


一、安全信息的标志及定义

1、本说明书中所述安全条款十分重要，可保证您安全地使用机床，防止自己或周围人员受到伤害及工作区域的财

产受到损害，请完全熟悉下列图标及意义，并务必遵守所标明的注意事项，然后继续阅读本说明书。

！危险 危险：本符号表示如不按要求操作，有可能造成死亡或重伤。

△警告 警告：本符号表示如不按要求操作，将会造成中等程度的人身伤害或轻度及一定的物质损失。

⊙注意 注意：本符号表示在操作或使用中需要注意的事项。

下列两种图标是对以上标志的补充说明：

＼禁止 禁止：表示绝对不可以做的事情。

！强制 强制：表示一定要做的事情。

2、安装环境

机床应安装在以下条件的环境内：

⊙注意 （1）电源电压：稳态电压值为 0.9~1.1 倍额定电压。

⊙注意 （2）频率：0.99~1.01 倍额定频率(连续)；0.98~1.02 倍额定频率(短时)。

⊙注意 （3）周围环境温度：5℃到 40℃范围内。

⊙注意 （4）空气相对湿度：不大于 90%（20℃）或 50%（40℃）。

！危险 （5）无导电尘埃、高度灰尘、酸、盐类物、腐蚀气体、烟雾、爆炸性气体等危险环境。

⊙注意 （6）无阳光直射或其它强辐射（如微波、激光、X 射线、紫外线等）的位置。

⊙注意 （7）无 剧烈振动、冲击的环境中

用户环境条件不能满足以上要求时，需提出特殊订货要求。

3、安装安全

3.1、吊运

！强制 （1）吊运应由有资格的专业人员操作。

！强制 （2）吊运应使用合格的、满足起重要求的设备。

！强制 （3）吊运时应有专人指挥。

＼禁止 （4）吊运时人员不得位于机床下方、危险区域。

3.2、连线

⊙注意 （1）必须使用本说明书“机床电器系统”规定的导线或性能更优的导线。

＼禁止 （2）禁止将本机床电源与高噪音设备连接在一起，例如高频淬火机、电弧焊等。

！强制 （3）应安排有资格的电气专业人员接线。

3.3、接地

△警告 （1） 应使用横截面大于 2.5mm
2
的接地线。



！强制 （2）机床通电前保护接地应正确、可靠连接。

3.4、相序检查

△警告 机床使用三相电源供电时，应作相序检查：点动机床，若砂轮按照砂轮前罩上箭头所指示的方向

转动，则相序正确；若不对，则断开电源后将三根进线中的两根接线互换位置。

3.5、电器控制盒

＼禁止 机床通电后禁止打开电器控制盒。

4、安全操作基本注意事项

本机床上设计有多种安全装置以防止意外事故可能造成的对机床操作者及机床本身的危害，尽管如此，操作者仍

应仔细阅读下列注意事项，切不可过分依赖安全装置。

！强制 （1）工作时，请穿好工作服、安全鞋，并戴上工作帽及防护镜，请注意不允许戴手套操作机床，

也不允许扎领带。

⊙注意 （2）注意不要移动或损坏安装在机床上的警告标牌。

⊙注意 （3）注意不要在机床周围放置障碍物，工作空间应足够大。

△警告 （4）一项工作如需要两个人或多人共同完成时，应注意相互间动作协调一致。

△警告 （5）不允许采用压缩空气清理机床电气。

△警告 （6）产品接地线、安全防护和报警、限位等安全措施必须经常检查，有问题及时调整到要求，防

止事故发生。

5、机床的预热

⊙注意 （1）机床开始预热前，应首先认真检查润滑系统工作是否正常，如机床长时间未开动时，可先用

手动方式向各润滑点供油。

⊙注意 （2）机床应采用空转的方式进行预热，运转时间：10-20 分钟（冬季可适当延长）。

6、工作开始前的准备工作

△警告 （1）注意使用的砂轮应与机床允许的规格相符，有破损的砂轮要及时更换。

△警告 （2）调整砂轮所用的工具不要遗忘到机床内。

