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一、产品简介
本公司开发的PKZ－76型管道坡口机，适宜Φ27～Φ76mm管道坡口。本产品体积小、重量轻，易操作，自动进给特别适于施工现场工作。可方便地进行水冷壁排管坡口。

本产品采用外夹紧装置，对各规格的管子外径配有精确的弧面定位块。这些定位块定位准确，拆装方便。活动夹头为Ｖ型块，夹持可靠，适于各种尺寸。进给采用自动方式，不仅降低了工人劳动强度，而且使加工过程更加平稳。刀头采用优质硬质合金，可轻松地加工优质合金管。动力采用原装德国麦太保电机，品质优越。

本产品特点：安全可靠，工作效率高，可大幅度降低工人劳动强度，并提高坡口质量。

二、主要技术参数
输入功率：1010W

输入转速：0～800rpm、0～2000rpm

电源参数：220V/5.0A、50～60Hz
操作重量：8Kg
最小安装尺寸：宽63mm、高270mm

三、操作方法

1、选择与所加工管子外径对应的定位夹紧块并安装就位。

2、选择所需角度的刀具，并注意刀刃长度与管子壁厚相匹配，将
其轻夹在刀夹上。

3、以定位块的弧半径为参考，调整刀具刃部位置。一般使刀刃最外缘在半径方向上超出1-2mm为宜。将锁紧螺钉拧紧，并确信已将刀具安装牢固。

4、轻轻点动电机开关，确信刀具在旋转过程中与其它部位无 妨碍。在任何机动操作中，严禁身体任何部位进入刀具旋转所触及的区域。

5、将进给推拉钮拉出，使刀具退至距定位块内侧最远极限位置。

6、将机子安装在被加工的管子上，使管子端部最高点距刀刃相应位置最少1mm以免启动后刀具突然进入切削状态而引发事故。就位后将活动Ｖ形块拧紧，并确信管子已装夹牢固。

7、以上除步骤４外，请不要插电源插座。

8、插上电源，开机，将进刀推拉钮推入即可进行坡口加工，此时操作者应注意进刀位置，防止主轴伸出过多与钳口相撞。

9、切削时可能会有铁屑飞出，要求操作者戴护目镜。有时铁屑会在切削区有所积存，此时严禁伸手去清除，必要时可停机清理。

10、一次装夹不能完成一整个坡口加工时，可重复5～9的操作第二次或多次切削。

11、工作结束后，请将刀具拆下，将静钳口拆下，将机体清理干
净，需加油处加油，装箱保管以利维护。

12、在切削过程中使用切削液，可不同程度地改善切削加工性，
可降低切削力（最多可达40%以上），提高刀具寿命，提高生产力，延长坡口机寿命。

我们推荐在切削过程中使用的切削液有：乳化液、极压乳化液、极压切削油。其中乳化液用于一般材质加工；极压乳化液用于一些难切削材料的加工；极压切削油用于不锈钢及合金钢的加工。加工高强度钢、高温合金等材料时，应选用极压切削油或极压乳化液。

硬质合金刀片使用切削液必须连续、充分地浇注，不宜断续浇注，以免处于高温的硬质合金刀片再突然遇到切削液时产生巨大的内应力而出现裂纹。
四、安全及注意事项

有关安全与维护方面的良好习惯是使坡口机发挥最大效能的保证，在此提出以下条目，使用单位应循序遵守。

1、保持工作场所规整有序。杂乱无章易导致事故。

2、坡口机不可风吹鱼打或在潮湿环境中使用或存放。

3、使用时切不可用电机尾的电缆来提动坡口机，断开电源时也不可拉扯电缆以拔出插头。

4、谨防误启动，搬动插上电源的坡口机时，切勿将手指放在开关
键上；开关一定要置于“关”才能接通电源。

5、启动前应检查并确保刀具已锁紧；扳手已从刀夹上取下； 固定已装好；刀具与其它件无碰撞。

6、确保刀具锋利，避免刀具在钝口时使用，防止电机、机件因不
正常受力而损伤。拆、装刀具时必须断开电源。

7、绝对禁止在切削时用手去清除切屑。

8、要求操作人员戴护目镜，穿合适的工作服，不得戴手套操作，长发应收拢。

9、待加工的管应加以固定，不固定时小心进入切削吃力状态时瞬间的转矩反应，脚步稳定，注意身体姿态平衡。

10、在工作中对坡口机的任何机件换修前，应把插头抽离插座电源。

11、切削进刀时注意不允许刀具碰到定位块或V形压紧块。一次装夹行程不够时，先关电源，后退刀，再重新装夹打坡口。

12、机子在使用一段时间后，应对主轴进行润滑加油，保持良好状态。

13、维修请专业人员或本公司联系。

