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第 1 节 - 简介
本手册旨在协助用户进行 E-Multi Mini 的集成、操作和维护。虽然本手册已涵盖大多数系统配
置，但应与《E-Multi Mini 控制器用户手册》结合使用。若您需要了解与您的系统相关的更多特
定信息，或者需要获取以其他语言提供的信息，请联系您的销售代表或 Mold-Masters 办事处。

1.1 预期用途
Mold-Masters E-Multi Mini 系统专为在注塑成型所需温度下加工热塑性材料而设计，不得用于
任何其他用途。E-Multi Mini 需与注塑机集成，不得作为独立设备使用。任何其他用途均超出
本机器的设计范围，可能构成安全隐患，并将导致所有保修失效。

1.2 文档
本手册是您订购的文档包的一部分，应与文档包内随附的以下文档一并参考使用：

• 物料清单 (BOM)。订购备件时，应同时参考总装配图和物料清单。
• 总装配图
• 电气图
• CE 符合性声明和合并/集成声明（仅限欧盟）

1.2.1 文档发布详情
表 1-1 文档发布详情

文档编号 发布日期 版本
UM--EMM--CHN--01 2026 年 3 月 1.0

1.2.2 文档约定
本文档中使用的一些文档和语言约定：

• 位于页面末尾的“>>”符号表示本页中的内容将在下一页继续。
• “润滑”用于指代润滑脂，而“润滑接头”则用于指代润滑脂喷嘴。

1.3 保修
如需了解当前的保修信息，请参阅 Mold-Masters 网站上的文档 www.moldmasters.com/
support/warranty，或联系您的 Mold-Masters 代表。

1.4 退货政策
在未获得由 Mold-Masters 提供的预先授权以及退货授权编号时，请勿将任何零件退回给 
Mold-Masters。
我们的政策将持续改进。我们保留随时更改产品规格且不另行通知的权利。
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1.5 Mold-Masters 产品或系统的转移或转售
本文档仅供在购买该产品或系统的目的地国家/地区内使用。如果产品或系统被转移或转售至
随附发票和/或运单上所注明的预定目的地国家/地区之外，则 Mold-Masters 对产品或系统的
文档不承担任何责任。

1.6 版权
© 2025 Mold-Masters (2007) Limited. 保留所有权利。Mold-Masters® 和 Mold-Masters 徽标
是 Mold-Masters 的商标。

1.7 计量单位与换算系数
注意
本手册中的尺寸来自原始制造图纸。
本手册中的所有数值均以国际单位制或其细分单位表示。英制单位紧随国际单位，.
置于括号内。

表 1-2 计量单位与换算系数
缩写 单位 换算值
bar 巴 14.5 psi
in. 英寸 25.4 mm
kg 千克 2.205 lb
kPa 千帕 0.145 psi
gal 加仑 3.785 l

lb 磅 0.4536 kg
lbf 磅力 4.448 N
lbf.in. 磅力英寸 0.113 Nm
l 升 0.264 加仑
min 分钟
mm 毫米 0.03937 in.
mΩ 毫欧
N 牛顿 0.2248 lbf
Nm 牛米 8.851 lbf.in.
psi 磅/平方英寸 0.069 bar
psi 磅/平方英寸 6.895 kPa
rpm 每分钟转数
s 秒
° 度
°C 摄氏度 0.556 (°F -32)
°F 华氏度 1.8 °C +32
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第 2 节 - 全球支持
2.1 全球网点
如需查找离您最近的 Mold-Masters 办事处以获取销售或服务支持，请访问  
www.moldmasters.com/location-map，或扫描下方二维码：

2-1全球支持 
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第 3 节 - 安全信息
3.1 简介
请注意，Mold-Masters 提供的安全信息并不能免除集成商和雇主理解并遵守国际及当地机械
安全标准的责任。最终集成商负责集成最终系统，提供必要的紧急停止 (e-stop) 连接、安全联
锁和防护装置，针对使用地区选择合适的电缆，并确保符合所有相关标准。
雇主有责任：

• 对其人员进行适当的、有关设备安全操作的培训和指导，包括所有安全装置的使用.
方法。

• 为其人员提供所有必要的防护用品，包括防护面罩和耐热手套等物品。
• 确保照管、设置、检查和维护注塑设备的人员具备相应的初始和持续胜任能力。
• 制定针对注塑设备的定期和常规检查计划，并遵照执行，以确保设备处于安全运行状
态并得到适当调整。

• 确保对设备的任何改装、维修或局部重建都不会降低设备在制造或再制造时所具备的
安全水平。

3.2 注塑机安全隐患
以下这些安全隐患在塑料注塑设备中最为常见（参见欧洲标准 EN201 或美国标准 ANSI/SPI 
B151.1）。
注意

请参考所有机器手册及当地法规和规范，以获取更多安全信息。

在阅读第 3-2 页上的表 3-1 安全隐患之前，请参阅图 3-1 注塑机危险区域（前视图）。

1

4 79 8 6

92 5

图 3-1 注塑机危险区域（前视图）
>>
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3
图 3-2 注塑机危险区域（俯视图）

表 3-1 安全隐患

位置 危险区域 潜在危险
1 模具区域

压板之间的区域。
机械危险
由以下原因引起的挤压和/或剪切和/或冲击危险：
• 压板移动。
• 注射机筒向模具区域移动。
• 型芯与顶出器及其驱动机构的移动。
• 拉杆运动。
热危险
由于以下部件或材料的工作温度导致的烧伤和/或烫伤：
• 模具加热元件。
• 从模具中或者通过模具释放的塑化材料。

2 夹紧机构区域 机械危险
由以下原因引起的挤压和/或剪切和/或冲击危险：
• 压板移动。
• 压板驱动机构移动。
• 型芯和顶出驱动机构的移动。

3 模具区域之外和夹紧机
构区域之外的驱动机构
移动。

机械危险
由以下部件移动引起的挤压、剪切和/或冲击等机械.
危险：
• 型芯和顶出驱动机构。

>>
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位置 危险区域 潜在危险
4 喷嘴区域

喷嘴区域是指机筒与.
浇口衬套之间的区域。

机械危险
由以下原因引起的挤压、剪切和/或冲击危险：
• 塑化和/或注射单元（包括喷嘴）的前进运动。
• 电动式喷嘴关闭装置及其驱动装置的部件的移动。
• 喷嘴内超压。
热危险
由于以下部件或材料的工作温度导致的烧伤和/或烫伤：
• 喷嘴。
• 从喷嘴喷出的材料。

5 塑化和/或注射单元区域 
从适配器/机筒头/端盖
到位于滑台（包括滑座
气缸）之上的挤出机.
电机所在范围构成的.
区域。

机械危险
由以下原因引起的挤压、剪切和/或卷入危险：
• 非预期的重力作用移动，例如，位于模具区域上方、
带有塑化和/或注射单元的机器。

• 可通过进料口接触到的螺杆和/或注射柱塞在缸体
内的运动。

• 滑座单元的移动。
热危险
由于以下部件或材料的工作温度导致的烧伤和/或烫伤：
• 塑化和/或注射单元。
• 加热元件，例如加热器。
• 加热圈。
• 从排气口、进料喉或料斗排出的材料和/或蒸气。
机械和/或热危险
• 由于过热导致塑化和/或注射缸体机械强度降低，
从而产生的危险。

6 进料口 注射螺杆运动与机壳之间的挤压和压伤。
7 塑化和/或注射缸体.

加热圈区域
由于以下部件或材料的工作温度导致的烧伤和/或烫伤：
• 塑化和/或注射单元。
• 加热元件，例如加热圈。
• 从排气口、进料喉或料斗排出的材料和/或蒸气。

>>
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位置 危险区域 潜在危险
8 工件排料区 机械危险

可通过排料区接触到的挤压、剪切和/或冲击危险，
由以下原因引起：
• 压板合模动作。
• 型芯与顶出器及其驱动机构的移动。
热危险
可通过排料区接触；因以下部件或材料的工作温度
导致的烧伤和/或烫伤：
• 模具。
• 模具的加热元件。
• 从模具中释放/通过模具的材料。

9 软管 软管组件失效导致的甩动。
• 可能释放受压流体，导致伤害。
• 与热流体相关的热危险。

10 防护装备内及模具区域
外的区域

由以下原因引起的挤压和/或剪切和/或冲击危险：
压板移动。
• 压板驱动机构移动。
• 型芯和顶出驱动机构的移动。
• 夹具张开动作。

- 电气危险 • 电机控制单元产生的电气或电磁干扰。
• 可能导致机器控制系统和相邻机器控制装置出
现故障的电气或电磁干扰。

• 电机控制单元产生的电气或电磁干扰。
- 液压蓄能器 高压排出。
- 电动门 电动门运行导致的挤压或撞击危险。
- 蒸汽和气体 某些加工条件和/或树脂可能会产生有害烟雾或.

