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(57)【要約】
【課題】分解及び組み立てを短時間で行う。
【解決手段】持ち上げ治具は、軸線Ａｒを中心として回
転可能なロータ２と、上半車室と下半車室とに分割面で
分割可能とされてロータ２を覆う車室と、上半仕切板３
１下半仕切板３２とに分割面で分割可能とされた仕切板
３と、を備える蒸気タービンにおけるロータ２及び仕切
板３を持ち上げること可能とされている。持ち上げ治具
１０は、上半仕切板３１に固定可能とされた仕切板固定
部１００と、仕切板固定部１００と一体に形成され、軸
線Ａｒの延びる軸方向Ｄａにおけるロータ２の一方の端
部を支持可能な第一ロータ支持部１１０と、第一ロータ
支持部１１０に対して軸方向Ｄａに離れた位置で仕切板
固定部１００と一体に形成され、軸方向Ｄａにおけるロ
ータ２の他方の端部を支持可能な第二ロータ支持部１２
０と、を有する。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　軸線を中心として回転可能なロータと、鉛直方向の上方の上半車室と前記鉛直方向の下
方の下半車室とに分割面で分割可能とされて前記ロータを覆う車室と、前記上半車室内に
配置可能とされた上半仕切板と前記下半車室内に配置可能とされた下半仕切板とに分割面
で分割可能とされて前記ロータの周方向に延びる仕切板と、を備える蒸気タービンにおけ
る前記ロータ及び前記仕切板を持ち上げること可能な持ち上げ治具であって、
　前記上半仕切板に固定可能とされた仕切板固定部と、
　前記仕切板固定部と一体に形成され、前記軸線の延びる軸方向における前記ロータの一
方の端部を支持可能な第一ロータ支持部と、
　前記第一ロータ支持部に対して前記軸方向に離れた位置で前記仕切板固定部と一体に形
成され、前記軸方向における前記ロータの他方の端部を支持可能な第二ロータ支持部と、
を有する持ち上げ治具。
【請求項２】
　前記第一ロータ支持部及び第二ロータ支持部は、前記鉛直方向における前記ロータの移
動範囲を、前記上半仕切板と前記ロータとの間の前記鉛直方向における最小隙間の距離よ
りも短い範囲内となるように規制している請求項１に記載の持ち上げ治具。
【請求項３】
　前記第一ロータ支持部は、前記ロータが挿通可能な第一挿通孔を有し、
　前記第二ロータ支持部は、前記ロータが挿通可能な第二挿通孔を有し、
　前記第一挿通孔及び第二挿通孔は、前記最小隙間の距離よりも、前記鉛直方向における
前記ロータの外周面に対する前記第一挿通孔及び前記第二挿通孔の内周面までの距離が小
さい請求項２に記載の持ち上げ治具。
【請求項４】
　前記第一ロータ支持部及び前記第二ロータ支持部の少なくとも一方は、前記軸方向にお
ける前記ロータの位置を規制する軸方向位置規制部を有する請求項１から請求項３の何れ
か一項に記載の持ち上げ治具。
【請求項５】
　前記蒸気タービンは、前記車室の外部で前記ロータを回転可能に支持する軸受部を備え
、
　前記軸受部は、
　潤滑油を利用して前記ロータを支持する軸受本体と、
　前記軸受本体を収容する軸受ハウジングと、
　前記ロータの外周面から窪むように形成された油切溝に対して間隔を空けて設けられ、
前記軸受ハウジング内から外部への潤滑油の漏れを抑制する油切部とを有し、
　前記軸方向位置規制部は、前記油切溝に挿入可能な規制凸部を有する請求項４に記載の
持ち上げ治具。
【請求項６】
　軸線を中心として回転可能なロータと、鉛直方向の上方の上半車室と前記鉛直方向の下
方の下半車室とに分割面で分割可能とされて前記ロータを覆う車室と、前記上半車室内に
配置可能とされた上半仕切板と前記下半車室内に配置可能とされた下半仕切板とに分割面
で分割可能とされて前記ロータの周方向に延びる仕切板と、を備える蒸気タービンの分解
方法であって、
　前記上半仕切板に固定可能とされた仕切板固定部と、前記仕切板固定部と一体に形成さ
れ、前記軸線の延びる軸方向における前記ロータの一方の端部を支持可能な第一ロータ支
持部と、前記第一ロータ支持部に対して前記軸方向に離れた位置で前記仕切板固定部と一
体に形成され、前記軸方向における前記ロータの他方の端部を支持可能な第二ロータ支持
部と、を有する持ち上げ治具を準備する持ち上げ治具準備工程と、
　前記下半車室上に載置されている前記上半車室を前記鉛直方向の上方に持ち上げて取り
外し、前記上半仕切板の上方を開放する上方開放工程と、
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　前記上方開放工程後に、前記下半車室の内周側に配置された状態の前記下半仕切板に固
定された前記上半仕切板を前記仕切板固定部に固定するとともに、前記第一ロータ支持部
及び第二ロータ支持部で前記ロータを支持するように、前記持ち上げ治具準備工程で準備
された前記持ち上げ治具を取り付ける持ち上げ治具取り付け工程と、
　前記持ち上げ治具取り付け工程後に、前記持ち上げ治具を前記下半車室に対して前記鉛
直方向の上方に持ち上げて、前記下半車室から前記ロータ及び前記仕切板を取り外す内部
品取り外し工程と、を含む蒸気タービンの分解方法。
【請求項７】
　請求項６に記載の蒸気タービンの分解方法と、
　前記仕切板固定部に前記上半仕切板を固定するとともに、前記第一ロータ支持部及び第
二ロータ支持部で前記ロータを支持させた後に、前記下半仕切板を前記上半仕切板に固定
し、前記持ち上げ治具に対する前記ロータ及び前記仕切板の相対位置が保持された保持体
を準備する保持体準備工程と、
　前記保持体準備工程で準備された前記保持体を前記下半車室に対して前記鉛直方向の上
方から降下させ、前記下半車室の内周側に前記下半仕切板を配置する保持体配置工程と、
　前記保持体配置工程後に、前記ロータ及び前記上半仕切板から前記持ち上げ治具を取り
外す持ち上げ治具取り外し工程と、
　前記持ち上げ治具取り外し工程後に、前記下半車室に対して前記鉛直方向の上方から前
記上半車室を降下させて前記上半車室の内周側に前記上半仕切板が配置させ、前記上半車
室の分割面と前記下半車室の分割面とを互いに接触させる上半車室配置工程と、含み、
　前記保持体配置工程は、前記蒸気タービンの分解方法における前記内部品取り外し工程
後に実施される蒸気タービンの部品交換方法。
【請求項８】
　前記保持体準備工程前に、前記上半仕切板、前記下半仕切板、及び前記ロータを新たに
準備する新部品準備工程を含み、
　前記保持体準備工程では、前記保持体は、前記新部品準備工程で新たに準備された前記
上半仕切板、前記下半仕切板、及び前記ロータを用いて形成される請求項７に記載の蒸気
タービンの部品交換方法。
【請求項９】
　軸線を中心として回転可能なロータと、鉛直方向の上方の上半車室と前記鉛直方向の下
方の下半車室とに分割面で分割可能とされて前記ロータを覆う車室と、前記上半車室内に
配置可能とされた上半仕切板と前記下半車室内に配置可能とされた下半仕切板とに分割面
で分割可能とされて前記ロータの周方向に延びる仕切板と、を備える蒸気タービンの製造
方法であって、
　前記ロータ、前記上半車室、前記下半車室、前記上半仕切板、及び前記下半仕切板、を
準備する部品準備工程と、
　前記部品準備工程で準備された前記上半仕切板に固定可能とされた仕切板固定部と、前
記仕切板固定部と一体に形成され、前記軸線の延びる軸方向における前記ロータの一方の
端部を支持可能な第一ロータ支持部と、前記第一ロータ支持部に対して前記軸方向に離れ
た位置で前記仕切板固定部と一体に形成され、前記軸方向における前記ロータの他方の端
部を支持可能な第二ロータ支持部と、を有する持ち上げ治具を準備する持ち上げ治具準備
工程と、
　前記持ち上げ治具準備工程で準備された前記持ち上げ治具における前記仕切板固定部に
前記上半仕切板を固定するとともに、前記第一ロータ支持部及び第二ロータ支持部で前記
ロータを支持させた後に、前記下半仕切板を前記上半仕切板に固定し、前記持ち上げ治具
に対する前記ロータ及び前記仕切板の相対位置が保持された保持体を準備する保持体準備
工程と、
　前記保持体準備工程で準備された前記保持体を、前記部品準備工程で準備された前記下
半車室に対して前記鉛直方向の上方から降下させ、前記下半車室の内周側に前記下半仕切
板を配置する保持体配置工程と、
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　前記保持体配置工程後に、前記ロータ及び前記上半仕切板から前記持ち上げ治具を取り
外す持ち上げ治具取り外し工程と、
　前記持ち上げ治具取り外し工程後に、前記下半車室に対して前記鉛直方向の上方から前
