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HX150平 面 研 磨 机    说 明 书
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一、概述：

    本机用于高速磨削卫生瓷洁具（如座便器、洗面器等）与地面或台面的接触平面，使其更加平稳地接触，使产品提高档次，是高档卫生瓷洁具生产不可缺少的设备。

二、技术性能及主要技术参数：

    1、驱动形式：电动机、减速机、链条传动；

    2、电动机：a.磨轮电机：Y90L-2  2.2kW   2840r/min

               b.升降电机：Y90L-6   1.1kW  910r/min

    3、磨轮直径：φ150mm

    4、磨轮转速：2840r/min        线速度：22.3m/s

    5、减速机速比：i=1：12

    6、行程开关：JLXK1-111

    7、外形尺寸（长×宽×高）：1825X1260X2070
    8、工作环境温度：5℃以上

三、工作原理：

    1、磨削：电动机将动力经联轴器传至磨轮，使其高速旋转，冷却水经磨轮下部的注水装置沿磨轮水孔下行流至被磨洁具，在磨轮高速旋转下，水沿磨轮做切向运动以实现对被磨洁具的冷却和防尘。

    磨轮移动采用两个摇臂中间铰链，另一摇臂沿立轴摆动的结构，使磨轮达到万向效果，从而磨削工件的任意位置。

    2、工作台升降：工作台升降是以手动或电动来实现的，将机器前面的转换手柄移至电动部位，可用控制按钮来操作工作台升降，当工作台移动到上（或下）行程接近终点时，行程开关自动切断电源，将手柄拨至手动部位，可用手摇转手轮来实现工作台的升降，特别注意:手柄在手动位置时不可用电动来控制工作台升降。

    3、水冷却：本机冷却系统由储水箱、循环水泵等组成。首先，把储水箱加满冷却水，按下水泵起动按钮，水泵将储水箱内的水送至磨轮头部，沿磨轮切向溢出，连同磨削的瓷屑一起流入内水箱，经内水箱收集由机器左侧的出水管流入储水箱。经储水箱分级沉淀后，水流入泵池经水泵送至磨轮，从而使冷却水循环使用。

     根据使用情况，适当调节供水球阀（安装在摇臂上），可得到不同流量的水流，水流以磨轮运动时不外溢为宜。由于水在运动中会不断的蒸发，因此需适时往储水箱增补冷却水。根据生产状况，适时清除储水箱内沉淀的瓷屑。一般状况下，每周清洗一次储水箱，更换新水。

四、磨削前的准备：

    1、被磨洁具的找正与卡紧：

    a、洗面台盆：当被磨削工件在台板上放置后，以铅笔在凸起处做高位点标记，然后放置在工作台板上，底部垫几个“V”形木片，用磨轮找正，同时用手升降工作台，当几个高位点均与磨轮下面距离一致时，按下压把将工件卡紧（见图3）。

    b、座便器：将座便器倒置在调整座上，然后调整框架上的调节杆，使被磨削面距磨轮的距离一致。

    2、以上准备工作完毕后，打开水泵开关，使水流到磨轮方可进行磨削。

五、机器的操作：

    1、磨轮的操作：磨轮的启动开关设置在磨头的握把内，以手握紧，磨轮启动，松开时，磨轮停转，在磨轮长时间连续运转时，轴承部位会产生一定的热量，但不会损伤机器部件，温度一般不会超过60℃。

    首次启动磨轮应先点动，观察旋向是否与标注的旋向（箭头）一致。如反向，应立即调整，否则磨轮会自行脱落。

    2、工作台操作：

    a、手动：将机器前面的转换手柄向右拨至手动位置（如果手柄不能一次拨到位，可将手轮转动一个角度再拨），转动手轮，工作台便可升降，手动适用于找正或微调。

    b、电动：转换手柄向左拨至电动位置，按动按钮便可升降工作台，电动适用于工作台的大范围升降，为方便操作者工作，本机设有活动外框，放取工件时，可将其拉开，但磨削时必须将其关闭，以免冷却水溅出。

六、机器的调整与润滑：

    1、轴承调整：摇臂轴承（见图1），一轴顶部的园螺母用于调整一轴的轴承间隙；二轴底盖可调整二轴的轴承间隙；三轴上盖可调整磨轮轴的轴承间隙。

    2、角带、链轮调整：工作台升降电机的传动角带（或链轮）以涨紧轮来调整；手动升降的链条以移动手轮轴承座和涨紧槽轮调整；工作台移动轨道以顶紧螺杆来调整。

    3、润滑：（请见图2）工作台升降减速机轴承加高速黄油，换向轴套加高速黄油，润滑油根据用户实际使用情况定期加注。升降轨道的润滑由机器外部的注油泵进行润滑。

七、机器的安装：

    将机器放置在平整的水泥地面上，水泥面厚度应不小于150mm，平面度每平方米不大于3mm。

八、维护与保养：

1、本机必须进行经常性的维护，如对各磨擦部位及各润滑点要经常检查并加足润滑油，以保证机器良好的工作。
 2、对机内残留的磨屑每班要认真冲洗。

3、用户应根据自身的工作制度，对本机制定大中小检修制度，以保证机器的良好状态。

九、常见故障、原因及排除方法：
	故     障
	故 障 原 因
	排 除 方 法

	工

作

台

不

能

升

降
	1.保险器烧断
	更换保险器

	
	2.没有将转换手柄拨到

  所需的位置
	按所需方式拨到位

	
	3.电动升降的控制开关失灵
	检查或更换方式

	
	4.转换手柄拨不到位
	手轮摇转一个角度再拨

	
	5.电机联轴器或角带故障
	打开左侧下部罩壳检查

	工作台摆动
	轨道产生间隙
	打开后部罩壳调整

	电动升降时手轮随之转动
	离合器滑套严重缺油
	重新加油或更换滑套换

	转换手柄在手动位置时电动升降 依然启动
	电动升降控制失灵
	参见“工作台升降”

	磨轮不能启动
	1.保险器烧断
	更换保险器

	
	2.握把开关失灵
	修理或更换开关

	磨轮不能停止
	握把开关失灵
	修理或更换开关

	磨头摇臂

上下晃动
	各轴轴承产生间隙
	按“机器的调整”来调整


十、附图
    图1、磨头传动示意图

    图2、润滑示意图

图3、操作示意图（台盆磨削）
图4、结构示意图

    图5、电路图
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