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一、机床的用途 

  

用于加工铝合金型材中各种形状的通孔。利用靠模，将靠模板中孔的

形状，按 1：1 的比例复制到工件上。或用机床上的限位块铣出所需

要的方形孔。 

  

二、机床外形图 
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三、主要规格 

  

工作台面积（长×宽）512×175mm  

 

立铣头左、右移动最大距离 260mm  

 

立铣头前、后移动最大距离 140mm  

 

立铣头左右最大仿形加工范围： 240mm  

 

立铣头前后最大仿形加工范围： 100mm  

 

立铣头上、下移动最大距离：  100mm  

 

立铣刀直径：        最大Φ8mm 最小 Φ5mm  

 

立铣刀转速：        12000r/min  

 

电动机功率：        1.1kw  

 

电动机转速：        2830r/min  

 

压料气缸工作气压：  0.6～0.8MPa  

 

外型尺寸（长×宽×高）640×660×1400mm  

 

重量：              157kg  
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四、机床润滑 

  

主轴上装两个滚动轴承，用 7018 号高速轴承润滑脂润滑，半年

更换一次。更换时先卸去立铣刀、锁紧螺母、弹簧夹紧头，然后拆卸

两端轴承盖，取出轴承清洗，加润滑脂后安装。对直线运动轴承，在

圆柱导轨上加机油润滑，用 30号机械油，每班两次。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，减少轴的磨损。油

壶内的机油流入喷嘴，喷射到铣刀上，进行冷却润滑，用 30 机械油，

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 号机械油，滴油润滑。仿形针座中的两个滚动轴承，装配时已加

润滑脂，不需定期润滑。 

 

五、机床的调整 
 

1、 立铣头的调整 
 

立铣头上装有电机、皮带轮、主轴和铣刀。松开电机下面法兰上 

的四个螺钉，转动立铣头后面的调节螺栓，移动电机，可调整皮带的 

松紧程度。滑动座的左上方有一个固定挡块，立铣头左端有两个活动

定位块，可调整仿形针前后移动距离，则可限制铣刀前后移动距离。

距离的大小，根据待铣削型材孔的尺寸而定。 

  

2、仿形针的调整 

  

仿形针端部制成直径为Φ8台阶轴，经淬火处理，仿形加 

工时仿形针沿靠模移动。针座又装在主轴滑座左侧的 T形槽内，松开

固定的内六角螺钉，针座可前后移动，铣刀也作前后移动；拧松仿形

针固定螺钉，提起小蘑菇形把手，仿形针作上、下移动，可根据仿形

需要将仿形针插入其仿形的孔内。 

  

 

仿形模板上的孔，用户可根据需要用线切割工艺割出。 
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3、左、右移动位置的调整 

  

仿形支架两端装有二个限位块，松开锁紧螺钉，限位块可以左、

右伸缩，限制了主轴滑座左、右移动位置，即限制了仿形针和铣刀左、

右移动距离。限位条伸缩到所需的尺寸后，用螺钉锁紧。 

 

六、机床的安装和操作 

  

1、机床须置于水平地板上，将机床各部位擦洗干净后，调节机脚螺

钉，用水平仪调至水平；松动部位须固紧，润滑部位加油； 

  

2、 本机床采用三相四线制供电，其中以黑色或蓝色为零线，不作地

线使用；开机时注意铣刀旋向为顺时针方向，若为逆时针方向旋转，

则需调换任意两条接入电源的相线； 

 

 3、接通气源，气源气压需在 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、安装靠模板，使靠模板直线边沿与挡料板平面保持平行。仿形针

沿靠模纵向移动时，不许有横向移动，靠模板须安装牢固； 

  

5、仿形针头部直径为Φ8,若使用的铣刀直径也为Φ8，即 

可按 1：1 的比例将靠模上孔的尺寸复制加工到工件上。 

若仿形针直径大于铣刀直径，那么靠模的尺寸，应等于工件尺寸加上

仿形针直径与铣刀直径之差值； 

  

6、安装铣刀。用Φ6mm 轴，从立铣头前端插入到主轴的中间孔内，

可松开主轴下端螺母，再用Φ6mm 小轴插入主轴上端孔内，稍作敲打，

即可松开弹簧夹头。将铣刀插入弹簧夹头孔内，再拧紧螺母，弹簧夹

头则把铣刀夹紧。铣刀伸出夹头的长度，可根据窗料高度而定； 

  

7、将窗料放在工作台上，移动料架上的定位板，可确定加工孔的正

确位置（与仿形针移动位置相适应）,然后按下手拉开关，把料压紧；  
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8、右手握住手柄开关，用大拇指压下按钮，电机启动，刀按顺时针

方向旋转，同时喷嘴对着铣刀喷出油雾，左手拉动升降手柄，铣刀向

下移动进入工件，铣刀头伸出工件切削厚度的 1～2mm 为合适，然后

左手大拇指按下按纽，深度可定住，右手操纵立铣头移动，即仿形针

沿靠模移动，进行铣削加工；立铣刀左端定位块和支架上的定位条，

可限制铣刀前后，左右移动距离，但须防止铣刀碰撞挡料板； 

 

9、铣削完毕后，左手大拇指再次按下开关，松开左手，铣刀升起；

右手再次用大拇指按按钮开关，电机停止转动，停止喷油；  

 

10、拉起手拉开关，压料气缸回位，即可卸料。 

  

七、机床的维护保养与注意事项 

  

1、工作时必须集中精力，仿形针必须紧贴靠模边沿移动； 

  

2、每班工作前须把过滤器中的水分放干； 

  

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、必须稍慢拉动升降手柄，致使铣刀稍慢进入工作； 

   

6、铣刀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，又不损坏铣刀和工件为宜，当然要尽量提高

生产率； 

    

7、使用操纵手柄时，不能用力过猛，以免仿形针变形或者铣刀断裂； 

   

8、不能使用磨损严重或切削刃崩裂的铣刀； 
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9、必须使用合适的工具和配件； 

  

10、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，

各导轨上加注机油。 

   

11、使用靠模铣削时，若发现加工后工件尺寸有误差，必须检查仿形

针直径与铣刀直径是否相同，或者靠模尺寸与它们直径之差的计算是

否准确； 

  

12、如果铣削后，工件上孔的直线与工件边缘不平行或不垂直，必须

调整靠模板，使靠模的直线与挡料板的平面平行或者垂直； 

  

13、铣削时，发现工件孔口不光洁，毛刺大，或者发出异常声音，应

停机，检查铣刀是否夹紧，刀刃是否有损坏； 

  

14、铣刀向后移动的极限位置，是以铣刀不碰撞挡料板为止，可调节

立铣头左侧的定位块来限制。 
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