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工件夹持

副轴工件夹持方案

副轴车削加工方式的出现对许多加工厂的生产量产生了影响 。 理解背 面加工可选用的工件夹

持方案能够帮助加工厂在指定 ｏｐ ． ２０ 工艺工件夹持方法时做出史好决策 。

文 Ｒ ｉ ｃｈ ａ ｒｄＬｅｗ ｉ ｓ
，Ｈａ ｒｄ ｉ ｎ

ｇ
ｅ 公司营销专家

＠ 次装卡完成整个部件 的加工 ，

一

的步骤就是选择正 确 的工件夹持装置 。 重要的 因素 。 已经加工完成 的表面要求

直 以来都是绝大多数大型和小型如果想要达到 成功 的结果 ， 这项 因素就得到精心的夹持取送 ， 而副轴工件夹持

制造公司所追求的 目 标 。 这种方式通常会变成
一

项重要的决策 。装置绝对不得 以任何方式损坏部件 。 在

不仅意味着较高 的生产量 ， 而且意 味着Ｈ ａ ｒ ｄ ｉｎ ｇ ｅ 公 司 工 件 夹持产 品 经理这一点上 ， 如果给部件造成 了划痕 ， 那

更精确 的成品部件 。 Ｒ ｉ ｃ ｋ Ｓ ｃ ｈ ｏ ｎ ｈ ｅ ｒ 说 ：

“

在将部件从主轴转么根据所涉及的材料以及部件的复杂度 ，

对于车削作业来说 ， 这种方式要求送至副轴过程 中有
一

系列的 问题需要解其代价有可能是非常高 昂 的 ， 钢材 、 铸

机床配备
一

个副轴 ， 用于从主轴处接取决 。 这些 问题需要从最开始就处理 ， 以铁或青铜材料都不再是标准材料 。 今天

部件 ， 并在副轴上完成背侧精加工 ， 即确保得到卓越的结果 。 无论釆用 工件的所使用 的材料带来的 问题在这些常见材

典型的 ｏ
ｐ

． ｌ Ｏ／ ｏ
ｐ

． ２０ 工艺 。 在这个工艺当外径或 内径部分进行转送 ， 部件表面粗料种类上是前所未有的 。 许多材料都要

中 ， 也许最为关键且经常最容易被忽视糙度经常都是
一

项必须予以解决的至关求釆用 独特的工件夹持方式 以消 除不利
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影响 。 精度是部件转送过程 当 中 的另
一

＿
项重要 因素 。 随着机加工作业进

一

步远

离夹头表面 ， 总指针读数 （
Ｔ Ｉ Ｒ

） 就变广
￣

—
一

得越严格 ， 导致这种精度更难达成 。

”

Ｄ—

＇



Ｈ ａ ｒ ｄ ｉ ｎ
ｇ ｅ公 司 应 用 经 理Ｔｏｍ


． 、 ：价￣

￣

―
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Ｓ ｈ ｅ ｅ ｈ ｙ 说 ：

“

尽管条獅件加工构成 了

副轴作业的大多数任务 ， 但铸件 、 近似ｈ
网状件 、 粉末金属部件 、 锻件和其他部 ［

￣

］

￣￣

ｙ
Ｊ
ｆｃＤｒｎｉｒ
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件也常见 。 在配备副轴机床上 ， 卡盘型卜卜十
应用 约 占所完成作业的 ２ 〇％

， 从而要求
￣￣ 

｜Ｌ＾
̄

采用 不 同类型的工件夹持装置 。 为 了 降
图 ２

＿旦已经执行了 ｏ ｐ
． １ ０ 作业 ， 部件的长度 Ｊ

低成本的需要经常会撤销操作者 ， 让机 控制就成为背面加工的关键要素 Ｌｊ——^

床通过装载系统或机器人 自 动化方式进

行 自 动装载 。

”

