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硅橡胶模在工艺品上的应用研究

项建云，葛茂忠

(常州轻工职业技术学院 机械系，江苏 常州 213164)

摘 要：快速模具制造技术是一种全新的制造技术。硅橡胶模具的制作是快速模具

制造技术中间接制模方法的一种。针对工艺品形状复杂，模具机加工困难的特点，介

绍了硅橡胶模的特点，将RT技术应用到工艺品的模具制造过程中，实践证明：可以缩

短模具开发周期，降低开发成本。
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Abstract：Rapid Tooling(RT)technique is a new manufacturing technique． The manufac—

ture of silicon rubber mould is one of indirect mould manufacturing methods of RT tech-

nique．The characteristics of silicon rubber mould were introduced in this paper，RT tech-

niques was applied in the manufacturing of an artware mould because its complicated shape

and the difficulty in mould machining．It has been proVed by practice that the use of silicon

mould could shorten deVelopment cycle and reduce deVelopment cost．
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0 引言

工艺品的制造和古文物的仿制，是研究、继

承和发扬我国文化遗产的重要手段。制作工艺

品所用的模具与普通硬模具相比有所不同。一

般来说，工艺品形状较复杂，要求纹理清晰，表

面光洁，而尺寸精度要求并不太高。这些特点

使工艺品如果用一般的模具来制作，由于脱模

困难，需将模具分割成许多活块，使工艺制品的

形体轮廓与纹理清晰性难以保证，还会产生很

多拼缝。对于这些造型比较复杂的金属模，特

别是工艺品模，用机械加工的方法难以完成，制

造的唯一途径是雕刻，一个雕刻模的制造周期

常达数月，使模具的制造成本居高不下，无法实
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现模具的快速制造。而采用RT(Rapid T001一

ing)技术制作模具，如硅橡胶模的制造是比较容

易的，并且可以很容易克服上述困难，完全可以

满足工艺品的生产要求。运用RT技术比传统

的数控加工制造模具的周期要缩短l／3—1／10，费

用降低1／3一l／5，经济效益显著提高。

硅橡胶模具的特点

硅橡胶模具的制作是RT技术中间接制模

方法的一种。硅橡胶模具由于具有良好的柔性

和弹性，对于结构复杂、花纹精细、无拔模斜度

或具有倒拔模斜度以及具有深凹槽的零件来

说，在制件浇注完成后均可直接取出，这是硅橡
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胶模具相对于其它模具来说所具有的独特优

点。同时由于硅橡胶模具具有耐高温的性能，

因此它在塑料制件和低温合金件的制作中具有

广泛的用途。一般情况下硅橡胶模具常用于浇

注塑料，即硅橡胶模具常被用作注塑模具。由

于硅橡胶模具具有良好的复制性和脱模性，所

以在制作形状复杂，文理精细的工艺品方面具

有独特的优势。用于制作硅橡胶模具的原型有

多种，而在RT技术中，硅橡胶模具的制作可以

采用原型作为母模，采用硫化的有机硅橡胶进

行浇注，直接制作成硅橡胶模具。这种快速翻

制硅橡胶模具的方法——间接制模方法是快速

制模技术中一种重要的制模方法。

2 应用实例

斑铜是云南省最具代表性的旅游工艺品之

一。其中牛虎铜案最能反映云南的民族特色，

但牛虎铜案结构复杂，这就给仿制带来了困难。

下面以牛虎铜案为例介绍采用涂刷法制作硅橡

胶软模具的过程。

第一步：清洁原型

对原型表面进行必要的表面处理，使其具

有洁净的表面和较好的表面粗糙度。

第二步：放置原型

放置牛虎铜案和模型框，并在原型表面涂

脱模剂，如图1所示。

图l放置原型

第三步：固定原型

用黏土或橡皮泥把原型固定在一个平面

上，可以用木制的模型框(或黏土和橡皮泥作的

模型框)套到原型上，并使原型周围距模框的距

离至少有2 cm，模框比原型的最高点至少高2

cm，如图2所示。

第四步：密封原形．

把模型框边缘与固定平面之间的缝隙用黏

土或橡皮泥密封，防止在浇注硅橡胶时硅橡胶

沿缝隙处渗漏，如图2所示。

图2固定、密封原形

第五步：配制硅橡胶混合液并进行抽空处理

以T一4硅橡胶为例介绍硅橡胶和固化剂的

配比情况，以100份的T一4和10份的T一4或T～

4 O硬化剂(重量比)混合于干净的容器中，以器

械或手工搅拌直至硬化剂均匀混合于主剂中，

但不要搅拌过久或在高于35℃的环境下操作。

然后将混合后的硅橡胶溶液放人真空容器

中(容器应3—5倍于混合物体积)抽真空，让硅橡

胶溶液膨胀再溃裂数次，再保持其于真空状态

下1—2min。确保硅橡胶溶液已无气泡，该}昆合

溶液即可使用。

第六步：涂刷硅橡胶

把配置好的硅橡胶模料静置片刻，待其适

当固化变稠，用软刷将硅橡胶模料轻轻地涂刷

到原形上面。涂完一层后，让其在阳光下或用

吹风机使其逐渐凝固后再涂下一层，以防止硅

橡胶产生下淌现象。(在大型制品上涂刷两层

后粘贴纱布层，以增加硅橡胶的抗撕拉强度，中

小制品可不加纱布，纱布层可以是一层，也可以

是两层，视模具制品的大小而定)。如此反复涂

刷硅橡胶，直到附在原型表面的硅橡胶层达到

所需的厚度(3—5 mm左右)为止，如图3所示。

图3涂刷硅橡胶

(下转第62页)
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电极的角度也必须是90。，并且电极直边的形状

