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艾普科模具材料(上海)有限公司
MP50 手工施工糊状代木

操作说明

产品描述
• MP50 是双组分手工施工环氧糊状代木，由白色树脂组分和粉红色固化剂组分组成。两组分均采用 8 kg 袋装并以纸
箱供货，混合比为 1:1。

产品储存
• MP50 手工施工糊状代木必须密封储存，尤其是固化剂。固化剂接触空气后会固化变硬，这是不可逆的化学反应，
不能通过加热恢复。一旦发生这种硬化，材料必须报废，不得使用。塑料袋开封后，若材料未用完，应立即扎紧袋口
密封并关闭纸箱，不得敞开放置。

• 固化剂中的粉红色颜料为有机色料，受热和光照后会逐渐褪色。不使用时应关闭纸箱。开封后若有剩余材料，应及
时放回纸箱并避光储存。

• 树脂和固化剂应储存在 15-30°C 的干燥环境中，防止结块。长期低温储存后，材料可能变硬而难以混合。使用前应
在有加热的库房内放置至少 48 小时，或加温至约 30-35°C 使其软化。

混合比
• MP50 按 1:1 质量比混合，允许偏差为 ±5%。偏差超过 5% 时，固化过程和固化后性能会显著变化，可能严重影响
产品性能。

• MP50 的树脂和固化剂均已按 8 kg/袋预先称量。使用前拆除封口扎带，将相同袋数的树脂和固化剂加入混合设备
。

混合
• 小量使用时，可按正确比例称量后手工混合。建议反复折叠揉合，以提高混合效率并缩短手工混合时间。

• 大量使用时，应采用可正反转的和面机。投入相同袋数的树脂和固化剂，反复交替正反转，直至看不到明显色差。
粉红色和白色刚刚混至肉眼无色差，并不表示已经完全均匀，仍需继续混合 3-5 分钟。为确保每批混合时间一致，应
在和面机旁放置计时器。
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• 混合过程中，应刮下和面机角落及内壁的材料，必要时用刮刀翻动糊状代木辅助混合，确保整批材料均匀。

• 材料温度低于 20°C 时，粘度较高，难以混合均匀。应预热糊状代木，或延长约 5 分钟混合时间，并持续观察混合
情况。

• 每批混合后，应尽可能刮净搅拌叶片和容器壁上的材料，避免带入下一批。残留材料可能未充分混合，涂覆到模具
前须先手工混匀。
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可操作时间
• 树脂和固化剂一经混合，两组分便开始反应，粘度和硬度逐渐上升。

• 在可操作时间内，混合后的手工施工糊状代木粘度较低，仍可塑形和施工，对基材保持良好的浸润和粘接。超过可
操作时间后，材料逐渐变硬，塑形和施工困难，对基材的浸润和粘接也会变差。混合后应及时施工，以保持良好的操
作性和粘接效果。

• 实验室试验中，在 25°C 下将 500 g 混合料堆至 10 cm 高，MP50 的可操作时间约为 60 分钟。影响可操作时间的
因素包括:

1)材料温度和环境温度:

a)材料和环境温度越高，反应越快，可操作时间越短，固化也越快；低温时则相反。
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b)不建议材料温度超过 30°C。夏季使用前应将 MP50 放在有空调的库房或通风良好的场所，防止料温过高、可操作
时间缩短，以致还未涂覆到模具上就已变硬。c)冬季温度低于 20°C 时，材料变硬、混合困难。使用前应在有加热的
库房中放置 48 小时，或放入烘箱加热至 30-35°C。为加快升温，应先将材料取出纸箱再加热。d)糊状代木传热较慢
，不建议短时间快速升温或降温。加热时可能外部已热而内部仍冷，较大温差造成内外硬度不同，容易在和面机中形
成局部混合不均，导致固化后硬度不一致。

2)混合量:混合量越大，材料内部产生的热量越多，可操作时间越短。

3)堆积厚度:混合料堆得越厚，内部越容易积热，反应越快，可操作时间越短。应尽量摊开混合料，增加散热、减少热
量积聚，以延长可操作时间。

施工／铺覆
• 将混合后的糊状代木再次手工揉合，排出内部夹带的空气。

• 将排气后的糊状代木放入指定模具，用擀面杖压至所需厚度，或用压面机压至所需厚度。

• 压料时避免形成空洞和气穴。

• 先在模具表面刷一层薄树脂，以改善糊状代木与玻璃钢(FRP)表面的粘接。

• 将糊状代木铺覆到 FRP 表面并适当拍实，确保与模具充分接触和粘接。两块材料接缝处须压紧，不得留缝。
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固化
• 固化速度主要受环境温度影响。低温下反应活性低、固化慢，即使经过 7 天，固化程度仍可能不足。

• 温度低于 25°C 时，建议搭建临时围护并使用热风加温，以提高反应活性、加速固化。最高加热温度可达 80°C，建
议最低加热温度高于 35°C；加热温度越低，所需时间越长。

易打磨胶衣喷涂
为确保胶衣与 MP50 表面良好粘接，应遵守以下要求:

1)用硬度计确认，固化后的 MP50 达到邵 D 53 后，方可喷涂易打磨胶衣。

2)环境温度低于 20°C 时，手工施工糊状代木难以完全固化。过早喷涂胶衣会妨碍充分固化并降低粘接。低于 20°C
时，喷涂前应先加热固化，可采用 35-80°C 的加热温度。

3)保持糊状代木表面干燥。昼夜温差大或高湿雨天，表面会吸附较多水分，降低胶衣粘接。高湿条件下不建议喷涂。

4)机加工后，用砂纸打磨 MP50，并吹净全部粉尘。

5)不建议在环境温度高于 35°C 时喷涂胶衣。温度过高会使溶剂过快挥发、胶衣过快固化，从而降低对糊状代木的粘
接。

6)易打磨胶衣应分多遍喷涂，避免单遍过厚。第一遍后，应根据环境温度等待至少 3 分钟，让溶剂挥发后再喷第二遍
。

7)不建议使用苯乙烯稀释，因为其挥发较慢且对糊状代木腐蚀性较强。建议采用丙酮稀释。
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