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，2号发电机的定子绕组、转子绕组及铁芯均采用氢内冷的冷

却方式。氢气由装在转子两端的风扇强制循环，并通过设置

在定子机座上部的6组氢气冷却器进行冷却。氢气系统由发电

机定子外壳、端盖、氢气冷却器、密封瓦以及氢气管路构成

全封闭气密结构。 发电机漏氢的途径，归纳起来有2种：一

是漏到大气中，二是漏到发电机油水系统中。前者可以通过

各种检漏方法找到漏点加以消除，如发电机端盖、出线罩、

发电机机座、氢气管路系统、测温元件接线柱板等处的漏氢

；后者如氢气通过密封瓦漏入密封油系统等，基本属于“暗

漏”，漏点位置不明，检查处理较为复杂，且处理时间较长

。影响发电机冷风器冷却效果的因素也很多，如冷却水局部

短路、传热效果差等。下面结合发电机氢气系统的结构，对

检修过程中影响到漏氢、冷风器冷却效果的关键部位及应把

好的质量关进行分析说明。 1 机壳结合面 机壳结合面主要包

括：端盖与机座的结合面、上下端盖的结合面、固定端盖的

螺孔、出线套管法兰与套管台板的结合面及进出风温度计的

结合面。把安全工程师站点加入收藏夹 (1) 端盖与机座的结合

面及上下端盖的结合面结合面积大，密封难度大，是防漏的

薄弱环节。在检修回装时，应对结合面进行详细检查清擦，

对不平的部位涂密封胶校平。在解体及回装的过程中所做的

标记不能伤及密封面。对所采用的硅橡胶密封条的尺寸、耐

热性能、耐油性能、弹性及耐腐蚀性能进行严格验收。上下



端盖结合面的密封条在端盖处与下端盖密封条衔接时应特别

注意施工工艺。 (2) 固定端盖的螺孔，有的可能在制造加工过

程中穿透，而后经过补焊处理。这些补焊的金属有可能在运

行中受振脱开，成为漏氢点，因此在检修时应加强检查。紧

端盖螺丝时，应用力均匀，保证结合面严密。 (3) 出线套管法

兰与套管台板的结合面是防止漏氢的关键部位。由于该处受

定子端部漏磁影响，温度较高，加上机内进油的腐蚀，因此

，该处需用耐油橡胶圈和橡胶垫加以双重密封。由于漏入机

内的密封油多积存于此，因而该处的密封材料易老化变质失

效，每次大修时必须进行检查。另外，在拆装引线的过程中

，应避免套管导体受侧力过大，引起密封垫位置的变化而造

成漏氢。 2 密封油系统 (1) 密封瓦座与端盖的垂直结合面是较

易漏氢的部位之一，对该处的密封垫质量必须严格把关。上

、下半端盖组装时，接缝应对齐，防止由于错口使密封垫受

力不均。上、下半端盖的密封条顺端盖垂直面留出1～2 mm

的长度，安装后割齐，使装配密封瓦座后此处接合严密不漏

。 (2) 密封瓦与轴和瓦座的间隙必须调整合格，瓦与轴的径向

间隙，双侧应控制在0.2～0.25 mm.密封瓦与瓦座的轴向间隙

按0.15 mm控制。 (3) 防止密封油进入机内，应控制好内油档

及密封油挡板的径向间隙；下间隙不大于0.05 mm，上间隙不

大于0.25 mm，左右间隙不大于0.15 mm。 (4) 严格执行压差阀

及平衡阀的检修工艺，做好调试工作，保证空侧油压高于机

内氢压0.05 MPa左右，并使氢侧油压能跟踪空侧油压变化，

尽量保持两者差值不变,避免由于氢侧油压超出空侧油压，造

成氢侧回油量大量增加，来不及排走，漏入机内，同时，造

成氢侧油窜入空侧，带走大量的氢气。 (5) 严格监视密封油箱



的油位，防止油满罐时进入机内或空罐时向外跑氢。正常运

行时应保持较低位置。 3 转子部分 (1) 氢气由转子外漏是经护

环处的导电螺钉进入转子中心孔，再从滑环处的导电螺钉或

中心孔两侧堵板处漏出。因这种漏氢在运行中无法处理，因

此每次大修都必须对转子进行风压查漏试验。 (2) 转子漏氢是

动态的，也就是说，可能在大修试验时不漏，但由于导电螺

钉的胶层受热变形或密封垫受热老化，弹性不足，在高速转

动的运行中发生泄漏。因此，每次大修必须对4个导电螺钉进

