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一、主要用途与适用范围： 

 立式双刀 V 锯加切安全角由三个电机同时带动三个高速主轴动转，一个动作同

时锯切两个（左、右）45 度角，再一个动作将两头的尖角切直，两个动作组合一

次性切割，锯切角度精准。工件锯切的断面光洁无毛刺，无需再进行第二次加工，

效率高。是一般单头锯的 10 倍，专用于 45 度角的安全角切割。是全铝家居行业

中最实用之选。适用于全铝家居、相框、镜框、展示柜、灯箱等 45 度的切割。 

二、主要技术参数  

 

 

1、锯切角度------------------------------ 45°×2+90°×2 

 2、45°锯切宽度×高度(b×h)-------------- 85mm×120mm 

    90° 副角锯切宽度×高度(b×h)--------- （0-5）mm ×50mm 

 3、主电机功率--------------------------- 1.5kw×2+0.75kw 

 4、主轴转速------------------------------ 3500r/min 

 5、使用锯片尺寸-------------------------- Φ350×Φ25.4×120T 

Φ230×Φ25.4×90T 

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

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

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

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

 10、外形尺寸（长×宽×高）--------------- 1305×935×1390mm 

 11、机床重量----------------------------- 850kg 
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三、机械的操作方法; 

立式双刀 V 锯带切安全角，双锯同时启动，同时锯切，脚踏一次压料，再踏一次锯切，锯完

后自动复位，一次锯切，两个 45 度角，顺便也将 45 度角的尖角也切除，省 4/3 时间。本机也

可单独切 45 度角或单独切 90 度角，只需开启相应的电机即可。同时开启两组电机，45 度角与

安全角组合切割，一次性完成两组动作。 

1. 启动相应电机, 脚踏一次压料, 再踏一次进刀，自动锯料,既安全又轻松 

2. 锯切同时自动喷出雾化切削油,以达到冷却及润滑效果,确保锯片不积屑,锯片锐利 

3. V 刀两锯片采用单独马达驱动,安全角两刀由一个马达驱动,切断力强 

4. 采用上压料及侧压料 2 组压料方式,将材料稳固定起来,且可调整压料压力从而空心料不

易变形，锯切角度精准。 

5. 特附有进出料架各 3 米安臵在机台左右两端,出料架设有定位挡板及标尺,（可配数显定

位尺）便于定尺寸锯切(输送台为铁板平台) 

