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刚吕

本标准的修订主要考虑到发电机励磁系统近些年来己经发生了很大的变化，发电机组的励磁型式由

三机或者两机励磁系统为主转变为以自并励励磁系统为主，励磁调节器己经由数字式取代模拟式，励磁

系统的测试侧重于整体性能测试等。

本标准修编后和相关的 DL/T 489 <<大中型水轮发电机静止整流励磁系统及装置试验规程》、
DL/T 583 <<大中型水轮发电机静止整流励磁系统及装置技术条件》、 DL/T 1013 <<大中型水轮发电机微机
励磁调节器试验与调整导则》及 DL/T 491 <<大中型水轮发电机自并励励磁系统及装置运行和检修规程》
成为体系，互为兼顾。

本标准实施后代替 DL/T 490-1992 。

本标准由中国电力企业联合会提出。

本标准由电力行业水电站自动化标准化技术委员会归口。

本标准起草单位:国网电力科学研究院、国电南瑞科技股份有限公司。

本标准起草人:许和平、范于军、张红海、许其品。

本标准在执行过程中的意见或建议反馈至中国电力企业联合会标准化管理中心(北京市自广路二条

一号， 100761) 。
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发电机励磁系统及装置安装、验收规程

1 范围

2 规范性引用文件

下列文件对于本

凡是不注日期的引

GB 50147 电

GB 50148
GB 50149
GB 50150
GB 50168
GB 50169
GB 50171
DLrr 489
DLrr 583

装置性材料 material tl
装置性材料指本身作为安、

4 总则

励磁系统及装置是发电机组组成部分，对机组和电力系统的稳定运行及发、供电质量起着重要的作用。

励磁系统及装置的安装调试及验收应严格按照本标准及 GB 50171、GB 50150、GB 50168、GB 50169、
GB 50147、GB 50148、GB 50149、DL/T489 、DL/T 583、DL/T 1013执行。

4.1 安装准则

4.1.1 安装人员素质

4.1.1.1 施工负责人

a) 具有相当于大专及以上学历和 3 年以上的实际安装经验。
b) 熟悉本标准及本标准引用的技术规范、设计文件及合同规定条文，以及建设单位的要求。

c) 能正确理解与应用设计单位和制造厂的设计图纸及技术资料。

d) 能按有关规定及要求编制施工计划，组织施工。
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e) 能独立解决施工中出现的技术问题，并能审核与汇总安装记录。

4.1.1.2 施工人员
a) 具有相当于中专及以上学历。

b) 基本熟悉励磁系统及装置中主要设备的工作原理、用途、安装位置及施工注意事项。
c) 了解本标准的有关条文。

d) 能按制造厂、设计单位的图纸与技术资料进行安装工作。

的能正确使用施工工具和施工用的仪器、仪表。在安装中能按要求测录并填报施工记录，并解决
安装中发生的问题。

4.1.2 材料准备
除了制造厂提供的装置性材料以外，安装单位应按工程施工设计的技术文件与图纸负责订货、采购、

检验。对于代用材料或更换材料的材质、型号、规格，应取得设计单位、制造厂、监理工程师书面批复
意见。

4.1.3 工器具准备
施工单位可按励磁装置的不同类型和安装位置，在原有施工工具的基础上进行必要的改制或添置。

特殊安装工具应由制造厂提供。

4.2 调试准则

4.2.1 调试人员素质及培训

4.2.1.1 调试负责人
a) 具有相当于大学毕业及以上的专业理论水平和 3年以上的实际调试经验。
b) 熟悉并掌握励磁系统及装置的工作原理、调试方法与要求。
c) 能熟练地应用本标准及本标准引用的技术规范、设计文件及合同规定，以及建设单位的有关条文。

