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(57) 摘 要 ： 一 种 硅 胶 挤 塑 软 灯 条 的 加 工 工 艺 ， 包 括 以 下 步 骤 ： a.将 LED 灯 珠 及 其 他 元 器 件 贴 在 FPC 软 板
上 ， 并 进 行 回 流 焊 接 ； b .通 过 无 铅 手 工 焊 接 的 方 式 将 FPC 软 板 焊 接 成 长 板 ； c .对 焊 接 成 长 板 的 FPC 软 板 进
行 老 化 冲 击 ； d .对 老 化 冲 击 合 格 的 FPC 软 板 进 行 挤 塑 前 加 工 ； e.使 用 固 态 硅 胶 混 合 物 配 合 挤 塑 模 具 对 FPC

软 板 进 行 挤 塑 ， 再 用 烘 烤 炉 进 行 固 化 ； f .对 于 步 骤 （e ) 的 半 成 品， 从 其 连 接 片 位 置 剪 短 ， 安 装 上 堵 头 ，
加 工完成 。本发 明能够 有 效保证 LED 软灯条 的防水 防潮性 、发光均匀性和色温 一致性 。



一种硅胶挤塑软灯条 的加工工艺

技术领域

本发 明涉及一种霓虹灯带，具体地说 ，是涉及一种一种硅胶挤塑软灯条 的

加工工艺。

背景技术

随着 LED 灯应用的普及 ，LED 灯的成品形式也呈现 出了多种多样 ，一些高端

的 LED 产 品，逐渐从硬质 LED 灯产品转 向了可弯 曲的软灯产 品，LED 霓虹灯带便

是其 中具有代表性的一种产品形式 。LED 霓虹灯带主要包括外壳和 电路板 ，电路

板上安装有 电子元器件和 LED 灯珠 ，整个外壳要实现 良好 的密封 ，确保防水防

潮效果，因此，外壳的整体性十分重要，而其材料 的韧性还要能够达到霓虹灯

带可弯 曲的要求，常规的加工工艺很难满足 LED 霓虹灯带的技术指标 。

发 明内容

本发 明的 目的在于提供一种一种硅胶挤塑软灯条 的加工工艺，解决现有技

术 中 LED 霓虹灯带加工困难 的问题 。

为 了实现上述 目的，本发 明采用的技术方案如下：

一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，包括 以下步骤：

a . 将 LED 灯珠及其他元器件贴在 FPC 软板上，并进行 回流悍接 ；

b . 通过无铅手工悍接 的方式将 FPC 软板悍接成长板 ；

对悍接成长板的 FPC 软板进行老化冲击 ；

d . 对老化冲击合格的 FPC 软板进行挤塑前加工 ；

e . 使用固态硅胶配合挤塑模具对 FPC 软板进行挤塑，再用烘烤炉进行 固化 ;

