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ٍس٘لٔ لاسم تزإ هارپ٘چ تزاضٖ  - 5

 7-51 ................................................................................................................................................................................................وارتزد  

 7-52 ..........................................................................................................................................................................................ؼزس عول  

 7-53 ....................................................................................................................................ؼزس سَار وزدى اٗي ٍس٘لِ رٍٕ هاض٘ي 

 7-54 ...........................................................................................................................................................................هحاسثٔ راُ هارپ٘چ 

 7-54 ...................................................................................................................................................................................تٌظ٘ن سزفزس  

 7-55 ..........................................................................................................................................................جذٍل هزتَغ تِ راُ هارپ٘چ  

 7-56 ..................................................................................................................................................عول٘ات هزتَغ تِ تمس٘ن وزدى  

 7-56 ............................................................................................................................................سَار وزدى چزخذًذّْإ تعَٗعٖ  
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MACHINE AND ATTACHMENTS 1. FP4M 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Index block for headstock (p5-41) (a) (a)  ( 5-41ظ )اٌٗذوس تلَن تشإ تاصٍٕ سشفشص

Headstock (p 5-18) (b) (b)  ( 5-18ظ )تاصٍٕ سشفشص

Spindle transmission (p 5-8) (c) (c)  ٖ( 5 -8ظ )س٘سسن اًسمال حشور تِ هحَس اغل

Spindle seed selector (p 5-5) (d) (d)  ُ( 5-5ظ )سشػر تشإ هحَس اغلٖ  (سلىسَس)اًسخاب وٌٌذ

Hand wheel for headstock (p 5-18) (e) (e)  ( 5-18ظ)زشخ دسسٖ تشإ تاصٍٕ سشفشص

Digital readout unit (P 6-1) (f) (f)  ٖ( 6-1ظ )س٘سسن ًواٗص سلو

Control console (p 1-3) (g) (g)  ( 1-3ظ )زاتلَ وٌسشل

Emergency stop button (P5-3) (h) (h)  ٕ( 5-3ظ )دگؤ هسَلف وٌٌذٓ اؾكشاس

Feed selector (P 5-26) (i) (i)  ُتشإ تاسدادى  (سلىسَس)اًسخاب وٌٌذ

Feedbox (p 5-26) (j) (j)  ( 5-26ظ )خؼثٔ دًذٓ تاس

Machine frame (k) (k)  زْاسزَب هاض٘ي

Handwheel for table slide 

(vertical)(p 5-21) 
(l) (l)  زشخ دسسٖ تشإ وطَٖٗ ه٘ض

( 5-21ظ ) (ػوَدٕ )

Handwheel for table slide 

(horizontal) (p 5-20) 
(m) (m)   زشخ دسسٖ تشإ وطَئٖ ه٘ض

( 5-20ظ ) (افك)

Scales with adjustable pointers 

(p 5-19/5-21/5-22) 
(n) (n)  هم٘اسْا تا فلطْإ ًطاى دٌّذٓ لاتل

( 5-5/19-5/21-22ظ )زٌظ٘ن 

Drive motor (p 5-6) (o) (o)  ِ( 5-6ظ )هَزَس هحشو

Horizontal spindle (p5-12) (p) (p)  ٖ( 5-12ظ )هحَس اغلٖ افم

Index block for vertical spindle head 

(p 5-36) 
(q) (q)  ٕ( 5-36ظ )اٌٗذوس تلَن تشإ سشفشص ػوَد

Vertical spindle head (p 5-32) (r) (r)  ٕ( 5-32ظ )سشفشص ػوَد

Vertical spindle (P 5-12/5-36) (s) (s)  ٕ( 5-5/12-36ظ )هحَس اغلٖ ػوَد

Centralized lube system (P 8-11) (t) (t)  ٕ( 8-11ظ )س٘سسن سٍغي واسٕ هشوض

Feed motor (p 5-27) (u) (u)  ( 5-27ظ )هَزَس تاس

Angular table (v) (v)   ٖه٘ض سادُ ٗا هؼوَل

Table slide (p5-20/5-21) (w) (w)  ( 5-5/20-21ظ )وطَئٖ ه٘ض

Control cabinet  (p1-3) (x) (x)  ( 1-3ظ )خؼثِ وٌسشل

Coolant pump (p5-46) (y) (y)   ٕ( 5-46ظ )خوح هاٗغ خٌه واس

Machine  base with coolant tank  

(P-5-46) 
(z) (z)  ٕ(. 5-46)خاٗٔ هاض٘ي ّوشاُ تا هخضى هاٗغ خٌه واس
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MACHINE AND ATTACHMENTS 1. FP4M 

 

Control console with digital readout  تابلَ كٌترل با سيستن لرائت ديجيتالي

Digital readout (p 6-1) 

(standard version 2 only) 
( 6-1ظ )س٘سسن ًواٗص سلوٖ  1 1

( 2فمف دس هاض٘ي اسساًذاسد ًَع )

Ammeter for motor power 2 2   آهدشهسش تشإ ًواٗص لذسذ هَزَس

Spindle brake (p 5-6) 3 3  ٖ( 5-6ظ )زشهض هحَس اغل

Spindle stop (p 5-8) 4 4  ٖ( 5-8ظ )زَلف هحَس اغل

Spindle on/range I (P 5-7) 5 5  ٓسشػر هحَس اغلٖ هحذٍدI ( 5-7ظ )

Spindle on /range II (p 5-7) 6 6  ٓسشػر هحَس اغلٖ هحذٍدII ( 5-7ظ )

Coolant on/off (p 5-47) 7 7  ٕسٍضي ٍ خاهَش وشدى س٘سسن خٌه واس

( 5-47ظ)

Rapid traverse (p5-28) 8 8  ( 5-28ظ )حشور سشٗغ

Feed on/range II (p 5-28) 9 9  حشور تاس( هحذٍدٓ سشػرII) ( 5-28)ظ

Feed on/range I (p 5-27) 10 10  حشور تاس( هحذٍدُ سشػرI)(  5-27ظ )

Feed stop 11 11   زَلف تاس

Emergency stop(p 5-3) 12 12  ٕزَلف اؾكشاس

 

 

 

 

 

 

   

Control cabinet  جعبِ كٌترل

Main disconect switch (p5-1) (a) (a)  ( 5-1ظ )ول٘ذ اغلٖ لكغ ٍ ٍغل

Selector for spindle clockwise / 

counterclockwise rotation 

(b) (b)  ُتشإ دٍساى هحَس  (سلىسَس)ول٘ذ اًسخاب وٌٌذ

.  دس خْر حشور ػمشتْْإ ساػر ٍ خلاف آى

Plug connector for attachments (c) (c)  خشٗض تشق تشإ زدْ٘ضاذ ؾو٘ؤ هاض٘ي

Plug connector for machine lamp 

(p3-6) 
(d) (d)  ( 3-6ظ )خشٗض تشق تشإ لاهح هاض٘ي

Plug connector for centering 

microscope 
(e) (e)  خشٗض تشق تشإ ه٘ىشٍسىَج هشوضٗاب

 



  FP4M- 1هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 1. FP4M 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 1. FP4M 

 

Technical data   اطلاعات فٌي
Working range   حذٍد حركات
X axis longitudinal …500  mm   (20)   ٖدس هحَس قَلX.....................................500ه٘ل٘وسش (20 )
Y axis transverse……400  mm   (16)   ٖدس هحَس ػشؾY...................................400 ه٘ل٘وسش(16) 

Z axis vertical ………400  mm   (16)   دس هحَس لائنZ........................................ 400 ه٘ل٘وسش(16) 

Quill Stroke Z axis. 90 mm (3   21 )   وَسس لائن هحَسZ................................... 90 ه٘ل٘وسش(
2
1

3) 

Vertical spindle head manual   
Adjustment on headstock 150 mm (6)   ٕ150حذٍد زٌظ٘ن دسسٖ تاصٍٕ سش فشص دس سش فشص ػوَد 

( 6)ه٘ل٘وسش 
Main drive    هَتَر هحركة اصلي
Pole – changing 3- phase ac motor 
With brake and change-speed 

هَزَس سِ فاص هسٌاٍب تا لكثْإ زؼَٗؽ ضًَذُ هدْض تِ زشهض ٍ  
ِ ّإ  ساػر ٍ  س٘سسن اًسمال حشور تشإ دٍساى دس خْر ػمشت

. خلاف آى
Transmission for clockwise     و٘لٍَاذ 7/3-40/4..............................................حذ لذسذ 
and counterclockwise rotation  
power rating …………….3.7/4.4kw 

 دٍس دس دل٘مِ 2890/1425........................سشػر ّإ هَزَس 

Motor speeds….....1425/2890 min
 دٍس دس دل٘مِ 50-2500........... سشػر هحَس اغلٖ 18تا   1-

18 spindle speeds……50-2500 min
-1

  25/1............... ؾشٗة افضاٗص سشػر   
 40 ST(   M 16).............. هخشٍقٖ هحَس اغلٖ 

Speed progression factor……….1.25   
Spindle taper ………… ST 40 (M 16)   
Feed drive    هَتَر هحركة بار
Pole-changing 3-phase ac motor 
With change-speed transmission 

هَزَس هسٌاٍب سِ فاص تا لكثْإ زؼَٗؿٖ هدْض تِ س٘سسن زغ٘٘ش  
. سشػر

Handwheels in all 3 axes   ّا  دس سِ هحَس ٖ زشخ دسس
Power rating ………………0.8/1.2kW  و٘لَ ٍاذ 8/0-2/1...........................................حذ لذسذ 
Motor speeds………1420/2780min

-1
 دٍس دس دل٘مِ 2780/1420..............................سشػسْإ هَزَس  

18 feed rates ………….8-630mm/min 
                                      (5/16-25 ipm) 

 ه٘ل٘وسش دس دل٘مِ 8-630........................... سشػر تاس 18تا  

Rapid traverse rate…….1300 mm/min 
                                                (52 ipm) 

  ه٘ل٘وسش دس دل٘م1300ِ..................سشػر حشور سشٗغ 

Slide travel per revo- 
Lution of handwheel…2  mm  (0.08) 

( 08/0) ه٘ل٘وسش 2حشور وطَئٖ تِ اصإ ٗىذٍس زشخ دسسٖ  

Table slide   كشَئي هيس
T-slots, number……………………4 

   Width …..…….14  mm H7 (9/16) 

   Distance…..…… 63 mm ( 2  1/2) 

   Max table load approx ……600 kg 

                                           (1320  1b) 

 T........................... 4زؼذاد ض٘اسّإ  

 )7 ه٘ل٘وسش T .........................14ػشؼ ض٘اسّإ 


16
9 )

) ه٘ل٘وسش T ....................... 63فاغلٔ ض٘اسّإ 


2
1

2 )
 ( خا1320ًِ) و٘لَگشم 600.. حذاوثش ٍصى لكؼِ واس حذٍداًً 

Angular table   (سادُ)هيس هعوَلي 
Clamping surface …… 800 x 460 mm 
                                              (32 x 18") 
T-slots, number …………………… 7  
width  …………… 14 mm H7.(9/16")  
distance ……………… 63 mm (2 1/2") 
Max table load approx ……… 400 kg  
                                                  (880 lb) 
Installation data 
Floor space approx …………2 x 1.8 m  
(including safety area) (7 x 6 ft) 
Machine weight approx ……1415 kg 
 including vertical…………(3120 lb)  
spindle head and angular table 
Operating voltage ……… 380 V/50 Hz 
Total connected load ..………9.5 kVA 
It should be noted that non-metric  

 ه٘ل٘وسش  460 800.......................(تٌذٍ تسر)هساحر واسگ٘ش  
(                                                              18  32 )

 7.................................................زؼذاد ض٘اسّإ 

 7 ه٘ل٘وسش 14................................................ ػشؼ ض٘اسّإ 


16
9 )

) ه٘ل٘وسش 63....................................... فاغلٔ ض٘اسّإ 


2
1

2 )
 ( خاًذ880) و٘لَگشم 400................ حذاوثش ٍصى لكؼِ واس حذٍداً

اطلاعات لازم براي ًصب  
 هسش  2 8/1.......................هساحر صه٘ي لاصم حذٍداً 

( 7 8فَذ )                     (ضاهل سكح حفاظر)
 و٘لَگشم 1415.................................... ٍصى هاض٘ي حذٍداً 

( 3120خاًذ )..... ضاهل سشفشص ػوَدٕ ٍ ه٘ض صاٍْٗإ 
 ّشزض  50 ٍلر ٍ 380....................................................... ٍلساط واس
 و٘لَ ٍلر آهدش  5/9....................................................... ول تاس 



  FP4M- 1هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 

 

 

 

 

 8-1 

MACHINE AND ATTACHMENTS 1. FP4M 

values are approximations.  زَخِ داضسِ تاض٘ذ وِ اًذاصّْإ دادُ ضذُ دس س٘سسن غ٘ش
.  هسشٗه زمشٗثٖ ّسسٌذ
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MACHINE AND ATTACHMENTS 2. Universal  table 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 2. Universal  table 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 
Clamping nuts (C axis)(p 7-8) (a) (a)  ُ(ثاتر وٌٌذُ)هْشّْإ ًگْذاسًذ( هحَسc)(7-8ظ )
Dial indicator for fine adjustment in B 
axis (P 7-2) 

(b) (b)  ساػر اًذٗىازَس تشإ زٌظ٘واذ دل٘ك دس هحَسB ( ظ
2-7 )

Dial indicator for fine adjustment in A 
axis (p 7-2) 

(c) (c)  ساػر اًذٗىازَس تشإ زٌظ٘واذ دل٘ك دس هحَسA 
( 7-2ظ)

Setting scale (B axis) (p 7-6) (d) (d)  هم٘اس زٌظ٘ن( هحَسB)( 7-6ظ )
Lead screw for tilting table about B axis 
(P7-6) 

(e) (e)  ه٘ض حَل هحَس  (هٌحشف وشدى)خ٘ر ساٌّوا تشإ گشدش
B( 6-7 )

Clamping screws (A axis)(p 7-5) (f) (f)  ُخ٘سْإ ًگْذاسًذ( هحَسA)( 7-5ظ )
Table clamping lever (p7-3) (g) (g)  ( 7-3ظ)اّشم زشهض ه٘ض
Setting scale (A axis)(p7-5) (h) (h)  هم٘اس زٌظ٘ن( هحَسA)(  7-5ظ .)
Dial indicator for fine adjustment in C 
axis (P7-2) 

(i) (i)  ساػر اًذٗىازَس تشإ زٌظ٘واذ دل٘ك دس هحَسC ( ظ
2-7 )

Control knob for setting reduction ratio 
(p7-9) 

(k) (k)  9ظ )دگؤ وٌسشل تشإ زٌظ٘ن ًسثر واّص حشور-
7 )

Handwheel for swivelling table top (C 
axis) (p7-8) 

(l) (l)  زشخ دسسٖ تشگشداًذى غفحٔ ه٘ض( هحَسC)(  7-8ظ )
 .

Lead screw for tilting table about A axis 
(p 7-5) 

(m) (m)  خ٘ر ساٌّوا تشإ گشداًذى ه٘ض حَل هحَسA ( 7-5ظ  )

Clamping nuts (B axis) (p 7-6) (n) (n)  ُ(ثاتر وٌٌذُ)هْشّْإ ًگْذاسًذ . B 

 
Technical data   اطلاعات فٌي
Clamping surface …….…710  430 mm 
                                           (28  17) 

 ه٘ل٘وسش  810 430.........................................سكح ه٘ض 
(                                        17   28 )

T-slots, number …………………………7   زؼذاد ض٘اسT ................................. 7 
Width……….…………14 mm H7 (9/16)  

 )H 7 ه٘ل٘وسش T  ............................... 14ػشؼ ض٘اس 


16
9 )

Distance ………………. 63 mm (2  1/2)  
) ه٘ل٘وسش T ......................... 63فاغلٔ ض٘اسّإ 



2
1

2 )

Centre recess dia. 63 mm H6      (2  1/2)  
 ) 6H ه٘ل٘وسش 63....................... لكش سَساخ هشوضٕ 



2
1

2 )

Depth …………………….8 mm (5/16) 
Distance, table centre/ 

 
) ه٘ل٘وسش 8....................... ػوك سَساخ هشوضٕ 



16
5 )

mounting surface………260 mm (10)   01) ه٘ل٘وسش 260... فاغلٔ هشوض ه٘ض ٍ سكح هًَساط  )
Max vertical clearance,  
Vertical spindle/ 
Table surface..................530mm(21) 

)( ه٘ل٘وسش 530هاوضٗون فاغلٔ هحَس لائن ٍ سكح ه٘ض   12  

Max table load …………300 kg (660 1b)   ( خاًذ660) و٘لَگشم 300............................. حذاوثش تاس ه٘ض 
Weight,………………….230 kg (510 lb)  ( خاًذ510) و٘لَگشم 230................................................... ٍصى 
Swivel range (C axis)……………...360°  
 Tilting range (A axis) 

 دسخِ C .....  360حذٍد دٍساى حَل هحَس  
( Aحذٍد اًحشاف هحَس )

towards machine………………….. 15°   تكشف هاض٘ي ................................15 ِدسخ 
away from machine………………. 45°   تذٍس اص هاض٘ي .............................. 45   ِدسخ 
Tilting range (B axis)………….….±45°    حذٍد اًحشاف( هحَسB ............. )45 +  ِدسخ
Measuring range, digital readout 
Direct, resolution. 360.0 x 0.001° 

حذٍد اًذاسُ گ٘شٕ  
 دسخِ 001/0360.....................ًواٗص سلوٖ، دلر

Reduction ratios. 60:1/120:1/240:1   ًٖسثسْإ واّط......................
1

240
1

120
1

60 // 
It should be noted that non-metric  
Values are approximations. 

زَخِ وٌ٘ذ وِ اًذاصّْإ دادُ ضذُ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه  
. زمشٗثٖ ّسسٌذ



 هيس گرداى - 3هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى
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MACHINE AND ATTACHMENTS  3.Circular table 
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MACHINE AND ATTACHMENTS  3.Circular table 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Crank for table rotation (p7-22) (a) (a)  اّشم دسسٖ تشإ گشدش غفحِ گشداى

Clamp for indexing unit (p7-22) (b) (b)  ُ( 7-22ظ )زشهض  تشإ س٘سسن زمس٘ن وٌٌذ

Index plate (p7-22) (c) (c)  ( 7-42ظ )غفحِ زمس٘ن

Setting scale (d) (d)   هم٘اس زٌظ٘ن

Table clamping lever (e) (e)  اّشم زشهض غفحِ گشداى

 

Technical data  اطلاعات فٌي

Clamping surface dia …....380 mm (15)   ه٘ل٘وسش 380.............................................لكش سكح ه٘ض (150 )

Overall height…….…..…. 110 mm (4)   ه٘ل٘وسش 110............................................. حذاوثش اسزفاع ( 4 )

T-slots, number...................................7   ٕزؼذاد ض٘اسّاT ...................................  7 

Width……………..……….12 mm (1/2)   ػشؼ ض٘اسT ..........................................  12 ه٘ل٘وسش (
2
1 )

Distance ……………..…….50 mm   (2)   ٕفاغلٔ ض٘اسّاT ................................... 50 ه٘ل٘وسش (2 )

Worm gear ratio ………………..…..90:1   ًًٍٖسثر زشخذًذٓ حلض ......................
1
90 

Centre bore dia …………..40mm (1  1/2)   ه٘ل٘وسش 40................................... لكش سَساخ هشوض (
2
1

1 )

Direct indexing  to graduation,  

Divisions ………………………………..1 

زمس٘ن هسسم٘ن تِ دسخاذ،  

Vernier,    زمس٘واذ ................................................ 1 ِدسخ 

Smallest increment…………….1min of arc   ،ٍسً٘ش

Direct indexing with index plate,   دل٘مِ اص وواى 1 ............. (فاغلِ)وَزىسشٗي افضاٗص 

Number of reqisters………………….24   زمس٘ن هسسم٘ن  تَس٘لٔ غفحِ زمس٘ن

Index circles for indirect   24..................................... زؼذاد سَساخْا 

Indexing (3 index plates)   غفحِ 3)داٗشُ ّإ زمس٘ن تشإ زمس٘ن وشد تِ سٍش غ٘ش هسسم٘ن 

 (زمس٘ن

27-31-34-41-43/33-38-39-42-46/36-37-40-

58 holes 

 -39-38-33/43-41-34-31-21 

 42-36/46-37 – 40 – 58سَساخ 

Max error,   ،ُحذاوثش اضسثا

Direct indexing……………1min of arc   دل٘مِ اص وواى 1........................... دس زمس٘ن تِ سٍش هسسم٘ن 

Indirect indexing ………….40 sec of arc  ثاًِ٘ اص وواى 40..................... دس زمس٘ن تِ سٍش غ٘ش هسسم٘ن 

Weight…………………... 55kg (120   1b)   ( 120خاًذ) و٘لَگشم 55.................................................................  ٍصى

It should be noted that non-metric values are 

approximations 

زَخِ وٌ٘ذ وِ اًذاصُ ّإ دادُ ضذُ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه،  

. زمشٗثٖ ّسسٌذ



  دستگاُ تمسين 4-هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 4. Index head 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 4. Index head 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 
Index spindle clamp (p 7-35) (a) (a)  ( 7-35ظ )اّشم زشهض هحَس دسسگاُ زمس٘ن
Clamp (p 7-34) (b) (b)  ( 7-34ظ )اّشم زشهض
Setting scale (p 7-37) (c) (c)  ( 7-37ظ )هم٘اس زٌظ٘ن
Clamping screw (p 7-38) (d) (d)  (ًگْذاسًذُ)خ٘ر  زشهض 
Index plate (p7-43) (e) (e)  ( 7-43ظ )غفحِ زمس٘ن
Index pin (p 7-39) (f) (f)  ( 7-39ظ )اٌٗذوس خ٘ي
Overarm (p 7-33) (g) (g)  ُ(. 7-33ظ )تاصٍٕ دسسگا
Register pin (p 7-36) (h) (h)  سخ٘سسش خ٘ي
Register plate (p 7-35) (i) (i)  سخ٘سسش خل٘ر

 

Technical data  اطلاعات فٌي
Index spindle taper …………………ST 40   40..................................................هخشٍقٖ هحَس دسسگاُ زمس٘ن  

Collet capacity ………………...25 mm (1)   ه٘ل٘وسش 25 .......................................(قَلسِ)ظشف٘ر ولاّه (1 )

Through bore dia …………….. 25 mm (1)

Centre height 
( 1) ه٘ل٘وسش 25................................................................. لكش سَساخ 

 اسزفاع هشوض 

above clamping 

Surface…………………….90mm(3   1/2)  ه٘ل٘وسش 90.................................................. زا سكح واسگ٘ش (
2
1

3 )

Up to overarm………….…….. 100mm(4)   ُه٘ل٘وسش 100.............................................. زا تاصٍٕ دسسگا (4 )

Swivel range about B axis…………....90   حذٍد گشدش حَل هحَسB .......................  90ِدسخ  

Tilting range to/  

away from machine …………………15/6   حذٍد اًحشاف تِ قشف هاض٘ي ٍ تِ دٍس اص هاض٘ي..............6/15  
Scale values for swivelling   

and tilting motions………………………..1   همادٗش هم٘اس تشإ حشوسْإ گشدضٖ ٍ اًحشافاذ ه٘ض............ 1 

Direct indexing to graduation                360  
dvisions………………………………….1   دسخِ ّش زمس٘ن 360زمس٘ن هسسم٘ن تِ زمس٘واذ  ................ 1 
Direct indexing with index plate, 

Number of registers…………………….24 
زمس٘ن هسسم٘ن تا غفحِ زمس٘ن   

 24.................................................................................... زؼذاد سَساخْا 
Indirect indexing via worm gearing 

To scale or index plates 

Scale values 

زمس٘ن غ٘ش هسسم٘ن اص قشٗك دًذٓ حلضًٍٖ ٗا غفحِ زمس٘وْا  

همادٗش هم٘اس 

On worm gearing…………….1 min of arc    ًٍٖدل٘مِ اص وواى 1....................................................... دس دًذُ حلش 
Worm gear ratio………………………40 : 1   ًٍٖ40 ÷ 1................................................. ًسثر دًذٓ حلض 
Index circles for indirect 

Indexing (3 index plates) 
 ( غفحِ زمس٘ن3)دٍاٗش زمس٘ن تشإ زمس٘ن تِ سٍش غ٘ش هسسم٘ن  

27-31-34-41-43/33-38-39-42-46/36-37-40-

58 holes 
 /46-42-39-38-33/43-41-34-31-27 

 36 - 37 – 40 – 58سَساخ 
Max error,  حذاكثر خطا 

Direct indexing……………………….1 30    دل٘مِ 30 دسخِ ٍ 1................دس زمس٘ن وشدى تِ سٍش هسسم٘ن 
Indirect indexing……………….1 min of arc   دل٘مِ اص وواى 1........ دس زمس٘ن وشدى تِ سٍش غ٘ش هسسم٘ن 
Net weight………………… 64 Kg (140 lb)   ( خاًذ140) و٘لَگشم 64................................................... ٍصى خالع 
It should be noted that non-metric values are 

approximations 
تاٗذ زَخِ داضر وِ اًذاصُ ّإ دادُ ضذُ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه  

. زمشٗثٖ ّسسٌذ



 كارگير هركب - 5هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS  5. Compound chuck 

 



 كارگير هركب - 5هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS  5. Compound chuck 

 

 (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 
(a)   َٖٗخ٘سْإ هحىن وٌٌذُ زٌظ٘ن وط 

( 7-49ظ )

(b) ( 7-49ظ ) وطَٖٗ خائ٘ي

(c) ٖ( 7-49ظ ) خ٘ر زٌظ٘ن وطَئ

(d) ِخ٘سْإ ازػال تشإ هسػل وشدى غفحِ ًظام ت 

( 7-48ظ )دسسگاُ زمس٘ن 

(e) ُتشإ  تسسي  (دًذاًِ داس)  سَساخْإ للاٍٗض خَسد

( 7-50ظ )لكؼِ واس ٗا سِ ًظام 

(t)  وطَئٖ تالا 

(g) َٖٗ( 7-49ظ ) خ٘سْإ هحىن وٌٌذُ زٌظ٘ن وط

(h) ٖ( 7-49ظ ) خ٘ر زٌظ٘ن وطَئ

 

Main assembl ies  and contro ls   

(a )  C lamping  sc rews  for  s l ide  ad  

jus tment  (p  7 -49)  

(b )  Lower  s l ide  (p  7 -49)  

(c )  S l ide  ad jus tment  s c rew (p  7 -49)  

(d )  C lamping  sc rews  for  mount ing  

chuck  on  index head  (p  7 -48)  

(e )  Tapped  ho les  fo r  work  c lamping  

f langes  o r  3 - jaw chuck (p  7 -50)  

( f )  Upper  s l ide  (p  7 -49)  

(g )  C lamping  sc rews  for  s l i de  ad-

jus tment  (p  7 -49)  

(h )  S l ide  ad jus tment  s c rew (p  7 -49)  

 

  
 

اطلاعات فٌي 

 ه٘ل٘وسش  180 180...........هساحر واسگ٘ش

( 3") ه٘ل٘وسش 82.........اسزفاع تالإ خ٘طاًٖ هحَس 

  40حَصُ زٌظ٘ن اص ٍؾؼ٘ر ٍسف، دس ّش دٍ هحَس 

)ه٘ل٘وسش 


2
11 )

( 05/0") ه٘ل٘وسش 1.....  تاس گشدش  خ٘ر زٌظ٘ن 1

 ه٘ل٘وسش 01/0 زمس٘ن سٍٕ هم٘اس هحَس         1

 

حذاوثش اسزفاع واس 

(punch) ً( 10") ه٘ل٘وسش 265.......  حذٍدا

حذاوثش لكش واس 

( 11") ه٘ل٘وسش 280 ......(وِ دس هشوض تسسِ ضذُ)

ٍصى 

 ( خاًذ40) و٘لَگشم 18 (ّوشاُ تا ٍسائل اسساًذاسد)

زَخِ وٌ٘ذ وِ اًذاصّْإ دادُ ضذُ دس س٘سسن غ٘ض 

 .هسشٗه زمشٗثٖ ّسسٌذ

 

Technica l  data  
 

Clamping  sur face  ….180  x  180  mm  

 (7"    7") 

Height  above  index  head  

Spind le  nose……………82  mm (3")  

Adjus tment  range  f rom midway 

pos i t ion ,  bo th  axes  ±40mm (11/2")  

1  revo lu t ion  of  ad jus tment  

Screws  ………………..1  mm (0 .05")  

1d ivis ion  on  sp ind le  sca le  0 .01  mm 

Max he igh t  o f  work  

(Punch)  approx……..265  mm (10")   

Max work  d iameter  

(Centra l ly c lamped) . .280  mm (11")  

Weight  

(With  s tandard  accessor ies )  18  kg   

( (40  lb ) 

 

I t  should  be  no ted  tha t  non -met r ic   

va lues  a re  approximat ions .  



 كارگير هركب - 5هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS  5. Compound chuck 

 

 



 كارگير هركب - 5هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS  5. Compound chuck 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Hand crank (a) (a)   ٖاّشم دسس

Spline shaft (p 7-53) (b) (b)  ( 7-53ظ )ه٘ل ّضاس خاس

Clamping screws (p 7-58) (c) (c)  ُ( 7-58ظ )خ٘سْإ ًگْذاسًذ

Scale for taper angle (p 7-58) (d) (d)  ٖ( 7-58ظ )هم٘اس تشإ صاٍٗٔ هخشٍق

Selector (p 7-57) (e) (e)  (اًسخاب وٌٌذُ)سلىسَس 

Change-gear compartment (p7-56) (f) (f)   ٖهحفظِ زشخذًذّْإ زؼَٗؿ

    

    

 

 

 

 

   

Technical data   اطلاعات فٌي

Index spindle taper …………….ST   40   40.......هخشٍقٖ هحَس دسسگاُ زمس٘ن ST 

Collet capacity …………….25 mm (1)   ه٘ل٘وسش25..................(قَلسِ)ظشف٘ر ولاّه ( 1 )

Max work diameter   حذاوثش لكش لكؼِ واس

-Between centers………..130mm(5)   ه٘ل٘وسش 130........................دس ت٘ي دٍ هشغه ( 5 ) 

-Work shorter   هَلؼ٘ىِ لكؼِ واس

-Then 60mm(2)……..…170mm(6)   ه٘ل٘وسش 170.. ه٘ل٘وسش اسر60وَزاّسش اص ( 6 )

Max centre distance……….400 mm(16)  ه٘ل٘وسش 400..........حذاوثش فاغلِ ت٘ي هشغىْا ( 16 )

Spiral lead range ………..2 to 8000 mm   ه٘ل٘وسش 8000 زا 2..................... هحذٍدٓ ساُ هاسخ٘ر 

(0.05 to 315)  (05/0 زا  315 )

Max indexing error,    حذاوثش خكا دس زمس٘ن وشدى

-indirect indexing……..1min of arc   دل٘مِ اص وواى 1........................دس سٍش غ٘ش هسسم٘ن 

-Swivel range, tapered work 0 to 45 

-Reversing clutch for 

-Right – hand and left-hand spirals 

حذٍد گشدش، تشإ لكؼِ واس هخشٍقٖ غفش زا زْل  

هَلؼ٘ر ولاذ تشإ هاسخ٘سْإ . ٍ خٌح دسخِ  ه٘ثاضذ

.  زح گشد ٍ ساسر گشد ػىس ّن خَاّذ تَد

 

 

Weight…………………..88 kg (195 lb)  ( پاوند195) و٘لَگشم 88........................................ٍصى 

It should be noted that non-metric values 

are approximations 

تاٗذ زَخِ وٌ٘ذ وِ اًذاصُ ّإ دادُ ضذُ دس س٘سسن  

. غ٘ش هسشٗه زمشٗثٖ ّسسٌذ



 سر فرز هخصَص سرعت زياد - 7هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 7. High-Speed vertical spindle heard 

 



 سر فرز هخصَص سرعت زياد - 7هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 7. High-Speed vertical spindle heard 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Clamping screw (p 7-69) (a) (a)  ُ( 7 – 69ظ )خ٘سْإ ًگْذاسًذ

Transport eyebolt (p7-69) (b) (b)  ( 7 – 69ظ )خ٘ر گَضَاسّإ خْر حول ٍ ًمل

Drawbar retaining pin (p7-67) (c) (c)  ( 7-67ظ )خ٘ي ه٘لٔ وطص

Tilting scale (p7-69) (d) (d)  ( 7-69ظ )هم٘اس زشخص

Drawbar for tools(p7-65) (e) (e)  ( 7-65ظ )ه٘لٔ وطص تشإ اتضاس

Belt guard  (p7-66) (f) (f)  ِ( 7-66ظ )هحافظ زسو

Tilting spindle head (p 7-69) (g) (g)  ( 7-69ظ )سشفشص گشداى

Spring cap for spindle adjustment (p 

7-68) 
(h) (h)  ٖ( 7-68ظ )دس خَش فٌش خْر زٌظ٘ن هحَس اغل

 

 

   

Technical data   اطلاعات فٌي

spindle taper ………………….ST   40   40 ……………هخشٍقٖ هحَس ST 

Collet capacity …………….25 mm (1)   ه٘ل٘وسش25…… …(قَلسِ)ظشف٘ر ولاّه ( 1 )

Quill axial adjustment,   

Manual………………………60mm (2)  ه٘ل٘وسش 60…زٌظ٘ن هحَسٕ هحَس اغلٖ تا دسر (2 )

Scale ring,   ،حلمِ هم٘اس

1 revolution approx 40 mm (1   1/2)  1 ه٘لوسش40………… دٍس دس حذٍد (
2
1

1) 

1 division………...0.5 mm (0.02)  1 ه٘لوسش5/0…………… زمس٘ن آى (02/0) 

Spindle speeds 1900-2350 -3000-3750- 

4750-6000 min-1 

 1900-2350-3000-3750سشػر هحَس اغلٖ  

 دٍس دس دل٘مِ 6000-4750

Motor power………0.55 kW/2750 min-1   دٍس دسدل٘مِ 2750/ و٘لٍَاذ55/0……لذسذ هَزَس 

Tilting range to scale,    حذٍد دٍساى

Both ways…………………………..45   دسخِ 45 ……….………      دس ّش دٍ قشف 

Swivel range of bracket,    

With motor……………………….360 

Weight including 

 دسخِ 360 ……     حذٍد زشخص ّوشاُ تا هَزَس  

Electrical equipment ……………77 kg 

(160 Lb) 

 و٘لَگشم 77…همذاس ٍصى ّوشاُ تا زدْ٘ضاذ الىسشٗىٖ 

  ( خا ًٍذ160)

It should be noted that non-metric values 

are approximations. 

