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工件夹紧系统满足五轴加工要求
快速更换系统的间隔时间是

一

种附加优势 ， 可以将五轴机床变成 自 动化工具 。
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对于五轴加工而言 ，
工件夹持面临的问题是要充分接触零件 。 完全从下方进行夹持既能保证夹持稳

固 ， 又能在
一

个周期 内对零件进行完整或近似完整的加工

＾ 当 今 的 金属加 工行业 中 ，
五轴加

工 已经成为 了最重要的技术之
一

，

这并非 因 为其为新兴技术 ， 而是 因 为它

已经成为 了主流选择 。 曾 经的复杂轮廓

铣削设备如今成为 了很多工厂非常具有

价值的 自 动化工具 ， 其不仅能加工样式

复杂的产品 ， 还能在
一

个周期 内 对产品

进行多种 角度的 加工 ， 减少所需的加工

步骤 （如右图 ） 。 然而 ， 在常规生产活动

中越来越多 的使用 五轴加工意味着更加

需要对其他工艺部件 ， 如工件夹紧装置

进行评估 ， 并清楚了解其功能 。
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产品经理 ＪｏｈｎＺａ
ｙ
ａ 表示 ， 针对不同零件 ，

正确选择工件夹持装置可能是充分发挥五

轴加工 自动化生产能力的关键 。 他在经常

讨论的一种选择是使用公司的
“

Ｕｎ ｉ ｌ ｏ ｃ ｋ
”

系统 ， 该系统利用夹在精密旋钮上的工件

接收装置实现可重复和快速更换的工件夹

持 。 该系统开发和长期以来的使用 目 的是

缩短设置时间 ， 而现在其可以应用在五轴

加工当 中 ， 这不是因为它能实现快速更换

夹持 ， 而是因为它提供了
一

种完全从下方

夹持零件的方法 。

如何充分接触部件对于五轴加工的部

件夹持是一个问题 ， 他说 。 标准台钳会遮

盖零件侧面 。 五轴加工用短台钳可以增大

侧面外露部分 ， 但只能沿着零件的下边缘

夹持 。 即便是为五轴加工项 目 定制的固定
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装置也存在问题 ，
Ｊｏｈｎ Ｚａｙａ 表示 ， 装置可

能会影响刀具或主轴壳 ， 因为整个零件和

固定装置在工作区域内旋转 。 然而 ， 只夹

持零件下面的方法几乎可以隐藏工件夹持

装置 工件本身不会对装置产生任何干

扰 。 系统只需要利用零件已有的孔或增加

固定旋钮所需的孔即可实现这种夹持 。

事实上 ， 使用 旋钮和工件接收装置

的夹持方法实现 了 系统的模块化 ， 可 以

应用到底部不平整的零件 中 。 Ｕｎ ｉ ｌ ｏ ｃ ｋ 系

统针对五轴版本做 出 的让步体现在加持

机制 ，
ｊ ｏｈｎＺａｙａ 说。 气动夹持较为常用 ，

但五轴加工使用 的工件接收装置采用 了

机械夹持 。 这样做避免 了五轴运动时缠

住空气管道 ， 造成危险 。

在这种情况下 ， 系统的快速更换功能

就更能够显示出其优势了 ， 他表示 。 由于

五轴机床在任何
一

家工厂内都可能是最昂

贵的设备 ， 所以它要用于加工最昂贵的工

件 。 在多个加工 中心使用这种工件夹持装

置和工件接收装置 ， 可以在成本更低的三

轴机床上进行粗加工 。 工件从三轴机床的

工件接收装置组 中取出来 ， 然后快速转移

到五轴机床的工件接收装置并进行夹持 ，

这样五轴机床就可以只用于加工需要精加

工的昂贵工件 。 ＣＥ］
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