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官地水电站水轮发电机定子定位筋安装调整技术

李传法,郭非易

(中国水利水电第七工程局有限公司机电安装分局,四川 彭山摇 620860)

摘要:介绍了官地水电站 600 MW 水轮发电机组定子定位筋安装调整、焊接等施工工艺。 通过对定

位筋焊接工艺的优化和改进,有效提高了定位筋的焊接质量和施工效率,经过官地水电站 1 号和

4 号机定子定位盘安装调整,质量满足厂家规范标准及二滩企业标准要求。
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摇 摇 官地水电站 600 MW 机组定子在现场通过定子

机座组焊、定位筋安装调整、下齿压板配刨焊接、定
子铁心叠装等一系列复杂的工序组装成整体,定位

筋的安装和焊接是定子组装最为关键的工序,直接影

响定子铁心组装质量。 定子机座共有 8 层环板,定位

筋为双鸽尾非浮动筋,共 210 根,相邻托块间距为

70 mm,是同类电站中定位筋布置最密集的电站之一。

1摇 定位筋安装工艺

定位筋安装工序流程如下:基准定位筋安装寅
10 等分定位筋安装寅大跨距内定位筋安装寅定位

筋全面检查验收寅定位筋托块满焊寅定位筋全面检

查验收寅定位筋锁定片安装[1鄄2]。
1. 1摇 定位筋调整及托块点焊顺序

单根定位筋调整顺序:按照 4 环寅6 环寅3 环寅
5 环寅2 环寅7 环寅1 环寅8 环的顺序进行定位筋半

径、扭斜等调整,合格后将定位筋托块点焊固定在机

座环板上,共点焊 4 点,点焊长度约 10 mm,焊脚高

度 6 mm,点焊顺序原则上是由内到外。
1. 2摇 基准定位筋安装

优选 1 根直线度较好的定位筋作为基准筋(1
号筋),用托块 C 型夹、定位筋 C 型夹、托块顶柱及

小钢楔等工具将基准筋临时固定在机座上。 定位筋

调整工具布置见图 1。
调整基准定位筋中心线与安装基准线,使两者

重合(偏差不大于 0郾 50 mm),在基准筋正面和侧面

悬挂钢琴线,测量调整基准筋径向和轴向垂直度不

大于 0郾 05 mm,利用内径千分尺及测圆架配合调整

图 1摇 定位筋调整工具布置示意图

径向扭斜和绝对半径,按照上述定位筋调整顺序调

整合格后,将托块点焊固定在机座环板上[3]。
1. 3摇 10 等份定位筋安装

以 1 号定位筋为基准,将定位筋大跨距分成 10
等份,同基准筋方法先将其挂上机座临时固定,然后

将定位筋弦距测量样块把合在定位筋的机座 3、6 环

板同一高度水平位置上。 定位筋大跨弦距测量见图 2。

图 2摇 定位筋大跨距弦距测量示意图

采用 1 号筋调整的方法,用测圆架、内径千分尺

测量并调整定位筋半径、径向扭曲,以及弦距待其尺

寸满足要求后,将全部托块点焊在机座环板上,点焊
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冷却后,全面复测定位筋半径、弦距、径向扭斜等尺