7、工作过程中的安全注意事项

＼禁止 （1）禁止用手接触砂轮，清理要用毛刷。

＼禁止 （2）禁止用手或其它任何方式接触正在旋转中的砂轮或其它运动部位。

＼禁止 （3）不允许在主轴旋转时进行砂轮的安装、拆卸。

！强制 （4）加工镁合金工件时，应戴防护面罩。



8、工作完成后的注意事项

⊙注意 （1）清理铁屑，擦扫机床，使机床与环境保持清洁状态。

⊙注意 （2）注意检查或更换磨损破坏了的机床导轨上的油封。

⊙注意 （3）检查润滑油的状态，视情况及时添加或更换。

△警告 （4）下班前，依次关掉机床操作面板上的电源开关和总电源开关。

9、砂轮的安全使用

不能正确使用机床上的砂轮，是可能造成人身及设备安全的主要原因。下面指出了砂轮使用中的注意事项，

操作者应清楚理解并严格遵守。

！强制 （1）选用砂轮的直径、厚度等规格、型号必须符合技术参数中的要求。

！强制 （2）选用砂轮的最高转速为 Max3700rpm。

⊙注意 （3）安装、检查及更换砂轮时，务必切断电源。

＼禁止 （4）只有在砂轮前罩固定后之后，才能启动砂轮旋转。

＼禁止 （5）砂轮旋转时，严禁打开砂轮前罩。

！强制 （6）绝对不可以任意改造砂轮。

！强制 （7）客户应根据不同的加工件制作所需的安全防护装置。

10、其他操作注意事项

！强制 （1）操作机床前应熟悉机床的传动系统和各手柄的功用并应检查变换手柄是否在定位位置。

！强制 （2）为保证导轨的使用寿命，应注意导轨面的清洁及润滑，特别是加工铸件时，应经常清洗导

轨刮屑板。

＼禁止 （3）机床各关键部件不准任意拆装，以免破坏机床的精度。

！强制 （4）应定期更换润滑油，并应经常注意油标指示，检查润滑情况。

11、维修前的准备工作

⊙注意 （1）未经允许不得擅自做任何维修工作。

⊙注意 （2）更换零部件、易损品（密封圈、轴承、油及油脂等）都必须经预先安排方可进行。

⊙注意 （3）详细阅读并弄懂说明书中规定的安全防护措施。

详细阅读说明书中的全部内容，并弄清有关的原理、结构和所包含的注意事项。

12、维修操作

！危险 （1）凡是与维修工作无关的人员都不应当操作主线路开关或操纵盘上的控制电源 ON（通）开关。

为此，在这样的开关上或其它相应的地方应挂上“不得扳动开关，机床正在处于维修状态”或相类似告戒字样。这种



告戒指示牌应显而易见，并容易摘取但不易脱落。

！危险 （2）带电对机床进行维修是危险的，原则上，在维修期间，主线路开关应自始至终都处于断开状

态。

⊙注意 （3）电气维修工作应由熟悉业务的人员来承担并应同负责人员保持密切联系，不要自行决定。

！强制 （4）应该使用合格厂家生产的保险丝、缆线等。

13、维修后的处理

⊙注意 （1）维修工作完成后，应对工作环境等进行清洁和安排，各零部件上的水、油都应擦掉，以提供

良好的加工环境。

！强制 （2）拿下的所有件和清理下的废油都应放到远离机床的地方以保安全。

！强制 （3）维修人员应当检查机床的操作是否安全。

⊙注意 （4）应对维修和检查数据作记录并保存以备参考。

14、机床的报废

！强制 （1）作为工业废品进行处理。

△警告 （2）某些电器件（如电解电容）焚烧时可能爆炸，请妥善处理。

△警告 （3）某些塑料件、油漆焚烧时会产生有毒气体，请妥善处理。

注：机床结构有所不同,如果某种机构不存在,相关信息也无效。

注意事项：用户开箱后，请首先阅读、熟悉使用说明书，并遵守说明书中规定的有关事项。

二、主要用途和适用范围：

本机床主要以砂轮的周边或端面对零件水平面或垂直面进行磨削。如使用工装或对砂轮进行成形修整可磨削斜面

