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内容概要

《机械制造工程基础(中文版第2版)》的内容遵循前文所列举专业的教学计划和培洲大纲编纂而成。
《机械制造工程基础(中文版第2版)》分为8个主要章节。
由于现在工程技术的全面飞速发展和职业技术学校教学计划的相应修改，《机械制造工程基础(中文版
第2版)》对质量管理和维护保养等章节进行了大幅度的扩充。
专业词汇索引表中还标有英语专业技术词汇。
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章节摘录

版权页：   插图：    注塑过程参数 只有优化了塑料类型，注塑机以及注塑成型件的形状和规格等各项
设定数值后，才能制作出无瑕疵的注塑成型件。
因此，需在注塑机的诸多关键点上测出过程参数，然后设定出所需数值。
 最重要的过程参数是熔化温度和模具温度以及注塑压力。
 熔化温度。
用熔化温度可调节模塑原料的流动性。
熔化温度因塑料类型的不同位于200℃～250℃之间，例如热塑性聚氨酯，或位于260％～300℃之间，
例如聚酰胺和聚碳酸酯。
过低的融化温度会导致模具不能完全充满，而过高的融化温度则会损坏模塑原料。
 模具温度。
它决定着模塑原料的冷却性能以及成型件的凝固。
过低的冷却温度将导致成型件内塑料巨分子较强的取向（图1），这将影响到成型件的机械性能。
一般情况下，模具温度在80％～120％之间。
在这个温度下，顶出的成型件还是柔软的（可弯曲的），但形状已经定型。
 注塑压力和挤压压力。
注塑压力的测定原则是，该注塑压力与现有的注塑喷嘴直径和通过熔化温度所设定的熔液流动性一起
可设定出适宜的注塑速度，即采用该速度可使熔液在模具空腔内均匀流动分布。
适宜的注塑速度可使熔液无缝隙地完全填满模具空腔。
为此，模具的内部压力首先必须在注塑阶段缓慢增加，然后在压缩阶段快速上升（图2）。
挤压压力的作用是补充冷却过程中的收缩，该压力必须一直保持到注塑件凝固为止。
 热固性塑料和弹性体的注塑 通过热态反应性硬化（网状连接）可使热固性塑料和弹性体形成一个硬
外形。
这取决于过程参数的更改、注塑机的尺寸和塑料注塑时的设定。
注塑缸内的熔化温度可达80％～120℃，因为在这里还不允许形成网状连接。
模具温度则可达160％～200％，以利于塑料原料在模具内形成网状连接并出现凝固。
增强型热固性塑料原料也可注塑成型。
 弹性体和弹性整体泡沫材料（见第320页）注塑时，一般使用装有蜗杆预增塑装置和分离式活塞注塑
装置的注塑机（图3）。
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