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附件说明

	D
	砂输修整附件
	H
	分度头托架精密调整螺栓
	S5
	分度头滑板精密调整装置螺栓

	A
	弹簧套筒夹头
	G
	可调止动螺旋
	Q
	横向滑板

	T1
	横向滑板夹紧手柄
	T5
	分度头滑板夹紧手柄
	T6
	分度盘F型夹紧手柄

	S2
	垂直旋转座刻度装置
	C  
	刀具刃口对准杆
	B1
	开口夹套筒

	T2
	垂直旋转座夹紧手柄
	C1
	横向滑板偏离中心半径刻度尺
	U2
	螺栓

	T3
	水平旋转座夹紧手柄
	P  
	弹簧夹套分度销
	A1
	90。时止动板

	F
	水平旋转座分度盘
	O    
	白点窗口
	U3  
	A1用螺栓

	T7
	管形导承夹紧手柄
	S    
	分度头滑板精密调整螺栓
	N4  
	分度盘

	E    
	分度头环形滚珠套筒
	M3
	分度头套筒螺母
	N5
	环形螺母

	R7
	开槽圆板
	A3
	可调偏心销
	M4
	螺母


砂轮主轴

砂轮主轴的轴承在出厂时已调节好，同时排除了轴在转动过程中的间隙，在使用过程中，随着时间的迁移，间隙又会产生，这时可用上紧两个螺母M来消除它。为达此目的，在松开螺钉S后，可从座中拉出砂轮主轴，同时拆下各零部件，如下图所示，在对轴进行重新装配时，要细心地把螺栓S拧入腔中，以便使轴的各组件保持在固定的位置上。                                    [image: image1.jpg]M Lock pin
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分度头托架保养

在使用一个大周期之后，需要拆卸分度头托架并对弹簧套筒轴承分度头滑板和旋转臂等进行清洗和润滑。

弹簧套筒轴承

为拆开弹性套筒，按如下进行：拧下环形螺母N5，分度盘N4和分度环R7，按顺序再拧下两个螺母M3，拉出分度头轴承套筒E，纵向滑板L上的环形滑脂室及其能够到达的地主，都要用汽油进行清洗并生新装满润滑脂。

滑板

松开夹紧螺栓T5且卸下螺钉S5，拉出分度头滑板S，清洗其全部工作表面，轻轻地抹上油，横向滑板Q拆不下来。松开夹紧螺栓T1并拧动螺栓S4以移动横向滑板达到它的极限位置，清洗其支承表面并轻轻地抹上油。

旋转臂

为拆下旋转臂和分度头，作为一个组件，卸下两个螺母M4，清洗支承表面并给它们抹上油。

调整分度盘F的夹紧机构

如果在使用一个大周期之后，夹坚紧手柄T6已锁不住分度盘F，螺栓U2就必须进行调整。为此，按如下步骤进行，向上面已说过的卸下旋转臂；拆下螺栓U3和止动板A1；底座螺母M2和螺钉U1并拉出夹紧手柄T6，抬起分度盘F，抽出调整螺母和螺栓U2并将螺栓相对螺母转动180o减少其长度，重新装配各组件时，按上述相反程序进行。

校准转动90o用的止动销

由于使用过程中，止动板要不断地触止动销A2和A3，其转动范围将不再准确地是90o，这时，可用转动两个偏心销A2和A3的办法来校准，转动止动销A2将改变套筒轴承的柱面位置，而转动止动销A3则可校准90o的旋转运劝。

修整砂输

砂轮运转和修整，应在一个正常的时间间隔下进行。修整时用一个固定在运杆顶部的金刚石装置来进行。支杆与支臂相连接，支臂上备有进给螺栓。金刚石刃具装置固定在轮板上，（见图1和2）当砂轮变钝或其尖角被损坏时，对其进行修整是特别需要的，否则，将导致切削刀具表面光洁度粗劣和过热烧坏。

修整

1.   松开夹紧螺母D，向右移动金刚石修整器，并使它接近砂轮边缘；

2.   调整好修整器与砂轮的距离约1MM，锁定夹紧螺母D；

3. 转动进给螺栓，直到整形器接触到砂轮为止，时给螺栓转1/5圈时，将修去一层约0.2MM。
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刀具外形 -  刀具角度  -  切削速度

刀具外形

通常，单刃铣刀有如下图示七种基本外形：
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1.  圆柱形，带端面后角                     2.  圆柱形，偏离中心半径

3.  圆柱形，偏心                           4.  尖头的

5.  锥形的，带端面后角                     6.  锥形的，偏离中心半径

7.锥形的，带圆尖角

	切削材料
	刀具角度
	对高速钢单刃刀具建议切削速度

	
	
