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保修单

从发票日期算起，我们的机器质保为一年。

1.如果在零部件保修期内，由于材料或制造缺陷而导致任何零件被证明无法使用，我们

将酌情决定是否提供足够的替换零件或修理缺陷修补件。

2.买方或代理人应在保修索赔期尽快通知我们，以便我们有机会调查和修复检测结果。

3.买方或代理商在未与我方联系之前不得亲自维修。如果在未经我们批准的情况下进行

维修，则完全由买方或代理商承担后果以及相关费用等。

4.由于外部损坏、磨损、疏忽或操作不当造成的机器缺陷，我们不承担责任。我们也不

承担赔偿与保证索赔有关的其他直接或间接费用的责任。

维护

1.设备润滑五定:定点、定时、定质、定量、定人；

2.每周抽出两小时彻底清扫机床，1-3个月彻底清扫;

3.检查外露部位是否有油渍铁锈，螺丝是否松动，润滑是不是彻底，电动机是否过热温

度不得超过 60度

安全须知

如果正确使用，就设计和安全性而言，这是最好的机器之一。 但是，任何使用不当的

机器都会带来安全隐患。 使用这台机器的人必须学会如何正确使用它。 应该阅读并理解本

资料以及机器上的所有标志。 忽视遵守安全指示会有发生事故的危险。

警告！

本机使用不当会导致严重的人身伤害。

必须正确安装和维护机器。

主轴高速运转时。 请不要立即切换反向旋转！

安全说明

开机前阅读并理解本手册上全部规则，若不遵照执行，会导致一些安全事故，更严重的
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会造成人身伤害。

1、 了解机床的使用性能、加工范围以及潜在的操作危险。

2、 防止身体与地面接触，预防触电。

3、 使保护装置处于工作状态。

4、 操作时，将调整钥匙及扳手拿走。养成开机前检查钥匙和扳手是否从机床上已拿开

的操作习惯。

5、 保持工作场地清洁。乱堆乱放易导致事故发生。

6、 严禁在危险环境中进行操作机床。禁止在潮湿地方使用电器，禁止电器件暴露在外

淋雨，保证工作区照明良好。

7、 禁止儿童进入工作场区；所有参观者须与工作区保持安全距离；

8、 锁好车间门，关闭起动开关，拔掉钥匙

9、 禁止进行强迫性的操作。 按机床设定的加工能力去操作。

10、穿戴整齐。禁止穿着松散、禁止戴手套、项链耳环或易卡进机床的首饰等。有长发

的须戴长发套，建议穿防滑鞋。

10、坚持戴安全眼罩。若操作时灰尘过多需戴面罩和防尘罩。

13、实际操作时需用夹持器或平口钳将工件夹紧，这比直接用手操作安全得多。

14、不要越过安全界限。时刻保持身体平衡。

15、保持机床最佳使用性能，确保刀具锋利、清洁，便于操作。依据指示涂油和更换附

件。

16、机床保养前、更换刀具等附件及装卸电机时，须切断电源连接。

17、避免突然起动。即在接通电源前确保开关已关闭。

18、使用指定的附件。参照用户操作手册上指定的附件，使用不合适的附件会造成危险

19、刀具很锋利时，不要随意踩在刀具上，会导致人身伤害。

20、 检修已损部件。继续使用受损部件前，应仔细检查、修理或更换受损的保护装置

及其它影响正常操作的地方。

21、禁止机床在无人照看时运行，应切断电源直到机床完全停止后，方可离开。

安装过程中

1.避免将机器安装在潮湿，肮脏或光线不足的环境中。

2.确保机器具有所有必要的保护。

3.电气安装应由授权的电工进行。

4.确保机器安装牢固或固定在适当的位置

使用中

1.如果缺少必要的保护，切勿使用机器。

2.尽可能避免戴手套。

3.在人身安全设备方面，遵守当前使用机器的规定。
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4.请勿在衣服宽松的情况下使用机器。

