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保證事項

1.本機台在正常使用下保證使用一年(每天平均使用8小時)。

2.零件、電氣品損壞時，一年以內均為免費；但如果是天災或人為的外力破壞除外。

3.為保護操作者的安全，操作機台時請詳閱操作說明書上的相關規範，以避免發生危險。
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第一章 安全規定
1.1 一般安全守則

請遵守下列各項：

1 雇主須挑選受過訓練的合格人員來操作、保養本機器。

2 雇主應依據當地國安全法規對操作者實施安全衛生教育。

3 雇主對於不安全操作要警告操作者注意。

4 機台工作環境的照明設備亮度須依當地政府規定。

5 機台滅火器的使用必需使用不導電CO错误!未指定书签。2之滅火器或用ABC乾粉滅

火器。

6 操作機器之前須先閱讀本操作手冊, 並注意機器上所貼之危險標誌及內容。

7 操作手冊須永久保持, 若有遺失請與本公司連絡。

8 頭髮太長者, 要以髮帶綁住頭髮或戴上帽子後才可操作或維修機器。

9 操作機器時戴護目鏡、戴口罩及穿工業安全鞋。

10保持機器及附近的整潔, 避免地面濕滑及清除不必要的障礙。

11 機器的最大運動空間預留600㎜防止人員碰到機器造成擠壓, 並以黃線劃出範圍禁

止人員進入。（請參考Ｐ1-3）

12 操作人員和維修人員須在工作範圍區內工作, 若離開工作範圍區外須注意安全

13 搬運大型之工件若重量超過30公斤, 要藉助吊車上下工件, 使用吊車須有執照人員

駕駛。

14所有護罩與電氣門須隨時關上, 除非要進行該部份的維護。

15要對機器進行維修前先將電源關閉, 且只可使用合適的工具。

禁止事項：

1 穿著寬鬆不合身的衣服或袖子太長、配帶領帶、戴手套均不可操作或維修機器。

2 在工作範圍區內操作人員不可依靠機器。

3 機器運轉中砂輪蓋、左右調距、噴嘴等不可使用手或工具做調整。

4 不可使用壓縮空氣清潔機器, 因為空氣一吹切屑、粉塵無法控制落點容易傷及操作

者之眼部。

1.2 本機安全守則

請遵守下列各項：

1 本機之砂輪需確實能承受其最大允許週速為2000m／min之砂輪。

2 在檢查電源或維修前, 須注意是否遵照相關警告銘牌之指示。
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3 警告標誌銘牌掉落或不清晰時, 請以備品黏貼或與代理商、本公司索取更換。

4 在檢修電氣部份時, 應穿著絕緣手套、膠鞋或皮鞋等不導電護具。

5 電氣部品需用接地的部份都要確實依據圖面接地。

6 在檢查電路前須使用適當儀器確定電路為關閉狀態。

7 當電氣部份有問題時, 不可任意打開電氣箱檢查電氣零件, 須由合格人員進行修護。

8 工件硬度太硬研磨上有困難時, 請與砂輪製造廠洽談砂輪規格。

9 砂輪平衡需要受過訓練之人員來安裝, 砂輪平衡後才可固定在主軸上, 固定前須擦拭

乾淨法蘭及主軸前端配合處。

10在啟動機器之前, 須先確定機器停止開關與緊急停止開關的位置。

11在啟動主軸馬達之前, 先檢查砂輪及確定主軸轉向。啟動主軸馬達後至少先等砂輪

空轉５分鐘才可進行工件研磨。

12 使用磁盤固定工件須在固定工件前先將磁盤表面確實清潔, 若磁盤表面有傷痕, 須

先將其表面重新研磨。

13 對於非磁性材料, 如鋁合金、石墨等或不易用磁盤固定之工件要使用適當的夾具, 夾

具不可以碰到砂輪。

14操作者在砂輪未轉動時, 工件吸於電磁盤上必須以手部動作確認工件是否吸牢。

15工作臺調整左右距離時, 工作臺須停止才可操作。

16採用濕磨時, 在關閉主軸馬達前先關掉沖水裝置。

17研磨易產生粉塵之材料時, 請採用濕磨。

禁止事項：

1 本機禁止裝在粉爆或火藥場所附近。

2 易燃性的液體, 不可當切削液使用。

3 本機器不得加工木材或塑膠類等易燃物, 若需研磨石墨陶瓷類須要本公司提供之特別

附件時, 請與本公司連絡。

4 主軸頭之砂輪不可當作砂輪機使用。

5 不得隨意改變機器設計之用途與容量, 禁止使用規定規格以外的砂輪及超大或超重之

工件。

6 製造廠未授權前勿隨意更改電路, 以免發生危險。

7 不可將互鎖的電路改從旁路通過。

8 本機台有貼閃電標誌地方不可隨便觸摸。

9 身體或手潮濕時, 應避免觸摸電氣箱及電路。

10在檢修電氣部份時, 避免戴金屬之裝飾品以免觸電, 並懸掛警告標誌, 避免他人誤啟動

開關。
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11 使用磁盤固定工件時禁止使用超薄短小工件或形狀複雜重心不穩之工件直接吸於磁

盤上研磨。

12研磨時, 除了固定好的工件外,其他物品不可放置在機器上。

13採用濕磨時, 在主軸轉動後就不可去調整噴嘴。

14工作臺在移動中或砂輪轉動時, 均不得移動或更換工件。

15主軸馬達關閉後, 禁止使用手或其他物體去抵擋砂輪停止。

16研磨時或工作完畢, 砂輪未停止轉動前不可冒險去清除工件上之切屑。

17需要拆下砂輪時, 要用法蘭拆具來拆, 禁止使用敲擊砂輪的方式拆卸, 容易造成砂輪破

裂。
危險區域 內 容

1 主軸工作區間砂輪旋轉，手深入有受傷危險

2 工作臺行走時，操作者伸頭探看工作有碰撞危險

3 工作臺行走，操作者或第三者經過此區間有擠壓危險

4 非作業人員不可任意打開操作箱有觸電危險

5 非作業人員不可任意打開電氣箱有觸電危險

6 維修者在此區間第三者啓動前後行程有擠壓危險

7 非作業人員不可任意打開潤滑箱，馬達蓋有觸電危險

8 油箱內馬達、電磁閥、轉接盒不可任意打開有觸電危險

9 劃斜線空間、機台運轉中除了操作者外不得有人進入

10 電氣控制箱與動力箱連結電纜線部分，人經過有絆倒之危險，機台與控

制箱距離採用適當距離，以防止人從此經過

11 *機台貼有閃電標誌的地方，請勿觸摸

1.3 潛在危險區域圖
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( 圖 1-1 )

LABLE
MODEL A B C D E F G H

PSG-200 2600 2200 500 1650 1200 500 1100 800
PSG-1020 3500 3000 600 2300 1800

600
(AH/AHD)

1000
(MS)

1350 1000
PSG-250/818 3350 2600 600 2100 1400 1200 1000

PSG-306 3800 3500 600 2600 1900 1400 1200
PSG-804 4600 3870 600 3400 2220 2000 1200

PSG-4510/5010 5300 3870 600 4100 2220 2500 1200

1.4 機台之標誌位置圖

1.4.1 警告標誌位置圖
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( 圖 1-2 )

1.5 安全裝置位置圖
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( 圖 1-3 )

第二章 機械概要

2.1 本機簡述及噪音水準說明



4－7

2.1.1 本機簡述

1. 本機Ｘ軸(左右移動) 可利用油壓驅動或利用手動來移動, Z軸(上下)可利用上下寸進

快送馬達來升降, 上下自動進給, 或手動進給。前後(Y軸) 可利用馬達自動進給, 亦可用

手動來進給。

2. 本機加工工件材質種類如下：

鋼鐵金屬(碳鋼、合金鋼) 、不銹鋼、鑄鐵、非鐵金屬如銅、鋁、陶瓷、複合材料等, 同

時操作本機人員須經過教育訓練之人員。

2.1.2 本機噪音水準說明(本機噪音測試高度1.6m)：

本機噪音測試在70dB以下。（參考JIS B6004）

2.2 外觀圖及名稱：

(圖 2-1 )

NO 名 稱 NO 名 稱 NO 名 稱
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1 工作臺 7 上機架 13 工作臺調速桿

2 油壓動力箱 8 電氣控制箱 14 主機座

3 後大牆板 9 船型防濺板 15 把手輪（前後）

4 左右調整滑座 10 沖水裝置 16 把手輪（上下）

5 砂輪蓋 11 把手輪（左右） 17 電氣動力箱

6 鴨 嘴 12 潤滑裝置 18

2.3 工作範圍：

2.3.1 PSG-200（S）

（圖 2-2 ）

2.3.1.1 工作範圍說明

1.工件研磨長度：430㎜（最大）

2.工件研磨高度：工作臺至主軸中心距最大 460㎜

工作臺至主軸中心距最小 65㎜

3.工件研磨寬度：160㎜（最大）
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4.工作臺承載重量：80㎏（含電磁盤）

5.砂輪規格說明

砂輪尺寸：外徑∮205㎜×厚度13㎜×內徑∮31.75㎜

能承受週速2000M／min之砂輪

2.3.2 PSG-250/818

2.3.2.1 工作範圍說明

1.工件研磨長度： 460㎜（最大）

2. 工件研磨高度：工作臺至主軸中心距最大 480㎜

工作臺至主軸中心距最小 65㎜

3. 工件研磨寬度： 200㎜（最大）

4. 工作臺承載重量：105㎏s（含電磁盤）（PSG-250）

150㎏s（含電磁盤）（PSG-818）

5. 砂輪規格說明

砂輪尺寸：外徑∮205㎜×厚度13㎜×內徑∮31.75㎜
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能承受週速2000M／min之砂輪

2.3.3 PSG-1020

2.3.3.1 工作範圍說明

1.工件研磨長度：500㎜（最大）

2. 工件研磨高度：工作臺至主軸中心距最大 480㎜

工作臺至主軸中心距最小 65㎜

3. 工件研磨寬度：250㎜（最大）

4. 工作臺承載重量：150㎏s（含電磁盤）

5. 砂輪規格說明

砂輪尺寸：外徑∮205㎜×厚度13㎜×內徑∮31.75㎜

能承受週速2000M／min之砂輪
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2.3.4 PSG-306

