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(54) 发明名称

一种汽轮机转子双顶车削加工用夹紧装置

(57) 摘要

一种汽轮机转子双顶车削加工用夹紧装置，

它涉及一种夹紧装置，具体涉及一种汽轮机转子

双顶车削加工用夹紧装置。本发明为了解决现有

汽轮机转子双顶车削加工中，顶尖在为夹盘对转

子的夹紧力的作用下变形，影响了双顶车削加工

的同心度的问题。本发明包括上半框和下半框，上

半框由第一上半框棱柱、第二上半框棱柱和第三

上半框棱柱首尾依次连接成一个无底梯形，上半

框的两端分别设有连接耳，下半框由第一下半框

棱柱、第二下半框棱柱和第三下半框棱柱首尾依

次连接成一个无底梯形，下半框的两端分别设有

连接耳，上半框与下半框通过连接耳上连接螺栓

对合在一起。本发明用于实现对双顶车削加工转

子的非刚性夹紧、浮动连接。
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1. 一种汽轮机转子双顶车削加工用夹紧装置，其特征在于：所述一种汽轮机转子双顶

车削加工用夹紧装置包括上半框 (1) 和下半框 (2)，上半框 (1) 由第一上半框棱柱 (1-1)、

第二上半框棱柱(1-2)和第三上半框棱柱(1-3)首尾依次连接成一个无底梯形，上半框(1)

的两端分别设有连接耳 (4)，下半框 (2) 由第一下半框棱柱 (2-1)、第二下半框棱柱 (2-2)

和第三下半框棱柱 (2-3) 首尾依次连接成一个无底梯形，下半框 (2) 的两端分别设有连接

耳 (4)，上半框 (1)与下半框 (2)通过连接耳 (4)上连接螺栓 (5)对合在一起，第一上半框

棱柱 (1-1)、第二上半框棱柱 (1-2)、第三上半框棱柱 (1-3)、第一下半框棱柱 (2-1)、第二下

半框棱柱 (2-2) 和第三下半框棱柱 (2-3) 形成闭合六边形内腔，闭合六边形内腔恰好与被

连接件的圆周面相切。

2. 根据权利要求 1 所述一种汽轮机转子双顶车削加工用夹紧装置，其特征在于：上半

框 (1)的第一上半框棱柱 (1-1)的内侧壁上、第二上半框棱柱 (1-2)的内侧壁上、第三上半

框棱柱 (1-3)的内侧壁上均设有橡胶垫片 (3)，下半框 (2)的第一下半框棱柱 (2-1)的内侧

壁上、第二下半框棱柱 (2-2)的内侧壁上、第三下半框棱柱 (2-3)的内侧壁上均设有橡胶垫

片 (3)。
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一种汽轮机转子双顶车削加工用夹紧装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种夹紧装置，具体涉及一种汽轮机转子双顶车削加工用夹紧装置。

