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刀具

技术投资大力扶助新公司的启动

沃尔夫勒姆制造有限公 司在加工灰铸铁过程中正经历着模具工装使用寿命 欠佳以及性回

能不稳定问 题的 闲扰 。 通过将模具工装转换到 山特维克可乐满 有限公 司生产的 ＣＶ Ｄ 涂 层

ＧＣ ３ ２０ ５ 车刀 片 ， 公司可以实现作业的远端控制和无人值守管理 。
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沃尔夫勒姆制造有 限公 司 的总裁
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Ｗ 夫 勒姆代量打 资 Ｉ ｆ 术 ， 购

买 日 本大齡用户分时执擁序 Ｂ４＿

多 重 任 务 机 床 （ 配 备 ｌ 〇 〇 〇〇 ｒ ／ｍ ｉ ｎ
，图 １ 山特维克 ＣＮＭＡ４ ３ ２ ＫＲ ３ ２０５ 在一个内径车削作业中的应用
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泵 、 直列 式机床探头和卡 隆工程 自 适应认为 ， 在为客户提供服务的方式 以及采从事高混合 、 小批量复杂零件的加工 ，

进刀 系统 ） 。

一对 同样配备 的 Ｙ 轴大隈用新技术的速度方面 ， 这些公司还有改正如 Ｂ
ｙ
ｍ ａ ｎ 形容 的有点类似于
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门 外

ＬＢ ３ ０００ ＥＸ ＭＹＷ 车铣复合中心被放置在进的空间 。 据 Ｂｙｍａｎ 称 ， 当加工厂集成汉 、 跑腿 人和 循规蹈矩者
”

。 加工零件

几英尺远的地方 。 与此 同 时 ， 通过采用了最先进的机床 、 模具工装和软件技术的业务量 自 １ ０ 个到几千个不等 。 如今 ，

雷尼绍 Ｅ ｑ ｕ ａ ｔ ｏ ｒ 的 比较计进行机器人零支持时 ， 他们开始实现 了
一些相 当激进沃尔夫勒姆公司

一改原先循规蹈矩的工

件处理和综合检查 。 的收益 。 作作风 ， 转而优化投资于加工复杂零件 ，

Ｂｙｍａｎ 是这些收购合作背后的推进仅 有 的 ６０ ００ ｆｔ
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） ，并与客户和供应商建立 了长期 的合作关

者 。 在加盟沃尔夫勒姆公司之前 ， 他曾 １ ４ 名 员 工 ， 这就是沃尔 夫勒姆公 司 的系 。

在休斯敦地区的
一些大公司里工作 。 他全部家 当 。 公司昼夜不停地运作 ， 专 门沃尔 夫勒 姆 公 司 所 加 工 的 许 多 复
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图 ２ 沃尔夫勒姆已大量投资于技术 ， 购买 日 本大隈多用户分时执行程序 Ｂ４００Ｗ 多重任务机床 ，

一

图 ３ 沃尔夫勒姆公司的 Ｓ ｔｅ ｖｅ ｎ Ｒｅ ｓ ｎ ｉ ｋ 在验证过

对同样配备的 Ｖ 轴大隈 ＬＢ ３ ０００ ＥＸ ＭＹＷ 车铣复合中心被放置在几英尺远的地方程中检查并替换模具嵌件

杂零部件均 采 用 二联钢 ， 铬镍铁合 金并在每个边 角 ， 将零件 的数量增 至 ２４金衬底还可使刀具使用 寿命增加 到每个

７ １ ８
，Ｎ ｏ ｔ ｒ ｏ ｎ ｉ ｃ５ ０ 和 其 他 高 镍 合 金 ， 个 ， 他表示 ， 他很 乐意这样做 。 然而 ， 边 角 处理 ５ ０ 个零件 。

典型的零件尺寸约为
“

食盐瓶和消 防栓模具工装 的使 用 寿命仍然不可预测 。据 Ｄ ａ ｖ ｉ ｓ 先生 称 ， 这 种 转换 还 因

之 间
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。 尽管存在 来 自 这些超强韧材料最初在其多 用 户分时执行程序切削为 涂层颜 色 ， 带 来 了
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项 有 趣 、 意 想

的 挑 战 ， 但 沃尔 夫勒姆 公 司 的 许 多 工加 工 中 心进行零件 的切 削 作业 ， 后来 ， 不 到 的 好处 。 以 前 嵌件 的 黑 色 涂层 让

