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刀具

实现更高密度的发射
山高刀具助力首都航天机械公司高精 、 高效生产 。

文
Ｉ 山高 刀具 （上海 ） 有限公司 （ ＳＥＣＯ ）

来的某
一

天 ， 我们将会看到这样作为我国规模最大的运载火箭总装集成必须本着质量第
一

的加工原则 ， 在精度

？

的景象 ： 来 自 世界任何
一

个角 落 企业 ， 首都航天机械公司必须密切配合 。 方面有绝对高的要求 。

的用 户都能享受到 由 中 国 的卫星导航系跟以往相 比 ， 公苛对产品质量和制造效连接器被誉为 火箭 的 脐带 ， 它 的

统所提供 的定位 、 导航 、 授时服务 。 事率的要求变得更加严格 。 尽管在多年 的作 用 就是 给火箭加 注燃料 ， 它 的 顶盘

实上 ， 这个
“

未来
”

并不遥远 ， 我 国 的发展过程 中 ， 首航机械 已经是行业 内 当是连接器上的 重要零部件 ， 直接 影 响

第二代卫星导航系统 ， 北斗卫星导航系之无愧的领军企业 ， 然而挑战
一直都在 ， 产 品 的 锁 紧与 脱落 ， 其各个尺寸 的 加

统就将在 ２０２０ 年之前 ， 将这个美丽的设无论是来 自
一

个细小的零部件 ， 还是每工 能否满足设计要求最终 影 响 到 产 品

想变成现实 。
一

道加工 。 的 整体性能 。 同 时 ， 由 于产 品材料 为

随着人们对外太空的不断探索 ， 航 锻件 ２Ａ １ ２Ｔ４
， 顶盘支耳截面尺寸约为

天事业正处于蓬勃发展的时代 ， 在最近发揮技术优势 首在解决难题 １ ６ ｍｍ 
ｘ

９ ． ５ｍｍ
， 相对高度 去 Ｐ为 ５ ７ ｍｍ

，

的 ４
￣

５ 年时间里 ， 我 国平均每年都要航天产 品必须具 备高 可靠性 的要支耳 自 身结构也容易产生加工变形 。 此

实施 ２０ 次左右的高密度航天发射活动 。 求 ， 由此 ， 航天零件产品的制造过程就外 ， 加 工开档 较小 ， 采 用 ０ １ ４ 刀具加

工时 ， 深径 比为 ４ ． ０７
， 所以刀具 的 刚性

问题在此被放大 。

Ａ 在此之前 ， 飾航天碰公司
－直

本体 发泡

＾
小气缸 顶盘固

ｐ

架钩 采用 普通 的 Ｗ １ ８Ｇ ｒ４Ｖ 材料刀具对这类

＼ ＼
（＼欠 低 、 易磨损 ， 还需要经常刀补 ， 就影响

＇

＼ 了产品质量 ， 且加工 出的产品
一致性差 。

ｖ＼Ｍ 不仅如此 ， 因为刀具 刚性低 ， 所以切削

心
＼３ 时刀具会产生变形 ， 这直接影响到产品

ｙ ｔ

的形位公差 。 种种 问题令首航机械备受

困扰 ， 设备能力麵制不说 ， 还常常出

ｉｒ
＊

 现产品整体报废的情况 。

而在 使 用 山 高 Ｋ３ ０ 材 料合金 刀 具

进簡Ｉ后 ， 刀測性与酿大幅提升 ，

销轴 图 １ 连接器装设备最高转速可达 ８ ０ ００ｒ ／ｍ ｉ ｎ
， 切削采

配图用 ４５ ０ 方肩铣刀速度可达 ８ ０ ０ ０ｒ ／ｍ ｉ ｎ
，
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线速度达到 了 高速铣削 区 间 。 最大切圆 ， 而且都有 台 阶部分需

