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1. 基本说明 
操作该设备之前请仔细阅读本操作手册。 

本操作手册包含了深入了解及有效利用该设备的一切必要信息。 

除此之外，本手册对于如何安装、试运转、维护保养、拆解及处理该设备，以及

相关铆接附件和安全操作规程也作了详细的阐述，以确保您在使用时该设备能可

靠并精确的运转。 

我们衷心希望本操作手册能够使您更好地了解我们的机器，并解答您的大部分问

题。非但如此，如果您需要任何进一步的协助请即刻联系我们的技术人员。 

我们诚挚地感谢您对 AGME 品牌的信任。 

 

注意： 

 本说明书所包含的全部信息的所有权属Aguirregomezcorta y Mendicute 
S.A.公司，不得复制或交予第三方。 

 Aguirregomezcorta y Mendicute S.A.有权在不事先通知的情况下对本操

作说明进行修改。 

 本说明书所附之度量及尺寸仅作指示性说明，一切尺寸以实际测量结果为准。
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 铆接行程小于 6mm； 
 铆接速度低于 30mm/sec。 
 
 
 
作为更复杂的机器或模块的部件 
当安全功能被诸如防护栏、光栅或密闭工具等其它方式保障的时候，且安装人员确保

这种安装环境符合应用规定。 
 
铆接工具 
只能使用按照 AGME 公司的技术规格生产的铆接工具（详见铆接工具形状章节）。 
 
工件夹具 
铆接机必须在铆接工件有支撑或者夹具固定住的时候使用，以防止铆钉在铆接压力下

被弹出。 
工件的支撑或夹具必须紧紧地固定在铆接机底座槽上，或者其他可以保证安全操作的

装置上。 
 
使用限制 

环境状态 
Temperature 温度 +10….+50ºC 

Humidity 湿度 最大 90% 
铆接规格 

Maximum diameter of the head to be 
obtained (on 40 kg/mm² steel rivet) 
最大铆接直径（用于 40 kg/mm² 材料强度的钢

铆钉） 

12 mm 

气动或液压压力值 
Hydraulic pressure 液压压力  

Pneumatic pressure 气动压力 最大 6 bars 
电气参数 

Rated voltage 额定电压 See nameplate 详见铭牌 
Rated current 额定电流 See nameplate 详见铭牌 
Frequency 频率 See nameplate 详见铭牌 
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2.4 排放 

噪音等级 

操作人员工作场所的等效连续噪音压力“A”，小于 70 dBA。 

操作人员工作场所的稳定瞬间听觉压力“C”，小于 130 dBC。 

 

振动 

铆接过程会产生振动。 

振动产生于：机器在未进行铆接工作时的空载转动（源于振荡质量

的影响）；机器在铆接时的振动（源于各个方向所产生的力）。 

振动幅度会因铆接工具的不同而变化，或者因铆接工件的特殊属性

而不同，例如硬度、形状。同时，用户需要考虑到这些振动，以避

免设备和框架、工作台、支撑夹具等产生共振。 

 

电磁兼容性 

本铆接设备的电磁兼容性符合电磁兼容指令(EMC): 2014/30/UE。 

 

2.5 基本安全说明 

免责声明 

本设备的文档资料包含“EC 合规声明”，但设备使用者还必须遵

守使用国的法律法规。 

 

电源连接 

本设备只能使用如技术规格说明书内和铭牌上标示的电源。使用者

必须能够断开所有电源开关。 

在进行任何的维护保养操作之前，请确保使用截止阀和总电源开关

关闭设备的电源和气源。 

设备断电之后可将开关加锁，让开关处于“O”位置（断开），以

防止别人因为误操作而打开电源。 
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3. 产品描述 

3.1 产品基本构成 
 

RA-12 
 

 
RA-12 UC 
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Nº DESCRIPTION Nº DESCRIPTION 
1.  RIVETING MOTOR HEAD 电机 12.  PRESSURE GAUDE 压力表 
2.  HEIGHT ADJUSTMENT LOCKING SCREW 限位螺栓 13.  CUT OFF VALVE 截止阀 
3.  HUNDREDTH ADJUSTMENT 行程调节盘 14.  PNEUMATIC FILTER 过滤器 
4.  RIVETING TOOL 铆接工具 15.  SPEED REGULATION 调速器 
5.  GENERAL SWITCH 总开关 16.  HEIGHT ADJUSTER 高度调节装置 
6.  EMERGENCY STOP 急停 17.  HEIGHT ADJUSTMENT CRANK HANDLE 曲柄 
7.  START 启动 18.  COUNTER HEIGHT COLUMN 立柱高度计量仪 
8.  RESET 重置 19.  “CE” CHEETCE 铭牌 
9.  MACHINE AT HOME 复位 20.   
10.  DISPLAY SCREEN PANTALLA 触摸屏 21.   
11.  PRESSURE ADJUSTER 压力调节器 22.   
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3.2 设备技术参数 
 

