


辅助设备检修

廉根宽 等编



书书书

中国电力出版社出版、发行
（北京市东城区北京站西街19号 100005 http：//www.cepp.sgcc.com.cn）

北京丰源印刷厂印刷

各地新华书店经售

*
2013年4月第一版  2013年4月北京第一次印刷

787毫米×1092毫米 16开本 17印张 383千字

印数0001—3000册  定价49.00元

敬 告 读 者

本书封底贴有防伪标签，刮开涂层可查询真伪

本书如有印装质量问题，我社发行部负责退换

版 权 专 有  翻 印 必 究

内 容 提 要

《辅助设备检修》是《超（超）临界火电机组检修技术丛书》的一个分册。超（超）临
界机组辅助设备要与主机配套，其有关设备检修工艺要求更加严格，本书就是针对

超（超）临界机组辅助设备检修特点进行编写的。本书共分三篇，第一篇讲述了燃料

机械设备检修，第二篇介绍了化学设备检修，第三篇阐述了除灰脱硫系统设备

检修。
本书可作为辅助设备检修人员技能培训教材及技能培训鉴定教材。

 图书在版编目（CIP）数据

 辅助设备检修/廉根宽等编.—北京：中国电力出版社，

2012.8
（超（超）临界火电机组检修技术丛书）

 ISBN978-7-5123-3451-9

 Ⅰ.①辅… Ⅱ.①廉… Ⅲ.①火力发电-发电机组-辅助系统-
设备检修 Ⅳ.①TM621

 中国版本图书馆CIP数据核字（2012）第205911号



超（超）临界火电机组检修技术丛书

编 委 会

  主 任：张效胜

副主任：张 伟 王焕金

主 编：张 磊

参 编 （按姓氏笔画排列）：

于龙根 王德坚 王丽娜 王 亮 片秀红 代云修

吕富周 张立华 张 伟 （华电） 张东风 沈思雯

许崇功 陆 强 杨立久 李 诚 杜海涛 陈 媛

单志栩 单汝钢 周长龙 赵学良 柴 彤 徐鹤飞

徐坊降 高洪雨 黄东安 彭 涛 满菁华 廉根宽

雷 亮 潘 淙



超（超）临界火电机组检修技术丛书
 辅助设备检修

丛 书 前 言

随着火力发电技术的发展，单机容量为600MW和1000MW的（超）临界和

超（超）临界火电机组正迅速成为新建火力发电厂的主力型机组。这些新机组投

产运营后，由于单机容量增大和新技术的应用，对设备的检修工艺和管理体制

提出了新的要求。科学的检修工艺和管理体制将为设备安全、稳定、长周期运

行提供可靠的技术和管理保障。根据当前技术人员对超（超）临界火电机组检修

技术的迫切需求，作者有针对性地编写了《超（超）临界火电机组检修技术丛书》。

本丛书共分五个分册，分别是《锅炉设备检修》、《汽轮机设备检修》、《电气设备

检修》、《热工控制设备检修》、《辅助设备检修》。

本丛书由山东省电力学校张效胜担任编委会主任，张伟和王焕金担任编委

会副主任。全套丛书由山东省电力学校张磊组织编写和统稿。

本丛书可作为超（超）临界火电机组生产运行、检修维护人员的培训教材，

也可供从事超（超）临界火电机组设计、制造、安装工作的技术人员和大中专院

校热动类专业师生参考。

在丛书的编写期间，得到了国内各发电集团公司的大力支持，在此深表

感谢！

由于水平所限，加之时间仓促，疏漏之处在所难免，恳请读者批评指正。

编委会

2011年4月

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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本 书 前 言