（圖 2-2 ）

2.3.4.1 工作範圍說明

1.工件研磨長度：600㎜（最大）

2.工件研磨高度：工作臺至主軸中心距最大 525㎜(标准)，725mm（加高）

工作臺至主軸中心距最小160㎜

3.工件研磨寬度：300㎜（最大）

4.工作臺承載重量：420㎏s（含電磁盤）

5.砂輪規格說明

砂輪尺寸：外徑∮350㎜×厚度40㎜×內徑∮127㎜

能承受週速2000M／min之砂輪
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2.3.5 PSG-804

2.3.5.1 工作範圍說明

1.工件研磨長度：800㎜（最大）

2.工件研磨高度：工作臺至主軸中心距最大 700㎜

工作臺至主軸中心距最小 140㎜

3.工件研磨寬度：400㎜（最大）

4.工作臺承載重量：700㎏s（含電磁盤）

5. 砂輪規格說明

砂輪尺寸：外徑∮350㎜×厚度40㎜×內徑∮127㎜

能承受週速2000M／min之砂輪
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2.3.6 PSG-4510/5010

2.3.6.1 工作範圍說明

1.工件研磨長度：1000㎜（最大）

2.工件研磨高度：工作臺至主軸中心距最大 585㎜

工作臺至主軸中心距最小 140㎜

3.工件研磨寬度: 450㎜（最大）(PSG-4510)

500㎜（最大）(PSG-5010)

4.工作臺承載重量：800㎏s（含電磁盤）

5. 砂輪規格說明

砂輪尺寸：外徑∮350㎜×厚度40㎜×內徑∮127㎜

能承受週速2000M／min之砂輪
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第三章 裝機前之準備
3.1 對地基的需求

3.1.1 按裝位置之選擇

3.1.1.1 機械按裝場所深深地影響到機械之效能及研磨之精密度, 磨床不得置於銑床、刨床、

鑽床甚至插床之間, 因為銑床、刨床......等的振動、跳動都會傳送到磨床, 致研磨面產

生花紋, 這是因受到外來振動之影響。

3.1.1.2 同時機台必須防止日曬, 以免機台受熱產生變形, 同時不要安裝在電磁幹擾環境, 以及

會造成易燃性塵埃、金屬埃、爆發性氣體的場所。

3.1.1.3 不堅固地面決不可安裝磨床, 它會使機台發生變形,安裝地板所需地基強度必須在５噸

/M错误!未指定书签。以上。

(圖 3-1 ) 單位：mm

3.1.1.4 地基圖
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（圖3-2 ）地基圖

3.2 對動力源的需求

3.2.1 機台使用電力：
具体型号可参考机床铭牌信息。

建議使用之電源線6.0mm错误!未指定书签。×4芯（L1, L2, L3, PE）。

電源電壓（變動範圍）：±10％

電源頻率：50／60HZ±2％

內部控制電壓：AC 24Ｖ, DC 24Ｖ

電夾控制電壓：MAX DC127Ｖ

絕緣阻抗：DC 500ＶAGDI 10ＭΩ以上（動力端子盤～接地端子之間）

絕緣耐壓：AC1000Ｖ 50／60HZ１Min以上（動力端子盤～接地端子之間）

使用溫度：5℃～40℃

相對濕度：30～95％ R／H（不結露）

大氣濕度：不能有鹽份、腐蝕性氣體、過量灰塵

3.3 對搬運設施的需求

區分

機種
淨重

（KG）

毛重

（KG）

吊車
（噸）

鋼 索

拆箱前 拆箱後

PSG-200 640 880 2.5 19mm10M2條 19mm4M2條

PSG-1020 1300 1650 3.5 19mm10M2條 19mm4M2條

PSG-250/818 1500 1700 3.5 19mm10M2條 19mm4M2條

PSG-306 1944 2154 2.5 19mm10M2條 19mm4M2條

PSG-804 2902 3102 3.5 19mm10M2條 19mm4M2條

PSG-4510 3365 3570 5 19mm10M2條 19mm4M2條

PSG-5010 3410 3650 5 19mm10M2條 19mm4M2條

3.3.2.3 利用吊車搬運時, 請注意高度的限制,其高度需在５Ｍ以上。

LABLE
MODEL A B C D E F G H I

PSG-200 766 731 731 1000 800 100 900 100 1300
PSG-1020 710 480 340 1400 1100 100 1200 100 1600

PSG-250/818 710 410 380 1400 1000 100 1100 100 1500
PSG-306 800 570 400 1920 1220 150 1470 150 2170
PSG-804 930 760 395 2050 1350 150 1710 150 2410

PSG-4510/5010 1010 805 5225 2200 1500 150 1900 150 2600
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3.3.2.4 搬運中須注意安全, 注意穩定性,以免吊索斷裂等, 不相關人員須遠離工作區。

第四章 搬運與安裝

在出貨前本機已經過完整地測試、調整與檢驗可正確地校準與操作。在搬運或安裝機器

時, 請確保機器在轉動或放下時不會因碰撞而造成損壞。

4.1 拆箱前搬運

使用堆高機時（如圖4-1）

區分

機種
淨重

（KG）

毛重

（KG）

吊車
（噸）

鋼 索

拆箱前 拆箱後

PSG-200 640 880 2.5
144㎝×112㎝×195

㎝

144㎝×112㎝×195

㎝

PSG-1020 1300 1650 3.5 168㎝*224㎝*210㎝
168㎝*224㎝*210

㎝

PSG-250/818 1500 1700 3.5
168㎝×175㎝×210

㎝

168㎝×175㎝×210

㎝

PSG-306 1944 2154 2.5
224㎝×209㎝×221

㎝

224㎝×209㎝×221

㎝

PSG-804 2902 3102 3.5
225㎝×307㎝×229

㎝

225㎝×307㎝×229

㎝

PSG-4510 3365 3570 5
225㎝×307㎝×229

㎝

225㎝×307㎝×229

㎝

PSG-5010 3410 3650 5
225㎝×307㎝×229

㎝

225㎝×307㎝×229

㎝
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( 圖4-1 )

4.2 拆箱

4.2.1 拆箱時從上方箱蓋開始, 然後依前、後、左、右之順序

4.2.2 請使用拔釘器, 不要以錘子與鐵槌拆箱。

4.2.3 移開木製箱蓋時, 請注意不要損壞機器或噴漆。

4.2.4 搬運機器前鬆掉固定螺絲, （如圖4-2）

( 圖4-2 )

4.2.5 本機出貨裝箱時, 本公司依據4.5 章節所列鎖緊固定塊, 若本機必須移動時, 請(如圖4-10)

圖示重新鎖緊固定塊。本機台在出廠已經過完整的測試、調整及檢查至容許的精確度

內。更重要的是在搬運及按裝途中, 必須特別小心, 絕不可使機台發生碰撞, 以免損

壞、故障, 以及避免人員傷害。

4.3 拆箱後搬運

堆高機及吊車操作人員須符合當地政府法律要求。

4.3.1 使用堆高機搬運機台時

4.3.1.1 使用堆高機時, 須將本機台（如圖示4-3）搬運本機台。

4.3.1.2 注意機台固定塊是否鎖固。
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4.3.2 使用吊車搬運機台時：

4.3.2.1 吊運前注意檢視鋼索是否有破損。

4.3.2.2 使用鋼索鉤住主機座兩側之四個吊栓。

4.3.2.3 須注意機台重心之平衡。(如圖4-4 )

4.3.2.4 注意機台固定塊是否鎖固。

4.3.2.5 鋼索不能接觸油壓管、電氣箱、鈑金件等請作保護吊運。

4.3.2.6 機台吊運放下時, 速度宜放慢,減少抖動及避免碰撞。

4.3.3 搬運時避免人員傷害。

(圖 4-3 )

（圖 4-4 ）
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4.4 機械按裝

4.4.1 使用基礎螺絲ANGLE BOLT

機台重量：PSG-200 640㎏ PSG-250/818 1300㎏

PSG-1020 1500㎏ PSG-306 1944㎏

PSG-804 2902㎏ PSG-4510 3365㎏

PSG-5010 3410㎏

4.4.1.1 使用螺帽將基礎螺絲鎖在機臺上, 並使螺紋部份至少有35㎜可供調整

（如圖4-5）。

4.4.1.2 慢慢放下機台, 將腳螺栓對準基礎孔（如圖4-6）。

4.4.1.3 用推拔塊調整水平.

4.4.1.4 用混凝土填滿基礎孔。

(圖4-5 ) ( 圖4-6 )

4.4.2 使用腳墊盤及地基螺絲（標準附件）

4.4.2.1 用一個螺帽將地基螺絲(910204) 鎖入主機座

孔（如圖4-7）。為容易調整水平及更穩固,

將地基螺絲儘可能深入。

4.4.2.2 慢慢放下機台, 讓地基螺絲置入腳墊盤中孔

(910203) （如圖4-8）、（如圖4-9）。

910204
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( 圖 4-7 ) ( 圖 4-8 )

(圖 4-9)

4.4.2.3 調整機台水平

4.5 機台固定塊拆除

4.5.1 本機出廠前為防止運送、搬運過程中，工作臺與鞍座位移或撞損影響機台精度，故機

台所有固定裝置，請於試車前必須拆除四周固定塊，始可運轉機械試車。請依圖4-10

将9.10.11固定塊拆除

4.5.2 往後再次搬運機台請將固定塊鎖固

固定塊料號: 251045 2塊

841045 1塊

841046 1塊 共四塊

4.5.3 本機出廠前已經用防銹油防銹，為保有較佳操作及潤滑效果，在操作前請先清潔下列

各處:(請參考圖 4-10)

1.工作臺面 2.上下刻度鍵盤 3.左右手動機構

4.主軸 5.工作臺調速桿 6.前後滑動座V軌

7.前後刻度盤 8.工作臺V，平軌

( 圖 4-10 )

910203

910202
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4.6 機台水平調整：水平儀規格0.02mm/M。

4.6.1 請轉動左右把手輪, 將工作臺轉動至中央位置, 轉動前後把手輪將滑動架轉動至中央位置

依下列建議程序將水平精度公差請調整在0.02mm以內（如圖A）

4.6.2 調整工作臺水平：

水平儀放在工作臺中央位置上(如圖 A)。把工作臺移動至中央位置。

放鬆#3, 4,水平調整螺絲,而僅調整#1, 2, 5,號調整螺絲來調整水平(如圖 B)

