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刀具

航空零件加工

这家位于 Ｔｏ ｌ ｕ ｃ ａ 的工厂已成为航空航天业的主要供应商 ， 该工厂对于加工流程的持

续改善
一直是 该工厂成功的关键 。 通过改变 刀具技术来改进加工工艺 ， 帮助他们克服加

工上最新的挑战 。

文 伊斯卡刀具 Ｅｄ ｕ ａ ｒｄ ｏ Ｔｏｖａ ｒ

更多精彩请扫描二维码

十 八 年 以 前Ｐ ｒ ｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌ

ｌ
￣Ｌ？ Ｎｕｍ ６ ｒ ｉ ｃｏＣ ｏｍｐｕ ｔ ａｒ ｉ ｚ ａｄｏ公司 以

一

个不 同 的商业名称进行经营 ， 因为那

时他们 釆用 的方法与现在完全不 同 。 那

时 ， 由工程师 
Ｈ ｏ ｒａｃ ｉ ｏＮ ｅ ｌ ｓ ｏｎＧ ６ｍｅｚ

创

立 的企业 向 Ｆ ｉ ｓ ｈ ｅ ｒ 控 制 公 司 提供石油

行业的零件 。 正 当他们为石油 和天然气

行业生产零件时 ，
Ｇ ６ｍｅｚ 遇到 了Ａ ａ ｒ６ｎ

Ｆ ｌ ｏ ｒ ｅ ｓＶ Ａ ｓ
ｑ
ｕ ｅ ｚ

， 他 目 前 是Ｐ ｒ ｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓ

Ｃ ｏ ｎ ｔ ｒｏ ｌＮｕｍ ６ ｒ ｉ ｃｏ 公司的主要股东 ， 起

初 ， 他们是作为供应商与客户 的业务 关

系 ， 在十五年前 ， 他们成为合作伙伴 ，

以挖掘公司 的市场潜力 。 从那时起 ， 他

们继续共同努力寻找其他重要客户 ， 其

中包括 Ｆ ｅ ｄ ｅ ｒ ａ ｌＭ ｏ ｇ ｕ
ｌ

。 十二年前 ， 他

们作为 Ｐ ａ ｒ ｋ ｅ ｒ 的供应商进人 了航空航

天工业领域 ， 如今 已成长为这
一

细分领

域的专业供应商 。

起 初 ， 他 们 只 为 Ｐ ａ ｒ ｋ ｅ ｒ 生产 十个

型 号 的 零件 。
Ｐ ａ ｒ ｋ ｅ ｒ 对这部分完 成 质

量非常 满意 ， 并 与 他 们 建立 了 合作 关

系 ， 他 们 开 始 负 责 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ 更 多 的 加

工 业 务 。
Ｐ ｒ ｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌＮ ｕｍ ｄ ｒ ｉ ｃ ｏ

Ｃ ｏｍｐｕ ｔ ａ ｒ ｉ ｚ ａｄ ｏ公 司 总 经 理Ｍ ｏ ｉ ｓ ６ ｓ

Ｆ ｌ ｏ ｒ ｅ ｓＶ ｄ ｓ ｑ ｕ ｅｚ 说 ：

“

前三年我们获得

了大约 １ ００ 个型号的零件 ， 到 ２ ０ １ １ 年 ，

我们 已经为他们生产 了３ ０ ０ 个型号的零

图 １ 为 了执行喷嘴切槽加工 ， 伊

斯卡公 司技术人员推荐 Ｐｒｏｃｅ ｓｏ ｓ

？  ■Ｃｏ ｎ ｔ ｒｏ ｌＮ ｕｍ Ｓ ｒ ｉ ｃｏ 公司使用角度为

５

°

和 １ ０
°

的 Ｐｅ ｎ ｔ ａ 刀片 。 通过使

用这种刀 片 ， 他们规避了去毛刺

工艺
，
并将加工时间缩短了４ ０％

Ｉ

１
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Ｃａ ｓｅＳ ｔｕｄｙ

件 。 迄今为止 ， 我们 已经为这家重要的

航 空航 天公 司 生 产 了６００ 多 个 型号 的

零 件 。

”

