 

7.2.11 油净化装置安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.7 的规定。 

7.2.12 润滑油（顶轴油）管道及支吊架安装质量标准和检验方法应符合表 7.2.12 的规定。 

表 7.2.12 润滑油（顶轴油）管道及支吊架安装 

 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

阀 门 

安装 

阀门形式 主控  钢质，符合设计要求 观察 

阀门清理，严密性检查   内部干净，无泄漏 水压试验 

 
特殊阀门（减压阀、溢流阀、 

单向阀、过压阀等） 

 

主控 

 严密性检验、各部间隙、 

行程、尺寸符合制造厂技术 

要求并记录 

 

观察 

 
 
 

事故放油门 

数量 主控  串联两个钢制明杆阀门 观察 

 
 

安装位置 

 
 

主控 

 操作方便，距油箱 5m 以 

外，有两个以上的通道；手 

轮应设玻璃保护罩并明显

标 识，不得上锁 

 
 

观察 

 

阀门盘根 
  宜采用聚四氟乙烯碗形密 

封垫 

 

观察 

阀门安装方向 主控  门杆水平或向下 检查 
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续表 7.2.12 
 
 
 

法兰 

 

平焊法兰 
  内外侧均应焊接，焊后结 

合面平整 

 

涂色检查 

法兰压力等级   比常规提高一级 观察 

工序 检

验

项

目 

性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 

法兰 

 
 

结合面垫料 

 

厚度 
  

mm 
符合制造厂技术要求，无 

要求时，宜不大于 1 

 
 

查对、游标卡尺 

内径  
 

mm 比法兰内径大 2～3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

油 管 

安装 

 

管材、管件 

 

主控 
 内壁清洁，无锈污、无尘 

土及杂物 

 

观察 

定位尺寸及对口检查 主控  符合表 11.1.4 的规定 观察 

 

套装油管 
  油管内外及管件、支架清 

洁，管卡、支架安装牢固 

 

观察 

 

事故油管 

 

主控 
 接至事故排油井，系统注 

油前安装完毕并确认畅通 

 

观察，通水或通气 

 

油管坡度 

 

主控 

 进 油 管 向 油 箱 坡 度 应

有 1/1000，回油管向油箱侧

坡 度不小于 5/1000 

 

水平尺 

油管对口、法兰连接   不得强力对口 观察 

 

油管安装间距 
  不妨碍汽轮机和油管自身 

的热膨胀 

 

观察 

油管与蒸汽管保温层表面净距  
 

mm ＞150 钢直尺 

 

油管与励磁机轴承绝缘电阻值 

 

主控 
 

MΩ 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，＞0.5 

 

1000V 绝缘电阻表 

 
 
 

支吊架 

形式、间距   符合制造厂技术要求 观察、测量 

安装   牢固、可靠 观察 

 

不锈钢管 
  与异种钢接触应有隔离措 

施 

 

观察 

 

球形接头 
  接触均匀，圆周压痕无中 

断 

 

涂色检查 

就地压力表、温度计   位置、数量正确 观察 
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7.2.13 润滑油管道严密性试验质量标准和检验方法应符合表 7.2.13 的规定。 

表 7.2.13 润滑油管道严密性检查 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 

压 力 

试验 

试验介质 主控  符合制造厂技术要求 观察 

试验压力 主控  符合制造厂技术要求 压力表 

试验检查 主控  无渗漏 观察 

 

7.2.14 润滑油和顶轴油系统循环冲洗质量标准和检验方法应符合表 7.2.14 的规定。 
 

表 7.2.14 润滑油和顶轴油系统循环冲洗 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 

 

循 环 

冲洗 

 
系 统 检 查 （ 包 括 事 故 放

油 系 统） 

  
 

安装完毕，连接正确，符 

合图纸要求 

 

观察 

节流孔板或孔塞   已拆除 观察 

热工仪表   已按规定安装 观察 

冲洗用油   油质合格、足量 化验 

 

临时滤网 
规格  目 ≥100 观察 

通流面积   2 倍～4 倍油管通流面积 计量、计算 

冲洗油温  ℃ 最高温度不大于 80 温度计 

 

 

冲洗后 

油 质 

检查 

 
 

油样化验 

油质 主控  符合制造厂技术要求 核查试验报告 

 

清洁度 

 

主控 
 

 
符合制造厂技术要求，达 

到或优于 NAS6 级 

 

核查试验报告 

临时滤网内杂质检查 主控  符合制造厂技术要求 观察 
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8.冷却器、过滤器、干燥机安装 

8.1 通用部分 

8.1.1 冷却器基础准备质量标准和检验方法应符合表 8.1.1 的规定。 

表 8.1.1 冷却器基础准备 

 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 

基 础 

检查 

基础混凝土强度   ＞70% 核查试验报告 

 
 
 

基础尺 

寸复核 

纵横中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

基础承力面标高偏差  mm ≤10 水准仪 

地脚螺栓孔中心偏差  mm ≤10 钢卷尺 

地脚螺栓孔中心 垂

直度偏差 

  

mm 

 

≤10 

 

线坠、直尺 

 

基础表面 
  表面无灰浆层，无油污、 

无油漆、无异物 

 

观察 

地脚螺栓孔内   清洁、无异物、无油污 观察 

 

 

基 础 

处理 

 

 

安放垫 

铁处基础 

凿毛   露出混凝土骨料 观察 

尺寸  mm 超出垫铁边缘 10～30 钢板尺 

接触面   接触密实，垫铁无翘动 观察 

水平度   水泡居中 水平尺 

 

8.1.2 冷却器垫铁及地脚螺栓配制安装质量标准和检验方法应符合表 8.1.2 的规定。 

表 8.1.2 冷却器垫铁及地脚螺栓配制安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

垫铁 

配置

及 安

装 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

垫铁配 

置及安装 

垫铁材料   钢板 观察 

垫铁表面   平整、无翘曲、无毛刺 观察 

尺寸  mm 比底座边宽出 10～20 直尺 

表面加工   平整、无毛刺 观察 

接触面加工粗糙度  μm ≤6.3 观察 

斜垫铁坡度   1/10～1/25 直尺计算 

斜垫铁薄边厚度  mm ≥5 游标卡尺 

 

垫铁布置 
  地脚螺栓孔两侧、负荷集 

中部位、台板四角 

 

观察 

每叠数量   ≤5 观察 

 

每叠垫铁厚度 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 50～80 

 

直尺 

垫铁各承力面间接触   密实、无松动 敲打、塞尺 
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续表 8.1.2 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 

垫铁 

配置

及 安

装 

 
 
 
 

 

埋置垫 

铁安装 

标高偏差  
 

mm ≤2 水准仪 

垫铁厚度  
 

mm 宜大于 20 钢直尺 

水平度  
 

mm/m ≤0.2 水平尺 

灌浆层厚度  
 

mm 宜为 20～50 钢直尺 

 

灌浆材料 

  无收缩灌浆料，并制作同 

等条件下试块，试验报告齐 

全 

 

核查试验报告 

 
 
 
 
 
 
 
 

地脚螺 

栓安装 

 
 
 

地脚螺 

栓 

外观   无锈蚀、无油垢，无弯曲 观察 

螺栓在螺栓孔内或螺 

栓套管内四周间隙 

  

mm 

 

＞5 

 

钢卷尺 

 

螺栓紧固 
  露出螺母 2 扣～3 扣，防 

松措施可靠 

 

观察 

 

 

底 部

带  有调

整螺  钉

的 设 备 

安装 

垫块接触处基础表面   接触密实且四周无翘动 观察 

垫块表面   螺钉接触部位平整 观察 

螺钉安装   受力均匀，防松措施可靠 观察 

调整后台板与基础表 

面距离 

  

mm 

 

20～50 

 

钢卷尺 

 

8.1.3 冷却器二次灌浆质量标准和检验方法应符合表 8.1.3 的规定。 

表 8.1.3 冷却器二次灌浆 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 

二次 

灌浆

前 检

查 

设备水平及中心复查   与安装记录吻合 对照原始记录检查 

 

浇入混凝土的部件外观检查 
  清洁，无油脂，无油漆， 无

锈污 

 

观察 

垫铁点焊位置   两侧 观察 

基础表面清理   无尘土，无异物，无油污 观察 

 
 

 

二 次 

灌浆 

 

底座内混凝土灌浆 
  内部比外部高，底座内部 

填满 

 

观察 

地脚螺栓孔   孔内混凝土捣实 灌浆时观察 

灌浆高度   略低于底座上表面 观察 

混凝土捣固   密实 观察 

地脚螺 

栓紧固 

 

地脚螺栓终紧的混凝土强度 
  

 

＞70% 

 

核查试验报告 
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8.1.4 冷却器检查质量标准和检验方法应符合表 9.1.4 的规定。 

表 8.1.4 冷却器检查 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

热交换 

器检查 

 

外观 
  清洁，无异物，无损伤、 无

变形 

 

观察 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

冷 却 器 

解体检查 

 

管束 
  清洁，无缺陷、无锈污、 无

异物、无堵塞 

 

观察 

 

水侧、汽侧严密性  

水压试验 

 

主控 

 符合制造厂技术要求；无 

要求时， 1.25 倍的设计

压 力，稳压 15min，无渗漏 

 

压力表 

 

水室分流通路 
  符合制造厂技术要求，隔 

板无短路 

 

观察 

 

法兰密封面 
  平整，无凹坑、无辐向沟 

槽 

 

观察 

 

水位计 
  清洁，严密不漏，装有保 

护罩 

 

观察 

合金钢部件材质 主控  符合制造厂技术要求 光谱 

合金钢螺栓紧固 主控  符合制造厂技术要求 观察 

 

安全阀 
校验   整定压力符合设计要求 核查整定报告 

安装   与系统压力匹配 核对 

 

8.1.5 冷却器安装质量标准和检验方法应符合表 8.1.5 的规定。 

表 8.1.5 冷却器安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 

 

热交

换 器

就位 

找正 

中心线偏差  
mm ≤10 钢卷尺 

标高偏差  
mm ≤10 水准仪 

垂直偏差  
mm ≤10 线坠、直尺 

固定支座   牢固可靠 观察 

活动支座   清洁，无异物 观察 

支座预留位移量 主控  满足运行膨胀值 直尺 

卧式加热器滚轮与导轨   接触均匀，不脱空 观察 

 
 

 

附 件 

安装 

 
 

 

水 位 调 整

器 安装 

浮筒严密性   无渗漏 浸水 

浮筒活动   灵活自如，无卡涩 观察 

标高偏差  
mm ≤10 水准仪 

与 电 气 接  点

开 闭位置配合 

  
 

正确 

 

观察 
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8.1.6金属构件、钢制平台、梯子、栏杆和盖板制作安装质量标准和检验方法应符合表 8..1.6 的规定。 

表 8.1.6 金属构件、钢制平台、梯子、栏杆和盖板制作安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 

金属构 

 
 

直梯安全护笼设置 

  梯段高度大于 3m 时宜设 
 
 

钢卷尺 
置安全护笼。护笼底部距梯 

段 下 端  基  准 面 不 

小 于  2100mm，不大于 3000mm 

件、钢 
平台防护栏杆设置  

m 距下方平台或地面大于 1.2 钢卷尺 
制平 

台、梯 
 
 

平 台 防 护

栏  

距 基 准 面  高

度 小于 2m 

  

mm 

 

800 

 

钢卷尺 子、栏 

杆和盖 
杆高度 距 基 准 面  高

度  

2m～20m 

  

mm 

 

1050 

 

钢卷尺 板制作 

安装 

踢脚板高度  
mm ≥100 钢卷尺 

焊接   牢固 观察 
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9.附 属 机 械 安 装 

9.1 通用部分 

9.1.1 附属机械轴承座安装质量标准和检验方法应符合表 9.1.1 的规定。 

表 9.1.1 附属机械轴承座安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 

轴承座 

检查 

 

外观 
  油室清洁，无裂纹、夹 

渣、铸砂、气孔等缺陷 

 

观察 

油路、疏油孔   清洁、无泄漏 观察 

水路   清洁、无泄漏 观察 

 

油位计 
  无损伤，安装正确，不 

漏油 

 

观察 

 

冷却水室水压试验 

 

主控 
 1.25  倍 设 计压 力 ，

5min 检查无渗漏 

 

观察 

油室灌煤油试验 主控  24h 无渗漏 观察 

 

轴承座 

安装 

螺栓   紧固 手锤 

定位销   齐全，紧密 观察，手检 

电动机轴承座绝缘  MΩ ＞0.5 1000V 绝缘电阻表测量 

 

9.1.2 附属机械滑动轴承检查安装质量标准和检验方法应符合表 9.1.2 的规定。 

表 9.1.2 附属机械滑动轴承检查安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 

轴 瓦 

检查 

 

巴士合金 

 

主控 
 无夹渣、气孔、凹坑、 

裂纹、脱胎等缺陷 

 

观察、PT 

水平结合面 主控  无损伤 观察 

轴承洼窝接触 主控  密实 手感 

轴瓦垫块与洼窝接触面  mm ＞70% 涂色 

轴瓦进油口   方向正确，与来油口对正 观察 

轴瓦推力面   定位销安装后无错口 手感 

 

轴 瓦 

与轴颈 

 

接触角 
  符合制造厂技术要求； 

无要求时，为 30°～45° 

 

涂色 

接触面积   ≥75%，点状均匀分布 涂色 

 

 

轴 瓦 

间隙 

 

轴向 

 

主控 
 

mm 
符合制造厂技术要求； 

无要求时，为 0.25～0.50 

 

塞尺 

 

瓦顶 

  

mm 

符合制造厂技术要求；无 

要求时，为轴径的 2/1000， 

且大于 0.10 

 

塞尺 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
轴 瓦 

间隙 

 

两侧 

  

mm 

符合制造厂技术要求；无 

要求时，为轴径的 1/1000， 

且大于 0.06，下瓦两端油楔 

 

塞尺 

 
 

轴 瓦 

紧力 

 

球面瓦 

 

主控 
 

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，为－0.03～＋0.03 

 

压熔丝 

 

其他瓦 

 

主控 
 

mm 
符合制造厂技术要求； 

无要求时，为 0.03～0.05 

 

压熔丝 

 
 
 

油环 

 

油环外观 
  光 洁 ，无 缺 陷 ，无

椭 圆，接头牢固 

 

观察 

 

梳齿型油挡间隙 
  

mm 
符合制造厂技术要求； 

无要求时，为 0.05～0.15 

 

塞尺 

毡垫油挡   质地柔软、接触密实 手感 

 

9.1.3 附属机械滚动轴承检查安装质量标准和检验方法应符合表 9.1.3 的规定。 

表 9.1.3 附属机械滚动轴承检查安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

外观 

 

外观检查 
  型号规 格正 确 ，清洁， 无

锈蚀、无损伤 

 

观察 

 
 
 
 
 
 

轴 承 

检查 

滚体与内外圈   转动灵活，不松旷 手感 
 

推力轴承 
  紧圈与 活圈 相 互平行， 

且与轴线垂直 

 

角度尺 

 
轴 承 压 盖 与 轴 

承 轴向间隙 

 

固定端 
  

mm 
符合制 造厂 技 术要求； 

无要求时，为 0.20 

 

压熔丝 

膨胀端   符合制造厂技术要求 压熔丝 

 

轴承与外壳间隙 
固定端 主控 mm －0.03～0.01 压熔丝 

膨胀端 主控 mm －0.01～0.03 压熔丝 

轴承与轴配合   符合制造厂技术要求 千分尺 

滚动

轴 承

与外 

壳径

向 接

触 

允许游动 主控 mm －0.01～0.03 千分尺 

 

不允许游动 

 

主控 
 

mm 

 

－0.03～0.01 

 

千分尺 

油 挡 

检查 

梳齿型油挡间隙  mm 0.05～0.15 塞尺 

毡垫油挡   质地柔软、接触密实 手感 

 

9.1.4 卧式离心水泵检查、安装质量标准和检验方法应符合表 9.1.4 的规定。 

表 9.1.4 卧式离心水泵检查安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 

泵体外 

观检查 

 

铸件外观检查 

  无铸砂、毛刺、气孔、裂 纹

等缺陷，结合面光洁、无 伤

痕 

 

观察 

泵体通往平衡盘等处的孔洞   清洁、畅通 通气 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

65 

 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 

 

泵体外 

观检查 

支脚与台板底座接触   密实 塞尺 

泵体结合面检查   平整，无毛刺、无凹坑 观察 

泵轮、导叶、诱导轮检查   光洁、无缺陷 观察 

泵轴与叶轮、轴承轴套配合面   光洁、无缺陷 观察 

滑销、 

销 槽 

检查 

 

配合间隙 

 

主控 
 

mm 

 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，为 0.05～0.08 

 

塞尺 

 
 
 
 

轴 套

和  叶

轮 密 

封 环

径  向

晃动 

 
 
 
 
 
 

叶轮直径 

≤50mm 主控 mm ≤0.05 百分表 

≤120mm 主控 mm ≤0.06 百分表 

≤260mm 主控 mm ≤0.08 百分表 

≤500mm 主控 mm ≤0.10 百分表 

≤800mm 主控 mm ≤0.12 百分表 

≤1250mm 主控 mm ≤0.16 百分表 

＞1250mm 主控 mm ≤0.20 百分表 

泵轴 弯曲度 主控 mm ≤0.05 钢卷尺 

密封环 

检查 

外观   光洁、无变形、无裂纹 观察 

叶轮组装   叶轮固定螺母锁定 观察 

 
 
 
 
 
 
 
 

密封环 

间 隙 

测量 

密封环与泵体径向间隙 主控 mm 0.00～0.03 压熔丝 

 
 
 
 
 

叶轮 

密封 

环径向 

间隙 

密封环直径 

80mm～120mm（含） 

 

主控 
 

mm 

 

0.12～0.20 

 

千分尺 

密封环直径 

120mm～180mm（含） 

 

主控 
 

mm 

 

0.20～0.30 

 

千分尺 

密封环直径 

180mm～260mm（含） 

 

主控 
 

mm 

 

0.25～0.35 

 

千分尺 

密封环直径 

260mm～360mm（含） 

 

主控 
 

mm 

 

0.30～0.40 

 

千分尺 

密封环直径 

360mm～500mm（含） 

 

主控 
 

mm 

 

0.40～0.60 

 

千分尺 

 

密封环轴向间隙 

 

主控 
 

mm 
大于泵的轴向窜动量，且 

不小于 0.50 

 

塞尺 

轴颈

水 平

扬度 

测量 

 
大型水泵联轴器侧轴颈水平

扬 度 

  

mm/m 

 

≤0.02 

 

水平仪 

装配后 

转 子 

检查 

 

装配后转子检查 

   

转动灵活 

 

手感 

填 料

函  内

侧 挡 

环 与

轴  套

测量 

 
 

径向间隙 

  
 

mm 

 

符合制造厂技术要求；无 

要求时，宜为 0.50～1.00 

 
 

游标卡尺 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 

 

机械密 

动环、静环表面粗糙度  μm ＜1.6 观察 

动环、静环端面瓢偏  mm ＜0.02 百分表 

机械密封处轴颈晃度  mm ＜0.03 百分表 

动环轴套端部和静环压盖

部 间隙 

  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，为 4.00～5.00 

 

游标卡尺 
封装置 

检查、 弹簧   无裂纹、锈蚀 观察 
测量 

同组弹簧高度差  mm ＜0.5 游标卡尺 

安装位置   符合制造厂技术要求 观察 

 

进水口不锈钢滤网 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，网孔直径小于 0.10 

 

观察 

 

 

浮动环 

浮动环粗糙度  μm ＜12.5 观察 

浮动环和支承环接触   良好 观察 

密封装 
 

浮动环和轴套径向总间隙 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，为 0.15～0.25 

 

游标卡尺 置检 

查、测 
同组弹簧高度差  mm ＜0.5 游标卡尺 量 

 

进水口不锈钢滤网 
  

mm 
符合制造厂技术要求；无 

要求时，网孔直径小于 0.15 

 

观察 

联轴

器 保

护罩 

安装 

 

联轴器保护罩 

   

牢固，与联轴器不碰磨 

 

观察 

 

9.1.5 立式离心水泵检查、安装质量标准和检验方法应符合表 9..1.5 的规定。 

表 9.1.5 立式离心水泵检查、安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

泵解体

检查 

配合部件拆卸   印记清楚，正确 观察 

轴向串动测量 主控 mm 符合制造厂技术要求 松开底部顶丝，深度尺测量 

诱导轮拆下后轴向串动 主控  符合制造厂技术要求 深度尺 

外观 

壳体 
 

 
无损伤、气孔、裂纹、毛刺

等缺陷，各结合面光洁 
观察 

叶轮   光洁、无损伤 观察 

轴承支架 
 

 
无变形、无裂纹、结合面

光洁 
观察 

水润滑轴承间隙   符合制造厂技术要求 游标卡尺 

泵轴弯曲度 主控 mm 符合制造厂技术要求 百分表 

叶轮与密封环径向间隙 主控 mm 符合制造厂技术要求 内外径千分尺 

泵组装 

泵壳螺栓紧固 主控  牢固 力矩扳手 

叶轮、卡环、轴套安装   无松动 手锤敲试 

装诱导轮前轴向串动 主控 mm 符合制造厂技术要求 百分表 
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续表 11.1.5 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

泵组

装 

装诱导轮后轴向串动 主控 mm 符合制造厂技术要求 百分表 

诱导轮与壳体径向总间隙 主控 mm 符合制造厂技术要求 塞尺 

底部顶起螺丝 主控 % 到位后锁紧 观察 

转子提升高度 主控 mm 
符合制造厂技术要求，

记录准确清楚 
深度尺 

平衡鼓与衬套径向单侧间隙 主控 mm 
符合制造厂技术要求，

无要求时为 0.25～0.35 
内外径千分尺 

密封

装置

安装 

零部件外观检查   

无铸砂、毛刺、气孔、

裂纹等缺陷，结合面光

洁、无伤痕 

观察 

滤网规格   符合制造厂技术要求 直尺 

装配间隙 主控 mm 符合制造厂技术要求 内外千分尺 

泵安

装 

轴承油冷却器检查   灌水，无渗漏 观察 

联轴器法兰平面水平误差 主控 mm ≤0.05 水平仪 

中心线偏差  mm ≤3 钢卷尺 

标高偏差  mm ≤5 水准仪 

泵座水平度偏差  mm/m ≤0.05 水平仪 

支脚与台板间隙  mm ＜0.05 塞尺 

推力轴承在电机上的立式水

泵联轴器垫片配制 
主控 mm 

符合转子提升高度要

求 
卡尺、百分表 

9.1.6 联轴器装配及找中心质量标准和检验方法应符合表 11.1.6 的规定。 

 表 9.1.6 联轴器装配及找中心 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

装备 

及检

查 

联轴器与轴

装配间隙 

冷套  mm 0～0.02 游标卡尺 

热套  mm －0.02～0 游标卡尺 

有锥度的轴头与联轴器接触   印迹均匀分布 涂色 

径向晃度  mm ≤0.06 百分表 

端面瓢偏  mm ≤0.06 百分表 

连轴

器中

心允

许偏

差 

n≥3000 

径向 主控 mm 
固定式，≤0.04；非固

定式，≤0.06 
百分表，塞尺 

端面 主控 mm 
固定式，≤0.03；非固

定式，≤0.04 

3000＞n≥1500 

径向 主控 mm 
固定式，≤0.06；非固

定式，≤0.10 
百分表，塞尺 

端面 主控 mm 
固定式，≤0.04；非固

定式，≤0.06 

1500＞n≥750 径向 主控 mm 
固定式，≤0.10；非固

定式，≤0.12 
百分表，塞尺 
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 续表 9.1.6 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

连轴

器中

心允

许偏

差 

1500＞n≥750 端面 主控 mm 
固定式，≤0.05；非固

定式，≤0.08 
 

750＞n≥500 

径向 主控 mm 
固定式，≤0.12；非固

定式，≤0.16 
百分表，塞尺 

端面 主控 mm 
固定式，≤0.06；非固

定式，≤0.10 

n＜500 

径向 主控 mm 
固定式，≤0.16；非固

定式，≤0.24 
百分表，塞尺 

端面 主控 mm 
固定式，≤0.08；非固

定式，≤0.15 

齿型

联轴

器安

装 

进油喷嘴方向   正确 观察 

齿套窜动值 主控 mm 符合制造厂技术要求 观察 

端面距离 主控 mm 符合制造厂技术要求 观察 

外壳严密性   严密不漏 观察 

润滑油（脂）   符合制造厂技术要求 观察 

弹性

圈柱

销联

轴器 

弹性圈与柱销紧力  mm 

符合制造厂技术要求；

无要求时宜为 0.20～

0.40 

游标卡尺 

同一柱销上弹性圈外径偏差  mm ≤0.20 游标卡尺 

联轴器螺栓紧固后  mm 
一侧受力均匀，另一侧

间隙为 0.5～1.0 
游标卡尺 

9.1.7 离心泵试运质量标准和检验方法应符合表 11.1.7 的规定。 

 表 9.1.7 离 心 泵 试 运 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

试运

前 

检查 

电机空负荷试运   合格，旋转方向正确 观察，核查试运记录 

联轴器中心   符合制造厂技术要求 核查记录 

盘动转子   灵活，无摩擦 手感 

联轴器护罩   牢固，与联轴器不碰 手感 

油位   符合制造厂技术要求 观察 

油牌号   符合制造厂技术要求 观察 

冷却水   畅通，流量足够 观察 

密封水压力及滤网前后压差   符合制造厂技术要求 观察 

进口压力（真空）   符合设计要求 观察 

出口门与泵联动试验   符合设计要求 观察 

试运

中 

检查 

出口压力 主控  到额定值，稳定 观察 

运行状态   
无异常，无摩擦、冲

击现象 
听针 

电机工作电流   ≤额定值 观察 
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续表 9.1.7 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

试运

中 

检查 

轴

承

振

动 

n≤1000r/min 主控 mm ≤0.10 振动表 

1000r/min＜n≤
2000r/min 

主控 mm ≤0.08 振动表 

2000r/min＜n≤
3000r/min 

主控 mm ≤0.05 振动表 

润滑脂轴承温度 主控 ℃ ≤80 温度计 

润滑油洄油温度 主控 ℃ 
符合制造厂技术要

求；无要求时 65～70 
温度计 

轴密封装置   
温度正常，盘根密封

滴水正常 
观察 

连续 

试运 
时间  h 4～8 计时 

停泵 停泵惰走   时间正常，无异音 观察 

 

9.2 开式冷却水泵安装 

9.2.1 基础准备质量标准和检验方法应符合表 8.1.1 的规定。 

9.2.2 地脚螺栓、垫铁配制安装质量标准和检验方法应符合表 8..1.2 的规定。 

9.2.3 开式冷却水泵泵检修安装质量标准和检验方法应符合表 9.1.4 的规定。 

9.2.4 联轴器找中心及连接质量标准和检验方法应符合表 9..1.6 的规定。 

9.2.5 二次灌浆质量标准和检验方法应符合表 8..1.3 的规定。 

9.2.6 开式冷却水泵试运质量标准和检验方法应符合表 9.1.7 的规定。 

9.3 其他转动机械安装  

9.3.1 疏水泵、汽机房排污泵安装质量标准和检验方法应符合下列规定。 

1 基础准备质量标准和检验方法应符合表 8..1.1 的规定。 

2 地脚螺栓、垫铁配制安装质量标准和检验方法应符合表 8..1.2 的规定。 

3 水泵安装质量标准和检验方法应符合表 9.1.4 的规定。 

4 联轴器找中心及连接质量标准和检验方法应符合表 9.1.6 的规定。 

5 基础二次灌浆质量标准和检验方法应符合表 8..1.3 的规定。 

6 水泵试运质量标准和检验方法应符合表 9.1.7 的规定。 
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10.电动空压机安装 

