
4240锯床 4240金属带锯床 小型金属锯床

产品名称 4240锯床 4240金属带锯床 小型金属锯床

公司名称 山东佳群数控机床有限公司

价格 24500.00/台

规格参数 品牌:佳群
型号:GB4240

公司地址 山东省枣庄市滕州市北辛办事处前进街北一巷10
号

联系电话 0632-5656925 18006323612

产品详情

GB4240金属带锯床主要部件包括:底坐;床身、立柱;锯梁和传动机构;导向装置;工件夹紧;张紧装置;送料架;
液压传动系统;电气控制系统;润滑及冷却系统; 金属带锯床底座:

金属带锯床底座为钢板焊接而成的箱形结构,床身、立柱固定其上， 圆锯床底座内腔有较大空间，前左侧
为电气按钮控制箱，右侧为电气配电板箱，中间由钢板焊成的液压油箱，腔内装有液压泵站，液压管路
，右侧为冷却切削液箱及水泵，底四角有地脚螺栓孔。

GB4240金属带锯床床身组成：

金属带锯床床身为铸铁件，固定在底座上，立柱由一大小圆柱组成，大圆立柱作为锯架动的导轨，是用
以支撑锯梁上下升降运动，并保证精确的导向，小圆柱起辅助作用，从而保证锯条的正常切削。中间为
夹料虎钳和手动送料机构，虎钳前方连接有承接成品件的工作台，左侧的夹紧装置为夹紧丝杆穿过液压
夹紧油缸杆内孔，转动手轮或按动按钮，使左钳口左右运动。

GB4240金属带锯床锯梁和传动机构：

由厚钢板切割成形焊接而成，具有较强的刚性，其右后侧固定有蜗轮箱，箱内的蜗轮与锯梁上面的主动
轮固接，二者同步旋转，左侧为被动轮和锯条张紧位置。锯条的回转运动由主电机、皮带轮、蜗轮付经
两级变速将驱动为传递到主动轮，再由主动轮、锯条驱动被动轮来实现的，锯条运转速度共三档。

金属带锯床锯条导向装置：

导向装置安装在锯梁支板上，由左、右导向臂与导向头组成，左、右导向臂都可沿燕尾榫移动(或右导向
臂固定在立柱套上)，调整两导向臂间距离比工件尺寸宽40mm左右。导向装置用于改变锯条的安装角，
使锯条与工作台垂直，为保证锯条的切削精度，减少振动，在左右导向臂各装有一组导向轮(滚动轴承)



和耐磨的导向块，锯条背部也有耐磨合金的导向块。

夹紧机构：

右虎钳固定在床身上，夹紧丝杆穿过液压夹紧油缸内孔，

液压金属带锯床由丝杆连接左虎钳沿导轨左右移动，当左虎钳距离工件10-30MM时连接。手按控制面板
的钳紧或钳松按钳，使工件夹紧或松开。

张紧装置：

是由滑板座、滑板、丝杆等组成，当要将锯条张紧时，用扭力扳手按顺时针方向旋转可张紧锯条，处于
工作状态。如锯床处于长时间停机状态，扭力扳手向逆时针方向旋转锯条松开，松开锯条后可更换新锯
条。

GB4240注意事项：

1、用户在遵守机床的运输、保管规程的条件下，开箱时，如发现质量不良而发生损坏，附件与装箱单不
符合等情况，请与我公司联系。

2、安装/使用前，必须认真熟悉使用说明书的有关内容，如有疑问，请及时与我公司联系，违规操作后
果自负。

3、本机床应安放在无明显振源的环境内验收和使用。

机床的安装：

1、机床应安装在无明显震动的地方，可采用混凝土结构的地基，地面应平直，机床四周应留足够的空间
，以便于安装调试，检查及维修操作的进行。

2、调整机床的安装水平

在底座四角采用垫铁调整，在夹料虎钳导轨面上放置水平仪沿纵向横向分别调整。

GB4240操作及维护

1、操作

(1)往液压油箱内加入46号液压油(冬季加32号液压油)，加油前必须清理油箱，用粘污膏或硬白面团把油
箱死角细微的杂质粘出来，再加入液压油，油面必须在过滤网20mm以上，磁铁必须放在滤网周围，油箱
内必须长期保证清洁。违反以上事项可能造成液压系统不能正常工作!

(2)锯切不同材料，如圆钢、方钢及各种型管材及不同材质的原料时，要选用不同齿形的锯条及不同的切
削速度和进给速度。选择不当容易出现锯齿很快磨损，降低锯条使用寿命，严重时锯条断裂。

