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(57)摘要

本发明公开了一种保温杯表面的复合处理

工艺，包括以下步骤：步骤一：将保温杯毛坯件放

入离子镀膜机的内部，通过真空镀膜，在保温杯

零件的外表面喷涂材料；步骤二：离子镀膜完毕

后，取出镀膜完毕的工件，将其放入喷塑机的内

部，通过热喷塑，在工件的外表面附着塑粉；步骤

三：待喷塑完毕后，取出固化后的工件，放入镭雕

机的内部，镭雕机进行保温杯内外表面的镭雕处

理，本发明打破该类产品常规性的表面处理方

式，离子镀膜固废气、废液、废物排放为零，喷塑

塑粉可回收再使用；可实现二维码防伪，提升产

品附加值，最后，复合工艺处理后的保温杯在性

能上提升品质，具有耐水洗、耐磨损的优势，复合

工艺可配置专线流水化作业，提升品质和生产效

率。
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1.一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于，包括以下步骤：

步骤一：将保温杯毛坯件放入离子镀膜机的内部，通过真空镀膜，在保温杯零件的外表

面喷涂材料；

步骤二：离子镀膜完毕后，取出镀膜完毕的工件，将其放入喷塑机的内部，通过热喷塑，

在工件的外表面附着塑料；

步骤三：待喷塑完毕后，工件外部材料冷却固化，取出固化后的工件，放入镭雕机的内

部，镭雕机进行保温杯内外表面的镭雕处理。

2.根据权利要求1所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：在步骤一中，

所述的离子镀膜机内部采用真空镀膜，将保温杯放入真空室的内部，真空室内部的气压小

于1.013*15PA，镀膜机内部的基片即保温杯为阴极，蒸发源为阳极，真空室内部通入直流高

压电源，在真空室的内部建立一个气体放电的等离子区域；

镀材被蒸发源气化后，蒸发粒子进入等离子区域被电离，形成离子，被电场加速后沉积

到基片上成膜，保温杯的外表面完成离子镀膜。

3.根据权利要求1所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：在步骤二中，

所述喷塑机的喷塑预处理步骤如下：

脱脂：将工件放入脱脂槽的内部，槽体积3.5m3，温度50‑60℃，脱脂时间不低于60S，脱脂

时的外部压力为0.1‑0.2PA；

第一次水洗：脱脂完毕的工件放入水洗槽的内部，槽体积为1.5m3，温度室温，水洗时间

不低于30S，压力0.4PA，水洗槽液为自来水，PH值小于9；

第二次水洗：第一次水洗完毕的工件放入二次水洗槽的内部，槽体积为1.5m3，温度室

温，水洗时间不低于30S，压力0.4PA，水洗槽液为自来水，PH值小于9；

表调：第二次水洗完毕的工件进行表调，表调槽体积为1.5m3，温度室温，时间不低于

45S，压力1.0PA，PH值7.5‑9.5；

磷化：磷化槽槽体积为3.5m3，温度40‑45℃，水洗时间120S，压力1.0PA；

纯水洗：磷化完毕的工件放入水洗槽的内部，槽体积1.5m3，温度室温，脱脂时间不低于

60S，脱脂时的外部压力为0.3PA，PH值小于7。

4.根据权利要求3所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：所述喷塑机的

喷塑步骤如下：

工件前检查并疏通各条供粉线路和喷枪，清理干净喷粉桶，确保喷枪和线路连接；

向喷粉桶的内部加入指定规格的喷料，电源接通，喷粉桶内部风机启动，空气被压缩；

开启静电发生器，检查各部分仪表是否正常工作，将电压、压缩空气的气压调节到工作

指标范围，开启喷枪，进行试喷；

试喷合格后，将喷枪正对工件，保持喷枪与待喷涂面距离为150‑200MM，喷枪匀速水平

或垂直运动；

喷涂完毕后，开启脱水烘干和固化烘烤，使得固体粉末热熔固化；

自然冷却。

5.根据权利要求1所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：在步骤三中，

所述的镭雕机的镭雕过程如下：

定位：将喷塑完毕的保温杯放入镭雕机的内部，保持工件的相对静止；
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雕刻：启动激光发射器，将发射头控制离杯体距离50‑100MM，高能激光冲击保温杯的合

