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今壬 毎 ３ 个杆届 街轮亦名功能和图 ３ 在将工件转换到第 ２ 台机床时 ，
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内便分期偿付了 。
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队 已经考虑 ， 其零点快换系统也将应用

图 ２ 所有的夹紧工位都配备 ５ 个夹紧模块和
＿

个柔性短锥定心装置 ， 其在零点的位置上准确夹紧到软加工领域 。
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