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Chapter1 Installation and Alignment 

บทท่ี 1 การติดตั้งและการจดัตาํแหน่ง 

1.1Cable suspension diagram 

1.1 แผนภาพแขวนสายเคเบิล 
Note: moving plate should located in such position that the mold height is 

down to its min before lifting. 

หมายเหตุ: แผน่เล่ือนควรตั้งอยูใ่นตาํแหน่งดงักล่าวซ่ึงความสูงของแม่พิมพจ์ะลดลงไปท่ีนาทีก่อนท่ีจะยก 
1.1.1 Mini-type lifting (whole frame) 

1.1.1 การยกแบบมินิ (เฟรมทั้งหมด) 
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1.1.2Middle-type machine lifting (combined frame) 

1.1.2 การยกเคร่ืองจกัรแบบยกพื้น (กรอบรวม) 

Middle-type machine are designed as combined frame and unable to lifting 

the whole frame. Disconnect the frame into injection unit and clamping 

unit and lifting them individual. Procedure of disconnecting and lifting can 

be found in next pages description.  

เคร่ืองประเภทกลางถูกออกแบบมาเป็นกรอบรวมและไม่สามารถยกโครงทั้งหมดได ้ ถอดเฟรมออก

จากหวัฉีดและชุดหนีบและยกข้ึนเอง ขั้นตอนการถอดและยกสามารถพบไดใ้นคาํอธิบายหนา้ถดัไป 
Frame of middle-type machine indication 

เฟรมตวับ่งช้ีประเภทกลาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Note: Please refer the settings of auxiliary equipment 

required for machinery delivery to chapter 1.1.4 

หมายเหตุ: โปรดดูการตั้งค่าอุปกรณ์เสริมทีจํ่าเป็นสําหรับการส่งมอบเคร่ืองจักรไปยงั

บทที ่1.1.4   
1.1.2.1 procedure of disconnecting and connecting the machine  

1.1.2.1 ขั้นตอนการถอดและเช่ือมต่อเคร่ือง 
1) Disconnect   

1) ตดัการเช่ือมต่อ 



HAIXING                     Chapter1 Installation and 
alignment 

 
1-3 

 

(1) Dismantle the carriage cylinder base and disconnect it for fixed 

platen. 

(1) ถอดฐานฐานลูกกล้ิงออกและถอดออกจากแท่นยดึ 

(2) Unscrew the locking bolt on top cover, dismantle top cover 

smoothly. 

(2) คลายเกลียวสลกัล็อคบนฝาครอบดา้นบนถอดฝาครอบดา้นบนออกไดอ้ยา่งราบร่ืน 

(3) Unscrew the locking bolt on the side cover, dismantle side cover 
smoothly. 

(3) ถอดสลกัเกลียวล็อคออกท่ีฝาดา้นขา้งถอดฝาดา้นขา้งออกอยา่งราบร่ืน 
(4) Release the locking nut in frame of injection unit from the 

topdown. 
(4) ปลดล็อคน็อตยดึในกรอบของชุดฉีดยาจากดา้นบน 
(5) Remove cylinder locating pin. 
(5) ถอดสลกัเกลียวยดึกระบอกสูบ 
(6) Tighten the cable loop as be found in chapter 1.1.2.3 and drug it 

level to apart from the clamping unit. 
(6) ขนัสายเคเบิ้ลตามท่ีระบุไวใ้นบท 1.1.2.3 และยกระดบัยาใหห่้างจากชุดหนีบ 

2) Connect 
2) เช่ือมต่อ 
 (1) Place the adjustable mounts near the foundation bolt hole on 

eligible foundation. 
 (1) วางขาตั้งท่ีสามารถปรับไดใ้กลรู้สลกัเกลียวฐานบนรากฐานท่ีมีคุณสมบติัเหมาะสม 
(2) Positioning the clamping unit first according to indication of 

suspension diagram in chapter 1.1.1.2.and 1.1.2.3. Then suspect the 
injection unit to corresponding position and smoothly placed. Pay attention 
to the position of link bolt and corresponding hole, move the bolt to enter 
the hole, then install spring washer and locking nut, after locking 
elementary, install the cylinder pin.. 

