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                                        西安明克斯检测设备有限公司

明克斯WZY-240万能制样机
使 用 说 明 书
一　主要用途

   本机主要用于加工塑料、有机玻璃等非金属材料的冲击、拉伸、压缩热性能等试验用标准试样。

   本机能进行切割、铣削缺口、铣削哑铃形和平面的加工，并设有吸尘器来清理切割、铣削时产生的碎屑，保持环境整洁。

  二　主要技术参术
  1 最大切割长度   240mm
2 最大切割厚度   20mm

3 最大铣削平面长度   200mm

4 切割用铣刀（砂轮片）规格   φ200×φ32×2mm

5 铣缺口刀具长度   50mm

6 加工哑铃形平面刀具规格   φ30×φ12×30mm

7 整机外形   1050×600×960mm

8 各部分转速及运动速度

切割部分主轴转速   1450 r/min

铣削哑铃形铣刀转速   2800 r/min

铣削进给速度   0～180mm/min

铣缺口铣刀往返速度   60次/min

  9 电机功率

切割电机   750W

铣缺口电机   60W

铣削哑铃形电机   180W

哑铃形进给电机   60W

三 主要结构

主要结构分三大部分，见图1

1 铣削哑铃形及平面部分

2 切割部分

3 铣缺口部分

控制部分是控制面板5，见图2
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  四  使用方法

  1 接通电源（380V），把随机所带的电源线接到机器后面的航空电源座插头上，然后把电源线的主插头接到电源盒上，接通电源；把电源开关（图2-7）打开，然后按下切割按钮（图2-5），当切割铣刀顺时针转动时，说明电源连接正确。

  2 切割部分的使用

  首先把切割工作台（图3-5）拉回，按需要调整试样挡块（图3-3），试样挡块端头有一刻线，对准刻度尺（图3-1），刻度尺每格1毫米，然后将被切割板材（图3-6）靠实刻度尺与试样挡块，拧紧压紧手母（图3-4）和挡块手母（图3-2），把吸尘器吸口对准铣刀处，按下切割按钮（图2-5），双手握住手柄（图3-7），匀速平稳地推动工作台，从而完成切割工作。

  如果板材尺寸偏大，可将工作台抬起移开，使用铣刀直接将板材加工到工作台可以放得下的尺寸，然后将工作台移回，注意方向及导向导轨进入导向槽内。

  切削一般材料用锯片铣刀，但切削较硬材料时要使用随机附带的砂轮铣刀进行切断。更换砂轮的方法是打开切料机出料门（图1-4），用随机附带的活扳手卡住锁母（图4-1）并用小于φ10的柱状物插入轴孔（图4-2）内，顺时针方向松开锁母，即可方便进行铣刀（砂轮片）的更换。每次使用后用吸尘器进行清理。

  3 铣缺口部分的使用

  将加工或压铸成型，截面为矩形的样条（图5-2）放在试样支块（图5-1）下，拧紧压紧手轮（图5-6），当试样厚度小于8毫米时可放置2～3层，根据试验要求更换不同型号的刀具（图5-3），其方法是将刀具右侧的两个紧固螺钉（图5-4）用随机附带的内六角扳手松开取出刀具，更换后重新用螺钉紧固。调节进给手轮（图5-6），使切削刀具与矩形样条接触，按下铣缺口按钮（图2-6），拧动进给手轮（进给手轮刻度每格0.01毫米）直至到达需要的进给深度。松开手轮，取下制作完成的试样，可继续下组试样的加工工作。

  在长时间不使用时应将压紧手轮和进给手轮松开，以避免长时间挤压弹簧，疲劳失效。

  4 铣哑铃形及平面操作

  先松开试样紧固手轮（图6-4），用随机附带的内六角扳手松开调整块（图6-1），把哑铃形靠模板（图6-7）放在夹具体（图6-2）底面并靠实，旋紧螺钉使调整块和靠模板固定后，放入试样（图6-6）使之靠紧夹具体和限位螺钉（图6-3），旋紧试样紧固手轮夹住试样。用随机附带的活扳手，分别调整紧定螺杆（图7-1）和进给螺杆（图7-2），使靠模板和主轴上的轴承接触，并有一定的压紧力。

  按下退回按钮（图2-3）使夹具体退回到左端，把吸尘器接好，用带毛刷的吸口对正铣刀，并使毛刷与轴承面轻轻接触，以免碎屑进入靠模板和轴承之间影响加工质量。打开吸尘器，按下铣削按钮（图2-4）和进给按钮（图2-1）并调节调速按钮（图2-8）到适当速度。铣削开始，到达靠模板右端后，按动铣削按钮，使铣削停止，并按动停止按钮（图2-2）使进给停止，然后松开试样紧固手轮取下试样按下退回按钮，调节调速按钮到达最高速退回，以节省时间。把铣完的试样翻过，注意和上次铣削的方向一致，否则铣出的试样将出现错位现象。

  重复以上步骤，加工完成试样。

  加工平面只需翻过靠模板即可，如铣削更薄或更厚的试样可用垫铁来调整。

  刀具的更换  刀具在出厂时已经上好，一般不需要更换，仅在刀具损坏或使用特殊刀具时才更换。更换刀具只需用两把活扳手分别夹住主轴扁势（图6-8）和六角螺母（图6-5），逆时针旋动六角螺母即可松开更换刀具。

 五 安全操作及其它

  1 使用前请仔细阅读使用说明书。

  2 本机在铣削试样后，应停车后才可以取出试样。

  3 各部分在使用完毕后要及时清理碎屑，擦拭干净，并对各导轨和各运动部件加注30＃机油润滑。

  4 在不使用机器时，应关闭开关，并切断电源。

WZY-240万能制样机装箱单

  1万能制样机主机             1台

  2 靠模板                     1只

  3 内六角扳手 4mm            1只

  4 活扳手 8＃                 1只

  5 加工缺口刀具 50mm         4把 一把在机器上

  6 切割用铣刀 φ200           1只 在机器上

  7 切割用砂轮 φ200           1只

  8 电源线                     1条

  9 附件箱                     1个

  10 吸尘器 （水循环系统）   任选其一
  11 使用说明书              1份

  12 合格证                  1份

  13 装箱单                  1份
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