	粗   切
	粗   切

	
	α
	β
	γ
	尺/分
	米/分
	尺/分
	米/分

	灰铸铁
	25o
	15o
	5o
	195
	60
	260
	80

	铸  钢
	
	
	
	
	
	
	

	可锻铸铁
	
	
	
	
	
	
	

	结构多
	
	
	
	
	
	
	

	57，000到85，000磅/平方寸（40到60KG/MM）
	
	
	
	230
	70
	295
	90

	
	
	
	
	
	
	
	

	85，000到115，00磅/平方（80KG/MM）
	
	
	
	195
	60
	230
	70

	
	
	
	
	
	
	
	

	大于115，000磅/平方寸

（80 KG/MM）
	
	
	
	130
	40
	165
	50

	工具钢     软类

           硬类
	
	
	
	195
	60
	260
	80

	
	
	
	
	165
	50
	230
	70

	黄铜58/41  软类

           硬类
	
	
	
	655
	200
	820
	250

	
	
	
	
	820
	250
	1150
	350

	黄铜63/37  软类

           硬类
	30o
	15o
	5o
	395
	120
	490
	150

	
	
	
	
	490
	150
	590
	180

	铜青       软类

           硬类
	
	
	
	525
	160
	655
	200

	
	
	
	
	655
	200
	755
	230

	铝         软类

           硬类
	35o
	
	
	655
	200
	985
	300

	
	
	
	
	820
	250
	1150
	350

	木材
	25o
	15o
	5o
	985
	300
	1150
	350

	塑料：TRPLON
	35o
	
	
	820
	250
	985
	300

	PERTINAZ，硬纸板
	
	
	
	655
	200
	820
	250

	POLLOPAS，RASOPAL
	45o
	25o
	20o
	655
	200
	985
	300

	ASTRALON 亚克力
	
	
	
	655
	200
	1150
	350

	有机物
	
	
	
	
	
	
	


上述七种基本刀具外形，其横截面图可绘出
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带端面后角的刀具      尖形刀具               偏心刀具

刀具角度

通常，所有的金属切削刀具，单刃铣刀刃具，都需要有适当的切削刃后角或前角，以便能最大限度地去掉加工余量和得到高的表面光洁度，至于单刃刀具三种不同的刀人角度是必须注意的，这些角度所有种类的刀具都要用到。

角β只适于后角端铣刀，这种刀人有一个小于20o的角度，磨过后的后角应在25o-30o之间。

刀具的切削速度

开于单刃铣刀，它被推荐的切削速度高出标准铣刀三倍，列表于下的数据，仅用作入门性的资料。因此，传动条件和可达到的主轴速度等也必须作相应的考虑，边端切削刃刀具加工中，切削速度将因逐渐拉近刀具中心线而减少，这种效果对偏心刀具是特别   著的。因偏心刀具的外部切削刃能较好地去掉那些加工余量，举例来说，外部切削刃宁可做成有关的斜面而不做成直着向下的。

当切削软铝时，用煤油作冷却剂，当切削赛珞珞时，刀具必须总是作进给运动，其目的是避免燃烧。

单刃刀具的刀具角度和推荐的切削速度
[image: image7.jpg]



用砂轮定刀刃的中心

圆柱形单刃铣刀是由工厂主供应的带有刃口的刀具，它的刃口是由精铣来完成的，（见图1）因此，刃磨时刀刃必须首先准确地由砂轮来定中心，粗磨刃口是靠手工拿着刀子逼近砂轮周线（见图2）进行磨削来完成的，接着廉洁在机器上完成精磨，因偏离中心公差为±0.004寸（0.01MM），这就必须用千分尺来测定，（见图3）为准确地磨出刃口，按下面着手进行：

操作步骤

1.  调整旋转臂和分度F到零位，上紧夹紧手柄T3；调整垂直刻度装置S2于零位，上紧夹紧手柄2（见图4）.
2.  让白点进入窗口0，将分度销P插入短槽中（见图5）.
3.  用对准杆C来装调刀具并夹紧刀具到位，撤回对准杆C.（图6）

4.  退回分度销P，转动弹性套筒轴承180o，让分度销P插入短槽.
5.  沿管形导承移动分度头托架，使刀刃轻轻地接触到砂轮的端面，在上紧夹紧手柄T7之前，一定要将管式导承（上的基准线）对准垂直旋转座上的分度标记，上紧夹紧手柄T7，放松夹紧手柄T4.
定刀刃的中心

