


开篇

尊敬的客户,
非常感谢您购买了呲铁机械有限公司生产的产品。
我们提供高性价比、高质量的机械金属加工机床，提供更好的技术解决方案。不断改进和创新，保证机床
以最佳的性能为您提供最优的使用体验。

在调试机器之前，请仔细阅读说明书并熟悉机器。请确保所有操作机器的人员事先阅读并理解操作说明。
请将这些操作说明放在机器附近安全的地方。

信息
操作说明包括安全说明、正确安装、操作和维护机器的指示。持续遵守本手册中所包含的所有注意事项，保
证人员和机器的安全。

该手册确定了机器的预期用途，并包含了所有必要的信息，有助于您经济运行和延长机器使用寿命。
在"维护"一段中，描述了操作员必须定期进行的所有维护工作和功能测试。

本手册中的插图和信息可能会偏离您机器的当前构造状态。作为制造商，我们不断寻求改进和更新的品。因
此，更改可能会在没有事先通知的情况下执行。在一些细节上，机器的插图可能与这些说明中的插图不同。
但是，这对机器的可操作性没有任何影响。

您对这些操作说明的建议对优化我们为客户提供的工作做出了重要贡献。 如有任何问题或改进建议，请随
时联系我们的服务部门。

如果您在阅读完这些操作说明后还有任何问题，并且您无法通过这些操作说明来解决您的问题，请联系您的
专业经销商或直接联系公司优化。

呲铁机械有限公司

官网:www.ahctjx.com
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1 安 全

安全警示标识说明
 解释这些操作说明中包含警示的含义和用途，
 定义了车床的预期用途，
 指出如果不遵守这些指示，你或其他人可能会面临的危险，
 告诉您如何避免危险。
除上述操作说明外，请遵守
 适用的法律法规，
 事故预防的法律规定，
 车床上的禁止、警告和强制标志以及警告说明。
在车床的安装、操作、维护和维修过程中保持本国标准。如果机床在他国使用，则应遵守当地国家的适
用法规。
如有必要，在机床第一次使用前必须采取必要的措施，符合各国的具体规定。
请始终将说明书放在车床附近

1.1 信息铭牌

C21车床信息铭牌
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信息
如果您在操作过程中无法解决问题，请与我们联系，寻求建议:

1.2  预期用途

警告!

如果使用不当，车床可能造成：
○ 将危及人员;
○ 将危及操作人员的机器和其他物质财产;
○ 机器的正常功能部件可能会受到影响。

该车床设计和制造用于在冷金属中对圆形和规则成形的三、六或十二方形工件进行纵向和直线车削。 车床只能在
干燥通风的地方安装和操作。

如果车床以上述以外的任何方式使用，或未经呲铁机械有限公司授权而改装，则车床使用不当。由于使用不当而
造成的损坏，我们不承担责任。

我们要强调的是，任何未经呲铁机械有限公司授权的结构修改、技术或工艺修改也将使质保无效。

这也是正确使用的一部分
○ 遵守操作手册;
○ 观察车床使用极限范围;
○ 遵守检查和维护说明。

第12页“技术参数”

为了获得最佳的切削性能，必须选择正确的车刀、进给量、刀具压力、切削速度和冷却剂。

警告！

由于使用不当造成的严重伤害。
禁止对车床的运行参数作任何修改或改变。它们可能危及操作人员的安全，并对车床造成损坏。

信息

带有用于调节速度的变频器的车床是根据标准 DIN EN 55011 B 级制造的。

警告！

B类(机床)适用于通过公共低压供电系统供电的住宅设施。

注意！

如果车床未按相关条款以及法律条款使用，或者忽视安全指令或操作说明，制造商对由此造成
的人员或物体的任何损害的责任被排除，保修索赔将无效！
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 1.3 合理可预见的误用
除“预期用途”规定之外的任何其他用途或超出所述用途的任何用途均应视为非预期用途，并且
不被允许。
任何其他用途必须与制造商讨论。
车床用于加工金属、冷态和不易燃材料。
为避免误操作，首次调试前必须阅读并理解操作说明。

1.3.1 避免不正当操作
 使用合适的刀具。

 适应材料和工件的速度调整和进给。

 夹紧工件，不得振动、单边不平衡。

 本机不适合使用手工工具(如砂布或锉刀)。请勿在机器上使用任何手动工具。

 本机不适合外圆磨削附件套件。当为外圆磨削安装附件套件时，必须安装额外的保护装置。

 机器的设计不允许长零件伸出超出主轴孔。如果较长的部件必须伸出主轴孔外，则必须安装一个

额外的操作侧，永久装置，该装置完全覆盖了伸出的部件，并提供了对旋转部件的完全保护。

 长工件必须支撑起来。使用中心架或跟刀架配合尾架尾轴支撑较长的零件，防止工件乱拍乱飞。

 使用易燃材料或冷却润滑剂有发生火灾和爆炸的危险。

在加工易燃品(如铝、镁)或使用易燃品辅助材料(如酒精)前，必须采取额外的预防措施

为了避免健康风险

 当加工碳、石墨和碳纤维增强碳时，机器就不再按照预期使用了。在加工碳、石墨和碳纤维增强

碳等类似材料时，即使产生的粉尘在工作过程中被完全吸出，机器也会很快损坏。

 用车床加工塑料会产生静电。 加工塑料的机器零件的静电不能安全地从车床上传导出去。

 当使用车床卡盘夹持刀具时，标准车床卡盘保护装置则不生效。

1.4 机器可能造成的危险

警告！
车床只能在安全装置激活的情况下使用。 检测到安全装置有故障或未安装时，请立即断开车床！
操作员进行的所有附加安装都必须包含规定的安全装置。第12页“操作期间安全措施”

这台车床已经过安全检查(危险性分析和危险性评估)。它是在这种分析的基础上设计和制造的，使用
了最新的技术。

然而，由于车床运行时仍存在不确定的风险：
 高转速，
 旋转部件，
 带有电压和电流。
我们已使用设计构造和安全技术将这些危害对人员的健康风险降至最低。
如果车床由不合格的人员使用和维护，则可能存在因车床维护或使用不当而导致的风险。

信息

所有参与装配、调试、操作和维护的人员必须：

 专业人员,

 请严格遵守本操作手册。

如果正在进行清洁或维修工作，请断开机器的电源。
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1.5  操作人员的资质

1.5.1 合适的目标群体
 经销商；
 用户；
 进行维修工作人员。
因此，警告说明既涉及机器的操作，也涉及机器的维护。
始终断开机器插头与电源的连接。这将防止它被未经授权的人使用。

信息
所有参与装配、调试、操作和维护的人员必须
 具有专业操作技术；
 并严格遵守本操作手册。

在预期用途的情况下
 员工安全有风险，
 车床和其他财产可能会受到威胁，
 车床的正常功能可能会受到影响。

不同任务的员工资格如下：

操作员
经销商向用户提供有关的操作指导和不当行为可能带来的风险。 任何需要在标准模式操作之外
执行的操作，必须由操作员执行，前提是这些说明中有说明并且经销商明确委托操作员执行。

专业的电工
由于他的专业培训、知识和经验以及他对相关标准和法规的了解，电气专家能够在电气系统上执
行工作，并自己识别和避免任何可能的危险。
电气专家经过专门针对其工作环境的培训，并了解相关标准和规定。

专业技术人员
由于他的专业培训、知识和经验以及他对相关法规的了解，专业人员能够执行分配的任务并自己
识别和避免任何可能的危险。

介绍培训的人员
经销商对受训人员进行了有关分配的操作以及不当行为可能带来的风险的指导。

1.5.2 被授权的人

警告!

