
800-C记数螺丝机

           本品属于电气制品，应遵守安全事项，以免发生事故。

本说明书中，指出了预防事故发生的重要事项和产品的使用方法，

请仔细阅读本说明书，安全使用本产品。阅读后，请将此说明书妥善保管

!
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螺丝尺寸之确认：

使用游标卡尺测量螺丝螺牙部分的实际直径(宽度),以取得大小。而本机台

可简易快速的调整滑轨宽度，以对应各种规格种类螺丝，螺丝长度头部以下

19mm以内。



螺丝机机构示意图：
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使用前调整与更换

螺丝档子更换

在前面已确认螺丝大小后，使用正确的档子 机台滑轨本身已经调整为

1.4mm薄头螺丝使用，小档子为1.0~  用 ，若是螺丝直径 d 为 ~  

时，请取出上盖盒子内大档子更换，更换步骤如下：

1.面对机台，使用内附六角扳手打开上闸门(位于上方板LOCK GATE UP & DOWN 

之圆孔内)。

(

2.0mm ) ( ) 2.0 5.0mm

2. 面对机台，使用内附六角扳手打开右闸门(位于右侧板LOCK GATE OPEN & 

CLOSE 之圆孔内)。

3. 面对机台，打开固定滑轨的内六角螺丝柱(位于起子头导引座左后方的缺角孔内)，

后再抽出滑轨。
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六角板手
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使用前调整与更换

毛刷之调整

1. 面对机台，将毛刷摆置于与滑轨长85~90度角。

2. 将滑轨的沟槽内置入5~8个螺丝于押板后端及近闸门口处，旋松毛刷的固定螺

丝，以手将毛刷向下回转至滑轨上方的螺丝上空，检视毛刷之刷毛端与螺丝头

部略微接触，当回转检视时，请勿超过毛刷所能动作的范围，锁紧固定毛刷的

螺丝。

3. 毛刷的前后位子，与如下图所示，与掬料室内壁的距离为0.2~0.5 mm即可。
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4. 毛刷固定板与毛刷驱动杆的固定，必须是平行且锁在中心位子。

※调整的注意事项 ※

◎ 

板平行即可。

◎ 毛刷长度调整至毛刷尾端略微接触螺丝头，可扫掉不正常螺丝即可，以免影响

毛刷动作。

◎ 锁紧毛刷固定螺丝后，请再度以手向下试旋转以确定毛刷能够无阻碍的回转动作。

毛刷的平行面与滑轨的前低后高特性有做吻合的植毛，所以只要毛刷杆与固定



使用前调整与更换：

螺丝头押板高低与前后位子之调整

1. 在滑轨的沟槽中置入5~8个螺丝，将螺丝移动至通过口处，松开螺丝头押板的固

定螺丝（螺丝头押板的固定螺丝，位于面对机台黑色部分的右侧中间2颗内六螺

丝即起子头导引座总称右侧内六角螺丝）。

2. 在此之前已有螺丝确认图形,可知螺丝头的厚度(b),取出盒内治具片(0.8~2.0mm)

  的钣件，作尺寸的组合，例：螺丝头厚度3.0mm=2.0mm+1.2mm治具钣厚度，至

于如图示
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使用前调整与更换：

起子头导引座前后与左右之调整

1. 在滑轨的沟槽中置入8~10个螺丝，将机台向前倾斜，使螺丝滑至滑轨最前端的

档子处。

2. 打松起子头导引座的固定螺丝（起子头导引座的固定螺丝，位于面对机台黑色

部分的中间上面2颗内六角螺丝）。做前后移动与螺丝之间前后距离调整，这前

后距离与使用的起子头粗细有一定的比例，前端粗圆者离螺丝头部十字中心点

远，前端细圆者反之。

3. 起子头导引座左右调整（起子头导引座左右的固定螺丝，位于面对机台黑色部

分的右侧机台面板上，2个圆孔内的内六角螺丝）。

4. 移动整个起子导引座，使前端ㄇ形框把螺丝头框在内。

※调整的注意事项 ※

◎ 起子头导引座的相关位子，必须与起子头导引座中间板，是平行与垂直的。
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使用前调整与更换：

起子头导引滑块之调整

1. 面对机台在起子头导引座上有一个梯形铁块，锁附着2个螺丝，此为起子头导引

滑块，打松螺丝后，配合使用的起子头直径大小左右移动后，锁紧起子头导引

滑块螺丝即可。

2. 取一支要使用的起子头装在电动起子上，来试着取螺丝看看是否位置正确。

※调整的注意事项 ※

◎ 

◎ 起子头导引滑块左右，必须与滑轨或上固定钣同一水平上。

◎ 起子头导引座前端ㄇ字型部分，必须把螺丝头的十字包含在内，且是ㄇ字形中

间的等边距离。

起子头导引滑块不可以调整太开或是太窄，以免影响取料。
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使用方法：