6.  用精密调整螺栓H，以砂轮为基准，来准确地调整分度头，以便保证所需的切削深度，刀具到达砂轮的行程，可用调整止动螺栓G来限制，这样，在磨削的时候，就可以随着刀具的推进而进行磨削，为使刀刃的尺寸纳入到规定的偏离中心的公差值之内，刀具推进时，分度头托架的进退，可用精密调整螺栓H来实现.
为防止刀具过热，建议在砂轮上只留下一条狭窗的切削区，刀具刃口的长度应等于刀具直径的1.5倍.
增加刀刃的长度，超过一定的极限值是不适当的，万一有很深的雕刻的地方要进刀，那只好用增长刀柄的办法来代之.
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斜切削刃刀具前角的外圆磨法

在刀刃定中心之后，就需要磨斜切削刃和端切削刃两者的前角，两者的前角磨成多大，应根据被切削的材料进行选择.
操作步骤

1. 转动旋转臂，将分度头F置零位，上紧夹紧手柄T3.

2. 将白点放入窗口0，将分度销P插入长槽.
3.  用对刀杆对准刀具，夹紧刀具到位，退回对刀杆C（见图2）

4.  松开夹紧手柄T2，用刻度装置S2，调整旋转臂到所需的前角；上紧夹紧手机T2（见图3）

5.  上紧夹紧手柄T4，松开夹紧手柄T7，在管形导承上移动工件夹紧装置，使刀具轻轻地同砂轮接触，上紧夹紧手柄T7，松开T4.
外圆磨

6.  从槽中拔出分度销，在整个360o范围内转动弹性套筒承来磨刀具所需的直径，在操作进程中，在连续地转动弹性套筒轴承的同时，要慢慢地转动可调的止动螺旋G，以推进工件夹紧装置走向砂轮，这样就可均匀地切除磨削余量，外圆磨时，精确调整要靠螺栓H，止动螺栓G是用来确定刀具的圆信部分长度的，该长度常常比切削刃要稍长一些.
7.  转动白点进入窗口0，把分度销P插入短槽，使套筒轴承在分度盘两个停止点之间能转动180o.
磨前角

8.  磨前角时要用精密调整螺栓H，在超全程范围内转动套筒轴承，（见图3a）前角的磨削是按正（前角）来控制的，该角度需要延伸到切削刃的整个长度.
垂直旋转轴承装置，它允许工件夹紧装置反转，使之能满足产生的后角大于40o的情况，后角超过40o时，可在分度头内额外的转动套筒轴承来得到.（只限于圆信形刀具或带直线端切削刃的锥形刀具或尖头刀具）

完成上面的磨削操作时，必须在切削刃上留下一个非常狭窄的刀刃厚度.（见图4）
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端切削刃（直线）刀具前角的外圆磨法

端切削刃刀具示于图1，它可直接地照后面的斜切削刃的磨削方法在一次操作中完成，也可独立地磨出，在后种情况下，刀具必须借助于对刀杆C来对准并夹紧到位，就可进行磨削，对刀杆必须使用，而切削角的选择应与其所切削的材料相适应.（见9页）

操作步骤

1.  将分度销P插入长槽；将白点置入窗口
0.
2.  松开夹紧手柄T2；应用刻度装置S2，调整旋转臂大约3o；上紧夹紧手柄T2.
3.  松开夹紧手柄T3和T6，握住分度盘F对着停止点并开始转到90o的位置，调整旋转臂到所需的角度，例如，调整臂到75o则前角为15o .（见图2和图3）上紧夹紧手柄T3和T6

4.  上紧夹紧手柄T4，松开手柄T7，在管形导承上移动工件夹紧装置，使刀人轻轻地触及到砂轮，上紧夹紧手柄T7，松开T4.
磨前角

5.  用精密调整螺栓，去调整分度头相对于砂轮成横向状态，同时调整好工件所需的世削深度，这样用手握住刀具靠近砂轮周线进行磨削，就能够多产出刀具所需要的角度，见图4.
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端切削刃（圆形）刀具前角的外圆磨法

刀具的外形有半径在中心线上或者偏离中心的，它们都是从圆柱形单刃刀具引出来的，这些单刃刀具都有一条直的端切削刃（图1中2号3号外形）

在这种型号的圆形刀具中，其斜切削刃的前角是一样的.
正是这个原因，在磨主前角时，就需要刻度尺装置S2将工件夹紧装置调整在副前角的位置上，在磨好斜切削刃之后，如果端切削刃是直接磨出来的，就不需要再调整工件夹紧装置，也不需要用对刀杆再去对准切削刃了.
操作步骤

