
技术前沿 ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅｓ

夹亘

更高效的夹具快换系统

Ｌ ｉ ｎｈａｒｄ ｔ 集团的车削部门 ， 见证了当 Ｈ ａ ｉｎｂ ｉｉ ｃ ｌＫ 瀚柏格 ） 的快换夹具系统被用于其大多数车削

中心后 ， 其结果是惊人的 ， 夹具的准备时间从原先的 ３０ｍ ｉｎ 减少至 ３ｍ ｉｎ ！

文 ＩＨａ ｉｎｂｕｃｈ 公司

“ 、

＋可 以 被 定 义 为
一

种 成图 ２Ｈ ａ ｉ ｎｂｕ ｃｈ
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丨Ｈ ｕ ｍ ｍ ｅ 丨 先

为Ｈ ａ ｉ ｎ ｂｕ ｃ ｈ的ｃ ｅｎ ｔ ｒｏ ｔｅＸ快换系统 ， 我 ．

； ？

生
（ 左 ） 以

们公司再也不用考虑夹具的 问题 。 我们

＾Ｙｉｉｅ
＾

ｌｆｌｗｗ／ ｉ ｔ
一直在寻找

一

种合适的车床夹持装置 ’＿醫ｊ部 门 副 经 理

可 以减少安装准备时间 。 直到 ３ 年前 ， ＩＳＳＩｋ ｌＭ
ｆ

Ｓ ｔｅｆａ ｎＰ ｆｅ ｆｆｅ ｒ

在 
Ｍａｒｂａｃｈ

召开的
Ｈａ ｉｎｂｕｃｈ

技术论坛中 ， ｆ

生 共 同 表

我翻了ｃｅｎｔｒｏｔｅＸ
＿雜 ，細 １２

；２Ｓ
主轴和夹持装置间 ， 提供了

－

个完美的ＳＳ^是
－

种伟大的

衔接 。Ｉ解决方案 。

”

Ｌ ｉ ｎ ｈ ａ ｒｄ ｔ 工具制造是 由 ３ ５ 台 ＣＮＣ

机 床 及 ６０ 名 员 工 组 成 的 独 立 部 门 。 批量生产 。 为了避免生产停顿 ， 我们需 在合理时间成本内

Ｐｆｅｆｆｅｒ 先生提到 ：

“

我们需要完成从图纸 要极大可能的缩短生产周期 ， 我们的客 频繁更换夹具

至最终产品所有流程 。 我们的主要优势户 因为生产周期的缩短而愿意与我们合然而 ， 高 昂 的准备成本的确挡住 了

是单件生产 ， 专注于件数在 １
￣

５００ 的小作 。

”

实现这一 目 标的道路 。 因此 ， 必须得出


一

套在合理时间 内 可实现的快换方案 。

Ｐｆｅｆｆｅｒ 先生指出 ：

“

我们至少在每台车床

上在每
－

班次 中 准备
－

次 。 之前 ， 用 于

Ｊ／／ｉＬ＾ＩＡｂ＾更换工装夹賊时剛为 ３ ０ｍ ｉ ｎ
—

在

０：
，

細■ 班生产 中 ’ 每天訓 ｈ 。 使

‘

用Ｈ ａ ｉ ｎ ｂｕ ｃｈ的ｃｅｎ ｔｒｏ ｔｅＸ系统后 ， 更换

ｈＨ
Ｉ

＇

＇

Ｈ需要２
￣

３ｍ ｉｎ 。

”

时刚少絲 了更为

｜可观的附加效应 ’ 那就是灵活度的提高 。

＼ 勺 图 １ 使 用 快 速 贿需要 ’ 现在每－班生产 中可 以多次

－ …一

．

ｍｇｌａ ｉ ｌＷ 适的夹具得 更 加 舒适 。

”

部 门 副 经理说道 。 在

６２ＭＭ 现代制造 ． 顶代金圍邢工 ２０ １ ５
－

１ ０ｍｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ



技术前沿Ｆｅａ ｔｕ ｒｅｓ

Ｌ ｉ ｎｈ ａ ｒｄ ｔ
， 准备时间缩短是首要任务 ， 器 。

“

对我们而言 ，
ｃ ｅ ｎ ｔ ｒｏ ｔ ｅＸ 是－种伟

Ｉ＾
＾
ＨＩＩ

＾＾
Ｋ
＾
ＷＩ 但是对工件夹紧技术专家而言 ， 还需要 大的解决方案 。

”