(2) การจดัตาํแหน่งชุดหนีบก่อนตามการแสดงแผนภาพการระงบัในบทท่ี 1.1.1.2.and 
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1.1.2.3 จากนั้นใหส้งสัยวา่หวัฉีดเขา้ท่ีตาํแหน่งท่ีเหมาะสมและวางไวอ้ยา่งราบร่ืน ใหส้ังเกต

ตาํแหน่งของสลกัเกลียวเช่ือมต่อและรูท่ีสอดคลอ้งกนัให้เล่ือนสลกัเกลียวเขา้ไปในรูจากนั้นติดตั้ง

เคร่ืองซกัผา้สปริงและล็อคน็อตหลงัจากล็อคประถมใหติ้ดตั้งกระบอกสูบ 
(3) Tighten the locking nut after level adjustment. 
(3) ขนัน็อตล็อคหลงัจากปรับระดบั 

(4) Install the top cover and side cover. 
(4) ติดตั้งฝาครอบดา้นบนและฝาดา้นขา้ง 

1.1.2.2  Middle-type machine suspension—clamping unit 

1.1.2.2   เคร่ืองหนีบกลางชนิดยดึระนาบ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1.2.3  Middle-type machine suspension—injection unit 

1.1.2.3 เคร่ืองระงบัการฉีดชนิดแบบกลาง 
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1.1.2 Unloading  

1.1.3 การขนลง 
When the injection moulding machine had been delivered remove all 

packing. Check weather the machine is undamaged and in good condition. 

The carrier must write information of any damage in transit, and the 

manufacture must be notified immediate so that a claim is made on the 

transport insurance. 

เม่ือมีการส่งมอบเคร่ืองฉีดข้ึนแลว้ใหน้าํบรรจุภณัฑท์ั้งหมดออก ตรวจสภาพวา่เคร่ืองไม่เสียหาย

และอยูใ่นสภาพดี 
ผูใ้หบ้ริการตอ้งเขียนขอ้มูลความเสียหายใด ๆ ท่ีอยูร่ะหวา่งการขนส่งและตอ้งแจง้ใหผู้ผ้ลิตทราบ

ทนัทีเพื่อใหมี้การเรียกร้องค่าสินไหมทดแทนในการประกนัภยัการขนส่ง 
A crane with sufficient lifting power is request for off-loading. Machine 

weights (see chap 6.1) 

เครนท่ีมีกาํลงัยกเพียงพอให้ปิดการโหลด นํ้าหนกัเคร่ือง (ดูหมวด 6.1) 
To protect the machine the cables under tension should not be attached to 

the weaker parts of the machine. 

เพื่อไม่ใหเ้คร่ืองเสียหาย สายเคเบิ้ลท่ีตึงไม่ควรยดึกบัส่วนท่ีอ่อนแอของเคร่ือง 
The machine should be moved according to the information given in the 

cable suspension diagram (chap1.1) and using the aids shown in chap1.1.4. 

Should the machine need to the moved again in the factory and no crane is 

available, transport should be carried out with the aid of rollers.  

เคร่ืองควรเดินตามขอ้มูลท่ีระบุไวใ้นแผนภาพแขวนสาย (chap1.1) และใชเ้คร่ืองช่วยในบทท่ี 

1.1.4 
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หากเคร่ืองจาํเป็นตอ้งเคล่ือนยา้ยอีกคร้ังในโรงงานและไม่มีเครนใหใ้ชก้ารขนส่งควรดาํเนินการดว้ย

ความช่วยเหลือของลูกกล้ิง 
Note:  

โน็ต 

Point 1: cranes and carriers of sufficient power capability should be used 

(including the cranes, lifting equipment, hook and steel cable etc.) 

จุดท่ี 1: ควรใชร้ถเครนและสายพานลาํเลียงท่ีมีกาํลงัไฟเพียงพอ (รวมทั้งรถเครนอุปกรณ์ยกตะขอ

และสายเคเบิลเหล็กเป็นตน้) 
Point 2: in case that any hoisting steel cable has direct contact with spare 

parts of machine, we should place layers rags between the steel cable and 

spare parts so as to avoid any damage of machine’s spare part, for example, 

pulling shaft plastic injection machine etc. 

จุดท่ี 2: ในกรณีท่ีสายเคเบิ้ลเหล็กใด ๆ ท่ีมีการต่อโดยตรงกบัช้ินส่วนอะไหล่ของเคร่ืองเราควรวาง

เศษผา้ไวร้ะหวา่งสายเคเบิลและช้ินส่วนอะไหล่เพื่อหลีกเล่ียงความเสียหายของช้ินส่วนอะไหล่

เคร่ืองเช่นดึงเคร่ืองฉีดพลาสติก เป็นตน้ 
Point 3:pay attention to the stability and level status of the machine during 

being lifted up. 

จุดท่ี 3: ใส่ใจในเร่ืองเสถียรภาพและระดบัของเคร่ืองระหวา่งท่ีกาํลงัยกข้ึน 
Point 4:Until the unloading and moving are completely done, the wood and 

other layers or cushions underneath the machine can remove. 

จุดท่ี 4: จนกวา่การขนถ่ายและเคล่ือนยา้ยจะทาํเสร็จสมบูรณ์ไมแ้ละชั้นอ่ืน ๆ หรือหมอนอิงใต้

เคร่ืองสามารถถอดออกได ้
Note: The machine accepts responsibility for any damage 

that occurs in transit. 

