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MACHINE AND ATTACHMENTS-1. FP4MK 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 

1 Index block for vertical spindle 

headstock (p5-32) 
 -1 (5-32ايندكس بلوك براي سر محور عمودي )ص 

2 Arrow mark for headstock (p 5-41)  2 (5-41علائم راهنما براي بازوي سر فرز )ص- 

3 Headstock (p 5-18)  3 (5-18بازوي سرفرز )ص- 

4 Axis direction indication (p 6-13)  4 (6-13علايم راهنما براي محورها )ص- 

5 Spindle seed selector (p 5-5)  5 (5-5حلقه تقسيم سرعت محور )ص- 

6 Spindle transmission (p 5-5)  6 (5-5ص ل )انتقامحور- 

7 Hand wheel for headstock (p 5-18) 7 (5-18چرخ دستي براي بازوي سرفرز )ص- 

8 Active digital display (p 6-0)  8 (6-0سيستم نمايش رقمي )ص- 

9 Control console (p 1-4)  9 (1-4تابلو كنترل )ص- 

10 Emergency stop button (P5-3)  10 (5-3دگمة متوقف كنندة اضطراري )ص- 

11 Feed motor (p 8-24)  11 (8-24موتور بار )ص- 

12 Automatic centralized 

Inbrication until (p 4-2, 5-44, 8-11) 
 -12 (4-2و  5-44و  8-11سيستم روغنكاري مركزي )ص 

13 Hydraulic until (p 8-7)  13 (8-6دستگاه هيدروليك )ص- 

14 Machine column  14 ماشين ستون- 

15 Handwheel for table slide 

, vertiacal (p 5-21) 
 چرخ دستي براي كشوئي ميز 

 (5-21)ص  عمودي

15- 

16 Handwheel for table slide 

, horizontal  (p 5-20) 
 چرخ دستي براي كشوئي ميز 

 (5-21)ص  افقي

16- 

17 Remote control (p 5-12, 5-13)  17 (5-12و  5-13كنترل )ص- 

18 Scales with adjustable pointers  
(p5-19,5-21, 5-22) 

 با فلشهاي نشان دهنده قابل تنظيم  سايمق

 (5-22و  5-21و  5-19)ص 

18- 

19 Driver motor  (p 5-5)  19 (5-5موتور محركه )ص- 

20 Vertical spindle head (p 5-32)  20 (5-32سرفرز عمودي )ص- 

21 Vertical spindle (P 5-36)  21 (5-36محور عمودي )ص- 

22 Horizontal spindle (p 5-13)  22 (5-13محور افقي )ص- 

23 Coolant line (p 5-45)  23 (5-45مدار خنك كاري )ص- 

24 Fixed angular table (standard onversion 

1 machines) (p 7-1) 
 1رد روي ويرژن ماشينهاي دار )استانداميز ثابت زاويه

  (7-1)ص 

24- 

25 Table slide (p5-2021-5و) 25 (5-20( و )5-21)ص ميز كشوئي- 

26 Control cabinet  (p3-3)  26 (3-3جعبه كنترل )ص- 

27 Coolant pump (p5-46)  27 (5-46پمپ مايع خنك كاري  )ص- 

28 Machine  base with coolant tank  

(P-5-46) 
 -28 ماشين همراه با مخزن مايع خنك كاري پاية 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-1. FP4MK 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-1. FP4MK 

 

Control console with digital readout تابلو كنترل با سيستم قرائت ديجيتالي 

1 Active digital display (p 6-1)  1 (6-1سيستم نمايش رقمي )ص- 

2 Ammeter for motor power (p 1-7)  2 (1-7)ص آمپرمتر براي نمايش قدرت موتور- 

3 Spindle stop (p 5-8)  3 (5-8ترمز محور اصلي )ص- 

4 Spindle on/range I (P 5-7)  سرعت محور اصلي محدودةI  4 (5-7)ص- 

5 Spindle on /range II (p 5-7)  سرعت محور اصلي محدودةII  5 (5-7)ص- 

6 Spindle brake (p 5-6)  6 (5-6ترمز محور )ص- 

7 Coolant on/off (p 5-46) 7 (5-46روشن و خاموش كردن سيستم خنك كاري )ص- 

8 Signal lamp: :8 لامپ علامت- 

 Ready for tool change آماده براي تعويض ابزار  

9 Champ/release tool button (p 5-12)  9 (5-12بست / دكمه ابزار راشل كليد )ص- 

10 Emergency stop (p 5-3)  10 (5-3دكمه توقف اضطراري )ص- 

11 Feed rate control knob 11 دكمه كنترل ميزان بار- 

12 Positioning rate button (p 5-28)  12 (5-28تعيين عمق )ص- 

13 Feed stop button (p 5-26)  13 (5-26دكمه توقف بار )ص- 

14 Feed in button (p 5-27)  14 (5-27دكمه حركت بار )ص- 

15 Feed confirmation button (p 5-27)  15 (5-27دكمه تاييد بار )ص- 

16 Rapid traverse button (p 5-28)  16 (5-28دكمه سرعت حركت سريع )ص- 

Control cabinet جعبه كنترل 

17 Main disconect switch (p5-1)  17 (5-1كليد اصلي قطع و وصل )ص- 

18 Selector for spindle  CW/CCW rotation  

(p 5-4) 

 ور براي دوران محور در جهت حركت سلكت

  (5-4هاي ساعت و خلاف آن )ص عقربه

18- 

19 Receptacle for attachments 19 محل پريز برق براي تجهيزات ضميمه ماشين- 

20 Receptacle for machine lamp (p3-6)  20 (3-6پريز برق براي لامپ ماشين )ص محل- 

21 Receptacle for centering microscope  21 پريز برق براي ميكروسكوپ مركزيمحل- 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-1. FP4MK 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-1. FP4MK 

 
 

Technical data اطلاعات فني 
Working Range                           Power/manual  حدود حركات 
X axis (longitudinal)                   490/500 mm )02(  )( 500/490.......................)طولي(................ Xدر محور   02  
Y axis (transverse)                     390/400 mm )61(  )(ميليمتر  400/390..........)عرضي(............. Yدر محور    61  
Z axis (vertical)                          385/400 mm )61(  )(ميليمتر  400/385.......)عمودي(............... Zدر محور    61  
Quill stroke Z axis                     80 mm )3(  )(ميليمتر  Z......................................80كورس قائم محور   3  
Verticalspindle head manual adjustment on 

headstock                                   50mm ( )2   
 

حدود تنظيم دستي بازوي سر فرز در سر فرز عمودي 
)ميليمتر  50.......... )2  

Main Drive موتور محركه اصلي 
Pole –chainging 3-phase AC motor with Break and 
change-speed transmission for CW/CCW rotation . 
power rating 

موتور سه فاز متناوب با قطبهاي تعويض شونده مجهز به 
اي هترمز و سيستم انتقال حركت براي دوران در جهت عقربه

 ساعت و خلاف آن.
(100%/60% duty)                       3.7/4.4kw (4/6 hp) ....حد قدرت...........................................(.......duty%60%100) 

................................................ .. ..........hp)6/4 )KW4/4- 7/3 
Motor speeds                             1425/2829 rpm هاي موتور .....سرعت...................................rpm2890/1425 
18 spindle speeds                      50-2500 rpm  سرعت محور اصلي ........ 18با......................rpm2500-50 
Speed progression factor           1.25 ........... 25/1.............................................ضريب افزايش سرعت 
Spindle taper                              st 40 ...40......................................................مخروطي محور اصلي st 
 
Feed Drive 

 موتور محركه بار

Permanent – field DC motor موتور متوالي DC 
Power rating                              1.75 kw (2.35 hp) ..... حد قدرت.........................................hp)35/2 ،)kw75/1 
Feed rate                                    6.3 to 630 mm/min ........... حد بار......................................mm/min630  3/6تا 
Infinitely variable                     (0.25 to 25 ipm) ....بينهايت قابل تغيير.......................................ipm25-25/0 

Rapid traverse                     1300 mm/min (52 ipm) . سرعت حركت سريع...............ipm52 ،mm/min1300 
Slide travel per handwheel revolution حركت كشوئي بازاي يك دور چرخ دستي 
X axis                                        4mm )61.0(  )/(ميليمتر  X...............................................4در محور   610  

Y axis Z axes                            205 mm )01.0(  )01/0(ميليمتر  Y...................................5/2و  Zدر محور    
 

Table slide كشوئي ميز 
Clamping surface                 842*274 )1133(  )(ميلميتر  274*842.......................سطح ميز ..  3311  

4 T-slots. Width                        14mm H7 )55/0(  )/(ميليمتر 7H14............................، عرض..Tشيار  4  550  
)/(ميليمتر  63............................................فضاي لازم ....  52  
Max table load approx               600 kg (1320 Ib) 
 

 پوند( 1320كيلوگرم ) 600حداكثر وزن قطعه كار حدودا 

Installation Data اطلاعات لازم براي نصب 
Floor space approx                      2.5 2.7m .... 7/2...........................مساحت زمني لازم حدود5/2 متر 
(including safety area)                (8 9ft) .... شامل سطح حفاظت................................(........98 )فوت 
Machine weight approx              1450kg  كيلوگرم 1450....................................ماشين حدوداً..........وزن 
Including vertical spindle (3200 lb) Head and fixed 
angular table 

 پوند 3200... ...............اي .شامل سرفرز عمودي و ميز زاويه

Operatng voltage                        380V/50 Hz .............هرتز 50ولت و  380.........................................ولتاژ كار 
Total connectead load                9.5 kVA .............كيلو ولت آمپر 5/9................................................كل بار 
Non-metric values are approximations. هاي داده شده در سيستم غير توجه داشته باشيد كه اندازه

 متر يك تقريبي هستند.



  ميز گونياي ثابت -2متعلقات مخصوص آن ماشين و 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-2.fixed angular table 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-2.fixed angular table 

 

Main Assemblies And Controls كننده اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل  

(a) T-Slot bolts for mounting the table (3  

on each side) (p 7-2) 

 وار كردن ميز ـشكل براي سTاي شيادار هپيچ

 (7-2عدد در هر دو طرف(. )ص  3)

(a) 

(b) 2 Central –Slot bolts for mounting the  

table (p 7-2) 

Version 1 of the FP4MK machine is  

supplied with a fixed angular table as  

standard equipment. 

 ( 7-2كل )ص ـش Tياردار ـزي شــركـعدد پيچ م 2

 با يك ميز گونيايي ثابت FP4MKاز ماشين  1نسخه

 شود.د را شامل ميرتجهيزات استاندا 

(b) 

 

 
Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                 2230001600 
Clampingsurface 800*460mm )8123(   

  800 ( ،18   32) 460...............................سطح ميز......
                                        

7T-slots width              14H7mm  )61/9(   (   16/9ميليمتر ) H7 14شكل با عرض .............. Tشيار  7 
Spaced                              63 mm )2/21(  ميليمتر  63....................... .............. فاصله ..................... 

)(



2

1
2 

Max clearance, vertical spindle/table  

surface                                473 mm )81(   
)(ميليمتر  473حداكثر فاصله محور قائم و سطح ميز  81  

Max table load approx       400kg (880 Ib) پوند( 880كيلوگرم ) 400....... ..................حداكثر بار تقريبي 
Weight                               170 kg (375Ib) پوند( 375كيلوگرم ) 170........... ...................................... وزن 

 

 

 هاي داده شده توجه داشته باشيد كه اندازه

 در سيستم غير متر يك تقريبي هستند.

 metric values-It should be noted that non

are approximations. 

 



  يونيورسالميز  -3-متعلقات مخصوص  آن ماشين و 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-3- universal table 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-3- universal table 

 

Main assemblies and controls ها(رمهاي كنترل )كنترل كنندهاجزاء اصلي و اه 
(a) Clamping nuts  nutus table roution about (C 

axis)(p 7-8) 
چرخش ميز در حول محور  هاي نگهدارنده )ثابت كننده(مهره

C (7-10)ص 
(a) 

(b) Dial indicator (table fine adjustment in B 
axis) (P 7-11) 

-11)ص ( Bر محور براي تنظيمات دقيق د(ساعت انديكاتور 
7) 

(b) 

(c) Dial indicator (table fine adjustment in A 
axis (p 7-11) 

-11)ص( Aبراي تنظيمات دقيق در محور (ساعت انديكاتور 
7) 

(c) 

(d)  Table Setting scale (B axis) (p 7-9)  محور( مقياس تنظيمB 7-9()ص) (d) 
(e) Lead screw for pivoting table about B axis 

(P7-8) 
 B (8-7) (e)ميز حول محور پيچ راهنما براي گردش 

(f) Clamping screws for tiliting table about  A 
axis (p 7-7) 

 (f) (7-7)ص Aمحور  براي گردش ميز حول پيچهاي نگهدارنده

(g) Table clamping lever (p7-5) (7-5اهرم ترمز )ص (g) 
(h)  Table Setting scale (A axis)(p7-7)  محور( مقياس تنظيمA 7-7( )ص.) (h) 
(i) Dial indicator or (table fine adjustment in C 

axis) (P7-11) 
 (i) (7-2)ص  (Cبراي تنظيمات دقيق در محور )ساعت انديكاتور 

(k) Control knob for setting reduction ratio (p7-
12) 

 (k) (7-12ش حركت )ص دگمة كنترل براي تنظيم نسبت كاه

(l) Handwheel for table rotation about (C axis) 
(p7-10) 

 (l) ( .7-10)ص  Cمحور حول  براي چرخش درچرخ دستي 

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

 (m) ( 7-7)ص  Aميز حول محور  چرخشپيچ راهنما براي 

(n) Clamping screw for ?table about  (B axis) 
(p 7-8) 

-8)ص  Bپيچهاي نگهدارنده براي چرخش ميز حول محور 
7) 

(n) 

The universal table is supplied with digital position ? .ميز يونيورسال با نمايش رقمي تهيه شده است 

 
Technical data اطلاعات فني 
Stock no                             2203001200 
Clamping surface 710  430 mm (28  17) 

 (17   28ميليمتر)  710 430سطح ميز...........
                                         

7T-slots Width                   14mm H7  )61/9(  )/(ميليمتر H7  14با عرض  Tشيار  7  619  
spaced                                63 mm (2 1/2) 

ميليمتر ) T ........................... 63فاصلة شيارهاي 


2

1
2) 

Centre recess dia.              63 mm H6 (2 1/2) 
ميليمتر ) H663........... .قطر سوراخ مركزي .......



2

1
2) 

Depth                                 8 mm (5/16) 
ميليمتر ) 8.............. .....عمق سوراخ مركزي ........ 



16

5) 

Distance table centre/mounting  
surface                               260 mm (10) 

 ميليمتر  260... ............فاصلة مركز ميز و سطح مونتاژ 

Max clearance vertical, spindle/ 
Table surface                     387mm(21) 

)(ميليمتر  387فاصلة محور قائم و سطح ميز....  51  

Max table load                   300 kg (660 1b) ........ پوند(660كيلوگرم ) 300....... .......حداكثر بار ميز 
Weight                               230 kg (510 lb) .........................پاند( 510كيلوگرم ) 230.. ................وزن 
Swivel range (C axis) table in horizontal  
postion                                                 360 
  

 در وضعيت افقي Cدوران حول محور  حدود
   360( A)حدود انحراف محور  

Tilting range (A axis)towards /away from  
Machine                                            45/15 

  45  /15بطرف ماشين بدور از ماشين 

Pivoting range (B axis), both ways        45   محور حدود انحرافB  هر دو روش ...........45 درجه 
Measuring range, digital position readout (direct), 
resolution.                 360000 × 0.001° 

 حدود انداره گيري
 درجه 001/0360000نمايش رقمي، دقت.................

Reduction ratios.                60:1/120:1/240:1 تهاي كاهشي ......................نسب
1

240
1

120
1

60 :: 

It should be noted that non-metric values  
are approximations. 

 هاي داده شده توجه داشته باشيد كه اندازه
 متريك تقريبي هستند.يستم غيردر س



  ميز گردان چهارگوش با اتصال عمودي -4-متعلقات مخصوص  آن ماشين و 
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MACHINE AND ATTACHMENTS-4- Pivo table swivel table 

 

 



  ميز گردان چهار گوش با اتصال عمودي -4-ماشين و متعلقات مخصوص آن 
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Machine and attachments-4.Pivotable swivel table 

 

Main Assemblies And Controls ها(ل )كنترل كنندهاجزاء اصلي و اهرمهاي كنتر 

(a) Table setting scale (C axis) (p 7-35)  حول محور( مقياس تنظيم ميزC 7-35( )ص) (a) 

(b) Clamp screw for rotating table about C axis 

(p 7-35) 
 (b) (.7-35)ص  Cپيچهاي نگهدارنده براي چرخش ميز حول محور 

(c) Index pin (C axis) (p 7-36)  تقسيم صفحه (c) 

(d) Table setting scale (B axis) (p 7-34)  محور مقياس تنظيم( ميزB 7-34( )ص) (d) 

(e) Lead screw for pivoiting table B axis (p 7-

34) 
 B (e)پيچ راهنما براي گرداندان ميز حول محور 

(f) Claming screws for pivoting table about b 

axis (p 7-34) 

  Bنگهدارنده براي گرداندن ميز حول محور  ايهپيچ

 (7-34)ص 

(f) 

(g) Table setting scale (A axis) (p 7-33)   حول محور( مقياس تنظيم ميزA ))  7-33ص) (g) 

(h) Claming screws for tihliting table about A 

axis (p7-32) 

 (h) (7-32) صAپيچهاي نگهدارنده براي برگردندان ميزحول محور 

(i) Lead screw for tilting table about A axis (p 

7-32) 

 (i) (7-32)ص Aپيچ راهنما براي گرندان ميز حول محور 

 

Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                           2231000014 
Clamping surface 600  384mm    (24  15) 

 (15   24) ميليمتر 384600سطح ميز
                                         

6T-slots Width                                14mm H7  )61/9(  )/(ليمتر ــميH7  14رض ـبا ع ،لكـشTيار ـش 6  619  
spaced   63 mm (2  1/2) 

ميليمتر ) T ................. ...............63فاصلة شيارهاي 


2

1
2) 

Centre bore dia. 40 mm H6      (1  1/2) Distance table 
centre/mounting 

)  ميليمتر H6 40.............قطر سوراخ مركزي ............

2

1
1

) 

Surface   200mrn )8(   

 
)(ميليمتر  200سطح مونتاژ و فاصله محور قائم ........  8  

Max clearance, vertical spindle/table surface 390mm 
)51(   

 ميليمتر 390حداكثر فاصله اسپيندل عمودي از سطح ميز، 

Max table load approx 400 kg (880 1b) ..........پوند(880كيلوگرم ) 400..... ..........................حداكثر بار 
Weight 1450 kg (320 lb) .............ند(وپ 320كيلوگرم ) 145.............. ........................وزن 
Swivel range (C axis) table in horizontal postion 360 
  

 درجه 360در وضعيت افقي   Cران حول محور حدود دو
 

Tilting range (A axis)towards and away from machine 
30 

 درجه 30 ................................بطرف ماشين بدور از ماشين

Pivoting range (B axis), both ways 45   محور حول حدود انحرافB  هر دو روش .......45 درجه 
Direct indexting positions  

 904  درجه 904تقسيم بروش مستقيم ............ 
It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

 هاي داده شده توجه داشته باشيد كه اندازه
 در سيستم غير متريك تقريبي هستند.



  اي با اتصال عموديگردان دايرهميز -5آن  متعلقات مخصوصماشين و 
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Machine and attachments-5.Pivo table circular table   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  اي با اتصال عموديگردان دايرهميز -5آن  متعلقات مخصوصماشين و 
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Machine and attachments-5.Pivo table circular table   

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Clamping screws for tilting table about A 

axis (p 7-42) 
 A) (a)هاي نگهدرانده براي گردندان ميز حول محور پيچ

(b) Setting scale, A axis (p 7-42)   حول محور( مقياس تنظيمA ) (7-42)ص (b) 

(c) Setting scale, B axis  (p 7-43)  حول محور( مقياس تنظيمB 7-43( )ص) (c) 

(d) lead screw for pivoiting table about B axis (p 

7-43) 
 (d) (7-43( )ص Bپيچ راهنماي براي گرداندن ميز حول محور 

(e) claming screw for pivoiting table about C 

axis(p 7-43) 
( )ص Bپيچهاي نگهدارنده براي برگرداندن ميز حول محور 

43-7.) 

(e) 

(f) claming screw for rotating table about C 

axis(p 7-45) 
)ص  Cپيچهاي نگهدارنده براي برگرداندن ميز حول محور 

45-7) 

(f) 

(g) Crank with indexing unit for rotating table 

about C axis (p 7-45) 
)ص  Cاهرم دستي با تقسيم براي برگرداندن ميز حول محور 

45-7.) 

(g) 

(h) Clamp for lead screw (p 7-45) ترمز براي پيچ راهنما (h) 

(i) Setting scale, C axis (p 7-45)  مقياس تنظيم،محورC  (7-45)ص (i) 

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

42) 
 (j) (7-42)ص  Aا براي برگرداندن ميز حول محور پيچ راهنم

The pivoting circular table is supplied with an 

indexing unit. 
 چرخش ميز گرد با يك دستگاه تقسيم تهيه شده است.

 

 

 

Technical data اطلاعات فني 
 

Stock no                                                  2236000014  
Clamping surface dia                              450 mm  (18 ) 

 ( 18ميليمتر)450........ ................................قطر سطح ميز......
                                         

5T-slots Width                                       14mm H7  )
2

1
(


ميليمتر H7 12..... ..................شيار شكل با عرض...... 5 

)(



2

1 

spaced                                                    63 mm (2  1/2) ................ميليمتر ) 63..... ......................................فاصلة


2

1
2) 

1 transverse T-slot width                      14 mmH7 )61/9(  )/(ميليمتر  6H14...........................................عرض..........  619  
Centre counterbore dia. 63 mm H6       (2  1/2)  
Distance table centre/mounting surface: 295mm ( )11   

ميليمتر )6H 63........ ............قطر سوراخ مركزي ..........

2

1
2

) 

Max clearance vertical spindle/table 
Surface                                                  399mm )( 61   

)(ميليمتر  952.. ....... ، حداكثر فاصله ميزسطح مونتاژ  11  

Max table load approx                          200 kg (440 1b) ...........پوند(440كيلوگرم ) 200.... .............................حداكثر بار 
Weight                                                 170 kg (375 lb) ..............پوند( 375كيلوگرم ) 170............. ...........................وزن 

Swivel range (C axis) table in horizontal postion 360  
   360در وضعيت افقي  ميز  Cحول محور  انحرافحدود 

 Aحدود انحراف حول محور 
Tilting range (A axis)towards / away from machine 45/15  بطرف ماشين بدور از ماشين45 درجه 15/درجه 
Pivoting range (B axis), both ways 45   حدود انحراف حول محورB  هر دو روش.................... 45  
Centre bore dia.                                   63 mm H6  (2  1/2)  
Distance table centre/mounting    

ميليمتر )6H 63...... .............قطر سوراخ مركزي ........

2

1
2

) 

Direct indexting by scale,                    1 dinision 1  
  1..... ...بوسيله مقياس، درجه هر تقسيم...تقسيم مستقيم 

 ر مستقيم بوسيله مقياستقسيم غي
Indrect indexing by scale, reading accuracy    1min of are ...............يك دقيقه از كمان........................دقت خواندن......... 

Reducation ratio                                   1:90 ..............نسبت كاهش........................................................
90

1 

Max indexing error, indirect indexing 30 sec of are 
 بخش از كمان  30.............................تقسيم غير مستقيم.....

 هاي تقسيم بروش غير مستقيمدايره

Index circles for indirect indexing         3 
perforated index plates)  
27, 31, 34, 41, 43,/33,38,39,42,46/36,37,40,58 

 صفحه تقسيم سوراخدار( 3صفحات مستقيم )
 و  27و 31و 34و  41و  43، 33و  38
 39و  42و  46، 36و  37و 40و  58

It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

 هاي داده شده د كه اندازهتوجه داشته باشي
 در سيستم غير متريك تقريبي هستند.

 



  ميزگردان افقي -6آن  متعلقات مخصوصماشين و 
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Machine and attachments-6.Circular table   

 

 

 



  ميزگردان افقي -6آن  متعلقات مخصوصماشين و 
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Machine and attachments-6.Circular table   

 
Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 

(a) Hand crak with indexing unit for rotating table about 

C axis (p 7-56) 
ميز حول اهرم دستي با دستگاه تقسيم براي گرداندن 

 (7-56( )ص Cمحور 

(a) 

(b) Clamping lever for lead screw (p 7-55)  (7-57اهرم ترمز براي پيچ راهنما )ص (b) 

(c) Preforated (p 7-57) (7-57ديسك سوراخدار )ص (c) 
(d) Angular setting scale (p 7-56) (7-56دار )ص مقياس تنظيم زاويه (d) 
(e) Index pin for direct indexing (p 7-57)  (7-57صفحه تقسيم براي تقسيم مستقيم )ص (e) 
(f) Clamping lever for table top (p 7-56)  (7-56اهرم ترمز براي توقف ميز )ص (f) 

(g) Adapter plate (p 7-55)  (7-55صفحه اتصال )ص (g) 

The circular table is supplied with an adapter plate.   

 

 

 
Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                              601700000 
Clamping surface                               380 mm     (15 ) 

 ( 15ميليمتر)380... ..................................قطر سطح ميز...........
                                         

Overall height                                     110 mm(4 ) .......... 110........................................حداكثر ارتفاع ( ميليمتر 4) 

7T-slots Width                                   12mm H7  
)

2

1
(


ميليمتر 7H  12... ...................شكل با عرض.......T شيار 5 

)(



2

1 

spaced                                                 50 mm (2) شيارهاي  فاصلةTميليمتر  50......... .....................شكل( 4) 
Worm rear reduction ratio                  1:90  نسبت كاهش چرخدنده حلزوني

90

1 

Max clearance vertical spindle/table 
Surface                                                 329mm )13(   

 

 ( 13ميليمتر ) 329حداكثر فاصله محور قائم و سطح ميز 

Max clearance vertical spindle/table 
Surface                                                  329mm )11(   

    1.................تقسيم مستقيم بوسيله مقياس درجه هر تقسيم ..
 تقسيم بندي باورنيه، كوچكترين افزايش يك دقيقه از كمان 

Direct indexing by scale, 1 division      
1  تقسيم بندي باورنيه، كوچكترين افزايش يك دقيقه از كمان 

Direct indexing, umber of registers      24 24بندي مستقيم، تعداد سوراخها............تقسيم 
Index circles for indirect indexing        (3  
perforated index plates) 
 27, 31, 34, 41, 43,/33,38,39,42,46/36,37,40,58 

 هاي تقسيم بري تقسيم كردن بروش غير مستقيم دايره
 39و42و36/46و 40و 58صفحه تقسيم سوراخدار(/  3)

 27و 31و34و 41و43و 33و 38و 
Maxindexing erroe, direct  حداكثر خطاي مستقيم 
Indexing                                                1 min of arc ...... حداقل يك دقيقه از كمان......................تقسيم مستقيم .. 
Indirect indexing                                   40 sec of arc ..... بخش از كمان 40...................................تقسيم غير مستقيم 
Weight                                                  55 kg (120 Ib) ......پوند( 120كيلوگرم ) 55....................................................وزن 
With adapter plate                                76 kg(170 Ib) . پوند( 170كيلوگرم ) 76...................................با صفحه اتصال 

 
 

It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

هاي داده شده در سيستم غير توجه داشته باشيد كه اندازه
 متريك تقريبي هستند.



  دستگاه تقسيم -7آن  متعلقات مخصوصماشين و 
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Machine and attachments-7.Index head   

 

  



  دستگاه تقسيم -7آن  متعلقات مخصوصماشين و 

 

 

 

 

 1-19 

Machine and attachments-7.Index head   

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Clamping ,ever (indexspindle)  

(p 7-71) 
 (a) (7-71اهرم ترمز )محور دستگاه تقسيم( )ص 

(b) Clamping ,ever (indexspindle) 
 (p 7-70) 

 (b) (7-70اهرم ترمز )دستگاه تقسيم( )ص 

(c) Angular setting scale (p 7-73) (7-73دار )ص مقياس تنظيم زاويه (c) 

(d) Clamping screw (p 7-75)  (7-75پيچ ترمز )ص (d) 

(e) Perforated index plate (p 7-81)  (7-81صفحه تقسيم سوراخدار )ص (e) 

(f) Hand crank with indeing unit  
(p 7-73 to 7-80) 

 (f) (7-80تا  7-73اهرم دستي با دستگاه تقسيم )ص 

(g) Tailstock (p 7-69 and 7-80)  (7-80تا  7-69دستگاه مرغك )ص (g) 

(h) Overarm (p 7-7)  (7-69بازوي دستگاه )ص (h)   

(i) Index pin (p 7-69)  (7-72صفحه تقسيم )ص (i) 

(j) 24-register index plate (p 7-71)  (7-71)ص  24صفحه تقسيم رجيستر (j) 

The index head is dupplied with an  
overarm and tatilstock  
drawbar for collets. 

 ك بازو و دستگاه مرغك تهيه شدهدستگاه تقسيم با ي

 له اتصال در ــك ميـــامل يـاست سري لوازم فرعي ش

 باشد.مجموعه مي

 
Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                          2212000750 
 Index spindle                                 ST 40 

 40st............ ..............ه تقسيم..مخروطي محور دستگا

                                         

Collet capacity                               25 mm )1(   ( 1.........ميليمتر )............................ظرفيت كلاهك ..... 

Through bore dia                           25mm )1(   ( 1ميليمتر ) 25..................................قطر سوراخ ......... 

Center heigh above clamping surface 
                                                       90 mm 

)
2

1
3(

  
 ( 3ميليمتر ) 90..... ..............................سطح ميز...........

Up to overarm                               100 mm )4(   (4ميليمتر ) 10فاصله محور ميز تا بازوي دستگاه ...... 

Distance Clamping axis/mounting surface 

                                                       91 mm )
2

1
3(

  
ميليمتر  91.........................سطح مونتاژ .............

)(



2

1
3 

Swivel rang (B axis)                     
360  

 
  B..........................360حدود انحراف محور حول محور 

Tilting range (A axis) towards/away from 
 Machine                                      

1615  
 Aحدود انحراف محور حول محور 

Direct indexing, umber of registers  24 ...... 6/15..............................بطرف ماشين/ دور از ماشين 
Scale division for pivoting and tilting motions 
...............هاي گردش ......ماشين تقسيم براي حركت 1                                                     

1 
Direct indexing registers             24  درجه هر تقسيم  360تقسيم مستقيم به تقسيمات...... 


1 

Indirect indexing via worm gearing by scale or index 
plates division on worm  

 عدد 24..................................تقسيم مستقيم سوراخها ......

 تقسيم غير مستقيم از طريق دنده حلزوني 
gearing scale  1 min of arc هايي روي مقياس چرخنده ياس يا صفحات تقسيماز طريق مق

 حلزوني .......... يك دقيقه از كمان 
Worm gearreduction ratio  1:90 

نسبت كاهش چرخنده حلزوني .................
90

1 

Index circles for indirect indexing(3 perforated index 
plates) 27, 31, 34, 41, 43,/33,38,39,42,46/36,37,40,58 

صفحه  3هاي تقسيم بري تقسيم كردن بروش غير مستقيم )دايره
و 41و43و 33و 38و 39و42و36/46و 40و 58تقسيم سوراخدار(/ 

 27و 31و34

Maxindexing erroe, indexing 031   حداكثر خطاي مستقيم 
Indirect indexing 1 min of arc ثانيه  30درجه و  1.... ..............................مستقيم .... تقسيم 
Indirect indexing 1 min of arc ........ دقيقه از كمان  1...........................تقسيم غير مستقيم 
Weight   with overarm 64 kg (140 Ib) پوند( 140كيلوگرم ) 64.. ...........با بازوي دستگاه ... وزن 
With out overarm 41 kg (90 Ib) پوند( 90يلوگرم )41............................................. بدون بازو 

It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

هاي داده شده در سيستم غير توجه داشته باشيد كه اندازه
 متريك تقريبي هستند.



  كارگير مركب -8-متعلقات مخصوص آن ماشين و 
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Machine and attacjments -8.Compound chuck  

 

 

 

 



  كارگير مركب -8-متعلقات مخصوص آن ماشين و 
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Machine and attacjments -8.Compound chuck  

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Clamping screw for slide adjustment (p 7-87)  (7-78پيچهاي ترمز براي تنظيم كشوئي )ص (a) 

(b) Lower Slide (p 7-87)  (7-87كشوئي پايين )ص (b) 

(c) Slide adjustment (p 7-87)  (7-87تنظيم كشوئي )ص پيچ (c) 

(d) Clamping screw for mounting chuck on 

index head (p 7-86) 
 (d) (7-86هاي اتصال براي متصل كردن صفحه نظام )ص پيچ

(e) Clamping flange (accessory item) (p7-88)  (7-88بستن قطعه كار )آيتم فرعي( )ص (e) 

(f) Upper slide (p7-87) الاكشوئي ب (f) 

(g) Slide adjustment screw (p 7-87) پيچ تنظيم كشوئي (g) 

The compound chuck is optionally available for the 

index head. 
 باشد.كارگير مركب براي دستگاه تقسيم مجاز مي

 

 
Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                            221800020 
Clamping surface  180*180 mm )77(       

 (7 7ميليمتر) 180180........ ............................سطح ميز......

                                         
Height above index spindle nose     82 mm )3(   ( 3ميليمتر )82............................................ارتفاع بالاي پيشاني محور . 
Adjustment rang from midway position  
both axes                                         +40 mm (1  )2/1   

+ ميليمتر 40     يم از وضعيت وسط در هر دو محورحوزه تنظ
)(



2

1
1

 

1 revolution of adjustment screw    1 mm )40.0(   ( 04/0ميليمتر ) 1....... .....................يك دور گردش پيچ تنظيم......... 
1 division of lead screw scale        0.01 mm )4000.0(   ( 0004/0ميليمتر ) 01/0..........تقسيم وي مقياس پيچ راهنما ...... 1 

Max height of work approx                 265 mm )01(   ( 10ميليمتر  ) 265......................................حداكثر ارتفاع كار حدوداً..... 
Max work diameter (centred) approx 280 mm )11(   

 
 ( 11ميليمتر ) 265..............................................حداكثر قطر كار حدوداً ..

Weight (with standard accessories)    18 kg (40 Ib)  وند(پ 40كيلوگرم ) 18وزن همراه با وايل استاندارد 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

 
 
 
 
 
 
 

 هاي داده شدهتوجه داشته باشيد كه اندازه
 در سيستم غير متريك تقريبي هستند. 



  مارپيچ تراشي وسيله لازم براي  -9-متعلقات مخصوص آن ماشين و 
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Machine  and attachments- 9.  Spiral milling attachment 

 

 



  مارپيچ تراشي وسيله لازم براي  -9-متعلقات مخصوص آن ماشين و 
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Machine  and attachments- 9.  Spiral milling attachment 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Hand crank with indexing unit  

(p 7-94) 
 (a) (7-94اهرم دستي با دستگاه تقسيم )ص 

(b) Spline shaft (p 7-91)  (7-91ميل هزار خار )ص (b) 

(c) Tailstock (p 7-97)  (7-67دستگاه مرغك )ص (c) 

(d) Clamping screw (p 7-96) (7-69هاي ترمز )ص پيچ (d) 

(e) Scale for taper angle (p 7-92 and 96)  (7-92و  96مقياس براي زاويه مخروطي )ص (e) 

(f) Selector lever (p 7-95)  (7-95اهرم سلكتور )انتخاب كننده( )ص (f) 

(g) Change gear compartment (p 7-94) (7-94هاي تعويضي )ص هاي چرخدندهمحفظه (g) 

 

 

Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                                    2235000300 

Index spindle taper                                   ST 40 
 40stمخروطي محور دستگاه تقسيم ..........

Collet capacity                                         25 mm )1(   ( 1ميليمتر ) 25...........ظرفيت كلاهك )طوقچه( 
Max work diameter between centers      130 mm )5(   ( 5ميليمتر ) 130حداكثر قطر قطعه كار در بين دو مرغك  

For parts shorter than 60 mm                  (2 
 170)21  

mm )6(   

 عيكه قطعه كار كوتاهتر استموق

ميليمتر  60 
)(



2

1
2

 ( 6ميليمتر ) 170..................................

Max center distance                               400 mm )61(   ( 16ميليمتر ) 40...............حداكث فاصله بين مرغكها ....... 

Spiral lead range                                    2 to 8000 mm 
                                                        ( )531     to50.0   

 ( 315تا   50/0ميليمتر ) 8000تا  2محدوده راه مارپيچ 

Distance ciamping axis/ mounting surface 

                                                           88 mm )21  3(   
ميليمتر  88فاصله محورهاي ترمز / سطح مونتاژ 

)(



2

1
3

 

Max indexing error, indirect indexing 1 min of arc 

Swivel rang, tapered work                   0-45 
 اي دستگاه تقسيم غير مستقيم دقيقه از كمان حداكثر خط

 باشد.مي 45تا  0حدود گردش، قطعه كار مخروطي 

Reversing clutch for right-hand and left hand spirals رد و راست گرد ــپ گـهاي چموقعيت كلاچ براي مارپيچ 

 عكس هم خواهند بود.
Weight                                                   88 kg (195 Ib) ......... پوند( 195كيلوگرم ) 88..........................................وزن 

 
 

It should be noted that non-metric  

values are approximations. 
 هاي داده شده توجه داشته باشيد كه اندازه

 در سيستم غير متريك تقريبي هستند.
 

 



  سرفرز عمودي با سرعت زياد -10 متعلقات مخصوص آنماشين و 
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Machine and attachments -10. High-speed vertical spindle head 

 

 

 

 



  سرفرز عمودي با سرعت زياد -10 متعلقات مخصوص آنماشين و 
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Machine and attachments -10. High-speed vertical spindle head 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 

(a) Clamping lever for motor (p 7-104)  (7-104اهرم ترمز براي موتور )ص (a) 

(b) Transport eyebolt (p 7-103) (7-103اي براي حمل و نقل )ص پيچ گوشواره (b) 

(c) Drawbar retaining pin (p 7-105)  (7-105بين ميله كشش )ص (c) 

(d) Pivoting scale (p 7-107)  (7-107مقياس چرخش )ص (d) 

(e) Clamping screw (p 7-107)  (7-107پيچ ترمز )ص (e) 

(f) Clamping lever for cutter spindle (p 7-106)  (7-106اهرم ترمز براي تيغه فرز )ص (f) 

(g) Drawbar for tools (p 7-105)  (7-105ميله كشش براي ابزار )ص (g) 

(h) Belt guard (p 7-104) محفظه تسمه (h) 

(i) Pivoting spindle head (p 7-107)  (7-104سرفرز گردان )ص (i) 

(j) Spring barrel for spindle adjustment  (7-106لوله مارپيچي براي تنظيم محور اصلي )ص (j) 

 

 

Technical data عات فنياطلا 
Stock no                                                  2020000450 

spindle taper                                                        St 40 
 40st..................................................................................مخروطي محور.

Collet capacity                                         25 mm )1(   ( 1ميليمتر ) 25.......................................................ظرفيت كلاهك..... 
Spindle quill axiadjustment manual       60mm )2(   ( 2ميليمتر ) 60... ..................................ي با دست..تنظيم محور اصل 
Scale ringe, 1 revolution approx        40 mm )21( 1  .....ميليمتر  40.... ...........................خانه مقياس، دور در حدود

)(



2

1
1

 

1 revolution                                        0.05 mm )20.0(   ( 02/0ميليمتر ) 5/0                                          تقسيم، 1 

Spindle speeds 1900, 2350, 3000, 3750,  
4750, 6000 rpm 

 ،3750، 3000، 1900،2350اصلي  رسرعت محو

 دور در دقيقه 6000، 4750 

Pivoting range to scale, both ways 
45                         

 
  45...............................................حدود دوران به مقياس هر دو روش 

Swivel rang of bracket with drive motor              
360  360 ...................................................حدود چرخش همراه موتور........ 

