
实验十五  塑料的注射成型 

 

一、实验目的 

了解注射成型的成型原理与过程，学习使用注射成型机的操作及维护，了解该机器的

功能及应用。 

 

二、实验原理 

从料斗落入料筒中的塑料，随着螺杆的转动沿着螺杆向前输送。在这一输送进程中，

物料被逐渐压实，物料中的气体由加料口排除。在料筒的加热和螺杆剪切热的作用下，物料

实现其物理状态的变化最后呈粘流态，并建立起一定的压力。当螺杆头部的熔料压力达到能

克服注射油缸活塞退回的阻力(所谓背压)时，螺杆便开始向后退，进行所谓计量。与此同时，

料筒前端和螺杆头部间熔料逐渐增多，当达到所需要注射量时(即螺杆退回到一定位置)，计

量装置撞击限位开关，螺杆即停止转动和后退，此时预塑完毕。 

闭模时合模油缸中的压力油推动合模机构动作，移动模板使模具闭合。继而，注射座

前移，注射油缸充入压力油，使油缸活塞带动螺杆按所要求的压力和速度将熔料注入到模腔

内。当熔料充满模腔后，螺杆仍对熔料保持一定的压力，以防止模腔中熔料的反流，并向模

腔内补充因制品冷却收缩所需要的物料。模腔中的熔料经过冷却由粘流态回复到玻璃态，从

而定型，获得一定的尺寸精度和表面光洁度的制品。当完全打开模具，在顶出机构的作用下，

将制件脱出，从而完成一个注射成型过程。 

 

三、实验仪器设备及原料 

1、 实验设备：CJ80M3V 型精密注塑成型机 

2、 原料：聚丙烯 

 

四、实验操作步骤 

注射成型操作过程为合模       注射(注射、保压)       预塑(即使料筒内塑料进行

塑化，并将塑料从加料口部挤压入料筒前端，与此同时，制品进行冷却)       开模 

   顶出制品，然后清理模具后再重复合模等动作。 

1．操作机器的方式有四种： 



①点动：可根据要求将模板和注射座停于任意位置。 

②手动：应注意一个动作未结束时，不可按另一个动作按钮 

③半自动：操作由电器控制，需调准时间继电器，依次完成闭模、注射、保压、预塑、

启模、打开安全门取出制品，完成一个动作循环，重新关闭安全门，则动作重复进行。 

④自动：需调准时间继电器，关闭安全门，机器自动进行，由顶出杆顶出制件，各自

动作周而复始。 

2．开车前准备： 

①检查电源电压是否与电器设备额定电压相符，如不符时应使用变压器调压。 

②检查按钮：电器线路、操作手柄等有无损坏或失灵现象各开关手柄是否在“断”的位

置上。 

③检查安全门是否灵活，开关时能否触及限位开关 

④检查各冷却水管接头有无渗漏现象 

⑤检查油箱内有无盛油与是否清洁，预塑变速箱内加入润滑油装到圆形油标的一半稍

高即可。 

⑥时间继电器及限位开关撞插调节好，例如注射时间续电器在 2 秒左右，“注射十保压”，

在 3 秒左右，控制模板的限位开关撞插，一般 4X 杆伸得较长，3X 次之，5X 最短，使启模

速度为慢一快一慢，闭摸速度为慢一快一慢。 

⑦在没加热到规定温度时，不要试转螺杆，不要注射，以免使螺秆或齿轮损坏。 

3．试车： 

①接通电源，起动电动机(要注意电机方向是否对)，油泵开始工件后，应打开油冷却器

冷却水阀门，以防油温过高； 

②油泵进行几分钟空车运转，然后关闭安全门，采用手动闭模，打开压力表观察压力

是否上升。 

③进行空车试车时，手动操纵机器使它运转动作几次，检查安全门是否正常，指示灯

是否及时亮、熄、各控制阀是否正常灵敏。机器开始动作时，可能有爬行现象或撞击杂音，

这是由于油路中存在空气之故，待运转几次，空气被释放后就会逐渐消失。 

④将转换开关转至“点动”检查各动作反应是否灵敏。 

⑤调节时间续电器和限位开关，检查各动作是否正常。 

⑥进行半自动操作的试车、空车运转几次。 

⑦进行全自动操作的试车、空车运转几次。 



⑧根据制品工艺要求，对油泵压力进行调整，一般调整到稍高于注射需要的压力即可，

一般在 40~50Kg/cm2为宜，最高压力不得超过 65Kg/cm2。 

4．安全操作注意事项： 

①开车前应先对料筒进行加热，时间约半小时。 

②切勿使金属或其它硬质物落入料斗中。 

③如需喷嘴脱离模具进行注射时，应选“点动”操作，保证操作安全。 

④喷嘴阻塞时取下进行清理，切忌用增加注射压力的方法消除阻塞物；喷嘴位置调整

不当时，塑料可能从缝隙漏出，积聚在喷嘴周围，此时应重新调整。 

⑤如在进行预塑和注射时有不正常现象，应立即进行检查，切勿增加压力进行注射。 

⑥调好压力后，在操作中，一般应将压力表关闭，免因压力波动剧烈而损坏。 

⑦在操作时要关好前后两扇安全门，以免压伤或喷料灼伤。取产品时，切勿关闭安全

门，免遭人身事故。 

⑧机器运行中严禁将手或头伸进两模之间工作或观察。 

⑨停止操作生产时，须将加热停止。 

五、成型技术条件 

1、制品：厚 5mm 哑铃形试条 

2、工艺条件： 

 

料筒温度(后) 200℃ 

(中) 205℃ 

(前) 205℃ 

(喷嘴) 210℃ 

模具温度 32~65℃ 

注射压力 700~400Kg／cm2

螺杆转速 48 转／分 

成型时间 

注射十保压周期 

15~60 秒 

40~150 秒 

成型后处理 室温  24 小时 

成型收缩率 0.2~0.6％ 

3、试条性能测试：根据国标 GB/T1040，利用 CMT4254 型微机控制电子万能实验机测



试拉伸强度、断裂伸长率等。(限高材方向学生) 

 

六、分析讨论题 

1、请分析塑料注射成型试条产生收缩的原因。采取哪些措施可减小收缩率？ 

2、为什么塑料注射成型试条必须进行后处理才能测试其机械性能？ 
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