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图 １Ｗｅ ｓ ｃａ ｓ ｔ 是一家铸造和机械加工的

歧管制造商
，
以及用于车辆和轻型卡车

的其他部件 。 其在密歇根州 的
一

家工

ｉ

厂测量了在它的
一

条加工线上夹紧冷缩

配合工具的影响

刀具

成本削减 ：

热装工具的寿命和周期时间优势
制造企业如何在不改变 刀具的怙况 Ｋ提升生产力 ， 削减耗材成本 ？ 全球最大的客车及轻型

长车用铸造歧管和売体供应商 Ｗｅ ｓ ｃａｓ ｔ 工业公 司发观 ｆ其中的奥秘 ， 并将其方案成效记录 了下来 。

文
Ｉ ＤＲＥＷ ＳＴＲＡＵＣＨ Ｅ Ｎ

更多精彩谪扫描二维码

Ｗ
ｅ ｓ ｃ ａ ｓ ｔ 是 汽 车 市 场

一

线 零 部

件 供 应 商 ， 专 业 从 事 复 杂 高

温 件 铸 造 。 作 为 冶 金 行 业 的 领导 者 ，

Ｗｅ ｓ ｃ ａ ｓ ｔ 充分应用 团 队成员 的专业知识

和经验为客户量身定 制 解决方案 。 该公

司设计和制 造排气歧管 、 涡轮增压器外

壳 ， 集成涡轮歧管和其他动力 系统部件
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等 。 员工参与持续改进是该公司 的惯例 ，

最近
一

段时间 ， 他们 的 目 标转 向 了工具

改进 （ 图 １
） 。

Ｗｅ ｓ ｃａ ｓ ｔ 公司在密歇根州马克姆镇

的生产技师 Ｂ ｏｂＰｈ ｉ ｌ ｌ ｉ ｐ
ｓ 就遇到 了评估

刀柄升级的 问题 ， 而他也希望找 到 可

行的替代方案 。 他说 ：

“

我在寻找一种

让机床运转更精确 的方法 。

”

他创建了

一整套测试平台 ， 评估刀柄改进方案 。

方案 中提 出 ， 将筒夹夹头 刀柄更

换为热装夹头刀柄 。
Ｈ ａ ｉ ｍ ｅ ｒ 美 国分公

司大 区经理 Ｍ ｉ ｋ ｅＭ ａ ｒ ｔ ｉ ｎ 表示 ， 改进

后热装工具 的夹持和径 向 跳动都能够

得到 改善 ， 所有 圆 弧刀 具的周 期 时间
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图 ２ 在使用热装夹头后 ，
５ 柄刀具的寿命提升比例为 ２ ５％

