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夹具

提高模具车间效率的夹具

精心设计的工件夹具采用
一种模块化的夹紧系统 ， 是世界级模具生产中精

益管理方法的
一个组成部分 。

文 公司模具设计顾问

！

心设计的工件夹具 ， 以其

最简单的形式 ， 在工件进

入机床前 ， 便提前规划其如何完

成工件夹具的设计 。 从更复杂的

形式来看 ， 每台机床的所有工件

夹具都需要在设计阶段做好规划 ，

包括为操作提供工件夹套计划所

需的文件 。 精心设计的工件夹具

非常适合于生产工艺 的标准化 ，

允许设计人员或刀具路径编程人

员 ， 围 绕虚拟世界 中 的零件 ， 制

订该工件夹具的计划 。

在大多数模具车间 ， 模具是

由
一

名远离车间 的设计人员设计

的 。

一个工件的设置计划只能等

到整体工作计划完成之后才能制

订 。 只有等到 那个时候 ， 机械师

才能计划该项工作所需的工件夹

具要求 ， 收集必要的夹紧元件 ，

以确保该项工作 ， 并开始进行该

项工作的调试设置 。 由于零件的

方 向 、 夹具配置的组装和该工作

的调试 （ 找零 ） 花费 了大量的时

间 ， 使得珍贵的主轴加工时间受

到 了损失 。 采用精心设计的工件

夹具 ， 设计人员就能提前创建工

件夹具功能 以及每项操作的工艺

路线 ， 而机械师只需执行夹紧模

式 ， 加载零件和运行该程序 。

一

套夹紧系统可使该零件在网格板

中定位 ， 无需传送或寻找该零件

的零点 。

精心设计的工件夹具采用
一

套模块化的夹紧 系统 ， 其 中涉及

到夹紧系统的标准化 问题 ， 以减

少调试设置时间 ， 提高生产效率 ，

增加主轴的加工时间 ， 为设计人

员和车间提供一个和谐的工作环

境 （ 图 。 它能够提高模具的产

量 ， 并帮助满足不断增长的需求 ，

缩短交货时间 。 根据零件复杂程

度的不 同 ， 可 以使设置时间降低

到 以上 。 也可以为单个车间

或多个地点 以及企业提供
一个工

件夹具的共享平台 ， 以利于发挥

其生产灵活性。 精心设计的工件

夹具及与其 良好的刚性和精度特

性 ， 可提高生产 中 的粗加工金属

切削率和改善混合成分 ， 减少钳

工作业时间 。

精 心 设计 的 工件夹 具 来 源

于工 作 区 管理 的 概念 。 借 助 于

欠件 ， 可在 或

系统的 虚拟世界 中 ， 创建

机床工作区 。 想
一想我们孩提时

常玩的塑料玩具模块 。 有
一

个大

型基板用 于搭建塑料模块和将塑

料模块卡入 网格板上就位 。 塑料

模块塔可分开堆叠搭建 ， 也可用

较长的塑料件将它们之间的空隙

连接 。

工作区的管理就类似于这个

玩具 ， 使用 了 网格板和模块的就

位位置 。 其不 同在于 ： 生产 中使

用 的网格板可扩展到 系

统的虚拟世界之 中 ， 将虚拟工作

区转换成现实工作区 ， 以 的

精度完成 。 当使用工作区的管理

技术时 ， 每一个独特零件的夹紧

图 精心设计的

工件夹具与
一套

以网格板为基础

的精密夹具系统

配套使用 ， 确实

可以取得非常好

的效果
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固定需要提前计划 ， 这为优化夹

紧系统 、 减少调试设置时间提供

了机会 。

需要考虑的事项

使 用 精心设计的工件夹具 ，

需要在机床工作台上安装
一块带

有精密网格板的副板 。 现在可 以

提供使用 的 网格板系统有多种类

型 （ 图 ： 有
一些网格板使用 定

