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摘要:燃料电池的高效、精确建模预测技术对于其在交通、发电等领域的应用推广极为重要。 本文概述了质子交换膜燃料电

池反应机理及建模方法,重点分析了多种维度的机理建模方法与不同算法的数据驱动建模方法,展望了建模方法在燃料电池

性能优化、寿命预测及故障诊断等方向的技术应用与发展趋势。
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　 　 质 子 交 换 膜 燃 料 电 池 ( Proton
 

Exchange
 

Membrane
 

Fuel
 

Cell,PEMFC)是当今最常用的燃料

电池之一,具有高功率密度、低温运行、快速启动和

零排放等优点,可广泛应用于新能源汽车、固定式

电站、便携式电源等领域。 随着燃料电池商业化的

进一步发展,对于其在复杂工况下的性能优化、服
役寿命及可靠保障提出了更高的技术需求。[1-3]

燃料电池是一个涉及电化学反应、流体力学、
传热传质等多物理过程的复杂非线性系统,其性

能、寿命及可靠性的影响因素众多。 在材料部件方

面,涉及高分子膜材料、贵金属催化剂材料、金属或

石墨极板材料等多种理化特性各异的材料;在结构

尺寸方面,涉及纳米级催化剂、微米级多孔介质以

及毫米级阴阳极流场结构设计;在运行工况方面,
涉及电流、温度、压力、湿度等复杂稳动态操作参

数。[4-5]因此,建立高效、准确的 PEMFC 模型,探索

燃料电池内部多参数分布特性,精确预测电池稳态

与动态性能,可以支撑燃料电池的设计迭代与控制

参数优化,从而提高其运行可靠性与使用寿命。[6-8]

目前,针对 PEMFC 不同层级的技术问题,国内

外已经开展了大量的建模研究工作,研究方法众

多、范围甚广。 为了明确燃料电池各模型方法的优
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缺点与适用场景,有必要对其进行归纳、总结。 本

文首先概述了燃料电池的反应原理与基本构成,在
此基础上综述燃料电池的主要建模方法,重点分析

多维度机理建模方法与不同算法的数据驱动建模

方法两个方面,展望了建模方法在燃料电池性能优

化、寿命预测及故障诊断等方向的应用与发展前景。

1　 燃料电池结构与原理

1. 1　 质子交换膜燃料电池组成结构

PEMFC 电堆由多节相同的单元电池堆叠组成,
以实现更高的输出电压,在汽车应用中可以达到

300 多节电池。 其中,各节电池通过双极板电子导

电在电路上实现串联,而反应物气体和冷却剂通过

电堆主管道并行分配到每节电池。 通常,每节电池

由膜电极组件和双极板组成(图 1)。 其中,膜电极

由阴阳极气体扩散层、阴阳极催化层以及质子交换

膜组成。 氢气( H2 )燃料在阳极催化层中氧化成质

子,质子通过质子交换膜传输至阴极,并与阴极催

化层中的氧气发生氧还原反应,在阴极侧生成产物

水。 质子在膜内的传输形成内部电流,而被隔膜绝

缘的电子流经外部电路,从而对外发电。 双极板部

件与膜电极组件直接装配在一起,并通过密封部件

隔绝氢、氧和冷却剂等流体,从而构建了燃料电池

电堆的总体结构,起到分配反应物、提供冷却剂以

及传导电子的功能。 气体扩散层则将燃料和氧化

剂反应物,从双极板的气体流道均匀地传输至催化

剂层,以提高催化层中的反应性能。[9]

图 1　 燃料电池结构示意图

1. 2　 质子交换膜燃料电池反应原理

燃料电池的电化学反应过程可分为阳极与阴

极半电池反应两个部分:
其中,阳极侧氢的氧化反应表示为:
H2→2H+ +2e- (1)
阴极侧氧的还原反应表示为:
1
2

O2 +2H+ +2e- →H2O (2)

燃料电池的全电池反应即为氢与氧电化学反

应生成水、电和热:

H2 + 1
2

O2→H2O+电+热 (3)

随着燃料电池工作电流密度的增加,输出电压

呈非线性下降。 输出电压与理论最大电压之间的

偏差称为极化。 其中,理论最大电压为可逆平衡电

位,表示为:

E = ΔG
nF

(4)

其中,ΔG 为生成物与反应物的吉布斯自由能

差,是每摩尔燃料产生的最大电能即可逆反应的输

出能量, n 为氢分子转移的电子数, F 为法拉第

常数。
对于生成物与反应物的总能量差(焓差),可计

算为:
ΔH = ΔG+TΔS (5)
其中 T 为温度,ΔS 为生成物和反应物之间的熵

差。 由于反应过程存在不可逆部分,反应物的能量

不能完全转换为电能,因此燃料电池的能量效率低

于 100
 

%。
通过可逆反应能量与总能量的比值,可以计算

出燃料电池的理论最大能量效率:

ηmax = ΔG
ΔH

(6)

在典型 PEMFC 的极化曲线中(图 2),开路电压

( ~ 1
 

V)小于可逆电池电位( ~ 1. 2
 

V),这部分电压

损失主要是由质子交换膜氢渗透导致的内部电流

引起的。 第二部分电压损失是活化极化损失,主要

发生在低电流工作区间,由电极表面发生的氧化还

原反应活性决定,尤其是阴极催化层的氧还原反

应。 第三部分电压损失是欧姆极化损失,其下降速

度较慢,几乎呈线性,主要是由电池内阻造成的,由
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电子导电相和质子导电相材料的综合电阻来确定。
第四部分电压损失是传质极化损失,表现为电压在

高电流区间的非线性快速下降,取决于电极表面的

反应物浓度与传质速率,其中阴极催化层的氧分压

是极化曲线这一段的主导因素。[10]

综合考虑上述电压损失,可以计算出不同电流

密度条件的 PEMFC 电池电压 Ecell:
Ecell = EOCV -ηact -ηohm -ηtrans (7)
实际运行中,燃料电池施加的电流越大,输出

电压越低。[11]

图 2　 PEMFC 的典型极化曲线[11]

2　 燃料电池多维度机理建模方法

　 　 在过去的几十年里,PEMFC 的基础研究取得

了很大的进展,包括新材料、电池堆设计、系统集

成和控制策略,而 PEMFC 的建模方法在提高性能

和寿命方面发挥了至关重要的作用。[12] 燃料电池

内部物理化学过程较为复杂,PEMFC 模型需要考

虑电化学反应、两相流体流动和质量传热等效应;
模型描述对象则需考虑燃料电池的各组成部分,
包括膜、催化层、气体扩散层、流道、极板等不同建

模区域。[13] 不同物理化学过程的控制方程耦合在

一起,描述燃料电池运行的真实过程,涉及模拟对

象的跨空间尺度问题以及模拟过程的跨时间尺度

问题。
从空间维度来看,燃料电池建模方法可以分为

0D、1D、2D 和 3D 建模等方面。 在 0D 模型中,假设

所有参数(电流、电压、含水量、温度、流量、压力等)
在空间上是均匀的,将各参数描述为模型系统输入

输出的平均值。 1D 模型则能模拟某一个方向上的

内部参数变化,例如沿着垂直于膜平面的方向或者

沿着反应物流道方向的参数变化。 2D 模型可以研

究某一平面的多参数变化特性,比如流道截面方向

上反应物在膜电极与流道内部的传输规律。 3D 模

型则能对整个燃料电池的真实几何结构进行建模,
从而描述三维空间内的多参数分布规律。

图 3　 PEMFC 的建模结构与描述对象[13]

燃料电池不同维度的机理模型可通过 ANSYS
 

Fluent、COMSOL、STAR-CCM 等常用软件,使用有

限元方法来进行建模仿真。[14] 近年来,国内外开展

了大量 PEMFC 机理建模方法研究,从不同维度和

尺度进行建模,从而研究燃料电池内部的多参数

分布。 一般来说,基本的燃料电池模型需要考虑

耦合的多物理过程,包括流体动力学、物质的传

质、电荷输运、多相流水传输、电化学反应以及热

力学过程,在每个反应域中通过相应控制方程来

模拟仿真燃料电池内部的稳动态特性与多参数分

布信息。
 

在一维模型方面,Rahman 等[15] 构建了一维多

物理场 PEMFC 模型,该模型考虑了非等温传热、对
流和扩散气体输运、电化学反应、短路和氢渗透电

流、膜内非线性水含量分布及水热平衡等过程,并
通过多种工况下的电池极化性能进行模型验证(图

4)。 Jiang 等[16]提出了一种基于非等温两相流的一

维燃料电池模型,该模型考虑了含水量饱和度变

化、水的相变过程以及气液两相输运的耦合效应,
并通过该一维模型分析不确定参数的灵敏度,发现

燃料电池性能对于阴极理化参数比阳极参数更敏

感。 总体而言,一维模型具有较高的计算效率,可
描述一维方向上的参数分布情况,但缺乏燃料电池

内部其他维度的反应分布信息。
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图 4　 PEMFC 在垂直于膜平面方向的传热传质过程
建模示意图[15]

　 　 研究人员还提出了多种二维 PEMFC 模型来分

析两相流动对燃料电池性能的影响,[17-
 

18] 其中流道

上的二维几何模型包括气体扩散层、微孔层、催化

剂层、膜和流道以及相邻区域之间的界面。 与三维

模型相比,这些二维模型可以节省大量的计算,并
且可以在垂直于流道或平行于流道方向的剖面上

获取燃料电池内部多参数分布信息。 至于三维

PEMFC 模型,Yin 等人[19-20] 建立了基于直流道结构

的三维 PEMFC 模型(图 5),并通过原位检测实验进

行对比验证,研究了燃料电池内部电流、温度、湿度

沿流道方向的多参数分布特征及其随工况条件的

变化规律。 Shimpalee 等人[21] 针对车用燃料电池,
建立了反应面积为 300

 

cm2 的三维 PEMFC 单电池

模型,研究了在阴阳极并行直流道的流场设计对于

燃料电池内部反应参数分布的影响规律。 Zhang 等

人[22]开发了针对实际阴阳极流场结构的三维多相

流 PEMFC 模型,其有效反应面积为 109. 93
 

cm2,研
究了流场中的气液两相流传输特性,及其受表面张

力、壁面粘附、阻力和重力的影响规律。

(a)三维直流道模型结构
及其网格

(b)沿流道方向的

截面结构[20]

图 5　 燃料电池三维建模

3　 燃料电池数据驱动建模方法

　 　 燃料电池的多维度机理模型需要考虑电池内

部复杂的电化学过程与衰减机制,而数据驱动建模

方法则可直接基于实验数据进行分析诊断与预测

优化。 燃料电池的数据驱动建模方法基于实验测

试积累的大量数据,提取特征数据,通过不同的建

模算法,进行模型训练与参数优化,以趋近实验数

据。 燃料电池数据驱动建模方法主要包括人工神

经网络( Artificial
 

Neural
 

Network,ANN)、卷积神经

网络(Convolutional
 

Neural
 

Network,CNN)、循环神经

网络(Recurrent
 

Neural
 

Network,RNN)、支持向量机

(Support
 

Vector
 

Machine,SVM)等算法,可应用于燃

料电池性能参数优化、剩余寿命预测及故障诊断等

领域。[23]

人工神经网络(Artificial
 

Neural
 

Network,ANN)
模型是一种受生物神经系统启发的计算模型,由于

具有很强的非线性关系拟合能力,被广泛应用于各

种领域。[24] ANN 是一种层级网络结构,其中包含输

入层、隐藏层和输出层,其通过学习和调整节点间

的连接强度(即权重),来实现特定的输出响应。 卷

积神经网络( Convolutional
 

Neural
 

Network,CNN)模

型是一种用于处理二维数据信息的神经网络,具有

深层结构和卷积计算等特征。 CNN 是一种前馈神

经网络,具有参数共享的特点,可以处理高维输入,
在图像处理领域得到了广泛的应用。 CNN 和 ANN
模型可应用于燃料电池复杂工况下的性能预测与

参数优化。 尽管 ANN 与 CNN 模型在处理静态数据

方面取得了重要进展,然而其缺乏捕捉时间动态的

能力,难以有效处理具有时间依赖性的数据。 循环

神经网络(Recurrent
 

Neural
 

Network,RNN)是一种具

有前瞻性记忆功能的神经网络,能够处理含时间序

列信息的数据,尤其适用于需要考虑数据点之间时

间依赖性的任务,例如文本生成、机器翻译等领域,
可应用于燃料电池衰减评估与寿命预测。 此外,支
持向量机( Support

 

Vector
 

Machine,SVM) 模型可以

用来处理高维度数据的分类问题,可有效应用于燃

料电池状态判断与故障诊断。[25-26]

(a)人工神经网络模型[24] (b)
 

支持向量机模型[25-26]

图 6　 燃料电池典型数据驱动建模方法

3. 1　 性能参数优化

燃料电池数据驱动模型因其强大的非线性映



5　　　　

射能力和自我学习能力,已成为优化电池性能及设

计与操作参数的重要工具。 其中,ANN 模型能够从

大量的实验数据中学习,预测电池的性能,从而为

电池的多目标参数优化提供指导。 Zou 等人[27] 结

合人工神经网络 ( ANN) 的预测能力与遗传算法

(GA)的搜索优势,实现了对 PEMFC 流道挡板结构

的多目标优化,同时提升了净功率密度和氧气分布

的均匀性指数,从而增强电池的整体性能。 Tian 等

人[28]提出了一种结合计算流体动力学、人工神经网

络和粒子群优化算法的燃料电池优化方法,用于同

时优化流道结构和多孔电极的孔隙率。 Su 等人[29]

针对燃料电池电堆多节电池性能同步预测问题,建
立了基于人工神经网络方法的数据驱动模型,实现

不同工况下 60
 

kW 电堆 140 节电压的准确预测,预
测偏差低于 2

 

mV,为燃料电池的操作参数优化提供

基础(图 7)。

图 7　 基于人工神经网络模型的燃料电池
性能预测与优化研究[29]

3. 2　 剩余寿命预测

燃料电池剩余寿命预测对于健康状态评估与

在线控制策略优化具有重要意义。 由于燃料电池

衰减机制复杂,衰减趋势呈非线性规律,传统机理

模型难以准确、高效的评估,而面向时序特征建模

的数据驱动模型则能提供新的方案和思路。 Li 等

人[30]提出了一种多尺度深度卷积神经网络,该网络

由于其多尺度结构而具有强大的特征提取能力,实
现了良好的预测性能,在没有增加计算负担的情况

下,精确地获得了剩余寿命预测结果。 Liu 等人[31]

提出了一种基于长短期记忆 ( Long
 

Short
 

Term
 

Memory,LSTM) 递归神经网络的 PEMFC 剩余使用

寿命预测方法。 然而,传统的 LSTM 网络在处理深

层网络结构时可能会遇到梯度消失或梯度爆炸的

问题,这限制了模型的学习能力和预测精度。 为了

解决这一问题,Ma 等人[32] 提出了一种网格长短期

记忆(G-LSTM)结构,在传统 LSTM 架构中引入了额

外的 LSTM 单元网络,沿着网络的深度维度分布,有
效缓解了多层网络中的梯度消失问题,提高了模型

的学习能力和寿命预测精度。 Zhai 等人[33] 提出了

一种机理与数据驱动融合的寿命预测模型,基于半

经验的机理模型与优势演员-评论家 ( Advantage
 

Actor-Critic,A2C)深度学习算法,提取交换电流密

度、渗氢电流、活性面积、电池内阻等老化因子,通
过 65

 

kW 燃料电池客车实际运行衰减数据进行模

型训练与验证,实现燃料电池衰减趋势与寿命的准

确预测,预测偏差低于 2. 4
 

%(图 8)。

(a)1 号电堆衰减预测 (b)2 号电堆衰减预测[33]

图 8　 基于优势演员-评论家深度学习算法的
燃料电池电压衰减预测研究

3. 3　 故障诊断

燃料电池系统、电堆及部件的故障高效诊断

对于提升其可靠性至关重要,仅依赖于电压性能

的经验判断方法存在误判、故障分类不清等问

题,而能够解析多维度特征的数据驱动建模方法

则为高效、准确的故障诊断及分类提供了重要路

径。 Li 等人 [ 34] 提出了一种基于支持向量机的在

线故障诊断策略模型,在 64 节电池的 PEMFC 实

验平台上的在线验证表明,该方法能够成功地实

时识别和隔离包括低压、高压、低氧计量比、干燥

等在内的多种典型故障,显著提高了 SVM 在实

时故障诊断中的适用性和准确性。 Lu 等人 [ 35] 提

出了一种基于动态半径支持向量机模型的新型

故障诊断方法,通过提取故障状态下的电压、阳
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极压降、阴极压降等特征变量,训练诊断模型,从
而实现燃料电池系统故障的高效识别 ( 图 9 ) 。
Wang 等人 [ 36] 将分区电池检测技术和深度学习

建模方法相结合,研究了燃料电池在不同故障工

况下电流分布的动态特性,建立了基于双输入卷

积神经网络的故障诊断模型,融合电流分布信息,
实现了高效、精确的燃料电池故障诊断,其水淹、干
燥等故障诊断正确率达到 98. 5

 

%。

图 9　 基于动态半径支持向量机模型的

燃料电池故障诊断研究[35]

4　 结语

　 　 随着氢能燃料电池技术在新能源汽车与大规

模电站领域的商业化推广,燃料电池的性能、寿命

及可靠性成为技术攻关的热点与难点。 本文针对

燃料电池性能优化、寿命预测、故障诊断等研究领

域,从多维度机理模型与数据驱动模型两个角度

综述了燃料电池的主流建模方法。 主要结论

如下:
(1)燃料电池内部反应过程涉及复杂的多物理

场作用机制,三维全尺寸燃料电池机理建模能够仿

真实际电堆内部理化过程,但计算量大、难以描述

动态特性,空间上的适当降维与尺度缩减,牺牲局

部参数分布信息,可大幅提高计算效率从而达到在

线应用。
(2)燃料电池外部工况条件与内部衰减机理相

互耦合,极难建立长时衰减的寿命预测机理模型,
而面向时序特征的数据驱动建模方法则能有效应

用于燃料电池衰减趋势评估,可实现车用燃料电池

长时运行的精确寿命预测。
(3)将燃料电池工况条件、设计参数、材料物性

等机理特征与数据驱动融合方法进行融合,可有效

提高燃料电池模型预测精度与故障诊断效率,成为

燃料电池建模方法的重要研究方向。
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摘要:TOPCon 电池因其高效率成为目前光伏电池的主流技术。 正面银粉作为 TOPCon 电池的电极,直接影响电池效率,是

电池的关键基础材料。 TOPCon 电池正面银粉要求具有较高一致性的亚微米单分散银粉。 传统的单分散银粉采用分步还

原法,先制备晶种再通过还原进一步生长亚微米银粉,但在生产中晶种批次稳定性难以保证。 本文借鉴模板法思路,用商

品化稳定的乳液产品作晶种替代经繁琐制备工艺制得的银晶种,同时借助乳液作模板,在乳液和银溶液界面还原生长亚微

米银粉,以提高亚微米银粉产品的批次稳定性,简化分步还原法工艺。 本文探究了乳液作晶种制备单分散亚微米银粉的可

行性以及乳液作晶种对制备亚微米银粉的影响规律。 结果表明,商品化乳液能够用作晶种,制备出高分散的亚微米球形银

粉;乳液能够起到与银晶种类似的作用,随着乳液掺量的增加,银粉粒度变小,通过调节乳液的掺量能够调控亚微米银粉的

粒度。

关键词:银粉; 单分散; 乳液; TOPCon

中图分类号:TM914　 　 　 　 　 文献标识码:A　 　 　 　 　 文章编号:1001-9006(2025)02-0008-04

The
 

Preparation
 

of
 

Monodisperse
 

Silver
 

Powder
 

Used
 

on
 

the
 

Front
 

Side
 

of
 

TOPCon
 

Solar
 

Cell
YANG

 

Jun ZHU
 

Jian∗  ZHANG
 

Qian QIU
 

Qing
 

qing DING
 

Rui
 DEC

 

Academy
 

of
 

Science
 

and
 

Technology
 

Co.  Ltd.  611731 Chengdu China 

Abstract TOPCon
 

solar
 

cells
 

have
 

become
 

the
 

dominant
 

technology
 

of
 

photovoltaic
 

cells
 

because
 

of
 

their
 

high
 

cell
 

efficiency. As
 

the
 

electrode
 

of
 

TOPCon
 

solar
 

cells silver
 

powder
 

on
 

the
 

front
 

side
 

directly
 

affects
 

the
 

efficiency so
 

it
 

is
 

the
 

key
 

basic
 

material
 

of
 

the
 

cell. The
 

front
 

side
 

of
 

TOPCon
 

cells
 

requires
 

submicron-sized
 

and
 

monodisperse
 

silver
 

powder
 

with
 

high
 

consistency. Traditionally monodisperse
 

silver
 

powder
 

has
 

been
 

prepared
 

in
 

two
 

steps firstly the
 

silver
 

crystal
 

seed
 

has
 

been
 

prepared then
 

submicron-sized
 

silver
 

powder
 

has
 

been
 

reduced but
 

the
 

stability
 

of
 

seed
 

batch
 

production
 

is
 

difficult
 

to
 

guarantee. In
 

this
 

paper using
 

the
 

template
 

method
 

as
 

a
 

reference a
 

commercially
 

stable
 

emulsion
 

product
 

is
 

used
 

as
 

crystal
 

seed
 

to
 

replace
 

silver
 

crystal
 

seed
 

produced
 

by
 

a
 

complicated
 

preparation
 

process. At
 

the
 

same
 

time using
 

emulsion
 

as
 

a
 

template submicron-sized
 

silver
 

powder
 

is
 

reduced
 

and
 

grown
 

at
 

the
 

interface
 

of
 

emulsion
 

and
 

solution
 

to
 

improve
 

the
 

batch
 

stability
 

of
 

submicron-sized
 

silver
 

powder
 

products
 

and
 

simplify
 

the
 

step-by-step
 

reduction
 

process. In
 

this
 

paper the
 

feasibility
 

of
 

preparing
 

monodisperse
 

silver
 

powder
 

by
 

using
 

emulsion
 

product
 

as
 

crystal
 

seed
 

and
 

the
 

effect
 

of
 

emulsion
 

product
 

as
 

crystal
 

seed
 

on
 

submicron-sized
 

silver
 

powder
 

were
 

investigated. The
 

results
 

show
 

that
 

the
 

commercial
 

emulsion
 

can
 

be
 

used
 

as
 

crystal
 

seed
 

to
 

prepare
 

highly
 

dispersed
 

and
 

submicron-sized
 

spherical
 

silver
 

powder. As
 

the
 

emulsion
 

product
 

playing
 

a
 

similar
 

role
 

to
 

silver
 

crystal
 

seed the
 

particle
 

size
 

of
 

silver
 

powder
 

decreasing
 

with
 

the
 

increase
 

of
 

emulsion
 

content
 

shows
 

that
 

the
 

submicron-sized
 

particle
 

size
 

of
 

silver
 

powder
 

can
 

be
 

adjusted
 

by
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adjusting
 

the
 

emulsion
 

content.

Key
 

words silver
 

powder 
 

monodiperse 
 

emulsion 
 

TOPCon

　 　 在国家“碳达峰”、“碳中和”战略引领下,新能

源发电逐渐开始替代传统化石能源,呈蓬勃发展之

势。 其中光伏装机占新能源装机近半数。 目前光

伏发电仍以晶硅电池为主,晶硅电池中,P 型 PERC
电池已接近理论极限效率 24. 5

 

%,而 TOPCon、HJT
理论极限效率分别为 28. 7

 

%、27. 5
 

%[1] ,均高于传

统的 PERC 电池,成为光伏电池领域新的技术方向。
其中 TOPCon 电池在 LECO(激光辅助烧结)技术的

助力下,电池效率提升 0. 3 ~ 0. 5
 

%,达到 26. 7
 

%,且
成本较 HJT 低,市场份额约占 70

 

%,成为目前光伏

电池的主流技术。
导电银粉作为光伏电池的导电相,是光伏电池

的关键基础材料。 在降本增效的需求下,TOPCon
电池栅线印刷线宽进一步收窄,需要更细、一致性

更好的亚微米单分散银粉。 传统的银粉制造方法

有液相还原法[2-3] 、蒸发冷凝法[4] 、喷雾热分解法[5]

等。 其中液相还原法因成本低,工艺简单成为银粉

生产制备的主要方法。 但一步还原法难以将成核

与生长过程分开,无法制备一致性好的单分散银

粉。 而分步还原法通过先制备晶种,再通过第二步

还原,实现银粉在晶种上的进一步生长,使成核与

生长过程分开,能够得到粒度均匀、单分散的银粉。
中南大学的李碧渊、甘卫平等采用硼氢化钠制备晶

种,再采用抗坏血酸作还原剂在晶种上成功还原制

备出粒径均匀、分散性好的 1. 5
 

μm 球形银粉。[6] 中

南大学的吴超采用抗坏血酸制备晶种,再在晶种上

还原制备出 1. 8
 

μm 的单分散球形银粉。[7] 华中科

技大学的谢劲松采用紫外光照的方法制备纳米晶

种,并在纳米晶种上用抗坏血酸还原制备出平均粒

径 0. 8
 

μm 的单分散球形银粉。[8] 但是分步还原法

中晶种制备的工艺条件较难控制,导致晶种批次稳

定性较差,会导致大规模生产中用晶种还原生长的

银粉批次稳定性难以保证。
本文借鉴模板法思路[9-10] ,用商品化稳定的乳

液产品作晶种替代经繁琐制备工艺制得的银晶种,
同时借助乳液作模板,在乳液和银溶液界面还原生

长亚微米类球形银粉,以提高亚微米银粉产品的批

次稳定性,简化分步还原法工艺。 该方法在以往的

文献中未见报道,本文希望通过该方法探究乳液作

晶种制备一致性好、单分散亚微米球形银粉的可行

性以及乳液作晶种对制备亚微米银粉的影响规律。

1　 实验

1. 1　 试剂与设备

试剂:商品化水包油乳液产品(1#、2#、3#)、分
析纯的 AgNO3、聚乙烯吡咯烷酮、抗坏血酸、氨水、硝
酸,去离子水(自制,电导率 1. 0

 

μs / cm)
设备:水浴锅、电动搅拌机、电子天平、抽滤瓶、

鼓风干燥箱、行星式球磨机、300 目标准筛

1. 2　 银粉的制备

以商品化乳液产品作为合成底液,同时加入聚

乙烯吡咯烷酮(“以下简称 PVP”)作为分散剂。 用

去离子水溶解分析纯的硝酸银和抗坏血酸,配制成

一定浓度的硝酸银和抗坏血酸(以下简称“ Vc”)溶

液作为氧化剂和还原剂,放入水浴锅中恒温 35
 

℃ ,
用硝酸或氨水分别调节 pH 至固定值。 以 1

 

L / min
的速度将硝酸银和 Vc 同时泵入含有 PVP 和乳液的

底液中进行还原制备银粉,还原过程中以 300
 

r / min
的速度一边搅拌一边合成。

 

合成后的银粉采用抽滤瓶用去离子水抽滤清

洗 3 次后,放入鼓风烘箱 70
 

℃ 恒温干燥 6
 

h 取出。
采用行星式球磨机对烘干银粉进行破碎,再用 300
目标准筛去除大颗粒,测试银粉的微观形貌和宏观

粒度。
通过对不同乳液产品制备银粉的粒度分布分

析以及调整乳液掺量对银粉形貌、粒度分布的影响

分析,验证乳液作为晶种制备一致性好、单分散亚

微米球形银粉的可行性,研究乳液作为晶种对亚微

米银粉生长的影响规律。
1. 3　 测试与表征

利用 Tescan
 

Vega 扫描电镜观察银粉的形貌和

粒径。 利用软件统计粒径分布。 利用马尔文 2000
湿法粒度仪测试银粉及乳液的粒度及粒度分布。
利用 HY-100 型振实密度仪测银粉的振实密度。
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2　 结果与讨论

2. 1　 不同乳液产品的粒度分布及与原材料的兼

容性

　 　 外购 3 款不同水包油乳液产品,固含量均为 60
 

%,
分别命名为 1#、2#、3#。 3 款乳液产品的粒度及粒度

分布如表 1 和图 1 所示:

表 1　 3 款乳液产品的粒度数据 μm

编号 D10 D50 D90 D95

1# 0. 132 0. 178 0. 248 0. 273

2# 0. 147 0. 203 0. 291 0. 321

3# 0. 147 0. 253 0. 446 0. 507

图 1　 3 款乳液产品的粒度分布

如表 1、图 1 所示,1#、2#、3#粒度逐渐变大,粒
度分布依次变宽

 

。
3 款乳液产品与原材料硝酸银溶液的兼容性如

图 2 所示:

图 2　 从左到右依次为 1#、2#、3#乳液产品在一定浓度的

硝酸银溶液中的溶解情况

由图 2 可知,3 款乳液产品与硝酸银溶液混合,
未出现不溶解的液滴及分层现象;另外,对比图 1、3
发现,3 款乳液产品与硝酸银溶液混合后粒度没有

明显变化。 由此推断,3 款乳液产品与硝酸银溶液

兼容,可用作底液,作为晶种,用于制备亚微米银粉。
2. 2　 不同乳液产品对合成亚微米银粉的影响

取固定量的 1#、2#、3#乳液产品作为晶种,用作

底液,与分散剂 PVP 混合。 同时加入一定浓度的硝

酸银和 Vc 溶液,不同乳液所合成的亚微米银粉粒

度及粒度分布如图 4 所示。

图 3　 3 款乳液产品与硝酸银溶液混合后的粒度分布

图 4　 3 款乳液作晶种对应合成的亚微米银粉粒度分布

表 2　 3 款乳液作晶种对应合成的亚微米银粉粒度数据 μm

编号 D10 D50 D90 D95

1#乳液合成银粉 2. 168 3. 134 4. 532 4. 986

2#乳液合成银粉 2. 465 3. 679 5. 505 6. 107

3#乳液合成银粉 2. 533 4. 007 6. 37 7. 143

　 　 如表 2、图 4 所示,1#、2#、3#乳液对应合成的亚

微米银粉粒度逐渐变大,分布依次变宽,与乳液的

粒度分布相对应,说明乳液起到晶种作用。
3 款乳液对应合成的亚微米银粉形貌如图 5

所示:

