
 

2008年4月4日 

 

首页 | 分院简介 | 机构设置 | 新闻中心 | 院地合作 | 科研成果 | 院士风采 | 基层党建 | 人事监审 | English  

科教新闻 

沈阳分院召开2008年院地合作
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      科教新闻

环氧树脂APG工艺意义深远（辽宁科技信息网）

发布时间：2007-7-6

 

    环氧树脂自动压力凝胶工艺(APG)，作为一项较新的工艺技术，所生产的环氧制品具有较好的机械性能和电气性

能，制件尺寸精度和表面质量等均比传统的真空浇注工艺有较大的提高。中国环氧树脂行业协会专家介绍指出，自动压

力凝胶工艺最早由瑞士汽巴公司开发，目前在发达国家已得到普遍应用。近几年随着国内电器制造业的快速发展，越来

越多的生产厂采用该项技术。APG技术的关键是材料及应用工艺，目前国内还有大量的材料需要进口，如能实现材料国

产化将有力地推进我国电器制造业的发展。 

    基于这一思路，浙江嘉化实业股份有限公司对APG材料进行了开发和应用。据中国环氧树脂行业协会专家介绍，自

动压力凝胶工艺是一种不同于传统工艺的环氧树脂浇注工艺，这种工艺类似于热塑性塑料注射成型的工艺方法。首先将

各种物料在混料罐中混合均匀，真空脱气后在一定压力下将料液注射进入模具，将空气赶出模腔的同时料液充满整个型

腔，在较高的模温下料液与模壁接触后迅速固化，然后逐渐向内部延伸，从注料到脱模期间注射口始终对有模腔保持一

定的压力，不断对模腔进行收缩补偿，从而使制件具有稳定的尺寸精度和优异的机械、电气性能。 

    据中国环氧树脂行业协会专家介绍，它与真空浇注的主要区别在于：浇注物料是在外界压力下通过浇道注入模具；

物料混料处理时温度低，而固化时模具温度较高；固化速度快，通常为十几分钟至几十分钟。自动压力凝胶工艺的特点

主要有：凝胶过程中保持注射压力。不断对模腔内注入新料，以补偿因固化收缩而引起的缺陷、降低内应力，因此制件

精度高、表面质量好；固化速度快，模具应用率高，生产周期短，劳动效率得以提高；生产自动化程度高，生产便于操

作和控制，操作人员劳动强度低。 

    APG技术消除了大型浇注件的表面缺陷和内应力，提高了材质的致密性、机电性能和稳定性，大大缩短了生产周

期，具有优质、高效、节能、节材、污染小、成本低一系列优点。中国环氧树脂行业协会专家介绍说，嘉化公司在研制

中原材料采用JH-225环氧树脂、甲基四氢苯酐、改性剂、促进剂、增韧剂、HGH-400硅微粉等，将JH-225环氧树脂加入

改性剂，在一定温度下反应一段时间后，形成改性的无溶剂中等粘度双酚A型环氧树脂JH-925A即为A料，此树脂既有较

高的反应活性又能在较高温度下长期存放。然后在甲基四氢苯酐中加入活性增韧剂、促进剂后升温反应，冷却到一定温

度后加入稳定剂，形成异构化的液体酸酐JH-925B即为B料，内有加速固化成分而易吸潮、应密闭贮存。 

    该产品与瑞士汽巴材料性能对比可以基本相当。研制人员在分析APG材料性能影响因素时注意把握以下几点：模具

进料口附近模块温度应低些，约140℃注胶后，温度可达160℃；硅微粉严防受潮，特别注意其包装有无破损，若有破损

应严格检查并过筛，有小硬块的整袋都不能用；配料应准确，要根据产量计算用料量以免浪费原料；注意模具的密封性

能、防止漏料；调整好注射压力、流量与时间，三者是相互制约，如有疏忽就会影响制件的质量。 

    通过一系列的试验，该公司开发的APG材料性能稳定，使用时工艺易于控制，制品质量好。将本公司与瑞士汽巴生

产的APG材料注射成型后的理化性能比较，各项测试数据基本相同，完全达到了使用要求。据中国环氧树脂行业协会专

家介绍，目前其APG材料已批量生产，供应多家高压电器厂、互感器厂使用，生产的制件有触头盒绝缘筒、绝缘子、互

感器等十几种产品，各项性能均达到要求，客户使用后比较满意，为APG材料的国产化开辟了一条新路。（摘自辽宁科

技信息网） 
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