Weight including electrical equipment  
77 kg (160 Ib) 

 پوند( 160كيلوگرن ) 77وزن همراه با تجهيزات الكتريكي 

 

 

 

 
It should be noted that non-metric  

values are approximations. 
 هاي داده شده توجه داشته باشيد كه اندازه

 در سيستم غير متريك تقريبي هستند.
 

 

 



  زني سر فرز گوشه -11  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments - 12.Corner milling head 

 

 

 
 



  زني سر فرز گوشه -11  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments - 12.Corner milling head 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Clamping screw for pivoting about A axis (p 

7-112) 
  Aنده براي گردش حول محور هاي قفل كنپيچ

 (7-112)ص 

(a) 

(b) Spindle haed (p 7-112)  (7-112سرفرز )ص (b) 

(c) Clamp for axially adjustable cutter spindle (p 

7-112) 
 (c) (7-112هرم قفل براي محور قابل تنظيم )ص 

(d) Index pin (A axis) (p 7-114)  محور( صفحه تقسيمA( )114-7) (d) 

(e) Protective cap (tool clamping) (p 7-112)  (7-112درپوش محافظ )ابزار قفل كننده( )ص (e) 

(f) Brake (p 7-115)  (7-115ترمز )ص (f) 

(g) Transport eyebolt (p 7-115)  (7-115قلاب براي حمل و نقل )ص (g) 

(h) Tilting scale (A axis) (p 7-112) محو( ر مقياس منحرف كردنX 7-112ها( )ص) (h) 

(i) Spring barrel for spindle axial adjustment (p 

7-112) 
 (i) (7-112لوله مارپيچي براي تنظيم محور اصلي )ص 

(j) Clamping screw s for pivoiting about B axis 

(p 7-113) 
)ص  Bهاي قفل كننده براي گردش حول محور پيچ

113-7) 

(j) 

(k) Pivoting scale (B axis) (p 7-113) محورهاي مقياس( هاي دورانB 7-113( )ص) (k) 

(I) Index pin (B axis) (p 7-114)  محورهاي( صفحه تقسيمB 7-114( )ص) (l) 

 

Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                                   2271 000900 

spindle taper                                                        St 40 
 40st................................................................مخروطي محور اصلي.

Collet capacity                                        25 mm )1(   ( 1ميليمتر ) 25.....................................................ظرفيت كلاهك.. 
Spindle quill axial adjustment manual   100mm )4(  ميليمتر  100تنظيم محور اصلي در امتداد محورش بطور دستي  

( 4) 
Scale ringe, 1 revolution approx             50 mm )2(   ( 2ميليمتر ) 50.... .................دور در تقريبي...... 1حلقه مقياس،  
1 division                                             0. 5 mm )20.0(   ( 02/0ميليمتر ) 5/0                                       تقسيم،  1 

Speed range 

Same as horizontal spindle 
 باشد.سرعت محور مانند محورهاي افقي مي

Weight                                                90 kg (200 Ib) .. پوند( 200كيلوگرم ) 90................................................................وزن 

 

 

 
It should be noted that non-metric  

values are approximations. 
 هاي داده شده توجه داشته باشيد كه اندازه

 در سيستم غير متريك تقريبي هستند.



  زني سر فرز گوشه -12  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments - 12.Corner milling head 

 

 

 



  زني سر فرز گوشه -12  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments - 12.Corner milling head 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Clamping screw for belt tension (p 7-122) (7-122)ص كشش تسمهبراي هاي قفل كننده پيچ (a) 

(b) Clamping screw for rotating spindle head 

about C axis 
هاي قفل كننده براي دوران محور اصلي حول محور پيچ

C (7-122)ص 

(b) 

(c) Drive belt (p 7-121) (7-122)  (121و  122تسمه انتقال حركت )ص (c) 

(d) Belt guard (p 7-121) درپوش محافظ تسمه (d) 

(e) Mounting bracket (p7-119)  براكت(Bracket) (e) 

(f) Tool mount (p 7-120)  (7-120وسيله نگهدارنده ابزار )ص (f) 

The corner milling spind;e head is supplied with a 

mounting bracket. 
 سرفرز گوشه زني با يك براكت تهيه شده است.

 

 

Technical data نياطلاعات ف 
Stock no                                                 2036 000050 
Collect capacity                                     4,6 mm 

 ميليمتر  6و  4..................................................................ظرفيت كلاهك.....

Special collets  )4/1&23/5(   (4/1و   32/5..... ).........................................كلاهك هاي مخصوص......                                     
2 Spindle speeds                             4000 and 6000 rpm  
Motor power 
(drine motor of its own)                      0.55 kw 
Spindle carrier adjustment range        

360  

دور در يك دقيقه قدرت موتور  6000و  4000سرعت محرو اصلي  2
كيلو وات محدوده تنظيم حامل  55/0)چرخش موتور بدور خود محور 

 360............................................................................................محور اصلي ...

Sindle pivoting range                          
90  90......... .....................................................محدوده انحراف محور اصلي ..... 

Smallest internal diameter 
Machine                                               60 mm )2/21(   

ميليمتر  60كوچكترين قطر داخلي قابل ماشينكاري 
)(



2

1
2

 

Max cutting depth approx                  170 mm )2/61(   
ميلمتر 170حداكثر عمق ماشينكاري تقريباً 

)(



2

1
6  

Weight , spindle head  with drine motor  
                                                             27 kg (30 Ib) 

 پوند( 60كيلوگرم ) 27...............................وزن سرفرز همراه با موتور .

Mounting bracket                                13kg (30 Ib) .......... پوند( 30كيلوگرم ) 13..........................................................براكت 
 
 
 
 

It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

 هاي داده شده توجه داشته باشيد كه اندازه
 در سيستم غير متريك تقريبي هستند.



  سرفرز شيارزني )كله زني(  -13  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments- 13. Slotting head 

 

 

 



  سرفرز شيارزني )كله زني(  -13  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments- 13. Slotting head 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 

(a) Ram (p 7-130)  (7-130ابزارگير )ص (a) 

(b) Clamping screw for stroke adjustment (p 7-

130) 
 (7-130پيچ قفل كننده براي تنظيم انبار )ص 

(b) 

(c) Clamping nut for slotting tool (p 7-129)  (7-129مهر قفل كننده براي ابزار شيارزني )ص (c) 

(d) Stroke adjustment (p 7-130) تنظيم ابزار (d) 

(e) Clampimg screws for pivoting about Baxis (p 

7-131) 

 (e) (7-131)ص Bهاي بستن چرخش حول محور پيچ

(f) Stroke adjustment scale (p 7-130) (7-130)ص  سرمقياس تنظيم كو (f) 

The corner milling spind;e head is supplied with a 

mounting bracket. 

(g)    مقياس دوران حول محورB  (7-131)ص 

 

Technical data اطلاعات فني 

Stock no                                                2211000100 

Max ram stroke                                    80 mm ( )3   

 ( 3ميليمتر ) 80. .................................حداكثر كورس حركت .....

 سرعت حركت بستگي به سيستم انتقال حركت دارد.

Stroke rates  

Depending on transmission steps 

Pivoting range to right and left,  both ways          
90  

 90حدود انحراف سر فرز به چپ و راست )هر دو طرف( 

Max slotting tool width                        8mm )61/5(   ( 16/5ميليمتر ) 8............................................حداكثر عرض ابزار . 

Weight                                                 33 kg (75 Ib) ........ 3............ ...........................................وزن ( كيلوگرم 75 )پوند 

 

 

It should be noted that non-metric  

values are approximations. 

م غير متر هاي داده شده در سيستتوجه داشته باشيد كه اندازه

 يك تقريبي هستند.

 



  سرفرز شيارزني )كله زني(  -13  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments- 13. Slotting head 

 

 

 



  سرفرز داخل تراشي دقيق  -14  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments- 14. Precision boring head 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Feed rate selector (p 7-136/7-138) (7-138و7-136مندرج انتخاب سرعت باز )صحدود صفحه (a) 

(b) Feed mode selector (p 7-137)  (7-137سرعت باز )ص روش انتخاب صفحه مدرج (b) 

(c) Hand crank for manual fine feed (p 7-139)  (7-139اهرم دستي براي دادن بار دستي دقيق )ص (c) 

(d) Hex socket for manual coarse fees (p 7-139) (7-139ضلعي براي دادن بار خشن دستي )صكورس شش (d) 

(e) Clamping lever for boring spindle (p 7-140)  (7-140اهرم قفل براي محور اصلي داخلي تراشي )ص (e) 

(f) Downfees limit stop by scale (p 7-140)  (7-140متوقف كننده براي بار عمقي )ص (f) 

 (g)    Downfeed limit stop by slip gages  
            (gage blocks) (p 7-14) 

(g)        هاي لغزشي اندازه قي بوسيلهمتوقف كننده براي بار عم 

 (7-141)ص             
 (h)    Transport eyebolt (p 7-135) (h)      (7-135قلاب انتقال )ص 
 (i)     Pinoting scale (B axis) (p 7-142) (i)     مقياس دوران 
 (j)     Clamping screw for pivoting about B   
          axis (p 7-142) 

(j)       پيچ قفل براي دوران حول محورB  (7-142)ص 

 

 

Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                               2021000100 
Spindle taper                                        St 40  

 40St.................................................................مخروط محرو اصلي......

Collet capacity                                     25 mm )1(   (1ميليمتر  ) 25.............................................ظرفيت كلاهك ........... 
Boring spindle adjustment, power and manual  
                                                              100 mm )4(   

تنظيم محور اصلي داخل تراشي بطور اتوماتيكو دستي 
 ( 4ميليمتر ) 100...................................................................................

Boring head pivoting range to right and left, both 
ways                                                     

90  
محدوده انحراف سر داخل تراشي بطرف چپ و راست به هر دو 

 90..........................................................................................طرف .............
Number of spindle speeds                   18 18..................................................هاي محور اصلي..........تعداد سرعت 
Speed range                                         50-2500  rpm 
Number of boring feeds                      6 

 دور در دقيقه  2500الي  50.................................محدوده سرعت.......
 6.............................................................................هاي بار..تعداد سرعت

Feed range                                    0.01 to 0.12 mm/rev 
                                                (0.0004 to 0.005 in/rev) 

ميليمتر در هر دور  12/0تا  01/0محدوده سرعت بار 
 اينچ در هر دور 005/0تا  004/0...........................................................

Weight                                               61 kg (135 Ib) ...... پوند( 135كيلوگرم ) 61.............................................................وزه 
 
 
 

It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

هاي داده شده در سيستم غير متر توجه داشته باشيد كه اندازه
 يك تقريبي هستند.

 

 



  سرفرز سوراخكاريهاي ريز  -15  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments- 15. Micro drilling attachment 

 

 

 

 
 



  سرفرز سوراخكاريهاي ريز  -15  ماشين و متعلقات مخصوص آن
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Machine and attachments- 15. Micro drilling attachment 

 

Main Assemblies And Controls ها(اجزاء اصلي و اهرمهاي كنترل )كنترل كننده 
(a) Taper shank (p 7-148)  (7-148محور مخروطي )ص (a) 

(b) Spindle clamping lever (p 7-148) (7-148اصلي )ص  راهرم قفل كننده محو (b) 

(c) Adjustable balancing weight for coarse 

adjustment of feed force (p 7-150) 
 (c) (7-150وزنه قابل تنظيم براي تنظيم بار خشن )ص 

(d) Clamping ring (p 7-149)  (7-149حلقه قفل كننده )ص (d) 

(e) Lever arm (p 7-148)  (7-148بازوي اهرم )ص (e) 

(f) Adjustable balancing weight for fine 

adjustment of feed force (p 7-150) 
-150وزنه متعادل قابل تنظيم براي تنظيم بار ظريف )ص 

70) 

(f) 

   (g)   Snap lock to arrest spindle in upper rest   
    position (p 7-148)              

(g)    در وضعيت فلزي براي نگهداشتن محور اصلي   قفل گيره

            (     7-148خلاص )ص 
The micro drilling attachment is optionally 

available for the high- speed vertical spindle 

head and precision boring head. 

هاي ريز براي سر فرزهاي عقودي سرفرز مخصوص براي سوراخكاري

 باشد.با سرعت بالا و سرفرز دقيق مناسب مي

 

 

Technical data اطلاعات فني 
Stock no                                     2023 000200 
drill  diameter 

   2023000200شماره انبار 

Weight feed 0.15 to 0.4 mm 
                                                    ( )60.01      to600.0   

 (006/0تا  016/0ميليمتر ) 15/0تا  4/0اي قطر مته دربار وزنه

drill  diameter 
   manual feed 0.4 to 1.5 mm 
                                                   ( )60.0      to601.0   

 (016/0تا  06/0ميليمتر ) 4/0تا  5/1قطر مته دربار دستي 

Weight                                      2 kg (4 Ib)                پوند( 4لوگرم )كي 2وزن 
It should be noted that non-metric  
values are approximations. 

هاي داده شده در سيستم غير متريك تقريبي توجه داشته باشيد كه اندازه
 هستند.





 حمل و نقل
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Transport 

 حمل و نقل 

Transport

2 



 حمل و نقل
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Transport 

 
هاي گرفتن: ديواره در موقع تحويل

 جانبي صندوق حمل و نقل باز كنيد.
ل يك صندوق حمل و ماشين در داخ 

نقل محكم و در حاليكه به صفحة 

پائيني صندوق با پيچ بسته شده حمل 

 شود.مي

ماشين با پيچ به صفحة پائين صندوق  

 حمل و نقل بسته شده است. 

     

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. 

 

و آن را بوسيلة جرثقيل يا ليفت تراك   

  .چنگالدار بلند كنيد

ماشين را از صفحة پائيني صندوق باز  

 كنيد... . 

     

  … and lift by means of crane 

or forklift (p 2-2) 

 Unscrew machine from bottom 

panel … 

 



 حمل و نقل
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Transport 

 حمل ماشين بوسيله جرثقيل يا ليفت تراك 

Transport of machine by crane or forklift  

 

 

 

هاي ليفت تراك را حتي طنابها يا چنگال

الامكان در خارج از ماشين قرار دهيد، در 

غير اينصورت ممكن است ماشين معلق 

 بيفتد.شده و به زمين 

 

  

Apply ropes or lift forks as to the 

outside as possible, otherwise  

machine might be tipped. 

 

 

 وزن ماشين:

)با ميزگردان ثابت و  1ورژن 

 نمايش وضعيت رقمي(

 پوند( 3200كيلوگرم ) 1450

)با نمايش وضعيت  2شرح ويژه 

 رقمي(

 پوند( 2820كيلوگرم ) 1280

 
Weight of machine: 

Version 1(with fixed 

angular table and digital 

position readout) 

…..1450 kg (3200 Ib) 

version 2 (with digital) 

position readout)…. 

1280 kg (2520 Ib) 

 



 حمل و نقل بدون صندوق 
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Transport in crate 

 حمل و نقل بدون صندوق

Transport without crate 

 

 

هاي پلاستيكي را با احتياط پوشش

 برداريد .

براي پائين بردن كشوئي ميز از  

نمائيد تا چرخ دستي استفاده 

وقتيكه آن روي تكيه گاه قرار 

  گرفته است.

  

Cautiously remove plastic 

covers … 
 Use Hand wheel to 

move table slide down 

until it rests on support 

props. 

  

 

 

چوبهاي جدا كننده را بين طناب و 

با ماشين قرار بدهيد.  كله گي

ماشين را بلند كرده و احتياط لازم 

 لازم را حفظ كنيد. تعادل 

و  فولاديطناب را به دور ميلة  

ليفت  چنگالقلاب جرثقيل يا 

 تراك بياندازيد.

كه در  و ميلة حمل را از سوراخي 

 ستون ماشين تعبيه شده، بگذرانيد .

Insert spacer boards be -

tween rope and the head 

stock, lift machine 

cautiously and balance as 

required 

 Sling rope around steel 

rod. And crane hook or 

lift frok. 

 … And insert transport rod 

into and through opening in 

column of machine  

 وسايل حمل و نقل :

 عدد ميلة فولادي  1

 (2  40متر ) ميلي 50متر  1

 ،طناب بدون سر  يك

با حداقل تحمل  فوت(،  20متر ) 6

 (ندوپ 3500كيلوگرم ) 1600بار 

 چوبهاي جدا كننده -2

 گاههاي چوبي تكيه -3
Transport equipment:  

1 Steel rod 

1m  50 mm (402) 

1 endless rope 

6m (20 ft), min load      

capacity 1600 kg (3500 Lb) 

2 spacersbroards 

2 wooden support props 



 حمل و نقل با صندوق / بدون صندوق 
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Transport without crate/ in crate 

  Balancing machine                                                              متعادل كردن ماشين

 

رف جلو متمايل اگر سرماشين بط  

بازوي سرفرز  هندويلشود، بوسيله 

 را بطرف پشت حركت دهيد

اگر ماشين بطرف پشت متمايل  

بازوي سرفرز  هندويلشود، بوسيله 

 بطرف جلو حركت دهيد

  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 

     

 

 

 

 

را به وضعيت انتهايي طرف  فرزسر

  .جلو برانيد

 هندويلبراي پائين بردن كشوئي ميز از  

 استفاده نمائيد.

  

Move spindle head to for -

ward end position (p5-43) 
 Use handwheel to move 

table slide down until it rests 

on support props. 

  

 

 ل :وسايل حم
فوت(  30متر ) 9 ،رشته طناب   2

 900با حداقل تحمل بار هر كدام 
 پاند( 2000) يكيلوگرم

 تكيه گاه چوبي 2
Transport equipment: 
2 endless ropes 
9m (30 ft), min 
Load capacity 900 kg 
(2000 lb) each. 
2 Wooden support props 



  حمل و نقل در داخل صندوق بسته بندي 
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Transport in crate 

 

 

 

 

 

 

ماشين را با پيچ به صفحة زيرين 

 صندوق حمل و نقل ببنديد

اقان تكيه گاه ميل فرز را نصب طيا 

 (5-43كنيد )ص 

درجه  90سرماشين را به اندازه  

 (5- 34منحرف كنيد )ص 

Bolt machine to bottom panel 

of transport crate. 
 Attach arbor support 

bearing (p 5-43) 
 Pivot vertical spindle head 

through 90 (p 5-34). 

براي حمل صندوق بوسيله 

به صفحة  جرثقيل يا ليفت تراك

 مراجعه كنيد.  2-2

 

For transport of crate 

by means of crane or 

forklift see p 2-2 

و متعلقات مربوطه را با  ماشين

استفاده از مواد جاذب رطوبت، 

گريس ضد زنگ و پوشش 

مناسب از رطوبت در امان 

 نگهداريد.
Protect machine and 

attachments from 

moisture by moisture-

absorbing agents, 

anticorrosion grease, 

suitable covers. 

 

 صندوق حمل و نقل را محكم كنيد.

  Fit transport crate. 



   هاي گرد يا تيرها حمل روي ميله
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Transport on round bars or poles 

 تيره هاي گرد ياحمل روي ميله

Transport on round bars or poles 

 

 

 

 

 

 

ديلم را فقط در شيارهاي موجود در پاية   ماشين را با استفاده از ديلم بلند كنيد

 ماشين بياندازيد

  

Lift machine by means of 

crowbar 
 Apply crowbar to recesses in 

machine base only 
  

ماشين را با احتياط كامل حمل كنيد. 

، اهرمهاي هندويلهرگز در موقع حمل به 

قسمتهاي  كنترل، تابلو كنترل و ساير

 . حساس ماشين فشار وارد نكنيد
Transport cautiously. 

Never apply pushing or 

lifting force to hand 

wheels, control panel or 

other delicate parts. 

 وسايل لازم:

 ديلم
Equipment required 

Crowbar 



  نصب ماشين  –مونتاژ 
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Assembly Installation of machine 

 مونتاژ

Assembly
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  نصب ماشين  –مونتاژ 
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Assembly Installation of machine 

 Installation of machine                                                                           نصب ماشين 

                                                                  

 

 

 

اگر لازم باشد قطعه كارهاي سنگين و طويل 

نصورت پاية ماشين را ماشينكاري شوند، در اي

( محكم 16Mپيچ مخصوص ) 4بوسيلة 

ايكه همراه با  ببنديد در اين مورد به جزوه

ماشين به شما داده شده مراجعه كنيد، در 

آنجا چگونگي نصب ماشين تشريح شده 

 است. 

براي دريافت ابعاد، به دياگرام فونداسيون 

 نگاه كنيد. 

 مطمئناً كف زمين بايدداراي مقاومت كافي

براي تحمل بار داشته تا وزن ماشين بعلاوه 

 . حداكثر وزن مجاز كار را تحمل كند

 محل نصب بايد عاري از موارد زير باشد: 

 تغييرات بيش از حد درجه حرارت  -

ارتعاش تشديدي )كه بوسيلة  -

 شود(. ماشينهاي مجاور توليد مي

اگر از بين بردن اين ارتعاشات مقدور 

ندة ارتعاشات نباشد از مستهلك كن

 استفاده كنيد.

)به دفترچة اطلاعات فني كه در بالا 

 ذكر شد، مراجعه كنيد(.
 

 

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.  

Make certain that load 

capacity of floor is suffilent 

for weight of machine plus 

maximum permissible weight 

of work. 

IF heavy workpieces have to 

be machine, anchor machine 

base by means of 4 anchoring 

bolts M 16 (metric thread, 

16mm dia), see information 

leaflet  Erection and installation 

of machines supplied with the 

machine.  



  نصب ماشين  –مونتاژ 
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Assembly Installation of machine 

 
هاي نگهدارنده براي تابلو كنترل را پيچ

سفت نمائيد تا جائيكه توسط اپراتور 

 . استفاده باشدقابل 

Tighten clamping screws for 

control console until console is 

still movable with out moving 

away of its own. 

 هندويلبراي پايين بردن ميزكار از 

 استفاده كنيد.

 

Use handwheel to move 

table slide downwards. 

ماشين را بوسيلة تراز ميزان كنيد )در 

 هر جهت(

 

Level the machine by means 

of spirit level (both directions) 

 

 

 

 

استعمال اين گونه محلولها به رنگ   

 رساند.بدنه آسيب مي

 

Remove anticorrosive agent 

using paraffin oil (kerosene).  

 

 

شده و در   (روغن ضد زنگ مازاد بعداً )محكم
 گذارد.روغنكاري صحيح تاثير مي

 نكلرواتيلهاي خورنده نظيرتريهرگز از محلول
 و غيره استفاده نكنيد. 

Residues of anticorrosive agents 

are subject to resinification and 

will affect proper lubrication. 

Never use aggressice solvents 

 such as 

- trichloroethylene 

- acetone etc: 

They will attack the paint. 

 

5 
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   اتصال به برق –مونتاژ 
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Assembly Power Connection 

 اتصال به برق 

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 the 

transformer suppleid with 

the machine This is factory- 

adjusted to your line 

voltage. 

ماشين توسط برقكار ماهر به منبع 

 تغذيه وصل گردد. 

ولت بوده و  380ولتاژ منبع تغذيه 

-ماً به جبعه كنترل وصل مييمستق

ولت از  380شود براي ولتاژ غير از

ترانسفورموتور مناسب كه توسط  

كارخانه براي تامين ولتاژ لازم تنظيم 

 د.ئينما گشته، استفاده

 

 

 Connection  directly to control cabinet اتصال مستقيم به جعبه كنترل

 

 

را به  1L ،2L ،3Lهاي سه فاز سيم

 ترمينال وصل كنيد.

 

Connect phase wires L1, L2 

and L3 to terminal strip. 

سيم حفاظتي زمين برنگ سبز / زرد 

را به ترمينال مطابق دياگرام سيم 

 ل نمائيد. كشي وص

Connect green/yellow PE 

(protective earth)wire to 

terminal strip in accordance 

with wiring diagram 

سيم هادي برق را از طريق مجراي 

 موجود به جعبه كنترل داخل نمائيد .

 

Insert power line through 

opening in control . 

 



   اتصال به برق –مونتاژ 
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Assembly Power Connection 

 
ي اگر جهت  دوران صحيح نباشد، جا

 x1را در ترمينال  2و  1هاي سيم

 عوض كنيد. 

If wrong, interchange lead 

wires 1 and 2 on terminal 

strip x1. 

محور اصلي عمودي بايد در جهت 

هاي ساعت دوران كند در عقربه

صورتيكه بالا را در مورد بررسي قرار 

 دهيد.

 

Vertical spindle should 

rotate clock wise if viewed 

from above (p 5-4). 

 

 

 

 ولت( 380اتصال به ترانسفورموتور )براي منابع ولتاژ غير از 

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

 

سيم حفاظتي زمين سبز / زرد را به 

 متصل نمائيد. x1ترمينال 

Connect green/ yellow PE 

(protective earth) wire to 

terminal strip x1. 

فور موتور سخط تغذيه را به سوراخ تران

 وارد كنيد.

Insert supply line into opening 

on transformer. 

خط تغذيه را به جعبه كنترل وصل 

 (3-3نمائيد)ص 

Connect machine supply line 

to control cabinet (p 3-3). 

ماشين را با كليد اصلي روشن 

 (5- 2كنيد )ص 

محور اصلي را براي دوران در 

هاي ساعت تنظيم جهت عقربه

 (5-4)ص كنيد.

 محور اصلي بكار اندازيد 

 (5-6)ص 

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 به برقمونتاژ 

 

 

 

 

 3-6 

Assembly Power connection 

 
محور اصلي عمودي بايد در جهت 

هاي ساعت دوران كند، در صورتيكه ربهعق

 در بالا مورد بررسي قرار دهيد.

Vertical spindle should 

clockwise if viewedrotate 

ftomabove ( p 5-4). 

 X1خط منبع تغذيه را به ترمينال  

 وصل نمائيد.

Connect power  supply line 

to terminal strip X1. 

 

 

 

 

 

 

 
، جاي ح نباشداگر جهت دوران صحي  

ه كنترل را در جعب 2و  1هاي سر سيم

 يا در ترانسفورموتور عوض كنيد.

 

If wrong, interchange lead 

wires 1 and 2 on trans- 

former or in control cabinet.  

ماشين را با كليد اصلي روشن كنيد 

(2-5.) 

حركت دوران محور اصلي را در 

هاي ساعت جهت حركت عقربه

تنظيم نمائيد محور اصلي را به 

 حركت درآوريد. 

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). 

 



  سوار كردن لامپ ماشين روشن كردن -مونتاژ 
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Assembly Mounting the machine lamp/Switching the lamp on 

 Mounting the machine lamp                                          سوار كردن لامپ ماشين 

 
 ه نگهدارنده را سفت كنيد.مهر

Tighten mounting nut. 

 لامپ را در نگهدارنده ببنديد.

Fit lamp to lamp holder. 

نگهدارنده لامپ را در روي بازوي سر 

 ماشين نصب كنيد.

Screw lamp holder into 

spindle head mounting arm. 

 

 

 Switching on machine lamp                              روشن كردن لامپ ماشين 

 

ثانيه  2يا  1دگمة لامپ را به مدت  

 فشار دهيد.

press lamp bottom 1 or 2 

seconds. 

سيم لامپ را به جعبه كنترل متصل 

 كنيد.

Fit lamp cable to connector 

on control cabinet. 

ها بعد از رها كردن دگمه بايستي لامپ
 روشن شوند. 

وقتي لامپي در موقع روشن شدن 
 د هر دو لامپ را عوض كنيد. ز سوسو

Lamp should be on when 
button is released. 
When one of the lamps starts 
flickering remove screnn 
and replace both 
fluorecescent lamps.  

 
 





  عمليات آماده سازي 
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 عمليات آماده سازي

Proparatory operations 
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  عمليات آماده سازي 

 

 

 

 

 4-2 

Preparatory operations  

 
اري را پر مخزن مايع خنك ك

ليتر )حدودا 12مقدار روغن كنيد.

 (8-12سه كالن( )ص 

Fill coolant tank. Quantity 

12 (approx 3 gal) (p 8-12) 

اهرم روغنكاري مركزي را بزنيد و 

ها و ياتاقان ميل فرز را چرخ دستي

 روغنكاري كنيد )در صورت استفاده(

Operate centralizd lubrication 

lever and lubricate handwheels 

and arbor support bearing (if 

used) 

 

 

 

                         بازرسي سطح روغن در جعبه دندة بار

     check oil level in main transmission  (1. ltr)                                     

           

 
ميزان صحيح سطح روغن تا حد وسط  

 است: شيشه

Correct oil level: middle of 

sight glass. 

روي سر فرز  رشيشه روغن نما را د

 ليتر  5/1كنترل كنيد. مقدار آن 

Check sight glass on head 

stock. Quantity: 1.5 ltr (approx 

3 pt). 

 

مخازن قسمتهاي زير  از مقدار روغن

 اطمينان حاصل كنيد. 

 جعبه دندة اصلي  -

 جعبه دندة بار -

 سيتم روغنكاري مركزي  -

 در صورت لزوم روغن بريزيد.
Make certain to check oil 

reservoirs of  

- main transmission, 

- feedbox, 

-centralized hubrication 

system 

and replenish if required 

اگر سطح روغن صحيح نباشد آنرا 
ر پا خالي كنيد تا به سطح مطلوب پ

 (8-9برسد )ص 

 
If not correct, replenish or 
drain oil, as the case may 
be (p 8-9). 

 
 



   روغنكاري -عمليات آماده سازي 
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 دستگاه هيدروليكبازرسي سطح روغن در 

      checking the oil level hydraulic until (1.5 ltr)                           

 
 

 

 سطح ميزان روغن:

(متر سانتي 3حدوداً 
2

1
(


از لبه  

 تر باشد.مخزن پائين

Correct oil level: approx 3 cm 

)2.1(  below upper rim of 

reservoir.  

مخزن روغن هيدروليك در قسمت زيرين 

عبيه گرديده است. طرف راست ماشين ت

 سطح روغن را بررسي كنيد.

The oil reservoir of the hydraulic 

until provided underneath the 

machine paneling on the right 

check oil level.  

 در سيستم روغنكاري مركزي  سطح روغن  ازرسيب

Checking the oil level in the centralized lubrication system (2.7 ltr) 

 

Release several lube pluses 

by briefly pressing black 

button on centralized 

lubrication  unit.  

 

مخزن سيستم روغنكاري مركزي در 

قسمت تحتاني طرف راست ماشين 

تعبيه گرديده است و بايستي تا 

 پر شود. "Max"علامت 

The oil reservoir is provided 

underneath the nachine 

paneling at bottom, right it 

sgould be filled up to “max” 

mark.                     

روغنكاري مركزي روغن را در سيستم 

 رسي كنيد.رب

Check sight glass on 

centralized lubrication 

system. (p 8-11) 



   روغنكاري -عمليات آماده سازي 
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Preparatory operations Lubrication 

 Lubrication of hand wheels   ل هاهندويروغنكاري 

 
 

 

هنگام استفاده از روغندان چندين 

 ضربه به آن وارد كنيد.

 8-2براي نقاط روغن كاري به صفحه 

 مراجعه كنيد.

Apply several strokes of 

lube gun. For lube points 

see p 8-2. 

بصورت  F60/SPاز روغن دان 

 متعلقات استاندارد تحويل شده است. 

ها استفاده براي روغنكاري چرخ دستي

 د.كني

Use lube gun F60/SP 

(supplied as standard 

equipment) to lubricate 

hand wheels.  

 

 روغنكاري ياتاقان نگهدارندة ميل فرز  

Lubrication of arbor support bearing 

 
هنگام استفاده از روغندان چندين 

 ضربه به آن وارد كنيد. 

 8-2براي نقاط روغن كاري به صفحه 

 نيد.مراجعه ك

Apply several strokes of 

lube gun. For lube points 

see p 8-2. 

كه به صورت  1331از روغن دان 

متعلقات استاندارد تحويل شده است 

 براي روغنكاري استفاده كنيد. 

Use lube gun 1331 (supplied 

as standard equipment) 

 

ياتاقان قبل از استفاده بايد روغنكاري 

 شود.

 
Bearing to be lubricated 

before each use. 

 



  بررسي سطح روغن –عمليات آماده سازي 
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Preparatory operations Checking oil levels 

 Zپركردن محفظه روغن براي پيچ محور 

Filling the oil chamber for the Z-axis screw 

 

 
 مجدداً درپوش را بر روي سوراخ بگذاريد.

Refit cap to filler hole.  

 

 

 
كه را برداشته و روغن را تاحدي  شدرپو

لبه سوراخ برسد پر كنيد براي اين عمل از 

 يك شيلنگ و قيف استفاده كنيد.

Remove cap and pourin oil up 

to filler hole, using a hose and 

funnel. 

Bedways oil cqlp iso vg 220. 

محفظه روغن براي پيچ 

بايد از طريق  Zموتور 

مسيرهاي روغنكاري قبل 

از شروع عمليات ماشين 

روغنكاري شوند. محفظه 

روغن كه در جلو سدل 

جاسازي شده است كه با 

يك كلاهك پلاستيكي 

 شود.بسته مي

The oil chamber for 

the Z-zxis 

traversing screw 

must be with 

bedways oil before 

putting machine in 

operation. 

The oil chanber, 

wich is located on 

the front side of the 

saddle, is closed 

with a plastic cap. 
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Operating the machine 
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Operating the machine 1. switching the machine on and off 

                          Main disconnect switch   قطع و وصل    كليد اصلي

                        
 جعبه كنترل قرار گرفته است.       در قسمت عقبي  قطع و وصل كليد اصلي

The main disconnect switch       provided on the rear 

is side of the control cabinet 

 

 

 

           Locking the main disconnect switch   كردن كليد اصلي    قفل 

     
 قفل را بزنيد.    

Attach padlock. 

 

 ميلة قفل را بطرف راست فشار دهيد.   

 Push locking bar to the right.   

 

 

 

در وضعيت صفر، كليد اصلي را 

تي با سه عدد قفل، تواند حمي

قفل نمود. در موقعيكه قفل شده، 

 كليد نميتواند عمل كند. 

 
In zero position, the 

main disconnect switch 

can be locked by means 

of up to three padlocks.  

When locked, the switch 

cannot be operated. 

كليد اصلي قطع و وصل 

بمنظور روشن و خاموش 

 كردن ماشين بكار ميرود.

 
The main disconnect 

switch serves to switch 

power supply to the 

machine on and off.  



  روشن و خاموش كردن ماشين  -1بكار انداختن ماشين 
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Operating the machine 1. switching the machine on and off 

                                    Switching the machine onوشن كردن ماشين ر

 

 

 برگردانيد. "1"به وضعيت  "0"كليد اصلي را از وضعيت 

Set main disconnect switch                   from position “0” to  

position “1”. 

 

 Switching the machine off                                  كردن ماشين خاموش

     

 
 .برگردانيد "0" به وضعيت  "1"يت كليد را از وضع

Set main disconnect switch                      from position “1” to. 

 Position "o" 

يك  اهمان قطع كليد اصليبا 

 :شودمي توقف اضطراري انجام

 .موتور بار متوقف ميشود -

محور كار با عمل كردن  -

 ترمز متوقف ميشود.

موجود در  نمايش وضعيت -

صفحه نمايش ديجيتال ريد 

 شود.آوت مي
Switching the main 

disconnect switch off has 

the same effect as an 

emergency stop: 

- Feed motor stops;  

-Cutter spindle stops 

with brake applied; 

- Digital position display 

forgets cuurent position.  

 



  روشن و خاموش كردن ماشين  -1بكار انداختن ماشين 
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Operating the machine 1. switching the machine on and off 

    Emergency stop                                                              توقف اضطراري 

 
 كنيد.و يا: كليدي اصلي را قطع 

Or:  

Switch off main disconnect 

switch (p 5-2) 

 

 اضطراري را بزنيد .مة توقف گيا: د

Either:  

Operate emergency stop. 

  

 بكار انداختن ماشين بعد از يك توقف اضطراري 

Restarting the machine after an emergency stop 

 
اضطراري را با گرداندن توقف دگمة  

هاي ساعت بحالت آن در جهت عقربه

 اوليه برگردانيد:

Reset emergency stop 

button by turning it 

clockwise 

  

 

از دو دگمة استوپ عمل  يكيموقعيكه 

  خواهد شد:متوقف  فورانمايد، ماشين 

 موتورهاي محركه متوقف ميشوند.  -

محور اصلي )تيغ فرز( با عمل ترمز  -

 متوقف ميشود. 

 سيستم رقمي براي نمايش وضعيت، -

وضعيت موجود را فراموش ميكند )پاك 

 ميشود(.

If one the two emergency 

stop buttons is operated, the 

machine will stop 

immediately:  

-feed motors stops; 

-cutter spindle stop with 

brake applied. 

-Digital position display 

‘forget’ current position. 
 

نداختن ماشين بعد از يك براي بكار ا

موتور بار را مجدداً  –توقف اضطراري 

 (. 5-2روشن كنيد )ص 

موتور محركة محور اصلي را مجدداً  -

 (5-6روشن كنيد. )ص 

سيستم رقمي براي نمايش وضعيت  -

 .(6-11را مجدداً تنظيم كنيد )ص 

 

 

To restart the machine after 

an emergency stop 

- restart feed motor (p 5-27); 

- restart spindle drive motor 

(p 5-6) 

- reset active digital display 

(p 6-11). 

 

 



  محور كار  -2بكار انداختن ماشين )ميل فرز( 
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Operating the machine 2. Cutter spindle 

 هاي ساعت و خلاف آن گردش محور كار در جهت عقربه

Spindle clockwise/ counterclockwise rotation 

 
براي تيغ فرزهاي چپ گرد از حركت 

هاي ساعت استفاده مخالف عقربه

 كنيد. 

Use counterclockwise 

rotation for left-hand cutters 

 

زهاي راست گرد از حركت براي تيغ فر

 هاي ساعت استفاده كنيد. موافق عقربه

 

Use clockwise rotation for 

right – hand cutters. 

  

 

 
براي گردش در خلاف حركت 

هاي ساعت كليد را در وضعيت عقربه

L  .قرار بدهيد 

Set switch to “L” for 

counterclockwise rotation. 

 

هاي براي گردش در جهت عقربه

قرار  Rساعت كليد را در وضيعت 

  بدهيد.

Set switch to “R” for 

clockwise rotation. 

جهت از كليد سلكتور براي تعيين  

استفاده حركت )دوران( محور كار 

 كنيد.

 

Use selector switch to 

select direction of spindle 

rotation. 

برحسب ابزارهاي برش بكار گرفته شده 

جهت حركت محور كار ممكن است در 

هاي ساعت يا در جهت حركت عقربه

 خلاف آن باشد.

 

 

 

Depending on the cutting 

tool used, either clockwise or 

counterclockwise spindle 

rotation may be required. 

 

 



   محور كار -2بكار انداختن ماشين 
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                 Selecting the spindle speed انتخاب سرعت براي محور كار

 
را آن قسمت از صفحه سلكتور 

آن  ردبيابيد كه سرعت مورد نظر 

 وجود دارد

دور در دقيقه  630)در اين مثال 

 است(.

On outer speed selector 

dial: find sector in which 

the desired speed (in this 

case 630) is shown. 

 

ابلو ترمز محور كار را روي  ت

 .كنيدكنترل رها 

 

 

 

Release spindle brake on 

control console. 

 DECKEL     از خط كش محاسبة  

براي تعيين سرعت محور كار 

 (5-9ص استفاده نمائيد )
 

 
 

Use DECKEL slide rule (p 

5-9) to determine the 

spindle speed (eg 630 

rpm). 

 

سرعت محور كار، بوسيله اجزا زير 

 تعيين ميشود. 

 يصفحه انتخاب كننده سرعت در رو -

 جعبه دنده 

مربوط به محور كار كه در تابلو  دگمه -

 كنترل وجود دارند.

 

Selected spindle speed by 

means of  

- speed selector dials on 

transmission and  

- spindle on buttons on 

control console. 

