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前言

　　本书是根据教育部《关于加强高职高专教材建设的若干意见》、机械工业教育发展中心《关于组
织编写高职教育专业教材编写的通知》及全国机械职业教育模具设计与制造专业教学指导委员会制定
的“塑料成型模具及设备”课程基本要求，在总结了近几年各院校模具专业教改经验的基础上编写的
。
本书具有以下特色：　　1.本书是根据培养塑料成型的工程技术应用性人才的实际要求，遵循理论以
“必需、够用”为度和以“应用为目的”的原则，以注射模设计为主体，将材料、成型工艺、模具设
计和成型设备等相关内容有机地融人其中，使各部分内容相互渗透、交叉，打破了原课程的界限和体
系，避免了各原课程内容的相互独立而造成的相关知识点的重复，突出综合素质的培养，体现了应用
性、实用性、综合性和先进性。
　　2.本书深浅适度、结构紧凑、安排合理。
在理论方面既注重各部分基本知识点讲到、讲够，又尽量避开繁琐的推演，只是简洁而定性或定量地
给出了基本公式、结论及其使用条件。
在应用方面，注重突出注射成型工艺条件的选择与控制；注射成型模具结构与设计计算方法；模具材
料的正确选用；成型质量分析控制；塑料成型设备的选用及设备与模具的关系。
本教材采用通俗易懂的文字和丰富的图表，体系新颖，具有一定的工程背景和实用价值，并充分体现
出高等职业教育重在实践应用这一基本特色。
　　⋯⋯
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内容概要

　　《塑料成型模具与设备》以培养学生的塑料成型技术应用能力为目标，将塑料成型所涉及的塑料
成型工艺、塑料模设计和塑料成型设备等关联课程进行了整合。
全书共11章，主要包括塑料成型基础理论；成型方法、成型工艺条件的选择与控制；模具结构与设计
计算方法；模具材料的正确先用；成型质量分析控制；塑料成型设备的结构、工作原理及设备与模具
的关系；塑料模具CAD/CAE/CAM技术应用等内容。
各章配有适量的例题、思考题与习题以及必要的数据资料和阅读材料。

　　通过对《塑料成型模具与设备》的学习，既能对基础理论有一定理解，又能掌握必要的专业技能
，并能在实践方面得到指导，最终达到培养学生参与生产实践的基本技能和具备注射模设计能力的目
标。

　　《塑料成型模具与设备》主要作为五年制职高专业模具设计与制造专业、机类及近机类各专业“
塑料成型模具”课程的教材，也可作为相关专业和成人高等专科教育的选用教材及供从事模具设计与
制造的工程技术人员参考。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<塑料成型模具与设备>>

书籍目录

前言
第一章 概论
阅读材料 课程任务与学习目标
习题与思考
第二章 塑料成型基础
第一节 塑料
第二节 塑料的加工适应性
第三节 塑料在成型过程中的流动和形变
第四节 塑料在成型过程中的物理和化学变化
第五节 塑料的性能
第六节 塑件的工艺性
第七节 塑料成型工艺规程的制定
阅读材料 塑料的世界
习题与思考
第三章 注射成型工艺与设备
第一节 注射机的结构和工作原理
第二节 注射装置
第三节 注射机的合模装置
第四节 注射机的液压和电气控制系统
第五节 注射成型工艺过程
第六节 注射成型工艺条件的选择
第七节 注射机的使用与成型工艺条件的控制
阅读材料 试模
最佳工艺的确定
习题与思考
第四章 注射成型模具
第一节 注射模的结构组成及分类
第二节 浇注系统设计
第三节 成型零件设计
第四节 合模导向机构设计
第五节 侧向分型与抽芯机构的设计
第六节 推出机构设计
第七节 模具温度调节系统
第八节 注射模模架
第九节 注射模与注射机的关系
第十节 塑料注射成型新技术的应用
阅读材料 模具设计质量的控制
习题与思考
第五章 注射模设计程序与实例
第一节 注射模的设计程序
第二节 注射模设计实例
阅读材料
习题与思考
第六章 压缩成型设备与模具
第一节 压缩成型设备

Page 4



第一图书网, tushu007.com
<<塑料成型模具与设备>>

第二节 压缩模结构
第三节 压缩成型工艺
第四节 压缩模与压机的关系
第五节 压缩模的设计与实例
第七章 挤出成型设备与挤出机头
第一节 概述
第二节 挤出成型设备的组成与工作原理
第三节 挤出机
第四节 挤出成型辅机
第五节 挤出机的调整与控制
第六节 挤出工艺
第七节 挤出机头
阅读材料 塑料背心购物袋的制作工艺
习题与思考
第八章 其他成型方法与模具
第一节 中空吹塑成型方法与模具
第二节 真空成型方法与模具
第三节 发泡成型方法与模具
第四节 快速成型
阅读材料 塑料也能浇铸
习题与思考
第九章 塑料模具材料
第一节 塑料模的工作条件和失效形式
第二节 塑料模具材料及选用
习题与思考
第十章 塑料成型安全生产
习题与思考
第十一章 塑料模具CAD/CAM
简介
第一节 概述
第二节 注射模CAD技术
第三节 应用实例
阅读材料 逆向工程
习题与思考
附录
附录A 常用热塑性塑料的物理、热性能
附录B 常用热塑性塑料的化学性能
附录C 某些热固性塑料的物理化学性能
附录D 部分国产注射机型号及技术参数
附录E 国产单螺杆注射成型机
主要技术参数
参考文献

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<塑料成型模具与设备>>

章节摘录

　　（2）模具温度 模具温度低，熔体的冷却速度加快，则冻结取向效应提高，而解除取向效应减弱
。
　　（3）注射压力 在注射成型中，可提高熔体的切应力和剪切速率，有助于分子的取向。
　　（4）充模速度 快速充模时，塑件表层附近高度取向，而内部因温度的下降比正常充模时慢得多
，解取向能力增强，取向程度比表层附近轻微。
慢速充模时，熔体与周围接触时间长，较多的热量被模具带走，在同样的注射温度下与快速充模相比
，取向程度提高。
此外，慢速充模往往还需要较大的注射压力，故取向程度还将因此而提高。
　　（5）浇口冻结时间 在注射成型中，大浇口冷却较慢，浇口封闭得晚，熔体流动时间延长，取向
作用加强，尤其是浇口处的取向更为明显。
　　（6）塑料 塑料的比热容大、导热系数低都会降低熔体的冷却速度，有利于取向的解除。
结晶形塑料容易使取向冻结，其取向度高于无定形塑料。
　　三、残余应力　　在实际生产中，出于对生产率的要求，充模后的塑料在短时间内冷却固化时，
大分子只能简单地按照模腔形状比较松散地堆积在一起，而没有时间进行紧密排列，故脱模后塑件内
将存在较大的内应力。
即使采用生产中的缓冷措施，所得到的冷却速度对大分子的变形和重排来讲，仍然非常急剧。
脱模后大分子还将随时间的发展继续进行变形和重排，以消除内应力，同时促使松散堆积的组织结构
趋于紧密，这种现象称为“应力松弛”，生产中称为塑件的时效变形。
　　时效往往都会持续较长时间，有时甚至可以达到数月或数年，因此，塑件的尺寸和形状将在脱模
后的使用或储存过程中发生变化，如不采取适当措施，则无法满足塑件的质量要求。
　　⋯⋯
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