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内容概要

　　《高职高专机电类工学结合模式教材：塑料成型工艺与模具设计》以培养读者塑料成型工艺确定
和模具结构设计能力为目标，采用大量三维图例表达模具结构，形象具体、简明易懂。
主要内容包括塑料设计工艺、注塑成型机与模具、注射模具结构及其设计方法、注射模具的标准化、
压缩模及其他模设计、塑料模具用钢，为增强实用性，通过典型实例综合介绍了基于模架及现代大型
软件的注射模具设计方法、热流道浇注系统设计、模架结构及其选用方法，以及现代化的模具设计程
序。
　　《高职高专机电类工学结合模式教材：塑料成型工艺与模具设计》充分体现现代模具的设计理念
，理论与实际相结合，许多实例选自模具企业生产实际，因此可作为应用型本科和高职高专院校的模
具设计与制造等相关专业教学用书，也可供从事塑料模具设计和制造技术人员参考。
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章节摘录

版权页：插图：7）热性能及冷却速度①各种塑料有不同的比热、热传导率、热变形温度等热性能。
比热高的塑化时需要热量大，应选用塑化能力大的注射机。
热变形温度高的冷却时间可缩短，脱模早，但脱模后要防止冷却变形。
热传导率低的冷却速度慢（如离子聚合物等冷却速度极慢），必须充分冷却，加强模具冷却效果。
热流道模具适用于比热低、热传导率高的塑料。
比热高、热传导率低、热变形温度低、冷却速度慢的塑料则不利于高速成型，必须用适当的注射机及
加强模具冷却。
②各种塑料按其品种特性及塑件形状，要求必须保持适当的冷却速度。
所以，模具必须按成型要求设置加热和冷却系统，以保持一定模温。
当料温使模温升高时应予以冷却，以缩短成型周期，降低结晶度，且防止塑件脱模后变形。
当塑料余热不足以使模具保持一定温度时，则模具应设有加热系统，以控制熔料冷却速度，保证其流
动性，改善填充条件，且防止厚壁塑件内外冷却不匀。
对流动性好、成型面积大、料温不均的则按塑件成型情况，有时需加热与冷却交替使用，有时则采用
局部加热与冷却并用的方法，为此模具应设有相应的冷却或加热系统。
热固性塑料的其他工艺性能包括比容及压缩率、硬化特性、水分及挥发物含量等。
（1）比容及压缩率比容为每一克塑料所占有的体积（单位：cm3／g）。
压缩率为塑粉与塑件两者体积之比值（其值恒大于1）。
它们都可被用来确定压缩模装料室的大小。
其数值大，即要求装料室体积要大，同时又说明塑粉内充气多，排气困难，成型周期长，生产率低。
比容小则反之，而且有利于压锭、压制。
不同的塑料有不同的比容和压缩率，同种塑料也常因塑件形状、颗粒度及其均匀性而有差异。
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编辑推荐

《塑料成型工艺与模具设计》：高职高专机电类工学结合模式教材
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