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1 适用范围

本规则适用于水利水电工程钢闸门的产品认证。

2 认证模式

采取“初始工厂检查＋产品抽样检测＋获证后监督”的认证模式，其中产品抽样检

测与初始工厂检查的时间安排包括以下三种形式：

a) 先进行产品抽样，经检测合格后再进行初始工厂检查。

b) 初始工厂检查和产品抽样同时进行。

c) 初始工厂检查预评审，之后选择 a）或 b）中的一种形式。

3 认证实施的基本要求

3.1 认证申请

3.1.1 关键零部件/材料

水利水电工程钢闸门的关键零部件是门叶及其材料。

表 1 关键零部件控制清单

序号 产品名称 关键零部件 控制参数

1 平面闸门

门叶 材质2 人字闸门

3 弧形闸门

当关键零部件的材质和（或）制造商发生变更时，申请方需向认证机构申报。

3.1.2 认证单元的划分

平面闸门、人字闸门、弧形闸门应按照不同的认证单元进行申请。

不同生产场所生产的钢闸门应按不同单元申请认证。

表 2 水利水电工程钢闸门规格划分

序号 产品单元 规格

1 平面闸门 超大型：FH ＞5000

大型：1000＜FH ≤5000

中小型： FH ≤1000
2 人字闸门

3 弧形闸门

注：

1. FH =门叶宽（m）×门叶高（m）×设计水头（m）；人字闸门门叶宽为双扇宽度之和。
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3.1.3 申请文件

申请认证应提交正式的申请书，并附以下文件：

1）申请方、制造商、生产厂营业执照或登记注册证明复印件；

2）产品注册商标证明复印件（若有）；

3）质量管理体系认证证书（若有）；

4）《水工金属结构产品工厂质量保证能力要求》明确规定的管理类文件；

5）产品技术文件和工艺文件清单；

6）产品执行/明示标准（采用国家/行业标准，可不必提供）；

7）符合实施规则要求的第三方检测报告（若有）；

8）产品设计图样；

9）主要工艺流程图；

10）产品生产设施和设备清单；

11）产品检验设备清单；

12）关键零部件及制造商清单；

13）其它需要的资料。

3.1.4 受理

认证机构收到申请方认证申请资料后，对基本符合要求的，向申请方下发受理认证

申请通知书，并组织对申请资料的合同评审。对于符合规定要求的，与申请方签订产品

认证合同。对不符合规定要求的，通知申请方及时补充或修改。

3.2 产品抽样检测

3.2.1 产品抽样

3.2.1.1 抽样要求

水利水电工程闸门产品的抽样检测工作可以在生产现场进行，也可以在工程使用现

场进行。

当在生产现场进行时，抽取的样品必须为经出厂检验合格的产品。

当在水利水电工程现场检测时，抽取的样品必须为近三年生产（必须在申请书中写

明的生产现场生产）的在役产品。企业需要提供该产品的设计图样、出厂检验记录、验

收记录、用户使用意见，并且确保该产品在使用现场具备检测条件。

3.2.1.2 抽样原则
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抽样数量：

每个认证单元均需抽取有代表性样品进行检测，当单元内包括多个规格时，产品

抽样原则上应抽取最大规格产品。

从经出厂检验合格的产品中随机抽取 1台。

原则上，每个认证单元内各种规格产品的年度生产量应大于 1台。

具体抽样方法依据认证机构提供的产品抽样方案。

3.2.1.3 检测样品及相关资料的处置

试验后样品按申请人要求处置，相关资料存于检测记录中。

3.2.2 检测标准、项目及方法

3.2.2.1 检测标准

表 3 产品检测标准

产品单元 产品标准 检测标准

平面闸门

人字闸门

弧形闸门

GB/T 14173-2008

水利水电工程钢闸

门制造、安装及验

收规范

SL 74-2013 水利水电工程钢闸门设计规范

NB 35055-2015 水电工程钢闸门设计规范

NB/T 35045-2014 水电工程钢闸门制造安装及验收规范

SL 582-2012 水工金属结构制造安装质量检验通则

GB/T 2970-2016 厚钢板超声检测方法

GB/T 3323-2005 金属熔化焊焊接接头射线照相

GB/T 6402-2008 钢锻件超声波检测方法

GB/T 8923.1-2011 涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度

的目视评定 第 1 部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原

有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

