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电站水泵制造监理技术要求 

1 范围 

本标准规定了与电站水泵设备制造质量有关的设备监理服务基本技术要求。 

本标准适用于电站中的双吸式水平中开泵、立式斜流泵、立式筒袋式多级离心泵、圆筒型多级离心

泵、分段式多级离心泵设备，其他类型泵设备的制造监理可参照执行。 

2 规范性引用文件 

GB/T 26429-2022 设备工程监理规范 

3 术语和定义 

GB/T 26429-2022 中界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

设备制造监理  equipment manufacturing supervision 

为保证符合法规、标准、合同等规定或要求，对设备工程项目的制造和再制造过程及其结果进行见

证、检验、审查、控制等的监督管理活动。 

注：设备制造监理也习惯称为设备监造。 

［来源：GB/T 26429-2022，3.10，有修改］ 

4 设备监理服务的基本要求 

4.1 总则 

设备监理服务的策划、提供和控制应符合 GB/T 26429-2022 的要求。 

4.2 监理服务实现的策划 

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，编制监理计划，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、见证等通用要求，确定检查设备工程的方法和手段；监理控制点和监理方式见附录 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、见证等监理控制的依据，识别确定设备制造的标准规范、技术要求，并形成

文件。 
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4.2.4 适用时，与监理委托人、被监理单位或其他相关方一起确认设备监理服务项目的监理计划。 

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。审查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监理委托人；若被监理单位拒绝整改或延误时，应

及时向监理委托人报告。 

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监理委托人造成损失。 

4.4.3  应对监理服务进行评价，对评价结果进行分析，做出改进和优化措施。评价方式可采用监理委

托人对监理服务进行评价或回访。 

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：不符合项管理程序、供方管理程序、项目适用文件清单、合格供应商

清单、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，如计量检定状态、设备能力、数量情况； 

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 部件制作与见证 

5.2.1 双吸式水平中开泵 

5.2.1.1 主轴 
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a) 审查主轴原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交货状态、原材

料生产厂名称、化学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 审查主轴粗加工后及精加工后无损检测报告，包括：部件名称、部件编号、材料牌号、无损检

测方法、检测部位、检测比例、无损检测执行标准、验收标准、无损检测人员资格证书、检测

结论、检测日期； 

c) 审查主轴热处理报告； 

d) 审查主轴完工尺寸报告，包括：关键部位（如轴颈处、联轴器处、轴套处）尺寸精度、表面粗

糙度、径向跳动。 

5.2.1.2 叶轮 

a) 审查叶轮原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生产厂名称、化

学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 审查叶轮无损检测报告，包括：部件名称、部件编号、材料牌号、无损检测方法、检测部位、

检测比例、无损检测执行标准、验收标准、无损检测人员资格证书、检测结论、检测日期； 

c) 检查叶轮铸件外观质量； 

d) 现场见证叶轮流道粗糙度检查过程； 

e) 现场见证叶轮动平衡试验，包括：叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去重面积、残留不平

衡量； 

f) 审查叶轮完工尺寸报告，包括：关键部位（如叶轮直径、口环与密封环配合处）尺寸精度、跳

动。 

5.2.1.3 泵体、泵盖 

a) 审查泵体、泵盖原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生产厂名

称、化学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 检查泵体、泵盖铸件外观质量； 

c) 现场见证泵体、泵盖流道粗糙度检查过程； 

d) 检查泵体、泵盖表面预处理表面质量； 
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e) 审查泵体、泵盖完工尺寸报告，包括：关键部位（与主轴配合处、进出口法兰处）尺寸精度、

粗糙度。 

5.2.1.4 轴套、联轴器、密封环 

a) 审查轴套、联轴器、密封环原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、证明书编号、原材

料生产厂名称、化学成分、力学性能； 

b) 审查密封环完工尺寸报告，包括：关键部位（如密封环直径、口环与密封环配合处）尺寸精度、

跳动。 

5.2.1.5 总装 

a) 检查零部件清洁度； 

b) 审查总装工艺流程卡； 

c) 现场见证叶轮与密封环间隙测量； 

d) 现场见证转子跳动测量； 

e) 现场见证盘车试验； 

f) 现场见证总装完成后管路泄漏试验。 

5.2.2 立式斜流泵 

5.2.2.1 主轴 

按5.2.1.1执行。 

5.2.2.2 叶轮 

按5.2.1.2执行。 

5.2.2.3 外接管、吐出弯管 

a) 审查外接管、吐出弯管原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称、化学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 检查外接管、吐出弯管焊缝质量； 

c) 检查外接管、吐出弯管表面预处理表面质量； 

d) 审查外接管、吐出弯管完工尺寸报告，包括：关键部位（进出口法兰处）尺寸精度、粗糙度。 

5.2.2.4 内接管、导流片接管、电机支座、叶轮室、进水喇叭口、导叶体 
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a) 审查内接管、导流片接管、电机支座、叶轮室、进水喇叭口、导叶体原材料质量证明文件，包

括：材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交货状态、原材料生产厂名称、化学成分、力学性

能；审查复验报告（如复验）； 

b) 检查内接管、导流片接管、电机支座、叶轮室、进水喇叭口、导叶体焊缝质量； 

c) 检查内接管、导流片接管、电机支座、叶轮室、进水喇叭口、导叶体表面预处理表面质量； 

d) 审查内接管、导流片接管、电机支座、叶轮室、进水喇叭口、导叶体完工尺寸报告，包括：关

键部位（进出口法兰处）尺寸精度、粗糙度。 

5.2.2.5 轴套、联轴器、密封环 

按5.2.1.4执行。 

5.2.2.6 总装 

a) 检查零部件清洁度； 

b) 审查总装工艺流程卡； 

c) 现场见证转子提升高度测量； 

d) 现场见证电机支座端面至轴端距离测量； 

e) 现场见证盘车试验。 

5.2.3 立式筒袋式多级离心泵 

5.2.3.1 主轴 

按5.2.1.1执行。 

5.2.3.2 叶轮 

a) 审查叶轮原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生产厂名称、化

学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 审查叶轮无损检测报告，包括：部件名称、部件编号、材料牌号、无损检测方法、检测部位、

