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一、机床的用途 

本机主要用于铝合金幕墙料，窗料的切割下料。本机使用硬质合金锯片，

外径可达Φ 500mm，线速度高，加工精度高。机床工作时，两锯头锯片可同时

进行切割，亦可单独切割。锯头可摆成外 45°及 90°两种角度，因而更适合

铝门窗、铝幕墙料的切割。 

二、主要技术规格 

 1、锯切长度------------------------------- 260～4600mm  

 2、锯切宽度×高度(b×h)------------------- 
90°范围145×280mm 

45°范围145×190mm 

 3、主电机功率----------------------------- 2.2kw×2台 

 4、主电机转速----------------------------- 2840r/min 

 5、使用锯片尺寸--------------------------- Φ 30×Φ 500×120T 

 6、锯片可摆动角度------------------------ 90°及外 45° 

 7、锯片进给速度-------------------------- 0-3m/min 

 8、锯片返回速度-------------------------- 2-3m/min 

 9、工作气压------------------------------ 0.6-0.8Mpa 

 10、工作电压----------------------------- 380V-50Hz 

 11、外形尺寸（长×宽×高）--------------- 6080×1530×1500mm 

 12、机床重量----------------------------- 1500kg（待定） 
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切割范围图如下： 

 

三.机床的主要结构特点 

1. 机床的床身采用国标方管焊接而成，焊后经退火或振动时效处理，保证了床身有足够的

刚性和稳定性。床身上的圆形直线导轨精密装配，保证了机床的使用精度，导轨表面镀

有硬铬耐磨层，保证了机床使用寿命更长。 
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2. 左机头通过四支螺杆固定在床身上，右机头以圆形直线导轨做安装基准，可在圆形直线

导轨上左右运动。床身上装有长度标尺及磁尺，当调好工件切割长度后，右机头右下面

的气动夹持器可用手动气阀夹紧，从而固定右机头。 

3. 与右机头一起移动的气管和导线装在托链内，不易损坏。本机为半自动操作，将工件放

至机床的工作台上之后，操作人员先选择《压料》档位，待工件夹紧后，再一直按下《工

进》按钮，同时护罩闭合、喷油雾，进刀。切割完成后，松开《工进》按钮，同时护罩

上升，停止喷油雾，锯片自动返回。选择《松料》档位，工件自动松开，拿走工件。 

4. 锯片切割时带有喷雾冷却润滑装置，返回时自动停止，以保持锯片锋利以及工件的光洁

度。冷却装置在切割铝型材时非常必要。 

5. 安全护罩在切割时自动闭合，以保证切割工件时操作工人的安全。 

6. 除了两机头同时切割外，左、右机头亦可单独切割，操作时只需要启动相应机头电机即

可，电机不启动时锯片不能进给，以保证切割时的安全，同时设定工件不压紧（压料气

缸不动作）不能进刀。 

7. 锯片可以摆成外 45 度和 90 度，只需旋动操作面板上相应的旋钮即可。角度转换前需松

开前面的锁紧手柄，角度转换完成后再锁紧。 

8. 长度调节，先松开锁紧光圆的气动夹持器（控制该气缸的手动阀在右箱体的进料架前

面），人工推动右箱体，配合数显表显示，到合适长度后，锁紧气动夹持器。 

9. 锯片采用直推式进给方式，进给速度由气液阻尼缸的节流阀调节，在 0～3m/min 范围内

可实现无级调速。 

10. 机床装配时，为实现长度与 90 度切割时相等，必需使锯片刃口内侧与摆角中心重合，

因而锯片无论怎样变化角度，工作台上切割点的位置始终不变。这样，角度切割时工件

的长度与 90 度切割时工件的长度相等。当产生一定误差时，误差值可以通过试切测出。

而这个误差值，对每台机床来说都是一个定值，可根据 90 度切割时的长度，加上或减

去这个误差值来决定角度切割时右机头准确位置。 

11. 电器部分由独立电器柜和控制箱组成，操作简单实用，安全可靠。 

12. 摆角、锁紧装置均由气阀控制，简单实用、安全可靠。 
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四、机床的安装 
  机床运到使用地点后，经全面检查，若无损坏，即可进行安装。 

