
橡 胶 工 业 1 9 95年第 42卷

用 RS
一

n 有机硅树脂涂料处理

模具型腔表面的探讨

程继刚 李吉生

(湖北华强化工厂 4 43 3 0 0)

为保证模压橡胶制品的外观质量和脱模

效果
,

一般需要对硫化模具型腔表面进行处

理
。

我厂在丁基橡胶药用瓶塞的生产 (引进生

产线 ) 中
,

采用了杜邦公司的 T E IF
J

O N 涂料

(具有不粘
、

耐磨及摩擦系数小的特点 )处理

模具型腔表面
,

使产品获得 了较好的外观质

量和脱模效果
。

但由于 T E F L O N 涂料贮存

条件苛刻
、

价格 昂贵及处理工艺复杂等缺点
,

给生产带来诸多不便
。

为此
,

我厂进行 了用

R S
一

l 有机硅树脂涂料代替 T E F L O N 涂料

处理模具型腔表面的探讨
,

取得了一定的成

效
。

24 o C )
,

涂层 固化后
,

型 腔的表面处理 即完

成
。

1 实验
R S

一
l 有机 硅树脂涂料具有 耐高温

、

耐

腐蚀及处理表面摩擦系数较小等特点
,

可用

于模具型腔的表面处理
。

其使用效果主要从

涂层寿命 (模压次数 )
、

脱模效果和硫化产品

外观质量 3 个方面进行考查
。

处理工艺
:

①砂洗
。

使用较细的金刚砂或

较粗石英砂对模具型腔表面进行清理
,

然后

用经过过滤的高压空气进行风洗
。

②涂料配

制
。

将溶剂称量后加人烧杯中
,

然后将定量的

R S
一

I 有机硅树脂 ( 液体 ) 缓缓加人
,

搅拌均

匀后待用
。

③喷涂
。

将搅拌均匀的 R S
一

I 有机

硅树脂涂料加人喷枪
,

再将喷枪过滤压缩空

气压力调整为 0
.

5一。
.

8M P a( 使涂料充分雾

化 )
,

然后沿模具 4 个方向 (前后左右 )依次喷

涂
,

使模具型腔表面形成 10 一 1 5拼m 厚 的均

匀涂层
。

模具在室温下静置一定时间
,

待溶剂

挥 发 后
,

再 送 去 固 化 ( 固 化 温 度 2 20 一

2 结果与讨论

2
.

1 R s
一

I 有机硅树脂涂料浓度与涂层寿

命的关系

R s
一

I 有机硅树脂涂料浓度与涂层寿命

的关系见图 1
。

由图 1 看出
,

R S
一

I 有机硅树

脂涂料涂层 寿命随着涂料浓 度的变化而变

化
,

R S
一

n 有机硅 树脂与溶剂 的配 比为 1 ,

(5 一 6) 较好
,

涂料浓度过小或过大都不利于

涂层寿命的提高
。

浓度过小
,

型腔表面不易形

成致密涂层
,

胶料流动产生的摩擦就易使涂

层破坏
,

从而导致涂层寿命较低
; 而浓度过

大
,

会降低涂层与模具表面的附着力
,

使得涂

层易于脱落
。
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I 有机硅树脂
:

溶剂

图 1 R s
一

n 有机硅树脂涂料浓度

与涂层寿命的关系

固化温度 2 2O C
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2. 2 RS
一

11有机硅树脂涂料涂层 固化温度

与涂层寿命的关系
S R
一

I有机硅树脂涂料涂层固化温度是

模具型腔处理的关键因素
,

直接关系到涂层

能否 固化及能否形成致密层
。

通过 图 2 看出
,

随着固化温度的提高
,

涂层寿命逐渐提高
,

当

达到 22 0一 24 0℃时
,

涂层 寿命达到最高值
;

固化温度继续升高
,

涂层寿命下 降
,

当达到

3 0 0 ℃以 上 时
,

涂 层 寿命 急剧 下 降
;
达到

3 50 ℃以上
,

涂层基本上不能形成
。

2
.

