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隶属于中国航天科技柒 Ｎ１公司第五研究院的北京卫星制造厂 ， 创建于 １ ９５ ８ 年 ， 是中国第
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和中国第一艘飞船
“

神舟一号
”

的诞生地 。 经过多年的努 力 ， 北京

卫星制造厂 ｌｌ经发展成 为专 ｒ 丨从事航天器制造的国有大型企 收 ， 掌捤国 内领先的大增金属结构数

控加 ｔ 、 精密加工 、 复合材料结构制造 、 大型薄壁金厲结构焊接及管路焊接 、 表面涂层 、 无损检

测和星上二次电源研制 、 机电一体化产品研制和电 Ｔ
－

装联等具有鲜明航天特色的核心技术 。
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期间 ， 不少军工企业引进划 中安排了髙效切削工艺技术专项 ， 开切削工艺 向加工要效益 ， 收到 了很好的
一

Ｔ了大量高档数控机床 ， 但 由于 展技术攻关和示范应用 ， 并在全行业开 成效 。

当 时工艺技术落后 ， 基础技术及配套和展国防科技工业千台数控机床增效工程 ，

管理跟不上 ， 部分企业的数控设备使用 全面推广应用 先进数控技术和数字化集 可￥专位刀具助力 ｉ曾效 Ｐ牵本

效率不高 ， 严重制约了高速机床性能的成制造技术 。 北京卫星制造厂 （ 以下简在招合金工件的粗加工中 ，
卫星厂使

发挥 。 为了提高高速机床的加工效率和称卫星厂 ） 作为航天科技集团的技术支用可转位刀具替代传统的硬质合金刀具 ，

利用率 ， 国防科工委在国防基础科研计持单位 ， 率先开展这项工作 ， 通过优化实现了效率和成本的双赢 。 可转位刀具在

提高铝合金工件粗加工到半精加工的效率

方面发挥了重要作用 。 可转位刀具设计精

ｔ巧 ’ 加工中刀具发生磨损时只需更换刀片

攀變＾而无需从机床上拆卸刀体 ， 从而大大缩短
＇
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？了机床的停机时间 。 卫星厂机电产品事业
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ｍｉ要经常更换刀具进行修磨 。 不仅如此 ， 完
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图 １ 创建于 １ ９５８ 年的北京卫星制造厂 ， 是中国第
一

颗人造地球卫星
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和中国第
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艘工件时 ， 刀具的长径比大 （
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） ， 工艺

飞船
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的诞生地系统刚性差 ， 刀具易产生振动 ， 加工效率

１ １ ２ＭＭ现代制造 ．

Ｉ ＰＨｔ金雇 ／ＩＤ工２０ １ ５
－

０ ５ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ



走进行业 ＩＣａ ｓｅＳ ｔ ｕｄｙ

更长的刀具寿命 、 流畅的切屑排＠ 巧 ’ 稳定性好 ’ 加工精度高 ’ 能够满足

和更短的加工时间是车酬工 中十分重 使用要求 ， 且交货速度快 。

翻指标 。 经过对多家产品的综合 比较在实际生产 中 ， 因加工导致尺寸超

后 ， 卫星厂决定采用
“

肖 不林车床 ＋ 瓦 差的质量问题
－直是困扰提高加工效率

Ｖ尔特车刀
”

的组合 ， 加工这些轴 、 盘类 的关键 问题 ， 这也是很多生产企业引进

０转 丨轉件 。 实践翻 ， 瓦尔特在辅 關ｓ舰床舰府＿腫能 ， 成本

力卩工方酬优針分突 巾 ， 其车刀产Ｓ 絲不Ｔ 、 生产裤上不細主要原因 。

具有很好 Ｍｔｔ价 同 时
？

，对 ｉｔ ， 南京舶；§航天大学ｍ？学院李亮

＾ｓ尔特的车削专家还帮助北京卫星厂规 教授的观点十分 明确 ’ 先进 刀具技术ｗ

翻 划并优化 了整个加工流程 ’ 找 出薄弱％ｓ用 －定要建立在实际使用 的基础上 ’

ｒＷｆｆ ！ 面 幽 １？ ’ 从而提升了 肖不林机床的加工能力 。 不能照搬国外的经验 。 而非标刀具必＠

翻实际应用情况为用 户定制 ， 这对刀

非标刀具解决加工瓶颈具供贿ｎ 出 了更細要求 ， 必须有－

Ｈ２：
１ １：胃］１＿£ 「＿／＾—■品质高 、 精度高 、 批量小及加工难 支专业化的销售和技术服务团 队进行支
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：
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度大 ， 是航天器零件的典型特征 。 如果 持 。 目 前 ， 卫星厂使用 的刀具 中非标定

