注塑机基本理论及工艺流程
一：注塑成型是将注射原料（一般是粒状）置于加热料筒（俗称塑化器）内加热压塑化后用螺杆或柱塞施加压，使溶体经料筒的末端的喷嘴注入到所需形状的模具中填满模腔，经冷却后脱模取出制品，这一过程是通过注射成机和模具来实现的。

一般的把塑料、注塑成型机、和模具称为注射成三要素。把成型压力、成型温差和成型周期称为注射成型三原则。

二注射成型基本原理：

 1 注塑机工作原理是指将树脂加入热料筒的加料装置中，料筒中设由注射油缸带动的柱塞或螺杆，将物料送到料筒的加热区（预注射或储料）物料在加热区软化并被加热到所需的温度，柱塞或螺杆推移时热塑性塑料在熔体压力的作用下被注入闭合的模具内。注模模具被固定在动模板和定模板上。锁模系统保证模具的闭合，并提供注射时所必需的锁模压力，注塑机上设有时间、压力、流量、调节系统可以控制制品的成型周期。
2我们分厂现阶段所使用的是螺杆注塑机，它的特点是热塑性塑料的塑化、充模和制品的冷却是同时进行。物料的塑化是在料筒中和螺杆端部（一般做成螺旋或锥状体）与料筒的间隙中进行。在喷嘴以前的这一锥状的间隙中能产生很高的剪切力，从而保证熔体临近进入模具前能受到进一步的均化与加热。

3热塑性塑料的物理状态：一般的分为晶态或玻璃态、高弹性和粘流态。

4热塑性塑料的物理性能：它的物理性能对注射过程的加热热塑性塑料的物理注射和冷却阶段起决定的作用。

加热物料时热量不但反消耗于升高温度而也消耗于聚合物聚集态的变化，加热热塑性塑料的物理结晶聚合物所需的热量要比加热非晶态聚合物所需的聚合物大的多，这样就会对料筒的塑化能力产生形响。
    热塑性塑料熔体的凝固时间对注射成型过很重要，它不仅决定注塑机的生产能力还决定制品的质量、模具温度与冷却时间。

三：注射成型工艺

注射成型工艺过程包括成型前准备、成型过程、制品修饰检验三个阶段。

1成型准备：

（1） 原料（粒料）预热及干燥：在一 般的情况下，塑料树脂都具有一定的水性，当吸水性高于成型加工允许值时，在成型前必进行干燥处理。水份的存在是塑料在高温下产生交联反应和降解的原因之一，往往造成制成品性能及外观质量下降。

（2） 料筒的清洗：在注塑机生产过程中，当更改产品时或更换原料时及颜色进均需清洗料筒，（清洗料筒必须在低压、低速下进行）
2成型过程：

    注射成型过程包加料、加热塑化、合模、加压注射、保压、冷却定型、开模、脱模（制品取出）其中加热塑化、加压注射、冷却定是成型过程的三个基本步骤。

（1） 加料：每次加料量应尽量保持一定，以保证注射塑化均匀一致，减少注射成型时压力的波动。

（2） 塑化：塑料在进入模腔之前要达到规定的温度，要提供足够数量的熔融塑料，以保证生产的连续进行。

（3） 注射：是指注塑机用柱塞或螺杆对熔融的塑料加推压力使料筒里熔融的料经喷嘴浇道浇口进入模腔中的工序，（在注射阶段主要控制注射压力、注射时间、注射速度调整）
（4） 保压：是注射结束后注射柱塞或螺杆开始返回之前的这段时间内，保压可以保持制品的完整性又防止熔融塑料倒流回到浇道里，并补偿体积收缩。
（5） 冷却：为了使塑料制品具有一定强度 刚度和形状，在模腔内必须要冷却到一定时间后制品才能够达到定型，制品的冷却时是由压开始到模具打开制品取出为止的。
（6） 开模；制品取出（分手动、自动、全自动三种形势）。

四：工艺控制：注射成型的重要工艺条件是温度、压力、速度、和相应的时间。
（1） 温度：注射过程需要控制的温度，有料筒的温度、喷嘴的温度和模具的温度，前两者关系到塑料的和塑化过程，后者关系到塑化的成型。

