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内容概要

全书分为绪论和十章内容：对挤出成型中的有关基础知识和成型过程所用的原料进行了简要的阐述，
并介绍了塑料挤出成型工艺过程及其参数设置、挤出机的基本结构和挤出成型模具(即机头)的基本结
构，介绍了挤出成型工艺实例和挤出机操作的基本内容，分析了挤出成型设备的故障，概述了挤出成
型车间管理问题与成本核算问题。
    本书的内容密切联系现代生产实际，工艺方法切实可行，工艺参数与生产实际吻合，是刚从事塑料
挤出成型人员的一本较好的参考资料。
本书内容翔实，图文并茂，非高分子材料专业的人员也能看懂，也可作为塑料挤出工的培训教材。
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章节摘录

　　②交替共聚物。
两种结构单元交替分布在分子主链上，此类品种相对较少，如SMA等。
　　③接枝共聚物。
以一种结构单元形成的分子链为主链，另一种结构单元形成的分子链为支链连接在主链上而形成的共
聚物，如ABs、HIPS等。
　　④嵌段共聚物。
两种结构单元在分子链中各形成一定长度的分子段，互相镶嵌，如SBS、SIS等。
　　（二）高分子链的柔性　　1．小分子的内旋转与构象　　（1）内旋转。
由于单键的电子云分布呈轴对称，故单键可绕着轴线进行相对旋转，这种相对旋转即称为内旋转。
　　（2）构象。
通过单键的内旋转运动，会引起分子中的原子或基团在空间的相对位置发生变化，即分子的空间形态
发生变化。
这种不同的空间形态即称为构象。
　　假如形成化学键的原子上不带任何原子或基团，则相应化学键的内旋转应是完全自由的，但实际
情况并非如此。
形成化学键的原子还会带有其他一些原子（称为非键合原子），它们之间必然存在着一定的相互作用
，从而使内旋转受到限制而并非完全自由。
　　2．高分子链的内旋转与构象　　高分子链内的化学键非常多，并且几乎全是共价单键，这些单
键均能内旋转。
尽管由于受到非键合原子的影响，使内旋的任何一个单键只能出现在有限的位置上，但由于化学键很
多，即使每一个单键的内旋幅度都很小，可以想象其构象数依然很多。
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