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１．前言 

本使用说明书是关于正确使用 钻削动力头《revo》 的指导用书。 

无论是对初次,还是已在使用钻削动力头的用户都将起到有益的参考作用。 

希望用户能在阅读和理解了使用说明书的内容之后再进行操作使用。 

此外,建议将本说明书常置于身边,以便有助参考使用。 

本使用说明书的使用对象为以下型号的钻削动力头。 

 

           SRV2型      SRV3 型   SRV3-L型   SRV5型 

                   

本使用说明书主要由 １.前言、２.安全事项、３.安装、４.气路安装、５.电路配线、 

６.操作运转、７.耐腐蚀性、８.皮带轮的交换要领、９.将液压式阻尼器的安装位置侧转 90°的安

装要领、１０.弹簧夹头规格的注意事项、１１.故障检修等内容构成。 

由于钻削动力头《REVO》仍在不断地更新改良,用户购买的型号可能与本说明书的内容有相异之处,

对所购买的钻削动力头或使用说明书如有不明之处,请与本公司的办事处联系。 

 

上海杉野机械有限公司 

上海办事处 

上海市普陀区岚皋路 597 号品尊十八英尺行政公馆 304-305室 

电话 021-5385-5031   传真 021-5385-5032 

e-mail: sh@sugino.cn   http://www.sugino.com 

广州办事处 

广东省广州市天河区体育西路 57 号红盾大厦 1401-A12 

电话 020-8363-4719  e-mail: sh@sugino.cn 

天津办事处 

天津市河西区围堤道 146 号华盛广场 B-11F2 部分 

电话 022-5879-1321  e-mail: sh@sugino.cn 

无锡办事处 

江苏省无锡市梁溪区钟书路 99 号国金中心 25 楼 2560 室 

电话 021-5385-5031  e-mail: sh@sugino.cn 

有 关 安 全 的 注 意 事 项  

  

  为了安全地使用钻削动力头，必须正确地进行操作。  

  请认真阅读和理解本使用说明书所述的安全事项之后，再进行操作使用。 

  本使用说明书所述的有关安全注意事项，只是关于使用于钻削动力头《revo》 

所指定的使用目的。 

  在不涉及本使用说明书所述的使用目的及方法的情况下使用时,将不负任何责任。 

 

  本使用说明书中,有关安全及维修的注意事项均记载于“警告”或“注意”栏中。 

    本使用说明书以及机体上的警告标识所使用的文字记号的意思如下。 

 警告  表示在事前不加适当注意的情况下，存在发生重大伤害事故的危险。 

注意  提示安全作业，或表示在事前不加适当注意的情况下,存在伤害以及导致机械 

装置严重损坏的可能性。 

mailto:sh@sugino.cn
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２．安全事项 

安装及使用钻削动力头《revo》时,必须充分注意以下事项。 

 警  告  
・为防止动作部触及手臂的危险，请安装防护罩或安全保护装置。 

 避免挟击手臂造成重伤的危险。 

为了防止钻削动力头《revo》滑落而造成人身事故的发生，搬运时,请清除手中及机体上附

着的润滑油脂。 

②为了防止机器误动作造成的人身伤害，请一边确认管线的安装无误,一边进展作业。 

③作业时，请不要忘记佩戴安全帽、安全鞋及保护镜等。 

 

 

 

【警告标识的表示内容】 

 

 

WARNING

Roll Hazard

WARNING

·Never remove
cover
duringoperation.

·Always
shut outpower when
servicing
machine.
Failure to do
so couldresult in
serious injurybeing rolled
into belt.

 

 

 

警告 

有挟手等造成重伤的危险。 

请安装防护罩后进行操作。 

拆卸防护罩时，要切断电源及气源。 

警告 

当心卷入 

在运行中绝对不要卸下防护罩。 

保养时一定要切断电源。 

如不遵守以上规定， 

有手被卷如皮带轮造成重伤的危险。 
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３．安装 

３-１．规格 

    型  号 

规  格 
ＳＲＶ２型 

电  源 

（３相） 

ＡＣ２２０Ｖ 

５０Ｈｚ 

ＡＣ３８０Ｖ 

５０Ｈｚ 

电  机 
０.２５ｋＷ×２Ｐ 

２２０ＶＤ／３８０ＶＹ 

电流值 １.１７Ａ ０.６８Ａ 

最大加工行程 ８０mm 

重  量 １４ｋｇ 

 

     型  号 

规  格 
ＳＲＶ３型 /ＳＲＶ３-L型 

电  源 

（３相） 

ＡＣ２２０Ｖ 

５０Ｈｚ 

ＡＣ３８０Ｖ 

５０Ｈｚ 

ＡＣ２２０Ｖ 

５０Ｈｚ 

ＡＣ３８０Ｖ 

５０Ｈｚ 

电  机 
０.３７ｋＷ×２Ｐ 

２２０ＶＤ／３８０ＶＹ 

０.２５ｋＷ×６Ｐ 

２２０ＶＤ／３８０ＶＹ 

电流值 １.６５Ａ ０.９６Ａ １.６５Ａ ０.９５Ａ 

最大加工行程 １００mm／１５０mm 

重  量 ２０ｋｇ/２２kg 

 

   型  号 

规  格 
ＳＲＶ５型 

电  源 

（３相） 

ＡＣ２２０Ｖ 

５０Ｈｚ 

ＡＣ３８０Ｖ 

５０Ｈｚ 

ＡＣ２２０Ｖ 

５０Ｈｚ 

ＡＣ３８０Ｖ 

５０Ｈｚ 

电  机 
０.７５ｋＷ×２Ｐ 

２２０ＶＤ／３８０ＶＹ 

０.５５ｋＷ×６Ｐ 

２２０ＶＤ／３８０ＶＹ 

电流值 ３.０３Ａ １.７５Ａ ２.９４Ａ １.７０Ａ 

最大加工行程 １００mm 

重  量 ３８ｋｇ 
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３-２．支架 

  注  意  

・请将感应电动机的风叶罩距离障碍物（台架壁面等）50mm 以上。 

如不间隔以上的距离,电动机会有烧损的可能。 

三相感应电动机

风叶罩

以上

障碍物

 