检测比例、无损检测执行标准、验收标准、无损检测人员资格证书、检测结论、检测日期； 

c) 检查叶轮铸件外观质量； 
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d) 现场见证叶轮流道粗糙度检查过程； 

e) 现场见证转子动平衡试验，包括：叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去重面积、残留不平

衡量； 

f) 审查叶轮完工尺寸报告，包括：关键部位（如叶轮直径、口环与密封环配合处）尺寸精度、跳

动。 

5.2.3.3 外筒体、吸入喇叭口、吸入段、导叶壳体、接管、出水壳体、电机支架 

a) 审查外筒体、吸入喇叭口、吸入段、导叶壳体、接管、出水壳体、电机支架原材料质量证明文

件，包括：材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生产厂名称、化学成分、力学性能； 

b) 检查吸入喇叭口、吸入段、导叶壳体铸件外观质量； 

c) 检查外筒体、接管、出水壳体、电机支架焊缝质量； 

d) 检查外筒体、吸入喇叭口、吸入段、导叶壳体、接管、出水壳体、电机支架表面预处理表面质

量； 

e) 现场见证吸入段、导叶壳体流道粗糙度检查过程； 

f) 审查外筒体、吸入喇叭口、吸入段、导叶壳体、接管、出水壳体、电机支架完工尺寸报告，包

括：关键部位（与主轴配合处、进出口法兰处）尺寸精度、粗糙度。 

5.2.3.4 轴套、联轴器、密封环 

按5.2.1.4执行。 

5.2.3.5 总装 

a) 检查零部件清洁度； 

b) 审查总装工艺流程卡； 

c) 现场见证叶轮与密封环间隙测量； 

d) 现场见证转子窜动量测量； 

e) 现场见证转子跳动测量； 

f) 现场见证盘车试验。 
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5.2.4圆筒型多级离心泵 

5.2.4.1 主轴 

按5.2.1.1执行。 

5.2.4.2 叶轮、导叶 

a) 审查叶轮、导叶原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生产厂名

称、化学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 审查叶轮、导叶无损检测报告，包括：部件名称、部件编号、材料牌号、无损检测方法、检测

部位、检测比例、无损检测执行标准、验收标准、无损检测人员资格证书、检测结论、检测日

期； 

c) 检查叶轮、导叶铸件外观质量； 

d) 现场见证叶轮、导叶流道粗糙度检查过程； 

e) 审查叶轮静平衡试验报告； 

g) 现场见证转子动平衡试验，包括：叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去重面积、残留不平

衡量； 

f) 审查叶轮、导叶完工尺寸报告，包括：关键部位（如直径、口环与密封环配合处）尺寸精度、

跳动。 

5.2.4.3 外筒体 

a) 审查外筒体原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交货状态、原

材料生产厂名称、化学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 检查外筒体焊缝质量； 

c) 审查外筒体无损检测报告，包括：部件名称、部件编号、材料牌号、无损检测方法、检测部位、

检测比例、无损检测执行标准、验收标准、无损检测人员资格证书、检测结论、检测日期； 

d) 审查外筒体完工尺寸报告，包括：关键部位（与内泵体配合处、进出口处）尺寸精度、粗糙度。 

5.2.4.4 轴套、联轴器、密封环 

按5.2.1.4执行。 
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5.2.4.5 总装 

a) 检查零部件清洁度； 

b) 审查总装工艺流程卡； 

c) 现场见证装配配合间隙测量； 

d) 现场见证转子窜动量测量； 

e) 现场见证转子跳动测量； 

f) 现场见证盘车试验； 

g) 现场见证水泵总装完成后管路泄漏试验。 

5.2.5分段式多级离心泵 

5.2.5.1 主轴 

按5.2.1.1执行。 

5.2.5.2 叶轮、导叶 

a) 审查叶轮、导叶原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生产厂名

称、化学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 审查叶轮、导叶无损检测报告，包括：部件名称、部件编号、材料牌号、无损检测方法、检测

部位、检测比例、无损检测执行标准、验收标准、无损检测人员资格证书、检测结论、检测日

期； 

c) 检查叶轮、导叶铸件外观质量； 

d) 现场见证叶轮、导叶流道粗糙度检查过程； 

e) 审查叶轮静平衡试验报告； 

f) 现场见证转子动平衡试验，包括：叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去重面积、残留不平

衡量； 

g) 审查叶轮、导叶完工尺寸报告，包括：关键部位（如直径、口环与密封环配合处）尺寸精度、

跳动。 
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5.2.5.3 进水段、中段、出水段 

a) 审查进水段、中段、出水段原材料质量证明文件，包括：材料牌号、炉号、批号、证明书编号、

交货状态、原材料生产厂名称、化学成分、力学性能；审查复验报告（如复验）； 

b) 审查进水段、中段、出水段无损检测报告，包括：部件名称、部件编号、材料牌号、无损检测

方法、检测部位、检测比例、无损检测执行标准、验收标准、无损检测人员资格证书、检测结

论、检测日期； 

c) 检查进水段、出水段焊缝质量； 

d) 现场见证进水段、出水段流道粗糙度检查过程； 

e) 审查进水段、中段、出水段完工尺寸报告，包括：关键部位（进出口处）尺寸精度、粗糙度。 

5.2.5.4 轴套、联轴器、密封环 

按5.2.1.4执行。 

5.2.5.5 总装 

按5.2.4.5执行。 

5.3 重要外购成品件 

a) 审查外购件的质量证明文件，包括：品牌、型号、规格、参数、数量、原产地； 

b) 审查供应商提供进口件的报关单、商检报告等文件。 

5.4 水压试验 

a) 审查水压试验作业指导书； 

b) 现场见证水压试验，包括：压力表的数量、安装位置、使用有效期、精度、量程、检定证书。

对于不锈钢材质的水压试验，审查水质报告； 

c) 现场见证水压试验，包括：环境温度、试验压力、试验开始时间、保持时间、试验结束时间、

泄漏情况、变形情况及异常响声情况等； 

d) 检查试验后液体排空及干燥情况。 

5.5 出厂试验 

a) 审查出厂试验大纲或性能调试方案； 
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b) 检查试验装置可靠性； 

