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第一部份------铜排成型设备 
设备技术协议 

QYP-40  气液增力压力机                                       采购商:   
设备介绍： 
    本设备采用压缩空气驱动，具有能耗低、噪音小、无污染、具有软到位功能； 
    设备需要清洁、干燥压缩空气驱动，气压３－６bar; 
        设备颜色总体为 Ral5015。 
一、设计制造依据： 

根据供需双方确认的技术协议。 
二、设备主要构成及技术参数： 

1、   气液增力压力机         4 台 
输入６bar 气压时，最大冲压力 400ＫＮ（40T） 
总行程 100mm,其中增力行程 20mm 
６bar 气压时，快进行程力 960Kg，返回行程力 850 Kg 
含增力行程转换阀（外接式）,含力行程控制节流阀＂Ｘ＂阀 
压缩空气控制接口Ｇ３／８ 
机体形式为开式立式机型     
闭合高度（待机状态下上模柄孔至工作台面的垂直距离）：300mm 
工作台面标准尺寸 340（前后）X 440（左右）  喉口深度：150mm 
滚轮架两端加举升气缸，滚轮支架上安装手动开关 
滚轮直径 52mm，长度（净尺寸）350mm，两滚轮之间间距 200mm 
压机两侧加黄色保护网。 
 

2、   以下控制方式为客户选定而配置 
控制系统  
 
MCU 控制/液晶显示/全自动电子计数/手动半自动/全自动 
ＳＥＴ－０１－H－０４标准 
 
脚踏开关启动电气控制系统（主要元件采用进口品牌产品） 
功能描述： 

手工上料到输送滚轮上，并向左推到左端模具中,启动按钮,左端压机

工作，首先上模将工件压紧后，同时提供升降气缸一信号，可升降的滚轮下

行到位后，设备开始增压拍弯，结束后设备回程延时五秒后，升降气缸升到

位，另一端同样动作。 
 
 
 
 
 



    
 
 
设备图纸 

 
◆设备结构示意图◆ 

 



    

◆ 威腾母线◆ 

 

◆ 西门子母线◆ 



    

 

◆ 设备与模具连接示意图◆ 

 
◆最终成形后图纸要求◆ 



    

 
 

 

第二部份----接地螺母铆接 

 



    

采用的设备 

 
设备制造技术协议 

采购设备名称: MQXM2500 气动旋铆机    采购商:  
设备介绍： 
    本设备采用压缩空气驱动，具有能耗低、噪音小、无污染、具有软到位功能； 
    设备需要清洁、干燥压缩空气驱动，气压３－６bar; 设备颜色总体为深蓝色。 
三、设计制造依据：根据供需双方确认的技术协议。 
四、MQXM2500 型精密气动旋铆机 

１．１  输入 5bar 气压时，最大旋铆压力 25ＫＮ（2.5t） 
     设备总行程 4０mm,可调行程:20mm 
          最大闭合高度 210mm， 闭合高度调整量: 0mm 
     含压力调节阀（外接式），含速度调节阀（外接式） 
     压缩空气控制接口Ｇ３／８， 保证机体刚度及强度：采用优质钢板结构 

工作台面尺寸:280mm×380mm, 
工作台面与主轴垂直位置有“+”字 14#”T”型槽 
喉深 150mm；功耗:0.75KW  电 电压使用 源 : 线三相四 380V 交流 
外型尺寸:900*800*1150mm,铆头总 调节 围成行程可 范 :20~40mm 

柜 户 来进 选 项工作 根据客 的要求 行 配 . 

