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旋铆机操作培训课 

 

旋铆机的工作原理； 

旋铆杆设计及铆接的形式； 

 旋铆机功能操作调试； 

旋铆机维护保养 ； 



旋铆机的工作原理 

旋铆机铆接方式：油压缸和键轴连接并一起旋转的
旋转头； 

旋铆头内装有带倾角可回转的旋铆杆，旋铆杆可自
由灵活转动； 

铆头在转动时铆杆可与铆头一起转动，铆杆面和铆
钉接触时，旋铆杆即可停止一般铆杆和铆头同时转
动； 

随油缸下降形成线最后铆杆与铆钉相同半径圆线像
进行接触，即线转动形成面的原理；如图 （图a）
（图b）。  



旋铆机铆头示图 
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旋铆杆设计 
 铆接质量的好坏除了操作调试铆接外，关键也同

样在于铆头设计合理、加工精度高，则铆接面质
量高，否则其反。 

 铆头杆设计及制作时需掌握的以下要素： 

1.   铆杆的材质：选择常选用模具钢或钨钢。如 
CR12MoV，W18Cr4V。按铆头设计尺寸加工，进
行淬 

       火处理（HRC58～62）。最后上磨床磨到设计尺
寸，使表面粗糙度达到0.8以上。 

 2.  平型铆杆的是使用最频繁的一种类型。A根据铆接
零件铆接成型完毕后铆钉的尺寸确定。如铆钉未
铆前为φ6mm，铆接后尺寸为φ8mm，这时铆头A
的尺寸一定要≥8mm  



根据铆钉形式不同，产品要求不同，将旋   铆杆头部
制成不同形状，可铆出不同形状的产品，常用形状如
下图：本司采用平形铆（3） 

铆接形式  



铆钉形式如示图 

7.中凸形6.锅形5.外翻边形

4.翻边平形3.平形2.球形1.山形



1. 旋铆机接通电源后，电气盒上红色指示灯亮，将
旋转开关旋到手动档位及调试档位此时主轴不转
，按住脚踏开关，则电磁阀换向旋铆杆达到最下
位置 ； 

2. 将夹具、工件、铆钉装到旋铆机工作台上，调整
夹具的位置，使铆杆对准铆钉，并采用校正冶具
中心位置，即铆钉轴线与铆杆旋转轴心线一致， 

3. 再根据工件及铆钉的长度，松开工作台侧面的夹
紧螺栓，转动手轮，使整个工作台与工件一起慢
慢移动，直至使铆杆轻轻接触到铆钉的端面为止

，然后拧紧夹紧螺栓，固定好工装冶具。  

 

 
旋铆机功能操作调试 



4.  将旋转开关拧到运行档位，另一旋转开关旋
到手动档位，旋铆定时仪旋到所需时间，
踩动脚踏开关，此时马达转动，油缸便推
动铆夹头和铆杆向下压进，并按定时仪所
调节的时间返回，旋铆机便完成一次铆接
作业。 

5.  松开油缸侧面的夹紧螺钉向右旋转微调螺母
，则油缸行程便加大，踩脚踏开关旋铆机
又完成一次铆接作业。 

 

 

 
旋铆机功能操作调试 



6 铆钉铆接完成，根据铆钉头的变形程度再
决定如何调整；当铆钉的变形已经达到理
想状态，满足品质要求，应锁紧微调螺帽
，防止铆接行程发生变化。 

7 当旋转开关旋到运行档位，另一旋转开关
旋到自动档位时，此时旋铆机进入旋铆作
业。旋铆时间由旋铆定时仪控制，旋铆定
时仪可在0.5-10秒内进行调节。 

 
旋铆机功能操作调试 



主要针对旋铆头内有承受旋铆杆的轴承进
行保养，内部润滑油如用完，会导致轴承
磨损，使铆接产生故障。 

转动系统进行定期添加油脂，防止油脂干
涸，机器运转异常。 

机器外表油污锈迹、灰尘和杂物，需擦试
干净，防止零部件生锈。各转动系统运转
正常，操作系统灵活可靠。 

 

旋铆机维护保养  



1. 旋铆机是采用三相四线制电源供电，接电源时，旋铆机
必须接有零线，方可使用，如使用漏电开关，要采用三
相四线漏电开关，旋铆机的零线地线相接，以免发生触
电事故。 

2. 开机前应检查转换开关的档位，必须保证档位都在停止
档位，以防发生意外。 

3. 开动前应检查设备的润滑系统、机械系统，安全防护装
置完好，机器各紧固件是否牢靠各运转部件及滑动面有
无障碍物。 

4. 工作前先作空行程试运转 ，检查各按钮、开关、阀门、
限位装置等是否灵活可靠，确认输入油压正常，活塞连
同主轴运动正常后方可开始工作。 

操作注意事项  



5. 更换铆杆时，应使旋铆头停止转动，用手向下拔出
，如果过紧，则借助于旋铆头上的小槽用工具将
其拔下，换上新制铆杆，即可工作; 

 6. 在工作时不允许将手伸进铆头与工件之间，不得在
工作台面上放置工具、工件或其它物品。 

 7.旋铆机有异常现象，应立即停机检查. 

 8. 工作完毕后，把转换按钮置于手动位置，关闭电源  

 

 

 

操作注意事项  



謝  謝！ 

旋铆机操作培训课程 