1. 机床若安装在混凝土地面上，不作专用基础，先将机床放在地面上，然后利用床身的调

节螺栓，将机床调节至水平。 

2. 机床使用 380v 三相电源，用户需自备 15A 空气开关，机床额定负载为 4.4kw，引入导线

截面积不小于 4 平方毫米，机床按规定需接地，接地电阻必须符合国家规定，大于 5 欧

姆。 

3. 机床的气源压力不低于 0.6Mpa，额定气压要保持在 0.6-0.8Mpa 之间，气源接入可使用 8

毫米耐压气管。 
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数显读头 

右机头锁紧气缸，

及微调机构 
 

指针，长度参考 

操控箱 右机头锁紧气阀 侧压料气缸 
 

摆角锁紧手柄 右机头移动：手推 
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五.机床的润滑  
1.机床装锯片的锯机轴润滑脂，装配时已加入，年底检修时视情况再拆开加入润滑脂。进刀

方轨的滑块采用手压式集中润滑装置润滑，每班上班时，按压一次手压泵的手柄，手柄回弹

时自动给滑块加油（机油）。 

2.锯片切割冷却润滑油采用 0#柴油与 46#机油 3：7 混合，应经常检查喷油情况，及时补充

冷却润滑油。 

3.其他活动部位，如摆角中心轴、摆角旋转结合处，气缸结合处、气缸活塞杆等均需半个月

注油润滑一次。 

六、气动原理说明 
1. 首先接通电源、气源，选择《压料》档位，压料电磁阀动作，压料气缸压料。 

2. 一直按下《工进》按钮，进刀气缸电磁阀动作，锯片进给、喷枪喷油，护罩气缸将护罩

拉下盖住锯片；松开《工进》按钮，锯片返回，喷油停止，护罩气缸将护罩顶起。选择

《松料》档位，压料头退回，松料。 

3. 机头摆角时，松开前立板的锁紧手柄，选择需要的角度《45º》或《90º》档位，可进行

摆角。角度摆好后，再锁紧。右机头调好尺寸后，需用夹紧气缸夹紧。 

4. 停电时夹紧气缸不复位，继续处于夹紧状态。 

5.进刀速度可通过气液阻尼缸的节流阀进行调节，摆角速度可通过摆角气缸上的节流阀进行

调节。 

七、机床的调整 
1、锯片角度的调整 

锯片角度（45°及 90°）可以通过后面的摆角限位座进行调节；进刀摆臂高度可以

通过后面的进刀气缸接头进行调节。二者一般在出厂前已调好，自行调节前建议先与生产厂

家咨询。 
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手压油泵：方轨滑块润滑 

油雾器 

气源两联体：调总气压 

压力表： 

压料调节 

进气公快速接头：随主机 

进气母快速接头：客户自备 

黄绿双色线

为地线 
 

棕色线, 灰色线,黑色线 

为火线，蓝色线为零线 

进刀气液阻尼缸 

进刀速度快慢调节 

摆角气缸 
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2、工件切割长度的调整 

   工件的切割长度通过手轮移动右机头来实现，当标尺尺寸与切割尺寸有误差时，可调节

标尺指针的位置，使两者一致。 

3、锯片的装夹 

   拆下工作台台板，松开锁紧螺母即可装卸锯片。注意锯片旋转方向应向着靠板。 

4、锯片进给速度的调整 

 锯片的进给是由气液阻尼缸来推动的，调节气液转换器的单向节流阀，可在 0-3m/min

范围内调节刀片的进给速度。阀盖上的+表示快速，-表示慢速。进给速度根据工件尺寸及壁

厚来选取，壁厚较薄，则进给速度可快些；反之。进给速度可慢些。 

5、喷油量的调整 

 工作时，锯片润滑必需有合适的油量。调节节流阀开口大小，从而调节油雾大小，油雾

合适后再拧紧螺母。 

6、有关气路的调整，参阅气动原理说明。 

八、机床的操作 
1、机床调试前，必须检查空气压缩机的启动压力为 0.6Mpa～0.8Mpa,低于 0.6Mpa 时，必

须调节空压机的启动压力。检查各润滑部位的润滑情况及油壶内的油量。 

2、接通气源，检查工作气压（气源两联体压力表）是否达到 0.6～0.8Mpa，否则需进行

调节。 

