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内容概要

　　《Moldflow6.1注塑成型从入门到精通》是关于Moldflow 6．1模流分析的专业书籍，全书内容包括
注塑工艺的成型原理、注塑成型过程、塑胶材料数据库、塑胶材料的选择与材料属性、模流分析流程
、模流分析要领、软件功能介绍、划分和修复网格、创建各种流道和水路、快速建模、最佳进浇位置
分析、流道平衡分析、成型窗口分析、模流分析案例解释、改善制品翘曲变形及熔接痕分析、双色成
型模流分析、Insert molding（包铁件）成型案例分析、光学双折射案例分析等。
　　书中案例皆取自实际操作，并辅以DVD光盘，重点突出Moldflow在注塑工业中的应用价值。
《Moldflow6.1注塑成型从入门到精通》适合于模具专业和工业设计专业的广大高职中专院校以及相关
专业的师生学习使用，也可对模流分析工程师及相同领域的技术人员提供参考。
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章节摘录

　　第一篇　注塑理论篇　　第1章　注塑基础知识　　Moldflow是从事塑料制品计算机辅助工程分析
的CAE软件的先驱者，自发行世界上第一套流动分析软件以来，一直主导着塑料CAE软件市场。
　　为了便于大家深入学习Moldflow，将在以下几小节系统地讲述注塑工艺的成型原理和成型过程。
　　1.1　注塑原理　　注塑是将塑料熔体以高压高速注入闭合的模具型腔内，经冷却定性后，得到和
模具型腔一致的塑料制品的成型方法。
　　用注塑的方法加工塑料制品，不仅精度高、质量好，而且生产效率高，可以加工出外形复杂、花
纹精细的模制品。
塑料因具有美观轻巧、耐磨耐腐蚀、优异的绝缘性能，已备受人们关注。
随着经济的发展和科学技术的进步，使用塑胶制品的数量与曰俱增，并且广泛应用于国民经济各个部
门。
　　注塑的必要条件为：①塑料必须以熔融状态注入型腔；②熔融塑胶必须具有足够的压力和速度，
以保证能及时充满型腔。
注塑机必须具备塑化、注射和成型三个基本功能。
注塑机主要由注射装置和锁模装置两大部分组成。
注射装置的主要功能是完成塑料的塑化和注射。
因此注塑装置应具有塑化良好、计量精确，且在注射时能给熔融塑胶提供足够的压力和速度。
锁模装置应确保模具能可靠开合，使模具完成成型的基本功能。
锁模装置应具有足够的锁模力，以防止注射时，高压熔体将模具撑开，使制品产生溢边或精度下降。
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