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    本标准修改采用ISO 813:1997《硫化橡胶或热塑性橡胶 与硬质板材粘合强度的测定 90。剥离

法》。

    本标准代替GB/T 7760-1987《硫化橡胶与金属粘合的测定 单板法》，因为国际上的发展原标准

在技术上已过时。

    本标准根据ISO 813:1997重新起草，其技术性差异及原因如下:

    — 本标准增加了剥离粘合强度的计算公式(本版8. 1)，试验结果以平均值，最大值与最小值表

        示，而ISO 813:1997中无明确规定，这样规定便于在相关的产品标准应用时进行判定;

    — 本标准增加了试验结果中的破坏类型用四个试样的破坏类型一起表示的内容(如3个“R",

        1个“RC")本版8.2)，而ISO 813:1997中无明确规定，这样规定是为了使表示的试验结果更

        完整，能更具体地说明试样粘合的情况。

    为便于使用，本标准还做了下列编辑性修改:

    a) 本标准删除了ISO 813:1997中的附录 B̀‘参考文献”

    b) 本标准剥离粘合强度单位采用kN/m，而ISO 813:1997为N/m,

    本标准与前一版本相比主要变化如下:

    — 被粘材料不同。GB/T 7760-1987中规定了被粘材料为金属与硫化橡胶，而本标准中将硫化

        橡胶改为硫化橡胶或热塑性橡胶。将金属改为硬质板材，并且板材的厚度可根据情况做适当

        变化，只要保证板材在试验过程中不发生变形(1987版的1，本版1);

    — 夹具有所不同。由于硬质材料的厚度是可变的，所以本标准中夹具的试样夹持部分有所变化

        (1987版的3.2，本版图1) ;

    — 增加了试样破坏型式的表示，GB/T 7760-1987规定为4种，本标准为7种(1987版的7. 3，本

        版8.2);
    — 试样数量GB/T 7760-1987规定为不应少于5个，本标准为4个(1987版的7.2，本版5.3);

    — 本标准对试样的制备的描述更为详细(1987版的4.2，本版5.2);

    — 本标准还允许试验在高于或低于常温的环境中进行(本版5. 4) ;

    — 本标准增加了附录À‘对粘接性能的粘弹性的分析，’(本版附录A),

    本标准的附录A是资料性的附录

    本标准由原国家石油和化学工业局提出。

    本标准由全国橡标委橡胶通用物理试验方法标准化分技术委员会(TC35/SC2)归口。

    本标准起草单位:上海橡胶制品研究所。

    本标准主要起草人:毛维涛、居隐翰。

    本标准所代替标准的历次版本发布情况为:

    —     GB/T 7760-19870
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硫化橡胶或热塑性橡胶与硬质板材

  粘合强度的测定 900剥离法

范围

本标准规定了测定硫化橡胶或热塑性橡胶与硬质板材剥离粘合强度的一种方法。

本标准适用于硫化橡胶或热塑性橡胶与硬质板材剥离粘合强度的测定。

本标准不适用于硬质橡胶与硬质板材剥离粘合强度的测定。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 2941 橡胶试样环境调节和试验的标准温度、湿度及时间(eqv ISO 471)

    GB/T 5723 硫化橡胶或热塑性橡胶 试验用试样和制品尺寸的测定(eqv ISO 4648)

    GB/T 9868 橡胶获得高于或低于常温试验39席通则(idt ISO 3383)

原理

    试样用一条橡胶与一块硬质板材粘合制备，以90“的剥离角剥离。测定橡胶与硬质板材剥离时所

需的力，试样在单位宽度上所能承受的最大剥离力为橡胶与硬质板材的90。剥离粘合强度。

装置

4.1拉力试验机

    拉力试验机应符合等级B的要求，夹具移动速度为50 mm/min士5 mm/min。试验机宜带有自动

记录绘图装置。

    注:对于具有惯性的拉力试验机(摆锤式)，试验结果可能会因为摩擦和惯性的作用而变化。对于无惯性的拉力试验

        机(电子式)，测力是在自由状态下，所以得出的结果较可靠。推荐使用无惯性的拉力试验机

4.2 固定装置

    试样固定装置与拉力机的上夹具连接。并且在整个试验过程中，使引起剥离的拉力方向始终同(橡

胶/硬质板材)粘合面基本保持垂直，也就是与固定面基本保持90。角。

    装置如图1所示。

4.3 夹具

    下夹具不允许引起橡胶打滑或断裂。

4.4 温度控制箱

    高温和低温试验按GB/T 9868进行，在一70̀C -250℃范围内进行试验，试验温度的选择和允许的

温度波动应符合GB/T 2941中的规定
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单位为毫米

r 间隙约。3mm;

