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滚珠螺杆发展至今，已经广泛应用到各产业机械的定位精度控制上如精密工具机 (Precision machine
tools)、产业机械 (Industrial machinery)、电子机械 (Electronic machinery)、输送机械 (Transport
machinery)的主角。 

滚珠螺杆(Ballscrew)，别名球螺杆、导螺杆，是一种介于螺帽与螺杆之间做运动，将传统螺杆之滑动接触
转换成滚动接触然后再将螺帽内的回转运动转为直线运动的传动机械组件。滚珠螺杆具有定位精度高、
高寿命、低污染和可做高速正逆向的传动及变换传动等特性。滚珠螺杆主要为螺杆、螺帽、固定座、刮
刷器及回流管等构成的，依其循环系统的不同更分为外循环式、内循环式、端塞循环式滚珠螺杆。 

 

注塑机螺杆怎么保养？

在装拆注塑机螺杆喷嘴、螺杆和机筒时，一定要严格按照说明书指导操作。首先应将注塑
座定位螺杆拧松，螺杆厂家，使其与原来位置偏转一定角度，使注塑座机筒轴线避开合模
装置的轴线，以利于注塑机螺杆、机筒的拆装和维修。如果机筒内有剩料，应先加热到塑
化温度，采用热稳定性高的聚烯烃树脂或机筒清洗料，充分地进行高速的清洗，尽量将剩



余熔料排出，才可进入拆卸工作，螺杆，由于喷嘴部位的残余料总是不可能全部排出，故
应加热喷嘴或机筒头部，再进行喷嘴的拆卸。注塑机螺杆喷嘴升温后，用锤敲击使之松动
，螺栓不宜全部松脱，在松至2/3时轻轻敲击，待内部气体放出后，再将喷嘴卸下的。注
塑机螺杆喷嘴内部的清理应在高温下趁热进行，旋转式螺杆，以便从喷嘴孔取出流道中残
余熔料。做法是自喷嘴向内部注入脱模剂，即从喷嘴螺纹一侧向物料和内壁壁面间滴渗脱
模剂，从而使物料与内壁脱离，由此从喷嘴中取出物料。喷嘴与模具定位套接触部分在生
产中若出现单侧接触或接触不良时，前端球形R部分会出现变形，形成熔体逃逸的沟槽，
产生喷嘴处溢料，并且口径部分也会出现变形，故出现溢料应及时检查修理。与此同时，
不锈钢螺杆，应定时检查喷嘴的螺纹部分完好情况和机筒一侧的密封面情况，若发现磨损
或腐蚀严重，应及时更换。检查注塑机螺杆喷嘴内部通道情况。由对空注塑可以观察射出
熔料条的表面质量，而从喷嘴内卸出的残余熔料更能准确地再现喷嘴内的流道状况。由此
可分析熔料在喷嘴内的残留量及温度分布的情况。

注塑螺杆是长时间在高温、高压、高的机械扭力及高的磨擦环境下进行工作的。前几个因
素是工艺条件所需，而磨擦造成的损耗则不可避免。一般螺杆都进行过表面氮化处理，以
提高表面硬度，亦即提高抗磨损能力。但是如果忽略了引起磨损的原因，不设法将磨损尽
量降低，必然会大大降低螺杆的工作寿命。 一 ，引起螺杆料筒磨损的原因1、每种塑料，
都有一个理想塑化的加工温度范围，应该控制料筒加工温度，使之接近这个温度范围。粒
状塑料从料斗进入料筒，首先会到达加料段，在加料段必然会出现干性磨擦，当这些塑料
受热不足，熔融不均时，很易造成料筒内壁及螺杆表面磨损增大。同样，在压缩段和均化
段，如果塑料的熔融状态紊乱不均，也会造成磨损增大。2、转速应调校得当。由于部分
塑料加有强化剂，如玻璃纤维、矿物质或其他填充料。这些物质对金属材质的磨擦力往往
比熔融塑料的大得多。在注塑这些塑料时，如果用高的转速成，则在提高对塑料的剪切力
的同时，亦将令强化相应地产生更多被撕碎的纤维，被撕碎的纤维含有锋利末端，令磨损
力大为增加。无机矿物质在金属表面高速滑行时，其刮削作用也不小。所以转速不宜调得
太高。3、螺杆在机筒内转动，物料与二者的摩擦，使螺杆与机筒的工作表面逐渐磨损：
螺杆直径逐渐缩小，机筒的内孔直径逐渐加大。这样，螺杆与机筒的配合直径间隙，随着
二者的逐渐磨损而一点点加大。可是，由于机筒前面机头和分流板的阻力没有改变，这就
增加了被挤塑物料前进时的漏流量，即物料从直径间隙处向进料方向流动量增加。结果使
塑胶机械生产量下降。这种现象又使物料在机筒内停留时间增加，造成物料分解。如果是
聚乙烯，分解产生的气体加强了对螺杆和机筒的腐蚀。

聚广恒自动化(图)-螺杆厂家-螺杆由广东聚广恒自动化设备有限公司提供。广东聚广恒自动化设备有限公
司位于广东省东莞市长安镇新安元岗街5号1栋303室。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前聚广恒自动
化在光电子、激光仪器中享有良好的声誉。聚广恒自动化取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理
水平达到了一个新的高度。聚广恒自动化全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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