所述 固态硅胶混合物 由型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金

硫化剂、型号为 C-25B 的铂金硫化剂按照质量 比 100 : 0 . 6〜 1. 2 : 0 . 6〜 1. 的比

例配置而成；

f . 对于步骤 （e ) 的半成 品，从其连接片位置剪短 ，安装上堵头 ，再进行产

品合格测试，将合格产品包装入库 ，以备销售或使用 。



其 中，所述步骤 a 具体包括 以下步骤 ：

al. 在 FPC 软板的背面喷印识别代码 ；

a2. 在 FPC 软板的悍盘位置涂布无铅锡膏；

a3. 在涂布无铅锡膏后 10 分钟 以内，将 LED 灯珠及其他元器件贴装在 FPC

软板上；

a4. 将贴装好 的 FPC 软板在 小时以内投入设定好参数的回流悍机 中 8 分钟

后取 出，先进行 目测，再接上测试工装进行亮度与色温测试；

a5. 通过防静 电推车将步骤 a4 的合格品运输至下一工序 。

所述步骤 b 具体包括 以下步骤：

bl. 在步骤 a 输送过来 的 FPC 软板两端连接处刷助悍剂；

b2. 使用高温无铅悍锡丝对 FPC 软板连接处的悍盘进行手工加锡 ；

再将满足客户长度要求的多块 FPC 软板用温度达标的烙铁悍接成长板；

b3. 检查悍接后的 FPC 软板外观，再测试其亮度与色温 。

所述步骤 c 中，老化冲击 的条件为每点亮 5 分钟，断 电 2 分钟，如此循环

进行 24 小时。

所述步骤 d 的具体步骤为：

dl. 将老化冲击合格的 FPC 软板整板放置于铺有防静 电皮的工作台上 ，进

行分板，分成单条 的 FPC 软条；

d2. 对每颗 LED 灯珠进行亮度测试，合格者卷盘；

d3. 将型号为 600A 和 600B 的粘接剂按照质量 比 1 : 1 的比例进行粘接剂配制，

摇匀后倒入粘接剂盒 中，将卷盘的 FPC 软条从卷盘 中牵 出，使其首部完全浸入

粘接剂盒底部，使粘接剂完全覆盖住 FPC 软条首部；

d4. 将涂有粘接剂的 FPC 软条首部用硅胶 固定在烘烤炉入 口的皮带线上 ，打

开烘烤炉 的牵引开关，牵 引后续软条继续浸润粘接剂 ，并使浸润过粘接剂 的 FPC

软条进入烘烤炉烘烤 ，使 FPC 软条和粘接剂完全 附着在一起；

d5. 卷盘并送入下一工序 。



el. 将型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金硫化剂 、型号为

C-25B 的铂金硫化剂按照质量 比 100 : 0 . 6〜 1. 2 ： 0 . 6〜 1. 2 的比例进行配置 ，再

使用 固态硅胶搅拌机进行搅拌和翻转 ，直到混合物充分均匀 ，得到固态硅胶混

合物 ；

e2. 将搅拌均匀的固态硅胶混合物按照要求进行分割 ；

e3. 将 d 5 输送过来的 FPC 软条在 8 小时 以内送入安装有挤塑模具的挤塑机

中，并送入分割好 的固态硅胶混合物 ，同时打开烘烤炉关和挤塑机 ，开始挤塑

和烘烤 固化；

e4. 将挤塑完成的 FPC 软条置于防静 电框 中，于通风处 自然冷却 20 分钟 ；

e5. 测试 LED 灯珠的亮度和色温，然后送入下一次工序 。

所述步骤 e 中，夏季 ：型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金

硫化剂、型号为 C-25B 的铂金硫化剂的质量 比为 100 : 0 . 8 : 0 . 8；冬季 ：型号为

XS1 110-ZA 的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金硫化剂、型号为 C-25B 的铂金硫化剂

的质量 比为 100 : 1 : 1。

所述 固态硅胶混合物 中还加入有扩散剂或色粉 ，且夏季：型号为 XS1 110-ZA

的硅橡胶 、扩散剂或色粉与型号为 C-25A 的铂金硫化剂 、型号为 C-25B 铂金硫

化剂的质量 比为 100 : 4 : 0 . 8 : 0 . 8，冬季：型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶 、扩散剂

