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前言

为培养适合社会需要的高素质技能型应用人才，我们以模具设计与制造专业塑料成型与模具技术方向
为试点，以常州机电职业技术学院承担的江苏省重点教改课题“重构高职模具设计与制造专业教学体
系的研究与实践”为依托，开展高职课程模式改革。
改革依据职业岗位（群）工作任务体系，结合模具行业现状及其发展趋势，紧密跟踪现代模具设计与
制造技术的发展方向，打破传统的课程体系，从岗位工作任务分析着手，通过课程分析、知识和能力
分析，构建了“以工作任务为中心，以项目课程为主体”的高职模具设计与制造专业课程体系，课程
内容充分体现了理论与实践的结合，以及知识、技能、态度、情感的综合，并将素质拓展贯穿全程。
本书是教改项目成果教材，以“安全第一、理论够用、重点实用、联系实际、服务制造”为原则，突
出应用能力和综合素质的培养，反映高职高专特色，为学生从事塑料模具设计与制造工作奠定良好基
础。
本书只有一个注塑模试模项目，由准备试模、安装与调整模具、试模、分析及解决常见注塑件缺陷问
题四个任务组成。
每个任务都提出了明确的学习目标、工作任务，学生在了解了相关理论知识、拓展知识后，通过完成
工作任务这一过程达到实践训练和学习的目的，再辅以思考与练习完善知识体系。
教材内容涵盖了了解塑料性能，选择塑料制品材料，辨认塑料，完成注塑成型的工艺过程，掌握注塑
机的操作规程、结构性能、工作原理，注塑机预设参数，操作注塑机，维护与保养注塑机，试模，分
析及解决注塑件缺陷问题等。
希望本书不仅能够帮助读者更好地理解和掌握塑料模试模技术，掌握注塑工艺，而且可以开阔眼界，
拓展知识，提高应用与创新能力。
本书由姜清主编，具体编写分工为：陈叶娣编写任务一，谢建庆编写任务二，姜清编写任务三，黄艳
伟编写任务四。
全书由无锡职业技术学院钟建刚主审。
在课题研究和教材编写的过程中，得到了常州博赢模具有限公司、江苏卡威集团等企业的大力协助，
在此一并表示衷心感谢！
由于编者水平有限，书中难免有不妥之处，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书以注塑模试模为项目，项目中分设四个任务，即准备试模、安装与调整模具、试模、分析及解决
常见注塑件缺陷问题。
全书以完成工作任务为主线，链接相应的专业知识，达到提升有知识体系支撑的工作能力的目标，项
目中还设有拓展知识部分等。
    本书的编写思路较好地体现了课程改革的新理念，着力培养实践能力。
本书的理论知识讲授以够用为度，文字阐述浅显易懂。
    本书可作为高等职业院校模具设计与制造专业、机械类专业项目课程通用教材，也可作为岗前培训
和自学用书。
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章节摘录

插图：（五）完成试模报告单试模报告单根据厂家不同有不同的特点，表1-1、表1-2是试模报告单样
例。
在选择的试模报告单中完成填写，交相关人员签字后，连同模具一起入库或投产。
（六）卸模模具的卸下是安装的反过程，稍有不同的是模具为日后管理作准备的部分，如模具暂时不
用，则可根据需要涂油等。
最后，按照规定完成卫生、保养等工作。
四、学生训练内容1.试模。
2.填写试模报告单。
3.提出修模建议。
4.卸下模具。
五、相关知识（一）与试模有关的模塑工艺信息1.注射过程完整的注射过程至少包括加料、塑化、充
模、保压、冷却和脱模等几个过程。
（1）加料将粒状或粉状塑料加入注塑机料斗，由柱塞或螺杆带入料筒进行加热。
（2）塑化成型塑料在注塑机料筒内经过加热、压实以及混料等作用以后，由松散的粉粒状或粒状的
固态变成连续的熔体。
（3）充模塑化好的塑料熔体在注射压力或螺杆的推动作用下，以一定的压力和速度经过喷嘴和模具
的浇注系统进入并充满模具型腔。
（4）保压充模结束后，在注塑机柱塞或螺杆推动下，熔体仍然保持压力，可进行补料，使料筒中的
熔料继续进入型腔，以满足型腔中热料收缩的需要。
保压时间应适当，过长的保压时间容易使塑料件产生应力，引起塑件翘曲或开裂。
保压结束后，柱塞或螺杆后退，型腔中的熔料压力解除，这时型腔中的熔料压力将比浇口前方的压力
高。
如果此时浇口尚未凝结，就会发生型腔中的熔料通过浇注系统倒流的现象，使塑料制件产生收缩、变
形及质地疏松等缺陷。
如果撤除注射压力时，浇口已经凝结，则倒流现象就不会存在。
由此可见，倒流是否发生或倒流的程度如何，均与保压时间有关。
一般来讲，保压时间较长时，保压压力对模腔内熔体作用时间也较长，倒流较小，塑件的收缩情况会
有所减轻。
而保压时间短，情况则相反。
（5）浇口凝结后的冷却塑件在模内的冷却过程是指从浇口处的塑料熔体完全凝结时起到塑件将从模
腔内取出为止的全过程。
在此阶段，补缩或倒流均不再继续进行，型腔内的塑料继续冷却、硬化和定型。
当脱模时，塑料制件具有足够的刚度，不致产生翘曲和变形。
随着冷却过程的进行，温度继续下降，残余压力（型腔内压与外界大气压力之差称为残余压力）为负
值时，塑件表面有缺陷或内部有真空泡。
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编辑推荐

《注塑模试模》：全国高等职业教育示范专业规划教材·模具设计与制造专业
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