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本发明涉及一种塑料注塑工艺，特别涉及一

种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步

骤：S1：配料；S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输

送上料至注塑机内；S3：加热塑化：固体的塑料颗

粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，

并贮存在注塑机内；S4：闭模注塑：注塑模具闭

模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压；S6：冷却：通

过冷却水对注塑模具进行冷却；S7：开模；其中，

步骤S3中的保温温度在225℃～255℃之间，步骤

S5中的保压压力为60MPa～80MPa之间，保压时间

为10S～13S；步骤S6中冷却水的水温为15℃～18

℃之间。本发明制作的产品拥有较佳的表面质量

和颜色光泽，且易于安装，密封性好。
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1.一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：  S1：配料：通过配料机对塑料

颗粒进行配料；  S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；  S3：加热塑化：固

体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在注塑机内；  S4：闭模注

塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；  S5：保压：注塑机向模具内

持续加压；  S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却；  S7：开模；  其特征在于，步骤S3中

的保温温度在225℃～255℃之间；步骤S5中的保压压力为60MPa～80MPa之间，保压时间为

10S～13S；步骤S6中冷却水的水温为15℃～18℃之间。

2.根据权利要求1所述的一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，其特征在于，步骤S3中

的保温温度在245℃。

3.根据权利要求1所述的一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，其特征在于，步骤S5中

的保压压力为70MPa。

4.根据权利要求1所述的一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，其特征在于，步骤S5中

的保压时间为12S。

5.根据权利要求1所述的一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，其特征在于，步骤S6中

冷却水的水温为16℃。

6.根据权利要求1所述的一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，其特征在于，步骤S1

中，塑料颗粒为高密度聚乙烯。

7.根据权利要求1所述的一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，其特征在于，在步骤S4

中，注塑模具采用两个注塑点进行注塑。

8.根据权利要求1所述的一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，其特征在于，在保压的

同时进行上料。
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一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种塑料注塑工艺，特别涉及一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺。

背景技术

[0002] 透析干粉袋是用于血液透析机上的一次性产品，透析干粉带内装有碳酸氢钠粉

末。透析干粉带包括袋体和塑料接口，塑料接口的结构如图1所示，塑料接口一般采用注塑

成型。

[0003] 现有的塑料接口的注塑工艺包括以下步骤：S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行

配料；S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；S3：加热塑化：固体的塑料颗

粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在注塑机内；S4：闭模注塑：注塑模具

闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；S5：保压：注塑机向模具内持续加压；S6：

冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却；S7：开模。其中，配料的材料通常使用PP材料，对步

骤S3中塑化后的保温温度也有一定的要求，对步骤S5中的保压压力和保压时间也有一定的

要求，步骤S6中的冷却温度也很重要。一旦上述参数中的一个或者数个的数值选用不佳时，

注塑形成的塑料接口的表面质量较差，还有可能形成飞边，这样会导致塑料接口装配至血

液透析机上时出现难以装配的问题，还可能造成密封不佳的问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是提供一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，提高了注塑成型的塑

料接口的表面质量。

[0005] 本发明的上述技术目的是通过以下技术方案得以实现的：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：S1：配料：通过配料机对塑料颗

粒进行配料；S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；S3：加热塑化：固体的

塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在注塑机内；S4：闭模注塑：注

塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；S5：保压：注塑机向模具内持续加

压；S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却；S7：开模；步骤S3中的保温温度在225℃～

255℃之间；步骤S5中的保压压力为60MPa～80MPa之间，保压时间为10S～13S；步骤S6中冷

却水的水温为15℃～18℃之间。

[0006] 通过采用上述技术方案，步骤S3中的保温温度在225℃～255℃之间时能够保证塑

料流体具有良好的流动性，若温度过低则塑料流体的流动性较差，在后续注塑的过程中会

导致塑料流体难以填充模腔，降低塑料流体的结合力，成品的强度低、粗糙度高；若温度过

高，则塑料流体的流动性较大，在注塑的过程中容易产生飞边，另外还可能会造成塑料流体

发生氧化而发黄，影响产品外观；步骤S5中的保压压力在60MPa～80MPa之间，保压时间为

10S～13S，能够保证塑料流体在成型过程中的结合力，提高产品的强度和表面光洁度，若保

压压力过小或者保压时间过短，则塑料流体在模腔内的结合力较弱，并且塑料流体还有可

能不能完全填充模腔，从而导致成品的强度低、表面质量差；若保压压力过大或者保压时间
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过长，则塑料流体在成型过程中的结合能力较强，从而在局部或者大面积出现因塑料密度

