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前言

电站设备作为现代工业重要装备之一，其发展水平直接影响到国民经济建设的增长；同样，作为电站
设备的制造技术，其先进性反映了一个国家在大型装备上的制造水平。
作为基础制造技术之一的焊接技术，在电站设备制造中具有十分重要的地位。
由于新型电站设备不断发展的需要，作为汽轮机和燃气轮机的“心脏”部件——大型转子，采用焊接
结构转子替代传统的整锻结构转子，具有许多无可比拟的优越性，因为它不仅解决了优质大型锻件的
供货困难问题，更重要的是对大型转子结构的设计带来了技术上革命性的先进理念。
因此在20世纪五六十年代，发达工业国家已十分注重和应用焊接结构的大型转子。
由于大型转子是运行在高速度、高负荷的条件下，它的动载高应力工况，对转子运行安全性的保证提
出了极其苛刻的要求。
因此掌握和应用大型转子的焊接技术，需要开展大量科学研究工作，在具备了充分的技术可靠性的前
提下，才能应用于大型转子的焊接。
根据国家科学技术发展规划，1962年至1964年期间，在中央机械部门的具体安排下，由上海汽轮机厂
、清华大学、哈尔滨焊接研究所、中国科学院金属研究所、上海汽轮机锅炉研究所等单位，组成“工
厂、高等学院、研究所”三结合的攻关队伍，对大型转子的焊接课题进行了大量试验研究工作。
历时三年多的工作，包括对转子所用材料的焊接性能研究、专用焊接材料研制、大型转子焊接应力和
变形的监测与控制以及大量配套工艺与专用设备的开发和应用等，为实现和保证大型转子的焊接制造
提供了科学依据和手段。
在大量科学研究工作的基础上，焊出的验证件和模拟焊接转子，均验证了研究结果的可行性和可靠性
，进而成功地完成了国内第一根大型转子的焊接制造。
此转子已应用于6Mw燃气轮机组的压气机，在长期满负荷运行条件下，焊接转子一直正常运转，由此
确定了大型转子的焊接技术在我国大型电站设备制造中应用的地位。
现将研究成果汇编成书。
尽管目前在转子的焊接方法及相关技术上已作了许多改进和提高，但该研制成果在方法的科学性、试
验的周密性和技术的严谨性等方面，都具有重要的借鉴意义，也为相同或相关领域的焊接制造提供了
参考。
限于编写者水平，不妥之处尚祈读者指正，在此致谢！

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<电站设备大型转子焊接制造技术>>

内容概要

　　《电站设备大型转子焊接制造技术》记录了我国老一辈焊接工作者在面对一个全新的大型项日时
，分析问题、解决问题的全过程。
从结构材料的焊接性试验、焊接材料的选择、焊接工艺的确定、焊接变形的控制、焊接接头无损榆测
，直到产品转子的最终焊接生产，每一步试验方法和试验结果分析都介绍得很细致，对今天焊接技术
的自主创新有很大的借鉴意义。
　　《电站设备大型转子焊接制造技术》可供从事焊接生产的科研和技术人员阅读。
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章节摘录

插图：第1章 焊接转子的结构、材料及工艺特点1.1 焊接转子的结构、材料和对焊接力学性能的要求转
子是汽轮机机组和燃气轮机机组的重要部件，由于在高转速下工作，因此对它的结构和强度提出了严
格的要求。
转子结构形式有很多，但在现代的汽轮机制造中，焊接结构的转子已经成为最为理想的结构。
焊接转子与整锻转子相比有以下优点：1）可利用较小的锻件，易于锻造，易于保证内在质量。
2）内部可形成空腔，重量可减轻，相应地减少了起动电动机的容量，提高了临界转速。
3）由于转子内部形成空腔，减薄了壁厚，使内外温度差减小，热应力小（尤其在起动时）。
4）组成转子的每一小段，易于进行完善的热处理，也易于沿整个截面进行检查，发现缺陷时，更换
容易，造成的损失也较小。
5）可以避免整锻转子在温度作用下由于铸锭在成分、组织及其性能方面的不均匀而引起的变形。
6）使转子的各部分有可能采用不同的材料，以满足不同工作位置对性能的不同要求，合理的使用合
金钢材。
由于以上这些优点，汽轮机转子，特别是大型汽轮机的低压转子、燃气轮机和压气机转子大量采用焊
接结构。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<电站设备大型转子焊接制造技术>>

后记

在这本书中，记下了我国机电制造发展历史中的珍贵一页，记下了新中国焊接工作者们奋发图强、艰
苦攻关中所表现的集体智慧和创造性的实践，记下了把工作作为荣誉、责任与奉献的一个时代的精神
。
我们以书的方式向当年参加转子焊接攻关的领导干部、科技人员和工人师傅们致敬，他们的名字已与
这光荣的业绩、与这光荣的集体一同铭记在焊接加工技术发展的历史上。
大型拼焊转子攻关项目各单位领导：上海汽轮机厂丛勉、喇华琨；清华大学潘际銮、陈丙森；哈尔滨
焊接研究所徐子才；中科院沈阳金属研究所斯重遥；机械科学研究院孙鲁。
攻关项目主要参加人员：上海汽轮机厂陶祖潜、陈富根、朱镇林；清华大学苏毅、罗志昌、洪忠许、
胡百僖、吴志强、鹿安理；哈尔滨焊接研究所李润民、章应霖、乐雅娣、邵耀永；中科院沈阳金属研
究所郑恩贵、傅少亭、孙亮珠；汽轮机锅炉研究所何道发、叶樟根等。
我国第一根转子焊接的成功已有近半个世纪。
从对转子的现代制造角度，焊接转子已成为一个典型的从材料、设计、制造工艺和质量管理的系统工
程，具有显著的跨学科、跨行业领域的特征，实现大型核电汽轮机设计和制造国产化，是落实科学发
展观和自主创新的必然要求。
这就需要依靠政府的行政力量和决心，形成符合本国国情、具有本国特点的制造技术创新之路。
2008年12月，“百万级核电低压焊接转子焊接工艺优化研究与接头性能分析”项目正式启动，这是我
国依靠自身技术力量研制生产百万级核电低压焊接转子攻关任务中的重要组成部分。
中国科学院潘际銮院士担任了国产大型核电低压焊接转子攻关任务的首席科学家。
潘际銮院士在本书终稿时对我国继续自主研发制造焊接转子深情寄语：“在本书的研讨和出版的近一
年时间里，我们同时也在孕育和构建一个新的信念，即从国家、企业、高校及研究单位等多个层面上
在思考和促进我国大型电站转子的自主制造及其焊接技术的创新，以期推动大型电站装备领域的‘中
国制造’向‘中国创造’的转变，开拓符合中国国情的现代电站工业发展之路”。
本书新的篇章已经展开，这光明的事业必将继续前进。
本书前7章的内容以1964年9月完成的“大型拼焊转子焊接试验及生产总结”为依据，北京工业大学宋
永伦为本书的正式出版，对该总结作了文字整理和修订，并增写了第8章。
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编辑推荐

《电站设备大型转子焊接制造技术》讲述了：电站设备作为现代工业重要装备之一，其发展水平直接
影响到国民经济建设的增长；同样，作为电站设备的制造技术，其先进性反映了一个国家在大型装备
上的制造水平。
作为基础制造技术之一的焊接技术，在电站设备制造中具有十分重要的地位。
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