图
 

5　 (1#)、(2#)、(3#)乳液分别对应

合成亚微米银粉的形貌
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由图 5 可知,3 款乳液均能制备出亚微米类球

形银粉,其中 1#乳液制备的亚微米银粉最细,一致

性最好,与粒度测试趋势一致,其他乳液所制备的

银粉均有少部分粘连,导致粒度分布宽化。 优选 1#
乳液用作晶种,进行乳液掺量的调节。
2. 3　 相同乳液产品不同乳液掺量对合成亚微米银

粉的影响

　 　 采用 1#乳液作为晶种,用作底液与 PVP 混合,
调整乳液的用量,同时泵入一定浓度的硝酸银和 Vc
溶液在不同掺量的乳液上进行还原生长,粒度及粒

度分布图 6 和表 3 所示:

图 6　 不同乳液掺量合成的亚微米银粉粒度分布

表 3　 不同乳液掺量合成的亚微米银粉粒度数据 μm

1#乳液掺量 D10 D50 D90 D95

少 1. 385 2. 039 3. 001 3. 319

中 0. 975 1. 498 2. 316 2. 58

多 0. 18 1. 18 1. 902 2. 14

　 　 如上图 6、表 3,通过对 1#乳液掺量的调整发现

随着乳液掺量的增加, D50 由 2. 039
 

μm 减小至

1. 18
 

μm,同时 D10 处有小峰出现,说明随着乳液添

加量的增加,合成的亚微米银粉变细,与晶种数量

增加颗粒越细的规律一致,说明乳液起到晶种作

用, 且 能 通 过 乳 液 调 节 亚 微 米 银 粉 的 粒 度 至

TOPCon 电池所需尺度范围。
1#乳液不同添加量所合成的亚微米银粉形貌如

图 7 所示,随着添加量的增加,银粉粒度变细,符合

粒度测试规律,粉体分散性良好,适用于 TOPCon 电

池栅线电极。
以乳液作晶种能够制备出一致性好、高分散的

亚微米球形银粉,能够起到与银晶种一样的效果,
且能够像调节银晶种数量一样通过调节乳液的掺

量来改变合成亚微米银粉粒度的大小。 本文推测

反应液中的 Ag+通过配位与乳液中的非离子聚醚表

面活性剂作用(在张杰的文章中也提过 Ag+ 会通过

配位作用吸附在表面活性剂上[10] ),吸附在水包油

乳液表面,再通过 Vc 还原成包裹在水包油乳液颗

粒表面的类球形银粉,如图 7(2#)中有中空的银粉

结构。 这样乳液就起到了类似银晶种的作用。

图 7　 1#乳液不同添加量下合成的亚微米银粉形貌

3　 结语

经上述实验验证,可得以下结论:
(1)商品化乳液能够用作晶种,制备出一致性

好、高分散的亚微米球形银粉。 该方法更简单,能
够适用于大规模亚微米银粉的制备。

(2)乳液能够起到与银晶种类似的作用,随着

乳液掺量的增加,银粉粒度变小。 通过调节乳液的

掺量能够调控亚微米银粉的粒度。
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　 　 某核电汽轮机高中压汽缸具有尺寸大,重量

重,结构复杂的显著特点。 根据已投运机组经验反

馈,为避免高中压汽缸总装时开档面轴向错位过

大,多次进行开档面返修的情况发生,某核电高中

压汽缸结构设计初期提出了汽缸刚性的加强措施。
本文以高中压汽缸总装全过程的实测数据为依据,
对汽缸刚性加强措施的有效性和有限元分析计算

的合理性进行分析,[1] 得到了高中压汽缸刚性变化

的规律,为汽缸结构设计提供参考。

1　 高中压汽缸总体结构

某核电高中压汽缸为整体铸造成型,上、下半

通过水平中分面法兰连接,内部放置有高、中压隔

板和汽封体[2-4] ,适用于 1
 

200
 

MW ~ 1
 

800
 

MW 等

级核电汽轮机。高中压汽缸为单层缸复杂结构,尺寸

图 1　 高中压汽缸三维模型
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大(长 10
 

270
 

mm×宽 6
 

440
 

mm×高 7
 

315
 

mm) ,重
量重达 383 吨,总装过程汽缸变形难以控制。 因

此,有必要对总装过程的变形数据进行分析,找出

汽缸刚性变化规律并验证刚性加强措施的有

效性。

2　 高中压汽缸实测数据对比分析

2. 1　 高中压汽缸总装过程

在高中压汽缸实缸状态下,根据工艺要求对缸

内各隔板、汽封体开档定位面利用刀口尺和塞尺测

量轴向错位量(如图 2 中的 H 面),图 3 为厂内总装

数据测量的实物图。

图 2　 高中压汽缸轴向定位面错位量检查示意图

图 3　 高中压汽缸总装过程

2. 2　 实测数据对比分析

为便于数据分析,选取四个类似结构汽缸变形

最大的位置进行分析。 总装过程高中压汽缸全实

缸轴向定位面错位量实测数据见表 1。 根据表 1,各
机组的高中压汽缸轴向定位面错位量沿轴向变化

趋势如图 4 所示。

表 1　 高中压汽缸轴向定位面错位量实测数据统计 mm
序号 测量位置 机组 A1 机组 A2 机组 A3 机组 D1

1 H6 1. 05 0. 98 1. 1 0. 5
2 H5 0. 73 0. 48 0. 65 0. 3
3 H3 0. 54 0. 44 0. 55 0. 25
4 H1 0. 5 0. 3 0. 45 0. 27
5 H0 -0. 6 -0. 48 -0. 6 -0. 35
6 H7 -0. 15 -0. 12 -0. 2 0. 15
7 H9 0. 62 0. 63 0. 65 0. 7
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图 4　 高中压汽缸轴向定位面错位量变化趋势对比图

　 　 根据表 1 和图 4 数据对比,分析得出以下 2 点:
(1)同类型结构的机组高中压汽缸轴向定位面

错位量沿轴向变化趋势基本一致,位于 H0 的位置

具有最大负变形。
(2)机组 D1 高中压汽缸主基准面 H0 轴向错位

量明显小于其他机组。
说明:机组 D1 采取的刚性加强措施对高中压

汽缸的刚性起到了很好的补强效果。

3　 高中压汽缸有限元计算数据验证分析

针对高中压汽缸有限元计算结果与实测数据,

对各项内容进行详细分析。 由于验证方案为高中

压汽缸总装全过程,故分别对高中压汽缸总装过程

中的下半空缸、下半实缸、全空缸自由状态和全实

缸螺栓把和状态等 4 种工况进行有限元计算,计算

只施加装配过程中需要的静载,温度、压力、管道载

荷等不作为载荷施加,高中压汽缸在装配过程中的

位移云图如图 5 ~ 8 所示,U1 代表天地向位移,U2
代表轴向位移。 为减少计算工作量,未对高中压汽

缸全实缸自由放置工况进行直接计算,其变形数据

可以间接通过图 5、图 6 和图 7 计算得出。

图 5　 高中压汽缸下半空缸位移云图
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图 6　 高中压汽缸下半全实缸位移云图

图 7　 高中压汽缸全空缸自由放置位移云图

图 8　 高中压汽缸全实缸螺栓把紧位移云图

3. 1　 高中压汽缸轴向定位面变形对比

为方便数据对比,实测数据取表 1 中机组 D1
的左、右侧实测数据的平均值。 由于厂内实际总装

过程,高中压汽缸轴向定位面错位量是在螺栓把紧

状态下测得,因此对如下安装工况进行数据对比分

析,详见表 2 和图 9。

表 2　 高中压汽缸轴向定位面错位量对比表 mm

序号
测量

位置

安装状态

工况 1:全空缸自由

放置计算数据

工况 2:全空缸螺栓

把紧实测数据

工况 3:全实缸自由

放置计算数据

工况 4:全实缸螺栓

把紧计算数据

工况 5:全实缸螺栓

把紧实测数据

1 H6 0. 776 0. 32 1. 267 -0. 001 0. 475

2 H5 0. 486 0. 29 0. 703 -0. 008 0. 275

3 H3 0. 446 0. 225 0. 633 -0. 023 0. 225

4 H1 0. 405 0. 185 0. 558 -0. 008 0. 25

5 H0 -0. 405 -0. 15 -0. 562 0. 019 -0. 285

6 H7 -0. 179 0 -0. 193 -0. 002 0. 15

7 H9 0. 529 0. 15 0. 989 -0. 004 0. 7
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图 9　 高中压汽缸轴向定位面错位量对比图

　 　 根据表 2 和图 9 数据对比,分析得出以下 2 点:
(1)除工况 4,高中压汽缸轴向定位面错位量计

算值与实测值沿轴向变化趋势基本一致。 在数据

上,工况 2、5 实测数据要远小于工况 1、3 计算数据,
造成数据差异的主要原因如下:

实际总装时,高中压汽缸轴向定位面错位量是

在中分面安装有紧固件的情况下测得,而在有限元

计算中,高中压汽缸中分面既没有安装螺栓,也没

有安装锥销,汽缸上、下半之间的变形相互独立,变
形不受控制。

(2)工况 4 计算数据表明:汽缸把紧螺栓导致

轴向定位面基本无错位,而通过对比工况 1、3 和工

况 2、5,考虑到汽缸铸造、加工偏差,把紧螺栓对汽

缸刚性有加强作用,但不会完全消除轴向变形。
说明:高中压汽缸中分面把紧螺栓和安装锥销

可以很好的控制汽缸变形,减少汽缸的轴向错位,
但轴向错位不会完全消除。
3. 2　 高中压汽缸中分面变形对比

为方便数据对比,只选取高中压汽缸自由放置

状态下的中分面间隙进行对比,实测数据取左、右
侧实测数据的平均值且靠近轴向定位面处的最大

间隙,详见表 3 和图 10。

表 3　 高中压汽缸中分面间隙对比表 mm

序号
测量

位置

安装状态

工况 1:全空缸自由

放置计算数据

工况 2:全空缸自由

放置实测数据

工况 3:全实缸自由

放置计算数据

工况 4:全实缸自由

放置实测数据

1 H6 0. 119 0 0. 525 —

2 H5 0. 18 0. 045 0. 833 0. 8

3 H3 0. 262 0 1. 19 1. 075

4 H1 0. 355 0. 025 1. 526 1. 35

5 H0 0. 402 0. 025 1. 674 1. 45

6 H7 0. 405 0. 055 1. 55 1. 5

7 H9 0. 236 0. 05 0. 849 —
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图 10　 高中压汽缸中分面间隙对比图

　 　 根据表 3 和图 10 数据对比可知:高中压汽缸实

缸状态水平中分面实测间隙与理论计算间隙相当,
空缸状态实测间隙比理论计算间隙偏小。

4　 结语

本文对高中压汽缸总装全过程进行跟踪测量,
通过对高中压汽缸总装过程的开档面轴向错位数

据、中分面间隙与有限元计算数据进行对比,得到

了各个过程的汽缸变形规律,对后续汽缸设计起到

了一定借鉴作用。 采用该结构的汽缸已在多台机

组顺利投运,验证了高中压汽缸变形控制措施是有

效的。
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摘要:随着核电技术的进步与发展,第四代核电站已在逐步开始商用化,其主蒸汽参数可以达到常规火电超高压汽轮机的水
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Abstract With
 

the
 

progress
 

and
 

development
 

of
 

nuclear
 

power
 

technology the
 

GEN-Ⅳ
 

nuclear
 

power
 

plant
 

has
 

gradually
 

begun
 

to
 

be
 

commercialized and
 

its
 

main
 

steam
 

parameters
 

can
 

reach
 

the
 

level
 

of
 

conventional
 

thermal
 

power
 

ultra-high
 

pressure
 

steam
 

turbines but
 

the
 

characteristics
 

of
 

the
 

high-pressure
 

outer
 

cylinder
 

are
 

very
 

different
 

from
 

those
 

of
 

thermal
 

power
 

units
 

and
 

PWR
 

nuclear
 

power
 

units. In
 

this
 

paper the
 

strength rigidity
 

and
 

steam
 

tightness
 

of
 

the
 

outer
 

cylinder
 

of
 

the
 

GEN-Ⅳ
 

ultra-high
 

pressure
 

nuclear
 

power
 

turbine
 

are
 

analyzed
 

and
 

evaluated
 

comprehensively
 

by
 

the
 

finite
 

element
 

method and
 

a
 

variety
 

of
 

optimization
 

measures
 

are
 

taken
 

to
 

make
 

the
 

cylinder
 

performance
 

meet
 

the
 

design
 

requirements.
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　 　 从 20 世纪 50 年代世界上首个核电站———前苏

联的 Obninsk 建成后,人类和平利用核能发电已有

70 年的历史,已经演化发展到了第四代核反应堆技

术。 按照我国核电“热中子堆———快中子堆———核

聚变堆”的发展战略[1] ,第四代核反应堆已经在从

实验堆向商用堆迈进,中国原子能科学研究院和清

华大学分别建成了实验快堆(CEFR)和高温气冷实

验堆(HTR-10)。 2023 年 12 月,国家重大科技专项

的标志性成果———山东荣成石岛湾的高温气冷堆

核电站示范工程顺利投入商业运行。 相比二代、三
代核电的压水堆,第四代核电机组的经济性有了明

显提升,核岛主蒸汽参数可以达到 13
 

MPa / 560
 

℃

左右,按进汽参数划分已经属于超高压汽轮机的

范畴。[2]

相比同类参数的常规火电,核电机组的功率和

流量要大得多;相比目前主流的压水堆核电,第四

代核电的蒸汽参数又高得多,给汽轮机的设计带来

一系列挑战,特别是工作条件严苛的高压外缸,其
强度、刚度、汽密性直接关系到机组能否安全、高

效、稳定地运行[3] ,因此,有必要对第四代核电超高

压汽轮机高压外缸开展设计优化研究。

1　 高压外缸设计方案

本文研究的高压外缸用于某第四代核电项目,
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高压模块采用单流设计、水平切向进汽。 由于核岛

主蒸汽参数较高,为减小汽缸承受的温差和压差,
高压缸采用内外双层缸加隔板套的结构。 高压模

块方案示意图如图 1。

图 1　 第四代核电超高压汽轮机高压模块示意图

高压外缸采用下猫爪支撑,通过下半缸前后四

个猫爪支撑在高压前、后轴承箱上。 作为汽轮机的

关键部件,高压外缸内部介质为高温高压的蒸汽,
缸体需要承受蒸汽内外的压差和沿轴向的压力变

化,以及内缸、隔板及隔板套、轴封等静子部件的重

量和外部管道的作用力。 另外,由于蒸汽在汽缸内

膨胀做功,温度逐渐降低,所以缸体沿轴向方向的

温度分布并不均匀,蒸汽膨胀产生的温度变化会引

起热应力和缸体变形,特别是对于汽缸的水平中分

面法兰,为了保证汽密性,法兰形状及螺栓布置也

是设计过程中需要重点考虑的因素。[4]

通过对汽缸理论壁厚进行计算,对其持环应

力、密封紧力和法兰强度进行校核,得到了高压外

缸的初步设计参数,建立了三维模型,如图 2 所示,
以便下一步进行有限元分析和设计优化。

图 2　 超高压核电汽轮机高压外缸三维模型

2　 高压外缸有限元分析

2. 1　 边界条件

位移边界条件:外缸轴向位置由后猫爪与轴承

箱之间的横向键限位,缸体由电机侧向汽机侧膨

胀;横向位置由汽缸前后两端上下半的轴向键限

位,缸体由中间向两侧膨胀;天地方向由四个下猫

爪限位。
温度边界条件:取阀门全开(VWO)工况进行校

核。 内壁为蒸汽温度,外壁与内壁的温差按 20℃
确定。[5]

载荷边界条件:汽缸承受的载荷主要有各部件

的重力和管道接口载荷,以及螺栓初始预紧应力。
缸体内壁为蒸汽压力,外壁为大气压。 高压内缸及

隔板套等内部部件的轴向推力等效为肩胛面的压

力作用在外缸上,见计算公式(1)。

P =
X(P0 -P′0)A0 +(P0 -P′0)A1

A
(1)

式(1)中:P—肩胛面上的压力,MPa;X—隔板

压差系数;P0—部件级前压力,MPa;P′0—部件级后

压力,MPa;A0—隔板压差作用面积,mm2;A1—隔板

套压差作用面积,mm2;A—肩胛面面积,mm2。
2. 2　 分析结果

(1)位移分析结果:额定工况下,高压外缸轴向

最大位移发生在前猫爪处(图 3)。 电机侧端汽封处

的上下半轴向位移差别较大,原因在于该位置上下半

的刚性相差较大。 从结构上比较,上半缸高排处缸壁

较为单薄,刚性略差;下半缸高排处由于设有猫爪结

构,起到了加强刚性的作用,刚性略好。 因此,高压外

缸排汽位置的刚性,特别是上半缸的刚性需要加强。

图 3　 高压外缸额定工况位移云图(mm)

(2)应力分析结果:缸体整体的应力水平较低,缸
壁的平均应力在 90

 

MPa 以下,安全系数为 4 倍以上。
局部有一定的应力集中,但远远小于屈服强度(图 4),
强度能满足设计要求,汽缸的壁厚是合理的。

图 4　 高压外缸额定工况应力云图(MPa)
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(3)汽密性分析结果:额定工况下,汽缸中分面

大部分区域的接触应力不低于 20
 

MPa(图 5),远大

于正常工作时的内外压力差,汽密性基本满足要

求,但仍有部分区域接触应力不足,特别是缸体前

后两端的汽封体位置,接触应力较小,容易导致机

组运行时出现漏汽现象,因此汽缸的汽密性需要进

行改善。

注:左:接触应力 MPa,右:张口量 mm
图 5　 高压外缸额定工况中分面接触情况

3　 高压外缸设计优化

3. 1　 优化措施

针对高压外缸刚性和汽密性不足的问题,结合

工程实践中常用的优化措施[6] ,决定对高压外缸进

行以下设计优化:
3. 1. 1　 针对高排位置刚性不足的问题

(1)缸体外壁增设加强筋,筒身部分上下半各

布置两道,沿轴向分布;高排端壁上下半各布置三

道,沿径向分布。
(2)高排腔室内部圆周方向上增设加强杆,上

下半各四根,通过焊接方式与缸体内部预先铸造出

来的凸台连接。
3. 1. 2　 针对前后端汽封处密封性不足的问题

(1)调整高压进汽处汽封位置的结构尺寸,沿
轴向方向增加螺栓。

(2)高压排汽位置由于管口为横向布置,中分

面法兰已无螺栓布置空间,因此新设两根从上半缸

顶部穿入的螺栓,连接至中分面。
改进后的螺栓布置及汽缸三维模型示意如图 6

所示。

图 6　 改进后的高压外缸螺栓布置及三维模型

3. 2　 优化后的结果

(1)位移分析结果:改进后,汽缸额定工况时上

下半轴向变形量基本一致(图 7),此前出现的高排

位置轴向位移差异明显的现象已经消失,缸体上下

半的刚性,特别是高排位置的刚性得到了明显改善。

图 7　 高压外缸额定工况位移云图(mm)

(2)应力分析结果:额定工况下的缸体整体应

力水平较低,缸壁的平均应力在 100
 

MPa 以下,法
兰最大应力为 185

 

MPa,新增的缸壁加强筋最大应

力为 245
 

MPa(图 8),均小于材料的许用应力,缸
壁、法兰以及加强筋的强度满足设计要求。

图 8　 高压外缸额定工况应力云图(MPa)

(3)汽密性分析结果:额定工况下,汽缸中分面的

汽密性得到了一定程度的改善,接触应力小于 20
 

MPa
的区域较改进前有所减少,特别是高排汽封体位置,
已经不存在内外贯通的不接触区域,表明新设的两

根穿缸螺栓明显提高了中分面汽密性。 但从整体

上看,中分面仍有局部区域接触应力不足,存在漏

汽风险,主要位置在汽机侧的端汽封处和 1#隔板套

定位肩胛处(图 9),因此还需要继续修改法兰结构

和螺栓布置来改善汽密性。

注:左:接触应力 MPa,右:张口量 mm
图 9　 高压外缸额定工况中分面接触

3. 3　 汽密性改进措施与结果

由于汽缸在 1#隔板套和汽机侧端汽封附近出

现了张口,现对这两个位置的中分面法兰和螺栓进

行优化,微调了螺栓位置,增加了中分面刮面[7] ,具
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体措施如图 10 所示,其中红色的线条为优化前,黑
色线条为优化后。

图 10　 高压外缸中分面优化前后对比

采取上述优化措施后,重新对中分面接触情况

进行了分析,结果如图 11 所示。 可以看出,优化后

中分面整体的汽密性较好,不存在内外贯通的不接

触情况,只有局部小范围存在内漏现象。 由于结构

上的原因,这些局部连通的区域已经很难继续优

化,考虑到这些位置的蒸汽不会泄露到汽缸外部,
并且张口量也仅在 0. 01

 

mm 左右,因此认为额定工

况下汽密性能满足要求。

图 11　 改进后额定工况中分面接触应力(MPa)

4　 结语

本文对超高压核电汽轮机高压外缸的强度、

刚度、汽密性进行了分析,根据分析结果采取了提

高刚度和汽密性的措施,对优化后的汽缸进行了

进一步计算,并对局部汽密性不足的位置进行了

二次优化,最终保证高压外缸的性能满足设计

要求。

本文所设计的高压外缸结构,可以为后续超高

压核电汽轮机的设计提供参考,所采用的汽缸刚性

和汽密性的优化改进措施,对后续同类型机组汽缸

的设计也有一定的借鉴意义。
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摘要:以大型风力发电机组柔性塔架为研究对象,首先对塔架结构动力学和气动学模型进行分析,并结合系统动力学模型,研

究力矩控制对塔架左右振动阻尼控制的可行性,通过线性化模型的可控性秩判据进行证明。 再基于塔架顶部左右加速度测

量值,通过积分环节得到塔架顶部左右振动速度,以设计一种塔架左右阻尼控制器。 最后通过仿真和现场测试验证了本算法

的有效性,可降低塔架左右振动值,对保障机组安全运行具有重大意义。
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Abstract Taking
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　 　 近年来,国内风资源快速开发,叶片不断加长,
塔架高度也随之增加。 当风机在自然风条件下运

行时,作用在机组叶片上的空气动力、惯性力和弹

性力等交变载荷会使弹性振动体叶片和塔架产生

耦合振动,如果外界激振力的频率与系统的固有频

率相同时,若该固有频率的模态阻尼较小,就极易

发生共振,导致疲劳破坏,缩短机组使用寿命,严重

时甚至会倒塔,塔架振动控制对风机具有重要意义。
当塔架高度超过 100 米后,为降低机组开发成

本,通常采用柔性塔架。 相对于刚性塔架,柔性塔

架更易发生振动。 针对柔性塔架加阻,已有大量研

究。 最为直接的是增加各种阻尼器装置[1-3] ,但是

成本较贵。 为降低成本,大量学者研究采用阻尼控

制算法增加塔架阻尼。 文献[4]采用分段塔架加阻

方法,对于额定风速附近的塔架振荡有一定的效

果。 文献[5] 分析了引起塔架左右振动的载荷来

源,但并未进行主动加阻。 文献[6] 基于灾变遗传

算法优化实现了塔架主动阻尼控制,但智能算法是

否最优尚待工程验证。 文献[7-8]通过变桨实现塔

架前后阻尼控制器,但柔性塔架前后气动阻尼较大,
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而左右气动阻尼小,机组运行过程中左右振动值通常

更大,效果并非最佳。 文献[9]通过线性扩张状态观

测器和无源控制实现了塔架的前后、左右阻尼控制,
但是其控制器结构复杂, 很难进行工程应用。
文献[10]基于实测数据来分析机舱振动加速度数据,
获得机组塔架的阻尼,但无法参与实时控制。

基于以上分析,本文采用经典控制理论设计一

种可应于与工程的塔架左右阻尼控制器,并通过仿

真和现场测试进行验证。

1　 风力发电机组数学模型

1. 1　 结构动力学模型

为突出塔架左右振动产生的机理,仅考虑塔架

左右振动自由度,忽略塔架前后和叶片柔性:
MẌ+CẊ+KX=F (1)
式中,X 是塔架各节点左右位移,设塔架一共有

n 个节点,节点 1 为塔架底部,节点 n 为塔架顶部。
则 X 为 n×1 维向量,M 是 n×n 维质量矩阵,C 是 n×
n 维阻尼矩阵,K 是 n×n 维刚度矩阵,F 是各节点受

到的外载荷,为 n×1 维向量。 为缩减运动自由度,
采用模态分析法:

X(m,t)= Φ(m)P( t),m = 1…n (2)
式中,P( t)是 k×1 模态位移向量,P( t)的维数

k 代表选取的自由度的数量,Φ( m)是 n×k 塔架模

态振型,带入式(1)得:
MΦ(m) P̈( t) +CΦ(m) Ṗ( t) +KΦ(m)P( t)= F

(3)
风轮传动链系统考虑为单质量块系统。
TA -TG = JΩ̇ (4)

式中,TA 是风轮气动扭矩,TG 是发电机电磁扭

矩,J 是风轮转动惯量,Ω 是风轮转速。
1. 2　 气动学模型

依据二维翼型升阻力系数,dr 微段的叶片产生

的切向和轴向力如下:
dFA = f(Vx,Vy,β)dr (5)

dFT = g(Vx,Vy,β)dr (6)

式中,dFA 是微段轴向力,dFT 是微段切线力,

Vx 是轴向相对风速,Vy 是切向相对风速,β 是翼型

角度。

图 1　 二维翼型受力分析

Vx = U∞ (1-a) +Δvx (7)
Vy = Ωr(1+a′) +Δvy (8)
式中,U∞ 为风轮未受扰动来流风速,r 为叶素半

径,a 是轴向诱导因子,a′是切向诱导因子,Δvx 是由

于微段轴向运动引起的额外速度,Δvy 是由于微段

切向运动引起的额外速度。 a 和 a′的求解采用叶素

动量理论( BEM) 进行迭代求解[11] ,对应产生的扭

矩为:
dTA = dFT ×r (9)

图 2　 受力和运动分析

对整个叶片积分,就得到作用于主轴上的合力

矩 TA、切向合力 FT、轴向合力 FA。

FA = ∫R2

R1

dFA (10)
 

FT = ∫R2

R1

cosθ
 

dFT (11)

TA = ∫R2

R1

dTA (12)

其中,θ 风轮方位角。
1. 3　 系统动力学模型

为简化分析,仅考虑塔架左右一阶,并区别于
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式(2),式(13)中模态振型矩阵和模态位移采用小

写字母表达。
X(m,t)= φ×p( t)= [φ1…φn] Tp( t),m = 1…n

(13)
其中,φ是 n×1 向量,p( t)是标量。
则塔顶位移表示为:
x(n,t)= φnp( t) (14)
塔顶速度表示为:
v(n,t)= ẋ(n,t)= φn ṗ( t) (15)
考虑整个风轮为刚性,则风轮随着塔架顶部做

相同平动,因此,式(7)、式(8)中由于塔架左右振动

产生的额外速度分别为:
Δvx = 0 (16)
Δvy = v(n,t) (17)
由图 2 可知,由于塔架左右振动对相对风速入

流角的影响,使得主轴上受到的合力矩、切向合力、
轴向合力还与塔架左右振动有关,即式(10) ~ (12)
可表示为:

FA = F(Ω,U∞ ,β,ṗ( t)) (18)

FT = G(Ω,U∞ ,β,ṗ( t)) (19)

TA = M(Ω,U∞ ,β,ṗ( t)) (20)
由于塔架通常为圆形,不产生升力,阻力也以

粘性阻力和压差阻力为主,相对风轮来讲,风对塔

架直接产生的载荷较小,可忽略风对塔架直接产生

的载荷,因此式(3)中等式右边可表示为:
FT = 「0　 …　 F(n)⌉ (21)
并令式(19) 中 FT 等于式(21) 中等式右边 F

(n)可得:
FT = 「0　 …　 FT⌉ (22)

将式(22) 带入式(3),并在方程两边乘以 φT

(m),将式(19)带入式(4)可得:
Mp p̈( t) +Cp ṗ( t) +Kpp( t)= φnF(Ω,U∞ ,β,ṗ( t))

(23)

JΩ
· = M(Ω,U∞ ,β,ṗ( t)) -TG (24)

其中,Mp =φTMφ,Cp =φTCφ,Kp =φTKφ。
从式(23)、式(24)可知,正是由于塔架顶部水

平速度的耦合,才能使得通过电磁力矩 TG 实现对塔

架一阶左右加阻控制,后面将通过线性化模型的可

控性来进一步证明该控制原理的可行性。

2　 控制器设计及仿真验证

2. 1　 模型线性化

从式(23)、式(24)可知,考虑了塔架左右振动,

使得风轮转速 Ω 和塔架左右一阶模态位移 p( t)相

互耦合。 为设计出塔架左右阻尼控制器,需先将 1.

