
第一图书网, tushu007.com
<<塑料模具设计师手册>>

图书基本信息

书名：<<塑料模具设计师手册>>

13位ISBN编号：9787111246893

10位ISBN编号：7111246896

出版时间：2008-10

出版时间：王鹏驹、 张杰 机械工业出版社  (2008-08出版)

作者：王鹏驹，张杰 著

页数：460

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
<<塑料模具设计师手册>>

前言

通过模具制造产品有“三高两低”的特点，即高生产率、高精度、高材料利用率和低成本、低能耗，
而且产品的一致性好，有利于装配和互换，因而在汽车、家电、机械、电子、通信、军工、航空航天
、轻工、建材等领域的产品制造中得到了广泛应用。
模具制造技术水平的高低已成为衡量一个国家产品制造水平的标准。
国外将模具比喻为“金钥匙”、“进入富裕社会的原动力”等。
我国从20世纪80年代以来十分重视模具工业，相继成立了中国模具工业协会、全国模具标准化技术委
员会和教育培训委员会。
1989年在国务院“关于当前产品政策要点的决定”中，将模具列为机械工业产业技术改造序列的第一
位。
据中国模具工业协会的统计数据，1995年我国模具工业产值约为145亿元，2001年为310亿元，2002年
为360亿元，2003年为450亿元，2004年为530亿元，2005年为610亿元，2006年的销售额约为720亿元。
在2001年至2006年的六年间，模具工业产值的平均年增长率达18％。
据不完全统计，目前全国共有模具生产厂点约3万多家，大多为中小企业，从业人员近100万人，产值
在1亿元以上的模具企业只有40多家，超过3000万元的企业约有200多家。
虽然我国的模具生产产值已成为世界第三，在2006年第十一届中国国际模具展中我国亦展出了不少已
达到国际水平的高质量、高效率、高寿命的大型、复杂、精密模具，但与国外模具企业相比，我国模
具企业在生产设备水平与先进技术应用，尤其在从业人员素质和人才培训方面，仍然有很大差距。
一个产品由设计到生产的过程大致如下：产品设计一模具设计一模具制造一试模一产品生产。
其中，模具设计起着特殊的作用，它要将产品设计的理念“现实化”，一直到试模出合格制品，模具
设计的任务才算完成和成功。
模具属单件生产，又是订单式生产。
目前新产品的结构越来越复杂、质量要求越来越高、交货期越来越短，这就对模具设计和制造提出了
更高的要求。
一方面是新产品无经验可凭，另一方面又希望一次试模成功，以缩短周期、降低成本。
由于模具生产具有以上特点，因此世界上最先进的加工设备和制造技术，包括电火花线切割和成型加
工、高速、多轴联动数控铣、各种快速原型制造和快速经济制模、各种新型高级模具钢、热处理及表
面处理、三坐标测量及反求技术、cAD／CAE／CAM一体化技术等都已经在模具企业中得到了广泛的
应用。
模具企业已由人力密集型转化为技术密集型和资金密集型企业。
而这些新技术及加工设备仍在不断发展和改进。
对模具设计师的要求是：他应掌握力学、热学、材料学、机械制造学和计算机技术等，而且必须具有
创新精神。
基于以上情况，在目前虽已有不少有关模具设计和制造方面书籍，然而仍不能满足需求的情况下，我
们决心编写这套“模具设计师手册系列”，奉献给全国从事模具设计及相关工作的工程技术工作者及
大专院校师生们，希望有助于他们的工作和学习。
“科学性、先进性和实用性”是编写本手册的指导思想，也是我们希望能达到的目标。
“模具设计师手册系列”内容包括塑料模具、冲压模具和压铸模具。
分为《塑料模具设计师手册》、《冲压模具设计师手册》和《压铸模具设计师手册》三个分册。
这三大类模具的数量约占我国模具总量的90％。
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内容概要

