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ВЛИЯНИЕ РЕЖИМА ШЛИФОВАНИЯ  
НА ТОЧНОСТЬ ОБРАБОТКИ ШЕЙКИ ВАЛА РОТОРА ТУРБИНЫ 

ПРИ БАЗИРОВАНИИ ПО ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ 
 

А.В. Щурова 
 

Исследование посвящено влиянию одного из режимных па-

раметров круглого шлифования шейки ротора турбины при бази-

ровании заготовки по обрабатываемой поверхности на нижней 

опоре подшипника турбинной установки. Такое исследование 

проводилось на базе имитационного компьютерного моделиро-

вания с использованием численных методов расчета. В результа-

те было установлено, что влияние величины радиальной подачи 

или закона ее изменения на точность обработки шейки вала с ба-

зированием ее на опорной поверхности нижней части подшипни-

ка турбины является неоднозначным и зависит от характера фор-

мы исходной поверхности заготовки.         

Ключевые слова: восстановление ротора турбины, шлифова-

ние, базирование по обрабатываемой поверхности, имитационное 

моделирование. 

 

Введение. Одним из перспективных способов восстановления изношен-

ных шеек валов роторов турбин является их обработка непосредственно на 

электростанциях [1]. Это связано с большими размерами и массой таких из-

делий и, соответственно, с большими затратами на их транспортировку на 

ремонтные предприятия. В рамках такого подхода рассматривается способ 

обработки шеек без извлечения роторов из их рабочих мест. В таком случае 
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производится разборка подшипника скольжения – снимается его верхняя 

часть, а именно крышка корпуса и верхняя половина вкладыша. Шейка ро-

тора остается в корпусе такого подшипника, в нижней половине вкладыша.  

Как известно, верхняя часть подшипника крепится к его корпусу посред-

ством болтового соединения. Соответственно, ее съем позволяет освободить 

резьбовые отверстия для крепления посредством их устройства для механи-

ческой обработки. Как показано на рис., такое устройство может быть реа-

лизовано в двух вариантах. В первом (рис. слева) должен быть привод, на-

пример, радиальной подачи (Ds1) и привод главного движения инструмента 

(Dr). Ротор может получать вращение в опоре подшипника от дополнитель-

ного устройства (Ds2). В этом случае абразивный инструмент должен иметь 

высоту не менее длины шейки вала. Во втором варианте (рис. справа) инст-

румент может иметь привычные размеры, но должно быть дополнительное 

осциллирующее движение шпинделя вдоль оси вала. Масса ротора в любом 

случае обуславливает существенное превышение его веса над силой резания. 

 

 
Трехмерная модель обработки шейки вала в подшипнике 

с использованием переносного обрабатывающего устройства 

 
Один из основных вопросов такой обработки – это обеспечение требуе-

мой точности детали, в особенности допуска цилиндричности. Предвари-

тельные исследования показали, что в ходе эксплуатации износ шейки ока-

зывается неравномерным и в первом приближении может быть описан ци-

линдрической поверхностью с эллиптическим радиальным сечением. Бази-

рование ротора по такой поверхности обуславливает постоянное смещение 

оси центровых отверстий  вала относительно некоторого начального положе-

ния. Обработка поверхности в таких условиях приводит к последующему ис-

кажению формы шейки вала, которая снова становится базирующей поверх-

ностью [2–6]. Возникает задача определения возможности исправления фор-

мы шейки и достижения требуемой точности формы – ее цилиндричности.  
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Ранее автором был проведен комплекс теоретических исследований, ос-

нованных на имитационном компьютерном моделировании [7–10]. Такое 

моделирование показало, что изменением положения инструмента относи-

тельно заготовки и увеличением времени обработки можно добиться 

уменьшения отклонения от круглости от начального значения 0,5 мм до 

0,05 мм. Однако дальнейшее увеличение времени обработки практически не 

улучшает качество детали. В связи с этим далее был рассмотрен вопрос 

влияния режимных параметров на точность данной обработки. Исходя из 

этого, целью данного этапа исследования стало изучение влияния одного из 

режимных параметров процесса резания на точность обработки шейки вала 

ротора турбины при базировании ее в нижней опорной части подшипника. 

Все зависимости и расчетные схемы описаны в ранее опубликованных 

работах [8, 9, 10]. В качестве режимного параметра была выбрана величина 

радиальной подачи, включая как собственно ее величину, так и закон из-

менения этой величины с течением времени обработки. Исследования по-

казали, что при отклонении начальной формы поверхности в виде эллипса 

улучшения точности детали практически не происходит. Вместе с тем ис-

следования показали, что для отклонений формы заготовки в виде много-

гранных сечений с нечетным числом выступов некоторого улучшения точ-

ности можно достичь. Таким образом, требуется дополнительное проведе-

ние исследований как по числу выступов на заготовки до обработки, так и 

по закону изменения скорости радиальной подачи.    

Заключение. Влияние величины радиальной подачи или закона ее из-

менения на точность обработки шейки вала с базированием ее на опорной 

поверхности нижней части подшипника турбины является неоднозначным 

и зависит от характера формы исходной поверхности заготовки. 
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РЕАЛИЗАЦИЯ ГРУППОВОЙ СХЕМЫ РЕЗАНИЯ  

ПРИ ПОЛУЧЕНИИ ПОРОШКОВЫХ МАТЕРИАЛОВ  

РОТАЦИОННЫМ ТОЧЕНИЕМ 

 

В.Г. Шаламов, И.О. Еговцев 

 
Рассмотрен механический метод получения порошковых ма-

териалов ротационным точением применительно к групповой 

схеме резания. В работе отражены основные особенности данно-

го процесса. В общем виде составлена система уравнений, опи-

сывающая траекторию движения произвольной точки режущей 

кромки, необходимая для прогнозирования размеров получаемо-

го порошкового элемента. Предложен универсальный сборный 

ротационный режущий инструмент для реализации описанного 

процесса. 

Ключевые слова: ротационное точение, групповая схема ре-

зания, ротационный инструмент, порошковая металлургия. 

 

Порошковая металлургия позволяет получать новые технические мате-

риалы, отличающиеся от традиционных наличием специальных свойств, 

например, сплавы, отличающиеся высокой твердостью, жаропрочностью, 

тугоплавкостью, износостойкостью, огнеупорностью, коррозионной стой-