・请不要向风叶罩施加外力。 

风叶罩的变形会阻碍风叶的旋转 ,从而引起电动机烧损。 

・为防止电动机烧损,请不要在电动机的外筒部附卷其它异物。 

・ 搬运动力头《revo》时，请使用吊装螺栓或２人以上搬运。 不慎跌落可能引发受

伤及损坏机器的危险。 

・ 不可朝上、斜上方向加工。将导致切削液侵入主轴端部，造成机器故障。 

※ 安装时，请确保维修时必要的作业场地和空间。 

 

１）支架夹持范围 

 

用支架固定钻削动力头《revo》时,请在右图

所示的圆筒部上夹持范围内夹持。 

  

在范围外夹持时,会引起主轴套不能平滑地 

运行,产生前进与后退时动作不良。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

主轴套 夹持范围 

圆筒部 
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２）支架台 

请使用专用的支架台。 

支架台分可自由调整钻削动力头角度的“万向紧固支架”和固定式的“平行夹具”两种。（１）万

向紧固支架 

 

（１－１）万向紧固支架的安装 

警  告  

为防止钻削动力头突然滑落或偏倒而引起人身事故的发生，位置调整时，请一边用手

保持着钻削动力头，一边确认内六角螺栓是否被拧紧。 

误操作可能引发动力头滑落、翻转，导致人员伤害及机器破损。  

 

 

准备工具:       ・扭矩扳手    (9.8～49N·m) 

・六角扳手   ＦＳ－５２ ･･･ ６ｍｍ 

  ＦＳ－７４ ･･･ ６ｍｍ 

  ＵＳ－１０４ ･･･ ８ｍｍ 

 

 

将底座支架置于所定的位置, 在 4－φ11

安装孔上用 4 根 M10的螺栓固定。  

拧紧扭矩:44～49N·m  

（M10 的螺栓由客户准备。) 

  

 

 

 

 

将底座支架上的固定螺栓拧松。 

· 拧紧支顶螺栓至立柱能插入底座支架

为止。 

 

· 将立柱插入底座支架中。 

 

· 拧松支顶螺栓,再以 20～25N·m的扭

矩拧紧固定螺栓。 (US-104的拧紧扭

矩为 25～29N·m) 

 

· 请确认支顶螺栓是否用手拧松。  

若不能拧松,则需再次拧松支顶螺栓

之后,拧紧固定螺栓。 

 

 

 

 

底座支架 

4－φ11 安装孔 

固定螺栓 

立柱 

支頂螺栓 
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③将高度调节器装入立柱,置于所希望的高

度,用 9.8～15N·m的扭矩拧紧固定螺栓 A。 

(US-104的拧紧扭矩为 15～20N·m) 

 

·拧松立柱支架上的固定螺栓 B,再拧紧 

支顶螺栓使立柱支架能套入立柱内。 

 

·将立柱支架套入立柱至外圆底面碰到调 

节螺栓为止。 

 

·接着再拧松支顶螺栓,用 20～25N·m 的

扭矩拧紧固定螺栓 A。  

(US-104的拧紧扭矩为 25～29N·m) 

 

 

 

 

④拧松立柱支架上的固定螺栓。 

 

·拧紧支顶螺栓,将转节支架插入立柱支 

架内。 

 

·将转节支架的外圆面插入至碰到立柱支 

架的端平面为止。 

 

·将钻削动力头插入口的角度大致调定后 

拧松支顶螺栓,用 20～25N·m 的扭矩拧

紧固定螺栓。  

(US-104的拧紧扭矩为 25～29N·m) 

 

 

 

⑤将转节支架上的固定螺栓拧松。 

 

·拧紧支顶螺栓以便将钻削动力头《revo》 

插入转节支架内。 

 

·将钻削动力头《revo》插入转节支架内。

夹持范围如右图所示。 

 

·再拧松支顶螺栓,用 9.8N·m 的扭矩拧紧 

固定螺栓。 

(US-104的拧紧扭矩为 13N·m) 

 

 

 

立柱支架 

固定螺栓Ａ 

固定螺栓Ｂ 

支頂螺栓 

高度调节器 

立柱支架 

固定螺栓 

钻削动力头插入部 

支頂螺栓 

转节支架 

固定螺栓 

支顶螺栓 

转节支架 

夹持范围 
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（１－２）钻削动力头《revo》的角度调节 

 

警  告  

立柱支架上的固定螺栓被拧松后,钻削动力头《revo》由于自重会产生偏倒,易导致意外事

故的发生。所以, 拧松立柱支架的固定螺栓时必须用手支撑住钻削动力头《revo》进行

作业。 

 

 

 

·先用手支撑住钻削动力头《revo》。 

 

·再拧松立柱支架上的固定螺栓。 

 

·缓慢拧紧支顶螺栓。钻削动力头《revo》

变得轻易转动，停止拧紧作业。接着调节

钻削动力头《revo》的角度。 

 

·角度决定之后,拧松支顶螺栓,用 20～ 

25N·m的扭矩拧紧固定螺栓。  

(US-104的拧紧扭矩为 25～29N·m) 

 

 

 

 

（１－３）钻削动力头《revo》的高度调节 

 

 

·首先确认高度调节器的调节螺栓已经顶 

住立柱支架的底面。 

 

·然后拧松立柱支架的固定螺栓。 

 

·再拧紧支顶螺栓。 

 

·左右旋拧高度调节器的调节螺栓,决定 

钻削动力头《revo》的高度。 

 

·拧松支顶螺栓,用 20～25N·m的扭矩 

拧紧固定螺栓。 

(US-104的拧紧扭矩为 25～29N·m) 

 

 

 
 

 

 

立柱支架 

转节支架 

固定螺栓 

支顶螺栓 

固定螺栓 

支顶螺栓 

高度调节器 调节螺栓 

立柱支架 
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（２）平行夹具 

  注  意  

请按正确的扭矩拧紧内六角螺栓。 

以免引起动力头动作不良。 

 

准备工具: ·扭矩扳手(0～49N·m) 

