


技术参数：

车削范围

床身上最大回转直径

拖板上最大回转直径

两顶尖距离

床身宽度

主轴箱

主轴孔径 

主轴锥度 

进给及螺纹

公制螺纹级数

公制螺纹范围

英制螺纹级数

拖板

刀架工位

刀架拖板最大行程

尾座

尾座套筒行程

变挡级数

主轴转速范围

英制螺纹范围

横向进给范围

纵向进给范围

中拖板最大行程

大拖板最大行程

尾座锥度 MT380mm

30mm  

16mm 

63mm 

3x12mm 

MT2 

50mm

无级

50-2250  rpm

90°

170mm

355mm

车床电机

钻铣电机

最大钻孔直径

立铣能力

面铣能力

T型槽

主轴锥度

主轴套筒行程

变档级数

主轴转速

主轴箱左右偏斜

主轴至立柱距离

主轴至工作台距离

机床外观尺寸

机床重量

1.5KW

1.1KW

1400×700×1030mm

290KG

4

80

140mm

560mm

18

0.2~3.5mm

21

8~56T.P.I

0.02~0.28mm/r

0.07~0.4mm/r

38mm

MT5

无级

50~1800RPM 

290mm

165mm

750mm

180mm





车床急停按钮钻铣主轴
断电护罩

车头主轴
断电护罩

钻铣床急停按钮
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溜板箱(图7)

溜板箱用两根螺钉安装在大拖板上。开合螺母用镶条调

整。通过拖板箱上的手轮及床身上的齿条使拖板箱来回移动。

丝杠

丝杠安装在机床的床身前面。两端由轴承支承，通过丝

杆座固定(A，图8)。

尾座(图9)尾座(图9)

尾座通过尾架底板.上的V型槽与床身上的V型导轨配合，

尾架底板下平面与床身平轨面配合，通过锁紧杆将尾座固定

在床身上。

注意:

床身后端有一-螺钉(B，图10)可以防止尾座从床上掉下。
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11. 纵向移动手轮(B， 图15)

顺时针旋转手轮溜板箱向尾座方向移动

逆时针旋转手轮，拖板箱向主箱方向移动。

12. 横向移动手柄(C，图15)

顺时针旋转移动手柄，手架向机床背面移动，反之，向机床

正面移动。

13. 开合螺母手柄(D，图15)13. 开合螺母手柄(D，图15)

向下按下开合螺母手柄，开合螺母与丝杆齿合，反之，开合螺

母与丝杆脱开。

14. 小拖板移动进给手柄(E，图15)

顺时针转动手柄刀架接近卡盘，逆时针转动手柄，刀架远离卡

盘。

15. 刀架紧锁手柄(F，图15)

逆时针转动手柄，松开刀架，顺时针转动手柄，锁紧刀架。逆时针转动手柄，松开刀架，顺时针转动手柄，锁紧刀架。

16. 机动走刀手柄(G, 图15)

向左按下丝杆(G,图15)横向进给，反之，则纵向进给。

17.尾座紧固螺丝(H,图16)

顺时针转动六角螺母，将尾座紧锁，逆时针转动六角螺母松开

尾座。

18. 尾座套筒夹锁紧手柄(I，图16)

顺时针旋转手柄，锁紧尾座套筒，逆时针旋转手柄，松开尾顺时针旋转手柄，锁紧尾座套筒，逆时针旋转手柄，松开尾座

套筒。

19. 尾座套筒手轮(J, 图16)

顺时针旋转手轮，尾座套筒接近主轴;

逆时针旋转手轮，尾座套筒远离主轴。

20. 尾座调整螺钉(K, 图16)

三根尾座调整螺钉，用于调整尾座套简中心线与主轴中心线三根尾座调整螺钉，用于调整尾座套简中心线与主轴中心线的

同轴度。

松开尾座后面的螺钉，调整尾座两侧面的两个螺钉，直至尾座

套筒中心线与主轴中心线重合时，锁紧尾座后面的螺钉，再锁

紧两侧面的螺钉。

图15

图16



图17

图18

图18

图19

B



图21

图22

图23



车外圆(图25)

在车削外圆时，刀具随拖板作纵向移动。可采用

手摇拖板箱手柄或自动进给。

车端面(图26)

车端面时，刀具随刀架横向移动。手摇中丝杆手

柄进行车削或退刀。

车削细长轴(图27)车削细长轴(图27)

用两顶尖车轴类零件时，先卸下卡盘，MT3项尖

装入主轴锥孔，MT2项尖装入尾架套简锥孔，鸡心夹

夹持工件一端，两项尖顶住工件两端中心孔，主轴旋

转通过拔动销带动鸡心夹驱动工件旋转，完成切削加

工。

注意:工件尾架端中心孔内要注入油脂，防止中心孔与注意:工件尾架端中心孔内要注入油脂，防止中心孔与

顶尖过热。

利用尾座车削锥度

调整尾架套简中心与主轴中心的偏离，完成锥度

的车削。

松开尾架锁紧螺母(A,图28)和锁紧螺钉(B,图28松开尾架锁紧螺母(A,图28)和锁紧螺钉(B,图28)

