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内容概要

　　《塑料成型工艺及设备（第2版）》集塑料材料、成型加工原理、成型设备于一体，最大特点是
提取了原来塑料材料、成型加工原理、成型设备3门课程的精华，并结合了与塑料模具设计密切相关
的内容。
《塑料成型工艺及设备（第2版）》是在多年教学与生产实践经验积累的基础上，深入了解生产需要
、深刻领会高等教育教学大纲和摸清教学规律的基础上编写而成的。
《塑料成型工艺及设备（第2版）》是根据高等教育的发展要求和特点编写的，适合模具设计与制造
专业、塑料成型加工专业的学生使用，亦可作为机械制造类专业的教材，以及从事塑料加工行业生产
一线的工程技术人员的参考资料，同时也可以用于培养塑料成型工艺技术人员的培训教材。
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章节摘录

版权页：   插图：   聚对苯二甲酸乙二酯具有优良的耐候性，室外暴露6年，拉伸、弯曲等力学性能可
保持初始值的80％。
该聚合物具有缓慢的燃烧性，必须加入阻燃剂才能防止燃烧。
 2.聚对苯二甲酸乙二酯的成型加工性能 ①PET树脂分子中因含有酯基，使其具有一定的吸水性，虽然
制品吸湿后性能变化不大，但粒料吸湿后，即使是微量水分的存在，—在高温熔融状态时也会引起树
脂降解，导致分子量大幅度下降，机械强度降低，制品变色、发脆，且当有玻璃纤维填料时，成型过
程中易发生树脂和玻璃纤维分离，低黏度树脂易流出，而玻璃纤维则留在料筒内，增大成型阻力，造
成事故。
因此，成型前必须进行干燥，使其水分达到0.02％以下（最好是0.005％以下）。
推荐干燥条件为：130～150℃的烘箱中干燥3～5 h或150～170℃沸腾干燥2 h。
干燥完毕后，应放在料斗干燥机中备甩，以防再次吸水。
 ②PET的熔融状态呈非牛顿性，熔体黏度对温度的敏感性较小，而对剪切速率的敏感性较大，因此可
通过调节成型压力来增大剪切应力或剪切速率的方法，降低熔体黏度。
 ③PET是具有明显熔点（约265℃）的结晶性聚合物，加工温度范围较窄（270～290℃），分解温度
为300℃。
当成型温度高于295℃时，制品发黑，熔融物由液态变成胶状物，最后可能形成交联结构。
温度高于300℃时，则发生分解，放出CO、CO2、乙醛、对苯二甲酸等，故物料在料筒中停留时间应
尽量短。
 ④PET制品以不同方式冷却时，可得到不同结晶形态和结晶度的制品。
因此，注塑时模具温度和挤出成型时口模出口处的冷却条件控制至关重要。
要想得到高结晶度产品，‘冷却速度一定要缓慢。
 ⑤PET的成型收缩较大（约1.8％），加入玻璃纤维增强后可降低至0.2％～1.0％。
纯树脂成型后纵横向收缩差别不大，而增强后差异变大，通常在料流方向为0.2％，垂直于料流方向
为1.0％。
注塑时，模温越高，制品收缩率越大；模温越低，制品收缩率越小。
为保证制品的尺寸稳定性，对低温模塑制品应进行后处理。
后处理条件根据制品形状、厚度及使用条件而定，通常在130～140℃的鼓风干燥箱内处理1～2 h即可
。
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编辑推荐

《塑料成型工艺及设备(第2版)》是根据高职教育的发展要求和特点编写的，适合高职模具设计与制造
专业、塑料成型加工专业的学生使用，亦可作为机械制造类专业的教材，以及从事塑料加工行业生产
一线的工程技术人员的参考资料，同时也可以用于培养塑料成型工艺技术人员的培训教材。
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