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(57)摘要

本发明公开了一种上体可移动式液压尾座，

包括尾座上体、尾座下体和尾座油缸，尾座下体

通过插销组件与机床滑鞍可通断地连接，尾座下

体和机床滑鞍分别可前后滑动地安装在机床床

身上，尾座上体可前后滑动地安装在尾座下体的

上侧，尾座油缸的缸体安装于尾座下体，尾座油

缸的活塞杆与尾座上体固定连接，尾座上体的内

侧安装有由液压驱动的套筒，套筒的内侧设置有

顶尖，顶尖的前端自套筒伸出，机床床身的前端

设置有卡盘，卡盘上安装有卡爪，顶尖的前端与

卡爪位置相对。在无需移动机床滑鞍情况下，本

发明液压尾座的顶尖具有较大的移动行程，有利

于节约时间，提升工件加工效率，此外，该液压尾

座适用的工件长度范围大，满足不同长度工件的

加工需要。
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1.一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，包括尾座上体、尾座下体和尾座油缸，所

述的尾座下体通过插销组件与机床滑鞍可通断地连接，所述的尾座下体和所述的机床滑鞍

分别可前后滑动地安装在机床床身上，所述的机床床身上安装有Z轴电机，所述的Z轴电机

的输出端连接有丝杠，所述的丝杠与所述的机床滑鞍连接，所述的尾座上体可前后滑动地

安装在所述的尾座下体的上侧，所述的尾座油缸的缸体安装于所述的尾座下体，所述的尾

座油缸的活塞杆与所述的尾座上体固定连接，所述的尾座上体的内侧安装有由液压驱动的

套筒，所述的套筒的内侧设置有顶尖，所述的顶尖的前端自所述的套筒伸出，所述的机床床

身的前端设置有卡盘，所述的卡盘上安装有卡爪，所述的顶尖的前端与所述的卡爪位置相

对，所述的卡爪和所述的顶尖用于前后夹持固定工件；所述的机床床身的长度方向设置有

第一导轨，所述的尾座下体可滑动地安装在所述的第一导轨上，所述的尾座下体内设置有

夹紧机构，所述的夹紧机构用于夹紧或松开所述的第一导轨，所述的夹紧机构包括若干夹

紧单元，每个所述的夹紧单元包括夹紧块、锁紧轴、夹紧油缸和碟簧，所述的锁紧轴垂直于

所述的第一导轨的导轨面，所述的夹紧油缸和碟簧分别套设在所述的锁紧轴的外侧，所述

的夹紧油缸带有上下设置的松开油腔和夹紧油腔，所述的碟簧压缩设于所述的夹紧油腔

内，所述的锁紧轴的底端自所述的尾座下体的底部伸出，所述的夹紧块螺纹连接在所述的

锁紧轴的底端，所述的夹紧块的部分边缘伸入所述的第一导轨的下侧，当所述的夹紧油腔

进油时，夹紧油腔的油压产生的作用力和碟簧产生的碟簧力共同作用，使尾座下体和夹紧

块上下夹紧第一导轨；当所述的松开油腔进油时，松开油腔的油压产生的作用力克服碟簧

力，使夹紧块松开第一导轨。

2.根据权利要求1所述的一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，所述的尾座下体的

顶部固定有连接座，所述的连接座上安装有滑块，所述的尾座上体的底部安装有线轨，所述

的滑块装配于所述的线轨。

3.根据权利要求1所述的一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，所述的夹紧油缸包

括夹紧活塞和法兰座，所述的锁紧轴的上端套设有压盖，所述的压盖的上侧罩设有上端盖，

所述的夹紧活塞、碟簧和法兰座上下依次套设在所述的锁紧轴的外侧，所述的上端盖、锁紧

轴、压盖、夹紧活塞和尾座下体围成所述的松开油腔，所述的夹紧活塞、锁紧轴、法兰座和尾

座下体围成所述的夹紧油腔，所述的碟簧压缩设置于所述的夹紧活塞与所述的法兰座之

间。

4.根据权利要求1所述的一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，所述的夹紧机构包

