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脱模剂MK529/11在轮胎生产中的应用
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[浦林成山（山东）轮胎有限公司，山东 荣成 264300]

摘要：针对轮胎硫化脱模时存在的轮胎粘上模造成的肩部薄胶边、钢丝圈弯曲等问题，研究不同脱模剂在轮胎生产

中的应用效果。结果表明：脱模剂MK529/11和进口脱模剂B为水性产品，无胶料隔离问题，对轮胎外观无不良影响，且

为中性产品，不腐蚀模具；脱模剂MK529/11每班基本喷涂1次，可解决轮胎粘上模问题，肩部胶边可与轮胎一起脱下，胎

肩垫伤缺陷率降低了57. 44%。
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轮胎在硫化后需要与模具分离，部分规格的

轮胎（尤其是有内胎轮胎）硫化后启模时存在轮胎

粘上模的问题[1-2]。轮胎企业通常的做法是在轮胎

硫化结束时再给硫化胶囊充入一定压力的蒸汽，

启模时采用胶囊将轮胎从上模拉扯下来。该方

法操作简单，而且基本能够满足各规格轮胎的脱

模。但是在实际生产过程中，存在某些花纹块设

计复杂、模具花纹块与胎侧板结合面存在挤胶或

咬胶问题，使轮胎胎肩部位形成薄胶边。薄胶边

强力低，在胶囊拉扯轮胎时易导致胶边断裂，留存

在花纹块与胎侧板间的缝隙中，胶边老化脱落会

掉落在模具胎肩或胎侧部位，使轮胎硫化时出现

胎肩垫伤缺陷。此外，部分轮胎粘上模严重，靠胶

囊拉下需要较大的力，由于轮胎启模时温度较高，

当胶囊拉扯力较大时可能出现钢丝圈弯曲问题。

随着对轮胎生产过程的深入研究，各轮胎生

产企业逐渐开始了脱模剂的试验应用[3-4]。脱模剂

主要起到以下作用：（1）使轮胎完整有效地与模

具分离；（2）使模具中的胎肩胶边随轮胎一起脱

落下来，减少胎肩垫伤缺陷；（3）解决启模轮胎胎

体变形和钢丝圈弯曲问题[5]。

对脱模剂及其使用主要有以下要求：（1）喷

涂前要保证模具表面清洁、无杂物；（2）脱模剂不

能腐蚀模具；（3）脱模剂不能在轮胎上留下污痕，

影响轮胎外观质量。

本工作研究几种脱模剂在轮胎生产中的应用

性能。

1　实验

1. 1　主要材料

1#脱模剂（脱模剂MK529/11），贝美化工（青

岛）有限公司产品；2#脱模剂（脱模剂A），国内产

品；3#脱模剂（脱模剂B），进口产品。

1. 2　主要设备

平板硫化机，青岛科高橡塑机械技术装备有

限公司产品；B型热板双模硫化机，桂林橡胶机械

厂产品；LL-B1525/4220×2型全钢子午线轮胎双

模定型硫化机和7. 00R16CST108-14PR规格模具，

山东豪迈机械科技股份有限公司产品。

1. 3　试验方法

1. 3. 1　胶料隔离试验

胶料隔离试验主要考察胶片层间的隔离情

况。如果脱模剂为水性产品，则干燥硫化后胶片

间完全愈合、不脱层；如果为油性产品，则干燥硫

化后胶片间存在不能愈合的脱层问题，且脱层越

大，说明油性越大。具体试验方法如下。

（1）取胎侧薄胶片，用毛刷分别刷上1#，2#，3#脱

模剂，涂刷的量要大，分别制成3组试片，见图1，并
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1 2 3

