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(54)实用新型名称

一种锻造大型轴流叶片的定位结构

(57)摘要

本实用新型公开了一种锻造大型轴流叶片

的定位结构，其包括锻模下模，所述锻模下模内

设置有用于对坯料成型的型腔，其中，所述锻模

下模上位于叶顶部位上间隔设置有两个定位块，

所述坯料端部的工艺搭子卡于所述两个定位块

之间进行定位。上述锻造大型轴流叶片的定位结

构锻造时将坯料的工艺搭子放入锻模的两个定

位块之间，锻造时坯料不容易移动，且方便工人

搁料找正，有效的解决了坯料横向窜动问题。不

仅结构简单，易于加工实现，而且提高了叶片锻

造时的一致性，降低了叶片的报废率。
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1.一种锻造大型轴流叶片的定位结构，其包括锻模下模，所述锻模下模内设置有用于

对坯料成型的型腔，其特征在于，所述锻模下模位于叶顶的部位上间隔设置有两个定位块，

所述坯料端部的工艺搭子卡于所述两个定位块之间进行定位。

2.根据权利要求1所述的锻造大型轴流叶片的定位结构，其特征在于，所述两个定位块

沿所述锻模下模的长度方向平行间隔布置。

3.根据权利要求1所述的锻造大型轴流叶片的定位结构，其特征在于，所述两个定位块

均为长条形结构。

4.根据权利要求1所述的锻造大型轴流叶片的定位结构，其特征在于，所述两个定位块

的间距配合所述工艺搭子的宽度设置。
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一种锻造大型轴流叶片的定位结构

技术领域

[0001] 本实用新型属于轴流叶片锻造技术，尤其是涉及一种锻造大型轴流叶片的定位结

构。

背景技术

[0002] 燃气轮机上的大型轴流叶片，形状为圆柄加叶片型面组成，叶片长度达1300mm，叶

柄和叶片型面之间的中间体比较大，叶片的预制坯件在中间体处直径远远大于其他部位，

预制坯件不能很好的与模具吻合，常规的锻造方法锻造时叶顶和叶柄部位容易横向窜动，

飞边不均匀，导致锻造时叶柄和叶顶部位出现折叠缺陷，影响最终成品余量，造成产品报

废。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供一种锻造大型轴流叶片的定位结构，以解决现有技术

中锻造模具锻造时叶顶和叶柄部位容易横向窜动的问题。

[0004] 为达此目的，本实用新型采用以下技术方案：

[0005] 一种锻造大型轴流叶片的定位结构，其包括锻模下模，所述锻模下模内设置有用

于对坯料成型的型腔，其中，所述锻模下模位于叶顶的部位上间隔设置有两个定位块，所述

坯料端部的工艺搭子卡于所述两个定位块之间进行定位。

[0006] 特别地，所述两个定位块沿所述锻模下模的长度方向平行间隔布置。

[0007] 特别地，所述两个定位块均为长条形结构。

[0008] 特别地，所述两个定位块的间距配合所述工艺搭子的宽度设置。

[0009] 本实用新型的有益效果为，与现有技术相比所述锻造大型轴流叶片的定位结构锻

造时将坯料的工艺搭子放入锻模的两个定位块之间，锻造时坯料不容易移动，且方便工人

搁料找正，有效的解决了坯料横向窜动问题。不仅结构简单，易于加工实现，而且提高了叶

片锻造时的一致性，降低了叶片的报废率。

附图说明

[0010] 图1是本实用新型具体实施方式提供的锻造大型轴流叶片的定位结构的结构示意

图。

[0011] 图中：

[0012] 1、锻模下模；2、坯料；3、型腔；4、定位块；5、工艺搭子。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图并通过具体实施方式来进一步说明本实用新型的技术方案。

[0014] 请参阅图1所示，图1是本实用新型具体实施方式提供的锻造大型轴流叶片的定位

结构的结构示意图。
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[0015] 本实施例中，一种锻造大型轴流叶片的定位结构包括锻模下模1，所述锻模下模1

内设置有用于对坯料2成型的型腔3，所述锻模下模1位于叶顶的部位上设置有两个定位块

4，所述两个定位块4沿所述锻模下模1的长度方向平行间隔布置，所述两个定位块4均为长

条形结构，且所述两个定位块4的间距配合坯料2端部的工艺搭子5的宽度设置，所述坯料2

端部的工艺搭子5卡于所述两个定位块4之间进行定位。

[0016] 模锻时，将坯料2的工艺搭子5放入两个定位块4之间，能够准确定位坯料2，减少坯

料2横向窜动，从而有效避免锻造时因横向窜动造成的折叠，减少了叶片报废率，节约了生

产成本，具有实用性。

[0017] 以上实施例只是阐述了本实用新型的基本原理和特性，本实用新型不受上述事例

限制，在不脱离本实用新型精神和范围的前提下，本实用新型还有各种变化和改变，这些变

化和改变都落入要求保护的本实用新型范围内。本实用新型要求保护范围由所附的权利要

求书及其等效物界定。
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图1

说　明　书　附　图 1/1 页

5

CN 207770721 U

5


	扉页
	权利要求书
	说明书
	附图

