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前言

　　本书是依据注射成型多年的生产实践和工艺研究为基础编写的，目的是为了使读者掌握注塑工艺
的调整方法和解决生产中遇到的实际问题。
高分子材料在各行各业均有广泛用途，注射成型是高分子材料成型的重要方法，无论从事何行业，都
离不开高分子材料成型的制品。
在高等教育普及的今天，掌握高分子材料成型技术显得越来越必不可少。
为了推进全民对高分子材料及其成型的了解，同时促进从事高分子材料注塑行业的人员技术素质的提
高，编写了此书。
本书精选内容，使整体框架合理、有序。
在编写时充分反映实用性和技术性的特点，充分反映最新的注射成型知识，重在提高注塑行业广大技
术人员分析、解决实际问题的能力。
　　全书共分五章，包括注射成型制品生产和应用的工艺、模具、设备、原材料及相关管理知识，各
章节之间内容相互独立又相互联系。
　　书中主要介绍了注射成型的典型工艺实例。
本书的读者主要为注塑企业的技术人员、管理人员和生产人员，可以用做企业培训用书或入门学习用
书，也适合相关行业的院校师生阅读。
　　本书在编写过程中得到了新乡航空工业（集团）原隆航空设备有限公司平原塑料厂赵文庆经理及
廉全贵、岳华工程师的大力支持，在此表示衷心的感谢。
　　本书编写过程中引用了专业杂志中的一些文献，在此表示感谢。
由于受知识结构限制，难免有不妥之处，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书详细论述了现代注塑工厂工艺技术控制要点，结合典型实例分析了注射成型生产中各种高分子材
料生产不同制品的生产工艺，对制品经常出现的缺陷提出了解决方法，是一本具有很强实用性的注射
成型生产管理和工艺技术读物。
     本书列举了许多实例对注塑技术关键、注射成型制品的质量及其影响因素作了详细分析，汇总了注
射成型工厂管理的相关现代管理知识。
     本书实用性强，很多内容均是注塑工厂生产技术及科学管理知识的经验总结，可供注塑工厂工人自
学或培训使用，也是注塑工厂管理、技术、质检、销售等人员必备的参考用书。
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、材料流变性能对注塑制品熔接痕的影响 　九、注射成型中顶杆印迹现象的解决方案 　十、环境湿
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　　二、色差控制技术典型实例 　第五节　塑料性能检测 　　一、熔体流动速率 　　二、力学性能
检测 　　三、检测问题讨论 　第六节　热塑性塑料的鉴别 　第七节　电脑注塑机安全操作规程 参考
文献
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章节摘录

　　保压压力不宜过高，以满足要求为准，否则可能会出现“手指”效应。
气体保压时间要足够长，保证熔体最厚处固化完全。
气体充模阶段宜采用低压，以防止气体在熔体中溶解，保压补缩阶段再逐步提高气体压力，在开模之
前气体压力要逐步撤销而不能一下子都撤去，否则会造成制品出现局部膨胀的缺陷。
　　2.影响注塑工艺参数设计的因素　　（1）原材料对注塑工艺参数设计的影响　　①材料的干燥原
材料干燥程度、干燥时间和干燥温度不足会带来制品表面银丝等缺陷，可以通过增加塑化背压的方法
来排除原料中的少量水分。
　　②色母料色母料的分散性及载体对注塑工艺参数设计影响很大。
如果色母料的分散性较差，载体与基体树脂的相容性较差，在注塑工艺参数设计时需要增加背压和提
高螺杆转速以提高塑化程度，或者更换色母料载体。
　　③不同材料牌号之间的差异同一种原材料，由于生产厂家和牌号不同，成型性能有很大差异，对
精密和大型制品的成型工艺影响很大。
　　（2）模具对注塑工艺参数设计的影响　　①模具设计的影响大浇口制品成型压力小，小浇口制
品成型压力则较大。
长流道压力损失大，短流道压力损失就小。
　　②模具的制造精度模具制造精度高，间隙控制恰当，成型工艺范围相对较宽，否则成型工艺范围
可能很窄。
　　③模具的使用寿命新模具精度高，成型工艺范围相对较宽；旧模具精度降低，成型工艺范围可能
很窄。
　　④模具钢的种类模具钢材硬度高、耐磨损，成型工艺范围相对较宽，否则成型工艺范围可能很窄
。
　　⑤模具的排气模具排气良好、设计合理，成型工艺范围相对较宽，否则成型工艺范围可能很窄。
　　（3）设备对注塑工艺参数设计的影响　　①注塑设备的稳定性设备的电器和液压系统性能稳定
，每模制品重复率高，否则无论如何调整成型工艺也难以成型出精密制品。
　　②注塑设备的注射量选择设备的选择要合理，如果制品与浇口凝料料重之和小于最大注射量的20
％或大于最大注射量的80％都很难以成型精密制品。
　　③注塑设备系统的老化由于设备的磨损和老化造成锁模力下降和不稳定，则很难成型高精密度的
制品。
　　④注塑螺杆的种类对注塑工艺参数的影响螺杆设计合理，与所加工的塑料种类匹配，成型工艺范
围相对较宽，否则成型工艺范围可能很窄甚至不能成型制品。
　　（4）产品结构设计对注塑工艺参数设计的影响　　①产品结构复杂性的影响复杂制品流程长，
要精心设计各段的注射速率和位置参数。
　　②产品壁厚的影响壁厚均匀，加强筋设计合理，成型容易；壁厚不均匀，加强筋设计不合理，则
很难成型质量良好的制品。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<注塑技术及典型工艺实例>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