3 节得到的系统动力学模型进行线性化。 非线性的

产生是由于气动模型的非线性,因此选取不同的稳

态运行点进行线性化。

假设稳态运行点为 Ω0,Ω̇0 = 0,U0
∞ ,β0,p0( t),ṗ0

( t)= 0,p̈0( t)= 0,T0
G,将稳态运行点代入式(23)、式

(24)可得:

Kφ( s)p0( t)= φnF(Ω0,U∞
0 ,β0,ṗ( t)) (25)

JΩ̇0 = M(Ω0,U∞
0 ,β0,ṗ( t)) -T0

G = 0 (26)

在该稳态运行点对式(23)、式(24)进行 Taylor
展开,并忽略高阶项,可得:

Mp p̈( t) +Cp ṗ( t) +Kpp( t)= φn

∂F
∂Ω

 

ΔΩ+∂F
∂β

Δβ+ ∂F
∂U∞

ΔU∞ + ∂F
∂ṗ( t)

ṗ( t) +F0( )
(27)

JΩ̇ = ∂M
∂Ω

ΔΩ+∂M
∂β

Δβ+ ∂M
∂U∞

ΔU∞ + ∂M
∂ṗ( t)

ṗ t( ) +M0-T0
G

-ΔTG (28)

其中,ΔΩ = Ω-Ω0,Δβ = β-β0,ΔU∞ = U∞ -U0
∞ ,F0

= F Ω0,β0,U0
∞ ,ṗ( t)( ) ,M0 = M(Ω0,β0,U0

∞ ,ṗ( t))。

将式(27) 减去式 ( 25),式 ( 28) 减去式 ( 26)

可得:

MpΔp̈ t( ) +CpΔṗ t( ) +KpΔp t( ) = φn

∂F
∂Ω

ΔΩ+∂F
∂β

Δβ+ ∂F
∂U∞

ΔU∞ + ∂F
∂ṗ t( )

Δṗ t( )( ) (29)

JΔΩ̇ = ∂M
∂Ω

ΔΩ + ∂M
∂β

Δβ + ∂M
∂U∞

ΔU∞ + ∂M
∂ṗ t( )

Δṗ t( ) -

ΔTG (30)

令 x1 = Δp( t),x2 = Δṗ( t),x3 = ΔΩ,整理后得到

状态空间模型为:

X· =AX+BU (31)

其中,XT = [x1
 x2

 x3],UT = [ΔU∞
 Δβ

 

ΔTG],
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A=

0 1 0

-
Kp

Mp

φn
∂F
∂ṗ

-Cp

Mp

φn
∂F
∂Ω

Mp

0

∂M
∂ṗ
J

∂M
∂Ω
J

é

ë

ê
ê
ê
ê
ê
ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú
ú
ú
ú
ú
ú

,

B=

0 0 0

φn
∂F

∂U∞

Mp

φn
∂F
∂β

Mp
0

∂M
∂U∞

J

∂M
∂β
J

- 1
J

é

ë

ê
ê
ê
ê
ê
ê
ê
ê
ê

ù

û

ú
ú
ú
ú
ú
ú
ú
ú
ú

。

2. 2　 阻尼控制器设计原理

风力发电机组塔架顶部通常安装有加速度传

感器,令输出方程

Y=CX (32)
其中,C= 「0　 1　 0⌉。
因此,得到从 ΔTG 到 Δṗ( t)的单输入单输出状

态空间模型,且很容易验证,该模型满足完全可控

性,即
rank「b　 bA　 bA2⌉ = 3 (33)

其中,bT = 0 0 - 1
J

é

ë
êê

ù

û
úú ,进一步验证了通过电

磁力矩 TG 可实现对塔架左右加阻控制。
控制器的设计原理框图如下图 3 所示。

图 3　 控制器结构

由于主要是针对塔架一阶左右振动频率加阻,
则通过积分得到塔架左右振动速度后,并采用低通

滤波器消除高频噪声,再通过一个相位校正器,获
得塔架一阶左右振动速度值,最后乘以增益系数,
获得最终的阻尼力矩,阻尼控制器的传递函数结构

如式(34)所示。

G( s)= K
s

×

s2

ω2
1

+
2ξ1s
ω1

+1

s2

ω2
2

+
2ξ2s
ω2

+1
× 1

s2

ω2
3

+
2ξ3s
ω3

+1
(34)

式中:K 为阻尼控制器增益,ω3 和 ξ3 分别是低

通滤波器的截止频率和阻尼比,ω1、ω2、ξ1 和 ξ2 分别

是相位校正器参数,具体参数值如下表 1 所示:

表 1　 阻尼控制器参数表

参数名称 符号 单位 参数值

阻尼控制器增益 K Nm / (m / s) 57
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相位校正器 1 频率 ω1 rad / s 7. 5

相位校正器 1 阻尼比 ξ1 - 0. 1

相位校正器 2 频率 ω2 rad / s 4. 6

相位校正器 2 阻尼比 ξ2 - 0. 5

低通滤波器截止频率 ω3 rad / s 6. 5

低通滤波器阻尼比 ξ3 - 1

　 　 阻尼控制器设计完成后,进行 Simulink 仿真如

图 4 所示,结果表明,阻尼控制器有效提高了塔架左

右阻尼。

图 4　 单位阶跃响应对比

2. 3　 仿真验证

本文采用 Bladed 仿真软件[12] ,对某国产柔性

风力发电机组进行仿真验证,对比在有阻尼和无阻

尼控制下的效果。 机组参数表如表 2 所示。
表 2　 机组参数表

参数名称 参数值

风轮直径(m) 127
塔架高度(m) 120

塔架一阶左右频率(Hz) 0. 18
风轮额定转速(r / min) 13. 3

额定功率(kW) 2
 

000
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　 　 因塔架一阶左右频率为 0. 177
 

Hz,为避免变桨

动作对气动阻尼的影响,采用图 3 所示风力发电机

组力矩控制器,使风轮在 11. 55
 

r / min 附近恒转速

运行,此时未达到额定功率和额定转速,变桨角度

保持不变。 此时风轮 1P 频率为 0. 192
 

Hz,与塔架

一阶左右频率的上避开率为 7
 

%。

图 5　 仿真转速

图 6　 仿真功率

图 7　 仿真塔筒左右振动加速度值

图 5 ~ 7 仿真结果表明采用塔架阻尼控制器能

够有效降低塔架左右振动,提高机组运行稳定性,

且在 20
 

s~ 40
 

s 之间,由于风速降低,风轮转速最低

达到 11. 35
 

r / min,1P 频率与塔架一阶左右频率的

上避开率为 5
 

%,更容易激励塔架一阶左右振动,因

此振动幅值快速增加。

3　 现场测试

将设计完成的控制器和参数,在风场机组上进

行测试,并选取现场测试工况相近的数据进行对

比,结果如下。

图 8 ~ 10 测试结果表明,采用塔架阻尼控制器

能够有效降低塔架左右振动。

图 8　 现场测试风轮转速

图 9　 现场测试功率
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图 10　 现场测试塔筒左右振动加速度

进一步地对比仿真与测试结果塔架左右加速

度最大值及有效值,可得表 3、表 4:

表 3　 塔筒左右振动加速度最大值

振动最大值 无阻尼 有阻尼 减小百分比

仿真结果(g) 0. 049 0. 042 16. 67
 

%

实测结果(g) 0. 034 0. 029 17. 24
 

%

表 4　 塔筒左右振动加速度有效值

振动有效值 无阻尼 有阻尼 减小百分比

仿真结果(g) 0. 036 0. 029 24. 14
 

%

实测结果(g) 0. 023 0. 020 15. 00
 

%

　 　 从表 3、表 4 可知,带有阻尼控制器的运行机组

振动明显降低,与仿真结论一致。 即所设计的阻尼

控制器工程上可以实现,也能有效降低柔性塔架风

力发电机组左右振动值。

4　 结语

塔架振动控制对风机具有重要意义。 本研究

在推导风力发电机组塔架左右振动的耦合模型后,

从机理上解释了塔架左右振动对风轮受载的影响。

将非线性模型线性化处理,并通过线性系统的可控

性秩判据,证明设计力矩-塔架左右振动阻尼控制器

的可行性。 依据经典控制理论设计了易于工程应

用的塔架左右阻尼控制器,通过仿真和现场测试,

验证了所设计算法的有效性,有效保障了机组稳定

运行。
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摘要:电机作为风力发电机组的核心,长期安全稳定至关重要。 某风场一台 2
 

MW 永磁直驱电机在台风来临时,发生制动器故

障,制动器无法松开刹车盘,导致刹车盘急剧磨损,因刹车盘位于电机轴系,为确定故障对电机零部件是否造成损伤,对该台

电机进行下架返厂拆解检查维修。 本文通过拆解后电机零部件实际尺寸测量以及对测量出现差异的转轴使用有限元分析方

法对转轴变形进行复核,分析制动器闭合工况下发电机持续运行对转轴造成的影响,分析发现电机转轴变形,刹车盘磨损严

重,无法继续使用。 对永磁直驱风力发电机的设计参数的确定、风场运维运行监控提供了参考价值。
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Abstract As
 

the
 

core
 

of
 

a
 

wind
 

turbine the
 

motor
 

is
 

very
 

important
 

for
 

long-term
 

safety
 

and
 

stability. When
 

a
 

2
 

MW
 

permanent
 

magnet
 

synchronous
 

generator
 

 PMSG 
 

in
 

an
 

extreme
 

weather
 

of
 

typhoon
 

was
 

coming the
 

brake
 

failed and
 

the
 

brake
 

disc
 

could
 

not
 

be
 

released resulting
 

in
 

sharp
 

wear
 

of
 

the
 

brake
 

disc. The
 

brake
 

disc
 

was
 

located
 

in
 

the
 

motor
 

shafting. In
 

order
 

to
 

determine
 

whether
 

the
 

fault
 

caused
 

damage
 

to
 

the
 

motor
 

parts the
 

motor
 

was
 

removed
 

from
 

the
 

shelf
 

and
 

returned
 

to
 

the
 

factory
 

for
 

dismantling inspection
 

and
 

maintenance. This
 

paper
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of
 

the
 

motor
 

parts
 

after
 

disassembly
 

and
 

used
 

finite
 

element
 

analysis
 

method
 

to
 

review
 

the
 

deformation
 

of
 

the
 

shaft
 

with
 

differences
 

in
 

measurement analyzed
 

the
 

impact
 

of
 

the
 

continuous
 

operation
 

of
 

the
 

motor
 

on
 

the
 

shaft
 

under
 

the
 

closing
 

condition
 

of
 

the
 

brake and
 

found
 

that
 

the
 

shaft
 

of
 

the
 

motor
 

was
 

deformed 
 

and
 

the
 

brake
 

disc
 

was
 

seriously
 

worn making
 

it
 

impossible
 

to
 

continue
 

to
 

use. It
 

provides
 

a
 

reference
 

value
 

for
 

determining
 

the
 

design
 

parameters
 

of
 

PMSG
 

and
 

monitoring
 

the
 

operation
 

and
 

maintenance
 

of
 

the
 

wind
 

farm.
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　 　 电机作为风力发电机组的核心驱动部件,要求

电机能够长期在较恶劣环境中工作,其风机运行的

稳定性对于整个发电机枢纽系统稳定运行具有重

大意义,一旦电机出现某种严峻故障而导致停机,
会造成巨大的经济损失,有时甚至烧毁设备或者威

胁人身安全等事故,如图 1 所示。[1] 统计数据显示风

力发电机组各类故障比率,其中发电机液压系统故障

占比 13. 3
 

%,液压系统主要有主轴制动回路、偏航回

路和风轮锁定回路。[2]某沿海风场装机多台 2
 

MW 永

磁直驱风力发电机,该风场一台电机主轴制动器在
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某次台风来临期间,因制动器液压系统控制策略故

障,造成发电机在制动器闭合状态下连续运行约 4
小时,导致发电机刹车盘严重磨损及塑性变形,制
动器受损。 为确定此次故障对电机及相关零部件

的影响,本文对该台电机进行拆解检查并建立电机

轴系三维模型,通过有限元分析方法进行仿真模拟

计算与实测尺寸进行相互对比验证,确定异常工况

下发电机零部件转轴出现塑性变形情况。

图 1　 风力发电机组的故障比率

1　 电机结构介绍

1. 1　 发电机结构介绍

2
 

MW 永磁直驱风力发电机采用外转子、内定

子、单轴承的结构形式,轮毂与发电机转轴直接连

接,机舱与发电机定轴连接。 轴系采用一件双列圆

锥滚子轴承的单点支持结构,轴承与定轴采用过渡

配合并在轴承外圈使用螺栓安装紧固,轴承与转轴

采用过盈配合,轴承端面使用轴承压圈压紧。 发电

机主轴制动系统位于电机转轴机舱侧,制动环与转

轴整体铸造加工成型,制动器采用支架安装在电机

定轴 2 点和 11 点方向,对称分布着两组常开式液压

盘式制动器,由上下壳体、螺柱、弹簧、活塞、主轴刹

车盘及密封件组成[2] ,当风力发电机组需要制动

时,液压系统将制动器内部活塞顶出,活塞将液压

力传递至刹车摩擦片,摩擦片抱紧制动环,发电机

实现减速制动。
1. 2　 故障过程简介

2023 年 10 月故障时,风电场处于台风过境时

期,风速较大且风向变化剧烈。 该台机组报制动器

故障,故障期间制动器处于制动状态,电机偏航调

整后,电机仍在低速旋转,随后机舱报高温预警。
台风后登机检查发现机组主轴制动器摩擦片磨损

严重,制动器本体部分磨损、边角破损,主轴制动环

严重磨损,内外环磨损量不一致。 制动环发现高温

过火情况,轴内腔体存在大量黑色烟雾痕迹。 将制

动器更换后,运行时电机内部出现异响情况,为查

明原因,将该台电机下架返厂检修。

2　 电机回厂检查情况

(1)电机整体状态:回厂后对电机再次进行电

气检查,定子绝缘性能良好,采用电动机法进行电

机试验,试验参数正常,无异响、振动超差等情况;
(2)对该台电机零部件逐个拆解检查,经检查

电机定子、转子均无异常;拆解发电机轴系,检测轴

承内部油脂成份未发现异常;
(3)复测轴承与转轴端面高度差,该尺寸较初

始尺寸偏小,可能存在转轴或轴承轴向尺寸变化;
(4)复测轴承尺寸、定轴尺寸、轴承压圈尺寸,

均与出厂前状态基本一致。 复测转轴尺寸,对比转

轴装配前尺寸,发现转轴轴承档尺寸整体变小,且
越靠近机舱侧(刹车盘端)变形越严重,变形量从轮

毂侧至机舱侧为 0. 25 ~ 0. 68
 

mm,轴承档整体为锥

形,整体高度拉长约 0. 16
 

mm;转轴出现塑性变形情

况。 转轴尺寸复测数据如下表 1 所示:

表 1　 转轴尺寸复测 mm
初始

尺寸
1 2 3 4 5 6 均值

直径

D+

0. 48

-0. 28 -0. 2 -0. 12 -0. 14 -0. 21 -0. 27 -0. 203

-0. 06 +0. 02 +0. 09 +0. 06 -0. 01 -0. 05 +0. 008

+0. 18 +0. 25 +0. 27 +0. 25 +0. 24 +0. 21 +0. 233

高度 H+

0. 01
+0. 16 +0. 17 +0. 17 +0. 16 +0. 16 +0. 17 +0. 165

　 　 (5)检查转轴刹车盘尺寸,刹车盘厚度尺寸急

剧变小,剩余厚度 33
 

mm(原为 40
 

mm),刹车盘内径

尺寸变大,刹车盘出现塑性变形。
(6)经零部件尺寸检查,该台电机除转轴出现

塑性变形外,其余零部件无异常情况,重点对该台

转轴变形进行详细分析。

3　 转轴变形分析计算

该台电机转轴采用球墨铸铁 QT400 整体铸造

加工成型,轴承内圈与转轴采用过盈配合,过盈量
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为 0. 6 ~ 0. 8
 

mm。 制动器异常闭合状态下,转轴制

动环端近视于固定,轮毂端在台风期间输入较大弯

矩和扭矩,导致转轴变形。 在轴承存在过盈预紧力

的前提下,为确定制动器异常对刹车盘造成有害塑

性变形的理论计算依据,通过进一步建立三维模型

使用有限元分析方法对转轴在台风期间受力情况

进行分析,得到转轴变形计算数据。
3. 1　 材料参数

根据轴系的实际材料,在有限元模型中定义零

部件材料属性,设置其弹性模量、泊松比、密度等参

数。 这些参数将直接影响有限元分析结果的准确

性。 机组轴系各部件材料参数见下表 2:

表 2　 轴系部件材料参数

部件 材料
弹性模

量 MPa
泊松比

密度

kg / m3

屈服

极限

MPa

强度

极限

MPa

定轴 QT400 1. 69×105 0. 275 7. 1×10-9 220 360

转轴 QT400 1. 69×105 0. 275 7. 1×10-9 220 360

端盖 Q345D 2. 10×105 0. 3 7. 85×10-9 285 450

3. 2　 计算方法及软件

有限元分析作为一种高效的数值计算方法,在
机械工程领域得到了广泛应用。 本文采用有限元

分析软件,对发电机转轴在强风载荷下制动器闭合

状态的变形情况进行了模拟和分析,确定了制动器

闭合状态运行对发电机转轴造成的量化变形和

趋势。
3. 3　 有限元模型及边界条件

3. 3. 1　 单位制

发电机模型计算采用的单位制以 mm 为长度单

位为基础,其详细的各单位如下表 3 所示:

表 3　 模型计算单位示例

长度 / 位移 质量 密度 弹性模量 泊松比 力 转矩

mm kg kg / m3 MPa - N Nmm

3. 3. 2　 有限元模型

根据 2
 

MW 永磁直驱风力发电机轴系的结构,
如图 2 所示,首先用三维软件对模型无关特征进行

清理,去掉结构中不涉及分析的螺栓孔、连接螺栓、
垫圈等;对小尺寸且不影响模型有限元计算的倒角

和圆角进行删除简化。 建立轴系的几何模型,机组

实体由定轴、转轴、轴承等部件组成,对轴系的几何

模型进行网格划分,生成有限元分析所需的网格模

型。 添加轴系零部件模型参数,有限元剖面模型如

图 3 所示。

图 2　 发电机组轴系三维模型

图 3　 轴系三维模型剖面图

3. 4　 边界条件

根据台风等强风天气下发电机转轴所受的实

际载荷情况、轴承过盈量产生的预紧力,设置相应

的载荷和边界条件。 载荷包括风载荷、重力载荷

等,边界条件包括转轴与发电机、风轮等部件的连

接方式等。 轴系各部件之间螺栓连接的位置均采

用绑定约束,轴承接触位置边界条件设置如图 4,其
中绿色为 Bonded,红色为 Frictional。

图 4　 轴系接触对设置
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有限元模型中根据实际载荷作用方向,在本文

中,载荷在 GL 轮毂中心坐标系中给出,在转轴与轮

毂贴合面中心建立与 GL 相同的分析坐标系,同时

应力在相同的计算软件坐标系中给出。 轮毂坐标

系的原点定位在旋转中心,并且不能随转轴一起旋

转。 电机与主机架的安装位置采用固定约束,外部

载荷设置位置在轮毂中心,在电机与轮毂把合面到

轮毂中心建立载荷伞,轮毂中心距离电机与轮毂安

装面尺寸为 L。 载荷设置如图 5 所示。

图 5　 轴系载荷设置

3. 5　 载荷的确定

台风期间,风速和风向变化剧烈,对风力发电

机的转速产生直接影响,该台电机在偏航系统及制

动器闭合状态下,电机转速较低。 发电机转速为 0 ~
2. 6

 

r / min。 经调取台风来临期间风速,确定电机故

障期间风速为 8 ~ 30
 

m / s,根据电机转速、故障风速、
结合发电机初始设计输入载荷,设置异常工况载荷

参数,其中 Mx、My、Mz、Fx、Fy、Fz 分别表示在轮毂中

心坐标系下各方向的力矩和力。[3] 设置的载荷参数

如下表 4 所示:

表 4　 制动器闭合工况载荷

Mx My Mz Fx Fy Fz 安全系数

单位 kNm kNm kNm kN kN kN -

载荷 960 -7
 

500 -600 -260 45 -850 1. 5

3. 6　 计算结果

制动器的摩擦副通过摩擦将机械能转换为热

能使摩擦副的温度升高,但是制动器摩擦副的温度

升高并不是在所有位置或所有点发生相同规律的

变化,而是会由于摩擦的位置和材料的特性的差

异,最终在摩擦副的表面呈现出一种温度的不规则

分布,称作温度场。 这种温度场的差异使制动盘表

面存在温度梯度,从而影响制动盘的寿命。[4] 我们

采用了有限元分析方法对在制动器闭合的工况下

转轴刹车盘处的温度分布进行了深入分析。 结果

发现,在制动过程中,工件在刹车盘处所达到的最

高温度约为 600
 

℃ ,并沿制动器支架向定轴扩散,沿
刹车盘向转轴轴承档扩散,扩散至转轴轴承档表面

最高温度为 340
 

℃ 。 如图 6 所示。

图 6　 轴系温度分布

使用有限元计算软件求解转轴在制动器闭合

工况载荷下的应力分布如图 7 所示,转轴承受了极

高的应力,最大应力值高达 2
 

140
 

MPa,已经超出了

转轴的材料的屈服强度 220
 

MPa,转轴部分轴承档

区域应力也已超过转轴许用应力 200
 

MPa(材料安

全系数取 1. 1)。 该工况已经超出转轴的极限强度

设计要求。 同理,在忽略轴承等工件对转轴的限

制,仅计算转轴在该工况下的变形,得到转轴最大

径向变形量达到了 3
 

mm,超过转轴材料的弹性变形

范围。 如图 8 所示。

图 7　 转轴应力分布
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图 8　 转轴轴承档径向变形

3. 7　 计算结论

通过对发电机零部件进行尺寸检查和对轴系

进行三维建模刚强度分析计算,发现在制动器闭合

工况下发电机零部件情况如下:
(1)该台电机虽然在制动器闭合状态下连续运

行 4 小时,但制动器作用在转轴刹车盘上,对定轴、
轴承以及更外部的定子、转子未造成损伤,风险可

控制在关联的转轴上。
(2)制动器异常制动时,摩擦片与制动环产生

大量热量,使制动环长时间处于加热状态,导致材

料发生疲劳变形。[5] 该台电机刹车盘应力计算已经

超过其材料屈服极限,产生了严重塑性变形,与实

际拆解情况一致;
(3)转轴轴承档大部分位置应力计算也超过其

材料屈服极限,且离热源越近(越靠近刹车盘)变形

越严重且发生了塑性变形,虽变形计算量较实际测

量值存在偏差,原因在于变形计算时将转轴独立出

来单独考虑,未考虑电机轴承、定轴等对转轴变形

的限制,但理论计算变形趋势与发电机转轴复测尺

寸变形趋势高度吻合,计算符合实际情况。

4　 结语

本文通过对制动器异常工况闭合运行下的电

机进行拆解检查和建立模型进行有限元分析发现,
发电机零部件除转轴外未发生变形。 转轴因承受

摩擦产生的高温和台风带来的交变载荷,造成转轴

的塑性变形。 因此,在直驱机组设计初期,除考虑

正常工况外,应考虑制动器异常、液压系统等故障

带来的零部件损伤,避免因极端天气或偶发性故障

对电机带来损伤。 同时在日常运行维护过程中,除
定子、轴承的运行温度监控外,建议加强对定转轴、
转子磁钢的温度监控,在台风来临等极端天气下,
电机应使用锁销锁定,避免制动器连续作用造成的

零部件失效。
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基于 PLM 的锅炉管道保温材料计算软件开发
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摘要:在锅炉管道设计领域,保温设计是确保管壁传热控制和蒸汽参数稳定性的关键环节。 面对多样化的锅炉连接管温度和

管径规格,以及保温材料层数和数量的多样性,准确且高效地计算保温材料数量对于企业来说至关重要。 本研究采用 VB.

NET 编程语言,开发一款专门的设计软件。 该软件通过自动化设计创新,显著提高了保温设计工作的效率和质量。 本文提出

的技术方案和开发策略不仅为锅炉管道保温设计提供了实用的工具,也为类似开发提供了参考价值。

关键词:PLM; 保温材料; 计算软件; 软件开发
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　 　 东方电气集团东方锅炉股份有限公司(以下简

称“东方锅炉”)作为中国电站锅炉设备供应的领军

企业,肩负着众多电站高温、高压管道、容器产品的

设计重任,为使产品安全、可靠,需对产品外壁保温

进行设计。 从给水分配管道到受热面之间连接管,
从蒸汽管道到汽轮机、吹灰器、排汽管,到燃油系统

和各种容器,保温设计无所不包。
保温设计实施过程较为复杂,需考虑以下关键

因素:

(1)外径:管道外径不同,敷设方式也有所不同。
外径 38

 

mm 到 1
 

100
 

mm 管道需按层敷设,38
 

mm
以下则需缠绕保温绳。 对容器产品(直段可按管道

处理),筒身外径超过 1
 

100
 

mm,则需专门设计。
(2)温度:管道或容器温度从 100

 

℃ 到 650
 

℃
变化范围大,对应的管道保温厚度则从 60

 

mm 到

400
 

mm,并需按标准选取。 为精简材料规格,将保

温材料按厚度进一步分为 30
 

mm、40
 

mm、50
 

mm 三

种常用厚度规格的组合。
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(3)垂直高度:对于高度方向长度超过 1
 

m 的

垂直管道,为防止材料滑落,需每隔 1
 

m 设一承重

环,承重环与保温厚度匹配。 为了固定并满足业主

对于管道外观的要求,保温最外层需包裹铁丝网,
且每隔一定长度用细铁丝捆扎,并用金属外护板进

行包裹密封。 如图 1 所示。

图 1　 管道保温基本结构

保温设计完成后,需对所有管道使用金属材

料、承重环零件、保温材料进行统计汇总,给出每个

锅炉管道部件分层敷设的方法,以指导现场施工。
施工现场为及时完成安装,需在管道安装就绪

之后立即开展保温敷设,导致保温设计周期非常短

暂。 然而,以前采用人工查阅管道布置图、 利用

Excel 输入管子各种数据并进行保温设计计算的方

式,往往需要 3 周左右的时间才能完成一台锅炉的

保温设计。
因此,本文探讨采用软件开发来解决上述设计

周期较长的问题。 主要思路是利用锅炉管道和容

器设备的 PLM(产品生命周期管理系统)数据,结合

保温设计经验进行开发,软件架构如下图 2 所示。

在 Excel 文件中交互处理形成结果

PLM 系统数据 Access 数据

提取管子、容器数据到 Excel 文件

保

温

计

算

软

件

图 2　 保温材料计算软件架构

1　 使用的资源和技术

1. 1　 PLM 系统数据

管道保温设计,首先需获得管子外径和长度数

据。 设计人员以往是通过管道设计图纸,人工输入

Excel 进行数据整理,工作量大,易出错。
本软件开发采用 PLM 系统数据。 系统中每种

产品名称、规格均按一定规则、规范书写,利于计算

机处理。 比如,所有的管子名称均为“管子”,规格

均为类似“ φ 外径数字×壁厚数字;L = 管长(可省

略)”。
所有管道零件数据均在 PLM 系统,只需设计者

将涉及管道部件导出为 mdb 格式 Access 数据库文

件文件即可获得准确的数据,如图 3。

图 3　 管道部件导出为 Access 数据库文件

1. 2　 VB. NET 开发技术

VB. NET( Visual
 

Basic. NET) 是一种面向对象

的高级编程语言,广泛被应用于软件开发,融合了

多种计算机编程技术。 利用该语言开发出的管道

保温材料设计软件,具有良好的适用性和兼容性。

1. 2. 1　 文件操作技术

利用 VB. NET 的文件操作代码模块(图 4),[1]

实现了 Access 文件数据批量提取,为下一步识别、
提取管道和容器筒身规格数据做好准备。

图 4　 批量打开 Access 文件的函数代码
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1. 2. 2　 正则表达式技术

正则表达式(Regular
 

Expression)描述了一种字

符串匹配的模式( Pattern),可用来检查一个串是否

含有某种子串或者从某个串中取出符合某个条件

的子串等。[2-3]例如,“φ 外径数字×壁厚数字”,转成

正则表达式可以是“[Φ | φ] ( \ d+ \ . ∗ \ d∗)
 

[ × | x |
X]( \d+ \ . ∗ \d∗)”,此表达式含义是:找到一段字

符串,该字符串以“Φ”或“φ”开头,带一个整数或者

小数的数字(外径),后续带“ ×(乘号)”、“ x” (小写

字符)或者“ X” (大写字符),然后带一个利用软件

从数据中找到管子零件规格,并提取出相应的管子

的外径、壁厚,结合管子的材料、密度和重量,即可

计算出管子的长度(表 1,仅示意)。

表 1　 利用正则表达式提取管径、壁厚并计算管长

规格 材料 单重 管径 壁厚 长度

φ
 

mm×δ
 

mm ― kg mm mm mm

φ28×4 20G 118 28 4 49
 

841. 5

φ159×16 20G 134 159 16 2
 

374. 8

φ159×16 20G 274 159 16 4
 

856

φ273×28 20G 926 273 28 5
 

473. 6

φ273×28 20G 1110 273 28 6
 

561. 2

1. 2. 3　 Excel 交互技术

为便于设计人员使用,软件开发利用了 VB.
NET 的 COM 组件操作技术,实现对 Excel 表的交互

操作。[4-5]设计人员可用软件直接操作 Excel 中的数

据,实现保温壁厚自动填入、保温材料汇总、自动选

择匹配承重环规格并汇总等等,提高了设计者的设

计效率。
1. 3　 管道保温设计经验

软件开发将东方锅炉丰富的保温设计经验提

炼得到的经验算式编入程序,简化软件计算流程的

同时,精确计算出实际施工的保温材料数据,提高

了计算效率和准确性。 例如,对汽包内连接管道的

三通保温长度计算、弯头保温长度计算等。
1. 4　 设计人员计算机技能

通过调研设计人员的知识背景和技能水平,确
定以用户为中心的软件开发策略,使用兼容 Excel
操作技术完成了软件开发。 经设计人员实际操作,
上手效果良好,得到广泛好评,达到了提升设计工

作效率和质量的目的。

2　 开发、调试与迭代升级

　 　 开发中,采用“开发→使用→反馈→再开发”的

快速循环迭代升级策略,持续完善软件功能、提升

用户体验。 2019 年 3 月至 2023 年 11 月,软件迭代

升级 70 余次,满足保温设计中的众多需求,得到了

保温设计人员充分认可。
开发过程中,软件版本更新频繁,有效的版本

控制至关重要,确保设计人员始终使用的是最新、
最稳定的版本。 保障软件使用的安全性和可靠性,
避免使用过时版本引发的各种问题,提升软件的服

务质量和用户满意度。

3　 开发成果与成效评估

3. 1　 软件界面及主要功能

锅炉管道保温材料计算软件按照功能划分主

要分为“管道保温数据表处理”和“管道保温扩展计

算”板块(如图 5)。
3. 1. 1　 管道保温数据表处理

“管道保温数据表处理” 功能全面覆盖了保温

设计流程中的三个核心步骤。
(1)数据输入。 具体包括从 Access 文件中批量

提取数据(如图 5 所示,点击“ mdb 批量提取” 按

钮),并将数据添加到 Excel 的工作表中(点击“加到

sheet”按钮)。 用户可以利用软件提取的 mdb 文件

所涉及的部件名称编码,对工作表进行重新命名

(点击图 5 中的“sheet 更名”按钮)。

图 5　 锅炉管道保温材料计算软件主界面(局部)

