
南海PROFACE触摸屏维修故障排除

产品名称 南海PROFACE触摸屏维修故障排除

公司名称 广州腾鸣自动化控制设备有限公司

价格 100.00/台

规格参数 南海:PROFACE触摸屏维修
丹灶:PROFACE触摸屏维修
平洲:PROFACE触摸屏维修

公司地址 广州市番禺区钟村镇屏山七亩大街3号

联系电话  15915740287

产品详情

南海PROFACE触摸屏维修 桂城PROFACE触摸屏维修  大沥PROFACE触摸屏维修
丹灶PROFACE触摸屏维修  平洲PROFACE触摸屏维修  里水PROFACE触摸屏维修  
狮山PROFACE触摸屏维修   九江PROFACE触摸屏维修

佛山腾鸣自动化控制设备有限公司，专业从事自动化设备、电气系统维修改造。 

公司专业流量计维修,变频器维修,直流调速器维修,PLC维修,触摸屏维修,伺服控制器维修,工控机维修,软启
动器维修,UPS不间断电源维修,人机界面维修,工业电脑维修,工控电脑维修,伺服放大器维修,伺服伺动器维
修,维修触摸屏,维修变频器、等各种工业仪器。 

佛山腾鸣李工159--1574--0287           佛山腾鸣王工134--3025--2932

3个维修服务点

地址1：佛山广州番禺区钟村镇屏山七亩大街3号

地址2：佛山桂城平洲办事处 

地址3： 科学城

PROFACE触摸屏维修常见故障：上电无显示，运行报警，触控板破裂，触摸玻璃，无法与电脑通讯，触
摸无反应，上电黑屏，上电白屏等故障。

热流道分三种，分流板、喷嘴、温控箱。主浇口进料，通过分流板流过喷嘴，温控箱是控温的。

热流道模具是利用加热装置使流道内熔体始终不凝固的模具。因为它比传统模具成形周期短，而且更节
约原料，所以热流道模具在当今世界各工业发达国家和地区均得到极为广泛的应用。



概念分类

热流道系统分为绝热流道（fully hot runner）和微型半热流道系统（semi hot runner）。绝热流道的设计复
杂，但效果好和维护成本非常低。微型半热流道结构化繁为简，稳定好用，故障率低，因结构简单因而
维护成本低，对生产的稳定进行有更大保证。

热流道分类

开放式（用于微型半热流道）、针阀式（用于绝热流道）。

热流道系统一般由热喷嘴、分流板、温控箱和附件等几部分组成。热喷嘴一般包括两种：开放式热喷嘴
和针阀式热喷嘴。由于热喷嘴形式直接决定热流道系统选用和模具的制造，因而常相应的将热流道系统
分成开放式热流道系统和针阀式热流道系统。分流板在一模多腔或者多点进料、单点进料但料位偏置时
采用。材料通常采用P20或H13。分流板一般分为标准和非标准两大类，其结构形式主要由型腔在模具上
的分布情况、喷嘴排列及浇口位置来决定。温控箱包括主机、电缆、连接器和接线公母插座等。模具达
人微信小编热流道附件通常包括：加热器和热电偶、流道密封圈、接插件及接线盒等。

单穴安装

多穴安装

三板模和热浇道之差

针阀式安装

三板模加热浇道

优点

缩短周期

制件成型周期缩短，因没有浇道系统冷却时间的限制，制件成型固化后便可及时顶出。许多用热流道模
具生产的薄壁零件成型周期可在5秒钟以下。

节省塑料

在纯热流道模具中因没有冷浇道，所以无生产费料。这对于塑料价格贵的应用项目意义尤其重大。事实
上，国际上主要的热流道生产厂商均在世界上石油及塑料原料价格昂贵的年代得到了迅猛的发展。因为
热流道技术是减少费料降低材料费的有效途径。

减少废品

减少废品，提高产品质量。在热流道模具成型过程中，塑料熔体温度在流道系统里得到准确地控制。塑
料可以更为均匀一致的状态流入各模腔，其结果是品质一致的零件。热流道成型的零件浇口质量好，脱
模后残余应力低，零件变形小。所以市场上很多高质量的产品均由热流道模具生产。如人们熟悉的MOT
OROLA手机，HP打印机，DELL笔记本电脑里的许多塑料零件均用热流道模具制作。

生产自动化

消除后续工序，有利于生产自动化。制件经热流道模具成型后即为成品，无需修剪浇口及回收加工冷浇



道等工序。有利于生产自动化。国外很多产品生产厂家均将热流道与自动化结合起来以大幅度地提高生
产效率。 许多先进的塑料成型工艺是在热流道技术基础上发展起来的。如PET预成型制作，在模具中多
色共注，多种材料共注工艺，STACK MOLD等。

缺点

尽管与冷流道模具相比，热流道模具有许多显著的优点，但模具用户亦需要了解热流道模具的缺点。概
括起来有以下几点。

成本上升

热流道元件价格比较贵，热流道模具成本可能会大幅度增高。如果零件产量小，模具工具成本比例高，
经济上不划算。模具达人微信编辑
对许多发展中国家的模具用户，热流道系统价格贵是影响热流道模具广泛使用的主要问题之一。

设备要求高

制作工艺设备要求高，热流道模具需要精密加工机械作保证。热流道系统与模具的集成与配合要求极为
严格，否则模具在生产过程中会出现很多严重问题。 如塑料密封不好导致塑料溢出损坏热流道元件中断
生产，喷嘴镶件与浇口相对位置不好导致制品质量严重下降等。

