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车间固定弯曲部件夹具解决方案

使用传统的夹具固定纤薄部件可能会造成部件变形 。 因此 ， 在精密切削和加工过程中 ， 要使

用
一种非常规手段对薄片进行固定 ， 即使用紫外光凼化粘合剂技术 。
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时 ， 要找到
一

种有效的加工工艺 ， 难完成高质量的表面抛光 ， 并可能会重新方法 ， 甚至使用粘土 ， 铅和沙袋来辅助

＾ 最棘手的莫过于是说明要将部件固设定切削参数 ， 增加循环次数 。传统机械线夹 。

定到什么程度 。 这对于铸件和其他相对ＲａｙＢ ｒａｙ 说 ， 过去一直使用精密磨如今 ， 这些夹具的应用 已难 以寻觅

较薄的工件是极具挑战性的 ， 因为使用传削 和加工 （ ＰＧＭ ） 方式解决这些 问题 。 了 。 现在车间使用
一

种先进的非典型技

统的机械系线夹可能会造成部件弯曲 （即Ｂ ｒａ
ｙ 是纽约罗切斯特市的

一

名项 目工程术 ， 这种技术对于固定柔性部件尤其有

便是使用真空夹盘 ） 。 固定夹片时 ， 操作师 ， 承包了一家车间 ， 主要从事于航天、 效 。 粘合剂
一旦通过紫外光线的作用 固

人员须小心翼翼 ， 不让部件变形 ； 否则 ， 汽车 、 医疗 、 军事 、 光学 、 光 电和 电讯化后 ，
工件就会牢固准确地固定在基准

等完成加工 ， 拿掉夹片之后 ， 这些部件会等领域的综合短期重复工作 。 他说 ， 以位置 ， 且工件处于单品状态 。 当完成加

回弹至 自然状态 。 若不能严格执行固定操前为 了在机械加工 中更有效地保护纤薄工后 ， 工件和夹持器易于分离 ， 粘合剂

作 ， 震动也会对部件产生影响 。 这样就很工件 ， 降低振动 ，
ＰＧＭ 使甩多种非常规残余可通过快速蒸汽清洗清除 。

Ｂ ｒ ａｙ说 ， 尽管这项卡具技术不能适

Ｈ

用 于车间 内所有工作 ， 但也取得了一些

突破 ， 以前 ，
ＰＧＭ 因 自身紧固局限 ， 不

能作为竞标 因 素 。 此技术能帮助 ＰＧＭ

改善卡具 ’ 供车间重复使用 。

Ｗ ｉ ｌ ｌ ｉ ａｍＨｏ ｃｋｅｎｂｅｒｇ ｅｒ于１ ９６７年

创 建 ＰＧＭ
。 如 今 ， 此 车 间 由 其 儿子

Ｍ ｉｋｅ 掌管 ， 并担任总裁兼 Ｃ ＥＯ
。 近年

来 ， 车间业务好转 。
ＰＧＭ 的面积增加了

２０达到了 ６＿把
。

ＰＧＭ 拥有多套计算机数控设备 ， 包

括加工中心 ， 车削 中心和研磨机。 如今 ，

研磨是车间的主要工作 ’ 车间使用 ４ 轴

和 ５ 轴功能的 ＶＭＣ 和通用托盘 ＨＭＣ 。

ＰＧＭ 公 司 副 总 裁 ，
Ｗ ｉ ｌ ｌ ｉ ａｍ
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， 解释道 ， 因为

图 １ 夹具解决方案使用紫外光来固化粘合剂 ， 这使 ＰＧＭ 能精确地固定纤薄部件 ， 如镁铸件 ， 同时研磨大部分工作涉及到纤薄和复杂的工

不引起部件变形 ， 若使用传统的机械线夹固定 ，
则可能引起变形件 ， 车间不断寻找更有效的力、法来保护
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加工的部件 。 几年前 ，
ＰＧＭ 学习光活化车 间会创建一个夹具固定板 ， 上面有 ３

粘合卡具技术 （
ＰＡＡＷ ） 该技术始个基准点 ， 将部件放在固定板上就可以

于宾州州立大学 ， 能有效地解决此棘手知道其空间位置。 夹持器的数量取决于

的部件 。
ＰＡＡＷ 由 ＥｄｗａｒｄＤｅＭ ｅ ｔｅｒ 教部件尺寸和结构 。 将螺纹夹具安装在固

授创造 ， 并享有两项专利 。 ２０ １ ２ 年 ，
Ｄ ｅ定板上方 ， 并具备

一个通孔 ， 使紫外光

Ｍ ｅ ｔｅ ｒ 和其他成员成立了蓝色光子技术穿过夹持器固化粘合剂 。

和卡具系统有 限责任公司 （
Ｗ ｈ ｉ ｔｅｈ ａ ｌ ｌ

，将 固 定板安装在机器的 回转台上 ，

Ｍ ｉｅｈｉｇ
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） ，抛行业麵户推广雌术 。 操倾 Ａ ｌ ａｎｊ ｅ ｄ ｉｋ職合擁拍每个别

ｐａａｗ腿多样 ’ 当使用传统加工 ＃的顶部 ’ 并将紫外光源光导管插入基

卡酬候 ， 它不仅翻于騎麵餅 ， 准点±的 ３ 个夹籠上 。 敝每个夹持

‘也适用于 凸 凹不平和不适合安放卡具的 猶要 ３０ｓ 。 Ｊ ｅ ｄ ｉ ｋ旋转夹具 ， 从而吉方
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Ｓ▲反馈服务编码Ｍ２２７６部件 。 其主要组成部分包括

