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前言

　　本教材是以常见塑料成型工艺为主线，重点介绍塑料成型工艺过程与基本原理、工艺操作，理论
本着以“必需、够用”为原则，注重加工理论与成型工艺实际的结合，注重学生职业能力的培养。
以成熟加工工艺内容为主的同时，也适当介绍了塑料加工新工艺、新技术及各种工艺的发展趋势。
　　本教材共分九章：第一章绪论，介绍大塑料工业的概念及塑料成型在塑料工业中的地位，塑料成
型工业的发展过程，成型工艺的分类及本课程的主要内容与要求；第二章介绍塑料成型加工的基本理
论，重点介绍塑料的加工性能及塑料成型工艺中物料发生的物理与化学变化；第三章介绍塑料成型用
物料的准备，重点介绍物料的配制、物料的工艺性能及配制过程中的工艺问题；第四章介绍挤出成型
工艺，对挤出工艺原理、挤出工艺的操作及各种常见挤出制品的成型工艺进行了较详细的讨论，挤出
中空吹塑也安排在这章之中；第五章介绍的是注射成型工艺，对注射工艺过程、原理及工艺因素进行
了分析，通过常见塑料的注射分析来加深学生对注射成型工艺的理解，注吹工艺及热固性塑料的注射
成型也作了适当介绍；第六章介绍的是压延成型工艺，对压延工艺的过程、原理、操作工艺因素进行
了讨论；第七章介绍泡沫塑料成型的工艺；第八章简要介绍了模压与传递成型、层压成型、搪塑成型
、滚塑成型、冷压烧结成型、塑料的热成型及涂覆成型工艺；第九章为塑料的二次加工，主要内容是
塑料的机械加工、连接加工与修饰加工。
为便于教学，每章后均附有一定量的复习思考题；为配合教学内容并提高学生的综合职业能力，附录
中介绍了四个基本的塑料成型工艺实验。
　　本教材第一章、第二章、第九章及附录由湖南科技职业学院杨中文编写；第三章、第四章、第六
章由湖南科技职业学院刘西文编写；第五章由广东轻工职业技术学院李建钢编写；第七章、第八章由
长江大学田英编写；全书由湖南科技职业学院杨中文主编并统稿，由安徽职业技术学院桑永主审。
　　本书编写过程中，得到了全国化工高等职业教育材料加工类专业教学指导委员会、化学工业出版
社以及有关兄弟院校的大力支持，保证了编写工作的顺利完成，在此谨致以衷心地感谢。
　　由于编者水平所限，再加上时间仓促，书中难免有不妥之处，我们恳切希望使用本书的读者提出
批评和指正。
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内容概要

　　《塑料成型工艺》是根据高分子材料加工技术专业的人才培养方案及课程教学大纲的要求编写的
。
全书共分为九章，主要内容有绪论、塑料成型基本理论、塑料成型用物料的准备、挤出成型工艺、注
射成型工艺、压延成型工艺、泡沫塑料成型工艺、其他塑料成型工艺和塑料的二次加工。
各章分别以其所述的塑料成型工艺过程为主线，详细介绍了各自的工艺方法、工艺原理、工艺过程控
制及工艺问题分析。
为便于教学，各章后均附有一定量的思考题，为配合教学内容并提高学生的综合职业能力，附录中介
绍了四个基本的塑料成型工艺试验。
　　《塑料成型工艺》可作为三年制、五年制高职“高分子材料加工技术专业”的教材，也可供塑料
行业有关人员作为培训教材。
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章节摘录

　　固体塞的移动情况是旋转运动还是轴向运动占优势，主要取决定于螺杆表面和料筒表面与物料之
间的摩擦力的大小。
只有物料与螺杆之间的摩擦力小于物料与料筒之间的摩擦力时，物料才沿轴向前进，否则物料将与螺
杆一起转动。
因此只要能正确控制物料与螺杆及物料与料筒之间的静摩擦系数，即可提高固体输送能力。
　　为了提高固体输送速率，应降低物料与螺杆的静摩擦系数，提高物料与料筒的径向静摩擦系数。
要求螺杆表面有很低的粗糙度，在螺杆中心通人冷却水，适当降低螺杆的表面温度，因为固体物料对
金属的静摩擦系数是随温度的降低而减小的。
在加料段的料筒内表面可开设一些纵向沟槽，以增加物料与料筒间的径向摩擦力。
此外，从挤出机结构角度来考虑，增加螺槽深度H1和螺旋角，对增大固体输送速率是有利的。
　　2.熔化理论　　由加料段送来的固体物料进入压缩段，在料筒的外加热和物料与物料之间及物料
与金属之间摩擦作用的内热作用下而升温，同时逐渐受到越来越大的压缩作用，固体物料逐渐熔化，
最后完全变成熔体，进入均化段。
在压缩段既存在固体物料又存在熔融物料，物料在流动过程中有相变发生。
因此在压缩段的物料的熔化和流动情况很复杂，给研究带来许多困难。
由于在挤出机中物料的熔化主要是在压缩段完成的，所以有关压缩段研究较多的是物料在该段由固体
转变为熔体的过程和机理。
到目前为止，熔化理论仍在发展中，有关熔化理论的数学推导是很繁复的，这里不予介绍。
下面简单介绍由乙Tadmor所提出的熔化理论。
　　（1）熔化过程当固体物料从加料段进入压缩段时，物料是处在逐渐软化和相互黏结的状态。
与此同时，越来越大的压缩作用使固体粒子被挤压成紧密堆砌的固体床。
固体床在前进过程中受到料筒外加热和内摩擦热的同时作用，逐渐熔化。
首先在靠近料筒表面处留下熔膜层，当熔膜层厚度超过料筒与螺棱的间隙时，就会被旋转的螺棱刮下
并汇集于螺纹推力面的前方，形成熔池，而在螺棱的后侧则为固体床，如图44所示。
随着螺杆的转动，来自料筒的外加热和熔膜的剪切热不断传至未熔融的固体床，使与熔膜接触的固体
粒子熔融。
这样，在沿螺槽向前移动的过程中，固体床的宽度逐渐减小，直至全部消失，即完成熔化过程。
　　（2）相迁移面熔化区内固体相和熔体相的界面称为相迁移面，大多数熔化均发生在此分界面上
，它实际是由固体相转变为熔体相的过渡区域。
熔体膜形成后的固体熔化是在熔体膜和固体床的界面（相迁移面）处发生的，所需的热量一部分来源
于料筒的外加热，另一部分则来源于螺杆和料筒对熔体膜的剪切作用。
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