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1. 一览图（参见图 1-4）

2. 盲孔铆螺母枪 FireFox®

如本操作手册所述，盲孔铆螺母枪只能用于安装拉铆螺母和拉铆螺栓。
务必遵守安全说明！

2.1 规定用途

序号 名称 图

A 锁紧螺母 1;3;4

B 枪嘴 1;3;4

C 铆杆 1;3;4

D 预旋铆螺母按钮 1

E 内六角 1

F 带色标的调节螺钉 2

G 显示窗 2

H 滑块 3

I 加油螺塞 1

J 密封圈 1

K 行程调节 1

L 行程刻度线 1

M 解锁按钮 1

2.2	 安全说明

• 盲孔铆螺母枪只能用于安装拉铆螺母和拉铆螺栓。
• 在铆接和安装螺母时，使用不当可能会伤及手指！
• 不要超范围使用铆螺母枪；在给定的范围内进行安装工作。
• 操作气压不要超过允许的范围。
• 不要在没有板材的情况下进行铆接。
• 定期检查压缩空气气管气压是否符合标准以及紧实性。
• 在对铆螺母枪实施维护保养、更换铆杆以及在不使用铆螺母枪时，必须断开气源。
• 在使用铆螺母枪时，始终要佩戴护目镜。建议使用的个人防护装备例如防护服、手套、安

全头盔、防滑鞋、隔音耳塞和防坠落装置。
• 在放置铆螺母枪时，应防止其掉落。
• 只有合格的专业人员才能对铆螺母枪进行维修。维修时通常使用原厂零配件。若有疑问，

请将没有拆解的铆螺母枪邮寄给供货商或GESIPA® 公司。
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2.4	 技术参数

2.3	 工作范围

本盲孔铆螺母枪适用于安装所有材料制成的 M3 至 M10 拉铆螺母和拉铆螺栓，以及铝制和钢
制 M12 拉铆螺母和拉铆螺栓。

FireFox® 1

FireFox® 2

FireFox® 1 FireFox® 2

重量 2,2 kg 2,4 kg

工作压力 5 至 7 bar

拉铆行程 最大 7,5 mm 最大 10 mm

气管接口 直径 6 mm (1/4“)

耗气量 约 1 至 2 升（取决于紧固件尺寸） 约 2 至 4 升（取决于紧固件尺寸）

6 bar 时的工作拉力 12 kN 22 kN

液压油 约. 30 ml (ISO VG 32 bis 46)

噪音 75 dB, 测量误差 K = 3dB

振动 < 2,5 m/s², 测量误差 K = 1,5 m/s²

压缩空气质量 经过滤并通过压力调节器进行控制（使用或不使用润滑油润滑；润滑空气可延
长气动马达的工作寿命）

本盲孔铆螺母枪适用于安装所有材料（除了 M6 不锈钢）制成的 M3 至 M6 拉铆螺母和拉铆螺栓。

•	 避免过量接触液压油。如果皮肤出现刺激症状，应用清水彻底清洗皮肤！
•	 根据适行的环保规定对废旧液压油进行废弃处理。
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3.1	 更换铆杆

•	 断开气源
•	 用双头扳手 SW27 拧松锁紧螺母 A
•	 拧出带有锁紧螺母 A 的枪嘴 B
•	 将滑块 K 向后推至挡块，然后固定
•	 拧出铆杆 C
•	 拧入同样尺寸的新铆杆（如果是因为旧的铆杆以及被损坏）或者适当铆杆，直至触及挡

块。
•	 �松开滑块。此时须注意，铆杆被滑块的内六角棱边锁定牢固。必要时，轻轻地拧松铆杆，

直到滑块卡入为止。
•	 拧入与相应铆杆匹配的枪嘴和锁紧螺母 A，用双头扳手轻轻地朝相反方向拧紧。
•	 根据第 3.2 条所述调节铆杆长度 “X”。

3.2	 调节铆杆长度 X

•	 用双头扳手松开锁紧螺母 A
•	 转动枪嘴 B，根据铆螺母的长度调节铆杆长度 “X” 调节到螺母长度（参阅图 4）
•	 如果是封闭式盲孔铆螺母（图 4），则充分利用整个螺纹深度
•	 用锁紧螺母 A 固定枪嘴 B，防止其移动