c) 审查试验仪器仪表检定证书报告； 

d) 现场见证性能试验（含汽蚀试验）； 

e) 现场见证振动试验； 

f) 现场见证噪声试验； 

g) 现场见证温升试验。 

5.6 包装发运 

a) 检查涂装质量； 

b) 检查标识、铭牌； 

c) 检查包装质量； 

d) 审查出厂文件； 

e) 检查备品备件及专用工具的型号、规格、外观、数量。 
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附 录 A 

（资料性附录） 

水泵制造监理控制点和监理方式 

表 A.1 双吸式水平中开泵制造监理控制点和监理方式 

序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理

方式 
引用章节 监理要点 

1 主轴 

原材料质量证明文件 R 5.2.1.1 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

粗加工后无损检测 R 5.2.1.1 
1.审查部件名称，部件编号，材料牌号，无损检

测方法，检测部位，检测比例，检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.检查无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

精加工后无损检测 R 5.2.1.1 

无损检测人员资质检查 R 5.2.1.1 

热处理报告（包括曲线图） R 5.2.1.1 审查热处理曲线图、热处理方式符合标准要求。 

完工尺寸检查 R 5.2.1.1 
审查主轴关键部位（如轴颈处、联轴器处、轴套

处）尺寸精度、表面粗糙度、径向跳动。 

2 叶轮 

原材料质量证明文件  R 5.2.1.2 

1.审查材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生

产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

无损检测 R 5.2.1.2 

1.审查部件名称、部件编号、材料牌号、无损检

测方法、检测部位、检测比例、检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.检查无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

