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前摇 言

塑料，以其独特的性能、亮丽的外观、低廉的价格等优势，在国民经济和人们的日常生活中

占据了重要的地位，随着国民经济的发展和人民生活水平的日益提高，对塑料制品的生产效率

和制造质量也提出了越来越高的要求。

在塑料制品的制造中，塑料成型模具对制品的成本和质量起着十分关键的作用，为了满足

塑料工业不断发展的需要，人们对塑料模具的设计和制造技术进行了大量的研究和探索，并获

得了许多新的设计和制造方法。

为了满足当前社会上对塑料模具设计和制造方法的了解及掌握设计技巧，特别是模具三

维造型的设计技巧，我们根据教学和工程设计的需要编写了《塑料成型模具设计与制造》。书

中根据教学和工程设计的需要，用通俗易懂的风格和图文并茂的形式全面介绍了塑料模具的

设计和制造方法。本书的主要作者均具有多年的工程设计经验和教学经验，在本书的编写中，

力求使自己的工程实践经验和理论教学经验体现在书本的内容中，使读者花最少的时间、以最

直观的方式获取较多的知识，并力求各部分具有较好的可操作性。

本书共分为十四章，由中原工学院李力、崔江红、肖庆和等人执笔完成。其中绪论部分和

第一章、第二章由中原工学院的吴隆完成；第三章、第四章由中原工学院的牛永生完成；第五章

到第八章由中原工学院的李力完成；第九章到第十一章及附录部分由中原工学院的苏朝化完

成；第十二章的第一节、第二节和第十三章的第三节由肖庆和完成；第十二章的第三节、第四

节、第五节由郑州航空管理学院的程俊伟完成；第十三章的第一节、第二节和第四节由河南工

业大学的胡纪云完成；第十四章由崔江红完成。

在本书的编著过程中，得到了张新令、龚春阳、孔振海、杨宗、张彦峰、邵旭莹、张迎晓等的

大力协助，在此对他们表示衷心的感谢。

书稿虽然经过多次修改，仍难免有不足之处，欢迎读者对书中的不足之处提出批评和建

议。

李 力

圆园园苑年员月员日

Ⅲ
此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



目摇 录

绪论 员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第一章摇塑料成型基础 猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援员摇塑料概述 猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援员援员摇塑料的组成 猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援员援圆摇塑料的分类 源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援员援猿摇塑料的特性 缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援员援源摇常用热塑性塑料的使用性能 苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援员援缘摇常用热塑性塑料的成型性能 怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援圆摇塑料制品成型的常用方法及成型设备 员园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援圆援员摇注塑成型 员园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援圆援圆摇压塑成型 员缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援圆援猿摇压铸成型 员缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援圆援源摇中空成型 员远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员援圆援缘摇挤出成型 员远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 员远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第二章摇塑料制品的设计原则 员苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

圆援员摇塑料制品几何形状的设计要求 员苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

圆援圆摇金属嵌件的设计 圆员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

圆援猿摇螺纹的设计 圆猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

圆援源摇齿轮的设计 圆源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

圆援缘摇尺寸精度与表面粗糙度 圆缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 圆苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第三章摇塑料注塑模具设计 圆愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援员摇注塑模的基本结构与分类 圆愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援员援员摇注塑模的基本组成 圆愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援员援圆摇注塑模的分类 圆怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援圆摇注塑模的设计步骤 猿猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援猿摇注塑模与注塑机的关系 猿源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援猿援员摇最大注塑量 猿源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援猿援圆摇锁模力 猿源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援猿援猿摇注射压力 猿缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援猿援源摇模具在注塑机上的安装尺寸校核 猿缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

猿援源摇开模行程的校核 猿远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅳ



复习思考题 猿苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第四章摇注塑模浇注系统设计 猿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援员摇普通流道浇注系统设计 猿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援员援员摇浇注系统的作用 猿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援员援圆摇浇注系统的组成 猿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援员援猿摇浇注系统的设计 猿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援员援源摇浇注系统的平衡进料 源苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援圆摇无流道浇注系统设计 缘园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援圆援员摇无流道浇注系统概况 缘园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援圆援圆摇绝热流道 缘员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

源援圆援猿摇热流道模具 缘圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 缘源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第五章摇注塑模成型部分设计 缘缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援员摇型腔的总体布局 缘缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援员援员摇型腔的数目和配置 缘缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援员援圆摇分型面的设计 缘远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援员援猿摇排气结构设计 缘愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援圆摇成型零件的结构设计 缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援圆援员摇凹模的结构 缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援圆援圆摇凸模和成型杆的结构 远园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援圆援猿摇螺纹型芯和型环的结构 远圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援猿摇成型零件的工作尺寸计算 远猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援猿援员摇型腔和型芯的尺寸计算 远猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援猿援圆摇螺纹型芯和型环的尺寸计算 远远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援源摇型腔壁厚的计算 远苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援源援员摇概述 远苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援源援圆摇矩形型腔的壁厚和底板厚度计算方法 远愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

