
西门子802S伺服驱动器维修

产品名称 西门子802S伺服驱动器维修

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 凌科自动化:诚信为本，快速修复
凌科自动化:技术精湛，收费合理
凌科自动化:为你降低成本，创造价值

公司地址 江苏省常州市武进经济开发区政大路1号力达工
业园4楼

联系电话 13961122002 13961122002

产品详情

同时尽量满足精加工的余量均匀性要求。当粗加工工序安排完后，应接着安排换刀后进行的半精加工和
精加工。其中，安排半精加工的目的是，当粗加工后所留余量的均匀性满足不了精加工要求时，则可安
排半精加工作为过渡性工序，以便使精加工余量小而均匀。

在安排可以一刀或多刀进行的精加工工序时，其零件的最终轮廓应由最后一刀连续加工而成。这时，加
工刀具的进退刀位置要考虑妥当，尽量不要在连续的轮廓中安排切人和切出或换刀及停顿，以免因切削
力突然变化而造成弹性变形，致使光滑连接轮廓上产生表面划伤，形状突变或滞留刀痕等疵病。先近后
远。

这里所说的远与近，是按加工部位相对于对刀点的距离大小而言的。在一般情况下，特别是在粗加工时
，通常安排离对刀点近的部位先加工，离对刀点远的部位后加工，以便缩短刀具移动距离，减少空行程
时间。对于车削加工，先近后远有利于保持毛坯件或半成品件的刚性，改善其切削条件。先内后外。

对既要加工内表面(内型，腔)，又要加工外表面的零件，在制定其加工方案时，通常应安排先加工内型
和内腔，后加工外表面。这是因为控制内表面的尺寸和形状较困难，刀具刚性相应较差，刀尖(刃)的耐
用度易受切削热影响而降低，以及在加工中清除切屑较困难等。走刀路线最短。

确定走刀路线的工作重点，主要用于确定粗加工及空行程的走刀路线，因精加工切削过程的走刀路线基
本上都是沿其零件轮廓顺序进行的。走刀路线泛指刀具从对刀点(或机床固定原点)开始运动起，直至返
回该点并结束加工程序所经过的路径，包括切削加工的路径及刀具引入，切出等非切削空行程。

在保证加工质量的前提下，使加工程序具有最短的走刀路线，不仅可以节省整个加工过程的执行时间，
还能减少一些不必要的刀具消耗及机床进给机构滑动部件的磨损等。优化工艺方案除了依靠大量的实践
经验外，还应善于分析，必要时可辅以一些简单计算。



上述原则并不是一成不变的，对于某些特殊情况，则需要采取灵活可变的方案。如有的工件就必须先精
加工后粗加工，才能保证其加工精度与质量。这些都有赖于编程者实际加工经验的不断积累与学习。二
）加工路线与加工余量的关系。

在数控车床还未达到普及使用的条件下，一般应把毛坯件上过多的余量，特别是含有锻，排。安排一些
子程序对余量过多的部位先作一定的切削加工。对大余量毛坯进行阶梯切削时的加工路线分层切削时刀
具的终止位置三）车螺纹时的主轴转速。

数控车床加工螺纹时，因其传动链的改变，原则上其转速只要能保证主轴每转一周时，刀具沿主进给轴(
多为Z轴)方向位移一个螺距即可，不应受到限制。但数控车床加工螺纹时，会受到以下几方面的影响：
螺纹加工程序段中指令的螺距。

(导程)值，相当于以进给量（mm/r）表示的进给速度F，如果将机床的主轴转速选择过高，其换算后的进
给速度(mm/min)则必定大大超过正常值；刀具在其位移的始/终，都将受到伺服驱动系统升/降频率和数
控装置插补运算速度的约束，由于升。
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