
走进行业 ＩＣａ ｓｅＳ ｔｕｄｙ

刀具

局品质刀具
为加工效率保驾护航

航大工业已经是
一

个国家综合国力的集屮体现 。 北京ａ航机电装备 彳／限公司仵承担国防装伤

研制与制造的过程屮 ， 采坩 了一批先进的刀具产品 ， 成功解决 了难加工ｗ料带来的加 【 ：闹难 ， 而

ｆｌ将整体加工效率提力 ｒ２０％ ， 对于高品质刀具带来的众多好处 ， 受用至今 。

瓦尔特 （无锡 ） 公司

立于 Ｉ ９６０ 年的北京星航机电装备随着科技的发展 ， 国防装备对材料轻量的特殊形状 ， 无法装卡 ， 所以之后的步

有限公司 （ 以下简称
“

星航机电
”

） 化及特殊性能 （如隐身性 ） 的要求也在骤是加工零件的卡头 ， 然后是粗铣加工

以国防防务产品的研制与生产任务为主不断提高 ， 因此 ， 其中 的零部件采用 钛零件正反面 ． 稳定化 ， 然后进行精划线 、

业 ， 先后承担了 国家多个重点防务产 品合金 、 复合材料等难加工材料的 比例越卡头精加工以及精加工上下两面 。

”

的研制生产任务 ， 填补了我国 国防装备来越大 ， 由此也引发了很多加工难题 。从热处理开始 ， 算上所有工艺步骤 ，

领域的多项空白 。在星航机电的所有加工任务 中 ， 钕这样
一个钕合金的零件加工周 期 约在

合金的使用 占有 比较高的 比例 ， 多为飞６０ ｈ
， 其 中 ， 金属加工部分的时间大概

刀具 关键在于使用寿命航产品的框架类以及 回转类零部件 （ 图 在 ４０ ｈ
， 加工这样

一

个工件共使用三个

航天工业被称作是制造业佥字塔的１
） 。

“

我们与瓦尔特的合作要追溯到 ２００５瓦尔特的球头刀片 。

“

从我们的使用经验

塔尖 ， 作为其 中 的
一个分支 ， 国防装备年 ， 自 从有了这个型号以来 ， 就开始使来看 ， 瓦尔特的刀具寿命是最长的 ， 我

制造业同样被作为高科技产业 ， 更是一 用瓦尔特的刀具产品 ， 合作已经近十年 。

”

们 曾与若干 的进 口 刀片做过对 比 ， 瓦尔

个国家综合国力的集中体现和重要标志 。 星航机 电专 门 负责刀具加工的工艺员杨特的球头刀在同等转速和进给的情况下 ，

宏宇先生回忆说。 星航机刀具的使用寿命最长 ，表现最佳 （ 图 ２
） 。

”

电的钕合金框架类产品规杨宏宇先生很 明确的指 出 ， 虽然钛合金
＾

格并不大 ， 毛坯件类似机 导热性差 ， 会致使刀具磨损加快 ， 但瓦

翼形状 ， 扁平 ， 有正反两 尔特的一把刀 ， 可以实现粗加工时的使

■１麵力旺 ’ 胃腦城仆
， 融卩Ｉ翻 ８ ｈ

， 職 ｆ也

ｒ］．

且为了减轻产品醒 ， ±ｒ家达不到这个标准 。

，

， ＭＢＪ雜龍 ｉ十馳眺 副嫌 ｇ細瓶織瓶

槽 ， 零件中间部分也基本产 品 是 Ｐ３ ２０４ －Ｄ １ ６Ｗ ＳＭ ３ ６ 球 头 刀 片 ，

｜
Ｋ＇都是为 了 减重的镂空设 ＢＨ Ｆ２ １ ３ ９ 球头刀杆 。 瓦尔特娜精铣刀

计 。

“

该零件的工艺流程 Ｆ２ １ ３ ９ 是用于型腔精加工的高精度刀具 ，

并不复杂 。

”

杨宏宇先生极其精准的 四面磨制 刀片有各种切削材

图 １ 在星肮机电的所有加工任务中 ，
铁合金的使用 占有比较高的

说 ，

“

毛坏件首先＆槽型可供选择 ， 确保最佳工件表面

比例 ， 多为飞航产品的框架类以及回转类零部件给钳工划 线 ， 因 为零件质量 ； 专用于切 削难加工材料的槽型和

６８ＭＭ现代制造 ． 金圍 ／Ｉ Ｄ工２０ １ ５
－
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涂层技术 ， 延长了刀具使用 寿命 。 另外 ，

？

ｆｌＨＨ：＿ 隱
图 尔

２
刀 貝 产 品 的 １ ０ 年

对称的刀体结构满足 了高速切削加工的 ■ 軋 星 ｓＴ曾与若干

要求 。 现在瓦尔特也为这款铣刀配备 了的进 口 刀 片做过对

整体硬质合金刀杆 ， 在长悬伸时起到减

震作用 。 基于 以上条件 ， 刀具能与规定 ｜
丨 丨ｕｉ

ｉＭＭＢＭ 给的情况下 ， 刀 具

的加工条件完美匹配 。 星航机电使用 的
｜

ＨｐＰｉ十＾＾
４＂

＂＂

■
的 使 用 寿 命 最 长 ，

Ｗ ＳＭ ３ ６ 刀片是瓦尔特技术改进后 的新
．

＾＾１３ 表现最佳

材质 ， 这种材质的基体材料为超细硬质

川 丨抓息 ： Ｖ丨 ｉ Ａ Ｉ Ｎ額．
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３ 涂层 ， 提高 了塑性变形和微小

