
一、用途



本机床系台式电动攻丝机，采用机械摩擦离合器使主轴正、反转，而无须

改变电机转向，具有整机设计合理，性能可靠，结构简单，精度高，工作噪声

小等特点，且有过载保护作用，大大提高了电机的使用寿命。因此，广泛适用

于攻丝作业较多的仪器仪表，电子电讯，机械制造与修理等行业。

二、主要技术参数

最大攻丝直径 铸件 M16 钢件 M12

立柱直径 71mm

主轴最大行程 50mm

主轴端锥度 B18

主轴转速 240-380-570r/min

工作台面尺寸 φ310mm

底座工作面尺寸 225×225mm

主轴轴心线至立柱表面距离 192.5mm

主轴下端至工作台面距离 70-500mm

主轴下端至底座工作面距离 685mm

电动机 0.75kw

毛重/净重 115/100kg



（图Ⅰ）机床结构图

三、安全注意事项

1.机床应用螺栓安装固定，保持竖直向上，不得颠覆倾倒。工作区域及通

道干燥整洁、安全畅通、通风、光线良好。电源线不得相互缠绕，应远离高温、

油污、易损的场所；

2.开动本机床前，请仔细阅读机床使用说明书，熟悉机床结构、各手柄功

能、传动润滑系统及安全操作规范后，才可操作本机床；

3.机床的电源插头、插座安装应牢固可靠，接触良好，禁止非电气专业人

员安装和维修机床的电气系统；

4.开动机床前应检查电源的电压和频率是否与电动机铭牌要求一致；

5.开动机床前应检查电气系统保护接地的可靠性；



6.工作前必须锁紧机床中应该锁紧的手柄，工件应可靠夹紧。开动机床前

应随手拿掉留在机床上的扳手、钻夹头、锁匙等工具；

7.禁止戴手套操作并注意不得用手触摸旋转的刀具、工件和切屑，以免受

伤；

8.禁止在开动的机床上安装工件和更换刀具；

9.在操作机床时，应注意保护双手、眼睛和脸部，按规定佩带护目镜、工

作帽等防护用品。长发应盘入帽内，长袖卷到肘部以上；

10.在保养和维修机床之前,一定要先切断机床电源,确认安全后,方可进

行;

11.在接通电源前,应确保机床开关处于断开位置,工作完毕或临时离开时,

请随手关闭机床电源开关;

12.机床在工作中出现故障及不正常响声,应立即切断机床电源,检查原因,

排除故障后,方可重新开动机床;

13.工作时应保持警惕,禁止在酒后及疲劳状态下操作机床.

四、机床结构与电气线路

机床主要由以下部件组成：

1. 摇手柄 2.工作台锁紧手柄 3.支架螺栓 4.锁紧螺钉

5.手柄杆 6.起动开关 7.齿条 8.支架夹紧手柄 9.支架

10.电动机 11.螺栓 12.拨叉 13.拉簧 14.调节螺栓

15.主轴 16.上接盘 17 上接座 18.三角带 19.轴承 6205

20.铜滑套 21 下接座 22.下接盘 23.轴承 6104 24.套筒 25.复位顶杆

26.压板 27.工作台 28.托架



电气线路:

1. 机床电气系统由电动机和按钮

开关组成;

2. 电动机的开停通过按钮开关控

制;

3. 用户安装电源线路时,应确认供

电电源与电机铭牌要求电源一致,并按常

规接好接地线路;

