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1. 免 责 声 明

 使用前必须阅读机器的《操作手册》，如违规操作本厂不承担任何损失；

 因非本厂配件的尺寸、精度、材质等偏差，存在导致设备与之匹配的零件村坏的风险，所以

必须使用本厂提供的设备零部件，未经同意擅自更换非本厂配件或拆装机器，本厂不承担任

何责任；

 机器满载时，不能连续作业超过 2小时，机器为 8小时工作制（环境温度 30℃以上缩短至 4

小时）；

 机器超载造成的损坏，本厂不承担任何责任；

 不能让机器从事其自身设计性能以外的作业，否则本厂不承担因此造成的任何损失。

 请妥善保管本《操作手册》，以便您后期更换相应零部件，遗失不在补发；

2. 前 言

首先，感谢您选用“ ”品牌的产品，期待我们的产品为您提升坡口效率的同时，

更为您节省用工及用电成本。XBJ系列铣边机产品主要用于平板焊接前的坡口作业，经过设备

加工后的坡口便于熔焊，可大幅度提高焊接强度。

为了您的切身利益，在使用前请一定要仔细阅读本手册及机器上的相关指示标识，任何未按

照要求的操作，若导致设备损坏或人身伤害，我公司不承担任何责任。若对资料及产品存在异

议，请在收到货物后 3天内提出，否则视为对资料内容完全认可。

 我公司享有此资料的最终解释权，如有改动或变更恕不另行通知；

 我公司对此资料享有版权，未经许可任何单位和个人不得复制、修改

 此资料的图片、文字和数据仅供参考，因产品不断更新中实物会有所变动，具体参数以

实际产品为准。

致谢！

3. 售后服务

深圳盟豪机械制造有限公司

地址：深圳市观澜镇大富工业区桔塘社区圣阳工业厂区厂房

电话：0755-23090202 传真：0755-22638817
E-mail:sales@monghao.com
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4. 概述