或色粉与型号为 C-25A 的铂金硫化剂、型号为 C-25B 的铂金硫化剂的质量 比为

100 : 4 ： 1 : 1。

所述步骤 g 的具体方法为：先从 FPC 软条的连接片位置剪断，然后悍接上

客户使用时需要的连接头或连接线 ，再使用型号为 WR-7516 的酸胶在 FPC 软条

两端安装上堵头，最后经过 2 小时 自然风干，酸胶 固化 ，基于 FPC 的硅胶挤塑

点胶 LED 霓虹灯带加工完成 。

与现有技术相 比，本发 明具有 以下有益效果：

( 1 ) 本发 明以挤塑工艺为基础 ，配合烘烤炉 ，在挤塑的同时，对材料实现

固化 ，整个加工工艺实现半 自动化控制 ，人力成本低 ，加工效率高，每一道加

工工序结束均进行合格性检查，大大提高了产品合格率 。



( 2 ) 本发 明采用高温无铅锡膏进行贴片加工 ，避免 了后续工艺中锡膏熔化 ，

破坏贴片效果 。

( 3 ) 本发 明悍接时使用高温无铅悍锡丝，避免后工序如挤塑和点胶时，锡

膏熔化，破坏 FPC 的悍接效果 。

具体实施方式

下面结合实施例对本发 明作进一步说 明，本发 明的实施方式包括但不 限于

下列实施例 。

实施例

本发 明公开 的 LED 霓虹灯带加工工艺，主要包括 SMT 贴片、悍接 FPC 软板、

老化冲击 、挤塑前加工、挤塑、和测试包装等七个步骤 。

一、 S T 贴片

总体过程 ：采用锡膏印刷机将高温无铅锡膏印刷在 FPC 软板上；再用贴片

机将 LED 灯珠和其它辅助元器件贴在 印刷有锡膏的 FPC 软板上；然后将贴片后

的 FPC 软板通过 回流悍机进行 回流悍接 ；最后 ，使用测试工装测试 回流悍接完

成后的半成 品是否合格，做好标识 即可流 向悍接工序 。具体工艺步骤为如下：

1. 喷码 ：使用喷码机在 FPC 软板背面喷印上识别代码 。

2 . 锡膏印刷 ：

( 1 ) 锡膏回温：从冰箱 中取 出低温 0— 15 C 保存 的瓶装高温无铅锡膏，放置
在常温 中 4 小时，充分 回温；

( 2 ) 锡膏搅拌 ：将 回温后的锡膏通过锡膏搅拌机搅拌 3 分钟，充分释放锡
膏的粘性和悍接功能；

( 3 ) 锡膏印刷 ：把搅拌后 的锡膏通过调试好 的锡膏印刷机和钢 网涂布在 FPC

软板的悍盘位置 ；

(4) 锡膏 目检 ：检查锡膏是否精确地涂布在 FPC 软板的悍盘位置 。

注意事项 ：涂布完成的 FPC 必须在 10 分钟之 内进行贴片。

3 . SMT 贴片：

( 1 ) 上料 ：通过贴片机上调试好 的程序 ，将贴片型 LED 灯珠及其它辅助元
器件安装在喂料器上；



( 2 ) SMT 贴片：开动贴片机，将贴片型 LED 灯珠及其它辅助元器件贴装在涂
布有无铅锡膏的 FPC 软板上；

( 3 ) 贴片目检：对于贴片完成后的 FPC 软板，检查所有元器件是否精确贴
装、少贴、漏贴、贴歪、移位、损件以及贴装极性反向等。

4. 回流悍接：

( 1) 回流悍机参数设置：回流悍机 1 12 温区 （包括上下）的温度分别设
置为 150、160、170、180、180、180、190、210、240、255、255、210 °C，链
速设置为 95cm/min ，待温度达到设置要求并稳定；

( 2 ) 回流悍投料：将贴片完成合格的 FPC 软板从回流悍机的入口投入，8 分
钟后，FPC 软板从回流悍机出口流出；

( 3 ) 炉后目检：从回流悍机出口将 FPC 软板捡起，进行目视检查，确保悍
接良好，无少件、损件、元器件反向、元器件歪斜、移位、虚假悍、浮高以及
立碑等不良问题；