背景技术

[0002] 随着汽轮机技术的发展，为了提高燃煤的热效率，汽轮机单机装机容量也越来越

大，相应的汽轮机的部件外形结构趋于大型复杂化，汽轮机的核心部件转子的也相对超长、

超重，转子产生的挠度形变太大 ( 转子理论上是一根刚性的直线轴，而实际由于自动呈现

的是一根有曲度的轴，而大型转子由于超长、超重，尤其转子的叶轮位于中间部位，重量也

集中于此，在卧车加工，高速旋转产生的离心力，使其挠度形变被放大化了 )，转子双顶车削

加工轴颈时，单靠顶尖的力量是不可能带动转子旋转的，只能双顶的同时，转子的一端需用

车床的夹盘的夹块对其进行夹紧带动其旋转加工的，而这就存在着转子旋转时顶尖与转子

的中心孔的摩擦力同夹盘夹块对转子的夹紧后产生的摩擦力双重作用，存在着过定位的问

题，转子若是理想的刚性轴就无关紧要了，而如上述转子存在着挠度形变，又因为夹盘对转

子的夹紧产生的扭矩远大于顶尖与转子的中心孔的摩擦力扭矩，就会使顶尖在为夹盘对转

子的夹紧力的作用下变形，影响了双顶车削加工的同心度。

发明内容

[0003] 本发明为解决现有汽轮机转子双顶车削加工中，顶尖在为夹盘对转子的夹紧力的

作用下变形，影响了双顶车削加工的同心度的问题，进而提出一种汽轮机转子双顶车削加

工用夹紧装置。

[0004] 本发明为解决上述问题采取的技术方案是：本发明包括上半框和下半框，上半框

由第一上半框棱柱、第二上半框棱柱和第三上半框棱柱首尾依次连接成一个无底梯形，上

半框的两端分别设有连接耳，下半框由第一下半框棱柱、第二下半框棱柱和第三下半框棱

柱首尾依次连接成一个无底梯形，下半框的两端分别设有连接耳，上半框与下半框通过连

接耳上连接螺栓对合在一起，第一上半框棱柱、第二上半框棱柱、第三上半框棱柱、第一下

半框棱柱、第二下半框棱柱和第三下半框棱柱形成闭合六边形内腔，闭合六边形内腔恰好

与被连接件的圆周面相切。

[0005] 本发明的有益效果是：本发明通过上半框与下半框组合对汽轮机转子非刚性夹紧

及与卧式车床的夹块的浮动连接，避免了转子加工的过定位的产生，也避免了由此产生的

顶尖变形造成的双顶加的同心度不好的问题；本发明结构简单，制作容易，成本低，便于大

范围使用。

附图说明

[0006] 图 1 是本发明的整体结构示意图，图 2 是本发明的主视图，图 3 是图 2 的左视图，

图 4是图 2的俯视图。
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具体实施方式

[0007] 具体实施方式一：结合图 1至图 4说明本实施方式，本实施方式所述一种汽轮机转

子双顶车削加工用夹紧装置包括上半框 1 和下半框 2，上半框 1 由第一上半框棱柱 1-1、第

二上半框棱柱 1-2 和第三上半框棱柱 1-3 首尾依次连接成一个无底梯形，上半框 1 的两端

分别设有连接耳 4，下半框 2 由第一下半框棱柱 2-1、第二下半框棱柱 2-2 和第三下半框棱

柱 2-3首尾依次连接成一个无底梯形，下半框 2的两端分别设有连接耳 4，上半框 1与下半

框 2通过连接耳 4上连接螺栓 5对合在一起，第一上半框棱柱 1-1、第二上半框棱柱 1-2、第

三上半框棱柱 1-3、第一下半框棱柱 2-1、第二下半框棱柱 2-2 和第三下半框棱柱 2-3 形成

闭合六边形内腔，闭合六边形内腔恰好与被连接件的圆周面相切。

[0008] 具体实施方式二：结合图 1和图 2说明本实施方式，本实施方式所述一种汽轮机转

子双顶车削加工用夹紧装置的上半框 1 的第一上半框棱柱 1-1 的内侧壁上、第二上半框棱

柱 1-2的内侧壁上、第三上半框棱柱 1-3的内侧壁上均设有橡胶垫片 3，下半框 2的第一下

半框棱柱 2-1的内侧壁上、第二下半框棱柱 2-2的内侧壁上、第三下半框棱柱 2-3的内侧壁

上均设有橡胶垫片 3。本实施方式中的垫片 3保证了上半框 1与下半框 2对汽轮机转子的

非刚性夹紧。其它组成及连接关系与具体实施方式一或二相同。

[0009] 工作原理

[0010] 本发明使用时，上半框 1与下半框 2将汽轮机转子夹紧，然后将卧式车床的夹盘上

的夹块拆除，只保留 180°对称的两夹块，将被上半框 1与下半框 2夹紧的汽轮机转子置于

卧式车床的夹盘处，上半框 1 的一个上半框连接耳 1-4 与下半框 2 上的对应的一个下半框

连接耳 2-4 将卧式车床夹盘上浮动块夹紧，这样就实现了对双顶车削加工转子的非刚性夹

紧、浮动连接。
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图 1
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图 2
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图 3

图 4
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