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测量

涡轮叶片检测速度提高 ５０％

检测大批量复杂工件的关键尺寸不仅难度大而且耗时 ， 尤其是必须对生产出的所有工件

进行检测时更是如此 。

雷尼绍 （上海 ） 贸易有限公司
更多精彩请扫描二维码
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家总部位于意大 利 阿韦 利诺省

Ｍ ｏ ｒｒａＤｅＳ ａｎ ｃ ｔ ｉ ｓ 市镇的涡轮叶片制造企

业 ， 如今使用 雷尼绍 Ｐ Ｈ２ ０ 五轴测座来

执行这些检 测 。 与 使用 三轴 系统相 比 ，

检测周期缩短达 ５ ０％ 。
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） 是 Ｒｏ ｌ ｌ ｓ
－ Ｒ ｏ ｙ ｃ ｅ 集团 的下属企

业之一 ， 该集团是全球推进系统的领先

制造商 ，
主要为 民用 和军用 飞机 、 船舶 、

潜艇以及 （ 用 于生产工业能源的 ） 涡轮

机制造推进系统 。

ＥＭＡ在Ｍ ｏ ｒｒａＤｅＳ ａｎ ｃ ｔ ｉ ｓ的生产设

施包括
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座 占地 ２０ ０００ ｍ
２

的工厂 ， 专

门为民用和军用高 、 中 、 低压段航空涡

轮机生产超高精度特种合金定子和转子

叶片 。 该公司还为发电用 工业涡轮机生

产叶片 。

ＥＭＡ 超 过 ２／３ 的 产 品 供 应 给 意

大 利 和 世 界 各 地航 空 工 业 的 知 名 客

户 ， 其 中 包 括 母 公 司 Ｒ ｏ ｌ ｌ ｓ
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图 １ＥＭＡ 的测量室

Ｓ ｎ ｅ ｃｍ ａ
。 全球约 ２ ５％ 的军用 飞机安装

了Ｒ ｏ ｌ ｌ ｓ
－Ｒ ｏｙ

ｃ ｅ 发动机 ， 在这些发动机

中 ， 很多都使用 ＥＭＡ 产品 。

“

自 从 引 进雷尼绍 Ｐ Ｈ２０ 测座 ， 我

们大 幅 减少 了 测量 时 间 以及检测 周 期

内执行测针交换的次数 。 使用 ＭＯＤＵ Ｓ

测量软件还减少和优化了编程时间 。 我

们 已设法将检测周期缩短 ３ ０％
￣

５ ０％
，

在某些情况下甚至超过 ５ ０％ 。

”

挑战

涡轮机和航空发动机叶片采用 能够

承受极高温度和压力 的超耐热合金制

成 ， 它们的形状
一般比较复杂 ， 以便最

大 限度提高效率并减 少应力 和疲劳现

象 。 然而 ， 这些叶片采用 人类最传统的

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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制造技术之
一

铸造技术生产而成 。

ＥＭ Ａ 完善 了 各种微铸造技术 ， 其

中包括生产金属合金单晶 叶片所使用 的

技术 ， 公司还专长于失蜡微铸造工艺 ，

该工艺 首先创建从金属模具获得 的蜡

模 。 接着使用耐高温陶瓷材料对这些蜡

模进行涂层 。 然后除蜡 ， 使陶瓷型壳形

成用于超耐热合金的模具 。 铸件 固化冷

却后 ， 对其进行热处理和抛光 ， 并通过

超声波 、
Ｘ 射线和液体渗透测试检查所

有工件的尺寸精度和结构完整性 。

由于工件复杂的几何形状和 １ ００％

检测要求 ， 设计
一

个高效的工艺过程来

检查涡轮机和航空发动机叶片的尺寸精

度具有一定的挑战性 。

解决方案

质量控制经理 Ｖｉｔｔｏ ｒ ｉｏ Ｃ ａ
ｇｇ ｉ ａｎｏ说 ：

“

我们必须找到
一

种解决方案 ， 以针对

单位时间 内测量的工件数量来提高尺寸

检验过程的效率 。

”

