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15 MW汽轮发电机滑环的现场修复

山东石横特钢集团有限公司 (肥城271612) 武金霞

发电机正常运行时，碳刷总是与滑环接触摩擦，

由于碳刷、滑环的加工精度及安装调整、运行保养

等各种原因，滑环在长期运行过程中出现磨损或烧

蚀，使发电机发生建压困难、运行中功率因数调整

不灵敏及发电机运行不稳定等问题。根据发电机的

运行和维护要求，当滑环烧蚀深度>1 mm，烧损面

积>20％时，已影响设备正常运行，需要停产检修。

我厂15 MW汽轮发电机是发电车间的重要设备，

转子因长期运转，接地保护滑环出现磨损、圆柱度

超差，高速运转时碳刷架产生跳动，其中一个碳刷

被弹出，造成碳刷架直接与滑环接触，滑环出现了

深度约1～1．2 mm的两道沟槽，严重损伤，必须停

产修复。

汽轮发电机滑环的修复方式主要有两种：第一

种方法是拆出转子到专业厂家维修，可以得到较高

的精度，但成本高，周期长，而且转子在拆卸运输

安装过程中容易造成碰撞损坏；第二种方法是现场

研磨修复，对表面损坏不大的滑环，一般采用直接

研磨的方法。

针对我厂15 MW汽轮发电机的滑环损坏程度，

经咨询，需到专业发电机维修厂修复。由于发电机

容量较大，转子拆装、运输困难，维修费用约为15

万元，费用较高；而如果想现场维修，目前的方法

无法对损坏如此严重的滑环进行修复。经过反复研

究，我们决定设计一套现场车削、研磨的修复装置，

对滑环进行现场修复。

1．研究思路

我们将修复分为两步：车削和研磨。首先是车

削。在发电机滑环附近合适位置安装一底座，上部

安装车床小滑板刀架实现车削运动，对损坏较为严

重的滑环进行车削；车削时刀具的轴向进给可以利
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用小滑板自身的螺旋装置，而径向进给因滑环的磨

损量一般不大于2—3 mm，通过在刀架底部与底座之

间安装螺杆装置或使用敲刀法进给即可满足要求，

车削运动的主运动则利用盘车30 r／min左右的转速来

实现。

第二步是研磨。滑环加工后利用冲转暖机时

500 r／min左右的转速，采用细砂纸、油石等对车削

部位进行研磨抛光。

2．刀架的选择及刀架底座的制作

经测量滑环直径200 mm，长度90 mm，C620小

刀架小滑板行程>100 mm，可满足要求。

发电机附近的水泥地面距滑环中心700 mm，

C620小刀架中心高115 mm，为固定刀架，需制作高

约585 mm的刀架底座，使总高度保证700mm。

刀架底座的制作方案如下：采用钢板与槽钢焊

接，底板的两侧加长，增加稳定性；中部加支承以

提高刚性，底板周围钻孔，用螺栓与地面固定，上

面铣长槽以便现场调整刀架的安装位置；刀架底座

制作好后要有足够的刚性和强度，保证在切削时不

能产生振动。

3．刀具材质及几何角度的选择

滑环的材质为低合金结构钢，可以选择高速钢

车刀和硬质合金车刀；考虑现场切削条件较差，容

易产生振动，采用高速钢车刀冲击韧性好，可以承

受较大的冲击力，刀具不容易损坏，可以获得较低

的表面粗糙度值。

刀具的几何参数根据滑环修复加工余量小的特

点，可以选择较大的刀具前角和较小的主、副偏角，

保证车刀刃磨锋利，减小车削抗力，以保证较高的

加工精度。



4．车削装置的现场固定及调整

拆除发电机附近妨碍加工的附属设施，将车削

装置安装在滑环附近，底座采用膨胀螺栓与地面

固定。

车削装置水平误差的调整：刀架底座固定前加

垫片粗调，螺栓预紧后采用框式水平仪加薄垫片

细调。

轴向进给方向与滑环轴心线的平行度调整：将

刀尖分别手摇至滑环的前端和后端，钢板尺测量刀

尖到滑环的距离大致一致，试切削一刀，用千分尺

实测大小头误差。根据误差值在刀架上安装磁力百

分表水平指向已加工表面，移动刀架调整平行度至

≤0．03 mm．

5．现场车削工艺参数的确定

吃刀深度：由于滑环车削加工的目的是消除表

面缺陷，提高滑环表面质量，所以加工属于半精加

丁和精加工，切削深度选在1 mm以下，甚至可以选

在≤0．2 mm。

进给量：滑环车削的进给运动主要利用小滑板

上的刻度盘(每格O．05 mm)手动控制。开始时主要

是去除材料，进给量大一些，后期主要是控制表面

粗糙度，进给量小一些。因转速过低，为达到轴向

进给操作平稳、匀速的要求，在滑环端面作一标记，

通过标记每转过一圈，手动均匀进给一格或几格的

方法达到要求。

车削完成后经实测，滑环外圆圆柱度≤0．05 mIn，

表面粗糙度值R。=3．2斗m，达到预期效果。

6．研磨

为进一步提高加工精度，滑环加工后利用冲转

暖机时500 r／min左右的转速，采用细砂纸、油石等

对车削部位进行研磨抛光，使滑环的表面粗糙度值

达到R。=0．8斗m，圆度≤0．03 mm，圆柱度

≤0．05 mm，满足了使用要求。

底座的安装与现场车削示意图如图l、图2

所示。

7．结语

此修复方案设计简单，成本低，有效地消除了

quipment and I设备与维修
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5．小刀架6．刀架底座

滑环表面的烧蚀和磨损，修复后滑环表面粗糙度、

圆柱度及圆度均在要求的范围内。机组投入运行后，

碳刷消耗较前大幅降低，发电机运行稳定，设备各

项指标均良好，达到了修复的目的。MW
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国产大飞机总装在即

千亿产业链浮现

在全球民用大飞机制造舞台上，以“C”打头的

中国大飞机必将占有一席之地。有专家指出，这是

一个巨大的市场，目前该产业规模就已经在千亿水

平，未来将达到万亿水平，成为高速铁路之后，中

国高端制造业的又一支柱。
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