
中华人民共和国航空航天工业部行业标准

金属蜂窝胶接结构缺陷类型及试块

!"#*%&!&’’-

&!主题内容与适用范围

本标准规定了金属蜂窝胶接结构的缺陷!以下简称缺陷"名称#类型#试块制作及其鉴定$

本标准适用于单层蒙皮和带垫板的金属蜂窝胶接结构常见缺陷类型的划分和无损检测所需试块的制作

及其鉴定$

$!引用标准

=>’,’)!金属蜂窝胶接结构声振检测标准试块

)!术语

+$#!空洞!YRDB"

空洞是指被粘物间有直径不小于*33的间隙型缺陷$

+$)!气泡!>ZD[\CQ"

气泡是指胶层中出现的直径不大于*33%边界圆滑#内含气体的小泡$

+$+!脱粘!.G@RGB&HD[@RGB"

脱粘是指被粘物间有胶粘剂但没粘上%且有间隙的缺陷$

+$,!紧贴型缺陷!"ZR[C?LD\\DGMBCLCA\"

紧贴型缺陷是指被粘物间%有胶层%胶层与被粘接物间无间隙但胶接强度为零的缺陷$

+$*!弱胶接!]C;̂ @RGB"

弱胶接是指被粘物间胶接强度低于规定值的缺陷$

+$’!疏松!1RQR[D\_"

疏松是指在胶层中存在密集微小的多孔性缺陷$

+$7!芯子断裂!"RQCLQ;A\‘QC"

芯子断裂是指蜂窝芯子出现横向或纵向断裂%如图#所示$

+$&!节点脱开!2RBC[Ca;Q;\DRG"

节点脱开是指相邻蜂窝格子之间脱粘或分离%如图)所示$

+$8!芯子收缩!"RGBCG[CGBARQC"

芯子收缩是指蜂窝芯子因横向收缩引起的变形%如图+所示$

+$#%!芯子皱折!"Q‘[NCBARQC"

芯子皱折是指蜂窝芯子因横间和纵向的扭矩作用引起的变形%如图,所示$

+$##!芯子压皱!]QDĜZCBARQC"

芯子压皱是指蜂窝芯子厚度方向的压缩变形%如图*所示$



图#!芯子断裂示意图 图)!节点脱开示意图

图+!芯子收缩示意图 图,!芯子皱折示意图 图*!芯子压皱示意图

+$#)!泡沫胶内的空洞!YRDBDGLR;3"

泡沫胶内的空洞是指泡沫胶内的较大孔隙!包括泡沫胶不足"#

+$#+!缺陷面积!HCLCA\;QC;"

+$#+$#!实际缺陷面积!:C;ZBCLCA\;QC;"

实际缺陷面积是由解剖后测量得出的缺陷面积#

+$#+$)!检测缺陷面积!0G[aCA\DGMBCLCA\;QC;"

检测缺陷面积是由特定的无损检测设备检出的缺陷而积#

*!缺陷类型

,$#!间隙型缺陷

间隙型缺陷是指被粘接物与胶层间或胶层中存在间隙的缺陷$它包括%

;$空洞&@$气泡&A$脱粘#

,$)!紧贴型缺陷

,$+!弱胶接

;(胶接强度低于规定值&@(疏松#

,$,!芯子缺陷

;(芯子断裂&@(节点脱开&A(芯子收缩&B(芯子皱折&C(芯子压皱&L(泡沫胶内的空洞&M(芯子拼接

缝脱开&N(芯子内有外来物&D(芯子积水&b(芯子腐蚀#

#!缺陷的模拟方法

*$)!空洞的模拟! 空洞的模拟应选用下列任一方法%

;(试块固化后$在背面钻铣平底孔至所需检测的深度&

@(蜂窝芯压下陷%$*!#33$去除相应位置的胶粘剂!直径#%33以上"#

*$)!气泡的模拟!气泡的模拟应按*$#;的规定#

*$+!脱粘的模拟! 脱粘的模拟应选用下列任一方法%

;(在缺陷处加两片厚度不大于%$%*33的隔离膜如聚四氟乙烯薄膜等&

@(加厚度不大于%$#33的不锈钢垫片$固化后抽出并密封开口处#

*$,!紧贴型缺陷的模拟! 紧贴型缺陷的模拟应选用下列任一方法%

;(在被粘物与胶粘剂间加放一片厚度不大于%$%*33的隔离膜&
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@(在缺陷处涂脱膜剂!

