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一、概述:

         LQ-150A型螺纹成型机是在脆性材料（如光学玻璃，晶体材料）的圆柱体上通过切磨加工，形成符合工艺要求的等距螺旋槽，以达到工件的使用要求。本机采用交流伺服电机和PLC对机器的加工进行控制，螺纹成型采用变频调速控制的高精电主轴。整机具有运行平稳，螺距精确，操作简便，适用范围广泛的优点。经工艺试验可对ф3mm至ф20mm的YAG棒进行螺纹加工，螺纹槽美观规整，操作过程无意外，工件不会出现错牙和崩茬现象。
二、主要技术指标：

       1、外形尺寸：900X320X600mm（长X宽X高）净重：90Kg
       2、外观颜色：                          蓝色垂纹。 

       3、主轴旋转精度：                      0.01mm

       4、主轴中心线与导轨平行度精度：        0.03/100mm
       5、主轴中心与尾架中心等高及位移差：      ≤0.10mm

       6、主轴转速：                     0-15转/分（可设定）

       7、螺距实用调整范围：              0.5-5mm  （可设定）

       8、一次加工长度：

                       ф10mm以下工件：  1-90mm   （可设定）
                       ф10mm以上工件：  1-150mm   (可设定)

       9、刀具直径：                     ф100+/-2mm

       10、刀具厚度：                    根据螺纹槽宽度选择
       11、控制方式：                    PLC+文本输入控制

       12、总装机功率：                    1.8Kw
       13、电源电压：                    单相 220V

三、操作及注意事项

操作有手动和自动两种方式：
在机器的文本显示屏下有一个电源开关和三个控制按钮及一个急停按钮。设定文本显示屏的加工数据和操作三个控制按钮即可达到自动加工的目的。

操作方法如下：

将电源开关至于通电位置，此时文本显示器初始化，听到“嘟”声后初始化完成。将切割头溜板退回到极限位置。观察溜板位置，如果霍尔开关处在磁铁的左侧可不用进行操作，若霍尔开关处在磁铁的右侧，使用防护罩右侧的点动按钮，将溜板左移，使霍尔开关处于磁铁的左侧。
按动文本显示器下的“复位”按钮，溜板自动回到机器初始设置的原点，在确认复位完成后（以观察滚珠丝杠不动为准）将刀具稳妥的安装在切割轴上，并退回到极限位置，将工件轻夹持在主轴三爪卡盘和尾架定位孔之间，按动防护罩右侧主轴旋转按钮，检查跳动情况，调整工件夹持位置，使工件跳动达到技术要求。
按文本显示器提示，将工件加工的螺距，加工长度，加工时的主轴转速等数据逐项按技术要求进行设置。（注：加工件直径越大主轴转速应越慢，以保证加工时的充分切削。）
在完成以上工作后，按动启动按钮，切割头自动移动到切割的起始位置，在确认到达起始位置后，（以滚珠丝杠停转为准），将冷却泵打开，把冷却水柱调整在切割片的切割位置上，启动切割电机，切割头高速旋转，摇动切割头溜板进刀，在听到切割头与工件接触后，按动加工按钮，同时将切割深度调整之技术要求，操作完成，此时机器按照设置数据完成加工。
加工完成后，主轴及溜板会自动停转，此时操作者须将切割头停转并将切割头溜板退回到极限位置（目的是防止复位时将切割片损坏），按复位按钮，溜板退回到原点，将工件取下，一个工作循环完成，如果还需对同一规格的工件进行加工，只要将工件夹好，就可进行下一循环的操作。
如果不采用自动加工或需要人为选定位置进行加工，就可以采用手动加工，其操作方法如下：

为了加工方便，首先需要向自动加工一样，按复位按钮，将切割头移向原点，按要求安装切割片和夹持工件，在文本显示屏上设定工件的加工螺距，加工长度和主轴转速，以上数据设置完成后，不用向自动加工那样按文本显示器下的启动按钮，而是操作防护罩右侧的点动按钮，移动溜板至选定位置，到达选定位置后，同样按要求进刀进行加工，然后按要求退刀，完成加工。此方法的优点是可以任意选点进行加工，记住文本显示屏的位置点可对加工件的加工位置进行精确调整，同时不需要每次都回原点，适合对加工件规格变化大，批量小的工件进行加工。
加工时的注意事项：
1、加工时要保证充分冷却，实验证明，在加工过程中，对加工面必须保证低压大流量的冷却，只有这样，加工面才会光洁平整，不出现崩茬现象，如果在加工过程中失去冷却，会对加工质量造成影响。
2、如果对工件进行大螺距加工时需要对切割片角度进行调整，使切割片的切割面与切割工件的螺旋升角一致，防止刀具的偏磨和损坏。

3、在加工细长工件时在机器的尾架端需要安装与工件直径相符的支持卡具，支持卡具的浅窝应与外夹持面同心，浅窝的直径应大于工件直径0.05-0.08mm，将工件置于浅窝和三爪卡盘之间即可，不许对工件施加轴向压力，以确保工件的加工安全和加工精度。
4、如对同一工件的同一螺纹进行重复加工时，可提高螺纹槽的加工深度，如果进行此类加工时应作如下注意：加工时要保证刀具的角度与螺纹的螺旋升角一致，一次加工后不要人为或点动主轴，以保证主轴处在原始的切割位置。使用此种加工时必须使用自动加工方式。
5、刀具的安装和使用对加工质量有明显影响，刀具安装时，必须压入刀具定位槽内，保证切削刃与切割头轴线处于同一同心圆内。在加工过程中要随时检查刀具的磨损情况，以保证加工质量。

6、主轴转速的调整原则：本机主轴转速对螺距尺寸没有影响，考虑到加工特性，应注意加工面的充分切削，因此在加工小直径工件时，因为加工面小，可使用较高的主轴转速，这样既可以提高效率，也可减少刀具磨损。但是，主轴转速不应过高，以免由于切削力过大造成工件的断裂。在加工大直径工件时，由于加工面大，工件旋转线速度高，因此需要降低主轴速度以保证加工面的完美。由于本机是初做，有些数据需要摸索。为了保证加工件的安全，主轴速度应控制在15转/分以内。
7、本机采用变频调速高精度高速主轴，完成对工件的加工，出厂时主轴转速为9000转/分，主轴极限转速为12000转/分，可通过调整变频器调整主轴转速，如需要对主轴转速进行调整需通过专业人员完成。电主轴由于具有很高的旋转精度，因此在使用中应避免对其进行重力撞击，以免对精度的破坏。
四、安装与调试
本机对安装没有特殊要求，只要将机器平稳的安放在平整的工作台上即可，安装后连接好冷却系统的水管即可使用。

安装的注意事项：首先注意控制箱的位置，使机器运行时不干涉连线的运动，同时注意电器箱的防尘防潮。

本机采用220V单项电源，连接时注意外壳的接地。
本机的工作环境温度应不低于摄氏20度。

本机的几何精度出厂时已调整完成，没有严重磕碰和意外，加工现场不需进行特殊调整。

五、维护与保养

机器主轴采用润滑脂润滑，可持续使用很长时间，日常保养主要是使用后对机器导轨进行擦拭，防止长时间使用造成磨损和锈蚀。主轴皮带采用标准齿形带，长期使用后注意更换。
  七、随机工具

1、 变频器使用说明书           一本

2、 内六角板手      S=5mm      一把

3、 呆板手        22-24mm      一把

4、  ”  ”         17-19mm      一把

5、  ”  ”         8-10mm       一把

6、 梅花扳手      22-24mm      一把

7、 使用说明书                 一本