4. 用户要安装及维修电气系统时,

应安排专业电工进行。

五、工作原理及使用方法

本机的工作原理是利用两个锥形摩擦离合器的接合与分离来改变主轴正反

转完成攻丝（而无须改变电机转向）。传动系统由电机 16 带动大皮带轮 1，再

由绕在皮带的环形皮带带动上下锥形离合器 6 和 8，使主轴作正向或反向运转。

机床起动后，在拉簧拉力作用下，上摩擦离合器接合，下摩擦离合器脱开，

主轴为反转状态。（如图Ⅲ）

攻丝时，将工件用平口钳或专用工装装夹后固定在底座 13 或工作台面 12

上，将攻丝夹紧在钻夹头 11 上。朝下按动手柄，使丝锥接触工件，并施加一定

的手柄力，在手柄力的作用下，下摩擦离合器接合，上摩擦离合器脱开，主轴

750W 1400rpm

（图Ⅱ）攻丝机电气原理图



顺转攻丝。（如图Ⅳ）

攻丝到位（或中途堵转），松开手柄，在拉簧拉力作用下，上摩擦离合器

接合，主轴反转退丝。若主轴不立即反转有停顿属于正常，只要轻轻向上抬动

手柄，使下离合器脱开，主轴便会反转退丝，从而完成一个工作循环。（如图

Ⅴ）



六、维护与保养

1．使用机床前，必须详细阅读使用说明书，熟悉机床结构，传动系统和各

手柄的功能。

2．使用机床前，必须检查主轴箱与立柱是否夹紧，传动皮带是否按要求涨

紧，传动系统和电气系统是否正常，并在各润滑点上加注润滑油。

3．根据攻丝螺纹尺寸大小选择合理的底孔直径、转速及冷却液等参数，同

时调整好拉簧拉力及主轴行程。

4．对于较深的螺孔及盲孔，要分几次攻入、退出再攻入，便于丝锥排屑，

避免丝锥折断。

5．本机工作台采用齿轮齿条升降。升降时，先松开支架夹紧手柄，然后摇

动摇手柄（上升则顺时针方向摇，下降则逆时针方向摇）即可使工作台长降。

上升或下降至需要位置，锁紧支架夹紧手柄即可。注意上升或下降至极限位置

时，请勿再转动摇手柄，以避免损坏传动部件。

6．如遇机床在工作中发生故障或不正常响声时，应立即关闭电源，检查原

因。

7．攻丝结束后，应清除机床上的铁屑和油污，在主轴和各部位加上润滑油，

以防锈蚀。

常用材料攻丝转速推荐表(rpm) 螺纹底孔直径(mm)

材料

攻 丝 直 径(mm)

