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I

前 言

本标准的编制是为按 JB 8511—1996《空气绝缘母线干线系统（空气绝缘母线槽）》生产的产品进

行质量分等提供依据，应与 JB 8511—1996《空气绝缘母线干线系统（空气绝缘母线槽）》产品标准配

套使用。

本标准的技术性能指标参考了日本工业标准 JIS C8364—1990《母线导管》，并依据 JB/Z 291—1987

《产品质量分等标准编制守则》；GB 2829—1987《周期检查计数抽数程序及抽样表》；JB/T 56190—1994

《低压固定面板式成套开关设备 产品质量分等规定》。

本标准是评价产品水平的依据，本标准在检查方法方面根据实际情况考虑，使之切实可行。

本标准的附录 A 是标准的附录。

本标准由机械工业部天津电气传动研究所提出并归口。

本标准由北京电器厂起草。

本标准主要起草人：刘茂兰、吴中杰、侯福林。

本标准于 1997 年首次发布。
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1 范围

本标准规定了空气绝缘母线干线系统（空气绝缘母线槽）产品（以下简称产品）质量的考核要求和

等级评定方法等。

本标准适用于额定电压交流至 660 V，频率 50 Hz 或 60 Hz，额定电流至 5000 A 的母线槽产品，按

有关规定经产品鉴定并批量定型生产的各种型式的母线干线单元和分线箱。

2 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。在标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

JB 8511—1996 空气绝缘母线干线系统（空气绝缘母线槽）

JB 3084—1982 电力传动控制站的产品包装与运输规程

JB/T 6753.1—1993 电工设备的设备构件公差

3 分等原则

产品质量等级分为合格品、一等品、优等品。

3.1 合格品

3.1.1 质量指标达到现行标准的要求。

3.1.2 产品生产过程质量稳定。

3.1.3 组件及配套部件能保证产品达到合格品。

3.1.4 用户评价产品能满足使用要求。

3.2 一等品

3.2.1 质量指标达到国内同类产品的较好水平，即相当于国际上工业发达国家 80 年代末水平。

3.2.2 产品生产过程质量稳定。

3.2.3 组件及配套件产品能保证产品达到一等品水平。

3.2.4 用户评价产品使用效果良好。产品在国内市场有竞争力。

3.3 优等品

3.3.1 质量指标达到国际上同类产品的先进水平，即相当于国际上先进工业国家 90 年代近期水平。

3.3.2 产品生产过程质量稳定。

3.3.3 组件及配套件产品能保证产品达到优等品水平。

国家机械工业局 1997-03-24 批准

中 华 人 民 共 和 国 机 械 行 业 标 准

chinesename \*CHARFORMAT\*MERGEFORMAT 空气

绝缘母线干线系统（空气绝缘母线槽）

产 品 质 量 分 等

（内部使用）
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3.3.4 用户评价产品质量与国际同类产品的先进水平相当，产品在国际市场有竞争力。

4 受检产品应具备的基本条件

4.1 产品应符合 JB 8511—1996 要求，并经型式试验合格。已投产一年以上，有用户运行报告。

4.2 产品必须按规定程序批准的图样和技术文件制造。

4.3 生产厂必须具备完整的技术资料，必备的工艺装备，检测设备及相应的质量检验制度。见附录 A。

4.4 产品制造所选用的材料和元器件必须符合图样要求。

4.5 产品制造所选用的元器件附件，必须是具备生产许可证的合格品以上等级的产品。

注：对尚未发许可证的产品，应选用符合产品技术条件并经型式试验合格的产品。

5 产品设计水平与性能考核

5.1 产品设计水平检查

产品结构设计应符合 JB 8511—1996 中 4.4 的规定。

5.2 产品性能考核

5.2.1 温升

a) 合格品的温升指标应符合 JB 8511—1996 中 4.5.1 的规定；

b) 一等品的母线上插接式触点处与母线固定连接处必须有防腐蚀层，温升指标同合格品；

c) 优等品的温升指标及要求同一等品。

5.2.2 介电强度

合格品、一等品、优等品的介电强度指标及检查方法应符合 JB 8511—1996 中 5.1.2.7 规定。

5.2.3 保护电路连续性

a) 合格品

保护电路连续性及要求应符合 JB 8511—1996 中 5.1.2.3 规定；

b) 一等品

同合格品；

c) 优等品

同一等品。

5.2.4 绝缘电阻

a) 合格品

产品绝缘电阻值及试验要求应符合 JB 8511—1996 中 5.1.2.6 规定；

b) 一等品

同合格品；

c) 优等品；

同一等品。

5.2.5 短路强度

合格品的短路强度试验电流（方均根值）应符合 JB 8511 的有关规定。

一等品、优等品的短路强度试验电流（方均根值）应符合表 1 要求。
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表 1 一等品、优等品短路试验电流（方均根值）