d) 具有编制励磁系统及装置的调试大纲和试验措施的能力。

e) 熟悉并掌握调试中所用仪器、仪表和调试设备的原理、性能和使用方法。

f) 能组织和领导调试人员进行各项调试工作。

g) 能解决调试中出现的技术问题，并能审核与汇总调试记录和结论。

4.2.1.2 调试人员
a) 具有相当于大专毕业及以上的专业理论水平和 1年以上的实际调试经验。

b) 熟悉励磁系统及装置的工作原理、调试方法与要求。

c) 了解本标准的有关条文。

d) 能正确使用调试中所用的仪器、仪表与调试设备。

e) 能正确地测录、计算、填写各种调试项目的参数和数据。

4.2.1.3 调试人员的培训
a) 在安装第一台设备前，制造厂应负责对安装单位的调试人员进行技术培训。

b) 在装置调试前，应由调试负责人组织调试人员对设计图纸、产品说明书、调试方法以及仪器、

仪表使用等方面进行学习和模拟操作。

4.2.2 调试的仪器、仪表
a) 安装单位的调试仪器、仪表及设备、工具的型号、规格、数量、品种，以及测量精度等，应满

足不同类型的励磁系统及装置各项调试的需要。
b) 凡调试需用的仪器、仪表应通过具有检验资质的电气仪表计量单位在规定时间内的校验，合格

后才可使用。

4.3 验收准则

4.3.1 出厂验收
出厂验收是用户对制造厂所提供的励磁装置在出厂前进行的检查和试验。
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4.3.1.1 验收侬据
a) 本标准及 DL/T 489、DLIT 583、DL/T 1013。
b) 产品订货合同。

c) 出厂试验报告。

d) 出厂合格证书。

4.3.1.2 验收文件
a) 验收报告或验收纪耍。
b) 其他相关文件。

4.3.2 交接验收

随同发电机安装、调试及试运转完毕的励磁系统及装置，应由安装单位和制造厂向建设单位进行交
接检查和试验。

4.3.2.1 验收依据
a) 本标准及相关标准。
b) 安装承包合同。

c) 产品订货合同。

d) 制造厂的图纸及安装使用说明书。

e) 设计单位的工程施工设计图纸及修改通知。
f) 交接试验报告。

g) 装箱清单和文件。

4.3.2.2 验收文件
a) 验收报告或验收纪耍。

b) 安装原始记录文件。
c) 试验报告。

b) 其他相关文件。

4.3.3 验收人员

a) 熟悉励磁系统和装置的工作原理以及合同规定的各项技术条件与要求。
b) 掌握验收需用的有关标准。

c) 了解产品的使用、调试方法与要求，并应熟悉施工设计等有关技术资料。
d) 了解安装工艺的流程与要求。

e) 具有现场施工和调试的实践经验。

5 安装与调试

5.1 应具备的条件

5.1.1 图纸及技术资料

工程建设单位应按工程承包合同规定的有关技术条款，提供安装设备的励磁系统安装图、安装技术
要求及其他工程设计图纸、调试方案等。

5.1.2 设备的开箱检查与保管

设备开箱检查应在制造厂代表、监理和施工单位同时在场的情况下进行，制造厂代表无法及时赶至
现场参与开箱检查时，应书面委托用户或安装公司代为参与开箱检查，并逐项填写检查记录。

a) 查明到货产品的设备型号、规格、数量等，应与订货合同及设备装箱清单相符合。

b) 查明到货产品的备品、备件、附件和专用工具的型号、规格、数量等，应与产品说明书及设备
装箱清单相符合。

c) 查明装箱资料袋中的产品合格证书、技术条件、说明书、图纸资料、出厂试验记录等规定的技
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术资料，应完整无缺。

