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  一、概况 

  中国三峡总公司金属结构设备质量监督检测中心（以下简称三峡金结检测中心）成立于1999年3月3

日。其职责是为三峡工程金结设备总体质量控制提供监督检测手段，是有关三峡工程金属结构设备质量

检测标准的归口管理单位，负责三峡工程金属结构设备制造安装、调试和试运行过程的质量监督检测和

控制。2002年，三峡金结检测中心通过实验室认可和计量认证“二合一”CNACL现场评审，是一个具有

第三方公正地位，不以赢利为目的，相对独立的在水电行业让客户感到放心、满意的权威检测服务机

构。 

  三峡金结检测中心实验室占地面积342m2；拥有固定资产330万元，其中仪器设备200万元，不动资

产130万元；配备有美国泛美公司生产的EPOCHⅢ（2300）超声波探伤仪4台，比利时ICM公司生产的

SITE－X－D3006型X射线探伤仪一台，瑞士LEICA公司生产的TCA2003型工业测量系统一套，以及其它相

关仪器设备。 

  三峡金结检测中心拥有工程技术人员24人，其中具有教授级高级工程师职称的4人，高级工程师职

称6人，工程师职称9人，其它职称人员3人。在专业技术上，拥有7名焊接无损探伤Ⅲ级检测人员，长期

从事焊接无损探伤工作，是国内水电系统无损检测领域的权威人士。 

  三峡金结检测中心根据专业分类设有焊接无损探伤检测室、机械结构检测室、工业测量系统和防腐

检测室。具备对各类闸门、拦污栅、压力钢管、启闭机设备、机电设备以及其它设备进行机械、结构、

焊接、防腐、电气等三大类共58个项目检测的能力。 

  三峡金结检测中心自成立以来始终坚持“行为诚实公正、方法标准有效、数据准确可信、服务规范

到位”的质量方针，实行严格的科学管理，有效地控制影响检测质量的各个要素，确保检测数据和检测

结果的真实性、准确性和完整性，为工程建设提供可靠的质量控制依据。 

  二、历年工作概述 

  三峡金结检测中心自1999年3月成立以来，主要从事以下5个方面的工作：对三峡工程金结机电设备

的制安质量进行监督和抽检；参加金结机电设备制安工程验收；参与对重大质量事故、质量纠纷的调查

处理；协助各有关部门对监理单位的质量控制工作进行监督检查；协助进行三峡工程管理系统(TGPMS)

金结设备制作安装部分质量管理系统的建立和维护。 

  （一）1999年工作 

  根据监督检测计划及委托对压力钢管、闸门及埋件、机组埋件、施工栈桥及混凝土供料线等开展金

结设备质量监督检测；参与金结设备制造出厂验收及安装的阶段验收，参加金结设备督导组的活动；参

加设计联络会，参加焊接工艺评定报告、防腐施工技术方案等施工技术文件的审查，以及有关部门组织

的技术考察和技术交流；参与双线五级船闸、大坝和电站厂房二期工程启闭机招标文件审查、招标准备

工作及评标工作；协调组织起草三峡工程金结设备质量检测标准；开发三峡工程金结设备质量管理信息

系统；为监理单位提供技术咨询服务。 

  （二）2000年工作 

  2000年，三峡金结检测中心对三峡电站压力钢管制造安装、机组埋件安装、金属结构设备制安、金

属结构防腐质量及施工设备焊缝质量进行检测，共进行7次巡检和126次委托检测，检测压力钢管制作90

节、摞节40节，管节抽检百分比39.96％。抽检焊缝长度6888m，占全部制作焊缝长度的29.45％，复读

射线探伤底片252张。 

  除检测工作外，还进行以下工作：对基础环、座环、蜗壳等机组埋件组装焊接进行现场监督，对座

环的UT探伤工作进行旁站见证，每日下机坑，注意工序施工质量控制，加强过程控制，确保座环、蜗壳

焊接质量；在金结设备及埋件交验过程中，对各制造厂的生产过程进行巡检，并对其焊接探伤体系作综

合评定。受中国三峡总公司设备部委托，对金结产品进行出厂验收前的部分项目抽检；总结三峡二期工

程金属结构防腐情况，针对存在的问题提出改进意见，并提出“用一流的管理，建设一流队伍，实现一

 