缘援源援猿摇圆形型腔的壁厚和底板厚度计算方法 苑园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 苑员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第六章摇注塑模导向和顶出机构设计 苑猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

远援员摇导向机构的设计 苑猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

远援圆摇顶出机构的设计 苑源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

远援圆援员摇顶出机构的组成与工作原理 苑源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

远援圆援圆摇顶出机构的类型 苑远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

远援圆援猿摇常用顶出零件的结构与设计原则 愿圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

远援圆援源摇脱模力及顶出零件的尺寸计算 愿源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 愿远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第七章摇注塑模侧向抽芯机构的设计 愿苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援员摇抽芯机构的分类与结构 愿苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援员援员摇抽芯机构的类型 愿苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅴ



苑援员援圆摇斜导柱抽芯机构 愿愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援员援猿摇弯销抽芯机构 怨员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援员援源摇斜导槽抽芯机构 怨圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援员援缘摇齿轮齿条抽芯机构 怨猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援圆摇斜导柱的设计计算 怨源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援圆援员摇斜导柱的安装形式 怨源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援圆援圆摇斜导柱的形状和尺寸 怨源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

苑援圆援猿摇斜导柱工作参数的确定 怨缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 怨远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第八章摇模具温度调节系统的设计 怨苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援员摇模具温度的影响 怨苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援员援员摇模具温度对成型质量的影响 怨苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援员援圆摇模具温度对生产效率的影响 怨苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援圆摇常用塑料对模具温度的要求 怨苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援猿摇冷却装置的设计原则 怨愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援源摇冷却装置的典型结构 怨怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援缘摇冷却计算 员园员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援缘援员摇冷却时间的衡量标准 员园员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援缘援圆摇计算冷却时间的经验公式 员园员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

愿援缘援猿摇冷却管道设计 员园圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 员园源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第九章摇塑料压塑模的设计 员园缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援员摇压塑成型的特点及模具结构 员园缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援员援员摇压塑成型的特点 员园缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援员援圆摇压塑模具的典型结构 员园缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援员援猿摇压塑模具的分类 员园远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援圆摇压塑模具与压力机的关系 员园愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援圆援员摇塑料液压机的分类 员园愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援圆援圆摇液压机的主要技术参数 员园怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援圆援猿摇与压力机有关的校核 员员园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援猿摇压塑模的结构设计 员员圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援猿援员摇加料室的设计及计算 员员圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援猿援圆摇压塑模凸、凹模的结构 员员源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

怨援猿援猿摇压塑模的顶出机构 员员远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 员员苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第十章摇压铸模的设计 员员愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援员摇压铸成型概况 员员愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援员援员摇压铸成型的特点 员员愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援员援圆摇压铸模具的分类 员员愿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援圆摇压铸模具与压力机的关系 员圆园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅵ



员园援圆援员摇普通液压机上的压铸模计算 员圆园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援圆援圆摇专用液压机上的压铸模计算 员圆园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援猿摇压铸模的结构设计 员圆员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援猿援员摇加料室的设计 员圆员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援猿援圆摇压柱的结构设计 员圆猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援猿援猿摇浇注系统的设计 员圆猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员园援猿援源摇排气槽的开设 员圆缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 员圆缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第十一章摇其他成型方法 员圆远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援员摇中空成型模具 员圆远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援员援员摇中空成型的分类和基本结构 员圆远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援员援圆摇中空成型模具的设计要点 员圆苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援圆摇真空成型模具 员圆怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援圆援员摇真空成型的特点和方法 员圆怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援圆援圆摇真空成型模具的设计要点 员猿园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援猿摇压缩空气成型模具 员猿圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援猿援员摇压缩空气成型的特点 员猿圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员员援猿援圆摇压缩空气成型模具的设计要点 员猿猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 员猿源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第十二章摇塑料模具的数控加工基础 员猿缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援员摇数控加工的基本概念 员猿缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援员援员摇数控机床的分类与选用 员猿缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援员援圆摇数控机床的发展趋势 员源圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援员援猿摇数控加工程序编制 员源源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援员援源摇常用数控指令及用法 员缘缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援圆摇数控加工工艺设计基础 员苑圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援猿摇模具制造工艺基础 员愿猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援猿援员摇模具加工方法 员愿猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援猿援圆摇模具制造工艺设计 员愿缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援猿援猿摇常用模具铣削加工刀具 员怨源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援源摇几种模具加工的典型实例 员怨远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援源援员摇模具的数控铣削加工与编程 员怨远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援源援圆摇塑料模具的数控线切割加工及编程实例 圆园缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援缘摇模具的高速切削加工简介 圆员员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援缘援员摇高速切削的基本概念 圆员员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员圆援缘援圆摇高速切削加工在模具制造中的应用 圆员缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 圆员远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第十三章摇模具悦粤阅辕悦粤耘辕悦粤酝设计基础 圆员怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援员摇概述 圆员怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援圆摇孕则燥辕耘宰蚤造凿枣蚤则藻软件基本操作及范例 圆员怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅶ
此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



