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一、机床的用途 

  本机用于加工铝合金门窗的执手安装孔和槽。执手两侧的安装螺丝

孔和中间转轴孔用钻包的钻头钻出，执手本体塞入铝材的槽用铣刀铣

出。执手不同，钻包及铣刀可以按执手样品定制。 

  下图是一种常见的执手样品： 
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执手 

执手本体，塞入铝型材： 

铣刀铣槽 

执手安装孔，联螺栓： 

钻头钻孔 

执手转轴，塞入铝型材： 

钻头钻孔 

执手拉活动杆 
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二、机床外形图 
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三、机床主要参数 

 

    工作台面积（长×宽）：700×330mm 

 

    钻头前、后可调节距离：50mm 

 

    钻头上、下移动最大距离：125mm，可调 50mm 

 

三个钻头孔距：21.5+21.5=43mm，可定制 

 

三个钻头直径：中间 Φ 15mm，两侧 Φ 12mm，可定制 

 

钻头电机：AC380V,1.5kw，1400r/min，猪嘴电机，钻包直联 

 

铣刀前、后移动最大距离：75mm，可调,30mm 

 

铣刀上、下可调节距离：30mm 

 

铣刀直径：Φ 32XΦ 150X24Tmm，厚度按执手定制 

 

铣刀电机：AC380V,2.2kw，2800r/min 

 

铝型材最大外形：宽 150mm，高 120mm 

 

气缸工作气压：0.6～0.8MPa 

 

工作电压：380V-50Hz 

 

外型尺寸（长×宽×高）：700(含料架 2100)×860×1650mm 

 

重量：157kg（待定） 
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四、机床润滑 

钻包，已装有黄油嘴，需定期加黄油脂润滑。 

对直线运动轴承，在圆柱导轨上加机油润滑，用 30#机油，每班

一次。若附粘在圆柱导轨上的润滑油出现黑色状态，需增加加油次数，

以减少轴的磨损。 

工作时，油壶内的机油（或者切削液）各吸入两个喷嘴，分别喷

射到钻头和铣刀上，进行冷却润滑，用 30#机油，储油量应占油壶容

积的 2/3以上。 

关节轴承及其他运动部位，均采用 30#机油，滴油润滑。 

五、机床的调整 
1、 钻包钻头的调整 

本机采用定制的猪嘴电机，即电机轴头与联轴器合为一体，电机

前法兰的台阶特殊加工，与钻包的夹套直联。 

执手及铝型材不同，钻包的前后位置及上下行程需做相应调节。 

前后位置的调节：机器后面（上机罩里面）有个大手轮，先松开

螺杆上的锁死升降板的 M20螺母，转动大手轮，升降板作前或后移动，

参考旁边的刻度尺，实测钻头离靠板的距离，合适后锁死 M20 螺母。 
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钻头前后调节机构 前后调节手轮 前后调节 

参考刻度尺 

钻头上下调节机构 

 

钻头上下调节： 

调整感应头位置 

上下调节 

参考刻度尺 
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钻头上下位置的调节：推动钻包的气缸，上下各有一个接近开关，

上接近开关为气缸缩回到位信号，下接近开关为气缸伸出到位信号，

接近开关靠近感应头（金属折弯件）而发讯。松开感应头，移动感应

头的上下位置，气缸的行程就作相应改变。参考旁边的刻度尺，实测

钻头离面板的距离，并与铝型材需钻孔深比较，合适后锁死感应头。 

钻头为台阶钻，钻孔时，每钻穿一层，特别是临到钻头大头钻孔

时，由于阻力加大，钻头会卡一下，严重时甚至导致电机停机。为解

决这种问题，钻包两侧加装了油压缓冲器。油压缓冲器行程及压力均

可调，行程调节以气缸到头而缓冲器不用完为原则，压力调节以钻头

不堵转及气缸能顺利伸出为原则。另外，还需调节气缸的节流阀，进

气流量大小要合适。 
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油压缓冲器压力调节 

油压缓冲器行程调节 

中间钻头刃口右旋： 

尾部正牙 

两侧钻头刃口左旋： 

尾部反牙 

推钻包的气缸速度调节： 

调面板上相应节流阀 
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2、铣刀的调整 

前后位置的调节：推动铣刀的气缸，每次进刀，行程都会用完，

但气缸推头（鱼眼轴承）的前后位置不同，则整个铣刀机构前后位置

就会跟着不同，气缸完全伸出后，铣刀槽宽就不一样。气缸推头往机

器的后面调，铣刀机构靠前，铣出的槽加宽；气缸推头往机器的前面

调，铣刀机构靠后，铣出的槽变窄。参考旁边的刻度尺，实测执手的

宽度，并综合考虑铝型材的形状，调合适后锁死气缸推头的调节螺杆。 
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上下调节参考刻度尺 

铣刀上下调节机构 

进刀气缸及推头 

推头调节螺杆及手轮 

铣刀用油压缓冲器 

铣刀轴头： 

铣刀可用隔套垫高低 

前后调节参考刻度尺 

铣刀上下调节拖板及手轮 

推头调节好后，锁死 
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铣刀上下位置的调节：铣刀电机安装在一个竖直拖板上，调节拖

