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民用飞机复合材料制件铆接要求

1 范围

本标准规定了复合材料制件铆接的一般要求、工艺控制和质量控制。
本标准适用于民用飞机复合材料层压板制件的实心铆钉铆接和抽芯铆钉铆接。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T116 铆钉技术条件

GB/T6026 工业用丙酮

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
叠层 mixedparts
复合材料制件和复合材料制件、复合材料制件和金属材料制件夹层铆接后形成组件。

3.2 
湿安装 wetinstallation
在铆钉孔中、铆钉杆上和铆钉头下面等位置施加密封剂的安装。

4 一般要求

4.1 人员

复合材料铆接及检测人员应具有复合材料知识及专业等级证书,持证上岗。

4.2 环境

4.2.1 复合材料铆接装配区域应清洁、明亮,一般情况下温度为15℃~30℃,相对湿度为40%~
80%,技术文件有规定时,按要求执行。

4.2.2 制孔、打磨施工产生的粉尘应进行清理,不应污染环境和制件。

4.2.3 室内应有良好的通风、除尘设施。

4.3 材料

4.3.1 应优先选用抽芯铆钉,以避免复合材料制件受撞击和孔壁因钉杆涨粗而损伤。

4.3.2 铆钉直径一般应不超过4mm,否则不但成型困难,对复合材料制件也容易造成损伤。在满足结

构要求的情况下,应尽量使用平头或半圆头钉头。

4.3.3 复合材料制件铆接使用的铆钉和垫圈的选择应符合工程图样要求,通常选用钛合金或不锈钢材
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