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HG/T 3709- 2003

无转子硫化仪技术条件

范 围

本标准规定了无转子硫化仪的结构、技术要求、试验方法、检验规则、标志及包装等。

本标准适用于测定混炼胶硫化特性的模体摆动式无转子硫化仪(以下简称硫化仪)。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    HG/T 2382 橡胶测试仪器设备通用技术条件

类 型和结构

3.1 类 型

    硫化仪分为两种类型，第一种类型采用非接触密封(即间隙密封)，第二种类型采用接触密封(即橡

胶密封圈密封)，一般采用前一种。两种类型的硫化仪在采用模体摆动和测量转矩方面是相同的，只是

模腔密封形式不同。

3.2 主要结构

3.2.1 放置橡胶试样的模腔

    模腔是放置橡胶试样的空间，主要由上、下两部分模体组成。第一种类型硫化仪的模腔是由两个具

有密封边环的模体组成的圆柱形模腔〔见图1(a)]，第二种类型硫化仪的模腔是由两个模体和两个装有

耐热橡胶的密封圈的密封平板组成的圆形模腔「见图1(b)].

固定部分

振荡部分

力矩测食系统誉
测量原理图

中心 间距 加热器

密封板

分离角

下密封板

图1 无转子硫化仪类型图
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HG/T 3709-2003

    模腔直径为40 mm士2 mm，分离角为70̂-180，模腔的中心间距为0. 5 mm外加模腔边缘处的间

隙。不接触密封边缘处的间隙值为0. 05 mm-0. 2 mm,以0. 1 mm为宜，密封的模腔边缘不需要有间

隙(见图1).
    上、下模体均用热变形小、经处理后硬度能达到HRC50以上的钢材制成。模体的表面有空心槽沟

(见图1)，以保证试样与模体之间不打滑。

3.2.2 摆动模体所需转矩的测量和记录装置.

3.2.3 控制并保持模体恒定温度的装置。

3.2.4 以恒定速度驱动模体摆动的传动装置。

3.2.5 种141并樱格规宁密 闭为的鉴 置_

4 要求

4.1 正常工作条件

    硫化仪的正常工作条件应符合HG/T 2382的规定.

4.2 转矩系统

4.2. 1 转矩测量误差应小于士0.5%.

4.2.2 转矩测量传感器线性度应小于士。.5%,
4.2.3 正常工作条件下，空载转矩小于I dNm.

4.2.4 转矩曲线应光滑、无毛刺、无波动、重现性好。

4.2.5 硫化仪记录装置的反应速度应灵敏，对转矩(力)的满量程偏转的响应时间不应超过 is。记录

精度应小于量程的士0.5%。记录装置可以是记录仪、打印机或计算机。

4.3 温度控制和测量系统

4.3. 1 硫化仪控温范围在50'C -2000C，其温度分辨率为。. I.C,

4.3.2 上、下模体从预热至最高温度并达到稳定，其时间不大于15 mine

4.3.3 试验温度在稳定状态下，上、下模体温度波动范围均不得超过士0. 3 0C ,

4.3.4 模体合模后在 1. 5 min内将试样加热并恢复到试样放入前的温度，波动应小于士。. 30C ,

4.3.5 基准温度由控温传感器决定，它与试样平均温度的偏差为士20C

4.4 模体摆动系统

4.4.1模体摆动频率一般应满足1.67Hz10.01 Hz(100 r/min士0. 5 r/min)或0. 05 H:士0. 002 Hz

(3 r/min士0.1 r/min).以前者为佳。
4. 4. 2 模体相对于转轴中心的摆动角度为。5“士。. 0l0,1“士。02。和3。士。. 030，常用。.5。士0. 01%

4.5 闭合力要求

    模腔闭合时的总闭合力不低于8 kN。并且在整个试验过程中不应发生变动。

4.6 噪声

    工作噪声声压级不应大于55 dB(A)(开、合模除外)。

4.7 运输颠簸性能

    运输颠簸性能应符合 HU/T 2382的规定。

5 试验方法

5. 1 试验条件

    试验应在4. 1规定的条件下进行。

5，2 试验仪器、工具、量具

    外径千分尺:量程为75-mm--100 mm,0.0 lmm,
    游标卡尺:量程为150 mm,0. 02 mm.

