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＼麵紐細使用寿命 。

机电结合的产品设计给用户带来的

动方式不 同 ， 液压泵需要
一直运转 ， 而

电驱动方式仅在需要时才消耗能量 ： 夹

台设备 ３ 班运转为例 ， 每年可以节约高

达 １ ３０００ 度电 ， 相 当于 ４ 个小型家細
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－个重要的好处就是机床对于夹

具的调整可以更加容易的控制 。 夹紧力

￥胃的大小可以在零件的加工过程 中通过数
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＿ 、控系统进行优化调整 。
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＾ｒ通过夹紧力的细微调控 ， 对于易于
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ＡＭ／Ｊ变形的零件 ， 可 以最大随地提高加工
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ｉ精度 。 甚至工件旋转过程中也可以调整
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ｋＬＥ＾ｃｃＢ ｌｙｕ Ｊ＾ＰＪ６７Ｊ １！Ａｊ＾ 夹紧 力 这样就可 以通过改变夹紧力

来补偿卡盘及零件产生的离心力 ， 从而

在精加工工序中避免工件的变形 。

文 丨 王磊 ， 张卓 ． 罗姆精密夹具 （上海 ） 有限公司当然 ， 采用 电驱动后 ， 液压油所带

来 的泄漏风险 ， 噪声大 ， 响应速度慢等

缺点 已不复存在 。 取而代之 的是清洁 、

无油污污染 、 低噪声的工作环境 。

＠ 姆的 电驱动 系列产 品家族 中 又增 效降低了机床主轴 的加减速时间和主轴除了上述电夹紧系统之外 ， 罗姆还提

＆ 加 了新成员 ＥＶ Ｓ ５０ 电驱动夹制动时间 ， 缩短加工时间 的同时显著改供用于棒材加工的电驱动中空夹紧缸 。 在

紧系统 。 该系统通过 电力 来驱动车床和善能源消耗 。此外 ，进一步缩小机床空间 ， 罗姆的电驱动夹紧系统家族中 ， 从电驱动

磨床上使用 的卡盘 ， 而不需要液压或者降低主轴轴承负载 ， 有利于设备的维护中心架 ， 电驱动机械手拾取系统 ， 电驱动

气压 。 新的产品提供了更加优化的产品夹紧交换工作台用

人员成功地减小了产品 的外形尺寸 ， 心的 电驱动拉刀系

此同 时也减少了产品 的转动惯量 ， 响应 统 ， 几乎覆盖了夹

速度更快 。具产品应用 的方方

ＥＶ Ｓ ５０ 设 计 优 化 后 ， 在 保 证 产 面面 。 从而让纯电

品功 能 的 前提下 ， 产 品 的 外径尺 寸 由 驱动 ， 无需液压系

４） １ ８３ｍｍ 减小 到 了４）１ ４４ｍｍ
， 转动惯 ３ｊＴ统的绿色机床正在

量降低了３ ５％ 。 由此带来的好处是 ， 有 成为现实 ！ＣＺ３
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