
上海香广三工位正负压热成型机

产品名称 上海香广三工位正负压热成型机

公司名称 上海香广电气自动化科技有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:上海香广
型号:750*850
产地:上海

公司地址 嘉定区钱蓬公路420号2栋

联系电话  13917128945

产品详情

    全自动大型四工位正负压热成型一体机（全伺服标准型）

                  

  

一、设备概述

A、特点：XG-A-3-3型高效程控塑料气压热成型机，应用国际新塑料片材成型工艺技术，是集机、电、
气一体化设计，采用微电脑及工控可编程PLC控制，整个系统HMI（人机界面）。方形遂道式进口辐射
加热器，凹凸模皆可成型，激光片冲切，其工艺流程：加热、成型、冲孔、裁切、堆垛、计数等多工位
生产线。生产线可同步同时运行，采用时下国外结合国内较为先进的成型工艺技术，减少人工、防止二
次污染、节省材料、**产品品质及产品合格率、成倍**生产效率、操作便捷、可靠性好、功能性强、自
动化程度高，用于片材热成型和产品自动冲孔、裁切一体的自动化生产线。

B、用途：适用于HIPS、PLA、BOPS、PS、PP、PVC、PET、ABS...等塑料片材的成型，加工高透明、高
拉伸、浅拉伸、圆型、方型、不规则、上下双向拉伸、翻边等产品，生产各种盒、碟、电子托盘、碗、
盖、工业包装、电子托盘、食品包装、文具包装、化装品包装以及其它包装类等塑料制品。

二、设备工艺流程：

 



 

供给片材→输送片材→第一段加热→第二段加热→成型冷却→裁切→分解堆叠→废料自卷系统

注：共三工位生产线，操作方案：手动/自动一体相互切换作用，手动便于取样、控制参数设置。

三、设备技术描述

A、成型设备由主体结构架、正负压成型系统、温度控制系统、真空系统、加热系统、气控系统、电气
及PLC控制系统、冲切系统、产品分解机械手堆垛及边料自动收卷系统等结构组成。

B、设备主体机体：采用方通与槽钢等钢结构型材拼接并焊接而成，用于组装加热、模台成型、模台冲孔
、模台裁切及辅助装置等。整体钢结构架按照<结构工艺性设计>为主导，所有所涉及到的零部件完全符
合：材料优质选择，毛坯生产制作方法，机械加工，热处理，零部件装配，机器操作，机器维护等工艺
基础，确保传递与变换运动和力的可动装置具有足够的强度与刚度。所有金属表面经过防锈处理和底层
喷涂防锈漆；在结构中采用通用件及标准件，便于后期维护及所有部件更换。

C、模台结构：下面伺服电机凸轮曲臂连杆配硬齿减速机驱动,上面伺服电机凸轮曲臂连杆配硬齿减速机
驱动.

D、电气及PLC控制系统/安全设施

◇ 电气控制系统采用PLC集成模块控制，以工业触控显示器作为HMI（人机界面），采用中文界面。
机器上具有包括按钮操作和所有工序参数的设置和修改，使设备易于操作和维护。

◇ 整机工作方式分为手动/自动，所有设置功能操作在触控显示器上实现；当操作人员将材料放置好后
按自动启动设备完成一次整个流程成型工艺，直到料仓里的材料加工生产完毕；手动主要用于换模或起
样控制。

◇ 系统设置多项保护措施，各有可能相互碰撞的动作均设有连锁与闭环控制保护。

◇ 安全门防护密封设计，采用手动扣位打开，手动锁紧，防护门里安装有安全光栅，**设备安全系数
，确保人员与财产安全。

◇ 配电柜内含有保护回路，包括过流、过压、欠压、短路和过载保护等。加热元件具有熔芯保护。对
于可能对系统或工件造成危害的安全问题，都有警示标识或备注文字说明。控制箱内预留10%空间以便
今后加装辅助成型功能，电柜安装带滤网及防护冷却风扇。

◇ 所有不可移动的电缆和电源箱外的电线都隐藏在电缆槽内，便于打开修理，如果在这一点上无法办
到时，选用软管固定。

◇ 设备前、中、后安装有多个点“紧急停止”按钮，“紧急停止”强制切断设备的电源，以便在“紧
急停止”时无危险情况出现。

四、技术参数

项序

 术语名称说明

技术参数



1

成型模具面积

850mm×750mm

2

成型模具面积

350mm×360mm

3

宽片材

800mm

4

窄片材

390mm

5

成型高度

凸模130mm凹模120mm

6

材料厚度

0.15—2.0mm

7

成型速度

4-45模次循环每分钟（视产品而定）

8

片材料卷径

1000mm(500kg)

9

成型模具开合行程



上150mm下150mm

10

裁切模具开合行程

上250mm下150mm

11

冲孔模具升降行程

50mm

12

裁切模具升降行程

50mm

13

*大裁切力

80吨（小于或等于10米长刀线）

14

堆叠系统

2.0kw和1.5kw台湾台达伺服电机，堆叠采高（小于130MM）产品挂点住向下叠和矮（小于80MM）产品机
械手模内无挂点抓取或模外抓取3工作方式选择。

 

15

成型工作站

下面伺服电机凸轮曲臂连杆配硬齿减速机驱动,上面伺服电机凸轮曲臂连杆配硬齿减速机驱动.

16

裁剪工作站

下面伺服电机凸轮曲臂连杆配硬齿减速机驱动,上面伺服电机凸轮曲臂连杆配硬齿减速机驱动直接冲切。

17

冷却方式



模具高压大**通循环水冷却

18

客户端气源（外配）

供气量≥5.5m3/min   气压0.6~0.8Mpa

19

电源接入

380V/50HZ（三相五线）

20

设备总功率

装机功率138KW（正常使用功率约：30-60KW）

21

设备总重量（参考）

15.5T

22

外形尺寸

14500×2000×3000mm（供参考）

23

模具温度监控

温度表显示模具实际温度，实时把握产品品质和生产效率。

24

价值定位

A. 集成的成型、冲切、堆叠，处理更顺畅，能源消耗更低。

B. 成型及裁切站使用牢固的力学结构，配用滚柱轴承的曲臂保证完美的成型,裁切。

25

成型方式

正负气压热压成型



26

裁剪工作站

涨开模台设计,方便安全快速便换激光模.
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