
一次性餐具生产设备/注塑机维修以及液压件更换

产品名称 一次性餐具生产设备/注塑机维修以及液压件更
换

公司名称 无锡联集液压机械有限公司

价格 100000.00/个

规格参数 种类:注塑机
品牌:海天
型号:50T

公司地址 无锡市南长区红星路8号

联系电话 0510-85117007 13801519322

产品详情

                                             
                                            公
司介绍

联集液压有限公司成立于1992年，注册资金500万元，总部在上海，是一家专业生产和销售液压件的大型
企业。无锡，苏州，重庆，广州，昆山，张家港，郑州，西安，沈阳设有办事处。公司拥有二十余年液
压件生产和销售经验，优秀的产品设计与研发团队，尖端的生产技术，以及高效的管理体系。我们以“
专注品质，为客户创造更大价值”为核心理念，希望借由我们多年的行业经验，为液压行业的发展尽一
份责任。公司主营产品有液压站，液压阀、液压泵、伺服电机，压力表，压力开关，液压附件等各类液
压产品。我们的产品定位是高端、高品质、精品液压产品。我们拥有产品自主研发团队，强大的销售团
队，和完善的售后团队公司产品广泛应用于塑料机械、弯管机械、橡塑机械、鞋革机械、压铸机械、工
程机械、金属切削机床、通用机械、船舶、航天以及其它各类液压系统。

                                             
                           产品介绍

注塑机又名注射成型机或注射机。它是将热塑性塑料或热固性塑料利用塑料成型模具制成各种形状的塑
料制品的主要成型设备。分为立式、卧式、全电式。注塑机能加热塑料，对熔融塑料施加高压，使其射
出而充满模具型腔

注意事项危害
注塑机温升过高五大危害：使机械产生热变形，油的粘度降低，橡胶密封件变形，加速油液氧化变质，
同时也使空气的分力压降低。

危害之一：使机械产生热变形



液压元件中热胀系数不同的运动部件因其配合间隙变小而卡死，引起动作失灵、影响液压系统的传动精
度，导致部件工作质量变差。

危害之二：使油的粘度降低

注塑机温升过高将导致油的粘度降低，泄漏增加，泵的容积效率和整个系统的效率会显著降低。由于油
的粘度降低，滑阀等移动部件的油膜变薄和被切破，摩擦阻力增大，导致磨损加剧。

危害之三：使橡胶密封件变形

注塑机温升过高会使橡胶密封件变形，加速老化失效，降低密封性能及使用寿命，造成泄漏。

危害之四：加速油液氧化变质

注塑机温升过高会加速油液氧化变质，析出沥青物质，降低液压油的使用寿命。析出物堵塞阻尼小孔和
缝隙式阀口，导致压力阀卡死而不能动作、金属管路伸长而弯曲，甚至破裂等。

危害之五：导致部件工作质量变差

注塑机温升过高会导致部件工作质量变差，油中溶解空气逸出，产生气穴，致使液压系统工作性能降低
。  液压系统的理想工作温度应介乎45度－50度之间，原因是液压系统是依据一选定的压力油粘度而设
计，但粘度会随着油温的高低而变化，进而影响系统中工作 元件，如油缸、液压阀等，使控制精度和响
应灵敏度降低，对于精密注射机的情况尤甚。同时温度过高亦会加速密封件的老化令其硬化、碎裂；温
度过低则加工能量 消耗大，使运转速度降低。因此密切注意液压油的工作温度是十分必要的。油温过高
的原因多样，但多归于油路故障或冷却系统的失效等。
处理方法
（1）根据不同的负载要求，经常检查、调整溢流阀的压力，使之恰到好处。