员猿援圆援员摇用户界面 圆员怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援圆援圆摇基本操作 圆圆园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援圆援猿摇圆阅参数化图形绘制及设计范例 圆圆圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援圆援源摇孕则燥辕耘宰蚤造凿枣蚤则藻猿阅模型的创建及设计范例 圆圆远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援圆援缘摇虚拟装配设计及范例 圆源圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援圆援远摇工程图输出及范例 圆源源⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援猿摇塑料顾问 圆源苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援猿援员摇塑料顾问简介 圆源苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援猿援圆摇模流分析工作界面 圆源苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援源摇酝葬泽贼藻则糟葬皂软件技术基础 圆源怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援源援员摇酝葬泽贼藻则糟葬皂软件简介 圆源怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援源援圆摇酝葬泽贼藻则糟葬皂的工作界面 圆源怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援源援猿摇基本操作 圆缘园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援源援源摇操作范例员 圆缘园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援源援缘摇酝葬泽贼藻则糟葬皂的三维曲面加工 圆缘远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员猿援源援远摇三维曲面悦粤阅辕悦粤酝实现的操作步骤及思路 圆缘远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 圆缘苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

第十四章摇注塑模悦粤阅辕悦粤耘辕悦粤酝 综合应用实例 圆缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援员摇概述 圆缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援圆摇注塑模模具悦粤阅 圆缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援圆援员摇计算塑件的体积和质量 圆缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援圆援圆摇注塑模模具悦粤阅 圆缘怨⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援圆援猿摇耘酝载模具专家系统应用 圆苑园⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援猿摇注塑模悦粤耘 圆苑远⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援源摇注塑模悦粤酝 圆愿猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援源援员摇肥皂盒凸模加工工艺及悦粤酝加工范例 圆愿猿⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

员源援源援圆摇肥皂盒凹模加工工艺及悦粤酝加工范例 猿园圆⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

复习思考题 猿圆缘⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

附录 猿圆苑⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

参考文献 猿猿员⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

Ⅷ



 

1 

 

 

 

绪   论 
 

 

1. 塑料工业概况 

塑料，于我们周围无处不在。在国民经济的发展中，塑料产品几乎涉及了所有的领

域，在航空航天、交通运输、邮电通信、仪器仪表、家用电器等行业中塑料更是不可缺

少的材料。 

自从塑料产生以来，从最初的稀有到今天的大众化，经历了快速的发展过程。1909 年，

美国的贝克兰发明了塑料。20 世纪 30 年代，世界上又有了尼龙。40 年代，随着石油化学工

业的发展，塑料的原料以石油取代了煤炭，塑料制造业从此也得到了飞速的发展。40 年代，

科学家研制出了聚氯乙烯、聚苯乙烯、高压聚乙烯等塑料。50 年代研制出了低压聚乙烯。60

年代，在工业生产中又有了聚丙烯、ABS 等塑料品种。随着科学技术的发展和对塑料的大量

需求，目前塑料工业的发展更是日新月异，新的塑料品种不断出现，几乎每隔四五年，塑料

的产量都会翻一番。 

塑料产品的制造需要大量的模具对其进行成型。例如在家用电器行业中，一台电冰箱需

要 300 多套模具，一台全自动洗衣机大约需要 200 套模具，一台彩电需要 100 多套模具。其

中仅彩电模具每年我国就有将近 30亿元的市场。正是由于高速发展的塑料工业对模具的大量

需求，使模具工业成为许多国家经济发展的支柱产业，并在这些国家受到高度重视。在欧美

等的一些工业发达国家，模具工业被称为“点铁成金”的“磁力工业”；在美国，模具工业被

誉为“美国工业的基石”；在日本，模具工业被认为是“促进日本经济繁荣富裕的动力”；德

国则认为模具工业是所有工业中的“关键工业”。目前，世界模具工业的发展已超过了新兴的

电子工业，全世界模具的年产值约为 650亿美元，仅仅在日本，模具工业的年产值已达到 13000

亿日元，远远超过日本机床总产值 9000亿日元的数量。 

由于模具在国民经济中的重要作用，我国对模具工业也十分重视，早在 20 世纪 80 年代

末期，国务院在所颁布的“当前产业政策要点的决定”中，就把模具制造列为机械工业中国

家重点扶持的第一位。近年来，我国的模具工业一直以每年 13%～15%的增长速度飞速发展，

目前在国际上的排名已跃居第三位，仅次于日本和美国。 

在当前各行业生产高速发展的背景下，塑料制品的品种和需求量不断增加，产品更新换

代的周期越来越短，这对塑料模具的质量和生产成本也提出了更高的要求。塑料模具设计水

平的高低、制造设备的配备与否、模具质量的好坏，直接影响着塑料产品的质量，影响着新

产品的开发和老产品的更新换代，也成为衡量一个国家制造水平的重要标志。为了适应塑料

成型生产发展的需要，在塑料模具的设计和制造中，许多国家都作了大量的研究，如美国

Parametric Technology公司的 Pro/Engineer、澳大利亚Moldflow公司的MPA塑模分析软件以

及我国华中理工大学开发的 HSC5.0 和北航开发的 CAXA 等。这些软件的应用能够对成型过

程进行模拟（如对充模和冷却进行模拟），并对参数进行合理的修正，为塑料模具的设计质量

和制造质量提供了可靠的保证。 
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2. 塑料模具的发展方向 

