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内容概要

　　本出版物以最新标准为依据，采用手册与三维图库相结合的形式，手册和图库可以独立使用，提
高了使用的灵活性和方便性。
书中主要内容包括小型系列组合夹具标准件技术设计参数，中型系列组合夹具标准件技术设计参数，
大型系列组合夹具标准件技术设计参数，H型孔系组合夹具标准件技术设计参数，K型孔系组合夹具
标准件技术设计参数，以及软件的安装、卸载和使用等。
基于三维CAD/CAM软件CATIA建立的三维标准件库，内容包括各类组合夹具的标准数据和相应的三
维标准件库。
使用手册和三维图库进行设计和制造方面的工作，一方面可以避免设计者繁琐的标准件绘图工作，提
高设计效率；另一方面也可以提高设计的标准化程度，降低错误发生率。
本出版物内容实用、使用简捷方便，可供机械、车辆、船舶、铁路、桥梁、建筑、工具、仪器、仪表
等领域的工程技术人员和CAD/CAM研究与应用人员使用，也可供高校相关专业的师生学习和参考。
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5.8　成组定位夹紧件
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7.1.1　运行环境
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章节摘录

版权页：   插图：   1.3.6孔系组合夹具的组装 1.在机床工作台上安装孔系基础板 首先要根据加工中心或
数控机床的工作台尺寸选定基础板，并在基础板上按机床工作台T形槽或螺孔的位置尺寸，加工好用
于穿螺钉紧固基础板的沉孔，同时按机床工作台的T形槽尺寸或定位孔直径，准备好T形螺母、T形定
位键、安装定位盘或定位销。
用定位键、定位盘、定位销将基础板定位于机床工作台上，通过加工中心或数控机床自身检验，调准
基础板，然后用内六方圆柱头螺钉和T形螺母，将基础板紧固在机床工作台上。
由于数控机床工作台的结构不同，因此安装基础板有几种不同的方法，即以工作台T形槽定位安装基
础板，以工作台两个定位孔定位安装基础板和以工作台两个定位板定位安装基础板等。
 2.组装孔系夹具 首先，根据工件的加工工艺和定位与夹紧的要求，确定组装夹具的总体方案；然后，
选择元件，在基础板上先摆放好工件的定位结构，再摆放上工件的夹紧结构；经过适当调整或更换个
别元件，确定合理的夹具组装结构，将工件插销定位，并用螺钉紧固；检验和调整夹具的定位尺寸精
度使其符合要求，这样就基本上完成了夹具的组装。
 组装夹具应注意以下事项。
 （1）起定位作用的元件必须插销定位，并用螺钉紧固，保证定位准确可靠。
夹具的刚性要好，必要时加装辅助支承。
 （2）夹具结构力求紧凑，为刀具进出和编程提供方便。
要检查元件与加工的刀具是否有干涉现象。
转位加工时，要检查夹具元件是否超出机床工作台最大回转直径。
用多个交换工作台机床加工零件时，要检查夹具元件是否超出交换工作台通过的门口尺寸。
 （3）检查工件的定位高度是否能保证工件的最低加工位置高于机床主轴的最低位置，工件的最高加
工位置不能超出机床的加工行程。
 （4）加工重大零件时，要核实夹具与工件的总重量，不要超过机床允许最大负重的90％。
尤其是在机床上已经安装了基础板，其上再组装基础角铁、T形双面基础角铁或方箱等基础件的情况
下，必须核实由几个基础件组装的夹具与几个加工零件的总重量，避免机床超重工作而导致故障或损
坏。
 （5）用T形双面基础角铁或方箱组装多工位、多件加工的夹具时，注意选好工件在夹具上的安装位置
，使得机床转位90°或180°时能够用同一个程序加工几个零件，不仅可以减轻机床加工编程工作量，
而且能够保证加工精度稳定。
 （6）遇到工件外廓尺寸较小、加工部位又多的情况，组装夹具确有困难时，可灵活地采用预制调整
件，利用机床加工定位孔或螺纹孔，以及制作少量的专用件，就可以有效地解决夹具的组装。
也可以采用孔、槽元件相结合的办法，解决夹具的组装问题。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<制造业信息化三维模型资源>>

编辑推荐

《组合夹具手册与三维图库(CATIA版)》内容实用、使用简捷方便，可供机械、车辆、船舶、铁路、
桥梁、建筑、工具、仪器、仪表等领域的工程技术人员和CAD／CAM研究与应用人员使用，也可供高
校相关专业的师生学习和参考。
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