（2）合理选择液压油，特别是油液粘度，在条件允许的情况下，尽量采用低一点的粘度以减少粘度摩擦
损失。

（3）改善运动件的润滑条件，以减少摩擦损失，有利于降低工作负荷、减少发热。

（4）提高液压元件和液压系统的装配质量与自身精度，严格控制配合件的配合间隙和改善润滑条件。采
用摩擦系数小的密封材料和改进密封结构，尽可能降低液压缸的启动力,以降低机械摩擦损失所产生的热
量。

（5）必要时增设冷却装置。
选型
一般而言，从事注塑行业多年的客户多半有能力自行判断并选择合适的注塑机来生产。但是在某些状况
下，客户可能需要厂商的协助才能决定采用哪一个规格的注塑机，甚至客户可能只有产品的样品或构想
，然后询问厂商的机器是否能生产，或是哪一种机型比较适合。

此外，某些特殊产品可能需要搭配特殊装置如蓄压器、闭回路、射出压缩等，才能更有效率地生产。由
此可见，如何决定合适的注塑机来生产，是一个极为重要的问题。以下资讯提供给读者参考。

通常影响射出机选择的重要因素包括模具、产品、塑料、成型要求等，因此，在进行选择前必须先收集
或具备下列资讯：

模具尺寸(宽度、高度、厚度）、重量、特殊设计等；



使用塑料的种类及数量（单一原料或多种塑料）；

注塑成品的外观尺寸（长、宽、高、厚度）、重量等；成型要求，如品质条件、生产速度等。

在获得以上资讯后，即可按照下列步骤来选择合适的射出机：

1、选对型: 由产品及塑料决定机种及系列。

由于射出机有非常多的种类，因此一开始要先正确判断此产品应由哪一种注塑机，或是哪一个系列来生
产，例如是一般热塑 性塑胶或电木原料或pet原料等，是单色、双色、多色、夹层或混色等。此外，某些
产品需要高稳定（闭回路）、高精密、超高射速、高射压或快速生产（多回
路）等条件，也必须选择合适的系列来生产。

2、放得下 ：由模具尺寸判定机台的“大柱内距”、“模厚”、“模具最小尺寸”及“模盘尺寸”是否
适当，以确认模具是否放得下。

模具的宽度及高度需小于或至少有一边小于大柱内距；

模具的宽度及高度最好在模盘尺寸范围内；

模具的厚度需介于注塑机的模厚之间；

模具的宽度及高度需符合该注塑机建议的最小模具尺寸，太小也不行；

3、拿得出 ：由模具及成品判定“开模行程”及“托模行程”是否足以让成品取出。

开模行程至少需大于成品在开关模方向的高度的两倍以上，且需含竖浇道（sprue）的长度；

托模行程需足够将成品顶出；

4、锁得住 ：由产品及塑料决定“锁模力”吨数。

当原料以高压注入模穴内时会产生一个撑模的力量，因此注塑机的锁模单元必须提供足够的“锁模力”
使模具不至于被撑开。锁模力需求的计算如下：

由成品外观尺寸求出成品在开关模方向的投影面积；

撑模力量=成品在开关模方向的投影面积(cm2)×模穴数×模内压力(kg/cm2)；

模内压力随原料而不同, 一般原料取350～400kg/cm2；

机器锁模力需大于撑模力量，且为了保险起见，机器锁模力通常需大于撑模力量的1.17倍以上；

至此已初步决定夹模单元的规格，并大致确定机种吨数，接着必须再进行下列步骤，以确认哪一个射出
单元的螺杆直径比较符合所需。

5、射得饱: 由成品重量及模穴数判定所需“射出量”并选择合适的“螺杆直径”。

计算成品重量需考虑模穴数（一模几穴）；

为了稳定性起见，射出量需为成品重量的1.35倍以上，亦即成品重量需为射出量的75%以内；



6、射得好 ：由塑料判定“螺杆压缩比”及“射出压力”等条件。
立式注塑机
有些工程塑料需要较高的射出压力及合适的螺杆压缩比设计，才有较好的成型效果，因此为了使成品射
得更好，在选择螺杆时亦需考虑射压的需求及压缩比的问题。