近些年来，我国的模具工业虽然有较大的发展，但是与工业发达的国家相比，在许多方

面仍然有较大的差距。例如，精密加工设备较少，先进技术的普及率不高，大型 、精密、复

杂和长寿命模具的制造技术还不完善，这些都需要在今后的发展中逐步予以充实。 

从塑料模具的设计质量和制造成本出发，我国塑料模具的发展主要可以从以下几方面  

考虑： 

1) 在塑料模具设计和制造中应用 CAD/CAM/CAE技术 

在塑料模具的设计和制造中，为了提高模具的设计制造质量和降低塑料产品的生产成本，

在需要大型、精密、复杂、长寿命模具设计中，特别是在多型腔模具的平衡设计中，应用

CAD/CAM/CAE技术具有不可替代的优势。 

当前，CAD/CAM技术已发展成为一项比较成熟的技术，塑料制品及模具的 3D设计与成

型过程中的 3D分析将在我国塑料模具工业中发挥越来越重要的作用。在今后的塑料模具研究

方向中，CAD/CAM软件的智能化程度将得到进一步提高。 

2) 应用热流道技术，发展气体辅助成型 

由于热流道模具成型后的制品没有残留的凝料，所以，这种成型方法可以节省大量的塑

料制品原材料，而且利于实现自动化，提高产品的生产率。在塑料的成型中，特别是在大中

型塑料制品的成型中，使用这种结构所产生的效益是相当可观的。当前，塑料材料的价格一

直在逐年攀升，在这种情况下，热流道技术的推广和应用有着更加重要的意义，此外热流道

内的塑料溶体在成型中更容易流动，对于大型、薄壁、难以加工的塑料产品的成型比较容易，

脱模后产品的残余应力较低，产品变形小，所以制品的成型质量较好。由于热流道模具的这

些特点，一些工业发达国家一直十分重视热流道技术的发展和应用，在欧洲国家应用率已达

35％，在美国应用率为 24％。在我国，目前对热流道技术的应用率仅有 7%。在今后的塑料模

具研制中，需要重视热流道技术的发展和应用，逐步缩小与发达国家的差距。 

气体辅助注射成型可在保证产品质量的前提下，大幅度降低成本。在这种成型方法中，

模具设计和控制的难度较大，在这方面的研究中，需要着力于气体辅助成型流动分析软件的

研究。 

3) 发展快速成型制造技术，缩短模具的设计制造周期，降低生产成本 

4) 应用优质材料和先进的表面处理技术，提高模具寿命和质量，降低塑料产品的生产   

成本 

5) 提高塑料模具标准化水平和标准件的使用率 

在工业生产中采用标准化，可以较好地保证产品质量，缩短生产周期，降低生产成本。

目前，工业发达国家模具标准化的商品化程度已达到 70%～80%，但是在我国还不足 30%，

我国在模具生产的标准化程度方面与一些工业发达国家相比，仍有较大的差距。今后在模具

的设计和制造中，一方面应加强标准化规范的制订，并严格标准化的管理；另一方面，应加

大塑料模具标准零部件商品化的规模。 

塑料模具是一项新兴的产业，随着塑料产品品种和市场需求的不断增长，随着塑料模具

设计和制造技术的不断提高，我国塑料模具产业将会有更好的发展前景。 
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第一章  塑料成型基础 
 

