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CTZX40展示图 外观尺寸：1200*850*1100mm   净重：305KG



CTZX25展示图 外观尺寸：680*680*1030mm       净重：132KG



特别敬告！机床若有少量改进，本说明将不作更改。

一、安全防护

机器在起吊时应注意平衡，避免不平衡起吊可能造成的倾覆危险。本机只有在安装牢固后才能使用，否则加工

振动产生危 险。

用户在使用本机前，须检查并确保电源符合要求，特别是应用可靠的接地保护，否则可能发生人员触电的危

险。

避免干扰性眩目现象和阴影区产生令人不适的强光、闪光。

不要在恶劣的环境中使用机器，避免产生危险。也不能将机器放置在潮湿的环境里或暴露在雨中，否则机器可

能发生锈蚀和漏电。

非操作人员应和运转的机床保持安全距离，防止铁屑等飞溅物损伤面目。

操作者必须戴防护眼镜，防止铁屑等飞溅物损伤眼睛。

操作时，不要在上衣口袋放杂物，不要戴首饰、项链，不要把工具、量具、刃具放在非指定地点。

用户在操作、维修机床时要穿好劳动防护服装，不戴手套，长头发要用发套束拢，防止和机器的运动部件产生

缠绕危险。

操作者要注意身体平衡，不要过于倾身、伸臂，垫脚物体必须防滑、防摔倒。

不要在机器上加工超出其设计范围的工件。

工件或刀具必须正确、牢固装夹。装夹完毕后，必须从卡盘上取下扳手，要养成习惯，在开机前检查并确保取

下了扳手，防止扳手甩出伤人。

使用适当的刃具，不得触碰旋转的工件。



必须在停机之后，才能更换刃具或进行维修操作。

操作者不能离开运转着的机器，只有停机并且在卡盘完全静止的情况下才能离开。

操作过程中若有不正常的噪声或不正常的其它情况，应立即停机进行检修，排除故障。

请谨防其它一切可能发生危险的情况。

二、 安全装置

钻铣床的使用必须有安全装置。

如果钻铣床发生故障，安全装置能够使钻铣床立即停止。

警告！

当钻铣床的操作者操作过程中不使用安全装置，有可能钻铣床会发生危险涉及到操作者！

安全装置有：

1、紧急停止按扭：打开紧停按扭封盖，控制钻铣床开关。

2、保护盖板：打开钻铣床的主轴箱的保护盖板前必须将电源插头拔出。

三、 安全检查

每一次轮班前都进行钻铣床的安全检查。

如果机床出现故障请通知维护者立即检修。

如下表检查钻铣床的相关组成部分。

安全切断电源关机

检修，维护钻铣床前先切断电源。



四、 机床参数

五、用途及特点

1. 本机床有多种用途，如：铣、钻、镗、磨、加工平面等。它主要适用于各行业单件及小批量的零件切削加工

最大钻孔直径

最大端铣直径

最大立铣直径

主轴行程

主轴端至工作台面最大距离

主轴轴线至方立柱表面距离

主轴锥孔

工作台尺寸

T型槽尺寸

主轴转速

工作台前后行程

工作台左右行程

工作台面积

电机

外形尺寸
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80~1420 r/min
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800x240mm
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770*770*1180mm