蒸气。

3-4
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3.3 操作危险
警告
• 关于安全信息，请参阅所有机器手册以及当地法规和规范。
• 所提供的设备会承受高注射压力和高温。在操作和维护注塑机时，务必格外小心。
• 仅限经过全面培训的人员操作或维护设备。
• 操作设备时，勿留散乱长发，勿穿宽松衣物或佩戴首饰（包括胸牌、领带等）。它们可能会被
卷入设备，导致死亡或重伤。

• 切勿禁用或绕过安全装置。
• 在常规清理过程中，材料存在灼伤危险。穿戴耐热个人防护装备 (PPE)，以防止因接触高温
表面或者因高温材料飞溅和气体而导致灼伤。

• 所有操作人员在入口附近工作、吹扫机器或清理模具浇口时，应佩戴个人防护装备（例如面
罩）并使用耐热手套。

• 立即从机器中移除已清除的材料。
• 材料分解或燃烧可能导致从清理出的材料、入口或模具中散发出有害气体。
• 确保安装了适当的通风和排气系统，以防止吸入有害气体和蒸汽。
• 请查阅制造商的材料安全数据表 (MSDS)。
• 模具上的水和/或液压装置可能靠近电气连接和设备。漏水可能会导致电气短路。液压油泄
漏可能导致火灾危险。请务必保持水管和/或液压软管及其接头始终处于良好状态，以避免
泄漏。

• 除非液压泵已停止，否则严禁在注塑机上进行任何作业。
• 经常检查是否有油/水泄漏。如有则停止机器并进行维修。
>>
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• 确保电缆连接到正确的电机。确保电缆和电机已清晰标注。电缆接反可能会导致意外且不
受控制的运动，从而造成安全风险或损坏机器。

• 滑座前移过程中，喷嘴与模具熔体入口之间存在挤压危险。
• 注射过程中，注射防护罩边缘与注射壳体之间存在潜在的剪切危险。
• 机器运行过程中，打开的进料口可能会对伸入其中的手指或手部构成危险。
• 电动伺服电机可能会过热，从而产生高温表面，可能导致触碰者被灼伤。
• 机筒、机筒头、喷嘴、加热圈和模具组件均属于高温表面，可能导致烫伤。
• 务必确保易燃液体或粉尘远离高温表面，因为它们可能会着火。
• 遵循良好的内务管理程序，保持地面清洁，防止因工作地面上的散落物而导致滑倒、绊倒
和跌倒。

• 在对机器进行任何需要移动和吊装机器的工作时，请确保吊装设备（吊环螺栓、叉车、起
重机等）具有足够的承载能力，可承受模具、辅助注射单元或热流道的重量。

• 在开始作业前，连接所有吊装装置并使用具有足够承载能力的起重机支撑机器。未能支
撑机器可能导致严重伤害或死亡。
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3.4 安全符号
表 3-2 安全符号

符号 一般描述
一般 – 警告
表示即刻或潜在的危险情况，如果不加以避免，可能导致严重伤害或
死亡，和/或设备损坏。

  
警告 – 机筒盖接地带
在移除机筒盖之前，必须遵守上锁挂牌程序。移除接地带后，机筒盖
可能带电，与其接触可能导致死亡或重伤。在重新接通机器电源之
前，必须重新连接接地带。
警告 – 挤压和/或撞击点
接触活动部件可能导致严重的挤压伤害。始终保持防护装置在原位。

警告 – 合模挤压危险
注塑机上的移动模具可能导致挤压、肢解、钩挂、撞击和卷入，造成
严重伤害或死亡。
警告 – 危险电压
接触危险电压会导致死亡或严重伤害。维修设备之前，务必切断电源
并查阅电气原理图。可能包含一个以上带电电路。在继续处理前测试
所有电路，确保所有电路均已断电。

警告 – 高压
过热流体可能导致严重灼伤。断开水管前务必先释放压力。

警告 – 高温表面
接触裸露的高温表面会导致严重灼伤。在这些区域附近工作时，需佩
戴防护手套。

>>
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符号 一般描述
强制 – 上锁挂牌
确保所有能量源已正确上锁，且在维修工作完成之前保持上锁状态。在未切
断所有内部和外部能量源的情况下维修设备，可能导致死亡或严重伤害。务
必切断所有内部和外部能量源（电气、液压、气动、动能、势能和热能）。

警告 – 操作前请阅读手册
工作人员在操作设备之前应阅读并理解手册中的所有说明。只有经过适当
培训的人员才能操作设备。
警告 – 滑倒、绊倒或跌倒危险
切勿攀爬设备表面。攀爬设备表面可能导致严重的滑倒、绊倒或跌倒伤害。

CAUTION

注意
不遵守说明可能会损坏设备。

重要提醒
表示附加信息或用作提醒。

警告 – 身体挤压危险
电机末端在保持或恢复过程中会向后移动。在注射单元电机组件末端与附近的固
体障碍物之间可能存在危险。
警告 – 倾倒危险
注射单元在安装于支架上时，或者在缺乏足够支撑的情况下在地板或桌面上垂直
存放时，可能会发生倾倒。
警告 – 电击危险
接触危险电压会导致死亡或严重伤害。维修设备前，切断电源并查阅电气原理
图。可能包含一个以上带电电路。在继续处理前测试所有电路，确保所有电路均
已断电。
警告 – 高温表面危险
接触裸露的高温表面会导致严重灼伤。在这些区域附近工作时，请穿戴适当的个
人防护装备 (PPE)。
警告 – 卷入危险（皮带传动）
人员可能会被卷入注射单元的传动皮带中。始终保持防护装置在原位。

警告 - 挤压点危险
此区域存在挤压点，可能导致人员受到挤压、压伤或剪切伤害。

警告 – 飞溅危险
熔融材料或高压气体可能导致死亡或严重烧伤。在维护进料喉、喷嘴、模具区域
以及吹扫注射单元时，请佩戴个人防护装备 (PPE)。
强制起吊点
必须使用强制起吊点。如果使用了错误的起吊点，设备在移动过程中可能会变得
不稳定。
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3.5 接线检查
注意
未能正确接线或连接将导致设备故障。

系统主电源接线：
1. 在将系统连接到电源之前，务必检查系统与电源之间的接线是否正确。请参阅电气原理图。
2. 必须特别注意电源的额定电流。例如，如果控制器的额定电流为 63 A，则电源的额定电流
也必须为 63 A。

3. 检查电源相位接线是否正确。

通信接口与控制序列：
4. 在生产环境中以自动模式全速操作设备之前，客户负责在安全速度下验证任何定制机器接
口的功能。

5. 在生产环境中以自动模式全速操作设备之前，客户负责验证所有所需的动作序列是否正确。
6. 在未验证控制联锁和动作序列是否正确的情况下将机器切换到自动模式，可能会导致机器
和/或设备损坏。
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3.6 上锁安全
警告 - 强制上锁挂牌
在维护期间利用上锁挂牌防止机器运行。
所有维护工作均应由受过适当培训的人员根据当地法律法规执行。电气产品在脱离组装状态
或正常工作状态时可能未接地。
在维护工作完成之前，电源往往被无意中接通，阀门经常被错误地打开，从而导致严重的人员
伤亡。因此，务必确保所有能量源均已妥善上锁，并且在工作完成之前始终保持上锁状态。
如果未执行上锁，不受控的能量可能导致：

• 接触带电电路导致触电。
• 因接触皮带、链条、输送机、滚轮、轴、叶轮所导致的切割伤、挫伤、挤压伤、截肢或
死亡。

• 因接触高温部件、材料或设备（例如熔炉）而导致的烫伤。
• 火灾和爆炸。
• 管道释放的气体或液体造成的化学品暴露

1. 使用常规操作关机程序和控制装置关闭机器。该操作应由机器操作员执行，或在咨询机器
操作员后执行。

2. 在确保机器已彻底停机，且所有控制装置均处于“关闭”位置后，断开位于现场的主隔离.
开关。

3. 使用您自己的个人挂锁，或主管分配给您的挂锁，将隔离开关锁定在断开位置。请勿仅为
开关箱上锁。取出并保留钥匙。填写上锁挂牌，并将其固定在隔离开关上。每一位从事设备
相关工作的人员都必须遵循此步骤。工作执行人员或负责人的挂锁必须最先安装，然后在
整个工作过程中保持，并最后解锁。测试主隔离开关，确保无法将其拨动至“开启”位置。

4. 尝试使用正常的操作控制装置和操作点开关来启动机器，以确保电源已断开。
5. 对于在设备维护期间可能造成危险的其他能量来源，也必须切断能量源并进行适当的“上
锁”。此类能量源可能包括重力、压缩空气、液压装置、蒸汽以及其他受压或危险的液体和.
气体（见下表）。

6. 工作完成后，在解除最后一个锁之前，确保操作控制装置处于“关闭”位置，以便在“无负
载”状态下切换主隔离开关。确保所有垫块、工具和其他异物已从机器中清除。此外，确保
所有可能受影响的人员都已知悉挂锁将被解除。

7. 所有操作人员在进料口附近工作、吹扫机器或清理模具浇口时，应佩戴个人防护装备（例如
面罩）并使用耐热手套。

8. 如果第一班次的工作尚未完成，下一班次的操作员应在第一位操作员解除原挂锁和挂牌之
前，安装其个人挂锁和挂牌。如果下一位操作员延迟到岗，可由下一班次的主管执行上锁挂
牌。上锁程序应说明如何进行交接。

>>
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9. 为保障人身安全，每一位在机器内或机器上工作的员工和/或领班都必须在隔离开关上加
装各自的安全锁，这一点至关重要。使用挂牌来突出显示正在进行的工作，并提供相关工作
的详情。只有在工作已完成且工作许可证已签署后，每位员工方可解除其挂锁。最后解除的
挂锁应是负责监督上锁工作的人员的挂锁，这一职责不得委派于他人。

© 工业事故预防协会，2008 年。

3.6.1 电气设备上锁
雇主必须提供有效的上锁挂牌程序。

警告 - 电击危险
在未隔离电源的情况下，切勿进入机柜。

设备可能有多个供电电源，因此必须确保所有电源都已有效上锁。电压和电流电缆已连接到控
制器和模具。在安装或拆除任何电缆之前，必须切断电源并执行上锁挂牌程序。在进行任何维
护之前，确保所有电气组件均已妥善接地，以避免潜在的触电风险。
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3.6.2 能量形式与上锁挂牌指南
表 3-3 能量形式、能量源与通用上锁挂牌指南

