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内容概要

　　非球面光学塑料透镜的注射成型过程中，储存在注射机料筒前端的塑料熔体，受到螺杆向前推压
的作用，通过注射机喷嘴、模具浇注系统，充满整个模具型腔。
由于非球面塑料透镜的壁厚不均性，使得用普通注射方法成型的塑料透镜密度及折射率分布不均，透
镜产生残余内应力及双折射现象，面形精度无法满足使用要求。
　　作者采用模具CAD／CAE技术，对非球面光学塑料透镜的注射成型过程进行了计算机辅助分析。
　　采用EDS公司的UGII软件对光学塑料透镜注射成型模具进行计算机辅助设计与制造，直观、快捷
地体现出模具设计思想，迅速、合理地调整模具结构，准确、高效地进行模具设计与制造。
　　采用MOLDFLOW中的充模、保压分析模块，对注射成型非球面光学塑料透镜的充模过程进行了
计算机辅助分析，研究了不同浇注系统结构、尺寸与熔料剪切速率之间的关系，分析了注射和保压过
程中注射温度、注射压力、注射时间以及保压压力、保压时间、模具温度等对透镜面形质量的影响。
通过注射成型过程的计算机仿真，得出如下结论：采用足够的注射压力将熔料注满型腔后浇口适时封
闭，确保浇口封闭时的熔料比体积等于常温、常压下的比体积；从充模直至浇口封闭以后，严格控制
模具温度在高聚物的玻璃化温度以下（100±l℃），避免型腔内熔料温度和压力的分布不均；最后均
匀冷却型腔内熔料直至脱模顶出制品，脱模时确保模具型腔压力为零。
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章节摘录

版权页：   插图：   4.模具温度对体收缩及其波动的影响模拟结果表明，适当地提高模具温度对提高光
学塑料透镜的质量是有益的。
随着模具温度的增高，充模后透镜各个部分温差及在同一型腔截面上的温差也越小，注入型腔中的高
聚物大分子的深度取向得到松弛，各个部分收缩程度趋于一致，因此产品的收缩率波动范围减小。
 5.保压时间对体收缩及其波动的影响模拟试验结果表明，保压压力一定，保压时间越长，越有利于塑
料熔体的补缩压实，塑件密度大收缩小，收缩率的波动也随之变小，但保压时间不能太长；随着保压
时间的延长，浇口已几乎完全“冻结”，保压时间已不能有效地传递到型腔内部，再延长保压时间已
不起作用，采用快速高压保压策略是提高塑料透镜质量的有效途径。
 6.型腔内塑料熔体体收缩率分布不均与型腔压力分布有关。
熔体所受压力越低，体收缩越大，体收缩率分布不均越严重；而随着型腔压力的增高，体收缩越小，
体收缩率分布不均问题得到改善。
高压快速保压结束后，采用逐渐降低保压压力的策略进行保压冷却，直至浇口封闭，最后冷却开模顶
出制品。
浇口封闭以后，型腔内既不补料也不泄料，透镜在型腔内沿一恒密度线随着温度的降低型腔压力逐渐
减小，脱模时控制型腔压力等于大气压，使透镜内部残余压力减小。
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编辑推荐

《非球面光学塑料透镜注射成型过程的计算机辅助分析》采用模具CAD/CAE技术，对非球面光学塑料
透镜的注射成型过程进行了计算机辅助分析。
采用EDS公司的UG Ⅱ软件对光学塑料透镜注射成型模具进行计算机辅助设计与制造，直观、快捷地
体现出模具设计思想，迅速、合理地调整模具结构，准确、高效地进行模具设计与制造。
《非球面光学塑料透镜注射成型过程的计算机辅助分析》给供相关学者参考阅读。
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