上述調整水平後,再移動工作臺至左端, 再調整#1, 3, 調整螺絲(如圖 C)

將工作臺移至右端,再調整#2, 4調整水平(如圖 D)。

再將工作臺移回中央,再檢查是否水平。

4.6.3 調整鞍座水平

水平儀放在工作臺位置上(如圖 E)。把鞍座移動至中央位置

移動鞍座向後,調整#5,3,4、號螺絲調整水平(如圖 B, E)。

移動鞍座向前,調整#1,2,3,4、號螺絲調整水平(如圖 B, E)。

將水平儀平放另一方向(如圖 F), 並把鞍座移動至中央位置。

移動鞍座向後,調整#3, 4、號螺絲調對角水平(如圖 B, F)。

移動鞍座向前,調整#1, 2、號螺絲調對角水平(如圖 B, F)。
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4.6.4 上述調整直線及對角水平之後, 請再確認一次工作臺及鞍座是否水平若未達到精度標準

(0.02mm之內) 時, 請依4.6.2及4.6.3再調整, 確認完成後, 必須將腳螺帽固定緊。
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4.7 油壓配管方法：

4.7.1 本機在出廠前已經過完整測試,油壓配管方面每一條液壓軟管都會以白底黑字標示牌標

示(如圖4-11), 以避免安裝人員誤接油管, 影響機台運轉。請勿拆除此標示牌以利日後

移動機台時, 重新安裝。

標

示

牌

(圖 4-11 )

4.7.2 油壓配管示意圖

油

油 壓

壓 閥

箱 液

裝 壓

置 軟

管

(圖 4-12 )

4.8 接電接地方法：

4.8.1 本機台安裝時, 動力源的需求必須依照3.2 章節實施之外, 其餘的裝置接線, 有油壓箱、電

磁閥、沖水裝置、電磁盤、電氣控制箱、蛇管、接線等, 這些機構的電線都有線號表示,

以連接電氣動力箱內部配電盤。

4.8.2 接線示意圖：
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( 圖 4-13 )
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4.8.3 三相變壓器之接線(一次側高壓, 二次側低壓)

一次側之接線隨當地電壓不同而有所不同, 二次側維持輸出電壓為220V。

例如：當地電壓為380(415)V, 一次側接線, 接380(415)處

( 圖 4-14 )

4.8.4 本接線於本機出車前已完成, 除非變壓器維修重新接線, 接線時請依上述方法接線。輸

入電壓變更請與本公司連絡。

(圖 4-15 )

4.8.5 沖水泵馬達之接線

(圖 4-16 )
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4.8.6 油壓電磁閥接線

(圖 4-17 )

4.8.7 工作臺電磁閥之接線

(圖 4-18)

4.9 拆卸過程

如要搬動機器至新的地點，在搬運前請依以下程序拆卸機器。

4.9.1 關電源前，先將滑動座及工作臺移至中央，以便鎖緊固定塊。

4.9.2 置一木塊於工作臺上，將頭座下降壓至木塊上。其壓力不可太大，以免影響機台精度

4.9.3 確認固定塊已鎖緊在適當位置。

4.9.4 關掉電源並拆除電源線。

4.9.5 打開電氣箱門，拆下冷卻泵馬達，左右電磁閥、電磁盤及油壓泵馬達之接線。相關線號

請參考4.8.4至4.8.7。

4.9.6 拆下冷卻水管，然後才可移動冷卻水箱。

4.9.7 拆除油壓箱上之液壓軟管，並固定標示牌(紅底白字)以免重新安裝時接線錯誤。

參考4.7。



4－27

4.9.8 完成以上之程序後，才可搬運機台。重新安裝時請參考4.4~4.8。

4.10 裝設冷卻及吸塵設備(選擇性附件)

建議之吸塵裝置空氣流量:須大於2m3/min

裝設冷卻及吸塵設備相關之零件表

4.吸塵管接座

8.沖水泵浦

13.過濾箱

17.包絲管

18.吸風管

19.起動—停止開關

20.出水管

21.噴嘴

22.吸風管
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第五章 試 車
5.1 試車前準備

5.1.1 潤滑裝置：

為維護機械壽命及機械性能, 必須正確的選擇潤滑油用於潤滑系統上。

5.1.2 自動潤滑泵浦在油壓泵馬達電源起動後, 每間隔10分鐘吐3-6cc (可調式)潤滑油, 手壓

式潤滑泵浦以手壓操作。

5.1.3 潤滑油：(建議用油如下表)
廠牌 MOBIL ESSO SHELL 中油

型號 Vactra

NO.1

Febis

K 32

Tonna

T 32

滑道油

#68

5.1.4 潤滑系統：

本機潤滑系統依據需要採兩部份：

5.1.4.1 使用潤滑油部份：

（1）左右鐵氟龍滑軌(工作臺與滑動座間)-自動潤滑泵浦(如圖5-1)。

（2）前後鐵氟龍滑軌(滑動座與主機座間)-自動潤滑泵浦(如圖5-1)。

（3）上下滑軌-自動潤滑泵浦(如圖5-1)。

（4）前後導螺桿及螺套-自動潤滑泵浦(如圖5-1)。

（5）上下導螺桿及螺套-自動潤滑泵浦(如圖5-1)。

注意：潤滑泵浦品牌：ISHAN（臺灣裕祥），潤滑泵浦爲內藏式(此改進能為客戶

節約可觀的成本)、且爲間歇性潤滑泵浦，品牌：ISHAN（臺灣裕祥），型號为

YET-M1P1。

5.1.5 使用說明：

自動潤滑泵浦使用中注意馬達是否在運轉, 手壓式泵浦請在每次開機操作前手壓2～ 3

次即可使上下滑板得到充足之潤滑, 隨時注意補給潤滑油。

5.1.5.1 補給潤滑油方法：

（1）打開油箱蓋

（2）將清潔潤滑油經過濾網

（3）注入油箱到頂點紅線(HIGH)。

5.1.5.2 潤滑油箱須保持清潔的油。

5.1.5.3 潤滑油箱有雜物, 油送不出時,吸油網應立即清洗。

5.1.5.4 拉開給油鈕後, 不可施壓力(指自動潤滑)。

5.1.5.5 自動潤滑泵吐出量調整方法(如圖5-1) 放鬆固安栓, 對好刻板上需要的數字, 就是吐出

量每間隔10分鐘吐10㏄(可調式)潤滑油。

5.1.5.6 油面低於紅線下限時須補給油。爲檢驗上下滑軌，上下導螺杆等是否有潤滑油潤滑，
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在上機架加裝一油鏡。打油時，如果油鏡中充油，則說明上下導螺杆等潤滑正常。

潤滑裝置 （1）螺絲

（2）電子箱外殼

（3）YET-C控制面板

（4）電纜固定頭

（5）加油口濾網

（6）丸蓋

（7）壓力錶

（8）上蓋

（9）浮動開關

（10）套管帽

（11）釋壓閥

（12）由泵浦

（13）濾網

（14）固定孔

（圖 5-1 ）

5.1.5.8 機台運轉前, 請先啟動油壓泵馬達開關, 運轉20分鍾讓潤滑油泵浦吐出潤滑油, 潤滑各

滑軌後, 始可運轉機台。

5.1.5.9 機台運轉前請參照安全檢查項目。

5.2 油壓動力裝置

5.2.1 PSG-306系列：油壓箱尺寸550×460×360㎜, 油壓箱80%容積約70 L

PSG-804/4510/510系列：油壓箱尺寸700×550×450㎜, 油壓箱80%容積約135 L

5.2.2 本公司使用液壓油為中國石油R46循環機油, 油壓油箱在最初使用三個月必須加以清潔,

並換新油以後則每年做一次更換。

5.2.2.1 建議液壓油選用表：

廠牌 MOBIL ESSO SHELL 中油

型號 DTE２５

威達１號ｏｒ.１
４０５＃

Nuto

H46

Tellus

T 46

循環機油

R46

5.2.2.2 使用前先填滿液壓油。(但不可高於液面指示器Ａ之指標)

5.2.2.3 工作臺是由油壓驅動。起動前須先確定其左右行程方向確實沒有任何人或物時, 方可

起動。

5.2.2.4 油壓使用壓力：25~30㎏／㎝2。(如圖5-2中（1）位置為調整壓力的旋紐, 出廠前已

YET-MIP1 型

自動潤滑式泵浦
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調整好, 操作者請勿調整, 不能以工作臺運轉中壓力作調整壓力。

5.2.2.5 更換液壓油時, 先須清潔濾油器。若損壞了,就須更換新濾油器（2）。

5.2.2.6 油箱油低於液面指示器Ａ指標低油面時, 須加油。

(圖 5-2 )

5.3 操作前之安全檢查：

請嚴格遵守以下說明, 準備完成後, 方可"起動" 機械。

5.3.1 機械必須安裝在不受外界振動影響之場所。

5.3.2 清潔機臺上之防銹油或牛油。

5.3.3 安裝校正機械水平。

5.3.4 遵照潤滑說明, 添加潤滑油。

5.3.5 檢查主軸(砂輪) 之旋轉方向, 必須是順時針方向旋轉。開動主軸前須拆卸下砂輪,因為主

軸如果為反時針方向旋轉時, 極易發生危險。

5.3.6 油壓箱裝入足夠之液壓油。

5.3.7 控制工作臺移動之工作臺調速桿, 必須在關閉位置上(垂直位置)。

5.3.8 調整適當之工作行程。工作臺左右移動行程是由二調距滑塊來調整的。其調整方法為

放鬆調距滑塊螺絲至適當行程後，再鎖緊螺絲即可。

5.3.9 再檢查一下, 安裝時電源線是否與預備線正確相接。(注意：總電源開關絕不可使雙向之

切換開關)。

5.3.10 各部位之固定塊是否已全部拆除, 並鎖上備用之止付螺絲。
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5.3.11 使用中砂輪蓋絕不可打開, 避免發生撞機砂輪破裂危險。

