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表 卜

将装卡系统有机结合
来缩短换装时间

零位装卡系统可加速生产进度 ， 并提供很高的加工精度和工艺安全性 。 为了充分挖掘潜力 ， 我们

需要把零位装卡方式与其他装卡系统进行有机结合 ， 以此缩短换装时间 。

文

大部分企业里 ’ 单件加工和 秦

中小批量加工都蕴藏着巨大
—

的效益潜力 。 但是 ， 很多零位装卡

系统的用户并不能有效地利用系统 ，

其原因是不少企业的装卡方案与其

他夹具不协调 。 为解决这 问题 ，

— 公司在完整的零位装卡系统 嗎
的基础上 ， 把众多的装卡技术方案

与 装卡系统进行了多方面的
：十与

技术 产 品范 围包含多 面装 卡

塔 、 装卡托架 、 气动和液力装卡块 、

双功能和多功能夹具 、 爪式卡盘和

磁性夹持以及用于车削加工和 自动

装载的夹持模块等 。 轴 、 轴和

轴加工 中心同样可以装备雌个性

—

最佳装卡状态 § ▼
由于存在统 接 口 ， 这些装卡

方案都要与工件 、 加工工艺和生产

设备进行 舰魏丽棘 ▲慮
的系统装备 。 赃 ， 师纖

秒钟之 内在设备上得到精确装卡 ，
： ‘

无需再考虑 卩些孤立的装卡方案 。 图 在夹持圆形工件方面 ，
可以配备带有零位装卡系统相应接口的旋转卡盘
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短椎体进行 。 这种措施 ， 可以确保 力突然下降 ， 工件就会被牢牢夹持

更换时重复精度的最大误差小于 住 。 在打开夹持模块时 ， 只需要一

。 个 的气压即

■

为了提高零位装卡系统的寿命 可 ， 可 以省去 昂贵的液压系统和管

、
和工艺可靠性 ， 其功能部件全部采 道铺设 ， 属于标准配置的有闭锁空

！

气接 口 和 夹持卡 夫见问询 在必

防止腐蚀 。 此外 ， 这种免维护的模 要时 ， 每个模块还可以实现 自动装

块采腿体密封的方式 ， 避免受目 卡 。 因为在底部和《面均设有空气

图 型系列化龜维护的不锈钢模块 切屑 、 粉尘和冷却剂等的侵袭 （ 图 接 口 ， 装卡模块的安装位置灵活 。

。 通过快挡和夹持挡 ， 系 这种零位装卡系统的效益潜力很好

统的拉紧力最大可 以达到 测定 。 基本准则是 ： 技术装备工作

同时 ， 由标准构件组成的装卡系统 采用 内置的涡轮增压功能时 ， 拉紧 时间越长 ， 所需加工作业时间越短 ，

可以实现最少的换装时间 、 最佳的 力甚至可以达到 图 。 投资回报就会越快 。

工件操作状态 、 最好的设备空间利

用率和更高的经济效益 。 无需压縮空气 设备装卡

至于何种装卡方案为最佳方 由 于夹持系统的整体 刚性增 公司专门为托盘的 自动

案 ，

一方面要取决于工件 ， 另
一

方 强 ， 使得切削参数也可 明显提高 。 更换作业开发出 了一款 紧

面也要依赖于对生产设备的选型 。 当较高的部件在底部得到夹持和在 凑型零位装卡模块 。 该模块造型矮

公司研发出 了
一

种简便选型 上部接受加工时 ， 夹持力处于稳定 小 ， 以便使设备留有空间供工件和

系统 。 该公司在其产品 目录中提供 可靠状态 ， 工件的位置也不会发生 轴运
，
使用 。 模块可以直接安装到

了 多种组合装卡方案 。 改变 ， 同 时可实现较大的横 向力 。 设备 作台上 。 在更换托盘时 ， 强

除了传统型装卡系统之外 ， 在 即使是
一

项高要求的加工任务 ， 也 制导人的气流可以把切屑和脏物从

诸如模具制造领域 ， 直接装卡的话 可以确保最大的加工精度 。 依据不 短椎体上吹走 ， 进而确保对工件的

题也显得越来越重要 。 为了使设备 同的加工任务 ， 有三种规格的零位 平顺夹持 。 紧凑型

主轴能够不受阻碍地触及工件的所 装卡模块可供使用 ， 其直径分别为 零位装卡模块可以达到 的

有面 ， 公司研发 出 了
一

种 、 和 。 拉紧力和 以上的夹持力 。

具有不同高度的标准型模块 。 其两 零位装卡系统的主要优点有 ： 模块通过两个夹持卡规进行锁定 ，

侧可以同时配备零位装卡模块 。 借 在加工过程 中无需配备压缩空气 。 进而对中环进行固定 。

助此类模块 ， 工件可以瞬间被直接 与其他装卡系统不同 ， 这种装卡系 通过制动压力 问询功能 ， 所有

夹持在工作台或装卡塔上 ， 以此实 统无需耗用能源 。

一旦空气系统压 的工作步骤都可 以得到有效监控 ，

现一种无干涉的加工作业状态和一 因此可以从源头上避免加工作业故

种特定的装卡状态以及对加工的可 障和差错 。 不仅如此 ， 对取走托盘

雜拟 。 此外 ， 由于装卡精度的提 的动作流程也作了充分的考虑 ： 通

高 ， 工件的更改也变得简便易行 。 采用 风压 ， 可 以对模块进

对直接装卡技术賴 经賴 了 行顏 ， 同啦卜移難托盘抬起 ，

些经验的帛户在工件册隨齡 眺来雜 自动更細戯 。 模块

考虑夹持销的位置 ， 进而可以准确 还可 以与 机器手连接

保证加工流程中的最高精度和最大 件相结合使用 ， 实现装卡站和装卡

效益 。 托盘结細小馳 。 嫩的 自重只

个或多个夹持销对工件 、 夹具 、 托 有 型 ） ， 拉紧力最大可

盘 、 装卡站和装卡塔进行夹持 。 在 以达到 ， 在此情况下 ， 机械

零位装卡模块上呈径向分細夹持 手连接件可以生成 个刚性很大的

卡规可通过弹賛组对夹持销进行拉
图 即使横向力很大 ， 高达 的

系 统 ， 来 处 理 、

紧和锁定 。 固定和定位则通过一个 拉紧力仍然可以确保最大的加工精度 重的托盘 。
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