一般而言，直径较小的螺杆可提供较高的射出压力。

7、射得快 ：及“射出速度”的确认。

有些成品需要高射出率速射出才能稳定成型，如超薄类成品，在此情况下，可能需要确认机器的射出率
及射速是否足够，是 否需搭配蓄压器、闭回路控制等装置。一般而言，在相同条件下，可提供较高射压
的螺杆通常射速较低，相反的，可提供较低射压的螺杆通常射速较高。因此，选择
螺杆直径时，射出量、射出压力及射出率（射出速度），需交叉考量及取舍。

此外，也可以采用多回路设计，以同步复合动作缩短成型时间。

经过以上步骤之后，原则上已经可以决定符合需求的注塑机，但是有一些特殊问题可能也必须再加以考
虑，包括：

大小配的问题：

在某些特殊状况下，客户的模具或产品可能模具体积小但所需射量大，或模具体积大但所需射量小，在
这种况下，厂家所预 先设定的标准规格可能无法符合客户需求，而必须进行所谓“大小配”，亦即“大
壁小射”或“小壁大射”。所谓“大壁小射”指以原先标准的夹模单元搭配较小的 射出螺杆，反之，“
小壁大射”即是以原先标准的夹模单元搭配较大的射出螺杆。当然，在搭配上也可能夹模与射出相差好
几级。

快速机或高速机的观念：

在实际运用中，越来越多的客户会要求购买所谓“高速机”或“快速机”。一般而言，其目的除了产品
本身的需求外，其他大多是要缩短成型周期、提高单位时间的产量，进而降低生产成本，提高竞争力。
通常，要达到上述目的，有几种做法：

射出速度加快：将电机马达及泵浦加大，或加蓄压器（最好加闭回路控制）；

加料速度加快：将电机马达及泵浦加大，或加料油压马达改小，使螺杆转速加快；

多回路系统：采用双回路或三回路设计，以同步进行复合动作，缩短成型时间；

增加模具水路，提升模具的冷却效率；

然而，“天下没有白吃的午餐”，机器性能的提升及改造固然可以增加生产效率，但往往也增加投资成
本及运转成本，因此，投资前的效益评估需仔细衡量，才能以最合适的机型产生最高的效益。
选购要点
注塑机是一种常见的塑料机械，对于使用和选购注塑机的操作人员来说，首先应该了解好的注塑机有哪
些性能，需要从哪些方面评估，才能选择一台称心如意的注塑机，下面我们来了解一下要选购注塑机应
该注意哪些方面。

选购注塑机之注塑机的技术参数。用户选购注塑机时可通过纵向或横向的比较来判别。所谓“纵向”就
是注塑机主要技术参 数应满足行业标准，根据行业标准审视。所谓“横向”是根据国内外同类注塑机的
技术参数进行比较。因此，这是一项很仔细的科学性的工作。要根据注塑制品的材 料、形状、结构乃至



应用的领域和具体场合；根据模具的结构、质量、精度、型腔数目、流道的类型及其结构、形状、尺寸
；根据制品的日、月、年的生产能力自动 化程度等来选择注塑机各级参数。

选购注塑机之选择供货商，最好是选择附近有服务处的厂商采购，因为注塑机结构复杂，难免不出现问
题，快捷的售后服务 很关键，采购时不要一味求低价格，注塑机上的配件，国产的和进口的价格差别很
大，所以你需要尽量搞清楚厂商用的是什么品牌的配件。当然有些配件你是看不到
的，如油封，轴承等，所以这时候厂商的知名度，信誉度很关键。

选购注塑机之选择型号，注塑机的两个主要参数是射出量和锁模力。为保证加工的产品质量，实际一模
产品的重量应在机器理论射出量的70%以内。根据产品投影面积算出所需锁模力的大小。并要特别注意
机器的柱间距离、开模行程以及最小模厚是否与模具相宜。

