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内容概要

《高分子材料与工程专业实验教程(材料科学与工程专业应用型本科系列教材)》由刘方主编，本书将
高分子材料与工程验证性实验、综合性实验和研究创新性实验有机结合，以培养学生创新能力和综合
素质为目的，将实验分为三个层次，即由科学、严谨、规范的基础操作训练到初步设计、系列化基础
实验，最后跨入综合性、设计性实验，由浅人深、循序渐进、逐步提高，最终使学生掌握必备的高分
子材料与工程专业实验基础知识与基本操作，培养学生良好的实验素质、严谨的科学态度，使他们初
步具备主动获取知识的能力、开拓进取的创新意识和科学的思维方法。
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章节摘录

版权页：   插图：   在保压程序中，保压程序主要控制的因素是保压压力和保压时间。
它们对于提高制品密度、稳定制品形样、改善制品质量均有影响。
保压压力一般可以等于或稍低于注射压力，其大小以施行压实、补缩、增密作用为量度。
保压时间以压力保持到浇口刚封闭时为好，过早卸压会引起模腔内物料倒流，产生制品不足的缺陷。
而保压时间过长或保压压力过大，过量的充填会使浇口周围形成内应力，同时因为模腔内物料温度不
断降低，取向分子冷却冻结，制品内应力增大，产生开裂、脱模困难等现象。
 4.冷却和预塑 完成保压程序，卸料在模腔内冷却定型所需要的时间为冷却时间。
冷却时间的长短与塑料的结晶性能、状态转变温度、热导率、比热容、刚性以及制品厚度、模具冷却
效率、模具温度等有关。
冷却时间应以塑料在开模顶出时具有足够的刚度不致引起制品变形为好。
 在保证制品质量的前提下，为获得良好的设备效率和劳动生产率，要尽量减少冷却时间及其他各程序
的时间，以求缩短完成一次成型所需的全部操作时间——成型周期。
 除冷却时间外，模具温度也是冷却过程控制的一个主要因素。
模温高低和塑料结晶性能、状态转变温度、热性能、制品形样、使用要求以及其他工艺条件（如熔料
温度、注射速度及压力、成型周期）等关系密切。
塑料在模腔内冷却定型温度的上限由材料的玻璃化温度或热变形温度确定。
提高模温不仅有助于保持熔体温度、便于熔体流动，对充模程序有益，而且可以调整塑料的冷却速度
，使之均匀一致；模温高还利于分子热运动，促进取向分子的松弛过程，提高流动性。
但是，模具温度过高会导致冷却时间延长、脱模困难。
对于结晶性塑料模温直接影响结晶度和晶体构型。
模温适应时晶体生长良好、结晶速率较大，可以大大减少后结晶过程，改善收缩不均匀及结晶不良等
导致的质量下降现象。
 进入冷却定型的同时，注射机的螺杆在液压马达驱动下转动，原料从料斗进入料筒，借助螺杆旋转、
受力和热的共同作用，逐渐变为熔体，积存于螺杆头部。
当达到成型制品所需的计量值时，螺杆即停止转动和后移，完成预塑程序，准备下一次注射。
 预塑程序中，螺杆能否后移及后移速度大小，取决于螺杆后移的各种阻力，如摩擦阻力及注射油缸内
液压油的回泄阻力。
螺杆头部熔料压力及注射油缸内液压油回泄阻力分别称为塑化压力及螺杆背压。
预塑程序要求得到一定数量塑化均匀、流动性良好的熔体。
螺杆转动时塑料不断沿着螺槽向前输送，原料中混入的气体自加料口逸出，塑料被逐渐压实，在剪切
力、摩擦热以及外部加热等共同作用下，塑料实现物理状态的变化，塑化为均质熔体，外部加热量由
料筒、喷嘴的加热温度控制；在螺杆结构不变的情况下，影响剪切热量的则是螺杆的背压和转速。
 料筒温度确定受树脂本性如热稳定性、流变性、结晶行为、定向作用，塑料组成如填料、润滑剂、增
塑剂等组分，注射装置类型、制品几何大小、模具结构以及其他工艺因素如喷嘴、模具温度、注射压
力、注射速度、螺杆转速与背压、成型周期等的影响。
料筒温度的上限应该在材料的流动温度Tf（或熔点Tm）至分解温度Td区间，料筒温度可以分为二至五
段控制，分布差通常在60℃以内。
 喷嘴温度控制在维持熔体良好的流动性而不出现“流涎现象”之下，也不能使喷嘴温度过低，散失热
量产生冷料堵塞喷嘴或影响制品性能情况。
除聚氯乙烯等易受热分解材料之外，喷嘴温度常常高于或略低于料筒的最高温度。
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编辑推荐

《材料科学与工程专业应用型本科系列教材:高分子材料与工程专业实验教程》是配合高分子材料与工
程（包括高分子化学、高分子物理和高分子材料成型加工等）课程教学的实验用书。
全书共分实验基础知识、高分子化学实验、高分子物理实验、高分子成型加工实验和综合实验五大部
分，每个实验基本包括实验目的、实验原理、主要原材料和仪器设备、实验步骤、实验数据分析与讨
论、思考题等，使学生通过实验达到了解原理，能独立操作，写出实验报告的目的。
可作为高分子材料专业本科生用实验教材，也可供从事高分子材料研究、开发和应用的研究生和工程
技术人员参考。
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