(2)数据完善。 该阶段,需保温设计人员补充

管道的信息到 Excel 表中。 例如,mdb 文件中可能

只有管道的名称“管子”,此时就需要补充管径、管
子长度等详细信息。 此外,还需补充计算保温壁厚

所必要的数据,如管子外壁温度、垂直段长度、弯头
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数量、大包内的管道长度、外护板的厚度、管道是否

位于大包内、每段管子所需的具体保温材料类型、
材料密度、管子所处环境温度。 数据填写完整后,
用户可点击图 6 中的“保温厚度及层数计算”按钮,
进行保温厚度及分层方法的计算。

图 6　 保温厚度及分层计算界面

在保温厚度及分层计算过程中,若遇到管道外

径超出 1
 

100
 

mm 或其他特殊设计要求,则需单独定

制设计,包括对保温材料的选择和保温层厚度的确

定。 例如,当保温层由多层不同材料组成,即所谓

的“复合层”保温时,为了便于后续的材料统计和管

理,需对复合层进行详细的分层处理。 在 Excel 表

格中,这种分层处理通常体现为在数据表中增加额

外的行来区分不同的材料层(见表 2,第二行中的保

温外径 1
 

940
 

mm 是由第一行的保温外径 1
 

780
 

mm
加上两侧各 80

 

mm 的保温厚度计算得出的,且在此

行中使用了不同的保温材料)。 此处理方法不仅有

助于精确计算所需的保温材料数量,亦使施工和材

料管理更为高效有序。

表 2　 筒身复合层保温按材料拆分(仅为示意)

名称 管径 长度 温度 保温厚度 保温材料

单位 mm mm ℃ mm ―

筒身 1
 

780 7
 

000 500 80 硅棉

筒身 1
 

940 7
 

000 500 120 高温玻璃棉

(3)数据汇总。 通过点击图 7 中的“保温材料

汇总”按钮,即可完成该步骤。

图 7　 保温材料汇总界面

该步详细列出保温金属材料,具体包括金属外

护板的规格和重量,抽芯铝铆钉数量,承重环的零

件信息等。 涉及管径、使用位置、介质温度、环境温

度、保温层厚度、所需数量以及参考图号等。
针对保温材料,要统计保温棉或保温毯的名

称、规格、厚度、总重。 对于铁丝网,需计算重量,并
按铁丝的规格(外径)和重量进行分类统计。

为确保施工准确、高效,详细说明每根管道保

温材料分层敷设方法,包括管子所属部件的名称、
管径、介质温度、环境温度、管道长度、保温层厚度、
总层数以及不同厚度保温层 (如 50

 

mm、40
 

mm、
30

 

mm)的具体层数,保温材料类型等信息。
通过上述汇总统计,软件能够提供一个全面、

详细的保温材料清单和敷设指南,为施工提供清晰

的指导,确保保温施工顺利进行。
3. 1. 2　 管道保温扩展计算

“管道保温扩展计算” 用于辅助完成保温设计

流程之外的一系列计算任务。 其核心目标是将各

种非标准管件转化为易于计算的管状模型,以便于

进行保温设计和计算。 具体包括以下几个计算

功能:
(1)疏水扩容器等设备的外保温计算。 当容器

外径超过 1
 

100
 

mm 时,单独保温设计能够准确计算

出所需的各种材料数量,包括扁钢的长度,以及容

器封头折算为筒身管子长度所需的材料量。
(2)纤维绳体积转换为纤维绳长度。 对于直径

φ38 以下的管子,该功能将缠绕指定厚度的纤维绳

体积转换为纤维绳的实际长度,简化了材料的采购

和使用(见图 8)。

图 8　 纤维绳体积转换为纤维绳长度

(3)伴温管道外周长计算。 某些管道需伴温管

道加热,该功能可计算两种管道包扎一起时外围总

周长(参见图 9)。
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图 9　 伴温管道外周长计算

(4)保温厚度及分层方案的计算功能,帮助用

户快速获取不同保温层厚度的推荐方案,优化保温

材料分层,并保持方案一致性(见图 10)。
辅助计算功能提高了保温设计的灵活性、准确

性、一致性。

图 10　 保温厚度及分层方法计算

3. 2　 成效评估

本次开发以下七个方面显著提升了保温设计

人员工作效率,降低了工作强度,提高了设计质量:
(1)自动数据处理:批量提取数据并生成完整

的 Excel 数据表格与公式配置,减轻了设计人员在

数据复制、收集、公式编写以及进行大量情况判断

的工作负担,使设计人员精力集中在输入关键数据

这一核心工作上。
(2)自动计算:软件依据预设的标准和数据表

信息,自动进行保温厚度和分层方法的批量计算,
显著减少了手动计算工作,提升了计算效率。

(3)自动数据汇总:自动汇总计算结果,设计人

员仅需执行少量辅助计算和检查工作。
(4)智能查询与匹配:软件能够自动查询并提

供相近的承重环图号,对于通用件还能自动给出所

需材料和重量信息,减少了查询和匹配承重环的

时间。
(5)自动生成汇总表:能够自动生成承重环汇

总表和保温材料汇总表,自动合并相同的单元格,
大幅降低设计人员数据汇总工作量。

(6)适用广泛:软件的适用范围广泛,只需提供

管道部件 PLM 数据清单,即可提取管道数据并迅速

开展保温设计工作。 它不仅适用于各种类型的锅

炉产品,也适用于非锅炉产品。
(7)易学易用:软件的设计注重用户体验,对于

初学者来说,软件提供的引导可以引导快速收集所

需数据,有效缩短学习周期。
3. 3　 使用软件前后工作成效

由使用软件前后工作效率对比(表 3),可见保

温设计软件的使用对提升工作效率成效显著。

表 3　 软件使用前后工作效率对比

炉型 S / N / M K / H / J / A / B

工作日数

原设计 15 12. 5

原校对 10 7. 5

现设计 5 3

现校对 4 3

效率提升
设计 200

 

% 317
 

%

校对 150
 

% 150
 

%

4　 结语

　 　 本文通过对锅炉管道保温设计提质增效定制化

开发分析,形成专门设计软件,解决了传统设计模式

的弊病,提升了设计质量和效率。 随着锅炉保温技术

的进步、设计环境的优化升级、保温设计新的需求出

现,该软件还存在提升空间,仍需不断提升与改进,向
更高效率、更高质量、更加智能化的方向发展。
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摘要:本文建立了以横向月牙槽为主要关注点的三维电磁场有限元计算模型,分析了 300
 

Mvar 空冷调相机不同负序时的涡流

损耗分布情况。 由于局部三维温度场分析的边界条件设置难度大,精确模拟转子最高温度值比较难。 而且与 300
 

Mvar 空冷

调相机的结构型式和冷却方式等方面都完全相同的 412
 

MVA 空冷汽轮发电机已经完成了厂内负序能力试验。 因此本文通过

这两个电机的负序涡流场的有限元对比分析与 412
 

MVA 空冷发电机试验测试相结合的方法来确定 300
 

Mvar 空冷调相机的稳

态负序能力。
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Abstract A
 

three-dimensional
 

electromagnetic
 

field
 

finite
 

element
 

calculation
 

model
 

with
 

the
 

transverse
 

crescent
 

groove
 

as
 

the
 

focus
 

was
 

established
 

in
 

this
 

paper. The
 

distribution
 

of
 

eddy
 

current
 

losses
 

of
 

the
 

300
 

Mvar
 

air-cooled
 

condenser
 

under
 

different
 

negative
 

sequence
 

state
 

was
 

analyzed. Due
 

to
 

the
 

difficulty
 

in
 

setting
 

boundary
 

conditions
 

for
 

local
 

three-

dimensional
 

temperature
 

field
 

analysis it
 

is
 

difficult
 

to
 

accurately
 

simulate
 

the
 

maximum
 

temperature
 

value
 

of
 

the
 

rotor. The
 

negative
 

sequence
 

capacity
 

test
 

of
 

the
 

412
 

MVA
 

air-cooled
 

turbogenerator which
 

is
 

identical
 

in
 

terms
 

of
 

structure
 

and
 

cooling
 

method
 

to
 

the
 

300
 

Mvar
 

air-cooled
 

condenser was
 

completed
 

in
 

the
 

factory. Therefore the
 

steady-state
 

negative
 

sequence
 

capacity
 

of
 

the
 

300
 

Mvar
 

air-cooled
 

condenser
 

was
 

determined
 

in
 

this
 

paper
 

by
 

means
 

of
 

finite
 

element
 

comparative
 

analysis
 

of
 

the
 

negative
 

sequence
 

eddy
 

current
 

field
 

and
 

the
 

412
 

MVA
 

air-cooled
 

generator
 

test.
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　 　 正常运行时,调相机的定子电流为三相对称的

正序电流,此对称的正序电流产生的磁场为同步速

度的正序旋转磁场。 当发生不对称运行时,定子绕

组中会出现负序电流。 该电流所产生的负序磁场

也以同步转速旋转,但与正序磁场的旋转方向相

反,从而在转子表面各部件上感应 2 倍工频电流。
由于 2 倍工频电流在转子上分布不均匀,发热也不

均匀,容易出现局部过热,可能导致转子局部烧损,
影响局部结构的机械性能。 而大型调相机的转子

转速很高,对转子各部件的机械性能有着严格的要

求,局部的机械性能降低有可能带来灾难性的后

果,导致转子结构遭到严重破坏,威胁到电机的

安全。
早期汽轮发电机负序能力的研究以试验研究

分析为主;随着有限元仿真分析方法推广应用,又
多采用二维或局部三维电磁场和温度场仿真分析

来确定其负序能力。[1-3] 由于温度场分析是局部三

维计算模型,转子表面存在较多沟、槽、孔等,边界
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条件设置难度高,精确模拟转子最高温度值会比较

难。 而试验研究成本高、耗时长。 如果结构型式和

冷却方式等相似,采用电磁场仿真对比分析与试验

测试相结合的方法来确定电机的负序能力则能兼

顾两种方法的优点。
本文要分析的 300

 

Mvar 空冷调相机与已开发

的 412
 

MVA 空冷汽轮发电机在结构型式和冷却方

式等方面都完全相同,仅仅只是线负荷及转子几何

尺寸略有差异。 而 412
 

MVA 空冷汽轮发电机已经

完成了厂内负序能力试验,取得了足够的数据,确
定了其负序能力。 故本文采用电磁场有限元对比

分析和试验测试相结合的方法来确定 300
 

Mvar 空

冷调相机的稳态负序能力。

1　 计算模型

1. 1　 调相机基本参数

300
 

Mvar 空冷调相机的设计参数见表 1。

表 1　 300
 

Mvar 空冷调相机基本参数

项目 数值 单位

额定容量 300 Mvar

额定电压 20 kV

额定电流 8
 

660. 3 A

极数 2 /

相数 3 /

额定频率 50 Hz

1. 2　 仿真模型

412
 

MVA 空冷发电机的试验表明其高温点在

横向月牙槽端头,由于两机的结构型式和冷却方式

完全一样,可以认为 300
 

Mvar 空冷调相机的高温点

亦如此。 因此,本文以横向月牙槽为主要关注点建

立了的电机的三维电磁计算模型,考虑了定子铁

心、定子绕组、转子铁心、转子绕组、转子槽楔、阻尼

绕组。 该模型在电机的轴向取一个整月牙槽长度

和一个整非开槽部分的长度。 网格剖分采用了局

部细剖技术,提高网格质量,提高计算精度。
负序工况的加载方式,是在额定正序电流的基

础上,再叠加一定程度的负序电流,从而计算出满

载情况下的损耗情况。 相比以往多数文献中只加

载负序电流而忽略正序电流的做法,本方法更加符

合实际情况。

在考虑满足工程精度要求的前提下,为了方便

计算作如下假设:
(1)忽略定子绕组中的涡流;
(2)由于槽楔和阻尼绕组的作用,在转子绕组

中感应的涡流值很小,故忽略了转子绕组中的涡流;
(3)激励源和各场量均按正弦规律变化,忽略

谐波分量;
(4)忽略位移电流;
(5)材料的电阻率恒定。

图 1　 300
 

Mvar 空冷调相机计算模型

图 2　 412
 

MVA 空冷汽轮发电机计算模型

2　 有限元计算离散方程

三维涡流场的定解可以一般化地归结为如图

3 所示典型求解区域内的电磁场定解问题。 求解

域分为无源的导电涡流区和包含电流源的非涡流

区。 图中的 S12 为有源和无源域的分界面;SB 和

SH 为计算域 V 的边界上给定磁感应强度的法向、
切向分量的外边界面。 在各边界面上均加载齐次

边界条件。
调相机三维正弦涡流场边值问题可表述为如

下离散方程[4-7] :
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图 3　 涡流问题求解域示意图
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式中,n 为外边界 SB 或 SH 的单位法向矢量;n12

为 S12 的单位法向矢量,方向从 V1 指向 V2;Js 为电

流源密度。

3　 电磁仿真计算结果

以下电磁场仿真工况均为稳态负序工况。
3. 1　 412

 

MVA 空冷发电机电磁仿真结果

412
 

MVA 空冷发电机 10
 

%负序工况的仿真结

果如图 4 ~ 9 所示。 其中图 4 是转子铁心磁密分布

图,图 5 为转子铁心涡流损耗分布图,图 6 是槽楔磁

密分布图,图 7 为槽楔涡流损耗分布图,图 8 是阻尼

绕组磁密分布图,图 9 为阻尼绕组涡流损耗分布图。

图 4　 转子铁心磁密分布

图 5　 转子铁心涡流损耗分布

图 6　 槽楔磁密分布

图 7　 槽楔涡流损耗分布
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图 8　 阻尼绕组磁密分布

图 9　 阻尼绕组涡流损耗分布

表 2　 412
 

MVA 发电机转子部件平均损耗 (kW)

项目 额定负载 10
 

%负序 15
 

%负序

转子铁心 1. 45 5. 96 11. 77

槽楔 0. 85 2. 03 3. 65

阻尼绕组 0. 92 0. 43 0. 95

总损耗 3. 22 8. 42 16. 37

注:损耗为计算模型轴向长度的转子部件损耗。

仿真结果显示,在将损耗分解为正序损耗和负

序损耗后,可以发现负序引起的损耗基本与负序程

度的平方成正比。 转子铁心涡流损耗集中在大齿

表面,小齿上的涡流损耗值较小,涡流透入深度较

大齿浅。 当 412
 

MVA 空冷汽轮发电机运行在 10
 

%
负序工况时,转子铁心涡流损耗最高点为 3. 79E7

 

W / m3;槽楔涡流损耗最高点为 3. 36E6
 

W / m3;阻尼

绕组涡流损耗最高点为 1. 07E6
 

W / m3。
3. 2　 300

 

Mvar 空冷调相机电磁仿真结果

300
 

Mvar 空冷调相机 15
 

%负序工况的仿真结

果如图 10 ~ 15 所示。 其中图 10 是转子铁心磁密分

布图,图 11 为转子铁心涡流损耗分布图,图 12 是槽

楔磁密分布图,图 13 为槽楔涡流损耗分布图,图 14
是阻尼绕组磁密分布图,图 15 为阻尼绕组涡流损耗

分布图。

图 10　 转子铁心磁密分布

图 11　 转子铁心涡流损耗分布

图 12　 槽楔磁密分布

图 13　 槽楔涡流损耗分布
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图 14　 阻尼绕组磁密分布

图 15　 阻尼绕组涡流损耗分布

表 3　 300Mvar 调相机转子部件平均损耗 (kW)

项目 额定负载 10
 

%负序 15
 

%负序

转子铁心 0. 68 3. 33 6. 76

槽楔 0. 47 1. 10 1. 96

阻尼绕组 0. 09 0. 25 0. 56

总损耗 1. 24 4. 68 9. 28

注:损耗为计算模型轴向长度的转子部件损耗。

仿真结果表明,当 300
 

Mvar 空冷调相机运行在

15
 

%负序工况时, 转子铁心涡流损耗最高点为

3. 72E7
 

W/ m3;槽楔涡流损耗最高点为 3. 12E6
 

W/ m3;
阻尼绕组涡流损耗最高点为 3. 34E5

 

W / m3。

4　 412
 

MVA 空冷发电机负序能力试验

图 16 是 412
 

MVA 空冷发电机稳态负序能力试

验中转子表面测点在不同负序程度时的最大温升

数据。 该试验结果表明限制发电机负序程度的部

位在大齿的月牙槽附近。 根据该温升试验数据进

行推算可以得到各部件对应最大温升允许值时的

负序程度,相关数据见表 4。 试验结果分析表明当

转子部件温度到 130
 

℃ 时,发电机的稳态负序程度

为 10. 4
 

%,这说明 412
 

MVA 空冷发电机的稳态负

序能力为 10. 4
 

%。

图 16　 稳态负序能力试验温升结果

表 4　 稳态负序能力试验值

温升

项目
5. 10

 

% 7. 02
 

% 9. 94
 

%
允许

温度

负序

程度

槽楔 16. 97 22. 82 38. 25 130 10. 6
 

%

小齿 14. 12 15. 82 21. 8 130 17. 0
 

%

大齿 19. 45 24. 99 39. 46 130 10. 4
 

%

护环搭接面 17. 69 21. 94 31. 2 130 12. 5
 

%

5　 300
 

MVar 空冷调相机负序能力计算

试验表明 412
 

MVA 空冷发电机的最高温度位

于大齿的月牙槽附近,300
 

Mvar 空冷调相机在结构

型式和冷却方式等方面与 412
 

MVA 空冷汽轮发电

机完全相同,因此其最高温度也在同一区域。
温升计算满足牛顿冷却定律:
q = αΔT (6)
式中,q 表示单位时间单位面积上释放的热量,

ΔT 为部件表面温升,α 为部件的散热系数。
由于 300

 

Mvar 空冷调相机和 412
 

MVA 空冷汽

轮发电机的最高温度在同一区域,因此它们允许的

最大温升就应该一样,由(6)式可得[8] :
q′ / α′ = q″ / α″ (7)
式中,q′、 q″表示 412

 

MVA 空冷发电机和 300
 

Mvar 空冷调相机的散热量,α′、α″表示电机的散热

系数。 影响散热系数 α 的因数很多,但由于工况、
转速、直径、转子线速度相同,冷却方式也相同,因
此散热系数可以认为是相同的。

两电机的发热量、电密的关系如公式 8 所示:
(J′ / J″) 2 = q′ / q″ (8)
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式中,J′、 J″表示 412
 

MVA 空冷发电机和 300
 

Mvar 的电密。
根据上述电磁场有限元仿真结果,当 412

 

MVA
空冷汽轮发电机为 10

 

%负序工况时,转子本体涡流

损耗最高点为 3. 79E7
 

W / m3;当 300
 

Mvar 空冷调相

机为 15%负序工况时,转子本体涡流损耗最高点为

3. 72E7
 

W / m3。 试验结果表明 412
 

MVA 空冷发电

机的稳态负序能力为 10. 4
 

%,由此可以计算 412
 

MVA 空冷发电机允许涡流损耗密度。

p′ = (0. 104
0. 1

) 2 ×3. 79 = 4. 099
 

3
 

(E7
 

W / m3)

300
 

Mvar 调相机的负序电流可由以下公式

确定。

I″2 = 4. 099
 

3
3. 719

 

5
×15

 

% =
 

15. 75
 

%
 

计算结果表明 300
 

Mvar 空冷调相机稳态负序

能力为 15. 75
 

%
 

。

6　 结语

本文通过电磁场有限元法对 412
 

MVA 空冷汽

轮发电机和 300
 

Mvar 空冷调相机在不同负序程度

的负序涡流场进行了对比分析,并结合 412
 

MVA 空

冷汽轮发电机的真机负序试验结果推算了 300
 

Mvar
空冷调相机的稳态负序能力。 通过分析可以得出

以下结论:
(1)300

 

MVar 空冷调相机承受稳态负序能力为

15. 75
 

%,负序能力满足标准和技术合同的要求;

(2)负序试验和仿真分析均表明转子大齿的月

牙槽附近是涡流比较集中、温升最高的区域,它限

制了电机的负序能力。 分析也表明月牙槽的宽度、
深度等参数都会影响转子表面涡流分布;

(3)由于计算规模限制,计算中未考虑转子配

重螺孔的影响,但可以定性判断的是,在月牙槽附

近的配重螺孔,也会产生挤流效应,特别距离月牙

槽越近,影响越显著,在满足机械性能的情况下,应
使配重螺孔尽可能地远离月牙槽。
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摘要:利用 Workbench 对低压 333 叶片和 633 叶片进行了带预应力的模态分析。 每只叶片的分析分为两种模式,一种是计算

考虑相邻围带之间的接触,另一种是围带印记面法计算共振频率。 两种模式都分别更改围带和叶根的接触方式,以尽可能的

模拟真实的接触刚度。 得到了不同计算模式下叶片的共振频率,并将共振频率与试验结果进行了对比,找到了最接近试验结

果的计算方式。 为后续叶片的振动设计提供了参考。
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Abstract The
 

pre-stress
 

modal
 

analysis
 

of
 

low
 

pressure
 

333
 

blade
 

and
 

633
 

blade
 

is
 

carried
 

out
 

by
 

the
 

workbench. There
 

are
 

two
 

modes
 

of
 

analysis
 

for
 

each
 

blade. One
 

method
 

considered
 

the
 

contact
 

behavior
 

between
 

adjacent
 

shroud. The
 

other
 

is
 

to
 

calculate
 

the
 

resonance
 

frequency
 

by
 

the
 

shroud
 

imprinting
 

surface
 

method. Both
 

modes
 

change
 

the
 

contact
 

mode
 

of
 

shroud
 

and
 

blade
 

root
 

respectively
 

to
 

simulate
 

the
 

real
 

contact
 

stiffness
 

as
 

much
 

as
 

possible. The
 

resonant
 

frequencies
 

of
 

the
 

blades
 

under
 

different
 

calculation
 

modes
 

are
 

obtained 
 

and
 

the
 

resonant
 

frequencies
 

are
 

compared
 

with
 

the
 

experimental
 

results. The
 

calculation
 

method
 

closest
 

to
 

the
 

test
 

results
 

is
 

found. It
 

provides
 

a
 

reference
 

for
 

the
 

vibration
 

design
 

of
 

subsequent
 

blades.
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words vibration 
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blade 
 

contact

　 　 汽轮机是一种大型的动力设备,主要用于火电

站、核电站以及工业驱动领域。 汽轮机在社会经济

发展中起到了一定的作用。 但汽轮机事故也屡屡

发生,在汽轮机事故中叶片断裂的事故占到了很大

的比重。 汽轮机叶片的断裂是一个非常复杂的问

题,但其中因为振动而导致叶片的断裂是一个不可

忽视的原因。 因此学者们对叶片的振动展开了大

量的研究。
袁巍等对带冠预扭涡轮叶片的振动特性进行

了研究。[1]龙伦等对航空发动机带冠涡轮叶片的振

动特性也进行了研究,发现考虑围带接触面积计算

得到的频率值更接近真实值。[2]

汽轮机叶片分为静叶片和动叶片,静叶片由于

不转动,属于静子部件,其运行过程中相对于动叶

片来说比较安全。 因此对静叶片的振动特性研究

较少。 动叶片大致分为短叶片和长叶片。 一般高

压叶片属于短叶片,短叶片在振动设计时主要考虑

的是高频共振问题。 而低压末三级就属于长叶片
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了,长叶片在振动设计过程中主要考虑的是低频共

振。 在低压末三级叶片中,比较特殊的是末级和次

次末级。 末级也就是低压倒数第一级由于叶片长

度最长,叶根和叶型截面受到的离心力很大,再加

上水蚀的作用,导致其运行工况恶劣。[3] 容易因为

强度和水蚀的原因导致破坏。 低压次次末级由于

工作在干湿蒸汽过渡区,导致其发生事故的可能性

也随之增加。
本文对汽轮机低压次次末级(低压倒数第三

级)333 叶片以及低压次末级(低压倒数第二级)633
叶片的振动特性进行了计算。 计算分为两种模式,
一种是考虑围带之间的接触,并更改围带和叶根的

接触状态,计算不同组合情况下叶片的共振频率。
另一种是围带采用印记面法计算叶片的共振频率,
更改围带印记面的大小、位置并调整叶根的接触设

置,计算不同组合情况下叶片的共振频率。 调整围

带、叶根的接触状态是为了研究不同的接触状态对

接触刚度的影响,不同的接触刚度将影响计算得到

的共振频率。 最后将计算得到的共振频率与叶片

的试验共振频率进行了比较,找到了最接近试验共

振频率的计算方式,为叶片的振动设计提供了参考

依据。

1　 333 叶片和 633 叶片结构简介

333 叶片的结构示意图如图 1 所示。 333 叶片围

带设计成 V 字冠预扭成圈结构,叶片在工作状态下,
图中圆圈所示的围带内背弧两个面会与相邻叶片的

这两个面紧密贴合。 实现叶片工作状态下形成整圈

结构,这有助于改善叶片的振动特性,降低振动时叶

片的动应力。 叶根中间体背弧有一个突出的轴向定

位凸台。 333 叶片叶根采用 3 齿菌型叶根。

图 1　 333 叶片结构示意图

图 2　 633 叶片结构示意图

633 叶片的结构示意图如图 2 所示。 633 叶片

的围带同样设计成 V 字冠成圈结构,叶根采用 5 叉

叉型叶根,叶根通过上中下三根销钉将叶片固定在

叶轮上。

2　 低压叶片共振频率的确定

图 3 给出了低压叶片振动坎贝尔图的示意。 图

中横坐标是转速,单位是转 / 分,纵坐标是频率,单
位是 Hz,红色斜线是谐波阶数 K。 图 4 是图一中黑

色圆圈部分的局部放大图。

图 3　 低压叶片振动坎贝尔图示意

图 4　 低压叶片振动坎贝尔图局部放大

共振频率的确定方法如下,利用商业有限元分析

软件计算得到叶片在两个不同转速下的节径振动频

率,比如图 4 中点 1 是 3
 

000
 

r / min 下叶片的 6 节径
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1 阶频率值,点 2 是 3
 

300
 

r / min 下叶片的 6 节径 1 阶

频率值。 点 1 和点 2 的连线与 K = 6 斜线的交点 3 就

是叶片的 6 节径 1 阶共振点,该点对应的横坐标就是

共振转速,纵坐标就是共振频率。

3　 333 叶片振动特性分析

333 叶片考虑围带接触的计算模型如图 3 所

示。 将叶片劈开成两半,以模拟相邻围带工作面之

间的接触。 计算边界条件如下:
(1)围带和叶轮径向面设置了循环对称边界;
(2)围带工作面设置接触;
(3)叶根与轮槽接触面设置接触;
(4)模型整体施加 3

 

000
 

r / min 或 3
 

300
 

r / min
的转速;

(5)叶轮进汽侧端面施加无摩擦支撑;
(6)叶轮进汽侧和出汽侧径向面施加圆柱面

约束。

图 5　 333 叶片围带接触计算模型

333 叶片的危险节径频率是 6 节径 1 阶和 7 节

径 1 阶。 333 叶片考虑围带接触计算得到的共振频

率如表 1 所示。 333 叶片的 6 节径 1 阶试验共振频

率是 312. 2
 

Hz,7 节径 1 阶试验共振频率是 317. 6
 

Hz。
表中频率差异是计算频率与试验频率的差值。 通

过更改叶根、围带、凸台的接触状态,一共对 5 种不

同的接触组合情况进行了计算。
图 6 给出了 333 叶片在围带绑定,凸台绑定,叶

根接触情况下的 6 节径 1 阶和 7 节径 1 阶振型图。
他们的振型都是典型的节径振动。

图 6　 333 叶片 6 节径 1 阶(上)和 7 节径 1 阶(下)振型图

根据计算经验,由于绑定得到的接触刚度远大

于接触得到的接触刚度,因此,本文对于叶根、围

带、凸台接触设置选取绑定还是接触,初始进行了

试算。 当接触设置得到的频率低于试验值时,将接

触改为绑定。 当绑定计算得到的频率值高于试验

值时,将绑定改为接触,运用了试凑法的思路。 文

中没有将所有的接触绑定组合情况一一列举出来,
但将典型的五种情况进行了罗列。

表 1　 333 叶片围带考虑接触共振频率计算结果

接触状态

叶根 围带 凸台

共振频率 / Hz

6 节径 7 节径

共振频率差异 / Hz

6 节径 7 节径

围带平均接

触应力 / MPa

绑定 绑定 接触 310. 31 314. 77 -1. 89 -2. 83 -15. 8

接触 接触 接触 174. 81 177. 12 -137. 39 -140. 48 6. 8

绑定 绑定 绑定 320. 18 325. 9 7. 98 8. 3 -27. 4

绑定 接触 绑定 164. 34 158. 24 -147. 86 -159. 36 6. 7

接触 绑定 绑定 303. 18 308. 26 -9. 02 -9. 34 -16. 3

　 　 由表 1 中的数据可知,叶根与轮槽之间的接触

设置为绑定,相邻围带之间的接触设置为绑定,叶
根定位凸台与叶根中间体的接触设置为接触时计

算得到的 333 叶片 6 节径 1 阶和 7 节径 1 阶共振频

率与试验值只相差 2
 

Hz 左右,已经非常接近了。 同

时,从计算结果还可以看出,围带之间的接触设置

对结果影响很大,对于 333 这种类型的叶片,相邻围

带之间设置为绑定能更好的模拟接触刚度。 若围
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带之间设置为接触,则接触刚度远低于真实情况。
另外,表 1 中也列出了围带接触应力,相对于叶

