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随着我国装备制造业的发展，重型设备日渐

增多，大型回转类零部件轴颈损伤修复问题逐渐凸

显。过去常采用返厂修理的解决方法，但其体积

大、质量大，因此运输不便、风险大且费用高。采用

便携式轴颈车削装置可在线或现场对损伤轴颈进行修

复，目前主要涉及发电设备转子轴颈修复，如汽轮

机、水轮机、发电机和风机等的转子。

转子在线修复时汽轮机不需要开缸，发电机不

用抽转子，工件也不需要转动。修复后其圆度与表

面粗糙度满足机组投入运行的要求，解决了重型轴类

零件的长途运输难度大、费用高及修复时间长等问

题，更重要的是减少了汽轮机开缸、发电机抽转子的

麻烦。如转子损伤严重，也可现场补焊后再修复，避

免轴颈加工量过大影响其转子支撑刚性。

1. 设备简介

设备结构如图1所示，工作原理：链轮传动系统

固定在支架上，回转链轮组件由上下半圆组成，现场

合装于固定工件轴颈上，传动系统通过链条驱动回转

链轮组件沿工件轴颈匀速旋转，回转链轮组件旋转带

便携式轴颈车削装置找正方法
■■ 东方电气集团东方汽轮机有限公司 （四川德阳　618000） 丁继明　张　发　李德平　张　强

摘要：本文对便携式轴颈车削装置和找正方法进行了介绍，该装置主要对重型回转轴类零件损伤轴颈进行现场快速修复，其

加工精度主要取决于设备安装精度，通过对该设备的安装找正方法实践探索和优化改进，实现设备快速、精确安装，提高了

工件轴颈加工效率和精度。

动刀座实现轴向移动，进而实现刀具对工件切削加工。 

工件轴颈加工精度主要取决于设备支撑转子表

面精度与设备找正精度，设备支撑在未受损转子部

位，对其影响小，为提高加工精度，需在回转链轮组

件找正上下功夫。

该设备加工方式属于车削加工，但又不同于普

通车削加工。普通卧式车床为工件旋转，刀座轴向与

径向进刀；本装置是工件固定，设备既要旋转，又要

实现刀座轴向与径向进刀。

回转链轮组件（见图2）找正要求：回转链轮组

件与工件同轴度在0.1mm以内；刀座在工件轴向移动

直线度在0.015mm以内。

如图3所示，当链轮与工件在不同心的情况下，

回转链轮在工件上转动90°与180°时，刀尖距离工

件位置。由此可知，当链轮与工件不同心时刀尖运行

轨迹仍然是圆，所以链轮与工件同轴度要求可以适当

放宽；刀具轴向进刀轨迹取决于刀座的找正精度，如

图1　设备结构总图

1.刀座 2.链轮传动系统 3.回转链轮组件 4.工件 5.支架
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超差，加工锥度达不到要求，所以对刀座直线度要求

