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第六章 塑料包装容器结构设计                 

    

http://www.gzwlt.com/tw/spages/twcp_pppe.htm


    第一节 塑料包装容器概述 

    一、塑料包装容器类型 

 1．箱、盒类 



① 塑料包装箱

原料：主要用热塑性塑料，如
聚丙烯、高密度聚乙烯等

工艺：注塑和模压成型工艺

箱壁多采用加强筋强化。 



② 塑料包装盒

原料：主要采用聚乙烯、ABS和脲醛
塑料等。

工艺：注塑、压制、压铸成型。

多为一次性使用的广口状容器。

http://pc84.com/haocai/other.htm


2．瓶类

原料：聚乙烯、聚丙烯等热塑性塑
料。

工艺：注塑、吹塑。 

http://www.66daji.com.cn/usa/kemopro/kemopro.htm
http://www.bjtcz.com/xsfw/slzp-cpzs.htm


   3．桶、罐类

大型包装桶容积为5L到250L

原料：主要用高密度聚乙烯、
乙烯醋酸共聚物等。

工艺：通过旋转模                        

塑、注塑或挤出吹                     

塑成型。

http://www.yinheplastic.com/product/en/
http://www.rtm.com.cn/sbpx/pxjx/ccy009/changpin03.htm


    4．半壳状容器
        原料：聚氯乙烯等

塑料片材

       工艺：采用热成型
方法加工而成。 

http://www.donshe.com/flower/sale.htm


5．软管

    原料：低密度聚乙烯或复合材料

    工艺：挤出成型法和注射成型法



    管体通过挤出成
型，管肩管颈注射成
型，然后两部分熔接
在一起构成软管。

    结构上有单一材
料制成的单基软管和
由多种材料复合制成
的复合软管。



   二、塑料包装容器的材料选择

    塑料包装容器的原材料以热塑
性塑料为主，也少量使用热固性塑
料。

    不同品种                                  

的塑料在性能                              

和成型加工特                            

性上相差很大。 

http://www.nakao.com.cn/slzpxl03.htm


三、塑料包装容器成型工艺过程概述

1．注射成型（Injection molding）

   注射成型又称注射模塑或注塑，是指有
一定形状的模型，通过压力将熔融状态的胶
体注入模腔而成型。

        注射成型
是塑料成型加
工中采用最普
遍的一种方法
。 







2．压塑成型（Compression molding）

    压塑成型又称模压、压缩模塑或压制
成型，是将粉状、粒状或纤维状物料放入
成型温度下的模具型腔中，然后闭模加压，
而使其成型并固化，开模取出制品的方法。
（热固性塑料）        



    压缩模塑是将预热、预
压的模塑材料定量地加入已
预热的凹模内，然后合模，
置于压机上加压加热。    

    塑料在型腔内受热受压，熔融塑化向型腔
各部位充填，多余部分从分型面溢出成为飞边。

    经一定时间的化学反应，塑料充分固化，
成为坚硬的制件，卸压启模即得制品。





3．吹塑成型（Blow molding）

    吹塑是一种借
助流体压力使闭合
在模腔内尚处于半
融状态的型坯膨胀
成为中空塑料容器
的二次成型技术。

    按型坯制造方法的不同吹塑工艺可分为
挤出吹塑、注射吹塑和拉伸吹塑三种。 



① 挤出吹塑工艺过程（Extrusion 
blow molding ） 

    将热塑性塑料的粒料（或粉料）
，在经过挤出机塑化后，通过特定
的模头，制备成热熔融状的管状型
坯，然后进行吹塑。 





② 注射吹塑工艺过程（Injection 
blow molding ）

    利用对开式模具将型
坯注射到芯棒上，待型坯
经适当冷却后（使型坯表
层固化，移动芯棒时不致
使型坯形状破坏或垂延变
形）。再将芯棒与型坯一
起送到吹塑模具中，使吹
塑模具闭合，通过芯棒导
入压缩空气，使型坯吹胀
而形成所需要的制品，冷
却定型后取出产品。 





③ 拉伸吹塑工艺过程（Stretch blow 
molding ） 

    在特定的温度范围内，使型坯强迫延伸成
型，在成型的同时，制品的壁中产生大分子的
定向排列并固定下来，从而大幅度提高塑料容
器的性能。    

    将加热在熔点以
下的适当温度的有底
型坯置于模具内，光
用拉伸杆进行轴向拉
伸后再马上进行吹塑
的成型方法。

http://www.answers.com/topic/inside-the-mold-jpg




4．热成型（Thermoforming ）

    将热塑性塑料片材
夹在框架上加热至软化
温度（至热弹态），在
外力作用下（如用柱塞、
模芯机械的方式；    

    或用真空产生的气压
差、压缩空气等气动方式）
，使加热软化的片材压在
模具的轮廓上，冷却而得
到容器的一种方法。 





5．旋转成型（Rotational molding）

    把粉状或糊状（液状）
的树脂计量后（按制品重量
计量），置于滚塑模中，通
过加热模具并滚动旋转（纵、
横向旋转），使模内树脂熔
融塑化到流动状态，靠自身
重量作用，而均匀地分布满
模具型腔的各个部分。
    经冷却定型，脱模即得
制品。
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