削进给速度 ６ ０ ００ｍｍ ／ｍ ｉ ｎ
， 所 以在保 要加 工 ； 内 圆 部分有 ６ 对

证产 品 加 工质量 的 同 时也大 幅提高 了 爪 ， 是配合运动 的 ， 主要著Ｃ
｜

加工效率 。辟 向侧 ， 这 ６ ） ！报 长

这款连接器产品还有
一

个特点 ， 那度均 为 ７ ３ｍｍ
， 加 上外 圆

就題酿部圆 角 较多 ， 且孔位多有下 腿 向 长度 ２ ０ ｍｍ
， 因 此

限台 的要求 ， 为了最大程度地帮助客户 ， 需要 近 １ 〇〇 ｎｕｎ 长 的 铣 刀

山高刀具为首航机械提供了相应的专用 才能 加 工 。 而且 ６ 对爪 的

刀具 ， 同 时定制 了整体制造方案 ， 大大根部倒 角 为 ｉ？ ５
， 需要使用

方便了首航机械进行刀具 自 主选型 。
＜Ｍ 〇 ｍｍ 的铣刀进行加工 ，

而 沴 １ ０ ｍｍ 的铁刀一般长
图 ３ 山高刀具发挥技术优势 ， 不仅为首航机械解决加工难题 ，

还在成本节
菲你 Ｔ＆ Ｖｌ

■

为便用香里係薇衣度是 ６ ０ ｍｍ
， 远远达不 到

约 卜发挥出重悪作用

在首航机械所有的零部件 中 ， 顶盘使 用 要求 。 普通刀具切 削

零件是较难加工的零件之
一

， 原 因在于刃太短 ， 加之需要长径 比几乎达到 １ 〇合金刀具 的成本较高 ， 无法大量购置 ，

工件本身材料的特性以及外形的难加工的铣刀来进行加工 ， 因此需要非标刀具给加工造成了 困扰 。 山 高的刀头与刀杆

问题 。 来满足需求 。 分离刀具极大地提高 了 刀头 的 利 用 效

顶盘零件使 用 的 材料是锻铝 和 硬
“

如果从现有 的机床方面入手去进率 ， 客户只需配置不 同长度的硬质合金

铝 。 起初 ， 该零件的变形问题比较严重 ， 行改进 ， 需要大费周折 ， 我们转换思维 ， 刀杆就能顺利解决以上的 问题 。

由于材料应力 的释放 ， 即便使用 了 加工从刀具人手 ， 居然发现这样见效更快 ，

效率高的数控机床 ， 也会在放置
一

段时而且灵活性更高 。

”

首都航天机械公司理念创新 提升未来竞争力

间之后 ， 出 现零件严重变形的情况 。 为工艺组组长李伟介绍说 。首航机械 的 产 品 中 有很大 比例 的

此 ， 首航机械调整 了加工工艺流程 ， 在 铝 、 不锈钢薄壁零件 ， 山高刀具凭借质

尺寸为 ０ １ ５ ５ ｍｍ 内径的粗加工 中 留 出兼顾成本优势量可靠 、 刀具种类齐全 ． 通用性强的优

５ｍｍ 的加工余量 ， 然后进行应力释放 ，除 了连接器 ， 山高的可换刀片铣刀势 ， 自 ２０ １ ０ 年 ６ 月 以来 ， 能够在首航

再进行最后的精加工 。 在粗加工 中 ， 使也在首航机械得到了广泛的应用 ， 这得益机械的许多条生产线上都可看到 山高刀

用 的是 山高经典的玉米铣刀 ， 极大地提于它的高性价比 。硬质合金刀具价格不菲 ， 具的身影 。 首航机械的梁高超是国 家技

高了 内径的粗加工效率 。而在刀具磨损后 ，

一

般来说 ， 使用者为了师 ， 在铣削领域拥有 丰 富 的实践经验 ，

顶盘零件 另
一

个加 工难题是 外 形保证加工质量只能更换新的刀具。 但是 ， 他对此评价说 ：

“

我们注意到 ， 山 高 刀

的 加 工 ， 该 零 件 的 外 圆 部 分 有 ６ 个山高的可换刀片铣刀能够在刀具磨损后通具种类繁多 、 附件齐全 ， 基本能覆盖我

过 自行更换刀片的方们 ８０％ 以上的机加产品的加工需求 ， 这

式 ， 达到和新刀具
一

对我们而言意味着更多更好的选择 。

”

＃

样的加工效果 ， 成本悠久的历史让首航机械积累 了深厚

优势凸显 。的技术底蕴 ， 但也因此产生了
一些 问题 ，

这样的案例不胜比如公司在长期发展 中积累 了很多陈 旧

枚举 ， 比如 ， 山高的设备 ， 无法及时跟上产品研发技术的脚

刀头刀杆分离刀具解步 ， 因此 ， 首航机械正考虑进
一

步对现

决了首航机械零件加有设备进行更新换代 ， 以提高竞争力 。

工的大难题 。 在对某正如 李伟所说 ：

“

我厂正处在老 旧设备

些铝材零件加工 时 ， 更新换代期 ， 普通加工设备与数控设备

工件的应力大 ， 很容的全面换代时期 。 在这个阶段 ， 我们需

易变形 。 首航对这类要更多先进切削理念的融入 ， 以看清未

深腔零部件加工时常来 的发展方 向和更新换代方 向 。 山高刀

常需要配置不同刀柄具丰富的应用 经验有助于拓宽我们的加

图 ２ 顶盘零件 长度的刀具 。 但 由于 工思路 。

”
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