　　塑料制品在汽车、家电、办公用品、工业电器、建筑材料、电子通信等领域得到了广泛应用，塑
料模具是塑料制品生产的主要工艺装备。
《塑料模具设计师手册》以科学性、先进性和实用性为指导思想，兼顾理论基础和设计实践两个方面
，较为详细地分析介绍了塑料模具设计常用资料、各类塑料模具设计方法、典型结构和设计实例、塑
料模具CAD／CAE技术，并且包括了无流道凝料注射模、气体辅助注射成型模具、双色注射模、电子
封装模具等新工艺、新技术方面应用的模具设计等内容，具有技术方法先进、典型结构图例丰富、标
准数据资料新、实用性强等特点，可供从事塑料模具设计、制造以及塑料制品设计与生产的工程技术
人员使用，也可供相关专业的工程技术人员以及大专院校相关专业师生参考。
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章节摘录

插图：第1章　塑料性能1.1　材料特性塑料（plastic）是以合成或天然的高分子化合物为基本成分，在
其制造或加工过程中的某一阶段能流动成型或原位聚合而成型，而产品最后能固化成保持形状不变的
材料。
大多数塑料是以合成高分子化合物（树脂）为基本成分，并在聚合物中添加一定数量的助剂，通过这
些助剂来改善聚合物的性能。
因此可以认为，塑料是由聚合物和某些助剂结合而成的。
1.1.1 塑件分类常用的塑料分类如下。
1.根据塑料的来源分可分为天然树脂和合成树脂。
2.根据聚合物链之间在凝固后的结构形态分（1）非结晶型（无定型）塑料无定型塑料在凝固时，没有
晶核的形成和晶体成长过程，只是自由的大分子链的"冻结"，如聚苯乙烯、聚氯乙烯、有机玻璃、聚
碳酸酯等。
（2）半结晶型、结晶型 结晶型塑料在凝固时，有晶核到晶粒的生成过程，形成一定的形态结构，如
聚乙烯、聚丙烯、尼龙等。
3.根据化学结构及其基本行为分（1）热塑性塑料 指在特定温度范围内可反复加热软化和冷却硬化（成
型）的塑料，或者说是反复可溶可熔、可以多次成型的塑料。
常用的热塑性塑料有聚乙烯、聚氯乙烯、聚苯乙烯、聚丙烯、聚酰胺（又称尼龙）、ABS、聚甲基丙
烯酸甲酯、热塑性聚酯、聚甲醛、聚碳酸酯、聚苯醚、氯化聚醚、聚砜和氟塑料等以及由这些塑料组
成的共混物或塑料合金。
（2）热固性塑料 指在一定条件（如加热、加压）下能通过化学反应固化成不熔不溶性物料的塑料。
常用的热固性塑料有酚醛塑料、聚氨酯塑料、氨基塑料、环氧塑料、不饱和聚酯塑料、呋喃树脂、有
机硅树脂、烯丙基树脂等及其改性树脂为基体制成的塑料。
4.根据塑料用途分（1）通用塑料 指产量大、用途广、价格低的一类塑料。
主要包括六大品种，即聚乙烯、聚氯乙烯、聚苯乙烯、聚丙烯、酚醛塑料和氨基塑料。
这类塑料虽然只有六种，但是它们的产量占塑料总产量的75％以上，构成了塑料工业的主体。
（2）工程塑料 指能承受一定的外力，有良好的力学性能和尺寸稳定性，在高、低温下能保持优良性
能，可用作为工程结构制件的塑料。
这类塑料可替代金属作某些机械构件或作其他特殊用途。
常用的工程塑料有聚碳酸酯、尼龙、聚甲醛、聚砜、ABS、聚苯醚、聚苯硫醚、氯化聚醚、聚对苯二
甲酸乙二醇酯、聚对苯二甲酸丁二醇酯、超高分子量聚乙烯、环氧树脂、酚醛一环氧树脂和聚氨酯等
。
（3）特种塑料 指具有特种功能（如耐热性、自润滑性），应用于特殊场合的塑料。
按聚合物交联与否，可分为交联型和非交联型特种工程塑料。
常用的交联型特种工程塑料品种有聚氨基双马来酰胺、聚三嗪、交联聚酰亚胺、耐热环氧树脂等；常
用的非交联型特种工程塑料品种有氟塑料、有机硅、聚苯硫醚、聚苯酯、聚醚醚酮和聚苯并咪唑等。
5.根据塑料成型方法分（1）模压塑料指供模压成型用的树脂混合料，如酚醛模压塑料、聚酰亚胺模压
塑料、聚苯并咪唑模压塑料。
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