4.1 本机介绍

本产品是一款畅销型自动行进式铣边坡口机，加工坡口作业完全自动完成，降低劳动成本；采用完全

冷切削作业，坡面无氧化，由于其加工坡口的方式为铣刀加工，加工坡口表面光洁度完全符合焊接行业

要求，无需去毛刺处理可以立即焊接使用；本品无污染、操作更加简单。

4.2 应用领域

 可用于钢铁、铬铁、细晶粒钢、铝制品、铜及铝合金的加工。

 可加工成 “K”,“V”,“X” 或 “Y” 型坡口。

4.3 机器参数

电机电压：AC380V 50HZ 总 功 率：3400W

切削功率：3000W 进给功率：400W

切削速度：0～1500mm/min（任意调节） 坡口角度 ：10°~ 60 º

单次进给量：0~15mm 坡口板厚度：8~40mm

最小板长度：200mm 刀盘刀片：6片

最小夹持板宽：≥100mm 机器净重：195kg

4.4 机器图示
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4.5 各型号铣边机参数表

产品型号 XBJ系列 XBJ-30U XBJ-30R XBJ-30L XBJ-30 XBJ-50

工作尺寸

Plate Size

工作长度 L﹙mm﹚ >300

工作宽度W﹙mm﹚ >100

夹板厚度 T﹙mm﹚ 6～60 6～40 6～80

加工能力

Working
Capacity

坡口角度 a﹙°﹚ 0～-45 10～60 0～90 10～60 0～60

坡面宽度W﹙mm﹚ 0～50 0～55 0～56 0～45 0～70

铣削深度 d﹙mm﹚ 无 No 0～15 无 No 0～15

铣削宽度 e﹙mm﹚ 无 No 无 No 0～45 无 No 无 No

进给深度 f﹙mm﹚ 0～15 无 No 0～15 无 No 0～15

0°铣削宽度 B mm 50 无 No 56 无 No 60

单次坡面宽度 Single Beve Width (mm) 20 15 20

铣削速度 Milling Speed (r/min) 1050 750-1050

进给速度 Feeding Speed (mm/min) 0～1500

整机电源 Power Supply AC 380V, 50Hz 特殊电源可定制

整机功率 Total Power﹙w﹚ 4800 3400 4800

电机转速 Motor rotation﹙r/min﹚ 1450

整机净重 Machine Net weight﹙kg﹚ 260 225 195 250 245

注：更过产品型号及参数请关注公司网站和最新的公司宣传样本。

5. 安全和警告

5.1 安全指示

在产品的安装、使用和维修之前，您必须仔细阅读本操作手册，电气和旋转部位

具有造成严重人身伤害或财产损坏的潜在危险。

本机器电源 380 伏，在安装、接线、启动、运行或作任何调节之前，请利用本手

册作为指南，辨认出坡口机的各个部件。电气接线安装和维护人员必须具备法规规定

的资质条件，以确保人生和财产不受伤害损失。

5.2 安全注意事项

 盟豪工厂对本机所有相关资料拥有最终解释权和修改权！

 非本厂销售配件用于本机，本厂不承担任何责任！

 不按操作手册规定的操作视为违规操作，此现象发生的危险自行承担！

 未经本厂同意不得擅自拆开机器，否则不再保修范围内！

 维修机器前请断开电源！

 每次使用前请检查插座，电线及机器是否有损坏迹象！
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 请保持机器的干燥，不要在潮湿环境中使用机器！

 如在户外使用本机，请使用跳闸的断流器保护本机！

 设备工作时禁止戴手套操作！

 使用本机时请务必戴上防护眼镜，耳塞！

 清理铁销时必须停机佩带手套清理，以免高温、锋利的铁销伤害！

 请在关机状态下插电源，并在使用后拔掉电源！

 电气安装和维护必须由具备法规规定的资质条件。

 请勿用电源线将本机移动！

 请将电源线始终放置于本机机体后，请勿将电源线放置于尖锐物上！

 必须由专业技术人员进行检测及维修！

 操作过程中，操作者不得离开现场！

接收设备时，如发现包装破损以致设备损坏请拒绝签收，并取得送货人的签字认

可，这将便于您今后的保险索赔。随后请您尽快与

遇到设备损坏状况，我们盟豪工厂将及时帮助您得到对短缺或损坏部件的更换。

5.3 安全标识解析

当心烫伤

加工钢板后，铁屑及刀片都存在高温，请勿用手触碰；

电击危险

此表示常出现在电器箱上，代表需要专业的电工检修，注意有电击的危险。

吊装提示

吊装时，人不要站在机器下方，以免造成人员伤亡。

当心夹手

此标识常出现在进料端，代表存在夹手的危险，保持与转动部件 1cm的距离。

当心扎手

此标识常出现在进料端，代表存在扎手的危险，加工好的坡口、铁销都可能扎伤，

不能直接触摸。
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6. 设备验收

6.1 吊装

第一步：拆除木箱外的螺丝，掀开木箱。

第二步：剪开固定机器的钢带。

第三步：锁紧角度调整螺栓（一般出厂前会锁紧，在起吊前再检查一下更稳

妥），按照吊装位置穿入吊带（请遵照行车吊装规定正确起吊）。

第四步：缓慢将设备吊起，设备距离地面 200-250mm 停止。

第五步：包装箱未非回收品，妥善处理即可。

注：吊装点可以用于设备的起吊，吊装过程中操作员要缓慢上升。设备吊装过

程中请使用完好的吊装带，吊装设备起吊重量应＞500kg。如需移动设备，吊装

后设备离地高度不要超过 100mm，以免造成不必要的损失。

6.2 安装行走轮

设备吊装起来后，即离地面 200-250mm 后既可

安装行走轮，操作人员注意安全，必须有人扶稳设

备，方可进行安装行走轮的工作。

注：此过程中请勿触动起吊装置，设备一定要平

稳，避免伤到安装人员。

注：此过程中请勿触动起吊装置，设备一定要平稳，防止碰伤到安装人员。
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6.3 产品铭牌：铭牌上标有正确的刀具旋转方向及设备的相关参数。

