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务 、 柔性化和高质量是赢得客户 的 制胜现代化发展 ， 其用 户群不断地扩大 。 目作 了试验 。 通过机床专 家与 Ｈ ｏ ｒｎ 研发

法宝 。 工件的开料采用 的是 Ｈｏ ｒｎ 公司提前该公 司拥有 ４０ 名 员 工 和 １ ８００ ｍ
２

面部的密切合作共同生产 了 ９ ６０ 系统样机 ，

供的新型 ９４０ 和 ９６０ 切断系统 。 由 此优积的厂房 ， 主要为医药技术 、 机床制造 、 这台样机带有 ＶＤ 丨 或者 ＢＭ Ｔ 刀夹 ， 即

化了生产流程并显著提高了刀具寿命 。办公用具 、 传感器 以及摩托车和载重汽在机床上安装 了转塔刀架 。

Ｈｅｍｉ ａ ｉｍ Ｂ ｌ ｕｍ 公司创建于 １ ９４ ８ 年 ， 车 厂商加 工车 削 部件 。 该公司 的 ＣＮＣ这两套 系统都装备有基本 刀夹 、 夹

５８现代制造 

＋

 ｉ Ｓ ｉｔＳ圍 （ Ｉ Ｄ工２０ １ ６
－

０ ５ｍｗ ． ｖｏｇｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｆｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ ｜ 技术前沿

持器和 刀柄 ，
％ 〇 系统是 由 双面

螺栓固定 。 根据客户需要 ， 旋转
Ｉ

的 刀具可在左面或者右面使 用 。 ^
Ｈ ｏ ｒ ｎ 使 用 的 ９４０ 型 系 统 的切 断

｜｜

刀具宽度 为
２
￣

４ ｍｍ
， 切 断深〇Ｔ

＾
 ^

度 为 １ ６
￣

３ ４ｍｍ ；９ ６０系 统 的Ｌ
賴

．

／〇４ 丨風 丨獅猶
；

，

｜

＼＾＾

^

为 
２２

？

５ ５ｍｍ
。

车 刀 是 借 助 螺 钉用 夹 紧 销 晒（

固定 和 冷 却 的 。 即 使在 较大 的 ＾ １

切 断深度 时也保证 了 生产 的安
■进辦逾補

全 。 磨损的车刀无需矫正便可轻
ｊ

｜

＇

＾ｐＷ ；

＇

■
松更换 。 两种方案都是通过下支

架的 内冷娜 」：．魏翻 ｒｔ射 Ｉ

Ｉ

进行 。

“

切 削 液 直接被喷洒 到 车
＿

＾

－

＿

图 ２ Ｂ ｌ ｕｍ 公司技术经理 Ｍ ａ ｒ ｔ ｉ ｎＭ ｏ ｓｅ ｒ （ 左 ） 正与

装置＿设计使切断系统更加Ｍ— 公司的外勤人员交流

麵磨 ， 紧 凑的结构减少了干扰 ｐｆｉｐＨＨＨＨＭ

的 出现 。 ｌｆｌ５ｌ４ｅｔｉｌｉＢＷｙＰ

刀具断裂减少到零
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