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内容概要

　　《注射机控制系统（第2版）》介绍注射机控制系统、精密注射机控制及其电动注射机控制系统
。
内容新颖、理论结合实际，把握注射机发展方向，系统地把注射机械与控制系统结合在一起，体现了
注射机研究创新的一大特色。
 　　全书共分八章，内容有注射机控制系统组成，注射机常用传感器，注射成型专家系统，模糊推理
规则，自动设定注塑工艺参数及实验方法研究，注射机液压异步电动机变频节能技术改造，变频调速
系统控制方式及其调速机械特性，电动注射机控制原理，交流永磁同步电动机控制算法等。
另外还介绍了国外电动注射机的控制方法。
 　　《注射机控制系统（第2版）》可供从事注射机生产和研究的科技人员，也可供有关专业的院校
师生参考。
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章节摘录

　　第一章 注射机控制系统概述　　第一节 塑料工业的历史回顾和未来发展展望　　（二）精密注
射技术水平及发展趋势　　2．精密注射成型模具　　精密注射成型模具所用的材料性能是直接影响
模具加工精度的关键。
在使用某些型号钢的过程中，发现此类钢对精密注射存在热处理变形相对较大的情况；表面质量不好
，达不到平面粗糙度（镜面）要求；在注射生产中则经常发生模芯断裂及模腔开裂现象，需经常更换
模芯、模腔，费工费时，给生产带来许多麻烦。
为了减少热处理变形，对于关键的模腔和模芯镶件，均采用先热处理后进行电加工的方法。
这样就有效地保证了模腔和模芯的尺寸精度，从而保证了塑件的尺寸精度。
模具设计的合理性及模具加工精度对精密注射来说是至关重要的。
　　3．高流动性的塑料材料　　在精密注射中往往采用很高的注射压力使塑料在型腔内充填密实，
以减少塑件的收缩变形。
这样长时间的操作会使模具及注射机损伤很大。
为了降低注射压力，目前已通过改性、添加增塑剂等方法来提高塑料的流动性，发展了很多种高流动
性的材料，如：ICP、PBT、PET等，这些材料很适合于精密注射。
　　4．合理的注射成型工艺　　精密注射与一般注射成型是有所不同的，它的工艺合理与否将会直
接影响所得塑件的质量。
在生产中人们发现，对于精密注射来说，在工艺上应注意控制以下几个方面。
　　（1）锁模力 在精密注射中往往需要很高的注射压力，因而锁模力也需相应增大，否则就会使塑
件尺寸加厚或出现较大的飞边。
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