10.1 电动空压机安装 

10.1.1电动空压机安装质量标准和检验方法应符合表 10.1 1的规定表 

表 10.1.1 电动空压机安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

给水

泵安

装 

猫爪与基架台板接触 主控 mm ＜0.05 塞尺 

横向水平度  mm/m ＜0.20 水平仪 

导向键与键

槽 

外观   
无毛刺、无蚀坑、无

锈污 
观察 

总间隙 主控 mm 0.05～0.08 游标卡尺 

液力

偶合

器或

增速

齿轮

箱安

装 

外观   无损伤 观察 

中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

标高偏差  mm ≤10 水准仪 

水平度偏差  mm/m ≤0.04 水平仪 

电动

机安

装 

台板横向水平度偏差  mm/m ≤0.2 水平仪 

轴承座与台板接触  mm ＜0.05 塞尺 

轴承座绝缘 

材料尺寸   符合制造厂技术要求 观察 

材料数量   符合制造厂技术要求 观察 

绝缘电阻  M ≥0.5 1000V 摇表 

附属

管道

安装 

冷却水管   管路和阀门布置合

理，方向正确，水流畅

通 

观察 

吸泵管   观察 

密封水管   

管路、滤网、阀门安

装正确，无堵塞，支架

牢固 

观察 

压力表管   
排列整齐，固定牢固，

接头严密 
观察 

平衡管   有膨胀弯 观察 

温度计   量程正确，接头不漏 观察 

压力表   量程正确，接头不漏 观察 

测温装置引线   无断路，接头不漏油 万用表，观察 
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10.1.2电动空压机基础准备质量标准和检验方法应符合表 10.1 2的规定 

表 10.1.2 基础准备 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

基础 

检查 

基础混凝土强度   ＞70% 核查试验报告 

基础尺寸 

复核 

纵横中心线偏差  mm ≤10 钢卷尺 

基础承力面标高偏

差 
 mm ≤10 水准仪 

地脚螺栓孔中心偏

差 
 mm ≤10 钢卷尺 

地脚螺栓孔中心 

垂直度偏差 
 mm ≤10 线坠、直尺 

基础表面   
表面无灰浆层，无油

污、无油漆、无异物 
观察 

地脚螺栓孔内   清洁、无异物、无油污 观察 

基础 

处理 

安放垫 

铁处基础 

凿毛   露出混凝土骨料 观察 

尺寸  mm 超出垫铁边缘 10～30 钢板尺 

接触面   接触密实，垫铁无翘动 观察 

水平度   水泡居中 水平尺 
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10.1.3电动空压机基础准备质量标准和检验方法应符合表 10.1 3的规定 

表 10.1.3 电动空压机试运 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

保护

装置

检查 

保护装置   投入正常 查电气，热工试验记录 

电动

机空

负荷

试运 

轴承座绝缘值  M ≥0.5 1000V 摇表 

盘动转子   内部无摩擦、卡涩 手感 

启动和空载电流   符合制造厂技术要求 观察 

转动方向   正确 观察 

轴承回油温度 主控 ℃ ＜65 观察 

轴瓦温度 主控 ℃ ＜90 观察 

轴承振动 主控 mm ≤0.05 振动表、观察 

电机出口风温 主控 ℃ 符合制造厂技术要求 在线监测 

定子铁芯温度 主控 ℃ 符合制造厂技术要求 在线监测 

液力

偶合

器空

负荷 

试运 

静态试验 主控  

凸轮转角与勺管行程

对应，并符合制造厂技

术要求 

核对 

冷却水 
压力   符合制造厂技术要求 观察 

流量   符合制造厂技术要求 观察 

润滑油压力   符合制造厂技术要求 观察 

工作油压力   符合制造厂技术要求 观察 

润滑进油温度  ℃ 
符合制造厂技术要

求；无要求时为 45±5 
观察 

润滑回油温度 主控 ℃ 

符合制造厂技术要

求；无要求时小于等于

65 

观察 

工作进油温度  ℃ 
符合制造厂技术要

求；无要求时为 55～95 
观察 

工作回油温度 主控 ℃ 
符合制造厂技术要

求；无要求时为 75～105 
观察 

齿轮及联轴器部件润滑   
喷油量符合制造厂技

术要求 
观察 

调节机构   灵活，准确，可靠 观察 

轴承振

动 

n≤3000 主控 mm ≤0.05 
振动表 

n＞3000 主控 mm ≤0.04 

勺管行程与转速的关系曲线   符合制造厂技术要求 观察 

  

 

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

73 

 

续表 10.1.3 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

电动 

给水

泵试

运 

最小流量装置   符合制造厂技术要求 核对技术文件 

除氧器水位   水位正常 观察 

盘动转子   无卡涩 手感 

启动运行状态   无异音及异常振动 听音棒监听 

润滑油压力   符合制造厂技术要求 观察 

工作油压力   符合制造厂技术要求 观察 

各轴承进油节流孔   符合制造厂技术要求 核对技术文件 

轴承回油温度 主控 ℃ 
符合制造厂技术要

求；无要求时为 65～70 

观察 

 

工作回油温度 主控 ℃ 符合制造厂技术要求 观察 

工作油进油温度  ℃ 
符合制造厂技术要

求；无要求时为 55～95 
观察 

轴承振动 
n≤3000 主控 mm ≤0.05 振动表 

n＞3000 主控 mm ≤0.04 振动表 

电机运转   
转向正确，空负荷试

运合格 
观察 

前置泵出口与给水泵入口压

差 
主控 MPa 

符合制造厂技术要

求；无要求时小于 0.05 
观察 

给水泵密封水压力 主控 MPa 
比泵入口压力高

0.15～0.20 
观察 

平衡水室压力 主控 MPa 
基本和泵入口压力相

同 
观察 

平衡管温度 主控  正常 观察 

暖泵 
泵体上下温差  ℃ ≤15 观察 

泵体与给水温差  ℃ ≤20 观察 

额定工况时液力偶合器滑差   符合制造厂技术要求 观察 

液力偶合器调速范围   符合制造厂技术要求 观察 

转速与出口压力、抽头 

压力的关系 
主控  符合制造厂技术要求 观察 

转子惰走 主控  时间正常，无异音 计时，观察 
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11.管道与阀门安装 

11.1 管道、阀门安装 

11.1.1 主蒸汽管道、及疏水管道安装质量标准和检验方法应符合表 11.1.1 的 规定。 
 

表 11.1.1 主蒸汽管道及疏水管道安装 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 

定 位 

尺寸 

标高偏差  mm ≤15 水准仪、钢直尺、吊坠 

 

水平管道弯曲度 
DN≤100mm  mm ≤1/1000，≤20 

 

钢直尺、吊坠 

DN＞100mm  mm ≤1.5/1000，≤20 

管道坡度方向及坡度 主控  符合设计要求 水准仪或经纬仪 

立管垂直度  mm ≤2/1000，≤15 钢直尺、吊坠 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

对 口 及 

焊缝 

 

 

坡口外观检查 

  坡 口表面及两侧 20mm 

内母材（内、外壁）无油、 漆、

垢、锈等，且露出金属 光

泽，无重皮、裂纹、破 损、

毛刺等缺陷 

 

 

观察 

 
 

对口错口值 

 

单面焊 
  局 部 错口值 不超 过壁

厚 的 10%，＜1mm 

 
 

焊接尺 
 

双面焊 
  局 部 错口值 不超 过焊

件 厚度的 10%，＜3mm 

 

对接管平直度 
DN＜100mm 主控 mm ≤2 

 

钢直尺 

DN≥100mm 主控 mm ≤3 

 

焊缝检验 

  符合《火力发电厂焊

接 技术规程》DL/T 869 的

规 定 

 

核对有关技术资料 

 
 
 
 

流 量 测 

量装置 

 

规格、型号、材质 
  

 

符合设计要求 
核对出厂技术文件、核查试 

验报告 

 

安装位置 
  位置正确，符合设计要 

求 

 

观察、核对图纸 

安装方向   方向正确 观察、核对图纸 

取压管角度   符合制造厂技术要求 观察、核对图纸 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

 
 
 
 
 
 
 

管 道 

冷拉 

 
 
 
 

管 道 冷 拉

前  检查 

 

支吊架 

  固定支架安装牢固，

冷 拉口附近吊架吊杆预

留调  整裕量足够 

 
 
 

 

观察、核对有关技术资料 坡度、坡向 符合设计要求 

 

焊口 
热处理完成，焊口检验 

合格 

法兰连接螺栓   紧固 

冷拉位置   符合设计要求 观察，核对图纸 

冷拉值 主控  符合设计要求 钢直尺，核查记录 

冷拉工具   冷拉焊口热处理后卸载 观察 

 
 

11.1.2 管道检查及清理质量标准和检验方法应符合表 11.1.2 的规定。 

表 11.1.2 管道检查及清理 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

管道 

检查 

规格、型号 主控  符合设计要求 
复核出厂技术文件，核对规

格、技术参数 

材质 主控  

符合设计要求，其材料化

学成分、机械性能、冲击韧

性、热处理状态或金相分析

结果应符合相应国家或行

业技术标准 

核对技术文件、核查试验报

告 

外观

检查 

表面   

光滑，无裂纹、尖锐划痕、

缩孔、夹渣、粘砂、折迭、

漏焊、重皮等缺陷；内壁无

明显锈蚀、油污、油漆、焊

渣、泥沙等杂物 

观察 

壁厚   

符合设计要求；凹陷深度

不超过公称壁厚的负偏差，

清理后实际壁厚不小于壁

厚所允许的最小值 

游标卡尺、钢直尺、测厚仪 

管道 

清理 

内部

清理 

物理清理 主控  
内壁无油污、锈蚀、重皮、

焊渣等杂物，露出金属光泽 
观察 

吹扫清理 主控  
内壁无锈蚀、重皮、焊渣

等杂物，露出金属光泽 

观察、内窥镜检查或检查靶

板 

化学清洗 主控  内部无锈蚀，钝化膜完整 观察 

封闭   两端封闭严密、可靠 观察 

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

76 

11.1.3 预 制 管 道 检 查质量标准和检验方法应符合表 11.1.3的规定。 

 

表 11.1.3 预 制 管 道 检 查 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

工厂

化配

制管

道检

验 

编号、记录   

管道组合件具有编

号，内径、外径、壁厚、

长度、坡口、接管座位

置及孔径、卡块符合设

计要求 

检查，核对图纸 

管端

面垂

直度

及弯

头几

何 

偏差 

DN＜133mm  mm ≤1 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 

133mm＜DN≤219mm  mm ≤2 

219mm＜DN≤426mm  mm ≤3 

426mm＜DN≤610mm  mm ≤4 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

工厂

化配

制管

道检

验 

 DN＞610mm  mm ≤5  

弯头

平面

偏差 

DN＜133mm  mm ≤2 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 

133mm＜DN≤219mm  mm ≤4 

219mm＜DN≤426mm  mm ≤5 

426mm＜DN≤610mm  mm ≤8 

DN＞610mm  mm ≤10 

∏形

弯管

平面

度偏

差 

L≤500mm  mm ≤3 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 

500mm＜L≤1000mm  mm ≤4 

1000mm＜L≤1500mm  mm ≤6 

L＞1500mm  mm ≤10 

波浪

度 

热弯弯管   ＜2% 
钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 冷弯弯管   
＜3%，且波距与波高

之比大于 12 

圆度 

主蒸汽、再热蒸汽及

设计压力大于 8MPa

管道 

  ＜5% 

钢直尺 

热弯弯管   ＜7% 

冷弯弯管   ＜8% 

弯制后角度  ° 
允许偏差小于等于

0.5 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水平仪 

弯管外弧   
实测壁厚不小于直管

最小设计壁厚 
测厚仪 

三通几何支管垂直偏差  mm 小于支管高度 1%，≤3 钢角尺、钢直尺 
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续表 11.1.3 

 

配管

检查 

坡口清洁度 主控  

坡口表面及两侧 20mm

内母材（内、外壁）无

油、漆、垢、锈等，且

露出金属光泽 

观察 

坡口型式、尺寸   

符合设计要求；无设计

时，符合《电力建设施工

技术规范 第 5部分：管

道及系统》DL 5190.5的

规定 

焊接尺 

对接

管平

直度 

DN＜100mm 主控 mm ≤2 

钢直尺 
DN≥100mm 主控 mm ≤3 

焊缝检验 主控  

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的有关规定 

核对有关技术资料 

配管组件长度   符合配管划分图要求 
校对有关技术资料、钢直

尺 

配管组件封闭   
组件两端封闭牢固、

可靠 
观察 

配管标识   
标识规范、清晰，编

号与管线图对应 
核对实物和查看记录 
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 11.1.4主蒸汽管道质量标准和检验方法应符合表 11.1.4 的 规定 

表 11.1.4 主蒸汽管道安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

定位 

尺寸 

标高偏差  mm ≤15 水准仪、钢直尺、吊坠 

水平管

道弯曲

度 

DN≤100mm  mm ≤1/1000，≤20 

钢直尺、吊坠 
DN＞100mm  mm ≤1.5/1000，≤20 

管道坡度方向及坡度 主控  符合设计要求 水准仪或经纬仪 

立管垂直度  mm ≤2/1000，≤15 钢直尺、吊坠 

对口

及焊

缝 

坡口外观检查   

坡口表面及两侧 20mm

内母材（内、外壁）无

油、漆、垢、锈等，且

露出金属光泽，无重皮、

裂纹、破损、毛刺等缺

陷 

观察 

对口

错口

值 

单面焊   
局部错口值不超过壁

厚的 10%，＜1mm 
焊接尺 

双面焊   
局部错口值不超过焊

件厚度的 10%，＜3mm 

对接

管平

直度 

DN＜100mm 主控 mm ≤2 

钢直尺 
DN≥100mm 主控 mm ≤3 

焊缝检验   

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的规定 

核对有关技术资料 

流量

测量

装置 

规格、型号、材质   符合设计要求 
核对出厂技术文件、 

核查试验报告 

安装位置   
位置正确，符合设计

要求 
观察、核对图纸 

安装方向   方向正确 观察、核对图纸 

取压管角度   符合制造厂技术要求 观察、核对图纸 

管道 

冷拉 

管道

冷拉

前检

查 

支吊架 

  

固定支架安装牢固，

冷拉口附近吊架吊杆预

留调整裕量足够 

观察、核对有关技术资料 坡度、坡向 符合设计要求 

焊口 
热处理完成，焊口检

验合格 

法兰连接螺栓   紧固 

冷拉位置   符合设计要求 观察，核对图纸 

冷拉值 主控  符合设计要求 钢直尺，核查记录 

冷拉工具   
冷拉焊口热处理后卸

载 
观察 
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11.1.5阀 门 检 查 安 装质量标准和检验方法应符合表 11.1.5 的 规定 

表 11.1.5阀 门 检 查 安 装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

阀门 

检查 

外观检查   

无缺陷，手轮有开关

方向标识，阀体有介质

流向 

观察 

阀腔检查   内部清洁无杂物 核对证明文件，观察 

法兰面检查   

密封面及法兰结合面

完好，无毛刺、无贯通

沟槽 

核对实物、观察 

规格、型号 主控  符合设计要求 核对出厂技术文件 

阀门行程   
开闭灵活到位，指示

正确 
观察 

材质 主控  符合设计要求 
核对技术文件，核查试验

报告 

阀门严

密性试

验 

高压阀门 主控  

100%水压试验，符合

制造厂技术要求，无渗

漏 

核查试验报告 

中低压阀门 主控  

分批，每批抽查 10%

水压试验，符合制造厂

技术要求，无渗漏 

核查试验报告 

安全阀及≥

DN600mm 大口径阀

门 

主控  
渗油或渗水检查，无

渗漏 
观察 

阀门

安装 

安装位置   
符合设计要求，便于

检修和操作 
观察 

安装方向 主控  正确无误 观察 

传动

装置 

规格型号   符合设计要求 观察 

活动接头   转动灵活 观察 

传动杆与阀杆 

轴线的夹角 
  ≤30° 焊接尺 

电动装置与阀门连接   无卡涩，方便操作 观察 

操作机构   操作灵活，动作准确 观察 

阀门

连接 

法兰连接 主控  

法兰面平行无错口，

螺栓自由穿入、方向一

致、对称紧固且紧度一

致，力矩误差小于 10%，

螺栓露出螺母 2 扣～3

扣 

观察 

焊接连接 主控  

符合《电力建设施工

技术规范 第 5 部分：

管道及系统》DL 5190.5

规定 

焊接尺 
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11.1.6支 吊 架 安 装质量标准和检验方法应符合表 11.1.6 的 规定 

表 11.1.6 支 吊 架 安 装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

工厂

化加

工 

配制 

支吊架规格、材质   符合设计规定 核对图纸、核查试验报告 

型式、规格尺寸   
符合图纸设计规定及

公差 
钢直尺 

表面质量   
表面光滑平整，无裂

纹、漏焊、欠焊等缺陷 
观察 

根部 

配制 

规格型号   符合设计要求 观察 

型式、加工尺寸   符合设计要求 钢直尺 

焊缝   

无漏焊、无欠焊，焊

缝及热影响区表面无裂

纹、变形等缺陷 

观察 

管部 

配制 

规格   符合设计要求 观察 

合金钢部件材质   
100%光谱，符合设计

要求 
核查试验报告 

加工尺寸与精度   符合设计要求 钢直尺 

拉杆   
平直、无弯曲、焊接

牢固 
观察 

螺纹部件   

无断齿、毛刺、伤痕

等缺陷，与螺母配合良

好 

观察 

滑动板   
滑动面光滑无毛刺，

互相平行吻合 
观察 

导向板   

和底板垂直，每对导

向板相互平行，间距符

合设计要求 

观察 

抱箍   

支座及垫板等圆弧段

平滑吻合，无凹凸现象，

弯曲半径正确 

观察 

滚珠及滚柱组件   

表面加工光洁，转动

灵活，几何尺寸符合设

计要求，配合良好 

观察 

孔眼与拉杆直径偏差  mm ≤3 钢直尺 

组件 主控  
各部件光滑，配合良

好 
观察 

弹簧 

检查 

规格型号 主控  
符合设计要求，并有

合格证 
核对出厂证件 

表面质量 主控  
无裂纹、变形、锈蚀、

划痕等缺陷 

观察 

组件 主控  

锁销定位正确，指示

标记刻度清楚，指针完

好 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

根部 

安装 

生根位置、型式   符合设计要求 观察 

结构焊接   

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的有关规定 

观察 

管部 

安装 

安装位置 主控  
符合设计要求，不妨

碍管道自由膨胀 
观察 

固定支架   
符合设计要求，并与

管子结合稳固 
观察 

滑动支架   

位置正确，热位移差

符合设计规定，管道能

自由膨胀，滑动面接触

良好，无卡涩 

观察 

导向支架   

支座与导向板两侧间

隙均匀，滑动面接触良

好 

观察 

滚动支架   

支座面和底板与滚珠

（滚柱）接触良好，滚动

灵活 

观察 

功能

件安

装 

吊架   

拉杆无弯曲，螺纹完

整且与螺母配合良好，

吊环焊接牢固，吊耳应

灵活 

观察 

普通弹簧支吊架 主控  
安装正确，弹簧压缩

高度符合设计要求 
观察，记录完整 

特殊弹簧支吊架 主控  

规格及安装调整符合

设计要求，安装焊接件

牢固，转动灵活 

观察，记录完整 

阻尼支吊架 主控  
符合设计要求或制造

厂规定 
观察 

连接

件安

装 

规格   符合设计要求 观察 

材质   合金部件光谱复查 核查试验报告 

连接形式、数量   
连接形式符合设计要

求，数量齐全 
观察 

螺纹检查   

无断齿、无毛刺、无

划痕，螺纹长度符合设

计要求 

观察 

紧固件   紧固可靠、便于调整 观察 

连接

件安

装 

花篮螺栓 主控  

各部件配合良好，花

蓝螺栓留有足够的调整

余量，螺纹吊杆露出螺

母长度不小于 15mm，锁

紧螺母锁紧 

观察 

螺纹吊杆 主控  
螺纹吊杆露出螺母 2

扣～3 扣 
观察 

支吊 

架检
支吊架检查   

支吊架形式及位置符

合设计要求 
核对图纸和实物 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

查和

调整 

弹簧调整 主控  符合设计要求 观察 

连接件 主控  

调整后各连接件的螺

杆丝扣露出 2 扣～3 扣，

锁紧螺母齐全、锁紧 

观察 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

支吊 

架检

查和

调整 

刚性吊架吊杆偏斜度 主控  ≤3° 吊坠、钢直尺 

弹性吊架吊杆偏斜度 主控  ≤4° 吊坠、钢直尺 

弹性支吊架固定销 主控  

管道系统安装、严密

性试验、保温结束、支

吊架调整后，固定销全

部自然抽出 

观察 

阻尼支吊架 主控  位置正确，无渗漏 观察 

11.1.7位移指示器安装质量标准和检验方法应符合表 11.1.7 的 规定 

表 11.1.7 位移指示器安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

检查 

规格、型号、数量   符合设计要求 核对技术文件 

部件   齐全 核对技术文件 

指示盘   
符合设计要求、指示刻

度值满足量程要求 
核对技术文件、观察 

安装 

位置   
位置符合设计要求，安

装后指针调整在“0”位 
观察 

支架   固定牢固，不阻碍膨胀 观察 

焊缝   

符合《火力发电厂焊接

技术规程》DL/T 869 的

有关规定 

核对技术文件、观察 

位移值   符合设计要求 热态下检查 
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 11.1.8 蠕变监察段及蠕胀测点安装质量标准和检验方法应符合表 11.1.8 的 规定 

表 11.1.8 蠕变监察段及蠕胀测点安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

施工 

准备 

部件检查 主控  

符合设计要求，设计无

要求时符合《电力建设施

工技术规范 第 5 部分：

管道及系统》DL 5190.5

规定 

放大镜、钢直尺、游标

卡尺或测厚仪，核查试验

报告 

规格、材质 主控  

符合设计要求，材料化

学成分、机械性能、冲击

韧性、热处理状态或金相

分析结果应符合相应国

家标准 

核对技术文件，核查试

验报告 

内部清洁度 主控  
内部清洁，临时封堵严

密 
观察 

安装 

蠕变监

察段 A○1E 

一般要求 主控  

位置符合设计要求，管

壁厚为同批管子中最大

负公差，不允许开口、安

装插座和支吊架 

观察，核对技术文件 

长度 主控 mm 
符合设计要求；设无要

求时为 3000~4000 
钢卷尺 

移交管段 主控 mm 

从安装监察段管子两

端割取，长度为 300～

500；连同备用管一同移

交电厂 

核对实物 

蠕胀测

点 

一般要求 主控  

位置符合设计要求，离

焊缝、支吊架距离不小于

1m，至弯管起弧点大于

0.75m 

观察、钢直尺 

测点布置 主控  
每组测点布置在同一

横截面，圆周等距离分配 
核对实物和技术文件 

测点距离 主控 mm 

同一规格管道对称点

的径向距离一致，误差不

大于 0.1mm 

核对技术文件，外径千

分尺 

对口及焊缝 主控  

符合《火力发电厂焊接

技术规程》DL/T 869 有

关规定 

核对技术文件、观察 

标识 主控  统一编号，清晰、可靠 核对实物和技术文件 

蠕变 

监视 

蠕变初始值 主控  测量记录准确 观察、核查资料 

保温层结构   活动结构、可拆卸 观察 
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11.1.9 蒸 汽 管 道 吹 扫质量标准和检验方法应符合表 11.1.9 的 规定 

表 11.1.9 蒸 汽 管 道 吹 扫 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

临时吹

管装置

配置 

阀门   符合设计要求 核对技术文件 

临时封堵装置 主控  
主汽门临时封堵牢固、

严密并隐蔽验收 
观察，签证 

集粒器   符合设计要求 核对技术文件 

临时管道及支吊架安装   符合设计要求 与图纸核对 

靶板器   符合设计要求 核对技术文件 

临时吹

管装置

配置 

消音器   

经有资质的设计单位

进行设计，通流面积满足

吹管参数、降噪和阻力要

求；安装前焊缝、密封部

件、通流孔经检验合格 

观察、核对技术文件 

临时系统焊缝 主控  

符合《焊接工艺评定规

程》DL/T 868、《火力发

电厂焊接技术规程》DL/T 

869 的规定，焊口 100%

无损检测 

观察、核对技术文件 

吹扫 

检查 

靶板检查 

主控  

材料符合制造厂技术

要求；无要求时可用铝

板，宽度为管内径 8%且

不小于 25mm，厚度不小

于 5mm，长度纵贯管子内

径，粗糙度达到 Ra100 

观察、钢直尺 

靶板检验 

符合制造厂要求；采用

铝质靶板，连续两次更换

靶板检查，无 0.8mm 以上

且 0.2mm～0.8mm（包括

0.8mm）的斑痕不多于 8

点 

观察，钢直尺 

吹扫后

的封闭 
吹扫后的封闭 主控  

吹扫后拆除临时管道

时，对管道开口部分进行

检查并对可能留存脏、污

杂物的部位进行人工清

理，经检验确认管内干净

后封闭 

观察 
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11.1.10主厂房中、低压金属管道安装质量标准和检验方法应符合表 11.1.10 的 规定 

