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　　弹性缓冲减震联轴节(以下简称联轴节)

是某进口空压机组的传动联接件。由于每台

空压机上有 6 个联轴节(每一联轴节上有 2

个轴套 ,通过圆柱销分别与主动轴和被动轴

连接),因此用量较大。为替代进口产品 ,我

们研制了该联轴节。

1　产品结构及技术要求

1.1　产品结构设计

联轴节由骨架强力层(椭圆形)、橡胶层

和轴套 3部分组成 ,其结构示意图如图 1所

示。其中橡胶层又分为 4层:外层胶 、内层胶

(起缓冲减震作用)、强力垫底胶和盖面胶。

虽然本研制的联轴节总体结构与进口件大体

一致 ,但其强力层与进口件有所区别:进口件

的强力层帘布的双面贴胶胶层较厚(即帘布

层间胶层较厚),在运转过程中胶层易受力变

形(如图 2所示);本研制的强力层帘布双面

贴胶胶层较薄 ,故同样厚度的强力层 ,本研制

的强力层帘布(共 7层)比进口件多 1层 。联

轴节受力破坏的变化过程为:内圈帘布沿轴

套轴向挤压伸展 ,外圈帘布向中心压缩靠拢 ,

整个强力层高度增大 ,厚度变小 ,导致强力层

帘布从内圈到外圈逐渐松弛 ,受力也依次减

弱 ,从而出现应力集中现象 。这种现象在轴

套附近尤为严重 ,因此联轴节的破坏均为轴

套附近的帘线断裂 。鉴于此 ,应尽可能减小

强力层帘布层间胶层厚度 ,同时提高帘布层

间的粘合强度 ,以利于缓解帘布松弛变形 ,避

免产生严重的应力集中现象 ,从而有效地提

高产品的使用寿命 。

1.2　技术要求

联轴节强力层与橡胶层 、轴套间应有良

好的粘合;每台真空机上有 6个联轴节 ,为了

增强传动平稳性 、延长联轴节的使用寿命 ,要

求传递的动力均衡分布在每个联轴节上 ,因

此产品必须满足以下两方面的要求:

(1)每一联轴节强力层结构形状完全

图 1　联轴节结构示意图

1—轴套;2—强力层;3—盖面胶;4—垫底胶;

5—内层胶;6—外层胶

(a)破损前　　　　(b)破损后

图 2　强力层破损前后截面形状对比
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一致 ,帘布的帘线排列均匀 ,不扭曲变形;

(2)两轴套孔的中心距允许公差为

±0.10 mm 。

2　材料的选择

2.1　强力层

强力层是联轴节的核心层 ,是联轴节传

动过程中的主要受力部件 。

强力层受力变形的特点是:受力拉伸时 ,

椭圆形长轴变长 ,短轴缩短 ,造成内层帘线伸

长率大 ,外层帘线伸长率依次减小 ,即帘布的

受力是内强外弱递减的 。强力层越厚(帘布

层数越多),外层帘布受力就越小。因此用增

大强力层厚度(增加帘布层数)的方法来提高

强力层强度的效果并不理想。在保证强力层

基本厚度不变的情况下 ,提高其强度的关键

在于应选择密度和断裂强力大的帘布。综合

其它因素 ,选用 1400tex/2尼龙帘布较好 。

2.2　轴套

轴套的作用是连接主动轴和被动轴 ,传

递拉力。连接用的圆柱销与轴套孔之间应有

周向摆动 ,配合间隙小且转动轻便。为防止

其贮存生锈而影响装配和使用 ,选用壁厚为

2 mm 的不锈钢无缝管 。

3　模具和生产工艺

3.1　模具

为了满足产品的结构和尺寸要求 ,设计

了3 套模具:2 套半成品成型模具 ,1套产品

硫化模具 。

(1)强力层成型模具(半成品成型模具)

联轴节是一种特殊的橡胶缓冲减震拉力

弹簧 ,工作时每一组(6个)联轴节的两轴套

孔距及其变形量都应是一致的 ,要使得 6个

联轴节平均受力 ,就必须保证强力层的结构

形状一致 ,因此 ,需要用专用胎模来成型强力

层。

(2)外层胶成型模具(半成品成型模具)

强力层外层胶的厚度是不均的 ,因此必

须通过模具冷压成型 。实践证明 ,在不冷压

成型外层胶的情况下 ,强力层虽然已经事先

成型好 ,但直接填料硫化出来的联轴节只是

外观形状与进口件一样 ,而内在结构形状却

不能达到预期的目的和要求。经解剖发现 ,

强力层排列紊乱 ,扭曲变形很大 ,有的帘线已

遭到破坏 ,原因是胶料在高压下充模流动 ,冲

乱了原来的有序分布状态 ,个别帘线甚至被

扯断 。

(3)整体成型硫化模具(产品硫化模具)

整体成型硫化模具主要用以压注成型联

轴节内层胶 ,保证硫化出来的产品强力层有

序排列;另一方面 ,在保证两轴套定位可靠之

后才压注内层胶 ,容易保证两孔间距公差。

3.2　生产工艺

联轴节的生产工艺如下:

(1)按所需胶片厚度出片后 ,照样板(根

据强力层形状制做)分别剪裁垫底胶和盖面

胶;

(2)用模具冷压成型外层胶备用;

(3)成型好强力层 , 并将强力层及垫底

胶 、盖面胶 、外层胶在产品模具型腔内粘贴

好 ,然后把涂有粘合剂的轴套定位放置;

(4)装配合模 ,并往填料腔内装入适量的

胶料 ,压注成型内层胶 , 按规定硫化条件硫

化;

(5)硫化完毕后脱模 ,取出制品 ,修边 、检

验合格后包装入库 。

4　结语

本研制联轴节具有传动平稳 、噪声低 、负

荷量大 、缓冲效果好 、负载起动性能优越 、检

修更换快捷方便等特点 ,且使用寿命长 ,满足

用户配套要求 ,完全能替代进口产品 ,具有一

定的经济和社会效益。
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