تاٗذ زَخِ وٌ٘ذ وِ اًذاصُ ّإ دادُ ضذُ دس س٘سسن  

. غ٘ش هسشٗه زمشٗثٖ ّسسٌذ



 سرفرز لابل تٌظين يًَيَرسال - 8هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 8.  Universally adjustable spindle head. 

 

 



 سرفرز لابل تٌظين يًَيَرسال - 8هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 8.  Universally adjustable spindle head. 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Clamping screws A axis) 

(p 7-74) 

(a) (a)  ُ( 7 – 74ظ )خ٘سْإ لفل وٌٌذ

Spindle head (p 7-74) (b) (b)  ( 7-74ظ )سشفشص

Clamp for axially adjustable 

Cutter spindle (p 7-74) 
(c) (c)  ( 7-74ظ )اّشم لفل تشإ هحَس واس لاتل زٌظ٘ن

Register pin (A axis) (p 7-76) (d) (d)  خ٘ي سخ٘سسش( هحَسA)(  7-76ظ )

Spindle cap (p 7-74) (e) (e)  ( 7-74ظ)دسخَش هحَس واس

Brake (p 7-77) (f) (f) ( 7-77ظ )زشهض

Transport eyebolt (p 7-73) (g) (g)  ( 7 – 73ظ )خ٘ر گَضَاسّإ تشإ حول ٍ ًمل

Tilting scale (A axis) (p 7-74) (h) (h)  هم٘اس هٌحشف  وشدى( هحَسA)(  7 -74ظ )

Control for axially adjustable 

Cutter spindle (p 7-74) 
(i) (i)  وٌسشل تشإ هحَس اغلٖ لاتل زٌظ٘ن وِ ز٘غ فشص دس

( 7 – 74ظ ). آى سَاس ه٘طَد

Clamping screws (B axis) 

(p 7-75) 
(j) (j)  ُهحَس )خ٘سْإ لفل وٌٌذ(B ( 7 – 75ظ )

Tilting scale (B axis) (p 7-75) (k) (k)  هم٘اس هٌحشف وشدى( هحَسB)(  7 – 75ظ )

Register pin (B axis) (p 7-76) (l) (l)  خ٘ي سخ٘سسش(Register pin) ( هحَسB  )

( 7 – 76ظ )

    

Technical data   اطلاعات فٌي

Spindle taper………………….ST 40  ٖ40 ………………هخشٍقٖ هحَس اغل ST 

Collet capacity ……………..25 mm (1)  ظشف٘ر ولاّه………………( 1 )25 ه٘ل٘وسش 

     - Quill axial adjustment,     زٌظ٘ن هحَس اغلٖ دس اهسذاد هحَسش

Manual ……………………100mm (4)   ٖتكَس دسس………………( 4 )100 ه٘ل٘وسش 

- Scale ring,    حلمٔ هم٘اس

1 revolution…………………50mm  (2)  1 دٍس ……………………(2 )50 ه٘ل٘وسش 

1 division ……………... 0.5 mm (0.02)  1 (فاغلٔ دٍ خف) زمس٘ن …( 02/0 )5/0 ه٘ل٘وسش 

Spindle speeds as horizontal 

Spindle 

. سشػسْإ هحَس هاًٌذ هحَس افمٖ ه٘ثاضذ 

Weight ………………….90 kg (200 Lb)   ( خا ًٍذ200) و٘لَگشم 90………………ٍصى 

 

 

It should be noted that non-metric values 

are approximations 

تاٗذ زَخِ داضر، همادٗشٗىِ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه  

.  دادُ ضذّاًذ زمشٗثٖ ّسسٌذ

 



 سرفرز هخصَص براي گَشِ زًي - 9هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 9. Corner milling spindle head. 

 

 



 سرفرز هخصَص براي گَشِ زًي - 9هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى 
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MACHINE AND ATTACHMENTS 9. Corner milling spindle head. 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Clamping screws (p 7-84) (a) (a)  ُ( 7 -84ظ )خ٘سْإ هحىن وٌٌذ

Drive belt (P 7-83/7-84) (b) (b)  ( 7-7/83 – ـ 4ظ)زسوِ اًسمال حشور

Belt guard (p 7-83) (c) (c)  ِ( 7-83ظ )دسخَش هحافظ زسو

Bracket (p 7-81) (d) (d)  تشاور(Bracket) ( 7 – 81ظ )

Tool mount (p 7-82) (e) (e)  ( 7 – 82ظ )ٍس٘لٔ ًگْذاسًذٓ اتضاس

 

 

 

 

   

Technical data   اطلاعات فٌي

Collet capacity ……………4  & 6 mm   ه٘ل٘وسش6 ٍ 4.................ظشف٘ر ولاّه اتضاسگ٘ش  

   -  Special collets               (5/32 & 1/4)                ولاّه ّإ هخػَظ(
4
1 ٍ 

32
 ( اٌٗر5

2 spindle speeds 4000 & 6000 min
-1

 دٍس دس دل٘مِ 6000 ٍ 4000 سشػر هحَس اغلٖ   2  

Motor power………………….0.55 KW                              و٘لٍَاذ 55/0لذسذ هَزَس 

      Spindle Carrier   

Adjustment range ………………..360    ٖهحذٍدٓ زٌظ٘ن حاهل هحَس اغل 360 ِدسخ 

Spindle tilting range ………………90           ٖهحذٍدٓ اًحشاف هحَس اغل 90 ِدسخ 

Smallest internal diameter    ٖوَزىسشٗي لكش داخل

   - Machinable …………60 mm (2 1/2)                 ٕه٘ل٘وسش 60لاتل هاضٌ٘ىاس ( 2/1 2 )

Max cutting depth    ٕحذاوثش ػوك هاضٌ٘ىاس

    - Approx…………170mm(6  1/2) 
    - weight     

(  2/1 6) ه٘ل٘وسش 170زمشٗثاً                          

- Spindle head        

    - With motor …………..27 Kg(60 Lb)      ( خاًٍذ60) وَ٘گشم 27ٍصى سشفشص ّوشاُ تا هَزَس 

Adapter ………………...13 Kg (29 Lb) 
 

 

 

 ( خاًٍذ29) و٘لَگشم 13ٍصى آداخسَس                    

It should be noted that non-metric values 

are approximations 

تاٗذ زَخِ داضر، همادٗشٗىِ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه  

.  دادُ ضذّاًذ زمشٗثٖ ّسسٌذ

 

 



  (كلِ زًي)سر فرز هخصَص براي شيارزًي - 10  هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى

 

 

 

 

 25-1 

MACHINE AND ATTACHMENTS 10. Slotting head 

 

 

 
 



  (كلِ زًي)سر فرز هخصَص براي شيارزًي - 10  هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى
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MACHINE AND ATTACHMENTS 10. Slotting head 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Ram (p 7-91) (a) (a)  ( 7-91ظ )اتضاس گ٘ش

Clamping screws for tilting motion 

(p 7-93) 

(b) (b)   خ٘سْإ لفل تشإ هٌحشف وشدى سش فشص

(  7-93ظ)

Tool clamping nut (p 7-91) (c) (c)  ( 7-91ظ )هْشٓ تسسي اتضاس

Stroke adjustment (p 7-91) (d) (d)  ( 7-91ظ )زٌظ٘ن وَسس

    

 

 

 

 

   

Technical data   اطلاعات فٌي

Max ram stroke …………80 mm (3)                   ه٘ل٘وسش 80حذاوثش وَسس حشور (3) 

Stroke rates   

    - Depending on transmission 

    (see Table) 

سشػر حشور تسسگٖ تِ س٘سسن اًسمال حشور داسد   

 (تِ خذٍل ًگاُ وٌ٘ذ)

Tilting range to right and left 

    - Both ways ……………………90 

هحذٍدُ اًحشاف سش فشص تِ زح ٍ ساسر  

 دسخِ 90تِ ّش دٍ قشف                             

Max tool width …………...8 mm (5/16)                     ه٘لوسش 8حذاوثش ػشؼ اتضاس ( 
16
5 )

Distance, middle of tool/   

Headstock face …………..152 mm (6)   ه٘ل٘وسش 152خاٗٔ غفحِ ًظام / فاغلٔ، اص هشوض اتضاس 

( 6 )

Weight ………………… 33 kg (75 Lb)                              ( خا ًٍذ75) و٘لَگشم 33ٍصى 

   

   

   

   

   

   

It should be noted that non-metric values 

are approximations 

تاٗذ زَخِ داضر، همادٗشٗىِ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه  

.  دادُ ضذّاًذ زمشٗثٖ ّسسٌذ



 سر فرز هخصَص براي داخل تراشي دليك - 11  هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى

 

 

 

 

 27-1 

MACHINE AND ATTACHMENTS 11.Precision boring head 

 

 

 

 



 سر فرز هخصَص براي داخل تراشي دليك - 11  هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى
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MACHINE AND ATTACHMENTS 11.Precision boring head 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Speed selector (p 7-98) (a) (a)  ( 7-98ظ )غفحِ هذسج اًسخاب سشػر

Feed selector (p 7-99) (b) (b)  ( 7 -99ظ)غفحِ هذسج اًسخاب سشػر تاس

Spindle control (p7-101) (c) (c)  ٖ( 7-101ظ )وٌسشل هحَس اغل

Boring Spindle clamping lever (d) (d)   ٖاّشم لفل تشإ هحَس اغلٖ داخل زشاض

Down feed limit stop (p7-102) (e) (e)  ٖ( 7-102ظ )هسَلف وٌٌذُ تشإ تاس ػوم

Clamping screws for titling motion 
 

 

 

(f) (f)   خ٘سْإ هحىن وٌٌذُ تشإ اًحشاف سش فشص

Technical data   اطلاعات فٌي

Spindle taper …………………..ST 40                           ٖ40هخشٍقٖ هحَس اغل ST 

Collet capacity …………….25 mm (1)                                   ه٘ل٘وسش 25ظشف٘ر ولاّه 

Spindle adjustment,    

    Power and manual ……..100 mm (4)     ه٘ل٘وسش 100زٌظ٘ن هحَس اغلٖ تا دسر ٍ ازَهاز٘ه 

    Spindle head tilting range   

    To right and left,    

both ways ………………………….90   90هحذٍدُ اًحشاف هحَس اغلٖ تكشف ساسر ٍ زح 

دسخِ 

Number of spindle speeds………….18                       ٖ18زؼذاد سشػسْإ هحَس اغل 

Speed range …………….50-2500 min
-1

 دٍس دس دل٘مِ 50 – 2500هحذٍدٓ سشػر                

Number of boring feeds ……………..6                               6زؼذاد سشػسْإ تاس 

Feed range ……….0.01 to 0.12 mm/rev     ه٘ل٘وسش تش ّش دٍس  12/0 زا 01/0هحذٍدٓ سشػر تاس 

(0.0004 to 0.005 in/rev)                             0004/0 اٌٗر تش دٍس  005/0 زا 

Weight ………………61 Kg (135 Lb)                          خاًٍذ 135 و٘لَگشم  61ٍصى 

   

 

 

 

 

  

It should be noted that non-metric values 

are approximations 

تاٗذ زَخِ داضر، همادٗشٗىِ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه  

.  دادُ ضذّاًذ زمشٗثٖ ّسسٌذ



 سرفرز هخصَص براي سَراخكاريْاي ريس - 12  هاشيي ٍ تجْيسات ضويوة آى
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MACHINE AND ATTACHMENTS 12. Microdrilling attachment 
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 30-1 

MACHINE AND ATTACHMENTS 12. Microdrilling attachment 

 

Main assemblies and controls  (كٌترل كٌٌذّْا)اجساء اصلي ٍ اّرهْاي كٌترل 

Taper shank (p 7-108) (a) (a)  ٖ( 7 -108ظ )ساق هخشٍق

Clamping lever (p 7-108) (b) (b)  ُ( 7-108ظ )اّشم لفل وٌٌذ

Adjustable balancing weight for 

drilling spindle for drilling with 

manual feed (p 7-108) 

(c) (c)  ٍصًٔ لاتل زٌظ٘ن تشإ ه٘ل فشص سَسخىاسٕ  دس

 هَلغ سَساخىاسٕ ٍ تاسدادى تَس٘لٔ دسر 

( 7-108ظ )

Clamping ring (p 7-108) (d) (d)  ُ( 7-108ظ )حلمٔ لفل وٌٌذ

Lever ARM (P7-108) (e) (e)  ( 7-108ظ )تاصٍٕ اّشم

Adjustable feed weight for drilling 

with weight feed (p7-108) 
(f) (f)  ٍصًٔ لاتل زٌظ٘ن تاس، تشإ سَساخىاسئٖ وِ تاس

( 7-108ظ )خ٘طشٍٕ آى تَس٘لٔ ٍصًِ دادُ ه٘طَد 

Snap lock to arrest spindle in upper 

(rest) position (p7-108) 

(g) (g)  لفل گ٘شُ فلضٕ تشإ ًگْذاضسي هحَس اغلٖ دس

( 7-108ظ ) (خلاظ)ٍؾؼ٘ر فَلاًٖ 

 

 

 

Technical data   اطلاعات فٌي

Drill dia, manual feed 0.4 to 1.5 mm              ٖه٘ل٘وسش 5/1 زا 4/0لكش هسِ، دستاس دسس 

(0.016 to 0.06)  (06/0 اٌٗر 016/0 زا ) 

Drill dia, weight feed 0.15 to 0.4 mm              ٕه٘ل٘وسش 4/0 زا 15/0لكش هسِ، دستاس ٍصًْا 

(0.006 to 0,016)  (016/0 اٌٗر006/0 زا ) 

Weight………………………2 kg (4 Lb)                                    ( خاًذ4) وَ٘گشم  2ٍصى 

   

   

   

   

   

   

It should be noted that non-metric values 

are approximations 

تاٗذ زَخِ داضر، همادٗشٗىِ دس س٘سسن غ٘ش هسشٗه  

.  دادُ ضذّاًذ زمشٗثٖ ّسسٌذ

 



  حول ٍ ًمل
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Transport 

 

 
: دس هَلغ زحَٗل گشفسي

دَٗاسُ ّإ خاًثٖ غٌذٍق حول 

 .ٍ ًمل تاص وٌ٘ذ

هاض٘ي دس داخل ٗه غٌذٍق  

حول ٍ ًمل هحىن ٍ دس حال٘ىِ 

تِ غفحٔ خائٌٖ٘ غٌذٍق تا خ٘ر 

. تسسِ ضذُ حول ه٘طَد

هاض٘ي تا خ٘ر تِ غفحٔ خائ٘ي  

غٌذٍق حول ٍ ًمل تسسِ ضذُ 

.  اسر

     

Upon delivery: remove 

side walls of transport 

crate. 

 The machine is 

transported in a sturdy 

transport crate bolted to 

the bottom panel. 

 The machine is bolted 

to the bottom panel of a 

transport crate. 

 

ٍ آى سا تَس٘لٔ خشثم٘ل ٗا ل٘فر   

ظ )زشان زٌگالذاس تلٌذ وٌ٘ذ 

2-2 .)

هاض٘ي سا اص غفحٔ خائٌٖ٘  

... .  غٌذٍق تاص وٌ٘ذ

     

  … and lift off by means 

of crane or forklift 

truck  (p 2-2) 

 Unscrew machine from 

bottom panel … 
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  حول ٍ ًمل
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Transport 

حول هاشيي بَسيلِ جرثميل يا ليفت تران  

Transport of machine by crane or forklift truck 

 

 

 

قٌاتْا ٗا زٌگالْإ ل٘فر زشان سا 

حذالاهىاى دس خاسج اص هاض٘ي لشاس دّ٘ذ، دس 

غ٘ش اٌٗػَسذ هوىي اسر هاض٘ي هؼلك ضذُ 

. ٍ تِ صه٘ي ت٘افسذ

  

   

 

Attach ROPES or PRONGS Of 

FORKLIFT TRUCK as far TO THE 

OUTSIDE as possible, OTHER-

WISE MACHINE MIGHT TIP 

OVER. 

  

 



  حول ٍ ًمل
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Transport without Crate 

حول ٍ ًمل بذٍى صٌذٍق 

Transport without crate 

 

 

تا احس٘اـ خَضطْإ خلاسس٘ىٖ سا 

... تشداسٗذ 

تشإ خائ٘ي تشدى وطَئٖ ه٘ض اص  

.  زشخ دسسٖ اسسفادُ وٌ٘ذ

  

Cautiously remove plastic 

covers … 
 Use Handwheel to 

move table slide  

downwards. 

  

     

 

 

 

زَتْإ خذا وٌٌذُ سا ت٘ي 

قٌاب ٍ تاصٍٕ سش هاض٘ي 

هاض٘ي سا تلٌذ . لشاس تذّ٘ذ

وشدُ ٍ زؼادل لاصم سا حفظ 

.  وٌ٘ذ

قٌاب سا تِ دٍس ه٘لٔ حول ٍ للاب  

خشثم٘ل ٗا تاصٍٕ ل٘فر زشان 

. ت٘اًذاصٗذ

ٍ ه٘لٔ حول سا اص سَساخ٘ىِ ....  

دس سسَى هاض٘ي زؼثِ٘ ضذُ، 

... تگزساً٘ذ 

Insert spacer boards be 

-tween rope and the 

head stock, lift machine 

cautiously and balance 

as required 

 Sling rope around 

transport rod. And crane 

hook or arm of forklift 

truck. 

 … and insert transport 

rod into and through 

opening in column of 

machine  

: ٍساٗل حول ٍ ًمل 

 ػذد ه٘لٔ فَلادٕ  1

 ( اٌٗر 40 2) ه٘ل٘وسش  50 هسش 1

 (حلمَٕ) قٌاب تذٍى سش 1

، تا حذالل زحول  تاس ( فَذ20) هسش 6

 ( خاًذ3500) و٘لَگشم 1600

دٍ ػذد   (spacers)خذا وٌٌذُ 
Transport equipment:  

1 Steel rod 

1m  50 mm (402) 

1 endless rope 

6m (20 ft), min load      

capacity 1600 kg (3500 Lb) 

2 spacers 



در داخل صٌذٍق /حول ٍ ًمل بذٍى صٌذٍق 
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Transport without Crate / in crate 

  Balancing machine                                                              هتعادل كردى هاشيي

 

اگش سشهاض٘ي تكشف خلَ هسواٗل   

ضَد، تَس٘لِ زشخذسسٖ تاصٍٕ 

سشفشص سا تكشف خطر حشور دّ٘ذ 

اگش هاض٘ي تكشف خطر هسواٗل  

ضَد، تَس٘لِ زشخذسسٖ تاصٍٕ 

سشفشص تكشف خلَ حشور دّ٘ذ 
  If machine tends to tip 

forward move headstock 

back ward by means of 

hand wheel. 

 If machine tends to tip 

backward move headstock 

forward by means of hand 

wheel 

     

 

 

 

  Transport in crate                                                             حول در داخل صٌذٍق

 
سشهاض٘ي سا تِ ٍؾؼ٘ر اًسْاٖٗ 

( 5-41ظ)قشف خلَ تشاً٘ذ 

تشإ خائ٘ي تشدى وطَئٖ ه٘ض اص  

. زشخ دسسٖ اسسفادُ ًوائ٘ذ

  

Move spindle head to for -

ward end position (p5-41) 
 Use handwheel to move 

table slide downwards. 
  

 

 

: وسايل حول 
سين بدوى سر /  رشته طناب 2

 ( فوت30) هتر 9حلقوي بطول 
 900با حداقل تحول بار هر كدام 

 ( پاند1200)كيلوگرم 
Transport equipment: 
2 endless ropes/cables 
9m (30 ft) long, min 
Load capacity 900 kg 
(1200 lb) each. 



 حول در داخل صٌذٍق بستِ بٌذي  
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Transport  in  crate 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

هاض٘ي سا تا خ٘ر تِ غفحٔ صٗشٗي 

غٌذٍق حول ٍ ًمل تثٌذٗذ 

ٗازالاى زىِ٘ گاُ ه٘ل فشص سا ًػة  

( 5-45ظ )وٌ٘ذ 

 دسخِ 90سشهاض٘ي سا تِ اًذاصُ  

( 5 -34ظ )هٌحشف وٌ٘ذ 

Bolt machine to bottom 

panel of transport crate. 
 Attach arbor support 

bearing (p 5-45) 
 Tilt spindle head through 

90 (p 5-34). 

تشإ حول غٌذٍق تَس٘لِ 

خشثم٘ل ٗا ل٘فر زشان تِ غفحٔ 

.   هشاخؼِ وٌ٘ذ2-2

 

For transport of crate 

by means of crane or 

forklift truck see p 2-2 

هاض٘ي ٍ هسؼلماذ هشتَقِ سا تا 

اسسفادُ اص هَاد خارب سقَتر، 

گشٗس ؾذ صًگ ٍ خَضص 

هٌاسة اص سقَتر دس اهاى 

. ًگْذاسٗذ
Protect machine and 

attachments from 

moisture by moisture-

absorbing agents, 

anticorrosion grease, 

suitable covers. 

 

. صندوق حول و نقل را هحكن كنيد

  Fit transport crate. 



 حول رٍي هيلْْاي گرد يا تيرّا  
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Transport on round bars or poles 

حول رٍي هيلْْاي گرد يا تيرّا   

Transport on round bars or poles 

 

 

 

 

 

 

هاض٘ي سا تا اسسفادُ اص دٗلن تلٌذ 

وٌ٘ذ 
دٗلن سا فمف دس ض٘اسّإ هَخَد  

دس خاٗٔ هاض٘ي ت٘اًذاصٗذ 

  

Lift machine by means of 

crowbar 
 Apply crowbar to recesses in 

machine base only 
  

. هاض٘ي سا تا احس٘اـ واهل حول وٌ٘ذ

ّشگض دس هَلغ حول تِ زشخ دسسْ٘ا، 

اّشهْإ وٌسشل، زاتلَ وٌسشل ٍ ساٗش 

.  لسوسْإ حساس هاض٘ي فطاس ٍاسد ًىٌ٘ذ
Transport cautiously. 

NEVER apply pushing 

or lifting force to hand 

wheels, controls, control 

panel or other delicate 

parts. 

: ٍسايل لازم
دٗلن 

Equipment required 

Crowbar 



  وصة ماضٕه  –مًوتاش 
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Assembly Installation of machine 

 Installation of machine                                                    نصب ماشين                       

 

اگش لاصم تاضذ لطؼِ واسّإ سٌگ٘ي ٍ طَٗل 

هاضٌ٘ىاسٕ ضًَذ، دس اٌٗػَسذ خاٗٔ هاض٘ي سا 

هحىن  (16M) خ٘چ هخػَظ 4تَس٘لٔ 

تثٌذٗذ دس اٗي هَسد تِ جضٍُ اٗىِ ّوشاُ تا 

هاض٘ي تِ ضوا دادُ ضذُ هشاجؼِ وٌ٘ذ، دس 

آًجا چگًَگٖ تٌا ٍ ًػة هاض٘ي زطشٗح ضذُ 

.  اسر

تشإ دسٗافر اتؼاد، تِ دٗاگشام فًَذاسَ٘ى 

.  ًگاُ وٌ٘ذ

 و٘لَگشم تش 3000حذالل هماٍهر صه٘ي 

. تاٗذ تاضذ ( خًَذ تشفَذ هشتغ615)هسشهشتغ 

لاصم ً٘سر تشإ ًػة هاض٘ي فًَذاسَ٘ى 

.  هخػَظ تساصٗذ

:  هحل ًػة تاٗذ ػاسٕ اص هَاسد صٗش تاضذ

زغ٘٘شاذ ت٘ص اص حذ دسجِ حشاسذ  - 

وِ تَس٘لٔ هاضٌْ٘إ )اسزؼاش زطذٗذٕ - 

.  (هجاٍس زَل٘ذ ه٘طَد

اگش اص ت٘ي تشدى اٗي اسزؼاضاذ همذٍس ًثاضذ 

. اص هسسْله وٌٌذٓ اسزؼاضاذ اسسفادُ وٌ٘ذ

تِ دفسشچٔ اطلاػاذ فٌٖ وِ دس تالا روش ضذ، )

 .(هشاجؼِ وٌ٘ذ

 

 

The place erection should be 

protected form 

-excessive temperature   

fluctuations 

- resonant vibration (as caused 

by neigh bouring machines). 

If this is not possible, int 

erpose vibration- damping 

material See (information 

leaflet cited above).  

 

For dimensions see foundation 

diagram.  

Min load capacity of floor 

3000 kg/m
2
 (615 lb/sq ft) 

A special foundation is not 

required. 

IF heavy workpieces with 

substantial overhang have to 

be machined, anchor machine 

base by means of 4 anchoring 

bolts (M16) (See information 

leaflet Erection and installation 

of machines supplied with the 

machine  
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  وصة ماضٕه  –مًوتاش 
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Assembly Installation of machine 

 
خ٘چْإ ًگْذاسًذُ تشإ زاتلَ وٌسشل سا 

سفر ًوائ٘ذ زا جائ٘ىِ زَسط اخشازَس 

لاتل حشور تاضذ تذٍى اٌٗىِ خَد تِ 

.  خَد حشور وٌذ

Tighten clamping screws for 

control console until console is 

still movable with out moving 

away of its own. 

تشإ خاٗ٘ي تشدى ه٘ضواس اص چشخ 

 .دسسٖ اسسفادُ وٌ٘ذ

 

Use handwheel to move 

table slide downwards. 

دس )هاض٘ي سا تَس٘لٔ زشاص ه٘ضاى وٌ٘ذ 

 (ّش دٍ جْر

 

Level the machine by means 

of spirit level (both directions) 

 

 

 

 
ٍ  (ًفر)سٍغي ضذ صًگ سا تا خاساف٘ي   

. تا سٍغي خان وٌٌذُ زو٘ض ًوائ٘ذ

 

Remove anticorrosive agent 

using paraffin oil (kerosene) or 

cleansing oil. 
 

 

  (هحنن)رٍغي ضذ سًگ هاساد تعذاً رسٌٖٗ 
. ضذُ ٍ در رٍغٌنارٕ صح٘ح تاث٘ز ه٘گذارد

-ّزگش اس هحلَلْإ خَرًذُ ًظ٘زتزٕ

.  ملزٍات٘لي، آستَى ٍ غ٘زُ استفادُ ًنٌ٘ذ
استعوال اٗي گًَِ هحلَل تِ رًگ تذًِ آس٘ة 

.  ه٘زساًذ
Residues of anticorrosive agents 

are subject to resinification and 

will affect proper lubrication. 

NERER USE AGGRESSIVE 

SOLVENTS such as 

- trichloroethylene 

- acetone etc: 

They will attack the paint. 
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  اتصال تٍ ترق  –مًوتاش 
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Assembly Power Connection 

 اتصال تٍ ترق 

Power connection 

 Have machine connected to 

power supply by a qualified 

electrician.  

Power supply voltage 380 

V: connect directly to 

control cabinet. 

For other voltages use 

suitable transformer which 

is supplied with the 

machine and factory- 

adjusted to the required line 

voltage. 

هاض٘ي زَسط تشلىاس هاّش تِ هٌثغ 

.  زغزِٗ ٍغل گشدد

 ٍلر تَدُ ٍ 380ٍلساط هٌثغ زغزِٗ 

هسسمواً تِ جثؼِ وٌسشل ٍغل ه٘طَد 

 ٍلر اص 380تشإ ٍلساط غ٘ش اص

زشاًسفَسهَزَس هٌاسة وِ زَسط  

واسخاًِ تشإ زاه٘ي ٍلساط لاصم زٌظ٘ن 

. گطسِ، اسسفادُ ًواٌٗذ

 

 

 

 Connection directly to control    اتصال مستقيم به جعبه كنترل

 

 

 سا تِ L1 ،L2 ،L3س٘وْإ سِ فاص 

 .زشهٌ٘ال ٍغل وٌ٘ذ

 

Connect phase wires L1, L2 

and L3 to terminal strip. 

صسد / س٘ن حفاظسٖ صه٘ي تشًگ سثض 

سا تِ زشهٌ٘ال هطاتك دٗاگشام س٘ن 

.  وطٖ ٍغل ًوائ٘ذ

Connect green/yellow PE 

(protective earth)wire to 

terminal strip in accordance 

with wiring diagram 

س٘ن ّادٕ تشق سا اص طشٗك هجشإ 

. هَجَد تِ جؼثِ وٌسشل داخل ًوائ٘ذ 

 

Insert power line through 

opening in control cabinet. 

 



  اتصال تٍ ترق  –مًوتاش 
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Assembly Power Connection 

 
اگش جْر  دٍساى غح٘ح ًثاضذ، جإ 

 x1 سا دس زشهٌ٘ال 2 ٍ 1س٘وْإ 

.  ػَؼ وٌ٘ذ

If wrong, interchange lead 

wires 1 and 2 on terminal 

strip x1. 

جْر چشخص هحَس اغلٖ سا تشسسٖ 

( 5-4ظ )ًوائ٘ذ 

 

Check direction of spindle 

rotation (p 5-4) 

 

 

 

 ( يلت380تراْ مىاتع يلتاش غٕر از )اتصال تٍ تراوسفًرمًتًر 

Connection to transformer (for power supply voltages other than 380 V) 

 

صسد سا تِ / س٘ن حفاظسٖ صه٘ي سثض 

.  هسػل ًوائ٘ذx1زشهٌ٘ال 

Connect green/ yellow PE 

(protective earth) wire to 

terminal strip x1. 

خط زغزِٗ سا تِ سَساخ زشاًسفَس هَزَس 

. ٍاسد وٌ٘ذ

Insert supply line into opening 

on transformer. 

خط زغزِٗ سا تِ جؼثِ وٌسشل ٍغل 

( 3-3ظ )ًوائ٘ذ

Connect machine supply line 

to control cabinet (p 3-3). 

هاض٘ي را تا مل٘ذ اصلٖ رٍضي 

( 5 -2ظ )مٌ٘ذ 

هحَر اصلٖ را تزإ دٍراى در 

جْت عقزتْْإ ساعت تٌظ٘ن 

. مٌ٘ذ

 هحَر اصلٖ تنار اًذاسٗذ 

 (5-6ظ )

Switch on machine by 

means of main -

disconnect switch (p5-2) 

Set spindle for clockwise 

rotation (p 5-4). 

Start spindle rotation  

(p 5-6). 



  اتصال تٍ ترق  –مًوتاش 
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Assembly Power Connection 

 

جْر چشخص هحَس اغلٖ سا تشسسٖ 

(. 5-4ظ )ًوائ٘ذ 

Check direction of spindle 

rotation (p 5-4) 

 X1خط هٌثغ زغزِٗ سا تِ زشهٌ٘ال  

. ٍغل ًوائ٘ذ

Connect power  supply line 

to terminal strip X1. 

 

 

 

 

 

 

 
اگش جْر دٍساى غح٘ح ًثاضذ، جإ   

 سا دس جؼثِ وٌسشل 2 ٍ 1سش س٘وْإ 

. ٗا دس زشاًسفَسهَزَس ػَؼ وٌ٘ذ

 

If wrong, interchange lead 

wires 1 and 2 on trans- 

former or in control cabinet.  

