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　　摘要:探讨了提高摩托车减震垫胶层与金属内环和外环粘合力和减小产品尺寸偏差的方法。选用与金属

粘合力大 、收缩率小的丙烯腈质量分数为 0.28和 0.18的NBR5470和NBR5171(试产产品)作胶层生胶及聚异

氰酸酯胶粘剂 JQ-1作胶层与内环和外环的粘合剂 ,采用合理的胶层与内环和外环的粘合工艺 、注压模具及适

合的模具加工精度 ,可以提高胶层与内环和外环的粘合力及减小产品尺寸偏差。
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　　提高胶层与金属骨架的粘合力和减小产品

的尺寸偏差是提高摩托车减震垫质量的关键 。

本课题针对这两个问题 ,探讨了提高摩托车减

震垫质量的方法 。

1　产品结构和技术要求

摩托车减震垫由胶层 、金属内环(简称内

环)和金属外环(简称外环)组成 ,其结构如图 1

所示。产品的技术要求为:①胶层与内环和外

环的粘合力不小于 9 kN;②产品尺寸偏差小且

内环内径 d 和外环外径D 的同轴度小于 0.15

mm 。

2　提高胶层与内环和外环的粘合力

2.1　粘合力测试

减震垫胶层与内环和外环的粘合力在拉力

机上测试 ,测试方法如图 2所示:在拉力机启动

前 ,用压板 2将定位套 3固定在基座上 ,夹紧装

置将拉杆 1夹紧;拉力机启动后 ,拉杆向上拉动

产品内环 ,直至产品各部分相互脱开(或胶层断

裂)为止 ,拉力机刻度盘最终指示的拉力即为粘

合力 。

2.2　试验
用于提高减震垫粘合力试验的胶层胶料是
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图 1　摩托车减震垫的结构

1—内环;2—胶层;3—外环

图 2　拉力机测试胶层与内环和外环

粘合力的方法示意图

1—拉杆;2—压板;3—定位套;3—减震垫;5—垫块
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与金属粘合性能较好的不同丙烯腈质量分数的

NBR胶料 ,胶层与内环和外环粘合用胶粘剂是

聚异氰酸酯胶粘剂 JQ-1 ,胶层与内环和外环的

粘合及制品的硫化按常规方法进行 ,试验结果

见表 1。

从表 1看出 ,3 种试样的粘合力均未达到

设计要求。其中 ,胶层生胶为NBR5250的试样

是胶层本身的拉伸强度较小;胶层生胶为

NBR5171和 NBR5470的试样胶层本身的拉伸

强度较大 ,而胶层与内环和外环的粘合力较小 。

因此 , 进一步的试验是改善 NBR5171 和

NBR5470胶料胶层与内环和外环的粘合力 。

表 1　粘合工艺改进前减震垫胶层与内环和外环的粘合力及拉脱状态

胶层生胶
粘合力/ kN

1 2 3 4 5 平均值
拉脱状态

NBR5250(丙烯腈质量分数 0.28) 4.0 4.1 4.2 4.5 4.4 4.34 A(5)

NBR5171(丙烯腈质量分数 0.18) 8.5 8.8 8.3 9.0 9.1 8.54 B(2);C(3)

NBR5470(丙烯腈质量分数 0.40) 7.9 8.0 7.0 7.8 7.6 7.65 B(3);C(1);D(1)

　　注:NBR5250 , NBR5171(试产产品)和NBR5470由西北橡胶厂提供。A , B , C和 D 分别表示胶层断裂 、内环脱胶 、外环脱胶及

内环或外环脱胶并伴随胶层断裂 ,其后括号内的数据表示试样数目。

　　进一步试验采取的工艺改进措施为:

(1)内环和外环的表面处理由单纯的汽油

清洗 、室温干燥改为汽油清洗 、室温干燥后再在

60 ℃的烘箱内烘烤 30 min。金属表面汽油的

蒸发过程是一个吸热过程 ,在这个过程中 ,金属

表面温度的急剧降低会使其周围空气中的水汽

凝结在金属表面 ,从而影响金属表面胶粘剂

JQ-1的粘合效果。用烘箱热处理内环和外环 ,

会使其表面水分蒸发掉 ,有利于提高胶层与内

环和外环的粘合力。

(2)改进内环和外环表面涂覆胶粘剂 JQ-1

的工艺 ,即由内环和外环涂覆一层胶粘剂 JQ-1

并在 18 ～ 30 ℃下干燥 30 min后再与胶层粘合

硫化改为:内环和外环涂覆一层胶粘剂 JQ-1并

在 18 ～ 30 ℃下干燥 30 min 后 ,再在 120 ℃烘

箱内热处理 15 min ,降温至 30 ℃后 ,涂覆第二

层胶粘剂 JQ-1 并仍然在 18 ～ 30 ℃下干燥 30

min ,然后再与胶层粘合硫化 。改进原因是 ,第

一层胶粘剂 JQ-1 在高温处理时发生的化学反

应虽然会使其牢固地粘附在金属表面 ,但同时

其量会减小 ,第二层胶粘剂的涂覆补充了其减

少的量。

粘合工艺改进后减震垫胶层与内环和外环

的粘合力见表 2 。从表 2 看出 ,粘合工艺改进

后 ,试样胶层与内环和外环的粘合力达到设计

要求 。

表 2　粘合工艺改进后减震垫胶层与内环和

外环的粘合力

胶层生胶
粘合力/ kN

1 2 3 4 5 平均值
拉脱状态

NBR5171 10.0 9.5 9.9 9.2 9.8 9.68 A(3);C(2)