記上半車室を降下させて前記上半車室の内周側に前記上半仕切板が配置させ、前記上半車
室の分割面と前記下半車室の分割面とを互いに接触させる上半車室配置工程と、含む蒸気
タービンの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、持ち上げ治具、蒸気タービンの分解方法、蒸気タービンの部品交換方法、及
び蒸気タービンの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　蒸気タービンは、軸線を中心として回転するロータと、このロータを覆う車室とを備え
ている。ロータは、軸線を中心として軸方向に延びるロータ軸と、ロータ軸の周りに複数
配置された動翼とを有する。車室には、ロータ周りに複数配置された静翼（ノズル）を有
する仕切板が各動翼の上流側に固定されている。このような蒸気タービンでは、その組立
等の観点から、円筒状の車室及び環状の仕切板が上下に分割された構造を有するものがあ
る。
【０００３】
　特許文献１には、上下に分割されたケーシング（車室）及び内部ケーシング（仕切板）
を備える蒸気タービンの組立方法が記載されている。この蒸気タービンの組立方法では、
内部ケーシングの内径を上半部品を組み立てる前後で測定して変化量を求めている。これ
により、組み立て時のケーシングの芯出し調整が簡略化されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平６－５５３８５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところで、車室及び仕切板が上下に分割された構造を有する蒸気タービンを組み立てる
場合には、下半車室に対して下半仕切板を配置した後に、ロータ、上半仕切板、及び上半
車室の順に部品が配置される。また、蒸気タービンをメンテナンスしたり、解体する場合
には、逆に、上半車室、上半仕切板、ロータ、及び下半仕切板の順で部品が取り外されて
いく。そのため、蒸気タービンの分解又は組み立てを完了させるまでに多くの時間を要す
る。さらに、蒸気タービンが大型になれば、一つ一つの作業が大掛かりとなり、数週間の
時間を要する場合もある。そのため、分解及び組み立てを短時間で行うことが望まれてい
る。
【０００６】
　本発明は、上記要望に応えるためになされたものであって、分解及び組み立てを短時間
で行うことが可能な持ち上げ治具、蒸気タービンの分解方法、蒸気タービンの部品交換方
法、及び蒸気タービンの製造方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、上記課題を解決するため、以下の手段を採用する。
　本発明の第一態様に係る持ち上げ治具は、軸線を中心として回転可能なロータと、鉛直
方向の上方の上半車室と前記鉛直方向の下方の下半車室とに分割面で分割可能とされて前
記ロータを覆う車室と、前記上半車室内に配置可能とされた上半仕切板と前記下半車室内
に配置可能とされた下半仕切板とに分割面で分割可能とされて前記ロータの周方向に延び
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る仕切板と、を備える蒸気タービンにおける前記ロータ及び前記仕切板を持ち上げること
可能な持ち上げ治具であって、前記上半仕切板に固定可能とされた仕切板固定部と、前記
仕切板固定部と一体に形成され、前記軸線の延びる軸方向における前記ロータの一方の端
部を支持可能な第一ロータ支持部と、前記第一ロータ支持部に対して前記軸方向に離れた
位置で前記仕切板固定部と一体に形成され、前記軸方向における前記ロータの他方の端部
を支持可能な第二ロータ支持部と、を有する。
【０００８】
　このような構成によれば、仕切板とロータとを一つの治具で同時に持ち上げることがで
きる。さらに、上半仕切板が固定されている仕切板固定部に対して、ロータを支持してい
る第一ロータ支持部及び第二ロータ支持部が一体に形成されている。そのため、ロータ及
び仕切板を移動させても、上半仕切板に対するロータの相対位置を大きくずらすことなく
維持することができる。したがって、ロータ及び仕切板を移動させる際の位置調整等の作
業が短縮できる。
【０００９】
　また、本発明の第二態様に係る持ち上げ治具では、第一態様において、前記第一ロータ
支持部及び第二ロータ支持部は、前記鉛直方向における前記ロータの移動範囲を、前記上
半仕切板と前記ロータとの間の前記鉛直方向における最小隙間の距離よりも短い範囲内と
なるように規制していてもよい。
【００１０】
　このような構成によれば、持ち上げ治具によってロータ及び仕切板を移動させても、移
動中に上半仕切板に対してロータが相対的に大きく移動してしまうことを抑えることがで
きる。したがって、仕切板とロータとが接触してしまうことを防ぐことができる。
【００１１】
　また、本発明の第三態様に係る持ち上げ治具では、第一または第二態様において、前記
第一ロータ支持部は、前記ロータが挿通可能な第一挿通孔を有し、前記第二ロータ支持部
は、前記ロータが挿通可能な第二挿通孔を有し、前記第一挿通孔及び第二挿通孔は、前記
最小隙間の距離よりも、前記鉛直方向における前記ロータの外周面に対する前記第一挿通
孔及び前記第二挿通孔の内周面までの距離が小さくてもよい。
【００１２】
　このような構成によれば、持ち上げ治具によってロータ及び仕切板を移動中に、仕切板
に対するロータの相対位置がずれても、ロータと仕切板とが接触してしまう前に、ロータ
の外周面が第一挿通孔及び第二挿通孔の内周面に接触する。したがって、移動中にロータ
と仕切板とが接触してしまうことを防ぐことができる。
【００１３】
　また、本発明の第四態様に係る持ち上げ治具では、第一から第三態様の何れか一つにお
いて、前記第一ロータ支持部及び前記第二ロータ支持部の少なくとも一方は、前記軸方向
における前記ロータの位置を規制する軸方向位置規制部を有していてもよい。
【００１４】
　このような構成によれば、第一ロータ支持部及び第二ロータ支持部によって、持ち上げ
治具によってロータ及び仕切板を移動させても、移動中のロータの軸方向への移動を抑え
ることができる。したがって、移動中にロータと仕切板とが接触してしまうことを防ぐこ
とができる。
【００１５】
　また、本発明の第五態様に係る持ち上げ治具では、第一から第四態様の何れか一つにお
いて、前記蒸気タービンは、前記車室の外部で前記ロータを回転可能に支持する軸受部を
備え、前記軸受部は、潤滑油を利用して前記ロータを支持する軸受本体と、前記軸受本体
を収容する軸受ハウジングと、前記ロータの外周面から窪むように形成された油切溝に対
して間隔を空けて設けられ、前記軸受ハウジング内から外部への潤滑油の漏れを抑制する
油切部とを有し、前記軸方向位置規制部は、前記油切溝に挿入可能な規制凸部を有してい
てもよい。
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【００１６】
　このような構成によれば、規制凸部によって、移動中のロータの軸方向への移動を油切
溝を利用して規制することができる。
【００１７】
　また、本発明の第六態様に係る蒸気タービンの分解方法は、軸線を中心として回転可能
なロータと、鉛直方向の上方の上半車室と前記鉛直方向の下方の下半車室とに分割面で分
割可能とされて前記ロータを覆う車室と、前記上半車室内に配置可能とされた上半仕切板
と前記下半車室内に配置可能とされた下半仕切板とに分割面で分割可能とされて前記ロー
タの周方向に延びる仕切板と、を備える蒸気タービンの分解方法であって、前記上半仕切
板に固定可能とされた仕切板固定部と、前記仕切板固定部と一体に形成され、前記軸線の
延びる軸方向における前記ロータの一方の端部を支持可能な第一ロータ支持部と、前記第
一ロータ支持部に対して前記軸方向に離れた位置で前記仕切板固定部と一体に形成され、
前記軸方向における前記ロータの他方の端部を支持可能な第二ロータ支持部と、を有する
持ち上げ治具を準備する持ち上げ治具準備工程と、前記下半車室上に載置されている前記
上半車室を前記鉛直方向の上方に持ち上げて取り外し、前記上半仕切板の上方を開放する
上方開放工程と、前記上方開放工程後に、前記下半車室の内周側に配置された状態の前記
下半仕切板に固定された前記上半仕切板を前記仕切板固定部に固定するとともに、前記第
一ロータ支持部及び第二ロータ支持部で前記ロータを支持するように、前記持ち上げ治具
準備工程で準備された前記持ち上げ治具を取り付ける持ち上げ治具取り付け工程と、前記
持ち上げ治具取り付け工程後に、前記持ち上げ治具を前記下半車室に対して前記鉛直方向