表 11.1.10中、低压金属管道安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

定位 

尺寸 

管道标高

偏差 

架空 
室内 

 mm 
≤10 

水准仪、钢直尺 
室外 ≤15 

地沟  mm ≤15 

埋地  mm ≤20 

水平管道

弯曲度 

DN≤100mm 
 mm 

1/1000，≤20 
水准仪、钢直尺 

DN＞100mm 1.5/1000，≤20 

立管垂直度  mm ≤2/1000，≤15 钢直尺、吊坠 

交叉管间距偏差  mm ≤10 钢卷尺、钢直尺 

管道坡向、坡度   符合设计要求 水准仪、钢直尺 

管道

对口

及焊

缝检

查 

坡口外观检查 主控  

坡口表面及两侧

20mm 内母材（内、外壁）

无油、漆、垢、锈等，

且露出金属光泽，无重

皮、裂纹、破损、毛刺

等缺陷 

观察 

对口 

错口值 

单面焊   
局部错口值不超过壁

厚的 10%，＜1mm 
焊接尺 

双面焊   
局部错口值不超过焊

件厚度的 10%，＜3mm 

对口 

平直度 

DN＜100mm  mm ≤2 钢直尺距焊口中心 200mm

处测量 DN≥100mm  mm ≤3 

焊缝与弯管弯曲点的间距 主控 mm 大于管子外径，＞100 钢直尺 

焊缝与开孔的间距 主控 mm ＞50 钢直尺 

直管段

两个焊

缝的间

距 

DN≤500mm 主控 mm 大于管子外径，＞150 

钢直尺 
DN＞500mm 主控 mm 大于管子外径 

焊缝与支吊架边缘的间距 主控 mm 50 钢直尺 

焊缝检查 主控  

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的有关规定 

观察 

螺纹 

连接 

接管内部检查   清洁、无杂物 手电筒 

管子对接   

螺纹无断齿、毛刺，

长度符合要求，配合良

好，涂料使用正确，外

露 2 扣～3 扣 

观察 

法兰 

连接 

对接管内部检查   清洁、无杂物 手电筒 

法兰端面倾斜度   
不大于法兰外径的

1.5/1000，≤2mm 
角尺、钢直尺 

法兰垫 材质、规格 主控  符合设计要求 观察 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

片 
垫圈内径   

内径宜大于管内径

2mm～3mm 
钢直尺 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

法兰 

连接 
螺栓、螺母   

材质、规格符合设计

要求，穿装方向一致，

紧力均匀，并露出 2

扣～3 扣，螺纹处涂黑

铅粉或二硫化钼，螺母

宜位于法兰同一侧并便

于拆卸 

观察 

电动

阀门

配合

调整 

减速器   
无卡涩现象，运转灵

活 
开闭试验检查 

操作切换机构   无卡涩，切换灵活 开闭试验检查 

行程控制机构   动作灵活，开关可靠 开闭试验检查 

转矩限制机构   保护动作准确，可靠 开闭试验检查 

开度指示机构   指示位置正确 开闭试验检查 

管道 

冷拉 

冷拉口位置   符合设计要求 钢直尺 

冷拉值 主控  符合设计要求 核对图纸，核查安装记录 

疏放

水管

道安

装 

接管座   符合设计要求 观察 

管道安装   

连接正确，布置走向合

理，度不小于 2/1000，

热补偿措施可靠 

观察，水准仪 

穿墙、

穿楼

板管

道套

管安

装 

套管长度   

符合设计要求，无设

计时长度大于墙厚、层

厚，宜高出楼面或地面

25mm~30mm 

观察 

空隙填塞   

符合设计要求，设计

无要求时采用不燃烧软

质材料 

观察 

补偿

装置

安装 

自然补偿   符合设计要求 钢卷尺、观察 

波纹 

补偿器 

规格材质 主控  符合设计要求 核对实物和证明文件 

与管道连接 主控  

符合设计要求，方向

正确，与管道保持同心，

无偏斜、扭转 

钢直尺、观察 

限位装置 主控  调整方向正确 钢直尺、观察 

流量

装置

安装 

规格、型号、材质   符合设计要求 查出厂技术文件、试验报告 

安装位置   
位置正确，符合设计

要求 
观察、核对图纸 

安装方向及取压管角度   
方向正确，取压管角

度符合制造厂技术要求 
观察 

埋地

管道

验收 

管基及垫层 主控  符合设计要求 观察 

基底面标高 主控 mm ≤20 水准仪 

管道防腐 主控  符合设计要求 观察 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

回填土 主控  符合设计要求 观察 

11.1.11中、低压管道支吊架安装质量标准和检验方法应符合表 11.1.11 的 规定 

表 11.1.11 中、低压管道支吊架安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

管部 

配制 

材质 主控  符合设计要求 核对实物和证明文件 

型式与加工尺寸   
符合设计要求，各部

件配合良好，外形光洁 
观察，钢直尺 

孔眼与拉杆直径偏差  mm ≤3 观察，钢直尺 

螺纹拉杆   

平直无弯曲，焊接牢

固，螺纹无断齿毛刺，

与螺母配合良好 

观察 

滑动板   
滑动面应光洁，无毛

刺 
观察 

导向板   

与底板垂直，每对导

向板相互平行，间距符

合要求 

观察 

抱箍、支座垫板   
平滑吻合，无凹凸现

象，弯曲半径正确 
观察 

滚珠及滚柱组   
表面加工光洁，转动

灵活 
观察 

弹簧套筒及弹簧盒   
平整，内外壁光洁，

上下套筒配合良好 
观察 

弹簧外观与几何尺寸   

表面无裂纹、折叠、

分层等缺陷，尺寸符合

图纸要求 

钢直尺或核查出厂合格证 

根部 

配制 

型式与加工尺寸   符合设计要求 观察，钢卷尺 

焊缝检查   

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的有关规定 

观察 

管部 

安装 

规格、数量、安装位置 主控  
符合设计要求，且不

妨碍管道自由膨胀 
观察 

固定支架 主控  
生根牢固并与管子接

合良好 
观察 

滑动支架   
滑动面洁净，接触良

好 
观察 

导向支架   
支座与导向板两侧间

隙均匀 
观察 

滚动支架   
支座面与底板和滚珠

（滚柱）接触良好 
观察 

管部 

安装 

吊架   

吊杆无弯曲，吊环焊

接牢固，螺纹完整，与

螺母配合良好 

观察 

弹簧支吊架 主控  安装位置、弹簧预压 核查安装记录，观察 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

缩高度符合设计要求 

不锈钢管道与支架之间垫片

检查 
  

不锈钢管道与支吊架

之间应垫入不锈钢垫片

或氯离子含量不超过

50mg/kg 非金属材料 

观察，核对实物和证明文件 

阻尼支吊架 主控  
符合设计或制造厂要

求 
观察 

焊缝检查   

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的有关规定 

观察 

根部

安装 

生根位置与型式 主控  符合设计要求 与图纸核对 

结构焊接   

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的有关规定 

观察 

连接

件安

装 

型式、数量   
型式符合设计要求，

数量齐全 
与图纸核对 

安装位置   符合设计要求 与图纸核对 

紧固件   
螺纹配合良好，锁紧

螺母应锁紧 
观察 

支吊

架调

整和

检查 

支吊架检查 主控  

管道安装完毕后，按

设计要求逐个核对支吊

架的形式、材质和位置 

核对图纸和实物 

支吊架

调整 

连接件 主控  

调整后各连接件的螺

杆丝扣露出 2扣～3扣，

锁紧螺母齐全、锁紧 

观察 

刚性吊架吊杆偏斜

度 
主控  ≤3° 吊坠、钢直尺 

弹性吊架吊杆偏斜

度 
主控  ≤4° 吊坠、钢直尺 

弹性支吊架固定销 主控  

管道系统安装、严密

性试验、保温结束、支

吊架调整后，固定销全

部自然抽出 

观察 
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11.1.12 中、低压管道严密性试验质量标准和检验方法应符合表 11.1.12 的 规定 

表 11.1.12 中、低压管道严密性试验 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

气压

试验 

试验介质   空气或氮气 系统试验检查 

压力表   

不少于 2 块，精度不低于 1.6级，在

使用有效期内，满刻度值为被测压力的

1.5 倍～2 倍 

观察 

试验压力   
符合设计要求，无要求时为管道设计

压力的 1.15 倍 
与图纸核对 

试验检查 主控  发泡剂检验无泄漏 观察 

试验后恢复   
试压完毕应排尽系统内试验气体，恢

复系统，并填写试验记录 
观察 

水压

试验 

试验介质 主控  
水质清洁，对奥氏体不锈钢管道水中

氯离子含量不超过 25mg/L 
观察，核查化验报告 

环境温度  ℃ ≥5 温度计 

压力表   

不少于 2 块，精度不低于 1.6级，在

使用有效期内，满刻度值为被测压力的

1.5 倍～2 倍 

观察 

试验压力   符合设计要求 图纸核对 

试验检查 主控  无压降、无渗漏 

当压力达到试验压力

后保持 10min，然后降

至工作压力，进行全面

检查 

试验后恢复   
试压完毕应排尽系统内存水，恢复系

统，并填写试验记录 
观察 

灌水

试验 
灌水试验 主控  无渗漏、无变形 观察 
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11.1.13中、低压管道系统清洗质量标准和检验方法应符合表 11.1.13 的 规定 

表 11.1.13 中、低压管道系统清洗 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

蒸汽 

吹扫 

临时管道选用 主控  符合设计要求 

观察 

临时管道安装 主控  符合设计要求 

临时管道支吊架

检查 
主控  

支吊架固定牢固、可靠，满足管道膨

胀要求 

蒸汽吹扫检查 主控  以排汽口排汽呈白色为合格 

水冲

洗 

临时管道选用 主控  排水管截面积大于被冲洗管的 60% 观察 

水质   
清洁，对奥氏体不锈钢管道水中氯离

子含量不超过 25mg/L 
观察，核查化验报告 

冲洗检查   
排水口处的排水色和透明度与入口水

一致 
取水样观察 

冲洗水排放 主控  接入全厂污水回收系统 观察 

压缩

空气

吹扫 

吹扫检查 主控  

目测排气无烟尘时，在排气口设置贴

白布或涂白漆的木制靶板检验，5min 内

靶板上无铁锈，尘土，水分及其他杂物

为合格 

观察 

系统

恢复 

清洗临时设施拆

除后的检查 
  

临时管道拆除后内部清洁，系统恢复

时无杂物 
手电筒 
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12.压缩空气管网安装 

12.1 压缩空气管网安装 

12.1.1 压缩空气管网管道检查及清理质量标准和检验方法应符合表 12.1.1 的规定。 

表 12.1.1 管道检查及清理 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

管道 

检查 

规格、型号 主控  符合设计要求 
复核出厂技术文件，核对

规格、技术参数 

材质 主控  

符合设计要求，其材

料化学成分、机械性能、

冲击韧性、热处理状态

或金相分析结果应符合

相应国家或行业技术标

准 

核对技术文件、核查试验

报告 

外观

检查 

表面   

光滑，无裂纹、尖锐划

痕、缩孔、夹渣、粘砂、

折迭、漏焊、重皮等缺陷；

内壁无明显锈蚀、油污、

油漆、焊渣、泥沙等杂物 

观察 

壁厚   

符合设计要求；凹陷

深度不超过公称壁厚的

负偏差，清理后实际壁

厚不小于壁厚所允许的

最小值 

游标卡尺、钢直尺、测厚

仪 

管道 

清理 

内部

清理 

物理清理 主控  

内壁无油污、锈蚀、

重皮、焊渣等杂物，露

出金属光泽 

观察 

吹扫清理 主控  

内壁无锈蚀、重皮、

焊渣等杂物，露出金属

光泽 

观察、内窥镜检查或检查

靶板 

化学清洗 主控  
内部无锈蚀，钝化膜

完整 
观察 

封闭   两端封闭严密、可靠 观察 
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12.1.2 压缩空气管网预制管道检查质量标准和检验方法应符合表 12.1.2的规定。 

 

表 12.1.2 预 制 管 道 检 查 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

工厂

化配

制管

道检

验 

 

编号、记录   

管道组合件具有编

号，内径、外径、壁厚、

长度、坡口、接管座位

置及孔径、卡块符合设

计要求 

检查，核对图纸 

管端

面垂

直度

及弯

头几

何 

偏差 

DN＜133mm  mm ≤1 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 

133mm＜DN≤219mm  mm ≤2 

219mm＜DN≤426mm  mm ≤3 

426mm＜DN≤610mm  mm ≤4 

DN＞610mm  mm ≤5 

弯头

平面

偏差 

DN＜133mm  mm ≤2 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 

133mm＜DN≤219mm  mm ≤4 

219mm＜DN≤426mm  mm ≤5 

426mm＜DN≤610mm  mm ≤8 

DN＞610mm  mm ≤10 

∏形

弯管

平面

度偏

差 

L≤500mm  mm ≤3 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 

500mm＜L≤1000mm  mm ≤4 

1000mm＜L≤1500mm  mm ≤6 

L＞1500mm  mm ≤10 

波浪

度 

热弯弯管   ＜2% 
钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水准仪 冷弯弯管   
＜3%，且波距与波高

之比大于 12 

防腐/

绝热 

表面处理   

设计要求除锈级别，

去除表面油脂、杂质，

焊缝表面处理 

核对图纸，现场验收，检

查， 防腐涂装   

根据设计要求选择涂

装方法和工艺，编制涂

装工艺文件，制定运输

成品保护 

衬里   
根据设计要求是否设

置 

弯制后角度  ° 
允许偏差小于等于

0.5 

钢卷尺、钢角尺、钢直尺、

水平仪 

弯管外弧   
实测壁厚不小于直管

最小设计壁厚 
测厚仪 

三通几何支管垂直偏差  mm 小于支管高度 1%，≤3 钢角尺、钢直尺 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

配管

检查 

坡口清洁度 主控  

坡口表面及两侧 20mm

内母材（内、外壁）无

油、漆、垢、锈等，且

露出金属光泽 

观察 

坡口型式、尺寸   

符合设计要求；无设计

时，符合《电力建设施工

技术规范 第 5部分：管

道及系统》DL 5190.5的

规定 

焊接尺 

对接

管平

直度 

DN＜100mm 主控 mm ≤2 

钢直尺 
DN≥100mm 主控 mm ≤3 

焊缝检验 主控  

符合《工业金属管道

工程施工规范》GB50184

的有关规定 

核对有关技术资料 

配管组件长度   符合配管划分图要求 
校对有关技术资料、钢直

尺 

配管组件封闭   
组件两端封闭牢固、

可靠 
观察 

配管标识   
标识规范、清晰，编

号与管线图对应 
核对实物和查看记录 
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12.1.3 压缩空气管网阀门检查安装质量标准和检验方法应符合表 12.1.3 的 规定 

表 12.1.3阀 门 检 查 安 装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

阀门 

检查 

外观检查   

无缺陷，手轮有开关

方向标识，阀体有介质

流向 

观察 

阀腔检查   内部清洁无杂物 核对证明文件，观察 

法兰面检查   

密封面及法兰结合面

完好，无毛刺、无贯通

沟槽 

核对实物、观察 

规格、型号 主控  符合设计要求 核对出厂技术文件 

阀门行程   
开闭灵活到位，指示

正确 
观察 

材质 主控  符合设计要求 
核对技术文件，核查试验

报告 

阀门严

密性试

验 

高压阀门 主控  

100%水压试验，符合

制造厂技术要求，无渗

漏 

核查试验报告 

中低压阀门 主控  

分批，每批抽查 10%

水压试验，符合制造厂

技术要求，无渗漏 

核查试验报告 

安全阀及≥

DN600mm 大口径阀

门 

主控  
渗油或渗水检查，无

渗漏 
观察 

阀门

安装 

安装位置   
符合设计要求，便于

检修和操作 
观察 

安装方向 主控  正确无误 观察 

传动

装置 

规格型号   符合设计要求 观察 

活动接头   转动灵活 观察 

传动杆与阀杆 

轴线的夹角 
  ≤30° 焊接尺 

电动装置与阀门连接   无卡涩，方便操作 观察 

操作机构   操作灵活，动作准确 观察 

阀门

连接 

法兰连接 主控  

法兰面平行无错口，

螺栓自由穿入、方向一

致、对称紧固且紧度一

致，力矩误差小于 10%，

螺栓露出螺母 2 扣～3

扣 

观察 

焊接连接 主控  

符合《电力建设施工

技术规范 第 5 部分：

管道及系统》DL 5190.5

规定 

焊接尺 
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12.1.4 压缩空气管网支吊架安装质量标准和检验方法应符合表 12.1.4 的 规定 

表 12.1.4 支 吊 架 安 装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

工厂

化加

工 

配制 

支吊架规格、材质   符合设计规定 核对图纸、核查试验报告 

型式、规格尺寸   
符合图纸设计规定及

公差 
钢直尺 

表面质量   
表面光滑平整，无裂

纹、漏焊、欠焊等缺陷 
观察 

根部 

配制 

规格型号   符合设计要求 观察 

型式、加工尺寸   符合设计要求 钢直尺 

焊缝   

无漏焊、无欠焊，焊

缝及热影响区表面无裂

纹、变形等缺陷 

观察 

管部 

配制 

规格   符合设计要求 观察 

合金钢部件材质   
100%光谱，符合设计

要求 
核查试验报告 

加工尺寸与精度   符合设计要求 钢直尺 

拉杆   
平直、无弯曲、焊接

牢固 
观察 

螺纹部件   

无断齿、毛刺、伤痕

等缺陷，与螺母配合良

好 

观察 

滑动板   
滑动面光滑无毛刺，

互相平行吻合 
观察 

导向板   

和底板垂直，每对导

向板相互平行，间距符

合设计要求 

观察 

抱箍   

支座及垫板等圆弧段

平滑吻合，无凹凸现象，

弯曲半径正确 

观察 

滚珠及滚柱组件   

表面加工光洁，转动

灵活，几何尺寸符合设

计要求，配合良好 

观察 

孔眼与拉杆直径偏差  mm ≤3 钢直尺 

组件 主控  
各部件光滑，配合良

好 
观察 

弹簧 

检查 

规格型号 主控  
符合设计要求，并有

合格证 
核对出厂证件 

表面质量 主控  
无裂纹、变形、锈蚀、

划痕等缺陷 

观察 

组件 主控  

锁销定位正确，指示

标记刻度清楚，指针完

好 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

根部 

安装 

生根位置、型式   符合设计要求 观察 

结构焊接   

符合《火力发电厂焊

接技术规程》DL/T 869

的有关规定 

观察 

管部 

安装 

安装位置 主控  
符合设计要求，不妨

碍管道自由膨胀 
观察 

固定支架   
符合设计要求，并与

管子结合稳固 
观察 

滑动支架   

位置正确，热位移差

符合设计规定，管道能

自由膨胀，滑动面接触

良好，无卡涩 

观察 

导向支架   

支座与导向板两侧间

隙均匀，滑动面接触良

好 

观察 

滚动支架   

支座面和底板与滚珠

（滚柱）接触良好，滚动

灵活 

观察 

功能

件安

装 

吊架   

拉杆无弯曲，螺纹完

整且与螺母配合良好，

吊环焊接牢固，吊耳应

灵活 

观察 

普通弹簧支吊架 主控  
安装正确，弹簧压缩

高度符合设计要求 
观察，记录完整 

特殊弹簧支吊架 主控  

规格及安装调整符合

设计要求，安装焊接件

牢固，转动灵活 

观察，记录完整 

阻尼支吊架 主控  
符合设计要求或制造

厂规定 
观察 

连接

件安

装 

规格   符合设计要求 观察 

材质   合金部件光谱复查 核查试验报告 

连接形式、数量   
连接形式符合设计要

求，数量齐全 
观察 

螺纹检查   

无断齿、无毛刺、无

划痕，螺纹长度符合设

计要求 

观察 

紧固件   紧固可靠、便于调整 观察 

连接

件安

装 

花篮螺栓 主控  

各部件配合良好，花

蓝螺栓留有足够的调整

余量，螺纹吊杆露出螺

母长度不小于 15mm，锁

紧螺母锁紧 

观察 

螺纹吊杆 主控  
螺纹吊杆露出螺母 2

扣～3 扣 
观察 

支吊 

架检
支吊架检查   

支吊架形式及位置符

合设计要求 
核对图纸和实物 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

查和

调整 

弹簧调整 主控  符合设计要求 观察 

连接件 主控  

调整后各连接件的螺

杆丝扣露出 2 扣～3 扣，

锁紧螺母齐全、锁紧 

观察 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及器具 

支吊 

架检

查和

调整 

刚性吊架吊杆偏斜度 主控  ≤3° 吊坠、钢直尺 

弹性吊架吊杆偏斜度 主控  ≤4° 吊坠、钢直尺 

弹性支吊架固定销 主控  

管道系统安装、严密

性试验、保温结束、支

吊架调整后，固定销全

部自然抽出 

观察 

阻尼支吊架 主控  位置正确，无渗漏 观察 
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12.1.5压缩空气管网管道安装质量标准和检验方法应符合表 12.1.5 的 规定 

表 12.1.5压缩空气管网管道安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

定位 

尺寸 

管道标高

偏差 

架空 
室内 

 mm 
≤10 

水准仪、钢直尺 
室外 ≤15 

地沟  mm ≤15 

埋地  mm ≤20 

水平管道

弯曲度 

DN≤100mm 
 mm 

1/1000，≤20 
水准仪、钢直尺 

DN＞100mm 1.5/1000，≤20 

立管垂直度  mm ≤2/1000，≤15 钢直尺、吊坠 

交叉管间距偏差  mm ≤10 钢卷尺、钢直尺 

管道坡向、坡度   符合设计要求 水准仪、钢直尺 

管道

对口

及焊

缝检

查 

坡口外观检查 主控  

坡口表面及两侧

20mm 内母材（内、外壁）

无油、漆、垢、锈等，

且露出金属光泽，无重

皮、裂纹、破损、毛刺

等缺陷 

观察 

对口 

错口值 

单面焊   
局部错口值不超过壁

厚的 10%，＜1mm 
焊接尺 

双面焊   
局部错口值不超过焊

件厚度的 10%，＜3mm 

对口 

平直度 

DN＜100mm  mm ≤2 钢直尺距焊口中心 200mm

处测量 DN≥100mm  mm ≤3 

焊缝与弯管弯曲点的间距 主控 mm 大于管子外径，＞100 钢直尺 

焊缝与开孔的间距 主控 mm ＞50 钢直尺 

直管段

两个焊

缝的间

距 

DN≤500mm 主控 mm 大于管子外径，＞150 

钢直尺 
DN＞500mm 主控 mm 大于管子外径 

焊缝与支吊架边缘的间距 主控 mm 50 钢直尺 

焊缝检查 主控  

符合《工业金属管道

工程施工规范》GB50184

的有关规定 

观察 

螺纹 

连接 

接管内部检查   清洁、无杂物 手电筒 

管子对接   

螺纹无断齿、毛刺，

长度符合要求，配合良

好，涂料使用正确，外

露 2 扣～3 扣 

观察 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

法兰 

连接 

对接管内部检查   清洁、无杂物 手电筒 

法兰端面倾斜度   
不大于法兰外径的

1.5/1000，≤2mm 
角尺、钢直尺 

法兰垫

片 

材质、规格 主控  符合设计要求 观察 

垫圈内径   
内径宜大于管内径

2mm～3mm 
钢直尺 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

法兰 

连接 
螺栓、螺母   

材质、规格符合设计

要求，穿装方向一致，

紧力均匀，并露出 2

扣～3 扣，螺纹处涂黑

铅粉或二硫化钼，螺母

宜位于法兰同一侧并便

于拆卸 

观察 

电动

阀门

配合

调整 

减速器   
无卡涩现象，运转灵

活 
开闭试验检查 

操作切换机构   无卡涩，切换灵活 开闭试验检查 

行程控制机构   动作灵活，开关可靠 开闭试验检查 

转矩限制机构   保护动作准确，可靠 开闭试验检查 

开度指示机构   指示位置正确 开闭试验检查 

管道 

冷拉 

冷拉口位置   符合设计要求 钢直尺 

冷拉值 主控  符合设计要求 核对图纸，核查安装记录 

疏放

水管

道安

装 

接管座   符合设计要求 观察 

管道安装   

连接正确，布置走向

合理，坡度不小于

2/1000，热补偿措施可

靠 

观察，水准仪 

穿墙、

穿楼

板管

道套

管安

装 

套管长度   

符合设计要求，无设

计时长度大于墙厚、层

厚，宜高出楼面或地面

25mm~30mm 

观察 

空隙填塞   

符合设计要求，设计

无要求时采用不燃烧软

质材料 

观察 

补偿

装置

安装 

自然补偿   符合设计要求 钢卷尺、观察 

波纹 

补偿器 

规格材质 主控  符合设计要求 核对实物和证明文件 

与管道连接 主控  

符合设计要求，方向

正确，与管道保持同心，

无偏斜、扭转 

钢直尺、观察 

限位装置 主控  调整方向正确 钢直尺、观察 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

流量

装置

安装 

规格、型号、材质   符合设计要求 
核查出厂技术文件、试验报

告 

安装位置   
位置正确，符合设计

要求 
观察、核对图纸 

安装方向及取压管角度   
方向正确，取压管角

度符合制造厂技术要求 
观察 

埋地

管道

验收 

管基及垫层 主控  符合设计要求 观察 

基底面标高 主控 mm ≤20 水准仪 

管道防腐 主控  符合设计要求 观察 

回填土 主控  符合设计要求 观察 

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

101 

12.1.6 压缩空气管网管道支吊架安装质量标准和检验方法应符合表 12.1.6 的 规定 

表 12.1.6 压缩空气管网管道支吊架安装 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

管部 

配制 

材质 主控  符合设计要求 核对实物和证明文件 

型式与加工尺寸   
符合设计要求，各部

件配合良好，外形光洁 
观察，钢直尺 

孔眼与拉杆直径偏差  mm ≤3 观察，钢直尺 

螺纹拉杆   

平直无弯曲，焊接牢

固，螺纹无断齿毛刺，

与螺母配合良好 

观察 

滑动板   
滑动面应光洁，无毛

刺 
观察 

导向板   

与底板垂直，每对导

向板相互平行，间距符

合要求 

观察 

抱箍、支座垫板   
平滑吻合，无凹凸现

象，弯曲半径正确 
观察 

滚珠及滚柱组   
表面加工光洁，转动

灵活 
观察 

弹簧套筒及弹簧盒   
平整，内外壁光洁，

上下套筒配合良好 
观察 

弹簧外观与几何尺寸   

表面无裂纹、折叠、

分层等缺陷，尺寸符合

图纸要求 

钢直尺或核查出厂合格证 

根部 

配制 

型式与加工尺寸   符合设计要求 观察，钢卷尺 

焊缝检查   

符合《工业金属管道

工程施工规范》GB50184

的有关规定 

观察 

管部 

安装 

规格、数量、安装位置 主控  
符合设计要求，且不

妨碍管道自由膨胀 
观察 

固定支架 主控  
生根牢固并与管子接

合良好 
观察 

滑动支架   
滑动面洁净，接触良

好 
观察 

导向支架   
支座与导向板两侧间

隙均匀 
观察 

滚动支架   
支座面与底板和滚珠

（滚柱）接触良好 
观察 

管部 

安装 

吊架   

吊杆无弯曲，吊环焊

接牢固，螺纹完整，与

螺母配合良好 

观察 

弹簧支吊架 主控  
安装位置、弹簧预压

缩高度符合设计要求 
核查安装记录，观察 

不锈钢管道与支架之间垫片   不锈钢管道与支吊架 观察，核对实物和证明文件 
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工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

检查 之间应垫入不锈钢垫片

或氯离子含量不超过

50mg/kg 非金属材料 

阻尼支吊架 主控  
符合设计或制造厂要

求 
观察 

焊缝检查   

符合《工业金属管道

工程施工规范》GB50184

的有关规定 

观察 

根部

安装 

生根位置与型式 主控  符合设计要求 与图纸核对 

结构焊接   

符合《工业金属管道

工程施工规范》GB50184

的有关规定 

观察 

连接

件安

装 

型式、数量   
型式符合设计要求，

数量齐全 
与图纸核对 

安装位置   符合设计要求 与图纸核对 

紧固件   
螺纹配合良好，锁紧

螺母应锁紧 
观察 

支吊

架调

整和

检查 

支吊架检查 主控  

管道安装完毕后，按

设计要求逐个核对支吊

架的形式、材质和位置 

核对图纸和实物 

支吊架

调整 

连接件 主控  

调整后各连接件的螺

杆丝扣露出 2扣～3扣，

锁紧螺母齐全、锁紧 

观察 

刚性吊架吊杆偏斜

度 
主控  ≤3° 吊坠、钢直尺 

弹性吊架吊杆偏斜

度 
主控  ≤4° 吊坠、钢直尺 

弹性支吊架固定销 主控  

管道系统安装、严密

性试验、保温结束、支

吊架调整后，固定销全

部自然抽出 

观察 
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12.1.7 压缩空气管网严密性试验质量标准和检验方法应符合表 12.1.7 的 规定 