行检查，对出现异常的部件进行更换。 (3) 大修中应首先加强

对护环处导电螺钉的密封检查，切断转子漏氢的源头。其次

，检查滑环处导电螺钉及汽端中心孔堵板的密封情况，把好

转子漏氢的第二关。最后通过在转子励端中心孔堵板处通入

干燥清洁的压缩空气，用无水酒精滴在导电螺钉部位的方法

进行检查。密封试验合格后，回装转子励端中心孔堵板，应

确保此处严密不漏。 4 氢气冷却器 (1) 氢气冷却器是氢气可漏

点最多的设备，结合面的每一条螺丝及每根铜管都有漏氢的

可能，因此应重点检查，并单独进行水压试验。试验压力

为0.5 MPa，30 min不漏为合格。 (2) 检修冷风器时，应防止将

水管侧小堵板装到另一侧的大堵头上，造成水短路，直接将

一组冷风器退出，影响发电机的冷却效果和出力。 (3) 防止局

部水短路。在更换水管侧大堵头和小堵板的密封垫时，应防

止进、出水室的密封垫压不到位，或是上下水室分割面端部

不平，造成进出水的局部短路，影响发电机冷却效果。另外

，更换的水室密封垫厚薄应适当，避免由于冷风器整体长度

的变化造成在回装冷风器堵板时密封不严。 (4) 减少冷风器的

漏风率，提高冷却效果。检修中应检查挡封条，损坏的要及



时更换。 (5) 检修时放在室外的冷风器，应做好防尘措施，防

止散热片受到污染。另外，对于冷风器散热片表面的油污可

用高温热蒸汽吹净，效果很好。 (6) 对于冷风器铜管结垢可以

通过酸洗清除。 (7) 冷风器铜管漏氢有2种检查方法。当进水

区的铜管漏氢时，可用测氢仪在冷风器排气孔处测量。当出

水管处漏氢时，可在冷却水的排水处测量。确定具体的泄漏

铜管，可用肥皂水进行。对发现漏氢的铜管，可在该铜管两

侧打入铜楔将该管道隔离。 5 氢气管道及阀门 (1) 大修前应做

好制氢站和氢气置换站管道的隔离措施，在远端的法兰部位

加装堵板进行隔离。 (2) 重点检查发电机底部的氢管道法兰，

法兰密封垫应使用耐油橡胶。大修时，一次管路中的密封垫

最好全部更换，确保大修周期内严密不漏。 (3) 氢管道集中的

部位，应有防震和防磨擦措施，并加强对管道的检查，防止

因管道之间相互磨擦，造成管壁局部变薄而泄漏。 (4) 氢气置

换站管路改进时，应用无缝钢管，严禁使用铸铁管件，并且

管路连接尽量使用焊接方式。更换的管道较长时，在投入运

行前应用二氧化碳将管内的空气排出。 (5) 大修时必须对所有

氢管路阀门进行解体检查，单独进行风压试验。 可在与发电

机本体氢气系统直接连接的阀门前加装一道备用门，正常运

行时，备用门常开，当原有阀门及后续管路出现缺陷时，可

关闭备用门，进行隔离。 6 整体气密性试验 (1) 大修结束之后

，应进行发电机整体密封试验，此时密封油系统应经试验正

常并投入运行。试验时通入发电机的压缩空气应先通过空气

干燥器，必须是干燥清洁的。 (2) 发电机的查漏，可用肥皂液

涂刷，通过观察气泡来进行，所用肥皂液的稀稠度应适当。

重点应检查在运行中不能检查到的或不能处理的部位，如发



电机套管、发电机母线处的法兰等部位。 (3) 所有漏点处理之

后，需对发电机进行静态下充压缩空气的查漏试验，试验压

力为0.2 MPa，试验时间为24 h。查漏不要与冷风器通水试验

同时进行，以免由于温度的不正常变化造成误判断。 (4) 在额

定氢压下，以机组转动24 h的全部漏氢量不超过发电机气体

总容积的5%为合格。 7 氢气系统的运行监督 (1) 发电机运行

中应保持额定氢压，当出现漏氢量异常增大时，应查找漏点

。不得用降低氢压作为减少漏氢的手段。 (2) 氢气的纯度和湿

度是保证机组安全运行的重要参数，运行中应严格把关。 (3) 

发电机内氢气纯度应大于96%，气体混合物含氧量小于1.2%

，露点温度控制在-25～15℃。 100Test 下载频道开通，各类

考试题目直接下载。详细请访问 www.100test.com 


