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前言

　　随着塑料工业的发展，塑料成型设备及塑料成型技术的发展十分迅速。
总体来看，塑料成型设备目前正朝着专用化、大型化、人性化、智能自动化、精密化、组合化、高效
节能化等方向发展。
这无疑对塑料成型设备的操作技术也提出了更高的要求，特别是注塑成型设备，由于结构复杂，自动
化程度及精密程度高等，对其操作人员的要求也较高，且由于注塑成型是塑料制品成型的主要成型方
法之一，在塑料成型加工设备中，注塑机几乎占其总产量的一半以上，因此目前企业对于注塑工程技
术人员及熟练注塑机操作人员的需求量大。
为了适应21世纪我国塑料工业迅猛发展的要求，满足本专业及相关专业的在校学生、广大注塑工程技
术人员和生产操作人员的需要，使其能更好更快地掌握注塑机操作技能，我们编写了《塑料注射机操
作实训教程》一书。
　　本书是以国内目前应用较为广泛的注塑机的操作为例进行编写，主要讲述注塑机的、操作基础、
注塑机操作面板的功能及注塑成型参数的设定操作、安全操作技术、模具装拆与调整操作、常用塑料
的注塑成型及制品质量分析、注塑机的维护与保养及注塑机的安装与调试。
　　本书的编写主要是针对本专业高职和中职、技校学生或本行业的广大初学者，培养目标是一线操
作技能型人才。
在内容安排上力求突出实用技能的培养，内容的表述上，尽量做到通俗易懂，语言简练，结合生产实
际，图文并茂，形象直观。
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内容概要

本书是以国内目前应用较为广泛的注塑机的操作为例进行编写，主要讲述注塑机的操作基础、注塑机
操作面板的功能及注塑成型参数的设定操作、安全操作技术、模具 装拆与调整操作、常用塑料的注塑
成型及制品质量分析、注塑机的维护与保养及注塑机的安装与调试。
　　本书中配有大量的操作面板图，方便读者结合生产实际情况进行学习。
在内容的表述上，尽量做到通俗易懂，语言简练，结合生产实际，图文并茂，形象直观，以便于相关
专业的技术人员和中、高职学生及技校生的理解与掌握。
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书籍目录

实训模块一 注塑机操作基础  子模块一 注塑机认知    一、注塑机的组成    二、注塑机各部分的功能及
结构组成  子模块二 注塑机工作过程及控制    一、注塑机工作原理及动作过程    二、注塑过程主要参量
控制    三、注塑机的操作方式    四、注塑机的加料方式  子模块三 注塑成型模具的认知    一、注塑成型
模具的作用及类型    二、注塑成型模具的结构    三、注塑模具的工作原理  子模块四 注塑机的选用    一
、注塑机主要技术参数    二、注塑机的选用实训模块二 注塑机操作面板及参数设定操作  子模块一 震
雄注塑机操作面板及参数设定操作    一、操作面板的认知    二、成型工艺参数的设定操作  子模块二 海
天注塑机操作面板及参数设定操作    一、操作面板的认知    二、成型参数及模式的设定操作  子模块三 
宝捷注塑姆作面板及参数设定操作    一、操作面板的认知    二、成型参数及功能设定的操作实训模块
三 注塑机的安全操作  子模块一 注塑机安全操作条例  子模块二 注塑机安全操作    一、开机前的准备工
作    二、开机操作    三、停机操作    四、注塑机各动作操作条件  子模块三 操作中的故障与警报    一、
操作过程中的警报提示与解除    二、操作过程中的故障及解决办法实训模块四 模具装拆与调整操作  
子模块一 模具安装前的准备工作    一、模具及工具的准备    二、注塑机的准备  子模块二 模具安装操
作    一、模具整体吊装操作    二、分体吊装操作  子模块三 模具拆卸操作    一、模具拆卸前的准备工作 
  二、模具拆卸操作  子模块四 模具装拆安全操作条例  子模块五 调模操作  ⋯⋯实训模块五 常用塑料的
注塑成型及制品质量分析实训模块六 注塑机的维护与保养实训模块七 注塑机的安装与调试参考文献
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章节摘录

　　2．模具设计不合理　　（1）模具的脱模斜度较小，而模具型腔又较为粗糙。
　　（2）制品有尖角和缺口，或带嵌件，容易产生应力集中。
在注塑成型带有金属嵌件的制品时，由于金属和树脂的热膨胀系数相差悬殊，在嵌件周围非常容易产
生应力，随着时间的推移，应力超过逐渐劣化的树脂材料的强度而产生裂纹。
　　3．制品脱模不良　　顶针位置不当，顶出不平衡，或顶出力、顶出速率过大。
如果模具的脱模斜度较小，而模具型腔又较为粗糙，使用过大、过快的推出力，会使制品产生应力，
有时甚至会在顶出杆周围产生白化或破裂现象。
仔细观察龟裂产生的位置，可帮助确定原因。
　　4．溶剂的作用　　脱模剂及其他化学溶剂作用，或吸潮引起树脂水解等都会使物料性能下降而
引起龟裂的产生。
　　（二）处理方法　　（1）适当提高料筒温度和模具温度，降低注射压力，缩短保压时间等，可
减少或消除龟裂。
　　（2）合理的设计模具：　　①提高模具型腔的光洁度。
　　②合理设计浇口的尺寸和位置。
浇口小，保压时间短、封口压力低，内应力较小，浇口设置在制品的厚壁处，则注射压力和保压压力
低，内应力小。
　　③加大流道的尺寸，则注射压力低、注射时间短、内应力小。
　　④模具的冷却系统应保证冷却均匀一致，减小制品的内应力。
　　⑤适当增加模具的脱模斜度，使制品能顺利脱模。
　　（3）合理设计制品结构：　　①制品的表面积与体积之比尽量小，因为比值小的厚制品，冷却
缓慢，内应力较小。
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