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注塑机要点：

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。

中国生产注塑机的厂家较多，据不完全统计已超过2000家。注塑机的结构形式有立式和卧式两种。按生
产出的制品可分为普通型和精密型注塑机。

开发具有自主知识产权的国产精密注塑和挤出装备非常必要，一方面可以替代进口，还可以使得我国在
国际塑料机械市场上占据一席之地。传统塑料机械在节能方面还具有一定的潜力，原因是以往的设计往
往只注重单机的生产能力。在节能型塑料机械的设计中，生产速度已不是重要的指标，重要的指标是加
工单位重量制品的能耗。所以，必须对设备的机械结构、控制模式，韶关注塑机回收，以及操作工艺条
件进行基于小能耗的优化设计。



注塑机塑料成型不完整在设备方面主要体现在这几个方面：

（1）注塑机塑化容量小。当制品质量超过注塑机实际较大注射质量时，显然地供料量是入不敷出的。若
制品质量接近注塑机实际注射质量时，就有一个塑化不够充分的问题，料在机筒内受热时间不足，结果
不能及时地向模具提供适当的熔料。这种情况只有更换容量大的注塑机才能解决问题。有些塑料如尼龙
（特别是尼龙66）熔融范围窄，比热较大，需用塑化容量大的注塑机才能保证料的供应。

（2）温度计显示的温度不真实，明高实低，造成料温过低。这是由于温控装置如热电偶及其线路或温差
毫伏计失灵，或者是由于远离测温点的电热圈老化或烧毁，专业注塑机回收，加温失效而又未曾发现或
没有及时修复更换。

(3)喷嘴内孔直径太大或太小。太小，则由于流通直径小，料条的比容增大，容易致冷，堵塞进料通道或
消耗注射压力；太大，则流通截面积大，塑料进模的单位面积压力低，形成射力小的状况。同时非牛顿
型塑料如ABS因没有获得大的剪切热而不能使黏度下降造成充模困难。喷嘴与主流道入口配合不良，常
常发生模外溢料，模内充不满的现象。喷嘴本身流动阻力很大或有异物、塑料炭化沉积物等堵塞；喷嘴
或主流道入口球面损伤、变形，影响与对方的良好配合；注座机械故障或偏差，使喷嘴与主流道轴心产
生倾侧位移或轴向压紧面脱离；喷嘴球径比主流道入口球径大，因边缘出现间隙，在溢料挤迫下逐渐增
大喷嘴轴向推开力都会造成制品注不满。

（4）塑料熔块堵塞加料通道。由于塑料在料斗干燥器内局部熔化结块，或机筒进料段温度过高，或塑料
等级选择不当，或塑料内含的润滑剂过多都会使塑料在进入进料口缩径位置或螺杆起螺端深槽内过早地
熔化，粒料与熔料互相黏结，堵塞通道或包住螺杆，随同螺杆旋转作圆周滑动，不能前移，造成供料中
断或无规则波动。这种情况只有在凿通通道，二手注塑机回收，排除料块后才能得到根本解决。

（5）喷嘴冷料入模。注塑机通常都因顾及压力损失而只装直通式喷嘴。但是如果机筒前端和喷嘴温度过
高，或在高压状态下机筒前端储料过多，高价注塑机回收，产生“流涎”，使塑料在未开始注射而模具
敞开的情况下，意外地抢先进入主流道入口并在模板的冷却作用下变硬，而妨碍熔料顺畅地进入型腔。
这时，应降低机筒前端和喷嘴的温度以及减少机筒的储料量，减低背压压力避免机筒前端熔料密度过大
。

（6）注塑周期过短。由于周期短，料温来不及跟上也会造成缺料，在电压波动大时尤其明显。要根据供
电电压对周期作相应调整。调整时一般不考虑注射和保压时间，主要考虑调整从保压完毕到螺杆退回的
那段时间，既不影响充模成型条件，又可延长或缩短料粒在机筒内的预热时间。

专业注塑机回收-韶关注塑机回收-广亿二手设备上门估价(查看)由东莞市广亿二手设备回收有限公司提供
。专业注塑机回收-韶关注塑机回收-广亿二手设备上门估价(查看)是东莞市广亿二手设备回收有限公司（
www.gyhs118.com）今年全新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索
取联系人：李生。
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