 

هاض٘ي را تا مل٘ذ اصلٖ رٍضي 

(. 5-2)مٌ٘ذ 

حزمت دٍراى هحَر اصلٖ را در 

جْت حزمت عقزتْْإ ساعت 

تٌظ٘ن ًوائ٘ذ هحَر اصلٖ را تِ 

( 5-6ظ ). حزمت درآٍرٗذ

Switch on machine by 

means of main 

disconnect switch 

 (p5-2). 

Select spindle clock 

wise rotation (p 5-4). 

Start spindle rotation (p 

5-6). 

 



 ريضه كردن  / مًوتاش سًار كردن لامپ ماضٕه 
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Assembly mounting the machine lamp/switching on  

 Mounting the machine lamp        سًار كردن لامپ ماضٕه   

 
. هْشُ ًگْذاسًذُ سا سفر وٌ٘ذ

Tighten mounting nut. 

. لاهح سا دس ًگْذاسًذُ تثٌذٗذ

Fit lamp to lamp holder. 

ًگْذاسًذُ لاهح سا دس سٍٕ تاصٍٕ سش 

. هاض٘ي ًػة وٌ٘ذ

Screw lamp holder into 

spindle head mounting arm. 

 

 

 

 Switching on machine lampريضه كردن لامپ ماضٕه         

 
 ثاًِ٘ 2 ٗا 1دگؤ لاهح سا تِ هذذ  

. فطاس دّ٘ذ

Depress lamp bottom 1 or 2 

seconds. 

س٘ن لاهح سا تِ جؼثِ وٌسشل هسػل 

. وٌ٘ذ

Fit lamp cable to connector 

on control cabinet. 

لاهپْا تعذ اس رّا مزدى دگوِ تاٗستٖ 
.  رٍضي ضًَذ

ٍقتٖ لاهپٖ در هَقع رٍضي ضذى 
.  سد ّز دٍ لاهپ را عَض مٌ٘ذ سَسَ

Tubes should be illuminated 
when button is released. 
When a tube starts flickering 
REPLACE BOTH 
FLUORESCENT TUBES. 

 
 



 

 





 عملٕات آمادٌ سازْ تازرسٓ سطح ريغه  
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Preparatory operations checking oil levels 

 
 .هخضى هاٗغ خٌه واسٕ سا خش وٌ٘ذ

Fill coolant tank 

اّشم سٍغٌىاسٕ هشوضٕ سا تضً٘ذ ٍ 

چشخ دسسْ٘ا ٍ ٗازالاى ه٘ل فشص سا 

 (دس غَسذ اسسفادُ)سٍغٌىاسٕ وٌ٘ذ 

Operate centralizd lubrication 

lever and lubricate handwheels 

and arbor support bearing (if 

used) 

 

 

 

     check oil level in main transmissionتازرسٓ سطح ريغه در جعثٍ دوذِ تار 

 
ه٘ضاى غح٘ح سطح سٍغي زا حذ ٍسط  

ض٘طِ 

Correct oil level: middle of 

sight glass. 

ض٘طِ سٍغي ًوا سا دس سٍٕ سش فشص 

 ل٘سش  5/1همذاس . وٌسشل وٌ٘ذ

Check sight glass on head 

stock. Quantity: 1.5 ltr (approx 

3 pt). 

 

اس هقذار رٍغي هخاسى قسوتْإ سٗز 

.  اطوٌ٘اى حاصل مٌ٘ذ

جعثِ دًذٓ اصلٖ  - 

جعثِ دًذٓ تار - 

س٘تسن رٍغٌنارٕ هزمشٕ  - 

. در صَرت لشٍم رٍغي تزٗشٗذ
Make certain to check oil 

reservoirs of  

- main transmission, 

- feedbox, 

-centralized lubrication 

system 

and replenish if required 

اگز سطح رٍغي صح٘ح ًثاضذ آًزا 
پز پا خالٖ مٌ٘ذ تا تِ سطح هطلَب 

 (8-10ظ )تزسذ 

 
If not correct, replenish 
or drain oil, as the case 
may be (p 8-10). 
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 عملٕات آمادٌ سازْ تازرسٓ سطح ريغه  
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Preparatory operations checking oil levels 

 checking oil level on feedbox    تازرسٓ سطح ريغه در جعثٍ دوذِ تار  

 
 

 

سطح سٍغي سا ه٘ضاى وٌ٘ذ سطح 

سٍغي تاٗذ دس ٍسط ض٘طِ سٍغي ًوا 

. تاضذ

Correct oil level: middle of 

sight glass. 

ض٘طٔ سٍغي ًوا سا دس سٍٕ جؼثِ دًذٓ 

 7/0همذاس سٍغي . تاس تاصسسٖ وٌ٘ذ

. ل٘سش اسر

Check sight glass on 

feedbox. Quantity: o.7 ltr 

(1.5 pt). 

 

تررسٓ داخل جعثٍ دوذٌ در سٕستم ريغىكارْ مركسْ  

Checking oil level in centralized lubrication system 

 

تشإ تىاس اًذاخسي س٘سسن سٍغٌىاسٕ 

. هشوضٕ، اّشم خوح سا تضً٘ذ

Operate pump lever for 

centralized lubrication. 

 

دس : ه٘ضاى غح٘ح تشإ سطح سٍغي

. ت٘ي دٍ ػلاهر ضاخع 

Correct oil level: between 

the two index marks. 

اگش سطح سٍغي صٗش ضاخع خائٌٖ٘ 

.  اسر سٍغي اضافِ ًوائ٘ذ

IF level is below lower 

index  mark, replenish oil (p 

8-11) 

سٍغي سا دس س٘سسن سٍغٌىاسٕ هشوضٕ 

. تاصسسٖ وٌ٘ذ

Check sight glass on 

centralized lubrication 

system.  



 عملٕات آمادٌ سازْ تازرسٓ سطح ريغه  
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Preparatory operations checking oil levels 

 Lubrication of hand wheelsريغىكارْ چرخذستُٕا   

 
 

 

تشإ آضٌاٖٗ تا ًماط سٍغٌىاسٕ  تِ 

.    هشاجؼِ وٌ٘ذ8-2غفحٔ 

For identification of 

lubricating points see p8-2. 

 وِ تػَسذ F60/SPاص سٍغي داى 

.  هسؼلماذ اسساًذاسد زحَٗل ضذُ اسر

تشإ سٍغٌىاسٕ چشخ دسسْ٘ا اسسفادُ 

. وٌ٘ذ

Use lube gun F60/SP 

(supplied as standard 

equipment) to lubricate 

hand wheels.  

 

ريغىكارْ ٔاتاقان وگُذاروذِ مٕل فرز   

Lubrication of arbor support bearing 

 
تشإ آضٌاٖٗ تا ًماط سٍغٌىاسٕ تِ 

.  هشاجؼِ وٌ٘ذ8-2غفحٔ 

For identification of 

lubricating point see D8-2. 

 

 وِ تِ غَسذ 1331اص سٍغي داى 

هسؼلماذ اسساًذاسد زحَٗل ضذُ اسر 

.  تشإ سٍغٌىاسٕ اسسفادُ وٌ٘ذ

Use lube gun 1331 (supplied 

as standard equipment) 

 

ٗازالاى لثل اص اسسفادُ تاٗذ سٍغٌىاسٕ 

. ضَد

 
Bearing to be lubricated 

before each use. 

 





 ريضه ي خامًش كردن ماضٕه  - 1تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 1. switching the machine on and off 

                                          Main disconnect switchكلٕذ اصلٓ         

        
. ول٘ذ اغلٖ دس لسور ػمثٖ جؼثِ وٌسشل لشاس گشفسِ اسر  

The main disconnect switch is provided on the rear side of the 

control cabinet 

 

 

 

 

 

          Locking the main disconnect switchكردن كلٕذ اصلٓ        قفل 

      
. لفل سا تضً٘ذ    

Attach padlock. 

 

. ه٘لٔ لفل سا تطشف ساسر فطاس دّ٘ذ   

 Push locking bar to the right.   

 

 

 

در ٍضع٘ت صفز، مل٘ذ اصلٖ را 

ه٘تَاًذ حتٖ تا سِ عذد قفل، 

در هَقع٘نِ قفل ضذُ، . قفل ًوَد

 . مل٘ذ ًو٘تَاًذ عول مٌذ

 
In  zero position, The 

main disconnect switch 

can be locked by means 

of up to three padlocks.  

When locked , the switch 

cannot be operated. 

مل٘ذ اصلٖ قطع ٍ ٍصل 

توٌظَر رٍضي ٍ خاهَش 

 .مزدى هاض٘ي تنار ه٘زٍد

 
The main disconnect 

switch serves to switch 

power supply to the 

machine on and off.  
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 ريضه ي خامًش كردن ماضٕه  - 1تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 1. switching the machine on and off 

          Switching the machine onيضه كردن ماضٕه ر

 

 

. ، تشگشداً٘ذ"1"، تِ ٍضؼ٘ر، "0"ول٘ذ اغلٖ سا اص ٍضؼ٘ر ،

Set main disconnect switch from position 0 to position 1. 

 

 

    Switching the machine off    خامًش كردن ماضٕه 

 
، تشگشداً٘ذ "0"، تِ ٍضؼ٘ر، "1"ول٘ذ سا اص ٍضؼ٘ر ،

Set main disconnect switch from position 1 to position 0. 

قطع مل٘ذ اصلٖ ّواى ٍظ٘فِ ٗل 

: تَقف اضطزارٕ را اًجام ه٘ذّذ

هَتَر تار هتَقف ه٘طَد - 

هحَر مار تا عول مزدى تزهش - 

. هتَقف ه٘طَد

س٘ستن رقوٖ ًواٗص ٍضع٘ت، - 

ٍضع٘ت هَجَد را اس ٗاد ه٘ثزد 

. (پاك ه٘طَد)
Switching the main 

disconnect switch off has 

the same effect as an 

emergency stop: 

- Feed motor will stop;  

- Cutter spindle will stop 

with brake applied. Digital 

position readout (version 2 

of machine) will forget its 

present position. 

 



 ريضه ي خامًش كردن ماضٕه  - 1تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 1. switching the machine on and off 

 

                Emergency stopتًقف اضطرارْ     

 
ظ )ول٘ذٕ اغلٖ سا لطغ ًوائ٘ذ : ٍ ٗا

2-5 )

Or:  

Switch off main disconnect 

switch (p 5-2) 

 

. دگؤ زَلف اضطشاسٕ سا تضً٘ذ : ٗا

Either:  

Operate emergency stop 

button. 

  

تكار اوذاخته ماضٕه تعذ از ٔك تًقف اضطرارْ  

Restarting the machine after an emergency stop 

 
دگؤ اضطشاسٕ سا تا گشداًذى آى : ٗا 

دس جْر ػمشتْْإ ساػر تحالر 

: اٍلِ٘ تشگشداً٘ذ

Either:  

Reset emergency button by 

turning it clockwise 

  

 

هَلؼ٘ىِ ّش وذام اص دٍ دگؤ اسسَج 

ػول ًواٗذ، هاض٘ي واهلاً هسَلف 

.  ه٘طَد

.  هَزَسّإ هحشوِ هسَلف ه٘طًَذ- 

تا ػول زشهض  (ز٘غ فشص)هحَس اغلٖ - 

.  هسَلف ه٘طَد

س٘سسن سلوٖ تشإ ًواٗص ٍضؼ٘ر، - 

خان )ٍضؼ٘ر هَجَد سا فشاهَش ه٘ىٌذ 

 .(ه٘طَد

When any of the two 

emergency stop buttons is 

operated, the machine will 

stop dead:  

-feed motors will stop; 

-cutter spindle will stop with 

brake applied. 

-Digital position read out 

(version 2 of machine) will 

„forget‟ its present position. 
 

تشإ تىاس اًذاخسي هاض٘ي تؼذ اص ٗه 

 هَزَس تاس سا هجذداً –زَلف اضطشاسٕ 

(.  5-2ظ )سٍضي وٌ٘ذ 

هَزَس هحشؤ هحَس اغلٖ سا هجذداً - 

( 5-6ظ ). سٍضي وٌ٘ذ

س٘سسن سلوٖ تشإ ًواٗص ٍضؼ٘ر - 

 (.6-10ظ )سا هجذداً زٌظ٘ن وٌ٘ذ 

 

 

 

 

To restart the machine after 

an emergency stop 

- restart feed motor (p 5-2) 

- restart spindle drive motor 

(p 5-6) 

- on version 2 machines: 

reset digital position readout 

(p 6-10). 

 

 



 محًر كار  - 2 (مٕل فرز)تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 2. Cutter spindle 

گردش محًر كار در جُت عقرتُُاْ ساعت ي خلاف آن  

Spindle clockwise/ counterclockwise rotation 

 
تشإ ز٘غ فشصّإ چح گشد اص حشور 

هخالف ػمشتْْإ ساػر اسسفادُ 

.  وٌ٘ذ

Use counterclockwise 

rotation for left-hand cutters 

 

تشإ ز٘غ فشصّإ ساسر گشد اص حشور 

 . هَافك ػمشتْْإ ساػر اسسفادُ وٌ٘ذ

 

Use clockwise rotation for 

right – hand cutters. 

  

 

 
تشإ گشدش دس خلاف حشور 

ِ ّإ ساػر ول٘ذ سا دس ٍضؼ٘ر  ػمشت

Lلشاس تذّ٘ذ   .

Set switch to “L” for 

counterclockwise rotation. 

 

تشإ گشدش دس جْر ػمشتْْإ 

 لشاس Rساػر ول٘ذ سا دس ٍض٘ؼر 

  .تذّ٘ذ

Set switch to “R” for 

clockwise rotation. 

هحَس واس  (دٍساى)جْر حشور  

تَس٘لٔ ول٘ذ سلىسَس زؼ٘٘ي ه٘طَد 

 

The direction of spindle 

rotation is selected by 

means of a selector switch. 

تشحسة اتضاسّإ تشش تىاس گشفسِ ضذُ 

جْر حشور هحَس واس هوىي اسر دس 

جْر حشور ػمشتْْإ ساػر ٍ ٗا دس 

 .خلاف آى تاضذ

 

 

 

Depending on the cutting 

tool used, either clockwise or 

counterclockwise spindle 

rotation may be required. 

 

 



 محًر كار  - 2تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 2. Cutter  spindle 

                Selecting the spindle speedاوتخاب سرعت تراْ محًر كار     

 

 
آى لسور اص غفحِ سلىسَس ت٘شًٍٖ سا 

ت٘ات٘ذ وِ سشػر هَسد ًظش دس آى ٍجَد 

داسد 

. ( دٍس دس دل٘مِ اسر630دس اٗي هثال )
On outer speed selector 

dial: find sector in which 

the desired speed (in this 

case 630) is shown. 

 

زشهض هحَس واس سا سٍٕ  زاتلَ 

 .وٌسشل سّا ًوائ٘ذ

 

 

Release spindle brake on 

control console. 

اص خط وص هحاسثٔ تشإ زؼ٘٘ي  

سشػر هحَس واس اسسفادُ ًوائ٘ذ 

 (  دٍس دس دل٘م630ِهثال )
 

Use slide rule (p 5-9) to 

determine the spindle 

speed (eg 630 rpm). 

 

سشػر هحَس واس، تَس٘لِ اجضا صٗش 

.  زؼ٘٘ي ه٘طَد

غفحِ اًسخاب وٌٌذُ سشػر دس سٍٕ - 

جؼثِ دًذُ  

دگوْْإ هشتَط تِ هحَس واس وِ دس - 

 .زاتلَ وٌسشل ٍجَد داسًذ

 

The spindle speed is selected 

by means of  

- The speed selector dials on 

the transmission and  

- the spindle on buttons on 

the control console. 

 

 



 محًر كار  - 2تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 2. Cutter  spindle 

 

 
غفحِ اًسخاب وٌٌذُ داخلٖ سا آًمذس 

تگشداً٘ذ وِ تؼذ اص چفر ضذى، فلص 

 .سشػر هَسد ًظش سا ًطاى تذّذ

 

Rotate inner dial until 

arrow, AFTER DIAL HAS 

SNAPPED BACK TO 

ENGAGED Position, points 

at desired speed. 

غفحِ اًسخاب وٌٌذُ داخلٖ سا 

 .ت٘شٍى تىط٘ذ

 

 
 

Pull out inner dial. 

غفحٔ اًسخاب وٌٌذُ سا تچشخاً٘ذ زا آى 

لسور اص غفحِ وِ سشػر هَسد ًظش 

. دس آى اسر، دس تالا لشاس گ٘شد
 

Rotate outer selector dial 

until sector with the 

desired speed is in upward 

position 

 

        starting the cutter spindleتكار اوذاخته محًر كار                              

 
زشهض هحَس واس سا اص سٍٕ زاتلَ وٌسشل 

. تىاس گ٘شٗذ

 
Apply spindle brake on 

control console 

سشػر هحَس واس سا اص سٍٕ غفحِ 

 . اًسخاب وٌٌذُ زٌظ٘ن تىٌ٘ذ

(5-5 )
 

Set spindle speed on 

selector dial (p 5-5). 

 هحَس واس سا دس جْر  ػمشتْْإ 

 ساػر ٗا خلاف آى زٌظ٘ن وٌ٘ذ 

 (5-4ظ )

 

Set spindle for clockwise or 

counterclockwise rotation 

(p 5-4) 

 



 محًر كار  - 2تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 2. Cutter  spindle 

 

 
تشإ تىاس اًذاخسي هحَس واس اص ... 

.  اسسفادُ وٌ٘ذIدگؤ 

 
…Operate Spindle on/ 

range I button. 

اگش سشػر هَسد ًظش هحَس واس دس 

ًاح٘ٔ تشًگ سٍضي اص داٗشٓ 

...  خاسجٖ تاضذ
 

IF desired spindle speed 

is in light-coloured circle 

of outer dial … 

 

  

 

 
تشإ تىاس اًذاخسي هحَس واس اص ...  

.    اسسفادُ وٌ٘ذIIدگؤ 
 

… Operate „Spindle on/ 

range II button. 

 

 اگش سشػر هَسد ًظش دس ًاح٘ٔ 

 ...تشًگ ز٘شُ اص داٗشُ خاسجٖ تاضذ 

 

If desired spindle speed is 

in dark-coloured circle of 

outer dial… 

هَقع٘نِ تزهش هحَر مار در 

ٍضع٘ت خلاظ تاضذ؛ هحَر مار 

.  تحزمت ًخَاّذ آهذ
Spindle will NOT 

START when spindle 

brake is in released 

condition. 



 محًر كار  - 2تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 2. Cutter spindle 

                        Stopping the cutter spindleمتًقف كردن محًر كار         

 
دگؤ زَلف هحَس واس سا تضً٘ذ ... 

 
 
Operate „spindle stop' 

button. 

. اگش لاصم تاضذ هحَس واس زشهض ضَد

اص دگؤ زشهض هَجَد دس زاتلَ 

. وٌسشل اسسفادُ ًوائ٘ذ
 

If spindle is to be 

braked:  

Apply spindle brake on 

control console. 
 

 اگش لشاس تاضذ هحَس واس تذٍى زشهض 

زشهض هحَس سا اص سٍٕ زاتلَ ... تچشخذ

 .وٌسشل خلاظ وٌ٘ذ

 

If the spindle is to coast 

without brake:  

Release spindle brake on 

control console. 

 

 

                  Changing the speed rangeعًض كردن محذيدِ سرعت        

 
سـشػر جـذٗـذ سا اًسـخاب وـشدُ 

ٍ هحَس واس سا دٍتاس تىاس  (5-5ظ )

 ( 5-6ظ )اًذاصٗذ 

 

Select new speed range (p 

5-5) and restart the spindle 

(p 5-6) 

ضىل )هحَس واس سا هسَلف وٌ٘ذ 

.  (تالا سا ًگاُ وٌ٘ذ
 

 

 

Stop spindle (see above). 
 

  
 

 

 تِ Iزغ٘٘ش سشػر اص هحذٍدٓ 

 فمط تؼذ اص زَلف IIهحذٍدٓ 

.  هحَس واس ه٘سش اسر

Changing from speed 

range I to range II is 

only permissible after 

stopping the spindle. 



 محًر كار  - 2تكار اوذاخته ماضٕه 

 

 

 

 

 9-5 

Operating the machine 2. Cutter spindle 

 Slide rule  / Spindle speed              سرعت محًر كار ي خط كص محاسثٍ

 

 

 

 
 

 

هادٓ خٌل  (ST 85)خطٖ را مِ هادٓ قطعِ مار را ًطاى ه٘ذّذ، پ٘ذا مٌ٘ذ 

 رٍغي حل ضذًٖ  HSSمارٕ هَرد ً٘اس تزإ جٌس 
Find line showing workpiece material (ST 85) Coolant 

required for HSS: soluble oil. 

 

( HSSخطي مارٕ، ت٘غ فزس )ستَى هزتَط تِ سزعت تزضٖ را پ٘ذا مٌ٘ذ 

 هتز در دق٘قِ  16سزعت تزضٖ لاسم 
Find column with cutting speed (roughing, HSS cutter). 

Cutting speed required: 16 m/min (52 sfpm) 

 

خطنطوحاسثٔ   

هحاسثٔ سزعت لاسم تزإ  توٌظَر

. هحَر مار تنار ه٘زٍد

اطلاعات ضزٍرٕ  

قطز ت٘غ فزس  - 

جٌس ت٘غ فزس - 

جٌس قطعِ مار - 

 80 تا قطز HSSت٘غ فزس : هثال

تزإ فزسمارٕ خطي  (3)ه٘ل٘وتز 

 ST 85فَلادٕ مزتي 

The slide rule serves to 

calculate the required cutter 

spindle speed. 

 

Information required:  

-cutter diameter 

- Tool material 

- work piece material 

Example: HSS cutter 

80mm (3) dia for rough 

milling of ST 85 carbon 

steel. 

 



 محًر كار  - 2تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 2. Cutter spindle 

 

 

 

 

 

 خطكص محاسثّ تستان اوگلٕسٓ 

 Slide Rule – English Version 

 

 

.   ه٘ل٘وتز قزار دّ٘ذ80را در تالإ قطز  ( هتز در دق٘ق16ِ)سزعت تزش 

.  دٍر در دق٘قِ خَاّذ تَد63: در اٗي حالت سزعت دٍراى هحَر مار تذست آهذُ
Move cutting speed (16m/min) above cutter diameter of 80 mm. 

Spindle speed value shown in window: 63 min
-1 



 اتسار ترش  - 3تكار اوذاخته ماضٕه 
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Operating the machine 3. Cutting tool 

               Tool mountsاتسارگٕرَا                                                                 

    

  

 
ه٘ل فشص تشإ فشص واسٕ افمٖ ّوشاُ تا 

ٗازالاى زىِ٘ گاُ ه٘ل فشص  

 
Cutter arbor for horizontal 

milling with arbor support 

bearing. 

تا خاس ٗا  (ضفر هشوة)ضفر وَزاُ 

. حلمٔ هحشن
 

 
 

Stub arbor (combination 

arbor) with key or driving 

ring. 
 

 :ولاّه سَاسوي 

ST40 (هخشٍطٖ  اسساًذاسد) ( دٗي

خ٘چ ) 16تا خ٘چ داخلٖ  (2080

 ( ه٘ل٘وسش16هسشٗه 

Mounting taper: 

ST(Standard taper) 40 

(DIN 2080)with M16 

internal thread (metric 

thread, 16mm). 

 
آداخسَس ولاّه 

 
Taper adapter. 

ًگْذاسًذٓ خاٗٔ ز٘غ فشص 
 

 
 

Base holder for whistle 

notch cutter. 
 

گ٘شُ فطٌگٖ، لاتل زٌظ٘ن دس طَل ٍ  

تا خ٘چ داخل وص ٍ تذٍى )ولسْإ 

 (آى

Collet chuck with length 

adjustment and collets 

(with and without draw-

in thread) 

 



 اتسار ترش  - 3تكار اوذاخته ماضٕه 
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 (سرفرز عمًدْ)سًار كردن افسار ترش 

Mounting the cutting tool (vertical spindle) 

 
دًثالٔ هخشٍطٖ ولاّه ًگْذاسًذٓ 

.  افضاس تشش سا زو٘ض وٌ٘ذ
 

Clean taper shank of tool 

mount. 

تَش ولاّه هحَس ػوَدٕ سا زو٘ض 

.  وٌ٘ذ
 

 

Clean taper sleeve in 

vertical spindle. 
 

دسخَش سا اص سٍٕ سش فشص ػوَدٕ  

. تشداسٗذ
 

Remove cap on vertical 

spindle head.  

 

 
.دسخَش سا هجذداً تثٌذٗذ  

 

 
 

Refit cap. 

اتضاس تشش سا تَس٘لِ ه٘لٔ وطص ٍ تا 

 ه٘ل٘وسش 10اسسفادُ اص آچاس آلي 

.  هحىن تثٌذٗذ
 

 

 

 

 

Clamp tool by means of 

drawbar using socket 

screw key (Allen wrench), 

10mm. 

 

دًثالِ هخشٍطٖ ولاّه سا دس تَش  

. هخشٍطٖ هحَس لشاس تذّ٘ذ

دلر وٌ٘ذ وِ صتاًْْإ هحشن دس 

 . ضىافْا افسادُ ٍ دسگ٘ش ضًَذ

 

Insert taper shank into 

taper sleeve.  

Make certain that drivers 

engage slots. 

 



 اتسار ترش  - 3تكار اوذاخته ماضٕه 
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 (در سر فرز افقٓ)سًار كردن افسار ترش 

Mounting the cutting tool (horizontal spindle) 

 
دًثالٔ هخشٍطٖ ولاّه سا دس تَش 

. هخشٍطٖ هحَس لشاس دّ٘ذ
 

Insert taper shank into 

taper sleeve 

دًثالٔ هخشٍطٖ ولاّه ًگْذاسًذُ 

. اتضاس سا زو٘ض وٌ٘ذ
 

Clean taper shank of tool 

mount. 

 

تَضي هخشٍطٖ هحَس افمٖ سا زو٘ض  

. وٌ٘ذ

Clean taper sleeve in 

horizontal spindle. 

 

 

 
اتضاس تشش سا تَس٘لٔ ه٘لِ وطص ٍ تا  

 ه٘ل٘وسشٕ 10اسسفادُ اص آچاس آلي 

. هحىن تثٌذٗذ
 

Clamp tool by means of 

drawbar using socket screw 

key (Allen wrench), 10mm. 
 

دلر وٌ٘ذ وِ صتاًْْإ هحشن دس 

. ضىافْإ هشتَطِ دسگ٘ش ضًَذ

 
Make certain that drivers 

engage associated slots. 

 



 تىظٕم تار  - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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سًار كردن ٔاتاقان مٕل فرز  

Mounting the arbor support bearing 
 

 
ٗازالاى ه٘ل فشص سا تِ جاٗص 

( 5-45ظ )ت٘اًذاصٗذ، 
 

Fit arbor support bearing 

(P5-45) 

تاصٍٕ سش فشص سا تِ اًسْإ ٍضؼ٘ر 

(. 5-44ظ). جلَ تشاً٘ذ
 

Move spindle head to 

forward end position  P(5-

44). 

 

  

 

 

 Feed direction (roughing)          (در خطه كارْ)حركت تار 

 
 40لطش ز٘غِ فشص ت٘طسش اص ... 

)ه٘ل٘وسش 
2

1
 ( اٌٗچ1

 

… cutter diameters in 

excess of 40mm (1  1/2). 

ػوك صٗاد زشاش  ... 
 

 

 

… great depths of cut; 
 

  

تزإ تستي ه٘ل فزس تِ هاض٘ي 

 .احت٘اج تِ ٗاتاقاى است

 
The arbor support bearing 

is required when a cutter 

arbor is used. 

در توام خطي مارْٗا اس فزس 

. مارٕ هخالف استفادُ مٌ٘ذ

فزسمارٕ هخالف تزإ هَارد 

 ....سٗز لاسم است

 

Use conventional (up-cut) 

milling in all roughing 

operations. 

Conventional milling is 

required for … 



 تىظٕم تار  - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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                                               Conventional millingفرزكارْ مخالف 

   

 

 

 

 

 

 

 
اتضاس تشش تِ سٍش هخالف .... ّوَاسُ جْر تاس سا طَسٕ اًسخاب وٌ٘ذ وِ 

 .تشادُ تشداسٕ وٌذ

… the cutting tool operates in the conventional mode. 

 

  

 

در فزسمارٕ هخالف جْت تار، 

-هخالف جْت حزمت دٍراًٖ لثِ

. ّإ تزًذُ ت٘غ فزس ه٘ثاضذ
In conventional milling 

the feed direction 

opposes the rotary 

motion of the cutting 

edges of the milling 

cutter. 

سطَح ٍس٘ع تا ٗل دفعِ تزادُ 

هاضٌ٘نارٕ  (تا ٗل تزاش)تزدارٕ 

. ًو٘طَد
Large surfaces cannot be 

machined in a single 

pass. 

Always select the feed 

direction in such a way 

that … 



 تىظٕم تار  - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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        Feed direction in conventional millingجْر تاس دس فشص واسٕ هخالف 

     

 
ه٘ض : ًوإ جٌثٖ دسر چدٖ لطؼِ واس

. واس اص هاضٌ٘ىاس دٍس ه٘طَد
 

Left-hand side of the work 

piece: 

Table slide away from 

operator. 

: لثٔ خطر لطؼِ واس

. سش فشص تِ طشف چح حشور ه٘ىٌذ
 

Rear edge of workpiece 

headstock to the left. 
 

  

 

 

 

 
:  ًوإ جٌثٖ دسر ساسسٖ لطؼِ واس 

. ه٘ضواس تطشف هاضٌ٘ىاس ًضدٗه ه٘طَد
 

Right- hand side of work 

piece: 

Tables slide towards operator. 
 

:  لثٔ جلَئٖ لطؼِ واس 

 . سشفشص تطشف ساسر حشور ه٘ىٌذ
Front edge of workpiece: 

headstock to the right. 

 

هثالٖ مِ در اٗي صفحِ ًوَدُ ضذُ 

هزتَط تِ ت٘غ فزسّإ راست گزد 

جْت دٍراى ت٘غ فزس در )است 

. (جْت عقزتْْإ ساعت است

در )تزإ ت٘غ فزسّإ چپ گزد، 

 (جْت هخالف عقزتْْإ ساعت

حزمت تار در جْت هخالف خَاّذ 

. تَد

The example shown on this 

page applies to right – hand 

cutters (clockwise cutter 

rotation). 

For left-hand cutters 

(counterclockwise rotation) 

feed motions will be in the 

opposite direction. 



 تار   (سرعت)تىظٕم - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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 Feed direction(finishing)        (پرداخت كاري )جهت بار 

 

 
دس ز٘غِ فشصّاٖٗ وِ لطشضاى ووسش ... 

 ) ه٘ل٘وسش اسر 40اص 
2
1

 (اٌٗچ1

… cutter diameters below 

40 mm (1 1/2) 

دس ػومْإ ون زشاش  ... 

 
… small depths of cut;  

 

 

 

 

Climb milling 

 

 

 

فزسمارٕ هخالف ٗا هَافق در 

 ...هَارد سٗز تنار ه٘زٍد 

 
Conventional (up-cut) or 

climb (down-cut) milling 

can be used for… 

در فزس مارٕ هَافق، جْت تار ٍ 

جْت  دٍراى لثْْا تزًذُ ٗنٖ 

 .است

 

In climb milling, the 

directions of feed motion 

and cutting edge rotation 

are the same. 



 تار   (سرعت)تىظٕم - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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 كىترل حركتُا تًسط چرخ دستُٕا 

Handwheel-controlled slide motions 

 

 
حلمٔ هم٘اس لاتل زٌظ٘ن  

Adjustable scale ring. 

چشخ دسسْ٘إ لاصم تشإ حشور 

وطَئْ٘إ هاض٘ي  

Hand wheels for manual 

adjustment of machine slides.  

 

 

 

تىظٕم دستٓ سر فرز 

Headstock manual adjustment 

 
. چشخ دسسٖ ت٘شٍى وط٘ذُ ضذُ سا تگشداً٘ذ

 Turn pulled-out handwheel. 

 .چشح دسسٖ سا ت٘شٍى تىط٘ذ

Pull out hand wheel.  
. ّشم زشهض هحَس سا ضل وٌ٘ذ

Release axis clamp. 

 

حشور وطَٖٗ ّإ هاض٘ي  دس سِ هحَس 

زَسط چشخ دسسٖ ّا ٍ تِ ٍس٘لِ دسر 

لاتل زٌظ٘ن اسر 

ٗه دٍس حشور چشخ دسسٖ هَجة 

 ( اٌٗچ 08/0) ه٘ل٘وسش 2حشور تِ اًذاصُ 

. هٖ ضَد
 The machine slides in the three 

axes can be adjusted manually by 

hand wheel control. 