操作维修复杂

与冷流道模具相比，热流道模具操作维修复杂。如使用操作不当极易损坏热流道零件，使生产无法进行
，造成巨大经济损失。对于热流道模具的新用户，需要较长时间来积累使用经验。

缺点试模

大多数成型产品的缺陷是在塑化和注塑阶段造成的，但有时也与模具设计不当有关，可能的影响因素包
括：模腔数，冷/热流道系统的设计，射入口的类型、位置和尺寸，以及产品本身的结构等。因此，为了
避免由于模具设计而造成的产品缺陷，我们需要在制作模具的时候，对模具的设计和工艺参数进行分析
。

在获得试模结果后，操作者通常需要对模具的具体情况进行评估，以免在对模具进行修改的过程中增加
不必要的成本和时间。多数情况下，这种评估还包括对机器工艺参数的设定。也就是说，为了弥补模具
设计中的不足，操作者可能会在不知情的情况下进行了不正确的设置。在这种情况下，设备的生产运作
过程是不正常的，因为生产合格产品所需的参数设置范围非常小，一旦参数设置出现任何微小的偏差，
可能会导致最终产品的质量远远超出所允许的误差范围，而由此产生的实际生产成本往往比事先进行模
具优化所产生的费用高得多。试模的目的就是要找出优化的工艺参数和模具设计。这样，即便是材料、
机器设定或者环境等因素发生了变化，依然能够确保稳定和不间断的批量生产环境，而不仅仅是为了获
得一个好的样品。这一点非常重要。

试模步骤

步骤1.设置料桶的温度

这里需要注意的是，初始的料桶温度设置必须依据材料供应商的推荐。这是因为，不同厂家、不同牌号
的相同材料可能具有相当大的差异，而材料供应商往往对自己的材料有着相当深入的研究和了解。用户
可根据他们的推荐进行基本的设置，然后再根据具体的生产情况进行适当的微调。

除此之外，还需要使用探测器测量熔体的实际温度。因为我们所设定的料桶温度往往由于环境、温度传



感器的型号和位置深度不同等原因，并不能保证与熔体温度100%的一致。有时由于油污的存在或其他原
因，熔体的实际温度和料桶的设置温度差别很大（以前，我们曾有过两者温差相差高达30℃的例子）。

步骤2.设置模具的温度

同样，初始的模具温度设置也必须根据材料供应商提供的推荐值。

需要注意的是，我们所说的模具温度指的是模腔表面的温度，而不是模温控制器上显示的温度。很多时
候，由于环境以及模温控制器的功率选择不当等原因，模温控制器上显示的温度与模腔表面的温度并不
一致。因此，在正式试模之前，必须对模腔表面的温度进行测量和记录。同时，还应当对模具型腔内的
不同位置进行测量，查看各点的温度是否平衡，并记录相应的结果，以为后续的模具优化提供参考数据
。

步骤3.

根据经验，初步设定塑化量、注射压力的限定值、注射速度、冷却时间以及螺杆转速等参数，并对其进
行适当的优化。

步骤4.进行填充试验，找出转换点。

转换点是指从注射阶段到保压阶段的切换点，它可以是螺杆位置、填充时间和填充压力等。这是注塑过
程中最重要和最基本的参数之一。在实际的填充试验中，需要遵循以下几点：

（1）试验时的保压压力和保压时间通常设定为零；

（2）产品一般填充至90%~98%，具体情况取决于壁厚和模具的结构设计；

（3）由于注射速度会影响转压点的位置，因此，在每次改变注射速度的同时，必须重新确认转压点。

通过填充试验，用户可以看到材料在模腔里的流动路径，从而判断出模具在哪些地方容易困气，或者哪
些地方需要改善排气等。

步骤5.找出注射压力的限定值。

在此过程中，应当注意注射压力与注射速度的关系。对于液压系统，压力和速度是相互关联的。因此，
无法同时设定这两个参数，使其同时满足所需的条件。

在屏幕上设定的注射压力是实际注射压力的限定值，因此，应当将注射压力的限定值设定为始终大于实
际的注射压力。如果注射压力限定过低，使得实际注射压力接近或超过注射压力的限定值，那么，实际
的注射速度就会因为受到动力限制而自动下降，从而影响注射时间和成型周期。

步骤6.找出优化的注射速度。

这里所指的注射速度，是同时满足使填充时间尽量短，同时填充压力尽量小的注射速度。在这一过程中
，需要注意以下几点：

（1）大部分产品的表面缺陷，特别是浇口附近的缺陷，都是由于注射速度引起的。

（2）多级注射只在一次注射不能满足工艺需求的情况下才使用，特别是在试模阶段。

（3）在模具完好、转压点设定正确，且注射速度足够的情况下，注射速度的快慢与飞边的产生没有直接



关系。

步骤7.优化保压时间。

保压时间也即是浇口的冷凝时间。一般，可以通过称重的方式确定浇口的冷凝时间，从而得到不同的保
压时间，而最优化的保压时间则是使产品模重达到最大时的时间。

步骤8.优化其他参数，如保压压力和锁模力等。

最后，需要强调的是，试模的目的和重点在于优化模具和工艺，以满足批量生产的要求，而不仅仅是试
验出好的产品试样。
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