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前言

《注射成型及模具设计实用技术》第一版完成后，山东大学、湛江模具学院和珠江、长江三角洲的一
些企业先后采用该书作为教材或技术参考书；更让我惊奇的是在中国台湾中原大学访学期间，竟然也
见到这本书。
读者的热烈反应超出我的想象，一方面说明我国已经成为塑料工业大国，相关的需求增加；另一方面
也是对第一版从材料、设备、装备到技术系统等编排内容的肯定。
正是读者的肯定，使得第一版图书荣获河南省教育厅科技图书一等奖。
在美国威斯康星麦迪逊大学（UniversityofWisconsin-Madison）一年的访学期间，有机会听了相关的专
业课程后，进一步印证了从材料、加工、性能三方面系统考虑注射成型及其模具的思路是科学的，利
于合理设计塑料制品和模具，同时以这种思路完成的图书易被学生和读者理解。
第二版图书内容的变化，是在读者、老师、学生建议的基础上，结合自己的教学科研体验完成的。
第二版图书，在保持第一版图书特点的基础上，更加突出“实用”和“易于理解”，对上篇材料和注
塑工艺、中篇注射模结构设计、下篇计算机技术在注塑模中的应用，进行了充实和调整。
（1）上篇，增加塑料原料的识别、加工过程中材料的故障诊断，并充实了常用工程塑料的性能与加
工、制品性能的关系。
“知己知彼，百战不殆”，只有充分亍解、认识原料的性能，才能充分利用它的优良特性，设计加工
出高性能、高附加值的模具和塑料产品。
（2）中篇，注塑模具结构设计方面，对成型工艺及其革新技术一章进行了改写和重新编排，增加了
一些新技术所带来的变化，如热浇道系统、微制品成型等；新增模具估价、模具／注塑机保养维修、
模具材料选用原则等内容。
（3）下篇，计算机模拟技术的进展，删除了过时的内容，如CAD系统的组成，增加了目前流行的、
市场占有率较高的注射成型商品化软件的应用案例和革新工艺的模拟技术。
与第一版图书相比，本版更侧重对塑料成型加工的理解和应用，仍定位于理论的可操作性。
让管理人员和模具设计、成型过程控制的技术人员具有材料科学的知识，从工程应用的角度诠释材料
性能、材料的可加工性；在工艺方面，在节能环保的大环境下，考虑工艺革新对制品性能的改善；就
模具结构方面，新增了革新技术中的设备方面的内容。
本书可供高分子材料科学与工程专业、机械工程专业的大中专学生使用，也可供从事塑料加工方面的
技术人员和管理人员参考。
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内容概要

本书共分三篇。
上篇介绍了塑料原料的组成、作用、分类，及常规注塑成型工艺的特点和参数，使读者领悟到材料、
工艺、设备是互相联系的；中篇，先总体介绍模具的分类，再介绍成型模具与注塑机的关系，然后讲
述浇注系统、成型零部件、导向机构与定位机构、脱模机构、侧向分型与抽芯机构、注塑模具温度调
节系统的组成与设计思想，最后强调模具标准化等零件设计的补充要点及特种注塑技术及模具结构，
使读者能用发展的观点看待注塑模具设计。
下篇，介绍计算机技术在现代注塑模设计中的应用，介绍了流行的、市场占有率较高的注塑成型的模
拟软件和一些应用实例，使读者能熟悉进而掌握现代的设计方法和手段。
    本书在内容上力求易于理解，强调自学能力。
希望能使相关专业的从业人员针对注塑制品种类及成型模具方案的多样性，快速地入门，掌握注塑模
具的结构和设计的要点。
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章节摘录

第1章 塑料塑料是一种以树脂为主体的高分子材料。
由于树脂的分子量很大，故又被称为高分子聚合物或高聚物。
单纯的聚合物性能往往不能满足力n-r_成型和实际使用的要求，因此根据需要，可适当地加人助剂(增
塑剂、稳定剂、色料、填料等)。
由树脂和助剂组成的塑料具有一系列优异特性，在一定的温度和压力下可加工成符合使用要求的各种
各样的制品和零件。
1.1 塑料的组成及分类1.1.1 塑料的组成及其作用（1）聚合物 聚合物(树脂)有天然和合成两大类型，常
呈液状、粉状和粒状。
作为塑料的主要成分聚合物大多是合成树脂，它决定了制件的基本性能，在制件中为均匀的连续相。
树脂的作用在于将各种助剂黏结成一个整体，使之具有一定的物理、力学性能。
聚合物的种类很多，可满足各种制件的要求而具有不同的性能；但另一方面，即使一种聚合物也可能
因为合成方法不同而产生性能上的差异。
因此从配料的角度来讲，对聚合物的选择主要是从分子量大小及分布、颗粒大小、结构以及与增塑剂
、溶剂等相互作用的难易程度诸方面考虑。
聚合物分子量大，则强度好而流动性差，需用的配料和成型温度的要求高；分子量小，聚合物的配料
和成型虽方便些，但制件的使用性能降低。
当聚合物和增塑剂配合时，其分子量增大引起混合物溶胀和塑化速度减小，物料配制将变得困难。
一般情况下，分子量的分布不宜过宽，大分子量组分有可能因配料温度低未经塑化而纳入制件；或者
小分子量组分有可能因配料温度过高而引起热降解，这都影响到制件的成型性能和实际使用性能，并
影响魏配料的过程。
聚合物颗粒大小匀称、表面粗糙、形状不规则和结构疏松，则容易吸收增塑剂，且配料温度较低，配
料时间较短。
但是，大颗粒者有可能混合不均或塑化不完全；细颗粒者又容易吸附尘埃。
此外，聚合物的水分、密度、结晶度和挥发物含量等对成型性能和成型后的实际使用性能也会带来影
响，故在配料和成型工艺过程中都应给予关注。
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编辑推荐

《注射成型及模具设计实用技术(第2版)》可供高分子材料科学与工程专业、机械工程专业的大中专学
生使用，也可供从事塑料加工方面的技术人员和管理人员参考。
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