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胶料应逐辊进行各项性能检验
,
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我们经过适当调整
,

得 出生产注压橡胶

制品的胶料基本配方
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氧化锌 5 ;
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真空系统来解决注压制 品产生气泡 的问题
,

保证产品的高质量
。

4 消除缺陷的措施

我们开始生产时
,

曾出现注压制品产生

气泡的缺陷
。

在采取以下几点措施后
,

这个缺

陷得 以排除
。

( l) 适 当提高上
、

下热板的温度
,

如分别

提高到 1 8 5 和 1 90 C
,

即提高模具的温度
,

保

证高温硫化
;

( 2) 适 当 提 高 背 压
,

如 提 高 到 。
.

6一

.0 gM aP
,

改善胶料混炼
,

排除胶料 中气泡
;

( 3) 提高 1 次注射速度
,

可排除模具内的

气泡
;

( 4 )适 当延长硫化时间
,

如从 Zm i n 延长

到 2
.

sm i n
。

另外
,

在模具设计时
,

可考虑使用该机抽

5 橡胶注压工艺的优点

目前国外已广泛应用注压硫化工艺生产

橡胶制 品
,

70 年代初注压橡胶制 品已 超过

20 %
,

在汽车工业等领域
,

要求橡胶密封件必

须以注压代替模压
,

主要是因为橡胶注压制

品与模压制品相 比有如下优点
:

( l) 胶料能高温快速硫化
,

且更容易保证

制品硫化的均匀性
,

使制品不会产生表面过

硫
,

内部欠硫的现象
;

( 2) 在闭合模具内精密成型
,

可以显著地

减少胶边
,

节省原材料
;

( 3) 胶料在模具中受恒定注射压力硫化

成型
,

因而制品致密性好
,

而且还可 以提高橡

胶与金属骨架的粘合强度
;

( 4) 生产 自动化程度高
,

注压硫化劳动强

度只有模压硫化的 50 %侧
。

由此可见
,

以注压硫化代替模压硫化是

橡胶加工工艺的发展方 向
。
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提高胶料加工性和润滑性的聚乙烯

英国 《欧洲橡胶 杂志 》 19 9 5 年 1 77 卷 9

期 3 6 页报道
:

lA ile d is g an l 高性能助剂分部开发 了一

系列低分子量的 A C 聚乙烯作为胶料的润滑

剂
,

而不影响胶料的硫化速度和物理性能
。

这

些材料具有不 同的结晶度
、

粘度和滴点
,

在

75 一 1 20 C 的温度下很容易分散到胶料中
。

A l li e d S i g n a l 公司说
,

胶料中使用 A C 聚

乙烯的优点是从密炼机
、

开炼机
、

挤出机和压

延机中排胶容易
。

与石蜡不同
,

它们不会喷出

和渗出胶料表面
。

其它优点包括改善了填充

剂
,

特别是炭黑的分散性
,

提高了胶料在模型

内的流动性能
,

加快了挤出速度而且使挤出

物表面更光洁
。

使用 A C 聚乙烯的典型产品

有传动带
、

胶管和密封圈
。

(涂学忠译 )


