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一种聚碳酸酯材料注塑工艺

(57)摘要

本发明属于材料技术领域，具体是一种聚碳

酸酯材料注塑工艺，包括聚碳酸酯和除黄剂，聚

碳酸酯与除黄剂的比例为10:3，其注塑工艺包括

原料预处理，混料，烘烤，对注塑机进行预热，设

定注塑参数，将烘烤后的原料注入到注塑设备的

料筒内，注塑设备的螺杆将原料搅拌熔融，熔融

后的材料经高压射入模具腔内，本发明通过选用

除黄剂作为加工原料之一，取代现有技术中进口

原料，使加工出的产品在保证品质情况下，降低

原料成本，适合大规模生产。
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1.一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，包括以下步骤：

原料配比：所述聚碳酸酯与所述除黄剂的比例为10:3。

2.原料处理：将所述聚碳酸酯和所述除黄剂进行混合搅拌，然后进行2h的烘烤，烘烤温

度设定为115℃。

3.注塑：对注塑设备进行预热，设定注塑参数，将烘烤后的材料注入到注塑设备的料筒

内，通过注塑设备的螺杆将原料搅拌熔融，熔融后的材料经高压射入模具腔内。

4.冷却：对模具腔内的制品进行冷却，模具前模和后模采用不同冷却介质冷却。

5.脱模：冷却完成后，将注塑后的制品从模具中取出。

6.根据权利要求1所述的一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，所述注塑机射胶速

度按射胶次数设定不同速度，偏差在设定值的±10%内。

7.根据权利要求1所述的一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，所述注塑机炮筒温

度设定四个温区，温差在设定值的±5℃内。

8.根据权利要求1所述的一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，所述注塑机射胶位

置设定三段位置，偏差在设定值的±5mm内。

9.根据权利要求1所述的一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，所述注塑机射胶压

力分为四段，每段射胶压力不同，压力偏差在±10bar内。

10.根据权利要求1所述的一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，所述注塑机熔胶

速度为85±5%，熔胶压力为140bar±5%，熔胶行程为50mm±3mm。

11.根据权利要求1所述的一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，所述注塑机射胶

时间为5.5s±20%s，冷却时间为18s±30%s。

12.根据权利要求1所述的一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，所述模具前模冷

却介质为70℃热水，模具后模冷却介质为机水。
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一种聚碳酸酯材料注塑工艺

[0001]

