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XS—ZY1000液压注射机结构与工艺参数的调整 

赵 江平 

(中山火炬职业技术学院，广东中山528436) 

摘要：在设备既定的条件下 ，为了适应品种繁多的工程塑料、形状和精度要求各异的制品加工 ，尽可能地发挥设备效 

能，必须调整注射机的结构参数和工艺参数，可采用的措施包括：通过远程调压阀或溢流阀来调节注射压力，调节锁模 

力，采用注射速度分级控制，采用进油节流调速回路调节合模速度，控制塑料塑化状况，在保证质量的前提下尽量缩短工 

作循环时间。 
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Adjustment of the Structure and Technological Parameters 

of XS．ZY1 000 Hydraulic Injection Machine 

ZHAO Jiangping 

(Zhongshan Torch Polytechnic，Zhongshan Guangdong 528436，China) 

Abstract：Under the condition of using the same machine，the structure parameters and technological parameters of the injection 

machine were adjusted in order to adapt to a great variety of engineering plastics and the processing of the products with varying shapes 

and precision requirements and to maximize the performance of the machine．The adopted measures were included：the injection pres— 

sure and locking force were adjusted by the remote pressure regulating valve or overflow valve；the injection speed was regulated by the 

speed control circuit：the pressing speed was regulated by the inlet oil throttle speed adjusting circuit to control the plastic plasticizing 

state；the working cycle time was shortened in the premise of quality assurance． 
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注射机是典型的机、电、液一体化设备。在一个 

注塑成形周期内，注塑机的机械、电器、液压等部件 

根据各个工艺动作要求协调地工作 ，并互相制约 ，互 

相牵制，对注塑制品质量影响很大。液压系统是注塑 

机的 “血液”循环系统，是为注射机的各种执行机 

构提供压力和速度的回路，液压回路一般由控制系统 

压力与流量的主回路和各执行机构的分回路组成。影 

响注射制品质量和生产率的因素是多方面的。塑料、 

注射模和注射成形机是构成生产注射制品的三大要 

素。为了获得满意的注射制品，以及尽可能地发挥设 

备效能，除了正确合理设计模具结构和浇道，恰当合 

理地选用材料和注射机的类型及规格以外，在设备既 

定的条件下，为了适应品种繁多的工程塑料、形状和 

精度要求各异的制品加工，必须相应地调整注射机的 

结构参数和工艺参数。 

1 通过远程调压阀或溢流阀来调节注射压力 

被加工物料的黏度、制品复杂程度、壁厚、精度 

要求、模具浇道设计形式以及熔料流程等不同，所需 

要的注射压力也不同。对于高黏度的塑料，形状复 

杂、熔料流程长、壁薄、精度要求高的制品，因熔料 

流动阻力大，则需要较高的注射压力；反之，应用较 

低的注射压力，以防出现溢 

边和减小制品的内应力。目 

前在生产中应用的注射压力 
一 般在60～140 MPa内。加工 

微型精密制品注射压力可达 

280 MPa。模具内熔料压力与 

注射压力紧密相关，在注射 

成型过程 中，模腔压力是变 

化 的，当采用 一级 注射 时， 

图 1 模腔压力 

变化情况 

其模腔压力变化情况如图1所示。 

从熔料充模开始至充满模腔的注射阶段，压力迅 

速上升至最高值，使制品轮廓清晰、精度高。随后转 

入保压阶段，因制品冷却收缩时仍需一定压力，给制 

品补充熔料，此时要求压力较低，以降低制品内应力 

和便于脱模。所以要求二级调压。有些制品要求在注 
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射阶段的压力是分级的， 

