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车床

新型组合式车床提高工厂生产力
Ｊ Ｂ Ｃ 机械公司的老款组合机床的精度和可靠性不足 ， 新款 Ｗｅ ｉ ｌ ｅ ｒＥ ５ ０ 平板车床具有会话控制

功能 ， 并配有 Ｐａ ｒａ ｔ 刀架系统 ， 能实现更严格的公差要求 ． 简化螺纹加工操作 、 提升扭矩和刚度 。
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更多精彩请扫描二维码

图 １ Ｅ ５ ０ 的螺纹加工能力优于之前使用 的组合车床 。 由于该机床有螺纹拾取能力
，

Ｊ Ｂ Ｃ 可以提供螺

纹修复服务
，
此外 ， 该机床还能在螺纹尾部加工出锥角 ，

提升零件质量

ｍ
床的功能越多 ， 其生产力和效率就

越高 。 ＪＢＣ 机械公司打算更换其

能逐渐退化的组合车床 ， 选择了既可以手

动操作 ， 也可以编程操作的 Ｗｅ ｉ ｌ ｅ ｒ Ｅ５０ 平

板车床 。
ＪＢＣ 公 称 ， 这款车床公差精度

更高 ， 能够简化螺纹加工能力 ，
且刚性和

主轴扭矩更高 ， 这些特性都有助于加快零

件编程 、 螺纹修复速度 ， 并能够适配大型

刀具进行重型切削作业 。

１ ９８５ 年 ，
ＪＢＣ 成立时仅有 １ 间车库 、

１ 台手动机床和 １ 名操作员 。 如今 ， 它 已

经发展成为 Ｈｏｉｔｏｎｖｉｆｌｅ 

—

家拥有 ２５ 名员工 、

数台机床 （包括 ６ 台 ＶＭＣ
、
２ 台数控加工

车床 、
３ 台升降式铣刀 、

２ 台配有 ｙ轴和

实时加工功能的车削 中心 ） 的公司 。 起初 ，

ＪＢＣ 公司的主要客户均属于造纸业 ， 现在 ，

其第二大客户 Ｖｏ ｉｔｈ Ｐ ａ
ｐ
ｅ ｒ 仍属于该行业 ，

但第
一大客户则是

一

家航空航天公司 。

直到约两年前 ，
ＪＢＣ 工厂

一直使用一

台有 １ ７ 年历史的组合车床来完成大多数基

础车削作业 ， 但 ＪＢＣ 副总裁 ＡａｒｏｎＨ ａｒｖｅｙ

表示 ， 老车床的 电子部件性能越来越差 ，

也难以满足公差要求 。 替换损坏的部件也

越来越麻烦 。

因此 ，

Ｈａｒｖｅ
ｙ 参加了 

Ｗ ｉｓｃｏｎｓ ｉｎ 机床展 ，

希望能找到新的组合车床 ， 淘汰老机床 。

在展会上 ，
Ｗｅｌｌｅｒ Ｍａｃｈｉｎｅｒ

ｙ 的经销商 Ｍ ｉｋｅ

Ｗｅ ｌ ｌ ｅｒ 向他介绍了 
Ｗｅ ｉ ｌ ｅｒ Ｅ５０ 车床 ， 该车

５ ２Ｃ３ 现代制造
‘

ｉＯＴ金Ｂ ／ ＩＤ工 ２ ０ １ ８
－

０ ５

床既可手动操作也可以编程操作 。
Ｈ ａ ｒｖ ｅｙ

表示 ：

“

我们的很多作业都需要手动完成 。

例如 ， 在工厂加工大型轴时 ， 操作者需要

先手动磨光一端并在中间打孔 ， 然后才能

编写主程序完成零件后续加工作业 。

”