能量形式 能量源 上锁挂牌指南
电能 • 输电线路

• 机器电源线 
• 电机
• 电磁阀
• 电容器（储存的电能）

• 首先关闭机器电源（即操作点开关），
然后关闭机器的主隔离开关。

• 对主隔离开关上锁挂牌。
• 按照制造商的说明，对所有电容系统
进行彻底放电（例如，循环操作机器
以消耗电容器中的电量）。

液压能 • 液压系统（例如：液压
机、液压柱塞、液压缸、
液压锤等）

• 关闭，上锁（使用链条、内置锁止装
置或上锁附件），并在阀门上挂牌。

• 根据需要对管路泄压并进行盲封。
气动能量 • 气动系统（例如：管路、

压力容器、蓄能器、空
气缓冲罐、柱塞、气缸）

• 关闭，上锁（使用链条、内置锁止装
置或上锁附件），并在阀门上挂牌。

• 排出多余空气。
• 如果无法释放压力，阻止机器发生任
何可能的移动。

动能（移动中的物体或材料
的能量。移动中的物体可能
由动力驱动，也可能靠惯性
滑动）

• 刀片
• 飞轮
• 供应线上的材料

• 停止并锁住机器部件（例如：停止飞
轮并确保它们不会重新运转）。

• 检查整个机械运动循环，确保所有运
动已停止。

• 阻止材料进入工作区域。
• 按需加装盲板。

势能（物体因其所处位置而
可能释放出的储存能量）

• 弹簧（例如，在空气制动
缸中）执行器

• 配重
• 压力机或起重机吊起的
负载，或其活动部件

• 如果可能，将所有悬挂部件和负载降
至最低（静止）位置。

• 阻止可能因重力而移动的部件。
• 释放或阻止弹簧的能量。

热能 • 供应线
• 储罐和储存容器

• 关闭，上锁（使用链条、内置锁止装
置或上锁附件），并在阀门上挂牌。

• 排出多余的液体或气体 
• 根据需要对管路加装盲板。
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3.7 废物处置
对于因重复使用单个组件而引起的人身伤害或人身损害，如果这些部件未被用于其原始且适当
的预期用途，Mold-Masters 概不负责。
材料回收在废物处置过程中占据着重要地位。
1. 在处置前，必须将注射单元与电源完全且妥善地断开，包括电力、气动和冷却组件。
2. 确保待处置的系统不含液体。电气组件应予以拆解，根据情况分为环保型废弃物或作为危
险废弃物进行处置。

3. 拆除接线。电子元件须按照国家电子废弃物条例进行处置。
4. 金属部件应进行金属回收再利用（废金属和废料交易）。在此情况下，应遵守相应废弃物处
理公司的规定。
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3.8 安全隐患
2

4

5

5 5

5

2

1

3

图 3-4 注射单元安全隐患

表 3-4 注射单元安全隐患
序号 危险类型 潜在危险
机械危险
1 熔融物飞溅危险 高压熔融塑料可能会从喷嘴喷出。始终使用个人防护装备 (PPE)。

高温熔融塑料可能会从堵塞的进料口喷出。始终使用个人防护装
备 (PPE)。

2 夹伤危险 在滑座行程期间，顶盖和挤出机组件之间存在潜在的挤压危险。
电气危险
3 人员与高压接触 控制器中的加热器、伺服电机和电气元件可能接触到人员。.

通电时请勿拆下盖板。
热危险
4 人员可能接触高温.

材料。
挤出机机筒可能导致烫伤。
常规清理过程中，熔融塑料可能导致灼伤。
清理堵塞时，进料口可能释放出高温塑料或气体。
电动伺服电机可能会过热，从而产生高温表面，可能导致触碰者
被灼伤。

人体工程学危害
5 吊装危险 安装过程中，尝试吊起或支撑设备可能会导致伤害。
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3.9 安全防护罩
警告
请勿在拆除防护罩的情况下操作机器。除非需要进行维护，否则不得拆除防护罩，且维护完
成后应及时将其复位。

注意
在安装机器防护罩（顶盖）和机筒盖时，确保它们不会挤压到水管、气管和热电偶。

1

图 3-5 顶盖防护罩布局

表 3-5 防护罩
位置 部件

1 顶盖

3.10 尺寸和重量
以下所示尺寸和重量适用于内装标准单元的包装木箱。额外选项可能会增加重量，或者需要额
外的包装箱。相关规格如有变更，恕不另行通知。

表 3-6 运输尺寸与重量
长度 
mm (in.)

宽度 
mm (in.)

高度 
mm (in.)

重量 
kg (lb)

注射单元 1,000 (39) 140 (6) 335 (13) 63 (138)
控制器 635 (25) 330 (13) 930 (36)
包装箱 1,210 (48) 410 (16) 620 (25) 20 (0.8)
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第 4 节 - 组件
4.1 注射单元组件

2

1

4 6
53

图 4-1 注射单元组件（后视图）

表 4-1 注射单元组件（后视图）
位置 部件 描述

1 进料器管 用于将料斗或其他加料装置连接至注射单元，并将塑料
颗粒送入机筒

2 电气箱 用于保护电气元件和接线连接
3 齿轮箱 用于在旋转轴之间传递动力及调节扭矩
4 直线执行器 用于将喷嘴尖端与歧管入口接合
5 底盘组件 用于将活动部件连接至适配器板和模具的刚性框架
6 熔体压力传感器 用于为控制器提供熔体压力反馈

>>
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7

8

9

11

1213

10

图 4-2 注射单元组件（前视图）

表 4-2 注射单元组件（前视图）
位置 部件 描述

7 伺服电机 – 挤出机组件 为进料螺杆提供动力
8 线性振动器 用于帮助塑料颗粒顺畅进入进料块中
9 顶盖 用作内部组件的防护罩
10 伺服电机 – 注射组件 为注射外壳供电
11 电磁阀 用于控制流向振动器的气流 (7)
12 侧板 底盘组件的一部分
13 歧管组件 接收来自挤出机的熔融塑料，包含用于将熔融塑料注

入模具的喷射壶和柱塞。
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第 5 节 - 安装
注意

确保您已完整阅读第 3 节 - 安全信息（第 3-1 页），然后再进行 E-Multi Mini 的开箱、清洁
或组装工作。

集成商：在将 E-Multi Mini 集成到成型系统时，集成商有责任了解并遵守机械安全相关国际和
地方标准。相关工作包括提供必要的紧急停止连接、安全联锁和防护装置，以保护操作人员。

警告 - 倾倒危险

注射单元在地板或桌面上垂直存放时，存在倾倒/挤压危险。安装过程中，将设备从垂直位置
移动到水平位置时，存在倾倒/挤压危险。

警告 - 上锁

在将注射单元安装到系统之前，请确保控制器和模具机中的所有能量源均已妥善上锁。

注意

注射单元仅设计用于能够接受辅助注射单元的模具。

确保注射单元的放置位置不会干扰注塑机的运动。检查所有冷却液、液压和气动管路以及电
缆，确保不会干扰模具、机器或机器人的运动部件。管线必须有足够的长度，以免在模具半模
分离时紧绷或受到挤压。

警告 - 身体挤压危险

在进行任何需要吊装机器的工作时，在开始作业之前，连接所有起吊装置并使用具有足够承
载能力的起重机支撑机器。未能支撑机器可能导致严重伤害或死亡。请参阅 3.10 尺寸和重量
（第 3-16 页），了解重量、尺寸和安全起吊说明。

5.1 包装箱内容
注射单元包装箱：

• 注射单元 
• 吊装五金件
• 水平与垂直进料块、进料管、进料适配器以及五金件
• 适配器板及五金件（可选）

>>
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控制器包装箱：
• 控制器
• 两套伺服电源和反馈电缆
• 加热、I/O 和 E67 电缆
• SPI 适配器（可选）
• 诊断套件（可选）
• 文档包
• 润滑套件

5.2 打开包装箱
注意

确保拥有一个干净、平坦的表面来进行操作。清理所有障碍物，确保有足够的空间进行设备.
开箱。

1. 取下包装箱的盖子。
2. 目视检查注射单元在运输过程中是否有任何损坏迹象。
3. 从包装箱上卸下用于固定木制支撑件的方头螺丝。

图 5-1 打开包装箱
>>
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4. 使用卸扣或链钩将吊索连接到 E-multi Mini 上的起吊板，然后连接起重机或吊车，以便将
设备从包装箱中吊出。确保吊索稳固且有足够支撑。确保将注射单元垂直向上提起，以避免
任何不必要的应力或损坏。参见下图。

图 5-2 将 E-multi Mini 从包装箱中吊出
5. 移除包裹在注射单元上的塑料袋。请小心操作，避免损坏任何组件。
6. 对注射单元进行最终检查，确保其处于良好状态，并已准备好进行设置。如有任何损坏，.
请联系您的 Mold-Masters 代表。

7. 请根据当地法规妥善处理或回收塑料袋和包装箱材料。
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5.3 检查注射单元
1.	 �检查注射单元在运输过程中是否受损。
2.	 �检查所有电线和电缆。确保它们没有扭结或损坏，并且连接正确。

5.4 吊装注射单元
警告 - 身体挤压危险
在机器上进行任何需要吊装机器的工作时，在开始作业之前，连接所有起吊装置并使用具有
足够承载能力的起重机支撑机器。未能支撑机器可能导致严重伤害或死亡。
切勿将电机用作起吊点。
切勿将连接在模具上的注射单元用作起吊点。

5.4.1 吊装注射单元之前 
1.	 �选择额定载荷满足规定载荷的吊装设备。参见设备标签。
2. 定义负载路径：即物品在吊装过程中移动的路径和方向，以及其被放置时的位置和方向。
3. 仅使用推荐的连接点。请参阅 5.4.2 吊装连接（第 5-5 页）。
4. 识别并避开潜在挤压点：即人员或吊装设备或负载的组件可能被夹在两个表面之间的.
位置。

5. 在将负载提升超过几英寸之前，固定并平衡好链条或起吊装置中的负载。
6. 在负载上方适当调整吊钩位置，以减小摆动。
7. 缓慢移动电动吊车，以便与负载良好结合。
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5.4.2 吊装连接
警告
在吊装注射单元之前，确保将注射单元水平放置在平坦表面上。请参阅 5.2 打开包装箱
（第 5-2 页）。