(3)将电箱内DE108总电源开光打开，总电源接通指示灯亮。

(4)将“液压”钮按下，油泵电机工作，按“开/关”按钮使用油泵电机停止工作。

(5)按“上升”按钮锯架快速上升。



(6)按“下降”按钮锯架快速下降。

(7)按：“锯带”按钮，主电机起动，锯带开始下料工作，按“开/关”按钮工作停止。

(8)将下床身左侧手柄转至“夹紧”，虎钳将工件夹紧，转至“松开”时虎钳将工件松开。

金属带锯床的安全维护保养

1. 用户必须对本机床的操作人员进行专业培训，使其具有安全完成各种操作的能力，以防止因操作不当
对人和机床造成伤害和损坏。

2. 用户必须严格按使用说明书的规定，正确安装和使用本机床，并在机床周围提供适当的作业区，作业
区应整洁，无妨碍操作人员的障碍物，以便进行安全操作和日常维护。

3. 操作者必须按所受培训和使用说明书的要求进行操作，并定期对机床进行维护、保养，以保持安全操
作条件。

4. 操作者必须在机床具有安全防护装置的条件下工作，并经常检查它们的完好性，严禁任意拆除机床上
的安全防护装置。必要时还应在机床周围设置防护栅栏。

a5. 操作者在开车前必须盖好所有防护罩，同时将带锯条可调防护罩整理至尽可能靠近工件。机床运转时
，不得打开各类防护罩。

6. 拆卸更换带锯条时，必须确认机床已停止运转后，方可打开锯轮防护罩，并检查防护罩的支撑是否牢
固可靠。拆装锯条时须带防护手套，谨防扎伤和刺伤。

7. 机床工作时，严禁身体任何部位接触运转的带锯条及加工区，严禁去拿被卡住或以切断的工件。

8. 严禁带手套和穿宽松衣服操作和维修机床。

9. 在使用机床过程中应随时注意观察，检查各运动部件运转是否正常，有无异常声响，如有出现，应及
时查找原因并加以排除。

10. 切削过程有大量切屑产生，并堆积在工作台面，及锯架内，应及时加以清除，以免阻塞锯齿，影响切
削效果及锯带寿命。

11. 经常检查冷却液及液压油的清洁度和油量，保证供油，供液充足，避免液压元件的阻塞而造成机床运
转不正常。

12. 对导轨面和各润滑点应加足润滑油(脂)，锯轮轴承半年内应加一次润滑油，锯架升降的两滑座上，每
天应加油一至三次。

13. 每天工作完毕，应将带锯条放松，以提高其使用寿命。

14. 蜗轮箱内的润滑油应定期更换，一般为半年至一年。

15. 工作后应擦抹机床，保持机床各部位的清洁度，提高文明生产水平。

16. 为了防止由于锯架自重产生的正常下降所引起压坏锯带的现象，应在下班前将工件退入钳口内，然后
方可关闭电源。



GB4240金属带锯床使用的锯条故障有哪些原因

一、金属带锯床使用的锯条拉齿什么原因?

a.选择的不正确：齿距过大或锯齿过密。b.材料或锯条未固定好。c.切割进给过大或带锯条转速过快。d.
焊接问题。e.钢丝刷停止工作，使切削无法排出。f.切削液浓度过低。

二、金属带锯床使用的锯条齿尖磨损过快什么原因?a.齿尖未正常磨合。b.冷却液浓度不够或用量过少。c.
检查或更换钢丝球。 d.调整切割进给量或带锯转速。e.选择适当的齿型。

三、金属带锯床使用的锯条切斜什么原因?a.齿尖异常磨损。b.齿尖磨合不够。c.引导臂之间的距离过大或
引导臂未在同一水平线上，应调整.d.锯床侧导轮或钨钢片损坏，应更换。e.带锯张力过小。f.被锯工件夹
板松弛。g.焊接问题。

四、金属带锯床使用的锯条切割表面粗糙什么原因?a.带锯转速过快或切割进给过大。b.齿尖未正常磨合
。c.齿尖磨损。d.检查或更换钢丝刷。e.焊接问题。

五、金属带锯床使用的锯条断带什么原因?a.金属带锯床引导臂坏。b.引导臂之间的距离过大。c.金属带锯
床轮盘转动周长过小，建议使用窄一点带锯。d.带锯条张力过大。e.切割进给过大。f.焊接问题。

季节的变化金属带锯床该怎样来进行保养

对于金属带锯床来说，其维护和保养是要分季节和使用时间的。看似毫无关联的锯床设备和季节因素，
因为相关产品而变得关系紧密。同样的，针对换季时机器的保存、保养也有必要在此重申一下。

在换季时对于所用金属带锯床机械的保养也很重要，一旦保存不到位，就有可能导致机器在来年无法正
常使用。下面介绍几种金属带锯床保养和使用的一般性通用规则：首先，在机器买回的时候就要对其进
行全身体检，特别是处于磨合期的机器容易在紧固、润滑方面出现纰漏，因此要及时检查维护。

关于金属带锯床的维修知识这里不再一一说明。简要来说要做到：对零部件进行紧固;根据切割对象规格
来对机器做出相应调整;部件衔接处要定期润滑;一点，也是本文着重提出的，就是金属带锯床在换季时，
企业要做到重新对锯床进行彻底清洁，然后是配套设施的保存要密封，要使整机处于干燥的环境中，确
保其不被腐蚀。

产品型号 GB4240带锯床
切削范围 Φ 400-400×400
锯带规格 4650×41×1.3
锯带线速 27、45、69
工作夹紧方式 液压
主电机功率 4
液压电机功率 0.55
冷却泵功率 0.04
外形尺寸 2380×1200×1500
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