寸,合格后拆除定位筋样块,只保留小钢楔。
1. 4摇 大跨距内定位筋安装

按照图纸布置 10 大跨距内的定位筋,并采用1 号

筋的方式将其临时固定在机座环板上,且定位筋之间

撑上双头顶柱,用于大跨距内定位筋弦距的调整。
由于定位筋装焊样板弦距差值超过 0郾 20 mm,

因此只能利用弦距检查样板和弦距双头顶柱调整定

位筋弦距,大跨距内定位筋调整顺序为 4 环寅6 环

寅3 环寅5 环寅2 环寅7 环寅1 环寅8 环,在定位筋调

整过程中,利用定位筋调整工具将两环定位筋半径、
弦距、径向扭斜等尺寸调整符合要求后,将托块点焊

固定在机座环板上,然后再依次调整其他 6 环定位

筋,最后将托块点焊固定。 全面测量定位筋数据,对
不合适的定位筋,磨开焊缝重新处理,直至该跨距内

定位筋全部满足要求。

2摇 定位筋托板焊接工艺

2. 1摇 托板焊接顺序

托块与机座环板间采用手工电弧进行焊接焊

缝,分 4 层焊满焊,各托块满焊的顺序为 4 环寅6 环

寅3 环寅5 环寅2 环寅7 环寅1 环寅8 环。 托块两侧

焊缝焊接顺序为由机座中心向外焊接,先焊接左侧

焊缝,再焊接右侧焊缝,同一层环板的托块焊接顺序

为逆时针方向,焊接时必须保持同步。
2. 2摇 托板焊接

托板焊接步骤如下:淤由 8 名焊工对称、同步沿

圆周按照上述焊接顺序(每人焊接 26 根定位筋)对
称施焊。 所有机座环板上的径向焊缝全部焊完第一

层后才能焊接第二层径向焊缝,依此类推,直至完成

最后一层焊缝的焊接。 于每焊一遍后检查一次定位

筋半径和弦距,根据检查情况采取反变形措施,调整

焊接顺序,确保定位筋满焊后符合规范要求。 盂同

一机座各环板的同层焊缝均焊完后,方可开始下一

层焊缝焊接。 榆焊接时定位筋背面与环板内缘间应

用小楔子板塞紧,焊接第二层焊缝时,各筋间用双头

千斤顶顶牢,整圈闭合。 焊接完成后,待焊缝冷却至

室温时方可拆除千斤顶和楔子板。 虞施焊的焊工可

以在整环对称的几个工作面上同时进行焊接,且相

互间焊接速度应一致。 愚第 1 根基准筋先不焊,待其

他定位筋满焊完毕后再分层按照上述顺序进行焊接。
舆满焊完毕后,全面检查定位筋数据是否满足以下要

求:定位筋半径7955mm(-0郾 15 ~ +0郾 55mm);同一层

环板相邻定位筋半径偏差小于或等于 0郾 15 mm,向
心小于或等于 0郾 10 mm;相邻定位筋弦距偏小于或

等于 0郾 20 mm。

3摇 施工方案优化及工艺改进

a. 厂家提供的定位筋调整工具单头顶柱和双

头顶柱仅够用于 2 个跨距内定位筋的调整,在定位

筋调整过程中,上述调整工具需反复移至其他跨距

内,影响了定位筋调整效率,且在移走定位筋调整工

具过程中,另造成部分定位筋尺寸变化较大。 后续

机组加工 540 套定位筋调整工具,不仅提高了定位

筋调整效率,还有效地保证了定位筋焊接调整质量。
b. 官地水电站定子铁芯叠装每张扇形片由

4 根定位筋固定,弦距和扭斜要求较高。 在定位筋

调整过程中,为防止定位筋发生扭斜变形,将每根定

位筋与下环板间垫 2mm 的铁丝,在定位筋焊接完成

后将铁丝拆除。 由于 1 号机组定位筋焊完后不好拆

除,后续机组将 2mm 铁丝换成 2mm 工艺垫板,在托

块点焊完成后拆除,确保在焊接时扭斜在 0郾 02 ~
0郾 05 mm 之间。 将定位筋和托块无固定更改为通过

在定位筋背部和托块点焊一点固定,点焊部位待定

子叠片至该部位时再磨开,这一改进措施避免因定

位筋和托块有间隙而导致定位筋的重复调整,节约

了定位筋的调整时间。
c. 根据定位筋布置及焊接变形控制特点,将焊

接工艺由依次焊接优化为跳跃焊接(间隔 3 根定位

筋),即先焊接托块左侧焊缝,完成后直接焊接该托

块右侧焊缝,不仅减小了焊接变形,还有效保证了焊

接前后定位筋径向扭斜。
d. 首台机组采用手工电弧焊接,尽管优化定位

筋焊接工艺,定位筋弦距和径向扭斜得到有效控制,
但径向收缩未达到预期效果。 后续机组改为 CO2

气体保护焊后,定位筋焊接质量得到了有效控制。

4摇 结摇 语

本文详细介绍了官地水电站水轮发电机组定子

定位筋的安装工艺和托板焊接工艺,并对其施工方

案进行优化,对焊接工艺改进。 经检验官地水电站

1 ~ 4 号机定子定位筋安装质量均满足厂家规范标

准及二滩企业标准要求。

参考文献:

[1] 罗涛. 金安桥水电站定子定位筋安装质量控制[ J]. 水
力发电,2011,37(1):83鄄85.

[2] 王巍. 组合式定位筋装配工艺[ J]. 科技创新与应用,
2012(1): 51鄄51.

[3] 陈岳春,姚刚. 水轮发电机定子定位筋安装工艺的研究

[J]. 贵州电力技术,2012(9): 69鄄71.
(收稿日期:2013 07 22摇 编辑:骆超)

·21·