注意
在执行任何吊装程序之前，请阅读 3.10 尺寸和重量（第 3-16 页）。

5.4.2.1 垂直吊装连接
将顶部起吊板顺时针旋转 90 度，以便垂直吊装注射单元，如图 5-3 垂直吊装连接所示。

图 5-3 垂直吊装连接

5.4.2.2 水平吊装连接
确保所有起吊板处于直立位置，以便水平吊装注射单元。参见图 5-4 水平吊装连接。

图 5-4 水平吊装连接
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5.4.3 吊装程序
注意
在执行任何吊装程序之前，请阅读 3.10 尺寸和重量（第 3-16 页）。

5.4.3.1 垂直吊装程序
1. 确保所有吊板均已使用两根长吊索正确连接至公共卸扣点。
2. 以受控方式吊装注射单元。确保稳定，避免任何晃动或倾斜。

图 5-5 垂直吊装
3. 将注射单元安装到模具上。参阅5.5 在模具上安装注射单元（第 5-8 页）。
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5.4.3.2 水平吊装程序
1. 确保所有起吊板均已通过四根长吊索正确连接至公共起吊点。参见图 5-6 水平吊装。
2. 以受控方式吊装注射单元。确保稳定，避免任何晃动或倾斜。

图 5-6 水平吊装
3. 将注射单元安装到模具上。参见 5.5 在模具上安装注射单元。
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5.5 在模具上安装注射单元
警告 - 挤压危险

在滑座移动过程中，注射电机末端最大后退行程为 100 mm (4 in.)。注射单元电机组件末端与
附近的固体障碍物之间可能存在危险。

集成商：安装适当的安全防护装置，以降低挤压危险。

警告 - 割伤危险

对于中心线高度较高的卧式机器，机器末端可能会撞到人员的头部，存在割伤危险。

集成商：安装适当的防护装置和警告。

警告

将适配器板固定在注射单元上的螺丝，以及将适配器板固定在注塑机上的螺丝，必须拧紧至
正确扭矩。参见表 8-2 螺丝扭矩（第 8-1 页）。

注意

确保将注射单元安装到模具上时，滑座已缩回，且喷嘴未接触入口。否则可能会对注射单元或
入口造成严重损坏，且此种损坏不在保修范围内。

注意

请参阅随设备提供的安装图纸，以了解有关服务和连接的完整信息。

1. 清洁即将安装注射单元的注塑机和模具。必须清除歧管入口上的任何塑料残留物，以确保
喷嘴接触良好。

2. 将适配器板安装到注射单元上。请参阅 8.7 更换适配器板（第 8-10 页）。
3. 清洁适配器板的接合面。
接下来的步骤将以已连接到吊装设备的注射单元开始。
警告 - 挤压危险
适配器板与安装面之间存在挤压危险。

4. 按照以下步骤所述，水平或垂直安装注射单元。
a)  垂直安装：将注射单元吊起并置于歧管入口上方，然后安装螺丝。按十字交叉法拧紧至
规定扭矩。

b)  水平安装：将注射单元移至歧管入口旁边。确认支架高度正确，然后安装螺丝。按十字
交叉法拧紧至规定扭矩。

5. 从注射单元上移除起吊设备。
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5.6 安装控制器
注意

在连接或操作控制器之前，请务必完整阅读第 3 节 - 安全信息（第 3-1 页）。

集成商：在将控制器与成型系统集成时，集成商有责任了解并遵守机械安全相关国际和地方
标准。

警告 - 绊倒危险

集成商：确保控制器电缆不会在控制器与模具机或注射单元之间的地面上造成绊倒危险。

警告 - 电击危险

遵守这些警告，对于最大限度减少人身危险至关重要。
• 在将注射单元安装到系统中之前，请确保控制器和模具机中的所有能量源均已妥善上锁。
• 在未首先隔离电源，或者由合格人员将旁路开关切换至“开启”位置以便对控制器进行带
电操作之前，请勿进入控制器机柜。机柜内有未带防护装置的接线端子，可能存在危险电
压。在使用三相电源的情况下，该处的电位最高可达 600 VAC。

• 当旁路开关设置为“关闭”时，打开控制器的高功率部分会导致断路器跳闸，从而切断机
柜的所有电源。

• 在连接或断开伺服电缆之前，必须关闭控制器电源。在连接或断开加热器电缆之前，应关
闭加热。

• 集成工作应由受过适当培训的人员根据当地规范和法规进行。电气产品在脱离组装状态
或正常工作状态时可能未接地。

注射单元控制器应放置在合适的位置，以确保在紧急情况下易于操作主断路器。

控制器在出厂时配有规格合适的电源线，用于驱动系统运行。在电缆上安装连接器时，请确保
该连接器能够安全地承受整个系统的负载。

控制器的电源应配备带熔断器的隔离开关或主断路器，并符合当地安全规范。请参阅控制器
柜上的铭牌，以确认对主电源的要求。如果当地电源超出指定范围，请联系 Mold-Masters，获
取相关建议。
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5.7 运行环境
控制器应安装在清洁、干燥的环境中，且环境条件不超过以下限值：
•	 温度：0 至 +45°C
•	 相对湿度：90%（非凝结状态）
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第 6 节 - 系统设置
注意

在设置 E-MULTI MINI 之前，请阅读第 3 节 - 安全信息（第 3-1 页）。

6.1 将控制器连接到注射单元
将控制器连接到注射单元需要三组电缆：
1. 两组伺服电源和反馈电缆
2. 一组加热器和 I/O 混合电缆
安装电缆时，必须遵循正确的顺序。伺服电源反馈电缆以及加热器和 I/O 电缆在连接到电机之
前，需要妥善布线并固定。必须确保所有线缆的布线不干扰模具和注塑机的运行。

6.1.1 伺服电缆的布线与连接
警告

电缆接反可能会导致意外且不受控制的运动，从而造成安全风险或损坏机器。

1.	 �解开伺服电缆，确保其没有损坏或扭曲。
2.	 �将伺服电源电缆绕过注射单元布线至注塑机。
3. 将伺服电缆连接到电机。
4. 使用扎带固定电缆。

6.1.2 加热器、I/O 及注塑机电缆布线与连接
1.	 �解开加热器和 I/O 电缆，确保其没有损坏或扭曲。
2. 将电缆的“注射单元端”连接到注射单元上的连接器。
3. 将电缆的“控制器端”连接到 E-Multi mini 控制器上的连接器。
4. 将电缆引向注射单元的电机端，注意不要干扰任何运动部件或阻挡气动连接。

6-1系统设置 

E-Multi Mini 用户手册



6.2 将控制器连接到机器人
E-Multi Mini 单元与 E67 和 SPI 机器人兼容。在所有情况下，控制器在出厂时均配有机器人
跳线插头。
1. 如果未使用机器人，请将机器人跳线插头连接到控制器上的“Robot E67”连接器。
2. 如果要使用 E67 机器人，请将机器人的 E67 电缆连接到控制器上的“ROBOT E67”.
连接器。

3. 如果要使用 SPI 机器人，请将可选的“机器人 SPI 适配器”连接到控制器上的“Robot 
E67”连接器，并将机器人的 SPI 电缆连接到“机器人 SPI 适配器”上。

6.3 将控制器连接到注塑机
控制器兼容 E67 和 SPI 注塑机。所有装置在出厂时均随附注塑机 E67 电缆。电缆应始终连接
至控制器上的注塑机 E67 接口。如果与 E67 注塑机配合使用，电缆直接插入注塑机的 E67 接
口。如果使用 SPI 注塑机，电缆应插入选配的注塑机 SPI 适配器，然后再插入注塑机的 SPI 
接口。

6.4 气动连接
警告

安装在注射单元上的软管内会存有处于环境温度且具有压力的空气。操作人员在对这些软
管开展任何工作之前，必须关闭并锁定这些系统，并释放所有压力。

注意

使用高于 4.13 bar (60 PSI) 的压缩空气压力会大幅缩短气动振动器的使用寿命。因使用超
过 4.13 bar (60 PSI) 的气压而造成的振动器损坏不在保修范围内。

1.	 �将 6 mm 管接头安装到振动器电磁阀上。
2. 将不超过 4.13 bar (60 PSI) 的清洁、干燥、无润滑的气源连接到快速连接管接头。
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图 6-1 气动连接
3. 缓慢开启气源，检查是否有泄漏；如有泄漏，请进行修复。

6.5 冷却连接
所有装置均配有水冷外壳，以防止过热。图 7-2 显示了支撑梁上的入水口和出水口。

2

1

图 6-2 冷却水供应与回水
>>
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如需更换零件，请联系您当地的服务代表。

表 6-1 冷却系统限值
属性 限值
流速 每分钟 3–6 升（0.7–1.3 加仑）
最大压力 横梁接头处 6 bar (87 PSI)
温度 高于露点至少 5°C (41°F)，或处于环境温度，.

以防止冷凝。最高 50°C (122°F)

6.5.1 冷却水示意图

6mm SUPPLY LINE

6mm RETURN LINE

BARREL HOUSING

MANIFOLD HOUSING

SEE NOTE 1

SEE NOTE 1
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INTERCHANGEABLY

MANIFOLD BASE

STANDARD FEED ORIENTATION
(HORIZONTAL OR VERTICAL)

FRONT OR BACK FEED ORIENTATION
(HORIZONTAL OR VERTICAL)

D

E

F

C

B

A

C

D

A

B

00

2025-07-21 AShantzAWongMKestle

WEIGHT: N/A SHEET 1 OF 1SCALE: NTS

DWG NO.