6.4 清点货物：收到货物后请根据操作手册上的装箱清单清点物品，如存在疑问可以与我们售后联系。

7. 安装及原理图

CE 认证接地线规定

外部接地线的线径大小须按规定选用（铜导线）

相线线径 S（mm
2
） 接地线线径 Sd（mm

2
）

S≤16 S

16＜S≤35 16

S＞35 S/2

7.1 电气安装：

1）为保证变频器的正常工作，本机采用三根火线一个地线的接电方式，零线进入可能会造成变频器损坏。

2）检查刀具旋转方向，若旋向不正确，则通过调换任意两根火线的位置改变转向即可。

7.2 电气符号说明

QF：电源开关 SB1：急停 KM：交流接触器 VFD：变频器

B：变压器 SB2：电源开关 FU：保险丝 HF：转速表
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7.3 电气箱原理图

注：变频器及数字表已经参数设定，请勿擅自更改参数，以免造成设备损坏。

7.4 控制箱原理图

7.5 常规保护措施

1) 电气连接与保护应按当地规定进行；

2) 本机使用AC 380V，50HZ电源，请确认与贵公司供电相同；

3) 用电缆一端与航空插头（随机附件）连接，另一端与电源连接；

4) 请勿在潮湿的环境中使用，以免造成危险。
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5) 根据箭头指示进料，带刀具旋转后才可以接触加工件。

7.6 刀具安装与拆卸

1）切断整机电源;

2）松开角度调节螺栓“1”，将坡口角度调至最小；

3）松开主轴锁紧螺栓“2”，旋转进给深度手轮“3”

4）刀盘“4”伸出后，使用专用 T15 螺丝刀插入螺栓“6”更换铣刀片“5”即可；

5）刀片更换好后，将之前调整的位置进行相反操作即可（必须将所有螺母拧紧）。

刀具拆卸安装时，请注意锋利的刀口及高温切屑会对手部造成划伤和烫伤，建议

更换前用气枪将切屑吹净，然后戴上防护手套。

8. 液压原理图

8.1. 代号解析：

A 进油孔 T 单向阀 H 液压缸

P 液压源 F 溢流阀 A、P、T、F为手动泵单元

8.2. 液压原理图： 8.3. 日常维护事项

 当液压油少时可以通过“注油孔 A”，

来给液压系统加注液压油；
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 设备长时间不适用，缓慢松开“溢流阀

F”使得“液压缸 H”降到最低状态；

“单向阀 T”出口处漏油时，可用生料带重

新缠绕出油嘴达到密封。

9. 坡口准备

操作过程中必须根据不同的钢板材质严格设定一次行进的坡口深度，任何超出

本机性能范围的操作都会对设备造成齿轮磨损、刀具崩齿及主轴断裂等严重的设备

损坏。

经氧气切割的加工件高温受热后硬度提高，设定坡口工艺参数时需要充分考虑

此因素。

9.1 大型工件放置

1）可参照下图方式制作一个简易支架（本图仅供参考，可根据实际情况制作）。

2）支架高度 20mm 内板材建议在 730mm，根据板厚适当设定工作台高度，台面最高为：765mm。
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3）放置工件，如下图所示将要加工的钢板放在平台上，加工边距离支撑架保持 200-250mm。

9.2 板材清理：需要坡口的表面不得有电焊瘤与焊疤存在（毛刺、焊瘤会影响刀具和机器使用寿命）。

9.3 坡口角度调整

1）松开设备两侧的角度锁紧螺栓“1”；

2）根据角度尺“8”指示，旋转扳手“7”至所需角度；

3）拧紧角度锁紧螺栓“1”。

9.4 夹持板厚与坡口深度设置

1）板厚调整：旋转夹紧手轮“9”，当加工件被支撑轮和压轮夹紧后停止旋转。
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2）坡口深度调整：松开锁紧螺栓“2”，根据参数表旋转手轮“3”至相应刻度，拧紧锁紧螺栓“2”.

