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测量

如何帮助汽轮机
建立一支高效的计量团队

在铣床上同步进行碰撞监测和路径优化 ， 尤其要知道锻件的精确轮廓 。 使用 ＲＯＭ ＥＲ 七轴内

置激光型绝对臂 ， 西门子汽轮机能够对加Ｔ锻件数字化 ， 并利用所生成的 ３Ｄ 模型直接用作铣床的

数控编程软件基础 。

文 海克斯康测量技术 （青岛 ） 有限公司

于 Ｇ Ｓ ｒ ｌ ｉ ｔ ｚ 的汽轮机厂是西 门子公 一

个 令 人 印 象 深 刻 的 １ ．２ ｍ 长 ， 重 达在铣床上同步进行碰撞监测和路径

＾荀 的蒸汽式 涡 轮机业务 中 心 。 专４ ３ｋ
ｇ 的大家伙 。 这个叶片 是用 原重量优化 ， 尤其重要的是要知道锻件的精确

业用 于涡轮增压机组或机械传动装置的７ ６ ｋ ｇ 的锻坯铣出来 的 。

”

控制低压叶片轮廓 。 西 门子使用 ＲＯＭ ＥＲ 七轴 内置激

工业蒸汽和燃气涡轮机 。 的复杂生产过程的 Ｕ ｌｒｉｃｈＭ ａｙｗａ ｌｄ 说 。光型绝对臂 ， 能够使加 工锻件数字化 ，

“

因 为 公 司 ２ ０ ００ ０ 台 涡 轮机几乎都西 门子公司这种生产方法 ， 在涉及并利 用 所生成的 ３Ｄ 模型直接用 作铣床

是不
一样的 ， 所以每个涡轮都是定做的 。 质量保证时 ， 面临着产量和差异性对产的数控编程软件基础 。

涡轮机工程的唯
一小批量生产只存在于能造成的影响 。 作为

一

个独立 的程序包 ，
Ｉ＋＋ 模拟

叶片制造 。

”

ＧＳｒ ｌ ｉ ｔｚ 工厂西门子涡轮叶片 器可 以对完整 的测量过程进行模拟 ， 就

生产主管 Ｕ ｌ ｒ ｉ ｃｈ Ｍ ａｙ
ｗａ ｌｄ 表示 。ＱＵ ＩＮ ＤＯＳ 和 Ｉ＋＋ 搶 ｝以器如 同操作实 际的测量机 。 唯

一

的区别是

采用 ＱＵ ＩＮ ＤＯ Ｓ 和 Ｉ＋＋ 模拟器 ， 从虚拟测量设备使用 的是普通游戏手柄代

从原材料一步一步至Ｕ成品原料到成 品 ， 从高压叶片到 低压叶片 ， 替传统的控制 面板手动控制 ， 这使得离

“

我们生产的最小 Ｈ Ｐ 叶片高 ４ ５ｍｍ完全可视化的生产和 测试功能给人 留下线编程成为
“

无障碍
”

的在线编程 。

和 １ ２ ． ５ ｍｍ 宽 。 我们 最大 的 ＬＰ 叶片 是令人深刻的 印象 。 为优化 测 量程序 ， 编 程 人 员 使用

ＱＵ ＩＮＤＯ Ｓ的
“

Ｍ ｅＢ ｌ ａｄｅＰｒｏｆ
’

功能 ， 包

丨
＋ ＋ 模拟器可 以 括对涡 轮 叶片 的 轮廓 测量 ／ 评估 。 该指
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 ＾ｇ ｇ
令可 以麵用— Ｄ 生獅

如 同操作实關 文件 ， 无论是虚拟测量叶片毛埋还是￥

Ｑｕｕ＾ ｓ ｊｙＭＫ
 １糧机品的实 ｐ示测量 ，

＇

涵盖了从简化测量到 叶

Ｉ？ 片形状截面评价的
一

切内容 。

生产主鹤尔里希転 ：

“

测量程序
Ｄ

？

籲
衫

＂ ＇

 的错误是在原料输送之前就被确定 ， 生产

ｇｇ／ｉ
－


Ｊ̄
－

？ 可 以立 即开始 。 由于完全可视化的生产

：

＾
 和测试帮助我们快速开发新型叶片并将

ＪＩ他们融人产 品 ， 这代表着我们会
－

步步
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