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  装 箱 单                          前   言
	1
	伺服电动马达
	1支
	

	2
	上支架组件
	1副
	带万向头（W）

或垂直头（G）

	3
	下支架组件
	1副
	

	4
	电控柜
	1台
	

	5
	电源线
	1根
	

	6
	丝锥夹头
	6个
	

	7
	内六角螺丝
	4颗
	M10*30

	8
	说明书
	1份
	附有合格证


                                                 尊敬的用户感谢您选用本公司的产品。这是               您本公司的信任，同时也是我们的荣幸，因为本                公司生产的悬浮式多功能电动攻丝机目前在国内               该技术领域处于领先水平。本产品是在吸取国内                外同行先进技术基础上，加以开发的价廉物美的                电动攻丝机。同时我公司生产的电动攻丝机具有                设计精良，操作方便，工效高，噪音低，寿命长                等特点。产品质量完全可以与国外生产品相媲美。

         希望在您好使用本产品之前，详细阅                     读本产品的说明，便于充分理解和正确使用。由                于公司技术在不断的改进，如有参数改变，恕不                                另行通知。         
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安装说明及示意图                    

1、打开包装后请您小心零部件,尽量避免碰撞。                              
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2、请您先看懂组装示意图，再进行安装。                                   

3、请先选择一个安装台面，台面要平、稳、伸展空间大。                     

4、先在选好的台面上找位置打好固定座安装孔，再把固                      

定座安装在台面上。                                                  

5、把下支架组件套在固定座上，锁上锁紧扳手，再把上                       

支架组件套在下支架上，拧紧螺母。                                                            

6、取下橡胶套，慢慢放开，小心弹力过大受到伤害。                                                    

7、松开万向头/固定头的螺丝,将伺服电机装入孔中,拧                        
紧螺丝。                                                            

8、取出夹头装上相对应丝攻(另行购买),装到快换接头。                        

9、将电源线一头接入电控柜,一头接到电源插座上。                          
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“伺服未连接”或“伺服连接异常”：

 当出现此报警信息时，请您不要关闭电源，打开控制箱盖，先看                                 攻丝功能使用说明

一下伺服驱动器的显示屏上有没有报警信息，伺服驱动器的报警信息                      ⑴  主界面

通常是以“E”字母开头的，如E-10、E-11等，如果伺服驱动器有报

警信息，请您根据伺服驱动器说明书查看相关报警的处理；如果伺服

驱动器未有报警信息，说明伺服驱动器没有问题，请您关闭机箱电源， 

重点检查各个连接线及接头有无松动或异常，如果有，请重新坚固。

485通讯异常：

当出现此报警信息时，请您先关闭机箱电源，打开控制箱盖，重点检

查一下连接GSTM-V100型伺服攻丝机控制器与伺服驱动器之间的“

通讯线”有无异常，如果有松动或断线，请重新连上或坚固。

                                                                                    当您选择“参数”菜单中的“设备模式”参数为“攻丝模式”时，请将看到如上图所示的操控界面。                                                                             A  自动、手动模式

系统启动默认为自动模式，通过触摸屏幕上自动、手动图标，可以进行自动、手动切换。[image: image2.jpg]


 ：表示处于自动模式（绿色）； [image: image3.jpg]% H



：表示处于手动模式（红色）。

手动模式中，按操作杆上的红键是正转，绿键是反转。“红”键和“绿”键都是“长按”有效，一旦松开按键，立即停转。

        常见报警及处理方法

B   润滑开、润滑关                                                                

系统上电默认关闭润滑，通过触摸屏幕上润滑图标，可以进行润滑开、                    伺服攻丝机控制器具有自动报警功能。报警信息出现，并不一定是

润滑关切换，[image: image4.png]SR



：润滑开（绿色）；[image: image5.png]Far-E3



润滑关（红色）。                           设备出故障了，相反，大部分的报警都是系统保护类的报警，比如

                                                                                 电压过高，环境温度过高等因素造成的系统自我保护报警，以防止C   锁定开、锁定关                                                               不适当的应用造成设备的损坏。

系统上电默认锁定开，锁定开伺服处于开启状态，手柄按键有效，当

锁定处于关状态，伺服处于关闭状态，手柄按键无效，只有重新切换                      故障常规处理方法：
到锁定开状态，才能进行相关操作。锁定开图标是绿色图标[image: image6.png]


，                       报警发生时，屏幕上会出现报警类别信息，并发出连续的报警音，

锁定关图标是红色图标[image: image7.png]=il



。锁定开、关可以通过触摸屏幕上的锁定
您可以通过以下方式处理：

开、关图标切换。                                                                  此时，您可以先，设备能够正常工作了分别是伺服报警、485通讯