5.3.12 油箱之各部高壓油管接頭是否鎖緊, 並依號碼接管。

5.3.13 以上各項檢查完畢後欲起動機械, 請觀看四周有沒有第三者在機台危險區域四周, 請其

離開, 以免危險。

5.3.14 操作機台請參照第六章操作說明。

5.3.15 請確記機器緊急停止開關之位置。

5.3.16 確認工作臺調速桿在停止位置上。
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第六章 操作說明

6.1 操作面板及說明

6.1.1手动型（M）操作面板

6.1.1.1 操作面板說明
PB1: 緊急”停止”按鈕

GL11: 電源指示燈

PB2: 主軸馬達”停止”按鈕

PB3: 主軸馬達”啟動”按鈕

PB6: 沖水或吸塵馬達”停止”按鈕

PB5: 沖水或吸塵馬達”啟動”按鈕
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6.1.2单轴自动型（H）機型操作面板

6.1.2.1 操作面板說明

PB1:緊急”停止”按鈕

GL11：電源指示燈

PB2:主軸馬達”停止”按鈕

PB3:主軸馬達”啟動”按鈕

PB4:油壓馬達”停止”按鈕

PB5:油壓馬達”啟動”按鈕

PB6:沖水或吸塵馬達”停止”按鈕

PB7: 沖水或吸塵馬達”啟動”按鈕

SW3:電磁夾選擇開關
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LED1:脱磁指示燈

LED2:吸磁指示燈

6.1.3两周自动（AH）操作面板

6.1.3.1 操作面板說明

PB1:緊急”停止”按鈕

GL11 & PB8:電源”啟動”按鈕及電源指示燈

PB2:主軸馬達”停止”按鈕

GL12 &PB3:主軸馬達”啟動”按鈕及主軸指示燈

PB4:油壓馬達”停止”按鈕

PB5:油壓馬達”啟動”按鈕

PB6:沖水或吸塵馬達”停止”按鈕

PB7: 沖水或吸塵馬達”啟動”按鈕

PB9:前後馬達進給(向工作者方向)
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PB10:前後馬達進給(離工作者方向)

SW3:電磁夾選擇開關

SW4:前後自動或手動選擇開關

VR:調整前後進給量之可變電阻器

LED1:充磁指示燈

LED2:脫磁指示燈

6.1.4两轴自动上下快动（AHR）操作面板

6.1.4.1 操作面板說明

PB1:緊急”停止”按鈕

GL11 & PB8:電源”啟動”按鈕及電源指示燈

PB2:主軸馬達”停止”按鈕

PB3:主軸馬達”啟動”按鈕

PB4:油壓馬達”停止”按鈕

PB5:油壓馬達”啟動”按鈕



6－5

PB6:沖水或吸塵馬達”停止”按鈕

PB7: 沖水或吸塵馬達”啟動”按鈕

PB9:前後馬達進給(向工作者方向)

PB10:前後馬達進給(離工作者方向)

PB11:主軸向上

PB12:主軸向下

SW3:電磁夾選擇開關

SW4:前後自動或手動選擇開關

VR:調整前後進給量之可變電阻器

VR2:调整脱磁时间旋钮

VR3:调整吸磁大小旋钮

6.1.5三轴自动（AHD）操作面板

6.1.5.1 AHD操作面板說明

PB1:緊急”停止”按鈕
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GL11 & PB8:電源”啟動”按鈕及電源指示燈

PB2:主軸馬達”停止”按鈕

PB3 & GL12:主軸馬達”啟動”按鈕及指示燈

PB4:油壓馬達”停止”按鈕

PB5: 油壓馬達”啟動”按鈕

PB6: 沖水或吸塵”停止”按鈕上下馬達”往上”按鈕

PB7: 沖水或吸塵”啟動”按鈕上下馬達”往下”按鈕

PB9: 前後進給啟動按鈕(離工作者方向)

PB10:前後進給啟動按鈕(向工作者方向)

PB11 & GL:上下自動進給”啟動”按鈕及指示燈

PB12:上下馬達”往上”按鈕

PB13:上下馬達”往下”按鈕

SW4:前後自動或手動選擇開關

SW5:平磨或切溝選擇開關

SW3:電磁夾選擇開關

VR:調整前後進給量之可變電阻器

VR2:调整脱磁时间旋钮

VR3:调整吸磁大小旋钮

CNT:计数器
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6.1.5.2 AH/AHR/AHD機械之操作:

1)操作前:請嚴格遵守以下說明，準備完成後方可”啟動”機械。

1. 機械必須安裝在不受外界震動影響之場所。

2. 清潔機臺上之防銹油或牛油。

3. 安裝校正機械水平。

4. 遵照潤滑說明，潤滑機台。

5. 檢查主軸砂輪之旋轉方向，必須是順時針方向旋轉。開動主軸前須拆卸

下砂輪，因為主軸如果為反時針方向旋轉時，極易發生危險。

6. 油壓式之油壓箱裝入足夠之液壓油。

7. 控制工作臺移動之流量控制桿，必須在關閉位置上(垂直位置)。

8. 調整適當之工作行程。工作臺左右移動行程是由二調距滑塊來調整的。

其調整方法為放鬆調距滑塊螺絲至適當行程後，再鎖緊螺絲即可。

9. 請再注意:再檢查一下，安裝時，電源線是否與預備線正確相接。

2)操作

(1)電源之啟動及停止。

1. 按PB8則GL11指示燈亮，表示電氣控制箱在備用狀態下。

2. 按PB1電源完全停止。欲再使用時，先按一下PB1，再按PB8，則GL11
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指示燈再亮起。

(2)工作臺左右方向之運動

1. 按下PB5按鈕，啟動油壓馬達。

2. 旋轉流量控制桿，使工作臺慢慢移動，當控制臺旋轉90度時，工作臺

運動速度為最大。

3. 若工作臺開始時不平穩，可能是有空氣在油壓管內，當工作臺高速移動

或衝程較大時，這些空氣便很容易排除。

(3)前後行程

1. 先將SW4轉至左方，然後按下PB10按鈕，使滑動架往離開工作者方向

運動。若按下PB9按鈕，則滑動架往向工作者方向運動。(按PB9或

PB10時，手離開按鈕，則滑動架立即停止)。若是AHD 型，則須先將

SW5轉至左方，再按上述操作(平面研磨時)。若將SW5轉至右方，則作

切割研磨。(當SW5在左方時，轉動SW4至左方，按下PB10或 PB9，

滑動架會前後移動，但當SW5在右方時，則否，這是本機之安全裝

置)。

2. 旋轉SW4至右方時，按下PB9或PB10並立即鬆手，再調整VR，控制前

後進給量，則滑動架會自動進給。其次進給，是因為工作臺之換向影

響。(平面研磨時)

當SW4被轉至左方時，此功能(自動進給)立即中斷，而恢復手按式前後

進給 之行程，是由兩個調距滑塊碰到固定在主機座右方之兩個極限開

關，而使滑動架換向。

3. 注意:在主機座之左側有兩個極限開關，是前後行程最大極限。

同時也是防止換向機構之極限開關失效時之安全裝置。

（4）上下快速運動控制（AHR/AHD機型用）

對於AHR機型，在PB8打開的情況下,按下PB11或PB12即可實現快速向

上或快速向下運動(手鬆開即停)。對於AHD機型，PB8打開並且將選擇

開關SW5轉至中間位置，然後按下PB12或PB13即可實現快速向上或快

速向下運動（手鬆開即停）。

(5)上下自動進給控制(AHD型用)

1. 旋轉選擇開關SW5在(切溝研磨)位置。然後按下PB11按鈕則當工作臺

左右運動至左端時，砂輪將會自動向下進給。當將選擇關閉SW5轉到

(平面研磨)位置時，然後按下PB11按鈕。則當滑動架在前方或後方換

向時，砂輪將自動向下進給。將選擇開關轉至中间位置時，則砂輪將停
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止向下進給。

2. 向下進給量可以由設定指示環，預先設定在0.005, 0.01, 0.015, 0.02,

0.025mm 5 段 。 ( 公 制 ) 或 0.00025, 0.0005, 0.00075, 0.001,

0.00125inch, 5段。(英制)。

下圖所示，是上下自動進給量被設定在0.01mm之情形:

下圖所示，是上下自動進給量被設定在0.001”情形:

3. 例:工件總共須研磨0.4mm，而上下進給量被設定在每次進給0.02mm

[操作]：放鬆刻度盤上之調整螺絲，將刻度盤向左轉至刻劃 “ 10 ”對

準遊尺盤“0”刻度位置。(上下進給把手輪刻度盤每圈0.5mm扣掉研磨

量0.4mm剩下0.1mm)，上下自動進給量每次0.02mm則進刀20次

時，(0.02mm x 20 = 0.4mm)則刻度盤“0”刻劃會使遊尺盤“0”相對

齊，則其上下自動進給此時會自動停止。

 研磨前

 研磨後
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4. 當研磨完畢後，先將油壓流量把手桿關掉，再按下PB4按鈕停止油壓馬

達。如是濕磨，應先關掉沖水，讓砂輪繼續轉5分鐘甩乾水份，以免砂

輪吸水膨脹及失去平衡。

(5)冷卻系統(選擇性附件)

1. 按下PB7按鈕，啟動沖水泵浦。

2. 調整適當的沖水量。

(6)吸塵、沖水系統(選擇性附件)

1. 按下PB7按鈕，啟動吸塵馬達或沖水泵浦。

2. 調整適當的沖水量(濕磨時)。

3. 按下PB6按鈕則停止。

註:此附件有兩組ON-OFF開關。一組是吸塵用(乾磨)，另一組是沖水泵浦

用(濕磨)。兩種用途，依你的需要去做選擇，但此兩組開關不能同時使

用，祇能擇其一使用。

6.1.6三轴自动上下伺服（MS）操作面板
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6.1.6.1 MS機械之操作：
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6.1.6.2 操作前：

