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炼就一双带刻度的眼睛

眼睛就是一把尺

在航空工业洪都，提
起张勇来，没有人不竖起
大拇指。从一名普通车工
到航空工业首席技能专家，
他细心钻研、精益求精，把
每一个零件都当做“艺术
品”。 

要想在大小不同、形
状各异的零件上选好刀、用

好刀甚至发明刀，细致入微的
观察是必不可少的。经过多年
磨炼，张勇的眼睛已然成为了
一把标尺，既能快速匹配与零
件相适用的刀具，又能将极其
细微之处切削得丝毫不差。 

某机型喷射泵导管是一个
细长的喇叭形零件，其最小端
直径与圆珠笔芯大小相当，内
孔的表面要求光滑平整，否则
会影响到液压油的流速，导致
供油不均衡，给飞行安全带来
隐患。由于孔小且深，加工时

排屑余量大，普通车刀刚性差，
这就要求切削用量必须小。为
提高加工效率，张勇自制了一
支形状与内孔相似的锥形钻头
用于粗加工，可快速去除余量，
缩短加工时间 ；再在一把镗孔
刀的刀杆部分磨出消振棱，进
行精加工内锥形孔，从而解决
了因刀具刚性不足而产生的振
刀现象，这一方法不仅有效保
证了零件加工符合工艺要求，
而且还将加工效率提高了 3 倍
以上。 

通过长期观察与实践，张
勇总结了一套数控车床校正、
操作、装夹、刀具刃磨和尺寸
测量的方法，并对加工过程中
零件的装夹变形和应力变形的
问题总结出了有效的解决方法，
用精湛的技艺诠释了什么叫“干
一行爱一行，专一行精一行”。 

（许伟　冯昀堃）

“数字之眼”看得准

张晨光是中航西飞机翼装配厂一名铆装钳
工，同时担任航空工业铆装钳工技能推广班培
训讲师、“张晨光劳模创新工作室”牵头人，承
担飞机装配技术革新和青年技能人才的培养工

作。先后荣获“全国五一劳动奖章”“全国技术
能手”“全国最美青工”“航空工业特级技能专
家”“航空工业青年岗位能手”“航空工业杰出青
年”“航空工业技术比武第一名”“航空工业技术
能手”等荣誉。 

作为大型战略性高技术装备，大飞机的研制
成功兼有政治、经济、国防、技术四重意义。张
晨光所在的机翼装配厂就承担着国产大飞机运
20、C919 和 AG600 的机翼制造任务。张晨光
带领的团队相继攻克了国产大飞机机翼制造的多
项难题、多道数字化关隘，坚持“提高机翼制造
水平，为国家做精品航空装备”，铸造出一双闪
耀着创新与智慧光芒的强军之翼，也炼就了一双
锐利的“数字之眼”。

运 20 飞机的研制中，机翼既是飞机上最关
键、难度系数最高的大型部件，也是决定大飞机
飞得远、飞得高、飞得好的核心关键部件。如何
把机翼这个大家伙装配好、对接准，成为摆在张
晨光面前的众多难题之一。通过努力，张晨光带
领的操作团队熟练掌握了数字化装备操作技能，
并完成了数字化装备的改进与改造，提高了设
备加工效能，实现了数字化装配技术在生产线上
的应用，覆盖了所有机翼组部件定位、制孔、调
姿等工作，操作人员劳动强度大幅降低，作业环

境改善明显，有力促进了数字化机翼部件装配生
产线的建成，使机翼组部件装配精度、效率和质
量得到大幅提升，机翼大尺寸组部件调姿定位精
度达到 0.15mm ；制孔精度可达到 ±0.025mm，
相当于头发丝的三分之一 ；平均制孔速度每分钟
不小于 6 个。 

张晨光还配合数字化装配技术团队先后突破
了大尺寸机翼结构数字化调姿、定位、制孔、连
接等一系列关键技术，使大飞机机翼制造颠覆了
传统飞机装配制造模式，使数字化生产线变得更
有“灵性”，使研制出的装备更具“智慧”。 