括两个夹紧单元。

5.根据权利要求1所述的一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，所述的机床床身的

长度方向设置有第二导轨，所述的机床滑鞍可滑动地安装在所述的第二导轨上。

6.根据权利要求1所述的一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，所述的套筒的后端

连接有中空的套筒活塞，所述的套筒活塞的前侧和后侧分别设置有第一油腔和第二油腔，

所述的第二油腔的后侧设置有后端盖，所述的后端盖固定于所述的尾座上体，所述的套筒

的内侧设置有尾座芯轴，所述的尾座芯轴的外侧自前向后依次设置有第一法兰盖、双列圆

柱滚子轴承、隔套、角接触球轴承、单向推力球轴承和锁紧螺母，所述的双列圆柱滚子轴承

设于所述的尾座芯轴的前端，所述的双列圆柱滚子轴承的内孔为前大后小的轴承锥孔，所

述的尾座芯轴的前端与所述的轴承锥孔配合，所述的角接触球轴承和所述的单向推力球轴
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承设于所述的尾座芯轴的后端，所述的尾座芯轴内设有前后相通的莫氏锥孔和通孔，所述

的顶尖的后端与所述的莫氏锥孔配合，所述的通孔内螺纹连接有紧定螺钉，所述的紧定螺

钉用于将所述的顶尖顶出所述的莫氏锥孔。

7.根据权利要求6所述的一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，所述的尾座上体上

安装有导向键，所述的套筒的外壁开设有轴向导槽，所述的导向键的底端伸入所述的轴向

导槽内。

8.根据权利要求1所述的一种上体可移动式液压尾座，其特征在于，所述的插销组件设

置在所述的尾座下体内，所述的插销组件包括插销杆、第一接近开关和第二接近开关，所述

的插销杆的前侧和后侧分别设置有第三油腔和第四油腔，所述的第三油腔的前侧设置有第

二法兰盖，所述的第四油腔的后侧设置有第三法兰盖，所述的第二法兰盖和所述的第三法

兰盖分别固定于所述的尾座下体，所述的第一接近开关设置在所述的插销杆的后侧，所述

的机床滑鞍上开设有与所述的插销杆的前端相适配的插销孔，所述的第二接近开关安装在

所述的机床滑鞍上并靠近所述的插销孔。
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一种上体可移动式液压尾座

技术领域

[0001] 本发明涉及一种液压尾座，具体是一种上体可移动式液压尾座。

背景技术

[0002] 机床加工轴类工件时，通过卡盘夹紧工件并通过尾座顶紧工件，同时通过中心架

支撑工件。现有尾座结构一般有两种：一种是液压套筒尾座（以下简称液压尾座），常规标准

机床采用此结构，尾座自身带一个具有一定行程的可移动套筒，尾座的顶尖安装在该可移

动套筒上，通过液压推动可移动套筒实现顶尖对工件的顶紧，同时尾座在滑鞍的带动下可

移动，当需要移动尾座时，滑鞍带动尾座整体移动；另一种是伺服尾座，即采用伺服电机控

制的尾座，尾座带有丝杠传动组件，尾座的前后移动依靠电机直联丝杠驱动。

[0003] 当工件进行镗内孔工序时，中心架支撑在工件尾端，此时尾座及顶尖需要整体往

后移动，移动的距离应大于刀塔的刀盘厚度与镗刀长度之和，以避开刀塔的刀盘和镗刀。现

有尾座结构均存在一定的不足：1）液压尾座镗内孔时，单靠可移动套筒的行程无法避让刀

塔，每次镗内孔前后，都需要滑鞍带动尾座整体前后移动，且每次装上工件后，都要固定一

次尾座，比较费时，影响加工效率；2）伺服尾座响应和移动速度快，但需要在系统新增电机

控制模块，成本高昂。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是，针对现有技术的不足，提供一种上体可移动式液

