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(57)摘要

本发明公开了一种铅蓄电池板栅浇铸用脱

模剂及其制备方法。一种铅蓄电池板栅浇铸用脱

模剂，包括以下质量份的原料：水100份；软木粉4

～6份；火山灰1.5～2.5份；硅酸钠1.5～2.5份；

酚醛树脂0.15～0.20份。本发明铅蓄电池板栅浇

铸用脱模剂通过加入耐高温、黏性高、不易碳化、

颗粒较小的火山灰，降低脱模剂的过快脱落，增

加脱模剂的耐用性，延长板栅浇铸时喷模的时间

间隔，提高工作效率、提高板栅克重的稳定性。加

入水性酚醛树脂，具有耐热性、耐燃性、耐水性和

绝缘性优点，耐酸性较好，耐碱性差，机械和电气

性能良好，脱模容易，转移率低，合成时加入不同

组分，可获得功能各异的改性酚醛树脂，具有不

同的优良特性，如耐碱性、耐磨性、耐油性、耐腐

蚀性等。
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1.一种铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，其特征在于，包括以下质量份的原料：

2.如权利要求1所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，其特征在于，包括以下质量份的原

料组成：

3.如权利要求1所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，其特征在于，所述水的电导率≤10

μS/cm。

4.如权利要求1所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，其特征在于，所述软木粉的细度为

500目。

5.如权利要求1所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，其特征在于，所述火山灰的细度为

800目。

6.如权利要求1所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，其特征在于，使用时，所述酚醛树

脂先溶于有机溶剂中配成溶液。

7.如权利要求1～6任一所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂的制备方法，其特征在于，

包括以下步骤：

(1)将软木粉和火山灰混合均匀；

(2)将步骤(1)的混合物投入加热的水中混合均匀，降温至室温；

(3)加入硅酸钠并搅拌均匀；

(4)熟成；

(5)加入酚醛树脂并搅拌均匀；

(6)静置24～48h。

8.如权利要求7所述的制备方法，其特征在于，步骤(2)中加热的水温度为60℃～76.7

℃。

9.如权利要求7所述的制备方法，其特征在于，熟成时间为24h。
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一种铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及蓄电池生产技术领域，特别是涉及一种铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂及

