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　　摘要　介绍了大型电机的安装准备、基础板、转子的安装等, 对有关技术问题进行了探讨。
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1　前 言

电机的使用在工厂中是必不可少的, 在轧钢、

发电及矿山等企业中都有体积、容量较大的电机

在运行。这些大型电机的安装过程是一个较为复

杂而专业的工作。

近年来, 大型电机安装领域中出现了许多新

的方法和技术, 但一些常规作法仍然在安装过程

中使用。由于电机出厂装配不一, 有些电机是转子

与定子分解到现场; 有些则是整体的; 对于大型直

流电机来说, 绝大多数都是分解到货。有些电机甚

至基础板也是分解的。各种电机的到货情况不一,

电机安装的方法也不同。本文仅以上海宝钢的高

炉鼓风机为例, 对一般的安装方法加以粗略说明。

2　大型电机安装的准备工作

由于大型电机安装是一个复杂而专业的过

程, 施工者的责任重大, 因此在安装之前要进行周
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密的准备。安装前的准备工作如下。

2. 1　施工人员的准备

主要人员有: 技术人员、电钳工、起重架工、吊

车工、测量工。人员的准备与工期合同的要求有密

切关系, 既要考虑到操作者的经验及技术水平, 又

要考虑到甲方工期的要求, 从而达到节省人力及

满足建设单位要求的目的。

2. 2　现场环境的准备确认

在安装之前必须进行现场调查。主要内容为

核实现场环境, 如通风、照明; 安装过程中的设备

堆放地及场地荷载的承受能力; 被安电机部件尺

寸及重量; 现场起重设备能否满足吊装的要求; 运

输线路及方案。冬季施工还需考虑保温等问题。

2. 3　材料及工具的准备

安装大型电机中最常规的准备材料是各种垫

铁, 应提前按被安电机基础板图要求备好; 还有特

制搬手, 其它均应是常规的工具。

2. 4　技术组织措施的准备

安装之前应编制出详细的作业设计, 包括: 电

机的基本情况、安装精度、吊运方案、人力安排、工

种配备、工期计划、工具仪器、基本材料、辅助材

料、基础板安装方式以及其它特殊要求。技术人员

要在安装之前向全体工作人员进行详尽的技术交
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底, 以防止盲目上阵。

3　基础板安装

在电机基础验收后, 便可以着手进行电机安

装的头道工序——基础板的安装。这项工作是大

型电机安装中最重要的环节, 从工作量方面看约

占整个电机安装的 40%。通常基础板的安装有下

面几种方法:

凿毛硬垫法: 这种方法适用于基础板为整体,

甚至基础板与电机成一体到现场。直接与机械接

手找正定心, 其操作方法是基础按垫铁的尺寸及

位置凿毛, 要求凿出的颗粒细密, 凸凹均匀。平垫

铁旋转后与毛面接触应在 70% 以上, 对平垫铁和

斜垫铁进行研磨, 要求垫铁之间的接触面在 70%

以上。

座浆垫板法: 这种安装方法适应较广, 不论基

础板是整体到货, 还是分解到货, 均可采用这种方

法。对于垫铁的要求, 长度应为电机基础板的宽度

再加 25～ 50mm , 宽度一般应在 60～ 80mm 之间。

混凝土配合比如表 1 所示。

表 1

材料名称 浇筑水泥 砂　子 石　子 水

重量比, % 1 1 1～ 1. 2 0. 36～ 0. 37

座浆所用水泥为高标号, 一般采用五羊 600

号、砂子应水洗后烘干; 石子的粒度为 5～ 10mm。

按上面配合比搅拌均匀进行座浆, 混凝土应

在 15m in 内用完。

流动灌浆法: 这是一种新的安装方法, 也称为

“无垫铁”安装法, 这种方法与我们通常采用的安

装方法相比较, 能够节省大量的垫铁及其加工费

用, 它适用于分立基础板的安装, 并配置测量仪一

起施工。

宝钢高炉鼓风电机的基本情况:

容 量 48000kW ; 转 速 3000röm in; 电 压

10000V ; 频率 50H z; 绝缘等级 F; 轴承给油量

192m 3öh; 定子重量 105t; 体积 5900 × 4600 ×

4200; 转子重量 27t; 体积 9000×1400×1800; 主

机基础板有 6 块 (其中包括两轴承座基础板) 励磁

机及刷架 5 块, 总计 11 块。所有板的厚度均为

80mm。

流动灌浆水泥墩座的制作方法:

(1) 将基础上应放置基础板的位置进行铲

凿, 其深度为 10～ 15mm ; 铲凿的凸凹度不应过

大, 应在直径为 10～ 20mm 左右为宜, 然后吹风、

洒水浸湿。

(2) 每块基础板底面都设有 3～ 6 颗螺旋调

节装置 (螺丝杆)。

基础板底面经除锈后, 按其准确的位置找正、

调平、测好标高, 把紧各底脚螺栓, 再复核实, 正确

为止。

(3) 在每块基础板应放“垫铁”的位置上, 按

要求规格做好模壳 (材料为泡沫板, 有很好的伸缩

特性, 可以将基础的麻面全部封严) , 模壳应将灌

注口处做得比溢出口高出 50mm , 模壳封闭要好,

固定应稳固, 四周用快干胶水及胶带粘结, 各模之

间应有支持场, 以防止在灌浆时倾斜。

( 4) 水泥为特殊型号, 由日本提供, 每袋

25kg。各种原料已配好, 其中:

