


一、用途

本机床适用于在黑色金属及有色金属等材料上钻、扩、铰直径在Ф25mm 以

下的孔，它广泛应用于单件或成批生产的仪器仪表工业、制锁、五金加工、机

械制造与修理等行业。

二、主要技术规格

型 号 CTZ25 CTZ16

最大钻孔直径 25mm 16mm

立柱直径 85mm 70mm

主轴最大行程 125mm 100mm

主轴端锥度 MT.3 MT.2

主轴转速 340-1800r/min 480-4100r/min

工作台面尺寸 290x320mm 265x265mm

底座工作面尺寸 335x335mm 250x300mm

主轴轴心线至立柱表面距离 242.5mm 193mm

主轴下端至工作台面距离 0-265mm 0-255mm

主轴下端至底座工作面距离 265-545mm 250-500mm

电动机 1.1KW 0.55KW

毛重/净重 160/140kg 115/100kg

包装尺寸 86x47.6x101.3cm 80x42.4x96.2cm



三、安全注意事项

1． 机床应用螺栓安装固定，保持竖直向上，不得颠覆倾倒。工作区域及

通道应干燥整洁、安全畅通、通风、光线良好，电源线不得相互缠绕，应远离

高温、油污、易损的场所；

2． 开动本机床前，请仔细阅读机床使用说明书，熟悉机床结构、各手柄

功能、传动润滑系统及安全操作规范后，才可操作本机床；

3． 机床的电源插头、插座安装应牢固可靠，接触良好，禁止非电气专业

人员安装和维修机床的电气系统；

4． 开动机床前应检查电源的电压和频率是否与电动机铭牌要求一致；

5． 开动机床前应检查电气系统保护接地的可靠性；

6． 工作前必须锁紧机床中应该锁紧的手柄，工件应可靠夹紧。开动机床

前，应随手拿掉留在机床上的扳手、钻夹头锁匙等工具；

7． 禁止戴手套操作并注意不得用手触摸旋转的刀具、工件和切屑，以免

受伤；

8． 禁止在开动的机床上安装工件和更换刀具；

9． 在操作机床时，应注意保护双手、眼睛和脸部，按规定佩带护目镜、

工作帽等防护用品。长发应盘入帽内，长袖卷到肘部以上；

10．在保养和维修机床之前，一定要先切断机床电源，确认安全后，方可

进行；

11．在接通电源前，应确保机床开关处于断开位置，工作完毕或临时离开

时，请随手关闭机床电源开关；

12．机床在工作中出现故障及不正常响声，应立即切断机床电源，检查原

因，排除故障后，方可重新开动机床；



13．工作时应保持警惕，禁止在酒后及疲劳状态下操作机床。

四、使用和保养(图 1)