*$*!疏松缺陷的模拟! 疏构缺陷的模拟应选用下列任一方法"

;(在缺陷处涂胶液#当溶剂未完全挥发时进行装配固化$

@(使用预固化后呈多孔状态的胶膜代替正常胶膜$

A(在已固化的试块背面钻多个较密集的小孔!

*$’!芯子缺陷的模拟

;(芯子缺陷用相应的破坏芯格的方法%包括腐蚀&$

@(泡沫胶内的空洞用局部去除泡沫胶的方法$

A(芯子内加外来物的方法%包括水&!

%!试块

’$#!种类

’$#$#!标准试块!标准试块用于校验仪器设备的灵敏度和分辨率#应经认可的鉴定单位鉴定!

’$#$)!对比试块

对比试块用于调整仪器和评估检测结果!它必须含有验收条件规定检出的缺陷类型及尺寸!

’$)!要求

’$)$#!结构参数!试块的结构参数%包括蒙皮’垫板’蜂窝芯子的材料’规格等&应与被测结构的相同!

’$)$)!胶粘剂!所用的胶粘剂牌号及胶接工艺应与被测结构的相同!

’$)$+!外形与尺寸!推荐尺寸")*%33c#&%33$芯高及截面形状根据检测方法确定!

’$)$,!模拟缺陷类型’大小及分布

应根据检验要求按第,章选用模拟缺陷类型$缺陷大小应满足’$#$#条和’$#$)条要求$相邻缺陷边缘

通常应不小于+%33!

’$+制作

’$+$#!试块的图样设计’制作准备’固化

试块的图样设计’制作准备’固化按 =>’,’)?8%的+$#$*’+$)$#条和+$*条进行!

’$+$)!模拟缺陷的制作!模拟缺陷的制作按图样要求采用第*章中规定的方法!

’$+$+!整修!试块固化后#应进行整修并密封!

’$,!鉴定

’$,$#!外形检查!外形检查按 =>’,’)?8%的,$#$)’,$#$*和,$#$’条进行!

’$,$)!内部状态鉴定

’$,$)$#!鉴定项目

;(确定模拟缺陷的位置和轮廓$!@(检查芯子状态$

A(根据需要确定一块直径大小+%33的校准用胶接良好区!

’$,$)$)!鉴定方法! 鉴定方法应根据使用目的选用下列一种或一种以上的适用方法"

;(超声"扫描$

@(激光全息照相$

A(S(((射线照相$

B(声振检测$

C(热红外检测$

L(液晶检测$
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M(声发射检测!

N(其它可完成鉴定要求的无损检测方法"

’$,$+!鉴定记录!鉴定记录保存期限与试块使用期限相同"它应包括如下内容#

;(试块的结构$工艺参数$编号!

@(鉴定方法!

A(仪器设备型号!

B(仪器设备工作状态!

C(缺陷位置$轮廓$检测面积及永久记录图!

L(鉴定单位$人员$日期!

M(结论"

’$*!标记

’$*$#!试块正面左上方应按如下方法标记#

’$*$)!标记缺陷轮廓%并在下方用数字标出缺陷所在的层次!标出胶接良好区%并在下方标记&优’字"

’$*$+!在右下角标出鉴定方法$鉴定单位和日期"

’$*$,!标记应留下永久印记"

’$’!使用

’$’$#!没有明确标记及鉴定记录的试块不允许使用"

’$’$)!如果鉴定试块的方法与将实施的无损检 测 方 法 不 符 时%使 用 前%必 须 用 实 施 的 无 损 检 测 方 法 验

证%符合要求方可使用"

’$7!定期校检

’$7$#!定期校检时间! 定期校检时间应按 =>’,’)?8%的,$’$)条进行"

’$7$)!校检项目

;(外形检查应按 =>’,’)?8%的,$Z$*和,$#$’条进行"

@(内部状态检查应用与鉴定时使用的相同的无损检测方法进行%校检结果相符的方可继续使用"

’$&!保管

试块应装在包装盒内%置于干燥处"试块不允许擦伤$碰撞及与腐蚀性物质接触"
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