额 定 电 流 Ie

A

1 s 短时耐受电流 Icw（方均根值）

kA

功 率 因 数

cosΦ

≤100 7 0.5

100＜ Ie≤200 15 0.3

200＜ Ie≤300 20

0.25300＜ Ie≤630 25

630＜ Ie≤1000 30

1000＜ Ie≤1600 40

0.2

1600＜ Ie≤3150 63

4000
90

5000

5.2.6 其他性能

除本标准 5.2.1～5.2.5 外均以有效期内的型式试验报告数据为准。

6 产品制造与包装考核项目

6.1 考核项目分类

产品制造与包装考核项目分为 A 类项目、B类项目、C 类项目，具体含义如下：

A类项目：产品制造与包装考核项目对产品整体的质量特性（如产品寿命、安全性等）影响极为重

要，不允许出现不合格的项目。

B类项目：产品制造与包装考核项目对产品整体的质量特性影响较为重要，允许出现少部分不合格

的项目。

C类项目：产品制造与包装考核项目对产品整体的质量特性影响不明显，允许出现部分不合格的项

目。

6.2 考核项目计分原则及方法

考核项目计分是否达到本条要求是判定产品等级的一项重要指标。考核项目计分方法分别按 B 类项

目、C类项目进行考核，只有各类项目考核计分均达到表 6（第三项）要求时，并结合产品性能指标判

定产品的质量等级。

6.3 结构制造质量考核项目

6.3.1 产品外形尺寸

B类项目：产品外形尺寸应符合产品图样的要求。其中长、宽、高尺寸的偏差不得超过 JB/T 6753.1

中 D 级的要求,对角线之差应符合表 2的要求。

表 2 对角线之差 mm

对 角 线 尺 寸 范 围 对 角 线 之 差 绝 对 值

≤1000 ≤3

1001～2000 ≤4

2001～3000 ≤5
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检查方法：用 1 m 钢直尺、4 m钢卷尺、游标卡卷尺和数显卡尺进行测量。检查时按外壳尺寸测量，

其方法如下：

测量部位：

长度：测量母线槽上、下、左、右四个面，每个面测量两处。

沿靠两边沿的母线导体中线测量，见图 1。

图 1

宽度：测量母线槽上、下两个面，每个面测量两处。

沿长度方向两端 100 mm 处测量，见图示。

图 2

高度：测量母线槽两个侧面，每个面测量三处（两端和中间部位）。

沿长度方向两端 100 mm 处中线测量，见图 3。

图 3

对角线：测量母线槽上、下两面对角线误差。

沿长度方向边角测量，见图 4。

图 4

计分方法：共计 20分，一处不合格扣 1 分。

6.3.2 产品形状误差考核项目

B类项目：产品形状在长度范围内不得有明显的翘曲、波浪、凸凹不平等现象。分线箱盖板平面 1 m

内的平面度为 2 mm。

检查方法：用 1 m 钢直尺、塞尺。

计分方法：总计 20分，一处不合格扣 5 分。

6.3.3 外壳焊接质量考核项目

1

2

1

1
1

1
1

2

2

2

2
2

1
1

3
3
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A 类项目：外壳焊接必须牢固，不得出现裂纹现象。