NBR5470 8.9 9.3 9.0 9.1 9.5 9.16 A(2);D(3)

　　注:同表 1。

3　减小产品尺寸偏差

影响减震垫尺寸偏差的主要因素是:①胶

料收缩率 。胶料收缩率越大 ,产品尺寸偏差越

大 ,本研究 NBR5171胶料的收缩率为 1.7%～

1.9%;NBR5470 胶料的收缩率为 1.4% ～

1.8%。 ②模具尺寸偏差。模具尺寸偏差越大 ,

产品尺寸偏差越大 。例如 ,在图 3 所示的模具

中 ,中模内径 D′和芯模外径d′的同轴度直接影

响减震垫内环内径和外环外径的同轴度。在本

研究中 ,中模内径 D′和芯模外径d′的同轴度定

为 0.1 mm 。③模具与减震垫相关嵌件的配合

精度 。模具与减震垫相关嵌件的配合精度越

高 ,嵌件在模具内活动的自由度越小 ,产品的尺

寸偏差就越小。例如 ,在图 3所示的模具中 ,中

模内径与减震垫外环外径和芯模外径与减震垫

内环内径的配合精度越高 ,产品内环内径与外

环外径的同轴度越高 ,但同时应该注意 ,这些配

合的配合精度越高 ,产品脱模越困难 。本研究

将模具中模内径与减震垫外环外径和芯模外径

与减震垫内环内径的配合精度定为H8
f7
。 ④模
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具结构。注压模具制备的减震垫尺寸偏差比模

压模具小 。这是因为注压模具模腔内减震垫嵌

件和细长型芯模在胶料流动过程中受到的冲击

较均匀 ,不易偏离原位和发生形变 。但是 ,注压

模具制做困难 ,价格昂贵 ,胶料浪费量也较大 。

为减小产品尺寸的偏差 ,本研究采取了以

下措施:①在胶层胶料上 ,在满足胶层与内环和

外环粘合力的同时 , 选用了收缩率较小的

NBR5171和 NBR5470胶料;②在模具上 ,为节

约成本 ,选用了模压模具(如图 3 所示)。试验

结果见表 3和 4。

从表 3和 4可以看出 ,试样内环内径和外

环外径的同轴度均未达到设计要求 。为此 ,在

其它条件(胶料 、加工工艺和模具精度)不变的

情况下 ,又用注压模具进行了试验 ,试验结果见

表 5和 6。

从表 5和 6看出 ,试样内环内径和外环外

径的同轴度及胶层与内环和外环的粘合力均达

到设计要求。

图 3　减震垫模压模具结构示意图

1—上模;2—中模;3—下模;4—芯模;5—减震垫

表 3　粘合工艺改进前模压模具减震垫内环内径

和外环外径的同轴度 mm

胶层生胶 1 2 3 4 5

NBR5171 0.31 0.36 0.30 0.28 0.27

NBR5470 0.25 0.27 0.29 0.28 0.30

表 4　粘合工艺改进后模压模具减震垫内环内径

和外环外径的同轴度 mm

胶层生胶 1 2 3 4 5

NBR5171 0.15 0.17 0.14 0.20 0.18

NBR5470 0.19 0.17 0.21 0.23 0.15

表 5　粘合工艺改进后注压模具减震垫内环内径

和外环外径的同轴度 mm

胶层生胶 1 2 3 4 5

NBR5171 0.12 0.10 0.11 0.15 0.15

NBR5470 0.15 0.15 0.14 0.13 0.12

表 6　粘合工艺改进后注压模具试样胶层与

内环和外环的粘合力

胶层生胶
粘合力/ kN

1 2 3 4 5 平均值
拉脱状态

NBR5171 9.8 9.9 9.9 9.7 9.5 9.76 A(4);B(1)

NBR5470 9.3 9.5 9.4 9.6 9.7 9.50 A(4);C(1)

