玻璃钢模压用液体内脱模剂MR-5218
模压中最常使用的脱模剂是硬脂酸锌。因它是一种粉状产品，所以在树脂里的分散要困难一些，并有可能会发生结团现象。当结团的硬脂酸锌渗出到模具表面时，就会造成产品表面出现麻点。这些疵点会影响对部件表面的后续处理，这些后续工序包括金属汽相淀积、层合、粘接、涂漆等。如果必须做这些后续工序，必须对部件表面进行打磨、用专用清洗剂清洗、或用其它合适的方式作处理。如果表面疵点很严重，部件还可能会报废。当部件较复杂时，或填料量加得很多时，这一现象会更严重，因为这时必须使用更多的脱模剂。

为了克服粉状硬脂酸锌的这些缺点，也有尝试在模压中使用磷酸酯类作为内脱模剂的。但这类产品在SMC和BMC这样的低收缩树脂系统中不能提供足够的脱模力，特别是在要求严格公差的复杂部件中更是如此。

为了克服上述问题，我公司参照国外资料，开发了一类新型的液体内脱模剂，它与液体树脂高度相容，并且脱模效率更高，特别适合于SMC和BMC这类脱模困难的场合。

本产品的使用很方便，只需在常温下加入树脂中搅拌均匀即可。其添加量系以100份树脂作参考。下表列出了100份树脂相应的各成份的比例。

表1  各成分的比例

通常的比例             较合适的比例

填料                     25~250                   75~150

增强材料                 25~150                   75~125

催化剂                   0.5~5.0                   1.0~2.0

增稠剂                   0.5~5.0                   1.0~2.0

交联单体                 5.0~25                    10~15

低收缩树脂               10~200                   25~75

MR-5218                 0.20~10                   0.20~6.0

加料的顺序为先将催化剂、脱模剂、单体加入，搅拌均匀，再加入填料和低收缩树脂，混合均匀，最后加入增强材料和增稠剂。

为了说明问题，作了本产品与硬脂酸锌在SMC中应用的试验对比，脱模剂使用几种不同的添加量。对制成的部件作了上汽车底漆、热熔粘接层合和真空积淀铝反射涂层粘合试验。

表2  SMC配方

不饱和聚酯                       50份

低收缩树脂                       40份

交联单体                         10份

碳酸钙                           150份

增稠剂（氧化镁）                 1.0份

催化剂（TBPB）                  1.0份

脱模剂                           各种比例

短切纱                           50份

表3  试验结果

	脱模剂
	份数
	脱模情况
	外观
	上底漆
	粘接
	金属沉积

	硬脂酸锌
	5.0
	脱模成功
	良
	失败
	失败
	失败

	硬脂酸锌
	3.5
	脱模成功
	良
	失败
	失败
	失败

	硬脂酸锌
	2.0
	脱模失败
	差
	成功
	成功
	成功

	MR-5218
	5.0
	脱模成功
	优
	成功
	成功
	成功

	MR-5218
	3.5
	脱模成功
	优
	成功
	成功
	成功

	MR-5218
	2.0
	脱模成功
	优
	成功
	成功
	成功


由表可知，硬脂酸锌在用量大时脱模较好，但在低至2.0份时脱模变差。而本产品在此时仍能良好脱模。而且在各种比例下，用本产品时的制品外观均优于硬脂酸锌。另外，用硬脂酸锌时，如果要求脱模良好，则比例要大，而此时制品均不能直接进入后续工序。只有在低用量下才可以进入后续操作，而此时脱模却是失败的。使用本产品，则在各种用量下均脱模良好且可以直接进入后续操作。

以上是我们的一些试验结果，各用户宜根据自已的情况进行试验，以确定适合于自已的最佳条件。
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