
GAV – 8000 自動鉚接系統 



‧ 全自動抽芯鉚接工作 
‧ 工作速度高達每分鐘45個抽芯鉚釘 
‧ 抽芯鉚釘使用範圍從 2.4mmØ 到6.4mmØ 
‧ 抽芯鉚釘頭部直徑可達11.4mm 
‧ 可選加載彈簧壓力板機觸發系統 
‧ 舒適的操作 
‧ 可獨立或連接其他系統設備一同使用操作 
‧ 可通過SPS控制 
‧ 顯示操作 
‧ 可根據客戶要求調整軟件 
‧ 報警信號 
‧ 不需要任何監控應用 
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GAV – 8000 自動鉚接系統 

GAV－8000系統布局 

鉚釘槍 

包括顯示器及操作元件 

供應單元 



GAV－8000eco 供應單元 

震動輸送盤 

抽芯鉚釘分配器 

釘芯收集器 
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釘芯排出位置 

GAV手槍 － 功能性原理 

槍嘴 

抽芯鉚釘供應 
氣源壓力 

油 



GAV8000 electronic / eco － 手槍類型 
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※可根據特別需求進一步手槍類型 

標準 

機械人 

反手 



GAV8000 技術數據  
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 GAV8000 electronic － 性能特點 
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GAV8000eco 基本配置和 GAV8000 相同，但 GAV8000 擁有其它特性： 
‧集成技術過程監控 
‧可儲存數據多達9,999不同種類工件 
‧可儲存200萬個铆接過程 
‧可通過線上過程傳輸數據 



過程控制系統 － GAV8000 electronic 集成部分 

‧由集成質量概念優化安全防護過程 
‧可獨立操作 
‧不需額外存儲過程控制（SPC）進行獨立操作 
‧如單元系統更換無需從新校準系統 
‧小安装工作 
‧控制集成介面 

集成技術過程監控概念 
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釘芯斷裂 

拉力 

行程 

在設置過程中的功能圖：拉力 － 行程測量 
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過程數據 



板材厚度公差  
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孔公差  
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鉚體材料和釘芯幾何 
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位置1 

位置2 位置4 位置3 

位置5 

‧安裝抽芯鉚釘根據特定的總則－PROFILES 
 首先根據工藝要求設立抽芯鉚釘，連接工藝曲線和範圍評估視窗， 
 並作記錄和參數歸檔。 
‧生成組件根據特定的總則清單－PROFILES LISTS 
 根據抽芯鉚釘安裝順序來設置總則「PROFILS」， 
 總結處理過程安裝順序和過程監控。 
‧機組運行 
 通過在線分析數據和儲存過程設置數據。 
 

安裝設置程序控制 
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GAV8000 electronic 集成安装界面 

GESIPA界面 
- 系统安装 
- 資料存儲 
- 視覺化過程資料 

列印介面 

感應器定位控制 

掃描工作確認 

企業主機 
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應用實例 －機器人應用帶攝像頭自動找孔功能 
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特性 GAV7000* GAV8000eco GAV8000electronic 

鉚釘的範圍2.4毫米 - 6.4毫米鋁 X X X 

可達鉚接鉚釘45個 / 分鐘 X X X 

可獨立操作 X X X 

可SPC控制 X X X 

「智能」控制 - 更高的安全性 X X 

所有操作參數可通過顯示面板操作 X X 

根據客戶特定作軟體調整 X X 

維護提示 X X 

程序控制 X 

工藝參數儲存可達9,999不同的元件 X 

線上過程資料傳輸 X 

可儲存高達200萬鉚接工藝數據記錄 X 

GAV7000*－GAV8000eco－GAV electronic 比較列表 

※ GAV7000 已不再生產 
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