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内容概要

　　《职业教育机电类专业规划教材：塑料模塑工艺与塑料模设计（第2版）》是1999年出版《塑料模
塑工艺与塑料模设计》的修订版。
全书共十章，主要介绍了注射模塑、压缩模塑、挤出模塑、中空吹塑的工艺过程及工艺条件的确定，
同时分析了各类塑料模具的基本结构及各零部件的设计计算方法。
另外，还介绍了塑料及特性，常用塑料的性能和用途。

　　《职业教育机电类专业规划教材：塑料模塑工艺与塑料模设计（第2版）》是中等职业学校模具
专业的教学用书，也可供高职院校、电视大学相关专业的师生及模具技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   料筒和喷嘴的温度还应与其他工艺条件结合起来考虑，如采用较高的注射压力，料
筒温度可以低些；反之，则料筒温度应高些。
如果成型周期长，塑料在料筒中受热时间长，料筒温度应稍低些。
如果成型周期较短，则料筒温度应高些。
 可见，选择料筒和喷嘴温度需要考虑的因素很多，在生产中可根据经验数据，结合实际条件，初步确
定适当的温度，然后通过对制品的直观分析和熔体的“对空注射”进行检查，进而对料筒和喷嘴温度
进行调整。
 （3）模具温度模具的温度对塑料熔体的流动和制品的内在性能及表面质量影响很大。
 模具必须保持一定的温度，这个温度应低于塑料的玻璃化温度或热变形温度，以保证塑料熔体凝固定
型和脱模。
 模具温度的选定主要取决于塑料的特性、制品的结构与尺寸、制品的性能要求以及成型工艺条件。
对于非结晶型的塑料，模具的温度主要影响熔体粘度，从而影响熔体充满型腔的能力和冷却时间。
在保证顺利充满型腔的前提下，采用较低的温度，可以缩短冷却时间，从而提高生产率。
所以，对于熔体粘度低的或中等的塑料（如聚苯乙烯、醋酸纤维素等），模具温度可以偏低些；而对
于熔体粘度高的塑料（如聚碳酸酯、聚苯醚、聚砜等），则采用较高的模温，以保证熔体充满型腔，
缓和制品冷却速率的不均匀性，从而防止制品产生凹陷、内应力、开裂等缺陷。
对于结晶型的塑料，其结晶度受冷却速率的影响，而冷却速率又受模具温度的影响，也就是说，模具
温度直接影响到塑料制品的结晶度和结晶构造，从而影响到制品的性能。
因此，对结晶型塑料，选择模具温度不仅要考虑熔体充满型腔和成型周期问题，还要考虑塑料制品的
结晶及其对性能的影响。
结晶型塑料的模具温度怎样选择较合适呢？
一般说来，模具温度高，冷却速率慢，为结晶充分进行创造了条件，因而得到的制品结晶度较高，制
品的硬度高、刚度大、耐磨性较好，但成型周期长，收缩率较大，制品较脆。
当模具温度较低时，冷却速率大，制品内结晶度较低。
对于玻璃化温度低的塑料（如聚烯烃）还会产生后期结晶过程，使制品后收缩增大。
鉴于上述情况，对结晶型塑料，模具的温度取中等为宜。
模具温度高的仅用于结晶速率很小的塑料，如聚对苯二甲酸乙二（醇）酯等。
模具温度还要根据制品的壁厚选择。
壁厚大的，模具温度一般应较高，以减小内应力和防止制品出现凹陷等缺陷。
 2.压力 注射成型过程需要控制的压力有塑化压力和注射压力。
 （1）塑化压力 所谓塑化压力是指采用螺杆式注射机时，螺杆顶部熔体在螺杆转动后退时所受到的压
力。
塑化压力又称背压，其大小可以通过液压系统中的溢流阀来调整。
 塑化压力大小对熔体实际温度、塑化效率及成型周期等均有影响。
在其他条件相同的情况下，增加塑化压力，会提高熔体温度及温度的均匀性，有利于色料的均匀混合
，有利于排除溶体中的气体。
但塑化压力增高会降低塑化效率，从而延长模塑周期，而且增大塑料分解的可能性。
因此，塑化压力一般在保证塑料制品质量的前提下，以低些为好，通常很少超过2MPa。
 塑化压力大小应根据塑料品种而定，对于热敏性塑料（如聚氯乙烯、聚甲醛、聚三氟氯乙烯等），塑
化压力应低些，以防塑料过热分解；而对聚乙烯等热稳定性高的塑料，塑化压力高些不会有分解的危
险；对于熔体粘度大的塑料（如聚碳酸酯、聚砜、聚苯醚等）塑化压力高，螺杆传动系统容易超载；
注射熔体粘度很低的塑料（如聚酰胺）时，塑化压力要低些，否则塑化效率将很快降低。
综上所述，塑化压力不宜高。
 应该指出，料筒中熔体的实际温度除了与料筒温度直接有关外，还与塑化压力、螺杆转速、螺杆结构
与长度等因素有关。
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螺杆转速增高，熔体温度也会增高；采用长径比小的螺杆应选较高塑化压力和螺杆转速，相反，采用
长径比大的螺杆时，可选用较低的塑化压力和螺杆转速。
 既然螺杆转速与熔体温度有关，因而就应适当控制螺杆转速。
一般来说，在不影响生产效率的前提下，螺杆转速以低为宜，尤其是热敏性塑料或熔体粘度大的塑料
。
 （2）注射压力 注射压力是指柱塞或螺杆顶部对塑料所施加的压力。
其作用是克服熔体从料筒流向型腔的流动阻力；使熔体具有一定的充满型腔的速率；对熔体进行压实
。
因此，注射压力和保压时间对熔体充模及塑料制品的质量影响极大。
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