 

 



   محور كار -2بكار انداختن ماشين 
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قدر نآصفحه انتخاب كننده داخلي را 

لش ففت شدن، چكه بعد از  بكشيد

 سرعت مورد نظر را نشان بدهد.

 

Rotate inner dial until 

arrow, after dial has 

snapped back to engaged 

position, points at desired 

speed. 

صفحه انتخاب كننده داخلي را 

 بيرون بكشيد.

 

 
 

Pull out inner dial. 

 آنانيد تا صفحة انتخاب كننده را بچرخ

قسمت از صفحه كه سرعت مورد نظر 

 در آن است، در بالا قرار گيرد.
 

Rotate outer selector dial 

until sector with the 

desired speed is in upward 

position 

 

                                                                             بكار انداختن محور كار 

                    starting the cutter spindle        

 
ترمز محور كار را از روي تابلو كنترل 

 بكار گيرند.

 
Apply spindle brake on 

control console 

سرعت محور كار را از روي صفحه 

 انتخاب كننده تنظيم بكنيد. 

 (5-5ص )
 

Set spindle speed on 

selector dial (p 5-5). 

هاي محور كار را در جهت  عقربه 

 ساعت يا خلاف آن تنظيم كنيد 

 (5-4)ص 

 

Set spindle for clockwise or 

counterclockwise rotation 

(p 5-4) 



   محور كار -2بكار انداختن ماشين 
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... براي بكار انداختن محور كار از 

 استفاده كنيد. Iدگمة 

 
…Operate Spindle on/ 

range I button. 

بخش ار در اگر سرعت محور ك

 از دايرة خارجي باشد...  ه رنگ تير
 

IF desired spindle speed 

is dark-coloured circle of 

outer dial … 

 

  

 

 
محور دگمه براي بكار انداختن  

 استفاده كنيد.   II از كار
 

… Operate ‘Spindle on/ 

range II button. 

 

اگر سرعت مورد نظر در ناحية  

 استاز دايره خارجي  روشن

If desired spindle speed is 

light –coloured  circle of 

outer dial… 

موقعيكه ترمز محور كار در 

وضعيت خلاص باشد؛ محور كار 

 بحركت نخواهد آمد. 

Spindle will not start 

when spindle brake is in 

released condition. 



  محور كار  -2بكار انداختن ماشين 
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                        Stopping the cutter spindle   متوقف كردن محور كار    

    
 دگمة توقف محور كار را بزنيد

 
 

 

Operate ‘spindle stop' 

button. 

. كنداگر لازم باشد محور كار ترمز 

ترمز موجود در تابلو از دگمة 

 كنترل استفاده نمائيد.
 

 

If spindle is to be 

braked:  

Apply spindle brake on 

control console. 
 

اگر قرار باشد محور كار بدون ترمز  

 :بچرخد

كنترل  جعبهترمز محور را روي  

 خلاص كنيد.

 

If the spindle is to coast 

without brake:  

Release spindle brake on 

control console. 

 

 

                  Changing the speed range  عوض كردن محدودة سرعت     

       
رده ـخاب كـد را انتـديـرعت جـس

( و محور كار را دوبار بكار 5-5)ص 

 ( 5-6اندازيد )ص 

 

Select new speed range (p 

5-5) and restart the spindle 

(p 5-6) 

ور كار را متوقف كنيد )شكل مح

 بالا را نگاه كنيد(. 
 

 

 

Stop spindle (see above). 
 

  
 

به  Iتغيير سرعت از محدودة 

عد از توقف فقط ب IIمحدودة 

 محور كار ميسر است. 

Changing from speed 

range I to range II is 

only permissible after 

stopping the spindle. 



  محور كار  -2بكار انداختن ماشين 
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 DECKELسرعت محور كار و خط كش محاسبه

  DECKELSlide rule/ Spindlespeed 

 

 

 

 

 

 

 

( مادة خنك ST 85خطي را كه مادة قطعه كار را نشان ميدهد، پيدا كنيد ) 

 روغن حل شدني  HSSكاري مورد نياز براي جنس 

Find line showing workpiece material (ST 85) Coolant 

required for HSS: soluble oil. 

 

  DECKELمحاسبة كشخط

محاسبة سرعت لازم براي  بمنظور

 محور كار بكار ميرود.

The  DECKEL slide rule can 

be used to calculate the 

required spindle speed. 

 

 

 

 

 

 80با قطر  HSSمثال: تيغ فرز 

دار ميليمتر  قطعه كار:فولاد كربن

7002 STميليمتر مربع ، 

 

Example 

Tool: plain milling cutter, 

80 mm dia, HSS. 

Workpiece: carbon steel st 

70-2 tensile strength min 

700 n/mm 2. 

 

 اطلاعات ضروري 

 قطر تيغ فرز  -

 جنس تيغ فرز -

 جنس قطعه كار -
Data required:  

-cutter diameter; 

- material of cutter; 

- material of workpiece 
 

 



  محور كار  -2بكار انداختن ماشين 
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 ( HSSتيغ فرز  با پيدا كنيد )خشن كاري دهد نشان مي سرعت برشي را كهستون 

  متر در دقيقه 16 :(V)سرعت برشي لازم

Find column showing cutting speed (roughing, HSS cutter).  

Cutting speed (V) required: 16 m/min  

 

 dقطر ( 16ميليمتر( را در سرعت برش پائين )ميلمتر در دقيقه  80تيغه فرز=Vقرار مي ) .دهد 

 دور در دقيقه خواهد بود. 63بدست آمده:  (n)سرعت دوران محور كار

Move cutterdiameter (d=80mm) underneath  cuttering speed (v=16m/min).  

Spindle speed (n) shown in window: 63 rpm. 



  محور كار  -2بكار انداختن ماشين 
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 انگليسي  ورژن -DECKELكش محاسبة خط

DECKEL Slide Rule – English Version 

 
 توضيح داده شده است 5-25تا  5-23در صفحه  DECKELكش محاسبة هاي ديگر خطكاربرد

Uses of the DECKEL slide rule are described on p 5-23 to 5-25. 

 



  ابزار برش  -3ين بكار انداختن ماش
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                                                        Automatic tool clamping                                               ابزارگيراتوماتيك

  
با استفاده ريموت كنترل )روي كشوئي  

ميز راست گرد( ابزار برشي را بسته و 

 شل كنيد.

Use the remote control 

handbox (on table slide, right) 

to clamp and release the 

cutting tool. 

اين اطمينان ميدهد كه بستن ابزار در سيستم 

يكند. ماشين محور كاري هيدروليك ناقص عمل م

)افقي يا عمودي( ابزار معمولاً رد حين كار در 

 بسته و باز ميشوند.          اسپندل 

This ensures reliable work 

clamping, event of a 

hydraulic system The 

machine identifies the 

active spindle (vertical or 

horizontal) with the aid of a 

limit switch. The tools are 

thus always clamped and 

released in the spindle 

currently in use. 
 

 

بندند، بيشتر ابزاري كه به سيستم ابزارگير مي

محورهاي ابزار با  40st ،69871 DINبراي 

69872 DIN  هاي كشنده در مورد پين

(40=st  40مخروطي استاندارد شماره )

 طراحي شده است.

محورهاي ابزار با شيار  OTTوجه: سيستم ت

 باشد.ابزارگير مي

بندند از ابزارگيري كه بطور ماشين مي

هاي نفري استفاده شده و با نيروي كلاهك

 ند.شوهيدروليك آزاد مي

The tool Clamping system 

is designed exclusively for 

ST 40 DIN 69871 tool 

shanks with DIN 69872 

draw – in pins (st 40= 

standard taper no. 40). 

Option: system OTT tool 

shanks with clamping The 

tool is clamped 

mechanically using cup 

springs, and released by 

hydraulic force. 

 

 عوض كردن ابزارها: محورهاي عمودي و افقي

Changing tool- vertical and horizontal spindles 

 
 ابزار را با دست چپ بگيريد.

 

 

 

Grip tool with left hand. 

 

يك لامپ سفيد روي ريموت كنترل 

كند كه ماشين ابزار را تعويض مي

 روشن ميگردد.
 

A white signal lamp on the 

remote control lights up 

when the machine is ready 

for changing tools. 

رخد، چموقعيكه محور اصلي مي 

)روي تابلو  "توقف محور"دكمه 

ريموت كنترل يا ريموت كنترل( را 

 فشار دهيد.

When spindle is rynning 

press “spindle stop” (on 

Operator control panel or 

remote control). 



  ابزار برش  -3ين بكار انداختن ماش
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 ابزار يا ابزراگيرها دنبالة مخروطي 

 را تميز كنيد. 
 

Clean taper shank of tool 

or tool  mount. 

بوش كلاهك محور عمودي را تميز 

 كنيد. 
 

 

Clean taper sleeve in 

vertical spindle. 
 

دكمه ابزار گير و دگمه ريموت كنترل  

 و انتقال ابزار را فشار دهيد.
 

Press “Clamp release 

tool” button on remote 

control and remote 

control and when clamp is 

released.  

 

   

 يادداشت.

با فيت كردن در پوش 

اسپندل، از كثيف 

شدن اسپندل 

 كند.جلوگيري مي

Note: 

Protect spindle 

from 

contamination 

by fitting spindle 

plug to spindle 

not in use. 

 
 دكمه ابزار برشي گيره را دوباره بزنيد:

 شود.ابزار به محور اصلي كشيده مي

به فلانژ نزديك توجه: گيره ابزار بقدري 

 بوده كه ممكن است موجب بروز خطر شود.
 

 

Press “clam/release tool” button 

again: tool is drawn into 

spindle. 

CAUTION: Holding tool too 

close to flange may be 

dangerous. 

  
پس از قراردادن در ابزار جديد، اطمينان 

فها هاي محرك در شكاحاصل كنيد كه زبانه

 افتاده و درگير شدند.

 

 
Inserting the new tool making 

sure that the driver engages 

the appropriate drive slot. 



  يم بار تنظ -4بكار انداختن ماشين 
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 سوار كردن ياتاقان ميل فرز 

Mounting the arbor support bearing 
 

 
سوار كردن تيغه فرز و جانداختن 

 (5-44ياتاقان ميل فرز )ص 
 

 Mount cutter arbor and fit 

arbor support bearing P-

s.44) 

تا  انيدبازوي سر فرز را به جلو بر

زمانيكه آخرين فلش در خط با 

علامت تقسيم روي سر دستگاه باشد. 

K1  وK2 .را مجدداً سفت كنيد  
 

Move spindle head forward 

until last arrow is in line 

whit index mark on head 

stock Retigten K1 and K2. 
 

  

 

 Feed direction (roughing)  حركت بار )در خشن كاري(

 
 40... قطر تيغه فرز بيشتر از 

ميليمتر )
2

1
 اينچ( 1

 

… cutter diameters in 

excess of 40mm (1  1/2). 

 عمق زياد تراش
 

 

 

… great depths of cut, 
 

  

ياتاقان  ازميل فرز به ماشين  براي بستن

 فاده كيند.است

حداكثر سرعت مجاز در عمليات با ياتاقان 

دور در دقيقه ميباشد.  1000ميل فرز 

دفعه )با روغندان(  را روزي چند ياتاقان

روغنكاري كنيد در صورتيكه دستگاه بطور 

 مداوم مورد استفاده قرارگيرد. 

 
Use arbor support bearing for 

mouting cutter arbors Max. 

permissible spindle speed in 

operation with arbor support 

bearing: 

1000 rpm 

Lubricate bearing sleeve times a 

day (oil gun) when unit is used 

Continuously. 

در تمام خشن كاريها از فرز 

 كاري مخالف استفاده كنيد.

فرزكاري مخالف براي موارد 

 زير لازم است

 

Use conventional (up-cut) 

milling in all roughing 

operations. 

Conventional milling is 

required for … 



  يم بار تنظ -4بكار انداختن ماشين 
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                                               Conventional millingفرزكاري مخالف 

   

 

 

 

 

 

 

 
 برداري كند.مخالف برادهبه روش  يابزار برش

… the cutting tool operates in the conventional mode. 

 

  

 

بار،  مخالف جهت در فرزكاري

مخالف جهت حركت دوراني 

 باشد.هاي برنده تيغ فرز ميلبه

In conventional milling 

the feed direction 

opposes the rotary 

motion of the cutting 

edges of the milling 

cutter. 

سطوح وسيع با يك دفعه براده 

برداري )با يك تراش( ماشينكاري 

 شود.نمي

طوري انتخاب  همواره جهت بار را

 كنيد كه .....

 

Large surfaces cannot be 

machined in a single 

pass. 

Always select the feed 

direction in such a way 

that … 



  يم بار تنظ -4بكار انداختن ماشين 
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 جهت بار در فرز كاري مخالف 

Feed direction in conventional milling             

 
ميز كار از  چپ قطعه كار: نماي

 ماشينكار دور ميشود.
 

Left side of the work piece: 

Table slide away from 

operator. 

 لبة پشت قطعه كار:

 كند.حركت مي جلوسر فرز به طرف 
 

Rear edge of workpiece 

headstock forward. 
 

  

 

 

 

 
 نماي راست قطعه كار:  

 شود.مي ميزكار بطرف ماشينكار نزديك
 

Right side of work piece: 

 

 جلوئي قطعه كار:  نماي 

 كند. حركت مي عقبسرفرز بطرف 
Front edge of workpiece: 

headstock to the rear. 

 

شده  نموده مثالي كه در اين صفحه

ط به تيغ فرزهاي راست گرد بومر

است )جهت دوران تيغ فرز در 

 هاي ساعت است(.جهت عقربه

جهت رزهاي چپ گرد، )براي تيغ ف

هاي جهت مخالف عقربهدروان 

 در جهت دوران ( باشد.مي ساعت

 .باشدمي خلاف جهت

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. 



  بار  تنظيم -4بكار انداختن ماشين 
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 جهت بار )پرداخت كاري (

      Feed direction(finishing) 

 

 
... در تيغه فرزهايي كه قطرشان كمتر 

 ميليمتر است ) 40از 
2

1
 اينچ(1

… cutter diameters below 

40 mm (1 1/2) 

 هاي كم تراش ... در عمق

 
… small depths of cut;  

 

 

 

 فرزكاري موافق

Climb milling 

 

 

 

فرزكاري مخالف يا موافق در 

  .رودموارد زير بكار مي

 

Conventional (up-cut) or 

climb (down-cut) milling 

be used for… 

در فرز كاري موافق، جهت بار و 

ها برنده يكي جهت  دوران لبه

 است.

 

In climb milling, the 

directions of feed motion 

and cutting edge rotation 

are the same. 



  بار  تنظيم -4بكار انداختن ماشين 

 

 

 

 

 5-18 

Operating the machine 4. Feed rate 

 حركتها دستي كنترل 

Manual controlled slide motions 

 

 
 حلقة مقياس قابل تنظيم 

Adjustable scale ring. 

كنترل دستي لازم براي  ندويله

  .هاي ماشينكشوئي

Hand wheels for manual 

control of machine slids.  

 

 

 

 تنظيم دستي سر فرز

Headstock manual adjustment 

 
 بيرون كشيده شده را بگردانيد. هندويل

 Turn pulled-out handwheel. 

 را بيرون بكشيد. هندويل

Pull out hand wheel.  

 هرم ترمز محور را شل كنيد.ا

Release axis clamp. 

 

شــين هــاي ما شــويي  كــت ك نــد مي  حر توا

  انجام گيرد. هندويلمتوسط   طور دستيب

نــدويليك دور حركت  كــت  ه جــب حر مو

  شود:ها ميكشوئي

 Xميليمتر در محورهاي  4

 Yميليمتر در محورهاي  5/2

 Zميليمتر در محورهاي  5/2
 The machine slides can be moved 

manually by means of 

handwhells.  

One revolution of handwheel 

moved the sildes: 

4 mm in the axis; 

2.5 mm in the Y axis; 

2.5 mm in the Z axis; 
 



  بار  تنظيم -4بكار انداختن ماشين 
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در جهت  هندويلموقع گردش  

هاي ساعت بازوي سرفرز عقربه

 كند.حركت مي عقب بطرف

Clockwise rotation: 

Headstock back. 

در خلاف  هندويلموقع گردش 

هاي ساعت بازوي سرفرز به عقربه

 كند.طرف جلو حركت مي

Counterclockwise rotation: 

Headstock forward. 

 

 

 

 
موجود در  y... از روي صفحه 

 .سيستم ديجيتالي نمايش وضعيت

 

… from the Y display of 

the digital position 

readout. 

 هندويل... از روي ميكرومتر روي 

از روي مقياس مجهز به يك  و

 فلش شاخص.

… from the scale on the 

hand wheel and a scale 

with adjustable pointer; 

 

 

حركت بازوي سرفرز را ميتوان قرائت 

 نمود...

The headstock traverse can 

be read off … 



  بار  تنظيم -4بكار انداختن ماشين 
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 تنظيم دستي ميز كار )افقي(

Table slide manual adjustment (horizontal) 

 
 بيرون كشيده را بگردانيد. هندويل

Turn pulled-out hand heel. 

 را بيرون بكشيد. هندويل

 

Pull out hand wheel. 

 اهرم ترمز را شل كنيد.

 

Release axis clamp. 

 

 

 

 
هاي ساعت موقع گردش در جهت عقربه 

 دور ميشود.  اپراتورميز از 

 

Clockwise rotation: 

Table slide away from 

operator. 

 جهت خلافموقع گردش در 

ساعت ميز به طرف هاي عقربه

 كند.حركت مي اپراتور

Counterclockwise 

rotation: table slide 

towards operator. 

 



  بار  تنظيم -4بكار انداختن ماشين 
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سيستم رقمي  Xصفحه  از روي... 

 .نمايش وضعيت

 

 
 

… from the X display of 

the digital position 

readout. 

... از روي ميكرومتر )مقياس( 

يا از روي  هندويلموجود در روي 

مقياس مجهز به فلش شاخص 

 قابل تنظيم.

…Form the scale on the 

handwheel and a scale 

with adjustable pointer; 
 

 

 

                            تنظيم دستي ميزكار )قائم(

              Table slide manual adjustment (vertical) 

 
بيرون كشيده شده را  هندويل

 بگردانيد.

Turn pulled-out hand wheel. 

 را بيرون بكشيد هندويل

 

Pull out handwheel. 

 شل كنيد. را اهرم ترمز محور

 

Release axis clamp. 

 

توان مقدار حركت افقي ميزكار را مي

 از طريق طرق زير قرائت كرد...

The table slide horizontal 

traverse can be read off . 
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هاي موقع گردش  در جهت عقربه 

ساعت، ميز بطرف بالا حركت 

 كند. مي

Clockwise rotation: 

table slide up. 

ر خلاف دموقع گردش چرخ دستي 

هاي ساعت ميز بطرف پائين عقربه

 كند.حركت مي

Counte rclockwise rotation: 

table slide down. 

 

 

 

 
جود در مو Z... از روي صفحه 

 .سيستم رقمي نمايش وضعيت

 

… from the   Z display  of 

the digital position readout. 

... از روي ميكرومتر )مقياس( 

يا از روي  هندويلموجود در 

مقياس مجهز به شاخص قابل 

 تنظيم.

… from the scale on the 

hand wheel and a scale 

with adjustable pointer; 

 

 

يز از طرق مقدار حركت عمودي م

 زير خوانده ميشو.د...

The table slide vertical 

traverse can be read off … 
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                     DEKEL   Feed rate- DEKEL slide ruleمحاسبة خط كش 

                           

 
 

 

 

 

 

 
 

 (                     (خط نشان دهندة جنس قطعه كار
 

 

Find line showing workpiece material (700 n/mm). 

)(مقدار بار به ازاي هر دندانه تيغ فرز "در قسمت
2

s" 80براده برداري به ضخامت تون مربوط به ابزار مورد استفاده را پيدا كنيد )س 

 اينچ باشد( 006/0ميليمتر ) 16/0دندانة تيغ فرز به ازاي هر بار  (.ميليمتر

 

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

Proposed feed per cuttertooth: 0.16 mm (0.006). 

 توان دررا مي DECKET هكش محاسب خط

 . بردبكار  لازممحاسبة سرعت بار 

 اطلاعات لازم: 

 جنس قطعه كار -

  قطر تيغه فرز -

  تيغه فرزجنس  -

 هاي فرزتعداد دندانة -

 سرعت تيغه فرز -

حداقل  7002stمثال: قطعه فولاد كربن 

2مقاومت كشش 
mm

n700  ابزار براده

، تعداد HSSميليمتر  80برداري به ضخامت 

 .10دندانه 

The DECKET slide rule can be 

used to calculate the required feed 

rate. 

 Data  required : 

- material of  workpiece. 

- cutter diameter. 

- material of cutter. 

- no, of teeth in cutter. 

- speed of cutter. 
Example 

Workpiece: carbon steel st 70-2 

tensile strength min 700 n/mm2  

Tools: shell end mill, 80 mm dia, 

HSS, 10 teeth. 

 
  نيوتن700  

 ميليمتر مربع
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سرعت ميل فرز را در پنجره مربوطة در 

 خط كش محاسبة تنظيم كنيد.
 

 

Set spindle speed in window 

( با استفاده از 63سرعت دوران ميل فرز را )

تعيين كنيد.   DECKETخط كش محاسبه

 (5-9ص (
 

 

Determine spindle speed (n) using 

DECKET slide rule (p 5-9): n=63 

rpm. 

قدار بار به ازاي هر دندانة حاصلضرب م
( در اينچ 006/0يا  ميليمتر 16/0تيغ فرز )

( = مقدار بار 10تعداد دندانة تيغ فرز )
اينچ  006/0يا  ميليمتر 6/1به ازاي ) بيشتر

)Su 

Feed per cutter tools (0.16 mm or 

600.0  ) multiplied by number 

of teeth in cutter (10)= Feed per 

cutter  revolution (1.6 mm 

or 600.0   ). 

 

 

 

 

 
اورت مقد ار بار پيشروي به ازاي جدر م  

 06/0ميليمتر يا  6/1)يكدور تيغ فرز،
عت بار لازم را پيدا شما سر Suايچ(

 (u): ميليمتر در دقيقه 100خواهيد كرد. 

Adjacent to the feed percutter 

revolution Su (1.6 mm or 

600.0  ) you can read off the 

feed rate (u): 100 mm/min (4 

ipm) 

 

(0.006 10=0.06) 
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 DECKETخط كش محاسبة  –توان مورد نياز 

               Power requirement – DECKET slide rulie    

The DECKET slide rule can be 

used for checking the power 

required for a cutting operation, in 

order to prevent overloading of the 

machine. 

 

Data required:  

- Feed rate 

- depth of cut 

-width of cut 

-power rating of machine  

 

Example:  

Depth of cut 16 mm (5/8);  

Width : 32 mm (1   1/4); 

Power rating FP4M:4 KW. 

 

محاسبة  DECKETفاده از خط كش با است

دور در  4يا  ميليمتر در دقيقه 100رعت بار )س

 (5-23رد.)ص تعيين ك ( رادقيقه

Find feed rate (100 mm/minor 4 ipm), 

using DECKET slide rule (p 5-23). 

 توانميDECKET  از خط كش محاسبة

برداري را براي يك عمل برادهلازم توان 

ار ماشين ب اضافهرده و از ك حساب

overloading  .جلوگيري كرد 

 اطلاعات لازم:

 سرعت بار  -

 عمق تراش  -

 تراش  پهناي -

 ماشين  اسميتوان  -

ميليمتر ) 16عمق برش:مثال: 
8

عرض  اينچ( 5

ميليمتر ) 32براده برداري 
4

1
: اسميتوان  اينچ( 1

FP4M  :4 كيلووات. 

 

 
( در =kw5/2 nدر اين حالت توان لازم )

(نشان ميليمتر 32زير عمق براده برداري )

  داده شده است.
Power required (n=2.5 KW) is 

shown underneath mot cutting 

depth (32 mm). 

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

 
Move feed rate (100 mm/min)underneath width of cut (32 mm) 
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                  Selecting the feed rate                                       انتخاب سرعت بار 

                                                                        

 
 

دكمه براي وضعيت  "ميزان بار ثابت"

 ر در بار كم.با
“Positioning rate” botton for 

accurate positioning at low feed 

rate. 

 

 دكمه كنترل بار دقيق.
 

feed control knob. 

 

 

 
 

دگمه كنترل بار روي تابلو كنترل براي 

 تنظيم بار استفاده كنيد.
…. Use feed control knob on 

control console to set the feed rate. 

 DECKELازخط كش محاسبه

استفاده  (براي تعيين بار ...5-23)ص

 كنيد.
Use DECKEL slide rule (p 5-

23) to determine the feed rate  
and…. 

براي حركتهاي  "حركت سريع"دگمه 

 سريع ماشين.
Rapid traverse rate “button for 

fast machine slide motions. 

 

FP4MK  داراي يك فيد موتوري است

كه بصورت الكترونيكي كنترل شده و 

امكان كنترل سرعت بار را بطور مشخص 

 سازد.روي كنترل پانل فراهم مي

ميزان بار ثابت براي وضعيت دقيق و 

ميزان بار سريع براي حركتهاي سريع 

 ماشين ارائه داده شده است.
The FP4MK has an electronically 

controlled feedmotor permitting 

infinitely  variable feed rate 

control on the control console. 
A positioning rate  is provided for 

accurate positioning and a rapid 

traverse rate for fast  machine  

slide motions. 
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 كار تابلو كنترل
Activating the control console 

 
 

دستي را فشار دهيد: لامپ روشن  

 شود سپس....مي
….Press “MANUAL”: lamp in 

key light up. 

Then …. 

 

 

 

 موتور بار  متوقف و شروع بكار نمودن
                                                                                           Starting/stopping the feed motor 

 
 

ز كليد استوپ بار براي توقف فيد موتور ا

 استفاده كنيد.

 
Use “feed off” to stop the feed 

motor. 

از كليد سرعت كنترل بار براي تنظيم سرعت  

بار استفاده كنيد. سرعت بار در حاليكه موتور 

 توان تنظيم كرد.كند، ميكار مي
Use feed control knob to set feed 

rate (infinitely variable) The feed 

rate can be set while the motor is 

running. 

 

همزمان كليد بار روشن را بزنيد و كليد 

 بكار انداختن موتور را هم بزنيد.
Simulatonsly press “FEED ON” 

button and supllementray 

“Confirmation” button: feed 

motor starts. 

 

هاي بار روي تابلو كنترل اول بايد دكمه

قبل از اينكه ميز كار يا كنترل دستي 

 حركت كند بكار انداخته شود.

روي  "بار"و  "دستي"كليد موقعي كه 

سيستم رقمي نمايش وضعيت روشن 

 افتند.شوند، آنها بكار ميمي

 در غير اينصورت .......

The feed bottons on the 

controlconsole  must first be 

activated before the machine 

slides can be moved by  manual 

control. 

They are activated when the  

“MANUAL” and “FEED” keys 

on the active  digital display are 

illuminated. 

If no….. 
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 Rapid traverse rate                                                                                                 حركت سريع

 

 
 دكمه حركت سريع را بزنيد.

Press “RAPID TRAVERSE” 

button. 

-27بكار انداختن موتور بار )ص 

5) 
Start feed motor (p 5-27) 

 

 

 Positioning rate                                                                 رعت بار محدودس

 
 

 

 

 دكمه سرعت بار محدود را بزنيد:

موتور بار متوقف شده تا زمانيكه دكمه بطرف 

 پائين باشد.
 Press “POSITIONING RATE” 

button: feed motor keeps running as 

long as button beld down. 

 (5-27فعال كردن تابلو كنترل )ص 
Actine control console (p 5-27). 

 
بحالت خلاص  "حركت سريع "دگمه،موقعيت

باشد، موتور بار متوقف خواهد شد. حتي اگر 

روشن شده  "بار "به ويسله يكي از دگمه هاي 

 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. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
موتور بار با سرعت كم در وضعيت بار 

كند ولي تا زمانيكه محدود كار مي

پائين باشد سرعت بالا را  دگمه بطرف

 سازد.ممكن مي

 
The feed morot runs at a very 

low speed as long as the 

“POSITIONING RATE” 

button is held down. This 

permits highly accurate 

positioning. 
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      روي )بار( اتوماتيك بازوري سرفرزپيش
 

Headstock power feed 

 
 

 را در وضعيت درگير قرار دهيد. ترمزاهرم 

Move feed lever into engaged 

position. 
 

 اهرم ترمز را شل كنيد.
Release axis clamp 

 

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

 

 

 
بار به طرف راست اهرم موقعيكه 

به طرف  بازوي سرفرزرانده شود: 

 كند.حركت مي عقب
Lever to the right: 
 head stock motion back. 

 

 موقعيكه اهرم بطرف چپ رانده شود.

خواهد  جلوحركت بازوي سرفرز بطرف 

 بود.

Lever to the left: 

 head stock motion forward.  

 

 

⚫6 
به  بازوي سرفرزدر پايان محدوده بار، 

يكي از توقفگاههاي نهائي خود خواهد 

رسيد اهرم بار از درگيري خلاص شده و 

 ايستد.بازوي سر فرز مي

 

 

 
At the end of the feed range the 

headstock will trip one of the limit 

stops. 

The feed lever will be disengaged 

and the headstock will stop. 
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 Table slide power feed (vertical)                                        حركت اتوماتيك ميز )عمودي(

 

 
 اهرم بار را در وضعيت درگير قرار دهيد.

Move feed lever in to engaged 

position. 

 

 حور را شل كنيد.اهرم ترمز م
Release axis clamp 

 

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

 

 

 

         
ميز  :شود دور مياهرم بار از ميز موقعي كه 

 كند.به طرف بالا حركت مي
Feed lever away from table slide: 

Table slide up. 

ده ران ميزبه طرف  بار موقعيكه اهرم

 شود:

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

Table slid down. 

 

 

بازوي سر در پايان محدوده بار، 

به يكي از توقفگاههاي نهائي فرز 

 .خود خواهد رسيد

خلاص شده اهرم بار از درگيري  

 ايستد.مي خواهد

 
At the end of the feed range 

headstock will trip one of the 

limit stops. 
 

The feed lever will be 

disengaged and the 

headstock will stop. 
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 ت )بار( اتوماتيك ميز كار )افقي( حرك
                     Table slide power feed (horizontal) 

 

 
 

 اهرم بار را در وضعيت درگير قرار دهيد.

Move feed lever in to engaged 

position. 
 

 اهرم ترمز محور را شل كنيد.
Release axis clamp 

 

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

 

 

 

         
 :كندحركت مي دور از اپراتوراهرم بار 

 حركت مي كند. دور از اپراتور ميزكار 
Feed lever away from operator : 

table away from operator: 

:كندبطرف اپراتور حركت مياهرم بار   

حركت مي كند.اپراتور ميزكار به طرف   
Feed lever away towards 

operator: 

Table away towards operator. 

 

به يكي از ميزكار در پايان محدوده بار، 

اهرم بار . توقفگاههاي نهائي خود خواهد رسيد

ميزكار خواهد از درگيري خلاص شده و 

 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 

headstock will stop. 
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 5-32 

Operating the machine  5. Vertical spindle head 

  Pivoting the vertical spindle head                                                               ر فرز عمودي س چرخش

 
 

وضعيت )مقدار( زاويه را مي توان از روي 

 . مقياس مربوطه خواند

Angular position can be read off 

from a scale. 
 

توان با بلوكهاي را مي 90و  0هاي وضعيت

 معيني كنترل كرد.
The 0 and 90 positions are controlled 

by location blocks.  

به هر  توان را مي سرفرز عمودي

  منحرف كرد.اي اويهز
The vertical spindle head can be 

tilted to any angular position.                                                                                                                                    

 

 

 

 
Typical applications                                    

 
 اقان تكيه گاه ميل فرزطماشينكاري با يا

Operations with arbor support 

bearing (p 5-43) 

 (.5-42ص سوار كردن متعلقات )
Mounting of attachments (p 5-42). 

كه نسبت به سطح ميز  فرزكاري سطوح

 داراي زاويه هستند.
Milling of surfaces set at an 

angle to the clamping surface. 
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 تنظيم كردن سر فرز به وضعيت صفر

Setting the vertical spindle head to zero position 

 
 

روي مقياس  0سرفرز را به موقعيت 

 تنظيم كنيد.

 
Set spindle head to 0 position on 

scale. 

 

پين را تا بالا و سرفرز و پين قفل را با 

هاي ساعت چرخش در جهت عقربه

 بيرون بكشيد.
Pull out locating pin at top of 

spindle head and lock pin by 

turning it clockwise. 

دو پيچ نگهدارنده و چهار پيچ نگهدارنده 

روي فلانژ مفصل گردان سرفرز را شل 

 كنيد.
Release two clamping screws  at 

front four clamping screw on the 

swivel flanger of the spindle head.  

 

 

 
 

پين تنظيم و پين قفل را با چرخش در 

 هاي ساعت بيرون بكشيد.جهت عقربه
Pull out locating pin and lock pin 

by turning it clockwise. 

  شش پيچ نگهدارنده را دوباره سفت كنيد.

 
Retighten the six clamping screw. 

گير كنيد. سرفرز پين تنظيم را به فرز در

هاي ساعت گردانده را در جهت عقربه

 تا وقتي كه پين تنظيم درگير شود.
Allow locating pin to snap into 

engagement. Turn the milling 

head clockwise, until locating 

pin touch the engagement. 
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  درجه 90وضعيت تنظيم سرفرز به 
Setting the vertical spindle head to 90 position. 

 
 

 

 

 

 

 به زاوياي مختلف نسبت به خط قائم چرخش سرفرز
Pivoting the vertical spindle head to angular position. 

 
نسبت به زاويه مطلوب و با سر فرز را 

 كنيد. مقياس مربوطه منحرف استفاده از 

 .(كنيد )تنظيم
Tilt spindle head coarsely to 

desired angular position using the 

scale. 

پين تنظيم و پين قفل را با گرداندن در 

 جهت ساعت بيرون بكشيد.
Pull out lockating pin and lock 

pin by turning itclockwise. 

دو پيچ نگهدارنده در جلو چهارپيچ 

نگهدارنده روي فلانژ متصل گردان 

 سرفرز را شل كنيد.
Release two clamping screw at 

front and four clmping screw on 

the swivel flange of the spindle 

head. 

 

 

سرفرز را نگهداشته سپس از پين تنظيم 

 بيرون بكشيد.
Clamp spindle head, then pull out 

locating pin. 

روي  90سرفرز را بطرف چپ تا 

 مقياس تنظيم، پين تنظيم را استفاده كنيد.
Turn spindle head to the lrft to 

90 position on scale and adjust, 

using locating pin. 

دومين بلوك براي تنظيم سرفرز  
( ارائه  90عمودي به وضعيت افقي )

 داده شده است. 
A second locating is 

provided to ser the vertical 

spindle head to horizontal 

(90) position. 
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 اهرم ترمز محور را شل كنيد.

Release spindle brake. 

تست كننده مركزي يا ميله تست روي 

 (5-12تيغ سر فرز را سوار كنيد )ص 
Mount centring tester or test 

arbor on cutter spindle(p5-12) 

 

 .كنيدسفت  دوبارهپيچهاي نگهدارنده را 
Retighten clamping screws 

finger-tight. 

 

 
ن را ر فاصله هوائي وجود داشته باشد، آاگ

 .با منحرف كردن سر فرز از بين ببريد

بدين ترتيب سر فرز به زاويه مطلوب 

 تنظيم مي شود.
Correct the spindle head position 

if required. 

 يا:  

تنظيم زاويه بوسيله و  تستميله  كاربرد

 تنظيم نمائيد. را فاصله هوائي روش 
Or: 

Use test arbor and set angle by 

aur gap  method. 

 :يكي از اين دو

محور اصلي و زاويه ياب دقيق را به  

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

angle gauge in 180 opposed positions. 
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 پيچهاي نگهدارنده را دوباره سفت كنيد.
Retighten clamping screws. 

 

 اي عموديتنظيم سرفرز براي سوراخهاي زاويه
Positioning the vertical spindle head for angular holes 

 

           
 ساچمهيا: وضعيت سرفرز استفاده از 

هاي مركزي و حركت به كننده تست

 اي.اخ زاويهروضعيت سو
Or: 

Position the spindle head, 

using test ball and cantring 

tester, and move to position of 

angular hole. 

: از ميكروسكوپ استفاده كردع يا

هاي اطراف قطعه و حركت به لبه

 اي.اخ زاويهروضعيت سو
Either: 

Use microscope, sight 

workpiece edge and move to 

position of anqular hole. 

وقتيكه ميكروسكوپ به برق 

متصل باشد، چرخش محور 

باشد. خلاص كردن ممنوع مي

حور از انتقال، چرخش سلكتور م

سرعت داخلي نمايش رقمي به 

وضعيت بين دو مقدار سرعت 

 (.5-6)ص 
The spindle drive is 

inhibited when the 

microscope is plugged in. 

To disengage spindle from 

transmission turn inner 

speed selector dial to 

position between two speed 

values (p 5-6) 
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                    Vertical spindle axial adjustmentمحوري، محور كار عمودي  تنظيم

                                                    
 

                                    

       يم محوري محور كاركاربردهاي نمونه تنظ
 

Typical applications of axially adjustable spindle 

 
 به وسيله منحرف كردن سر فرز: 

اي زاويهسطوح عمليات سوراخكاري  

  .)مايل(
Upon tilting spindle head: 

Drilling operations on angular 

surfaces. 

 

روي يك  عمليات سوراخكاري عمودي

 دار.سطح زاويه

 
Vertical drilling operations os on 

a drill press. 

 
 

 

 

 80محور كار عمودي در محدوده، 

( بطور محوري قابل 3ميليمتر )

 تنظيم مي باشد.

 
The vertical spindle is axially 

adjustable within a range of 

80mm (3) 

8 
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    كويلدادن حركت پيشروي به 
                                                    Advancing the spindle quill 

 

 
 

 و يا:

آچار به جلو پين/به وسيله  حركت كويل

 )آيتم اضافي(حركت دهيد.

Or: 

advance spindle quill by means of 

spanner/wrench (accessory item). 

 

هردو: حركت كويل دستي بوده و از  

 شود.درام استفاده مي
Either: 

Advance spindle quill manually 

using drum. 

شل  كويل را با استفاده از آچار پين اهرم

 )آيتم اضافي( كنيد.

 
Release quill clamp, using pin 

spanner (accessory item). 

 

 

 
ترمز كويل را دوباره ستف كنيد از آچار 

 پين استفاده كنيد. )آيتم اضافي(

 
Retighten quill clamp, using pin 

spanner (accessory item) 
 

كويل محور اصلي هميشه 

در صورت عدم سفت كردن 

 گردد.به عقب برمي

 
The spindle quill 

always returns to 

retracted position 

unless clamped. 
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                                          Adjusting the vertical spindle headتنظيم سرفرز عمودي  
 

              
محور  ازخارج از رنج عملياتي آن، سرفرز  

 هاي متحرك خلاص شده است.چرخدنده
Outside its operating range the spindle 

head is disengaged from the spindle 

drive qear. 

براي زياد كردن محدوده قطعه كار، سر فرز 

2)(ر تميليم 50توان تا را مي   در داخل

 هاي فلش افزود.علامت
The extand the worling range, the 

spindle head can be advances 50 

mm )2(   within the arrow marks. 

 

 عمل  وضعيت
                                                                         Operating position 

             

 
و فعال كردن محور  كليد روغنكاري سرفرز

 .براي عوض كردن ابزار

 
Switch for spindle lubrication and 

spindlehead activation for tool 

changing. 

 

 حرك سر فرز عمودي.تچرخدنده هاي م

 
Vertical Spindle head drive gears….  

 

بصورت عمودي  زسرفر

لغزشي روي بازوي سرفرز 

نصب شده است كه نيازي به 

حركت دوباره براي فرزكاري 

 افقي نيست.

 
The vertical spindle head 

is spindly mounted in the 

headstock. It need not be 

re,oved for horizontal 

milling.  