1. 将分度销插入短槽，使白点进入窗口0.
2.  a.  №.2外形图：松开夹紧手柄T1，转动滚花旋钮S4对要求的半径（向右）用游标刻度尺C1去校准横向滑板，上紧夹用柄T1.（见图2）当半径角是需要的刀具直径的正切时，则偏置的数值为

“a”是：a =D/2-r

例如：      给出  r=.06”  (1.5MM):    D=.03”(8MM)

a =.15”  (4MM)- .06”  (1.5MM)= .09”(2.5MM)

  b.  №.3外形图：横向滑板的游标刻度尺C1必须置零.（见图3）

3.  转动精密调整螺旋H，带动刀具的斜切削刃轻轻地接触到砂轮的表面.小心：不得损坏斜切削刃的刀刃的厚度，这时候，螺旋H不得再转动！

磨前角

4.  在整个90o范围内转动分度头，（见图4）用分度头滑板S1来调整磨削深度并借助带有已拧紧的调节螺栓S5R的分度头滑板的螺纹千分尺S6来进行精密调整，刀具的端头是圆形的，它是当套筒轴承在停止点之间，在整个180o范围内来回地转动的时候，慢慢地旋转分度头回到原来的位置上而得到的.（见图5和6）在磨削之前，一定要用转动螺旋S的方法把分度头拔出一点点，目的是为了防止因过多的磨削余量而使刀具过热，在刀具每次通过砂轮之后，用螺旋S向头砂轮进刀.

为了得到令人满意的切削刃,下面这样做是合理的:即在最后一次操作时,在整个90o范围内转动分度头的时候,让刀刃尖尖垂直地朝上.万一,给出的刀具外形如№.3，想要它加工硬钢，就需要一个小的角角，象图7那样，用手工操作去磨平刀子上的弯曲部分，也不失为一次好的练习.
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磨尖头刀具

此处尖头刀具既和尖的夹角又和前角两者都有关系，它们都是由一个操作方法产生出来的（见图1），前角的选择应与被切削的材料相适应.
操作步骤

1.  将分度销P插入长槽，令白点进入窗口0.
2.  用对准杆C对准刀具，夹紧刀具到位，撤回对刀板C.

3.  将分度销P插入短槽，使套筒轴承能在两停止点之间转动180o
4.  松开手柄T3和T6，握住分工盘靠近停止点，从零位开始调整旋转臂到所需类角的1/2.（见图2）.例发，给出尖角为60o，就用分度盘F调整旋转臂为30o，重新上紧夹紧手柄T3和T6.
5.  松开手柄T2，用刻度装置S2，将工件夹紧装置调整到所需的前角，见图3，上紧T2.
6.  上紧T4，松开T7，在管式导承旧移动工件夹紧装置带着刀具轻轻接触砂轮，上紧T7，松开T4.
磨前角

7.  在磨削过程中，慢慢转动螺旋G，去推动工件夹持装置走向砂轮，与此同时，连续在两个停止点之间，在整个180o范围内，来回地转动套筒轴承，这样就确保了磨量清除均匀，（见图4a.b.c）均匀的磨掉余量，将防止刀具过热，用一种油石来磨快刀尖，要一直磨快到雕刻条件允许才合适，这种操作方法，将给刀尖留下一个很小的端切削刃（见图5），该切削刃将参与加工余量工作，不管怎样，两点之间的直线雕刻工作与不变的尖刃的形状有关[切削深度不超过0.0004”（.01MM）]，只是切削刃本身应仔细地磨快.

此外，建议用油石磨快切削刃也是为了去掉毛口，但是要注意不要从切削刃上磨去太多的余量，因此这样将破坏刀具刃口的对中，而且将产生或多或少的废品，当第一次磨刀具刃口的时候，一定要注意磨成正公差.
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斜切削刃和端切削刃锥形刀具的外圆磨法

锥形刀具能够在机器上不脾任何测量工具磨到尺寸，机器本身提供的刻度除外，对已定形的刀具的外圆磨法按以下程序进行：

操作步骤

1.  将分度销C插入短槽，将白点放入窗口0.
2.  用对刀杆C对准刀刃，夹紧刀具到位，撤回对刀杆C.
3.  从槽孔中拉出分度销P，使得套筒轴承能在整个360o范围内转动，松开夹紧手柄T2.T3.T6.将刻度装置S2和F置零，上紧T4.T2.T3.T6.见图
4.  松开手柄T7，带动刀具直径轻轻地触及砂轮，上紧珍紧手柄T4.见图4.持垂直旋转座的分度标记对准管式导承；松开夹紧手柄T4.见图4.
5.  a.  №.5外形（图1和1）：松开夹紧手柄T1，转云贵滚花旋钮S4，按锥度直径的一半（‘a‘，图1中）向右移动横向滑板，为此要使用横向滑板的游标刻度T.上紧夹紧手柄T1.

