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内容概要

　　《粉末注射成形：材料、性能、设计与应用》系统地介绍了粉末注射成形（Powder Injection
Molding， PIM）的材料、性能、设计和应用方面的知识，内容包括PIM技术的概述，产品设计，模具
设计及工序能力分析，粉末材料与产品性能，后续加工，成本控制，应用与市场，PIM相关新技术，
产品实例与要点分析，PIM工业的相关信息等。
　　《粉末注射成形：材料、性能、设计与应用》既是关于PIM现状的总结报告，也提供了大量可供
参考的相关数据。
书中许多表格、图形、实例研究、性能参数的汇总均以独立形式编写，可以根据需要直接查阅。
《粉末注射成形：材料、性能、设计与应用》总结了PIM基础研究和商业化生产经验中的大量知识，
讲解了如何设计和最佳应用PIM工艺，对PIM的应用有很强的参考价值。
《粉末注射成形：材料、性能、设计与应用》适合从事粉末冶金、金属材料、陶瓷材料、复合材料、
机械制造等领域的工程技术和科研人员参阅，也可作为材料学、材料加工、成形制造等专业大中专院
校师生的教材或参考书。
　　《粉末注射成形：材料、性能、设计与应用》著作权属于Randall M German和宋久鹏。
作者保留所有权利。
没有经过Randall M German和宋久鹏的书面授权，书中任何部分都不能以任何电子或机械的形式复制
或传播，包括复印、记录、扫描以及任何形式的信息存储和检索系统。
对于《粉末注射成形：材料、性能、设计与应用》中的信息和设计决策确认方法、性能映射和材料选
择技术、成本和管理度量，作者拥有专有知识所有权，除单独购买外，不能传播、复制和使用。
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章节摘录

版权页：插图：前面一节简要介绍了PIM及其与模压烧结的关系。
注塑是另一种影响着PIM的关键技术。
事实上，一旦PIM技术建立后，流行的方式是注塑模具制造商同时开始提供金属和陶瓷模具。
PIM的成形机器、模具、甚至注射周期与注塑很相似。
许多注塑模具组件被用来演示这些相似性，显然P1M和注塑具有很多共同之处。
然而，所有的相似性在注射阶段之后就没有了。
塑料件在注射成形后没有如烧结那样的后续操作以及15％左右的尺寸收缩。
此外，注塑不像PIM那样，关注在注射之后的工序中材料组成和微观结构的控制。
PIM和注塑的其他差别在性能和经济性方面。
对于注塑，树脂是最大的成本因素。
然而与之不同的是注射后的脱脂和烧结工序则是PIM重要的成本组成。
这使得成本的度量由注塑中的树脂成本转变为PIM中的工艺成本。
就应用而言，许多领域同时使用塑料和PIM零件，因此这不是本质上的差别。
但在性能方面却是截然不同的，首先是零件的质量。
与塑料相比，金属和陶瓷的密度要高得多，并且它们具有塑料所不具备的热、电、磁、力学、磨损和
其他方面的性能。
事实上，注塑和PIM是相互补充的。
PIM仅仅是在低成本的注塑不能获得必需的性能时才被应用。
举个例子，常用聚乙烯的有效强度小于20MPa，而PIM钢的强度则高出20～100倍。
仅仅一些纤维增强特殊高分子系统（如凯夫拉尔环氧树脂Kevlar-epoxy）可能达到这一级别的性能（典
型的成本代价是高分子的10-100倍）。
尽管两种技术使用同样的注射机、模具设计方法和注射操作，但是通过PIM制造出的零件的工程特性
超过了同时代的塑料所能达到的范围。

Page 6



第一图书网, tushu007.com
<<粉末注射成形>>

编辑推荐

《粉末注射成形:材料、性能、设计与应用》系统介绍了粉末注射成形（PIM）的材料、性能、设计和
应用方面的知识，内容包括PIM技术的概述，产品设计，模具设计及工序能力分析，粉末材料与产品
性能，后续加工，成本控制，应用与市场，PIM相关新技术，产品实例与要点分析，PIM工业的相关
信息等。
《粉末注射成形:材料、性能、设计与应用》既是关于PIM现状的总结报告，也是相关数据的参考资源
。
许多表格、图形、实例研究、性能参数的汇总被编成独立的形式，也可以根据需要直接查阅。
《粉末注射成形:材料、性能、设计与应用》总结了PIM基础研究和商业化生产经验中的大量知识，讲
解了如何设计和最佳应用PIM工艺，对加速PIM的应用有很强的参考价值。
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