要好，不能有翘曲。应理解斜向加工的编程方

法，可参考图7。 4 结论

图7 齿形斜向加工方法的示意图

在模具制造的电火花加工中，改进现有的

加工工艺，引用新的工艺方法，挖掘机床的数控

功能，则可以显著改善数控电火花加工的质量，

提高加工效率，使数控电火花加工技术在模具

制造中更好地发挥作用。

参考文献：

[1]伍端阳．数控电火花加工实用技术[M]．北京：

机械工业出版社，2007．

[2]赵伟，张云鹏，王忠惠等．电火花铣削的应用研

究[J]．电加工与模具，2006，(6)：35—36。

(上接第50页)

第七步：硅橡胶固化

把涂刷好的硅橡胶模具，在室温250C左右

放置4—8 h，待硅橡胶不粘手后，配置石膏浆，浇

注石膏背衬(为了增加硅橡胶模具的刚性和节

省硅橡胶材料)。

第八步：取出原形

待石膏浆充分固化后，取出原型，如发现模

具有少量的缺陷，可用新调配的硅橡胶修补。

然后把硅橡胶模具放入烘箱内100℃温度下固

化8h，或在150一180℃温度下保持2h，使硅橡胶

充分固化，如图4所示。

低熔点的锡合金进行直接浇注成锡合金工艺品。

3 结论

(1)工艺品制造业是我国的传统产业，传统

的模具开发模式难以适应市场的瞬息万变，成

为企业迫切需要解决的问题；以工艺品原型为

母模，采用涂刷法可以快速翻制硅橡胶模具；

(2)上述硅橡胶模具制作技术与传统的模

具制作技术相比具有操作简便、制作时间短、成

本低、精度高等优点，目前昆明斑铜厂已经在实

际生产中应用了上述研究成果。

参考文献：

[1]徐人平．工业设计工程基础[M]．北京：机械工

业出版社，2003．
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第九步：浇注 [3]Jacobs P F．stereolithography and other RP&M
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1.学位论文 蔡咏梅 基于快速成型与逆向工程技术的快速模具制造 2005
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7.学位论文 王春华 基于RP技术的快速模具制造技术研究 1997
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应用 -轻工机械2007,25(2)

    论述了快速原型技术的工艺原理、分类、成型工艺方法及其技术特点以及与传统成形方式的区别,分析了基于快速原型技术的快速模具制造技术的技

术特点、分类,介绍了硅橡胶模的特点、制造工艺并通过实例验证了该技术的可行性和实用性,最后分析了快速制造技术的发展趋势,快速模具制造技术综

合了当今多种先进制造技术,快速制成模具,缩短了制模周期,减少成本.

9.学位论文 王广春 快速原型与快速模具制造技术研究 2001
    该文在介绍快速原型和快速模具制造技术发展的基础上,提出并构建了基于快速原型与快速模具制造技术的产品/模具快速设计与制造系统,介绍了该

系统的基本结构、主要功能、基本组成及快速原型与快速模具制造技术在系统中的重要作用.重点研究了叠层实体快速原型制造技术的工艺流程,详细介

绍了前处理中模型数据的准备、叠层制作过程的设备参数选择及切割参数的合理选用到后续处理过程的内容,分析了工艺参数对原型制作效率及质量的影

响,给出了影响原型制作质量的主要因素并提出了处理措施.

10.期刊论文 葛茂忠.项建云.徐人平.GE Mao-zhong.XIANG Jian-yun.XU Ren-ping 基于RP和RT技术的工艺品模具

制造 -模具工业2006,32(10)
    介绍了叠层实体成型制造技术的工作原理和硅橡胶模具的特点,并针对工艺品形状复杂,模具机加工困难的特点,将RP和RT技术应用到工艺品模具的制

造过程中,实践证明可以缩短模具开发周期,降低开发成本.

 

 
本文链接：http://d.wanfangdata.com.cn/Periodical_mjjs200801015.aspx

授权使用：广东工贸职业技术学院(gdgmzyjsxy)，授权号：336aad1a-dfb9-42f0-b023-9e0c016e6981

下载时间：2010年10月11日

http://d.wanfangdata.com.cn/Periodical_qgjx200702022.aspx
http://c.wanfangdata.com.cn/periodical-qgjx.aspx
http://s.wanfangdata.com.cn/Paper.aspx?q=Creator%3a%22%e7%8e%8b%e5%b9%bf%e6%98%a5%22+DBID%3aWF_XW
http://d.wanfangdata.com.cn/Thesis_Y399308.aspx
http://s.wanfangdata.com.cn/Paper.aspx?q=Creator%3a%22%e8%91%9b%e8%8c%82%e5%bf%a0%22+DBID%3aWF_QK
http://s.wanfangdata.com.cn/Paper.aspx?q=Creator%3a%22%e9%a1%b9%e5%bb%ba%e4%ba%91%22+DBID%3aWF_QK
http://s.wanfangdata.com.cn/Paper.aspx?q=Creator%3a%22%e5%be%90%e4%ba%ba%e5%b9%b3%22+DBID%3aWF_QK
http://s.wanfangdata.com.cn/Paper.aspx?q=Creator%3a%22GE+Mao-zhong%22+DBID%3aWF_QK
http://s.wanfangdata.com.cn/Paper.aspx?q=Creator%3a%22XIANG+Jian-yun%22+DBID%3aWF_QK
http://s.wanfangdata.com.cn/Paper.aspx?q=Creator%3a%22XU+Ren-ping%22+DBID%3aWF_QK
http://d.wanfangdata.com.cn/Periodical_mjgy200610020.aspx
http://d.wanfangdata.com.cn/Periodical_mjgy200610020.aspx
http://c.wanfangdata.com.cn/periodical-mjgy.aspx
http://d.wanfangdata.com.cn/Periodical_mjjs200801015.aspx