表 12.1.7 压缩空气管网严密性试验 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

气压

试验 

试验介质   空气或氮气 系统试验检查 

压力表   

不少于 2 块，精度不低于 1.6级，在

使用有效期内，满刻度值为被测压力的

1.5 倍～2 倍 

观察 

试验压力   
符合设计要求，无要求时为管道设计

压力的 1.15 倍 
与图纸核对 

试验检查 主控  发泡剂检验无泄漏 观察 

试验后恢复   
试压完毕应排尽系统内试验气体，恢

复系统，并填写试验记录 
观察 

水压

试验 

试验介质 主控  
水质清洁，对奥氏体不锈钢管道水中

氯离子含量不超过 25mg/L 
观察，核查化验报告 

环境温度  ℃ ≥5 温度计 

压力表   

不少于 2 块，精度不低于 1.6级，在

使用有效期内，满刻度值为被测压力的

1.5 倍～2 倍 

观察 

试验压力   符合设计要求 图纸核对 

试验检查 主控  无压降、无渗漏 

当压力达到试验压力

后保持 10min，然后降

至工作压力，进行全面

检查 

试验后恢复   
试压完毕应排尽系统内存水，恢复系

统，并填写试验记录 
观察 

灌水

试验 
灌水试验 主控  无渗漏、无变形 观察 

12.1.8 压缩空气管网管道系统清洗质量标准和检验方法应符合表 12.1.8 的 规定 

表 12.1.8 压缩空气管网管道系统清洗 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

压缩

空气

吹扫 

吹扫检查 主控  

目测排气无烟尘时，在排气口设置贴

白布或涂白漆的木制靶板检验，5min 内

靶板上无铁锈，尘土，水分及其他杂物

为合格 

观察 

系统

恢复 

清洗临时设施拆

除后的检查 
  

临时管道拆除后内部清洁，系统恢复

时无杂物 
手电筒 
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12.1.9 压缩空气管网管道防腐质量标准和检验方法应符合表 12.1.9 的 规定 

表 12.1.9 压缩空气管网管道系统防腐施工 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法及测量器具 

防腐 

表面处理   

焊缝表面处理 

焊缝平整，无气

孔、焊瘤和夹渣等，

无毛刺，焊缝过渡

平滑 

核对图纸，现场验收，

检查， 

去除表面油脂、

杂质 
清除杂质 

管道外除锈级别 

根据设计要求，

满足《涂覆涂料前

钢材表面处理 表

面处理方法 总则》

GB/T 

18839.1-2002 

管道内除锈级别 

根据设计要求，

满足《涂覆涂料前

钢材表面处理 表

面处理方法 总则》

GB/T 

18839.1-2002 

防腐涂装 主控  

编制涂装工艺文件 
满足设计防腐涂装

要求 

核对图纸，现场验收，

检查， 

根据设计要求选择

涂装方法和质量要

求 

涂装层数满足设计

要求，涂料选择符

合设计要求，涂装

均匀，表面平滑，

无鼓包等 

制定运输成品保护 

管道涂装完成，

管道托运、焊接、

起吊等二次施工，

需要做好成品保护 

衬里   根据设计要求是否设置 
核对图纸，现场验收，

检查， 
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13.电气设备安装 

13.1 电气设备安装 

13.1.1 盘、柜基础型钢安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.1 的规定 

 

表 13.1.1 盘、柜基础型钢安装分项工程质量验收表 

工程编号:  表号: 表 13.1.1 

安装位置  

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 检  

验结果 

单项 

结论 

基 础   

型 钢   

安装 

允 许    

误差 

不直度 

每米  ≤1mm   

全长  ≤5mm   

水平度 

每米  ≤1mm   

全长  ≤5mm   

位置误差及不平行度 主控 ≤5mm   

基础型钢高度检查  其顶部高出最终地面 10mm～20mm   

接地 

基础型钢与主接地网接地点数  ≥2 点   

接地连接  牢固，导通良好   
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13.1.2 手车式高压成套配电柜安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.2 的规定 

表 13.1.2手车式高压成套配电柜安装分项工程质量验收表 

工程编号：                                                             表号：表 13.1.2 

a   
安装位

置 

b   
 

c   
电压等级 

d   
 

e   
型号规

格 

f   
 

g   
制造厂家 

h   
 

i   
工序 

j   
检验项目 

k   
性

质 

l   
质量标准 

m   
质量验收结

果 

n   
单项结

论 

o   
柜体就 

p   
位找正 

q   
间隔布置 

r   
 

s   
符合设计文件要求 

t   
 

u   
 

v   
垂直度 

w   
 

x   
＜1.5mm/m 

y   
 

z   
 

aa   
水平误差 

bb   
相邻两柜顶部 

cc   
 

dd   
＜2mm 

ee   
 

ff   
 

gg   
成列柜顶部 

hh   
 

ii   
＜2mm 

jj   
 

kk   
 

ll   
盘面误差 

mm   
相邻两柜边 

nn   
 

oo   
＜1mm 

pp   
 

qq   
 

rr   
成列柜面 

ss   
 

tt   
＜1mm 

uu   
 

vv   
 

ww   
柜体固

定 

xx   
柜间接缝 

yy   
 

zz   
＜2mm 

aaa   
 

bbb   
 

ccc   
螺栓固定 

ddd   
 

eee   
牢固 

fff   
 

ggg   
 

hhh   
紧固件检查 

iii   
 

jjj   
镀锌完好，齐全 

kkk   
 

lll   
 

mmm   
柜 体

接地 

nnn   
底架与基础连接 

ooo   
主

控 

ppp   
牢固、导通良好 

qqq   
 

rrr   
 

sss   
可开启屏门的接地 

ttt   
 

uuu   
用多股软铜导线可靠接地 

vvv   
 

www   
 

xxx   
柜体接地 

yyy   
主

控 

zzz   
接地符合设计要求 

aaaa   
 

bbbb   
 

cccc   
开 关

柜机械部

件检查 

dddd   
门锁开闭 

eeee   
 

ffff   
灵活 

gggg   
 

hhhh   
 

iiii   
柜内照明装置 

jjjj   
 

kkkk   
齐全 

llll   
 

mmmm   
 

nnnn   
安全隔离板开闭 

oooo   
 

pppp   
灵活、可靠 

qqqq   
 

rrrr   
 

ssss   
手车推拉试验 

tttt   
 

uuuu   
轻便，灵活，无卡阻、碰

撞 

vvvv   
 

wwww   
 

xxxx   
手车与柜体间接地连接 

yyyy   
 

zzzz   
接触紧密、接触顺序正确 

aaaaa   
 

bbbbb   
 

ccccc   
接地开关检查 

ddddd   
 

eeeee   
接触可靠 

fffff   
 

ggggg   
 

hhhhh   
电气“五防”装置 

iiiii   
主

控 

jjjjj   
齐全、灵活可靠 

kkkkk   
 

lllll   
 

mmmmm   
真 空

开关本体

检查 

nnnnn   
分、合闸线圈铁芯动作检查 

ooooo   
 

ppppp   
可靠、无卡阻 

qqqqq   
 

rrrrr   
 

sssss   
熔断器检查 

ttttt   
主

控 

uuuuu   
导通良好、接触牢靠 

vvvvv   
 

wwwww   
 

xxxxx   
螺栓连接 

yyyyy   
 

zzzzz   
紧固均匀 

aaaaaa   
 

bbbbbb   
 

cccccc   
二次插件检查 

dddddd   
 

eeeeee   
接触可靠 

ffffff   
 

gggggg   
 

hhhhhh   
三相同期 

iiiiii   
 

jjjjjj   
符合产品技术文件要求 

kkkkkk   
 

llllll   
 

mmmmmm   
导电

部分检查 

nnnnnn   
触头外观检查 

oooooo   
 

pppppp   
洁净光滑、镀银层完好 

qqqqqq   
 

rrrrrr   
 

ssssss   
触头弹簧外观检查 

tttttt   
 

uuuuuu   
齐全、无损伤 

vvvvvv   
 

wwwwww   
 

xxxxxx   
可挠铜片检查 

yyyyyy   
 

zzzzzz   
无断裂、锈蚀，固定牢靠 

aaaaaaa   
 

bbbbbbb   
 

ccccccc   
 

eeeeeee   
辅助开关动作检查 

fffffff   
主

ggggggg   
准确、可靠 

hhhhhhh   
 

iiiiiii   
 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

107 

ddddddd   
其

他 

控 

jjjjjjj   
各部件外观及绝缘检查 

kkkkkkk   
 

lllllll   
无损伤、开启灵活、绝缘

良好 

mmmmmmm   
 

nnnnnnn   
 

ooooooo   
仪表继电器防振措施 

ppppppp   
 

qqqqqqq   
可靠 

rrrrrrr   
 

sssssss   
 

ttttttt   
相色标志 

uuuuuuu   
 

vvvvvvv   
正确 

wwwwwww   
 

xxxxxxx   
 

yyyyyyy   
一次回路相间距离、对地距离 

zzzzzzz   
 

aaaaaaaa   
符合 GB 50149 的相关规

定 

bbbbbbbb   
 

cccccccc   
 

dddddddd   
断路器与操动机构联动 

eeeeeeee   
主

控 

ffffffff   
正常、无卡阻 

gggggggg   
 

hhhhhhhh   
 

iiiiiiii   
分合闸指示 

jjjjjjjj   
主

控 

kkkkkkkk   
正确 

llllllll   
 

mmmmmmmm   
 

nnnnnnnn   
带电显示装置 

oooooooo   
 

pppppppp   
指示正确 

qqqqqqqq   
 

rrrrrrrr   
 

13.1.3 母线安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.3 的规定 

表 13.1.3母线安装分项工程工程质量验收表 

工程编号：                                                              表号：表 13.1.3 
ssssssss   

安装位置 
tttttttt   

 

uuuuuuuu   
工

序 

vvvvvvvv   
检验项目 

wwwwwwww   
性

质 

xxxxxxxx   
质量标准 

yyyyyyyy   
质量验

收结果 

zzzzzzzz   
单

项结

论 

aaaaaaaaa   
母

线 
bbbbbbbbb   

加

工 
ccccccccc   

配

置 

ddddddddd   
外

观  检

查 

eeeeeeeee   
规格型号检查 

fffffffff   
 
ggggggggg   

符合设计文件要求 
hhhhhhhhh   

 
iiiiiiiii   

 

jjjjjjjjj   
外观检查 

kkkkkkkkk   
 

lllllllll   
母线表面光洁平整，无裂

纹、折皱 

mmmmmmmmm   
 

nnnnnnnnn   
 

ooooooooo   
外形检查 

ppppppppp   
 
qqqqqqqqq   

平直无变形扭曲 
rrrrrrrrr   

 
sssssssss   

 

ttttttttt   
螺

接面加

工 

uuuuuuuuu   
搭接面连接尺寸 

vvvvvvvvv   
主

控 

wwwwwwwww   
符合 GB 50149 要求 

xxxxxxxxx   
 

yyyyyyyyy   
 

zzzzzzzzz   
搭接面螺孔布置及螺栓

规格 

aaaaaaaaaa   
主

控 

bbbbbbbbbb   
符合 GB 50149 要求 

cccccccccc   
 

dddddddddd   
 

eeeeeeeeee   
螺孔间中心距误差 

ffffffffff   
 
gggggggggg   

±0.5mm 
hhhhhhhhhh   

 
iiiiiiiiii   

 

jjjjjjjjjj   
接触面外观 

kkkkkkkkkk   
 
llllllllll   

平整、无氧化膜 
mmmmmmmmmm   

 
nnnnnnnnnn   

 

oooooooooo   
接触面平直度 

pppppppppp   
 
qqqqqqqqqq   

平整、无局部凹陷 
rrrrrrrrrr   

 
ssssssssss   

 

tttttttttt   
加工后接触面截面减少

值 

uuuuuuuuuu   
 

vvvvvvvvvv   
铜：≦3%原截面；铝：≦5%

原截面 

wwwwwwwwww   
 

xxxxxxxxxx   
 

yyyyyyyyyy   
母

线  弯

制 

zzzzzzzzzz   
弯制方式 

aaaaaaaaaaa   
 
bbbbbbbbbbb   

冷弯 
ccccccccccc   

 
ddddddddddd   

 

eeeeeeeeeee   
允许最小弯曲半径 

fffffffffff   
主

控 

ggggggggggg   
符合 GB 50149 要求 

hhhhhhhhhhh   
 

iiiiiiiiiii   
 

jjjjjjjjjjj   
母线弯曲处距母线连接 

kkkkkkkkkkk   
位置最小距离 

lllllllllll   
 
mmmmmmmmmmm   

≥50mm 
nnnnnnnnnnn   

 
ooooooooooo   

 

ppppppppppp   
母线开始弯曲处与最近

绝缘子的母线支持夹板边缘距

离 

qqqqqqqqqqq   
 
rrrrrrrrrrr   

≥50mm 
sssssssssss   

 
ttttttttttt   

 

uuuuuuuuuuu   
弯曲部分外观 

vvvvvvvvvvv   
 
wwwwwwwwwww   

无裂纹及明显折皱 
xxxxxxxxxxx   

 
yyyyyyyyyyy   

 

zzzzzzzzzzz   
同相多片母线弯曲弧度 

aaaaaaaaaaaa   
 

bbbbbbbbbbbb   
一致 

cccccccccccc   
 

dddddddddddd   
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eeeeeeeeeeee   
相同布置的主母线、分

支母线、引下线及设备连线弯曲

弧度 

ffffffffffff   
 

gggggggggggg   
对称一致、横平竖直、整

齐美观 

hhhhhhhhhhhh   
 

iiiiiiiiiiii   
 

jjjjjjjjjjjj   
母线扭转 90°时， 

kkkkkkkkkkkk   
扭转部分的长度 

llllllllllll   
 

mmmmmmmmmmmm   
2.5 倍~5 倍母线宽度 

nnnnnnnnnnnn   
 

oooooooooooo   
 

pppppppppppp   
母

线 
qqqqqqqqqqqq   

安

装  

rrrrrrrrrrrr   
金

具  安

装 

ssssssssssss   
金具检查 

tttttttttttt   
 

uuuuuuuuuuuu   
清洁、无损伤，且与绝缘

子相匹配 

vvvvvvvvvvvv   
 

wwwwwwwwwwww   
 

xxxxxxxxxxxx   
交流母线金具连接 

yyyyyyyyyyyy   
主

控 

zzzzzzzzzzzz   
牢固，且无闭合磁路 

aaaaaaaaaaaaa   
 

bbbbbbbbbbbbb   
 

ccccccccccccc   
母线固定装置外观 

ddddddddddddd   
 

eeeeeeeeeeeee   
无尖角、毛刺 

fffffffffffff   
 

ggggggggggggg   
 

hhhhhhhhhhhhh   
母

线  安

装 

iiiiiiiiiiiii   
母线平置时，母线与支

持 
jjjjjjjjjjjjj   

夹板的上部压板的间

隙 

kkkkkkkkkkkkk   
 

lllllllllllll   
1mm~1.5mm 

mmmmmmmmmmmmm   
 

nnnnnnnnnnnnn   
 

ooooooooooooo   
母线立置时，母线与支

持 
ppppppppppppp   

夹板的上部压板的间

隙 

qqqqqqqqqqqqq   
 

rrrrrrrrrrrrr   
1.5mm~2mm 

sssssssssssss   
 

ttttttttttttt   
 

uuuuuuuuuuuuu   
母线与固定金具间应

力检查 

vvvvvvvvvvvvv   
 

wwwwwwwwwwwww   
无额外应力 

xxxxxxxxxxxxx   
 

yyyyyyyyyyyyy   
 

zzzzzzzzzzzzz   
同相多片母线的层间

间隙 

aaaaaaaaaaaaaa   
 

bbbbbbbbbbbbbb   
同母线厚度 

cccccccccccccc   
 

dddddddddddddd   
 

eeeeeeeeeeeeee   
同相多片母线相邻间

隔垫片边缘的间距 

ffffffffffffff   
 

gggggggggggggg   
＞5mm 

hhhhhhhhhhhhhh   
 

iiiiiiiiiiiiii   
 

jjjjjjjjjjjjjj   
母线在绝缘子上的固

定死点 

kkkkkkkkkkkkkk   
 

llllllllllllll   
每段设置 1 个，并宜位于

全长或两母线伸缩节中点 
mmmmmmmmmmmmmm   

 

nnnnnnnnnnnnnn   
 

oooooooooooooo   
 

续表 13.1.3 

pppppppppppppp   
工

序 

qqqqqqqqqqqqqq   
检验项目 

rrrrrrrrrrrrrr   
性

质 

ssssssssssssss   
质量标准 

tttttttttttttt   
质量验收结

果 

uuuuuuuuuuuuuu   
单

项  结

论 

vvvvvvvvvvvvvv   
 
wwwwwwwwwwwwww   

 

xxxxxxxxxxxxxx   
母

线 
yyyyyyyyyyyyyy   

螺

栓 
zzzzzzzzzzzzzz   

连

接 

aaaaaaaaaaaaaaa   
连 接 处

距支柱 
bbbbbbbbbbbbbbb   

绝 缘 子

的支持夹板边缘的

距离 

ccccccccccccccc   
 

ddddddddddddddd   
≥50mm 

eeeeeeeeeeeeeee   
 

fffffffffffffff   
 

ggggggggggggggg   
上 片 母

线端头与 
hhhhhhhhhhhhhhh   

下 片 母

线平弯开始处的距

离 

iiiiiiiiiiiiiii   
 

jjjjjjjjjjjjjjj   
 

kkkkkkkkkkkkkkk   
 

lllllllllllllll   
母线间及母线与 

nnnnnnnnnnnnnnn   
主
ooooooooooooooo   

无额外应力 
ppppppppppppppp   

 
qqqqqqqqqqqqqqq   
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mmmmmmmmmmmmmmm   
设备端子连接 控 

rrrrrrrrrrrrrrr   
母线接触面 

sssssssssssssss   
主

控 

ttttttttttttttt   
平整、无氧化

膜，镀银层不得锉磨，接

触面保持清洁，根据厂家

技术要求，涂电力复合脂 

uuuuuuuuuuuuuuu   
 

vvvvvvvvvvvvvvv   
 

wwwwwwwwwwwwwww   
母

线 
xxxxxxxxxxxxxxx   

连

接 

yyyyyyyyyyyyyyy   
母

线与螺

杆形接

线端子

连接 

zzzzzzzzzzzzzzz   
外观 

aaaaaaaaaaaaaaaa   
 
bbbbbbbbbbbbbbbb   

无弹簧垫 
cccccccccccccccc   

 
dddddddddddddddd   

 

eeeeeeeeeeeeeeee   
平垫圈 

ffffffffffffffff   
 
gggggggggggggggg   

铜质搪锡 
hhhhhhhhhhhhhhhh   

 
iiiiiiiiiiiiiiii   

 

jjjjjjjjjjjjjjjj   
锁 紧 螺

母 

kkkkkkkkkkkkkkkk   
 
llllllllllllllll   

齐全、紧固 
mmmmmmmmmmmmmmmm   

 
nnnnnnnnnnnnnnnn   

 

oooooooooooooooo   
连

接 
pppppppppppppppp   

螺

栓 

qqqqqqqqqqqqqqqq   
螺 栓 穿

入方向 

rrrrrrrrrrrrrrrr   
 

ssssssssssssssss   
母线平置时

由下往上穿， 
tttttttttttttttt   

其余情况螺

母均在维护侧 

uuuuuuuuuuuuuuuu   
 

vvvvvvvvvvvvvvvv   
 

wwwwwwwwwwwwwwww   
钢 制 螺

栓紧固力矩 

xxxxxxxxxxxxxxxx   
主

控 

yyyyyyyyyyyyyyyy   
符合 GB 50149

要求 

zzzzzzzzzzzzzzzz   
 

aaaaaaaaaaaaaaaaa   
 

bbbbbbbbbbbbbbbbb   
螺栓紧

固后露扣长度 

ccccccccccccccccc   
主

控 

ddddddddddddddddd   
2 扣~3 扣 

eeeeeeeeeeeeeeeee   
 

fffffffffffffffff   
 

ggggggggggggggggg   
防松件

外观 

hhhhhhhhhhhhhhhhh   
 

iiiiiiiiiiiiiiiii   
螺栓与母线

紧固面有平垫圈，螺母侧

有防松垫圈或采用锁紧

螺母 

jjjjjjjjjjjjjjjjj   
 

kkkkkkkkkkkkkkkkk   
 

lllllllllllllllll   
多颗螺

栓连接时，相邻垫

圈间距 

mmmmmmmmmmmmmmmmm   
 

nnnnnnnnnnnnnnnnn   
＞3mm 

ooooooooooooooooo   
 

ppppppppppppppppp   
 

qqqqqqqqqqqqqqqqq   
母线伸缩节外观 

rrrrrrrrrrrrrrrrr   
 

sssssssssssssssss   
无裂纹、断股

和折皱 

ttttttttttttttttt   
 

uuuuuuuuuuuuuuuuu   
 

vvvvvvvvvvvvvvvvv   
母线伸缩节截面 

wwwwwwwwwwwwwwwww   
 

xxxxxxxxxxxxxxxxx   
不小于 1.2

倍母线截面 

yyyyyyyyyyyyyyyyy   
 

zzzzzzzzzzzzzzzzz   
 

aaaaaaaaaaaaaaaaaa   
总

体 
bbbbbbbbbbbbbbbbbb   

检

查 

cccccccccccccccccc   
带电体间及带电体与其他

物体间距离 

dddddddddddddddddd   
主

控 

eeeeeeeeeeeeeeeeee   
符 合 GB 

50149 要求 

ffffffffffffffffff   
 

gggggggggggggggggg   
 

hhhhhhhhhhhhhhhhhh   
相色标识涂刷 

iiiiiiiiiiiiiiiiii   
 

jjjjjjjjjjjjjjjjjj   
齐全、正确 

kkkkkkkkkkkkkkkkkk   
 

llllllllllllllllll   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

13.1.4 二次回路检查、接线及屏内光纤质量标准和检验方法应符合表 13.1.4 的规定 

表 13.1.4 二次回路检查、接线及屏内光纤  分项工程质量验收表 
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工程编号：                                                         表号：表 13.1.4 

安装位置  

工序 检验项目 性质 质量标准 质量验收结果 
单项 

结论 

盘 

 

内 

 

配 

 

线 

导线外观 主控 绝缘层完好，无中间接头   

配线连接 

（螺接、插接、焊接或压接） 
主控 牢固、可靠   

导线端头标志  清晰正确，且不易脱色   

电流回路截面积  ≥2.5mm2   

信号、电压回路截面积  ≥1.5mm2   

弱电回路截面积  ≥0.5mm2   

用于可动部位的导线 主控 多股软铜线   

控 

制 

电 

缆 

接 

线 

控制电缆接引  符合设计文件要求   

导线束的绑扎、固定  
松紧适当，固定牢固、匀称，

形式一致 
  

每个接线

端子并接

芯数 

螺栓连接 主控 不超过两芯并加垫片   

插接连接 主控 不超过两芯且同截面   

电气回路连接（螺接、插接、

焊接或压接） 
 紧固可靠   

单股芯线端部弯圈  
弯线方向与螺栓紧固一致， 

且大小合适 
  

备用芯预留长度  
至盘柜顶部或线槽末端并加

防护帽及标识 
  

导线芯线外观 主控 无损伤   

多股软导线端部处理 主控 加终端附件   

紧固件配置  齐全，且与导线截面相匹配   

导线端部标志 主控 正确、清晰，不易脱色   
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表 13.1.4（续） 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质量验收 

结果 

单项 

结论 

接 

 

地 

屏内专用接地铜排截面积 主控 专用铜排，截面积≥100mm2   

屏柜内接地铜排与等电位接

地网连接 
主控 

带绝缘铜导线或铜缆，截面积

≥50mm2 
  

电流互感器、电流互感器的

二次回路接地 
主控 

每个回路单独一点接地，接地

线截面  
  

电缆屏蔽层的接地线截面积 主控 大于屏蔽层截面面积的 2 倍   

接地线压接 主控 
单个鼻子压接芯线数不超过

6 芯 
  

铜排与接线鼻子连接 主控 单个螺栓连接不超过 2 个   

屏 内 光

缆连接 

光纤端面处理  清洁光亮   

熔纤盘内 

接续光纤单端盘留量 

主控 

 
≥500mm   

熔纤盘内 

接续光纤弯曲半径 

主控 

 
≥40mm   

光缆和尾纤的绑扎、固定  单独活扣扎带绑扎、松紧适当   

光缆和尾纤的标识  整齐、清晰、准确   
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13.1.5 干式变压器安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.5 的规定 

表 13.1.5 干式变压器安装  分项工程质量验收表 

工程编号：                                                   表号：表 13.1.5 

安装位置  电压等级  

型号规格  制造厂家  

工序 检  验  项  目 性质 质  量  标  准 质量验收结果 
单项 

结论 

本体 

检查 

外壳及 

附件 

铭牌及接线图标志 
 

齐全清晰   

外观检查  无破损、无变形   

绝缘子外观  光滑，无裂纹   

铁芯 

检查 

外观检查  
无碰伤变形，漆膜完好，表面

清洁无异物 
  

铁芯紧固件检查  紧固，无松动   

铁芯绝缘电阻 主控 绝缘良好   

铁芯接地 主控 
一点接地， 

且牢固可靠、导通良好 
  

绕组 

检查 

绕组接线检查 主控 牢固正确   

表面检查  无放电痕迹及裂纹   

绝缘电阻 主控 绝缘良好   

调压 

装置 

调压机构  传动无卡阻，指示正确   

分接头  连接正确   

连接线  紧固，无松动   

引出线 

绝缘层  无损伤、裂纹   

裸露导体外观 主控 无毛刺尖角   

裸导体相间及对地距离 主控 符合 GB50149 规定   

防松件 主控 齐全、完好   

引线支架  固定牢固、无损伤   
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安装位置  电压等级  

型号规格  制造厂家  

工序 检  验  项  目 性质 质  量  标  准 质量验收结果 
单项 

结论 

本体 

检查 

 

本体固定  牢固、可靠   

温控装置  动作可靠，指示正确   

加热装置  无损伤，绝缘良好   

风机系统 
 

牢固，转向正确   

相色标志 
 

齐全、正确   

 

外壳接地 主控 牢固，导通良好   

本体接地 主控    

温控器接地  
用软导线可靠接地， 

且导通良好 
  

风机接地     

可开启门接地     

中性点接地 主控 
符合设计要求 
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13.1.6 PC（动力中心）安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.6 的规定 

