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内容概要

　　《机械设计制造及其自动化专业本科系列规划教材：机床夹具及量具设计》以机械加工过程中工
艺装备设计为主线，阐述机床夹具、测量装置设计的基本原理和方法，通过大量的生产一线实例介绍
，突出对原理、方法的具体应用。
通过案例分析、培养学生机床夹具及量具设计的能力，为从事机械制造技术工作奠定基础。
全书共8章，内容包括工艺装备设计概述、工件在夹具中的定位、工件在央具中的夹紧、典型机床夹
具、机床央具的设计方法、量规设计、测量装置设计、现代机床夹具及自动化测量系统等。
　　《机械设计制造及其自动化专业本科系列规划教材：机床夹具及量具设计》可作为机械设计制造
及其自动化本科々业的教材，也可供相关专业本科生和研究生作教材使用．还可为机械制造行业相关
工程技术人员作为解决实际问题的重要参考资料。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.2.2夹紧行程的确定 夹紧装置实现夹紧操作的过程中，夹紧元件在工件被压紧面的
法线方向上的最大位移量就是该夹紧装置上的夹紧行程S。
在设计时，要考虑下列因素： （1）夹紧行程的储备量S1 夹紧装置的夹紧操作不能恰好用完所有夹紧
行程，要留有一定的储备量，以免装置因磨损造成夹不紧或进入死点位置。
 （2）适应一批工件被夹压面位置变化量S2 由于工件的制造误差，一批工件的被夹压面位置不可能一
致，因此，夹紧元件应有足够的夹紧行程以适应工件被夹压面位置的变化，否则会产生压不着工件等
失误现象。
S2可根据工件的有关尺寸，进行被夹压面位置变化的计算而得出。
 （3）补偿夹紧装置各组成环节间存在的间隙和夹紧系统的夹紧变形所需的夹紧行程补偿量S3 若不补
偿这些因素，则当夹紧工件时，由于先要消除各组成环节间存在的问隙以及相应各环节受力后产生的
弹性变形，占据了部分夹紧行程，结果原夹紧行程不够，产生工件夹不着或夹不紧现象。
 （4）为方便工件装卸所需的空行程S4 此项空行程的大小因工件定位方式和夹紧装置的具体结构而不
同。
例如，工件的定位孔用定位销定位，当装卸工件时，工件需要沿定位销轴向移动一个大于定位销高度
的距离，这就是所需的空行程。
但若夹紧装置采用使夹紧元件（如压板）后撤、转开或快卸的方法，则就不必要再计算这项空行程，
或只需增加微小的使夹紧元件脱离与工件被夹压面接触的间隙量。
 （5）补偿因夹紧装置各环节的制造误差造成装配后夹紧元件相对工件被夹压面的位置误差S5 由于制
造装配误差使夹紧元件相对工件被夹压面的位置发生变化，若不予以补偿则可能使实际夹紧行程不够
，产生夹不着或夹不紧工件，也可能使夹紧元件与工件被夹压面发生干涉，无法正常工作。
但若在夹紧装置设计中考虑了采用凋整环节等措施，在央紧装置装配后，根据夹紧元件相对工件被夹
压面的实际位置进行调整，使其达到原设计时决定的相对位置，则该项误差已被消除，可不再在夹紧
行程中计算。
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编辑推荐

《机械设计制造及其自动化专业本科系列规划教材:机床夹具及量具设计》可作为机械设计制造及其自
动化本科专业的教材，也可供相关专业本科生和研究生作教材使用，还可为机械制造行业相关工程技
术人员作为解决实际问题的重要参考资料。
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