Each revolution of the handwheel 

corresponds. To an adjustment of 

2mm (0.08). 

 
 



 تار   (سرعت)تىظٕم - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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هَلغ گشدش چشخ دسسٖ دس جْر  

ػمشتْْإ ساػر تاصٍٕ سشفشص 

. تطشف ػمة حشور ه٘ىٌذ

Clockwise rotation: 

Headstock back. 

هَلغ گشدش چشخ دسسٖ دس خلاف 

ػمشتْْإ ساػر تاصٍٕ سشفشص تِ 

. طشف جلَ حشور ه٘ىٌذ

Counterclockwise rotation: 

Headstock forward. 

 

 

 

 
 اص سٍٕ 2دس هاضٌْ٘إ ًَع ...

 هَجَد دس س٘سسن yغفحِ 

دٗج٘سالٖ ًواٗص ٍضؼ٘ر 

 

… on version 2 machines 

from the Y window of the 

digital position readout. 

 (هم٘اس)اص سٍٕ ه٘ىشٍهسش ... 

هَجَد دس سٍٕ چشخ دسسٖ ٗا اص 

سٍٕ هم٘اس هجْض تِ ٗه فلص 

. ضاخع

… from the scale 

provided on the hand 

wheel or from a scale 

with adjustable pointer; 

 

 

حشور تاصٍٕ سشفشص سا ه٘سَاى لشائر 

... ًوَد

The headstock traverse can 

be read off … 



 تار   (سرعت)تىظٕم - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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 (افقٓ)تىظٕم دستٓ مٕس كار 

Table slide manual adjustment (horizontal) 

 
چشخ دسسٖ ت٘شٍى وط٘ذُ ضذُ سا 

. تگشداً٘ذ

Turn pulled-out hand heel. 

. چشخ دسسٖ سا ت٘شٍى تىط٘ذ

 

Pull out hand wheel. 

. اّشم زشهض هحَس سا ضل وٌ٘ذ

 

Release axis clamp. 

 

 

 

 
هَلغ گشدش دس جْر ػمشتْْإ  

.  ساػر ه٘ض اص واسگش دٍس ه٘طَد

 

Clockwise rotation: 

Table slide away from 

operator. 

-هَلغ گشدش دس جْر خلاف ػمشتِ

ّإ ساػر ه٘ض تِ طشف واسگش حشور 

. ه٘ىٌذ

Counterclockwise rotation: 

table slide towards operator. 

 



 تار   (سرعت)تىظٕم - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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 اص سٍٕ غفحِ 2دس هاضٌْ٘إ ًَع ... 

Xس٘سسن سلوٖ ًواٗص ٍضؼ٘ر  

 

 
 

… on version 2 machines 

from the X window of the 

digital position readout. 

 (هم٘اس)اص سٍٕ ه٘ىشٍهسش ... 

هَجَد دس سٍٕ چشخ دسسٖ ٗا اص 

سٍٕ هم٘اس هجْض تِ فلص 

 .ضاخع لاتل زٌظ٘ن

Form the scale provided 

on the handwheel or 

from a scale with 

adjustable pointer; 
 

 

 

 Table slide manual adjustment (vertical) (قائم)تىظٕم دستٓ مٕسكار 

 
چشخ دسسٖ ت٘شٍى وط٘ذُ ضذُ سا 

 .تگشداً٘ذ

Turn pulled-out hand wheel. 

چشخ دسسٖ سا ت٘شٍى تىط٘ذ 

 

Pull out handwheel. 

. اّشم زشهض هحَس سا ضل وٌ٘ذ

 

Release axis clamp. 

 

همذاس حشور افمٖ ه٘ضواس سا ه٘سَاى 

... اص طشٗك طشق صٗش لشائر وشد

The table slide horizontal 

traverse can be read off… 



 تار   (سرعت)تىظٕم - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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هَلغ گشدش  دس جْر ػمشتْْإ  

ساػر، ه٘ض تطشف تالا حشور 

ٖ وٌذ .  ه

Clockwise rotation: 

Table slide up. 

هَلغ گشدش چشخ دسسٖ دس خلاف 

ػمشتْْإ ساػر ه٘ض تطشف خائ٘ي 

 .حشور ه٘ىٌذ

Counterclockwise rotation: 

Table slide down. 

 

 

 

 
 اص سٍٕ غفحِ 2دس هاضٌْ٘إ ًَع ... 

Z هَجَد دس س٘سسن سلوٖ ًواٗص 

ٍضؼ٘ر 

 

… on version 2 machines 

from the   Z window of the 

digital position readout. 

 (هم٘اس)اص سٍٕ ه٘ىشٍهسش ... 

هَجَد دس سٍٕ چشخ دسسٖ ٗا اص 

سٍٕ هم٘اس هجْض تِ ضاخع لاتل 

. زٌظ٘ن

… from the scale 

provided on the hand 

wheel or from a scale 

with adjustable pointer; 

 

 

همذاس حشور ػوَدٕ ه٘ض اص طشق 

... د.صٗش خَاًذُ ه٘طَ

The table slide vertical 

traverse can be read off … 



 تار   (سرعت)تىظٕم - 4 (طرز كار تا ماضٕه)تكار اوذاخته ماضٕه 
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                                                 Feed rate- slide ruleخط وص هحاسثٔ    

 
 

 

 

 

 
 

 دًذُ 10تَس٘لٔ ز٘غ فشص  ( اٌٗچ3) ه٘ل٘وسش 80تشادُ تشداسٕ تِ ضخاهر :  هثال

.  ST 85تشإ فشص واسٕ خطي فَلاد وشتي 

(. 85ST)خط ًطاى دٌّذٓ جٌس لطؼِ واس سا خ٘ذا وٌ٘ذ 
 

Example: shell end mill 80 mm (3), 10 cutting edges, for 

rough milling of ST 85 carbon steel. 

 

Find line showing workpiece material (ST 85). 

. ( ه٘ل٘وسش80ز٘غ فشص اًگطسٖ ) سسَى هشتَط تِ اتضاس هَسد اسسفادُ سا خ٘ذا وٌ٘ذ " همذاس تاس تِ اصإ ّش دًذاًِ ز٘غ فشص"دس لسور

 ( اٌٗچ004/0) ه٘ل٘وسش 16/0تاس هوىي تشإ ّشٗه دًذأً ز٘غ فشص 
 

In section Feed per cutter tooth find column for tool used (shell end mill 80 mm). 

Possible feed rate per cutter tooth: 0.16 mm (0.004). 

ط وص هحاسثِ، تشإ هحاسثٔ خ

ٖ سٍد .  سشػر تاس هَسد ً٘اص تىاس ه

:  اطلاػاذ لاصم

جٌس لطؼِ واس  - 

جٌس اتضاس  - 

زؼذاد دًذأً اتضاس  - 

دٍس دس دل٘مِ اتضاس  - 

The slide rule serves to 

calculate the required 

feed rate.  

Information required:  

- work piece material 

- Tool material 

- Number of teeth in 

tool 

- tool rpm 



  تنظيم  )سرعت( بار   -4طرز كار كردن با ماشين   
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در   مربوطة  پنجره  در  را  فرز  ميل  سرعت 

 خط كش محاسبة تنظيم كنيد. 
 

 

Set spindle speed in window 

 ( را  فرز  ميل  دوران  از 63سرعت  استفاده  با   )

 ( 5-9خط كش محاسبه تعيين كنيد. ص  
 

 

Determine spindle speed (63) using 

slide rule (p 5-9). 

دندان هر  ازاي  به  بار  مقدار  ة حاصلضرب 
( فرز  دندانة   16/0تيغ  تعداد  در  ميليمتر( 
( فرز  به 10تيغ  پيشروي  بار  مقدار   =  )

 ميليمتر(   6/1ازاي يكدور تيغ فرز )
Feed per cutter tooth (0.16 mm) 

multiplied by number of teeth in 

cutter (10)= Feed per revolution 

(1.6 mm). 

 

 

 

 

 
به   پيشروي  بار  ار  مقد  ازاي    در محاورت 

را   لازم  بار  شما سرعت  فرز،  تيغ  يكدور 
 پيدا خواهيد كرد.  

 ميليمتر در دقيقه  100
Adjacent to the feed percutter 

revolution you will find the 

required feed rate: 100 mm/min 

(5 ipm) 

 



  تنظيم  )سرعت( بار   -4طرز كار كردن با ماشين   
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    Power requirement                                        خط كش محاسبة  –توان مورد نياز  

  

The slide rule can be used for 

checking the power required for a 

cutting operation, in order to 

prevent overloading the machine. 

 

Information required:  

- Feed rate 

- depth of cut 

-width of cut 

-power rating of machine  

 

Example: HSS cutter for roughing 

operation in ST 85 carbon steel:  

Depth of cut 16 mm (5/8);  

Width of cut 32 mm (1   1/4); 

Power rating FP4M-4 KW. 

 

محاسبة   كش  از خط  استفاده  )سبا  بار    100رعت 

 تعيين كنيد.   ميليمتر در دقيقه( را

Determine feed rate (100 mm/min) by 

means of slide rule. 

ميتوان  محاسبة  كش  خط  را  لازم  توان    از 

براده عمل  يك  و  ك  برداري حساب براي  رده 

اضافه ماشين  ب  از    overloadingار 

 جلوگيري كرد.  

 عات لازم: اطلا

 سرعت بار   -

 عمق تراش   -

 تراش   پهناي -

 توان نامي ماشين  -

جنس   از  فرز  تيغ  فرزكاري   HSSمثال:  براي 

 دار خشن قطعه كاري از جنس فولاد كربن

برداري   براده  )  16عمق  ميليمتر 
8
عرض   اينچ(  5

ميليمتر )  32براده برداري 
4
1

   نچ(اي 1

 كيلووات.  FP4M  :4توان نامي: 

 

 
كيلووات( در    5/2در اين حالت توان لازم ) 

( برداري  براده  عمق  پيدا   16زير  ميليمتر(/ 

 خواهد شد.  
Power requirement (2.5 KW) will 

be found underneath depth of cut 

(16 mm). 

 ( بار  براده  100مقدار سرعت  عرض  زير  را  دقيقه(  در  )   ميليمتر  قرار    32برداري  ميليمتر( 

 دهيد.  

 
Move feed rate (100 mm/min)underneath width of cut (32 mm) 

 



  تنظيم  )سرعت( بار   -4طرز كار كردن با ماشين   
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                 Selecting the feed rate                                        انتخاب سرعت بار 

 
 

حركت   "ربا"هاي  ...دگمه  دگمه  يا 

 سريع در روي تابلو كنترل. 
 

-the ‘Feed on’ buttons or the 

‘Rapid traverse on’ button on 

the control console. 

در روي  موجود  كننده  انتخاب  ...صفحه 

 جعبه دنده و 
 

-the feed selector dials on the 

transmission and  

 

 

 
 

 صفحه انتخاب كننده باركم از بيرون بكشيد 
Pull out lower feed selector dial. 

 

پائيني:    كننده  انتخاب  صفحه  روي  در 

آن قسمت را كه سرعت مورد نظر ) در  

آ  630اينجا   در  دقيقه(  در  ن  ميليمتر 

 وجود دارد، پيدا كنيد. 
On lower feed selector dial: find 

sector in which the desired feed 

rate (in this case 630) is shown.  

)ص براي  محاسبه  كش  (  5-23ازخط 

ميليمتر در   630ين كردن سرعت بار )تعي

 دقيقه( استفاده كنيد.
Use slide rule (p 5-23) to 

determine the feed rate (eg 630 

mm/min) 

 

سرعت بار به وسيله اجزاء زير انتخاب  

 مي شود..... 
-The feed  rate is selected by 

means of 

 

 



  تنظيم  )سرعت( بار   -4طرز كار كردن با ماشين   
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Operating the machine 

 
 

كه   بگردانيد  آنقدر  را  بالائي  كننده  انتخاب  دگمه 

يكي از فلشهاي موجود در روي آن) بعد از عقب  

 ير شدن( برگشتن سلكتور و درگ

 سرعت بار مورد لزوم را نشان بدهد. 
Rotate upper selector knob until one of 

the arrows, AFTER DIAL HAS 

SNAPPED BACK TO ENGAGED 

POSITION, pointes at desired feed rate. 

 انتخاب كننده بالائي را بيرون بكشيد. 
Pull out upper selector dial. 

ك بار  كننده  بگردانيد انتخاب  آنقدر  را  م 

ن  آن قسمتيكه سرعت مورد نظر در آ   كه

 است در بالا قرار بگيرد. 
Rotate lower selector dial until 

sector with the desired feed is in 

upward position. 

 

 

 Starting the feed motor                                              بكار انداختن موتور بار                                                  

 
 

 را بزنيد.  I "بار روشن/ محدوده "دگمه
…..operate ‘feed on/ range I’ 

button. 

از    قسمتي  در  لزوم  مورد  بار  سرعت  اگر 

روشن  رنگ  به  كه  كننده  انتخاب  صفحه 

 است، قرارداشته  باشد آنوقت..... 
If desired feed rate is in light- 

coloured sector of selector dial…. 
 

سلكتور  صفحه  روي  از  را  بار  سرعت 

( 5-26انتخاب كننده انتخاب كنيد.)ص  
Select feed rate on selector dial 

(p 5-26) 

 



  ميزان )سرعت( بار  -4طرز كار با ماشين   
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 را بزنيد.  "II  ةروشن/ محدود ردگمة با

…operate Feed on/range II" button. 
 

ت برنگ اگر سرعت بار مورد نظر در قسم

 .تيره صفحه انتخاب كننده باشد آن وقت....

If desired feed rate is in dark-

coloured sector of selector dial… 

 

 

 
 دگمه حركت سريع را بزنيد. 

Operate ‘Rapid traverse’ button. 
 

 

 حركت سريع

⚫2 
بحالت خلاص    "حركت سريع  "دگمه،موقعيت 

اگر   متوقف خواهد شد. حتي  بار  موتور  باشد، 

روشن شده    "بار  "كي از دگمه هاي  ي سله  به وي 

 باشد. 
When ‘Rapid traverse’ button is 

released, feed motor will stop, even 

though it may have been started by 

one of the ‘ Feed on’ buttons. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rapid traverse 



  ميزان )سرعت( بار  -4طرز كار با ماشين   
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 Headstock power feedپيشروي )بار( اتوماتيك بازوري سرفرز  

 
 

 وضعيت درگير قرار دهيد.  اهرم بار را در

 
Move feed lever into engaged 

position. 
 

 اهرم ترمز محور را شل كنيد. 
Release axis clamp 

 

 (. 5-27موتور بار را استارت كنيد )ص 
(slehe Seite 5-27). 

Start feed motor (P 5-27) 

 

 

 
شود: اهرم   رانده  راست  طرف  به  بار 

كت به طرف راست حر   بازوي سرفرز

 كند. مي
Lever to the right head stock 

motion to the right. 

 

 موقعيكه اهرم بطرف چپ رانده شود. 

خواهد   بطرف چپ  سرفرز  بازوي  حركت 

 بود. 

Lever to the left head stock motion 

to the left.  

 

 

⚫6 
به   سرفرز  بازوي  بار،  محدوده  پايان  در 

خو خود  نهائي  توقفگاههاي  از  اهد  يكي 

درگيري ر از  بار  اهرم  حالت  اين  در  سيد 

 ستاد.بيرون آمده و بازوي سرفرز خواهد اي 

 

 

 
At the end of the feed range the 

table slide will trip one of the limit 

stopsi. 

The feed lever will be disengaged 

and the table slide will stop. 

 

 



  ميزان )سرعت( بار  -4طرز كار با ماشين   
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 Table slide power feed (vertical) حركت اتوماتيك ميز )عمودي(

 
 را در وضعيت درگير قرار دهيد. اهرم بار 

 
Move feed lever in to engaged 

position. 

 

 اهرم ترمز محور را شل كنيد. 
Release axis clamp 

 

 (. 5-27موتور بار را استارت كنيد )ص 
start feed motor(p 5-27). 

 

 

 

 

 
) خلاف   شود  رانده  ميز  از  بدور  بار  اهرم 

حركت   بالا  طرف  به  ميز  قبل(  جهت 

 كند. مي
Feed lever away from table slide: 

Table slide up. 

رانده   ميزبه طرف  بار موقعيكه اهرم

 شود:

 ميز بطرف پائين حركت مي كند. 
Feed Lever towards table slide: 

Table slid down. 

 

 

⚫6 
م بار،  محدوده  پايان  به در  از   يز  يكي 

توقفگاههاي نهائي خود خواهد رسيد اهرم بار  

 ايستد. از درگيري بيرون آمده و ميز مي 

 

 

 
At the end of the feed range the table 

slide will trip one of the limit stops. 
 

The feed lever will be disengaged and 

the table slide will stop. 

 

 

 

 



  ميزان )سرعت( بار  -4طرز كار با ماشين   
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 Table slide power feed (horizontal)حركت )بار( اتوماتيك ميز كار )افقي( 

 
 

 ار را در وضعيت درگير قرار دهيد. اهرم ب

Move feed lever in to engaged 

position. 
 

 اهرم ترمز محور را شل كنيد. 
Release axis clamp 

 

 (. 5-27موتور بار را استارت كنيد )ص 
Start feed motor(p 5-27). 

 

 

 

 
 به طرف راست رانده شود: اهرم بار 

 ميزكار به طرف راست حركت مي كند. 
Feed lever to the right : 

table slide to the right: 

 اهرم بار به سمت چپ: 

 ميزكار به طرف چپ حركت مي كند. 
Feed lever to the left: 

Table slide to the left. 

 

⚫6 
پايان از  محدو  در  يكي  به  ميزكار  بار،  ده 

توقفگاههاي نهائي خود خواهد رسيد. آن وقت  

ميزكار  و  شده  خلاص  درگيري  از  بار  اهرم 

 خواهد ايستاد. 

 

 

 
At the end of the feed range the table 

Slide will trip one of the limit stops: 
 

The feed lever will be disengaged and 

table slide will stop. 

 

 

 

 



  سرفرز عمودي   -5 طرز كار كردن با ماشين  
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  Tilting the vertical spindle head                          ر فرز عمودي از خط قائم منحرف كردن س

 
 

قدار( زاويه را مي توان از روي  وضعيت )م

 . مقياس مربوطه خواند

The angular position can be read 

off from the as sociated scale. 
 

بلوك  ايندكس  يك  وسيله  به  صفر  وضعيت 

 همراه با رجيستر قابل حصول است. 
The zero position is governed by an 

index block with register.  

عمودي زاويه  سرفرز  هر  قابل  به  اي 

 انحراف دادن است. 
The vertical spindle head can be 

tilted to any angular position.                                                                                                                                    

 

 

                                    Typical applications                                                          كاربردهاي نمونه    

 
 ماشينكاري با ياتاقان تكيه گاه ميل فرز

Operations with arbor support 

bearing 

 سوار كردن متعلقات )تجهيزات ضميمه(. 
Mounting of attachments. 

سطح  فرزك به  نسبت  سطوحيكه  اري 

 ميزكار داراي زاويه هستند. 
Milling of surfaces set at an 

angle to the clamping surface. 

 



  سرفرز عمودي   -5 طرز كار كردن با ماشين  
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 تنظيم كردن سر فرز به وضعيت صفر 

Setting the vertical spindle head to zero position 

 
 

روي  در  صفر،  موقعيت  به  را  سرفرز 

 مقياس تنظيم بكنيد. 
Move spindle head to zero 

position on scale. 

 

 را به سمت بيرون بگردانيد. ايندكس بلوك 
Swing out index block. 

 ميليمتر 10كنيد نگهدارنده را شل  پيچهاي 
Release clamping screws, 10mm. 

 

 

 
 

پيچهاي نگهدارنده را دوباره سفت كنيد. 

 را بسمت خارج بگردانيد.ايندكس بلوك 
Retighten clamping screws. 

Swing out index block. 

نگهدارنده   پين  سطح  با  را  بلوك  ايندكس 

 مماس قرار بدهيد. 

Move index block into contact with 

surface of register pin. 
 

سمت   به  را  بلوك  داخل  ايندكس 

 بگردانيد. 
Swing in index block. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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 ه خط قائم تنظيم سرفرز به زواياي مختلف نسبت ب
Tilting the vertical spindle head to angular positions 

 
سر فرز را از روي مقياس مربوطه به زاويه 

منحرف   عمود  خط  به  نسبت  مطلوب 

 )تنظيم( بكنيد. 
Tilt spindle head to desired 

angular position by scale readings. 

بيرون  سمت  به  را  بلوك  ايندكس 

 بگردانيد. 
Swing out index block 

كنيد.  شل  را  نگهدارنده    10پيچهاي 

 ميليمتر.
Release clamping screws, 

10mm. 

 

 

 
 ترمز محور كار را خلاص كنيد. 

Release spindle brake. 

در  را  آزمايش  ميله  يا  مركزياب  دستگاه 

 فرز سوار كنيد.   غمحور نگهدارنده تب
Mount centring tester or test 

arbor on cutter spindle(p5-12) 

 

وسيله  به  فقط  را  نگهدارنده  پيچهاي 

 دست سفت نمائيد. 
Retighten clamping screws 

finger-tight. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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ن را  ر فاصله هوائي وجود داشته باشد، آاگ

و  ببريد،  بين  از  فرز  كردن سر  منحرف  با 

مطلوب   زاويه  به  فرز  سر  ترتيب  بدين 

 تنظيم مي شود. 
Correct the spindle head position 

if required. 

 و يا:  

زاويه را با بكار بردن ميله آزمايش، و با 

تنظيم   هوائي،  فاصله  روش  از  استفاده 

 نمائيد. 
Or: 

Set angle with the aid of test 

arbor, using air gap method. 

 يا:

محور اصلي و زاويه ياب دقيق را به  

 د. درجه خلاف هم منحرف كني 180اندازه 
Either: 
Rotate spindle and gauge precision 

angle gauge in 180 opposed positions. 

 

 

 

 

 
 پيچهاي نگهدارنده را دوباره سفت كنيد. 
Retighten clamping screws. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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                    Vertical spindle axial adjustmentمحوري، محور كار عمودي  تنظيم

 
 

 

 

 

 

 Typical applications          كاربردهاي نمونه                                                

 
مي    فرز:  سر  كردن  منحرف  وسيله  به 

زاويه سوراخكاري  عمليات  اي توانيد 

 )مايل( را شروع كنيد. 
Upon tilting of spindle head: 

Angular drilling operations. 

 

 عمليات سوراخكاري عمودي 

 
Vertical drilling operations. 

 
 

 

 

 

 

محدوده،   در  عمودي  كار   90محور 

( قابل 4ميليمتر  محوري  بطور   )

 تنظيم مي باشد. 

بوسيله مقدار طول حركت محوري  ،

عمق  كننده(  )متوقف  استوپ  يك 

 سوراخكاري،قابل تنظيم است. 

 
The vertical spindle is axially 

adjustable within a range of 

90mm (4) 

The length of axial travel is 

adjustable by means of a 

drilling depth stop. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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 Advancing the spindle                                                        دادن حركت پيشروي به محور كار
 

 
 

 و يا:

مغزي) آچار  وسيله  به  را  كار    10محور 

 ميليمتري( به جلو حركت دهيد. 

Or: 

Advance spindle by means of tool 

(10mm)applied to hex socket. 

 

 و يا: 

به  و  دستي  پيچ  وسيله  به  را  كار  محور 

 وسيله دست به جلو ببريد. 
Either: 

Advance spindle manually by 

means of drum. 

 اهرم ترمز محور كار را شل كنيد. 

 
Release spindle clamp. 

 

 

 
سفت  را  كار  محور  ترمز  اهرم  مجدداً 

 كنيد. 
Reclamp spindle. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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 Setting the drilling depth stop                                                      تنظيم عمق سوراخكاري 

 
پيچ سرشش گوش موجود در روي حلقه  

سوراخكاري) عمق  را    4تنظيم  ميليمتر( 

 شل كنيد. 
Release hex head screw on 

drilling depth stop, 4mm. 

تا  را  كار  پائين   محور  لزوم  مورد  عمق 

 (. 5-37ببريد. ) ص 
Advance spindle to desired 

depth (p 5-37). 

 

 در پوش محور كار را برداريد.  

 
Remove spindle cap. 

 

 

 
سفت  مجدداً  را  گوش  شش  سر  پيچ 

 نمائيد. 
Retighten hex head screw. 

به   نقطه  آخرين  تا  را  عمق  تنظيم  حلقه 

 پائين ببريد. 
Move drilling depth stop all the 

way down. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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                Adjusting the vertical spindle headتنظيم كردن سرفرز عمودي           

 
 حالت عمل عقب:  

 توسط ايندكس بلوك به دست مي آيد. 
Rear operating position: 

governed by index block. 

 

 حالت عمل جلو: 

 دست مي آيد: توسط ايندكس بلوك به 
Front operating position: 

governed by index block. 

 

 Operating positionsهاي عمل                                                                           حالت     

 
 كليد روغنكاري سرفرز. 

 
Switch for  spindle head lubrication. 

 

 سر فرز عمودي.  چرخدنده هاي محرك

 
Vertical Spindle head drive gears….  

 

عمودي به چهار حالت    زسرفر

 قابل تنظيم است. 

حالت    2حالت عمل و به    2به  

 سكون. 

 
The vertical spindle head 

is adjustable to 4 

positions: 2 operating 

positions and 2 rest 

positions. 

 

عمل   حالت  دو  چرخ در  دنده  ، 

حركت  كننده،  منتقل  به    هاي 

درگير  حال  در  عمودي،  سرفرز 

 هستند. 

مغناطيس،  كليد  كردن  روشن  با 

سرفرز عمودي درمدار روغنكاري  

 گيرد.قرار مي 

In the two operating 

positions, the drive gears 

for the vertical spindle head 

are in engagement. 

 

The lifting magnet is 

switched on; the vertical 

spindle head is included in 

the lubrication circuit. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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 Rest positions                                       حالت هاي سكون

 
كردن   سوار  موقع  در  عقب  سكون  حالت 

فرزكاري  امتعلق و  ضميمه(،  )تجهيزات  ت 

مورد   فرز،  ميل  از  استفاده  بدون  افقي 

 استفاده  قرار مي گيرد. 
 Rear rest position for mounting 

attachments and for horizontal 

milling without arbor support 

bearing. 

 

از  حالت سكون جلو در موقع استفاده 

ياتاقان تكيه گاه ميل فرز مورد استفاده 

 گيرد.قرار مي  
Front rest position for use of 

arbor support  bearing. 

 

 
 بر سر فرز. كليد روغنكاري 

 
Switch for spindle head lubrication. 

 

 چرخدنده هاي محرك سر فرز عمودي. 

 
Vertical spindle head drive gears. 

 

هاي  چرخدنده  سكون،  حالت  دو  در 

درگير  حالت  در  عمودي،  سرفرز  محرك 

 نيستند.

 وش كردن كليد مغناطيس:با خام

ارتباط سرفرز با مدار روغنكاري قطع مي  

 شود. 

 
In the two rest positions,  the 

drive gears for the vertical spindle 

head are not  in engagement. 

The lifting magnet is switched off; 

the  spindle head is not included 

in the lubrication circuit. 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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 بردن سر فرز به حالت عمل جلو و عقب 
Moving spindle head to front or rear operating position. 

 
مورد   عمل  حالت  به  را  عمودي  سرفرز 

 جلو( ببريد.  نظر )عقب يا

Move vertical spindle  head to 

desired operating position. 

 

كننده(   )ثابت  نگهدارنده  و   1Kپيچهاي 

2K  ،ميليمتر.  8را شل كنيد 
Release clamping screws K1 and 

K2, 8 mm. 

 ايندكس بلوك را به سمت بيرون بگردانيد. 
Swing out index block. 

 

 

 

 
 ا به سمت داخل بگردانيد..... راندكس بلوك  

….Swing in index block. 

.....كمي سر فرز عمودي را با دست عقب 

 و جلو ببريد. 
…..slightly move vertical spindle 

back and forth by hand. 
 

 

موقعيكه سرفرز را از يكي از دو حالت 

 . سكون به حالت عمل كردن ميبريد

حالت  به  محرك  هاي  چرخدنده 

 مي افتند. گيري در

 چرخدنده ها: درگيري براي تسهيل 

 
When moving the spindle head 

into operating position from one 

of the two rest positions, the 

drive gears will  be moved in 

engagement. 

To facilitate gear engagement: 

 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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نگهدارنده  پيچ   هدوبار  2Kو    1Kهاي 

 را سفت كنيد. 
Retighten clamping screws K1 

and K2. 

ر در سرفرز  واقع  رجستر  خار  مقابل  از  ا 

 پشت حركت دهيد. 
Move spindle head against 

register pin from the rear. 

 

 

 

 
ايندكس بلوك را قبل از عمليات ماشينكاري 

 به طرف بيرون بگردانيد. 
Swing out  index block before 

machining operations 

 

پيچ سومي فقط براي تجهيزات ضميمه  

 د. بكار مي رو

 
The third clamping screw is 

only used for attachments. 



  سرفرز عمودي -5طرز كار با ماشين )بكار انداختن ماشين(  
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 بردن سر فرز به حالت سكون عقب 
Moving spindle head to rear rest position 

 
 ايندكس بلوك را به سمت بيرون بگردانيد. 
Swing out index block. 

را با آچار   2Kو    1Kپيچهاي نگهدارنده  

 ميليمتري شل كنيد.   8آلني 
Release clamping screws K1 and 

K2 , 8mm. 

 

درجه از خط قائم    97سرفرز را به اندازه  

 (. 5-34منحرف كنيد.)ص
Tilt spindle head to 97 position 

 ( p5-34) 

 

 

 
نگهدارنده   سفت   2Kپيچ  دوباره  را 

 كنيد. 
Retighten clamping screws K2. 

 سرفرز را به نقطه انتهائي عقب ببريد. 
Move spindle head to rear end  

position. 
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نگهدارنده  سفت   3Kو    1Kپيچهاي  را 

 نمائيد. 
Tighten clamping screws K1 and 

K3. 

سوار    را  سرفرز  متعلقات  از  يكي  يا  و 

 كنيد. 
Or: 

Mount attachment. 

 

 يا:   حفاظ براده را ببنديد.  
Either: 

Fit chip guard. 

 

 

 

 

 فرز  به حال سكون جلو ) جهت بستن ياتاقان ميل فرز(سربردن 
Moving spindle head to front rest position (arbor support bearing) 

 
 

 سر فرز را به وضعيت انتهايي جلو ببريد. 
Move spindle head to front end 

position. 

چار آ را با    2Kو    1Kپيچهاي نگهدارنده

 ميليمتري شل كنيد.   8آلني 

Release clamping screws K1 and 

K2, 8 mm. 

 
 

درجه از خط قائم    90سر فرز را به اندازه  

 ( 5-34منحرف كنيد)ص 
Tilt spindle head to 90 position  

(P 5-34).  
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آلني   آچار  با  را  نگهدارنده  ميليمتر،   8پيچ 

 سفت كنيد. 
Tighten clamping screw, 8mm. 

مخصوص  جاي  در  را  فرز  ميل  ياتاقان 

 خود سوار كنيد. 
Mount arbor support bearing on 

guide way. 

 

 

 

 

 

 

 
را   فرز  ميل  تكيه گاه  روغنكاري ياتاقان 

 ( 4-3كنيد.)ص
Lubricate arbor support bearing 

(p 4-3) 
 

(  5-12بعد از بستن ابزار ) تيغ فرز(  )ص

 ياتاقان ميل فرز را بجايش ببنديد.

 به ترتيب زير عمل كنيد. 

 
Upon clamping the tool (p 5-12) 

attach arbor support bearing. 

 

Proceed as follows. 
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 Coolant circuit                 كاري  مدار مايع خنك        

 
 ك كننده را پركنيد. مخزن مايع خن

 ( 8-12)ص
Fill the coolant reservoir (p  8-12)   

 

 Mounting the coolant line                     سوار كردن خط لوله مايع خنك كننده                   

 
وصل   را  كن  خنك  مايع  لوله  نگهدارنده 

 كرده و محكم كنيد. 

 
Attach coolant line holder and 

clamp. 

 

پايه تكيه گاه نگهدارنده لوله را آنطوريكه 

 لازم است ببنديد. 

 
Fit support base for coolant line 

holder on head stock as required. 

 

كار  مايع خنك  ماپمپ  يع خنك كننده ي، 

و از طريق مدار خنك   هرا از مخزن مربوط 

 ر مي رساند. كاري به قطعه كا

 
The coolant pump supplies 

coolant from the tank to the 

work- piece through coolant lines. 

 

لوله مايع خنك كننده را مي توان  در    خط

سمت راست يا سمت چپ سر فرز نصب  

 كرد. 

 
The coolant line can be fitted on 

the right- hand or left-hand side of 

the headstock. 
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 بكار انداختن سيستم خنك كاري

      starting the coolant supply 

 
 





  نمايشگر ديجيتالي
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 اطلاعات كلي
General information 

 
يك سنجشگر براي هر شيشه مقياس، كه در  

   روي كشوئي محوري سوار شده است.