3）XBJ-30 型主轴进给参考表（F：手轮参数）

d：加工深度、T：夹持板厚、

w：坡口宽度、a：坡口角度、F：主轴进给

注：1.此参数表为参考数据，以实际加工为准

2.不同颜色代表分次进给最大进刀量

3.此表格我们随机会塑封一份，如丢失可复印本页给操作者。

F

d

a

10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

0 6.5 5.3 4.3 3.4 2.6 1.9 1.4 1.0 0.7 0.6 0.6

4 7.2 6.4 5.7 5.1 4.6 4.2 4.0 3.8 3.8 3.8 4.0

6 7.5 6.9 6.4 5.9 5.6 5.4 5.2 5.2 5.3 5.5 5.8

8 7.8 7.4 7.0 6.8 6.6 6.5 6.5 6.6 6.8 7.1 7.5
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10 8.2 7.9 7.7 7.6 7.6 7.7 7.8 8.0 8.4 8.8 9.2

12 8.5 8.4 8.4 8.5 8.6 8.8 9.1 9.4 9.9 10.4 11.0

14 8.9 9.0 9.1 9.3 9.6 10.0 10.4 10.9 11.4 12.0 12.7

16 9.2 9.5 9.8 10.2 10.6 11.1 11.7 12.3 13.0 13.7 14.4

18 9.6 10.0 10.5 11.0 11.6 12.2 13.0 13.7 14.5 15.3 16.2

20 9.9 10.5 11.1 11.8 12.6 13.4 14.2 15.1 16.0 17.0 17.9

22 10.3 11.0 11.8 12.7 13.6 14.5 15.5 16.5 17.6 18.6

24 10.6 11.5 12.5 13.5 14.6 15.7 16.8 17.9 19.1 20.2

26 11.0 12.1 13.2 14.4 15.6 16.8 18.1 19.3 20.6 21.9

28 11.3 12.6 13.9 15.2 16.6 18.0 19.4 20.8 22.1

30 11.7 13.1 14.6 16.1 17.6 19.1 20.7 22.2 23.7

32 12.0 13.6 15.2 16.9 18.6 20.3 21.9 23.6 25.2

34 12.4 14.1 15.9 17.8 19.6 21.4 23.2

36 12.7 14.6 16.6 18.6 20.6 22.6 24.5

38 13.1 15.2 17.3 19.4 21.6 23.7

40 13.4 15.7 18.0 20.3 22.6 24.9

42 13.8 16.2 18.7 21.1

44 14.1 16.7 19.3

45 14.3

9.5 设备高度调整

1.升高：拧紧锁紧螺栓，然后反复按下“手

柄 1”即可。

2.下降：缓慢松开“泄压阀螺栓 2”（请勿

过快松开）。

9.6 调速

 本设备切削主轴转速不可调，如需调整转速请购买 XBJ-50 型铣边机，或与销售人员联系。

 本设备进给速度可调，在切削过程中不同材料，可以在控制面板上适当调整进给速度，控制面板上

配有进给速度显示表。
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9.7 行进路线：

行进路线应进行清理，如果地面不够平整，可以在地

面上铺设一块钢板用于行走。

注：进给前一定要确认刀盘的旋转方向与规定方向一

致，刀片不能接触钢板。

10. 基本操作

 设备连续工作时间不得超过 4 小时

 设备工作一段时间后，减速箱温度大幅提高，润滑脂的沸腾有利于机器散

热，是传动机构整体处于热平衡状态。

 机器工作过程中若发生设备超载时，由于电流值的增加，电气开关盒内的

热敏元件会启动，自动断电，断电后需等待热敏元件冷却复位后才能重新

启动，如果冷却不充分则会在工作一小段距离后再次自动停机。

10.1 设备各部件说明：

“1”进给速度表：显示当前加工速度

“2”正反转旋钮：进给正反向换向旋钮

“3”调速旋钮：进给速度 0-1500mm/min 无极调速，开机和关机时调至 0位

“4”电机关闭：切削主轴停止转动按钮

“5”指示灯：设备通电则亮（白色）

“6”电机开启：切削主轴开始转动按钮

“7”安全锁：用于锁住设备使用权，钥匙应由操作者和仓库妥善保管

“8”急停：设备遇到紧急状况时，迅速拍下急停，将完全断电。
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“1”控制箱：机器操作面板

