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通过更换铣刀缩短飞机传动装置
的维修保养时间

在对飞机传动装置进行维修保养时 ， 须对飞机传动装置的低压分配器的密封面进行精密铣加工 ， 此吋 ， 可用带

槽铣刀替代铣刀头 。 由于带槽铣刀的刀柄上装有 个换向刀片 ， 所以在进行精铣加工时可省去一道工序 。 由此不仅

提高了铣加工的可靠性 ， 而 提高了低压分配器的使用寿命 。

文

航空生产厂家的技术手册里 册里强制规定 ， 公司必 尽管 公司在维修作业
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图 在低压分配器上喷涂镍涂层 ， 再由带槽铣刀替换铣头进行精加工作业 ， 通过这种加工方式 ， 可以顺利

装置部件的维修 。 在企业的技术手 完成从低压分配器的密封面到排气管道的精加工过渡
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式具有竞争优势 （ 图 。 这种循环

图 叨 型带槽铣刀伸 出 个高出铣
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使用带槽铣刀取代铣刀头可从
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力卩工 ’ 人们则选用 了 个特殊设

的 型带有转动刀片的带槽铣

刀 （ 图 。 该特殊设動 型

带有转动刀片的带槽铣刀的使用寿

达 万的 昂贵的飞机动力装置进 镍涂层 ， 再重新进行铣加工作业 ， 命足以确保完成 台低压分配器的

行技术优化 ， 由此进
一步提高成本 使排气管道密封面 的尺寸达到 技 精铣加工 （ 图 。

和竞争优势 。 术要求 （ 图 。 公司迄今为止使用

刀具制造公司研发 出 了 的 刀具 ， 其使用 寿命无法达到带

排气管道的密封面 一

个在 型 加工中心 槽铣刀 的 长度和 加工效率 。

必须进行精加工修理 上的新的有效的加工方法 。 即通过 公司通过与 刀具制造

公司在维修作业中 用 刀具制造公司研发制造的 公司紧密合作找到了适合的解决方

主要是对 镍合金钢制件和耐高 型 带槽铣刀 来取代铣刀 案 ， 用这套解决方案进行精加工达

温材料件 以及铝制件进行加 工修 头 ， 对排气管道的密封面进行精铣 ， 到的效果甚至好于 公司

理 ， 这样 ， 就需要切削加工专家的 相 比 目 前人们常规使用 的铣加工方 内部的规定值 。 因为 公

技术支持 。 例如 ， 在修理低压分配 司不具备使用单个工件进行可行性

器时便充分证明 了这 点 。 低压分 试验的条件 ， 所以该公司要求从切

配器的 个排气管道的密封面必 墨 削加工的第 道工序起直至加工工

翻互配合 ， 按照设定的维修作 細完成 ， 整套加工工序必须安全

面进行精加工维修 。 如果要通过 下
一 步 ， 公 司 和

道加工工序完全清除排气管道 刀具制造公司将继续合作 ， 将

密封面上的锈蚀 ， 就需要这些排
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气管道重新安置在低压分配器上 。
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刀具和特种专用 刀具 ， 例如 和

但是 ， 通常要完全清 除排气管道 髓 〗刀具 、 带槽铣刀 、 不同尺寸大

密封面上的锈蚀需要多道铣加王 小和不同几何尺寸細头铣刀 以及

工序 才能完成 。 样 ’ 气管
图 用带有 个刀片的转动铣刀对低压分配器的排气管道进

槽和纵向车削加工刀具进

的密封面就会通过 电解法涂覆上 行内精铣加工 进一步的最佳化改造。
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