
技术前沿 丨

注塑机

用最小的能耗
生产出大规格的注塑件

在生产最大重量为 的注塑件时 ， 许多塑料注塑机的技术能力远远满足不了要求 。 在这种情况下 ， 如何才

能把各个独立的塑化系统和注射成型系统经济 、 高效地组合在一起？

文

年 开 始 ， 塑 共 同特点 ： 把塑化和注射两个基 这两个功 能 系统具有多 种 不

料设备 公 司 开始研发对 传 本的注塑工艺过程分得清清楚楚 。 同大小的规格和功率等级 ， 可以按

统的 塑料注塑技术具有补充 、 完 为 了实现这
一

目 标 ， 他们 用 高性 照积木式系统的原理灵活地相互组

善并改进的替代技术方案和设备 。 能 的塑料注塑机把独立 的
“

柱塞 合起来使用 。 这种设备配置方案的

塑料设备公司生产 的所 式塑料存储 系统
”

和
“

塑料注射 优点是很好的 技术组合性能 ， 例

有塑料注塑设备具有
一

个最大的 系统
”

结合在
一起 。 如 ， 由直径大小决定的强制性几何

尺寸要求 、 分级的往复螺杆式塑化

机 ’ 注塑机无法满足注塑行程的要

求时 ， 他们難的解决方案 中 ， 螺

杆姊■百分之百翻于塑化成

型 ； 并且它还具桃 的删性 。

来生产塑料制 品 ， 而且也可以用 含

有 定 比例的其他成分的再生塑料
‘

为原材料制造塑料产品 ， 且不会对
”

个麵工￡腿絲不 利 的影

■
响 。 之所以能够做到这 点 ’ 是因

为整个翻賺置方式 ： 传统

‘

丨 丨

‘

髓的 丨 逆环 只有很小的流通横

無 丨 隱 化 讓 碍 ，

置 ？
‘

并可 因雕物卡在止逆环与螺杆之

誦辦 纖有的

图 注塑件重量可达 ： 大型的 柱塞式塑料注射系统由并排的直径 的高性能塑料注射机
功能 。 公司的替代解决方

提供熔融的塑料熔液 ，
它们中间安装使用的是逆止阀 案是在塑料注塑机、 柱塞式塑料注
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射系统以及柱塞式系统和注塑模具
！