請嚴格遵守以下說明, 準備完成後, 方可啟動機械。

（1）按裝校正機械水平。

（2）遵照潤滑說明, 潤滑機台。

（3）檢查主軸（砂輪）之旋轉方向, 必須是順時針方向旋轉。開動主軸前須拆卸下砂

輪,因為主軸如果為反時針方向旋轉時, 極易發生危險。

（4）確認油壓箱裝入足夠之機油。

（5）控制工作臺移動之工作臺調速桿, 必須在關閉位置上（垂直位置）。調整適當之

工作行程。工作臺左右移動行程是由二調距滑塊來調整的。

（6）請再注意：再檢查一下, 按裝時, 電源線是否與預備線正確相接。

6.1.6.3 操作：

(1) 電源啟動＆停止：

1.按下PB2, 則GL1燈號亮起, 機器可啟動。

2.按下PB1將電源切斷。重置（Reset）PB1（向上拉）, 再按PB2可啟動電源。

3.在緊急狀況時壓下PB1切斷電源停止機器。

安全事項：在按PB2啟動電源時請確認電源與機器裝箱時之接線相同。

PB2/GL1:電源開關指示燈

PB1:緊急停止開關

(2)主軸馬達之啟動及停止：

1. 按下PB10, 則GL2燈號亮起，啟動主軸馬達。

2. 按下PB3，停止主軸馬達。
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3.如果在自動進刀及零研磨完成後要主軸自動停止, 則將屏上砂輪保持按到砂輪

自動停。

安全事項：

1.請確認主軸旋轉方向為順時針。請在將砂輪及法蘭裝上前確認此點以避免主

軸逆時針轉動之危險。順時針方向是由操作者面向機器所定義。不可拿下砂輪

蓋上之順時針方向指示牌（INDICATING PLATE）。

2.建議先做好砂輪及法蘭之平衡, 再將其裝上主軸。

3.請檢查確認砂輪護罩為良好情況，如有任何損壞或缺陷須作維修或更換。

PB3:主軸馬達停止開關

PB10/GL2:啟動主軸馬達之按鈕與指示燈

(3)油壓馬達之起動與停止：
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1. 將SW7轉到吸磁

2. 按下PB11, 則GL3燈號亮起，啟動油壓馬達。

3. 按下PB4，停止油壓馬達。

4.如果在自動進刀及零研磨完成後要主軸自動停止, 則將屏上油壓保持按到油壓

自動停。

安全事項：

1.起動油壓馬達前, 工作臺之流量控制桿須在其停止位置。

2.以工作臺前兩個擋塊調整工作臺行程。在調整流量控制桿起動工作臺前,請確

定沒有人或障礙物在工作臺行程範圍內。

PB4: 油壓馬達停止開關

PB11/GL3:啟動油壓馬達之按鈕與指示燈

(4)沖水系統之起動及停止：

1.按下PB12,則GL4燈號亮起，啟動沖水馬達。

2.按下PB5，停止沖水馬達。

3.如果在自動進刀及零研磨完成後要主軸自動停止,則將屏上沖水保持按到沖水

自動停。。
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PB5: 沖水馬達停止開關

PB12/GL4:啟動沖水馬達之按鈕與指示燈

(5)電磁盤之操作：

1. 充磁A.旋轉SW7至右端，則電磁盤會充磁，以VR2調整電磁盤，電壓大小可

由P01顯示(電壓越大磁力就越大)。

2. 脫磁旋轉SW7至左端則電磁盤會脫磁，VR3用來調整脫磁時間,脫磁中P01會

來回擺動，且擺幅會越來越小至完全不動，表示脫磁完成。

PO1:DC伏特計可顯示電夾之電壓，其範圍是0~100V。

VR2:電夾吸力(DC伏特)之調整旋鈕(可變電阻力) VR3:脫磁時

間之調整旋鈕

SW7:電夾控制之選擇開關。
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(6)前後進給控制及行程設定：

1. 滑動架前後行程設定（SW4設定在左方位置）

將SW4撥至中央並按著PB9（指示燈亮）, 滑動架將向後移動, （遠離操作

者）。當滑動架到達所想要之位置時, 鬆掉PB9, 然後將SW4撥至右方再壓下PB9

設定滑動架移動之後極限（換向點）。

設定前換向點時：

將SW4撥至中央並按著PB8使滑動架向前至想要之位置, 再將PB8放掉。然後將

SW4撥至右方再壓下PB8設定滑動架移動之前極限。（前換向點）

建議：前行程較工件寬度略大

2.自動前後進給：

將SW4轉至左邊再壓下PB9（或PB8）起動滑動架向後（或向前）移動, 可利用

VR1調整其每次進給增量。若將SW4調至中央或SW4至右方則前自動進給將被

中斷。

3.當SW5設在右方作切溝研磨時, 所有前進給功能將失效。

4.在主機架右方設有兩個極限開關限制滑動架之最大行程。任一極限開關生效

（被牽引塊壓到）將影響前後進給。遇此狀況請作檢查。

安全事項：在自動及快速前後進給時, 將前後手輪之把手摺起。

SW4:前後進給控制之選擇開關。

PB8/GL5: 與PB9/GL6同，但為向前之移動。

PB9/GL6:滑動座手動快速向後之按鈕及指示燈。

VR1:自動模式下前後進給增量調整之旋
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(7)頭座上升及自動進刀之控制：

1.頭座快動上升

將SW6設在右方, 再壓下PB6使頭座快速向上移動。若壓下PB7則頭座快速向下

移動。

2.向下寸動

3.將SW6轉至中央方可用電子手輪。

4.砂輪自動進給

轉動SW5至左方或右方選定平面或切溝研磨之自動進刀。將SW6轉至左方壓下

PB7起動自動進刀。自動進刀之資料輸入請參考按鍵之說明。當押下PB7起動自

動進刀時, 位置顯示將自動歸0。

安全事項：

1.當押下PB7使頭座接近工件時請注意：

當砂輪將要接觸工件表面時, 放鬆PB7再將SW6轉至右方。把SW6撥至中央再以電

子手輪緩慢移動砂輪向下。

2.平面研磨：確定前後進給行程已設定, 且SW5調至左方。

3.主轴启动时快下PB7无效。

SW5:平面/切溝研磨之2個位置選擇開關。

SW6:向下進刀，上升控制之3個位置選擇開關。

左:自動向下進刀

中:向下寸動進刀

右:快速上下運動(再按PB6/PB7)

SW6/PB6:頭座向上快動之按鈕

SW6/PB7:頭座快速向下，或啟動自動向下進刀
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(8)電子手搖輪之操作

1.將SW6轉到中央，MPG即可使用驅動頭座上下位移

MPG:電子手搖輪
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6.1.6.4 PSG-□□□MS（觸摸屏操作及注意事項）

開機後，押下啓動按鈕，顯示幕將顯示如下：

1.1初始畫面

精密伺服平面磨床

1.2 輕觸“1.1初始畫面”，螢幕將顯示如下畫面

 此界面显示的是工件磨削的运行状态。

1).当前状态：工件磨削处于哪个阶段。共有五个阶段：准备、粗磨、中磨、精磨、

光磨。

2).第刀：在具体每个阶段的已经完成进刀次数。

3).进刀量/次：每次的进刀量。

4).当前位置：砂轮目前所处的位置，只是个相对值。当磨削程序启动后，程序自动

将其归零。用户也可以通过按下本页面的 按钮将其归零（如本画面所示）。

5).手轮倍率”：电子手轮每格的进刀量。客户可以根据需要在一定的范围内设定其
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值。

此部份，手輪倍率目前的設定值為0—100μm，所以操作者在使用時，應特別

注意;操作面板上的手轮倍率只有当倍率切换开关动作时有效，当不切换倍递率

开关时，可通过液晶屏幕直接输入工作范围内的任意值，按屏幕上的数字键

“ENT”后有效；“当前状态”的内容由砂轮持行的状态决定；新产品的第一次

磨削对到起始零位后，建议按下：“归零”按键，当前位置即可归零。

在此頁面內，共有一組可進行數值設定，此資料保存在電腦FLASHROM裏面，不

會丟失；可以對所需加工産品進行“粗磨量及粗磨总量”，“精磨量及精磨总

量”,”光磨次數”,“是否上升”，“上升高度”，“進刀位置”及“停止位置”

的資料設定,磨削總量”由電腦自動運算求出總和數值。

1) 進刀位置:共有”左”、”右、””雙”三個位置,當設爲“左”時，砂輪在工作臺的左側

進給；設定爲“右”時，砂輪在工作臺的右側進給；設定爲“雙”時，砂輪在工

作臺的兩側面同時都會進給。

2) 是否上升:設定爲“否”時，指工件研磨完成後，砂輪停在原來的位置不動；設定

爲“是”時，砂輪按“上升高度”的設定數值作向上運動。具體上升的高度是以

工件研磨前的位置作爲相對位置。

3) 停止位置:共有”左”、”右”兩個位置。指定爲”左”時,工件在研磨完成後,油壓及沖

水,砂輪的動作會停止運行,並且工作臺停在機器的左邊位置;指定爲”右”時.

4) 按下砂輪自動停，油壓自動停，沖水自動停，工件在研磨完成後,油壓及沖水,砂

輪的動作會停止運行,並且工作臺停在機器的右邊位置。

1.3按下诊断界面按钮后，屏幕显示如下画面：
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6.1.7 三轴自动上下伺服（SK2/SK3/MS2/MS3）操作面板
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6.1.7.1 操作面板的按钮及操作说明

(1) 電源啟動＆停止：

1. 按下PB2, 則GL1燈號亮起, 機器可啟動。

2. 按下PB1將電源切斷。重置（Reset）PB1（按箭头指示旋转）, 再按PB2

可重新啟動電源。

3. 在緊急狀況時壓下PB1切斷電源停止機器。

PB2/GL1:電源開關/指示燈

PB1:緊急停止開關

(2). 主軸馬達之啟動及停止：

1. 按下PB3（GL2指示燈亮起）啟動主軸馬達。

2.按下PB4停止主軸馬達。

3.在机床参数界面中，可以选择自动磨削完成后是否砂轮保持。
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安全事項：

1.請確認主軸旋轉方向為順時針。請在將砂輪及法蘭裝上前確認此點以避免主

軸逆時針轉動之危險。順時針方向是由操作者面向機器所定義。不可拿下砂輪

蓋上之順時針方向指示牌。

2.建議先做好砂輪及法蘭之平衡, 再將其裝上主軸。

3.請檢查確認砂輪護罩為良好情況，如有任何損壞或缺陷須作維修或更換。

PB3/GL2:啟動主軸馬達之按鈕與指示燈

PB4:停止主軸馬達运转
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(3). 立式主軸之啟動及停止：

