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(57) 摘要

本发明公开了一种喷嘴环抛光夹具及采用该

夹具抛光喷嘴环的方法，用于解决现有方法抛光

的喷嘴环质量差的技术问题。技术方案是包括上

料盖（1）、下料盖（2）、侧壁（6）和支撑壁（11）；上

料盖（1）、两个侧壁（6）和支撑壁（11）组成抛光

夹具的上半部分，下料盖（2）、两个侧壁（6）和支

撑壁（11）组成抛光夹具的下半部分。由于上料

盖和下料盖与喷嘴环形成过盈配合，将喷嘴环待

抛区域封闭，通过环形引导孔，对喷嘴环的四个叶

片进行抛光，抛光过程中，通过给定抛光压力和磨

料，提高了喷嘴环抛光的质量。经测试，采用本发

明方法抛光喷嘴环后，其叶片的表面质量得到显

著地提升，粗糙度达到 0.37μm，小于图纸要求的

0.4μm。
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1.一种喷嘴环抛光夹具，其特征在于包括上料盖 (1)、下料盖 (2)、侧壁 (6) 和支撑壁

(11) ；上料盖(1)、两个上侧壁(6)和上支撑壁(11)组成抛光夹具的上半部分，下料盖(2)、

两个下侧壁 (6) 和下支撑壁 (11) 组成抛光夹具的下半部分，上料盖 (1) 与喷嘴环的内缘

(3)、外缘(4)上部形成过盈配合，抛光夹具的上半部分的两个上侧壁(6)与叶片(10)的进

气边(7)形成过盈配合，将喷嘴环(5)上半部分密封，下料盖(2)与喷嘴环的内缘(3)、外缘

(4) 下部形成过盈配合，抛光夹具的下半部分的两个下侧壁 (6) 与叶片 (10) 的排气边 (8)

形成过盈配合，将喷嘴环(5)下部密封；上料盖(1)和下料盖(2)上各开有一个与待抛区域

流道形状相同的环形引导孔 (9)。

2.一种利用权利要求 1所述喷嘴环抛光夹具抛光喷嘴环的方法，其特征在于包括以下

步骤：

步骤一、给定抛光压力 1.3GPa ～ 3.2GPa ；

步骤二、选择80#磨粒粒度和150#磨粒粒度相结合，磨料为碳化硅；磨料配比为磨料占

45％、添加剂二甲基硅油占 55％；

步骤三、抛光时，先将已选磨料和添加剂二甲基硅油按照磨粒占 45％的配比配好后装

入抛光机的下料缸，然后，将下料盖 (2) 置于抛光机下料缸上，将喷嘴环 (5) 与下料盖 (2)

装夹好后，将上料盖 (1) 装夹于喷嘴环 (5) 上，将喷嘴环 (5) 待抛区域封闭，并且置于抛光

机的上、下料缸之间，在抛光机上输入步骤一确定的加工压力、加工温度 20℃参数后，开始

抛光；磨料由抛光机下料缸向上挤压，待抛光机下料缸达到极限位置后抛光机上料缸再将

磨料向下挤压，如此循环往复便能达到抛光的效果；一次抛光完成后，将夹具卸下，旋转一

个叶片继续装夹，循环抛光，如此可保证完成整件抛光后每个叶片处于中间位置两次边缘

位置两次，达到抛光质量均匀的效果。

权  利  要  求  书CN 103331689 B

2



        1/3 页

3

喷嘴环抛光夹具及采用该夹具抛光喷嘴环的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种抛光夹具，特别是涉及一种喷嘴环抛光夹具。还涉及用该夹具抛