根的接触应力来说,在叶片的振动分析以及结构设

计方面,设计人员更关心的是围带的接触应力,围
带的接触应力直接关系到叶片工作状态下是否能

够满足成圈的要求。 由表中第一行数据可知,叶根

绑定,围带绑定,凸台接触时计算共振频率与试验

频率只相差 2
 

Hz 左右的围带平均接触应力为-15. 8
 

MPa。 负值表示围带接触面之间是拉应力,这是由

于绑定约束是强行将围带两个面约束在一起,此时

接触面上某些区域是压应力,也有一些区域是拉应

力。 图 7 给出了此时围带接触应力的分布图,从图

中可以看出围带接触面顶部绝大部分区域是压应

力,但围带接触面右侧和底部绝大部分区域都是拉

应力,这是由于绑定约束造成的这种情况。 即绑定

可以模拟围带的接触刚度,但对于围带接触应力的

计算,结果只能作为参考。

图 7　 333 叶片围带绑定设置接触应力分布示意图

图 8 给出了表 1 中第二种情况,即叶根接触,围
带接触,凸台接触情况下计算得到的围带接触应

力。 从图中可以看出,围带接触面应力都为正,即
压应力,这与实际情况相符。 另外,围带接触面左

上方取得最大接触应力 31. 2
 

MPa,围带右下方区域

接触应力为 0。 整个围带接触面的平均接触应力为

6. 8
 

MPa。
333 叶片采用围带印记面法计算共振频率的计

算模型如图 9 所示。 在围带的接触区域,分别选取

了 3 块不同大小和位置的区域作为印记面,这三个

印记面的示意图如图 10 所示。 其中计算模型 1 的

印记面选取在图中围带背弧接触面的右上角,为一

小块矩形区域;计算模型 2 的印记面选取在围带背

弧接触面的下方,为一小块矩形区域;计算模型 3 的

印记面选取围带背弧的几乎整个接触面,为一大块

矩形区域。

图 8　 333 叶片围带接触设置接触应力分布示意图

图 9　 333 叶片围带印记面法计算共振频率模型

图 10　 333 叶片围带 3 个印记面位置示意

333 叶片采用围带印记面法计算共振频率的边

界条件与上部分考虑围带接触的基本一致,只是将

围带内背弧的印记面也做循环对称约束。 计算得

到的共振频率结果如表 2 所示。
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表 2　 333 叶片采用围带印记面法共振频率计算结果

叶根接触状态

共振频率 / Hz

6 节径 7 节径

共振频率差异 / Hz

6 节径 7 节径

模型 1
绑定 310. 48 313. 6 -1. 72 -4

接触 294. 55 297. 28 -17. 65 -20. 32

模型 2
绑定 308. 72 311. 4 -3. 48 -6. 2

接触 292. 15 294. 48 -20. 05 -23. 12

模型 3
绑定 315. 6 320. 78 3. 4 -13. 38

接触 299. 42 304. 22 -12. 78 3. 18

　 　 由表 2 中的数据可知,采用围带印记面法计算

得到的共振频率只有叶根接触设置为绑定时才比

较接近试验共振频率。 此时,6、7 节径计算共振频

率与试验值的差异在-6. 2 ~ 3. 4
 

Hz 之间。 当叶根

接触设置为接触时,接触刚度比真实情况低很多,
计算得到的 6、7 节径共振频率比试验值低 12. 8 ~
23. 1

 

Hz。
由于采用印记面法计算叶片的频率没法模拟

相邻叶片之间的围带接触,也就没法提取围带接触

应力,因此本部分没有列出围带接触应力结果。
用围带印记面法计算共振频率时,计算值与印

记面的大小和位置有关,选取不同的印记面大小和

位置将对结果产生很大影响。 相比之下,333 叶片

利用第一种考虑围带接触的计算方法计算共振频

率更加稳定可靠。

4　 633 叶片振动特性分析

633 叶片考虑围带接触的计算模型如图 11 所

示。 将围带内弧切割一部分旋转一个径向角度到

背弧,以模拟相邻围带之间的接触。 计算边界条件

如下:

图 11　 633 叶片围带接触计算模型

(1)围带和叶轮径向面设置了循环对称边界;
(2)围带工作面设置接触;

(3)销钉与叶根和轮槽接触面设置接触;
(4)模型整体施加 3

 

000
 

r / min 或 3
 

300
 

r / min
的转速;

(5)叶轮进汽侧端面施加无摩擦支撑;
(6)叶轮进汽侧和出汽侧径向面施加圆柱面

约束。
633 叶片的危险节径频率是 6 节径 2 阶和 7 节

径 2 阶。 633 叶片考虑围带接触计算得到的共振频

率如表 3 所示。 633 叶片的 6 节径 2 阶试验共振频

率是 325. 6
 

Hz,7 节径 2 阶试验共振频率是 312. 7
 

Hz。
表中频率差异是计算频率与试验频率的差值。 通

过改变销钉与叶根轮槽以及围带的接触状态设置,
一共对 4 种不同的组合情况进行了计算。

表 3　 633 叶片围带考虑接触共振频率计算结果

接触状态

销钉与叶

根轮槽
围带

共振频率 / Hz

6 节径 7 节径

共振频率差异 / Hz

6 节径 7 节径

围带平均

接触应力 /

MPa

绑定 绑定 357. 67 342. 84 32. 07 30. 14 -190. 5

接触 接触 131. 58 131. 4 -194. 02 -181. 3 5. 6

绑定 接触 139. 12 138. 08 -186. 48 -174. 62 5. 6

接触 绑定 328. 55 315. 66 2. 95 2. 96 -166. 6

　 　 图 12 给出了 633 叶片在围带接触,销钉与叶根

轮槽接触情况下的 6 节径 2 阶和 7 节径 2 阶振型

图。 他们的振型都是典型的节径振动。

图 12　 633 叶片 6 节径 2 阶(上)和 7 节径 2 阶(下)振型图

由表 3 中的数据可知,销钉与叶根和轮槽之间

的接触设置为接触,相邻围带之间的接触设置为绑

定时计算得到的 633 叶片 6 节径 2 阶和 7 节径 2 阶
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共振频率与试验值只相差 2. 95
 

Hz,已经非常接近

了。 同时,从计算结果还可以看出,围带之间的接

触状态设置对结果影响很大。 当围带之间设置为

接触,而不是绑定时,计算共振频率远低于试验结

果,即此时围带之间的接触刚度远低于真实情况。
对于 633 这种类型的叶片,相邻围带之间设置为绑

定能更好的模拟接触刚度。
另外,表 3 中也列出了围带接触应力,由表中第

四行数据可知,销钉与叶根轮槽接触,围带绑定时

计算共振频率与试验频率只相差 2. 95
 

Hz 的围带平

均接触应力为-166. 6
 

MPa。 负值表示围带接触面

之间是拉应力,这是由于绑定约束造成的。 图 13 给

出了此时围带接触应力的分布图,从图中可以看出

围带接触面绝大部分区域是拉应力,只有围带顶部

和左侧边缘应力为 0。

图 13　 633 叶片围带绑定设置接触应力分布示意图

图 14　 633 叶片围带接触设置接触应力分布示意图

图 14 给出了表 3 中第二种情况,即叶根接触,
围带接触情况下计算得到的围带接触应力。 从图

中可以看出,围带接触面应力都为正,即压应力,这
与实际情况相符。 另外,围带接触面左上方取得最

大接触应力 51. 8
 

MPa,围带右下方大部分区域接触

应力为 0。 整个围带接触面的平均接触应力为

5. 6
 

MPa。
633 叶片利用围带印记面法计算共振频率的计

算模型如图 15 所示。 这种分析模式叶片的围带不

需要切割,保持一个整体。 在围带的接触区域,分
别选取了 3 块不同大小和位置的区域作为印记面,
这三个印记面的位置示意图如图 16 所示。 其中计

算模型 1 的印记面选取在图中围带背弧接触面的右

上角,为一小矩形块,计算模型 2 的印记面选取围带

背弧的几乎整个接触面,为一大矩形块。 计算模型

3 的印记面选取在围带背弧接触面的左下方,为一

小矩形块。

图 15　 633 叶片围带印记面法计算共振频率模型

图 16　 633 叶片围带 3 个印记面位置示意

633 叶片采用围带印记面法计算共振频率的边

界条件与上部分考虑围带接触的基本一致,只是将

围带内背弧的印记面也做循环对称约束。 计算得

到的共振频率结果如表 4 所示。

表 4　 633 叶片采用围带印记面法共振频率计算结果

叶根接触状态

共振频率 / Hz

6 节径 7 节径

共振频率差异 / Hz

6 节径 7 节径

模型 1
绑定 341. 78 332. 17 16. 18 19. 47

接触 317. 83 308. 75 -7. 77 -3. 95

模型 2
绑定 357. 76 342. 93 32. 16 30. 23

接触 329. 61 316. 73 4. 01 4. 03

模型 3
绑定 339. 06 330. 18 13. 46 17. 48

接触 315. 64 307. 08 -9. 96 -5. 62

(下转第 53 页)
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径流式叶轮固有频率的影响因素分析
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摘要:本文基于某径流式叶轮结构,建立了叶轮有限元数值计算模型,并通过实验验证了计算结果的准确性,以叶片厚度、轮

盘厚度、轮盘凹槽角度为研究目标分析了叶轮固有频率影响因素,计算结果表明:通过改变叶片厚度可以调整叶轮叶片振动

的固有频率;轮盘厚度、轮盘凹槽角度与叶轮一阶固有频率之间呈线性关系,不同节径数的线性斜率规律不同,对今后叶轮轮

盘振动调频提供方法规律。 同时,对比独立叶轮模型与叶轮和转子装配模型的振动分析结果,说明了带转子模型进行分析对

低节径下叶轮轮盘振动频率影响较大。
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中图分类号:TK05　 　 　 　 　 文献标识码:A　 　 　 　 　 文章编号:1001-9006(2025)02-0050-04

Analysis
 

of
 

Influence
 

Factors
 

of
 

Natural
 

Frequency
 

of
 

the
 

Radial-flow
 

Impeller
LIU

 

Jinbin CHEN
 

Beibei LIANG
 

Wenjie ZHANG
 

Yan LIU
 

Weipeng
 Dongfang

 

Turbine
 

Co.  Ltd.  618000 Deyang Sichuan China 

Abstract In
 

this
 

paper based
 

on
 

a
 

radial-flow
 

impeller
 

structure the
 

finite
 

element
 

numerical
 

calculation
 

model
 

of
 

the
 

impeller
 

is
 

established and
 

the
 

accuracy
 

of
 

the
 

calculation
 

results
 

is
 

verified
 

through
 

experiments. The
 

influence
 

of
 

the
 

impeller
 

natural
 

frequency
 

is
 

analyzed
 

by
 

blade
 

thickness disc
 

thickness and
 

disc
 

groove
 

angle. The
 

calculation
 

results
 

show
 

that
 

the
 

natural
 

frequency
 

of
 

the
 

impeller
 

blade
 

can
 

be
 

adjusted
 

by
 

changing
 

the
 

blade
 

thickness. There
 

is
 

a
 

linear
 

relationship
 

between
 

the
 

disc
 

thickness the
 

disc
 

groove
 

angle and
 

the
 

first-order
 

natural
 

frequency
 

of
 

the
 

impeller. But
 

the
 

linear
 

slope
 

laws
 

of
 

different
 

pitch
 

diameters
 

are
 

different which
 

provides
 

a
 

method
 

for
 

frequency
 

modulation
 

of
 

the
 

impeller
 

disc
 

vibration
 

in
 

the
 

future. However the
 

linear
 

slope
 

laws
 

of
 

different
 

nodal
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numbers
 

are
 

different which
 

provides
 

a
 

method
 

for
 

frequency
 

modulation
 

of
 

the
 

impeller
 

disc
 

vibration
 

in
 

the
 

future. Comparing
 

the
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analysis
 

results
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independent
 

impeller
 

model
 

and
 

the
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assembly
 

model it
 

is
 

shown
 

that
 

the
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the
 

natural
 

frequency
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the
 

impeller
 

disk
 

vibration
 

at
 

low
 

nodal
 

diameter.
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　 　 径流式叶轮是向心透平、离心压缩机等旋转机

械的最重要零部件之一,是关系到机组能否安全、
可靠运行的关键。 在机组运行时,转子不平衡的离

心力及静叶出口的不均匀汽流力等周期性的力会

构成迫使叶轮强迫振动的激振力。 如果激振力的

频率与叶轮固有频率相近即会产生共振,发生危

险。 因此,研究叶轮固有频率的影响规律从而避开

共振就尤为重要。
叶轮的结构参数是影响其振动特性的主要因

素之一,叶轮振动包括轮盘及叶片两部分振动组

成。 研究者对叶轮结构参数和力学特性进行了大

量研究。 李铜桥[1]对比整圈模型,验证了周期循环
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对称模型计算的可靠性;张原[2] 等研究了温度场及

离心载荷对叶轮振动特性的影响;李颂[3] 等提出叶

片梯度角概念,研究了梯度角对叶轮叶片固有频率

的影响规律,但目前有关轮盘结构振动特性的研究

较少看到。
本文针对某项目径流式透平叶轮结构,开展叶

轮振动特性研究。 分析了不同叶片厚度、轮盘厚

度、轮盘凹槽角度对叶轮固有频率的影响规律,同
时,对带转子与独立叶轮模型的固有频率进行了比

较。 本文的研究方法对今后叶轮振动调频提供了

思路。

1　 叶轮有限元模型及实验验证

1. 1　 有限元模型

本文的径流式叶轮叶片只数为 18 只,其结构如

图 1 所示,以叶片厚度 B、轮盘厚度 H、轮盘凹槽角

度 θ 为研究对象,分析结构参数对叶轮的固有频率

影响。

图 1　 叶轮几何参数

本次计算采用结构分析软件 ABAQUS。 根据叶

轮结构和工作特点,建立力学模型。 叶轮是轴对称

结构,采用循环对称模型进行简化,切出一个叶片

扇区模型进行网格划分,如图 2 所示,采用二阶四面

体单元。 叶轮采用铝制材料,约束叶轮端面轴向

位移。

图 2　 叶轮扇区网格模型

1. 2　 实验验证

为验证径流式叶轮振动模拟计算的准确性,对

叶轮固有频率进行了实验验证。 采用锤击法对该

叶轮进行激励,通过传感器采集信号并测量结构响

应,得到径流式叶轮的固有频率,如图 3 所示。 将有

限元结果与实验测试结果进行对比,见表 1,二者结

果存在一定偏差,但非常接近,试验所得固有频率

与计算模拟之间误差控制在 5
 

% 以内,表明计算

可靠。

图 3　 测试试验

表 1　 固有频率试验值与有限元计算值的对比

节径数 计算值(Hz) 试验值(Hz) 误差(%)

一节径 1
 

863 1
 

776 4. 7

二节径 3
 

820 3
 

723 2. 5

三节径 4
 

624 4
 

561 1. 3

四节径 5
 

152 5
 

089 1. 2

五节径 5
 

769 5
 

750 0. 3

2　 计算结果分析

2. 1　 叶片厚度尺寸对频率特性的影响

叶片相较轮盘厚度薄,悬臂长,刚度小,因此叶

片比轮盘部分固有频率低,更容易发生共振,发生

疲劳断裂。 图 4 所示为叶片厚度 2
 

mm 的叶轮叶片

振动模态,其固有频率为 3
 

442
 

Hz,叶片振动为弯曲

振动,振幅最大位置在叶轮出口叶片尖顶处。 当叶

片与激振频率接近时有共振风险,为避免发生共振

通过优化叶片以满足避开率裕度,当增加叶片厚度

为 4
 

mm 时,叶片振动一阶固有频率增至 4
 

737
 

Hz,
增长非常明显,叶片振动规律与图 4 相同,但加厚叶

片往往会使效率降低,因此通过优化叶片厚度改变

固有频率的方式需要综合考量。
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图 4　 叶轮叶片振动

2. 2　 轮盘厚度尺寸对频率特性的影响

叶轮前几阶固有频率低,但振幅大,危害性大。
当叶轮振动为轮盘振动时,通过优化叶片的方式对

叶轮固有频率影响不大,可以采用改变轮盘厚度尺

寸 H 和轮盘槽角度 θ 进行调频。 叶轮在自身平面

内刚性非常大,因此轮盘振动均为轴向振动,图 5 为

不同节径的轮盘振动一阶振型。

图 5　 不同节径叶轮轮盘振动

图 6 为不同节径的轮盘厚度 H 和一阶固有频

率之间关系,由图可见,当轮盘厚度发生变化时,叶
轮固有频率也发生变化,但是在不同节径下变化规

律不同。 若以厚度 1
 

mm 作为一个单位,1
 

kHz 为一

个单位,随轮盘厚度增加,一节径、二节径轮盘振动

的一阶固有频率分别沿斜率约 k = -0. 058、-0. 045
呈线性递减关系,三节径、四节径、五节径轮盘振动

的一阶固有频率分别沿斜率约 k = 0. 025、0. 15、
0. 275 呈线性递增关系,轮盘振动节径数越多,固有

频率对轮盘厚度变化越敏感。

图 6　 轮盘厚度与一阶固有频率之间关系

2. 3　 轮盘凹槽尺寸对频率特性的影响

图 7 为不同轮盘凹槽角度 θ 和一阶固有频率之

间关系,由图可见,当轮盘凹槽角度减小时,一节径

振动的一阶固有频率变化不大,其余节径数振动的

一阶固有频率均按斜率约 k = 0. 23 呈线性递增关

系,这是由于减小凹槽会导致叶轮轮盘刚度增加的

缘故。

图 7　 轮盘凹槽角度与一阶固有频率之间关系

2. 4　 独立叶轮模型与叶轮和转子整体装配模型频

率分析比较

　 　 叶轮与转子之间有多种装配关系,在分析叶轮

振动频率特性时,转子对其固有频率计算结果有一

定影响,改变了叶轮结构刚度。 为了研究在分析时

是否需要带转子模型的必要性及转子对叶轮分析

的影响,对比了独立叶轮模型与叶轮带转子模型的

一阶固有频率,见表 2。 可以看出,独立叶轮模型与

叶轮和转子整体装配模型对叶片振动固有频率影

响并不大,但对轮盘振动固有频率影响大,同时,轮
盘振动节径数越少,影响越大。 因此,当分析叶轮

轮盘振动时,需考虑转子装配关系对叶轮固有频率

的影响。
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表 2　 独立叶轮模型与叶轮和转子整体装配模型模态分析对比

振动类型 分析模型
不同节径的第一阶固有频率(Hz)

一节径 二节径 三节径 四节径

叶片振动

独立叶轮分析 2
 

143 2
 

057 2
 

125 2
 

128

叶轮和转子整体分析 2
 

131 2
 

135 2
 

134 2
 

134

二者偏差 12 78 9 6

轮盘振动

独立叶轮分析 1
 

421 2
 

198 3
 

408 3
 

947

叶轮和转子整体分析 3
 

055 3
 

528 3
 

735 4
 

023

二者偏差 1
 

634 1
 

330 328 76

3　 结语

本文根据某径流式叶轮振动的特性分析,通过

实验测试验证了有限元模型的准确性,对比了不同

结构参数叶轮的固有频率,主要结论如下:
(1)利用叶轮叶片厚度控制可以调整其固有频

率使之满足可靠的避开裕度。
(2)轮盘厚度及轮盘凹槽角与叶轮一阶固有频

率之间趋于线性关系,轮盘厚度随节径数增大对叶

轮固有频率影响越大,轮盘凹槽角度对轮盘固有频

率影响规律大致相同,对今后叶轮轮盘振动调频提

供方法规律。

(3)通过对比独立叶轮模型与叶轮和转子装配

模型的振动分析结果,说明了带转子模型进行分析

对叶轮轮盘振动频率有影响,确定了在轮盘振动分

析时带转子模型的必要性。
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由表 4 中的数据可知,采用围带印记面法计算

得到的共振频率只有叶根接触设置为接触时才比

较接近试验共振频率。 此时,6、7 节径共振频率与

试验值的差异在-10 ~ 4
 

Hz 之间。 这一结论与 333
叶片不一样,333 叶片是叶根接触设置为绑定时计

算共振频率更接近试验值。 对于 633 叶片,当叶

根接触设置为绑定时,接触刚度比真实情况高很

多,计 算 得 到 的 共 振 频 率 比 试 验 值 高 13. 5 ~
32. 2

 

Hz。
用印记面法计算共振频率时,计算值与印记面

的大小和位置有关,选取不同的印记面大小和位置

将对结果产生很大影响。 对于 633 叶片,用印记面

法计算共振频率的 3 个模型中,只有模型 2,即围带

的几乎整个接触面作为印记面得到的结果最接近

试验共振频率, 此时计算共振频率比试验值高

4
 

Hz。

5　 结语

(1)利用有限元法分别得到了 333 叶片和 633
叶片在两种不同振动计算方式下的共振频率。

(2)分别找到了两只叶片围带考虑接触情况下

的计算共振频率与试验共振频率最接近的接触状

态设置。
(3)印记面法计算叶片的共振频率与印记面的

大小和位置有关,推荐采用考虑围带接触的方式计

算叶片的共振频率。
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摘要:随着全球科技迅猛发展,传统制造业正面临着资源环境压力、市场需求变化等多方面挑战,以及效率低下和环境污染等

问题。 智能制造作为解决这些问题的关键,将信息通信技术与先进制造技术二者深度融合,实现了制造流程的网络化、数字

化及智能化。 本文通过对智能制造进行深入讨论,把握未来工业发展的趋势,探索其在不同领域的实践路径,研究其与新兴

技术如 5G 和区块链深度融合,推动全球协同制造和绿色智能制造,为国家和企业制定战略决策提供科学依据。
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　 　 随着全球科技的迅猛发展,制造业正经历着深

刻的变革。 传统制造业在过去的几十年中,为全球

经济的发展做出了巨大贡献。 然而,随着资源环境

压力的增加和市场需求的变化,传统制造模式的弊

端日益显现。 能源和资源的过度消耗、环境污染、
生产效率低下以及对市场变化反应迟缓等问题,限
制了制造业的进一步发展。 与此同时,全球市场竞

争加剧,客户需求日益多样化和个性化,迫使制造

企业寻求新的发展模式。

近些年,智能制造( Intelligent
 

Manufacturing)技

术快速发展,为这些问题提供了有效的解决方案。
智能制造是基于新一代信息通信技术与先进制造

技术的深度融合,通过物联网、人工智能、大数据、
云计算等技术的应用,实现制造过程的智能化、网
络化和柔性化。[1]智能制造作为新一轮工业革命的

核心驱动力,正在引领未来工业的发展方向。 它不

仅是制造业转型升级的关键,也是提升国家综合竞

争力的重要途径。[2] 通过应用数字化和智能化技术
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优化生产过程,制造企业可提高资源利用效率,降
低生产成本,提高产品质量和市场竞争力。 智能制

造还能够实现生产的柔性化,满足客户的个性化需

求,提高企业的竞争力。
与此同时,在全球范围内,第四次工业革命正

如火如荼地进行,智能制造被视为这次革命的核心

内容。[3-4]与前三次工业革命不同,第四次工业革命

强调信息技术与制造业的深度融合,致力于实现制

造业的智能化转型。 智能制造的研究具有重要的

理论和现实意义。 从理论上讲,它丰富了制造科学

和工程的研究内容,推动了制造技术与信息技术的

融合发展,有助于构建新的工业体系和生产模式。
从现实意义上看,智能制造的推广和应用,可以促

进产业结构的调整和优化,推动经济的可持续发展。
在国家层面,发展智能制造是提升国家制造业

竞争力的重要举措。[5-7] 各国纷纷制定战略,将智能

制造置于重要位置。 例如,德国的“工业 4. 0”、美国

的“先进制造伙伴计划”,以及中国的“制造业强国

战略”等,都将智能制造作为未来发展的重点。 而

对于企业而言,智能制造能够帮助其实现数字化转

型,提高生产效率和产品质量,增强市场竞争力。
在全球化背景下,只有掌握先进的制造技术,才能

在激烈的国际竞争中立于不败之地。 智能制造还

可以促进企业的组织结构和管理模式的变革,推动

企业向着更高效、更灵活的方向发展。
因此,本文将对对智能制造进行深入讨论,通

过研究智能制造的理论、技术和应用,把握未来工

业发展的趋势,探索其在不同领域的实践路径,为
国家和企业制定战略决策提供科学依据,推动经济

高质量发展,实现社会效益和经济效益的双赢。

1　 智能制造概念及特征优势

1. 1　 智能制造的概念

智能制造是指利用新一代信息通信技术与先

进制造技术的深度融合,实现制造过程的数字化、
网络化和智能化。[1-2] 它通过物联网、云计算、大数

据、人工智能等先进技术的应用,对制造资源进行

全面感知、实时分析、自主决策和精准执行,从而提

高生产效率、产品质量和市场响应速度。 智能制造

不仅是一种先进的生产方式,更是制造业未来发展

的重要方向。

1. 2　 智能制造的特征

(1)数字化:智能制造以数字化技术为基础,实
现了从设计、生产到服务全过程的数据采集、传输

和分析。 通过数字化模型和仿真技术,可以在虚拟

环境中进行产品设计和工艺优化,减少试错成本。
(2)网络化:借助高速网络和物联网技术,智能

制造实现了人、机、物的互联互通。 设备、系统和人

员之间可以实时共享信息,提高协同效率。
(3)智能化:利用人工智能和机器学习算法,智

能制造系统具备了自感知、自学习、自决策和自适

应的能力。 它可以根据实时数据和历史数据,优化

生产参数,预测设备故障,实现自主调节。
(4)柔性化:智能制造能够灵活地调整生产计

划和工艺流程,适应多品种、小批量的生产需求。
通过模块化和可重构的生产系统,可以快速响应市

场变化。
(5)定制化:满足客户的个性化需求是智能制

造的重要特征之一。 通过与客户的互动和数据分

析,定制化的产品设计和生产成为可能,提高了客

户满意度。
(6)实时响应:智能制造系统具备实时监控和

反馈能力,能够迅速应对生产过程中的异常情况。
通过实时数据分析,可以及时调整生产计划,避免

资源浪费。
1. 3　 智能制造与传统制造对比

(1)技术基础的差异:传统制造以机械化和自

动化技术为主,信息化程度较低。 生产设备相对独

立,缺乏互联互通,数据多以人工方式收集和处理;
智能制造基于先进的信息通信技术,如物联网、云
计算、大数据和人工智能。 设备和系统高度互联,
数据实现自动采集、传输和分析。[8]

(2)生产模式的差异:传统制造主要采用大规

模流水线生产,强调标准化和批量化。 生产计划固

定,难以灵活调整,对市场变化反应迟缓;智能制造

采用柔性化生产方式,能够快速调整生产计划和工

艺流程。 支持小批量、多品种和定制化生产,快速

响应市场需求。[8]

(3)管理方式的差异:传统制造的管理层级多,
信息传递链条长,决策依赖于经验和人工判断。 缺

乏实时数据支持,管理效率较低;智能制造可实现

管理的数字化和智能化。 基于实时数据分析,决策
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过程更加科学高效。 管理层可以实时掌握生产动

态,及时做出调整。[8]

(4)产品生命周期的差异:传统制造关注生产

阶段,产品设计、生产和售后服务相对独立,信息不

共享。 产品生命周期管理缺乏整体性。 智能制造

贯穿产品的全生命周期管理。 设计、生产、物流和

服务各环节的数据互联互通,实现全流程优化。[8]

(5)人机关系的差异:传统制造以人为主导,机
器为辅助。 操作人员需要进行大量的体力劳动和

重复性工作;智能制造以机器为主导,智能系统辅

助人类决策。 人从繁重的体力劳动中解放出来,更
加专注于创新和管理。[8]

1. 4　 智能制造的优势

(1) 柔性化: 智能制造通过柔性制造系统

(FMS)和可重构制造系统(RMS),实现了生产资源

的灵活配置。 生产线可以根据不同的产品需求,快
速调整设备和工艺流程。 这种柔性化使得企业能

够适应市场的快速变化,缩短产品的上市时间,减
少库存压力。 例如,在汽车制造领域,智能制造使

得同一条生产线可以生产不同型号的汽车,而无需

长时间的设备调整。 这不仅提高了设备的利用率,
也降低了生产成本。

(2)定制化:智能制造利用大数据和客户关系

管理系统,深入了解客户的个性化需求。 通过模块

化设计和生产,企业可以提供定制化的产品和服

务。 例如,在家电行业,客户可以通过网络平台定

制自己喜欢的颜色、功能和配置。 生产系统根据客

户的订单信息,自动安排生产和物流,实现了大规

模定制化生产。
(3)实时响应:智能制造系统具备实时监控和

数据分析能力,能够对生产过程中的异常情况迅速

做出反应。 通过传感器和物联网技术,设备的运行

状态和产品质量数据可以实时获取。 当出现设备

故障或质量问题时,系统可以自动报警,甚至主动

调整生产参数,避免损失扩大。 实时响应能力提高

了生产的稳定性和产品的质量。

2　 智能制造关键技术

2. 1　 物联网(IoT)
物联网( IoT) 是智能制造的基础技术,通过传

感器、RFID 和无线通信等手段,将设备、产品和人员

连接到网络,实现实时的信息交互和共享。 如图 1
所示,它使得设备与设备、设备与人之间能够无缝

通信,提升了生产过程的可见性和可控性。 物联网

的应用有效融合了制造过程中的信息流、物质流和

价值流,为智能制造的实现提供了坚实的技术支

撑。[9]在风电设备监测中,传感器网络可实时采集

叶片应力、塔筒振动等数据,结合边缘计算技术实

现本地化数据处理,降低传输延迟。 例如,金风科

技的智能风机通过 5G 网络将数据上传至云端,结
合 AI 算法预测设备故障,提前发出预警,减少非计

划停机时间。[10]

图 1　 物联网技术示意图

2. 2　 人工智能(AI)
人工智能(AI)在智能制造中扮演着核心角色,

赋予制造系统自学习、自决策和自适应的能力。 它

在预测性维护、质量控制和生产优化等领域发挥着

重要作用。 通过机器学习和深度学习算法,如图 2
所示,AI 可以分析大量生产数据,预测设备故障,优
化生产参数,提高产品质量和生产效率,从而实现

制造过程的智能化。[11-12] 在光伏组件生产中,AI 算

法通过分析工艺数据,优化硅片切割参数,减少材

料损耗。 例如,隆基绿能利用深度学习模型动态调

整镀膜工艺,使组件光电转换效率大幅提升。[13]

图 2　 AI 技术示意图

2. 3　 大数据分析

大数据分析通过对海量生产数据的收集、存储
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和深入分析,支持企业的决策优化和流程改进,如
图 3 所示。 大数据分析借助统计分析、数据挖掘和

