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机械式安装前准备工作 
 

客户资料 公司名称  联系人  电话  

公司地址  

项目编号  

客户模具准备 1. 安装前需确认模具完好并已打出合格样件，尤其是底孔尺寸,详细步骤如下。 
 

2. 确认所有快换组件安装孔已正确加工。 
 

详细操作步骤： 

- 对照最终设计图纸检查模具是否按图加工，将攻丝装置及丝锥检测装入模具内，确保所有安装孔

位都已加工到位。 

- 从模具内取出攻丝装置及丝锥检测等，然后试打出合格的样件. 

客户人员准备 1.电工 负责连接润滑系统及丝锥检测系统与冲床之间的连接线，并准备好相应规格的连接线

（以下有详述）。 

2.操作

工 

负责陪同我司安装人员做好相应的安装协调工作及接受操作培训。 

3.机修

工 

负责接受我司人员培训 

挤压丝锥润滑

油 

 

备好挤压丝锥润滑油（粘度指数 200以上，粘度 30以上）。我们推荐以下几款润滑油（客户也可

按照润滑要求自行购买）： 

(1) Fuchs：Renoform HBO 962/2 

(2) Zeller u. Gmelin: Multidraw KTL N 16 

(3) Bechem: Beruform STO 1268 

(4) Wisura: Wisura ZO 3180 plus 

(5) Condat：Extrudex 868 
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驱动导杆润滑

油 

 

准备好润滑驱动导杆及驱动螺母所需润滑油（推荐使用重负荷齿轮油，粘度 150-220，粘度指数

300 以上）。 

 

 

挤压丝锥 需备好项目所需相应规格的挤压丝锥：（如：DIN M6 x 1.0 – 6G ） 

  DIN 标准：  

 

DIN 实例  

 

润滑系统连接

 

1. 润滑系统油箱油位监测装置与冲床的连接（客户可选择连接或者不连接，不连接即不能实现油

位监测功能）.若连接所需准备（连接如下图所示 220V 电压）：客户需自行准备 2根 0.5mm
2
的

电线，长度根据实际情况自定。 
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2.润滑系统上的电磁阀与冲床之间的连接用于控制润滑系统喷油起止时间（客户可选择连接或者不

连接，不连接即不能实现喷油起止时间控制）：若连接所需准备（连接如下图所示 24VDC 电压）：

客户需自行准备 2 根 0.5mm
2
的电线，长度根据实际情况自定。 
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丝锥检测系统

连接 

 

此信号必需与冲床控制面板连接，当没有信号反馈时用以停止冲床生产（参考下图）。 

电压：24VDC  PNP 输出 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

重要提示 1. 请至少提前一周预约 pronic模内设备安装及培训服务。 

2. 正常情况下我们从早上就开始安装设备，在我们到达之前，客户需将模具装入冲床内并调试

好，我们到达之后直接进行安装，以节约时间。 

所有 pronic模内攻丝装置的标准免费安装、调试及培训时间为每套每天 8小时，请客户务必在联系我们

安装、调试及培训前，确保已准备好上述事宜，以免耽误安装时间而产生额外的服务费用，谢谢配合！ 

3. 所有 pronic模内攻丝装置的标准免费安装、调试及培训时间为每套每天 8小时，请客户务必在

联系我们安装、调试及培训前，确保已准备好上述事宜，以免耽误安装时间而产生额外的服务

费用，谢谢配合！ 

 

逾期收费标准 

 

1. 每逾期一天按照 6250元收取服务费用（不足一天按照一天收取）。 

2. 通常 pronic会预定往返行程的交通费用，若由于客户的原因导致延期，退票等相关损失由客户

承担。 

 

以上事宜双方已明确各自的主体职责及义务并将严格执行。 

 
Pronic售后代表签名：                 日期：                           客户代表签名：                日期： 
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