和修理。本机床质量高、性能优良、操作简便，非熟练工人也能操作。

2. 钻、铣操作可作以下两种方法：

    (1)手动操作，用于快速钻削；

    (2)蜗轮进给操作，用于慢速铣削。

3、可调铜螺母，用于调整螺纹间隙和减少磨损。它们也使螺纹副运转平稳并保证螺纹精度。

4、 整体立柱可使机床刚性好、稳定，并保持高精度。

5、韧性铸铁主轴箱轴孔通过精镗、珩磨和去内应力处理后确保长期耐久的精度。

6、齿轮经磨削使机床精度稳定。

7、 速度易于变换。

六、警告

本说明书所涉及的警告不可能包括各种条件和形势下发生的所有情况。操作者必须懂得只能使用而不能自行维

修。

七、一般安全规则

警告！

1. 当使用电动工具时，为减少火与电冲击的危险，在进行操作、生产或作营救之前，要阅读说明书，了解基本

的安全预防。保持生产环境整洁，混乱的工作场所会带来危险。

2. 理想的工作环境，切勿使电源暴露在雨淋处，切勿将电源设备置于潮湿地带。

3. 不让孩子接近工作场地，切勿让小孩或来访者去触摸机床（或附属设备），应让他们远离工作场所。

4. 存放闲置工具，每当工具在不使用后，均应将其置于干燥、高处或能加锁的地方，不让小孩拿到。



5. 切勿使机床超载，为了较好达到安全使用机床，应拟定机床的额定载荷。

6. 正确使用工具，切勿超负荷、超功能使用小工具及其附属设备（举例：切勿用圆锯去切割管脚或原木）。

7. 正确穿着，切勿穿着宽大衣服或佩带珠宝。搬运堆存在户外零件需要戴橡皮手套和穿防滑鞋子，为保护头发

一定要把长发罩住。

8. 戴上防护眼镜，在多灰尘的操作环境，操作者在进行切削过程中通常都应戴上防护眼镜。

9. 切勿滥用电线，决不要将电线从导线管中抽出去，要使电线远离灼热、油污和尖锐刀刃地带。

10. 工件不能超长，在工作全过程，工件的长短尺寸要合乎规定范围并保持平衡。

11. 细心的保养工具。要保持刀尖的清洁，使刀尖具有良好的安全使用性能，在更换工具附件及工具的存放都应

保持清洁、干燥，并涂上防锈润滑油脂。对电线的延伸部分，应定期检查，发现损坏应及时更换。

12. 拿走调整用的钥匙和扳手。按正常习惯，当机床开始运转之前，操作者应将调整和夹紧工件用的钥匙和扳手

都拿走，以免危险。

13. 避免无意识的开动机器。为确保电源开关在切断电源时的安全，切勿使人的手指随便与机床开启着的开关接

触。

14. 保持警惕。当操作者从一般的感觉中有疲劳感时，切勿开动机器进行操作。

15. 喝酒、吃药后不要开动机床。

16. 检查损坏的零件。机床在作更深一步的使用前，对防护板或其它零件是否受伤应按规定的性能进行检查和测

定，以保持其功能的正常发挥。检查和校准滑动零件运转情况，发现损坏要进行修理或更换，若此零件已不能使

用，在说明书明确规定之外的损坏情况，可告知服务中心按规定进行更换。

17. 更换部件或附件。当要维修机床时，应用相同的部件来代替该部件。更换任何部件要有正当的理由。



18. 正确使用机床。不要把小机床当作大机床来用。因它有一定的使用范围。不要让它干它不该干的事。

19. 用户应该知道电动机床的修理应该请专业维修人员进行维修，这是确保机床精度和安全的必要条件。

七、特殊警告

使用机床时应注意特殊的危险。保护好自己身边的安全保护装置。

1. 电的危险。不要在有电和潮湿的地方操作机床；不要用错电线或电源延伸线；不要在电源无接地线的情况下

使用机床。

2. 飞出物的危险。在使用机床时应避免金属飞出物所造成的危险；因为机床在运转时有很高的速度；应戴好防

护眼镜；不应让机床超载；应站在机床的一侧以避免发热的金属物伤害；机床运转时，不要让旁观者接近。

3. 纠缠物的危险。采用防护措施保护机床上易松动的部分；不要穿宽大的衣服、留长头发、戴珠宝首饰等去操

