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前言

　　人类生活在材料世界中。
无论是经济活动、科学技术、国防建设，还是人们的衣食住行都离不开材料。
材料是人类赖以生存并得以发展的基础和柱石。
材料的多样性，决定了其分类的多样性，大处分有金属材料、无机非金属材料、有机高分子材料；小
处分又有黑色金属、有色金属、玻璃、陶瓷、水泥、耐火材料、塑料、橡胶、纤维、涂料、粘合剂⋯
⋯从应用领域和功能性分则有包装材料、建筑材料、农用材料、电子电器材料、汽车材料、宇航材料
、能源材料、生物医用材料、环境工程材料⋯⋯，以往的专业设置都是建立在这种分类基础上的。
　　材料的研究和开发正从宏观走向微观；从定性、半定量走向定量；从传统材料转向复合材料、功
能材料、智能材料和低维材料。
材料生产的节能、省时、低耗、无公害越来越受到人们的关注，环境友好材料（亦称绿色材料，或环
保型材料、健康型材料）正向人类走来。
　　高等学校人才培养有了新的要求。
教育应从以往的知识型、职业型、专业型、业务型人才培养模式转向学习型、创业型、复合型、人格
型的人才培养模式。
培养具有创新能力和创业精神的人才显得尤为重要。
创新，是民族的灵魂；创造力是跻身世界强国的根本动力。
加强基础、拓宽专业面是材料类专业改革的方向，坚决而又稳妥地加速向材料专业的过渡是当务之急
，为此我们提出了构建材料类公共基础课程平台的改革设想，得到了华东理工大学领导和教务部门的
支持，并列入学校教改试点。
这一设想，也成为国家教育部面向21世纪高等工程教育教学内容和课程体系改革计划中由四川大学牵
头，北京化工大学、华东理工大学、东北大学、武汉工业大学主持，东华大学、吉林工业大学参加的
《材料类专业人才培养方案及教学内容体系改革的研究》项目组的共识，决定编写三本材料类专业教
材，《材料概论》正是其中之一，并确定该教材由华东理工大学主编，北京化工大学参编，教育部批
准列入面向21世纪课程教材。
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内容概要

　　本书是在教育部面向21世纪高等工程教育教学内容和课程体系改革计划《材料类专业人才培养方
案及教学内容体系改革的研究》基础上编写的材料类专业基础课教材之一。
　　本书共8章，主要包括：材料与材料科学；材料的组成、结构与性能；材料的制备方法；材料成
型；1种产品生产过程概述；材料应用；材料与环境；材料比较与选择。
　　本书供材料类专业本科、专科学生入门教学用，也可作认识实习教材；可供其他从事与材料相关
专业的学生选读，作为工程技术人员了解材料、选用材料的参考资料。
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章节摘录

　　B.注射成型　　完整的注射过程包括加料、塑化、注射、冷却固化和脱模等几个工序。
　　注射成型时，加入的树脂配合料在料筒中受热，逐渐转变为熔体，塑化均匀的熔体被柱塞或螺杆
推向料筒的前端。
经喷嘴、模具的浇注系统而进入并充满模具的型腔，这一过程称“充模”。
充模之后，柱塞或螺杆仍保持施压状态，迫使熔体不断充实型腔中，使制品不至于缺料，成为完整的
制品，这一过程称“保压”。
当浇注系统的熔体先行冷却硬化时（这一现象称“凝封”），保压便可停止，柱塞或螺杆可退回，同
时，向料筒中加入新料。
从凝封后即开始对模具进行冷却，直到冷却至所需温度为止，这一阶段称“冷却”。
但实际上，对制品的冷却，从充模后，便开始了。
当制品冷却到所预定温度时，可用人工或机械方法取出制品，此为脱模过程。
整个过程称一个成型周期（注射周期），完成一个成型周期后，进行下一个周期。
　　注塑成型过程中最为重要、最为关键的就是物料的塑化，塑化就是树脂配合料在料筒内受热达到
充分熔融状态，从而具有良好的可塑性及流动性。
　　C.制品后处理　　注射制件经脱模或机械加工后，常需要进行适当的后处理，以改善和提高制件
的性能及尺寸稳定性。
制件的后处理主要指退火和调湿处理。
　　（1）退火处理由于塑料在料筒内塑化不均匀或在型腔内冷却速度不同，常会产生不均的结晶、
取向和收缩，使制品存有内应力，这在生产厚壁或带有金属嵌件的制品时更为突出。
存在内应力的制件在贮存和使用中常会发生力学性能下降，光学性能变坏，表面有银纹，甚至变形开
裂。
生产中解决这些问题的方法是对制件进行退火处理。
退火处理是指将成型好的塑料制品置于加热介质中（如热空气、热水、热的矿物油或甘油等）一段时
间，然后缓慢冷却至室温。
经过退火处理，制品的密度、耐热性、冲击强度、尺寸稳定性均有所提高。
处理的时间决定于塑料品种、加热介质的温度、制品的形状和模塑条件。
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