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(57)摘要

本发明公开了一种聚氯乙烯树脂模具加工

方法，A、原料混合：把聚氯乙烯悬浮颗粒树脂粉、

聚氯乙烯糊状树脂粉、二丁脂进行混合；B、制作

底模：在模具表面铺设三层纤维丝，每次铺设纤

维丝之前涂刷一次石膏浆；C、底模烘烤、涂刷：制

作好的底模进行首次烘烤，首次烘烤好的底模表

面均匀涂刷一层步骤A调好的原料浆，底模刷好

后进行二次烘烤，二次烘烤结束后进行二次涂

刷；重复烘烤、涂刷3-4次；D、制作玻璃钢外壳：在

末次烘烤后的底模上涂抹稳定剂，然后铺设一层

玻璃纤维布，重复涂抹稳定剂、铺设玻璃纤维布

4-5次，得玻璃钢外壳，把高温树脂模具放在外壳

上，即得。本发明制作的模具线条感好，能角度

好，脱模快，模具寿命长，可达3年以上。
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1.一种聚氯乙烯树脂模具加工方法，其特征在于，包括以下步骤：

A、原料混合：称取聚氯乙烯悬浮颗粒树脂粉0.5-2份，聚氯乙烯糊状树脂粉0.5-2份，二

丁脂2-5份，倒入容器内进行混合，搅拌均匀，备用；

B、制作底模：在模具表面铺设三层纤维丝，每次铺设纤维丝之前，均匀涂刷一次石膏

浆，静置30-50min后即可脱模；

C、底模烘烤、涂刷：把制作好的底模在130-170℃下进行第一次烘烤，烘烤时间为15-

20min；在首次烘烤好的底模表面均匀涂刷一层步骤A调好的原料浆，以底模表面各个部位

均涂到为宜；底模刷好后进行二次烘烤，烘烤温度为400-500℃，烘烤时间为8-15min；二次

烘烤结束后进行二次涂刷，二次涂刷厚度为1.5-2.5mm；重复烘烤、涂刷3-4次；末次烘烤温

度为250-350℃，烘烤时间为8-15min；

D、制作玻璃钢外壳：在末次烘烤后的底模上涂抹稳定剂，然后铺设一层玻璃纤维布，重

复涂抹稳定剂、铺设玻璃纤维布4-5次，得玻璃钢外壳，把脱下的高温树脂模具放在外壳上，

即得。

2.根据权利要求1所述的聚氯乙烯树脂模具加工方法，其特征在于：所述的步骤B中，石

膏浆由石膏和水按照2:1的重量比混合而成。

3.根据权利要求1所述的聚氯乙烯树脂模具加工方法，其特征在于：所述的步骤B中，底

模厚度为2-3cm。

4.根据权利要求1所述的聚氯乙烯树脂模具加工方法，其特征在于：所述的稳定剂由

191树脂、对羟基苯磺酸和四甲基硫脲混合而得。
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一种聚氯乙烯树脂模具加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及树脂模具加工技术领域，具体涉及一种聚氯乙烯树脂模具加工方法。

背景技术

[0002] 现有的模具是用水泥做模具，原材料是：水泥、沙、玻璃纤维布、6个圆钢筋。此原料

做出的模具又厚又重，倒成成品还要刷脱模剂方可脱，且倒出的产品不光滑，沙眼多，产品

脱出来的线条感差，能角度差，脱模慢，模具的寿命只能用7个月左右。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提供一种聚氯乙烯树脂模具加工方法，该方法不仅过程简单、

适合工业应用，而且制作的模具线条感好，能角度好，脱模快，模具寿命长，可达3年以上。

[0004] 为达到上述目的，本发明的技术方案为：

本发明的聚氯乙烯树脂模具加工方法，包括以下步骤：

A、原料混合：称取聚氯乙烯悬浮颗粒树脂粉0.5-2份，聚氯乙烯糊状树脂粉0.5-2份，二

丁脂2-5份，倒入容器内进行混合，搅拌均匀，备用；

B、制作底模：在模具表面铺设三层纤维丝，每次铺设纤维丝之前，均匀涂刷一次石膏

浆，静置30-50min后即可脱模；

C、底模烘烤、涂刷：把制作好的底模在130-170℃下进行第一次烘烤，烘烤时间为15-

20min；在首次烘烤好的底模表面均匀涂刷一层步骤A调好的原料浆，以底模表面各个部位

均涂到为宜；底模刷好后进行二次烘烤，烘烤温度为400-500℃，烘烤时间为8-15min；二次

烘烤结束后进行二次涂刷，二次涂刷厚度为1.5-2.5mm；重复烘烤、涂刷3-4次；末次烘烤温

度为250-350℃，烘烤时间为8-15min；

D、制作玻璃钢外壳：在末次烘烤后的底模上涂抹稳定剂，然后铺设一层玻璃纤维布，重

复涂抹稳定剂、铺设玻璃纤维布4-5次，得玻璃钢外壳，把脱下的高温树脂模具放在外壳上，

即得。

[0005] 进一步，所述的步骤B中，石膏浆由石膏和水按照2:1的重量比混合而成。

[0006] 进一步，所述的步骤B中，底模厚度为2-3cm。

[0007] 进一步，所述的稳定剂由191树脂、对羟基苯磺酸和四甲基硫脲混合而得。

[0008] 本发明的有益效果为：

本发明制作的模具耐拉、耐用、韧性好，倒出的产品光滑、光亮，树脂模具使用寿命长，

可达3年以上。

具体实施方式

[0009] 以下结合实施例对本发明做进一步的说明。

[0010] 实施例1

本发明的聚氯乙烯树脂模具加工方法，包括以下步骤：
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A、原料混合：称取聚氯乙烯悬浮颗粒树脂粉0.5kg，聚氯乙烯糊状树脂粉0.5kg，二丁脂