。

之间使用逆止阀 。

一“

在直接使用 杂质很多 的 回 收

—
“

废塑料 时 ， 塑料注塑机和柱塞式
—

—

丨 ？广 之
‘

系统之 间可 以选装
一

个塑料熔液
眉 ■ 画 層 ■ ■ 層 ■ ■ ：

过 滤器 。 丨 ： 技 彳
：
：

的
一

个重要特色是 利 用 自 己 的 专
““

± “ “
‘

业技术知胜产腿大酬颜 好
「 …

一曰

塑料件 。 除 此之 外 ， 公 阿
“

司 的工程技术人员还利 用 专 用 的
° —

特种注塑机 ， 咖社石縣探

设备用 的煙傾舰肺麵
。

瘦
防腐保护 。 正如前面提到 的那样 ：

八 女 、
： 曰 图 生产设备的控制屏 挤出的塑料熔液和注塑工艺之间 关系展 彳票青清楚楚

公司的注塑设备通常都是

两级的注塑设备 ， 容积可在 和

之 间选择 。 在塑化设备 中 ，

公司的塑料注射机带有单 二
‘

独 的柱 塞式注塑 系统 。 般情 况
§

■
“

““

注射机 。 而塑料注射机也不是连

缓 靴刚侧 ，
丨贩 、

是按照注塑周 期有规则地 间 断性 ：

▲
丨

、

挤 出籠 按 照卿酬 ：

“

的挤 出 方式 ， 齊

聚酯熔液擁雕瓶 力 柱

塞 式塑料熔液机筒 中 。 最后 ， 机 ， ： ‘
筒按照设定 的压力和速度在

一次 图 大型的 型塑料注射设备把 横梁 双模板锁模系统和分级

运动 中 把塑料熔液挤入到 注塑模 塑化 注塑系统集成到
一

起了

具 中 （ 图 。 这种把挤 出 系统和

注射系统集成到
一起的工艺方法 之 间 。 大型注塑机 的 杆的塑料注射机 。 在 聚酯

可 以在生产设备的显示屏上清清 最大锁模力可以高达
—

次 材料的塑料注射生产过程 中 ， 这

楚楚地看到 （ 图 。 注塑的容积高达 。 最好的应 种塑料注射机的最大挤 出 效率为

用 实 例就是 锁模力 、 注 塑 也就是说可 以在

内 完成 注塑 容积 的 内完成重量 注塑件的生产 。

件的生产 注塑机 （ 图 。 这
一

设

柱塞式塑料 系统的 优点就是 备是专门针对具有较大壁厚的大容 奴板式锁模机构 能源

能够用 相对较小的锁模力 在柱塞 积成型件而设计的 ， 例如利用高粘 肖耗

式塑料注塑 系统一次推进的挤 出 度 聚酯材料 、 熔体流动 本文所述 的应用 实例 中 ， 塑

运动 中 完成大容积塑料件 的生产 指数 为 的原材料 化时间在 之间 ； 冷却时

制 造 ， 而 且生 产 出 来 的 塑 料 件 生产单件重量 的壳体类 间 在 之 间 ； 这就在
一

具有 很高 的质量 。 公司 零件及管道连接件 。 它所配用 的塑 个生产过程 中 为连续注塑提供 了

研 发生 产 的 中 小 型 注 塑 机注塑 料注射机为高性能 、 相 比较直径尺 足够的灵活性 ， 也没有实现塑料

容 积 在 之 间 、 锁 模 力 在 寸较小 、 只有 的 阻隔 式螺 注射机部件平行运动的必要性了 。
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因此 ，

一

台设备可 以只配用
一套

液压 系统 （ 图 。 液压 系 统 巾 使

用 的油泵是压力滅量都观调 ■ ！

节 ’ 在 间 断性工作起动 时带有平
丨

稳起动 功 能 的变量泵 。 在完成注
丨

射 、 补縮 和 后

以 关 闭变量栗 ’ 直 到冷却结束 日寸

輕
都不用使用 。 由于在这 ：

，

酬化等待时间里譲熔液在机
丨

■— ， 因 此 很 好 ■■
—

地满足 了柱塞式注塑设备 的节能

前提 。 与 传统的往复螺杆式注塑

机相 比较 ’ 该注塑机每 项技
、

改进带来 了軒細解翻

时 的 能 耗最 低 检 测 结 果 表 明
图 在完全敞开的情况下 ’ 注塑模块可以毫无阻碍地从横梁上方 、 侧门安装和拆除

在正确使用 设备的情况 下 ， 塑化

时 的 单 位 能 源 消 耗 低于 每 千 克 上的卡槽就会卡住移动底座的卡 注塑模具从横梁侧面通过 ， 极大

在理想情 况 下 比螺杆 爪 。 从能源利 用 率的 角度 ， 锁模 地减轻 了 更换模具时的难度 。 无

柱塞塑料注塑机的 能源消耗降低 机构 的运动考虑要到尽可能少地 横梁 的工作空 间 也允许使 用 机器
’

了 。 公司研发的双 漏出润滑油 。 人从塑料注塑机 中取 出 注塑产 品

板锁模机构 体积小 ， 结构 紧凑 ， 横梁 的纵 向调节与 固 定模板 （ 图 。

并通过其细化的 内部结构也给使 调整是相互关联的 。 这样一来就 公司的经验是在塑料

用 者带来 了许多优点 。 例 如模具 不会有设备部件 凸 出 到锁模系统 注射件 的体积越来越大时 ， 塑化

底座就是在注塑机机架 的轻型滚 的基准面之 外 。 当 注塑模具 的高 系统对注塑零件 的质量影响 也越

珠丝杠导轨上运动 的 。 滚珠丝杠 度尺寸在 的范 围 内 大 。

一

台单级的往复螺杆式塑料

的运动是 由 两个对角 线配置的 液 时 ， 塑料注塑机的锁模 注射机也越来越多地要在塑料熔

压缸驱动 ， 模具底座运动 到锁模 系统开启行程可达 这 融 区 间 内 的 塑化 、 温度均匀化和

位置时 ， 固 定模具底座定位横梁 样就可 以在系统完全打开之后使 塑料注射功 能之 间做些妥协 、 折

中 。 因 为塑化性能和注射容量都

与注射机的 喷嘴直径具有密切 的

絲 。 而 公 设计生产
‘

丨
讓難縣細輔直径都可

‘

以任意选 用 ’ 按照 注塑生产任务

‘ 使 用 了 逆止 阀之后也避免 了

多 可能 出 现 题 。 在 采 用 了这

‘ ……
些技术之后 ， 塑料注塑 的整个工

丨奴。 塑 料 注 塑 设 备

的 结 构 也 作 常 紧 凑 ： 例 如 、 文

绍的注塑容量为 、 模具开启

丨
丨 丨 丨 的 汴射机 占地面

积仅为 。

■

公

图 该注塑设备可以在一次连续性挤出运动中生产出具有最大体积和重量等级的 、 需要 同

有很长冷却时间的塑料成型件 。 注塑机的液压设备可以只使用
一套液压系统 工况下更加节省能源 。
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