 ·六角扳手  ·内六角螺栓 

 ＬＣ－52(Ｈ) ··· ５ｍｍ ＬＣ－52(Ｈ) ··· Ｍ６ 

 ＬＣ－74(Ｈ) ··· ６ｍｍ ＬＣ－74(Ｈ) ··· Ｍ８ 

 ＬＣ－104(Ｈ) ··· ８ｍｍ ＬＣ－104(Ｈ) ··· Ｍ10 

请根据下表，用内六角螺栓固定平行夹具的底座。 

項 目 

型 号 
内六角螺栓的 

尺寸 

拧紧扭矩 

(N･m) 
六角扳手尺寸 

  底座部 

内六角螺栓  

ＬＣ－５２ 
Ｍ６ ９.８～１２ ５mm 

ＬＣ－５２Ｈ 

ＬＣ－７４ 
Ｍ８ ２０～２５ ６mm 

ＬＣ－７４Ｈ 

ＬＣ－１０４ 
Ｍ１０ ３９～４４ ８mm 

ＬＣ－１０４Ｈ 

请按下表所示的扭矩拧紧平行夹具上的内六角螺栓。 

項 目 

型 号 

拧紧扭矩 

(N･m) 
六角扳手尺寸  内六角螺栓 

 

ＬＣ－５２ 
４.９ ５mm 

ＬＣ－５２Ｈ 

ＬＣ－７４ 
５.９ ６mm 

ＬＣ－７４Ｈ 

ＬＣ－１０４ 
９.８ ８mm 

ＬＣ－１０４Ｈ 

如果用户自己制作支架,请按以下尺寸加工夹持钻削动力头《revo》圆筒部的孔径。 

項 目 

型 号 
φＤ 

 

ＳＲＶ２ φ 52
+0.03
 0  

ＳＲＶ３/ＳＲＶ３-L φ 74
+0.03
 0  

ＳＲＶ５ φ104
+0.03
 0  
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 ４．气路安装 

气路器件、润滑油及供气 
请务必向动力头《revo》提供清净的压缩空气。 

  水分、粉渣、污物的混入是导致机器故障的原因。请将以下器件安装于气路管道中。 

・ 自动排水器（凝气阀） 

 主要功能是除去空气中的水分，请在气路管道中安装使用。此外，空气质量恶劣的情况下，        

要追加安装高性能除水过滤器。 

・ 气动 3 元件（过滤器、缓冲器、儲油罐） 

 此元件是过滤空气中的粉渣和污物、保持压力一定并能进行油雾润滑的单体元件，通常安装在

空压机器的管路中使用。 

儲油罐是将润滑油转为雾化，提供机器润滑（气动马达用）使用。 

儲油罐的润滑油请务必使用涡轮机油（无添加剂）ＩＳＯ ＶＧ３２或ＶＧ５６。 

其它机油（主轴润滑油、机油等）会损伤“Ｏ”型密封圈及其它密封元件，造成耐腐蚀性降低，

导致机器动作不良。 

儲油罐的注油量请以耗气量１００Ｌ／ｍｉｎ（ＡＮＲ）为基准，按每分钟１滴的量滴入使用。 

 

管路安装时的注意事项 

・ 供气管请使用耐油性的气管。 

・ 请不要使用管内生锈、皮削及内面有腐蚀的气管。 

・ 请注意不要将接头封带卷入管路内。 

・ 要确认管道内没有残留粉渣等污物。 

・ 在管路安装作业终了、试运行前先将连接机器的气管接头拆下，冲气１～２分钟，清除残留污

物。 

・ 在确认各管路接口已拧紧、管路无损伤之后再供气。 

 

 

１）供给压缩空气 

・提供给钻削动力头《revo》的压缩空气的标准工作压力为 0.5～0.6MPa。  

请不要提供超过 0.6MPa以上的压力空气,以免影响机器的使用寿命。 

 

・各型号的空气消耗量 

钻削动力头  

型号 
 ＳＲＶ２ ＳＲＶ３ ＳＲＶ３-L ＳＲＶ５ 

空气消耗量 

(L／行程) 
 ２～３ ３～５ 4.5～7.5 ７～１０ 

 

参  考  

空气压缩机的所需功率,请按钻削动力头《revo》的空气消耗量的每 100L／min,0.75kW

（1PS）的标准算出。 
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２）管路安装 

警  告  

·请可靠地连接气管和管接头。 

 如果气管从管接头上脱离,可造成眼、耳及人身的伤害事故。  

·请不要将手及身体介入可动部分内操作。 

 忽然钻削动力头《revo》有前进后退的可能,易引起人身事故。 

·管路安装完毕后,应将防护罩装回原来的位置。 

 如不安装防护罩进行运转,容易发生伤害事故。 

·请注意不要将进气管和出气管反接。钻削动力头《revo》有不慎前进后退的可能，从而

引起伤害事故的发生。 

·请注意动力头向下安装使用时，在未接入或拔除后退进气口及长期不使用时，特别是轴

端存在负重的情况下；主轴会缓慢下落或突然下落，易引起人身事故、工件、设备损坏

等情况。故维修、保养、安装等涉及上述情况时，必要确保相关安全措施到位。 

 

 

（１）各进气管接头的安装 

・进给进气口 

这是驱动钻削动力头《revo》前进动作的压力气源进气口。  

安装时,请使用内径 6mm,耐油性强的优质管材。  

接头尺寸 SRV2 SRV3及 SRV3-L请用 Rc1／8，SRV5请用 Rc1／4。 

 

 

・后退进气口 

这是驱动钻削动力头《revo》后退动作的压力气源进气口。  

安装时,请使用内径 6mm,耐油性强的优质管材。  

接头尺寸 SRV2 SRV3及 SRV3-L请用 Rc1／8，SRV5请用 Rc1／4。 

 

 

后退进气口 
进给进气口 
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（２）气压管路及配件口径 

 

气压管路及配件 

 

钻削动力头  

同时动作台数 

配件口径 
从中止阀到复合接头的

气管长度 

从复合接头到钻削动力

头启动及后退进气口的

气管长度 

１～２台 1／8英寸 

1.5ｍ以内 ３ｍ以内 ３～９台 1／4英寸 

10～15台 3／8英寸 

 

（３）参考管接回路 

  注  意  

・ 请使用２位５通电磁阀。 

如不使用２位５通阀将导致动力头误动作。 

・ 请务必使用进气型调节阀。 

如果调节阀使用错误将导致动力头《revo》的前进和后退速度无法调节。 

 

（气路例） 

 

 

接钻削动力头 

后退进气口 

接钻削动力头 
进给进气口 

进给进气口 

后退进气口 

前进速度调节用

流量控制阀 

2 位 5 通阀 

后退速度调节用

流量控制阀 
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 ５．电路配线 

  注  意  

1)使用环境 

工作环境温度：0～+40℃（-10～+85℃） 

工作环境湿度：20～80%（不结露状态） 

防潮性能：IP-55 相当，抗震/冲击性能：1/10G 

 