流防腐质量，培养出一批素质高的施工队伍和防腐监理工程技术人员”的目标。 

  （三）2001年工作 

  2001年，三峡金结检测中心进行422次委托检测，UT抽检6046.7m（其中压力钢管制安1860.2m、人

字门安装1166.8m，机组设备559.2m、闸门及启闭机制造2460.3m），RT底片复评1475张，防腐测量16

次、几何尺寸测量24次。出具检测报告及公函461份。 

  2000年组织汇编完成长江三峡水利枢纽水工金属结构设备制造安装质量检验及等级评定标准TGPS·

J1～40，2001年完成18个启闭机设备制造安装质量检测及等级评定标准TGPS·J41～58，以上标准经审

批后已用于三峡工程金结启闭机设备的质量检测中。 

  指导及监督1#～6#压力钢管下平段凑合节合龙缝焊接试验，在1#、4#凑合节焊接施工中，连续9

天、11天观测机组座环变形情况，为凑合节一次焊接成功提供依据。 

  现场监督机组埋件组装焊接，加强机组埋件制安质量控制，对1#、2#、3#座环的制造质量进行抽

检，按ASME标准判定1#座环超标缺陷14处，2#座环11处，3#座环5处，均作返工处理，并在返工处理时

进行旁站监理。 

  在金结设备制造质量监督检测中，三峡金结检测中心到全国25个制造厂抽检，并进行三峡标准的宣

传贯彻，交流检测探伤技术；在人字门制安过程中，通过抽检防止一些未分类焊缝的质量失控问题。在

探伤方面，通过金结检测中心的努力，彻底扭转过去对组合焊缝内部质量不进行探伤控制的习惯，进一

步保证三峡设备的质量。 

  产品防腐施工是金结设备的主要工序，三峡金结检测中心先后40次赴设备生产厂组织巡检和出厂验

收抽检。在金属热喷涂防腐、普通油漆、厚浆型油漆及水泥砂浆检查中，有效把住产品最后一道工序即

防腐质量关。 

  除进行监督检测、计量管理、参加验收督导工作，根据需要提供技术支持、金结代码编制外，还参

与“2001三峡青工大赛”中的焊工比武工作，对提高施工单位焊工的技术水平起到促进作用。 

  在检测中，三峡金结检测中心人员严把质量关，对质量缺陷决不放过。例如VGS生产的3#座环，厂

方出具的检测报告全部合格（只有一些记录缺陷）。2001年1月三峡金结检测中心人员在复探时发现5处

超标缺陷（其中3处是未熔合类危险性缺陷），VGS不承认这一检测结果，坚持认为产品是合格的。1月

18日，在外商在场的情况下刨开3#缺陷发现47mm的未熔合，在事实面前，外商承认这是一处严重的超标

缺陷，并全部认可其余4处缺陷。 

  三、2002年工作 

  2002年三峡金结检测中心进行262次委托检测，UT抽检4474.25m、PT14.58m2、MT4m2（其中闸门

埋件UT2159.8m，压力钢管UT1411.1m，机组设备UT757.3m、PT14.58m2、MT4m2，启闭机及施工机械

UT146.1m），复读射线探伤底片1049张，防腐测量17次、几何尺寸测量21次，出具检测报告262份。 

  申请并通过CMA国家计量认证及CNACL实验室认可。12月26～28日，由实验室国家认可委评审组对三

峡金结检测中心进行现场评审。评审组认为：三峡金结检测中心有申请范围内所必须的资源和组织机

构，质量体系基本符合CNACL/AC01：2002的要求，体系运行有效；所申报的4名授权签字人通过考核符

合要求，同意推荐；所申报的检测能力范围（25个标准，58个项目）全部通过确认，具有认可范围内的

技术能力，能够承担认可注册的检验工作；建议实验室按规定要求，提出纠正措施，并将落实情况报评

