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刀具预调

翰默品质的刀具预调
在兼并 了Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓ ｅ ｔ 对刀仪公 司后 ， 翰默集闭 已经成为 了一个刀具管理的 系统供应商 ，

Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓｅ ｔ 对刀仪符合翰默的高品磺标准并且满足儿 乎所有机床操作者的需求 。

ＨＡ Ｉ Ｍ ＥＲ 翰默公司

图 １Ｈ Ａ Ｉ Ｍ Ｅ Ｒ Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓｅ ｔ 翰默对刀仪公司位于比勒菲尔德 ， 这个建筑也是翰默公司在德国北部的销售

和市场中心

？功 的金属切削 加工需要强有力 的

机床 和 高精度 的 刀具夹持技术 ，

从而将精度从机床主轴传递至刀 刃 。 在

过去的几年 中 ， 欧洲刀具夹持技术领域

中 的领导者翰默 ， 已经成为
一

个刀具管

理 的 系统供应商 。 翰默集 团总经理和总

裁 Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ ａ ｓＨ ａ ｉ ｍ ｅ ｒ 总结道 ：

“

在最近从

ＤＭＧＭＯＲ Ｉ 收购 了Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓｅ ｔ 对刀仪公司

后 ， 我们 的产 品范 围进
一

步扩大了 ， 现

在我们 已经成为能够提供完整工艺链的

单
一

供应商 。

”

尤其重要的是 Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓ ｅ ｔ 对刀仪符合

翰默极高的质量标准 。
ＡｎｄｒｅａｓＨ ａ ｉｍｅ ｒ 解

释道 ：

“

Ｍ ｉ ｃ ｒ ｏ ｓ ｅ ｔ 对刀仪的品质是毋庸置

疑的 ， 所有的 Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓ ｅ ｔ 对刀仪从人 门级

产品至全 自 动 测量的设备都拥有一流的

硬件 ， 杰 出 的人体工程学和简易的操作 ，

所有 的对刀仪部件都安装在稳定 的铸铁

基座上 ， 因 此无需频繁地校准 ， 有助于

减少在使用 中的问题 。

带线性发动机驱动的

进阶版对刀仪

Ｖ ＩＯＬ ｉ ｎ ｅ ａ ｒ 系列是翰默对刀仪产 品

中 的
一

个亮点 ， 它是带线性发动机的系

列产 品 ， 针对于要求高效率和高精度的

钻头 、 铣刀和车刀的预调 。 在Ｘ 轴 以及 Ｚ

５ ６ＧＤ
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Ｗ ｉｔｓ園 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ７
－

０ ９

轴上的直线 电机让使用 者 即便使用 大型

刀具时也能得到 非常高的位置精度及重

复定位精度 ， 重复定位精度 ± ２ ＂
！！！ 表明

此类设备固有的高 品质 ， 线性驱动能保

证设备运行时增加 ２５％ 的生产效率 ， 所

有设备达到最佳的价格性能 比 。

ＨＡ ＩＭＥＲ Ｍ ｉｃ ｒｏｓ ｅｔ Ｖ ＩＯ 系列都具有模

块化设计的特点 ， 满足客户 的各种应用

需求 ， 其承重可达 １ ６０ ｋｇ ， 刀具直径和

高度可测量范围达 １ ０００ ｍｍ
。 根据客户需

要 ， 此设备可以升级成为集成 ＨＡ ＩＭＥＲ 热

缩科技的全 自 动对刀仪 。 符合人体工程

学的独特设计保证了使用者的便捷操作 ，

同时也体现于主轴和控制面板上 。

创 新 的 单手操作让操 作者可 以手

动 或者 自 动在各轴 向 测 量 并保证微米

级 别 定 位 ， 最 后 ， 通 过 图 像 处理 软件

Ｍ ｉ ｃ ｒｏｖ ｉ ｓ ｉ ｏｎ
，Ｖ ＩＯ 系列对刀仪能够实现生

产过程 中 的最高 品质 。 在使用 大分辨率

触摸屏时 ， 刀具测量变得更简单 。

ｍｗ ． ｖｏｇｅ
ｌ

． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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即使是入门级设备也保证高精度