其制备方法。

背景技术

[0002] 板栅是铅酸蓄电池的核心组件之一，在铅酸蓄电池中，板栅作为活性物质的载体，

起着骨架支撑和粘附活性物质的作用，同时，板栅还作为电流的传导体起着集流、汇流和输

流的作用，另外，板栅还作为极板的均流体能够使电流均匀分布在活性物质中。

[0003] 目前，板栅的加工工艺主要有浇铸和压铸，而绝大部分板栅是由铅基合金通过重

力浇铸制成，即将配置好的铅基合金熔化后浇铸到板栅的模具中。在浇铸时，脱模剂是必不

可少的辅助产品，一方面，脱模剂使得板栅更加容易从模具中脱出；另一方面，由于模具是

金属制成，故存在散热快的特点，加之模具内腔沟槽比较窄浅，使得熔化的合金液体难以充

满模具，因此，在模具表面和浇铸合金之间喷涂脱模剂可以保证合金的流动性，保证浇铸板

栅的成型率。

[0004] 因此，脱模剂的好坏直接影响板栅浇铸的质量，脱模剂配置不好，不仅影响脱模效

率，影响生产效率，还可能导致板栅浇铸时产生气孔或裂纹等，影响电流传导性能。

[0005] 现有脱模剂配方的主要成分是软木粉，起到保温及隔离作用，使铅液在流动过程

中保持比较稳定的温度，避免铅液温度忽高忽低，使板栅不能成型。软木粉颗粒属于较大添

加原料，并且软木粉高温耐受性差，使用中不断积碳，易碳化脱落，附着性或者说黏性较差，

造成脱模剂耐用性较差，且由于软木粉易脱落，所以需要频繁刷膜，喷涂脱模剂，影响生产

效率，造成产品稳定性较差；板栅表层孔率粗糙，造成电池极板过快被硫酸腐蚀而失效，缩

短电池循环寿命。

[0006] 比如授权公告号为CN102873265B的中国发明专利公开了一种浇铸铅酸蓄电池板

栅用脱模剂及其配制方法，该脱模剂由以下物质及重量比例组成：水100±2份，软木粉4.2

±0.1份，硅酸钠2.4±0.05份，磷酸0.5±0.03份，熟胶粉0.45±0.02份，气相二氧化硅0.08

±0.02份。上述浇铸铅酸蓄电池板栅用脱模剂的配制方法，包括以下步骤：(1)将配方量的

去离子水、硅酸钠、熟胶粉加入到铝桶内进行加热至温度80±2℃；(2)缓缓将配方量的软木

粉、气相二氧化硅加入到所得溶液中并不断搅拌，直至软木粉和气相二氧化硅均匀分散在

水中；(3)继续加热小火煮沸30分钟；(4)停止加热后将配方量的磷酸加入其中并充分搅拌2

～3分钟

发明内容

[0007] 本发明针对现有技术中存在的不足，提供了一种耐用性好、板栅克重稳定性好的

铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂及其制备方法。

[0008] 一种铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，包括以下质量份的原料：
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[0009]

[0010] 优选的，所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂，包括以下质量份的原料组成：

[0011]

[0012] 优选的，所述水的电导率≤10μS/cm。

[0013] 优选的，所述软木粉的细度为500目。

[0014] 优选的，所述火山灰的细度为800目。

[0015] 优选的，使用时，所述酚醛树脂先溶于有机溶剂中配成溶液。一般使用浓度为12％

～15％的酚醛树脂溶液，市场上销售预配的酚醛树脂溶液浓度多为12％或15％。溶解所用

的有机溶剂需要是水溶性的，因为本发明脱模剂以水作为溶剂，该有机溶剂可以是甲醇、乙

醇(分析纯)、丙酮等，提高溶液混合均匀性。

[0016] 本发明还提供了所述的铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂的制备方法，包括以下步骤：

