
5 轴模块夹紧系统 80



功能

优点：

• 无干扰边缘的 5 面加工

• 模块化结构保障了最佳灵活性

• 针对常见系统的接口

• 灵活固定工件

• 工件和夹持系统形锁合连接

• 通过螺纹或配合座即可定位工件

• 使工件具备“零点”夹持系统

• 模块的高夹持力

• 极为优异的重复精度

UNILOCK 针对 5 面加工而专门开发，尤其适用于夹持复杂工件。并可通过单次装夹实现完整加工。甚至可以实现第 6 面的加工。固定
工件和 5 轴模块系统的连接通过螺纹实现。

系统尺寸 80 mm

可以使用 70 多个元件：基础模块、配装模块和配
件。通过组合，可实现不同高度、对接接口，并加
工复杂工件。



基础和配装模块的广泛选择度实现灵活的装配高度

通过模块化结构以及丰富的模块，可以针对不同应用组装和重新结合系统。



装配时间

传统的工件加工通过虎钳完成：需要多次装夹，以完整加
工工件。

缺点：
工件换装导致时间严重浪费。
换装不利于精确度。

使用 UNILOCK：

使用 UNILOCK：

利用 5 轴模块系统 UNILOCK 加工：
工件通过 2 步装夹即可实现完整加工。



机床工作台

格栅系统

接口

T 型槽工作台

夹持系统零件

5 轴模块系统可安装于 T 型槽工作台、格栅孔系统，或直接安装于机床工作台。此外，基础模块还可以转接常见的“零点”夹持系统。



M Kipp

M 旋转模块   

F 横向力

球锁衬套
5 轴模块夹紧系统 80

Merkmale Beschreibung

作用方式 功能滑块通过手动旋转带右-左螺纹的螺纹主轴进行闭合，并以自锁方式锁定
夹紧销。

自锁式 闭合后，即使外部拉力超过拉入力，夹紧销仍保留在张紧的夹紧模块中。

操纵力矩 15 Nm

重复精度：
配有 A 型夹紧销 < 0,005 mm

短锥定心 使用插入半径通过简单连接实现精确定心

铣削应用 夹紧模块通常不允许用于车削应用。 

温度范围 +5°C 至 +60°C

轴向拉入力 

15 Nm 致动扭矩时的牵引力 = 15,000 N

轴向载荷和回缩行程
轴向载荷 F 轴向 = 30,000 N (3 t) 进给路径 = 0.5 mm

单模块的倾斜力矩/扭矩
M 倾斜模块 = 400 Nm（根据经验确定）

M 旋转模块 = 60 Nm 

F 横向力 = 1 500 N [无相对运动的横向力]*

* �在高达 1,500 N 的横向力条件下，可保证夹紧模块，尤其是可重复性的正常使用。在高达 14,000 N 的临界横向力
条件下，可保证夹紧模块免遭故障以及人身安全。



 应用示例
将工件固定在一个、两个，或多个稳定的模块夹持柱上。针对大型零部件，可以添加额外的夹持柱。夹持系统采用手动方式操作，无
需动力源，可针对其他工件或工装快速换装。

模块的装配步骤十分简单：放置基础模块（从上或从下拧紧）、插接配装夹紧模块、安放装有工件的异径转接座，然后使用扭矩扳手
拧紧。现在已完成稳固安装，可以开始 5 轴加工。



应用示例

将 4x 双夹紧基础模块置于格栅板上。可进行最佳的 5 
面加工。

夹持高度 125 mm

4x 基础模块 H=100 直接置于机台上。置于其
上的 4x 缩径模块 H=50 实现了最佳的工件加
工性。 

夹持高度 150 mm



大型工件装配在 4 个基础模块和 4 个附加模块
上。 

夹持高度 150 mm

长型和重型工件的通过 3 个基础模块装配。夹紧销直接
安装于工件。在夹持过程中完成工件定位。

夹持高度 100 mm

将两个基础模块连同定心夹具直接连接“零点”夹持系统。

夹持高度 125 mm

应用示例


