
RTM 玻璃钢模具制作工艺

摘要 : 本文主要介绍了通过玻璃钢原材料的选用与工艺过程的控制来制作尺寸与模腔厚度

比较精确的 RTM 模具。
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近年来 , 由于 RTM 工艺具有经济性好 , 可设计性好 , 苯乙烯挥发量少 , 生产出来的

产品尺寸精度高 , 表面质量好 , 可达 A 级表面等优点 , 在我国的玻璃钢行业中迅速发

展 , 所占的比重也越来越大。而 RTM 成型工艺需要使用者能够制作尺寸比较精确的 RTM
玻璃钢模具。由于 RTM 模具一般采用阴阳对合模具 ,因此减少每一片模具的尺寸误差和精

确控制阴阳两片模具对合之后的模腔厚度成为一个关键的问题。

1 原材料选用

要控制模具精度 , 原材料的选用是一个重要因素。制作 RTM 模具所采用的模具胶衣应有

较高的冲击韧性 , 较高的耐热性能与较低的收缩率 , 一般可采用乙烯基酯型的模具胶衣。

而 RTM 模具树脂 , 一般也要求耐热性及刚性好 , 有一定的冲击韧性 , 收缩率小或接近

零收缩。制作 RTM 模具的纤维增强材料 ,可以采用 30g/ m 2 无碱表面毡与 300g/ m 2 无

碱玻璃纤维短切毡。采用 300g/m 2 无碱短切毡制作的模具 , 要比采用 450g/ m 2 无碱短

切毡制作的模具收缩率低 , 模具的尺寸精度更高。

2 工艺过程控制

RTM 模具的尺寸与模腔厚度控制 , 原材料的选用固然是一个重要环节 , 而在模具的翻制

过程中进行随时的质量控制是一个更为重要的过程。如果这个过程控制不恰当 , 即使采用

的原材料都符合使用要求 , 也很难翻制尺寸精确 , 模腔厚度合格的好模具。

2.1 RTM 模具翻制过程中首先要把握过渡木模的精度。

在开始过渡木模设计时 , 为了保证精度 , 可以根据采用的模具树脂收缩率的大小留放一定

的收缩余量。另外 , 要注意把过渡木模的表面修理平整。如果木模表面有节疤必须把它们

挖掉。因为节疤的收缩率与木材的收缩率不一致会造成玻璃钢模具表面不平整。

2.2 木模找平处理

挖掉节疤并清除表面毛刺之后 , 需要对木模表面进行刮腻子处理 , 一般要求刮两到三次 ,
腻子固化后 , 需要用砂皮纸打磨平整 , 直至完全符合尺寸与形状精度要求。在木模制作上

一定要舍得花工夫 , 因为总的来讲 , 玻璃钢模具的尺寸精度最终还是取决于木模的精度。

2.3 胶衣喷涂

在翻制第一片玻璃钢模具时 , 为了保证玻璃钢模具表面平整、光洁 , 胶衣层采用喷射法比

较合适。喷射胶衣要注意调节喷枪的气流量 , 使胶衣树脂雾化均匀 , 不呈现颗粒状。操作

喷枪起枪与收枪均应在模具外 , 以免造成局部胶衣流挂 , 影响表面质量。

2.4 表面毡涂层

待喷涂胶衣层固化后 , 可以贴表面毡。表面毡必须铺覆平整 , 有折叠或搭接处必须开刀 ,
修齐。贴好表面毡 , 可用刷子浸少量树脂浸透表面毡 , 一定要注意控制含胶量 , 既要能充



分浸润纤维 , 又不能过多。含胶量高 , 气泡不易排除 , 而且造成固化放热大 , 收缩率大。

表面毡层树脂固化后 , 要挑气泡 , 挑气泡要注意不能划破胶衣层。

2.5 上增强层

挑完气泡 , 适当打磨 , 去除玻纤毛刺并除去浮尘 , 即可以开始手糊 300g/ m 2 无碱短切

毡。短切毡每次只能糊制 1 ～ 2 层。糊完之后 , 必须等固化放热峰过了之后 , 才可以接

着糊制。糊制到要求厚度 , 可以铺设电加热布 , 并铺设保温芯块。铺设保温芯块 , 必须调

制玻璃微珠树脂腻子 , 用它作为铺设保温芯块的粘接剂 , 并用它填实保温芯块之间的间隙。

铺设完毕 , 还必须用玻璃微珠腻子把保温芯块表面缝隙糊平。保温芯块层固化后 , 再糊三

到四层短切毡 , 就可以糊模具钢骨架。

2.6 玻璃钢骨架

在糊制钢骨架时 , 钢骨架必须先进行退火处理 , 以消除焊接应力 ,而且钢骨架与模具之间

的间隙要先填平 , 以防止玻璃钢模具随钢骨架变形。

2.7 贴蜡片

第一片模具固化后脱模 , 并切除多余飞边 , 清理模腔杂物 , 贴蜡片。所采用的蜡片必须厚

度均匀 , 延伸率小。贴蜡片时 , 不能让蜡片中裹进气泡 , 一旦有气泡 , 要揭掉重贴 , 以

保证模腔尺寸。有搭接处要开刀 , 蜡片之间的间隙要用腻子或橡皮泥嵌平。蜡片贴完 , 可
与翻制第一片模具一样翻制第二片模具。第二片模具通常在胶衣层喷涂完毕后 , 还须放置

注射孔与排气孔。翻完第二片模具 , 须先切除飞边 , 焊接好定位销与锁紧螺栓 , 待固化完

全后进行脱模。

3 模具检验与补救措施

脱模后 , 清理完毕 , 可以先用橡皮泥测一下模腔厚度。如厚度与尺寸均能符合要求 , 则在

打磨、抛光工序完毕之后 RTM 模具就翻制成功了 , 可以交付生产。假如经检测后 , 由于

工艺控制不严等原因造成模腔不符合要求 , 就此报废 , 重新开模未免太可惜。

按照我们的经验 , 可以有两种补救办法 , ①可以报废其中一片模具 , 再重新开一片 ;
②可以利用 RTM 工艺自身的特点进行修补 , 一般可以把其中一片模具表面胶衣层凿掉 ,
然后铺上玻璃纤维增强材料 , 另一片模具则贴上蜡片 , 喷涂胶衣 , 然后合模注射 , 待固

化后脱模处理 , 即可交付使用。
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