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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９规则起草。

本标准由中国设备监理协会提出并归口。

本标准主要起草单位：电能（北京）工程监理有限公司、西安热工研究院有限公司、上海众深科技股

份有限公司。

本标准参加起草单位：中唐电工程咨询有限公司、国电物资集团有限公司、哈尔滨电机厂有限责任

公司、南京三方化工设备监理有限公司。

本标准主要起草人：李任飞、马文涛、孙亮亮、李强、陈林、杨文虎、刘鑫、张文燕。

本标准参与起草人：马立军、柳青、赵天宏、闫魁、金海南、牛文茂、易锋。
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发电机制造监理技术要求

１　范围

本标准规定了与５０ＭＷ 级及以上发电机设备制造质量有关的设备监理服务基本技术要求。

本标准适用于５０ＭＷ 级以上发电机设备使用，双水内冷发电机及５０ＭＷ 以下发电机设备制造监

理可参照执行。

本标准不适用于核电发电机、风力发电机、特种发电机和水轮发电机。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ１９０００—２０１６　质量管理体系　基础和术语

ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０　设备工程监理规范

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１９０００—２０１６、ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

设备工程　狆犾犪狀狋犲狀犵犻狀犲犲狉犻狀犵

以设备为主要建设内容的工程，包括规划、设计、采购、制造、安装、调试等过程。

注１：设备工程也包括设备系统的大修、技术改造等；

注２：实际应用中，设备工程可能被称为设备工程项目。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．１］

３．２

设备监理　狆犾犪狀狋犲狀犵犻狀犲犲狉犻狀犵犮狅狀狊狌犾狋犻狀犵

接受委托人委托，依据国家有关法律法规、标准和合同，对设备设计、制造、安装、调试的质量、投资、

进度等进行的专业化监督和管理服务。

注１：设备监理服务的依据是有关的法律法规、标准、合同。“标准”包括国家强制标准、合同约定标准、企业标准；

“合同”指委托人与被监理人的合同（如承包合同、承揽合同、采购合同等）和委托人与监理人的合同或协议（如

监理合同、委托协议、三方协议等）。

注２：在能力范围内承揽业务，设备监理单位和设备监理工程师可为顾客提供设备监理、项目前期咨询、设备采购咨

询、设备项目管理等服务。

注３：实际应用中，对设备制造过程的监理服务可能被称为设备监造。

注：改写ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．３。

３．３

委托人　犮犾犻犲狀狋

委托设备监理服务的组织，一般指业主。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．２］
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３．４

被监理单位　犮狅狀狋狉犪犮狋狅狉；狊狌狆狆犾犻犲狉；狊狌犫狊狌狆狆犾犻犲狉

按合同约定，设备监理单位受委托人委托所监理的承包人。

注：承包人是指除设备监理单位以外，委托人就设备工程项目有关事宜与之签订合同的当事人，可能是设备工程项

目的设计承包人、工程承包人、设备供应人、承揽人等。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．４］

３．５

质量计划　狇狌犪犾犻狋狔狆犾犪狀

对特定的项目、产品、过程或合同，规定由谁及何时应使用哪些程序和相关资源的规范。

注１：这些程序通常包括所涉及的那些质量管理过程以及产品和服务实现过程。

注２：通常，质量计划引用质量手册的部分内容或程序文件。

注３：质量计划通常是质量策划的结果之一。

注４：经委托人认可、设备监理单位技术负责人批准，用来对具体监理项目的服务过程和资源做出规定的文件。实

际应用中，质量计划可能被称为监理规划。

注５：可编制总体质量计划，也可编写有关单项活动的质量计划。

注６：质量计划的详细程度与委托人的要求、运作的方式和监理项目的复杂程度相一致。

注７：质量计划需要应用的许多通用文件可能包含在其质量管理体系文件中，这些文件可能需要选择、改写和（或）

补充。

注８：质量计划可以作为独立的文件，也可以作为其他文件的一部分，如项目管理计划。

注：改写ＧＢ／Ｔ１９０００—２０１６，３．８．９。

３．６

监理细则　犮狅狀狊狌犾狋犻狀犵犵狌犻犱犲

监理服务过程中规定某项具体监理活动详细作业方法等的作业指导文件。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．１２］

