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上海汽轮机厂生产的 1050MW超超临界汽轮发电机组。

汽轮机型号 N1050-27/600/600型，采用 HMN型积木块组合

串联布置，包括一个单流圆筒型高压缸、一个双流中压缸、

两个双流低压缸。汽轮机四根转子分别由五只径向轴承支

承，高压转子两个径向轴承支承，其余三根转子均为一只径

向轴承支承。五个径向轴承均为椭圆瓦，分别位于五个轴

承座内，其中高压缸后轴承即 2号轴承为带推力瓦的联合

轴承 [1]。

发电机型号 QFSN-1073-2型水氢氢冷发电机，转子由

发电机前后端盖轴承支撑。集电环转子是有一只可倾瓦轴承

支撑在整个轴系的末端。

整个汽轮发电机组轴系由高压转子、中压转子、1号低

压转子、2号低压转子、发电机转子、集电环转子共计 6根

转子组成；转子与转子之间采用刚性连接。

防措施

①汽轮机各转子与汽缸的同心度。

②各转子间联轴器中心。

③各联轴器螺栓孔的铰孔和螺栓的配重。

④各联轴器连接后的同心度。

⑤各支撑轴瓦的正确安装，如轴瓦各部接触情况、插

片间隙和防跳间隙的调整。

①汽轮机轴承座安装中心线、标高、坐标不符合设计

要求。

预防措施：工序移交、仪器复查、多方现场确认签证。

②安装液压盘车，小轴与高压转子中心找正不符合要

求，造成盘车离合器单侧严重磨损弹簧断裂，机组运行一段

时间后，由于离合器问题盘车无法正常投入。

预防措施：找中心数据符合厂家设计要求，现场多方

验收签证。
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③轴系联轴器中心找正，开口测量误差。

预防措施：现场开口测量数据使用塞尺张数不超过三

张，并有二人分次测量，确保测量准确性。最好使用内径量

表或外径千分尺进行测量，减少测量误差。

④联轴器同心度测量数据不合格就研磨联轴器螺栓孔。

预防措施：使用八只联轴器螺栓进行连接，防止磨孔

后更换永久螺栓后同心度发生变化；联轴器磨孔前，联轴器

找正必须符合要求，同心度一定要控制在≤ 0.02mm内，并

且螺孔错位尽量调整到最小，这样能减小磨孔的工作量。

⑤联轴器螺栓孔椭圆度过大，永久螺栓连接后会产生

同心度变化、晃度变大，影响机组振动 [2]。

预防措施：椭圆度过大是由磨孔工具中油石和铜条磨

损引起，需经常更换新油石和铜条；在磨孔过程中，孔径测

量点应为孔的前后两侧和中间结合面两侧共四点（就是每个

对轮上测量两侧端面处，共计 4个点），用三爪内径千分尺

测量，控制在 0.01mm左右。

⑥联轴器螺栓孔锥度过大，螺栓衬套受力不均。

预防措施：锥度过大是由于使用磨具来回运动不均匀

引起，只需经常测量，及时发现前后偏差程度，在磨的过程

中加以纠偏。

⑦开启顶轴油轴系找中时，每转 90度测量时，未卸掉

油压读数，造成测量数据不准。

预防措施：不停顶轴油泵，打开油箱近冷油器侧的旁

路阀，泄去顶轴油压力再测量。

⑧发电机转子—集电环转子联轴器中心未按要求调整，

下张口偏小，造成 #8瓦载荷偏小、运行不稳定。

预防措施：联轴器找中心时下张口 0.12mm左右，以增

加 8号轴瓦载荷，达到运行的稳定性。另外应测量 8号轴瓦

轴颈的自然下垂量，达到 0.85~0.9mm。两条件应同时满足。

⑨联轴器螺栓是液压联轴器螺栓，通过液压膨胀和胀

紧装配的配合达到紧固效果，防止膨胀和紧固不到位造成螺

栓紧力不足。

预防措施：在使用液压拉伸过程中，当油泵工作压力

达到设计压力，整套拉伸工作完成后，用圆杆扳手旋转螺母，

检查是否松动，以防止拉伸工具本身隐藏的问题产生拉伸的

假象，避免重大隐患事故发生 [3]。

轴系转子联轴器初找中心前准备→轴系转子联轴器

初找中心→轴系转子联轴器正式找中心→轴系转子联轴器

临时螺栓连接→轴系转子联轴器连接后同心度测量合格→

轴系转子联轴器螺栓孔研磨→轴系转子联轴器正式螺栓连

接、螺栓配重→最终轴系转子联轴器连接后同心度测量

合格。

轴系转子联轴器初找中心前准备

①汽轮机抬轴器及正式轴承下半已就位。各轴承与轴

承室和轴颈接触情况符合质量标准。

②高压缸对高压转子找中、中压缸对中压转子找中完

成（高、中压缸是整体精装到货）。

③低压内缸及静叶持环拉钢丝找中完成，低压内缸下

半整体下降 2mm，防止放转子后转子与静叶持环相碰。

④汽轮机转子各项检查、测量工作完成。

⑤发电机穿转子和各项测量检查工作完成。

⑥安装好发电机转子盘动时防止轴向窜动的专用工具。

⑦集电环转子各项测量、检查工作完成。

⑧机组顶轴油系统具备启动条件。

转子轴系初找中心

①机组顶轴油系统启动做压力试验。顶轴油压力达到

150~155kg，各转子轴颈处架表，抬起高度 0.07~0.08mm。

②找中心过程中，每转 90°记录百分表上读数和测量