b.  №6外形（图1和2）松开夹紧手柄T1，转动滚花旋钮S4按想要的量‘a’（用横向滑板游标刻度尺T）向右移动横向滑板。上紧手柄T1。

C．  №.7外形（图1和3）：置横向滑板游标刻度尺到零。

6.  a.  №.5和7外形；转动精密调整螺栓H，带动刀具直径轻轻地触及砂化，再次转动螺栓H，向左移动刀具，移动量X=D/2-a.为简化这种操作，将螺旋H的刻度盘置零，不要再去动它.（见图4）

 b. №.6外形：转动螺旋H，带动刀具直径轻轻地触及砂轮，再转动H向左移动刀具，移动值X=D/2-（a+r）.为简化这种操作，将螺旋H的刻度盘置零，不要去扰动该螺旋装置.（见图4）

7.  松开手柄T3，在整个90o范围内转动旋转臂，松开夹紧手柄T5；转动分度头滑板千分尺的螺旋S，将刀具的端面向前推向砂轮。在这里，锥形刀具将重新磨尖，刀具端部切削刃的长度，应做得比锥形部分的小直径要大些.
8.  放松夹紧手柄T6，握住分度盘F，以它的停止点为背景，计算出它离零位距离，调整旋臂在所需要的锥角上，上紧夹紧手柄T3和T6.见图6.
9.a.  №.5外形：慢慢返回止动螺旋G，并在整个360o范围内连续不断地转动套筒轴承去推进刀具走向砂轮，在外圆磨操作之前，转动精密调整螺旋H向右移动刀具，然后用一些小的增量去推进刀走向砂轮进行磨削，直到所需要的尺寸已经得到为止.(见图6)

b．  №.6和7外形：松开夹紧手柄T3.首先慢慢地返回止动螺旋G，然后，在整个360o范围内连续转动套高速轴承的同时，慢慢地转回旋转臂，把刀具移到砂轮处，于是，转动精密调整螺旋H，向右移动刀具，去进行外圆磨，向砂轮进刀时每次都用一个小的增量，直到所想要的尺寸得到为止.（见图7及8）
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斜切削刃和端切削刃锥形刀具前角磨削

斜切削刃和端切削刃的前角，在外圆磨磨出所需的刀具外形之后可直接磨出；或者说，万一情况下，重要的是要有锥角（但不是锥部分的小径）就可以独立地操作磨出来，这里，小的锥度直径必须保持在紧公差范围内，只有端切削面要磨，在这种情况下，刀具必须要用对刀杆C来对准并固定到位，斜切削刃和端切削刃前角大小的选择，要和被切削的材料相适应，对这些角，参考图1.

磨斜切削刃 

操作步骤

1.将分度销P插入短槽，将白点放入窗口0.

    2.松开夹紧手柄T2，用该角装置S2，调整刀具所需的前角，上紧手柄T2.见图2

    3.上紧夹紧手柄T4，松开T7在管式导承上移动刀具夹紧装置，带着刀具轻轻地接触砂轮，上紧T7，务心保持分度头旋转座对准管式导承，松开夹紧手柄T4.
磨前角

4.  在整个180o范围内（在停止点之间向前或向后）连续不断地转动套筒轴承时，用精密调整螺栓H，推动刀具向前接触砂轮，在一次按正值的控制操作中，可产生所需要的前我，因是在斜切前前刃上完成这次操作的，必须在刀刃上留下一条很窄的厚度.
磨端切削刃

操作步骤

1.  将分度头销插入短槽,令白点放入窗口0.

2.  松开手柄T2,用刻度装置S2,把放置旋转臂转一个大约3o的角度,上紧手柄T2,见图3.

3.  松开手柄T3和T6把刻度尺F靠近它的停止点,从90o的位置开始,调整3旋转臂到所需的角度:例如,如需要10o的角度,就必须所旋转臂调整在80o,上紧夹紧手柄T4,松开T7,沿管式导承移动工件夹紧装置带动刀具的端面轻轻地触及砂轮,上紧手柄T7,注意保持垂直回转座的分度标记对准管式导承,松开夹紧手柄T7

磨前角

4.  以砂轮为基准,横向精密调整工件夹紧装置和调整由螺旋H得到的刀具的切削深度,就可用手工磨削前角了,但一定要磨出准确的刀具角度.(见图5)

万一,在刃口磨好之后,刻处小锥度直径的紧公差还必须保持的话,这就要进行检测,看看小的锥度睦径,在磨,会不会有变动(见图6)
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斜切削刃和端切削刃(圆形)锥形刀具的前角磨削

锥形刀具既有关(见图1),斜切削的前角入于直的或圆的端切削;可用的知觉的角磨,其操作方法见19页的叙述,之后按下在的程序进行.