の上方に持ち上げて、前記下半車室から前記ロータ及び前記仕切板を取り外す内部品取り
外し工程と、を含む。
【００１８】
　このような構成によれば、持ち上げ治具によって、下半車室からロータ及び仕切板を同
時に取り外すことができる。蒸気タービンを分解時の作業時間を短縮することができる。
【００１９】
　また、本発明の第七態様に係る蒸気タービンの部品交換方法は、第六態様の蒸気タービ
ンの分解方法と、前記仕切板固定部に前記上半仕切板を固定するとともに、前記第一ロー
タ支持部及び第二ロータ支持部で前記ロータを支持させた後に、前記下半仕切板を前記上
半仕切板に固定し、前記持ち上げ治具に対する前記ロータ及び前記仕切板の相対位置が保
持された保持体を準備する保持体準備工程と、前記保持体準備工程で準備された前記保持
体を前記下半車室に対して前記鉛直方向の上方から降下させ、前記下半車室の内周側に前
記下半仕切板を配置する保持体配置工程と、前記保持体配置工程後に、前記ロータ及び前
記上半仕切板から前記持ち上げ治具を取り外す持ち上げ治具取り外し工程と、前記持ち上
げ治具取り外し工程後に、前記下半車室に対して前記鉛直方向の上方から前記上半車室を
降下させて前記上半車室の内周側に前記上半仕切板が配置させ、前記上半車室の分割面と
前記下半車室の分割面とを互いに接触させる上半車室配置工程と、含み、前記保持体配置
工程は、前記蒸気タービンの分解方法における前記内部品取り外し工程後に実施される。
【００２０】
　このような構成によれば、保持体を事前に準備しておいて下半車室に取り付けることで
、下半車室に対してロータ及び仕切板を配置する際の部品間の位置調整を省くことができ
る。したがって、メンテナンス時のように蒸気タービンの内部品を交換する際の作業時間
を大きく短縮することができる。
【００２１】
　また、本発明の第八態様に係る蒸気タービンの部品交換方法では、第七態様において、
前記上半仕切板、前記下半仕切板、及び前記ロータを新たに準備する新部品準備工程と、
前記保持体準備工程では、前記保持体は、前記新部品準備工程で新たに準備された前記上
半仕切板、前記下半仕切板、及び前記ロータを用いて形成されてもよい。
【００２２】
　このような構成によれば、新たな部品で保持体を形成することで、下半車室からロータ
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及び仕切板を取り外した後、直ちに下半車室にロータ及び仕切板を取り付けることができ
る。したがって、取り外したロータ及び仕切板に対して補修等を行った後に戻す場合に比
べて、蒸気タービンを運転可能な状態にするまでの時間を大きく短縮することができる。
【００２３】
　また、本発明の第九態様に係る蒸気タービンの製造方法は、軸線を中心として回転可能
なロータと、鉛直方向の上方の上半車室と前記鉛直方向の下方の下半車室とに分割面で分
割可能とされて前記ロータを覆う車室と、前記上半車室内に配置可能とされた上半仕切板
と前記下半車室内に配置可能とされた下半仕切板とに分割面で分割可能とされて前記ロー
タの周方向に延びる仕切板と、を備える蒸気タービンの製造方法であって、前記ロータ、
前記上半車室、前記下半車室、前記上半仕切板、及び前記下半仕切板、を準備する部品準
備工程と、前記部品準備工程で準備された前記上半仕切板に固定可能とされた仕切板固定
部と、前記仕切板固定部と一体に形成され、前記軸線の延びる軸方向における前記ロータ
の一方の端部を支持可能な第一ロータ支持部と、前記第一ロータ支持部に対して前記軸方
向に離れた位置で前記仕切板固定部と一体に形成され、前記軸方向における前記ロータの
他方の端部を支持可能な第二ロータ支持部と、を有する持ち上げ治具を準備する持ち上げ
治具準備工程と、前記持ち上げ治具準備工程で準備された前記持ち上げ治具における前記
仕切板固定部に前記上半仕切板を固定するとともに、前記第一ロータ支持部及び第二ロー
タ支持部で前記ロータを支持させた後に、前記下半仕切板を前記上半仕切板に固定し、前
記持ち上げ治具に対する前記ロータ及び前記仕切板の相対位置が保持された保持体を準備
する保持体準備工程と、前記保持体準備工程で準備された前記保持体を、前記部品準備工
程で準備された前記下半車室に対して前記鉛直方向の上方から降下させ、前記下半車室の
内周側に前記下半仕切板を配置する保持体配置工程と、前記保持体配置工程後に、前記ロ
ータ及び前記上半仕切板から前記持ち上げ治具を取り外す持ち上げ治具取り外し工程と、
前記持ち上げ治具取り外し工程後に、前記下半車室に対して前記鉛直方向の上方から前記
上半車室を降下させて前記上半車室の内周側に前記上半仕切板が配置させ、前記上半車室
の分割面と前記下半車室の分割面とを互いに接触させる上半車室配置工程と、含む。
【発明の効果】
【００２４】
　本発明によれば、短時間で蒸気タービンを分解及び組み立てることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２５】
【図１】本発明の実施形態の蒸気タービンの断面図である。
【図２】本発明の持ち上げ治具で持ち上げられたロータ及び仕切板を説明する断面図であ
る。
【図３】本発明の持ち上げ治具が取り付けられた油切部付近を説明する要部断面図である
。
【図４】本発明の第一実施形態の蒸気タービンの部品交換方法のフロー図である。
【図５】本発明の外部ハウジング取り外し工程を説明する断面図である。
【図６】本発明の上半車室取り外し工程を説明する断面図である。
【図７】本発明の内部ハウジング取り外し工程を説明する断面図である。
【図８】本発明の油切部取り外し工程を説明する断面図である。
【図９】本発明の持ち上げ治具取り付け工程を説明する断面図である。
【図１０】本発明の第二実施形態の蒸気タービンの製造方法のフロー図である。
【発明を実施するための形態】
【００２６】
　以下、本発明の実施形態の蒸気タービン１について、図面を参照して詳細に説明する。
　蒸気タービン１は、図１に示すように、ロータ２と、仕切板３と、車室４と、軸受部５
と、を備えている。
【００２７】
　ロータ２は、軸線Ａｒを中心として回転可能とされている。ロータ２は、軸線Ａｒを中
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心として軸方向Ｄａに延びているロータ軸２１と、このロータ軸２１に対する周方向Ｄｃ
に並んでロータ軸２１に固定されている複数の動翼２２とを有している。
【００２８】
　なお、以下では、軸線Ａｒが延びている方向が軸方向Ｄａとされる。軸線Ａｒを基準に
した径方向が単に径方向Ｄｒとされる。径方向Ｄｒのうち、図１の紙面上方方向が鉛直方
向Ｄｖとされる。また、図１の左右方向が、鉛直方向Ｄｖと直交する水平方向Ｄｈとされ
る。また、軸線Ａｒを中心とするロータ２周りの方向が周方向Ｄｃとされる。
【００２９】
　仕切板３は、ロータ２の外周側に配置されている。仕切板３は、軸線Ａｒを中心として
環状をなしている。環状の仕切板３には、径方向Ｄｒにおける仕切板３の中間付近であっ
て、ロータ２の動翼２２よりも軸方向Ｄａにおける上流側の位置に、周方向Ｄｃに並ぶ複
数の静翼（ノズル）３０が設けられている。蒸気タービン１では、ロータ軸２１の外周側
及び環状の仕切板３の中間付近の筒状の空間、言い換えると、動翼２２及び静翼３０が配
置されている空間が作動流体である蒸気が流れる蒸気流路となる。環状の仕切板３は、ロ
ータ２の軸線Ａｒを基準に鉛直方向Ｄｖの上方の上半仕切板３１と、下方の下半仕切板３
２とを有している。上半仕切板３１及び下半仕切板３２の説明は後述する。
【００３０】
　車室４は、仕切板３の外周側に配置されている。車室４は、軸線Ａｒを中心として筒状
をなしている。軸方向Ｄａにおける車室４の両端に形成された開口からロータ軸２１が突
出している。筒状の車室４の両端の開口には、ロータ軸２１との間をシールするラビリン
スシール等を備えたシール装置４５が設けられている。また、車室４には、蒸気流路に蒸
気を導く吸込口４７と、蒸気流路を流通した蒸気を外部に排出する排出口４８とが形成さ
れている。車室４は、ロータ２の軸線Ａｒを基準に上方の上半車室４１と、下方の下半車
室４２とを有している。
【００３１】
　上半車室４１は、周方向Ｄｃに延びている。上半車室４１は、軸線Ａｒと直交する断面
が、軸線Ａｒを中心とする半円環状をなしている。上半車室４１は、ロータ２及び仕切板
３が収容可能なように、鉛直方向Ｄｖの下方を向いて開口している。上半車室４１は、周
方向Ｄｃの両端に分割面（上半車室分割面）を有する。上半車室４１の分割面は、鉛直方
向Ｄｖの下方を向く水平面である。
【００３２】