本书是以超（超）临界火力发电机组辅助设备检修特点为基础编写的。全书

共分三篇，第一篇为燃料机械设备检修，分别阐述卸煤设备检修、储备设备检

修、输煤机械检修、燃料机械辅助设备检修共四章；第二篇为化学设备检修，

分别阐述水处理转动设备检修、水处理澄清设备检修、过滤设备检修、离子交

换设备检修、反渗透装置检修、制氢设备检修共六章；第三篇为除灰脱硫系统

设备检修，分别阐述除尘排渣系统设备检修、脱硫系统设备检修共两章。

本书由山东省电力学校廉根宽、张磊、王丽娜，国电聊城发电厂有限公司

许崇功，江苏中意环保科技有限公司于龙根合编。本书由山东省电力学校李诚

主审。

本书在编写过程中，得到了山东各发电集团公司的大力支持，并采用了大

量的技术资料，在此表示衷心的感谢。

由于时间仓促，收集资料不全，加之水平所限，错误之处在所难免，请读

者提出批评指正。

编 者

2012年1月
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第一篇 燃料机械设备检修

第一章 卸 煤 设 备 检 修

第一节 翻 车 机

翻车机是一种采用机械力量将整个车辆翻转一定的角度，而卸出其中物料的设备。以翻

车机为主，包括调车设备在内的翻车机卸车线，卸车效率高，对车辆损伤少，能改善值班人

员的工作环境和便于实现机械的自动化控制，已经被广泛应用于大型火力发电厂、铁路和

码头。
作为一种卸煤装置出现在电厂燃料输送系统中，翻车机及其相应的配套设施又组成了结

构独特的一个翻车机卸车系统，也被称作卸车机卸车线。该系统包括翻车机本体、重车调车

设备、摘钩平台或小车推车器、迁车台、空车调车设备、铁路配线及其相应的辅助设施。
一、翻车机的种类

1.按结构形式分类

翻车机可分为转子式翻车机和侧倾式翻车机两种，其中转子式翻车机又分为圆环子翻车

机和C形翻车机两种。

2.按压车机构形式分类

翻车机可分为机械自锁式、钢丝绳锁钩式和液压压车机构三种。

3.翻车机的适用范围

翻车机一般泛指每次只翻卸一节车皮的卸车机械。一次可同时翻卸两节车皮的称为双联

翻车机；一次可同时翻卸三节车皮的称为三联翻车机。
翻车机的形式不同，其适用范围也不相同，如圆环子翻车机主要适用于地下水比较深，

允许在翻车机本体下建造完整的地下受料斗的电厂，采用摘钩平台或小推车器向翻车机推送

煤车。C形翻车机主要适用于地下水比较深的电厂，并可采用结构较简单的旁侧拨车机向翻

车机推送煤车。
侧倾式翻车机主要适用于地下水比较浅，需要节省地下建筑投资的电厂，该机既便于防

1
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水，又适应于各种煤车推送装置向其推送煤车。
二、翻车机的结构和工作原理

由于C形转子式翻车机在大型机组中应用广泛，因此下面重点讲解C形转子式翻车机。

1.结构

C形转子式翻车机主要由转子、夹紧装置、靠板组成、托辊装置、端部止挡、导料装

置、传动装置、液压系统等组成。
转子主要由两个C形端环、前梁、后梁和平台组成，其作用是承载待卸车辆，并与车

辆一起翻转、卸料。端环上设有周向止挡，作用是防止翻车机回位时越位脱轨。夹紧装置由

夹紧架、液压缸等组成，作用是由上向下夹紧车辆，在翻车机翻转过程中支撑车辆并避免冲

击。靠板组成主要由靠板体、液压缸、耐磨板、撑杆等组成，作用是侧向靠紧车辆，在翻车

机翻转过程中支撑车辆并避免冲击。托辊装置主要由辊子、平衡梁、底座等组成，作用是

支撑翻车机翻转部分在其上旋转。端部止挡共两组，安装在翻车机两端，作用是限制翻

车机沿车辆运行方向窜动。导料装置主要由导料板、导料架等组成，安装在两端环内侧，
作用是防止物料在翻卸过程中溢出坑外和撒落在托辊装置上。传动装置主要由电动机、
减速器、制动器、联轴器、传动小齿轮、底座及轴承座等组成，作用是驱动翻车机转子

