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前言

随着现代工业发展的需要，塑料工业得到了飞速发展。
塑料制品在机械、电子、航空和日常生活等各个领域的应用越来越广泛，质量要求也越来越高。
同时社会也亟需大量的塑料成型加工专业技术人才。
目前，中国的塑料工业的总体水平与其他先进国家相比还有一定的差距，还需要大力推进此学科及其
产业的发展，并进一步加强对塑料工业亟需的专业技术人才的培养。
“塑料成型工艺与模具设计”是高职高专模具设计及制造专业及相关专业的一门必修课。
本书的编写指导思想是：依据高等职业技术教育培养应用型高级技术人才的培养目标，深入调研生产
单位对技术人才的知识和技能要求，在对当前教材和部分高职院校本课程教学大纲进行分析的基础上
，结合高职高专工学结合教改思想，设置教材体系，着重培养解决生产现场技术问题的能力和新技术
的应用能力。
力求做到理论联系实际，深入浅出，具有实用性和先进性，反映塑料成型加工技术发展的现状和动向
。
本书详细论述了塑料成型基础、塑件的结构与设计，以及注射成型、挤出成型、压缩成型、压注成型
、中空吹塑成型、真空成型等各类成型工艺与模具设计，并给出了基于Pro／E的注射模具设计实例。
本书由漯河职业技术学院于保敏任主编，鹤壁职业技术学院王德俊和开封大学姬裕江任副主编，参编
的有鹤壁职业技术学院孟亚峰、洛阳理工学院沈俊芳、鹤壁市工贸学校寇忠琴和鹤壁市技工学校申贵
山。
本书共分6章，其中绪论和第2、4、6章由于保敏编写，第1章由沈俊芳编写，第3章由寇忠琴（3.1-3.3 
和3.5 节）、申贵山（3.4 、3.6 和3.7 节）和孟亚峰（3.8-3.1 2节）编写，第5章由姬裕江编写。
本书在编写过程中得到了很多企业和相关人员的支持，在此一并表示感谢。
由于编者水平有限，疏漏在所难免，恳请广大读者批评指正。
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内容概要

本书根据高职高专教育教学要求编写，主要内容包括：塑料成型基础、塑件的结构与设计，以及注射
成型、挤出成型、压缩成型、压注成型、中空吹塑成型和真空成型等各类成型工艺、模具设计与成型
设备。
全书以应用为目的，将每一成型方法的原理、工艺过程与模具设计紧密结合，着重突出各类塑料模具
的设计应用，并给出基于Pro／E的注射模具设计实例，供读者借鉴参考。
    本书可作为高职高专模具设计与制造、机电一体化、数控应用技术专业及其他相关专业教材，亦可
供从事机械、模具设计的工程技术人员使用。
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章节摘录

插图：（2）基本特性聚碳酸酯是一种性能优良的热塑性工程塑料，密度为1.2 g／cm3。
它具有很好的抗冲击强度、热稳定性、耐气候性、光泽度、抑制细菌特性、阻燃特性及抗污染性。
聚碳酸酯本色微黄，如加点淡蓝色的添加剂，可得到无色透明塑料，可见光的透光率接近90％；聚碳
酸酯韧而刚，抗冲击性在热塑性塑料中名列前茅，用其成型零件可达到很好的尺寸精度，并能在很宽
的温度变化范围内保持尺寸的稳定性；聚碳酸酯抗蠕变，耐磨、耐热和耐寒性均较好。
聚碳酸酯吸水率较低，能在较宽的温度范围内保持较好的电性能。
聚碳酸酯可耐室温下的水、稀酸、氧化剂、还原剂、盐、油、脂肪烃，但不耐碱、胺、酮、脂、芳香
烃。
聚碳酸酯最大的缺点是塑件易开裂，耐疲劳强度较差，但用玻璃纤维增强的聚碳酸酯，则可克服上述
缺点，使聚碳酸酯具有更好的性能。
（3）成型特点聚碳酸酯虽然吸水性小，但高温时对水分比较敏感，所以加工前必须干燥处理，否则
会出现银丝、气泡及强度下降现象；当冷却速度较快时，其塑件易产生内应力，需进行退火处理；聚
碳酸酯熔融温度高，熔融黏度大，流动性差，所以，成型时要求有较高的温度和压力，注射成型时，
浇注系统尺寸应较大；由于聚碳酸酯成型收缩较小，容易得到精度较高的零件。
8.聚砜（1）主要用途聚砜是20世纪60年代出现的新颖的具有耐高温等独特性能的热塑性塑料。
它在机械设备、电子、电器、医疗器械、交通运输等各个领域得到了广泛应用，如断路元件、恒温容
器、开关、绝缘电刷、电视机元件、整流器插座、线圈骨架、仪器仪表零件等；聚砜还可制造需要具
备热性能、耐化学性、持久性和刚性的零件，如电动机罩、飞机导管、电池箱、汽车零件、齿轮和凸
轮等；聚砜还可用于制造钟表和照相机零件、防毒面具等。
（2）基本特性聚砜是非结晶型的线型高聚物，其颜色呈透明状而微带琥珀色，也有些是象牙色的不
透明体。
聚砜是目前热塑性工程塑料中抗蠕变性能最好的，所以塑件尺寸稳定性较好，还能进行一般机械加工
和电镀。
聚砜具有突出的耐热、耐氧化性能，可在－100－+150℃的范围内长期使用。
其热变形温度为174℃。
聚砜的介电性能优良，即使在水和湿气中或190℃的高温下，仍保持高的介电性能。
聚砜具有较好的化学稳定性，在无机酸或碱的水溶液、醇、脂肪烃中不受影响，但对酮类、氯代烃则
不稳定，所以不宜在沸水中长期使用，且其耐气候性较差。
（3）成型特点聚砜容易吸水，因此，加工前原料应充分干燥。
聚砜成型收缩率小，它的熔融温度高，黏度大，流动性差，对温度变化敏感，且其塑件容易产生应力
开裂，这些都给成型丁艺带来一定的困难。
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