
～使用硅胶模具制作可实际适用于装配的可塑性塑胶件的划时代新工艺～ 

NYLON  真空浇注系统 

GF30%/CF20%填料 
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「真空浇注」是指制作工业用塑胶制品时不使用价格昂贵且耗时的
金属模具・简易模具，而使用硅胶模具。                                           

最大的优势是①大幅降低初始投资成本，②在短时间内可以提供用
于试验的产品，以上两点。  

是在日本发祥的划时代的制造工艺，现在已经被认知是制作塑胶快
速样件的重要方法之一。 

～ 真空浇注是什么 ～ 

   照片１：尼龙真空复模机 外观 图１>>>尼龙复模用 硅胶模具的制作过程 

原形制作完毕后大概需2～４日制作硅胶模具（依据大小・结构具体时间不同） 

～尼龙真空浇注～【１】硅胶模具 制作过程 

适用于小批量试制品制作的制作工艺 
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图２>>>尼龙浇注品 制作工序 

～尼龙真空浇注～【２】尼龙浇注品  制作过程  

重合反应                   
进行固化         

料
杯 

硅胶模具 
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～尼龙浇注机 改良装置介绍～ 

新 

【通过装置的改良，可以填料GF/CF制作性能更强的产品】 

旧 

CF 

GF 

※CF:碳素填料   GF:玻璃填料 
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尼龙浇注工艺 适用事例 制作工序 

产品名：样品歧管                       
(PA3000+GF30%/CF5%) 
 制作工序 
 

SLA原形制作到PA6尼龙制品制作的工序 

RP原形 

分模线处理 

脱型处理 

尼龙复模 

PA6尼龙产品完成 
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単位 PA700 PA1000 PA2000 PA3000 

硬度 Shore D 71 73 77 79 

弯曲弹性率 Mpa 600-750 860-950 1950 2400 

弯曲强度 Mpa 35 44 60 71 

拉伸弹性模数 Mpa 650 850 1800 2400 

拉伸强度 Mpa 32 42 60 70 

断裂伸长率 ％ ＞250 ＞250 45 25 

热变形温度1.8Mpa 
℃ 

49 51 105 135  

热变形温度0.45Mpa 76 131 195 225 

冲击强度(Izod Vノッチ
付） 

Kj/㎡ 90 60 9 8 

热传导率 W/mk 0.28 0.28 0.28 0.24 

浇注用尼龙树脂物性一览表 

有4种不同物性的尼龙材料，可以按客户的产品用途供选择。 
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以上数据不是保证值，根据试验条件变化，数据有可能变动            

热塑性真空浇注树脂 「尼龙(PA6)」 代表性属性表 

有几种不同物性的尼龙材料，可以按客户的产品用途供选择。 

加上，对尼龙真空复模设备的成功改造，可以对复模用尼龙材料添加玻璃或者碳素料达到 

增加材料强度的目的。     

PA3000 PA3000 

単位 PA700 PA1000 PA2000 PA3000 CF-20% GF-30% 

硬度 Shore D 71 73 77 79 81 82 

弯曲弾性率 Mpa 600-750 860-950 1950 2400 6200 5300 

弯曲强度 Mpa 35 44 60 71 103 94 

拉伸弹性率 Mpa 650 850 1800 2400 6190 5160 

拉伸强度 Mpa 32 42 60 70 88 89 

断裂伸长率 ％ ＞250 ＞250 45 25 7 13 

热变形温度1.8Mpa 
℃ 

49 51 105 135 140 140 

热变形温度0.45Mpa 76 131 195 225 230 230 

冲击强度(Izod Vノッチ
付） 

Kj/㎡ 90 60 9 8 50 45 

热传导率 W/mk 0.28 0.28 0.28 0.24 0.22 0.22 

http://www.plamerry.co.jp 



从塑胶的物性比较来判断尼龙浇注的优越性 

 

冲击测试(kj/㎡)比较表 

 

热变形温度（℃） 比较表 

彻底解决了以往的RP制品（SLA）・普通复模产品的耐冲击・耐热性不足的弱点。 
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【尼龙浇注的优越性能】 
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使用热塑性塑胶的真空浇注 

～热塑性塑胶真空浇注的优越性①～ 

 

硅胶模具和浇注品 

真空浇注 - 使用硅胶模 

以往复模手板的特征（聚氨酯・环氧树脂） 

短交期  

低成本 

优点 

不适用于量产 

尺寸公差范围在十分之几  

材料局限于热固性树脂 

缺点 

与使用模具的注塑产品相比，会在耐热性・强
度上有劣势。 

不适用于功能测试和装配试验。 

短交期  

低成本 

热塑性塑胶 

优点 

不适用于量产 

尺寸公差范围在十分之几 

缺点 

如果可以适用试制（浇注精度）公差的产品来说，
是绝好的制作工艺。 

可以对应和量产同等条件的装配试验和功能试验 
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形状确认 

外形检讨 

模型 

阶段1 

 代替性实验零部件 

兼容性实验 

风洞实验 

阶段2 

投产等价品制作 

       少量生产品 

 

