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很多产品的生产变得越来越复杂，同时要求在短时间内完成高精度加工。为了达到这
一目的，对工件一次装夹进行完整加工的趋势日益凸显。由此，机床制造商在现代化
加工技术方面也在朝着5轴加工的方向发展。利用5轴中心对工件进行完整加工，可以
使最大程度的发挥机床精确。

通过5轴加工所实现的各类加工，依赖于高性能夹持系统。凭借优异的夹持系统，夹
具不会影响到机床各轴运行路径，得以顺利实现复杂加工。

5轴夹具能保证工件加工时无振动，且不会出现边缘干涉，同时达到极高的切割力和
进刀力。允许使用极为短小的刀具，以实现更高的加工质量。

针对未来5面加工

5 轴夹具通过 1 次装夹实现 5 面加工
• 可以在孔格栅板、T型槽板以及自有装置上进行装配
• 通过在工件近下方安装张紧轴，可以达到最大 42N 的夹持力
• 夹持跨度 22 - 236 mm，通过延长轴任意延长
• 夹持毛坯件、圆形和不规则零部件
• 形锁合夹持，无需预冲压
• 不同夹持高度（参见示意图）
• 8 mm 的低夹持深度

5 轴夹具配合现代化铣床，无与伦比的整体方案。
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位置. 名称 数量
1  固定夹钳 1
2  活动夹钳 1
3  固定夹钳的底板 1
4  活动夹钳的底板 1
5  配备圆柱头螺丝 (5.1) 的标准夹钳 2
6  夹紧销 12
7  配有拉伸护罩 (7.1) 的丝杆 (7)  1
8  丝杆螺母 1
9  延长轴 (9)，配套螺母 (9.1) 1
10 紧固螺丝  4
11 支撑条 2
12 圆柱头螺丝 DIN 6912 M8x14 2
13 指示器 1
14 埋头螺丝 DIN 913 M8x8  1
15 圆柱头螺丝 DIN 912 M12x20 2
16 圆柱头螺丝 DIN 912 M12x40  3
17 圆柱销 DIN 7979 8x20 2

5 轴夹具

将淬火和可替换夹紧销插入工件，完成夹持过程。借此保障无需
预冲压的形锁合夹持。为了夹持表面敏感的工件，可以选配割削
夹紧销。配件中提供不同夹钳以应对不同夹持任务，以及圆形夹
紧元件，用于夹装圆形零部件。

随同 5 轴夹具提供丰富的夹紧元件供您选择，可以在 22 - 236 mm 
的夹持跨度下夹持工件。通过使用延长轴，还可以任意延长夹持
跨度。

技术特征—夹持过程

高达 42 kN 的强大夹持力不会由于弯曲而降低
通过在工件近下方安装张紧轴，实现
最大夹持力。
• 夹钳在负载下不会张开
• 机床工作台无扭曲
• 绝佳刚度实现最强劲的切割力

5 轴夹具 —系统结构