TITLE:

REVISION

DATESIGNATURE SEE BILL OF 
MATERIALS FOR 
PART NUMBERS

APPV'DCHK'D

THIS DRAWING IS THE PROPERTY OF MOLD-MASTERS LIMITED. ALL RIGHTS ARE RESERVED AND 
NEITHER THIS DRAWING NOR ANY INFORMATION IT CONTAINS IS TO BE COPIED, REPRODUCED, 
DISCLOSED TO OTHERS OR USED WITHOUT THE WRITTEN PERMISSION FROM MOLD-MASTERS LIMITED.

INFORMATION CONTAINED ON THIS DRAWING IS, TO OUR BEST KNOWLEDGE, TRUE AND ACCURATE. 
ALL RECOMMENDATIONS AND/OR SUGGESTIONS ARE MADE WITHOUT GUARANTEE. SINCE 
CONDITIONS OF USE ARE BEYOND OUR CONTROL, MOLD-MASTERS LIMITED DISCLAIMS ALL LIABILITY 
IN CONNECTION WITH THE USE OF OUR PRODUCTS AND INFORMATION CONTAINED ON THIS 
DRAWING.

IN ALL CASES, MOLD-MASTERS LIMITED TERMS AND CONDITIONS OF SALE SHALL PREVAIL.

FREEDOM UNDER PATENTS, COPYRIGHT AND REGISTERED DESIGNS CANNOT BE ASSUMED.

            © MOLD-MASTERS (2007) LIMITED

EM-Mini Cooling 
Water Routing

E

1 432

87654321

AIUD1008329

METRICANSI B
DRAWN BY

图 6-3 冷却水示意图
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6.5.2 冷凝引起的腐蚀
控制冷却温度，防止注射单元结露。冷凝会导致关键机械部件发生腐蚀。此损坏不在保修.
范围内。
安装手动控制阀或自动温度控制器，确保不会结露。

6.5.3 冷却水水质
注意

受污染的水会堵塞冷却管路，并可能导致冷却性能下降。

表 6-2 基本水质规范
属性  推荐值
pH 7.2–8.5
碳酸钙 (ppm) < 10
Ryznar 稳定指数 (RSI) 5.0–6.0
温度 °C (°F) 5–25 (41–77)
流速 L/min. (oz) 3 (102)

表 6-2 基本水质规范中的数值代表了所要求的基本条件，可防止与水质不良相关的大多数问
题。然而，这些推荐值并不能保证不会发生腐蚀。更详细的水质规范，参见第 11 节 - 冷却水
（第 11-1 页）。
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第 7 节 - 控制器操作
注意

在设置 E-MULTI MINI 之前，请阅读第 3 节 - 安全信息（第 3-1 页）。

7.1 简介
在使用注射单元之前，必须先设置控制器。请参阅第 9 节，了解设置参数的详细信息，例如：

• 加热
• 控制
• 注射速度
• 触发信号

7.2 控制器启动与关闭
注意

在自动模式下运行时，除非发生紧急情况，否则不应关闭控制器电源。

控制器使用计算机技术，应分阶段关闭。顺序开关方法可保护控制台，并将切换负载保持在最
低水平，从而延长主隔离器的使用寿命。

对于所有控制器，主电源开关是位于机柜后部的旋转式断路器。该开关的额定值可确保在关断
时安全断开总负载电流。您可以使用大小合适的挂锁或类似装置将开关锁定在关闭位置，从而
能在维护期间锁定电源。

图 7-1 主电源开关
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7.2.1 控制器启动
当主电源开关打开时，伺服电机不会立即启用。软件加载完成后，当显示屏显示“概览”页面
时，系统处于手动模式，并准备好开启加热器对机筒进行加热。
可以通过点击触摸屏左上角的“电机”图标来启用伺服电机。一旦伺服电机启用，按钮左上角
的电机图标将变为绿色。E-Multi 控制器可在手动、设置或自动/就绪模式下使用。

7.2.2 控制器关机
Mold-Masters 建议先关闭机筒加热并禁用伺服电机，然后使用主电源开关关闭控制器。

7.2.2.1 关闭加热
按下触摸屏上的“加热”图标，以开启加热。加热图标左上角的 LED 指示当前的加热状态。如
果 LED 亮起，则加热处于激活状态。与加热功能相关的任何错误或警告将显示在触摸屏的状
态栏上。

7.2.2.2 关闭控制器
在机筒加热和伺服电机关闭后，可以使用控制器背面的主电源开关关闭系统。
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第 8 节 - 维护
注意

在对 E-MULTI MINI 进行维护之前，请阅读第 3 节 - 安全信息（第 3-1 页）。

8.1 预防性维护计划
表 8-1 预防性维护计划

预防性维护  频率
清洁设备，清除溢出的塑料颗粒和喷嘴上
堆积的残渣

每个班次开始时

控制器风扇过滤器 每月检查，必要时更换

检查是否有漏水。 每个班次开始时
检查外表面是否有冷凝 每个班次开始和结束时
润滑直线导轨 每三个月检查一次，必要时添加润滑剂
润滑滚珠丝杠 每三个月检查一次，必要时添加润滑剂
润滑滚珠丝杠螺母  每三个月检查一次，必要时添加润滑剂

8.2 扭矩
8.2.1 螺丝扭矩
请参阅装配图以获取紧固件扭矩。如果装配图上未列出扭矩，请参考下表。
警告

所有螺丝必须符合 DIN 912（内六角圆柱头螺丝）和 ISO 12.9（12.9 级）标准，除非另有说
明。使用劣质螺丝可能导致螺丝失效，并可能造成严重伤害。

表 8-2 螺丝扭矩
紧固件类型及尺寸 Nm in-lbs

M6 防脱 10 89
M6 内六角圆柱头螺丝 16 140
M4 平头 2.3 20
M5 平头 5.5 49
M6 内六角圆柱头螺丝 16 140
M5 半圆头 5.5 49
M6 半圆头 10 89
M4 半圆头 2.8 25

>>
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表 8-3 螺丝扭矩（续）
公称螺纹尺寸 Nm  ft-lbs (in-lbs)

M4  4.6 3.4 (40.8)
M5  9.5 7 (84)
M6  16 11.5 (138)
M8  39 29 (348)
M10  58 42.5 (510)
M12  101 75 (900)
M14  161 119 (1428)
M16  248 182 (2184)
M20  488 360 (4320)
M24  825 608 (7296)

警告

适配器板螺丝在初次运行一个班次（约八小时）后应重新拧紧。适配器板螺丝在使用一周后
应重新拧紧。

8.2.2 其他扭矩
表 8-4 喷嘴尖端扭矩

描述 型号 Nm lb-ft
喷嘴尖端 全部 135 99.5
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8.3 润滑
8.3.1 润滑指南

表 8-5 润滑指南
位置 MM 零件编号 类型 制造商 制造商零件编号
传动轴轴承 
直线导轨
滚珠螺母

104L1111I 主轴轴承.
润滑

Klüber 
Lubrication

ISOFLEX NBU 
15

钡基增稠剂 Klüber 
Lubrication

Staburags NBU 
8EP

锂基增稠剂 Klüber 
Lubrication

Klüberplex 
BEM41-141

注射滚珠丝杠螺母 不适用 主轴轴承润
滑脂

Klüber 
Lubrication

ISOFLEX NBU 
15。不允许有
例外

总装 104L1111l 皂基锂.
润滑剂

Klüber 
Lubrication

ISOFLEX NBU 
15

Shell Gadus S2
Loctite 30530

钡基增稠剂 Klüber 
Lubrication

Staburags NBU 
8EP

锂基增稠剂 Klüber 
Lubrication

Klüberplex 
BEM41-141

铝基增稠剂 Lubcon Thermoplex 
ALN 1001

高温螺栓 
机筒-外壳进料块固
定螺栓
螺杆传动齿轮箱输
出轴

不适用 防卡剂，银级 Loctite 767

>>
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位置 MM 零件编号 类型 制造商 制造商零件编号
螺杆（驱动端）

执行器杆端 
执行器链接 
振动器安装螺丝 

不适用 螺纹锁固剂，
可去除

Loctite 242
243

锥形塞 不适用 管螺纹密封胶 Loctite 567
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8.3.2 润滑注射滚珠丝杠

注意

确保使用推荐等级的润滑剂。

侧板上有三个润滑端口。
1. 取下三个端口堵头。

图 8-1 取下端口堵头

注意

如果找不到润滑接头的位置，请参考随 E-Multi Mini 提供的安装图纸。

2. 使用控制器滑座控制装置定位注射单元，以便可以触及注射滚珠丝杠的润滑接头。
3. 确保润滑接头清洁。
>>
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图 8-2 润滑注射滚珠丝杠
4.	 使用润滑枪通过润滑接头注入润滑剂。
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8.3.3 润滑直线导轨
支撑梁两侧共有六个带有相应注液口的润滑接头（3x2）。
1. 使用控制器将滑座向前或向后移动，直到可以触及润滑接头。
2. 确保润滑接头清洁。
3. 使用润滑枪通过润滑接头注入润滑剂。

 
图 8-3 润滑直线导轨
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8.4 从系统中清除塑料
警告 - 烫伤危险

从机器中排出的材料温度极高。确保喷嘴周围的防护罩已安装到位，以防止熔融塑料飞溅。
使用适当的个人防护装备。

注意

如果旋转的螺杆处于无人看管状态，可能会导致螺杆、机筒和止动环严重损坏。

请参阅图 8-13 控制器主页面（第 8-18 页），了解屏幕上按钮的位置。
在执行以下程序之前，确保不再有原材料通过进料口进入系统。
1. 开启机筒加热，使其达到工作温度。
2. 开启伺服电机，等待自动浸泡程序完成。
3. 将控制器设置为手动模式。
4. 使用滑座后退按钮将喷嘴从模具入口退回至有足够空间的位置，以便清洗材料能从入口区
域流走。