３．７

见证　狑犻狋狀犲狊狊

设备监理人员对文件、记录、实体、过程等实物、活动进行观察、审查、记录、确认等的作证活动。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．１３］

３．８

文件见证点　狉犲犮狅狉犱狆狅犻狀狋

Ｒ点

由设备监理工程师对设备工程的有关文件、记录或报告等进行见证而预先设定的监理控制点。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．１４］

３．９

现场见证点　狑犻狋狀犲狊狊狆狅犻狀狋

Ｗ 点

由设备监理工程师对设备工程的过程、工序、节点或结果进行现场见证而预先设定的监理控制点。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．１５］

３．１０

停止见证点　犺狅犾犱狆狅犻狀狋

Ｈ点

由设备监理工程师见证并签认后才可转入下一个过程、工序或节点而预先设定的监理控制点。

２
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［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．１６］

３．１１

日常巡视检查　狅狉犱犻狀犪狉狔犻狀狊狆犲犮狋犻狅狀

设备监理人员对设备工程进行的定期或不定期的现场监督活动。

［ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０，３．１７］

４　监理服务的基本要求

４．１　总则

监理服务的策划、提供和控制应符合ＧＢ／Ｔ２６４２９—２０１０的要求。

４．２　监理服务的策划

４．２．１　应策划监理服务所需的过程，对监理服务过程以及过程之间的关系予以识别，明确监理服务所

用方法、手段、记录要求及所需的资源等。分析合同，识别相关的法律法规和标准，分析被监理单位的信

息以及设备监理单位的技术、管理、资源状况，编制质量计划，必要时编制监理细则等作业指导文件。

４．２．２　应依据采购合同、监理合同和相关协议约定，考虑被监理单位的质量管理体系情况，确定如何检

查、审查、审核、见证等通用要求，确定检查设备工程的方法和手段；按照第５章要求，参照附录Ａ，在监

理服务实施前分析识别关键过程、工序、节点，确定与质量有关的监理控制点、方式及频次。

４．２．３　确定检查、审查、审核、见证等监理控制的依据，识别确定设计、制造、安装、测试、检测依据的标

准规范、技术要求，并形成文件。

４．２．４　适用时，与委托人、被监理单位或其他相关方一起确认设备监理服务项目的质量计划。

４．３　监理服务的提供

４．３．１　应按照４．２的要求对所涉及的监理服务的主要过程予以控制，应对监理服务的支持过程予以控

制。具体监理项目的监理服务范围和内容由合同确定。

４．３．２　依据合同约定，检查或评估被监理单位的质量管理体系。审核被监理单位的相关资质、检查有

关人员资格。

４．３．３　如发现不符合和质量隐患，应要求被监理单位及时处置，必要时采取纠正措施，并对处置结果及

纠正措施进行验证，如发现严重不符合应及时报告委托人；若被监理单位拒绝整改或延误时，应及时向

委托人报告。

４．４　监理服务的控制

４．４．１　应依据监理单位的服务质量标准和程序，对监理服务进行监视和测量，应编制形成文件的程序，

以规定职责、程序以及监视和测量的内容、频次、记录等。

４．４．２　应对不符合要求的监理服务进行识别和控制，以防止或弥补不合格服务给委托人造成损失。

５　与制造质量有关的监理过程

５．１　生产前检查

一般包括以下监理内容：

ａ）　审查质量管理体系文件：不符合项管理流程、供方管理程序、项目适用文件清单、合格供应商清

３
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单、项目分包商清单等；

ｂ）　审查人员资格：焊接、无损检测、热处理、理化性能、电气试验等人员资格；

ｃ）　检查生产设备和检测、检验仪器设备的状况；

ｄ）　审查与制造检验相关的技术文件，如制造工艺文件、制造所依据的标准规范、制造进度计划等。

５．２　原材料

一般包括以下监理内容：

ａ）　审查转轴原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、化学成分、力学性能、硬度、热处理状态、