　　注:同表 1。

注压模具减震垫胶层与内环和外环的粘合

力高于模压模具减震垫的原因是 ,注压模具的

模腔是闭合的 ,注入的胶料对内环和外环表面

胶粘剂的冲击比模压模具小得多 ,因而胶粘剂

被胶料带离内环和外环表面的量也就少得多 ,

胶层与内环和外环的粘合力也就较高 。

4　胶层与内环和外环粘合力与产品尺寸偏差

的关系

从表 3和 4 的比较中可以发现 ,在相同条

件下 ,胶层与内环和外环的粘合力与产品的尺

寸偏差存在着相辅相成的关系 ,即胶层与内环

和外环的粘合力越大 ,产品的尺寸偏差越小;反

之 ,产品的尺寸偏差越大。为了验证这一结论 ,

进行了下列试验:将内环外表面沿纵向分为两

部分 ,一部分按正常试验方法涂刷 2遍胶粘剂

JQ-1 ,一部分不涂胶粘剂 ,胶料采用 NBR5171

胶料 ,成型采用注压成型方式 ,试验结果为:

试样编号　 　 1 2 3 4 5

同轴度/mm 0.35 0.30 0.31 0.28 0.25

　　从试验结果可以看出 ,试样内环内径和外

环外径的同轴度未达到要求 。对批量生产中尺

寸偏差较大的产品进行解剖后发现 ,这些产品

80%存在胶层与内环和外环粘合力较低的缺
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陷。这说明胶层与内环和外环的的粘合力确实

影响产品的尺寸偏差 。

在一般情况下 ,由于胶层受到内环和外环

粘合力的牵制和内环的支撑作用 ,减震垫的收

缩率不可能很大 。但当胶层与内环和外环的粘

合力小于胶层的收缩力 ,胶层内表面与内环脱

离时 ,胶层就表现出纯胶的收缩性 ,即胶层收缩

率较大 ,且内环向与胶层粘合力小的一侧偏移 ,

从而导致产品出现尺寸偏差较大的问题 。

因此 ,提高胶层与内环和外环的粘合力可

以减小产品的尺寸偏差。

5　结论

在摩托车减震垫生产中 ,提高胶层与内环

和外环的粘合力和减小产品尺寸偏差的主要措

施有:

(1)采用与金属粘合力大、收缩率小的

NBR5470和 NBR5171作胶层生胶 。

(2)采用聚异氰酸酯胶粘剂 JQ-1作胶层与

内环和外环的粘合剂 ,并合理改进胶层与内环

和外环的粘合工艺。

(3)采用注压模具和适合的模具加工精度 。
收稿日期:2000-09-08

工业水合碱式碳酸镁中氧化镁

含量测定方法的改进
中图分类号:TQ330.38　　文献标识码:D

工业水合碱式碳酸镁在橡胶制品工业中用

作填充剂和补强剂 ,是一种重要的原材料 。原

工业水合碱式碳酸镁中氧化镁含量的测定方法

中规定的称样量为 5 g ,在试验中发现 ,5 g 样品

难以过滤 ,过滤时间需 7 ～ 10 天 ,试验周期太

长。为此我们进行了减小称样量的改进 ,改进

后试验周期缩短 ,测定结果令人满意。

(1)试验

称样量为 1 g ,溶解用 1∶1盐酸(体积比),

用量相应改为 5 mL ,其它试验步骤及结果计算

同 GB 1612—88。

(2)结果与讨论

用新 、旧两种方法对工业水合碱式碳酸镁

中氧化钙和氧化镁质量分数进行测定 ,结果见

表 1和 2。由表 1和 2可以看出 ,新方法测定

结果的误差在允许范围内 ,数据有效 ,准确度较

高 。新 、旧两种测定方法氧化钙质量分数测定

表 1　新方法(1 g称样量)测定结果

项　　　　目 1 2 3 4 5 6

氧化钙质量分数 0.004 1 0.004 1 0.004 0 0.004 1 0.004 1 0.004 2

氧化钙质量分数均值 0.004 1

氧化钙质量分数极差＊ 0.000 2

氧化镁质量分数 0.413 1 0.412 5 0.413 4 0.412 8 0.412 4 0.413 3

氧化镁质量分数均值 0.412 9

氧化镁质量分数极差＊ 0.001 0

　　注:＊平行测定最大值与最小值之差。

表 2　原方法(5 g 称样量)测定结果

项　　目 1 2 3

氧化钙质量分数 0.004 0 0.004 1 0.004 0

氧化钙质量分数均值 0.004 0

氧化钙质量分数极差＊ 0.000 1

氧化镁质量分数 0.413 8 0.414 0 0.413 2

氧化镁质量分数均值 0.413 7

氧化镁质量分数极差＊ 0.000 8

　　注:同表 1。

的标准偏差分别为 0.006 3和 0.007 1 ,氧化镁

质量分数测定的标准偏差分别为0.041 7和

0.041 8 ,表明改进后方法的精密度更好。

(3)结语

减小称样量后 ,试验结果准确可靠 ,并可大

大缩短试验周期 ,满足了生产上快速检验的需

要 ,同时节省了人力和物力 。

(北京市橡胶制品设计研究院

赵　英　曾　氵蒙供稿)
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