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	本规程规定了QCRC铆接工艺要求及质量标准，适用于冷藏箱生产中所有需铆接的零部件及操作人员。

1. 铆钉种类

QCRC工厂内所选用的铆钉有半圆头铆钉、扁圆头铆钉 、抽芯铆钉 、环槽铆钉(哈克钉)等。

    二.抽芯铆钉铆接工艺要求
1、铆接材料及设备的选用
以AVDEL铆钉为例把重要的铆接工艺参数列举如下:
铆钉型号
铆接厚度(mm)

钻头大小(mm)

气压(bar)

BE61-0509

1.0~3.0

4.1~4.3

80~120

BE61-0512

3.0~5.0

4.1~4.3

80~120

BE61-0614

3.5~6.0

4.9~5.1

80~120

BE61-0618

6.0~8.5

4.9~5.1

80~120

2711-0817

4.8~11.1

7.0~7.1

80~120

2

11-0617

4.8~11.1

4.9~5.1

80~120

2774-0613

1.6~6.3

4.9~5.1

80~120

2774-0817

4.8~11.1

7

80~120

1663-0521

6.4~12.7

4.1~4.2

80~120

1663-0613

1.6~6.3

4.9~5.1

80~120

1663-0619

4.8~11.1

4.9~5.1

80~120

1663-0621
6.4~12.7
4.9~5.1
80~120
1663-0631

12.7~19.8

4.9~5.1

80~120

2. 工具的使用

每天使用铆枪前检查枪嘴有无碎片,滴几滴润滑油到空气进口里;检查是否有漏气,检查气动枪的气压是否符合说明的最低标准。
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	   3.铆接要求

   转孔时转头的大小要选择正确，要垂直面板，不要倾斜；铆钉插入孔中进行拉铆，铆钉头必须平，不能凸出，抽芯也不能凹进，不得歪斜和间隙。

三、实芯铆钉铆接工艺要求
   1.铆接材料及设备的选用
    实芯铆钉铆接工艺参数:
铆钉规格
铆钉直径(mm)

铆接厚度(mm)
钻头直径(mm)

液压压力(MPa)

3/16*9/16

4.76
6.7

4.8

13~15

3/16*7/16

4.76
5

4.8

13~15
3/16*1/2

4.76
15.9

4.8

13~15

3/16*11/16

4.76
7.5

4.8

13~15
1/4*5/8

6.35
6.7

6.5

16~18

1/4*13/16

6.35
12.15

6.5

16~18
1/4*3/4

6.35
7.5

6.5

16~18
1/4*11/16

6.35
7.5

6.5

16~18
1/4*15/16

6.35
10

6.5

16~18
3/8*7/8

9.52
10

9.6

18~20

3/8*1

9.52
10.85

9.6

18~20

3/8*15/16

9.52
9.7

9.6

18~20

2.设备的使用
每天使用液压铆接钳前检查油位,如果油位较低,加入AW46液压油,打开电源,待正常运转3~5分钟后,  启动铆枪按钮检查油缸行程是否正常。

3.铆接要求
在铆接时要明确图纸要求并对前工序零部件作检验,严格遵守设备操作规程,并要以下注意几点:

    3.1清除铆接孔边的毛刺。

    3.2铆接前检查铆钉型号正确，表面光滑无不良缺陷，
   3.3铆接孔中心对齐，接触面无毛刺。

   3.4铆接后压头直径1.4～1.6d( d为铆钉公称直径)，高度min0.4～0.6d，成型一致、美观。用“止通规”检查，检验规范为：
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	铆钉直径

最小压头直径(止)

最大压头直径(通)
4.76

6.538

7.472

6.35

9.142

10.16

9.52

13.328

15.232

3.5铆钉头与零件接触面间隙<0.05mm, 铆接零件夹层间隙应<0.15mm。
3.6铆钉无歪斜，孔无隙缝，T形夹、铆钉无明显裂纹、损伤等缺陷。

四.环槽铆钉(哈克钉)铆接工艺要求
1.铆接材料及设备的选用
环槽铆钉(哈克钉)铆接工艺参数列举如下:
铆钉型号

配套铆帽

铆接厚度

钻头大小

气压
(BAR)

2801-0806
2839-1200
8.8
6.5
54-100

2801-0808
2805-1200
11.68
6.5
54-100

2801-1206
2805-1200
8.8
9.8
54-100

2801-1208

2839-1200
11.68

9.8

54-100

2691-1214

2605-1200
12.83

9.8

54-100

2691-1008
2605-1000
11.68

8.2

54-100

2.工具的使用
使用前检查拉铆枪是否完好,检查气动枪的气压是否符合说明的最低标准。
3.铆接要求
     钻孔时钻头的大小要选择正确,要垂直板面,不得倾斜;铆钉插入孔中进行拉铆,不得歪 斜,不得出现铆接间隙。