از   و    محورهاي همان    محورمنظور  عرضي 

و   ميز  قائم  و  سرفرز    كشوي طولي  بازوي 

 باشد. مي
-a scanning head mounted on the 

axis slide for each glass scale; 

 

شيشهيك   - تقسيمات    اي مقياس    1)با 

 ميكرومتر( براي كشويي هر محور 
 

-a glass scale (divisions 1 m) for 

each axis slide; 

 

 

 
 نمايش وضعيت رقمي روي تابلو كنترل 

The digital position readout on the 

control console. 

 

 

خطي رقمي قسمممتهاي   سنجشسيستم  

 گيريد.زير را در بر مي

 
The  digital linear measuring 

system comprises the following 

parts: 

 

مي  دريافت  سنجشگرها  از  شود، علائمي 

ي قرار گرفته لاتت تحو در تابلو كنترل تح

هر نمايش  صفحه  در  ظاهر مح  هسو  ور 

 شوند. مي
The pulses received from the 

scanning heads are  processed in 

the control console and  passed on 

to the three axis readouts. 

6 
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حركت   جهت  اين محوربرحسب   ،

)عدد(   مقدار  از  شده  طي  فاصله)طول( 

افه نشان داده شده كم شده و يا به آن اض

 شود. مي
This length of traverse is either 

added to, or deducted from, the 

value indicated, depending on the 

direction of slide motion. 

 

حركت،  طولهاي  مقدار  سنجش  سسيتم 

   محوريعني فاصله طي شده توسط يك  

  گيري اندازهماشين را درمدت هرحركت  

 كند. مي
The measuring system measures 

the lengths of traverse, that is, 

the distance covered by a 

machine slide during each 

motion. 

 

وضعيت   منمايش  را  رقمي  واقعي  وقعيت 

دهد، يعني موقعيت نقطه اي را كه  نشان مي

آن  محوريك   در  در    ماشين  است  نقطه 

 همان لحظه نشان مي دهد. 
The digital position read out shows 

the actual position, that is, the 

point at which a machines slide is 

positioned at the moment. 
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-
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a 
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-
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 Switching the unit on   نمايشگر ديجيتالي         روشن كردن                                      

 
 كليد منبع تغذيه را روشن كنيد. 

Switch on power supply. 

صحيح بودن ولتاژ را روي انتخاب كننده ولتاژ  

 كنترل نمائيد. 
Check for correct voltage on voltage 

selector. 

 

 

 Brightness controlكنترل شدت نور                                                      

 
 كليد تنظيم كننده نور به طرف پايين: 

 شدت نور كم است. 
Dimmer switch in lower position: 

dimmed illumination. 

بالا زده شود.   به طرف  نور  كننده  تنظيم  كليد 

 شدت نور زياد است. 
Dimmer switch in upper position: 

bright illumination. 

 

 

b 
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 حركتهاي محور
Axis motions 

 
 

شود،  مي  دور  ماشينكار  از  ميز  موقعيكه 

محور   به  مربوط  شده  مشخص    xمقدار 

 افزايش مي يابد. 

 
Table slide moving away from 

operator: X readout increasing. 

 

ماشينكا طرف  به  ميز  ر حركت  موقعيكه 

محور   شده  مشخص  مقدار  كند،    xمي 

 در سيستم رقمي كاهش مي يابد. 

 
Table slide moving towards 

operator: X readout decreasing. 

 

( ميز  طولي  هاي  را،    محورحركت  طولي( 

 گويند.  xحركت در محور 

 

 
Table slide longitudinal motions 

are called motions in the X axis. 

 

 

 
حركت   جلو  به  فرز  سر  بازوي  موقعيكه 

مقدار   كند  به  مي  مربوط  شده  مشخص 

 كاهش مي يابد.  Y محور

 
Headstock moving forward: 

Y readout decreasing. 

موقعيكه بازوي سر فرز به عقب حركت  

مقدار   كند  به مي  مربوط  شده  مشخص 

 افزايش مي يابد.  Y محور

 
Headstock moving back: 

Y readout increasing. 

در  را، حركت  بازوي سرفرز  هاي  حركت 

 مي گويند.   Yمحور 

 

 
Headstock motions are called 

motions in the Y axis. 
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 موقع حركت ميز به طرف پائين: 

بهمقدار   مربوط  شده   z  محور  مشخص 

 كاهش مي يابد. 
Table moving down: 

Z readout decreasing. 

 بالا: موقع حركت ميز به طرف 

به  مقدار مربوط  شده    محور  مشخص 

Z .افزايش مي يابد ، 
Table moving up: 

Z readout increasing. 

 

ميز هاي عمودي  عمودي(    محور)   حركت 

 گويند.مي   Zرا حركت در محور 

 
Table slide vertical motions are 

called motions in the Z axis. 

 

 

 Setting the readoutتنظيم دستگاه نمايش                                                          

 
واقعي   شده  قرائت  مقادير  آنجا  از  و   .....

كليدهاي  3،  2،  1) توسط   )Z, Y, X     به

 آيد. دست مي 
…and from there to actual value 

readouts (1,2,3) by means of X, Y 

or Z keys. 

اعشاري   كليد  صفحه  روي  در  ورودي 

 نمايش انتخاب اوليه

 رود....( مي   به كار CEخطاها كليد  )براي
Input on numerical keyboard 

into preset readout (for errors 

use CE key)….  

 

 

در   وضعيت   نمايشگر مقدار ظاهر شده 

مي هرا  در  يعني  كرد.  تنظيم  ر  توان 

گيرد، موق قرار  محور  يك  كه  عيتي 

هرعدد  مي با  را،  موقعيت  آن  توان 

در   كرد  نمايشگردلخواهي   مشخص 

توان به آن هر عدد دلخواهي ي)يعني م

 را نسبت داد(. 

 
The position readout can be 

‘set’: each point at which an 

axis slide is positioned can be 

given any position value.  
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 -6 

Digital position readout 

 

 
عدد صفر را از طريق صفحه كليد اعداد به  

 دستگاه وارد نماييد.
Input numerical value 0 on 

numerical keyboard. 

 

فوق مته به يكي از سوراخها   در شكل

 تنظيم شده است. 
Tool positioned above one of 

the two bores. 

 

 

 

 
كليد   از  استفاده  راYبا  اوليه  مقدار    به   ، 

 مقدار واقعي انتقال دهيد.  نمايشگر
Transfer preset value to actual-value 

readout by means of Y axis key. 

 

در فرز  سر  بازوي   Yمحور    حركت 

 است. 
Headstock movement:  

Y axis. 

عددي   خواهد  نمايشگرمقدار  ظاهر  اوليه 

 شد. 
Numerical value will appear in 

preset readout. 

 

 Example     ال  مث
 

  55/120قراراست بازوي سرفرز يا مته دقيقاً  

سورا يك  از  و  كرده  حركت  به  ميليمتر  خ 

 سوراخ ديگر منتقل شود. 

 
Headstock to be moved exactly 

120.55mm from one bore to the 

next. 
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تا عدد  آنقدر حركت دهيد  را  بازوي سرفرز 

نشان    نمايشگردر  ميليمتر    55/120 قرائت 

 داده شود. 
Move headstock until readout shows 

value 120.55mm. 

بازو عقب موقعيكه  به  سرفرز  ي 

مي  مقدار  حركت  افزايش   Yكند، 

 يابد. مي
Headstock moving back: 

Y value increasing. 

از   عددي  به   نمايشگرمقدار  اوليه  نمايش 

منتقل   نمايشگر واقعي  مقدار  نمايش 

 شود. مي
Numerical value will be 

transferred from preset readout to 

actual-value read out  

 

 

 

 
 ابزار را به مقدار اندازه اول حركت دهيد. 

 
Move tool to first dimension 

shown in drawing. 

 مثال

 ا نزديك كنيد:بنابزار را به لبه م

 عدد روزنه نمايش را صفر كنيد. 
Example 

Move tool to reference edge; 

set readout to zero. 

 

 

 

 

  

 يك  اشاره به موارد عملي در قطعاتيكه

هاي لبه   ذاري گيك لبه قطعه كار براي اندازه   

لبه   آن  در  است  بهتر  مبناست  ديگر  )ابعاد( 

 را به صفر تنظيم كنيد.  نمايشگرمبنا عدد 

اما اندازه  ندارد  تبديل  به  احتياج  نقشه  هاي 

مي شده  نموده  نقشه  در  كه  توان  همانگونه 

 قرار داد. 

 
Practical hint 

On workpieces dimensioned from a 

reference edge it is advisable to 

place zero at such reference edge: 

 

Drawing dimensions need not be 

converted but can be ‘positioned’ as 

shown in drawing. 
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ده در نشان داار تا آخر سومين اندازه  ابز

 نقشه، حركت دهيد. 
Move tool to third dimension 

shown in drawing. 

آ تا  را  كه در نقشه ابزار  اندازه  خر دومين 

 شده، حركت دهيد.  نشان داده
Move tool to second dimension 

shown in drawing. 

 

 

 

 

    

 Reference point                                       ة رفرنس       نقط                

 

تقريباً   )(ميليمتر35آنها 


8
انتهاهاي  31 از 

 محدوده هاي حركت دورتر قرار دارند. 
They are located approx 35mm 

(1 3/8) away from the ends of 

the traversing ranges. 

 

 

ث نقاط  دليل،  اين  مبه  روي  ابت  در  وجود 

وسيل  مقياس به  وضعيت كه  نمايشگر  ه 

 ، لازمند. شودمشخص مي

مقايسه(   )نقاط  مبدا  نقاط  به  نقاط  اين 

 موسومند. 
For this reason, fixed index points 

on the scales are required which 

will always be recognized by the 

position readout. 

 
These points are called reference 

points. 

هروضعيت را مي توان با هر مقدار عددي  

در   نمود.  مرتبط  رقمي  وضعيت  نمايشگر 

نمايشگر   در  شده  داده  نشان  مقدار  نتيجه 

موقعيت   مشخص   واقعيقرائت،  را  ميز 

 كند. نمي
Each position of an axis slide can 

be associated with any numerical 

value in the digital position 

readout . As a result, the value 

shown in the readout will not give 

any indication of the true slide 

position. 
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 -6 

Digital position readout 

 
 شت كنيد. اين فواصل را ياددا

 
Note down such distances. 

 

قطعه   روي  ثابت  نقطه  يك  بين  فاصله 

كار را از نقطه مقايسه )مبدا( تعيين كنيد، 

 ) در هر سه محور( 
Determine the distance of a 

fixed point on the workpiece 

from the reference point(in all 3 

axes) 

 

 

 
طبق مقادير   ميز كار را در هر سه محور بر 

 يادداشت شده قبلي حركت دهيد. 
Move axis slides to the values 

previously noted down. 

 

 ه هر سه محوربمربوط    نمايشگرهاي

 .(6-4را به صفرتنظيم كنيد.)ص
Set readout to zero in all three 

axes (p 6-4) . 
 

برطرف   )برق(  انرژي  اشكال  اينكه  از  بعد 

 (. 6-9حركت دهيد،)ص شدبه نقطه مقايسه 
After power failure move to 

reference point (p 6-9) 

 

 

ما در  موقعيكه  و  شود  مي  خاموش  شين 

انرژي سيستم  در  اشكال  بروز   صورت 

مي   بين  از  نمايش  صفحه  مقادير  )برق( 

 روند. 

براي دوباره پيدا كردن يك نقطه مشخص 

 به روش زير عمل نماييد. 

 
When the machine is switched off 

and in the event of a power 

failure, the values in the  readout 

will be lost. 

To refined a certain point 

afterwards use the following 

procedure. 
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 پيدا كردن نقطه مبدا )مقايسه( 
Finding the reference point 

 
از  يكي  انتهاي  به  زياد  سرعت  با  را  ميز 

 حركت دهيد.  سرعتمحدوده هاي 
Move to one of the end- of- range 

points at rapid traverse rate. 

 

قرمز   وضعيت  به  را  حافظه  اندازي  راه  كليد 

 تنظيم كنيد. 
Set ‘Memo point’ switch to RED. 

 

 
تصوري   ديد   ....(LED)     نقطه به  مربوط 

 مقايسه روشن خواهد شد. 

 ...... نمايش وضعيت متوقف خواهد شد. 
…. the reference point LED will 

light up; 

….the position readout will stop. 
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مورد نظر پيدا كردن نقطه   
Finding a desired point 

 
تنظيم   سبز  به  را  حافظه  اندازي  راه  كليد 

 كنيد. 
Set ‘Memo point’ switch to 

GREEN. 

 

تنظيم    نمايشگرهاي به صفر  را  وضعيت 

 (. 6-4كنيد،)ص
Set position readout to zero 

 (p 6-4). 

. ( 6-10يدا كنيد )صرا پ رفرنسه طنق  
Find reference point (p 6-10) 

 

 

 
محور   سه  هر  در  را  طوري   Zو    Yو     Xميز 

مقدار   نمايش وضعيت  كه  كنيد  نظر تنظيم    مورد 

مورد  را نشان بدهيد. در اين حالت ابزار در نقطه  

 قرار خواهد گرفت.  نظر
Adjust axis slides until readout shows 

the desired value. 

The tool will now be at the desired 

point. 

خاموش    رفرنس....چراغ مربوط به نقطه  

 خواهد شد. 

، دوباره شروع  نمايشگر....شمارنده هاي  

 به شمارش خواهند كرد. 
….reference point  LED (4, 5 or 

6) will go out;  

…position readout counters will 

start counting again. 

 

 

نقطه   از  بعدي،  دفعه  رفرنس  اگر 

 رد شود.... 

 
When reference point is 

passed the next time…..  
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   Input of numerical values           ورودي مقادير عددي 

 
نقطه اعشاري )مميز( به طور اتوماتيك بعد  

اينكه  مگر  مي شود،  ظاهر  چهارم   رقم  از 

 در نقطه نزديكتري تنظيم شود. 

 
Decimal point will automatically 

appear after the fourth digit unless 

set at an earlier place. 

 

 

 

 
اري به طور اتوماتيك بعد از رقم نقطه اعش

به   اينكه  مگر  شد،  خواهد  ظاهر  چهارم 

 مكان نزديكتري تنظيم شود. 

 
Decimal point will automatically 

appear after the fourth digit unless 

set at an earlier place. 
 

متريك ا  مقادير  تبديل  براي  كليد  ز 

 د. ه كنيبه اينچي و بالعكس استفاد

فوق  شهرو  و اصول  با  كه  ايي 

انتقال  هنگام  ننمايند.  مطابقت 

به    نمايشگر به    نمايشگراوليه  واقعي 

 طور اتوماتيك تصحيح مي شوند. 

 
Use switch to change from 

metric to inch readout and 

vice versa. 

Deviating inputs will 

automatically  be rounded off 

when transferred from the 

preset readout to the actual-

value readout. 
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Chango of sign 

 

عممددي در روزنممه قممدار علامممت م

لة كليممد نمايش  اوليه را ميتوان بوسي

 .تغيير داد 

The sign of the numerical 

value in the preset read out 

can be changed by means 

of the  Key. 

علامت دوبمماره   با فشار دادن كليد  

 عوض خواهد شد.

Operate  key: sign will be 

changed again. 

: علامت تغيير   با فشار دادن دگمة  

 كند.پيدا مي

Operate  key: sign will be 

changed. 

Metric/inch conversion 

 

( بممراي تبممديل سيسممتم 7از كليممد )

متريك به اينچي و بالعكس اسممتفاده 

 كنيد. 

Ues switch (7) to change 

from metric to inch read 

out and vice versa. 

 كليد به طرف چپ:

برحسب اينچي نمايشي داده ميشود. 

 كليدي به طرف راست:

( نمممايش برحسب متريممك )ميليمتممر

 يشود.اده مد

Switch to the left. 

Inch readout. 

Switch to the right: 

Metric (mm) redout. 
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 كاربرد 
..... ميريونيورسال مجهز به سيستم نمايش وضعيت رقمي .  

 .براي فرزكاري قوسها: 

....ميز چندكاره براي ماشينكاري عمومي قطعات )همچنين 

 در وضعيت معمولي(: 

 

 در يك طرح جداگانه

 بدون نياز به وسايل ديگر

 

 Application 

 
Universal table with digital position readout…… 

 

…..for milling of radii; 

 

…..for all- round machining of workpieces (also in 

angular position); 

 

….in a single setup. 

 

 

 

7 
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      Functionطرز عمل 

 
قابل   نيز  در حول محور طولي  ميز  بعلاوه، 

 تنظيم است.... 
 

 

 
In addition, the table is adjustable 

about the longitudinal axis … 

رقمي  وضعيت زاويه اي ميز، در نمايش  

و يا برحسب  ي از قوس هائب ثانيهبرحس

مي   داده  نشان  درجه،  يك  هزارم  چند 

 شود. 
The angular position is shown on the 

digital readout in either seconds of 

arc or thousandths of degree. 

مي  را  يونيورسال  ميز  كارگير  صفحه 

در  مربوطه،  دستي  چرخ  وسيله  به  توان 

اي درجه،    360محدوده   هرزاويه  به 

 تنظيم كرد. 
The universal table has a table top 

arranged for 360 rotary adjustment 

by handwheel control.  

 

 
 ساعت هاي اندازه گيري 

Dial indicators 

..... و محور عرضي به وسيله يك وسيله  

 ضامن دار 
…and the transverse axis by 

means of a ratchet tool. 
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 Mounting the table on the machine                        سوار كردن ميز روي ماشين  

 
اهرم به شيار  براي بستن  پيچ اتصال را 

T   .شكل بالائي، بكار گيرند 
Fit clamping bolt for clamping 

lever to upper T-slot. 

 

 ميز را به كمك جرثقيل بلند كنيد. 
Lift table by crane. 

 

مخصوص،   شكل  Tبا استفاده از قطعات  

 زنجير را به طور مورب به ميز ببنديد. 
Attach chain to table diagonally 

using special, T-slot blocks. 

 

 

 
مهره اهرم نگهدارنده ) بند و بست( را  

 از داخل سوراخ به پيچ اتصال ببنديد. 
Fit nut clamping lever to 

clamping bolt through opening. 

كشوئي  جلوئي  سطح  طرف  به  را  ميز 

 ميز حركت داده و با آن مماس كنيد. 
Move table into contact with 

front face of table slide.  

 

سوراخ    از  را  )نگهدارنده(  اتصال  ميز پيچ 

 عبور دهيد. 
Insert clamping bolt through bore 

in table. 
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را مجدداً سفت كرده و  مهره اهرم نگهدارنده  

 اهرم را درگير كنيد. 
Retighten nut of clamping lever and 

engage lever. 

 

 مهره ببنديد.   6 ميز را حداقل با
 

Secure table by at least 6 

nuts. 

شكل وارد    Tشكل در شيارهاي    Tقطعات   

 نمائيد. 
Insert T-slot blocks into T-slots. 

 

 

 

 
مربوط   شاخه  اندازه چند  سيستم  به 

گيري را در پريز مربوطه اش، در روي 

وصل   رقمي  وضعيت  نمايش  صفحه 

 كنيد. 
Connect plug of measuring 

system to connector on digital 

position readout unit. 

 

يك   با  كه  شود  تنظيم  طوري  بايد  اهرم 

انجام  مطمئن  طور  به  را  خود  كار  حركت 

 بدهد.) ترمز كنيد( 
Lever must be set  in such a way 

that full clamping is ensured by a 

single lever motion. 
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 A                                     Tilting the table about axis Aمنحرف كردن ميز حول محور     

 
ميز  به پيچ  اهرم ضامن،  از  استفاده  با  را  ميز 

 تنظيم كنيد. 
Adjust table by applying ratchet tool 

to table screw.  

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد. 
Release clamping screws. 

 ميز  Aمحور  
Table axis A 

 

 

 

 
زاويه دقيق را با كمك ساعت انديكاتور 

زاويه  وسيله  به  لزوم  صورت  در  يا  و 

 ياب دقيق تنظيم كنيد. 
Set accurate angular position 

with the aid of dial indicator 

and precision angle gauge if 

required. 

ميز را به زوايه مورد نظر، ازروي مقياس  

 تنظيم كنيد. 
Set desired angle on scale. 
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 پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد. 
Retighten clamping screws. 

 

 

 

 

 

 

                     B  Tilting the table about axis Bمنحرف كردن ميز حول محور        

 
 اهرم نگهدارنده را شل كنيد. 

Release clamping lever. 

 

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد. 
Release clamping screws. 

 ميزBمحور 
Table axis B 
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به   انديكاتور،  ساعت  از  استفاده  با 

كنيد، و در صورت   تنظيم  دقيق  موقعيت 

 زاويه سنج دقيق استفاده كنيد. لزوم از 
Adjust to accurate position by 

means of dial indicator and 

straightedge; use precision angle 

gauge if reguired. 

  

تنظيم   مقياس  روي  را  نظر  مورد  زاويه 

 كنيد. 

 
Set desired angular position on 

scale. 

به پيچ ميز،    ميز را با بكار بردن اهرم ضامن دار

 تنظيم كنيد. 

 
Adjust table by applying ratchet tool 

to table screw. 

 

 

 

 
 پيچ هاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.

Retighten clamping screws. 
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 C                    swivelling the table about axis Cطرز گرداندن ميز حول محور    

 
 انيد. ميز را با دست بگرد 

Rotate table top by hand. 

شل  را  )اتصال(  نگهدارنده  هاي  مهره 

 كنيد. 
Release clamping nuts. 

 ميز   Cمحور 
Table axis C 

 

 

 

 

 

 
 مهره هاي نگهدارنده را سفت كنيد. 

 
… tighten clamping nuts 
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 C              Adjusting the table Caxisتنظيم كردن محور ميز  

 
وسي ميز به  مركزياب  دستگاه  سوزن  له 

آن   سوراخ  كه  كنيد  تنظيم  طوري  را 

 كاملاً در وسط قرار گيرد. 
Gauge center recess with feeler 

of centring tester. 

 دستگاه مركز ياب را در سر فرز سوار كنيد. 
Mount centring tester on vertical 

spindle head. 

 

 

 انتخاب نسبت كاهش حركت چرخ دستي
Selecting the handwheel reduction ratio 

 
دگمه كنترل را بيرون كشمميده و .....

نسبت مطلمموب را بممه طممرف بممالا 

 تنظيم نمائيد.
.... pull out control knob and 

set desired ratio to upper 

position. 

 

 

 تبديل حركت كاهنده، وجود دارد: نسبت سه

1

240

1

120

1

60
// 

، 60اين بدان معني است كه چرخ دستي بايد 

ور كامممل بممه ازاي يممك دور د 240و يا    120

 كامل ميز، بزند.

 براي انتخاب نسبت تبديل كاهشي.........
Three reduction rations for the 

handwheel  are available: 

60:1 / 120:1/ 240:1 

This means that the handwheel has 

to be rotated through 60, 120 or 240 

full turns for one full table 

revolution. 

To select reduction ratio 
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 Digital position readout unit                                              دستگاه قرائت وضعيت ديجيتالي

 
 

a    on/off  switch 

b    Angular position readout 

c   Zero set key   

d  Preset readout    

e   Transfer key for preset 

f    'Memo point' key  

g    Reference point LED 

h    Mode selector: 

degrees, minutes, seconds of 

arc/ degree decimals.   

 

a    كليد روشن و خاموش 

b  نمايش وضعيت زاويه اي 

c  كليد تنظيم صفر 

d  تنظيم اوليه 

e  كليد انتقال براي تنظيم اوليه 

f  كليد راه اندازي حافظه 

g   چراغ نقطه مبدا 

h   :انتخاب كننده واحد اندازه گيري 

كمان/  از  هايي  ثانيه  يا  و  دقيقه  درجات، 

 كسري از درجه 

 

 
i  selector switch: 

counting direction  

k  Connector for universal table     

 

i  :كليد انتخاب كننده 

 جهت شمارش  

k پريز براي ميز يونيورسال 

 

اصول كار اين دسممتگاه مثممل اصممول 

كار دستگاه نمايش وضعيت حركات 

 (.6كشوئي )محوري( است، )فصل 

ايممن دسممتگاه ت كممه  تنها با اين تفاو

بجاي مقادير وضعيت خطي، مقممادير 

ر زاويممه اي را ي وضعيت خطي، مقمماد

 نشان مي دهد.
The  digital position readout 

is based on the same  

principle as the digital 

position  readout for the axis 

slides (chapter 6). 

The readout merely shows 

angular values instead of 

linear position values. 
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 روشن كردن دستگاه نمايش وضعيت            
Switching the readout unit on 

 
 دستگاه نمايش را روشن كنيد.

Switch on readout unit. 

تغذ منبع  كابل(  كابل  )جاي  پريز  به  را  يه 

 موجود در روي جعبه كنترل، وصل نمائيد. 
Connect power supply cable to 

connector on control cabinet. 

 

        انتخاب جهت شمارش  
Selecting the mode of indication 

 
 با زدن كليد انتخاب واحد اندازه به طرف راست: 

كسري حسب  بر  شده  ظاهر  ازدرجات    مقادير 

 خواهد بود. 
Mode switch to the right: 

Indication in decimals of degrees. 

با حركت كليد انتخاب واحد اندازه  به طرف  

 چپ: 

و  دقيقه  درجه،  برحسب  شده  ظاهر  مقادير 

 ثانيه هائي از يك كمان خواهد بود. 
Mode switch to the left: 

Indication in degrees, minutes and 

seconds of arc. 
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 انتخاب جهت شمارش
Selecting the counting direction 

 
 در صورت زدن كليد به طرف چپ: 

گردشمقدار   با  شده،  داده  صفحه    نمايش 

در جهت عقربه هاي ساعت كاهش مي   ميز

 يابد.

Switch to the left: 

readout  decreasing when table top 

is turned clockwise. 

 زدن كليد به طرف راست: در صورت 

گردش  با  شده،  داده  نماش  مقدار 

هاي ساعت، صفحه ميز درجهت عقربه 

 افزايش مي يابد. 
Switch to the right: 

Readout increasing when table 

top is turned clockwise. 

 

 

  setting the readout value  تنظيم مقدار نمايش

 
نماي   روزنه  روي  را  مطلوب  ش مقدار 

 اوليه تنظيم )ظاهر( كنيد. 
Set desired value on preset 

readout.  

 

 ميز را به موقعيت مطلوب تنظيم كنيد. 
Set table to desired position. 

 

مقممدار نمممايش داده شممده را در هممر 

موقعيت ميز، مي توان به هممر مقممداري 

 تنظيم كرد.

 

The readout can be set to any 

desired value in any position 

of the table top. 
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 مقدار مطلوب درروزنه نمايش ظاهر خواهد شد. 
Desired value will appear in readout. 

 .كليد انتقال را بكار اندازيد
Operate transfer key. 

 

 

 

 

 Zero set of readout                          طرز تنظيم قرائت به صفر   

 
در روزنه نمممايش ظمماهر خواهممد 0000000

 شد.
0000000 will appear in readout. 

 .كليد تنظيم به صفر را بزنيد   
Operate zero set key. 
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 Finding the reference point                                            پيدا كردن نقطه مبداء) مقايسه(

 
بگذرد،   مقايسه  نقطه  بعدي  دفعه  اگر 

متوق وضعيت  چراغ    ف نمايش  و  شده 

 نقطه مقايسه روشن خواهد شد. 
Readout will stop when 

reference point is passed the next 

time; reference point LED will 

light up. 

 

قرمز  كليدحافظ علامت  طرف  به  را  ه 

 بزنيد. 
'Memo point' switch to RED. 

When reference point is passed 

the next time, readout will start 

counting..... 

بگذرد،  مقايسه  نقطه  بعدي  دفعه  اگر 

شمارش  به  شروع  نمايش  سيستم 

 خواهد كرد. 

 

 
 درست از نقطه مقايسه  ....

 اوليه. .....از مقدار تنظم 
....exactly from reference point;  
… from the preset value. 

 بزنيد.  زطرف علامت سبحافظه را ب كليد 
'Memo Point' switch to GREEN. 

 

مقدار مطلوب   به  را  نمايش  )صفحه(  روزنه 

مقدار ديگري،  به  يا  و  )به صفر  كنيد  تنظيم 

 ( 7-13/12ص 
Set readout to desired value (0 or 

any other value; p7-12/13). 

 

 

هر مقدار زاويه اي  دلخواه را مممي تمموان  

 در هر وضعيت ميز تنظيم كرد.

 اي عيتهاي زاويممهپيممدا كممردن وضمم  بممراي

موجممود در روي  علائممم ثابممت ،مطمممئن

ايندكس لازمنممد، و بممه ايممن علائممم نقمماط 

 مقايسه مي گويند.

براي پيدا كردن نقطه مقايسه به طريق زير 

 عمل كنيد:

Any desired angular value can 

be set in any table position. 

To find certain defined angular 

positions, fixed index marks 

are required, called reference 

points. To find the reference 

point proceed as follows.  
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 زاد ياتاقان چرخدنده حلزونيآطريقه حذف كردن بازي 
Eliminating worm bearing end play 

 
 پيچها را باز كنيد. 

remove screws. 

پيچ اتصال را باز كرده و صفحه )بالائي(    6

 ميز را در آوريد. 
Remove  6 mounting screws and 

take off table top. 

محور     حول  را  )   Aميز    15بگردانيد 

 درجه از ماشين دور شود(. 
Tilt table about axis A(15 away 

from machine) 

 

 

 

 

 
جايش  به  مجدداً  را  شده  باز  پيچهاي 

 ببنديد.
Refit retaining screw.  

كردن  حذف  براي  اي  حلقه  مهره  از 

 باري آزاد استفاده كنيد. 
Use ring nut to eliminate end 

play. 

را  باقيمانده  پيچهاي  و  برداشته  را  پوش  در 

 باز كنيد. 
Take off caps and remove retaining 

screws. 

 



     ميز يونيورسال -1   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 -7 

Use of attachments      1-Universal table 

 
 پيچها را مجدداً ببنديد. 

Refit screws. 
 درپوشها را ببنديد. 

Refit caps 

 

 

 

 

 

 

 
 صفحه ميز را ببنديد.

Refit table top. 
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 رخدنده حلزونيطرز حذف كردن لقي در سيستم چ
Eliminating backlash in worn gearing 

 
 پيچها را باز كنيد.         

Remove screw. 

 پيچها را باز كرده و صفحه ميز را برداريد. 
Remove screws and take off table 

top. 

اندازه   به  را  منحرف    15ميز  درجه 

 كنيد)بگردانيد( 
Tilt table about 15 

 

 

 

 
 ار را بجايش ببنديد. صفحه ميز ك

Refit table top. 

 .پيچها را مجدداً ببنديد
Refit screws. 

تنظيم  براي  كوچك(  )ميله  پين  دو  از 

 يكنواخت لقي استفاده كنيد. 
Use 2 studs for uniform 

backlash adjustment. 
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                              weekly maintenanceسرويس هفتگي 

 
رخدنممده همماي كاهنممده را سممطح روغممن چ 

 بازرسي كنيد. ) از طريق شيشه روغن نما(
 

Check oil level in reduction gearing 

(sight glass) 

چ سيستم  در  را  روغن  رخدنده  سطح 

طريق  )از  نمايند،  بازرسي  حلزوني 

 شيشه روغن نما(. 

 
Check oil level in worm 

gearing(sight glass)  

 سرويس سالانه                           ساير سرويسها                       
Annual maintenance                                                  other maintenance 

 
ياتاقانهمماي صممفحه ميممز را روغنكمماري 

 بار 6-5كنيد.

 220VG     ISOروغن كشويي  
Lubricate table top bearings as 

required: 
5-6 strokes of    bedway oil ISO 

VG 220. 

هاي كاهشممي را روغممن سيسممتم چرخدنممده

 پينت(1ليتر ) 5/0عوض كنيد. 

 روغن سيستم انتقال  و هيدروليك

 46 HLP ISO VG 

 
Change oil in reduction gearing: 0.5 

ltr (1 pt) transmission and hydraulic 

oil HLP ISO VG 46.  

HLP ISO VG 46. 

را   حلزوني  چرخدنده  سيستم  روغن 

كنيد:   )   ليتر  75/0عوض 
2
1

پينت(   1

 220VG ISOروغن كشويي   

 
Change oil in worm gear-ing: 

0.75 ltr (1  1/2 pt) 

Bedway oil ISO VG 220 

براي استفاده از جدول روغنها بممه 

 رجوع كنيد. 8-1صفحه 

For 'Table of lubricants' 

see p8-1. 
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Application 
 

Circular table with sup-

plementary indexing device.... 

 

.....for milling of radii ..... 

 

.... and for all-round machining 

of a workpiece in  a single 

setup. 

 

 كاربرد 
ميممز گممردان بمما وسمميله  تقسمميم 

 اضافي............

 ........براي فرزكاري قوسها

........و بممراي انجممام چنممدين عمممل 

 ماشينكاري، بتنهائي بكار مي رود.
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   Functionطرز عمل      

 
........ و صفحه گممردان مجهممز بممه واحممد 

تقسيم، عمليات زير را امكممان پممذير مممي 

 سازد.....
....and is provided with an 

indexing unit. 

