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编号 描述

1 可拆分攻丝头及筒夹

2 伺服驱动装置

3 电缆线用以连接电机及控制器

4 伺服驱动装置快速安装组件

5 附件：丝锥扳手、丝锥高度量块

6 PRC M400v2 控制器 + 用户手册

7 润滑油嘴

8 攻丝装置用户手册

9 技术手册

1. PRONIC™攻丝装置概述
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机械式驱动及可拆分攻丝头
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编号 描述
1 电机线用以连接电机及控制器
2 伺服驱动装置
3 丝锥润滑快接头
4 圆锥齿轮调整轴
5 丝锥润滑喷嘴
6 输出齿轮
7 齿轮箱
8 齿轮曲柄
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攻丝装置图纸 :

2D CAD 图档 :

2. CAD 图档概述



IP 099

3D CAD 图档 :

STW1E
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3. 攻丝站概述

攻丝站项目识别:

- 1 : 伺服驱动装置
- 2 : 快速安装组件
- 3 : 攻丝头
- 4 : 丝锥润滑组件
- 5 : 电缆线插口
- 6 : 丝锥折断检测装置 (选件)

模具项目识别:

- 7 : 料带
- 8 : 攻丝装置安装板
- 9 : 料带导向槽
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步骤 1：将攻丝装置定位在料带上

- 将上模及下模设置在下死点处(BDC)

- 将料带设置在模具的内的最低位置处

4.   如何将攻丝装置整合到模具内



IP 099

- 将攻丝装置放置在攻丝孔前.

« G » 值给出了攻丝头基准到攻丝孔
之间的距离.

默认情况下
G = 36.00mm.

请在Pronic提供的图纸上确认此值.
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检测轴

传感器运动
(最大行程: 5,5mm)

利用电感传感器进行
非接触检测

位置信号传输用机械电缆

丝锥检测装置

丝锥检测装置

LED 用以控制l.

下死点上死点

DETEC v2 丝锥折断传感器整合到模具内

1.检测原理：丝锥检测传感器与冲床控制面板
相连，在下死点时检测丝锥位置，当丝锥穿
过翻边孔时，激发传感器，产生检测信号（
OK）。反之如果丝锥折断或行程错误，则不
会激发信号（STOP）。
以此保证工件100%已攻丝。
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3 : 伺服式浮板下方安装

伺服驱动攻丝装置，丝锥检测必
须固定在浮板下面.

丝锥检测模块放置在下模座上, 保持检测探针与翻边孔同
轴并保持与翻边孔下端面之间有2倍牙距的距离.

丝锥检测装置同样固
定在下模座的操作面
一侧，且在视线范围
内以便于可视化设置

为了进行持久运行，
模块应尽可能地对准
，以避免电缆弯曲。
最小弯曲半径大于
120 mm

为了进行适当的和持
久的操作，做避位槽
尺寸15x20mm垂直于
检测模块，以便流出
油和排出铁屑

2倍牙距
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4 : 检测模块安装方式

垂直安装: 侧面安装:
垂直安装:
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a.关键点: 攻丝装置日常操作避位槽口

可拆分攻丝头避位槽口:
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驱动装置避位槽口:

- 水平滑动驱动装置，确保无干涉并为润滑喷嘴开避位槽.

- 检查与模具之间是否有干涉，如有干涉需及时修改或加避位槽.

- 伺服驱动固定板和模具上支撑板之间增加0.5mm的间隙.
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间隙 = 0,2 到 0,5mm

STW1E 攻丝装置支撑板图例
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b .  关键点: 模具内安装/拆除攻丝装置

攻丝装置使用非常方便，因为有快速安装组件，可以在几秒
内将攻丝头从模具中滑出。

驱动装置还提供了一个快速安装套件，允许在几分钟内从模
具中移除驱动装置。
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攻丝头安装/拆除原理:

1 – 将模具停于上死点TDC

2 – 松开 2 x M6 螺栓 (螺栓不需要从攻丝头取出来)

3 – 取下攻丝头
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1 –取下油管接头和电机线（请确保电源已关闭）.

2 –取下2xM6 内六角螺栓,

3 –将驱动装滑出模具.

(2)(1)

(3)

驱动装置安装/拆除原理:
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C. 关键点 : 设计料带导向

- 垂直导向 - 应尽可能靠近底
孔，垂直间隙通常为 0.3mm.

- 底孔下应设计好支撑，以便
丝锥攻丝.

- 应提高料带水平导向精度，
以确保底孔定位精度，如有
必要，需加附加导正.

水平精度通常为 0.3 mm (每
侧各0.15 mm).
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STW 攻丝装置可适应于模具浮升量 <1mm的模具内.

攻丝装置固定安装在下模座上. 既可以安装在料带上方从上往下攻丝也
可以安装在料带下面从底往上攻丝. 

攻丝装置在模具内不运动.

d.关键点：固定安装:
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固定安装:
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反向固定安装:
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检查点 YES NO

闭模高度适合攻丝装置导入

丝锥与待加工孔垂直

冲床行程与PRONIC设计的攻丝装置相适应

最终攻丝深度与最初提供的攻丝深度相适应

攻丝装置可轻松从模具内安装/拆除

攻丝装置定位距离正确« G » 值

攻丝装置和上模或脱料板之间的避位槽口需足够大，
以避免下死点时干涉
在上死点时保证驱动导杆有30mm的行程在驱动螺母
内（当行程大于450mm时，应保证有50mm预留在
螺母内）-请参照W 值。
花键轴和齿轮箱要有足够的下降空间以保证驱动装
置可以顺利滑出模具
丝锥离料带要足够远，以免在送料的过程中与丝锥
发生干涉
丝锥攻穿工件后，需至少穿出工件4圈，以保证挤压
出正确的螺纹
下死点时丝锥夹持器不会与料带或其它部件干涉 – H 

值。.

底孔直径与挤压丝锥底孔推荐相适应

丝锥进入底孔时，工件/料带被正确导向和定位

冲压循环过程中润滑喷嘴不与料带或其他部件发生
干涉

DETEC 丝锥传感器被精确定位 : 2 x 牙距

传感器检测线缆弯曲半径 ≥ 120mmm

e.关键点:模具设计验证清单
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