机器操作和维护不当会对人员、物体和环境构成危险。
只有经过授权的人员才能操作机器！
被授权操作和维护的人员应是受过培训的技术人员，并由为经销商和制造商工作的人员进行指导。
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1.6  操作员位置

操作人员位置在车床的前面。

图.1-1: 操作员位置

 
 
 

 

1.5.3 经销商的义务

经销商必须每年至少一次向员工说明：
 适用于机器的所有安全标准；
 操作规范；
 技术指南。

操作员还必须
 检查工作人员的知识；
 记录培训/说明；
 要求员工通过签名确认参加培训/指导；
 检查员工是否了解工作场所的安全规则和危险，并遵守操作手册。

1.5.4 使用者的义务
操作员必须
 已阅读并理解使用说明书，
 熟悉所有的安全设备和规章制度，
 会操作这台机器。

1.5.5 关于资格的额外要求
对于电气部件或设备的工作，还有额外的要求:
 只能由有资格的电工或在有资格的电工指导和监督下工作的人操作。
在进行电气部件或操作装置的工作前，必须按照下列顺序采取措施:
 断开所有极点，
 确保车床不能再开，
 检查有无电压。
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1.7  操作过程中的安全措施

警告!

由于吸入对健康有害的粉尘和雾气而造成的风险。
根据需要处理的材料和使用的助剂，可能会产生粉尘和雾气，这可能会损害您的健康。
确保产生的危害健康的粉尘和雾气在源头安全地被吸走，并从工作区域消散或过滤掉。为此，请使用合适的萃取
装置。

警告!

使用易燃材料或冷却润滑剂有可能发生火灾和爆炸的危险。
在加工易燃材料(如铝、镁)或使用易燃辅助材料(如酒精)之前，必须采取额外的预防措施，以安全避免风险。

警告!

使用手动工具时存在缠绕或切割损坏的风险。本机器不适合使用手动工具（例如砂布或锉刀）。禁止在本机上
使用任何手动工具。

1.8 安全设备

警告!

如果您以任何其他方式绕过、移除或超越安全装置，您就会危及您自己和在机器上工作的其他
人员。可能的造成的后果：
 因部件或部件高速飞出而造成的伤害，
 与旋转部件接触，
 致命的触电。

警告!

与机器一起提供和交付的分离防护设备，旨在减少工件或工件碎片被排出的风险，但不是完全清
除它们。

只有在安全装置正常工作的情况下才能使用车床。
如果安全装置出现故障或由于任何原因不工作，应当立即停止车床。
如果安全装置已启动或发生故障，则只能在以下情况下使用车床
 故障原因已排除，
 您已确保人员或物体不存在危险。
车床包括以下安全装置：
 急停开关，
 主轴箱上的保护罩，
 车床卡盘专用钥匙，
 车床卡盘带断电的防护罩。
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1.8.2  总开关可上锁

在“0”位置，可锁定的总开关可以通过挂锁
的方式防止意外或未经授权的接通。
当总开关断开时，机器的电源就完全中断
了。（部分机型将不设此开关）

图.1-3: 可锁定的总开关

1.8.3 防护罩

信息！
在保护盖关闭之前，机器不能正常工作。

车床主轴箱装有固定、分离的防护罩。锁
定位置由电气限位开关装置。

图.1-4: 防护罩

总开关

集成开关位置

防护罩

1.8.1 急停开关按钮

警告!
操作过程中使用急停开关后，电机或车床卡盘将继续运行一段时间，这取决于车床
卡盘与工件的重量转动惯性。

急停开关按钮使机器停止。
向右转动旋钮，解锁紧急停止按钮。

警告!

紧急停止按钮只能在紧急情况下激活。不能
使用紧急停止按钮执行机器的正常关机。

图.1-2: 急停开关按钮

通过激活紧急停止按钮，24 V 控制电压被关闭。

急停开关按钮
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1.8.4 车床卡盘带断电防护罩

信息

车床上设有车床卡盘保护装置。只有在车床卡盘保护关闭时，车床才能开机。

图.1-5: 卡盘保护罩

 

 

1.8.5 车床卡盘钥匙

这台车床配有卡盘专用钥匙。一旦车床卡盘钥匙已被松开，它将被弹出车床卡盘。

警告!

专用卡盘钥匙里面的弹簧和套不能被拆除，一旦被拆除将有风险。

图.1-6: 卡盘钥匙

车床卡盘防护罩关
闭

车床卡盘防护罩已打开
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  1.9  安全检查

定期检查车床，检查所有安全装置：
 在开始工作之前,
 一周一次,
 每次维修保养工作后。

 

 

 

1.10 个人防护设备

警告! 

污迹或受污染的人员防护设备可能会导致健康危险。每次使用后清洁一次，每周清洁一次。

工作前，请确保工作场所备有规定的个人防护装备。

保护面部和眼睛:在脸部和眼睛有危险的地方进行作业时，应戴上防护面具的安全帽。

提起或搬运有锋利边缘的物品时，应戴上防护手套。
在车床操作过程中，禁止戴手套，因为有卷绕的危险。

组装、拆卸或运输重型部件时，请穿戴安全鞋。
如果工作场所的噪音超过 80 dB (A)，应采取防耳措施。

一般检查

设备

保护罩，车床卡盘保护 安装，紧固螺栓，无损坏

标志、标记

功能检查

急停开关 当紧急停止按钮被激活时，车床必须关闭。

车床卡盘钥匙

车床卡盘保护/主轴箱防
护罩

只有在车床卡盘保护/防护罩主轴箱关闭后，能用“on”按钮接通

已安装且清晰辨认

查看 是/否

设备 查看 是/否

卡盘钥匙一旦松开，应自动弹出车床卡盘。
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1.11  为了您在操作过程中的安全

 

  

 

警告!
在启动机器之前，请确保不会危及他人，也不会对设备造成损坏。
避免任何危险的工作方式:
 确保你的工作不会危及任何人。
 机床启动前，先将工件夹紧。
 夹紧工件时，只能使用随附的专用卡盘扳手。
 注意卡盘最大夹持度。
 佩戴安全护目镜。
 请勿用手去除车削切屑。应使用切屑钩和/或手刷去除车削切屑。取出车削切屑时戴上防护
手套。
 将车刀夹在正确的高度和尽可能最小的悬垂处。
 在测量工件之前先让车床停止工作。
 在组装、操作、维护和修理过程中，必须严格遵守本使用说明书中的说明。
 不要在状态不好的情况下操作机床。
 请勿在车床未停止工作情况下离开车床。
 请使用规定的人员防护装备。一定要穿合身的工作服，必要时戴上发网。
我们特别指出在使用机器时具有一点的危险。

1.11.1 拆开和固定车床

 在维护或修理工作之前，请拔下车床的主插头。
 所有电源必须断开。
 操作使用前固定好车床。
 在机器上贴上警示标志。

1.12  使用吊装设备
警告!
如使用不稳定的升降和负载悬挂装置，可能会在负载下断裂，导致严重的伤害甚至死
亡。检查起重设备和吊具是否有足够的承载能力，状态是否良好。遵守雇主责任保险协
会或其他对公司负责的主管部门所颁布的事故预防条例。正确紧固负载。
千万不要在悬挂的重物下行走!

1.13  机械维修工作
在开始任何维护工作之前拆除保护安全装置，请在工作完成后重新安装。这包括：
 盖子，
 安全指示和警告标志，
 接地线。
如果拆除保护或安全装置，请在完成工作后立即重新安装。检查它们是否正常工作！

11



2.1 排放
车床发出的噪音不大于80 dB(A)。

信息
该数值是在新机器上在适当的操作条件下测得的。
根据机器的使用年限和磨损情况，机器的噪音特性可能会发生变化。
此外，噪声排放的因素还取决于制造影响因素，例如。速度、材料和夹紧条件。

信息
提到的数值是相对排放水平，不一定是安全工作水平。
尽管噪声发出的程度与噪声干扰的程度之间存在相关性，但无法可靠地使用它来
确定是否需要采取进一步的预防措施。

以下因素会影响操作者实际接触噪声的程度：
 工作区域的特征，例如空间大小或隔音程度，
 其他噪声源，例如机器数量，
 在附近发生的其他噪音以及操作员暴露在噪声中的时间。
此外，由于国家法规，允许的暴露水平可能因国家/地区而异。
有关噪音排放的信息应允许机器操作员更轻松地评估危害和风险。

警告！
根据总体噪声传播和基本限值，机器操作人员必须佩戴适当的听力保护。
我们通常建议使用噪音保护和听力保护。

2 技术参数

床身回转直径

中托板回转直径

最大加工长度

刀架行程

横向行程

纵向自动进给

公制螺纹种数及范围

英制螺纹种数及范围

主轴变速及范围

主轴锥度及通孔直径

尾座锥度

尾座套筒行程

电机功率

外形尺寸

净重

C21

230mm

125mm

450mm

75mm

120mm

0.1  0.2

14  0.4~3.5mm/u

12  8~44TPI

6   125~2000rpm

MT3   20mm

MT2

70mm

750W 220V 50HZ

965*585*510mm

114KG
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2.2 尺寸、安装图

   