高。

2. 回转链轮找正方法

（1）常规找正（见图4）。按照普通卧式车床

找正方法，在设备上架设百分表对工件进行找正。回

转链轮组合后，左右链轮侧面均架设百分表，通过协

同调整左右链轮的8个支撑座，控制百分表读数变化

范围在0.1mm以内。对照图如图4所示。

经长时间找正，没有达到预定的找正结果，协

同调整时，调整其中1个支撑座，其余7个均需相应

调整，不仅费时，而且调整效果差。

在具体实施过程中，存在如下问题：①调整时

支撑座未锁紧，百分表从工件正上方旋转至正下方

时，由于其自重影响，调整结果为假象。②8个支撑

座协同调整，当其中1支撑座变化，其余支撑座也

需相应调整，过程烦琐，找正时间长，且找正精度

差。③8个支撑座协同调整时，调整量不一致，很容

易导致链轮扭曲变形，影响工件表面加工精度。

（2）反向基准找正（见图5）。本设备加工方

式与普通车削加工相反，将找正方法也反向思维，基

准由刀座变为工件进行找正，以链轮外圆为基准，在

工件水平位置左右链轮分别架设百分表，分别对左右

链轮外圆找正。

在具体实施过程中，假设安装后链轮与工件偏

心（见图5a），调整后链轮中心与工件中心在垂直面

内（见图5b），上下存在偏心，当实施另一对支撑

座调整时，因十字方向两支撑座已调整定位，如调

整需变动已定位支撑座后才能进行，之前找正被破

坏，需从新调整。

经粗调→半精调→精调方式对回转链轮组件进

行找正后，链轮与工件同心度差，各支撑座调整不一

致，导致左右链轮存在一定的扭曲现象，试加工过程

回转链轮组件有轴向窜动，工件加工表面表面粗糙度

质量差，存在找正时间长、找正结果不理想问题。

（3）精确找正（见图6）。经过前面两种找正

方法的实践与分析，以上均存在找正时间长、找正后

链轮和工件同心度差问题。对设备结构进行分析并结

合以上安装找正经验，考虑可以通过左右链轮外圆为

基准，间接实现回转链轮组件找正。

回转链轮组件找正过程：①测量左右链轮支撑

工件部位直径B。②计算左右链轮支撑座调整量K=

（B+2H-A）/2。③调整回转链轮组件其中一半圆上

的4个支撑座，采用深度尺测量K值，使K达到计算

值，压板压紧滑座定位。④调整另一半圆链轮上4

个支撑座，使测量K值大于计算值5m m左右。⑤上

图2　回转链轮组件

1.工件 2.左链轮 3.刀座 4.右链轮 5.压板 6.支撑座 7.导轨

图3　刀具切削模拟图

图4　设备基准找正对照

（a）             （b）

图5　工件基准找正

图6　精确找正
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很多零件待加工部位，不

利于机床正常加工，如果不采用

措施，会给加工带来困难，增加

辅助加工时间，尺寸精度不易保

证，加工质量受到影响。本文介

绍加工某设备上的偏心套零件，

通过夹具改变零件相对机床的位

置，利于机床加工，缩短辅助时

间，并保证零件质量。

1. 零件分析

该偏心套零件如图1所示。

零件材质45钢，大批量生产。外

圆直径100mm，公差0～0.1mm，

偏心孔直径 5 0 m m ，公差 0 ～

偏心套偏心孔车加工夹具设计
■■ 沈阳工学院机械与运载学院 （辽宁　110005） 教传艳　吴　敬

摘要：借助于夹具，改变零件相对机床的位置，缩短辅助找正时间，改变夹紧方式，将加工方式变的简单易行。

0.016mm，偏心距15mm，各部表

面粗糙度值均为Ra＝1.6μm，厚度

30m m。按照常规方法加工是先

车外圆，然后找正车偏心孔。由

于偏心孔的中心找正较困难，辅

助时间较长，加工效率低。另外

加工质量也存在问题，导致孔距

超差，偏心孔尺寸精度超差，影

响零件总体质量。为提高加工效

率和零件质量，决定设计夹具，

依靠夹具限制零件相对机床的加

工位置，保证加工顺利进行。

普通卧式车床三爪自定心卡

盘正常装夹零件外圆，使零件上

偏心孔的中心与普通卧式车床回

转中心偏离15m m，设计夹具，

通过夹具限制，使零件安装到夹

具里，其偏心孔中心与普通卧式

车床回转中心重合，这样就可以

顺利加工偏心孔了。图1　偏心套零件

下半链轮组件在工件上安装后，

调整未定位的支撑座，使其与工

件接触并压实。⑥百分表复查刀

座轴向移动与工件轴的直线度，

如未达到要求，微调未定位的支

撑座，调整后压紧压板，滑座定

位。

回转链轮组件通过精确找正

方法进行找正，找正时间短、精

度高。找正后进行试加工，工件

表面粗糙度值能达到R a＝1.6μｍ

及以上，检测其加工圆度与锥度

均达到设计要求。

3. 结语

通过对轴颈修复装置的回

转链轮组件找正方法的研究、探

索和优化改进，最终实现设备快

速、精确安装找正，提高了工件

轴颈加工效率和精度，为该设备

推广运用创造了更好的条件。
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专家点评

重大型装备回转轴类零

件，体大量重，拆装运输都

不方便。采用便携式轴颈车

削装置，对有损伤的轴颈现

场修复是比较经济的工艺方

法。其加工精度主要取决于设

备安装找正精度，作者通过常

规找正、反向基准找正和精确

找正对比研究，探索出先测量

再计算后调整精确找正法，找

正时间短、精度高。