切削液 螺纹规格 螺距 底孔尺寸

4-6 8-12 14-16

碳素钢 380 240 / 乳化液

M4 0.7 3.3

M5 0.8

.5

4.2



铸铁

570 380

240

煤油

M6 1.0 5.0

M8 1.25 6.8

铜 柴油

M10 1.5 8.5

M12 1.75 10.2

铝 380 煤油

M14 2 12

M16 2 14

七、机床调整

1．转速调整：打开机床左侧的电机罩壳，松开电机支架夹紧螺栓，向上移

动电机支架，使三角皮带放松,通过变换三角带位置,可以获得 240、380 和 570

转/分三种不同的转速,调整完毕,应向下移动电机支架,使皮带涨紧,同时锁紧

电机支架夹紧螺栓,上好电机罩壳即可。

2．环形皮带涨紧：环形皮带涨紧时，先松开主轴箱两侧锁紧螺钉，再转动

电带轮支架上的螺栓进行调整，应注意环形皮带不宜过紧或过松，以皮带不打

滑、打翻即可（过紧会拉伤主轴），调整后应将锁紧螺钉锁紧。（如图Ⅵ）

3．拉簧回程力调整：根据攻丝直径的大小，通过机床上部拉簧支承罩上的螺母

来调整拉簧回程力的大小，便于丝锥退出。

3．主轴行程调整：根据攻丝深度不同，通过主轴箱下部的复位顶杆来调节。

调整时，向下按动手柄，使主轴下移至需要位置，然后转动复位顶杆，使其顶

端与拨叉接触即可。调整完毕应将螺母锁死。这样，攻丝到位，拨叉碰到复位

顶杆顶部，下离合器脱开，主轴便会反转退丝，实现定深的目的。主轴行程不

宜过大，应尽量使环形皮带处于水平位置，避免皮带翻转脱落，若工件距丝锥



端较远，可向上移动工作台，使丝锥端距工件表面 5—10mm 为宜。（如图Ⅶ）

4．操纵手柄的调整：根据攻丝直径的大小，可以调节手柄杆的长短，以获

得适宜的操纵力。调节时，松开手柄座外端的锁紧螺钉，抽动手柄杆至需要的

长度，然后锁紧螺钉即可。另外,通过调节手柄座在转动轴上的安装位置。可变

换手柄杆与工作面的夹角。调节时,可松开手柄座上的 M6 螺钉,向前或向后转动

手柄座,使手柄座上的螺钉与转动轴上相应的孔对正后装上 M6 螺钉即可。

5．压板的应用：根据需要，在加工螺孔时，可使用压板，以防止工件上提，

便于丝锥退出。

八、润滑

润滑部位 润滑油 润滑期 加油方法 备注

皮带轮轴承 钙基润滑脂 壹 年 清洗加油

主 轴 轴 承 钙基润滑脂 壹 年 清洗加油



离合器轴承 钙基润滑脂 壹 年 清洗加油

主轴与滑套立柱、

套筒表面

齿轮油或机油 每 班 油壶从注油口加注

九、滚动轴承

序号 轴承名称 型号 规格 精度 数量 安装部位

1
带防尘罩的

深沟球轴承

6203 17×40×12 P6 3 皮带轮

2
带防尘罩的

深沟球轴承

6004 20×42×12 P6 2 主轴套筒

3
带防尘罩的

深沟球轴承

6205 25×52×15 P6 2 上下离合器接座

十、故障及排除

故障分类 分 析 原 因 解 决 方 法

（一）

丝锥攻不下去

1．内外锥面有油污或垃圾。 用汽油擦净

2．两胶带张紧力不足。 胶带张紧适当。

3．手柄操纵力不足。 加大操纵力。

4．主轴旋转方向不对。 按要求改变电机旋转方向。

5．螺纹底孔偏小。 选用合理麻花钻。

6．主轴和钻夹头锥面打滑。 用汽油擦净，再顶紧。

7．环形皮带磨损严重或翻身。 更换胶带。

8．超过机床切削能力。 按机床铭牌规定范围加工。



9．攻丝螺孔太深，切屑堵塞。
攻至 1/2 或 1/3 深度时退出再攻入，

如此分二次至三次攻制。

（二）

丝锥径向跳动

1．环形皮带张得太紧。 胶带张紧适当。

2．钻夹头三爪磨损或变形。 更换钻夹头。

3．钻夹头三爪夹紧不匀。 三爪均匀夹紧。

4．主轴锥面损伤。 更换主轴。

（三）

丝锥易折断

1．丝锥跳动大。 见故障分类（二）。

2．工作硬度偏高。 工作应退火处理。

3．丝锥刃口钝或丝锥质量不 选用质量好的丝锥。

4．主轴转速和切削液选用不 合理选用。

5．底孔不规则。 改进底孔。

6．底孔和丝锥中心线不一致。 改进工夹具。

7．底孔有切屑。 清除切屑。

（四）

攻丝到尺寸反转失

灵

1．下锥面接触良好，锥面自锁。 在下锥面上加一滴机油，切勿太多。

2．三条贮屑槽堵塞，气流不畅。 清除外锥轮槽内油污。

3．三条贮屑槽小端已磨完，气

流不畅。

加深贮屑槽。



十一、出厂检验

序号 检 验 项 目 检 验 示 意 图
精 度 标 准

允 差（mm） 实 测（mm）

G1

底座工作面（或工

作台面）的 平

面 度

在 300 测量长

度上为 0.05

G2

主轴外锥面的径

向跳动

0.020

G3

主轴回转轴线对

底座工作面（或工

作台面）的垂直

度

a.横向平面内

b.纵向平面内

a.0.10/300

b.0.10/300

G4

主轴套筒垂直移

动对底座工作面（或

工作台面）的垂直

度

a.横向平面内

b.纵向平面内

a.0.10/100

b. 0.10/100



产品保修卡
本机床经检验合格，准予出厂。

用户资料

机床型号

出厂编号

顾客姓名

购买日期

维修记录 故障情况/原因 故障处理情况 交验日期


