风机叶轮前盘分段压型和组焊工艺

Sectionally Pressing and Assembled Weld Technology of Front Disc on Fan Impeller
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摘要：介绍了对风机叶轮前盘采用分段压型和组焊的工艺方案以及制造工艺的过程。并以G4-73№19D型风机为例，将其应用效果与整体压型结构的应用效果相比较，指出这种方法可缩短周期和降低成本，具有推广应用的价值。
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Abstract: Sectionally Pressing and assembled weld technology of front disc on fan impeller is introduced. Taking G4-73№19D fan as an example, Comparing applicative efficiency with integraty pressing structure, shorten the period and reduce the cost by this method, and having the value of popularization and application are pointed out.
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1  引言

我厂生产的4-73№19D通风机叶轮前盘为弧型结构，为保证风机的主要性能参数和与集流器出口的配合尺寸，叶轮前盘对R弧型线有严格要求，同时对前盘进口直径也有严格的要求。以往，我厂对该结构前盘采用整体压型工艺，即设计整体铸铁模具，整体压型。由于整体铸铁模具尺寸较大，铸造时难以保证尺寸和型线，因此尺寸上必须留出足够的机加工余量，模具必须经过机加工才能达到设计要求，因此整体模具的制造成本非常高，生产周期较长。为节约制造成本、缩短生产周期，经过工艺和设计人员的探索研究，对叶轮前盘采用了分段压型和组焊工艺，大大降低了制作成本，还缩短了生产工期。

2  确定工艺方案

（1）设备选用：根据我厂设备状况，决定压型设备采用现有的315t 四柱压力机。

（2）模具确定：由于4-73№19D通风机叶轮前盘的外型为双向弧形结构，该结构在成型时存在塑性变形，成型后回弹量较小，因此决定采用冷压成型工艺，模具设计时不留回弹余量。依据风机专业技术标准确定分段块数，如4-73№19D通风机，分4段进行压型和组焊。模具设计如图1。

图1  模具结构

（3）组焊成型：由于采用分段压型和组焊工艺，每段工件两端的型线在成型时缺少纵向拉伸，导致每段工件两端的型线有回弹，因此每段工件的接口处不能完全吻合，需气割修整至接口完全吻合，然后开坡口组焊成型。设计时在每段工件圆周方向增加15°的修整余量。由于叶轮进风口、高度以及出风口（外圆）的尺寸需在叶轮组焊完成后进行车加工来保证，因此决定将前盘进口和外圆各留有20mm的加工余量。

3  制造工艺

3.1  模具制造

(1)根据设备情况及风机叶轮前盘的尺寸，首先对叶轮前盘进行均分，按照叶轮前盘圆周的48°设计模具，模具为钢板组装拼焊结构。

(2)模具设计中为使工件在压型时受力均匀、并便于定位，决定将前盘径向每一截面型线旋长的垂直中心线作为压制的受力方向，压型图见图1。

(3)利用CADTOOL-2000绘图系统绘制上、下模组焊图（见图2），从中确定上、下定位法兰的内、外圆尺寸、筋板定位槽的位置尺寸以及上、下定位法兰的相对高度尺寸。 用数控切割机进行上、下定位法兰的下料制作，以保证上、下定位法兰的制作精度。

[image: image1.emf]
图2  模具组焊示意图

(4)为使组焊后的上、下模筋板底边能在一个平面内，并使该平面与压力机工作台平行，利用CADTOOL-2000绘图系统，再根据前盘型线以及型线筋板的实际角度，分别测量并计算出各型线筋板两侧的长度尺寸，用数控切割机进行各筋板的下料制作，保证了各筋板的制作精度。制作时将各型线筋板的基准线标记在工件上。

(5)按模具组焊示意图在工作平台上划上、下定位法兰平面位置线，并按图纸尺寸将上、下定位法兰支撑起一定的高度，将各型线筋板组焊于上、下定位法兰之定位槽，并通过圆周筋板将各型线筋板联结成一体。然后组焊上、下平板。

(6)模具组焊完成后，将上、下模进行合模检查，合模时中间型线筋板必须对齐，上、下模型线筋板的基准线也必须得在一条直线上，筋板基准线两侧的间隙必须相同。将上、下模固定于四柱压力机工作台上来进行上、下模垫板的压型与组焊。

(7)上、下模垫板下料：用CADTOOL-2000绘图系统对上、下模垫板进行展开放样，决定下料尺寸。

(8)划上、下模垫板中间圆周对正线，并卷成锥弧，然后进行压型（压型时垫板对正线与上、下模型线筋板的基准线对齐）。上、下模垫板型线与各型线筋板完全贴合后，将垫板与筋板焊接成一体。

3.2  分段前盘的下料

用CADTOOL-2000绘图系统对分段前盘进行展开放样，以决定下料尺寸。前盘的进、出风口处留20mm余量，圆周方向留15°修整量，用数控切割机进行下料。

3.3  冷压成型

根据前盘型线的成型轨迹绘制压型定位板6件，分别组焊于下模适当位置。分别将分段前盘卷制锥弧，置于下模上，由6件定位板固定其位置。然后进行压制，压制过程中将工件沿圆周方向来回拉动两次，以保证工件的整体型线。

3.4  组焊和校正

为保证组焊后的圆度，制作了组焊胎具（见图3），

将压型好的分段前盘围于组焊胎具，气割、修磨及整型工件的对接处，保证前盘进口与胎具法兰完全吻合，拼装、点焊各段前盘成一体。对接处按图4的要求开焊接坡口、磨光，然后进行焊接。焊接时注意要使用2名以上焊工在圆周上对称施焊。拼焊完成后，对焊缝进行超声波探伤检查，最后组焊叶轮 。
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图3  组焊示意图                                          图4  组焊坡口尺寸

4  应用效果分析

使用该方法制作的风机叶轮前盘，经过实践证明完全能够达到设计要求和质量标准。对G4-73No19D送风机叶轮前盘的制造成本和生产周期列表进行了对比（见表1），通过对比看出使用该方法后制造成本低，生产周期短，完全具备推广应用的价值。

表1  制造成本、生产工期对比表

	序号
	风机类型
	模具材料

 成本（元）
	模具人工、设

 备成本（元）
	生产周期（天）

	
	
	方法1
	方法2
	方法1
	方法2
	方法1
	方法2

	1
	G4-73№19D
	21840
	2475
	8960
	2260
	17
	5


注：方法1为采用整体压型结构；方法2为采用分段压型组焊结构。
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