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前言

正如书名所指，这本手册为全球的应用工程师提供了一个可靠的信息资源，当今世界正在趋向全球化
。
当这本书为美国市场撰写时，也包括了国际标准和信息，这对于当今的每一位应用工程师而言是必要
的。
塑料是当今全球增长速度最快的材料种类。
这源自于它们独特的特性；采用相对廉价的方法容易制造出复杂的制品，能够使材料的性能与特殊的
用途相匹配。
由于这些特性，如今我们发现塑料不仅正在替代传统的材料，而且是某些领域中科技创新的动力，如
电子产品、医药、汽车、日用商品和建筑。
因此，我们发现无数的范例，在过去的10年里，塑料是如何提高了我们的生活水平；从更轻的汽车到
更薄的手机，从更节油的复合材料飞机到改进的人类心脏瓣膜，到所有可能利用塑料和塑料技术制造
的产品。
随着聚合物的性能可达到更高的极限，塑料工业将持续增长和发展，持续替代其他类型的材料，产生
新的应用和可能的制品。
人们对塑料的印象已经在过去的10年中发生了完全转变。
许多研究已经表明，塑料是解决生态问题的驱动力；从制造更节油的汽车，到允许制造出比用金属所
需能量更少的复杂制品。
如今我们在反思过去的认知：塑料是由可再生资源制造。
最终，它的确只是一个经济学问题：我们将从石油中制造塑料？
或用生物材料制造？
从这一观点出发，我们可以真实地说，塑料时代依然处在它的成长期。
《国际塑料手册》已经为德国塑料工程师服务了70年。
这本德文书籍，《Saechtling Kunststoff Taschenbuch》的最新版本是目前的第29版，在德国杜塞尔多夫
每三年一次的K展上再版一次。
在1936年，这本德文书籍的第一版问世，其原始作者F.Pabst博士写到“这本书试图回答塑料应用领域
中的问题”。
对于这本英文手册，这句话也是我们的目的。
《国际塑料手册》的第一版在2006年6月芝加哥的NPE展会上出版。
由于塑料领域内的快速发展，我们正在计划在每三年一次NPE展上发布这本手册的新版本。
另外，这本书可从互联网上获得，在那里作者将继续更新这本手册的版本，包括它的表格和商品名称
表。
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内容概要

本手册对目前市场上已经应用的各类塑料，从其名称缩写、化学及形态结构、各种性能的测试方法、
各种加工手段、各种材料的性能及用途、所用添加剂的介绍等方面，给出了详细的说明。
为应用工程师提供了一个重要、可靠的信息资源。
这本手册每三年更新一次，增加塑料工业发展的最新成果，为应用工程师提供了跟踪最新技术发展的
便捷途径。
对于塑料制品应用和设计的技术人员、在校大学生和研究生、资深的塑料制品的专家，本手册都不失
为一本必备的工具书。
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章节摘录

插图：如果假设材料以固体床的形式存在于螺槽中，则上述现象是可以看到的。
当在没有外界摩擦的情况下旋转螺杆，我们可以发现固体床（物料颗粒）随着螺杆转动，并不向前输
送；而当我们施加外界力（机筒摩擦）时，固体床的旋转速度则小于螺杆的旋转速度，导致固体床沿
轴向发生移动。
实质上，聚合物固体床并非完全“拧紧”。
为了保持物料与机筒表面的高摩擦性，常常需要冷却机筒的喂料段，一般采用冷水管道冷却。
二者之间的摩擦导致了喂料段压力的提高，并且施加在物料的固体床上，进一步推动物料向前运动，
直至过渡段熔融。
图4 35比较了常规的光滑机筒的挤出机与具有沟槽喂料系统的挤出机的建压特点。
在这些挤出机中，对于输送与混合所需的大部分压力是在计量段产生的。
为了保证物料与机筒表面的高摩擦性，在机筒表面沿轴向加工沟槽是最简单的原理。
这种具有沟槽喂料系统的挤出机最早在1969年由Menges与Preodhl发明，称作沟槽喂料式挤出机。
为了避免压力过大而损坏机筒或螺秆，沟槽的长度不宜超过3.5D。
图4-36表示了具有沟槽系统的单螺杆挤出机的结构示意图。
影响沟槽喂料式挤出机发展与改进的关键因素是加工的问题，过高的熔体温度，产量的降低，由高黏
度与低摩擦系数引起的，典型的是高分子量聚乙烯与聚丙烯的加工。
在沟槽式挤出机中，物料输送与建压的任务被赋予了喂料段。
喂料段中高压力（图4-35）导致了优于常规系统的特点。
用沟槽喂料体系，具有较高的生产率、较高的熔体流动稳定性以及压力恒定性。
这一点被图4-37中螺杆特征曲线所证明，该图给出了45mm直径的沟槽喂料挤出机的螺杆特性曲线，该
挤出机带有图4-34表示的相应的混炼段和口模。
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编辑推荐

《国际塑料手册(原著第4版)》是由化学工业出版社出版的。
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