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关于水电站发电机定子现场整体叠片工艺 
罗 煜 

(新疆有色金属工业集团稀有金属有限责任公司 富蕴 836100) 

摘 要 近年来，感觉比较明显的是大型发电机在长期运行后普遍存在定子铁芯松动、振动、噪音及整体刚度差，从而造成各种事 

故，危害极大，严重影响电机运行的可靠性和使用寿命，分析原因主要在于铁芯合缝产生的定子圆度(椭圆度)、波浪度、齿部涨量以及合缝错 

位超差使得机组在运行中出现振动、松动和磨损，从而削弱了定子铁芯的整体性和刚度。针对上述问题，采用整圆叠片、压装，取消合缝实行 

无隙装配(对机座拆分运往工地或是在现场拼装的定子机座都适用)。 
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准发电机定子长期在具有防湿、防尘、防火的机 

坑中，采用顺时针1／2或1／3叠片等交错方式叠装，铁 

芯分阶梯片和基本片两种，第一段和最后一段含有 

阶梯片，其余小段均由普通片叠装而成，在叠片过程 

中严格控制各小段高度，调整圆度及增减冲片或加 

补偿片的方式来调整铁芯齿部涨量和波浪度，使各 

项主要控制指标达到质量验收标准。具体体现在以 

下几个环节： 

(1)测圆架的安装调整(整个铁芯叠装过程中采 

用测圆架测量铁芯圆度和半径)吊装定子测圆架于 

机座中心，找正中心测圆架中心和垂直度，要求如 

下：中心偏差≤0．5 mm，垂直度偏差≤0．02 mm／m； 

(2)合缝面焊接 、打磨、清理焊接坡 口见金属光 

泽，多人对称施焊注意控制焊接速度和层间焊接温 

度，敲击释放焊接应力，并对焊缝进行清理、打磨； 

(3)鸽尾筋(定位筋)检查：在安装前应用不小于 

鸽尾筋长度的平尺、直角尺检查定位筋在径向周向 

的直线度、扭斜度满足技术要求： 

④在L1长度上满足：h ≤O．5 mm v≤O．5 mm； 

②在全长任取400 mm h2≤0．3 mm v≤0．3 mm。 

采用大等分弦距法划机座上装焊鸽尾筋的等分 

中心线 ，沿内径引划到装焊托块的各环板平面上，作 

为鸽尾筋的找正线并采用预叠冲片方式粗找正各鸽 

尾筋、托块安装位置，并做配对标记。 

(4)鸽尾筋测量、安装、调节和焊接。 

① 测量装焊鸽尾筋对应方向上机座内径，沿轴 

向测量 、调整各环板处的尺寸并记录，同时在机座环 

板装筋处打上对应编号 ；测量鸽尾筋尺寸并按尺寸 

相同(相近)者每两根为一对摆放整齐 ，并按机座上 

鸽尾筋配对编号；根据鸽尾筋与环板对应标记，将鸽 

尾筋安放在机座上并用c型夹固定好。 

② 装调第一根基准鸽尾筋(通常把靠近合缝的 

某根鸽尾筋作为第一根鸽尾筋)，用c型夹将托块与 

环板固定，使其周向和径向垂直度偏差不大于0．15 

mm，基准筋焊接后，其半径与设计值的偏差应在设 

计空气间隙的±0．8％以内；以第一根鸽尾筋为基准， 

采用大等分弦距法(定子整圆可先装配大等分上的 

定位筋，再装小等分定位筋)安装鸽尾筋，经初装、调 

整鸽尾筋的垂直度和弦距后，鸽尾筋周向应用双头 

撑杆顶紧，径向采用抱夹； 

③ 通过调节鸽尾筋两侧的双头撑杆调节鸽尾筋 

弦距，采用抱夹调节径向尺寸。校调鸽尾筋的垂直 

度、弦距、内径，使其均布、内径尺寸符合图纸要求； 

④托块与机座环板焊接：当鸽尾筋校调合格后， 

用 2．5焊条将托块的两侧与机座环板搭焊 l0—15 

mm长的焊缝 ；搭焊完垫块后，检查鸽尾筋内径尺寸， 

合格后，满焊托块与机座环板第一道焊缝，托块的满 

焊顺序按工序先焊一侧，再焊另一侧，最后焊根部。 

第一道焊缝焊完后，清理焊渣，检测鸽尾筋垂直度、 

弦距、内径合格后，焊接第二、三道焊缝，其程序和方 

法同第一道焊缝。满焊后鸽尾筋的尺寸检测 ：垂直 

度、弦距满足定子铁芯压装精度要求： 

I、同一高度相邻两鸽尾筋半径偏差≤±O．10 

mm ； ． 、 

Ⅱ、同一高度同一根鸽尾筋因表面扭曲而造成 

的半径偏差≤0．10 mm； 

Ⅲ、整个内径方向鸽尾筋半径与设计值的偏差≤ 

±0．38 mm；最大偏差值不超过设计值±0．5 mm； 

Ⅳ、同一高度鸽尾筋弦距与平均值的偏差≤± 

0．25 mm，但累计偏差不超过0．40 mm，(采用铁片自身 

控制弦距)；清理干净焊渣 ，按图检查焊缝堆积高度 

和焊接质量达要求拆除装焊鸽尾筋所用的工装夹 
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具，最后在定子机座内周边喷瓷漆二次。 