操作步骤

1.将分度销P插入短槽,置白点于窗口0.
2.松开夹紧手柄T2,用刻度装置S2调整工件夹紧装置到所需的前角,上紧手柄T2.

3.上紧手柄T4,松开手柄T7,沿管形导柱移动工件夹紧装置让刀具轻轻地接触砂轮,上紧手柄T7,务必保持垂直旋转座上的分度标记,对准管式导承松开夹紧手柄T4.(见图2)

磨前角

4.当在整个180o(在停止点这间向前或向后)边疆不断地转动套筒轴承时,用精密调整螺栓H,将刀具推向砂轮,近正值控制操作,就会磨出斜切削刃和端切削刃两者所需要的前角.(见图3.4.5)
在完成磨削操作,必须在切削刃上保持一个很窄的厚度.
万一想要亥刀具加工硬钢,则它需要一个小的前角,这时,最适当的办法用手工磨去它的弯曲部分.(见图6)

5.另外,有人推荐,对所的单刃刀具,也可用油石来磨快刃口,目的是为了去掉毛口,然而必须小心地进行,不要从刀刃上去掉余量太多,否则会破坏刃口的中心,而且还会使或多或少的刀具变成废品.
附件

标准装备

1. 轮座（法兰）    （C1）……1    2. 用于磨高整钢刀具的的杯形砂轮 100×50×20MM  （C2）……1

3. 传动皮带        （C3）……1    4. 角套筒螺旋扳手                              （C4）……1

5. 砂轮锁销        （C5）……1    6. 对准杆                                      （C6）……1

7. 弹簧夹套        （C7）……5    8. 钩形扳手                                    （C8）……2

9. 砂轮扳手        （C9）……1
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特殊附件

1.照明灯 .
2.砂轮平衡架.
3.用来磨削硬质合金刀具的金刚石砂轮.

4.麻花钻磨削用附件.

5.车刀磨削用附件.
6.端铣刀磨削附件.
7.用来磨直径20MM、25MM刀具的专用夹具.
8.  R8弹簧夹头：直径1、2、3、4、5、6、8、10、12、14、16、18、20、25MM和1/8”、3/16”、1/4’、5/16”、3/8”、1/2”、5/8”. 3/4”，1”
9.传动皮带.
10.高速钢刀具磨削砂轮.

车刀磨削用附件

高速钢和碳化物刀具能固定在附件上。刀具必须由附件的扇形体是可更换的。它的任务就是把刀具装夹在附件的中心位置上并保持所需的高度。

端铣刀磨削用附件

对端铣刀磨削来说，要带一个释放装置，用它来将附件转动到所需要的角度，引导杆水平地移而定位可按照端铣刀的直径进行调整，套筒夹头直径可达20MM。

麻花磨削用附件

关于麻花的磨削：磨麻花径向平面：尖角：118o。

可加工能力：3-6.5MM直径。
焊接车刀刀头磨削说明
将原来的U3机刀具工作台改换成车刀磨削附件工作台（如图1，2）

将车刀刀体装上车刀磨削附件工作台并将它固定。按砂轮中心的高度用垫片调整好车刀磨削的中心。

按车刀边锋角的度数，水平地转动车刀磨削附件装置，以便磨削边锋角（A）。固定这个水平角度A，然后按侧倾角的度数（B）。垂直地转动车刀磨用附件，可以磨削前刀倾斜角。

按前锋角的C的度数，水平地垂直转动车刀磨削附件装置，以便磨削前锋角，固定后就可以进行磨削。

按副后角（D）及次后角（D1）的度数来垂直地旋转车刀磨削前附件装置，固定后就可以进行磨削。

按车刀原有位置的度数水平地旋转车刀磨用附件装置，然后按主后角和次后角的度数来垂直地旋转车刀磨用附件装置，以便固定后磨主后角（E）和次后角（E1）。

用砂轮的顶侧面来改变车刀刀头，按前角和负前角的度数来水平地旋转车刀磨削附件装置，以便磨出前角（F）或负前角（F1）。（如图3）
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	图1
	图2

	卸下U3机原刀具工作台
	车刀磨削附件工作台

	
	

	[image: image18.jpg]