金相检验、超声检测、磁粉检测、导磁率测定、中心孔检查（转子引出线孔）、残余应力测定（若适

用）等；审查复验报告（如复验）；

ｂ）　审查护环原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、力学性能、化学成分、超声检测、残余应

力测定（若适用）；审查复验报告（如复验）；

ｃ）　审查中心环原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、力学性能、化学成分、超声检测、磁粉

检测；审查复验报告（如复验）；

ｄ）　审查集电环原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、力学性能、化学成分、超声检测；审查

复验报告（如复验）；

ｅ）　审查转子槽楔原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、力学性能、化学成分；审查复验报告

（如复验）；

ｆ）　审查风叶原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、力学性能、化学成分、测频试验或无损检

测；审查复验报告（如复验）；

ｇ）　审查硅钢片原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、单位损耗；审查复验报告（如复验）；

ｈ）　审查转子铜线原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、力学性能、化学成分、导电率测试；

审查复验报告（如复验）；

ｉ）　审查定子铜线原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、力学性能（空心线）、化学成分、导电

性能、空心线导线１００％涡流检测；审查复验报告（如复验）；

ｊ）　审查导电螺钉原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、机械性能、化学成分、检测报告；审

查复验报告（如复验）；

ｋ）　审查定子引线导电铜管原材料质量证明文件，包括：材料牌号、规格、化学成分、机械性能、尺

寸、表面质量等；审查铜管与水接头焊接面无损检测报告；检查复验报告（如复验）；

ｌ）　审查绝缘材料原材料质量证明文件，包括：绝缘材料型号、等级（按设计核对、抽查）、电气性能

试验；审查复验报告（如复验）。

注：绝缘材料包括定子线棒云母带、防晕带，转子槽衬、绝缘垫条等。

５．３　部件加工

５．３．１　机加工检查

一般包括以下监理内容：

ａ）　检查转轴标识，审查转轴关键部位（如轴颈处、联轴器处、与护环和集电环配合处）加工尺粗糙

度、跳动检查（如有）的检验报告。

ｂ）　检查护环标识，审查护环与转轴、中心环配合处尺寸及粗糙度的检验报告。

ｃ）　检查中心环标识，审查中心环与护环配合处尺寸、粗糙度的检验报告。

ｄ）　检查集电环标识，审查集电环内径、外径、粗糙度的检验报告。

４
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ｅ）　审查转子线圈通风孔尺寸的检验报告；现场见证转子铜排外观质量检查过程（重点关注铜排毛

刺情况）。

ｆ）　审查密封瓦内径、外径、粗糙度的检验报告。

５．３．２　机座、端盖、端罩检查

现场见证焊缝的焊接过程，审查无损检测报告、检查去应力（热处理）报告及尺寸检验报告；对氢冷

发电机应见证水压（或气密）试验过程。

５．３．３　硅钢片检查

现场见证硅钢片的毛刺高度、漆膜厚度和表面绝缘电阻的测量过程。

５．３．４　定子线棒检查

现场见证定子线棒的截面尺寸、形状情况、交流耐压、绝缘介质损失角试验过程；见证水内冷的定子

绕组密封性和流通性试验过程。

５．４　转子装配

５．４．１　转子嵌线

一般包括以下监理内容：

ａ）　嵌线前审查槽衬耐压试验报告，检查转轴槽内清洁度。

ｂ）　嵌线中检查槽衬伸出槽口两端长度；检查线圈上下匝错位、端部线圈两端伸出长度；检查线圈

端部焊接质量（含外观检查、无损检测）。

ｃ）　现场见证槽楔装配过程，检查槽楔通风孔和转子铜排风孔装配偏差、槽楔通风孔和转子斜齿中

心装配偏差。

ｄ）　现场见证引线装配过程，检查装配后其清洁度，绝缘和试验情况。

５．４．２　绕组冷态直流电阻

现场见证试验过程，包括：环境温度下绕组冷态直流电阻值的测量；测量值的修正及与设计值的

偏差。

５．４．３　工频耐压试验

现场见证试验过程，包括试验电压及耐压前后绕组冷态绝缘电阻。

５．４．４　超速、动平衡试验

现场见证试验过程，包括：

ａ）　超速过程的加速度；超速值和持续时间；超速试验后转子损坏或变形情况检查。

ｂ）　动平衡试验按冷态初平衡、冷态超速、冷态精平衡和热态平衡（若适用）进行，关注临界转速值，

见证在额定转速下轴（汽端、励端）振动值／轴承座 （汽端、励端）振动值的测量。

５．４．５　转子匝间短路测量

现场见证试验过程，包括：

ａ）　交流阻抗法：静态试验及旋转试验中，电压、电流、功率和各级电压的测量，各极线圈间电压差；

５
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ｂ）　探测线圈波形法：试验波形图所示各对应电势尖波幅值相近情况，各包络线平滑情况，电压变

