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一种玩具制作注塑工艺

(57)摘要

本发明公开了一种玩具制作注塑工艺，包括

以下步骤，步骤S100，材料准备，步骤S200，注塑

塑胶件，步骤S300，镶嵌玩具镶嵌件，步骤S400，

成品注塑，步骤S500，玩具表面装饰，对冷却后的

塑胶件进行去水口工序，并对去水口后的塑胶件

的表面进行检测，外观不合格的塑胶件放置到收

集箱内，而外观合格的塑胶件流入下一道工序中

进行打磨、清洗及烘干，通过该配方所生产的塑

胶具有很强的延展性、抗压性等性能，机械强度

较高，塑胶粒更为凝练，并且通过三次注塑成型，

同时原料及颜色各不相同，第一次注塑的原料为

硬胶，纳米注塑时同样为硬胶，而第三次注塑的

原料则为软胶，因此生产出来的玩具层次感强。
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1.一种玩具制作注塑工艺，其特征在于，所述注塑工艺包括以下步骤：

步骤S100，材料准备，先将原料按照配方混合后放入到搅拌机中进行搅拌混合，接着将

色料放入到搅拌机中实现原料着色，最后将混合着色后的原料放入到烘干机中进行焗料干

燥；所述配方由以下重量份数的原料制成:合成树脂30‑50份、填充料20‑30份、增塑剂5‑10

份、固化剂5‑10份、增强剂2‑5份、防腐剂1‑2份、环氧树脂20‑25份、碳酸钙粉体1‑2份、交联

剂1‑3份、相容剂1‑2份；所述材料至少准备3份，且每份原料着色的颜色均不一致；

步骤S200，注塑塑胶件，使用清洗工具将模具进行清洗，清洗之后对其进行吹干，确定

无杂质残留后调试模具参数，之后将干燥后的原料放入到模具中进行模具定型，模具定型

后对其进行快速冷却及自然冷却；

步骤S300，镶嵌玩具镶嵌件，先对镶嵌件表面进行纳米化处理，紧接着通过纳米注塑工

艺将纳米塑料注塑到镶嵌件表面上的凹坑内，使塑料和铝合金一体化，最后将镶嵌件嵌入

到塑胶件的内部；

步骤S400，成品注塑，将经步骤S300的半成品进行合模注塑，使镶嵌件与塑胶件一体

化，模具定型后对其进行快速冷却及自然冷却；所述合模注塑包括以下步骤，熔料包裹住塑

胶件及镶嵌件，且采用间歇性冷却方式使熔料冷却的速度相对较慢，防止裂痕的产生；

步骤S500，玩具表面装饰，对冷却后的塑胶件进行去水口工序，并对去水口后的塑胶件

的表面进行检测，外观不合格的塑胶件放置到收集箱内，而外观合格的塑胶件流入下一道

工序中进行打磨、清洗及烘干；

上述步骤通过三次注塑成型，同时原料及颜色各不相同，第一次注塑的原料为硬胶，纳

米注塑时同样为硬胶，而第三次注塑的原料则为软胶。
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一种玩具制作注塑工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及模具成型技术领域，具体为一种玩具制作注塑工艺。