   使用前依上述方法检视调整后，依下述顺序开始使用 螺丝自动供给机。

        ※使用前的再注意事项：

1.确认变压器是否为原厂提供。

2.上与右闸门是否已经关闭至正常位置。

3.滑轨是否有推到底锁紧且滑轨前端底部是否正确卡住 Sensor 座内。

◇放入使用螺丝数量

之前须要关闭电源，取下料槽室上盖，检查放入的螺丝是否有其他异物，而

后将螺丝放入料斗室内，左右两边平均加入至闸门口前滑轨的下缘处1~2mm左右。

螺丝的量大约为200~220cc为主，不是此次使用的螺丝皆为异物，请先排

除，不然会影响机台的正常功能。

◇打开电源

将随机所附之稳压变压器本体插入电源插座，另一端L形的DC插头插入位于

本机后部的DC电源插座。打开位于本机料斗室后右上侧的电源开关，此时开关上

的指示灯会亮，且滚筒会开始转动落料，滑轨亦会开始振动运作。



取用螺丝方法

确定位于电动起子上的起子头规格适用取用的螺丝，确定起子头已经充分充

磁，（起子头若未充磁使用，螺丝取出后，会无法黏在起子头上而掉落）。

握住电动起子，并将起子头由起子导引座上方，顺导引座滑槽往下滑移至螺

丝头上的十字槽内，并按板启动电动起子一下后，顺势朝取用者的方向平行滑轨

方式取出螺丝。

※调整的注意事项 ※

◎ 

◎ 请勿刻意施予外力压住滑轨，以免损害机体。

电动起子向下取用螺丝时，请勿施予过大冲击力，以免损坏滑轨。
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机台&PCB功能及面板孔位说明：

在面对螺丝机台的右侧与后面，会看到有一些圆形与方形的孔，它们分别是；

a.Speed振幅强弱螺丝在滑轨上向前滑动的速度，在出厂时已调整正确，请勿调。

b.Vibrator Timer振动计时器当螺丝到达滑轨前端时，可以设定停止振动的时间

长短。

c.Roller Timer滚筒计时器当螺丝到达滑轨前端时，可以设定滚筒停止滚动的时

间长短。

以上a.b.c.皆在孔内PCB板上可调整VR 请小心旋转，勿用不合之工具调整与过

力，以免VR上十字纹路被破坏。当螺丝到达档子时间开始计时，时间长短请配

合使用者的取螺丝速度调整，调整大小位置请参考面板指示。

d.Lock Gate Plate闸门板，配合螺丝头大小调整高低与螺丝直径大小调整左右，

以符合各种螺丝使用。

e.机台上方LED灯此处是PCB过载保护启动指示讯号。

f.Power S.W. 电源开关，打开或是关闭机台开关。

g.DC Power Hole 直流电源孔，直流电源输入孔位。
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计数功能说明