图.2-1: 尺寸、安装图

990
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3  装配
信息
车床是预先装配好的。

3.1 交付范围
车床交付时，请立即检查在运输过程中是否有损坏。同时检查紧固螺钉是否松动。请将发货内容与发
货订单进行比较。

3.2 运输
 重心
 负载悬挂点 (负载悬挂包装箱上的标识的位置)
 指定运输位置(朝上标识)
 使用的运输工具
 重量

警告!
机器部件从叉车或运输车辆上滚落或掉落，可能会造成严重或致命的伤害。按照说明和信息运
输情况。

警告!
使用不稳定的升降和负载悬挂装置，可能会在负载下断裂，导致严重的伤害甚至死亡。
检查吊装和负载悬挂装置是否有足够的承载能力，状态是否良好。遵守雇主责任保险协会或其
他对公司负责的主管部门所颁布的事故预防条例。
正确紧固负载。千万不要在悬挂的重物下行走!
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3.3 安装组装
3.3.1 对安装场地的要求

注意！
在您安装机器之前，请让专家检查地板承重能力。
大厅的地板或天花板必须承载机器以及任何附加部件和辅助设备以及操作员和储存材料的重量。如有必要，
地板必须加强。

 

信息
为了获得良好的功能性和高加工精度以及机器的长期耐用性，安装地点应满足某些标准。请注意以下几点：
 设备只能在干燥和通风良好的地方安装和操作。
 避免放置在机器附近会产生切屑或灰尘的地方。
 安装地点必须在远离压力机、刨床等的地方也没有振动。
 下部结构必须适合车削。还要确保地板具有足够的承重能力并且是水平的。
 底部结构必须以可能使用过的冷却剂不能渗入地板的方式进行准备。
 任何伸出的部件，例如挡块、把手等，必须由客户采取必要措施加以固定，以避免危及人身安全。
 为准备和操作机器以及运输材料的人员提供足够的空间。
 还要考虑到机器便于设置和维护工作。
 车床的电源插头必须易于接近。
 提供足够的照明（最小值：300 lux）。
在照明强度很小的情况下，提供额外的照明，即通过单独的工作场所照明器。

信息
车床的电源插头必须易于接近。

3.3.2 负载悬挂点
 将起重悬挂装置固定在床身周围。
 确保负载均匀分布，以便车床在起重时不会翻转。
 确保没有因负载悬挂而损坏附加件或涂漆部件。

3.3.3 安装
警告！
挤压和倾覆危险。车床必须至少由 2 人安装。
 用水平仪检查车床底座的水平方向。
 检查地基是否具有足够的地面承载能力和刚度。

注意！
安装台面的刚度不足会导致机器和安装台面之间的振动叠加（部件的固有频率）。在整个系统刚度不足
的情况下，轴上的临界速度和运动会迅速达到令人不快的振动，这将导致不好的车削结果。
 将车床定位在预定的台面上。
 将车床与地面或机器底座一起安装到为此提供的固定孔中。
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3.4 首次调试

注意！
在调试机器之前，检查所有螺丝、固定装置。安全装置，必要时拧紧螺丝！

警告！
当没有经验的员工首次调试车床时，您会危及人员和机器。
对于因不正确执行调试而造成的损害，我们不承担任何责任。

3.4.1 机器预热

注意！
如果车床，特别是车床主轴在冷态时立即以最大负载运行，可能会导致损坏。
如果机器很冷，例如机器在运输后应立即以仅 500 1/min 的主轴速度预热前 30 分钟。

 

3.4.2 清洁和润滑
 清除车床上已涂装运输和存放的防锈剂。因此，我们建议您使用WD40或无腐蚀的清洁剂。
 清洁车床时，请勿使用任何可能影响车床涂层的溶剂、纤维素稀释剂或任何其他清洁剂。遵守清
洁剂制造商的说明和注意事项。
 使用机油或无酸润滑油为所有空白机器部件上油。
 根据润滑图表为车床润滑。
 第 50 页上的“检查和维护”

3.4.3 功能测试
 检查所有主轴是否运转平稳。
 检查车床夹头和转爪的状态。

信息
出于制造工程的原因和配合精度的原因，主轴中可能偶尔会有轻微的生涩。这将在使用一段时间后
消失。
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我们建议您使用对交流/直流监测的FI保护开关。FI保护开关对交流/直流(RCCB)监测，B型适
用于单相和三相馈电变频器（驱动调节器）。
受 FI保护的AC型开关（仅适用于交流电）不适用于变频器。 不再使用AC型FI保护开关。

3.5  安装指令

3.5.1 卡盘法兰安装说明

“车床卡盘的拆卸”见第23页

  
FI保护开关，对脉冲电流监测

Type A
FI保护开关对交流/直流监测

Type B

300 mA 300 mA

3.4.4 电气连接

 连接电源线。
 根据有关车床总连接功率的技术说明书，检查你的电源的熔断器(保险丝)。

注意！
对于400V机器:必须确保所有3相(L1, L2, L3)正确连接。
大多数电机的缺陷是由于错误的连接造成的。例如，如果一个电机相位没有正确地夹紧
或连接到中性导体(N)。
效果可能如下：
 电机很快变热。
 电机噪音增加。
 电机没有动力。
确保驱动电机的旋转方向正确。如果旋转方向开关切换到顺时针旋转（R）位置，主轴
需要顺时针旋转。如有必要，相互交换两相连接。如果机器连接错误，保修将失效。

注意！
220V/230V-Maschinen:使用单相交流电机或变频器控制的车床不得将机器与接线盒连
接，要使用规范插头和插座连接。

信息
在“VARIO”型车床上，变频器（控制器）、变频器保护开关可以触发您的电源。为了
避免故障，您需要一个Fl保护的脉冲电流或交流/直流监测。

如果 FI 保护开关出现故障或释放，请检查安装的类型。
以下标志表明您的机器是否配备了上述 FI 保护开关之一。
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清洁法兰和机床主轴，并将其放在机床主轴上。
测量夹爪卡盘的内孔，并将卡盘法兰的这个值转换为与H7相同的直径。在卡盘法兰的平面上
翻转一次即可，将卡盘夹紧在法兰上。

 
 

 

信息
车床卡盘必须手动松开并借助橡胶面锤（在前面板上均匀地轻敲）。均匀交替地拧紧固定螺
钉。
由于卡盘本体会自行弯曲或夹爪锁定到位，因此螺钉不会对钻孔壁施加任何压力。 此外，
可能会出现径向跳动。 不允许在卡盘上进行修整！

信息
如果想将旋转的工件与卡盘对齐，请在千分表的帮助下进行，建议将车床夹头的夹头法兰稍
微旋转约  0.2 毫米。 这样您就可以将车床卡盘与完全跳动的工件对齐。

3.6

  

跟刀架中心架安装图

跟刀架 中心架
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标记           名称 标记           名称

操作

控制和指示元件

1

3

5

7

9

11

13

15

17

2

4

6

8

10

12

14

16

18

正反转转向开关

齿轮箱保护罩

刀架保护罩

尾座

挂轮表

横向进给手轮

纵向进给手轮

主轴转速表

刀架滑台进给手轮

急停开关

启动/暂停按钮

主轴卡盘防护罩

卡盘

刀架

尾座套筒进给锁紧手柄

尾座调节螺丝

自动进给手柄

尾座套筒进给手轮
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4.2  安全
请在下列情况下使用车床:
 车床工作正常。
 车床按规定使用。
 按照操作手册进行操作。
 安装并启动所有安全装置。
所有故障应立即排除。运行中出现异常情况，应立即停止，并确保其不会出现意外或未经授权
启动。任何修改都要立即通知相关责任人。
第11页“为了您的安全”