5. 将控制器置于设置模式。
6. 确保注射柱塞位置已缩回，从而允许材料流过歧管。
7. 按住螺杆旋转按钮。按住按钮时，螺杆会持续旋转
8. 继续按住螺杆旋转按钮，直至喷嘴不再有材料流出，然后松开按钮，停止螺杆运动。
9. 按下注射前进按钮，使柱塞向前移动，此操作将强制排出歧管柱塞孔内的任何残留材料。
10. 关闭伺服电机。
11. 关闭机筒加热。
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8.5 清除系统中的冷却水
警告 - 烫伤危险

与高温机筒接触的水会迅速变得极热，存在烫伤危险。断开水冷接头之前，清除系统中的热
塑料并冷却机筒。

警告

安全使用压缩空气。

注意

勿使滚珠丝杠、机筒和进料螺杆等未涂漆表面沾水，否则它们会生锈。

注意 - 受热损坏

切勿在未启动水冷的情况下运行系统。这将导致机器严重损坏。

1. 关闭水源并断开供水管。断开回流管，并将其放入桶或其他合适的容器中。
2. 使用低压 (< 50 psi) 压缩空气；将空气吹入供水管路，直到回水管路中不再有水流出为止。
3. 检查机器上的冷却管路，确保没有残留水。

8.6 拆卸注射单元进行维护
1.	 �清除系统中的塑料。
2. 缩回滑座，使喷嘴尖端位于适配器板的注射单元一侧。
3. 使用适当的吊装设备固定机器。参见� 8-2 页上的� 8-3 螺丝��（续）。
4. 拆下螺栓，将注射单元与注塑机分离。
5. 从系统中排出冷却水。
6. 断开注射单元的水、气动、I/O、加热器和电机连接。
7. 将注射单元水平放置在能够支撑整机负载的工作台或机器维护支架上。
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8.7 更换适配器板
注意

适配器板专用于每个配套的注射单元和模具。适配器板可能与图示不同。

8.7.1 方法 1：手动喷嘴同心度调整
1. 清除系统中的塑料和冷却水。
2. 将注射单元水平放置在能够支撑整机负载的工作台或机器维护支架上。
3. 将注射单元连接到控制器，然后启动注射单元。使用控制器移动滑座，使喷嘴尖端与适配
器板表面齐平（如果可能）。

4. 拆卸适配器板螺丝，然后取下适配器板。

1 2

图 8-4 拆卸适配器板

表 8-6 适配器板组件
位置 部件

1 适配器板螺丝
2 适配器板

5. 使用溶剂清洁替换适配器板和支撑梁的接合面。用干净、不掉毛的抹布擦拭。
6. 在接触面上涂抹一层薄油。
7. 安装适配器板，但保持螺丝松动。
8. 轻轻拧紧螺栓，使得可以通过橡胶锤敲击来移动适配器板。
>>
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9.	 �测量从喷嘴到适配器板孔的距离（12 点、3 点、6 点和 9 点钟位置），通过轻敲来对齐适配
器板，使所有位置的距离相等。参见下图。

12

6

9 3

图 8-5 喷嘴
10.	�按十字交叉顺序拧紧适配器板螺丝。参见� 8-2 页上的� 8-3 螺丝��（续）。
11.	 �为所使用的模具设定正确的喷嘴突出。参见下图。另请参阅 8.9 标定直线滑座执行器
（第 8-15 页）。

1

2 3

图 8-6 喷嘴突出
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表 8-7 喷嘴突出
位置 部件

1 喷嘴尖端
2 适配器板
3 喷嘴突出

12. 将夹紧螺丝拧紧至适当扭矩。参见� 8-2 页上的� 8-3 螺丝��（续）。
13. 将注射单元连接到控制器，并使用控制器移动滑座。
注射单元已准备好安装在模具上。

8.7.2 方法 2：使用对准工具进行同心度调整
1.	 �清除系统中的塑料和冷却水。
2. 将注射单元水平放置在能够支撑整机负载的工作台或机器维护支架上。
3. 将注射单元连接到控制器，然后启动注射单元。使用控制器移动滑座，使喷嘴尖端与适配
器板表面齐平（如果可能）。

4. 拆卸适配器板螺丝，然后取下适配器板。

1 2

图 8-7 拆卸适配器板

表 8-8 适配器板组件
位置 部件

1 适配器板螺丝
2 适配器板

�4.	 如有必要，拆除替换适配器板的运输支架。
5. 使用溶剂清洁替换适配器板和支撑梁的接合面。用干净、不掉毛的抹布擦拭。
6. 在接触面上涂抹一层薄油。
7. 安装适配器板，但保持螺丝松动。
>>
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8. 将对齐工具安装在适配器板的孔或定位销孔中，并套在喷嘴尖端六角部分的外部。
9. 在对齐工具到位后，轻轻拧紧将适配器板固定到侧板上的螺丝。
10. 取下对齐工具。
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8.8 更换注射喷嘴
注意

注射喷嘴区域应保持清洁，无碎屑、灰尘和塑料。

1. 清洁喷嘴和机筒区域。仅使用软黄铜工具清除塑料残留物。
2. 拆下喷嘴尖端。参见下图。

3. 清除喷嘴开口和内锥上的塑料。
4. 在喷嘴尖端螺纹上涂抹防卡剂，重新安装喷嘴尖端。将喷嘴尖端拧紧至 135 Nm (99.5 lb-ft) 
扭矩。

注意

由于喷嘴存在差异，更换喷嘴时，适配器板应按照 8.7 更换适配器板（第 8-10 页）所述重
新对齐。
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8.9 标定直线滑座执行器
警告

如果注射单元垂直安装，当紧固件松开时，注射单元可能会掉落。

1. 在控制器用户界面 (UI) 中，从顶部栏导航至“滑座 (Carriage)”页面：

图 8-8 主滑座页面
2. 进入“滑座设置 (Carriage Setup)”菜单：

图 8-9 滑座设置菜单
3. 确保满足以下所有要求：

• 设置模式已启用。
• 伺服电机已开启。
• 滑座已解压。
• 机筒加热已达到设定温度。
• 热流道入口已达到设定温度。

>>
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4. 按照屏幕所示准备工具。
5. 按照说明清洁喷嘴尖端和入口。
6. 按 [下一步 (next)]，前往“准备 (Prepare)”屏幕：

图 8-10 滑座设置菜单 - 准备屏幕
7. 按照屏幕上的说明，执行第 1 步至第 3 步。下方图片展示了紧固件位置：

>>
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8. 按 [下一步 (next)]，前往“维护 (Service)”屏幕：

图 8-11 滑座设置菜单 - 维护屏幕
9. 按照屏幕上的说明，执行第 4 步至第 8 步。
10. 按 [下一步 (next)]，进入“验证 (Validation)”屏幕：

图 8-12 滑座设置菜单 - 验证屏幕
11. 按照屏幕上第 9 到 10 步的说明进行操作，并确认滑座设置和标定已成功完成。
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8.10 注射轴回零

图 8-13 控制器主页面

伺服电机应在以下情况下回零：
• 系统首次投入运行
• 注射电机被拆卸或更换
• 注射齿轮箱被拆卸或更换
• 注射滚珠丝杠被拆卸或更换
• 注射伺服驱动器被更换
• 注射柱塞被更换
• 控制器显示一条消息，提示需要回零

重要提醒

注射回零程序通过使螺杆完全回退，然后再完全前进，来验证注射行程。如果螺杆无法达到
全行程，回零将会失败。

在执行以下步骤之前，控制器必须处于“设置”模式，且已开启加热并达到工作温度，滑座已回
零，并且滑座已从模具缩回。
>>
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1. 使用控制器触摸屏，转到“标定 (Calibration)”页面。

图 8-14 标定页面

2. 点击左下角的“回零 (Reference)”按钮，在弹出的对话框中确认。
3. 等待螺杆完全后退，然后再完全前进。当螺杆位置为 0 mm 时，回零完成。

8.11 拆卸料斗
警告 - 烫伤危险

在进行后续步骤之前，请确保挤出机组件已冷却。

1. 确保料斗是空的。
2. 拆下将料斗固定在挤出机组件上的两个 M8 紧固件。
3. 小心地将料斗从原位提起并取下。
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8.12 更换振动管组件
更换组件前，应先清洗机筒。参见 8.4 从系统中清除塑料（第 8-8 页）。应使用真空吸尘器清
除颗粒，以防止颗粒散落到机器上。

8.12.1 拆卸进料组件
1. 断开与供料系统的所有连接。
2. 执行 8.11 拆卸料斗（第 8-19 页）的操作程序
3. 从振动器上的快插接头上断开气管。
4. 拆下用于固定振动管法兰的四个 M6 半圆头紧固件，每侧两个。
5. 拆卸振动管法兰。
6. 拆下固定振动管的四颗 M5 肩螺丝，并将振动管连同振动器一起拆下。

图 8-15 拆卸进料组件
7. 如果颗粒尚未从装置中排出，请使用吸尘器清除机筒外壳和机筒中的颗粒。

8.12.2 安装振动管组件
安装步骤与拆卸步骤相反，但在重新组装前须用硅脂润滑 O 型圈，
以方便将法兰安装到振动管上。
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8.13 清洁与更换进料螺杆
警告

以下步骤在高温条件下进行。佩戴适当的个人防护装备，例如耐热手套以及护目镜或面罩。如
果未按规定佩戴，可能导致严重伤害。

8.13.1 准备拆卸进料螺杆
接下来的操作程序要求注射单元保持与控制器连接并可由控制器操作，因为螺杆电机需要通
过控制器软件运行维护程序。此外，必须加热挤出机机筒，才能从挤出机中取出螺杆。

1. 如有必要，请使用控制器定位滑座，以便能够触及最右侧的两颗螺丝（见下图）。

2. 

