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橡胶注射成型机的开发

张友根
(上海第一塑料机械厂 2 0 1 2 0 )0

航空
、

液压等行业的科技进步对橡胶制

品质量提出了新的要求
,

传统的模压成型技

术已不能满足要求
。

上海第一塑料机械厂首

家于 1 9 8 6年引进了意大利 T R A U I ZI 公司的

橡胶注射成型机先进技术
,

经过几年的消化

吸收
、

创新开发
,

由单一品种 已开发为系列产

品
。

关键零部件实现了国产化
。

液压控制系统

由定量液压系统的继电器控制发展为比例液

压系统的电脑控制
,

总体技术达到国际先进

水平
。

已开发成功的橡胶注射机共有 10 种规

格
:
X Z

一

1 0 0 / 5 0 0
,

X Z
一

1 2 5 / 8 0 0
,

X Z
一

1 6 0 / 8 0 0
,

X Z
一

2 5 0 / 1 2 5 0
,

X Z
一

32 0 / 1 2 5 0
,

X Z
一

4 0 0 / 1 6 0 0
,

X Z
一 5 0 0 / 2 0 0 0

,

X Z
一

1 0 0 0 / 3 2 0 0
,

X Z
一

1 6 0 0 / 4 0 0 0

和 X Z
一

2 5 0 0 / 5 0 0 0
。

1 主要机构特点

橡胶注射成型机为卧式结构
,

主要由注

射
、

合模
、

液压传动
、

电气控制等装置组成
。

1
.

1 注射装置

注射装置的主要功能是将符合质量要求

的胶料以足够的压力和速率注人锁紧的模腔

内
。

高效节能的往复式螺杆注射装置有两种
,

一种为低速大扭矩液压驱动螺杆单缸机构
,

另一 种为低速大扭矩液压驱动螺杆双缸机

构
。

1
.

1
.

1 螺杆

螺杆是直接关系到橡胶注射成型机性能

的关键部件
,

要求在高转速下胶料不发生异

常生热现象
,

内外层 的温度和 门尼粘度比较

均匀
,

胶料在注射前不发生焦烧
,

而且塑化能

力高
,

能保证较高的生产率和产品质量
。

螺杆长径 比为 16 一 1 8
,

压缩 比为 1
,

螺纹

升角 为 1 40
,

螺槽深度为 ( 0
.

10 一 0
.

1 1) D ( D

为螺杆直径 )
,

螺槽宽度等于螺槽深度
。

螺杆

材料为3 8 C r M o A IA
,

硬度为 H V ) 8 5 0
。

螺杆上还装有螺杆头
。

螺杆头的主要功

能是把完成热炼的胶料进一步混合均匀
,

并

且在注射时能使喷嘴内的胶料不产生回流
,

以提高注射质量和注射效率
。

该螺杆头又由

柱塞
、

分流梳
、

弹子等零件组成
。

塑化时
,

热炼

的胶料经螺杆前部锥面上的斜孔进人柱塞内

腔
,

在胶料压力下顶开弹子进人分流梳
,

在分

流梳的分流及旋转剪切作用下再经混合
,

达

到进一步均一
,

然后胶料进人喷嘴及料筒的

内腔 (螺杆前端 )
。

注射时
,

螺杆在注射油缸的

高压推动下
,

把塑化的胶料射进模腔
,

此时
,

在喷嘴内腔融熔胶料的压力推动下螺杆头内

的弹子封闭
。

这种结构具有很高的注射压力
,

可以有效地注射高粘度胶料和填充大容量模

腔
,

能生产某些结构复杂的制品
。

柱塞耐磨且

有定 中心的功能
,

柱塞与料筒内壁接触面的

长度为 I D
,

材料为 3 8 C r M o A IA
,

H V ) 8 5 0
,

与

料筒的 间隙为 0
.

10 一 0
.

2 0m m
。

分流梳的型

式为内腔分流式
,

内置 8一 10 条环形分流槽
,

均布在混合通道的四周
,

塑化时
,

弹子封闭混

合通道
,

胶料只能从环形分流槽中进人混合

通道
。

弹子在塑化时起辅助分流作用
,

注射时

则有自锁功能
。

弹子在内腔中必须保证滚动

自如
。

1
.

1
.

2 喷嘴

喷嘴把塑化的胶料注人模腔的通道
,

必

须保证由于注射而产生异常热时能迅速吸

热
,

以恒定胶料的温度
。

喷嘴还包括有接套和

喷嘴头等零件
。

接套将料筒与喷嘴连接起来
。
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喷嘴内腔必须具有一定的容积以恒定注射温

度
。

喷嘴头的 口径必须保证胶料温度在硫化

温度之下
,

口 径尺寸为 ( .0 17 一 0
.

1 8 ) D
,

长度

为 口径的0
.

3倍
。

L L 3 塑化装里温控系统

外套为电加热圈
、

内套为水循环系统的

电
一

水组合温控装置
,

为达到高的温控精度
,

采用 了固态继电器输出的二次温度反馈系

统
,

精度为士 1℃
。

该装置为双通道控制仪
,

一

个通道控制加热圈温度
,

另一个通道控制水

温
。

料筒上温控区段为 4段
,

喷嘴为 1段
。

橡胶

注射成型机注射装置简图如附图所示
。

\\\ \ \ 火飞飞

附图 橡胶注射成型机注射装t 简图

1一喷嘴头
; 2一喷嘴

; 3一接套
; 4一分流梳

; 5一弹子
; 6一螺杆头柱塞

; 7一螺杆
; 8一料筒温控装置

; 9一电加热圈
;

10一水循环通道
;
n 一料筒

; 12 一热电偶
; 13 一分流梳环形通道

; 14 一喷嘴温控装置

1
.