或成形表面。适用于刀具、模具等小零件的磨削加工。

三、技术参数

最大切削量不得大于 0.03mm

砂轮最大线速度 35m/s

工作台面尺寸 152×304mm

最大磨削高度 210mm

工作台纵向行程 340mm

工作台横向行程 170mm

工作台 T 型槽（数目×参数） 1×14



砂轮外径×内径×厚度 180×32×13mm

磨头电机 550W 115V/230V

机床净重 210Kg

外形尺寸（长×宽×高） 930×740×730 不含底座

930×740×1480 含底座

垂直进给 手轮每格 0.025

横向进给 手轮每格 0.02

四、性能及结构的简要介绍

本机由箱式底座（特殊订货）、机座、工作台、磨头、自动润滑系统等组成。工作台可左右前后移动，磨头可垂直

升降，整机刚性好，磨头运转平稳，噪声小。

五、传动系统

图 2 电气原理图

1、主运动与进给运动

磨头电机与砂轮同轴转动。

转动手轮 1，经螺旋齿轮副 4、5 传给丝杠、丝母 18、19，实现垂直进给。

转动手轮 14，经丝杠、丝母副 17、16 实现横向进给。

转动手柄 13 经齿轮、齿条副 12、11 实现纵向进给。

2、滚动轴承明细表

轴承名称及型号 数

量

图上编号 备注



单列向心球轴承 1000902 2 3. 7 GB276-84

单列向心球轴承 60202 2 2. 15 GB276-84

单向推力轴承 8102 1 6 GB276-84

单列向心球轴承 60206Z 2 9. 10 GB276-84

单列向心球轴承 180303Z 1 8 GB276-84

3 丝杠、丝母明细表

图上编号 19 18 16 17

名 称 丝母 丝杠 丝母 丝杠

螺 距 2mm 2mm 2mm 2mm

材 料 ZQSn6-6-3 45 ZQSn6-6-3 45

精度等级 7 7 7 7

3.4.齿轮、齿条明细表

图上编号 4 5 11 12

名 称 螺旋齿轮轴 螺旋齿轮 齿条 斜齿轮

m或 mn mn ＝1.5 mn ＝1.5 2 2

齿数 Z 12 24 30

螺旋角β 45°32′30″ 42°27′49″ 23°

材料 45 45 45 45

精度等级 7-GJ 7-GJ 8-FH 8-FH

六、电气系统

1、本机磨头电机起停由开关 SB 控制，H1 为电源指示灯（红

色），接通电源该灯亮。H2 为工作指示灯（绿色）,电机起动该

灯亮。电气原理图如图 2。为保证安全用户需自备熔芯，建议选

10A。



图 2 电气原理图（220V 550W 50Hz

2、电气设备清单

电气

代号

名称及用途 型

号

规 格 单

位

数

量

备 注

M 磨头电机 550W 220V 台 1 单相 C20μ

F/300V

SB 电源开关 250V 15A 只 1

H1 电源指示灯 PL 220V 只 1 红色

H2 工作指示灯 PL 220V 只 1 绿色

W1 电源插头线 RW 3×1.5 mm×2000

mm

只 1 其中一黄/绿双

色线

W2 电缆 RW 3×1.5 mm×700mm 只 1 其中一黄/绿双

色线

七、机床润滑

本机床采用手动油泵润滑。润滑时，只许将手柄拉出即可。（参操作系统）手柄慢慢恢复原位后，即停止供油。下

次润滑时可再将手柄拉出，但切勿强行压回手柄，否则会造成润滑件损坏。

上丝杠可用油枪直接润滑。

下丝杠可向工作台后方油杯中注 30 号机油，每班加油二次。

所有滚动轴承应每年清洗一次，并用黄油润滑。

八、吊运与安装