“2”电机：动力源

“3”棘轮扳手：调节坡口角度

“4”限位块：进料时与耐磨块紧贴

“5”齿轮组：传递行走动力

“6”行走电机：进给动力源

“7”手轮：压紧工件

“8”集屑槽：收集铁削，未收集的铁削请及时清理

“9”底座

“10”进给手轮：调节坡口深度

“11”拉手：方便移动机器

“12”主轴：与电机用皮带相连

“13” 拉手：方便移动机器

“14”刀盘：切削机构

“15” 电气箱：高压电危险，仅专业电工可以打开。

“16”电源插头：电源进入端

“17”液压泵：手动液压泵

“18”行走轮

10.2 速度设定参考表（下表参数仅供参考，加工坡口越大速度越低，具体以实际操作为准）

初始区…………未进入提速区，加工件位于 a 位置

提速区…………加工件端部与出料端耐磨块接触

宛城区…………加工件处于 b 位置

变速要缓慢、速度单位：mm/min，板厚单位：mm

材质 板厚 初始区 提速区 完成区

Q235
3-6 150-250 300-800 300-500

＞6 150-250 300-800 300-800

45#
3-6 150-250 300-800 300-800

＞6 150-250 300-700 300-700

16Mn
3-6 150-250 300-800 300-500

＞6 150-250 300-700 300-700

铝合金
3-8 150-250 300-1000 300-800

＞8 200-300 300-1000 300-1000

306
3-8 150-250 300-800 300-500

＞8 150-250 300-800 300-800

316L
3-8 150-250 300-800 300-500

＞8 150-250 300-800 300-800
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10.3 基本操作