1.1  塑 料 概 述 

通常所用的塑料并不是一种纯物质，它是由许多材料配制而成的。其中高分子聚合物(或

称合成树脂)是塑料的主要成分，为了改进塑料的性能，还要在合成树脂中根据使用要求加入

某些添加剂。塑料以其独特的性能和价格上的优势，在许多领域得到广泛的应用。 

1.1.1  塑料的组成 

1. 合成树脂 

合成树脂是塑料的主要成分，在塑料中的含量占 40％～100％，树脂的性质常常决定了塑

料的性质。 

树脂与塑料是两个不同的概念。树脂是一种未加工的原始聚合物，它不仅用于制造塑料，

而且还是涂料、胶黏剂以及合成纤维的原料。而塑料除了极少一部分含 100％的树脂外，绝大

多数除了主要成分树脂外，还需要加入其他物质。 

2. 填充剂 

填充剂是为了降低塑料成本，改善塑料的某些性能在塑料中添加的一些材料。 

常用的填充剂有：木屑、碎布、各种织物纤维、纸张、玻璃纤维、硅藻土、石棉、炭         

黑等。 

填充剂在塑料中主要有以下作用： 

(1) 加入廉价材料，降低成本。 

(2) 改善塑料性能，在塑料中加入填充剂之后，可以改善其机械性能、电性能、耐热性、

蠕变性、加工收缩性等。 

填充剂在塑料中的含量为 20％～50％。 

3. 增塑剂 

增塑剂是能与树脂混溶，无毒，无味，对光、热稳定的高沸点有机化合物。常用的增塑

剂有邻苯二甲酸酯类、磷酸酯类、氧化石蜡等。 

增塑剂在塑料中有以下作用： 

(1) 提高塑料的塑性、柔软性、流动性。例如生产聚氯乙烯塑料时，如果加入较多的增塑

剂，得到的是软质聚氯乙烯塑料。如果不加或少加增塑剂(用量<10％)，得到的是硬质聚氯乙

烯塑料。 

(2) 改善塑料的机械性能和加工性能。对增塑剂的要求是与树脂的混溶性好，无色，无味，

性能稳定，挥发性小。 

4. 稳定剂 

稳定剂有抗氧化剂和紫外线吸收剂两大类。常用的抗氧化剂为酚类和胺类有机物；紫外

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com
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线吸收剂能强烈地吸收紫外光，并将其能量转变后以无害的热能形式放出，如二苯甲酮类和

苯并三唑类。 

稳定剂在塑料中有以下作用：① 减缓或阻止塑料的老化。② 防止塑料颜色的消褪。 

5. 润滑剂 

作用：① 使制品表面光滑；② 防止塑料加工成型时黏附模具；③ 提高塑料的流动性。 

常用润滑剂有硬酯酸、石墨、二硫化钼。 

6. 固化剂 

固化剂能使高分子树脂由线型结构转变为体型结构，某些树脂在成型前加入固化剂之后

才能变成坚硬的材料。 

7. 着色剂 

着色剂能使塑料具有各种不同的颜色。 

塑料中除上述成分之外，还可以根据使用要求添加一些其他成分，如阻燃剂、发泡剂、

抗静电剂、特效透明剂 等。 

1.1.2  塑料的分类 

1. 按塑料的制造方法分类 

(1) 由聚合反应得到的塑料。将许多低分子单体化合成高分子化合物，在反应过程中无低

分子物质析出，如尼龙、聚苯乙烯、聚甲醛等。 

(2) 由聚缩反应得到的塑料。由单体化合成高分子化合物时，同时析出低分子物质，如酚

醛树脂、有机硅树脂。 

2. 按塑料受热后的性质分类 

(1) 热塑性塑料。热塑性塑料主要由聚合反应得到，其分子为链状或树枝状结构（图 1-1），

这些分子受热后，变为流动状态。所以热塑性塑料具有受热软化，冷却变硬，可反复多次成

型，耐热性和刚性低等性能。 

常用的热塑性塑料有聚乙烯、聚苯乙烯、聚氯乙烯、聚丙烯、聚甲醛、聚酰胺等。 

热塑性塑料制品的主要成型方法有注塑、吹塑、挤压等。 

(2) 热固性塑料。热固性塑料主要由聚缩反

应得到，其分子在固化前是链状或树枝状结构，

固化后成为网状结构（图 1-1）。所以热固性塑

料第一次加热时可以软化流动，此后再加热时，

就不能再变软了。这类塑料不仅不能再熔触，

也不溶于任何溶剂中。 

常用的热固性塑料有酚醛树脂、环氧树脂、

不饱和聚酯、聚酰亚胺、有机硅等。 

热固性塑料制品的主要成型方法有压塑、

压铸等。 

3. 按塑料的用途分类 

(1) 通用塑料。通用塑料是具有一般用途的塑料。此类塑料有良好的成型工艺性，不具有

突出的综合力学性能和耐热性，不宜用于承载要求较高的结构件和在较高温度下工作的耐热

件。通用塑料的制造成本低，应用范围广，产量也比较大，占塑料总量的 80%左右。 

 
链状结构      树枝状结构      网状结构 

图 1-1  分子链的结构示意图 
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常用的通用塑料有聚乙烯、聚苯乙烯、聚氯乙烯、聚丙烯、酚醛塑料等。 