混合材料 (快速固化)　1. 33kg

标号水泥 7kg

砂石、石子 16. 67kg

(5) 要求水、灰比 (kg)为 3. 67∶25, 将水泥一

袋放入桶中, 然后加入 3. 67kg 水, 用手动搅拌器

搅均, 马上用一漏斗检查 (其规格为: 入口

5 70mm ; 出口 5 14mm , 高度为 395mm ) , 用手指阻

住出口, 将水泥浆灌满, 然后放开手指, 浆液流出,

如果这一漏斗水泥在 6～ 8s 之间流完, 则说明干

湿适宜, 可以浇灌。

为了使水泥砂浆充分收缩, 浇灌分两次进行,

第一次灌至总高度的 2ö3 处, 10～ 15m in 之后再

浇灌余下 1ö3, 并使砂浆从后面出口溢出为止 (入

口处高于出口, 这是为了产生压力, 在水泥收缩

时, 以压力来填充砂浆)。

(6) 浇灌完 30m in 后, 沿基础板的边沿垂直

插入 2mm 的铁板, 使“水泥墩”与基础板一样宽。

浇灌 4h 之后开始养生——用浸湿的破布将砂浆

的暴露部分盖好, 维持 72h。

养生 3～ 4 天将模脱掉, 并打去多余部分, 使

之成为规整的水泥墩座。这时取下基础板对墩座

进行检查, 肉眼观察水泥墩表面, 如果与基础板接
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触面的“气泡”面积总和小于水泥墩上表面的 1ö6

即为合格。检查后再用浸湿的破布将墩座围好, 继

续养生。

当确认水泥墩座合格之后, 开始安装基础板。

由于水泥墩不可避免的有少量的收缩, 所以必须

准备几种薄垫板: 0. 05、0. 07、0. 10、0. 15、0. 20

⋯⋯, 再按规定的精度标准将基础板安装完毕。

通过试验, 3～ 4 日之间强度可以达到

35M Pa, 这样安装基础板是没什么问题的。

这种安装方法适用于电机较大, 基础板分解

到货, 标高明确, 垫铁组数较多的情况, 主要优点

就是可以节约大量的垫铁及其加工损耗, 但是制

作起来稍有麻烦。虽然这种浇注材料是特殊的, 但

是可以买到, 是一种很有发展前途的电机安装技

术, 值得推广。

4　转子安装

一台电机的安装往往都是在转子落成或穿入

时形成安装现场的高潮。因为这道工序非常重要,

具有很高的危险性, 所以引人注目。

转子安装可分为落成转子和穿入转子两种:

绝大部分直流大型电机定子是分为上、下瓣

的, 在下瓣定子安装之后, 就可以落成转子, 这种

安装相对简单, 只是将瓦的上口及各部间隙看好

就可以了。

穿入转子的方法相对难一些, 因为定子是整

体的, 转子必须从一侧穿引过去, 所以危险性更大

些。

目前大部分转子穿入方式, 都为前面加延长

轴 (称假接手) , 后面加配重, 使电机转子重心向后

偏移一定距离, 形成新的平衡, 将转子穿入一半,

这时延长轴已探出定子之外, 定子的内部下方放

好胶皮或纸板之类即可缓钩。将吊绳分开, 形成延

长轴一点, 后轴一点起钩, 平移即将转子穿入。

这种穿入法适用于定子较短的电机, 但对于

定子较长、转子也长的电机 (即转速高的) 就显得

更加困难。

5　电机定心计算方法

电机安装中的大部分工作都是为最终的定心

服务。评定一台电机的安装质量最有说服力的仍

然是定心数据。因此电机定心工作是电机安装的

中心环节, 是不容忽视的工序。

我们过去安装的电机中, 一部分定心工作是

用自制的定心器加上塞尺, 凭借操作者的经验、手

法进行。这种方法充分表现了一个安装钳工的工

作技巧、技术水平, 较为准确可行。但要证明其准

确, 必须靠“塞尺读数+ 手法”, 就手法而言, 有误

差。另一种方式是用“千分表”定心, 它看上去直

观, 速度也比塞尺快得多, 是比较可取的方法。

下面以两组定心器为例进行讨论。

在定心时应计算出 4 个数据:

径向为中心偏差公式:

(
上1+ 上2

2
-

下1+ 下2

2
) ö2 =

上1+ 上2- 下1- 下2

4

结果为上或下偏差。

同理左、右偏差公式:
左1+ 左2- 右1- 右2

4
而轴向为两对轮间的开口偏差, 在各规范中

也用上面的公式计算, 在以前的安装中也是这样

得出张口的两组数据。在这里就上面的公式同样

用于轴向偏差计算加以讨论。

以上张口为例: 假如就是这种状态, 纯是上张

口, 一个定心器时, 上面为 10mm , 转到下面为

5mm , 这样 (上 - 下) 即为张口数值 ( 10 - 5) =

5mm , 相当于对轮 2 向左平移 5mm , 下面间隙为

0, 上面有 5mm 的张口。如果再除 2 就变成了中心

张口为 2. 5mm , 这个张口应该是对轮张口的一

半, 这是不合理的。同理两个定心器时, 得出 4 个

数 据 上1、上2, 下1、下2, 公 式: (
上1+ 上2

2
-

下1+ 下2

2
) ö2=

上1+ 上2- 下1- 下2

4
也是计算到中

心的误差。对于轴向来说也是不合理的, 将应有的

精度扩大一倍, 所以建议在今后的工作中, 应用双

定心器的下列公式:

轴 向 差:
上1+ 上2- 下1- 下2

2
, 径 向 差:

上1+ 上2- 下1- 下2

4
, 轴向和径向的左右偏差依此

类推。
(编辑　袁小青)
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