轻型机动多用车床使用规则

主要技术参数：

1.  车削：

床身上最大回转直径：        300mm 

最大车削直径（中碳钢）：     40mm 

两顶尖间最大距离：          460mm 

最大纵向行程：              350mm 

最大横向行程：              200mm 

主轴孔径：                  20mm 

主轴孔莫氏锥度：            No.3 

尾座套筒锥度：              No.2 

尾座套筒行程：              110mm 

主轴变速级数和变速范围：    9级200～1800r/min 

螺纹加工范围（螺距）：       公制：1～3mm  英制：7～24T/Inch 

纵向进给量：          公制：0.066～0.226mm/r  英制：0.08～0.0264mm/r 

横向进给量：          公制：0.037～0.127mm/r  英制：0.045～0.15mm/r 

车削电机：                  750W 、380V/220V 、1400r/min 

2.  钻铣削：

最大钻孔直径：              24mm 

最大镗孔直径：              35mm 

最大立铣刀直径：            12mm 

最大盘铣刀直径：            63mm 

攻丝范围：                  M4～M12 

钻铣轴孔莫氏锥度：          NO.2 

钻铣轴最大行程：            95mm 

钻铣轴端至工作台的最小距离：140mm 

钻铣箱最大行程：            240mm 

钻铣主轴跨距：              370mm 

钻铣箱回转角度：            360º

钻铣轴变速级数和变速范围：  9级250～2010r/min 

工作台面积（宽×长）：       210mm×280mm 

钻铣电机：                  550w、380/220V 、1400r/min 

使用范围：

本机属于多功能复合机床，兼具普通车床及钻、铣床的功能，能完成中小型

零件的车、钻、铣、镗、攻螺纹、车螺纹等加工。

使用规则：

1.使用机床前必须熟悉机床结构，各手柄的功用；

2.机床在选择加工件时，不应超过参数规定范围；

3.如机床在工作中发生故障或有不正常声音时，应立即停机检修。

操作步骤： 

1.车削主运动的操作: 

车削主运动的正、反转与停止是由组合开关控制的，按变速牌变化皮带的不同位置，可使主轴得到９级转速。

注意：在电机停止运转后，方可打开护罩变换速度变速时需首先旋松中带轮锁紧螺栓，待调整适当后再锁紧。

2.钻削主运动的操作: 

钻削主运动的正、反转与停止是由组合开关控制的，按变速牌变化皮带在塔轮上的不同位置，可使主轴得到９级转速。变速时打开上护罩，视皮带位置对中带轮位置与胀紧轮位置进行调整，达到以下要求：中皮带轮外缘与立柱间距离大于４mm，皮带内圆与立柱及齿条间距离大于５mm，合上护罩便可操作。

注意：

1）电机停止运转后，方可打开护罩；

2）进行铣削时，应将拉杆自钻铣主轴上端孔穿入并将钻铣锥柄拉紧。

3.横向进给的操作：

提起横向离合手柄，便可实现机床的横向机动走刀。

4.纵向进给的操作：

提起纵向离合手柄，便可实现机床的纵向机动进给，互锁机构保证机动纵走刀与车丝不能同时进行。

5.螺纹加工的操作：

在溜板箱各手柄处在分离位置时，将手柄向上转动90º，使开合螺母与丝杠

啮合，便可进行螺纹加工。

注意：加工螺纹时主轴转速选用最低速200r/min。

6.钻铣进给的操纵：

钻铣削时，首先松开滑套锁紧手柄，拉出离合销，转动手柄，便可实现钻铣削快速进给，盘型弹簧复位。将离合销推入，转动微进给手轮，便可实现钻铣削微进给。铣削时应将滑套锁紧。

注意：应在钻铣轴停转后，方可操作滑套锁紧手柄。 







