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一、技 术 参 数

1.圆锯片外径………………………………直径 50-450mm
2.齿 深………………………………最厚 8mm
3.锯片 厚度………………………………厚 8mm
5.砂轮 转速………………………………4200RPM

二、机 器 简 介

图示说明

1.砂轮机头 2.砂轮片 3.机头导块定位杆 4.推爪

5.推爪导块 6.砂轮进给螺杆 7.锯片锁紧螺母

8.锯片座固定螺丝 9.锯片座 10.锯片座基座

11.锯片厚度调整螺帽 12.无段变速调整手轮 13.电器控制箱

14.对齿调整螺杆 15.齿深调整杆 16.推爪长短调整杆

17.机头快速退离杆 18.推爪导块固定杆 19.机头定位销

20.机头上下调整刻度尺 21.锯片座刻度尺 22.传动箱
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机器简图

K 向图
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三、部 件 图 说 明

1、推爪图

2、锯片座图

4——推爪 25——垫块 26——推爪座

27——推爪加持臂 28——滚纹螺帽 29——锯片座

30——定心垫圈 31——防松螺帽 32——圆锯片

33——夹紧垫圈 34——导磨片 35——止推垫圈

36——碗型弹簧
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四、砂 轮

1.砂轮的规格及材质

本机所使用的砂轮规格直径为 150mm，孔径为 25mm，厚度

则依锯片的齿型和齿距来选择。

锯片资料是依据锯片材质来选择，依据经验其颗粒系介于 60
到 100 之间，硬度介于K 和N 之间，主要是采用瓷质烧结法

的砂轮，其他如树脂和橡胶黏结法的砂轮仅用于精细和特别

小饿齿距。

2.大小夹紧盖和中间保护片使用方法

新机出厂时都附有一组大型与小型的砂轮夹紧盖和中间保护

片，当砂轮外径磨损变小时，小型可用来代替大型的。

中间保护片是用一种中间带有布纱且坚固和有弹性的黑胶制

造而成，其作用是要在砂轮和夹紧盖之间做有弹性的连接，

以避免砂轮破裂。

如果没有使用中间保护片，砂轮很容易破裂，这是非常危险

的。中间保护片在没有使用时，要存放于阴凉处，使用三年

后不得继续使用。

更换夹紧盖时要特别注意清洁，不要让夹紧盖上灰尘或磨屑、

杂志等，进入砂轮心轴的轴承。

3.砂轮的测试与安装

装砂轮之前，要先做检查。

拿一支小圆铁棒轻敲砂轮，在正常情况，没有受损的瓷质熔

结剂砂轮和矿物熔结剂砂轮会发生清脆的声音。

砂轮上不可以有纸凸缘，必要时，使用铜丝刷和水清洗，以

便将砂轮孔打开，以增强安全性。

安装砂轮时，要确认能够用手毫无困难的安装，但也要注意
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砂轮孔径和砂轮夹紧盖的间隙也不可太大，否则砂轮会产生

偏摆的离心力，造成偏心。

五、磨锯片前准备事项

1装置锯片

测量圆锯片外径与中心孔选定位垫圈(30)，把锯片装到锯片座

(9)，再以垫圈和滚纹螺帽(28)锁紧。然后放松锯片座夹紧螺丝

(8)，再移动锯片座(9)，使锯片外径之尺寸与锯片座刻度(22)
对齐，再把螺丝(8)锁紧。

如锯片已断齿或做新齿时，须使用导磨片。一般而言，使用

导磨片比较容易磨，应尽可能使用导磨片。

2圆锯片旋转松紧之调整

如果锯片的旋转没有在适当的松紧，此时锯片的前进位移会

不准，因此当锯片安装好后，以双手旋转圆锯片，试其旋转

之松紧，如过松紧不当，用 M17 开口扳手，调整螺母(31)，
是锯片的旋转松紧适当。

松紧的原则，以能消除锯片旋转之惯性，及砂轮之冲击即可，

不要太紧。

3锯片厚度调整

为使磨的锯齿能上下均匀，砂轮的中心和锯片的厚度的中心

应成一直线。调整的方法是将夹紧座螺丝调松，再以制动扳

手调整锯片厚度调整螺帽(11)，再看锯片厚度指示表，使锯片

厚度表指示与锯片厚度相同，再锁紧夹紧座螺丝。

4切削角调整

由于锯片所要切削的材料非常有变化，所以要以被切削材料

的材质来选择适用的切削角。
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切削角的调整方法是，先放松夹紧座螺丝，然后旋转锯片座