小型板材坡口……………在加工可以搬动的小块板材时，按照第五项里的方法调整至所需的：坡口角度、坡

口深度、切削速度（仅 XBJ-50）可调、进给速度，便可开始坡口作业。

大型板材坡口……………在坡口大规格钢板时，这些板材需要放置在辅助支架上，然后将设备调至所需的：

坡口角度、坡口深度、进给速度、切削速度（仅 XBJ-50 可调，便可完成坡口作业。

10.4 操作步骤：

1) 刀盘转向……………除 XBJ-50 外所有设备均需要确认刀盘转向；

2) 工件摆放 1……………工件侧边与进料端限位块紧贴

3) 工件摆放 2……………工件前端与刀盘保持 10-15mm 距离（如上图所示“初始区”为夹紧状态）；

4) 工件摆放 3……………将工件按照第 5 项里的操作压紧；

5) 开始铣削……………先开启主轴 10-15 秒后主轴转速稳定，用进给调速开开关按规定进行调速。

6) 完成铣削……………依次关闭进给、关闭主轴、松开压紧轮，将设备移开加工区。

 夹紧时请勿通电；

 工件侧边一定要与限位块紧贴，并保证端部与刀盘距离；

 开启进给按钮前，请将进给速度调至 0 位

 完成加工后，请将进给速度调至 0 位。

11. 部件图

装配体一：

序号 名称 订货号 数量 图示

1 万向轮 XBJ3001-001 4

2 螺栓 XBJ3001-002 16

3 电气箱 XBJ3001-003 1

4 插座 XBJ3001-004 1

5 手动泵 XBJ3001-005 1

6 集屑槽 XBJ3001-006 1

7 支架立柱 XBJ3001-007 1

8 罩壳 XBJ3001-008 1

9 柜门锁 XBJ3001-009 1

10 滑轨 XBJ3001-010 1

11 螺栓 XBJ3001-011 4

12 滑块 XBJ3001-012 2

13 弹簧 XBJ3001-013 1

14 液压缸 XBJ3001-014 1

15 液压油管 XBJ3001-015 1
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装配体二：

序号 名称 订货号 数量 图示

1 套筒 XBJ3002-00
1

2

2 连接板
XBJ3002-00

2
1

3 垫片
XBJ3002-00

3
1

4 减速机
XBJ3002-00

4
1

5 手轮
XBJ3002-00

5
2

6 轴承
XBJ3002-00

6
1

7 连接板
XBJ3002-00

7
1

8 导向板
XBJ3002-00

8
1

9 拉手
XBJ3002-00

9
2

10 角度板
XBJ3002-01

0
1

11 角度板
XBJ3002-01

1
1

12 上压板
XBJ3002-01

2
1

13 长压轮
XBJ3002-01

3
4

14 短压轮
XBJ3002-01

4
3

15 螺杆
XBJ3002-01

5
1

16 螺母
XBJ3002-01

6
1

17 长压轮架
XBJ3002-01

7
4

18 短压轮盖
XBJ3002-01

8
1

19 短压轮架
XBJ3002-01

9
2

20 长压轮盖
XBJ3002-02

0
2
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装配体三：

序号 名称 订货号 数量 图示

1 减速机 XBJ3003-001 1

2 法兰 XBJ3003-002 1

3 主轴 XBJ3003-003 1

4 轴承 XBJ3003-004 8

5 主动轴 XBJ3003-005 3

6 橡胶轮 XBJ3003-006 4

7 靠山版 XBJ3003-007 1

8 滑块 XBJ3003-008 2

9 连接板 XBJ3003-009 2

10 齿轮板 XBJ3003-010 1

11 罩壳 XBJ3003-011 1

12 从动齿轮 XBJ3003-012 3

13 从动轴 XBJ3003-013 3

14 主动齿轮 XBJ3003-014 4

15 轴承 XBJ3003-015 6

16 调高螺母 XBJ3003-016 1

17 螺栓 XBJ3003-017 4

装配体：四

序号 名称 订货号 数量 图示

1 控制箱 XBJ3004-001 1

2 电机 XBJ3004-002 1

3 螺丝 XBJ3004-003 6

4 刀片 XBJ3004-004 6

5 刀盘 XBJ3004-005 1

6 主轴滑套 XBJ3004-006 4

7 转动体 XBJ3004-007 1

8 螺杆 XBJ3004-008 1

9 主轴壳体 XBJ3004-009 1

10 进给手轮 XBJ3004-010 1

11 手柄 XBJ3004-011 3

12 罩壳 XBJ3004-012 3

13 固定板 XBJ3004-013 4

14 棘轮扳手 XBJ3004-014 1
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15 螺母 XBJ3004-015 1

16 轴承 XBJ3004-016 2

17 主轴 XBJ3004-017 1

18 轴承 XBJ3004-018 1

19 止动螺母 XBJ3004-019 1

20 轴承 XBJ3004-020 1

21 止动螺母 XBJ3004-021 1

22 止动螺母 XBJ3004-022 1

23 轴承 XBJ3004-023 2

24 皮带轮 XBJ3004-024 1

25 进给螺杆 XBJ3004-025 1

26 皮带 XBJ3004-026 1

27 皮带轮 XBJ3004-027 1
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XBJ-30 型铣边机总装配体

12. 润滑与保养

润滑位置 润滑方法 周期

整机 喷防腐油、清理铁销、加防尘罩，直于干燥处 3个月或长时间不使用

压紧导轨

使用压缩空气清理铁销 每次行走后

加注导轨油或润滑油
3-6 个月（潮湿、干燥环境需要注意维

护）

升降导轨

使用压缩空气清理铁销 每次行走后

加注导轨油或润滑油
3-6 个月（潮湿、干燥环境需要注意维

护）

机器周围 用扫帚及时清理，以免堆积过高影响设备工作 按实际情况清理

减速机
使用压缩空气清理铁销 发现有铁销时

加注齿轮油 终身免维护

控制箱/电气箱 加盖防尘、防雨罩 长时间不使用

刀片 发现损坏及时更换刀片和螺丝 见第 7 项

刀片螺丝 若断在刀盘内，请使用台钻取出 见第 7 项
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13. 常见故障维修与保养

