
第一图书网, tushu007.com
<<热力设备检修实训指导>>

图书基本信息

书名：<<热力设备检修实训指导>>

13位ISBN编号：9787512301832

10位ISBN编号：7512301839

出版时间：2010-5

出版时间：中国电力出版社

作者：顾惠新

页数：168

版权说明：本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问：http://www.tushu007.com

Page 1



第一图书网, tushu007.com
<<热力设备检修实训指导>>

前言

《热力设备检修实训指导》是高职高专、中等职业教育电力技术类专业电力生产技能培训必备的教材
，也是发电厂热力设备检修人员技术培训指导教材，同时也是电力行业职业技能鉴定的重要参考书。
现代火电机组容量越来越大，参数越来越高，为了确保发电设备的安全经济运行，必须有一支高技能
、高素质的检修和维护队伍。
因此，提高检修和维护人员的检修技能和检修管理水平是当务之急。
热力设备检修人员必须以检修基本技能为基础，基本检修工艺掌握了，检修技能才能得到提高。
本书在编写的过程中力求以基本的热力设备检修技能为主，详细介绍工量具的使用、各项基本检修技
能的操作要领，着重指出各个环节的注意事项，整个过程力求通俗简练，工艺要求操作规范。
本书注重实用，插图较多，在内容上以检修基本工艺为主，适当加入了一些新的检修技术。
该书作为讲义，通过多年的实际使用，不管是学生还是现场工人均反映良好。
本书由江苏电力技师学院（江苏省电力公司生产技能培训中心）顾惠新编写，太原电力高等专科学校
李润林副教授主审。
主审老师对本书提出了许多宝贵意见，在此深表感谢。
在编写过程中还得到了华能淮阴电厂、华电扬州电厂、望亭发电厂和秦山第三核电有限公司有关技术
人员的支持，同时得到了江苏电力技师学院有关人员的大力协助，在此表示衷心的感谢。
由于编者水平所限，书中不免存在疏漏和不当之处，敬请广大读者批评指正。
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内容概要

本书为全国电力职业教育规划教材。
　　本书主要讲述了发电厂热力设备检修人员必须掌握的检修基础知识和基本技能，注重实践教学。
主要内容包括工具与量具，电焊与气焊，管道安装与检修，滚动轴承、滑动轴承、阀门、联轴器、水
泵等设备和部件的检修，转子测量，转子动、静平衡等，并简单介绍了检修新技术和新工艺。
每章按照实训目的、实训设备和检修项目的顺序进行介绍。
在每个检修项目中，均按照设备的解体、测量、检修调整和装配等进行讲解，并特别指出了各个重要
环节的注意事项。
　　本书可作为高职高专电力技术类热能动力装置专业教材和中等职业教育电厂热力设备运行专业教
材，也可作为相关专业技能培训教材和发电厂热力设备检修、热力设备安装人员的自学教材，同时可
供参加电力行业国家职业技术鉴定的人员参考。
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的检修第十二章　安全阀的检修第十三章　水位计的检修参考文献

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<热力设备检修实训指导>>

章节摘录

插图：（1）检修人员在对轴瓦乌金需要补焊的地方进行清理，用錾子錾去原有的缺陷乌金，如果只
是表面补焊不要把乌金錾到原来的瓦胎，用刮刀深刮乌金表面就可以了。
如果原有轴承乌金局部已经完全损坏，就要用錾子錾切到瓦胎处，有脱胎的裂纹部分要完全錾掉。
（2）需补焊的地方要彻底进行清理，采用边加热边清洗的办法。
用氢一氧焊嘴对补焊处加热，不能使乌金熔化，加热是为了更好更快地清洗。
用60％的氯化锌加40％的氯化铵用蒸馏水混合后调成饱和溶液，对需要补焊的地方进行清洗，直到在
加热过程中的黑状物质清洗干净，清洗部位的乌金显出银白色（补乌金表面），或露出原来瓦胎的金
属本色，才停止加热清洗。
（3）开始补焊，调整氢一氧焊嘴火焰，准备好乌金条，用火嘴边加热原有的乌金边熔化手上的乌金
条进行补焊，补焊以宽6～10mm条状，堆厚2～3mm为宜，补焊时间不能过长，防止轴承乌金温度过
高而脱胎，补焊较大的面积时要分段进行。
（4）补焊暂停后，立即用清洗液清洗，使得补焊的地方得到冷却，然后再施行补焊。
（5）若需要从瓦胎开始补焊，要先对瓦胎进行镀锡处理，具体是用氧一乙炔焊嘴对瓦胎局部进行加
热，加热到把纯锡条点到瓦胎上熔化为止，温度一定要控制好，不能太高。
锡均匀地镀好镀满后，停止加热，马上用清洗液进行清洗，并伴随冷却。
（6）瓦胎镀锡以后，检查镀锡的质量，是否地均匀镀满了。
检查合格以后就可以进行补焊。
调整氢一氧焊嘴火焰，开始边加热瓦胎边熔化乌金条，同样也是一层一层地补焊上去，一般单层的厚
度不超过3mm，在堆焊的过程中要不断地检查补焊的质量，发现脱胎马上錾，切掉重来。
（7）补焊接头应与原有的乌金有良好的熔化结合，堆焊过程中若发现有气泡，应立即用钢丝在气泡
处搅拌来消除。
在堆焊过程中，要随时用榔头敲击补焊处的周围避免应力的产生。
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编辑推荐

《热力设备检修实训指导》：全国电力职业教育规划教材·职业教育电力技术类专业培训用书
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