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夹具

采用三面鸠尾榫的

多轴工件夹持系统

这款用于 ５ 轴工件夹持的 Ｇ ｅ ｔ
－ Ａ －Ｇ ｒ ｉ

ｐ 支座夹具采用 了三角形夹持外形 ， 用于夹持形状匹配的

工件和夹持用鸠尾榫 。

文  ｜ 
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多套多轴机加 工 用 工件夹持系统ＡＭ Ｔ Ｉ ｎｎ ｏｖ ａ ｔ ｉ ｏ ｎ ｓ 公司 出 品的新系统就在这个支座夹具与其他多轴工件夹持

＠ 依靠着工件夹持面上机加工成的如上概念基础上做出 了改型 ， 在工件与夹系统相似 。 夹具上提供了螺钉孔以便可以

一

个浅鸠尾榫
“

坑
”

与支座夹具上相匹 ， 具之 间的配合上采用 了三角形夹持形状 。 安装在机床工作台或竖立工件夹持块上。

靠
“

开槽
”

之 间 的夹持 力 来 发挥作用 。 这个不锈钢支座夹具的特色体现在
一

个浅这个夹具还能将工件从安装表面上抬起 ，

开槽可活动侧朝着工件上鸠尾榫形浅坑 夹持支垫上 ， 在支垫的三个面上呈
一

个鸠让多轴运动的切削 刀具能够抵达工件的 ４

方 向拧紧时 ， 就可达到将工件锁紧到开尾榫围合形状 ， 其 中 的
一个面是静止不动个侧面和顶面 。 在

一

定意义上来说 ， 这个

槽静止侧所需要的牢固夹持效果 。的面 ， 支垫其他部分可以通过活动来锁紧支座赋予机加工机头
一

定的
“

宽裕空间
”

，

一套 由位于纽约州 Ｏ ｒ ｃ ｈ ａ ｒ ｄＰ ａ ｒｋ 的和解锁夹持功能 ， 并且有两个与相邻面有让机头可 以倾斜和旋转进人到 加工位置 ，

着相匹配鸠尾榫外形 。 支垫可活动部分的而不会与工作 台 或安装块的顶面发生碰

＾侧面能够在静止面的对面形成三角形 。撞 。 开发者表示 ， 这
一

新系统适合用于 ５

与这个三角 形夹持支垫相连接时 ，
工轴 同步机加工和 ３＋２ 式定位方案 。

件夹紧面上必须有
一个三角形的凹窝 ， 并这个工件 凹窝的 内 部夹持形状可 以

且必须有
一

个下部凹陷 以便与支垫的鸠尾策略性地进行定位于那些成 品部件在设

Ｗ榫外形相匹配 。 这个三角形凹窝的各个侧计上有可能有着较大 凹 窝的位置 。 如果

－Ｃ ，面长度相 同 。 当夹持支塑处于解锁位置时 ， 夹持表面在组装工件 中与某个壁面平接 ，

ｆ工件凹窝可套在支势上 ，
工件就搁置在这但不会 以其他方 式干扰着部件 的设计或

Ｃ
、个支座夹具的顶部 。 随着锁紧螺钉的拧紧 ， 功能 ， 那么完全可 以 留着这个夹持 凹 窝

锁紧翅的活动部分被拉向靠近工件凹窝 不动 。 在其他情况下 ， 有 凹 窝 的上表面

的两个 自 由 活动侧 。 必须除去 ， 其方式与其他系统上要求必

制造商将这种夹持系统称为 Ｇ ｅ ｔ
－ Ａ －须除去的鸠尾榫浅坑方案相 同 。

Ｇ ｒ ｉ

ｐ 。 这套系统的基础支座夹具于今年
一

ＡＭ Ｔ Ｉ ｎｎｏｖ ａ ｔ ｉ ｏｎ ｓ 公司提供了用于制

巧５ 服在一次机床经销商客户活动 中推 出 。 作所要求的鸠尾榫的标准整体硬质合金成
￥出正处于锁紧档位的二角形夹持垫 ，

这个夹

具支座可以安装在水平工作台上 ， 也可安装在 如今这款支座夹具 已经可以供货了 ， 而其 形刀以及相配套的材料准备方案 。 这些刀

垂直工件夹持组块上 ， 为多轴机加工留 出间隙他型号还需等到今年较迟时候供货 。具可以按铁质和非铁质材料供货 。

ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 工 特刊 ． 现代制造３ ３