3、合上电闸，打开机床电源开关。根据工件尺寸，调节锯片角度及右机头位置。角度调

节由操作箱上的相应按钮控制。 

4、选择切削机头，调好切削角度后，启动该电机，即可进行工件切削。 

5、上料后，选择《压料》档位，检查工件是否压紧，然后按《工进》按钮，即可进行切

削，切削时自动喷油（两个电机必须有一个启动才能进刀，电机不启动的机头锯片不进刀）。

进刀时要一直按住《工进》按钮,否则一松开《工进》按钮,就会退刀。本机一直是半自动操

作模式。 

6、目测切割完成（完成时无锯片切割风声），松开《工进》按钮，喷油停止、锯片返回，

护罩打开。选择《松料》档位，料松开。 

7、手动切料时，若发现导常情况，松开《工进》按钮，锯片自动返回。在各种紧急情况

下，应立即按下《急停》（即总停）按钮，操作工再进一步检查造成异常情况的原因，排除

故障后才能重新工作。 

8、切削工件前应按上述操作规程，空载试运行一次。一切正常后，才能进行装料切削加

工。 

9、锯片摆角前需松开前立板的锁紧手柄，角度摆好后，再锁紧。 

10、松开锁紧手柄及夹紧气缸才能移动右机头，调好尺寸后，用气阀和手柄锁紧，锁好后

才能切削工件。 

11、按下总停按钮，机床停止工作。特别应注意：不工作或停电时，应将两机头锯片定在

90°位置，可保护锯片不受伤害。 

12、未经培训的操作人员，不能上机操作，否则造成的机器损坏，由用户负责。 
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九、机床的维护保养 

重视机床的维护保养，可以长期保证机床的功能和精度，延长机床使用寿命。 

1、 工作前，必须检查各润滑部位的润滑情况，喷油油壶是否有足够的油量，

以及工作气压、电源电压是否正常。 

2、 工作台面必须清洁、平整、以保证工作基准。 

3、 经常保持机床各部分及机床周围的整洁，每班工作完成后，必须清扫机

床和机床周围的切削，导轨每隔二天刷油一次，每星期打开后护罩一

次，进行彻底清扫。 

4、 工作时保证锯片有合适的喷油量。 

5、 锯片刀刃磨损或损坏后，必须修磨或更换。 

6、 各轴承位必须按规定加润滑油或润滑脂。 

7、 经常观察气液阻尼缸的液压油是否充足（观察接头处是否有渗漏），如果

油量不足，则进刀就会抖动或爬行。 

8、 机床不使用时，清扫干净，然后做好圆柱导轨及其它运动部位的防锈工

作。 
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左机头角度选择 锯头选择： 

左或右单独，或左和右同时 
右机头角度选择 

压料选择，单独操作：

不能与工进联动 
电机启动，根据锯头挡位： 

可能是左或右单独，或左和右同时 
进刀时要一直按住， 

一松开就会退刀 
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十、电气原理图 

1、 电路图 

2、 电气原理图符号说明 

 P E-接地保护线   N-零线   L1、L2、L3-三相电源线   KM-交流接触器   FR-

热继电器 
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3、气路图 

 
十一、电器使用说明 
1、 本机采用三相四线制供电，此外另加一根接地保护线，四线相线截面≥4mm2， 

保护接地线≥1mm². 

2、 红、绿、黑表示三根相线，蓝为零线，黄绿相间的线表示接地保护。 

3、 三相电线的电压差值≤5V 
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十二、可能的电器故障及排除方法 
故障现象 故障原因 处理方法 

电机无法启动 没有外部电源 检查电源 

电源电压太低 改善电源 

电机缺相 检查电源 

急停开关松动或损坏 维修或更换相应元器件 

电机已坏 维修或更换电机 

交流接触器故障 维修或更换 

热保护继电器故障 维修或更换 

控制变压器故障 维修或更换 

无法压料 按钮开关故障 维修或更换 

气压不足 检查气源 

无法进刀 按钮开关故障 维修或更换 

气压不足 检查气源 

 

