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前言

为适应模具设计制造技术发展的需要，进一步提高我国模具设计制造技术水平，在机械工业出版社的
大力支持下，编写出版了本套手册。
本套手册吸收近年来成熟的新技术成就和发展动向，面向生产实际，是以实用、便查、便携为特点的
单卷小型综合性工具书，手册共有三本，分别为《塑料模具工程师手册》、《冷冲模具工程师手册》
、《压铸模具工程师手册》。
全书包括模具设计制造的基础理论、材料与热处理、模具设计与制造、常用设备等内容。
本手册主要为模具工程师现场备查引据使用，也适合于广大工程技术人员和院校师生作为案头浏览、
提示方向、扩大知识面、综合处理技术问题之用。
《塑料模具工程师手册》是丛书之一，本手册由冯爱新主编，戴亚春、李学军副主编，袁国定、姜银
方、王匀、任旭东等参编。
全书由陈嘉真担任主审，并提出许多宝贵意见和建议；另外，陈振邦、应武亭、应媛媛、唐翠屏、程
昌、叶勇、曹宇鹏、孙淮阳、徐传超、刘燕、徐晓翔、刘萍、董芳、戴苏璇等为本手册编写进行了大
量的资料收集、检索、复印、文字输入、图片编辑、打印、校对等工作，在此表示衷心的感谢。
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内容概要

本手册是模具工程师系列工具书之一，共分三篇内容：塑料成型技术基础；塑料成型模具设计；塑料
模具制造、装配及现代化管理。
具体涉及下列内容：塑料材料、塑料制件的设计、塑料成型工艺及设备、塑料成型模具分类及结构、
注射模设计、挤出成型机头设计、压缩成型模具设计、压注成型模具设计、吹塑成型模具的设计、发
泡塑料成型模具、模具制造及制造工艺、凹凸模的成形铣削、凹凸模成形磨削、高硬材料成型件的加
工与机床、凹凸模型面强化及精蚀加工、塑料模具的装配、塑料模的安装一调试与验收、现代模具合
理化生产方式与先进制模技术等。
    本手册主要为模具工程师现场备查引据使用，也可供其他相关工程技术人员与院校师生作为案头浏
览、提示方向、扩大知识面、综合处理技术问题之用。
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章节摘录

插图：3.冷却系统一般用水冷却，可以用水管喷淋，或用喷头喷淋。
水直接通于蒸汽室内。
用水量应有调节阀，排出的水可以循环使用。
对于无蒸汽室的模具，其冷却设备装在蒸汽罩内，模具内无需加冷却系统。
冷却水是冷却型腔壁的，发泡体成型以后，蒸汽孔已经被成型品堵住，水不会流入型腔。
4.脱模机构发泡体成型后体积收缩，型腔的脱模斜度以2为标准，比较容易脱模。
但由于成型机自身不带有如注射机那样的脱模装置，所以要在模具内设置脱模装置。
脱模方法如下：（1）手工脱模在小批量生产时可在成型后直接用手取出。
但此时成型品的温度在90一60℃范围，必须戴防护手套。
（2）用动模带动脱模在动模上设有拉杆，用拉杆带动定模下面的脱模板脱模。
需要注意的是型腔与型芯的脱模斜度要依具体情况而定。
例如，包装防振用的发泡体，其外形一般为矩形体或圆柱体，外围没有脱模斜度；反之内侧为装人物
品的凹形槽，具有较大的脱模斜度。
此时应把型芯一侧装在发泡机的可动模板上，利用可动模板把成型品从型腔中脱出，如图2.7—32所示
。
相反，如作为铸型用的发泡体，则往往在型芯侧没有脱模斜度，此时就应把型腔侧作为动模。
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编辑推荐

《塑料模具工程师手册》由机械工业出版社出版。
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