表 13.1.6 PC（动力中心)安装分项工程质量验收表 

工程编号：                                                               表号:表 13.1.6 

安装位置  电压等级  

型号规格  制造厂家  

工序 检 验 项 目 性质 质量标准 
质量检验 

结果 

单项 

评定 

外观

检查 

型号规格  符合设计文件要求   

设备外观  无损伤、变形、油漆完整   

盘
体
就
位
找
正 

间隔布置 主控 符合设计文件要求   

垂直度 主控 ＜1.5mm/m   

水平 

误差 

相邻两盘顶部  ＜2mm   

成列盘顶部  ＜5mm   

盘面 

误差 

相邻两盘边  ＜1mm   

成列盘面  ＜5mm   

盘间接缝 主控 ＜2mm   

盘
体
固
定 

盘体固定程度 主控 牢固   

紧固件检查  完好、齐全、紧固   

紧固件表面处理  镀锌制品或其它防锈蚀制品   

振动场所的防振措施  符合设计文件要求   

柜内设备型号规格 主控 符合设计文件要求   

柜内设备外观检查  完好、齐全   

熔断器、断路器配置检查 主控 符合设计文件要求   

载流体相间及对地检查 主控 符合 GB 7251.1 的规定   

抽屉推拉试验 主控 无卡阻   

开关操作检查  操作灵活，正确可靠   

盘前后标识  完全，清晰   

盘、柜内照明检查  完好   

接
地 

盘体与基础型钢连接 主控 牢固，导通良好   

有防振垫盘的连接  /   

装有电器可开启屏门的接地  用≥4 ㎜²软铜线可靠接地   
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13.1.7 MCC(电动机控制中心)安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.7 的规定 

表 13.1.7 MCC(电动机控制中心)安装分项工程质量验收表 

工程编号：                                                                  表号:表 13.1.7 

安装位置  电压等级  

型号规格  制造厂家  

工序 检 验 项 目 性质 质量标准 
质量检验 

结果 

单项 

评定 

外观

检查 

型号规格  符合设计文件要求   

设备外观  无损伤、变形、油漆完整   

盘
体
就
位
找
正 

间隔布置 主控 符合设计文件要求   

垂直度 主控 ＜1.5mm/m   

水平 

误差 

相邻两盘顶部  ＜2mm   

成列盘顶部  ＜5mm   

盘面 

误差 

相邻两盘边  ＜1mm   

成列盘面  ＜5mm   

盘间接缝 主控 ＜2mm   

盘
体
固
定 

盘体固定程度 主控 牢固   

紧固件检查  完好、齐全、紧固   

紧固件表面处理  镀锌制品或其它防锈蚀制品   

振动场所的防振措施  符合设计文件要求   

柜内设备型号规格 主控 符合设计文件要求   

柜内设备外观检查  完好、齐全   

熔断器、断路器配置检查 主控 符合设计文件要求   

载流体相间及对地检查 主控 符合 GB 7251.1 的规定   

抽屉推拉试验 主控 无卡阻   

开关操作检查  操作灵活，正确可靠   

盘前后标识  完全，清晰   

盘、柜内照明检查  完好   

接
地 

盘体与基础型钢连接 主控 牢固，导通良好   

有防振垫盘的连接  每段盘有两点以上明显接地   

装有电器可开启屏门的接地  用≥4 ㎜²软铜线可靠接地   
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13.1.8 控制及保护盘柜安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.8 的规定 

表 13.1.8控制及保护盘柜安装分项工程质量验收表 

工程编号:  表号:表 13.1.8 

安装位置  电压等级  

型号规格  制造厂家  

工序 检  验  项  目 性质 质量标准 
质量验收 

结果 

单项 

结论 

外观 

检查 

型号规格  符合设计文件要求   

设备外观  
无损伤、变形、油漆 

完整 
  

盘柜 

就位 

找正 

安装位置 主控 符合设计文件要求   

垂直度误差 主控 ≤1.5mm/m   

水 平

误差 

相邻两盘顶部  ≤2mm   

成列盘顶部  ≤5mm   

盘 面

误差 

相邻两盘边  ≤1mm   

成列盘面  ≤5mm   

盘间接缝  ≤2mm   

盘柜 

固定 

固定连接 主控 牢固   

紧固件检查  完好、齐全、紧固   

紧固件表面处理  
镀锌制品或其他防 

锈蚀制品 
  

盘柜 

设备 

检查 

设备及附件检查 主控 完好、无损伤、牢固   

小母线安装检查 主控 符合 GB50171 的规定   

信号指示  正确   

端子排 

安装 

检查 

正负电源之间、正电源与合闸 

或跳闸的回路之间隔离检查 
主控 

用空端子或绝缘隔 

板隔开 
  

接地 

底架与基础间接触 主控 牢固，导通良好   

装有电器可开启屏门的接地  
用≥4mm2 软铜导线可

靠接地 
  

有防振垫的盘接地  
每段盘有两点以上 

明显接地 
  

其他 
屏面标识  正确、齐全、清晰   

柜内照明检查  完好   
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13.1.9 起重机控制设备安装及调整质量标准和检验方法应符合表 13.1.9 的规定 

表号:13.1.9起重机控制设备安装及调整分项工程质量验收表 

工程编号：                                                            表号: 13.1.9 

安装位置 

工序 检验项目 性质 质量标准 质量验收结果 单项结论 

电 阻 器 

安装 

电阻箱  

叠装  

高度 

直接叠装 
 ≤4 箱，或符合产品技术  

文件要求 

  

支架固定 
 ≤6 箱，或符合产品技术  

文件要求 

  

司机室及电器室外的电阻器  

防护措施 

 
有防护罩 

  

屏 、 柜 

安装 

屏、柜检查 

 符合设计文件要求，屏、 柜漆层

完整、无损伤，电器、  

元件安装完好 

  

防雨装置 
 户外安装时防雨装置  

应安装正确、牢固 

  

屏、柜固定  螺栓紧固且有防松措施   

控 制 器 

安装 

操作手柄至操作室地面高度  便于操作   

控制器相互间及与操作室墙 

壁间距离 

 
> 150mm 

  

配线 

电线管、线槽敷设安装  固定牢固、无变形   

电 缆  敷

设 

规格及型号  符合产品技术文件要求   

排列  整齐   

固定 
 牢靠，单芯动力电缆采用 非导磁

材料卡固 

  

支点距离  ≤lm,且均匀   

保护措施  符合设计、产品技术文件要求   

其他 

电缆头制作  制作良好   

弱电回路电缆 
 釆用屏蔽电缆，且屏蔽层 不能中

断，屏蔽层应接地可靠 

  

回路检查 主控 接线正确   
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续表 13.1.9 

工序 检验项目 性质 质量标准 质量验收结果 单项结论 

调整 

电 磁 制 

动装置 

动作检查 主控 迅速、准确、可靠   

闸带或闸瓦与 闸轮

间隙 

 
非制动状态时无摩擦且均匀 

  

两侧独立行走机构 

动作时间 

 
一致 

  

制动距离误差  符合产品技术文件要求   

行程开关动作检查 主控 正确、可靠   

行 程 

开关 

额 定 速 度 

下 被 控 机 

构 停 车 点 

离 行 程 末 

端距离 

吊钩、抓斗 

及起重臂 

 
≥100mm 

  

桥架及小车  ≥200mm   

两台 起重机

间 

 
≥400mm 

  

接地 

每条轨道及司机室的接地 主控 
均不少于两点，连接牢固，  

导通良好 

  

轨道接地线截面  符合设计文件要求   

司机室  

接地线 

多股软铜线截面积  ≥16mm2   

扁钢截面  ≥40mm×4mm   

圆钢直径  N12mm   

其他 

两侧独立行走机构的联锁保护 主控 灵敏、可靠   

音响信号  工作区域内清晰   

照明  专用中性线或隔离变压器   
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13.1.10 电缆导管配制及敷设质量标准和检验方法应符合表 13.1.10 的规定 

 表 13.1.10电缆导管配制及敷设分项工程质量验收表 

工程编号：                                                       表号: 表 13.1.10 

安装位置  

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 

单项  

结论 

电缆  

导管  

制作 

外观  

检查 

规格、材质  
符合设计文件要求 

  

管材强度    

内表面  光滑，无毛刺和尖锐棱角   

外表面 
 无穿孔、裂缝，显著的凹凸不平  

及锈蚀，镀锌管镀锌层完好 

  

切断口（管口）  光滑   

弯曲部分  无裂缝及显著的凹瘪   

每根电缆导管 

的弯头数 

一般弯头  ≤3 个   

直角弯头  ≤2 个   

弯曲半径 主控 不小于穿入电缆最小允许弯曲半径   

电缆导管弯扁度  不大于 1/10 电缆导管外径   

电 缆 导 

管 敷 设 

前检查 

电缆导管内径 
 符合设计文件要求，  

且不小于 1.5 倍电缆外径 

  

管内畅通检查 主控 光滑，无积水、杂物   

敷管 

路径  符合设计文件要求   

明  

敷 

单管敷设  横平竖直   

排管敷设  管口高度及弯曲弧度一致   

引至设备的管口位置 
 便于电缆与设备连接，  

并不妨碍设备拆装和进出 

  

与 热 力 管 

道、热力设 

备之间净距 

平行敷设 主控 
≥lm,且不应敷设于热力  

管道正上方 

  

交叉敷设  ≥500mm   

与保温层 之

间净距 

平行敷设 主控 ≥500mm   

交叉敷设  ≥200mm   

管体固定  牢固可靠   

管体支持点间距 
 金属管不大于 3m，非金属管  

不大于 2m,或符合设计文件要求 

  

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

120 

 

续表 13.1.10 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 
单项 结论 

敷管 直埋 

直埋管距地面深度 主控 
≥500mm；混凝土内埋  

设符合设计文件要求 

  

伸出建筑物散水坡的长度  ≥250mm   

伸出道路路基长度  ≥500mm   

在排水沟底下方长度  ≥300mm   

伸出地面的排管外观检查  排列整齐、高度一致   

引入建筑物和建筑物内 

 的埋置深度 

 ≥300nun；混凝土内埋设 

符合设计文件要求 

  

排水坡度  纵向不小于 0.2%   

电缆 管

连接 

金  

属  

管 

套管  

连接 

套管长度  2.2 倍〜3 倍导管外径   

外观检查  管径匹配、焊接密封良好   

螺 纹 接 

头连接 

管端套丝长度  不小于 1/2 管接头长度   

外观检查  连接牢固、密封良好   

防腐漆检查  涂刷均匀、漆层完好   

非 金 

属管 

硬 质 塑 

料管 

套接  
套管两侧连接牢固，密封良好 

  

插接    

插入深度  1.1 倍〜1.8 倍导管内径   

水泥管  接缝严密、防水密封良好   

金属软管固定与连接  牢固、紧固   

敷 设 后 

检查 

防腐  防腐层完整   

金属电缆导管接地 主控 牢固、导通良好   
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13.1.11 电缆支架、桥架、竖井制作及安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.11 的规定 

表 13.1.11电缆支架、桥架、竖井制作及安装分项工程质量验收表 

工程编号：                                                     表号：表 13.1.11 

安装位置  

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 

单项 结论 

电缆  

支架  

配制 

型钢  

检查 

外观检查  无显著扭曲，切口无卷边、毛刺   

规格  符合设计文件要求   

层间允许最小距离  符合 GB 50168 的规定   

焊接 主控 牢固，防腐良好   

镀锌层  完好   

预埋件 
布置  符合设计文件要求   

固定强度 主控 牢固   

电缆 

支架 

桥架 

安装 

布置及间距 主控 符合设计文件要求   

最上（下）层横撑至 沟顶或楼板距离 

 
符合 GB 50168 的规定 

  

水平布置支架、桥架高低偏差  
≤5mm 

  

垂直布置支架、桥架左右偏差    

在有坡度的电缆沟内或 建筑物上支

架、桥架布置 

 与电缆沟或建筑物 同坡度布置   

电缆支架、桥架固定 主控 牢固，符合设计文件要求   

钢 结 构 

竖井 

 安装 

垂直误差（mm）  不大于 0.2%竖井高度   

支架横撑水平误差（mm）  不大于 0.2%竖井宽度   

对角线误差（mm）  不大于 0.5%竖井对角线长度   

外观检查  无损伤、变形   

安装固定  符合设计文件要求   

竖井保护罩  完整   

接地 
金属电缆桥架及金属竖井接地 主控 

连接牢固、全长导通良好、两端接 地、

每隔 20至 30 米增加一点接地 

  

金属电缆支架接地 主控 连接牢固、全长导通良好、两端接地   
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13.1.12 构筑物及桥架内的电缆敷设质量标准和检验方法应符合表 13.1.12 的规定 

表 13.1.12构筑物及桥架内的电缆敷设 分项工程质量验收表 

工程编号：                                                      表号：表 13.1.12 

安装位置  

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 检 验 

结果 

项

论 

单
结 

敷设前 

 检查 

电 缆 

额定电压、型号规格  符合设计文件要求   

外观检查  无机械损伤和渗油   

绝缘检查 主控 合格   

敷设温度  符合 GB 50168 规定   

端头密封  可靠、严密   

电缆 敷设 

电缆分层排列方式  符合设计文件要求   

电缆弯曲半径 主控 
符合 GB 50168 规定 

  

机械敷设牵引强度 主控   

机械敷设速度  ≤ 15m/min   

66kV 及以上电缆敷设侧压力  ≤3kN/m   

与热力设 

备、管道 

之间净距 

平行敷设 主控 ≥lm，且不应敷设于热力管道正上方   

交叉敷设  ≥0.5m   

与保温层 

之间净距 

平行敷设 主控 ≥0.5m   

交叉敷设  ≥0.2m   

电缆 排列 

外观检查  排列整齐、弯度一致、少交叉   

交流单芯电缆排列方式  布置在同侧支架上且符合设计文件要求   

电力电缆接头盒 并列敷

设布置 

 
符合 GB 50168 规定 

  

电缆  

标识牌 

标识内容 主控 
编号、型号、规格、起讫  

地点等内容正确、齐全 

  

装设位置 
 电缆终端、电缆中间接头处  

且符合 GB 50168 规定 

  

固定  挂装牢靠   

规格  一致   
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续表 13.1.12 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 检 验 

结果 

 

电缆 固定 

电缆支持点间距离  符合 GB 50168 规定   

固 定 

点 

水平敷设  电缆首末端及转弯处、接头两端   

超过 30。倾斜敷设 主控 每个支架 
  

交流单芯电缆固定夹具 主控 夹具无铁件构成的闭合磁路   

裸铅（铝）套电缆固定处保护  软衬垫齐全、可靠   

电缆固定方式及强度  符合设计文件要求   

敷设后 检

查 

电缆外观检查 主控 无机械损伤   

电缆孔洞处理 
 电缆沟、隧道、竖井、建筑物及 盘（柜）

电缆出入口封闭良好 
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13.1.13 电力电缆终端制作安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.13 的规定 

表 13.1.13电力电缆终端制作安装 分项工程质量验收表 

工程编号：                                                      表号: 表 13.1.13 

安装位置  

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 

单项  

结论 

制作前  

检查 

电缆 

额定电压、型号规格  符合设计文件要求   

绝缘检查 主控 合格   

相序或极性  正确   

附件 
数量及外观  数量齐全、外观良好   

材质及规格 主控 与电缆规格匹配   

施工现场环境  符合 GB 50168 规定   

电缆  

终端  

制作 

电缆终端盒及其配件  齐全、无损伤   

制作工艺流程 主控 
符合产品技术文件要求 

  

预热调直    

半导体层  剥离干净   

绝缘层  光洁、无损伤   

电缆芯线外观检查  无碳迹、划痕   

芯线绝缘包扎长度  符合产品技术文件要求   

电缆金属层接地  符合 GB 50168 规定及设计文件要求   

接 线 

端子 

接线端子规格  与芯线相符   

铜接线端子镀锡  表面光滑、干净   

芯 线 

连接 

压模规格  与导线规格相符   

成型尺寸 主控 符合产品技术文件要求   

相色标识  正确   

电缆 

 终端  

安装 

电缆终端固定 
 牢固可靠，单芯交流电缆夹件  

不构成铁磁回路 

  

接线端子与电气装置连接 主控 连接可靠、无额外应力   
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续表 13.1.13 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 

单项 结论 

 

芯线外绝缘相间及对地距离  符合 GB 50149 规定   

接地线规格  
符合 GB 50168 规定及 

设计文件要求 

  

电缆穿过零序电流互感器时其接地线    

接地线焊接  牢固、可靠   

接地箱 

型号规格  

符合设计文件要求 

  

接线方式    

过电压保护器    

接地  

回流线 

型号规格 
   

接地连接 
 连接正确，牢固可靠，  

布置方式符合设计文件要求 

  

 

13.1.14 控制电缆终端制作安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.14 的规定 

表 13.1.14控制电缆终端制作安装分项工程质量验收表 

工程编号：                                                        表号: 表 13.1.14 

安装位置 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 
单项结论  

电缆  

排列 

盘下入口处电缆排列  整齐、少交叉   

电缆上盘时弯度  一致   

铠装剥切位置  在盘下侧，一致   

一般  

要求 

芯线绝缘层外观检查 主控 完好、无损伤   

屏蔽电缆的屏蔽接地  

符合 GB 50171 规定 

  

钢铠接地    
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13.1.15 电缆防火阻燃施工质量标准和检验方法应符合表 13.1.15 的规定 

表 13.1.15电缆防火阻燃施工分项工程质量验收表 

工程编号：                                                      表号: 表 13.1.15 

安装位置 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 
单项 结论 

材 料  检

验 
防火材料型号及材质 

 
符合设计文件要求，鉴定资料齐全 

  

耐火封闭槽盒设置  符合设计文件要求   

防火封堵部位  

符合 GB 50168 规定及设计文件要求 

  

防火材料施工工艺    

防火封堵支架安装  牢固可靠，且符合设计要求   

盘柜  

孔洞  

封堵 

耐火衬板安装 主控 牢固   

防火堵料 主控 密实、无缝隙   

其他材料  符合产品技术文件要求   

穿墙  

（楼板） 

孔洞 

封堵 

防火隔板安装  牢固、不透光亮   

防火包  填实、无缝隙   

防火堵料 主控 密实、不透光亮   

其他材料  符合产品技术文件要求   

阻 火  隔

墙 安装 

阻火隔墙设置 主控 符合设计文件要求   

防火包  填实、无缝隙   

防火堵料 主控 密实、无缝隙   

其他材料  符合产品技术文件要求   

电缆 

桥架 

封堵 

防火隔板安装 主控 牢固、不透光亮   

防火包  填实、无缝隙   

防火堵料 主控 密实、无缝隙   

 其他材料  符合产品技术文件要求   
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续表 13.1.15 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 
单项 结论 

电缆 

 竖井  

封堵 

防火隔板安装 主控 牢固、不透光亮   

防火包  填实、无缝隙   

防火堵料 主控 密实、无缝隙   

其他材料  符合产品技术文件要求   

其他 

防火涂料或阻火包带使用 

 电力电缆接头两侧 3m 长区段  

及相邻电缆表面 

  

 阻火隔墙两侧电缆 1.5m 长区段   

 防火涂料按使用说明涂刷，  

厚度不小于 1mm 

  

阻火 包

带 

绕包 
 绕包搭接均匀、层间无空隙褶皱 ， 

并符合产品技术文件要求 

  

固定  绑扎牢固   

电缆导管封堵 主控 管口封堵严密，堵料凸起 2mm~5mm   
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13.1.16 屋内接地装置安装质量标准和检验方法应符合表 13.1.16 的规定 

表 13.1.16屋内接地装置安装 分项工程质量验收表 

工程编号：                                                     表号：表 13.1.16 

安装位置 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 
单项 结论 

原 材 料 

检查 
接地材料材质、规格 主控 符合设计文件要求， 有合格证明文件 

  

接地  

装置  

安装 

明敷接地线敷设位置 

 符合设计文件要求， 

 便于检查，不妨碍设备  

拆卸检修 

  

支 持 件 

安装 

支 持 件 

间距 

水平直线部分  0.5m〜1.5m   

垂直部分  1.5m〜3.0m   

转弯部分  0.3m〜0.5m   

支持件固定 主控 牢固   

沿建筑物敷设时与建筑物的间距  与建筑物平行，间距为 10mm~15mm   

水平敷设时的距地面高度  250mm 〜300mm   

跨越建筑物伸缩缝或沉降缝的措施  应有伸缩补偿装置   

穿过墙壁、楼板处的保护措施  加装钢管或坚固的保护管   

引向建筑物的入口处的接地点标识 
 白底黑色的“丄”标识  

位于接地点正上方，便于识别 

  

电气装置的接地与接地母线 或接地

网的连接 
主控 连接可靠、无串接 

  

接 地 体 

连接 

扁钢与扁钢（槽钢） 主控 
焊接长度不小于 2 倍宽度，  

且焊接不小于 3 个棱边 

  

圆钢与圆钢或圆钢与 扁钢的

连接长度 
主控 

双面焊接长度不小于 6 倍圆钢直径  

单面焊接长度不小于 12 倍圆钢直径 

  

焊接部位检查 主控 
焊缝外观质量符合要求，无焊渣，  

表面防腐合格 

  

焊接部位表面处理  防腐质量符合设计文件要求   
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续表 13.1.16 

工序 检验项目 性质 质量标准 
质 量 验 收 

结果 
单项 结论 

接地  

装置  

安装 

与屋外或其他接地装置 连接点数 主控 符合设计文件要求，且不小于 2 点 
  

接地线与支持件间连接  牢固   

其他 
明敷接地线标识 

 15mm〜100mm 等宽的  

黄色、绿色相间的条纹标识 

  

中性线标识  淡蓝色标识   

13.1.17 XXXkV 段厂用高压配电装置带电试运签证质量标准和检验方法应符合表 13.1.17 的规定 

 (配电装置名称)XXXkV段厂用高压配电装置带电试运签证  

工程编号：                                                                         表 13.1.17 

电源开关 形 式 
 电源开关额定电流 

(A) 

 
制造厂家 

 

制造厂家  出厂编号  出厂日期  

带电前设备及系统检査 

检验项目 检验结果 检验项目 检验结果 

盘柜前后标识  盘柜内部清洁  

整列盘柜两点接地位置  盘柜内设备接地  

盘柜内电缆牌  二次回路接线标志  

二次回路绝缘值 

(MQ) 

 
测量仪表使用有效期 

 

盘柜内照明装置 
 开关推拉、机械闭锁及 “五

防”功能检查 

 

一次设备电气试验  保护整定  

操作及传动试验  开关分、合闸指示  

电源相位  测量仪表指示  

盘柜内所有孔洞封堵  室内消防设施  

带电后运行状态检査 

检验项目 检验结果 检验项目 检验结果 

设备是否有异常音响  保护动作情况  

表计及信号指示    
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13.1.18 XXXV 段厂用低压配电装置带电试运签证质量标准和检验方法应符合表 13.1.18 的规定 

(配电装置名称)XXXV 段厂用低压配电装置带电试运签证   

工程编号：                                                                        表 13.1.18 

电源开关 形 

式 

 电源开关额定电流 

(A) 

 
盘柜数量 

 

制造厂家  出厂编号  出厂日期  

带电前设备及系统检査 

检验项目 检验结果 检验项目 检验结果 

盘柜前后标识  盘柜内部清洁  

整列盘柜两点接地位置  盘柜内设备接地  

盘柜内电缆牌  二次回路接线标志  

二次回路绝缘值 

(MQ) 

 
测量仪表使用有效期 

 

盘柜内照明装置  开关推拉及机械闭锁  

一次设备电气试验  保护整定  

操作及传动试验  开关分、合闸指示  

电源相位  测量仪表指示  

盘柜内所有孔洞封堵  室内消防设施  

带电后运行状态检查 

检验项目 检验结果 检验项目 检验结果 

设备是否有异常音响  保护动作情况  

表计及信号指示    
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14 热工仪表与控制装置安装 

14.1 热工仪表与控制装置安装 

14.1.1成排控制盘(台、箱、柜)安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.1的规定 

 

成排控制盘(台、箱、柜)安装检验批施工质量验收表 

     机组                 性质：                          工程编号：            表 14.1.1 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

检

查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

配件设备   齐全、完好 核对 

安

装 

垂直偏差 主控 mm/m ＜1.5 测量 

水平偏差 
相邻两盘顶部 主控 mm ＜2 测量 

成排盘顶部 主控 mm ＜5 测量 

盘面偏差 
相邻两盘边 主控 mm ＜1 测量 

成排盘面 主控 mm ＜5 测量 

盘间接缝  mm ＜2 测量 

弧型盘折线角   一致 检查 

螺栓防锈层   完好 测量 

固定   牢固 试动 

接地   符合本规程 3.8 节的规定 检查、测量 

油漆   均匀、完好、美观 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 检查 
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14.1.2分散控制系统设备安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.2的规定 

 

分散控制系统设备安装检验批施工质量验收表 

     机组                        性质：                 工程编号：      表 14.1.2 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 
外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

安装 

系统硬件   正确、牢固 检查 

组件公共点对机柜绝缘电阻 主控 MΩ 符合制造厂要求 用 500V 绝缘电阻表测量 

外部设备   正确、牢固 核对 

网络电缆连接   正确、可靠 检查 

接地 
接地方式   符合制造厂要求 核对 

接地电阻 主控 Ω ≤0.5 或符合设计要求 测量 

接线 
线端连接   正确、牢固 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

电源   符合设计 核对 

 

14.1.3电缆敷设质量标准和检验方法应符合表 14.1.3 的规定 

电缆敷设检验批施工质量验收表 

     机组                  性质：                  工程编号：                        表

14.1.3 
分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

绝缘电阻  MΩ 符合制造厂要求 用 500V 绝缘电阻表测量 

敷设 

敷设 

环境 

温度 

耐寒护套控制电

缆 
 ℃ ≥-20 测温仪测量 

橡皮绝缘聚氯乙

烯护套控制电缆 
 ℃ ≥-15 测温仪测量 

聚氯乙烯绝缘和

护套控制电缆 
 ℃ ≥0 测温仪测量 

电缆

与保

温层

距离 

平行敷设 主控 mm >500 检查 

交叉敷设 主控 mm >250 检查 
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电缆敷设检验批施工质量验收表 