　下半車室４２は、周方向Ｄｃに延びている。下半車室４２は、軸線Ａｒと直交する断面
が、軸線Ａｒを中心とする半円環状をなしている。下半車室４２の内径は、上半車室４１
の内径と同じ大きさで形成されている。下半車室４２は、ロータ２及び仕切板３が収容可
能なように、鉛直方向Ｄｖの上方を向いて開口している。下半車室４２は、周方向Ｄｃの
両端に分割面（下半車室分割面）を有する。下半車室４２の分割面は、鉛直方向Ｄｖの上
方を向く水平面である。下半車室４２に対して上半車室４１が鉛直方向Ｄｖの上方に載置
され、分割面が互いに接触した状態で不図示のボルト等の締結部材で固定される。これに
より、車室４が形成されている。
【００３３】
　上半仕切板３１は、周方向Ｄｃに延びている。上半仕切板３１は、上半車室４１の内側
に収容された状態で、上半車室４１に固定されている。上半仕切板３１は、軸線Ａｒと直
交する断面が、軸線Ａｒを中心とする半円環状をなしている。上半仕切板３１は、ロータ
２が嵌まり込むように、鉛直方向Ｄｖの下方を向いて開口している。上半仕切板３１は、
周方向Ｄｃの両端に分割面（上半仕切板分割面）を有する。上半仕切板３１の分割面は、
鉛直方向Ｄｖの下方を向く水平面である。
【００３４】
　下半仕切板３２は、周方向Ｄｃに延びている。下半仕切板３２は、下半車室４２の内側
に収容された状態で、下半車室４２に固定されている。下半仕切板３２は、軸線Ａｒと直
交する断面が、軸線Ａｒを中心とする半円環状をなしている。下半仕切板３２は、ロータ
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２が嵌まり込むように、鉛直方向Ｄｖの上方を向いて開口している。下半仕切板３２は、
周方向Ｄｃの両端に分割面（下半仕切板分割面）を有する。下半仕切板３２の分割面は、
鉛直方向Ｄｖの上方を向く水平面である。下半仕切板３２に対して上半仕切板３１が鉛直
方向Ｄｖの上方に載置され、分割面が互いに接触した状態で不図示のボルト等の締結部材
で固定される。これにより、仕切板３が形成されている。
【００３５】
　軸受部５は、軸線Ａｒを中心としてロータ軸２１を回転可能に支持している。軸受部５
は、車室４の外部に配置されている。軸受部５は、第一軸受部５１と、第二軸受部５２と
を有している。
【００３６】
　第一軸受部５１は、車室４に対して軸方向Ｄａの一方側（蒸気タービン１における上流
側）に設けられている。第一軸受部５１は、第一軸受本体６１と、第一軸受ハウジング７
１とを、第一油切部８１とを有している。
【００３７】
　第一軸受本体６１は、潤滑油を利用してロータ２を支持している。本実施形態の第一軸
受本体６１は、潤価油を利用するタイプのジャーナル軸受６６及びスラスト軸受６７であ
る。ジャーナル軸受６６は、ロータ軸２１に作用する径方向Ｄｒへの荷重を受けている。
スラスト軸受６７は、ロータ軸２１に作用する軸方向Ｄａへの荷重を受けている。スラス
ト軸受６７は、ジャーナル軸受６６に対して軸方向Ｄａの一方側（車室４から離れた位置
）に配置されている。
【００３８】
　第一軸受ハウジング７１は、第一軸受本体６１を収容している。第一軸受ハウジング７
１は、第一ハウジング７１１と、第一軸受台冠７１２とを有している。第一ハウジング７
１１は、ジャーナル軸受６６及びスラスト軸受６７を覆う箱状の部材である。第一ハウジ
ング７１１には、ジャーナル軸受６６及びスラスト軸受６７が固定されている。第一ハウ
ジング７１１は、ロータ軸２１が貫通するように、ロータ軸２１が挿通可能な貫通孔が二
つ形成されている。第一軸受台冠７１２は、床面上に設置されて第一ハウジング７１１を
支持している。第一軸受台冠７１２は、車室４に対して軸方向Ｄａの一方側に設けられて
いる。第一軸受台冠７１２は、第一ハウジング７１１を覆っている。第一軸受台冠７１２
は、軸方向Ｄａにおける一方側のロータ軸２１の端部を覆うように、ロータ軸２１が挿通
可能な貫通孔が一つのみ形成されている。
【００３９】
　第一油切部８１は、第一軸受台冠７１２内から外部への潤滑油の漏れを抑制している。
第一油切部８１は、第一軸受台冠７１２における貫通孔の内周面とロータ軸２１の外周面
との間に設けられている。第一油切部８１は、ロータ２の外周面から窪むように形成され
た油切溝５５（図１０参照）に対して間隔を空けるように第一軸受台冠７１２に固定され
ている。第一油切部８１は、ロータ軸２１と第一軸受台冠７１２との隙間に油切溝５５や
フィン（不図示）によって凹凸を設けたもので、遠心力を利用して潤滑剤の漏れを防止し
ている。
【００４０】
　第一軸受部５１は、軸線Ａｒを通る水平面を基準に上下に分割可能とされている。した
がって、第一軸受部５１において、第一軸受本体６１、第一ハウジング７１１、第一軸受
台冠７１２、及び第一油切部８１は、軸線Ａｒを通る水平面を分割面として、鉛直方向Ｄ
ｖの上下に分割可能とされている。具体的には、第一軸受本体６１は、上半第一軸受本体
６１ａと、下半第一軸受本体６１ｂとに分割可能とされている。第一ハウジング７１１は
、上半第一ハウジング７１１ａと、下半第一ハウジング７１１ｂとに分割可能とされてい
る。上半第一ハウジング７１１ａには、上半第一軸受本体６１ａが固定されている。下半
第一ハウジング７１１ｂには、下半第一軸受本体６１ｂが固定されている。第一軸受台冠
７１２は、第一冠７１２ａと、第一軸受台７１２ｂとに分割可能とされている。第一油切
部８１は、上半第一油切部８１ａと、下半第一油切部８１ｂとに分割可能とされている。
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【００４１】
　第二軸受部５２は、車室４に対して軸方向Ｄａの他方側（蒸気タービン１における下流
側）に設けられている。第二軸受部５２は、第二軸受本体６２と、第二軸受ハウジング７
２とを、第二油切部８２とを有している。
【００４２】
　第二軸受本体６２は、潤滑油を利用してロータ２を支持している。本実施形態の第二軸
受本体６２は、潤価油を利用するタイプのジャーナル軸受６６である。第二軸受本体６２
であるジャーナル軸受６６は、第一軸受本体６１のジャーナル軸受６６と同一のものであ
る。
【００４３】
　第二軸受ハウジング７２は、第二軸受本体６２を収容している。第二軸受ハウジング７
２は、第二ハウジング７２１と、第二軸受台冠７２２とを有している。第二ハウジング７
２１は、ジャーナル軸受６６を覆い、第一ハウジング７１１よりも小さな箱状の部材であ
る。第二ハウジング７２１には、ジャーナル軸受６６が固定されている。第二ハウジング
７２１は、ロータ軸２１が貫通するように、ロータ軸２１が挿通可能な貫通孔が二つ形成
されている。第二軸受台冠７２２は、床面上に設置されて第二ハウジング７２１を支持し
ている。第二軸受台冠７２２は、車室４に対して軸方向Ｄａの他方側に設けられている。
つまり、第二軸受台冠７２２は、第一軸受台冠７１２に対して車室４を挟んで軸方向Ｄａ
の反対側に設けられている。第二軸受台冠７２２は、第二ハウジング７２１を覆っている
。第二軸受台冠７２２は、軸方向Ｄａにおける他方側のロータ軸２１の端部を覆うように
、ロータ軸２１が挿通可能な貫通孔が一つのみ形成されている。
【００４４】
　第二油切部８２は、第二軸受台冠７２２内から外部への潤滑油の漏れを抑制している。
第二油切部８２は、第一油切部８１と同様の構造を有している。つまり、第二油切部８２
は、車室４に対して軸方向Ｄａの他方側に形成された油切溝５５に対応する位置に設けら
れている。第二油切部８２は、第二軸受台冠７２２における貫通孔の内周面とロータ軸２
１の外周面との間に設けられている。
【００４５】
　第二軸受部５２は、軸線Ａｒを通る水平面を基準に上下に分割可能とされている。した
がって、第二軸受部５２において、第二軸受本体６２、第二ハウジング７２１、第二軸受
台冠７２２、及び第二油切部８２は、軸線Ａｒを通る水平面を分割面として、鉛直方向Ｄ
ｖの上下に分割可能とされている。具体的には、第二軸受本体６２は、上半第二軸受本体
６２ａと、下半第二軸受本体６２ｂとに分割可能とされている。第二ハウジング７２１は
、上半第二ハウジング７２１ａと、下半第二ハウジング７２１ｂとに分割可能とされてい
る。上半第二ハウジング７２１ａには、上半第二軸受本体６２ａが固定されている。下半
第二ハウジング７２１ｂには、下半第二軸受本体６２ｂが固定されている。第二軸受台冠
７２２は、第二冠７２２ａと、第二軸受台７２２ｂとに分割可能とされている。第二油切
部８２は、上半第二油切部８２ａと、下半第二油切部８２ｂとに分割可能とされている。
【００４６】