部分翻转。

2.工作原理

当重车准备进入翻车机前，翻车机必须在零位，平台应准确对位，平台上的定位器制动

铁靴处于升起位置。当重车进入翻车机后，车辆的第一组轮对接触制动铁靴，在定位器液压

缓冲器的作用下，使重车缓冲和定位。
在重车定位后，翻车机电动机启动，转子开始转动。当转子转动3°～5°时，平台和重车

在自重和弹簧装置的作用下，向托车梁移动，并使车辆侧帮靠在托车梁上。
当平台两端的定位辊轮离开基础上的平台挡铁、转子继续转动时，活动平台上的车

辆和摇臂机构与转子无相对运动而一起转动。当转子转到54°时，平台、车辆和摇臂机

构一起开始脱离底梁，相对于转子沿月牙形导向槽做平行移动，直到车辆的上边与压

车梁接触将车辆压紧为止。不同形式的车辆，其压车时的移动行程也不同。行程较短

的车辆，转子转到65°时即可将车辆压紧；行程较长的车辆，转子转到85°时才能将车

辆压紧。
车辆被压紧后，摇臂机构、平台及车辆与转子一起转动，一直旋转到175°最大角度

时，将重车的物料卸空。翻卸完的空车又随转子从最大角度返回到零位。为了使平台和

转子在返回的过程中不产生大的冲击和振动，在平台内部装有两组复位缓冲弹簧，在摇

臂机构和平台下部的底梁上装有8组液压缓冲器。当转子返回到60°～65°时，由于行程控

制开关和时间继电器的作用，转子在此停留3～5s，再次起到缓冲的作用。这时四连杆摇

臂压车机构与车辆脱离，转子继续旋转回到零位。转子回到零位的准确度与平台轨道对

位的准确度，是由平台两端的定位辊子、缓冲弹簧和固定在基础上的挡铁来保证的，即

平台两端的辊子与基础上的平台挡铁相碰撞，弹簧被压缩，使平台上的轨道与基础上的

轨道对准。
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在翻车机返回到零位后，定位器动作，其偏心轮转动，使制动铁靴落下，平台上的推车

器启动，将空车推出翻车机，而后推车器返回，定位制动铁靴升起，等待下一重车的进入，
这样就完成了一个工作循环。

三、检修工艺及质量标准

1.减速机

检修工艺：执行燃料设备通用检修工艺。
质量标准：执行燃料设备通用检修标准。

2.液压系统

（1）将油箱注油器拆下用滤油机将液压油从油箱中抽出至油桶内。
质量标准：液压油全部抽出后，用煤油将油箱清洗干净，用丝绸布擦净。
（2）液压油泵的检修。

1）将油泵从系统中拆出。

2）拆掉泵壳连接螺栓。

3）依次拆下主动轮、被动轮，齿轮端面及边间隙测量。
质量标准：齿轮端面及边间隙不允许超过0.1mm。

4）主动轮齿轮啮合间隙检查测量。
质量标准：主动轮齿轮啮合间隙不允许超过0.25mm；齿轮的外圆与泵壳的径向间隙在

半径方向上取0.1～0.15mm （但要比轴瓦间隙稍大）。

5）对轴瓦进行检查测量。
质量标准：轴瓦的传动间隙为0.06～0.12mm。

6）各密封件检查测量。
（3）各阀件的解体检查。

1）先将系统阀站的阀进行解体。

①拆下两个电磁溢流阀，检查磨损情况，并检查各部弹簧运行情况、性能，对密封件进

行更换。
质量标准：溢流阀应无严重的磨损痕迹，表面光滑无毛刺；滑阀与阀体配合严密，滑阀

运动自由不犯卡；先导阀杆无变曲、变形，运动灵活，电磁吸程应符合条件。

②将两个换向阀从系统中拆出，进行检修，检查弹簧的运行情况，对密封件进行更换。
质量标准：弹簧无变形或折断，达不到要求的应及时更换。

2）对靠车板阀站进行解体。

①对8个单向阀依次进行解体，检查弹簧的运行情况，更换密封圈，对阀的动作情况、
性能进行检查试验。

质量标准：所有解体的阀及管道连接处的密封件必须更换。

②对两个液控单向阀进行解体检查。
质量标准：阀体组装时注意回油口和进油口的方向位置。

③对减压阀进行解体检查。

④对电液换向阀进行解体，检查试验油路及弹簧的性能，更换密封件。
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3）对压车机构阀站进行解体。