GB/T 9443-2007 铸钢件渗透检测

GB/T 9444-2007 铸钢件磁粉检测

GB/T 11345-2013 焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等

级和评定

GB/T 29711-2013 焊缝无损检测 超声检测 焊缝中的显示

特征

GB/T 29712-2013 焊缝无损检测 超声检测 验收等级

GB/T 19866-2005 焊接工艺规程及评定的一般原则

GB/T 19867.1-2005 电弧焊焊接工艺规程

GB/T 19869.1-2005 钢、镍及镍合金的焊接工艺评定试验

GB/T 26951-2011 焊缝无损检测 磁粉检测

GB/T 26952-2011 焊缝无损检测 焊缝磁粉检测 验收等级

GB/T 26953-2011 焊缝无损检测 焊缝渗透检测 验收等级
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产品单元 产品标准 检测标准

SL 36-2016 水工金属结构焊接通用技术条件

SL 105-2007 水工金属结构防腐蚀规范

SL 581-2012 水工金属结构 T 形接头角焊缝和组合焊缝超

声检测方法和质量分级

3.2.2.2 检测项目和方法

具体检测项目和方法见附件一。

3.2.3 判定

样品检测结果符合 3.2.2.2规定的要求，则判定该样品符合认证要求。否则，判定该

样品不符合认证要求。

3.3 初始工厂检查

3.3.1 检查内容

工厂检查的内容为工厂质量保证能力检查产品一致性检查和顾客投诉。

3.3.1.1 工厂质量保证能力检查

由认证机构派检查员对工厂按照《水工金属结构产品工厂质量保证能力要求》进行

工厂质量保证能力的检查。

3.3.1.2 产品一致性检查

在生产现场对申请认证的产品进行一致性检查。若单元产品为系列产品，则一致性

检查应对每个单元的产品至少抽取一个有代表性规格型号。

重点核实以下内容：检测报告上所标明的一致；

(1) 认证产品的结构型式应与向认证机构申报或抽样检测报告上所标明的一致；

(2) 认证产品的关键零部件及其材料和制造商应与向认证机构申报的一致；

(3) 认证产品上的标识应与向认证机构申报或抽样检测报告上所标明的一致。

检查时，可根据实际情况对产品的重要性能指标采取现场指定试验。

3.3.1.3 顾客投诉

现场抽查申请认证产品的顾客投诉及其处理措施记录。

3.3.2 检查的范围

工厂检查的范围覆盖申请认证产品的所有加工场所和所涉及的活动。包括与生产申

请认证产品有关的质量体系所涉及的部门、岗位、设施、贮存以及相关的质量活动等。

3.3.3 检查结论
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检查结论包括以下四种情况：

（1）检查组未提出不符合，宣布建议“推荐工厂检查通过”；

（2）检查组发现不符合，要求申请方/供方在限期内采取纠正措施进行整改。申请方

/供方只须将纠正措施实施结果和验证报告提交检查组长，检查组不需要再去现场验证，

经确认合格后，可宣布“推荐工厂检查通过”。

（3）检查组发现不符合，要求请方/供方在限期内采取纠正措施进行整改，并需要再

去现场见证不符合的关闭。经确认合格后，可宣布“推荐工厂检查通过”。

（4）工厂检查存在严重不符合，并影响到认证产品的一致性时，检查组宣布 “推

荐工厂检查不予通过”。

3.3.4 初始检查时间

初始工厂检查的具体日期由认证机构与申请企业协商确定。

原则上，每次工厂检查需 2 人·日，视企业规模及认证单元数量可酌情增加 1—2

人·日。

若工厂检查合并抽样检测进行，单独追加 1人·日。

3.4 认证结果评价与批准

3.4.1 评价与批准

认证机构负责组织对产品抽样检测、工厂检查结果进行认证决定，认证决定合格后

由认证机构对申请人颁发认证证书（每个申请单元颁发一张认证证书），授权使用标志，

以及进行认证公告等事宜。

3.4.2 认证时限

认证时限是指自受理申请之日起至颁发认证证书时止所实际发生工作日，包括产

品的抽样检测时间、工厂检查后提交报告时间、认证结论评定和批准时间、以及证书的

制作时间。

产品抽样检测从实施现场检测之日算起，在不超过 10 个工作日内提交检测报告。

工厂检查后，检查组长应在不符合项关闭后 5个工作日内，提交完整的文件包。

认证决定应在不超过 5个工作日内进行。

证书制作应在批准签发后的不超过 5个工作日内完成。

3.5 获证后监督

3.5.1 监督检查的频次
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在证书有效期内，每年至少对工厂进行一次监督检查。

