
KEYENCE PLC维修

产品名称 KEYENCE PLC维修

公司名称 广州腾鸣自动化控制设备有限公司

价格 100.00/台

规格参数

公司地址 广州市番禺区钟村镇屏山七亩大街3号

联系电话  15915740287

产品详情

KEYENCE PLC维修中心，配件充足，有大量KEYENCE PLC维修配件出售配件，欢迎电讯 

广州腾鸣自动化控制设备有限公司，拥有大量二手工控产品，可通过更换配件快速判断问题。

我司可跟客户长期合作，帮客户采购二手配件，方便工厂维护，我们销售的二手工控产品都经过严格测
试，欢迎客户电讯。

我们的优势：

一、有大量的配件，我司可快速查找问题。

二、厂家指定售后维修服务，配件齐全，维修不会丢失程序数据参数，维修有保障

三、所有PLC带载测试，确保质量。

四、我司在各地有都有维修办事处，能快点处理客户问题。

五、我司检测机器不收取任何费用。

维修品牌PLC:

ABB PLC维修、GEFRAN杰弗伦plc维修、TECNINT HTE plc维修、CAREL卡乐plc维修、IDEC
PLC维修、AEG MODICON PLC维修、parker plc维修、BANNER PLC维修、REXROTH力士乐
plc维修、MOELLER plc维修、安川PLC维修、GE FANUC PLC维修、施耐德Schneider  PLC维修、VIPA
PLC维修、松下PLC维修、横河PLC维修、KEYENCE
PLC维修、富士PLC维修、艾默生PLC维修、DELTA中达电通PLC维修、光洋KOYO PLC维修、AB
PLC维修、omron欧姆龙PLC维修、西门子S7-200/S7-300 PLC维修、三菱PLC维修、永宏PLC维修、FATEK
PLC维修、信捷皮KEYENCE PLC维修常见故障：上电无显示，上电ERROR灯报警，上电ERROR灯报警
，上电RUN灯不亮，无法与电脑传输，无法与触摸屏连接，输入无反应，无输出，输出无反应等故障



本文主要介绍在车床上批量生产偏心工件的装夹，设计了一种专用夹具叫偏心轮车夹具，专门用于批量
生产偏心零件，该夹具装夹方法简单方便，效果显著，有较好的经济效益。

偏心零件在机械设备上应用非常广泛，但是偏心零件的加工工艺是比较复杂的，主要问题是比较难把握
好偏心距，难达到相应的公差要求，本文就从偏心件加工的难度出发研究设计了一种有效的偏心零件的
加工方法。

一、传统加工偏心件的方法

偏心工件就是零件的外圆和外圆或外圆与内孔的轴线平行而不相重合，偏一个距离的工件。这两条平行
轴线之间的距离称为偏心距。外圆与外圆偏心的零件叫做偏心轴或偏心盘；外圆与内孔偏心的零件叫偏
心套。如图所示。

偏心零件的加工方法，这技巧太实用了

在机械传动中，回转运动变为往复直线运动或往复直线运动变为回转运动，一般都是利用偏心零件来完
成的。例如车床床头箱用偏心工件带动的润滑泵，汽车发动机中的曲轴等。

偏心轴、偏心套一般都是在车床上加工。它们的加工原理基本相同；主要是在装夹方面采取措施，即把
需要加工的偏心部分的轴线找正到与车床主轴旋转轴线相重合。一般车偏心工件的方法有5种，即在三爪
卡盘上车偏心工件，在四爪卡盘上车偏心工件，在两顶尖间车偏心工件，在偏心卡盘上车偏心工件，在
专用夹具上车偏心工件。

二、传统车偏心件的工艺分析

1、利用三爪卡盘装夹

（1）车削方法

长度较短的偏心工件，可以在三爪卡盘上进行车削。先把偏心工件中的非偏心部分的外圆车好，随后在
卡盘任意一个卡爪与工件接处面之间，垫上一块预先选好厚度的垫片，经校正母线与偏心距，并把工件
夹紧后，即可车削。

垫片厚度可用近似公式计算；垫片厚度Ｘ＝1．5e（偏心距）。若使计算更精确一些，则需在近似公式中
带入偏心距修正值k来计算和调整垫片厚度，则近似公式为：垫片厚度x＝1．5e＋k

k≈1．5△e

△e＝e－e测

式中：e－－－工件偏心距；

k－－－偏心距修正值，正负按实测结果确定；

△e－－－试切后实测偏心距误差；

e测－－－试切后，实测偏心距。

（2）偏心工件的测量、检查



工件调整校正侧母线和偏心距时，主要是用带有磁力表座的百分表在车床上进行（如下图（c）右），直
至符合要求后方可进行车削。待工件车好后为确定偏心距是否符合要求，还需进行最后检查。方法是把
工件放入v型铁中，用百分表在偏心圆处测量，缓慢转动工件，观察其跳动量。

2、利用四爪单动卡盘装夹

找正步骤是：

①、把划好线的工件装在四爪卡盘上。在装夹时，先调节卡盘的两爪，使其呈不对称位置，另两爪成对
称位置，工件偏心圆线在卡盘中央（见上图右）

②、在床面上放好小平板和划针盘，针尖对准偏心圆线，校正偏心圆。然后把针尖对准外圆水平线，如
下图左所示，自左至右检查水平线是否水平。把工件转动90°，用同样的方法检查另一条水平线，然后
紧固卡脚和复查工件装夹情况。

③、工件校准后，把四爪再拧紧一遍，即可进行切削。在初切削时，进给量要小，切削深度要浅，等工
件车圆后切削用量可以适当增加，否则就会损坏车刀或使工件移位。如下图（c）左：

上述两种方法都是比较常用的加工方法，但是都存在缺点。装夹比较麻烦，不容易找正，容易产生误差
。而且不适合批量生产。居于上述缺点，我设计了一种专门用于批量生产的偏心夹具。并且投入了生产
，达到了一定的效果。三、新型专用偏心夹具的设计

偏心轮车夹具主要是用于批量生产偏心零件，下面附有该夹具零件图（如图1）。

装夹时候打表校正Ф60的内孔，保证零件形状位置公差要求。装夹方法是下图夹具的左端装夹工件，通
过百分表校正，右端装夹在三爪自定心卡盘上。

  四、加工实例

利用偏心轮车夹具加工偏心轮，下面是偏心轮的零件图和加工工艺卡：

本文重点是介绍批量生产偏心工件的装夹方法，并且设计了配套的夹具，通过该夹具进行装夹加工，节
省了很多找正的时间，并且精度的要求也提高了很多。利用该夹具的设计理念我们还可以加工更加多的
偏心工件，主要是通过设计不同的偏心距的夹具来进行装夹。偏心轮车夹具的制造简单，因此可以广泛
推广，提高经济效益。
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