背景技术

[0002] 注塑成型又称注射模塑成型，它是一种注射兼模塑的成型方法，注塑成型方法的

优点是生产速度快、效率高、操作可实现自动化，花色品种多，形状可以由简到繁，尺寸可以

由大到小，而且制作尺寸精确，产品易更新换代，能成型形状复杂的制件，注塑成型适用于

大量生产与形状复杂产品等成型加工领域；

[0003] 在一定温度下，通过螺杆搅拌完全熔融的塑料材料，用高压射入模腔，经冷却固化

后得到成型品的方法，该方法适用于形状复杂部件的批量生产，是重要的加工方法之一；

[0004] 然而传统的玩具制作注塑工艺不够合理，在一定程度下容易造成产品质量的不合

格，或者是不符合标准，浪费资源以及劳动力，如原料的熔融不充分，冷却时产品容易变形

等，因此亟需设计一种能够满足人们需求的玩具制作注塑工艺。

发明内容

[0005] 为了克服现有技术方案的不足，本发明提供一种玩具制作注塑工艺。

[0006] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：一种玩具制作注塑工艺，所述注塑

工艺包括以下步骤：

[0007] 步骤S100，材料准备，先将原料按照配方混合后放入到搅拌机中进行搅拌混合，接

着将色料放入到搅拌机中实现原料着色，最后将混合着色后的原料放入到烘干机中进行焗

料干燥；

[0008] 步骤S200，注塑塑胶件，使用清洗工具将模具进行清洗，清洗之后对其进行吹干，

确定无杂质残留后调试模具参数，之后将干燥后的原料放入到模具中进行模具定型，模具

定型后对其进行快速冷却及自然冷却；

[0009] 步骤S300，镶嵌玩具镶嵌件，先对镶嵌件表面进行纳米化处理，紧接着通过纳米注

塑工艺将纳米塑料注塑到镶嵌件表面上的凹坑内，使塑料和铝合金一体化，最后将镶嵌件

嵌入到塑胶件的内部；

[0010] 步骤S400，成品注塑，将经步骤S300的半成品进行合模注塑，使镶嵌件与塑胶件一

体化，模具定型后对其进行快速冷却及自然冷却；

[0011] 步骤S500，玩具表面装饰，对冷却后的塑胶件进行去水口工序，并对去水口后的塑

胶件的表面进行检测，外观不合格的塑胶件放置到收集箱内，而外观合格的塑胶件流入下

一道工序中进行打磨、清洗及烘干。

[0012] 优选地，步骤S100中所述配方由以下重量份数的原料制成:

[0013] 合成树脂30‑50份、填充料20‑30份、增塑剂5‑10份、固化剂5‑10份、增强剂2‑5份、

防腐剂1‑2份、环氧树脂20‑25份、碳酸钙粉体1‑2份、交联剂1‑3份、相容剂1‑2份。

[0014] 优选地，步骤S100中所述材料至少准备3份，且每份原料着色的颜色均不一致。
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[0015] 优选地，步骤S400中所述合模注塑包括以下步骤，熔料包裹住塑胶件及镶嵌件，且

采用间歇性冷却方式使熔料冷却的速度相对较慢，防止裂痕的产生。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0017] 通过该配方所生产的塑胶具有很强的延展性、抗压性等性能，机械强度较高，塑胶

粒更为凝练，并且通过三次注塑成型，同时原料及颜色各不相同，第一次注塑的原料为硬

胶，纳米注塑时同样为硬胶，而第三次注塑的原料则为软胶，因此生产出来的玩具层次感

强。

附图说明

[0018] 图1为本发明的工艺流程示意图。

具体实施方式

[0019] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0020] 如图1所示，本发明提供了一种玩具制作注塑工艺，所述注塑工艺包括以下步骤：

[0021] 步骤S100，材料准备，先将原料按照配方混合后放入到搅拌机中进行搅拌混合，接

着将色料放入到搅拌机中实现原料着色，最后将混合着色后的原料放入到烘干机中进行焗

料干燥；

[0022] 步骤S200，注塑塑胶件，使用清洗工具将模具进行清洗，清洗之后对其进行吹干，

确定无杂质残留后调试模具参数，之后将干燥后的原料放入到模具中进行模具定型，模具

定型后对其进行快速冷却及自然冷却；

[0023] 步骤S300，镶嵌玩具镶嵌件，先对镶嵌件表面进行纳米化处理，紧接着通过纳米注

塑工艺将纳米塑料注塑到镶嵌件表面上的凹坑内，使塑料和铝合金一体化，最后将镶嵌件

嵌入到塑胶件的内部；

[0024] 步骤S400，成品注塑，将经步骤S300的半成品进行合模注塑，使镶嵌件与塑胶件一

体化，模具定型后对其进行快速冷却及自然冷却；

[0025] 步骤S500，玩具表面装饰，对冷却后的塑胶件进行去水口工序，并对去水口后的塑

胶件的表面进行检测，外观不合格的塑胶件放置到收集箱内，而外观合格的塑胶件流入下

一道工序中进行打磨、清洗及烘干。

[0026] 步骤S100中所述配方由以下重量份数的原料制成:

[0027] 合成树脂30‑50份、填充料20‑30份、增塑剂5‑10份、固化剂5‑10份、增强剂2‑5份、

防腐剂1‑2份、环氧树脂20‑25份、碳酸钙粉体1‑2份、交联剂1‑3份、相容剂1‑2份。

[0028] 步骤S100中所述材料至少准备3份，且每份原料着色的颜色均不一致。

[0029] 步骤S400中所述合模注塑包括以下步骤，熔料包裹住塑胶件及镶嵌件，且采用间

歇性冷却方式使熔料冷却的速度相对较慢，防止裂痕的产生。

[0030] 通过该配方所生产的塑胶具有很强的延展性、抗压性等性能，机械强度较高，塑胶

粒更为凝练，并且通过三次注塑成型，同时原料及颜色各不相同，第一次注塑的原料为硬
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胶，纳米注塑时同样为硬胶，而第三次注塑的原料则为软胶，因此生产出来的玩具层次感

强。

[0031] 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附图标记视为限制所涉及的权利要求。
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图1
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