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玻璃钢 聚氨醋泡沫塑料夹层结构两种成型工艺的比较
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摘要 对玻璃钢 聚氨醋泡沫塑料夹层结构的两种不 同成型工艺中的工艺方法
、

制件件重
、

模具制造及成本等方

面进行了比较
。
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由于聚氨醋泡沫塑料制造配方的多变性和制品

性能的适应性
,

决定 了它应用范围的广泛性
。

硬质

聚氨醋泡沫塑料不仅在汽车工业
、

建筑业及轻工业

有着十分广泛的应用
,

在航空工业中的应用也 日趋

广泛 ’
。

在无人驾驶飞机上用低密度的硬质聚氨醋泡沫

塑料为芯材
,

环氧玻璃钢为蒙皮制成玻璃钢 聚氨酷

泡沫塑料 月心
〕

夹层结构
。

由于泡沫塑料质量

轻
,

减轻了飞机质量
,

对增加飞行速度
、

延长续航时

间等均有很大益处
。

目前制作 夹层结构

有两种成型工艺 一种是预制粘结成型工艺
,

另一种

是整体浇注成型工艺
,

现就此两种成型工艺作一 比

较
。

工艺流程比较
预制粘结成型工艺曰 流程图及整体浇注成型工

艺 咭流程图见图
、

图
。
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从图 图 看出
,

预制粘结成型工艺必须首先

用聚氨醋泡沫塑料原料通过一定的高压设备及模具

预成型聚氨醋泡沫塑料
,

然后用泡沫塑料专用切割

机等机械根据飞机部件的结构形状将聚氨酷泡沫塑

料切割加工修形
,

再在泡沫塑料表面涂抹稠胶与玻

璃钢蒙皮粘接
、

合模 固化
,

后处理后脱模可得 到

泡沫塑料夹层制品
。

整体浇注成型工艺则不必通过泡沫塑料预制及

其加工过程
,

将糊制好的内外蒙皮在模具中胶接合

拢固化后
,

将发泡原料经过高压混合直接灌注于模

具中
,

经过后处理脱模得到 泡沫塑料夹层

制品
。

相比较而言
,

整体浇注成型 万 称 泡沫塑料

夹层结构制品工艺简单
,

由于是一次性发泡成型
,

因

而飞机整体性能好
,

外形流线光滑
。

但是
,

由于是在

密闭容腔中泡沫塑料 自由生长
,

难免会出现一些死

角缺陷
,

进行修补后仍会产生局部密度不均现象
。

预制粘结成型 日刃〕 泡沫塑料夹层制件
,

加

工技术要求高
,

尤其是带有翼型的部件
,

机械加工难

度非常大
,

外形精确度难以保证
。

工序较复杂
,

除了

要加工泡沫塑料外形
,

还有大量的涂胶工作
。

由于

是涂胶后合拢
,

泡沫塑料填充比较直观
,

可以避免缺

陷
,

减少残次品出现
。

塑料制件件孟比较

预制粘结成型工艺对泡沫塑料要进行机械加

工
,

飞机机翼
、

机身部件带有一定的曲线形状
,

翼型

精确度要求又较高
,

因而用切割机加工很难达到设

计要求
。

为了保证翼形准确
,

泡沫塑料与蒙皮胶接

时只能用大量的胶去填补空隙
,

这样使夹层结构部

件的件重明显增大
,

这对小型无人机来说无疑是不

利的
。

就制件件重来说
,

整体一次性浇注成型工艺要

优越许多
。

一次性浇注成型
,

原料灌注进模具中
,

泡

沫塑料在模具中自由生长
,

依据模具的形状而成型
,

且泡沫塑料与玻璃钢的粘接性又好
,

不需要其它的

辅助填胶
,

因而夹层结构部件的件重较轻
。
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模具制造比较

无论以哪一种工艺成型飞机 泡沫塑

料夹层结构制件
,

都必须采用模具
,

根据模具的形状

先糊制出内外蒙皮
,

只是不同的工艺方法对模具的

精度要求高低不一样
。

