
     一、丝杠的修理   丝杠中的螺纹部分和轴颈磨损时，一般可以采用以下方法解
决： 

（ 1 ）调头使用； 

（ 2 ）切除损坏的非螺纹部分，焊接一段新轴后重新车削加工，
使之达到原有的技术要求； 

 （ 3 ）堆焊轴颈并进行相应的处理。 

第十八讲  典型机械零部件的维修（二）



           二、壳体零件的修理 

  壳体零件的修复对机械设备的精度、性能和寿命都有直接的影响。 

  下面简要介绍几种壳体零件的修复工艺要点： 

      （一）气缸体 

    1 ．气缸体裂纹的修复 

       气缸体的裂纹一般发生在水套薄壁、进排气门垫座之间、
燃烧室与气门座之间、两气缸之间、水道孔及缸盖螺钉固定
孔等部位。 

      （ 1 ）产生裂纹的部位和原因 



      （ 2 ）常用修复方法 

        常用的修复方法主要有焊补、粘补、栽铜螺钉填满裂纹、
用螺钉把补板固定在气缸体上等。 

      2 ．气缸体和气缸盖变形的修复 

        变形不仅破坏了几何形状，而且使配合表面的相对
位置偏差增大，另外还引起密封不良、漏水、漏气，甚至冲
坏气缸衬垫。  

        （ 1 ）变形的危害 



     （ 2 ）变形的修复 

        如果气缸体和气缸盖的变形超过技术规定范围，则
应根据具体情况进行修复，主要方法有： 

    1 ）气缸体平面螺孔附近凸起，用油石或细锉修平； 

         2 ）气缸体和气缸盖平面不平，可用铣、刨、磨等加工修
复，也可刮削、研磨； 

        3 ）气缸盖翘曲，可进行加温，然后在压力机上校正或
敲击校正，最好不用铣、刨、磨等加工修复。 



        3 ．气缸的磨损 

        （ 1 ）磨损的原因和危害 

        磨损通常是由腐蚀、高温和与活塞环的摩擦造成的，主
要发生在活塞环运动的区域内。磨损后会出现压缩不良、起
动困难、功率下降和机油消耗量增加等现象，甚至发生缸套
与活塞的非正常撞击。 

        （ 2 ）磨损的修复 



        气缸磨损后，可采用修理尺寸法，即用镗削和摩削的
方法，将缸径扩大到某一尺寸，然后选配与气缸相符合的
活塞和活塞环，恢复正确的几何形状和配合间隙。当缸径
超过标准直径直至最大限度尺寸时，可用镶套法修复，也
可镀铬法修复。 

         4 ．其它故障的修复

        当主轴承座孔同轴度误差较大时，需要进行镗削
修整，其尺寸应根据轴瓦瓦背镀层厚度确定；当同轴度误差
较小时，可用加厚的合金轴瓦进行一次镗削，弥补主轴承座
孔的误差。对于磨损严重的单个主轴承座孔，可将此主轴承
座孔镗大，配上钢制半圆环，用沉头螺钉固定，镗削到规定
尺寸。主轴承座孔轻度磨损时，可使用刷镀法修复。



        （二）    变速箱体 

        变速箱体所可能产生的主要缺陷有：箱体变形、裂纹、轴
承孔磨损等。 

        当箱体上平面翘曲较小时，可将箱体倒置于研磨平台上进
行研磨修平；若翘曲较大，应采用磨削或铣削加工来修平，此
时应以孔的轴心线为基准找平，保证加工后的平面与轴心线的
平行度。 

        当孔的中心距之间的平行度误差超差时，可用镗孔镶套的
方法修复，以恢复各轴孔之间的相互位置精度。 



        若箱体有裂纹，应进行焊补，但要尽量减少箱体的变形
和产生的白口组织。 

       若箱体的轴承孔磨损，可用修理尺寸法和镶套法修复。
当套筒壁厚为 7~8mm 时，压入镶套之后应再次镗孔，直至
符合规定的技术要求。此外，也可采用电镀、喷涂或刷镀
等方法进行修复。



三、曲轴连杆机构的修理 

     1 ．  曲轴的修复 

        曲轴的主要失效形式是：曲轴的弯曲、轴颈的磨
损、表面疲劳裂纹和螺纹的损坏等。
        磨损后的曲轴轴颈还可采用焊接剖分式轴套的方
法进行修复，如图５ -２所示

         （ 1 ）曲轴弯曲校正 

        将曲轴置于压力机上，用 V 形铁支承两端主轴颈，并在曲
轴弯曲的反方向对其施压，产生弯曲变形。                                                                           经过冷压校的曲轴，