 RA-12 RA-12 UC 

铆接直径 Mm 2-12 

电源电压 V / Hz 230/400 /440, 50/60 

电机功率 kW 0.55 

总装机功率 kW 0.70 0.55 

控制电压 V DC  24  

最大工作压力 bar 6 

铆接时间 sec. 0.1 - 5 

铆接行程 mm 5-40 

喉高 mm 80 - 250  

底座尺寸 mm 350 x 305  

喉深 mm 170  

双手安全开关    

工件计数器    

行程调节（精度 0.01mm）    

基本尺寸 cm 59.8x69.6x46.1 61.3x23.6x16 

重量 Kg 160 31 

 

*材料强度为 39 kg/mm²的钢铆钉的端头直径。 

 

其他可选附件 

 铆接固定夹具 

 弹性预压装置 

 防尘密封 

 适用于各种铆钉形状的铆接工具 

 不同球面副半径、带不同长度铆接工具的铆接单元 

 自动润滑系统 

 

随机附件 

描述 数量 

12x12 高度调节曲柄 1 

10mm 艾伦内六角扳手 1 

M12x110 內六角螺絲 2 

润滑油脂（管装） 1 

注油枪 1 
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3.3 设备基本尺寸 
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4. 设备安装与操作 

4.1 基本要求 

本设备的安装及操作必须由具备充分机械和电气知识的专业人员来进行

。 

4.2 设备验收 

在接收设备之前，客户必须检查确认设备是否完整和有无损坏，如发现

任何产品瑕疵，应第一时间通知 AGME 公司，并确保在缺陷被修复前不

启动该径向铆接机。 

4.3 RA-12 的安装 

根据设计，本机器须置于承载重量不小于 160 公斤的工作台上操作。 

基于工位的人机工程学的原则，我们推荐使用高度在 800-900 毫米之间

的工作台（包含夹具的高度）。 

在安装铆接机到最终位置之前，请先在工作台上钻一个 Ø17 的孔，用于

双手控制开关的台下排线（也可以在台面上排线，但这种情况下线缆可

能在设备工作过程中不小心被切断），并依据下图中的尺寸使用两个

M12 螺栓固定设备底座，两个 M4 螺栓固定双手控制开关。 

 

请确认设备的左右两侧及后侧至少各保留 1 米的空间，以方便日后的维

护和保养。 

M12

360

130

2
70

29
7

Ø17

M4

290
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4.4 UC(铆接单元)的安装 

铆接单元可以安装在任何地方，无论是水平、垂直或者是倾斜安装。 

在大多数推荐的工位，铆接动作总是由上而下，无论铆接单元是垂直安

装，还是倾斜安装。然而，当铆接单元为垂直或倾斜向上的时候，必须

使用特殊的防尘防杂质附件来保护铆接单元，比如安装在铆接工具处的

护罩。这个护罩需要另外订购。 

安装铆接单元时，先用定位块和 2 个带开口销的卡槽定位，然后再使用 4
个 M10 螺栓固定。 
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4.5 设备运输 

在设备立柱上装有一个可拆卸的吊装螺栓(吊环)，用来提升该设备。在运

输前请确保该螺栓被拧紧。 

RA-12 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RA-12 UC 
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4.6 调试 

4.6.1 简介 

在调试之前，通过摇柄（章节 3.1 -第 17 项）来提升铆接单元的高度，在

此操作之前必须松开固定螺栓（第 16 项），以确保铆接工具和工件有足

够的空间。 

 

  

 

 

设备启动之后，显示屏（章节 3.1 -第 10 项）会提示工作模式开启。 

4.6.2 高度粗调 

松开垂直固定螺栓（章节 3.1–第 16 项），通过摇柄（第 17 项）将铆接

单元调整到大致的垂直工作位置。 

 

 

 

 

 

 

当铆接单元被准确定位并固定后，可以从摇柄上的计量表（章节 3.1–第

18 项）中读取工作台和铆接单元之间的距离。 

 

4.6.3 铆接行程调节 

在松开限位螺栓（章节 3.1–第 2 项）之后，通过旋转行程调节盘(章节

3.1–第 3 项)来调节铆接行程。 

行程调节盘每旋转一周是 2 毫米，每个刻度代表 0.01 毫米。 

铆接行程调节应在铆接过程中逐步进行，直到达到最终铆接效果。最大

的铆接行程是 40 毫米。在可能的情况下，铆接行程应设置得越小越好，

以减少铆接时间并增加操作工人的安全性。 

注意：铆接单元的垂直运动完成后，请确保锁紧固定螺栓。否则

，可能导致铆接机的升降主轴和其它相关零部件被损坏。 

注意: 在进行任何步骤之前，请确保锁紧垂直固定螺栓（章节

3.1-第 16 项）。否则，可能导致铆接机的升降主轴和其它相关

零部件被损坏。 
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4.6.4 工作压力调节 

 