整体浇注成型工艺对模具的制造精度要求比较
、 , ,

高
。

因为整体浇注是将原料一次性灌入带有蒙皮的

模具中
,

这就要求每一部件的模具合拢后缝隙非常

小
,

以免原料从缝隙中漏出
,

一般必须保证模具公差

不大于
。

这一精度要求对尺寸较小的部件

较容易达到
,

但对于尺寸较大的部件
,

如机翼
、

机身

尺寸一般为 一 ,

要满足设计精度要求则比

较困难 另外
,

整体浇注发泡是在密闭容腔中进行

的
,

泡沫塑料生长过程中由于化学反应会产生大量

气体及热量
,

所以模具必须承受一定压力
,

这样制造

的模具厚度增大
,

导致质量加大
,

给使用造成不便
。

相对而言
,

预制粘结成型工艺对模具的制造精

度要求较低
。

预制粘接成型泡沫塑料是预先成型

的
,

泡沫塑料经过机械加工后与蒙皮粘接
,

通过模具

合拢加压成型
。

模具制造时对翼形精度要求严格
,

相对地对模具合拢缝隙要求低些
,

因而容易加工
。

同时
,

由于泡沫塑料本身的强度不很高
,

这样模具质

量不需很重
,

使用起来较方便
。

成本比较

从工艺方法和工艺流程图可以看出
,

两种成型

工艺制造出的 ’ 泡沫塑料夹层结构制件费

用有着明显的差别
。

预制粘结成型工艺方法费用较高
。

首先
,

除了

制备发泡必需的设备及模具费用外
,

还需购置机械

加工设备
,

如切割机
、

刨平机等
,

这些专用设备一般

价格较昂贵 其次
,

切割边角废料多
,

物料损失严重

再次
,

要填补泡沫塑料与模具的空隙还需要用较多

的胶
,

这样就使费用大大增加
。

而整体浇注成型工

艺方法费用相对较低
,

只需要发泡设备和模具
,

且是

一次性注人发泡
,

废料很少
。

结论

预制粘结成型工艺模具制造精度要求较低
,

模具质量轻
,

使用 比较方便 而且泡沫塑料填充直

观
,

制件废品率较低
。

但是
,

此方法成型工艺复杂
,

泡沫塑料夹层结构制件较重
,

而且费用较高
。

因此

预制粘结成型工艺较适用于泡沫塑料易加工的大型

平板或形面简单的制件
。

整体浇注成型工艺制造工序简单
,

制造的飞

机部件
,

其外形流线光滑
,

成本较低 ,尤其是 泡

沫塑料夹层结构制件较轻
,

对无人驾驶飞机极为有

利
。

但是
,

这种成型工艺对模具制造精度要求高
,

模

具加工难度大
,

且有时泡沫塑料夹芯不可避免出现

死角
。

因此
,

整体浇注成型工艺适用于形状复杂的

飞机夹层结构制件
。
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新型 专用抗冲改性剂问世
近 日

,

沈阳化工股份有限公司研制成功新型 专用

抗冲击改性剂
。

该产品是
“

九五
”

重点科技攻关项 目
,

广泛应用于

硬制品的加工
。

作为 异型材的高抗冲改性剂
,

与 目前

国内通用的氛化聚乙烯相比
,

加工温度更宽
,

挤出温度降低
,

物料流动性好
,

塑化性能优良
,

赋予制品更好的抗冲击性
、

耐

老化性及焊接强度
,

在改善制品多种性能的同时
,

不会增加

用户生产成本
。

该成果采用独特的乳化体系
,

可生产不同丙

烯酸酷含量的产品 应用国产工业级聚合助剂
,

使成本降低
,

处于国内工业化技术的领先水平
。

中化报

超大型吹塑机填补国内空白
大型吹塑机是 目前国内最大的塑料容器生产设

备
,

填补了我国及亚洲地区的空 白
,

采用高新技术设计了高

效率的挤出机及大储量的储料缸机头
,

使本机能一次成型

的 集装桶或大型托盘
,

并能使用 目前比

较先进的高密度聚乙烯粉料
。

该设备在华王集团上海山海

包装容器公司安装调试后
,

已正式运行投产
。

生产的

散装容器既可盛装二三级危险化学液体
,

也可盛装饮用水

和水产养殖产品
。

中塑信