压尾座，在无需移动机床滑鞍情况下，该液压尾座的顶尖具有较大的移动行程，有利于节约

时间，提升工件加工效率，此外，该液压尾座适用的工件长度范围大，满足不同长度工件的

加工需要。

[0005] 本发明解决上述技术问题所采用的技术方案为：一种上体可移动式液压尾座，包

括尾座上体、尾座下体和尾座油缸，所述的尾座下体通过插销组件与机床滑鞍可通断地连

接，所述的尾座下体和所述的机床滑鞍分别可前后滑动地安装在机床床身上，所述的机床

床身上安装有Z轴电机，所述的Z轴电机的输出端连接有丝杠，所述的丝杠与所述的机床滑

鞍连接，所述的尾座上体可前后滑动地安装在所述的尾座下体的上侧，所述的尾座油缸的

缸体安装于所述的尾座下体，所述的尾座油缸的活塞杆与所述的尾座上体固定连接，所述

的尾座上体的内侧安装有由液压驱动的套筒，所述的套筒的内侧设置有顶尖，所述的顶尖

的前端自所述的套筒伸出，所述的机床床身的前端设置有卡盘，所述的卡盘上安装有卡爪，

所述的顶尖的前端与所述的卡爪位置相对，所述的卡爪和所述的顶尖用于前后夹持固定工

件。

[0006] 本发明液压尾座采用可移动的尾座上体，尾座上体的来回移动由尾座油缸驱动，

并且顶尖可在套筒的带动下来回移动，从而在无需移动机床滑鞍情况下，顶尖即具有较大

的移动行程，其移动行程可达到尾座油缸的行程与套筒的行程之和。

[0007] 在机床对工件进行车外圆工序时，先用卡爪夹紧工件的一端，然后尾座油缸向前
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伸出，尾座上体向前移动，套筒向前伸出，顶尖顶紧工件的另一端，卡爪和顶尖前后夹持固