     机组                  性质：                  工程编号：                        表

14.1.3 
分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

层间 

距离 

电缆与导管  mm >100 检查 

电缆与电缆  mm 150～200 检查 

电缆

弯曲

半径 

铠装电缆  mm ≥12Φ 检查 

非铠装电缆  mm ≥6Φ 检查 

屏蔽软电缆  mm ≥6Φ 检查 

耐火电缆  mm ≥8Φ 检查 

氟塑料绝缘及护

套电缆 
 mm ≥10Φ 检查 

光

缆 

静态  mm ≥10Φ 检查 

动态  mm ≥20Φ 检查 

电缆与非保温热表面距离  m ≥1 检查 

电缆分层 主控  符合设计 核对 

敷设记录 主控  齐全 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 检查 

屏蔽电缆与一般电缆分层   符合设计 检查 

与动力电缆距离 主控  

符合设计或《电力建设施工技

术规范 第 4 部分：热工仪表

及控制装置》DL5190.4 规定 

检查 

管道（沟）周边电缆敷设 主控  

符合设计或《电力建设施工技

术规范 第 4 部分：热工仪表

及控制装置》DL5190.4 规定 

检查 

热力管道、设备周边电缆敷

设 
主控  

符合设计或《电力建设施工技

术规范 第 4 部分：热工仪表

及控制装置》DL5190.4 规定 

检查 

整理 

固定 

电缆排列   整齐 检查 

电缆拐弯弧度   排放一致 检查 

绑扎固定

位置 

垂直敷设   每个支架上 检查 

水平敷设   
首尾两端及每间隔 5m～10m 

处 
检查 

在保护管段   保护管前、后 检查 

在盘前  mm 300～400 检查 

绑扎固定

位置 

在接线盒前  mm 150～300 检查 

在端子排前  mm 150～300 检查 

电缆拐弯及   在拐弯(分支)处 检查 
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电缆敷设检验批施工质量验收表 

     机组                  性质：                  工程编号：                        表

14.1.3 
分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

分支 

注：Φ—电缆直径。 
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14.1.4电缆头制作安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.4的规定 

 

电缆头制作安装及接线检验批施工质量验收表 

           机组                    性质：          工程编号：                        表 14.1.4 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

电缆头

制作安

装 

电缆头制作   
宜采用热塑型套管，外观圆滑、平

齐 
检查 

排列   整齐 检查 

固定   牢固 检查 

接线 

芯线表面   无氧化层、伤痕 检查 

芯线弯圈方向 主控  与螺栓紧固方向一致 检查 

螺栓、垫圈   齐全、紧固 检查 

接线片压接 主控  紧固 试动 

排线   整齐、美观 检查 

备用芯   至最远端子处、芯线导体不外露 检查 

芯线与端子   接触良好 用校线工具查对 

接线   正确、牢固 检查 

屏蔽层接地 

  总屏蔽层及对绞屏蔽层均应接地 检查 

主控  

全线路屏蔽层应有可靠的电气连接

线，当屏蔽电缆经接线盒或中间端

子柜分开或合并时，应在接线盒或

中间端子柜内将其两端的屏蔽层通

过端子连接，同一信号回路或同一

线路屏蔽层只允许一个接地点 

检查 

主控  

屏蔽层接地的位置应符合设计要

求，当信号源浮空时，应在计算机

侧接地；当信号源接地时，屏蔽层

的接地点应靠近信号源的接地点；

当放大器浮空时，屏蔽层的一端应

与屏蔽罩相连，；另一端宜接共模

地，其中，当信号源接地时接现场

地，当信号源浮空时接信号地 

检查 

导线弯曲弧度   一致 检查 

线

号 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

标识长度及

字母排列方

向 

  一致 检查 

屏蔽层接地   符合本规程 3.8 节的规定 检查、测量 

电缆标

识牌 
标识牌   正确、清晰、不褪色 检查 
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14.1.5汽、水、油管测温元件安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.5的规定 

 

汽、水、油管测温元件安装检验批施工质量验收表 

     机组                  性质：                        工程编号：                     表 14.1.5 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

测点 

位置 

测点部位   
符合设计，安装检修方

便，不得安装在死角处 
检查 

间距 
测孔与焊缝   在焊缝或热影响区外 检查 

两测孔  mm ＞D，且不小于 200 测量 

测孔开

凿和插

座安装 

插座材质、尺寸 主控  符合设计 核对 

焊接及热处理   

符合《电力建设施工质

量验收规程第 5 部分：

焊接》DL/T5210.5 规定 

核查 

测温 

元件 

安装 

检查 

外观   完好 检查 

绝缘电阻  MΩ ≥100 用 500V 绝缘电阻表测量 

垫片材质   

符合《电力建设施工技

术规范 第 4 部分：热

工仪表及控制装置》

DL5190.4 规定 

核对 

热电偶、

热电阻

插入深

度 

高温高

压蒸汽 

DN＞250  mm 宜 100 核对 

DN≤250  mm 宜 70 核对 

一般 

流体 

D＞500  mm 宜 300 核对 

D≤500   宜 1/2D 核对 

双金属温度计感温元件插入深度   全部浸入被测介质 检查 

保护管   密封 核对 

元件装配 

  紧固、无渗漏 观察 

  接线盒露出保温层 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 

注：1 D—被测管道外径。2 DN—被测管道公称通径 
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14.1.6汽、水、油管路压力取源装置安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.6的规定 

汽、水、油管路压力取源装置安装检验批施工质量验收表 
     机组                   性质：                          工程编号：            表 14.1.6 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

测点

位置 

测点部位   符合设计 核对 

测孔与焊缝间距   在焊缝或热影响区外 检查 

压力与温 

度测孔 * 

位置   按介质流向，压力测孔在温度测孔前 检查 

距离  mm ＞D，且不小于 200 测量 

倾斜或水 

平管上测 

孔方向 

蒸汽   
在水平中心线以上或以下 45°夹角

内 
检查 

气体   在水平中心线以上 检查 

液体   在水平中心线以下 45°夹角内 检查 

取源 

装置 

安装 

取压短管材质 主控  符合设计 核查 

与管道上调节阀的距离   上游侧应大于 2d，下游大于 5ｄ 测量 

测孔直径与取压短管内径偏差  mm 0.5～1 测量 

取压短管外露长度   露出保温层 检查 

焊接及热处理 主控  
符合《电力建设施工质量验收规程第

5 部分：焊接》DL/T5210.5 规定 
核查 

位置   正确、维护检修方便 核对 

取源 

阀门

安装 

位置   正确、维护检修方便 核对 

进出口方向   正确 检查 

与管路连接   牢固，无渗漏 观察 

型号、规格   符合设计 核查 

垫片材质   

符合《电力建设施工技术规范 第 4

部分：热工仪表及控制装置》

DL5190.4 规定 

核查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 

注：1 当直管段长度满足要求时，压力与温度测孔位置不受限制；2 D—被测管道外径；3 d—被测管道内径。 
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14.1.7压力表安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.7的规定 

压力表安装检验批施工质量验收表 

     机组                          性质：                  工程编号：         表 14.1.7 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检

查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

位置   正确、维护检修方便 核对 

安装 

压力表中心距地面高度  m 宜 1.2～1.5 检查 

固定   端正、牢固 检查 

测量介质温度大于 60℃   
仪表阀门前应装设 U 形管或环形

管 
检查 

表头与管路连接 主控  无渗漏、无机械应力 检查 

压力表与取样点相对位

置 
  

符合《电力建设施工技术规范第

4 部分：热工仪表及控制装置》

DL5190.4 规定 

检查 

测量蒸汽、水及油且公称

压力大于 6.4MPa 或管路

长度大于 3m 

  除取源阀门外，应配置仪表阀门 检查 

垫片材质   

符合《电力建设施工技术规范第

4 部分：热工仪表及控制装置》

DL5190.4 规定 

核对 
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14.1.8变送器安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.8的规定 

变送器安装检验批施工质量验收表 

     机组                     性质：                      工程编号：                表 14.1.8 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 
外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

安装 

位置   正确、维护检修方便 核对 

变送器防水措施 主控  分层布置应有 检查 

变送器安装地点与测点距离 S  m 3＜S≤50 测量 

成排安装   排列整齐、美观 检查 

附件   齐全 试动 

固定   牢固 检查 

接头连接 主控  无渗漏，无机械应力 检查 

管路连接   无渗漏，连接正确 检查 

垫片材质   

符合《电力建设施工技术规范第 4

部分：热工仪表及控制装置》

DL5190.4 规定 

核对 

标识牌   正确、清晰、不褪色 检查 

接线 
线端连接   正确、牢固 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

14.1.9压力、差压开关安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.9的规定 

压力、差压开关安装检验批施工质量验收表 

     机组                         性质：                  工程编号：              表 14.1.9 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 检验方法和器具 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

位置   正确、维护检修方便 核对 

安装 

固定   端正、牢固 试动 

垫片材质   

符合《电力建设施工技术规范第 4

部分：热工仪表及控制装置》

DL5190.4 规定 

核对 

接头连接 主控  无渗漏、无机械应力 检查 

信号接点 主控  动作灵活、可靠 检查 

接线 
线端连接 主控  正确，牢固 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

 标识牌   正确、清晰、不褪色 检查 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

140 

14.1.10管路敷设质量标准和检验方法应符合表 14.1.10的规定 

管路敷设检验批施工质量验收表 

     机组                      性质：                   工程编号：          表 14.1.10 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   

符合设计或《电力建设施工技

术规范 第 4 部分：热工仪表

及控制装置》DL5190.4 规定 

核对 

内部清洁度 主控  清洁、无异物 检查 

管子 

加工 

弯曲半

径 

金属  mm ≥3D 检查 

塑料  mm ≥4.5D 检查 

弯曲断面的椭圆度 主控 % ≤10 检查 

外观   完好 检查 

测量管路长度  m ≤50 或符合设计 检查 

管

路

敷

设 

间距 

电缆与管子  mm ≥200 检查 

油管路与热表面(交

叉敷设时) 
 mm ≥150 检查 

水位表管与高温热

表面 
 mm ≥150 检查 

两管中心距  mm 2D 检查 

坡度及倾斜方向   应保证排出气体或凝结液 检查 

管对口 

同径管   无错口 检查 

异径管内径差 

 mm ≤2 检查 

 mm >2 时，应采用变径管 核对 

不锈钢管子固定 主控  
牢固并用不锈钢垫片与支架、

关卡隔离 
检查 

管

路

敷

设 

管子排列   整齐、美观 检查 

管道支

架间距 

无缝钢管 
水平敷设  m 1.0～1.5，均匀 检查 

垂直敷设  m 1.5～2.0，均匀 检查 

铜管、塑 

料管 

水平敷设  m 0.5～0.7，均匀 检查 

垂直敷设  m 0.7～1.0，均匀 检查 

管缆敷

设 

连接 主控  正确 检查 

外表及路径周围   
完好，防止受机械损伤和交叉

摩擦 
检查 
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管路敷设检验批施工质量验收表 

     机组                      性质：                   工程编号：          表 14.1.10 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

敷设紧度   平直、无拉力 检查 

管路

敷设 

油漆   完整 检查 

膨胀或震动较大处   加补偿装置 检查 

测量差压的管路   正负压侧环境温度应相同 检查 

注：D—管子外径。 

14.1.11热控专用接地装置安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.11的规定 

热控专用接地装置安装检验批施工质量验收表 

     机组                          性质：               工程编号：                            

表 14.1.11 
分项工程名

称 
      

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

接地

极及

接地

母线

安装 

材质   符合设计 核对 

规格、尺寸   符合设计 核对 

埋入深度 主控 mm >800 核对 

接地极范围   
范围内不得有高电压强电流设备

的安全接地和保护接地点 
检查 

焊接 

外观   焊缝平整、无裂纹 检查 

搭

接

长

度 

扁钢   2 倍宽 测量 

圆钢   6 倍直径 测量 

隐蔽工程记录   
示意图清楚，尺寸标注完整，检查

结果量化、完整 
检查 

接地电阻 主控 Ω ≤0.5 或符合设计 测量 

安装 

防浪涌保护

器 

配置   符合设计 核对 

接地   符合设计 检查 

焊接部位防

腐 
   符合本规程 3.9 节的规定 检查 
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14.1.12热控保护、屏蔽、信号接地线安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.12的规定 

热控保护、屏蔽、信号接地线安装检验批施工质量验收表 

     机组                     性质：             工程编号：                 表 14.1.12 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

控制

系统

接地 

线截

面积 

地线汇集板  mm 

符合设计或《电力建设施工技术规

范 第 4 部分：热工仪表及控制装

置》DL5190.4 规定 

核对 

地线汇集板和地网地极

间 
 mm

2
 ≥50 核对 

系统内不同性质的中心

接地点至地线汇集板 
 mm

2
 ≥25 核对 

机柜间链式接地  mm
2
 ≥16 核对 

机柜内间接地  mm
2
 ≥4 核对 

接地 

连接 

地线汇集板和地网地极

间连接 
  

使用低压绝缘动力电缆;线鼻子压

接，用带弹簧垫的螺栓连接或焊接 
检查 

独立接地的连接   
控制装置及机柜不与接地网连接

时，其外壳应与柜基础底座绝缘 
检查 

光缆连接   
光缆的金属接头、金属挡潮层、金

属加强芯在入户处直接接地 
检查 

远程控制柜或 I/O 柜   就近独立接入电气接地网。 检查 

系统接地电阻  Ω ≤0.5 或符合设计 测量 

保护 

接地 

控制

盘柜 

导线连接截面积  mm
2
 ≥4 检查 

接地电阻  Ω ≤0.5 或符合设计 测量 

接地线连接   牢固可靠 检查 

接线

盒 

导线连接截面积  mm
2
 ≥2.5 检查 

接地电阻  Ω ≤0.5 或符合设计 测量 

接地线连接   牢固可靠 检查 

穿线

管 

导线连接截面积  mm
2
 ≥2.5 检查 

接地电阻  Ω ≤0.5 或符合设计 测量 

接地线连接   牢固可靠 检查 

电缆

桥架 

导线连接截面积  mm
2
 ≥6 检查 

接地电阻  Ω ≤0.5 或符合设计 测量 
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热控保护、屏蔽、信号接地线安装检验批施工质量验收表 

     机组                     性质：             工程编号：                 表 14.1.12 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

接地线连接   牢固可靠 检查 

盘底

座 

接地线连接   明显、牢固可靠 检查 

接地线数量   不少于 2 点 检查 

串接部位   电气连接牢固可靠 检查 

其它   

与人体有可能接触到的带电设备的

裸露金属部件可靠绝缘，保护接地

完好 

核对 

信号 

接地 

与公共接地连接   牢固、紧密 核对 

接线方式   符合设计 核对 

信号

电缆

屏蔽

接地 

屏蔽层接地方式 主控  

屏蔽电缆经接线盒或中间端子柜分

开或合并时，应在接线盒或中间端

子柜内将其两端的屏蔽层通过端子

连接，同一信号回路或同一线路屏

蔽层只允许一个接地点 

检查 

屏蔽层接地位置   

信号源浮空时在计算机侧接地,信

号源接地时靠近信号源接地,放大

器浮空时屏蔽层一端与屏蔽罩相

连，另一端 

接共模地，其中当信号源接地时接

现场地，当信号源浮空时接信号地 

检查 

接地线连接 主控  电气连续性完好 检查 

接地的传感器及管线   
不直接与发电机、励磁机的轴承座

接触 
检查 

地线与地极连接   连接牢固可靠 检查 

屏蔽层与接地排连接   

采用线鼻子压接后，用螺栓连接，

压接时每个接线鼻子内屏蔽层接地

线不应超过 6 根 

检查 
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14.1.13光缆头制作安装及接线质量标准和检验方法应符合表 14.1.13的规定 

 

光缆头制作安装及接线检验批施工质量验收表 

           机组                    性质：            工程编号：                       表 14.1.13 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

光缆头

制作安

装 

采用光纤连接盒

对光纤进行连

接、保护 

  紧固、无伤痕 检查 

光纤的弯曲半径 主控  符合安装工艺要求 检查 

光纤熔接处   加以保护和固定 检查 

光纤连接盒面板   应有标识 检查 

光纤连

接损耗 

平均值  dB ≤0.15 用专用工具测量 

最大值 主控 dB ≤0.3 用专用工具测量 

电缆标

识牌 
标识牌   正确、清晰、不褪色 检查 

 

14.1.14流量测量装置安装量标准和检验方法应符合表 14.1.14的规定 

 

流量测量装置安装检验批施工质量验收表 

     机组               性质： 工程编号： 表 14.1.14 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计要求 核对 

位置   正确、维护检修方便 核对 

上下游直管段长度 主控  符合计算书要求 核对 

安装 

装置中心线 主控  与管道中心线重合 检查 

方向 主控  与介质流向一致 检查 

接线 

线端连接   正确、牢固 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 检查 

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

145 

 

14.1.15液位测量取源装置安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.15的规定 

液位测量取源装置安装 

机组                    性质：               工程编号：                 表 14.1.15 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 
外观   完好 检查 

型号、规格、材质   符合设计 核对 

取源 

阀门 

安装 

位置   正确、维护检修方便 核对 

阀杆方向 主控  水平 检查 

焊接、热处理   

符合《电力建设施工质量验收

规程第 5 部分：焊接》DL/T 

5210.5 规定 

核对 

平衡 

容器

或水

位取

样测

量筒 

安装 

单室平 

衡容器 

垂直偏差  （º） ＜2 测量 

标高 主控  符合设计 核对 

双室平 

衡容器 

垂直偏差  （º） ＜2 测量 

中心点位置与

正常液位线 
主控  重合 用水平 U 型管测量 

正负压测   连接正确 核对 

保温   

汽包水位平衡容器上部裸露；

高、低压加热器水位平衡容器

不得保温 

检查 

平衡容器固定   牢固，有热膨胀补偿措施 检查 

平衡容器补水设施   齐全 检查 

平衡容器管路倾斜度 主控  符合制造厂要求 核对 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 

14.1.16测量金属壁温铠装热电偶安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.16的规定 

测量金属壁温铠装热电偶安装检验批施工质量验收表 

     机组                       性质：                      工程编号：                表

14.1.16 
分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

绝缘电阻  MΩ.m ≥1000 用 500V 绝缘电阻表测量 

插座 位置   正确、维护检修方便 核对 
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测量金属壁温铠装热电偶安装检验批施工质量验收表 

     机组                       性质：                      工程编号：                表

14.1.16 
安装 焊接 主控  牢固 试动 

热处理   

符合《电力建设施工质量验

收规程第 5 部分：焊接》

DL/T5210.5 规定 

核对 

插座材质 主控  符合设计 核对 

在过热器管壁

上垂直安装 

膨胀   预留膨胀余度 检查 

保护管长度  mm 伸出炉顶护板 100 检查 

铠装

热电 

偶安 

装 

卡套装置安装   牢固 试动 

热电偶插入集热块或套管 主控  与管壁接触紧密，便于清理 试动 

汽轮机 

内缸 

与缸壁固定 主控  牢固 试动 

引出线出口密封 主控  严密、无渗漏 观察 

接线 
线端连接   正确、牢固 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 

14.1.17电磁式振动测量装置安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.17的规定 

电磁式振动测量装置安装检验批施工质量验收表 

     机组                       性质：                工程编号：                 表 14.1.17 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

绝缘电阻  MΩ ≥10 用 500V 绝缘电阻表测量 

安装 

拾振器固定   牢固，并有弹簧垫 检查 

位置   符合设计 核对 

与轴承盖连接 主控  刚性连接，且牢固 检查 

拾振器止动螺栓检查   
投入前止动螺栓应卸掉并堵

死孔洞 
检查 

发电机(励磁机)轴承座

对地绝缘电阻 
主控 MΩ ≥0.5 用 500V 绝缘电阻表测量 

测点位置   正确 检查 

引线 主控  引出处密封，无泄漏 检查 

接线 
线端连接   正确、牢靠 用校线工具查对 

线号标识志   正确、清晰、不褪色 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

147 

 

14.1.19磁电式转速传感器安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.19的规定 

 

14.1.18电涡流式测量装置安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.18的规定 

电涡流式测量装置安装检验批施工质量验收表 

     机组                    性质：                       工程编号：              表 14.1.18 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

绝缘电阻  MΩ ≥10 用 500V 绝缘电阻表测量 

安装 

间隙 主控  符合制造厂要求 核对 

固定   牢固 试动 

测点位置   正确 检查 

引线 主控  引出处密封、无渗漏 检查 

接线 
线端、连接   正确、牢靠 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 

磁电式转速传感器安装检验批施工质量验收表 

     机组                       性质：                  工程编号：               表 14.1.19 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

绝缘电阻  MΩ ≥1 用 100V 绝缘电阻表测量 

安装 

测速架安装   牢固 试动 

测点位置   正确 检查 

引线 主控  引出处密封、无渗漏 检查 

测速探 

头安装 

方向 主控  对着齿顶 检查 

齿数 主控 个 正确 核对 

垫片   紧固 检查 

间隙 主控 mm 符合制造厂要求 核对 

固定   牢靠 检查 

接线 
线端连接   正确、牢靠 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰，不褪色 检查 

标识牌   正确、清晰，不褪色 核对 
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14.1.20行程指示器测量装置安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.20的规定 

行程指示器测量装置安装检验批施工质量验收表 

     机组                             性质：              工程编号：           表 14.1.20 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

绝缘电阻  MΩ 符合本规程附录 A 的规定 用 500V 绝缘电阻表测量 

安装 

测点位置   正确 检查 

固定 主控  牢固 试动 

引线   妥善引至机外 检查 

接线 
线端连接   正确、牢靠 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 
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14.1.21 气动调节阀（执行机构）安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.21 的规定 

气动调节阀（执行机构）安装检验批施工质量验收表 

 
     机组               性质：                       工程编号：                    表

14.1.21 
分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 
外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

150 

 

系统严密性   

符合《电力建设施工技术规

范第 4 部分：热工仪表及控

制装置》DL5190.4 规定 

压力试验 

活塞动作   灵活 试动 

位置   正确、维护检修方便 核对 

安装 

固定 主控  牢固 试动 

执行机构开、关方向   与调节机构一致 试动 

气源质量   符合制造厂要求 核对 

调节机构位移   与热膨胀方向一致 检查 

气源连接管路   
应有足够的伸缩余地，不妨

碍执行机构动作 
试动 

“三断”保护装置 主控  可靠，符合工艺要求 试动 

接线 
线端连接   正确、牢固 用校线工具查对 

线号标识   正确、清晰、不褪色 检查 

连

杆

配

制 

连杆长度  m 可调,且不大于 5 检查 

连杆传动动作   动作灵活、平稳 试动 

连杆传动空行程  % ﹤1.5 检查 

连杆连接   牢固、无松劲 试动 

球型铰链安装   
应紧密安装在转臂的锥孔

内，并用锁紧螺母锁紧 
试动 

连杆调节螺栓   调节灵活 试动 

执行机构行程 主控  与调节机构全行程一致 检查 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

151 

14.1.23电线管、电缆保护管安装质量标准和检验方法应符合表 14.1.23的规定 

电线管、电缆保护管安装检验批施工质量验收表 

     机组                    性质：                   工程编号：                  

表 14.1.23 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

管内   无杂物、无毛刺 检查 

管外   无凹瘪、无损伤、无腐蚀 检查 

弯曲部分   无裂缝及显著的凹瘪 检查 

弯管 

弯曲

半径 

明敷电线管  mm ≥6D 检查 

电缆保护管  mm 
符合管内电缆弯曲半径的

规定 
检查 

弯头直径差  mm ＜10%D 检查 

管内径  mm ≥1.5Φ 检查 

弯曲度  （ °） ≥90 检查 

保护

管弯

头数

量 

一般弯头  个 ≤3 检查 

直角弯头  个 ≤2 检查 

电缆保

护管安

装 

固定   
采用 U 型螺栓、抱箍或卡

子 
检查 

管口   光滑、无毛刺 检查 

管口离设备距离  mm ≤500 检查 

单管安装   横平、竖直 检查 

成排

安装 

管口高度   一致 检查 

弯曲弧度   一致 检查 

排列   整齐 检查 

管子穿出平台高度  m 宜大于 1 检查 

离保

温层

距离 

平行敷设  mm ≥500 检查 

交叉敷设  mm ≥250 检查 

连接 

管与管   牢固 检查 

管与桥架   
桥架侧面机械开孔，专用

接头固定 
检查 

金属管连接套管长度  mm ≥2.2D 检查 

硬质塑料管套接或插

接深度 
 mm （1.1～1.8）d 检查 

管口封堵   良好 检查 

油漆   均匀、完好、美观 检查 

软管 外观   完好 检查 
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14.1.24严密性试验质量标准和检验方法应符合表 14.1.24 的规定 

 

严密性试验检验批施工质量验收表 

     机组                   性质：                    工程编号：             表 14.1.24 

分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 
外观   完好 检查 

型号、规格   符合设计 核对 

安

装 

取源阀门及汽、水管

路的严密性试验 
  

用 1.25 倍工作压力进行水压试验，

5min 内无渗漏现象 
观察 

气动信号管路的严密

性试验 
  

用 1.5 倍工作压力进行严密性试验，

5min 内压力降低值不应大于 0.5% 
核对 

风压管路及切换开关

的严密性试验 
  

用 0.10MPa～0.15 MPa（表压）压缩空

气试压无渗漏，然后降至 6kPa进行试

验，5min 内压力降低值不应大于 50Pa 

观察 

油管路及真空管路严

密性试验 
  

用 0.10MPa～0.15 MPa（表压）压缩空

气进行试验，15min 内压力降低值不应

大于试验压力的 3% 

核对 

氢管路系统严密性试

验 
  

仪表管路及阀门随同发电机氢系统做

严密性试验，试验要求符合《电力建

设施工技术规范 第 3 部分：汽轮发电

机组》DL5190.3 规定 

核对 

安装 单管长度  m ≤1.2 检查 

成

组 

排列   整齐 检查 

弧度   一致 检查 

高度   一致 检查 

接头螺纹   不少于 3 扣 检查 

连接附件   齐全 检查 

固定连接   牢固 检查 

接地 
动力电缆穿线管、软

管 
主控  规范、可靠 检查 

其他 穿线管、软管敷设 主控  不影响运行、维护 检查 

注 ： 1 D — — 电 线 管 （ 或 电 缆 ） 保 护 管 外 径 ；                                                                      

2  d — — 电 线 管 （ 或 电 缆 ） 保 护 管 内 径 ；                                                                           

3 Φ——导线束（或电缆）外径 
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14.1.25双金属温度计、压力式温度计调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.25的规定 

双金属温度计、压力式温度计调校检验批施工质量验收表 

     机组                   性质：                        工程编号：             表 14.1.25 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

调校 

示值误差 主控 ℃ 不超过最大允许误差 比较法，标准温度计和恒温槽 

回程误差 主控 ℃ 不超过最大允许误差绝对值 比较法，标准温度计和恒温槽 

上升、下降全行程示值动

作 

 
 指针无跳动或卡住现象、示值平稳 观察 

信号动作误差 
 

℃ 不超过最大允许误差的 1.5 倍 
将信号指针整定后，改变槽温核

对 

接点接触   良好 用校线工具核对 

14.1.26热电偶、铠装热电偶检定质量标准和检验方法应符合表 14.1.26的规定 

 

热电偶、铠装热电偶检定检验批施工质量验收表 

     机组               性质：                            工程编号：         表 14.1.26 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

热偶丝   
无机械损伤、裂纹、气

孔、腐蚀和脆化变质 
观察 

极性标识   清楚 观察 

型号、规格   符合设计 观察 

绝缘电阻 
热电偶  MΩ ≥100 用 500V 绝缘电阻表测量 

铠装热电偶  MΩ·m ≥1000 用 500V 绝缘电阻表测量 

热电 

偶性 

能检 

查 

铂铑 10—铂(S) 
I 主控 ℃ 符合《廉金属热电偶校

准规范》JJF1637 规定 

比较法 

Ⅱ 主控 ℃ 比较法 

铂铑 30—铂铑 6(B) 
Ⅱ 主控 ℃ 符合《廉金属热电偶校

准规范》JJF1637 规定 

比较法 

Ⅲ 主控 ℃ 比较法 

铜—康铜(T) 

