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前言

　　近年来，随着我国制造业的快速发展，制造技术的迅速进步，对制造操作者提出了新的要求，新
兴的制造业需要既有一定技术知识素质又能熟练操作的高素质劳动者。
为使职业教育满足这种变化和要求，其中教材建设成为改革职业教育的重要和先导性的内容。
　　为适应当前我国高职高专教育的发展要求，配合高职高专院校的教学和教材改革，我们组织专家
、示范高职院校的骨干教师及相关行业的工程师，共同策划编写了一套符合当前职业教育精神的高质
量、实用型教材。
　　该系列教材充分体现了高职高专教材的特点，力求以培养职业能力为本，以培养学生的实践能力
和知识运用能力为核心，对基础理论和知识强调“够用和实用”，同时注意吸取其他教材的优点，总
结各学校教学经验，并且注意适当融入学科的新进展、新成果。
　　该系列教材在编写中根据教材内容的要求，采取了“基于工作任务导向”的模式和“知识与能力
结构”模式的编写格式，紧跟高职高专教材的发展步伐，强调学生实践能力、创造能力的培养，使学
生在2～3年的时间内，通过学习掌握本专业所需的基本技术技能和必要的基本知识。
　　本系列教材主要针对机械制造、模具设计与制造、数控加工、机电一体化、设备维修和CAD
／CAM专业，涵盖了全部的的专业基础课和大部分专业课。
第一批共20本将于20lO年春季出版。
本书是其中的一本《注塑成型艺与模具设计》　　模具是现代工业产品批量生产的基础工艺装备，模
具生产技术水平的高低，已成为衡量一个国家产品制造水平高低的重要标志之一。
随着国民经济的飞速发展，人们对塑料产品的需求量越来越大，特别是注塑产品，已成为工业、农业
、国防、科技和人们日常生活中不可缺少的制品。
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内容概要

　　《注塑成型工艺与模具设计》充分体现了高职高专教材的特点，力求以培养职业能力为本，以培
养学生的实践能力和知识运用能力为核心，对基础理论和知识强调“够用和实用”，同时注意吸取其
他教材的优点，总结各学校教学经验，并且注意适当融入学科的新进展、新成果。
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章节摘录

　　2.抗氧化剂　　聚合物在高温下容易氧化降解，若同时还有光辐射或重金属化合物作用，还会产
生氧化脱氢和双键断裂反应，从而导致塑料变色、龟裂和强度下降等缺陷。
所谓抗氧化剂，就是指添加在聚合物中预防或抑制上述缺陷的物质。
　　3.光稳定剂　　为了防止塑料在阳光、灯光和高能射线辐照下出现降解和性能变坏等现象，需要
在聚合物中添加一些必要的物质，这些物质统称为光稳定剂。
　　1.3.5 润滑剂　　润滑剂可以改善塑料在注塑成型过程中的流动性能，并减少或避免塑料熔体对设
备及模具的黏附和摩擦。
润滑剂用量要适量，常低于1％，多了会降低塑料的机械强度，并使塑件表面起霜，影响塑件外观质
量。
润滑剂可分为内润滑剂和外润滑剂两种。
　　1.内润滑剂　　内润滑剂溶于塑料内部，减少聚合物分子间的摩擦，增加塑料成型时的流动性。
　　2.外润滑剂　　外润滑剂与聚合物的相溶性很低，成型时从塑料内部析出至表面，形成薄薄的润
滑膜，减少塑料与模具之间的摩擦力，防止黏模。
　　1.3.6 着色剂　　着色剂可使塑件色彩丰富，美观宜人，并满足一定的使用性能。
如要使塑料具有特别的光学性能，可加入金属絮片、珠光色料、磷光色料或荧光色料。
着色剂可分为无机颜料、有机颜料、有机染料三类。
着色剂用量一般为0.01％～0.02％，一味提高用量并不能加重色泽和鲜艳程度。
选用时，除考虑着色效果外，应着重考虑塑件的用途。
如对盛放食品的塑料器皿，须选用无毒、无臭、防迁移的着色剂。
　　1.3.7 抗静电剂　　防止塑件在加工和使用过程中因摩擦产生静电的积聚。
静电除了影响塑件的性能，还会造成安全隐患，如矿井下使用的聚乙烯、聚氯乙烯等塑件，若产生静
电会产生火花放电而引起爆炸。
1.3.8 发泡剂　　添加在聚合物中，可使塑料形成蜂窝状泡孔结构的物质叫做发泡剂。
它主要用来增大塑料制品的体积和减轻重量，同时也可提高防振性能。
发泡机理可分为物理发泡和化学发泡两种类型。
物理发泡通过液体发泡剂蒸发膨胀实现，化学发泡通过发泡剂受热分解产生气体实现。
　　⋯⋯
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