金表面，腐蚀掉多余的合金，发射头根据编写指令，在规划好的路径下，匀速移动。

6.根据权利要求2所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：在步骤一中，

真空室内部的加速电压为5000V，真空室的容积为1m3。

7.根据权利要求3所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：所述喷塑机通

过传送带，接收镀膜完毕的工件，传送带在电气控制柜的控制下，间歇性运动，保温杯能够

在镀膜机、喷塑机和镭雕机的内部停留一段时间。

8.根据权利要求3所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：所述保温杯沿

着流水线全程自动化运行，镀膜、喷塑和镭雕在同一生产线上完成。

9.根据权利要求2所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：所述镀膜机内

部的离子膜成膜条件为n＞nj；

积淀过程：

溅射过程：

10.根据权利要求9所述的一种保温杯表面的复合处理工艺，其特征在于：所述u为积淀

原子在基片表面的沉积速率，p为薄膜的质量密度，m为沉淀物质的摩尔质量，n为阿伏伽德

罗常数，j是入射离子形成的电流密度。
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一种保温杯表面的复合处理工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及保温杯技术领域，具体涉及一种保温杯表面的复合处理工艺。

背景技术

[0002] 保温杯一般是由陶瓷或不锈钢加上真空层做成的盛水的容器，顶部有盖，密封严

实。保温杯在生产过程中需要对其表面进行喷漆或喷塑处理，以此来提高保温杯的使用寿

命、使用舒适度和外部平整度。

[0003] 现有技术中，如中国专利号为：CN109772655A公开的一种不锈钢保温杯的涂层表

面处理工艺。包含以下步骤：1、清洗烘烤：挑选合适的保温杯采用超声清洗仪清洗，把水分

烤干；2、检验上件：挑选出表面光滑可以上涂层的保温杯，挂在夹具上，等待喷涂；3、抛光喷

底漆：在抛光后的保温杯外壁上喷好五金底漆；4、使用无尘布把大理石纹涂抹在喷好底漆

的产品表面，用自来水冲出纹路；5、用喷枪吹干表面水珠；6、将步骤5处理过的保温杯置入

烘道进行烘烤，干燥后再进行第二涂。本发明保温杯表面处理可以直接制成图案，并且图案

随机波纹灵动，是通过自来水冲出的纹路，工序简单，艺术感强，这样喷制的漆不容易脱落，

而且经过处理后喷漆表面光滑，手感好。

[0004] 但现有技术中，直接对清洗完成的保温杯进行喷漆处理，是该类产品常规性的表

面处理方式，喷漆所产生的油漆废气或喷塑产生的飞溅塑粉会直接进入环境中对环境造成

污染，无法提高保温杯生成过程的环保性；而且直接对保温杯进行喷漆处理后，漆面在保温

杯表面的附着性不佳，因此急需一种保温杯表面的复合处理工艺来打破常规的表面处理方

式，减少保温杯表面处理时废气、废物的排放，在提高工艺环保性的同时还能提高保温杯表

面的耐水洗、耐磨性，改善成品保温杯的品质。

发明内容

[0005] 针对现有技术的不足，本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：一种保温杯

表面的复合处理工艺，包括以下步骤：

[0006] 步骤一：将保温杯毛坯件放入离子镀膜机的内部，通过真空镀膜，在保温杯零件的

外表面喷涂材料；

[0007] 步骤二：离子镀膜完毕后，取出镀膜完毕的工件，将其放入喷塑机的内部，通过热

喷塑，在工件的外表面附着塑料；

[0008] 步骤三：待喷塑完毕后，工件外部材料冷却固化，取出固化后的工件，放入镭雕机

的内部，镭雕机进行保温杯内外表面的镭雕处理。

[0009] 优选的，在步骤一中，所述的离子镀膜机内部采用真空镀膜，将保温杯放入真空室

的内部，真空室内部的气压小于1.013*15PA，镀膜机内部的基片即保温杯为阴极，蒸发源为

阳极，真空室内部通入直流高压电源，在真空室的内部建立一个气体放电的等离子区域；

[0010] 镀材被蒸发源气化后，蒸发粒子进入等离子区域被电离，形成离子，被电场加速后

沉积到基片上成膜，本复合工艺提高生产的环保效果，降低油漆废气废液对环境的影响，打
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破该类产品常规性的表面处理方式，离子镀膜固废气、废液、废物排放为零，喷塑塑粉可回