　次に、本実施形態におけるロータ２及び仕切板３を持ち上げること可能な持ち上げ治具
１０について説明する。
　図２に示すように、持ち上げ治具１０は、蒸気タービン１の部品の中で、ロータ２及び
仕切板３を同時に持ち上げること可能とされている。本実施形態の持ち上げ治具１０は、
仕切板固定部１００と、第一ロータ支持部１１０と、第二ロータ支持部１２０とを有して
いる。
【００４７】
　仕切板固定部１００は、複数の上半仕切板３１が固定可能とされている。仕切板固定部
１００は、不図示のボルト等の締結部材で、外部から各上半仕切板３１に固定可能とされ
ている。仕切板固定部１００は、ロータ軸２１における第一油切部８１に対応する油切溝
５５が形成された位置から第二油切部８２に対応する油切溝５５が形成された位置まで軸
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方向Ｄａに延びている。つまり、仕切板固定部１００は、軸方向Ｄａにおける車室４の長
さよりも長く形成されている。また、仕切板固定部１００の外周面には、アイボルト等の
ワイヤを固定可能な部材が軸方向Ｄａに離れて固定されている。
【００４８】
　第一ロータ支持部１１０は、仕切板固定部１００と一体に形成されている。第一ロータ
支持部１１０は、仕切板固定部１００の軸方向Ｄａの一方側の端部から仕切板固定部１０
０の延びる方向（軸方向Ｄａ）と直交する方向（径方向Ｄｒ）に延びている。第一ロータ
支持部１１０は、軸方向Ｄａにおけるロータ軸２１の一方の端部を支持可能とされている
。第一ロータ支持部１１０には、ロータ軸２１が挿通可能な第一挿通孔１１１が形成され
ている。第一挿通孔１１１は、ロータ軸２１を支持した際に、第一挿通孔１１１の中心軸
の径方向Ｄｒの位置が軸線Ａｒと一致するように形成されている。第一挿通孔１１１は、
円形状をなして第一ロータ支持部１１０を軸方向Ｄａに貫通する孔である。
【００４９】
　第一ロータ支持部１１０は、第一挿通孔１１１の中心線を通る水平面を分割面として、
鉛直方向Ｄｖの上下に分割可能とされている。具体的には、第一ロータ支持部１１０は、
仕切板固定部１００と一体とされた第一ロータ支持部本体１１５と、第一ロータ支持部本
体１１５に対して不図示のボルト等の締結部材で固定可能な第一ロータ支持部分割体１１
６とを有している。第一ロータ支持部本体１１５は、第一挿通孔１１１の上半部分を形成
するように、鉛直方向Ｄｖの下方を向く端面から鉛直方向Ｄｖの上方に向かって窪む凹部
を有している。第一ロータ支持部分割体１１６は、第一挿通孔１１１の下半部分を形成す
るように、鉛直方向Ｄｖの上方を向く端面から鉛直方向Ｄｖの下方に向かって窪む凹部を
有している。
【００５０】
　第一ロータ支持部１１０は、鉛直方向Ｄｖにおけるロータ２の移動範囲を、上半仕切板
３１とロータ２との間の鉛直方向Ｄｖにおける最小隙間の距離よりも短い範囲内となるよ
うに規制している。具体的には、上半仕切板３１とロータ２との間の鉛直方向Ｄｖにおけ
る隙間は、上半仕切板３１の径方向Ｄｒ内側の端部と、ロータ軸２１の外周面との間で最
も小さくなっている。本実施形態の第一ロータ支持部１１０では、上半仕切板３１の径方
向Ｄｒ内側の端部とロータ軸２１の外周面との間の隙間の距離よりも、鉛直方向Ｄｖにお
けるロータ軸２１の外周面に対する第一挿通孔１１１の内周面までの距離が小さくされて
いる。
【００５１】
　また、第一ロータ支持部１１０は、軸方向Ｄａにおけるロータ軸２１の位置を規制する
軸方向位置規制部１５０を有する。本実施形態の軸方向位置規制部１５０は、ロータ軸２
１に対して軸方向Ｄａから接触することで、仕切板固定部１００に対するロータ軸２１の
軸方向Ｄａへの相対的な移動を規制している。具体的には、軸方向位置規制部１５０とし
て、油切溝５５に挿入可能な規制凸部１５１が設けられている。規制凸部１５１は、第一
挿通孔１１１の内周面から突出するように、第一ロータ支持部本体１１５及び第一ロータ
支持部分割体１１６に形成されている。規制凸部１５１は、油切溝５５に嵌り込んだ状態
で、油切溝５５おける軸方向Ｄａを向く内面に接触している。
【００５２】
　第二ロータ支持部１２０は、第一ロータ支持部１１０に対して軸方向Ｄａに離れた位置
で仕切板固定部１００と一体に形成されている。第二ロータ支持部１２０は、仕切板固定
部１００の軸方向Ｄａの他方側の端部から径方向Ｄｒに延びている。つまり、第二ロータ
支持部１２０は、第一ロータ支持部１１０に対して平行に延びている。第二ロータ支持部
１２０は、軸方向Ｄａにおけるロータ軸２１の他方の端部を支持可能とされている。第一
ロータ支持部１１０には、ロータ軸２１が挿通可能な第二挿通孔１２１が形成されている
。第二挿通孔１２１は、軸方向Ｄａから見た際に、第一挿通孔１１１と同じ位置に形成さ
れている。第二挿通孔１２１は、第一挿通孔１１１と同じ大きさの円形状をなして第二ロ
ータ支持部１２０を軸方向Ｄａに貫通する孔である。
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【００５３】
　第二ロータ支持部１２０は、第二挿通孔１２１の中心線を通る水平面を分割面として、
鉛直方向Ｄｖの上下に分割可能とされている。具体的には、第二ロータ支持部１２０は、
仕切板固定部１００と一体とされた第二ロータ支持部本体１２５と、第二ロータ支持部本
体１２５に対して不図示のボルト等の締結部材で固定可能な第二ロータ支持部分割体１２
６とを有している。第二ロータ支持部本体１２５は、第二挿通孔１２１の上半部分を形成
するように、鉛直方向Ｄｖの下方を向く端面から鉛直方向Ｄｖの上方に向かって窪む凹部
を有している。第二ロータ支持部分割体１２６は、第二挿通孔１２１の下半部分を形成す
るように、鉛直方向Ｄｖの上方を向く端面から鉛直方向Ｄｖの下方に向かって窪む凹部を
有している。
【００５４】
　第二ロータ支持部１２０は、第一ロータ支持部１１０と同様に、第二挿通孔１２１によ
って、鉛直方向Ｄｖにおけるロータ軸２１の移動範囲を、上半仕切板３１とロータ２との
間の鉛直方向Ｄｖにおける最小隙間の距離よりも短い範囲内となるように規制している。
本実施形態では、ロータ軸２１の外周面に対する第一挿通孔１１１の内周面までの距離と
、ロータ軸２１の外周面に対する第二挿通孔１２１の内周面までの距離とは、同じである
。つまり、鉛直方向Ｄｖにおけるロータ軸２１の外周面に対する第二挿通孔１２１の内周
面までの距離は、上半仕切板３１の径方向Ｄｒ内側の端部とロータ軸２１の外周面との間
の隙間の距離よりも小さくされている。また、第二ロータ支持部１２０も、第一ロータ支
持部１１０と同じ軸方向位置規制部１５０を有する。
【００５５】
　次に、本実施形態の蒸気タービンの部品交換方法Ｓ１について説明する。本実施形態の
蒸気タービンの部品交換方法Ｓ１は、持ち上げ治具準備工程Ｓ２１と、上方開放工程Ｓ２
２と、持ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４と、内部品取り外し工程Ｓ２５と、新部品準備工
程Ｓ３と、保持体準備工程Ｓ４と、保持体配置工程Ｓ５と、持ち上げ治具取り外し工程Ｓ
６と、油切部配置工程Ｓ７と、内部ハウジング配置工程Ｓ８と、上半車室配置工程Ｓ９と
、外部ハウジング配置工程Ｓ１０と、を含んでいる。
【００５６】
　持ち上げ治具準備工程Ｓ２１では、持ち上げ治具１０が製造されて準備される。持ち上
げ治具準備工程Ｓ２１で準備される持ち上げ治具１０は、仕切板固定部１００に対して第
一ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持部１２０が一体をなした状態で製造される。ま
た、第一ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持部１２０は、第一挿通孔１１１及び第二
挿通孔１２１の中心線を通る水平面を分割面として、鉛直方向Ｄｖの上下に分割可能とさ
れている。
【００５７】
　上方開放工程Ｓ２２では、ロータ２及び仕切板３に対する上方が開放されるように部品
が取り外される。本実施形態の上方開放工程Ｓ２２は、外部ハウジング取り外し工程Ｓ２
２１と、上半車室取り外し工程Ｓ２２２と、内部ハウジング取り外し工程Ｓ２２３と、油
切部取り外し工程Ｓ２２４とを含んでいる。
【００５８】
　外部ハウジング取り外し工程Ｓ２２１は、持ち上げ治具準備工程Ｓ２１後に実施される
。外部ハウジング取り外し工程Ｓ２２１では、第一軸受台冠７１２及び第二軸受台冠７２
２の上半部分が取り外される。具体的には、外部ハウジング取り外し工程Ｓ２２１では、
