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是一座以发电为主的引水式电站，装有2台12.5 MW立轴混流

式水轮发电机组。 机组水导轴承结构如图1所示。该机采用

反螺旋自循环自冷式轴承，为筒式分半结构。轴承由轴承支

架、旋转油盆、轴承体、轴瓦、油箱、冷却器等组成。轴承

支架为铸钢，下法兰锁在顶盖上，上法兰承受轴承体，旋转

油盆材料为Q235A，锁在主轴上，轴向靠卡槽定位，径向由

销定位。旋转油盆分两半面，中分面由22只M12×65的螺栓

联接。旋转油盆与旋转油盆盖靠12只M16×40螺栓联接。 1 旋

转油盆内甩油情况 (1) 2000年6月，1号机组投入运行，当机组

在额定转速下运行15 min左右时，发现在水车室内水导轴承

支架与轴承体之间有少量雾状油甩出。随着时间的延长，甩

油量越来越大，40 min后轴瓦温度已达56℃(正常运行时一般

不超过55℃)，并有上升的趋势，且水车室内有异味，机组只

得退出运行。 (2) 2000年6月，2号机组投入运行，空载时旋转

油盆处未发现渗漏油；在机组过速试验后，旋转油盆盖处有

微量油雾，用一块吸油纸贴在轴承支架上并顺着机组轴向监

测，可发现越靠近旋转油盆盖组合缝油迹越多；带负荷运行4

h后，甩油量明显加大，轴瓦温度从原有的51℃左右开始上升

，出现与1号机组类似的情况。停机冷却后，用手动油位计检

查旋转油盆内油位，发现油位从116 mm降至70 mm，旋转油

盆外壳发烫 。 2 旋转油盆内甩油的原因 (1) 旋转油盆盖与轴

承体间隙偏小且不匀1号机组在空载运行时，轴瓦温度较高，



解体后曾在轴承体组合上面加0.10 mm的铜皮，扩大轴与轴瓦

的间隙，以降低瓦温。但同时引起轴承体椭圆度加大，实测

油盆盖与轴承体间隙平均值为0.55 mm(设计值为0.60～0.80

mm)，其中最小间隙值0.25 mm。在机组高速旋转时，由于旋

转油盆盖与轴承体间隙不均，造成旋转油盆盖局部偏磨。运

行一段时间后，盖板(铝制)发生塑性变形，旋转油盆内的油

在高速离心力的作用下从变形处甩出。 (2) 旋转油盆油位过高

通过试验发现，旋转油盆内油位偏高，是产生甩油的一个重

要原因，因为油位过高，油膨胀后，容易飞溅。但油位过低

，会造成润滑不良。 (3) 密封结构及密封材质的影响 经检查

，旋转油盆盖与旋转油盆之间靠止口定位，配合较松，并

用*4橡皮条密封，但旋转油盆盖端面密封槽太深，使得*4橡

皮条压缩量不够。密封效果不好、从而造成旋转油盆甩油。

(4) 旋转油盆煤油渗漏试验存在问题 旋转油盆中分面用螺栓组

合后，进行煤油渗透试验，是确认旋转油盆本体是否渗漏的

主要方法之一。经调查，试验时主要存在的问题有： 3 旋转

油盆内甩油的处理 (1) 对1号机变形的旋转油盆盖校园，并把

间隙放大到1.00 mm。然后将旋转油盆解体，对组合缝处的高

点、毛刺，用细锉刀、砂皮进行修磨处理。 (2) 重新组合旋转

油盆，均匀对称紧固联接螺栓后，经过严格规范的渗漏试验

。 (3) 安装时，严格工艺措施，采取紧固一遍螺栓检查一次间

隙，以确保间隙均匀，紧力足够。 (4) 改进旋转油盆盖处密封

结构，旋转油盆分半，法兰面开“L”型槽，旋转油盆盖的平

面开“-”型环槽，旋转油盆端盖处加两道迷宫密封。 (5) 检

查油位在合适位置。通过多次试验，旋转油盆内的油位控制

在80～100 mm较适宜。 (6) 为减少塑性变形，改善旋转油盆



组强度、加大螺栓紧力，避免甩油，又作了如下处理： ①重

新铸造旋转油盆(材料Q235-A)，并要求对旋转油盆动平衡试

验严格把关； ②考虑到旋转油盆固有结构及现场布置，旋转

油盆中分面筋板厚度不变，组合螺栓由原来的M12增至M20，

数量不变；旋转油盆组合面横板厚度由原来的30 mm减至12

mm，螺栓数量由12只增至16只。通过改进，在加大螺栓紧力

的同时，基本保证旋转油盆外圈重量不变。 ③所有螺栓材料

由原来的A3更换为45号钢，以保证预紧力及强度。 处理后

，2台机组经过近8个月的运行，轴瓦温度基本稳定在51～53

℃，水导加油间隔时间在2个月以内，(设计要求每月加一次)

，完全满足设计及业主的要求。 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 