[0017] (1)将软木粉和火山灰混合均匀；

[0018] (2)将步骤(1)的混合物投入加热的水中混合均匀，降温至室温；

[0019] (3)加入硅酸钠并搅拌均匀；

[0020] (4)熟成；

[0021] (5)加入酚醛树脂并搅拌均匀；

[0022] (6)静置24～48h。

[0023] 优选的，步骤(2)中加热的水温度为60℃～76.7℃。

[0024] 优选的，熟成时间为24h。

[0025] 该制备方法先采用粉末状的软木粉和火山灰混合亲和，再加入60℃～76.7℃热水

时能够充分渗透软木粉和火山灰的微孔结构，使调配后脱模剂稠度、浓度均匀，提高脱模剂

附着在加热模具上的抗炭化。后续分步加入配比比例的溶液，提高调配脱模剂混合速度，提

高混合均匀性。

[0026] 本发明铅蓄电池板栅浇铸用脱模剂通过加入耐高温、黏性高、不易碳化、颗粒较小

的火山灰，降低脱模剂的过快脱落，增加脱模剂的耐用性，延长板栅浇铸时喷模的时间间

隔，提高工作效率、提高板栅克重的稳定性。加入水性酚醛树脂，具有耐热性、耐燃性、耐水

性和绝缘性优点，耐酸性较好，耐碱性差，机械和电气性能良好，脱模容易，转移率低，合成

时加入不同组分，可获得功能各异的改性酚醛树脂，具有不同的优良特性，如耐碱性、耐磨

性、耐油性、耐腐蚀性等。
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附图说明

[0027] 图1为实施例1脱模剂生产的200片板栅的克重分布图。

[0028] 图2为对比例1脱模剂生产的200片板栅的克重分布图。

具体实施方式

[0029] 实施例1

[0030] 按以下步骤制备脱模剂：

[0031] (1)先称量细度为500目的软木粉50g和细度为800目的火山灰(美国HESS公司生

产，下同)20g，将两种粉末干搅拌2分钟，混合均匀；

[0032] (2)将电导率≤10μS/cm的蒸馏水加热到温度为60℃～76.7℃，然后将步骤(1)的

混合物慢慢投入加热的1000g水中，连续搅拌15分钟以上混合均匀，然后静置6小时以上使

降温至室温；

[0033] (3)将称取好的20g的硅酸钠投入并搅拌均匀，搅拌时间10分钟；

[0034] (4)静置，熟成24小时，等待软木粉和溶剂的渗透；

[0035] (5)加入称取好的浓度为12％酚醛树脂溶液15g(含酚醛树脂1.8g)并搅拌均匀，搅

拌时间10分钟；

[0036] (6)静置24小时，使软木粉和溶剂完全渗透。

[0037] 实施例2

[0038] 按以下步骤制备脱模剂：

[0039] (1)先称量细度为500目的软木粉40g和细度为800目的火山灰15g，将两种粉末干

搅拌2分钟，混合均匀；

[0040] (2)将电导率≤10μS/cm的蒸馏水加热到温度为60℃～76.7℃，然后将步骤(1)的

混合物慢慢投入加热的1000g水中，连续搅拌15分钟以上混合均匀，然后静置6小时以上使

降温至室温；

[0041] (3)将称取好的25g的硅酸钠投入并搅拌均匀，搅拌时间10分钟；

[0042] (4)静置，熟成24小时，等待软木粉和溶剂的渗透；

[0043] (5)加入称取好的浓度为12％酚醛树脂溶液16.7g(含酚醛树脂2g)并搅拌均匀，搅

拌时间10分钟；

[0044] (6)静置24小时，使软木粉和溶剂完全渗透。

[0045] 实施例3

[0046] 按以下步骤制备脱模剂：

[0047] (1)先称量细度为500目的软木粉60g和细度为800目的火山灰25g，将两种粉末干

搅拌2分钟，混合均匀；

[0048] (2)将电导率≤10μS/cm的蒸馏水加热到温度为60℃～76.7℃，然后将步骤(1)的

混合物慢慢投入加热的1000g水中，连续搅拌15分钟以上混合均匀，然后静置6小时以上使

降温至室温；

[0049] (3)将称取好的15g的硅酸钠投入并搅拌均匀，搅拌时间10分钟；

[0050] (4)静置，熟成24小时，等待软木粉和溶剂的渗透；

[0051] (5)加入称取好的浓度为15％酚醛树脂溶液10g(含酚醛树脂1.5g)并搅拌均匀，搅
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拌时间10分钟；

[0052] (6)静置24小时，使软木粉和溶剂完全渗透。

[0053] 对比例1

[0054] 作为对比实验的脱模剂制备方法：

[0055] (1)量取1000g电导率≤10μS/cm的蒸馏水倒入铝锅中。

[0056] (2)称取骨胶14g、聚乙烯醇4g加入铝锅中，将铝锅放在熔铅炉中加热。

[0057] (3)加热至沸腾，边加热边不断搅拌，使固体物质充分溶解。

[0058] (4) .趁热往清液中加入细度为500目的软木粉60g，边加入边搅拌均匀，冷却至室

温备用。

[0059] (5)贮存期以脱模剂不腐臭为原则，但最多不得超过72h。

[0060] 实施例4

[0061] (1)将实施例1～3中制备的脱模剂作为实验组，将对比例1中制备的脱模剂作为对

照组，然后分别进行试生产，结果如表1所示，相对于对照组来说，实验组喷模次数大大减

少，补模(补模是指在生产过程中，出现板栅克重开始不稳定时，进行脱模剂的补充补模。)

次数也减少，说明实验组脱模剂耐用性更好。

[0062] 表1

[0063]

[0064] (2)分别统计实验组中实施例1制备的脱模机和对照组(对比例1制备的脱模剂)的

重复1中生产的前200片板栅，结果如图1(实施例1)和图2(对比例1)以及表2所示，经统计分

析，实验组的极差(最大值与最小值的差值)为2.6g，比对照组的4.0g小，且实验组的标准差

为0.67，也比对照组的0.95小，说明使用实验组的脱模剂生产板栅的克重较为稳定。

[0065] 表2

[0066]

  实施例1 对比例1

平均值 169.3g 169.9g

最大值 170.9g 172.0g

最小值 168.3g 168.0g

极差 2.6g 4.0g

标准差 0.67 0.95
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图1

图2
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