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摘 要

本文阐述了X M
一2 8密封胶和 G Y 一 3 40 厌氧密封胶在C K

一 ‘高机动靶机油箱上的应用
·

详细介绍了胶

接的表面处理方法
、

X M
一

28 密封胶的配方试验
、

密封胶铆试验及其 耐温
、

耐油
、

.

耐压 试验
,

并提供了

许多试验数据
。

经 C K
一
1高机动靶机的多架次试飞证明

,

这种胶铆和胶接螺接结构及其工艺方法是可行的
.

一 引 言

C K 一 1高机动 型靶机 在作高机动飞行时最

大坡度达 76
’ ,

过载达 5g 以上
,

原低空型靶机燃

油系统远远不能满足其要求
。

为此
,

在主油箱

内增设了小隔舱和密封舱
,

供油顺序为福嫩
箱后舱~ 副油箱前舱、主油箱, 小隔舱~ 密封

舱 ~ 发动机
。

增设小隔舱是为了保证靶机在高机动状态
~一

下连续供油
。

其功能是
:

¹ 靶机作高机动飞行

即坡度为 7 60 时
,

保证出油口不露出油面并连续

向发动机供油
; º 靶机下滑时

,

小隔舱要能满

足发动机 3至 4分钟的供油量
。

根据小隔舱的
一

功 能及严格的重量指标
、

密

封要求等
,

试制了三种结构形式
。

通过对比试

验
,

确定采用胶铆与胶接螺接结构
.

其结构形

式为
:

成形的 30 C r M n si 八角材与主油箱箱体

焊接
,

组成小隔舱的框架
,

然后用装有单向活

门的铝质框与框板架胶铆
、

胶接螺接而成
,

如

图 1所示
。

除小隔舱外
,

主油箱内的儿个口盖
、

管接

头等也采用了胶接螺接的结构形式
。

结构形式确定之后
,

关键是选择密封胶
。

根据小隔舱的使用
、

工艺要求
,

使用温度在一 53

“ 130℃范围内
,

耐压 0
.

39 ‘。
.

59 M P a ,

并要

求耐燃油
、

耐水
、

耐老化
、

不腐蚀材质等
,

我

们先后筛选过 X M 一28 聚硫橡胶型密封胶
、

铁锚

图 1 密封小隔舱图

6 0 1树脂类半干性密封胶
、

铁锚 60 3树脂类不干

性密封胶
、

铁锚6 09 橡胶类干性密封胶
、

环氧树

脂类密封胶以及G Y一40 厌氧性密封锁定胶等
。

经过试验比较
,

最后确定采用 X M 一28 密封胶作

为胶铆和胶接螺接结构的密封胶
;
采用G Y一340

厌氧胶作为胶接螺接结构的螺栓紧固胶
。

二
、

胶篷⋯试验研究
户

- -

1
.

胶接表面处理

X M 一28 密封胶与其它胶粘剂一样
,

胶接质

量的优劣不仅取决于胶的性能 而且在很大程

度上决定于胶接工艺
。

为此
,

对胶接表面进行

了各种表面处理
,

30 C r M ns i A材料的表面处理方法
:

( 1 ) 喷砂后溶剂清洗
;

( 2 ) 喷砂后喷涂 S F一 9涂料
;



(3 ) 用汽油
、

丙酮
、

乙酸 乙酷等溶剂 清

洗
;

( 4 ) 镀锌
、

溶剂清洗后喷涂S F泊涂料
.

LY1 2 一C Z材料的表面处理方法
:

( 1 ) 用汽油
、

丙酮
、

乙酸乙醋等溶剂清洗
;

( 2 ) 阳极氧化后溶剂清洗
;

( 3 )阳极氧化后喷涂S F一9涂料
。

根据热力学定律和功能原理
,

利用水的表

面张力介于金属表面张力和胶液表面张力之 间

这一条件
,

如果被粘金属表面 能被水所浸润
,

说明表面处理清洁
,

则胶液也一定能浸润被粘

金属表面
。

以此来鉴别被粘物表面处理的清洁

程度
.

对试件也作了各种表面处理
,

然后用x M -

2 8胶进行胶接
,

硫化后作剪切强度试验
,

结果

如表 玖

性
。

因而
,

表面处理后再喷涂s F. 涂料的表面

胶接效果较好
.

然而
,

涂层厚度有讲究
,

若太

厚 (大于 20 件m ) 会起皱
;

太薄则不能起到 应

有的偶联作用
,

从而影响胶接质量
。

通过试验
,

表明涂层厚度在 10 、 1 5件 比较理 想
。

试验曲线

见 图 2
。
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图 ? 胶接表面涂层厚度与剪切强度关系

2
.