(2) 工程塑料。工程塑料是指那些具有突出力学性能和耐热性，或在变化的环境条件下可

保持良好绝缘介电性能的塑料。工程塑料可代替金属作为工程材料，可以作为承载结构件，

升温环境下的耐热件和承载件以及升温条件、潮湿条件、大范围变频条件下的介电制品和绝

缘用品。 

常用的工程塑料有聚碳酸酯、聚酰胺（尼龙）、聚甲醛、聚矾、ABS、环氧塑料等。 

4. 按树脂大分子的有序状态分类 

(1) 无定型塑料。在这种塑料中，树脂大分子的排列是无序的。这种塑料的分子链不会产

生有序的整齐堆砌形成结晶结构，而是呈现无规则的随机排列。在纯树脂状态时，这种塑料

是透明的。 

常用的无定型塑料有聚苯乙烯、聚氯乙烯、ABS等。  

(2) 结晶型塑料。在这种塑料中，树脂大分子的排列是有序的。从熔融状态冷却变为制

品的过程中，树脂的分子链能够有序地紧密堆砌产生结晶结构。结晶结构只存在于热塑性塑

料中。 

常用的结晶型塑料有聚乙烯、聚丙烯、聚酰胺等。 

结晶型塑料的成型特点： 

(1) 由于结晶型塑料需要加热到熔点以上才能软化，所以结晶型塑料达到成型温度比无定

型塑料达到成型温度需要更多热量。 

(2) 冷却硬化时，由于结晶型塑料比无定型塑料放出的热量多，因此冷却的时间较长。 

(3) 结晶型塑料的成型收缩率大，为 0.5%~3.0%（无定型塑料的收缩率为 0.4%~0.6%），

且有方向性。 

(4) 结晶型塑料制品容易翘曲开裂。 

(5) 冷却速度对结晶度影响较大，缓冷可提高结晶度，急冷降低结晶度。 

1.1.3  塑料的特性 

1. 塑料的使用特性 

与其他材料相比，塑料在使用和加工中具有以下优点。 

(1) 塑料具有可塑性。通过加热的方法可以使固体的塑料变软，把变软的塑料放在模具中，

令其冷却后又能重新凝固成一定形状的固体。塑料的这种性质也有一定的缺陷，即遇热时容

易软化变形。 

(2) 塑料的质量比较轻。与金属相比，塑料的质量比较轻，其质量是铝的 1/2，钢的

1/4。 

(3) 塑料具有较高的强度。塑料虽然没有金属那样坚硬，但与玻璃、陶瓷、木材等相比，

还是具有比较高的强度及耐磨性。塑料可以制成机器上坚固的齿轮和轴承。 

(4) 塑料具有耐腐蚀性。塑料不像金属那样在潮湿的空气中会生锈，也不像木材那样在潮

湿的环境中易腐烂或被微生物侵蚀。另外，塑料不受碱类、酸类、盐类物质及汽油、气体、

氧化剂的腐蚀。 

(5) 塑料的绝缘性能好。塑料的分子链是原子以共价键结合起来的，分子既不能电离，也

不能在结构中传递电子，所以塑料具有良好的绝缘性能。 

(6) 塑料的耐磨性能好。大部分塑料的摩擦系数都很低，而且具有良好的耐磨性能，用塑
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料制作的轴承、齿轮、活塞环、密封圈等零件可以在腐蚀介质中或在少油、无油润滑的条件

下正常工作。 

(7) 塑料的加工性能好。制造塑料零件时，塑料成型的工艺简单，生产效率高。热塑性塑

料还可以多次反复加工。 

塑料在使用和加工中具有以下缺点：① 刚性差；② 耐热性差，易老化，易蠕变；③ 成

型收缩率大；④ 尺寸稳定性差。 

2. 塑料的成型特性 

1) 塑料的成型收缩性 

塑料制品从模具中取出后，尺寸会产生较大的收缩。在塑料制品的生产和模具的设计中，

把塑料产生收缩的特性称为塑料的收缩性。制品的收缩量除了与塑料本身的热胀冷缩有关之

外，还与制品的形状、制品的成型工艺等因素有关。在塑料模具的设计中，将塑料的收缩性

用收缩率表示。 

塑料制品的收缩量可以用塑料制品的实际收缩率来表达。 

(1) 塑料的实际收缩率： 

100%
a b

S
b

−= ×实                             (1-1) 

式中：a为成型温度时的制品尺寸；b为常温时的制品尺寸。 

由于成型温度时的制品尺寸无法测量，而且这一尺寸与模具型腔的尺寸比较接近，所以，

在计算中用常温下的模具尺寸取代成型温度时的制品尺寸，由此，可用式（1-2）计算塑件的

收缩率。 

(2) 制品的计算收缩率： 

100%
c b

S
b

−= ×计                              (1-2) 

式中：c为常温时的模具尺寸。 

(3) 根据以上关系，可求得型芯和型腔尺寸： 

( )1c b S= + 计                               (1-3) 

表 1-1中列出了一些收缩范围不大的常用塑料收缩量。 

表 1-1  收缩范围不大的常用塑料收缩量 

塑料名称 收 缩 量 塑料名称 收 缩 量 

聚苯乙烯 0.5～0.8 聚碳酸酯 0.5～0.8 

硬聚氯乙烯 0.6～1.5 聚砜 0.4～0.8 

聚甲基丙烯酸甲酯 0.5～0.7 ABS 0.3～0.8 

有机玻璃 0.5～0.9 氯化聚醚 0.4～0.6 

硬聚氯乙烯 1.5～2 注射酚醛 1～1.2 

聚苯醚 0.5～1 醋酸纤维素 0.5～0.7 
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表 1-2中列出了一些收缩范围较大的常用塑料收缩率。 

表 1-2  收缩范围较大的常用塑料收缩率 

塑料壁厚/mm 
塑料名称 

1 2 3 4 5 6 7 8 ＞8 

高度方向与水平方向

的百分比/（%） 

0.5～1  1.8～2 

1.1～1.3 尼龙 1010 
 

 1.4～1.6 

 
  