 
 
通过以下步骤来调节工作压力或铆接压力： 
 

1. 将压力调节器旋钮向外拉。 

2. 当操作设定到“Adjustment”状态时，请确保在铆接单元下降时下面没有

任何可能会被压坏的东西，按压双手控制开关，检查压力表上的压力值。

顺时针旋转压力调节器以提高铆接压力。逆时针旋转压力调节器以降低铆

接压力。压力的持续调节范围值为 1.5～6Kg/cm²，从下表可以读出相应气

压压强值下的铆接压力值。 

3. 压力调好后，将压力调节器旋钮向内推，结束调节。 

1 2 3 4

211

422

633

844

1055

P

F
daN

Kg/cm²
5 6

1266

压力表 
 
 

 
压力调节器 
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4.6.5 初次使用 

 强烈建议铆接行程设置到最小，以减少铆接时间并提高安全性。 

 为了防止机器过热，铆接时间必须设置和实际铆接工况一致，以避免

不必要的工作时间。 

 如果铆接过程同时要求长铆接时间和高铆接压力，需要将非铆接时间

设置为铆接时间的两倍。 

 当铆接工具已调试到最佳的工作状态时，高度、铆接压力、铆接速度

都已经调节好，可以使用双手控制开关或脚踏装置（可选配件）操作机

器，进行首轮试运转。 
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5. 铆接工具外形 

5.1 基本介绍 

每种铆接工具都有特定的形状，根据设计的铆钉端头的铆后形状来定制

，常见的形状包括如下几种： 

 平头（最常见） 

 圆锥形 

 凸面头 

详细的请参考下文带订货编号的清单（详见章节 5.4）。 

铆接工具可以手工取出或者用钳子夹出来。 

铆接机配置了磁铁，铆接工具是被磁铁吸力保持在固定夹头上的。如果

您的铆接工具是有接头的，则必须拿掉接头以正确安装铆接工具。 

5.2 铆接工具长度 
 

标准铆接工具的长度是 44mm，当用于铆接更不易接触到的工件时，可选

用长度为 65 或 85 毫米的铆接工具。在这种情况下，请注意必须更换压力 

杯和铆接工具夹头。 

 

 
 

注意：铆接工具的长度必须确保小于上述的数值。铆接工具头部的

中心必须贴合在设备的中心轴线上。否则，会影响设备的使用性能

，并造成某些零部件的损坏。 
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5.3 铆接工具的不同形状特征 
 

FLAT                     CONVEX                CONICAL

EDGE SHAPE        EDGE SHAPE         CYLINDRICAL           SQEEZED
                                      FLAT

   INNER                     SPECIAL        SPHEROCONICAL         SPECIAL
 CONICAL

Standard riveting tools

Special riveting tools
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5.4 标准铆接工具列表 
 
平头铆接工具 

 
 
 
圆锥形铆接工具 

 
 
 
凸面头铆接工具 

 

ØD

Ø12
L

Ø12

ØD

L

Ø12

L

Ød

D L=44 L=65 L=85 
1 1.01.003.545 1.01.003.557 1.01.003.569 
2 1.01.003.546 1.01.003.558 1.01.003.570 
3 1.01.003.547 1.01.003.559 1.01.003.571 
4 1.01.003.548 1.01.003.560 1.01.003.572 
5 1.01.003.549 1.01.003.561 1.01.003.573 
6 1.01.003.550 1.01.003.562 1.01.003.574 
7 1.01.003.551 1.01.003.563 1.01.003.575 
8 1.01.003.552 1.01.003.564 1.01.003.576 
9 1.01.003.553 1.01.003.565 1.01.003.577 
10 1.01.003.554 1.01.003.566 1.01.003.578 
11 1.01.003.555 1.01.003.567 1.01.003.579 
12 1.01.003.556 1.01.003.568 1.01.003.580 

D L=44 L=65 L=85 
1 1.01.003.581 1.01.003.593 1.01.003.605 
2 1.01.003.582 1.01.003.594 1.01.003.606 
3 1.01.003.583 1.01.003.595 1.01.003.607 
4 1.01.003.584 1.01.003.596 1.01.003.608 
5 1.01.003.585 1.01.003.597 1.01.003.609 
6 1.01.003.586 1.01.003.598 1.01.003.610 
7 1.01.003.587 1.01.003.599 1.01.003.611 
8 1.01.003.588 1.01.003.600 1.01.003.612 
9 1.01.003.589 1.01.003.601 1.01.003.613 