分割面で分割可能とされている第一軸受台冠７１２における第一冠７１２ａと第一軸受台
７１２ｂとの固定が外される。その後、クレーンを使用して、第一冠７１２ａは鉛直方向
Ｄｖの上方に一旦吊り上げられる。これにより、図５に示すように、第一軸受台７１２ｂ
に対して、第一冠７１２ａが取り外される。同様に、第二軸受台冠７２２においても、第
二軸受台７２２ｂに対して、第二冠７２２ａが取り外される。
【００５９】
　上半車室取り外し工程Ｓ２２２は、外部ハウジング取り外し工程Ｓ２２１後に実施され
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る。上半車室取り外し工程Ｓ２２２では、上半車室４１が取り外される。具体的には、上
半車室取り外し工程Ｓ２２２では、上半車室４１と下半車室４２との固定が外される。そ
の後、クレーンを使用して、上半車室４１は鉛直方向Ｄｖの上方に一旦吊り上げられる。
これにより、図６に示すように、下半車室４２に対して、上半車室４１が取り外される。
【００６０】
　内部ハウジング取り外し工程Ｓ２２３は、上半車室取り外し工程Ｓ２２２後に実施され
る。内部ハウジング取り外し工程Ｓ２２３では、第一ハウジング７１１及び第二ハウジン
グ７２１の上半部分が取り外される。具体的には、内部ハウジング取り外し工程Ｓ２２３
では、分割面で分割可能とされている第一ハウジング７１１における上半第一ハウジング
７１１ａと下半第一ハウジング７１１ｂとの固定が外される。その後、クレーンを使用し
て、上半第一ハウジング７１１ａは鉛直方向Ｄｖの上方に一旦吊り上げられる。これによ
り、図７に示すように、第一軸受台７１２ｂに固定された下半第一ハウジング７１１ｂに
対して、上半第一ハウジング７１１ａ及び上半第一軸受本体６１ａが取り外される。同様
に、第二軸受部５２においても、下半第二ハウジング７２１ｂに対して、上半第二ハウジ
ング７２１ａ及び上半第二軸受本体６２ａが取り外される。
【００６１】
　油切部取り外し工程Ｓ２２４は、内部ハウジング取り外し工程Ｓ２２３後に実施される
。油切部取り外し工程Ｓ２２４では、第一油切部８１及び第二油切部８２が取り外される
。具体的には、油切部取り外し工程Ｓ２２４では、分割面で分割可能とされている第一油
切部８１において、上半第一油切部８１ａと下半第一油切部８１ｂとの固定が外される。
その後、図８に示すように、第一軸受台７１２ｂから、上半第一油切部８１ａ及び下半第
一油切部８１ｂが取り外される。同様に、第二軸受台７２２ｂから、上半第二油切部８２
ａ及び下半第二油切部８２ｂが取り外される。
【００６２】
　持ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４は、油切部取り外し工程Ｓ２２４後に実施される。持
ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４では、第一ロータ支持部本体１１５に対する第一ロータ支
持部分割体１１６の固定及び第二ロータ支持部本体１２５に対する第二ロータ支持部分割
体１２６の固定が外された状態で、上半仕切板３１の上方に仕切板固定部１００が配置さ
れる。その際、仕切板固定部１００は、軸方向Ｄａにおける規制凸部１５１の位置が軸方
向Ｄａにおける油切溝５５の位置と重なるように調整される。
【００６３】
　また、持ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４では、第一ロータ支持部分割体１１６及び第二
ロータ支持部分割体１２６がロータ軸２１の下方に配置される。その際、第一ロータ支持
部分割体１１６及び第二ロータ支持部分割体１２６は、軸方向Ｄａにおける規制凸部１５
１の位置が軸方向Ｄａにおける油切溝５５の位置と重なるようにそれぞれ調整される。そ
の後、複数の上半仕切板３１は、径方向Ｄｒにおける仕切板固定部１００の内側に配置さ
れた状態で、径方向Ｄｒにおける仕切板固定部１００の外側から締結部材によって仕切板
固定部１００に固定される。上半仕切板３１が仕切板固定部１００に固定されることで、
第一ロータ支持部本体１１５及び第二ロータ支持部本体１２５における規制凸部１５１は
、油切溝５５に嵌り込んだ状態となる。その後、第一ロータ支持部分割体１１６における
規制凸部１５１が油切溝５５に嵌り込んだ状態で、第一ロータ支持部本体１１５と第一ロ
ータ支持部分割体１１６とが固定される。同様に、第二ロータ支持部本体１２５における
規制凸部１５１が油切溝５５に嵌り込んだ状態で、第二ロータ支持部本体１２５と第二ロ
ータ支持部分割体１２６とが固定される。これにより、持ち上げ治具１０がロータ２及び
仕切板３に取り付けられる。
【００６４】
　内部品取り外し工程Ｓ２５は、持ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４後に実施される。内部
品取り外し工程Ｓ２５では、クレーンを利用して持ち上げ治具１０が下半車室４２に対し
て鉛直方向Ｄｖの上方に持ち上げられる。これにより、持ち上げ治具１０とともに、下半
車室４２からロータ２及び仕切板３が取り外される。
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【００６５】
　上述した持ち上げ治具準備工程Ｓ２１、上方開放工程Ｓ２２、持ち上げ治具取り付け工
程Ｓ２４、及び内部品取り外し工程Ｓ２５によって蒸気タービン１は分解される。つまり
、蒸気タービンの分解方法Ｓ２は、持ち上げ治具準備工程Ｓ２１、上方開放工程Ｓ２２、
持ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４、及び内部品取り外し工程Ｓ２５を含んでいる。下半車
室４２から取り外されたロータ２及び仕切板３にはメンテナンス等が行われる。
【００６６】
　新部品準備工程Ｓ３は、蒸気タービンの分解方法Ｓ２のいずれかの工程が実施されてい
る際に、同時に実施される。新部品準備工程Ｓ３では、分解される蒸気タービン１に設け
られている部品とは別に、上半仕切板３１、下半仕切板３２、ロータ２、及び持ち上げ治
具１０が新たに製造されて準備される。つまり、新部品準備工程Ｓ３で準備される上半仕
切板３１、下半仕切板３２、ロータ２、及び持ち上げ治具１０は、内部品取り外し工程Ｓ
２５で取り外れた上半仕切板３１、下半仕切板３２、及びロータ２や使用されている持ち
上げ治具１０とは別の部品である。
【００６７】
　保持体準備工程Ｓ４は、新部品準備工程Ｓ３後に実施される。保持体準備工程Ｓ４では
、新部品準備工程Ｓ３で新たに準備された上半仕切板３１、下半仕切板３２、ロータ２、
及び持ち上げ治具１０によって保持体が準備される。具体的には、保持体準備工程Ｓ４で
は、新部品準備工程Ｓ３で新たに準備された複数の上半仕切板３１が仕切板固定部１００
に固定される。さらに、規制凸部１５１の軸方向Ｄａの位置が油切溝５５の軸方向Ｄａの
位置が重なるように、仕切板固定部１００に対して、新たに準備されたロータ２の位置が
調整される。位置の調整後のロータ２に対して、規制凸部１５１の軸方向Ｄａの位置が油
切溝５５の軸方向Ｄａの位置が重なるように、第一ロータ支持部分割体１１６及び第二ロ
ータ支持部分割体１２６の位置が調整され、ロータ軸２１の下方に配置される。その後、
規制凸部１５１が油切溝５５に嵌り込んだ状態で、第一ロータ支持部分割体１１６が第一
ロータ支持部本体１１５に固定される。同様に、規制凸部１５１が油切溝５５に嵌り込ん
だ状態で、第二ロータ支持部分割体１２６が第二ロータ支持部本体１２５に固定される。
これにより、上半仕切板３１及びロータ２が持ち上げ治具１０に支持された状態となる。
その後、上半仕切板３１に対して、新たに準備された下半仕切板３２が固定される。この
ようにして、保持体準備工程Ｓ４では、持ち上げ治具１０に対してロータ２及び仕切板３
の相対位置が保持された保持体が準備される。つまり、保持体は、持ち上げ治具１０、ロ
ータ２、及び仕切板３を有している。
【００６８】
　保持体配置工程Ｓ５は、保持体準備工程Ｓ４後及び内部品取り外し工程Ｓ２５後に実施
される。保持体配置工程Ｓ５では、保持体準備工程Ｓ４で準備された保持体を下半車室４
２に対して、鉛直方向Ｄｖの上方から降下させる。これにより、下半車室４２の内周側に
下半仕切板３２が配置された状態で、保持体が配置される。
【００６９】
　持ち上げ治具取り外し工程Ｓ６は、保持体配置工程Ｓ５後に実施される。持ち上げ治具
取り外し工程Ｓ６では、下半車室４２上に配置された保持体から持ち上げ治具１０が取り
外される。具体的には、第一ロータ支持部本体１１５に対する第一ロータ支持部分割体１
