ICS 25.160.50
CCS J33

X  *R

/'

T/HNNMIA 32—2023

MR EBESRETITRE]

_ZHE

Technical Specification for Vacuum Brazing of Aluminum Alloy Honeycomb Plate

2023-4-18 £%h

2023-4-18 =Ljitt

ArEEafaeE RTINS

%



T/HNNMIA 32—2023

=| sk
MoA
1 Ju

2 MAES| AT

T HRLZR
8 }f‘j%g‘

9 fals



T/HNNMIA 32—2023

=

Ll

it

ARSCHFEIEGB/T 1. 1—2020 (P TAESN 2155 b SCHE RIS RN RN Y B e

LR
ARSAT: B AR PHALBRATE TE T A PR 7] S 1

S B RN eeR R Ny R 47/ S
AR E AL FRINHUMAT TP IR A =] A URUS B S T BB BENUAR T FEBE A IR 2 =]
FELHUBR A B £ TS AR IR BT FU I A IR A &) VLR RHEORSE . B 2 Al Tl CBRRD ARRA R . #iLH

BURLREB AR AR = LR A R A A .
A EEREN: R, BER. R\, R FHM. BRE. BRERV. KR, WS,

MG Fi B XRTT . B TRk RIb Bk xRS,

1T



T/HNNMIA 32—2023

BAREBERESITRIZNE

1 SEH

ASCIEE TG g SR SR TR EDR, FHEMBLER, &5 Ta, R T2,
JR R ER e As
ASCAFER TR G el S AR J B AR L2 5 il

2 HseMsImxH
BN SCAF A (1 PN 7 S SR RV S T ) FAR S A e AN R A (R 5 e 3 LI 51 SO

A% HS L AR ASIE A SO s AN FII 51 SO, iR (B iz o) @i T4
A

GB/T 1452 e JZ 25 K VR 5 FE ARG T vk
GB/T 1453 & JZ S5 R B0 1T R M BRI 1
GB/T 1457 S 2 8 A6 1] 3 S i P ARG A vk
GB/T 3880 — T REA SR
GB/T 11345 TRAE TR A FR . RIS AV e
GB/T 33148 FFRAE
JB/T 6966 EFaE 4N = V8 7V
HB 5443 I J2 235 ¥ F T BB 4 3 A B
HB 5460 WG B AR P O 2 S CH A I 7 v
3 ARIBMENX
THIARIE R SGE T A
3.1

RAEEEER  Aluminum alloy honeycomb plate

a4 US HNREEG SR, 28 B HOERAE — 2505 408 53 DRAC I 1 1 i) e R AROME
3.2

1Hf  Subside

ERRE AR AR T, R Py e R R AN R R BRI R AR R T
EAREK

IN

>
pali

1 EEAETFTEAXMR, @FWHIIEFHELS.

2 EERREFRPFARLERZEHEXMR, ERRTZEIEHHIAAYER.
3 FEETIFERE. (UHRRIERE.

4 BBIZEXREITHRE, HFEEILZRER.

.2 MR

2.1 TH{EIAErEERRF. BIART.
2.2 ITEEE T4, ¥RHEREEST.
2.3 TR BRBBXEE. BHARGEER.

S



3 2%

(¢,

£HRHR

(¢)]

1 B

A AR R 54 GB/T 3880713003, 5005, 6063[KIHLAE, 4844 HMNIFEHB 544311 5E .

()]

2 R

[S, BN,

2.1 STRIESEREA. B E

[N =RV

FRRRESE, HFERERITH.
2.2 FHRHEFIERRBLEREL 620CUA T RERITH, BSREEXSESRE 1.

31 RFEIBENAEEM, EAME&EK. B SHEITRERE.
3.2 REAKREAWRAN, RERRAPRRERIENZER.
3.3 SMZBENEERNETI] RRZEHBEXME.

x1 LASHSREZITEEFREERITH

T/HNNMIA 32—2023

Ji HEERGR AR, %) FEALIR BE/°C

N Si Cu Zn HAth o R B 7 Al i AH 2% AR
BAI90Si 9.0-11.0 <0.30 <0.10 <1.0 R 575 590
BAI86SiCu 9.3-11.7 3.3-4.7 <0.20 <1.0 RE 520 585
BAISSSi 11.0-13.0 <0.30 <0.20 <1.0 R 575 585

6 ‘’ESIE

6.1 BRI

FUR BT B RO A XORST i 2 AR A8 2R s U TR dee it 2 - 1200°C, i A 2 £3°C
PR LA E: 1. 0X 10 'Pas FUEFIRAR R THER S v 20 22 RH L SR BB IR ZR . S PR R A
P TRl — AN A, (8 AR AT B R4

