
半自动铆钉机操作说明书
页面介绍；

一、操作主页面

此页面为机器正常工作时的操作页面，也是唯一工作时用到的页面，其他页面为工厂调试用，

其他页面和操作无关，不做介绍。

二、操作说明：

机器第一次使用调试过程；

上电----触摸屏出现以下页面；

按下触摸屏页面上的“进入”按钮即可进入主操作页面--也就是上图的第一个页面---此时触



摸屏最上端会出现提示机器没有回零---稍等片刻---等机器回零执行完毕后再执行其他操作--
机器回零完毕后：

（1）夹上铆嘴：

把铆嘴夹在旋转主轴的夹头上锁紧（锁紧前把铆嘴顶到头--即不能往上了再锁紧）

（2）调整铆接数据：

把要铆接的产品放到工作板上面--把“铆接速度”和“铆接位置”大致填上一个数据（铆接

速度可控制铆嘴上下速度，数值不可过大，太大手动不好控制下降速度。铆接位置数值限制

铆嘴下来下限，数值过小可能会下不到位，接触不到产品。）如下：

数据填好后点动操作 按钮，此时铆嘴会下降，下降的快慢可以改变铆接速度

值来控制，当铆嘴快要压到要铆接的产品时，调小铆接速度的值，下面的铆接产品也要根据

铆嘴的中心位置挪动，当铆嘴刚好接触到产品的铆接部分时停止操作，把定位模具定位调整

好，固定（弧面产品需要专用模具）。

（3）设定铆接位置数据：

按住铆接位置上面的 “位置确认”按钮不要松开，直到按钮变色

后再松开，铆接位置的数据已经发生改变松开按钮。

（4）设定取钉位置数据

按住页面上的“铆头退”按钮 不要松手，此时铆头会往上走，（如果速度太

慢，修改“铆接速度”的值。）直到铆头不能往上移动为止，此时铆头已复位归零松开按钮。

按下屏幕上的“铆台进”按钮 ，此时工作台出钉口伸出来，

再点按 按钮，（速度太快的话修改铆接速度的值），当铆嘴距离伸出的出钉口

小气管平面约 0.5~1mm 的位置时，停止下降操作。按住“取钉位置”上面的“位置确认”



按钮 直到按钮变色后松开，此时取钉位置下面的数据已经改变。

（5）把铆嘴退回 0 点位置

按住“铆头退”按钮 ，直到铆头不能动为止。

（6）把工作台出钉口退回，把此按钮按起来 ，工作台出钉口退回

（7）把铆接速度设定好 60~150 间，根据产品实际而定

（8）把铆接深度设定好 0~1.5 间，根据产品实际而定

自此铆接数据已经调整完毕

（9）放铆针到分钉机

把针倒入到分钉机里面，开启分料机电源，分料机会执行分针运行当分针完毕后分料机停止

工作，如果分料机长时间无法分料，要检查原因，排除。

分料完毕后铆钉机会自动拿钉，

注意：第一次使用机器时（或者堵钉时），当机器拿钉完毕后，按一下触摸屏箱上从左到右

的第三个“机械按”，吹一次送钉管内的钉子

（10）以上操作完毕后，机器数据及外部定位就调整完毕，在更换不同规格的产品后，重复

前面的操作。

（11）机器运行；

按下“手动模式”按钮 --按钮变色，文字也变更

此时铆头也自动旋转---放置要铆接的产品到模具或是定位上面，在

下，每按一次 按钮，铆接一次。



在选择按下 ------后按钮变成 时，只需要启动一次，

机器就连续铆接，当放置产品的手离开后机器就铆接，手不离开时不铆接。想结束铆接时，

按起 ---变成 机器停止