后来 ， 他 们 开 发 了 其 他客户 ，

例 如 为 Ｄ ａｎ ａ 的 卡 车 制 造 车 轴 ， 他 们

为 Ｄ ａ ｎ ａ 公司制 作 了几个零件批次 ， 但

Ｄ ａ ｎ ａ 与世界其他地区 ， 如 中 国 和 印 度

的工厂展开 了其他零件的加工业务 。

“

但

是 ， 我们公司开发 了大量零件 ， 我们提

供从 圆坯料到精加工的轴喷嘴盖零件加

工 。 这部分完全 由 Ｃ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌＮ ｕｍ Ｓ ｒ ｉ ｃ ｏ 开

发 ， 我们 ０ 前仍继续为 Ｄａｎ ａ 生产零件 ，

尽管加工量较小 。

”

Ｍ ｏ ｉ ｓ ６ ｓＦ ｌ ｏ ｒｅ ｓＶ ｄｚｑ
ｕ ｅｚ

说 ：

“

航空

航天和汽车仍然是我们 的两大支柱 ； 感

谢我们 与 Ｄ ａｎ ａ 公司和 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ 公司的合

作 。 今天我们需要更多 的加工业务 ， 因

为我们有 ３ ０ 台 数控车床 和两 台 加 工 中

心 可 以 向 未来 的 客户 提供零件 加 工业

务 。

”

用新一代刀具迎来新发展

Ｐ ｒｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣｏｎ ｔ ｒｏ ｌＮｕｍｗ ｉ ｃｏ
在车削

中心进行 了 多项应用 ， 他们正在开发
一

个用伊斯卡 Ｐ ｅ ｎ ｔ ａ 刀片进行螺纹加工 的

项 目 。
Ｆ ｌ ｏ ｒ ｅ ｓ 说 ：

“

我们 找不到 合适 的

刀 具执行那些 需要特定 角 度 的螺纹加

工
， 伊斯卡 公司 向 我们 介绍 了该 刀具 ，

并 使 用 新 刀 具 帮 助 我们 缩短 了 加 工 时

间 ， 提高 了生产效率 ， 并更快地完成了

零件加 工 。

”

伊斯卡在此销 售 Ｐ ｅ ｎ ｔ ａ 刀

片 已经数年 ， 为他们特定 的螺纹加工提

供量 身 定 制 的解决方 案 。 尽管代 价 很

高 ， 但效率更高 。
Ｆ ｌ ｏ ｒｅ ｓ 解释说 ：

“

我

们从先前 ７ 美元换到 目 前看上去 昂贵的

刀片 ， 但该刀具的使用 更方便 。

”

这种新 刀具被用 于生产几种几何形

状相似 ， 但 不 同 尺 寸 的 喷 嘴 。 他 们 还

与伊斯卡 工程师
一

起开 发 了适 用 于 加

工 中 心 的 刀 具 ， 以满足 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ 公司复

杂零件的加工要求 。
Ｐ ｒ ｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌ

Ｎ ｕｍ ６ ｒ ｉ ｃ ｏ 车间生产 的所有零件都从棒

料开始 ， 以获得每个零件的特定几何形

状 。 每个零件都 由单
一

材料
一

次加工 制

成 ， 也就是说它们不会以焊接或连接的

方式拼接 。
Ｆ ｌ ｏ ｒ ｅ ｓ 说 ：

“

这 帮 助 我们 开

发更复杂的零件 ， 现在我们正在开发在

４ 轴和 ５ 轴加工 中心上生产更为复杂的

零件 。

”

在 Ｐ ｒ ｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌＮｕｍ ｅ ｒ ｉ ｃ ｏ工

厂生产 的零件是 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｉ

■

公司为起落架 、

副翼或飞机涡 轮建造 的液压连接系 统 。

“

我们生产 的零件应用 到 了所有这些系

统 ， 已有 ６ ０ ０ 个零件型号 ， 我们专 门 从

事航空航天工业 中使用 的这类零件 ， 例

如燃油或油液的快速连接接头 。

”

