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(57)摘要

本发明公开了一种厚壁高光透明注塑件成

型工艺，涉及注塑成型工艺技术领域，包括步骤

1、预备模具、注塑机和模温机以待使用；步骤2、

开启注塑机、模具及模温机，对模温机温度控制

进行设定，设定温度：控制定模的模具温度范围

为120～122℃，控制动模的模具温度范围为125

～128℃；步骤3、填充：注塑机向预热后的模具中

通过注射填充原料；步骤4、保压：注射结束，切换

到保压状态，采用四段保压，每段保压的作用不

相同，减少注塑件的缩水。步骤5、冷却：保压结

束，进入冷却阶段，冷却时间为80～85s；步骤6、

脱模：模具开模，取出注塑件产品，完成注塑成

型；本发明具有提高注塑生产率、提高了产品品

质及降低成本的优点。
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1.一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，其特征在于，包括如下步骤：

步骤1、预备模具、注塑机和模温机以待使用；

步骤2、开启注塑机、模具及模温机，对模温机温度控制进行设定，设定温度：控制定模

的模具温度范围为120～122℃，控制动模的模具温度范围为125～128℃；

步骤3、填充：注塑机向预热后的模具中通过注射填充原料；

步骤4、保压：注射结束，切换到保压状态，采用四段保压，每段保压的作用不相同，减少

注塑件的缩水。

步骤5、冷却：保压结束，进入冷却阶段，冷却时间为80～85s；

步骤6、脱模：模具开模，取出注塑件产品，完成注塑成型。

2.根据权利要求1所述的一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，其特征在于，步骤4中，四

段保压的保压参数如下：

第一段保压，保压流量：V％18,压力(MP)：P％96,时间/T：2.5(s)；

第二段保压，保压流量：V％25,压力(MP)：P％115,时间/T：30(s)；

第三段保压，保压流量：V％10,压力(MP)：P％55,时间/T：5(s)；

第四段保压，保压流量：V％5,压力(MP)：P％25,时间/T：2.5(s)。

3.根据权利要求1所述的一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，其特征在于，步骤2中，设

定温度：控制定模的模具温度范围为120℃，控制动模的模具温度范围为125℃。

4.根据权利要求1所述的一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，其特征在于，步骤2中，设

定温度：控制定模的模具温度范围为122℃，控制动模的模具温度范围为128℃。

5.根据权利要求1所述的一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，其特征在于，步骤2中，设

定温度：控制定模的模具温度范围为121℃，控制动模的模具温度范围为126℃。
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一种厚壁高光透明注塑件成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及注塑成型工艺技术领域，更具体的是涉及厚壁高光透明注塑件成型工

艺技术领域。

背景技术

[0002] 注塑件是指由注塑机生产的各种注塑产品统称注塑件，包括各种包装，零件等。主

要是由聚乙烯或聚丙烯等材料并添加了多种有机溶剂后制成的。塑料件的选择主要决定于

塑料的类型(热塑性还是热固性)、起始形态以及制品的外形和尺寸。制作注塑件一般采用

模压、传递模塑，也用注射成型。

[0003] 注塑成型工艺是指将熔融的原料制作一定形状的半成品件的工艺过程。注塑成型

工艺过程主要包括填充‑‑‑‑保压‑‑‑‑冷却‑‑‑‑脱模等4个阶段，这4个阶段直接决定着制品

的成型质量品质。

[0004] 现有针对厚壁高光透明注塑件在成型没有标准的工艺流程，设计针对性的工艺流

程；首先填充过程中，填充时间时间越短，成型效率越高，但是实际中，成型时间和注塑速度

要受到很多条件的制约；其次在填充过程中需要用到模温机，模温机温度控制系统也是最

重要的一环，模温机温度这个非常重要的参数必须能精准的控制在指定区间内，不能满足

产品品质的稳定性和生产率且增加了成本；再者目前成型工艺中，保压时间和保压次数控

制标准不统一，容易造成注塑件的缩水，影响产品品质。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于：为了解决上述技术问题，本发明提供一种厚壁高光透明注塑

件成型工艺。

[0006] 本发明为了实现上述目的具体采用以下技术方案：

[0007] 一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，包括如下步骤：

[0008] 步骤1、预备模具、注塑机和模温机以待使用；

[0009] 步骤2、开启注塑机、模具及模温机，对模温机温度控制进行设定，设定温度：控制

定模的模具温度范围为120～122℃，控制动模的模具温度范围为125～128℃；

[0010] 步骤3、填充：注塑机向预热后的模具中通过注射填充原料；

[0011] 步骤4、保压：注射结束，切换到保压状态，采用四段保压，每段保压的作用不相同，

减少注塑件的缩水。

[0012] 步骤5、冷却：保压结束，进入冷却阶段，冷却时间为80～85s；

[0013] 步骤6、脱模：模具开模，取出注塑件产品，完成注塑成型。

[0014] 进一步地，步骤4中，四段保压的保压参数如下：

[0015] 第一段保压，保压流量：V％18,压力(MP)：P％96,时间/T：2.5(s)；

[0016] 第二段保压，保压流量：V％25,压力(MP)：P％115,时间/T：30(s)；

[0017] 第三段保压，保压流量：V％10,压力(MP)：P％55,时间/T：5(s)；
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[0018] 第四段保压，保压流量：V％5,压力(MP)：P％25,时间/T：2.5(s)。

