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Ｆｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ

夹装

钳中钳系统助力
经济型 ５ 轴机加工

一种采用 Ｋｕｒｔ 工件夹装方式的独特钳中謝系统帮助 Ｐｅ ｔ ｅｒｓ ｏｎＭ ａｃ ｈ ｉｎ ｉ ｎｇ 公司以经济高效的方

式在复杂工件上运用 了５ 轴式加工 。

文 ＩＥｍ ｉ ｌｙＰ ｒｏｂｓ ｔ

机加工厂需要生产变动幅度非常 实现 ５ 轴 ｆｌＵ ＩＥ型夹钳 。 多年以来陆续购置了超过 ２５ 台

大的部件 ， 而且不涉及较长时间这家位于科罗拉多州 Ｂ ｏｕ ｌ ｄ ｅｒ 的公Ｋｕｒｔ３６００ 型夹钳 ， 但是 Ｐｅｔｅｒｓｏｎ 夫妇根

的生产过程 ， 制作专用夹具的成本并不司是一家 由 首席执行官 Ｒｏｎ ｄ ａＴｕｒｎ ｅ ｒ本没有想到 ， 就是这些夹钳让公司能够

总能得到相应的 回报。 但是 ， 通过组合Ｐ ｅ ｔｅ ｒ ｓ ｏ ｎ 及她担任首席运行官的丈夫共在无需返工或开发全新工件夹装解决方

运用 ＫｕｒｔＩｎｄｕｓ ｔｒｉａ ｌＰｒｏｄｕｃ ｔｓＤ ｉｖ ｉ ｓ ｉ ｏｎ 公同 经营 ， 从事航空航天 、 医药和 通信案的条件下 ， 实现了经济高效的 ５ 轴机

司的标准夹钳 ， 形成定制工件夹装装置 ，
ＯＥＭ 产品的供应 。 自 １ ９ ８９ 年开始运营加工 。

ＰｅｔｅｒｓｏｎＭａｃｈ ｉｎ ｉｎｇ 公司就能以更快速和以来 ， 这家公司一直标准化地针对实际当部件复杂度的变化要求公司转而

更少的夹装次数加工部件 。上所有工件夹装需求采用 了Ｋｕ ｒｔ３ ６００采用 ５ 轴机加工时 ，
Ｐｅ ｔ ｅ ｒ ｓ ｏｎ 夫妇注意

图 １ 这套安装在 Ｐｅｔｅ ｒ ｓｏｎＭ ａ ｃｈ ｉ ｎ ｉ ｎｇ 公司 ＤＭＵ６５ 型单体加工中心上的钳图 ２ 这种钳中钳装置的立面对于尽量扩大部件全部 ５ 个面上的机加工区

中钳装置采用了
一

个 Ｋｕ ｒｔ ３６００ 型夹钳和
一

个 ＭａｘＬｏｃｋ ４２５ 型夹钳域具有重要的意义

３６ＭＭ现代制造 ？

５ ／ｌ ｉｉ ｘ圃特刊ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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到 出 现 了对定制工件夹装装置的需要 。 图 ３Ｋｕ ｒｔ 的 ＭａｘＬｏｃｋ 夹祖经证明

为了满足此项需要 ’ 公司决定于 ２０ １ ２ 年 具有尺寸小１５ ， 抬高夹齿以及工

ｍｆｉ埋 ｎ ｉｖ ／ｉ Ｔ Ｔｒ ｃｕｕ ｉ ｉ４ｉｎ
￣

ｒ ｉ＋ｔ

、件夹装刚性等特性
购置两台ＤＭＵ６５Ｍｏｎｏｂ ｌｏｃｋ加工中七、

。

“

这两台加工 中心与我们现有的其他．

加工 中心
－起 ， 让我们的加工能力肚

Ｔ
－

个更高的台阶 ’ 但也带来 了新的挑＾Ｊ ＰＷ
战 。

”

Ｐ ｅ ｔｅｒ ｓｏｎ 太太这样说道 ，

“

特别是 ，

为了械们新机床能力細 内发挥出其

在生产率方面的最大潜力 ， 对创新工件 置不 同 ， 这个装置

夹装的需要持续存在着 ， 而 ５ 轴机加工 两侧设计了
－

个锥体 ， ｍ

方面遇到 的挑战特别大 。

”

Ｋｕ ｒｔ 公司 的出 了更大的主轴间隔 ， 以便更好地

ＭａｘＬｏｃｋ４２ ５ 夹钳吸引了他们的注意力 。 接近工件 。 这种锥形特色还有利于湿式

很快地 ， 在公司
一

台 Ｋｕ ｒｔ３６００ 型夹钳切屑排出 ， 让切屑可以轻易地向下滑动 ，
Ｍａｃｈ ｉｎ ｉｎｇ 公司通过实现 Ｋｕｒｔ３６００ 型夹

当 中安装这一型号夹钳的想法使得这种离开切削区 。钳的标准化 ， 就能够保持机床间工件夹

机床工作台成为了关注焦点 。在其两台 ＤＭＵ 机床上 ，
Ｐ ｅ ｔ ｅ ｒ ｓ ｏｎ装的精确度 。

Ｐ ｅ ｔ ｅ ｒ ｓｏｎ 先生表示 ： 他喜

由于 ＰｅｔｅｒｓｏｎＭａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ 的项 目采用 了 相 同 的方式 ， 以定制升 降装置欢可预测性 ， 特别是在 由于不断变化的