因弹性后效作用还会使其重新弯曲，最好施行自然时效处理
或人工时效处理，消除冷压产生的内应力，防止出现新
的弯曲变形。 



        （ 2 ）轴颈磨损修复 

        主轴颈的磨损主要是失去圆度和圆柱度等形状精度，
最大磨损部位是在靠近连杆轴颈的一侧。 

        连杆轴颈磨损成椭圆形的最大磨损部位是在各轴颈
的内侧面，即靠近曲轴中心线的一侧。 

         连杆轴颈的锥形磨损，最大部位是机械杂质偏积
的一侧。 



        曲轴轴颈磨损后，特别是圆度和圆柱度误差超过标准时
需要进行修理。 

        为利于成套供应轴承，主轴颈与连杆轴颈一般应分别修
磨成同一级修理尺寸。                                        特殊情况，如个别轴颈烧蚀并发生在大

修后不久，则可单独将这一轴颈修磨到另一等级。 

        曲轴磨削可在专用曲轴磨床上进行，并遵守磨削曲轴
的
规范。 



             （ 3 ）曲轴
裂纹修复

        曲轴裂纹一般出现在主轴颈或连杆轴颈与曲柄臂相连
的过渡圆角处或轴颈的油孔边缘。 

        若发现连杆轴颈上有较细的裂纹，经修磨后裂纹能消
除，则可继续使用。一旦发现有横向裂纹，则必须予以调
换，不可修复。 



     2 ． 连杆的修复 

        连杆常见的故障有：连杆大端变形、螺栓孔及其端
面磨
损、小头孔磨损等。 

      连杆大端变形的修复 

        产生大端变形的原因主要是：大端薄壁瓦瓦口余面
高度
过大、使用厚壁瓦的连杆大端两侧垫片厚度不一致或安装不
正确。

  在修复大端孔时应同时检修螺栓孔。 



      1 ）    修复大端孔 

      2 ）检修两螺栓孔 

        将连杆体和大端盖的两结合面铣去少许，使结合面垂直
于杆体中心线，然后把大端盖组装在连杆体上。在保证大小
孔中心距尺寸精度的前提下，重新镗大孔达到规定尺寸及精
度。 

        应采用镗孔或铰孔修复。采用铰孔修复时，孔的端面可
用人工修刮达到精度要求。按修复后孔的实际尺寸配制新
螺栓。 



           四、 齿轮的修理 

表 5-4  齿轮常见的失效形式、损伤特征、产生原因及维修方法 

失效
形式

损 伤 特 征 产 生 原 因 维 修 方 法

轮齿
折断

   整体折断一般发
生在齿根，局部折断
一般发生在轮齿一端

   齿根处弯曲应力最
大且集中，载荷过分集
中、多次重复作用、短
期过载

   堆焊、局
部更换、栽齿、
镶齿

疲劳
点蚀

    在节线附近的下
齿面上出现疲劳点蚀
坑并扩展，呈贝壳状，
可遍及整个齿面，噪
声、磨损、动载加大，
在闭式齿轮中经常发
生

    长期受交变接触应
力作用，齿面接触强度
和硬度不高、表面粗糙
度大一些、润滑不良

   堆焊、更
换齿轮、变位
切削



齿面
剥落

    脆性材料、硬齿面
齿轮在表层或次表层内
产生裂纹，然后扩展，
材料呈片状剥离齿面，
形成剥落坑

    齿面受高的交变接触
应力，局部过载、材料缺
陷、热处理不当、粘度过
低、轮齿表面质量差

   堆焊、更换
齿轮、变位切削

齿面
胶合

    齿面金属在一定压
力下直接接触发生粘着，
并随相对运动从齿面上
撕落，按形成条件分为
热胶合和冷胶合

    热胶合产生高速重载，
引起局部瞬时高温、导致
油膜破裂、使齿面局部粘
焊；冷胶合发生于低速重
载、局部压力过高、油膜
压溃、产生胶合

    更换齿轮、
变位切削、加强
润滑

齿面
磨损

    轮齿接触表面沿滑
动方向有均匀重迭条痕、
多见于开式齿轮，导致
失去齿形、齿厚减薄而
断齿

    铁屑、尘粒等进入轮
齿的啮合部位引起磨粒磨
损

    堆焊、调整
换位、更换齿轮、
换向、塑性变形、
变位切削、加强
润滑

塑性
变形

    齿面产生塑性流动、
破坏了正确的齿形曲线

    齿轮材料较软、承受
载荷较大、齿面间磨擦力
较大

    更换齿轮、
变位切削、加强
润滑
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