１６の固定が外されて、第一ロータ支持部分割体１１６が取り外される。さらに、第二ロ
ータ支持部本体１２５に対する第二ロータ支持部分割体１２６の固定が外されて第二ロー
タ支持部分割体１２６が取り外される。また、複数の上半仕切板３１と仕切板固定部１０
０との固定が外される。その後、仕切板固定部１００が鉛直方向Ｄｖの上方に持ち上げら
れることで、第一ロータ支持部本体１１５及び第二ロータ支持部本体１２５がロータ軸２
１から離れる。このように持ち上げ治具１０が、ロータ２及び仕切板３から取り外される
。
【００７０】
　油切部配置工程Ｓ７は、持ち上げ治具取り外し工程Ｓ６後に実施される。油切部配置工
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程Ｓ７ではロータ軸２１における油切溝５５が形成された位置に対応させて、第一油切部
８１及び第二油切部８２が取り付けられる。
【００７１】
　内部ハウジング配置工程Ｓ８は、油切部配置工程Ｓ７後に実施される。内部ハウジング
配置工程Ｓ８では、下半第一ハウジング７１１ｂ内に収容されている下半第一軸受本体６
１ｂに対して、鉛直方向Ｄｖの上方から上半第一軸受本体６１ａが降下される。その後、
下半第一軸受本体６１ｂと上半第一軸受本体６１ａとが固定され、第一軸受本体６１が形
成される。第一軸受本体６１が形成された後に、下半第一ハウジング７１１ｂに対して、
鉛直方向Ｄｖの上方から上半第一ハウジング７１１ａが降下される。その後、下半第一ハ
ウジング７１１ｂと上半第一ハウジング７１１ａとが固定され、第一ハウジング７１１が
形成される。同様に、上半第二軸受本体６２ａ及び上半第二ハウジング７２１ａが、下半
第二軸受本体６２ｂ及び下半第二ハウジング７２１ｂに対して取り付けられ、第二軸受本
体６２及び第二ハウジング７２１が形成される。
【００７２】
　上半車室配置工程Ｓ９は、内部ハウジング配置工程Ｓ８後に実施される。上半車室配置
工程Ｓ９では、下半車室４２にロータ２及び仕切板３が嵌め込まれた状態で、クレーンを
使用して上半車室４１が上半仕切板３１の鉛直方向Ｄｖの上方に一旦吊り上げられる。そ
の後、上半車室４１の内周側に上半仕切板３１がはまり込むように、上半仕切板３１に対
して鉛直方向Ｄｖの上方から上半車室４１が降下される。その際、上半車室４１の分割面
と下半車室４２の分割面とを互いに接触する位置まで上半車室４１は降下される。分割面
が互いに接触した状態で、上半車室４１と下半車室４２とが固定されて車室４が形成され
る。
【００７３】
　外部ハウジング配置工程Ｓ１０は、上半車室配置工程Ｓ９後に実施される。外部ハウジ
ング配置工程Ｓ１０では、第一冠７１２ａが、軸方向Ｄａにおける第一油切部８１に対応
する位置が調整されながら、第一軸受台７１２ｂに対して、鉛直方向Ｄｖの上方から降下
される。その後、第一軸受台７１２ｂと第一冠７１２ａとが固定され、第一軸受台冠７１
２が形成される。同様に、第二冠７２２ａが、第二軸受台７２２ｂに対して取り付けられ
、第二軸受台冠７２２が形成される。その結果、内部品が交換された蒸気タービン１が完
成する。
【００７４】
　上述したような持ち上げ治具１０及び蒸気タービンの部品交換方法Ｓ１によれば、仕切
板３とロータ２とを一つの治具のみで同時に持ち上げることができる。さらに、上半仕切
板３１が固定されている仕切板固定部１００に対して、ロータ軸２１を支持している第一
ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持部１２０が一体に形成されている。そのため、持
ち上げ治具１０によってロータ２及び仕切板３を移動させても、上半仕切板３１に対する
ロータ２の相対位置が大きくずれてしまうことを抑えることができる。したがって、ロー
タ２及び仕切板３を移動させる際の位置調整等の作業が短縮できる。つまり、持ち上げ治
具１０により、蒸気タービン１におけるロータ２及び仕切板３の分解及び組み立てを短時
間で行うことができる。
【００７５】
　また、第一挿通孔１１１及び第二挿通孔１２１によって、ロータ２の移動範囲が上半仕
切板３１とロータ軸２１との間の最小隙間の長さ以内となるように規制されている。その
ため、持ち上げ治具１０によってロータ２及び仕切板３を移動させても、移動中に上半仕
切板３１に対してロータ２が相対的に大きく移動してしまうことを抑えることができる。
したがって、仕切板３とロータ２とが接触してしまうことを防ぐことができる。
【００７６】
　また、鉛直方向Ｄｖにおける第一挿通孔１１１及び第二挿通孔１２１の内周面に対する
ロータ軸２１の外周面までの距離が、上半仕切板３１の径方向Ｄｒ内側の端部とロータ軸
２１の外周面との間の隙間の距離よりも小さくされている。そのため、持ち上げ治具１０
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によってロータ２及び仕切板３を移動中に、仕切板３に対するロータ２の相対位置がずれ
ても、ロータ２と仕切板３とが接触してしまう前に、ロータ軸２１の外周面が第一挿通孔
１１１及び第二挿通孔１２１の内周面に接触する。したがって、移動中にロータ２と仕切
板３とが接触してしまうことを防ぐことができる。
【００７７】
　また、第一ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持部１２０では、規制凸部１５１によ
って、軸方向Ｄａにおけるロータ軸２１の位置も規制している。そのため、持ち上げ治具
１０によってロータ２及び仕切板３を移動させた際に、移動中のロータ２の軸方向Ｄａへ
の移動を抑えることができる。そのため、持ち上げ治具１０によってロータ２及び仕切板
３を移動させても、軸方向Ｄａにおける上半仕切板３１に対するロータ２の相対位置が大
きくずれてしまうことを抑えることができる。したがって、移動中にロータ２と仕切板３
とが接触してしまうことを高い精度で防ぐことができる。
【００７８】
　また、規制凸部１５１が油切溝５５にはめ込まれた状態で、持ち上げ治具１０によって
ロータ２及び仕切板３が移動される。そのため、移動中のロータ軸２１の軸方向Ｄａへの
移動を規制する構造をロータ軸２１に新たに形成する必要がない。つまり、移動中のロー
タ２の軸方向Ｄａへの移動を油切溝５５を利用して規制することができる。
【００７９】
　また、持ち上げ治具１０によって、下半車室４２からロータ２及び仕切板３を同時に取
り外すことができる。したがって、蒸気タービン１を分解時の作業時間を大きく短縮する
ことができる。
【００８０】
　また、保持体を下半車室４２に取り付けることで、下半車室４２に対してロータ２及び
仕切板３を配置する際の部品間の位置調整を省くことができる。したがって、メンテナン
ス時の蒸気タービン１の内部品を交換する際の作業時間を大きく短縮することができる。
【００８１】
　また、新たな部品で保持体を形成することで、下半車室４２からロータ２及び仕切板３
を取り外した後、直ちに下半車室４２にロータ２及び仕切板３を取り付けることができる
。したがって、取り外したロータ２及び仕切板３に対して補修等の整備を行った後に戻す
場合に比べて、蒸気タービン１を運転可能な状態にするまでの時間を大きく短縮すること
ができる。
【００８２】
（実施形態の他の変形例）
　以上、本発明の実施形態について図面を参照して詳述したが、各実施形態における各構
成及びそれらの組み合わせ等は一例であり、本発明の趣旨から逸脱しない範囲内で、構成
の付加、省略、置換、及びその他の変更が可能である。また、本発明は実施形態によって
限定されることはなく、特許請求の範囲によってのみ限定される。
【００８３】
　例えば、第一ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持部１２０は、第一挿通孔１１１及
び第二挿通孔１２１を利用してロータ軸２１を支持する構造であることに限定されるもの
ではない。具体的には、第一ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持部１２０は、ボルト
等の締結部材によって、ロータ軸２１に直接固定されて支持する構造であってもよい。
【００８４】
　また、第一ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持部１２０における軸方向位置規制部
１５０は、本実施形態のように油切溝５５に挿入可能な規制凸部１５１であることに限定
されるものではない。軸方向位置規制部１５０は、軸方向Ｄａにおけるロータ軸２１の移
動を規制できればよい。軸方向位置規制部１５０は、例えば、ロータ軸２１に形成された