位销将零件定位 ； 另
一些 网格板

采用膨胀销钉 ； 还有些格板系统

采用带螺纹的销钉 ， 因 此 同
一位

置点也成为 了安装点 。 另 外
一

种

系统采用
一

个 圆环和沉孔来完成

定位和安装 。 上述各类系统各有

优缺点 ， 它 们 的应用取决于车间

生产所需的整体精度水平 。

随着精度水平的提高 ， 对更

精密系统的需求也随之增加 。 另

一

项是对该 系统灵活性的要求 。

通过使用 标准化的模块组件 ， 该

系统能够适应小型零件和大型工

件的装夹 （ 图 。 系统的模块化

特性 ， 将允许该零件在加工前提

前夹紧 ， 以便快速转换 ， 最大限

度地减少调试设置时间 。

其他的 系统提供了
一

个安装

工件的平台 ， 让顶部的工具 留给

数控机床的机械师作为组装之用 。

大多数系统处理小型零件 比较得

心应手 ， 但当需要加工较大的零

件时 ， 您可能需要考虑使用 一套

模块化结构的工件夹紧系统 。

刚性是减少加工工艺时间 的

个关键因素 。

一套 良好的夹紧系

统能确保零件在机床上以全部标

准化的切削参数运行加工。 世界级

的模具制造要求可以创建 数控

程序 、 提供最佳的刀具路径和切削

参数 ， 所有的控制覆盖率达 。

精心设计的工件夹具是精益管理

整体策略的
一

部分 ， 它将使工作计

划更加灵活 ， 并能以较少和较强的

调试设置 ， 提高产量 。

系统选项

为 了对小批量的零件或其 中

一

个零件实施有计划的工件装夹 ，

必须强调其模块化和灵活性结构 。

模块化设计可让系统从
一

个共有

的零点开始工作 ， 不管零件的尺

寸或方 向如何 。 加工车间采用
一

个共有零点 ， 将可 以从精心设计

的 工件夹具 中 获得最大的 利益 。

模块化的组件允许工件在机床工

作区 中 以任何方 向排列 ， 无需寻

找工件的零点 。 工件按照计划夹

紧 ， 并采用
一个共有零点 ， 无需

在零件上寻找零点 ， 从而减少调

试设置时间 。

使用相 同 的模块化组件 ， 发

挥其灵活性 ， 让零件按照从小到

大的 比例排列 。 通过使用不 同的

网格板尺寸 ， 小型零件也可以像

大型零件那样在 网格板上固定就

位 ， 全部从同样的共有零点开始

加工 。

图 该系统的模块化组件 ， 可以处理从小到大各种尺寸的工件

图 由于有许多不同

尺寸的网格板可供选

用 ， 该系统具有足够

的灵活性 ， 可涵盖任

何尺寸的工件

图
一

个单
一

的网格板位置 ， 具有夹紧和定位功能 ， 被压入

紧固到沉孔中的圆环 ， 对横向加工力具有超强的阻抗力和真

正的定位功能

在考虑采用精心设计的工件

夹具时 ， 加工车间不能忽视
一

套

系 统 的模 块化和 灵活性 的 重要

性 。 在使用一个精密的 网格板过

程 中 ， 可使用
一个共有零点 ， 因

为所有工件夹具都建立在这一基

础之上 ， 所以该零件永远无需寻

找零点 。 调试设置用 的千分表 已

经过时 ， 找零所花费的时间 ， 可

用作提高生产率的主轴加工时间

图 。

通过简单地启用 精心设计的

工件夹具 ， 正确合理的模块化夹具

系统可 以使任何车间发挥更高的

生产效率 ， 这将是精益模具生产中

未来的发展方向 。 使用一套以网格

板为基础的系统 ， 可以使企业的调

试设置时间 减少达 并可通

过优化工件夹具 ， 提高金属切削率

和加强从设计部门 到生产部门之

间的合作 ， 从而达到提高产量的 目

的 。
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