d) 开箱后查出的设备缺陷、缺件以及运输损坏部件，应由各方代表签证，并由制造厂负责补发、

更换或修理。
e) 开箱后暂不安装的设备应按有关国家标准或行业标准的规定和制造厂要求进行妥善保管。

5.1.3 装置性材料的检查
到货的装置性材料应具有出厂合格证。必要时应进行材料的材质化验鉴定。

5.1.4 施工技术准备
a) 应理解施工设计图纸和设备生和 j理?在术说萌 IJ 0

b) 在熟悉图纸和勘察现场屑 j 拮据实际田刷详细的话投案、设备和材料需用计划以及人

员进场计划等，报监事贿批。
c) 应对施工人员进行ψ、缉的合格后方可上岗。

5.1.5 安装条件 f~ 罚，
a) 励磁系统及装回段，应在相应土建工作全面完成后才可进干

设件是否符合再睡 i 纸或制造厂的要求。
b) 现场专业人真酣虽刷量工具、专业施工设备，施工

安装要求。 !ii
5.1.6 调试条件，亨斗

在安装工作完最回叠查合格，通过 E

5.2 方法与要求

5.2.1 励磁变压号
a) 励磁变d愚l蛐机亩唐、d 理醒目回酣辑融合 GB 50171 时，融和中心控制应

在设计允V胃口
b) 励磁变压
c) 励磁变压黯烟后，检查其外蜀望能且、引线、铁跚紧固件、绝缘吨" þ.完好无损。
d) 励磁变压 i 柏村牛件奸后 11冒嚣嚣哥哥盲目E雷翻翻翻 50150 和订货~同及配l造厂技术文件进

行试验。

5.2.2 励磁盘柜安装
a) 安装的盘柜框
b) 盘柜安装时的垂直 M加偏差、盘面偏差、盘间接缝等应饼 GB .•$D171 的要求。
c) 盘柜安装固定应按诞卡规

寸在盘柜基础槽钢上讯，以棋也盎柜与基础服回去，嗜血础槽钢上稍偏位置焊螺栓，
用压板将盘柜与基础连接~基础固定螺栓应使用不少如嗽 M10 镀辞螺栓，相邻两盘间连
接应使用不少于 6 颗 M8 镀辞璋将h 缸果用电焊卓捍 E恒食，则单个柜焊缝不少于 4 处，焊缝应

在盘柜内侧，每处 50rnm 左右焊缝处应刷防锈漆。
d) 盘问所用的螺栓、垫圈、螺母等紧固件，紧固时应使用力矩扳手，应按照制造厂规定的力矩进

行紧固。母排在无设备供货厂商规定时，应按照表 l规定的紧固力矩进行紧固。

表 1 螺栓的紧固力矩

螺栓规格
钢材力矩
(N •m)

M12 45::!:8
M16 90::!:15

e) 应逐个均匀拧紧连接螺栓，螺栓连接紧固后用 0.05rnm 的塞尺检查，其塞入深度不大于 4rnm 。
4
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0 盘柜之间接地母排与接地网应连接良好。采用截面积不小于 50mm2的接地电线或铜编织线与接地扁