阶段3 

 

    试制过程 

真空浇注件 

RP件 

可以覆盖数字模拟不能测试的领域 

从模型制作到执行测试，目标是提供满足所有项目需求的浇注件。 

铰链性能的确认，施加张力组装的零部件等 

（例如，线束保护器罩等） 

对汽车的性能影响很大，必须通过施加高负荷来验证功能试验的
零部件。（例如,进气歧管等） 

可以对应试制全过程 

由于不使用金属模具，比注塑件相比，在工期和成本方面有绝对优势。 

投
入
量
产 

～热塑性树脂真空浇注的优越性②～ 



往材料舱充填尼龙材料 

 设定硅胶模具 

关闭门开启PLC 自动控制 
 

尼龙真空浇注拥有尼龙PA-6的所有特征 １ ２ ３ ４ 
 

尼龙浇注图片由※SLM公司提供 

 为了解决市场需求，我司开始开发了使用可以耐高强度功能试验的热塑性塑胶材料进行真空浇注的工艺。也就是使用真空浇
注工艺探索提供可以满足试作品所有试验要求的产品。 

 热塑性塑胶的真空浇注在使用硅胶模具的意义上和传统复模工艺有共同点，所以延续了传统复模工艺所拥有的短交期・低成
本提供产品的优势，同时也延续了不能对应大量生产和不能满足百分之几公差要求的弱点。 

 但是，尼龙材料真空浇注工艺克服了热固性塑胶不能满足功能测试的最大弱点，并定位于试作专用工艺，针对那些试作阶段
公差要求不太严格，汽车零部件中常见的试作阶段不需要精密尺寸要求的产品制作，此工艺可以称得上拥有绝对优势。我司为
了开拓使用硅胶模具制作产品的工艺，进行调查的结果，得知德国的两家化学公司（现在的 SLM SOLUTION 公司）正在着手开
发此项技术。 

 因此我们等待技术研究完成的通知，2005年访问德国对此技术进行了研究探讨。结果发现此工艺是前所未有的划时代的新工
艺，可以提供有竞争力的产品。所以我司立即决定购买此生产设备并同MTT公司（现在的SLM公司）签署了技术合作协议。 

 此后，还获得了「NYLON真空浇注系统」的在日本市场代理销售权。 
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与德国SLM公司的合作 



 

 内部和外部的保险杠格栅，后视镜，仪表盘，座椅内外配件等 

PA6尼龙浇注 GF30%填料 

进气歧管，配线保护；汽缸盖罩，发动机罩， 

动力传动系统周围的塑胶零部件等・・・ 

     树脂模具・铝模 

包括整个小批量汽车零部件注塑产等・・・ 

【Prototype 制作工艺】 

◆关于塑胶汽车零部件提供               

                  制作效率较高的工艺技术方案◆ 

精密真空浇注・M/C加工・SLA・SLS 

小批量试作产品模型 
热塑性真空浇注零部件模型 

试作用简易注塑模具零部件 

设计模型（３Ｄ画图・模具设计・结构设计） 
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客户名 零部件名       以往工艺 

Ａ公司：整车厂 发动机罩・空气滤清器 等  简易模具・SLS 

Ｂ公司：整车厂 后视镜・发动机罩 简易模具・SLS 

Ｃ公司：整车厂 转向柱罩・空气滤清器  SLS 

Ｄ公司：汽车零部件厂 进气歧管 简易模具・SLS 

Ｅ公司：汽车零部件厂 线束保护盒 SLS 

Ｆ公司：摩托车制造商 后挡泥板 简易模具 

Ｇ公司：精密发动机制造商 发动机外壳 真空复模 

Ｈ公司：精密发动机制造商 风扇 真空复模 

Ｉ公司：工具商 外装部件(农工・建筑等) CNC・SLA 

Ｊ公司：日用品厂商 合页盖 简易模具 

・如图所示尼龙浇注工艺代替了各种传统制作方案。而
且，它的用途也扩大到撞击试验，耐热试验，风洞实验
等。 

・即使量产品的材料不是尼龙，试作阶段也因尼龙的强
度和耐热性能，选择尼龙材料制作的事例也很多。 

・用SLS方案制作时需要粘接的尺寸比较大的产品，选择
尼龙浇注方案就可以一体制作。 

可以对应造价昂贵且制作时间漫长的大型产品。 
 

最大制作尺寸 800×750×350(mm) 
 最大胶量 2500g （包含玻璃填料）    

   

※根据形状和重量、也有不能对应的产品            

尼龙浇注适用事例 
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