(5)铁芯叠、压： 

①按定子铁芯装配图备齐各种零部件并清理干 

净，铁芯冲片应清洁、无损、平整、漆膜完好； 

②装焊下齿压片：在机座下环板上以定子冲片 

为样板，按图划装焊压指的中心线；按定子机座中焊 

缝和尺寸要求装焊齿压片： 

I、齿压片中心距差不大于1 mm； 

Ⅱ、相邻齿压片高度差不大于0．3 mm； 

Ⅲ、整个直径上高度差不大于1 mm。 

③检查清理各拉紧螺杆、螺母及叠片用工装工 

具等。 

④叠片 ： 

I、按图初叠不同阶梯片，再叠基准冲片，首末 

两档铁芯齿部、轭部均匀刷涂硅钢片粘接胶，涂胶以 

不渗出齿部为宜，并用木榔头或整形棒整形，在C型 

夹夹紧状态下保证第一档铁芯高度，同时保证好定 

子扇形片与鸽尾筋之间的间隙； 

Ⅱ、放通风槽片，确保通风槽片小工字钢高度一 

致，上、下档均匀，叠第二档铁芯基准冲片，其后按图 

定量叠装每档铁芯保证高度与图相符；叠完第二档 

铁芯后，每张冲片放两根(槽形样棒)定位，用整形棒 

整形铁芯，测量铁芯内径尺寸并记录； 

Ⅲ、预压(定子铁芯600～800 mm)铁片之后继续 

叠片，边叠边按上序敲击整理铁芯，叠至600 mm高度 

时，进行预压，预压扭矩按厂家要求(采用拉紧螺杆 

同时对铁芯齿部进行压紧，齿部预紧力矩以保证齿 

部与轭部高度一致，不产生齿部涨量为准(预压扭矩 

值按压力16 kgmm 计算)，预压应采用扭矩搬手沿内 

径多圈逐步施压到位，并用紧量刀片检查紧度，插入 

深度不大于2 mm，保压 3～4 h(注预压扭矩可根据实 

际压装情况作出适当调整)；叠片时可在不同铁芯段 

全圆叠一层调整冲片，叠装时剪去齿部使用； 

Ⅳ、叠片预压后应检测定子铁芯齿部涨量及波 

浪度，应视齿部涨量及波浪度情况 ，在铁芯适当档位 

叠入调整垫片进行调整：铁芯的叠片高度应考虑整 

体压紧和热压的压缩量 ，热压压缩量按2—3 mm考 

虑。拆除预压工具，按图继续叠装其余铁芯，叠压过 

程中要不断用整形棒整理铁芯，测量铁芯内径并记 

录；检查铁芯齿部、槽部、轭部高度并根据测量值增 

加冲片调节高度； 

V、总压装 ：在上齿压板中装人调整螺杆，吊装 

齿压板到压装位置，穿入所有拉紧螺杆，并拧上螺母， 

按顺时针、逆时针方向多次施压，逐渐加压至拧紧力 

矩；保证压装高度(+2一+5，留热压量)和叠压系数及 

铁芯内径 ；铁芯压装完成后用压缩空气全面清扫铁 

芯 ； 

Ⅵ、检查：铁芯内径分断面检查(500 mm为一个 

断面)，圆周方向各测l2点达图纸要求内径士0．6 mm； 

用紧量刀片检查，插入铁芯深度不大于3 mm；拉紧螺 

杆拧紧扭矩符合图纸要求；测量铁芯高度(+2一+6)， 

波浪度不大于5；取出定位棒，修锉槽口毛刺 ，用整形 

棒整理各槽使通槽棒顺利通过各槽。 

(6)铁损试验： 

① 按标准要求做铁损试验，记录铁损值、最高温 

升、最大温差。 

② 铁芯在热状态下用力矩搬手再次对称均匀拧 

紧所有拉紧螺帽，锁紧调整螺杆，待冷却到室温时最 

后再次对称均匀拧紧螺帽，锁紧调整螺杆。 

③ 铁芯检查达到要求后，点焊所有拉紧螺杆螺 

帽和固定片，清理焊渣。 

(7)定子铁芯涂漆、检查。 

① 用压缩空气清理铁芯槽内圆及两端面； 

②定子铁芯槽内按定子防晕工艺要求喷低阻漆 

两次。 

I、全面清除定子铁芯槽以及定子铁芯通风沟 

内的所有异物，并对定子铁芯及其机座进行彻底清 

扫，确保定子铁芯及其机座表面清洁、干净； 

Ⅱ、检查所有定子铁芯槽，其槽内应无毛刺以及 

冲片局部突出等问题； 

Ⅲ、按要求在定子铁芯内喷半导体防电晕漆，要 

求所喷半导体防电晕漆的漆膜应均匀，且无任何漆 

瘤以及漆流。 

通过以上工艺过程增强了定子的整体性和刚 

度，减少了运行产生的振动、噪音 、发热和线槽超宽， 

从而改善发电机运行特性和运行的可靠性，降低了 

铁损和励磁电流，磁路更均匀 ；正常运行时间更长， 

也给电站带来更好的经济效益。 
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