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图 ２ 在离线状态下 ， 将玻璃毛坯装载于采用了专属设计的夹具装置上 。 它主要起到缓冲的作用 ， 并 ｌ 〇 ｉ ｒ〇

且将每个玻璃毛还牢牢的放置在 Ｄｏｖｅ Ｌｏ ｃ ｋ 的夹银上，

在机械加工过程 中所使用 的大量冷

却液 ， 会在加工 中形成油泥 。 由于在加

工过程 中 不会产生切肩 ， 混合着冷却液
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刚石类型的 。 特殊的软化蜡 ， 用 作夹具装置上的 中 间每个 装 置 负荷 下生产 出 １ ５ 个零件 。 此
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我们所设计的工具是用 来在顶部 、 材料 ， 以便为部件提供保护和缓冲 。 当外 ， 由于 卧式加工 中 心的运行速度快于

底部和流通池斜切 出 轮廓线的 。 按照应在 可 加 工 卡 爪 的 夹持面上添 加 了 软 化立式 加工 中心 ， 故整个加工时间足足缩

用 规 范 ， 每 种 工 具 都 能 对 ５ ０ ０
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３ ０００蜡 ， 并且玻璃部件 已在顶部就位后 ， 夹短了３ ０ｍ ｉ ｎ
。 卧式加工 中 心的主轴转速

个此类零件进行加工 ， 并且期 间无需进具上的两个夹钳就会变紧 。 大部分蜡都范 围 为 ９ ０００
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Ｕ ｔ ｌ ｅｙ 说道 。被去除 了 ， 留下
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层均 匀的软化蜡涂层 ， 廓线和直线 区域的进给速率分别为 ６ ｉ ｎ ／

在 对 玻璃流 体 通道进 行 凹 坑铣 削为部件提供足够的缓冲 ， 并且 以
一

定 的ｍ ｉ ｎ 和 ｌ Ｏ ｉ ｎ ／ｍ ｉ ｎ
。 在该公司每天的最后

时 ， 釆 用 工件夹紧装置还能提高这
一工刚度和精度夹住部件 。
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次轮班 中 ， 会对 Ｃ ｌ ｕ ｓ ｔｅ ｒＴｏｗｅ ｒ 加满负

艺流程的稳定性 ， 同 时 又通过对玻璃部
“

我们进行 了 多 次创造性的 反 复试载 ， 并设置成无人值守的连夜加工模式 ，

件进行离线设置而提高 了它 的产量 ， 这验 ， 才开发 出这种方案 ， 即在这一工艺为第二天清晨 由值班人员开始轮班做好

在 以 前 都是 不 可 能 完 成 的 。 部件被 装中使 用 软化蜡 。
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在使 用卸载 ／ 重新装载准备 。

配在 可 加 工 的 卡 爪上 ， 然 后 插入配 套软化蜡时 ， 无法真正地在零件上施加较
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据我 们 所知 ， 目 前有 很 多 工厂也

的 Ｄ ｏ ｖ ｅ Ｌ ｏ ｃ ｋ 卡爪座 中 （安装在加工 中大 的横 向机械加工力度 。 因 此 ， 为 了 制在将原先使用 的立式加工 中心转换成卧

心 的 Ｃ ｌ ｕ ｓ ｔ ｅ ｒＴｏｗ ｅ ｒ 上 ） 。 卡 爪座 的 内造流通池 ， 我们设计的加工工艺更像是式加工 中心 ， 并且在其 中使用 Ｄｏ ｖ ｅＬｏｃｋ

置鸠尾快速加 紧装置 ， 能够精确地夹住 一

种侧面磨削操作 。

”

 卡爪系统 ， 就像我们生产流通池的操作

和锁 紧这些快速更换 的可加工型卡 爪 ，磨削操作会产生热 ， 因 此务必要使 一样 。

”
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“

该系统生产 出 的产

并将 其 固 定 到 位 。 在 初 始设置 中 ， 每用 适 当级别 的软化蜡 ， 来为玻璃提供充品 ， 其质量都维持在较高水平 。 我们从

个卡 爪座上 有两 个螺 栓 能够轻松地将足 的保护和夹紧功 用 ， 避免 因蜡未能融开始使用 Ｄ ｏ ｖ ｅ Ｌ ｏ ｃ ｋ 系统到 现在 已经超

Ｃ ｌ ｕ ｓ ｔ ｅ ｒＴｏｗ ｅ ｒ 上的 活 爪 固 定牢 固 。

一 化或过分软化而产生振动 ， 进而影 响磨过 ９ 个 月 了 ， 在此期 间该系统
一直表现

旦卡爪座就位 ， 可加工 的卡爪会精准地削 （铣削 ） 操作 。 十分 出 色 。 总而言之 ， 它是一个操作简

安置于卡爪座上 ， 并且使用 其上的三个由 于 生 产 的 零 件 数量 有 所 增 加 ， 单又 十分高效的 系统 ］
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