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浅谈注塑机故障维修思路

冯玉辉，李文博，许能才，万德俊，李文鹏

合众新能源汽车股份有限公司  浙江嘉兴  314599

摘要：结合在某汽车公司新增车型项目的注塑机调试的应用经验，以某车型前后保险杠为例，从车间应用角度

来介绍，注塑机的选型、安装、调试及量产验证四个方面对注塑机故障维修技术进行阐述。
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近几年，伴随着中国制造步入工业4.0，树脂注塑

在汽车整车厂行业中得到广泛的应用，随着树脂注塑

技术的不断成熟以及消费者对汽车外观方面的要求不

断提高，考虑到车型/造型的不断更新，车辆造型的升

级以及前后保险杠的造型升级、更换，越来越频繁，

对于树脂注塑的要求越来越高。目前在汽车整车，整

车内饰、零部件、保险杠等工序升级较多的还是注塑

塑料件产品。汽车整车升级新增车型主要改变还是外

观为主，通过外观造型的改变，使车辆变得新颖，吸

引他人，更加符合消费者的喜爱。整车保险杠新增项

目主要需要注塑机平稳运行，制造出合格的保险杠产

品满足客户需求，目前主要介绍注塑机的安装、调试

技术的应用，可以减少现场安装、调试时间，保证设

备平稳运行，稳定制造出合格产品。通过注塑应用技

术的研究，并在2款新增车型注塑设备上进行了应用，

希望为今后新工厂新增车型项目的规划及节拍提升和

设备稳定一致性有所借鉴。

本文基于某品牌3300T注塑机的安装、调试、平稳

应用过程中，对注塑设备及辅机的故障分析问题、解

决问题过程论述, 以生产前、后保险杠为例，论述注塑

机的技术应用；以注塑机的安装、调试、批量生产为

例，介绍过程中的安装调试技巧及其故障解析思路、

注塑机及辅机保养注意事项等，全面阐述注塑机故障

维修的思路方式方法，对注塑车间建设、设备安装调

试及后期的设备维修结合现场的实际做出一些经验总

结。

1）注塑车间主要有注塑机、机器人、给料系统

等，针对注塑车间的重要性做出具体的要求。

2）注塑机的选型要求及参数要求。

3）注塑辅机及设备地基配套设施使用要求。

4）注塑机快速安装技巧及其注意事项。

5）注塑机快速调试技巧及其方式方法。

6）注塑机及辅机保养技巧注意事项。

7）注塑机及辅机故障解析技巧。
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注塑机的选型要求及参数要求

注塑机属于设备，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。注塑机本身就

是一种集合电器、液压、电磁及气路等一系列复杂组

合而成的设备。主要分为立式、卧式、全电式；不仅

每种形式有不同设备，每种设备又分为多种型号，每

种型号内部参数又有不同，各种型号设备分别应用不

同生产的产品类型，所以对于不同的产品生产，做出

不同的设备选型，有利于现场生产使用，还可以节省

公司成本，也是设备开发人员不可忽视的重要环节。

经市场调查，现在注塑机具体分类见表1。

表1 注塑机具体分类结果

驱动方式分类
油压注塑机、全电注塑机、电液注

塑机

锁模运动方向分类 卧室注塑机、立式注塑机

原料分类 热塑性塑料注塑机

液压控制方式分类 开环控制注塑机、闭环控制注塑机

锁模机构分类
曲肘式注塑机、直压式注塑机、

符合直压式注塑机

射出机构分类
单杠、双杠、单色、双色及多色注

塑机

注塑机快速安装技巧及其注意事项

一般注塑机（以某品牌3300T注塑机为例）安装时

间周期为10～12天，注塑机安装过程基础参数的保障

对设备后期运行性能、产品调试、产品质量的保障，

都面临极大的挑战。

1）设备卸车。设备安装要求，使用50t吊车，把车

上大型设备组件、零部件等，按逐步排列顺序吊装，

由于设备装车都是“上小下大”，与安装顺序刚好相

反，故在设备安装区域必须要有部分装卸区域（一般

与安装区域相当），周围警示围挡。如果特殊情况或

特殊区域无法预留设备吊装装卸区域，那么就必须在

设备装车发货前，与厂家沟通表明，要多车次进场，

需要按照装机顺序来分批次进场。由于注塑车间场地

的特殊性，及车间场地要要求，对于安装设备的大

小，吊装设备的选型、大小都是一种挑战。

2）地脚/钢带安装。优先吊装底座，吊装过程优

先考虑使用50t行车与50t吊车配合使用可以节省时间预

计1.5天。底座整体比较大，设备在安装在固定位置之

后，调整底座水平需要通过专业水平仪标出水平数据

（误差范围：±0.2mm），底座安装时，底座钢带使用

纸皮或布条防护（底座钢带作为注塑机活动路板，是

重要滑动部分，不能有任何磕碰）。操作示范如图1、

图2所示。

    

图1  滑脚安装平稳无卡阻  

        