2～2.5 2.5～4 70 

聚丙烯 1～2 2～2.5 2.5～3 120～140 

1.5～2 
低压聚乙烯 

  
2～2.5 

 2.5～3.5 
110～150 

聚甲醛 1～1.5 1.5～2 2～2.6 105～120 

(4) 收缩率的选取原则。由于影响收缩率的因素较多，在选取收缩率时应根据塑件的具体

情况区别对待，一般来说，应遵循以下原则：① 对收缩率范围较小的塑料，取平均收缩率。

② 对收缩率范围较大的塑料，可根据塑件的形状选取。对壁厚的制品，取上限；对壁薄的制

品，取下限。③ 应考虑注射成型中的工艺对收缩率的影响（注射压力越高，收缩率越小；注

射温度越高，收缩率越大；注射时间越短，收缩率越大）。④ 当塑料的收缩率很大时，可根

据有关的图表选取。 

2) 热敏性 

有些塑料在高温下易变色和分解。具有该特性的塑料为热敏性塑料。硬聚氯乙烯、醋酸

乙烯共聚物、聚甲醛、聚三氟氯乙烯等均属于热敏性塑料。这种塑料在分解时产生单体、气

体、固体等副产物，特别是有的分解气体对人体、设备、模具都有刺激、腐蚀作用或毒性。

因此，对此类塑料成型时，在模具设计、选择注塑机及成型工艺中应注意以下问题：① 应尽

量选用螺杆式注塑机；② 浇注系统截面宜大；③ 模具和料筒的材料应耐腐蚀或进行镀铬处

理；④ 必须严格控制成型温度；⑤ 可在塑料中加入稳定剂，减弱其热敏性能。 

3) 水敏性 

有些塑料含有少量水分就会在高温、高压下分解，具有该特性的塑料为水敏性塑料，如

聚碳酸酯。对此类塑料必须预先加热干燥。 

4) 吸湿性 

有些塑料有很强的吸湿性，例如聚酰胺就是一种吸湿性强的塑料。对于此类塑料，成型

前如果不进行充分的干燥处理，成型中在高温、高压下，水分会变成气体或发生水解作用，

使树脂起泡、流动性下降并影响外观及力学性能；成型后还应将制品进行调湿处理，以减小

因吸湿产生的尺寸变化。 

1.1.4  常用热塑性塑料的使用性能 

1. 聚乙烯(PE) 

聚乙烯是以石油加工中产生的乙烯为原料聚合而成的，由于聚乙烯的原料来源充足，
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制造简单，并且具有许多良好的性能，所以聚乙烯的应用广泛，产量也居于塑料工业的

首位。 

聚乙烯为乳白色，无味，有较好的耐寒性能，在 − 60℃下仍具有机械性能，在 − 70℃下

仍有一定的柔软性。聚乙烯有很多种，按聚合时所受压力的不同,主要可分为以下几种。 

(1) 高压聚乙烯（低密度聚乙烯 LDPE）。大分子结构成链状，密度低、质地柔软、机械

强度低、熔点也较低，外观为半透明乳白色，适宜制造薄膜、日常用品等。这种塑料的使用

温度在 80℃以下。 

(2) 中压聚乙烯（中密度聚乙烯 MDPE）与低压聚乙烯（高密度聚乙烯 HDPE）。大分子

结构呈线状，密度高、强度大、熔点也较高，外观成不透明的乳白色。宜制成绳子、空心容

器及工业配件等。中、低压聚乙烯的使用温度在 100℃以下。 

2. 聚氯乙烯(PVC) 

聚氯乙烯是由氯乙烯单体聚合而成的高分子化合物。这种塑料具有不易燃性、高强度、

耐气候变化性以及优良的几何稳定性。对氧化剂、还原剂和强酸都有很强的抵抗力。但是它

能够被浓氧化酸（如浓硫酸、浓硝酸）所腐蚀。这种塑料在生产和生活中应用广泛，产量仅

次于聚乙烯。根据添加剂的不同，聚氯乙烯可分为硬聚氯乙烯和软聚氯乙烯。 

(1) 硬聚氯乙烯。硬聚氯乙烯的成分为聚氯乙烯＋3%左右的稳定剂，有时加入少量的填

充剂和增塑剂。硬聚氯乙烯具有抗拉、抗压、抗弯、抗冲击的性能。这种塑料可用来制造机

械零件、电气绝缘用品、管道、板料、型材等。 

(2) 软聚氯乙烯。软聚氯乙烯的成分为聚氯乙烯＋30% ~ 80%的增塑剂。软聚氯乙烯性质

柔软、弹性好、耐寒。这种塑料可用来制造电线绝缘层、人造革、日用品（如雨衣、凉鞋、

台布）等。 

3. 聚苯乙烯(PS) 

