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(57)摘要

本发明涉及一种树脂浇铸体胶体性能试验

用硅橡胶模具的制备方法，属于建筑结构胶性能

检测技术领域。包括如下步骤：预先制备一方框，

将该方框粘贴在聚酯薄膜上，并固定在玻璃板

上；将精加工后的多组钢材质阳模具，均匀的放

入到所述方框中；选取一定硬度的模具胶，称取

所需用量的模具胶，按照固化剂配比要求进行配

比；将搅拌均匀的模具胶迅速加入到所述方框

中，静置，待模具胶硬化后，去除多组钢材质阳模

具和方框，得到硅橡胶模具，放入标准条件养护

箱中养护21d；对硅橡胶模具进行适当的修整，获

得最终试验用的硅橡胶模具。
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1.一种树脂浇铸体胶体性能试验用硅橡胶模具的制备方法，其特征在于，包括如下步

骤：

步骤一：预先制备一方框，将该方框粘贴在聚酯薄膜上，将该聚酯薄膜固定在干净、平

整、水平的玻璃板上，并确保方框密封不漏胶；所述步骤一中，方框的长宽尺寸为300mm×

300mm，方框的边框厚度为10mm；所述聚酯薄膜的厚度为0.15mm；

步骤二：将精加工后的多组钢材质阳模具，外表均匀涂抹脱模剂，依次均匀的放入到所

述方框中，多组钢材质阳模具的间距不少于20mm，且与所述方框边缘的间距不少于20mm；

步骤三：选取硬度为30、40、50、60或70的模具胶，按照模具胶和固化剂质量比为100：2

进行配比，加入固化剂后，快速、充分的搅拌均匀；

步骤四：将搅拌均匀的模具胶迅速加入到所述方框中，根据模具胶的流动情况，进行模

具胶的适量补充，之后静置方框中的模具胶24h，待模具胶硬化后，去除多组钢材质阳模具

和方框，得到硅橡胶模具，将所述硅橡胶模具平放在玻璃板上，放入标准条件养护箱中养护

21天；

步骤五：养护到期后，对硅橡胶模具进行适当的修整，获得最终试验用的硅橡胶模具。
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一种树脂浇铸体胶体性能试验用硅橡胶模具的制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种树脂浇铸体胶体性能试验用硅橡胶模具的制备方法，属于建筑结

构胶性能检测技术领域。

背景技术

[0002] GB/T  2567‑2008标准中对于树脂浇铸体的性能测试方法进行了规定，但是并未对

如何制备相关性能试验所需要的试样进行描述，标准中规定可以使用钢模具和橡胶模具制

备试样，目前采用较多的是使用钢模具制备试样，钢模具制备试样过程中，优点是制备的试

样尺寸均一性好，但是在脱模方面较困难，容易出现试样内部损伤甚至破坏的情况。

发明内容

[0003] 针对现有技术的上述问题，本发明提供了一种树脂浇铸体胶体性能试验用硅橡胶

模具的制备方法，通过对比模具胶的混合均匀性、能否自行脱泡、浇铸后模具的完整性和制

备试样后脱模是否困难和试样尺寸完整性方面，筛选模具胶，选择合适硬度的模具胶，使用

钢材质的阳模具，制备硅橡胶模具。

[0004] 为解决上述问题，本发明采用了如下技术方案：

[0005] 一种树脂浇铸体胶体性能试验用硅橡胶模具的制备方法，包括如下步骤：

[0006] 步骤一：预先制备一方框，将该方框粘贴在聚酯薄膜上，将该聚酯薄膜固定在干

净、平整、水平的玻璃板上，并确保方框密封不漏胶；

[0007] 步骤二：将精加工后的多组钢材质阳模具，外表均匀涂抹脱模剂，依次均匀的放入

到所述方框中，多组钢材质阳模具的间距不少于20mm，且与所述方框边缘的间距不少于

20mm；

[0008] 步骤三：选取一定硬度的模具胶，称取所需用量的模具胶，按照固化剂配比要求，

即模具胶和固化剂质量比为100：2进行配比，加入固化剂后，快速、充分的搅拌均匀；

[0009] 步骤四：将搅拌均匀的模具胶迅速加入到所述方框中，根据模具胶的流动情况，进

行模具胶的适量补充，之后静置方框中的模具胶24h，待模具胶硬化后，去除多组钢材质阳

模具和方框，得到硅橡胶模具，将所述硅橡胶模具平放在玻璃板上，放入标准条件养护箱中

养护21天；

[0010] 步骤五：养护到期后，对硅橡胶模具进行适当的修整，获得最终试验用的硅橡胶模

具。

[0011] 进一步地，所述步骤一中，方框的长宽尺寸为300mm×300mm，方框的边框厚度为

10mm。

[0012] 进一步地，所述步骤一中，所述聚酯薄膜的厚度为0.15mm。

[0013] 进一步地，所述步骤三中，选取的模具胶的硬度为30、40、50、60或70。

[0014] 进一步地，综合考虑模具制备、样品制备、试样测试的因素，选用具体硬度硅橡胶

模具。
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[0015] 与现有技术相比，本发明取得了如下技术效果：

[0016] 本发明主要通过钢制阳模具，选择合适硬度的模具胶，制备硅橡胶模具，获得的硅

橡胶模具可以提高树脂浇铸体性能测试试样的制备效率和成功率，提高检测效率和测试结

果的准确性。特别是硬度60的模具胶制备的硅橡胶模具可兼具尺寸完整性和易脱模的要

求，模具具有一定的硬度和形变，并且模具重复使用率高。

具体实施方式

[0017] 下面通过具体实施方式来进一步说明本发明的技术方案。

[0018] 实施例1

[0019] 一种树脂浇铸体胶体性能试验用硅橡胶模具的制备方法，包括如下步骤：

[0020] 步骤一：预先制备一方框，方框的长宽尺寸为300mm×300mm，方框的边框厚度为

10mm。将该方框粘贴在厚度为0.15mm聚酯薄膜上，将该聚酯薄膜固定在干净、平整、水平的

玻璃板上，并确保方框密封不漏胶。

[0021] 步骤二：将精加工后的多组钢材质阳模具，外表均匀涂抹脱模剂，依次均匀的放入

到方框中，多组钢材质阳模具的间距不少于20mm，且与方框边缘的间距不少于20mm。

[0022] 步骤三：选取一定硬度的模具胶，称取所需用量的模具胶，按照固化剂配比要求，

即模具胶和固化剂质量比为100：2进行配比，加入固化剂后，快速、充分的搅拌均匀。

[0023] 步骤四：将搅拌均匀的模具胶迅速加入到方框中，根据模具胶的流动情况，进行模

具胶的适量补充，之后静置方框中的模具胶24h，待模具胶硬化后，去除多组钢材质阳模具

和方框，得到硅橡胶模具，将硅橡胶模具平放在玻璃板上，放入标准条件养护箱中养护21

天。

[0024] 步骤五：养护到期后，对硅橡胶模具进行适当的修整，获得最终试验用的硅橡胶模

具。

[0025] 实验对比：

[0026] 选用一种高黏度的胶粘剂，分别使用不同硬度的硅橡胶模具和钢模具制备胶粘剂

拉伸性能试件，经标准条件下养护21天后，拆模测试。
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[0027]

[0028] 通过实验对比，综合考虑模具制备、样品制备、试样测试等方面，选用硬度为60的

模具胶制备的硅橡胶模具，测试的试样结果最接近钢模具制备试样的测试结果。

[0029] 以上仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到的变化或替换，都应

涵盖在本发明的保护范围之内。
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