LOOSEN FULLY

LOOSEN FULLY POSITION CARRIAGE
LOOSEN 2 TURNS

拆卸 E-Multi Mini 的顶盖。请参阅图 8-16 拆卸顶盖。

图 8-16 拆卸顶盖

8-21维护 

E-Multi Mini 用户手册



8.13.2 拆卸进料螺杆
警告

以下步骤在高温条件下进行。佩戴适当的个人防护装备，例如耐热手套以及护目镜或面罩。.
如果未按规定佩戴，可能导致严重伤害。

注意
请勿拆除将筒体外壳固定在支撑支架上的两个 M5 紧固件。

注意
仅应使用以下程序来拆卸螺杆。如果转动螺杆时超过了解耦所需的幅度，即便微小幅度也可
能会损坏设备。

1. 使用控制器触摸屏执行螺杆拆卸程序。该操作将使螺杆反向旋转，以分离传动轴和螺杆联
轴器。请参阅下图。

图 8-17 解耦页面
2. 将滑座移回到可以触及盖板螺丝的位置（参见第 8.13.1 节）。关闭注射单元电源，并上锁挂
牌。为获得更多操作空间，卸下顶盖后可能更容易接触紧固件 - 参见第 8.13.1 节

3. 如果需要接触下方所示的四个 M6 螺丝，请排空水并将水路和气路连接管从注射单元上.
断开。

4. 小心地将压力传感器毛细管从固定夹上取下。参见下图。
>>
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5. 拆下连接机筒壳体和轴承壳体的四个 M6 紧固件（每侧分别为 M6X20 和 M6X30）。下方
的两颗螺丝可能无需完全拆下，只要它们完全脱离螺纹孔即可。参见下图。

图 8-18 耦合螺丝（左）和未耦合螺丝（右）
6. 将轴承座、齿轮箱和伺服电机作为一个整体组件拆下。拆下时请勿分离这些组件。参见下图。
>>
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7. 从挤出机机筒中拆卸螺杆联轴器和进料螺杆。
8. 拆卸连接螺杆联轴器和螺杆的 M6X10 紧固件。参见下图。使用扳手或软颚台虎钳固定联
轴器半体，同时拆卸内六角圆柱头螺丝。

8.13.3 清洁进料螺杆
9. 使用铜丝刷清除进料螺杆上的塑料。
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8.13.4 安装进料螺杆
注意
请参阅扭矩表，以获取安装扭矩。

1.	 �将防卡剂涂抹在螺纹套环紧固件 (M6X20) 的螺纹上。
2. 安装用于连接螺杆联轴器和进料螺杆的 M6X20 紧固件，并将其拧紧至 16 Nm (140 in-lbs) 
扭矩。

3. 在安装进料螺杆之前，检查机筒内孔，如有必要，使用黄铜刷清除内孔中残留的塑料。
4. 将进料螺杆组件安装到挤出机机筒中。参见下图。

5. 确保进料螺杆已正确安装在挤出机机筒内。当进料螺杆完全插入时，联轴器应能够与壳体
接触。如果螺杆无法完全插入，请将其取出，并清除机筒孔底部的残留污染物。

>>
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6. 安装伺服电机组件。参见下图。

7. 安装连接筒体和轴承座的四个 M6 紧固件（M6X20 和 M6X30）。使用内六角扳手将 M6 
紧固件拧紧至约 16 Nm (140 in-lbs) 扭矩。

8. 确保螺杆联轴器与传动轴对齐。操作提示：将螺杆从机筒中部分拉出，手动将联轴器两半
接合在一起，然后利用螺杆引导伺服电机组件就位。

9. 将水管和气管连接到注射单元。确保所有连接均已牢固，没有松动的部件，并检查是否有
泄漏。

10. 安装顶盖。请参阅 8.13.1 节。
11. 将伺服电缆重新连接到挤出机电机。
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第 9 节 - 组件测试与系统警报
警告
在执行本节中的任何测试之前，请确保您已完整阅读第 3 节 - 安全信息（第 3-1 页）。
您有责任通过接地连接和电源自动断开等措施，保护自己免受间接接触造成的电击。Mold-
Masters 的组件和系统或者配有接地连接，或者设有用于此目的的连接器。

9.1 热电偶电气测试
控制器系统可以监控热电偶性能表现。正常工作的热电偶会根据其所处环境显示真实的温度。
故障热电偶会在控制器上显示异常高的值或负值。
热电偶应显示与同一区域内其他热电偶相似的输出。
1. 如果热电偶显示出现故障，请按照原理图在注射单元电气连接器 A 处测试该热电偶。检查
连接器 A 上引脚 1-7、2-8、3-9、4-10、5-11、6-12 之间，以及连接器 B 上引脚 6-12 之间的
电阻值。如果输出结果有显著差异，请更换该热电偶。

2. 如果新的热电偶仍然显示异常高的值或负值，请检查接线和连接。

9.2 加热器导通性测试
警告
以下步骤需要接触加热器连接器。断开加热器电缆之前，请关闭机器电源。

使用设置为测量电阻的万用表来测试加热器。加热器成对连接到连接器。
检查引脚 1-2、3-4、5-6 之间的电阻。对于引脚 1-2 和 3-4 之间的机筒加热器，万用表应显示
约 260 Ω 的数值；对于引脚 5-6 之间的歧管加热器，应显示约 30 Ω 的数值。读数为 0Ω 表示
加热器短路，读数为无穷大则表示加热器断路。
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9.3 传感器输出报警
系统会在每个周期自动对传感器功能进行检查。如果传感器出现故障，控制器会显示警报。

9.4 控制系统报警
该控制系统具有多种功能，可对控制系统中的故障进行早期诊断。

• 如果系统检测到任何故障，会在报警屏幕上显示一条错误消息。
• 如果系统检测到任何异常情况，会在报警屏幕上显示一条警告消息。

请参阅《E-Multi Mini 控制器用户手册》，了解详情。

9.5 伺服电机温度报警
电机的警告和报警温度为出厂设置，只能由 Mold-Masters 技术人员更改。默认值为：

• 警告温度：75°C (167°F) 
• 报警温度：80°C (176°F)

当达到报警温度时，控制器会自动禁用电机。电机温度可在控制器的触摸屏上实时监测。
如需了解有关电机温度报警的更多信息，请参阅《E-Multi Mini 控制器用户手册》。

图 9-1 报警页面
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第 10 节 - Euromap 67
10.1 范围和应用
此处的 EUROMAP 67 建议定义了注塑机与搬运装置/机器人之间的连接。建议旨在提供可互
换性。此外，此处还给出了关于信号电压和电流水平的建议。
请注意，针对搬运装置/机器人的移动进行的风险评估通常要求其具备冗余性，通常通过注塑
机上由 ZA3、ZC3 和 ZA4、ZC4 组成的双通道来实现。因此，EUROMAP 12 将仅用于现有设
备的更换。

10.2 描述
注塑机和搬运装置/机器人中的信号均由触点给出；例如继电器或开关以及半导体的触点。触
点闭合要么是无电位的，要么与安装在注塑机或搬运装置/机器人上的插头的某个触点所接收
到的参考电位相关。所有非可选信号均应由所有注塑机和搬运装置/机器人支持。

10.3 插头和插座
注塑机与搬运装置/机器人之间的连接通过下文指定的插头实现。对于注塑机和搬运装置/机
器人，插头触点应能承受至少 250 V 和 10 A。

表 10-1 注塑机上的插头
从注塑机到搬运装置/机器人的信号

触点编号 
（公端）

信号标识 描述

ZA1 
ZC1

机器通道 1 紧急停止 当注塑机紧急停止装置被触发时，开关触点必须断开。断开开关
触点会引发搬运装置/机器人紧急停止。

ZA2 
ZC2

机器通道 2 紧急停止 当注塑机紧急停止装置被触发时，开关触点必须断开。断开开关
触点会引发搬运装置/机器人紧急停止。

ZA3 
ZC3

机器通道 1 的安全
装置

当注塑机上的安全装置（例如安全防护罩、脚踏板安全装置等）
处于工作状态时，开关触点闭合，从而支持搬运装置/机器人执
行危险动作。在操作模式下，信号处于激活状态。该信号必须是
符合 EN 201 标准的模具区域安全装置限位开关触点系列所导
致的结果。

>>
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从注塑机至搬运装置/机器人的信号
触点编号 
（公端）

信号标识 描述

ZA4 
ZC4

机器通道 2 的安全
装置

当注塑机上的安全装置（例如：安全防护罩、脚踏板安全装置
等）处于工作状态时，开关触点闭合，从而允许搬运装置/机器人
进行危险动作。该信号在任何运行模式下均为激活状态。该信号
必须是符合 EN 201 标准的模具区域安全装置限位开关触点系
列所导致的结果。

ZA5 拒绝 当成型件为不良品时，输出高电平信号。当模具打开时为高电平
信号，且必须保持高电平至少到“启用合模”。
可选。参阅触点编号 A6。建议在开模启动时已有高电平信号。

ZA6 合模 模具闭合完成时输出高电平信号。注意：此时不再需要“允许合
模”信号。请参阅触点编号 A6。

ZA7 开模位置 当开模位置等于或大于设定位置时，为高电平信号。必须确保无
法将模具开模行程意外更改为小于搬运装置/机器人接近所需
的行程。只要模具处于打开状态，信号就必须保持高电平，且不
得因操作模式变更或安全防护装置打开而中断。

ZA8 
可选

中间开模位置 当模具开启位置达到设定值（小于模具完全开启时的位置），.
输出高电平信号。参见表 1：注塑机信号触点编号 ZA7。此信号
持续保持高电平，直至到达开模终点位置。此信号有两种可能的
序列：
a) 开模停止于中间位置，并向搬运装置/机器人发出启动信号。
收到“启用全开模”信号后，开模重新启动。参见触点编号 A7。
b) 开模不会在中间位置停止，但会向搬运装置/机器人发出信
号。在此序列中，信号为“启用全开模”。参见连接 A7，“无模具
区域”（参见 A3/C3）未在使用中。当未启用中间开模位置时，为
低电平信号。