B类项目：产品不得有焊穿、咬边现象。

C类项目：焊接部位不得有溅渣、气孔等现象。

检查方法：正常视力（视力 1.0）目测，（有争议时可用超声波探伤）。

计分方法：B类：总计 10 分，焊穿一处扣 3 分，一处咬边扣 2 分。

C 类：总计 6分，一处不合要求扣 2分。

6.3.4 零部件加工质量考核项目

6.3.4.1 零部件安装孔

B类项目：安装孔位置尺寸应符合图样要求，不得超差。

检查方法：用 1m 钢直尽检查。

计分方法：总计 10分，一处超差扣 5分。

C类项目：开孔处应平整、光滑、无毛刺，不得有裂口。

检查方法：正常视力目测，手摸。

计分方法：总计 8 分，一处不合格扣 2分。

6.3.4.2 无器件安装质量

A类项目：所有元器件必须有产品合格证明书。

C类项目：元器件安装应牢固，布置合理、整齐、美观。

检查方法：正常视力目测，手推。

计分方法：总计 8 分，一处不合格扣 2分。

6.3.4.3 母线导体加工质量考核项目

A类项目：导体弯曲处不得出现裂纹。

B类项目：导体连接搭接面应平整、光洁。

C类项目：导体不得有锤痕、明显凹坑、毛刺。

检查方法：正常视力目测。

计分方法：B类：总计 10 分，一项不合格扣 5分。

C 类：总计 9分，一项不合格扣 3 分。

6.3.4.4 紧固件安装考核项目

B类项目：所有紧固件镀层应完好无损，螺钉应拧紧，无打滑现象。

C类项目：紧固后露出 1～8螺距。

检查方法：板手检查螺钉是否拧紧，其余目测。

计分方法：B类：总计 20 分，一项不合格扣 5分。

C 类：不合格扣 2分。

6.3.4.5 产品标牌

B类项目：标牌内容应符合标准要求，内容正确无误。

C类项目：标牌安装位置符合图样要求，安装牢固、平整、端正。

检查方法：目测，按有关技术文件对照检查。

计分方法：B类：总计 10 分，出现一处错误扣 3 分。
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C 类：总计 8分，一项不合格扣 2 分。

6.3.4.6 绝缘材料

A类项目：用于绝缘支承的绝缘零件关键尺寸应符合图样要求，其压注质量应符合有关文件规定。

检查方法：外形尺寸用游标卡尺测量，压注质量按有关标准规定的方法进行检查。

B类项目：绝缘零部件表面均应完好无损，无明显气泡、划痕。

检查方法：目测。

计分方法：总计 15分，一处不合格扣 5 分。

6.3.5 覆盖层质量考核项目

6.3.5.1 外壳

A类项目：应有工艺记录和工艺验证报告。

B类项目：产品主要表面不得出现涂层损坏、脱落、起皮等现象。

C类项目：覆盖层不得有皱纹、流痕、针孔、起泡、透底色、色泽不均等现象。

检查方法：目测。

计分方法：B类：总计 15 分，一处不合格扣 5分。

C 类：总计 12分，一处不合格扣 2分。

6.3.5.2 母线导体

A类项目：母线导体搭接处镀层应完好，无明显缺陷，不得粘漆。

B类项目：镀层不得出现起皮、脱落、发霉、发黑等现象。

C类项目：镀层应均匀，无流痕、起泡、皱纹等现象。

检查方法：目测。一等品以上等级检查时应有镀层附着力的有效报告。

计分方法：B类：总计 20 分，一处不合格扣 5分。

C 类：总计 12分，一处不合格扣 3分。

6.4 产品包装质量考核项目

6.4.1 包装箱质量

B类项目：包装箱应有足够的强度，满足跌落试验的要求。

C类项目：包装箱内有固定产品的措施，防雨措施。

检查方法：按 JB 3084 中有关条款。

计分方法：B类：总计 20 分，不合格扣 20分。

C 类：总计 15分，一项不合要求扣 3 分。

6.4.2 装箱质量

A类项目：已装箱产品及其附件的规格，数量等必须符合装箱单要求。

B类项目：装箱资料齐全，应有装箱清单，产品合格证，使用（安装）说明书。

检查方法：目测。

计分方法：总计 15分，少一项扣 5 分。

6.4.3 包装标志

B 类项目：包括标志正确、清晰、完整，包括产品名称，型号，出厂编号（日期），收、发单位地

址到站，外形尺寸、毛重、起吊部位和运输标志。
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检查方法：按有关技术文件对照检查。