(4) 测试：根据所需电压接上测试工装测试 FPC 软板的亮度和色温，确保
亮度与色温一致。

( 5 ) 半成品放置与运输：检查合格的贴装半成品整齐放置在防静电推车中

运输到光条悍接工序，半成品叠放层数不能超过 20 层。

注意事项：所有贴片完成的 FPC 软板必须在 2 小时之内完成回流悍接。

二、焊接 FPC 软板

总体过程：采用无铅手工悍接的方式将贴装合格的 FPC 软板悍接成客户需

求的长度 （一般为 5 米、10 米 20 米/ 条）；悍接后进行外观检查及亮度和色温测

试。具体工艺步骤如下：

1. 无铅手工悍接：

( 1) 烙铁温度设置：把 60W 的恒温悍台的烙铁温度设置为 360— 400 C，温

度达到设置要求并稳定；

( 2 ) 刷助悍剂：将整理整齐的整板 FPC 软板两端连接处刷上助悍剂；

( 3 ) 悍接：使用高温无铅悍锡丝对连接处的悍盘进行手工加锡，加锡饱满

后将整板的 FPC 软板顺序相连悍接在一起，当满足客户需求的悍接长度时，就

需要悍接上连接片。悍接时注意正负极必须一一对应。



2. 外观检查：对悍接后的 FPC 软板的悍点进行外观检查，确保无虚假悍、

冷悍、极性悍反、悍点浮高、损件及悍盘脱落等现象。

3. 亮度与色温测试：将悍接后 目检合格的整板 FPC 软板通过专用测试工装

进行亮度和色温测试，确保亮度与色温一致。

三、老化冲击

将测试合格的整板 FPC 软板连接到产品所需的老化架上进行老化冲击，老

化冲击条件为每点亮 5 分钟，断电 2 分钟，如此循环持续 24 小时。最后将合格

的整板 FPC 软板半成品放置到防静电框中，流向下一工序。

四、挤塑前加工

总体过程：首先将老化合格的整板 FPC 软板半成品进行分板并卷盘，再将

霓虹灯带附着上粘接剂，进行烘烤，最后将附着粘接剂的霓虹灯带测试合格后

卷在大卷盘上。具体工艺步骤如下：

1. 分板：将老化冲击合格的整板 FPC 软板放置在铺有防静电皮的工作台上

进行分板，分成单条的 FPC 软条。

2. 亮度测试：把分板后的 FPC 软条通过点亮，测试每个灯珠的亮度，确认

无灯不亮、灯闪烁的现象。整个作业必须轻拿轻放，避免野蛮操作损坏软条。

3. 卷盘：将测试合格的 FPC 软条用卷盘卷好，一般 30 米/ 卷。

4 . 粘接剂配置：将型号为 600A 和 600B 的粘接剂按照质量比 1 : 1 的比例总

共配置 800g/ 次左右，注意配置好的粘接剂需要摇均匀，同时避免粘接剂弄到眼

睛或呼吸道。

5. 附着粘接剂：

( 1 ) 烘烤炉参数设置：将烘烤炉的 5 个温区设置为 170、 165、 165、 165、

160 C ，牵引速度设置为 5，待温度达到设置要求并稳定；

( 2 ) 浸润粘接剂：将配置好的粘接剂倒入至粘接剂盒内，把卷盘的 FPC 软

条挂在工装上并从卷盘内牵出，使 FPC 软条首部完全浸入到粘接剂盒底部，使

粘接剂完全覆盖 FPC 软条；

( 3 ) 烘烤：将涂有粘接剂的软条首部用硅胶固定在烘烤炉入口的皮带线上，



打开烘烤 炉 的牵 引开关 ，牵 引后续软条继续浸润粘接剂 ，并使浸润过粘接剂 的

FPC 软条进入烘烤炉烘烤 ，使 FPC 软条和粘接剂完全 附着在一起 ；

(4) 炉后卷盘 ：从烘烤炉 出 口处将烘烤后 的 FPC 软条用卷盘卷起 ，一般 30

米 / 卷 ；

( 5 ) 悍接并卷盘 ：将 30 米 / 卷 的 FPC 软条测试合格后卷到大卷盘里面 ，悍

接成 240 米 / 卷 ，在软条首部悍接上 5 米长 的牵 引 FPC 软条 ，方便挤塑时调机 。

注意事项 ：（1 ) 附着粘接剂后 的 FPC 软条必须在 8 小时 内进行挤 塑 ；（2 )