十三、可能的机械故障及排除方法 
 

故障名称 故障原因 排除方法 

进刀不平稳 

有爬行现象 

工作气压不足 排除两联体内水分， 

将工作气压调整到

0.6-0.8Mpa 范围内 

气液缓冲缸缺油，或含有水分

或空气 

切断气源，检查气管接头，补

油，排气。 

然后接上气试运行，可反复几

次，直到平稳无爬行为止。 

按下进刀按钮不进刀 

（指电机已启动） 

工进按钮松动或损坏 检查或更换按钮 

电磁阀堵塞或线圈烧毁 检查或更换电磁阀体或线圈 

电磁阀堵塞或线圈烧毁 检查或更换电磁阀体或线圈 

主轴声音异常 皮带太松或太紧 重新调整皮带松紧 

主轴轴承损坏 更换轴承 

锯片压紧螺母未拧紧或不正 拧紧螺母 

锯切角度不正确 工作台面有杂物 清除工作台面杂物 

压料不当 检查压料气缸，重新正确压料 

摆角未到位 检查摆角气缸及气源压力， 

重新调整角度限位螺杆 

摆臂安装直线度误差 重新调整摆臂安装精度 

（需专业人员操作） 

摆角不灵活 摆臂的夹紧螺丝未松开 把位于前立板的摆臂夹紧螺

丝松开，摆好角度后再锁紧 

摆角气缸工作压力不足 调节摆角气缸工作压力 

右机头定位不准 导轨夹紧气缸失灵 检查控制气阀气管是否漏气 

锁紧手柄未锁紧 气缸夹紧后锁紧手柄 

 

JLX22-W500D 
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十四、机床的装卸及搬运 
1、 机床的装吊和搬运应符合装卸安全规范，保护人身安全，防止装吊过程中造成损坏。 

2、 机床从车上卸落时应特别注意： 

A. 采用叉车卸落时：1.车厢侧面不能打开时：首先利用叉车将机床尾部稍稍抬起，然

后将机床从车厢中拉出约 2/3，并用固定的支架或手动液压叉车将机床的尾部支撑住，

再将叉车松开。然后调转叉车方向，在机床横向处叉入，叉入时应注意机床重心位置，

并尽量拉大双叉的距离，保证机床卸落时平稳、安全。卸落时，先将机床稍稍叉起，

确定机床平稳后，将车往前开开，最后慢慢将机床放落在地面。2.车厢侧面能打开时：

由侧面叉入装卸。 

B. 采用吊车卸落时：利用吊带吊装，应特别注意床身后面的护线槽，不能碰撞和

压迫，以免损坏。吊带与机床的接触部位，最好要有凸起的东西挡住吊带，吊带本

身要打结，以免起吊时滑动，造成机床或人员的伤害。起吊时应找好机床的重心位

置，根据出厂时活动机头（右机头）的锁定位置，整机的重心大约与活动机头的重

心重合，起吊前先将机床稍稍吊起，确定整个机床处于水平狀态，待平稳后，再慢

慢将整机吊起，当机床完全吊离车厢顶部时，停止升起，将货车驶离，再将机床慢

慢放落于地面。吊装过程中，搬运人员应远离吊车下面，确保人员安全。 
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附录： 
      JLX22-W500D 数显外摆双头锯床：数显表 MG10VI 

操作说明 

 

按键说明 

温馨提示：请客户注意按键上的小图标并理解图标含义，将会更快速与简便操作数显表。 

错误显示说明 

 

 
 

长按 修改当前值/修改料高轴 

短按 菜单状态:退出当前菜单 

测量模式:切换显示已固定的料高值和传感器实际值 

 

 

长按 传感器自适应校准模式 

短按 修改当前显示参数，常态短按： 相对/绝对模式切换 

 

 

长按 改变传感器增量方向 

短按 切换或参数移位 

 

 

长按 进入菜单 

短按 修改确认键 

 

 

长按 无 

短按 切换三轴指示,对应闪烁左侧图标.五秒后停止闪烁.长按 Enter 键可进入该轴菜单 

错误提示 信息说明 

E01 参数输入错误 

E06 传感器故障：①传感器损坏 ；②传感器电缆顺坏； 

E07 磁条检测失败：①无磁条；②磁条损坏；③读数头离磁条距离太远 

E08 电池电量太低，建议立即更换电池 

E09 读头距离磁带过近 

E10 读头距离磁带过远 

E12 无电池，数显表内没有装配电池 

E20 测量值超出显示范围 