原则上，从初始工厂检查日期起，两次工厂检查日期间隔不超过 12个月，年度监

督检查不能跨自然年度。若发生下述情况之一可增加监督频次：

1) 获证产品出现严重质量问题或用户提出严重投诉并经查实为持证人责任的;

2) 认证机构有足够理由对获证产品的符合性提出质疑时;

3) 有足够的信息表明工厂因变更生产产地、关键零部件及其材料/结构、生产工艺、

组织机构、质量管理体系以及其他可能到影响产品符合性和一致性时。

3.5.2 监督的内容

获证后监督的主要内容为工厂产品质量保证能力的复查、产品一致性检查及顾客

投诉。

由认证机构根据《水工金属结构产品工厂质量保证能力要求》，对工厂进行监督复

查。《水工金属结构产品工厂质量保证能力要求》规定的“1职责和资源、2文件和记

录、3 采购和进货检验、4 生产过程控制和过程检验、5 出厂检验和第三方检验、9 认

证产品的一致性”是每次监督复查的必查要素。每次监督复查具体检查要素如下：

表 4 监督时工厂质量保证能力检查要素

认证类型 检查要素

第一次监督

1职责和资源

2 文件和记录

3 采购和进货检验

4 生产过程控制和过程检验

5 出厂检验和第三方检验

7不合格品的控制

8内部质量审核

9 认证产品的一致性

第二次监督

1 职责和资源

2 文件和记录

3 采购和进货检验

4 生产过程控制和过程检验

5 出厂检验和第三方检验

6检验测试仪器设备

9 认证产品的一致性

10 包装、搬运和储存

第三次监督 同第一次监督

第四次监督 同第二次监督
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每次监督复查需 2人·日进行。

具体的监督检查安排依据公司制定的《产品认证监督和复评程序》执行。

3.5.3 获证后的抽样检测

每次监督检查时，每个认证单元均需抽取有代表性样品进行检测，检测项目满足

3.2.2.2要求。

若申请方能够提供年度内满足实施规则和采信要求的第三方检测报告，经公司核

定后，可予以采信。

抽样数量：

从经出厂检验合格的产品中随机抽取 1台。

原则上，每个认证单元内各种规格产品的年度生产量应大于 1台。

具体抽样方法依据认证机构提供的产品抽样方案。

3.5.4 监督结果的评价

监督复查合格后，可以继续保持认证资格使用认证标志。监督复查时发现的不合

格应在规定的时间内进行整改。逾期将撤销认证证书、停止使用认证标志，并对外公告。

3.6 认证复评

复评申请应在原证书有效期满期前四个月提出。复评程序与初次认证的程序基本相

同，复评内容覆盖初次认证的全部内容。

复评抽样要求与初次认证相同。

具体的复评安排依据公司制定的《产品认证监督和复评程序》执行。

4 认证变更

如获证企业发生认证范围的扩大、缩小及其他认证变更，需向认证机构提交变更申

请，认证机构将按《认证变更控制程序》的规定进行确认及处理。

5 认证证书

5.1 认证证书的保持

本规则覆盖产品的认证证书有效期为五年，认证机构每年通过定期对获证企业的监

督来确保认证证书的有效性，使获证企业获得认证证书的保持资格。未经年度有效性确

认，则所持认证证书无效。

5.2 认证证书的暂停、注销和撤销

当证书持有者违反认证有关规定或认证产品达不到认证要求时，认证机构将按照
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《认证批准、保持、暂停、恢复、撤销和注销控制程序》对认证证书作出相应的暂停、

撤销和注销的处理决定，并将处理结果进行公告。

6 产品认证标志的使用

证书持有者必须遵守《XHJS认证证书和认证标志管理办法》的规定。

6.1 允许使用的标志样式

6.2 变形认证标志的使用

本规则覆盖的产品不允许使用变形的认证标志。

6.3 加施方式

采用认证机构允许的加施方式，如：粘贴、模压等。

6.4 标志的位置

直接加施在产品上或产品外包装物、产品铭牌、产品说明书、出厂合格证上。

7 收费

认证费用和检测费用由认证机构和检测机构分别收取。

认证收费标准见《水工金属结构产品认证收费标准》。

8 引用相关文件

本规则引用下述相关文件：

《XHJS认证证书和认证标志管理办法》

《水工金属结构产品工厂质量保证能力要求》

《产品认证监督和复评程序》

《认证变更控制程序》

《水工金属结构产品认证收费标准》

《认证批准、保持、暂停、恢复、撤销和注销控制程序》
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附件一

