
第一图书网, tushu007.com
<<塑料注射模具设计技巧与实例>>

图书基本信息

书名：<<塑料注射模具设计技巧与实例>>

13位ISBN编号：9787122061270

10位ISBN编号：7122061272

出版时间：2009-8

出版时间：田宝善、田雁晨、 刘永 化学工业出版社  (2009-08出版)

作者：田宝善，田雁晨，刘永 编

页数：369

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 1



第一图书网, tushu007.com
<<塑料注射模具设计技巧与实例>>

前言

由于塑料具有很多优良的性能和特点，近年来它在各领域得到了越来越广泛的应用。
作为塑料制造业的支柱产业——塑料模具的设计与制造也得到了空前的发展，特别是作为塑料必备成
型工具的塑料注射模具，由于它成型效率高，易成型形状复杂的制品，并可实现自动化生产，得到迅
速的发展，在我国其发展速度之快、需求量之大是前所未有的。
同时其技术水平也得到了迅速发展和提高，新的设计结构层出不穷，传统的设计理念不断更新，并逐
步缩小和发达国家之间的距离。
新的形势给我们提出了更高的要求。
为顺应这个形势的需要，满足广大塑料注射模具设计人员和制造人员学习的需要，以提高其理论和实
践水平，我们编写了这本书，愿它能对提高模具行业人员的技术水平有所帮助。
本书以热塑性塑料注射模具的设计为主线，依据模具的基本组成部分，采取基础知识和设计技巧相结
合，理论和实践相结合，图例和剖析相结合，模具设计和加工工艺相结合的方式，对典型的模具结构
的动作过程进行分步分解，并对它们的优点、设计中的关键所在以及可能出现的问题和处理方法进行
详细的剖析。
同时，从模具加工工艺的角度出发，分析并提供便于加工的模具结构形式，使模具设计和现场加工更
加紧密地结合起来。
本书广泛吸收了国内外各个领域成熟的经验和最新参考资料，而很大一部分的内容是作者在实践中积
累的一些有实用价值的设计实例和技巧，并对一些有普遍实用意义的模具结构形式进行了总结和升华
，以使在实际应用中达到举一反三、触类旁通的目的。
本书内容准确合理，由浅入深，深入浅出，重点突出，简明扼要，实例实用可靠，可供从事塑料注射
模具设计的初、中级工程技术人员参考，同时对模具制造业的中、高级技工和初学者整体理论素质和
实践水平的提高有实际参考价值。
在本书的编写过程中，沈阳化工学院材料学院的各位教授、沈阳九日实业有限公司、辽宁省技术情报
研究所和孙孝俭先生给本书提供了大量的技术信息，在此表示衷心的感谢。
由于作者水平所限，书中可能出现疏漏或不足之处，殷切希望广大读者批评指正，作者愿与读者经常
沟通与商讨。
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内容概要

　　《塑料注射模具设计技巧与实例（第2版）》以热塑性塑料注射模具设计为主线，依据模具的基
本组成部分，应用基础知识和设计技巧相结合、图例和剖析相结合、模具设计和加工工艺相结合的方
式，从模具加工工艺的角度出发，分析并提供便于加工的模具结构形式，并对它们的优点、设计中的
关键所在以及可能出现的问题和处理方法进行详细的剖析。
本着突出实用性的原则，注重模具设计与现场操作的密切结合，在重点关注程序化模具生产的同时，
兼顾小作坊式的生产模式。
可供从事塑料注射模具设计的初、中级工程技术人员参考，同时对模具制造业的高级技工和初学者整
体理论素质和实践水平的提高有实际参考价值。
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型零件的结构形式一、型腔的结构形式二、型芯的结构形式实例5-1 完全组合式型芯的结构实例三、
小型芯的固定形式第二节 型腔侧壁厚度和底板厚度的计算一、重要参数二、模板厚度计算三、计算实
例实例5-2 组合式圆形型腔模板厚度计算实例实例5-3 组合式矩形型腔模板厚度计算实例第三节 注射模
具成型零件尺寸的确定一、影响塑件尺寸的因素二、确定成型零件尺寸的原则三、成型零件尺寸的计
算实例5-4 成型零件尺寸的计算实例第四节 注射模具螺纹成型零件的设计一、塑料螺纹的成型方法二
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抽芯模具实例6-11 摆杆式内侧抽芯机构实例6-12 特殊的顶出式斜孔脱模第七节 注射模具的其他侧抽芯
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管顶出机构三、推件板顶出机构实例7-2 多型腔推件板顶出结构实例四、顶块顶出机构五、气动顶出
机构六、联合顶出机构七、强制顶出脱模第三节 注射模具的二次顶出机构一、应用范围二、设计要点
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用三、冷却系统冷却效果的衡量标准四、冷却系统的设计要点五、冷却系统冷却参数的计算第二节 注
射模具冷却系统的结构形式一、冷却水道的结构形式及连通方式二、型腔的冷却三、型芯的冷却四、
小型芯的冷却实例8-1 螺旋式冷却的结构形式第三节 模具的加热装置一、模具加热的必要性二、模具
加热装置的设计三、模具加热应注意的问题第九章 自动化高速成型和精密模具的设计第一节 自动化
高速成型模具的特点第二节 实现高速成型的主要途径一、缩短注射时间二、缩短熔料冷却固化时间三
、缩短辅助时间第三节 浇口凝料和塑件的自动脱落一、侧浇口和潜伏浇口凝料的自动顶出机构二、点
浇口凝料自动脱落机构实例9-1 托板式点浇口凝料脱出机构实例9-2 内螺纹自动脱模结构三、塑件脱模
与拂落装置第四节 热流道注射模具一、热流道浇注系统的主要特点二、井式喷嘴三、绝热流道四、半
绝热流道五、加热浇口六、热流道实例9-3 一体式延伸式喷嘴模具实例9-4 双腔延伸式喷嘴模具实例9-5
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图绘制和输出一、CAXA-IMD的特点二、图形绘制第二节 模具型腔和型芯尺寸的计算和绘制第三节 
模具图的设计和绘制一、形成产品图二、形成模具型腔和型芯图三、绘制模具图四、零件图的生成第
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章节摘录

插图：第二节 热塑性塑料的成型性能 热塑性塑料具有独特的成型性能，如有良好的可挤压性、可模
塑性、可延展性，即塑料具有良好的可塑性。
根据这些特性即可制作成各式各样、形状复杂的结构件，从而越来越得到广泛的应用。
下面对与模具设计有关的几个问题做一阐述。
 一、塑料的流动性塑料在相当的高温下会成为熔融状态，这时在较大压力推动下，经过主流道、分流
道和浇口注射到模具型腔中，这些都是由塑料的流动性来实现的。
但由于塑料分子结构的不同、模具的结构的差异引起的流动阻力的变化，以及在注射过程中所选用的
温度、压力等的因素都直接影响塑料的流动性。
①分子结构的不同流动性能也不同。
如分子量小、表观黏度小及流动比大的塑料，它的流动性能就好，如聚乙烯、聚丙烯及尼龙等。
分子量大的塑料黏度较高，其流动性就差一些，如聚砜、聚碳酸酯等。
流动性好塑料的在注射成型过程中则容易跑料，即产生溢边。
因此在模具的配合面的间隙要小一些。
表1-6是常用热塑性塑料的溢边值，供使用时参考。
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