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　　马赛克胶板由马赛克和橡胶粘合而成 ,

用作设备衬里。本文简介了马赛克胶板的模

具设计情况及工艺问题和解决措施。

1　技术要求

马赛克为耐磨陶瓷 ,在胶板上均匀规则

排列 ,间距为 2mm左右 ,四侧及底面与橡胶

粘合。为便于与设备内壁粘合及局部修补 ,单

块马赛克胶板的尺寸定为 125mm× 250mm,

厚为 8mm。要求马赛克与橡胶粘合牢固 ,马

赛克净面 (不与橡胶粘合的一面 )处于同一平

面内。

2　模压试验

试验设备为 25t电热平板硫化机 ,硫化

温度为 ( 150± 5)℃ ,压力为 10MPa。为节约

模具费用 ,先借用型腔为H80mm× 10mm试

样模具进行马赛克胶板的模压试验。

( 1)胶粘剂的选择

对列克纳和开姆洛克 ( Chemlok )两种胶

粘剂作对比试验。为防止马赛克吸潮 ,先用烘

箱烘干马赛克 ,待其冷却至 50℃左右后 ,涂

胶粘剂 ,干燥备用。试验表明 ,选用开姆洛克

胶粘剂 CH-250较好 ,其粘合效果稳定 ,粘合

强度达到用户要求。

( 2)存在问题

试验中出现的问题是: 模压硫化时马赛

克容易破碎 ,即使将油压降低到 5MPa左右 ,

马赛克的破碎率仍在 50%以上。分析认为 ,

工业生产用马赛克坯料成型模具是由冲压出

的单个小阴模拼排在一起 ,用铁钉固定在木

板上制成的 ,这使得马赛克单个坯料表面不

平 ,再加上高温焙烧收缩变形 ,造成成品马赛

克微观表面不平整 ,从而致使马赛克在硫化

受压时容易破碎。

3　模具结构设计

模压试验前 ,模具结构设想为由上模、中

模和下模 3部分组成: 上模为平板 ,中模铣成

125mm× 250mm矩形型腔 ,下模先铣出井字

槽 ,再镶上方格条 (均匀排列的方格用于定位

马赛克 )。但由于模压试验中出现了由马赛克

表面微观不平引起的硫化受压破碎的现象 ,

因此确定马赛克不能直接与模具刚性型腔平

面接触 ,模具中必须有弹性缓冲层。最后模具

设计成由上模、中模、方格网、橡胶缓冲层和

下模 5部分组成: 上模仍为平板 ,中模为

125mm× 250mm矩形型腔 ,方格网 (经线切

割制成 )定位马赛克 ,橡胶缓冲层由硅橡胶制

成 ,下模为平板。

4　生产中的模压硫化问题及解决措施

小试时模压硫化效果较好 ,但在转成批

量生产时 ,出现了一些问题。这些问题及相应

的解决措施为:

( 1)产品夹气脱层。产品鼓泡、夹气、马赛

克与橡胶完全脱层的现象可能是由小料严重

受潮或型腔内空气没排净造成的。

解决措施为:在硅橡胶缓冲层上加设孔

眼。虽然马赛克与橡胶完全脱层 ,但橡胶内部

并没有气泡或夹气现象 ,因而排除了胶板夹

气脱层是由小料受潮引起的 ,而确定为由型
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腔内空气没排净造成的。生产中成型操作过

程为: 中模置于上模板上→将硅橡胶缓冲层

放入中模型腔内→定位网格置于型腔内的缓

冲层上→把涂好胶粘剂的马赛克填入定位网

格中→将准备好的矩形胶块盖在马赛克上→

合好上模→硫化。显然 ,马赛克及定位网格被

包覆在硅橡胶缓冲层和未硫化胶料中 ,一个

个网格就成为一个个小气舱 ,空气不易排净。

在硅橡胶缓冲层每个网格孔相应位置冲出

H2～ 3mm的孔眼后就彻底解决了产品夹气

脱层问题。

( 2)马赛克净面高低不平。这是由马赛克

搁置于定位格网壁上 ,未经平整就定位于缓

冲层上 ,再由缓冲层变形造成的。

解决措施为: ①定位网格孔稍加扩大 ,增

大马赛克的定位间隙 ,避免马赛克搁置于网

格壁上 ,使其与硅橡胶缓冲层贴合平稳 ;②硅

橡胶缓冲层厚度减小到 2～ 3mm ,这样即达

到减小缓冲层变形 ,又能使缓冲层产生足够

变形以弥补马赛克净面微观不平的缺陷的目

的。

( 3)高温脱模时马赛克与橡胶剥离。胶板

脱层后 ,马赛克上留有明显的粘接痕迹 ,说明

马赛克与橡胶的剥离是受脱模力造成的。

解决措施为:改进工艺。将方格网、缓冲

层、产品一起从中模型腔平行顶出 ,待其冷却

后将产品取出 ,避免高温脱模马赛克与橡胶

剥离 (为提高生产效率 ,可多加工几套方格网

和硅橡胶缓冲层 ,交替使用 )。

( 4)方格网局部易被包含在马赛克胶板

内 ,脱模时必须割下此处马赛克才能取下定

位网格。原因是网格沿上、下脱模方向的厚度

较小 ,在脱模力作用下网格变形 ,下一次成型

时 ,不能与硅橡胶缓冲层贴合而翘起的部分

即被包含在马赛克胶板内。

解决措施为: 方格网厚度增大到 5mm

以上。 方格网的厚度增加 ,可增强其刚性 ,提

高其脱模时抗形变能力。

5　结语

通过对模具结构和工艺的改进 ,我们生

产出了质量稳定、用户满意的产品。但产品与

定位网格的分离仍比较困难 ,且劳动强度较

大 ,有待今后进一步改进。
收稿日期　 1997-01-30

荣海化工实业有限公司新建增塑剂

生产线顺利投产

山东成山橡胶集团所属企业荣海化工实

业有限公司新建的分散剂 FS-600(增塑剂

A-1)生产线近日通过专家验收并顺利投产。

该生产线初具规模年产可达 600t左右。

分散剂 FS-600是该公司采用化工部北京橡

胶工业研究设计院开发的具有 90年代高科

技水平的高新技术生产的新产品 ,使用它可

降低 NR和 SR的粘度 ,改善胶料的加工性

能、提高生产效率。该产品为乳白色固体颗

粒 ,极便于储存和运输。目前只有北京、武汉

等地少数几家化工产品生产厂家能够生产。

据化学分析和使用效果证明 ,该公司生产的

这种增塑剂已达到国际同类产品 Struktol A

50P的水平 ,具有显著的物理润滑作用和塑

解作用 ,可以广泛用于塑炼、混炼和挤出等工

序中。它与化学塑解剂相比 ,不仅具有一定的

断链作用 ,而且更有对分子的润滑作用 ,使生

胶塑炼只需较低的功率消耗和温升 ,并有助

于保持塑炼胶同批次内和不同批次之间的质

量稳定和改善其在下道工序中的加工性能 ,

还可在挤出工艺中提高挤出速度、改善挤出

物的外观质量 ,从而大幅度地降低橡胶加工

的能源消耗 ,提高经济效益 ,是橡胶加工工业

必不可少的助剂之一。

(成山报社　王茂生供稿 )
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