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前言

　　我国加入WTO以后，国内机械加工行业和电子技术行业得到快速发展。
国内机电技术的革新和产业结构的调整成为一种发展趋势。
因此，近年来企业对机电人才的需求量逐年上升，对技术工人的专业知识和操作技能也提出了更高的
要求。
相应地，为满足机电行业对人才的需求，中等职业学校机电类专业的招生规模在不断扩大，教学内容
和教学方法也在不断调整。
　　为了适应机电行业快速发展和中等职业学校机电专业教学改革对教材的需要，我们在全国机电行
业和职业教育发展较好的地区进行了广泛调研；以培养技能型人才为出发点，以各地中职教育教研成
果为参考，以中职教学需求和教学一线的骨干教师对教材建设的要求为标准，经过充分研讨与精心规
划，对《中等职业学校机电类规划教材》进行了改版，改版后的教材包括6个系列，分别为《专业基
础课程与实训课程系列》、《数控技术应用专业系列》、《模具制造技术专业系列》、《计算机辅助
设计与制造系列》、《电子技术应用专业系列》和《机电技术应用专业系列》。
　　本套教材力求体现国家倡导的“以就业为导向，以能力为本位”的精神，结合职业技能鉴定和中
等职业学校双证书的需求，精简整合理论课程，注重实训教学，强化上岗前培训；教材内容统筹规划
，合理安排知识点、技能点，避免重复；教学形式生动活泼，以符合中等职业学校学生的认知规律。
　　本套教材广泛参考了各地中等职业学校的教学计划，面向优秀教师征集编写大纲，并在国内机电
行业较发达的地区邀请专家对大纲进行了多次评议及反复论证，尽可能使教材的知识结构和编写方式
符合当前中等职业学校机电专业教学的要求。
　　在作者的选择上，充分考虑了教学和就业的实际需要，邀请活跃在各重点学校教学一线的“双师
型”专业骨干教师作为主编。
他们具有深厚的教学功底，同时具有实际生产操作的丰富经验，能够准确把握中等职业学校机电专业
人才培养的客观需求；他们具有丰富的教材编写经验，能够将中职教学的规律和学生理解知识、掌握
技能的特点充分体现在教材中。
　　为了方便教学，我们免费为选用本套教材的老师提供教学辅助光盘，光盘的内容为教材的习题答
案、模拟试卷和电子教案（电子教案为教学提纲与书中重要的图表，以及不便在书中描述的技能要领
与实训效果）等教学相关资料，部分教材还配有便于学生理解和操作演练的多媒体课件，以求尽量为
教学中的各个环节提供便利。
　　我们衷心希望本套教材的出版能促进目前中等职业学校的教学工作，并希望能得到职业教育专家
和广大师生的批评与指正，以期通过逐步调整、完善和补充，使之更符合中职教学实际。
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内容概要

本书共7章，包括塑料成型工艺基础、注射成型工艺与模具结构、挤出成型工艺与模具结构、压缩成
型工艺与模具结构、压注成型工艺与模具结构、气动成型工艺与模具结构、模具CAD/CAM/CAE简介
，并附有必要的技术参数供参考。
　　本书适合作为中等职业学校模具制造技术专业及相关专业的教学用书，也可作为工程技术人员的
自学参考书与培训教材。
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章节摘录

　　塑料工业是一个历史短但发展速度惊人的新兴工业。
随着塑料工业的发展，新型塑料的不断产生和对塑料制件需求的不断多样化，促进了塑料成型技术的
不断发展与创新。
　　一、塑料与塑料成型制件　　1.塑料的组成　　塑料是20世纪发展起来的新型材料。
它是以合成树脂为主要成分，再加入改善其性能的各种各样的添力Ⅱ剂而制成的。
塑料由于具有质量轻、强度高、耐腐蚀、绝缘性好、易着色、价格低廉等优点，应用日益广泛，与金
属、木材和硅酸盐这3种传统材料一起，成为现代工业生产中4种重要的原材料。
　　合成树脂决定了塑料的类型和基本性能，它联系或胶黏着塑料中的其他成分，并使塑料具有可塑
性和流动性，从而具有成型性能。
　　添加剂的作用也不可忽视，添加剂的主要种类包括以下几种。
　　（1）填充剂　　填充剂又称为填料，它在塑料中的作用有两方面：一是减少合成树脂用量，降
低塑料成本；二是改善塑料的某些性能，扩大塑料的应用范围。
例如，用玻璃纤维作为塑料的填充剂，可以大幅度地提高塑料的力学性能；用石棉作为塑料的填充剂
，可以提高塑料的耐热性。
　　（2）增塑剂　　有些合成树脂的可塑性很小，柔软性也很差，可以加入增塑剂，能够降低合成
树脂的熔融黏度和熔融温度，改善塑料的成型加工性能，改进塑件的柔韧性、弹性以及其他各种必要
的性能。
　　（3）着色剂　　在塑料中加人着色剂可以使塑料获得各种所需要的色彩。
对着色剂的要求是：着色力强，与合成树脂有很好的相溶性，不与塑料中的其他成分发生化学反应，
在成型过程中不因温度、压力变化而分解变色，并在长期使用过程中保持稳定。
　　（4）稳定剂　　在塑料中加入稳定剂，可以防止或抑制塑料在成型、储存和使用过程中，因受
热、光、氧、射线等外界因素的作用所引起的变化，即所谓“老化”。
　　（5）固化剂　　在成型热固性塑料时，线型高分子结构的合成树脂需发生交联反应变为体型高
分子结构。
在塑料中加入固化剂的目的是促进交联反应，例如在环氧树脂中加入乙二胺、三乙醇胺等。
　　⋯⋯
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