1.按下PB7（GL4指示燈亮起）啟動主軸馬達。

2.按下PB8停止主軸馬達。

3.在机床参数界面中，可以选择自动磨削完成后是否砂轮保持。

安全事項：

1. 請確認主軸旋轉方向為順時針。

PB7/GL4: 立式主軸啟動按鈕及指示燈

PB8: 立式主軸停止按钮
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（4） 冲水或吸尘系統之起動及停止：

1. 壓下PB5（GL3指示燈亮）起動冲水系統。

2. 壓下PB6, 停止冷卻系統。

3. 在机床参数界面中，可以选择自动磨削完成后是否冲水保

持。

PB5/GL3:沖水裝置启动按钮及指示灯(吸塵冷卻指示燈、磁性分離器、過濾紙)

PB6: 冲水系統停止按鈕
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（5）電磁盤之操作：

1. 充磁

旋轉SW1至右端，則電磁盤會充磁，以VR1調整電磁盤，電壓大小可

由P01顯示(電壓越大磁力就越大)。

2. 脫磁

旋轉SW1至左端則電磁盤會脫磁，VR2用來調整脫磁時間,脫磁中P01

會來回擺動，且擺幅會越來越小至完全不動，表示脫磁完成。

3. 将SW1置于中间时，则停止冲退磁。

PO1:DC伏特計可顯示電夾之電壓，其範圍是 0~100V。

VR1:電夾吸力(DC伏特)之調整旋鈕(可變電阻)

VR2:脫磁時間之調整旋鈕

SW1:電夾控制之選擇開關
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（6）其余按钮及操作 (PSG-MS2)

MPG:电子手轮

SW2：Y轴、Z轴的切换开关

SW3：电子手轮模式 、手动模式 、自动运行模式 的选择开关

PB10：自动运行停止按钮

PB9/GL5:自动运行启动按钮（GL5指示燈）

操作说明：

1. 当SW3置于 时，机床切换到电子手轮模式。通过SW2选择开关选择要移动的轴

（Y或Z），然后转动电子手轮的把手。电子手轮的倍率设定在界面内（“手轮倍率”

项）。

2. 当SW3置于 时，机床切换到手动模式。在显示屏所有的运行界面或和编程界面

中按 中的任何一个按钮，都可实现Y轴或Z轴的手动移动。手动移动的速度设定

在【机床参数】界面内（“Y点动速度”和“Z点动速度”）。

3 .当SW3置于 时，程序切换到自动运行模式。按下PB9/GL5（指示灯亮）机床按

设定的程序模式自动运行（『平面模式』， 『切槽模式』， 『多槽模式』， 『PGB

模式』）,按下PB10,自动运行模式停止。

在【运行界面】、【编程界面】、【机床参数】任何一个界面中按PB9/GL5都将启动

自动运行，并且切换到【运行模式】界面（最后打开的是哪个程序，哪个程序就会激

活）。
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（7）其余按钮及操作（PSG-MS3）

MPG:电子手轮

SW2：X轴、Y轴、Z轴的切换开关

SW3：电子手轮倍率的选择开关

PB10：自动运行停止按钮

PB9/GL5:自动运行启动按钮（GL5指示燈）
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6.1.7.2 觸摸屏操作

 以下内容為客戶定制，操作指導仅供参考，如有需要请咨询厂家。
1. 开机畫面

開機後，押下啓動按鈕PB2/GL1，顯示幕將顯示如下：

开机后默认直接进入此【运行界面】中的“『平面模式』。

此软件设置三大界面：即【运行界面】、【编程界面】、【机床参数】。【运行界面】

是显示用户设定的参数，其数据不能更改。【编程界面】可以让用户根据具体的工件进

行详细的参数设定。【机床参数】可以让用户设定通用的参数，一般不作修改。本机具

有自动记忆数据的功能，除非人为改动，否则数据不会改变。

下面具体说明各界面。

2.【机床参数】界面
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此界面的数据都可更改。

1) “Z前位停留”： 『平面模式』磨削时Y轴运动到设定的前位时的停留时间。

2) “Z后位停留”： 『平面模式』磨削时Y轴运动到设定的后位时的停留时间。

3) “Y回原点速度”：Y轴回原点的运动速度。

4) “Z回原点速度”：Z轴回原点的运动速度。

5) “Y点动速度”：手动模式时，Y轴点动运行的速度。

6) “Z点动速度”：手动模式时，Z轴点动运行的速度。

7) “Z平磨速度”：平磨步距模式时Z轴运行的速度。

8) “Z轴PGB速度”：PGB模式时Z轴的运行速度。

9) “Z前极限”：设定Y轴的前端软极限，为Y轴机床位置，不随Y轴设定而变化。

10) “前位位置”项的设定值必须大于这个数值。出厂时已设定值，不建议修改；

11) “Z后极限”：设定Y轴的后端软极限，为Y轴机床位置，不随Y轴设定而变化。

12) “后位位置”项的设定值必须小于这个数值。出厂时已设定值，不建议修改；

13) “Y上极限”：设定Z轴的上端软极限，为Z轴机床位置，不随Z轴设定而变化，Z

轴的上端运动值必须大于此值。出厂时已设定值，不建议修改；

14) “Y下极限”：设定Z轴的下端软极限, 为Z轴机床位置，不随Z轴设定而变化。Z轴

的下端运动值必须小于此值。出厂时已设定值，不建议修改；

15) “手轮X1”：设定电子手轮的进刀倍率；

16) “手轮X10”：设定电子手轮的进刀倍率；

17) “砂轮保持”：轻触点亮该按钮则程序执行完毕后砂轮保持运转，不会停止。 否则

程序执行完毕砂轮即停止。

18) “冲水保持”：轻触点亮该按钮则程序执行完毕后冲水功能保持运转，不会停止。

否则程序执行完毕冲水功能即关闭。

19) “Y回原点”：轻触点击该按钮，Y轴自动找正回复到设定的原点位置；

20) “Z回原点”：轻触点击该按钮，Z轴自动找正回复到设定的原点位置；
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6.1.7.3 【编程界面】

在【编程界面】内有四种程序模式可以选择：『平面模式』， 『切槽模式』， 『多槽

模式』， 『PGB模式』。在此你可以根据具体的情况设定各种参数，下面详细介绍。

1.『平面模式』

轻触“程序模式”左边的 按钮，选择『平面模式』。显示如下图。

1) 显示的数值是Y、Z轴目前所处的位置。上面一排是程序坐标，

其Z轴的数值可由本界面的 按钮归零。下面一排是机床坐标其数值不可更改，除

非改变Y、Z轴的位置。

2) “磨头进给模式”：对于『平面模式』， “磨头进给模式”有“前位”，“后

位”，“双位”三种模式。“前位”是指当台面运动到“前位位置“时砂轮下降进

给；“后位”是指当台面运动到“后位位置“时砂轮下降进给；“双位”是指当台

面运动到“前位位置”和“后位位置”时砂轮都下降进给；

3) “粗磨进给”：是指粗磨阶段每一次磨头的进给量；

4) “精磨进给”：是指精磨阶段每一次磨头的进给量；

5) “精磨余量”：是指精磨阶段需去除的总余量；

6) “磨削总量”：是指工件需要去除的总余量，即粗磨量和精磨量的总和；

7) “光磨次数”：是指精磨完成后，在磨头不进给的情况下继续磨削的次数。在『平
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面模式』和『PGB模式』下，台面从前位到后位或从后位到前位为一 次，在『切槽

模式』和『多槽模式』下，台面左右运动一下算一次。

8) “前位设定”：根据工件的磨削尺寸设定砂轮“前位位置”。此项就『平面模式』

和『PGB模式』有。

9) “后位设定”：根据工件的磨削尺寸设定砂轮“后位位置”。此项就『平面模式』

和『PGB模式』有。

10) “前位位置”：显示“前位设定”设置的程序坐标值；除非重新设定,否则不变。

11) “后位位置”：显示“后位设定”设置的程序坐标值；除非重新设定,否则不变。

12) ”台面运动”：有两种运动模式：“连续模式”和“步距模式”。两种模式

只能二选一，不能同时使用。轻触后变亮即可选择相应的模式。“连续模式”是当

工作台左右来回运动时Y轴始终以设定的速度在“前位位置”和“后位位置”之间运

动。其速度由“粗磨速度”或“精磨速度”决定。“步距模式”是当工作台左右来

回运动时Y轴始终以设定的“粗磨步距”或“精磨步距”移动。

13) “修整功能”：按下此按钮激活该功能时，『平面模式』的磨削既可以在一种特殊

的状态下运行（工作台左右不运动），当此功能激活时，”台面运动”模式只能采

用“连续模式”。

14) ”磨后不升”：轻触此按钮(变亮)会切换至“磨后上升”。“磨后上升”顾名思义

是磨削终止后磨头自动上升，其上升的距离由“上升距离”设定。“磨后不升”即

磨削终止后磨头不上升。

15) “Z归零”：将Z轴的程序坐标值归零；

16) (16）.“手轮倍率”：设定电子手轮每格的数值，有X1和X10两档可以选择。

17) “ ”:此四个按钮，只在手动模式下才能使用。

18) “程序选择”:本机出厂预装4个程序，用户可以自己设定。
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6.1.7.4『切槽模式』

轻触“程序模式”左边的 按钮，选择『切槽模式』。显示如下图。

（1）“上升速度”：设定磨削完成后磨头上升的速度；

（2）“切槽深度”：工件需切去的总厚度，即粗磨量和精磨量的总和；

（3）“磨头进给模式”：对于『切槽模式』， “磨头进给模式”有“左位”，“右

位”，“双位”三种模式。“左位”是指当台面运动到“左位位置“时砂轮下降

进给；“右位”是指当台面运动到“右位位置“时砂轮下降进给；“双位”是指

当台面运动到“左位位置”和“右位位置”时砂轮都下降进给；

此界面的其他内容与『平面模式』相同的不再重复说明。

注意：“上升距离”的根据具体的工件定，否则易发生危险；
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6.1.7.5『多槽模式』

