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以造成外部轮廓变形甚至 出 现双滚花现

应用于植牙体＿加Ｉ上的 ｐ。胃巾 夹持系统 象 。 为 了改 ；进工件边角 成型质量 ：并避免

刀具齿尖折断 问题 ， 对滚花成型轮做 了
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“

我们已经成功

使用 Ｐｏｗｒ
ｇ
ｒｉ
ｐ 夹持系统四年时间了 。 我们

医疗和 芮科产品的生产厂家根据行业的发展特点 ， 对产品提出 了很高的所期待的改善刀具使用寿命和提高工件表

要求 。 闽此 ， 其二级供应商和装铪商 ｉｋ必须就其所使用的 刀具和夹具提 出高面质量 以及部分缩短单件加工时间的所有

要求 。愿望都得到实现 。

”

负责生产的金属工业

技师 Ｕｗｅ Ｂ６ｓｅ 解释说 ，

“

在相同的刀具上 ，

文 丨 Ｕｄ ｏＳ ｃｈ ｎｅ ｌ ｌ 转速和进给量现在最大可以提升 ４０％
， 而

表面质量也得到进
一

步改善 ， 刀具的使用

寿命也更长。

”

Ｐ ｏｗｒ
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ｐ 夹持系统操作如下 ， 把刀具

于瑞士Ａ ｒ ｃ ｈ 地区 的 Ｈ Ｓｎ ｉ 公司作刀直径 ， 就需要用 到专业性的技术诀窍 。 放置于夹持钳上 ， 然后手动把夹持钳送

■ 为
一

家高 品质精密车削件的 制造Ｈ ｏｍｍ ｅ ｌ
＋Ｋｅ ｌ ｌ ｅ ｒＰ ｒａｚ ｉ ｓ ｉ ｏｎｓｗ ｅ ｒｋｚｅｕｇｅ 公Ｈ］人到 刀柄里 。 通过全 自 动 Ｐｏｗ ｒｇ ｒ ｉ

ｐ 夹持

厂商 ， 在医疗和牙科 ． 汽车制造和 电气在滚花刀技术领域里是世界市场主导厂系统在最大为 ９ １ （
ＰＧ３ ２

） 的液压压力下 ，

技术等行业里以严苛的质量要求而闻名 。 家之一 ， 它与 Ｈｏｍｍｅ ｌ
＋Ｋｅ ｌ ｌ ｅｒ 公司的销售即可把夹持钳顶到刀柄的挡块位置上。 由

在每年 以 １ ０００
？

５ ０００ 件小批量 加伙伴即 Ｖａ ｒｇ ｕ ｓ 公司组成团 队 ， 凭借着在此可以使刀架胀开 ， 并通过材料的弹性特

工此类不锈钢部件时 ， 有
？

种车削部件微型加工方面的多年 的工作经验 ， 成为性达到很大的夹持力 。 这项操作只需按动

被用 于牙科卫生器械上 ，
Ｈ ａ ｎ ｉ 公司为此Ｈ如 ｉ 公司的正确的合作人选。

一

下键钮 ， 并在不到 １ ０ ｓ 之 内 即可完成 。

寻找到 了
一个合作伙伴。 在器械的顶端 ，该生产任务无法通过采用标准型刀通 过 釆 用 Ｐ ｏｗ ｒｇ ｒ ｉ

ｐ 夹 持 系 统 ，

需要安设
一

个滚花刀 ， 而在滚花 上还具来完成 。 在 Ｚ ｅ ｕ ｓ３ ９ １ 型滚花成型刀具Ａ ． Ｋ ．ＴＥＫ 公司每年投入在 刀具上面的 费

需要贴人
一

个小磨盘 。 滚花刀外形轮廓上发现了可适合于本项应用 的解决方案 ： 用 最多可 以下降 ３０％ 。 由于在 Ｈ ａ
ｇ
ｅｎ 生

被用 作除粘贴之外的辅助锚 固手段 ， 以从结构设计上看 ， 该特殊刀具对压力敏产基地使用 很多且很昂贵的特殊刀具 ， 因

便把磨盘牢牢地紧固在车削件上 。 对此 ， 感的小件 的保护性加工非常有利 。 由于此通过这项措施可 以节省下很可观的费

Ｈ ａｎ ｉ 公 司 面 临 着
一

个挑 战 。 通常情 况采用 了三个滚花轮 刀具 ，
工件侧面所产用 ， 从而可以快速实现投资回收 目标 。 此

下 ， 该公面所加工 的滚花刀的最小直径生 的压力 非常小 ， 因此工件所受到 的负夕 卜 ， 在采用 Ｐ ｏｗ ｒ
ｇ
ｒ ｉ

ｐ 夹持系统之后 ， 与

也在 １ ． ５ ｍｍ
， 而现在需要加工的滚花刀 荷也很小。 以往的夹持系统相 比 ， 刀具的换装时间要

的直径仅为 １ｍｍ 。 要实现如此小的滚花由于滚花轮可 以与所加工 的工件达比以往缩短
一半 。 Ｇ２３
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