与此 同 时 ，
Ｊ ＢＣ 也需要新款车床满

足操作者通过会话式编程接 口为整个作业

编程的要求 。 ＪＢＣ 使用 Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭＣＡＤ ／

ＣＡＭ 软件为其他机床离线编程 ， 比起简

易双轴车床编程 ，
Ｗｅ ｉ ｌ ｅｒ 会话式编程软件

涵盖多种 固定循环 ， 可以简化纵向 ／ 横向

加工 、 半径车削 、 锥形车削和螺纹切削等

作业编程 ， 因此使用 带西 门子 ８４０Ｄ 数控

系统的机床 Ｅ５０ 编程反而速度更快 。

Ｅ５０ 设备的螺纹切削能力使工厂受益

良多 。 老车床无法快速拾取螺纹 ， 操作者

需要调整偏移量来试探定位刀具 ， 有时还

需要在螺纹上以蓝色染料标记 ， 通过螺纹

上染料的刮擦情况来确认刀具定位 。 而使

用 Ｅ５０ 时 ， 操作员可以转动刀具准确拾取

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ２ 该机床主轴扭矩大 ，

Ｚ 轴进给力大 ， 能够适配大型刀具 ，

如 丁１＾
９
３

｜ 〇
卩
生产的直径为 ２ 丨 〇 的刀片式钻头 。 此前 ，

工厂需要

使用其他机床加工大尺寸孔 ， 但如今 ，
Ｅ ５ ０ 即可完成全部作业

中心螺纹螺距 ， 将螺纹两侧暴露在外 ， 然

后在控制器中定义螺纹种类并 向机床
“

确

认
”

该螺距定位。
Ｈ ａｒｖ ｅｙ 称这

一

功能在螺

纹维修 中十分常用 。

新型车床具有螺纹循环功能 ， 因此操

作员可以在螺纹尾部加工锥形

增强过渡强度 ， 而老 ，款车床则

是直接以切削方式生产 ，
这样

会在螺改上留下薄弱点 ， 可能

导致其尾部损坏 。

此 外 ， 新型车床 的公差

高于 ＤＩＮ８６０５ 标准 ’ 对于 ＪＢＣ

的部分零件产品 （如卷筒芯用

络筒机心轴 ） 而言 ， 这
一点至

关重要 。 这些心轴通常长度为

６０  ｉｎ （
１  ｉｎ

＝

２５ ．４
ｍｍ

） ， 外 径 为

１
￣

 １ ２ ｉｎ
， 锥度为 

０ ．００３ ｉｎ／ｆｔ
。 操

作人员使用 固定中心架分段车削

出锥度 ， 然后手工抛光 ， 将各段

接合到
一起 。 据 Ｈａｒｖｅｙ 介绍 ， 老机床生产

出的心轴需要大量拋光作业才能得到精确的

臟 ， 而新款机床的公差更加严格 ， 因雌

光工作量减小了很多 ， 甚至有时不需要抛光 。

转速为 ２５００ ｒ／ｍ ｉｎ 的 Ｅ５０ 机床主轴扭

矩可达 １ １ ０７ ｆｔ 

．

 ｌｂ
， 这使得 ＪＢＣ 可以完成重

型切削作业 ， 如使用 Ｔｕｎ
ｇａ

ｌ ｏｙ 直径为 ２  ｉｎ

的 Ｔｕｎ
ｇ
Ｓ ｉｘ

－ＤｒｉＵ转位刀片式钻头钻孔 。 此前 ，

如需加工 ６  ｉ ｎ 的不锈钢轮毂 ，
ＪＢＣ 必须先

在 ＶＭＣ 或其他车床上使用转位刀片式钻

头在Ｓ料上钻孔 ， 然后再将它们送至老款

车床上加工 。 而如今 ， 只需
一

台机床就可

以完成全雛业 ， 加工过程得以简化 。

Ｗｅ ｌｌｅｒ 为这台机床推荐的 Ｐａｒａｔ 转塔刀

架系统也给该公司带来了很多便利 。 为便

于刀具定位 ， 这一系统配有 ４ 个棘爪 ， 每

９０

°

 １ 个 。它还有 ４０个角度定位点 ，每 ９

°

 １

个 ， 用于
“

非 ９０

°”

刀具定位 。
１ 个锯齿

状垫板 ， 将其拧至横向滑板和刀架匹配 ，

即可实现 ９

°

转位 。 据称 ， 刀夹位置重复

性精度为 〇 ．〇 ００２  ｉｎ
。

ＪＢＣ 计划进
一

步发掘 Ｅ５０ 的功能优势 ，

如在未来作业中善加利用机床刚度和高达

２２４８ １ｂ 的 Ｚ轴进给力 。 ＣＥ３

Ｌ Ｅ Ｉ ＳＴＲ ＩＴＺ 金属成形专家

旋风铣机床 －满足汽车工业高水准的定制化需求

７１Ｅ Ｐ Ｓ蜗杆螺纹成形的精加工工艺

７１ 大大缩短了节拍 时间 （比传统加工工艺缩短了近 ５ ０％ ）

７１ 干切气冷， 更加环保
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