10 1.01.003.590 1.01.003.602 1.01.003.614 
11 1.01.003.591 1.01.003.603 1.01.003.615 
12 1.01.003.592 1.01.003.604 1.01.003.616 

D L=44 L=65 L=85 
1 1.01.003.617 1.01.003.629 1.01.003.641 
2 1.01.003.618 1.01.003.630 1.01.003.642 
3 1.01.003.619 1.01.003.631 1.01.003.643 
4 1.01.003.620 1.01.003.632 1.01.003.644 
5 1.01.003.621 1.01.003.633 1.01.003.645 
6 1.01.003.622 1.01.003.634 1.01.003.646 
7 1.01.003.623 1.01.003.635 1.01.003.647 
8 1.01.003.624 1.01.003.636 1.01.003.648 
9 1.01.003.625 1.01.003.637 1.01.003.649 
10 1.01.003.626 1.01.003.638 1.01.003.650 
11 1.01.003.627 1.01.003.639 1.01.003.651 
12 1.01.003.628 1.01.003.640 1.01.003.652 
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5.5 凸面头铆接工具 
 

 
 
 

d R B 
2 2 0.15 

2.5 3 0.17 
3 3.5 0.23 

3.5 4 0.29 
4 5 0.32 

4.5 5.5 0.38 
5 6 0.44 

5.5 6.5 0.50 
6 7 0.57 

6.5 8 0.59 
7 8.5 0.65 

7.5 9 0.71 
8 10 0.73 

8.5 10.5 0.80 
9 11.5 0.82 

9.5 12 0.88 
10 13 0.90 

10.5 13.5 0.96 
11 14.5 0.99 

11.5 15 1.05 
12 16 1.07 

15°

B

L ±0.02

R ±0.1

Ø
d

B

R 0.25

L ±0.02

=

=
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5.6 铆接工具的加工尺寸 
 

 
 

5.7 铆接工具的加工材料 
 

标准 名称 
DIN S 6-5-2  Nº1.3343 
UNE F-5603 6-5-2 
SAE M2 

AFNOR Z 85WDCV 06-05-04-02 
 

   成分 %    

C Si Mn P S CR Mo V W 
0.86-0.94  0.45  0.40  0.030  0.030 3.8-4.5 4.7-5.2 1.7-2.0 6.0-6.7 

 
 相 当 于   

PATRICIO 
ECHEVERRIA 

PHOENIX 
BOHLER 

THYSSEN UDDEHOLM 

RMO S.600 THY RAPID 3343 UHB 29 
 

热处理 

淬火 回火 硬度 
1200-1240º 540-560º 63-65 HRc 

 

O
1

2
-0

.0
0

5
-0

.0
1

4

L ±0.02

0.8

0.
8

0.
4

0.5 x 45°

重要提示： 
L=44 仅用于压力杯 1.01.002.385 和夹头 1.01.002.386 
L=65 仅用于压力杯 1.01.002.396 和夹头 1.01.002.395 
L=85 仅用于压力杯 1.01.002.398 和夹头 1.01.002.397 
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5.8 不同的工作半径 
 

 
 

标准 

机型 RA-12 

铆接工具直径 Ø12 
R 65 85 105 
L 44 65 85 
H 20 40 60 
角度 5º48’ 4º20’ 3º28’ 

CUP 压力杯 1.01.002.385 1.01.002.396 1.01.002.398 

TOOL HOLDER 铆接工具夹头 1.01.002.386 1.01.002.395 1.01.002.397 

SPRING 弹簧 1.01.002.388 

NOSE 端盖 1.01.003.375 

“O” RING  “O”形密封圈 21.140.11.0065 
BALL AND SOCKET JOINT  
关节轴承 

21.100.25.0006 

SEGGER WASHER 隔离垫圈 21.100.30.0001 

MAGNET 磁铁 21.300.14.0002 

GREASING 润滑脂 23-130-19-0001 

 

 

R

Ø

L

H



注意: 除非客户有不同要求，否则 RA-12 铆头将按照以下标准规格配置：

半径 R=65mm，铆接工具长度 L=44，铆接工具直径 Ø=12。 

重要提示： 
L=44 仅用于压力杯 1.01.002.385 和夹头 1.01.002.386 
L=65 仅用于压力杯 1.01.002.396 和夹头 1.01.002.395 
L=85 仅用于压力杯 1.01.002.398 和夹头 1.01.002.397 

Cup 
 
“O” Ring 
Washer Seeger 
Ball and socket joint 
Tool holder 
 
Magnet 
Spring 
Greasing 
 
Nose 
 
Rivetingtool 
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5.9 更换铆接工具夹头和压力杯组件 
 

