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着现 代航空 制 造业 的 高速 发展 ，

以及加工设备的廳提升 、 加工

刀具的 日 益成熟 ， 使得航空零部件的加

工质量也提升到更高水平 。 数控加工技

术 已经成为飞机制造的关键技术之
一

。

数控加工技术的进步使飞机设计理念发

生 了转变 ， 零件设计 向整体化 、 复杂化

方 向发展 ， 同 时 ， 设计理念的转变也给

整个加工系统提 出 了新的挑战 ， 如何高

质量 、 高效率 、 低成本地完成大型零件

的加 工成为 了必须攻克的难题 。 雄克作

为全球抓取系统与夹持技术的市场领导

者 ， 在实 际生产应用 中 ， 会帮助 用 户 找

出整个加工链的痛点 ， 并给予有效的解

决方案 。

与其他行业产 品相 比 ， 航空类产品

零件具有
一些显著的特征 ， 从而决定 了

航空零件数控加工技术的特点 以及发展

的方向 。 这些特征主要体现在以下方面 ：

产品类型复杂 ， 具有小批量 、 多样化特点 ；

结构趋于复杂化和整体化 ， 工艺难度大 ，

加工过程复杂 ， 薄壁化 、 轻量化 、 大型化

特点突 出 ， 变形控制极为关键 ； 材料去除

量大 ， 质量控制要求高 ； 产品材料多样 ；

大型结构件毛料价值高 ， 质量风险大 。

航空零部件在加工时
一

般采用在机

床内部人工找正 ， 然后用压板夹紧 。 但 由

于现代航空零部件多为大型异形件 ， 在装

夹过程 中往往会 出 现
一些 问题 ， 比如说

采用 纯人工方式时 ， 机内找正费时费力 ，

同时找正花费时间与操作工经验有关 ， 对
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操作人员的技术要求很高 ； 机床利用率不

高 ； 由于装夹精度 、 设备调试精度等综合

后的误差导致的首件废品率极高 ； 加工精

度的稳定性不高 ， 综合成本较高等 。

在航空零部件 加工领域 ， 雄克的零

点快换系统有很多显著优势 。 加工零件可

以在机外装夹 ， 与加工过程同步 ， 减少停

机时间 。
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Ｓ 模块为 自锁夹紧 ， 釆用

非常坚固的设计 ， 即使在粗加工状态下也

能保证安全稳定的夹紧 。 模块集成端面气

检以及内部吹气功能 ， 保证产品在安装时

与模块的有效结合 。 模块 自带夹紧检测功

能 ， 安全可靠 。
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Ｓ 零点快换模块适

用于机床 自动化上下料 ， 模块整体不锈钢

设计 ， 密封性能 良好 ， 可适合各种复杂环

境 。 所有的监控功能均为标配 。

雄克直接夹持系统 ＶＥＲＯ －
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航空异形件加工 中可为用 户提供诸多优

势 ：
５ 面 自 由夹持工件 、 高重复和定位精

度 、 满足严苛加工要求的高下拉力 。 尤其

适用于工模具制造行业中形状复杂 、 小批

量和高精度要求的 自 由形状零件 。 雄克

ＷＤＢ 基础模块 、
ＷＤＳ 主模块和 ＷＤＮ 直

接夹持模块可 以灵活组合各种高度的夹

持柱 。 没有额外 的夹持装置 ， 因 此没有

干扰轮廓 。 通过 内置的介质传输通道可

为夹持模块供应压缩空气 ， 也可以监测

工件是否存在 。 产 品 的模块化特性 ， 使

用 户无需再定制解决方案 。 模块尺寸从

高度 ８０ ｍｍ 开始 以 １ ０ ｍｍ 为单位 ， 方便

组合使用 ： 主模块有五种高度 （ ３ ０ ｍｍ
、
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可在任何 时候 用 六 角 扳 手驱动 。 最高
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ｍ 的驱动扭矩 ） 的下拉

力锁定各个模块 。 每个接 口均采用短锥定

心 ， 重复精度小于 ０ ．００５ ｍｍ
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