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内容概要

　　由陈先、周媛和卢伟主编的《固体浮力材料》共13章，就固体浮力材料的原料、分类、成型工艺
、结构与性能、配方及性能、产品标准及测试方法、设计计算等进行了详细的论述，此外，还简要介
绍了固体浮力材料的应用领域及应用实例以及发明专利。
《固体浮力材料》适用于固体浮力材料的研究及设计人员，也可作为大学老师及相关专业本科生和研
究生的参考书。
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章节摘录

版权页：插图：c.模具温度羟基与异氰酸根反应是一个放热过程，放出的热量使一氟三氯甲烷等发泡
剂汽化而形成泡沫。
模具温度的高低直接影响反应热移走的速率。
模具温度低，发泡倍数小，制品密度大表皮厚。
模具温度高则相反。
为制得高质量的制品，一般情况下，模具温度控制在40～60℃范围。
在这个温度范围内，根据实际需要选择合适的温度点，并尽量予以恒定。
d.熟化温度和时间熟化是指泡沫塑料固化后，在一定温度下放置的过程，目的是让化学反应进行完全
，得到良好的制品。
在注人模具内发泡时，应在脱模前把制品与模具一起放在较高温度的环境中熟化。
熟化温度越高，所需时间越短。
熟化不充分，泡沫塑料强度达不到应有的水平。
原料品种与制件形状尺寸不同，所需的熟化时间与温度也不同。
e.物料的混合注入发泡时，反应液在发泡机混合室内停留的时间是很短的，一般仅数秒或10s左右。
所以，混合效率是一个很重要的因素。
根据反应液的性质，特别是黏度，选用合适的高效混合装置，以达到充分混合的目的。
手工注入发泡，搅拌器应有足够的功率与转速。
反应液混合得均匀，泡沫塑料制品泡孔细而均匀；混合得不好，泡孔粗而不均匀，甚至在局部范围内
出现化学组成不符合配方要求的现象，大大影响制品质量。
f.模具硬质聚氨酯泡沫塑料发泡过程中产生一定的压力，模其应有足够的强度。
下列几种材料适合制作模具。
碳钢、合金铝等材料都可制作模具。
商品化的泡沫制品，用金属模具较为适宜，它的优点是寿命长，控制温度方便，模具表面光洁度高，
则制品光洁度也高。
它的缺点是一般要用脱模剂。
玻璃纤维增强的环氧树脂，特别是耐温性较高的环氧树脂基本上能满足模具设计的要求。
有时，在树脂内加入铝粉以改善模具的导热性。
环氧树脂模具的缺点是模具温度不容易控制，只适合小规模生产。
用硅橡胶比较容易制造出形状复杂的模具。
发泡过程中，不必使用脱模剂。
硅橡胶模具质量轻，搬动方便。
缺点是价格高，尺寸精密度差，使用寿命短。
注入发泡成型中，发泡压力是一个值得注意的参数。
经测定得知，硬质聚氨酯泡沫塑料的注入发泡过程中，发泡压力是随着时间而变化的。
反应原料注入后，压力逐渐上升，达到最高值后，逐渐降低。
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编辑推荐

《固体浮力材料》是由化学工业出版社出版的。
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