 
当铆接工具突出铆接单元的长度不够时，可以通过以下步骤来更换铆接工具夹头

和压力杯组件： 
 

1. 将被磁铁吸住的铆接工具（上图中的第 6 项）向外拉，拆卸下来。 
2. 松开 3 个螺栓（上图中的第 3 项）。当松开最后一个螺栓的时候请格外小

心，因为受到弹簧的挤压，端盖（上图中的第 5 项）会被弹出。 
3. 螺栓松开后，端盖和弹簧也就释放出来了。铆接工具夹头（上图中的第 2

项）就可以从偏心齿轮轴上拉出而拆下来了。 
4. 使用两个 M5 螺栓固定住压力杯（上图中的第 1 项），螺栓要足够长以便

可以轻松地旋入螺纹孔，然后向外拉这两个螺栓，取出压力杯。 
 

 
 

5. 插入新的压力杯，并要确保装配上了 O 形密封圈。 
6. 使用 Kluber 油脂 GE 680 润滑铆接工具夹头，然后把它插入到偏心齿轮轴

上。 
7. 把弹簧放到端盖上，保持铆接工具夹头和弹簧适当地固定，拧紧端盖上的

三个螺栓。 

1

2

3

4
5

6
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6. 不同的铆接方法 

6.1 机械限位 

通过行程调节盘（见章节 3.1–第 3 项）来调节铆接行程并固定，这种方

法一般使用于恒定铆接高度的情况下。 

6.2 不用机械限位 

当铆接高度允许有较大的偏差时，机械限位不必要，通常是通过设定的铆

接时间来完成铆接工作。对于此类铆接过程，选择合适的铆接压力和时间

非常重要。 

6.3 高铆接压力 

当被铆接工件质地较硬时，此时需要施加高铆接压力。这样可以缩短铆接

时间并减少铆接工具的磨损。 

6.4 低铆接压力 

当需要加工不平整的或质地脆弱的工件时，或需要保证铆接完成后工件的

活动性，需要施加低铆接压力并相应地延长铆接时间。 

6.5 预压装置（可选） 

若铆接工件前需要将工件压紧，则需要在铆接机的主轴上安装一个预压装

置。 
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6.6 强度为 39 Kg/mm2的铆钉的铆接压强和时间 
 
 

 
 

0.5

 

Seg.

Kg/cm²

 

P

T
 

6

 

Ø6

 

5432

 

1

1.5

2

2.5

 

Ø4

Ø6

Ø8

Ø12

Ø10

Ø16 Ø12

Ø10
Ø12

Ø8

Ø6 Ø8
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7. 维护保养 

7.1 基本说明 

以下操作指南必须认真执行，以确保机器的功能完好和操作安全。 

7.2 预防性保养 

在做任何保养操作之前，请确保关闭机器的供电电源。 

7.2.1 机械保养 
 

 
The 
shortest 最短 

      

 

E
v

e
ry

 4
0 

h
r.

 o
r 

o
n

c
e 

p
e

r 
w

ee
k

 每
40

小
时

或
每

周
 

20
00

 h
r.

 o
r 

o
n

ce
 p

er
 y

e
a

r 
20

00
小

时
或

每

年
 40

00
 h

r.
 o

r 
ev

er
y

 2
 y

ea
rs

 4
00

0
小

时
或

每

两
年
 

C
h

ec
ki

n
g

 检
查
 

D
is

m
an

tl
in

g
 拆

解
 

C
le

a
n

in
g

 清
理
 

G
re

a
si

n
g

 润
滑
 

R
e

p
la

c
em

e
n

t 
更

换
 

R
e

fi
ll 

加
注
 

手动润滑注油口 *           
* 

(1) 
    

压力杯和铆接工具夹头   *   * * * 
* 

(1) 
    

传动链（2）Cinematic chain (2)   *   * * * 
* 

(3) 
    

偏心齿轮轴的径向和轴向球轴承     * * * * 
* 

(3) 
*   

压缩空气调节处理单元   *   *   *       

密封包（4）Joints (4)     *   * *   *   

自动润滑注油系统（可选）     * * * * *   
* 

(5) 

 

(1) 油脂型号：KLUBER GE 11-680 

(2) 零件：齿轮箱，偏心齿轮轴，端盖，轴承 

(3) 油脂型号：KlüberSpeed BFP 42-32 

(4) 零件：连接密封组件 

(5) 当显示屏上显示缺油信息的时候重新加满油脂 

(6) 我们强烈建议，每 4000 工作小时或每两年（最短）就由获得 AGME 认可

的技术人员更换关键零部件，以保证机器具有最佳的装配精度和性能。 
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(7) 如设备处于极端工作环境下，以上所建议的保养周期应酌情缩短。 