2 连接螺丝;

3一 一与拉力机上夹具连接孔;

d一 一板材厚度;

5— 橡胶条;

6- 一硬质板材;

7— 与拉力机下夹具连接

图 1 剥离试验 示意图

5 试样

5.1 试样尺寸

    标准试样是由厚度为6. 0 mm士。1 mm、宽度为25. 0 mm士。1 mm，总长度约为125 mm橡胶条

与硬质板材粘合所组成。粘合面长度为 25 mm、宽度为 25. 0 mm士。1 mrrl。试样尺寸测量按

GB/T 5723中有关内容进行。

    硬质板材需要有一定厚度，以避免试验过程中板材变形。金属板材可用1. 5 mm士0. 1 mm，如使用
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塑料板或其他板材时适当增厚。板材宽度为25. 0 mm士。1 mm，长度为60 mm士1 mm,

    粘合每件试样时，都应使粘接部位长25 mm,宽25. 0 mm士。. 1 mm尽可能在硬质板材中央的范

围 内。

    标准试样如图2所示。

                                                                                                    单位为毫米

125士0. 1

1
0
引
0
旧引

一
0
+I
0
.9

    1一 橡胶条;

    2— 隔离区;

    3— 粘合区;

    4一一板材;

    5— 试样总厚度。

                                        圈2 标准试样

5.2 试样制备

5.2.1 有两种制备试样的模具，一种用于制备多个试样，另一种用于制备单个试样。

5.2. 1. 1 当试样使用一种橡胶和一种粘合剂时可使用多试样的模具。模腔与试样长度方向上平行的

尺寸为125 mm.模具的横向尺寸取决于每次制样的数量。考虑到所用板材的厚度变化，为了给橡胶

在模腔留出6. 00 mm士0. 05 mm的深度空间，所以模腔的深度(即与试样平面垂直的方向)也同样是可

根据板材厚度变化的。

5.2.1.2 除非试样的宽度不适合模具的尺寸，否则在制备同一种试样时，应使用5.2.1.1所述模具。

5.2.2 当使用未硫化橡胶或热塑性橡胶制样时，可从一块足够厚的胶片上直接裁下与模具大小相应的

胶条(长125 mm，宽度由试样数量定) 其厚度应能保证在制备试样过程中橡胶与底板之间具有适宜

的最大压力。

5.2.3 在制样过程中，须注意保持粘合面的干净，避免灰尘、湿气和外界物质对粘合面的污染。

5.2.3. 1粘合剂的使用应按照其说明书进行，胶条和板材的粘合面积见5.1。用压敏胶粘带把板材的

两端隔离，以使粘合有效面积能满足规定的要求

5.2.3.2 可使用溶剂或用粘合剂说明书中要求的方法，对被粘合材料的表面进行处理。

5.2.3.3 用粘合剂粘合试样时，把组件放入模具中，板材在底层。若同时制备多个试样时，应使试样间

保持约3 mm间隔，以便粘合后取样

5.2.4 在用热固型粘合剂粘合试样时，硫化和固化在可适当加压的模具中进行。温度和时间按照要求

进 行。
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    在试样尚未完全冷却前，把试样从模具中取出时要十分小心，应避免试样粘合面由于受到应力作用