4 R S
一

n 有机硅树脂与 T E F L O N 涂料涂

层寿命比较

通过试验知道
,

不论生产何种胶种 的制

品
,

T E F L O N 涂料涂层寿命明显高于 R S
一

l

有机硅树脂涂料涂层寿命
,

一般约为 2
.

3 倍
。

2
.

5 R S
一

n 有机硅树脂与 T E F L O N 涂料涂

层处理工艺比较

T E F L O N 涂料涂层的处理工艺
:

高温破

坏原涂层
一

冷却到 70 一 80 ℃

一
砂洗
一

喷涂 T E F L O N 涂料
一

升温 固化
一

冷却

到 5 0
`

C 以下
一

喷涂 T E F L O N 涂料
一

升

温固化
一

冷却至室温
。

处理周期 3 h6
·

副
一 ` 。

R S
一

I 有 机硅 树脂涂料涂 层 的处理工

艺
:

砂洗
一

喷涂 R S
一

l 有 机硅树脂涂料

一
升温固化

一
冷却至室温

。

处理周期

h4
·

副
一 ` 。

通 过两 种涂 料 的处理 工艺 比较 可知
,

R s
一

I 有机硅树脂涂料处理 1 副模具的周期

仅为 T E F L O N 涂料处理周期的 1 / 9
,

从而在

一定程度上补偿了 R S
一

I 有机硅树脂涂料涂

层寿命不长的缺陷
。

2
.

6 操作环境条件

不论是喷涂 R S
一

l 有机硅树脂涂料
,

还

是喷涂 T E F L O N 涂料
,

都需要一个洁 净的

操作环境
,

否则
,

杂物粘附于涂层表面
,

影响

硫化产品外观质量
。

另外
,

操作室温对涂层也

有较大影响
,

如果室温较低
,

喷出的涂料会迅

速凝聚
,

使得模具表面形成不规则斑点
,

直接

影响硫化产品的外观质量
。

室温控制为 2 0一

3 5 ℃较好
。

2
.

7 应用及效益
1 9 9 3 年 7 月 1 7 日至 1 1 月 2 日

,

该项成

果用于丁基橡胶药用瓶塞的生产 中
,

共硫化

3 7 9 0 2 次
,

节省材料费 1 1 7 0 0 元 (每次硫化 比

使用 T E F L O N 涂料节省 0
.

30 9 元 )
,

节省 电

费 7 0 0 0 余元
。

1 9 9 4 年 4 月
,

该项成果用于葛洲坝电厂

的硅橡胶高压瓷瓦的生产中
,

产品硫化合格

400300200

忆
.

级忆田娜

17 0 2 2 0 300 35 0

固化沮度 ℃

图 2 R s
一 。 有机硅树脂涂料涂层固化

温度与涂层寿命的关系

R S
一 l 有机硅树脂

,

溶剂 ~ 1
,

5
.

5

2
.

3 制品胶料对 R s
一

, 有机硅树脂涂料涂

层寿命的影响

硫化制品的胶种不同
,

模具型腔的 R S
-

亚有机硅树脂涂料涂层寿命也不同
:

制 品 模压次数
,

次

大然橡胶药用瓶塞 1 3。。一 1 5。。

丁基橡胶药用瓶塞 3 00 一 4 00

硅橡胶高压瓷瓦 4 3 0一 5 00

这是因为胶料胶种不 同
,

流动性不同
,

因而对

涂层寿命的影响也不同
。

天然橡胶胶料流动
J

性较大
,

对型腔涂层的摩擦 (系数冲胶小
,

因而

涂层寿命较长
。

同一胶种不同配方的制品
,

涂层寿命也

不同
,

这与胶料的塑性
、

硬度有很大关系
。

胶

料塑性大
、

硬度低
,

涂层寿命就长
;
胶料塑性

小
、

硬度高
,

涂层易损坏
,

涂层寿命就短
。
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率达 1 00% (没用该项技术时
,

产品硫化出现

粘模现象
,

合格率极低 )
。

2
.