                                                                                  异常报警、记忆芯片读写错误报警。

D   换档                                                                         

“换档”按钮上显示的数字，即代表了您当前选择的档位号，您可以                      第一步：按手柄上的“退出”键或屏幕的“清除报警”按钮，如果

通过按此键选择其它的预设档位。如果厂家出厂设置的档位不能满足                              报警信息能够被清除，则设备恢复正常工作，您可以继续

您的加工需要，您可以通过改变档位参数来实现。                                              工作了。
第二步： 如果上一步不能清除报警，请关闭控制箱电源并重开（注

                                                   意：关闭电源后，请延迟5秒以上再重开），如果报警不
                                                   再出现，您可以正常工作了。
                                            第三步：如果以上两步处理还不能清除报警，您可以看一下屏幕
                                                   报警提示信息，请根据报警信息分别处理：
丝锥夹头使用说明
1、丝锥夹头是一种具有螺距自动补偿和安全过载保护装置                     ⑵  档位参数设定

   的先进螺纹加工工具，它具有动作灵活、扭矩稳定、安全可靠、                       第一步：按“参数”按钮，再选择“档位参数”，进入如左所示的
操作简便、使用寿命长等优点。                                                         “档位参数设置”界面

2、力矩的调整                                                                     第二步：点击选择您要设置的档位，如“档位1”

  (a)各种规格的丝锥夹筒额定力矩见附表，其偏差不大于正负10%。                    第三步：进入“档位一参数设置”界面
            (b)丝锥夹筒的额定力矩在出厂时已调整好，切不可随意拆卸。                        第四步：您可以选择设置进速度、退速度、螺纹深度、螺距等参数。3、额定力矩附表：                                                                        进速度：攻丝速度

	规格/ mm
	m10
	m12
	m14
	m16
	m18
	m20
	m22

	 扭矩/N.mm
	15
	25
	37
	45
	75
	86
	99


                        退速度：退出速度                                                                                

   螺纹深度：要攻的螺纹的深度

螺距：丝锥的螺距

如果您要设置某个参数，如“进速度”，您要先点击选择“进速度”

	规格/ mm
	m24
	m27
	m30
	m33
	m36
	m39
	M42

	 扭矩/N.mm
	147
	170
	250
	290
	400
	450
	500


                 右侧的输入框，再输入速度数字，然后再按“OK”（注：如果您输
入的速度值超过设备最大转速值，您的输入将不能成功）

                                                                        
4、注意
当夹头出现打滑无法攻丝时，请取下夹头钢丝圈，用扳手卡住两孔

顺时针旋转增大扭力，反之减小。                                                     

⑶   加工计数

钢丝圈                                                 当您每完成一次攻丝加工时，系统会自动给您计数。当然，您也可以通过“参数”菜单中的“计数清零”功能将计数值重新置为0。

扭矩模式使用说明                          

在扭矩模式下，本设备可以作为“数控扭力扳手”使用，即您可以用于                  六. 为什么自动攻丝时一松开“攻丝键”（进键）电机就停转？
“拧螺丝”操作。                                                                    请检查“参数”中的“自动模式按键方式”参数项，如果该选项

扭力：“拧螺丝”时要到达的力                                                        的值为“长按”，就会出现如题所述的现象，此时，您只要将选

速度：“拧螺丝”时的转速                                                            项改为“点按”就可以了。

与攻丝模式相类似，您可以预设6个档位，每个档位您都可以设置不同                 七. 为什么有时候攻丝深度误差很大？
的扭力和速度。                                                                     自动攻丝的深度是从按下“攻丝键”开始计算的，所以请您务必

与攻丝模式的操控方式并不相同，扭矩模式没有反转退出操作。一旦您                     要先抵紧要加工的洞孔，再按键开始攻丝。否则攻丝深度就会不

按下“启动键”（进键），电机会按照您所选档位的速度不停转动，直到                      准。如果自动攻丝的过程中，出现阻力过大造成电机转速不正常，

达到设定的扭力才停止。                                                              也会导致深度误差加大。另外，由于减速装置等机械传动机械本

注：您按“停止键”（退出键）可以立即停止电机转动。                                  身就存在一定的误差，如果发现每次攻丝深度的误差都是成比例
扭矩模式的档位选择及参数设置方式与攻丝模式类似，您可以参照攻丝                     的，请通过设置参数项中的“传动误差设置”参数来调整。

模式功能说明，在此不再详细说明。                                               八.  攻丝或拧螺丝过程中想紧急停止怎么办？
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在使用扭矩模式下，请务必在出厂参数设置页面设置电机额                      按“退出键”就能停止。