段差に軸方向Ｄａから接触するような構造であってもよく、ロータ軸２１に第一ロータ支
持部１１０及び第二ロータ支持部１２０を直接固定させる構造であってもよい。
【００８５】
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　また、持ち上げ治具準備工程Ｓ２１は、上方開放工程Ｓ２２前に実施されることに限定
されるものではない。持ち上げ治具準備工程Ｓ２１は、持ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４
よりも前に実施されていればよい。例えば、持ち上げ治具準備工程Ｓ２１は、上方開放工
程Ｓ２２と同時に実施されてもよい。
【００８６】
　また、上方開放工程Ｓ２２における外部ハウジング取り外し工程Ｓ２２１、上半車室取
り外し工程Ｓ２２２、内部ハウジング取り外し工程Ｓ２２３、油切部取り外し工程Ｓ２２
４の実施順序は実施形態のような順序に限定されるものではない。例えば、外部ハウジン
グ取り外し工程Ｓ２２１、内部ハウジング取り外し工程Ｓ２２３、及び油切部取り外し工
程Ｓ２２４の後に、上半車室取り外し工程Ｓ２２２が実施されてもよい。
【００８７】
　また、持ち上げ治具取り付け工程Ｓ２４は、油切部取り外し工程Ｓ２２４後に実施され
ることに限定されるものではない。例えば、第一ロータ支持部１１０及び第二ロータ支持
部１２０によって、軸方向Ｄａにおける油切部が配置された位置から外れた位置を支持す
る場合、油切部取り外し工程Ｓ２２４をせずに、油切部を外さずにロータ軸２１とともに
油切部を支持してもよい。
【００８８】
　また、保持体準備工程Ｓ４で使用される部品は、本実施形態のように新部品準備工程Ｓ
３で新たに製造された部品であることに限定されるものではない。内部品取り外し工程Ｓ
２５で取り外した部品に対して補修等の整備を行い、再利用して保持体を形成してもよい
。また、保持体準備工程Ｓ４において、内部品取り外し工程Ｓ２５で取り外した部品を利
用して保持体を形成する場合には、保持体準備工程Ｓ４は内部品取り外し工程Ｓ２５後に
実施される。
【００８９】
　また、新部品準備工程Ｓ３は、蒸気タービンの分解方法Ｓ２と同時に実施されることに
限定されるものではない。新部品準備工程Ｓ３は、蒸気タービンの分解方法Ｓ２の前や後
に実施されてもよい。
【００９０】
　さらに、持ち上げ治具１０は本実施形態のように蒸気タービン１の分解時や部品交換時
のみに使用されることに限定されるものではない。持ち上げ治具１０は、新たに蒸気ター
ビン１を組み立てる際にしようされてもよい。例えば、第二実施形態として、持ち上げ治
具１０を用いた蒸気タービンの製造方法Ｓ１００について説明する。第二実施形態におい
て、第一実施形態と同様の構成要素には同一の符号を付して詳細な説明を省略する。
【００９１】
　図１０に示すように、第二実施形態である蒸気タービンの製造方法Ｓ１００では、持ち
上げ治具１０を用いて新たに蒸気タービン１を組み立てる。蒸気タービンの製造方法Ｓ１
００は、部品準備工程Ｓ３１と、持ち上げ治具準備工程Ｓ２１と、保持体準備工程Ｓ４１
と、保持体配置工程Ｓ５１と、持ち上げ治具取り外し工程Ｓ６１と、上半車室配置工程Ｓ
９１とを含んでいる。
【００９２】
　部品準備工程Ｓ３１では、蒸気タービン１を製造する上で必要な部品が準備される。具
体的には、車室４、仕切板３、及びロータ２が製造されて準備される。
【００９３】
　持ち上げ治具準備工程Ｓ２１は、部品準備工程Ｓ３１後に実施される。第二実施形態の
持ち上げ治具準備工程Ｓ２１では、第一実施形態と同様に、持ち上げ治具１０が製造され
て準備される。
【００９４】
　保持体準備工程Ｓ４１は、持ち上げ治具準備工程Ｓ２１後に実施される。第二実施形態
の保持体準備工程Ｓ４１は、部品準備工程Ｓ３１で準備された複数の上半仕切板３１が仕
切板固定部１００に固定される。その後、第一挿通孔１１１にロータ軸２１が挿通された
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状態で、第一ロータ支持部分割体１１６が第一ロータ支持部本体１１５に固定される。同
様に、第二挿通孔１２１にロータ軸２１が挿通された状態で、第二ロータ支持部分割体１
２６が第二ロータ支持部本体１２５に固定される。これにより、上半仕切板３１及びロー
タ２が持ち上げ治具１０に支持された状態となる。その後、上半仕切板３１に対して、部
品準備工程Ｓ３１で準備された下半仕切板３２が固定される。このようにして、保持体準
備工程Ｓ４１では、持ち上げ治具１０に対するロータ２及び仕切板３の相対位置が保持さ
れた保持体が準備される。
【００９５】
　保持体配置工程Ｓ５１は、保持体準備工程Ｓ４１後に実施される。保持体配置工程Ｓ５
１では、保持体準備工程Ｓ４１で準備された保持体を、部品準備工程Ｓ３１で準備された
下半車室４２に対して、鉛直方向Ｄｖの上方から降下させる。これにより、下半車室４２
の内周側に下半仕切板３２が配置された状態で、保持体が配置される。
【００９６】
　持ち上げ治具取り外し工程Ｓ６１は、保持体配置工程Ｓ５１後に実施される。持ち上げ
治具取り外し工程Ｓ６１では、第一実施形態と同様に、下半車室４２上に配置されたロー
タ２及び上半車室４１から持ち上げ治具１０が取り外される。
【００９７】
　上半車室配置工程Ｓ９１は、持ち上げ治具取り外し工程Ｓ６１後に実施される。上半車
室配置工程Ｓ９１では、第一実施形態と同様に、ロータ２及び仕切板３が嵌め込まれた下
半車室４２に対して上半車室４１が取り付けられ、車室４が形成される。その結果、蒸気
タービン１が完成する。
【００９８】
　上述したような蒸気タービンの製造方法Ｓ１００によれば、蒸気タービン１の組み立て
を完了するまでの作業時間を大きく短縮することができる。
【００９９】
　なお、上述した蒸気タービンの製造方法Ｓ１００において、軸受部５も同時に設置する
場合には、保持体配置工程Ｓ５１前に軸受部５の下半部分が配置されてもよい。その際、
持ち上げ治具取り外し工程Ｓ６１後に軸受部５の上半部分が配置される。
【符号の説明】
【０１００】
１…蒸気タービン　Ａｒ…軸線　Ｄａ…軸方向　Ｄｒ…径方向　Ｄｃ…周方向　Ｄｖ…鉛
直方向　Ｄｈ…水平方向　２…ロータ　２１…ロータ軸　２２…動翼　３…仕切板　３０
…静翼　３１…上半仕切板　３２…下半仕切板　４…車室　４１…上半車室　４２…下半
車室　４５…シール装置　４７…吸込口　４８…排出口　５…軸受部　５１…第一軸受部
　６１…第一軸受本体　６１ａ…上半第一軸受本体　６１ｂ…下半第一軸受本体　６６…
ジャーナル軸受　６７…スラスト軸受　７１…第一軸受ハウジング　７１１…第一ハウジ
ング　７１１ａ…上半第一ハウジング７１１ｂ…下半第一ハウジング　７１２…第一軸受
台冠　７１２ａ…第一冠　７１２ｂ…第一軸受台　８１…第一油切部　８１ａ…上半第一
油切部　８１ｂ…下半第一油切部　５２…第二軸受部　６２…第二軸受本体　６２ａ…上
半第二軸受本体　６２ｂ…下半第二軸受本体　７２…第二軸受ハウジング　７２１…第二
ハウジング　７２１ａ…上半第二ハウジング７２１ｂ…下半第二ハウジング　７２２…第
二軸受台冠　７２２ａ…第二冠　７２２ｂ…第二軸受台　８２…第二油切部　８２ａ…上
半第二油切部　８２ｂ…下半第二油切部　５５…油切溝　１０…持ち上げ治具　１００…
仕切板固定部　１１０…第一ロータ支持部　１１１…第一挿通孔　１５０…軸方向位置規
制部　１５１…規制凸部　１１５…第一ロータ支持部本体　１１６…第一ロータ支持部分
割体　１２０…第二ロータ支持部　１２１…第二挿通孔　１２５…第二ロータ支持部本体
　１２６…第二ロータ支持部分割体　Ｓ１…蒸気タービンの部品交換方法　Ｓ２…蒸気タ
ービンの分解方法　Ｓ２１…持ち上げ治具準備工程　Ｓ２２…上方開放工程　Ｓ２２１…
外部ハウジング取り外し工程　Ｓ２２２…上半車室取り外し工程　Ｓ２２３…内部ハウジ
ング取り外し工程　Ｓ２２４…油切部取り外し工程　Ｓ２４…持ち上げ治具取り付け工程
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　Ｓ２５…内部品取り外し工程　Ｓ３…新部品準備工程　Ｓ４，Ｓ４１…保持体準備工程
　Ｓ５，Ｓ５１…保持体配置工程　Ｓ６，Ｓ６１…持ち上げ治具取り外し工程　Ｓ７…油
切部配置工程　Ｓ８…内部ハウジング配置工程　Ｓ９，Ｓ９１…上半車室配置工程　Ｓ１
０…外部ハウジング配置工程　Ｓ１００…蒸気タービンの製造方法　Ｓ３１…部品準備工
程
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