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现阶段，汽轮机在我国热力能源领域有着十分广泛

的应用，它还有一个别名，即蒸汽透平，它可以将蒸汽

能量转换为机械动能，具有使用周期长、运转效率高以

及单机功率大的特点。汽轮机在运行过程中，由于受外

界因素的影响，使得设备中一些关键部件出现了磨损现

象，从而引发一系列运行故障，因此，为了从根源上避

免故障的发生，需要从安装方面着手，提高汽轮机的安

装质量和效率，以此保障设备后期运行的高效性和稳定

性。

一、热力发电厂汽轮机设备的安装

1. 转子与轴承的安装

汽轮机设备主要由两大部分构成，分别为转子和静

子，这也就意味着这两者的安装质量与效果，对汽轮机

本身的质量有着直接影响。顾名思义，转子即是指汽轮

机设备中的转动部分，它是在以合金钢材质为主的整体

锻件的基础上装配叶片，之后与刚性联轴器配合使用，

其作用为全速精确汽轮机动平衡。根据结构，可以将转

子分为四大类型，分别是套装、焊接、整锻及组合，其

中组合转子集合了其他转子的优点，可以有效减少叶轮

松动现象，同时还能有效提高整锻转子的适应性，因而

在汽轮机设备安装中有着广泛应用；套装转子在中低压

汽轮机领域应用较为广泛；而整锻转子通常适用于高温

环境中，有一点需要注意，高温环境中安装整锻转子时，

需要结合实际需求，选择具体的安装方式。轴承是转子

中的主要承重设备，在汽轮机安装中具有不可或缺的地

位，它的类型主要包括圆轴承、推力轴承以及可倾瓦块

式轴承，其中可倾瓦块式轴承具有稳定性强及承重能力

优良的特点，是凝气式汽轮机安装中的首选轴承类型 [1]。

2. 气缸、联轴器、叶片以及不锈钢管的安装

所谓气缸，简单来说就是汽轮机设备的外壳，它可

以将汽轮机内部组件与外界空气进行有效隔绝，避免二

者零距离的接触，为内部能量的转换提供强力保障。汽

轮机应用最为广泛的莫过于高压缸，这种类型的气缸主

要分为双层和单层两种，其中双层缸在高参数汽轮机中

应用相对普遍，而单层缸在中低参数汽轮机中有着广泛

应用；联轴器主要分为三种类型，分为刚性、半挠性和

挠性，其中刚性联轴器在汽轮机设备安装中比较受欢迎；

叶片主要分为两种，分别为动叶片和静叶片，动叶片大

多应用在转鼓和转子的叶轮上，而静叶片需要用隔板固

定，从而将气缸分隔为的不同汽室；不锈钢管对安装流

程有着较为苛刻的要求，穿管之前，需要对不锈钢管进

行全面仔细的清理，确保安装环境符合无垢无油污的标

准。另外，为了避免焊接过程中出现瑕疵，在进行高频

引弧、衰减收弧等环节时，应始终偏向一侧管板，以此

提高焊接质量。

3. 配套设施的安装

基于汽轮机的自身结构特点和工作原理，其自身无

法完成独立运转，需要协调配合一系列其他设备，包括

锅炉、发电机、泵等设备。这也就意味着汽轮机运转效

率及工作状态，与配套设施的质量存在直接的关系。以

凝汽器安装为例，安装过程中，要求安装人员严格按照

设计图纸进行规范操作，基础支墩表面务必保持平整无

油污，两边四角的高差应控制在 10 毫米以下。接颈组合

及接颈的吊起，应使用汽机房行车，高度不得低于壳体，

各侧板和支撑板的组合作业务必在拼装平台上完成。侧

板的安装流程为：首先将侧板进行准确定位，复核没有

误差之后进行点焊作业，点焊作业完成之后，便可以进

行侧板的满焊方作业。安装接颈支撑管时，应采用由上

至下的顺序，焊接过程中，每层的焊接偏差不得高于 10

毫米。在安装壳体时，必须反复仔细的核实壳体底板、

前后端板以及左右侧板等部位的安装，核实标准为：垂

直角和对角线的偏差控制在 15 毫米以下，外表面直线度
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不得大于 3 毫米 / 米，壳体全长总弯曲度应保持在 20 毫米

以内，以此确保这些部位的安装质量符合实际要求和标

准。此外，点焊作业完成之后，为了避免发生施工误差，

需要对中间隔板进行二次校正 [2]。

二、热力发电厂汽轮机设备的检修方法

汽轮机常见的故障类型包括汽轮机组异常振动、仪

表故障、系统故障等，需要检修人员对引发故障的原因

进行综合全面的分析，进而采取合理的检修方法，确保

汽轮机高效稳定的运转。汽轮机的检修方法包括以下几

种：

1. 振动分析

汽轮机设备发生故障时，通过采用振动分析法，可

以明确引发设备故障的原因，通过对故障状态进行深入

的分析，从而对汽轮机发电设备的内部情况进行准确判

断。振动分析法可以准确判断汽轮机内部是否存在异常

情况，根据振动特性，快速判断故障的严重性。通常情

况下，明确汽轮机的振动特性，通常采用连续的振动检

测系统，对汽轮机设备进行连续性检测，通过分析检测

系统获得的振动数据，可以清楚地得知振动故障的发展

程度 [3]。

2. 渗漏分析

在汽轮机运转过程中，气缸变形和渗漏是汽轮机常

见的故障类型。汽轮机中应用的气缸大多是铸造而成的，

在铸造过程中，气缸容易产生应力，需要对这种应力进

行合理处理，从而避免气缸在应用过程中发生变形的情

况。然而处理这种应力的程序比较复杂，再加上处理时

间紧迫，大多气缸的应力在没有彻底消除之前便开始了

使用，这种情况下很容易导致气缸发生变形，从而引发

渗漏的情况。此外，气缸运行过程中的受力情况比较复

杂，除了承受蒸汽的反作用力之外，还需要承受内外气

体压力和零件的重力，这也是导致气缸变形引发渗漏的

重要因素。因此，要想保障汽轮机始终处于正常运转状

态，则需要保障气缸结合面的高度紧密性，这就要求在

处理气缸结合面时，需要对气缸结合面的紧密度进行严

格仔细的检查，一旦发现漏气情况，需要对漏气原因进

行综合全面的分析与研究，根据实际情况，采取相对应

的解决措施，从而防止漏气现象的再次发生 [4]。

3. 其他检修方法

除了以上检修方法，检修汽轮机故障的方法还包括

状态检修和预测检修，这两种检修方法均属于新型检修

方法，不仅提高了汽轮机检修的主动性，而且还有利于

对检修成本的控制，进一步提高了汽轮机组在发电过程

中的可操作性、安全性以及经济性。检修完毕之后，需

要对各个零部件重新安装，恢复设备的原本状态，这是

检修的最后一步，也是最为关键的一步。机器重新回装

步骤为：（1）对轴系进行精准定位；（2）测量并调整通

流间隙；（3）对气缸进行扣盖；（4）连接轴系；（5）对

轴承座进行扣盖；（6）安装附件。安装过程中，必须严

格按照规范流程进行相关操作，有一点需要格外注意，

重新回装汽轮机设备时，要先从气缸部位开始。

三、结束语

综上所述，在国民经济体系中，热力能源领域占据

着不容忽视的地位，是我国电力供应的主要方式，因此，

越来越多的人士对热力发电相关技术逐渐开始关注。汽

轮机作为热力发电的核心设备，必然成为了专业人士研

究的重点对象，其规范化、具体化的安装技术和检修方

法也将成为专业人士的重点研究内容。
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