
第一图书网, tushu007.com
<<水电站技术改造及水机磨蚀>>

图书基本信息

书名：<<水电站技术改造及水机磨蚀>>

13位ISBN编号：9787550903494

10位ISBN编号：7550903492

出版时间：2012-9

出版时间：黄河水利出版社

作者：顾四行　等主编

页数：311

字数：487000

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<水电站技术改造及水机磨蚀>>

内容概要

　　《水电站技术改造及水机磨蚀》收集了水电站技术改造及水机磨蚀方面的最新文章，内容涉及水
电站设计选型，水电站(水轮机)和泵站(水泵)增效扩容技术改造，空化、空蚀、磨损及磨蚀机制研究
与分析，水力机械过流部件应用的抗空蚀磨损新材料、新技术等。
大部分文章的作者是奋战在水电站和泵站第一线的运行及检修人员，他们对所遇到的问题有切身体会
，在处理具体问题时有丰富的经验和针对性。

《水电站技术改造及水机磨蚀》专业性、实用性强，可供从事水利水电工程科研、设计、设备制造、
安装运行、检修维护的工程技术人员参考，也适宜水利水电、水力机械、水能动力及相关专业的大中
专院校师生阅读。
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章节摘录

版权页：   插图：   下面就电站机组长期运行后的磨蚀状况及磨蚀修复工艺予以介绍：以3*机组为例，
该机组第一次B级检修时机组累计运行时间42056h，B级检修后截止到开始第1次A级检修时运行25534h
，累计运行67590h。
检查发现主要磨蚀部位有：转轮轮毂体表面（在叶片活动区域范围内与叶片配合处局部深坑）、转轮
叶片表面（第1部分主要发生在叶片边缘向内侧延展部位的上下表面的翼型空蚀，在整体磨蚀量中占
比较大；第2部分主要发生在叶片的外圆弧形部位的间隙空蚀；第3部分主要是局部空蚀，在叶片出水
边及叶片根部等区域发生的不规则的小坑槽）、转轮室分半组合缝、转轮室与凑合节焊缝、尾水锥管
与凑合节环缝等部位，其中主要以转轮叶片表面磨蚀为主，其余均为局部小范围空蚀磨损，而顶盖、
底环、导水叶等流道部位抗磨板基本完好，结构表面磨蚀轻微。
所以，磨蚀修复的主要工作集中在转轮叶片的处理上，图3所示是2009年A级检修时叶片表面磨蚀状况
。
 水轮机过流表面已发生空蚀的部位凹凸不平，更易磨损。
试验研究表明，在相同工况下，泥沙水产生的空蚀强度是清水的4～6倍。
因此含沙水中空蚀和磨损的联合作用，进一步加剧水轮机过流部件的损坏。
而对转轮叶片进行磨蚀修复处理往往直接决定机组的检修周期，所以在综合实际磨蚀情况及机组运行
稳定性各方面因素后，对3*机组在2005年进行转轮室内的修复，在2009年吊出机坑全面修复。
由于在基坑内空间位置限制、处理后无法高温退火消除应力、桨叶焊接过程出水边较薄处易变形等因
素，其处理方案与机坑外处理有所区别，各自的处理方案如下。
 （一）叶片在转轮室内处理工艺 B级检修时检查确定主要需进行修复部位集中在5个叶片出水边空蚀
磨损较严重区域，因此属小区域范围修补，修补工艺相对简单，主要控制点如下。
 （1）根据叶片的翼形制作叶片正面出水边部位叶片靠模，靠模要求从叶片出水边100 mm处开始，沿
叶片外缘切线方向每100 mm制作1条，共6条；沿叶片径向每隔100 mm也制作1条，然后将径向与纵向
靠模板垂直固定，确保与叶片固有叶型一致，透光检查间隙均匀。
 （2）修磨需修复部位，露出完好的金属母材，对焊接部位进行分区。
 （3）焊接顺序：先焊空蚀严重区，后焊其它区域，再焊叶片背面和正面并与其他完好区域平缓过渡
。
 （4）焊接采用直流反接法，电焊接地线接在被焊桨叶上，用小电流（焊接电流不大于120A，叶片较
薄区域控制在100 A左右）短弧焊，在焊接过程中采用对称交错堆焊；焊接时严格控制温度，以手触叶
片焊接位背面不烫手为原则；在焊接过程中采用锤击法来消除焊接应力。
 （5）在焊出水边三角区时采用3.2 mm的0Cr13Ni4Mo不锈钢焊条。
焊接过程中应随时利用木模检测，避免局部过热产生变形现象。
 处理效果：单个叶片平均消耗焊条90 kg，处理过程靠模检查无大的变形，运行6 000 h后检查修补部位
无明显空蚀磨损，对叶片磨蚀起到很好的抑制。
但因空间限制，叶片表面经打磨后抛光，表面光洁度仍较低，轮叶外缘无法进行修复。
这也是机坑中处理无法完成的盲点。
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