7.2.2 概述 

操作过程中发现有任何异常情况，请联系 AGME 的工程师。 

如果采用手动润滑（标准方式），当显示器上显示缺油信息的时候，使

用随机附带的注油泵加注润滑油脂。 

如果采用自动润滑（选用方式），当显示器上显示缺油信息的时候，自

动将润滑油注满油桶（请确保操作过程中隔绝空气）。 

未经喷漆处理过的设备表面必须用油布清洁。 

Aguirregomezcorta y mendicute S.A 公司拒绝承担因客户使用非原厂配

件而造成的一切后果。 
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7.3 设备润滑 

7.3.1 手动润滑 

 

 

 

刚出厂的机器已经加满了润滑脂，可以保证在不加润滑油的情况下工作

一周（5 天 8 小时工作制）。 

40 个工作时之后，铆接头必须用随机自带的注油泵加注润滑油，按压一

段时间。在此之前，注油泵中必须用附带的专用油管加入 100g 润滑油。

如果铆接机轮班工作，则铆接机头必须每隔 40 小时润滑一次。 

在工作强度和工作频率超出正常的情况下，应缩短润滑周期。 

 

 

 

 

润滑油在 AGME 的内部代码是 32.000.364，若需对外购 
买，请参考 GE 11-680 KLUBER。 

注意：因保养而拆解机器，或在清理注脂管道之后，需要加注

二次的润滑油以确保注脂管道和铆接工具夹头能被充分润滑。 

注意：在首次设置之前，或长时间没有使用的情况下必须先加

注一次润滑油。 
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设备工作 40 小时之后，加注润滑油的提示信息会出现在显示屏上。在此 

期间，设备可以继续工作，但我们强烈建议先加润滑油以避免设备的任

何损坏。加注润滑油完成后，可以通过按下“RESET”键来消除提示信

息。 

 

7.3.2 铆接机头轴承润滑 

铆接机头主轴箱轴承在原厂经过旨在延长使用寿命的特殊润滑工艺处理

。 

我们强烈建议在每 4000 个工作小时就对主轴箱进行拆解处理，清理主轴

箱中的每一个零件，检查零件的磨损情况。然后，重新用 KlüberSpeed 
BFP 42-32 润滑油对主轴箱零件进行润滑，重新组装后使用。 

同样地，因此在维修保养过程中，建议替换所有的防水密封圈，再重新

组装。 
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7.3.3 自动润滑系统 （可选方式） 

 

 

Nº 描述 
1 Upper purge cup 上清扫杯 
2 润滑油缺油传感器 
3 储油罐 
4 注油口 
5 气压 6 bar 供气口 
6 润滑回路 
7 电磁阀 
8 定量阀 
9 Lower purge cup 下清扫杯 
  

2

8

7
5

1

9

3

4

6
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7.3.4 自动润滑系统的气路图 

 

 

Nº 描述 
1 电磁阀 
2 定量阀 
3 储油罐 

 

 

.
注意：润滑脂自动定量给料系统需要供给 6bar 的压缩空气，

并使用 6mm 直径的管道。否则，会造成机器过热，以及压力

杯和铆接工具夹头之间的过度摩擦，导致铆接单元损坏。 

注意：在铆接机投入使用前或者闲置较长时间的情况下，铆接

工具夹头必须至少进行两次手动润滑。 
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定量阀被设定为每 16 个小时加注 10 mm3润滑油。 

如果设备处于极端的工作环境下或使用频率超常，自动注油量可以通过 

旋转定量阀的旋钮来调节。不过，您先要退回有凸边的旋钮上的螺栓。

红色标示线每转一格代表 10 mm3润滑油，每次最大注油量为 30 mm3。 

除此之外，也可通过按压标有红色标示线的柱塞进行手动注油。 

 

储油罐中的润滑油被用光时，传感器会把信号传输给控制箱，加注润滑

油的提示信息会出现在显示屏上。在此期间，设备可以继续工作，但我

们强烈建议尽可能地先加润滑油以避免设备的任何损坏。加注润滑油完

成后，可以通过按下“RESET”键来消除提示信息。 

 

 

7.3.5 加注润滑油的方法 

当重新给储油罐加注润滑油时，为避免混入空气，我们有如下建议： 

1. 拆卸上下清扫杯的阀门(见章节 7.3.3–第 1、9 项)。 

2. 用泵加注润滑油，直到润滑油从低处的阀孔溢出，盖上此阀门。 

3. 继续加注润滑油，直到润滑油从高处的阀孔溢出，盖上此阀门。 

4. 加注润滑油到储油罐容积的 3/4。 

 

注意：加注润滑油的时候请确保隔绝空气，以实现最佳的润滑

状态。储油罐中残留空气，会导致润滑失败。 

柱塞 
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8. 相关文件 

8.1 气动结构图 
 

 

 

 