①电液换向阀解体检查；

②液控单向阀解体检查 （2个）；

③电磁换向阀及叠加式单向阀解体检查；

④顺序阀解体检查；

⑤对4个单向截流阀进行解体检查。
（4）系统各附属部件的检修。

1）吸油滤网、回油滤网的拆除。
质量标准：滤网更换不可重复使用。

2）各液压油管软管检查有无龟裂。
质量标准：各液压油管软管无严重龟裂，密封良好，无渗漏。

3）系统各接头密封检查。
质量标准：各不锈钢接管处拆开后，必须涂密封胶。

4）各压力表检查校验。
质量标准：压力表指示正常，符合系统要求。
（5）压车梁检查。

1）检查各液压缸有无漏油，动作是否灵活。
质量标准：液压缸动作灵活，密封良好，无渗漏。

2）各传动旋转铰点进行润滑。
质量标准：各传动旋转铰点动作灵活，润滑良好。
（6）加注液压油。
质量标准：用滤油机加注油位至油尺上半部。
（7）检查系统连接有无异常，清理现场卫生，试运。
质量标准：

1）手动调阀，使压车梁做升降运动，观察4块压车梁的运动是否一致，将压紧压力和

升起压力调整到设计要求。

2）手动调阀，使靠车板做往复运动，调整其运动速度和靠紧压力满足设计要求。

3）进行保压试验，将压车梁升起到最高位置，观察保压效果，检查管路及系统有无漏

油现象。

4）将各阀件全部松开，压力继电器在断开位置，使泵处于无负荷运行状态10～15min。

5）调整溢流阀调压手轮，同时注意观察压力表的变化，使系统压力缓慢升至4.5MPa。

6）一边视压力表示值，一边缓慢调松溢流阀手轮，当压力开始下降时，停止调整。

7）停止油泵卸荷。

8）调整压力继电器，使系统压力最高工作压力维持在3.5～4MPa。

9）系统无严重冲击振动，无渗漏，系统温度运行2h不超过50℃。

10）系统各阀件动作灵活，准确可靠。
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3.传动轴的大修

（1）用千斤顶撑住翻车机本体，防止本体转动。
质量标准：千斤顶的支架应牢固平稳。
（2）拆去联轴器的连接螺栓，拆去轴承座的地脚螺栓。
（3）吊出传动轴及传动小齿轮。
质量标准：吊出小齿轮及传动轴时，应有专人监护，以免损坏齿轮。
（4）用加热法扒下联轴器。
质量标准：联轴器内套加热温度不应超过140℃。
（5）检查轴、轴承座及压盖内壁的磨损情况。
质量标准：轴的表面应无麻点、毛刺及明显的划伤，用300号水砂纸对轴进行打磨；轴

承座及压盖内壁应无磨损痕迹，清洁，无裂纹。
（6）更换轴套。
质量标准：用手锤加垫板将轴承敲入新换的轴套，应有刮研余量0.1～0.15mm。
（7）测量联轴器的内径应达到标准要求，并涂少量润滑油。
质量标准：用卡尺或样板尺测量齿厚磨损，当超过原齿厚的15％～30％时，则要更新；

用细锉刀将轴肩等处的毛刺清除掉，用300号纱布将轴与联轴器内孔的配合面打磨光滑。
（8）按相反顺序将传动轴及传动小齿轮回装。
（9）将联轴器复位，并找中心。
（10）拆下支撑千斤顶，试运转。
质量标准：试运时，传动小齿轮与本体传动齿圈啮合应完好；传动轴运转灵活，无异

