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注塑加工的两大发展趋势

Ø   智能制造

Ø   绿色低碳制造
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终端产品

注塑加工厂
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注塑加工特点

Ø  注塑成型是塑料加工中重要的加工方式，工程塑料业中，80%
采用了注射成型。

Ø 汽车、建筑、家用电器、食品、医药等产业日益增长的需要，
推动了注塑技术水平的发展和提高。目前，我国生产的塑料机械约
50%为注塑机，产销量逐年增加,是技术发展最快的成型方法之一。

Ø 注塑机工艺和成本的需要，经常处于全时段运转状态，是电能
消耗大户，俗称“电老虎”。
    据统计，我国仅仅塑料加工的年用电需求就可完全消耗三峡电
站一年的发电量，降低注塑加工的电耗已经成为工业领域节能工作
的一大重点。



注塑加工能耗特点

注塑加工的电能消耗主要有三个系统：动力驱动、料筒加热和原料干燥
加热，以上三项耗电约占注塑加工总能耗的95%以上，是节能技术研发和
应用的主要方向。
以一台某品牌200吨注塑机为例，动力驱动系统装机功率18.5千瓦、料筒
加热14.3千瓦、配100公斤热风干燥机加热功率6千瓦，合计38.8千瓦，
耗电计算：
年耗电=38.8*35%*24*300=9.8万度
若全国按新机10万台计
年耗电=9.8*10=98亿度
存量约80万台
年耗电=9.8*90=882亿度
换算标准煤（320克/度）：2820万吨
二氧化碳排放（750克/度）：6615万吨
2015年三峡总发电量870亿度。



一、动力系统：节能的过去

注塑工艺的主要流程为：
锁模—射胶—保压—溶胶—冷却—开模—取件。
每个阶段需要不同的压力和流量，即负载不同，耗电有所
不同。

过去：
        注塑加工大多采用定量泵的液压系统，油泵马达以
恒定的转速提供恒定的流量，多余的油压通过溢流阀回流
油箱，即高压节流，使油泵马达消耗更多无效的能量，在
保压和冷却、取件阶段，注塑机处于静止等待状态，对流
量和压力的需求几乎为零。定量泵系统马达持续向油路中
排油，由于系统底压的存在，无谓消耗更多的电量，产生
电能浪费，能量损失达25%～80%。为了减少无效电耗，
陆续出现了变频技术、变量泵技术等过渡性方式的技术。



Ø现在：
    经过10年来节能技术的发展，主流技术和产品是伺服
节能系统，包括液压伺服和全电动伺服。
    伺服系统具有节能、精准、稳定、快速响应等优异性能，
性价比高，几乎所有的注塑设备制造厂主打产品均为伺服
驱动节能系统，市场应用量达90%以上，个别品牌已经取
消定量泵驱动的非节能性注塑机的制造；而在终端的注塑
工厂，通过节能技术改造的方式，逐渐完成伺服节能技术
的应用，节能技术得以普遍的、全面的采纳和接受。

一、动力系统：节能的现在



二、料筒加热系统节能：过去

料筒加热系统的作用是保持原料温度在设定范围，注塑机
初次开机加温阶段和高温性能塑料，对热量的需求更大，
耗电更多。
料筒加热节能的技术发展历程为：普通加热圈（云母或陶
瓷）、普通加热圈+节能保温套、电磁节能加热圈、红外
加热节能圈、超导远红外节能加热器。

过去：
        采用普通加热圈的方式，外表温度高，加热效率低，
能耗高，二次降温成本高，但采购成本低，配件便宜，归
类低值易耗品。随着制品的高品质要求、节能和加工成本
降低要求，逐渐淘汰。



二、料筒加热系统节能：现在

现在：
      普通加热圈仍占据多数，理念先进的用户开始使用节
能型产品，如普通加热圈+节能保温套、电磁加热圈、红
外纳米发热圈、双效节能加热器等。

项目 双效节能加热器 普通发热圈+保温套 红外发热圈 电磁加热圈

加热方
式

超导+辐射双效加热
普通电阻发热，通过传
导加热，加装保温套节

能

利用红外热辐射加热
金属体

通过电磁感应使得
金属本身发热

节能效
率

30-70% 25-60% 25-60% 25-60%

安装维
护

简单 简单
外形过大，与机器干

涉
复杂

原料温
度

无温冲 有温冲
有温冲 有温冲

故障率 低 中 高 控制器故障率很高

使用寿
命

发热体温度低，寿
命长

保温套使得电热丝温度
增高寿命比普通加热圈

短

电热丝温度很高
寿命短

控制器寿命短

安全性
外壳温度低，无辐

射
外壳温度低，无辐射 外壳温度低，无辐射 有辐射



二、料筒加热系统节能：现在

据统计，目前节能型加热产品应用率很低，不足市场的
5%。由于技术成熟稳定、趋势明显，随着用户认可度的
提高，有很大的节能空间和市场机会，落后的、耗能的料
筒加热产品将全面退出。



三、原料干燥加热系统节能：过去

塑料的干燥效果对于注塑产品的品质影响甚大，特别是
对于一些具有特殊功能的工程塑料材料，会严重影响到产
品的外观质量（如光泽度、裂纹）、性能要求（如弯曲强
度、拉伸强度等），以及塑化能力和成型效率等。注塑生
产过程，多数塑料干燥除湿是必须的工艺要求，而且持续
生产全过程，电耗很大，应用数量最多的是热风干燥设备。

过去，因一次采购成本低的原因，普遍使用非节能型热
风干燥设备，缺点是能耗高，加热效率低，外表面温度高，
热损失大，原料易过热、易结块，安全性低，用户仅仅关
注了采购成本低，而忽略了使用过程中的高电耗，造成利
润减少，企业竞争力低。



三、原料干燥加热系统节能：现在

现在：
目前，节能型塑料热风干燥设备应用率很低，不足所有

塑料加工制造企业总数的1%，未来的节能空间和市场机
会很大。



四、注塑加工节能未来趋势预测

    至2020年，在注塑加工节能技术，将实现塑料加工全
面节能。即：

              伺服节能              双重节能（伺服+加热）

              普通干燥机             节能型干燥机

10年 5年



五、注塑加工节能技术推荐



五、注塑加工节能技术推荐---料筒加热节能





五、注塑加工节能技术推荐---原料干燥加热节能







谢 谢！
THANKS！

致力于打造注塑省电专家，免费为您定制专属于您的节能方案。
 

因为专注，所以专业！