XM一
28 胶配方试验

X M一
28 胶的特点之一是对温度

、

湿度比较

敏感
,

因此 对组分称量要 求较严
,

其中促进

剂组分用量 较大
,

在 0
.

07 、 1
.

4 肠 范围
,

应随

温度
、

湿度变化和所需的活性期
、

施工期选择

使用
。

掌握好促进剂用量
,

是胶接成败的关键

之一
。

为此
,

对X M 一
28 胶 作了配方试验(见表

2 )
。

表 2 x M 一
28 胶配方试验表

注
: X o s

一
2涂料系缩醛铝粉烘漆

,

为C K 一 1 靶机油

箱用漆
。

试验结果表明
,

镀锌后喷涂s F刁涂料的 30

C r M ns iA 钢 同经阳极氧化 后喷涂SF 一9涂料的

L Y 12 一C Z胶接强度较佳
。

值得指出的是
,

5 1子一, 涂料既 与金属表面有

良好的 粘附力
,

也与X M 一2 8 胶有较好的 相容

促促进剂剂 活性期
,,

施工期
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‘
试验时的宁舌性期

、

施工期判定标准略
。



上迷试验是在温度2 。℃
、

相对湿度 5。帕的
通常情况下进行

.

的
。

此外
,

还对一些特殊情况

作了配方试验
。

结论是
:

当环境温度低于 15 ℃

时
,

促进剂用量应 比通常情况下相应增加
; 当

环境温度高于30 ℃时
,

促进剂用量要相应减少
;

阴雨天
,

相对湿度超过85 肠
,

一般不宜胶接
。

此外
,

胶液的粘度和表面张力对胶接也有

影响
。

这可从微观的胶液浸润胶接面的单个缝

隙时间公式看出
;

表 3

X M
一 2 8胶配方
份重

固 定组份}促进剂

胶接和铆接时间间隔试验

胶铆 时{

间间隔1胶铆时产生的情况
h {

水密

试验

聚硫橡胶
有间隙

,

有气泡产生

滴漏

渗漏

可铆接到位{不渗漏

漏一漏漏纬漏翻一蒯浏够酬
硫化剂

,

出现铆钉在

现象

蝶阮然沐
2 月1名

r
·

丫L ; · e o s o
(1 ) 增粘剂

式中
: : 一胶液粘度

, c P(
c P ~ 10

一 “
p a

·

。 )

1一缝隙长度
,

「

二 。 ;

r
一缝隙直径

,
l

m 。 ;

丫L ,

一胶液与大气的 界面张力
,

‘J 二 /c
。 ;

0一接触角
。

由 ( 1 ) 式可见
,

胶液能否很好地浸润胶接

表面
,

不仅取决于胶接表面处理
,

而且与浸润

速度 t有关
,

而浸润速度则与胶液的粘度及表面

张力有关 (当然还与胶接表面粗糙度等因素有

关 )
。

因此
,

在配制胶液时
,

要用相应的溶剂来调

节胶液的粘度
,

使胶液能尽快浸润胶接表面
。

三
、

胶铆试验研究

1
,

胶铆试验

胶铆工艺是一种比较新的工艺
,

有些问题

还需要摸索
。

在用欠M 一
28 胶进行缝内密封时

,

对涂胶量
、

涂胶厚度
、

涂胶后铆接的最佳时间间

隔以及铆钉间距等作了试验
,

见表 3 及图 3
。

试验表明
,

涂胶厚度在 0, 5 、 0. 7 二 :

较佳
.

溅出
,

局部出现孔隙

挤压流出
,

局部出现

隙

有弹性
,

可铆接到位

弹性小
,

铆接厚度过

胶溅出
,

局部出现孔

胶挤出
,

局部出现孔

胶富有弹性
,

可铆接

弹性小
,

铆接厚度

“}
滴漏

隙}渗漏
“

畔
”