聚苯乙烯由苯乙烯聚合而成，是发现最早的一种塑料。这种塑料具有良好的透明性（透

光率为 88%～92%）和表面光泽，无毒无味、吸湿性低、着色性能好、电绝缘性能和加工性

能优良。其缺点是性脆、冲击强度低、易出现应力开裂、耐热性差。 

市场上出售的常有 HIPS 和 GPPS两种，其中 HIPS为改性的高抗冲击性聚苯乙烯，它具

有很好的抗冲击性能。GPPS（或 GPS）为普通聚苯乙烯。 

聚苯乙烯广泛用于电子电器工业、化学工业、冷冻工业以及日用品的制造。 

4. 丙烯腈—丁二烯—苯乙烯共聚物(ABS) 

ABS 是由丙烯腈、丁二烯和苯乙烯所组成的一种工程材料。这种塑料的综合性能较好，

冲击强度高、尺寸稳定、易成型、耐腐蚀、耐热、耐寒。 

在 ABS中，随着丙烯腈、丁二烯和苯乙烯的含量不同，其性能会有所变化：丙烯腈可以

提高塑料的耐热性和耐腐蚀性能，丁二烯可以提高塑料的弹性和冲击强度，苯乙烯可以改善

塑料的电绝缘性能和成型加工性能，所以在应用中可以根据使用要求对以上三种单体的含量

进行调整。 

ABS广泛用于汽车、飞机和电视机、电冰箱等家用电器的制造。 

5. 聚酰胺(尼龙 PA) 

聚酰胺由二元胺与二元酸缩合而成，或由氨基酸先脱水成内酰胺之后再聚合而成。根据

胺与酸中的或氨基酸中的碳原子数，有尼龙 6、尼龙 66、尼龙 11、尼龙 12、尼龙 610、尼龙

612等，其中应用最广的为尼龙 6和尼龙 66。 
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尼龙具有很高的机械强度，软化点高、耐热、耐腐蚀、耐磨损，具有较好自润滑性、吸

震性和消音性；缺点是吸水性大，并因此影响尺寸稳定性和电性能。尼龙广泛用作金属、木

材等材料的代用品，用来制造机械、化工和电器零件，如齿轮、轴承、风扇叶轮等。 

1.1.5  常用热塑性塑料的成型性能 

1. 低压聚乙烯(结晶形塑料) 

1) 低压聚乙烯的成型特性 

① 成型时流动性极好；② 成型加热时间长易分解；③ 成型时排出热量多，因此冷却速

度慢；④ 成型时制品的收缩率范围大（在 1.5%～4%之间），收缩量大，制品易翘曲变形；     

⑤ 成型后容易脱模。 

2) 低压聚乙烯对模具和成型条件的要求 

(1) 对模具结构的要求。① 模具应有较大的刚度和良好的冷却系统；② 制品上有较浅的

侧孔和侧凹时，模具可采用强制脱模的结构；③ 流道直径在 4mm～7.5mm 之间，流道长度

应尽可能短。可以使用各种类型的浇口，浇口长度不要超过 0.75mm。④ 冷却管道直径应不

小于 8mm，并且距模具型腔表面的距离应在 1.3d之内（d是冷却管道直径）。 

(2) 对成型工艺条件的要求。① 温度。熔料温度 220℃～280℃；料筒恒温 220℃；模具

温度 20℃～60℃。② 压力。注射压力：一般采用 70MPa～140MPa，一些薄壁包装容器可到

180MPa (1800bar)；保压要充分。③ 注射速度。建议使用高速注射。 

(3) 应尽量缩短物料在料筒内的停留时间。 

2. 硬聚氯乙烯(无定形塑料) 

1) 硬聚氯乙烯有以下成型特性 

(1) 成型时流动性差。 

(2) 成型时极易分解，特别是在高温下与钢、铜接触时在 200℃就会分解，分解时有腐蚀

性气体产生。 

(3) 成型的温度范围窄，成型温度与分解温度接近。 

2) 对模具和成型条件的要求 

(1) 对模具结构要求。① 模具应选用耐腐蚀的钢材或镀铬。② 模具流道直径应大，流道

长度应短，流道和浇口表面应抛光；所有常规的浇口都可以使用。如果加工较小的部件，最

好使用点浇口或潜伏式浇口；对于较厚的部件，最好使用扇形浇口。点浇口或潜入式浇口的

最小直径应为 1mm，扇形浇口的厚度不能小于 1mm。 

(2) 对成型工艺条件要求。① 温度。熔料温度：185℃～205℃；模具温度：20℃～50℃。

② 压力。注射压力：可大到 150MPa；保压压力：可大到 100MPa。③ 注射速度。为避免材

料降解，一般要采用较高的注射速度。 

3. ABS(无定形塑料) 

1) ABS的成型特性 

① 吸湿性强；② 成型时的流动性差；③ 模具温度对制品的质量影响大（温度高易分解，

温度低使制品表面的光洁度降低）。 

2) 对模具和成型工艺条件的要求 

(1) 对模具结构要求。模具的脱模斜度≥2°。 

(2) 对成型工艺条件要求。① 成型前应充分预热干燥。干燥条件：在 80℃～90℃下最少
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