崩 刃抵抗能力 ， 表层装饰涂层为 Ｚ ｒＮ
，在加工型腔拐角处时经常会遇到断刀现序就需要加工半个月 左右 ， 在高 品质刀

整个涂层的厚度只有 ４
￣

５ ＾ １１１
， 以确保切象 ， 因为型腔的深度较大 ， 刀具振动容具的介人下 ， 现在这种情况已基本杜绝 。

削刃 口 的锋利 。 到 目 前为止 ， 该产品 已易引发断刀 ， 而且拐角部位是 Ｒ８ 的圆角 ， 当然 ， 这种改善不是仅依靠高品质的刀具

经在星航机 电钛合金零件的加工 中服役拐角 角度大概在 ９０

°

。 而在使用 了瓦尔产品就能够实现的 ， 还包括刀具供应商

了十年 ， 其突 出 的刀具使用寿命是征服特的铣刀之后 ， 这
一状况得到 了极大改提供的前期服务 ， 比如 刀具选型的建议

星航机电的关键 。善 ， 不仅消 除 ｆ振动 ， 表面加工质量也以及工艺流程的改善 。 在所有相关因素

大为提髙 。 因此 ， 瓦尔特是星航机 电最中 ， 杨宏宇先生认为最重要的是刀具信息

加工效率提升的基石早合作的刀具厂家 ， 而且这一合作就持的沟通以及产品的试用 ，

“

这个环节是非

在星航机 电的所有零件 中 ， 除了 比续了十年 。常关键的 ， 我们要使用最新的刀具牌号 ，

例 比较大的钛合金之外 ， 铝合金的 比例但首先要知道刀具供应商做了何种优化 。

也达到了 ４０％ 。这些铝合金零件多为薄壁 、 合作空间巨大另外就是刀具的试用 ， 有新的刀具推出 ，

深腔类零件 ， 相 比较钕合金来说 ， 铝合目 前 ， 在星航机 电的加工车间 中 ， 我们希望能第一时间拿到试用 。

”

金本身导热性好 ， 硬度也不高 ， 因此加还有很多类型的难加工材料 ， 比如高温其实对于这些问题 ， 瓦尔特已经给出

工相对容易
一些 ， 对刀具的要求也相对合金 、 钨镍铁等 。 星航机电数控加工车了很好的解决方案 ， 比如全新的品牌瓦尔

低一些 。 星航机电在加工铝合金零件时 ，
间技术负责人丁国智先生介绍说 ， 高温特 － 全向 （Ｗａ ｌｔｅｒＭｕ ｌ ｔ ｉｐ ｌｙ ） 。 这是一种总

需要刀具具有高强度 、 高钮性的特点 ， 这合金 占 比现在已经达到 了 丨 ５％ ， 其加工体服务理念 ， 刀具管理是
一

个重要的部分 。

里用到的硬质合金刀具会比较多 。 除此之效率的提升亟待解决 。

“

因为产品需要 ， 而刀具管理系统的
一个重要组件是瓦尔特

夕卜 ， 就是对加工效率有明确的要求 。 星航现在我们加工的
一些小型的舱体类零件的刀具管理软件 （

ＴＭ Ｓ
） ， 从中可以清晰

机电技术中心项 目主管姜涛博士介绍说 ： 都是高温合金制成的 ， 高温合金的导热地图示出 当前的库存量 、 单个刀具更换周
“

因为现在装备的研发周期越来越短 ， 这性非常差 ， 仅是钛合金导热性的七分之期以及准确的刀具消耗量。 它还能记录每

就需要制造水平得到相应提升 ， 尤其对加
一

， 可见其机加工的难度 。

”

杨宏宇先生把刀具的具体动向 ， 从刀具接收到安装至

工效率的要求标准更高 。

”

通过对瓦尔特表示 。 这种加工会造成刀具的快速急剧机床上 ， 其中也包括装配刀具 。 另
一

个益

刀具的使用 ， 星航机电招合金部件的加工磨损 ， 所以刀具能否进行加工是第一步 ， 处是通过配置成本中心 、 工作人员 、 班次

效率整体提高了２０％ ， 效率的提高还将然后需要考虑刀具加工这样的部件时的以及项 目 ， 轻触一下按钮就能够在 ＴＭ Ｓ

整体加工成本降低不少 ， 给星航机电的产使用寿命 ， 接下来才会考虑刀具的加工中进行清查 。 这样 ， 用户毫不费力就能关

品制造带来了极大的益处 。效率 。

“

现在我们使用
一把刀加工高温合注项 目所产生的实际刀具成本 。 刀具管理

采用瓦尔特刀具产品加工的铝合金金基本能使用 ２０ ｍ ｉ ｎ
， 如果能找到持续系统的个注化服务组件 ， 包括刀具供应系

部件的形状类似长方形 ， 但是里面 由很加工 ｌ ｈ 以上的刀具 ， 那将极大的改善统 、 供应管理、

“

每零件成本
”

解决方案

多个大小不一的型腔 ， 型腔的深度
一般我们的加工现状 ， 整体加工成本也会减以及库存量优化都可以根据客户的个人需

在 １ ００
￣

１ ２０ ｍｍ 。 因此 ， 加工中刀具的少很多 。

”

杨宏宇先生认为这是 目前困扰求进行定制 。 在不远的未来 ， 用户只需要

硬度 、 耐磨性、 抗冲击性和振动都是需他的最大的难题。输人所要加工零件的基本结构特征以及材

要考虑的 因素 。 这些型腔多为标准的长刀具在星航机电的加工 中起到 了至料 ， 软件就能够 自动为用户进行配刀 ， 这

方形 ， 在与瓦尔特合作之前 ， 加工车间关重要的作用 ， 原来某些部件仅
一

道工与星航机电的想法正好吻合 。 Ｃ２７Ｊ

７０ＭＭ现代制造 ． 圍 ＪＩ ＤＩ２ ０ １ ５
－
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