  4.2.1 开关元件

手动辅助开关接通
“手动辅助开关ON”开关车床的旋转。
手动辅助开关关闭
“手动辅助开关OFF”开关车床的旋转关闭。

转换开关
通过开动转换开关，可以切换车床的旋转方向。
可以为每个旋转方向选择一个速度。
 标记“R”表示右旋。
 标记“L”表示左旋。
无级变速调节
可任意设置所需的转速来控制车床的速度。

注意!
待主轴的转动完全停止后，再启动转向开关改变主轴转动方向。
如果在运行过程中改变旋转方向，可能会损坏电机和转向开关。

信息
转速顺时针方向低。顺时针旋转应用于床滑块的向后运动，例如用于螺纹切割操作。
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4.2.2 开机
 在车床上进行基本设置(选择速度，进给等)。
 打开总开关。
 检查车床卡盘防护罩和防护罩是否关闭——必要时关闭防护罩。
 选择旋转方向。
 启动手动辅助开关“ON”。

4.2.3 关闭机器
 启动手动辅助开关“Off”。
 如果机器长时间静止不动，请断开机器与电源的连接。

4.3 进给操作元素的符号

4.4  刀架
将车刀装夹在刀架上。
车刀在车削时需要夹紧得尽可能短和牢固，以便在切屑形成过程中能够良好可靠地吸收切削力。

横向进给速度

公制螺纹

英制螺纹

丝杠螺母脱开(自动进给关闭)

丝杠螺母啮合(自动进给开启)
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调整工具的高度。使用尾架与中心点，以确定所需的高度。如有必要，将钢垫圈置于工具下方，以达到所
需的高度。

正确

错误

正确

正确 错误
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图.4-2: 车床卡盘

三爪卡盘/夹紧钳口

4.5.2  车床卡盘的拆卸
注意!
拆卸工件卡盘(车床卡盘)时，有可能掉落在机床上，损坏导轨。把一块木板或软硬适中的物件放在
机床床身以免卡盘掉落损坏。
 将机器与电源断开。
 例如通过插入车床卡盘的方形座来阻止主轴的旋转。 还要确保发动机床没有被杠杆臂损坏。
 松开车床卡盘法兰上的三个螺母，将工件托架拆下。
 将工件支架朝前。主轴有一个中心定心。
 如有必要，用塑料锤或橡胶锤轻轻敲打工件支架，使其松动。

1

2

3

3

2

1

4.5  车床卡盘

警告!
 使用不合适的卡盘或操作不当会带来风险。在速度允许的范围内选择合适
的卡盘。
 不要夹持超过车床卡盘允许夹紧能力的工件。如果超出夹持范围，则卡盘
的夹紧力过低。钳口可能会松动。
 当工件在尖锐的边缘处松开时要小心。
 只使用机床附带的工具夹头(如钻夹头)，或由经销商提供的可选设备。

 

 

 
 

工件在加工前必须牢牢地夹在车床上。夹紧力应足够紧，以确保工件正确移
动，但又不能紧到损坏或变形。
 借助安全夹头钥匙将工件夹紧在车床夹头中。

4.5.1 更换车床卡盘上的卡爪
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注意!
如果夹爪拧在一起后处在中心位置，则夹爪的位置是正确
的。
夹爪和三爪卡盘均配有编号。 尽管如此，请在更改前检查
，如果数字可读 - 如有必要 - 检查钳口及其原始位置。 将
夹爪按正确位置按正确顺序插入三爪卡盘。 不要将车床卡
盘上的附加标记与编号序列混淆。



  4.6 改变速度范围
 松开张紧轮座上的螺母，松开V型皮带。
 将三角皮带挂起到相应位置。
 根据选择的速度，V 型皮带必须直接提升到电机皮带轮上或提升到主变速器的皮带轮上。 安装 V 型皮
带要注意， 不得损坏或过度拉伸。
 重新拧紧张紧轮，再拧紧螺母。
 V型皮带已达到正确的张力，此时您仍可以用食指将其弯曲约 3 毫米。

注意!
确保张紧轮 (1) 始终与 V 型皮带的外侧接触！
确保 V 型皮带的张力正确。 张力过大或不足都可能导致皮带损坏。

52mm 

72mm

24



4.6.1 调节皮带张紧

①调节张紧轮

4.7  变速齿轮
4.7.1  换挡
进给的变速齿轮安装在一个象限上。
 将机器与电源断开。
 松开象限上的锁紧螺钉(1)。
 向右摆动象限。
 拆卸时，请先将丝杠上的螺栓或象限螺栓上的螺母拧开
换档到前面。
 使用进给或更换齿轮台安装齿轮联轴器，然后再次将齿轮拧到象限上。
 向左摆动象限，直到齿轮再次啮合。
 通过插入一张普通纸作为齿轮之间的调整或距离辅助工具，重新调整齿
轮齿侧间隙。
 用锁紧螺钉(1)固定象限。
 按装上主轴箱的保护盖，然后将机器重新连接到电源。

一般
根据DIN 868，齿轮传动比是主动齿轮与从动齿轮的比值。

例子:
下面计算中的数字2是丝杠的螺距。 图 40 是初始驱动元件。

1

C=g
od

re
e
i
r
ft.

wenn der 1. Treiber zuerst in A
i 2i = 2x

z 1xz2xz4
z2xz3xz5
-------------------------= 2x

40xBx

BxDxE
------------------- = x

z 1xz2xz4
z2xz3xz5
-------------------------= 2x

40xAxD
AxCxF
-------------------
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    图.4-5: 挂轮表

驱动装置通过拆卸齿轮，可以使左旋螺纹
的丝杠的旋转方向反转。

公制螺纹表：表示床身滑台每转一
圈的进给量（每转一圈毫米）

英寸螺纹表:[以一英寸长度上的螺纹
数表示]

一英寸= 25.4毫米

进给表（尽可能小的齿轮传动
比）

I 代表上下齿轮之间互相啮合

H 此位置可以不放齿轮或用最
小的齿轮代替

 

 

 

  

4.7.2 挂轮表

信息
在这台车床上可以找到一张挂轮表。这台车床上的挂轮表始终是有效的，因为包括必要的齿轮。

挂轮表的构建方式使您可以组装所需的挂轮组合来切割所需的螺纹，而无需查看细节。
标识符“I”代表作为上下齿轮之间啮合。 标识符“H”代表作为辅助距离的衬套或小齿轮。
这个较小的齿轮作为辅助距离当然不能与任何其他齿轮进来。

26

4.7.3   换档

进给的变速齿轮安装在一个轴承上。
 断开机器的电源。
 松开象限上的锁定螺钉 (1)。
 向右摆动象限。
 拧下丝杠上的螺栓或象限螺栓上的螺母，以便将变速齿轮移到前面。
 使用进给或更换齿轮台安装齿轮联轴器，然后再次将齿轮拧到象限上。
 向左摆动象限，直到齿轮再次啮合。
 通过插入一张普通纸作为齿轮之间的调整或距离辅助，重新调整齿轮齿侧间隙。
 用锁定螺钉 (1) 固定象限。
 装上主轴箱的保护盖，然后将机器重新连接到电源。



图.4-6: 变速齿轮

40

A
B

C

40

F

A B

C D

E F

40

1

D

40

A B

C D

E F

40
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4.8 溜板箱

1

2

3

4

5 6

7

8

位置     名称

1 四工位刀架 2 中托板

3 横向进给手轮 4 纵向进给手轮

5 刀架托板（顶部滑块） 6 刀架进给手轮

7 自动进给激活手柄 8 拧紧螺丝车床鞍座

位置     名称

 
 

 

28

纵向进给手轮 (4) 用于手动移动车床鞍座。
通过转动十字滑块横向进给手轮 (3) 可以来回推动和返回中托板 (2)。
刀架托板 (5) 支撑着四工位刀架。刀架进给手轮 (6) 用于手动移动刀架托板。
自动纵向进给和螺纹切割进给使用自动进给激活手柄 (7) 激活和停用。进给通过丝杠螺
母传动。
 拉出弹簧手柄并向下推动自动进给激活手柄。丝杠螺母啮合，自动纵向进给被激活。
 向上拉自动进给激活手柄以停止自动纵向进给。

信息
为了锁住进给启动杆 (7) 可以稍微移动车床鞍座的手轮（4）。



       

      

