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前言

　　注射成型亦称注塑或注射模塑，是使热塑性或热固性塑料先在料筒中均匀塑化之后，由螺杆或柱
塞将其推挤到闭合的模具中，从而成型为模具所赋予的形状，最后经过固化而得到产品的一种塑料生
产过程。
它的主要特点是能在较短的时间内一次成型出形状复杂、尺寸精度高和带有金属嵌件的制品，并且生
产效率高、适应性强、易实现自动化，因而被广泛用于塑料制品的生产中。
目前，注射成型制品产量已接近塑料制品产量的1／3，制品生产所用的注射机台数约占塑料制品成型
设备总台数的1／4。
随着注射成型工艺、理论和设备的研究进展，注射成型已应用于部分热固性塑料、泡沫塑料、多色塑
料、复合塑料及增强塑料的成型中。
近年来，注射成型技术发展迅猛，新的设备、模具和工艺层出不穷，其目的是为了最大限度地发挥塑
料特性、提高塑料制品性能，以满足塑料制品向高度集成化、高度精密化、高产量等方面的发展要求
。
　　《塑料注射成型技术》首次采用项目化教学改革的理念，根据学习过程中循序渐进的规律，设置
了塑料注射成型初级、塑料注射成型中级和塑料注射成型高级三个模块，共六个项目。
六个项目从最初注射成型一个简单的标准试样开始，然后逐渐提高难度完成透明产品、结晶性产品的
成型，直到最后生产热敏性塑料产品和试模结束，使学生逐步完成从模仿、消化吸收到熟悉提高的过
程。
其中，每一个项目都包括了学习目标、工作任务、项目资讯、项目分析、项目实施、项目评价与总结
提高五个部分。
学生通过完成这些学习活动，逐步完成项目中的各项任务，充分体现了项目导向、任务驱动的特点。
学生在学习过程中全面接触到塑料注射成型的原料、设备、模具等实际生产条件，而且教学过程以学
生为主体，融“教、学、做”为一体，全面培养了学生在塑料注射成型方面的知识、能力和素质。

Page 2



第一图书网, tushu007.com
<<塑料注射成型技术>>

内容概要

本书系统全面的介绍了塑料注射成型技术，本教材是为高职高专学生学习高分子材料类专业而编写的
教学用书，也可作为塑料注射成型的培训教材或者供从事塑料注射成型生产的专业技术人员参考。
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章节摘录

　　对于中、低黏度的物料，为防止在注射时螺杆前端压力过高，使部分熔料在压力下沿螺槽回流，
造成生产能力下降、注射压力损失增加、保压困难及制品质量降低等，通常使用带止逆环的螺杆头。
止逆环螺杆头的工作原理是：　　当螺杆旋转塑化时，沿螺槽前进的熔料具有一定的压力，将止逆环
推向前方，熔料通过止逆环与螺杆头间的通道进入螺杆头前面；注射时，在注射压力的反作用下使止
逆环向后退，与环座紧密贴合，压力越高贴合越紧密，从而防止了熔料的回流。
　　注射机配置的螺杆一般只有1根，且必备基本型式的螺杆头。
为扩大注射螺杆的使用范围，降低生产成本，可通过更换螺杆头的办法来适应不同物料的加工，如图l
一6（c）和（d）所示。
　　综上所述，注射螺杆和挤出螺杆在结构上有下列几个主要差别：　　a．注射螺杆长径比和压缩
比比挤出螺杆小；　　b．注射螺杆均化段螺槽深度比挤出螺杆深；　　c．注射螺杆加料段长度比挤
出螺杆长，而均化段长度比挤出螺杆短；　　d．注射螺杆头多为尖头并带有特殊结构。
　　（3）新型注射螺杆　　在注射过程中，注射螺杆既要做旋转运动又要做轴向移动，而且是间歇
动作的，因而注射螺杆中物料的塑化过程是非稳定的。
其次，螺杆在注射时螺槽中产生较大的横流和倒流。
这都是造成固体床破碎比挤出机更早的原因。
由挤出过程可知，破碎后的固体碎片被熔料包围，不利于熔融。
根据注射过程的特点，注射螺杆的均化段不像挤出螺杆那样要求获得稳定的熔体输送，而是对破碎后
的固体碎片进行混炼、剪切，促进其熔融。
普通注射螺杆难以完成这一任务。
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