Ｈ ａ ｒｄ ｉ ｎ ｇ ｅ 公荀提供了许多类型的工低夹持强度和精度 ， 特别是在部件夹持难度会大大增加 ， 而且对于可 以夹持的

件夹持产品和解决方案 ， 方便了棒材和距离较短并位于正常闭合的锥体前方时 。 最小直径有着清楚的 限 制 。 大直径工件

卡盘作业的转送过程 。 在紧急生产情况只要有可能使用 ， 标准长度夹头都是更也有可能遇到 困难 ， 但其难度与部件尺

下使用 的工件夹持装置 ， 即那些较为柔好的解决方案 。 当部件夹持在 闭合锥体寸和重量的关系 比工件夹持更大 。

软并 可 以在机床原位进行机加工 的 装的 前 面 时 ， 长 鼻夹头会 降低 夹持 力 和＊ 截止长度夹头 ：
二次加工或精加

置 ， 通常是较偏好使用 的方式 ， 因此这Ｔ Ｉ Ｒ 读数 。 两者各有利弊 。工要求进行长度控制 。 在副轴加 工当 中

些装置能够确保优秀的 同心度 。 针对长＊ 槽宽度和 角 部断裂 ： 为 了尽量消主要使 用 的是静止式夹头 。 所有抽人式

期生产要求 ， 则可 以使用 经过硬化和研除 留在工件表面上的任何痕迹 ， 槽宽度夹头在 执行二次 加 工 时都存在
一

个直

磨 以及经过 ＥＤＭ 硬化的装置 。 以下介将较窄 ， 而所有锐边均将破开并抛光 。 径长度 比 。 在使用 １ ０ 度头夹 角 的夹头

绍
一些各种类型的现有主轴工具 ， 以及这样将有助于消 除或尽量减少部件转送时 ， 此 比率为 １ ：３

。 相对于卡盘直径

其他
一些为 了实现成功无人执守和最大过程当 中在夹持表面处的部件表面粗糙每 ０ ． ０ ０ １ ｉｎ （

１ ｉ ｎ
＝

２ ５ ． ４ｍｍ
） 的 变 化 ，

效率而可能需要考虑的与机床相关的特度的损失 。 部件将从夹持装置上 回 缩 ０ ． ００ ３ ｉｎ 或伸

色或选项 。 ＊ 内径夹持转送 ： 平行夹持方式提出 〇 ． 〇 〇３ ｉｎ
。 这就有可能意味着卡盘直径

＊ 长鼻夹头 ： 用 于延伸部件至足够供 了二次机加工所需的最佳夹持力和 刚变化 ０ ． ００ ３ ｉ ｎ 时出现 ０ ． ００９ ｉ ｎ 的总长度变

远的距离 以避免工具千扰 。 尽管这些夹性 。 盲孔和短夹持会带来一些障碍 ， 但化 。 如果 图纸要求长度公差小于 ０ ． ００２ ｉ ｎ
，

头提供了所急需的 刀具间 隙 ， 但也会降这些 障碍可 以克服 。 小直径工件夹持的则不能使用 标准夹头 ， 这就是截止长度

夹头的 用武之地 。 如果原料直径变化了

０ ． ０ ０３ ｉ ｎ
， 则成品部件长度的变化不会超

过 ０ ． ０００２
￣

０ ．０００５ ｉ ｎ 。

＾ 丨

， 、

￣

＼＇

、 ？ 夹持力 ： 许多机床都具备有 限的

０
ｎ—灌能力 ， 可 以尽＊ ：减少 闭合压力 ＾ 薄

＾
壁部件有可能在过高 的夹持力下压扁或

＿变形 。 Ｈ ａ ｒ ｄ ｉ ｎ ｇ
ｅ 公司提供了具有 内置夹

持力控制功能的夹头 ， 能够安全地夹持

精巧或麵工件 ， 不会压扁 或致使工件

。遍 娜 ， ＿糊軸獅外径删心度 。

（
Ｉ ／

ｉ
＿

ｊｙ？ 过夹持的夹持范 围 ： 在许多精密

机加工部件制造麵服务 的行业 当 中 ，

转送直径正 在变得越 来越小 。 这些部

图 １ 这里采用了长鼻夹头来提供充分的间隙以防止刀具干扰 件类型必须夹持得更 紧 。 绝大 多数夹
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