5.切勿在机器运行时触摸工作区域。

6.不使用时，请务必停止机器。

7.攻丝过程中，请按住按钮 2秒钟，主轴将自动反转运行。

图 1 钻孔进给系统

在维修和保养期间

1.始终确保关闭机器电源。

2.始终遵循本手册中的说明。

3.切勿在未咨询我们的零售商的情况下更改机器。

安装

设置

1.检查机器在运输过程中是否没有损坏。如果是这种情况，请立即与我们的零售经销商

联系。

2.将机器放在稳固的基础上。可以在机器的踏板和底座之间放置一块柔软的橡胶垫或类

似物品。如果需要，用螺栓将机器固定。

3.在运输过程中，洗去要处理机器的防锈剂。也不要使用溶剂较多，因为溶剂也可以消
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除润滑作用。

电气连接

电气安装应始终由授权的电工进行。

1.确保为机器提供了正确的电压。

2.根据随附的电路图设置电气连接。将电气直接连接到主电机的自动断路器上。

3.确保钻孔主轴的旋转方向正确。

润滑方式

所有的滚珠轴承和齿轮在出厂时均已润滑。

1.使用几年后，请检查齿轮箱的润滑情况。

2.使用润滑进给齿轮箱(适用于装有齿轮箱的机器)和其他活动部件

3.进给齿轮箱的蜗轮蜗杆位于油浴中。通过注油孔加油至中间液位指示器（约 0.3 升）。

适当的油应具有 11°的粘度，再吃 50°C。请参阅单独的机油建议。

注意！自动进给的机器未在进给齿轮箱中供油。

速度选择

设定主轴转速

使用主轴箱左侧的两个变速杆设置转速。 根据正面的标志进行设置。 机器必须静止不

动进行切换。如果任何齿轮难以固定到位，请手动旋转主轴头。

确保自动断路器已关闭。

机器配备自动进给

使用进给箱右侧的旋钮设置进给速度。 进给速度可以在机器运行时设置，但在装载时

则不能设置。

不能将旋钮从最高进给速度直接转到最低进给速度，反之亦然。 您总是必须经过中间

位置。

处理
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这台机器配有双速电机。

1. 使用机器左侧的两个变速杆选择主轴转速。 请参阅机器正面的标志。

2. 如果齿轮难以进入位置，手动旋转主轴头。请确保电机断路器没有故障。

3. 重新设定断路器

4. 用开关设置所需的位置(1 或 2)

5. 要使机器停止，请把开关转到 0 位。

6. 注意!紧急情况下使用紧急停止按钮。

注意!这台机器在操作过程中不能移动。

CTZ-35 说明

有关机器的安装和在油箱中加油，请参阅“安装”标题下的“设置”，“电气连接和润

滑”。

本机设有开关，具有以下功能:

1.进给

该机器的工作方式如下：

A. 按进给杆末端的一个按钮开始进给。

B. 再次按所需的钻削深度，停止进给。

C.钻孔深度可以通过设置在钻孔深度规上的钻孔深度停止器来设置。

通过让钻头接触材料，然后将挡块设置在所需的钻孔深度，将挡块设置在所需深度。进

给从第一步开始，直到钻孔深度停止触及底部极限为止。 进给根据步骤一开始，并在钻孔

深度停止触及底部极限时结束。主轴返回上方位置时停止进给。

2.中间位置

这台机器只能作为手动进给使用。

3.螺纹位置

A. 进行螺纹加工时，可以通过按下安装在进给杆末端的按钮来反转主轴旋转。 当主轴

到达最高位置时，它将自动重置正确的主轴旋转。
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B.所需的螺纹深度也可以通过钻孔深度停止来设定。 当达到所需的螺纹深度时，机器