作均 实 现 了 无人值守 或轻度 值 守 。 据公司决定在其大隈车床上利用 自 动处理沃 尔 夫勒 姆 的 员 工难 以分辨 刃 口 是否

Ｂｙｍ ａｎ 称 ， 这是可能的 ， 因为它侧重于和检测 系统 ， 以便实现作业的远端控制 、 破损 。 有 时 员 工 用 在推动 嵌 件 的 时 间

持续改进和精益生产的概念 ， 消 除 了许无人值守管理 。 尽管可 以把零件切换到长于正常的 时 间 ， 而且 当 出 现故 障时 ，

多传统的 多步加工步骤 ， 并最终为客户其 中 的
一

个较小车铣机床 ， 但刀具的使结 果 是 非 常 戏剧 性 的 。
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方面 ， 山 特

提供更大的价值 。 用 寿命仍是
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个 问题 。 由于不满足于进维克可 乐满公司金色 的 Ｃ Ｖ Ｄ 涂层嵌件

然而 ， 推进传统加工存在着
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定的行持续 、 保姆般地 呵护 ，
Ｄ ａ ｖ ｉ ｓ 先生致可 以 清 楚地显示 出 磨损 程 度 。 不 仅 公

挑 战 。 最近 ， 沃尔 夫勒姆 公 司 接 受 了电 当地 山特维克可 乐满公司 的代表 司 的 刀 具 使 用 寿 命增 加 了
一

倍 ， 周 期

—份零 件 加 工订单 ， 在石 油 和 天 然 气区域生产效益工程师 Ｃｈ ｒ ｉ ｓＵ ｒｂ ａｎ 。时 间 也被 削 减
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半 ， 从 １ ５ｍ ｉ ｎ 降至 刚

行业 中 其 被 称 为
“
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， 总 经 理 Ｊ ｅ ｆｆ为使流程得到控制 ，
Ｕ ｒ ｂ ａ ｎ 先生开超过 ７ｍ ｉ ｎ

。 新工艺是足够稳定 的 ， 现

Ｄ ａ ｖ ｉ ｓ 将其描述为带轮齿和切槽 的 ４ ｉ ｎ始从铣刀下手 。 他与沃尔 夫勒姆团 队合在可 以实现 自 动化运行 。

环形物 。 他讲道 ：
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其 由 杜拉钢 筋 （
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作 ， 设计 出
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个定制切削 刀具 ， 用 来加Ｂｙｍａｎ 将公司 的许多成功归功于全

种灰铸铁 ） 制成 。 加工它是件相 当令人工工件上 的小槽 。 凡 是在 以往使 用 三面接受技术 。 例 如 ： 卡隆工程刀具监控

讨厌的事情 ， 将 ８ ｂ ｌ 的粗铸件送人机床 ， 槽 刀具的地方 ，
Ｕ ｒ ｂ ａ ｎ 先生均建议采用自 适应控制 （

ＴＭＡＣ
） 系统的 自 适应进刀

只有 ２ ｂ ｌ 的成品产 出 。
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 Ｃ ｏ ｒ ｏＭ ｉ ｌ ｌ 的 ３ ２ ７ 六槽 刀 具 ， 这样做可功能 ， 可基于切削 载荷和刀具磨损情况 ，

据 Ｄ ａ ｖ ｉ ｓ 先 生 称 ，
ｓ ｌ ｉ

ｐ 的 零 件有效地使进刀速率增加
一

倍 。 接着 ， 他通过 自 动修改进刀速度 ， 优化刀具使 用

公 差还不 算太差 （ 最 紧 的 情 况 下 约在换下 了 现有 的 ８ ０

°

有氮化铝 钛涂层 的寿命和 生产量 。 通过与 来 自 Ｅ ｑ
ｕ ａ ｔ ｏ ｒ 量

± ０ ． ００ ２ ｉ ｎ 左 右 ） ， 但首 先模 具使 用 寿车刀 片 ， 取而代之的是 Ｇ Ｃ ３ ２ ０ ５ 三角 形规 的 反馈相 配 合 ， 机床可 自 行调 整 偏

命 ， 周 期 时 间 仅超过 １ ５ ｍ ｉ ｎ 是个令人嵌件 ， 配有化学气相淀积 （
Ｃ Ｖ Ｄ

） 涂层 。 移 ， 使操作人员 能够解脱 出 来去做其他

棘手的 问题 。 车床刀具在每个边角 处理这 种 修 改不 仅成 本 极 为 低廉 （ 约 ２ 美工作 ， 甚至在家也可 以 。

五或六个零件 ， 立铣床的表现也好不到元 ） ， 还可 以提供两个额外 的 刃 口
， 而

“

能够实现作业 的远程控制 ． 无人

哪里去 。 公司尝试不 同 品牌的硬质合金 ， 且嵌件的 ＣＶＤ 涂层 ， 加上坚固 的硬质合值守管理 ， 这一点相 当难得 。 在很多方
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船舶 、 医疗 、 模具 、 国防装备 、 能源开采等行业。
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机床进行加工 ， 而且 以
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个非常有效率的速度 ， 投入生产 中 。 大多数 国 家仍在 ［ｇ ｊ＾ｇｇｉ ｉｇ式
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