Ｆ ｌ ｏ ｒｅ ｓ

解 释 道 ，
Ｅ ｒｎ ｅ ｓ ｔ ｏＭ ｕ ｎ ｇ ｕ ｉ ａＦ ｌ ｏ ｒ ｅ ｓ是

Ｐ ｒ ｏ ｃ ｅ ｓｏ ｓＣ ｏｎ ｔ ｒｏ ｌＮｕｍ６ ｒ ｉ ｃ ｏ公司持续改

进方面的一名 工程师 ， 负责按时准确生

产喷嘴 ， 并且排查掉不合格产品 ， 他的

职能之一是不断寻求生产的改进加工方

法 ， 最新挑战是在制造喷嘴时减少加工

时 间 。
Ｍ ｕｎ ｇ ｕ ｉ ａ 说 ，

“

我们 与伊斯卡合

作的主要项 目 是开发喷嘴的切槽加 工 ，

之前 ， 我们使用 刀片加工 凹槽 ， 我们不

得不 用 刀 片 磨 至 ０ ． ４６ｍｍ 切 宽 并磨 出

１ ０

°

或 ５

°

的后角 。 这显然增加 了 刀具

的成本 ， 因为磨削需要时间 ， 我们还必

须验证刀片是否符合切槽的规格 。 用这

种刀 片加工还会产生毛刺 ， 这使得操作

者无法检查零件的外径 。 为 了破除这
一

困境 ， 我们联系 了伊斯卡公司 ， 并告诉

他们 ， 除了我们在磨制特定刀片 的时间 ，

我们 的加工时间也不会带来利润 ， 那时

伊斯卡工程师向 我们推荐了带有 ５

°

和

１ ０

°

后角 的 Ｐ ｅ ｎ ｔａ 刀片 。

”

Ｐ ｅ ｎ ｔ ａ 刀 片的采 用 大大缩短 了 加工

时间 ， 且加工的零件无毛刺 。 这使得他

们能够避免需要另
一

名 操作员执行额外

的去毛刺工序 。

“

这对我们 来说是
一个

非常重要的进步 ， 非常有益 ， 因为它大

大缩短了 加工时间 ， 减少 了操作人员不

必要的去毛刺过程 ， 而且我们能够将原

来磨削 刀片的员工重新安置到其它业务

中 ， 除此之外 ， 新刀片为我们提供 了更

精准的尺寸 ， 而无需操作人员花时间进

行测量 。

”

Ｍ ｕ ｎ ｇｕ ｉ ａ 解释说 ，

“

这是我们

与伊斯卡公司取得的最重要进展之
一

。

最重要的是 ， 他们始终如
一

地为我们提

供非常专业的技术支持 。

”

Ｐ ｒｏ ｃｅ ｓ ｏ ｓＣ ｏｎ ｔ ｒｏ ｌＮｕｍｗ ｉ ｃｏ的工厂

以前大 约需要在每 片 刀 片 的磨 削上 耗

费 ｌ ｈ 。 也就是说 ，
工作人 员 需要消 耗

一整 天 的 时 间 磨 削 １ ０ 片
一

盒 的 刀 片 。

Ｍ ｕ ｎ ｇ ｕ ｉ ａ 说 ：

“

刀尖被修磨
一

次 ， 我们

只 能使用
一

次 。

”

根据这些 刀 片 的消耗

量 我 们 约 每 周 修 磨 ４ ０ 次 刀 尖 。 因 此 ，

如果算上操作员 去毛刺的时间 ， 他们 已

经将每个喷嘴 的 生产 时 间 缩短 了 大 约

４ ０％ 。

“

Ｐ ｅｎ ｔ ａ 的另
一个好处是它有五个

切削 刃 ， 而我们之前使用 的只有两个切

削 刃 。 我们还节省 了操作员从仓库领取

新 刀片的时间 ， 将其安装并加工零件 。

”

