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权威     专业      品牌

2019“华南杯”注塑技术知识竞赛试题

姓名：             手机号码：                  身份证号码：                                       

公司：                                  部门：           职位：            得分：      
温馨提示：请先认真填写好上述个人信息资料，再抓紧时间答题，答题结束之后，请将答卷复制提交到下
面任何一个邮箱内（liu@inj.cn、tony@inj.cn、train@inj.cn、inj66163.com、
544490092@qq.com）。  ——此次考试时间比较紧张，请加快进度答题，控制好时间。
一、填空题：  （每题1分，共20分）   
1、ABS料和PP料的粘度对           敏感，对料温不敏感，升高料温对提高其流动性没有明显的效果；
2、只有当料筒内的熔料塑化达到            状态时，将它注射入模具内，才能注塑出优质的胶件来；

3、热塑性塑料分为结晶型塑料和          塑料两种，注塑结晶型塑料时，需要严格控制          和注塑工艺条件，才能控制住其结晶度和收缩率，胶件的尺寸和品质才能稳定；

4、塑料的三态是指：玻璃态、         和粘流态，        塑料在塑化过程中是没有高弹态过程的；

5、注塑机的螺杆一般分为A型螺杆、B型螺杆和C型螺杆三种，工程塑料需要选择     螺杆比较好；
6、注塑模具设计之前，需要懂得塑料的性能、                、注塑机的大小和胶件的品质要求；

7、注塑的核心在模具，模具的核心在设计，设计的核心在三流。“三流”是指：料流、       和热流；
8、模具要“三多”和“三通” ，“三多”是指：水道多、       和定位多；“三通”是指：       、气道通和水道通；
9、模具设计人员必须懂得塑料的相关性能：熔融指数（FMI）、流长比、收缩率、耐温性、热稳定性、结晶性、溢料间隙、             及模温的高低，才能设计好模具；
10、模具设计时，既要考虑进胶平衡，又要考虑         平衡，还要考虑吸热与放热平衡；
11、如果注塑模具的排气效果不好，会产生一系列的问题，排气通道一定要和      连通，排气槽溢料间隙(封胶位)的长度不宜超过    mm；
12、“病从口入”，浇口的位置、形式、       和数量，对注塑成型和胶件品质的影响很大，应重点关注；
13、试模的目的不仅仅是为了打出合格的样板交给客户签板，而是                        ，并制定出标准的注塑工艺条件，确保注塑生产顺利和稳定，达到“优质、高效、低耗”的状态；
14、如果不重视做好注塑模具保养工作，注塑生产过程中就会出现            、水道生锈、模面压伤、模具和机器故障增多、压模、模具活动零件易磨损、胶件飞边增多、注塑件质量不稳定等一系列问题；
15、注塑自动化、无人化的前提条件是：塑料要OK、模具要OK、注塑机要OK、周边设备要OK、        要OK、环境要OK和人的理念要OK；

16、保压分为无效保压和有效保压，        是指在流道和浇口没有冷冻封胶之前进行的保压，才能持续不断地向模具内补进足够的胶料，对改善缩水才有作用。
17、注塑车间的主要工作是：塑料（含水口料）的控制、开合模参数的优化与控制、               的优化与控制、模具保养与注塑机（包括周边设备）的保养、各岗位人员的培训工作等；
18、注塑件表面缩水主要是由于                  造成的，而不是保压压力不足造成的；
19、结晶型塑料的收缩率都大于1.0%，主要是由于它在成型时除了冷却收缩外，还有           造成的；
20、 热流道模具的主要作用有：减少原料损耗、降低流道阻力、缩短注塑周期和                  等。
二、选择填空题——可多项选择（每题1分，共30分）

1、如果锁模力不控制（锁模力太大），有百害而无一利，就会造成以下不良后果             ；

     A、模具排气变差  B、模具故障增多  C、注塑机故障增多  D、胶件飞边少  E、胶件深度尺寸变大
2、下列       塑料的熔体粘度既对熔料温度敏感又对剪切速率敏感； 
     A、PA       B、ABS       C、PS       D、PMMA　　   Ｅ、PC
3、好调机的注塑模具应具有以下特征             ；
     A、进胶通道畅通无阻   B、补胶通道畅通无阻   C、排气效果好  D、进胶平衡   Ｅ、胀模力平衡
 4、若模具顶针板回位弹簧断了，将其安装到机台上注塑生产，会产生以下哪些不良问题             ；
     A、加速顶针烧/断针   B、顶出不平衡   C、胶件侧边拉伤（拖花）  D、胶件变形  Ｅ、斜顶易烧
 5、当熔料温度合理时,熔料在塑化过程中，塑料在料筒内会发生以下哪些变化              ；
   A、受热软化      B、脱气      C、熔融塑化       D、绝热压缩      E、分子链断裂  
 6、一般情况下，熔融塑料注射入模腔以后，会发生以下哪些物理变化_               ；
   A、绝热膨胀    B、分子定向     C、冷却固化     D、模温上升    E、结晶型塑料结晶化  