注意!
在端面、开槽或切断过程中产生的切削力可能会使车床鞍座发生位移。
 用旋紧螺丝(8)固定车床鞍座。

4.8.1  用刀架滑块(托板）车削短锥度
刀架滑块可以旋转。最大旋转角度60°，还可以在 60° 角标记上调整刀
架滑块。
 拧松刀架滑块左右两个螺母。
 旋转刀架滑块。
 再次锁紧刀架滑块。
4.8.2  用尾座车削锥度
调整尾架的横向是用来车削细长的工件。
 松开尾架的锁紧螺母。
 松开锁紧螺钉大约半圈。
通过交替松开和拧紧两个（前后）调节螺钉，尾座移出中心位置。可以从刻度尺上读取所的调
整的位置。
 先将锁紧螺钉重新拧紧，再将前后两个调节螺钉拧紧。重新拧紧尾座调整螺钉。

注意!
分别检查尾架、套筒和夹持的工件，固定和锁紧情况!
拧紧床身末端的尾架安全螺钉，防止尾架无意中从床身拉出。

图.4-7: 床身

4.8.3 高精度车削锥体

在普通的小型车床上加工锥体有不同的操作方法：

尾架安全螺钉

      图.4-8: 锥体图示

D =大直径[mm]
d =小直径[mm]
L =锥长[mm]
Lw =工件长度[mm]
a =锥角
a /2 =设置角度
Kv=锥形比例
Vr =尾架偏移量
Vd=测量变化[mm]
Vo=刀架托板进给量[mm]
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a

a / 2

D d

L

Lw



 
 

  

限位挡块 (100mm) 将主轴箱右侧与大托板左侧之间（见图4-9）。将带支架百分表放在车床上，
将百分表与刀架托板水平对齐（与刀架托板成 90°）。 用上述公式计算进给量。
旋转刀架托板手轮（将百分表设置为零）。取下限位挡块后，确保大拖板左侧将与限位挡块对齐
。百分表必须指示计算出的值“Vo” 然后工件和刀具被夹紧和定位（床身滑台固定）。

逐步法

一个计算步骤(总结)

例举:
D = 30.0 mm ; d = 24.0 mm ; L = 22.0 mm

Kv L
D d–
-------------= Vd 100mm

Kv
-------------------= Vo Vd

2
-------=

Vo 100mm D d– 
2 L

-------------------------------------------=

Vo 100mm 30mm 24mm– 
2 22mm

-------------------------------------------------------------------- 100mm 6mm
44mm

-------------------------------------- 13= 63mm==
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1. 通过使用角度刻度值设置角度来旋转刀架托板。但是那里的刻度不太准确。对于车削倒
角和圆锥孔已经足够了。
2.通过简单的计算，一个长100mm限位挡块和一个带支架的百分表（自备的）。

计算
通过百分表和长100mm的限位挡块来补偿刀架托板刻度的偏移量。



 进刀是通过刀架托板的手轮进行的。使用中托板的手轮推进切深。

图.4-9: 配带限位挡块的锥形设定

  
 

3. 用百分表测量现有的锥体。
百分表支架放在刀架托板上，百分表水平对齐并与刀架托板成 90°，刀架托板大约调整到锥角，
测试产品与锥面接触（固定大拖板）。使用刀架托板手轮进行进给，百分表指针在整个锥体上移
动不产生变化。
然后您可以按照第 2 点所述开始对车床进行铰孔。工件可能是车床卡盘的法兰或面板。

图.4-10: 带止动量具的锥形设定

百分表

在测量100mm时停止
限位挡块

测量方向 进刀深度

 进给方向

百分表

进刀深度

  
 

 

测量和进给方向
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4. 通过偏移尾座，因为锥体长度大于刀架托板的可调行程。

工件用两顶尖的方式装夹，因此需要在端面上开中心孔。
在卸下车床卡盘之前，它们将被钻孔。 工件的从动是由鸡心夹头和车床顶尖完成的。
计算值“Vr”为尾架的偏移量。偏移量由百分表监测(也包括回程)。

 第29页的“锥体图示”
对于这种类型的锥体加工，使用最低速度！

注解：
为了检查尾座轴相对于旋转轴的位置，在车床主轴和尾座之间装两个顶尖。 带有百分表的支架
放在中托板上。百分表与旋转轴成 90° 对齐，并与轴水平接触。 使用大托板手轮进行进给，百
分表指针在整个轴上移动不产生变化。如果出现偏差，则应修正尾座。

 图.4-11: 工件两顶尖距：尾座偏移量

计算

or

当工件旋转时，尾座偏移不得超过值“最大Vr ”！

举例:

Kv = 1 : 40 ; Lw = 150 mm ; L = 100 mm

Vr Lw
2 Kv
----------------= Vr D d–

2 L
------------- Lw=

Vrmax = Lw
50
--------

Vr 150
2 40
--------------- 1 875mm= = Vrmax

150
50
--------- 3mm==
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夹持工件长度过长，悬
垂过长。

 

 

4.9 尾座套筒

 
 

      

 

 

                                      

 

        

尾座套筒用来装工具(钻头、锥度顶尖等)。

尾座套筒可设置用于记录钻孔和锪孔刀具的钻夹头

 将所需的工具夹在尾架套筒中。
 用手轮来回移动套筒。
 用锁紧套筒手柄锁紧套筒。

4.10 用三爪卡盘夹紧工件

不专业地夹持工件时，工件可能会飞出或钳口可能会断裂，因此存在受伤的风险。 下面的例子并没有说明所有
可能发生的危险情况。

错误 正确

夹持直径过大。 使用更大的车床。

工件太重，夹紧力度太小。   
  

 

使用顶尖支撑或更换大卡盘的车床

夹持直径过短。 使用大直径夹持或更换大卡盘

33

配备额外的顶尖支撑。



4.11 车削时切削数据的标准值

 

切削参数选择正确，车削效果越好。以下列出了不同材料的切削速度的一些标准值。
 "切割速度表“ 35页

车削条件标准:

车削速度: Vc (m/min)

车削深度:ap (mm)

横向进给量:f (mm/rev)

车削速度:

为了得到所选车削速度的机器设置速度，应用以下公式:

速度:n (1/min)

工件直径： d (mm)

对于没有连续可调驱动（V 型皮带驱动、速度齿轮）的车床，选择最接近的速度。

切割深度:

为了获得良好的车削效果，切削深度除以进给量的结果应在4到10之间。

示例：ap = 1.0mm； f = 0.14mm/U ; 这等于 7.1 的值！

横向进给

粗加工/车削的进刀量应以不超过刀尖圆弧半径值的方式选择。

例如:r = 0.4mm;等于fmax.= 0.2 mm/rev ! 

对于刨削/车削，进刀量最大应为刀尖圆弧半径的 1/3。

例如:r = 0.4mm;等于fmax.= 0.12mm/rev ! 

n = -------------------------Vc 1000
d 3 14
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4.12 切割速度表

       

            

      

  
镀层硬质合金说明：

HC P40 = a PVD -涂层 钛铝合金

HC K15 = a CVD -涂层 TiN-Al2O3 - TiCN - TiN

 HC M15/K10 = CVD -涂层 TiAiN

车削                                  钻孔

材料                                                                                      切割材料

HSS P10 P20 P40 K10
HC 
P40

HC
K15

HC
M15/K10

HSS

非合金钢；铸钢件；
C45; St37

35 -
- 50

100 -
- 150

80 -
- 120

50 -
- 100

-
-

70 -
- 180

150 -
- 300

90 -
- 180

30 -
- 40

低合金钢、铸钢件；
42CrMo4; 100Cr6

20 -
- 35

80 -
- 120

60 -
- 100

40 -
- 80

-
-

70 -
- 160

120 -
- 250

80 -
- 160

20 -
- 30

高合金钢； 铸钢件；
X38CrMoV51; 

S10-4-3-10

10 -
- 20

70 -
- 110

50 -
- 90

-
-

-
-

60 -
- 130

80 -
- 220

70 -
- 140

8 - 
- 15

不锈钢
X5CrNi1810;

X10CrNiMoTi12

-
-

-
-

-
-

-
-

30 -
- 80

-
-

-
-

50 -
- 140

10 -
- 15

    
  