，调整螺钉(C,图28)和螺钉(D,图28)，直至已达到所

需的锥度后，锁紧螺钉(B,图28)，并锁紧螺钉(C、D图

28)，再锁紧螺母(A,图28)。

工件的装夹与驱动同上细长轴车削。

加工完成后，按同样的程序将尾座复位，即使加工完成后，按同样的程序将尾座复位，即使用

尾架体和尾架底板上的对零标牌(E图28)的刻线与零刻

线对齐。
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利用上滑板锥度车削

通过手动上滑板锥度会转动(图29)转动.上滑板到

要求的视角，

精确调整上滑板。横向滑板使得横向进给。这种

方法仅用于短锥。

螺纹切削

从螺距标牌(图24).上选择需要切削螺纹的螺距从螺距标牌(图24).上选择需要切削螺纹的螺距所

对应的挂轮，如有必要更换挂轮。启动机床，合上开合

螺母，开始午削，当刀具车削到所需的螺纹长度时，关

停电机并同时横向退刀，但不要拉开开合螺母。使电机

反转，刀具纵向退回到起始位置，横向手动进刀，反复

车削，直至完成螺纹加工。
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中心架(选购 图35）

中心架用于细长轴山于刚性不足、尾座套简内装有钻头等

刀具，工件悬仲端的支撑。

将中心架闹定在床身导轨上，松开螺母A(三只)(图36)将中心架闹定在床身导轨上，松开螺母A(三只)(图36)，

调节滚花螺钉(B)使三只滑块(C)项住工件外圆，保证工件能自

山转动，并保证工件外圆的跳动- -定的范田内，锁紧螺母(A)

。启动机床前，在支撑块与工件的接触点加润滑油，以防止块

过快的磨损和发热。

跟刀架（选购 图37)

跟刀架安装在大拖板上随拖板一起移动。有两个支撑块跟刀架安装在大拖板上随拖板一起移动。有两个支撑块，

可防止切削时工件受削力变形。使用方法如中心架相似。
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调整

车床使用一段时间后，部分的部件有可能需要重新调整。

主轴轴承

主轴轴承在出厂主轴轴承在出厂 时进行了调整。在使用一-定时间后，承

轴需进行调整。调整方法:松开开槽螺母(A，图38)调整开槽螺

母(B,图38)，转动主轴保证主轴灵活转动具间隙很小，再锁紧

开槽螺母A。

注意:主轴轴承过紧或过松都会加快轴承磨损。

调整中拖板

中拖板是用镶条(C，图39)来调整间隙的。调整螺母(D中拖板是用镶条(C，图39)来调整间隙的。调整螺母(D，

图39)，消除中拖板与大拖板燕尾导轨的间隙，并保证中拖能平

顺地滑移，再拧紧螺母。

调整刀架拖板

刀架拖板用镶条(E，图40)安来调整间隙的。调整螺母(F

，图39)，消除刀架拖板燕尾导轨的间隙，并保证刀架能平顺地

滑移，再拧紧螺母。。

开合螺母调整开合螺母调整

松开内六角螺钉(I,图41)上的螺母(J图41)，调整内六角

螺钉，消除开合螺母间隙，调整好后，拧紧螺母。

C D

E F

图38

图39

图40
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润滑

注意事项:

每次使用之前各润滑加注润滑油。否则可能导致机床严重

损坏。

1.齿轮箱

润滑油必须一直加到指示标记上(A，图42)。通过拉塞润滑油必须一直加到指示标记上(A，图42)。通过拉塞填

(B,图42)，用美孚齿轮油627灌满。移动主承轴右边的放油塞(C

，图43)。在使用的前三个月要等油全部排完再添加。以后一年

换一次。

2.变速齿轮

用20W的机油注入两个油杯(D， 图43) ，每天一次。

3.大拖板

用20W的机油注入四个油杯(E， 图44) ，每天一次。用20W的机油注入四个油杯(E， 图44) ，每天一次。

4.中拖板

用20W的机油注入两个油杯(F， 图44) ，每天一次。

5.溜板箱

用20W的机油注入两个油杯(G，图45)，每天一次。

6.丝杠/光杆

用20W的机油注入油杯(A,图46)，每天一次。

7.尾座7.尾座

用20W的机油注入两个油杯(B,图46)，每天一次。
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主轴快速进给
锁紧旋钮

微进给旋钮

主轴拉杆

电机盖板

主轴顶端封盖







钻铣头



直流调速器

电位器

正反转开关R/L

保险丝

AC220V/50HZ

电磁开关

直流电机

钻铣头

车  床


