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工装夹貝

利用抓取系统和夹持技术
进行设备改造

产品生命周期 日 益缩短 、 自 动化趋势和外围设备的飞速发展等诸多 因素 ， 促使现今的单个流

程乃至整个系统的概念比数年前更加简化 。 为适应市场的需求 ， 设备在设计时为后续进行高效改

造保留 了极大空间 。 在抓取系统和夹持技术领域的改进 ， 能够提供各种方案来缩短生产和设备闲

置时间 ， 提高工艺过程稳定性或节省刀具成本 。

图 １ＳＣＨ Ｕ Ｎ Ｋ （ 雄克 ） Ｖ Ｅ ＲＯ Ｓ 系统的直接夹持概念在机械工程中的重要性越来越强 ， 例如本文所述

的改装

雄克精密机械贸易 （上海 ） 有限公司

Ｊ

前人们往往会最大限度地利 用 现

Ｍ 有系统 ， 直至故障甚至反复维修 ，

最后无法维持质量时 ， 不得不采取应对

措施 。 但是 ， 希望保持市场竞争力 的企

业则会通过采用全面生产管理工具 ， 避

免任何损失和浪费 ， 并提高系统的可用

性 。 在这种背景下 ， 设备改造具有显而

易见的优势 ， 与新投资不同 ， 改装有投

资成本低 、 停机时间短 、 空 间不变和培

训成本低等诸多优势 。 除 了考虑基本的

合规性 ， 最重要的莫过于提高生产率和

过程稳定性 ， 并最大 限度地减少装卡时

间和成本 ， 例如 能源 、 刀具或计划外停

机时间等 。 在机床和系统更新升级的成

本效益方面 ， 现代化抓取系统和夹持设

备无疑是最具代表性的 。

无干扰轮廓的 ５ 面加工

ＳＣＨＵＮＫ（雄克 ） 将具开创性的零

点快换 系统 ＶＥＲＯ －

Ｓ 和其他夹具结合 ，

构成 了功能性极强的模块化系统 ， 能实

现 １ ０００ 多 种 组合形 式 。 从 用 于 工 件直

接夹持的增高型快换模块 ， 到多面夹具

４ ２Ｇ３ 现代制造
＿

！附金圍ｍ工 ２ ０ １ ７
－

１ ２

塔 、 夹持托盘 、 气动和液压夹具 ， 再到

卡盘 、 磁力夹持技术 以及用于转 向操作

的模块 。 该系统具有高度 的兼容性 ， 适

合多种应用 。 利用这
一模块化系统 ， 用

户可将单个组件和小批量生产的平均装

卡时间减少 ６０％
￣

８ ０％ 。 在易腐蚀工况

下 ， 由于夹持模块具有气密性 ， 改装后

设备的装卡时间也能大幅减少 。 在工模

制造领域 ，
ＳＣＨＵＮＫ（雄克 ） 特别开发

了甩于工件直接夹持 的 系统 ， 可针对 Ｔ

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ２ Ｔ Ｅ Ｎ ＤＯ Ｓ ｌ ｉｍ４ ａ ｘ 是全球首款具有标准热缩

