
东洋伺服驱动器变频器维修

产品名称 东洋伺服驱动器变频器维修

公司名称 常州凌肯自动化科技有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:凌肯
维修类别:变频器
维修地点:常州周边的可以直接拿到我司维修
远的可以快递给我们

公司地址 江苏省常州市武进区力达工业园4楼

联系电话  13961122002

产品详情

工控设备维修就找常州凌肯     LK8606

由于构成零件几何元素条件的不充分，使编程时无法下手。遇到这种情况时，应与零件设计者协商解决
。(二)零件各加工部位的结构工艺性应符合数控加工的特点1)零件的内腔和外形最好采用统一的几何类型
和尺寸。这样可以减少刀具规格和换刀次数，使编程方便，生产效益提高。

2)内槽圆角的大小决定着刀具直径的大小，因而内槽圆角半径不应过小。零件工艺性的好坏与被加工轮
廓的高低，转接圆弧半径的大小等有关。3)零件铣削底平面时，槽底圆角半径r不应过大。4)应采用统一
的基准定位。

在数控加工中，若没有统一基准定位，会因工件的重新安装而导致加工后的两个面上轮廓位置及尺寸不
协调现象。因此要避免上述问题的产生，保证两次装夹加工后其相对位置的准确性，应采用统一的基准
定位。零件上最好有合适的孔作为定位基准孔，若没有，要设置工艺孔作为定位基准孔(如在毛坯上增加
工艺凸耳或在后续工序要铣去的余量上设置工艺孔)。

若无法制出工艺孔时，最起码也要用经过精加工的表面作为统一基准，以减少两次装夹产生的误差。此
外，还应分析零件所要求的加工精度，尺寸公差等是否可以得到保证，有无引起矛盾的多余尺寸或影响
工序安排的封闭尺寸等。

三，加工方法的选择与加工方案的确定(一)加工方法的选择加工方法的选择原则是保证加工表面的加工
精度和表面粗糙度的要求。由于获得同一级精度及表面粗糙度的加工方法一般有许多，因而在实际选择
时，要结合零件的形状，尺寸大小和热处理要求等全面考虑。

例如，对于IT7级精度的孔采用镗削，铰削，磨削等加工方法均可达到精度要求，但箱体上的孔一般采用
镗削或铰削，而不宜采用磨削。一般小尺寸的箱体孔选择铰孔，当孔径较大时则应选择镗孔。此外，还



应考虑生产率和经济性的要求，以及工厂的生产设备等实际情况。

常用加工方法的经济加工精度及表面粗糙度可查阅有关工艺手册。(二)加工方案确定的原则零件上比较
精密表面的加工，常常是通过粗加工，半精加工和精加工逐步达到的。对这些表面仅仅根据质量要求选
择相应的最终加工方法是不够的，还应正确地确定从毛坯到最终成形的加工方案。

确定加工方案时，首先应根据主要表面的精度和表面粗糙度的要求，初步确定为达到这些要求所需要的
加工方法。例如，对于孔径不大的IT7级精度的孔，最终加工方法取精铰时，则精铰孔前通常要经过钻孔
，扩孔和粗铰孔等加工。

四，工序与工步的划分(一)工序的划分在数控机加工零件，工序可以比较集中，在一次装夹中尽可能完
成大部分或全部工序。首先应根据零件图样，考虑被加工零件是否可以在一台数控机完成整个零件的加
工工作，若不能则应决定其中哪一部分在数控机加工，哪一部分在其他机加工，即对零件的加工工序进
行划分。

一般工序划分有以下几种方式：（二)工步的划分工步的划分主要从加工精度和效率两方面考虑。在一个
工序内往往需要采用不同的刀具和切削用量，对不同的表面进行加工。为了便于分析和描述较复杂的工
序，在工序内又细分为工步。

下面以加工中心为例来说明工步划分的原则：1)同一表面按粗加工，半精加工，精加工依次完成，或全
部加工表面按先粗后精加工分开进行。2)对于既有铣面又有镗孔的零件，可先铣面后镗孔。按此方法划
分工步，可以提高孔的精度。

因为铣削时切削力较大，工件易发生变形。先铣面后镗孔，使其有一段时间恢复，减少由变形引起的对
孔的精度的影响。3)按刀具划分工步。某些机床工作台回转时间比换刀时间短，可采用按刀具划分工步
，以减少换刀次数，提高加工效率。总之，工序与工步的划分要根据具体零件的结构特点，技术要求等
情况综合考虑。
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