定工件，通过滑板安装在机床滑鞍上的刀塔下移，加工工件外圆。需进行镗内孔工序时，尾

座油缸和套筒缩回，尾座上体向后移动，且尾座上体向后移动的行程大于刀塔的刀盘厚度

与镗刀长度之和时，尾座和顶尖即可避让刀塔的刀盘和镗刀，此时机床可开始对工件进行

镗内孔加工。

[0008] 由于顶尖的移动行程较大，在对同批次同规格工件进行镗内孔加工过程中，只需

移动套筒和尾座上体即可有效避让刀塔的刀盘和镗刀，无需通过机床滑鞍带动尾座整体频

繁来回移动，有利于节约时间，提升工件加工效率。而在更换镗内孔加工的工件批次时，每

批次只需先通过机床滑鞍移动尾座一次，在同批次加工过程中也只需移动套筒和尾座上

体。此外，本发明液压尾座适用的工件长度范围大，满足不同长度工件的加工需要。本发明

液压尾座相比于伺服尾座，成本可降低25%~30%。

[0009] 作为优选，所述的尾座下体的顶部固定有连接座，所述的连接座上安装有滑块，所

述的尾座上体的底部安装有线轨，所述的滑块装配于所述的线轨。连接座的设计，方便对滑

块的装配和更换。

[0010] 作为优选，所述的机床床身的长度方向设置有第一导轨，所述的尾座下体可滑动

地安装在所述的第一导轨上，所述的尾座下体内设置有夹紧机构，所述的夹紧机构用于夹

紧或松开所述的第一导轨，所述的夹紧机构包括若干夹紧单元，每个所述的夹紧单元包括

夹紧块、锁紧轴、夹紧油缸和碟簧，所述的锁紧轴垂直于所述的第一导轨的导轨面，所述的

夹紧油缸和碟簧分别套设在所述的锁紧轴的外侧，所述的夹紧油缸带有上下设置的松开油

腔和夹紧油腔，所述的碟簧压缩设于所述的夹紧油腔内，所述的锁紧轴的底端自所述的尾

座下体的底部伸出，所述的夹紧块螺纹连接在所述的锁紧轴的底端，所述的夹紧块的部分

边缘伸入所述的第一导轨的下侧，当所述的夹紧油腔进油时，夹紧油腔的油压产生的作用

力和碟簧产生的碟簧力共同作用，使尾座下体和夹紧块上下夹紧第一导轨；当所述的松开

油腔进油时，松开油腔的油压产生的作用力克服碟簧力，使夹紧块松开第一导轨。上述夹紧

机构通过液压和碟簧的双重作用力夹紧第一导轨，安全可靠。上述夹紧机构安装时，拧紧锁

紧轴，当夹紧块与第一导轨接触后，继续拧紧锁紧轴，预压碟簧，使碟簧产生预压力，预压力

的反作用力作用于夹紧块上，夹紧第一导轨。当夹紧油腔进油后，油压产生的作用力和碟簧

力共同作用，尾座下体和夹紧块上下夹紧第一导轨；当松开油腔进油后，油压克服碟簧力，

使夹紧块松开第一导轨。意外情况下，当机床突然断电或夹紧油缸发生漏油，碟簧力可以短

时间内防止夹紧块松开第一导轨，从而有效避免工件掉落和机床损坏的风险。

[0011] 作为优选，所述的夹紧油缸包括夹紧活塞和法兰座，所述的锁紧轴的上端套设有

压盖，所述的压盖的上侧罩设有上端盖，所述的夹紧活塞、碟簧和法兰座上下依次套设在所

述的锁紧轴的外侧，所述的上端盖、锁紧轴、压盖、夹紧活塞和尾座下体围成所述的松开油

腔，所述的夹紧活塞、锁紧轴、法兰座和尾座下体围成所述的夹紧油腔，所述的碟簧压缩设

置于所述的夹紧活塞与所述的法兰座之间。

[0012] 作为优选，所述的夹紧机构包括两个夹紧单元。

[0013] 作为优选，所述的机床床身的长度方向设置有第二导轨，所述的机床滑鞍可滑动

地安装在所述的第二导轨上。

[0014] 作为优选，所述的套筒的后端连接有中空的套筒活塞，所述的套筒活塞的前侧和
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后侧分别设置有第一油腔和第二油腔，所述的第二油腔的后侧设置有后端盖，所述的后端