刀柄外轮廓的液压刀柄 。 在改装方面
，
它具有

多种优势
，
包括操作简单 、 装卡时间短 、 延长

刀具使用寿命

形槽板 、 栅板和 ＶＥＲＯ －

Ｓ 夹持站进行改

装 。 由 ＳＣＨＵＮＫ （雄克 ）
ＷＤＢ 基础模块 、

ＷＤ Ｓ 堆 叠 模块 和 ＷＤＮ 直接夹持模块

（ ４＞ ９９ ｍｍ
） 灵活组成任意高度的夹持柱 ，

在几秒内直接夹持模板 、 自 由成型部件和

其他工件 ， 实现易接近的 ５ 面加工 。 无论

夹持柱的高度是多少 ， 模块均通过内置通

道供应压缩空气 。 夹持柱确保牢固的夹持 ，

可靠的模拟和无碰撞 、 高效的加工 。 由于

夹持解决方案的高准确性 ，
工件更换可在

极短的时间 内完成 ： 该改装方案能够精确 、

轻松夹紧部件 ， 进行再加工 。 在汽车行业

应用 中 ， 外壳冲压模具的生产更换时间可

从原来的约 ２ ｈ 缩短到 １ ５
￣

２０ ｍｉｎ
。

针对刀柄进行有效升级

自从 ＳＣＨＵＮＫ （雄克 ） 向市场推 出

经济型高性能液压刀柄 ＴＥＮＤＯＥ ｃｏｍｐａｃ ｔ

以来 ， 实现了用
一

支液压刀柄有效地执行

所有加工 。 干切削 时 ， 直径 ２０ ｍｍ
， 扭

矩高达 ９００ 直径 ３２ ｍｍ 时 ， 扭矩

可达 ２０００ Ｎ ＊ｍ ： 比常规液压刀柄高 ６０％ 。

同时 ， 它有 ０ ． ００３ ｍｍ 的 回转精度 ， 伸 出

长度 
２ ． ５ 

ｘ
Ｄ

，
２ ５ ０００ ｒ／ｍ ｉｎ

时 
Ｈ ＳＫ

接 口 的

平衡等级为 Ｇ２ ． ５
， 适用 于精加工和粗加

工
， 以及钻孔 、 攻螺纹和铰孔 。 使用 内六

角扳手几秒之 内就能完成刀具更换 。 ２０ １ ５

年 ， 卡尔斯鲁厄理工学院 （
ＫＩＴ

）
ｗｂｋ 生产

技术研究所测试了各种 刀柄在全槽和半

槽铣削 中 的性能 ， 结果显示 ，
ＳＣＨＵＮＫ

图 ３ＳＣ Ｈ Ｕ Ｎ Ｋ （ 雄克 ）
Ｅ ＬＰ 直接驱动式线性轴取

代了气动模块 。 大幅减少了振动和组件的磨损 ，

并缩短循环时间

（雄克 ） 液压刀柄 ＴＥＮＤＯＥｃｏｍ
ｐ
ａｃｔ 使刀

具使用 寿命比其它刀柄长 ３ ００％ 。 虽然加

工性能保持不变 ， 但所需的刀具量减少

了三分之二 。 在此基础上 ’ＳＣＨＵＮＫ （雄

克 ）
２０ １ ７ 年 向市场推 出

一

款创新性产 品

ＴＥＮＤＯＳ ｌ ｉｍ ４ａｘ
， 将符合 

Ｄ ＩＮ６９８ ８２
－

８的

热缩刀柄完整外部几何形状和 ＳＣＨＵＮＫ

（雄克 ） 液压膨胀技术相结合 ， 增强了其

在 ５ 轴加工 中心中进行干扰保形钻孔 、 倒

棱 、 铰孔和螺纹的能力 。 减少横切刀和

切削 刃上的负载 ， 可大幅延长使用 寿命 。

用 户还能对工件进行精确测量 ， 获得最大

精度 。 尤其是在汽车行业中 ， 在改造现有

机床方面具有很大的潜力 。
ＴＥＮＤＯＳ ｌ ｉｍ

４ａｘ 可通过
“

即插即用
”

代替常规的热缩

刀柄 ， 无需重新编程 ， 在实际应用 中为用

户带来便利 。

抓取系统的机电一体化

在 自 动化应用 中 ， 机 电
一

体化抓取

系统的成功为设备改造打开 了新的大 门 。

由于在使用 时不要求专业技术 ， 越来越

多 的气动组件在必要时被替换为低磨损 、

高能效的机电
一体化组件 。 其最大优势无

疑是高灵活性 ， 位置 、 行程 、 速度 、 加速度 、

功率或扭矩可独立调节 。 这提高了操作和

装配过程的通用性 ， 并为新产 品 、 尺寸

和设备规格的推出带来了极大的灵活性 。

除此之外 ， 在有大量循环和抓取流程的应

用 中 ， 电动抓取系统组件的运行比气动组

图 ４ 紧凑 、 扁平化且易于控制 ，
ＳＣ Ｈ Ｕ Ｎ Ｋ （ 雄克 ）

ＥＧ Ｐ 小型机械手可满足高效改装的各种要求

件的能效和成本效益更高 。 它们能降低消

耗成本 ，在减少 Ｃ０
２ 有防文方面有积极作用 。

虽然机 电
一

体化模块的初始投资高于气

动组件 ， 但采购和运行成本的降低大幅缩

短了收 回成本的时间 。 智能模块的性能现

在和气动解决方案不相上下 。

即插即用

最佳案例是智 能 的 ２４ Ｖ 直线模块 ，

使用时无需机电专业技术 ， 也无需安装在

电柜 中 。 驱动 、 控制单元和专 门开发的 自

主学习技术完全集成于模块中 。
２
￣

５ 个

行程即可完成 自动编程 。 若组件重量在此

过程 中发生变化 ， 轴会在几个行程内 自动

调整其移动特性 。 和气动模块相 比 ， 无

需调整风 门 ， 而且与 电气控制模块相 比 ，

无需添加新的操作序列 。 由于该装置无需

液压减震器 ， 因此几乎无需调试和维护作

业
， 也不用 担心系统造成潜在损害 ， 或

减震器发生故障时导致较长的停机时间 。

电动轴还具有使用 寿命长 、 运行成本低 、

噪声小和过程稳定性高的优点 。 在电动机

械手领域 ，
Ｓ ＣＨＵＮＫ（雄克 ） 的 电动小

型机械手 ＥＧＰ 也收到 了大量的积极反馈 ，

尤其是在改装方面 。 这款小型组件机械手

的优势包括采用 扁平化设计 ， 可方便地

通过数字 Ｉ ／Ｏ 控制 ， 并提供四级可调的抓

取力 。 和气动模块相 比 ，
ＳＣＨＵＮＫ （雄克 ）

ＥＧ Ｐ 机械手的峰值 （ 即关闭机械手时的

临时力峰值 ） 大幅降低 。 Ｃ２３

４４ＥＤ 现代制造
．
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