１．2   控制系统 <请确认是双手控还是脚踏控制方式??>    1 套  

     设备的操作步骤及功能描述： 
 接好电源后,接通气源,将主轴上的微调旋转刻度盘向上旋至最高点,按下设



    
备后面的电磁阀上面的红色按钮，此时旋铆主轴下行至最低点,进行对模操

作,最好使主轴刚好碰到工件的表面,对好中心后,打开电机开关主轴开始顺

时针旋转(从上向下看),操作人员将零件放入定位夹具中，开启开关,主轴下

行保压时间旋至二秒,此时开始旋铆工件了,但仅是刚接触工件表面,然后慢

慢地旋松上面的刻度盘,此时已逐步开始旋铆工件了,再按下双手按钮或脚踏

开关启动设备，气缸行程工作，对工件逐步旋铆，边调节刻度盘边旋铆,直
至工件铆成需要的形状以及松紧度的要求,然后锁紧刻度盘,再放入第二个工

件即可完成合格的产品加工,在操作过程中,速度调节可以通过机器侧面的调

速旋钮来完成速度的调节。本设备无冲击，无噪音，旋铆头接触工件，下压

铆合行程，开始工作对产品装配，产品装配后，则继电器动作，控制上模返

程．系统维护装置（气源处理器三联件）对输入的干燥压缩空气再次进行水

分分离、油雾化，并对输入气压进行无级可调，从而实现旋铆压力在规定的

范围内无级别可调。               

 
● 设备在客户现场生产视屏与照片 



    

 

 
第三部份----插脚成形 



    

 
●现场照片 

 
采用设备型号 Y-03 两台非标单臂液压系统 



    

 

 



    

 

第四部份-----铜铝接头气液增力压接机 

接头铆接样品（现场） 

 

 

● 现场生产过程中使用照片 



    

 

 
设备的安装调试期间的照片 

 



    

  

QYP-15 气液增力压铆机 
QYP-15 气液增压机      采购商:   
设备介绍： 
    本设备采用压缩空气驱动，具有能耗低、噪音小、无污染、具有软到位功能； 
    设备需要清洁、干燥压缩空气驱动，气压３－６bar; 
        设备颜色总体为白色。 
五、设计制造依据： 

根据供需双方确认的技术协议。 
六、设备主要构成及技术参数： 

１．１  气液增力压力机  15T        １台 
输入６bar 气压时，最大冲压力 150ＫＮ（15T） 

     总行程 100mm,其中增力行程 20mm 
     ６bar 气压时，快进行程力 415ＫＧ 
     ６bar 气压时，返回行程力 339ＫＧ 
     含增力行程转换阀（外接式） 
     含力行程控制节流阀＂Ｘ＂阀 
     压缩空气控制接口Ｇ３／８ 
          机体形式为   开式台式机型 
          工作台面中心距模柄孔面垂直距离:250mm（可定制） 喉深 200mm 
          模柄孔尺寸φ30mm，深度 50mm，再打一个 M8 顶丝孔 

工作台面有中心垂直位置 14#”T”型槽同时配备压板螺栓与压块. 
1. 2   以下控制方式为客户选定而配置 . 

控制系统  
MCU 控制/液晶显示/全自动电子计数/手动半自动/全自动          

     ＳＥＴ－０１－H－０４标准 
     双手按钮开关启动电气控制系统（主要元件采用进口品牌产品） 



    
     功能描述： 
 在工作状态下，操作人员将零件放入定位模具中，按下双手按钮启动设备，

气缸快进行程工作，上模快速小力到位接触工作，无冲击，无噪音，上模具

接触工件，气缸自动转换为液压缸的力行程，增力行程开始工作对产品进行

压铆，同时并保压，完成装配成形动作，保压时间完成后，油压继电器动作，

控制上模返程． 
     系统维护装置（气源处理器三联件）对输入的干燥压缩空气再次进行水分分

离、油雾化，并对输入气压进行无级可调，从而实现冲压力在规定的范围内

无级别可调。 
     设备带紧急制动按钮（急停开关），可使设备在任何位置，任何状态都可立

即返程。                   
      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

第五部份------铝板无铆钉连接设备 

 

 

 

● 铆接的样品 



    

 

 
 

 
QYP-08F  气液增力无铆钉铆接机      
设备介绍： 
    本设备采用压缩空气驱动，具有能耗低、噪音小、无污染、具有软到位功能； 
    设备需要清洁、干燥压缩空气驱动，气压３－６bar; 
        设备颜色总体为黑色。 
七、设计制造依据： 

根据供需双方确认的技术协议。 
八、设备主要构成及技术参数： 

1.１  气液增力压力机  8T        １台 
输入６bar 气压时，最大冲压力 80ＫＮ（8T） 



    
     总行程 100mm,其中增力行程 20mm 
     ６bar 气压时，快进行程力 520ＫＧ 
     ６bar 气压时，返回行程力 450ＫＧ 
     含增力行程转换阀（外接式） 
     含力行程控制节流阀＂Ｘ＂阀 
     压缩空气控制接口Ｇ３／８ 
          机体形式为   开式立式机型  铸钢机体 
          保证机体刚度及强度 

喉口深度：500mm         
1.2   以下控制方式为客户选定而配置 . 