无损检测人员资质检查 R 5.2.1.2 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理

方式 
引用章节 监理要点 

铸件质量 W 5.2.1.2 
检查叶轮外观质量，无气孔、裂纹、夹砂夹碴、

缩松、粘砂、飞边缺肉、氧化皮等不良现象。 

流道粗糙度检查 W 5.2.1.2 

检查叶轮精加工完成后流道粗糙度，通常采用比

对试块进行比较或者利用电子仪器进行直观检

测。 

叶轮动平衡 W 5.2.1.2 

1. 记录叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、

去重面积、残留不平衡量； 

2.审查动平衡试验报告，残留不平衡量符合规定

偏差值。 

完工尺寸检查 R 5.2.1.2 

审查叶轮关键部位（如叶轮直径、口环与密封环

配合处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符

合性。 

3 
泵体、

泵盖 

原材料质量证明文件 R 5.2.1.3 

1.审查材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生

产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

铸件质量 W 5.2.1.3 
检查铸件质量，无气孔、裂纹、夹砂夹碴、缩松、

粘砂、飞边缺肉、氧化皮等不良现象。 

水压试验 W 5.4 

1.审查水压试验作业指导书，包括：部件名称、

编号、试验依据、试验要求压力和保压时间； 

2.检查压力表的数量、安装位置、使用有效期、

精度、量程、检定证书等； 

3.见证试验操作过程，包括：试验日期、环境温

度、试验压力、试验开始时间、保持时间、试验

结束时间、泄漏情况等； 

4. 对于不锈钢材质的水压试验，审查水质报告； 

5.泄漏和渗漏、变形、异响情况； 

6.试验后液体是否排空并及时用压缩空气吹干。 

完工尺寸检查 R 5.2.1.3 
审查泵体、泵盖关键部位（与主轴配合处、进出

口法兰处）尺寸精度、粗糙度。 

表面预处理质量检查 W 5.2.1.3 检查表面粗糙度。 

流道粗糙度检查 W 5.2.1.3 

检查铸件精加工完成后流道粗糙度，通常采用比

对试块进行比较或者利用电子仪器进行直观检

测。 

4 轴套 原材料质量证明文件 R 5.2.1.4 1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理

方式 
引用章节 监理要点 

5 
联轴

器 
原材料质量证明文件 R 5.2.1.4 

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 6 
密封

环 

原材料质量证明文件 R 5.2.1.4 

完工尺寸检查 R 5.2.1.4 

审查关键部位（如密封环直径、口环与密封环配

合处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符合

性。 

7 总装 

清洁度检查 W 5.2.1.5 
1.检查总装前零部件清洁度，涂油防锈； 

2.审查水泵总装工艺流程卡； 

3.见证叶轮与密封环间隙测量； 

4.见证转子跳动测量，测量位置主要包括叶轮口

环、轴套位置、联轴器位置； 

5.见证盘车试验，盘车应灵活无卡涩； 

6.见证整泵总装完成水压试验，主要检查管路、

法兰面、阀门等无渗漏。 

总装工艺流程卡 W 5.2.1.5 

间隙检查 W 5.2.1.5 

跳动检查（叶轮口环、轴

套位置、联轴器位置跳动） 
W 5.2.1.5 

盘车试验 W 5.2.1.5 

整泵水压试验 W 5.2.1.5 

8 
出厂

试验 

性能试验 H 5.5 
1.审查水泵的出厂试验大纲或性能调试方案； 

2.检查试验装置安装位置，主要检查进出口差压

变送器、流量计安装位置； 

3.见证水泵性能试验，记录试验过程中的流量、

扬程、汽蚀、转速、轴功率、效率等数据； 

4.见证水泵振动测量，记录试验过程中轴承处振

动数据，测点位置符合标准要求； 

5.见证水泵噪声试验，记录试验过程中噪声测量

数据，测点位置符合标准要求； 

6.见证水泵温升试验，记录试验过程中轴承处温

度升温数据； 

7.审查出厂试验仪器仪表检定证书报告。 

汽蚀试验 H 5.5 

振动试验 H 5.5 

噪声试验 H 5.5 

温升试验 H 5.5 

试验仪器仪表（包含检定

报告） 
W 5.5 

9 
外购

件 

轴承、密封、测振测速等

原产地、质量证明书、规
W 5.3 

1.审查供应商提供进口件的报关单、商检报告等

文件； 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理

方式 
引用章节 监理要点 

格、型号及数量确认 2.检查外购件数量、品牌、型号规格、原产地等

信息与技术协议要求一致。 

10 
包装

发运 

涂装检查 W 5.6 

1.审查制造厂油漆工艺规范； 

2.审查油漆合格证书及原材质量证明文件； 

3.检查油漆环境，应干燥、通风良好，环境温度

不低于规定涂覆温度； 

4.除锈完成后应立即进行防腐处理，时间间隔不

宜超过规定时间； 

5.检查油漆外观质量，无漏涂、无气泡、无脱落

现象，漆膜光滑平整； 

6.见证油漆漆膜厚度测量； 

7.根据要求进行附着力测试见证； 

8.出厂前对部件外观进行检查，无起吊磕碰、返

锈等缺陷； 

9.见证包装方式、包装材料、包装构件、包装的

固定与防护、牢靠性、包装标识； 

10.审查出厂文件。 

包装检查 W 5.6 

出厂文件审查 R 5.6 

备品备件、专用工具 W 5.6 

 

表 A.2 立式斜流泵制造监理控制点和监理方式 

序号 部件名称 质量见证项目 
监理 

方式 
引用章节 监理要点 

1 主轴 

原材料质量证明文件 R 5.2.2.1 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交货状

态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性能符

合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查原材

料质量证明文件显示的信息与实物的符合性。 

粗加工后无损检测 R 5.2.2.1 
1.审查部件名称，部件编号，材料牌号，无损检测方

法，检测部位，检测比例，检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

精加工后无损检测 R 5.2.2.1 

无损检测人员资质检

查 
R 5.2.2.1 

热处理报告（包括曲

线图） 
R 5.2.2.1 审查热处理曲线图、热处理方式符合标准要求。 

完工尺寸检查 R 5.2.2.1 审查主轴关键部位（如轴颈处、联轴器处、轴套处）
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序号 部件名称 质量见证项目 
监理 

方式 
引用章节 监理要点 

尺寸精度、表面粗糙度、跳动与标准及图纸要求的符

合性。 

2 叶轮 

原材料质量证明文件  R 5.2.2.2 

1.审查材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生产厂

名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性能符

合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查原材

料质量证明文件显示的信息与实物的符合性。 

无损检测报告 R 5.2.2.2 

1.审查部件名称、部件编号、材料牌号、无损检测方

法、检测部位、检测比例、检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

无损检测人员资质检

查 
R 5.2.2.2 

铸件质量 W 5.2.2.2 
检查叶轮外观质量，无气孔、裂纹、夹砂夹碴、缩松、

粘砂、飞边缺肉、氧化皮等不良现象。 

流道粗糙度检查 W 5.2.2.2 
检查叶轮精加工完成后流道粗糙度，通常采用比对试

块进行比较或者利用电子仪器进行直观检测。 

叶轮动平衡 W 5.2.2.2 

1. 记录叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去重

面积、残留不平衡量； 

2.审查动平衡试验报告，残留不平衡量符合规定偏差

值。 

完工尺寸检查 R 5.2.2.2 
审查叶轮关键部位（如叶轮直径、口环与密封环配合

处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符合性。 

3 
外接管、吐

出弯管 

原材料质量证明文件 R 5.2.2.3 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交货状

态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性能符

合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查原材

料质量证明文件显示的信息与实物的符合性。 

焊接件焊缝质量 W 5.2.2.3 
检查焊缝外观质量，焊缝应饱满，无裂纹、表面气孔、

夹渣、电弧划伤等缺陷，焊缝成型良好。 

水压试验 W 5.4 

1.审查水压试验作业指导书，包括：部件名称、编号、

试验依据、试验要求压力和保压时间； 

2.检查压力表的数量、安装位置、使用有效期、精度、

量程、检定证书等； 

3.见证试验操作过程，包括：试验日期、环境温度、
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序号 部件名称 质量见证项目 
监理 

方式 
引用章节 监理要点 

试验压力、试验开始时间、保持时间、试验结束时间、

泄漏情况等； 

4. 对于不锈钢材质的水压试验，审查水质报告； 

5.泄漏和渗漏、变形、异响情况； 

6.试验后液体是否排空并及时用压缩空气吹干。 

完工尺寸检查 R 5.2.2.3 
审查关键部位（进出口法兰处）尺寸精度、粗糙度与

标准及图纸要求的符合性。 

表面预处理质量检查 W 5.2.2.3 检查表面粗糙度。 

4 

内接管、导

流片接管、

电机支座、

叶轮室、进

水喇叭口、

导叶体 

原材料质量证明文件 R 5.2.2.4 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交货状

态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性能符

合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查原材

料质量证明文件显示的信息与实物的符合性。 

焊接件焊缝质量 W 5.2.2.4 
见证焊缝质量，焊缝应饱满，无裂纹、表面气孔、夹

渣、电弧划伤等缺陷，焊缝成型良好。 

完工尺寸检查 R 5.2.2.4 
审查关键部位（进出口法兰处）尺寸精度、粗糙度与

标准及图纸要求的符合性。 

表面预处理质量检查 W 5.2.2.4 检查表面粗糙度。 

5 轴套 原材料质量证明文件 R 5.2.2.5 1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交货状