1．使用机前须参阅说明书，熟悉机床结构，各手柄功能及传动润滑系统。

2．使用机床前，按照机床润滑说明在机床各处加油，并检查主轴箱是否已

与立柱夹紧。主轴套筒的升降、电器设备的情况是否正常。

3．为避免机床损坏，最好使用 25mm 以内的钻头。

4．本机采用机械机构调整主轴箱的升降位置，主轴箱的升降应先松开夹紧

手柄 4（如图 1），然后摇动手轮 10（若采用摇把上手摇升降，则摇动摇把 3），

当主轴箱上升或下降到极限位置时，请勿再转动手轮或摇把，以免损坏传动机

构。

5．本机装有控制钻孔深度的圆刻度盘定深机构。调整钻孔深度时，先松开

手柄座外侧的滚花手柄 2，使钻头接触工件表面后，旋转刻度盘至钻孔深度位置，

最后拧紧滚花手柄 2，即可钻孔。

6．钻孔完毕后，放松手柄使主轴套筒受弹簧的作用而恢复到原来位置。

7．机床在工作过程中发生故障及不正常响声时，应将电动机立即停止，并

检查原因。

8．工作完了以后，应清除机床上的铁屑和尘污，并在工作台面及立柱表面

涂上一层机油，以防止生锈。



图 1



五、传动系统和变速（图 1）

1．台钻的传动，由电动机 1 经三角皮带，带动皮带轮 9，皮带轮 9 通过花

健套带动主轴旋转。

2．用 1400 转/分电动机传动时，

CTZ25 主轴的 4 种转速分别为：340, 570, 1000, 1800 转/分。

CTZ16 主轴的 5 种转速是：480，800，1400，2440 和 4100 转/分。

3．主轴变速是通过变换三角皮带在皮带上不同的位置而获得的。变换转速

时，将罩壳顶部的滚花手柄 11 旋转 90°，罩壳即自动上升，松开锁紧螺钉 8，

将电动机推向立柱，使皮带松开，移动皮带至需要的级位，再将电动机拉出，

调整皮带松紧，然后固锁紧形螺钉 8，调整完毕后，按下罩壳，将滚花手柄旋转

90°，即可将罩壳锁紧固定。

六、电气线路（图 2）

1．CTZ16/25 机床的电气系统由电动机、起

动开关及连接电缆组成。

2．电动机的开停是通过按钮开关控制的，开

关装在主轴箱左侧。

3．用户在安装使用本机床前，应由专业电工

根据本说明书检查机床并接好电源，注意供电电

源应与电动机铭牌要求电源一致，同时应保证机

床接地安全可靠。

图 2



七、机床润滑（图 3）

1． 主轴皮带轮的轴承 1和主轴上

轴承 2，应用黄油定期润滑度每年清洗

一次（在上述位置加油时，须卸下主轴

皮带 4 和花键套 5，将轴承从轴承座中

取出，然后添加黄油）。

2． 在主轴套筒上有一专用小孔，

以便经常用机油润滑主轴上的下轴承 3

和 9。

3． 润滑其他摩擦部分和轴承，可

用机油从花键套 5 中注入。

4． 丝杆 6及丝杆轴承 7 和支架轴承 8，应 1-2 年定期清洗一次，然后添加

黄油。

八、滚动轴承

图 3 中符号 安装位置 轴承名称

1 主轴皮带轮 深沟球轴承

2 主轴套筒（上） 深沟球轴承

3 主轴套筒（下） 深沟球轴承

7 丝 杆 单向推力球轴承

8 手摇支架 深沟球轴承

9 主轴套筒（下） 单向推力球轴承

图 3



图 3 中

符号
尺 寸 型 号

精 度

等级
数量

1
35×62×14（CTZ25）

25×52×15（CTZ16）

6007-RS（CTZ25）

6008-6205-RS（CTZ16）
P6 2

2
25×52×15（CTZ25）

17×40×12（CTZ16）

6205-RS（CTZ25）

6206-6203-RS（CTZ16）
P6 1

3
35×62×14（CTZ25）

25×52×15（CTZ16）

6007-RS（CTZ25）

6008-6205-RS（CTZ16）
P6 1

7 15×32×12 51202 P0 2

8 15×32×9 6002 P0 2

9
35×52×12（CTZ25）

25×42×11（CTZ16）

51107（CTZ25）

51105（CTZ16）
P0 1



九、出厂检验

序号 检验项目 图示 精度允差 mm
实测偏

差 mm

G1

底座工作台

面的平面度

在 300 测量长

度上为：0.05

（平或凹）

G2

工作台面的

平面度

在 300 测量长

度上为：0.05

（平或凹）

G3

主轴锥孔轴

心线的径向

跳动

a.在近主轴锥

孔端测为：0.02

b.在离主轴锥

孔端 100 处测

为：0.035



G4

主轴回转轴

线对底座工

作面

的垂直度

a.在横向平面

内 0.10/300（a≤

90°）

b.在纵向平面

内 0.10/300

G5

主轴回转轴

线对工作台

面的

垂直度

a.在横向平面

内

0.10/300（a≤

90°）

b.在纵向平面

内 0.10/300

G6

主轴套筒移

动对底座工

作面

的垂直度

a.在横向平面

内 0.07/100

b.在纵向平面

内 0.07/100

G7

主轴套筒移

动对工作台

面的

垂直度

a.在横向平面

内 0.07/100

b.在纵向平面

内 0.07/100






