


 

(8)为保证产品精度，由专检人 员按图对前 

面的装配尺寸进行检查，并做好记录。 

(9)对前面装配项进行焊接 ，焊接要分步进 

行，不能一蹴而就，以免发生大的焊接变形。本机 

座共分五瓣，每瓣由两名焊工进行焊接。焊接前先 

进行定位焊 ，每隔500ram焊接lOOmm长两段，焊 

脚5mm，双面角焊要对称施焊。先焊接项9隔板与 

中环板的焊缝，将焊脚焊至5ram然后再焊满。 

(10)为控制焊接变形保证部件焊后尺寸，项 

9隔板与下环板的焊缝、斜立筋与中环板的焊缝在 

装配项17～20壁板后进行焊接。 

(11)对机座下环板的平面度、斜立筋上平面 

至定子铁心中心线的距离等尺寸进行检查，是否符 

合图样要求。 

(12)装配项17～20壁板，调整好垂直度，将其 

与斜立筋搭焊牢固。装配项 9隔板，搭焊牢固；装 

配项4～8上环板。调整上环板的平面度，搭焊牢固。 

(13)焊接。按本机座所要求的工艺规范进行 

焊接。先进行定位焊 ，再进行整体焊接，焊接时要 

注意为了控制焊接变形，严格执行工艺提出的焊接 

顺序。先焊立焊再焊平焊及仰焊。按要求在圆周和 

高度方向上交替、对称焊接，局部间隙大的地方要 

用垫片塞紧，先将全部焊脚焊至5mm再焊至图样要 

求尺寸。焊接过程中要交替、对称焊接，以控制焊 

接变形。焊接项9与下环的焊缝时，要求在圆周方 

向上分开跳焊，并用水准仪监测下环平面度，根据 

测量结果及时调整焊接顺序以控制下环的变形。焊 

接斜立筋与下环的焊缝时，因其焊接量较大，要四 

周交替施焊，严格控制下环平面度变化和斜立筋垂 

直度的变化。焊接过程中要随时监测下环平面度、 

斜立筋上平面平面度和斜立筋垂直度，如发现变形 

要及时调整焊接顺序。 

(14)按图样尺寸进行检查，并做记录。装配 

其余各项并焊接。 

(15)按图样尺寸划线并切割中环和上环合缝 

处坡口；清除下环板合缝处搭板，下环与支墩间的 

焊缝、下环与平台问的拉筋、斜立筋间的拉筋等， 

释放焊接应力，调整机座尺寸符合图纸要求。再将 

各合缝处的搭板和下环与支墩间固定焊接牢固。 

(16)用精密中心柱划出内圆线。用气割切割 

环板内圆，最后切割下环板内圆。割后打磨。 
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(17)清除合缝处搭板，装上合缝装置，然后 

进行其余各项检查。 

3．定子机座的装焊难点 

(1)整体高度的控制 。公差要求+2一+3 

mm，对于这么大的焊接件来说公差范围很窄，控 

制起来很困难。 

(2)内外圆的圆度控制。由于三峡定子机座 

尺寸较大，尤其是其直径达到了22m，并且整体是 

圆环中空式的，所以圆度也是很难控制的。 

(3)定子机座整体结构较复杂，尺寸较大，重 

量大，组成的零件较多，是由于其发电机组较大造成 

的，所以其装焊工艺也比较复杂且装配难度较大。 

4．针对以上难点采取的措施 

(1)由上述的定子机座装焊的整个过程可以 

看出，为了控制由于焊接原因而引起其高度尺寸变 

化，在装配过程中我们根据经验进行了加高处理， 

整个高度方向上，加高了lOmm。根据焊接后的测 

量结果显示，最终的测量尺寸是+3 rnrn，证明我 

们采取的这个方法是很成功的。 

(2)圆度控制是最难的，对于此项，我们在装 

配过程中首先保证外圆尺寸，在内圆加放余量并在 

焊后切割掉；另外我们采用边装边焊，焊接过程中 

实时监控其焊接变形，并且在焊接中采取循序渐进 

的方式，严格控制其在圆度方向的变形。最终测量 

结果显示，圆度方向最终尺寸在直径方向为+5一+6 

n'llT1，说明我们采取的工艺措施也是很有成效的。 

(3)本定子机座装配焊接工艺可以说是非常繁 

杂，我们在装配焊接中逐步细化，将整体难度分化 

每一个环节都得到了有效的控制。最后的测量结果 

显示，定子机座整体变形非常小，达到了最后的检 

查质量要求，证明我们采取的措施是非常成功的。 

5．结语 

经过采取合适的工艺措施和装配方法，三峡地 

下首台定子机座的精度控制已达到非常先进水平， 

无论是整体高度，还是圆度方面及主体尺寸都符合 

世界同行业的制作标准。从后来三峡工地反馈的信 

息可以看出它的实际工作状况，为发电机组提供了 

标准稳定的工作基础，使三峡机组的额定发电量、 

转速等均达到了世界级的水准。MW 
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