 

حور هاي انتقالي و مچرخدنده  

عمودي در وضعيت عملياتي 

شود. سرفرز عمودي درگير مي

بالاترين مغناطيس باعث صرف 

انرژي شدهع سر فرز و 

شود محور اصلي روغنكاري مي

عمودي براي عوض كردن ابزار 

 شود.فعال مي

The gears of the 

transmission and the 

vertical spindle are in 

engagement in the 

operating postion of the 

vertical spindle head. 

The lifting magnet is 

energized, the spindle 

head is lubricated, The 
vertical spindle is 

activated for tool 

changing. 
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 حركت سرفرز به حالت سكون به جلو

Moving the vertical spindle head to front rest position.  

 

 
سرفرز را بطرف جلو برانيد روي سر 

و  1Kبازوي فرز در يك خط قرار گيرند. 

2K .را مجدداً سفت كنيد 
Move spindle head forward until 

last arrow is in line with index 

mark on headstock Retighten k1 

and k2. 

 

را شل  2Kو  1Kپيچهاي نگهدارنده 

 .كنيد
 

 

Release clamping screws K1 and 

K2. 

 90سرفرز را به طرف چپ بحالت 

 (5-34برگردانده و سفت كنيد )ص 
 

 

Tilt spindle head to the left to 90 

position and clamp (p 5-34). 

 

 

 سر فرز به حالت سكون عقب حركت 
Moving the vertical spindle head to rear rest position 

 
سرفرز را بطرف عقب برده و داخل كاور 

 را مجدداً سفت كنيد. 2Kو  1Kكنيد. 
Move spindle head to the rear and 

insert cover plate (move up to 

stop) Retighten k1 and k2. 

شل  را 2Kو  1Kپيچهاي نگهدارنده 

 كنيد.
Release clamping screws K1 and 

K2  . 
 

و اهرم را  90بطرف چپ تا سرفرز را 

 (.5-34ص) منحرف كنيد. 
Tilt spindle head to the left to 90 

position and clamp (p 5-34). 
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 بودن سر فرز به حالت عمل
Moving spindle head to operating position 
 

 

 
سرفرز را نسبت به وضعيت مطلوب ما 

ش روي بازوي سر بين علامتهاي فل

 ببريد.
Move spinle head to desired 

operating postion between 

arrow marks on headstock. 

 را شل كنيد. 2Kو  1Kهاي نگهدارنده
Release clamps K1 and  K2. 

 
 

 

 

را  2Kو  1Kپيچهاي نگهدارندهمجدداً 

فقط  3Kپيچهاي نگهدارنده  سفت نمائيد.

 ه بكار ببريد.براي تجهيزات ضميم
Retighten clamping screws K1 

and K2. 

Clamping screws K3 to be used 

for attachments only. 

از محور عمودي استفاده نكنيد، مگر 

اينكه علامت فلش روي بازوي فرز ما 

بين دو علامت فلش جلوئي روي 

 اتصال سرفرز قرار گيرد.
Do not use the vertical spindle 

unless the arrow mark on the 

headstock is position between 

the two front arrow marks in the 

soindle head adapter. 

كمي سرفرز را با دست به جلو و عقب 

 ببريد.

 

 

 

 
Slighty move vertical spindle back 

and fronth by hand. 

 

 

 

وقتي كه سرفرز در وضعيت كاري، يكي از 

كند دو وضعيت سكون حركت مي

هاي متحرك به حالت درگيري چرخدنده

 افتد.مي
When moving the spindle head to 

opearating position from one of the 

two rest position the drive gears 

move into engagement. To 

facilitate gear engagement. 
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 اقان ميل فرزطيا كاربرد محور افقي بدون
Using the horizontal spindle without arbor support bearing 

 
 

سر اسپندل را به عقب برگردانيد تا 

 متوقف شود.
Move spindle head back up to 

stop.  

شل را   2Kو  1Kپيچهاي نگهدارنده

 كنيد.

Release clamping screws K1 and 

K2 . 

 
 

از خط  90 طرف چپ تاسر فرز را به 

 ا ببنديد يا محكمو اهرم ر قائم

 (5-34كنيد)ص
Tilt spindle head to the left to 90 

position  and clamp (p 5-34). 

 

 
 

 
 هر دو: محافظ تراشه را فيت كنيد.

Either: 
Fit chip quard. 

 

 
 را سفت كنيد. K2مجدداً 

Retighten K2. 

 

 

سرفرز عمودي كمي نسبت به محور افقي 

شود مقدار انحراف و حد مجاز منحرف مي

سرعت بالا موقعي كه محور آن در كار با 

از حالت افقي به عمودي در جهت مخالف 

 كند.تغيير مي
The vertical spindle is slighty 

offset relative to the horizontal 

spindle. 

Measure offset and make due 

allowance in highaccuracy work 

when changing from vertical to 

horizontal spindle and vice versa. 
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 سوار كردن تجهيزات ضميمه 
Mounting of attachments 

 

 
هاي برشي با فيت كردن و محور از تراشهد

 شوند.در پوشهاي اسپندل حفظ مي
Protect spindlesfrom cutting chips 

by fitting spindle plugs 

 سفت كنيدرا   2Kو  1Kمجدداً 

 

Retighten K1 and K2 . 

 
 

سرفرز تجهيزات  نزديكمحافظ براده  يا

 مونتاژ را حركت دهيد.
Or.  

Slide chip quard underneath 

spindle head and mount 

attachment  

 كاربرد محور افقي با ياطاقان ميل فرز
 

Using the horizontal spindle without arbor support bearing 

 
سرفرز را بطرف جلو برده تا جائيكه فلش 

بعدي در خط با علامت ايندكس روي 

 بازو باشد.

1K  2وK .را مجدداً سفت كنيد 
Move spindle head forward until 

last arrow is in line with index 

mark on headstock. 

 Retighten K1 and K2. 

را   2Kو  1Kمجدداً پيچهاي نگهدارنده

 شل كنيد.

Release clamping screws K1 and 

K2 . 

 
 

از خط  90سر فرز را به طرف چپ تا 

 (5-34قائم و اهرم منحرف كنيد)ص
Tilt spindle head to the left to 90 

position  and clamp (p 5-34). 
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ياطاقان ميل فرز را در جلو سر فرز فيت 

 كنيد.
Fit arbor support bearing bracket 

to front face of spindle head. 

 
 

له تيغه فرز بهمراه ابزار وارد كردن مي

 (5-12تيغه فرز در محور افقي. )ص 
Insert cutter arbor with cutting 

tool into horizontal spindle (p 5-

12). 
 

 دستگاه اتوماتيك روغنكاري مركزي  
Automatic centralized lubrication until 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

دستگاه اتوماتيك روغنكاري مركزي 

روغن را در جاهاي روغنكاري وقتي كه 

دقيقه روشن بوده  256ماشين به مدت 

كند اين مدت با استفاده از روغنكاري مي

چرخ قابل تنظيم كه در صفحه كاور 

 شود.وتاهتر ميدستگاه قرار گرفته ك

 هايمخصوصاً در اين عمليات
The automatic central lubrication 

until supplies oil to the bedways 

when the machine is switched on 
and at intervals of 256 min. This 

interval can be shortened using the 
adjustment wheel located beneath 

the cover panal of the unit this is 
particularly important in. 

ها كه حركت كشوئي با تعدادي از ماشين

كوتاه دارند)براي نمونه موقعي كه 

جهت بالا و پائين ماشينكاري سريع در 

گيرد( دستگاه روغنكاري مركزي انجام مي

تر در طرف راست پشت ماشين پائين

قرار گرفته و دريچه تعمير قابل دسترسي 

 باشد.مي

 
Operations with numeros short 

machine slide motions (e.g.when 
machining boring jigs). 

The centralized lubrication unit is 

provided at the lower right on the 

rear side of the maintenance port.  
 محل روغنكاري مركزي

Location of centralized lubrication 

unit. 

ياطاقان ميل فرز را براي سوار كردن 

 هاي برش استفاده كنيد. ميله

 باحداكثر سرعت مجاز محور در عمل 

دور در دقيقه  1000ياطاقان ميل فرز 

باشد بوش ياطاقان را چند دفعه در مي

روز روغن كاري كنيد. )روغندان( 

وقتيكه دستگاه مداوم مورد استفاده قرار 

 گيرد. يم

Use arbor support bearing for 

mounting cutter arbors Max. 

permissible spindle speed in 

operations 

With arbor support bearing: 

1000rpm 

Lubricate bearing sleeve 

several tims a day (oil gun) 

when unit is used 

continuously. 
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 Coolant circuit                                 ه كنندمدار خنك      

 
 ك كننده را پركنيد.مخزن مايع خن

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

 

پمپ مايع خنك كاري، مايع خنك 

و از طريق  ماشينكننده را از مخزن 

كاري به قطعه كار مدار خنك

 رساند.مي

يادداشت: دستورات مربوطه به 

انتخاب خنك كاري را مشاهده كنيد. 

 (8-14)ص 
The coolant pump supplies 

coolant from the tank in the 

machine base to the work 

piece through coolant lines. 

Note: 

Observe instruction on 

coolant selection (p 8-14) 

 

كليد سياه مربوط به سيستم خنك كاري 

پ را بزنيد يك لامپ سبز در حاليكه پم

شود )تقريباً در حال كار است روشن مي

 يك دقيقه(
Press black button to release an 
additional lube pluse. A green 

lamp is illuminated while the 

pump is running (approx 1 min). 

ه يك لامپ قرمز وقتيكه روغن ذخير

شود تا انتها با خالي باشد روشن مي

 (8-12روغن بدنه )ص 
A red lamp lights up when the oil 

reservoir is empty: top up with 
bedway oil (p 8-12).  

اي يكبار سطح روغن ذخيره را هفته

 (8-11آزمايش كنيد )ص 
Chekoil lever in reservoir once a 
week (p 8-11) 
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 كاريسوار كردن خط لوله مايع خنك 
                               Mounting the coolant line 

 
صل نگهدارنده لوله مايع خنك كن را و

 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. 

 

 بكار انداختن سيستم خنك كاري

      starting the coolant supply 

 
 

 

را مي توان  در  كاريلوله مايع خنك  خط

 بازوي سرسمت راست يا سمت چپ 

 نصب كرد.فرز 

 
The coolant line can be fitted on 

the right- hand or left-hand side of 

the headstock. 

زبانه قطع كن خط لوله مايع خنك كاري و 

فن خنك كاري با نازل موجود تنظيم و باز 

 كنيد.
Open cutoff cock on coolant line and fan 
coolantjet by adjusting nozzle. 

كاري كليد مربوط به راه اندازي سيستم خنك

 را روي تابلو كنترل روشن كنيد.

 
Switch on Coolant on selector on control 
console. 
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Application 

Fixed angular table for  

- simple opretions; 

-hight workpiece weights. 

Version 1 of the FP4MK  

Machine is supplied with a 

 fixed angular table can be 

retrofitted to machine versions 

supplied with orther tables. 

 كاربرد

ي ثابتئايميز گون  

ليات سادهبراي عم -  

براي قطعه كارهاي سنگين وزن -  

 اي ثابت تهيه شده است.با يك ميز زاويه FP4MKاز ماشين  1ورژن 
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 سوار كردن ميز روي ماشين 
Mounting the table on the machine 
 

 
 

شكل مركزي را به  Tدو پيچ شياردار 

 ت كنيد.يف شكل كشوئي Tدومين شيار 
Fit the two central t-slot bolts to 

second t-slot of table slide. 

 

 
 

 ميز را با جرثقيل بالا بكشيد.
Lift table by crane. 

زنجير را به ميز بطور مورب وصل كرده 

كشل شياردار استفاده  Tاز بلوكهاي 

 كنيد.
Attach china to table diagonally 

using special t-slot blocks. 

 

 
 

شكل  Tا يك شيار ممكن است ميز ب

 تر اگر ضروري باشد نصب شود.پايين
The table may be mounted one t-

slot lower if required. 

 
 

ها و شش پيچ هميز را بوسيله مهر

 شكل محكم كنيد. Tشياردار 
Secure table by means of nuts 

and six additional t-slot bolts. 

نيد كشوئي ميز طوري وصل ك به ميز را

شكل ميز به  Tكه بلوكهاي شياردار 

شكل ميز كشوئي درگير  Tشيارهاي 

 شود.
Attach table to table slide in 

such a way that t-slot blocks of 

table engage t-slot of table slide. 
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 كاربرد
 ميريونيورسال مجهز به سيستم نمايش وضعيت رقمي 

در  ساده مومي قطعاتميز چندكاره براي ماشينكاري ع -

 وضعيت معمولي

براي فرزكاري قوسها. -  

 

 

 Application 

 
Universal table with digital  
position readout 

-for all- round machining of  

workpiecesin a single setup;  

- for machining workpieces in 

angular positions; 

-for milling of radii. 
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             Function                                                                                                                       طرز عمل

     

 
 ميز در حول محور طولي ميتوان  بعلاوه

 منحرف كرد.... (A)محور 
 

In addition, the table can be tilted 

about is longitudinal axis (A 

axis)…  

وضعيت زاويه اي ميز روي سيستم 

نمايش وضعيت رقمي نمايش داده 

 شود.مي
The angular position is displayed on 

a digital position readout until. 

در وضعيت افقي، ميز بالاي ميز 

 360در محدوده  توان يونيورسال را مي

 .ندچرخا Cحول محور درجه 
In horizontal positionU the table top 

of the universal table can be 

swiveled through an angle of 360 

about the C axis.  

 

 
 ساعت هاي اندازه گيري

Dial indicators 

( با Bمخالف )محور محور حول ..... و  

روي  يك وسيله ضامن دار بكارگيري

 پيچ ميز چرخاند.
…and pivoted about its 

transverse axis (B axis ) by 

applying a ratchet tool to the 

table screw. 

 

 

5 
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 Mounting the table on the machine                                    سوار كردن ميز روي ماشين 

 
پيچ اتصال را براي بستن اهرم به شيار 

T  د.يشكل بالائي، بكار گير 
Fit central clamping bolt for 

clamping lever to upper t-slot of 

table slide. 

 

 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 پيچ اتصال ببنديد.
Fit nut clamping lever to 

clamping bolt through opening. 

ميز را به طرف سطح جلوئي كشوئي 

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

front face of table slide.  

 

ميز پيچ اتصال )نگهدارنده( را از سوراخ  

 عبور دهيد.
Insert clamping bolt through bore 

in table. 
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و  نيدمهره اهرم نگهدارنده را سفت كمجدداً 

 اهرم را درگير كنيد.
Retighten nut of clamping lever and 

engage lever. 

 

 مهره ببنديد. 6 بوسيلهميز را 
 

Secure table means of 6 nuts. 

شكل  Tدر شيارهاي را شكل  T پيچهاي

 وارد نمائيد.
Insert t-slot blocks into t-slots. 

 

 

 

 
در رابطه با سيستم نمايش وضعيت 

 ( رجوع شود.7-13رقمي به )ص 
For Connection of digital 

position readout unit see p 7-13. 

 

اهرم بايد طوري تنظيم شود كه با يك 

ت كار خود را به طور مطمئن انجام حرك

 بدهد.) ترمز كند(
Set lever in such a way that a 

signal lever motion  ensured single 

firm clamping  
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 Aميز حول محور  انحراف
                                Tilting the table about axis A 

 
ه پيچ ضامن، ب پيچميز را با استفاده از 

 كنيد. منحرفميز 
Till table by applying ratchet 

tool to table screw.  

 شل كنيد. از هر طرفپيچهاي نگهدارنده 
Release clamping screws (5 on 

each side). 

 (A)محور  A طولي ميز محور 
Table longitudinal axis (A axis). 

 

 

 

 
كمك ساعت  هرا ب ميز زاويه دقيق

ور و يا در صورت لزوم به انديكات

 وسيله زاويه ياب دقيق تنظيم كنيد.
Set accurate angular position 

using dialindicator, straight 

edge and precision angle gauge 

(if required). 

وي س ويه مورد نظر، ازاميز را به ز 

 مقياس تنظيم كنيد.
Set desired angle using setting 

scale. 
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 پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.
Retighten clamping screws. 

 

 

 

 

 

 

 Bچرخش مسير حول محور        

 Pivoiting the table about B axis 

         

 
 اهرم نگهدارنده را شل كنيد.

Release clamping lever. 

 

 از هر طرف شل كنيد. پيچهاي نگهدارنده را
Release clamping screws.  (4 on each 

side) 

 (Bعرضي ميز )محور محور 
Table tranverse axis (B axis). 

 

 

وضعيت صفر درجه توسط انديكاتور سوار 

شده روي دستگاه تنظيم كتيد، وضعيت صفر 

تيكه صفر باشد صحيح است. درجه را در صور

 (.7-11)ص 
Use built –in dial indicator for setting 

the table to 0 position Position is 

correct if dial indicator reading is zero. 

(p 7-11) 
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با استفاده از ساعت انديكاتور، به موقعيت 

دقيق تنظيم كنيد، و در صورت لزوم از زاويه 

 زاويه سنج دقيق استفاده كنيد.

Set accurate angular position 

using dial indicator straightedge 

and precision angle gauge if 

reguired). 

  

با بكارگيري تنظيم  زاويه مورد نظر را

 مقياس تنظيم كنيد.

 
Set desired angle using setting 

scale. 

 ضامن به پيچ ميز پيچميز را با بكار بردن 

 بچرخانيد.

 
Pivot table by applying ratchet tool to 

table screw. 

 

 

 

 
 ي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.پيچ ها

Retighten clamping screws. 

 

 

 

بوسيله ساعت   وضعيت صفر درجه

در صورتيكه انديكاتورتنظيم شده است 

ساعت انديكاتور صفر درجه باشد صحيح 

 است.

 
Use built –in dial indicator for 

setting the table to 0 position 

Position is correct if dial indicator 

reading is zero. (p 7-11) 
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 Cتنظيم كردن محور ميز حول محور    

 swivelling the table about axis C 

 
 ميز را با دست بگردانيد.

Rotate table top by means of 

hand wheel. 

 مهره هاي نگهدارنده را شل كنيد.
Release The 4 clamping nuts 
  

 (Cعمودي ميز )محور محور 
Table vertical axis (c axis) 

 

 

The 4 

 

 

 
مجدداً سفت هاي نگهدارنده را مهره

 كنيد.

 
… tighten clamping nuts 

 
 

 

 

 

 

 

از ساعت انديكاتور براي تنظيم 

ميز به وضعيت صفر درجه 

تور استفاده كنيد ساعت انديكا

 (.7-1باشد )ص صفر مي

از ساعت انديكاتور براي تقسيم 

 كردن عمليات استفاده كنيد.

 
Use built –in dial indicator 

for setting the table to 0 

position Position is correct 

if dial indicator reading is 

zero. (p 7-11). 

Use digital position readout 

for positioning and 

indexing operations (p 7-13 

to 7-24). 
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 Aو  Bو  Cطرز صفر كردن ساعت انديكاتور در محورهاي 

 

 
 

از زاويه سنج و ساعت انديكاتور 

ر ه وضعيت صفر دببراي تنظيم ميز 

 محورهاي متمركز شده استفاده كنيد.
Use straightedge and dial 

indicator to set table to zero 

position in the axis concerned. 

اي كه به ساعت انديكاتور را از ميله

 حركت دهيد. آن سوار شده
Remove dial indicator from its 

mounting bore. 
  

 

 

 
و مقياس را به  پيچ عاجدار را شل كرده

 صفر تنظيم كنيد.
Relaese knurled screw and set 

scale of large hand to zero. 

Retighten knurled screw. 

ساعت انديكاتور را بوسيله پيچ به ميله 

نصب ببنديد بقدري قابل حركت باشد 

 كه باعث آسيب ديدگي نشود.
Clamp dial indicator in 

mounting bore by means of 

screw, but only so much that 

movability of thrust rod is not 

impaired. 
  

مجدداً با داخل كردن ساعت انديكاتور و 

حركت دادن ميله بطوريكه در بخش رنگي 

 قرار گيرد.
Re-insert dial indicator and advance 

in mounting bore until small hand is 

positioned with in coloured sector. 

 

 

 

و  Cر محورهاي دهاي انديكاتور ساعت

B وA شوند شايد بوسيله پيچ تنظيم مي

طي عمليات بطور اشتباه  ساعت انديكاتور

 آيد:تنظيم شود، عوامل زير بوجود مي
The dial indicators in theU A,B 

and C axes are factory – adjusted 

Should a dial. 

Indicator be misadjusted during 

operation, proceed as followes: 
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 Cتنظيم كردن محور 

    Adjusting the table C axis 

 
به وسيله سوزن دستگاه مركزياب ميز 

را طوري تنظيم كنيد كه سوراخ آن 

 كاملاً در وسط قرار گيرد.

Adjust table by gauging center 

recess with feeler of centring tester 

ياب ميز مجدداً حافظه پريز را از دستگاه مركز 

 حركت دهيد.
Remove protective plug from table 

center recess. 

محور اصلي عمودي نسبت به وضعيت 

( و دستگاه 33-عمودي تنظيم شود )ص 

 مركز ياب را در سرفرز سوار كنيد.
Set vertical spindle to vertical position 

(p 5-33) and mount centring tester. 

 

 نسبت كاهش هندويلتعيين 
Selecting the handwheel reduction ratio 

 
 

 

 

 

 

 

 

 نسبت مطلوب را به طرف بالا 

 تنظيم كنيد ...

… and set desired ratio 

 to upper position 

 

 دگمه كنترل را بيرون كشيده ...
pull out knob …. 

 

 سه نسبت تبديل حركت كاهنده، وجود دارد:

1

240

1

120

1

60
// 

ندددويلاين بدان معني است كه  و  120، 60ه

يددز، دور كامل به  240 مددل م ازاي يك دور كا

 بزند.

 كاهشي را انتخاب كنيد نسبت
Three reduction rations for the 

handwheel  are available: 

60:1 / 120:1/ 240:1 

This means that the handwheel has 

to turned 60, 120 or 240 full turns 

for one full table revolution. 

To select reduction ratio 
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 اقان چرخدنده حلزونيطزاد ياآطريقه حذف كردن بازي 
Eliminating worm bearing end play 

 

 
 عقب ميز را باز كنيد.پيچها

remove screws underneath 

rear side of table top. 

پيچ اتصال را باز كرده و صفحه  شش

 )بالائي( ميز را در آوريد.
Remove 6 mounting screws and 

take off table top. 

 15بگردانيد ) Aميز را حول محور   

 اشين دور شود(.درجه از م
Tilt table about axis A(15 away 

from machine) 

 

 

 

 
 پيچهاي باز شده را مجدداً ببنديد.

Refit retaining screw.  
 

از مهره حلقه اي براي حذف كردن 

 آزاد استفاده كنيد.ي زبا
Use ring nut to eliminate end 

play. 

در پوش را برداشته و پيچهاي 

 باز كنيد.باقيمانده را 
Take off caps and remove 

retaining screws. 
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 پيچها را مجدداً ببنديد.

Refit screws. 
 درپوشها را ببنديد. 

Refit caps 

 

 

 

 

 

 
 صفحه ميز را ببنديد.

Refit table top. 

 

 

سدديب  نددآ آ مواظب باشيد لوري

 نبيند.

Donot damage O-ring. 
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 ف كردن لقي در سيستم چرخدنده حلزونيحذيقه طر
Eliminating backlash in worn gearing 

 
 پيچهاي زير طرف چپ صفحه ميز را باز كنيد.

Remove screw underneath rear side of 

table top. 

را باز كرده و صفحه ميز را  اتصال پيچ

 برداريد.
Remove 6 mounting screw and 

take off table top. 

 درجه منحرف كنيد 15ميز را به اندازه 
Tilt table 15away from 

machine. 

 

 
 بالايي ميز را بجايش ببنديد. صفحه

Refit table top. 

 باز كنيد.پيچها را مجدداً 
Refit screws. 

از دو پين )ميله كوچك( براي تنظيم 

 يكنواخت لقي استفاده كنيد.
Use 2 studs for uniform 

backlash adjustment. 
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     weekly maintenance                                                                                          سرويس هفتگي
                                  

 
 چرخدنده هاي را در سيستم سطح روغن 

هاي  بازرسي كنيد. ) از طريق شيشه حلزوني

 (S2روغن نما
 

Check oil level in worm gearing 

(sight glass s2). 

هاي كاهنده را چرخ دندهسطح روغن 

بازرسي كنيد )از طريق شيشه روغن 

 (S1نما

 
Check oil level in reducation 

gearing(sight glass s1). 

                            ساير سرويسها  

 
يدداز  صددورت ن قددانطيادر  بددا  ا يددز را  بددالاي م

ندددان و  سددتفاده روغ كدداري  5-6ا ضددربه روغن

ل براي جدو CGLP 220 ISO VG كنيد.

 ( رجوع كنيد. 8-1روغنكاري به )ص 

Lubricate table top bearings as 

required (oil gun): 
5-6 strokes of    bedway oil 

CGLP 220 ISO VG 220 

For table of numricatns see p 8-1. 

عددو   دنده روغن سيستم چرخ حلزوني را 

ليتر ) 75/0 كنيد:
2

1
 پينت(1

 شوييروغن ك
CGLP 220 ISO VG220 
Change oil in worm gearing: 0.75 

ltr (1 ½ pt)  

bedway oil CGLP 220 ISO VG 220. 

را  هاي كاهشيروغن سيستم چرخدنده

پينت( روغن 1) ليتر 5/0عو  كنيد: 

 .ISO 47 CLP 46 VGسيستم انتقال 

 
Change oil in reducti on gear-

ing: 0. 5 ltr (1  pt) 

Transmission  oil clp 46 ISO 

VG 46. 

بدده  براي استفاده از جدول روغنها 

 رجوع كنيد. 8-1صفحه 

For 'Table of lubricants' 

see p8-1. 
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Application 
 

Pivotable swivel table 

 - for all-round machining of workpiece in  a single setup. 

- for machining workpiece in  a angular positions. 

-for milling of radii. 

 

 

 كاربرد
 كاربرد ميز گردان قابل چرخش:

 رود.عمل ماشينكاري به تنهايي بكار مي نيبراي انجام چند -

 اي.هاي زاويهبراي ماشينكاري قطعات در وضعيت -

 براي فرزكاري قوسها. -
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   Function                                                                                                                     طرز عمل     

 

 

 
حددور  عددر  )م بددا B... و حول محور   )

 بكارگيري چرخ ضامن به پيچهاي ميز.
… and pivoted about its 

transverse axis (b axis) by 

applying ratchet tool to table 

screws. 

طددولي بعلاوه ميز را مي حددور  حددول م تددوان 

 (چرخاند....A)محور 
In addition, the table can be tilted 

about Its longitudinal axis (A 

axis)… 

در وضعيت افقي، صفحه بالايي ميز، 

توان با ميز گردان قابل چرخش را مي

درجه حول  360دست يك زاويه 

 چرحاند. Cمحور 
In horizontal position, the table 

top of the pivotable swivel table 

can be swiveled manually 

throught an angle of 360 about 

the C axis. 
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 روي ماشين زن ميدسوار كر  
Mounting the table on the machine 

 

 
شدديار  شكل مركزي را Tپيچ شياردار  بدده 

T :شكل كشويي ميز بيندازيد 
Fit central T-slot both to upper T-

slot of table slide. 

 ميز را بوسيله جرثقيل بالا بكشيد. 
Lift table by crane. 

زنجير را به ميز وصل كرده از بلوكهاي 

 شكل استفاده كنيد. Tشياردار 
Attach chain to table diagonally 

using special T-slot blocks. 

 

 

 

 
شكل مركزي با  Tمهره را به پيچ شياردار 

 استفاده از پيچ گوشتي داخل كنيد.
Fit nut to central T-slot both 

using socket spanner (wrench). 

خددل Tبلوكهاي شياردار  بدده دا يددز را   شكل م

 شكل از كشويي ميز بيندازيد. Tدومين شيار 
Insert T-slot blocks of table into 2nd 

T-slot of tabe. 

شكل را به داخل و از  Tپيچ شياردار 

 ميان سوارخ ميز بگذارنيد.
Insert T-slot bolt into and 

through bore in table. 
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 مهره محكم كنيد. 6ميز را بوسيله  

Secure table by means of 6 

nuts. 

شكل را در  Tپيچهاي شياردار 

 Tداخل شيارهاي شكل 

 بيندازيد.
Insert T-slot bolts into T-

slots. 

 

 

 

  Aچرخش ميز حول محور 
Tilting the about A axis 

 
 

يددز را  يددز، م پدديچ م بدده  ضددامن  چددرخ  با بكارگيري 

 چرخانيد.ب
Tilt table by applying ratchet tool to 

table screw. 

 پيچ نگهدارنده را شل كنيد. 6
Release 6 clamping screw. 

 (.Aمحور طولي ميز )محور 
Table longitudinal axis (A 

axis). 
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را با استفاده از  ايوضعيت زاويه

سددنجش  نمايش وضعيت رقمي 

اي تنظيم صافي و سنجش زاويه

 كنيد.
Set accurate angular 

positionU using dial 

indicator straightedge and 

precision angle gauge (if 

required). 

 

 

 
 

  

 

 

 علت لقي در پيچ ميز:

معمولاً براي انحراف به وضعيت 

 باشد.نهايي در جهت بالا مي
Because of backlash in table 

screw: 

Always move to final 

position in an UPWARD 

direction. 

سددتفاده از  بددا ا لددوب را  يدده مط زاو

 مقياس تنظيم كنيد.
Set desired angle, using 

setting scale.  

سددفت  6 ئددداً  پيچ نگهدارنده را مجد

 كنيد.
Retighten the 6 clamping 

screws.  
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        Bچرخش ميز حول محور 
 Pivoting the table about B axis         

 

 

  
پدديچ ضميز را با بكارگيري از ابزار  امن در 

 ميز بگردانيد.
Pivot table by applying ratchet 

tool to table screw. 

 پيچ نگهدارنده را شل كنيد. 5
Release 5 clamping screaw. 

 (Bمحور عر  ميز )محور 
Table transverse axis (B axis). 

 

 

 
 

 سفت كنيد. پيچهاي نگهدرانده را مجدداً
Retighten clamping screw. 

اي را بدقت با استفاده وضعيت زاويه

صددافي و  سددنجش  مددي  از نمايش رق

گددر  يددد. )ا ظدديم كن يدده تن سددنجش زاو

 ضروري باشد(.

Set accurate angular position, 

using dial indicator 

straightedge (if required). 
 

زاويه مطلوب را تنظيم و از مقياس 

 استفاده كنيد. تنظيم
Set desired angle, using 

setting scale. 
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 )جهت تقسيم بوسيله مقياس تنظيم(Cچرخش ميز حول محور 
Swivelling the table about C axis (direct indexing by setting scale) 

 

 
 

طددرف  نددده و ب صفحه بالايي ميز را با دست چرخا

يدداس وضعيت زاويه كددت اي مطلوب بوسيله مق حر

 دهيد.
Rotate table top by hand and move to 

desired angular position by scale. 

يددد  Aپيچ نگهدرانده  4 شددل كن  2را 

پيچ نگهدارنده را تا وقتي كه آنها كم 

 افتند شل كنيد.كم بطرف پائين مي

Release 4 clamping screw A. 

Release 2 clamping screw B 

until they drop slightly 

downwards. 

 (.Cمحور عمودي ميز )محور 
Table vertical axis (c axis) 

 

 

 
 

ضددعيت  يددز در و در صورتيكه بالاي م

يددا  شددد دو  180صفر درجه  جدده با در

ممكن است بطرف  Bپيچ نگهدارنده 

 بالا فشار داده و مجدداً سفت شود.

If table top is 0 or 180 position 

the two clamping screw B may 

be pushed upwards and 

retightened. 
 

را مجدداً سفت  Aپيچ نگهدارنده  4

 كنيد.
Retighten the 4 clamping 

screw A. 
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 (تقسيم )جهت تقسيم بوسيله پينCچرخش ميز حول محور 
Swivelling the table about C axis (direct indexing with index pin) 

 

 
كددت  پين تقسيم را به داخل ريجستر حر

 دهيد.
Move index pin in to register. 

پيچهاي نگهدارنده را شل كرده و صفحه بالاي ميز 

 (7-35را با دست تنظيم كنيد. )ص 
Release clamping screw and adjust table 

top coarsely by hand (p 7-35). 

 

 

 

         

 

 

 

 
  

توان درجه را مي 90چهار وضعيت 

به اساني با بكارگيري پين تقسيم 

 پيدا كرد.
The four 90 position can be 

easily found by using the 

index pin. 

سددفت  جدددداً  پيچهاي نگهدارنده را م

 كنيد.
Retighten clamping screws 

(p 7-35). 
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                                            Readjusying the index pin guideتنظيم مجدد ميله پين تقسيم

 

 

 
 

چددار  شددي )آ از كليد سر پيچ شش گو

آلن( براي چرخش دو پين مركزي با 

 همان مقدار استفاده كنيد.
Use hex socket key (Allen 

wrench) to turn the two 

eccentric pins by the same 

amount. 

راهنما تا تنظيم  پين ميز را بوسيله

 مجدد بچرخانيد.
Turn table top until quide to 

be readjusted is accessible 

from below. 

 

 

 

 

 

 

 

 

وضعيت ميز و طرز عمل 

آنرا دوباره آزمايش كنيد 

 اگر لازم باشد.
Check table position 

and repeat procedure 

if required. 
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 كاربرد
 ميز گرد قابل چرخش با دستگاه تقسيم

 رود.براي انجام چندين عمل ماشينكاري به تنهايي بكار مي -

 براي عمليات تقسيم. -

 اي.هاي زاويهبراي ماشينكاري در وضعيت -

Application 
Pivotable circular table with indexing unit 

- for all –round maching machining of 

workpieves in a single setup: 

- for indexing operations; 

- for machining workpieces in angular positions. 

 

 

 

 
 



    چهارگوش با اتصال عموديميز گردان  -3   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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   Function                                                                              طرز عمل                         

 

 

 
حددور  عددر  )م بددا B... و حول محور   )

ضددامن هددرم  يددز بكارگيري ا پدديچ م بدده  دار 

 بگرداند.
… and pivoted about its 

transverse axis (B axis) by 

applying ratchet tool to table 

screws. 

طددولي بعلاوه ميز را مي حددور  حددول م تددوان 

 (چرخاند.A)محور 

 
In addition, the table can be tilted 

about Its longitudinal axis (A 

axis)… 

توان از ميزگردان قابل چرخش را مي

درجه حول محور  360يك زاويه ميان 

C گرداند. 
The pivotable circular table can 

be swiveled throught an angle 

of 360 about the C axis. 
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 Mounting the table on                                                                  سوار كردن ميز روي ماشين

the machine 

 

 
 

هدداي بددشددكل م Tشددياردار  بلوك ه يددز را

 شكل كشويي ميز بيندازيد: T هايشيار
Fit T-slot block of table into T-

slot of table slide. 

 ميز را بوسيله جرثقيل بالا بكشيد. 
Lift table by crane. 

 بطور مورب به ميز با استفاده از را  زنجير

 .ببنديدشكل  Tبلوكهاي شياردار 
Attach chain to table diagonally 

using special T-slot blocks. 

 

 

 

 

 

 
شكل  Tپيچ شياردار  8ميز را بوسيله 

 محكم كنيد.
Secure table by means of 8 T- slot 

bolts. 
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 7-42 

Use of attachments      3-Pivotable swivel table 

  Aچرخش ميز حول محور 
Tilting the table about A axis 
 

 
 پيچ ميز بچرخانيد. ميز را بوسيله اهرم ضامن 

Tilt table by applying ratchet tool to table 

screw. 

 پيچ نگهدارنده را شل كنيد. 6
Release 6 clamping screw. 

 (.Aمحور طولي ميز )محور 
Table longitudinal axis (A axis). 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

نددديكاتور  سدداعت ا سددتفاده از  زاويه دقيق را با ا

 سنجش صافي و زاويه ياب دقيق تنظيم كنيد.
Set accurate angular position, using 

dial indicator straightedge and 

precision angle gauge (if required). 

 بعلت وجود لقي در پيچ ميز:

هميشه بنحوي ميز را به وضعيت 

مورد نظر برسانيد كه آخرين حركت 

 بطرف بالا باشد. 
Because of backlash in table 

screw: 

Always move to final 

position in an UPWARD 

direction. 

يدداس  سدديله مق زاويه مطلوب را بو

 تنظيم كنيد.
Set desired angle, using 

setting scale.  
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 پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.
Retighten clamping screw 

 

 

 

        Bچرخش ميز حول محور 

 Pivoting the table about B axis         

 
بددا  سددتفاده از ميز را  يددز  بددهامن ضدد هددرما ا پدديچ م

 بگردانيد.
Pivot table by applying ratchet tool to 

table screw. 

نددده را  هايپيچ جدددداً  نگهدار شددل م

 كنيد.
Release  clamping screaw. 

 (Bمحور عر  ميز )محور 
Table transverse axis (B 

axis). 
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 پيچهاي نگهدرانده را مجدداً سفت كنيد.

 

 
Retighten clamping screw. 

سدداعت  سددتفاده از  بددا ا يددق را  يدده دق زاو

ياب تنظيم صافي و زاويه انديكاتور سنجش

 كنيد )درصورت لزوم(.

Set accurate angular position, 

using dial indicator straightedge 

and precision angle gauge (if 

required). 
 

زاويه مطلوب را تنظيم و از مقياس تنظيم 

 استفاده كنيد.

 
Set desired angle, using setting 

scale. 

 

 ص كردن چرخدنده حلزونيدرگير و خلا
Engaging and disengaging the worm 

 

 
 

براي درگير كردن چرخدنده حلزوني، با كلمپ 

دستگاه تقسيم و چرخش آن بطرف راست متوقف 

 شود.
To engage worm, Clamp indexing unit 

and cauitosy turn unit to the right up to 

stop. 

شل گيره نگهدارنده چرخ دنده را

 كنيد.
Release clamp holding worm 

in position. 

 

در صورت درگير بودن چرخ دنده، صفحه 

توان بوسيله اهرم دستگاه گردان را مي

تقسيم گرداند. در صورت خلاص بودن 

توان با چرخ دنده صفحه گردان را مي

 دست چرخاند.

With the worm engaged, the 

table top can be rotated by 

means of the crank of the 

indexing unit. 

With the worm disengaged, the 

table top can be rotated by 

hand.  
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براي خلاص كردن چرخ دنده حلزوني،نگهدارنده 

A  نگهدارنده دستگاه تقسيم را بوسيلهB  شل

كرده و دستگاه را بطرف چپ بگردانيد تا متوقف 

 شود.
To disengage worm, release clamp A, 

clamp indexing unit by means of clamp 

B and turn unit to the left up to stop. 

گيره نگهدارنده چرخ دنده راشل 

 كنيد.

 

 

 

 
Release clamp holding worm 

in position. 

 

 Cچرخش ميز حول محور 
Swivelling the table about C axis  

 

 

 
 

 يا جهت تقسيم با استفاده از مقياس تنظيم و اهرم.

 (7-46صفحات تقسيم سوراخدار )ص  -
Or: indirect indexing, using  

-setting scale and crank,  

-preforated index plates (p 7-46). 

 يا هر دو:

بددا  سددت و  سدديله د سدديم بو هددت تق ج

 استفاده از مقياس تنظيم، تنظيم شود.
Either: 

Direct indexing by hand, 

using setting scale (p 7-46). 

 (.Cمحور عمودي ميز )محور 
Table vertical axis (c axis) 

 

 

ميل حلزون را بوسيله اهرم كمي عقب 

و جلو حركت دهيد تادرگيري به 

 آساني انجام پذيرد.
Move worm shlf slightly back 

and forth by means of crank to 

facilitate engagement. 
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 تقسيم مستقيم بوسيله مقياس تنظيم
Direct indexing by setting scale 

 

 
 

اهرم روي مقياس تنظيم در داخل 

 درجه قابل تنظيم است. 5اي از محدوده

 

 
Pointer on setting scale is 

adjustable within a range of 5. 