化率计算值。

５．４．６　氢冷发电机转子引线气密试验

现场见证试验过程，包括：试验压力、保压时间、泄漏情况。

５．４．７　出厂前通风试验

针对转子通风道设计为气隙取气或副槽通风型式的情况，现场见证各风区风速测量过程。

５．４．８　跳动检查

现场见证转子轴颈（汽端／励端）的径向跳动、汽端联轴器的径向和端面跳动的测量过程。

５．５　定子装配

５．５．１　装配检查

一般包括以下监理内容：

ａ）　现场见证铁心紧度、铁心内径、铁心段长、铁心长度、压指中心线与齿中心线偏移量、铁心几何

中心偏移量等测量过程。

ｂ）　现场见证线棒接头焊接质量检查过程。

５．５．２　铁心损耗试验

现场见证试验过程，包括：试验前，定子铁心初始温度和环境温度的测量；试验时，励磁电压、励磁电

流、测量线圈电压、试验功率、定子铁心温度、环境温度的测量；试验后，单位损耗，铁心温升和温差的

计算。

注：温度测量推荐采用红外热像仪，可采用酒精温度计或热电偶测温仪等，不允许使用水银温度计。

５．５．３　绕组密封性试验和通流性试验

现场见证试验过程，包括：密封性试验时压力值、保压时间，总漏气量的测量；通流性试验时对流量

（或风速、温差）的测量。

５．５．４　工频耐压试验

按５．４．３执行。

５．５．５　绕组端部手包绝缘直流泄漏电流试验

现场见证试验过程，包括：试验电压、泄漏电流或外移电位值。

５．５．６　绕组直流耐压及泄漏电流试验

现场见证试验过程，包括：试验电压的施加及各阶段泄漏电流值的测量；耐压前后各相冷态绝缘电

阻的测量。

５．５．７　绕组冷态直流电阻

现场见证试验过程，包括：各相冷态直流电阻的测量，测量值的修正及与设计值的偏差，三相绕组之

６
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间的电阻值偏差。

５．５．８　定子绕组端部固有频率

现场见证试验过程，包括：定子绕组鼻部接头固有频率的测量；定子绕组引出线和过渡引线固有频

率的测量；定子绕组端部整体固有频率的测量。

５．５．９　测温元件检测

现场见证试验过程，包括：各部位检温元件数量、位置的检查；各部位检温元件直流电阻、绝缘电阻

的测量。

５．５．１０　定子整体气密试验

现场见证试验过程，包括：试验压力、保压时间、环境温度的记录；２４ｈ后总漏气量的计算。

５．６　其他部套件

一般包括以下监理内容：

ａ）　审查发电机辅机（氢控制系统、水控制系统、油控制系统、励磁系统、氢冷却器、出线瓷套管等）

及其重要原材料、部件（例如进口件）的质量证明书，检查发货前的外观及包装；

ｂ）　审查氢控制系统密封性试验、减压阀试验、安全阀试验、防爆压力高、低报警点试验等试验报

告，检查内部清洁度；

ｃ）　审查水控制系统电动机、电器控制箱及电气控制回路的试验报告（如：绝缘性能试验、试运转试

验、系统密封性、震动与噪声等试验报告），检查内部清洁度；

ｄ）　审查油控制系统电动机、电器控制箱及电气控制回路的试验报告（如：绝缘性能试验、试运转试

验、系统密封性检查、内部清洁度检查，平衡阀、压差阀、安全阀、油封箱、减压阀性能试验），检

查内部清洁度进行；

ｅ）　审查励磁系统及其部件的试验报告（如：绝缘耐压试验、调节器具备的功能单元试验、功率整流

器试验、励磁系统各部件温升试验、励磁系统屏柜噪声测定、自动电压／手动励磁整定范围测

定、励磁变压器试验等）；

ｆ）　审查氢冷却器质量检验报告；现场见证水压试验过程、外观质量和清洁度检查过程；

ｇ）　审查出线瓷套管质量检验报告；现场见证交流耐压试验和气密试验过程。

５．７　 型式试验

ａ）　一般情况下，审查产品的同型机试验报告，包括（不限于）：

１）　轴电压试验；

２）　效率试验；

３）　电压波形畸变率；

４）　温升试验；

５）　短路比；

６）　电抗和时间常数；

７）　空载特性试验；

８）　稳态短路特性试验。

ｂ）　产品符合下述情况时见证型式试验过程：

１）　新产品；
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２）　正式生产后，如结构、材料、工艺有较大的改变，可能影响产品性能时；