板上下位置，铣刀就跟着上下。 

类似于钻头用油压缓冲器，为了减少铣刀的卡滞，在进刀位也安

装有一个可调式油压缓冲器。行程调节以气缸到头而缓冲器不用完为

原则，压力调节以钻头不堵转及气缸能顺利伸出为原则。另外，还需

调节气缸的节流阀，进气流量大小要合适。 

    进刀行程（铣刀露出靠板的距离）与槽宽的关系： 

 
六、机床的安装和操作 

1、机床须置于硬化的水平地板上，将机床各部位擦干净后，调节地

脚螺栓，用水平仪调至水平；已松动的部位须固紧，润滑部位须加油； 

2、 本机床采用三相四线制供电，其中标示 N 为零线。开机时注意钻

包中间的钻头旋向为顺时针方向；铣刀旋向为顺时针方向。若为逆时

针方向旋转，则需调换相应电机的任意两条火线（注意，因为是两个

电机，旋向不对时，不是调换总电源线的任意两条火线）。 

3、接通气源，气源气压在 0.6-0.8MPa之间，启动电机，并且试运转

1～2分钟，检查各部位运转正常，方可投入使用。 

4、安装钻头。常规钻头中间 Φ 15，刃口右旋，尾部 M10 正牙； 

两侧钻头 Φ 12，刃口左旋，尾部 M10反牙。拧紧时需注意扳手旋向。 

5、安装铣刀。常规铣刀外径 Φ 150，厚度按执手样品。若执手本体

需塞入铝型材的宽度超过标准铣刀直径时，可定制专用铣刀。 
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6、将门窗料放在工作台上，移动料架上的限位板，确定加工孔槽的

正确位置,然后按下操作面板上的《压料/进刀》按钮，自动压料。确

保料已压紧及限位正确后，依次按下操作面板上的《钻孔电机》按钮

及《铣槽电机》按钮，再次按下《压料/进刀》按钮，自动进刀，注

意，两个电机不起动，是不会自动进刀的。 

   万一压料或者限位有问题，按急停按钮，待问题解决后，再提起

急停按钮（复位），然后重复上述操作。 
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棕色线, 灰色线,黑色线 

为火线 

黄绿双色线 

为地线 

气源两联体： 

调总气压 

压料用减压阀 

进气公快速接头， 

随主机 

相 序 保 护

器 

电磁气阀 

PLC 

开关电源 

交流接触器 

热继电器 

保险丝盒 

注意《压料/进刀》按钮要按两次： 

第一次压料为功能；第一次为进刀功能 



第 10 页 

 

七、机床的维护保养与注意事项 

重视机床的维护与保养，可以长期保证机床的功能和精度，延长机

床的使用寿命。 

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，工作气压、电源电压是否正常，每班工作前须把过滤器中的

水份放干； 

2、工作台面必须清洁、平整、以保证工作基准； 

3、各滑动导轨，必须保持良好的润滑； 

4、必须使铣刀有充足的冷却润滑，经常检查油壶油量； 

5、钻孔及铣槽的进给速度必须根据工件的厚度、形状及材料的机械

性能而定，既能满足加工要求，又不损坏钻头、铣刀和工件为宜； 

6、工作时必须集中精力，时刻防止料没有压紧打滑的情况发生； 

7、对于高料厚料，钻孔铣槽时，要注意油压缓冲器行程留有余量，

防止钻孔铣槽不能顺利完成； 

8、钻孔铣槽时，若发现工件孔口槽口不光洁，毛刺大，或者机器发

出异常声音，应立即停机，检查钻头或铣刀是否夹紧，刀刃是否有损

坏，不能使用磨损严重或切削刃崩裂的铣刀； 

9、工作完毕后，必须切断电源清扫机床，清除切屑，保持机床干净； 

八、机床电路图气路图 
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九、可能出现的问题及排除方法 

      通电、通气之后才能启动立式锁盒机。 
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故障名称 故障原因 排除方法 

电机无法启动 没有外部电源 检查电源 

电源电压太低 检查电源 

电机缺相 检查电源 

开关已坏 维修或更换相应元器件 

电机已坏 维修或更换电机 

执手放不进已加工好的铝型材 孔与槽的相对位置不对 参照上述第五条：机床的调整，调

节钻头和铣刀的位置 

钻头或铣刀卡滞 总气压偏低 工作气压：0.6～0.8MPa 

气缸进刀速度太快 调节气缸节流阀到合适流量 

油压缓冲器位置不合适 调整油压缓冲器位置 

油压缓冲器压力不合适 调整油压缓冲器压力 

钻头或铣刀松动 该锁紧的地方重新锁紧 

工件的孔槽歪扭 压料不当 重新正确压料 

工作台面有杂物 清除工作台面杂物 

钻包三个钻头连成的直线

与工件侧面不平行 

重新安装钻包或调整靠板 

铣刀与工件上表面不平行 重新安装铣刀或调整铣刀电机 

料架限位板松动 锁紧料架限位板 

直线轴承损坏 维修或更换轴承 

铣刀磨损或崩刃 更换铣刀 

工件的孔槽不光滑 钻头磨损或崩刃 更换钻头 

铣刀磨损或崩刃 更换铣刀 

冷却润滑不足 调节冷却润滑流量及喷角 


