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前言

　　进入21世纪，科学技术以迅猛的速度向前发展，推动了塑料成型工艺及模具设计方面的技术革新
。
编者在长期的教学过程中发现，以往的塑料成型工艺及模具设计方面的知识已不能满足当前的教学及
生产的实际需求，新的成型工艺及模具设计手段陆续出现。
一本能够适应当前生产力发展的塑料成型工艺及模具设计方面的书籍亟待面世。
　　本书是在陈嘉真主编的《塑料成型工艺及模具设计》一书的基础上改编而成，塑料成型工艺部分
主要增加了新工艺，如气体辅助成型、真空成型工艺；补充了塑件表面质量缺陷的熔接痕的形成机理
介绍；模具设计部分中增加了聚合物流变学分析内容；改进了对注射模浇注系统和冷却系统的设计；
补充了挤出成型方面异型材挤出模具设计；并简要介绍了塑料模具设计与CAD／cAE／cAM技术。
全书包括塑料成型工艺及模具设计两部分内容，主要介绍塑料成型的理论基础、成型工艺、模具设计
原理和方法等知识。
编写时力求理论联系实际，深入浅出，既结合国内外中小型企业实际，又反映国内外先进水平。
　　本书可供高等院校机械设计制造及其自动化专业、机械设计与制造（模具）专业及材料成型及控
制工程专业等高年级学生学习使用；也可供从事塑料模具设计与制造工作等的工程技术人员参考。
　　全书共十五章，第一、二章由天津科技大学李子明编写；第三、五、九、十五章由江苏大学骆志
高编写；第四、六、八章由江苏大学陈嘉真编写；第七、十章由江苏大学李学军编写；第十一、十二
章由广东机械学院曾湘云编写；第十三、十四章由南昌大学王海才编写。
全书由山东理工大学刘元义教授主审。
　　本书在修订过程中得到了江苏大学及兄弟院校的大力支持，在此一并表示感谢。
同时感谢所引用文献的作者，他们辛勤研究的成果使得本教材增色不少。
　　由于编者实际经验及理论水平有限，加之时间仓促，书中难免有不当和错误之处，敬请使用本书
的教师和广大读者批评指正。
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内容概要

　　《塑料成型工艺及模具设计》共分十五章。
其中包括塑料成型的基础知识；塑料成型工艺；塑料制件设计；注射模浇注系统设计；注射模成型零
部件设计；注射模的导向及脱模机构设计；侧向分型与抽芯机构设计；注射模温度调节系统；热固性
塑料、低发泡、精密与气辅注射模；塑料压缩成型模具；塑料压注成型模具；热塑性塑料挤出成型机
头；塑料中空吹塑成型与气压成型模具；塑料模具标准化及CAD技术等。
　　《塑料成型工艺及模具设计》可供高等院校机械设计制造及其自动化专业、机械设计与制造（模
具）专业及材料成型及控制工程专业等高年级学生学习使用；也可供从事塑料模具设计与制造工作的
工程技术人员参考。
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产率的影响第二节 模具温度调节系统的设计一、模具温度场基本理论二、冷却管道的设计原则三、冷
却管道传热面积及管道数目的确定四、冷却回路的形式思考题第十章 热固性塑料、低发泡、精密与气
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机头第一节 概述一、机头的作用二、机头的分类三、挤出成型模具的结构组成四、挤出机头设计原理
五、挤出成型机头设计原则六、挤出成型机头流道计算第二节 管材挤出成型机头设计一、机头的典型
结构二、管材机头主要零件尺寸及其工艺参数三、定径套设计第三节 异形材成型机头设计一、异形材
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挤出成型机头设计二、异形材定型模设计第四节 其他挤出成型机头设计一、板材、片材挤出成型机头
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模具第一节 中空吹塑成型模具一、中空吹塑模的典型结构二、中空吹塑模的设计要点第二节 气压成
型模具思考题第十五章 塑料模具标准化及CAD技术第一节 塑料模具标准化一、模具标准化是现代模
具生产的技术基础二、我国塑料模具标准简介三、模架选择第二节 塑料注射模具CAD技术一、塑料注
射模具CAD简介二、Pro／ENGINEER在注射模具设计中的应用思考题附录附录A 塑料及树脂缩写代号
附录B 热塑性塑料注射机型号和主要技术规格附录C 热塑性塑料注塑机锁模机构与装模尺寸附录D 部
分国产液压机的主要技术参数附录E 国产塑料挤出机的主要技术参数附录F 热塑性塑料注塑成型制品
缺陷及产生原因附录G 热固性塑料注塑成型制品缺陷及产生原因参考文献
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章节摘录

　　（二）流动性　　塑料熔体在一定温度与压力作用下充填型腔的能力称为流动性。
所有塑料都是在熔融塑化状态下加工成型的，因此流动性是塑料加工为制件的过程中应具备的基本特
性。
塑料流动性的好坏，在很大程度上影响着成型工艺的许多参数的选择，如成型温度、压力、模具浇注
系统的尺寸及其他结构参数等。
　　流动性对塑件形状、模具设计和成型工艺都有很大影响。
流动性小，将使填充不足，不易成型，所需成型压力大；流动性大，则易使溢料过多，填充型腔不密
实，塑件组织疏松，易粘模，脱模及清理困难。
　　从分子结构上来讲，流动的产生实质上是分子间相对滑移的结果。
聚合物熔体的滑移是通过分子链段运动来实现的。
显然，流动性主要取决于分子组成、相对分子质量大小及其结构。
只有线型分子结构而没有或很少有交联结构的聚合物流动性好，而体型结构高分子聚合物一般不产生
流动性。
.　　流动性大小除取决于聚合物本身的结构外，还受到填料、添加剂、模具结构和成型工艺条件等多
种因素的影响。
聚合物中加入填料会降低树脂的流动性，而加入增塑剂、润滑剂则可以提高流动性。
当填料粒度细且呈球状、湿度大、增塑剂和润滑剂含量高、预热及成型条件适当、模具型腔表面粗糙
度小、模具结构适当等都将使流动性提高。
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