2kg，倒入容器内进行混合，搅拌均匀，备用；

B、制作底模：在模具表面铺设三层纤维丝，每次铺设纤维丝之前，均匀涂刷一次石膏

浆，静置30min后即可脱模；

C、底模烘烤、涂刷：把制作好的底模在130℃下进行第一次烘烤，烘烤时间为15min；在

首次烘烤好的底模表面均匀涂刷一层步骤A调好的原料浆，以底模表面各个部位均涂到为

宜；底模刷好后进行二次烘烤，烘烤温度为400℃，烘烤时间为8min；二次烘烤结束后进行二

次涂刷，二次涂刷厚度为1.5mm；重复烘烤、涂刷3次；末次烘烤温度为250℃，烘烤时间为

8min；

D、制作玻璃钢外壳：在末次烘烤后的底模上涂抹稳定剂，然后铺设一层玻璃纤维布，重

复涂抹稳定剂、铺设玻璃纤维布4次，得玻璃钢外壳，把脱下的高温树脂模具放在外壳上，即

得。

[0011] 所述的步骤B中，石膏浆由石膏和水按照2:1的重量比混合而成。

[0012] 所述的步骤B中，底模厚度为2cm。

[0013] 所述的稳定剂由191树脂、对羟基苯磺酸和四甲基硫脲混合而得。

[0014] 实施例2

本发明的聚氯乙烯树脂模具加工方法，包括以下步骤：

A、原料混合：称取聚氯乙烯悬浮颗粒树脂粉1kg，聚氯乙烯糊状树脂粉1kg，二丁脂3kg，

倒入容器内进行混合，搅拌均匀，备用；

B、制作底模：在模具表面铺设三层纤维丝，每次铺设纤维丝之前，均匀涂刷一次石膏

浆，静置40min后即可脱模；

C、底模烘烤、涂刷：把制作好的底模在150℃下进行第一次烘烤，烘烤时间为18min；在

首次烘烤好的底模表面均匀涂刷一层步骤A调好的原料浆，以底模表面各个部位均涂到为

宜；底模刷好后进行二次烘烤，烘烤温度为450℃，烘烤时间为12min；二次烘烤结束后进行

二次涂刷，二次涂刷厚度为2mm；重复烘烤、涂刷3次；末次烘烤温度为300℃，烘烤时间为

12min；

D、制作玻璃钢外壳：在末次烘烤后的底模上涂抹稳定剂，然后铺设一层玻璃纤维布，重

复涂抹稳定剂、铺设玻璃纤维布5次，得玻璃钢外壳，把脱下的高温树脂模具放在外壳上，即

得。

[0015] 所述的步骤B中，石膏浆由石膏和水按照2:1的重量比混合而成。

[0016] 所述的步骤B中，底模厚度为2.5cm。

[0017] 所述的稳定剂由191树脂、对羟基苯磺酸和四甲基硫脲混合而得。

[0018] 实施例3

本发明的聚氯乙烯树脂模具加工方法，包括以下步骤：

A、原料混合：称取聚氯乙烯悬浮颗粒树脂粉2kg，聚氯乙烯糊状树脂粉2kg，二丁脂5kg，

倒入容器内进行混合，搅拌均匀，备用；

B、制作底模：在模具表面铺设三层纤维丝，每次铺设纤维丝之前，均匀涂刷一次石膏

浆，静置50min后即可脱模；

C、底模烘烤、涂刷：把制作好的底模在170℃下进行第一次烘烤，烘烤时间为20min；在

说　明　书 2/3 页

4

CN 109483773 A

4



首次烘烤好的底模表面均匀涂刷一层步骤A调好的原料浆，以底模表面各个部位均涂到为

宜；底模刷好后进行二次烘烤，烘烤温度为500℃，烘烤时间为15min；二次烘烤结束后进行

二次涂刷，二次涂刷厚度为2.5mm；重复烘烤、涂3-4次；末次烘烤温度为350℃，烘烤时间为

15min；

D、制作玻璃钢外壳：在末次烘烤后的底模上涂抹稳定剂，然后铺设一层玻璃纤维布，重

复涂抹稳定剂、铺设玻璃纤维布5次，得玻璃钢外壳，把脱下的高温树脂模具放在外壳上，即

得。

[0019] 所述的步骤B中，石膏浆由石膏和水按照2:1的重量比混合而成。

[0020] 所述的步骤B中，底模厚度为3cm。

[0021] 所述的稳定剂由191树脂、对羟基苯磺酸和四甲基硫脲混合而得。
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