1#—3#胶片分别喷涂1#—3#脱模剂。

图1　涂刷脱模剂的胶片

放置在通风处4 h，保证胶片上的脱模剂完全干燥。

（2）将晾干的胶片以涂有相同编号脱模剂一

侧对贴，放在平面操作台上，用压辊压实，保证胶

片间无气泡，压合后的胶片见图2。

1 2 3

注同图1。

图2　压合后的胶片

（3）平板硫化机预热至（185±5） ℃，将压好

的胶片放入圆形模具中（主要考虑轮胎硫化过程

中胶料的流动），在平板硫化机上硫化20 min，硫化

好的试片冷却至室温，见图3。
1. 3. 2　脱模剂加热试验

在温度为185 ℃的干净平板上各滴一大滴脱

模剂，蒸发至完全干燥，查看平板上的剩余物质。

1 2 3

注同图1。

图3　硫化后的胶片

如果为白色粉末，用抹布可轻松擦除，则为水性产

品；如果为油状粘稠物，用抹布很难擦除，则为油

性产品。

1. 3. 3　脱模剂的使用方法

脱模剂的使用方法主要分为涂刷式和喷涂

式；使用的主要部位为花纹块与上胎侧板结合面、

上胎侧板和上钢丝圈。

本次试验采用喷涂脱模剂的方式，将脱模剂

按照一定的周期喷涂在模具表面，喷涂前先采用

干冰清洗的方式将模具清理干净，按照工艺要求

进行模具预热，开模后尽快进行喷涂，首次均匀喷

涂2周，生产过程中每次喷涂1周。

（1）脱模次数。按标准要求喷涂模具表面，观

察每次启模时轮胎脱上模情况，轮胎不粘上模则

没有声音，轮胎粘上模则会出现被胶囊拉扯下来

“砰砰”的声音，当出现声音时则记录使用的次数，

即为脱上模的次数。

（2）胶边垫伤对比。采用试验产品试用1个
月，统计出现垫伤缺陷数量。

（3）钢丝圈弯曲。采用试验产品试用1个月，

统计出现钢丝圈弯曲缺陷情况。

2　结果与讨论

2. 1　脱模剂性能分析

2. 1. 1　胶料隔离试验结果

将胶料隔离试验的3个编号硫化好的压合胶

片从中间剪开，查看中间涂层的情况，涂刷脱模剂

的胶片断面见图4。
由图4可以看出，1#和3#硫化胶片间无脱层，2#

胶片间完全脱开。这说明1#和3#脱模剂在胶料硫

化时无隔离作用，2#脱模剂对胶料有隔离作用。

2. 1. 2　脱模剂加热试验结果

3种脱模剂滴落在平板上的情况见图5。

　　　　　　　（a）1#胶片　　　　　　　　　　　　　　　　（b）2#胶片　　　　　　　　　　　　　　　　（c）3#胶片

注同图1。

图4　涂刷脱模剂的胶片断面
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由图5可以看出：1#和3#脱模剂蒸发后只剩下

很少的粉末状物质，很容易擦除，为水性产品；2#脱

模剂蒸发后剩余物为一团粘稠状物质，用抹布擦

拭很油腻，不宜擦除，为油性产品。

通过胶料隔离试验和加热试验结果可以看

出，2#脱模剂为油性产品，对胶料有隔离作用。轮

胎在硫化过程中胶料存在流动，如果喷涂的脱模

剂有隔离作用，可能出现胎肩裂口等缺陷，因此应

选择对胶料无隔离作用的1#和3#脱模剂。

2. 1. 3　脱模剂理化性质

脱模剂理化性质检测包括密度、固含量和pH
值，其中密度和固含量作为产品量化的指标，pH值

检测产品的酸碱性，也是比较重要的指标。轮胎

模具一般为铁质产品，脱模剂喷涂在模具上，如果

脱模剂呈酸性或碱性，均存在腐蚀模具的风险。

因此脱模剂pH值标准一般定为7±1。3种脱模剂

理化性质指标见表1。

表1　3种脱模剂理化性质指标

项　　目 1#脱模剂 2#脱模剂 3#脱模剂

密度/（Mg·m-3） 1. 0±0. 1 1. 0±0. 1 1. 0±0. 1
固含量/% 1. 6±0. 2 1. 8±0. 2 1. 6±0. 2
pH值 7±1 10±1 7±1