对于采用液压传 

动 的 XS．ZY1000注 射 

机 ，如 图 2为远程 调 

压回路，它是将先导 

式溢 流阀的遥控 口 K 

接远 程调压阀的进油 

口，调 节远 程调压 阀 

压力 即可实现远程调 

压。这 种 调 压 方 式， 

可把 远程调压阀安装 

也可以三级调压。 

远 程 调压 阀 

图 2 远程调压回路 

在集中控制的操作台上或便于调节的地方，操作方 

便。在工作中，溢流阀的先导阀应不起作用，即先导 

阀调整压力必须高于远程调压阀调节的最高压力。 

图3 (a)所示为采用两个溢流阀分别调定不 同 

的压力 ，组成二级调压回路。当二位二通电磁换向阀 

3的电磁铁失电时，注射压力由溢流阀2定压；当换 

向阀的电磁铁得电时，注射压力由溢流阀4定压。因 

此 ，可实现二级压力调整。图3 (b)所示是 由一个 

溢流阀和两个远程调压阀控制的三级调压回路。两个 

调压阀的调定压力不等 ，而且均小于溢流阀调定压 

力。可根据需要调整三个阀件的调定压力，即可获得 

三级不同的压力。图示位置，注射缸的压力由溢流阀 

控制；电磁阀的电磁铁 1YA通电时，注射缸压力取 

决于调压阀2的调定压力；1YA失电、2YA得电时 ， 

注射缸压力由调压阀3控制。 

1一泵 2、4一溢流阀 卜 换向阀 

(a)二级调压回路 

1一溢流阀 2、3一调压 阀 

(b)三级调压回路 

图 3 多级调压 回路 

2 调节锁模力及模板运动 

制品和塑料品种是影响所需锁模力的主要因素。 

因为制品和塑料品种的更换，制品在分模面上的投影 

面积和所需的模腔压力，往往也随之变化，锁模力一 

般也要改变。液压式合模装置可以根据模具锁模力计 

算值，通过调节合模油缸的油压来直接控制锁模力， 

调整方法与调整注射压力方法相似。而液压一肘杆式 

合模装置的锁模力大小是靠对合模系统的弹性变形量 

的调节来获得的。调节锁模力应由小到大地进行，使 

曲肘在最终伸直时，动作既不过快，也不过慢。若伸 

直太快，锁模力过小；伸直太慢，则合模系统的弹性 

变形过大，会产生许多不利。一般以正常工艺条件下 

不产生溢料为度。 

液压式合模装置还需要根据制品的具体情况，对 

模板开合的速度以及速度变化的位置进行专门性调 

节。在调节模板变速移动时，必须注意模具最小厚度 

限定，严禁在无模状态下进行合模操作，防止合模油 

缸超程工作。调节模板的行程量应当按照模具动作的 

需要进行 ，不必要的模板行程将增加能耗和延长成形 

周期。 

3 采用注射速度分级控制 

注射速度也是注射机的重要参数之一 ，因制品和 

塑料种类不同，需加以调整。对于黏度高、成形温度 

范围比校窄的结晶型塑料，壁薄、流程长的制品，采 

用较高的注射速度。对于流动性能好、成形温度比较 

宽的非 结 晶型 塑 料 ， 

壁厚及带嵌 镶件 的制 

品，宜采用较低 的注 

射速度。目前采用注 

射速度分级控制的比 

较多，如图 4所 示是 

注射速度调节 回路。 

在注射机 中采用大、 

小液压泵，控制其分 

别或同时供油的方法， 

以实现不 同注射速度 

也是较常见的。 

—  

图4 注射速度调节回路 

4 采用进油节流调速回路实现合模速度调整 

合模过程中，为使动模板运行平稳，防止模具撞 

击，又尽可能缩短合模时间，要求模板移动速度按慢 
一 快一慢的规律变化，而且能根据不同的制品，进行 

合模速度大小和速度变换位置的调整。在液压传动的 

注射机中，要实现上述的要求都比较容易。图5所示 

为合模油路中采用进油节流调速回路来实现合模速度 

的调整。 

’二4 

图5 合模速度调节回路 图6 速度换接回路 

速度变换位置的调定，可应用限位开关与液压系 
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统的速度换接回路相配合来实现。图6所示位置为快 