控制系统               １套 
     ＳＥＴ－０１－H－０４标准 
     MCU 控制/ 液晶显示 /  液晶显示计数器 
     功能描述： 
 在工作状态下，操作人员将零件放入定位模具中，脚踏按钮启动设备，气缸

快进行程工作，上模快速小力到位接触工作，无冲击，无噪音，上模具接触

工件，气缸自动转换为液压缸的力行程，增力行程开始工作对工件进行压铆，

并同时保压，完成装配成形动作，保压时间完成后，油压继电器动作，控制

上模返程． 
     系统维护装置（气源处理器元件）对输入的干燥压缩空气再次进行水分分离、油

雾化，并对输入气压进行无级可调，从而实现冲压力在规定的范围内无级别可调。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

● 第六部份------插脚四点或二点铆接(现场实物照片) 

 

 



    

采用设备的技术资料 

 

 

 

 



    
Y-6.3D 单臂台式液压压铆机           

•  设备介绍：  

 本设备采用液压驱动，具有压力稳定 , 行程稳定特点 . 广泛应用于装配 , 压铆 , 金属

拉伸 , 成形等行业 .  

•  设计制造依据： 根据供需双方确认的技术协议。 

•  型号 :Y-10D 单臂式精密液压机 •  机体采用优质钢板结构 .  

•  额定工作压力 : 10T < 输入油压力 :8MPa> 工作行程 : 200mm 最大闭合高度 : 300mm 

工作台面尺寸 (L*W):350 × 300mm 操作模式 : 双手控控制 喉口深度：140mm 模柄孔尺寸：

∮ 35* 50mm 对模方式 : 点动对模 . 使用电源电压 :380V 额定功率 :2.5KW  

  控制系统  1 套 

  MCU,液晶显示，半自动/全自动/点动功能,红外线安全光幕保护电气控制系统 

（主要元件采用进口品牌产品） 

设备的操作步骤及功能描述： 

 设备加好 46# 液压油 , 接好电源后 ( 接地线应接 220V 零线 , 不能接地 , 如果二

次接地 , 设备会自锁 ), 接通液压管路 A-A/ /B-B, 按下控制面板上的 ” 油泵启

动 ””, 油泵 motor 旋转方向应为指示的箭头方向 , 将控制模式设置为 ” 手动 ” ，

按下面板上 的 ” ▽ ” 开关主轴下行按一次下行 2mm 直至最低点 , 进行对模操作 , 

最好使主轴刚好碰到工件的表面 , 对好中心后 , 锁紧下工装 , 然后逐步按下面板上

的 ” △ ” 此时主轴开始向上运动 . 操作人员将零件放入定位夹具中，将控制模式设置

为 ” 自动 ”, 主轴下行时间调节至 2.5 秒 , 主轴上行时间调节至 2.5 秒 , 此时可以

开始加工工件了 , 按下脚踏开关或双手控开关 , 液压缸行程工作，即可完成合格的产品加

工 , 本设备对产品加工无冲击，无噪音，压力在规定的范围内无级别可调。 为了控制设备

的工作效率 , 可以在设备行程范围内 , 将电器行程传感器的高度调节合适的范围内 , 

达到高效率 . 注明 : 上行与下行时间 , 这个时间的概念为控制主轴的位移 ( 速度因为

是一定值 .)  

