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前言

　　自从学习了美国RJG公司的注射成型技术（RJG公司注册为Decoupled Moldingsm，后文简称RJG成
型技术），开始在中国、马来西亚等亚洲地区用中文讲授RJG成型技术以来；发现这些地区的大多数
注塑从业人员基本上还停留在传统工艺阶段，对系统成型技术（或称作科学成型技术）的认识还很不
够，尤其是本土企业。
外资企业（尤其是欧美投资的企业）对科学成型技术的认识相对深刻一点。
　　系统成型，是关于建立和维护稳固与可重复工艺的策略。
常缩写为six-sigma注射成型，包括对注射成型系统的透彻认识，对所有工艺设置原因的明确掌握，全
面的工艺文档记录，以及出现问题时的系统的问题解决方法。
　　经过几年的注塑课程讲授和与客户的交流中，发现很多企业目前的注塑生产管理和技术方法与国
际先进水平有一定差距。
近些年来，随着社会的发展，人们生活水平的提高，人们对所消费产品的品质要求也越来越高。
生产塑料制品的注塑企业面临着巨大的挑战。
塑料制品的品质控制问题显得越来越突出。
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内容概要

　　《注塑制品质量及成本控制技术：系统成型及型腔压力控制》以塑料制品质量控制技术为主线，
主要介绍了塑料成型成本控制、塑料制品设计及塑料原料选择、塑料模具设计、注塑机结构及控制、
系统成型工艺、型腔压力技术、系统成型策略及常见缺陷分析等内容。
《注塑制品质量及成本控制技术：系统成型及型腔压力控制》突出的特点是系统阐述了塑料制品生产
中节约成本、降低消耗以及提高生产厂家利润的方法。
　　《注塑制品质量及成本控制技术：系统成型及型腔压力控制》适合从事塑料加工的技术人员和管
理人员阅读参考。
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章节摘录

　　半结晶型塑料的特征：　　分子排列是有序的；　　熔点范围比较窄，当温度升高到达熔点温度
范围时开始熔化；　　抗化学溶剂性比较好，常见的塑料容器都是由这类塑料制成的；　　出色的耐
磨性，如塑料齿轮等要求耐磨的制品一般都是采用这类塑料制成的；　　收缩率高，随着结晶度的不
同，收缩率会有很大差异，通常最大可能达到2％，所以制品的尺寸控制非常困难，对于尺寸精度要
求高的制品，尽量避免使用此类塑料。
　　常用的无定形担料有：ABS、PS、HIPS、PC、PC／ABS复合料、TPU、PVC、改性PPO等。
　　常用的半结晶型塑料有：POM、PA66、PET、PBT、PE、PP等。
　　无论对于哪种塑料，冷却速率都是很重要的。
尤其对于半结晶型塑料，在早期制品和模具设计阶段考虑好冷却问题具有更大意义。
由于冷却速率不同会导致结晶度不同、收缩率分布不均匀、应力分布不均匀。
而对无定形塑料制品，冷却速率对尺寸的影响相对小一些。
这是由于，在不同冷却速率下，无定形塑料收缩率变化不大。
但是，冷却速率变化对残余应力的分布影响很大，这同样会导致制品容易翘曲变形、尺寸不稳定。
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