加工过程 中 出现质量 问题 ， 那么整个工制的 比例高达 ３０％￣４０％ 。 因此 ， 在选择

件都将报废 ， 从而影响到航天器的制造刀具供应商时卫星厂十分慎重 ， 可靠的

低下 ， 加工
一个工件需要 ２ 周的时间 。 采周期和成本 。 此外 ， 航天器上的很多部产品 固然重要 ， 而可靠的服务和技术支

用瓦尔特的可转位刀具后 ， 卫星厂对工件形状独特 ， 结构复杂 ， 普通标准刀具持也是必须的 。

艺路径进行了优化 ， 现在 ５
￣

６ 天就可完无法满足加工要求 ， 只能采用特制 的非

成
一个工件的加工。标刀具 。 例如 ， 在航天器舱体的组合加工欲善其事 ， 必先利其器

可转位刀具的 刀体寿命极长 ， 分摊工中需要将刀具伸到工件背面进行加工 ，在机加工过程中 ， 刀具的选择和参数

到 单个工件上的加工成本可忽略不计 ， 这是普通刀具无法实现的 。 为了解决这的确定十分重要 ， 决定了机床设备的加工

且更换刀片的成本 比修磨焊接刀具的成
一瓶颈 问题 ， 卫星厂采用 了 由 刀具制造性能和加工效率 。无论机床设备多么先进 ，

本低得多 ， 因此 ， 使用 成本低于传统的商瓦尔特生产的 Ｔ 型槽铣刀 。
Ｐ ｒｏ ｔｏ ｓ ｔａ ｒ如果没有先进适用的刀具支持 ， 那么其优

硬质合金刀具 。 此外 ， 涂层刀片的磨损Ｎ １ ２ 系列 Ｔ 型槽铣刀 由优质高速钢制成 ， 异性能也是无法正常发挥出来的 。

非常小 ， 互换性强 ， 存在可优化空间 。可用于 Ｔ 型槽成型铣削 ， 也可 以用 来反以卫星制造厂的经验来看 ， 虽然机

铣工件背侧平面 ， 实现普通铣刀无法满床 的更新换代周期很长 ， 但切削技术的

经 的高＊青 、 高效车肖Ｓｌ ｆｌｆｌｌ足的应用需求 。 该刀具的特点是设计精 革新却在 日 新月 益 ， 这对提升机加工的

航天器 中 的大量机构关节类零件的效率和质量具有重大意义 。 刀具的选用

加工精度要求极高 ， 达到 ２
？

３
ｐ
ｍ

。 为确需要结合实 际加工情况 ， 先进适用 的 刀

保这些轴 、 盘类回转体零件的加工精具加上合理的加工参数 ， 才能最大限度

度 ， 卫星厂在先进的 肖 不林车床 图 ３ 瓦尔特 Ｐ ｒｏｔｏｓ ｔａ ｒＮ １ ２ 系地发挥高速机床的性能 ， 降低加工成本 。

上采臓质合金刀具进行加Ｌ 实 此外 ，
生产

－

线的技术人员也需要不断
＼

＂

％＼同麵大类 ， 无涂层麵比

践证明 ，万能的刀具是不存在的 。 最初 ，

较锋利 ， ｉｌ合 力 卩工ｇ 合进行知识更新 ， 以及时对现有的加工方

卫星厂为 了方便刀具管理 ， 在车削加工金材料 ；
Ｔ ｉ ＣＮ 涂层 的式及使用 刀具进行调整 。

中也全部使用 硬质合金刀具 。 由于车刀＾在为用 户提供刀具产品的 同 时 ， 瓦
ｍ＼ 延长刀具寿命

的刀片角度并不是真正意义上的
“

尖
”

，

ｍｍ．＼尔特更加关注如何让用 户更好地应用其

而是带有一定的弧度 ， 且这个弧度在刀刀具提高生产效率 。 正如张加波副部长

具的歸过程中非常难以控制 ， 尽管北所谈及的 ， 每个优秀的刀具品牌都有着

京卫星厂拥有 自 己的刀具修磨车间 ， ｆａ自 己的特点和特长 ， 生产企业只有根据

车刀的使用 成本仍然－直居高不下 。 为自 身的设备条件和加工要求正确选择和

此 ， 卫星厂决定尝试进行改变 ， 选用
一

使用 刀具 ， 才能获得理想的 回报 。 与瓦

种更为经济的加工方式 。尔特的合作 ， 让卫星厂受益匪浅 。 ＣＬ３
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