گردان ميز به اهرم ميز را شل كنيد صفحه 

نقطه مطلوب مقياس تنظيم حركت دهيد 

 اهرم را مجدداً سفت كنيد.
Relaese table clamp, move table 

top to desured position on setting 

scale. 

Retighten clamp. 

 

 

 مستقيم بوسيله مقياس تنظيمغيرتقسيم 
Indirect indexing by setting scale 

 

 
از طريق دو اهرم نگهدارنده ميز را 

 نگهدارنده تنظيم شود.
Clamp table by means of 

both  clamping levers. 

توان قطعه كار را با خارج كردن مي

 پين تقسيم از درگيري تنظيم كرد.
Set up worpiece with index pin 

disengaged. 

 

 زبا درگير كردن چرخ دنده حلزوني ميز ا

( با 7-44كند )ص طريق اهرم حركت مي

خارج كردن چرخ دنده از درگيري 

 توان صفحه گردان را با دست گرداند.مي
With worm engaged, move table 

by means of crank (p 7-44), with 

worm disengaged, table top can 

be rotated by hand. 

 

درگير كردن چرخ دنده حلزوني براي 

 (7-44تقسيم غير مستقيم، )ص 

Engage worm for indirect 

indexing (p7-44). 
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 .اهرم را شل كنيد

 

 

 
Release clamp. 

 

بدد سدديم  پددين تق صددورتيكه  خددل در  نددر دا ه ف

 سوراخها در صفحه تقسيم بيفتد.

If index pin fail to snap into one of 

the holes in index plate. 

پين تقسيم را به داخل ريجستر با 

 صفحه تقسيم حركت دهيد.
Move index pin into register 

with index plate. 

 
 

 

 
 اهرم مقياس را شل كنيد.

Release scale drum clamp. 

  اهرم را مجدداً سفت كنيد.

Retighten clamp. 

صفحه تقسيم را تا موقعي كه 

فنرهاي پين تقسيم به داخل سوراخ 

 بيفتد.

Turn index plate until index 

pin snaps into hole. 
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دو نگهدارنده ميز و اهرم دستگاه تقسيم را شل 

 كنيد.
Release the two table clamps and clamp 

of indexing unit. 

  اهرم را مجدداً سفت كنيد.

Retighten clamp. 

مقياس را در وضعيت مطلوب قرار 

 دهيد.
Set scale to desired position. 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 دو نگهدارنده ميز را مجدداً سفت كنيد.
Retighten the two table  clamps. 

 نسبت كاهش چرخ دنده حلزوني:

 اهرم را بگردانيد، -1

 1تقسيم روي مقياس تنظيم:  -2

 دقيقه از كمان
Worm gear reduction 

ratio:                  90:1 

1 turn of crank:    4 

1 division on scale: 

1 min of arc 

 
ي مقياس ميز را به وضعيت مطلوب رو

 تنظيم حركت دهيد:
Move table to desired position on 

scale. 
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 دارقيم با صفحات تقسيم سوراختتقسيم غيرمس
Indirect indexing with perforated index plates 

جزئيات در مورد استفاده از جدول تقسيم 

( نشان داده شده كه زير 7-5در صفحه )

( 7-81( تا )7-75دستگاه تقسيم )ص 

 خواهيد ديد.

Detalis on use of indexing chart 

shown on page 7-50 will be found 

under ‘Index head’ (p 7-75 to 7-

81). 

 نكته مهم

 برخلاف دستگاه تقسيم:

است اين  1بر  90نسبت كاهش حركت =

دور دسته  90بدان معني است كه به ازاي 

صفحه گردان فقط يك دور كامل 

 چرخد.مي

Important 

In contrast to index 

head: crank reduction  

Ratio= 

Which means that 90 full crank 

turns are required for 1 full rotation 

of table top. 

روش تقسيم غير مستقيم از طريق 

صفحات تقيم سوراخ دار انجام 

گيرد همان روشي است كه هنگام مي

كار با دستگاه تقسيم مورد استفاده 

 گيرد.قرار مي
The procedyre for indirect 

indexing by meands of 

Perforated index lates is the 

same as described for the 

index head (p 7-75)  
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 Indexing chart for circular table                 جدول تقسيم براي ميز گردان 
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 طرز حذف كردن لقي در چرخدنده حلزوني ميز گردان
Eliminating backlash in worm gearing of circular table 

 

 
 و يا

 واشر بگذاريد.
Or: 

Insert shims 

 يا:

تددر صدددم ميليم نددد  ندددازه چ حدددود  بدده ا

)( 
1000

1
 از انتهاي پيچ سنآ زني كنيد. 

Either: 

grind off a few hundredths of a 

mm from (about 1/1000) from end 

face of screw. 

 

هاي براي حذف لقي در چرخ دنده

 پيچ شش گوش را باز كنيد.حلزوني 

 

 
To eliminate backlash in worm 

grearing, remove hex socketed 

screw.  

 

 

 

 
قددي را  كددرده و ل يددر  چرخدنده حلزوني را درگ

 بازرسي كنيد.
Engage worm  (p 7-44) and check 

backlash. 

 پيچ را مجدداً ببنديد.
Refit screw. 

 

در صورت ضرورت روش را تا موقعي 

 كه لقي اضافه حذف شود تكرار كنيد.
If required, repeat procedure 

until excessive backlash is 

eliminated. 
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 7-52 

Use of attachments      5-Circular table 

 

 روغنكاري و نگهداري

                                                  Lubrication and maintenance 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

هاي به صفحه براي استفاده از جدول روغن

 نگاه كنيد. 1-8

                                                                                                              
For 'Table of lubricants' see p8-1. 
 

 

اي يكبار با استفاده ياطاقان بالايي ميز را هفته

از روغندان روغنكاري كنيد )اگر بار عمليات 

بالاست روزانه روغنكاري كنيد( با چند 

 شود.حركت روغن به وزن وارد مي

 46ISO VG 46 CLPانتقال روغن 

Lubricate table top bearing 

weekly (if operating loads sre 

high: dialy) by a few strokes of oil 

gun applied to nipple: 

transmission oil CLP 46ISO VG 

46. 
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Application 
Circular table with indexing unit. 

- for milling of radii; 

- for all-round machining of work pieces in a 

single setup; 

- for machining workpieces in angular 

positions. 
 

 

 كاربرد

 ميزگردان با دستگاه تقسيم:

 براي فرزكاري قوسها -

 رود.براي انجام چندين ماشينكاري به تنهايي بكار مي -
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 Function                                                                                             طرز عمل
 

 

 
 

سدديم،  حددد تق بدده وا هددز  گددردان مج .. و صفحه 

 سازد.پذير ميعمليات زير را امكان
....and is provided with an indexing 

unit.  

توان بوسيله اهرم دستي صفحه گردان را مي

 گردانده و در هر موقعيتي قرار داد.

It can be rotated to any position by 

means of a crank…….. 

ميزگردان بوسيله صفحه آداپتور 

)صفحه تطبيق دهنده( روي ميز 

 شود.معمولي ماشين فرز سوار مي
The circular table is fitted 

to an adapter plate 

mounted on the fixed 

angular table. 

 

 
The circular table permis 

direct indexing. 

- with register pin. 

- by setting with 

perforated index plates; 

indirect indexing with 

supplementary indexing 

device (optional). 

عمليات زير بوسيله واحد تقسيم 

 قابل انجام است:

 با پين ريجستر -

 بوسيله تنظيم كردن مقياس 

تقسيم غير مستقيم با صفحات  -

 تقسيم سوارخدار

با تقسيم غير مستقيم با اسباب  -

 تقسيم اضافي )مكمل(.
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 روي ماشينميز سوار كردن 

Mounting the table on the machine 

 

 

 
ان را روي صفحه آداپتور سوار كرده صفحه گرد

 و محكم ببنديد.

Mount circular table on adapter 

plate and clamp firmly. 

مدولي  صفحه آداپتور را بوسيله پيچ به ميز مع

 ماشين فرز ببنديد.

Blot adapter plate to fixed 

angular table. 

 

 

 درگير و خلاص كردن چرخدنده حلزوني

Enaging and disengaging the worm 

         
براي درگير كردن چرخ دنده حلزوني 

صفحه تقسيم و دستي را با احتياط به 

 طرف چپ بگردانيد تا متوقف شويد.

To engage worm, cautiously 

turn index plate and crank to 

the left up to stop. 

 گيره را خلاص كنيد.

Relaese clamp. 

 

 

 

در صورت درگير بودن چرخ دنده حلزوني 

توان توسط اهرم دستگاه صفحه گردان مي

تقسيم گرداند در صورت خلاص بودن 

توان با چرخدنده حلزوني صفحه گردان را مي

 رداند.دست گ

 

With the worm enagaged the 

table top can be rotated by 

means of the crank of the 

indexing unit. 

Wuth the worm disengaged, 

the table top can be rotated by 

hand. 
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ص كردن چرخ دنده حلزوني صفحه تقسيم و براي خلا

هاي ساعت بگردانيد تا متوقف دستي را در جهت عقربه

 شود.

To disengage worm, release clamp and  

turn index plate and crank to the right up 

to stop. 

 كنيد. سفتگيره را 

Retighten clamp. 

 

 ه مقياس تنظيملتقسيم كردن مستقيم بوسي
Direct indexing by setting scale 

 

 
 

ه از قبا تنظيم ورنيه خواندن دقيق يك دقي

 سازد.كمان را ممكن مي

An adjustable vernier permits 

readings to an accuracy of 1 min 

of arc. 
 

بده  گدردان را  صدفحه  كدرده  گيره ميز را شل 

كدت  وضعيت مطلوب روي مقياس تنظيم حر

  سفت كنيد.دهيد گيره را مجدداً

Release table clamp, move table 

top to desired position on setting 

scale Retighten clamp. 

 

 

  

ميله حلزون را بوسيله دست كمي عقب و 

جلو حركت دهيد تا درگيري به آساني انجام 

 پذيرد.

Move worm shaft slightly back 

and forth by means of crank to 

facilitate engagement. 

چرخ دنده حلزوني  توسط  كردندرگير  با

در صورت خلاص بودن  يدميز را بگرداناهرم 

 توان با دست گرداند.صفحه گردان را مي

 

With worm enagaged move table 

by means of crank.  

With worm disengaged, table top 

can be rotated by hand. 
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                         Direct Indexing with index pinتقسيم كردن مقياس با پين تقسيم

   

 
سپس توسط صفحه گردان كمي به عقب و جلو 

اخل ريجستر درگير حركت دهيد پين به فنر د

 شود ميز را مجدداً محكم كنيد.مي

Then by slighty moving table top 

back and forth allow pin to snap into 

register. Reclamp table. 

يدري  سدتر را از درگ پدين ريج كدرده  شدل  اهرم ميز را 

ظديم،  خلاص كرده و صفحه گردان از طريق مقياس تن

 تنظيم حركت كنيد. 

Release table clamp, disengage pin and 

set table top coarsely by means of 

setting scale.  

 

 

 قيم با صفحات تقسيم سوراخدارتغير مس كردن تقسيم
Indirect indexing with perforated index plates 

جزئيات در مورد جدول تقسيم در صفحه 

دستگاه  در مورد ميشود( نشان داده 58-7)

 .بود( خواهد 7-81( تا 7-75يم )ص تقس
Detalis on use of indexing chart 

shown on page 7-58 will be found 

under ‘Index head’ (p 7-75 to 7-

81). 

 نكته مهم

 برخلاف دستگاه تقسيم:

است اين  1بر  90نسبت كاهش حركت 

دور دسته  90بدان معني است كه به ازاي 

 .گرددامل ميصفحه گردان فقط يك دور ك
Important 

In contrast to index 

head: crank reduction  

Ratio=        90:1 

Which means that 90 full crank 

turns are required for 1 full rotation 

of table top. 

غير مستقيم از  كردن روش تقسيم

يم سوراخ دار سطريق صفحات تق

ر روشي است كه هنگام كا عيناً مثل

 گيرد.با دستگاه تقسيم قرار مي
The procedyre for indirect 

indexing by meands of 

Perforated index plates is the 

same as described for the 

index head (p 7-75)  

  
 

 

 

 

ستر يريج 24يم سميز مجهز به يك صفحه تق

هيه درجه ت 15براي تعيين تقسيم در بيش از 

 شده است.

The table is provided with a 24- 

register index plate for obtaining 

indexing increments of 15. 
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 تقسيم كردن غير مستقيم با صفحات تقسيم سوراخدار
Indirect indexing with perforated index plates 

 

 
سپس مقياس تنظيم صفحه تقسيم رينآ قفل 

 و هندويل را ببنديد.

….then fit setting scale, index 

plate, lock ring and handwheel. 

كددت  ضددافي:اهرم را حر سدديم ا سدديله تق صددب و بددراي ن

 دهيد، بازورهاي سلكتور و صفحه تقسيم.... 

The mount supplementary indexing 

device: 

Remove crank, sector arms and index 

plate… 

 

 

 
حلقه قفل و قطعه كار را بوسيله تنظيم كردن 

 مقياس مجدداً محكم ببنديد.
Reclamp lock ring and index 

workpiece by setting scale. 

بدده  سددبت  ظدديم را ن يدداس تن فددل و مق حلقه ق

 مقادير مطلوب شل كنيد.
Relaese lock ring and set scale to 

desired value. 

سدديم از  پددين تق سدديله  كددار بو عدده  قط

كددم  يددز را مح درگيري خارج كرده و م

 ببنديد.
Adjust workpiece with index 

pin disengaged and clamp 

table. 

 

توان به صفحه تقسيم اضافي ميزگردان را مي

)مكمل( براي تقسيم غير مستقيم به كمك 

يم مجهز كرد يك دور كامل از ظمقياس تن

 1 درجه يك قسمت روي مقياس: 4مقياس: 

 ثانيه از كمان. 

The circular table can be equipped 

with a supplementary indexing 

with the aid of a setting scale  

1 full turn of scale:  4 

1 division on scale:     1sec of arc. 
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 طرز حذف لقي در چرخدنده حلزوني
Eliminating backlash in worm gearing 

 
  اضافه كنيد. واشر و يا

Or: 

Insert shims 

 ا:ي

تددر 01001)به اندازه چند صدم ميليم /)  از

 انتهاي پيچ سنآ زني كنيد.
Either: 

grind off a few hundredths of a 

mm (about1/1000) from end face 

screw. 

 

 مجدداً باز كنيد.پيچ سر شش گوش را

 
Remove hex socket screw. 

 
كددرمجدداً  يددر  نددي را درگ نددده حلزو ده و چرخد

 آزمايش كنيد.لقي را 

e-engage worm and check 

backlash . 

 محكم كنيد. مجدداپيچ را
Refit screw. 
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 روغنكاري و نگهداري
                                                     Lubrication and maintenance 

 
 ياتاقانهاي صفحه گردان را روغنكاري كنيد:

 ISO VG 46 CLP 46سيستم روغن 

Lubricate table top bearings:  
Then refit screw: 

* transmission oil CLP 46 

ISO VG 46. 

 پيچ را باز كنيد.
Remove screw. 

 

 

 

 

 

 

 

 رجوع كنيد. 8-1در مورد جدول روغنكاري به صفحه 
                                                                                                              For 'Table of lubricants' see Remove screw 

p 8-1. 
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Application 
 

Index head with overarm and tailstock 

-for high-accuracy indexing opearations. 

A drawbar for mounting colles is supplied 

with the attachments. 

 كاربرد
 مرغك يدستگاه تقسيم  مجهز به  بازو

 براي عمليات تقسيم خيلي دقيق يك ميله كشيده  -

 براي نصب كردن كلت با تجهيزات ضميمه ارائه شده است.
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                                                                                       Functionطرز عمل 

 
 

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

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

 

 

 

 

 

 

 
ديگر صفحه نظام ......و سه  نظامهاي مختلف .

 و يك سه نظام مركب.
… and various other ckucks a face 

plate and compound chuck. 

 صفحه نظام با دو فك..... ... يك
… a two –jaw chuck….. 

 

يددره  وسايل لازم شامل كلت ها )گ

 فشنگي(
Work locating equipment 

includes collets,..... 

 

 

 دهد:دستگاه تقسيم امكان مي

سددتر  پددين ريج سدديله  سدديم بو هددت تق ج

 مشخص شود.

 جهت تقسيم كردن

 با صفحات تقسيم -

 بوسيله تنظيم كردن مقياس -

The index head permits 

direct indexing with registers 

pin: 

Indirect indexing 

- with index plates, 

- by setting scale. 



    دستگاه تقسيم -6 طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 7-65 

Use of attachments       6. Index head 

 

 
حددول محور سدديم  سددتگاه تق طددولي د

 .قابل تنظيم است (A)محور
 The index head is adjustable 

about the longitudinal axis (A 

axis)..... 

 بست. ..........يا روي ميز معمولي
.....or on thefixed angular table. 

بدده  سددتقيماً  تددوان م دستگاه تقسيم را مي 

 كشوئي ميز بستروي 
The index head can be mounted 

directly on the table slide..... 

 

 
 ( ماشين.Bو محور عرضي )محور   

And the trasverse axis (B ais) of the 

machine. 
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 طرز سوار كردن دستگاه تقسيم روي ماشين

Mounting the index head on the machine 

 
شدكل  Tپيچ  4...و دستگاه تقسيم را بوسيله 

 محكم كنيد.

… and secure index head by 4 T-

slot bolts. 

شدكل  Tقطعات  شديارهاي  شكل دستگاه را در 

T .ميز قرار دهيد 

Insert T-slot blacks of index head 

into T-slot of table … 

شديارهاي  Tپيچهاي   شدكل Tشدكل را در 

 موجود در كشوئي ميز قرار دهيد.

Insert 2 T-slot blots into T-slots 

of table slide. 

 

 

 ها(سوار كردن فيكسچرها )چفت و بست

Mounting of clamping fixtures 

 
 مهره هاي چهارگانه را محكم كنيد.

Tighten 4 clamping nuts firmly 

شدت  بدا انگ نده را  مهره هاي نگهدارندة  چهارگا

 فت كنيد.س
 Tighten 4 clamping screws uniformly,  

finger-tight. 

 فيكسچر مورد لزوم را سوار كنيد.
Mount clamping fixture required 
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  A                                            Tiltimg about A axisحول محور  چرخش

 

 
سدداعت  مددايش،  تنظيم دقيق، به وسيله ميله آز

يدده انديكا تور و در صورت لزوم به وسيله زاو

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

dial indicator and precision angle 

gauge (if required). 

يدده   بدده زاو با استفاده از مقياس ، دستگاه را 

 مطلوب تنظيم كنيد.
Set to desired angular  position 

using scale. 

 مهره هاي نگهدارنده را شل كنيد.
Release clamping nuts. 

 

 
 مهره هاي نگهدارنده را مجدداً محكم كنيد.

Release clamping nuts. 
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 B                                                                             Pivoting about axis Bحول محور  چرخش

                                                    

 

 
سدداعت  مددايش  لدده آز تنظيم دقيق، به وسيله مي

يدده  انديكاتور و در صورت لزوم به وسيله زاو

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

dial indicator and precision angle 

gauge (if required). 

يدده  با استفاده از مقياس  بدده زاو ، دستگاه را 

 مطلوب تنظيم كنيد.
Set to desired angular  position 

using scale. 

 مهره هاي نگهدارنده را شل كنيد.
Release clamping nuts. 

 

 

 
 هاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد. مهره                        

                                                                                                                          Retighten clamping nuts. 
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 تقسيم سوار كردن بازوي دستگاه 
Mounting the overarm 

 
 بازوي دستگاه تقسيم را سوار كنيد.

Attach overarm. 

 كشويي را برداريد. كاور
Remove cover. 

 را شل كنيد. پيچهاي نگهدارنده
Release clamping screws. 

 

 
خددود  دستگاه مرغك ) فرعي( را در جاي 

 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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 ه تقسيمطرز درگير و خلاص كردن حلزون دستگا
Engaging and disengaging the index head worm. 

 
يددريبددراي  نددي  درگ نددده حلزو سددتگاهچرخد  د

سددا هدداي  بدده  هددت عقر سدديم را در ج ت عتق

 .گرددبگردانيد تا متوقف 
To engaged worm, move indexing 

until to the right up to stop. 

 را شل كنيد. 2و اهرم  1اهرم 
Release clamp 1 and apply clamp 2.  

 

                 
 اهرمهاي ترمز را مجدداً سفت كنيد.

Retighten clamps 1. 

 

براي خارج كردن چرخدنده حلزوني از درگيري، 

صفحه تقسيم و دستي دستگاه را در جهت 

خلاف عقربه هاي ساعت بگردانيد تا متوقف 

 گردد.
To disengage the worm, turn index 

plate and crank to the left up to stop. 

 

 

نددده  يددري چرخد لددت درگ در حا

سدديم را  حلزوني، محور دستگاه تق

گرداند. در حالت  اهرم بامي توان 

نددي نددده حلزو صددي چرخد  ،خلا

با  توانرا ميمحور دستگاه تقسيم 

  دست گرداند.

With the  worm engaged, 

the index head spindle 

can be rotated by means 

of the crank; with the 

worm disengaged, the 

spindle top can be 

rotated by hand. 

 

سددتي   محور حلزون را به وسيله د

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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             ترمز و يا قفل كردن محور دستگاه تقسيم

                clamping the index head spindle 

 
 

 

 

 

 

 پين تقسيمتقسيم مستقيم به وسيله 
Direct indexing with index pin                                            

 
 نگهدارنده را شل كنيد. چهار پيچ

Release 4 clamping screws. 

 

سددتر تقسيم مستقيم بوسيله پين دستگاه  رجي

 را در وضعيت مطلوب درگير كنيد.
Engage register plate in desired 

position. 

 

سددنگين  در مواقع براده برداري هاي 

كدداري( شددن  حددور )خ مددواره م ، ه

 دستگاه را قفل كنيد.

Always clamp for heavy 

cuts. 

پددين تقسيم مستقيم به وسيله  عمليات در 

جدده   15، قطعه كار را مي توان ريجستر در

درجه يا به هر ضريبي از آن تقسيم  15به 

 كرد.

 

In indirection indexing 

operations with register pin, 

the workpiece can be indexed 

in increments of 15 or any 

multiple thereof. 

سدديله سدديم را بو سددتگاه تق  محور د

 اهرم ترمز، قفل كنيد.

Lock index head spindle 

by means of clamp. 
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 چهار پيچ نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.
Retighten 4 screws. 

 

 يم كنيد.قطعه كار را به وسيله دستي تنظ
adjust workpiece by means of 

crank. 

 
ضددعيت را  تقسيم محور دستگاه بدده و

يددد لددوب برگدان پددين  مط بدداره  و دو

 را درگير كنيد. ريجستر
Rotate index head spindle to 

desired position and re- 

engage register pin.  

 

 پين نگهدارنده را از درگيري خارج كنيد.
Disengage detent pin 

 

 .را بگردانيد محور دستگاه تقسيم

 

To rotate index spindle: 
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 تنظيم مقياستقسيم كردن مستقيم  به وسيله 
Indirect indexing by setting scale 

 
 محور دستگاه  تقسيم را قفل نمائيد.

Clamp index head spindle.  

 

كددرده  پين تقسيم را از درگيري خارج 

 و كار را سوار كنيد.
Disengage index pin and set 

up workpiece. 

 
 رمز را شل كنيد.اهرم ت

Release clamp. 

كددي از  در صورتيكه پين تقسيم در فنر داخل ي

 سوراخها در صفحه تقسيم بيفتد.
If index pin fails to snap in to one of 

the holes in index plate.  

 

خددل  سدديم در دا سددتگاه تق پددين د

سددديم  صدددفحه تق بدددا  سدددتر  ريج

 بگردانيد.
Move index pin into 

register with index plate. 

 
 

 

 

 

 

 

 

اي قطعه كار را ميتوان از وضعيت زاويه

سددروي مقياس موجود در دستگاه ت يم ق

 فهميد.

The angular position of the 

workpiece can be read off 

from the scale of the 

indexing unit. 
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 تقسيم مستقيم بوسيله صفحات تقسيم

 
 اهرم ترمز مقياس را شل كنيد.

Release scale drum clamp. 

 اهرم ترمز را مجدداً سفت كنيد.
Retighten clamp. 

 

كدده   صفحه تقسيم را آنقدر بگردانيد تا اين

 .ين در سوراخ داخل شودپ
Turn index plate until index pin 

spans into  hole. 

 

 

 
 را شل كنيد.ترمز اهرم 

Release clamps 

سددفت  جدددداً  يدداس را م مددز مق اهرم تر

 كنيد.

Retighten clamp of scale 

drum. 

 

كددت  لددوب حر ضددعيت مط مقياس را به و

 دهيد.
Set scale to desired position. 
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با استفاده از اهرم نگهدارنده محور در دستگاه تقسيم 

 را قفل كنيد.
Clamp index head spindle, using clamping 

lever. 

 

 

 تقسيم كردن غير مستقيم به وسيله صفحه تقسيم 
Indirect indexing with index plates. 

 
عددداد مط  وب را لدداز روي جدول تقسيم، ت

 پيدا كنيد.
Consult ' Indexing chart' to find 

desired number of divisions (for 

example 19) 

 

بددراي صفحه تقسيم در صورت لزوم 

 (.7-81را سوار كنيد) ص  عمليات
Mount index plate  required 

for the job(p 7-81). 

 

صددفحات  بددا  سددتقيم  يددر م كددردن غ تقسيم 

گيرد. تمام تقسيمات روي تقسيم انجام مي

 باشد.مي 7-79جدول تقسيم در صفحه 

In indirect indexing with 

perforated index plates, all the  

divisions shown on the 

'Indexing chart' on page  7-79 

are obtainable. 

محور دستگاه تقسيم را به وضعيت 

اي مطلوب روي مقياس زاويه

 بگردانيد.
Move index head spindle to 

desired angular position on 

scale. 

 90اهرم را يك دور كامل بگردانيد: 

 تقسيم روي مقياس: 1

 دقيقه از كمان: 1

1 full turn of crank: 9


 

1 division on scale: 1 min of 

arc. 
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 قطعه كار را سوار كنيد.

Set up workpiece. 

سدديم، در شماره بعد از مميز نمايانگر دايره ت ق

 روي صفحه تقسيم است.

The number behind the stroke 

indicates the index circle on the 

index plate (38). 

 

مددل هدداي كا عددداد دوره  و  (2) در همان خط : ت

شدددده  شدددخص  سدددري م هددداي ك عدددداد دور ت

 (38/4)است.
On the same line: 

 number of full crank turns; 

(2) and number of fractional crank 

turns (4/38). 

 

 
 اهرم ترمز را شل كنيد.

 
Release clamp. 

سددوراخها در  اگر پين تقسيم به داخل يكي از 

 صفحه تقسيم بيفتد:

 
If index pin fails to snap into one of 

the holes in index plate:  

. 

 

سدديله  سددتر را بو پين تقسيم داخل ريج

 صفحه تقسيم حركت دهيد.

 
Move index pin into register 

with index plate. 
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يدددا  سدديم پ جدددول تق تعداد سوراخها را در 

 كنيد.

 
Find number of holes in indexing 

chart. 

 سفت كنيد.مجدداً اهرم ترمز را 

 
Retighten clamp. 
 

يددد  قدددر بگردان سدديم را آن تددا صفحه تق

خددل  هاي پين تقسيمفنر سددوراخ دا در 

 شود.
Turn index plate until index 

pin snaps into hole. 

 

 

 

 

 

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

شددخص  سددوراخهاي م پرگار مساوي تعداد 

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

number of holes (4). 

 

پرگار موجود در روي صفحه تقسيم راطوري 

سدديمن تنظيم كنيد كه يك بازوي پرگار با پي  تق

 مماس بوده.
Adjust sector arms in such a way that 

one arm is in contact with index 

pin… 

 

شماره قبل از مميز تعداد سوراخها را نشان 

 دهد.مي

 
The number before the stroke 

indicates the number of holes (4).  
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نخست به تعداد دورهاي كامل لازم، دستي 

 گردانيد.ررا ب
First perform full crank turns (2). 

سدديمپددين   بددا  تق شدديده و  يددرون ك را ب

 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. 

 

 نيد.را باز كرده و داخل سوراخ بك تقسيمپين 

 
Unlock index pin and allow to snap 

into register. 

 

سپس دور كسري را كه به تعداد 

اي موجود در فاصله بين هسوراخ

جددام  سددت، ان كددار ا دو بازوري پر

 (4)بدهيد.
Then move on to cover the 

holes included by sector 

arms (4). 
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 جدول تقسيم براي دستگاه تقسيم
Indexing chart for index head 

 

 



  دستگاه تقسيم -6طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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                                                           عمليات افقي                                          

   Horizontal operations 
 

 
 

نددديكاتور  از ميله آزمايش و ساعت ا

 براي تنظيم دستگاه استفاده كنيد.

 
Use tasr arbor and dial 

indicator for accurate 

adjustment. 

 

نددد  از مرغك براي نگهداشتن قطعه كارهاي بل

يددز استفاده مي شدديارهاي م غددك را در  شود. مر

 ببنديد.

 
Use tailstock to support long 

workpieces. Clamp tailstock in table 

slots. 

 

سددتگاه  در مورد عمليات برش افقي، د

يدده يددز زاو سدديم روي م يدداتق يددز  دار  م

 يونيورسال قرار گرفته است.
For horizontal cutting 

operations, mount index head 

on fixed angular table or 

universal table. 
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  Mounting the index plate                        سوار كردن صفحه تقسيم )صفحه سوراخدار( 

 
 بياوريد. رصفحه تقسيم را  د

Remove index plate. 

 

 بازوهاي پرگار را در بياوريد.
Remove sector arms. 

 

يددرون  سددتي را ب كددرده و د بدداز  پدديچ را 

 كشيد.ب
Remove screw and take off 

crank. 

 

 

 

 

 

 

 
 محكم كنيد. پيچ روي دسته راو مجدداً 

Refit and screw  on crank. 

 

 پيچ روي بازوهاي پرگار را باز كنيد.
 

  Screw on sector arms. 

 

سددوار   صفحه تقسيم مورد لزوم را 

 كنيد.
Mount index plate required 

for operation. 
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 7-82 

Use of attachments  6. Index head 

 

 حذف لقي در چرخ حلزوني
Eliminating backlash in worm grearing 

 
 يا:

 واشرها را اضافه كنيد.
             Or: 

Insert shims. 

 

 :يا

ز ( ا1000/1ه يكصدم از ميليمتر )حدود زباندا

 انتهاي پيچ فرزكاري شود.
Either: 

Grind off a few hundredths of a mm  
(a bout 1/1000) from end face of 

screw. 

 

بدداز شددش  سددرپيچ  جدددداً  گددوش را م

 كنيد.
Remove hex socket screw. 

 

 
چرخدنده حلزوني را درگير كرده )ص 

 ( و لقي را آزمايش كنيد.70-7
Engage worm (P7-70) and 

check backlash. 

 

 ببنديد.مجدداًپيچ را 
Refit screw. 

 

مدده  در صورت لزوم آنقدر ادا

حددذف  ضددافي  دهيد تا لقي ا

 شود.
If reqired, repeat procedure 

until excessive backlash is 

eliminated. 
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 روغنكاري و نگهداري
Lubrication and maintenance 

 

 
 

سددتفاده از  بددا ا نددي را  نددده حلزو ياطاقانهاي چرخد

گددريس  يددد.  كدداري كن بددار روغن مدداهي يك روغندان 

 ياطاقان ضد مالش.
Lubricate worm bearings monthly  

(worm engaged) by appling grease gun 

to nipple. Antifriction bearing grease. 

گددريس  سددوراخ  يددق  با استفاده از گريس و از طر

سدديم را  سددتگاه تق حددور د بددار م مدداه يك هددر  خور، 

 روغنكاري كنيد:

 گريس ياطاقان ضد مالش.

Lubricate index spindle monthly by 

applying grease gun to nipple: 

Antifriction bearing grease. 

 

 

 

كدداري  جدددول روغن در مورد 

 رجوع شود. 8-1به صفحه 
For ‘table of 

lubricants’ see p 8-1. 
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  كار گير مركب -7   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 7-85 

Use of attachments      7- Compound chuck 

Application 
 

Compound chuck in conjunction with 

index head. 

- for machining contours and circular 

arcs. 

 كاربرد
 كارگير مركب در رابطه با دستگاه تقسيم.

 ماشينكاري طرحهائيكه )قطعاتيكه(  -

 شامل خطوط راست و قوسي است، را كه 

 زد.امكان پذير مي سا
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 Function                                                                                                   طرز عمل

 
نددد ابدين طريق مر مددي توا هددر كددز دوران  در 

 شود. انتخابقطعه كار  نقطه از
Centres of rotation can thus  be 

placed at any point on the workpiece. 

 

 

كددب از  كددارگير مر شددوئي  يددك از دو ك هددر 

حدددودموقعيت وسط  تددر  +40 تددا  بددل ميليم قا

 .تنظيم باشد
Each  of the two slides is adjustable 

within a range of +40mm  from its 

midway positions.  

سددتگاه  حددور د كارگير مركب به م

 تقسيم بسته مي شود.
The compound chuck is 

attached to the index head 

spindle.  

 

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

 
 سفت كنيد.نگهدارنده را مجدداً چهار پيچ 

Tighten 4 clamping screws. 

سددتگاه   حددور د كارگير مركب را به م

 .شودبسته ميتقسيم 
Attach compound chuck to 

index head spindle.  
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 Slide adjustment                                                                                                      تنظيم كشوئي 

 
ها را به وسيله دگمه هر يك از كشوئي

  تنظيم كنيد...هاي آجدار 
Adjust slides either by means of 

knurled knobs 

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

 

 

يدداس را  ها... پيچ كددرده و مق شددل  را 

 بگردانيد.

....release screw and  turn 
drum. 

دددزي در ...  چددار م كددارگيري آ يا با ب

 پيچهاي حركتي.

.... or by applying socket  

screw key (Allen wernch) 

to traversing screws. 
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 سوار كردن قطعه كار
Mounting the workpiece 

 
 

 

 
            

 روغنكاري و نگهداري
 Lubriccation and maintenance 

 
يدده اي ريلهاي كشوئي ها را تميز كرده و لا

 از روغن 
CLP 46, ISO VG 46 

 
Clean slide ways as required and  

apply thin oil film: Transmission 

oil CLP 46, ISO VG 46 

 

قددان پيچ    ندددازه  لازم   متحرك ياطا بدده ا را 

 روغنكاري كنيد:

 CLP 46, ISO VG 46روغن 

Lubricate traversing screw bearings 

as required using oil can: 

Transmission oil CLP 46, ISO VG 

46. 

 از اجزاء زير استفاده كنيد: 

 سه نظام -

 متريميلي 80 ژفلان -

 متريميلي 120 ژفلان -
Use  

-three-jaw chuck 

-mounting flange 80mm 

-mounting flange 120mm 

 

پدديچ  M8پيچ  4فلانژ را بوسيله  يددد ) ببند

 ميليمتر( 8متر يك بقطر 

 
Attach mounting flange by means 

of 4 screws M8 (metric thread 8 

mm). 

بدده  صددفحه در مورد جدولهاي روغنكاري 

 رجوع كنيد. 1-8
For 'Table of lubricants' p 8-1 see. 

سددوراخ تدده و  كددار، م عدده  سددواركردن قط هاي براي 

نددژ را  قلانژ ابتدا قطعه كار را روي فلانژ سپس فلا

كددردن روي سه نظام سوار مي سددوار  بددراي  كنند. 

مددام  كدده ت يددرد  جددام گ قطعه كار بزرگ بصورتي ان

شددوئي ظدديم ك ها مركزهاي چرخش در محدوده تن

 گيرد.قرار مي

 

To mount workpiece, drill and tap 

suitable holes into mouting 

workpiece on flange, then flange on 

chuck. Mount large workpieces in 

such a way that all centres of 

rotation are within adjustment 

ranges of slides. 
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Application 
 

Spiral milling attachment with tailstock 
- for spiral grooves and flutes of  
any lead configuration. 

 كاربرد
 دستگاه مخصوص مارپيچ تراشي مجهز به دستگاه مرغك فرعي.

 براي انواع مارپيچ تراشي، حلزون تراشي و شيار تراشي بكار مي رود. -

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  دستگاه مارپيچ تراشي  -8   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

 

 

 

 7-90 

Use of attachments      8-Spiral milling attachment 

 Function                                                                                                                              طرز عمل 

 
تددوان  دورانجهت  مددي  در محور را 

 كرد. تعييننياز  صورت

 

 
The direction of spindle 

rotation can be selected as 

required 

 

 

سددتم   يددك سي حركت دوراني محور از طريق 

شددوئي  كددت ك چرخدنده هاي تعويضي به حر

بددا  مددارپيچ  ميز كوپل شده و بدين طريق انواع 

 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.  

 

 
 

 مي باشد. مجهزتقسيم  ستگاهيك د به..... و 
..... and is equipped with an 

indexing unit. 

يددك  محور دستگاه را مي توان به وسيله 

 اهرم دستي گرداند.

 

 
The spindle can be rotated by 

means of a crank.... 

حددول  دستگاه مارپيچ تراشي را مي توان 

هدداي  نددده و حلزوني محور قائم خود گردا

 مخروطي تراشيد.
The 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 

 
پددين  حلقه را به انتهاي محور بسته و بوسيله 

 ببنديد.
Attach claw sleeve to end of shaft 

and secure by pin. 

 در پوش را برداريد.
Remove cap. 

پيچ  4دستگاه مارپيچ تراشي را به وسيله 

 ن سوار كنيد.روي كشوئي ماشي

 
Mount spiral milling attachment 

on table slide by means of 4 

screws.  

 

 
پددل  قدده كو خددل حل ميل هزار خار را به دا

يددل جعبه دنده يددد. م هاي تعويضي بينداز

 هزار خار را با پيچ محكم كنيد. 
Inser spline shaft into coupling 

sleeve of change gear box. 

Secure spline shaft with screw.  

 Tهاي تعويضي را در شيار جعبه دنده

 شكل انداخته و بوسيله پيچ ببنديد.
Insert change gear box into T-

slots up to stop and secure by 

means of screws.  
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 Lead calculation                                                                                 محاسبه راه مارپيچ 

 
 

 Spindle head adjustment                                                                                    تنظيم سرفرز

   
=زاويه انحراف 

D =)قطر قطعه كار )ميليمتر 

S =گام مارپيچ 
=tilting angle 

D= workpiece dia (mm) 

S= spiral lead 

 

 زاويه انحراف 

Pivoting angle   

 

=S) گام مارپيچ )حلزون  

=Dميليمتربر حسب  قطر قطعه كار          

=D** ميليمتربر حسب محيط قطعه كار  
S = Spiral lead 

D = workpiece diameter(mm) 

D**=workpiece circum ference 

(mm) 

a-k چرخدنده هاي تعويضي = 

a-k: change gears 
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  Spiral lead charts                                               (طبيعيجدول مربوط به به راه مارپيچ )گام 

 
 Change gears                                              هاي تعويضيچرخدنده

 

96 90 80 72 65 64 58 56 52 48 40 36 32 28 24 ? 

2 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 Stuck 

Number 

reqd 
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 indexing operations            عمليات  مربوط به تقسيم كردن

 
راست يا چپ  طرفاهرم سلكتور را به 

  در صورت لزوم تنظيم كنيد.

 RIGHTمارپيچ راست گرد= 

 LEFTمارپيچ چپ گرد= 

Set selector lever to right-hand 

or left- hand lead as required. 
Rechts=RIGHT 

Link=LEFT 

يددد. سددفت كن مددز را  هددرم تر )معمولاً در ا

سددتي آزاد  هددرم باي مددارپيچ ا كدداري  فرز

 باشد(.

Tighten clamp. 
(clamp must always be released 

in spiral milling. 

