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夹具

更高效的工件夹持方式

这家赛车发动机部件制造商所生产的每个产品系列 内都存餅多种

变化组合 。 公司通过正确的工件夹装方式实现了经济高效 响诙

文

图 气紅缸盖上的摇臂

工件夹持最重要的原则 的精度和效率 。 甚至还能够让一 是
一

种循环应力高发的机械系统 。

就是夹住工件 。 事实上 ，
工 些企业以按需制造的方式进行小 在赛车发动机上 ， 这种过度使用

件夹持在许多情况下的唯一功能 批量加工 。 更加密集 。 这就是为什么 ， 标准

就是夹住工件 。 对于许多加工作 公 司 （位于新泽西洲 ） 汽车上所使用 的轻重量 、 低成本

业来说 ， 拧紧夹具或台钳既是必 作为赛车界声誉卓著 的 制造商 ， 的摇臂在赛车应用 中会被
一

条重

要的手段 ， 也能展现充分效果 。 从事着高端气 门机构部件的加工 载型摇臂所替代 ， 而这个摇臂属

但是 ， 还有
一些其他作业 ， 制造 ， 这些部件设计用 于高性能 于定制产品 ， 用 整块钢材铣削加

其 中 的工件夹持要扮演更多的角 赛车 。 制造经理 说 ， 工而成 （ 图 。 的加工工艺

色 。 工程设计 良好的夹紧方式或 即使在普通 的汽车发动机上 ， 气 中还包含内部喷丸硬化和热处理 ，

夹装方式能够 同 时增强加工过程 门机构也会承受过度的使用 ， 这 这些都专门用于制造摇臂类部件 。

公司编制 了标准的部件

产 品 目 录 ， 说 ’ 公

的所谓
“

标准产品 目录
”

实质

上涵盖了大量的变型 。 仅摇臂
一

项就 占用 了数百个部件编号 ， 而

且如果某支赛车队想采用 与其他

数百种摇臂都不同的崭新摇臂设

计方案时 ， 公司也不会拒钆

而 由于所有这些变型的存在 ， 唯

—

没有呈现 出 显著变化的主要摇

體酬节就是部件上的孔 ’

个孔只有两种可能的直径 。 实际

上 ， 其他表面形状当 中 的每
一

项

■变化 。 这样就导致工賺

设计成为一种挑战 。

“

这是一项重

效的工件夹持可能是 公司 目

图 内部机加工对于 具有特别重大的价值 前能够按订单加工部件 ， 而不需
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位置的方式 。 尽管缸盖架在技术 可能实施 。 因此 ， 公司没有

上属于
一

种标准产品 ， 但实际上 改编这么多的独立程序 ， 而是创

却恰恰相反 ， 客户会将 自 己的气 建了少量的机加工宏并基于这些

缸盖送至 进行测量 ， 以便可 例行程序构建起全部的缸盖架加

以根据发动机来定制紅盖架 。 工程序 。 如今 ， 为 了适应刀具改

先生说 ， 在机加工过 进或其他工艺变化 ， 只需改变这

程当 中 ， 将 由 台钳来夹持气缸盖 些宏就可以了 。

图 。 台钳通常被视作一种通用 这些 缸盖 架在一 台 专 用 的

的工件夹持装置 ， 而不是专 门工 卧式加工中心 （

程设计系统的组成部分。 对于
一 上进行加工 。 在这台机床立碑的

个开始时只是简单长方体的部件
一

个面上 ， 台钳将缸盖架夹持在

来说 ， 台钳在实际上是非常理想 与地面平行的方向 。 而在立碑上

的装置 。 与其相对的面上 ， 完全相 同 的台

说 ， 气缸盖的加工对 钳将部件夹持在与地板垂直的方

于 公司的真正重要意义在于 向上 。 通过将这两种夹持方式加

它揭示 了宏编程的价值 。 在早期 工企业可 以针对具体缸盖架设计

阶段 ， 只有 种缸盖架型号进行 方案的表面形状来选择最适合的

图 在机加工中采用台组来夹持气紅盖 了编程 ， 而公司发现了
一

种能够 配置方案 。 与此类似 ， 这 台机床

改进机加工效率的新型切削刀具 。 随时配备着标准机加工所需要的

要准备大量成 品存货和半成品存 而所有这些程序都必须进行改编 全部切削刀具 。 先生说 ：

货的主要原 因 ， 而公司之前确实 才能使用这种刀具 。 先生
“

通过保持机床处于这种准备状态

需要准备大量存货 。

”

当时就知道 ， 类似这样的技术进 下 ， 就让加工一个缸盖架的单位

步会持续不断地发生下去 。 而当 成本可与加工多个缸盖架的成本

随时加工 随时交货 存在 个以上的缸盖架加工程 相 同 ， 因为它极度缩短了夹装用

缸盖架是 公 司 从 委 托 序时 ， 实施工艺改进的工作将不 时 。 从而使加工过程的反应特别

外部供应商转 为 内 部 自 行 加 工

的 第
一款机加 工部件。 这 次 转

变要追溯 到 二十 世纪 年代 。

先生说 ， 他们的客户们都

极限 ， 所以 公雕进行脏

时会按超越客户期望的标准来进 ■ ！

行 。 通过 内部加工 ’ 公司可 【
■隱

而 又不必为此

付出高额的费用 图 。 ■ 』 『
、 遍

後
』

同 的部件 ， 它用恤盖与腿之

间 的转接器 。 而摇臂组件通常通 ？

过螺纹孔直接安装到缸盖上 。 在

这个安装位置上 ’ 聽采 用
一

个

支架连接到缸盖 ， 提供了
一

种 以
、

、

入 尸
图 摇臂立碑的 个面专门用于两种不同摇臂孔 图 均衡器式夹具能够自行找到并夹紧那些位置

‘ 胃 ⑶
直径的工序 和工序 上可能有变化的表面形状 ， 诸如这些铸造部件上

缸盖架还提供
一

种可 以改变摇臂 的凸片
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快速 。 如果
一份缸盖架的订单早 的莫过于在任何典型加工循环 内