1
.

4 加料装置 动四根拉杆调节模具高度
,

精度高
。

注射成型机采用胶条加料装置
。

1
.

2
.

3 模具加热装里

1
.

2 合模装置 胶料进人模腔内需吸收热量才能发生硫

合模装置的主要功能是对模具施加足够 化反应
。

在固定模板与移动模板的模具安装

的锁紧力并取出制品
。

合模装置由锁模机构
、

面上设置 了模具加热板
。

模具加热板的内表

顶出机构
、

加热装置以及排气机构等组成
。

面均匀分布有电热管
,

加热板与模板之间用

1
.

2
.

1 锁模机构 石棉板隔热
,

以保证加热温度的精度及合模

与一般全液压锁模机构相 比
,

新开发的 力的稳定性
。

双曲轴斜排列内翻式五支点锁模机构重量降 1
.

2
.

4 排气机构

低 25 %
,

轴 向长度缩短巧%
,

节能 40 %
,

移模 胶料在模腔 中硫化反应时释放出气体
,

行程设计精度达 1%
,

合模力的设计精度达 所 以必须在硫化过程 中微微打开 锁紧的模

2 %
,

锁模力稳定
,

超载能力达 40 %
。

具
,

放出气体
,

然后再锁紧模腔
。

采用接近开

1
.

2
.

2 调模机构 关能精密控制启闭模的控制系统
,

保证锁模

电驱动针轮摆线减速器通过链轮同步带 机构排气动作的实现
。
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1
.

2
.

5 顶出机构

液压顶出装置具备多次顶出功能
。

1
.

3 液压系统

液压系统是橡胶注射成型机的动力源
,

采用 了负载同步感应的快速反应节能系统
,

节能 40 %
。

1
.

4 控制系统

新开发的注射成型机采用 了 P L C 控制

的机电一体化控制系统
,

提高了系统 的可靠

性与控制精度及修改工艺的灵活性
。

1
.

5 机身

机身为封闭式结构
,

从而提高了设备刚

度并保持了清洁
。

2 推广和应用

与模压成型相 比
,

橡胶注射成型可降低

劳动强度
,

提高生产率 3一 5倍
,

并可极大地提

高橡胶制品的外观 和内在质量
,

是今后的发

展方向
。

收稿日期 2 9 9 4
一 1 2一 0 7

全国摩托车内胎抽查产品质量

分析会在广州召开
根据化工部化督发 [ 19 9 5 ] 2 5 8号文精神

,

由化工部力车胎质量监测中心牵头组织的摩

托车内胎 国家质量监督抽查产 品质量分析

会
,

于 1 9 9 5年 6月 1 3一 1 8 日在广州召开
。

受化工部技术监督司标准计量处 的委

托
,

全国轮胎轮辆标准化技术委员会秘书长

刘仕芳出席了会议
,

并作了讲话
。

来自20 家摩

托车胎生产企业的 27 位技术
、

管理负责人和

技术骨干参加了这次质量分析会
。

会议总结了这次国家质量监督抽查全过

程的每一项工作
; 宣传了现行的 G B 7 o 3 6一

8 9(( 充气轮胎内胎 》标准
; 对摩托车内胎不合

格的项 目进行 了详细 的分析
;
邀请了本次国

家监督抽查合格企业广州星球轮胎厂的代表

介绍该企业生产工艺
、

标准执行和质量控制

的经验
;
参观了化工部力车胎质量监测 中心

的检测设备及其检验过程
,

还参观 了广州星

球轮胎厂摩托车内胎车间
;
会上交流 了执行

标准
、

加强质量管理
、

提高产品质量等方面的

经验
。

会议认为
,

这次摩托车内胎抽查 出现受

检企业绝大部分不合格
,

主要是由于原材料

价格 的大幅度上升
,

企业生产人员的流动引

起人员素质下降
;
同时

,

部分企业的质量管理

不够健全
,

工艺把关不严格
,

也是产品不合格

的原因之一
;
其次是标准执行问题上

,

企业理

解有所不同
,

认为标准部分章节阐述不够清

楚
,

造成执行标准困难
。

会议期 间
,

代表们根据力车胎行业的实

际情况
,

对部分检验项 目的试验提出意见
。

认

为摩托车内胎的平叠断面宽相对较小
,

不宜

取横向试样做横向拉伸性能试验
;
摩托车内

胎的胶垫较小
,

取样检测 困难
,

产品结构与轮

胎气门嘴胶垫和胎身粘合方式不同
,

在没有

制定明确的试验方法前
,

暂不考核
。

鉴于 目前

8 0% 以上的摩托车内胎由力车胎行业生产
,

建议轮标委尽快修订摩托车 内胎标准
,

并委

托全国摩托车自行车轮胎轮辆标准化分委会

管理摩托车内胎标准
,

这将有利于企业执行

标准
。

会议通过热烈的讨论
,

达到了相互学习
、

相互促进
、

共同提高的 目的
。

(广州橡胶工业制品研究所 秦锦灿供稿 )