6.2 HEMZE

HFEBORVENL . AERE AR B WIRDHL AR A B AT R 0 G B e B AR T R L Z K

6.3 T%

6.3.1 TRAEFERE THNRFRTRELMEBIRE. NE, FAEFRFSEITEERIEN.

6.3.2 TERXMARFEN. TiSETEMERME. HEEXATHERN. AEF.

7 FHRIZERE

7.1 $IRIZWIIE

711 BHMTINER 2 — B N #H TR IR T 2500

a) Hiredmrs;

b) FFEMEL BRI T 2SR
o) HHEFEM B XK




T/HNNMIA 32—2023

d) SR AHT IS BT AR
e) HAFHPRE. BuEsiikiE;
£) HE SR B S TR AR ER R

7.1.2 SPRIZWIENRATIHSS THESMATREEMITER H47#T.

7.1.3 STRIZWIEHENTIZSHNAANTHNITEE =T ZXXHF, SFTRIZWIEREERNIZ
MEIRRHEE.

7.2 $HRIZRE

7.
7.

N N N N N N N N N N N N N NN

P EEEREEEHE L2ZHE LA

BRVES — BEEE [ FERE — R — EReE [ IREE

B1 IEZREE

BELIZAR

ERDER
1.1 WMRASHTEEFELIREBRRE, HT&A.

FERESGERITRIN B R SFIEEEERRER; RN SHETRARRERER.
B A & BHERBIERTYIEIKES.

BETRETEL B A R KEE .

BREEFTEZARE—E, El—AXHEEHEm.

BR & S RIRRIE R T EI sk R E R -

FECEE

RBERERHAITRE, BRESESRESEECHHEEIVNERE.

FERAFA#HITEE, BEEMEREEREESSHENEERENL.

$T 428 BR—ARITHILE 0. 03 mm~0. 15mm, HR{EERBEN BRI ITFEEHRE.

LR AERITRIE, AIRA iR EE S ENEITIPREN .

IRBLFRERRESTRIAE, BHLEFREFERE.
FiEeE

AT [ 5 BT A BR S EER, FRRHEUE N AF & L 2K,
3.4 FFIEmMMK
341 AP

FAIRER G S B BUE N TR 5, £ EHR Y R PR Bk, 7, fFETERMmAKRT ]

—_ —_
- o OO A WDN

a A~ wWN

2
2
2
2.
2
2
3

X 10 "Pa5 J5 AT .

7.

7.

3.4.2 IREE
T AR B S L AT RHAH 2R 530°C ~50°C, HEF U FIAT R AT R IR Z VG rT 2 L 1.
3.4.3 MARREE



T/HNNMIA 32—2023

IRGE FE 75 45 B4R A e BRI AR AT R 5 R R 2 &% 8 . BUSATHIREE & S s . 15
JETHAR = 100mm”, HEZE I HGEE H10°C/min~20°C /min, BRI < 100mm’, HEFEINHGE B }20°C /min~
30°C/min.

7.3.4.4 {REATE]

ST A IR T AN = 100mm’ 88 & S8 s ik, HEF DRI 18] 4 15min~20min; X4 J& TH A << 100mm’f)
BEaER, HEFORIER T N10min~15min,

7.3.5 FEXULAD

EFIR GE SRS T AFBE A A #2250 05 i EL S TR B
7.3.6 1REAIE

B 4 I AR T 22 4R BT B RT R i B8 M B AE 1) T VR AT I O

8 FRREEX

8.1 R~TRikE
JAS A 45 4 e B ARRU S B A 222 0 75 A I RE SR o MR 5 R AT I L5 4 e 3 AR B AR IR AT R )
AR DL R e 2 R EEK
2 SMURE
2.1 STEENERMUINBITR, FTERBEL.
2.2 FHBFMERMERE. BB, REE. BHFRLI.
2.3 FHEARFFEUTHRI
2.3.1 BESEMSAMESTOHIE, STELGFEFERRKI.
2.3.2 HAESESRANERSHER, RSB ~EIEMBRKA.
2.4 FEER
BRG 4 0G 5 RET A 6 = 90% o
2.5 HEFMEE
BG4I SRR DDA R L R 7R T E

© ® 0 © o o0 o

oo

9 KIE

9.1 &GN
9.1.1 REASHSREEINES. XESEE. BEOEFHNFITRIE.