态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性能符

合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查原材

料质量证明文件显示的信息与实物的符合性。 

6 联轴器 
原材料质量证明文件

或产品合格证 
R 5.2.2.5 

7 密封件 

原材料质量证明文件 W 5.2.2.5 

完工尺寸检查 R 5.2.2.5 
审查关键部位（如密封环直径、口环与密封环配合处）

尺寸精度、跳动。 

8 总装 

清洁度检查 W 5.2.2.6 1.检查总装前零部件清洁度，涂油防锈； 

2.审查水泵总装工艺流程卡； 

3.检查转子提升高度、电机支座端面至轴端距离与标

准及图纸的符合性。； 

4.见证盘车试验，盘查应灵活无卡涩。 

总装工艺流程卡 W 5.2.2.6 

转子提升高度 W 5.2.2.6 

电机支座端面至轴端

距离 
W 5.2.2.6 

盘车试验 W 5.2.2.6 
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序号 部件名称 质量见证项目 
监理 

方式 
引用章节 监理要点 

9 出厂试验 

性能试验 H 5.5 
1.审查水泵的出厂试验大纲或性能调试方案； 

2.见证试验装置仪表安装位置，主要检查进出口差压

变送器、流量计安装位置； 

3.见证水泵性能试验，主要记录试验过程中的流量、

扬程、转速、轴功率、效率等数据； 

4.见证水泵振动测量，主要记录试验过程中轴承处振

动数据，测点位置符合标准要求； 

5.见证水泵噪声试验，主要记录试验过程中噪声测量

数据，测点位置符合标准要求； 

6.见证水泵温升试验，主要记录试验过程中轴承处温

度升温数据； 

7.审查出厂试验仪器仪表检定证书报告。 

振动试验 H 5.5 

噪声试验 H 5.5 

温升试验 H 5.5 

试验仪器仪表（包含

检定报告） 
W 5.5 

10 外购件 

轴承、密封、测振测

速等原产地、质量证

明书、规格、型号及

数量确认 

W 5.3 

1.审查供应商提供进口件的报关单、商检报告等文

件； 

2.检查外购件数量、品牌、型号规格、原产地等信息

与技术协议要求一致。 

11 包装发运 

涂装检查 W 5.6 

1.审查制造厂油漆工艺规范； 

2.审查油漆合格证书及原材质量证明文件； 

3.检查油漆环境，应干燥、通风良好，环境温度不低

于规定涂覆温度； 

4.除锈完成后，应立即进行防腐处理，时间间隔不宜

超过规定时间； 

5.检查油漆外观质量，无漏涂、无气泡、无脱落现象，

漆膜光滑平整； 

6.见证油漆漆膜厚度测量； 

7.根据要求进行附着力测试见证； 

8.出厂前对部件外观进行检查，无起吊磕碰、返锈等

缺陷； 

9.见证包装方式、包装材料、包装构件、包装的固定

与防护、牢靠性、包装标识； 

10.审查出厂文件。 

包装检查 W 5.6 

文件审查 R 5.6 

备品备件、专用工具 W 5.6 

 

表 A.3立式筒袋式多级离心泵制造监理控制点和监理方式 

序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

1 主轴 

原材料质量证明文件 R 5.2.3.1 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

粗加工后无损检测 R 5.2.3.1 1.审查部件名称，部件编号，材料牌号，无损检

测方法，检测部位，检测比例，检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

精加工后无损检测 R 5.2.3.1 

无损检测人员资质检查 R 5.2.3.1 

热处理报告（包括曲线图） R 5.2.3.1 审查热处理曲线图、热处理方式符合标准要求。 

完工尺寸检查 R 5.2.3.1 

审查主轴关键部位（如轴颈处、联轴器处、轴套

处）尺寸精度、表面粗糙度、径向跳动与标准及

图纸要求的符合性。 

2 叶轮 

原材料质量证明文件  R 5.2.3.2 

1.审查材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生

产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

无损检测 R 5.2.3.2 

1.审查部件名称、部件编号、材料牌号、无损检

测方法、检测部位、检测比例、检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期。 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

无损检测人员资质检查 R 5.2.3.2 

铸件质量 W 5.2.3.2 
检查叶轮外观质量，无气孔、裂纹、夹砂夹碴、

缩松、粘砂、飞边缺肉、氧化皮等不良现象。 

流道粗糙度检查 W 5.2.3.2 

检查叶轮精加工完成后流道粗糙度，通常采用比

对试块进行比较或者利用电子仪器进行直观检

测。 

静平衡试验报告 R 5.2.3.2 
审查叶轮静平衡试验报告，残留不平衡量符合规

定偏差值。 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

转子动平衡 W 5.2.3.2 

1. 记录叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去

重面积、残留不平衡量； 

2.审查动平衡试验报告，残留不平衡量符合规定

偏差值。 

完工尺寸检查 R 5.2.3.2 

审查叶轮关键部位（如叶轮直径、口环与密封环

配合处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符

合性。 

3 

外筒

体、吸

入喇

叭口、

吸入

段、导

叶壳

体、接

管、出

水壳

体、电

机支

架 

原材料质量证明文件 R 5.2.3.3 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

铸件质量 W 5.2.3.3 
检查铸件质量，无气孔、裂纹、夹砂夹碴、缩松、

粘砂、飞边缺肉、氧化皮等不良现象。 

焊接件焊缝外观质量 W 5.2.3.3 
检查焊缝外观质量，焊缝应饱满，无裂纹、表面

气孔、夹渣、电弧划伤等缺陷，焊缝成型良好。 

水压试验 W 5.4 

1.审查水压试验作业指导书，包括：部件名称、

编号、试验依据、试验要求压力和保压时间； 

2.检查压力表的数量、安装位置，审查压力表使

用有效期、精度、量程、检定证书等； 

3.见证试验操作过程，包括：试验日期、环境温

度、试验压力、试验开始时间、保持时间、试验

结束时间、泄漏情况等； 

4. 对于不锈钢材质的水压试验，审查水质报告； 

5.泄漏和渗漏、变形、异响情况； 

6.试验后液体是否排空并及时用压缩空气吹干。 

完工尺寸检查 R 5.2.3.3 
审查关键部位（与主轴配合处、进出口法兰处）

尺寸精度、粗糙度与标准及图纸要求的符合性。 

表面预处理质量检查 W 5.2.3.3 检查表面粗糙度。 

流道粗糙度检查 W 5.2.3.3 

检查铸件精加工完成后流道粗糙度，通常采用比

对试块进行比较或者利用电子仪器进行直观检

测。 

4 轴套 原材料质量证明文件 R 5.2.3.4 1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 
5 

