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内容概要

　　本书重点介绍了塑料(聚乙烯、聚丙烯、聚氯乙烯、聚苯乙烯、ABS、聚甲基丙烯酸甲酯)，通用
工程塑料(聚酰胺、聚碳酸酯、聚甲醛、聚对苯二甲酸乙二醇酯、聚对苯二甲酸丁二醇酯、聚苯醚)，
特种工程塑料(聚苯硫醚、聚砜、聚醚醚酮)，热固性塑料(酚醛、环氧、不饱和聚酯、氨基塑料)，液
体注射成型(反应注射成型与树脂传递模塑)，辅助注射成型(气体辅助注射成型与计算机辅助注射成
型)以及金属粉末注射成型等工艺技术的工艺设备、产品设计、工艺过程、工艺参数及常见故障与排除
方法，与此同时精选了大量的塑料产品制备实例，每一实例按照原材料与配方或选材、设备与模具、
制备工艺、性能与效果的编写格式逐一进行了详细介绍。
使注射成型工艺理论与制品的加工实践进行了完美结合，可作为塑料材料研究、产品设计、制品加工
、管理、销售与教学人员必读必备之书，亦可作为技术工人与初学者教材以及塑料爱好者参考或学习
用书。
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章节摘录

　　五、塑料制品注射后的处理技术　　塑料注塑制件脱模后还需进行对其外形处理和内在质量处理
。
外形处理包括用手工清除制品各部位的飞边及没有成型的丝孔与槽，要进行机械加工。
内在质量处理，是指为减少制件变形、改善提高制件强度的消除内应力处理。
它包括退火处理和调湿处理。
　　（一）手工或机械加工　　手工或机械加工是指对制件除去毛边、浇口和进行某些修正。
有些制品成型后需机械加工某些孔、槽等，以满足其使用要求。
　　（二）抛光和表面涂饰　　抛光和表面涂饰是对某些制品表面质量和颜色要求较高以及有特殊要
求实施的工作，如制件表面涂层装饰等。
　　（三）退火处理　　制件退火目的，是为了消除制件在降温固化时由于降温速度不同所产生的局
部应力集中现象。
比如在制件薄厚的交接部位，厚的部位降温慢、薄的部位降温快些，则连接处发生不均匀结晶收缩，
结果这里有应力集中现象。
在有金属嵌件的四周，这种现象更明显。
如不进行退火处理，过段时间，在应力集中部位会产生裂纹，甚至开裂或者变形。
　　退火方法一般是把制件浸在热油或热水中，也可在循环热风中，按塑料品种的不同，调节退火温
度，一般控制在低于制品热变温度10～20℃，不能过高，过高温度中制品要变形，但也不能温度过低
，过低温度退火，不能达到退火效果。
几种常用热塑性塑料的退火条件参考表1-18。
　　&hellip;&hellip;
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