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我厂为了完成省经委
“

七五
”

规划重点项

目— 为全 自动辊筒式洗衣机配套橡胶件
,

从意大利引进 了 H P
一

1 5 0 0 / 2 5 0 型立式橡胶

注射成型机
,

经意大利专家的调试及我们的

努力
,

现已投人正常生产
。

本文就我们在橡胶

制品中应用注射成型技术的情况作一介绍
。

1 橡胶注射模压过程与原理

L l 注压过程

( 1) 喂料预塑化
。

混炼胶胶条经进料 口进

人可加热的预塑化机筒内
,

在螺杆旋转和加

热的双重作用下
,

预塑化好的胶料沿螺杆槽

定量地推进至注射集料筒内
,

此时螺杆停止

旋转
。

( 2) 注射保压
。

集料筒 中的胶料加热到注

射温度后
,

上模向下模合拢并锁紧
,

随后注射

筒的喷嘴与模具的浇注 口接触
,

注射活塞以

强大的压力把胶料注人模腔
,

注射装置升起
,

预塑化螺杆又旋转进料
。

( 3) 硫化出模
。

模腔中的胶料在保压和加

热的条件下
,

高温快速硫化
,

开模取出制品
。

1
.

2 橡胶注射模压的基本原理

在橡胶注射过程中
,

胶料 主要经历了塑

化注射和热压硫化两个阶段
。

胶料通过喷嘴
、

浇 口
、

流胶道注人硫化模型之后
,

便进人热压

硫化阶段
。

胶料通过喷嘴时
,

由于摩擦生热
,

胶料温度可升到 1 20 C 以上
,

再由模具加热

到 1 8 0一 22 O C的高温
,

就可使胶料在很短时

间内完成硫化
。

由图 1 a( ) 可看 出
,

如果把温度为 T 。
(通

常为 20 一 40
〔

C ) 的胶料填人模型
,

在模压过

程中
,

外层胶的温度很快上升并逐渐接近模
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( b )注射硫化

图 1 胶料硫化时温度变化曲线

温
,

升到硫化温度 T 硫
。

由于胶料的导热性比

较差
,

胶层内部温度上升缓慢
,

因此
,

内外层

胶温差较大
,

当外层胶进人最佳硫化阶段 C

时
,

内层胶才刚刚起步硫化
,

处于欠硫阶段

B ;
当内层胶达到最佳硫化阶段时

,

外层胶却

已过硫
,

进人过硫阶段 D
。

因此
,

内外层胶的

加热时间始终不能协调
。

升温速度越快
,

内外

层胶温差越大
,

对产品的质量影响也越大
。

若

采用低温硫化
,

可使内外层胶升温曲线靠拢

( 图 a
中的虚线所示 )

,

但要大大延长硫化时

间
,

以致降低生产效率
。
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从图 1 (b )中可看出
,

注射硫化的过程与

模压硫化过程完全不同
。

胶料在机筒中塑化

时
,

温度从 T
。

很快升到 T
l
(曲线 1一 2 段 )

,

胶料在机筒前端贮集时温度不变 (水平线

2一 3 )
,

当胶料经喷嘴注射进模腔的瞬间
,

胶

料温度急剧上升到 T
:

(3 一 4 段 )
,

此时 T
:

非

常接近硫化温度
,

此后胶料在模腔中进一步

加热硫化
,

内外层胶温稍有差异
,

它们几乎同

时进人最佳硫化阶段 C ( 图中 5 和 5 `
)

。

由此

可见
,

注射模压本身提供了内外层胶温均匀

一致的条件
,

从而赋予了高温快速硫化的可

能性
。

整个硫化周期仅仅是 4一 5 的一段时

间
; 注一 4 是在硫化前注射阶段完成的

,

因此
,

注射模压过程不仅生产效率高
,

而且产品质

量好
。
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圈 2 注射压力对注射时间和注射温度的影响
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2 橡胶注射模压的生产工艺参数及流程
2

.

1 注射温度

注射过程中
,

在胶料不发生焦烧的前提

下
,

温度越高
,

胶料的流动性越好
。

这既有利

于充满模腔又可缩短时间 (见附表 )
。
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附表 注射温度对注射时间和硫化时间的影晌

注射温度
, ℃ 注射时同

, s

硫化时间
, s

图 3 3 种橡胶的注射压力对注射时间的影晌

1一异戊橡胶
; 2一三元乙丙橡胶

; 3一丁基橡胶

时间味 和正硫化时间 t正硫的配合
。

要求抚 <

味 ;
恤一 t正硫

。

充模时间必须小于焦烧时间
,

否

则胶料会在喷嘴和模型流道外硫化
。

此外还

应考虑到充模后留下一定的时间使胶料在硫

化开始前充分完成压力均化过程
,

通过分子

链的松弛来减少物料流动取向所产生的弹性

形变
。

2
.