	[image: image19.jpg]W

bldt. Relifle

Sccondary
Reliel

Front Rclicfe

Secondary Reliel

Side Rake

.!7‘ End Cutting Edge Angle

/ Side Lunnuv Edge Angic

Nose lt.ul 1us

Negative Back

Rake §_ {
iﬁﬁ__l

Back Rake







	图3
	车刀磨削角度示意图

	
	


由于车刀磨削附件工作台可360回转，再结合砂轮形状即可磨削各种车刀（包括内切车刀）



钻头磨削说明

钻头磨削附件,可用于磨削直径3到6MM(1/8”到11/16”)的,其钻顶角常用-是118°,而它的前角是可根据需要时进行调整的。
操作步骤      
1． 将K1及K2同时插入U3原刀架的夹头孔内（12MM的R8夹头）和对刀块孔内，上紧分度盘手把。

2． 将钻头（对直径3-6MM或1/8″至1/4″的小钻头）放入V型槽内，移动K5 K6 K9夹子调整旋转臂压住钻头。

3． 转动钻头，将要磨削的顶角118º找好，调好并固定好定位块K8，再重新锁紧钻头。

4． 移动和调整好刀架，并调整钻头伸出长度，使钻头磨削点高于砂轮的中心点。

5． 按fig.3图摆动上下钻头磨用附件，磨削钻头刃口。

6． 要磨削钻头180度对刃时，放松开手柄K7，钻头翻转180°的位置再重新锁紧钻头进行磨削，可反复进行磨削。
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       U3机磨削立铣刀方法说明

1. 立铣刀端刃修磨:

用原刀架夹头夹持铣刀柄部，按90°水平转动端铣刀磨用附件，拔起限位螺钉，调转刀架可360度回转刀架调转到可磨削端刃位置（见图1），然后按照端切削刃的角度的度数，磨出端刃的后角倾斜度（见图2）,修磨时注意进刀方式（见图4）. 磨削完后用刀架分度装置刀具回转45度（4刃）或90度（2刃）磨另一刃齿。（见图3，4）

2．立铣刀侧刃修磨: 

把原刀架工作台换成立铣刀刃磨附件的工作台。（如附图5，6）

将R8弹性套筒插入铣刀附件工作台的锥形孔中,将直径尺寸大小合适的立铣刀插入R8套筒并将它固定，因此立铣刀将不再转动。（如附图7）

将立铣刀刀具调整到高于砂轮的中心。（如附图7）

按铣刀侧刃后角的度数转动0-40度的刀架工作台,使立铣刀的附件工作台调整出合适的刃磨角度。

用立铣刀刃磨附件上的导向可调支架固定槽针去贴紧立铣刀侧刃螺旋沟槽进行导向引导，（如附图8-14）然后直接从前到后自由旋转(靠导向引导)推动手把部分的前后抽动磨削办法刃磨铣刀后角的螺旋刃口。（见图15，16）

当主后角磨完后就磨副后角，将导向可调支架固定槽针插入第二倾斜度的螺旋槽中，然后象磨第一倾斜度一样去磨。
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	图1 ----- 拔起限位螺钉，调转刀架可360度回转，方便

刃磨铣刀端刃内角。
	图2 -----用原刀架夹头夹持铣刀柄部，刀架调转到可磨削端刃位置，磨完后刀具调转45度或90度磨另齿
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	图3-----磨削端刃位置示意
	图4-----磨削端刃位置示意
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	图5 ----- 卸下原刀架
	图6-----立铣刀刃磨附件的工作台
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	图7 ----- 装上立铣刀刃磨附件的工作台
	图8 ----- 将立铣刀侧刃垂直靠近砂轮面
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	图9----用固定槽针贴紧立铣刀侧刃槽
	图10 -----用固定槽针贴紧立铣刀侧刃槽
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	图11-----用固定槽针贴紧立铣刀侧刃槽
	图12----固定好槽针贴紧立铣刀侧刃槽

	[image: image41.jpg]



	[image: image42.jpg]




	图13-----锁紧各刀架手柄
	图14-----调整好滑动刀套螺钉
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	图15-----可正常前后抽动磨削
	图16 -----可慢慢进刀
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主机                                         皮带张紧机构  
	序号
	零部件名称  
	编号
	备注
	序号
	零部件名称  
	编号
	备注

	1
	螺栓
	
	
	17
	键
	
	

	2
	前-后调节螺钉
	
	
	18
	皮带轮
	A4026
	

	3
	刻度环
	A4016
	
	19
	心轴
	A4033
	

	4
	转轮
	A4012
	
	20
	法兰螺栓
	A4029
	

	5
	砂轮休整器手柄
	A4035
	
	21
	砂轮
	
	