序号 故障 维修及保养

1 通电设备无反应 检查线路是否有电

2 线路有电，设备依旧没反应 “急停”按钮是否抬起，或控制箱内断路器跳闸

3 进给齿轮有异响 加注齿轮润滑油，一般齿轮不会断齿

4 压紧轮无法压紧 检查是否有铁销附着在压轮上或钢板上

5 钢板被弹出 看一下进料方向是否与设备规定一致

6 加工钢板刀片碰碎 检查刀具是否在未转动时已经与加工件接触

7 开始铣削后刀片崩碎 降低吃刀量

8 电气控制部分失灵或其他原因 及时与厂家沟通

9 旋转角度困难 检查锁紧螺栓是否松开，旋转孔是否有铁屑沉积

11

加注液压油/液压泵无法举升。

长时间使用/处于举升状态过久/炎热等，会

导致液压油的缺失，请检查是否充足。

方法：将液压泵拆下尾部朝上，拧开箭头所

示后盖，然后加注液压油即可。

注 意

 根据加工材质 、进给深度、切削速度等因素，及时更换刀片方向及固定螺丝。

 建议 30-100 米更换一次刀片角度，以免刀片撞坏;

 建议 30-100 米更换一次刀片螺丝，强度降低存在折断风险。

注：若螺丝断裂，请咨询专业钳工（钻孔）师傅，视情况而定能否取出，严重的可能

导致刀盘无法正常使用。
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14. 装箱清单

序号 项目 型号 数量 单位 备注

1 铣边机 XBJ-30 1 台

2 刀盘· Φ63 1 个 置于切削主轴上

3 刀片 ACP300 2 套 其中一套已经安装在刀盘上

4 螺丝 M3.5*8 12 个 含刀盘上

5 内六角扳手 1 套

6 电气箱 1 套
已在设备上

7 控制箱 1 套

8 棘轮扳手 1 个

9 扳手 19 1 个

10 拆刀扳手 T15 1 个 更换刀片用

11 工业插座 4075 1 套 进口（插座在电器箱上）

12 工具箱 4111 1 个

13 万向轮 5001 4 个 行走轮

14 螺丝 M8*16 16 个 固定万向轮

15 包装箱 木箱 1 个 免熏蒸出口包装

16 操作说明书 1 份
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15. 易损件清单

以下部件为易损件，具体更换周期根据使用情况确定：

序号 订货号 名称 图示 备注

1
XBJ3004-0

04
刀片

ACP300

更换周期参见操作手册

2
XBJ3004-0

03
刀片螺丝

M3.5*8

3
XBJ3004-0

05
刀盘 螺栓断裂无法取出需更换

4

XBJ3002-0
13

上压轮（长压轮/

根据使用情况更换
XBJ3002-0

14
上压轮（短压轮）

5
XBJ3003-0

06
下压轮 根据使用情况更换

6 16006Z 轴承（标准件） 根据使用情况更换

7
XBJ3004-0

26
皮带

PK750
根据使用情况更换

8 铜套 上压轮用

注：未标注零件，若损坏请根据第 11项中的装配图来订购零件。
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深圳盟豪机械制造有限公司

产品保修书

单位名称：

单位地址：

联系人： 联系电话：

产品型号：

出厂编号： 出厂时间：

保修期限：一年（电机及易损件除外）

检验员 （盖章）

公司 （盖章）

本保修书各栏必须填写完整，并加工公司印章，否则保修无效。

1、本产品自购买之日起一年内在正常使用情况下出现损坏，免费服务。

2、超过保修期限，如果需要更换零配件，将酌情收取检修费用。

3、保修期内，若有下列情形，恕不保修：

A.不能出示本保修书；

B.未按使用说明书操作或自行修理改装，导致设备损坏；

C.发生不可抗拒的自然现象，碰撞、跌落，使用电压不当，造成设备损坏；

D.产品外观由于使用原因，自然褪色、破损；

E.刀具太钝，进刀量过大，导致电机停转烧毁以及减速器内部零件损坏。


