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蒂有三重导向装置的动力卡盘
在进行惠式标准螺纹精加工 （ 的作业中 ， 车削加工的作业周期很短 ， 这就要求工件卡盘的作业流程要高

度可靠 。 而采用带有三重爪式导向装置的动力卡盘可实现强制润滑 ， 同时该作业方式具有 自行调节的特点 。 可以说

这是一种可行的技术解决方案 。
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家 为 加工周 期很短 ， 所 以 家寻求
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种新的卡盘规则 。 因为 ，

二 从事 惠 式标准 螺纹精 加 工 对工件卡盘的要求极高 。 使用带有传统的基础爪式导向装置

的企业 ， 可 以根据加工项 在加工工件之前 ， 首先要取来 的卡盘在加工作业中磨损大 ， 在进

目 的不同采用和设置灵活匹配的卡 待加工的工件放置 、 闭合卡盘 、 润 行大批量工件的加工作业时会经常

盘。 而对加工批量多达一万件的工 滑并重新闭合 。 在每个加工作业的 重复出现平面平行度和循环作业方

件进行 作业时 ， 从这
一工件 周期 内 ， 卡盘的夹紧动作极其多 。 面的问题 。
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一工件的车削加工作业周期仅 这便要求从事 作业的生产厂

润滑效果和磨损值
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性的提高 。 因为采用 卡盘的

■磨损值将大幅改善 ’ 且能够

“

：

細棚亂麵样的夹

具装置使设备的保养周期确定 ， 也

就是说 ， 为了灘麵滑可定期 （每

■
‘

議了企业細 丨 停机 ， 确保 了

从这一工件到下一工件的车削加工 ， 作业周期仅为 对于这样的持续加工作业来说必须要求卡盘

的生产作业流程绝对安全可靠 高了生产加工设备的高利用率 。

现代制造 金園 工



技术前沿

有效工作时间为

生产加工设备 的 高利 用率对
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中 ， 加 工作业 的机床设备有
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是处于车削加工状态 。 机动卡盘内

有备用 的润滑剂 ， 加工作业时可从

附加设置的润滑剂盒里为卡盘提供

猶剂 ， 实现强制性润滑 。 这便意

味着 ， 张紧爪的每个加工作业行程

均输送机細翻 。
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与传统的爪式导 向 装置相反 ，

四周磨削成型的多重麵爪式导向

装置所起的作用是阻止机油润滑剂 图 采用
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的 作业来说便有着很大优势 。

通过采用 多誠型爪式导向装置实 ： 麗
现强制性润滑 ， 可使卡盘的磨损降

在进行翻性加工作业时的允许公

差小 ’ 这样在工件上时 ， 张紧爪的
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起物上对夹紧件的质量进行检测 ，
该型号车床装
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对于 作业 同样采用这样的检
：
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测方法 。 现在 ， 夹紧件的夹紧周期

是衡量夹紧件质量的最重要标准 。
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也就是说 ， 夹 紧件 的 应用 状 况对

夹紧件质量起着绝对性意义 。
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。 夹紧件在持续性 作业 中 ⑷
夹紧周期多达 次的加工作

业并非少见 。 这就是说 ， 必须根

据卡盘 的有效夹紧周 期数来计算

和确定卡盘的使用寿命 。 使加工作业的灵活性和生产流程 号车床装 有两个垂直设置的车 削

在进行了广泛 的试验和 测试 的可靠性符合人们 的要求 。 台 单元 （ 图 。 此外 ， 该车床操作

后 ， 人们决定在持续性 作业 型组成的拣选生产线 简单方便 ， 对操作人员无特殊技

中使用性能可靠的 卡盘 ， 以 上的车床采用 了 卡盘 ， 该型 能要求
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