 

警  告  

接线作业时,请切断电源和气源。 

如不切断电源,易导致触电事故的发生。 

如不切断气源,钻削动力头《revo》有突然动作的可能,易导致伤害事故的发生。 

 

准备工具: 割线钳 压线端子 

 十字螺丝刀 压线工具 

 4 芯橡胶绝缘电线 印记软管 

 

  注  意  

请使用 AC220V△/380VY,3 相电源。电源不当将引起电机烧损。 
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2）电线接头的接线方法 

·将电线穿入密封接头(M20×1.5)。 

·将电线头露出密封接头端面 30mm。 

·用割线钳将电线头部切掉 25mm长度的 

橡胶绝缘皮层。 

 

 橡胶绝缘电线 

密封接头 

 

·将电线各单线的头部切出 5mm长的裸线。 

·将印记软管(U,V,W,E记号)穿入各单线 

后,再将裸线头压入压线端子。 

绿线···穿入 E记号软管 

红线···穿入 U记号软管 

白线···穿入 V记号软管 

黑线···穿入 W记号软管 

·请将印记软管移至压线端子的压线部, 

避免接触其它线。 

 

 印记软管 

压线端子 

橡胶绝缘单线 
4芯橡胶绝缘电线 

 

 

3）主机接线 

  注  意  

·请使用电磁离合开关。 

否则,超负载运行会导致电动机烧损。 

・  钻削动力头《 revo》使用的电机是根据接线可切换高低电压的双电压电机。           

出厂时按３８０Ｖ的接线发货。 

・请务必确认电机接线盒内的接线与所需电压是否吻合。                     

否则，电机有烧损的可能。 

・ 接线盒内的压线螺母请以０.８～１.２Ｎ・ｍ的扭矩拧紧。 否则，端子台有破损的可

能。 

 

·电磁离合开关 

由于电动机持续以超过额定的电流运行后,会产生发热→绝缘性低下→导致烧损的结果,所以,有必

要用电磁离合开关自动切断电源回路。  

请将电磁离合开关安装在电源和钻削动力头《revo》的回路之间、电磁离合开关 

（应满足 GB14048.4－2003、三相自动断路器+热继电器）的热继电器的设定值应在 

马达额定电流值附近进行设定。 

本产品备有电磁离合开关,需要时请选购。 

 

准备工具: 螺丝刀 

 固定扳手 

 

M20×1.5 
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【使用电源电压３８０Ｖ／５０Ｈｚ时】 

 

·请拆下 4处的固定螺丝。 

 

·取下接线盒盖。 

 

·将线头处理后的橡胶绝缘电线从接线盒 

的接线口(M20×1.5)插入。 

 

·用固定扳手将密封接头。 

 

 

·将电机附属的短路片按如图所示连接。 

·将 4芯橡胶绝缘电线接到端子接线板上。 

 

绿线···连接 E接地端子 

红线···连接 U端子 

白线···连接 V端子 

黑线···连接 W端子 

 

·用固定扳手将密封接头的螺母拧紧。 

·用 4个螺丝装上接线盒盖。 

 

◎万一,钻削动力头《revo》主轴的旋转与标准方向（逆时针）相反时,则首先切断主电源,再将 3

根电线的任意 2 根位置交换后连接。 

【使用电源电压２２０Ｖ／５０Ｈｚ时】 

 

・将电机附属的短路片按如图所示连接。 

 

◎万一,钻削动力头《revo》主轴的旋转与标准方向（逆时针）相反时,则首先切断主电源,再将 3

根电线的任意 2 根位置交换后连接。 

短路棒 

4 芯橡胶绝缘电线 

地线端子 

接线端子 

电线接线口 密封接头 

接线盒 

接线盒盖 

螺丝 

短路

棒 
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６．操作运转 

６-１．加工目的 

钻削动力头《revo》是利用钻头,铰刀等刀具进行钻孔,铣削,去毛刺,锪孔,打磨等加工的机械装置。 

 

６-２．使用时的注意事项 

有关如下的使用情况,请向本公司的办事处询问。 

①朝上以及倾斜朝上加工。钻削动力头《revo》主机及电动机会被溅到切削油或切屑的状态使用时。 

②加工中发生细粉状的切屑时 

③主轴反转使用时。 

④主轴正,反转交替使用时。 

⑤推荐以外改造后使用时。 

 

 切削呈粉状的情况下，请设置使用回收粉末及浮游物的集尘器。此外，请设置罩板以防切削触

击动力头《revo》机体。作为选购件，另有主轴套气罩规格，如有需要请向本公司的办事处询问。 

 即使用冲气喷除动力头上的残留切削，也难免有微小细削随主轴套侵入机体内部的可能。请用吸

尘器或清扫的方式清除切削。 

 

６-３．结构与性能 

·钻削动力头《revo》主机 具备加工所需要的各种机能。 

 

·液压式阻尼器 切削加工时得到稳定的进给量,并且可自由设定所需要

的进给量。 

·钻夹头 可以夹持各种切削刃具。 

 

６-４．安全事项 

为防止意外事故的发生,请注意以下事项。 

·请不要触摸旋转物体(钻头及钻夹头)。 

·请不要在拆下防护罩的情况下使用钻削动力头《revo》。  

如果防护罩有破损,请更换新品。 

·在多个作业者操作使用的情况下,请相互协调作业。 

 

６-５．操作 

１）行程的调节 

行程调节，需要有确认前后端点的限位开关等有关部件。 

钻削动力头《revo》标配有这些限位开关等有关部件。 

 

警  告  

·请首先切断电源,再调节行程。 

·为防止重大伤害事故的发生,行程调节中,请不要触摸钻头及钻夹头,并且不要 

  将手和身体的一部分介入工件与钻头、液压式阻尼器与止顶端之间。 

·行程调节完了后,请将防护罩安装原位。 

 

准备工具 : 固定扳手······10mm 

      六角扳手······ 3mm 
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请将钻头装入钻夹头。  

请将钻头的露出长度限于最小。 

 

 

  注  意  

硬质合金钻头及刀柄硬度高于高速钢钻头的情况下，钻夹头有因夹持力不足而使刀具滑动

的可能，为此请选用主轴〈弹簧夹头或可调式主轴〉的规格。 

 

