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前言

　　本书是《普通高等教育机械类“十二五”规划系列教材》之一，可作为高校模具设计与制造专业
及高分子材料专业的教材。
本书主要内容包括塑料成型基础、塑料成型工艺及其模具设计。
全书兼顾了理论基础和生产实践两个方面，内容全面丰富；配以大量图示，简洁明了，实用性强。
塑料作为现代四大工业基础材料之一，越来越广泛地应用在各行各业。
在塑料原材料转变为塑料制件的过程中，塑料原材料的选用、成型设备的选择、成型工艺的制定和成
型模具的设计与制造是塑料制件生产的四大环节，而主要的环节集中在成型工艺的正确制定和塑料模
具的合理设计这两个方面。
编者就这两方面用简明、通俗的语言做了较为详尽的阐述。
全书共分10章，第1章为绪论；第2章介绍了塑料；第3章介绍了塑料的成型工艺基础；第4章介绍了塑
料制件设计；第5章详细论述了塑料注射模具设计；第6章详细论述了塑料压缩成型模具设计；第7章介
绍了塑料压注成型模具设计；第8章介绍了塑料挤出成型模具设计；第9章介绍了其他塑料成型工艺；
第10章介绍了塑料模具标准化及CAD技术。
在编写过程中，力求做到理论联系实际和反映国内外先进水平。
　　本书由贺平、曲学军、邓忠林担任主编。
沈阳航空航天大学贺平副教授负责第5章的编写；沈阳航空航天大学邓忠林教授负责第4章和第6章的编
写；沈阳航空航天大学曲学军副教授负责第3章、第9章和第10章的编写；沈阳航空航天大学北方科技
学院陈伟副教授负责第7章的编写；沈阳航空航天大学刘占军副教授负责第1章的编写；淮阴工学院的
康志军讲师负责第8章的编写；西北工业大学明德学院雷玲讲师负责第2章和第3章的编写。
最后由刘占军总编。
　　本书作为高校模具设计与制造专业教材，广泛吸取了国内众多专家学者的研究成果，编写的主要
参考书目附后，未及一一注明，在此谨表谢意，并请谅解。
由于成书时间紧迫，本书难免存在不足和缺点，恳切希望得到专家的批评指正。
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内容概要

　　《塑料成型工艺及模具设计》主要介绍了塑料的组成、分类、性能及其制件设计。
一方面系统而简明地介绍了塑料的注射成型、压缩成型、压注成型、挤出成型及中空吹塑成型等工艺
与模具的设计原理和设计方法；另一方面详细阐述了注塑模具的结构特点、工作原理和设计要点，展
开介绍了各类塑料模具的设计，最后介绍了塑料模具标准化及CAD技术。
《普通高等教育机械类“十二五” 规划系列教材　　：塑料成型工艺及模具设计》兼顾了理论基础和
生产实践两方面，内容全面丰富，配以大量图示，简洁明了，实用性强。
　　《普通高等教育机械类“十二五” 规划系列教材：塑料成型工艺及模具设计》可作为普通本科院
校、高等专科学校、高等职业学校和成人高校等学校的模具设计与制造专业、高分子材料专业的教学
用书，也可供从事模具设计与制造的工程技术人员使用。
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理3.4.2 挤出成型的工艺参数3.5 其他塑料成型工艺3.5.1 中空塑件吹塑成型3.5.2 铸塑成型3.5.3 压延成
型3.5.4 发泡成型3.5.5 真空成型习题第4章 塑料制件设计4.1 塑料制件的尺寸和精度4.1.1 塑料制件的尺
寸4.1.2 塑料制件的尺寸精度4.2 塑料制件的表面质量4.2.1 塑料制件的表面粗糙度4.2.2 塑料制件的表面
质量影响因素4.3 塑料制件的结构设计4.3.1 塑料制件的几何形状4.3.2 螺纹设计4.3.3 嵌件设计4.3.4 齿轮
设计习题第5章 塑料注射模具设计5.1 按塑料品种对注射模具进行分类5.1.1 塑料注射模具分类方法5.1.2 
热固性塑料模具5.1.3 热塑性塑料模具5.2 按模具结构对注射模具进行分类5.2.1 单分型面注射模具5.2.2 
双分型面注射模具5.2.3 活动镶块式注射模具5.2.4 侧向分型抽芯注射模⋯⋯第6章 塑料压缩成型模具设
计第7章 塑料压注成型模具设计第8章 塑料挤压成型模具设计第9章 其他塑料成型工艺第10章 塑料模具
标准化及CAD技术参考文献
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章节摘录