盖固定于所述的尾座上体，所述的套筒的内侧设置有尾座芯轴，所述的尾座芯轴的外侧自

前向后依次设置有第一法兰盖、双列圆柱滚子轴承、隔套、角接触球轴承、单向推力球轴承

和锁紧螺母，所述的双列圆柱滚子轴承设于所述的尾座芯轴的前端，所述的双列圆柱滚子

轴承的内孔为前大后小的轴承锥孔，所述的尾座芯轴的前端与所述的轴承锥孔配合，所述

的角接触球轴承和所述的单向推力球轴承设于所述的尾座芯轴的后端，所述的尾座芯轴内

设有前后相通的莫氏锥孔和通孔，所述的顶尖的后端与所述的莫氏锥孔配合，所述的通孔

内螺纹连接有紧定螺钉，所述的紧定螺钉用于将所述的顶尖顶出所述的莫氏锥孔。通过上

述双列圆柱滚子轴承、角接触球轴承、单向推力球轴承支撑尾座芯轴，动态额定载荷和承载

刚性高；尾座芯轴的前端采用正锥结构与轴承锥孔配合，当顶尖顶紧工件后，在轴向力的作

用下，双列圆柱滚子轴承的轴承锥孔与尾座芯轴的前端结合更紧密，整体刚性更高，可靠性

更好。在加工较重的工件时，上述轴承较高的承载刚性可有效避免轴承损坏的风险。在安装

时，可以将第一法兰盖、双列圆柱滚子轴承、隔套、角接触球轴承、单向推力球轴承和锁紧螺

母与尾座芯轴整体装配后，再整体装入套筒内，装配方便。

[0015] 作为优选，所述的尾座上体上安装有导向键，所述的套筒的外壁开设有轴向导槽，

所述的导向键的底端伸入所述的轴向导槽内。导向键配合轴向导槽，对套筒的移动起到导

向作用，防止套筒移动过程中发生旋转。

[0016] 作为优选，所述的插销组件设置在所述的尾座下体内，所述的插销组件包括插销

杆、第一接近开关和第二接近开关，所述的插销杆的前侧和后侧分别设置有第三油腔和第

四油腔，所述的第三油腔的前侧设置有第二法兰盖，所述的第四油腔的后侧设置有第三法

兰盖，所述的第二法兰盖和所述的第三法兰盖分别固定于所述的尾座下体，所述的第一接

近开关设置在所述的插销杆的后侧，所述的机床滑鞍上开设有与所述的插销杆的前端相适

配的插销孔，所述的第二接近开关安装在所述的机床滑鞍上并靠近所述的插销孔。当第四

油腔进油，驱动插销杆插入插销孔后，尾座下体与机床滑鞍建立连接，第二接近开关向机床

控制系统发出信号，机床滑鞍可带动尾座整体移动。当第三油腔进油，插销杆退回，尾座下

体与机床滑鞍断开连接，第一接近开关向机床控制系统发出信号。上述插销组件设置在尾

座下体内，结构紧凑、可靠。

[0017] 与现有技术相比，本发明具有如下优点：本发明上体可移动式液压尾座在无需移

动机床滑鞍情况下，其顶尖具有较大的移动行程，在对同批次同规格工件进行镗内孔加工

过程中，只需移动套筒和尾座上体即可有效避让刀塔的刀盘和镗刀，无需通过机床滑鞍带

动尾座整体频繁来回移动，有利于节约时间，提升工件加工效率。而在更换镗内孔加工的工

件批次时，每批次只需先通过机床滑鞍移动尾座一次，在同批次加工过程中也只需移动套

筒和尾座上体。此外，本发明液压尾座适用的工件长度范围大，满足不同长度工件的加工需

要。本发明液压尾座相比于伺服尾座，成本可降低25%~30%。

附图说明

[0018] 图1为实施例中液压尾座的外观图；

[0019] 图2为实施例中尾座油缸及夹紧机构的装配示意图；

[0020] 图3为实施例中夹紧机构夹紧第一导轨时的状态示意图；
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[0021] 图4为实施例中顶尖、套筒及尾座油缸的装配示意图；

[0022] 图5为实施例中插销组件的装配示意图；

[0023] 图6为实施例中尾座下体与机床滑鞍断开连接时插销杆的位置示意图；

[0024] 图7为实施例中液压尾座和机床滑鞍在机床床身上安装后效果示意图；

[0025] 图8为车外圆工序下的液压尾座的状态示意图；

[0026] 图9为镗内孔工序下的液压尾座的状态示意图。

具体实施方式

[0027] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0028] 实施例的上体可移动式液压尾座，如图1~图6所示，包括尾座上体1、尾座下体2和