调节铆杆长度不会改变设定的铆螺母枪拉铆行程！

2.5	 配置/附件

3.	 启动	

在启动盲孔铆螺母枪之前，应安装所需的铆杆以及与螺纹尺寸相匹配的枪嘴。

FireFox® 1 FireFox® 2

铆杆 M3, M4, M5, M6 M4, M5, M6, M8

枪嘴 M3, M4, M5, M6 M4, M5, M6, M8

工具 六角螺丝刀 SW 3
2 个双头扳手 SW24/27

挂钩 从枪的顶部伸出

供货范围

1 个油罐 (1625612)
1 瓶 100 ml 液压油 (1445294)

2 张用于快速设置的卡片（快速设置卡
片货号 1626111 + 色码货号 1742880

）

1 个油罐 (1625612)
1 瓶 100 ml 液压油 (1445294)

2 张用于快速设置的卡片（快速设置卡
片货号 1626263 + 色码货号 1458192

）
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FireFox® 盲孔铆螺母枪运行时既可以采用设置固定的拉铆行程，也可以采用与螺母尺寸相匹配
的工作拉力。 

注意！请务必注意！

何时使用固定设置的拉铆行程？
如果总是将尺寸和长度相同的盲孔铆螺母安装到同样厚度的加工件中，可以用恒定的拉铆行程
实施作业。

何时使用与螺母尺寸相匹配的工作拉力？
•	 当同样尺寸的盲孔铆螺母（例如 M6）安装到不同厚度的加工件时。

•	 尺寸相同、长度不同的螺母（例如 M6x15.5 或 M6x18）安装到不同厚度的加工件时。

应优先选择此设置。

4.	 调节拉铆行程或工作拉力	

4.1	 调节拉铆行程

拉铆行程的调节分为 3 步：

1.	 借助随附的色标卡，根据螺母尺寸和螺母材料为待安装的螺母选择相应的色码。 注意事
项很重要！ 示例：在色标卡中为钢制拉铆螺母 M6 确定红色色码。借助随附的六角螺丝
刀 SW3，在显示窗 J 中将带色标 I 的调节螺钉继续旋转一个色环，从确定的色码红色旋转
至白色！根据随附的色标卡，全部提升一个色环，用于所有可能的螺母尺寸组合和材料组
合！

2.	 完全按下绿色的解锁按钮 F
3.	 通过转动调节环 K，利用行程刻度线 L 调节拉铆行程。（1 个刻度相当于 1 mm 拉铆行

程）
4.	 �松开绿色的解锁按钮。如果解锁按钮 M 没有自动卡入，那么小心地转动调节环 K，直到其

锁住。

下列表格中的拉铆行程数值仅为参考值，在很大程度上取决于加工件的厚度！必须利用精确的
加工件厚度进行试验，测定所需调节的拉铆行程。每次试验都须使用一个新的螺母！
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拧紧调节螺钉 F 增大铆螺母枪的工作拉力；拧出调节螺钉 则减小工作拉力！

按照以下方法调节工作拉力：

1.	 完全按下绿色的解锁按钮 M。
2.	 转动调节环 K，调节拉铆行程到最大行程10 mm（直至可以看到行程刻度线的蓝色标记！）
3.	 借助随附的色标卡预设置工作拉力。为此在色标卡上根据螺母尺寸和螺母材料选择相匹配

的色码。（例如 M6 – 钢制  红色色码）
4.	 借助随附的六角螺丝刀 SW3 将带色标 I 的调节螺钉旋转至在显示窗 J 中选择的色码。
5.	 预旋需要安装的铆螺母。（参阅第 5.1 条） 将铆螺母插入需要铆接的加工件。此时如果 加