灰口铸铁

GG10 ; GG40
15 -
- 40

-
-

-
-

-
-

40 -
- 190

-
-

90 -
- 200

70 -
- 150

20 -
- 30

球墨铸铁
GGG35 ; GGG70

10 -
- 25

-
-

-
-

-
-

25 -
- 120

-
-

80 -
- 180

60 -
- 130

15 -
- 25

    铜、黄铜 40 -
- 90

-
-

-
-

-
-

60 -
- 180

-
-

90 -
- 300

60 -
- 150

30 -
- 80

      铝合金 40 -
- 100

-
-

-
-

-
-

80 -
- 200

-
-

100 -
- 400

80 -
- 200

40 -
- 80
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4.13 旋转工具的术语

在大多数情况下，设置角度取决于工件。 45° 至 75° 的设定角适合粗加工。 90°至95°的设定角度
（无颤振倾向）适合刨削。

角的作用是从主要的切削刃过渡到次要的切削刃。它和进给一起决定了表面质量。角的半径不能
选择太大，因为这可能会导致振动。

Img.4-12: 几何上确定的刀具用于分离过程 
 

Img.4-13: 切割和切屑尺寸

Img.4-14: 切A - A， 正切刀 Img.4-15: 切A - A，负切刀

楔角  车削时影响切屑断口的因素有以下几个

切屑角  角度设置 

间隙角  刀尖圆弧半径                       r

间隙小切削刃 n 切削刃几何形状

安装角  切割速度: Vc

设定角度副切削刃 n 切削深度:     ap

顶尖  横向进给 f

切削深度 ap (mm)

横向进给 f (mm/U)

刀具工
件

切割方向

楔
子

 间隙面

车削厚度
车削表面

f



ap n

车削表面


切屑角正

间隙面


间隙角

车削表面


切屑角负




间隙角

 间隙面
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4.13.1 车削刀具的切削刃几何形状

   

4.13.2  各级别切割类型

需要它们来影响切屑的排除和切屑的形状。

各级别切割类型举例

硬质金属                                               硬质合金        

                   

间隙角度 切屑角度 间隙角 切屑角度

钢 +5° to +7° +5° to +6° +5° to +11° +5° to +7°

                    生铁

                     

+5° to +7° +5° to +6° +5° to +11° +5° to +7°

    非铁金属 +5° to +7° +6° to +12° +5° to +11° +5° to +12 °
  

                         铝合金 +5° to +7° +6° to +24° +5° to +11° +5° to +24°

Img.4-16: 切割形式级别                                   Img.4-17: 带圆角的切割形式级别

b = 1.0 mm bis 2.2 mm

t = 0.4 mm bis 0.5 mm

b = 2.2mm with fillet

适用于 0.05 至 0.5mm/U 的进给和 0.2mm 至 3.0mm 的切削深度。

不同的顶角需要进行切屑

Img.4-18: 刨削正顶角 Img.4-19: 用于刨削和粗加工的中点顶角 

b

t 

b

 
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Img.4-20: 用于粗加工的负顶角

j 

已磨好的主要切削刃必须用磨刀石轻微磨平。

粗加工时，必须用磨石做一个小倒角，以稳定

Img.4-21: 稳定切削刃 

抛光段用于凹槽和切断

(切屑角度参考表格）

Img.4-22: 抛光段凹槽和切断

bf

10°






2°
2°
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4.14 外螺纹和内螺纹的攻丝

较小直径和标准螺距的螺纹应在车床上用丝锥或模具通过转动卡盘手动攻丝，方便效率。

警告！

如果要按上述方法攻丝，请拔下车床的电源插头。

螺纹直径大、螺距偏大或特殊螺纹、右旋螺纹和左旋螺纹的螺栓和螺母可以通过螺纹加工生产。
对于这种制造，还有带有可更换可转位刀片（单刃或多刃）的刀架和钻杆。

  

螺纹抛光段

追刀的尖角或形状取决于螺纹的类型。

另请参考：
  "螺纹类型”在第41页
  "俯仰角度“ 在第45页

测量值 X 必须大于螺纹深度。确保不存在切屑角度地面，因为在这种情况下，轮廓会有应变。

Img.4-23: 螺纹抛光段

X



Img.4-24:                                      板牙-外螺纹 Img.4-25: 丝锥-内螺纹
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图.4-26: 车削外螺纹 图.4-27: 车削内螺纹
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UNJ UNJ 1/4" - 20UNJ

 

   

4.15 螺纹类型

名称                                                          刨面图 代号
字母

短期 (e. g.)   应用  

 M
UN 

UNC 

UNF 

UNEF 

UNS 

M4x12

1/4" - 20UNC - 2A 

0,250 - UNC - 2A 

惠氏螺纹                                                       B.S.W.
W

1/4" in. -20 B.S.W.

TR Tr 40 x 7 

Tr 40 x 14 P7

圆螺纹                                                            RD RD DIN 405

螺帽

螺栓

螺帽

螺栓

螺帽

螺栓

螺母

螺栓

螺母

螺栓

机床和通用
机械工程

飞机工业
和航空航天

用于密封的
螺纹连接的
圆柱螺纹、
管螺纹或锥
形管螺纹

ISO-螺纹

圆柱螺纹，
管螺纹，
或用于密封
螺纹连接的
锥形管螺纹

ISO-梯形螺纹
（单螺纹和
多螺纹）

消防设备
及消防用途
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4.15.1 公制螺纹(60°侧面角)

管螺纹                                                       NPT 1“ – 11 ½“ NPT

螺距 P
螺栓螺纹深度 h2=0,6134 x P
螺母的螺纹深度 H1 = 0,5413 
x P
圆弧顶 r=0,1443 x P
钻体直径 d2 = D2 =d - 0,
6493
取芯钻孔机 = d - P
螺纹侧面角 = 60°