1 2 3

5

7

8

5

6

4

Standard Process control 

8x10 8x10 

8x10 

8x10 
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8.1.1 主要零部件清单 
 

名称 制造商 型号 数量 图号 

止回阀 PNEUMAX T171BVL G1/4” 1 1 

调压阀+过滤器 PNEUMAX T171BFB 1 2+3 

压力计 WIKA MPS314P100 Ø63 0-10BAR 1 4 

消音器 FESTO U-1/4” 2 5 

电磁阀 PNEUMAX 2615.52.00.36.02 1 6 

流量调节阀 PNEUMAX 7061 10-13 1 7 

电磁阀 PNEUMAX 2615.53.32.35.02 1 8 
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8.2 主缸体部件图 
 

21-044-17-0008

21-044-17-0017

21-045-11-0003

21-100-15-0015
21-100-18-0035

21-100-18-0037

21-100-19-0007

21-100-21-0008

21-100-22-0002

21-100-23-0064

21-100-28-0026

21-100-31-0033

21-140-11-0001

21-140-11-0005

21-140-11-0006

21-140-13-0031
21-140-19-0002

21-140-19-0003

21-140-19-0013

21-140-20-0014

21-140-20-0015

21-300-15-0067

29-160-12-0052

101-001245

101-003376

101-002362

101-002363

101-002364

101-002365
101-002367

101-002368
101-002369

21-300-15-0067

101-002372

101-003377

101-002376

101-002378 101-002379

101-002381

101-002586

101-002830

101-003089

101-003090

101-003378

101-003385

101-003379

101-003381

101-003384

101-003383

101-003382

101-003380

90-280268

29-130-11-0001
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8.2.1 主缸体零件清单 
 

部件  外购部件 
订货号 名称  订货号 名称 

101-001245 NUT SPINDLE  21.044.17.0008 WASHER 

101-002362 TRANSMISSION AXLE  21.044.17.0017 WASHER 

101-002363 BACK ROD  21.100.15.0015 BEARING 

101-002364 ELASTIC RING  21.100.18.0035 BEARING 
101-002365 PISTÓN  21.100.18.0037 BEARING 
101-002367 ROTOR  21.100.19.0007 BEARING 
101-002368 INTERMEDIATE DISK  21.100.21.0008 BEARING 
101-002369 PINION WASHER  21.100.22.0002 BEARING 
101-002371 SHORT BLOCKING AXLE  21.100.23.0064 BEARING 
101-002372 LONG BLOCKING AXLE  21.100.28.0026 BEARING 
101-002376 BLOCKING SECTOR  21.140.11.0001 JOINT 

101-002378 CROWN  21.140.11.0005 JOINT 
101-002379 PINION  21.140.11.0006 JOINT 
101-002381 NUT BRIDGE  21.140.13.0031 JOINT 
101-002830 MAIN ROD  21.140.19.0002 JOINT 
101-003089 SEPARATOR  21.140.19.0003 JOINT 
101-003090 PINION CASING SUPPORT  21.140.19.0013 JOINT 
101-003376 
101-003387 

CASING 
CASING UC 

 21.140.20.0014 GUIDE 

101-003377 CYLINDER SPOUT  21.140.20.0055 GUIDE 

101-003378 MOTOR SUPPORT  21-300-15-0067 WHEEL 

101-003379 MOTOR COVER  29.160.12.0052 MOTOR 

101-003380 MOORING COVER    

101-003381 COTTER PIN    

101-003382 CHAIN ANAGRAM    

101-003383 NONIUS STOP NUT    

101-003384 NONIUS RING    

101-003385 PINION CASING    
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8.3 主升降轴零部件图 
 

 

101-002383

101-001203

101-001205

101-001206

101-001207
101-001208

21-300-15-0001

101-002391

21-043-14-0009

21-100-21-0005

21-100-22-0004

21-100-22-0003

101-002382

21-300-15-0002

21-300-17-0002

101-001204

21-100-21-0005

21-100-22-0003

21-100-22-0004

21-220-13-0018

21-100-17-0019

101-003389

101-003390

101-003317

101-003388

101-001209
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8.3.1 主升降轴零部件清单 
 

部件  外购部件 

订货号 名称  订货号 名称 
101-002391 SPINDLE  21.100.21.0005 BEARING 
101-001203 SPINDLE PLATE  21.100.22.0004 BEARING 
101-001204 SPINDLE COVER  21.100.22.0003 BEARING 
101-001205 CONICAL BEARING  21.100.17.0019 BEARING 
101-001206 CONTROL CONTACT  21.300.15.0001 WHEEL 
101-001207 CONTACT WASHER  21.043.14.0009 NUT 
101-001208 CONTROL ADJUST CASE  21.300.15.0002 COUNTER 
101-001209 CONTROL CONTACT COVER  30.000.811 COTTER 
101-002382 LEFT FLANGE    
101-002383 RIGHT FLANGE    
101-003388 BASE    
101-003389 COLUMN    
101-003317 SOPORTE CONECTOR    
101-003390 COVER COLUMN    
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8.4 可选附件 

