
DQ系列自动岩石切割机，自动试件切割机，自动锯石机

产品名称 DQ系列自动岩石切割机，自动试件切割机，自
动锯石机

公司名称 沧州晟铠仪器设备有限公司

价格 .00/台

规格参数 品牌:晟铠仪器
型号:DQ系列
产地:沧州

公司地址 沧州西开发区

联系电话 0317-5100765 15231781128

产品详情

DQ系列自动岩石切割机
一、概述：DQ系列自动岩石切割机是我厂主要产品之一，采用金刚石圆盘刀片，对各类非金属固体进行切割取样。尤为适合各类岩矿石、建筑混凝土以及耐火砖的切割、取样、是石油、地质、煤炭、冶金、建筑、交通等部门制样必备设备。该机具有造型美观，结构紧凑，自动化程度高，全密封、低噪音，使用方便等优点。二、主要技术指标1、可切试样（mm）：Φ180×400  180×180×4002、金刚石切片：500×50×23、工作形式：双刀割两平面4、主动机：3KW5、工作电机：0.75KW6、切刀线速度：33-45m/s7、工作时间：连续8、环境温度：0-40℃9、噪音：＜80db10、体积：长1650mm×宽880mm×高1200mm11、质量：400kg三、工作原理与构造本机由导轨、切刀工作台、岩石夹具、传动变速箱、调速电机及电气控制台等组成。以多种钢材为主焊接机架，整机结构紧凑、刚性强、工作平稳性好。切刀电机安装在切刀工作台上，利用三角带传至切刀轴，工作电机控制部分安装在控制台内，通过电缆连接各电机。本机为刀片移动、工作静止的工作方式，即工件固定，工作台运动至终端时。四、冷却系统采用自来水供水冷却。五、电气系统电源采用三相，电压为380V，频率为50周。整机共采用二台电机，由控制台集中控制，主机快进快退，进给电机选用电磁调速电机，通过给定电位器，对电机实现宽范围无级调整。六、使用与维护1、操作方法：机器安装完毕后，连接控制台与整机的电缆线接头，接通控制台的外接电源。电源为交流三相，电压380V，然后检查整机各转动部分是否灵活，各紧固件是否松动。按下总电源按钮，控制台面板上的各停止按钮上方的指示灯均应明亮。依次按主机的起动按钮，看其主机的旋转方向。与罩壳上的箭头指示方向是否相同，若反之，应立即停止调整，整机其它各部分转动方向是否相同。整机其它各部分转动方向出厂时都与主机一起统调好，主机转向正确，其余正确。一切检查完毕后即可装上岩样切割，岩样装夹时，应选择可靠的夹特点，防止虚夹和假夹现象，以免在切削过程中因岩石窜动而损坏刀片和岩样。夹持不规则岩样（原始岩样）时，可用顶压法夹持，装夹方法见图2所示。夹持步骤：先将岩样8平放在工作台上，然后将顶压移动夹具10沿T型槽3插进，上下移动顶杆螺栓13，以选择可靠的夹持点，然后将顶杆移动螺母11锁紧，使顶杆13位置固定。接着再旋转顶杆，使移动夹具的尾翼与工作台平面形成死角，顶杆即可将岩样顶住，同时拧紧顶杆并帽12，防止顶杆在切削时松动。切割岩石样时，如岩石数量较多，可用随机所附的长压板压上数块岩样，一次切削，以提高工作效率，装夹方法见图3所示，步骤如下：将岩样8平放在工作台6上，把长压板9的一端插进工作台垂直的方孔中，旋转调节螺钉7，压住长压板的这一端（如岩样太小，可在岩样上加一小木块，使长压板能够压到岩样）。然后将压板螺栓沿T形槽3插进，旋转滚花螺母10，压住长压板的另一端，即可晟铠仪器将岩样压住。夹持切割成形的长方体和正方体岩样时，也应用此压板法。切割较短较窄的岩样，用一块压板即可。工作时，先起动主机。再按工进按钮，比如切削时，由于岩石多呈不规则形状，此时进刀速度要慢，待刀片刃都进入岩样后，方可稍快一点。该机为自动进退刀，当切刀沿工作台运动到终端时，可自动后退到起端， 并自动停止移动。如在工作过程中需要后退，按控制台快退按钮，就可退刀，快退中需要前进，按工进按钮同样可以进刀。不论进刀或退刀，按停止按钮，切刀均可停止移动。JZT控制器（在控制台上）的转速表为工进调速电机的传速指示，在工进过程中转动调速旋钮，可以控制进刀速度的快慢。根据使用经验，切割较硬岩石时，转速一般为300转/分范围左右。中硬一类的为400转/分范围左右，较软岩石为600转/分左右为宜。此外，该转速表的满刻度值为1200转/分，这里列出的数据仅供参考，可根据岩石所异，自行选择。切削一刀后，松开顶杆螺栓，将被切的一面上下旋转90度，使其平卧在工作台面上，然后拧紧顶杆，再切削一刀，此时仍应松开顶杆螺栓，将 次切削的这个面左右旋转90度，使其贴紧工作台的垂晟铠仪器直面。这样就有了两个可靠的基准面，切出的岩样尺寸就比较准确，再次切削后，松开工作台右侧的抵紧螺钉。根据实验，在最后进行岩样成形切削时，需要配备一块厚度6－10mm，宽度4－5mm左右，长度适当的木板，垫放在长压板下面，这样即可以解决因岩样太小压不紧的问题，又可以消除由于切削到最后，岩石突然开裂，使岩样有塌角和凸棱的现象。2、注意事项：（1）切刀运动到终端后退时，需待刀片完成脱离工件后，方可脱离机和水泵，然后再打开密封门拆卸工件。（2）金刚石刀具为贵重品，装夹岩石时尽量避免撞击，以免刀片变形，影响切削质量。（3）切削过程中如发现主机有异常响声，则应立即退刀停机检查，（4）随时注意冷却液的流量是否充足，以防冷却水不够，使刀片磨损加剧。3、维护保养（1）工作完毕后，应清洗工作台面上的残留岩渣，擦净刀片与工作台上的水渍，加注进刀拖板与导轨的润滑油。（2）传动箱内注HL―30齿轮油，每年要检查油的质量状况。如发现氧化、分解、胶化及杂质等状况应更换。（3）整机使用后，如在一定时间内暂不使用，应将刀片和夹具移动部位及机内一些易生锈的地方，涂一层锂基黄油，以防锈蚀。
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