公制粗螺距螺纹
以mm为单位的尺寸：最好使用第 1 列中的螺纹

螺纹的命名
d = D

钻体直径
d2 = D2

     底径                                 螺纹深度

Column 1 Column 2
d3

螺母
D1

螺栓
h3
螺母
H1

M 1 0.25 0.838 0.693 0.729 0.153 0.135 0.036 0.75

M 1.1 0.25 0.938 0.793 0.829 0.153 0.135 0.036 0.85

M 1.2 0.25 1.038 0.893 0.929 0.153 0.135 0.036 0.95

M 1.4 0.3 1.205 1.032 1.075 0.184 0.162 0.043 1.1

M 1.6 0.35 1.373 1.171 1.221 0.215 0.189 0.051 1.3

M 1.8 0.35 1.573 1.371 1.421 0.215 0.189 0.051 1.5

M 2 0.4 1.740 1.509 1.567 0.245 0.217 0.058 1.6

M 2.2 0.45 1.908 1.648 1.713 0.276 0.244 0.065 1.8

M 2.5 0.45 2.208 1.948 2.013 0.276 0.244 0.065 2.1

M 3 0.5 2.675 2.387 2.459 0.307 0.271 0.072 2.5

M 3.5 0.6 3.110 2.764 2.850 0.368 0.325 0.087 2.9

M 4 0.7 3.545 3.141 3.242 0.429 0.379 0.101 3.3

M 5 0.8 4.480 4.019 4.134 0.491 0.433 0.115 4.2

M 6 1 5.350 4.773 4.917 0.613 0.541 0.144 5.0

M 8 1.25 7.188 6.466 6.647 0.767 0.677 0.180 6.8

M 10 1.5 9.026 8.160 8.376 0.920 0.812 0.217 8.5

M 12 1.75 10.863 9.853 10.106 1.074 0.947 0.253 10.2

螺母

螺栓

圆锥

螺母

螺栓

配件和
管接头

螺距
  P

螺栓 圆形
加工

r

中心
钻孔
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  核心直径    
     螺纹的名称

 d x P

M14 2 12.701 11.546 11.835 1.227 1.083 0.289 12

M 16 2 14.701 13.546 13.835 1.227 1.083 0.289 14

M18 2.5 16.376 14.933 15.294 1.534 1.353 0.361 15.5

M 20 2.5 18.376 16.933 17.294 1.534 1.353 0.361 17.5

M 22 2.5 20.376 18.933 19.294 1.534 1.353 0.361 19.5

M 24 3 22.051 20.319 20.752 1.840 1.624 0.433 21

M 27 3 25.051 23.319 23.752 1.840 1.624 0.433 24

M 30 3.5 27.727 25.706 26.211 2.147 1.894 0.505 26.5

M 36 4 33.402 31.093 31.670 2.454 2.165 0.577 32

M 42 4.5 39.077 36.479 37.129 2.760 2.436 0.650 37.5

M 48 5.5 44.752 41.866 41.866 3.067 2.706 0.722 43

M 56 5.5 52.428 49.252 49.252 3.374 2.977 0.794 50.5

M 64 6 60.103 56.639 56.639 3.681 3.248 0.866 58

公制细牙螺纹

螺纹的名
称 d x P

侧面直
径d2=

D2

  核心直径 

螺栓     螺母

M2 x 0,2 1.870 1.755 1.783 M16 x 1,5 15.026 14.160 14.376

M2.5 x 0.25 2.338 2.193 2.229 M20 x 1 19.350 18.773 18.917

M3 x 0,35 2.773 2.571 2.621 M20 x 1.5 19.026 18.160 18.376

M4 x 0,5 3.675 3.387 3.459 M24 x 1,5 23.026 22.160 22.376

M5 x 0,5 4.675 4.387 4.459 M24 x 2 22.701 21.546 21.835

M6 x 0,75 5.513 5.080 5.188 M30 x 1,5 29.026 28.160 28.376

M8 x 0,75 7.513 7.080 7.188 M30 x 2 28.701 27.546 27.835

M8 x 1 7.350 6.773 6.917 M36 x 1,5 35.026 34.160 34.376

M10 x 0,75 9.513 9.080 9.188 M36 x 2 34.701 33.546 33.835

M10 x 1 9.350 8.773 8.917 M42 x 1,5 41.026 40.160 40.376

M12 x 1 11.350 10.773 10.917 M42 x 2 40.701 39.546 39.835

M12 x 1.25 11.188 10.466 10.647 M46 x 1,5 47.026 46.160 46.376

M16 x 1 15.350 14.773 14.917 M48 x 2 46.701 45.546 45.835

侧面直
径d2=

D2
螺栓     螺母
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螺纹的标称直径
1" 中的螺纹                        1" 中的螺纹

BSW BSF: BSP/BSPT BA-螺纹

[Inch] mm (R) D. [mm] Nr. D
[mm]

55° 螺纹侧面角                   47 1/2° 螺纹侧面角

1/16 1.588 60 - - 16 134 0.79

3/32 2.382 48 - - 15 121 0.9

1/8 3.175 40 - 28 9.73 14 110 1.0

5/32 3.970 32 - - - 13 102 1.2

3/16 4.763 24 32 - - 12 90.9 1.3

7/32 5.556 24 28 - - 11 87.9 1.5

1/4 6.350 20 26 19 13.16 10 72.6 1.7

9/32 7.142 20 26 - - 9 65.1 1.9

5/16 7.938 18 22 - - 8 59.1 2.2

3/8 9.525 16 20 19 16.66 7 52.9 2.5

7/16 11.113 14 18 - - 6 47.9 2.8

1/2 12.700 12 16 14 20.96 5 43.0 3.2

9/16 14.288 12 16 - - 4 38.5 3.6

5/8 15.875 11 14 14 22.91 3 34.8 4.1

11/16 17.463 11 14 - - 2 31.4 4.7

3/4 19.051 10 12 14 26.44 1 28.2 5.3

13/16 20.638 10 12 - - 0 25.3 6.0

英制螺纹表
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4.15.2 英制螺纹（55°牙侧角）

BSW (Ww.)：英国标准粗螺纹系列是英国最常见的粗螺纹，其使用类别相当于公制粗牙螺纹
。六角头螺钉1/4"-20BSWx3/4"表示：该螺丝的公称直径为1/4英寸（一英吋=25.4mm），在
一英寸上有20个牙，长度为3/4英寸。

BSF：英国标准细牙螺纹系列。 英标细牙螺纹系列。 BSW-和BSF是普通螺丝的螺纹选择。 这
种细牙螺纹在英国机床行业很常见，但后来被美国UNF螺纹所取代。

BSP (R)：英国标准管螺纹。 圆柱管螺纹； 德国名称：R 1/4"（管子的公称宽度，以英寸为单
位）。管子螺纹的直径较大，为“BSW”。名称 1/8" - 28 BSP
BSPT: BSPT: 英国标准管 - 锥螺纹。 锥形管螺纹，锥度1:16； 名称：1/4" - 19 BSPT

BA：英国协会标准螺纹（47 1/2° 牙侧角）。 常见的仪器和手表，正在被公制 ISO 螺纹和 ISO
 微型螺纹所取代。 它由从 25 到 0=6.0mm 最大直径的数字名称组成。



 
4.15.3 可转位刀片
对于可转位刀片，有部分轮廓和全轮廓可转位刀片。部分轮廓可转位刀片设计用于特定的节距
范围（例如 0.5 - 3mm）。
 部分轮廓可转位刀片最适合单件生产。
 全齿廓可转位刀片仅设计用于特定螺距。

 
 

确定右旋和左旋螺纹的加工方法：
使用右转工具或钻杆。为了加工右旋螺纹，选择朝卡盘的进给方向，机床主轴向右转动（从背面
看主轴，确定机床主轴的转动方向）。如果要加工左旋螺纹，则选择进给方向远离卡盘，朝向尾
座，机床主轴向右转动。

7/8 22.226 9 11 14 30.20

15/16 23.813 9 11 - -

1 25.401 8 10 11 33.25

1 1/8 28.576 7 9 - -

1 1/4 31.751 7 9 11 41.91

1 3/8 34.926 6 8 - -

1 1/2 38.101 6 8 11 47.80

1 5/8 41.277 5 8 - -

1 3/4 44.452 5 7 11 53.75

1 7/8 47.627 4 1/2 7 - -

2 50.802 4 1/2 7 11 59.62

进给方向 进给方向

Img.4-28:部分轮廓可转位刀片 图 4-29：全轮廓可转位刀片

图 4-30：右旋螺纹，机床主轴向右旋转 图 4-31：左旋螺纹，机床主轴向左旋转
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至于螺纹切削，与纵向车削一样，还有其他条件，前向刀具必须表现出更大的间隙作为螺
纹的螺距角。

   

4.15.4   螺纹切削示例
例如，正在加工由黄铜制成的公制外螺纹 M30 x 1.0 mm。

螺旋角

螺距 P

核
心
直
径

后
刀
面
直
径

螺
纹
直
径



tan P
D2 
-----------------=

Abb.4-32: 俯仰角
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 垫刀片放置在车刀下，以实现精确的车削中心。
 主轴设置最低转速，以保证加工更好的螺纹质量!
 安装齿轮配对间距为1,0mm在变速齿轮!



 

 

   

  

 

 

 
 

通过转动中托板手轮将工件稍微接触，刻度调为零。 这是螺纹深度进给的起点。
大托板进给手轮刻度设置为零（这对于车削大螺距螺纹时的横向偏移很重要）。
通过启动大托板的手轮，将切割点设置在螺纹起点的正前方。
通过启动大托板的手轮，将切割点设置在螺纹起点的正前方。 通过这种连接，调整后的螺距被
传输到床身和刀架。

注意!

在车螺纹未完成之前，丝杆开合螺母不能断开！

图.4-33: 车削螺纹

例如外径为30mm，刀架夹在四刀架中，用于与旋转
轴成角度地进行螺纹加工。 检查中心高度

图.4-34: 径向进给

车削螺纹深度需要多次进刀，每次进刀后都要减少
进给量。
第一次进刀以 0.1 至 0.15mm的进给量进行。
最后一次进刀量不得低于 0.04mm。
对于螺距高达1.5mm的进给可以是径向的，则5 到 7 
次进刀

Abb.4-35:  左右进给

 

对于更大的螺距，选择交替侧进给。刀架托板交替
地向左和向右进给0.05到0.10毫米。
最后两次车削在没有横向偏移的情况下进行。
当达到螺纹深度时，将执行两次走刀而不进刀。
加工内螺纹时，进刀次数再增加2次。
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 调整旋转方向和速度，调整螺距，对刀。
 打开丝杆开合螺母手柄，启动机器车螺纹。
 车完螺纹立即关闭机器，手动退刀回归初始点，调整车削进给量。
 打开机器开关，进行第二次切割。
 根据需要重复这个过程，直到达到螺纹的深度。
 检查螺纹，可以使用螺纹量规或内螺纹M30 × 1.0的工件
 如果螺纹尺寸准确，则可以终止螺纹切割过程。现在你可以再次将丝杠螺母的操作杆移至静止
状态。这样，主轴和床身滑台之间的连接就中断了。

 现在纵向进给的齿轮要重新安装!