配置后剩余 的粘接剂必须倒入到带瓶盖 的瓶子 内并密封 ，超过 24 小时 的粘接剂

不 能再次使用 。

五、挤塑

总体过程 ：首先将 固态硅胶搅拌均匀后 ，再把 附着粘接剂 的霓虹灯带通过

调试好 的挤 塑模具和烘烤炉进行挤 塑和 固化 ，最后 ，固化后 的霓虹灯带冷却并

进行测试 。具体工艺步骤如下：

1. 挤 塑参数设置 ：把烘烤炉 的 5 个温 区设置为夏 天 170 、 165 、 165 、 165 、

160 °C ，冬天 180 、 175 、 175 、 175 、 170 °C ，待温度达到设置要求并稳定 ，再将

挤 塑机 的挤 塑速度调节到 8 . 5 ( 但 是不 能打开挤 塑旋钮 ），烘烤炉 的牵 引速度调

节 到 10。

2. 拌胶 ：

( 1 ) 配胶 ：使用高精度 电子称把型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶 与型号为 C-25A

的铂金硫化剂 、型号为 C-25B 的铂金硫化剂按照质量 比夏季 100 : 0 . 8 : 0 . 8、冬季

100 : 1 : 1 的比例进行配置 ；根据产 品类 型 ，如果需要加入色粉或扩散剂 ，则按照

固态硅胶 ：扩散剂或色粉 ：硫化剂 A : 硫化剂 B 为夏季 100 : 4 : 0 . 8 : 0 . 8，冬季

100 : 4：1 : 1 的质量 比进行配置 ;