1、吊运：用起重机吊运未开箱机床时，应按包装箱的标记套上绳索。在搬运和装卸时应防止强烈的冲击和震动，

包装箱不得过度倾斜更不允许倒置。

2、拆箱时首先检查机床的外部情况。对照“装箱单”检查装箱件是否齐全。起吊时请使用机上吊环。

3、机床的安装

用户配购箱式底座时，请按图 5 安装、调整机床垫脚，使箱座上面基本水平，然后将螺栓从下穿人并固定于箱式

底座顶板上孔上，落入机床，转动机座上下两个螺母，将机床调平、固定。

如果用户不配购箱式底座，建议用户自备一个较为坚固的底座，请按图 3 方式安装。请特别注意底座上口 150×150

沉孔深度不能小于 110mm，以保证配重块的垂直行程。图 4是底座顶盖的尺寸图（供参考）。



九、试车调整与操作

1、试车 请先将本机立柱后面的螺栓旋松（参警示牌），让配重块上下自由运动，未松此螺栓前，严禁转动磨头

升降手轮，以防链条拉断，然后清洗并润滑机床。

接通电源请首先检查电压是否可靠，操纵机构是否正常。

启动电机，检查砂轮转向。从机床正前方看，砂轮转向应为顺时针。如果砂轮反转，请按电机接线盒内的接线图，

将端子对调，磨头空运动情况良好，方可进行试磨。

2、调整

2.1、本机床出厂时，砂轮已平衡好，用户更换砂轮，需重新平衡。更换砂轮时，请首先将砂轮前罩卸下，松开端

面带孔的圆螺母，取下砂轮后罩，用小锤或铜棒轻击砂轮套筒后立面，便可取下砂轮卡盘，用户自备砂轮平衡架，用

该机附件平衡轴对砂轮进行平衡。

注意：（1）取砂轮卡盘时不可猛烈敲击，以防损坏主轴轴承。

（2）压砂轮时不可过紧，否则会将砂轮压碎。

（3）安装砂轮时应先清洗干净主轴及卡盘锥面。



（4）请务必将砂轮罩上紧，防止松动造成事故。

2.2、调整

机床经长期使用后，立向和横向滑板、导轨、丝杠副会因磨损而出现间隙，调整时只需将斜铁调整螺钉和螺母上

的调隙螺钉适当旋紧即可。

磨头电机主轴径跳过大时，需更换轴承解决。

3、操纵系统

3.1、操纵系统图（见图 6）

图 6

3.2、操作手柄一览表

图上编号 名 称 用 途

1 手轮 磨头上下移动

2 电源开关 电机控制

3 手柄 工作台左右移动

4 手轮 滑板前后移动

5 油泵拉手 机床润滑

十、机床的维护、保养及故障排除

1、磨削加工时，不能超过本机床的最大加工范围。

2、机床使用时，应注意润滑。

3、如果电机启动困难或不能启动，对单相电机可能是启动电容损坏，需按原型号更换电容。发生上述故障时，请

立即关机修理，否则会因线圈温升过高而烧坏电机。



精度检验表

序 号 检 验 项 目 检 验 简 图 允 差 mm

G1 工作台面的直线

度

a、纵向 0.02

.b、横向 0.02

G2

工作台纵向移动

相对于工作台面

的平行度

0.015

G3
工作台横向移动

相对于工作台面

的平行度

0.015

G4

工作台纵向移动

相对于中间 T 槽

边的平行度

0.03

G5
工作台纵向移动

相对于工作台横

向移动的垂直度

0.04

G6

砂轮轴锥面的跳

动

0.015

序 号 检 验 项 目 检 验 简 图 允 差 mm



G7
砂轮轴的轴向窜

动
0.015

G8

砂轮轴中心线对

工作台的平行度

0.04/150

G9

工作台纵向移动

对砂轮轴中心线

的垂直度 0.025/150

G10

砂轮轴上下移动

对工作台面横向

的垂直度
0.04/100

P

试件表面精磨后

对基面的平行度

0.04
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