 

                  

               

                

             

车削螺纹：

 在小刀架的手轮上直向进给。
 在换向过程中，向右转
 启动机器并运行初始切割过程

注意!

始终将手放在 OFF 开关上，以防止车刀与工件或夹具发生碰撞！

4.16 开槽、切断、关机
切削过程中的摩擦会导致刀具刃口温度升高。刀具在车削过程中应冷却。使用合适的冷却润滑

剂冷却刀具，确保更好的工作效果和更长的刀具刃口寿命。

信息

使用水溶性和非污染物乳剂作为冷却剂。
确保冷却剂被适当地回收。使用润滑油和冷却液时，请注意保护环境。遵循制造商的处理说明。
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在本章中，您将找到有关以下方面的重要信息

 检验

 保养

 维修

在车床上

注意!
正确执行定期维护是必不可少的先决条件
 操作安全，
 无故障运行，
 车床经久耐用，
 您制造的产品的质量。
来至其他制造商的安装设备也必须处于良好的状态

在主轴头工作时，请确保

 收集容器应具有足够的容量来收集足够的液体。
 液体和油不应该洒在地上。

立即使用适当的吸油方法清理溢出的液体或油，并按照现行法律对环境的要求进行处
理。

收集泄漏
在维修过程中，不要将在系统外分离的液体重新引入，也不要将泄漏的液体从备用罐中引
入:将它们收集在一个收集容器中，以便处理。

处理
禁止在取水口、河流、渠道倾倒石油或其他对环境有害的物质。
用过的油必须送到收集中心。如果你不知道收集中心在哪里，请咨询你的主管。

注意！
错误的保养和维修工作的后果可能包括:
 对在车床上工作的人员造成严重伤害，
 车床的损坏。
只有专业的人员才能对车床进行维护和修理工作。

注意!

如果车床已断开电源，在车床上进行工作。
 “断开和固定车床的连接”在第 11页

贴上警告标签。

 

  

5 维护

环境保护

5.1 安全

5.11准备
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时间间隔 位置 原因 解决

开始工作后
，每次维修
或保养工作

第16页上的“安全检查”

润滑

所需的 重新校正

可通过重新调整镶条减小刀架滑板活动间隙。
 松开螺母。
 沿顺时针方向轻轻拧入固定螺钉，并将其固定
再用螺母拧螺丝。

信息

紧定螺钉旋转90°相当于0.2mm的行程。用小步骤重新调整
锁紧螺钉。

图.5-1:顶部滑块上的锥形镶条

镶条

用螺母锁紧螺钉

5.12重启

重新启动前请先进行安全检查。
11页的“安全检查”

警告!
在车床开动之前，你必须检查一下机床是否对人没有危险并且没有损坏。

5.1.3清洁

注意！
碎屑钩子，用于清除碎屑，并戴上适当的防护手套。

5.2检查与维护
磨损的类型和程度，在很大程度上取决于个人的使用和操作条件。

车床

车床
开始工作后
，每次维修
或保养工作

 所有导轨润滑。
 用锂基润滑脂轻微润滑换挡齿轮和丝杠。
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刀架托板



每个月 润滑

 用 机 器 油 注 入 所 有 注 油 孔 润 滑

时间间隔                 位置                 原因                      解决 

丝杠上注油孔

尾座注油孔

车床鞍座和滑道上的注油孔

主轴变速箱注油孔

车床
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根据需要 重新校正中

信息
锁紧螺钉旋转90°相当于0.2mm的行程。稍微重新调整紧紧螺
钉。用于引导丝杠螺母的锥形镶条在出厂之前已经调试完毕
，通常不需要调整。

时间间隔                 位置                 原因                      解决 

固定螺钉

垫块

锁紧螺母

镶条和锁紧螺母

导轨

 导轨间隙过大，可通过调整锥形镶条来减少。
 松开螺母。
 稍微顺时针转动固定螺丝，然后使用固定螺母再次固定。

信息

主轴轴承是永久加润滑油的。在保养期间不需要加油。只有在拆卸和重新安装主轴轴承的情况
下，才需要进一步润滑主轴轴承。

   

52

5.3 车床卡盘的润滑和清洗

注意！
请勿使用压缩空气清除车床卡盘上的灰尘和异物。
冷却液喷在车床夹头上，去除主爪上的油脂。 为了保持车床夹头的张紧力和长期精度，需要定期
润滑车床夹头。 润滑不足会导致张紧力降低时发生故障，从而影响精度并导致过度磨损和卡死。
根据夹头类型和操作状态，车床夹头的张紧力最多可降低标称张紧力的 50%。
在加工过程中，一个可能被牢固夹紧的工件可能会从卡盘上掉下来。
润滑车床卡盘的蜗杆和润滑接头。每周至少润滑车床卡盘一次。使用的润滑剂应该是高质量的，并
且是为高压轴承表面设计的。 润滑剂应耐受冷却剂和其他化学品。
市场上有许多不同类型的车床卡盘，有各种不同的润滑方法。按照相应车床卡盘厂家的操作说明操
作。
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5.4  客服技术员

想要维修机床，请联系经销商的技术人员，让他来协助您进行任何维修工作。

经销商以外的人员来维修机床，此人必须有专业的技术，并且必须按照操作说明中的指示来维修；
经销商以外的人员来维修机床，不确定因未遵守这些操作说明而导致的机床损坏和操作故障，我们
不承担任何责任。

仅用于维修
 正确和适用的工具，
 呲铁机械有限公司明确授权的原厂零件或系列组件。



CTMACH
WWW.AHCTJX.COM

6  十字滑台

6.1  刀架滑台

图6.1 刀架滑台
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6.2  横向进给滑台

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM

图6.2  横向进给滑台

刀架滑台和横向进给滑台

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号
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刀架滑台和横向进给滑台

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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6.3  主轴箱齿轮组

图6.3  主轴箱齿轮组

主轴箱齿轮组

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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溜板箱

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号

6.4  溜板箱

图6.4  溜板箱

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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溜板箱

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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6.5  尾座

图6.5  尾座

尾座

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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尾座

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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6.6  主轴箱外壳

图6.6  主轴箱外壳

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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主轴箱外壳零件清单

标
记 数量   规格名称（德语） 名称（英语） 项目编号

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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6.7  主轴

图6.7  主轴

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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6.8 床身

图6.8  床身

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM
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标
记 名称（德语） 名称（英语） 数量   规格 项目编号

主轴和床身零件清单

CTMACH
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6.9  驱动

图6.9  驱动

CTMACH
WWW.AHCTJX.COM

67



标
记 名称（德语） 名称（英语） 数量   规格 项目编号

驱动零件清单
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6.10  电机驱动  1/2

图6.10  电机驱动  1/2
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6.11  电机驱动  2/2

图6.11  电机驱动  2/2
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标
记 名称（德语） 名称（英语） 数量   规格 项目编号

电机驱动零件清单
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6.12  其它附件（无插图）

标
记 名称（德语） 名称（英语） 数量   规格 项目编号
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6.13  电气图

~220V/50HZ

~
2
2
0
V

1S1  电源开关

1S2  转向开关

1K4  电机接触器

1M1 驱动电机

1T2  变压器

1B2.1 主轴保护罩断电开关

1B2.2 主轴箱保护盖断电开关

1S4  急停开关
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WWW.AHCTJX.COM

微信扫⼀扫公司地址：安徽池州梅⾥⼯业园区
销售热线：0566-2029818
公司邮箱：ct4282155@163.com

我们将不断的开发新品，也同时不断的更新产品以及产品的质量，对产品数据的更新不包含在操作手册里。 

最新的产品信息可在产品信息铭牌中查询。

未经允许，不得以印刷、影印、或任何其他方式复制或公开本出版物的任何部分。
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