作机床，因它们能触及机床或工件；一旦触及，应立即使机床停止。

八、机床的安装和搬运

1. 请勿将机床安装在阳光直射的地方，以免使机床畸变和降低精度。

2. 将机床安装在一个坚固的工作台或基架上，建议您选择一个良好的工作

台，以免操作机床时振动。

3. 机床底座有4个安装孔，在紧固螺栓之前应确认机床的工作台在横向和纵向

处于水平状态，如果需要，使用垫圈调平。

4. 应有较好的吊运方法辅以合适的起吊工具，以适应机床本身的净重量。吊

运机床其吊运能力应超出机床重量，应经得起吊运，以保护机床和自身的安全。

九、清洁与润滑

底座安装孔



1. 机床在包装前，加工表面涂有防锈脂，在机床开封后，使用前应将防锈脂擦干净，并涂上润滑油。

2. 机床开动前，按照润滑说明，在机床的各润滑点及导轨面加润滑油，箱体内的润滑油的液面保持在油标的中

间位置。

3. 拿走注油塞，向齿轮箱中注入SAE68号齿轮润滑油至齿轮箱油标的中间位置，然后盖上注油塞。

十、  保证机床基准的准确 

1. 操作机床前，应保持机床工作台纵横向工作面的水平；如果铣削开始时不完全水平，就不可能继续保持机床

部件精度。

十一、  使用和保养

1、机床主要部件的使用

（1）主轴箱可绕立柱旋转360°，可沿立柱升降，可水平左右倾斜45°。(图1）

（2）通过电气开关盒上的换向开关，正转、反转和停止，来控制电动机的运转和停

止，使机床进行钻铣操作或停止。通过主轴进给手轮,进行进给操作。

（4）通过工作台进给横向手轮，调整工作台左右行程。

（5）通过工作台进给纵向手轮，调整前后行程。

（6）通过微进给手轮，进行微进给操作。

（7）根据工作的需要调整刻度环上的尺寸。

2、操作前后的准备

 在操作之前，应检查机床所有部件在合适的位置。如果正常安全装置能够细心的保护，该机床

能够为你提供精确的服务。

图1

45°

360°



（1）操作前

①注入润滑油；

②为了保护机床的精度，工作台应防灰尘和油渍。

③查看刀具是否处于有效状态，工件是否已夹牢。

④确认速度是否合适。

⑤确认使用前一切准备工作都已完成。

（2）操作后

①关掉电气开关。

②卸下刀具。

③清洗机床并涂上润滑剂。

④用布罩上机床以防灰尘。

（3）调整主轴箱

①升降主轴箱，应先松开两个可调位刹紧螺钉，转动底座的升降手柄，

使主轴箱升或降至所需位置，然后拧紧两可调位刹紧螺钉，保证主轴箱固

定在方立柱上。

②松开上述螺栓后头部可在水平方向作360°回转，调整主轴箱至选

定的角度后，紧固主轴箱上重载锁紧螺母。长期进行钻铣工作，也需要

时常紧固主轴箱。

③当需要钻削斜面时，旋松三个螺母，在刻度盘上对准所需的角度，然后

刹紧螺钉

锁紧螺母



紧固这三个螺母。

（4）钻削准备工作（加装机动进给系统的机床例外） 钻孔时，逆时针旋转把手，使蜗轮和手柄座脱开，即可

进行通孔的钻削。钻盲孔有深度要求时，可将定深游标调整到所需位置后进行钻削。

（5）铣削准备工作

①主轴微进给手轮供调节进刀深度用，使用时顺时针旋转把手，使蜗轮和手柄座接合，转动手轮使铣刀达到所

需位置。从增强刚性考虑，应避免套筒伸出过长。

②套筒夹紧手柄用于夹紧套筒，当铣刀达到所需位置后，用夹紧手柄锁紧套筒。

③工作台前面及左侧面各两只锁紧螺钉是用于锁紧工作台的，当需要时，可锁紧工作台，不使之移动。

④工作台前面的定程滑块是供加工时限位用，使用时，将螺钉放松，移动滑块至所需位置，拧紧螺钉即可。

⑤当须将主轴箱在左右方向调一个角度时，先松开主轴箱与支架连接的三只螺母，将主轴箱调到所需要的角

度，然后再紧固三只螺母。

⑥如机床在工作时发生故障或不正常响声，应立即切断电源，并检查原因及时排除。