定扭力和最大扭力，否则有可能达不到想要的效果。                                  九.  为什么有时候攻正常螺纹会出现力不够，并报警停机？
                                        请检查参数中的“最大扭力”参数项的值，如果偏小，请适

                                        当增加该值。  

       常见问题及解决方法　　　　　　　　　　　　其它功能

　　一．如何实现攻丝到指定深度即自动退出？　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 A  切换操作模式

　　①设定好某一档位的丝锥螺距及攻丝深度                                             用于切换操作模式，您可以通过点击选取您想要的设备操控

  ②切换到该档位，并处于[image: image9.jpg]


状态，移动丝锥头抵住洞孔                              模式。

③按一下 “攻丝”按钮，即开始自动攻丝，您可以通过屏幕

     上的深度值实时监控攻入的深度                                                 B  扭力保护设定
 二．可以锁止操作按钮以防止误操作吗？                                           最大扭力用于保护您的丝锥，一旦系统检测到扭力超过如下
    将屏幕上的[image: image10.png]


切换成[image: image11.png]=il



状态，这样操控按钮就会失效。                          所示界面中设定的扭力值时，系统会停止工作并报警（注：

 三．为什么有时候“自动模式”灯亮，攻丝时也不能自动退出？                     您可以通过按“退出键”清除报警）。

 请您检查一下当前所选档位的“深度”、“螺距”、“退速度”                         在此设定的最大扭力值不能大于出厂设置设定的最大扭力数。

 两个参数的值，只要有一个参数的为零，自动退出就不会生效。                        [image: image12.jpg]il



在设置最大扭力参数前，必须先设置好出厂设置的     

四．怎样修改某一档位的转速及攻丝深度等参数？                                    额定扭力及电机最大扭力参数。

请您参见本说明书第5页关于档位参数设定的说明。

五.  攻丝过程中出现报警怎么办？                                                                            

    我们的产品具有一键快捷报警清除功能，大部分报警都能通过
    按“退出键”清除，如果您通过按“退出键”清除不了故障，

请您重新断电再上电试一下，如果还是清除不了，可能是设备                           C  国际化设定

存在故障，请您联系我方司决。                                                     语言：通过触摸屏幕上的中文和英文图标，可以进行中文和英

文界面的切换。度量单位：通过触摸屏幕上的公制和英制图标可以进行公制和英制单位的切换。 

D  自动模式按键方式                                                   G  恢复出厂设置

此模式只在自动模式下有效，通过触摸屏幕上的“点按”和“长                        通过触摸“恢复出厂设置：”文字右边的>>图标，屏幕会弹出
按”图标，可以进行点按和长按切换，“点按”方式下，按下手                        是否恢复出厂设置，按下“是”按键，系统将会恢复出厂设置，
柄上的进键，系统会自动攻丝到设置的螺纹深度后，自动退出，                        按下“否”按键，系统将不恢复出厂设置。
退出行程比攻丝深度多2圈；“长按”方式下，按下手柄上的进                        注：恢复出厂设置

键，电机转动，松开进键，电机停止。当攻丝到设定的螺纹深度                        参数时，如果出厂设置“存为默认参数:”选择为“是”时，系

时，电机自动退出，退出的行程比攻丝的行程多2圈。                                统会按厂家设置的默认参数恢复，否则将按系统设置的参数恢

                                                                                 复。

E  档位参数调整即存                                                   
通过开启和关闭档位参数调整即存模式可以选择档位参数修改是                    H  自动演示
否保存方式。                                                                     触摸“开始演示：”按键，系统会根据当前档位参数，设备会

                                                                                 进入循环“进”、“退”状态，直到按“退”键或屏幕上的“结

F  传动误差设置                                                           束演示”按钮退出演示状态。
由于机械传动，会导致攻丝的深度跟实际设置的深度存在一定的

偏差，此时可以通过设置传动误差系数进行补偿。通过触摸“传

动误差设置：”文字右边的>>图标，可以进行传动误差系数的设

置。

例如：攻丝螺纹深度需要电机转动5圈，而由于传动误差电

机实际只转动4圈，那么可以通过设置把传动误差系数设置为

1.2，使电机实际转动5圈。

注：传动误差补偿只针对攻丝模式有效，对扭力模式无效。

按这里切换自动或手动攻丝


















































当前档位参数


















































按这里可切换档位，数字为当前档位号


















































按这里改变攻丝方向，正向：攻正向螺纹 反向：攻反向螺纹


















































按这里进入参数设置菜单





















