图2 底座测量水平（水平误差：±0.2mm）

3）注塑机动、定板安装。注塑机动板、定板在在

安装时优先安装定板（定板在吊装时注意对格林柱做

好相应防护）。定板吊装完毕后，需要再次确认定板

相对的水平方向、定板格林柱大液压机的倾斜角度及

炮筒相对的中心孔，之后才能吊装动板。当把动版、

定板安装完毕后，设备四周挡板不要安装（当主要设

备部件安装完毕后动、定板需要挂上模具调整动定板

的垂直度，垂直度偏差±0.2m m，24h后需要再次验

证）。安装过程需要严格按照顺序进行，具体设备状

态参考如图3所示开模状态、图4所示合模状态（安装

调整完毕状态）。 

4）座台、炮筒安装。座台、炮筒、液压动力单元

都是在同一集中块。安装时分组块安装，座台、炮筒
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主要为注塑机原料加热重要部件，按照提前规划的地

面安装位置图定位安装，安装完毕后使用相关工具对

炮筒与中心孔位数据测量记录，设备中心孔位不在中

心位置将造成无法调试，如图5所示。

5）注塑机坐台与炮台安装。注射口与设备中心口

对应，中心度偏差±0.2mm。

图5 坐台、炮台安装

注塑机快速调试技巧及其方式方法

注塑机动力、电力、液压系统全部检查验证注意

事项如下。

1）动力系统包括循环水系统、冷水机系统、设备

水路系统，重点检查各管路方向、紧固点。

2）电力系统包括电力电缆排、线缆外观防护、绝

缘、颜色标识及接地完善，都需要重点检查；检查控

制系统、控制元器件、网线及网路通信等。

3）液压系统包括液压油液位、油品的颜色、型

号，泵体的管路及泵体的冷却系统、设备的液压阀

组、设备的大液压缸系统，全部需要检查。

设备动作优先点动动作，连续点动动作保持1h以

上，主要是排除液压管路内部多余的空气，保证设备

动作正常避免卡顿现象，直至听到设备动作出现平

稳、流畅动作声音才算液压充填完毕（每次设备正常

连续动作前，一定要点动10次以上）。

注塑机及辅机保养技巧注意事项

注塑机属于大型动力成型设备，加热系统加热原

料粒子后，挤出成型。优先对设备的特性分析如下。

1.液压动力不足

表现为开合模不动作、开合模动力不足、开合模

过程卡顿、开合模异响、开合模动力泵体异常及开合

模大液压机异常。

分析：先确认机械问题或者电器问题，优先判断

出来。

1）机械问题：泵体本身机械问题，如轴承、泵

体底座固定状态、油管爆管、液压缸卡死及液压缸内

泄。

2）电器问题：油泵控制问题，如电器元器件、线

路、泵体连锁信号条件不满足。

从上面分析出来众多原因可以看出，导致问题出

现的原因多种多样。经过长期的观察与经验积累，总

结出来一个符合现场的、快速、合理的操作诀窍，遵

守一个“先易后难、先外后内”的原则，现场解决问

题。

2.模拟所示故障现象

故障现象：开合模动力不足。

故障排查顺序：检查开合模大液压机外部有无漏

油OK→检查油管及各紧固螺栓无破损、松动漏油OK→

检查电动机三项电源电压正常运行OK→点动检查各压

力输出单元压力（两人配合检查压力表压力）NG。

图3 动板、定板安装（动定板吊装在合模状态）       

图4 垂直度（偏差±0.2mm）
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1）重点检查分析此段区域影响压力因素。

2）检查油管、电磁阀、控制阀，同样先易后难，

油管OK→控制OK→电磁阀NG。

3）手动拆卸电磁阀，检查电磁阀芯，检查后，发

现阀芯被细小颗粒卡死，如图6所示。

4）重新清洗后，确认无误，开机点动验证，正

常，连续5次手动开合模正常，全自动连续生产。

图6 拆卸电磁阀发现卡死

3.开合模动力不足解决措施

1）针对油品质量过滤制定过滤频次。

2）针对电磁阀清洗制定清洗频次。

3）对此故障制作相经验总结。

4.辅机保养技巧及注意事项

1）注塑机辅机主要包含模温机、冰水机、粒子输

送系统及产品自动化系统等。以粒子供料系统为例，

要了解此设备的功能（主要为注塑机粒子输送）有哪

些关键结构组成（电动机、真空泵、各PVC管路及料斗

系统）。

2）保养还要遵守先易后难、先外后内，还要考虑

实际应用情况 ，使用频繁度等。所以优先考虑动作部

位，如电动机、泵体、料斗系统，这些列为重点保养

项目。

3）按照正常的日点检、巡检计划进行即可，关于

维保的计划，需要按照实际的消耗频次、正常安排的

计划进行。需要注意的是，计划性点检、巡检与实际

可以出现偏差，也可以修正。前期最好一个季度修改

一次，一年之后可以形成文件性计划，以后按照此思

路逐步进行。

结语

注塑机故障维修思路得以应用于现场，保证所做

的工作和现场实际的设备运行情况基本一致，才能保

证设备平稳运行。随着设备的不断更新，也出现了五

花八门的注塑设备，但是对于维修人员来说万变不离

其宗，只有一个目的，即注塑机出现了问题，能够快

速恢复设备生产功能为第一要务。
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