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我公司最近开发了一种双色复合胶管。这

种胶管分内外两层:内胶层要求耐油;外胶层要

求有较好的老化性能 ,且外胶层厚度必须控制

在 0.5 ～ 1.0 mm 。采用两台挤出机组成的机

组和复合机头完成挤出成型。但在试验中发

现 ,用原成型模无法挤出符合要求的复合胶管 ,

主要原因是外胶层胶料无法完全包覆内胶层 ,

且外胶层厚度不均匀 。

分析认为 ,原成型模缺陷有:一是流胶道设

计不合理 ,胶料在模腔内不能均匀流动到各处;

二是内 、外层胶料在模腔内混在一起流动 ,难以

控制 。另外 ,该成型模只能成型一种规格产品 ,

不经济 ,也不方便。

为此对成型模进行了重新设计 。新设计主

要在以下几方面有所改进 。

(1)流胶道设计合理

流胶道设计要使外胶层胶料进入模腔流至

内胶层表面时压力和流速均匀一致 。经多次试

验和修正 ,采取了图 1所示的设计 ,使得外层胶

能完全包覆在复合胶管的表面上。

图 1　后模体流胶道设计

(2)加入一空芯插入件

加入一空芯插入件的目的是控制外层胶的

流动并保证外胶层厚度均匀。其作用是:分离

内外层胶 ,内层胶在插件内流动 ,外层胶则沿插

件外壁流动。分开流动可以使两种胶料在模腔

里的流动分别得以较好的控制。插入件内孔与

机芯的间隙决定着内胶层的厚度 ,而插入件端

部外径与口型板孔的间隙决定了外胶层的厚

度 。只要预先调整好机芯位置 ,就可保证内外

胶层壁厚均匀一致。

在口型模板出口处设计了一段约 5 mm 长

的平直段(见图 2),内 、外层胶料在此处汇合在

一起流动 ,保证内 、外胶层不产生脱层 。

图 2　成型模局部

(3)将插入件设计为活络可调式

复合胶管规格较多 ,成型模腔制造也比较

困难 ,因此将插入件和口型板都设计成活络可

调式。这样 ,用一副模具 ,配以不同的插入件和

口型板即可生产出不同内孔和壁厚的双色复合

胶管。

(4)设置止转导向槽

为防止在锁紧机头时口型跟转 ,引起外层

胶注胶口偏离挤出机出胶口 ,在模具上注胶口

对面外侧铣一条止转导向槽 。当口型模具装入

机头时 ,只要导向槽对准机头右侧的定位螺栓

端部 ,将模具推进到位 ,注胶口即自动对准外层

挤出机出胶口。锁紧机头时 ,模具只能沿轴向

移动 ,而不会转动 。

(5)在模具表面喷涂聚四氟乙烯

在模具表面喷涂聚四氟乙烯更有利于胶料

的流动和工作结束后清理模具上的余胶 ,并提

高模具的耐腐蚀性能。
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