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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准由中国石油和化学工业联合会提出。

本标准由全国胶粘剂标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ１８５）归口。

本标准起草单位：黑龙江省科学院石油化学研究院、上海橡胶制品研究所有限公司、沈阳飞机工业

（集团）有限公司、成都飞机工业（集团）有限责任公司、黑龙江省科学院高技术研究院、福建省产品质量

检验研究院、天津瑞宏汽车配件制造有限公司。

本标准主要起草人：李冰、李刚、蒋丽萍、吴文娟、周宇凡、韩大维、何颖翠、张杨、王勃、叶险峰、魏运召、

张春荣、徐鑫、徐政、李捷、李程。
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发泡结构胶粘剂管剪强度试验方法

１　范围

本标准规定了发泡结构胶管剪强度的试验方法。

本标准适用于金属、非金属以及复合材料制成的蜂窝夹层结构用发泡胶粘剂管剪强度的测定。

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／Ｔ２９１８　塑料　试样状态调节和试验的标准环境

ＧＢ／Ｔ２９４３　胶粘剂术语

ＧＢ／Ｔ３１９０　变形铝及铝合金化学成分

ＨＢ／Ｚ１９７—１９９１　结构胶接铝合金磷酸阳极化工艺规范

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２９４３界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

管剪强度　狋狌犫犲狊犺犲犪狉狊狋狉犲狀犵狋犺

利用套管胶接方式测定的剪切强度。

４　原理

利用在套管间填充胶料的方法将处于同心状态的内、外两管胶接在一起，形成试样。再将套管切割

成一定长度的试件。

用底部夹具固定试件的外管，将内管用测试模具沿轴向压出，应力值除以内管的外表面积，即为管

剪强度。

５　仪器设备和材料

５．１　万能材料试验机：载荷的相对误差应不大于１％。

５．２　试验仪器：精度为±０．０５ｍｍ。

５．３　套管：材质为冷拉铝合金圆管，化学成分符合ＧＢ／Ｔ３１９０规定的要求。

套管由等长的一根外管和一根内管组成 。内管和外管采用管长度至少为（８０±１）ｍｍ的长管，经

过机加工而成。

尺寸规格分为２种：

ａ）　外管的外径为（２５．０±０．１）ｍｍ，壁厚为（２．０±０．１）ｍｍ；内管的外径为（１２．０±０．１）ｍｍ，壁厚为

（２．０±０．１）ｍｍ。
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ｂ）　外管的外径为（２５．０±０．１）ｍｍ，壁厚为（２．０±０．１）ｍｍ；内管的外径为（１４．０±０．１）ｍｍ，壁厚为

（２．０±０．１）ｍｍ。

５．４　夹具

试验用夹具的示意图见图１。

单位为毫米

图１　夹具示意图

６　试件制备

６．１　套管表面处理

按 ＨＢ／Ｚ１９７—１９９１的规定执行，或者按胶粘剂的使用工艺说明书的具体要求进行表面处理。

６．２　发泡胶粘剂的填充

发泡胶粘剂在套管间的填充量应通过试验确定。对于同种胶粘剂来说，其质量误差±１ｇ。

膜状发泡胶应均匀地贴敷在内管的外表面上；粉状发泡胶应均匀地充填在两管间。填充完毕，套管

的两端用压帽（压帽内外表面、螺柱、螺母应均匀涂上适合的脱模剂）封闭，再用内穿螺栓固定，螺柱两端

六角螺母紧固。压帽及模具装配的示意图见图２、图３。
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　　注：建议螺柱参考ＧＢ９０１中 Ｍ５Ｘ１７０型号，六角螺母参考ＧＢ／Ｔ６１７０中 Ｍ５。

单位为毫米

图２　压帽示意图

图３　试样固化用模具装配图

６．３　固化

填充完发泡胶粘剂的套管连同固化夹具一同水平放置在电热烘箱中加热固化，制成试样。固化条

件按胶粘剂产品供应商的使用工艺说明书要求。

３
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６．４　试件切割

在精密仪表车床或锯床上用薄片车刀或锯刀沿试样的径向剔除端头，切割出高度为（１２±０．１）ｍｍ

圆柱形试件。

切割前应将试样上的残胶清理干净，两端各切除至少５ｍｍ。

测定前去除试件上的毛刺。

６．５　试件数量

试样的数量应不少于５个。

７　测定

７．１　试验条件

７．１．１　管剪强度的试验温度根据发泡胶粘剂的使用温度确定。

７．１．２　测定管剪强度时的环境相对湿度不高于６５％。

７．２　试件状态调节

试件需在ＧＢ／Ｔ２９１８中规定的标准调节环境中进行调节和试验，调节的时间不少于８ｈ。

７．３　管剪强度测定

７．３．１　将试件固定在底部夹具上，内管用测试模具沿轴向施加载荷，以（２．０±０．５）ｍｍ／ｍｉｎ速率剪切压

缩至破坏，记录破坏时的最大应力值。

７．３．２　试验过程应在２０ｍｉｎ内完成。

８　试验结果

用内管的外表面积作为剪切承力面积，按公式（１）计算试件的管剪强度，结果单位用 ＭＰａ表示。

σ＝
犉

π犱犺
…………………………（１）

　　式中：

σ———管剪强度，单位为兆帕（ＭＰａ）；

犉———将内管压出所用的力，单位为牛顿（Ｎ）；

π———圆周率，３．１４；

犱———内管的外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犺———内管的长度，单位为毫米（ｍｍ）。

试验结果以有效试件的管剪强度（ＭＰａ）的算术平均值表示，精确到０．０１Ｍｐａ。

９　试验报告

试验报告应包括以下内容：

ａ）　本标准的编号、名称；

ｂ）　胶粘剂样品信息，包括型号、来源、制造商代码、批号、形态等；

ｃ）　套管材质及表面处理；
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ｄ）　胶粘剂使用工艺信息，包括使用方法和固化条件等；

ｅ）　试件制备信息，包括套管的尺寸、数量及试件个数；

ｆ）　试验时的温度和速度；

ｇ）　每个试件的管剪强度；

ｈ）　试件的管剪强度和标准偏差；

ｉ）　任何可能影响测试结果的事件。
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