为此 ，
ＥＭＡ 可以选

择购买新测量设 备 ， 或缩短测量时间 ，

从而提高公司现有测量设备 的 测量能

力 。

“

直到几年前 ， 我们 的坐标测量机

才配备 了ＰＨ １ ０ 三轴可重复定位测 座 ，

但是在移动和测针交换时间方面存在
一

些限制 。

”

Ｃ ａ
ｇ ｇ ｉ ａｎ ｏ 说 。 这些限制是 由

于工件的复杂性造成的 ， 每次测量循环

都需要若干次测针交换 。

“

我们与雷尼绍技术人员密切合作 ，

寻找更好的解决方案 。 我们还将工件送

到雷尼绍设在都灵的机构进行检测 。 经

过测试 ， 我 们认 为最 好的解决方案是

购买更加灵活高效的全新 Ｐ Ｈ ２ ０ 五轴测

座 ， 以及 ＭＯ ＤＵ Ｓ 测 量软件 。 雷尼绍

将新测头改造到 我们 现有 的坐标 测量

机上 ， 并且雷尼绍 Ｓ ｐＡ 员 工在 为我 们

进行培训期 间现场编写 了５ ０ 个测量程

序 。

”

结果
“

最终结果令人非常满意 。

”

坐标测

量机程序员 Ｍ ａｕ ｒ ｉｚ ｉｏ Ｒｕ ｌ ｌ ｏ 补充道 ，

“

自

从引进雷尼绍 Ｐ Ｈ２０ 测座 ， 我们大幅减

少了测量时间 以及检测周期 内执行测针

交换的 次数 。 使用 ＭＯＤ Ｕ Ｓ 软件还减

少和优化了编程时间 。 我们 已设法将检

测 周 期 缩短 ３ ０％
￣

５ ０％
， 在某些情况

下甚至超过 ５ ０％
。

”

ＥＭ Ａ 还购买 了雷尼绍 Ｅ
ｑ
ｕ ａ ｔ ｏ ｒ 比

对仪 ， 可以快速 、 高效地测量大批量工

件的几何尺寸和形状 。

“

得益于雷尼绍

Ｅ ｑ ｕ ａ ｔ ｏ ｒ 比对仪 ， 我们能够在某些部件

上集 中进行所有必要测量 。 而以前 ， 需

要使 用 多 台 测量仪器 才能完成这些检

测 。 因此 ， 大批量工件的检测时间 明显

缩短 。

”

Ｒｕ ｌ ｌ ｏ 先生总结道 。

Ｐ Ｈ２０ 独特的
“

测座碰触
”

可 以仅

通过移动测座而不是坐标测量机结构 ，

来采集测量点 。 只需使用 测座的快速旋

转运动 ， 即可更快地采集测量点 ， 并获

得更高的精度和重复精度 。 此外 ， 五轴

联动可省去测座旋转定位时间 。 Ｐ Ｈ２ ０

的无级定位功 能确保实现最佳特征测

量 ， 最大限度地减少测针交换次数 。 五

轴 同步运动减少了测座在工件周 围旋转

定位所需的空间 ， 允许在坐标测量机上

测量更大的工件 。
Ｐ Ｈ２０ 自 动与工件坐

标系对齐 ， 可避免测针碰撞 ， 而且无需

精密夹具 。 为 ＰＨ２ ０ 开发的独特
“

推论

标定
”

技术可
一

次确定测座方向和测头

位置 ， 从而实现以任意测座角度完成后

续测量 。
ＰＨ２ ０ 能够 自 动与工件坐标系

对齐 ： 既无碰撞危险又省去了复杂夹具 。

独有的快速标定系统功能可 次确定测

座和测头的方向 ， 实现在任意角度进行

测量 。

ＭＯＤ Ｕ Ｓ 测量软件简化了复杂的测

量应 用 并缩短 了 测量周 期 。 该软件具

有 测 头路径 的模拟 、 碰撞检测 和屏幕

检测 功 能 ， 支持在 ＣＡＤ 上离线编程 。

Ｍ ＯＤ Ｕ Ｓ 的上述特性有助于减少机器停

机时间 ； 编写的程序可加 载到机器上 ，

供随时使用 ， 仅需少量测试甚至完全不

需要测试 。 ＧＺ３
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