收再使用，保温杯的外表面完成离子镀膜。

[0011] 优选的，在步骤二中，所述喷塑机的喷塑预处理步骤如下：

[0012] 脱脂：将工件放入脱脂槽的内部，槽体积3.5m3，温度50‑60℃，脱脂时间不低于

60S，脱脂时的外部压力为0.1‑0.2PA；

[0013] 第一次水洗：脱脂完毕的工件放入水洗槽的内部，槽体积为1.5m3，温度室温，水洗

时间不低于30S，压力0.4PA，水洗槽液为自来水，PH值小于9；

[0014] 第二次水洗：第一次水洗完毕的工件放入二次水洗槽的内部，槽体积为1.5m3，温

度室温，水洗时间不低于30S，压力0.4PA，水洗槽液为自来水，PH值小于9；

[0015] 表调：第二次水洗完毕的工件进行表调，表调槽体积为1.5m3，温度室温，时间不低

于45S，压力1.0PA，PH值7.5‑9.5；

[0016] 磷化：磷化槽槽体积为3.5m3，温度40‑45℃，水洗时间120S，压力1.0PA；

[0017] 纯水洗：磷化完毕的工件放入水洗槽的内部，槽体积1.5m3，温度室温，脱脂时间不

低于60S，脱脂时的外部压力为0.3PA，PH值小于7。

[0018] 优选的，所述喷塑机的喷塑步骤如下：

[0019] 工件前检查并疏通各条供粉线路和喷枪，清理干净喷粉桶，确保喷枪和线路连接；

[0020] 向喷粉桶的内部加入指定规格的喷料，电源接通，喷粉桶内部风机启动，空气被压

缩；

[0021] 开启静电发生器，检查各部分仪表是否正常工作，将电压、压缩空气的气压调节到

工作指标范围，开启喷枪，进行试喷；

[0022] 试喷合格后，将喷枪正对工件，保持喷枪与待喷涂面距离为150‑200MM，喷枪匀速

水平或垂直运动；

[0023] 喷涂完毕后，开启脱水烘干和固化烘烤，使得固体粉末热熔固化；

[0024] 自然冷却。

[0025] 优选的，在步骤三中，所述的镭雕机的镭雕过程如下：

[0026] 定位：将喷塑完毕的保温杯放入镭雕机的内部，保持工件的相对静止；

[0027] 雕刻：启动激光发射器，将发射头控制离杯体距离50‑100MM，高能激光冲击保温杯

的合金表面，腐蚀掉多余的合金，发射头根据编写指令，在规划好的路径下，匀速移动。

[0028] 镭雕logo精细高档，可实现二维码防伪，提升产品附加值，同时，也能突出审美的

需求和个性化的元素体现。

[0029] 优选的，在步骤一中，真空室内部的加速电压为5000V，真空室的容积为1m3。

[0030] 优选的，所述喷塑机通过传送带，接收镀膜完毕的工件，传送带在电气控制柜的控

制下，间歇性运动，保温杯能够在镀膜机、喷塑机和镭雕机的内部停留一段时间。

[0031] 优选的，所述保温杯沿着流水线全程自动化运行，镀膜、喷塑和镭雕在同一生产线

上完成。

[0032] 优选的，所述镀膜机内部的离子膜成膜条件为n＞nj；

[0033] 积淀过程：
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[0034] 溅射过程：

[0035] 优选的，所述u为积淀原子在基片表面的沉积速率，p为薄膜的质量密度，m为沉淀

物质的摩尔质量，n为阿伏伽德罗常数，j是入射离子形成的电流密度。

[0036] 本发明的有益效果如下：

[0037] 目前市场上保温杯表面通常是喷漆或喷塑工艺，本复合工艺提高生产的环保效

果，降低油漆废气废液对环境的影响，打破该类产品常规性的表面处理方式，离子镀膜固废

气、废液、废物排放为零，喷塑塑粉可回收再使用；镭雕logo精细高档，可实现二维码防伪，

提升产品附加值，同时，也能突出审美的需求和个性化的元素体现；最后，复合工艺处理后

的保温杯在性能上提升品质，具有耐水洗、耐磨损的优势，复合工艺可配置专线流水化作

业，提升品质和生产效率。

具体实施方式

[0038] 下面结合具体实施方式对本发明做进一步详细的说明。本发明的实施例是为了示

例和描述起见而给出的，而并不是无遗漏的或者将本发明限于所公开的形式。很多修改和

变化对于本领域的普通技术人员而言是显而易见的。选择和描述实施例是为了更好说明本

发明的原理和实际应用，并且使本领域的普通技术人员能够理解本发明从而设计适于特定

用途的带有各种修改的各种实施例。

[0039] 本发明提供一种技术方案：一种保温杯表面的复合处理工艺，包括以下步骤：

[0040] 步骤一：将保温杯毛坯件放入离子镀膜机的内部，通过真空镀膜，在保温杯零件的

外表面喷涂材料；

[0041] 步骤二：离子镀膜完毕后，取出镀膜完毕的工件，将其放入喷塑机的内部，通过热