张口值时，要卸掉油压再读数和测量；卸掉油压可打开油箱

上面旁路阀，泄去顶轴油压力。

③盘动中压转子，检查是否容易盘动，如果盘动比较

困难，则说明中压转子与中压缸内部有接触，需要再次调整

中压缸与转子的位置。

④连接高压转子—中压转子联轴器，盘动转子，检查

是否容易盘动；如果盘动比较困难，则说明高压转子与高压

缸内部有接触，需再次调整高压缸与转子的位置；如果盘动

容易，则用刀口尺和塞尺检查高压转子与中压转子联轴器是

否同心；如果不同心则调整中压转子靠近高压转子侧抬轴器

使其同心。

⑤按照上述方法，依次连接中压转子—1号低压转子联

轴器，1号低压转子—2号低压转子联轴器，2号低压转子—

发电机转子联轴器，盘动转子，用刀口尺和塞尺检查转子联

轴器是否同心；如果不同心则调整靠近联轴器侧抬轴器使其

同心。

⑥解列各转子联轴器，用内径量表、外径千分尺测量

高压转子—中压转子联轴器张口值，百分表测量圆周值。联

轴器装上 4条工艺螺栓，0°时测量上张口值、下张口值、

左张口值、右张口值和圆周值。盘动高压转子—中压转子到

90°、180°、270°、360°位置测量张口值、圆周值，并

记录数据。

⑦根据上述测量数据，计算出调整量，调整高压转

子和中压转子相对位置，最终使张口值≤ 0.02mm，圆周

值≤ 0.02mm，符合厂家质量标准。

⑧高压转子和中压转子相对位置调整后，在高压转子、

中压转子上吸附一个百分表，标头打在汽缸上，盘动一圈后，

检查转子和汽缸的同心度，检查转子连接后转子与汽缸相对

位置是否良好。如有问题要进行汽缸位置的调整。
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⑨根据上述方法，依次分别检查中压转子—1号低压

转子联轴器中心值；1号低压转子—2号低压转子联轴器中

心值；2号低压转子—发电机转子联轴器中心值；发电机转

子—集电环转子联轴器中心值。并记录数据，计算各转子

相对位置调整量并调整；经调整使张口值≤ 0.02mm，圆周

值≤ 0.02mm。

转子轴系正式找中心

转子轴系正式找中心方法与初找中心方法相同，轴

系联轴器测量张口值和圆周值，最终达到厂家标准张口值

≤ 0.02mm，圆周值≤ 0.02mm。

3.3 中心测量和调整过程中重点注意事项

①每一对联轴器中心的调整都会影响到其他联轴器的

中心数据，所以必须根据实际情况综合考虑整个轴系情况进

行调整。

②中心数据测量过程中，每次盘完车后，测量数据前，

必须停运顶轴油，并卸掉顶轴油压后，方可进行数据测量和

读取。

③轴承调整时，如果轴承向某个方向需要移动，则内

缸也要向相同方向移动，移动量按实际情况而定，以防轴承

调整后带动转子移动时碰坏转子或内缸里的汽封齿。

④在整个中心调整过程中，应不改变各个轴颈的设计

标高和轴颈杨度，以防各个转子、轴瓦的承载力和承载方向

与设计发生较大的改变，防止因轴系失稳引起轴系振动。

⑤轴瓦两侧插片间隙调整，应采用照配研磨进入后抽

出与相关间隙相同的垫片来保证插片间隙。塞尺测量出来的

间隙，有可能发生实际间隙大于标准间隙。

⑥轴瓦两侧防跳间隙测量，选用压铅丝方法测量，各

点间隙应均匀。

⑦集电环转子平行度检查。检查转子两端相对于底架

的平行度，其误差应小于 0.125mm。如超差可调节运输托

架（集电环转子前部靠近靠背轮处安装的假瓦）下的垫片来

调整。集电环需调整时，应调整集电环底架位置以保证平

行度。

⑧发电机转子—集电环转子中心最终测量数据，必须

在集电环台板二次浇筑后进行。

⑨发电机转子—集电环转子联轴器连接后，螺栓紧固

力矩、同心度和 8号轴颈处晃度都应同时达到厂家标准方为

最终合格。

上海汽轮机厂 1050MW超超临界机组轴系中心，通过

以上的施工程序及工艺，会得到很优良的数据结果。同时机

组也能安全可靠、良好的经济运行。此工艺方法已经在某些

电厂工程中得到广泛应用，取得了良好的效果。可对同类型

机组的安装和检修提供参考。
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当的施测方法，较传统的管线测量及开挖测量技术在工作效

率上有了本质性的飞跃，在地理环境复杂条件苛刻局限性较

大的情况下，仍能够利用管线探测仪和地质雷达进行管线测

量，通过二者利用多种方法探测地下隐蔽管线精确的材质、

水平定位、埋深等属性，从而能保证管线点的设定精度更高，

在对管线测量的过程中能够通过测量设定的管线点准确的

捕捉地下管线的铺设情况及各种空间信息，这在一定程度上

减少了管线测量的工作量，也为后续的数据入库及城市地下

管网系统提供了保障，时刻掌握地下管线的动态情况对于一

座城市中的能量输送、信息传递、废物排泄起着不可或缺的

作用。
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