  塑料工艺与塑料模设计复习资料及答案
一、填空题

1、根据塑料受热后的性能特点，可将塑料分为 （热塑性塑料 ）和（热固性塑料） 两类。

2、塑料成型最重要的工艺是（温度 ）、（压力） 和时间。

3、按注塑部分和锁模部分的位置和方向不同，注射机可分为 （立式）、（ 卧式） 和（直角式） 三种类型。

4、由于一副模具可以有一个或多个分型面，一般把动模和定模部分之间的分型面称为主分型面，在模具装配图上用“ （PL) ”表示，并用“ ”标出，箭头的指向为动模(移动)的方向。

5、注射模的零件比较多，根据模具上各部件的主要功能，一般把注射模分为 (成型零部件) 、 (浇注系统) 、 (导向机构) 、 (脱模机构) 、 (温度调节装置) 结构零部件及其它机构等几个基本组成部分。

6、注射模的普通浇注系统一般由 (主流道) 、 (分流道) 、 (浇口) 和冷料穴等四部分组成。

7、常用的一次脱模机构有 (推杆脱模) 、 (推管脱模) 、 (推块脱模) 、(推件板脱模) 和多元件联合脱模等形式。

8、常用的复位机构有 （复位杆复位） 和 （弹簧复位） 两种形式，而常用的先复位机构有 （弹簧）先复位机构和 （连杆式 ）先复位机构。

9、压缩模具又称 （压制模） ，简称 （压缩模） 或 （压模） 。

10、根据具体的成型方法，吹塑成型工艺可分为 （挤出吹塑成型） 、 （注射吹塑成型） 、（拉伸吹塑） 、多层吹塑成型和片材吹塑成型等 5 种形式。

二、判断题

1．一副塑料模可能有一个或两个分型面，分型面可能是垂直、倾斜或平行于合模方向。（  √  ）

2．多数塑料的弹性模量和强度较高，受力时不容易发生变形和破坏。(  × )

3．成型零件的磨损是因为塑件与成型零件在脱模过程中的相对摩擦及熔体冲模过程中的冲刷。(  √ )

4．塑料模的垫块是用来调节模具总高度以适应成型设备上模具安装空间对模具总高度的要求。(  √ )

5．冷却回路应有利于减小冷却水进、出口水温的差值。(  √ )

6.为了保证塑件质量和生理出模，推杆数量应越多越好。(  × )

7.所有的塑料制件都可以使用强制脱模。(  × )

8.注塑机锁模力不足时，容易发生制品飞边现象。(  × )

9.设计加强筋时没有任何特殊要求。(  × )

10.水敏性强的塑料成型前不需要干燥。(  × )
三、单项选择题

1、三板式注射模（双分型面注塑模）的一个分型面用于取出塑件，另一个分型面

用于取出（A ）。
A、浇注系统凝料 B 、型心 C 、另一个塑件 D 、排气

2、主流道衬套又可称为（B ）。
A、保护套 B 、浇口套 C 、喷嘴 D 、顶出套

3、双分型面注射模的两个分型面（B ）打开。
A、同时 B 、先后 C 、有时同时打开 D 、不一定

4、潜伏式浇口是由（D ）浇口演变而来。
A、侧浇口 B 、真浇口 C 、爪型浇口 D 、点浇口

5、热流道模具浇注系统中的热料始终处于（A ）状态。
A、熔融 B 、凝固 C 、室温 D 、半凝固

6、斜导柱的倾角 a 与楔形角 B 的关系是（ C）。
A、a>B+2~3 B 、a=B+2~3 C 、B=a+2~3 D 、a=B

7、挤出机头的作用是将挤出机的熔融塑料由 运动变为 运动，并使熔融

塑料件进一步塑化（A ）。
A、螺旋、直线 B 、慢速、高速 C 、直线、螺旋 D 、快速、慢速

8、冷却水在模具中呈（A ）状态流动时，冷却效果最好。
A、紊流 B 、层流 C 、涡流 D 、慢流

9、下列不属于内应力易造成塑料制品缺陷的是（A ）。
A、气孔 B 、开裂 C 、翘曲 D 、弯曲

10、塑料窗户的型材采用的成型方法是（D ）。
A、注塑成型 B 、压缩成型 C 、压注成型 D 、挤出成型

11、注射机料筒温度的分布原则是什么（A）。
A、前高后低    B、前后均匀   C、后端应为常温   D、前端应为常温

12、热塑性塑料在常温下，呈坚硬固态属于（A）。

A、玻璃态  B、高弹态  C、粘流态   D、气态

13.下列不属于塑料模失效形式的是（D）。

A、变形   B、断裂  C、磨损  D、冷却

14.凹模是成型塑件（B）的成型零件。

A、内表面   B、外表面  C、上端面  D、下端面

15.球头铣刀主要用于加工塑料模具零件中的（D）内容。

A、大平面   B、孔    C、键槽   D、轮廓

16.下列不属于注射模导向机构的是（D）。

A、导柱    B、导套   C、导向孔  D、推杆

17.下列不属于稳定剂的是（D）。

A、光稳定剂   B、热稳定剂   C、抗氧剂  D、树脂

18.（C）的作用，除了用其顶部端面构成冷料穴的部分几何形状之外，还负责在开模时把凝料从主流道中拉出。

A、推杆   B、冷料穴   C、拉料杆   D、型腔

19.多型腔模适用于（B）生产。

A、小批量   B、大批量  C、高精度要求    D、试制

20.带顶杆的倒锥形冷料和圆环形冷料穴适用于（   B   ）塑料的成型。

A、有机玻璃   B、硬质PVC    C、弹性较好   D、无定形

四、名词解释

1.塑料
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2. 塑料模具
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3. 脱模机构
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4. 流动比
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5. 热流道注射模
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五、简答题
1.分型面选择的一般原则有哪些？

答：选择模具分型面时，通常应考虑以下几个基本原则：

①便于塑件的脱模

②考虑塑件的外观

③保证塑件尺寸精度的要求

④有利于防止溢料和考虑飞边在塑件上的部位

⑤有利于排气

⑥考虑脱模斜度对塑件尺寸的影响

⑦尽量使成型零件便于加工

2．对螺纹型芯的结构设计及固定方法有些什么要求 ?

答：螺纹型芯按其用途分为直接成型塑件上的螺孔和固定螺母嵌件两种。 两种螺

纹型芯在结构上没有原则区别， 但前一种螺纹型芯在设计时必须考虑塑料的收缩

率，表面粗糙度小（ Ra为 0.1μm），始端和末端应按塑件结构要求设计；而后一

种不必考虑塑料的收缩率，表面粗糙度可以大些（ Ra为 0.8μm即可）。

3. 热流道浇注系统与普通浇注系统有什么区别？

答：区别在于，在生产过程中， 浇注系统内的塑料始终处于熔融状态， 压力损失

小，可以对多点浇口、多型腔及大型塑件实现低压注射。

另外，热流道系统没有浇注系统冷料，实现无废料加工，节约人工。

4. 为什么塑件要设计成圆角的形式？

答：塑件的尖角部位在成型时回产生应力集中，当受到冲击振动时易开裂；塑件设计成圆角，不仅避免产生应力集中，提高了塑件强度，还有利于塑件的充模流动；同时模具型腔对应部位亦呈圆角，这样使模具在淬火和使用时不致因应力集中而开裂，提高了模具的坚固性。

5. 哪些情况下要考虑采用弹簧先行复位机构？

答：
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