请拆下防护罩。 

 

③全行程的设定 

机械止顶端和机械止顶螺栓之间的距离“B”为全行程。  

全行程“B”是由钻头端点至工件孔端点的距离“A”决定的。  

“B”尺寸的调节方法有 2种。 

Ⅰ)调节机械止顶螺栓使尺寸 B＝A,之后再用 12N·m的扭矩拧紧内六角固定螺丝 

 (M8)。 

·首先调节挡块 A,使尺寸“C”约等于“B＋2～3mm”,再使钻削动力头《revo》前移。 

·旋转调节挡块 A至压下限位开关 A的滚子,调至听到“咔嚓”音时为止。 

·听到调节音之后,再将限位开关 A向前旋转 90°,然后用 6.9N·m的扭矩拧紧内六 

角固定螺丝(M6)。 

 

  注  意  

挡块 B 已在出厂时调整完毕,无需再做调整。 

 

 

钻头 

钻夹头 滚子 

限位开关 B 

限位开关 A 

防护罩 

工件 

孔端点 

挡块 B 

机械止顶螺栓 

六角螺母 A 

机械止顶端 

挡块 A 
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Ⅱ)拧松螺杆支架固定螺栓,将螺杆支架朝钻夹

头方向移动。  

在全行程较短的情况下,用此调节方法缩短

“B”的尺寸特别有效。  

调节后,请用 12N·m(SRV5为 20N·m)的扭矩

拧紧螺杆支架固定螺栓。 

 

但是,这时需要变换挡块 B 的位置。 

调整要领如下。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

·拧松固定螺母。 

·将调节螺栓从螺杆支架上拆下。 

·再从调节螺栓上拆下六角螺母和挡块 B。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

·将调节螺栓拧入螺杆支架,并装入固定螺母。 

·再顺次装入六角螺母 B 和挡块 B。 

·接下来调整挡块 B 至压下限位开关的滚子,并用 6.9N·m 的扭矩将调节螺栓固定于螺杆支架

上。 

·最后调整挡块 B,压下限位开关的滚子并听到“咔嚓”音时为止。再用 6.9N·m 的扭矩拧紧

固定螺母 B。 

螺杆支架 螺杆支架固定螺栓 

六角螺母 A 

挡块 B 

螺杆支架 

调节螺栓 固定螺母 

固定螺母 

滚子 

挡块 B 

六角螺母 B 螺杆支架 

调节螺栓 

限位开关 
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快进行程的调节 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

止顶端与液压式阻尼器之间的距离“C”为快进行程。 

“C”尺寸的调节方法是将阻尼器固定螺栓松开后,移动液压式阻尼器来完成的。 

请将“C”尺寸设定为钻头快进至离工件 1～2mm 处液压式阻尼器开始动作时的距离。 

C＝D-(1～2) 

调节后,请用 7N·m(SRV5 为 12N·m)的扭矩拧紧阻尼器固定螺栓。 

⑤再请将保护罩装回原位。 

 

液压式阻尼器 

止顶端 

阻尼器固定螺栓 

工件 
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２）进给速度的调节 

快进及后退速度的调节 

 

 

 

 

快进速度的调节是由 2位 5通电磁阀和气压管路上的流量控制阀(进气节流阀)进行的。 

前进时快进速度的调节由开闭 F侧的流量控制阀来进行,后退时调节 R侧的控制阀。 

如果快进速度太快, 会加大液压式阻尼器的冲击负载,减低其性能。适当的快进速度为 50～100mm

／sec。 

 

切削进给速度的调节 

切削进给速度的调节请在钻削动力头《revo》后退端停止状态时,由调节液压式阻尼器的速度调节

旋钮来进行。旋钮刻度接近 0时变为低速,刻度旋向 30变为高速。请根据加工试验设定适当的进给

速度。 

 

 

液压式阻尼器的配置 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

液压式阻尼器 

速度调节旋钮 

进给进气口 

后退进气口 

前进速度调节用

流量控制阀 

2 位 5 通阀 

后退速度调节用

流量控制阀 
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３）运行前的检查 

①确认主进气供给压力应在 0.5～0.6MPa 的范围之内。如在范围之外,请调整至范围以内。 

②请检查各管路及钻削动力头《revo》接头部有无漏气现象。如有漏气,请加强旋紧或更换新部

件。 

③确认防护罩有无安装或破损现象。无安装时,请安装于正确位置。破损时,请更换新品。 

④确认电磁离合开关的电流值的设定是否正确。如在规定值以外,请再次设定。 

※电磁离合开关（应满足 GB14048.4－2003、三相自动断路器+热继电器）的热继电器的 

设定值应在马达额定电流值附近进行设定。 

 

⑤请检查液压式阻尼器是否有漏油现象。如发生漏油现象,则需要修理。详细请参照液压式阻尼

器使用说明书。 
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４）操作 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

动力头《ｒｅｖｏ》因不具备手动操作的功能,只能进行程控操作。 

①供应电源和压力气源。 

②钻夹头旋转。 

③2 位 5 通电磁阀起动。 

④主轴套前进→快进。 

⑤液压式阻尼器的活塞杆碰到止顶端。 

⑥切削进给。 

⑦挡块 A 按下限位开关 A 的滚子。 

⑧机械止顶螺栓抵住机械止顶端。 

⑨限位开关 A 动作(后退信号)。 

滚子 

限位开关 B 

限位开关 A 

挡块 B 

机械止顶螺

栓 

机械止顶端 挡块 A 

主轴套 

钻夹头 液压式阻尼器 

活塞杆 止顶端 

进给进气口 

后退进气口 

前进速度调节用

流量控制阀 

2 位 5 通阀 

后退速度调节用

流量控制阀 
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⑩2 位 5 通电磁阀闭合。 

⑪主轴套后退→快退。 

⑫挡块 B 按下限位开关 B 的滚子(后退端确认)。 

 

·前进速度调节用流量控制阀  

请将快进速度调至 50～100mm／sec 的范围内。  

超过 100mm／sec 将对液压式阻尼器产生不良影响。 

·后退速度调节用流量控制阀  

后退的适当速度为 100mm／sec。 

·液压式阻尼器  

切削进给速度的调节是靠旋动阻尼器的速度调节旋钮来进行,调节时,请在钻削动力头《revo》

在原点位置停止时进行。  

调节旋钮刻度旋向“0”变低速,旋向“30”变高速。  

请根据加工试验设定适当的进给速度。 

 

