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EPBOARD 0700HT

环氧模型代木

应用
EPBOARD 0700HT 是耐高温环氧模型代木，适用于预浸料热压罐模具制造过程中的主模型制作，也可用于真空吸塑
模具，或直接制作小批量复合材料零件的模具。

主要特性
• 尺寸稳定性高

• 韧性好，边缘稳定性优异

• 耐高温

• 密度低

• 表面质量高

物理性能

产品 EPBOARD0700HT

颜色 深蓝色

密度 0.72-0.78g/cm3

力学性能

测试项目 测试方法 EPBOARD0700HT

Tg/°C ISO11357:2002(DSC) ≥150

硬度(25°C) ISO868:1985 ≥72D

CTE ISO11359-2:1999 ≤49*10-6K-1

弯曲模量/MPa ISO178:2001 ≥1800

弯曲强度/MPa ISO178:2001 ≥38

压缩强度/MPa ISO604:2002 ≥53

*固化条件:上述数据基于 65 °C 7h+100 °C 1h+130 °C 1h+160 °C 8h 后固化后的测试结果。
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操作指南

板材粘接
1. 切割并准备板块，然后进行干装配。

2. 用 320 目砂纸打磨接缝两侧的粘接面。

3. 用压缩空气吹净粉尘，再用丙酮等合适的溶剂清除粘接面上的污染物。

4. 粘接前应等待残留溶剂完全挥发。

5. 用齿形刮板将约 600 克环氧胶粘剂均匀涂布在接缝两侧的粘接面上。
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6. 将涂胶的两面贴合并均匀加压，直至接缝开始挤出胶粘剂。清除溢胶，检查胶层厚度是否均匀，并确保不超过
1mm。

7. 用轻力夹紧，或在整个叠层顶面上放置重物，使板材保持固定并承受均匀压力。

8. 进行后续机加工前，务必留出足够的胶粘剂固化时间。

9. 为获得该体系的最佳耐热性能，建议进行后固化。建议在热压罐内以每小时不超过 20 °C 的降温速率冷却至室温，
以避免板材和胶粘剂受到热冲击，导致粘接不良或板材应力开裂。

背部支撑
应充分支撑模具代木，避免自重造成过大的应力。大型主模型建议使用钢制支撑框架，以减少挠曲并方便搬运。将背
部支撑或框架粘接至板材时，应使用推荐的胶粘剂之一。耐高温板材采用机械连接时应谨慎:热膨胀系数差异可能在加
热和冷却过程中引起翘曲或微裂纹。

板材规格
1500*500*50mm

1500*500*75mm

1500*500*100mm

安全注意事项
应在通风良好的室内加工。加工时避免皮肤接触，佩戴手套、口罩、护目镜和防护服。详情请参阅材料安全数据表。
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注意事项
上述数据是在特定条件下测得的。实际应用中的加工流程和条件可能有所不同，因此建议在使用前按需进行试验，确
认产品满足实际要求。EPTEK 保证产品符合本公司的严格质量管理规范。
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