3、钻铣的安全规则  

(1) 确保夹头锁紧钻头或铣刀。

(2) 在机床运转前，确保夹头钥匙已被拿走。

(3) 调整工作台或深度标尺以免钻进工作台。

(4) 完工后，应卸下钻头或铣刀并将机床擦拭干净。

(5) 警告：钻或铣削工件时，应用夹钳夹持工件。

(6) 警告：操作机床时，不要戴手套。



4、工作台间隙调整和磨损的补偿（见图2）

（1）本机床配备镶条机构用于补偿磨损和纵向、横向的过量间隙。

（2）若间隙过大用螺丝起子顺时针旋转镶条螺栓，若太紧则逆时针稍微旋转一下。

5、锁紧工作台和底座（见图2）

（1）当纵向进给时，应锁紧横向工作行程以保证工作精度。这时，只要锁紧位于工作台右侧的两只锁紧螺钉即

可。

（2）在进行横向进给铣削时，锁紧工作台纵向进给行程，即锁紧工作台前侧的两只锁紧螺钉。

（3）调整工作台前侧的行程限位块即可控制纵向行程和铣削长度。

6、速度的变换

（1）关掉电源。

（2）旋转调速手柄选择合适的速度（见表1）。

（3）如果齿轮没有啮合上，应拿走主轴护罩，旋转主轴至齿轮啮合上，然后盖上主轴护罩。

定位块

锁紧螺钉
镶条调节螺钉

镶条

镶条调节螺钉
镶条

锁紧螺钉

纵向示意图  横向示意图

图2



（4）确信一切正确，然后接通电源。

7、更换刀具

（1）换面铣刀或钻夹头柄

 松开拉杆螺栓用扳手在主轴端部转松约2圈。用小锤在拉杆头部敲一下。锥柄松开后，用一只手抓住夹头柄，

另一手分开拉杆螺栓。

（2）安装面铣刀或盘铣刀刀柄

插入铣刀和铣刀柄到主轴轴孔内，旋紧拉杆螺栓，但不要过紧。

（3）更换锥柄钻头

①旋下拉杆螺栓，将锥柄钻头插入主轴孔内。

②将主轴进给手柄向下转,直到齿条轴套上的长方孔出现为止。将此孔与主轴上的方孔对准，插入楔铁并将楔铁

穿过孔用小锤敲击，使锥柄钻头脱出。

十二、机床操作件说明

①正反转开关：FORWARD正转，REVERSE反转；

表1

CTZX40 80 145 260 375 710 1250

L-1 M-1 H-1 L-2 M-2 H-2位置
转/分

L-1 L-2 L-3 H-1

CTZX25 95 180 270 500

H-2 H-3

930 1420

位置
转/分



②拉杆护罩：打开拉杆护罩，松开/装紧装拆刀具；

③调速旋转手柄：选择合适的速度，来进行钻铣；

④主轴微紧给手轮：主轴微进给手轮供调节进刀深度用，使用时顺时针旋转把手，使蜗轮和手柄座接合，转动

手轮使铣刀达到所需位置。从增强刚性考虑，应避免套筒伸出过长。

⑤主轴快速进给锁紧手轮：摇动⑥主轴快速进给手轮到预估的位置，然后⑤锁紧手轮，再用④主轴微进手轮来

调节精确的进给量，可使加工更精确；

⑥主轴快速进给手轮
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⑦主轴箱升降手轮：松紧�锁紧螺钉，摇动⑦手轮，可升降主轴箱；

⑧主轴锁定手柄：锁紧⑧锁定手柄，可使主轴进给锁定；

⑨主轴进给数显尺：使用说明及示意图（见图4）；

⑩横向进给手轮；

⑪纵向进给手轮；

⑫锁紧螺钉：松开锁紧螺钉，摇动⑦主轴箱升降手轮，可使主轴箱绕立柱360°回转、升降；；

⑬锁紧螺钉：松开锁紧螺钉，可使主轴箱水平左右倾斜45°；

⑭限位螺钉：使用时，将螺钉放松，移动滑块至所需位置，拧紧螺钉即可。

⑮横向进给锁紧手柄：锁紧工作台，不使之移动。

⑯纵向进给锁紧手柄：锁紧工作台，不使之移动。

进给数显组件按键示意图（见图4）及使用说明

分辨力：0.01mm/0.0005”

工作环境：0-400C

电源键：开启/关闭电源

In/mm：公英制转换键，每摁一下屏幕右上角显示相应的“in”或“mm”

