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大跨度双支承一次风机轴承烧坏的修复处理
台州发电厂 龙伟华

情况介绍

台州发 电厂 号锅 炉系 巴 威 一

型锅炉
,

该炉配有 台一次风机
,

布置

在炉后 层
,

用于 机组作一次风机

用
。

该一 次风 机 系上 海 鼓风 机 厂 引进德 国

公司技术设计制造的 型离心

式风机
,

转速为
,

电机功率为
。

该风机于 年 月正式投产使用
。

年 月 日早晨
,

号炉 侧

一次风机固定端轴承突然冒烟
、

起火
,

主控室人

员发现后
,

立即停止风机运行
,

并组织灭火
。

事

故发生后
,

经 画面 曲线显示
,

该风机 电流

增大
,

轴承温度在 内从 ℃上升至
℃

。

检修人员 打开 固定端轴承座发现 主轴承

双列 向心球面滚子轴承 滚子破

碎
,

保持架断裂
,

轴承内圈与主轴粘联
,

拆去轴

承内外圈
,

主轴轴颈严重拉伤
,

表面粘了一层厚

厚的轴承内圈金属
,

并高温强化
,

坚硬无比
。

测

量主轴后发现严重扭弯
,

弯曲度达
。

张 吕华

度
,

但需要解体风机
,

拆卸叶轮
,

检修时间较长
,

也影响机组的安全运行
。

经过现场调查
、

分析
,

决定对主轴采取先矫

正至基本平直
,

再使用磨削加工至原技术要求

的修复方案
。
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图 大跨度双支承一次风机结构简图

修复措施

按常规检修
,

我们有两种方案
。

第一种方

案是更换新轴
,

但此时制造厂的轴备件尚未到

厂
,

第二种方案是拆出主轴并校直至原尺寸精

图 风机轴修复装里安装位里示愈图

首先采用火焰矫正法对弯曲部分的受拉侧

凸侧 进行局部加热
,

加热温度控制在 一

℃以防主轴金相组织的改变
,

并且不破坏

表面层组织
,

影响轴的使用寿命
。

然后立 即用

水冷却
,

反复多次
,

使风机轴弯曲度逐渐缩小或

接近至修复要求 同时配合局部锤击法
,

消除弯

曲变形造成的应力集中 通过以上矫正法
,

最终

使风机轴轴承档处百分表跳 动减少 至

原为
,

轴端 联轴器配合处最外

端 约为
,

基本上达到修复该轴 所需

的技术要求
。

接着用 中心架加上一个 中心找

正套
,

支承风机轴悬空端 即 争 联轴器

配合档
,

并通过中心找正套上的八个 螺

钉调整找正至加工要求
。

由于风机轴在与轴承

内圈粘联过程中导致修复段轴表面硬化及形成

拉伤沟槽
,

并且用人工盘车旋转轴产生的线速

度与转动均匀性
、

连续性都很难满足刀具切削

加工的基本要求
。

故采用磨削加工
,

以工具磨

磨头
、

型钻铣工作台及联接底板叠加组

成磨削加工装置
,

将砂轮磨削时走刀轨迹 调整
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至与风机轴中心线平行
。

用 型夹头将底板

固定在原轴承座安装位置上
,

盘动风机轴
,

利用

型钻铣工作台的纵
、

横拖板的移动进行

走刀及进给
,

并磨削该轴至尺寸要求 修复装置

安装见图
。

风 机 轴 修 复 后
,

在 风 机 固 定 端 装 上

新轴承
,

装上轴承底座
,

用压铅法测

量轴承与上盖间隙后装上上盖
,

经找正后风机

试车
,

侧得风机 固定端振动仍较大
,

为
,

浮动端振动为
,

且轴承部位伴有

异音
。

初步分析认为
,

风机振动由转子重量偏

心引起
,

因机组运行就无法做动平衡试验
。

利用机组一次调停机会
,

用三点法对该一

次风机 叶轮进行动平衡试验
,

试重块 重量为
,

经过测试和计算
,

最后在叶轮后盘某点

焊上一块 的重块
。

试车后振动大大减

弱
,

测得固定端振动值为
,

浮动端振

动值为
,

振动值达到运行要求
,

轴承

部异音消失
。

上接第 页

象
。

对此我厂对 号
、

号机进行了小修处理
,

更换导叶立面橡皮条
、

调整了导叶立面间隙
、

压

紧行程
、

调速器零位
。

现在 号
、

号机运行情

况 良好
。

机组 调节频繁对压油装置的影响

机组 每次调节负荷
,

都必须使用

压油槽中的压力油
,

为维持正常油压
,

压油泵必

然要频繁起动
,

使压油泵容易损坏
,

同时油泵电

源开关因启动电流大长期过热易烧坏
。

对此我

厂更换了容量较大的电源开关
,

以确保压油泵

的正常运行
。

压油槽的 自动补气装置无法投入使用
。

因机组 调节频繁
,

压油槽油压下降较快
,

而 自动补气增加油压的速度较慢
,

会造成机组

低油压事故的发生 如 号机曾发生过一次
。

目前各机组压抽槽仍需手动补气来调整油面
。

下一步 的打算

随着我厂梯调中心及两站计算机监控系统

的建设
,

我厂 将通过计算机监控系统来完

成
。

省调将全厂调节负荷发送给电厂梯调中心

经验总结

这次风机轴修复工艺实施过程中
,

由于 现

场环境
,

如因强冷风从风壳轴头漏出至轴加热

部位
,

使轴的加热温度和受热均匀性难以控制
,

影响了矫正效果
。

另外
,

因加工设备比较简陋
,

其 型钻铣工作台的丝杠间隙很大
,

导轨

运动精度低及人工走刀等均难以满足磨削加工

要求
,

导致加工质量难以控制 再者在工艺上未

对拉伤沟槽进行合理的修复
。

上述因素影响了

加工精度
,

但已满足了使用要求
,

为风机抢修赢

得了时间
,

为今后类似的抢
、

检修工作提供了工

作实例和宝贵的经验
,

也为今后大型转动设备

的现场修复创出一条路径
。

如果通过进一步控

制生产环境
,

改进设备精度
,

优化修复工艺 比

如安装轴驱动动力源 等措施定能使修复质量

更胜一筹
。

这次成功检修为我厂节省了一根价

值 万元的主轴
,

并因为抢修及时
、

快速
,

减少

发电量的损失
。
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计算机监控系统
,

电厂计算机监控系统再对每

台机的 负荷进行调节
。

电厂 的基本

任务是使电厂出力与省调下达的全厂负荷随时

保持一致
,

在此前提下
,

使电厂发电的用水量最

小
,

使电厂保持在安全经济的优化工况下运行
。

我厂监控系统的 将设计以下基本功能

按照安全
、

经济原则
,

确定开机台数和

确定下一步开机或停机号
,

选择最佳运行组合
在进行严格逻辑判断确保安全 的前提

下
,

自动发开 停机命令

按照安全 如避开汽蚀
、

振动 区 经济

优化 原则在机组间分配负荷
,

并进行成组 调

节

根据机组的效率特性曲线
,

随着水库水

位的变化
,

及时调整 的调节范围
,

避免导

叶全开度运行

在系统频率骤变时进行紧急调频 大幅

度调功
。

我厂将通过全方位的努力
,

以确保浙江电

网 的实施
,

提高浙江 电网调度 自动化水

平
。
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