功能

累加计数：每取一颗螺丝累加计数1，累计到设定计数值清零，循环累
加计数。

递减计数：每取一颗螺丝递减计数1，递减到零从设定计数值循环递减
计数。

设定计数值：设定累计计数阀值，到阀值后清零。（累加计数）或到
零后复位计数阀值（递减计数）

设定计数循环次数：每累计到计数阀值，累计1。

总累计计数值：总累计数=设定计数值×设定计数循环次数+累计计数
值

状态指示

LED颜色    红色：累加计数状态
 绿色：递减计数状态
 蓝色：设定计数状态
 紫色：计数循环次数状态
 黄色：总累计计数状态

操作键说明

  1、↑键：设置设定计数上升键。
  2、↓键：设置设定计数下降键。
  3、* 键：状态选择键，按一次转换一种状态。

操作说明

  1、按“*”键，在各状态间转换。

  2、设置设定计数值，按“*”键至LED为蓝色，按“↑”键或“↓”键设 

     置设定计数值。 

  3、设置设定计数值后，除递减计数状态（绿色）的其它任何种状 

     态，取一颗螺丝自动回到累加计数（红色）状态并累加1。

  4、在递减计数状态（绿色），取一颗螺丝递减1计数。

  5、取螺丝时，累加和递减同步计数。

  6、当累加或递减计数超过设定计数值时，累加从0开始累加计数， 

     递减从设定值开始递减计数，计数循环次数累加1。 

  7、总累计计数累计取螺丝总数，到9999后从0开始累计。

  8、数据清零，按“*”键转换到要清零的状态，“*”键不松开，同

     时按下“↓”就清零该状态数据。



414

411

409

412

401

402404

405

406

408

413

407

403

415

304303

302

306308

307

305

301

132
128

129

127

130
131

125

126

111
110

109108105
104

106

103

107
102

123
124

505

101

212

206

207

205

203

204

209

208

210

211

501

201

202
230

231

503

504

213

214

215 219 217

216218

229

220

226225

221

228

227

222

420

419

418

417

416

117 118

119

122

120
121

502

134

133

116

114

113

112

233224
223

232

410

138

137

136

螺丝机爆炸图

-22-



414

411

409

412

401

402404

405

406

408

413

407

403

415

304303

302

306308

307

305

301

132
128

129

127

130
131

125

126

111
110

109108105
104

106

103

107
102

123
124

505

101

212

206

207

205

203

204

209

208

210

211

501

201

202
230

231

503

504

213

214

215 219 217

216218

229

220

226225

221

228

227

222

420

419

418

417

416

117 118

119

122

120
121

502

134

133

116

114

113

112

233224
223

232

410

138

137

136

-23-



螺丝滚动支架-2

滚筒-2
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序号 名称

101

102

103

104

105

106

107

108

109

110 阀门调节螺杆

111 阀门压片

112

113

116

接料板117

接料板固定片118

后板119

接料板滑动座

121

DC电源插座 122

123 滑槽

124 右门板

125 Z12传动齿轮

后门板

深沟球轴承624

114

120

接料板滑动座拉簧

推动片

记数螺丝机前门板

深沟球轴承694

开口挡圈

左门板

拨动齿拉簧

上下调节阀门

左右调节阀门

拨动齿

零配件清单

零配件清单(01)

序号 名称

126 弹性圆柱销

127 毛刷转动轴

128

129

130

131

132

133

134

毛刷固定支架-2

毛刷

毛刷高度调节片

E型卡簧

毛刷组件

开关

LED

201

202

203

204

207

208

209

210

212

205

206

211

底板

脚垫 

传送马达固定架

减速马达

传动凸轮

传动轴

内六角平端紧定螺钉

传动轴支架

传动轴轴套

Z12传动齿轮

弹性圆柱销 

传送马达组件

136 记数前门板PCB垫柱 

137 记数显示板组件

138 按键帽

214 振动片

213 振动下架

215 振动上架

216 振动马达固定架
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序号 名称

零配件清单(02)

序号 名称

401 导轨固定座

402

403

404

左导轨

前左导轨

左导轨固定架

405 螺丝阻挡架固定座

406

407

408

409

410

411

螺丝阻挡架A

螺丝阻挡架压片

阻挡架轴套

右导轨

带垫圈内六角螺栓

412

413

414

415

416

417

418

501

502

503

504

419

420

505

宽度调整垫块0.2

导轨前罩

导轨组件A型

宽度调整垫块0.5

螺丝标准块2.0

螺丝标准块  1.5

螺丝标准块1.2

螺丝标准块 .1 0

螺丝标准块0.8

记数前盖（A）

后盖

左侧板

右侧板

盖板盒 

右导轨固定架

218 偏心轮

219

220

221

222

223

224

225

226

227

228

229

230

231

内六角平端紧定螺钉

导轨托板

导轨固定片

导轨固定螺栓

对射光头座左

接收光头座

发射光头座

接收光头

对射光头座右

发射光头

振动组件

PCB支架板

控制板组件

303

304

305

306

301

302

307

批咀左支撑架

批咀纵向调节座-2

批咀

批咀右支撑架

批咀右导片

批咀高度调节块

螺丝高度限位块 

217 振动马达

232 U型槽光头座

233 光电模块

234 带垫圈内六角螺栓

308 批咀组件
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保养与清洁：

※调整的注意事项 ※

保养与清洁前，请务必先行关闭电源。

保养前请先将料槽室内及滑轨上之螺丝取出。

⊙ 滑轨清理 将滑轨由机台内取出清理，以随机所附之六角扳手插入位于机体

内，打开滑轨上方与右侧的闸门并扳至最大，而后起子导引座左侧方之滑轨固

定螺丝孔。旋松滑轨固定螺丝，并将滑轨由机体向前方取出，以薄棉布沾酒精

或去渍油擦拭滑轨之螺丝滑动面。

⊙ 毛刷的更换:当毛刷的刷毛长度已经磨耗至无法将异常姿势螺丝扫除时，则必

须更换新的毛刷。

⊙ 更换方法:打开电源使毛刷摆放至毛刷前端与滑轨面接触，呈垂直朝下的方

向，旋开上方的2颗毛刷组固定螺丝，并取下毛刷组。分解去下旧毛刷，并换

上新毛刷。依相反顺序组装毛刷组，并将其装回毛刷回转轴上。调整方式参考

前述毛刷调整步骤。

⊙ 机台内清理 在滑轨清理后，请将机台内之螺丝及异物全部清理出来，尤其是

马达与PCB附近位置，一定要清理干净，以免影响到机台正常运转。

选购配件：

  请使用原厂正牌零件，为确保产品品质与以免影响到机台正常运转。

其它：

  当使用特殊形状之螺丝，或规格外之螺丝时，请咨询我们的经销商。
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