声，温度不超过70℃；试运转时，应先空载再负载。

4.托辊轮的大修

（1）传动托辊的拆卸。

1）把2个50t千斤顶放在传动托辊座的起重座上，把本体的一侧顶起。
质量标准：2个千斤顶应同时用力使本体一端平稳升起，高过托辊轮的外缘10mm

以上。

2）将枕木摆好与托辊底座平行。

3）拆去一组托辊的地脚螺栓。

4）用18号梅花扳手将轴压板固定螺栓拆掉，拿下轴压板。

5）用2个5t倒链将一组托辊拖到枕木上进行检查。
质量标准：拖出托辊组时，2个5t倒链同时用力，将托辊水平拉出。

6）用铜棒和大锤将传动轴打出，将托辊轮拆下。
质量标准：在投轴时应用φ50的铜棒，放置在轴的中心。
（2）轴承的检查。

1）用17号内六角扳手拆下两端的轴承压盖。

2）用铜棒将轴承投出。

3）检查轴承的内外环及挡圈有无变形。

5



超超超超超超超超超超超超超超超超（超）临界火电机组检修技术丛书 辅助设备检修

质量标准：内外套应无裂纹，滚珠表面无麻点、锈蚀等明显缺陷。

4）检查滚动体的磨损情况。
质量标准：轴承径向间隙小于0.26mm。

5）检查轴的表面有无损伤、毛刺及麻点。

6）检查托辊轮内壁是否有损伤。
质量标准：托辊轮内壁及轴的表面打磨时，应选用300号以上的水砂纸，打磨完后要用

汽油清洗干净。

7）检查托辊轮工作面。
质量标准：托辊轮的工作面应平整，无凹凸部分。
（3）检查无误后按相反顺序复装轴承和托辊轮。
质量标准：①轴承安装前应按照图纸要求检查与轴承相配合的零件，不符合要求的要及

时更换。②用汽油或煤油清洗与轴承相配合的零件，所有润滑油路都应清洗检查、清除污

垢。③新更换的轴承应进行全面检查，测量轴承间隙时要将内套摆正，让塞尺或铅丝通过轴

承滚道，每列要多测几点，以最小数值为该轴承的间隙值；径向间隙小于0.2mm，轴向间

隙小于0.1mm。轴承内部应清洁，严格避免钢、屑及杂物进入轴承内部。④装配后的轴承

外套不得松动。⑤轴承安装完毕后将托辊轮复位。
（4）托辊组复位检查，清理现场卫生。
质量标准：①用倒链将托辊组拉到底座上。②测量本体中心线无误后紧固好地脚螺栓。

③将托辊座后面的定位顶丝拧紧。④托辊就位后，缓慢地落下翻车机本体进行试验。⑤运行

时，托辊轮应运转灵活、平稳，无噪声，轴承工作温度不应超过70℃。

5.压车梁液压缸的更换

（1）压车梁液压缸的拆卸。

1）把压车梁拆下，设备停电，液压系统卸荷。

2）用行车吊挂要更换的液压缸。

3）卸去轴挡板，敲出铰轴。
质量标准：用铜棒敲击铰轴，禁止用大锤或手锤直接敲击铰轴。
（2）检查。

1）检查铰轴磨损情况。
质量标准：铰轴表面无裂纹、毛刺及严重划伤，用砂纸对轴进行打磨。

2）检查挡圈有无形。
质量标准：挡圈表面无划伤、毛刺及裂纹。

3）检查穿轴耳孔内壁磨损情况。
质量标准：轴耳孔内壁光滑，无毛刺及麻点。
（3）安装调试。

1）选择合适的液压缸，按相反顺序安装。

2）液控单向阀及回油软管回装。

3）调试，清理检修现场。
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质量标准：新更换的液压缸运行中应无渗漏，动作灵活可靠且与液压缸同步；铰轴动作