过

⋯
渗漏
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图 3 胶房厚度己与剪 切强度
T
的曲线

胶层过厚
,

会使铆钉在夹层间墩粗变形
,

影响

密封效果
;
胶层过薄

,

也会影响密封性能
。

铆

钉间距一般在 20 m m
,

既能保证连接强度
,

又

确保密封性能
。

胶铆间隔时 间须视配方中促进

剂用量而定
,

通常在胶的活性期之后施工期间

进行
,

即在胶失去活性之后 l 、 2 小时进行铆

接
。

胶铆结构与铆接结构相比
,

前者具有较高

的抗疲劳性
厂

能
。

这是胶铆结构的独特之处
。

2
,

耐油和耐温试验

( 1 )耐油试验 X M 一
28 胶具有耐油

、

耐

腐蚀和耐老化等特性
‘

为慎重起见仍对胶接试

片和铆接试件作了耐燃油试验
,

见表 4
。

试验表明
,

X M 一
28 密封胶耐 燃油性 能良

好
,

符合设计和使用要求
。

( 2 ) 焊接时 高温对密封胶的 影响及保护

措施 根据C K 一 1型靶机的使用要求
,

X M 一
28

胶能够满足使用温度要求
,

但由于工艺上需要

在胶铆后进行焊接
,

而焊缝距胶铆处仅 1 00 m m
。

对焊接来说
,

虽不属于焊接热影响区 (己迸入



表 4 胶接试片耐燃油试验
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888

母材区 )
,

但该处温度究竟多高 ? 对胶铆处有

否影响? 我们作了试验
,

用 测温仪实测各点温

度
,

测得 距焊缝 100 m m 处 瞬时 最高温度 可达

13 5℃
。

经检验没有发现胶变质
、

龟裂
、

脆化等

现象
,

胶铆处也不泄漏
。

在试生产中
,

为确保

质量
,

采取了间歇焊接
,

并用湿布敷设胶铆处等

措施
,

以保证焊接时胶铆处温度不超过 1 20 ℃
,

从而较好地解决了焊接与胶接的工艺矛盾
。

3
.

密封性试验

小隔舱制成后
,

进行 了水密性试验
。

先将

小隔舱水平放置并注满水
,

小隔舱上所有的活

门均 自动关闭
。

经检验
,

胶铆处
、

胶接螺接处

没有发现泄漏或渗漏
;
再将小隔舱分别倾斜45

。

和 9。
“

方 向
,

所有活 门也均自动关闭
,

胶铆处

也 没有发现泄漏和渗漏
。

此外
,

主油箱出油 口盖 以及连接接头也采

用X M 一2 8胶的胶接螺接结构密封
。

对主油箱作

水密性试验
,

先加压到 o
·

3 9 2M p a ,

保压 1 0 m in
,

没有渗漏
;

再加压到 o
.

5 8 8M p a ,

保压 Zo m in
,

检验时也没有发现渗漏现象
。

水密性试验结果表明
,

无论是胶铆结构还

是胶接螺接结构
,

其密封性能均符合设计和使

用要求
。

四
、

结 论

从小隔舱油箱的试制到生产
,

工艺过程 日

益完善
,

因而胶铆结构和胶接螺接结构的密封

质量不断提高
。

经过上述各项试验以及 5 架次

C K 一l型靶机的 实际 飞行证明
:

胶铆和胶接螺

接结构的小隔舱油箱完全满足燃油系统的设 计

和使用要求
。
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第二届有色金属应用技术交流会的征文通知

为促进我 国有色金属应用技术的发展
,

中

国机械工程学会材料学会与中国兵工学会金属

材料学会定于一九八七年十一月份联合召开第

二届有色金属应用技术交流会
。

会议将交流大机械行业
,

包括通用机械
、

汽车
、

兵工
、

航空
、

航天
、

舰船
、

农机
、

冶金
、

建筑
、

电器
、

石油
、

化工
、

轻工
、

纺织
、

矿山
、

艺术和音响等各行业 中有色金属材料的研究
、

开发和应用方面的科技成果和学术论文
。

其中
,

重点交流有关正确选材
、

节约用材
、

挖掘材料

潜力
、

提高产品质量
、

消化国外引进技术
、

研

究开发新型材料
、

节约能源
、

降低成本等方面

的内容
。

会议还将邀 清有关专家作专题学术报

告
,

并开展技术咨询
、

技术转让等活动
。

会议

论文还将推荐给有关期刊杂志选登
。

会议欢迎各单位及个人撰写有关技术总结

和学术论文参加交流
。

论文全文及三百字的论

文摘要
,

请于一九八七年七月底前寄内蒙古包

头市四号信箱第二研究部 (联系人
:

齐王骤
、

白禄水 )
,

以便统一组织 评 审
。

如被录用
,

届

时将通知论文作者参加会议
。

会议召开的具体

时间
、

地点等有关事项将另行通知
a

中国机械工程学会材料学会

中国兵工学会金 属材料学会

有色金属应用技术专业委员会

一少‘八六年
一
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