审组长，跟踪审核合格后，向CNACL推荐认可。随后顺利通过国家实验室认可及计量认证，取得相关资

格。 

  配合进行三峡二期工程的验收准备工作。配合验收组进行验收资料的整理和汇编，完成二期工程验

收资料（金结检测部分）的汇总。配合质量总监办接待质量专家组的质量检查工作，完成金结检测技术

资料的汇总工作。参加双线五级船闸下游引航道通航安全鉴定会及验收会、三峡二期工程明渠截流前验

收会。 

  完成TGPMS金属结构安装质量检测代码及工序检测标准编码工作。 

  进行机组焊接监督及无损检测的旁站监督工作。根据现场施工进度，认真监督检查，对发现的问题

（如施工单位UT校准试块锈蚀影响其准确度、2#机转子支臂对接焊缝间隙用圆钢代替临时垫板、5#机转

子矽钢片叠片间隙较大、转轮大轴轴承局部锈蚀、5#机叠片时存在局部未进行擦拭、施工单位计量管理

存在漏洞、现场测量人员未掌握数据修正方法等），及时在现场指出并根据情况口头或书面向有关方面

提出纠正措施和建议。监督期间还就ASME标准的运用与有关方面人员进行现场交流，对ALSTOM公司提出

的键托架焊接方案质疑并提出有关建议。 

  参与双线五级船闸金结机电设备无水系统联合调试工作，提供相关技术支持。参与人字门启闭机活

塞杆镀铬层检查和处理方案的研究。 

  进行机组封闭铝母线的无损检测工作，对其接头型式、探伤方法及验收标准、抽检计划进行研究，

购置所需试块，做相关准备工作。参加铝母线焊接试验的专家评审会和设计联络会，负责提出并确定铝



母线焊接技术规程、探伤方法及验收标准以及工艺文件、检验记录的内容等，并数次赴厂家进行监督检

查和现场指导，认真分析发现的问题，有针对性地提出改进建议。 

  参加金属结构及启闭机机电设备的出厂验收工作，及时指出发现的质量缺陷，如：5000kN门机瓦块

式制动器制动轮和闸瓦接触面积不符合要求，以及夹轨器动作错误等；右岸地下电站进水口快速门门槽

埋件验收时粗糙度仪（有检定证书）检测的数据不准确，厂家钢卷尺（有检定证书）未按检定拉力使

用，未记录修正值，悬空检测时也未对悬空造成的误差进行处理，测量数据不准确等。 

  参加临时船闸封堵叠梁安装调试工程阶段验收以及泄洪坝段导流底孔进水前金属结构的检查，对发

现的问题向有关部门反映，提出相关建议。 

  进行三峡金结启闭机质量标准的修订工作及T型接头探伤方法标准编制及试验工作，并对DL/T5018

－94标准的修订稿进行审查，提交审查意见。 

  进行有关三峡二期工程金属结构防腐的经验总结资料收集，并对有关金结设备制造项目进行防腐质

量巡检。参加临时船闸封堵叠梁安装调试工程阶段验收以及泄洪坝段导流底孔进水前金属结构的检查，

对发现的问题向有关部门反映，提出相关建议。 

  研究6#转轮的焊接缺陷问题，三峡金结检测中心在进行深入分析研究后提出，6#转轮的焊接缺陷性

质和产生原因尚不能确定，厂家报告中未对制造过程中存在的问题进行合理解释，改正措施及后续转轮

焊缝质量保证措施无法认为已经有效落实，根据安排派人赴ALSTOM公司针对6#、10#转轮焊接质量进行

相关方面的检查。对有关技术文件进行认真审查；对施工设备及现场管理进行检查；对焊接及无损探伤

进行现场见证；讨论业主方所关心的交货期、产品质量等关键问题。检查结果说明制造商对转轮的焊接

加强现场质量控制，焊缝质量有明显提高。 

（赵建方 程 惠 李 涛） 
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