３）　出厂检验结果与同型机检验有较大差异时；

４）　产品长期停产后，恢复生产时；

５）　产品转厂生产时；

６）　国家质量监督机构提出进行型式检验要求时；

７）　供需双方约定的其他情况。

５．８　发运前包装检查

检查包装的防潮、防锈、防震、防霉等措施；检查包装方式、包装材料、包装构件、包装的固定与防护、

牢靠性、包装标识。

８
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附　录　犃

（资料性附录）

发电机制造监理主要见证点

表犃．１　发电机制造监理主要见证点

序号 部件名称 质量见证项目 监理控制点 正文中章节编号

１ 转轴

１．原材料

质量证明

文件

（１）原材料质保书 Ｒ

（２）机械性能试验 Ｒ

（３）转轴无损检测 Ｒ

（４）残余应力试验 Ｒ

（５）导磁率测定 Ｒ

（６）化学成分分析 Ｒ

２．关键部位加工尺寸及精度 Ｒ

５．２

５．３．１

２ 护环

１．原材料

质量证明

文件

（１）原材料质保书 Ｒ

（２）机械性能试验 Ｒ

（３）化学成分分析 Ｒ

（４）超声检测 Ｒ

（５）残余应力试验 Ｒ

２．关键部位加工尺寸及精度 Ｒ

５．２

５．３．１

３ 中心环

１．原材料

质量证明

文件

（１）原材料质保书 Ｒ

（２）机械性能试验 Ｒ

（３）化学成分分析 Ｒ

２．关键部位加工尺寸及精度 Ｒ

５．２

５．３．１

４ 槽楔

１．原材料

质量证明

文件

（１）机械性能试验 Ｒ

（２）化学成分分析 Ｒ

５．２

５ 风叶
１．原材料质量证明文件 Ｒ

２．测频试验或无损检测 Ｒ
５．２

６ 集电环

１．原材料

质量证明

文件

（１）原材料质保书 Ｒ

（２）机械性能试验 Ｒ

（３）化学成分分析 Ｒ

（４）无损检测报告 Ｒ

２．关键部位加工尺寸及精度 Ｒ

５．２

５．３．１
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表犃．１（续）

序号 部件名称 质量见证项目 监理控制点 正文中章节编号

７ 集电环

１．原材料

质量证明

文件

（１）原材料质保书 Ｒ

（２）机械性能试验 Ｒ

（３）化学成分分析 Ｒ

（４）无损检测报告 Ｒ

２．关键部位加工尺寸及精度 Ｒ

５．２

８
转子导电

螺钉

１．原材料质量证明文件 Ｒ

２．无损检测 Ｒ
５．２

９ 硅钢片

１．原材料质量证明文件 Ｒ

２．毛刺检查 Ｗ

３．冲片漆膜外观、厚度检查 Ｗ

４．表面绝缘电阻测量 Ｗ

５．２

５．３．３

１０
定子空心

铜线

１．原材料

质量证明

文件（适用

定子水冷）

（１）机械性能试验 Ｒ

（２）化学成分分析 Ｒ

（３）导电率测试 Ｒ

（４）空心导线无损检测 Ｒ

５．２

１１ 定子实心铜线 １．原材料质量证明文件 Ｒ ５．２

１２
定子引线

导电铜管

１．原材料质量证明文件（适用定子水冷） Ｒ

２．铜管与水接头焊接面无损检测（适用定子水冷） Ｒ
５．２

１３ 转子线圈 １．毛刺检查记录 Ｗ ５．３．１

１４ 转子

１．槽衬装配质量检查 Ｗ ５．４．１

２．绕组嵌线及焊接检查 Ｗ ５．４．１

３．嵌线过程清洁度检查 Ｗ ５．４．１

４．槽楔装配质量检查 Ｗ ５．４．１

５．通风检验 Ｗ ５．４．７

６．绕组绝缘电阻测量 Ｗ ５．４．３

７．绕组冷态直流电阻测量 Ｗ ５．４．２

８．绕组工频耐压试验 Ｗ ５．４．３