现在 ， 在加工过程 中 ， 当
一个切削 刃磨

损时 ， 只需将另
一

切削 刃转位到 同
一

个

Ｐｅｎ ｔａ 刀 片工作位处并继续工作 。

他们使用这种加工工艺为 Ｐ ａ ｒｋｅ ｒ 公

司生产喷嘴 ， 而这 占他们整个生产总量

的 ８ ５％ 。 喷嘴 由 ３ ２ １ 不锈钢 、
３ ０４ 不锈

钢或钛合金作为原材料制造 。 喷嘴生产

的第
一

步始于棒料 。 棒材被送入机床并

开始加工过程 。 首先进行粗加工操作去

除余量 ， 获得更好的零件可加工性 。 随

后进行精加工 ， 切槽 （ 采用 另
一

个款伊

斯卡切槽分 ＧＨＭＲ 完成 ） ， 并进行切断

加工 。 喷嘴生产 的第
一

部分结束 （ 使用

伊斯卡切断切槽刀 ＨＧ ＦＨ
） 。 下

一道工

序在另一台机床上执行 ， 喷嘴夹持部位

做了变更 以进行最终加工 。

车间 的质量控制体系从来料品质管

理开始 ， 他们建立 了 许 多 控 制 点 ， 以

实 现全程 品质管控的生 产 并获得零次

品 。 多年来 ， 这种过程控制助力他们能

够加工品质非常高 的零件 。 目 前 ， 他们

在 美 国供应三家 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ 工厂 ， 分别位

于德克萨斯州 Ｆ ｏ ｒ ｔＷｏ ｒ ｔｈ
， 佛罗 里达州

Ｊａｃｋｓｏｎ ｖ ｉ ｌ ｌｅ
和加利福尼亚州 Ｃａｍ ａ ｒ ｉ ｌ ｌｏ 。

Ｍ ｏ ｉ ｓ ６ ｓ Ｆ ｌ ｏ ｒ ｅ ｓ 说 ：

“

这些是我们供应零

件的三个工厂 ，
Ｆ ｏ ｒ ｔＷｏ ｒ ｔｈ 是其 中最强

的 。

”

该公司在航空航天工业领域获得了

２ ０ １ ３ 年的 Ａ Ｓ９ １ ０ ０ 标准 Ｃ 版认证 。 自

那时起 ， 他们
一直保持着这

一认证 ， 并

５８Ｅ１
现代制造 ．

ｗ代金雇加工 ２ ０ １ ８
－

１ １ ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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于最近再次获得认证 。
Ｐ ｒｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣ ｏ ｎ ｔ ｒｏ ｌ

Ｎ ｕｍ 纟 ｒ ｉ ｃ ｏ 是
一

家小微企业 ， 包括运营

和管理人员在 内 仅有 ６ ０ 名 员工 。 Ｆ ｌ ｏ ｒｅ ｓ

说 ：

“

我 们总是努力 以不 同 的方式做事

情 ， 我们 很荣 幸能够 出 席 Ｐ ａ ｒ ｋ ｅ ｒ 公 司

每两年主办
一

次 的供应商级会议 ， 邀请

那些满足他们期望并被认定为是重要的

供应 商 人士 ， 这意 味着 与 他们 有大量

的 商务 往来 。

”

在那 里 ， 全球约有 ３ ０ ０

家供应商齐聚
一

堂 ，
Ｐ ｒ ｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌ

Ｎ ｕｍｍ ｃ ｏ 已多次获得认可 。

“

我 们 必 须 处 理 那 些 通 常 非 常 紧

迫 的航空航 天业 的 紧 急任 务 ， 制 造
一

架 飞 机可 能 需要
一

年 的 时 间 ， 但有 时

制 造计 划 受扰或 延 迟 授权可 能导致项

目 停滞 不 前 ， 这 就是 为什 么 我 们 要做

好 准 备 ， 随时 准 备 及 时 响 应客 户 的 要

求 。

”

Ｍ ｏ ｉ ｓ ｄ ｓ Ｆ ｌ ｏ ｒ ｅ ｓ 解释说 ，

“

我们 的质

量承诺是通过从公司 内部及外部 ， 不断

改进我 们 的生产和管理流程来 满足客户

的要求和期望 ， 这
一

直是我们 的基本方

针和愿景 。

”