较大而发白的现象，还有可能在注塑的过程中产生飞边；步骤S6中冷却水的水温在15℃～

18℃之间，保证了塑料流体在模腔内的流动性和塑料流体的结合能力，冷却水的温度过低，

则模具的温度较低，在注塑时塑料流体在模腔内的流动性较差，塑料流体的结合能力也较

差，会使成型的产品的强度低、表面粗糙度高；若冷却水的温度过高，则冷却时间会变长，使

得一次注塑成型的总流程时间变长，降低生产效率，同时冷却水温度过高也可能会导致冷

却后成品的温度依然较高，从而使产品在脱模之后发生翘曲变形。

[0007] 较佳地，步骤S3中的保温温度在245℃。

[0008] 较佳地，步骤S5中的保压压力为70MPa。

[0009] 较佳地，步骤S5中的保压时间为12S。

[0010] 较佳地，步骤S6中冷却水的水温为16℃。

[0011] 较佳地，步骤S1中，塑料颗粒为高密度聚乙烯。

[0012] 较佳地，在步骤S4中，注塑模具采用两个注塑点进行注塑。

[0013] 通过采用上述技术方案，注塑时塑料流体经过两个注塑点流入模腔中，塑料流体

在模腔内的流动更加均匀，注塑质量更佳。

[0014] 较佳地，在保压的同时进行上料。

[0015] 通过采用上述技术方案，能够缩短一个完整的注塑流程的整体时长。

[0016] 综上所述，本发明具有以下技术效果：通过限定加热塑化的保温温度、保压过程中

的保压压力和保压时间以及冷却过程中冷却水的水温，能够使得产品拥有较佳的表面质量

和颜色光泽。

附图说明

[0017] 图1是本发明的产品结构示意图；

图2是本发明的流程图。

具体实施方式

[0018] 以下结合附图对本发明作进一步详细说明。其中相同的零部件用相同的附图标记

表示。需要说明的是，下面描述中使用的词语“前”、“后”、“左”、“右”、“上”、“下”、“底面”和

“顶面”指的是附图中的方向，词语“内”和“外”分别指的是朝向或远离特定部件几何中心的

方向。

[0019] 实施例一：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，如图2所示，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为225℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为60MPa，保压时间为10S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为15℃；
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S7：开模。

[0020] 为缩短一次注塑的整体时间，可以在保压的同时进行上料。

[0021] 另外，还可以在步骤S4中，注塑模具采用两个注塑点进行注塑，这样有利于缩短注

塑的时间，并且塑料流体在模腔内的流动更加均匀，注塑质量更佳。

[0022] 实施例二：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为255℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为80MPa，保压时间为13S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为18℃；

S7：开模。

[0023] 为缩短一次注塑的整体时间，可以在保压的同时进行上料。

[0024] 另外，还可以在步骤S4中，注塑模具采用两个注塑点进行注塑，这样有利于缩短注

塑的时间，并且塑料流体在模腔内的流动更加均匀，注塑质量更佳。

[0025] 实施例三：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为245℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为70MPa，保压时间为12S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为16℃；

S7：开模。

[0026] 为缩短一次注塑的整体时间，可以在保压的同时进行上料。

[0027] 另外，还可以在步骤S4中，注塑模具采用两个注塑点进行注塑，这样有利于缩短注

塑的时间，并且塑料流体在模腔内的流动更加均匀，注塑质量更佳。

[0028] 实施例四：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为220℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为55MPa，保压时间为9S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为14℃；
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S7：开模。

[0029] 本实施例为寻找注塑透析干粉袋塑料接口注塑工艺最佳参数的过程中的进行的

试验。

[0030] 实施例五：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为260℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为85MPa，保压时间为14S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为19℃；

