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,

何 颖 赵鹏飞
西北工业大学

,

西安 以

内容提要 着重讨论用 于小型飞机上的不 同形状
、

不 同厚度的密闭型腔的玻璃钢 硬质聚氨酣泡沫塑料芯材的

灌注工艺
,

探讨 了其最佳工艺条件
。

关健词 硬质聚氛醋泡沫塑料 玻璃钢 夹层板 灌注工艺

前言

硬质聚氨醋 泡沫塑料具有质量轻
、

比强

度高
、

隔声防震
、

吸水率低
、

操作简便等特点
,

广泛应

用于航空航天
、

建筑
、

造船
、

交通车辆和冷库等方面
。

因 与金属
、

非金属有较强的粘接力
,

我们以环

氧玻璃钢为蒙皮
,

泡沫为芯材制成海上作业小

型飞机上使用的玻璃钢泡沫夹层结构复合材料
。

为

了使复合夹层结构具有良好的整体性和较好的力学

性能并简化制作工艺
,

我们将以往芯材切割成型并

用粘合剂胶接到面板上的工艺
,

改为向密闭空腔直

接灌注的工艺
。

由于飞机用复合夹层板结构复杂
,

空腔多且大小厚薄不一
,

对制作工 艺条件及工艺参

数的要求非常严格
。

经过对不同形状的飞机结构部

件进行一系列工艺试验
,

我们制得具有力学强度高
、

尺寸稳定性优良的玻璃钢 聚氨醋泡沫塑料夹层板
,

找出了最佳工艺条件及工艺参数

夹层板的制备

芯材的原材料配比

夹层板 芯材的原材料配比见表
二

表 央层板 芯材的原材料配比

组 分 质量份 原料产地

表

项 口

乳 时司

凝胶时间
、

泡沫上升时间

自由发泡密度 厂

制备工艺参数

参 数

一

】

组合聚醚
、 一 、 〕

—

圈图噢典玻璃钢

泡沫塑料
夹层板

匕丝」
仲一

后熟化处理卜应自

组合聚醚
聚醚多元醇

、

发泡灵
、

中国公司
催化剂

、

稳定剂

几 中国公司

中国公司

工艺参数

发泡采用 一 型小型高压喷灌注射

发泡机
,

发泡机输出量为 酬亩
,

料压为
。

芯材制备的其它工艺参数见表

夹层板制备工艺流程

玻璃钢 泡沫塑料夹层板制备工艺流程如

图 所示
。

图 〕 玻璃钢 泡沫塑料夹层板制备工艺流程

影响芯材发泡工艺的因素

模具温度

模具的温度直接影响泡沫塑料的质量及泡沫与

蒙皮粘接的好坏
。

不同厚度的模具
,

其发泡倍率不

同
,

模具温度也不一样
。

对于型腔较薄的模具 厚度

为 一 ,

空腔体积小
,

泡沫 几乎朝着一个方向

生长
,

模具温度太高
,

泡沫生长过快
,

表面易形成大

的气孔
,

影响泡沫与蒙皮的粘接性 模具温度过低
,

泡沫生长慢
,

形成的泡沫密度偏大
。

模具温度一般

控制在 一 ℃
。

对于型腔较厚的模具
,

泡沫在向

上生长的同时还横向生长
,

要求模具温度相对较高
,

一般为 一 ℃
,

这时的泡沫密度较均匀
,

且泡沫

与蒙皮粘接性较好
。

原料温度

料温与环境温度的高低直接影响制品的质量
。

一般原料温度控制在 一 ℃
,

环境温度控制在 犯
一 ℃为宜

。

若原料温度较低
,

化学反应缓慢
,

泡未

塑料固化时间加长 原料温度高
,

化学反应快
,

泡沫

塑料固化时间短
,

工艺难以控制
。

温度过高或过低

收稿 日期 〕卯 一



© 1994-2010 China Academic Journal Electronic Publishing House. All rights reserved.    http://www.cnki.net

工程塑料应用 叩 年
,

第 卷
,

第 期

都得不到高质量的制品
「‘」 。

流动距离

流动距离与泡沫的流动性有关
。

通常流动性以

发泡反应起始时间与纤维化时间之差表示
,

纤维化

时间的 卯 可认为是
“

流动时间
”