目 前为 Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ 公司加工的情况是 ，

每 百 万 件零 件 的 次 品率为 零 ， 这 充分

说明 了Ｐ ｒｏ ｃ ｅ ｓ ｏ ｓＣｏ ｎ ｔｒｏ ｌＮ ｕｍ ６ ｒ ｉ ｃｏ奉行

的 质量控 制 体 系 的 水平 。 他 们 每年 为

图 ２ 持 续 改 进 工 程 师 Ｅ ｒｎｅ ｓ ｔｏ Ｍ ｕ ｎ ｇ ｕ ｆａ （ 左 ）

与Ｐ ｒｏ ｃｅ ｓ ｏ ｓ Ｃｏ ｎ ｔ ｒｏ ｌ Ｎ ｕ ｍ ６ ｒ ｉ ｃｏ公 司 总 经 理

Ｍｏ ｉｄ ｓ Ｆ ｌ ｏ ｒｅ ｓ 在生产喷嘴的车床前面工作

Ｐ ａ ｒ ｋ ｅ ｒ 公司生产 ２ ５ ００ ０ ０ 件零件 ， 并且

完全没有次品 。 截至今年 ６ 月 ，
Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ

公 司 财政结算 时 ， 他 们仍然没有 次 品 。

“

那是 因 为我 们有 非常努 力且有能 力 的

人 ， 具有 满足需求 的 必要经验 。

”

对他

们 公 司及其行业的 承诺也体现在未 来 ，

Ｍ ｏ ｉ ｓ ６ ｓＦ ｌ ｏ ｒｅ ｓ 和他的 团 队继续寻找来 自

不 同行业的新客户 。

“

如果我们 获得 了

我们正在开展 的新业务 ， 我们将需要 另

外 ３ ０ 个车削 中 心和新设备来满足 客户

的需求 。

”

检测与质量

为 了确保零件符合航空航天工业的

要求 ， 他们有
一

个特别的计量室 。 在用

于检查喷嘴 的设备 中 有
一

个光学 比 测

仪 。 他们 通过放大 １ ０ 倍的 阴 影进行 比

较 ， 以便直观地确 定每个部分 的特征 。

在此过程 中 ， 他 们 测 量 喷嘴所需 的 １ ０

密耳插槽 ， 并 测 量 角 度 、 距离和 深度 。

他们还有新的检测设备 ， 可 以执行相 同

的测量 ， 但能将其检测结果输人到记录

特定特征 的软件 中 ， 以便他们 不必依赖

于操作 员 目 力检测 。 在光学 比 测 仪 中 ，

检测 过程需要 ５ｍ ｉ ｎ
， 而这 台 新 的机器

中 则 只需要 １ ５ｓ
， 新设备用 于测量超过

０ ． ３ ８ １ｍ ｍ 的 沟槽 。 为 确保所有零件满

足航空航天工业严格 的公差要求 ， 所有

加工零件均在公司配置 了最先进的 测量

设备的计量室进行了复检 。 ＧＫ］

专业的工程师

我们
我们有ｆｔ么？能为您做ｆｔ么？
Ｗｈ ａ ｔ 

ｄ ｏ ｗ ｅ  ｈ ａ ｖ ｅ ？Ｗｈ ａ ｔ ｗｅ  ｃ ａ ｎ ｄｏ  ｆｏ ｒ

 ｙ
ｏｕ ？

专业的检测仪器

伺服驱动模块维修

数控设备现场故障排除

数控设备系统升级
Ｃ ＮＣ  ｓｙ

ｓ ｔｅｍ  ｕ ｐｇ
ｒ ａ ｄ ｅ

ＣＮ Ｃ ｍ ａ ｉ ｎ ｔ ｅ ｎ ａ ｎ ｃ ｅ  ｏ ｕ ｔｓ ｏｕ ｒ ｃ ｉ ｎ
ｇ

数控设备维护保修外包服务

Ｍｏ ｒｅ  ｄ ｅ ｔａ ｉ ｌ

，
 ｐ

ｌ ｅａ ｓ ｅ  ｖ ｉ ｓ ｉ ｔ  ｈ ｔ ｔ
ｐ

：／／ｗｗｗ ．

ｐ
ａ
ｙ
ａ ． ｃｎ

更多信息 ， 请访问 ｌｉ ｔ ｔ ｐ ：／／ｗｗｗ ． ｐ ａｙ
ａ ． ｃ ｎ

广州ｔｔｆｌ ｔｎ田设ｓ有ｎ公固

广告

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ
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