9.1.2 FTHEN 100%EITHMIN LS, LERER 5~10 FRAHENE, WTHAMAEENL. TrEE
BHRYERLL AT R A R A RYLER

9.2 WINTTE

9.2.1 SNUHIEIRER JB/T 6966 HIFERIT-

9.2.2 R B MSILFRERIRBIBEERS.
9.2.3 STHERVAIBRER RIRER GB/T 11345 HIRLERIT-



T/HNNMIA 32—2023

9.2.4 FHERMK
ST R RIS AR T

A

A — BEREFEZR (%);

L— SEEREFEKE (mm);
L — BRI KE (mm).

9.2.5 HFEMEEMRL

PR FE R A% FRGB /T 1452/ g AT P IR 5R B MR B GB /T 1453 E $hAT s 7 ) ) 188 o i
MARFZHEGB/T 14571 B HAT »




	前言
	1　范围
	2　规范性引用文件
	3　术语和定义
	4　基本要求
	4.1　人员
	4.2　环境
	4.3　安全

	5　钎焊材料
	5.1　母材
	5.2　钎料

	6　设备与工装
	6.1　真空钎焊炉
	6.2　辅助设备
	6.3　工装
	6.3.1　工装在钎焊温度下应保持尺寸稳定性和足够的强度、刚度，并有保持合适钎缝间隙的能力。
	6.3.2　工装采用热容量小、不污染钎焊环境的材料。推荐采用不锈钢、石墨等。


	7　钎焊工艺过程
	7.1　钎焊工艺验证
	7.1.1　当出现下列情况之一时均应进行感应钎焊工艺验证：
	7.1.2　钎焊工艺验证应采用工件或与工件母材和钎料相同的钎焊试件进行。
	7.1.3　钎焊工艺验证确定的工艺参数应纳入工件的钎焊生产工艺文件中，钎焊工艺验证试验结果应按规定记录并存档。

	7.2　钎焊工艺流程
	7.3　操作工艺内容
	7.3.1　焊前准备
	7.3.1.1　对铝合金进行超声清洗后酒精浸泡，烘干备用。
	7.3.1.2　片状或箔状钎料应裁剪成与钎焊面相近片状备用；粉状钎料应与粘结剂调制成膏状备用。
	7.3.1.3　取铝合金箔并按照预设尺寸切割成箔带。
	7.3.1.4　将所述箔带轧制成单条蜂窝芯。
	7.3.1.5　将单条蜂窝芯逐条点焊在一起，形成一体式的蜂窝芯结构。
	7.3.1.6　取铝合金板按照预设尺寸切割成两块面板。

	7.3.2　装配固定
	7.3.2.1　按照图纸要求进行装配，确保铝合金板与蜂窝芯的相互位置固定。
	7.3.2.2　使用夹具进行固定，固定时使铝合金板与蜂窝芯的相对位置准确定位。
	7.3.2.3　钎缝间隙一般控制在0.03 mm～0.15mm，其最佳间隙数值应由试验评审后确定。
	7.3.2.5　根据实际情况确定钎料用量，防止钎料无序流动。

	7.3.3　序间检查
	7.3.4　钎焊加热
	7.3.4.1　入炉
	7.3.4.2　钎焊温度
	7.3.4.3　加热速度
	7.3.4.4　保温时间

	7.3.5　随炉冷却
	7.3.6　焊后处理


	8　质量要求
	8.1　尺寸及偏差
	8.2　外观质量
	8.2.1　钎缝外露部位均应有钎料，钎缝应光滑连续。
	8.2.2　不应有影响使用的过烧、焊瘤、未焊透、溶蚀等缺欠。
	8.2.3　钎缝不允许存在以下缺欠
	8.2.3.1　铝合金面板与内部蜂窝芯脱焊，钎缝处存在穿透性缺欠。
	8.2.3.2　铝合金蜂窝板内部蜂窝芯被压溃，铝合金蜂窝板产生塌陷缺欠。

	8.2.4　钎着率
	8.2.5　力学性能


	9　检验
	9.1　检验规则
	9.1.1　铝合金蜂窝板在焊前准备、装配与固定、焊后处理后均应进行检验。
	9.1.2　钎缝应100%进行目视外观检验，必要时使用5～10倍放大镜观察，对于有阻挡视线、不能直接目视的部位可

	9.2　检验方法
	9.2.1　外观检验按照JB/T 6966的规定执行。
	9.2.2　裂纹、疏松、和气孔等表面缺欠采用渗透法检验。
	9.2.3　钎缝的内部缺欠按照GB/T 11345的规定执行。
	9.2.4　钎着率测试
	9.2.5　力学性能测试



