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前言

　　塑料注射成型是一个复杂的过程，一个合格产品的生产需要制品设计、模具设计、原料选择和成
型工艺控制等多方面的协调一致。
传统的生产方法是依据经验进行模具设计和制造，在试模过程出现的制品缺陷通过反复修模和工艺调
试加以解决。
随着产品开发周期的缩短和品质要求的提高，传统的生产方式已不能适应现代发展的需求。
CAE技术的应用使人们可以对注射成型过程塑料熔体在模具型腔中的流动及冷却、固化过程进行模拟
分析和预测，以便在模具制造之前发现制品设计和模具设计中存在的问题，修改设计而不是返修模具
。
　　Moldflow Insight作为技术领先的注射成型CAE软件，源于1978年澳大利亚皇家墨尔本技术学
院Colin Austin开发的流动分析软件，2000年Moldflow公司与美国Advanced CAE Technology Inc.进行了
战略性合并，成为领先全球的注射成型CAE软件公司，在技术上将美国Advanced CAE Technology Inc.
的C-Mold软件与Moldflow软件全面融合，在2001年推出Moldflow Plastics Insight 3.0版本，使Moldflow
Insight在全球注塑CAE软件市场占有率大于80%。
2008年Moldflow公司并入全球最大的PC设计软件公司Autodesk，并于2009年7月发行了在Moldflow
Plastics Insight 6.2版本基础上开发出Autodesk Moldflow Insight 2010。
　　本书是我们编写的以Moldflow Insight 2010版本为对象的两册教材之一，第一册为《Moldflow
Insight 2010注射成型分析基础》，主要介绍Moldflow Insight 2010软件的基本操作和应用；本册《塑料
注射制品缺陷与CAE分析》是在掌握了Moldflow Insight 2010软件操作的基础上，介绍如何运用该软件
分析塑料注射成型过程常见的缺陷，本书还对导致制品常见缺陷的典型影响因素进行大量的实例分析
，力求使读者能够通过本书的学习掌握运用Moldflow Insight 2010软件的技术分析注射成型过程产生的
问题并加以解决的能力。
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内容概要

本书将塑料注射成型过程常见的缺陷与CAE分析相结合，通过对注射成型过程常见的缺陷产生原因及
影响因素的阐述，并应用Autodesk Moldflow Insight 2010分析技术对缺陷加以模拟分析，提出合理的解
决方案。
本书力求使读者通过学习，掌握运用注射成型CAE分析软件解决问题的能力。
     本书可供注射成型行业技术人员参考，也可作为大专院校高分子材料、塑料成型与模具等相关专业
的教材及相关培训资料。
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章节摘录

　　在决定料温时，必须考虑塑料在料筒内的停留时间，这对热敏性塑料尤其重要，随着温度升高物
料在料筒内的停留时间缩短。
　　注射机机筒温度通常从料斗起至喷嘴分段控制，由低到高，以利于塑料逐步塑化。
各段之间的温差为30～50℃。
　　（2）喷嘴温度塑料在注射时是以高速度通过喷嘴的细孔的，有一定的摩擦热产生，为了防止塑
料熔体在喷嘴处可能发生“流延现象”，通常喷嘴温度略低于料简的最高温度。
　　（3）模具温度模具温度不但影响塑料充模时的流动行为，而且影响制品的物理机械性能和表观
质量。
　　结晶型塑料注射充模后，会发生冷却结晶，冷却速率将影响塑料的结晶速率。
模温控制较高（缓冷），结晶速率大，有利结晶，能提高制品的密度和结晶度，制品成型收缩性较大
，刚度大，力学性能较高，但伸长率和冲击强度下降。
相反，模温控制较低（骤冷），所得制品的结晶度下降，韧性较好。
但骤冷不利于大分子的松弛过程，分子取向作用和内应力较大。
中速冷却塑料的结晶和取向较适中，是常用的条件。
　　无定形塑料注射充模时，不发生结晶过程，模温的高低主要影响熔体的黏度和充模速率。
在顺利充模的情况下，较低的模温可以缩短冷却时间，提高成型效率。
所以对于熔融黏度较低的塑料，一般选择较低的模温；反之，必须选择较高模温。
选用低模温，虽然可加快冷却，有利提高生产效率，但过低的模温使浇口过早凝封，引起缺料和充模
不满。
　　1.1.2.2压力　　注射过程中的压力包括塑化压力（背压）、注射压力和保压压力，是塑料塑化、
充模和成型的重要因素。
　　（1）塑化压力（背压）预塑化时，塑料随螺杆旋转，塑化后堆积在料筒的前部，在螺杆的端部
塑料熔体产生一定的压力，称为塑化压力，或称螺杆的背压，其大小可通过注射机油缸的回油背压阀
来调整。
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