( 2 ) 炼胶 ：用 固态硅胶搅拌机进行搅拌和翻转 ，搅拌 15 分钟 ，使 固态硅

胶混合物充分均匀 ；

( 3 ) 分割硅胶 ：将搅拌均匀 的固态硅胶按照长 30cm 、宽 4cm、高 2cm 进行

分割 ；



注意事项：（1) 拌胶后放置在空气 中的固态硅胶 ，必须在 12 小时内使用 ，

使用前必须再次搅拌均匀 ；（2 ) 如果长时间不使用 ，必须放入冰箱冷藏 ，且冷

藏时间超过 7 天后就不能使用 。

3. 挤塑模具安装与调试：

( 1 ) 挤塑机安装 ：将挤塑模具安装在清洁干净 的挤塑机上，并旋紧 内外模 ，

固定出料模具，再将大卷盘 内的牵引 FPC 软条穿过挤塑模具 的内模 ，然后将分

割好 的固态硅胶通过挤塑机 的入胶 口将挤塑机填满 ；

( 2 ) 挤塑机一次调试：打开挤塑机 的挤塑旋钮 ，使牵引 FPC 软条挤 出 0. 5

米 即关掉挤塑旋钮 ，观察牵引 FPC 软条在 固态硅胶 中的位置 ，调节 出料模具，

以便使牵 引 FPC 软条在 固态硅胶 中位置居 中，并且 固态硅胶成型 良好 ；

( 3 ) 挤塑机二次调试：再次打开挤塑旋钮 ，让牵 引 FPC 软条挤 出 0. 5 米 即

关掉挤塑旋钮 ，最终确认牵引 FPC 软条位于固态硅胶 的居 中位置 ，整个 固态硅

胶成型 良好 。

4 . 挤塑与烘烤 固化：

( 1 ) 开始挤塑：将挤 出后包裹牵 引 FPC 软条的固态硅胶 的底部紧紧粘接在

烘烤炉入 口的皮带上 ，同时打开烘烤炉 的牵 引开关和挤塑机 的挤塑旋钮 ，开始

挤塑；

( 2 ) 挤塑与烘烤 ：挤塑出的半成品进入烘烤炉进行烘烤 固化，仔细观察挤

出的硅胶形态及 FPC 软条和灯珠在 固态硅胶 中的位置 ，并注意是否需要微调挤

塑旋钮 ，确保挤 出的硅胶底部紧贴在烘烤炉皮带上并顺畅地流入烘烤炉 ，悬空

部分的硅胶呈拉直状态并成型 良好 ，硅胶形态饱满光滑 ，成型完整无脏污 ，FPC

在 固态硅胶 的居 中位置 ；

( 3 ) 炉后 目检 ：炉后人员在牵引部分的挤塑软条刚出炉时确认硅胶完全 固

化 ，并将 固化情况反馈给挤塑人员，同时确保 固化后 的半成 品全部装入干净 的

防静 电框 中。

5. 测试 ：当挤塑完成后 ，将 防静 电框 中的挤塑半成 品搬运至通风处 自然冷

却 20 分钟，冷却后切除牵引部分，通过测试工装将挤塑半成品点亮，确认所有



LED 灯珠亮度和色温保持一致 。

六、测试包装

点亮产 品，从连接片可剪位置处将其剪断，悍接上客户需求 的连接线或连

接头，并使用型号为 WR-7516 的酸胶在霓虹灯带两端安装上堵头，最后经过 2

小时 自然风干，酸胶 固化，一条硅胶挤塑点胶软条成品便加工完成 。

本发 明采用全新的加工工艺，实现 了 LED 软灯条 的 自动加工，以及人工和

测试工装 的双重合格性检测，不仅加工效率高、成本低 ，而且能够有效保证 LED

软灯条 的防水防潮性 、发光均匀性和色温一致性 ，具有很高的实用价值和应用

价值 。

上述实施例仅为本发 明的优选实施例 ，并非对本发 明保护范围的限制 ，但

凡采用本发 明的设计原理 ，以及在此基础上进行非创造性劳动而作 出的变化 ，

均应属于本发 明的保护范围之 内。



权 利 要 求 书 10

1. 一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，包括 以下步骤：

a . 将 LED 灯珠及其他元器件贴在 FPC 软板上，并进行 回流悍接 ；

b . 通过无铅手工悍接 的方式将 FPC 软板悍接成长板 ；

对悍接成长板的 FPC 软板进行老化冲击 ；

d . 对老化冲击合格的 FPC 软板进行挤塑前加工 ；

e . 使用固态硅胶混合物配合挤塑模具对 FPC 软板进行挤塑，再用烘烤炉进

行 固化；

所述 固态硅胶混合物 由型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金

硫化剂、型号为 C-25B 的铂金硫化剂按照质量 比 100 : 0 . 6〜 1. 2 : 0 . 6〜 1. 的比

例配置而成；

f . 对于 固化后 的半成 品，从其连接片位置剪短 ，安装上堵头 ，再进行产 品

合格测试 ，将合格产品包装入库，以备销售或使用 。

2 . 根据权利要求 1 所述 的一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，

所述步骤 a 具体包括 以下步骤：

al. 在 FPC 软板的背面喷印识别代码 ；

a2. 在 FPC 软板的悍盘位置涂布无铅锡膏；

a3. 在涂布无铅锡膏后 10 分钟 以内，将 LED 灯珠及其他元器件贴装在 FPC

软板上；

a4. 将贴装好 的 FPC 软板在 小时以内投入设定好参数的回流悍机 中，8 分