联轴

器 

原材料质量证明文件或产品

合格证 
R 5.2.3.4 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

6 
密封

环 

原材料质量证明文件 R 5.2.3.4 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

完工尺寸检查 R 5.2.3.4 

审查关键部位（如密封环直径、口环与密封环配

合处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符合

性。 

7 总装 

清洁度检查 W 5.2.3.5 1.检查总装前零部件清洁度，涂油防锈； 

2.审查水泵总装工艺流程卡； 

3.见证叶轮与密封环间隙测量； 

4.见证转子跳动测量，测量位置主要包括叶轮口

环、轴套位置、联轴器位置； 

5.见证转子窜动量测量； 

6.见证盘车试验，盘车应灵活无卡涩。 

总装工艺流程卡 W 5.2.3.5 

间隙检查 W 5.2.3.5 

转子窜动量检查 W 5.2.3.5 

跳动检查（叶轮口环、轴套

位置、联轴器位置跳动） 
W 5.2.3.5 

盘车试验 W 5.2.3.5 

8 
出厂

试验 

性能试验 H 5.5 
1.审查水泵的出厂试验大纲或性能调试方案； 

2.检查试验装置仪表安装位置，主要检查进出口

差压变送器、流量计安装位置； 

3.见证水泵性能试验，主要记录试验过程中的流

量、扬程、汽蚀、转速、轴功率、效率等数据； 

4.见证水泵振动测量，主要记录试验过程中轴承

处振动数据，测点位置符合标准要求； 

5.见证水泵噪声试验，主要记录试验过程中噪声

测量数据，测点位置符合标准要求； 

6.见证水泵温升试验，主要记录试验过程中轴承

处温度升温数据； 

7.审查出厂试验仪器仪表检定证书报告。 

汽蚀试验 H 5.5 

振动试验 H 5.5 

噪声试验 H 5.5 

温升试验 H 5.5 

试验仪器仪表（包含检定报

告） 
W 5.5 

9 
外购

件 

轴承、密封、测振测速等原

产地、质量证明书、规格、

型号及数量确认 

W 5.3 

1.审查供应商提供进口件的报关单、商检报告等

文件； 

2.检查外购件数量、品牌、型号规格、原产地等

信息与技术协议要求一致。 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

10 
包装

发运 

涂装检查 W 5.6 

1.审查制造厂油漆工艺规范； 

2.审查油漆合格证书及原材质量证明文件； 

3.检查油漆环境，应干燥、通风良好，环境温度

不低于规定涂覆温度； 

4.除锈完成后，应立即进行防腐处理，时间间隔

不宜超过规定时间； 

5.检查油漆外观质量，无漏涂、无气泡、无脱落

现象，漆膜光滑平整； 

6.见证油漆漆膜厚度测量； 

7.根据要求进行附着力测试见证； 

8.出厂前对部件外观进行检查，无起吊磕碰、返

锈等缺陷； 

9.见证包装方式、包装材料、包装构件、包装的

固定与防护、牢靠性、包装标识； 

10.审查出厂文件。 

包装检查 W 5.6 

文件审查 R 5.6 

备品备件、专用工具 W 5.6 

 

