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装夹便利的加工单元可以使生产过程变得灵活 。 虽然技术多样性在与 日 俱増 ， 但装夹

时间必须要逐步缩短。

一款标准化的切齿装夹心轴便是对小批量生产和快速工件更换所需

相应装夹的回应 。
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图 １Ｈ ａ ｉ ｎ ｂ ｕ ｃ ｈ 公司 Ｍ ａ ｎ ｄ ｏ Ｇ２ １ １ 标准型装夹心轴适用于对齿轮部件的装夹

＃ 过去 ， 生产线 的换装 非常繁琐且

很不灵活 。 而现如今 ， 已经涌 现

出 了越来越能满足于换装友好性要求的

高度灵活的加工单元 。

与此 同 时 ， 人们也把 目 光聚焦到 了

所使用 的工装夹具上。 今天 ， 对不 同规

格和不 同类型的工件均需通过采用 现代

化的加工单元来进行加工 。 因 此对于设

备操作者来说 ， 必须要寻找相对应的装

夹系统 。

针对切齿作业的装夹心轴

Ｈ ａ ｉ ｎｂ ｕ ｃ ｈ 公司为此开发 出 了标准化

的 Ｍ ａ ｎ ｄ ｏＧ２ １ １ 型切齿装夹心轴 。 这种

带有优化刀具 出 口 轮廓 的瘦长装夹心轴

刚性很强 ， 适用 于切齿铣削作业 。 但它

也 同样适用于插齿和磨齿作业 。 在装夹

时 ， 采用 Ｍａｎｄｏ Ｔ２ １ １ 型装夹心轴及其标

准硫化型扇形紧固套 。 紧挨着工件设有

三个不 同等级的挡块 ， 由 此可 以以非常

规方式对挡块做 出快速匹配 。 在把一种

规格的装夹心轴更换成另
一

种规格的装

夹心轴时 ， 可 以釆用
一个可选用 的快速

更换接 口 ， 在数秒钟之内 即可完成更换 。

由此可以使得夹具很好地与工件相 匹配 。

所有齿合夹具均可与快速更换系统相 匹

配 ， 以便
ｆ
数分钟之 内 完成夹具更换 。

根据在尺寸规格和重量方面的各种不 同

要求 ，
Ｈａ ｉ ｎ ｂｕ ｃｈ 公司可以选用 多种不同

的夹具更换系统 。 而所有快速更换系统

的基础便是耐 用 的 Ｃ ｅ ｎ ｔ ｒ ｅ ｘ 对 中 系 统 。

该系统 以硫化锥套结构而见长 。 用 户可

以从简化操作 （例如只需通过一
‘

个螺栓

即可操作接 口 ） 中受益 。 此外 ， 多 台设

备可 以配备相 同 的接 口 ， 因此各种不 同

的装夹系统也可 以组合起来使用 。

同 时 ， 许多用 户也有对那些不具功

能的表面仅进行
一

次粗加工和在粗加工

之后不再进行后续精加工 的想法 ， 以缩
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减部件的加工工序 。 对此 ，
Ｈ ａ ｉ ｎ ｂ ｕ ｃ ｈ 公

司开发 出 了 相应的未加工面的缺陷可以

得到 补偿的技术方案 。 根据缺陷 的不 同

尺度 ，
Ｈ ａ ｉ ｎ ｂ ｕ ｃ ｈ 公司产品可分为弹性夹

具和 柔性夹具 ， 或带有机械补偿 的夹具

和带有
ｆ
ｔ压补偿的夹具 。 典型的情况是

在顶端之 间对工件进行对 中 ， 然后夹具

便可 （悬浮着 ） 在工件上查找存在误差

的直径 。 很显然 ： 用 户可 以在粗加工时

避免出现质量缺陷 。

针对最小规格齿轮的微型装夹

心轴

迄今为止所釆 用 的硫化扇形装夹紧

固套技术特别是在切齿领域极大地制约了

下向应用范围 。 通常情况下 ， 小于 １ ６ｍｍ

图 ２ 微型装夹心轴则可适用于对极小型齿轮的

装夹

的装夹直径为不可实现 。 唯有在切齿直径

大 、 装夹孔径小的工件上 ， 方可例外地实

现较小的装夹直径 。 随着微型装夹心轴

技术的进
一

步发展 ， 此类局 限性也 已成

为过去 。 即使在极度干扰的外形轮廓上 ，

该技术也可以实现对切齿加工的小型和

极小型齿轮的装夹。 目 前下 向极限值大

约为 ６ ｍｍ 。 在较小装夹直径情况下 ， 需

要用 到高压 。

在 极 端 高 要 求 的 工 件 范 围 内 ，

Ｈａ ｉｎｂｕｃｈ 公司也敢于用 六角轮廓夹具来取

代最初的圆形椎体夹具 。 由此可以使扇形

装夹紧固套紧密贴合到心轴上 ， 并实现在

极端钻孔和切齿条件下的最大转矩力 。 通

过牵引螺栓的润滑作用 并结合六角装夹传

动的致密性 ， 可以持续确保无差错的加工

作业和很高的系统可靠性。 ＵＪＺ］
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