 7、设定注塑成型工艺条件的依据是               ；
     A、塑料的性能   B、胶件的壁厚    C、流道的粗细长短     D、模具结构    E、技术人员的经验

8、保压压力过大会出现以下哪些问题：               _；
     A、胶件粘模     B、胶件顶白      C、产生飞边（毛边）     D、重量变轻      E、内应力大
 9、背压过小会产生以下哪些问题：               _；
     A、塑化热量少    B、脱气不良     C、熔料密度大     D、塑化时间长     E、螺杆后退慢
 10、设定注射速度参数的依据是：             ；
     A、模具排气效果   B、胶件的厚度   C、模温高低   D、胶件的外观质量   E、流道的粗细长短
 11、在其它注塑工艺条件不变的前提下，注射速度太快可能会出现以下不良现象：              ；
A、熔接线更明显    B、困气烧焦     C、飞边增加     D、内应力减小      E、熔料充填困难

 12、影响注塑模具冷却时间的主要因素有以下几个：             ；
     A、胶件壁厚    B、水压大小    C、水温高低     D、塑料的热传导系数     E、注塑压力大小
 13、设定注射压力大小的依据是：            ；
     A、浇口的数量    B、浇口的位置    C、模具温度高低    D、射胶量多少   E、流动阻力大小
 14、注塑部要选对干燥机，如果塑料干燥不充分，在塑化和注塑时会出现以下哪些不良现象           ；
     A、胶件表面产生银纹   B、熔料易水解   C、胶件强度降低   D、飞边（溢料）  E、熔料粘度增加 

15、分流道截面形状有梯形、圆形、U字形、半圆形、矩形等，其中      的效率最高；                 

     A、梯形截面       B、U字形截面       C、圆形截面      D、矩形截面       E、半圆形截面
16、若模具排气效果不好，除了产生烧焦和缺胶以外，还会使注塑件产生以下            等不良现象；                                                
     A、内应力大        B、飞边多        C、流纹（冷料纹）         D、粘模         E、亮印
17、为防止机板螺丝孔滑牙，打码模螺丝时需限制套筒的长度：直径    的码模螺丝，适宜用L=40～45CM；
A、M16         B、M18          C、 M20          D、M24 

18、安装吊环时，需用合适直径的吊环，且牙纹旋进部分深度需在      孔径（10-12圈）以上；                                                              
     A、1倍             B、2倍            C、3倍           D、5倍
 19、在注塑生产过程中，如果胶件质量突然出现问题，主要是由于出现以下异常               所致；              

A、模温变化    B、回料比例变化    C、不下料    D、工艺条件变化    E、喷嘴或浇口堵塞 

 20、实验证明一次回料的添加比例在      以内，对其塑料制品的强度影响不明显（影响在10%以下）；
      A、10%        B、25%         C、40%        D、50%        E、60%
21、粉碎后的水口料颗粒大小应为6-8mm,若颗粒大小不均，注塑生产时会带来哪些问题           ；
A、下料不稳定  B、干燥质量不一致  C、塑化质量不一致  D、抽料不稳定  E、胶件质量不稳定
  22、新购买来的注塑机，我们在验收注塑机时，要重点关注以下几方面的要素：             ；
      A、射胶终点位置的波动量  B、熔料温度的稳定性  C、开锁模的精度  D、机台大小  E、顶出快慢

  23、注塑模具顶针板回位弹簧的颜色，您认为应选择哪一种颜色的弹簧最好：           ；
      A、褐色       B、绿色       C、黄色       D、蓝色       E、红色
24、影响注塑件质量稳定的前三位因素是：首先是      ，其次是      ，第三是      ；
      A、塑料的FMI     B、注塑机      C、注塑模具      D、注塑工艺参数     E、车间环境温度
  25、如果将小模放到大机上注塑生产时，会带来以下哪些不良问题：            ；
      A、注塑件尺寸稳定性差   B、锁模力不好控制   C、耗电量大   D、注塑压力大   E、熔料易分解
  26、注塑件表面出现缩水（收缩痕）最主要的因素是：            ；
A、保压压力太小   B、背压太大   C、补胶通道不通    D、注塑速度太快    E、保压时间太长

  27、在注塑生产过程中，注塑机喷嘴漏胶的原因是：             ；
      A、发热圈烧坏  B、对嘴没有对好  C、喷嘴头部R和孔经不适   D、背压太大   E、喷嘴温度低
  28、新模试模时调机时间长，调机困难的主要原因是：             ；
      A、调机水平差   B、模具浇口太小   C、模具排气效果差    D、注塑机不好    E、塑料性能差 

  29、注塑模具的冷却水道越多，会带来以下的结果：             ；
      A、模具温度均匀性好   B、冷却时间短   C、调机困难  D、胶件易变形   E、胶件冷却收缩均匀
30、对于多级分流道的模具，主流道头部直径应：        最后一级分流道的直经。