	6
	砂轮休整器
	A4041
	
	22
	法兰 套
	
	

	7
	底座
	
	
	23
	法兰锁紧螺母
	
	

	8
	固定上紧螺栓
	
	
	24
	锁子
	
	

	9
	固定上紧螺栓
	
	
	25
	传动带
	
	

	10
	砂轮——转动轮
	A4006
	
	26
	皮带轮
	  A4044
	

	11
	刻度环
	A4044
	
	27
	电线
	
	

	12
	调整螺栓
	
	
	28
	左-右固定环
	
	

	13
	铜板
	
	
	29
	左-右连接轴
	A4023
	

	14
	轴端套
	A4045
	
	30
	手柄
	
	

	15
	内轴套
	A4017
	
	31
	脚垫
	
	

	16
	轴套
	A4007
	
	32
	盖板
	A4042
	

	
	
	
	
	33
	板    
	A4037
	

	
	
	
	
	34
	左-右刻度环
	A4011
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旋转座附件
	序号
	零部件名称  
	编号
	备注
	序号
	零部件名称  
	编号
	备注

	1
	导杆轴
	
	
	14
	上紧螺旋  
	A4009
	

	2
	固定螺栓
	
	
	15
	前—后刻度环
	A027
	

	3
	前一后微调螺旋
	
	
	16
	弹簧
	
	

	4
	调节固定手柄
	
	
	17
	读数固定板
	
	

	5
	手柄
	
	
	18
	夹套座
	A3005
	

	6
	螺栓
	
	
	19
	油珠
	
	

	7
	左-右固定螺栓
	
	
	20
	套筒夹头
	A4001
	

	8
	键
	
	
	21
	锁子
	
	

	9
	左-右微调杆
	
	
	22
	座   
	A3003
	

	10
	齿轮
	A4005
	
	23
	手柄
	
	

	11
	板
	A4038
	
	24
	旋转座  
	A3006
	

	12
	分度螺栓
	A4030
	
	25
	套筒锁紧螺母  
	A4046
	

	13
	3-速度固定手柄
	
	
	
	
	
	


麻花钻磨用附件
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	序号
	零部件名称  
	编号
	备注
	序号
	零部件名称  
	编号
	备注

	1
	螺栓
	
	M6ⅹ12
	8
	螺栓
	
	M3ⅹ15

	2
	滑座
	A4036
	
	9
	手柄
	
	

	3
	梯度垫片
	
	
	10
	偏心环
	  A4018
	

	4
	螺栓
	
	M4ⅹ8
	11
	转盘
	
	

	5
	麻花钻心轴
	A40311
	
	12
	螺栓
	  
	M1ⅹ12

	6
	滑板
	
	
	13
	夹套轴
	
	

	7
	螺栓  
	
	M6ⅹ12
	
	
	
	


车刀磨用附件
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	序号
	零部件名称  
	编号
	备注
	序号
	零部件名称  
	编号
	备注

	1
	床麻   
	A3001
	
	6
	螺栓  
	
	M6ⅹ12

	2
	固定板
	A4020
	
	7
	 固定板
	A4021
	

	3
	螺栓
	
	M6ⅹ12
	8
	螺栓
	
	M4ⅹ 8

	4
	螺栓
	
	M6ⅹ20
	9
	螺栓
	
	M4ⅹ8

	5
	螺栓
	
	M6ⅹ20
	
	
	
	


端铣刀磨用附件

[image: image52.jpg]


                 [image: image53.jpg]Tnd Mills Ataehmen.
P& SIRESMIPE Bk 951213




	序号
	零部件名称  
	编号
	备注
	序号
	零部件名称  
	编号
	备注

	1
	套筒座锁紧螺旋
	A4019
	
	9
	螺栓
	
	M5ⅹ12

	2
	套筒
	
	
	10
	调节杆
	A4032
	

	3
	锁紧环  
	A4013
	
	11
	调节杆
	
	

	4
	油杯
	
	
	12
	螺栓
	
	M8ⅹ25

	5
	连接板
	
	
	13
	套筒
	A4003
	

	6
	连接板
	
	
	14
	滑板
	
	

	7
	螺栓
	
	M6ⅹ16
	15
	锁紧螺母  
	
	

	8
	螺栓
	
	M6ⅹ16
	
	
	
	


线路图
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U3型万能磨刀机

合格证明书

东莞市威赫机械设备有限公司
本磨刀机经检验合格准予出厂

产品编号:              检验员 ：          总工程师：      

2010  年     月      日
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