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金属蜂窝胶接结构声谐振法检测
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!!声谐振法适用于检测曲率半径在*%%毫米以上的金属蜂窝胶接结构!它能检测单蒙皮和带垫板的金属

蜂窝结构的脱粘缺陷"被测结构蜂窝夹芯上板的 总 厚 度 可 达)$&毫 米!蜂 窝 夹 芯 高 度 小 于)%毫 米 时"还 可

以检测远侧脱粘缺陷!它不能检测机械贴紧缺陷"即两个末粘合的物体"其界面为没有空气隙的紧贴型脱粘

缺陷!

&!检测原理

本方法是通过对声波传播特性的测试实现对胶接结构无损检测的!被测结构中声传播路径上任一点的

声阻抗FS"在选定的某一工作频率下"随脱粘缺陷深度S的不同而变化"而FS又是探头的负载!因此"通过

对探头振动的测试可判断脱粘缺陷是否存在!本方 法 是 采 用 测 量 振 动 的 幅 度 信 号 来 实 现 检 测 的!检 测 时"

工作频率应使用幅频特性曲线的谐振!附近!

探头幅频特性曲线

$!设备

)(#!HUU?#型多层胶接检验仪或检测灵敏度满足本标准第*章规定的其他同类型谐振胶接检验仪!

)()!探头!

)(+!电源电缆"探头与仪器连接电缆!

)(,!耦合剂"采用机油#航空液压油及其他无腐蚀性矿物油或水!

)(*!标准样件"按本标准第’章要求!

)!检测方法

+(#!检测程序

按检验方法说明书进行!



+()!工件频率

按检验方法说明书选用!

+(+!校准

+(+(#!按检验方法说明书进行!

+(+()!标准样件按本标准第’章规定选用"并以该标准样件校准仪器!

+(+(+!检测仪器应每隔两小时和在检测结束 时 进 行 校 准!校 准 时"如 发 现 仪 器 异 常"需 将 前 一 次 校 准

后所检测的产品重新检测!

+(,!检测

+(,(#!扫描间距的大小应根据要求检测的最小缺陷来确定"最大扫描间距应不超过该缺陷直径的()!

+(,()!扫描速度以能检测出所要求检测的最小缺陷为依据!最大扫描速度应不超过#$*米#分!标记

缺陷时"应低于正常扫描速度!

+(,(+!检测要求!检测时"探头在被测结构表面 上 逐 点 移 动"也 可 连 续 滑 动"滑 动 一 段 后 提 起 探 头"连

续滑动的长度不得超过#%%毫米!逐点检测时"各检测点重叠部分应不小于要求检测最小缺陷直径的##,!

*!脱粘缺陷的确定

,(#!脱粘尺寸的确定

根据表头指示值和报警信号来确定缺陷是否存 在!在 已 探 知 有 缺 陷 存 在 部 位 的 附 近 缓 慢 移 动 探 头"以

确实缺陷的确切区域!如果缺陷尺寸大于探头 的 接 触 面 积"则 应 使 探 头 在 缺 陷 部 位 的 周 边 探 测"每 隔+%d角

取一边角线"沿线探测"以缺陷中心处表头指示值的&*-!#%%-"按探头的外缘标记缺陷边界"所 取 表 头 指

示值的大小视被测结构的层次而定$缺陷深度的确定见,$)%"第一层的缺陷取8*-以上"其他 取&*-以 上"

优区调至#%-以下!

,$)!缺陷深度的确定

两层胶缝结构"如以第一层胶缝的人工缺陷校准仪器$即第一层板的厚度%"检测缺陷的面积大于或等于

探头的接触面积时"表头指示值大的$靠近#%%-%"为 第 一 层 胶 缝 的 缺 陷"小 的$约*%-左 右%为 第 二 层 胶 缝

的缺陷!

多于三层胶缝的结构"检测缺陷面积大于或等于探头接触面积时"与标准件人工缺陷存在位置对比来确

定被测结构的缺陷深 度"把 探 头 置 于 被 测 结 构 的 缺 陷 部 位 上"调 节 仪 器 的 频 率"使 之 谐 振"表 头 指 针 调 至

#%%-"然后把探头移至标准样件的各层胶缝的人工缺 陷 上"待 找 到 人 工 缺 陷 的 表 头 指 示 值 与 被 测 结 构 的 指

示值基本相同处"标准样件的缺陷深度即为被测结构的缺陷深度!

#!检测灵敏度

本方法的检测灵敏度为%)%毫米!

%!标准样件

’(#!应用

’(#(#!标准样件用于校准仪器的检测灵敏度!

’(#()!检测过程中"如发现仪器异常或遇有特殊情况时"需用标准样件重新校准!

’()!要示

’()(#!标准样件应与被测结构的结构参数$如蒙皮&垫板&夹芯等的材料&几何尺寸%&工艺参数$如表面

制备&固化过程等%和胶粘剂牌号相同!

’()()!标准样件上的人工缺陷应含有本标准规定的检测灵敏度的缺陷尺寸"也应含有要求检测的最小

缺陷尺寸!
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’()(+!标准样件的蒙皮表面上应清楚地标记 人 工 缺 陷 位 置!尺 寸 和 类 型"同 时 还 应 标 记 各 蒙 皮 厚 度!

材料!夹芯规格和胶粘剂牌号"

’(+!人工缺陷类型制备及其应用

’(+(#!蜂窝夹芯下陷#将人工缺陷处的蜂窝夹 芯 压 低%$*!#$%毫 米#并 去 除 相 应 位 置 上 的 胶 粘 剂$固

化时#在蜂窝夹芯下陷面的面板上加放工艺板#以防蒙皮塌陷%"

’(+()!检测单蒙皮蜂窝结构和垫板与蜂窝夹芯之间的缺陷时#以蜂窝夹芯下陷或蜂窝构件背面钻孔的

人工缺陷校准"

’(+(+!贴膜缺陷#在待制备的人工缺陷处去除胶粘剂#并在铝板的相应位置上不涂底胶#且放置二片薄

膜$聚四氟乙烯膜或玻璃纸等%#每片厚度为%$%*毫米"

’(+(,!检测蒙皮与垫板之间的缺陷时#以贴膜缺陷或蜂窝构件背面钻孔的人工缺陷校准"

’(+(*!标准样件必须经过鉴定方能使用"

’(,!外形选择

标准样件截面参数应与被测结构一致"在检测楔形 蜂 窝 结 构 时#应 把 与 被 测 结 构 截 面 相 同 的 标 准 样 件

按夹芯高度之差值#每)%毫米为一阶梯分段#且每段以夹芯的高端用件校准#检测等于或小于该高度的段内

蜂窝结构"

,!质量要求

7(#!蜂窝构件质量要求按检验收标准执行"

7()!将检测的缺陷明显地标记在被测结构件上#并如实记录"

7(+!全部检测记录归档备查"

(!对检测人员的要求

&(#!检测人员应经过有关无损检测的专门训练#了解本方法的基本检测原理#明确检测要求#熟悉检测

方法#熟练掌握操作程序#具有一定的检测工件技能"

&()!对检测人员资格要求按部三科&#8&)’,’8号文(航空无损探伤人员资格鉴定条例&试行规定’执行"
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