（2） 料筒的温度：料筒温度的迭择应保证塑料的塑化良好，能顺利的注射而又不引起塑料的分解。料筒的温度应根据塑料的热塑性能确定，各种塑料所具有不同的流动温度。

（3） 喷嘴的温度：塑料在注射时快速通过喷嘴时，尚有一定的磨擦加热的作用，为了防止喷嘴料流延，喷嘴的温度略低于料筒的温度。
（4） 模具的温度：模具的温度决定于塑料的特性，（特别对结晶型塑料）制品尺寸与结构、性能及工艺条件。在注射成时模具通常处于两种状态，一是电加热、另外一种是通水冷却。不论是加热还是冷却，塑料熔体在模具的内进行冷静降温的过程。
（5） 注射压力：注射压力对塑料充模起决定的作用，而压力的大小和保压的时间则形响制品的性能。注射压力的大小取决于塑料的品种，注塑的类型，模具的结构，制品的厚度，流程及注射工艺。

（6） 成型周期：完成一次注射过程所需要的时间称为成型周期，它是决定注射成型和产率及制品质量的另一个重要因素。它包括以下几部分：

注射加压时间：（注射时间、保压时间）

冷却时间：   （预塑时间、模具冷却时间）。辅助时间——开模制品取出——合模

五：注塑机类型：注塑机分很多的类型，但主要根据外部特征可以分以下几种形势

（1） 卧式注塑机（2）立式注塑机（3）角式注塑机（4）多模转盘注塑机。

注塑机主要的装置有：注射装置 锁模装置 液压装置及电器控制装置。

六：注塑机工作顺序图：合模
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固定资产预计损失情况说明

1：   瓶模具、盖模具。因为塑料分厂所使用瓶、盖模具在设计、加工时候就规定它们的生产次数，最高的使用次数是500万次左右。所以根据瓶、盖模具投入时间，生产（数量）次数就确定了客观存在们的使用周期。
2：  美制IB-506-3V注吹机，由于该注吹机是在1992年引进当时属先进的塑料瓶生产设备，经过这几年长时间的生产使用它的先进性已不复存在。现因所生产的注吹机无论在价格上、生产效率上、设备的先进性都不如国内所加工生产的设备所以在使用周期上基本上达到设备设计生产要求。

3：   MSZ-40、MSZ-60注吹机是2001年从张家港维达机械厂购进的，在当时来说是较先进的注吹机。但经过生产厂家这几年的开发，新研制出的设备无论在技术、生产效率上都提高一大步，但在价格上比分厂当时购入的同类设备低出1/3左右，故分厂现阶段正在使用的设备在使用权2-3年就无继续生产使用了。所以生产出的产品在产品质量上都无法满足市场、客户的要求。
2005年6月28日
沈阳药用玻璃总厂塑料瓶分厂

注吹机基本理伦与工艺知识

    注吹机的工作原理是指注射——吹塑——脱模三个过程，它的基本原理是与注塑机相似的就是在注塑机的基础上多加一套吹塑装置及脱模装置。

一：注射吹塑成型

     注射吹塑是采用注射成型工艺制取有底型坯，然后转到吹塑模具内，用压缩空气将瓶坯吹胀成型的一种吹塑成型方法，注射吹工艺流程如下：

     塑料料溶融塑化——注射瓶坯——瓶坯转位——瓶坯吹胀——冷却定型——制品取出。
     注射吹塑的优点》制品壁厚均匀、重量公差少、后加工量少、废品少，但需要两副模具，而且注射模要求强度高、技术要求高、生产投资大。通常此法用来生产大批量的小容器制品。

二：注射吹塑主要技术参数

（1） 瓶坯的温度：瓶坯的温度是主要参数，温度过高则熔体粘度降低，使瓶坯变形、垂伸粘芯棒，出现厚度不均而形响产品质量：温度过低则制品会残留内应力，也难保证外观质量。

（2） 模温：对于非晶型聚合物模温应低一些，在30C°以下即可，而结晶型聚合物的模温就要高一些。如果模温过高则成型周期长，因为冷却时间是成型周期中最长的时间，模温高还会增加制品收缩率。模具的温度低会使用制品表面不光亮或出现斑痕。

（3） 吹胀比：一般的控制在2——3。
（4） 吹塑的速率和压力：进气的容积速率则可压缩时间使制品的质量均匀表面的质量好，但进气线的速度不能太高，以防备进口边缘产生局部的真空而变形或冲力过大面冲破瓶坯。
三：注吹工艺

（1） 原料的选择：必须根据制品的用途选择原料的型号，主要的参数是密度各熔融指数。 软化温度和刚性是密度的函数，密度越在则软化温和刚性越高，为了保持制品的结构形状，发展薄壁的产品，要求用密度高熔融指数小的树脂品种。