钟后从 出口处取 出，先进行 目测，再接上测试工装进行亮度与色温测试；

a5. 通过防静 电推车将步骤 a4 的合格品运输至下一工序 。

3 . 根据权利要求 2 所述 的一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，

所述步骤 b 具体包括 以下步骤：

bl. 在步骤 a 输送过来 的 FPC 软板两端连接悍盘处刷助悍剂 ；

b2. 使用高温无铅悍锡丝对 FPC 软板连接处的悍盘进行手工加锡 ；

再将满足客户长度要求的多块 FPC 软板用温度达标的烙铁悍接成长板；

b3. 检查悍接后的 FPC 软板外观，再测试其亮度与色温 。



4 . 根据权利要求 3 所述 的一种硅胶挤塑软灯条 的加工工艺，其特征在于，所

述步骤 c 中，老化冲击 的条件为每点亮 5 分钟，断电 2 分钟，如此循环进行 24

小时。

5 . 根据权利要求 4 所述 的一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，

所述步骤 d 的具体步骤为 ：

dl. 将老化冲击合格的 FPC 软板整板放置于铺有防静 电皮的工作 台上，进

行分板，分成单条的 FPC 软条；

d2. 对每颗 LED 灯珠进行亮度测试，合格者卷盘；

d3. 将型号为 600A 和 600B 的粘接剂按照质量 比 1 : 1 的比例进行粘接剂配制 ，

摇匀后倒入粘接剂盒 中，将卷盘的 FPC 软条从卷盘 中牵 出，使其首部完全浸入

粘接剂盒底部，使粘接剂完全覆盖住 FPC 软条首部；

d4. 将涂有粘接剂的 FPC 软条首部用硅胶 固定在烘烤炉入 口的皮带线上，打

开烘烤炉 的牵引开关，牵 引后续软条继续浸润粘接剂 ，并使浸润过粘接剂 的 FPC

软条进入烘烤炉烘烤 ，使 FPC 软条和粘接剂完全 附着在一起；

d5. 卷盘并送入下一工序 。

6 . 根据权利要求 5 所述 的一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，

所述步骤 e 的具体步骤为 ：

el. 将型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金硫化剂、型号为

C-25B 的铂金硫化剂按照质量 比 100 : 0 . 6〜 1. 2 ：0 . 6〜 1. 2 的比例进行配置 ，再

使用 固态硅胶搅拌机进行搅拌和翻转 ，直到混合物充分均匀 ，得到固态硅胶混

合物 ；

e2. 将搅拌均匀的固态硅胶混合物按照要求进行分割；

e3. 将 d5 输送过来的 FPC 软条在 8 小时以内送入安装有挤塑模具的挤塑机 中，

并送入分割好 的固态硅胶混合物 ，同时打开烘烤炉开关和挤塑机 ，开始挤塑和

烘烤 固化；

e4. 将挤塑完成的 FPC 软条置于防静 电框 中，于通风处 自然冷却 20 分钟；

e5. 测试 LED 灯珠的亮度和色温，然后送入下一工序 。



7 . 根据权利要求 6 所述 的一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，

所述步骤 e 中，夏季：型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金硫化

剂 、型号为 C-25B 铂金硫化剂的质量 比为 100 : 0 . 8 : 0 . 8；冬季：型号为 XS1 1 10-ZA

的硅橡胶与型号为 C-25A 的铂金硫化剂 、型号为 C-25B 的铂金硫化剂 的质量 比

为 100 : 1 : 1。

8 . 根据权利要求 7 所述 的一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，

所述 固态硅胶混合物 中还加入有扩散剂或色粉 ，且夏季：型号为 XS1 110-ZA 的

硅橡胶 、扩散剂或色粉与型号为 C-25A 的铂金硫化剂 、型号为 C-25B 的铂金硫

化剂的质量 比为 100 : 4 : 0 . 8 : 0 . 8，冬季：型号为 XS1 110-ZA 的硅橡胶 、扩散剂

或色粉与型号为 C-25A 的铂金硫化剂、型号为 C-25B 的铂金硫化剂的质量 比为

100 : 4： 1 : 1。

9 . 根据权利要求 8 所述 的一种硅胶挤塑软灯条的加工工艺，其特征在于，

所述步骤 f 的具体方法为 ：先从 FPC 软条的连接片位置剪断，然后悍接上客户

使用时需要的连接头或连接线，再使用型号为 WR-7516 的酸胶在 FPC 软条两端

安装上堵头，最后经过 2 小时 自然风干 ，酸胶 固化，基于 FPC 的硅胶挤塑点胶

LED 霓虹灯带加工完成 。
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