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(54) ОПТИМИЗИРОВАННЫЙПРОЦЕССИЗГОТОВЛЕНИЯЛОПАТОЧНОГОМОНОБЛОЧНОГО
ДИСКА АБРАЗИВНОЙ СТРУЕЙ ВОДЫ

(57) Формула изобретения
1. Способ изготовления моноблочного лопаточного диска (1), содержащий этап

резания абразивной струей воды блока материала (100) в общей форме диска для
удаления материала из блока на уровне межлопаточных промежутков (110), чтобы
открывать заготовки (102) лопаток, продолжающиеся радиально от ступицы (4), причем
упомянутый этапрезания абразивной струей водывыполняютпосредствоминструмента,
содержащего впрыскивающую головку (116) и абразивную струю воды, отличающийся
тем, что он содержит

- непрерывное резание, с впрыскивающей головкой (116) инструмента напротив
первой наружной поверхности (110a) блока, детали (114a), проходящей через толщину
блока, причем упомянутое непрерывное резание открывает соединительную линию
(121a) между второй наружной поверхностью (110b) блока, противоположной первой
поверхности и поверхностью упомянутого блока, вырезанной абразивной струей воды,
сопровождаемое

- по меньшей мере одним усовершенствованным резанием, с упомянутой
впрыскивающей головкой напротив второй наружной поверхности (110b) блока, детали
(114b, 114c), продолжающейся только над частью толщины блока и объединяющей по
меньшей мере часть упомянутой соединительной линии (121a).

2. Способ по п.1, в котором, во время упомянутого этапа резания абразивной струей
воды, направленногонаполучение всехмежлопаточныхпромежутков, последовательно
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выполняют следующее:
- все резания с впрыскивающей головкой напротив первой наружной поверхности

блока (110a),
- относительный сдвиг между блоком (100) и впрыскивающей головкой (116), чтобы

направлять последнюю напротив второй наружной поверхности блока, и
- все резания с упомянутой впрыскивающей головкой напротив второй наружной

поверхности (110b) блока.
3. Способ по п.2, в котором упомянутый относительный сдвиг между блоком и

впрыскивающей головкой выполняют, переворачивая блок (100).
4. Способ по п.1, в котором упомянутый этап резания абразивной струей воды

выполняют так, что по меньшей мере во время усовершенствованного резания одна
предназначенная для резания деталь выходит из блока автоматически под действием
силы тяжести.

5. Способ по п.1, в котором упомянутый этап резания абразивной струей воды
выполняют так, что по меньшей мере для одной предназначенной для резания детали
во время усовершенствованного резания и оставшейся заблокированной в ее связанном
межлопаточном промежутке после ее резания, упомянутую деталь разделяют, разрезая
абразивной струей воды, по меньшей мере на две поддетали, способные выходить из
блока автоматически под действием силы тяжести.

6. Способ по п.1, в котором каждое усовершенствованное резание является
пятикоординатным резанием.

7. Способ по п.1, в котором каждое усовершенствованное резание является
трехкоординатным резанием.

8. Способ по п.1, в котором этап резания абразивной струей воды блока материала
выполняют так, чтобыоткрывать заготовки (102) лопаток, продолжающиеся радиально
от ступицы (4), сохраняя материал, образующий соединительное средство (112), по
меньшеймере между двумя непосредственно последовательными заготовками лопатки,
причем упомянутое соединительное средство располагают с интервалами радиально
от упомянутой ступицы.

9. Способ по п.1, дополнительно содержащий
- этап фрезерования заготовок (102) лопаток, выполняемый для получения

профилированных болванок (202) лопаток, и
- этап чистового фрезерования болванок (202) лопаток для получения лопаток (2) с

окончательным профилем.
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