计分方法：总计 15分，一项不合格扣 5 分。

C 类：总计 12分，一处不合格扣 2分。

7 抽样方法

抽查样本应在生产厂已入库的产品（一年以内生产的产品）或用户中（未开箱产品）随机抽取。按

表 3 中电流档次每档抽 5台份（应包括该档次最长的母线干线单元及分线箱）。被检品库存量应为检查

样本的 3 倍以上，如果一次抽样不合格时，合格品的检查可重新抽样检查，一等品以上的检查不得再重

新抽样检查。检查样本必须是经出厂检查合格的产品。

表 3 电流档次分类

电 流 类 别 额定电流 Ie的划分范围

小电流类 Ie≤630

中电流类 800≤ Ie≤1250

大电流类 1600≤ Ie≤3150

特大电流类 4000，5000

8 检查及判定方法

8.1 检查方法

当样本经过本标准第 5 章检查后再进行其他项目的检查。进行第 6 章检查时，可将样本（整机）拆

开检查，也可在生产过程中抽取经检验合格的零部件检查，抽样方法见表 4。

表 4 抽样方法

检查项目

类 别

产 品 等 级

合 格 品 一 等 品 优等品

A 类 样本 n=5

Ac 0

同合格品
Re 1

B 类

样本 n=3

A1 1

样本 n=2

Ac 0

同一等品

R1 3 Re 1

样本 n=3

A2 4

R2 5

C 类

样本 n=3

A1 1

样本 n=3

Ac 1

同一等品

R1 3 Re 2

样本 n=3

A2 4

R2 5

注：表中 Ac为合格判定数，A1为第一次抽样检查合格判定数，A2 为第二次抽样检查合格判定数。

Re为不合格判定数，R1 为第一次抽样检查不合格判定数，R2为第二次抽样检查不合格判定数。

8.2 判定方法

被判定的产品质量指标全部符合合格品要求，则判该类别产品为合格品。全部质量指标符合一等
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品要求，则判该类别产品为一等品。全部质量指标符合优等品要求，则判该类别产品为优等品。如果只

有一项指标符合合格品要求，其他指标符合一等品要求，则该类产品仍判为合格品。其中，若有一项指

标不合格，则判该类产品为不合格，产品质量等级按表 5 要求判定。

表 5 产品质量等级判定方法

序号 考 核 项 目 合 格 品 一 等 品 优 等 品 检查方法

1 本标准第 4条 满足各项要求
按本标准附录 A

检查

2 本标准第 5条 全部符合本标准要求
按 JB 8511—1997

有关条款检查

3

本标准

6.3～6.4 条

各项要求得

分

A类项目 全部符合本标准要求

按本标准要求进

行

B类项目 130～160 分 160～180 分 >180 分

C 类项目 48～56 分 >56～64 分 >64 分

4 用户服务 建立用户档案

建立用户档案，并

具有一年以上无故

障运行报告

建立用户档案，

并有用户反馈信

息网，三年以上

无故障发生

5 产品质量水平 国内达标产品

国内先进水平，国

际 80年代末水平

国内有竞争力

国际 90 年代近期

水平

9 产品质量等级的判定结论

依据第 8 章各项要求的分项判定结果。综合写出产品质量分等判定检查报告，并同时明确的定出合

格品、一等品、优等品的判定结论。如应检未检或数据不全，不能定等。已定合格品以上的产品，应随

时接受上级单位质量检查部门的检查。如不符合本标准要求，上级质量检查部门有权重新判定产品质量

等级。
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附 录 A

A1 技术文件

a) 文件目录；

b) 产品技术条件；

c) 试验大纲；

d) 型式试验报告；

e) 产品技术鉴定书；

f) 安装使用说明书；

g) 产品合格证；

h) 计算书（仅对一等品以上产品要求）；

i) 图样目录；

j) 产品图样；

k) 包装图样及文件；

l) 元器件明细表；

m) 绝缘支承件工艺文件；

n) 母线导体加工工艺文件；

o) 板材、型材校正加工工艺文件；

p) 表面覆盖层工艺文件；

q) 装配工艺文件；

r) 零部件加工工艺文件；

s) 焊接工艺文件。

A2 工艺装备

为保证产品工艺稳定，应具备必要的工艺装备（焊接卡具、母线制作设备、冲模具等），工装均应

验证合格。

A3 检验机构和检验设备

A3.1 应有独立的检验机构，各工序应配备专职检验人员。

A3.2 质量检验制度

a) 原材料、元器件入厂检验制度；

b) 原材料、元器件代用制度；

c) 零部件加工检验制度；

d) 成品检验制度；

e) 包装检验制度。

（标准的附录）

必 备 技 术 资 料 及 装 备

附录A（标准的附录）
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A3.3 检测设备

a) 工频耐压试验设备；

b) 保护电器有效性检测设备；

c) 绝缘电阻检测设备；

d) 温升试验设备（仅对一等品、优等品考核要求）。
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