S7：开模。

[0031] 实施例六：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为225℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为55MPa，保压时间为10S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为15℃；

S7：开模。

[0032] 实施例七：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为225℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为85MPa，保压时间为10S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为15℃；

S7：开模。

[0033] 实施例八：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为225℃；
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S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为60MPa，保压时间为9S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为15℃；

S7：开模。

[0034] 实施例九：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为225℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为60MPa，保压时间为14S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为15℃；

S7：开模。

[0035] 实施例十：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为225℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为60MPa，保压时间为10S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为14℃；

S7：开模。

[0036] 实施例十一：

一种透析干粉袋塑料接口的注塑工艺，包括以下步骤：

S1：配料：通过配料机对塑料颗粒进行配料，配料的塑料颗粒为高密度聚乙烯；

S2：上料：将配料机内的塑料颗粒输送上料至注塑机内；

S3：加热塑化：固体的塑料颗粒在注塑机内加热塑化，形成熔融的塑料流体，并贮存在

注塑机内，注塑机料筒中保温温度为225℃；

S4：闭模注塑：注塑模具闭模，注塑机向模具内注入熔融状态的塑料流体；

S5：保压：注塑机向模具内持续加压，保压压力为60MPa，保压时间为10S；

S6：冷却：通过冷却水对注塑模具进行冷却，冷却水的温度为19℃；

S7：开模。

[0037] 表一为实施例一至实施例十一的工艺生产出来的产品的直接观察数据，其中实施

例一至实施例三是本发明的工艺参数的实验数据，实施例五至实施例十一是为寻找注塑透

析干粉袋塑料接口注塑工艺最佳参数的过程中的进行的试验。
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表一

[0038] 由表一内的实验数据可知，实施例一、实施例二和实施例三的生产工艺生产出来

的产品光洁度正常，产品强度合格，色泽正常，也不存在翘曲变形，密封效果合格，相比其他

工艺参数具有明显的进步。

[0039] 对比实施例一、实施例六和实施例七，可以得知，当保压压力过大时，注塑的产品

容易产生飞边，会影响密封效果和装配难度，同时还会因为保压压力过大而使得在保压的

过程中局部的塑料流体被过度压缩而产生白斑，影响表面质量；当保压压力过小时，则塑料

流体在模腔内的结合力较弱，并且塑料流体还有可能不能完全填充模腔，从而导致成品的

强度低、表面质量差，产品的外表面甚至注塑成型的产品整体地结合力低，一旦结合力低则

会因为结合不连续而形成裂纹，受力时容易沿结合力不强的缝隙处变形断裂。

[0040] 对比实施例一、实施例八和实施例九，可以得知，当保压时间过长时，注塑的产品

容易产生飞边，会影响密封效果和装配难度，同时还会因为保压压力过大而使得在保压的

过程中局部的塑料流体被过度压缩而产生白斑，影响表面质量；当保压时间过短时，则塑料

流体在模腔内的结合力较弱，并且塑料流体还有可能不能完全填充模腔，产品的外表面甚
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至注塑成型的产品整体地结合力低，一旦结合力低则会因为结合不连续而形成裂纹，受力

时容易沿结合力不强的缝隙处变形断裂。

[0041] 对比实施例一、实施例十和实施例十一，可以得知，冷却水的温度过低，则模具的

温度较低，在注塑时塑料流体在模腔内的流动性较差，塑料流体在模腔侧壁处冷却的速度

快，此处塑料流体的结合能力也较差，会使成型的产品的强度低、表面结合不连续而形成裂

纹；若冷却水的温度过高，则冷却时间会变长，使得一次注塑成型的总流程时间变长，降低

生产效率，同时冷却水温度过高也可能会导致冷却后成品的温度依然较高，从而使产品在

脱模之后发生翘曲变形。

[0042] 本具体实施例仅仅是对本发明的解释，其并不是对本发明的限制，本领域技术人

员在阅读完本说明书后可以根据需要对本实施例做出没有创造性贡献的修改，但只要在本

发明的权利要求范围内都受到专利法的保护。
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图2

说　明　书　附　图 2/2 页

11

CN 109676887 A

11


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008
	DES00009

	DRA
	DRA00010
	DRA00011


