
走进行业 丨

纖 工生产流程

中必须均衡涡轮叶片粗加工时 釋
—

‘

：

卡盘

高效铣削涡轮叶片
在加工制造业生产流程中经常需要更换刀具 ， 对涡轮叶片进行铣加工时使用的 自动化工件夹紧

装置也属于此类技术范畴 。 该 自动化工件加紧装置带有可移动的定心顶端 ， 在工件进行粗加工之后

可拆解下 自用夹具 。

文 丨
旧

了 加工制造涡 轮 叶片 ， 长 电厂的燃气轮机 、 蒸汽轮机以及 和刀具方面 ， 专业人士提 出 的要

期 以来 ， 公司 （ 位 涡轮发 电机的 内 装式转子 。 由于 求是 ， 要考虑成本低的制造方法 。

于 瑞 士 绝 大 多 数 情 况 工件的变形产品越来越多 ， 因 此 因此 ， 将来需要采用对粗坯件进

是 购 进 精 密 锻 坯 。 因 此 ， 每 托换基础的成本便持续加大 。 在 行整体式铣加工 的方法制造涡轮

次 都 需 要 根 据 锻 坯 的 不 同 类 很多情况下 ， 这种加大成本的状 叶片 。 采用这种加工制造方法非

型 和 结 构 尺 寸 配 置 相 应 的 锻 态令加工制造业几乎无法承受 。 常适用 ， 在实践 中 已取得了提高

模 。 该 公 司 占 地 ， 主 产量的效果 。 事实上 ， 在涡轮叶

要产 品 是 用 于装机容量最大为 粗加工后可拆下自用夹具 片生产过程 中 出 现 的 问 题很少 ，

的 发 在开发研制机床 、 控制装置 更多则是在对锻造的结构件进行
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粗加工时 ， 在 自 由 形成的应力下 图 在均 衡夹 紧卡
：

所出 现的棚题 。 雑 ，

便找 出 了
一

个解决方案 ， 即在工 外径必须不对顶尖对

件进行 了粗加工之后可将 自 用 夹 称 ， 这个偏差值须通

臓拆解下来 。

过夹板来均衡

这 操作錢在無生产 巾

也删了隨 ， 方腿職
—

薄 、 不稳定 ， 必娠敏夹紧 另

方面是 ， 结构件的发展趋势是越来

越相似 ， 丨 乂不足同 定 不变的 。 在 图 夹紧卡盘的每块
‘

对结构件进行粗加工时必须注意 ■ 手靈制 ，

、

使工腦承受細成的应力 ，

：
并确保在随后的糖工 巾 留有足 垂

够的加工余量。 这样便出现了这样

的挑战 ， 也就是翻一个卡盘 ， 使
一

用该卡盘前測断肝猶

夹紧在定心顶尖之间 ， 而在进行加

工后短时间内便打开定心顶尖 ，
工

件便能被移到
一个无应力的位置 ’

图 夹紧卡盘可张紧 ■
定心顶尖便可从 中心位置实现轴 长 为

向位移 。 定心顶尖位移至
一个新的 最大直径为 伽 趣

位置后 ， 麵重新被锁止 ， 之后重
的雖叶片

一

新夹紧工件 。

由瑞士 公司研发的
，

夹紧卡盘变形产品与标准型卡盘

有很多不肖之处 ， 餅变形卡盘

将释放 自 行产生的应力 ， 可在任

意方向与工件最大保持 的距

离 ， 而原来均衡的夹紧卡盘是通 固定的 ， 在锻造生产流程 中便形 是 比较灵活的整体式涡轮叶片切

过夹紧顶尖强制推进的 。 与采用 成了一个很大的允许公差 。 所以 ， 削方法 ， 但在采用 公司

定心顶尖解决方案相 比 ， 这种夹 夹紧卡盘的每个夹板都必须通过 研发的卡盘后加工成本也有 了 明

紧卡盘变形装置的工件张紧位置 手柄来进行控制调整 。 定心顶尖 显下降 ， 而且 ， 采用卡盘装置后 ，

不是强制性对称的 ， 而是必须通 可轴 向移动 ， 夹紧卡盘的 可有效保证工件的加工质量 ， 机

过夹紧卡盘的夹板才能实现均衡 张 紧力 为 。 集成化的储压 床工作腔加大 ， 加工流程也更为

对称 ， 所 以 ， 该夹紧卡盘变形装 装置可确保夹紧卡盘保持张紧力 ， 安全 。

置 的 夹板具有一个 ± 的均 以保证在液压系统泄露时夹紧卡 此外 ， 这种专有的工件夹 紧

衡能力 。 定心顶尖允许 由 中心位 盘不会意外打开 。 夹紧卡盘是液 方 案 是 能够 满 足 加 工 企业 应对

置 向任意方 向进行 的径 向 压式的 ， 有
一

个 高速有线 ） 特殊挑 战 的 要求 ， 并 能够提 高

偏移 ， 该装置有
一

个特殊的功能 ， 接 口 ， 该接 口 带有各个管道漏气 企业 的 竞争 力 。 与 采 用 传统 的

可使定心顶尖重新回到 中心位置 。 的耦合器 。 这样的解决方案可将 工件 张 紧方 案 相 比 ， 这 种 新型

若干工件张紧在加工机床
一

侧 的 的 工 件 夹 紧 技术 可 大 大 优化生

优化生产流程 张紧点上 ， 之后可送人加工机床 。 产 流 程 ， 并 使得 加 工 生 产 更 具

涡轮叶片 的几何尺寸通常是 尽管 公司 以前采用 的 备 自 主性 。
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