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尽管该卡盘具有强大的夹紧长度进行平面铣削 。 然后采用杯形刀具对设备控制连接 口 、
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力 ， 但是也可以通过其伸出的部分夹紧工于 ４ 个接管进行预车外圆和倒角 ， 在这之于 ３ 个液压控制 的摆动夹紧器的接 口 。 这
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快速更换卡盘的夹紧装置 。 在更换不同型什么听起来都很简单 ， 但是必须预高 ￥青度和 Ｉ长寿命

另 外 ５ 套夹紧装置 ， 各配备有 １ 个

夹紧点和 ２ 个夹紧点 ， 都是经过淬火 的

夹甜 ， 它的作用 是摆动翻转 。
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