灵活，无卡涩；压车梁动作灵活；将现场卫生清理干净。

6.靠车板液压缸的更换

（1）靠车板液压缸的拆卸。

1）使靠车板复位，设备停电、卸荷；

2）用倒链挂住要更换的液压缸；

3）拆下轴挡板，敲出铰轴。
（2）检查。

1）检查铰轴磨损情况。
质量标准：铰轴表面无裂纹、毛刺及严重划伤，用300号以上的水砂纸对轴进行打磨。

2）检查挡圈有无变形。

3）检查穿轴耳孔内壁磨损情况。
质量标准：轴耳孔内壁光滑，无麻点及毛刺，用细锉打磨耳孔内壁。
（3）安装调试。

1）选择合适的液压缸，按相反顺序装回到靠车板上。

2）装回油及进油软管。

3）调试，清理检修现场。
质量标准：新更换的液压缸运行中应无漏油，动作灵活可靠且与其他液压缸同步；铰轴

动作灵活，无卡涩；靠板动作灵活；将现场卫生清理干净。

7.振动煤箅弹簧装置的检修

（1）拆卸。

1）用起重机挂住需检修的一块煤箅子。
质量标准：用起重机挂住煤箅一定要牢固平稳。

2）用铜棒打出弹簧装置与箅子连接的铰轴。
质量标准：打出轴时不可野蛮用力，应选择对称两点相继用力。

3）用梅花扳手拆下上下盖连接螺栓 （M6）。

4）拆下弹簧装置紧固螺母 （M48）。

5）取出上弹簧座，取出弹簧。

6）松开拉杆头紧固螺母，旋下拉杆头。

7）取出拉杆及下弹簧座。
（2）检查。

1）检查拉杆有无变形。
质量标准：拉杆无变曲、变形，表面无麻点及严重划伤。

2）检查连接铰轴的磨损情况。
质量标准：与箅子连接的铰轴不应有严重划伤，表面应无麻点、毛刺。

3）检查弹簧的工作情况。
质量标准：弹簧无断裂，能达到工作要求。
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4）检查上下弹簧座。
质量标准：上下弹簧不应有碰撞的痕迹，弹簧座无裂纹。
（3）按相反顺序装回弹簧装置。
质量标准：调整支座，保证支座铰轴与其他铰轴在同一水平面上；调整弹簧装置内的调

整垫，保证各弹簧装置受力均匀；安装完的弹簧装置的拉杆应与地面垂直。
（4）清理现场卫生，试运。
质量标准：运行中弹簧装置动作应灵活；箅子上下振动应与其他箅子同步。
四、翻车机故障及处理方法

翻车机常见故障及处理方法见表1-1。

表1-1 翻车机常见故障及处理方法

故 障 现 象 产 生 原 因 处 理 方 法

 翻车机不翻转

 相关电源未合或有关保护开关动作  恢复有关保护，合有关电源开关

 联锁条件不具备，如无靠车信号及夹紧

信号，油温过高或过低。光电管不导通，
重车调车机大臂在翻车机内等

 根据情况，检修调整一次，检测元件或相

应的装置

 翻车机靠板不动作
 靠板原位信号丢失  检修或调整限位开关

 油缸不动作或推力不够  检修液压系统

 翻车机压车梁不动作
 压车梁原位信号丢失  检修或调整限位开关

 油缸不动作或拉力不够  检修液压系统

 电动机停止转动，电

压电流至零

 总电源开关跳闸  检查开关有无异常，设备无损坏时，恢复

电源

 过电流保护动作  复过电流保护继电器

 电动机电流过高，温

度升高或冒烟，电动机

嗡嗡响不转

 电动机定子、转子相碰  解体检修

 线圈层间短路  停止运行，更换线圈

 通风不良  加强通风

 两相运行  检查电源，消除异常

 减速器振动大，温度

高，声音异常

 地脚螺栓松动  紧固螺栓

 齿轮啮合不好  检修齿轮

 油位过高或过低  调整油位高度

 润滑油严重变质  更换减速机内的油

 制动器失灵

 调整螺栓松动  紧固螺栓

 闸瓦片磨损过大或者有污迹  更换闸瓦或者去除污迹

 机械犯卡  清除障碍物

 电源故障  恢复电源

 翻车机平台对位不准
 主令控制器动作不准确  调整主令控制器

 制动器失灵  调整制动器

 翻车机损坏车辆  补偿油缸不动作 （翻卸时夹紧油缸不外

伸）  检修液压补偿系统

 翻车机翻转到某个角

度停止

 靠车信号丢失  检修靠车限位开关

 粉末过大，光电管不导通  改善抑尘效果

 变频故障  检修变频
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