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摘要：火力发电汽轮机在运行过程中需要洁净的凝结水维持
设备的正常运转，目前发电机组的容量不断扩大，其对运行条件
的要求也越来越高，而凝汽器设备能够保障发电锅炉运行过程中
的通水需求，使汽轮机设备能够更加安全稳定的运行，本文将结
合实际情况细致分析火力发电厂汽机凝汽器的安装技术条件、要
求及详细操作，为以后同类工程提供建议参考。
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0 前言
现阶段我国电力能源的供应是以火力发电为主，而火力发

电机组在运行的过程中凝汽器使维持设备正常运转的重要设备。
凝汽器的主要作用是将汽轮机所排出的蒸汽冷凝为水，并提供给
锅炉使用。对于大型火力发电企业而言，只有使用凝汽器正确的
安装技术才能保证机组的正常运转，其中关键点是凝汽器的安装
方式的选择[1]。由于凝汽器尺寸较大，不能整体运输，目前厂家
会采用分片的方式进行设备的供货，因此对于凝汽器的安装技术
条件、要求及详细操作均要使用正常、合理的方式，并且安装完
毕后还要进行凝汽器的严密性试验，以此保障发电机组的正常运
转。

一、工程概况
郑州豫能热电2×660MW燃煤供热机组工程，凝汽器为东方汽

轮机有限公司制造，型式为双背压、双壳体、对分单流程、表面
冷却式，其主要由支座、热井、壳体、喉部及前后水室等组成。
工程中凝汽器分为高、低压两个单独的凝汽器，分别安装于设
备的五组支座上，其中四组采用滑动式支座、一组采用固定式支
座。

二、凝汽器安装好作业条件
（一）安装准备工作
凝汽器进行安装之前需要对土建基础进行清理、清洁以及交

接验收工作。浇筑的混凝土基础的强度需要达到80%以上以满足
设备安装要求，并进行基础表面铲毛、整平处理，之后将表面杂
物、尘土清理冲洗干净。凝汽器基础清理、清洁完成后需要由相
关技术负责人员、土建质检人员以及监理工程师进行检验，基础
符合质量要求后即可办理土建交接，等待设备进场。

（二）凝汽器验收检验
凝汽器进场后需要由专业质检人员、相关技术负责人员以及

监理工程师对设备进行验收。
三、火力发电厂汽机凝汽器安装要求
凝汽器的安装条件较为严格，对于外界因素具有一定的要

求，因此凝汽器在实际的安装过程中具有以下几点安装要求。
（1）凝汽器由于外形尺寸较大，根据现场实际施工条件，

确定整个凝汽器组装工作在其基础上进行。在凝汽器安装前需要
对已经交接验收的安装基础及地脚螺栓孔洞进行清理干净，并在
凝汽器周围孔洞四周加装警示护栏或使用盖板将其遮盖，防止受
到破坏损毁[2]。

（2）凝汽器在装卸运输过程中应用方式方法。凝汽器在吊
装时需要选择合适的吊装设备；设备的运输途中应将设备进行有
效的固定，选择畅通平整的道路。

（3）凝汽器安装施工过程的应注意施工方法以及机械的合
理使用。凝汽器在安装施工中应合理使用用电设备，所有施工应
在白天或是光线充足的情况下进行。

四、火力发电厂汽轮机的凝汽器安装技术操作
凝汽器在安装时应先从设备支座开始，将对应支座进行定位

后可进行临时平台的铺设，再进行底板的组合安装。在对凝汽器
底板组合施工过程中，其壳体的侧板、端板的组合工作可以在运
转层平台上进行。在凝汽器壳体内部构件的焊接施工时可同时进
行喉部侧板、端板及其内部构件的组合安装施工。当完成各个部
件的焊接以及开孔部位的开孔施工后便可进行凝汽器喉部低加设
备的穿装以及冷却管的穿、胀、切、焊工作。完成上述的安装施

工后需要对凝汽器冷却水管进行灌水检漏试验，以保证凝汽器在
正常运行期间的严密性。具体安装技术操作如下：

（一）凝汽器的支座安装
对凝汽器的支座进行质量检验，符合设计要求后方可进行安

装施工。凝汽器的安装位置依据施工图纸进行安装定位，将凝汽
器的固定支座与滑动支座安装在相应基础上。根据施工图纸测定
并标出凝汽器纵横方向的中心线，并且在安装过程中注意支座的
水平与位置的正确。

（二）热井与壳体的组合安装
凝汽器底板分块拖运到现场，在支座和临时平台上进行组

合、点焊牢固后施焊。热井端板和侧板组合直接在凝汽器底板上
按照图纸定位尺寸进行组装。支撑管安装在底板上按图纸尺寸划
出每根支撑管的安装位置。将壳体侧板上下两板分别以热井支撑
杆作为平台，将上下两块接焊好，然后安装后，进行中间管板和
前后端板的吊装工作。以前后端板为基准，按设计要求对中间
管板进行调整，同心度应不大于1mm。对所有联接、支撑焊缝施
焊，焊接过程中要注意管板变形，严密监视管孔中心位置的相对
尺寸，焊接完毕后会同监理工程师、甲方专业负责人对隔板的同
心度和焊接质量进行检查验收。

（三）凝汽器的喉部组合和其他工序
根据设计图纸对凝汽器的喉部进行外壳组合和内部的支撑

杆以及加强筋的组合安装，组合施工完成后对安装部件进行焊接
固定。凝汽器的喉部区域具有多个组装部件，在实际施工过程中
相对较为烦琐，将出现较多的组合方式[3]。在焊接过程中需要进
行严格的把控，不可使壳体发生大的变形。焊接完毕后并且对设
备待安装组件进行临时加固以及保持热井的清洁[4]。完成组合后
需要对外壳焊缝进行渗油试验，以此确保施工质量。然后利用汽
机房行车和汽机房外配合的吊车，进行内部低压加热器的穿装工
作。

（四）喉部与低压缸连接
待汽轮机本体低压缸具备连接条件后，进行喉部与低压缸连

接工作，焊接时注意焊接变形，并在低压缸台板四角上面各架百
分表一块，低压缸台板侧面各架百分表一块，共8块表用以监测
焊接过程所引起的低压缸位移和变形，当变化大于0.1mm时，要
停止焊接，待恢复常态后继续施焊。

五、凝汽器严密性试验
完成凝汽器的安装施工后需要进行密封性试验。向凝汽器内

进行灌水，灌水的高度应大于顶部连缸焊口200mm；进行灌水时
检查凝汽器接口或焊接部位是否有漏点出现，若出现漏点应做好
标记，带试验结束后进行修补，并重新进行24h注水实验，直至
无任何漏点为止[5]。

六、结语
火力发电厂凝汽器安装是确保汽轮机组稳定、安全运行的重

要工作，在实际施工过程中，施工人员应严格按照施工标准，控
制凝汽器安装的施工质量。此外，由于凝汽器安装部件较多，在
实际安装过程中应做好一定的控制、管制措施，以此保障发电机
组的正常运转。
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