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(57)摘要

本发明公开了一种避免氯化丁基胶注射硫

化过程中模具污染的方法，制备磨砂面防毒面具

罩体的模具包括上模（1）、中模（2）和下模（3），在

下模（3）位于产品的融接线处、且离注胶口的最

远端开孔后与外界真空泵相连，在合模抽真空后

进行氯化丁基胶料注射，利用真空泵抽出注射过

程中的污染性气体，并使胶料快速注满模腔，保

压硫化时关闭真空泵。有效地解决了模具污染问

题，洗模周期由原来的每40小时洗一次延长到一

周洗一次。
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1.一种避免氯化丁基胶注射硫化过程中模具污染的方法，其特征在于：制备磨砂面防

毒面具罩体的模具包括上模（1）、中模（2）和下模（3），在下模（3）位于产品的融接线处、且离

注胶口的最远端开孔后与外界真空泵相连，在合模抽真空后进行氯化丁基胶料注射，利用

真空泵抽出注射过程中的污染性气体，并使胶料快速注满模腔，保压硫化时关闭真空泵。
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一种避免氯化丁基胶注射硫化过程中模具污染的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及氯化丁基胶注射硫化制备防毒面具技术领域，具体为一种避免氯化丁

基胶注射硫化过程中模具污染的方法。

背景技术

[0002] 氯化丁基胶作为丁基胶的改性橡胶，具有优异的气透性能和耐热耐候性，被广泛

应用于军民品各行业，特别是轮胎行业和防护类产品。我国近两代防毒面具均采用氯化丁

基橡胶作为主体材料，目前的防毒面具罩体采用的是磨砂面。而作为磨砂面的防毒面具罩

体在硫化过程中，生产40个小时左右就会出现模具污染的现象，从而造成防毒面具罩体外

观颜色不一致的现象。而且由于防毒面具罩体采用的是磨砂面，所以模具不能采用传统的

清理方法，这也大大延长了产品硫化的周期，影响了生产效率。申请人试过很多种方法进行

改善，比如擦煤油、酒精、氢氧化钠、硅油以及激光清洗等方法，但是效果都不是很好，存在

污染物处理不完全或者处理后外观质量不一致等问题。所以，每40个小时就必须喷砂清理

一次模具，来保证产品的质量。

[0003] 自新型面具生产以来，模具污染既影响生产质量，又由于频繁地喷砂，造成产品厚

度超差，致使模具报废。为解决这个难题，申请人查找资料，向同行请教，但同行业使用氯化

丁基胶生产的产品大多是镜面产品，模具不易污染，污染后也容易清理，而对于磨砂面产品

都没有好的处理办法。

发明内容

[0004] 本发明目的是提供一种利用模具抽真空有效解决制备磨砂面防毒面具罩体时氯

化丁基胶注射硫化污染模具方法。

[0005] 机理分析：粘胶注射硫化时采用150~160bar的压力进行注射，而模型的间隙为2mm

左右，快速流动的粘流态橡胶液体在模具内的流动可分为层流和湍流，靠近模具壁两侧为

层流，中间部分为湍流。由于注射压力大，所以胶料的流速很快，而模具又可以看做是一个

相对密封的容器，湍流层必然翻卷着向前滚动，橡胶在加热状态下分解的一些小分子和增

塑剂油料分子即污染性气体，被快速地推到模具的排气孔处，只有高压的粘流态橡胶液体

到达后，污染性气体才能被完全挤出，多次硫化后会造成气体污染物在模具表面的沉积，进

而影响产品的外观质量。

[0006] 根据以上机理分析，推断出影响模具污染的因素有几方面：

1、混炼胶的性质：易分解不稳定的橡胶容易污染模具，如氯化丁基橡胶和氯丁胶。

[0007] 2、模具的表面光洁度：模具表面为镜面的不易被污染，表面为磨砂面的容易被污

染。

[0008] 3、橡胶的硫化温度：硫化温度高时，污染物溢出快，模具污染速度快；硫化温度低

时，模具污染速度慢。

[0009] 基于以上分析，本发明是采用如下技术方案实现的：
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一种避免氯化丁基胶注射硫化过程中模具污染的方法，制备磨砂面防毒面具罩体的模

具包括上模、中模和下模，在下模位于产品的融接线处、且离注胶口的最远端开孔后与外界

真空泵相连，在合模抽真空后进行氯化丁基胶料注射，利用真空泵抽出注射过程中的污染

性气体，并使胶料快速注满模腔，保压硫化时关闭真空泵。

[0010] 使用模具抽真空方式进行氯化丁基胶注射硫化生产，巧妙地解决了模具注射硫化

过程中的污染问题，洗模周期由原来的每40小时洗一次延长到一周洗一次。不仅模具不需

要进行高频率的清理以及喷砂处理，提高了注射硫化的生产效率，延长了模具的使用寿命。

而且防毒面具罩体外观的质量稳定性也有了很好的保障，为防毒面具的顺利生产提供了有

力的保障。

[0011] 本发明设计合理，具有很好的实际应用价值。

附图说明

[0012] 图1表示模具结构示意图。

[0013] 图2表示模具外部设置抽真空口示意图。

[0014] 图中：1-上模，11-注胶口，2-中模，21-模腔，3-下模，31-抽真空口。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图对本发明的具体实施例进行详细说明。

[0016] 一种避免氯化丁基胶注射硫化过程中模具污染的方法，如下：

如图1所示，制备磨砂面防毒面具罩体的模具包括上模1、中模2及下模3，上模1设有注

胶口11，中模2内为模腔21，在下模3位于产品的融接线处、且离注胶口的最远端开孔（作为

抽真空口31，如图2所示）后与外界真空泵相连，在合模抽真空后进行氯化丁基胶料注射，利

用真空泵抽出注射过程中的污染性气体，并使胶料快速注满模腔，保压硫化时关闭真空泵。

有效地解决了模具污染问题，洗模周期由原来的每40小时洗一次延长到一周洗一次，有效

地降低了成本，提高了生产效率。

[0017] 所以，模具抽真空方法有效解决氯化丁基胶注射硫化时污染模具的问题。

[0018] 以上实施例仅用于说明本发明的技术方案而非限制，尽管参照较佳实例对本发明

进行了详细描述，本领域技术人员应当理解，可以借鉴本发明的技术方案进行修改或等同

替换，而不脱离本发明的范围，都应被视为包括在本发明的权利要求范围之内。
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图1

图2
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