经常要求从较小型部件上除去大量的金来安装 Ｍ ａｘＬ ｏ ｃ ｋ 夹钳 。 其 中
一

台机床产品要求而将夹钳从一台机床转移至另

属 ， 所以较小型的 Ｍ ａｘＬ ｏ ｃ ｋ 夹钳型号的特色体现在其转 台 ， 转 台采用 了单 一

台机床之时 。 他说 ：

“

作为 了
一

项额

可以完美匹配 。 这种夹钳设计用于小型侧式驱动装置 ， 并在另一侧设置了 制外的好处 ， 当这家公司开始加工 ５ 轴应

部件 、 对复杂凹窝的连续 ５ 轴切削运动 、 动 装置 。 在这 台机床上 ， 采 用
一

台 单用时 ， 所有 Ｋｕ ｒｔ 夹钳都正好具备了作为

雕刻和仿形表面 ， 包括精巧复杂的 ３ＤＫｕ ｒ ｔ３ ６００ 型夹钳作为接受夹钳 。 第二接受夹钳所需要的必要特色 。

”

外形 ， 以及可重复的 ± ０ ．００５０８ｍｍ 精台机床配备 了３ 台 在机床作业 台上并这种 ５ 轴钳 中钳夹装 装置在加工

密度 。肩安装的 Ｋｕｒｔ３ ６００ 型夹钳 ， 并在中 间６０６ １ 型铝材 、
７０７５ 型铝材和

一些不锈

ＭａｘＬｏｃｋ夹钳采用 了 自对中式设计 ， 夹钳上夹装了Ｍ ａｘ Ｌ ｏ ｃ ｋ 夹钳 。 而这个钢部件时得到 了定期应用 。 这些部件最

同时采用 了Ｋｕ ｒｔ 专利的 Ａｎｇ ｌ ｏ ｃｋ 特色 。 Ｍ ａｘ Ｌ ｏ ｃｋ 夹装装置两侧 的两台夹钳没开始只是
一块实心坯件 ， 经过深度的滚

可以对部件进行定位并通过下拉部件而有必要拆除 ， 它们可供其他未来作业使铣加工后 ， 再执行铣削 、 攻丝 、 铣螺纹 、

将升起幅度减少至最低水平 ， 能 以最大用 。 在这两种机床上接受用 夹钳的可互镗孔和精加工作业 。 当需要二次加工时 ，

刚度对其进行夹持 ， 并能够在所有轴上操作性具有重要意义 ， 因为它们能够节部件可以快速安装到一台邻近的 ３６００ 型

达到 紧密的公差可重复性 。 这种夹钳能省夹装用 时 。夹钳上 ， 用于底部或部件全部 ６ 个面的

够同时进行外径和 内径夹持 ， 并可以调加工 。 根据加工作业的不同 ， 机床进给

节中心线 。 高夹齿提供 了更大的主轴间 多功能的 Ｋｕ ｒｔ３６００ 型夹 １０速率在 ２０
￣

３００ｉｎ／ｍ ｉｎ 之间变化 ， 转速

隙 ， 并且可以通过加工形成一种
“

台阶
”

，尽管并没有在设计上准备用作其他在 ３０００
￣

１ ８０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ 之间变化 。 在这

从而无需进行平行夹装 。 这种可以逆装夹钳的接受夹钳 ， 但 Ｋｕｒ ｔ３６００ 型夹钳些机加工作业当 中 的许多步骤之 中 ， 与

的夹齿在设计上为夹装作业提供了更多仍然具备所需要的全部能力 。 这一型号真位置之间的公差仅为 ０ ． ００ １

？

０ ．００２ｉｎ 。

的灵活性 。夹钳的所有面上均进行了精密机加工 ，
“

新 任务 向 我 们 提 出 了 挑 战 ， 要

所有面都平坦而平行 。 这型夹钳具备求我们开发 出 更好的方式 ， 才能经济

务是升夹装灵 舌度０ ． ０ １ ２７ｍｍ 的夹装可重复精度 ， 所以从 高效地并 以合格的精密度执行加 工作

对于较高的工件 ，
Ｐ ｅ ｔ ｅｒ ｓ ｏｎ 先生加 一个夹装装置切换至另一个夹装装置时 ， 业。

”

Ｐ ｅ ｔ ｅｒ ｓ ｏｎ 先 生 这 样 说 ，

“

我 们 的

工制造了
一个升降装置转接板 ， 可以通在零位调整方面不存在任何猜疑 。 而且 ， Ｍ ａｘＬｏ ｃｋ 夹钳装置是我们将于未来计划

过螺栓连接到 ＭａｘＬｏｃｋ 夹钳的底面 。 其Ａｎ
ｇ
Ｌｏ ｃ ｋ 夹钳的设计方式能够防止所插添置的许多 Ｋｕ ｒ ｔ５ 轴夹具之

一

。 通过运

中设置了５ ／８ｉ ｎ（
１ｉ ｎ

＝
２ ５ ．４ｍｍ

） 的销入的 ＭａｘＬｏｃｋ 夹钳向上升起 。 这种
一体用来 自 Ｋｕｒｔ 的模块化工件夹装方案 ， 特

钉孔 ， 用于采用 正弦键进行快速安装 ， 式的夹钳本体和静止式的夹齿在提供了别是继续增加新的工件夹装装置 ， 将赋

而且夹钳还具备辅助夹装槽以提升夹装强度的同时减少了重量 。予我们 新的选择方 案 ， 赢得客户 的青

灵活度 。 与绝大多数平板和方块升降装作 为 整 体 使 用 时 ，
Ｐ ｅ ｔ ｅ ｒ ｓｏｎ睐 。

”
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