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刀亘

模块化刀具系统的成功
一

种更高效的制造工艺 ， 使 Ｓ ｏ ｕ ｔ ｈｗ ｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌ ｆ ｉ ｅ ｌ ｄ 公司提高了为石油天然气行业制造零部件的生

产率 。
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钻机上 ， 泵必须通过钻机头循环分阀箱是

一

体化的 。

”

Ｊｏｈｎ ｓｏｎ 解释说 ，

“

我快速更换特征 ， 能够让操作人员有效地

出 泥或泥浆 ， 下 降到 井筒 中 ， 控们的系统能够让操作人员在出现故障时 ， 更换刀具 。
Ｊ ｏ ｈ ｎ ｓ ｏ ｎ 说 ， 可 以将此刀具

制压力并清除钻井
“

钻屑
”

。 这些泥泵
一

仅更换吸入钢块或输 出钢块 。 在两件式系统安装到转塔车床 ， 将之重建为钻孔

般 由两个部分组成 ： 电源端与阀箱 。 阀系统 中 ， 阀 门 或 阀座的更换 比
一

件式的和打孔机床 ， 能够更快地更换刀具 。 节

箱
一

般包含在
一

件式结构 中 ， 产生泵送更安全 、 更快且更简单 。

”

约的时间提高 了每月 阀箱的产量 ， 从而

过程 。
Ｓ ｏｕ ｔ ｈｗ ｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌ ｆ ｉ ｅ ｌｄ 提供了

一

种两以前 ，
Ｓ ｏｕ ｔｈｗ ｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌ ｆｉ ｅ ｌ ｄ 公司是在使公司决定将此系统组合到其他产 品 的

件式 Ｌ 型总成 ， 据说更便宜 、 更容易维护 、 配备平钻和单点打孔工具的大型铣削和生产 中 ， 包含耐磨板 、 阀芯 、 活塞及活

提供更多金属支持 内部压力 。钻孔机床上加工 阀箱 ， 因为需要更换大塞杆 。

Ｓ ｏｕ ｔｈｗｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌ ｆ ｉ ｅ ｌ ｄ 为石油天然气行量刀具 ， 而更换刀具后又需要重新设置 ， Ｓ ｏ ｕ ｔ ｈｗ ｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌ ｆ ｉ ｅ ｌ ｄ 对制造工艺的

业生产泥泵阀箱 已经四十多年 了 ， 但在导致加 工 时间 较长 。
Ｋ ｏｍ ｅ ｔ 的 Ａ Ｂ Ｓ 模其他 改 进 与 其 使 用 的机 床 类型有 关 。

最近生产率却有明显提高 。 据制造工程块化刀具系统提供刚性机械夹具并具备直 到 ２ ０ １ ４ 年 ，
Ｓ ｏ ｕ ｔ ｈｗ ｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌ ｆ ｉ ｅ ｌ ｄ 公

经理 Ｍ ａｒｔ ｉｎＪ ｏｈｎ ｓ ｏｎ 说 ，

“

尽管 Ｌ 型总成

的设计与 １ ９ ７４ 年引进的大致相 同 ， 但是

实 际上 ， 这些年 来 公 口１ 已经 改进 ， 其 制 Ｘ
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但是 Ｌ 型设备在公 发展 中 发挥 了重要
图 〕 安装能够进行細工和细加工的卧式加工中心是 Ｓ ｏ ｕ ｔ ｈｗｅ ｓ ｔ Ｏ ｉ ｌ ｆ ｉ ｅ ｌ ｄ 提高生产 Ｌ酬箱能力

作用 ， 这主要是 因为其维护优势 。
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大部的关键
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多个刀具完成现在这些机床执行的操作
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輕 一
Ｋ＿ ｅ ｔ 工具也是此改舡艺的

－

部

分 。 例 如 ， 公 司 ｗ ｋｕ ｂ ｖ４ ６４打 孔 系

统 ， 由
－个带有 ＡＢ Ｓ 连接 的 大 打 孔头
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非 常密集 。 因此 ， 二 ＃ｗ够用 于深度 为 ４
？

２４ ｉ ｎ
（

ｌ ｉ ｎ
＝

０ ． ０ ２ ５４ ｍ
＞ 的

ＩＶｉ ｉｍｍ＾－
ｒ

８Ｌ
－

腳社 ， 賴獄 丨謂 丨

、 則 丨 以 、

个 工 艺邮蠢
’

■■ 丨 ｆｃ ，

丨變．

＇

ｍ 成 卞 ． 敵轉 ｉ

．

’

；

＋

篆

有显著的贡献＾
 ？

［
：

▲

？

 ．

—■■顯■雄番ｆｔ囂邋Ｓ［ｊ｜ｊ＾

，Ｇ ｅｅｖ ａ ｒ
ｇ
ｈ ｅ ｓ ｅ 说 。

｜？ ．ｔ ．

．

■ｐ｜繼■ＨＢＩｉ ｌ—ｙ
新机 床 的 循环 周議 ， 删 能

＆ＢＨＷＢ曙 ＩＭＰＢ １＾

１够将每謂箱产量 从 ＿ 件上升 到 刻

ＷＭ 件 的 关键步骤 。 执行相 同 的 加工 ， 旧机

！

：■ 床 需要 的 时 间 比 Ｎ ｏｍ ｕ ｒ ａ 机 床 多 ５ ０％ 。

它 们 使Ｓ ｏ ｕ ｔｈｗｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌ ｆｉ ｅ ｌ ｄ能够 乂活地将

ｉｒ賴 用ｎ ｌ种钢块 ，

间 。 Ｇ ｅ ｅｖ ａ ｒｇ
ｈ ｅ ｓ ｅ 说 ：

“

五年前 ， 将此产

品 （ 阀箱 ） 交付给客户需要大约 １ ６ 周的

时间 。 在 ２ ０ １ ５ 年 ， 我们能够在 １ ２ 周 内

司 用 于生 产 阀箱 的 加 工 中 心 ， 卧 式 的到 机床 的 鼻型主轴 头 ， 说其 能 够 减少交付 。

”

居多 。
２ ０ １ ４ 年 ， 公 司安装 了 两 台 购 自主轴 的 延 伸 数量 ， 从 而 能够更好地 触然而 ， 要想使制造工艺与新生产率

Ｎ ｏｍ ｕ ｒ ａ 的新型 ＨＭ Ｃ
， 它 们 不仅能够及钢块 。 在重型切 削 中 ， 还提供 刚性 。 保持 同 步 ， 公司未来将面临 更多挑 战 。

粗 加 工零件 ， 还 能在 同
一循环 中 执行此 外 ， 这些机床还使 用 高 输 出 电动机Ｇ ｅ ｅ ｖ ａ ｒ

ｇｈ
ｅ ｓ ｅ 说 ：

“

重要的是优化公司的

钻孔及精确 的表面铣 削 操作 。

“

这提高和 转动 主轴 ， 从 而 能够在 打深 孔 时获锻造库存并平衡生产计划 ， 从而使 阀箱

了生产率与钢 块 的表面质量 。

”

工业工得高扭矩 。 产量上升而不会给组装等其他领域带来

程师 Ｂ ｅｎ ｉ ｅ ｌＧ ｅ ｅｖ ａ ｒ
ｇ
ｈ ｅ ｓ ｅ 说 。 他特别提 Ｓ ｏｕ ｔｈｗ ｅ ｓ ｔＯ ｉ ｌｆｉ ｅ ｌ ｄ 的工程师看到 了加工瓶颈 。
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