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一、模具类型的确定
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1、工艺选择
   
    从产品数量上分类

0                        500         5000         20000           部件数

手糊工艺 RTM工艺 SMC/BMC
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模具类型的确定
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2、工艺分类
   
    

     RTM工艺：传统RTM、真空辅助RTM（V-RTM）、轻质RTM
（L-RTM）

    

  真空袋工艺：干法（真空树脂导入）和

              湿法（先树脂浸润再真空袋压）
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模具类型的确定
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工艺类型 RTM 手糊 真空袋 SMC/BMC

产品表面质量 好 好 一般 好

产品强度 好 好 很好 一般

可设计性 好 好 好 一般

尺寸稳定性 好 差 好 好

苯乙烯挥发量 很少 多 少 多

材料浪费量 少 多 较多 少

废品率 很低 较高 很低 低

玻纤含量 稳定 不稳定 稳定 稳定

投资强度 较小 小 小 高

3、不同成型工艺之间的对比
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模具类型的确定

工艺类型 RTM 手糊对模 轻质RTM 真空辅助RTM

产品表面质量 好 很好 好 好

产品一致性 好 差 好 好

部件尺寸 小 不一定 大中 中小

产品厚度 局部偏厚 不一定 局部偏薄 适中

玻纤含量 稍高 低 低 高

苯乙烯挥发量 较多 多 少 少

材料浪费量 少 多 较多 少

废品率 很低 较高 很低 很低

注射设备 需要 不需要 不一定 需要

投资强度 高 小 较高 高

4、两面光产品的工艺选择
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二、模具制作步骤（L-RTM）
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原模制作 原模表面处理 模具制作

材料选择

加工方式

翻边搭建

封孔

原子灰填缝

易打磨胶衣

高光胶衣

抛光

涂脱模剂

上模制作

贴蜡片

下模制作

打磨抛光
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三、模具制作步骤（L-RTM）
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原模制作

之常用材料选择
材    质 要  求 优   点

ABS工程塑料 耐温高 表面光滑、易处理

代木 高密度 致密、轻度较高

木材 耐水性好 成本低、易加工

PU泡沫

玻璃钢 有一定厚度 表面光滑、成本低

密度150Kg/m3以上 成本较低、易加工
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四、模具制作步骤（L-RTM）
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原模制作
之加工方式选择

加工方式 优点 缺   点

人工 成本低 精度差、周期长

CNC 成本高 精度高、周期短
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四、模具制作步骤（L-RTM）
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原模制作
之注意事项

注意事项 解决方法

PU材料拼接

ABS变形 厚度不低于3mm，选用低放热模具树脂

粘接材料用与PU泡沫热变形性接近的材料

原模变形 内部支撑要牢固，标准是可以站人

原模表面 ABS表面无需喷底漆、原模表面要打磨

直角 改为R角，尺寸标准详见下表

脱模角度 不低于3 ‰的脱模斜度
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四、模具制作步骤（L-RTM）
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原模表面处理
之封孔及填缝

工序 使用材料

封孔 专业封孔剂或低粘度树脂

填缝 原子灰
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四、模具制作步骤（L-RTM）

胶衣喷壶 压送式油漆喷枪
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四、模具制作步骤（L-RTM）
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原模表面处理
之易打磨胶衣

步骤 工具 标准

喷涂 胶衣喷壶或2.0口径油漆喷枪

打磨 240目-400目干砂纸

500g/m2

打磨至表面平顺，可见原
模

打磨 400-800目水砂纸 光滑平顺
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四、模具制作步骤（L-RTM）
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原模表面处理

 JLS-高光胶衣

步骤 工具 标准

喷涂 1.0至1.5口径油漆喷枪

打磨 400目水砂纸干磨

400至500g/m2

打磨至表面平顺，无黑点

打磨
800目、1200目、1500目、2000目

水砂纸水磨
打磨至无划痕，不露

底
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四、模具制作步骤（L-RTM）
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模具制作

之材料选择

常用胶衣：乙烯基模具胶衣JLS-VEGC2100S/H
常用树脂：乙烯基模具树脂JLS-4401S/W/M

增强材料：玻璃纤维表面毡、短切毡、方格布等。

夹心材料：强芯毡、轻木、PVC泡沫、PU泡沫、保温芯片
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四、模具制作步骤（L-RTM）
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模具制作
之准备工作

环境条件：
温度：理想的范围为25±3℃。
湿度：介于30至70%之间。
卫生：应在无灰尘或无扬尘的接近空间内施工。

材料准备：
根据环境温湿度调整促进剂及固化剂比例，掌控胶衣与树脂
的凝胶时间。
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各界面解剖图
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18模具胶衣喷涂
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表面毡糊制
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短切毡糊制
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JLS-4241/JLS-4243零收缩模具树脂
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JLS-4241/JLS-4243零收缩模具树脂
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JLS-4241/JLS-4243零收缩模具树脂

零收缩
模具树脂体系
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JLS-4241/JLS-4243零收缩模具树脂
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JLS-4241/JLS-4243零收缩模具树脂
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JLS-4241/JLS-4243零收缩模具树脂
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尘世间。。。。没有完美的原材料，没有完美的工艺！

聚里森善于聆听您的需求，聚里森竭力满足您的期望，

只为让您获得完美的制品！

常州聚里森新材料科技有限公司
Changzhou JLLISON Advanced material technoLogy co.,LTD
TEL:0519-81167117 FAX:0519-81162766
E-MAIL:jllison@163.com


