
ｆｆｌ ，

＇

 ＊ ，Ｗ


夹具

精密双面加工用新型夹具

Ｖ／：用在高效 多 ￡位加 ｎ屮心 卜－的精密 ＂
ｊ
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阏整的夹技 ， 现在被更 多地应用到双 【
ｆｔ 丨加工中 。
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紧 ２ 个工件 ， 丨
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｜此实现 了相互之问的可独 化粘 调 ， 并使刀具得到最佳的矫正 ， 其加工精度高达 ３Ｍ ｍ 。

文  Ｉ Ｇ Ｇ ｎ ｔｈｅ ｒ Ｓ ｉｅ
ｇ
ｗａ ｒｔ

，Ｈ ａ ｎ ｎｅｓ Ｔｒｏ
ｇ
ｍ ａ ｎ ｎ

世界范 围 内 ， 汽车行业都 强 制要

求 降 低叫 的排放量 。 在 欧 洲 ， ４
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ｊ漆紧 ２ 个工件 。 舒机床 ３ 个轴 向 位置的

均可独立进行调整 。图 １ 电磁定位孔中的狭窄公差和合并 ３ 次加工的原因 ，
促使决定开发这个系统
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调整麵在运转中实现

用 户 可觀 ３ 个職 ｎ ｃ麵
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试车非常简单 ： 待翻调整后 ， 开 ｂ

始进行工件加工 、 测量并给出 相鋪矫

正值 ’ 该流程 可根据需求重复进行 。

 ｐ 。
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ｇ该系统更加适用于双面加工具有狭窄定位

Ａ ｎ ｇ ｅ ｒ 公司技术经理 Ｒ ｏ ｌ ａ ｎ ｄＨ ａ ａ ｓ
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评价说 ：

“

夹 紧装置上的工件通过机械
＇

＼１
°

脱离 ， 部件就可 以相互独立调整 ， 也就

是说加工 中 的精调具有更多 的 自 由度和证了液压轴特别稳定 的调节性能 。 由 此

灵活性 。 大大节省 了 刀具成本
”

。 实 现 了 达 １ ００ ０Ｍ ｍ ／ ｓ 定位速 度 。 全运

这种新工艺最受益的就是企业 ， 因选择不是常规的伺 服液压系统 ， 就是数动行程为 ２ ００ｍｍ 也就是在从切屑 到切

为企业无需换班就可 以加 工各种工件 。 字液压系统 。 屑 加工间 的时间 内 。

大批量加工也能满足对于几何形状的精夹紧装置的标准操作借助于压差的

度要求 ， 只需
一

个快速和精确 的改装过 调整改变位置 。 通过坚固 的压力 传感器 压力 ｉ由箱的调整

程 ， 而且精密可调整 的夹紧装置使机床 采集压力 ， 压力箱具有 良好直线性 ， 可 通过加油或排油

用 户重新调整时增加 了 ３ 个 自 由度 。明 确排列定位 。 元件的直线性使用使确阀 的脉冲扩展调整控制 系统 ， 首 次

通过对设备生命周期的计算 ， 刀具定位置的虚拟传感器应用 成为可能 。 （误使几乎无损耗的调整成为可能 。 这说 明

总成本是机床投资的数倍 。 而这种新工差在大范 围 内 保持常数 ） ， 由 此采用
一 功率消耗和调节单元的 加 热情 况很好 ，

艺节省了费用 。 由于有可精调的夹紧装个简单的 、 最大误差至 ３ ｎ ｍ 的线性模就如不存在
一

样 。 压力箱的调整是通过

置 ， 在双面加 工时 ，
工件上的 ２ 个不 同型 即 可 。 如 果要求达 到 绝对 的 高精度 ， 加油或排油完成 ， 不产生流量 。

的 刀具 （如调整和磨损 ） 加工 的结果
一

可再增装 电子距离传感器 。这个研究项 目 是通过 Ｈ ｅ ｌ ｈｎ ｅ ｒ ｉ ｃ ｈ 和

致 。 相互夹紧的薄膜液压工作原理 ， 保Ｌ Ｃ Ｍ 合作共 同 完 成 的 。 他 们 为 Ａ ｎ
ｇ
ｅ ｒ

每个精调的轴将刀架横 向 朝着加工 Ｈ Ｃ Ｘ 设备研制生产 了
一

台 多轴头装置 ，

方 向被固定到两个液压力箱之 间 。 这种 用 于加工 Ｄ ａ ｉ ｍ ｌ ｅ ｒＮＡＧ３ 变速箱的阀 门

方 案保证 了足够的 刚性 。 精调是通过 ２组 。 由于 电磁定位孔 中 的狭窄公差和合

个压力箱的正 负麵装置麵 。 保证了 并 ３細Ｉ ， 舰决定开发这个系统 。

纵 向 的高重复运动 的精度 。 控制 系统的 受到 限制 的是 ： 用 户 只让改动很少

加工 ， 是指这种夹紧设备在专用 多轴头

，ｆｉ发生 。
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加工 循环之 间 的 工件在 Ａ ｎ
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少多工位加工 中心的多工位控制之后 ， 我

们 逻 辑地开 发下
－步一从 固 定 轴 到

？ 液压压 力 箱工件都具 有 可调整性 。

“

如今这个功 能

＾ Ｓ 纟２在 Ａ ｎ ｇ ｅ ｔ 机床酬工 巾 得到 了 利
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＊通过与 Ｌ ＣＭ 合作对可精调 的夹 紧
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Ｗ 系统新工艺进行了全面试验和标准化实
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图 ２ 可精调夹紧系统用于 ４ 轴和 ５ 轴加工
，
通过液压箱进行微调整 （ Ｘ 、 Ｍｎ ｚ ）针对接受补充订购和安装 。 ＣＺ３
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