分别取3种脱模剂300 mL进行实验室性能检

测，结果见表2。

表2　3种脱模剂理化性质检测结果

项　　目 1#脱模剂 2#脱模剂 3#脱模剂

密度/（Mg·m-3） 0. 998 1. 002 1. 030
固含量/% 1. 67 1. 82 1. 63
pH值 7. 20 9. 68 7. 95

从表1和2可以看出，3种脱模剂的检验结果

均符合各自的指标要求，其中2#脱模剂的pH值为

9. 68，属于碱性产品。

根据实验室试验结果，优选出1#和3#脱模剂进

行实际生产试验。

2. 2　脱模次数

选择2台轮胎粘上模严重、胶边垫伤较多的

硫化机进行试验，机台号为101#和102#。1#脱模剂

在101#硫化机上使用，3#脱模剂在102#硫化机上 
使用。

脱模剂喷涂1次脱模次数对比结果表明，1#脱

模剂脱模次数为8—9次（基本为1个班），3#脱模剂

脱模次数为4次，不满足要求，后续只进行1#脱模剂

试验。

2. 3　胎肩胶边垫伤

1#脱模剂使用1个月，与未使用脱模剂的情况

进行比较，胎肩胶边形式见图6。
从图6可以看出，使用脱模剂前胎肩胶边短而

少，使用脱模剂后胎肩胶边长而多。

对使用脱模剂前后胎肩胶边垫伤缺陷进行统

计，使用1#脱模剂后，胎肩垫伤缺陷明显减少，胎

（a）使用前

（b）使用后

图6　使用脱模剂前后胎肩胶边对比

　　　　干燥前　　　　　　干燥后　　　　　　　　干燥前　　　　　干燥后　　　　　　　　　干燥前　　　　　　干燥后

（a）1#脱模剂　　　　　　　　　　　　　　　（b）2#脱模剂　　　　　　　　　　　　　　　　（c）3#脱模剂

图5　脱模剂滴落在平板上的情况
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图7　钢丝圈弯曲缺陷轮胎检测结果

Application of Mold Release Agent MK529/11 in Tire Production

WANG Junxia，WEI Jinbin，WU Maojun，CHEN Peiwen
[Prinx Chengshan（Shandong） Tire Co. ，Ltd，Rongcheng 264300，China]

Abstract：Aiming at the problems of thin rubber edges on the molded tire shoulders and bending of the 
wire bead caused by the sticking of the tire on the upper mold during tire vulcanization and demolding，the 
application effects of different mold release agents in tire production were studied. The results showed that 
the mold release agent MK529/11 and imported mold release agent B had no compound isolation problem 
and no adverse effect on the tire appearance，and they were water-based neutral products that did not corrode 
the molds. With MK529/11, the problem of tire sticking on the upper mold was solved, the shoulder rubber 
edge could be taken off together with the tire，and the defect rate of shoulder damage was reduced by 57.44%.
In addition，the mold release agent MK529/11 was basically sprayed only once per shift.

Key words：tire；mold release agent；water-based；sticking on upper mold；rubber edge；shoulder damage

肩垫伤比例由0. 811 1%降低为0. 345 2%，降低了

57. 44%。

2. 4　钢丝圈弯曲

轮胎启模时各部位胶料温度高，胶料还在进

行后硫化，此时给轮胎某部位一个力，则可能出现

该部位胶料或钢丝圈变形问题。通过现场跟踪，

钢丝圈弯曲缺陷主要发生在上模胎圈部位，钢丝

圈弯曲缺陷轮胎检测情况见图7。

从图7可以看出，轮胎胎趾内侧凸起，X光照片

显示钢丝圈部位局部凸起变形，实验室切割缺陷

轮胎断面分析，钢丝圈呈松散状态。使用脱模剂

后，轮胎不再受到向上的拉力，解决了钢丝圈弯曲

问题。

3　结语

脱模剂是轮胎生产的重要辅助原材料，对

比试验结果表明，脱模剂MK529/11和进口脱模

剂B为水性产品，无胶料隔离问题，对轮胎外观

无不良影响，且为中性产品，不腐蚀模具；脱模剂

MK529/11每班基本喷涂1次，可有效解决轮胎粘

上模问题，轮胎脱模顺利，肩部胶边可与轮胎一起

脱落，胎肩垫伤缺陷率可降低57. 44%。同时可缩

短生产操作时间，提高产能，使用效果很好。
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