ZA9 来自搬运装置/ 
机器人

24 V 直流 (参考电位)

ZB2  启用搬运装置/机器
人操作（自动）

当注塑机能够与搬运装置/机器人配合运行时，输出高电平信
号。此信号不得用于启动搬运装置/机器人。如果在搬运装置/机
器人的“与注塑机联动”操作模式期间信号变为低电平，建议搬
运装置/机器人继续执行其自动循环，直至到达终点位置。

>>
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从注塑机至搬运装置/机器人的信号
触点编号 
（公端）

信号标识 描述

ZB3 顶出器后退位置 当顶出器最终（例如：在达到设定的循环次数后）缩回时，无论移
动中的压板位置如何，均输出高电平信号。该信号是“启用顶出器
缩回”信号（参见触点编号 B3）的确认信号（当选择顶出器序列
时）。当不使用顶出器序列时，建议保持高电平信号。

ZB4 顶出器前进位置 顶出器向前推进时，输出高电平信号。该信号是“启用顶出器前
进”信号的确认信号。参阅触点编号 B4。当不使用顶出器序列
时，建议保持高电平信号。

ZB5 可选 抽芯器 1 处于位置 1
（抽芯器 1 空闲，可
供搬运装置/机器人
接近）

当抽芯器 1 处于位置 1 时，输出高电平信号。参见触点编号 B5。
建议在未使用抽芯器序列时保持低电平信号。

ZB6 可选 抽芯器 1 处于位置 2
（抽芯器 1 处于脱
模位置）

当抽芯器 1 处于位置 2 时，输出高电平信号。请参阅触点编号 
B6。建议在未使用抽芯器序列时保持低电平信号。

ZB7 可选 抽芯器 2 处于位置 1
（抽芯器 2 空闲，可
供搬运装置/机器人.
接近）

当抽芯器 2 处于位置 1 时，输出高电平信号。参阅触点编号 B7。
建议在未使用抽芯器序列时保持低电平信号。

ZB8 可选 （抽芯器 2 已到位，
可进行脱模）

当抽芯器 2 处于位置 2 时，输出高电平信号。请参阅触点编号 
B8。建议在未使用抽芯器序列时保持低电平信号。

ZC5 预留，供 EUROMAP 未来使用。
ZC6 预留，供 EUROMAP 未来使用。
ZC7 预留，供 EUROMAP 未来使用。
ZC8 EUROMAP 未规定，视制造商而定。
ZC9 来自搬运装置/ 

机器人
0 V（参考电位）

>>
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表 10-2 注塑机上的插头（续）
从搬运装置/机器人到注塑机的信号

触点编号 
（母端）

信号标识 描述

A1
C1

搬运装置/机器人.
紧急停止 
通道 1

当搬运装置/机器人紧急停止被触发时，开关触点必须断开。开
关触点断开会导致注塑机紧急停止。如果搬运装置/机器人被关
闭，开关触点必须处于工作状态。建议在未选中搬运装置/机器
人时，开关触点处于工作状态。

A2
C2

搬运装置/机器人.
通道 2 紧急停止

当搬运装置/机器人紧急停止被触发时，开关触点必须断开。开
关触点断开会导致注塑机紧急停止。如果搬运装置/机器人被关
闭，开关触点必须处于工作状态。建议在未选中搬运装置/机器
人时，开关触点处于工作状态。

A3
C3

模具区域空闲 当搬运装置/机器人处于模具区域外，且不干扰模具开合动作
时，开关触点闭合。当搬运装置/机器人离开其起始位置时，开
关触点必须断开。如果开关触点断开，模具既无法开模，也无法
合模。然而，如果注塑机上选择了可选序列，当在中间停止（参
见触点编号 ZA8）等信号后执行开模时，注塑机可能会忽略此信
号。即使在搬运装置/机器人关闭时，该信号也必须具备上述效
果。建议在未选择搬运装置/机器人时闭合开关触点。

A4
C4

由 EUROMAP 保留，以备将来使用。

A5 EUROMAP 未规定，视制造商而定。
A6 启用合模 当搬运装置/机器人缩回到足以开始合模的位置时，输出高电平

信号。信号必须保持高电平，至少持续到“模具闭合”（参见触点
编号 ZA6）有效为止。如果因故障原因导致信号为低电平，则必
须中断合模。“启用合模”信号在任何操作模式下均不得与其他
信号（例如“关闭安全防护罩”或按钮）进行逻辑“或”运算。如
果搬运装置/机器人处于关闭状态，信号必须为高电平。建议在
搬运装置/机器人未被选中时保持高电平信号。

A7
可选

启用全开模 当搬运装置/机器人已取出工件并允许继续开模时，输出高电平
信号。该信号必须保持高电平，直到注塑机发出“开模”信号为
止。参见触点编号 ZA7。

>>
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从搬运装置/机器人到注塑机的信号
触点编号 
（母端）

信号标识 描述

A8 由 EUROMAP 保留，以备将来使用。
A9 来自注塑机 24V 直流 / 2A  (参考电位)
B2 搬运装置/机器人操作模

式（使用搬运装置/机器
人进行操作）

当搬运装置/机器人模式开关处于“与注塑机联动操作”时，输
出低电平信号。当搬运装置/机器人模式开关处于“未与注塑
机联动”时，输出高电平信号。当搬运装置/机器人关闭时，输
出高电平信号。

B3 启用顶出器后退 当搬运装置/机器人允许顶出器后退动作时，输出高电平信
号。该信号必须保持高电平，至少持续到注塑机发出“顶出器
后退”信号为止。参见触点编号 ZB3。

B4 启用顶出器前进 当搬运装置/机器人允许顶出前进动作时，输出高电平信号。
该信号必须保持高电平，至少持续到注塑机发出“顶出器前
进”信号为止。参阅触点编号 ZB4。

B5
可选

允许抽芯器 1 移动至位
置 1（允许移动，以便装
置/机器人自由接近）

当搬运装置/机器人就位，允许抽芯器 1 移动至位置 1 时，输
出高电平信号。建议信号保持高电平，至少持续到注塑机发
出“抽芯器 1 处于位置 1”信号为止（参见触点编号 ZB5）。信
号应至少保持至离开位置 2。参见触点编号 ZB6。

B6
可选

允许抽芯器 1 移动至位
置 2（允许抽芯器 1 进行
脱模）

当搬运装置/机器人就位，允许抽芯器 1 移动至位置 2 时，输
出高电平信号。建议该信号保持高电平，至少持续到注塑机发
出“抽芯器 1 处于位置 2”信号为止。参见触点编号 ZB6。该
信号至少应保持至离开位置 1。(参见触点编号 ZB5)。

B7
可选

允许抽芯器 2 移动至位
置 1（允许移动，以便装
置/机器人自由接近）

当搬运装置/机器人就位，允许抽芯器 2 移动至位置 1 时，输
出高电平信号。建议该信号保持高电平，至少持续到注塑机发
出“抽芯器 2 处于位置 1”信号为止。参见触点编号 ZB7。信
号应至少保持至离开位置 2。参见触点编号 ZB8。

B8
可选

允许抽芯器 2 移动至位
置 2（允许抽芯器 2 进行
脱模）

当搬运装置/机器人就位，允许抽芯器 2 移动至位置 2 时，输
出高电平信号。建议该信号保持高电平，至少持续到注塑机发
出“抽芯器 2 处于位置 2”信号为止。参见触点编号 ZB8。该
信号至少应保持至离开位置 1。参见触点编号 ZB7

>>
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从搬运装置/机器人到注塑机的信号
触点编号 
（母端）

信号标识 描述

C5 EUROMAP 未规定，视制造商而定。
C6 由 EUROMAP 保留，以备将来使用。
C7 由 EUROMAP 保留，以备将来使用。
C8 EUROMAP 未规定，视制造商而定。
C9 来自注塑机 0V（参考电位）
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第 11 节 - 冷却水
11.1 详细水质规范

详细水质规范
成分 单位 闭环 塔水
pH pH 单位 7.2 - 8.5 7.2 - 8.5

“M”碱度 ppm N/A < 500
“P”碱度 ppm 0 0
总硬度（以 CaCO3 计） ppm < 10 60 - 800 
钙硬度（以 CaCO3 计） ppm < 10 60 - 800 
电导率 μmhos/cm < 3000 1000 - 2000
Ryznar 稳定指数 RSI 5.0 - 6.0 5.0 - 6.0
阳离子
铝（以 Al 计） ppm < 0.1 < 0.1
铜（以 Cu 计） ppm < 0.05 < 0.1
锰（以 Mn 计） ppm < 0.05 < 0.05 
总铁（以 Fe 计） ppm <0.5 < 0.1
阴离子
游离氯（以 Cl2 计） ppm 0 < 1.0 
氯化物（以 Cl 计） ppm < 400 < 400
硫酸盐(以 SO2 计) ppm < 300 < 300
二氧化硅（以 SiO2 计） ppm < 150 < 150
微生物活性

硫酸盐还原菌 Col./ml  < 1 < 1
总需氧菌 Col./ml < 10 000 <10 000
固体
悬浮固体 ppm < 10 < 10
固体大小 μm < 5 < 5
最大腐蚀速率（90 天测试样本，如使用）
铝 密耳/年 < 0.25 < 0.5
铜 密耳/年 < 0.25 < 0.2
低碳钢 密耳/年 < 1.0 < 2.0
锌 密耳/年 < 2.0 < 2.0
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11.2 冷却管路污染
冷却管路的状况可以通过检查观察到。图 11-1 清洁与受污染冷却管路的比较展示了三个透明
蓝色管道的示例。钙沉积物使管道呈现绿色（如果是透明红色管道，则呈粉红色），且不透明。

1

2

3

图 11-1 清洁与受污染冷却管路的比较

表 11-1 冷却管路污染
位置 部件

1 新水管
2 已使用的管材，状况良好（无阻塞性沉积物）
3 大量沉积物

11-2
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