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工件夹紧技术给力 ５ 轴铣

为 ＪＨ１：配＃托盘更换装置的 ５ 轴加 丨 ：中心的铣加 ［：效率发挥至最佳 ， 工件夹紧技术必须要进

行相应的更新 。 为 了尽可能地降低停机时间 ， 夹紧单元要求技术设毀简 笮 ， 操作Ｍ活 Ｉ Ｌ快速 。
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切 削 技 术 服 务 提 供 听 耑 的 设 备 ． 而 且＞
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化 和 高生产率。 我 们 可 以 加工直径达｜
５ ０ ０ｍｍ

、 长度达 ８ ００ｍｍ 的车 削零件 ， ５ 轴加工的多种个性化夹紧解决方案 。 夹紧单元由零点夹紧系统 ，

一

个 Ｇ ｒｅｄ ｏ ｃ 棱锥体夹具和 ３ 个定

以 及 长度达 ２００ ０ｍｍ 的铣 削零件 。 今

天我们实现 了在多轴铣加工 中 心上加工

小型和 中型的零件 ， 工件数量从单件至

几千件 。 全方位 ５ 轴加工业务使我们 的 主ｆｔＯｌ ｆｌｉｌ ｌ旬内同时装卡虎钳 Ｇ ｒ ｅ
ｐ
ｏ ｓ 以及多个 ５ 轴夹具 Ｇ ｒｅ ｐ

ｏ ｓ
，

客户群不断扩大 ， 还可为客户提供更多 Ｉ ｎｇ
ｏＴｅｍｅ ｌ 的女儿 Ｐａｔｒｉ ｃ ｉａＴｅｍｅ ｌ 担任零点夹紧系统 ＧｒｅｄｏｃＮＲＳ

， 定位夹具 Ｃ２
，

的加工可能性 。

”

 ＣＮ Ｃ 加工部的领导 ， 同时也是新型 ５ 轴Ｇ ｒｅ ｄｏ ｃ 夹钳和 Ｇ ｒｅｄｏ ｃ 棱锥体的夹具 。 配

力旺中心 Ｈｅｒｍ ｌｅ Ｃ ３２ ＵＰ 的操作人员 ， 她有零点夹紧系统的托盘变换装置也属于

铣削工件长度达 ２０００ｍｍ说 ：

“

对于夹紧技术的要求我们非常清楚 ， 在 内 ， 由 此保证了 加工 中心的最大利 用

至今很多应用 过的夹紧装置在实际如果我们拥有适合的工件夹紧系统 ， 我们率和极高的过程安全性 。 操作人员按照

应用 时都受到
一定 限制 ， 特別是在 ５ 轴就可以最大限度地发挥 ５ 轴加工中心的铣种类将夹紧设备放置在

“

Ｇ ｒ ｅ ｓ ｓ ｅ ｌ 库
”

内 ，

加工 中心和在配有托盘更换装置的新型加工效率 。 另外 ， 为了尽可能地减少加工并根据需要随时拿取 。

ＣＮＣ 加工 中心 中 。

一

个偶然的机会 ， 该中心的停机时间 ， 夹紧技术要具备快速 、 Ｉｎ
ｇ
ｏ Ｔｅｍｅ ｌ ｉ人为 ， 因为其 ５ 轴铣可满足

公司通过
一

个瑞士的客户与工件夹紧技灵活地操作和装卡功能 ， 以实现在主加工客户的各种需求 ， 所以公司的铣加工业务

术生产专家 Ｇ ｒｅ ｓ ｓ ｅ 丨 公司建立了联系 。 双时间 内平行装卡 。

”

Ｇｒｅ ｓ ｓ ｅ ｌ 公司的夹具产不断地扩大 。 目前 ＴＭＶ公司是两班工作制 。

方对于 自动化 ５ 轴加工各种不同工件的需品的特点是采用 了系统化构造和稳固 、 精配有 自动化托盘变换装置的加工中心在
一

求进行了深入探讨和分析。
ＴＭＶ 公司认密的机械结构 ， 纯机械传动的零点夹紧系定时间 内也可以 自给 自足。 工件夹紧技术

为 Ｇ ｒｅ ｓ ｓ ｅ ｌ 夹紧技术有利于加工并逐步地统技术设置简单 ， 且便于使用操作 。的结构的灵活性、 改装的灵活性和应用的

购买了各种适合的夹紧系统 。 目前 ＴＭＶ 公司釆用
一

台万能机床台灵活性均极大支持了５ 轴铣加工。 ＣＺ３

６０现代制造 ．
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