8.4.1 质量控制系统 AC-1 
 

 

 

22-140-13-0010

22-140-11-0003

22-150-11-0004

31-270-12-0001

23-110-11-0001

101-003365

101-003323

90-012630B
45-000162

101-002738

22-100-20-0029

101-003393

101-003394

23-130-19-0001

20-001025
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8.4.2 质量控制系统 AC-2F 
 

 

21-041-16-0107

101-003246

101-003245

101-003244

101-003394

101-002512

31-270-11-0001

21-310-15-0003

101-003236

23-130-19-0001

101-003237
21-102-11-0272

21-102-12-0083

21-160-12-0115

22-140-13-0010

31-270-12-0001

23-110-11-0001

101-003365
22-140-11-0003

22-150-11-0004

101-003323

90-012630

20-001025
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8.5 常见问题 
 

1. 铆接工具怎么装上去的？ 
手动将铆接工具塞入铆接工具夹头的圆孔，有圆弧凹槽的那一端在里面。 

 
2. 铆接工具怎么固定？ 

铆接工具夹头里面有磁铁，可以吸住它。 
 

3. 怎么将铆接工具取出？ 
直接用手或者钳子将铆接工具拔出来。 
 

4. 铆接单元电机的旋转方向应该是哪个方向？ 
顺时针和逆时针方向都可以，两个方向可交替地运行。 
 

5. 铆接工具不摆动是什么原因？ 
可能是以下几种可能原因： 

 铆接机没有接通电源。 
 电控箱里面的保护开关被关断。 
 动力传动系统内部的轴承被卡死。 
 电机运转正常，传动系统正常，但是偏心齿轮轴断了。 

 
6. 为什么没有压力，或者压力偏低？ 

可能是以下几种可能原因： 
 液压管路没有连接上。 
 气压进口处的压力计没有正确选择压力。 
 电磁阀坏了。 
 内部的密封圈坏了。 
 液压泵或者联轴器坏了。 
 调压阀没有调到所需压力位置。 
 液压泵电机逆时针方向旋转。 

 
7. 为什么同样的铆接单元，有时却会中断运转？ 

可能是以下几种可能原因： 
 铆钉或者工件的高度是不一样的。 
 时间工作模式代替机械限位模式。 
 进气口压力发生波动 

 
8. 为什么铆接工具横向摆动？ 

可能是以下几种可能原因： 
 铆接工具长度不正确。 
 压力杯和铆接工具夹头的球面副半径不匹配。 
 铆接工具夹头从齿轮轴脱开。 
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9. 易损件可以用多长时间？ 
 

名称 循环次数 
Snap die 铆接工具 200,000 / 1,000,000 

Cap 压力杯 3,000,000 

Pinion 偏心齿轮轴 5,000,000 

Pinion bearings 轴承 5,000,000 
Sealing set of the cylinder and head 
密封套件 

5,000,000 

Snap-die holder 铆接工具夹头 5,000,000 

Spring 弹簧 6,000,000 

Crown 端盖 6,000,000 
 

这些数据是在基于最优的调试和操作情况下所做的试验而得出的，不作为供货

的约束条件。 
 
 
10. 采用什么牌号的润滑油润滑铆接单元？ 

Kluber 品牌的 GE 11-680。 
 

11. 采用什么牌号油脂润滑内部传动系统轴承？ 
Kluber 品牌的 KlüberSpeed BFP 42-32。 

 
12. 铆接单元的正常工作温度是多少？ 

45°C 到 65°C。 
 

13. 液压站的正常工作温度是多少？ 
50°C 到 60°C。 
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8.6 备件 
 

名称 订货号 
Pinion 偏心齿轮轴 101-002379 
Crown 端盖 101-002378 

Standard cup 压力杯 101-002385 

Standard tool holder 铆接工具夹头 101-002386 

Spring 弹簧 101-002388 

Intermediate disk 垫圈 101-002368 

Elastic ring (assembled)弹簧垫圈 21.100.30.0001 

Magnet (assembled)磁铁 21.300.14.0002 
Ball and socket joint (assembled) 
关节轴承 

21.100.25.0006 

Pinion radial bearing 齿轮轴径向轴承 21.100.28.0026 

Pinion axial bearing 齿轮轴止推轴承 21.100.22.0002 + 21.100.21.0008 
Grease for head (on tube) 
铆接单元润滑脂（管装） 

32.000.364 

Cylinder set of joints 缸体密封套件 301-000680 

Head set of joints 铆接头部密封套件 301-000679 

 


