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前言

材料成型及控制工程专业是1998年国家教育部进行专业调整时，在原铸造专业、焊接专业、锻压专业
及热处理专业基础上新设立的一个专业，其目的是为了改变原来老专业口径过窄、适应性不强的状况
。
新专业强调“厚基础、宽专业”，以拓宽专业面，加强学科基础，培养出适合经济快速发展需要的人
才。
但是由于各院校原有的专业基础、专业定位、培养目标不同，也导致在人才培养模式上存在较大差异
。
例如，一些研究型大学担负着精英教育的责任，以培养科学研究型和科学研究与工程技术复合型人才
为主，学生毕业以后大部分攻读研究生，继续深造，因此大多是以通识教育为主。
而大多数教学研究型和教学型大学担负着大众化教育的责任，以培养工程技术型、应用复合型人才为
主，学生毕业以后大部分走向工作岗位，因此大多数是进行通识与专业并重的教育。
而且目前我国社会和工厂企业的专业人才培训体系没有完全建立起来；从人才市场来看，许多工厂企
业仍按照行业特征来招聘人才。
如果学生在校期间的专业课学得过少，而毕业后又不能接受继续教育，就很难承担用人单位的工作。
因此许多学校在拓宽了专业面的同时也设置了专业方向。
针对上述情况，教育部高等学校材料成型及控制工程专业教学指导分委员会于2008年制定了《材料成
型及控制工程专业分类指导性培养计划》，共分四个大类。
其中第三类为按照材料成型及控制工程专业分专业方向的培养计划，按这种人才培养模式培养学生的
学校占被调查学校的大多数。
其目标是培养掌握材料成形及控制工程领域的基础理论和专业基础知识，具备解决材料成形及控制工
程问题的实践能力和一定的科学研究能力，具有创新精神，能在铸造、焊接、模具或塑性成形领域从
事设计、制造、技术开发、科学研究和管理等工作，综合素质高的应用型高级工程技术人才。
其突出特色是设置专业方向，强化专业基础，具有较鲜明的行业特色。
由化学工业出版社组织编写和出版的这套“材料成型及控制工程系列规划教材”，针对第三类培养方
案，按照焊接、铸造、塑性成形、模具四个方向来组织教材内容和编写方向。
教材内容与时俱进，在传统知识的基础上，注重新知识、新理论、新技术、新工艺、新成果的补充。
根据教学内容、学时、教学大纲的要求，突出重点、难点，力争在教材中体现工程实践思想。
体现建设“立体化”精品教材的宗旨，提倡为主干课程配套电子教案、学习指导、习题解答的指导。
希望本套教材的出版能够为培养理论基础和专业知识扎实、工程实践能力和创新能力强、综合素质高
的材料成形及加工的专业性人才提供重要的教学支持。
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内容概要

　　《注塑成型工艺与模具设计》是根据教育部高等学校材料成型及控制工程专业人才培养目标与规
划的要求组织编写的。
全书共6章。
第1～3章是塑料成型与模具设计的基础，全面介绍了高分子聚合物结构特点与性能、塑料的组成与注
塑成型工艺、塑件的结构工艺性。
第4章详尽介绍了应用最为广泛的注塑成型模具的结构及其设计，其内容包括注塑模基本结构与注塑
机、分型面的选择与浇注系统设计、成型零部件设计、模架选择与结构零部件设计、推出机构设计、
侧向分型抽芯机构、温度调节系统。
第5章简要介绍了压缩成型工艺与压缩模设计、压注成型工艺与压注模设计、挤出成型工艺与挤出模
设计、中空吹塑成型工艺与模具设计以及气体辅助注塑成型等新技术及其应用。
第6章介绍了注塑模具用材料。
附录中还整理汇总了必要的注塑工艺与模具设计用数据。
 　　《注塑成型工艺与模具设计》适合于高等工科院校材料成型及控制工程专业（模具方向）使用，
也可供机械类专业（模具方向）选用，亦可供模具企业有关工程技术人员参考。
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章节摘录

插图：1.2.1.2 高聚物的结构特点高聚物的结构非常复杂，至今对高聚物结构的研究仍是热点。
一般地，高聚物结构分为高分子链结构和高分子凝聚态结构两大类型。
其中，高分子链结构又可分为高分子近程结构和远程结构：近程结构是指单个大分子与基本结构单元
有关的结构，包含结构单元的化学组成、结构单元的链接方式、结构单元的空间立体结构、支化和交
联以及结构单元链接序列等；远程结构是指由若干重复单元组成的链段的排列形状，包含高分子链尺
寸（分子量、均方半径和均方末端距）、高分子链的形态（高分子链的构象、柔性与刚性）。
高分子凝聚态结构是指许多大分子聚集在一起而成的聚合物材料的结构，包含高聚物的晶态结构和非
晶态结构、液晶结构、高聚物取向结构以及高聚物多相结构等。
高分子聚合物的分子量大，所含原子数多，每个高分子里含有一种或多种原子或原子团，这些原子或
原子团按照一定方式排列成许多由具有一定结构的重复小单元组成的大分子链，其中这些重复的结构
小单元被称为结构单元。
如果这种大分子链的主链全是由碳原子以共价键相连接而成，这样的高分子称为碳链高分子，如聚乙
烯、聚丙烯等。
我们所说的热塑性塑料常属于这一类。
高分子主链中除含有碳原子外，还含有氧、氮、硫等两种或两种以上的原子并以共价键相连接的这种
高分子称为杂链高分子，如聚甲醛、聚酰胺和聚砜等，这类高聚物一般是我们所说的工程塑料，具有
耐热、高强度的特性。
高分子链的化学组成不同，高聚物的结构性能也不同。
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