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内容概要

本书汇集了180例国内外先进而实用的经典模具，采用2D和3D相结合的形式，以结构为主理论为辅，
再加以简明的文字叙述，详细介绍了各例模具的工作原理和设计方法。
全书共分10章，主要按照模具的结构类型进行分类，包括后模滑块与斜顶机构、前模滑块机构、后模
内滑块机构、滑块二次抽芯机构、滑块中做顶出机构、二次顶出机构、前模顶出与斜顶机构、热流道
机构、脱螺纹机构和圆弧抽芯机构，涵盖了塑料注塑模具的多种类型。
书中的每一副模具都体现了各自的特点和难点，并通过了大批量的实际生产验证，结构合理，技术先
进，安全可靠。
　　本书在编写过程中，为了突出重点，使图面更加清晰简洁，特意对一些比较复杂和大型的模具图
形进行了适当简化，望读者理解。
　　本书内容通俗，易学易懂，适用于模具设计与制造的工程技术人员、技术工人和大专院校模具专
业的师生阅读。
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章节摘录

插图：2）成型机构。
成型机构是与塑料产品直接接触的部分，包括前后模模仁、镶件、滑块、斜顶等机构。
3）顶出机构。
顶出机构包括顶针、顶块、司筒、顶针固定板、顶针垫板、复位杆等机构。
4）导向机构。
导向机构包括导柱、导套、顶板复位杆、顶板导柱、顶板导套等机构。
对于要求较高的模具，有时还应另外增加辅助导向机构，如锥面精定位、直面精定位、圆锥精定位等
。
5）冷却系统。
冷却系统主要是循环水路，有油冷、水冷、空气冷等。
有些模具需要加热，可利用冷却水路来进行加热。
6）排气系统。
排气系统主要有排气槽、排气针、排气镶块、排气阀等部分机构。
1.3 塑料模具热流道系统介绍热流道系统是一种用途非常广泛的塑料成型浇注系统，主要借助于加热装
置和电子温控系统使浇注系统中的熔融塑料不发生凝固，从而平稳有序地将塑料填充到模具型腔中。
在没有注塑压力的情况下，熔融塑料不会自动流动，也不会随着塑料制品的脱模产生拉丝、溢流等现
象，所以热流道模具又称无流道或少流道模具。
长期以来，塑料模具的浇注系统一直都使用冷流道将熔融塑料注入模具型腔。
随着科学的进步和生产力的不断发展，人们开始认识到传统的注塑模具存在很多弊端，其中流道废料
的产生使成型周期加长，生产效率低下，直接导致成本的增加。
随着3D软件的产生，塑料制品的结构越来越复杂，要求也越来越高，因此，传统模具在成型工艺上已
难以满足现代产品的需要，人们不得不考虑采用其他技术工艺。
19世纪50年代末，美国公司发明了热流道注塑成型模具技术，从而掀起了模具工业的一次革命。
特别是近年来微电子技术的发展、电子温控箱的发明，使热流道系统已发展到非常成熟的阶段。
1.热流道和冷流道的优势对比（1）冷流道1）在注塑填充过程中，由于料流前端的热量不断损耗，料
流表面产生凝固，注塑压力损失较大，直接影响到注塑机的使用寿命。
2）在注塑填充过程中，由于料流前端的热量不断损耗，料流表面产生凝固，造成注入模具中的塑料
温度不均匀，可能直接导致成型后的塑料制品出现料花、熔接痕、变形、翘曲、凹陷、填充不满等一
系列问题，使塑料制品无法达到要求。
3）由于冷流道的产生，迫使工厂需设立专门的废料二次加工设备，造成人力、物力和材料的浪费。
4）有些模具结构存在浇口和塑料制品不能自动分离的问题，需增加修剪浇口工序，自动化程度低。
5）模具冷却时间长，填充时间长，造成生产效率低下。
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编辑推荐

《塑料注塑模具经典结构180例》汇集180例国内外先进而实用的经典模具，展示模具结构特点。
涵盖塑料注塑模具的多种类型，2D和3D相合，详述模具结构，介绍模具设计方法和工作原理，评述模
具设计优缺点。
重点突出，图面清晰简洁。
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