ＨＡＩＭＥＲ Ｍ ｉｃｒｏｓｅ ｔ ＵＮＯ系列关注于高

精度的 刀具预调及测量的稳定性 。 由 于

ＵＮＯ系列非常广泛的选项 ，性价比非常高 ，

除了触摸显示屏 ，
ＲＦ ＩＤ 芯片读写系统和

针对所有 的传统控制器 系统的数据后处

理功能 ， 还可选配成为 自 动聚焦及全 自

动驱动设备 。 ＵＮＯ 自 动聚焦系列和手动

系列 区别在于 ： 自 动聚焦型设备在 Ｃ 轴

采用 电机驱动 ， 可 自动聚焦每个切削刃 ，

针对多刃刀具 ， 此选项减少了测量时间 。

而全 自 动版本设备可在 Ｚ 轴或 Ｘ 轴独立

图 ３ 翰默对刀仪技术完美地补充了翰默的产品技术系列 ，
现在我们成为了

一

个机床工业的刀具管理

系统供应商

图 ４ 全系 列 的 对 刀 仪 ： 从手 动到 半 自 动 及全 自 动测量 ：
ＨＡ Ｉ Ｍ Ｅ Ｒ Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓｅ ｔ Ｕ ＮＯ ｐ

ｒ ｅｍ ｉ ｕｍ 、 Ｕ ＮＯ

ａ ｕ ｔｏｆｏｃ ｕ ｓ 和 
Ｖ ＩＯ  ｌ ｉ ｎ ｅａ ｒ

定位测量 ， 使用 者不需要特殊技能 ， 只

需要按下按键 ， 设备就会独立测量 多 刃

及不 同平面的复合刀具 。 如果有需要的

话 ， 此两款设备也可以进行手动操作 。

ＵＮＯ 系列设备有两种不同规格 ，
ＵＮＯ

２０／４０ 在 Ｚ
？

轴上最大测量高度为 ４００ ｍｍ
，

ＵＮＯ ２０ ／７０ 最大测量高度为 ７００ ｍｍ
， 两个

设备标配 １ ９ 英寸显示屏 、
２２ 英寸和 ２３

英寸触摸显示屏 以及工作 台 作 为选配 ，

此系列对刀仪 即使基础机型也可用 卡规

原理测量最大直径为 １ ００ ｍｍ 的刀具 ， 主

轴的基础接 口 为 Ｓ Ｋ ５０
， 同时提供 目 前最

流行的接 口 ， 如 Ｈ ＳＫ
、
Ｃａ

ｐ
ｔｏ

、
ＶＤ Ｉ

、
ＫＭ

或者 ＢＭＴ
。

热稳定性铸铁结构

ＦＥＭ 优化和 热稳定性铸铁基座 是

Ｍ ｉ ｃ ｒｏ ｓｅｔ 对刀仪的固定基础 ，
三点支撑的

超稳 固结构提供并且保障设备刚性及节

省设备空 间 ， 以使仪器在生产车间 中更

快速及更多选择地安装 ， 更多 的产品特

点如可视的检测摄像头模式和
“

无限微

调
”

选项提高了设备的实用性 。

通过触摸释放功能 （

一

个智能传感

器控制 Ｘ轴和 Ｚ轴的移动 ）ＵＮＯ 系列在入

门级对刀仪 中设置新的标准 ， 让使用 变

得更简单 。 Ｍ ｉ ｃ ｒｏｖ ｉ ｓ ｉｏｎＵＮＯ 提供给操作

人员 非常直观和精密的测量结果 ，

一个

清晰的聚焦窗 口 增强 了 测量精度 ， 甚至

可以提供复杂刀具的准确测量数据。 ＵＮＯ

系列也可 以选配热敏标签打 印机 ， 真空

吸紧 系统 ， 用 于预调车刀 的第二摄像头

及 Ｉ Ｓ Ｓ 高精密带夹持适配器 （
２ ｐｍ 精度 ）

的主轴 。

ＡｎｄｒｅａｓＨａｉｍｅｒ
总结道 ：

“

Ｍ ｉ ｃ ｒｏｓｅ ｔ
为

每位想配置高科技对刀仪的客户提供了高

效能的解决方案 ， 即使您的刀具管理室有

其他预调设备 ， 您也可以通过投资新的设

备来收回成本 。 投资新设备后 ， 您可以避

免长时间的待机及减少设备故障 。 简单直

观的操作让三班工作的每个操作人员能够

迅速完成测量工作 。 简单来说 ， 如果您使

用 Ｍ ｉｃｒｏ ｓｅｔ 设备 ， 您不需要让操作人员预

先接受
一

周的培训来熟练设备 ， 更不需要

将我们的设备放置到温控室来获取重复性

好的测量结果 。

”

ＣＫ３

Ｈ Ａ Ｉ Ｍ Ｅ Ｒ ．

Ｍｉｎ
麵｜

图 ２ 翰默集团总经理和总裁 Ａｎｄｒｅａ ｓ Ｈａ ｉｍｅ ｒ 补充道 ：

“

翰默对刀仪技术完美地补充了我们原有的产品技

术系列 ： 高精度刀柄和刀具技术 ；
热缩机技术和动平衡机技术 ，

现在我们成为了
一

个机床工业的刀具

管理系统供应商 。

”
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