的上限
。

流动时

间越长
,

泡沫在密闭夹层结构空腔中的充满性越好
。

但流动时间太长又会引起生产效率的降低
,

容易形

成漏泡并使泡沫密度增加
。

为了保证泡沫在纤维化

以前充满整个空腔
,

我们采取了缩短流动距离
、

将型

腔分隔
、

分腔注人的办法
。

采用这种生产工艺
,

既提

高了生产效率
,

也能得到性能良好的泡沫塑料夹层

制品
。

排气孔

对于密闭空腔浇注发泡
,

设置位置
、

大小适当的

排气孔具有非常重要的作用
。

设置排气孔
,

一方面

可排出空腔的空气
,

增加泡沫的流动性 另一方面
,

可避免泡沫在拐角处造成空洞缺陷
。

一般来说
,

对

于型腔厚度较大的模具
,

排气孔一般为 一

较适中
。

而对于薄壁模具
,

内部气压较大
,

排气

孔为 必 即可
。

排气孔的位置一般开在泡沫流

动的高位
、

注料 口一端
。

原料注入量

原料注人量直接影响泡沫塑料夹层制品的均匀

性
。

注入量不足
,

泡沫密度过小
,

不能满足强度要

求
,

会造成空腔
、

填充不满
、

泡孔过大等弊病 注入量

大
,

泡沫塑料密度大
,

会使制品的质量增大
,

造成物

料浪费
。

一般原料注入量过量 一 最佳
。

后熟化处理

为得到尺寸稳定性好的产品
,

泡沫凝胶后应充

分熟化
。

泡沫凝胶后
,

迅速将模具连同泡沫塑料制

品一起放进烘炉中进行熟化
。

熟化时间与熟化温度

也有一定的关系
,

熟化温度越高
,

熟化时间越短
。

对

于不同模具大小
、

厚度不一的泡沫塑料夹层制品
,

可

适当调整熟化时间
。

结论

要制得具有较高压缩强度
、

良好尺寸稳定性和

质量较轻的聚氨醋泡沫塑料夹层环氧玻璃钢制品
,

首先要合理设计模具
,

为发泡创造 良好的条件
。

在

浇注发泡时要严格控制工艺条件及各种影响聚氨醋

泡沫塑料芯材的工艺因素
。
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以聚丙烯为载体的
〕 型填充母料

模面风冷热切技术研制成功
以粉料聚丙烯为载体的 即 型填充母料因相容性好

、

强度高
,

在聚丙烯编织袅 布 中使用效果良好
。

但以粉料聚

丙烯做填充母料的载体
,

因聚内烯热容大
,

不易冷却
,

不能使

用模面风冷热切机头造粒
,

只能拉条水冷再切粒
,

使生产效

率降低
,

而且母料中载体树脂的比例必须达到较高数值才能

保证料条不断
,

因此能否实现全部以聚丙烯为载体树脂能够

采用模面风冷热切技术生产填充母料是近年来许多科研人

员探讨的中心

近期国内已攻克该技术难关
,

在山东省鲁西塑料制品有

限公司用于实际生产
,

生产效率
、

母料产品质量和在聚丙烯

扁丝中的填充效果均较理想
。

该技术特点如下

母料载体树脂全部为液相本体法聚丙烯粉料
,

并且

在填充母料中的质量比不超过 其它为重钙和助剂
。

采用模面风冷热切工艺
、

同向双螺杆挤出机时
,

每小

时可产填充母料 以

母料粒子没有粘连
,

颗粒均匀
、

细小
,

平均粒径为

在聚丙烯扁丝生产中填充效果 良好
,

易熔化
、

易分

散
,

在扁丝中填充量最多可达
。

对于现有以 为载体树脂的双螺杆挤出造

粒生产线
,

可对原有机头及风冷装置进行改造
,

实现全部以

粉料聚丙烯为载体的模面风冷热切造粒
。

刘英俊

腐蚀性较小的阻燃尼龙
公司利用新的阻燃技术开发了用于接插件及

其它电子器件的改性玻纤增强尼龙
,

和其它阻燃尼龙或

阻然 那 和 等材料相比
,

这种新的阻燃技术对螺杆
、

机

筒和模具产生的腐蚀作用较小
。

公司推出的改性牌号是含

玻璃纤维并达到 叭 一 级 的 骊
和含 玻璃纤维并达到 男 一 级 的

七川 碑
。

这两种树脂均通过 认证
。
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