光喷嘴环的方法。

背景技术

[0002] 不锈钢喷嘴环是汽轮机核心部件之一，其质量的好坏直接影响燃气轮机压气机的

压缩比。因此，喷嘴环质量的优劣已经成为影响能源利用率的关键因素。抛光作为喷嘴环

加工中一道重要的工序，对喷嘴环表面质量起关键作用。但由于喷嘴环结构大约2m，开敞性

差，叶片曲率大，进排气边薄给抛光带来了很大的难题。

[0003] 由于喷嘴环结构特点，我国仍采用手工方法对其抛光，抛光后表面质量不均匀，劳

动强度大，抛光效率低，且工作环境恶劣。因此，需要一种自动化抛光方法解决我国在抛光

方面存在的不足。

[0004] 磨粒流抛光始于二十世纪六十年代，国内于1983年引入该项技术。磨粒流抛光现

应用于航空航天、汽车、医疗等众多领域。由于磨粒流加工中磨料为粘弹性流体，不受工件

结构、形状等限制，故可适用于大多数工件的加工。

[0005] 磨粒流抛光在通孔类零件的抛光方面得到了广泛的应用，文献“金刚石与磨料磨

具杂志在 2004 年第 140 期第 35 页”公开了一种磨粒流加工夹具，文献研究了磨料流动规

律，设计了用于加工不锈钢三通体的夹具，并用实验验证了磨粒流抛光可以得到较好的效

果。但喷嘴环类复杂零件磨粒流抛光技术的实现难于普通零件，其不仅需要考虑磨料在进

出口处压力损失与中间压力不一致所造成的表面质量不均匀，还需要避免由于压力过大造

成的进、排气边损伤以及高效、高质的提高表面质量等问题。

发明内容

[0006] 为了克服现有方法抛光的喷嘴环质量差的不足，本发明提供一种喷嘴环抛光夹

具。该夹具包括上料盖和下料盖，上料盖和下料盖与喷嘴环形成过盈配合，将喷嘴环待抛区

域封闭，通过环形引导孔，对喷嘴环的四个叶片进行抛光，抛光过程中，通过给定抛光压力

和磨料，可以提高喷嘴环抛光的质量。

[0007] 本发明还提供利用上述喷嘴环抛光夹具抛光喷嘴环的方法。

[0008] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：一种喷嘴环抛光夹具，其特点是包

括上料盖 1、下料盖 2、侧壁 6 和支撑壁 11。上料盖 1、两个侧壁 6 和支撑壁 11 组成抛光夹

具的上半部分，下料盖 2、两个侧壁 6和支撑壁 11 组成抛光夹具的下半部分，上料盖 1与喷

嘴环的内缘3、外缘4上部形成过盈配合，抛光夹具的上半部分的两个侧壁6与叶片10的进

气边7形成过盈配合，将喷嘴环5上半部分密封，下料盖2与喷嘴环的内缘3、外缘4下部形

成过盈配合，抛光夹具的下半部分的两个侧壁 6 与叶片 10 的排气边 8 形成过盈配合，将喷

嘴环5下部密封。上料盖1和下料盖 2上各开有一个与待抛区域流道形状相同的环形引导

孔 9。
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[0009] 一种利用上述喷嘴环抛光夹具抛光喷嘴环的方法，其特点是包括以下步骤：