将自动反转主轴旋转。 当主轴到达最高位置时，它将自动重置正确的主轴旋转。

自动反向螺纹

当使用自动反向螺纹时，关于此机器，需要考虑一些事项。

当使用不同线径的螺纹时，不允许执行下表中所示的建议，因为这会导致深度限位器触

底或移位，或者最坏的情况是主轴套可能自动脱落下来。 见下图。

图：进给转速

进给 最大 50HZ 转速 最大 60HZ 转速

0-0.5mm 440rpm 530rpm

0.5-1mm 265rpm 320rpm

1.0-2.0mm 160rpm 190rpm

主轴套

钻头在机器的左侧有（3）个用于调节主轴主轴的调节螺钉。如果在主轴和钻头之间存

在间隙，请使用（3）调节螺钉进行调节。 如果将机床用于铣削或其他产生振动的操作，我

们建议拧紧主轴套筒周围的锁紧夹，以防止主轴轴承磨损。

主轴

钻头主轴在上端和下端由枢轴引导。大约运行一年后，我们建议根据需要拧紧轴承中的

间隙。

1.松开环上的限深杆，并通过进给取出整个套筒。当套筒掉落时，将一只手放在套筒下

面。让进给手柄慢慢回到平衡的复位弹簧。

2.调整轴承的间隙，并在用防松垫圈再次锁定位置之前，用塑料锤轻轻敲打两端，以确

保主轴容易转动。用进给器张紧复位弹簧，然后将整个套筒放回到钻头中。确保密钥被获取。

插入杆的键槽中，并将齿插入套筒齿条中。为了获得正确的进给位置和张力，请重新设置齿

条在齿条中的位置。

卸下或调节弹簧外壳以平衡主轴

1.在弹簧外壳的两个孔中握住一把钳子。同时，松开将外壳固定在钻头底部的螺钉。

2.松开弹簧壳，使弹簧到达静止位置。

3.拉出装有弹簧的弹簧罩。
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图 2 所示。拆卸弹簧箱

4. 将弹簧外壳放置到位，然后逆时针旋转，直到达到所需的平衡。

5. 拧紧钻头下面的螺丝。

钻孔和攻丝工具的推杆

本机配有自动钻孔和攻丝工具推杆。在主轴套和主轴箱之间，有一个挡块，防止主轴到

达其上部位置。

弯出挡块，用下进给杆将主轴套移动到其上部位置。钻孔、攻丝工具应向外推出。

将挡块弯曲回原位。

钻孔和攻丝工具可能会卡在主轴上，例如，通过硬钻孔压力和主轴的震动。在这种情况

下，我们建议使用一个挤出楔，而不是自动钻和攻丝工具推杆。

注意!一定要把钻孔和攻牙工具的舌部清洗干净。这避免了不必要的磨损对钻孔主轴和

钻孔攻丝工具卡在主轴。

维修

在正确的操作、维护和护理下，除了必要时更换弹簧箱外，不需要进行任何维修。

如需维修，可以将备件图片用作参考。如果您不确定，请联系我们的零售商或我们的工

厂。
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机油推荐

常温下。 机器的保证基于这些建议。

油质量 1 号

适用于带有齿轮和滚珠轴承的齿轮箱。粘度:5°E 在 50°C

油质量 2 号

适用于带有齿轮和滚珠轴承的齿轮箱。粘度:11°E 在 50°C

油质量 3 号

用于滑动导轨或立柱控制，梯形螺纹组，循环滚珠丝杠和中央润滑系统。

油质量 4 号

液压系统

石油

公司
1号 2号 3号 4号

OK

石油
三角洲石油 68 多齿轮 EP 150 创世纪石油 EPH 三角洲石油 68

英国

石油

BP Maccurant 68 BP

巴特兰 68
BP能源 GRXP 150

BP麦科特（BP
Maccurt）

BP Bartran 46英国

石油公司 Bartran 68

嘉实

多

嘉实多 Hyspin AWS

68
阿尔法 SP 150 麦格纳 BD 68

嘉实多 Hyspin AWS
68

德士

古
德士古 HD 68 德士古 Meropa 150 方式润滑剂 68

Rando Oil HD 68
Regal Oil R and O
68

挪威

石油
努托 H68 斯巴达 EP 150 菲比斯 K 68 努托 H68

美孚
美孚 DTE 26 美孚威

达 2 号油
629年美孚齿轮

美孚 Vactra石油 2
号

美孚 DTE 26

壳牌
壳牌得力士 68 壳牌

X-100 10W / 30

壳牌奥玛拉石油 150
壳牌斯派莱克斯高

清 80W/90
壳牌油轮 68 壳牌泰勒斯石油 68
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注:本手册仅供参考。由于机器的不断改进，本公司可随时作出更改，无需另行通知。并且

请注意操作这台电机时的当地电压。