  2                                                           Qh)
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HG/T 3709-2003

    百分表:量程为5 mm,0.01 mm,
    磁性 表座。

    专用转矩标定仪:分辨率为0. 01 dNm,精度为。.5级。

    秒表:。.15。

    专用温度标定器:总精度为。.3级

5.3 试验

5.3.1 通用性能试验

    硫化仪的基本要求、外观质量及电气性能试验按HG/T 2382有关规定进行。

5.3.2 转矩测量系统的试验

5.3.2. 1 采用专用转矩标定器对转矩传感器施加已知转矩，与测量系统测量值的算术平均值(或中间

值)进行比较，实现对转矩精度的试验(见图2)。转矩测量误差应符合4.2.1的规定。

钢丝

加力装置

转矩弹簧杆

(用于把钢丝固定在摆动模体上)

                                            ()                                 (b)

                                    图2 两种转矩标定器

5.3.2.2 对转矩传感器进行五次成倍施加转矩，根据所得结果计算出转矩线性度。其线性度应符合

4.2.2的规定。

5.3.2.3 测量正常工作条件下的空载转矩，空载转矩应符合4. 2. 3的规定。

5.3.2.4 硫化曲线应符合4.2.4的规定。推荐在相应温度下，12 min时间量程内用一种混炼均匀的

天然胶连续做3-5条硫化曲线，其转矩值相差应小于1 dNm，烧焦时间t,。相差应小于10 s，正硫化时

间，。。相差应小于20 so

5.3.2.5 用秒表检查记录装置，走完力矩轴全行程时间应符合4.2.5的规定。

5.3.3 温度试验

5.3.3. 1 检查控温仪表量程和分辨率，控温仪表量程和分辨率应符合4.3.1的规定。

5.3.3.2 用秒表测升温至200℃并达到稳定的时间，其达到稳定的时间应符合4.3. 2的规定。

5.3.3.3 目测控温仪表，上、下模体温度波动应符合4.3. 3的规定。

5.3.3.4 将模体温度调为160℃士。3 0C，把23.。℃士。.5℃的胶样放进模腔，模体温度恢复稳定所需

时间用秒表测出，并观察控温仪表，波动值应符合4.3. 4的规定。

5.3.3.5 把专用温度标定器放人模腔，并且分别在 150.0℃和185.0℃状态下测量，得到两次测量的温

度偏差值，这两个偏差值的差值应在。. 60C以内。取两个偏差值的平均值对控温仪表进行补偿，应符合

4.3.5的规定。

5.3.4模体摆动试验
                                                                      (15) 3
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HG/T 3709-2003

5.3.4.1 用秒表测模体摆动的频率(或转数)，测量三次取其算术平均值，测量结果应符合 4.4. 1的

规定 。

5.3.4.2 用一套带有磁力表座的百分表装置，在摆杆的适当位置测量偏心轮转一圈时摆杆对应位置的

摆动值。试验测定重复三次，取算术平均值。按公式(1)计算实测摆角值，摆角值应符合4.4. 2的规定

(见图 3)e

a=arcsin轰·············································⋯⋯(1)
式 中:

a— 实测摆角值，单位为度(。);

X— 百分表最大读数与最小读数之差，单位为毫米(mm) ;

L— 摆杆的测量位置到轴中心的距离，单位为毫米(mm) ,

                                                                轴中心

百分表测最点

        位置

                                              1   x州

                                      图3  a,X和L示愈圈

5.3.5 闭合力试验

    调整气压表其闭合力应符合4.5的规定。

5.3.6 噪声试验

    硫化仪的噪声试验方法按HG/T 2382进行，并应符合4.6的规定。

5.3.7 运输颠簸性能试验

    硫化仪运输颠簸性能试验按HG/T 2382进行，并应符合其要求。

6 检验规则

6.1 每台硫化仪须经制造厂质量检验部门检验合格后，并附有产品合格证方可出厂。

6.2 出厂检验按4.2.3,4.2.4,4.3.2-4.3.5及4. 6要求逐台进行检验。

6.3 硫化仪应在HG/T 2382规定的有关情况下进行型式检验。型式检验按4.2-4.7进行检验。

    型式检验的抽样及判定规则应按HG/T 2382的有关规定进行。

标志、包装 、运输和贮存

硫化仪的标志、包装、运输及贮存应符合HG/T 2382中的有关规定。

随机文件

随机文件应符合 HG/T 2382中的有关规定 。
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