 

 

 

 

 



    

第七部份----气液增力冲孔工艺 

 

 
 

 

 



    

QYP-08 气液增力压力机      采购商:  天源华威 

设备介绍： 
    本设备采用压缩空气驱动，具有能耗低、噪音小、无污染、具有软到位功能； 
    设备需要清洁、干燥压缩空气驱动，气压３－６bar; 
        设备颜色总体为白色。 
九、设计制造依据： 

根据供需双方确认的技术协议。 
十、设备主要构成及技术参数： 

1、   气液增力压力机  8T        １台 
输入６bar 气压时，最大冲压力 80ＫＮ（8T） 
总行程 100mm,其中增力行程 20mm 
６bar 气压时，快进行程力 440Kg，返回行程力 382 Kg 
含增力行程转换阀（外接式）,含力行程控制节流阀＂Ｘ＂阀 
压缩空气控制接口Ｇ３／８ 
机体形式为开式台式机型 
闭合高度（待机状态下上模柄孔至工作台面的垂直距离）：300mm 
工作台面标准尺寸 285（前后）X 315（左右）  喉口深度：150mm 

3、   以下控制方式为客户选定而配置 
控制系统  
MCU 控制/液晶显示/全自动电子计数/手动半自动/全自动 
ＳＥＴ－０１－H－０４标准 
双手按钮开关启动电气控制系统（主要元件采用进口品牌产品） 
功能描述： 

在工作状态下，操作人员将零件放入定位模具中，按下双手按钮启动设备，

气缸快进行程工作，上模快速小力到位接触工作，无冲击，无噪音，上模具接

触工件，气缸自动转换为液压缸的力行程，增力行程开始工作对产品进行压铆，

同时并保压，完成装配成形动作，保压时间完成后，油压继电器动作，控制上

模返程。 
系统维护装置对输入的干燥压缩空气再次进行水分分离，并对输入气压进

行无级可调，从而实现冲压力在规定的范围内无级别可调。 
     设备带紧急制动按钮（急停开关），可使其在任何位置，任何状态都可立即

返程。 

 

 

 

 

 



    

 

第八部份----密集型母线极耳折弯设备 

 



    

 

奥德铆压技术协议书 

QYP-10T  气液增力压力机      采购商:  江苏威腾母线 

设备介绍： 
    本设备采用压缩空气驱动，具有能耗低、噪音小、无污染、具有软到位功能； 
    设备需要清洁、干燥压缩空气驱动，气压３－６bar; 
        设备颜色总体为白色。 
十一、 设计制造依据： 

根据供需双方确认的技术协议。 
十二、 设备主要构成及技术参数： 

1、   气液增力压力机 10T        １台 
输入６bar 气压时，最大冲压力 100ＫＮ（10T） 
总行程 100mm,其中增力行程 20mm 
６bar 气压时，快进行程力 440Kg，返回行程力 382 Kg 
含增力行程转换阀（外接式）,含力行程控制节流阀＂Ｘ＂阀 
压缩空气控制接口Ｇ３／８ 
机体形式为开式台式机型    主轴下行采用双直线轴承导柱 
闭合高度（待机状态下上模柄孔至工作台面的垂直距离）：300mm 
工作台面标准尺寸 300（前后）X 350（左右）  喉口深度：150mm 

4、   以下控制方式为客户选定而配置 
控制系统  
MCU 控制/液晶显示/全自动电子计数/手动半自动/全自动 
ＳＥＴ－０１－H－０４标准 



    
双手按钮开关启动电气控制系统（主要元件采用进口品牌产品） 
功能描述： 

在工作状态下，操作人员将零件放入定位模具中，按下双手按钮启动设备，

气缸快进行程工作，上模快速小力到位接触工作，无冲击，无噪音，上模具接

触工件，气缸自动转换为液压缸的力行程，增力行程开始工作对产品进行压铆，

同时并保压，完成装配成形动作，保压时间完成后，油压继电器动作，控制上

模返程。 
系统维护装置对输入的干燥压缩空气再次进行水分分离，并对输入气压进

行无级可调，从而实现冲压力在规定的范围内无级别可调。 
     设备带紧急制动按钮（急停开关），可使其在任何位置，任何状态都可立即

返程。 
三、其他： 

1、其它未尽事宜，双方友好协商解决； 
2、本协议一式二份，双方各执一份，经双方签字盖章后与合同同时生效，并作为合

同附件，双方共同遵照执行。 
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第九部份-------密集型母线组装线的制作 
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