
 加工中心夹具的选择和使用   

  

加工中心夹具的选择和使用，主要有以下几个方面:  

（1） 根据加工中心机床特点和加工需要，目前常用的夹具类型有专用夹具、

组合夹具、可调夹具、成组夹具，以及工件统一基准定位装夹系统。在选择时

要综合考虑各种因素，选择较经济、较合理的夹具形式。夹具的选则顺序一般

是:在单件生产中，尽可能采用通用夹具;批量生产时优先考虑组合夹具，其次

考虑可调夹具，最后考虑成组夹具和专用夹具;当装夹精度要求很高时.可配置

工件统一标准定位装夹系统。  

（2） 加工中心的高柔性要求其夹具比普通机床结构更紧凑、简单，夹紧动作

更迅速、准确。尽量减少辅助时间，操作更方便、省力、安全，而且要保证足

够的刚性，能灵活多变。因此常采用气动、液压夹紧装置。  

（3） 为保持工件在本次定位装夹中所有需要完成的待加工面充分暴露在外，

夹具要尽量开敞，夹紧元件的空间位置能低则低，必须给刀具运动轨迹留有空

间。夹具不能和各工步刀具轨迹发生干涉。当箱体外部没有合适的夹紧位置

时，可以利用内部空间来安排夹紧装置。  

（4） 考虑机床主轴与工作台面之间的最小距离和刀具的装夹长度，夹具在机

床工作台上的安装位置应确保在主轴行程范围内能使工件加工内容全部完成。 

（5）自动换刀和交换工作台时不能与夹具或工件发生干涉。  

（6） 夹具上的定位块是安装工件时使用的，有些时候在加工过程中，为满足

前后左右各个工位的加工，防止干涉，工件夹紧后即可拆去。对此，要考虑拆

除定位元件后，工件定位精度的保持问题。  

（7） 尽量不要在加工中途更换夹紧点。当非要更换夹紧点时.要特别注意不能

因更换夹紧点而破坏定位精度，必要时应在工艺文件中注明。  
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