صفحه گردان را مي تمموان بممه وسمميله اهممرم 

 دستي گردانده و در هر موقعيتي قرار داد......

 
It can be rotated to any position by 

means of a crank...... 

صفحه  يك  وسيله  به  گردان  صفحه 

آداپتور )صفحه تطبيق دهنده( روي ميز 

 معمولي ماشين فرز سوار مي شود. 
The circular table is mounted on 

the angular table by means of an 

adapter plate. 

 

 

 

 
 The indexing unit permits  

........ 

 

.......direct indexing by means of registers;  

 

......direct indexing by graduated scale; 

 

......indirect indexing by means of index 

plate unit. 

انجام   قابل  تقسيم  واحد  بوسيله  زير  عمليات 

 است...... 

 ........تقسيم كردن به وسيله ضامن ها، 

به مستقيم  كردن  مدرج    .......تقسيم  مقياس  وسيله 

 شده

صفحه   وسيله  به  مستقيم  غير  كردن  .......تقسيم 

 تقسيم )صفحه سوراخدار( 
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 روي ماشين  ز ن ميدسوار كر                                                                                           
Mounting the table on the machine 

 
روي صفحه آداپتممور سمموار   صفحه گردان را 

 كرده و محكم كنيد.

 
Mount circular table on adapter 

plate and secure firmly. 

ميز  به  پيچ  وسيله  به  را  آداپتور  صفحه 

 معمولي ماشين فرز ببنديد. 

 
Bolt adapter plate to angular 

table. 

 

 نده حلزونيدرگير و خلاص كردن چرخد                                  
Engaging and disengaging the worm 

 
براي درگير كردن چرخدنده حلزوني، صفحه 

به چپ بگردانيد   تقسيم و دستي را با احتياط

 تا متوقف شود.
To engage the worm, cautiously 

turn index plate and crank handle to 

the left up to stop. 

 گيره را خلاص كنيد. 
Release clamp. 

 

 

ت درگير بممودن چرخدنممده در صور

تمموان ا مممي حلزوني، صفحه گردان ر

توسط وسيله تقسيم اضممافي)مكمل( 

 گرداند.

دن چرخدنممده در صورت خلاص بو

ردان را به حلزوني مي توان صفحه گ

 وسيله دست گرداند. 
With the worm engaged, the 

table top can be rotated by 

means of the crank of the 
supplementary indexing device. 

With the worm disengaged, 

the table top can be rotated by 

hand. 
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 گيره را سفت كنيد.

Retighten clamp. 

 

بممراي خمملاص كممردن چرخدنممده 

حلزوني صفحه تقسيم و دستي را در 

 جهت عقربه هاي ساعت بگردانيد.

 
To disengage the worm, turn 

index plate and crank to the 

right up to stop. 

 

 

 قسيم )صفحه سوراخدار(تقسيم كردن غير مستقيم  بوسيله صفحه ت        
Indexing with supplementary indexing device 

 

روش تقسيم كردن توسط وسمميله تقسمميم اضممافي 

روشي است كممه هنگممام كممار بمما دسممتگاه    مثلعيناً

 (7-39تقسيم مورد استفاده قرار مي گيرد.)ص

 

The indexing procedure with the 

supplementary indexing device is the 

same as used in indexing with the 

index head (p 7-39). 

ميل حلزونممي را بوسمميله دسممتي كمممي 

عقب و جلو حركت دهيد تمما درگيممري 

  به آساني انجام پذيرد.

 
Move worm shaft slightly back 

and forth by means of crank to 

facilitate engagement. 
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 Indexing chart for circular table                 جدول تقسيم براي ميز گردان  
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 Backlash adjustmentتنظيم لقي 

 
 و يا 

 واشر بگذاريد. 
Or: 

Insert shims 

 يا:

ي پمميچ به اندازه چند صدم ميليمتر از انتهمما

 سنگ زني كنيد.
Either: 

grind off a few hundredths of a 

mm from end face of screw. 

 

 پيچ سر شش گوش را باز كنيد. 

 
Remove hex socket head screw. 

 
ه حلزوني را درگيممر كممرده و لقممي را چرخدند 

 كنيد. بازرسي
Check backlash with worm engaged. 

 پيچ را دوباره ببنديد. 
Refit screw. 
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 Lubrication and maintenance                                                      روغنكاري و نگهداري

 
ياتاقانهممماي صمممفحه، صمممفحه گمممردان را 

 روغنكاري كنيد:

o  روغممن هيممدروليك و سيسممتم انتقممال

پيچهمما را  HLP ISO VG 46حركممت 

 جايش ببنديد.
o Lubricate table top bearings: 

hydraulic and transmission oil 

HLP ISO VG 46.  
Refit screw. 

 پيچ را باز كنيد. 
Remove screw. 

 

 

 

 

 

 

 

 نگاه كنيد.  8-1براي استفاده از جدول روغن هاي به صفحه 
                                                                                                              For 'Table of lubricants' see p8-1. 
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Application 
 

Index head with overarm and 

tailstock 

.....for machining workpieces 

requiring high accuracy angular 

divisions. 

 كاربرد 
 دستگاه تقسيم  مجهز به  بازو و مرغك

 

نها ساختن آ  ي كهت......براي ساخت قطعا

احتياج به تقسيمات زاويه اي خيلي دقيق 

 دارند بكار مي رود.
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   Functionطرز عمل 

 
 

 و يا بدون بازو مورد استفاده قرار گيرد. 
.....and without overam. 

 دستگاه تقسيم مي تواند همراه با بازو......... 
It can be used with.... 

 

 

 

 

 

 

 
ف يمما صممفحه ......و سممه  نظامهمماي مختلمم .

نج دستگاه تقسيم سوار مي ه روي فلنظامهائيك

 شوند، مي باشد.
....and different chucks or faceplate 

attached to the mounting flange. 

 ..........گيره هاي ماشين............... 
...........machine vices....... 

وسايل لازم كار شممامل كلممت همما 

 )گيره فشنگي(
Work locating equipment 

includes collets,..... 

 

 

دستگاه تقسمميم، عمممل تقسمميم مسممتقيم 

ن تقسمميم همچنمميتوسط رجيسممترها، و  

مستقيم توسط درجممه بنممدي و تقسمميم 

 زد.اسن پذير ميغير مستقيم را امكا

The index head permits 

direct indexing by means of 

registers, direct indexing by 

graduation and indirect 

indexing. 
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دستگاه تقسمميم حممول دو محممور قابممل 

 ...........Aتنظيم است: محور 
It is adjustable about two axes: 

axis A..... 

 ..........يا روي ميز معمولي 
.....or on the angular table. 

دستگاه تقسيم را مي تمموان مسممتقيماً بممه 

 ميز بست.....كشوئي )ريل( 
It can be mounted directly on the 

table slide..... 

 

 
 B......... و محور 

....and axis B. 
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 طرز سوار كردن دستگاه تقسيم روي ماشين

Mounting the index head on the machine 

 
تقسيم را به سطح كشوئي )ريلهماي(   دستگاه

 ميز وصل كنيد.

Attach index head to mounting 

surface of table slides. 

 دستگاه تقسيم را از طريق دو سوراخ بگيريد.

  Grip index head by the two bores. 

شممكل  Tشمكل را در شميارهاي  Tقطعمات 

 موجود در مقر دستگاه تقسيم، قرار بدهيد.

Insert T-slot blocks into the T-

slots of the mounting surface. 

 

 

 ها(فيكسچرها )چفت و بست  سوار كردن

Mounting of clamping fixtures 

 
 مهره هاي چهارگانه را محكم كنيد.

Tighten 4 clamping nuts firmly 

مهره هاي نگهدارندة  چهارگانمه را بما انگشمت 

 سفت كنيد.
 Tighten 4 clamping nuts finger-tight. 

 فيكسچر مورد لزوم را سوار كنيد.
Mount clamping fixture required 
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                                           B      Adjustments about axis Bتنظيمات حول محور 

 

 
تنظيم دقيق، به وسيله ميله آزمممايش، سمماعت 

انديكاتور و در صورت لزوم به وسيله زاويممه 

 ياب دقيق انجام مي گيرد.
Fine- adjust by means of test arbor, 

dial indicator and precision angle 

gauge if required. 

با استفاده از مقياس مدرج، دسممتگاه را بممه  

 زاويه مطلوب تنظيم كنيد.
Set to desired angular  position 

using graduated scale. 

 مهره هاي نگهدارنده را شل كنيد.
Release clamping nuts. 

 

 

 
 هاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.  رهمه                         

                                                                                                                          Retighten clamping nuts. 
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                                            A       Adjustments about axis Aتنظيمات حول محور 

 
تنظيم دقيق، به وسيله ميله آزمممايش، سمماعت 

انديكاتور و در صورت لزوم به وسيله زاويممه 

 ياب دقيق انجام مي پذيرد.
Fine- adjust by means of test arbor, 

dial indicator and precision angle 

gauge if required. 

 يمتقس  با استفاده از مقياس مدرج، دستگاه 

 را به زاويه مطلوب تنظيم كنيد.
Set to desired angular position 

using graduated scale. 

 مهره هاي نگهدارنده را شل كنيد.
Release clamping nuts. 

 

 

 

 

 
 هاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.  مهره                       

                                                                                                                          Retighten clamping nuts. 
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 سوار كردن بازوي دستگاه 
Mounting the overarm 

 
 بازوي دستگاه تقسيم را سوار كنيد.

Attach overarm. 

 روپوش كشويي بازو را برداريد.
Remove cover. 

 ه را شل كنيد.پيچهاي نگهدارند
Release clamping screws. 

 

 
دستگاه مرغك ) فرعي( را در جاي خممود 

 سوار كرده و به وسيله پيچ محكم كنيد.
Fit tailstock and secure by means 

of screw. 

 پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.
Retighten clamping screws. 
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 اه تقسيمطرز درگير و خلاص كردن حلزون دستگ
Engaging and disengaging the index head worm. 

 
بممراي خممارج كممردن چرخدنممده حلزونممي از 

صممفحه تقسمميم و   يري )خمملاص كممردن(،درگ

ت عدسممتي را در جهممت عقربممه همماي سمما

 بگردانيد تا متوقف شود.
To disengaged the worm, turn index 

plate and crank to the right up to 

stop. 

 مهاي ترمز )گيره ها( را شل كنيد. اهر
Release clamps. 

 

 
 ها( را مجدداً سفت كنيد.رهي) گ اهرمهاي ترمز

Retighten clamps. 

 

بممراي خممارج كممردن چرخدنممده حلزونممي از 

درگيري، صفحه تقسيم و دستي دستگاه را در 

جهت خلاف عقربه هاي ساعت بگردانيممد تمما 

 متوقف گردد.
To disengage the worm, turn index 

plate and crank to the left up to stop. 

 

در حالممت درگيممري چرخدنممده 

را حلزوني، محور دستگاه تقسمميم  

دستي گردانممد.   وسيلهمي توان به  

در صورتيكه در حالممت خلاصممي 

محور دستگاه   ،چرخدنده حلزوني

زاد قابممل گممردش آتقسيم به طور  

 است.

With the  worm engaged, 

the index head spindle 

can be rotated by means 

of the crank; with the 

worm disengaged, the 

spindle is freely rotatable 

by hand. 

 

حور حلزون را به وسيله دسممتي م 

كمي  به جلوو عقب حركت دهيد 

 تا براحتي درگير شود.
Move worm shaft slightly 

back and forth by means of 

Crank to facilitate 

engagement. 
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 clamping the index head spindle                       ترمز و يا قفل كردن محور دستگاه تقسيم

 
له اهممرم يمحور دستگاه تقسيم را بوس

 ترمز، قفل كنيد.

Lock index head spindle by 

means of clamp. 

 

 Direct indexing by registers                                         به وسيله رجيسترها       تقسيم مستقيم  

 
 پيچها را شل كنند.

Release screws. 

 

رجيستر )ضممامن( را در وضممعيت مطلمموب 

 درگير كنيد.
Engage register in desired position. 

 

در مواقع براده برداري هاي سممنگين 

)خشممن كمماري(، همممواره محممور 

 دستگاه را قفل كنيد.

Always clamp for heavy 

cuts. 

در تقسيم مستقيم بممه وسمميله رجيسممترها،  

 15درجممه  بممه    15قطعه كار را مي تمموان  

 درجه و يا به هر ضريبي از آن تقسيم كرد.

 

In direct indexing by means of 

registers, the workpiece can be 

indexed in increments of 15 

or any multiple thereof. 
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 پيچها را سفت كنيد.

Retighten screws. 

 

 عه كار را به وسيله دستي تنظيم كنيد.قط
Adjust workpiece by means of 

crank. 

 
محور دستگاه را بقدر نياز گردانممده و 

 دوباره پين نگهدارنده را درگير بكنيد.
Rotate index head spindle as 

required and re- engage detent 

pin.  

 

 پين نگهدارنده را از درگيري خارج كنيد.
Disengage detent pin 

 

 دستگاه تقسيم. محور نندبراي گردا

 

To rotate index spindle: 



  دستگاه تقسيم  -3   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 -7 

Use of attachments      3-Index head 

 تقسيم كردن مستقيم  به وسيله مقياس مدرج
Direct indexing by graduated scale 

 
محور دستگاه  تقسمميم را بممه وسمميله اهممرم 

 ترمز قفل نمائيد.
Lock index head spindle by means 

of clamp. 

 

 قطعه كار را سوار كنيد.
Set up workpiece. 

 
 را شل كنيد. اهرم ترمز ) گيره(

Release clamp.. 

اگر پين دستي در سوراخ داخل نشد، در ايممن 

 صورت مطابق زير عمل كنيد.
If pin and hole are not in register 

proceed as follows. 

 

پممين دسممتي را در يممك سمموراخ 

دلخممواه از صممفحه تقسمميم وارد 

 نمائيد.
Allow crank pin to snap 

into any hole of index 

plate. 

 

موقعيت زاويه اي و تغيير مكممان قطعممه 

كار را مي توان از روي مقياس موجممود 

 در روي دستگاه تقسيم فهميد.

The angular position and  

displacement of the 

workpiece can be read off 

from the graduated scale on 

the index head. 
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 اهرم ترمز مقياس را شل كنيد.

Release scale drum clamp. 

 اهرم ترمز را مجدداً سفت كنيد.
Retighten clamp. 

 

صفحه تقسيم را آنقدر بگردانيممد  

ين در سمموراخ داخممل پمم تا اينكممه 

 .شود
Rotate index plate until pin 

engages hole. 

 

 

 
 را شل كنيد.ترمز اهرم 

Release clamp.. 

 اهرم ترمز مقياس را مجدداً سفت كنيد.

Retighten scale drum clamp. 

 

مقياس را بممه وضممعيت مطلمموب 

 حركت دهيد.
Move scale to desired 

position. 
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محور دستگاه تقسيم را گردانده و آن را به 

 زاويه مورد نظر روي مقياس تنظيم بكنيد.
Rotate index head spindle  up to 

desired angular position on scale. 

 

پين دستي را بيرون كشيده و با چرخانممدن 

 آن به سمت چپ قفل نمائيد.

 
Pull out crank pin and lock by 

turning left. 

 تقسيم كردن غير مستقيم به وسيله صفحه تقسيم )صفحه سوراخدار(
Indirect indexing with index plate unit. 

 
تقسمميم، تعممداد تقسمميمات   از روي جدول 

 (.19مطوب را پيدا كنيد)مثلاً
Consult ' Indexing chart' and find 

desired number of divisions (for 

example 19) 

 

صفحه تقسيم مورد لزوم كار را سوار 

 (.7-43كنيد) ص 
Mount index plate  required 

for the job(p 7-43). 

 

حه تقسيم تمام مستقيمات موجممود در صف

( را فممراهم مممي 7-44جدول تقسيم )ص  

 سازد.

The index plate unit provides  

all divisions shown in the 

'Indexing chart' (p7-44). 
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 قطعه كار را سوار كنيد.

Set up workpiece 

شماره بعد از مميز نمايانگر دايره تقسمميم، 

 در روي صفحه تقسيم است.

The number behind the stroke 

indicates the index circle on the 

index plate. 

 

در همان خط : تعداد دوره هاي كامل، و تعممداد 

 دورهاي كسري مشخص شده است.
In the same line: number of full crank 

turns; number of fractional turns.. 

 

 
 اهرم ترمز را شل كنيد.

 
Release clamp.. 

ك سوراخ داخممل نشممد )تطبيممق ي اگر پين در  

 نكرد(، در آن صورت مطابق زير عمل نمائيد:

 
If pin and hole are not in register 

proceed as follows. 

. 

 

بگذاريد پين دسممتي در يممك سمموراخ 

 اه داخل شود.دلخو

 
Allow crank pin to engage any 

hole in index plate. 
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تعداد سوراخها را در جممدول تقسمميم پيممدا 

 كنيد.
Find number of holes in indexing 

chart. 

اهرم ترمز را سفت كرده و پمميچ را شممل 

 كنيد.
Retighten clamp. 
Release screw. 

صفحه تقسيم را آنقممدر بگردانيممد كممه 

 پين دستي در سوراخ داخل شود.
Turn index plate until crank 

pin engages hole. 

 

 

 

 

 

 
..... و سوراخهاي موجود در بين دو بازوي 

پرگار مساوي تعداد سمموراخهاي مشممخص 

 شده  باشد.
....and both arms include the 

specified number of holes. 

 

وري پرگار موجود در روي صفحه تقسيم راط

تنظيم كنيد كه يك بازوي پرگار با پين دسممتي 

 مماس بوده......
Adjust sector arms in such a way that 

one arm is in contact with crank pin. 

 

شممماره جلمموي مميممز نمايممانگر تعممداد 

 سوراخهاست.

 
The number in front of the stroke 

shows the number of holes.  
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تعداد دورهاي كامل لازم، دستي نخست به  

 را بگردانيد.
First perform the full crank turns. 

پممين دسممتي را بيممرون كشمميده و بمما  

 گرداندن آن به طرف چپ، قفل كنيد.
Pull out crank pin and lock by 

turning it left. 

 

 

 

 

 
 پرگار را به طرف جلو حركت بدهيد.

 
Advance sector arms. 

 

 تي را باز كرده و داخل سوراخ بكنيد.پين دس

 
Unlock crank pin and allow to snap 

into engagement. 

 

سپس دور كسري را كه به تعداد 

اي موجود در فاصله بين هسوراخ

دو بازوري پركممار اسممت، انجممام 

 بدهيد.
Then, additionally, move 

on to cover the holes in 

cluded by the sector arms. 
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   Mounting the index plate                         سوار كردن صفحه تقسيم )صفحه سوراخدار(  

 
 بياوريد. رصفحه تقسيم را  د

Remove index palte. 

 

 بازوهاي پرگار را در بياوريد.
Remove sector arms. 

 

پيچ را باز كرده و دستي صفحه تقسيم 

 را بيرون بياوريد.
Remove screw and take off 

crank. 

 

 

 

 
و مجدداً دستي صفحه تقسيم را سوار كرده 

 و به وسيله پيچ محكم كنيد.
Refit crank and secure by means of 

screw. 

 

 بازوهاي پرگار را سوار كنيد.
 

      Attach sector arms. 

 

صفحه تقسيم مورد لزوم را سوار   

 كنيد.
Mount index plate required. 
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 جدول تقسيم 
Indexing chart 
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 تنظيم لقي            
Backlash adjustment 

 
 و يا:

 از واشر استفاده كنيد. 
             Or: 

Insert shims. 

 

 يا:

به اندازه چند صدم ميليمتر پيچ را سنگ زنممي 

 بكنيد.
Either: 

Grind off a few hundredths of a mm. 

 

 پيچ را باز كنيد.
Remove screw.  

 

 
( و 7-34حلزون را درگيممر كممرده )ص 

 مقدار لقي را امتحان بكنيد.
Engage worm (P7-34) and 

check backlash. 

 

 پيچ را جايش ببنديد.
Refit screw. 
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 روغنكاري و نگهداري 
Lubrication and maintenance 

 

 
 

بمما اسممتفاده از گممريس پمممپ و از طريممق سمموراخ 

ر  ياتاقممان حلممزون را گممريس خممور، هرممماه يكبمما

 روغنكاري كنيد.
Lubricate worm bearings (worm 

engaged) by applying grease gun to 

nipple at monthly  intervals. 

با استفاده از گممريس پمممپ و از طريممق سمموراخ 

گريس خور، هر ماه يكبار محور دستگاه تقسمميم 

 را روغنكاري كنيد.

Lubricate index head spindle by 

applying grease gun to nipple at 

monthly intervals.  

 

 

 



  كار گير مركب  -4   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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Application 
 

Compound chuck in conjunction 

with index head...... 

 
...... serves for machining contours 

composed of straight lines and 

circular arcs. 

 كاربرد 
كممارگير مركممب در رابطممه بمما دسممتگاه 

 .....تقسيم..

 

را ......ماشينكاري طرحهائيكه )قطعاتيكه(  

شامل خطوط راست و قوسي اسممت، كه  

 امكان پذير مي سازد.
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 Functionطرز عمل 

 
بدين طريق، مركز دوران مممي توانممد 

روي قطعه كممار بممه انممدازه مطلمموب 

 حركت داده شود.
In this manner, centres of 

rotation can be moved ad lib 

on the workpiece. 

 

 

هممر يممك از دو كشمموئي كممارگير مركممب از 

موقعيت وسط خودشان مي تواننممد بممه انممدازه 

40 ( ميليمتر
2
1

 اينچ( حركت كنند. 1

Each  of the two slides can be moved 

40 mm(1 1/2) from their midway 

positions.  

كارگير مركب به محممور دسممتگاه 

 سيم بسته مي شود.تق
The compound chuck is 

attached to the index head 

spindle.  

 

 قسيمتسوار كردن كارگير مركب روي دستگاه 
Mounting compound chuck on index head 

 
 چهار پيچ اتصال را سفت كنيد.

Tighten 4 clamping screws. 

كارگير مركب را به محممور دسممتگاه  

 تقسيم ببنديد.
Attach compound chuck to 

index head spindle.  
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 Slide adjustmentتنظيم كشوئي    

 
هر يك از كشوئيها را به وسيله دگمه 

 ركت دهيد....... حهاي آجدار 
Move slides either by means of 

knurled knobs 

 ترمزهاي ) گيره ها( كشوئيها را شل كنيد. 
Release slide clamps. 

 

 

... پمميچ را شممل كممرده و مقيمماس را 

 بگردانيد.

....release screw and  rotate 
drum. 

به وسيله بكار بردن آچار مغزي   يا...  

 در پيچهاي حركتي.

.... or by applying socket  

screw key to traversing 

screws. 
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 سوار كردن قطعه كار
Mounting the workpiece 

 
 

 

 

 

 روغنكاري و نگهداري                   
              Lubriccation and Maintenance 

 
ريلهاي كشوئيها را تمييز كممرده و لايممه اي 

 نازك از روغن هيدروليك

46 HLP ISO VG .بماليد 
Clean slide ways as required and  

apply thin oil film: transmission 

and hydraulic oil HLP ISO VG 

46.  

ياتاقممان پمميچ حركتممي  را بممه انممدازه  لازم   

 روغنكاري كنيد:

  46روغن هيدروليك 
HLP ISO VG 
Lubricate traversing screw bearings 

by means of oil can as required: 

transmission and hydraulic oil HLP 

ISO VG 46. 

 يد:ده كناز اجزاء زير استفا 

 سه نظام -

 ميليمتري 80فلانج  -

 ميليمتري 120فلانج  -
Use  

-three-jaw chuck 

-mounting flange 80mm 

-mounting flange 120mm 

 

فيكسچر نگهدارنده را به وسيله چهار پيچ 

 ببنديد. 8

 ميليمتري( 8)پيچ متريك 
Attach locating fixture by means 

of 4 screws M8 (metric thread 8 

mm). 

براي اسممتفاده از جممدول روغنكمماري، بممه 

 مراجعه كنيد. 8-1صفحه 
For 'Table of lubricants' see p 8-1. 
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Application 
 

Spiral milling attachment with 

tailstock 
 
.... for milling helical and spiral 

grooves and flutes of any lead 

configuration. 

 كاربرد 
دستگاه مخصوص مارپيچ تراشممي مجهممز 

 به دستگاه مرغك فرعي.

 

........ براي انواع مارپيچ تراشي، حلممزون 

 شيار تراشي بكار مي رود. تراشي و
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 Functionطرز عمل 

 
جهت گممردش محممور را مممي تمموان 

 مطابق نياز انتخاب كرد.
The direction of spindle 

rotation can be selected as 

required 

 

 

حركت دوراني محور از طريق يممك سيسممتم  

چرخدنده هاي تعويضي به حركممت كشمموئي 

نواع مممارپيچ بمما ميز كوپل شده و بدين طريق ا

 گامهاي متفاوت قابل فرزكاري مي شود.

The rotary motion of the spindle is 

coupled to the slide motion via a 

change gearing designed to provide 

variable spiral leads.  

دستگاه مارپيچ تراشي در كشوئي ميز بسته  

 مي شود.
The spiral milling attachment is 

mounted on the table slide.  

 

 

 
 

..... و داراي يممك واحممد تقسمميم )صممفحه 

 تقسيم( مي باشد.
..... and is fitted with an indexing 

unit. 

محور دستگاه را مي توان به وسيله يممك 

 اهرم دستي گرداند.
The spindle can be rotated by 

means of a crank.... 

ا مي توان حممول دستگاه مارپيچ تراشي ر

محور قائم خود گردانممده و حلزونيهمماي 

 مخروطي تراشيد.
The spiral milling attachment 

can be swivelled about its 

vertical axis for milling tapered 

spirals.  
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 سوار كردن دستگاه روي ماشين     
Mounting the attachment on the machine 

 
يضي )مبممدل( را بممداخل جعبه دنده هاي تعو

كل انداخته و بممه وسمميله پمميچ ش  Tشيارهاي  

 ببنديد.
Slide change gear box into T-slots 

up to stop and secure by means of 

screws. 

 در پوش را برداريد.
Remove cap. 

دستگاه مارپيچ تراشي را به وسيله چهممار 

 پيچ روي كشوئي ماشين سوار كنيد.

 
Mount spiral milling attachment 

on table slide by means of 4 

screws.  

 

 
 

 

اخممل حلقممه ميل هزار خار را به د

 ه، وارد كنيد.كنند كوپل
Move spline shaft into 

coupling sleeve. 



  دستگاه مخصوص مارپيچ تراشي   -5   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 Lead calculationمحاسبه راه مارپيچ    

 
 

 تنظيم سرفرز
 Spindle head adjustment 

 
 زاويه انحراف=

 Dقطر قطعه كار )ميليمتر(=

 Sگام مارپيچ=
=tilting angle 

D= workpiece dia (mm) 

S= spiral lead 

 

 يه انحرافزاو

Tilting angle    

 

 S=            گام مارپيچ )حلزون (

 D=         قطر قطعه كار)ميليمتر(

 Dx =  محيط قطعه كار )ميليمتر(
S = Spiral lead 

D = workpiece diameter(mm) 

Dx=workpiece circum ference 

(mm) 

a-hيضي  خدنده هاي تعو= چر 

a-h: change gears 
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     Spiral lead chartsجدول مربوط به به راه مارپيچ )گام حقيقي( 
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 indexing operations      عمليات  مربوط به تقسيم كردن

 
اهممرم انتخمماب كننده)سمملكتور( را بممه 

مممارپيچ راسممت گممرد يمما چممپ گممرد، 

 برحسب نياز تنظيم بكنيد.
Set selector lever to right-hand 

or left- hand lead as required. 
 RIGHTمارپيچ راست گرد= 

 LEFTمارپيچ چپ گرد= 

 اهرم ترمز را سفت كنيد.

Tighten clamp. 

 

 

 

 Mounting the change gears      سوار كردن چرخدنده هاي تعويضي

 
چرخدنده هاي تعويضي  را بممه وسمميله پممين 

 نيد.هاي قابل تنظيم نصب، تنظيم بك
Adjust change gears by means of 

adjustable mounting pins. 

سوراخ وسط هر سه چرخدنده تعويضي 

 را روغنكاري كنيد.
Lubricate bore of the three 

change gears in the middle. 

چرخدنده هاي تعويضي را طبق جدول گام 

 مارپيچ، انتخاب بكنيد.

 
Select change gears as shown in ' 

Spiral lead chart'. 

 spiral leadگام مارپيچ= 

 gears  changeچرخدنده هاي تعويضي= 

 

روش عمل بهمممان ترتيبممي اسممت كممه در 

-39مورد دستگاه تقسيم انجام داديممد)ص

7). 

براي استفاده از مقادير جدول، بممه جممدول 

 (.7-44تقسيم، مراجعه كنيد)ص 
The  procedure is the same as 

described under 'Index head" (p 7-

39). 

For tabular values see 'Indexing 

chart' (p 7-44). 
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را به وسيله پمميچ  صفحه كوادران ) ربع دايره( 

 ثابت كنيد.
Clamp adjustable quadrant by means 

of screw. 

مطمئن شويد كه موقع درگيري به چرخدنده همما در  

 سر دنده كمي فاصله بماند.
Make certain that gears mesh with slight 

tip clearance. 

  

 

 Hand of spiral leadتنظيم )انتخاب( جهت راه مارپيچ                                                                  

 
 اهرم  انتخاب كننده به طرف راست:

 براي مارپيچ چپ گرد.
Selector to the right: 

Left-hand lead. 

 اهرم انتخاب كننده به طرف چپ:

 براي مارپيچ راست گرد.
Selector to the left: 

Right-hand lead. 
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 Tapered work      قطعه كار مخروطي

 
 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد.

Release clamping screws. 

چرخدنده هاي تعويضممي را بممراي قطممر 

 ..ط قطعه كار، انتخاب كنيدسمتو

 زاويه مخروطي= 
Select change gears for mean 

workpiece diameter D. 

=  taper angle. 

 

 

 
 مجدداً پيچهاي نگهدارنده را سفت كنيد. 

Retighten clamping screws. 

دستگاه مارپيچ تراشي را با استفاده از مقياس، 

 به اندازه نصف زاويه مخروطي بگردانيد.

 
Swivel spiral milling attachment 

through 1/2 of taper angle using 

scale. 
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 work locating fixturesكارگيرهاي لازم براي بستن قطعه كار 

 
 .... يا سه نظام.

..... or three-jaw chuck. 

 16پمميچ متريممك  )  16Mصفحه نظام گيره فشممنگي  

 .ميليمتري( مجهز به كلاهك.....
Collet chuck M16 (metric thread 16mm) 

with collet...... 

 

 

 Tailstockدستگاه مرغك فرعي    

 
اهرم ترمز كشوئي راهنماي دسممتگاه مرغممك 

 فرعي.
Guide way clamp. 

اهرم ترمز كلاهك دسممتگاه مرغممك فرعممي و طممرز 

 تنظيم.
Tailstock sleeve clamp and adjustment. 
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 worm backlash adjustment         طرز تنظيم لقي حلزون

 
 پيچ را سفت كنيد.

Tighten grub screw. 

 كمي پيچ را شل كنيد.
Slightly loosen grub screw. 

 در پوش را بياوريد. 
Remove cap. 

 

 

 

 

 
 

 
 

 درپوش را ببنديد. 

Refit cap. 
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 روغنكاري و نگهداري 
Lubrication and maintenance 

 
محور چرخدنده حلزونممي را در مواقممع نيمماز 

 روغنكاري كنيد.

( گريس ضد اصطكاك) 
Lubricate worm gear drive as 

required ( antifriction bearing 

grease) 

 

هر روز چرخدنممده همماي تعويضممي را روغنكمماري  

 بكنيد.

 روغن جعبه دنده و هيدروليك 
HLP ISO VG 46 

Lubricate change gears daily ( 

transmission and hydraulic oil HLP ISO 

VG 46). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 مراجعه كنيد.  8-1ستفاده از جدول روغنها به ص براي ا
For 'table of lubricants' see p 8-1. 
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Application 
 

High-speed vertical spindle 

head.... 

 
.... for materials permitting high 

cutting speeds.  

 كاربرد 
 سرفرز عمودي سرعت زياد.....

 

ن ........ براي فرزكاري مواديكه مممي تمموا

آنها را با سرعت برشي زياد تراشيد، بكار 

 مي رود.

 
 

 

 

 

 



 زياد عمودي مخصوص سرعتسرفرز -6    تفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   رز اسط
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 Functionطرز عمل 

 
سرفرز عمودي سرعت زياد داراي محمموري 

 قابل تنظيم است....
The high- speed vertical spindle 

head has  an axially adjustable 

spindle quill.... 

اين دستگاه مجهممز بممه موتممور محركممه  

سرعت از طريق جابجايي   نوع  6است و  

 تسمه قابل حصول است.
It has a drive motor of its own, 

providing 6 spindle speeds via a 

belt drive. 