基座至所要的切削角度，再锁紧夹紧座螺丝。

5齿型变换

本机器可提供两种齿型，一是三角齿、二是曲线齿，磨齿前

应决定好齿型。

转换齿型应于机器运转时，以 L 型扳手变换齿型变换钮，选

择所要磨的齿型。

6高低齿差

磨齿前应决定是否要磨高低齿，如要磨高低齿则调整高低齿

差调整至需要之刻度，表中每刻度 0.2mm

六、磨 锯 片

1齿锯和推爪调整

将机头快速分离杆(17)慢慢放松，使机头回复磨齿状态，应注

意砂轮应与锯片保持 10mm 以上之距离，然后启动机器。调

整推爪长短调整杆(16),调整推爪形程，使推爪的移动距离约

1-1/3齿。

2磨齿开始

完成以上这些步骤，便可使用砂轮进给螺杆(6)使砂轮机头往

前移动，到快要到接触到锯片时再调整对齿调整螺杆(14),使
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锯片原有的齿与砂轮对齐(调整螺杆往“+”方向移动，可使

锯片往后移动，则切削角会磨的较多，调整螺杆“一”方向

移动，可使锯片往前移)。再使用砂轮进给螺杆(6)使砂轮机头

向前移动，如砂轮前进未磨到齿底，后退时已磨到齿背，代

表不够深。相反则太深，此时使用齿深调整杆(15)把齿深调整

到砂轮能轻触齿底及齿背为最佳。

3倒角磨齿

3.1将齿型转换到三角齿之状态

3.2将切削角调到 8°
3.3将高低齿差零

3.4将推爪调到一次推 2-1/3 齿的距离

3.5将机头依砂轮外径调整上下的幅度

3.6对齿时，砂轮不可碰到切削角，否则前功尽弃

3.7倒角时应随时监视倒角部分的大小是否合要求，因锯片本

身会偏摆，有时会部分吃大或吃小的情况发生。

七、如何选择齿数

以ф250的锯片为例

齿数 齿型 高低齿差 切削角 管材厚 实心材

280T 左右齿 0 25° 0.6-0.8 ——

240T 左右齿 0 25° 0.8-1.0 ——

220T 左右齿 0 20° 1.0-1.4 ——

200T 左右齿 0 20° 1.4-1.8 ——

180T 左右齿 0 18° 1.8-2.2 ф6mm
注：本资料仅供参考，必须配合实际材质、材料之夹持方式、

切削油、切削速度等因素作调整。
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八、如何磨好的齿型

1.标准齿型如下：

P：齿距 齿深

ω：齿宽

Θ：切削角

β：后斜角

P=锯片圆周长/齿数 D=ω（1/2）×P=砂轮厚度

2.推爪与齿型的关系

一次推一齿时，推爪的长度位置约可分为 4 个位置：

1最长：磨齿的齿型为

2次长：磨齿的齿型为

3次短：磨齿的齿型为

4最短：磨齿的齿型为
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MR-450MR-450MR-450MR-450圆锯片磨齿机

合格证明书

本机床经检验合格，准予出厂。

机器型号：MR-450

检验科长：

检 验 员：

2010 年 11月 17日
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温岭市美日机床有限公司

地址：浙江省温岭市新河镇花篮工业区

电话：0576-86172986 86541838

传真：0576-86577327

更多产品信息欢迎浏览官方网站：www.zjmrjx.com


