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	学号
	

	一、实验目的

	

	二、实验要求

	

	三、实验步骤及流程

	需要写出具体实验步骤及流程。

	四、实验结果

	1. 锁模力的校核
根据锁模力F=K×P×A分，K-压力损耗系数（一般为1.1~1.2）；P-模内压力（由工具书查知，对于PP和PS塑料制品的P约为35 MPa）；A分-分型面的投影面积（估算值：119 cm2）。锁模力F =      kN，是否满足注塑机的锁模力？（需要计算）

2. 注塑机注射量、模具尺寸的校核
根据衣架产品质量为100 ~ 150g，衣架注塑成型模具尺寸为400×410×220 mm以及表1注塑机规格参数，选择哪种型号注塑机？注射量是否满足要求？
表1 卧式注塑机型号规格及主要参数
	
	螺杆直径（mm）
	注射量（g）
	锁模力（kN）
	拉杆内距（mm）
	开模行程
（mm）
	注射压力（MPa）

	CJ150M3V
	42
	260
	1500
	455×425
	380
	150

	HY600
	60
	70
	600
	310×310
	270
	140




3. 注塑机实际锁模力的估算
注塑机实际锁模力通常需大于理论值的1.17倍以上，根据数据处理1中的锁模力，模具分型面面积（400×410 mm)，注塑机需要的最小压力P =    MPa？（需要计算）


4. 调模参数
调模参数的模厚为     mm，注塑机锁模机构轴杆为      （伸直，弯曲）状态？（需要记录实验数据）


5. 注塑工艺参数 （需要记录实验数据）
  选用原料：    （PP，PS）；
1） 模具冷却水温度：       ℃，
2） 注塑机料筒和射嘴温度：
	原料
	射嘴
	温度一
	温度二
	温度三

	
	
	℃
	℃
	℃


3） 注射量：
由于注塑机注射量通过注射行程（即螺杆移动行程）的数值进行调节，因此需要将注射量转化为注射行程值（L），如下图所示。（控制面板上的“熔胶行程”按钮进行设置）。
[image: ]
注塑机最大注射量260g，螺杆直径42mm，塑料衣架制品约100g，PP密度0.9 g/cm3，PS密度1.0 g/cm3，求螺杆最大移动行程（以PS作为标准），并估算成型衣架注射量的理论螺杆移动行程值（四舍五入取整数）。注：一般注射量的初始值以制品质量的1.35倍估算。请估算注塑机的螺杆总行程以及注射衣架时螺杆移动行程的估算值。（需要计算）









实验中使用参数（需要记录实验数据）：
	原料
	前段熔胶行程
	后段熔胶行程

	
	mm
	mm



6. 模流分析（需要记录实验数据）

[image: ]
选用原料：    （PP，PS）；
模流分析参数设定：
1） 冷却水温：        ℃，
2） 熔体温度：        ℃，
3） 保压时间：         s；
模拟结果（需要记录实验数据）：
注射过程中的填充重量    g，填充时间    s；
锁模力随时间的变化图：（附模拟结果图）








型腔压力随时间的变化图：（附模拟结果图）



说明：
射嘴——注塑机喷嘴
熔胶——熔融塑化；
熔胶行程——熔融塑化时，螺杆后退的距离


	[bookmark: _GoBack]五、分析与思考

	1. 锁模力和型腔压力有什么区别？
2. 模具为什么要试模？注射模具试模工作的目的是什么？
3. 模流分析有何作用？
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