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通讯机箱钣金多规格铆钉自动化铆合技术与

装置研发及产业化成果登记公示信息
成果名称： 通讯机箱钣金多规格铆钉自动化铆合技术与装置研发及产业化

完成单位： 广东龙泽科技集团有限公司,华南理工大学

完成人员： 王子恒,黄珍媛,周剑国,周苏伟,兰名辉,王刚刚,易春辉,廖志伟,万金,肖杨

研究起止日期： 2021-01-01 至 2024-12-31
成果应用行业： 制造业

高新技术领域： 先进制造

评价单位： 广东省测量控制技术与装备应用促进会、广州市仪器仪表学会

评价日期： 2025-12-16
成果简介： 通讯机箱是网络通信领域的核心基础设备，随着网络通信技术的不断进步，

对通讯机箱的性能、质量和可靠性要求也日益提高。与传统的螺钉连接相比，铆
钉铆接的技术的优势体现在能节省安装空间、改善电场分布、减少潜在尖端放电、
连接稳定可靠等，因此在通讯机箱钣金组装中大量使用。一个机箱上的铆钉数量
达到几十至上百个，且铆钉的大小、形式多样，人工铆接存在效率低、准确性低，
且容易漏装、错装，现有的自动化铆接设备存在铆钉规格单一、自动化程度不够
高等问题；铆钉的铆接性能主要体现为拉脱性能，它是衡量铆钉抵抗被从板材中
轴向拔出的能力，直接关系到机箱的结构完整性和可靠性，确保通讯机箱在运输、
安装或使用中受到外力时，铆接点不能轻易失效。铆接拉脱性能很大程度上取决
于铆接模具的设计和工艺参数的精确控制。

本项目创新铆钉浮动分选输送机构，实现铆钉有序、持续、自动输送；研发
通讯机箱多规格铆钉自动化铆接装置及控制系统，实现多规格铆钉快速、协同、
精确铆合；通过理论分析、物理实验和有限元模拟实验，揭示通讯机箱铆钉压铆
材料变形流动机理及变形槽填充比例对铆钉拉脱性能的影响规律，构建基于模拟
仿真数据和反向神经网络的六角螺柱压铆参数优化模型，结合带热重启学习率调
整策略和 Dropout 策略算法优化压铆槽参数值，提高铆钉拉脱性能和质量。

项目关键技术包括：
一、通讯机箱全自动多规格铆钉铆接设备研发，关键技术包括：

1）“螺旋式轨道+斜拨杆”的铆钉柔性分选输送机构；
2）8 规格铆钉同步换模机构；
3）通讯机箱钣金夹持和运动机构；
4）电机和控制模块；

5）视觉识别与定位；
6）压力传感器等硬件模块等组成。
二、六角螺柱压铆参数优化模型研究与开发，关键技术包括：

1)通讯机箱六角螺柱拉脱性能及失效形式研究；
2)六角螺柱变形槽填充比例对拉脱性能影响；
3)通讯机箱六角螺柱压铆工艺过程模拟分析；
4)压铆工艺参数正交试验及优化；
5)压铆工艺参数优化模型开发。



项目技术指标包括：
1)自动铆钉铆合速度 3~5 秒/PCS
2)自动铆钉批量铆合多规格数量：8 种:
3)铆钉浮动分选输送机构，能实现铆钉有序、持续、自动输送
4)机箱板装夹和运动机构：装夹尺寸范围，运动范围 1000(X)* 650(Y)*80(H),

速度（0.5 米/秒）
机箱 M3、M4 六角铆钉拉脱能力达到推力>100kg、扭力>20kgf-cm。


