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本书不仅全面系统地介绍了用于热成型的热塑性塑料的种类与性能，热成型的基本原理
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，各种热成型的工艺、操作条件、模具结构、成型过程中易出现的问题及故障的排除等
，而且还详细介绍了作为热成型所用板、片、膜材的加工工艺及有关参数，热成型的辅
助工序的结构与操作，制品的后处理，特别是其中还包括一些新型的热成型工艺。适合
聚合物加工专业师生和人事本领域工作的工程技术人员参阅。
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