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内容概要

　　本书以实例方式详细介绍了Moldflow
2012塑料模具流动分析的流程、方法和技巧，包括导入模型、划分网格及网格处理、浇注系统与冷却
系统设计、选择分析类型和材料、设置工艺参数、结果分析及优化等方面的内容。
全书以案例为主线，既包括软件应用与操作的方法和技巧，又融入了塑料模具设计和塑料加工工艺的
基础知识和要点，使读者通过对本书的学习，能够轻松领悟模流分析理念、方法及技巧。
配书光盘中包含了每个案例的操作视频和源文件，使用非常方便。
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章节摘录

版权页：   插图：   注射成型中的塑化、注射、保压、冷却和脱模等工艺过程的原理如下。
 （1）塑化、计量阶段 1）塑化 塑化即塑料熔融，是指塑料在料筒中经加热达到黏流状态并具有良好
可塑性的全过程。
塑化之后熔体内的组分、密度、黏度和温度分布都较均匀，才能保证塑料熔体在下一注射充型过程中
具有良好的流动性。
 2）计量 计量是指能够保证注塑机通过柱塞或螺杆，将塑化好的熔体定温、定压、定量地输出（注射
）料筒所进行的准备动作，这些动作均需注塑机控制柱塞或螺杆在塑化过程中完成。
计量动作的准确性不仅与注塑机控制系统的精度有关，而且还直接受料筒（塑化室）和螺杆的几何要
素及其加工质量影响。
很显然，计量精度越高，能够获得高精度塑件的可能性越大，因此，在注射成型生产中应十分重视计
量的作用。
 3）塑化效果和塑化能力 塑化效果指物料转变成熔体之后的均化程度。
塑化能力指注塑机在单位时间内能够塑化的物料质量或体积。
塑化效果的好坏及塑化能力的大小均与物料受热方式和注塑机结构有关。
对于柱塞式注塑机，物料在料筒内只能接受柱塞的推挤力，几乎不受剪切作用，塑化所用的热量，主
要从外部装有加热装置的高温料筒上获取。
 对于螺杆式注塑机，螺杆在料筒内的旋转会对物料起到强烈的搅拌和剪切作用，导致物料之间进行剧
烈摩擦，并因此而产生很大热量，故物料塑化时的热量可同时来源于高温料筒和自身产生出的摩擦热
，也可以只凭摩擦热单独供给。
通常，前面一种情况称为普通螺杆塑化，后面一种情况称为动力熔融。
 很显然，在动力熔融条件下，强烈的搅拌与剪切作用不仅有利于熔体中各组分混合均化，而且还避免
了波动的料筒温度对熔体温度的影响，故也有利于熔体的黏度均化和温度分布均化，因此，能够得到
良好的塑化效果。
 与此相反，柱塞式注塑机塑化物料时，既不能产生搅拌和剪切的混合作用，又受料筒温度波动的影响
，故熔体的组分、黏度和温度分布的均化程度都比较低。
所以，其塑化效果既不如动力熔融，也不如介于中间状态的部分依靠料筒热量的普通螺杆塑化。
 （2）注射充型 柱塞或螺杆从料筒内的计量位置开始，通过注射油缸和活塞施加高压，将塑化好的塑
料熔体经过料筒前端的喷嘴和模具中的浇注系统快速进入封闭型腔的过程称为注射充型。
注射充型又可细分为流动充型、保压补缩和倒流三个阶段。
在注射过程中压力随时间呈非线性变化。
图1—6所示为在一个注射成型周期内用压力传感器测得的压力随时间变化的曲线图。
曲线1是料筒计量室中注射压力随时问变化的曲线。
曲线2是喷嘴末端的压力曲线。
曲线3是型腔始端（浇口处）的压力曲线。
曲线4是型腔末端的压力曲线。
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编辑推荐

《Moldflow 2012完全学习手册(中文版)》可作为模具设计、模具开发、产品设计和成型技术人员学
习Moldflow系列软件进行塑料模具流动分析的书籍，也可以作为高校材料成型及控制工程、模具设计
等专业的教材或教学参考书。
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