


机床参数

安全注意事项

1. 在操作机器前，请注意以下事项。

2. 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；

3. 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；

4. 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；

5. 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；

6. 开动机床前应检查电气系统保护接地的可靠性；

7. 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；

8. 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；

9. 禁止在开动的机床上安装工件和更换刀具；

10.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；

11.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；

16mm
1-16mm
300mm
360mm
MT2
65mm
422mm
327mm
182mm
300~2600rpm
72mm
550W
630X480X290mm
47/49KG
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12.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；

13.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；

14.工作时应保持警惕，禁止在酒后及疲劳状态下操作机床。

钻床安全规则

1. 配件专机专用，其他配件的使用请参照机床配件或咨询厂家。

2. 正确选择转速。根据工件材料和工件加工要求来选择不同的转速：工件材料

类型，孔的大小和钻头或其他刀具的类型，以及所需的切削质量。钻头尺寸

越小，所需转速越大。在软材料中，速度应高于硬材料。

3. 加工工件时，应用夹钳夹住，切忌徒手夹住工件，以免受到人身安全。

4. 工件必须紧紧地压在桌子上，以防止转动。若工件形状不规则，不能平放在

桌面上，应用专业的组合压块夹紧。

5. 调整后从卡盘上拆下钥匙。

6. 在使用钻床之前，将钻头底座固定在工作台或工作台上。如果工件较重或较

大，可能导致钻头倾斜，在工件下方和周围适当使用额外的支架。

7. 只能使用制造商提供的卡盘键或其复制品。

8. 在打开皮带盖或改变“V”型皮带位置进行任何调整和维修前，请务必关闭机

器，并关闭主电源。

安装钻床步骤

从包装上拆下所有组件。

将底座放在一个宽敞的平面上，最好是用钻床的地方。

底座

⽴柱
螺栓

步骤 1：将立柱放在底座上，用四个螺栓和垫片加固。
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组装完成后，通电进行测试，以确保操作令人满意。钻床装有一个无电压释放

步骤 2：将工作台的柱环套在圆立柱上，并在柱环后面拧紧螺钉。

⼯作台

锁紧把⼿

步骤 3：小心地将钻头放置在立柱顶部，然后拧紧两个螺钉将钻头固定在立柱上

（两个螺钉位于头部的一侧）。

钻床头部 螺钉

步骤 5：将深度尺滑到钻柄总成上。

步骤 6：将铸造手柄逆时针旋转到钻头上的螺纹轴上。

步骤 7：用扳手拧紧缠绕手柄上的锁紧螺栓。

组装完成后，通电进行测试，以确保操作运行顺利。钻床装有一个无电压释放开关。

步骤4：将两个锁定手柄拧入小齿轮总成的后部和旋转工作台的下方。

还要将卷绕手柄连接到小齿轮总成的一侧，确保此螺丝位于蜗轮套筒的平面上。
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开关。

当机器的电源被切断或断路器跳闸中断时，这个安全装置被触发，然后只有当

绿色的“ON”按钮被按下时，机器才会重新启动。

这可以防止机器意外启动。

操作

向上推钻头前部的拨动开关，打开钻床。

然后钻头将运行到设定的速度。 

可以更改此速度以适合您正在钻孔的材料。

钻速调整

提高钻速，顺时针转动变速旋钮；

降低钻速，逆时针转动变速旋钮。

调速旋钮

当机器不运转或减速时，不要调整钻孔速

度。

只有在机器运行时才调整速度。

当钻速改变时，钻头前部的数字显示屏显示当前获得的速度。

转速范围为500-2600RPM。

不要试图通过拧紧速度控制旋钮来超过速度范围，因为这将导致过度磨损和可

能对皮带和电机造成损坏。

工作台升降调整:

调节工作台上的升降固定螺钉和把手，可使工作台沿立柱上下移动，使工作台

达到所需的范围。

钻孔前，请确保拧紧夹紧螺钉，以防止在钻孔操作过程中移动。

将所需的钻头插入卡盘，然后用卡盘钥匙锁紧钻头。

在打开电源之前，请先拔下卡盘钥匙。

在钻孔之前，请确保使用钻具或夹具（未

提供）将工件固定。

如何使用数字显示装置：

首先连接电源，然后打开开关。

注意：机器不工作时请勿调整速度。

变速旋钮

调速旋钮

数显开关

LED数显

电源开关
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然调调速旋钮，同时看着LED屏幕。

继续转动，直到屏幕上显示的速度是你想要的正确速度。

如何使用激光

步骤1：打开激光开关。

步骤2：用手移动工件，同时转动进给手柄，确保钻头正指向你要钻的位置。

步骤3：移开你的手，停止进给手轮，使卡盘回到原始位置。

步骤4：用手调整激光头，使激光的十字中心线指向你想要钻孔的位置。

步骤5：开始在工件上钻孔。

维护

润滑

所有的球轴承在工厂里都涂了油脂。它们不需要进一步润滑。定期润滑工作台升

降机构、主轴上的花键(格栅)和齿条(羽管长度)。

经常清理可能堆积在电机外壳和皮带盖周围的灰尘。

在工作台和柱子上涂一层汽车用的蜡或防锈油，将有助于保持表面清洁和无锈。

故障排除

激光

开关

激光装置

解决方案

皮带张力不正确

需加润滑油

检查固定螺母的松紧度，安装皮带轮，

必要时拧紧。

存在问题

机床噪音大

皮带张力不正确

主轴未充分润滑

主轴松动

拧紧皮带轮上的固定螺钉

改变主轴转速

经常收回钻头以及清除切屑

皮带轮上的电动机松动

钻头烧伤

主轴转速不正确

切屑没有从孔中出来
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正确锐化钻头

更换钻头

使用备用材料

支撑工件或夹紧工件

支撑工件或夹紧工件

更换钻头

更换轴承

正确安装钻头

用家用清洁剂清洁钻夹头和主轴的锥

形表面，以清除所有污垢、油脂和油

钻出的孔不是圆的

木材中的硬颗粒或切唇的长度和/

或角度不相等

钻头弯曲

底面有木碎片

工件下无备用材料

工件从手松动

工件夹住了钻头或进给压力过大

钻头固定在工件中

工件夹住了钻头或进给压力过大

过多的钻头用尽或摆动

钻头弯曲

主轴轴承磨损

钻头未正确安装在卡盘中

钻夹头没有固定在主轴上，安装时

钻夹头脱落

主轴锥度或者钻夹头表面有污垢、

油脂或油渍

更换锋利的钻头

需要更快的速度

润滑钻头

钻头钝了

进给太慢

没有润滑
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