I 主控 ℃ 

符合《廉金属热电偶校

准规范》JJF1637 规定 

比较法 

Ⅱ 主控 ℃ 比较法 

Ⅲ 主控 ℃ 比较法 

铁—康铜(J) 
I 主控 ℃ 符合《廉金属热电偶校

准规范》JJF1637 规定 

比较法 

Ⅱ 主控 ℃ 比较法 

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

154 

14.1.27热电阻、铠装热电阻检定质量标准和检验方法应符合表 14.1.27的规定 

热电阻、铠装热电阻检定检验批施工质量验收表 

     机组                      性质：                  工程编号：                   表 14.1.27 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

绝缘电阻  MΩ ≥100 用 100V 绝缘电阻表测量 

感温元件装配   无短路、无开路 用数字万用表检查 

Ro 标称

电阻误

差测试 

铂热

电阻 

A

级 
Pt100(Ro=100Ω) 主控 ℃ 

符合《工业鉑、铜热电阻检

定规程》JJG229 规定 
比较法 

B

级 
Pt100(Ro=100Ω) 主控 ℃ 

符合《工业鉑、铜热电阻检

定规程》JJG229 规定 
比较法 

R100电 

阻误差测

试 

铂热

电阻 

A 级 
Pt100

（R100=138.506Ω） 
主控 ℃ 

符合《工业鉑、铜热电阻检

定规程》JJG229 规定 
比较法 

B 级 
Pt100

（R100=138.506Ω） 
主控 ℃ 

符合《工业鉑、铜热电阻检

定规程》JJG229 规定 
比较法 

上限温

度检定 
热电阻 主控 ℃ 

符合《工业鉑、铜热电阻检

定规程》JJG229 规定 
比较法 

Δα的符

合性 
α 值的符合性 主控  

符合《工业鉑、铜热电阻检

定规程》JJG229 规定 
比较法 

注：1 A 级铂电阻不适用于二线制接线方式；对 Ro=100Ω的 A 级铂电阻，使用温度范围应≤650℃。 

2 对二线制接线方式热电阻检定时，应包括热电阻内部引线电阻；对于多支感温二线制热电阻检定时，

则需制造厂提供热电阻内部引线电阻值。 

3 当Δα的大小不符合规程规定时，应进行上限（或下限）温度的检定，才能最终得出是否合格的结

论。 

14.1.28压力表调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.28 的规定 

 

压力表调校检验批施工质量验收表 

     机组                      性质：                   工程编号：                   表

14.1.28 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 测量特殊介质仪表盘面标志   清楚 观察 

调校 

示值误差 主控 ％ 不超过最大允许误差 比较法，校验台和标准仪表 

回程误差 主控 Pa 
不超过最大允许误差的

绝对值 
比较法，校验台和标准仪表 

轻敲位移 
 

Pa 
不超过最大允许误差绝

对值的 1/2 
观察 

指针偏转平稳性 
 

 
偏转平稳无跳动或卡针

现象 
观察 
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14.1.29压力和差压变送器调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.29的规定 

 

压力和差压变送器调校检验批施工质量验收表 

     机组                      性质：                  工程编号：                    表

14.1.29 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

绝缘电阻  MΩ ≥20 用 500V 绝缘电阻表测量 

软件组态数据设置与校核 
 

 
符合工艺流程对测量的

要求 

使用专用的智能通信器进行设

置和校核 

严密性   无渗漏 观察 

调校 

测量误差 主控 ％ 
符合《压力变送器检定规

程》JJG882 规定 
输入压力或差压检查 

回程误差 主控 ％ 
符合《压力变送器检定规

程》JJG882 规定 
输入压力或差压检查 

 

 

 

14.1.30 超声波、雷达物位计调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.30 的规定 

超声波、雷达物位计调校检验批施工质量验收表 

      机组                      性质：                  工程编号：                     表

14.1.30 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 
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14.1.31汽机热膨胀及行程指示器调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.31的规定 

 

汽机热膨胀及行程指示器调校检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：                       表

14.1.31 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 传感器线圈直流电阻 
 

 符合制造厂要求 核对 

调校 

测量范围   ≥30%实际值 核对 

系统示值误差 主控 ％ ≤2 
用千分表测量铁芯位移量进行

校正 

线性度 主控 ％ ≤1.5 核对 

14.1.32转速测量仪表调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.32的规定 

转速测量仪表调校检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：                     表

14.1.32 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 参数设置及整定   符合被测容器的运行要求 检查 

调校 

示值误差 主控 ％ 符合制造厂要求 检查 

分辨力 
主控 

mm 符合制造厂要求 检查 

测量盲区 
 

 符合制造厂要求 检查 

超限报警 

动作值 
 

 符合被测容器的运行要求 检查 

接点 
 

 接触良好 用校线工具核对 
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转速测量仪表调校检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：                     表

14.1.32 

检查 

外观   完好、无损 观察 

传感器 绝缘电阻  MΩ ≥1 用 100V 绝缘电阻表测量 

调校 转速表 

基本误差 主控 ％ 不超过最大允许误差 在转速校验台进行检查 

示值变动性  ％ 不超过最大允许误差 在转速校验台进行检查 

回程误差  ％ 不超过最大允许误差 在转速校验台进行检查 

 

14.1.33压力、差压开关调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.33的规定 

压力、差压开关调校检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：                    表

14.1.33  
分项工程名

称 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

调校 

控压范

围 

压力开关 主控 % 15～95 用压力标准器具检查 

真空开关 主控 % 95～15 用压力标准器具检查 

压力开关液柱修正  Pa  正确 用压力标准器具检查 

动作值整定 主控 Pa 符合工艺流程要求 用压力标准器具检查 

动作误差 主控 Pa 
符合《压力控制器》JJG544

规定 
用压力标准器具检查 

切换差 
 

% 
符合《压力控制器》JJG544

规定 
用压力标准器具检查 

触点   接触良好 用校线工具核对 

绝缘电阻  MΩ ≥20 用 500V 绝缘电阻表测量 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

158 

14.1.34电动执行机构调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.34的规定 

电动执行机构调校检验批施工质量验收表 

      机组                      性质：                  工程编号：                    表

14.1.34  
分项工程名

称 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好、无损 观察 

电气接线、导线检查   
符合《电动阀门电动执行机

构》DL/T641 规定 
观察 

位置指示机构检查  % 
符合《电动阀门电动执行机

构》DL/T641 规定 
观察 

输出位置信号检查  % ±1.0 观察 

最大控制转矩检查   
符合《电动阀门电动执行机

构》DL/T641 规定 
检查 

基本误差试验  % ±1.0 检查 

“手动/自动”切换手柄   动作灵活、无卡涩 操作试动 

绝缘电阻  MΩ ≥20 用 500V 绝缘电阻表测量 

调校 

动作方向   正确 通电检查 

机构动作   平稳、灵活 通电检查 

行程时间  s ±20％额定时间 通电检查 

回程误差 主控 ％ ±1.0 通电检查 

死区 主控 ％ ±1.0 通电检查 

 

14.1.35热电偶补偿导线性能检验质量标准和检验方法应符合表 14.1.35的规定 

热电偶补偿导线性能检验检验批施工质量验收表 

      机组                      性质：                        工程编号：                    表

14.1.35  

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位   质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观 
 

 完好、无损 观察 

型号、规格 
 

 符合设计 核对 

极性标识   清楚 观察 
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热电偶补偿导线性能检验检验批施工质量验收表 

      机组                      性质：                        工程编号：                    表

14.1.35  

允许误差

检验 

SC 型（配 S 热电偶） 

普通 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

精密 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

KC 型及 KX 型（配 K

热电偶） 

普通 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

精密 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

EX 型（配 E 热电偶） 

普通 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

精密 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

JX 型（配 J 热电偶） 

普通 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

精密 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

TX 型（配 T 热电偶） 

普通 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

精密 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

NC 型及 NX 型（配 N

热电偶） 

普通 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

精密 主控 ℃ 
符合《廉金属热电偶校准规范》

JJF1637 规定 
查阅检验记录 

 

14.1.36电伴热检验质量标准和检验方法应符合表 14.1.36 的规定 

 电伴热检验检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                           工程编号：          表 14.1.36 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

外观   完好、无损 观察 

型号、规格   符合设计 核对 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 

出厂证件   清楚、数据准确 核对室温 10℃时的实
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 电伴热检验检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                           工程编号：          表 14.1.36 

际功率 

功率—温度特性试验 主控  符合制造厂特性曲线规定 按制造厂规定的方法 

最高维持温度 主控 ℃ 满足伴热要求 按制造厂规定的方法 
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14.1.37热控测量回路调试的通用检验项目质量标准和检验方法应符合表 14.1.37的规定 

热控测量回路调试的通用检验项目检验批施工质量验收表 

     机组                   性质：                    工程编号：                    表

14.1.37 
分项工程名称       

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

接线 
复查率  ％ ≥95 核对 

正确率 主控 ％ 100 核对 

标识牌   正确、清晰、不褪色 核对 

回路绝 

缘电阻 

一般地区 主控 MΩ ≥1 用 500V 绝缘电阻表测量 

潮湿地区 主控 MΩ ≥0.5 用 500V 绝缘电阻表测量 

信号电缆屏蔽层接地   连接紧固，单点接地 查看 

检定

结果

处理 

调整螺丝或电位器的锁紧螺母   紧固、并用漆点封 观察 

试验记录 
 

 
字迹清楚、数据准确、项

目齐全 
核对 

 

14.1.38热控电源回路调试质量标准和检验方法应符合表 14.1.38的规定 

热控电源回路调试检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：               表 14.1.38  

分项工程名

称 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 
盘内接线端子、配线及电缆截

面 

 
 符合设计 核对 

测试 

交、直流输出电压允差 主控 % ±10 核对 

交、直流稳压电源性能 主控  输出变化符合制造厂要求 检查输出电压 

工作/备用电源切换   动作可靠、满足全负荷要求 切换操作检查 
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14.1.39超声波（雷达）物位计测量回路调试质量标准和检验方法应符合表 14.1.39 的规定 

 

超声波（雷达）物位计测量回路调试检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：                表 14.1.39  

分项工程名

称 
 

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

传感器发射波夹角   符合制造厂要求 按制造厂规定的方法 

物位下限相对平面半径   符合制造厂要求 按制造厂规定的方法 

波束盲区   符合制造厂要求 按制造厂规定的方法 

波束中心线与容器中心线距
离 

 
 符合制造厂要求 按制造厂规定的方法 

调试 

示值误差 

数字显示 主控 ％ 符合检定规程规定 观察、核对 

模拟输出 主控 ％ 符合检定规程规定 观察、核对 

超限报警值   符合工艺流程要求 观察、核对 

 

14.1.40电感、电涡流式测量仪表和保护装置回路调试质量标准和检验方法应符合表 14.1.40的规定 

 电感、电涡流式测量仪表和保护装置回路调试检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：               表 14.1.40 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

电缆屏蔽层接地   符合制造厂要求 核对 

发信器外壳接地   良好 核对 

发信器安装间隙 

 

 符合制造厂要求 
用塞尺检查或测量间隙电

压进行检查 

调试 

汽轮机主轴初始位置 主控  符合汽机制造厂规定 
使用千斤顶，将汽轮机主轴

推到初始位置 

仪表指示 

方向 主控  正确 检查 

回路综合误差 主控 ％ ±3 检查 

报警 负向 
误差 

 
％ ±3 检查 

显示   正确 检查 
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 电感、电涡流式测量仪表和保护装置回路调试检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：               表 14.1.40 

输出接点接触 
 

 良好 检查 

调试 

报警 正向 

误差 
 

％ ±3 检查 

显示 
 

 正确 检查 

输出接点接触 
 

 良好 检查 

报警灯光记忆功能 
 

 正常 检查 

轴位移和胀差复查 

 

 

仪表指示符合汽轮机两推

力瓦面间隙，误差符合制造厂

要求 

检查 

偏心度回路综

合误差 

盘车状态  ％ ±10 检查 

升速状态  ％ ±10 检查 

报警值 
 

 符合制造厂要求       检查  

报警值允差 
 

％ 符合制造厂要求 检查 

 

14.1.41汽轮机热膨胀及行程指示器测量回路调试质量标准和检验方法应符合表 14.1.41 的规定 

 汽轮机热膨胀及行程指示器测量回路调试检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：               表 14.1.41 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

调试 

装置零值误差 主控 ％ ±2 检查 

指示线性误差、

回路综合误差 

机械指示表 主控 ％ ±2 检查 

电气指示表 
主控 

％ ±2 检查 
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14.1.42转速测量回路调试质量标准和检验方法应符合表 14.1.42的规定 

转速测量回路调试检验批施工质量验收表 

 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 
电缆屏蔽层接地   符合设计 观察 

探头安装间隙 主控  符合制造厂要求 用塞尺检查 

调试 回路综合误差 主控 ％ ±0.5 对比检查 

 

4.1.43 靶式流量计调校质量标准和检验方法应符合表 14.1.43 的规定 

     机组                      性质：                  工程编号：                     表

4.1.42  

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

电缆屏蔽层接

地 

 
 符合设计 观察 

探头安装间隙 主控  符合制造厂要求 用塞尺检查 

调试 

回路综合误差 主控 ％ ±0.5 对比检查 

超限报警值 主控  符合工艺流程要求 汽轮机进行超速跳闸试验时检查 

 

 靶式流量计调校检验批施工质量验收表 

 

     机组                      性质：                  工程编号：                   表 14.1.43 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

检查 

随机文件   齐全 核对 

外观   完好 、无损 观察 

严密性   保持在公称压力下 5min 无渗漏 观察 

调校 

示值误差 主控 ％ 不超过最大允许误差 检查 

重复性误差 主控 ％ 
不超过最大允许误差绝对值

的 1/3 
检查 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

165 

14.1.44电伴热防冻施工质量标准和检验方法应符合表 14.1.44的规定 

电伴热防冻施工检验批施工质量验收表 

           机组                  性质：              工程编号：                        表 14.1.44 

分项工程名称  

工序 检验项目 性质 单位 质量标准 
检验方法和器具 

 

安装 

型号、规格   符合设计 核对 

电热线外皮耐热温度 主控  
应高于测量管冲洗时传至电

热线外皮的温度 
检查 

伴热的电源、电压、电流   
不应使用检修电源，电压、电

流应与电热线技术要求相符 
检查 

最大长度   符合制造厂要求 检查 

温度传感器安装位置   在保温壳内，且离开电热线 检查 

电热带固定 主控  

均匀敷设；对不能缠绕的应

敷设在管路外侧或下部，绑扎

间隔不大于 300mm，每隔 2m 留

一定膨胀余量 

检查 

绝缘电阻  MΩ 符合制造厂要求 用 500V 绝缘电阻表测量 

伴热效果   
不致使测量管内介质冻结或

汽化 
检查 
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15 机组调试质量验收 

15.1 分系统调试质量验收 

15.1.1 分系统调试各单位工程的全部分项工程质量验收完毕后，应填写分系统调试汽机、热控、化学、

电气单位工程质量验收表，并验收签字。 

15.1.2 汽机分系统调试单位工程质量验收，应符合表 15.1.2的规定。 

表 15.1.2 汽机分系统调试单位工程质量验收表 

工程名称：                                                   机组号：         

序号 分系统名称 验收表编号 验收结果 

1 电动空压机本体系统调试 表15.1.3-1  

2 空压机站开式循环冷却水系统调试 表 15.1.3-2  

3 汽动空压机润滑油及调节保安系统调试 表 15.1.3-3  

4 汽动空压机及小机本体系统调试 表 15.1.3-4  

5 空压机满负荷试运行 表 15.1.3-5  

单位工程验收结论： 

 

 

 

施工单位（签字） 年     月     日 

调试单位（签字） 年     月     日 

生产单位（签字） 年     月     日 

总承包单位（签字） 年     月     日 

监理单位（签字） 年     月     日 

建设单位（签字） 年     月     日 
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15.1.3 汽机分系统调试分项工程调试质量验收，应符合下列规定： 

1  电动空压机本体系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.3－1的规定。 

表 15.1.3-1电动空压机本体系统调试质量验收表 

检验项目 单位 质量标准 检查方法 

联锁保护 / 全部投入，动作正确 查阅调试记录 

热工状态显示 / 正确 查验 

润滑油质 / 
符合设备供货商规定，无规定时，应符合质

量验收规程附录 D 的规定 
查阅化验报告 

润滑 

油泵 

振动 mm/s 符合质量验收规程附录 B 的要求 实测 

电动机电流 A 不超额定电流 观察在线表计 

出口压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

电动

机 

轴承振动 mm/s 
符合设备供货商规定，供货商无明确规定时

符合质量验收规程附录 B 的要求 
实测 

轴承金属温度 ℃ 符合质量验收规程附录 C 的规定 实测 

润滑油母管压力 MPa 符合设备供货商规定 观察在线表计 

润滑油温度 ℃ 符合设备供货商规定 观察在线表计 

电流 A 不超额定电流 观察在线表计 

齿轮箱 / 运行正常，无异声 查验 

冷油器 / 无泄漏，投运正常 查验 

润滑油滤网差压 kPa 符合设计要求 观察在线表计 

中间

冷却

器 

严密性 / 无泄漏 查验 

换热效果 / 符合设计要求 查验 

管道

及储

存系 

统 

吹扫 / 吹扫 5min 以上，干净，无杂物 观察 

严密性 / 无泄漏 查验 

阀门 / 开关灵活 查验 

安全阀 / 整定值符合设计要求 检查整定报告 

储气罐 / 投入正常，无泄漏 查验 

空气 

品质 

仪用空气干燥度 % 符合设计要求 观察在线表计 

仪用空气含油量 µg/g 符合设计要求 观察在线表计 

压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

空压

机 

振动 μm  符合质量验收规程附录 B 的规定 测量 

出力 MPa 满足运行要求 查验 

自洁式空气过滤器差压 kPa 符合设计要求 观察在线表计 

冷却水排水温度 ℃ 符合质量验收规程附录 C 的规定 观察在线表计 

后处

理装

置 

出口露点 

 

℃ 

 

满足设计要求 观察在线表计 
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2  空压机站开式循环冷却水系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.3-2的规定。 

表 15.1.3-2空压机站开式循环冷却水系统调试质量验收表 

检验项目 单位 质量标准 检查方法 

联锁保护 / 全部投入，动作正确 查阅调试记录 

状态显示 / 正确 查验 

开式 

水泵 

轴承振动 mm/s 符合质量验收规程附录 B 的规定 实测 

轴承温度 ℃ 符合质量验收规程附录 C 的规定 实测或观察在线表计 

电动机电流 A 不超额定电流 观察在线表计 

出口压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

轴承密封 / 效果良好，泄漏正常 查验 

管道系

统 

严密性 / 无泄漏 查验 

冲洗 / 清洁，无杂物 查验 

阀门 / 介质流向正确，操作灵活，严密无泄漏 查验 

机力通

风冷却

塔 

风机轴承振动 mm/s 符合质量验收规程附录 B 的要求 实测 

风机轴承温度 ℃ 符合质量验收规程附录 C 的要求 实测或观察在线表计 

机力通风冷却塔冷却效果 / 符合设计要求 查验 

 

 



 

   T/ZJSEE XXX-YYYY 

169 

 

3  汽动空压机润滑油及调节保安系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.3-3的规定。 

表 15.1.3-3汽动空压机润滑油及调节保安系统调试质量验收表 

检验项目 单位 质量标准 检查方法 

联锁保护 / 全部投入，动作正确 查阅调试记录 

状态显示 / 正确 查验 

润滑油质 
/ 符合设备供货商规定，无规定时，应符合

质量验收规程附录 D 的规定 
查阅化验报告 

润滑油

泵 

振动 mm/s 符合质量验收规程附录 B 的要求 实测 

电动机电流 A 不超额定电流 观察在线表计 

出口压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

润滑油压 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

润滑温度 ℃ 符合设计要求 观察在线表计 

润滑油滤网差压 kPa 符合设计要求 观察在线表计 

冷油器 / 无泄漏，投运正常 查验 

控制油压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

控制油温度 ℃ 符合设计要求 观察在线表计 

汽门关

闭时间 

主汽门 s 0.5 查阅调试记录 

调速汽门 s 0.6 查阅调试记录 

管道 

系统 

严密性 / 无泄漏 查验 

阀门 / 满足运行要求 查验 

主汽门 / 开关灵活，无卡涩 查验 

调速汽门 / 调节灵活，无卡涩，无晃动 查验 

盘车电动机电流 A 不超额定电流 观察在线表计 

盘车转速 r/min 符合设备供货商规定 实测 
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4 汽动空压机及小机本体系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.3-4的规定。 

表 15.1.3-4汽动空压机及小机本体系统调试质量验收表 

检验项目 单位 质量标准 检查方法 

联锁保护 / 全部投入，动作正确 查阅调试记录 

状态显示 / 正确 查验 

蒸汽 

管道 

系统 

严密性 / 无泄漏 查验 

吹扫 
/ 吹扫不少于 3 次，每次 5～10 分钟，排

汽口排汽呈白色为合格 
查验 

阀门 / 介质流向正确，操作灵活，严密无泄漏 查验 

驱动汽轮

机单转 

盘车自动投、停 / 投运正常，动作正确 查验 

复位及跳闸 / 动作正确 查验 

升速试验 / 符合设备供货商规定 观察在线表计 

超速试验 r/min 符合设备供货商规定 观察在线表计 

轴承振动 mm/s 符合设备供货商规定 观察在线表计 

支撑轴承温度 ℃ 符合设备供货商规定 观察在线表计 

推力轴承温度 ℃ 符合设备供货商规定 观察在线表计 

排汽温度 / 符合设备供货商规定 查验 

排汽压力 kPa 符合设计要求 观察在线表计 

轴凝 

风机 

轴承振动 mm/s 符合质量验收规程附录 B 的规定 实测 

电流 A 不超额定电流 观察在线表计 

轴封冷却器负压 / 符合设计要求 查验 

轴封冷却器疏水装置 / 投运正常 查验 

中间冷却

器 

严密性 / 无泄漏 查验 

换热效果 / 符合设计要求 查验 

空气管道

及储存系 

统 

吹扫 / 吹扫 5min 以上，干净，无杂物 观察 

严密性 / 无泄漏 查验 

阀门 / 开关灵活 查验 

安全阀 / 整定值符合设计要求 检查整定报告 

储气罐 / 投入正常，无泄漏 查验 

空气 

品质 

仪用空气干燥度 % 符合设计要求 观察在线表计 

仪用空气含油量 µg/g 符合设计要求 观察在线表计 

压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 
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检验项目 单位 质量标准 检查方法 

空压机 

轴承振动 mm/s 符合设备供货商规定 实测 

轴承温度 ℃ 符合设备供货商规定 实测 

出力 MPa 满足运行要求 查验 

自洁式空气过滤器差压 kPa 符合设计要求 观察在线表计 

冷却水排水温度 ℃ 符合质量验收规程附录 C 的规定 观察在线表计 

后处理装

置 
出口露点 ℃ 满足设计要求 观察在线表计 

 

 

5  空压机组满负荷试运调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.3-5的规定。 

表 15.1.3-5空压机组满负荷试运调试质量验收表 

检验项目 单位 质量标准 检查方法 

满负荷试转时间 h ≥24 查阅运行记录 

设备及系统投运 / 
按照设计要求，主要设备及系统全部投

入。 
查阅统计记录 

汽轮机轴系振动 

m（轴振） 符合设备供货商规定 观察在线表计 

m（瓦振） 符合设备供货商规定 观察在线表计 

mm/s（瓦振） 符合设备供货商规定 观察在线表计 

空压机轴系振动 

m（轴振） 符合设备供货商规定 观察在线表计 

m（瓦振） 符合设备供货商规定 观察在线表计 

mm/s（瓦振） 符合设备供货商规定 观察在线表计 

主蒸汽压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

主蒸汽温度 ℃ 符合设计要求 观察在线表计 

汽轮机排汽压力 MPa 符合设计要求 观察在线表计 

汽轮机排汽温度 ℃ 符合设计要求 观察在线表计 

空压机出力 MPa 满足运行要求 查验 

压缩空气流量 Nm³/h 符合设计要求 观察在线表计 
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15.1.4 热控分系统调试单位工程质量验收，应符合表 15.1.4的规定  

表 15.1.4 热控分系统调试单位工程质量验收表 

工程名称：                                                   机组号：         

序号 分项工程名称 验收表编号 验收结果 

1 分散控制系统通电及复原调试 表15.1.5－1  

2 汽动空压机计算机监视系统调试 表 15.1.5－2  

3 汽动空压机顺序控制系统调试 表 15.1.5－3  

4 汽动空压机辅机驱动汽轮机监视仪表调试 表 15.1.5－4  

5 汽动空压机辅机驱动汽轮机电液控制及保护系统调试 表 15.1.5－5  

6 热控满负荷试运 表 15.1.5－6  

单位工程验收结论： 

 

施工单位（签字） 年     月     日 

调试单位（签字） 年     月     日 

生产单位（签字） 年     月     日 

总承包单位（签字） 年     月     日 

监理单位（签字） 年     月     日 

建设单位（签字） 年     月     日 
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15.1.5 热控分系统调试分项工程调试质量验收，应符合下列规定： 

1  分散控制系统通电及复原调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.5－1的规定。 

表 15.1.5－1 分散控制系统通电及复原调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

机柜接地电阻 Ω 
独立网不大于2，与电气地网共用

时不大于0.5 
查阅安装接地电阻测试报告 

预置电缆连接正确率 % 100 核查 

电源电缆绝缘电阻 MΩ >20 查阅调试记录 

电源电压偏差 % ±10 查阅调试记录 

通讯电缆连接正确率 % 100 核查 

I/O 通道正确率 % ≥95 查阅调试记录 

电源切换 / 正确，系统工作正常 查阅调试记录 

控制器网络节点设置 / 正确 核查 

工作站网络节点设置 / 正确 核查 

控制器冗余切换试验 / 正确，系统工作正常 查阅调试记录 

通讯网络冗余切换试验 / 正确，系统工作正常 查阅调试记录 

操作员站显示/操作功能 / 正常 测试 

工程师站组态/维护功能 / 正常 测试 

历史站/通讯站数据功能 / 正常 测试 

打印机功能 / 正常 测试 

SOE 分辨率 ms ≤1 查阅调试记录 
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2  计算机监视系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.5－2的规定。 