￣

 １ ００％ 不等

图 ３ 进一步优化切削参数后 ， 机床和热装夹头刀具的循环周期缩短了 ７ ． ５％

将缩短 ５％ ， 而寿命则会提升 ２ ５％ 。

为 了 验证这
一

说 法 ，
Ｐ ｈ ｉ ｌ ｌ ｉ ｐ ｓ 用

８ 台 机床组成
一

个独立加 工单元 ， 使

用 ５ 柄刀具对铸铁排气歧管进行加工 ，

并对此过程进行研究 。 其 中 ４ 台机床

仍照常使用 筒夹夹头 刀柄 ， 切 削参数

不 做 任 何 改 动 。 另 外 ４ 台 机 床 则 以

Ｈ ａ ｉ ｍ ｅ ｒ 热装夹头替代现有的弹簧筒夹

夹头 ， 并将进给率和转速上调 ５％ 。 此

后 ３ 个月 内 ， 按照每天 ３ 班 、 每周 ６
￣

７

天 的 工时采集循环时 间 、 刀具寿命及

刀具更换时间等数据 。

试验结果 如 图 ２ 所示 ， 在使 用 热

装夹头后 ，
５ 柄刀 具 的 寿命提升 比例

为２ ５％
￣

１ ００％不等 ，
Ｐｈ ｉ ｌ ｌ ｉ

ｐ
ｓ进一步

指 出 ， 工厂人员 发 现 ， 实验结束 后 刀

具 寿命仍在进
一

步提升 ， 甚 至 高于 实

验结果所示 。
Ｗ ｅ ｓ ｃ ａ ｓ ｔ 的 １ ６ 台机床 因

刀具 寿 命 的提升 ， 每年节约 的 成本 以

及直接 和 间接劳动 力成本和刀 具更换

费用 累计超过 ７ ８００ ０ 美元 。

关键在于 ， 这一措施 既 不 涉及高

速加 工 ， 也不需要高级材料 。 人 们常

认为这种方式只适用于热装夹头刀柄 ，

但这是
一

种误解 。 在 本 次 的试验 中 ，

除
一

台机床外 ， 其他机床均使用 渐进

式钻头 ， 铸铁时转速均低于 ８ ０００ｒ
ｐ
ｍ 。

由 于 热装 夹具 系 统的径 向 跳动 准 确 、

平衡 完整性高 、 锥度精度高 ， 并且在

更换 刀 具后仍能 维持其上述性能 ， 因

此 能 够 延 长 刀 具 使 用 寿 命 （ 至 少在

Ｈ ａ ｉｍ ｅ ｒ 观察到 的情况确实如此 ） 。

此外 ， 如 图 ３ 所示 ， 进
一

步优化

切 削 参数后 ， 机床和 热装夹头 刀具 的

循环周 期缩短 了７ ． ５％ 。 按照 ４ ０ｈ ／ 周

加 工 时间 ， 每 日 三班计算 ， 每年 累 计

节约加工时间为一星期 。

Ｐ ｈ ｉ ｌ ｌ ｉ ｐ ｓ 表示 ：

“

除生产力提升外 ，

简化刀具更换流程和取消筒夹清洁流

程 后 ，
Ｗｅ ｓ ｃ ａ ｓ ｔ 还得 到 了 其他 收获 。

”

他们 原本需要及 时清洁和 更换筒夹 以

维持径 向跳动精度 ， 使用 刀柄开关后 ，

可以取消上述流程 ， 对热装夹头而言 ，

团 队成 员替换刀具时收紧筒夹 的操作

不
一致也不再存在影响 。

总 体 而言 ， 如 果将生产 力价值考

虑在 内 ， 将 １ ６ 台数控机床的机械筒夹

夹头更换为热装夹头 ， 每年可节约 费

用 合计 超过 ９ ５０００ 美元 。 改 装 １ ６ 台

机床 的 总 费 用 为 ５ ６０６４ 美元 ， 其 中 热

缩机的 花费 占 比最高 。 热装夹头 的平

均单价为 ２ ６２ 美元 ， 而筒夹夹头的平

均成本为 ２ ０４ 美元 。 此外 ， 更换夹头后 ，

不再需要筒夹 、 螺母 、 垫圈及囊等部件 ，

有效降低维修替换需求 ， 这进一步 削

减 了 时 间和 财务成本 。

Ｐ ｈ ｉ ｌ ｌ ｉ

ｐ
ｓ 表 示 ， 开始 时工厂 内 有

人持怀疑态度 。

“

热 装夹头 刀 柄给 人

们 的 最 初 印 象 没 有 筒 夹 夹 头 那 样沉

实 ， 所 以大家觉得它不够结实 ， 也不

够安全 。

”

他 补 充说 ， 过去他 们 曾 经

做过 刀柄系统测试 ， 结果 并不令人满

意 。 但文 中 所列 出 的试验结果 已足够

回 应那些反对和带有怀疑 的意见 。 采

用 热装 系统后 ， 由 改进刀 具夹 紧装置

而 削 减 成本 的 目 标 已 经实 现 。 未 来 ，

Ｗ ｅ ｓ ｃ ａ ｓ ｔ 很 可能在旗下其他工厂推广

这一成功经验 。 ｃｓａ
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