技术领域

[0002] 本发明涉及材料技术领域。具体的是一种聚碳酸酯材料注塑工艺。

背景技术

[0003] 通常，电气设备的外壳除了应提供和外界的隔离保护，还应当达到合适的耐热和

阻燃要求，这是因为电气设备工作时自身产生较多的热量或者在较高的温度环境中工作。

聚碳酸酯材料具有室温下良好的韧性，还具有高耐热性和良好的阻燃性，因此可以用于制

备很多电气设备的外壳，如电源适配器、充电器等的外壳。

[0004] 现有进口原料生产正常颜色合格，但是进口原料贵，采购周期长，价格高且进口原

料容易受到国际贸易因素影响价格波动，供货不稳定无法满足产品的生产需求和可持续发

展。

[0005] 因此需要配制能够取代进口原料，同时可以达到相同品质要求的一种聚碳酸酯材

料。

发明内容

[0006] 为了解决上述问题，本发明提供一种聚碳酸酯材料注塑工艺，通过选用除黄剂作

为加工原料之一，取代现有技术中进口原料，使加工出的产品在保证品质情况下，降低原料

成本，适合大规模生产。

[0007] 为了达到上述目的，本发明采用以下技术方案：

一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，包括以下步骤：

原料配比：所述聚碳酸酯与所述除黄剂的比例为10:3。

[0008] 原料处理：将所述聚碳酸酯和所述除黄剂进行混合搅拌，然后进行2h的烘烤，烘烤

温度设定为115℃。

[0009] 注塑：对注塑设备进行预热，设定注塑参数，将烘烤后的材料注入到注塑设备的料

筒内，通过注塑设备的螺杆将原料搅拌熔融，熔融后的材料经高压射入模具腔内。

[0010] 冷却：对模具腔内的制品进行冷却，模具前模和后模采用不同冷却介质冷却。

[0011] 脱模：冷却完成后，将注塑后的制品从模具中取出。

[0012] 进一步的，所述注塑机射胶速度按射胶次数设定不同速度，一次射胶设定为20± 

10％，二次射胶设定为12±10％，三次射胶设定为35±10％，四次射胶设定为12±10％。

[0013] 进一步的，所述注塑机炮筒温度设定四个温区，一区温度为285℃±5℃，二区温度

为280℃±5℃，三区温度为280℃±5℃，四区温度为265℃±5℃。

[0014] 进一步的，所述注塑机射胶位置设定三段位置，一段射胶位置为46.5mm±5mm，二

段射胶位置为42mm±5mm，三段射胶位置为37.5mm±5mm。

[0015] 进一步的，所述注塑机射胶压力分为四段，每段射胶压力不同，一段射胶压力为 
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135bar±10bar，二段射胶压力为120bar±10bar,三段射胶压力为140bar±10bar，四段射

胶压力为70bar±10bar。

[0016] 进一步的，所述注塑机熔胶速度为85±5％，熔胶压力为140bar±5％，熔胶行程为 

50mm±3mm。

[0017] 进一步的，所述注塑机射胶时间为5.5s±20％s，冷却时间为18s±30％s。

[0018] 进一步的，所述模具前模冷却介质为70℃热水，模具后模冷却介质为机水。

[0019] 本发明有益效果

本发明提供一种聚碳酸酯材料注塑工艺，通过选用除黄剂作为加工原料之一，取代现

有技术中进口原料，使加工出的产品在保证品质情况下，降低原料成本，适合大规模生产。

内容说明

[0020] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的内容作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的内容仅仅是本

发明的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以

根据这些内容获得其他的内容。

具体实施方式

[0021] 下面详细描述本发明的实施例，所述实施例的示例在内容中示出，其中自始至终

相同或类似的标号表示相同或类似的元件或具有相同或类似功能的元件，下面通过参考内

容描述的实施例是示例性的，仅用于解释本发明，而不能理解为对本发明的限制，因此，说

明书的阐述仅仅是为了说明的目的，因此，本文中发明构思的实践并不唯一限于本文描述

的示例实施例和内容中的举例说明，此外内容并不是限制。

[0022] 实施例1

一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，包括以下步骤：

原料配比：所述聚碳酸酯与所述除黄剂的比例为10:3。

[0023] 原料处理：将所述聚碳酸酯和所述除黄剂进行混合搅拌，然后进行2h的烘烤，烘烤

温度设定为115℃。

[0024] 注塑：对注塑设备进行预热，设定注塑参数，将烘烤后的材料注入到注塑设备的料

筒内，通过注塑设备的螺杆将原料搅拌熔融，熔融后的材料经高压射入模具腔内。

[0025] 冷却：对模具腔内的制品进行冷却，模具前模和后模采用不同冷却介质冷却。

[0026] 脱模：冷却完成后，将注塑后的制品从模具中取出。

[0027] 所述注塑机射胶速度按射胶次数设定不同速度，一次射胶速度设定为，二次射胶

速度设定为10.8，三次射胶速度设定为31.5，四次射胶速度设定为10.8。

[0028] 所述注塑机炮筒温度设定四个温区，一区温度为280℃，二区温度为275℃，三区温

度为275℃，四区温度为260℃。

[0029] 所述注塑机射胶位置设定三段位置，一段射胶位置为41 .5mm，二段射胶位置为 

37mm，三段射胶位置为32.5mm。

[0030] 所述注塑机射胶压力分为四段，每段射胶压力不同，一段射胶压力为125bar，二段

射胶压力为110bar,三段射胶压力为135bar，四段射胶压力为60bar。

[0031] 所述注塑机熔胶速度为80.75％，熔胶压力为133bar，熔胶行程为47mm。
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[0032] 所述注塑机射胶时间为4.4s，冷却时间为12.6s。

