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整体叶盘加工进入快车道

整体叶盘 （轮盘 ） 的使用率在飞机制造屮正在大量増加 。 大型发动机现仵部配缶 多个高压压缩机 ，

这些汪缩机通常 由一个整体的高牲能特殊合金材料加工而成 。 因此 ， 这些材料的加工效率正在成为项 Ｈ

规划的焦点 。 正如从机械 切制到水射流 叻剌 ， 多种多祥的潜在方法及其绀合开始使用 。
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Ｊ是在工件的表面修整 。
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｜
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有较长的 使用 寿命 。 因此 ， 开发者们 使 Ｉ｜
沈 國

用 非常硬 的 耐热材料 ， 如镇基超合金 制１：
 １ｆ％

＊

ＷＳＢｉＭＭ ｒ 

造整 体叶盘和单叶片轮盘 。 ⑴ 于材 料 硬
￡
＾ ＇

ｄ ^

卜

＇

降 ， 从 ｍ ｉ

＇

导致 中以⑷以 增 加 。 ｍ

近 Ｆ ｒ ａ ｕ ｎ ｈ ｏ ｆｅ ｒ １ ＰＴ 的 专 家 与 ＷＺ Ｌ 和

ＥＭＡＧＥＣＭ有限公司
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项研究 ，

图 ］ ｐ〇 ９〇〇 Ｂ Ｆ 叶盘加工单元

他们总共对七种不同 的整体叶盘加工方

法包括多轴铣削 、 组合式抛光高压水射

流切割法和 ＰＥＣＭ 修整法进行了 比较 。 得趣。 电化学加工法去除材料时无需接触 ， 使其完善 。 这一技术的优势有两个因素

出 的结果令人 印象深刻 ： 假定生产量为并且刀具磨损极小 、 既快速又可靠 。 基在这方面起着重要的作用 ： 首先 ， 电解

８００ 个锋基 ＨＰＣ 整体叶盘 ， 如果用户采用本原理非常简单 ： 在加工过程 中 ，
工件质溶液在工件和刀具之间 的间隙中流动 ，

了正确 的 加 工策略 ， 相对于传统机械切是 阳极 ， 刀具是 阴极 。 电解质溶液在它这个间 隙非常狭窄 。 其次 ， 机械振动会
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Ｐ ＥＣＭ 修整们之 间 流动 ， 从而去 除工件上 的金属离增强 电解质溶液的供应 。 这两个 因素加

法作为最终工艺 ， 对生产过程 的效率进子 。 活性 阴极 （ 刀具 ） 导 电区 ， 按照所在
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起确保材料的去除更加有效和精确 。

行了彻底的改进 。 需的组件轮廓 ， 从工件上去除材料 。 环

形管、 沟槽 、 空心圆 以及其他轮廓 ， 在 从单一的涡轮叶片到整体 Ｕ十盘

柔和材料去除快速处理不接触 的 条件 下都 可 以 加 工 出 来 ， 并ＥＭＡＧ ＥＣＭ有两种机型用于发动机生

鉴于此 ， 由总部设在德国的 ＥＭ ＡＧ且具有 很高 的精度和 良好的表面质量 。 产中不同的加工工作 ： 小型的 Ｐ０ １ ００Ｓ Ｆ

ＥＣＭ 公司提供的 ＰＥＣＭ 技术 ， 目 前正不断ＥＭＡＧ ＥＣＭ的专家们用他们的 ＰＥＣＭ 技术用于加工单
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的涡轮叶片 ， 而大型的 ＰＯ

引起众多 ＯＥＭ 设备制造商和供应商的兴有针对性地研发 出 了此项工艺 ， 并不断９００Ｂ Ｆ 则 用 于加工更大型 的整体 叶盘 。

１ ０４现代制造 ？

 ＩＳｔｔＳ闇？工２ ０ １ ６
－

０４ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ



Ｃａ ｓｅＳｔｕｄｙ 丨 走进行业

ｉ ｃ ＾ ｆ ｔ ．＾ ＾ １

 Ｊ  ：
ｌ

＜ ＾ －

Ｊ

＇

，

Ｈ ｉ

！ ｍ
．

发生 的柄 ；

：卿 Ｉ
：杣数謂 ＋ Ｈ 。

“

我

ｆｎ ／ １ ２ ０ １ １ ｉ

｜ ｆｆｌ ； ｉ

！ Ｉ

＞

（ ）
＇？ ） 〇ｍ ． Ｉ

ｌ ｌ Ｉ＾
ｆｆ ｜

＇
＇碰

｜

｜ 盘的 诎 ： 。
丨

＞

（ ） １ Ｗｓ ｒ 以爾晌「个 ，ｆｌ
Ｓ

ＲＲ ， ＩＷ ｌ

２ ０ ｌ ３
丨

：

， 越 凇 越 如格Ｐ

，＾
－

Ｊ

－ Ｖｕ Ｍ Ｖ
！

］ ［

ｒ Ｈ＾ ｌ ｌ ｌ／

＇

ｒ
＾

ｉ
ｌＨｂ＾ＢＭ Ｉ

^

ｍ ：ｍ ］ ＾ ｎ
＇

＾ ｒ ｒ ＾
＇＾

ＮｉＷ ｌ
ｖ ｉ

；

ｉ
ｉ ｗ

＊

ｉ
＊ ｉ

＇

． ＿
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说。 这两种机床也向用户提供 ＥＭＡＧ重要工 。 另
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台机床 ， 目 前正在等待用 于整更加成功 。
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的技术 ， 例如 Ｍ ｉ ｎ ｅ ｒａ ｌ ｉ ｔ

？

聚合物混凝土体 叶盘 的生产 。 大批 发 动机公 司 的 零高精几何加工精度是技术成功的主

机座 、 智能软件和硬件的接 口 以及高效部件 目 前正处于实 际使 用 的 鉴定 阶段 。 要因素之
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。 另 外 ，
ＰＥＣＭ 使用较低的

的 自动化解决方案 。
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这项技术 目 前处于测试程序 的验证阶峰谷值却加工 出高表面质量 。 因此不再

段 。
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Ｋｅ ｌ ｌｅｒ 总结 ＥＭＡＧ ＥＣＭ 目 前的工作需要对刀片的后续精加工工序 ， 如拋光 ，

零部件的实际应用认证 Ｂ寸说道 ，
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ＥＭＡＧ ＥＣＭ公司长期战略重点放 或者可以用 更快的速度完成 ， 这两者都

此方法 已被实施到实际生产 中并获在这些组件的加工及其应用 技术 ， 事实使单位成本进
一步降低 。 这对于
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得了顶级的效果 。 在供应商的工厂 ， 机证明这是成功的战略 ， 用 ＰＥＣＭ 加工的零得越来越重要 ， 其体积也不断增大的部

床生产开始后 以异 常快 的 速度开始加件的每个附加认证只会促进我们的销售件来说 ， 这是
一个重要的加分点 。 Ｃ２３
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