[0010] 步骤一、给定抛光压力 1.3GPa ～ 3.2GPa ；

[0011] 步骤二、选择 80# 磨粒粒度和 150# 磨粒粒度相结合，磨料为碳化硅。磨料配比为

磨料占 45%、添加剂二甲基硅油占 55%。

[0012] 步骤三、抛光时，先将已选磨料和添加剂二甲基硅油按照磨粒占 45% 的配比配好

后装入抛光机的下料缸，然后，将下料盖 2 置于抛光机下料缸上，将喷嘴环 5 与下料盖 2 装

夹好后，将上料盖1装夹于喷嘴环5上，将喷嘴环5待抛区域封闭，并且置于抛光机的上、下

料缸之间，在抛光机上输入步骤一确定的加工压力、加工温度 20℃参数后，开始抛光。磨料

由抛光机下料缸向上挤压，待抛光机下料缸达到极限位置后抛光机上料缸再将磨料向下挤

压，如此循环往复便能达到抛光的效果。一次抛光完成后，将夹具卸下，旋转一个叶片继续

装夹，循环抛光，如此可保证完成整件抛光后每个叶片处于中间位置两次边缘位置两次，达

到抛光质量均匀的效果。

[0013] 本发明的有益效果是：由于上料盖和下料盖与喷嘴环形成过盈配合，将喷嘴环待

抛区域封闭，通过环形引导孔，对喷嘴环的四个叶片进行抛光，抛光过程中，通过给定抛光

压力和磨料，提高了喷嘴环抛光的质量。经测试，采用本发明方法抛光喷嘴环后，其叶片的

表面质量得到显著地提升，粗糙度达到 0.37μm，小于图纸要求的 0.4μm。

[0014] 下面结合附图和实施例对本发明作详细说明。

附图说明

[0015] 图 1是本发明喷嘴环抛光夹具上料盖示意图；

[0016] 图 2是本发明喷嘴环抛光夹具下料盖示意图；

[0017] 图 3是本发明喷嘴环抛光夹具与喷嘴环装夹后的示意图；

[0018] 图 4是本发明喷嘴环抛光夹具上料盖与喷嘴环装夹后的放大图；

[0019] 图 5是本发明喷嘴环抛光夹具下料盖与喷嘴环装夹后的放大图。

[0020] 图中，1- 上料盖；2- 下料盖；3- 内缘；4- 外缘；5- 喷嘴环 ;6- 侧壁；7- 进气边；

8- 排气边；9- 引导孔；10- 叶片；11- 支撑壁。

具体实施方式

[0021] 以下实施例参照图 1～ 5。

[0022] 本实施例根据喷嘴环 2m 外径及磨粒流抛光机料缸口径 650mm 设计夹具。由于喷

嘴环外径较大，因此设计思想是分块抛光，每次对四个叶片进行抛光，喷嘴环抛光夹具只需

将四个叶片形成的待抛区域封闭。喷嘴环抛光夹具包括上料盖 1、下料盖 2、侧壁 6 和支撑

壁 11。上料盖 1、两个侧壁 6 和支撑壁 11 组成抛光夹具的上半部分，下料盖 2、两个侧壁 6

和支撑壁11组成抛光夹具的下半部分，上料盖1与喷嘴环的内缘3、外缘4上部形成过盈配

合，抛光夹具的上半部分的两个侧壁 6 与叶片 10 的进气边 7 形成过盈配合，将喷嘴环 5 上

半部分密封，下料盖 2 与喷嘴环的内缘 3、外缘 4 下部形成过盈配合，抛光夹具的下半部分

的两个侧壁 6与叶片 10的排气边 8形成过盈配合，将喷嘴环 5下部密封。上料盖 1和下料

盖 2 上各开有一个与待抛区域流道形状相同的环形引导孔 9，使上料盖 1、下料盖 2 均具有

15mm 厚度，且保证上料盖 1、下料盖 2与叶片 10 间有 150mm 距离。
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[0023] 利用上述喷嘴环抛光夹具抛光喷嘴环的方法。抛光压力的选择：结合磨粒流抛光

机压力范围 1.3GPa ～ 6GPa，应用有限元分析软件对叶片进行静态变形分析，对叶片划分网

格，在叶片两侧施加约束，给叶片施加载荷，分析其施加载荷后最大变形量，当其变形量达

到0.1mm时，此时所施加的载荷为极限载荷。根据有限元对叶片静态分析得出，极限载荷为

3.2GPa。

[0024] 选择磨料：参照表 1。

[0025] 表 1表面粗糙度与磨粒粒度的关系

[0026] 

P Ra

24# 3.6 ～ 3.2

36# 3.2

60# 3.2 ～ 1.6

80# 0.8 ～ 1.6

150# 0.8 ～ 0.4

[0027] 喷嘴环抛光前表面粗糙度为 0.8μm ～ 1.0μm，抛光后表面粗糙度要求达到

0.4μm 以下，根据表面粗糙度与粒度经验关系，磨粒粒度 150# 可以实现抛光要求，但初始

80# 磨料粒度对喷嘴环材料去除量大于 150# 磨粒粒度，随着加工次数的不断增多，150# 磨

粒粒度去除量量逐渐超过80#磨粒粒度。因此，综合考虑加工后表面质量及加工效率，选择

80# 磨粒粒度和 150# 磨粒粒度结合抛光。根据喷嘴环材料为不锈钢，选择磨料种类为碳化

硅。根据磨粒流抛光过程中，磨料流动性及磨粒流加工效率，结合现阶段采用的磨料配比，

选择 45% 配比。

[0028] 根据抛光夹具以及选择的压力、磨料参数对喷嘴环进行磨粒流抛光。抛光时，先将

已选磨料和添加剂按照45%配比配好后装入抛光机的下料缸，然后，将下料盖2置于抛光机

下料缸上，将喷嘴环与下料盖 2 装夹好后，将上料盖 1 装夹于喷嘴环 5 上，将喷嘴环 5 待抛

区域封闭，并且置于抛光机的上、下料缸之间，在抛光机上输入加工压力、加工时间及温度

参数后，便可开始抛光。抛光时，磨料由抛光机下料缸向上挤压，待抛光机下料缸达到极限

位置后抛光机上料缸再将磨料向下挤压，如此循环往复便能达到抛光的效果。一次抛光完

成后，将夹具卸下，旋转一个叶片继续装夹，循环抛光，如此可保证完成整件抛光后每个叶

片处于中间位置两次边缘位置两次，达到抛光质量均匀的效果。抛光后叶片的表面质量得

到显著地提升，粗糙度达到 0.37μm 小于图纸要求的 0.4μm。
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图 4

图 5
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