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某厂１０００ＭＷ机组低压轴承振动故障
分析与对策

王辉
（广东大唐国际潮州发电有限责任公司，广东 潮州　５１５７２３）

摘　要：对某厂１０００ＭＷ机组低压缸 ＃７轴承瓦振偏大的问题进行原因分析及处理。通过对低压缸轴承下部凝汽器支
撑管的加固，有效地解决了瓦振超标问题。方案简单、可靠且费用低，为机组长期安全、可靠运行提供了保障，供相关人

员参考。
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１　设备简介

某厂机组为哈尔滨汽轮机厂生产的首台国产化

百万机组。机组的整个轴系共有１１个径向轴承支
撑：汽轮机有８个支撑轴承；发电机有 ２个支撑轴
承；励磁为静态励磁，有１个轴承。

＃５、＃６、＃７、＃８轴承均通过低压缸进行支撑，低
压缸轴承采用座缸式布置方式，如图１所示。当前
大型汽轮机厂普遍采用这种轴承支撑设计。

图１　低压缸轴承支撑示意

２　故障现象

机组 ＃５瓦下部、＃８瓦下部低压缸与膨胀节相
连接焊缝经常开裂，真空系统漏气严重。

机组在满负荷运行时，＃７瓦 Ｘ方向轴振为４１
μｍ，Ｙ方向轴振为５０μｍ，瓦振为５５μｍ（见表１）。
轴振幅度在优秀范围内（转轴相对位移８０μｍ以下
为优秀），但瓦振幅度偏大（瓦振 ５０μｍ以下为合
格），且均为工频振动。为了确认异常瓦振的原因，

对轴承进行过多次检查和调整，轴承各间隙、紧力等

均符合设计要求，轴承垫铁等接触良好，但仍无法解

决轴承刚度差、瓦振大的问题。

３　原因分析

低压缸与膨胀节相连接焊缝因位置较差，无法

表１　检修前轴系振动数据

项目 峰峰值／μｍ １×幅值／μｍ １×相位／（°）

＃５瓦Ｘ向轴振 ４８ ３７ ３３０

＃５瓦Ｙ向轴振 １５５ ８５ ４１

＃６瓦Ｘ向轴振 １５６ １４３ １３４

＃６瓦Ｙ向轴振 ７９ ６７ ２２１

＃７瓦Ｘ向轴振 ４１ ２９ ２２７

＃７瓦Ｙ向轴振 ５０ ４１ １７０

＃８瓦Ｘ向轴振 ６０ ４６ １６

＃８瓦Ｙ向轴振 １００ ８６ ２８３

＃５瓦瓦振 １８ １８ １５０

＃６瓦瓦振 １７ １７ ２１５

＃７瓦瓦振 ５５ ５４ ２３２

＃８瓦瓦振 ２８ ２７ １７９

进行外部焊接，只能在凝汽器内部采用单面焊接方

式，焊缝强度较低。机组凝汽器高真空状态下运行，

轴承下部存在较大振动，长时间振动导致焊缝开裂。

通过对表１振动数据的分析，可知 ＃７瓦轴振较小
（即轴瓦的激振力较小），但瓦振偏大。从侧面表明

此轴瓦的支撑刚度偏弱［１］。

轴承为座缸式结构，采用该结构的低压缸在凝

汽器高真空状态下变形量较大。通过对低压缸建立

真空监测发现低压缸相对变形较大，轴承最大下沉

达到０．２１１ｍｍ。机组启动初期，凝汽器真空变化
大，轴承常发生碰磨振动。

４　处理方法

４．１　加固焊缝
针对低压缸与膨胀节焊缝薄弱部位，采用加强

筋板加固法：每隔１ｍ焊接一块筋板，筋板之间采用
钢管连接加固。
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４．２　凝汽器内部水平支撑加固
低压轴封供回汽管路布置方式破坏了低压缸内

部水平支撑结构，导致轴瓦刚度偏低，即使在轴振很

小的情况下，瓦振也会偏大。

将原缺少支撑的部位通过厚度为２０ｍｍ的钢板
转接，以错开轴封管路，如图２所示。

图２　水平支撑加固示意

　　经过对低压缸的加固处理，有效控制了低压缸

变形量，避免了因此导致的轴封碰磨振动［２］。

４．３　轴承箱直接加固增强刚度
也可采用对轴承箱直接加固方式，增强同类机

型的轴承箱刚度。但某电厂采用了此方法，也未能

从根本上解决［３］。

５　处理效果

经过专项检修，机组开机后 ＃７瓦瓦振下降明
显，达到了应有的处理效果。

机组在满负荷１０００ＭＷ运行时，＃７瓦 Ｘ方向
轴振为６６μｍ，Ｙ方向轴振为６３μｍ，瓦振为４４μｍ，
比加固前降低了 １１μｍ。机组运行至今瓦振稳定
（见表２）。

表２　检修后后轴系振动数据

通道名称 峰峰值／μｍ １×幅值／μｍ１×相位／（°） 通道名称 峰峰值／μｍ １×幅值／μｍ１×相位／（°）

＃５瓦Ｘ向轴振 ５３ ４１ ３２８ ＃８瓦Ｘ向轴振 ５０ ３５ １

＃５瓦Ｙ向轴振 ８９ ８３ ２１２ ＃８瓦Ｙ向轴振 ７４ ６４ ２７２

＃６瓦Ｘ向轴振 ４１ ３４ ２３０ ＃５瓦瓦振 ２７ ２６ １４６

＃６瓦Ｙ向轴振 ８４ ７２ ２０８ ＃６瓦瓦振 ２１ ２１ １６２

＃７瓦Ｘ向轴振 ６６ ５４ ３００ ＃７瓦瓦振 ４４ ４４ ２２７

＃７瓦Ｙ向轴振 ６３ ５２ １５６

６　结论

低压缸轴承采用普遍使用的座缸式结构。为布

置管路方便，施工时低压轴封进回汽管路水平支撑

往往较少，造成该部位刚度较弱。

通过对轴承下方焊缝、水平支撑采用加固方法，

有效地解决了 ＃７瓦瓦振偏大问题，效果明显，且实施
简单费用低，为机组安全长周期运行提供了保障。加

固前后其他相关设备均未进行检修，可确定瓦振降低

是加固后的效果，供同类型机组相关技术人员参考。
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４　结束语

通过余热锅炉尾部余热将天然气从２０℃加热
至８０℃时，联合循环机组的技术经济性最优，其综
合能源利用率增加０．６５百分点，运行利润达２４．６８
万元／ａ，投资回收期为３．４ａ。通过分析得知，采用
低温余热的回收措施后，ＬＭ２５００＋Ｇ４型燃气 －蒸
汽联合循环发电机组不仅能源综合利用率显著提

高，还提高了机组运行的经济性、可靠性及安全性，

有效防止了低温腐蚀。
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