速合模，电磁铁 2YA通电时转为慢速合模 ，控制 

2YA得电与否的电信号来自限位开关。 

5 控制塑料塑化状况 

塑料塑化状况的好坏、快慢，直接影响制品的质 

量和一个工作循环中各工序的平衡。有关塑化状况的 

控制和调整，主要有以下几个方面。 

5．1 注射螺杆背压的调整 

螺杆背压的调节是通过调节注射油路中背压阀来 

实现。背压大，螺杆后退时间延长，即延长塑化时 

间，在其他塑化条件 (如加热器加热温度 、螺杆转 

速等)不变的情况下，使物料塑化完全，熔料密实， 

排除物料中的气体，有利于提高制品质量。但过大背 

压会增加计量段螺槽熔体的反流，使熔体输送能力降 

低 ，减少塑化量，而且增大预塑能耗。过高的背压还 

会使切应力过大，剪切热过高，使塑料发生分解而严 

重影响制品质量。螺杆背压的调节不仅要与其他工序 

相匹配，而且要与加热器的控制温度配合。 

5．2 螺杆转速的调整 

调整螺杆转速，将改变物料在料筒中的停留时 

间，物料受剪切程度也随之改变。调节时，要由低向 

较高转速逐渐调。对热敏性较高或高黏度塑料，螺杆 

转速应调低些。有时，为了在规定的冷却时间内塑化 

足够的塑料，以平衡生产周期，也采用调节螺杆转速 

的办法。螺杆转速快 ，在其他塑化条件不变情况下， 

将缩短塑化时间，但必须考虑到螺杆剪切作用的加 

强，使部分物料过热，以及存在塑化不完全的物料进 

入模腔的可能性。所以要综合考虑到别的影响因素， 

以较低的螺杆转速为宜。 

5．3 料筒温度的调控 

目前应用较多的是电阻加热器对料筒 (包括喷 

嘴)的分段加热及控制。为了准确控制各 区段 的温 

度 ，通常将料筒分成若干加热区，并且喷嘴单独设置 

加热器。根据不同塑料性能和其他影响塑化的因素， 

必须调整各区段的加热温度。温度的调整 、检测和控 

制通常采用温度指示调节仪和热电偶，进行温度 自动 

控制，但必须根据各种不同的塑料，预先调定各区段 

加热所需的温度，以保持料筒在某一温度下进行加 

热。注射喷嘴通常用单相交流调压器，通过调节输出 

电压，改变输出电流来实现喷嘴温度的控制调节。 

6 在保证制品质量的前提下尽量缩短工作循环时 

间 

注塑机每成形一模制品所经历的时问为一个工作 

循环，又称成形周期。一个成形周期由许多工作时间 

段组成，有合模时间、注射时间、冷却时间、预塑时 

间、开模时间、取件时间 (有机械手取件 、模具 自 

动脱件和半 自动操纵时的人工取件、清理模具 、安装 

嵌件等用时)以及辅助时间等。这些单元时间之间， 

有的是依次顺序关系，有的是交错进行。它们都直接 

关系到制品质量和机器生产率。所以每当更换不同的 

塑料或制品时，均需恰当调整这些时间，在保证制品 

质量的前提下尽量缩短时间，以提高生产效率，降低 

产品成本。 

在半 自动和全自动操作中，各单元时间的调整主 

要是通过调整注射机电气控制系统的时间继电器实现 

的，有的则需对限位开关位置作必要的调整。 
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5 结论 

该液压元件综合试验台采用先进的电液比例控制 

技术，作者还设计了新的泵源，为负载敏感液压系统 

提供实验能力的支撑，同时将传统的液压试验技术与 

计算机、数据采集卡以及传感器技术有机地结合起 

来，代表了液压实验技术的发展方向 ]。现场试验表 

明：该试验台各测试部分、传感器、仪表等工作正 

常，且能准确测试液压元件的性能，满足设计要求 ， 

具有很好的应用前景。 
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