轻触“程序模式”左边的 按钮，选择『多槽模式』。显示如下图。

(1)“切槽深度”：工件需切去的总厚度，即粗磨量和精磨量的总和；

(2)“安全距离”：设定磨削完成后磨头上升的距离，其值根据具体的工件定，否则易发

生危险；

(3)“上升速度”：设定磨削完成后磨头上升的速度；

(4)“槽间距离”：设定相邻两槽的距离。

(5)“切槽数目”：所需磨削的总槽数；

(6)“移动方向”：这是相对于要磨削的第一条槽来说的，当第一条槽在最前端时，请轻

触“向后”按钮（变亮），当第一条槽在最后端时，请轻触“向前”按钮（变

亮）。

(7）“磨头进给模式”：对于『多槽模式』， “磨头进给模式”有“左位”，“右

位”，“双位”三种模式。“左位”是指当台面运动到“左位位置“时砂轮下降

进给；“右位”是指当台面运动到“右位位置“时砂轮下降进给；“双位”是指

当台面运动到“左位位置”和“右位位置”时砂轮都下降进给；

此界面的其他内容与『平面模式』相同的不再重复说明。
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6.1.7.6『PGB模式』

轻触“程序模式”左边的 按钮，选择『PGB模式』。显示如下图。

(1)“前位停留”：台面运动到砂轮前位时停留时间；

(2)“后位停留”：台面运动到砂轮后位时停留时间；

(3)“前后光磨”：设定前后光磨的次数；

(4)“前后速度”：设定前后光磨的速度；

(5) “磨头进给模式”：对于『PGB模式』， “磨头进给模式”有“左位”，“右

位”，“双位”三种模式。“左位”是指当台面运动到“左位位置“时砂轮下降

进给；“右位”是指当台面运动到“右位位置“时砂轮下降进给；“双位”是指

当台面运动到“左位位置”和“右位位置”时砂轮都下降进给；

此界面的其他内容与『平面模式』相同的不再重复说明。
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6.1.7.7 【运行界面】

1.『平面模式』

2.『切槽模式』
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3.『多槽模式』

4. 『PGB模式』
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此四个界面内的数值是不能调整的,在按下PB9/GL5之前只有以下三个地方能够整：

(1). ：此四个按钮只在手动模式下才能使用；

(2).手轮倍率：设定电子手轮每格的数值，有两档可以选择。

(3). ：将程序坐标的Y值归零；

按下PB9/GL5后此四个界面的所有数值和按钮都不能调整。

 以上内容為客戶定制，操作指導仅供参考，如有需要请咨询厂家。

6.2 把手輪及工作臺調速桿操作說明:

6.2.1 左右把手輪:(請參考第二章 2.2外觀圖及名稱NO:11)

左右把手輪壓入轉動可使工作臺左右運動，但工作臺左右油壓驅動時，左右把

手輪不可用。

6.2.2 前後把手輪:(請參考第二章 2.2外觀圖及名稱NO:15)

6.2.2.1 轉動前後把手輪可使滑動座前後運動。

6.2.2.2 前後把手輪刻度1格為0.02mm，1迴轉為4mm。

6.2.3 上下部分使用MPG

6.2.4 工作臺調速桿:(請參考第二章 2.2外觀圖及名稱NO:13)

工作臺調速桿為控制工作臺左右油壓驅動，工作臺調速桿最右端時為空轉，順

時鐘方向轉動使工作臺緩慢移動，當轉90度後，工作臺移動速度最快。

6.3 操作應注意事項：

6.3.1 砂輪裝入主軸或從主軸上拆下時, 請先將電源開閉。

6.3.2 不要操作沒有砂輪護蓋的磨床, 工作中嚴禁打開砂輪蓋。

6.3.3 砂輪未停止前, 不可把手放在工作臺或拿取工件。

6.3.4 確知工件牢固的夾持在工作臺上。

6.3.5 不要企圖嘗試用手夾持工件或用手進給工件。

6.3.6 研磨的工件長寬、重量, 不要超出機台的容量與負載。

6.3.7 使用正確等級的砂輪和保持砂輪銳利。

6.3.8 當機台進行研磨時, 請將手及衣服遠離工作臺及砂輪。

6.3.9 如果你不諳悉電氣裝備, 請勿嘗試連結任何電線, 否則將使機台立即產生損壞或使

機台有不正確之動作, 以免人員觸電。

6.3.10 任一砂輪使用前, 須試轉五分鐘, 試轉時危險區內不可站人, 需試運轉無問題時, 方

可使用之。

6.3.11 乾磨之操作者需戴保護眼鏡及口罩, 連續乾磨操作時, 需將灰塵適當除去, 以免造成

傷害。
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6.3.12 切勿超過砂輪的最大安全週速。

6.3.13 在起動砂輪之前應確實關牢砂輪護蓋。

6.3.14 勿進刀量太大, 致使馬達顯著減速或工作物發熱。

6.3.15 不使用時要保護砂輪, 從磨床卸下後要安全貯存。

6.3.16 確認砂輪轉向是否為砂輪蓋之標示方向。

6.3.17 機械在開動前, 確認各開關、按鈕、均在"OFF" 。

6.3.18 操作者及旁觀者須戴安全眼鏡。

6.3.19 調整左右調距時, 工作臺左右油壓驅動須停止。

6.3.20 工作完成後清潔工作臺須將主軸馬達電源關掉。

6.3.21 砂輪側面不可修整(成型研磨除外) 。

6.4 砂輪之正確使用：

6.4.1 砂輪之選擇

6.4.1.1砂輪之構造與磨削作用

砂輪是經由高速回轉的機械動作, 以其不斷自生的微細而堅硬銳利的顆粒與磨屑

空隙, 對各種材料作磨削工作的一種萬能磨削工具。

構成砂輪的三大要素, 由圖-1 可由下列三項組合而成：

磨料(Abrasive) --直接對工作物發生磨削作用的刀刃。

結合劑(Bond) ----產生磨料顆粒間的結合力、保持力並使砂輪在一定

的速度下能安全回轉。

氣孔(Pore)-------磨料與結合劑以外的間隙可幫助磨屑的排除, 以保持

磨削效果。

（圖 6-1 ）

經由該三要素的適當組合，具有如下的特色:

(1)作為切刃的磨料，因比工作物堅硬，對工具鋼，超硬合金等材料方可自由施予加工。

(2)使用中由於耗損而鈍化的磨料，不斷崩裂而產生新刃以至失去作用而又露出新磨料。

(該現象稱為"自生作用)
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(3)磨料堅硬而切刃細小，因切刃細小，可獲得良好的尺寸精度、工作精度、與表面粗

度。

(4)磨削速度快(切削加工的10~100倍)，而且磨屑雖屬細小，但因有無數的切刃，整體

的效率特優。

6.4.2砂輪的標示方法

注意:選擇砂輪要先確定砂輪最高使用轉速要大於規格之主軸轉速(本機器為1740rpm)。

轉速與週速之關係如下:

以本機器規格為例:砂輪直徑D=350mm

轉速=1740rpm(60 HZ時)

周速度 = 错误!未找到

引用源。 ×

350 × 1740

= 1913 m/min

1000
即使用於本機器(60HZ時)砂輪選用週速度要大於2000m/min

6.4.2.1 理想的砂輪研磨作業選擇基準三要素

(1)實施研磨作業時首先必須選擇適當的砂輪，其選擇基準有以下三要項:
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1.有高的研磨效率。

2.低的砂輪磨耗(即長妻命的砂輪)。

3.可獲得所期望的精度及加工面品質。

(2)選擇砂輪之考慮要素:

1.如果被研磨之物質是銅或是其它合金的一種，磨料通常使用氧化鋁，如果是

鑄鐵、非鐵金屬或非金屬，則磨料使用碳化矽。細顆粒之磨料用於軟性，延

性高之物質。硬質砂輪用於軟性物質，軟質砂輪用於硬性物質。然而軟質砂

輪用於物質，比如黃銅，以避免"阻塞"或"荷載"。密接顆粒之磨料用於硬且

脆之物質，鬆離顆粒之磨料用於軟性、延性好的物質。

2.考慮精度和光面需要使用粗顆粒之磨輪時，建議您使用快速切削，而需要精

緻光面時，使用細顆粒之磨輪。然而精緻光面如果使用中等顆粒之砂輪事前

適當的修整過，仍然可以製作出。玻璃結合料是用於粗修和半精修。而樹、

橡膠、蟲膠結合料用於高精修光面。

3.考慮及接觸面積時，小接觸面積使用細顆粒，且砂輪越需要硬，密切型之磨

料使用於小接面，鬆離型則用於大接觸面積。

4.考慮研磨操作之特性時，精密研磨通常使用玻璃結合料之磨輪然而對於特殊

極佳光面時，樹脂、橡膠和蟲膠結合料之磨輪也許更適合。

5.如果相對於工作移動速率之砂輪轉速越高時，砂輪越要使用軟質。如果砂輪

轉速必須降低砂輪速度使得砂輪作用似軟性﹒增加砂輪速度，使其作用似硬

性。玻璃結合料砂輪使用於速度6500S.F.P.M以下者，而橡膠、蟲膠和樹脂

結合料之砂輪使用於6500S.F.P.M以上者。

6.進刀率越高﹒研磨壓力越大，砂輪需越硬，如果工件之速率在每轉相同之進

刀量下必須提高，那麼進刀率會自動提高而導致砂輪磨耗更快。這種磨耗可

使用硬質砂輪而予以改善。

注意：進刀率越高，砂輪破裂的機會越大。有關砂輪更詳細之資科，請和砂輪製

造商接洽。
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(3)砂輪選擇參考

(表 6-7)

6.4.3 砂輪之檢查:

必須絕對遵守下列安全規則，這些規則的目的，是在保護工作者免除危險。砂輪

檢查及按裝:

按裝砂輪前，須先行檢查。一般而言，測試砂輪之聲音即可。用一支心軸穿過砂

輪中心孔支撐，然後用木棰輕敲砂輪，使發出聲音。即使肉眼無法看出之裂痕都

會發出明顯不同的聲音，完整的砂輪所發出的聲音是很清晰的，不良之砂輪絕對

不可使用。

砂輪之二邊有二張吸墨紙可用來作為砂輪與法蘭間之彈性襯墊，按裝時不要將其

撕掉。然後用手將砂輪輕輕地滑入法蘭而不可用力。砂輪法蘭必須擦拭乾淨﹒特

別是定位面、固定面等處。

6.4.4 砂輪之平衡

砂輪若有效平衡，可消除砂輪之內應力，以獲致高品質之結果。研磨精確度及研
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磨面和砂輪、主軸、軸承之壽命一樣都與砂輪是否仔細平衡有很大關連，為達到