选购注塑机之人机对话能力和可操作性。注塑机应使其操作和管理更加人性化，操作要方便，显示要明
确、易懂，一目了然。有对参数选择，制品质量的控制，模具资料的存储及其各项参数的自动再现功能
，能对故障进行快速地诊断与排除，以最短时间减少物料浪费，恢复系统正常操作。
注塑机
选购注塑机要点之机器工作的稳定性、可靠性、安全性和使用寿命。机器的稳定性多表现在合模机构及
注塑系统在各循环周期中运行得是否平稳，在无撞击的静音下工作，噪声不得超过行业标准。这些情况
与机械方面的制造、装配精度有关，也与曲肘连杆的合理设计及其结构有关。可靠性及使用寿命，主要
反映在合模机构的系统刚性方面，与模板、拉杆、连杆及其销轴的结构、尺寸以及材料及其热处理工艺
等有关；注塑机的塑经系统如料筒、螺杆、螺杆头、止逆环以及螺杆的驱动主轴的结构及其制造工艺等
，这些件是注塑机的主要受力件和磨损件，直接影响着使用寿命。注塑机的安全性十分重要。合模机构
在开闭模时，低压保护系统的可靠性涉 及人机安全。近代注塑机要求必须实行电气，机械，液压的联合
安全保护系统，这个保护主要体现两个方面：一是对模具的安全保护，另一是对人身的安全保护。在 闭
模之前，当安全门未关好时，闭模应无法动作；在闭模过程中，如果安全门未关到正确位置，模板动作
停止或者自动开模。如果在闭模时，在异物如嵌件，由于振 动等原因误落入型腔，或有其他异物如入手
等，错误的置入模具内，模具应停止闭模动作，或自动开模并报警。

注塑机另一安全环节，是预塑螺杆的防止冷启动，当螺杆的物料未达到指定温度和保温时间，是禁止启
动的，否则会发生报警。注塑机喷嘴溅料的防护装置是必需的，以防烫伤。

选购注塑机要点之自动化程度要高，功能要齐全完善，生产效率高。现代注塑机都可以实现手动、半自
动、全自动操作，只 要模具设计合理，就能实现从注射充模到制品顶出落下的全自动操作，也可配备机
械手实现无人操作。抽插芯功能，液压喷嘴控制功能以及快速加热流道探针功能等 均可编入注射成型周
期中的自动化程序，进行自动循环。生产效率高主要表现在，每模制品在正常的注塑工艺条件下，成型
周期要短。这是反映一部注塑机的机械、 电气、液压系统综合性能指标，因此，必须采用高质量的液压
、电子元器件，采用精密的制造技术才能提高注塑机系统的灵敏度和各项重复精度，这是注塑系统高效
工作是可靠保证。

选购注塑机要点之节能和环保已是评判近代注塑机的不可忽视的指标。节能，主要是反映注塑机在加热
系统（电磁加热）、动力驱动系统（变频器、伺服器等）、散热系统满足正常工艺条件下与同类机比较
的节水、节电能力。近代注塑机设计应充分地考虑“环保”这一主题。注塑机应防止液压油泄漏或超标
的噪声，要安静地工作。此外，注塑机本身也应多采用环保材料。

选购注塑机要点之机器维护、检修要便利。各种机器如机械、液压、电子、电器元器件的安装位置应有
利于机器的维护和检修，同时注塑机的通用化、标准化程度对用户也十分重要。

本产品的种类是注塑机，品牌是海天，型号是50T，产品别名是注塑机，产品用途是一次性餐具，螺杆直
径是30（mm），螺杆转速是2000（rpm），射胶量是50（g），射胶压力是110（Mpa），理论注射容量



是100（立方厘米），电动机功率是22（kw），合模力是50（kN），开模行程是60（mm），重量是500（
kg），外形尺寸是500*600（mm），售后服务是完善的售后服务，规格是50T
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