[0033] 所述模具前模冷却介质为70℃热水，模具后模冷却介质为机水。

[0034] 实施例2

一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，包括以下步骤：

原料配比：所述聚碳酸酯与所述除黄剂的比例为10:3。

[0035] 原料处理：将所述聚碳酸酯和所述除黄剂进行混合搅拌，然后进行2h的烘烤，烘烤

温度设定为115℃。

[0036] 注塑：对注塑设备进行预热，设定注塑参数，将烘烤后的材料注入到注塑设备的料

筒内，通过注塑设备的螺杆将原料搅拌熔融，熔融后的材料经高压射入模具腔内。

[0037] 冷却：对模具腔内的制品进行冷却，模具前模和后模采用不同冷却介质冷却。

[0038] 脱模：冷却完成后，将注塑后的制品从模具中取出。

[0039] 所述注塑机射胶速度按射胶次数设定不同速度，一次射胶设定为20，二次射胶设

定为12，三次射胶设定为35，四次射胶设定为12。

[0040] 所述注塑机炮筒温度设定四个温区，一区温度为285℃，二区温度为280℃，三区温

度为280℃，四区温度为265℃。

[0041] 所述注塑机射胶位置设定三段位置，一段射胶位置为46 .5mm，二段射胶位置为 

42mm，三段射胶位置为37.5mm。

[0042] 所述注塑机射胶压力分为四段，每段射胶压力不同，一段射胶压力为135bar，二段

射胶压力为120bar,三段射胶压力为140bar，四段射胶压力为70bar。

[0043] 所述注塑机熔胶速度为85，熔胶压力为140bar，熔胶行程为50mm。

[0044] 所述注塑机射胶时间为5.5s，冷却时间为18s。

[0045] 所述模具前模冷却介质为70℃热水，模具后模冷却介质为机水。

[0046] 实施例3

一种聚碳酸酯材料注塑工艺，其特征在于，包括以下步骤：

原料配比：所述聚碳酸酯与所述除黄剂的比例为10:3。

[0047] 原料处理：将所述聚碳酸酯和所述除黄剂进行混合搅拌，然后进行2h的烘烤，烘烤

温度设定为115℃。

[0048] 注塑：对注塑设备进行预热，设定注塑参数，将烘烤后的材料注入到注塑设备的料

筒内，通过注塑设备的螺杆将原料搅拌熔融，熔融后的材料经高压射入模具腔内。

[0049] 冷却：对模具腔内的制品进行冷却，模具前模和后模采用不同冷却介质冷却。

[0050] 脱模：冷却完成后，将注塑后的制品从模具中取出。

[0051] 所述注塑机射胶速度按射胶次数设定不同速度，一次射胶设定为22，二次射胶设

定为13.2，三次射胶设定为38.5，四次射胶设定为13.2。

[0052] 所述注塑机炮筒温度设定四个温区，一区温度为290℃，二区温度为285℃，三区温

度为285℃，四区温度为260℃。

[0053] 所述注塑机射胶位置设定三段位置，一段射胶位置为51 .5mm，二段射胶位置为 

47mm，三段射胶位置为42.5mm。

[0054] 所述注塑机射胶压力分为四段，每段射胶压力不同，一段射胶压力为145bar，二段

射胶压力为130bar,三段射胶压力为150bar，四段射胶压力为80bar。
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[0055] 所述注塑机熔胶速度为89.25，熔胶压力为147bar，熔胶行程为53mm。

[0056] 所述注塑机射胶时间为6.6s，冷却时间为23.4s。

[0057] 所述模具前模冷却介质为70℃热水，模具后模冷却介质为机水。

[0058] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权

利要求而不是上述说明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有

变化囊括在本发明内。不应将权利要求中的任何内容标记视为限制所涉及的权利要求。

[0059] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。需注意的是，本发明中所未详细描述的技术特征，均可以通过任

一现有技术实现。
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