表 A.4圆筒型多级离心泵制造监理控制点和监理方式 

序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

1 主轴 

原材料质量证明文件 R 5.2.4.1 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

粗加工后无损检测 R 5.2.4.1 1.审查部件名称，部件编号，材料牌号，无损检

测方法，检测部位，检测比例，检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

精加工后无损检测 R 5.2.4.1 

无损检测人员资质检查 R 5.2.4.1 

热处理报告（包括曲线图） R 5.2.4.1 审查热处理曲线图、热处理方式符合标准要求。 

完工尺寸检查 R 5.2.4.1 

审查主轴关键部位（如轴颈处、联轴器处、轴套

处）尺寸精度、表面粗糙度、径向跳动与标准及

图纸要求的符合性。 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

2 
叶轮、

导叶 

原材料质量证明文件  R 5.2.4.2 

1.审查材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生

产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

无损检测 R 5.2.4.2 

1.审查部件名称、部件编号、材料牌号、无损检

测方法、检测部位、检测比例、检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

无损检测人员资质检查 R 5.2.4.2 

铸件质量 W 5.2.4.2 
检查叶轮外观质量，无气孔、裂纹、夹砂夹碴、

缩松、粘砂、飞边缺肉、氧化皮等不良现象。 

流道粗糙度检查 W 5.2.4.2 

检查叶轮精加工完成后流道粗糙度，通常采用比

对试块进行比较或者利用电子仪器进行直观检

测。 

叶轮静平衡试验报告 R 5.2.4.2 
审查叶轮静平衡试验报告，残留不平衡量符合规

定偏差值。 

转子动平衡 W 5.2.4.2 

1. 记录叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去

重面积、残留不平衡量； 

2.审查动平衡试验报告，残留不平衡量符合规定

偏差值。 

完工尺寸检查 R 5.2.4.2 
审查关键部位（如直径、口环与密封环配合处）

尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符合性。 

3 
外筒

体 

原材料质量证明文件 R 5.2.4.3 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

无损检测报告 R 5.2.4.3 1.审查部件名称、部件编号、材料牌号、无损检

测方法、检测部位、检测比例、检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

无损检测人员资质检查 R 5.2.4.3 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

焊缝外观质量 W 5.2.4.3 
检查焊缝外观质量，焊缝应饱满，无裂纹、表面

气孔、夹渣、电弧划伤等缺陷，焊缝成型良好。 

水压试验 W 5.4 

1.审查水压试验作业指导书，包括：部件名称、

编号、试验依据、试验要求压力和保压时间； 

2.检查压力表的数量、安装位置、使用有效期、

精度、量程、检定证书等； 

3.见证试验操作过程，包括：试验日期、环境温

度、试验压力、试验开始时间、保持时间、试验

结束时间、泄漏情况等； 

4. 对于不锈钢材质的水压试验，审查水质报告； 

5.泄漏和渗漏、变形、异响情况； 

6.试验后液体是否排空并及时用压缩空气吹干。 

完工尺寸检查 R 5.2.4.3 
审查关键部位（与内泵体配合处、进出口处）尺

寸精度、粗糙度与标准及图纸要求的符合性。 

4 轴套 原材料质量证明文件 R 5.2.4.4 1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

5 
联轴

器 

原材料质量证明文件或产品

合格证 
R 5.2.4.4 

6 
密封

环 

原材料质量证明文件 R 5.2.4.4 

完工尺寸检查 R 5.2.4.4 

审查关键部位（如密封环直径、口环与密封环配

合处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符合

性。 

7 总装 

清洁度检查 W 5.2.4.5 
1.检查总装前零部件清洁度，涂油防锈； 

2.审查水泵总装工艺流程卡； 

3.见证叶轮与密封环间隙测量； 

4.见证转子窜动量测量； 

5.见证转子跳动测量，测量位置主要包括叶轮口

环、轴套位置、联轴器位置； 

6.见证盘车试验，盘车应灵活无卡涩； 

7.见证整泵总装完成水压试验，主要检查管路、

法兰面、阀门等无渗漏。 

总装工艺流程卡 W 5.2.4.5 

装配配合间隙检查 W 5.2.4.5 

转子窜动量 W 5.2.4.5 

转子跳动检查（叶轮口环、

轴套位置、联轴器位置跳动） 
W 5.2.4.5 

盘车试验 W 5.2.4.5 

整泵水压试验 W 5.2.4.5 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

8 
出厂

试验 

性能试验 H 5.5 
1.审查水泵的出厂试验大纲或性能调试方案； 

2.检查试验装置仪表安装位置，主要检查进出口

差压变送器、流量计安装位置； 

3.见证水泵性能试验，记录试验过程中的流量、

扬程、汽蚀、转速、轴功率、效率等数据； 

4.见证水泵振动测量，主要记录试验过程中轴承

处振动数据，测点位置符合标准要求； 

5.见证水泵噪声试验，主要记录试验过程中噪声

测量数据，测点位置符合标准要求； 

6.见证水泵温升试验，主要记录试验过程中轴承

处温度升温数据； 

7.审查出厂试验仪器仪表检定证书报告。 

汽蚀试验 H 5.5 

振动试验 H 5.5 

噪声试验 H 5.5 

温升试验 H 5.5 

试验仪器仪表（包含检定报

告） 
W 5.5 

9 
外购

件 

轴承、密封、测振测速、液

力耦合器等原产地、质量证

明书、规格、型号及数量确

认 

W 5.3 

1.审查供应商提供进口件的报关单、商检报告等

文件； 

2.检查外购件数量、品牌、型号规格、原产地等

信息与技术协议要求一致。 

10 
包装

发运 

涂装检查 W 5.6 

1.审查制造厂油漆工艺规范； 

2.审查油漆合格证书及原材质量证明文件； 

3.检查油漆环境，应干燥、通风良好，环境温度

不低于规定涂覆温度； 

4.除锈完成后，应立即进行防腐处理，时间间隔

不宜超过规定时间； 

5.检查油漆外观质量，无漏涂、无气泡、无脱落

现象，漆膜光滑平整； 

6.见证油漆漆膜厚度测量； 

7.根据要求进行附着力测试见证； 

8.出厂前对部件外观进行检查，无起吊磕碰、返

锈等缺陷； 

9.见证包装方式、包装材料、包装构件、包装的

固定与防护、牢靠性、包装标识； 

10.审查出厂文件。 

包装检查 W 5.6 

文件审查 R 5.6 

备品备件、专用工具 W 5.6 

 