喷塑，在工件的外表面附着塑料；

[0042] 步骤三：待喷塑完毕后，工件外部材料冷却固化，取出固化后的工件，放入镭雕机

的内部，镭雕机进行保温杯内外表面的镭雕处理。

[0043] 在步骤一中，离子镀膜机内部采用真空镀膜，将保温杯放入真空室的内部，真空室

内部的气压小于1.013*15PA，镀膜机内部的基片即保温杯为阴极，蒸发源为阳极，真空室内

部通入直流高压电源，在真空室的内部建立一个气体放电的等离子区域；

[0044] 镀材被蒸发源气化后，蒸发粒子进入等离子区域被电离，形成离子，被电场加速后

沉积到基片上成膜，保温杯的外表面完成离子镀膜。

[0045] 与传统的真空蒸镀和溅射镀膜相比，离子镀膜复合工艺表面能量活性系数的对比

如下：
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[0046]

[0047] 在步骤二中，喷塑机的喷塑预处理步骤如下：

[0048] 脱脂：将工件放入脱脂槽的内部，槽体积3.5m3，温度50‑60℃，脱脂时间不低于

60S，脱脂时的外部压力为0.1‑0.2PA；

[0049] 第一次水洗：脱脂完毕的工件放入水洗槽的内部，槽体积为1.5m3，温度室温，水洗

时间不低于30S，压力0.4PA，水洗槽液为自来水，PH值小于9；

[0050] 第二次水洗：第一次水洗完毕的工件放入二次水洗槽的内部，槽体积为1.5m3，温

度室温，水洗时间不低于30S，压力0.4PA，水洗槽液为自来水，PH值小于9；

[0051] 表调：第二次水洗完毕的工件进行表调，表调槽体积为1.5m3，温度室温，时间不低

于45S，压力1.0PA，PH值7.5‑9.5；

[0052] 磷化：磷化槽槽体积为3.5m3，温度40‑45℃，水洗时间120S，压力1.0PA；

[0053] 纯水洗：磷化完毕的工件放入水洗槽的内部，槽体积1.5m3，温度室温，脱脂时间不

低于60S，脱脂时的外部压力为0.3PA，PH值小于7。

[0054] 喷塑机的喷塑步骤如下：

[0055] 工件前检查并疏通各条供粉线路和喷枪，清理干净喷粉桶，确保喷枪和线路连接；

[0056] 向喷粉桶的内部加入指定规格的喷料，电源接通，喷粉桶内部风机启动，空气被压

缩；

[0057] 开启静电发生器，检查各部分仪表是否正常工作，将电压、压缩空气的气压调节到

工作指标范围，开启喷枪，进行试喷；
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[0058] 试喷合格后，将喷枪正对工件，保持喷枪与待喷涂面距离为150‑200MM，喷枪匀速

水平或垂直运动；

[0059] 喷涂完毕后，开启脱水烘干和固化烘烤，使得固体粉末热熔固化；

[0060] 自然冷却。

[0061] 在步骤三中，的镭雕机的镭雕过程如下：

[0062] 定位：将喷塑完毕的保温杯放入镭雕机的内部，保持工件的相对静止；

[0063] 雕刻：启动激光发射器，将发射头控制离杯体距离50‑100MM，高能激光冲击保温杯

的合金表面，腐蚀掉多余的合金，发射头根据编写指令，在规划好的路径下，匀速移动。

[0064] 在步骤一中，真空室内部的加速电压为5000V，真空室的容积为1m3。

[0065] 喷塑机通过传送带，接收镀膜完毕的工件，传送带在电气控制柜的控制下，间歇性

运动，保温杯能够在镀膜机、喷塑机和镭雕机的内部停留一段时间，复合工艺处理后的保温

杯在性能上提升品质，具有耐水洗、耐磨损的优势，复合工艺可配置专线流水化作业，提升

品质和生产效率。

[0066] 保温杯沿着流水线全程自动化运行，镀膜、喷塑和镭雕在同一生产线上完成。

[0067] 镀膜机内部的离子膜成膜条件为n＞nj；

[0068] 积淀过程：

[0069] 溅射过程：

[0070] u为积淀原子在基片表面的沉积速率，p为薄膜的质量密度，m为沉淀物质的摩尔质

量，n为阿伏伽德罗常数，j是入射离子形成的电流密度。

[0071] 显然，所描述的实施例仅仅是本发明的一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域及相关领域的普通技术人员在没有做出创造性劳动的前提下所

获得的所有其他实施例，都应属于本发明保护的范围。本发明中未具体描述和解释说明的

结构、装置以及操作方法，如无特别说明和限定，均按照本领域的常规手段实施。
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