[0019] 进一步地，步骤2中，设定温度：控制定模的模具温度范围为120℃，控制动模的模

具温度范围为125℃。

[0020] 进一步地，步骤2中，设定温度：控制定模的模具温度范围为122℃，控制动模的模

具温度范围为128℃。

[0021] 进一步地，步骤2中，设定温度：控制定模的模具温度范围为121℃，控制动模的模

具温度范围为126℃。

[0022] 本发明的有益效果如下：

[0023] 1、本发明工艺合计、简单可靠，不同时的填充比例直接影响到一个制品的好坏，当

然在此过程中必须接合科学注塑及长时间的工作经验积累方可完成合格的品质要求：所谓

注射时间是从锁模阶段开始算起直到脱模后再进行锁模时的时间为一周期；目前在市场的

竞争下都希望填充时间时间越短，成型效率越高，本发明对于厚壁的注塑产品来说，填充时

模温机温度这个非常重要的参数必须能精准的控制在指定区间内，方可满足品质的稳定性

和提高注塑生产率，降低成本，提高了产品品质。

[0024] 2、所谓保压作用是在注塑过程中溶体因为冷却而收缩,为了弥补射胶动作完成后

螺杆持续保持一定的向前推力来促使得到饱满、塑料密实防止凹陷、保持尺寸稳定收缩等

诸多现象的满足。本发明采用四段保压，每段保压的作用各不相同，当然设定的对注塑件的

填充参数大小各有差异；减少注塑件的缩水，提高了产品品质。

[0025] 3、冷却在注塑成型中对模具冷却系统的设计是非常重要的，冷却系统的设计规

则:所设计的冷却通道要保证冷却效果均匀而迅速，良好的冷却系统的设计能直接大幅度

缩短成型时间，提高注塑生产率，降低成本。

具体实施方式

[0026] 为使本发明实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合本发明实施例，

对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例是本发明一部

分实施例，而不是全部的实施例。

[0027] 实施例1

[0028] 本实施例提供一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，包括如下步骤：

[0029] 步骤1、预备模具、注塑机和模温机以待使用；

[0030] 步骤2、开启注塑机、模具及模温机，对模温机温度控制进行设定，设定温度：控制

定模的模具温度范围为120℃，控制动模的模具温度范围为125℃；

[0031] 步骤3、填充：注塑机向预热后的模具中通过注射填充原料；

[0032] 步骤4、保压：注射结束，切换到保压状态，采用四段保压，每段保压的作用不相同，

减少注塑件的缩水，四段保压的保压参数如下：

[0033] 第一段保压，保压流量：V％18,压力(MP)：P％96,时间/T：2.5(s)；

[0034] 第二段保压，保压流量：V％25,压力(MP)：P％115,时间/T：30(s)；

[0035] 第三段保压，保压流量：V％10,压力(MP)：P％55,时间/T：5(s)；

[0036] 第四段保压，保压流量：V％5,压力(MP)：P％25,时间/T：2.5(s)

[0037] 步骤5、冷却：保压结束，进入冷却阶段，冷却时间为80s；
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[0038] 步骤6、脱模：模具开模，取出注塑件产品，完成注塑成型。

[0039] 实施例2

[0040] 本实施例提供一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，包括如下步骤：

[0041] 步骤1、预备模具、注塑机和模温机以待使用；

[0042] 步骤2、开启注塑机、模具及模温机，对模温机温度控制进行设定，设定温度：控制

定模的模具温度范围为122℃，控制动模的模具温度范围为128℃；

[0043] 步骤3、填充：注塑机向预热后的模具中通过注射填充原料；

[0044] 步骤4、保压：注射结束，切换到保压状态，采用四段保压，每段保压的作用不相同，

减少注塑件的缩水，四段保压的保压参数如下：

[0045] 第一段保压，保压流量：V％18,压力(MP)：P％96,时间/T：2.5(s)；

[0046] 第二段保压，保压流量：V％25,压力(MP)：P％115,时间/T：30(s)；

[0047] 第三段保压，保压流量：V％10,压力(MP)：P％55,时间/T：5(s)；

[0048] 第四段保压，保压流量：V％5,压力(MP)：P％25,时间/T：2.5(s)

[0049] 步骤5、冷却：保压结束，进入冷却阶段，冷却时间为85s；

[0050] 步骤6、脱模：模具开模，取出注塑件产品，完成注塑成型。

[0051] 实施例3

[0052] 本实施例提供一种厚壁高光透明注塑件成型工艺，包括如下步骤：

[0053] 步骤1、预备模具、注塑机和模温机以待使用；

[0054] 步骤2、开启注塑机、模具及模温机，对模温机温度控制进行设定，设定温度：控制

定模的模具温度范围为121℃，控制动模的模具温度范围为126℃；

[0055] 步骤3、填充：注塑机向预热后的模具中通过注射填充原料；

[0056] 步骤4、保压：注射结束，切换到保压状态，采用四段保压，每段保压的作用不相同，

减少注塑件的缩水，四段保压的保压参数如下：

[0057] 第一段保压，保压流量：V％18,压力(MP)：P％96,时间/T：2.5(s)；

[0058] 第二段保压，保压流量：V％25,压力(MP)：P％115,时间/T：30(s)；

[0059] 第三段保压，保压流量：V％10,压力(MP)：P％55,时间/T：5(s)；

[0060] 第四段保压，保压流量：V％5,压力(MP)：P％25,时间/T：2.5(s)

[0061] 步骤5、冷却：保压结束，进入冷却阶段，冷却时间为83s；

[0062] 步骤6、脱模：模具开模，取出注塑件产品，完成注塑成型。

[0063] 本实施例中，脱模是一个注塑成型循环中的最后一个环节。虽然制品已经冷固成

型，但脱模还是对制品的质量有很重要的影响，脱模方式不当，可能会导致产品在脱模时受

力不均，顶出时引起产品变形等缺陷。脱模的方式主要有两种：顶杆脱模和脱料板脱模。设

计模具时要根据产品的结构特点选择合适的脱模方式，以保证产品质量。
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