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前言

高分子产品已成为人们生活中不可缺少的部分，而塑料产品在高分子产品中占有重要的地位，其应用
已经涉及国民经济的各个领域。
自20世纪以来，为了发展我国的塑料工业和培养更多的专业人才，已经有不少高质量的专著和教科书
出版，为我国塑料行业的发展做出了很大贡献。
随着我国高分子科学专业的飞速发展，各种新工艺、新设备层出不穷，要求有不同层次的教材,以适应
塑料成型专业的发展，满足培养更多科技人才的需要。
目前的塑料加工成型教材中既讲解基本原理和具体应用，又能指导解决操作中可能遇到的实际问题的
注重实用的教材较少，为适应培养多层次专业人才的要求，我们编写了本书。
塑料成型工艺是高分子专业的一门重要专业课程。
根据国家普通高等教育的专业大纲要求，设为塑料专业的必修专业课。
本书在连续教授10多届高职高专学生的讲义基础上编写，着重对塑料成型加工的成型基础、成型过程
、成型工艺参数等内容进行了阐述。
结合相关教材的基础内容，根据本专业的教学大纲要求与实际教学要求以及学生的学习特点，以培养
复合型应用人才为基础，有重点地介绍了挤出和注塑两大成型工艺。
在成型工艺的教学中，往往要同时参照配方的练习，以大量的实验辅助教学，而这些内容很少出现在
同一教材中。
本教材根据具体应用的要求，删减了部分复杂的原理和公式的推导过程，增加了在实践中要用到的材
料、配方、实验等内容，使学生可以在一本教材中就查找到相关的学习内容，使用紧凑。
本书适用作高分子加工成型专业的本科、高职高专教材，也可用作企业技术人员的培训教材。
本书的编写分工如下：江水青负责第4章、第5章、第6章和第13章；李海玲负责第1章、第9章、第10章
、第11章；王继虎负责第3章、第8章和第14章；袁芳负责第2章和第7章;韩云海负责第12章；战胜负责
本书的所有成型绘图工作。
全书由江水青和李海玲负责统稿并任主编，徐思亭担任主审。
本书在编写过程中，参考了一些同专业的著作，在此对相应参考文献的作者表示感谢。
因为编者能力有限，书中的不妥之处在所难免，恳请同行业专家和读者批评指正。
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内容概要

　　《塑料成型加工技术》主要介绍了目前塑料行业中大量使用的各类成型加工工艺技术。
编写内容从实用角度出发，抛繁就简，介绍了塑料成型技术所需要的基础知识，原材料及选择，各类
成型工艺的工艺流程、工艺参数、设备模具的使用和操作方法，成型加工过程中所涉及的配方设计原
则和教学生产中所需要的实验，重点讲解了挤出和注塑两大成型工艺。
各章后均有适当的思考题，可供学习者更好地掌握《塑料成型加工技术》的重点知识。
 　　《塑料成型加工技术》内容丰富，理论讲解适度，并有实验辅助学习，适用作高等学校高分子专
业本科生教材、高职高专相关专业学生的教材，也可用作企业相关技术人员的培训教材及参考书。
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章节摘录

插图：1 塑料成型基础知识材料、信息、能源是现代文明的三大支柱，其中材料是人类活动的物质基
础。
通常将材料分为金属材料、无机材料和有机高分子材料。
塑料是重要的有机高分子材料之一。
塑料是指以天然气、石油、煤等天然含碳资源为主要原料，通过高分子合成反应将碳、氢、氧、氮、
氯等原子连成链状或网状的长而大的高分子化合物（又称聚合物、高聚物），另外添加某些具有特殊
用途的助剂共同组成的。
聚合物是塑料的最基本、最主要的组分，它决定着塑料的基本性质。
聚合物是一种由许多结构相同的、简单的单元通过共价键重复连接而成的分子量很大的化合物。
高分子化合物与低分子化合物的区别在于前者分子量很高，通常将分子量高于约1万的称为高分子，
分子量低于约1000的称为低分子。
与低分子化合物相比，高分子化合物除了具有分子量大的主要特点外，还具有以下特点：分子量往往
存在着分布，分子间相互作用力大，分子链有柔顺性；高分子链间若存在交联结构，即使交联度很小
，高聚物的力学性能也会发生很大的变化，主要是不溶不熔；高分子化合物由于有很多结构单元，结
构单元间的范德华力对高聚物的聚集态结构及高聚物材料的力学性能都有很大的影响；高聚物的聚集
态结构存在晶态和非晶态，导致高分子链的聚集体具有一定程度的有序排列。
塑料是三大合成材料之一，塑料的成型加工是塑料工业中的重要环节，要把合成树脂变成有用的塑料
制品用到农业、工业、国防和科学技术的各个领域中，必须通过成型加工这个手段。
塑料在加工过程中，高分子表现出形状、结构和性质等方面的变化。
形状转变往往是为满足使用的最起码要求而进行的。
材料的结构转变包括高分子的组成、组成方式、材料宏观与微观结构的变化等；高分子结晶和取向也
引起材料聚集态变化，这种转变主要是为了满足对成品内在质量的要求而进行的，一般通过配方设计
、材料的混合、采用不同加工方法和成型条件来实现。
加工过程中材料结构的转变有些是材料本身固有的，也可以是有意进行的；有些则是不正常的加工方
法或加工条件引起的。
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