尾座油缸3，尾座下体2通过插销组件与机床滑鞍92可通断地连接，尾座下体2和机床滑鞍92

分别可前后滑动地安装在机床床身91上，机床床身91上安装有Z轴电机93，Z轴电机93的输

出端连接有丝杠94，丝杠94与机床滑鞍92连接，尾座上体1可前后滑动地安装在尾座下体2

的上侧，尾座油缸3的缸体31安装于尾座下体2，尾座油缸3的活塞杆32与尾座上体1固定连

接，尾座上体1的内侧安装有由液压驱动的套筒4，套筒4的内侧设置有顶尖5，顶尖5的前端

自套筒4伸出，机床床身91的前端设置有卡盘95，卡盘95上安装有卡爪96，顶尖5的前端与卡

爪96位置相对，卡爪96和顶尖5用于前后夹持固定工件10。

[0029] 本实施例中，尾座下体2的顶部固定有连接座21，连接座21上安装有滑块22，尾座

上体1的底部安装有线轨11，滑块22装配于线轨11。

[0030] 本实施例中，机床床身91的长度方向设置有第一导轨97，尾座下体2可滑动地安装

在第一导轨97上，尾座下体2内设置有夹紧机构，夹紧机构用于夹紧或松开第一导轨97，夹

紧机构包括两个夹紧单元，每个夹紧单元包括夹紧块61、锁紧轴62、夹紧油缸和碟簧63，锁

紧轴62垂直于第一导轨97的导轨面，夹紧油缸和碟簧63分别套设在锁紧轴62的外侧，夹紧

油缸带有上下设置的松开油腔64和夹紧油腔65，夹紧油缸包括夹紧活塞67和法兰座68，锁

紧轴62的上端套设有压盖69，压盖69的上侧罩设有上端盖66，夹紧活塞67、碟簧63和法兰座

68上下依次套设在锁紧轴62的外侧，上端盖66、锁紧轴62、压盖69、夹紧活塞67和尾座下体2

围成松开油腔64，夹紧活塞67、锁紧轴62、法兰座68和尾座下体2围成夹紧油腔65，碟簧63压

缩设置于夹紧活塞67与法兰座68之间，锁紧轴62的底端自尾座下体2的底部伸出，夹紧块61

螺纹连接在锁紧轴62的底端，夹紧块61的部分边缘伸入第一导轨97的下侧，当夹紧油腔65

进油时，夹紧油腔65的油压产生的作用力和碟簧63产生的碟簧力共同作用，使尾座下体2和

夹紧块61上下夹紧第一导轨97；当松开油腔64进油时，松开油腔64的油压产生的作用力克

服碟簧力，使夹紧块61松开第一导轨97；机床床身91的长度方向设置有第二导轨98，机床滑

鞍92可滑动地安装在第二导轨98上。

[0031] 本实施例中，套筒4的后端连接有中空的套筒活塞41，套筒活塞41的前侧和后侧分

别设置有第一油腔42和第二油腔43，第二油腔43的后侧设置有后端盖44，后端盖44固定于

尾座上体1，套筒4的内侧设置有尾座芯轴7，尾座芯轴7的外侧自前向后依次设置有第一法

兰盖71、双列圆柱滚子轴承72、隔套73、角接触球轴承74、单向推力球轴承75和锁紧螺母76，

双列圆柱滚子轴承72设于尾座芯轴7的前端，双列圆柱滚子轴承72的内孔为前大后小的轴

承锥孔77，尾座芯轴7的前端与轴承锥孔77配合，角接触球轴承74和单向推力球轴承75设于
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尾座芯轴7的后端，尾座芯轴7内设有前后相通的莫氏锥孔78和通孔79，顶尖5的后端与莫氏

锥孔78配合，通孔79内螺纹连接有紧定螺钉70，紧定螺钉70用于将顶尖5顶出莫氏锥孔78；

尾座上体1上安装有导向键12，套筒4的外壁开设有轴向导槽45，导向键12的底端伸入轴向

导槽45内。

[0032] 本实施例中，插销组件设置在尾座下体2内，插销组件包括插销杆81、第一接近开

关82和第二接近开关（图中未示出），插销杆81的前侧和后侧分别设置有第三油腔83和第四

油腔84，第三油腔83的前侧设置有第二法兰盖85，第四油腔84的后侧设置有第三法兰盖86，

第二法兰盖85和第三法兰盖86分别固定于尾座下体2，第一接近开关82设置在插销杆81的

后侧，机床滑鞍92上开设有与插销杆81的前端相适配的插销孔99，第二接近开关安装在机

床滑鞍92上并靠近插销孔99。

[0033] 上述上体可移动式液压尾座在机床上安装后，如图7所示，其尾座上体1可在尾座

油缸3的驱动下沿尾座下体2来回移动，顶尖5可在套筒4的带动下来回移动，从而在无需移

动机床滑鞍92情况下，顶尖5即具有较大的移动行程，其移动行程S可达到尾座油缸3的行程

S1与套筒4的行程S2之和，即S=S1+S2。

[0034] 机床对工件10进行车外圆工序时，先用卡爪96夹紧工件10的一端，然后尾座油缸3

向前伸出，尾座上体1向前移动，套筒4向前伸出，顶尖5顶紧工件10的另一端，卡爪96和顶尖

5前后夹持固定工件10，通过滑板90安装在机床滑鞍92上的刀塔101下移，加工工件10外圆，

如图8所示。需进行镗内孔工序时，尾座油缸3和套筒4缩回，尾座上体1向后移动，且尾座上

体1向后移动的行程大于刀塔101的刀盘102厚度与镗刀长度之和时，尾座和顶尖5即可避让

刀塔101的刀盘102和镗刀，此时机床可开始对工件10进行镗内孔加工，如图9所示。在对同

批次同规格工件10进行镗内孔加工过程中，只需移动套筒4和尾座上体1即可有效避让刀塔

101的刀盘102和镗刀，无需通过机床滑鞍92带动尾座整体频繁来回移动，有利于节约时间，

提升工件10加工效率。而在更换镗内孔加工的工件10批次时，每批次只需先通过机床滑鞍

92移动尾座一次，在同批次加工过程中也只需移动套筒4和尾座上体1。
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图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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图9

说　明　书　附　图 5/5 页

13

CN 115007891 B

13


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008

	DRA
	DRA00009
	DRA00010
	DRA00011
	DRA00012
	DRA00013


