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陷 ，间距 1．5mm及 以下。故制造厂 检查人员在 

Prr检查发现问题后做出了标识。 

对于制造厂来说，这类缺陷已在同类项目相同设 

备上曾经出现，于是在2010年5月，制造厂相关部门 

召开了所在国国内某核电站特殊静叶环补修相关问题 

的会议。根据该会议记录，中国APIO00依托项目若 

出现该部件堆焊密封环凹槽缺陷，则缺陷之处不作补 

修，作为不符合项处理，即不作改进的照用。 

由于该会议纪录仅是制造厂 内部处理意见，既 

未邀请买方参会，也未将会议记录提交买方认可， 

故业主可以对该缺陷的处理进行质疑，要求监造服 

务商督促制造厂认真履行合同职责，对该不符合项 

的处理进行充分论证。 

后来，同类缺陷在 2010年 11月、12月，2011 

年 1月又陆续出现，更为关键的是缺陷尺寸和量级 

不 断扩 大 ，仅 2011年 11月 ，在 LP—l：L一1C 

(RH、LH)、L一0C (RH)低压特殊静叶上就发现 

三个明显超标的缺陷 ，如附表所示。 

缺陷检测表 

序号 部件 发现日期 情况描述 

1 LP一1：L一1C (RH)特殊静叶隔板 2010—11—25 汽封槽内表面堆焊层焊接凹坑缺陷，最大尺寸9mm×8mm 

2 LP一1：L一1C(LH)特殊静叶隔板 2010—1l一25 汽封槽内表面堆焊层焊接凹坑缺陷，最大尺寸 13ram×lOmm 

3 LP一1：L—OC (RH)特殊静叶隔板 2010一l1—25 汽封槽内表面堆焊层焊接凹坑缺陷，最大尺寸 10ram×4mm 

上述不符合项采用的处理方案均为照用，理由 

是基于制造厂所在国内核电机组经验，由于汽封槽 

内表面不受外力作用，故缺陷的存在不会影响强度、 

性能和质量。当再次遇到此类问题时 (见图2)，纠 

正措施如下：①对汽封槽内表面不必进行返修处理。 

②对可修理部位，若出现 不合格的情况，进行返 

修处理。③当 发现不可接受缺陷时，开启内部不 

符合项。 

可修理部位 不可修 
理部位 

图2 特殊静叶缺陷及处理 

该缺陷在特殊静叶制造过程中出现的新情况引 

起了我们的高度关注，我们立即要求厂家进行根本 

原因分析。 

(1)直接原因 在特殊静叶隔板汽封槽上堆焊 

不锈钢是设计制造新工艺 ，是基于制造厂所在 国国 

内用户反馈，大约2000年开始，制造厂使用该设计， 

然而该工艺过程的设计不成熟。 

(2)根本原 因 制造厂基 于生产 成本 的考虑 ， 

在焊接或机加工过程，疏于管理。 

制造厂基于2010年5月10日内部会议记录，认 

为此缺陷应该记录，但全部采取不作改进的照用， 

并强调这符合内部质保惯例，而并不违反标准。我 

们认为，不加识别和纠正措施的统一照用既给设备 

制造质量带来潜在影响，也违反了制造厂内部要领 
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书，并提出，若要领书 的验收标准有误 ，为何不升 

级内部要领书版本，通过改变厂内标准的方式，确 

立此类缺陷的处理方案就是照用或不受影响。 

在我们的积极要求下，制造厂进一步提交相关 

评估文件 (属升级版补充)，详细从性能、腐蚀、强 

度、寿期内的维修等角度加以评估论证，并且针对 

缺陷补充一个适用的厂内验收标准。 

至此，特殊静叶汽封槽堆焊不锈钢层存在超标 

缺陷的问题得到了各方的一致意见，即对于该类超 

标缺陷进行记录，当缺陷位置在可修理部位时采取 

挖补修理；当缺陷位置在不可修理部位时，开启 内 

部不符合项，记录缺陷大小，甄别缺陷是否属于制 

造缺陷，并作不作改进的照用。 

3．缺陷问题的解决 

超标缺陷问题发现后，我们立即对监造服务商 

采取如下要求：①驻厂监造人员收集与不符合项相 

关的报告、记录及其他参考文件，收集与此相关的 

监督活动材料，进行审查并提交项 目业主。②针对 

此缺陷，专题组织评审会进行充分论证，评估厂家 

对不符合项的处理方案。 

制造厂在我们的要求下，提交了评估文件，针 

对业主关心的问题进行了如下回复：①对汽封槽内 

不能修补的区域进行 PT的目的，是为了记录这些缺 

陷，以便在以后能甄别其为制造缺陷。②根据对汽 

封槽部位蒸汽参数及承受应力的计算结果，即便汽 

封槽表面存在缺陷，在寿期内也几乎不能扩张，因 

此，制造厂判断该处任何缺陷都是允许的。 