多年来，张晨光本着厚积薄发、砥砺奋进、
善于发现、精于钻研、敢于创新的劲头，一步一
个脚印地在飞机装配领域不断探索，为大飞机的
研制成功贡献了不可磨灭的贡献。 

没有惊天动地的壮举，没有豪言壮语，就
像飞机上的一颗螺丝钉，在平凡的岗位上，经过
长期的自我严格要求和自我加压训练，他凭借扎
实的操作功底脱颖而出，从一名普通的铆装钳工
迅速成长为一名复合型高技能的技术人才，成为
中航西飞乃至整个航空工业飞机铆装领域的带头
人。  （周莉 ）

“大门儿”的故事
航空工业哈飞机加车间工艺员门

显睿的眼睛就是一把尺，而且是“游标
卡尺”。足球运动中，大家习惯把守门
员称为“大门儿”。因为姓门，因为是
兼职工艺规程校对员，并且眼光精准，
把关到位，同事们送他一个绰号——

“大门儿”。 
想要加工出合格的零件，编制正

确的工艺规程是先决条件，“大门儿”
校对的就是工艺规程，保证整个加工
流程源头正确。虽是兼职校对员，可
他的责任心和技术水平可是“全职”的。
做好这一项工作，他有“三宝”。一是
动态熟读各类技术文件，心中有依据。
二是拥有丰富的工作经验，精通各类零
件加工。三是记录、总结、提升，不
让同样的错误再次发生。校对工作需
要极度细心，因为问题往往发生在不
起眼儿的小地方，这也对校对员的“眼
力”提出极高要求。 

一次，工艺员小张自信满满地找
到“大门儿”：“哥，帮我看看这个活
儿，方案行不行？”打开网上流程，“大
门儿”马上沉浸在规程中，“方案很棒，
但是这个活一定交付不了。”“大门儿”
皱着眉头说。原来，小张在选料时只
考虑到图纸要求，而忽略了最新版技
术文件的约束，从源头上就错了。“防
不胜防啊！”小张感叹。很快，“大门
儿”把这个“教训”告知全组，他说 ：

“越是安全的地方，越容易熟视无睹，
也越容易出错，大家千万认真、认真、
再认真。” 

除了事先规避问题，“大门儿”在
技术质量问题分析上同样 “火眼金睛”。
一次，工艺员小刘根据操作者需求，
对数控加工程序进行及时优化，可优
化后机床刚一启动，小刘和操作者就

发现刀具轨迹不对。
“更改的程序是经电脑模拟检查过

的，不会有问题的。”小刘陷入沉思，
可怎样都找不到问题原因。

“找‘大门儿’瞧瞧？他眼睛‘毒’。”
操作者说道。到达机床附近，“大门儿”

马上打开程序寻找蛛丝马迹，一边察
看程序，一边问小刘刚刚的操作过程。

几 分 钟 后， 他 缓 缓 说 道 ：“ 除 了
你说的这些，是不是还动了一条辅助
线？”

“对对对，你怎么知道的？”原来
问题就出现在这条辅助线上，找到原
因后，问题果然迎刃而解。 

这就是“大门儿”的故事，把好
产品质量关，大门儿守得住、靠得住，
而且乐此不疲。 （裴根 ）

工匠的眼
李玲钰是航空工业成飞飞机电缆首

席操作技师，航空工业集团特级技能专
家，全国“五一巾帼标兵”。2005 年从
成都航院毕业以后，就一头扎进航空线
束制造行业，笃行不怠、初心不改，在
该专业一待就是 17 年。李玲钰在飞机线

束制造的技术攻关上有着自己的独门绝
技，总结提炼出了“李玲钰焊锡环加工法”
和“李玲钰屏蔽线剥线法”等先进操作法。 

以眼为“尺”。在飞机线束焊锡环加
工时，需高度专注，仔细观察热风枪的
温度点，目测焊锡环融化程度；目视定长，
精确剥线 7mm，手、眼、脑并用，串环
工作一气呵成。日复一日的操作和加工
流程的不断优化，让她练就了“观融一
眼准，送线一把稳”的“李玲钰焊锡环
加工法”。 