机器学习技术,发掘出数据背后隐藏的关联和模

式,为企业决策提供实时的支撑。 它帮助企业实现

精益生产, 提高资源利用效率, 增强市场竞争

力。[14-15]在动力电池生产中,大数据分析用于优化

电解液注液工艺。 例如宁德时代通过数字孪生平

台模拟注液过程,结合实时生产数据调整参数,使
工艺优化周期缩短。[16]

图 3　 大数据技术示意图

2. 4　 云计算和边缘计算

云计算和边缘计算为智能制造提供了强大的

数据处理和存储能力。 云计算通过灵活的计算资

源和存储空间,支持大规模的数据处理和跨地域协

同。 边缘计算将计算能力下沉到靠近数据源的设

备端,降低数据传输延迟,满足实时应用的需求。
两者的协同工作确保了智能制造系统的高效性、灵
活性和可扩展性,[17]如图 4 所示。 在风电设备运维

中,边缘计算用于实时处理风机运行数据,结合云

计算进行全局优化。 例如,远景能源的风电场通过

边缘计算设备本地处理数据,结合云端 AI 模型优化

风机出力策略,使发电效率得到提升。[18]

图 4　 云计算和边缘计算技术示意图

2. 5　 机器人技术

机器人技术是智能制造的重要组成部分,智能

机器人在装配、搬运和加工等环节的应用显著提高

了生产效率和产品质量,如图 5 所示。 通过先进的

控制算法和传感技术,机器人具备了自主导航、精
准操作和人机协作的能力。 它们能够执行复杂的

任务,减少人工误差,提高生产的自动化和智能化

水平。[19]

图 5　 机器人技术示意图

智能制造的关键技术相互融合,共同构建了一

个高度智能化和协同化的制造系统。 物联网实现

了设备、产品和人员的互联互通,人工智能赋予系

统智能决策能力,大数据分析提供了决策支持,云
计算和边缘计算提供了强大的计算和存储能力,机
器人技术提高了生产的自动化和智能化水平。 这

些技术的综合应用,使得智能制造具备了高度的柔

性化、定制化和实时响应能力,满足了现代市场对

产品质量、交付速度和个性化的高要求。 企业通过

应用这些关键技术,可以实现生产效率的提升、成
本的降低和竞争力的增强,引领制造业的未来发展

方向。

3　 智能制造的应用实践

3. 1　 能源装备制造业

能源装备制造业作为国家能源安全和经济社

会发展的重要基础产业,是先进制造技术集成应用

的关键领域。 在全球能源结构加速调整、能源需求

日益多元复杂的大背景下,传统的生产制造与服务

模式已难以满足行业发展的新需求。
智能制造技术的深度融入,促使能源装备制造

完成了质的转变,从传统制造迈向智能新时代。 借

助工业物联网、先进传感器与自动化控制技术,生
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产线各环节设备实现信息的无缝交互与深度协同。
实时数据的精准采集与智能分析,极大提高了生产

过程的透明化与可控度。 例如远景能源在甘肃武

威民勤建设的智能风机制造基地,通过智能制造技

术实现了风电整机、叶片、储能设备的规模化生产,
如图 6 所示。 基地采用数字化生产线和智能管理系

统,实现了年产 2
 

GW 风电整机和 400 套智能风机

叶片的能力。 此外,基地还建设了智慧储能工厂,
年产能达 1

 

GW 时以上,为区域多能互补能源系统

提供了重要支撑。[18]

图 6　 远景能源智能风机制造

3. 1　 汽车制造业

汽车制造业是智能制造技术应用最为广泛的

领域之一。 当今市场对汽车的需求愈发呈现出多

样化和个性化的趋势,传统的大规模、标准化生产

模式已难以适应市场的变化。 智能制造的引入,使
得汽车生产实现了从自动化到智能化飞跃,如图 7
所示。

图 7　 汽车智能制造车间图

通过物联网和自动化技术,生产线上的设备和

机器人实现了互联互通。 实时数据采集和分析使

得生产过程更加透明和可控。 智能生产线能够自

动调整生产节奏,优化资源配置,提高生产效率。
在无人车间中,智能机器人和自动化设备承担了大

部分的生产任务。 从物料搬运、零部件装配到质量

检测,均由机器人自主完成。 无人车间不仅降低了

人工成本,还提高了生产的精确度和一致性。 利用

柔性制造系统和大数据分析,汽车制造商可以根据

客户的个性化需求,定制生产车辆。 客户可以在网

上选择配置,生产系统自动安排生产计划,实现按

需生产。 这种模式提高了客户满意度,减少了库存

压力。[14]

3. 2　 电子制造业

电子制造业面临着产品生命周期短、技术更新

快的挑战。 智能制造技术的应用,使得电子产品的

生产更加灵活和高效,如图 8 所示。 通过引入高速

贴片机、智能检测设备和自动化物流系统,电子制

造企业能够快速调整生产线,适应不同产品的生产

需求。 柔性生产线减少了设备的重复投资,提高了

设备利用率。 利用机器视觉和大数据分析,实时监

控生产过程中的质量问题。 系统能够自动识别缺

陷产品,及时调整生产参数,降低次品率。 通过物

联网和云平台,实现供应商、制造商和客户之间的

信息共享。 供应链的可视化和协同优化,提高了响

应速度,降低了库存和物流成本。[20]

图 8　 电子业智能制造车间图

3. 3　 医疗器械制造

医疗器械制造对产品的精度和质量有着极高

的要求,同时也需要满足患者的个性化需求。 智能

制造技术在这一领域的应用,推动了医疗器械生产

的革命性变化,如图 9 所示。 3D 打印(增材制造)
技术能够根据患者的具体情况,快速生产定制化的

医疗器械和植入物。 如定制的假肢、牙科器具和植

入物,精确匹配患者的解剖结构,提高了治疗效果。
利用高精度的传感器和检测设备,对产品进行全方

位的质量检测。 通过大数据分析,及时发现和纠正

生产中的偏差,确保产品符合严格的医疗标准。 通
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过数字化建模和仿真技术,加速了新产品的研发和

测试过程。 数字化的设计数据可以直接用于生产,
缩短了产品的上市时间。

图 9　 医疗器械智能制造车间图

3. 5　 小结

智能制造在不同的行业中展现出了强大的生

命力和适应性。 能源装备制造业利用智能制造技

术助力制造企业快速转型,灵活调整产能布局和产

品类型,实现产业快速升级;汽车制造业通过智能

生产线和无人车间,实现了生产的柔性化和定制

化;电子制造业利用高速柔性生产线,满足了快速

变化的市场需求;医疗器械制造借助 3D 打印和智

能检测,实现了高精度和个性化的生产。
智能制造的应用实践表明,技术的融合与创新

是驱动制造业变革的核心动力。 企业需要结合自

身的特点,积极拥抱智能制造技术,才能在激烈的

市场竞争中立于不败之地。

4　 智能制造未来发展趋势

　 　 智能制造正处于快速发展和持续演进的阶段,
未来的发展趋势将深刻影响全球制造业的格局。
以下从三个方面探讨智能制造的未来发展趋势:与
新兴 技 术 融 合、 全 球 协 同 制 造 以 及 绿 色 智 能

制造。[22-23]

4. 1　 与新兴技术融合

(1)5G 技术在智能制造中的应用:5G(第五代

移动通信技术) 以其高带宽、低延时和广连接的特

性,为智能制造的进一步发展提供了强大的技术支

撑。 5G 的高带宽能力使得大量的生产数据、高清视

频和传感器信息可以实时传输。 这对于需要高精

度控制和实时反馈的制造过程,如远程操控、AR /
VR 辅助装配等,具有重要意义。 5G 的低延时特性

(可达到 1 毫秒级)确保了制造系统中实时控制的

可行性。 例如,在机器人协同作业、自动驾驶搬运

车(AGV)的路径规划等方面,低延时通信能够提高

系统的响应速度和安全性。 5G 支持大规模的设备

连接,能够满足制造车间中成千上万的设备、传感

器和终端的接入需求。 这使得物联网在制造业中

的应用范围进一步扩大,实现全面的设备互联和数

据共享。
(2)区块链技术在智能制造中的应用:区块链

作为一种分布式账本技术,具有去中心化、不可篡

改和可追溯性的特点,在智能制造中具有广泛的应

用前景。[4]该技术可以实现供应链各环节的数据共

享和透明化,提升供应链的可追溯性和可信度。 通

过记录每个环节的交易和物流信息,防止假冒伪劣

产品进入供应链,保障产品质量。 在制造过程中,
大量的生产数据需要在企业内部和合作伙伴之间

共享。 区块链的加密和分布式存储特性,可以提高

数据的安全性,防止数据泄露和篡改。 利用区块链

中的智能合约功能,可以自动执行预先设定的协议

条件,提高业务流程的自动化程度,减少人为干预

和纠纷。
(3)人工智能的深化应用:人工智能技术将进

一步融合到智能制造的各个环节,推动制造系统向

更高层次的智能化发展。 通过深度学习算法,制造

系统可以从大量的历史数据中学习,优化生产参

数,实现自适应控制,提高生产效率和产品质量。
人工智能的自然语言处理技术可以改善人机交互

方式,使操作人员能够通过语音指令控制设备,提
升操作的便捷性和效率。 另外人工智能可以为管

理层提供智能化的决策支持,基于实时数据和预测

模型,优化生产计划、库存管理和资源配置。
4. 2　 全球协同制造

(1)跨国界的供应链协同:随着全球化的深入,
制造业的供应链已经延伸到全球各地。 智能制造

将进一步促进全球供应链的协同与优化。 首先通

过云计算和物联网技术,企业可以实时获取全球供

应商、生产基地和市场的信息,优化资源配置,提高

供应链的灵活性和响应速度。 其次利用数字化平

台,跨国团队可以协同进行产品的研发和设计,共
享知识和经验,缩短产品开发周期。 最后通过全球
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协同的供应链管理,企业可以更好地应对地缘政

治、自然灾害等风险,建立具有弹性的供应链体系。
(2)共享制造与平台经济:共享制造模式将成

为未来制造业的重要形态,基于互联网平台的资源

共享和协同生产将促进制造业的创新和发展。 企

业可以通过平台共享富余的生产设备和制造能力,
提高资源利用率,降低固定资产投资。 通过平台与

客户和设计师连接,企业可以接受个性化定制订

单,利用众包方式获取创新设计,满足市场多样化

需求。 同时制造企业可以在平台上共享非核心的

技术数据和生产经验,促进行业整体水平的提升。
4. 3　 绿色智能制造

(1)实现可持续发展:绿色智能制造是将环保

理念融入制造过程,实现经济效益和环境效益的双

赢。 通过实时监测和数据分析,优化能源的使用,
提高能源利用效率,降低生产成本和碳排放。 建立

闭环的生产系统,实现废物的回收和再利用,减少

资源消耗和环境污染。 从产品设计阶段就考虑环

保因素,选择可持续的材料和工艺,延长产品寿命,
降低环境影响。

(2)减少环境影响:智能制造技术的应用,可以

有效降低制造过程对环境的负面影响。
利用传感器和物联网技术,实时监测生产过程

中的污染物排放,及时采取措施进行控制。 通过数

字化仿真技术,可以在虚拟环境中优化工艺流程,
减少试错和浪费,降低资源消耗。 与供应商和客户

协同,建立绿色供应链体系,推动全产业链的环保

和可持续发展。
4. 4　 小结

智能制造的未来发展趋势将呈现出与新兴技

术深度融合、全球协同合作和绿色可持续发展的特

征。 5G、区块链、人工智能等新兴技术的融合应用,
将赋能智能制造的各个环节,推动制造业的数字化

和智能化升级。 通过跨国界的供应链协同和资源

共享,企业可以更好地整合全球资源,应对市场变

化,提升竞争力。 绿色智能制造将成为制造业发展

的主旋律,企业需要在追求经济效益的同时,承担

起环境责任,实现可持续发展。
面对这些趋势,制造企业需要积极拥抱新技

术,深化国际合作,践行绿色理念,才能在未来的竞

争中保持优势,引领行业的发展方向。 政府和行业

组织也应提供政策支持和引导,推动智能制造的健

康发展,为全球经济的繁荣和环境的可持续贡献

力量。

5　 挑战与对策

　 　 智能制造作为引领未来工业发展的关键方向,
虽然前景广阔,但在推进过程中面临多重挑战。

首先,技术融合与系统集成难度大,涉及物联

网、人工智能、大数据等多种先进技术,标准不统

一,导致系统兼容性差、集成成本高。 其次,数据安

全与隐私保护问题突出,设备互联和数据共享增加

了网络攻击和数据泄露的风险。 第三,高投入与成

本压力使得中小企业难以承担智能制造的初始投

资和运营成本。 第四,专业人才短缺,市场上缺乏

既懂制造工艺又熟悉信息技术的复合型人才。 第

五,标准化与规范化不足,缺乏统一的技术标准和

行业规范,限制了技术的推广和协同。 第六,组织

变革与文化挑战,员工可能对新技术和流程产生抵

触情绪,管理层缺乏变革经验。 第七,部分技术成

熟度和可靠性有待提高,增加了应用风险。 第八,
基础设施限制,如网络环境和硬件设施不完善,制
约了智能制造的实施。

针对这些挑战,需要从多方面采取对策:加强

技术研发与创新,推动技术标准化;完善数据安全

机制,制定法律法规;提供资金和政策支持,减轻企

业资金压力;培养和引进专业人才,完善教育培训

体系;推进标准化建设,参与国际标准制定;推动组

织和文化变革,培育开放创新的企业文化;加强技

术验证与应用,开展试点示范;完善基础设施建设,
加快网络和公共服务平台的建设。

进一步分析可知,上述挑战在制造业不同细分

领域具有普遍适用性,针对特定行业的技术场景开

展实证研究可为理论框架提供重要支撑。 特别是

在能源装备制造这一典型工业场景中,数据安全与

技术成熟度两大挑战集中体现了智能制造实施的

现实痛点。 该行业具有装备复杂度高、运行数据体

量大的特点,其应对策略兼具行业特质性与跨领域

借鉴价值,通过对其实践案例的深入剖析,将有效

揭示技术解决方案与行业需求间的映射关系。 下
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文将以能源装备制造为研究对象,重点聚焦其针对

数据安全风险与技术成熟度不足的应对机制进行

阐释。
5. 1　 数据安全与隐私保护

随着智能制造中工业互联网的深度渗透,能源

装备制造场景因数据流转链路复杂、跨系统交互频

繁而面临显著安全风险。 根据 ISO / IEC
 

27001 标准

框架,可采取多种防护措施:
(1)工业控制系统防护

分区分域管理:将工业控制网络划分为生产

区、监控区和管理区,部署工业防火墙实现域间隔

离。 例如,金风科技通过分区分域管理,有效防止

了外部攻击对生产系统的干扰。[10]

加密传输与可信计算:采用国密算法加密关键

数据传输,并通过硬件可信根(如飞腾腾珑 E2000
内置 TCM / TPCM)对系统引导程序、配置参数进行

完整性校验,防止篡改。
(2)数据防泄露技术

敏感数据监测:利用 AI 驱动的数据防泄漏系统

(如 AiDLP ),通过协议解析 ( HTTP / FTP / SMB) 和

NLP 语义分析,实时识别敏感文件外发行为。 例

如,宁德时代通过部署 AiDLP 系统,成功拦截了多

起数据泄露事件。[16]

主机防护:在工控主机部署“程序白名单” 技

术,仅允许授权应用运行,并关闭 USB 接口,强制使

用加密 U 盘,防止病毒传播和非法数据拷贝。
(3)应急与持续改进

定期演练与备份:制定工控安全事件应急预

案,开展攻防演练,并定期备份核心数据。 例如企

业每季度开展一次网络安全演练,确保系统在遭受

攻击时能够快速恢复。
5. 2　 技术成熟度与可靠性评估

在解决数据安全与隐私保护问题的同时,智能

制造技术在能源装备制造领域的应用还需充分考

虑其技术成熟度与系统可靠性。 尤其是在高复杂

度工业环境中,技术的稳定性与可扩展性直接关系

到生产系统的运行效率与安全性。 目前部分智能

制造技术在能源装备制造领域的应用仍处于探索

阶段,需关注以下问题:
(1)技术成熟度评估

AI 算法可靠性:在风电设备故障预测中,AI 模

型的预测精度受数据质量和算法复杂度影响。 例

如,金风科技通过引入迁移学习技术,利用少量新

场景数据微调模型,提升了预测精度。[10]

边缘计算性能:在光伏组件生产中,边缘计算

设备的算力和存储能力限制了实时数据处理能力。
隆基绿能通过优化算法和硬件配置,使边缘计算设

备的处理效率大幅提升。[13]

(2)风险应对措施

技术验证与试点:在新技术应用前,开展小规

模试点验证。 例如,宁德时代在动力电池智能工厂

中,先对 AI 缺陷检测系统进行局部测试,确认可靠

性后再全面推广。[16]

冗余设计与容错机制:在关键环节部署冗余设

备和容错机制,确保系统在故障时仍能正常运行。
例如,远景能源在风电场中部署了备用控制系统,
确保在极端天气下仍能稳定运行。[18]

5. 3　 小结

智能制造在推动制造业转型升级的过程中,虽
面临技术融合复杂性、数据安全风险、高额成本压

力、专业人才短缺、标准化缺失、组织变革阻力、技
术成熟度不足及基础设施滞后等多重挑战,但通过

系统性对策的制定与实施,这些问题均可得到有效

应对。 加强技术研发与标准化建设、构建严密的数

据安全防护体系、提供政策与资金支持、培育复合

型人才、推动组织文化革新、开展技术验证与冗余

设计,以及完善基础设施布局,是突破当前瓶颈的

关键路径。 这些措施不仅能够加速智能制造技术

的落地应用,还将助力企业提升生产效率与市场竞

争力,为国家实现制造业高质量发展和“双碳”目标

提供坚实支撑。 未来,需持续关注技术迭代、深化

国际合作,并在实践中不断优化解决方案,以应对

新一轮工业革命带来的机遇与挑战。[24]

6　 结语

　 　 智能制造作为新一轮工业革命的关键引擎,正
引领着未来工业前行的方向。 它通过将新一代信

息通信技术与先进制造技术深度融合,推动制造环

节向数字化、网络化和智能化迈进。 智能制造不仅

是制造业实现转型升级的核心驱动力,更是增强国
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家综合竞争力的重要途径。
智能制造具有数字化、网络化、智能化、柔性

化、定制化和实时响应等特征。 与传统制造相比,
智能制造在技术基础、生产模式、管理方式、产品生

命周期和人机关系等方面都有显著区别。
智能制造在汽车制造、电子制造、医疗器械制

造和能源装备制造等领域得到了广泛应用。 未来,
智能制造将呈现与新兴技术融合、全球协同制造和

绿色智能制造的发展趋势。 然而,智能制造在推进

过程中也面临着技术融合难度大、数据安全风险

高、高投入与成本压力、专业人才短缺、标准化不

足、组织变革挑战等问题。 为此,需要加强技术研

发与创新,完善数据安全与隐私保护机制,提供资

金与政策支持,培养和引进专业人才,推进标准化

建设,推动组织与文化变革,加强技术验证与应用,
完善基础设施建设。

综上所述,智能制造是未来世界工业发展的核

心引领力量,具有极为重要的现实价值和战略意

义。 只要攻克各种挑战,全力推动智能制造的落地

实施和广泛应用,制造业便能实现转型升级,增强

国家的综合竞争力,为经济和社会的可持续发展注

入强大动力。
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intelligent
 

production
 

line.
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　 　 大型发电锅炉生产制造过程中需要大量的管

件材料,管件材料下料后需要通过坡口机进行坡口

加工,坡口加工质量直接影响管件后续焊接效

果[1] ,因此,管件坡口加工质量的检测对于整个锅

炉生产质量管控具有较为重要的实际意义。[2] 常见

的坡口形状为 U 型和 V 型,传统的人工测量方法难

以满足自动化生产作业要求,有必要设计一款坡口

尺寸自动检测装置以实现坡口尺寸的全自动数字

化测量,以达到实时换刀的要求。

1　 三维扫描硬件设计

锅炉小口径管件坡口加工采用坡口加工机完

成,管件切割下料后向前输送到坡口机加工,加工

后的管件通过输送线退出坡口机。 本文通过在坡
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口机出料口布置激光三维扫描设备实现管件的三

维扫描[3] ,三维扫描装置布局方案如图 1( a)所示。
坡口机加工的管件的尺寸范围 25

 

mm ~ 65
 

mm,经坡

口加工后的坡口为高反光表面,传统的测量方法难

以实现精准测量。 本文采用德国 SICK 公司的高性

能线激光扫描仪作为传感器进行管件坡口三维检

测,三维扫描系统硬件结构如图 1(b)所示。

图 1　 系统布局和硬件结构

线激光扫描仪通过投射线激光至物体表面,以
高速工业相机捕捉激光线并对其中心进行提取,通
过三角法实现图像到目标表面二维断面的转换。[4]

静止状态下的线激光扫描仪只能实现坡口断面的

测量,本文设计了高精度直线滑轨实现线激光扫描

仪的滑动扫描。 直线滑轨行程 xx
 

mm,最大运动速

度 xx
 

m / s,直线滑轨末端设计了 2 个高精度光电开

关用于定义整个扫描装置的零点。 直线滑轨末端

设计了 1024 线分辨率的增量式编码器作为运动和

扫描仪同步传感器,SICK
 

Ruler 线激光扫描仪支持

脉冲数据的直接输入,并通过内部同步信号在数据

帧中包含了脉冲计数结果,可直接用于三维点云

计算。
射线激光扫描仪当前帧扫描数据 PL = {( xi,

zi),i = 1,2,3…},相机所记录的增量式编码器脉冲

计数 mi,则当前帧扫描数据转化至全局坐标为:

x = xi

y =
nid
N

z = zi

ì

î

í

ï
ïï

ï
ïï

(1)

其中,d 为直线滑轨旋转一圈对应的运动距离,
N = 1024 为脉冲编码器分辨率。 本文所设计的直线

滑轨驱动电机旋转 1 圈带动滑块运动距离为 x
 

mm,
结合脉冲增量式编码器可实现最大 x

 

μm 的运动定

位精度,理论精度完全满足坡口检测需求,三维扫

描系统采集的点云数据如图 2 所示。

图 2　 三维扫描系统采集的坡口点云

2　 数据分析算法

激光三维扫描系统所获取的三维点云并不能

直接体现出坡口尺寸信息,需要对三维点云进行进

一步分析。 本文针对坡口机制作的 U 型坡口进行

尺寸检测,尺寸检测内容如图 3 所示。

图 3　 坡口尺寸检测参数示意图

如图 3 所示,对于钝边厚度的测量可以视为钝

边加工平面所形成的圆环的宽度计算,而内径尺寸

计算则可直接计算为钝边内圆环尺寸计算,同心度

计算则可通过内外圆环圆心位置进行比较。 因此,
坡口尺寸检测算法设计为:
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STEP1:点云去噪与滤波

通过点云数据孤立点滤波算法、高斯滤波、密
度滤波及半径滤波等方法实现游离点的滤除,再通

过构建参考平面,通过计算每个点到平面的距离,
获得距离场,然后以距离场中的局部最小值作为平

面阈值,通过阈值分隔滤掉表面以外的噪点。
STEP2:钝边支口内外孔计算

按照一定的网格大小提取最大高度一定范围

内的点,拟合平面得到钝边支口顶部环面平面,提
取平面一定范围内的所有点云,再以平面点云中心

为圆心提取最外层和最内层点,最外层点为钝边支

口外环,最内层点为钝边支口内环。 再通过最小二

乘法拟合[5]钝边支口内外孔路径。
STEP3:管外直径计算

以钝边支口顶面平面为参考平面,以钝边支口

拟合圆心为中心,计算所有点云的最外层点云,通
过最小二乘法拟合管外径。

3　 系统软件设计和实现

坡口尺寸检测系统软件包括线激光扫描仪控

制和数据采集、扫描运动控制、产线 PLC 联动通信

和界面展示等主要功能,线激光扫描仪控制和数据

采集模块通过和 Ruler 线激光扫描仪的通信实现参

数设置和数据采集,扫描运动控制则通过与步进电

机控制器的通信实现滑动扫描和位置查询与控制。
系统软件和产线 PLC 联动通信主要实现管件的前

向输送和后向输送控制,同时实现管件在输送线上

的检测停放位置控制;界面展示包括点云三维展

示、检测数据图表化展示等功能。
根据现场需要,单条坡口加工线分别对应 4 台

不同的坡口机安装了 4 个坡口检测单元,因此系统

软件采用了如图 4 所示的分幅设计。 整个检测系统

涉及到和产线的联动以实现整个三维检测功能,整
机系统工作流程如图 5 所示。

图 4　 系统软件主界面

进行下一步
工序

挡板打开、管子
前进至坡口机

否

坡口加工
完毕

扫描完毕、视
觉算法检测,
完毕后，相机
回到初位

管子退出
坡口机

挡板打开、相
机下降扫描

是

夹爪关闭、
扶正管子

挡板关闭、管
子前进至挡
板检测处

判断是否合格

人工介入

更换刀具、管
子返修加工

管子退出挡板
检测处

图 5　 系统工作流程

当坡口机完成加工后,产线输送线后向输送管

件并根据光电检测开关实现管件的准确停放;管件

停止后,三维扫描系统启动扫描并向下运动,扫描

完成后快速复位至滑轨最上端;系统软件在扫描过

程中实时采集线激光扫描仪扫描数据,扫描完成后

自动计算坡口尺寸,计算后的坡口尺寸数据存储至

数据库并可通过查询历史数据进行图表化查看。
本文所设计的系统软件需要对大量的检测结

果和任务信息进行管理和查询,同时单个软件需要

对 4 套扫描设备进行管理。 为实现扫描单元的配置



66　　　

信息和任务信息的高效管理,软件系统分别设计了

扫描配置数据库和任务管理数据库,数据库结构如

图 6 所示,通过对数据库的数据查询可以获取坡口

检测系统的全工作过程信息。

图 6　 软件数据库设计

4　 验证及应用

为验证本文所设计的坡口尺寸检测系统的有

效性,我们在工厂小口径管备料加工线坡口加工为

应用场景开展现场验证和应用。 工厂小口径管备

料加工线主要承担公司管件下料作业任务,单条备

料加工线日加工量约 500 件,传统的人工检测手段

难以满足短管下料线坡口在线三维检测需求。
开展现场应用前,采用多根不同短管坡口进行精

度,通过人工手动测量坡口内径、钝边外径和管外径等

多个参数与自动检测系统结果进行对比,实现系统高

精度评估,系统精度测试结果如图 7 所示。 从图 7 可

以看出,短管坡口检测精度较高,可以实现 0. 15
 

mm 的

高精度尺寸测量,同时三维扫描系统可以完成同心度

等人工手动难以直接测量的参数计算。

图 7　 精度验证结果

此次现场验证和应用共计安装管件三维尺寸

检测系统 7 套,通过系统与短管下料线输送控制的

联动实现短管自动停料和扫描控制,现场坡口检测

采用抽检的方式完成。 坡口尺寸检测系统提供短

管破口的多个参数检测结果,同时提供了数据统计

功能,可通过相关参数的变化趋势对坡口机刀具的

更换周期进行预测指导,典型的三个参数变化趋势

如图 8 所示。
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图 8　 坡口内控直径、同心度和钝边厚度等参数变化趋势
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从图 8 可以,随着坡口机刀具加工量的增加,内
孔直径、同心度等参数波动较小,而钝边厚度则随

着加工数量的增加呈现较为明显的上升趋势。 通

过坡口尺寸检测系统的应用,可以有效解决坡口尺

寸高精度测量问题,后期通过大量数据的积累,可
通过不同材质的管材、刀具和加工量之间的大量数

据分析实现坡口加工工艺的优化,提升坡口加工

质量。

5　 结语

本文针对锅炉管件坡口加工后的坡口尺寸在

线自动检测问题设计了一款以线激光扫描仪为基

础的管件坡口尺寸检测系统,以 SICK 线激光扫描

仪集成了三维扫描系统获取管件坡口三维点云,设
计了点云分析算法实现了坡口尺寸的全自动分析。
经过现场测试应用,系统能够实现管件坡口尺寸的

快速检测,精度可达到 0. 15
 

mm,能够较好的满足管

件下料生产线坡口加工尺寸检测需求。 本文所设

计的管件坡口尺寸检测系统,可经过拓展应用于其

他形式和工件的坡口加工质量检测,具有较强的应

用价值。
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集团要闻

东方电气首个核电海水循环泵签约

　 　 2025 年 2 月 25 日,东方电气集团所属东方电机与中国核电工程有限公司进行三门核电 5、6 号机组循

环水泵设备供货合同签约。 签约仪式上,双方围绕核电技术创新、产业协同发展等展开深入讨论。 签约前,
与会人员参观了东方电机大型清洁能源装备重型制造数字化车间、屏蔽泵事业部、水力试验台等。 东方电

气股份有限公司副总裁但军,中核集团副总工程师,中核工程党委书记、董事长徐鹏飞,中核工程、东方电气

核能事业部、东方电机、东方汽轮机、东方重机、东方自控、东方研究院、东方法马通相关人员参加上述活动。
三门核电站位于浙江省台州市三门县,是我国首个三代核电自主化依托项目。 东方电机将为三门核电

站 5、6 号机组提供 4 台套先进的桨叶可调海水循环泵,设计流量 36. 2 立方米每秒、设计扬程 16. 5 米,是国

内单机流量最大的桨叶可调海水循环泵。
循环水泵是循环水系统主要能动设备,主要结构包括预埋件、主轴、桨叶可调系统、叶轮、泵壳和电机

等。 此次签约的桨叶可调海水循环泵是核电厂最重要的设备之一,将为核电厂常规岛提供冷却水,带走凝

汽器的热量,对于维护核电站安全稳定运行具有重要意义。 相较于固定叶片海水循环泵,桨叶可调海水循

环泵可根据核电机组的实际运行工况需求,能有效解决检修不便、海水腐蚀和性能提升等多个痛点问题,可

根据核电机组实际运行工况需求调节叶片角度,调节循环水流量,节省电机功耗,助力三门核电项目高效稳

定运行。
此次签约,是继粤港澳大湾区高新沙大泵、环北部湾地心大泵和西津大泵等重点项目后,东方电气在核

电海水循环泵领域的又一突破,将为保障和改善民生、推进高质量发展作出重要贡献。
来源:

