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2·5万kW抽汽式汽轮机后汽缸
工艺革新

航天六院中国长江动力集团有限公司 (湖北武汉430074) 高永江 赵 伟 刘 彦 计晓明

后汽缸是抽汽式汽轮机的关键部件，』J|I’r质餐

好坏将直接影响到整个汽轮机的性能，mi保汪汽轮

机轴承挡与发电机轴承挡同轴是加T【fI的技术难题．

丁艺人员和机床操作者一白：存探索着合理的加T方案

目前，后汽缸大法兰丽等尺寸的加。1jf}1立1i完

成，所加T的后汽缸如图1所爪，相i装配过程巾经

常m现汽轮机轴承挡与发电机轴承挡同轴度超差，

汽轮机后汽缸』：下半轴向、径向错位．垂直大法兰

面与轴承挡【1I心I—j轴度超差等M题有时经过多次

iJ{4整后仍不能满足要求时，需要将后汽缸拆下装配

平台，对轴承挡进ij返丁处理．i一】时根据返T尺寸

对轴承进行照配处理这样不仅影响产品质量精度，

而且对后序的各项T作带来不利影响，延长J7生产
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汽埘挡2．夫法11【fIi 3．汽轮机轴7最捎4．发电机轴承挡
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1．常规加工工艺方案

所需设备T装：镗床．主轴直径160 mm以上；

、，：4i，T作臼直径5 n，以上；心座结构如图2所示
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(1)对后汽缸j：下半一f，分面I：的毛刺及杂物进

行清理，组合汽缸L卜．半、轴承盖、水平中分面间

隙按照技术要求检查，合格后，打人锥销，装入螺

拴，川力矩扳手拧紧．

(2)首先将后汽缸吊l：镗床，以排气法、皇面定

位．按水平巾分面校正水平，以巾心线校』F，按网

线找丁件ffl心(Y。l。，)将发电机轴承挡、油封挡

内吲『J【J I：』0寸咖6”一‰mrn，此内圆尺寸就是心座的

配车尺寸．操作者将加r：Jt寸填写到I：艺』t寸i已录

k l：

将心座吊上立乍，以jZ车【n1转中心为【}l心埘心

座进行找lE同轴度在0．03 nu¨以内?根据f：艺K寸

记录表上的尺寸对心座进行加TI，』辽寸为咖655‰一Ⅶ1·
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(3)将后汽缸吊上立车T作台，以心座为中心

进行定位，端面找平，以水平中分面校正，对T件

进行装夹压紧：将水平中分面和垂直中分面的交线

与轴心线的交点定为1二件坐标原点。对垂直大法兰

面及内网、汽封槽等尺寸进行半精车、精车：

(4)在机床上，钳T．拆下后汽缸上半，对汽轮

机轴承挡、油封挡内网等尺寸进行半精车和精车，

车序完成：

(5)转至镗床，校正水平中分面找平，垂直中

分面找正：以汽轮机轴承挡内网为中心找正半精

镗、精镗发电机轴承挡、油封挡内网及端面各尺寸，

将汽缸剩余镗序内容加T．完成。

对丁艺分析得知，汽轮机后汽缸不适合T序分

散加TI。立车加T使丁序过于分散，多次装夹校正，

将各级误差进行积累，导致产品装配时产生错位．

同时，在加T-后汽缸垂直大法兰面时，半精加T时

产生的应力没有得到释放，汽缸再次组合时．就会

产生轴向、径向的错位，严重时错位量达到0．2 mn，

以上。加T汽轮机轴承挡时，汽轮机后汽缸上半拆

下，此时，丁件在T作台上旋转时产生很大的离心

力，重力分配前后有很大差异，对T件的加T精度

造成影响。

对以上情况进行综合分析后，为了避免上述不

利因素的影响，建议用数控镗床对后汽缸进行加T。

2．改进后的镗床加工工艺方案

所需设备T装：数控镗床，主轴直径160 mn，以

上，配有3．6 m×3．6 m数控旋转T作台。

(1)将后汽缸上下半、轴承盖组合。

(2)T件吊上数控旋转T作台，以两侧机架面

定位，以水平中分面校平，垂直法兰面校正。将水

平中分面和垂直中分面的交线与轴心线的交点定为

T件坐标原点(瓦，K)，检查各级尺寸余量。

(3)对T件垂直大法兰面及内圆、汽封槽各尺

寸进行半精加T，半精加T完成后，拆下后汽缸上

半，由于所加T面积和余量较多，需要释放应力，

4 h之后对汽缸进行组合，对以上尺寸进行精加T，

之后对垂直大法兰面上的螺栓孑L钻攻二

(4)拆下后汽缸上半，对汽轮机轴承挡、油封

挡内圆及端面进行粗精加T，

(5)旋转T．作台180。，以汽轮机轴承挡内圆为
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坐标中心，对发电机轴承挡、油封挡内圆及端面进

行粗精加T-：将汽缸剩余镗序内容加T完成：

通过新方案可以避免上述质量问题的产生，同

时具有以下优点：一次装夹完成所有T序的加T，

T序集中、基准统一，保证了产品的加T精度；垂

直大法兰面圆周均布的螺纹孔与大法兰定位台阶为

同一坐标中心，在与中汽缸装配时，保证了同轴度，

较好地达到装配标准；机床操作者的劳动强度得到

降低，生产效率是常规方法的两倍；汽轮机T作时，

后汽缸以机架面进行定位并承受自身重力，镗床加

T时同样以机架面作为定位基准重型产品的加T

一定要考虑产品的装夹方式和定位基准面的选择，

对一些关键尺寸的加T，要将T件处于T作状态，

并做负荷分配，在这样的状态下，加T结果才是最

佳的精度。

通过此种方案，能够较好地保证汽轮机后汽缸

的形位公差，达到产品技术标准。该技术革新方案

在我公司得到广泛应用，生产效率得到了很大的提

高，希望在同行业之间进行交流，使之更加完善二
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： 硬质合盒滚压工具 ：

· 本单位生产硬质合金滚压工具已有30余年历史。·

．滚压加工厂泛运用于机械加工、液压、重型机械等行．

’业，是一种对机械零件表面进行光整和强化的工艺，+

．它利用硬质合金滚轮对工件表面施加压力，使其表面．

+产生塑性变形，达到修整表面微观几何形状、降低表+

·面粗糙度值的目的，同B寸可提高表面硬度。滚压后，·

．使零件表面粗糙度值从R。=6．3～1．6斗m降低到尺。=．

+O．8～O．1“m，实现以滚代磨。本单位还可根据用户要。

·求，生产、加工各类异型硬质合金制品及硬质合金·

．模具。 ．

。靖江市城北合力滚压技术服务部(原围营靖江汽车修+

．造厂) ．

。地址：江苏靖江市真武河北路47号
+

·联系人：蒋史宏 手机：13327780598 ·

．邮编：214500 电话：0523—84832767
．

+传 真：0523—82853000 E-nlail：jwh@sina．fmm
+
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