工件的厚度不同，尽量选择最厚的加工 件。
6.	 通过按下控制按钮释放安装工序。接着检查已安装好的螺母：

•	 如果螺母未达到足够变形，则必须使用六角螺丝刀 SW3 将带色标 I 的调节螺钉各自转
动大约 0.5 圈而拧紧。接着用新的螺母重复安装工序，并再次检查
•	 如果螺母严重变形（例如旋出过程艰难，螺母螺纹变形），则必须将调节螺钉 F 旋出
约 1 圈。接着用新的螺母重复安装工序，并再次检查

拉铆行程参考值

4.2	 调节工作拉力	

将 FireFox® 盲孔铆螺母枪调节到与相应螺纹尺寸的铆螺母（例如 M6）匹配的工作拉力。这样
就确保可以将螺纹尺寸相同（例如 M6）、长度不同的所有铆螺母始终精确地安装到不同厚度
的加工件中。 

螺紋尺寸
拉铆行程

最小 最大

FireFox® 1

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

FireFox® 2

M3 1,5 2

M4 1,5 2

M5 2 3

M6 2,5 3,5

M8 2,5 3,5

M10 3 4

M12 3,5 4,5



192

CN

5.	 工作方式	

•	 将铆螺母放至铆杆 C 的末端，不得倾斜。
•	 �然后，朝着铆螺母枪方向将铆螺母压向铆杆。按压铆螺母使旋上铆螺母的工序自动开始。

（不得按下控制按钮！）
•	 �在整个铆接工序过程中要抓紧铆螺母，直到铆螺母紧贴在枪嘴 B 上为止。预旋工序自动结束。

5.1	 预先旋上铆螺母

5.2	 安装铆螺母

•	 将铆接好的铆螺母插入工件的钻孔，直到触及挡块。
•	 按下控制按钮，开始安装工序。持续按住控制按钮！
•	 �达到设置好的拉铆行程或者工作拉力后（参阅第 4 条！），自动开始旋出工序！旋出工序

持续的时间和按住控制按钮的时间一样长！只有当铆杆完全从安装好的螺母中旋出之后，
才能松开控制按钮！

•	 �如果例如在完成一次安装工序后松开控制按钮过早从而造成铆杆没有完全旋出，或者在铆
接过程中螺母安装倾斜，可以按下旋出按钮 D（参阅图 1），手动开始铆杆的旋出工序。

•	 �如果无法通过按下旋出按钮 D 使铆杆旋出（例如螺母中的螺纹变形严重），则可以用手转
动来旋出铆杆。为此，将附带的六角螺丝刀 SW3 插入气动马达（参阅图 1）出气口的内六
角棱边 E，向左转动，小心松	 开铆杆。

5.3	 手动滑脱螺母
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铆螺母枪的存放地点必须干燥。必要时，应根据第 3.1 条所述更换磨损的铆杆。经过长时间使
用后，可能需要补充添加或者更换液压油。按照下列步骤补充添加液压油：

6.	 维护保养

定期保养可以延长高品质 GESIPA® 设备的寿命，并且应该至少每两年由经授权的维
修车间或 GESIPA® 服务中心执行一次。若这些设备的使用频率较为频繁，建议提前
进行保养。

重新注满液压油 更换液压油

将铆螺母枪连接气源（移至初始位置） 将铆螺母枪断开气源

将铆螺母枪断开气源 拧下带有锁紧螺母 A 的枪嘴 B

拧下带有锁紧螺母 A 的枪嘴 B 用梅花®螺丝刀 T20 拧下加油螺塞 I 和密封圈 J

用梅花®螺丝刀 T20 拧下加油螺塞 I 和密封圈 J 拧上随附油罐和盖

拧上随附油罐和盖并用液压油加注约 50% 将铆螺母枪连接气源并按下黄色操作按钮；注意：
旧的液压油被压出。保持盖可靠地关闭！

在铆杆 C 上用手小心地来回移动拉式活塞至止挡位
置，直到液压油无气泡溢出；将拉式活塞完全向后
推到止挡位置并且保持在后面（油罐中的液压油下
降！） 注意：确保没有吸入空气！

