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一、主要规格和技术指标

1、 外形尺寸: 1350X1100X800mm(长X宽X高)  500KG

2、 外观颜色:蓝色垂纹

3、 台面板方式和规格:上台面板为5mm酚醛树脂布质

层压板,下台面板为20mm钢板,四周不锈钢包边.

4、 制品机头数:  一个

5、 水盆直径(内径):   800mm

6、 加工件最大直径:   500mm

7、 下研磨盘直径(参考):500mm

8、  接盘连接方式:     M30X1.5螺纹连接

9、  制品机头调速方式:  无级调速

10、 制品机头转速范围:  0-245r/min

11、 制品机头旋转精度:  

径向跳动:  ≤0.05

轴向窜动:  ≤0.005

13、 电机型号:

        主轴电机: Y100L1-4  2.2KW/380V  一台

14、 变频调速驱动器:       2. 2KW      一台

15、 拨盘转速调整方式：   无级调速

16、 拨盘转速调整范围：   0-48r/min

17、 拨盘最高转速：       90r/min

18、 电机型号:

        拨盘电机: Y100L1-4  2.2KW/380V  一台

19、 变频调速驱动器:       2.2KW      一台

20、气动加压气缸直径：50mm

21、气动系统使用压力：0.6-0.8MPa

22、气动加压调整方式：手动连续可调。

23、气动加压调整范围：0-0.8MPa

三、运输与安装

使用插车装卸时,只要铲体不接触机器上的功能部件即可装卸.

在车间内移动时,建议使用小型手动液压铲,因为这样移动既安全又方便.且可把机器放在最理想的位置.

机器到位后请专业电工将电源接入床脚右下端的接线端子上,并按要求接地保护.

注:电源接入注意事项

1、接入动力电时必须采用单项电源,0线必须接触良好.

2、如有安全地线,请按电工规范将机器外皮接入安全地线,如无安全地线请务必保护接地,以消除机器的感应电.

在完成以上工作并检查无误后,既可打开电源试车,因机器在出厂前已做严格检验,如未受到严重外力损伤,接通电源后无异常声音既可正常使用了.

四、使用和调整

1、 基本性能：BDD-800型单轴抛光机是采用主轴与摆架轴分别调速、工件加压采用气动加压和手动加压方式的大直径单轴抛光机。为了在使用中更方便和安全，本机在气动系统和控制电路上采取了一系列的保护措施。

1） 气动加压时操作者须将机器摆杆点动放下，使顶针可靠的接触在上研磨盘的凹槽中，方可加压。以防止因误操作，摆架带压落在工件上，造成工件的损坏。

2） 在检查工件和停止工作时只要按动操作面板上的摆臂抬起按钮，主轴和摆架轴会自动停止，摆架会自动升起，转速较高时，可调整延时开关，在延时后摆臂抬起，延时范围为0-10秒。

3） 压力调整，本机的系统压力由进气孔处的组合阀控制，调整压力应不小于0.6MPa。摆架压力靠控制面板的压力调整阀调整，加工时可根据需要的摆架压力进行随机调整，在摆架调整压力小于系统压力时，调压阀有卸压声音，

属正常现象。

2、使用步骤：

      1）气动加压时的使用方法：在控制面板手动、气动开关放在气动位置时，压缩空气经过滤调压阀进入供气系统，打开机器电源，按动摆臂抬起按钮摆臂会自动升至摆架最高点，如需对工件进行加工，点动“点动下”按钮或将摆架放下，使其顶针压紧在上研磨盘预制的球面凹槽中，按动加压开关按钮，此时机器处在预加压状态，在确认工件可加压操作后，按动加压开关，气动系统将给要加工的工件加有一定的压力。压力大小经过调整控制面板的调压阀可以得到控制，此时按动主轴及摆架轴的调速开关，调整旋钮，即可得到主轴和摆架轴需要的转速，加工开始。如需调整主轴或摆架轴的转速，只要调整控制面板相应的调速旋钮就可获得。如需调整摆架压力可通过调整控制面板调压阀获得。

在抛光过程中，如需对工件进行检测时，抬起摆架开关，按下卸压按钮，主轴卸压，按动“摆架抬起按钮”摆架自动升起，此时可取下工件进行测量或做其他处置。如需摆架长时间抬起时，请将充填物放在摆架转轴出的限位螺钉处，以免由于系统压力泄漏使摆架滑落造成工件的损坏。

如需继续加工，请重复加工时的工作程序，点动“点动下”按钮，顶针接触在上研磨盘球形凹槽内，按动加压开关，检查无误按下“加压”按钮，启动主轴及摆架轴开关，下一工作程序开始。如此操作直至工件加工完成。

2）如根据加工要求，不使用气动加压时，请将控制面板上的气动手动开关扳到手动位置，此时系统处于无压状态，操作者可根据加工需要调整主轴和摆架的转速，并可在摆架顶杆上加装重物，已获得理想的抛光要求。此时如果气缸内可能有剩余压力，只要在手动位置点按一下“点动上”按钮，汽缸内的余压会全部放空。

3、使用注意事项：

1）   操作时必须先将摆杆顶针可靠的压在上研磨盘的球面凹槽中，此要求的主要目的是防止在加压时摆杆带着气压撞击工件，造成工件损坏，因此操作时务必加以注意。

2） 在维修或其他原因需要切断进气源时，请务必将摆杆放在最低位置，防止切断气源，系统丧失压力后，摆杆自然垂落，造成工件或机器的损坏。

3） 机器在突然断电或关机时电、气回路中设置了断电保护，在断电时如果摆杆处在仰起状态，不会因断电马上自然垂落，给操作者在断电后有处置的时间，如果停止使用时，在关断电源前应将工件取走，不能取走工件时请

将摆架放在最低位置。

4） 气动操作时，严禁摆杆上压挂重物，严禁操作人员站在摆杆升降的范围内，以避免受到意外伤害。

  4、有关变频器调整的方法，在变频器使用说明书中有详细说明，严格按有关指标对变频器进行调整可获得很多辅助功能。在进行变频器调整时请由专人负责，相关技术问题可与我公司技术人员联系。

五、维护与保养

本机采用免维护设计,日常工作时只要没有严重漏液,外观洁净,即能长时间免维护使用.

长时间使用后,主轴上下两轴承可拆下清洗,注满黄油后可长期使用。

皮带属于易损件,请随时观察,磨损后及时更换同型号皮带机可继续使用.

定期检查摆杆上的形成开关，保证摆杆升起时都能可靠关断加压开关。

其他未涉及的维修情况,请与公司技术人员联系.