ZERO：清零/预置功能键。该数显直尺可实现任意位置清零，当需要使用预置功能

时，长按ZERO3秒以上，屏幕右上方出现“S”闪烁符号时，可通过预置数设定键设定你需

要的数值，
图4



设定好后，短摁ZERO键，“S”闪烁符号消失，即可进行相对测量。

解除预置设定：打开电池仓取出电池重新装上即可恢复到绝对测量状态。

电池：3V扣式电池，CR2032

十三、  噪声

整机噪声在无背景时测量，正面、左、右侧面各测量一点（500mm处），最高点噪声声压级不超过83dB

（A）。

十四、保养

经常保养比用坏后修复更易保证机床的正常良好的工作状态和加工精度。

1、每日保养（操作者完成）

(1) 每日使用前注好润滑油。

(2) 若因主轴温升引起过热或噪声，应立即停机检查以确保工作精度。

(3) 下班前，清扫工作区，松开台钳，铣刀、工件；关掉电源，清除机床上的铁屑和灰尘；按说明书注入润滑油

或防锈油。

2、 每周保养

(1) 纵、横向丝杆清洗并涂油。

(2) 查看一下所有滑动和转动表面是否缺少润滑；若润滑不足，则加油。

3 、每月保养

(1) 调整纵向和横向进给镶条间隙。

(2) 润滑蜗轮、蜗杆、轴承以免磨损。



4 、每年保养

(1) 调整工作台水平状态以保持精度。

(2) 检查电线、插头、开关（每年至少一次）以免松动或磨损。

十五、 故障检修

1、 电源接通后主轴不转

(1) 电压不对，主开关中断-----调整输入电压，拉开主开关。

(2) 开关盒中保险丝断裂-----换一只新的。

(3) 在电源太强的情况下，过载保护继电器自动分离-----压下过载保护继电器，它将恢复到正确位置。

2、电机过热或无动力

(1) 过载-----减小进给负载。

(2) 电压较低-----调整到准确的电压。

(3) 电气开关触点脱落-----换一只新的。

(4) 过载保护继电器不工作-----重接线或换一只新的。

(5) 电机太差。-----换一只新的。

(6) 保险丝或导线接触不良（易造成电机短路）-----立即关掉电源，更换一只新保险丝。

(7) 刀具钝 -----磨刀。

3、主轴轴承温度太高

(1) 润滑脂失效-----加润滑脂。

(2) 主轴轴承安装太紧-----用手去转动主轴感受是否过紧。若过紧，应旋松主轴锁紧螺母至合适。



(3) 长时间高速旋转-----稍微减轻切削量。

4、主轴旋转缺少动力

(1) 调速手柄换挡时未到位-----旋转调速手柄，使其位置适中。

(2) 电机烧损-----换一只新的。

(3) 保险丝烧断-----换一只新的。

5、工作台移动不平衡

(1) 间隙太大-----调整至适中。

(2) 锁紧螺钉太松-----旋紧并固定在适当位置上。

(3) 进给量太大-----减少切削深度。

6、加工过程中主轴摇晃，工件表面粗糙度差

(1) 主轴轴承间隙太大-----调整轴承间隙至适当状态或换一只新的。

(2)主轴上下运动太松-----旋紧两轴承内盖，但不要使两轴承内盖过紧。当两轴承之间无间隙时刚好。

(3) 锥面间隙太大。-----调整螺栓拉力至合适大小。

(4) 夹头松动-----调紧夹头。

(5) 铣刀钝化-----磨刀。

(6) 工件未夹牢-----确保夹紧工件。

7、微调进给不能平稳工作

(1) 离合器松动-----确保调紧。

(2) 蜗轮与蜗杆过度磨损-----换一副新的。



(3) 手轮固定螺丝松动-----确保旋紧。

8、工作精度太差

(1) 工件太重不平衡-----夹持工件时，要根据平衡原理安放。

(2) 常用锤敲击工件-----禁止用锤敲击工件。

(3)工作台水平精度差-----使用一段时间后要检查和保养工作台的精度。

十六、  电气系统

本机床的供电电压由单相交流220V、50Hz电源提供，建议使用本机器的用户在电源侧自己装设10A的漏电空气

保护开关或10A的熔断器；本机床的接地保护一定要良好。
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