晨到达 ， 那么 到午餐时这些部件 都近乎空着的立碑了 。 公司不再

就可以加工完毕 采用大批量生产和到处存放半成

品的方式 ， 将按照订购数量

张开双臂 完成部件的加工 。 这意味着操作

另 外两 台 服 肖 者魏時顿少的批絲觀

专门用于摇臂生产 。 鹏 加装和加工部件 。 这意味着立碑

不会改变的摇臂麵形状就是孔 白勺能力在典型情况下都不会被完

部 ， 所以夹具必须夹在这个麵 全利用 。 而无需充分利用这个生

形状上 。 由 个膨胀环在钻孔的 产能力 的原 因在于 ， 真正 的节约

内径表面上将这个部件固定住 。 效果来 自于夹装用时的减少 。

先生表示 ， 这些部件
“

过去在立式加工 中心 （ 上

加工 ， 而 由于不 同 的摇臂设计方 最感 自豪的工件夹装

案采用 了不 同 的夹具 ， 夹装工作 方法是在 台双主轴 上夹

比较费时 。 为 了摊平夹装工序 装正时齿轮盖 以供铣削和钻孔的

成本 ， 以前会对部件进行大批量 方式 。 这种夹装方式采用 了 种

加工。 结果就是 ， 公司就要在货 由 先生发明的夹具设计 图 这种夹具采用了
一

种执行器机构 ， 这种机构能够从表面

架上堆积不少成品库存等待订单 ， 方案 ， 能够在距机床工作台不 同
’

而且半成品存货也在车间各处 占 的高度将部件固定好的
“

均衡器
”

这样做会增 加 不必要 的复杂度 ，

用 了不少空间 。 式夹具 （ 图 。 将正时齿轮盖的 而且会涉及到从部件的上方和下

如今 ， 虽然也存在半成品存 夹装转换为采用这种夹具进行夹 方以相反的方式相对施加作用 力

货 ， 但这种存货 以不同 的形式存 装后 ， 同步提升 了 加工的速度和 的情况 。 而这种均衡器式夹具采

在着 。 公司不再采用让许多不 同 质量 。 用 了
一

种位于夹具主体 内 的执行

的摇臂产品编号在半成品状态下 这些夹具利 用 了从这个铸造 机构 ， 这个机构能够升起一个棒

等待的方式 ， 而是制造 出 预加工 部件侧面伸 出 的
一

体化凸片来将 杆来找到表面形状的底面 ， 然后

过的坯件 ， 这些坏件可 以加工成 部件夹持住以便进行机加工 。 因 用 夹具从上方将其锁定 （ 图 。

任何一个摇臂部件编号 。 只需 为这些表面形状本身是铸造成型
一

系列这种夹具 以阵列方式 围绕

台 负责这些部件的镗孔 、 钻 的 ， 所 以这些 凸片的位置会在逐 着正时齿轮盖进行排列 ， 就可以

孔和铣削这样简单的方式就行 。 个部件上存在细微不 同 。 因 此 ， 让不 同 的夹具在不 同 的高度上找

而原料坯件将在一个单独的筒仓 采用 较为简单的工件夹持方式来 到这些凸片 。

内 以这种状态等待使用 ， 然后在 夹持这些凸 片会导致部件发生变 在一台 双主轴

上加工成所订购的任意部件 形 ， 其程度足以产生高达 机床上可以 同 时以这种方式夹持

编号 。 （ 的 平 整 度误差 。 个部件 。 在这 台机床上 ， 加工

两种摇臂孔尺径各 占据立碑 这种误差并不会影响这个部件的 个部件的成本几乎与加工 个

的两个面 。 也就是说 ， 工序 和 性能 ， 但是与发动机的不精密配 部件的成本相 同 。 他说 ， 根本不

工序 都用于大尺寸和小尺寸的 合确实会影响客户对产 品工艺水 用担心 个主轴之间的定位误差

摇臂孔直径并 占用 了立碑的 个 平的感观 。 此外 ， 这种变形也会 会成为另外
一个误差的来源 。 对

面 （ 图 。 部件几何形状的变化 在加工过程 中导致振动 ， 而振动 于有可能产生这种问题的加工件 ，

使得宏对部件的价值甚至更高于 肯定会影响刀具的使用寿命。 将只允许 根主轴用于加工

对紅盖架的价值 。 先生说 ， 从前 ， 他 这两个部件上的这种关键表面形

也许在观察这种正在使用 的 们 曾 用 液压式工件夹持方法固定 状 ， 而会将同 时加工作业暂停一

工件夹持方式时 ，
让人最感惊讶 在高度上略有变化的凸片 。 但是 ， 下 ， 逐个加工 。
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