表 A.5分段式多级离心泵制造监理控制点和监理方式 

序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

1 主轴 

原材料质量证明文件 R 5.2.5.1 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

粗加工后无损检测 R 5.2.5.1 1.审查部件名称，部件编号，材料牌号，无损检

测方法，检测部位，检测比例，检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

精加工后无损检测 R 5.2.5.1 

无损检测人员资质检查 R 5.2.5.1 

热处理报告（包括曲线图） R 5.2.5.1 审查热处理曲线图、热处理方式符合标准要求。 

完工尺寸检查 R 5.2.5.1 

审查主轴关键部位（如轴颈处、联轴器处、轴套

处）尺寸精度、表面粗糙度、径向跳动与标准及

图纸要求的符合性。 

2 
叶轮、

导叶 

原材料质量证明文件 R 5.2.5.2 

1.审查材料牌号、炉号、证明书编号、原材料生

产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

无损检测 R 5.2.5.2 

1.审查部件名称、部件编号、材料牌号、无损检

测方法、检测部位、检测比例、检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

无损检测人员资质检查 R 5.2.5.2 

铸件质量 W 5.2.5.2 
检查铸件外观质量，无气孔、裂纹、夹砂夹碴、

缩松、粘砂、飞边缺肉、氧化皮等不良现象。 

流道粗糙度检查 W 5.2.5.2 

检查叶轮、导叶精加工完成后流道粗糙度，通常

采用比对试块进行比较或者利用电子仪器进行直

观检测。 

叶轮静平衡试验报告 R 5.2.5.2 
审查叶轮静平衡试验报告，残留不平衡量符合规

定偏差值。 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

转子动平衡 W 5.2.5.2 

1.记录叶轮去重方法、去重部位、去重厚度、去

重面积、残留不平衡量； 

2.审查动平衡试验报告，残留不平衡量符合规定

偏差值。 

完工尺寸检查 R 5.2.5.2 
审查关键部位（如叶轮直径、口环与密封环配合

处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符合性。 

3 

进水

段、中

段、出

水段 

原材料质量证明文件 R 5.2.5.3 

1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 

无损检测 R 5.2.5.3 1.审查部件名称、部件编号、材料牌号、无损检

测方法、检测部位、检测比例、检测报告编号； 

2.审查无损检测执行标准和验收标准； 

3.审查检测结论，人员资质，检测日期； 

4.无损检测试剂、仪器必须符合要求。 

无损检测人员资质检查 R 5.2.5.3 

水压试验 W 5.4 

1.审查水压试验作业指导书，包括：部件名称、

编号、试验依据、试验要求压力和保压时间； 

2.检查压力表的数量、安装位置，审查压力表使

用有效期、精度、量程、检定证书等； 

3.见证试验操作过程，包括：试验日期、环境温

度、试验压力、试验开始时间、保持时间、试验

结束时间、泄漏情况等； 

4. 对于不锈钢材质的水压试验，审查水质报告； 

5.泄漏和渗漏、变形、异响情况； 

6.试验后液体是否排空并及时用压缩空气吹干。 

完工尺寸检查 R 5.2.5.3 
审查关键部位（进、出口处）尺寸精度、粗糙度

与标准及图纸要求的符合性。 

焊缝外观质量（进水段、出

水段） 
W 5.2.5.3 

检查焊缝外观质量，焊缝应饱满，无裂纹、表面

气孔、夹渣、电弧划伤等缺陷，焊缝成型良好。 

流道粗糙度检查（进水段、

出水段） 
W 5.2.5.3 

检查铸件精加工完成后流道粗糙度，通常采用比

对试块进行比较或者利用电子仪器进行直观检

测。 

4 轴套 原材料质量证明文件 R 5.2.5.4 1.审查材料牌号、炉号、批号、证明书编号、交

5 联轴 原材料质量证明文件或产品 R 5.2.5.4 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

器 合格证 货状态、原材料生产厂名称； 

2.审查检验标准为现行标准，化学成分、力学性

能符合标准要求； 

3.审查材质、规格等是否与技术协议相符，检查

原材料质量证明文件显示的信息与实物的符合

性。 
6 

密封

环 

原材料质量证明文件 R 5.2.5.4 

完工尺寸检查 R 5.2.5.4 

审查关键部位（如密封环直径、口环与密封环配

合处）尺寸精度、跳动与标准及图纸要求的符合

性。 

7 总装 

清洁度检查 W 5.2.5.5 1.检查总装前零部件清洁度，涂油防锈； 

2.审查水泵总装工艺流程卡； 

3.见证叶轮与密封环间隙测量； 

4.见证转子窜动量测量； 

5.见证转子跳动测量，测量位置主要包括叶轮口

环、轴套位置、联轴器位置； 

6.见证盘车试验，盘车应灵活无卡涩； 

7.见证水泵总装完成水压试验，主要检查管路、

法兰面、阀门等无渗漏。 

总装工艺流程卡 W 5.2.5.5 

装配配合间隙 W 5.2.5.5 

转子窜动量 W 5.2.5.5 

转子跳动检查（叶轮口环、

轴套位置、联轴器位置跳动） 
W 5.2.5.5 

盘车试验 W 5.2.5.5 

管路水压试验 W 5.2.5.5 

8 
出厂

试验 

性能试验 H 5.5 
1.审查水泵的出厂试验大纲或性能调试方案； 

2.检查试验装置仪表安装位置，主要检查进出口

差压变送器、流量计安装位置； 

3.见证水泵性能试验，主要记录试验过程中的流

量、扬程、汽蚀、转速、轴功率、效率等数据； 

4.见证水泵振动测量，主要记录试验过程中轴承

处振动数据，测点位置符合标准要求； 

5.见证水泵噪声试验，主要记录试验过程中噪声

测量数据，测点位置符合标准要求； 

6.见证水泵温升试验，主要记录试验过程中轴承

处温度升温数据； 

7.审查出厂试验仪器仪表检定证书报告。 

汽蚀试验 H 5.5 

振动试验 H 5.5 

噪声试验 H 5.5 

温升试验 H 5.5 

试验仪器仪表（包含检定报

告） 
W 5.5 

9 
外购

件 

轴承、密封、测振测速等原

产地、质量证明书、规格、

型号及数量确认 

W 5.6 

1.审查外购件质量证明文件（包含进口件报关文

件）； 

2.检查外购件数量、品牌、型号规格、原产地等

信息与技术协议要求一致。 
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序号 
部件

名称 
质量见证项目 

监理 

方式 
引用章节 监理要点 

10 
包装

发运 

涂装检查 W 5.6 

1.审查制造厂油漆工艺规范； 

2.审查油漆合格证书及原材质量证明文件； 

3.检查油漆环境，应干燥、通风良好，环境温度

不低于规定涂覆温度； 

4.除锈完成后，应立即进行防腐处理，时间间隔

不宜超过规定时间； 

5.检查油漆外观质量，无漏涂、无气泡、无脱落

现象，漆膜光滑平整； 

6.见证油漆漆膜厚度测量； 

7.根据要求进行附着力测试见证； 

8.出厂前对部件外观进行检查，无起吊磕碰、返

锈等缺陷； 

9.见证包装方式、包装材料、包装构件、包装的

固定与防护、牢靠性、包装标识； 

10.审查出厂文件。 

包装检查 W 5.6 

文件审查 R 5.6 

备品备件、专用工具 W 5.6 
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