6. 两组双锯同时锯切装臵,可一次将门窗框两端 45 度锯切完成, 顺便也将 45 度角的尖角也

切除，方便且效率高。 

四、机床的安全操作  

1、在操作机床前须详细阅读本使用说明书，了解其性能及正确的操作方法。  

2、机床边接电源前须连接可靠的接地装臵。  

3、机床的电源线必须接在有保护开关的电源上，并检查电源电压、频率上否合适。 

4、在操作前须先确认机床的运转方向是否正确，否则会有致命的危险。  

5、操作机床前，先检查各安全护罩是否正常，各部件有否松动及损坏。应及时调

整或更换，以确保其正常使用之功能。并切记将调整所用的工具移开。  

6、操作机床时须穿紧身的衣服，严禁穿着宽松的衣服、佩带领带、手表、手链等。

留长发者需戴工作帽套住头发。  

7、机床运行时，所有的安全防护装臵都不能擅自拆下或打开。  

8．机床运行时，严禁工作人员离开工作岗位。  

9、严禁加工超出本机床原设计功能的工作和使用超出本机床设计功能的配件。  



第 4 页 

10、身体状况不佳或酒后严禁操作机床。  

11、检查、维护机床前须断开机床总电源  

12、机床工作完毕须切断总电源，并待机床完全停止后才能离开。  

五、机床的传动系统  

主电机经皮带传动使主轴获得转动，由于带轮的大小不一，使主轴增速，效率更

高，效果更好。  

六、安装与调整  

1、接好电源，检查电源是否牢固。检查皮带的张紧度。连接压缩空气至气源二

联件入口，并将压力调至 0.8MPa。  

2、清除台面的障碍物，拧动电源开关在 1 位臵，点动电机起动按纽（左手按启

动，右手迅速按急停）检查主轴转向是否正确，如不正确，需更改电源相线接法。

电机启动后方可正常要作。（有断相、相序保护器的设备，拧动电源开关，指示

灯亮一下就灭，更改电源相线接法，指示灯常亮就 OK 了）  

七、机床的维护与保养  

1）机床的日常维护 

①机床要保持清洁，各传动部件及转动连接点应保持润滑。 

②严禁在机床上堆放杂物。 

③每天将气源二联体的积水排放出，否则影响气缸的使用寿命。 

④每半天检查冷却液的使用情况，及时加注冷却液，否则影响锯片的使用寿命。（随时注意切

割时喷出冷却液量） 

⑤每周检查一次气源二联体油杯里的润滑油量，及时加油，否则影响气缸的使用寿命。 

2）机床在运行时的维护 

 按正确的操作方法操作机床，严禁加工超出原设计加工范围的工作。 
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3）机床的检修周期 

每天加工工件前，应检查机床各传动件及安全装臵是否正确，并空运行一次，检查动作是否正

确，灵活和可靠。 

八、常见故障及排除方法  

 
 

  

 

 

 

 

故障现象 故障原因 解决方法 

电源缺相 检查并改正 

交流接触器或热继电器坏 检查并更换 

急停未打开 复位急停按纽 

电机过载，热继电器断开 检查电器并调整热继电器 

断路器保险烧坏 更换同规格的保险 

压料按纽坏 更换压料按纽 

电磁阀坏 更换电磁阀 

节流阀关闭或损坏 打开或更换节流阀 

无气压或气压回路阻塞 检查气源，气路 

气缸损坏 更换同规格气缸 

工件有毛刺，发黑现象 锯片不够锋利 返磨或更换新锯片 

压料没压好 重新压料 

放料处有铝渣或异物 用气枪吹干净 

锯片不够锋利 返磨或更换新锯片 

型材不规则 增加靠模 

冷却液不够 加入冷却液 

喷嘴塞住 更换真空发生器 

按下启动按纽机床不启动 

机床工作时突然失电停机 

按下压料按纽不压料 

锯切角度不准 

不喷冷却液或很小 
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附录 1（带数显定位调整方法）  

1.按键说明 

功能键/确认键：长按此键进入参数，再按进入需要修改的参数 

 

修改键：设定参数，可通过此键对参数进行修改 长按(4S)：快捷学习（安装间距误差调整） 

 

 

切换键：参数切换，以及需要修改哪一位数字的切换键 长按(4S)：修改运行方向（0 或 1） 

 

退出键：清楚或退出当前模式 

长按(4S)：修改当前值 (修改完成按“        ”键调出） 

2.调整方法事例  
将定位板固定锁住，再切一条材料，量出材料的尺寸，输入到数显表中，调出当前值，调整物理

指针，效正完毕。 

1）如量出材料为500.0mm,显示为450.0，我们长按C 键，将跳转出一排数字，此时需用到左箭头

键来移位，上箭头键改变数字，将跳出的数字改成o0500.0，再按P键,当前值就更改成500了。 

2）如果出现定位尺读数方向与实际方向相反，只需长按左箭头键，将0改成1，或将1改成0，再

重新调整当前尺寸（按1操作)。 

3.显示说明 
 

错误提示 信息说明 
 

 
电量低指示标志 

请在出现此标志时，立即更换 AA 电池，注意：一节一节更换，避免数据丢失 

MM 当前长度单位为毫米 

INCH 当前长度单位为英寸 

 相对模式，如果没有此标图表示当前为绝对模式 
 

 角度模式，如果没有此标图表示当前为长度模式 

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 

E20 测量值超出显示范围 

4.重要说明： 

数显表由两节5号电池供电，正常情况每年更换一次，如果数显表出E08，建议立即更换电池。为避免数据

丢失，请一节一节更换。 
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附录 2 电路原理图  

 



 

附录 3 气路原理图  

 