 

 

７．耐腐蚀性 

  注  意  

作为切削油使用以下油剂时，有可能使钻削动力头《revo》的由合成丁腈橡胶材料制成的

密封件或由聚碳酸酯材料制成的防护罩等发生膨胀、早期腐蚀及破损的现象。 

另外，有一些切削油因为将滑动面上的油脂成分溶解流失而失去润滑作用，会引起早期的

动作不良,导致早期破损(包括轴承以及其它零件)。 

     ・含有氯系极压添加剂的切削油 

     ・含有硫系极压添加剂的切削油 

     ・锭子油 

     ・机器油等 

     ・合成切削油 

     ・煤油 

     ・其它油  

若对于使用的切削油有不明之处，请事先向油剂制造厂或本公司查询。 
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８．皮带轮的交换要领 

  注  意  

请关闭钻削动力头《revo》的电源和气源。 

若不切断电源，有时会触电。 

若不切断气源，钻削动力头《revo》突然运转，有造成伤害的危险。 

（1）卸下皮带轮箱盖。 

（2）松开固定电动机板的４个内六角螺栓 

 

 

 

 
 

（3）松开定位螺栓，降下电动机缓解皮带的张力。 

（4）用固定扳手一边固定皮带轮垫圈,一边拧松固定螺丝。 

 

（5）将要交换的皮带轮各装入电动机轴和主轴上。 

 

（6）装上皮带轮垫圈及固定螺丝。 

 电动机侧 

（Ｎ·ｍ） 

主轴侧 

（Ｎ·ｍ） 

 ＳＲＶ２ ３.４ １１.８ 

 ＳＲＶ３ ６.９ ６.９ 

 ＳＲＶ３-L ６.９ ６.９ 

 ＳＲＶ５ １１.８ １１.８ 

 

（7）请边确认皮带的张力边用定位螺栓提起 

   电动机，调节皮带的张力。 

   (请参照 28 页) 

 

定位螺栓 

定位螺栓 

(由客户准备) 皮带轮箱盖 电动机板 
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（8）安装皮带轮箱盖。 

 

ＳＲＶ２型皮带轮组合表     

电动机侧 

皮带轮 

主轴侧 

皮带轮 

电动机极数 2P   

50Hz   

371 1111C2 

(83) 

371 1087C2 

(24.5) 
10,000    

371 0370C2 

(77) 

371 1110C2 

(29.5) 
7,500    

371 0386C2 

(68) 

371 0423C2 

(40) 
5,100    

341 0307C2 

(54) 

330 0435C2 

(54) 
3,000    

371 0392C 

(32) 

330 0441C 

(48) 
2,000    

371 0400C2 

(25) 

330 0435C2 

(54) 
1,400    

      

ＳＲＶ３/ＳＲＶ３-L型皮带

轮组合表 
    

电动机侧 

皮带轮 

主轴 

皮带轮 

电动机极数 2P 电动机极数 6P 

50Hz 50Hz 

372 0261C2 

 (85) 

372 0321C2 

 (34) 
—— 2,500  

372 0261C2 

（85） 

372 0321C2

（34） 
7,500 —— 

372 0278C2 

 (77) 

372 0315C2 

 (42) 
5,500  1,800  

372 0284C2 

（68） 

372 0309C2 

（51） 
4,000 1,300 

372 1036C2 

（45） 

372 1036C2 

（45） 
3,000 —— 

372 0321C2 

 (34) 

372 0290C2 

 (56) 
1,800  600  

      

ＳＲＶ５型皮带轮组合表     

电动机侧 

皮带轮 

主轴侧 

皮带轮 

电动机极数 2P 电动机极数 6P 

50Hz 50Hz 

373 0360C2 

(82) 

373 0390C2 

 (40) 
6,100 2,000 

373 0377C2 

(70) 

373 0383C2 

 (52) 
4,000 1,300 

373 0383C2 

 (52) 

373 0377C2 

(70) 
2,200 750 

373 0390C2 

 (40) 

373 0360C2 

(82) 
1,500 500 
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９．将液压式阻尼器的安装位置旋转 90 ﾟ的操作要领 
 意  

请关闭钻削动力头《revo》的电源和气源。 

 

如下图,SRV2～SRV5 SRV3-L 型钻削动力头液压式阻尼器(感应电动机)的位置可由标准位置向左或

向右转动 90 ﾟ或旋转 180 ﾟ使用。 

 

液压式阻尼器安装位置的变换步骤请按如下进行。 

(1)拆下防护罩。 

(2)拧松阻尼器固定螺栓,拆下液压式阻尼器。 

(3)拆下皮带轮箱盖。 

 

 

6.9N 

右旋 90° 

标准位置 

右旋 180° 

内六角螺栓（4 根） 

阻尼器固定螺栓 防 护

罩 

皮带轮箱 

右旋 180°形 

液压式阻尼器 

皮带轮箱盖 

标准形 右旋 90°形 
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(4)拧松固定感应电动机的六角螺母(4 根)，再拆下皮带。 

 

警  告  

松下连接壳体与皮带轮箱的螺栓之后,皮带轮箱会因感应电动机的重量而急旋下落,造成

人身伤害或机器破损。 

作业时,请务必用手保持住感应电动机以免感应电动机回转。 

 

(5)用手一边保持住感应电动机,一边拆下固定壳体与皮带轮箱的内六角螺栓(4 根)。皮带轮直径

大而无法松开内六角螺栓(4 根)时卸下皮带轮。接着,将感应电动机向左或右旋转 90 或゚旋转

180 ﾟ。 

(6)将感应电动机旋转到位之后,按以下拧紧扭矩均等拧紧 4 根内六角螺栓。 

SRV2,SRV3 型 SRV3-L 型······7.8～9.8N·m 

SRV5 型······· ·20～24N·m 

(7)请按照下图调节张紧力。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(8)安装上皮带轮箱盖和液压式阻尼器。 

(9)最后装回防护罩。

感应电动机 

壳体 

皮带轮箱盖 

内六角螺栓 
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皮带张力和挠曲量 

 