９．绕组匝间短路试验 Ｗ ５．４．５

１０．引线气密试验（不适用空冷、水冷） Ｗ ５．４．６

１１．动平衡试验 Ｗ ５．４．４

１２．超速试验 Ｈ ５．４．４

１３．轴系动平衡试验（若适用） Ｈ ５．４．４

１４．跳动检查（超速后打摆） Ｗ ５．４．８

０１
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表犃．１（续）

序号 部件名称 质量见证项目 监理控制点 正文中章节编号

１５ 定子线棒

１．尺寸、形状、绝缘检查（抽查１０％） Ｗ

２．密封性检验（适用定子水冷） Ｗ

３．通流性检验（适用定子水冷） Ｗ

４．绝缘介质损耗因数测定（抽查１０％） Ｗ

５．工频耐压试验（抽查１０％） Ｗ

５．３．４

１６ 定子

１．铁心尺寸及压紧量检查 Ｗ ５．５．１

２．测温元件直流电阻和绝缘电阻测量 Ｗ ５．５．９

３．铁心发热损耗试验 Ｗ ５．５．２

４．线圈焊接质量检查 Ｗ ５．５．１

５．定子内部水系统流通性检验（适用定子水冷） Ｗ ５．５．３

６．定子内部水系统密封性检验（适用定子水冷） Ｗ ５．５．３

７．绕组端部手包绝缘直流泄漏电流试验 Ｗ ５．５．５

８．绕组冷态直流电阻测量 Ｗ ５．５．７

９．绕组绝缘电阻测量 Ｗ ５．５．４

１０．绕组直流耐压及泄漏电流试验 Ｗ ５．５．６

１１．绕组工频耐压试验 Ｗ ５．５．４

１２．定子气密试验（不适用空冷机） Ｗ ５．５．１０

１３．定子端部绕组固有频率试验 Ｗ ５．５．８

１７ 定子机座 定子机座水压（或气密）试验（不适用空冷机） Ｗ ５．３．２

１８ 定子端盖
１．端盖的水压（或气密）试验（不适用空冷机） Ｗ

２．端盖与机座的配合性检查 Ｗ
５．３．２

１９ 出线瓷套管

１．质量证明书（不适用空冷机） Ｒ

２．交流耐压试验（不适用空冷机） Ｗ

３．气密试验（不适用空冷机） Ｗ

５．６

２０ 油密封瓦 油密封瓦尺寸精度检查（不适用空冷机） Ｒ ５．３．１

２１ 氢冷器

１．产品质量检验报告 Ｒ

２．氢冷器水压试验 Ｗ

３．外观和清洁度检查 Ｗ

５．６

２２ 氢控制系统 出厂试验（适用氢冷机） Ｗ ５．６

２３ 水控制系统 出厂试验（适用水冷机） Ｗ ５．６

２４ 油控制系统 出厂试验 Ｗ ５．６

２５ 励磁系统 出厂试验 Ｗ ５．６
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表犃．１（续）

序号 部件名称 质量见证项目 监理控制点 正文中章节编号

２６ 同型机报告

１．轴电压 Ｒ

２．效率 Ｒ

３．电压波形畸变率 Ｒ

４．温升 Ｒ

５．短路比 Ｒ

６．电抗和时间常数 Ｒ

７．空载特性 Ｒ

８．稳态短路特性 Ｒ

５．７

２７ 包装检查
１．转子发运前包装检查 Ｗ ５．８

２．定子发运前包装检查 Ｗ ５．８

２１
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［１０］　ＪＢ／Ｔ６２０４　高压交流电机定子线圈及绕组绝缘耐电压试验规范

［１１］　ＪＢ／Ｔ６２２８　汽轮发电机绕组内部水系统检验方法及评定

［１２］　ＪＢ／Ｔ７６０８　测量高压交流电机线圈介质损耗角正切试验方法及限值

［１３］　ＪＢ／Ｔ８４４６　隐极式同步发电机转子匝间短路测定方法
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