سرفرز عمودي سرعت زياد، بجاي سممرفرز  

عمودي  استاندارد، در بازوي سرفرز سمموار 

 مي شود.
The high- speed vertical spindle 

head is mounted on the headstock 

in place of the standard vertical 

spindle head. 

 

 

 

 

 
 45...... و مي تواند به انممدازه زاويممه  

 درجه منحرف شود.

....and can be tilted through an 

angle of 45 
 



 زياد عمودي مخصوص سرعتسرفرز -6    تفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   رز اسط
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 سوار كردن سرفرز روي ماشين 
Mounting the spindle head on the machine 

 
 وي سر ماشين سوار كنيد.سرفرز را روي باز

Mount spindle head on headstock. 

 

 -ميله حمل را به سوراخ پيچ گوشممواره 

ي موجممود در روي سممرفرز عمممودي ا

 مخصوص سرعت زياد، وارد كنيد.
Attach transport rod to eyebolt 

on high- speed vertical spindle 

head. 

سممرفرز عمممودي اسممتاندارد را بممه   

ببريممد.)ص  وضعيت سك -43ون عقب 

5.) 
Move standard vertical spindle 

head back to its rear rest 

position (P5-43). 

 

 
از دگمممه همماي كنتممرل موجممود در تممابلو  

كنتممرل، جهممت روشممن و خمماموش كممردن 

 سرفرز استفاده كنيد.
Use controls on control console to 

switch the spindle head on and off. 

دو شاخه برق سرفرز را به پريز موجممود  

 در روي جعبه كنترل وصل كنيد.
Connect spindle head to 

connector on control cabinet. 

را  K3و  K1پيچهممماي نگهدارنمممده 

 سفت كنيد.
Tighten clamping screws K1 

and K3. 

 



 زياد عمودي مخصوص سرعتسرفرز -6    تفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   رز اسط
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 Speed selectionانتخاب سرعت 

 
شكل را بممه دور چممرخ تسمممه   Vتسمه  

 طلوب بياندازيد.م
Fit V- belt to desired pulley. 

 درپوش محافظ را بازكنيد.
Open guard. 

اهرمهاي ترمز را شل كرده و موتور را به 

 جلو بكشيد.
Release clamps and move motor 

forward. 

 

 

 

 

 
درپممموش محمممافظ را بمممه جمممايش 

 بياندازيد.
Close guard. 

ترمممز را   موتور را به عقممب كشمميده و اهرمهمماي

 مجدداً سفت كنيد.
Move motor back again and retighten 

clamps. 

 

 پلاك نشان دهنده سرعت
Indicating plate 

 



 زياد عمودي مخصوص سرعتسرفرز -6    تفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   رز اسط
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 Mounting the cutting tool  سوار كردن ابزار  برش 

 
 پين قفل كننده چرخ تسمه را شل كنيد. 

 

 

Release pulley locking pin. 

قراردا محور  كلاهك  در  را  با    ه دابزار  آنرا  و 

استفاده از آچار آلن به ميله كشش )ميل فرز(  

 ببنديد.
 

Insert tool into spindle taper and 

clamp by applying socket screw key 

(Allen wrench)to drawbar. 

قفل چرخ   وپين  كرده  استفاده  دگمه  از  

درگير  تا  دهيد  حركت  بالا  به  را  تسمه 

 شود. 

Use button to move pulley 

locking pin upwards and allow to 

snap in. 

 

 

 

 

 

 



 زياد عمودي مخصوص سرعتسرفرز -6    تفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   رز اسط
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 Spindle axial adjustment  تنظيم محوري، محور كار

 
 با استفاده از آچار آلن بجلو برانيد. يا .... و 

 

.... or applying socket screw key 

(Allen wrench) to shaft. 

 محور ماشين را يا با استفاده از اهرم فنر..... 
Advance spindle, using either spring 

barrel….. 

 اهرم ترمز)گيره( شل كنيد. 
Release clamp. 

 

 

 

 

 
 اهرم ترمز را مجدداً سفت كنيد. 

Retighten clamp. 

 

 



 زياد عمودي مخصوص سرعتسرفرز -6    تفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   رز اسط
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 منحرف كردن سر فرز 
Tilting the spindle head 

 

 
 پيچهاي نگهدارنده را با دست سفت كنيد. 

Retighten clamping screws finger- 

tight. 

به زاويه مورد   از مقياس، سرفرز را  با استفاده 

 نظر تنظيم كنيد. 
Adjust spindle head to desired 

angular position using scale. 

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد. 
Release clamping screws. 

 

 

 
  

 پيچهاي نگهدارنده را محكم سفت كنيد. 
Retighten clamping screws firmly. 

زاويه ياب   موقعيت زاويه اي را به وسيله

ميله آزمايش )روش فاصله هوائي(  دقيق با

 به طور دقيق تنظيم كنيد. 
Fine- adjust angular position by 

means of precision angle gauge or 

test arbor (air gap method). 

 



 زياد عمودي مخصوص سرعتسرفرز -6    تفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   رز اسط
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 روغنكاري و نگهداري 
Lubrication and maintenance     

 
 

 را نگاه كنيد. 8-1جدول روغنكاري در صفحه  
For 'Table o lubricnts' see P 8-1. 

براي تعويض تسمه، اهرمهاي ترمز را بممه طممور 

 پايممههمراه بمما صممفحه    كامل شل كنيد تا موتور

 ند در بيابد.بتوا
To  replace belt, release clamps 

sufficiently to permit  removal of 

motor with base plate. 



 ابل تنظيم يونيورسالقسرفرز  -7    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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Application 
Universally adjustable spindle 

head…. 

 

 
… for milling pockets with angular 

side walls (on  castings) or  
For milling, drilling or  boring 

oprations on workpiece surfaces 

inclined in two planes. 

 

 كاربرد 
سمممرفرز قابمممل تنظممميم بمممراي كارهممماي عممممومي 

 )يونيورسال(.....

...... بممراي فرزكمماري قطعاتيكممه داراي سممطوح جممانبي 

بممراي فممرز كمماري،  ازاويه  اي ) در قطعات ريختگي( ي 

سوراخكاري و داخل تراشي قطعه كارهائي بمما سممطوح 

 شيبدار بكار مي ورد.

 

 

 

 



 ابل تنظيم يونيورسالقسرفرز  -7    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 functionطرز عمل 

 
ثانو محور  يك  بعلاوه حول   و  نيز ......  ي 

 قابل تنظيم است. 

…and, in addition, about a second 

axis. 

اين دستگاه حول دو محور قابل تنظيم است.  

 اولاً مثل سرفرز استاندارد.... 
It is adjustable about  two axes: in the 

same manner as the standard spindle 

head….. 

عمومي   كارهاي  براي  تنظيم  قابل  سرفرز 

)سرفرز يونيورسال( بجاي سرفرز عمودي  

فرز   ماشين  بازوي سر  روي  در  استاندارد 

 سوار مي شود. 

The universlly adjustable spindle 

head is mounted on the headstock 

in place of the standard vertical 

spindle head . 

 

 

 

 
ور اصلي ) محور سرفرز( در راستاي خود مح 

 قابل تنظيم است. 
The spindle quill is axially 

adjustable. 

ايندكس    "وضعيت قائم به وسيله دو عدد  

 به دست مي آيد.  "پين
The vertical position is defined by 

two index pins. 

 



 ابل تنظيم يونيورسالقسرفرز  -7    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 سوار كردن سرفرز روي ماشين 
Mounting the spindle head on the machine 

 

 
سوار   موقع  در  كنيد,   سوار  را  فرز  سر 

كردن, چرخ دستي محرك بازوي سرفرز را  

به  ها  دنده  درگيري  تا  بگردانيد  كمي 

 سهولت انجام پذيرد. 
Mount spindle head  slightly 

turning transmission handweel to 

facilitate gear engagement. 

يله پيچ  گوشواره سرفرز  يونيورسال را به وس 

 اي، بلند كنيد. 
Lift universally adjustable spindle 

head by its transport eyebolt. 

حالت   به  را  استاندارد  عمودي  فرز  سر 

 (. 5-43سكون عقب ببريد. )ص

Move standard vertical spindle 

head back to its rear rest positin 

(p 5-43) 

 

 
كر خاموش  و  روشن  همچنين طرز  و  دن 

سرفرز  مثل،  عيناً  سرعت:  انتخاب 

 مخصوص سرعت زياد, مي باشد. 
Switching the head on and off and 

speed selection : same as for high 

speed vertical spindle head 

چرخدنده   همان  وسيله  به  يونيورسال  سرفرز 

 كار مي كند.  ،محرك سرفرز عمودي استاندارد

 
The universally adjustable spindle 

head is driven by the drive gear for 

the standard vertical spindle head. 

اتصال    پيچهاي  از  استفاده   K3و    K1با 

 سرفرز  را ببنديد. 
Clamp by means of Clamping 

screws K1 and K3. 

 



 ابل تنظيم يونيورسالقسرفرز  -7    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 -7 

Use of attachments      7-Universally adjustable spindle head   

 
 

 

 

 

 

  Tilting the front part of the headمنحرف كردن )گرداندن( قسمت جلوئي سر فرز 

 

Mounting the cutting tool 

Advancing the spindle 

Setting the drilling depth stop 

 

The procedure is the same as 

described for the vertical spindle  

head (p5-12, 5-37, 5-38). 

 

 رش زار بسوار كردن اب

 دادن حركت پيشروي به محور كار

 تنطيم عمق سوراخكاري

طرز عمل بهمان ترتيبي اسممت كممه در مممورد 

 ح شده است.ي تشري سرفرز عمود

 (.5-38، 5-37، 5-12)ص 

 

روش عمل بهمان ترتيبي است كه در مممورد 

 (5-32سرفرز عمودي تشريح شد. ) ص 

 

The procedure is the same as 

described for the vertical spindle 

head (P 5-32) 

 



 ابل تنظيم يونيورسالقسرفرز  -7    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 منحرف كردن )گرداندن( قسمت مياني سرفرز
Tilting the middle part of the head 

 
وضعيت  به  را  سرفرز  وسطي  قسمت 

 مطلوب روي مقياس ببريد. 
Move middle part of spindle 

head to desired position on 

scale. 

نيد، را به طرف بيرون بگردا  "ايندكس بلوك  "

 )بيرون بكشيد(. 
Swing out index block. 

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد. 
Release clamping screws. 

 

 
 پيچهاي نگهدارنده را محكم سفت كنيد. 

 
Retighten clamping screws firmly. 

ميله  از  استفاده  با  را  اي  زاويه  وضعيت 

آزمايش يا مركز ياب  و يا بوسيله زاويه ياب 

 بطور دقيق تنظيم كنيد. دقيق، 
Fine-adjust angular position by 

means of test arbor or centring tester 

and precision anglegauge. 

 با دست پيچهاي نگهدارنده را سفت كنيد. 

 
Retighten clamping screws 

finger- tight. 



 ابل تنظيم يونيورسالقسرفرز  -7    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 سر فرز به وضعيت قائممنحرف كردن 
Setting the spindle head to vertical position 
 

 
صفر   به  مقياس،  دو  هر  روي  را  سرفرز 

 تنظيم بكنيد. 
Set spindle head to zero on both 

scales. 

 
 

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد. 
Release clamping screws. 

 را بيرون بكشيد.  "ايندكس بلوك"

Swing out index blocks. 

 

 

 براي ماشين كاري
For machining  

 
ها" بلوك  بيرون    "ايندكس  طرف  به  را 

 بگردانيد.)بيرون بكشيد( 
Swing out index blocks. 

 پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد. 

 
Retighten clamping screws. 

ها  " بلوك  داخل    "ايندكس  طرف  به  را 

 بگردانيد)وارد كنيد(. 

ها  " بلوك  هاي   "ايندكس  پين  با  را 

 رجيستر مماس كنيد. 
Swing in index blocks. 

Move index blocks into contact 

with register pins. 



 ابل تنظيم يونيورسالقسرفرز  -7    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 Damping of vibration                                                                      از بين بردن ارتعاشات

 
 

 

 روغنكاري و نگهداري 
Lubrication and maintenance 

 
 

 مراجعه نمائيد. 8-1ل روغنها به صفحه براي استفاده از جدو

 
For" Table of lubricants' see P8-1. 

موقع گردش حلقه ضممد ارتعمماش در جهممت 
 رمز عمل مي كند.عت: تعقربه هاي سا

موقع گردش حلقه ضممد ارتعمماش در عكممس 
 ساعت.جهت عقربه هاي 

 ترمز خلاص مي شود.
Damping ring clockwise: 

Brake applied. 

Damping ring counter clockwise: 

Brake released. 

هر هفته يكبار به وسيله پمپ روغن به   

روغن  ، قسمت روغن خور دستگاه 

 بزنيد. 

( ه دنده و هيدروليك ن جعبروغ 

46HLP ISO .) 
Apply oil gun to nipple at 

weekly intervals  

 HLP ISO VG 46 

transmission and hydraulic oil) 



 

 -7  



 خصوص، براي گوشه زني مفرز  سر-8    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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Application 
Corner milling spindle head with 

adapter. 
 

… for milling of internal corners. 

 كاربرد 
سرفرز مخصوص گوشه زني همممراه بمما  

 آداپتور

....براي فرزكاري گوشه هاي داخلي بكار 

 .مي رود

 

 

 

 
 



 مخصوص، براي گوشه زني سرفرز  -8    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 Functionطرز عمل  

 
  4در ميل فرز دستگاه، تيغ فرزهايي با قطر  

)(ميليمتر  
32

)(ميليمتر    6و    5
4

را مي توان    1

 سوار كرد.... 
The spindle can accommo  

date tools of 4 
 (5/32") and 6 mm 

 (1/4") diameter….. 

دارا دستگاه  است، اين  مستقل  موتور  يك  ي 

تسمه ميل فرز را مي    كاين موتور به وسيله ي 

 گرداند. 

)انتخاب سرعت از طريق تغيير وضعيت تسمه  

 انجام مي پذيرد(. 
It has a drive motor of its own, 

driving the cutter spindle via a belt 

(speed selection by repositioning 

drive belt). 

آداپتور بجاي سرفرز گوشه ز با  ني همراه 

سرفرز عمودي استاندارد, در روي بازوي  

 سر ماشين سوار ميشود. 

 
The corner milling spindle head 

with adapter is mounted on the 

headstock in place of the standard 

vertical spindle head. 

 

 

 
عموديش س   محور  حول  توان  مي  را   رفرز 

 اند. چرخ

 
The spindle head can be swivelled 

about its vertical axis. 

زاويه   تا  تواند  مي  و  درجه    °90..... 

 منحرف شود. 

 
…and can be tilted through an 

angle of 90°. 

 



 مخصوص، براي گوشه زني سرفرز  -8    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 سوار كردن سرفرز روي ماشين  
Mounting the spindle head on the machine 

 
ا سرفرز ر  K3و    K1بوسيله پيچهاي اتصال  

 ببنديد.
Clamp by means of clamping  

screws K1 and K3.   

 سرفرز مخصوص گوشه زني را سوار كنيد. 
Mount corner milling spindle head. 

حالت   به  را  استاندارد  عمودي  سرفرز 

 (. 5-43سكون عقبي ببريد، )ص 
Move standard vertical spindle 

head back to its rear rest  position    

( P 5-43). 

 

 

 

 
تابلوي    روي  در  موجود  كنترل  هاي  دگمه  از 

سرفرز  كردن  خاموش  و  روشن  براي  كنترل، 

 استفاده كنيد.
Use controls on control console to 

switch the spindle head on and off. 

پريز    به  را  سرفرز  برق   سيم  شاخه  دو 

 موجود  در جعبه كنترل وصل كنيد. 

 
Connect spindle head to 

connector on control cabinet. 

 



 مخصوص، براي گوشه زني سرفرز  -8    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 Mounting the cutting toolسوار كردن ابزار برش )تيغ فرز( 

 
 گيره فشنگي را سفت كتيد. 

Tighten collet. 

 ابزار را وارد گيره فشنگي بكنيد. 
Insert tool into collet. 

 

 

 
 

 Tol profile angleزاويه پروفيل ابزار 

 
بر  ا طي )زاويه پروفيل( تيغ فرز برزاويه مخرو

 دقيقه.  16درجه و  35
Taper angle (profile angle) of cutting 

tool 35° 16´. 

 45سرفرز گوشه زني در موقعيت زاويه اي  

 درجه.
Corner milling spindle head in 45° 

position. 

 

 

 



 مخصوص، براي گوشه زني سرفرز  -8    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 Speed selectionانتخاب سرعت 

 
چممرخ تسمممه   تسمه را در شيار مورد لزوم در

 بياندازيد.
Place belt in one of the grooves of 

the pulley as required.  

 مه را برداريد.سدر پوش محافظ ت 
Take off belt guard. 

 پيچها را باز كنيد. 
Remove screws. 

 

 

 

 

در پوش محافط را بجايش انداختممه 

 وپيچها را ببنديد.
Refit guard and screws. 



 مخصوص، براي گوشه زني سرفرز  -8    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 Tensioning the beltسفت  كردن تسمه    

 
 د. موتور  را با فلانج زاويه اي به بالا بكشي 

Pull up motor with angular flange. 

 پيچ را باز كنيد.  
Release  screw. 

 ميل فرز را به وضعيت مطلوب ببريد.  
Move spindle assembly to desired 

position. 

 

 

 
 پيچ را مجدداً سفت كنيد.   

Retighten screw. 

انگشت،   بوسيله  جانبي  فشار  اعمال  با 

افزايش طول   بايد كمي  ) خم  تسمه  دهد 

 شود(
Belt should yield slightly under 

lateral pressure with thumb. 
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 تعويض تسمه
Replacing th belt 

 
 .ه )پولي( خارج كنيدم تسمه را از چرخ تس

Remove belt from pulley 

 .ميل فرز را در وضعيت افقي قرار بدهيد
Set spindle assembly to horizontal 

position. 

ه  ماز كرده و در پوش محافظه تسبيچ را  پ 

 را در بياوريد. 
Release csrew and take off belt 

guard. 

 

 

 
پايين   به طرف  را  بوش  و  كرده  باز  را  پيچ 

 بكشيد. 
Remove screw and pull off sleeve 

downwards. 

 محور گردان را بيرون بكشيد. 
Pull out swivel axle. 

 پيچها را باز كنيد.  
Remove screws. 
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 Replacing the spindle assemblyتعويض قطعات متصله به محور كار ) ميل فرز(  

 
 گيره فشنگي را در بياوريد.  

Remove collet . 

قطعات متصله به ميل فممرز )ميممل فممرز( را بممه 

 وضعيت افقي قرار بدهيد.
Set spindle assembly to horizontal 

position. 

 (. 7-85ر بياوريد.) ص تسمه را د 
Remove belt ( P7-85) 

 

 تسمه را عوض كنيد.  
Replace belt. 
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 بوش گيره فشنگي را بيرون بياوريد. 

Pull out collet sleeve . 

 ي و واشرها را در بياوريد.امهره حلقه
Remove ring nut and washer. 

 پين را در بياوريد 
Remove pin. 

 
 

 

 

 

 

 1پ و طرف چعدد بلبرينگ از   3

عدد بلبرينگ را از طممرف راسممت 

 بيرون بياوريد.
Pull out 3 bearings to the 

left and 1 bearing to the 

right. 

 چرخ تسمه را در بياوريد. 
Remove pulley. 
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Application 

 
 

Slotting head…… 

….. for machining keyways, 

grooves, slots and apertures at any 

angle. 

 كاربرد 

 
 سرفرز كله زني

....بممراي ماشممينكاري، جاخارهمما، قطعممات 

ناوداني، شمميارها وسمموراخها  بمما زوايمماي 

 مختلف، بكار مي رود.

 

 

 



 كله زني )شيارزني(سرفرز  -9    ميمه ماشين   طرز استفاده از تجهيزات ض 

 

 

 

 

 -7 

Use of attachments      9-Slotting head   

 طرز عمل
Function 

 
 90° و سرفرز كله زني مي تواند بممه انممدازه 

 گردد. درجه به هر دو طرف منحرف
….and the head can be tilted 

through 90° both ways. 

 طول كورس قابل تنظيم است....

The stroke length is adjustable….. 

سرفرز   بجاي  زني  كله  مخصوص  سرفرز 

ماشين  سر  بازوي  روي  در  استاندارد، 

 سوار مي شود. 
The slotting head is mounted on 

the headstock in place of the 

standard vertical spindle head. 

 

 

 طرز سوار كردن سرفرز كله زن در روي ماشين 
Mounting the slotting head on the machine 

 
 K3و  K1سممرفرز را بممه وسمميله پيچهمماي 

 ببنديد.
Clamp by means of clamping 

screws K1 and K3. 

سرفرز كله زني را سوار كنيد، در موقع سوار  

بچرخانيممد تمما   چرخدستي را بممه آرامممي  كردن

همما براحتممي انجممام درگيممري چرخدنممدهعمممل

 پذيرد.
Mount slotting head, slightly turning 

transmission handwheel to facilitate 

gear engagement.  

سرفرز عمودي استاندارد را به وضعيت    

 ( 5-43سكون عقبي، ببريد) ص 

 
Move standard vertical spindle 

head back to its rear rest position 

( P 5-43).  
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طممرز روشممن و خمماموش كممردن و تعممويض   

سممرعت در ايممن دسممتگاه عينمماً مثممل سممرفرز 

 عمودي است.
Switching the head on and off and 

speed selection: same as for vertical 

spindle head. 

چ   همان  وسيله  به  زني،  كله    ة رخدندسرفرز 

 محرك سرفرز عمودي، كار ميكند. 

 
The slotting head is driven by the drive 

gear for the vertical spindle head. 

 

 

 mounting the slotting toolسوار كردن ابزار شيارزني 

 
 ابزار را بوسيله مهره مربوط ببنديد.  

Clamp tool by means of nut. 

ر دستگاه بسته و در موازات  ابزار را در ابزارگي  

 كورس شيارزني، تنظيم كنيد. 
Attach tool to ram and adjust parallel to 

direction of slotting stroke. 
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 setting the stroke lengthتنظيم طول كورس حركت        

 
 از يك آچار آلن استفاده نمائيد.... 

Apply socket screw key (Allen 

wrench) to screw….. 

 پيچ را شل كنيد.
Release screw 

نقطه   به  را  ابزارگير  دستي  چرخ  بوسيله 

 انتهايي پائين ببريد.
Move ram to lower end position 

by means of handwheel. 

 

 

 

 
 

 
مواظب باشيد كه كورس از حممد ممماكزيمم  

 كند.نمجاز تجاوز 
Make certain not to exceed the 

maximum permissible stroke rate. 

 پيچ را مجدداً سفت كنيد. 

 
Retighten screw. 

 طول كورس را با مقياس تنظيم كنيد. 

 
….and adjust stroke length to scale.  
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 Tilting the slotting headمنحرف كردن )گرداندن(  سرفرز كله زني  

 
با استفاده از زاويه ياب دقيق، سرفرز را بممه 

ه وضممعيت زاويممه اي مطلمموب طور دقيق ب

 تنظيم كنيد.
Fine-adjust angular position by 

means of precision angle gauge. 

سرفرز كله زني را با استفاده از مقيمماس،  

به وضعيت زاويممه اي مممورد نظممر تنظمميم 

 كنيد.
Set slotting head to desired 

angular position using scale. 

 شل كنيد. پيچهاي نگهدارنده را 

 
Release clamping screws.  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت  

 كنيد. 

Retighten calmping screws. 
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  Lubrication (daily)روغنكاري )روزانه( 

 
به روغن خور ياتاقانهاي ميل لنگ، با اسممتفاده  

 از پمپ روغن، روغن بزنيد.

سممانتي متممر مكعممب  روغممن كشمموئي  1)

200ISO VG) 
Lubricate crank bearings by applying 

oil gun to nipple 

 (1 cm3 ISO VG 220 bedway oil)  

ز بالا به روغن خور،  ابا استفاده از پمپ روغن  

 روغن بزنيد. 

 سانتي متر مكعب روغن كشوئي  1)

  220 ISO VG ) 
Lubricate ram by applying oil gun to 

nipple with ram in upper position 

(1 cm3 ISO VG 220 bedway oil) 

 Lubrication (weekly)روغنكاري )هفتگي( 

 
 مراجعه كنيد. 8-1براي استفاده از جدول روغنها به صفحه 
For 'Table of lubricants' see P 8-1 

 

 به سوراخ  روغن خور محممور محممرك بممه وسمميله

 روغن، ر.غن بزنيد.پمپ 

سانتي متر مكعب روغممن هيممدروليك، سيسممتم   2)

 (HPL ISO VG 46ت كانتقال حر

Lubricate ram drive shaft by applying oil 

gun teaching nipple 

(2 cm3 HLP ISO VG 46 transmission 

and hydraulic oil)  
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Application 

 
 

Precision boring head with built- in 

axial feed….. 

…..for vertical and angular boring 

operations. 

 كاربرد 

 
 سممرفرز مخصمموص داخممل تراشممي دقيممق

 مجهز به مكانيزم باردهي محوري.....

......براي عمليممات داخممل تراشممي قممائم و 

 زاويه اي بكار  مي رود.
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 طرز عمل
Function 

 
سرعت محور و ميممزان بممار، بممه وسمميله 

اهرمهاي كنترل موجممود  در روي خممود 

 سرفرز، انتخاب مي شوند.
The spindle speed and downfeed 

rate can be selected by means of 

controls on the boring head 

itself.  

محور  داخل تراشي در راستاي خممود، بممه  

 طور دستي يا اتوماتيك قابل تنظيم است.
The boring spindle is axially 

adjustable either by hand or with 

power feed. 

روي  دقيق،  تراشي  داخل  مخصوص  سرفرز 

مح  در  و  ماشين   سر  عمودي    لبازوي  سرفرز 

 استاندارد، نصب مي شود. 
The precision head is mounted on the 

headstock in place of the standard 

vertical spindle head.  

 

 
 overبممراي جلمموگيري از اضممافه بممار )   

load ل ركنتمم   ( دستگاه مجهز به يك كمملا

 باشد.مي
Protection from overloading is 

provided by an overload release 

clutch. 

تواند در هر    دقيق، مي  تراشي  سرفرز داخل 

 درجه منحرف شود.  90دو جهت به اندازه 
The precision boring head can be 

tilted through 90° both ways.  
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 سوار كردن سر فرز داخل تراشي دقيق روي ماشين 
Mounting the boring head on the machine 

 
سرفرز داخل تراشي دقيق را سوار كنيد  

و در موقع سوار كردن چرخ دستي را به 

آرامي بگردانيد تا درگيري چرخدنده همما 

 به سهولت انجان پذيرد.
Mount boring head, slightly 

turning transmission handwheel 

to facilitate gear  engagement. 

پمميچ    سرفرز داخل تراشي را با اسممتفاده از 

گوشواره اي مخصوص حمل و نقل، بلنممد 

 كنيد.

 
Lift precision boring head by its 

transport eyebolt. 

سرفرز عمودي استاندارد را به وضعيت سكون   

 ( 5-43عقبي خود، ببريد.) ص  

 
Move standard vertical spindle head to 

its rear rest position ( P 5-43).  

 

 
نممده سرفرز را با بستن  پيچهاي نگهدار  

K1  وK3  كنيد.محكم 
Clamp by means of clamping 

screws K1 and K3. 



 دقيق  راي داخل تراشي صوص بمخ سرفرز-10    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 -7 

Use of attachments      10- Precision boring head   

 spindle speed selectionرعت محور سرفرز انتخاب س

 
 پايين است.به موقعيكه فلش رو  

سرعت محور داخممل تراشممي= سممرعت 

 است. 15/3  ميل فرز
Arrow downwards: 

Boring spindle speed 

=3.15milling spindle speed. 

 موقعيكه فلش رو به بالاست.

سرعت محور داخل تراشي= سممرعت ميممل 

 فرز است.
Arrow upwards: 

Boring spindle speed= milling 

spindle speed. 

سرعت( را بيرون كشيده و فلش   بكليد )انتخا 

نظر   مورد  وضعيت  در  را  آن  روي  در  موجود 

 قرار دهيد. 

محور،   بودن  متوقف  حالت  در  جز  را  سرعت 

 تغيير ندهيد. 
Pull out selector switch, move arrow to 

desired position. 

Do not cahnge speed except when 

spindle is standing still.  
 

 Mounting the cutting toolسوار كرن ابزار برش      

 
 ميلةبا استفاده از يك آچار آلن، ابزار را به    

 نگهدارنده ابزار ببنديد(.  هكشش ) ميل
Clamp tool by applying socket 

screw key (Allen wrench) to 

drawbar. 

ابزار را در داخل كلاهك مخروطي محور   

 قرار دهيد. 
Insert tool into spindle taper. 
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 Setting the mode of boring spindle feed                                روشهاي باردادن 

 
بار اتوماتيك به طرف بالا طبق سممرعت  

 تنظيم شده.
Power upfeed at preset rate. 

ي بار را با استفاده از اهرم چگونگ 

 انتخاب كنيد.
Choose mode of feed by 

means of selector lever. 

   

 

 

 

 
بار خشممن كمماري دسممتي، بمما اسممتفاده از 

 اهرم.
Manual coarse feed by means of 

lever. 

بار اتوماتيك به طرف پايين طبممق سممرعت  

 تنظيم شده.
Power downfeed at preset rate. 

وسيله  با  به  دستي،  پرداختكاري  ر 

 چرخ دستي.
Manual fine feed by means 

of crank. 

 

 

 به چهار نوع زير است: 

 دستي، خشن كاري  -

 دستي، پرداختكاري  -

 بار اتوماتيك به طرف پايين -

 بار اتوماتيك به طرف بالا  -

Four alternatives: 

- manual , coarse 

-manual, fine 

-power downfeed 

-power upfeed 
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 setting the power feedوشهاي بار دادن   ر

 
از چرخ دستي، براي تنظيم سرعت بممار، 

 .استفاده كنيد.
Use handwheel to set feed rate. 

بار اتوماتيك را به بالا يا به پايين تنظيم  

 (7-99كنيد. )ص 
Select power upfeed or 

downfeed (P 9-99). 

   

 

 

 
 موقعيكه فلش رو به پايين است:

سممرعت همماي بممار موجممود در قسمممت 

پاييني مقياس، انتحاب مي شوند كممه بممه 

 ترتيب زير هستند.

 0.04-0.02-0.01هر دور/ ميليمتر 

-0.0016-0.0008هممممر دور / ايممممنچ 

0.0004 
Arrow downwards: 

Lower values on scale apply- 

0.01-0.02-0.04  mm/rev 

 (0.0004-0.0008-0.0016 in / rev) 

 

 موقعيكه فلش رو به بالاست: 

سممرعت همماي بممار موجممود در قسمممت 

بالايي مقياس، انتخاب مي شممود كممه بممه 

 ترتيب زير هستند.

     0.12-0.06-0.03هر دور / ميليمتر

 (0.005-0.0025-0.0012)اينچ/هر دور
Arrow upwards: 

Upper values on scale apply- 

0.03-0.06-0.12 mm / rev 

 (0.0012-0.0025-0.005 in/ rev) 

وضعيت   به  بستگي  بار  سرعت 

كنند محور   هانتخاب  دوران  سرعت 

 دارد. 
Feed rate depends on position 

of spindle speed selector. 
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 Manual feed (fine)بار دستي ) در پرداختكاري(     

 
بممار پرداختكمماري بممه وسمميله چممرخ   

 دستي.
Fine feed by means of crank. 

وضعيت     به  را  سلكتور  پين   اهرم 

 قرار دهيد.  وضعيت  وضعيت 
Set mode selector to position  

between position 

and position 

 

 

 Manual feed (rough)كاري(      ن بار دستي ) درخش

 
 اهرم بار بدهيد.به وسيله  

 
Feed by means of lever. 

 اهرم را وصل كنيد.

 
Attach lever. 

در زير   اهرم سلكتور  را به وضعيت   

 تنظيم كنيد.  وضعيت

 
Mode selector to position 

below position 
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 Downfeed limit stopمتوقف كننده بار  

 
 را به صفر تنظيم كنيد.  "بار پايين "مقياس  

Set downfeed scale drum to 0. 

محور را به وسيل اهرم ترمممز، قفممل   

 كنيد.
Clamp spindle. 

وضعيت     تا  را  تراشي  داخل  ابزار  

 شروع )استارت( پيش ببريد. 
Advance boring tool to starting 

position. 

 

 

 

 

 

 
سممفت  گهدارنممده را مجممدداًنپيچهمماي  

 كرده و حلقه را شل كنيد.
Retighten claming screws and 

release ring. 

حلقه تنظيم را به عمق تراش مورد نظممر 

 تنظيم كنيد.
Adjust setting ring to desired 

depth of cut. 

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد. 
Release clamping screws. 
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 تنظيم عمق تراش به وسيله اندازه گير هاي لغزشي )قطعات اندازه دار( 
Setting depth of cut by slip gauges (gage blocks) 

 
، عمل سوراخكاري يمما رتا عمق مورد نظ

 سداخل تراشممي را انجممام دهيممد و سممپ

 انحراف عقربه را يادداشت كنيد.
Dirll or bore to desired depth of 

cut and note down pointer 

deflection. 