 Ａ （Ｎ） Ｂ （ｍｍ） 皮带规格 

ＳＲＶ２－２－３１００ １．７８ ２．１ 

6PJ457(8228100C) 
ＳＲＶ２－２－３０７５ １．７８ ２．１ 

ＳＲＶ２－２－６０５１ １．７８ ２．１ 

ＳＲＶ２－２－６０３０ ２．２２ ２．２ 

ＳＲＶ２－２－６０２０ １．７８ ２．１ 
6PJ404(8228091C) 

ＳＲＶ２－２－６０１４ １．７８ ２．１ 

ＳＲＶ３－２－６０７５ １．７８ ２．３ 

8PJ505(8228122C) ＳＲＶ３－２－６０５５ １．７８ ２．４ 

ＳＲＶ３－２－６０４０ ２．２２ ２．４ 

ＳＲＶ３－２－１３１８ １．７８ ２．４ 
8PJ457(8228116C) 

ＳＲＶ３－２－１３３０ １．７８ ２．３ 

ＳＲＶ３－６－１３２５ １．７８ ２．３ 

   8PJ505(8228122C) ＳＲＶ３－６－１３１８ １．７８ ２．４ 

ＳＲＶ３－６－１３１３ ２．２２ ２．４ 

ＳＲＶ３－６－１３０６ １．７８ ２．４ 8PJ457(8228116C) 

ＳＲＶ３-L－２－６０７５ １．７８ ２．３ 

8PJ505(8228122C) ＳＲＶ３-L－２－６０５５ １．７８ ２．４ 

ＳＲＶ３-L－２－６０４０ ２．２２ ２．４ 

ＳＲＶ３-L－２－１３３０ １．７８ ２．３ 
8PJ457(8228116C) 

ＳＲＶ３-L－２－１３１８ １．７８ ２．４ 

ＳＲＶ３-L－６－１３２５ １．７８ ２．３ 

8PJ505(8228122C) ＳＲＶ３-L－６－１３１８ １．７８ ２．４ 

ＳＲＶ３-L－６－１３１３ ２．２２ ２．４ 

ＳＲＶ３-L－６－１３０６ １．７８ ２．４ 8PJ457(8228116C) 

ＳＲＶ５－２－６０６１ １．７８ ２．８ 

8PJ559(8228139C) 

ＳＲＶ５－２－６０４０ ２．２２ ２．８ 

ＳＲＶ５－２－１３２２ ２．２２ ２．８ 

ＳＲＶ５－２－１３１５ １．７８ ２．８ 

ＳＲＶ５－６－１３２０ １．７８ ２．８ 

ＳＲＶ５－６－１３１３ ２．２２ ２．８ 

ＳＲＶ５－６－１３０７ ２．２２ ２．８ 

ＳＲＶ５－６－１３０５ １．７８ ２．８ 
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10．弹簧夹头规格的注意事项 

 根据动力头安装姿势的不同，切削油有可能较快地侵入机体内部造成零部件过早磨损。 

 如果密封罩、V形密封圈需在如下图所示的情况下安装使用时，请按照以下方法调整后使用。 

 

１．动力头的安装方向为水平或倾斜向下角度为 45°以下时 

  ①拧松密封罩固定用内六角螺栓（M5,两根），请将密封罩的排出口方向调到向下的位置。 

・・・A 处 

  ②拆下排出口上固定的内六角螺栓（M5）。・・・B 处 

 

 

 

 

 
 

 

２．动力头的安装方向为向下或倾斜度超过 45°时 

  拧松"V"形密封圈盖固定用内六角螺栓（M5），拆下"V"形密封圈盖。 

 

 

 

 
 

 

 

 

密封罩 

主轴 

排出口Φ4.3 

B 处 

“V”形密封圈盖

固定用内六角螺栓 

（M5，2 根）A 处 

密封罩固定用 

内六角螺栓 

（M5，2 根）A 处 

排出口Φ4.3 

B 处 

倾斜角度

超过 45° 

排出口

Φ4.3 

密封罩 

“V”形密封圈盖 

主轴 

“V”密封圈盖

固定用内六角

螺栓 

（M5，1 根） 

拧松 “V”密封圈盖

固定用内六角螺栓

（M5），拆下“V 形”

密封圈盖。 

“V”形密封圈盖 
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11．钻夹头的安装及拆卸 

在动力头《revo》本体上安装钻夹头要领如下。 

（１）将钻夹头的锥孔对准同步攻丝机的主轴安装上去。插入时请注意将主轴及钻夹头锥面的脏

物、油脂完全去除干净。（推荐使用脱脂剂洗净。） 

（２）插入后、用树脂榔头将钻夹头敲进去。 

 

 

 

 

 

在动力头《revo》本体上拆卸钻夹头要领如下。 

如图，在钻夹头或者主齿轮与主轴套之间用楔形片（２个）上下对称顶住，用榔头敲打，将钻夹

头拆下来。 

 

 

JT6 使用 

     

 

  注  意  

若使用超硬钻头时，请不要使用自锁型钻夹头，易造成打滑现象，造成加工不良，建议使

用弹簧主轴。 

 

 

动力头 

动力头 

JT1 使用 
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12．故障检修 

钻削动力头《revo》一贯按照彻底的质量管理体制生产,产品经过严格的性能检验,合格之后出厂。但是, 

在组装专机并与相关设备连接时,或在连续运转中发生动作不良的情况下,请务必切断电源和气源, 参考

以下的现象例,检查排除故障的原因。 

 

 

依照现象例检查和处理的要领 

现 象 例 原        因 处 理 · 对 策 

不
进
给
或
不
能
平
滑
地
进
给
。 

 
 

［
不
后
退
或
不
能
平
滑
地
后
退
。］ 

(1)供给气压、量不足。 

 

·供给的气压低于规定的工作气压。 

·管路径比标准的细。 

 

·管路被曲折或挤压使压力气不畅通。 

·连接管路的接头口径小。 

 

·管路途中的阀没有全开。 

(1)检查、调查后设定标准值 (0.5～

0.6MPa)。 

·升至规定的压力。 

·更换标准管路。请参考 9～１０页的管

路安装部分。 

·将管路整理正常。或更换新管路。 

·换上标准口径的接头。请参考 1１页的

口径尺寸表。 

·全开。 

 (2)固定钻削动力头《revo》的夹紧支架

的位置不良,或夹紧螺栓拧的过紧。 

(2)请将支架安装在规定的范围内,并按适

当的扭矩拧紧固定螺栓。 

(3)钻削动力头《revo》的安装精度差,

进给时,钻头产生扭曲。 

(3)检查调节安装精度。 

使用钻头套和导轨夹具时需特别注意。 

(4)液压式阻尼器的调节阀呈关闭状态。 (4)调节液压式阻尼器的调节旋钮,设定适

当的进给速度。 

(5)供给的压力气中水份含有量大,增加

了滑动部的阻力。 

(5)在空气压缩机出口部安装冷却装置,或

在管路中安装滤水阀(器)以清除水份。

如果水份大量侵入, 则钻削动力头

《revo》需要修理。 

(6)前进及后退时,移动的部分与其他固

定件接触或发生碰撞。(确认信号用

的挡块接触壳体等) 