 

 

 Mounting the change gears                                    سوار كردن چرخدنده هاي تعويضي

 
چددرخ از پين ظدديم  بددراي تن ظدديم  بددل تن هاي قا

  هاي تعويضي استفاده كنيد.دنده
Adjust change gear  using adjustable 

mounting pins. 

سوراخ وسط هر سه چرخدنده تعويضي 

 را روغنكاري كنيد.
Lubricate centre bores of the 

three changes greas in the 

middle. 

Transmission oil CLP 46 ISO 

VG 46. 

چرخدنده هاي تعويضي را طبق جدول گام 

 مارپيچ، انتخاب بكنيد.

 spiral leadگام مارپيچ= 

 gears  changeچرخدنده هاي تعويضي= 
Select change gears as shown in ' 

Spiral lead chart'. 

Steigugn=spiral lead 
Gears.  change 

 

كدده در  سددت  بددي ا مددان ترتي روش عمل به

يددد)ص -71مورد دستگاه تقسيم انجام داد

7). 

عدده  سدديم مراج جدددول تق قددادير  در مورد م

 (.7-79كنيد)ص 
The indexing procedure is the 

same as described under 'Index 

head" (p 7-71). 

For tabular values see 'Indexing 

chart' (p 7-79). 
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پدديچ  صفحه كوادران ) ربع دايره(  را به وسيله 

 ثابت كنيد.
Clamp adjustable quadrant by means 

of screw. 

صددله چرخدنده  مددي فا سددردنده ك ضددي در  هاي تعوي

 دارند.
Mount change gears with slight tip 

clearance. 

  

 

 Hand of spiral lead                                                                            تنظيم جهت راه مارپيچ      

 
 اهرم  انتخاب كننده به طرف راست:

 مارپيچ چپ گرد. راه براي
Selector to the right: 

left-hand lead. 

 اهرم انتخاب كننده به طرف چپ:

 مارپيچ راست گرد. راه براي
Selector to the left: 

right-hand lead. 
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 Tapered work                                                                                     قطعه كار مخروطي

 
 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد.

Release clamping screws. 

طددر  بددراي ق ضددي را  چرخدنده هاي تعوي

 ط قطعه كار، انتخاب كنيد.سمتو

 مخروطي=زاويه  
Select change gears for mean 

workpiece diameter D. 

=  taper angle. 

 

 Mounting the change gears  هاي تعويضيسوار كردن چرخدنده

 
 سفت كنيد. مجدداًپيچهاي نگهدارنده را

Retighten clamping screws. 

سددتفاده از  دستگاه مارپيچ تراشي را با ا

ندددازه ن بدده ا يدداس،  يدده مق صددف زاو

 مخروطي بگردانيد.

 
Swivel spiral milling 

attachment through 1/2 of 

taper angle using scale. 

 

 نكته مهم:

ميليمتر و  15هاي زير براي راه مارپيچ

درجه  45هاي مخروطي بيش از زاويه

 دستگاه مارپيچ تراشي دستي را تنظيم كنيد.
Importnt 

For spiral leads below 15 mm and 

taper angles above 45 adjust spiral 

milling attachment manually (using 

crank). 
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 work locating fixtures                                            كارگيرهاي لازم براي بستن قطعه كار

 
 .... يا سه نظام.

..... or three-jaw chuck. 

ظددا شددنگي صددفحه ن يددره ف يددك ) م گ  16پدديچ متر

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

 

 

 Tailstock                                                                                       دستگاه مرغك فرعي  

 
 رغك فرعي.تنظيم راهنماي دستگاه م

Guide way adjustment. 

طددرز  عددي و  غددك فر سددتگاه مر اهرم ترمز كلاهك د

 تنظيم.
Tailstock sleeve clamp and adjustment. 

 

 



  دستگاه مارپيچ تراشي  -8   طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 هاي حلزونيحذف كردن لقي در چرخدندهطرز 
        Eliminating backlash in worm gearing 

 
 سپس:

 سفت كنيد. از پائين پيچ را
Then: 

Tighten lower grub screw. 

 اول:

 ز بالا سفت كنيد.اپيچ دو سر را 
First: 

Slight back off upper grub  screw. 

 .رداريددر پوش را ب 
Remove cap. 

 

 

 

 
 

 
 

 وش را ببنديد.درپ

Refit cap. 

چرخدنده حلزون بايد براحتي 

حركت كند يا كمي چرخش بطرف 

توان لقي را آزمايش عقب و جلو مي

 .كرد
Worm must be smoothly and 

easily movable. 

Backlash can be checked by 

slightly turning chuck back 

and forth. 

در صورت نياز اين روش را تا اينكه 

شود، تكرار افزايش لقي حذف مي

 كنيد.
If required repeat procedure 

until excessive backlash has 

been eliminated. 
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 روغنكاري و نگهداري
Lubrication and maintenance 

 
نددده يدداز چرخد نددي را در صورت ن هاي حلزو

 روغنكاري كنيد:

 گريس ضد اصطكاك
Lubricate worm gearing as required: 

antifriction bearing grease. 

 

هاي تعويضي هر روز روغنكاري ياطاقان چرخدنده 

 كنيد:

 CLP 46 ISO  VG  46روغن 

Lubricate change gears bearing dialy 

(grease gun): transmission oil CLP 46 

ISO VG 46. 

 

در مورد جدول روغنكاري به 

 .رجوع شود 8-1صفحه 
For 'table of lubricants' see 

p 8-1. 
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 7-100 

Use of attachments      8-Spiral milling attachment 
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Application 
 

High-speed vertical spindle head.... 

for materials permitting high cutting 

speeds.  

 كاربرد
 سرعت زياد با سرفرز عمودي

 ........ براي فرزكاري مواديكه مي توان آنها را 

 با سرعت برشي زياد تراشيد، بكار مي رود.
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 Function                                                                                                                               طرز عمل

 
مددودي صددوص سددرفرز ع يدداد  مخ سددرعت ز

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

head has  an axially adjustable 

spindle quill.... 

تددور   بدده مو هددز  كدده اين دستگاه مج محر

جددايي  است و  نوع سرعت از طريق جاب

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

providing  spindle speeds via a 

belt drive. 

سددرفرز   سرفرز عمودي سرعت زياد، بجاي 

لددهعمودي  استاندارد، در  هدداي ك  گيراهگاه

 سوار مي شود.
The high- speed vertical spindle 

head is mounted on the headstock 

in place of the standard vertical 

spindle head. 

 

 

 

 

 
يدده  ندددازه زاو  45...... و مي تواند به ا

 درجه منحرف شود.

....and can be tilted through an 

angle of 45 
 



        سرفرز عمودي، سرعت زياد -9  تفاده از تجهيزات ضميمه ماشينطرز اس
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 سوار كردن سرفرز روي ماشين طرز
Mounting the spindle head on the machine 

 

 
يدداد را سددرعت ز بددا  مددودي  بدده  سددرفرز ع

 راهگاههاي سر دستگاه فشار دهيد.
Push high-speed vertical spindle 

head into headstock ways. 

 

جددودميله حمل را به   در روي  قلاب مو

يدداد،  سرفرز عمودي مخصوص سرعت ز

 وارد كنيد.
Fit transport rod to eyebolt on 

high- speed vertical spindle 

head. 

بدده    سددتاندارد را  مددودي ا سددرفرز ع

 (5-42)ص وضعيت سكون عقب ببريد.

 درپوش محافظ را بگذاريد.
Move vertical spindle head back 

to its rear rest position (P5-42). 

Fit splash guard. 

 

  
از دگمه هاي كنترل موجود در تابلو كنترل  

 تفاده كنيد.روشن و خاموش كردن اس براي
Use controls on control console to 

switch high-speed vertical  spindle 

head on and off. 

يدداد در روي   سرفرز عمودي با سرعت ز

 جعبه كنترل وصل كنيد.
Connect high-speed vertical  

spindle head to receptacle on 

control cabinet. 

فت سدد K3و  K1پيچهاي نگهدارنده 

 (42-5) كنيد.
Tighten clamping screws K1 

and K3 (p 5-42). 
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   Speed selection                                                                       انتخاب سرعت

 
سددمه  Vتسمه  چددرخ ت بدده دور  شكل را 

 مطلوب بياندازيد.
Fit V- belt to desired pulley. 

 ا بازكنيد.درپوش محافظ ر
Open guard. 

اهرمهاي ترمز را شل كرده و موتور را به 

 جلو بكشيد.
Release clamps and move motor 

forward. 

 

 

 

 

 
جدددايش  بددده  حدددافظ را  پدددوش م در

 بياندازيد.
Close guard. 

مددز را  هدداي تر شدديده و اهرم قددب ك موتور را به ع

 مجدداً سفت كنيد.
Move motor back again and retighten 

clamps. 

 

 پلاك نشان دهنده سرعت
Indicating plate 
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 Mounting the cutting tool                                                            سوار كردن ابزار  برش

 
 پين قفل كننده چرخ تسمه را شل كنيد.

 

 

Release pulley locking pin. 

و آنرا با  هابزار را در كلاهك محور قرارداد

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. 

از  دگمه استفاده كرده وپين قفل چرخ  

تسمه را به بالا حركت دهيد تا درگير 

 شود.

Use button to move pulley 

locking pin upwards and allow to 

snap in. 
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 Spindle axial adjustment                                                       تنظيم محوري، محور كار

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

 عمق بار را نسبت به مقياس تنظيم كنيد.
 

.... or applying socket screw key 

(Allen wrench) to shaft. 

Set depth feed to scale. 

آجدار اهرم  دكمه محور ماشين را با استفاده از

 فنر.....

 
Advance spindle, using either 

knurled knob of spring barrel….. 

 اهرم ترمز)گيره( شل كنيد.
Release clamp. 

 

 

 

 

 
 كنيد.اهرم ترمز را مجدداً سفت 

Retighten clamp. 

 

 

رتيكه اهرم را بكار نبريد: در صو

محور به عقب برگشته و بداخل 

 خواهد رفت.
If clamp is not applied 

spindle will move back to 

retracted position. 
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 منحرف كردن سر فرز
Tilting the spindle head 

 

 
 را سفت كنيد. را مجدداً پيچهاي نگهدارنده

Retighten clamping screws finger- 

tight. 

سرعت  عمودي با استفاده از مقياس، سرفرز

 زاويه مورد نظر تنظيم كنيد. زياد را به
Adjust high- speed vertical  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

وائي( ميله آزمايش )روش فاصله هدقيق با

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

means of precision angle gauge or 

test arbor (air gap method). 
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               Changing the belt       وض كردن تسمهع     

 
  نگهداري وروغنكاري 

Lubrication and maintenance    
 

ساعت كار ميل فرز را باز كرده و  5000هر تقريباً بعد از 

 گريسهاي كهنه ياطاقانهاي ضد اصطكاك را پاك كنيد. 

 ها بزنيد.ساچمه نسپس گريس مخصوص به محفظه بي

شود اين كار توسط سرويس كاران ترجيح داده مي

 مجرب انجام گيرد.

Lubrication and maintenance 
Remove and disassemble cutter spindle at 

intervals of approx 5000 hours of operation, 

degrease ontifriction bearing and apply  

ISOFLEX SUPER TEL special grese to ball 

cages only.  

Preferably to be done by DECKEL service 

persounnel only. 

طددور  بدده  براي تعويض تسمه، اهرمهاي ترمز را 

يدده  كامل شل كنيد تا موتور صددفحه پا بددا  همراه 

 حركت كند.ند بتوا
To  replace belt, release clamps 

sufficiently to permit  removal of 

motor with base plate. 
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Application 
Universally adjustable spindle 

head. 

- for milling pockets with angular 

side walls (on  castings).  

-for milling, drilling and / or  

boring oprations on workpiece 

surfaces inclined in two planes. 
 

 كاربرد
 .سرفرز قابل تنظيم براي كارهاي عمومي )يونيورسال(

 ايهقطعاتيكه داراي سطوح جانبي زاويبراي فرزكاري  -

 .)در قطعات ريختگي(

 داخل تراشي  يا براي فرز كاري، سوراخكاري و -

 د.روقطعه كارهائي با سطوح شيبدار بكار مي 
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 function                                                                                                                                 طرز عمل

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

 تنظيم است.

 

 
…and about  an addition axis. 

اين دستگاه حول دو محور قابل تنظيم است. 

  حول محور سرفرز عمودي هم...

 

 
It is adjustable about  two axes: about 

the same axis as the vertical spindle 

head….. 

براي كارهاي عمومي  سرفرز قابل تنظيم

)سرفرز يونيورسال( بجاي سرفرز عمودي 

استاندارد در روي بازوي سر ماشين فرز 

 سوار مي شود.

The universlly adjustable spindle 

head mounted on the headstock 

ways in place of the standard 

vertical spindle head . 

 

 
اي خود محور اصلي ) محور سرفرز( در راست 

 قابل تنظيم است.
The spindle quill is axially 

adjustable. 

عمودي بوسيله دو پين ايندكس وضعيت 

  شود.كنترل مي
The vertical position is controlled 

by two index pins. 
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 سوار كردن سرفرز روي ماشين
Mounting the spindle head on the machine 

 

 
يونيورسال را به بازوي  سرفرز قابل تنظيم

سرفرز فشار داده تا متوقف شود با كمي 

چرخش دستي به سهولت چرخدنده درگير 

 .شودمي
Push universally adjustable spindle 

head into headstock ways up to 

stop. Slighty turning transmission 

handwheel to facilitate gear 

engagement (p 5-42). 

انتقال را به قلاب روي سرفرز قابل تنظيم  ميله

 يونيورسال بيندازيد.

 

 

 
Fit transport rod to eyebolt on 

universally adjustable spindle head. 

سر فرز عمودي به حالت سكون عقب 

محافظ را در جايش (.5-42ببريد. )ص

 بيندازيد.

 

 
Move vertical spindle head back 

to its rear rest positin (p 5-42). 

Fit splash guard. 

 

  
هاي كنترل در سرفرز روي جعبه از دكمه

كنترل براي خاموش و روشن كردن استفاده 

 كنيد.
Use controls for vertical spindle 

head on control console to switch 

universally adjustable spindle head 

on and off (p 5-4). 

چرخدنده  تنظيم بوسيله همان قابلسرفرز 

 محرك سرفرز عمودي كار مي كند.

 
The universally adjustable spindle 

head is driven by the drive gear for 

the vertical spindle head. 

 را  K2و  K1اتصال  نگهدارنده پيچهاي 

 (42-5) .كنيد سفت
Tighten clamping screws K1 and 

K2 (p 5-42). 
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 منحرف كردن )گرداندن( قسمت جلوئي سر فرز
 Pivoting the front part of the head  

 

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). 

 

 سوار كردن ابزار برش 

كوار  حوور  دادن حركت پيشروي به م

 جهت

 .تنطيم عمق سوراخكاري

مددورد  كدده در  سددت  طرز عمل بهمان ترتيبي ا

 ي تشريح شده است.سرفرز عمود

 (.5-38، 5-37، 5-12)ص 

 

مددورد  روش عمل بهمان ترتيبي است كه در 

سددت. ) ص  شددده ا شددريح  مددودي ت سرفرز ع

32-5) 

 

The procedure is the same as 

described for the vertical spindle 

head (P 5-32) 
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 منحرف كردن قسمت مياني سرفرز
Pivoting the middle part of the head 

 
به  قابل تنظيم راسرفرز  ميانيقسمت 

 وضعيت مطلوب روي مقياس ببريد.
Move middle part of spindle 

universally adjustable spindle 

head to desired position on 

scale. 

ايندكس بلوك را به طرف بيرون بگردانيد، 

 )بيرون بكشيد(.
Swing out index block. 

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد.
Release clamping screws. 

 

 
 سفت كنيد. مجدداًپيچهاي نگهدارنده را 

 
Retighten clamping screws firmly. 

وضعيت زاويه اي را با استفاده از ميله 

آزمايش يا مركز ياب  و يا بوسيله زاويه ياب 

 بطور دقيق تنظيم كنيد.
Fine-adjust angular position by 

means of test arbor or centring tester 

and precision anglegauge. 

 سفت كنيد.مجدداً پيچهاي نگهدارنده را 

 
Retighten clamping screws 

finger- tight. 



        سرفرز عمودي، سرعت زياد -9  تفاده از تجهيزات ضميمه ماشينطرز اس
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 سر فرز به وضعيت قائمكردن  تنظيم 
Setting the spindle head to vertical position 
 

 
سرفرز قابل تنظيم يونيورسال را به صفر 

 روي پيچهاي مقياس تنظيم بكنيد.
Set universall adjustable spindle 

head to zero on both scales. 

 
 

 ارنده را شل كنيد.پيچهاي نگهد
Release clamping screws. 

 ايندكس بلوك را بيرون بكشيد.

Swing out index blocks. 

 

 

 
 براي ماشينكاري:

 .ايندكس بلوك ها را بيرون بكشيد

 
For machining: 

Swing out index blocks. 

 پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.

 

 
Retighten clamping screws. 

دكس بلوك ها را به طرف داخل اين

و سه پين ايندكس داخل ريجستر  بگردانيد

 را باز كنيد.
Swing in index blocks back in and  

move 3 index pins into register. 



        سرفرز عمودي، سرعت زياد -9  تفاده از تجهيزات ضميمه ماشينطرز اس
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 از بين بردن ارتعاشات

                                                                    Damping of vibration 

 
 

 
 

 

 روغنكاري و نگهداري
Lubrication and maintenance 

 
 

 

ضددد ار هددت موقع گردش حلقه  عدداش در ج ت
 عقربه هاي ساعت: ترمز عمل مي كند.

كددس  عدداش در ع ضددد ارت موقع گردش حلقه 
 جهت عقربه هاي ساعت.
 ترمز خلاص مي شود.

Damping ring clockwise: 

brake applied. 

counter clockwise: 

brake released. 

هر هفته يكبار به وسيله پمپ روغن به  

روغن  قسمت روغن خور دستگاه 

 يد.بزن

 ISO VG 46 CLPروغن جعبه دنده

46  
Apply oil gun to nipple once a 

week (2-3 strockes):  

transmission oil CLP 46 ISO 

46. 

 براي استفاده از جدول روغنها

 مراجعه نمائيد. 8-1به صفحه  

 
For’ Table of lubricants’ see P8-1 



        سرفرز عمودي، سرعت زياد -9  تفاده از تجهيزات ضميمه ماشينطرز اس
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     گوشه زني   سرفرز -11طرز 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 همراه با آداپتور 

 براي فرزكاري گوشه هاي داخلي بكار مي رود.-

 

 

 

 
 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 Function                                                                                                                               طرز 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  

dates tools of 4mm 
 (5/32") and  

 (1/4") diameter….. 

اين دستگاه داراي يك موتور مستقل است، 

تسمه ميل فرز را مي  كاين موتور به وسيله ي

 گرداند.

)انتخاب سرعت از طريق تديير وضعيت تسمه 

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

driving the cutter spindle via a belt 

(speed selection by repositioning the 

belt). 

سرفرز گوشه زني همراه با آداپتور بجاي 

سرفرز عمودي استاندارد در روي 

 سوار ميشود. دستگاهسر  راگاههاي

 
The corner milling spindle head 

with adapter is fifted to the 

headstock ways in place of the 

standard vertical spindle head. 

 

 

 
رفرز را  مي توان حول محور سبعلاوه   

 اند.عموديش چرخ

 
In addition, the spindle can be 

swivelled about its vertical axis. 

درجه  90°..... و مي تواند تا زاويه 

 منحرف شود.

 
…and can be tilted through an 

angle of 90°. 

 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 سوار كردن سرفرز روي ماشين 
Mounting the apindle head on the machine 

 
سرفرز را  K2و  K1بوسيله پيچهاي اتصال 

 ببنديد.
Clamp by means of clamping  

screws K1 and K3.  

زني اتصال آداپتور را به فرز مخصوص گوشه

گي هداده و سرفرز را به داخل راهگاههاي كل

 فشار دهيد تا متوقف گردد.
Fit adapter to corner milling spindle 

head and push spindle head into 

headstock ways up to stop. 

سرفرز عمودي به حالت سكون عقبي 

 (.5-42ببريد، )ص 
Move vertical spindle head back 

to its rear rest position    

( P 5-42). 

 

 

 

 
از دگمه هاي كنترل موجود روي تابلوي  

كنترل، براي روشن و خاموش كردن سرفرز 

 استفاده كنيد.
Use controls for vertical spindle head 

on control console to switch corner 

milling spindle head on and off (p 5-

4). 

را به پريز  موجود  در  زني گوشه سرفرز

 يد.جعبه كنترل وصل كن

 
Connect corner milling spindle 

head to receptacle on control 

cabinet. 

 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 Mounting the cutting tool                                                          سوار كردن ابزار برش

 
 گيره فشنگي را سفت كتيد.

Tighten collet. 

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

collet. 

 

 

 
 

 Tol profile angle                                                                                  زاويه پروفيل ابزار

 
   تنها از لبه برش. /2 زاويه پروفيل 

Profile angle 2/ of signal lip 

cutter.  

 45سرفرز گوشه زني در موقعيت زاويه اي 

 درجه.
Corner milling spindle head at 45°. 

 

 

 

هاي داخلي سه گوش را فرزكاري گوشه

 كرده:

درجه  90اي ماشين را براي موقعيت زاويه

 در يك گوشه داخلي تنظيم كنيد.

Milling of rectangular internal 

corners: 

Set spindle to te following angles 

to abtain an angle of 90 in an 

internal corner. 

Y 

     2 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 Speed selection                                                                                                        انتخاب سرعت 

 
كددي از پولي سددمه را در ي لددزوم ت مددورد  هدداي 

 بياندازيد.
Place belt in one of the pulley as 

required.  

 مه را برداريد.سدر پوش محافظ ت 
Remove guard. 

 پيچها را باز كنيد.
Remove screws. 

 

 

 

 

هددا  و برداشتهرا  ظدر پوش محاف پيچ

 د.بيندازيرا 
Refit quard and screws. 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 Tensioning the belt                                                                                          سفت  كردن تسمه  

 
 پيچ را شل كنيد.

Release  screw. 
 

 

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

position.. 

  

 

 

 
 پيچ را مجدداً سفت كنيد.

Retighten screw. 

برداشته: با براي آزمايش سفتي درپوش را 

اعمال فشار جانبي بوسيله انگشت تسمه بايد 

 كمي افزايش طولي دهد )خم شود(.
To check tension, remove cap: belt 

should yield slightly under thumb 

pressure. 

تور را بالا يا پائين برده تا سفتي تسمه وم

 تنظيم شود.
Move motor up or down to adjust 

belt tension. 

 

سفت شدن تسمه به وضعيت 

 ياطاقان اسپندل بستگي دارد.

بزرگتر كردن زاويه بيشتر كردن 

 سفتي.
The belt tension varies with 

the position of the spindle 

bearing: the larger the angle 

the higher the tension. 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 تعويض تسمه
Replacing the belt 

 
 .ه )پولي( خارج كنيدمتسمه را از چرخ تس

Remove belt from pulley 

 .ميل فرز را در وضعيت افقي قرار بدهيد
Move spindle to horizontal position. 

 بوش را بطرف پائيناز كرده و بپيچ را  

  بكشيد.
Release screw and take off guard. 

 

 

 
پيچ را باز كرده و بوش را به طرف پايين 

 بكشيد.
Remove screw and pull off sleeve 

downwards. 

 محور را بيرون بكشيد.
Pull out axle. 

 پيچها را باز كنيد. 
Remove screws. 

 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 تعويض قطعات متصل به محور كار ) ميل فرز(
 Replacing the spindle assembly 

 
 گي را در بياوريد.گيره فشن 

Remove collet . 

 ميل فرز را به وضعيت افقي قرار بدهيد. 
Move spindle to horizontal position. 

 (.7-123تسمه را در بياوريد.) ص  
Remove belt ( P7-123) 

 

 تسمه را عو  كنيد. 
Replace belt. 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 بوش گيره فشنگي را بيرون بياوريد.

Pull out collet sleeve . 

 .كنيد بازو واشرها را مهره 
Remove nut and washer. 

 )بدون ضربه(. پين را در بياوريد 
Remove pin (knock off). 

 
 

 

 

 

 

 1عدد بلبرينآ از طرف چپ و  3

سددت  طددرف را عدد بلبرينآ را از 

 بيرون بياوريد.
Pull out 3 bearings to the 

left 1 bearing to the right. 

 چرخ تسمه را در بياوريد.
Remove pulley. 

بلبرينگها را تميز كرده )در درجه حرارت 

يا عو   بالا، ماده تميز كننده صاف(

كنيد قبل از سوار كردن )برعكس روش 

بالا( يك لايه نازك از گريس مخصوص 

ISOFLEX NBU 15  در مورد

مراجعه  8-1جدول روغنكاري به صفحه 

 شود.

Clean bearings (in high-grade, 

filtered cleaning agent) or 

replace. Before reassembly 

(reverse above procedure) 

apply thin coat of ISOFLEX 

NBU 15 

Special grease. 

For ‘table of lubricants’ see p 

8-1. 

 



      گوشه زنيسرفرز -11طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  

 

 

 

 

 7-126 

Use of attachments      11-Corner milling spindle head   



       كله زني )شيارزني(سرفرز -12يزات ضميمه ماشين طرز استفاده از تجه
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Application 

 
Slotting head 

- for machining keyways, grooves,  
  and slots etc at any angle. 

 كاربرد

 
بددا  سددوراخها   شدديارها و ندداوداني،  عددات  براي ماشينكاري، جاخارها، قط

 لفبكار مي رود.زواياي مخت

 

 
 

 

 

 

 



       كله زني )شيارزني(سرفرز -12يزات ضميمه ماشين طرز استفاده از تجه
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 طرز عمل
Function 

 
ندددازه  بدده ا  90°و سرفرز كله زني مي تواند 

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

through an angle of 90° both ways. 

 طول كورس قابل تنظيم است....

The stroke length is adjustable….. 

ني بجاي سرفرز سرفرز مخصوص كله ز

در روي بازوي سر ماشين سوار  عمودي

 مي شود.
The slotting head is fitted to the 

headstock ways in place of the  

vertical spindle head. 

 

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

 
هدداي  سدديله پيچ بدده و  K3و  K1سددرفرز را 

 ببنديد.
Clamp by means of clamping 

screws K1 and K2 (p 5-42).  

سددر   هدداي  بددداخل راهگا نددي را  لدده ز سرفرز ك

ندددويل  گددردد، ه دستگاه فشار دهيد تا متوقف 

يددري  مددل درگ تددا ع يددد  مددي بچرخان بدده آرا را 

 ها براحتي انجام گيرد.چرخدنده
Push slotting head into headstock 

ways up to stop slighty turning 

transmission handwhell to facilitate 

gear engagement. 

به وضعيت سكون را سرفرز عمودي   

درپوش محافظ (5-42عقبي، ببريد) ص 

 را بياندازيد.

 
Move vertical spindle head back 

to its rear rest position ( P 5-42).  

Fit splash gurad. 

 



       كله زني )شيارزني(سرفرز -12يزات ضميمه ماشين طرز استفاده از تجه
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هاي كنترل سرفرز عمودي ستفاده از دكمهبا ا  

خدداموش مي شددود روي جعبه كنترل روشن و 

 (.5-4)ص 
Use control for vertical spindle head 

on control console to switch slotting 

head on and off (p 5-4). 

 ةسرفرز كله زني به وسيله همان چرخدند  

 محرك سرفرز عمودي كار ميكند.

 
The slotting head is driven by the drive 

gear for the vertical spindle head. 

 

 

 Mounting the slotting tool             سوار كردن ابزار شيارزني

 
 ابزار را بوسيله مهره مربوط ببنديد.  

Clamp tool by means of nut. 

ابزار را در ابزارگير دستگاه بسته و در موازات   

 شيارزني تنظيم كنيد. كورس
Mount tool to ram and adjust parallel to 

direction of slotting stroke. 

 

  

  



       كله زني )شيارزني(سرفرز -12يزات ضميمه ماشين طرز استفاده از تجه
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 setting the stroke length                                                 تنظيم طول كورس حركت   

 
 كنيد.از  آچار آلن استفاده  

Apply socket screw key (Allen 

wrench) . 

 پيچ را شل كنيد.
Release screw 

را بطرف  ramبا بكارگيري هندويل،  

 پائين حركت دهيد.
Move ram to lower end position 

by , using handwheel. 

 

 

 

 
 

 
مدداكزيمم   حددد  مواظب باشيد كه كورس از 

 كند.نمجاز تجاوز 
Make sure 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.  

 



       كله زني )شيارزني(سرفرز -12يزات ضميمه ماشين طرز استفاده از تجه
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 Pivoting the slotting head                                            منحرف كردن سرفرز كله زني 

 
بدده با استفاده از زاويه ياب دقيق، سرفرز  را 

 وضعيت زاويه اي مطلوب تنظيم كنيد.
Fine-adjust angular position by 

means of precision angle gauge. 

به وضعيت زاويه اي مورد نظر را سرفرز  

 تنظيم كنيد.
Move slotting head to desired 

angular position.  

 پيچهاي نگهدارنده را شل كنيد.

 
Release clamping screws.  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت 

 كنيد.

Retighten calmping screws. 



       كله زني )شيارزني(سرفرز -12يزات ضميمه ماشين طرز استفاده از تجه
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  Lubrication (daily)                                                                        روغنكاري )روزانه(

 
ها را با استفاده از روغندان روغنكاري ياطاقان 

 CGPL 220 ISO VG كنيد: روغن راهگاه

220. 
 
Lubricate crank bearings by applying 

oil gun to nipple : 
Bedway oil CGLP 220, ISO VG 220.  

ز بالا به روغن خور ابا استفاده از پمپ روغن 

 روغن بزنيد.

 
CGPL 220 ISO VG 220. 
Lubricate ram ways by applying oil 

gun to nipple with ram in upper 

position: 

bedway oil CGPL 220 ISO VG 220. 

 Lubrication (weekly)                                                                     روغنكاري )هفتگي(

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

 

كدداري ه را با استفاده از رمحور محرك وغندان روغن

  كنيد.

 CLP 46و  ISO VG 46سيستم انتقال حركت 

Lubricate ram drive shaft by applying oil 

gun to nipple: 

transmission  oil CLP 46 ISO VG 46.  

 

NOTE: 

Iubricate several times 

a day when using 

slotting head at high 

stroke rates or in 

continuous operation. 

 توجه:

در هنگام كار زياد يا استفاده 

از كله شيارزني بالا روزانه 

ن بار روغنكاري يرا چند

 كنيد.



       كله زني )شيارزني(سرفرز -12يزات ضميمه ماشين طرز استفاده از تجه
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   دقيق مخصوص براي داخل تراشي سرفرز-13  طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين
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Application 
 

Precision boring head with  adjustable axil feed. 

-for boring operations with power feed. 

 كاربرد
 سرفرز مخصوص داخل تراشي دقيق 

 مجهز به مكانيزم باردهي محوري

  اتوماتيك.براي عمليات داخل تراشي 

 

 

 



   دقيق مخصوص براي داخل تراشي سرفرز-13  طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين

  

  

 

 

 

 

 7-135 

Use of attachments      13- Precision boring head   

 طرز عمل
Function 

 
سدديله  بدده و بددار،  يددزان  سرعت محور و م

خددود  جددود  در روي  اهرمهاي كنترل مو

 سرفرز، انتخاب مي شوند.
The spindle speed and downfeed 

rate can be selected by means of 

controls on the boring head 

itself.  

بدده   خددود،  سددتاي  محور داخل تراشي در را

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

adjustable either by hand or with 

power feed. 

يق، روي سرفرز مخصوص داخل تراشي دق

سرفرز عمودي  بازوي سر ماشين  و در محل

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

headstock in place of the standard 

vertical spindle head.  

 

 
بددار      over loadبراي جلوگيري از اضافه 

 باشد.ل ميركنت دستگاه مجهز به يك كلاچ
Protection from overload release 

clutch. 

سرفرز داخل تراشي دقيق، مي تواند در هر  

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

tilted through 90° both ways.  

 



   دقيق مخصوص براي داخل تراشي سرفرز-13  طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين
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 سوار كردن سر فرز داخل تراشي دقيق روي ماشين
Mounting the boring head on the machine 

 
يدددق را در   شددي دق خددل ترا سددرفرز دا

راهگاههاي سر فرز فشار داده تا متوقف 

تددا  يددد  مددي بگردان گردد هندويل را به آرا

جددام درگيري چرخ دنده سددهولت ان ها به 

 پذيرد.
Push precision boring head into 

headstock ways up to stop. 

slighty turning transmission 

handwheel to facilitate gear  

engagement. 

شددي   ميله انتقال را بسته و سرفرز داخل ترا

يددد.  نددد كن سددتگاه بل سددر د پددا  را دقيقاً روي 

لددوئي  هدداي ج بددا انت سددتي  لددش باي علامت ف

لدده هدداي ك خددط كورس راهگاه يددك  گي در 

 باشد.
Fit transport rod and lift precision 

boring head on to headstock. 

Arrow mark must be in line with 

front end of headstock ways. 

سرفرز عمودي را به وضعيت سكون عقبي  

درپوش محافظ را (5-42خود، ببريد.) ص 

 ببنديد.

 
Move vertical spindle head to its rear 

rest position ( P 5-42). 

Fit splash guard.  

 

 

 
  

مدده سددتفاده از دك سددرفرز با ا تددرل  هاي كن

خددل عمودي روي تابلو  كنترل سرفرز دا

خدداموش مي شددود. )ص تراش روشن و 

4-5.) 
Use controls for vertical spindle 

head on contro; cosle to switch 

precision boring head on and off 

(p 5-4). 

چددرخ   سدديله  يددق بو تددراش دق سرفرز داخل 

 دنده محرك، سرفرز عمودي بگردانيد.

 
The precision boring head is driven 

by the driver gear for the vertical 

spindle head. 

 

نددده   هدداي نگهدار و  K1سرفرز را با بستن  پيچ

K3 .محكم كنيد 

 
Clamp by means of clamping screws 

K1 and K3.(p 5-42) 
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 7-137 

Use of attachments      13- Precision boring head   

 spindle speed selection                                                                   انتخاب سرعت محور سرفرز

 
 پايين است.به موقعيكه فلش رو  

سددرعت  شددي=  خددل ترا سرعت محور دا

 است.  15/3 ميل فرز
Arrow downwards: 

Boring spindle speed 

3.15 milling spindle speed. 

 موقعيكه فلش رو به بالاست.

يددل سرعت محور داخ سددرعت م ل تراشي= 

 فرز است.
Arrow upwards: 

Boring spindle speed= milling 

spindle speed. 
 

سرعت( را بيرون كشيده  ب)انتخاسلكتور كليد  

و فلش موجود در روي آن را در وضعيت مورد 

 نظر قرار دهيد.

سرعت را جز در حالت متوقف بودن محور، 

 تديير ندهيد.
Pull out selector switch, move arrow to 

desired position. 

Do not change speed except when 

spindle is standing still.  
 

 Mounting the cutting tool                                                                      سوار كرن ابزار برش 

 
 يلةمبا 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                                     تعيين روش بار دادن     

 
سددرعت   بار اتوماتيك به طرف بالا طبق 

 (.7-100)ص تنظيم شده.
Power upfeed at preset rate (p 7-

100). 

چگونگي بار را با استفاده از اهرم  

 انتخاب كنيد.
Choose mode of feed by 

means of selector lever. 

   
 

 

 

 
بددا سددتي  كدداري د شددن  سددتفاده از  بار خ ا

 (7-10)ص اهرم.
manual coarse feed using lever 

(p 7-101) 

سددرعت   بددق  بار اتوماتيك به طرف پايين ط

 (7-100)ص تنظيم شده.
-Power downfeed at preset rate (p 

7-100). 

استفاده  ابار پرداختكاري دستي، ب 

  از اهرم.
Manual fine feed using 

crank ( p7-101) 

 

 

 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 feed                                                                        ي بار دادن  وشهار

 
ظدديم هندويلاز  يددزان ، براي تن سددرعت م

 .بار، استفاده كنيد.
Use handwheel to set feed rate. 

يددك را  سلكتور بدده  ازبددار اتومات يددا  بددالا 

 (7-99پايين تنظيم كنيد. )ص 
Set power selector to power (up 

or down) (P 7-137). 

   
 

 

 
 

 موقعيكه فلش رو به پايين است:

سددمت  جددود در ق بددار مو هدداي  سددرعت 

بدده  كدده  پاييني مقياس، انتحاب مي شوند 

 ترتيب زير هستند.

 1/0-02/0-04/0هر دور/ ميليمتر 

يددددنچ  -0008/0-0016/0هددددر دور / ا

0004/0 
Arrow downwards: 

Use lower scale values- 

0.01-0.02-0.04  mm/rev 

 (0.0004-0.0008-0.0016 in / rev) 

 

 موقعيكه فلش رو به بالاست: 

سددمت  جددود در ق بددار مو هدداي  سددرعت 

بدده  كدده  شددود  بالايي مقياس، انتخاب مي 

 ترتيب زير هستند.

  01/0-02/0-04/0هر دور / ميليمتر 

 (0004/0-008/0-0016/0اينچ /هر دور
Arrow upwards: 

Upper lower scale values- 

0.01-0.02-0.04 mm / rev= 

 0.0004-0.008-0.0016 in/ rev 

سرعت بار به وضعيت انتخاب  

 دارد. بستگيسرعت دوران محور
Feed rate depends on position 

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

 
 هندويل.بار پرداختكاري به وسيله   

Fine feed by means of crank. 

ين ب اهرم سلكتور را به وضعيت   

 دهيد. وضعيت قرار  وضعيت 
Set mode selector to position  

between position 

and position 

 

 

 Manual feed (rough)                                                                    ر دستي ) درخشن كاري( با

 
 به وسيله اهرم بار بدهيد. 

 
Feed by means of lever. 

 اهرم را وصل كنيد.

 
Attach lever. 

در زير  اهرم سلكتور  را به وضعيت  

 .قرار دهيد  وضعيت

 
Mode selector to position 

below position . 
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 Downfeed limit stop                                                                                      متوقف كننده بار 

 
 را به صفر تنظيم كنيد. "بار پايين "مقياس  

Set downfeed scale to 0. 

مدد   فددل محور را به وسيل اهرم تر ز، ق

 كنيد.
Clamp spindle. 

ابزار  داخل تراش را تا وضعيت    

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

position. 

 

 

 

 

 

 
سددفت   جدددداً  نددده را م هدداي نگهدار پيچ

 كرده و حلقه را شل كنيد.
Retighten claming screws and 

release spindle clamp.  

ظددر حلقه تنظيم را ب ه عمق تراش مورد ن

 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) 

 
يددا  تا عمق مورد نظر عمل سوراخكاري 

سددپس  يددد و  جددام ده شددي را ان داخل ترا

كدددرده ئدددت  ندددديكاتور را قرا  سددداعت ا

 .نمائيديادداشت 
Dirll or bore to desired depth of 

cut and nute down indicator 

reading.  

نددده   ندددازه دار را روي نگهدار قطعات  ا

 بگذاريد.
Place slip gauges (gage 

blocks)on holder. 

اش را در نگهدارنده يكاتوراندساعت

 سوار كنيد.
Attach dial indicator to 

holderş 

 

 

 
صددحيح  برشعمق   سددتمددوقعي  كدده  ا

ندددازه  مددان ا عقربه ساعت اندازه گيري ه

انحراف را كه قبلاً يادداشت كرده بوديد 

 نشان دهيد.
Depth of cut is correct when dial 

indicator reding is the same as 

noted down. 

ندددازه  بوسيله اختلاف عمق را عددات ا قط

 دار جبران كنيد.
Make up for difference by means 

of  slip gauges (gage blocks). 

مقدار واقعي عمق تراش را اندازه 

 گيري كنيد.
Check actual depth of cut. 
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 منحرف كردن سرفرز داخل تراش دقيق
Pivoting precision boring head 

 

 
 

 

 پيچهاي نگهدارنده را مجدداً سفت كنيد.
 

Retighten clamping screws 

finger-tight. 