而影响试验结果。

    注:使用热塑性板材时，为保证粘合，板材可能需要被加热到其软化点以上的温度。当使用热固性板材制样时，材料

        最初可能产生一些低粘度的预聚体，这些预聚体将在制样过程中完成聚合。模具和模具的压力应符合上述的

        要求 。

5.2.5 当同时制备多个试样时，就需要把试样分割开，分割可用剪刀、刀片或其他适宜工具。为使胶条

的边缘和板材的边缘对齐，可用皮带砂轮打磨。但需注意防止打磨时橡胶过热，试样宽度不能减少到超

过规定范围。

5.3 试样数f

    试样数量应为4个。

5.4 试样调节

    根据GB/T 2941，从试样制备完到试验间隔至少为16 h,

    根据GB/T 2941，试样在试验前应在标准温度下调节至少3 he

    当试验要在其他温度下进行时，应让试样在该温度下调节足够长的时间，以使试样在该温度下获得

充分的调节。GB/T 9868中给出了各温度下的必要调节时间。

试验温度 和湿度

除特殊要求外，试验室的温度和湿度应符合GB/T 2941中的规定。

当要使用GB/T 2941中所列其他温度时，试样应尽可能在该温度下多调节一些时间。

仅当试验温度相同时，其试验结果才有可比性。

试验步骤

7. 1 把试样对称地装人固定装置(见4.2)中。试样的剥离面朝向试验者。在加载之前，先用锋利的刀

片把橡胶从板材上剥下1. 5 mm。把橡胶的自由端装人夹具(见4.3)中。如果试验在其他标准温度下

进行，必须将试样在温度控制箱中保持足够长的时间，以确保试样达到需要的温度。然后开启拉力试验

机，速度为50 mm/min士5 mm/min，直至试样完全被分离，记录最大剥离力。

    注 为检验粘合的粘弹特性(参见附录 A)，可使用其他加载速度。在此种情况下，宜采用以对数规律增加加载速度

7.2 试验时也可使用自动绘图装置，对试样的剥离过程进行记录。

7.3 试验过程中，当橡胶将被撕裂时可用小刀将橡胶与板材分割开。

结果表示

  剥离粘合强度

剥离粘合强度的计算公式如式(1):

                                                            F

                                    口=万

式 中 :

二 剥离粘合强度，单位为千牛顿每米((kN/m);

F ~-最大剥离力，单位为牛顿(N);

b— 试样宽度，单位为毫米(mm).

试验结果以四个试样的平均值、最大值、最小值表示。

  试样破坏类型

用以下代号表述破坏类型。

R- 橡胶破坏;

(I)
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RC 橡胶与粘合剂层间破坏;

CP- 粘合剂层与底胶间破坏(如使用底胶);

PS— 底胶与板材间破坏;

CS一一一粘合剂层与板材间破坏;

D 对于无粘合剂试样破坏直接发生在橡胶与板材间的粘合面;

5 板材破坏。

试验结果将四个试样破坏类型全部表示出(如3个“R",1个“RC") ,

精 密度

本方法目前尚无可采纳的精密度数据。

试验报告

试验报告应包括以下内容:

a) 本标准的编号;

b) 试样的特征描述(包括试样来源、试样标记和特征等);

C) 剥离粘合强度的平均值、最大值、最小值;

d) 破坏类型 ;

e) 试样的说明，包括基本结构和粘合方法;

f) 试样制备日期(如有可能，试样组成各部分的生产日期);

9)试样调节情况;
h) 试验温度;

1) 试验速度;

J) 试验日期;

k) 任何重要的异常情况说明。
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    附 录 A

  (资料性附录)

粘合的拈弹性分 析

    对于同一个粘合系统来说，为了更好的了解粘合剂的粘弹性特征，可将试验在多个速度和多个温度

下进 行。

    包括试样从内聚破坏到粘附破坏的转变。在每一温度下，粘附力可作为速度的函数被标绘在图表

上。在半对数表上，粘附力为Y轴以线性尺度标绘。速度为X轴以对数形式标绘。所有的等温曲线可

被标绘在同一图上。

    注 所得的数据需进行处理，处理方法是基于这一假定。首先，橡胶的松弛必须能在一定温度下在一定时间里达到

      平衡(WLF转变)。然后，在一定温度下这种转变可用单一的图线表示出来.并且，可以明显的看出各种破坏形

        式间的相互转变。

    这种数据的处理方法不是特别针对粘合行为而言，所以在此不多加叙述，要取得进一步了解请查阅

有关 资料 。