 

东方电气微信公众号
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某火力发电厂磨煤机基础改造实践
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摘要:本文结合具体工程实例,深入阐述既有磨煤机基础的改造方法。 目前国内磨煤机基础改造,常采用将设备与基础整体

拆除重建的传统做法。 然而,该方式拆除难度极大,不仅需考虑深基坑支护、降水排水等一系列复杂措施,还存在工期漫长、

工程量巨大等显著弊端。 为有效解决上述问题,本文创新提出两种针对性的改造方法:锚杆钻孔法与局部置换混凝土法。 两

种方法均以最大化利用原有设备基础为宗旨,着重于局部改造与加固。 通过对这两种新方法的深入对比分析,明确其适用场

景与技术优势。 本研究成果对类似工程的改造项目具有重要的指导意义与参考价值,助力推动该领域工程实践朝着高效、经

济、环保的方向发展。

关键词:设备基础改造; 鉴定; 锚杆钻孔; 局部置换混凝土; 煤电机组改造
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　 　 为引领煤电行业高质量可持续发展,在经济效

益与社会效益中找到平衡,越来越多的煤电机组开

始系统改造升级,以达到增产提效,节能减排的目

的。 在这个过程中为了适应新的设备原有基础需
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要进行加固改造。
同时为了节约投资,缩短施工周期,早日产生

经济效益,项目通常要求在大修期内完成全部改

造,工期十分紧张。

1　 工程概况

某 2×350
 

MW 机组燃煤电厂,为提高机组效率,
提高机组出力,需更换老旧的磨煤机。

原磨煤机为双进双出钢球磨煤机,2000 年左右

投入使用,已使用 22 年,功率~ 1
 

100
 

kW,耗电率较

大,煤粉均匀性较差,出力不足,经济性差。
本次将钢球磨改造为中速磨煤机,中速磨煤机

功率~480
 

kW,耗电率大幅减小,出力比原来增加 ~
18

 

t / h。
1. 1　 原磨煤机基础形式

根据原项目竣工图及现场调研,原磨煤机基础为桩

承大块式基础,长约 14
 

m,宽约 6
 

m,基底标高-3. 5
 

m,如
图 1~2 所示。 地下水位约地坪以下-3. 5

 

m。

图 1　 原磨煤机基础平面图

图 2　 原磨煤机基础剖面图

1. 2　 改造原因

立式磨煤机的基础尺寸、锚栓数量、锚栓位置

与卧式磨煤机的完全不一样。 原来基础必须经过

改造才能满足使用。

2　 混凝土材料检测

为确定原磨煤机基础混凝土的实际强度,采用

钻芯机在现场钻取直径 110
 

mm 的圆柱体混凝土芯

样进行抗压强度测试,如图 3 所示。 经检测混凝土

强度满足原设计要求。

图 3　 施工照片-钻芯

3　 改造的难点

根据对国内同类型项目的调研及设备供货商

提供的信息,目前国内磨煤机基础改造,常采用将

设备与基础整体拆除重建的传统做法。 然而,该方

式拆除难度极大,不仅需考虑深基坑支护、降水排

水等一系列复杂措施,还存在工期漫长、工程量巨

大等显著弊端。
这种常规方案难以满足本项目对工期的要求。

为有效解决上述问题,创新提出两种针对性的改造

方法:锚杆钻孔法与局部置换混凝土法。 最大地利

用原有设备基础进行局部改造与加固。

4　 方案一锚杆钻孔

本方案采用岩石锚杆的设计原理进行改造,最
小化改造范围。

先将原有基础地坪±0. 000
 

m 以上基础凿除,然
后根据计算结果,在原基础上钻 12 个深 2. 3

 

m,直
径 350

 

mm 的圆孔,如图 4 所示,将直径 80
 

mm 地脚

螺栓和套管放入其中,如图 5 所示,最后用 C80 高强

微膨胀灌浆料进行孔内二次灌浆。
在原基础需局部加高区域,从±0. 000

 

m 层新旧

钢筋结合面上植入钢筋,涂抹界面剂,保证新旧混

凝土的连接。 然后对±0. 000
 

m 以上钢筋混凝土基
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础钢筋绑扎,封模,浇筑混凝土基础。

图 4　 原磨煤机改造后钻孔图

图 5　 原磨煤机改造后钻孔剖面图

4. 1　 计算

设备静荷载:1
 

340
 

kN 基础自重:8
 

568
 

kN;设
备动荷载:力矩 633

 

kN·m,转矩 90
 

kN·m,水平力

158
 

kN。
根据《建筑边坡工程技术标准》 [1] 8. 2. 3,《混凝

土结构设计规范》 [2]附录 D. 5. 1 的要求进行静力计

算,验算结果见表 1。 锚杆锚固体抗拔安全系数按

2. 6,砂浆与岩石粘结强度按 1000。 锚杆± 0. 00
 

m
以下锚固段长度 2. 1

 

m,±0. 00
 

m 以上锚固段长度

1. 2
 

m,总锚固长度 3. 3
 

m 满足《建筑边坡工程技术

标准》 [1] 8. 4. 1 最小锚固长度不低于 3
 

m 的要求。
根据《动力机器基础设计标准》 [3] 8. 2. 4 中速磨

可不进行动力验算。 设备厂家提供的地脚螺栓带

有钢套管与端板,地脚螺栓与二次灌浆之间无粘

结,其原理类似于压力型锚杆,在动力荷载作用可

以提高其延性。

表 1　 验算结果

名称 单位 kN 抗力 单位 kN 结果

单桩最大竖

向力标准值
2

 

334
单桩承载力

特征值
4

 

500
2

 

334<4
 

500

满足

单根锚栓上

拔力设计值
1

 

028
单根锚栓

抗拔力
1

 

424
1

 

028<1
 

424

满足

单根锚栓上

拔力标准值
761

混凝土的

抗拔力
846

761<846

满足

单根锚栓上

拔力设计值
1

 

028
端板处混凝土

局压承载力
1

 

387
1

 

028<1
 

387

满足

4. 2　 施工工具和实施过程

4. 2. 1　 主要施工工具

破碎机:破碎锤挖掘机。
钻机:履带式勘探钻机。
钻头:硬质合金钢钻头。
植筋钻机:专用钻机。
注胶工具:胶枪。
辅助工具:钢筋探测仪,水平尺,毛刷,吹风机。

4. 2. 2　 实施过程

(1)破碎锤挖掘机破除 0. 000
 

m 以上混凝土,
如图 9 所示。

(2)测量放线,孔位确定

(3)钻机就位:一台磨煤机配两台钻机。
(4)水平度调整:保证钻机处于水平状态,确保

钻孔垂直。
(5)钻孔作业:先以低转速和较小钻压开始钻,

密切观察钻机运行和钻头推进情况,到达要求深度

后停止,对钻孔深度进行复核,确保满足设计要求,
如图 6 所示。

图 6　 钻机钻孔



71　　　

(6)清孔与检查:利用空压机和毛刷、吹风机等

工具对孔内残留钻屑和灰尘进行彻底清理。
(7)孔口保护:对已完成的钻孔的孔口进行保

护,防止杂物掉入孔内,等待后续施工。
(8)将直径 80

 

mm 地脚螺栓和套管放入,用

C80 高强膨胀灌浆料进行孔内二次灌浆。
(9)在 0. 000

 

m 新旧混凝土交界进行植筋位置

测量放线定位。
(10)植筋钻孔,钻孔过程避免过快损伤混凝土

基础。
(11)清孔:确保孔内清洁干净,干燥。
(12)植筋胶注入,确保孔内各个部位都填充足

够的植筋胶。
(13)0. 000

 

m 新旧混凝土交界面插入钢筋,边
插入边旋转。

(14)0. 000
 

m 新旧混凝土交界面涂抹界面剂。
(15)0. 000

 

m 以上钢筋绑扎,基础浇筑,如图 7
所示。 在本项目施工过程中,施工方采用 130

 

mm
小型钻机进行成孔作业,一台基础的操作面最多只

能一台钻机连续施工近一天才成型 1 个孔 ( 孔

φ350,孔深 2. 3
 

m),且成孔质量不佳。 而一台磨煤

机有 12 个孔,仅成孔作业周期就需要半个月。

图 7　 施工照片-封模

4. 3　 优缺点

本方案的优点是对原基础的破坏最小,拆除的

工作最低,无基坑开挖及支护工作,无地基处理,环
保且经济,根据以往工程经验,本方案工期也最短。

缺点是钻孔定位精度要求高,对空间要求高。

5　 方案二部分置换混凝土

综合考虑现场施工实际情况及工期需求,改进

原设计方案,采用局部置换方法,如图 8、图 9 所示,
局部拆除需新增螺栓区域混凝土,通过植筋增加新

旧混凝土的连接,以便于大型施工机械快速拆除以

节约工期。

图 8　 原磨煤机改造后平面图

图 9　 原磨煤机改造后剖面图

5. 1　 施工工具和实施过程

主要施工工具

破碎机:破碎锤挖掘机。
植筋钻机:专用钻机。
注胶工具:胶枪。
辅助工具:钢筋探测仪,水平尺,毛刷,吹风机。
实施过程:
(1)破碎锤挖掘机破除 0. 000

 

m 以上混凝土。
(2)破碎锤挖掘机破除-2. 5

 

m ~ 0. 000
 

m 局部

混凝土,如图 10 所示。
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图 10　 施工照片-基础凿除

(3)预留 300
 

mm 厚的钢筋混凝土面层,采用手

动破除避免基础产生隐性裂缝。
(4)坑内四周,新旧混凝土交界进行植筋位置

测量放线定位。
(5)植筋钻孔,钻孔过程避免过快损伤混凝土

基础。
(6)清孔,确保孔内清洁干净,干燥。
(7)植筋胶注入,确保孔内各个部位都填充足

够的植筋胶。
(8)新旧混凝土交界面插入钢筋,边插入边

旋转。
(9)0. 000

 

m 新旧混凝土交界面涂抹界面剂。
(10)安装锚栓固定架及锚栓。
(11)0. 000

 

m 以上钢筋绑扎,基础浇筑,如图 7
所示。
5. 2　 优缺点

本方案的优点是对施工机械要求低,施工时间

相对较短。 缺点是对原基础的破坏较大,对凿、砸
及切割混凝土的施工质量要求高,要保证基础的完

整性,无隐性裂缝。 局部开挖后涉及局部基坑的开

挖、支护以及降水工作,附带工程量有较大增加。

6　 基础改造方案比选

经过多方因素综合对比,考虑工期是本项目的

关键,最终选择方案二实施,对比结果见表 2。
基础改造工程已于 2022 年 11 月底顺利结束,

整个基础施工周期为 20 天。

7　 结语

随着国家对煤电机组改造升级实现“三改” 联

动的重视,火力发电厂大面积更新升级将会是一个

趋势。 在这个过程中各种改造方案不断涌现。

表 2　 经济性对比(单台)

项目

方案一

锚杆钻孔

方案二

部分置换混凝土

C40 混凝土 23
 

m3 81
 

m3

二次灌浆 2. 8
 

m3 0
 

m3

16@ 300 植筋 200 根 700 根

混凝土表面凿毛 25
 

m2 60
 

m2

240 深 0. 61
 

m 钻孔 4 根 0 根

350 深 2. 37
 

m 钻孔 12 根 0 根

工期 30 天 20 天

造价 4. 2 万 8. 4 万

　 　 方案一锚杆钻孔,调研发现市面上存在多种岩

石钻机,钻孔直径从几十毫米 ~ 1
 

000 毫米不等,整
机尺寸高度 3 ~ 6

 

m 高。 例如捷联 JLS-350 金刚石钻

孔机,最大钻孔直径可达 350
 

mm,在面对钢筋混凝

土墙体、楼板等坚硬材质进行钻孔作业时可以稳定

工作;孔山 KS368 潜孔钻机,双动力头适用孔径范

围为 Φ90—350
 

mm,主要用于采矿凿岩领域;泰业

光伏 375D 大孔径钻机可以钻凿 350 毫米孔径。 在

工程施工招标阶段,与施工方提前沟通,明确所需

钻机型号、规格,督促施工方提前做好设备调配、采
购或租赁准备,确保工程顺利推进。 本项目施工

时,虽由于采用的钻机套管直径 130
 

mm,使得进度

慢最终没能按方案一继续完成,但可为今后类似工

程实施做参考引导,为后续类似项目的实施提供参

考依据。
方案二局部置换混凝土,虽然施工快,如果有

地下水施工难度工期也会增加。 因此在实际工程

中,可以根据实际情况选择合适的改造方案。
本研究成果对类似工程的改造项目具有重要

的指导意义与参考价值,助力推动该领域工程实践

朝着高效、经济、环保的方向发展。
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　 　 根据现有中国建筑能耗模型,建筑运行的总能耗

额度为近 9 亿 tce,达到全国能源消费总量的 20
 

%。[2]

而在我国传统工业生产模式中,为满足生产过程的

照明需求,生产车间通常选用由功率大、数量多的

照明灯具构成的照明方案[3] ,造成了巨大的电力能

源损耗。[4]不仅如此,大批量的灯具由于缺乏科学

管理和分配,同时带来的照度不足或照度过饱和的

情况,也会导致如员工视力受损、生产效率降低等

潜在风险。
线缆工业作为我国重要的基础工业之一,有着

车间面积大,操作工序多,光照需求大等特点,其车

间的照明系统在生产过程中占据了相当大的能源

消耗比例。 传统的工业生产过程的照明方案已经

不能适应节能减排的发展需求。[5] 在节能降耗,降
本增效的技改背景下,对线缆制造业车间照明系统

进行节能改造显得尤为重要。 这不仅可以通过节

能降耗降低工业企业的生产成本,提升经济价值,
符合降本增效的生产需求;还有助于安全生产,建
立安全生产与节能减排之间的平衡。[6]

1　 线缆制造业车间照明现状及问题

1. 1　 车间结构特征

由于线缆制造工艺及工装要求,生产车间大多

为单层排架钢结构厂房,一般跨度在 19 ~ 22
 

m,柱间
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距 6 ~ 8
 

m、建筑高度在 12. 5 ~ 15
 

m,屋面每 1 柱或 2
柱之间设一采光带,采用单层 1. 5

 

mm 厚 YX51-410-
820 型或 1. 5

 

mm 厚 YX15-225-900 型采光板采光。
车间顶棚采光板由于风吹雨打、日晒夜露,自

然老化、风尘浸染等,一般使用 3 ~ 5 年后,阳光板表

面积尘老化问题严重、采光效果明显下降,进而导

致阴雨天甚至是白天也要开灯照明。
1. 2　 车间照明现状与问题

当前线缆制造业车间的照明系统,多数采用 T8
节能荧光灯泡或金属卤化物灯由屋面钢梁固定吊

杆安装。 安装工艺要求上,高度离地不小于 10 米

(照明灯须高于行车梁上 300
 

mm 及以上),各灯安

装高度保持一致;数量要求上,采用 T8 节能灯泡

时,须增大灯具密度(每跨>3 盏),采用金属卤化物

灯时,每跨须 2 盏。
以某电缆公司为例,共有十个标准车间,每个

车间布局相同,面积为 40
 

m×250
 

m,每个车间使用

100 盏 400
 

W 金卤灯;灯具线路布设方式为 4×25 矩

阵布设;经过测算,此灯的光通量大约为 20
 

000
 

lm.
整体布局如图 1 所示:

图 1　 某电缆公司标准生产车间照明灯具布局示意图

　 　 平均照度的计算方式一般有逐点及算法和利

用系数法两种。 李运江[7] 和李想[8] 等学者对这两

种照度的算法做了研究比对,发现利用系数法常用

以及适用于照明灯具均匀布置并利用维护结构内

表面作照明反射面的场所。 考虑到车间既有照明

灯具线路均匀布设的情况,可应用利用系数法来

计算。
工作面的平均照度可以用公式

 

(1)
 

来确定:

Eav =
[24

 

000α+8
 

400(100-α)]KaKbη
S

(1)
 

其中,Eav 为生产车间工作面上的平均照度,单
位为勒克斯(lx);M 为照明灯具数量,无量纲;φ 为

照明灯具的光通量,单位为流明( lm);Ka 为利用系

数;Kb 为维护系数;η 为灯具利用效率;S 为车间工

作面面积,m2。
利用系数 Ka 的确定与照明灯具类型、室空间比

RCR、有效空间反射比有关。 照明车间内部为抹灰

并大白粉刷的顶棚和墙面,则有效空间反射比大约

为 70
 

%;室空间比是表示照明空间体积与形状的特

征参数,室空间比的计算公式如(2)所示:

RCR = 5h(L+W)
LW

(2)

式中:h 为室空间高,即照明灯具点光源到车间

工作面的高度,本案例中为 10
 

m;L 和 W 分别为室

空间的长和宽,本案例中取一个跨度的空间,长宽

分别为 250
 

m 和 40
 

m;则根据公式,室空间比 RCR
为 1. 45。 结合以上数据,参照照明设计手册,Ka 为

0. 83。
室内环境的照明光通量会受到灰尘与环境的

影响,因此引入维护系数 Kb。 维护系数值可参考

GB50053-2013 中的相关描述:清洁环境下,维护系

数可取 0. 8;一般清洁环境,维护系数可取 0. 7;污染

环境较重的室内环境,取值为 0. 6;室外环境,取值

为 0. 5。 此案例中,Kb 取值为 0. 7。
综上,可计算得到为单个标准车间的平均照度

Eav 为 69. 72
 

lx。
整体来看,当前线缆车间照明设计下,平均照

度虽能满足当前需求,但整体较低,均已照明下,存
在局部地区过度照明或照明不足的情况;整体能耗

大,使用成本高。

2　 节能改造方案与实施

2. 1　 节能改造方案

在改造前,收集数据,进行分析比较方案的可
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行性。 综合工厂实际情况、 供应商灯因素, 整理

如下:

(1)明确照明需求:厂区灯柱和已布设的线路

不变;当前平均照度满足使用需求,改造后无需过

度提升平均照度以避免增加能耗。 改造前后的平

均照度应基本维持不变,但应注意走廊区域和工作

区域的照度区分。

(2)考虑节能性能:LED 灯具相对传统照明设

备更加节能和环保。 选择 LED 灯时要关注其能效

等级和光效,应关注改造前后的整体能耗对比以反

映其节能降本效果。

(3)考虑灯具性能:所选择的 LED 厂房灯必须满

足一定的光学特性,例如配光、眩光控制等;对于厂房

来说,通常选择较高的颜色温度(5
 

000~6
 

500
 

K),以

获得较高的亮度和较好的可视性;同时考虑评估灯

具的使用寿命以减少维护、更换频率。

根据以上几点,我们定位为吊杆式结构,防尘

型,色温 5
 

000
 

K 以上,功率因数≥0. 9
 

光束角≮90°

额定功率 70
 

W~ 200
 

W 的 LED 灯具;最后选定某品

牌 LED 厂房灯,灯的光效为 120
 

lm / W,则 200
 

W 的

LED 灯光通量为 24
 

000
 

lm;70
 

W 的 LED 灯光通量

为 8
 

400
 

lm。
 

从现场比对看,70
 

W
 

LED 照明灯照度满足车间

一般照明要求(关键设备关键点都设有局部照明),

200
 

W 满足生产照度要求;根据车间使用需求,我们

拟对车间通道和非主要区域采用 70
 

W
 

LED 灯;生

产区域采用 200
 

W
 

LED 灯;机台局部照明采用 E27

螺口、光通量>600
 

lm 色温>6
 

000
 

k;功率 7
 

W ~ 16
 

W
 

LED 灯泡逐步替换原螺口普通灯泡。

以单个车间(40
 

m×250
 

m)为例,在保持平均照

度 Eav = 69. 72
 

lx 不变、灯具总数量 100 盏灯不变的

前提下,我们设使用 200
 

W 的 LED 灯 a 盏,70
 

W 的

LED 灯则为(100-a)
 

盏。

根据公式
 

(1)
 

,可列出式子计算:

Eav =
[24

 

000α+8
 

400(100-α)]KaKbη
S

a 取整数值,近似为 75。

选取 200
 

W
 

LED 灯 75 盏,70
 

W 的 LED 灯 25
 

盏,此时单车间的平均照度计算为 70
 

lx,满足照明

需求。

70
 

W 的 LED 灯可布设在第三列灯柱下的走廊

区域,以每盏灯光照 100
 

m2 的空间计算平均照度,

根据公式
 

(1)
 

,则可计算出 200
 

W 的 LED 灯在灯

下一百平米的平均照度为 83. 66
 

lx;70
 

W 的 LED 灯

在灯下一百平米的平均照度为 29. 28
 

lx;满足了工

作区域加强照明,走廊公共区域降低照明的需求。

2. 2　 照明控制改造

照明控制系统改造,引入智能照明控制系统。

可编程的照明系统可根据不同的情况设定、发布不

同的指令;同时,各个线路及时反馈灯具开关、实时

负荷等信息,实现高效监管。

智能照明控制一般包含手动和系统两种控制

模式。 系统控制模式下,系统可根据车间实际需要

(生产时间、紧急任务等),自动调节各线路照明情

况和灯光亮度,实现按需照明;手动操作可弥补系

统控制的不足,当系统故障、生产车间临时断电时,

手动操作也可完成车间照明体系的控制和操作,可

切断或打开任意一条或多条线路开关,便于检修人

安全及时地检测照明体系故障。 智能化照明控制

改造,不仅可以避免过度照明,降低能耗,还能提高

车间的舒适度和生产效率,同时也增强了照明系统

的可维护性。

2. 3　 维护与管理

生产车间负责人和企业负责人需要建立完善

的照明设备维护管理制度,定期使用检测工具查验

照明设备的运行状态,及时更换损坏的或者有安全

隐患的灯具,确保设备的正常运行和良好的照明效

果,同时,加强员工的节能意识教育,培养良好的节

能习惯。

3　 改造效果评估

3. 1　 改造费用表

由下表 1 可以得出结论:先期投入 15 万元,本

年度照明电费可收回投入并盈利 7 万余元,次年盈

利 20 余万元。 说明节能改造后,有明显的节能降耗

作用,体现了良好的经济效益价值。
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表 1　 车间照明节能改造实施费用明细表

车间照明节能改造实施费用表

内容
原有现状

金属卤化灯

计划实施

LED 灯

实际实施

LED 灯
改造后数据

数量(只) 1 1 1 /

功率(W) 400 200
200 ↓200

70 ↓330

每日工作时长(h) 12 /

用电(度) 5. 1 2. 3
200

 

W 2. 28 ↓2. 82

70
 

W 0. 8 ↓4. 3

22 年度平均单价(元 / 度) 0. 8 /

每 12
 

h 电费(元) 4. 08 1. 84
200

 

W 1. 824 ↓2. 256

70
 

W 0. 64 ↓3. 44

全年(350 天计)电费(元) 1428 644
200

 

W 638. 4 ↓789. 6

70
 

W 224 ↓1
 

204

预计采购数量(只) 400 400
200

 

W

70
 

W

300

100
/

400 只全年电费(元) 571
 

200 257
 

600 / /

开灯系数 0. 6 /
乘开灯系数后的

400 只全年电费(元)
347

 

270 154
 

560
200

 

W

70
 

W

114
 

912

13
 

440
↓176

 

470

采购单价(元 / 只)

400 只采购成本(元)

1
 

100

440
 

000

421

168
 

400

200
 

W

70
 

W

143
 

500

415

190 对比计划总价↓24
 

900

改造后全年可节省电费 214
 

368 元

收回成本后盈利 708
 

68 元

3. 2　 间接评估

经过一段时间的运行,该车间照明系统的节能

改造效果显著:为了验证以上方案的节能效果,我

们进行了实验和数据收集。 实验结果如下表 2:

表 2　 车间节能降耗效果评估表

方案 能耗降低率 维护成本降低率 生产效率提升率

LED 灯具替换 30
 

% 20
 

% 10
 

%

智能化控制 25
 

% N / A 5
 

%

定期维护 N / A 15
 

% N / A

　 　 从表 2 中可以看出,通过采用高效节能灯具、智

能化控制和定期维护等方案,可以有效降低线缆制

造业车间的电能消耗和维护成本,同时也有助于提

高生产效率。

(1)能耗降低:与改造前相比,改造后的照明系

统能耗大幅下降,减少了约 30
 

% ~ 40
 

% 的能耗

成本。

(2)照明质量提升:LED 灯光具有更高的显色

指数和更舒适的光环境,提高了员工的视觉舒适

度,简介提升了工作效率。

(3)生产效率提升:合理的灯光布局和智能化

控制使得生产区域的光照均匀且更充足,提高了员

工的操作准确性,进一步提升了生产效率。

(4)维护成本降低:由于采用了长寿命的 LED

灯具和智能化的控制方式,维护成本也相应降低。

4　 结语

通过以上案例分析,该厂通过科学计算编排合

理的设备更新、布局优化、智能化控制和运维管理

保障体系,可以有效降低能耗、提高照明质量和生

产效率。 节能减排是一项持续性、不断优化的工

作,针对该车间照明系统的节能改造实践,提出以

下建议与展望:

(1)持续监测与优化:为了确保节能效果的持

久性,应定期对改造后的照明系统进行监测,并根
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据实际运行状况进行必要的调整和优化。 同时,要

关注新型节能技术的动态,以便及时将更先进的节

能技术应用到生产实践中。

(2)员工培训:加强员工对节能照明系统的认

识和重视程度,定期开展相关培训,培养和提升员

工的节能降耗意识与操作技能。 使员工充分认识

到节能改造的意义和价值,自觉参与到节能减排的

行动中来。

(3)引入更多智能化技术:未来可以考虑进一

步引入物联网、大数据等智能化技术,实现照明系

统的远程监控和管理。 通过数据分析优化照明策

略,提高节能效果和生产效率。 同时可以开发与生

产管理系统集成的智能照明系统,实现更加精细化

的管理和控制。 通过智能化技术的应用,可以进一

步提升车间照明系统的性能和节能效果,为企业创

造更多的经济效益和社会价值。
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集团要闻

国内首台 200 兆瓦光热汽轮机发运

　 　 2025 年 2 月 18 日,东方电气集团所属东方汽轮机自主研制的国内首台 200 兆瓦光热汽轮机从四川德

阳发运。 该光热汽轮机将应用于国内单体规模最大塔式光热项目———中广核德令哈 100 万千瓦光热储一体

化项目。 该项目位于“中国光热之都”青海省德令哈市,海拔高达 3
 

000 米,是国内储能配比率最高的光热储

多能互补项目,采用熔盐塔式技术路线,由东方电气研制供货光热汽轮机、光热发电机、蒸汽发生系统,将实

现大规模光伏、光热、储能协同发电技术的科技创新与工程示范验证。 作为光热储一体化项目的核心设备,
此次发运的汽轮机机组型式为超高压、双缸、一次中间再热、下排汽、直接空冷凝汽式汽轮机,高压模块采用

筒型缸结构,中低压转子采用国内首次应用于光热发电领域的焊接技术,具有高经济性、高灵活性、高可靠

性等优点。
高经济性:应用东方电气最新第四代通流技术,具有额定高效、宽负荷高效的特点。 高灵活性:高压内

缸采用筒形缸,攻克汽轮机热变形协调控制与通流间隙适配技术难题。 高可靠性:严格评估轴系安全稳定

性、科学评估轴系寿命,选用能力优、低负荷、抗颤振能力强的高效末叶,确保机组在超低负荷到高负荷区间

高效、安全运行。 德令哈 200 兆瓦光热项目为全球提供了“多能互补+科技示范+生态友好”的系统性解决方

案,是新型电力系统构建和" 双碳" 战略落地的关键实践。 项目建成投产后,年上网电量可达 18 亿千瓦时,
每年可节约标准煤 55 万吨,减少二氧化碳排放 130 万吨。

早在 2018 年,东方电气光热发电设备已应用于中广核德令哈 50 兆瓦槽式光热发电示范项目,项目投产

以来已累计发电超过 5 亿千瓦时,为黄色戈壁写下“绿色诗篇”。 面向未来,东方电气将加快培育发展新质

生产力,为光热产业高质量发展注入新动能。
来源:

 

东方电气微信公众号
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国产自主分散式控制系统与云平台
一体化架构设计
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摘要:随着自动化、数字化技术的发展,电气行业对场站级控制和运维的需求正从多人值守向无人值守转变。 要实现场站级

无人运维和监控,数据采集、数据展示和设备远程监控及智能预警是十分必要的。 为实现上述功能,本文提出了国产自主分

散式控制系统(以下简称 DCS)与云平台一体化架构,DCS 系统将采集到的数据上传至云平台,云平台对接收到的 DCS 系统数

据进行处理、存储与展示,并反馈给 DCS 系统对整个场站进行实时调控。 在 DCS 系统-云平台一体化架构下,场站级无人值

守、远程监控与设备远程控制得以实现。

关键词:DCS; 云平台
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　 　 在电气行业中,各类发电站的无人值守和远程

运维是业内关注重点,如:光伏电站、火电站、风电

电站。 传统 DCS 系统虽然能够实现上述应用场景

内的工业流程参数的监控、工业参数的自动调节、
异常情况的报警和通知、以及工业数据的采集和存

储,但无法满足当今行业发展对于无人值守、远程

运维以及智能预警的要求。 在发电站的运行过程

中,大量的设备参数会被 DCS 系统下的数据采集设

设备采集,并存储至本地数据库中,同时上传至系

统进行分析报告。 由于传统 DCS 系统不具备算力

去承载数据清洗、处理算法,这些冗余的数据仍然

会被储存在本地的数据库中,这对数据存储服务器
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和后续的数据导出造成了很大的压力。 并且对于

计算要求较高的智能控制算法,如异常预警算法、
负荷预测算法等,也无法搭载在系统中。 根据电厂

保密需求,传统 DCS 系统采集到的数据仅储存在本

地并通过内网展示给相关工作人员,远程设备监控

和运维也无法实现。[1]