تددراش  خددل  بددراي دا صددوص  سرفرز مخ

ظددر دقيق را به وضعيت زاويه مددورد ن اي 

 روي مقياس ببريد.
Move precision boring boring 

head to desried angular position 

on scale. 

 نگهدارنده را شل كنيد.پيچهاي 
Release clamping screw. 

 

 

 

          
 

طددور  جدددداً ب نددده را م هدداي نگهدار پيچ

 محكم سفت كنيد.
 

Retighten clamping screws 

firmly. 

اي توسط زاويه ياب دقيق زاويه ضعيتو

 يا ميله آزمايش تنظيم ميشود.
Fine-adjust angular position by 

means of precision angle gague 

or test arbor (air gap method). 
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 7-144 

Use of attachments      13- Precision boring head   

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

 

 

 

 
 درپوش را به وسيله پيچها ببنيد.

Refit cover by mean of screws. 

 بوش كوپلينآ شياردار را تنظيم كنيد. 
Adjust slotted cupling sleeve. 

 چرخدنده را نگهداريد. 
Hold gear. 

 

 در پوش را برداريد.
Remove cover. 

 :براي تنظيم مجدد 

 پيچها را باز كنيد.
To readjust clutch. 

remove screws. 

 كلاچ اضافه بار نبايد بلدزد:

موقعي كه سوراخكاري فولاد با  -

 نيوتن بر ميليمتر مربع. 600استحكام 

 ميليمتر. 15اي بقطر سورخكاري با مته -

ميليمتر در هر دور  12/0سرعت بار  -

 دقيقه است.

 

Overload clutch must NOT 

slip. 

- when drilling into steel of 

600 N/mm2. 

-with twist drill of 15 mm 

diameter. 

- at feed rate of 0.12 mm/rev. 



   دقيق مخصوص براي داخل تراشي سرفرز-13  طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين
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 تنظيم فنر تعادل
Adjusting the compensation spring 

 
يددرون،   مددي ب هددا ك ندده  چرخ فنري را از دندا

 بكشيد.
Slightly pull spring barrel out of 

serration. 

 وريد.آپيچ را همراه واشر بيرون   
Remove screw with washer. 

 

 

 

 
 .ر وپيچ را ببنديدواش

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. 

حلقه مقياس را به سر فرز داخل  

 تراشي فشار دهيد.
Press scale drum against 

boring head. 
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 Lubrication and maintenance                                                           روغنكاري و نگهداري  

 
 :هر ماه  

بددالا   طددرف  لاستيك ها را باز كرده و به 

 بكشيد.
Monthly: unbutton bellows and 

move up. 

 

 

 

 

بددا    كددار  عدده  لددين دف بددل از او تدده و ق هر هف

نددي و  نددده حلزو غددن د مددپ رو استفاده از پ

 سيستم محركه بار را روغنكاري كنيد. 
 weekly and before first use: 

lubricate worm gear and feed 

gearing  (oil gun)  

transmission oil CLP 46  

ISO VG 46. 

روزانه: بوش)ظرف روغن( محور را    

در حين اينكه بالا و پايين مي بريد، 

 روغنكاري كنيد.

 10ISO VGو  10CLروغن محور

Daily: lubricate spindle sleeve 

(oil can), moving sleeve up and 

down. 

Spindle oil CL 10 

ISO VG 10. 

 
 

 

سددرفرز را   نددده  بدده د سددال: جع هددر 

ب عددسانتيمتر مك 10) كنيد. يروغنكار

  (:از گريس

 .ضد اصطكاك ياتاقانگريس 
Yearly: lubricate gearbox 

)grease gun 10cm3 antifrication 

bearing grease.  

 

خدار وچرطيا  نددخاقان هاي شفت هزار   ةد

 .مخروطي را روغنكاري كنيد

 ISO VG46, CLP 46روغن انتقال 

Lubricate bevel gear seat on 

spline shaft (Oil can):  

transmission oil CLP 46 ISO 

VG 46. 

 

اده از جدول روغنكاري به براي استف

شددددود.                8-1صددددفحه  جددددوع  ر

           
For , Table of lubricants see 

 P 8 -1 



      دستگاه مخصوص سوراخكاريهاي ريز -14ه از تجهيزات ضميمه ماشين  طرز استفاد
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Application 

  
Microdrilling attachment in conjunction with 

precision boring head or high- speed vertical 

spindle head . 
- for drilling operations with drills  

from 0.15mm (0.006")  

to 1.5mm  

(0.06") 

 كاربرد
يددق،  سددرفرز بدددستگاه سوراخكاريهاي ريز، همراه با سرفرز داخل تراشي دق ا 

 :سرعت زياد

تددر15/0براي انجام عمليات سوراخكاري با مته هايي كه قطر آنها بين -  ميليم

 بكار مي رود.(06/0")متر ميلي 5/1تا (006/0")
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 Function                                                                                                            رز عمل ط 

 
نيروي حركت به پايين)بار( به وسيله دو  

 وزنه متعادل كننده، قابل تنظيم است.
 

The downfeed force can be set by 

means of two balancing weights.  

در سه نظام اين دستگاه ميتوان مته هائي كه 

 15/0ميليمتر تا  5/1بين  نقطرشا

 است، سوار كرد. (06/0")تا  006/0")ميليمتر
The chuck accommodates drills from 

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

دستگاه مخصوص سوراخكاريها ريز را 

دقيق  محور سرفرز داخل تراشدر روي 

يا سرفرز عمودي مخصوص سرعت زياد 

 سوار مي كنند.
 

The microdrilling attachment is 

fitted to  the advanced spindle of 

the precision boring head or the 

high-speed vertical soindle head. 

 

 سوار متعلقات روي ماشين فرز
Mounting the attachment on the machine 

 
به طور همزمان كلاهك مخروطي را داخل 

محور كرده وحلقه قفل كننده را روي بوش 

 آداپتور بلدزانيد.
Simultaneously insert taper shank 

into spindle and slide clamping 

ring on adapter sleeve. 

 بوش آداپتور را روي ميل فرز سوار كنيد.
Fit adapter sleeve on cutter 

spindle. 

ميليمتر بيرون آورده و  40ميل فرز را حدود 

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

Tighten clamp. 

كلاهك مخروطي را به وسيله يك آچار آلن 

روي ميله كشش )نگهدارنده كلاهك( محكم 

 كنيد.
Clamp taper shank by applying 

socket screwkey (Allen wrench) to 

drawbar. 

 
 

 

 انتخاب سرعت
Speed selection 

 
 

 

دور در دقيقه را  3000و  1000بين  سرعت محور 

طددر براي مته تددا ق تددر  3/0ها  كددار 012/0")ميلم ( ب

بددراي  سددرعت و  تددرين  ببريد براي مواد سخت كم

 رم حداكثر سرعت را انتخاب كنيد. مواد ن

 
Use spindle speeds between 1000 and 

3000 rpm for drill diameters up to 

0.3mm (0.012"). 
Select speeds near lower limit for hard 

materials;  and speed near upper limit for 

soft materials. 
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 Feed selection                                                                                                                  انتخاب بار

 
 

 

 

 

 

 
 :باشدنه به محور نزديكتر هرچه وز 

 ،نيروي بار كمتر  

 :باشداز محور  دور هر چه وزنه

 نيروي بار زيادتر مي شود.
Weight towards spindle: 

lower feed force. 

weight away from spindle: 

higher feed force. 

 وزنه تنظيم دقيق
Weight for fine setting. 

 

 هر چند وزنه به محور نزديكتر باشد:

 نيروي بار زيادتر است.

 هر چه وزنه دورتر از محور باشد:

 نيروي بار كمتر خواهد بود.
Weight towards spindle: 

lower feed force. 

Weight away from spindle: 

higher feed force.  

 وزنه براي تنظيم خشن
Weight for coarse setting. 

 



 براده ظرف -15  طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين
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Application 
Swarf pan 

For use with 
-fixed angular table 

-univerasl table 

-pivoting circular table 

-pivoting swivel table 

-index head 

-spiral milling attachment. 

 كاربرد
 براي استفاده با

 ميز يونيورسال -

 ميزگرد چرخشي-

 ميزگردان -

 دستگاه تقسيم-

 دستگاه مخصوص مارپيچ تراشي-

 

 

 

 
 



 براده ظرف -15طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين  
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 كردن ظرف براده روي ماشين طرز سوار
Mounting the swarf  pan on the machine 

 

 
چددپ   از دو  پيچ براي بستن ظرف براده از 

 و راست به محافظ كشويي استفاده كنيد.

 
Secure screws pan to bearing 

shields right and left by means of 2 

screws on each silde. 

 ز وصل كنيد.ظرف  براده را به كشويي مي

 
Attach swarf pan to table slide. 

 
 

 

 

 



دستگاه حفاظتي براي جلوگيري ازپاشيدن تراشه -16طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   

 

Use of attachments 16.Splash quard unit 
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Application 
Splash guard unit 

For operations with copious 

Use of coolant and high 

Stock removal rates. 

Used in conjunction with 

-fixed angular table 

- universal table 

-rotary index table 

- index head 

stock 22800004115 

Weight 85 kg (190 Ib) 

The use mandatory in 

Automated machining 

operations. 

 كاربرد
 دستگاه مخصوص براي جلوگيري از پاشيدن تراشه

 رود.در علميات خنك كاري و در برشهايي با بار زياد بكار مي

 ميز معمولي -

 ميز يونيورسال -

 ميز تقسيم چرخشي -

 سيمدستگاه تق-

 228000415شماره انبار 

 پوند( 190كيلوگرم ) 85وزن 

يددات  شدده در عمل شدديدن ترا لددوگيري از پا بددراي ج صددوص  سددتگاه مخ د

 رود.ماشينكاري اتوماتيك بكار مي
 

 



دستگاه حفاظتي براي جلوگيري ازپاشيدن تراشه -16طرز استفاده از تجهيزات ضميمه ماشين   
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 طرز سوار كردن دستگاه روي ماشين
Mounting the unit on the machine 

 

 
 

فدداظتي در  سددتگاه ح يددواري د صددفحات د

 شود.ين يا بالا تا ميصورت نياز به پائ

 
The wall panels of the splash guard 

unit can be folded up or down as 

required. 

براي داخل كردن دستگاه لازم است به 

عمليات يونيورسال رجوع شود شماره انبار 

228000475  
A tray insert required for operations 

with universal table. 

Stock no 2280000475. 

 

 

 فرزكاري افقي با دستگاه حفاظتي براي جلوگيري از پاشيدن تراشه
Horizontal milling with splash guard unit 

 

 
 شود.صفحه ديواري عقب باز مي

 

 

 

 
…rear wall panel. 

بدده  بددالا  طددرف  يددز ب در صورتيكه كشوئي م

انتهاي محدوده آن حركت داده شود گوشه 

 .چپ را باز كرده و ..

 
If table slide is to be moved up to 

the end of its range, remove left 

corner section and … 
 

سرفرز عمودي را به طرف عقب حركت داده 

تا موقعي كه صفات پلاستيكي كاور را بتوان 

 گي اتصال داد.به كله

 
Move vertical spindle head to the 

rear unit two plastic cover plates can 

be attached to the headstock. 

 

لطفاً براي نصب دستگاه 

حفاظتي براي جلوگيري از 

پاشيدن تراشه به دستوالعمل 

 يد.جزوه دستگاه مراجعه كن
Please refer to the 

enclosed instruction 

leafter for mounting the 

splash guard unit. 

 



 

 

 

 روغنکاری  و نگهداری

 

Lubrication and maintenance 

 

8 



 اطلاعات عمومي                                   -1

 

 

 

 8-0 

1. General information       

 در مورد روغنکاری و نگهداری اطلاعات عمومی
General information on lubrication and maintenace 

 را به طور منظم سرویس کنید. ماشین-

 نگاه کنید( 8-2)به جدول سرویس و روغنکاری در صفحه 

 .) به جدول روغن در پایین نگاه کنید(کندمي اگر ماشین با بار بالا کار-

 روغنها را در مخازن مناسب جهت جلوگیری از آلودگي آنها نگهداری کنید. -

 های کتاني استفاده نکنید( استفاده کنید.های بدون پرز برای تمیز کردن )از کهنهفقط از پارچه -

 را به صفر بزنید. همیشه قبل از شروع هر گونه سرویس، کلید اصلي قطع و وصل -

 هرگز ماشین را توسط هوای تحت فشار تمییز نکنید. -
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1. General information       

 اطلاعات عمومی در مورد روغنکاری و نگهداری
General information on lubrication and maintenace 
-make sure that maintenance is performed requlary. 

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

- if operating loads are hight, the macjine should be lubricated more frequently. 

-only use oppropriats  (See 'Table of lubricants' below). 

-clean oil lines and reservoirs when changing over toad efferent lubricant. 

-keep lubricants in good storage toavoid contamination. 

- only use line-free materials (no cotton wastel) for cleaning. 

- always set main disconnect switch on control cabinet to ‘0’ before starting any maintenance work. 

-never use compressed air for cleaning the machine. 
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2. Lubrication and maintenance schedule       

 تعيين مکان نقاط روغنکاری 

 

                           Location of lubricating Point                        

 

 

 

 

 

1mp gal=4.55 Itr 

1 VS gal=3.78 Itr 

1 ltr-0.22 Imp/0.26 US gal 
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2. Lubrication and maintenance schedule       

 ههفتهر 
                                                                                                                            Every week 

 
Wipers  روی راهگاههای کشوئي را تمیز

 (8-29تا  8-27کنید. )ص 
check wipers on slideways (p 8-27 

to 8-29). 

خطططزن سی طططتم  غطططن را در م سططططو رو

-11روغنکاری مرکزی بررسي کنید. )ص 

8.) 
check oil level in  reservoir of 

centralized lubrication system (p 8-

11) . 

غططن را  سططي سطططو رو صططلي برر قططال ا در انت

 (.8-9کنید)ص 
check oil level in main transmission 

(p8-6). 

 

 

 
از دستگاه مکش برای انتقال روغن بکار   

 رفته استفاده کنید.
Use rag suction unit to remove used 

oil. 

Wipers  روی راهگاههای کشوئي را

 (8-15تمیز کنید. )ص 
check wipers on slideways (p 8-

15). 
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2. Lubrication and maintenance schedule       

 هرماه
                                                                                                                          Every month 

 
مخزن مایع خنک کاری را خالي کرده و 

 (8-13تمییز کنید.)ص 
Drain and clean coolant tank (p 

8-13 

بططار را سططفتي ت ططم نططده  بططه د کططه به ه محر

 (8-22بازرسي کنید.)ص
Check belt tension of feed drive 

belt (P 8-22) 
 

 

 

 هر شش ماه
 Every six months  
 

 
سفتي ت مه محرک جهبه دنده بار را 

 (8-22) بررسي کنید.
Check belt transion of feed drive 

   belt(p 8-22).  

  Wipers وئي را روی راهگاههای کش

 (8-29تا  8-27تمیز کنید. )ص 
replace wipers on slideways (p 8-

27 to 8-29). 
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2. Lubrication and maintenance schedule       

 هر سال 

                                                                                                                        Every year 

 
غططن  صططلي رو قططال ا را  را در سی ططتم انت

 عوض کنید.
Change oil in main transmission 

(p8-11) 

مخزن روغن دستگاه هیدرولیک در بخش 

تحتاني ماشین تهبیه شده است سطو روغن را 

 بازرسي کنید.
The oil reservoir of the hydraulic 

until is provided underneath the 

machine paneling on the right check 

oil level. 

سططي زابطط شططوئیها را بازر قططي( ک ی آزاد )ل

 کنید.
Check slideways of absenc of 

play. 

 

 

 

 
برای پر کردن مخزن روغن محور 

Z  پیچ روی سدل را تا روی لبه

 شلنگ پر کننده پر کنید.

 Fill up oil chamber 

for Z-axis screw on 

saddle up to rim of 

filler hole. 

Bedways oil CGLP 

ISO VG 220. 
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5. Oil and coolant       

 دستگاه هيدروليك
Hydraulic 

 

 
 روغن هیدرولیک 

HPL46 , ISO VG 46  
 رلیت 5/1ظرفیت: بدوداً 

 

 
HPL46ISO VG 46  hydraulic oil 

quantily: approx 1.5 ltr (3 pt). 

یططدرو شططي از افت فشار در سی تم ه لیک نا

غططن  تراوش روغن یا کافي نبودن مقدار رو

قططف  یططا تو بوده که باعث توقف اضطراری 

 ناگهاني خواهد شد.

A pressure drop in the hydraulic 

system caused by a leaking oil line 

insufficient oil supply stop: the 

machine stops at once. 

 

 

 

 تست سطح روغن
Checking thr oil level 

 
 

 بازرسي سطو روغن

 سطو صحیو روغن:

( زیر بالاترین بد 2/1)متر سانتي 3بدوداً 

 باشد.مخزن مي

 
Correct oil level: 

Approx 3 cm (1/2) below upper 

rim of reservoir. 

یططرین  مخزن روغن هیدرولیک در ق مت ز

سطططو  طرف راست ماشین تهبیه شده است 

 روغن را بازرسي کنید.

 

 
The oil reservoir of the hydraulic 

unit is provided underneath the 

machine paneling on the right. 

Check oil level. 

 

دستگاه هیدرولیک در عقب ماشین در 

 طرف راست قرار گرفته است.

 The hydraulic unit is 

located at the rear of the 

machine on the right. 

ترین موقهي که روغن به پائین

 نید.بد رسید آنرا مجدداً پر ک
Replenish oil when level is 

getting low (p 8-7). 
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5. Oil and coolant       

 Replenishing oil                                                             دوباره پر كردن روغن            

 

 

 
یططر انتيس 3ریختن روغن بدوداً تا  متر ز

یططف  سططتفاده از ق بططا ا بالاترین بد مخزن 

 گیرد.همراه با شلنگ انجام مي
Pour in oil up to approx 3 cm 

(1.2) be,ow upper rim of 

housing. Using funnel with hose. 

را که در ق مت زیرین طرف ظرف روغن 

 راست ماشین قرار گرفته باز کرده و پرکنید.

 
Remove column paneling on right-

hand rear side and screw out filler 

screw. 

 کلید اصلي قطع کننده را خاموش کنید.

 

 

 
Switch off main disconnect 

switch. 

 

 

 

        
 

جططدداً  کططردن م پططر  پططس از  ظرف روغن را 

 ببندید.

 
Refit column paneling. 

 
 

 پیچ پر کردن را مجدداً ببندید.

 

 
Refit filler screw. 

 

 

سطو روغن را بداقل سالي 

یکبار و در صورت ضرورت 

 بازرسي کنید.
Check oil level at least 

once a year and top up as 

and when required. 
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5. Oil and coolant       

 خالی كردن روغن سيستم انتقال اصلی
Draining the oil main transmission 

 
پططیچ ظیک  یططر  رف بدوداً دو لیتری در ز

 .تخلیه قرار دهید

Place oil pan, capacity approx 2 

ltr (4pt), underneath drain plug. 

های انتهایي کرکره بوسیله پیچ گوشتي دکمه

سططمت محافظ را باز ک بططه  کططره را  رده و کر

 جلو برکت دهید.
Use screwdriver to unbutton 

bellows at rear end move forward. 

سططکون کله ضططهیت  بططد و گي را تا آخرین 

 عقب ببرید.
Move headstock to its rear end 

position. 

 

 
 کرکره محافظ را محدداً نصب کنید.

Re-install bellows. 

 دید.پیچ تخلیه را ببن
Refit oil plug 

پیچ تخلیه را باز کرده و بگذارید روغن  

 در ظرف بریزد.
Remove drain plug; allow oil 

Refit oil plug to flow out. 
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5. Oil and coolant       

 پر كردن روغن )سيستم انتقال اصلی(
Pouring in oil (main transmission) 

 
 .کاور را تا کنید

Fold back apron. 

یططد )ص گي را بطرکله -4ف جلو برکت ده

5.) 
Move headstock forward (p5-41) 
 

 

 

 
سططي  شططه بازر یططان شی غططن را از م سطو رو

 کنید.
Check oil level through sight 

glass. 

غططن  15به مدت  دقیقه برای پخش شدن رو

 در جهبه دنده صبر کنید.
Wait 15 minutes for oil to 

distribute in gearbox. 

 گیرد.انجام مي وراخ فیدسریختن روغن 
Pour in oil through filler hole. 

 
 

 

 

 

 

 

غططن  5/1ظرفیت بدوداً   46لیتر رو

ISO VG  46وCLP 

سططي  تططه برر هططر هف سطو روغن را 

 کنید.
Quantitly 1.5 Itr (approx 3 

pt) transmission oil CLP 46 

ISO VG 46. 
Check oil level every week. 
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5. Oil and coolant       

 
 ید.شکب کاور را پائین  

Fold down apron. 

 سطو صحیو: 

 وسط شیشه.
Correct level: middle of sight glass. 

 محور اصلی( ه)سيستم انتقال حركت بمایع خنك كاری تعویض 
Changing the oil (spindle transmission) 

 
 (8-8روغن تازه بریزید.)ص

Pour in oil (8-8) 

 (8-8روغن را تخلیه کنید.)ص  
Drain oil (p 8-8). 
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5. Oil and coolant       

 تميز كردن دریچه مغناطيسی
Automatic centralized lubrication until 

 

 
 

یطط . دپیچ را باز کرده و بدقت تمیز نمائ

قططه آ  بططا بل نططدی ب ططته و پططیچ را  ب

 محکم کنید.
Remove screw and clean 

carefully. 

Refit screw with sealing ring 

and tighten firmly. 

مططودی   فططرز ع دریچه مغناطی ي در ته سر 

 قرار گرفته است.

 
The magnetic trap is provided at 

the bottom of the vertical spindle 

head. 

 
                            دستگاه روغنكاري مركزي اتوماتيك 

Automatic centralized lubrication until 

 

       
 

مخزن روغن در زیر ماشین در طرف راست  

 "بداکثر"قرار گرفته است بای تي تا آن علامت 

 .پر شود
The oil reservoir provided underneath 

the machine paneling at bottom, right It 

should be filled up to “max” mark. 

 درپوش مخزن قابل دسترسي میباشد.
The filler of the reservoir is 

ecessible via a maintenance port. 

 

یک درپوش پیچي مغناطی ي در دریچه سرفرز 

ر مدار برکت فلز مثلاً د عمودی که باعث سایندگي

شود موقهي که روغن را در انتقال اصلي روغن مي

 (.8-10عوض کنید تمیز کنید،)یکبار در سال ص 

برکت دهید و آنرا  90سرفرز را بطرف چپ تا: 

 ببندید.

A mengnetic screw plug in the vertical 
spindle head traps abraded metal 

particles in the oil circuit. 

Clean trap when cleaning oil in main 
transmission (once a year, (p 8-10). 

Tile spindle head to the left to 90 

position and clump (p 5-34). 
 

 .لیتر 7/2ظرفیت 

سطو  CGLP 220و  220ISO VGروغن 

روغن را هر هفته بازرسي کیند توجه: نباید 

را پر مخزن را خالي کرده بلکه بموقع باید آن

 کرد.

Capacity 2.7 Itr (approx 5-6 pt). 

Bedway oil CGLP 220 ISO VG 

220. 

Check oil level weekly. 

NOTE 

Do not drain reservoir but replenish 

in time. 
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5. Oil and coolant       

 
 

روغن را تا علامت بالایي با استفاده از قیف و  

 شلنگ بریزید.

 درپوش را ببندید.
Pour in oil up to “max” index mark, 

using funnel with hose refit screw cap. 

 درپوش مخزن را باز کنید. 
Remove screw cap from reservoir. 

 

 

 پر كردن مایع خنك كاری
Pouring in coolant 

 
بططاً   . مخزن را پر از مایع خنک کاری  بکنید )تقری

 گالن( 3لیتر یا  12
Fill tank with coolant (approx 12 ltr/3 

gal). 

 در پوش ورقي را بردارید
Remove cover plate.. 

 
 

 

 

 

 

 

موفقي که ماشین تحت بار عملیات سنیگن کار 

های کوتاه وارد کند در شرایطي که ضربهمي

د چندین بار در شده یا ایجاد جرقه میگرد

 ساعت ماشین را روغنکاری کنید.

Initiate additional manual lube 

pulses at several time perhour (p 5-

44) when using machine under 

heavy –duty conditions in 

operations with numerous short 

slide strokes (boring jigs). 
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5. Oil and coolant       

 خالی كردن مایع خنك كاری
Draining the coolant 

 
 مخزن را بوسیله شلنگ قابل انهطاف خالي کنید.  

Drain tank through flexible hose. 

 در پوش ورقي را بردارید. 
Remove cover plate. 

 

 

 

 تعویض مایع خنك كاری
changing the coolant 

 
بططا  سططودا  مخزن مایع خنک کاری را  لططول  مح

 بشوئید.
Flush coolant tank thoroughly with 

1% calzined soda solution. 

 کنید( مراجههمخزن را خالي کنید)بالا  
Drain tank (see above) 

  

 

 

 هرماه:

خالي کردن محفظه روغن بکار 

 رفته در این.
Every month. 

Drain used-oil chamber on 

this occasion (p 8-15). 
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5. Oil and coolant       

 انتخاب مايعات خنك كاري

Selection of coolants 

 
 باید مایع خنک کاری دارای شرایط زیر باشد:

 د مهدني باشد.موا %35بداقل دارای  -

 هیچ گونه ترکیب اضافي نداشته باشد.-

روغن بای تي بصورت شناور روی سطو  -

 تگاه بریزد.سد

به اندازه کافي از زنگ زدگي جلوگیری  -

 شود.

مقاومت در برابر باکتری و قارچ داشته  -

 باشد.

در موقع تماس با دست ب اسیت نداشته  -

 باشد.

 Coolant should meet the fallowing 

rsquirements: 

- at least 35% mineral oil content; 

- no aggressive additives: 

- leak oil should float on surface 

instead of dissciving: 

-adequte protection from corrosion; 

- good stability against bacteria and 

fungi; 

- no skin irritation when handled 

properly. 

انتخا  یک مایع خنک کاری مناسب برای 

بندها و رنگ خیلي جلوگیری از آسیب دیدن آ 

 مهم است.

 
The selection of a proper coolant is 

important to avoid damage to seals and 

paint.  

 

 طرز سرويس كردن سيستم خنك كاري

Servicing the coolant system 
 

خنک کاری اضافه  هیچ ترکیبي نباید به مایع

 کرد مگر اینکه با تهیه کننده آن مشورت کرد.

کنید موقهي که مایع خنک کاری را تنظیم مي

 آلودگي را مرتباً مشاهده خواهید کرد.

Do not use additive except upon 

consultation of coolant supplier. 

Observe applicable pollution control 

regulations disposing of coolant. 

مططایع از مقدار تضحیف   یططره  بططرای يخ کننده 

یططت  عططث تقو تططا با یططد  خنک کاری استفاده کن

تدریجي بخار شدن آ  آن شود در صورتیکه 

کططاری  نططک  بار عملیات خیلي بالاست مایع خ

 زود زود عوض کنید.

Use somewhat weaker concentration 

for replenishing because 

concentration strenghthens gradually 

due to evaporation of water. 

Screen off floating oil. 

Change coolant more frequenthy if 

operating loads are high. 

 

ترکیبات مایع خنک کاری بای تي توسط تولید 

کننده بیان شود. سی تم خنک کاری بطور منظم 

بازرسي شود برای جلوگیری از مهیو  شدن 

 پ باید آلودگي از بین رود.پم

 
Mix coolant in ratio 

Prescribed by manufacture  

Check coolant concentration regulary. 

Remove contaminants to prevent pump 

failure. 

 



                                  روغن و مايع خنك كننده -3
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5. Oil and coolant       

 هاكاری هندویلروغن
                                     the hand wheels  Lubricating  

 
سطططتفاده از از چ  بطططرای ا ضطططربه  نطططدین 

یططد )ص F60/SPروغندان  -3سططتفاده کن

4) 
Apply several strokes lube gun 

F60/SP (p 4-3). 

قرار  هندویلسوراخ روغن خور در وسط  

 دارد.
Nipple are provide on  hubs. 

  

 

 تخليه روغن مستعمل مخزن

 
Draining the used-oil chamber 

 
کططرده و در روغن را با شیلنگ ت یططه  خل

 پوش را ببندید.
Suck off used oil through 

flexible hose and refit cap. 

 درپوش را بردارید. 
Remove cap. 

  

 

 هر هفته:
Evry week: 

Transmission oil CL 46 

ISO VG 46. 

 اول:

مایع خنک کاری را تخلیه کنید 

 (.8-13)ص 
First: 

Drail coolant (p 8-13) 



 سيستم انتقال حركت به محور اصلي  -4
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4. Spindle drive system       

 Checking the belt tension                                        ان سفتی تسمهزبررسی مي

 
 محافظ ت مه را درآورید.

Take off belt guard. 

 یچهای اتصال )سوار کننده( را بازکنید.پ 
Remove mounting screws. 

 قرار دهید. offماشین را در وضهیت 

 هندویلپیچ های اتصال را باز کرده و 

 .آوریدرا بیرون 
Main disconnect OFF.  
Remove mounting screw and 

take off handwheel. 

 

 

 

 
 

 

 

 

بططه سختي شططتي( ت ططمه را  )نیروی ک

 ررسي کنید.بوسیله  انگشت 
Check belt tension using 

thumb. 

 



 سيستم انتقال حركت به محور اصلي  -4
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4. Spindle drive system       

 كردن تسمهیا سفت تعویض 
Replacing or tensioning the belt 

 
 پیچهای اتصال موتور را شل کنید.

Release motor mounting 

screws.  

تططور   میله فولادی را بین جهبه دنده بار و مو

 وارد کنید. همحرک
Insert steel bar between feedbox and 

drive motor. 

 قرار دهید offماشین را در وضهیت 

 ورید.چرخ دستي و در پوش را در آ
Main disconnect OFF.  
Remove handwheel and belt 

guard.(p  8-16). 

 

 تعویض تسمه

changing the belt 

 
 مدل، poly-V-beltت مه تازه  

(16I 762 6971 0101 به شماره.) 
 را  بدون استفاده از ابزار به جایش بیاندازید.

Fit new belt (poly-v belt model 

762j16, stock no 69710101). Do not 

use force. 

تططور را  فططولادی مو لططه  با استفاده از می

نططد  تططا ت ططمه بتوا آنقدر پائین بیاورید 

 بیرون بیاید.
Use steel bar to lower motor 

until belt be romoved. 

 



 سيستم انتقال حركت به محور اصلي  -4
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4. Spindle drive system       

 سفت كردن تسمه 
                                                                      Tensioning the belt 

 
 در پوش را بگذارید.

Refit cover 
پیچهای اتصال )سوارکننده( موتور را سفت 

 کنید.
Retighten motor mounting screws. 

تططور  فططولادی، مو لططه  سططتفاده از می بططا ا

بططالا  طططرف  بططه  قططدر  حططرک را آن م

 فشاردهید که سفتي لازم باصل شود.
Use steel bar to push motor 

upwards until desired belt 

tension is obtained. 

 

 

 
 

 

 

 را سوار کنید. هندویل

Refit handwheel. 



 سيستم انتقال حركت به محور اصلي  -4
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4. Spindle drive system       

 تعویض سيستم انتقال حركت به محور اصلی  
       Replacing the spindle transmission 

 
 کابل برق موتور را بازکنید.

Disconnect power supply cable. 

قططال  اتصال اصلي را قطع کنید ت ططمه انت

هططوی   کططه در ت کططت را همانطوری بر

یططد )ص ت مه  شططده درآور -17تشریو 

8:) 
Main disconnect OFF. 

Remove drive belt as  

Described under ‘Replacing the 

belt’ (p 8-17). 

 

 

 
هططای  مططه  شططتي دگ پططیچ گو سططیله  بو

 کرکره محافظ را باز کنید.
Unbutton bellows using 

screwdriver. 

 پیچ را باز کرده و موتور را بردارید.
Remove screws and take off motor. 

چططرخ ت ططمه را  کططرده و  بططاز  پططیچ را 

 درآورید.
Remove screw and take off 

pulley. 
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4. Spindle drive system       

 
 پیچها را باز کرده و درپوش را بردارید.

Remove screws and take off 

cover. 

 

بططدوداً یططد ) خططالي کن غططن را  بططه  5/1رو تططر  لی

 .نگاه کیند(8-11صفحه 
Drain oil (approx 1.5 ltr /3 pt, see 

p8-11) 

 کرکره محافظ را به جلو بکشید.
Move bellows forward. 

 

 

 

 

 

 
کططت   قططال بر لططهمهره پیچ انت بططاز   گيک را 

 کنید.
Remove nut on headstock feed 

screw. 

نطط کططرده و فلا قططان را در طیا ژپیچ ها را باز  ا

 بیاورید..
 

Remove screws and take off 

bearing flange. 

 

پططوش را چپی کططرده و در بططاز  هططا را 

 بردارید.
Remove screws and take off 

cover. 
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4. Spindle drive system       

 
سی تم انتقال برکت را به وسیله جرثقیل 

 نگهدارید.
Support transmission assembly by 

crane or hoist. 

 پیچها را باز کنید.
Remove screws. 

 پیچها را باز کنید.
Remove screws. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

قططب  بططه ع کططت را  قططال بر سی تم انت

 بکشید.
Pull off transmission  
Assembly to the rear. 

 پیچها را باز کنید.
Remove screws. 

لتت     براي سوار كردن ستت ا اق  سي

درست برعكس عملي ت فوق اقج م 

ستت    متت    دهيد. بعد از موق  ژ ك 

 (8-9روغن را كن ر  كنيد. )ص 



 جعبه دنده بار -5
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5. Feedbox 

 بازرسی سفتی تسمه
checking the belt tension 

 
 

با استفاده از انشگت سفتي ت مه را بازرسي کنید: 

( در اثر 2/0"سانتي متر ) 5/0ت مه بای تي بدود 

 فشار انگشت از بالت اولیه منحرف شود.
Check belt tension using thumb: belt 

should yield  about 0.5 cm (0.2") under 

thumb pressure. 

 پانل سمت راست، پشتي را باز کنید.
Remove column paneling at right, 

back. 

کلید اصلي اتصال را خاموش 

 کنید.
Switch off main 

disconnect switch. 

 

 تعویض یا سفت كردن تسمه
Replacing or tensioning the belt 

 

 

 
 

-6971بشماره  T 5-575-16ت مه تازه 

استفاده از نیرو به جایش را بدون  163

 بیندازید.
Fit new belt (-5-575-16, stock no. 

69710163). Do not see force. 

 را شل کنید. اتصال پیچ 4
Loosen 4 mounting  screws. 

 پانل سمت راست، پشتي را باز کنید.
Remove column paneling at 

right, back. 

 



 جعبه دنده بار -5
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5. Feedbox 

 سفت كردن تسمه
Tensioning the belt  

 

 

 
 

 پانل را در جایش بیندازید.
Refit column panelling. 

 را مجدداً سفت کنید. ی اتصالپیچها 
Retignten mounting screws. 

موتور را آنقدر بکشید تا سفتي ت مه به بد  

 مطلو  برسد.
Lift motor until tension is correct. 

 

 



 جعبه دنده بار -5
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5. Feedbox 

 تعویض موتور بار
Replacing the feed motor 

 

 
 

کابل برق موتور را باز و سیمها را علامت 

 گذاری کنید.
Dissconnect power supply cable and 

mark wires. 

 پشتي را باز کنید. ،پانل سمت راست 

 
Remove column paneling at right, 

back. 

کلید اصلي اتصال و نمایش وضهیت 

 رقمي را قطع کنید.
Switch off main disconnect 

switch and active digital display. 

 

 

 

 

 
 توجه:

باشد، با هر موتور بار دارای بار ثابت مي

آید ها بوجود ميدوران ولتاژ در ترمینال

موقهي که موتور خالي از انرژی باشد 

ترمز بار موتور باعث متوقف شدن 

 شود.آرمیچر مي
CAUTION: 

The feed motor is a 

Permanent motor: any rotation 

will produce voltage at the 

terminals. 

When the motor is 

De- energized, the motor brake is 

applied and the armature is held 

against rotation. 

 

موتور را عکس روش بالا به جایش 

بیندازید برای اینکه مطمئن باشید سیمهای 

اتصال و سفتي ت مه را بطور صحیو 

 (.8-22)ص بازرسي کنید 
Refit motor reversing the above 

procedyre. Be sure to connect 

wires correctly and  check belt 

tension (p 8-22). 

 

 
 

موتور را نگهداشته پیچهای اتصال را باز 

 شود.کرده، موتور باز مي
Hold motor remove mounting 

screws, remove motor. 

 

 

 



 جعبه دنده بار -5
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5. Feedbox 

 



                                  اي ماشينكشوئيه -6
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6. Slideways  

 یا تعویض جاروبهای براده )كشوئی ميز بالا( تميز  كردن و
Cleaning/ replacing wipers(table slide, top) 

 
 

 

 

 
 wiper  را تمیز یا عوض کنید.ها 

Clean or replace wiper. 

 Wiper .ها را بیرون بکشید 
Take off wiper. 

 

Take off cover. 
 کاور را بیرون بکشید.

Remove screws. 
 پیچها را بردارید.

برای مونتاژ ق متهای فوق، برعکس این 

 روش عمل کنید.

 
To reassemble the parts reverse  

this procedure. 



                                  اي ماشينكشوئيه -6
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6. Slideways  

 تميز كردن و یا تعویض جاروبهای براده )بازوی سر ماشين فرز(
Cleaning/ replacing wipers (headstock) 

 
wiperرا تمیز و یا عوض کنید. ها 

Clean or replace wipers. 

Wiperبیرون بکشیدجلو  در جهترا  ها. 
Take off wipers in a forward 

direction. 

 پیچها را باز کنید.
Remove screws. 

 

 

 عملیات فوقبرعکس  قطهاتبرای مونتاژ 

 .نمائیدعمل 
To reassemble the parts reverse this 

procedure. 
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6. Slideways  

 در پایين( تميز كردن و یا تعویض جاروبهای براده )كشوئی ميز،
Cleanings/ replacing wipers (table slide, bottom) 

 
wiperرا تمیز و یا عوض کنید. ها 

Clean or replace wipers. 

Wiperرا به طرفین کشیده از کشویي ها جدا  ها

 کنید.
Take off wipers side ways. 

 پیچها راشل کنید.
Release screws. 

 

عملیات برعکس  این قطهات  برای مونتاژ 

 وق عمل کنید.ف
To reassemble the parts, revers this 

procedure. 



                                  اي ماشينكشوئيه -6
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6. Slideways  

 Taper gibs                                                              دار گوه های شيب

 
هططای   گططوه  ظططیم  سططتفاده از تن بططا ا  ....

 بذف شود. این لقيشیبدار
…. Eliminated play  by adjusting 

taper gibs. 

یططادی  لقياگر در کشوئي های ماشین   ز

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

slideways…..  

 

 

 

 

 

 تنظيم كردن گوه های شيب دار )در كشوئی یا ریلهای عمودی(
Adjusting taper gibs (table ways, vertical) 

 
 به تهداد لازم از واشرها در بیاورید.

Take off as many washers as required. 

 پیچ را باز کنید.
Remove screw. 

wiper  .بالائي میز را باز کنید 
Remove wiper at top of table 

slide(p8-26) 

قططي گوه سططط ل شططیبدار تو هططای 

سرویس مشتری بداقل یکبار در 

 سال بازرسي میشود.

 
Have play of taper gibs 

checked by customer 

service at leadt once a year. 

 



                                  اي ماشينكشوئيه -6
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6. Slideways  

 
 مقدار لقي )خلاصي ( را امتحان کنید. 

Cheak play 

 پیچ را مجدداً ببندید .
Refit screw 

 

 

 

 

 

 

 

 
wiper(8-27ها را مجدداً ببندید)ص 

Refit wiper(p8-27) 
 

شططد  یططاد با هططم ز نططوز  قططي ه گططر ل ا

 واشرهای زیادتری را بیاورید.
If play is still too mucj 

remove additional washers. 
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6. Slideways  

 كشوئی یا ریلهای افقی(در گوه های شيبدار ) كردن تنظيم
Adjusting taper gibs (table ways, horizontal)  

 
 بندید.را مجدداً ب هاپیچ

 

 

 

 

 
Refit screw. 