      A、等于     B、大于     C、小于     D、没有关系
三、判断题：（每题0.5分，共15分）请在以下各题后面的括号中打上对“√”和错“×”的符号：
1、注塑干得好坏，主要在于注塑者的理念，一台注塑机的做法和一百台注塑机的做法是一样的；（  ）

2、注塑车间不是用来调机的，而是用来生产的，我们要想办法做到不调机的状态；           （  ）

3、优质注塑件是设计、注塑、管理和控制出来的，而不是QC看出来的；                    （  ）
4、注塑件孔位产生的熔接线（夹水纹），是无法改善的；                                  （  ）

5、转模生产时，清洗注塑机料筒和螺杆的工作，需要在开机生产时进行；                   （  ）

6、绝大多数注塑不良缺陷，都是由于熔料进不了模具内，气体排不出去造成的；             （  ）

7、注塑生产过程中胶件出现不良缺陷时，我们需要立即去调机来改善它；                   （  ）

8、锁模力不是用来调飞边的，锁模力越小越好，一般不超过注塑机最大锁模力的50%；       （  ）
9、好的注塑机就一定能够注塑出好产品；                                               （  ）

10、干燥条件要求高的塑料，它的吸水性往往都比较大；                                  （  ）

11、转换透明PC料注塑生产时，是可以使用PMMA水口料来清洗料筒和螺杆的；              （  ）
12、注塑件表面出现的水波纹，只有在注塑透明胶件时才会产生；                          （  ）

13、注塑技术人员工作年限越长，他的注塑技术水平就越高，工资也就应该高一些；          （  ）

14、大多数塑料在高温料筒内停留时间若超过15分钟时，应及时做好降温和保温工作；       （  ）
15、POM料、PA 66注塑出来的胶件脱模时，比较烫手的原因是由于冷却时间不够 ；           （  ）

16、无论注塑模具还是注塑机（含周边设备）开裂或变形，都是由于受力过大或受力不均造成的；（  ）

17、注塑模具保养是指在生产过程中定时擦模面、擦排气槽、打顶针油、打润滑油及打防锈油； （  ）

18、注塑生产过程中出现的任何问题都是不应该发生的，而且都是可以控制和改善的；         （  ）

19、熔料的流长比是指熔料从浇口进入模具内流动的长度与胶件壁厚之比；                                        （  ）

20、注塑件尺寸精度和品质要求高时，在注塑生产过程中是不准随意改变注塑工艺参数的；     （  ）                                           
21、注塑生产过程中问题多、模具故障多，大家又忙又累，压力又大，表示我们没有做对/做好；（  ）
22、注塑热稳定性差的塑料时，应选择达到最大射胶量80%以上的注塑机注塑为宜；           （  ）
23、保压切换的位置应小于注塑结束时螺杆停止的位置，才能进入保压补胶状态；             （  ）
24、调机是在试模的时候进行的，试模时要制定标准的注塑工艺条件，供注塑生产时使用；     （  ）     

25、结晶型塑料注塑时容易发生喷嘴堵塞现象，主要是由于喷嘴形式不当和喷嘴温度偏低造成的；（  ）
26、在射胶时，注塑模具温度的作用和注射速度的作用一样，都是调节和控制熔料粘度的变化； （  ）
27、注塑工作者的一切思维与行为，是依据塑料的性能来决定的，我们一定要熟悉塑料的性能； （  ）
28、注塑模具与注塑工艺之间的关系是：注塑工艺配合注塑模具；                           （  ）
29、搞注塑的要系统性思维，要系统性地去抓，要抓好每一个环节的工作，才能取得好的结果； （  ）
30、低压保护压力在满足克服动模板前进的阻力下，越小越好，对模具才能起到保护作用。     （  ）                                                         
四、请填写下表中各种塑料的性能数值？（6分）

	塑料名称
	结晶性
	分解温度
	热变形温度
	螺杆转速rpm
	允许含水率
	热稳定性

	ABS
	
	
	
	
	
	

	POM
	
	
	
	
	
	

	PC
	
	
	
	
	
	

	PA66
	
	
	
	
	
	


五、注塑部如何做，才能彻底将机位水口料（回料）控制得最好，以满足回用要求？（6分）
六、请分析下图1出16腔五金包软胶的蓝色注塑件，在注塑过程中有的缺胶、有的产生飞边，3个人开机生产都忙不过来的根本原因，并提出有效的改善措施（只要1个人）？（6分）
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七、要想做到转模生产时不用调机（注塑工艺条件再现性好）的前提条件是什么？  （8分）

八、为什么很多注塑车间问题多、浪费大、品质不稳定、效率低、大家搞得很忙很累？（9分）
（The  end）
答题结束之后，请将答卷复制下来发送到下列任何一个邮箱内（liu@inj.cn、tony@inj.cn、

train@inj.cn、inj66@163.com、544490092@qq.com）。感谢您参与此次竞赛！
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