目前,远程监控的主要解决方案是将数据上传

至云端由云平台进行处理和显示。[2] 常用的 DCS 系

统与云平台之间的通信方式为 OPC 和 Modbus-
TCP。 前者通过公网和光纤,将数据从 DCS 系统直

接传输到云平台; 后者引入数据采集网关, 将

Modbus-TCP 转换为 MQTT 协议[3] ,将数据从 DCS
系统传输到云平台。 光纤和公网的引入会带来以

下影响。 ①建设成本增加:光纤铺设增加了前期的

建设成本;②数据泄露风险增加:在公网传输过程

中,数据容易收到第三方的攻击和篡改;③数据实

时性降低:为了避免数据在公网中被攻击,需要对

数据进行复杂的加密和解密操作,这会增加发送端

和接收端的延迟。
为了解决上述传统 DCS 系统的痛点及 DCS 系

统与云平台之间通信的问题,本文基于自主研制的

DCS 控制系统及综合能源智慧云平台提出了 DCS
系统-云平台的一体化架构。

1　 DCS 控制与云平台一体化架构设计

1. 1　 DCS 系统介绍

DCS 系统是一种以分散式控制和集中式管理

为设计思路的工业自动化领域控制技术。 在 DCS
系统中,整个工业场景被分割成不同的控制节点,
每个节点都具备一定的控制能力和决策能力。 传

统 DCS 系统在设计时对节点之间通信的时效性、节
点本身的网络重构能力具有很高的要求。 东方自

控自主研发的国产 DCS 系统通过在控制器控制站

(DPU ) 与通讯模块之间设计高速工业以太网

PowerLink 与 EtherCAT 技术,构建了双环形冗余高

速通讯链路,极大的提高了数据传输速率与传输距

离,增强了 DCS 系统本身的鲁棒性。 同时,该自主

DCS 系统可以实现多种工业总线协议的转化,可以

极大的降低 DCS 系统控制器的负荷。
1. 2　 云平台系统介绍

智慧云平台作为自主研发的搭载了数据处理

模块和 AI 算法的平台,涵盖了计算、存储、数据库、
分析工具和人工智能等方面的功能,能够弥补传统

DCS 系统在数据处理、AI 算法、数据存储和远程运

维的不足。 云平台通过对从 DCS 系统接收到的数

据进行清洗处理,按照工作人员需求剔除掉冗余数

据,利用智能算法对接收到的数据进行分析预测,
满足电厂运维中的智能化的需求。
1. 3　 DCS 与云平台一体化架构设计

1. 3. 1　 设计思路

本文提出了双服务器架构实现 DCS 与云平台

一体化。 通过可支持多种物联网协议的 DCS 系统

服务器直接通过网线与云平台服务器进行通信,实
时地将数据传输到云平台中,云平台通过对从 DCS
系统接收到的数据进行清洗处理,按照需求剔除掉

冗余数据,并利用训练好的 AI 分析模型对处理后的

数据进行分析,最后将结果反馈到 DCS 系统中进行

实时操作修正。 云平台由前端和后端两部分组成,
前端将后端处理后的数据进行加工展示,令工作人

员能够清晰地查看系统中各个部分的状态信息。
后端与 DCS 系统通信,将接收到的 DCS 系统数据进

行处理并反馈给前端。 通过云平台,工作人员能够

实现对 DCS 系统的远程运维和监控,极大的增强了

场站运维的方便性和效率。
1. 3. 2　 总体架构设计

 

根据以上设想,东方自控提出了在 DCS 系统外

设置 Web 云平台服务器的方式,通过相应的网络协

议和通信协议实现与 DCS 系统的通信。 按照 B / S
架构方式,将云平台分为浏览器端(前端)和服务器

端(后端),其中前端使用 HTML、CSS 和 JavaScript
等技术实现。 后端使用服务器端编程语言和数据库

实现。 在运行时,前端通过浏览器向服务器发起请

求,后端处理相关请求并返回相应的数据或页面。 服

务器端为浏览器提供 HTTP 协议和 WebSocket 协议

服务,其中
 

HTTP
 

提供静态文件、图形文件读取等服

务,WebSocket
 

提供实时数据订阅和指令转发服务。
服务器端通过接口与

 

DCS
 

进行通信,采集实时数

据、发送控制指令等。
1. 3. 3　 通信实现设计

DCS 系统通过 MQTT 协议直接将采集到的数据

传输至云平台,云平台对接收到的数据进行清洗、
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处理并保存在服务器中。 同时,根据处理后的数

据,云平台利用训练好的数据分析模型,实时地对

接收到的数据进行分析并将结果实时反馈给 DCS
系统。 该方案通过服务器集成,极大的降低了数据

传输的延迟,提高了数据的实时性和操作的时效

性。 该方案如图 1 所示。

图 1　 DCS 系统云平台一体化架构

2　 设计方案应用效果

上述一体化系统已在某企业数字化改造项目

成功投运半年,系统稳定运行。 整个系统长时间稳

定运行,测试结果表明,DCS 系统通过网络连接实

现对现场的远程监控和操作,方便在不同地点进行

管理;云平台实时与 DCS 系统进行数据交互,对试

验区域进行三维建模,在 LED 大屏上显示试验区域

的设备结构及相关运行数据。
通过测试观察,传统 DCS 系统与 DCS-云平台

架构性能对比效果如表 1 所示。

表 1　 传统 DCS 系统与 DCS-云平台架构性能对比

方案 监控范围 操作时效性 数据分析能力 数据诊断

传统 DCS

监控系统
本地

仅支持本地

实时操作
不具备 机理建模

DCS+

云平台

本地 /

远程

本地 / 远程

支持实时操作
具备

神经网络、

历史数据建模

　 　 DCS-云平台一体化架构与传统 DCS 系统在数

据储存,查询速率方面,传统 DCS 系统与 DCS-云平

台一体化架构的对比如表 2 所示。
表 2　 传统 DCS 系统与 DCS-云平台架构

数据储存查询性能对比

方案
时序数

据储存

高并发写

入响应时间

时序数

据查询

高并发查询

响应时间

传统 DCS

监控系统
50

 

000 条 / 秒 20
 

ms 10
 

000 条 / 秒 50
 

ms

DCS+

云平台
100

 

000 条 / 秒 5
 

ms 50
 

000 条 / 秒 10
 

ms

　 　 通过与传统 DCS 系统的测试对比,DCS-云平台

一体化架构在故障诊断与预警方面相较传统 DCS
系统准确率提升 43

 

%,数据写入速率提升一倍,响
应时间缩短为四分之一。 数据查询速率提升五倍,
响应时间缩短五分之一。

3　 结语

场站智能化水平的提高,依靠于 DCS 系统与云

平台,本文聚焦于 DCS 系统与云平台一体化架构,
分析了 DCS 系统与云平台之间的通信方案,并提供

了相应的实现技术路线。 从行业情况分析,多品牌

的 DCS 系统与云平台之间存在协议不统一的情况,
这对实现 DCS 系统-云平台一体化架构造成了很大

的难度,对此本文提出的国产自主 DCS 系统与自研

云平台保证了通信协议的统一性,并且为 DCS-云平

台一体化架构的结构修改和功能改进提供了很大

的方便性和时效性。
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摘要:随着现代工业的不断发展,透平压缩一体机作为一种具备节能、高效和可靠等特点的新型设备,展现出广阔的应用前

景。 但是透平压缩一体机的控制与保护系统设计实现还没有成熟的控制模式。 为实现透平压缩一体机的高效、稳定、安全运

行,本文针对其控制与保护系统设计进行了研究。 文中提出在该系统中应用可编程逻辑控制器( PLC),并详细阐述了 PLC 在

系统硬件和软件设计中的具体应用。 研究表明,PLC 可实现对透平压缩一体机运行状态的实时监控和过程控制优化,确保系

统可靠、灵活、高效运行。 本研究充分展示了 PLC 在透平压缩一体机控制与保护系统设计与实现中的重要作用,为该设备的

进一步研发与应用提供了重要参考。
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modern
 

industry the
 

integrated
 

turbine
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　 　 随着工业自动化技术的迅速发展,高效、节能、
环保的设备需求日益增加。 透平压缩一体机是一

种新型研发设备,其具有节能、高效、可靠等特点,

在未来工程领域具有广阔的应用前景和巨大的发

展潜力。 但是,透平压缩一体机运行过程中也可能

出现各种故障,为确保其安全、稳定运行,有效的控
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制与保护系统设计至关重要。 基于此,本文着重探

讨了可编程逻辑控制器(PLC)在透平压缩一体机控

制与保护系统中的具体应用。 本文首先简要介绍

了透平压缩一体机的工作原理、结构特点,使读者

对该设备有基本了解。 然后,重点阐述了 PLC 在该

系统中的选型选择、硬件电气设计、软件编程实现

等方面的应用,可以为相关领域的工程技术人员提

供参考和指导。

1　 透平压缩一体机的工作原理和控制要求

透平压缩一体机由高速永磁同步电动机直接

驱动,通过膜盘联轴器带动压缩机和透平运转。 在

运行过程中,湿空气从干燥塔或气提浓缩塔输送至

透平膨胀段,进行能量转换。 产生的凝结水被排至

疏水罐,供其他系统使用。 湿空气经过除雾器脱湿

处理后,进入压缩机段。 压缩后的高温气体返回干

燥塔或气提浓缩塔,然后再次进入透平段,完成整

个循环。
系统启动时,电动机驱动透平压缩一体机旋

转。 压缩机段对空气做功,将高温高压气体输送至

用气管道。 高温高压气体经过干燥塔或气体浓缩

塔后,温度和压力降低。 随后,气体进入透平段进

行能量转换。 同时压缩机的抽吸效果为透平出口

建立负压环境,也驱动透平机旋转。 气体从透平排

出后经过脱湿处理,送入压缩机段,至此循环建立。
之后,透平段和电动机共同驱动压缩机运转,原理

简图如图 1:

疏水罐

干燥塔/气提浓缩塔

电动机 压缩机 透平

除雾器
去系统回用

图 1　 透平压缩一体机工作原理简图

控制系统的目标是通过监测压缩机出口实际

参数值和设定目标值之间的差异,利用转速控制回

路调节电动机负载,使压缩机出口参数满足要求。
主要被控对象为电动机和透平压缩机一体机。 为

实现上述控制目标,本系统需完成对机组转速的控

制,确保机组从静止状态启动后转速平稳升至额定

值,并通过转速的升降调节压缩机出口参数。

2　 控制系统的选择

工业过程控制系统中,除 PLC 外,还可以考虑

如分散控制系统( DCS)、基于工控 PC 的开放系统

以及微控制器系统等。 相比其他系统,PLC 系统具

有编程简单直观、性能可靠、硬件价格低等优点。
具体来说:DCS 系统构建灵活,环境适应性强,但开

发调试复杂,系统成本较高;基于工控 PC 的开放系

统计算能力强大,但软硬件兼容性较差,价格高昂;
微控制器系统结构简单灵活,但对过程控制的处理

能力可能不足。 因此,本项目选择 PLC 作为透平压

缩一体机控制系统的核心平台。
经过对国内外主流 PLC 品牌的调研对比,考虑

到国产 PLC 具有国产化替代的重要意义以及价格

优势,和利时 LK 系列 PLC 具有快速扫描周期,可以

实现高精度的透平压缩一体机工艺参数实时监控,
保证系统动态控制响应速度。 同时,该系列 PLC 支

持各种通讯接口,可以轻松连接现场数据采集模

块、执行器等。 LK 系列 PLC 价格适中,质量也经过

长期市场验证,完全能够满足本系统的控制需求。
综合考虑各方面因素,最终选择了国产品牌和利时

公司的 LK 系列 PLC 进行系统开发。
为详细阐述 LK 系列 PLC 在本控制系统中的具

体应用,下面将从硬件配置和控制程序设计两个方

面对该 PLC 控制系统进行介绍。

3　 控制系统硬件概述

为了实现对系统的精确控制和及时调控,确保

系统稳定运行的同时兼顾维护便捷性,本文提出了

一种基于以下硬件配置的解决方案。
LK411 模拟量输入模块实现工艺参数监测并反

馈 PLC,确保参数精确。 LK511 模拟量输出模块-将
控制器数字信号转换为隔离模拟量输出,用于过程

控制和测试测量。 LK430 热电阻输入模块采集不同

热电阻并上传 PLC。 LK610 数字量输入模块和

LK710 数字量输出模块实现系统与现场的开关量信

号输入、输出。 LK239 模块实现 LK 控制器与外部

设备在通讯方式下的数据交互。 HT 人机接口实现
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数据存储及用户操作界面。
 

在本控制系统中,PLC 处理器与各个输入输出

模块卡之间采用 PROFIBUS-DP 现场总线进行通

讯。 PLC 与人机接口、变频器之间采用 MODBUS
 

TCP / IP 通讯协议进行数据交换。 控制系统硬件结

构如图 2:

图 2　 控制系统硬件结构

4　 控制系统程序设计概述

PLC
 

软件组态主要包括输入、输出、逻辑处理

等部分。

(1)输入输出信号

为实现精确监控和有效控制,PLC 控制系统采

集了众多的工艺测点,这些测点主要包括如表 1。

表 1　 控制系统主要工艺测点

序号 信号名称 信号来源 信号去向 信号类型

1 急停 PLC 变频器控制柜 开关量

2 控制模式 PLC 变频器控制柜 通讯

3 频率给定 PLC 变频器控制柜 通讯

4 启动 / 停止 PLC 变频器控制柜 开关量

5 透平旁路调节阀指令 PLC 一体机 模拟量,4 ~ 20
 

mA

6 实际转速 TSI PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

7 电机轴振动 X / Y TSI PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

8 透平胀差 TSI PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

9 透平轴振 1X / 1Y / 2X / 2Y TSI PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

10 轴承温度 电机 PLC 铂热电阻 PT100

11 轴承回油温度 一体机 PLC 铂热电阻 PT100

12 透平进气流量 一体机 PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

13 透平进气温度 一体机 PLC 铂热电阻 PT100

14 透平进气压力 一体机 PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

15 透平进气阀开度反馈 一体机 PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

16 透平排气温度 一体机 PLC 铂热电阻 PT100

17 透平排气压力 一体机 PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

18 压气机进气温度 一体机 PLC 铂热电阻 PT100

19 压气机进气压力 一体机 PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

20 压气机排气温度 一体机 PLC 铂热电阻 PT100

21 压气机排气压力 一体机 PLC 模拟量,4 ~ 20
 

mA

　 　 PLC 通过急停、控制模式、频率给定和启动 / 停
止 4 个开关量信号来控制变频器并实现设备的启

动、停止和运行控制。 PLC 输出的模拟量信号透平

旁路调节阀指令来控制透平旁路阀开度。
振动传感器提供 6 个轴向振动模拟量信号,用

于监测压气机轴承和电机的振动状态。
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温度传感器提供 8 个模拟量和热电阻信号,用
于监测轴承回油温度、电机温度以及设备工作介质

的温度。 这些信号用于判断设备的热工况,以防过

热损坏。
流量、压力和阀门开度的模拟量信号,用于记

录和控制工艺介质的流量、各节点的压力,并反馈

阀门执行器的开度,确保正常的工艺输送量和压力。
通过上述测点信号的采集与监控,PLC 可以实

时监视透平压缩一体机的工况,一旦检测到任何异

常,都可以及时作出相应处理,保证设备高效、稳定

地运行。
(2)信号处理组态及特点

软件组态时,采用结构化文本来实现信号输

入、输出的组态和参数设置,此组态方式具有方便

快捷、利于阅读和维护的优点,举例如下:
对于 4 ~ 20

 

mA 模拟量信号,PLC 收到的是电流

信号范围是 0 ~ 20
 

mA,经过模拟量输入卡,被转为

对应范围是 0 ~ 65535 的码值,而在组态里面需要用

实际的工程量来运算,故需要信号转换,将码值转

换为工程量。 原方式是用如图 3 功能块进行转换:

图 3　 功能块示意图

IN 表示信号从就地变送器送到输入卡后的码

值,UP 表示该信号的量程上限,DW 表示该信号的

量程下限,OUT 表示进过转换后的信号工程量。
考虑到本项目输入的信号较多,采用功能块方

式来组态,需要放置大量功能块、填写大量参数,操
作复杂繁琐易错,且不利于阅读和维护,于是改用

结构化文本来实现组态,部分摘录如下:
HTE( IN: = DPIO _AI04 _1,UP: = AI04 _1 _UP,

DW: = AI04_1_DW,OUT = >MODBUS_AI04_1);
。。。。。。 HTE( IN: = DPIO_AI04_8,UP: = AI04_8

_UP,DW: = AI04_8_DW,OUT = >MODBUS_AI04_8);
HTE 为功能块名称,IN 为输入信号,UP 和 DW

为工程量上下限,OUT 为工程量信号输出,上面代

码第一行完成了通道 1 的参数设置,将该行代码复

制到 Excel 中,使用 Excel 的自动填充功能,就可以

自动填充生成通道 2 至 8 的代码。
采用 Excel 自动填充工具批量配置信号通道参

数,可以避免手工逐个放置功能块和填写参数的重

复劳动,将参数设置集中在一个页面内完成,一次

性配置大量通道,既简化了操作流程,又减少了填

写错误的风险,大幅提高了信号通道配置的效率,
利于组态查阅和后期维护。

(3)系统启动检查

启动透平压缩一体机前需要进行的检查如

图 4。
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图 4　 启动检查流程图

PLC 检查上述过程对应的工艺信号,当每个信

号都满足系统要求时,在人机接口界面会有状态指

示,提示已经完成启动检查。
(4)升速控制

升速控制作为本控制系统核心部分,其操作便

利、直观且具有较强的交互性,满足了用户在设置

目标转速和升速率时的需求。 在人机交互界面上,
用户可以直接设定目标转速和升速率,同时,系统

还提供了“ +100
 

r / min”和“ -100
 

r / min”等快捷键,
以便用户对当前目标转速进行增减调整。 此外,系
统还设置了 300

 

r / min、1
 

000
 

r / min、2
 

000
 

r / min 等

预设升速率按钮,方便用户快速切换和设置。 升速

控制操作画面如图 5。

图 5　 升速控制操作画面
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(5)停机过程组态

在设备运行过程中,如果任何参数超限且达到

停机值,则系统进入紧急停机过程:当机组转速大

于 3
 

000
 

r / min
 

时,将目标转速设置为 2
 

990
 

r / min;
当转速低于 3

 

000
 

r / min 或以下,且旁路阀开度小于

80
 

%,则将旁路阀开度指令设置为 82
 

%;当旁路阀

开度在 80
 

%以上时且转速小于 3
 

000
 

r / min 时,将
目标转速设置为 0

 

r / min;当机组转速降到 0
 

r / min
时,机组停止运行。

本研究针对机组运行过程中的紧急停机控制

策略,采用结构化代码进行组态。 这种编程方式具

有以下优点:易于理解和维护、灵活性高、可靠性

强、易于扩展和协同开发。 紧急停机组态代码如下:
(∗任何参数超限达且到停机值时,Trip 被自动设置为 1∗)

IF
 

Trip
 

=
 

1
 

THEN
 

　
 

(∗当 Trip = 1 时,进入停机过程∗)

　 IF
 

MODBUS_AI06_4> = 3000
 

THEN　
 

( ∗如果当前机组转速

大于 3000
 

rpm∗)

　 SE_COMMAND: = 2990;　
 

( ∗将目标转速设置为 2990
 

rpm
 

∗)

　 SE_RATE: = 2000;　
 

(∗将升速率设置为 2000
 

rpm∗)

　 END_IF

IF
 

MODBUS_AI04_6<80
 

THEN　 (∗如果旁路阀开度小于 80
 

%

∗)

　 IF
 

MODBUS_AI06_4 < 3000)
 

THEN 　 ( ∗如果当前转速小于

3000
 

rpm∗)

　 MODBUS_AO01_2: = 82　 (∗将旁路阀开度指令设置为 82
 

%

开度∗);

　 MODBUS_CVRate: = 200　 (∗将阀门开关速度设置为每秒开

或关 3
 

%∗);

　 END_IF

END_IF

　 IF
 

MODBUS_AI04_6> = 80
 

THEN 　 ( ∗如果旁路阀开度大于

等于 80
 

%∗)

　 IF
 

MODBUS_AI06 _4 < 3000
 

THEN 　 ( ∗如果当前转速小于

3000
 

rpm∗)

　 SE_COMMAND: = 0;　 (∗将目标转速设置为 0
 

rpm∗)

　 SE_RATE: = 2000;　 (∗将升速率设置为 2000
 

rpm∗)

　 END_IF

　 END_IF

END_IF

结构化代码能满足机组运行过程中的复杂控

制需求,具有清晰的逻辑和高效性能,为实际应用

提供了有力支持。

5　 结语

在透平压缩一体机控制系统中采用 PLC,能提

高设备的自动化水平,简化电气系统结构,方便维

护、升级和远程监控。 PLC 应用实现高效、稳定运

行。 其优点在类似系统中值得借鉴。
本文首先介绍了压缩一体机和其控制要求,然

后介绍了 PLC 在该系统的硬件配置和软件编程的

特点。 并通过实际案例详细阐述 PLC 在该系统中

的具体应用。 通过研究,我们可以更好地理解 PLC
在该系统中的作用。

尽管透平压缩一体机目前仍处于研发阶段,本
文对促进其未来发展和 PLC 技术推广有重要参考

价值。 本研究丰富了 PLC 在工业控制与自动化领

域应用,为相关研究和实践提供理论基础与技术

支持。
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摘要:由一起 UPS 因主断路器与分支断路器保护设置不匹配导致越级跳闸事件,引发对 UPS 短路保护方式的思考。 尽管时间

延迟调整能够在一定程度上缓解越级跳闸,但在高短路电流环境下,传统保护机制难以完全确保系统的稳定性。 结合案例分

析与理论论证,详细探讨了在不同跳闸时间设置下仍出现越级跳闸的原因。 提出了基于自适应速断保护模块的防短路越级

跳闸技术方案,以增强系统的动态响应能力和安全性。
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Abstract A
 

UPS
 

tripping
 

event
 

caused
 

by
 

a
 

mismatch
 

between
 

the
 

protection
 

settings
 

of
 

the
 

main
 

circuit
 

breaker
 

and
 

the
 

branch
 

circuit
 

breaker
 

led
 

to
 

a
 

thinking
 

about
 

the
 

UPS
 

short-circuit
 

protection
 

mode. Although
 

time
 

delay
 

adjustment
 

can
 

alleviate
 

skipping
 

tripping
 

to
 

a
 

certain
 

extent it
 

is
 

difficult
 

for
 

traditional
 

protection
 

mechanisms
 

to
 

fully
 

ensure
 

the
 

stability
 

of
 

the
 

system
 

in
 

the
 

environment
 

of
 

high
 

short-circuit
 

current. Combined
 

with
 

case
 

analysis
 

and
 

theoretical
 

demonstration the
 

reasons
 

for
 

skipping
 

trips
 

under
 

different
 

tripping
 

time
 

settings
 

are
 

discussed
 

in
 

detail. In
 

order
 

to
 

enhance
 

the
 

dynamic
 

response
 

ability
 

and
 

safety
 

of
 

the
 

system a
 

technical
 

scheme
 

of
 

anti-short-circuit
 

skipping
 

trip
 

based
 

on
 

an
 

adaptive
 

quick-

break
 

protection
 

module
 

was
 

proposed.
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　 　 不间断供电系统(Uninterruptible
 

Power
 

Supply,
UPS)是一种含有储能装置的供电设备,可以提供稳

定的电力供应。 当主电源出现故障时,可以快速切

换到备用电源,保证关键设备的持续稳定供电。[1]

UPS 在工业中的应用广泛,但在短路故障情况下,
越级跳闸现象偶有发生。 越级跳闸不仅会导致重

要设备的失电,还会引发系统的连锁反应,造成安

全事故。[2]越级跳闸是由于主断路器和分支断路器

的保护配合不当,导致主断路器在分支故障时优先

动作,破坏逐级保护机制。 现有的解决方案主要通

过采用不同动作时间的断路器和提升设备参数来

避免此类问题,但这些措施在复杂电力系统中难以

完全杜绝越级跳闸。
针对这一问题,笔者提出了通过引入自适应保

护机制和故障隔离装置的方案,来有效减少越级跳

闸的发生概率。 尤其在高短路电流和复杂故障情

况下,这一方法将帮助优化电力系统的安全性和稳

定性。

1　 越级跳闸案例及理论分析

1. 1　 越级跳闸案例

在某次实际运行中, UPS 采用双机双回路配
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置。 因控制仪表供电线路老化引发短路,导致主断

路器速断跳闸。 静态转换开关立即切换至备用电

源,由于短路故障未排除,备用电源主断路器也随

即跳闸,导致整个系统失电。 该问题的核心在于主

断路器和分支断路器保护动作不匹配,主断路器因

瞬时速断动作迅速,而分支断路器未能优先跳闸。
通过该案例可以看出,越级跳闸问题主要源自

断路器的保护配合不当。 尽管分支断路器理应优

先切断故障,但由于时间设置或阈值选择不当,主
断路器往往提前动作,导致整个系统瘫痪。
1. 2　 短路越级跳闸理论分析

由短路导致的越级跳闸,其产生机制与电流传

导路径和断路器的瞬时速断保护密切相关。 主断

路器通常位于更靠近电源的线路上,覆盖整个系统

的电流。 如果短路发生在某个分支线路上,整个系

统的高短路电流会从电源出发,先经过主断路器。
在高短路电流场景下,由于电流上升过快,电流传

导至主断路器时,主断路器可能比分支断路器更快

触发。 分支断路器虽然设置有较短的延时,理应优

先跳闸。 但是在短距离供电线路中,短路电流波动

较小,可能导致上下级断路器整定值过低,影响过

流保护的有效性。[3] 短路保护动作的时间差较小,
且过流保护的灵敏度难以保障,致使在发生短路故

障时,其中的保护控制器均会察觉到电流异常现

象,并做出跳闸保护动作,这极易造成越级跳闸

问题。[4]

虽然通过选择不同瞬时速断动作时间的各级

断路器,理论上可以解决这一问题。 但在实际应用

中,如果系统电流波动剧烈,分支断路器可能无法

及时反应,单纯依赖时间设置并不能从根本上解决

问题。 速断时间的调整方案要求采用导电能力更

强的电缆以保障过载电流瞬间通过,相应的电气设

备可能也要做相应的升级, 这样会推高企业的

成本。[5]

2　 改进方案与设计

为了解决 UPS 系统中因保护配置不当而引发

的越级跳闸问题,设计基于自适应速断保护模块的

故障隔离装置。 方案通过动态调整主断路器与分

支断路器的动作时间,确保在短路故障发生时,优

先由分支断路器跳闸。

2. 1　 短路检测单元

短路检测单元是整个保护系统的基础模块,用

于快速、精确地检测电路中的短路故障。 为了实现

这一功能,通常可以采用电流变送器(图 1)来完成

短路电流的检测。 电流变送器能够实时监测线路

中的电流变化[6] ,并可以把电流转化成 RS485 等远

传信号,实时传输到自适应速断保护模块。 短路检

测单元的关键在于其灵敏度和响应时间。 为了避

免误动作,该单元需要进行严格的校准,确保在较

小电流波动时不会触发保护动作,同时在真正发生

短路时能够迅速响应。

图 1　 可以输出 RS485 信号的电流变送器

2. 2　 故障隔离单元

故障隔离单元是一个包含主断路器和多个分

支断路器的综合模块,其功能是当检测到短路故

障时,能够有效隔离故障区域,防止故障扩散至其

他区域。 该单元采用 RS485 通讯实现信号的高速

传输,结合自适应速断包含模块发出的故障信号,

快速切断故障电路。 为了确保隔离过程的可靠

性,该单元应具备较强的耐受电流能力,并能够在

高电流环境下快速、稳定地执行隔离动作。 该单

元的设计可以基于市面上的自动化断路器产品,

如智能型空气断路器或电子断路器(图 2) ,可以

通过 RS485 信号使其在毫秒级时间内实现断路动

作。[7] 此种隔离装置的核心是其高速响应的能力和

可远程控制特性,确保即便在高电流故障下,仍能

避免连锁反应。
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图 2　 可以通过 RS485 信号控制的智能断路器

2. 3　 自适应速断保护模块

自适应速断保护模块的核心功能在于根据实

时电流状态动态调整断路器的动作时间,确保分支

断路器优先动作,避免主断路器越级跳闸。 该模块

通过监测电流大小和上升速度,灵活调整响应时

间,以适应不同的负载和故障条件。

图 3　 基于 PLC 的速断保护模块工作模式示意图

系统首先通过电流变送器的 RS485 信号实时

监测电流,并将数据输入 PLC 进行处理。 PLC 采用

模块化编程设计,方便系统在未来升级或扩展时的

经济性。 无需高端智能算法,PLC 可以在毫秒级别

内完成分析与调整,确保各断路器高效配合,减少

越级跳闸的发生。 算法将电流大小和上升速度划

分为不同区间,反映正常负载、轻微过载、严重过载

和短路等状态,分别设定不同的响应时间。 缓慢的

电流上升表示轻微过载,系统延迟动作;快速上升

则指示严重故障,系统立即断电保护。 通过动态调

整,避免误动作,并在严重短路时迅速保护系统。
为了提高精确性,算法基于电流大小和上升速

度这两个参数来调整响应时间。 当电流上升速率

超出预设阈值时,系统立即触发速断保护,优先切

断分支断路器,避免主断路器跳闸。 该算法可嵌入

PLC 控制程序,运维人员通过 HMI 监控电流与响应

过程,并记录数据用于后续优化。

3　 应用效果与结论

实施防越级跳闸技术后,UPS 系统的可靠性和

稳定性得到了显著提升。 越级跳闸次数大幅减少,
避免了因单一路故障导致全系统停电的情况,有效

提高了系统的安全性。 通过短路检测单元与自适

应速断保护模块的结合,保护装置的响应速度显著

提高,能够及时检测并隔离故障支路,确保其他回

路正常供电。 故障隔离单元的快速响应缩小了故

障影响范围,缩短了系统恢复时间。 这一方案不仅

提升了供电的连续性,减少了设备损耗与维护频

率,还优化了系统的运行成本。
通过对 UPS 防越级跳闸保护技术的研究与改

进设计,成功解决了因短路故障引发的系统全局跳

闸问题。 自适应速断保护模块、短路检测单元和故

障隔离单元的有效结合,实现了更为精确、快速的

故障识别和隔离,大幅降低了越级跳闸的频率。 整

体技术方案提高了系统的安全性与可靠性,并显著

降低了维护成本。 这一成果为未来 UPS 系统的保

护设计提供了参考,具有广泛的应用与推广价值。
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