一

个 ２００Ｗ便地将其放进剩下 ６ 个夹持器中 ， 进行

的紫外光源 ，

－

个光导管 ’
－

个专 ｎｗ 粘合剂 固化 。 当 回转台转回 到合适位胃

发的夹具粘合剂和夹持器 。 当紫外光穿 上 ， 就可以开始部件加工程序了 。

过透镜时 ， 能固化粘合剂 ， 以至于将部加工完成以后 ， 使用 丁字扳手卸下

ｊ

ｍｏｔ ｉｏｎｐ ｌａｓｔ ｉｃｓ件和夹具粘合
一起 。夹持器 ， 旋转夹持器 ， 清除工件的粘合

Ｂ ｒａｙ 说 ， 使用 ＰＡＡＷ 系统设计夹具力 。 从夹具上取下工件 ， 使用便携式蒸

Ｊ 和涉及其他传统夹具类似 。 很多情况下 ，

、

汽清洗设备进行清洗操作 ， 清除工件上
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图 ４ｏｐ ． １ ０ 操作留下的粘合剂可通过 ｏｐ ．２０ 铣削操作移除

遗 留的固化的粘合剂 。 工件固 定加工之 的 中间部位 ， 但是使用 ＰＡＡＷ 系统适部

前 ， 须麵細駅趙Ｒ将夹龍 １１ 簡麵处于 自 自状态 ， 这样就不钱

端的粘合剂刮除掉 。生扭曲 。 ｏｐ ． １ ０ 操作结束后 ， 部件被翻转

根据部件的平整程度 ， 工件和夹持过来 ， 然后进行 固 定 。 ｏ
ｐ

．２０ 铣削 操作

器的间隙允许范围是 ０ ．０ １ ０
￣

０ ． １ ２５ 。 未 可以移除 ｏ
ｐ

． １ ０ 操作后的粘合剂参与成

固化的粘合剂无毒 ， 其粘性充分 ， 不会 分 。 因此在这种情况下 ， 仅需要蒸汽清 Ｉ（

‘

，
、

从夹持器上掉落 。 轴 向 夹持力取决于洗 ｏｐ
．２０ 固定剩余的粘合剂 。“

夹持器尺寸 ， 当 使 用 蓝 色光子公 司 的迄今为止 ，
ＰＧＭ 已经将 ＰＡＡＷ 系

Ｂ ｌ ｕ ｅＧ ｒ ｉ

ｐ
Ｓ １ 粘合剂时 ， 力度范围可达统用于多项材料上 ， 比如铝 ， 镁和不锈钢 。

２ ５０
？ 画 丨 ｂ 。车间当前拥有 ３ 个便携式紫外光源设备 ，

＾＾
Ｂ

ｊ

ｉＪ
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￣

夹持器 由 坚硬 ， 耐 蚀不锈钢 材料 在车间 内 ， 这些设备便于服务于机器设

制成 ， 表面有黑色氧化物 。 为 了重复工 备 。Ｈ＿３＿

作 ，
ＰＧＭ 通常会保持夹具原封不动 ， 夹该系统不仅用于工具室和 ＣＭＭ 部

持器 已经安装 ， 将其存放以备后用 。 Ｓ 件检查工作上 ， 还将会更 多地用 于ＳＩ
“

ｈｉ ，

则 ， 夹持器会被拆除 ， 安装在其他夹具产上 ， 因 为它 常被 ＰＧＭ 使 用 ， 并且

上 ， 用于其他工作 。 这是 ＰＧＭ 常的情况 ， 对 Ｂ ｌ ｕｅＧ ｒ ｉ ｐ 粘合剂进行了试验 。
Ｔｏｄｄ

因为车 Ｐ］的新工作持续不断 。Ｈ ｏ ｃ ｋｅｎ ｂ ｅ ｒ
ｇ ｅ ｒ 说 ， 有时

－些客户看中了■
？
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ＰＧＭ 发现 ＰＡＡＷ 还可 以和 传统的 这个卖点 。 这些客户要么是和部件供应
：
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起使用 ， 这点在 印刷业 已经翻 商有 问 题 ， 要么是认识到 他 们 的 新设

证实 。 车间使用机械线夹将长而纤薄Ｍ 计固定起来很难 。 当客户 明 白 系统是自

部件固定在石头社 ， 在公脈盘雜 何适合細 的ｘ作时 ， 很龍據这 ■Ｐ
ＪＢＨＨＨＰｈｈ

ＨＭＣ 上用进行 叩 ． １ ０
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ｏｐ ．２０ 操作 。 然 些客户 ， 揽下这些工作 。 此外 ， 该系统

而 ，这种操作 比较有挑战性 ， 也比较耗时 ， 还能缩短产 品设计周 期 ， 因 为在过去

操作人员需要机械地保证部件的两端不 ｒ有机械线夹 ， 然而现在夹具设计不再

变形 ， 不引起纵轴扭曲 。是什么难题 。 同 时 ， 这也是个大 问题 ， ■
， ＿＿▲反馈服务编码Ｍ２２７６

Ｂ ｒａｙ 说 ， 与其改善原夹具 ， 不如保Ｈｏｃｋｅｎｂｅｒｇｅｒ 说道 ， 因为 ＰＧＭ 试图尽早

留机械夹具部件 ， 供部件中 间部分使用 ， 的涉人客户新产品的设计工作内 ， 提供 丨
ｍｏｔ ｉｏｎ
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同时他还在夹具两端添加了两个 ＰＡＡＷ可制造性设计建议 ， 以缩短产品时间和

夹持器。 操作人员和平常
－样固定部件 成本 ， 让产品尽快投放市场 。 啦＿ｒ
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