将铆螺母枪断开气源

从铆螺母枪上拧下油罐 将旧的液压油与铆螺母枪一起倾翻，并将新鲜的液
压油灌注到油罐中直至到达上标记处

用梅花®螺丝刀 T20 拧入加油螺塞 I 和密封圈 J 在铆杆 C 上用手小心地来回移动拉式活塞至止挡位
置，直到液压油无气泡溢出；将拉式活塞完全向后
推到止挡位置并且保持在后面（油罐中的液压油下
降！）注意：确保没有吸入空气！

通过压力调节器将铆螺母枪连接气源，然后将压力
调节器调节回 0 bar 注意！不得触发黄色操作按钮

从铆螺母枪上拧下油罐

用梅花®螺丝刀 T20 拧下加油螺塞 I 和密封圈 J 用梅花®螺丝刀 T20 拧入加油螺塞 I 和密封圈 J

拧上随附油罐和盖 通过压力调节器将铆螺母枪连接气源，然后将压力
调节器调节回 0 bar 注意！不得触发操作按钮

借助压力调节器将空气压力缓慢调高到系统空气压
力；压出多余的液压油！

用梅花®螺丝刀 T20 拧下加油螺塞 I 和密封圈 J

从铆螺母枪上拧下油罐并用抹布收集泄漏的液压油 拧上随附油罐和盖

用梅花®螺丝刀 T20 拧入加油螺塞 I 和密封圈 J 借助压力调节器将空气压力缓慢调高到系统压力；
压出多余的液压油！

拧上带有锁紧螺母 A 的枪嘴 B 从铆螺母枪上拧下油罐并用抹布收集泄漏的液压油

用梅花®螺丝刀 T20 拧入加油螺塞 I 和密封圈 J

拧上带有锁紧螺母 A 的枪嘴 B
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7.	 故障排除

铆螺母不能够预旋

原因 补救措施
铆螺母螺纹损坏 使用新的铆螺母

铆杆损坏 更换铆杆（参阅第 3.1 条）

预旋工序没有开始 将拉铆行程增大到最小行程

铆螺母没有旋出

原因 补救措施
螺母螺纹变形 拉铆行程或工作拉力过高  减小拉铆行程或工

作拉力（参阅第 4 条）

旋出时间太短 延长按住控制按钮的时间

铆螺母没有自动旋出 延长按下控制按钮的时间，直到螺母自动旋出

没有达到拉铆行程或者工作拉力 延长按下控制按钮的时间，直到螺母自动旋出，
必要时补充液压油升高系统空气压力（最大 G 
bar）

铆螺母卡在铆杆上 减小工作拉力（参阅第 4 条） 
按下按钮 7 旋出铆螺母，或者用六角螺丝刀拧下
螺母（参阅第 5.3 条）

安装的铆螺母松动

原因 补救措施
拉铆行程 “Y” 过短 增大拉铆行程（参阅第 4.1 条）

工作拉力过低 增大工作拉力（参阅第 4.2 条）

空气压力过低 升高空气压力到 5 至 7 bar

8.	 环保说明

应根据现行的环保规定对废旧液压油进行废弃处理。注意危险物品操作规程！
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11. 欧盟一致性声明

我们在此郑重声明，由于其设计和结构型式，采用由我们销售的规格的以下指定设备符合 EC 
指令的相关基本健康和安全要求。如果在未与我们进行协商的情况下对设备进行改动，则本声
明失效。须遵守随附的产品文档的安全说明。应永久地妥善保管此文档。

FireFox®

10. 保修

各自有效版本中的保修条款适用。相应的条款可在下列链接中查看：www.gesipa.com/agb

9. 维修

原则上应由制造商负责质保维修。如超过质保期，则仅允许由专业人员进行维修。如不遵守安
装和调整的相关规定，或不按操作规程使用，则可能导致抽芯铆钉枪严重受损。若有疑问，请
将抽芯铆钉枪邮寄给供货商或 GESIPA® 公司。

可在线访问 www.gesipa.com 获取设备的当前备件目录。