铁可靠连接，连接点应镀锡。控制调节器柜应采用-点接地。单拒接地线截面积应不小于 25mm2
o

g) 盘柜安装完成后应彻底清理盘柜内外灰尘和杂物。

5.2.3 盘内灭磁开关或磁场断路器以及灭磁电阻的安装检查

a) 传动机构、分合闸线圈及锁扣机构的外部检查。分别在手动和电动两种方式下检查传动与锁扣

机构，其动作应符合有关产品标准。

b) 接触导电部件的检查。所有连接件必须紧固，断路器每个断口触头接触电阻应不大于出厂值的

120%。
c) 灭磁开关或磁场断路器灭弧系统的检查。检查灭弧栅栅片数量、配置、形状、安装位置，弧触

头的开距等，均应符合产品及订货的要求。

d) 分、合闸线圈的直流电阻的检查。电阻阻值应该与说明书一致。

e) 弧触头和主触头动作顺序的检查。主触头的接触应灵活无卡涩，合闸后主触头接触电阻应符合

产品技术条件要求。各触头动作一致性应符合制造厂要求。

f) 灭磁电阻串并联的数量(总容量)、压敏电压值等的检查。均应符合合同和产品技术条件要求。

g) 清扫。灭磁开关或磁场断路器以及灭磁电阻及其附件安装好后应进行清扫，并根据合同要

求进行试验。

5.2.4 功率整流拒晶闹管组件的拆装方法与要求

在安装与调试过程中如需更换元件，应严格按照制造厂工序进行。在拆装完成后，应先进行小电流

试验，然后再检验其运行均流系数及温升是否满足要求。

5.2.5 电缆的敷设与配线

a) 电缆敷设应分层，其走向和排列方式应满足设计要求。屏蔽电缆不应与动力电缆敷设在一起。

b) 交、直流励磁电缆敷设弯曲半径应大于 20 倍电缆外径，且并联使用的励磁电缆长度误差应不
大于 0.5% 。

c) 铠装电缆要在进盘后切断钢带，断口处扎紧，钢带应引出接地线并可靠接地。屏蔽电缆应按设

计要求可靠接地。接地线截面积应满足:动力电缆不小于 16mm2，控制电缆不小于 4mm2。

d) 强、弱电回路宜分开走线，可能时采用分层布置，交、直流回路直采用不同的电缆，以避免强

电干扰。配线应美观、整齐，每根线芯应标明电缆编号、回路号、端子号，字迹应清晰，不易

褪色和破损。

e) 控制电缆与动力电缆应分开走线，严格分层布置。

f) 交、直流回路直分开走线布置。

5.2.6 调试方法与要求

励磁系统及装置的各项试验，其标准和方法应符合 DLlT 489 及 DLlT 583 有关条款的规定。
5.2.7 记录

依据本标准和相关标准有关条款的规定和出厂试验报告，做好安装调试的原始记录，并提供交接试
验报告。

5.3 质量控制

在安装调试全过程中，施工单位应严格依照程序文件和质量体系要求，遵循 ISO 9000、行业标准和
规范及合同的有关规定，对工程质量进行严格控制。

6 验收

6.1 验收条件

6.1.1 出厂验收条件

6.1.1.1 制造厂应在通知买方来厂验收前 1个月，提供完整、准确的产品图纸(包括原理接线图、装置

5
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内部各单元接线图以及电子元器件参数明细表)、产品说明书、产品技术条件等有关技术资料和合同规

定提供的选型计算说明书和型式试验报告。
6.1.1.2 买方验收人员到厂后，制造厂还应提供调试大纲与调试说明书，其内容应包括下列方面:

a) 按行业标准及合同规定，明确出广验收项目。

b) 明确试验步骤与方法。
c) 确定试验中监视点的位置或检测孔的编号，以及被测量的允许偏差。

d) 试验中使用的特殊仪器、仪表规格。

6.1.1.3 验收应在自检合格、符合国家标准及行业标准和订货合同要求的基础上进行。

6.1.2 交接验收条件
6.1.2.1 安装单位及制造厂应按工程设计、产品订货合同以及安装承包含同规定完成全部安装工作，质

量应符合本标准有关条款的规定。
6.1.2.2 安装单位在验收前应提供励磁系统及装置的清楚、准确、完整的技术资料与文件:

a) 竣工图(可在装置交接验收后 1个月内提交)。
b) 设计修改通知。
c) 主要设备缺陷处理一览表及有关设备缺陷处理的会议文件。

d) 备品、备件清单与实物清单。

e) 安装及调试记录。
6.1.2.3 对安装调试中修改、解决或存在的问题，应由安装单位将有关会议纪要、设计修改通知和各种

函件的复制件进行整理和汇总，并作为竣工验收资料之一在验收前提供。

6.2 验收方法与要求

6.2.1 出厂验收方法与要求
a) 买方第一次使用各种型号的装置时应参加全部出厂试验，且买方对其他产品可视质量情况进行

抽检。
b) 出厂检验不合格的产品、备品、备件、包装等，不应出厂。

6.2.2 交接验收方法与要求
a) 在安装单位完成安装调试后，工程建设单位和监理应根据安装单位提供的安装和调试报告进行

复检。
b) 励磁系统及装置在按国家有关规定的时间进行机组带负荷连续试运行合格后，应由安装单位会

同制造厂共同向工程建设单位进行交接验收。

6.3 验收后的要求
励磁系统及装置在交接验收后的质保期内，如发现产品或安装质量问题，应由制造厂或安装单位负

责处理。
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