表 1 平面闸门检测项目及依据标准

序

号
检测项目

检检测依据标准及条款 检测方法依据标准及条款

标准号 标准条款 标准号 标准条款

1
焊缝
外观
质量

裂纹 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

2 表面夹渣 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

3 对接焊缝未焊满 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

4 焊缝内部质量 GB/T14173-2008 4.4.9 SL582-2012 4.5.3

5

结构

整体

尺寸

及形

位误

差

门叶厚度 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

6 两边梁中心距 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

7 两边梁平行度 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

8
门叶对角线相对

差
GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

9 门叶扭曲 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

10 门叶横向直线度 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

11 门叶竖向直线度 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

12 门叶底缘倾斜值 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

13 止水座面平面度 GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

14
侧止水螺孔中心

至门叶中心距离
GB/T14173-2008 7.4.1 SL582-2012 5.3.2

15
滚轮或滑道的平

面度
GB/T14173-2008 7.4.5 SL582-2012 5.3.2

16
滚轮或滑道支承

跨度
GB/T14173-2008 7.4.5 SL582-2012 5.3.2

17
吊耳距门叶中心

线距离
GB/T14173-2008 7.4.6 SL582-2012 5.3.2

注：焊缝内部质量检测采用超声波探伤方法，抽检比例为产品标准规定比例的 10%。
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表 2 弧形闸门检测项目及依据标准

序

号
检测项目

检测依据标准及条款 检测方法依据标准及条款

标准号 标准条款 标准号 标准条款

1 焊缝

外观

质量

裂纹 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

2 表面夹渣 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

3 对接焊缝未焊满 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

4 焊缝内部质量 GB/T14173-2008 4.4.9 SL582-2012 4.5.3

5

结构

整体

尺寸

及形

位误

差

门叶厚度 GB/T14173-2008 7.5.1 SL582-2012 5.5.2

6 门叶外形宽度 GB/T14173-2008 7.5.1 SL582-2012 5.5.2

7 门叶横向直线度 GB/T14173-2008 7.5.1 SL582-2012 5.5.2

8 两主梁中心距 GB/T14173-2008 7.5.1 SL582-2012 5.5.2

9 两主梁平行度 GB/T14173-2008 7.5.1 SL582-2012 5.5.2

10 门叶底缘倾斜值 GB/T14173-2008 7.5.1 SL582-2012 5.5.2

11
侧止水螺孔中心

至门叶中心距离
GB/T14173-2008 7.5.1 SL582-2012 5.5.2

12
两铰链轴孔的同

轴度
GB/T14173-2008 7.5.5 SL582-2012 5.5.3

13

结构

整体

尺寸

及形

位误

差

每个铰链轴孔的

倾斜度
GB/T14173-2008 7.5.5 SL582-2012 5.5.3

14
铰链中心至门叶

中心的距离
GB/T14173-2008 7.5.5 SL582-2012 5.5.3

15
支臂中心至门叶

中心的距离
GB/T14173-2008 7.5.5 SL582-2012 5.5.3

16
铰链轴孔中心至

面板外缘的半径
GB/T14173-2008 7.5.5 SL582-2012 5.5.3

17 两侧半径相对差 GB/T14173-2008 7.5.5 SL582-2012 5.5.3

注：焊缝内部质量检测采用超声波探伤方法，抽检比例为产品标准规定比例的 10%。
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表 3 人字闸门检测项目及依据标准

序

号
检测项目

检测依据标准及条款 检测方法依据标准及条款

标准号 标准条款 标准号 标准条款

1 焊缝

外观

质量

裂纹 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

2 表面夹渣 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

3 对接焊缝未焊满 GB/T14173-2008 4.4.1 SL582-2012 4.5.2

4 焊缝内部质量 GB/T14173-2008 4.4.9 SL582-2012 4.5.3

5

结构

整体

尺寸

及形

位误

差

门叶厚度 GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

6 门叶外形高度 GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

7 门叶外形半宽 GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

8
门叶对角线相对

差
GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

9
门轴柱正面直线

度
GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

10
门轴柱侧面直线

度
GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

11
斜接柱正面直线

度
GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

12
斜接柱侧面直线

度
GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

13 门叶横向直线度 GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

14 门叶竖向直线度 GB/T14173-2008 7.6.1 SL582-2012 5.7.2

注：焊缝内部质量检测采用超声波探伤方法，抽检比例为产品标准规定比例的 10%。