（2） 成型温度：每种树脂都有一定的熔融温度，加工时要严格控制，温度低或高都会使制品表面出现粗糙现象

（3） 吹塑压力：吹塑压力及吹气速率形响制品的表现。饱满程度、光洁度 壁厚均匀度 ，吹塑的压力随着压力 壁厚 树脂的种类不同而不同，一般为0。196——0。686MPA，吹塑压力与模腔投降面积约为锁模压力75%左右。
（4） 模具的冷却：模具的冷却就是对塑料制品的冷却，冷却的周期占成型周期的大部分时间，形响制品冷却的好坏主要有下面几个原因：1 模具的材质 2 冷却介质循环 3冷却水的温度 。
（5） 制品成型收缩率：制品的成型收缩率，随模具的温度 制品壁厚增加与制品的造型也有一定的关系。

四 原料的性能：

    聚乙烯（PE）的分子式（CH—CH ），是由乙烯加成聚合而成，结晶或半结晶的饱合碳氢化合物，市售的聚乙烯为扁平形或圆柱形及粒状等外观，外观呈乳白色 半透明或不透明。

    性能：（PE）有较好的化学性能，能耐酸 碱 盐溶液。PE无毒无味无嗅可用来制作食品 医药品的包装容器。在常温下PE不溶于目前任何一有机溶剂，PE有较好的力学性能，其性能受PE树脂的相对分子量结晶度的参数形响，PE有较好电绝缘性。在PE的使用过程中受阳光 氧 热及使用的环境的形响易氧化老化 使容器变色 破裂。
    PE有较好的成型加工性能，不同密度的PE其制品的性能和结晶速度成型的工艺有关。

    PE的容器有很好的阻隔温气渗透，但对氧气二氧化碳等阴隔渗透性很差。
质量保证体系自检报告
 根据《药品包装材料 容器注册办法》按照验收通则，我厂于05年1—6月对我厂的各项质量管理制度，人员 厂房 设备生产质量控制，产品销售和产品收回进行了自查，以确保与《验收通则》的一致性。

    1 人员：对全体人员工每季度都要进行质量意识教育，认真贯彻落实《质量第一》的方针，依靠员工搞好质量管理，不断提高产品质量以满足客户要求，使我厂的产品在现有的基础上达到国内领先的水平。
    2厂房：按照药包材生产企业必须有整洁的生产环境，厂区的地面、路面及运输等不应有对产品的生产造成污染，厂房应按生产工艺流程及所需求的空气洁净级别进行合理布局。 
     洁净室的内表面应光滑平整、无裂缝、接口严密无颗粒物脱落、并能耐受清洗和消毒，我厂的清洁室的生产环境卫生基本上符合《通则》要求。洁净室内墙铺上了白色瓷砖达到了平整、光滑、无颗粒物胶落、并耐清洗。装配了净化空调机组，照明布局科学、合理、照度达到300勒克斯，天棚及进入室内的管道、风口、灯具与墙壁或天棚的连接部位均密封，达到了药包材生产企业的要求。
    3 设备：用于生产各检验的仪器、仪表、量具、衡器等均符合生产和检验的要求，并进行了定期检验，所有的生产设备便于清洁、擦冼、消毒。
    4卫生：药包材生产车间、工序、岗位均应按生产和空气洁净度等级的要求制定了厂房、设备、容器等清洁规程，我厂按其要求制定了卫生清洁规程及日常消毒方法，洁净室（区）限于该生产区操作人员和经批准的人员进入，进入洁净区的人员不得化妆配戴饰物。生产操作人员备有健康档案。
   5文件：按《通则》要求建全各项生产管理、质量管理的各项制度和记录。

   6生产与质量管理：按《通则》要求“生产工艺规程、岗位操作标准不得任意更改”每批产品应按质量和数量的物料平衡进行检验。

     生产记录应字体清昕，内容真实，数据完整（见后页每批产品按《产品批号编制制度》编制产品批号。
    此次自检本着公正、公开客观的对全厂各个环节进行了检查，通过此次检查看到了我厂的各项工作都围绕着《通则》要求去作并有一定的起色产品的质量有很大提高，最大限度的满足了用户要求，但同时也发现存在着不足之处，如检测项目不完整、炽灼残渣、微生物限度等不能进检验，质量跟踪与用户走访，质量的信息论息反馈等方面都做的不够，还需要急待加强这方面的工作力度。让我们本着以健全质量体系为根本，以用户满意为宗旨质量方针，努力工作塑造企业形象，开拓美好末来。
沈阳药用玻璃总厂塑料瓶分厂

2005年6月30日