Ｐ ｆｅ ｆｆｅ ｒ 称赞道 ，

“

我们

进－步雜 。 舰 ’Ｓ ｔｅｆａｎＰｆｅｆｆｅ ｒ 先生 軸 ９Ｊ！細Ｍｏｎ ｆｏ ｒｔ ｓ 的錢精密硬车

＾说 ：

“

快速更换系统的使用 ， 同样可 以 床 。 Ｈ ａ ｉｎ ｂｕｃ ｈ 夹具保证了在夹紧过程中

ＨＨ ｜ｊ味
保 ｉＥ Ｇ ． Ｇ ｌｍｍ 的跳动要求 。

”

除此之外 ， 龍复精度 。 全新的车床棚样装配有

快换系统的连接盘也可以用于连接其他 ｃｅｍｒｏｔｅＸ 快速更换系统 。

”

Ｓ ｔｅｆａｎＰｆｅｆｆｅ ｒ

设备 。 至今为止 ， 工具制造部门每种机透露 。 ⑵

床主細肺＞３ 种夹具體 ，

“

为 了

减少夹具种类 ， 我们希望所有的夹具都

可以在所有主轴上使用 。

”Ｌ ｉ ｎｈａｒｄｔ 集团

Ｌ ｉ ｎ ｈ ａ ｒｄ ｔ集 团 是 一 家 位 于 欧

■ 在 ６ 个机床主轴上洲 的 领 先 包 装 生 产 商 。 每 天 ， 大

更换 １ ２ 种夹具约 １ ２ ００ 名 员 工 在 五 个 车 间 生 产

使 不 同 类 型 的 车 床 和 夹 具 可 以 丨 超过 ３ ｏｏ 万 个 包 装 封料 。 包 装

通 用 是 Ｈ ａ ｉ ｎｂｕ ｃｈ 夹具 的优 势 。

“

我 们 材 料 包 括 铝 制 和 塑 料 制 的 软 管 、

需 要 实 现在 ６ 个 主轴 上更换 １ ２ 种 夹Ｍｕ ｌ ｔ ｉ ｆｌ ｅｘ 软 管 、
铝罐和铝制 小 管 、

ＥＭ０专刊出版时间 ：
２０ １ ５ ．９ ．２８具 。

”

Ｈ ａ ｉ ｎｂｕ ｃｈ 的 主 管 顾 问 Ｔｈｏｍａ ｓ气 溶 胶罐 、 标 记 或 单 独 的 包 装 解

ＥＭＯ网站专题上线时间 ：
２０ １ ５ ．７ ．５Ｈｕｍｍｅ ｌ 描述这

一挑战 ，

“

对此 ， 我们设决 方 案 。 总 部位 于 巴 伐利 亚 森林

ＥＭＯ Ｅ
－

ｎｅｗｓ ｌｅｔｔｅ ｒ：２期计了卡盘的连接盘 。 另外的
一个要求是 ：中 的 Ｖ ｉ ｅ ｃ ｈ ｔ ａ ｃ ｈ

， 这 家 １ ９４ ３ 年 成

更多精彩请关注 ＭＭ 《现代制造 》在工作空间 中将干涉轮廓减少至最小 。立 的 公 司 雇 佣 有 约 ６ ５ ０ 位 员 工 。

对此我们把接 口 的外径确定为 ３２０ ｍｍ
，Ｌ ｉ ｎ ｈ ａ ｒｄ ｔ 的 生 产 设备 属 于 全球最

 并且每个夹具 的直径范围选择尽可能现 代 化 的 设备 。 每年 ， 这 个 家 族

０１ （＾３３２６０９（＾９８
小 。

’ ’

企业将平均 １ ０％？
１ ５％ 的销 售 额 用

引 人 ｃ ｅｎ ｔｒｏ ｔｅＸ 之初 ， 将其配备在于投 资 。 在去 年 ， 销 售 额 总 计 为

两台 ＤＭＧ 车床上 ， 所使用 的夹持范围１ １ ９００ 万 欧 元 ，
投资 总 额 为 １ ８４００

涵盖 了５
？

２５０ｍｍ 所有直径 。 如今 ， 这万欧元 。
Ｌ ｉｎｈａ ｒｄ ｔ 拥 有遍布 全球的

ｍ＾ ４ｒｌ个系统安装于四 台机器上 ， 其 中两台配代表处 网 点 。 公 司 将超过 １ ／３ 的 产

 

有副主轴 ， 全部六个主轴装配有基础凸品 出 口 至位 于各 大洲 的 国 家 。

＾缘 。 十二个卡盘带有模块化系统连接
■

＾７ｖｏｇｅ ｉ弗戈 工业媒体

６４ＭＭ现代制造 ． Ｗ 丨ｆＳ雇証Ｉ２０ １ ５
－

１ ０ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