(6)调整位置,避免接触或碰撞。 
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现 象 例 原        因 处 理 · 对 策 

进
给
中
钻
头
不
旋
转
。
或
忽
转
忽
停
。 

(1)感应电动机的驱动电源没有接通。 (1)接通感应电动机的驱动电源。 

(2)电动机、电磁离合开关、主电源的接

线板上的固定螺丝松动导致电线脱线。

(单相状态) 

(2)拧紧孔十字小螺丝,修正电线接头。作

业时需先切断电源,以防短路和触电事

故。 

(3)过载保护器动作(跳闸),电动机回路被

切断。 

·过载加工。 

·切削进给速度过快。 

·排屑不通畅。 

·单相动作。 

(3)调查过载保护器动作的原因,务必清除

原因之后,按下热继电器的复位钮，再接

通电磁离合开关。 

注)检查以上(1)～(3)项时,首先请切断电

源,在安全的条件下进行检查保全作业。 

根据左记的原因,改善其状态。 

(4)动力传动齿轮磨损或破损。 (4)确定原因之后,更换新品。 

定期注入润滑油。  

(5)电动机风叶片接触到了风叶罩。 (5)修整风叶罩,或更换新品。 

(6)动力传动皮带磨损断裂。 (6)更换新品。调整适正的张力。防止水,

油类的附着。 

(7)电磁离合开关烧损。 (7)检查电路,更换烧损件。 

(8) 使用电压不符。 (8) 确认使用电压。 

 

后
退
途
中
再
次
进
给
。 

［
不
能
完
全
后
退
，
后
退
行
程

中
转
向
进
给
。
］ 

(1)管路、阀类的不良,或气路及电路不

良。 

(1)请检查钻削动力头以外的管路和阀类,

以及各回路。 
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现 象 例 原        因 处 理 · 对 策 

钻
孔
加
工
能
力
低
下
。 

(1)钻头的切削刃磨损。 

·转速过高。 

 

·切削油不足,或方式不当。 

·切削进给速度不当。 

 

·钻头振动大或孔呈现弯曲。 

(1)更换钻头,或修磨切削刃。 

·更换不同材料的钻头,或改变(降低)

钻削动力头《revo》的转速。 

·改变切削油的成分、量及注入方式。 

·调节液压式阻尼器,设定与工件材料相

吻合的进给速度。 

·修整钻头刃的角度(机器研磨),修磨钻

头的横刃。 

安装钻套加工。 

(2)使用超过钻削动力头《revo》加工能

力的大直径钻头。 

(2)对照钻削动力头《revo》的加工能力表,

重新选定有适当加工能力的机型。   

(3)传动皮带出现松动。 (3)调节皮带的张紧力。 

(4)活塞密封圈磨损,产生推力不足。 (4)更换新的活塞密封圈。 

(5)供给气压降低。 (5)升压至所定的工作压力。 

快
进
行
程
有
偏
差
。 

(1)钻夹头夹不紧钻头,钻头出现滑动。 (1)用夹头钥匙增紧钻夹头。   

(2)阻尼器固定螺栓松动，液压式阻尼器

出现滑动。 

(2)增紧阻尼器固定螺拴。 

(3)螺杆支架 与主轴套杆出现松动,位置

发生偏移。 

(3)调整至正常的位置,锁紧各部位的固定

螺栓。请参照 18页。 

钻
夹
头
从
主
轴
上
脱
落
。 

(1)钻头中心与钻套或底孔的同心度偏
差较大,产生径向推力。 

(2)主轴端锥面和钻夹头内锥面的哪一
表面有伤痕,或附有油污使二者不能
密合。 

(1)调整同心度,改善定位精度。 

(2)修整伤痕,清除油污,再用油脂清洗液
清洗表面之后重新安装。 

不
能
控
制
切
削
进
给

速
度
。 

(1)液压式阻尼器发生漏油,或出现故障。 (1)进行修理。 

请参照液压式阻尼器的使用说明书。 

钻
头
断
裂 

(1)不允许向上或斜向上或垂直向下顶到底的

加工要求 

(1)调整到符合加工要求。 
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                年     月     日 

为了使大家更方便使用本说明书,希望得到各位的宝贵意见(说明不足、错误、期等). 

在填写时,请填与手册相关的具体建议,也可以在速技能(http://www.sugino.net.cn)  

主页上进行留言.   

 

说明书名称   说明书号码   

姓名   邮件   

地址   电话   

公司名称   

使用的产品名   序列号   

          

章节 页码 问题 意见或建议 

          

          

          

          

          

          

          

          

 

受付编号 

 

    

受付人         

 

问题记录 

 

        

 

受付结果 

 

        

※ 印 速技能使用       

 

 

 

※ 

※ 

※ 

※ 
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产品保证 
１. 保修期间 

  保修期间为购入本产品后一年或运转 2,400小时的两者最先到达为准。 

 
２. 保修内容 

  在保修期间内倘若发生由速技能机械有限公司的责任引起的故障， 

 并由速技能机械有限公司确认后，将无偿进行修理。 

 另外，本保证只意味着对产品本身的保证，而对于由产品故障所引发的 

 损害不负任何责任。 

 

３. 保修范围外 

 1）没有遵守使用说明书中所记载的使用方法而引起的故障。 

    只是，在使用说明书中作为消耗品记载时，即使是在保修期间内， 

    该零件也不在此范围内。 

2）被认为是由对产品构造机能产生影响的改造及修理所导致的故障。 

 3）由超过参数值范围内使用而引起的故障。 

 4）由地震、水灾、落雷、火灾等灾害以及异常电压等不可抗力所引起的故障。 

 5）特殊型号产品，在与贵公司个别商定的基础上制造的情况。 

 

 
 

  


