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前言

　　读者期待已久的《注塑工艺与设备》一书即将与大家见面。
　　本书原本是对由化学工业出版社于1989年出版的《注塑成型技术》一书再版的修订，但是，由于
国内外经济形势的变化，深刻地影响着塑料加工及设备制造业的变革，作为科学书籍理应为促进社会
生产力的发展，为促进企业产品的结构调整和技术进步服务，因此在前书的内容和知识结构基础上重
新编著。
　　中国于2001年加入了WTO，意味着中国企业要参加全球的竞争，这种竞争是生产力发展的竞争，
也是技术创新的竞争。
随后，又提出要建立“创新型社会”、树立“科学发展观”、发展“循环经济”和“节能减排”等方
针，这就为本书的编著指明方向。
　　本书编著者力求创新。
与原书相比本书在以下几方面有较大改进。
　　①把“注塑工艺”与“设备”合编，主要考虑同时有利于从事塑料加工与设备制造两方面的广大
读者，他们同以追求高效、节能的加工方式和生产高品质、高精度的注塑制品为目的。
全书的写作纲要都是以追求制品质量和精度为核心，尽可能阐明注塑材料、注塑工艺和注塑设备之间
密不可分的内在联系的规律。
　　②本书增加许多新的注塑技术，如聚氯乙烯注塑、粉末黏结注塑、微发泡注塑、气辅注塑、水辅
注塑、振动注塑以及微注塑等，因为这些技术都是与节省资源，提高产品性价比密切相关的。
　　③本书在机械、液压、电气等方面，都增加了一些新的内容，以利于读者更好地“创新”。
　　④本书在注塑材料分类方面，较传统有所改变，主要考虑有利于塑料加工、模具与设备的选用，
按高分子的形态学、流变性能、热物理性能等在加工时的特征进行了分类。
如聚氯乙烯塑料、热固性塑料、热塑性塑料、结晶型塑料、无定形塑料、热塑性增强塑料、热塑性弹
性体等。
　　本人在编著本书时，正值担任“海天塑机集团”技术总顾问，承蒙得到“海天塑机集团”高层领
导的支持与协助，借此向他们表示感谢！
　　本书在编著和出版过程中，始终得到化学工业出版社社长俸培宗的高度关注，责任编辑王苏平女
士为此书出版付出辛勤的劳动！
在此一并致谢！
　　最后，向长期关心、支持本书的广大读者致敬！
在此深表歉意的是，本书虽然撰写达三年之久，但是仍觉时间紧迫没有写好，加之本书学科跨度较大
，内容又繁杂，有不当之处，请广大读者批评指正。
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内容概要

　　《注塑工艺与设备》以塑料加工及其设备方面如何节约资源、节省能源、高效生产和降低成本为
中心，从材料到工艺，从加工方法到设备，进行了较为全面、系统的论述。
《注塑工艺与设备》内容广泛，系统性强，重点突出，语言精练，图文并茂，既有一定的理论深度，
又有较丰富的生产实践，并在较充分地总结前人理论与实践的基础上，加上作者多年在教学、科研、
生产实践和技术创新方面的成果，以抛砖引玉的形式为本专业的读者进一步创新提供了一定的理论和
技术支持。
　　《注塑工艺与设备》实用性较强，既可供从事塑料加工及设备制造方面的中等、高等工程技术人
员学习，也可供从事与本专业有关的中等、高等学校的学生、研究生、学者参考。
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、制品精度控制681四、计量精度控制685五、预塑参数控制686第三节 参数检测688一、压力检测688二
、位移检测690三、螺杆扭矩检测691第四节 温度控制与调节692一、料筒温度692二、入料口温度695三
、喷嘴温度控制695四、模具温度控制696五、液压系统温度697第五节 计算机系统697一、概述697二、
计算机控制原理697三、计算机控制框图698四、计算机可编程序控制器700第六节 注塑机专用控制
器700一、控制与调节参数功能700二、警报及处理功能704三、操作画面707第六章 注塑机辅助设备一
、概述722二、供料设备722三、干燥设备723四、加料混合设备725五、机械手726参考文献
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章节摘录

　　注塑是一种注射兼模塑的成型方法，简称注塑。
注塑是将塑料的粒料或粉料置人注塑机料筒内，经过输送、压缩、剪切、拉伸、混合等作用，使物料
熔融和均化，此过程又称塑化；然后再借助于柱塞或螺杆向熔化好的聚合物熔体施加注射压力，经过
喷嘴和模具浇道系统注入锁好的低温模具中，再经过保压冷却、定型、开启、顶出便得到具有一定几
何形状和精度的塑料制品。
　　这种注塑方法是塑料成型加工最普遍、最早的成型方法。
早在工业革命末期，塑料、橡胶面世，最初发明的成型方法就是注塑法。
　　1862年英国亚历山大·柏士（AlexanderParKes）展出注塑的塑料梳子、伞柄和其他制品，用在电
器工业上，代替天然石蜡、树脂、角质、虫胶和天然橡胶等电绝缘材料。
　　1869年英国印刷员海特（Hytt）改良了“柏士”塑料，制成赛璐珞，1878年他把赛璐珞注入一模
出六个制品的模具中，有主流道、分流道和浇口。
实际上，在注塑形成之前已经有了橡胶挤出机和金属压铸机。
1845~1850年英国和法国之间的第一条海底电缆，就是用挤出机在外层包覆橡胶做出的，20年以后才有
热塑性塑料面世。
　　注塑方法的发展与材料有密切的联系。
　　由于赛璐珞的可燃性强，不宜注塑，直到1919年Eichengrun推出醋酸纤维素（CA）后，注塑有进
一步的发展。
　　1920年注塑成为工业化加工方法，可以用热塑性塑料生产出复杂的制品，1926年市场上出售注射
量为56.7g的压缩空气活塞式注塑机；1930年在德国、美国出现电力驱动的注塑机，英
国FRNcisshawLTD推出压缩空气油压注塑机。
　　料筒是重要部件，德国HansGastrovl1932年发明的内装分流梭的料筒，增大了塑料加热面积，克服
塑料导热性差、受热不均等缺点。
但分流梭却占去了料筒内的部分容积，增加了阻力，熔体注入模腔困难。
　　1930年美国赛璐珞公司开发出螺杆熔料器式注塑机，1940年德国BASF公司发明了螺杆直射注塑机
，但受到塑料品种的限制没有很大发展，第二次世界大战以后，工程塑料品种增加，并工业化，使注
塑迅速发展。
　　20世纪70年代以后民用塑料转向工程塑料，转变的原因是世界能源危机和金属价格上涨，发展工
程塑料实现“以塑代钢”、“以塑代木”、代替非金属材料。
对现工程塑料进行共混改性创造许多新型高分子材料，对注塑提出更高的要求。
　　现在世界工程塑料正以年10％以上的速度增长，工程塑料80％用以注塑，其产品占制品总量
的20N，产值占40N，如ABS经共混改性如今已有40多个品种，大部用于注塑。
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