版权页：插图：3.2.2压缩成型过程及其工艺参数1.压缩成型过程压缩成型过程可分为加料、闭模、排
气、固化、脱模与模具清理，如塑件需要嵌入嵌件时，加料前应预热嵌件并安放定位于模内。
（1）嵌件的安放。
一般嵌件只需用手（模具温度高则戴上手套）在固定位置安放，特殊的需用专用工具安放，安放时要
求正确平稳，以防造成废品。
（2）加料。
在模具内加入压缩所需分量的塑料为加料。
如果型腔数低于6个，且加入的加料是预压物，则一般用手加；如果所用塑料为粉料或粒料，则用勺
加。
型腔数多于6个的应采用专用加料工具。
加料的定量方法有：重量法、容量法和计数法。
重量法准确，但较麻烦；容量法不及重量法准确，但操作方便；计数法只用于加预压物。
（3）合模。
加完料后进行合模，当凸模尚未接触塑料前，应尽量加快速度，以缩短模塑周期和避免塑料过早的固
化或过多的降解。
当凸模触及塑料后，速度改为慢速。
避免模具中的嵌件、成型杆或型腔遭到损坏。
此外，放慢速度还可以使模内的气体得到充分排除，待模具闭合即可加压。
合模所需时间由几秒到数十秒不等。
（4）排气。
压缩热固性塑料时，在模具闭合后，有时需卸压，将凸模松动少许时间，以便排出其中的气体，即排
气。
排气可以缩短固化时间，有利于塑件性能和表观质量的提高。
排气的时间与次数应按需要而定，通常为一至二次，每次时间为几秒至数十秒。
（5）固化。
压缩成型热固性塑料时，塑料依靠交联反应固化定型，生产中常将这一过程称为硬化。
在这一过程中，呈黏流态的热固性塑料在模腔内与固化剂反应，形成交联结构，并在成型温度下保持
一段时间，使其性能达到最佳状态。
对固化速率不高的塑料，为提高生产率，有时不必将整个固化过程放在模具内完成（特别是一些硬化
速度过慢的塑料），只需塑件能完整脱模即可结束成型，然后采用后处理（后烘）的方法来完成固化
。
模内固化时间应适中，一般为30秒至数分钟不等，视塑料品种、塑件厚度、预热状况与成型温度而定
。
若时间过短，热固性塑件的机械强度、耐蠕变性、耐热性、耐化学稳定性、电气绝缘性等性能均会下
降，热膨胀、后收缩增加，有时还会出现裂纹；若时间过长，塑件机械强度不高、脆性大、表面出现
密集小泡等。
（6）脱模。
司化完毕后使塑件从模具中分开的工序为脱模。
脱模主要靠推出机构来完成，带有嵌件的塑件应先用特种工具将它们拧脱，然后再脱模。
（7）清理模具。
脱模后，应用铜质工件去除残留在膜腔或其他部位的塑料废边，然后用压缩空气将其吹净。
残留物如果压入再次成型的塑件中，会严重影响塑件质量甚至产生报废。
（8）后处理。
为进一步提高塑件质量，热固性塑料件脱模后常在较高的温度（比成型温度高）下保温一段时间，使
其固化更趋完全，同时减少或消除塑件内应力，减少水分及挥发物，有利于提高塑件的电性能及强度
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编辑推荐

《塑料成型工艺及模具设计》是普通高等教育机械类“十二五”规划系列教材之一。
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