8 存在问题

R S
一

l 有机硅树脂涂料的主要问题是涂

层的寿命不长
,

原因有两点
:

一是涂料与模具

的附着力不够
,

造成涂层剥落
;
二是涂料硬度

不高
,

易磨损失效
。

目前
,

我厂正着力解决这

个问题
。

3 结论

(1 ) R S
一

l 有 机 硅 树 脂 涂 料具 有 与

T E F L O N 涂料相当的脱模效果
,

且用其硫化

的产品质量 不低于 用 T E F L O N 涂料的水

平
。

( 2) 用 R S
一

I 有机硅树脂涂料处理型腔

的模具完全可用于药用瓶塞的生产
,

瓶塞的

化学性能完全符合 15 0
,

D IN (德国 )
,

F U (意

大利 )及 A S T M (美国 )等标准要求
。

( 3 ) R s
一

I 有机硅树脂涂料的寿命虽不

及 T E F L O N 涂料
,

但因其具有材料便宜
、

工

艺简单
、

处理周期短等特点
,

完全可用于模具

型腔的表面处理
。

收稿 日期 1 9 9 4一0 8
一 0 2

黄岩东海化工厂

通用橡胶防焦剂 Y G
一

1

性质 外观
:

白色或浅黄色粉末
,

稍溶于冷

水
,

易溶于酒精
、

苯等有机溶剂

熔点
:

10 5 C 以上 (灰分
:

低于 0
.

3 % )

细度
: 0

.

s 5 Om rn 筛孔

加热减量
:

小于 0
.

5 % ( 6 O C
,

3h )

用途 适用作 N R
,

B R
,

S B R
,

N B R 及其并用

胶的防焦剂
。

对使用促进剂 M
,

D M
,

e z
,

N o B s 和 T M T D 的胶料有极 佳

的防焦烧作用
,

用量范围为 0
.

2%一

0
.

3%
。

对硫化胶物理性能及老化性

能无影响
,

且对白色和艳色橡胶制品

无污染
,

但对无硫黄硫化体系 的各种

胶料无防焦烧作用
。

氯丁橡胶防焦剂 C R
一

x

性质 外观
:

淡黄色粉末

熔点
: 1 23 一 1 27 C (灰分

:

低于 。
.

8 % )

细度
: 。

.

2 50 m m 筛孔 ( 60 目全通过 )

用途 硫调型
、

半硫调型
、

非硫调型体系氯丁

橡胶
.

如 I; D J
一

1 2 0
,

L D J
一

3 2 0
,

L D J
一

2 3 0

等均可 采用本品
,

可 以保证胶料在

1 10 ℃左右仍有较好的防焦烧性能
。

同

时
,

在返炼较易焦烧的胶料时加入本

品
,

可以使焦烧时间延长
,

满足加工工

艺的要求
。

橡胶促进剂 n B M ( n N B T )

化学名 2
一

( 2
,

4
一

二硝苯硫代 )苯并唾哇

性质 相对密度 1
.

61
,

味苦
。

可溶于苯
、

氯

仿
。

不溶于乙醇
、

石油醚和稀酸
,

微溶

于水
。

用途 本品用于特殊用途天然橡胶制品 (重

型橡胶工业制品
,

厚断面轮胎 )
,

可大

大提高操作安全性
。

是制造钢丝子午

线轮胎的理想促进剂
。

一般用量 .0

8一 1
.

2 份
,

硫黄 2一 3 份
。

厂址 浙江省黄岩市外东浦路 8 号

邮政编码 3 1 7 4 00 联系人 林香琴

电挂 7 3 1 6 电话 ( 0 5 7 6 ) 4 1 1 1 6 4 2


