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在三坐标叶片测量技术上应用

叶片检测
－直是检测领域的一道唯题 。 传统的检测方法是采用专用工装对叶片进行检测 ， 该方法的缺点适效率低 、

精度差 ， 影响 了叶片的检测精度和效率 。 近年来 ， 随着三坐标测量机的普及 ， 在三坐标测量机上对叶片的检测就成

为
一

种趋势 。
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片的检测存在着
一

系列难点 ， 首先

Ｉｉｕ雛要求高 ， 叶片型爾ｔｔ精

效率要求高 ， 叶片通常都是成批量生产ｍ ：
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定位和建立基准坐标系复杂 ，

ｐｔ片安装模
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型面 比较小 ， 装卡定位和建立坐标系误差
ｊ

较大 。 同时叶片测量数据处理复杂 ， 不但
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有叶型 、 弦长 、 前后缘半径等形状黯要产 ！ ：

求 ， 还有叶片弯曲 、 扭转等位置误差要求 。
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因此 ， 叶片检测
一直都是航空发动机制造
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企业 中生产和检测部 门所面临 的难题之
图 １ 测謝要按照选取点时的顺雜次进行测量

， 测量完成后姻所示
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如何通过 Ｄｅ ｌ ｃａｍＰ ｏｗ ｅ ｒ ＩＮ Ｓ Ｐ ＥＣＴ 测定校准 ， 对于叶片测量来说 ， 测针直径越有任何基准可供定位使用 ， 所 以我们便

量软件快速精准的建立坐标系并测量 出小测量精度将会越高 。 可以采用 Ｐｏｗｅｒ ＩＮＳＰＥＣＴ 的 自 由形状功能

希望的型面误差 ， 这就需要用 到 Ｄ ｅ ｌ ｃ ａｍ将叶片理论 ＣＡＤ 模型导人到 Ｄｅ ｌ ｃａｍ进行粗基准对齐 ， 过程如下 ： 首先在叶

Ｐｏｗ ｅｒ ＩＮ Ｓ ＰＥＣＴ 软件 中 的 自 由形状对齐定Ｐｏｗｅｒ ＩＮ Ｓ ＰＥＣＴ 软件中 ，

Ｐｏｗｅｒ ＩＮ Ｓ ＰＥＣＴ片 ＣＡＤ 上选取测量导点位置 ， 选取原则

位及最佳拟合功能 。对 目前市面主流 ＣＡＤ 软件格式标准全部依照最大轮廓包裹范围 ， 并尽可能的多方

首先根据叶片形状和大小 ， 把叶片支持 ， 无需进行任何格式转换直接读取 ， 向选取 ， 然后便可产生 自 由拟合测量规划

装卡到合适的位置 ， 使得在测量过程中探最大程度避免 了在数据格式转换过程 中程序 。

针可 测到所有被测元素 ， 并且要注意在造成的数据丢失支持 ， 本文中直接读取的接下来便可执行程序进行手动测量 ，

探头转换角度时不会超 出测量边界范围 ， 是 ＵＧ 生成的模型 。 测量时需要注意的
一

定要按照选取点时

然后将可能用 到 的探针角 度全部进行标从 ＣＡＤ 模型可 以看 出 ， 叶片表面没的顺序依次进行测量 ， 测量位置不必严格
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图 ２ 自 动 运算得到最更为精确的坐标系 。
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位置附近范围 内测量即可 。
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图上采点的颜色可 以看出来 ， 理

论值和实体偏差较大 ， 所以还需 厂 ＾
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麵佳拟合建編准定
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这里可采取多方位 ， 多 曲面舰 ，
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这样在雖拟合时结果細加精 ｆＭ丨
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最佳拟合运算后得到的分析误差 ，来 自德国 ７３具界的ＢＭＷ

并且在此分析器中还可以使用过滤
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此时可 以看出 ， 在采用最佳
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