 بتهداد لازم از واشرها در بیاورید.

 

 

 

 
Remove as many washers as 

required. 

بططاز دگمه حططافظ را  کططره م بططي کر های عق

کرده و آنرا به عقب فشار دهید، پیچها را 

 باز کنید.

 های محافظ را ببندید.کرکره
Unbutton bellow form column 

and push back. 
Remove screws. 

 

 

 

 

 

 
 را امتحان کنید.لقي مقدار   

Check play. 

در صورتیکه مقداری لقي خیلي زیاد 

 اضافي را بار کنید. باشد واشرهای
If play is still too much 

remove additional washers 

Refilt bellows. 
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6. Slideways  

 تنظيم گوه های شيبدار )بازوی سر ماشين( 
Adjusting taper gibs(headstock) 

 
 پیچ را باز کنید.

Remove screw. 

بططاز  حططافظ را  دگمه های جلوئي کرکره م

 کرده و آن را به عقب بکشید.
Unbutton bellows at front end 

and move to the rear. 

 گي را تا آخرین وضهیت عقب ببرید.کله
Move headstock to is rear end 

position.  

 

 

 

 

 
 را امتحان کنید. لقيمقدار 

Check play. 
 پیچ را مجدداً ببندید.

Refit screw. 

 .باز کنیدبه تهداد لازم از واشرها را 
Remove as many washers as 

required. 



                       ديگر نگهداريها )خدمات مشتري( -7
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7. Other maintenance (Customer Service) 

 مات مشتریخد

 
 ببندید.مجدداً کرکره محافظ را  

Refit bellows. 

 

 
Other maintenance instructions (customer service) 

 
 خدمات مشتری:

بططا  سططتانها  نططدگي در شهر تططرین نمای نزدیک

 سازی تبریزکارخانه ماشین

 (0411) 2898770تلفن: 
Custorner service: 
Nearest MACHINE SAZI  
TABRIZ  factory 
Tel: (0411)2898770 

صططلي  حططور ا هططر دو م ابزارهای نگهدارنده در 

سططال  هططر دو  بططداقل  توسط سرویس مشتری 

 .یکبار بازرسي میشوند
Have tool clamping untis in both 

spindles checked by customer service 

in the event of excessive lost 

formation, but at leat every two 

years. 

فرزهای عمودی و افقي بطور مداوم روغنکاری  میل

میشوند در صورت لزوم بروز هر گونه نقص و 

 خرابي به سرویس مشتری رجوع کنید.

The horiznotal and vertical cutter spindles 

are provided with permanent lubrication, In 

the event of a defect please inform 

customer service. 

 

در صورتیکه مقدار لقي هنوز هم 

خیلي زیاد باشد واشرهای اضافي را 

 کنید. زبا
If play is still too much remove 

additional washers.  
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7. Other maintenance (Customer Service) 

 های سيستم ابزار نگهدارندهگيره
Collets of tool clamping system 

                 
 

مطمئن شوید که سی تم ابزار قفل کننده 

کططه  کططرد  در بالت آزاد باشد )نباید فکر 

 مجدداً کلید دوپل را به صفر برگردانید(

Make sure the tool clamping 

system is in released condition 

(do not move double-throw 

switch back to zero). 

دل را متوقف کرده و ابزار برشي یا نیاسپ

بفاظ مخروط اسپندل را باز کنید. )ص 

12-5) 
Switch off spindle and remove 

cutting tool or chip gurad cone 

(see page 5-12). 

 
کطط بططاز  رده گیره را با سرپیچ با استفاده از آچار 

لططه3) بططزار لو یططد( از ا چططپ بگردان ای ( )بطرف 

یططره  بفاظتي استفاده نکنید زیرا ممکن است گ

 جمع شده و آسیب ببیند.
Remove collect with jolder, using 

socket wrench (3) (turn left). Do not 

use tubular tool: collect would get 

jammed and might be damaged. 

سططرپیچ  پیچ تنظیم را  خططار  بوسیله چرخش 

بططزار  بططا ا بطرف چپ بگردانید سرپیچ گیره 

 ای بفاظتي را شل کنید.لوله

 
Release setscrew by truing the 

socket screw key to the left holding 

the collect holder with the tubular 

retaining tool. 

سططرپیچ 1تي )ظای بفاابزار لوله ( و خار 

تططا ( توی محو2) هططا  صططلي و دوران آن ر ا

ظططیم  پططیچ تن یططره و  سططرپیچ گ کططه  موقهي 

 درگیر شود.
Introduce tubular retaining tool 

(1) and socket screw key (2) into 

spindle and turn until they 

engage the collet holder and 

setcrew, respectively. 

 

ی  های سی تم ابزار نگهدارنده قابل تهوگیره

ه تند، گیره و نگهدارنده سی تم ابزار 

نگهدارنده تهوی  و تنظیم شده به کمک 

آزاد  ابزارهای مخصوص بهد از مکانیزم

 میشود.

The collects of the tool clamping 

system are exchangetable – The 

collet and holder of the tool 

clamping ystem are changed and 

adjusted with the aid of special 

tool clamping mechanism has 

been released. 

Proceed as follows: 
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7. Other maintenance (Customer Service) 

 

 
نگهدارنده ( گیره را با 3با استفاده از آچارپیچ )

در توی محور اصلي انداخته و پیچید و بطرف 

لطططه بطططزار لو یطططد از ا سطططت بگردان بطططرای را ای 

 برگرداندن گیره استفاده نکنید.
Use socket wrench (3) to insert collet 

with holder into the spindle and screw 

in by turning it the right. Do not use 

tubular retaining tool to screw in 

collet. 

پیچ عقب پیچ تنیم را بطرف چپ بگردانید 

شططود،  نططده دور  قططدری از نگهدار گططر آن ب ا

ظططر  دیگر برای رسیدن به مقدار تنیم مورد ن

 ممکن نی ت.

 
Screw back setscrew (turn to the 

left) If it exends too far into the 

desired setting value will not be 

obtainable. 

بططه  برای داخل کردن گیره و نگهدارنده: 

سطططو  ظططیم روی  قططدار تن یططره و م تیپ گ

شططید  شططته با جططه دا نططده تو پیشاني نگهدار

پططین  نططه در  بططرای نمو گیره با نگهدارنده 

 .DIN 69872کشیده 
To inser collet and holder: 

Note collect type and setting 

valye on face side of hiolder. 

Collet with holder, r,g for draw-

in pin DIN 69872. 

 

 
پططل  قططف "ابزارها را باز کرده و کلید دو بططزار  ا

جططدداً  "کننده یططد م کططار انداز هططه ب را چندین دف

لططت  مقدار تنظیم را با سی تم نگهدارنده در با

 آزاد بازرسي کنید.
Remove tools and operate double 

throw switch “clump tool” several 

Rscheck setting value with tool 

clamping syatem in released 

condition. 

ظططیم  قططدار تن برای اینکه مطمئن شوید که م

مجدداً تغییر نیافته با استفاده از ابزار لولهای 

ظططیم را 1) پططیچ تن بططا  فططل  نططده و ق ( نگهدار

 نگهدارید )بطرف راست بگردانید(.

To make sure that the setting value 

is not altered again, use tubular 

tool (1) to retain holder and lock 

with setscrew (turn to the right). 
 

 

ظططیم  Eبا استفاده از پیچ مربوطه اندازه  تن

تططا  (E)کنید  سططپندل  غططه ا فاصله بین دما

 باشد.پیشاني نگهدارنده گیره مي

 
Screw in collet up to specified 

setting value (E). The setting 

value is the distance form the 

spindle nose to the face of the 

collet holder. 
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 الف

 اتصال به برق

 اتصال م تقیم به جهبه کنترل

 6-15 ................................... استارت کردن وضهیت اتوماتیک

 اجزاء اصلي و اهرمهای کنترل ) کنترل کننده ها(     

 رمهای کنترل اجزاء اصلي و اه

 اجزاء اصلي و کنترل کننده ها

 از بین بردن لرزش

 اصول دیگر نگهداریها )خدمات مشتری(

 6-29 ............................................................. اضافياطلاعات 

 ياطلاعات فن

 اطلاعات فني

 6-1 ............................................................ اطلاعات عمومي

 انتخا  بار

 انتخا  روش بار دادن

 6-18 ................................... انتخا  روش وضهیت اتوماتیک

 انتخا  سرعت

 انتخا  سرعت بار

 محور اصليانتخا  سرعت  

 انتخا  سرعت محور کار

 هندویلانتخا  ن بت کاهش برکت  

 انتخا  وابد اندازه های ظاهر شده

 انتخا  دهنده

 ب

 بار دادن دستي

 بازرسي برسهای يغالي

 بازرسي سطو روغن

 ب تن محور دستگاه تق یم

 بکار انداختن ماشین بهد از یک توقف اضطراری

 بکار انداختن محور کار

 ن موتور باربکار انداخت

 اقان میل فرز(ط) یا)برکت( خلاصوضهیت گي در کلهبردن 

 )برکت( عقب خلاص بهوضهیت گي در کلهبردن 

 )برکت( جلو یا عقب درگیری به وضهیت گي در کلهبردن 

 بررسي سفتي ت مه

 پ

 پائین آوردن محور         

 ()سی تم انتقال برکت به محور اصليپر کردن روغن 

 ( سی تم انتقال برکت اصلي) پر کردن روغن 

 (سی تم انتقال برکت اصليپر کردن ) 

 پر کردن مایع خنک کاری 

 پیدا کردن نقطه مطلو  

 پیدا کردن نقطه مقای ه       

 ت

 تابلو کنترل

 تبدیلات متریک/ اینچي

 6-24. ................................................... خطا و نقصتشخیص 

 6-22. ...................................... هایي(تهدیل شهاع ابزار )نمونه

 ریزهای تجهیزات مخصوص سوراخکاری

 تحویل ماشین

 تهوی  ت مه

 (سی تم انتقال برکت به محور اصليتهوی  روغن ) 

 تهوی  قطهات متصل به محور اصلي

 تهوی  مایع خنک کاری 

 تهوی  محدوده سرعت

 تهوی  محور اصلي عمودی 

 تهیین درجه دقت نمایش رقمي

 6-17. ........................تهیین وضهیت اتوماتیک در ابهاد مطلق 

 6-18 ................... تهیین وضهیت اتوماتیک در مقادیر افزایش

 تغییر علامت

 تق یم کردن غیر م تقیم به وسیله صفحه تق یم 

 مقیاس تنظیمتق یم کردن غیر م تقیم به وسیله 

 تق یم کردن م تقیم بوسیله پین تق یم

 تق یم کردن م تقیم به وسیله مقیاس 
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 (گيکله)  Wipersتمیز کردن/ تهوی  

 (ز) کشویي پائین می Wipersهوی  تمیز کردن/ ت

 ) کشووی میز، بالا( Wipersتمیز کردن/ تهوی  

 تمیز کردن دریچه مغناطی ي

 تنظیم بار اتوماتیک 

 تنظیم بلقه متوقف کننده در موقع سوراخکاری

 تنظیم دستگاه 

 گيتنظیم دسته کله

 تنظیم دستي کشوئي میز ) کشوئي افقي(

 عمودی( تنظیم دستي کشوئي میز ) کشوئي 

 تنظیم سرفرز

 تنظیم سرفرز عمودی

 وضهیت افقيتنظیم سرفرز عمودی به 

 تنظیم سرفرز عمودی به وضهیتهای زاویه ای

 تنظیم طول کورس

 تنظیم عمق تراش بوسیله  قطهات اندازه دار

 تنظیم کردن بلقه متوقف کننده جهت بصول عمق لازم سوراخ

 تنظیم سر فرز به بالت قائم

 تهادل تنظیم کردن فنر

 تنظیم کردن کلاج برای جلوگیری از بار زیاد

  Cتنظیم کردن محور 

 تنظیم دستي کشوئي میز بصورت افقي

 میز بصورت عمودی کشوئيدستي تنظیم 

 تنظیم گوه های شیبدار ) بازوی سرفرز( 

 تنظیم گوه های شیبدار ) کشوئیهای میز افقي( 

 تنظیم گوه های شیبدار ) کشوئیهای میز عمودی(

 نظیم لقي         ت

 يتنظیم لقي بلزون

 6-9 ..................................................... تنیم مبنای قطهه کار 

 سرفرز عمودی -تنظیم محوری

 تنظیم محوری محور کار

 6-9 ............................................ نقطه مبنای قطهه کارتنظیم 

 توقف اضطراری
 ر

 

 6-5 ..................................................... رد شدن از نقطه مبدا

 روشن کردن دستگاه

 رقمي روشن کردن دستگاه نمایش وضهیت

 روشن کردن لامپ ماشین

 ن ماشینروشن کرد

 4-3 ......................... یاطاقان نگهدارنده میل فرز روغنکاری 

 هاهندویلروغنکاری 

 روغن کاری ) روزانه(

 روغن کاری و نگهداری

 روغن کاری هفتگي

 ریختن روغن )سی تم انتقال اصلي(

 ز

 زاویه پروفیل ابزار
 س

 سایر سرویس ها

 سرفرز شیارزني

 DECKELخط کش محاسبه  -سرعت بار

  DECKELمحاسبه خط کش  -سرعت محور کار

 سرفرز قابل تنظیم برای کارهای عمومي،  کاربرد

 سرفرز کله زني، کاربرد

 سرفرز مخصوص برای داخل تراش دقیق، کاربرد

 سرفرز مخصوص برای سرعت ، کاربرد

 سرفرز مخصوص برای گوشه زني، کاربرد

 سرویس سالانه

 سرویس هفتگي

 سفت کردن ت مه

 6-23 .................................................... سلکتور متریک/اینچ .

 يردن ابزار برشسوار ک

 ) در سر فرز افقي( يسوار کردن ابزار برش

  ) در سر فرز عمودی( يسوار کردن ابزار برش 
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 سوار کردن ابزار شیار زني

 روی ماشین دستگاهسوار کردن 

 سوار کردن بازوی دستگاه تق یم

 يسوار کردن چرخدنده های تهویض

 سوار کردن خط لوله مواد خنک کننده

 قرائت وضهیت دیجیتالي دستگاهسوار کردن  

 روی ماشین داخل تراشي دقیق سوار کردن سر فرز

 سوار کردن سرفرز روی ماشین

 سوار کردن سرفرز کله زني روی ماشین

 سوار کردن صفحه تق یم

 سوار کردن صفحه نظام مرکب روی دستگاه تق یم

 سوار کردن ظرف براده روی ماشین 

 سوار کردن قطهه کار

 ت هاسوار کردن قید و ب 

 سوار کردن میز کار روی ماشین

 سوار یاتاقان میل فرز

 ط

 طرز تشخیص خطا و نقص

 طرز تق یم به وسیله دستگاه تق یم مکمل

 Aطرز تنظیم بول محور 

 Bطرز تنظیم بول محور 

 بلزوني هایطرز بذف کردن لقي در سی تم چرخدنده

 مارپیچي هایطرز بذف کردن لقي در سی تم چرخدنده

 کدن سی تم خنک کاریطرز سرویس 

 طرز سوار کردن روی ماشین

 طرز سوار کردن دستگاه تق یم روی ماشین 

 طرز سوار کردن میز روی ماشین

 طرز عمل

 طول کورس
 خ

 خالي کردن روغن )سی تم انتقال اصلي(

 خالي کردن مایع خنک کننده

 خاموش کردن ماشین
 د

 درگیر کردن و از درگیری خارج کردن چرخدنده بلزوني

 رگیر کردن و از درگیری خارج کردن بلزون دستگاه تق یمد

 دستگاه تق یم کاربرد

 دستگاه بفاظتي برای جلوگیری از پاشیدن تراشه

 دستگاه روغنکاری مرکزی اتوماتیک

 دقت کلید سلکتور

 دوباره پرکردن روغن

 6-11 ........................  . دوباره پیدا کردن بمنای یک قطهه کار 

 دستگاه روغنکاری مرکزی اتوماتیک

 های ساعت و خلاف آنان محور در جهت عقربهدور

 دستگاه مرغک فرعي

 دستگاه نمایش وضهیت رقمي

 دستگاه هیدرولیک
 ج

 جای نقاط روغنکاری

 جدول راهنما برای دستگاه تق یم

 جدول راهنما برای صفحه گردان

 جدول مربوط به راه مارپیچ

 جهبه کنترل

 جهت بار اشتباه

 جهت بار )پرداختکاری(

 پرداختکاری(جهت بار )

 جهت بار) خشن کاری(

 جهت بار در فرزکاری مخالف

 جهت محور
  ح

 بدود برکات

 کنترل برکتها بوسیله هندویل

 برکات محوری

 برکات اتوماتیک بازوری سرفرز

 برکات اتوماتیک کشوئي میز )کشوئي افقي(
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 برکات اتوماتیک کشوئي میز )کشوئي عمودی(

 برکات سریع

 6-3 .........................  .................................... برکات لغزشي

 اشین بوسیله جرثقیل یا لیفتراک چنگالداربمل م

 بندیبمل و نقل ماشین بدون صندوق ب ته

 بندیبمل و نقل ماشین در صندوق ب ته

 های گرد یا میزبمل و نقل روی میله

 بوزه کار
 گ

 گرداندن سرفرز

 گرداندن سرفرز کله زني

 ندن ق مت جلوئي سرگردا

 گرداندن ق مت وسطي سر

 Aحور گرداندن میز کار بول م

 Bگرداندن میز کار بول محور 

 Cگرداندن میز کار بول محور 
 م

 FP4MKماشین 

 مبنای قطهه کار

 متهادل کردن ماشین

 متوقف کننده بار

 مثال

 مدار مواد خنک کننده

 محاسبه راه مارپیچ

 محور ماشین

 منحرف کردن سرفرز داخل تراشي دقیق

 منبع نیرو

 منحرف کردن سرفرز عمودی از خط قائم

 برسهای يغالي -تور بارمو

 مونتاژ لاکپ

 دار ثابت، کاربردمیز زاویه

 میز گردان، کاربرد

 میز گردان قابل چرخش، کاربرد

 میز اونیورسال، کاربرد

 6-25. ............................................. گیریمهایب سی تم اندازه

 6-26 ............................................. مهایب سی تم الکترونیک 
 ق

 DECKELخط کش محاسبه  –قدرت لازم 

 6-16 .......................... قطع و وصل کردن وضهیت اتوماتیک 

 قطهه کار مخروطي

 قفل کردن کلید اصلي قطع و وصل
 ك

 کاربردهای نمونه

 کاربردهای نمونه محور کار قابل تنظیم

 های متقاطع(، کاربردکارگیر مرکب )کشوئي

 کارگیرهای لازم برای ب تن قطهات

 کشوئي میز

 کلید اصلي قطع و وصل

 کلید افطایشي )منقطهه یا کردن(

 کلید تق یم

 یش اعدادکلید سلکتور نما

 کلید دلتا

 های روی تابلو کنترلکنترل
 ظ

 ظروف براده، کاربرد
 ع

 عملیات مربوط به تق یم کردن

 عوض کردن سی تم انتقال برکت به محور اصلي

 عوض کردن  یا سفت کردن ت مه 

 ف

فرزکاری افقي با دستگاه بفاظتي برای جلوگیری از پاشیدن 

 فرزکاری مخالفتراشه 

 فرزکاری موافق
 ن
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 صب ماشینن

 6-4. ........................................................... نقطه مبدا ماشین 

 نقطه مقای ه

 و

 6-7 ................................................ وارد کردن مقادیر عددی

 وسایل لازم جهت سوار کردن ابزار

 وسیله لازم برای مارپیچ تراشي کاربرد

 وسیله مخصوص برای سوراخکاری های زیر، کاربرد

 6-13 .......................................................... وضهیت اتوماتیک

 6-12 ............................................................... وضهیت دستي

 وضهیتهای سکون

 وضهیت های کار 

 6-12 ............................................... ي ماشین .وضهیت کشوئ

 وضهیت منقطهه یا صدمه کردن

 هـ

 هرسال

 هر شش ماه

 هر ماه

 هر هفته
 ي

 5-43 ............................................ یاطاقان نگهدارنده میل فرز
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A 

Active digital I dispay 

- additional reference points6-26 

-automatic positioning.6-13 

- automatic positioning in absolute values 6-17 

- automatic positioning in incremental values6-

18 

-digital position readout.6-1 

- electronic system defective6-26 

- antering position values.6-7 

- fault and error diagnosis6-24 

-general information6-1 

-incremental auto positioning 6-18 

-incrementing auto positioning...................... 6-16 

- machine refence piont. ................................... 6-4 

- machine slide motions ........................... 6-3 

- manual positioning ................................ 6-12 

- measuring system defective ................... 6-25 

- metric/inch selector ............................... 6-23 

-passing over refrence point ..................... 6-5 

-positio the machine slides ....................... 6-12 

-refrence point .......................................... 6-4 

-refinding a workpiece datum .................. 6-11 

-selecting the automatic postioning mode 6-14 

- selecting the display accuracy. .............. 6-23 

- setting a workpiece datum ..................... 6-9 

- setting the position readouts .................. 6-8 

-starting automatic positiong ................... 6-15 

-supplementray information ..................... 6-26 

- switch the unit on ................................... 6-2 

- tool compensation – example  ............... 6-22 

- tool radius cokpensation  ....................... 6-20 

Additional refernce point ......................... 6-26 

Arbor support bearing 

- Iubrication ......................................... 4-3, 5-43 

-Mounting of ..................................... 5-14, 5-43 

Automathc centralized lubrication 

Unit........................................... 4-2, 5-44, 8-11 

Automatic positioning .............................. 6-13 

Axes machine ........................................... 6-3 

Axis direction indication  .................6-13, 6-15 

C 

Carbon brushes ......................................... 8-25 

Centralized lubrication system  ............ 4-1, 4-2 

Circular table  ........................................... 7-53 

-application............................................... 7-53 

- chart of indexing values ......................... 7-58 

-direct indexing index pin ........................ 7-57 

-direct indexing scale ............................... 7-56 

-eliminating backlash in worm greating  .. 7-60 

- engaging/disengaging the worm ............ 7-55 

- function  ................................................. 7-54 

-indirect indexing, index plates ................  7-57 

- indirect indexing, supplementary indexing 

device ....................................................... 7-59 

- maintenance  .......................................... 7-61 

-mounting of  ............................................ 7-55 

- technical data ......................................... 1-17 

Climb milling ........................................... 5-17 

Collets of tool clamping system ............... 8-35 
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Commutator ............................................. 8-25 

Compound chuck ..................................... 7-85 

-application .............................................. 7-85 

- function .................................................. 7-86 

-maintenance ............................................ 7-88 

-mounting on index head ......................... 7-86 

- mounting the workpice .......................... 7-88 

-slide adjustment ......................................  7-87 

-technical data .......................................... 1-21 

Connection electrical 

- control cabinet ....................................... 3-3 

- power ..................................................... 3-3 

-tranformer ............................................... 3-4 

Control cabinet 

-controls on control cabinet ..................... 1-5 

- electrical connection .............................. 3-3 

Controls 

-cirular table ............................................. 1-17 

- compound chuck .................................... 1-21 

- control cabinet ....................................... 1-5 

-corner milling spindle head .................... 1-29 

-FP4MK machine  .................................... 1-3 

-high speed Vert spindle head .................. 1-25 

-index head ............................................... 1-19 

- microdrilling attachment........................ 1-35 

-pivotable circular table  .......................... 1-15 

- pivotable swivel table ............................ 1-13 

-precision boring head.............................. 1-33 

-slotting head ............................................ 1-31 

-spiral milling attachment  ....................... 1-23 

-univ adjustable head ............................... 1-27 

-universal table ......................................... 1-11 

Coolant 

-coolant circuit ......................................... 4-45 

-selection of  ............................................. 8-14 

-servicing the coolant system  .................. 8-14 

Corner milling spindle head ..................... 7-117 

- appilaction.............................................. 7-117 

- function .................................................. 7-118 

-mounting of. ............................................ 7-119 

-mounting of tools .................................... 7-120 

-spindle speed selection  .......................... 7-121 

-replacing the belt ..................................... 7-123 

-replacing the spindle assy  ...................... 7-124 

-tensioning the belt ................................... 7-122 

- tool profile angle  ................................... 7-120 

-technical data .......................................... 1-29 

Customer service ...................................... 8-34 

Cutting tools: see ‘tool’ 

D 

Datum6-9 

DECKET slide rule  ................. 5-9, 5-23, 5-25 

-English version ....................................... 5-11 

Delivery of macjine  ................................. 2-11 

Dial indicators universal table .................. 7-11 

Digital position readout unit ....................  6-1 

(see ‘active digital display’) 

digital read until 

-universal table ......................................... 7-13 

(details ‘Universal table’) 

Downfeed limit stop 

(see ‘Digital depth stop’) 
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Drilling depth stop 

-precision boring head ............................. 7-140 

-univ adjustable spindle head  .................. 7-112 

E 

Electrical connection  ............................... 3-3 

Emergency stop  ....................................... 5-3 

-restarting the machine  ............................ 5-3 

F 

Fault and error diagnosis  ......................... 6-24 

Feed 

-automatic wuth digital display  ............... 6-13 

-climb milling .......................................... 5-17 

-conventional milling   ............................. 5-15 

-direction in finish milling. ...................... 5-17 

-direction in rough milling  ...................... 5-14 

-feed rate calculation with DECKEK slide 

 rule .......................................................... 5-23 

-headstock, auto positioning  ................... 6-13 

- headstosk, manual  ................................. 5-18 

- headstock, power ................................... 5-29 

-manual, by handwheels........................... 5-18 

-positioning rate. ...................................... 5-28 

-rapid traverse. ......................................... 5-28 

-selection of feed rate. .............................. 5-26 

-switching feed motor on and off ............. 5-27 

-table slide, auto positioning. ................... 6-13 

- table slide, horizontal, manual  .............. 5-20 

-table slide, horizontal, power .................. 5-31 

-table slide vertical, manua ...................... l5-21 

-table slide vertical, power ....................... 5-30 

Finish milling ........................................... 5-17 
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 كردن ماشين:  روشن و خاموش  -1

 طریقه روشن كردن ماشين:

  بدنه   كليد اصلی ماشين را كه رويبعد از اطمينان از این كه ماشين از نظر مکانيکی در شرایط مناسبی قرار دارد،   -1

       .بچرخانيد  (1)به حالت  قرار دارد ماشين   كنار و در تابلو برق

 

در صورتی كه امرجنسی )توقف اضطراري( فشرده    با علامت      به این ترتيب چراغ سبز رنگ  روي پانل اصلی  -2

 روشن می شود. (PLCو   درایو سرور شدن لازم جهت آماده به كا)زمان  ثانيه 35بعد از حدود نشده باشد، 

بلا فاصله بعد از آزاد كردن شستی باید چراغ سبز    اضطراري از قبل  فشرده شده باشد،  توقفدر صورتی كه شستی   -3

با علامت  و مدت   )در صورتی كه  روشن گردد   رنگ  روشن شده  قبل  از  يه جهت آماده سازي  ثان   35  ماشين 

 . (شده باشد سپري  PLCدرایو و 

 است. ماشين آماده به كار  -4

 خاموش كردن ماشين  : طریقه      

 وضعيت مناسب قرار دارد . اطمينان حاصل كنيد كه ماشين در  -1

 فشار دهيد .  اصلی  روي پانلرا    )استوپ اسپيندل واستوپ فيد(O با علامت  حالت صفرهر دو شستی  -2

 بچرخانيد . (0) را به حالت خاموشروي بدنه تابلو برق كليد اصلی   -3
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 :(EMERGENCY – STOP)توقف اضطراري  -2

 

 

این   .را فشار دهيد دستگاهروي  د ، باید شستی                 كه لازم است ماشين به سرعت متوقف شو ير در شرایط اضطرا

پانل اصلی و  كليد پانل    هم در روي   ها    EMERGENCYادن هر كدام از با فشار د  .وجود دارد  متحرک  هم روي 

 : خواهد افتاداتفاق  موارد زیر با این كار تمام  التی كه باشد متوقف خواهد شد. عملکرد ماشين در هر ح

 اسپيندل متوقف می شود .   -1

 محورها از حركت باز می ایستند . -2

 .شود كاري متوقف میسيستم خنك -3

 ها متوقف می شوند.كاريروغن -4

 

-ی توقف اضطراري( را در جهت عقربه توقف اضطراري، شستی قرمز رنگ )شستجهت خارج كردن ماشين از حالت  

 هاي ساعت بچرخانيد تا شستی آزاد شده و ماشين آماده به كار گردد.
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 كار فرز به حالت چپگرد یا  راستگرد تنظيم  -3

ممکن است در جهت عقربه هاي ساعت یا   )اسپيندل(جهت حركت محور كار ،بر حسب ابزارهاي به كار گرفته شده

تيغچه  و براي مخالف عقربه هاي ساعت استفاده كنيد  از حركت فرزهاي چپگرد چهبراي تيغ در خلاف آن باشد.

 راستگرد از حركت در جهت عقربه هاي ساعت استفاده كنيد.  فرزهاي

 

 

  صفر و یك كه سلکتور  و كليد    چپگرد(  ،توقفگرد ،  )راستاز سه شستی اختصاص یافته رو پانل كاربريبه این منظور  

استفاده می گردد . در صورتی كه كليد سلکتور در حالت صفر    روي بدنه اصلی تابلو برق زیر كليد اصلی قرار دارد

 یفشردن شستی چپگرد هيچ اتفاق خواهد بود و با  به چرخش  فقط در جهت راستگرد مجاز  محور كار )اسپيندل(باشد  

افت اسپيندل هم در جهت راستگرد و هم در جهت    قرار گيرد،  1يد سلکتور روي حالت  در صورتی كه كل.  ادنخواهد 

شستی چپگرد اسپيندل   با زدندر این حالت، اگر شستی مربوطه فشرده شود    .می تواند مورد استفاده قرار گيردچپگرد  

عقربه ومخالف  چرخيد  خواهد  ساعت  راستگرد   با  هاي  شستی  عقربهزدن  چرخيدموافق  خواهد  ساعت  بدیهی    .هاي 

شود )دستگاه به حالت توقف در    فشرده   توقف بایستی است كه براي تغيير حالت از چپگرد به راستگرد و بالعکس كليد  

 . گيرد( میآمده و سپس تغيير حالت صورت 
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 تنظيم سرعت كار محورها   -4

 حركت با فيد آهسته: 

به صورت    روي پانل اصلی      را   (    )فيد آهسته  شستی  ،  ميلی متر  پنج صدم اندازه  جهت حركت پله اي فيد، به   

 دارید،حركت محور بطور آهسته و  یك ثانيه نگه   بيشتر از را براي مدت    شستی لحظه اي فشار دهيد. اگر فشار روي این  

این   روي  فشار  كه  وقتی  تا  از    شستیممتد  انگشت  اگر  كرد.  خواهد  پيدا  ادامه  دارد  شود  شستیوجود  فيد    ،برداشته 

 .ميشودمتوقف 

   حركت با فيد سریع:

براي داشتن حركت سریع باید قبلا موتور فيد استارت خورده باشد و در حال كار باشد .  در این صورت با فشار 

دوبرابر    تقریبا  فيد تا زمانی كه این شستی در حالت فشرده باقی بماند، با سرعت     (سریع)فيد    شستی

 حداكثر سرعت فيد به حركت خود ادامه خواهد داد. 

 

 كنترل دور اسپيندل: 

روي دنده مورد   از پایينترین سرعت  تا بالا ترین سرعت ،  ه هاي نه گانه،كنترل دور اسپيندلاز دنددر هر وضعيت دنده  

ميسر خواهد بود. از این نظر ، در مواقعی براي رسيدن به سرعت مورد نظر با ولوم  روي پانل اصلی  نظر،  بطور پيوسته  

 نياز به تعویض دنده نخواهد بود. 

 : متحرک پانل نحوه استفاده از  -5

 گر وجود دارد.نشان     H2چراغ    یكو     A3و   A1  ،A2سه كليد   روي پانل متحرک

 جهت باز و بسته كردن ابزار گير استفاده می شود.  A1كليد  -1
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 .گير باز نخواهد شدوابزار این كليد عملا غير فعال است در جهت چپ یا راست در صورت حركت اسپيندل

 متوقف خواهد شد  كردن این كليد ، در صورتی كه فيد در حالت حركت باشد، فيدبا فعال 

2- A2    اضطراري  یا  توقف ان هم  EMERGENCY رد ماشين است.براي توقف عملک 

   .رودبه كار میبراي متوقف كردن اسپيندل     A3شستی  -3

پانل متحرک   H2چراغ -4 باشد بصورت ممتد،  راريطتوقف اض در صورتی كه    روي  همچنين در   فشرده شده 

 خواهد داد  روشنداشته باشد بصورت چشمك زن   خطا صورتی كه دستگاه 

 سيستم خنك كاري :  - 6

 می شود. فعالآب صابون  پانل اصلی پمپروي      با چرخاندن كليد روي حالت     – 1

فعال كردن  براي    -  2 را    يدآب صابون كلغير  پمپ آب  بدین    دهيد.  قرار    روي  حالت   ذكر شده  ترتيب 

ابزار كاري كار می كایطی كه پمپ خنكدر شر  شود.مي  صابون خاموش  ند آب صابون به محل برخورد قطعه كار و 

 پاشيده خواهد شد.
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 : كاريروغن – 7

 كاري مركزي:  تنظيم روغن 

را فشار داده وسلکتور فيد را روي عدد     EMERGENCYكاري مركزي كليد    جهت تنظيم فواصل زمانی روغن

  فيد( را همزمان فشار دهيد. در   توقفقرار دهيد وسپس سه كليد )فيد سریع( ، )فيدآهسته( و )  دقيقهمورد نظر بر حسب  

پانل   در  را  سریع  چشمك  علامت  لحظه  چراغ    متحرکاین  خواهي  H2روي  شده مشاهده  تمام  تنظيم  حال  كرد.  د 

   می باشد و نياز به تنظيم ندارد. خودكارمدت روشن ماندن   برگردانيد. عادياشين را به حالت م هارا رها كنيد ووكليد

 

 كاري كله عمودي: تنظيم روغن 

را فشار داده وسلکتور فيد را روي عدد    EMERGENCY كليدكاري كله عمودي جهت تنظيم فواصل زمانی روغن

 اسپيندل را همزمان با   و)توقف()فرمان راست(  ،)فرمان چپ(  شستیقرار دهيد وسپس سه   ثانيهمدت مورد نظر بر حسب  

این لحظه علامت چشمك سریع را در پانل    هم حال   .يد كردمشاهده خواه   H2روي چراغ    متحرکفشار دهيد در 

می باشد و نياز  مدت روشن ماندن  خودكار    برگردانيد.  عاديرها كنيد وماشين را به حالت    راها  شستیتنظيم تمام شده  

  به تنظيم ندارد.

 



 
11 

 

  فعال  وضعيت كليد فرمان زیر كليد قدرت باید در حالت ،كله عمودي كاريلازم به ذكر است قبل از تنظيم تایمر روغن

تنظيم   )یك( این  از  بعد  بگيرد  حالت    ،قرار  به  را  شده  یاد  )صفر(كليد  گردانيد.به    خاموش  از  بر  جلوگيري  منظور 

چرخش خلاف   كليداین  بودن خواسته اسپيندل از كليد یاد شده استفاده شده است در حالت روشنچرخش در جهت نا

 اسپيندل روي پانل فعال خواهد شد.

هنگام استفاده از كله گی عمودي اطمينان داشته باشيد كه ميکرو سوئيچ روي كله گی تحریك شده باشد . در صورت  

 كاري كله گی عمودي غير فعال خواهد شد.وغنر  ,عدم تحریك 

 

 :  و نحوه عملکرد ابزار گير تعویض ابزار -8 

         كليد وسپس ابزار روي اسپيندل را بادست گرفته  د،نباش فيد محور متوقف شده كه اسپيندل و حالتی در 

 و   بکار افتاده  كار سيستم هيدروليك  با این  .و نگه دارید  قرار دارد فشار دهيد    (HHU)متحرکرا كه در روي پانل  

ابزار را    ،   آزاد كننده  فراهم میزاد  آابزار  ابزار جدید  با  تعویض  امکان  و  )كليد حالت    رها كردن كليدبا    .شودكرده 

 گرداند. گير را به حالت اوليه بر میمکانيزم فنري ابزاریك كار افتاده و سيستم هيدروليك ازفنري دارد(
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 ( FP4MHDفقط در مدل (استفاده از خط كش   - 9

 

 

 

 

 

در تنظيمات مربوط    گيري و افزایش سرعت, براي سهولت در اندازه   FP4MH-Dهاي فرز سري  در دستگاه

 كره استفاده شده است. ی و سيستم مانيتورینگ شركت جنيکسها از سيستم خط كش طولبه حركات محور
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 هاي این سيستم عبارت اند از:برخی قابليت

 . عدد 10000قابليت برنامه ریزي براي ایجاد سوراخ حول یك دایره مشخص تا 

 فزایشی )نسبی(. امکان استفاده از سيستم هاي موقعيت مطلق وا

 .  ( –امکان تبدیل جهت حركت )علامت + و  و  موقعيت در مد مطلق 100امکان ذخيره  

 . فراخوانی مقادیر از پيش تعریف شده كه باعث سرعت بخشی به ماشين كاري ميشود امکان ذخيره و 

 .نمایش داده ميشود Yامکان جمع كردن مقادیر دو محور كه مقدار حاصله در قسمت 

 

 . با توجه به وجود باطري داخلی , مقادیرذخيره شده حتی با وجود قطع برق از بين نميروند

 راهنماي كامل سيستم مانيتورینگ جنيکس به همراه ماشين ارائه می شود. 

 .ميکرومتري می باشند  5ها داراي رزولوشن خط كش هاي استفاده شده در این ماشين 

 :روشنایی دستگاه -10

قطعه كار در حال ماشينکاري وجود ندارد. براي استفاده از نور    كليدي  براي كنترل روشنایی  ثابت و متحرک  پانل  روي  

WORK LIGHT   چراغ استفاده كنيد.  خود از كليد روي  
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 كامپيوتر برقراري ارتباط بانحوه  - 11

 

دسترسی پيدا كرده  و آن را       PLCكامپيوتر  می توانيد به داده ها و تنظيمات    ماشين و    PLC  برقراري ارتباط بين    با  

 ویرایش كنيد. 

 . را روي كامپيوتر نصب كنيد  Win pro ladderبرنامه  -1

2-  PLC  را با كابل رابط  روي تابلو برق ماشين RS 232    كنيد كامپيوتر  وصل به . 

اجراي آنلاین برنامه با كاركرد ماشين را می توانيد چك كرده و      RUN  حالت  رنامه را اجرا كنيد . در  ب -3

 تغييرات لازم را در برنامه بدهيد.

 :ليست خطاها و نحوه رفع آن ها -12

 چشمك خواهد زد. مشخص فركانسدر شرایط مختلف با   ( H2متحرک ) پنلچراغ روي 

 بطور ممتد روشن خواهد ماند.  ،فشار داده شود رارياضطتوقف   شستیاگر  •

 .خواهد زد  چشمك 1كاري وهيدروليك اضافه بار موتورهاي خنكدر صورت وجود   •

 . خواهد زدچشمك  2ور ح درایو م در   عيبدر صورت وجود   •

 . خواهد زدچشمك   3عيب در اینورتر اسپيندلدر صورت وجود   •

 چشمك تکراري خواهيم داشت. 4روغنکاري مركزي عيب نقصان فشار  در صورت وجود    ●

 چراغ مفهومی ندارد. یکدیگر رخ بدهد چشمك زدن چه بيش از یك خطا همزمان با نانچ

 

 نقشه هاي برقی -13
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