4 胶料性质

注压胶料重要的是在高温下能顺利地通

过喷嘴且有足够的焦烧时间
。

当胶料进人模

腔后应快速地硫化
。

因此要求胶料的流动性
、

焦烧时间和硫化速度达到平衡
,

其次是胶料

中应少用挥发性和不稳定的配合剂
。

常用的橡胶均可进行注压成型硫化
。

但

是 塑炼程度和 门尼粘度不同 (分子量不同)
,

其注射结果不同
。

门尼粘度高
,

注射时间长
,
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2 注射压力

注射压力对胶料充模起着决定性的作

用
,

对注射温度和注射时间也有一定影响
,

如

图 2 和 3 所示
。

橡胶的表观粘度随压力和剪切速率的增

加而降低
,

所以提高压力可增大胶料的流动

性
,

缩短注射时间
,

使胶料温度上升
;
缩短硫

化时 间可防止胶料焦烧
,

但压力过高不仅会

加重机器负荷且会损伤模具
,

故注射压力选

用 s o M P a
为宜

。

2
.

3 注射时间— 成型周期

在整个注射过程中
,

味 和 气 极为重要
。

硫化工艺主要考虑胶料在一定温度下的焦烧



第 2 期 王洪福等
.

橡胶注射成型技术的应用

胶料易焦烧
,

耗能大
。

反之
,

胶料粘度低
,

流动

性好
,

易充满模具
,

可缩短注射时间
,

由于粘

度低
,

在塑化和注射过程中生热少
,

需较长的

硫化时间
,

飞边较大
。

一般来说
,

门尼粘度在

3 0一 90 范围内
,

焦烧时间在 10 一 ZOm in 的胶

料均可注射模压
。

综合上述
,

注射模压的工艺流程如下
:

生胶塑炼一配合一混炼一胶料停放一预

热压条~ 喂料
-争螺杆预塑化一注射~ 保压硫

化~ 脱模~ 修整一检查一成品包装
。

收稿日期 19 9 4一 0 2
一
0 1

高性能销钉可转换式挤出机上市

日本 《橡胶工业 》 1 9 9 4 年 1 期 40 页报

道
:

日 本 三 叶 制 作 所 与 德 国 H er m an

eB sr ot fr f 公司从 1 9 9 2 年起就开始进行技术

合作
,

制造销钉式挤出机并销售给以 日本为

中心 的亚洲地区及向北美拓展的 日本企业
。

最近
,

eB sr t or ff 公司就新开发的销钉转换式

挤出机与三叶制造所续签合同
,

并开始进行

销售
。

这次开发的销钉转换式挤出机是在过去

销钉式挤出机的基础上
,

由 eB
r st or ft 公司进

行改进的第 2 代挤出系统
。

其特点是
:

与以前

的销钉式挤出机相 比
,

挤出量增加 25 %一

50 %
,

特殊情况时可增加 1 00 %
。

可以用同一

螺杆挤出不同的橡胶胶料
,

可使橡胶挤出温

度控制在低的水平
。

节约电力 20 %
。

机筒部

分较短
,

占空间场地较小
。

通过调节销钉的突

出量可以改变橡胶混合程度
,

挤出稳定性良

好
,

机筒内滞留的橡胶量少
。

销钉转换式挤出机的最大特征是转换

区
,

它是在传递混合区设置了可调节的销钉
,

并具有可调整销钉伸人机筒的机构的特殊

区
。

由于该转换区的作用
,

混炼及均匀化过程

能够非常流畅地进行
。

该产品于 1 9 9 4 年 1 月 14一 1 8 日在 日本

千叶县橡胶塑料博览会 ( IP F 94 )上作为日本

国内第 1 台销钉转换式挤出机展出
。

在此之

后
,

将 中g o m m 销钉排气型转换式橡胶挤出

机安装在三叶制作所上 田工厂的实验室
,

以

便更好地为用户服务
。

销钉转换式挤出机外观上的特征主要是

机筒短
。

机筒部分由喂料区
、

销钉筒区
、

转换

区及加压区构成
。

其中
,

喂料区与过去销钉式

挤出机具有相同的喂料辊及构造
。

但除此之

外
,

还按照标准设置排列有两层销钉
。

转换部分由具有多条梯式螺纹的螺杆和

套筒构成
,

在转换区具有调整机构
,

有沿径向

突出的销钉排列在圆周上
,

因为可调整深人

的长度
,

可以使套筒沟槽的横断面积发生变

化
。

调整部分可通过手动或油压使之动作
。

(蔡佩亮译 )

导电炭黑 s t e r 一i n g e

美国《橡胶世界产品新闻 》 1 9 94 年 2 09

卷 8 期 26 页报道
:

卡博特公司生产的 tS er l in g C 炭黑加工

性能好
,

成本效益高
,

用于 电线电缆护套
、

抗

静电胶管
、

胶带以及其它通用抗静电制品可

获得和保持优异的导电性能
。

在 E P D M 中填

充 5 0 份 S t e r l i n g C 电阻为 3 1 n
· e m 一 ` ,

与之

相 比
,

填充炭黑 N 3 30 的电阻要达到 10 0 n
,

c m 一 ’ 。

S t e r l i n g C 可以使用较高的填充量
,

而

不会像其它导电炭黑那样引起胶料加工性能

下降
。

(涂学忠译 )