以眼为“规”。结合自身和多位老师
傅的工作经验，她总结出了“李玲钰屏
蔽线剥线法”。以眼为“规”，用眼精确
定位切口 ；以手度量，用右手食指确定
屏蔽导线外绝缘层的剥除长度 ；化曲为
直，用刀片“快、准、稳”地划开扭绞
屏蔽线。每次使用该方法剥除屏蔽线的
长度都能控制在 60mm±1mm 内，不仅
保障了线束质量，还降低了屏蔽导线处
理周期。 

李玲钰的操作绝活，得益于她有工
匠的慧眼和航空报国的初心，在日积月
累的用心操作和优化总结中，实现了操
作手感“炉火纯青”、掌握分寸“不差毫厘”
的高超技艺，为飞机线束产品质量的提
升保驾护航，为国防装备建设追求卓越、
争创一流。 （周佳楠） 

精技出好刀
航空工业陕硬的数控操作工张

伟 1996 年 10 月入职，一直从事数
控设备操作和整硬刀具的装配工作。
陕硬生产高精度复杂可调式可转位
叶根组合铣刀是一种加工“叉形”
叶根零件的可转位组合刀具，将多
个刀盘（一般 4~6 个）组合在一起
的组合铣刀可以进行协同加工，一
次走刀便可完成一个零件多个槽型
加工，既保证了零件槽型尺寸和位
置精度要求，又提高了零件的加工
效率。具有加工效率高，型面精度好、
尺寸可调等特点，用于核电行业汽
轮机叶片的加工。 

研制生产过程中，陕硬研发团
队设计制作了专用工装夹具、检具，
既保证了装备精度，又提高了工作
效率，还降低了劳动强度。装配中，
每组刀具至少安装 300 片硬质合金
刀片，需要使用刀垫、楔块等零件
进行精准装配。由于一组刀具的装
配必须一次完成，张伟便从早上 8
点一直干到晚上 12 点。在装配过
程中，既要保证刀盘间的相关尺寸，
又要保证刀盘与刀盘间的公差，装

配难度之高超过了之前他装配的其
他产品。张伟用自己多年积累的工
作经验、一丝不苟的工作态度圆满
地完成组合铣刀的装配任务。产品
交付后，客户对使用效果非常满意。 

长久以来，市场一直认为可转
位刀具只适用于粗加工或半精加工。
事实证明，陕硬制造的高精度复杂

可调式可转位叶根组合铣刀同样适
用于产品的精加工，超越了以往市
场对可转位刀具的认识。该种刀具
的研制生产成功，极大提升了陕硬
公司在可转位非标大盘刀方面的设
计制造能力。目前，组合铣刀加工
的产品已经出口，超越了国内其他
竞争对手。  （洪梅）

杨国心是航空工业沈飞一名技能工
人，第十六届振兴杯全国青年职业技能大
赛模具工的金奖。初中毕业后，他没有像
同龄人一样选择继续读高中、上大学，而
是报考了沈飞技师学院选择了钳工专业。
从学校毕业后，杨国心以全班第三的成绩
进入沈飞公司的“方文墨班”，成为方文
墨最年轻的徒弟。

杨国心深知身为“方文墨班”成员，
技能一定要精益求精，通过参加各项竞赛
提高自身的专业知识与实际操作。在“方
文墨班”，他也开始了长达八年的集训时
光。

为了不耽误正常的生产任务，杨国心
每天天蒙蒙亮就开始训练。集训期间训练
时长能达到 12 ～ 15 小时，除了吃饭时
间基本上都是站着，当教练说到可以休息
的时候，手和脚都是麻的。经过长时间的
训练积累，使身体都有了肌肉记忆，基本
上都能实现在同等状态下用手去触摸感觉

和用眼睛去看来观察大致的精度有没有超
差。每次训练都能让自己平时工作的工艺
精度得到质的提升。

入厂第四年，也就是 2016 年，杨国
心拿到了钳工专业的高级技师职称，他的
眼力也变得异常敏锐。日常加工飞机零部
件对精度要求较高，比如钻一个孔，孔距
精度保持在 0.1 毫米左右，但杨国心参赛
后，孔径的精度提高到 0.05 毫米，平面
的精度可以达到 0.005 毫米，大约是头发
丝 的 1/25， 这 对 日 常
生产很重要。

杨国心说，对
标“文墨精度”，
他 还 要 继 续 努
力，炼就一双“火
眼金睛”。

 （刘琳）