头 并 没有提供平行夹持 能力 ， 需 要与

部件直径祕配 。
— ｇ

ｅ 公司提供

了 过 肩 式夹持夹 头 ， 夹 头上设有多 个－

， ＪＴＲ １

开槽 （ 或大开槽 ） ， 并采用 双角度设计 ，ｙ
Ｔ

￣

 １

让 夹头可 以超常 展开 ， 可较远地绕开

小直径 工 ｆ杜醜 部雜 ＃娜 。 自

前 ， 绕 开 大直径 部分 、 夹持小直径部

分做法 的 流行程度 已经大为 增 加 。 为

了 适 应这样醜 用 ， 就要 求触头做ｙｒ
￣

７̄

出
一 些 改造 ， 如 列 出 的 以下 内 容 ： 更 图 ３ 有些工件几 ＼

小 的 引 导部分 、 更短 的 闭 合 锥体 、 斜
何形状要求夹头留 「＿

］

 ＞Ｔ
］ｆ ］

ｒＣＳｕ
）
）＾］

度更大的 闭合锥体 、 更大的露 出开槽 、

肩部或纖表面形 了」
一

ＸｆｌＷｎｗ
超长 的 展开度 、 更小 的 本 体 直径 、 特 状 ， 以便能够在较

定的反钻孔 、 更短的夹持表面 。小直径处得到夹持—

［｜＿ｐ

—
—

＊ 交货 ： 精益生产 、
Ｊ ＩＴ 和更小的生

产批量都使得生产调度的余地越来越小 。

客户需要更快得到产 品 以满足 自 己的需封夹头 。 高压冷却液正在变得越来越盛允许实 现 良好 的 部件配合 ， 并帮 助 确

求 ， 同时还期望 以合理的价格获得高质行 。 但是 ， 高压冷却液会导致
一些特定保工件 夹持 装置上 不 会存在切 屑 。 这

量的产品 。 这里所讨论 的许多工件夹持类型的开槽密封件快速老化 。样会导致 减少从主轴 转至 副 轴 作业 时

装置都可以按紧急生产的形式供应 。 ＊ 阶梯式卡盘 ： 阶梯式卡盘是一种的 部件 跑偏 现象 或 偏 心 度 ， 并有助 于

＊ 偏心度 ： 偏心度的数值最大程度超容量式夹头 ， 它通过
一

个外部安装的确保 用 卡盘安 装 副 轴 上 的部件表 面粗

减少了在夹头能力范围 内 可以转运的部闭合器与主轴转接 。 这些夹头存在各种糙度不会受到损害 。

件尺寸 。 主轴方 向要求与夹持着部件的各样的配置和深度 ， 适用 于那些对于标部件在位检测或其他类型部件移除

副轴夹头对齐 。 主轴键和夹头键槽尺寸准来说过大的部件 。 这些夹头能够非常确认系统 ： 这些系统用 于确保部件 已经

需要夹持得很紧 以达到 高精度 的对齐 。 好地适用 于近 网状锻件 、 铸件 、 粉末金完全从副轴弹 出 或移除 ， 然后才让新部

夹头开槽有可能需要改造以确保均匀 的属和其他卡盘型应用 。 这些夹头可 以按件转送过来 。 如果这些过程没有 以
一定

夹持力 。 紧急生产型供应 ， 也可 以按硬化和打磨方式进行确认和控制 ， 就有可能损坏部

＊ 特殊形状夹头 ： 包括挤压成形件型供应 。 阶梯式卡盘的主要优点是部件件或更严重地损坏机床 。 由于部件堆叠

和 任何 非 圆 形 部件 ， 诸如 六 角 形 、 正得到 ３ ６０

°

全封 闭 ， 并且相对于 ３ 爪式所造成 的长时间机床停运就可 因 此尽量

方形 或 其他形状 ， 这 些都要 求予 以特卡盘 ， 与主轴轴承之间 的距离要近得多 。 减少或消除 。

殊考虑 ， 甚 至 需要专 用 软件来方便 转通过保持部件更靠近主轴轴承 ， 在机加部件移除系统 ： 这些系统也应当 给

运过程 。工过程当 中 ， 在 圆度 、 同心度和表面粗予彻底全面的分析 ， 因为 已有若干类型

＊ 快速更换 ： 主要通过转接头来达糙度方面的精度得到 了增加 。的 系统可供选用 ， 根据部件的重量 、 表

成 。 这种转接头 的尺寸需要进行密切的在机加工过程中 ， 有可能有相当数量面粗糙度 、 形状和任何其他特性 ， 某
一

评估 以确保不会造成干扰 。 相应夹头类的加工作业已经完成 ， 如上文所述 ， 在这种系统有可能 比其他系统更为合适 。 其

型需要与将要转运的最大部件相 匹配 以个阶段再出现部件损坏 ， 其代价有可能很中
一

些最为常见的系统是传统的部件捕

确保转换头较小 。 截止长度转接头在夹高昂 。 除了工件夹持技巧或所使用 的装置捉器 、 部件输送器 、 部件夹持系统 、 拾

持较长部件时属于必备 品 。 在转接头 内以外 ， 有可能还要求或需要考虑特定的机取放置系统和机器人装置 。

活动部件的数量会降低 ＴＩＲ 读数 。床选用方案 ， 以便在达成更顺利转运的 同最好 向您的工件夹持装置和机床供

＊ 部件弹 出器 ： 通过尽可能地减少时 ， 降低给部件或机床造成损坏的风险 。 应商咨询 以审查对您加工厂运行具体对

人工干预 ， 才能最有效地实现大产量 、 在此 ， 我们指 出如下选用方案 ：应的要求 。 经常 ， 这些供应商 已经看到

长时间 的作业 。 部件弹 出器和部件捕捉穿轴 冷 却 液 和 ／ 或 气 喷 清 洁 ： 这过类似的应用 ， 并能够提供宝贵的意见 ，

器 ／ 滑槽有助于这个要求的满足 。些选 用 方案 能够在转运之前将工件夹帮助您了解如何采用 最好的方式来实现

＊ 切屑 ／ 冷却液污染 ： 推荐使用 密持装置清理干净 ， 最大程度减少污染 ， 无故障生产 。 ＣＺ３
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