此目的，一般而言，靜平衡就足夠了。

6.4.4.1砂輪、砂輪法蘭及平衡棒正確裝配好後，置於二個平行刃口或圓棒之平衡臺上，

然後依下列方法平衡:

1.砂輪平衡台須先校正水平變化在1格內。(如圖6-5)

2.將砂輪在平衡臺上擺動，然後用粉筆在最下方(最重地方)做記號"S"(如圖6-

6,6-7)

3.再將第一塊平衡片"G"鎖緊在記號"S"對邊，注意，G絕不可以再移動。(如圖6-

8)

4.將另二塊平衡片"K"裝在G等距離A圓弧上任意位置。(如圖6-9)

5.然後每次旋轉砂輪90度C，檢查砂輪是否平衡，若不平衡，則須移動平衡片

"K"，直到砂輪任意位置均能平衡為止。(如圖6-10)

6.平衡後之砂輪，必須以正常研磨速度試行運轉，至少5分鐘以上。

(圖6-5) (圖6-6) (圖6-7)

( 圖6-8 ) ( 圖6-9 ) ( 圖 6-10 )

6.4.4.2 第一次平衡之砂輪, 須再將砂輪裝在主軸上, 用主軸前座上之平行整輪或置於工作

臺上之砂輪修整刀來修整砂輪。

6.4.4.3 砂輪必須修整到完全精確為止。這點可從研磨面得到證實。經上述方法平衡後之

砂輪, 必須再從主軸取下, 然後置於平衡臺上, 再仔細的平衡後, 再裝回主軸, 修整

砂輪, 直到確實精確為止。即使平衡很好的砂輪亦可能因磨耗而發生不平衡, 因

此必須經常地檢查, 如果需要就必須重新平衡。

6.4.4.4 因砂輪會吸收冷卻水, 當砂輪靜止時勿開冷卻水, 否則砂輪會因一邊吸水而失去平
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衡, 如果砂輪長期靜止, 也會因水份集中在最低點而不平衡, 因此砂輪在研磨後,

一段時間未經空轉, 也會發生不平衡現象, 此點可經由空轉, 利用離心力將水份排

除, 使之恢復平衡。

6.4.4.5 砂輪在裝上主軸前, 須先將砂輪法蘭推拔孔及主軸推拔徹底的擦拭乾淨, 然後用手

將砂輪推到主軸推拔上。然後, 將砂輪固定螺絲或螺帽鎖緊（如圖6-11）, 砂輪

法蘭拆卸則用砂輪拆具（如圖 6-12）。

（圖 6-11） （圖 6-12）

附記：如果要研磨不同材料, 則砂輪亦須隨之更換, 如果拆卸法蘭給更換之砂輪使用, 這是

不符合經濟效益的。因為須浪費許多不必要的時間去重新平衡及修整砂輪, 我們建

議能給每塊砂輪, 有專用的法蘭, 如此則可省下種種拆卸之不必要的煩惱和時間, 這

樣較能符合經濟效益。

6.4.5 砂輪修整及正確使用鑽石修整器。

6.4.5.1 砂輪整型可用吸附在電夾盤上之整輪器(須先用手部確認是否吸牢)或裝在主軸座

上之平行整輪。鑽石修刀嵌入整輪器內。鑽石修整器須與砂輪成5°角因為鑽石

被磨去部份，必定是沿著砂輪旋轉方向，如此，鑽石修整器才能保持尖銳，用

以修整砂輪。

6.4.5.2 改變修整砂輪之進給速度，可使砂輪之粗度改變。如要磨削0.1~0.2mm之深

度，則砂輪粗整型即可。即很快轉動把手輪，使鑽石修刀快速通過砂輪，如此

砂輪可得較大切屑。如要用同一砂輪作精磨，則砂輪須再整型。這次就要慢慢

地整型2-3次，每次修整深度約0.Olmm。

6.4.5.3 一般而言，輕整型對砂輪及鑽石修刀之壽命較重整型為佳。

6.4.5.4 鑽石因本身太過脆硬，即使輕微的碰撞，亦可能產生裂痕。

6.4.5.5 砂輪修整時，須從中間開始，因為砂輪兩旁經常磨耗較多，如從兩旁開始修整至

中間，將產生較大壓力，導致鑽石破裂之危險。
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6.4.5.6 砂輪修整圖示及應注意事項:

( 圖6-13 ) ( 圖6-14 ) ( 圖 6-15 )

1.新鑽石修刀與砂輪成正確交角(約5°)(如圍6-13)

2.當鑽石修刀磨耗時，須反轉過來，保持尖銳，繼續使用(如圖6-14)。

3.反轉過來使用之鑽石修刀，其與砂輪之作用點，與新鑽石修刀一般無異。

(如圖6-15)

6.4.6 砂輪之貯藏:

6.4.6.1 砂輪須貯存在乾燥的砂輪整理棚架內，如圖6-16且必須防止撞擊及振動。在搬動

砂輪時，尤須特別注意。

6.4.6.2 貯存砂輪有一個原則，那就是砂輪必須以邊緣堅立貯放。但薄砂輪及邊緣尖銳之

砂輪必須水平放置。

6.4.6.3 注意事項:

(1)絕對不可使油或黃油沾於砂輪上，油濕的砂輪，不但會失去研磨之接觸面而

打滑，更將使砂輪壽命大打折扣。

(2)不可將砂輪平面堆積放置，如圖6-17

1. 平行磨輪

2. 小皿形磨輪

3. 小型杯形磨輪及小

型輪形磨輪

4. 平行磨輪

5. 鋸用皿形磨輪

6. 推拔杯磨輪

7. 切斷磨輪

8. 波狀厚紙

9. 厚度厚且結合度高

之環狀形磨輪
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10.大平形磨輪

11.大兩推拔形磨輪

12.防止滾落面設置傾

斜架

(圖 6-16 )砂輪整理棚架 13.防止掉落用板

14.以兩點支援輪磨磨輪

(圖 6-17 )不可將砂輪平面堆積
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第七章 操作者日常保養
7.1 操作者日常保養：

7.1.1 日常點檢

(給油、給水)

潤滑裝置;油壓裝置;主軸;沖水裝置

(圖 7-1 )
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編 使 用 注 油 點檢 推 薦 用 油

號 位 置 方 式 時間 市售同級品 備 註

 潤滑裝置 滑軌油 每週 中油滑道油３２#

MOBIL Vactra No.１

ESSO Febis K３２

SHELL Tonna T３２

容量：

3公升

 油壓裝置 液壓油 每月 中油循環機油 R４６#

ESSO NUTO H４６#

SHELL Tellus４６#

MOBIL DTE２５#

容量：

70公升
（PSG-306）

135公升(PSG-

84/4510/510)

 主軸 耐高溫黃油 永久 除非軸承損壞,否則永久不必更換

或添加黃油。（由原廠更換）

使用者、經銷商不得自行拆裝。
 沖水裝置 切削液 三個月 全合成切削液或

（配合工作物和砂輪）

容量：

110公升

7.1.1.1 新機器使用三個月後, 需更換一次油壓裝置之液壓油, 爾後每隔壹年必須洗一次

油箱, 並更換液壓油。

7.1.1.2 每隔半年清洗液壓油箱內之濾清器(必要時更換)

7.1.1.3 視使用情況清洗並更換冷卻水箱內之冷卻水。(建議至少三個月更換一次)
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7.1.2 日常點檢(作業前之檢查表)

(作業前之檢查表)

項 機械 狀況 檢查 檢查

目 檢查內容 啟動前 啟動後 方式 週期 檢查標準

 潤滑裝置 ˇ 目視 每日 下限(LOWER)以上。

 工作臺調速桿 ˇ 目視 每日 "OFF"關閉位置。

 砂輪 ˇ 目視 每日 離工作物５㎝以上。

 沖水裝置 ˇ 目視 每日 停止。（off）

 油壓裝置 ˇ 目視 每日 停止。（off）

 主軸馬達 ˇ 目視 每日 停止。（off）

 砂輪護蓋 ˇ 目視 每日 必需關閉鎖緊。

 電氣控制箱 ˇ 目視 每日 必需關閉鎖緊。

 運轉方向 ˇ 目視 每日 測試依主軸運轉方向。

 溫機 ˇ 目視 每日 約30分鐘。
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7.1.3 日常點檢(作業後之檢查表)

(作業後之檢查表)

項 機械 狀況 檢查 檢查

目 檢查內容 啟動前 啟動後 方式 週期 檢查標準

 潤滑裝置 ˇ 目視 每日 下限(LOWER)以上。

 主軸馬達(砂輪) ˇ 目視 每日 離工作物５㎝以上。

 緊急開關按鈕 ˇ 目視 每日 於 “off”關閉位置。

 油壓裝置 ˇ 目視 每日 停止。(off)

 沖水裝置 ˇ 目視 每日 停止。(off)

 工作臺面 ˇ 目視 每日 停止。(off) 清潔

 廢油箱 ˇ 目視 每日 清理。

 雜屑箱 ˇ 目視 每日 清理。

⊙第八項(雜屑箱)為特別附件磁性過濾器或紙帶過濾器之配備。
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7.2 廢油箱

廢油箱

(圖 7-3 )

注意：廢油箱內之廢油, 建議每日清理。但為環保, 請勿任意倒入水溝或其他河

流。請務必準備一隻專用桶。集中處理並由專業機構處理。（國內有人回

收廢油）

(圖 7-4 )
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8.1 MS电路图

8.1.1主电源电路图
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8.1.2磁力控制电路图
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8.1.3伺服系统电路图



地址:浙江杭州蕭山区临浦镇阳光路1号 (平野機械)

電話:05 7 1 - 8 2 3 6 8 5 5 5

傳真:05 7 1 - 8 2 3 9 3 2 1 1

网址: www.hzpymc.com

扫描关注企业公众号

http://www.hzpymc.com
http://www.hzpymc.com