表 15.1.5－2 计算机监视系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

硬

件

组

态 

卡件设置 / 正确 核查 

变送器内、外供电方式 / 正确 核查 

热电偶温度补偿 / 正确 核查 

硬件监视功能 / 正常 测试 

逻

辑

组

态 

模拟量量程设置 / 正确 核查 

热电偶分度设置 / 正确 核查 

热电阻类型设置 / 正确 核查 

液位测量补偿 / 计算正确 核查 

流量测量补偿 / 计算正确 核查 

风量测量补偿 / 计算正确 核查 

其他二次计算 / 计算正确 核查 

冗余信号处理 / 满足安全要求 核查 

模拟量报警定值设置 / 正确 核查 

其他过程量报警设置 / 正确 核查 

系统间通讯功能 / 正常 测试 

画

面

组

态 

工艺流程 / 符合设计 核查 

操作面板功能 / 正常 测试 

报警信息功能 / 正常 测试 

趋势调用功能 / 正常 测试 

热

态

投

运 

已投系统测点投入率 % ≥98 抽查 

已投系统测点正确率 % ≥97 抽查 
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3  顺序控制系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.5－3的规定。 

表 15.1.5－3 顺序控制系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

一

次

设

备

检

查 

阀门动作及状态反馈 / 正确  查阅调试记录 

挡板动作及状态反馈 / 正确  查阅调试记录 

电动机启停及状态反馈 / 正确  查阅调试记录 

其他热工信号 / 显示正确 查阅调试记录 

组态检查和参数设置 / 满足工艺要求 核查 

静态试验 / 结果正确 查阅调试记录 

动态试验 / 结果正确 查阅调试记录 

热

态

投

运 

已投系统测点投入率 % ≥98 抽查 

已投系统测点正确率 % ≥97 抽查 

已投系统辅机联锁保护投

入率 
% 100 查阅调试记录 

已投系统辅机联锁保护正

确率 
% 100 查阅保护动作记录 

 

 

4  辅机驱动汽轮机监视仪表调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.5－4的规定。 

表 15.1.5－4 辅机驱动汽轮机监视仪表调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

指示仪表 / 满足仪表准确度要求 查阅调校记录 

探 

头 

安装间隙 / 满足设备供货商要求 查阅安装记录 

固定 / 牢固 查验 

位移模拟试验 / 符合装置特性曲线 查阅安装记录 

间隙电压复测 / 符合装置特性曲线 查阅安装间隙电压调整记录 

组态检查和参数设置 / 正确 核查 

电源电压偏差 % ±10 测试 

继电器、开关、状态灯的用途、

切投标志 
/ 清楚、正确 核查 

保护模拟试验 / 动作正确 查阅调试记录 
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5  辅机驱动汽轮机电液控制系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.5－5的规定。 

表 15.1.5－5 辅机驱动汽轮机电液控制系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检 查 方 法 

机柜接地电阻 Ω 
独立网不大于2，与电气地网共用

时不大于0.5 
查阅安装接地电阻测试报告 

电源电缆绝缘电阻 MΩ >20 查阅调试记录 

电源电压偏差 % ±10 查阅调试记录 

组态检查和参数设置 / 满足工艺要求 核查 

静态仿真试验 / 符合设计 查阅调试记录 

跳闸回路检查 / 符合设计，回路正确，动作可靠 查阅调试记录 

电磁阀通电检查 / 工作正常 测试 

与其他系统接口 / 正确 核查 

汽轮机阀门整定 / 满足设备供货商要求 查阅调试记录 

动 

态 

模 

拟 

试 

验 

转速控制 

/ 

符合设计 试验观察 

自动本地方式控制 符合设计 试验观察 

自动远方方式控制 符合设计 试验观察 

阀门在线试验 符合设计 试验观察 

保护在线试验 符合设计 试验观察 

跳 

闸 

保 

护 

模 

拟 

试 

验 

超速保护 

/ 

动作正确 查阅调试记录 

低油压保护 动作正确 查阅调试记录 

低真空保护 动作正确 查阅调试记录 

电源及重要传感器故障

保护 
动作正确 查阅调试记录 

轴承温度高保护 动作正确 查阅调试记录 

轴向位移大保护 动作正确 查阅调试记录 

轴振动大保护 动作正确 查阅调试记录 

监视仪表 
投入率 

% 
100 统计 

正确率 100 统计 
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6  热控满负荷试运分项工程质量验收，应符合表15.1.5-6的规定。 

表 15.1.5-6  热控满负荷试运质量验收表 

检验项目 单位 质量标准 检查方法 

满负荷试转时间 h ≥24 查阅运行记录 

测点 
投入率 % ≥99 抽查 

正确率 % ≥98 抽查 

计算

机监

视系

统 

事故顺序记录(SOE)投入

率 
% 100 抽查 

显示器 / 满足运行要求 查验 

打印机 / 满足运行要求 查验 

历史数据记录 / 投入 查验 

系统时钟 / 对时功能正常，各系统时间一致 核查 

顺序

控制

系统 

辅机顺控投入率 % ≥95 查阅调试记录 

辅机联锁保护投入率 % 100 查阅调试记录 

辅机联锁保护动作正确

率 
% 100 查阅保护动作记录 

控制

盘台 

显示仪表投入率 % 100 抽查 

显示仪表正确率 % ≥95 抽查 

光字牌投入率 % ≥95 抽查 

光字牌动作正确率 % ≥95 抽查 

硬手操可用率 % ≥100 抽查 

辅机驱动汽轮机监视仪表投入率 % ≥95 抽查 

辅机驱动汽轮机电液控制系统功

能投入率 
% ≥90 查阅调试记录 

 

15.1.6化学分系统调试单位工程质量验收，应符合表15.1.6的规定。 

表 15.1.6 化学分系统调试单位工程质量验收表 

工程名称：                                                   机组号：         

序号 分项工程名称 验收表编号 验收结果 

1  循环水加药统调试 表 15.1.7-1  

单位工程验收结论： 

 

施工单位（签字） 年     月     日 

调试单位（签字） 年     月     日 

生产单位（签字） 年     月     日 

总承包单位（签字） 年     月     日 

监理单位（签字） 年     月     日 
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序号 分项工程名称 验收表编号 验收结果 

建设单位（签字） 年     月     日 

 

15.1.7 化学分系统分项工程调试质量验收，应符合下列规定： 

1 循环水加药系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.7－1的规定。 

表 15.1.7－1 循环水加药系统调试质量验收表 

检验项目 单位 质量标准 检查方法 

联锁保护 / 全部投入，动作正确 查阅调试记录 

状态显示 / 正确 查验 

热工仪表 / 安装齐全，校验准确 查验 

过滤器 / 安装正确，试运正常 查阅调试记录 

管 

阀 

系 

统 

严密性 / 无泄漏 查阅单体调试记录 

阀门 / 试运正常 查阅单体调试记录 

废水排放沟道、排空管道 / 试运正常 查验 

加药泵可投率 ％ 100 查阅统计记录 

程控系统 / 试运正常 查阅调试记录 

 

15.1.8 电气分系统调试单位工程质量验收，应符合表 15.1.8的规定  

表 15.1.8 电气分系统调试单位工程质量验收表 

工程名称：                                                   机组号：         

序号 分项工程名称 验收表编号 验收结果 

1 高压厂用变压器本体系统调试 表15.1.9－1  

2 厂用电快切系统调试 表 15.1.9－2  

3 厂用送配电系统调试 表 15.1.9－3  

4 直流电源系统调试 表 15.1.9－4  

5 不停电电源系统调试 表 15.1.9－5  

6 全厂辅机系统调试 表 15.1.9－6  

单位工程验收结论： 

 

施工单位（签字） 年     月     日 

调试单位（签字） 年     月     日 

生产单位（签字） 年     月     日 

总承包单位（签字） 年     月     日 

监理单位（签字） 年     月     日 

建设单位（签字） 年     月     日 
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15.1.9 电气分系统调试分项工程调试质量验收，应符合下列规定： 

1 高压厂用变压器本体系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.9－1的规定 

表 15.1.9－1高压厂用变压器本体系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

绝缘性能检查 MΩ 绝缘合格 试验 

变压器本体非电量保护传动试验 / 正确 试验 

变压器有载调压系统传动试验 / 正确（无载调压变压器此项取消） 试验 

变压器测温系统检查 / 正确 回路检查 

变压器冷却系统传动试验 / 正确 试验 

变压器耐受冲击合闸能力检查 / 无异常（不具备试验条件此项取消） 录波 

变压器零起升压试验 / 无异常 试验 

一次、二次设备核相 / 正确 试验 

24h试运行 / 运行正常 查阅记录 

2 厂用电快切系统调试分项工程质量验收，应符合表15.1.9－2的规定。 

 表 15.1.9－2  厂用电快切系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

切换装置静态试验核

查 

定值设置 / 与定值单一致 定值复核 

动作值 / 准确 查阅记录 

逻辑功能 / 正确 查阅记录 

直流二次回路、电源

回路核查 

直流电源 / 符合设计要求 实测 

二次回路 / 无短路、无接地 回路检查 

TV、TA二次回路核查

及极性确认 

TV回路 / 接线正确、无短路、无接地 回路检查 

TA回路 / 接线正确、无开路、无接地 回路检查 

极性检查 / 极性正确 回路检查 

整组传动 / 动作正确 试验 

3 厂用送配电系统调试分项工程质量验收，应符合表15.1.9－3的规定。 

表15.1.9－3 厂用送配电系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

母线绝缘性能检查 MΩ 绝缘合格 试验 

变压器绕组连同套管绝缘性能检查 MΩ 绝缘合格 试验 

断路器、隔离开关控制二次回路核查 / 正确 回路检查 

电压电流二次回路核查 / 正确 回路检查 

信号二次回路核查 / 正确 回路检查 

综保装置试验核查 

定值设置 / 与定值单一致 查验 

测量及动作值 / 正确 查阅记录 

逻辑功能 / 正确 查阅记录 

整组传动 / 动作正确 试验 

4 直流电源系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.9－4的规定。 
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表 15.1.9－4 直流电源系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

直流屏、直流电源二次回路核查 / 接线正确、符合设计要求 回路检查 

直流电源系统试运行 / 运行正常 查阅记录 

交流电源自投功能检测 / 切换正常 试验 

充电模块定值设置 / 正确 查阅记录 

集中监控单元 / 运行正常 查阅记录 

直流输出稳定性 / 

磁放大型充电装置，恒流充电稳流精度应

不大于士(2%-5%)，恒压充电稳压精度应

不大于士(1%-2%)，纹波系数应不大于2%； 

相控型充电装置，恒流充电稳流精度应不

大于士(1%-2%)，恒压充电稳压精度应不

大于士(0.5%-1%)，纹波系数应不大于

(1%-2%)； 

高频开关模块充电装置，恒流充电稳流精

度应不大于士(0.5%-1%)，恒压充电稳压

精度应不大于士(0.1%-0.5%)，纹波系数

应不大于(0.2%-0.5%)。 

查阅记录 

电池巡检仪功能检测 / 功能正常 查阅记录 

绝缘监测装置 / 母线监测正确，支路监测正确 查阅记录 

报警保护功能 / 报警动作正确 试验 

电池组放电试验 / 
在放电结束前所有单只电池电压均不低

于设备技术要求规定的电压值 
查阅记录 

5 不停电电源系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.9－5的规定。 

表 15.1.9－5不停电电源系统调试质量验收表 

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

回路系统调试 / 传动正确 试验 

监控装置检查 / 
参数设置、定值校验正确，采样量、表计

显示正确 
查阅记录 

切换试验 / 切换正确 试验 

系统试运行 / 运行正常 运行记录 

6 全厂辅机系统调试分项工程质量验收，应符合表 15.1.9－6的规定。 

表 15.1.9－6 厂用辅机系统调试质量验收表  

检 验 项 目 单位 质量标准 检查方法 

保护装置静态试验核查 / 
定值设置与定值单一致，动作值符合定值

允许范围，逻辑功能正常 
查阅记录 

回路核查 / 正确 回路核查 

操作试验 / 正确 试验 

电动机空载试转  / 运行正常，无异常现象 运行记录 
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附录 A 分系统调试分项工程质量验收通用表式   

分系统调试分项工程质量验收表 

工程名称：                                                   机组号：          

表格编号：          

单位工程名称  分项工程名称  

检验项目 单位 质量标准 检查结果 结论 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

验收结论： 

 

 

施工单位（签字） 年     月     日 

调试单位（签字） 年     月     日 

生产单位（签字） 年     月     日 

总承包单位（签字） 年     月     日 

监理单位（签字） 年     月     日 

建设单位（签字） 年     月     日 
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附录 B 风机、压缩机和泵的振动检测及其限值 

 

B. 0.1  风机振动的测量点位置和测量方向，应符合下列要求： 

1 叶轮与电动机直连的风机，应在电动机定子两端轴承部位测量，且每个位置应在垂直、水平、轴

向三个方向进行测量； 

2 双支承有两个轴承体的风机，应在每个轴承体上测量，且每个位置应在垂直、水平、轴向三个方

向进行测量； 

3 两个轴承都装在同一轴承箱内时，应在轴承箱体的轴承部位测量，且每个位置应在垂直、水平、

轴向三个方向进行测量。 

B.0.2 压缩机振动的测量点位置和测量方向，应符合下列要求： 

1 往复式压缩机应在每只气缸盖上测量，且每个位置应在垂直、水平、轴向三个方向进行测量。 

2 回转式压缩机应在每只转子两端轴承处测量，且每个位置应在垂直、水平、轴向三个方形进行测

量。 

B.0.3 泵振动的测量点位置和测量方向，应符合下列要求： 

1 单级和两级悬臂泵应在悬架或托架的轴承座部位测量，且每个测量点应在垂直、水平、轴向三个

方向进行测量； 

2 双级和多级离心泵应在两端轴承座上测量，每个位置应在垂直、水平、轴向三个方向进行测量； 

齿轮泵、滑片泵和卧式螺杆泵，应在输出轴的两端、机壳轴承处测量，且每个位置应在垂直、水平、

轴向三个方向进行测量； 

3 立式泵应在泵支座、泵与电机连接处和出口法兰上测量，且每个位置应在垂直、水平、轴向三个

方向进行测量。  

B.0.4 风机、压缩机和泵振动值，应符合下列规定： 

1 风机的振动速度、振动位移及振动速度有效值的限值，应符合表 B.0.4-1规定； 

 

表 B.0.4-1 风机的振动速度、振动位移及振动速度有效值的限值 

mmmmmmmmmmmmmmmmmm   
支承类型 

nnnnnnnnnnnnnnnnnn   
振动速度

（峰值）（mm/s） 

oooooooooooooooooo   
振动位移

（峰-峰值）(µm） 

pppppppppppppppppp   
振动速度

有效值（mm/s） 

qqqqqqqqqqqqqqqqqq   
刚性支承 

rrrrrrrrrrrrrrrrrr   
≤6.5 

ssssssssssssssssss   
≤1.24×1

0
5
/n 

tttttttttttttttttt   
≤4.6 

uuuuuuuuuuuuuuuuuu   
扰性支承 

vvvvvvvvvvvvvvvvvv   
≤10 

wwwwwwwwwwwwwwwwww   
≤1.9×10

5
/n 

xxxxxxxxxxxxxxxxxx   
≤7.1 

注：n 为风机工作转速（r/min)。 

 

2 压缩机的振动速度有效值的限值，应符合表 B.0.4-2和表 B.0.4-3的规定； 

 

表 B.0.4-2 往复式压缩机的振动速度有效值的限值 

yyyyyyyyyyyyyyyyyy   
机型 

zzzzzzzzzzzzzzzzzz   
振动速度有效值（mm/s） 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
对称平衡型 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
≤18.0 

ccccccccccccccccccc   
角式（L、V、W 型和扇形、对置式、立

式 

ddddddddddddddddddd   
≤28.0 
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eeeeeeeeeeeeeeeeeee   
其他卧式 

fffffffffffffffffff   
≤45.0 
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表 B.0.4-3 回转式压缩机的振动速度有效值的限值 
ggggggggggggggggggg   

支承和传动连接方式 
hhhhhhhhhhhhhhhhhhh   

振动速度有效

值（mm/s） 

iiiiiiiiiiiiiiiiiii   
主机与底架刚性连接（包括橡胶垫片），驱动机功率 90kW 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
≤7.1 

kkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
皮带传动，主机与底架间带减速器，驱动机功率 90kW 

lllllllllllllllllll   
≤11.2 

 

3 泵的振动速度有效值的限值，应符合表 B.0.4-4的规定； 

 

表 B.0.4-4 泵的振动速度有效值的限值（mm/s) 
mmmmmmmmmmmmmmmmmmm   

泵的类别 
nnnnnnnnnnnnnnnnnnn   

振动速度有效值 

ooooooooooooooooooo   
第一类 

ppppppppppppppppppp   
≤2.80 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
第二类 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
≤4.50 

sssssssssssssssssss   
第三类 

ttttttttttttttttttt   
≤7.10 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
第四类 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
≤11.20 

 

B.0.5 泵的类别，应根据泵的中心高和泵的转速按表 B.0.5的规定确定。 

表 B.0.5 泵的类别 

wwwwwwwwwwwwwwwwwww   
泵的转速

（r/min） 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
泵的中心高度（mm） 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
h≤225 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
225＜

h≤550 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
h>550 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
≤1000 

cccccccccccccccccccc   
第一类 

dddddddddddddddddddd   
第一

类 

eeeeeeeeeeeeeeeeeeee   
第二类 

ffffffffffffffffffff   
1001～

1500 

gggggggggggggggggggg   
第一类 

hhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   
第二

类 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
第二类 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
1501～

1800 

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
第一类 

llllllllllllllllllll   
第二

类 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
第三类 

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   
1801～

3600 

oooooooooooooooooooo   
第一类 

pppppppppppppppppppp   
第二

类 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
第三类 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
3601～

4500 

ssssssssssssssssssss   
第二类 

tttttttttttttttttttt   
第三

类 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
第四类 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
>4500 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
第三类 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
第四

类 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
第四类 

注：1 卧式泵的中心高指泵的轴线到泵的底座上平面的距离。 

    2 立式泵的中心高指泵的出口法兰密封面到泵周线间的投影距离。 
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附录 C 风机、压缩机和泵试运行时轴承温度及润滑油温度限值 

C.0.1 风机、压缩机和泵的试运行应符合随机技术文件的规定，轴承的温度和温升不应高于规定的最高

值。随机文件没有规定时应符合下列规定： 

C.0.2离心通风机 

试运转中，在轴承表面测得的温度不得高于环境温度 40℃。 

C.0.3轴流通风机 

滚动轴承正常工作温度不应超过 70℃，瞬时最高温度不应超过 95℃，温升不应超过 60℃；滑动

轴承的正常工作温度不应超过 75℃。 

C.0.4罗茨风机和叶氏鼓风机 

鼓风机应在规定的转速和压力下各部位温度稳定后，连续运转不少于2h；其轴承温度不应超过95℃，

润滑油温度不应超过65℃。 

C.0.5离心鼓风机 

轴承和轴承箱的油温温升不应超过28℃，轴承出口温度不应超过82℃。轴承温度和轴承排油温度应

符合表D.0.5的规定。 

表 C.0.5 轴承温度和轴承排油温度 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
轴承形式 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
滚动轴承 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
滑动轴承 

ccccccccccccccccccccc   
轴承体温度 

ddddddddddddddddddddd   
≤进油温度＋

40℃ 

eeeeeeeeeeeeeeeeeeeee   
≤70℃ 

fffffffffffffffffffff   
轴承的排油温度 

ggggggggggggggggggggg   
- 

hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   
≤进油温度＋

28℃ 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
轴承合金层温度 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
- 

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
≤进油温度＋

50℃ 

C.0.6轴流鼓风机 

轴承温度和轴承排油温度应符合表 D.0.5规定。 

C.0.7压缩机 

运转中润滑油压不得低于0.10MPa;曲轴箱或机身内润滑油的温度，氧气压缩机不应高于60℃，其他

压缩机不应高于70℃。各级冷却水排水温度应符合随机技术文件的规定，无规定时，各级冷却水排水温

度不应高于45℃。 

C.0.8 一般泵 

轴承、轴承箱和油池润滑油的温升不应超过环境温度40℃，滑动轴承的温度不应大于70℃；滚动轴

承的温度不应大于80℃。 

C.0.9 长轴深井泵 

工作时油温和轴承处的油温均不应超过75℃。 

C.0.10 混流泵、轴流泵和旋涡泵 

混流泵、轴流泵的滚动轴承温升不应超过35℃，其最高温度不应超过75℃。旋涡泵轴承温升不应超

过40℃，最高温度不应超过80℃。 

C.0.11 往复泵 

泵的润滑油压及油位应在规定范围内，油池、油箱的油温不应大于75℃，轴承和十字头导规孔的温

度不应超过85℃。 

C.0.12 隔膜泵和计量泵 

润滑油温度不应超过70℃，轴承温度不应超过80℃。 

C.0.13 螺杆泵、齿轮泵和转子式泵 
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轴承温升不应超过环境温度35℃，并不应超过输送介质温度20℃；外装式轴承表面温升不应超过环

境温度40℃；轴承最高温度不应超过80℃。 

C.0.14 水环式真空泵 

轴承的温升不应超过环境温度35℃，轴承的高温度不应超过75℃。 

 

附录 D 汽轮机油和抗燃油质量控制标准 

表 D.1  汽轮机油质量标准 

lllllllllllllllllllll   
序

号 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
项目 

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   
质量指标 

ooooooooooooooooooooo   
检验方法 

ppppppppppppppppppppp   
1 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
外观 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
透明，无杂质

或悬浮物 

sssssssssssssssssssss   
DL/T 

429.1 

ttttttttttttttttttttt   
2 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
色度 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
≤5.5 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
GB/T 6540 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
3 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
运动

黏度
a
（40℃） 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
mm

2
/s 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
32 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
不超过新油

测定值±5% 

cccccccccccccccccccccc   
GB/T 265 

dddddddddddddddddddddd   
46 

eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee   
68 

ffffffffffffffffffffff   
4 

gggggggggggggggggggggg   
闪点（开口杯） 

hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   
℃ 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
≥180，且比

前次测定值不低 10℃ 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
GB/T 3536 

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
5 

llllllllllllllllllllll   
颗粒

污染度
b
 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
SAE 

AS4059F 级 

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   
启动

前 

oooooooooooooooooooooo   
≤7 

pppppppppppppppppppppp   
DL/T 432 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
运行

中 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
≤8 

ssssssssssssssssssssss   
6 

tttttttttttttttttttttt   
酸值（以 KOH 计） 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
mg/g 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
≤0.3 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
GB/T 264 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
7 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
液相锈蚀

c
 zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   

无锈 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
参照 GB/T 

11143(A 法） 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
8 

ccccccccccccccccccccccc   
抗乳化性

c
（54℃） 

ddddddddddddddddddddddd   
min 

eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee   
≤30 

fffffffffffffffffffffff   
GB/T 

7605 

ggggggggggggggggggggggg   
9 

hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   
水分

c
 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
mg/L 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
≤100 

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
GB/T 

7600 

lllllllllllllllllllllll   
1

0 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
泡

沫特性 
nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   

mL/

mL 

ooooooooooooooooooooooo   
24

℃ 

ppppppppppppppppppppppp   
≤500/10 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
GB/T 

12579 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
93.

5℃ 

sssssssssssssssssssssss   
≤100/10 

ttttttttttttttttttttttt   
后

24℃ 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
≤500/10 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
1

1 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
空气释放值（50℃） 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
min 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
≤10 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
SH/T 

0308 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
1

2 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
旋转氧弹值（150℃） 

cccccccccccccccccccccccc   
min 

dddddddddddddddddddddddd   
不低于新油

原始测定值的25%，且汽轮机

用油、水轮机用油不低于

100，燃气轮机用油不低于

200 

eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee   
SH/T 

0193 

ffffffffffffffffffffffff   
1

gggggggggggggggggggggggg   
抗

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
T50

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
不低于新油

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
GB/T 
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3 氧剂含量 
hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   

% 

1 抗氧剂 原始测定值的25% 7602 
llllllllllllllllllllllll   

受

阻酚类或芳香胺类

抗氧剂 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
ASTM 

D6971 

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   
注： 

oooooooooooooooooooooooo   
a 32 、46 、68 为GB/T 3141 中规定的ISO黏度等级。 

pppppppppppppppppppppppp   
b 对于100 MW 及以上机组检测颗粒污染等级，对于100 MW 以下机组目视检查机械杂质。 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
c 对于单一燃气轮机用矿物涡轮机油，该项指标可不用检测． 
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表 D.2  磷酸酯抗燃油质量标准 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
序

号 

ssssssssssssssssssssssss   
项目 

tttttttttttttttttttttttt   
指标 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
试验方法 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
1 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
外观 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
透明，无杂

质或悬浮物 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
DL/T 

429.1 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
2 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
颜色 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
桔红 

ccccccccccccccccccccccccc   
DL/T 

429.2 

ddddddddddddddddddddddddd   
3 

eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee   
密度（20℃） 

fffffffffffffffffffffffff   
kg/m

3
 

ggggggggggggggggggggggggg   
1130～1170 

hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   
GB/T 

1884 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
4 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
运

动粘度（40℃） 
kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   

mm
2
/s 

lllllllllllllllllllllllll   
IS

O VG32 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
27.2～36.8 

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   
GB/T 265 

ooooooooooooooooooooooooo   
IS

O VG46 

ppppppppppppppppppppppppp   
39.1～52.9 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
5 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
倾点 

sssssssssssssssssssssssss   
℃ 

ttttttttttttttttttttttttt   
≤-18 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
GB/T 

3535 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
6 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
闪点（开口） 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
℃ 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
≥235 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
GB/T 

3536 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
7 

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
自燃点 

cccccccccccccccccccccccccc   
℃ 

dddddddddddddddddddddddddd   
≥530 

eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee   
DL/T 

706 

ffffffffffffffffffffffffff   
8 

gggggggggggggggggggggggggg   
颗

粒污染度 
hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   

S

AE AS4059F 级 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
启

动前 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
≤5 

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
DL/T 

432 llllllllllllllllllllllllll   
运

行中 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
≤6 

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   
9 

oooooooooooooooooooooooooo   
水分 

pppppppppppppppppppppppppp   
mg/L 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
≤1000 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
GB/T 

7600 

ssssssssssssssssssssssssss   
1

0 

tttttttttttttttttttttttttt   
酸值 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
mgKOH/g 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
≤0.15 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
GB/T 

264 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
1

1 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
氯含量 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
mg/kg 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
≤100  

bbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbbb   
DL/T 

433 

ccccccccccccccccccccccccccc   
1

2 

ddddddddddddddddddddddddddd   
泡

沫特性 
eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee   

m

L/mL 

fffffffffffffffffffffffffff   
2

4℃ 

ggggggggggggggggggggggggggg   
≤200/0 

hhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhh   
GB/T 

12579 

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii   
9

3.5℃ 

jjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjjj   
≤40/0 

kkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkkk   
后

24℃ 

lllllllllllllllllllllllllll   
≤200/0 

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm   
1

3 

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn   
电阻率（20℃） 

ooooooooooooooooooooooooooo   
Ω·cm 

ppppppppppppppppppppppppppp   
≥6×10

9
 

qqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqqq   
DL/T 

421 

rrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrrr   
1

4 

sssssssssssssssssssssssssss   
空气释放值（50℃） 

ttttttttttttttttttttttttttt   
min 

uuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuuu   
≤10 

vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv   
SH/T 

0308 

wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww   
1

5 

xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx   
矿物油含量 

yyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyyy   
%（m/m） 

zzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzzz   
≤4 

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa   
DL/T 

571 
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