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刀具

助力长江动力提升工艺水平

从公元一世纪有所记述的
“

风神轮
”

， 到 １ ８ ８２ 年瑞典工程师拉瓦尔设计制造出实用的汽轮机 ，

再到如今更大容量 、 高参数汽轮机的不断发展 ， 汽轮机已经被广泛应用在电站 、 航海和大型工业中 。

这样
一

项技术含量高 ， 制造难度大的重要产业 ， 往往被认为代表着
一个国家装备制造的能力与水平 。

文 丨 山高刀具 （
上海 ） 有限公司

Ｐ 管 中 国 的汽轮机发展起步 比较晚 ， 但近年来整个行业技 加工叶片时至少需要 ３ ０ 道工序 ， 如今 ， 却只需
一

次装卡 即可
■

术进步飞快 ， 行业竞争格局也发生 了深刻 的变化 ： 汽轮 完成叶片的所有加工程序 ， 消 除 了多次装卡 引入的重复误差 ，

机产品发展趋 向大功率 、 高效率 、 大容量 以及智能和环保 。 随之 ， 加工时间也缩短到过去的 １ ／４
。

”

同样也促使着汽轮机配件产品 向精密 、 高效和节能方向 发展 。设备的更新换代焕发了企业的生机 ， 也给长动集 团带来了

作为汽轮机的核心零部件 ， 叶片的结构尤其复杂 ， 多为扭 新的发展需求 。 叶片的加工 内容主要是基准面的加工 、 汽道型

转 自 由 曲面 ， 而且其加工工作量很大 ， 几乎 占到 了汽轮机总加 面的加工 、 叶根的加工以及叶冠加工 。 长动集团选用 的加工毛

工量的 １ ／３
， 因此 ， 叶片加工质量的好坏直接影响着汽轮机的 坯主要有两种 ： 方料毛坯和锻料毛坯 。 叶片的材质为不锈钢 ，

工作效率及其可靠性 。 而叶片 的质量和寿命与加工方式有着极 属难加工材料 。 在叶片的加工 中 ， 毛坯开粗 占 了很大的 比例 ，

其密切的关系 ， 换句话说 ， 叶片的加工方式对汽轮机的工作质 特别是方料毛坯的加工 ， 开粗余量达 ６０％ 以上 。 幸好五轴联动

量和生产经济性具有决定性的影响 。 加工 中心具有 出 色的高速加工性能 ， 具备有很强的开粗加工能

五轴联动加工 中心是 目 前最为先进的叶片加工设备 。 长动 力 ，
工件毛坯可 以从方钢开始 ， 直至加工到抛光程度 。 然而 ，

集团 的朱爱明在汽轮机制造领域的工作经验长达十年之久 ， 在 由于切削加工时切削 力大 ， 切削变形大 ， 切削产生的热量高 ，

使用 了五轴联动加工 中心后颇为感慨地说 ：

“

五轴联动加工 中 因此刀片磨损十分严重 。 从毛坯加工到成品 ， 通常需要几十把

心的应用大幅缩减 了 叶片的加工工序 。 我们过去采用传统设备 刀具参与才能完成 。

图 １ 叶片的结构复杂 ， 多为扭转自 由曲面 图 ２ 叶页的加工工作量很大 ，
几乎占到了汽轮机总加工量的 １ ／３
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叶麵麵工质量的高低直接影响着汽轮机的工作性能 ，
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须具有很好的寿命及使用经济性 。 为此 ， 我们删 了 山高刀具

的 Ｍ Ｓ２ ５ ００ 可转位刀片 。 在实际生产 中 ， 我们在五轴联动加工图 ３ 叶根的加工精度决定着叶片的装配质量 ，
直接影响汽轮机的安全运行

中心上用
一

把装有 ５ 个刀 片的铣刀盘进行开粗加工 ， 在干式ｆ ［ ］ａ￥

切 削条件下 ， 每个刀片至少可 以转位 ４ 次 ， 切深小时甚至能

转位 ６
￣

８ 次 。

”

朱爱 明介绍 ， 山高 幻 Ｕ＼ １々 ！Ｉ

一

仅在
－

轮 刀 具试切 中 便脱颖而 出 。 其抗 冲 击 力 强 ， 刀 盘 的 容 ＩｖＫＪＰＴｆ
； ， ｆ

，

屑 槽空 间 大 ， 關旅 ， 狀删刊翻 等雜Ｘ材棚
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较細刀具悬伸量 ， 因此这样的刀片座设计就显得尤为重要 。

在叶片加工纖 ， 山高刀具拥有极其丰富的实践经验 。 例如 ，

ｓ４

该刀 片座考虑 了觸倾 ， 可触加工过ｇ 巾關職满

进人 ， 通过保持高精度来提供高质量的加工 。

２ ０ １ ３ 年 ， 长动細雖搬迁改 ｊｇ麵项 目 实齡成 。 机
｜

加 工车 间概 ２ 亿元舰备进行 了升賴 代 ， 数娜床＿ Ｋ^ｉｒ
＾

％
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来 的 ｉ ｓ 台增加 到 了３ ４ 台 ， 为 了 确保先进的 机 床设 备充分 发
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Ｔ 整 体 解 决 ７／ 案 供 床

商 ， 山高 刀具始终 以客户 的需求为导 向 ， 为客户实现高效率 、 图 ５ 卩十片是 ；气￥仑机的核心零部件

低成本 的 加工 。 针对汽轮机的方钢叶片 、 锻造叶片 、 高温合

金叶片 、 转子槽和涡轮等部件的加工 ， 山高 刀具拥有成熟的

刀具解决方案和过硬的按需定制的服务能力 。 在此次长动集团多年积累的专业经验能够帮助用户降低加工时间和提高生产率 ，

技改项 目 中 ， 山高 中标的刀具品种多达上百种 ， 种类遍及铣刀 、 从而在这个竞争激烈的细分市场 中保持领先优势 。

“

与 山高刀具

三面韧铣刀 、 镗刀 、 铰刀 、 车刀和减振镗刀等多个规格和型号 。 的合作 ， 不仅让我们 的新机床得 以顺利投入生产 ， 同 时 ， 其在

高质量 的精密工程需要
一

流 的 刀具 。 就 山 高 刀 具而言 ， 汽轮机制造领域拥有的丰富经验也让我们受益匪浅 。

”

朱爱明总

了解发 电行业 的各种特殊挑 战 ， 拥 有完整 的铣削解决方案 ， 结说道 。 ＣＥ３
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