قطعات  انممدازه دار را روي نگهدارنممده  

 بگذاريد.
Place slip gauges (gage 

blocks)on holder. 

اش گيري را در نگهدارنده اندازهساعت

 سوار كنيد. 
Fit dial indicator to holderş 

 

 

 
خواهد بممود. عمق تراش موقعي صحيح  

عقربممه سمماعت انممدازه گيممري همممان   كه

ا كه قبلاً يادداشت كرده راندازه انحراف  

 بوديد، نشان دهيد.
Depth of cut will be correct 

when dial indicator shows 

deflection previously noted 

down. 

اختلاف بين عمممق تممراش مممورد نظممر و 

مقدار واقعي را توسط قطعات اندازه دار 

 جبران كنيد.
Make up for difference between 

actual and desired depth of cut 

by slip gauges (gage blocks). 

اندازه مقدار   را  تراش  عمق  واقعي 

 گيري كنيد. 
Check actual depth of cut. 

 



 دقيق  راي داخل تراشي صوص بمخ سرفرز-10    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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Use of attachments      10- Precision boring head   

 طرز تنظيم كلاچ لغزش براي رفع اضافه بار
Adjusting the overload release clutch  

 

 

 

 
 درپوش را به وسيله پيچها ببنيد.

Refit cover by mean of screws. 

 وش كوپلينگ شياردار را تنظيم كنيد.ب 
Adjust slotted cupling sleeve. 

 چرخدنده را نگهداريد.  
Hold gear. 

 

 . در پوش را برداريد 
Remove cover. 

 براي تنظيم مجدد.....  

 .....پيچها را باز كنيد. 
For readjustment…. 

…..remove screws. 



 دقيق  راي داخل تراشي صوص بمخ سرفرز-10    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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Use of attachments      10- Precision boring head   

 تنظيم فنر تعادل
Adjusting the compensation spring 

 
چرخ فنري را از دندانممه همما كمممي بيممرون،  

 بكشيد.
Slightly pull spring barrel out of 

serration. 

 پيچ را همراه واشر بيرون بياوريد.   
Remove screw with washer. 

 

 

 

 
 .واشر وپيچ را ببنديد

Refit screw and washer. 

چرخ فنري را به اندازه يك تا دو دندانه 

 گردانده و بجايش بياندازيد.
Turn spring barrel 1-2 teeth and 

refit. 

داخل    فرز  سر  به  را  مقياس  حلقه 

 تراشي فشار دهيد. 
Press scale ring against boring 

head. 

 



 دقيق  راي داخل تراشي صوص بمخ سرفرز-10    طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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Use of attachments      10- Precision boring head   

 Lubrication and maintenanceكاري و نگهداري                 روغن

 
هر ماه لاستيك همما را بمماز كممرده و بممه   

 طرف بالا بكشيد.
Monthly: unbutton bellows and 

move upwards. 

 

 

 

براي استفاده از جدول روغنها به صفحه 

مراجعه كنيد                          8-1  
For , Table of lubricants see 

 P 8 -1 

هر هفته و همچنين قبممل از اولممين دفعممه   

كار: با استفاده از پمپ روغن دنده حلزوني 

و سيستم محركه بممار را روغنكمماري كنيممد. 

سانتي متممر مكعممب از روغممن سيسممتم   20)

 انتقال و هيدروليك

  46 HLP ISO VG 
weekly and before first use 

lubricate worm gear and feed drive 

using oil gun (20cm3 HLP ISO 

VG 46 transmission and hydraulic 

oil) 

بوش)    را  ر ظروزانه:  محور  روغن(  ف 

و  بالا  را  محور  ياتاقان  اينكه  حين  در 

 پايين مي بريد، روغنكاري كنيد. 

س از روغممن جعبممه دنممده و ركممو 3-2)

 (46 HLP ISO VGهيدروليك 
Daily: lubricate spindle sleeve 

(oil can), moving spindle bearing 

up and  down(2-3 strokes of 

HLP ISO VG 46 transmission 

and hydraulic oil) 

 

 

رز داخممل هر سممال: جعبممه دنممده سممرف 

تراشممي را بمما اسممتفاده از پمممپ روغممن 

 كنيد. روغنكاري

 سانتيمتر مكغب از گريس  10)

 ضد اصطكاك ياتاقان(
Yearly: lubricate boring head 

gearbox using grease gun 

(10cm3antifrication bearing 

grease)  

 

 ةدنمدخياتاقان هاي شفت هزار خمار وچر 

 .مخروطي را روغنكاري كنيد

سانتيمتر مكعب روغن سيستم انتقال   2)

 حركت و هيدروليك(.

46 HLP ISO VG 
Use oil can to lubricate spline 

shaft on bevel gear bearings 

(2 cm3  HLP ISO VG 46 

transmission and hydraulic oil) 

 



 دستگاه مخصوص سوراخكاريهاي ريز  -11    ين   ه ماشطرز استفاده از تجهيزات ضميم
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Use of attachments      11- Microdrilling attachment 

Application 

  
Microdrilling attachment in conjunction with 

precision boring head or high- speed vertical 

spindle head…. 

 

…for drilling operations with drills 

between 0.15mm (0.006") and 1.5mm  

    (0.06") 

 كاربرد 
دستگاه سوراخكاريهاي ريممز، همممراه بمما سممرفرز 

 سرفرز سرعت زياد.... ياداخل تراشي دقيق، 

 

.....براي انجام عمليات سوراخكاري با مته هممايي 

ر است، بكار تمميلي  5/1تا    15/0كه قطر آنها بين  

 .مي رود

 

 

 



 دستگاه مخصوص سوراخكاريهاي ريز  -11    ين   ه ماشطرز استفاده از تجهيزات ضميم
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Use of attachments      11- Microdrilling attachment 

 Functionطرز عمل  

 
دو   وسيله  به  پايين)بار(  به  حركت  نيروي 

 وزنه متعادل كننده، قابل تنظيم است. 
 

The downfeed force is adjustable 

by means of two balancing 

weights.  

كه   هائي  مته  ميتوان  دستگاه  اين  نظام  سه  در 

يمتر است، لمي  15/0ميليمتر تا    5/1قطرشا بين  

 وار كرد. س
The chuck accommodates drills from 

0.15 mm (0.006") to 1.5 mm 
(0.06") diameter. 

را   ريز  سوراخكاريها  مخصوص  دستگاه 

 در روي ميل فرز سوار مي كنند. 
 

The microdrilling attachment is 

mounted to the advanced cutter 

spindle. 

 

 

 

 

 ماشين فرز طرز سوار كردن اين دستگاه روي
Mounting the attachment on the machine 

 
به طور همزمان كلاهك مخروطي را داخل  

محور كرده وحلقه قفل كننده را روي بوش  

 آداپتور بلغزانيد. 
Simultaneously insert taper shank 

into spindle taper and slide 

clamping ring on adapter sleeve. 

 فرز سوار كنيد. لمي  بوش آداپتور را روي
Mount adapter sleeve on cutter 

spindle. 

ميليمتر بيرون آورده و    40ميل فرز را حدود  

 به وسيله اهرم ترمز قفل كنيد. 
Advance cutter spindle approx 40 
(1   1/2") and clamp. 

 



 دستگاه مخصوص سوراخكاريهاي ريز  -11    ين   ه ماشطرز استفاده از تجهيزات ضميم
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Use of attachments      11- Microdrilling attachment 

 
 اهرم ترمز را سفت كنيد. 

Tighten clamp. 

به وسيله يك را  آلن  اآچ  كلاهك مخروطي  ر 

)نگهدارنده كلاهك( محكم   ميله كشش  روي 

 كنيد. 
Clamp taper shank by applying 

socket screwkey (Allen wrench) to 

drawbar. 

 
 

 

 انتخاب سرعت 
Speed selection 

 
 

 

را براي سوراخكاري سمموراخهايي   سرعت محور  

دور در   3000تمما    1000ميليمتممر, بممين    3/0تا قطر  

 دقيقه انتخاب كنيد.

 

 كنيد.براي مواد سخت از كمترين سرعت استفاده  

 

 براي قطعات نرم از حداكثر سرعت استفاده كنيد.

 
Select spindle speeds between 1000 and 

3000 min-1 for drill diameters up to 

0.3mm  
 (0.012"). 

Use speed at lower limit for hard 

materials; speed at upper limit for soft 

materials. 

 



 اي ريزدستگاه مخصوص سوراخكاريه  -11       طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين
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Use of attachments      11- Microdrilling attachment 

 Feed selectionانتخاب بار 

 
 

 

 

 

 

 
هرچه وزنه به محممور نزديكتممر بممرده شممود:  

 د.نيروي بار كمتر مي شو

 هر چه وزنه از محور دورتر برده شود:

 نيروي بار زيادتر مي شود.
Weight towards spindle: 

Lower feed force. 

Weight away from spindle: 

Higher feed force. 

 وزنه تنظيم دقيق
Fine setting weight. 

 

 هر چه وزنه به محور نزديكتر باشد: 

 نيروي بار زيادتر است. 

 : هر چه وزنه دورتر از محور باشد 

 وي بار كمتر خواهد بود. نير
Weight towards spindle: 

Higher feed force. 

Weight away from spindle: 

Lower feed force.   

 وزنه تنظيم خشن 
Coarse setting weight. 

 



 براده  ظرف -12      طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 -7 

Use of attachments      12- Swarf pan 

 
Application 

 
Swarf pan 

For use with 

-angular table 

-univerasl table 

-index head 

-spiral milling attachment 

 كاربرد
 ظرف براده

 براي استفاده با

 ميز معمولي-

 ميز يونيورسال -

 دستگاه تقسيم-

 دستگاه مخصوص مارپيچ تراشي-

 

 

 

 
 



 براده  ظرف -12      يزات ضميمه ماشين   ز تجهطرز استفاده ا
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Use of attachments      12- Swarf pan 

 طرز سوار كردن ظرف براده روي ماشين
Mounting the swarf  pan on the machine 

 

 
براده از چممپ از دو  پيچ براي بستن ظرف   

 و راست به محافظ كشويي، استفاده كنيد.

 
Use two screws each to mount 

swarf pan to bearing shields right 

and left. 

 به كشويي ميز وصل كنيد. رف  براده راظ

 
Attach swarf pan to table slide. 
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1. General information       

 اطلاعات عمومي
 را به طور منظم سرويس كنيد. ماشين

 نگاه كنيد( 8-2)به جدول سرويس و روغنكاري در صفحه 

 از روغن مناسب استفاده كنيد.) به جدول روغن در پايين نگاه كنيد(

 ام لوله ها و مخازن روعن را از روغن قبلي تميز نمائيد.موقع ريختن روغني با درجه ديگر) عوض كردن درجه روغن( تم

 روغن ها را در مخازن مناسب جهت جلوگيري  از آلودگي آنها، نگهداري كنيد. 

 چه هاي ديگري كه پرز زيادي دارند، جهت تميز كردن ماشين و يا اجزاء آن،هرگز از پارچه پشمي، كهنه هاي كتاني و يا پار

 يا اجزاي آن, استفاده نكنيد.جهت تميز كردن ماشين و 

 هميشه قبل از شروع هر گونه سرويس، كليد اصلي قطع و وصل را به صفر بزنيد.

 هرگز ماشين را توسط هواي تحت فشار تمييز نكنيد.

General information 

 
-MAKE CERTAIN THAT REGULAR MAINTENANCE IS ENSURED 

(see 'Lubrication and maintenance schedule' p8-2). 

-MAKE CERTAIN THAT APPROPRIATE LUBRICANTS ARE USED (See 'Table of lubricants' below). 

-CLEAN OIL LINES AND RESERVOIRS WHEN CHANGING OVER TO ANOTHER OIL GRADE OR BRAND. 

-KEEP LUBRICANTS IN GOOD STORAGE TO AVOID CONTAMINATION. 

-NEVER USE CLENING WOOL, COTTON WASTE OR OTHER TEXTLES WITH A HIGH LINT CONTENT FOR 

CLEANING THE MACHINE OR ANY OF ITS PARTS. 

-ALWAYS SET MAIN DISCONNECT SWITCH ON CONTROL CABINET TO ZERO BEFORE STARTING ANY 

MAINTENANCE WORK. 

-NEVER CLEAN THE MACHINE WITH COMPRESSED AIR. 
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2. Lubrication and maintenance schedule       

                   Location of lubricating Pointتعيين مكان نقاط روغنكاري                            
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2. Lubrication and maintenance schedule       

 Every week                                                                                                                             هفتگي

 
را  سطح   روغن سيستم روغنكاري مركزي 

 (. 8-11بازرسي كنيد)ص
check oil level for centrlized 

lubrication (p8-11). 

   سطح روغن سيستم انتقال حركممت بممه

 (.8-8محور را بازرسي كنيد.)
check oil level in spindle 

transmission (p8-8) 

  را بازرسممي  بممارسممطح روغممن جعبممه

 (8-6كنيد.)ص 
check oil level in feedbox (p8-6). 

 

 

 
 ها را روغنكاري كنيد.چرخ دستي  

Lubricate handwheels. 

بممممممراده  (wipers)هاي جاروكننممممممده

 كشوئيهاي ميز را تميز كنيد.
Clean wipers on slideways. 
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2. Lubrication and maintenance schedule       

 Every month                                                                                                                           هرماه

 
مخزن مايع خنك كاري را خالي كرده و  

 ( 8-13تمييز كنيد.)ص  
Drain and clean coolant tank 

(p8-13) 

سممفتي تسمممه محركممه حعبممه دنممده اصمملي 

)سيستم انتقال حركت به محور( را بازرسي 

 (8-15كنيد.)
Check tension of spindle drive belt 

(P 8-15) 

سفتي تسمه محركممه جعبممه دنممده بممار را  

 (8-21بازرسي كنيد.)ص 
Check tension of feed drive belt 

(p 8-21)  

 

 

 

  Every six monthsهر شش ماه 

 

 

 
 

 

 

هاي كشوئي هاي ادهرهاي بجارو كننده 

 ميز را عوض كنيد.
Replace wipers for slide ways. 
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2. Lubrication and maintenance schedule       

 Every year                                                                                                                           هر سال 

 
روغن سيستم انتقال حركت بممه محممور  

اصمملي )جعبممه دنممده اصمملي( را عمموض 

 (8-11كنيد.)ص
Change oil in spindle 

transmission (p8-11) 

(.8-8روغن جعبه باررا عوض كنيد)ص 
Change oil in feedbox (p 8-8) 

بازرسممي  ي آزاد )لقممي( كشمموئيها راابمماز

 كنيد.
Check slideways for play. 
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3. Oil and coolant       

 Draining the oil (feedbox)                                                      خالي كردن روغن جعبه بار

 
 الي شود. اجازه دهيد روغن خ

Allow oil to flow out. 

 پيچ تخليه را باز كنيد.
Remove drain plug. 

زيرپيچ تخليه قرار   يك ظرف يك ليتري در

 .دهيد

Place oil pan, capacity 1 ltr (2 pt), 

underneath drain plug. 

 
 

 

 ببنديد.ه را پيچ تخلي 
Refit oil plug. 
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3. Oil and coolant       

 Pouring in oil (feedbox)                                                                 پر كردن روغن )جعبه بار( 

 
 روغن را داخل جعبه بار بريزيد. 

Pour in oil. 

 كردن را باز كنيد.  پيچ پر
Remove filler screw. 

 

 

 

 

 

 
 پيچ مخزن ا دوباره ببنديد 

Refit filler screw. 
سممطح صممحيح روغممن وسممط شيشممه 

 روغن نماست.
Correct level: middle of sight 

glass. 

سطح روغن را از شيشه روغن نممما بازرسممي 

 كنيد.
Check oil level through sight glass. 
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3. Oil and coolant       

 Changing the oil (feedbox)                                  ردن روغن )جعبه بار(                     عوض ك

 
 ( 8-7) از روغن تازه پر كنيد. 

Pour in new oil (p 8-7) 
 ( 8-6روغن كهنه را خالي كنيد) ص

Drain old oil (p8-6) 

 

 
 

 

 ا جعبه دنده اصلي(پر كردن روغن )سيستم انتقال حركت به محور اصلي ي
Pouring in oil (spindle transmission) 

 
 روپوش سر ماشين را بپيچيد. 

Fold back apron. 

  دبممازوي سرماشممين فممرز را بممه جلممة بكشممي

 (.5-41)ص 
Move headstock forward (p5-41) 
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3. Oil and coolant       

 
از روي شيشه روعن نما سطح روغممن را 

 بررسي كنيد.
Check oil level through sight 

glass. 

دقيقممه صممبر كنيممد تمما روغممن بممه تمممام  15

 قسمتهاي جعبه دنده بار برود.
Wait 15 minutes for oil to 

distribute in gearbox. 

 از سوراخ پر كردن, روغن بريزيد.
Pour in oil through filler hole. 

 
 

 

 

 

 

 

 
 روپوش را بار كنيد.  

Fold down apron. 

 سطح صحيح روغن: 

 شيشه روغن نما است. حد وسط
Correct level: middle of sight glass. 
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3. Oil and coolant       

 خالي كردن روغن) سيستم انتقال حركت به محور اصلي( 
Draining the oil (spindle transmission) 

 
يك طرف حدوداً دو ليتري در زيممر پمميچ 

 .تخليه قرار دهيد

Place oil pan, capacity approx 2 

ltr (4pt), underneath drain plug. 

هاي انتهايي كركره همبوسيله پيچ گوشتي دك

محافظ را باز كرده و كركممره را بممه سمممت 

 جلو حركت دهيد.
Use screwdriver to unbutton 

bellows at rear end move forward. 

بممازوي  سممرفرز را بممه انتهمماي وضممعيت  

 سكون عقب, ببريد.
Move headstock to its rear end 

position. 

 

 

 

 
 كركره محافظ را محدداً نصب كنيد.
Re-install bellows. 

 پيچ تخليه را ببنديد.
Refit oil plug 

كرده و بگذاريد روغن پيچ تخليه را باز   

 رف بريزد.در ظ
Remove drain plug; allow oil to 

flow out. 
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3. Oil and coolant       

 محور اصلي( هتعويض روغن )سيستم انتقال حركت ب
Changing the oil (spindle transmission) 

 
 (8-8روغن تازه بريزيد.)ص

Pour in oil (8-8) 

 (8-10روغن را تخليه كنيد.)ص  
Drain oil (p 8-10). 

  

 

 

 ريختن روغن )سيستم روغنكاري مركزي(
Pouring in oil (centralized lubrication system) 

 
دقت كنيد كه هرگممز سممطح روغممن از وسممط 

 باشد.شيشه روغن نما پايين ن
Make certain that oil level never 

drops below middle of sight glass. 

 كردن را باز كنيد.پرپيچ  
Remove filler screw. 
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3. Oil and coolant       

 
 پس از پركردن، پيچ  پركردن را ببنديد.   

Refit filler screw. 

 ن را تا علامت بالائي بريزيد.غرو
Pour in oil up to upper index mark. 

 
 

 

 پر كردن مايع خنك كاري
Pouring in coolant 

 
مخزن را پر از مايع خنك كاري  بكنيد )تقريبمماً   .

 گالن( 3ليتر يا  12
Fill tank with coolant (approx 12 ltr/3 

gal). 

 در پوش ورقي را برداريد
Remove cover plate.. 

 
 

 

 

 

 

 پيچ تخليه را ببنديد. 
Refit oil plug. 
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3. Oil and coolant       

 Draining the coolant                                                                  تخليه كردن مايع خنك كاري

 
با يك شيلنگ قابل انعطاف، مايع خنك كاري   

 را تخليه كنيد.
Drain tank through flexible hose. 

 در پوش ورقي را برداريد. 
Remove cover plate. 

 

 

 

 

 changing the coolant                                                                    تعويض مايع خنك كاري

 
 سود مخزن را بشوئيد. %1با محلول  

Flush coolant tank thoroughly with 

1% calzined soda solution. 

 مخزن را خالي كنيد)شكل بالا را نگاه كنيد( 
Drain tank (see above) 
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3. Oil and coolant       

 Lubricating the handwheels                                       روغنكاري چرخدستي ها

 
چنممد قطممره در سمموراخ روغممن خممور  

 بچكانيد. )مخزن روغن(.
Apply a few drops (oil can) 

ن خور در وسط چرخ دسممتي سوراخ روغ 

 قرار دارد.
Nipple will be found on hub. 

  

 

 

 

 Draining the used-oil chamber                                         تخليه روغن مستعمل مخزن

 
روغن را بمما شمميلنگ تخليممه كممرده و در 

 پوش را ببنديد.
Suck off used oil by means of 

hose and refit cap. 

 درپوش را برداريد. 
Remove cap. 
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4. Spindle drive system       

 Checking the belt tension                                     بررسي ميران سفتي تسمه

 
 درپوش را در آوريد.

Take off cover. 

 پيچهاي اتصال )سوار كننده( را بازكنيد. 
Remove mounting screws. 

پيچ هاي اتصال را باز كممرده و چممرخ 

  دستي را بيرون بياوريد.
Remove mounting screw and 

take off handwheel. 

 

 

 

 
را بممه   )نيروي كشممتي( تسمممهسختي 

 ررسي كنيد.بوسيله  انگشت 
Check belt tension using 

thumb. 
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4. Spindle drive system       

 Changing or tensioning the belt                                    تعويض يا سفت كردن تسمه 

 
 پيچهاي اتصال موتور را شل كنيد. 

Release motor mounting 

screws.  

ميله فولادي را بين جعبه دنده بار و موتممور  

 محرك وارد كنيد.
Insert steel bar between feedbox and 

drive motor. 

 د.چرخ دستي و در پوش را در آوري 
Remove handwheel and cover. 

 

 

 changing the belt                                                                                                تعويض تسمه

 
 تسمه تازه  

 (. 16I 762 poly-V-belt 0101 6971) به شماره 
 د.را  بدون استفاده از ابزار به جايش بياندازي 

Fit new belt (Stock No 6971 0101, 

poly-V-belt 762 I16) without using 

tools. 

با استفاده از ميلممه فممولادي موتممور را 

آنقدر پائين بياوريد تمما تسمممه بتوانممد 

 بيرون بيايد.
Use steel bar to lower the 

motor until belt can be 

romoved. 
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4. Spindle drive system       

 Tensioning the belt                                                                        سفت كردن تسمه 

 
 در پوش را بگذاريد.

Refit cover 
پيچهاي اتصال )سواركننده( موتور را سممفت 

 كنيد.
Retighten motor mounting screws. 

بمما اسممتفاده از ميلممه فممولادي، موتممور 

محممرك را آنقممدر بممه طممرف بممالا 

تي لازم تسمممه، فشمماردهيد كممه سممف

 حاصل شود.
Use steel bar to push drive 

motor upwards until desired 

belt tension is obtained. 

 

 

 چرخ دستي را سوار كنيد.  

Refit handwheel. 
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4. Spindle drive system       

 Replacing the spindle transmission         قال حركت به محور اصلي تتعويض سيستم ان

 
 كابل برق موتور را بازكنيد.

Disconnect motor power cable. 

انتقمممممال حركمممممت را در  تسممممممه

 (.8-16آوريد.)ص
Remove drive belt (p8-16) 

 

 

 

 

 

 
بوسمميله پمميچ گوشممتي دگمممه همماي 

 كركره محافظ را باز كنيد.
Unbutton bellows using 

screwdriver. 

 پيچ ها را باز كرده و موتور را برداريد.
Remove screws and take off motor. 

ا پمميچ را بمماز كممرده و چممرخ تسمممه ر

 درآوريد.
Remove screw and take off 

pulley. 
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4. Spindle drive system       

 
 پيچها را باز كرده و درپوش را برداريد.

Remove screws and take off 

cover. 

 

ليتممر بممه  5/1روغممن را خممالي كنيممد )حممدوداً

 .نگاه كيند(8-10صفحه 
Drain oil (approx 1.5 ltr or 3 pt, see 

p8-10) 

 كركره محافظ را به جلو بكشيد.
Move bellows forward. 

 

 

 

 

 

 

 
مهره پيچ انتقال حركت  بازوي سر ماشممين 

 فرز  را باز كنيد.
Remove nut on headstock feed 

screw. 

فلانممج ياتاقممان را در پيچ ها را باز كممرده و  

 .بياوريد.
 

Remove screws and take off 

bearing flange. 

 

بمماز كممرده و درپمموش را همما را چيپ

 برداريد.
Remove screws and take off 

cover. 
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4. Spindle drive system       

 
وسيله جرثقيل   به  را  انتقال حركت  سيستم 

 نگهداريد. 
Support transmission assembly by 

crane or hoist. 

 پيچها را باز كنيد. 
Remove screws. 

 پيچها را باز كنيد. 
Remove screws. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

عقممب سيستم انتقممال حركممت را بممه  

 كشيد.ب
Pull off transmission as -

sembly to the rear. 

 پيچها را باز كنيد. 
Remove screws. 
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5. Feedbox       

 checking the belt tension                                                                           بازرسي سفته تسمه

 
امتحان  را  تسمه  سفتي  ميزان   انگشت  با 

 كنيد. 
Check belt tension using thumb. 

 درپوش را برداريد. 
Take off cover. 

 ( 8-21)ص  پيچها را باز كنيد.
Remove screws. 

 

 

 

 

 

4 
   تسمه بايد در اثر فشار جنبي انگشممت

سممانتي متممر از  5/2تمما   2شست به انممدازه  

 حالت اوليه منحرف شود.
Belt should yield 2 to 2.5 cm 

(3/4"to 1") under lateral thumb 

pressure. 
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5. Feedbox       

 تسمه تعويض يا سفت كردن 
Changing or tensioning the belt 

 
 پيچها را شل كنيد.  

Release  screws. 

 صفحة درپوش را باز كنيد. 

 ( 8-21ص)
Remove cover plate (p8-21) 

 

 

 changing the beltتعويض تسمه     

 
)به    تازه  تسمه  ابزار:  از  استفاده  بدون 

  j7768  belt-  7 poly -   710018 8شماره  

 ه جايش بياندازيد. ( را ب 6و
Fit new belt (Stock NO 6971 0018, 

poly-v-belt 7768 J8) without using 

tools. 

 . تسمه را در بياوريد. 
Remove belt. 

عقربه خلاف  در  را  ساعت ديسك  هاي 

 بگردانيد. 
Rotate disc counterclock wise. 
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5. Feedbox       

 سفت كردن تسمه 
Tensioning the belt 

 
 ا ببنديد.وش ورقي ررپصفحه د

Refit cover. 

 پيچها را مجدداً سفت كنيد. 
Retignten screws. 

ديسك را تا موقعيكه سفتي لازم بممه دسممت  

 آيد در جهت عقربه هاي ساعت بگردانيد.
Rotate disc clockwise until desired 

belt tension is obtained. 

 

 

 

 
 پيچها را سفت كنيد..   

Tighten screws. 
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5. Feedbox       

 جعبه دنده بار )جعبه بار(   تعويض
Replacing  the feedbox 

 
 ( 8-22تسمه انتقال حركت را باز كنيد. )ص 

Remove drive belt (p8-22) 
ليتممر  7/0ليممه كنيممد )تقريبمماً روغممن را تخ 

 نگاه كنيد( 8-6است، به ص
Drain oil (approx 0.7 ltr or 1  1/2 

pt, seeP 8-6). 

 

 

 

 

 
 پيچها را باز كنيد. 

Remove Screws. 

جعبه بار را بمما جرثقيممل يمما هممر وسمميله  

 مناسب ديگر نگهداريد.
Support feedbox assembly by 

crane, support proper  in other 

suitable manner. 

 كابل برق را باز كنيد. 
Disconnect power supply cable. 
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5. Feedbox       

 

 جعبه  را به عقب بكشيد. 
Pull off feedbox unit to the rear. 



                                   كشوئيهاي ماشين -6
 

 

 

 -8 

6. Slideways  

 ز بالا(ميز  كردن و يا تعويض جاروبهاي براده )كشوئي ميت
Cleaning/ replacing wipers(table slide, top) 

 
 

 

 

 
 جاروب براده را تميز و يا عوض كنيد. 

Clean or replace wiper. 

 جاروب براده را در بياوريد 
Take off wiper. 

 

 در پوش را برداريد. 
Take off cover. 

 پيچها را باز كنيد. 
Remove screws. 

براي مونتاژ قسمتهاي فوق، برعكس اين 

 روش عمل كنيد. 

 
To reassemble the parts reverse  

this procedure. 
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6. Slideways  

 تميز كردن و يا تعويض جاروبهاي براده )بازوي سر ماشين فرز(
Cleaning/ replacing wipers (headstock) 

 
 جاروبها را تميز و يا عوض كنيد. 

Clean or replace wipers. 

جاروبهمما را بممه طممرف جلممو كشمميده و در 

 بياوريد.
Take off wipers in a forward 

direction. 

 پيچها را باز كنيد.
Remove screws. 

 

 

4 
   براي مونتاژ دوباره قسمتهاي فوق برعكس

 د. روش فوق عمل كني
To reassemble the parts, reverse this 

procedure. 
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6. Slideways  

 تمييز كردن و يا تعويض جاروبهاي براده )كشوئي ميز، در پايين( 
Cleanings/ replacing wipers(table slide, bottom) 

 
 جاروبها را تميز و يا عوض كنيد. 

Clean or replace wipers. 

كشيده از كشويي همما جممدا طرفين  جاروبها را به  

 كنيد.
Take off wipers side ways. 

 پيچها راشل كنيد.
Release screws. 

 

4 
  برعكس  اين قطعات  براي مونتاژ

 وق عمل كنيد. عمليات ف
To reassemble the parts, revers this 

procedure. 
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6. Slideways  

 Taper gibs     گوه هاي شيبدار 

 
آزاد، بمما اسممتفاده از تنظمميم   .... اين بازي 

 گوه هاي شيبدار، حذف مي شود.
….such play can be eliminated 

by adjusting the taper gibs. 

اگر در كشوئي هاي ماشممين بممازي آزاد  

 زيادي وجود داشته باشد.....
If excessive play develops in 

slideways…..  

 

 

 

 

 

 

 

 ر كشوئي ياريلهاي عمودي(تنظيم كردن گوه هاي شيبدار ) د
Adjusting taper gibs (table ways, vertical) 

 
 به تعداد لازم، از واشرها در بياوريد.

Take off as many washers as required. 

 پيچ را باز كنيد.
Remove screw. 

-26جاروب بالائي ميز را باز كنيد. )ص 

8) 
Remove wiper at top of table 

slide(p8-26) 
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6. Slideways  

 
 ( را امتحان كنيدلاصيمقدار بازي آزاد )خ 

Cheak play 

 .مجدداً ببنديد پيچ را 
Refit screw 

 

 
 ( 8-26جاروبها را مجدداً ببنديد)ص 

Refit wiper(p8-26) 
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6. Slideways  

 ا ريلهاي افقي(تنظيم گوه هاي شيبدار )كشوئي ي
Adjusting taper gibs (table ways, horizontal) 

 
 پيچ را مجدداً ببنديد. 

Refit screw. 

 .بتعداد لازم از واشرها در بياوريد
Remove as many washers as 

required. 

 را باز كنيد. پيچ
Remove screw. 

 

 

 

 

 

 
 مقدار بازي آزاد را امتحان كنيد.  

Check play. 
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6. Slideways  

 تنظيم گوه هاي شيبدار )بازوي سر ماشين( 
Adjusting taper gibs(headstock) 

 
 پيچ را باز كنيد.

Remove screw. 

را بمماز دگمه هاي جلوئي كركره محممافظ  

 كرده و آن را به عقب بكشيد.
Unbutton bellows at front end 

and move to the rear. 

بازوي سر ماشين را در انتهاي وضعيت 

 عقب قرار دهيد. 
Move headstock to its rear end 

position.  

 

 

 

 

 

 

 

 
 مقدار بازي آزاد را امتحان كنيد.

Check play. 
 پيچ را مجدداً ببنديد.

Refit screw. 

 به تعداد لازم از واشرها را برداريد.
Remove as many washers as 

required. 
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7. Cutter spindle  

 
 كركره محافظ را ببنديد. 

Refit bellows. 

 

 

 
 پيچ را باز كنيد.

Remove screw 

حلقممه متوقممف كننممده )جهممت تنظمميم عمممق 

 سوراخ( را باز كنيد.
Remove depth feed stop ring. 
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7. Cutter spindle 

 
اژ ايممن قطعممات، بممرعكس عمليممات براي مونت

 ...دنيفوق عمل ك
Remove spirdle in a downward 

direction. 

 ميل فرز را به پايين كشيده و در بياوريد.
Pull out shaft. 

 چرخ فنري را باز كنيد.
Remove spring barrel . 

 

 

 

 
.... با استفاده از چممرخ فنممري فنممر را بممه 

 اندازه كافي جمع كنيد.
....make certain to preload spring 

sufficiently by means of spring 

barrel. 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

  



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 



 

 

 

 

 