หมายเหตุ: เคร่ืองรับความรับผดิชอบต่อความเสียหายทีเ่กดิขึน้ระหว่างการขนส่ง 
1.14 Aid for machine transportation  

1.14 การช่วยเหลือเพื่อการขนส่งเคร่ือง 
Name  Quantity  Remark  
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Cable and hooks สายเคเบิลและตะขอ 2  

Protection for the clamping unit 

การป้องกนัสาํหรับชุดหนีบ 

1 Delivered with machine 

Protection for injection unit transit 

การป้องกนัการฉีดนํ้ามนัเช้ือเพลิง 

1 Delivered with machine 

Rolling timber or roller for moving 

the machine on the ground  

ไมก้ล้ิงหรือลูกกล้ิงสาํหรับเคล่ือนยา้ยเคร่ืองบนพ้ืนดิน 

At least 

3 pcs 

อยา่งน้อย 3 ชิน้ 

Length near the width of 

frame 

ความยาวใกลค้วามกวา้งของเฟรม 

Woods, rags ไม้, เศษผ้า Some  

1.1.5 Removal of protective 

1.1.5 การถอดอุปกรณ์ป้องกนัออก 

All exposed machine parts such as piston rods, tie bar, and platen areas are 

treated with an anti-corrosive agent prior to the machine. This creates a fine 

protective film that can combine with the lubricants on the bearing surface 

and with the hydraulic oil without any problem. 

ช้ินส่วนเคร่ืองจกัรท่ีสัมผสัทั้งหมดเช่นแท่งลูกสูบแถบผกูและพื้นท่ีรับแรงกดจะไดรั้บการรักษาดว้ย

สารป้องกนัการกดักร่อนก่อนเคร่ือง น้ีจะสร้างฟิลม์ป้องกนัท่ีดีท่ีสามารถรวมกบัสารหล่อล่ืนบน

พื้นผวิแบร่ิงและกบันํ้ามนัไฮดรอลิโดยไม่มีปัญหาใด ๆ 

Attention: 

Please don’t remove any antirust on the part that has 

direct contact with machine operating system. 

This provides basic protection against rusting and 

hostile environment for machine. 

Except in case of necessity, wipe off the antirust with 

cloth during operation. 

เรียน 
กรุณาอย่าถอดสารกนัสนิมในส่วนทีสั่มผสัโดยตรงกบัระบบปฏิบัติการของ

เคร่ือง 
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เพือ่ป้องกนัการเกดิสนิมและสภาพแวดล้อมทีไ่ม่เอือ้อาํนวยต่อเคร่ืองจักร 
ยกเว้นในกรณีทีจํ่าเป็นให้เช็ดทาํความสะอาดด้วยผ้าระหว่างการทาํงาน 
 

   Attention: 

Do not use chemical solvent to wipe off the antirust. 

 เรียน 
อย่าใช้ตัวทาํละลายเคมีเพือ่เช็ดทาํความสะอาด 

1.2 Environment Requirements For Installation. 

1.2      ขอ้กาํหนดดา้นสภาพแวดลอ้มสาํหรับการติดตั้ง 

During the installation of this machine, please do confirm whether 

environment requirements listed in this section have been met fully or not. 

If the requirements are not met, the machine will not be able to exert its 

complete performance and will even possibly engender wrong operations, 

which might cause damage and lead to decrease the operation life of the 

machine. 

ในระหวา่งการติดตั้งเคร่ืองน้ีโปรดยนืยนัวา่ขอ้กาํหนดดา้นสภาพแวดลอ้มท่ีระบุในส่วนน้ีไดรั้บการ

ปฏิบติัอยา่งครบถว้นหรือไม่ หากไม่สามารถปฏิบติัตามขอ้กาํหนดไดเ้คร่ืองจะไม่สามารถใช้

สมรรถนะท่ีสมบูรณ์และอาจก่อใหเ้กิดการทาํงานผดิพลาดซ่ึงอาจทาํใหเ้สียหายและลดอายกุารใช้

งานของเคร่ือง 
►Temperature: 0---40℃ (Environment temperature during the machine 

operation) 

►อุณหภูมิ: 0 --- 40 ℃ (อุณหภูมิแวดลอ้มระหวา่งการใชเ้คร่ือง) 
►Humidity: 75% below (comparative humidity), no dewfalls. 

►ความช้ืน: ตํ่ากวา่ 75% (ความช้ืนสัมพทัธ์) ไม่มีการหลอมละลาย 

►Altitude: below 1000 meters. 

►ความสูง: ตํ่ากวา่ 1000 เมตร 
 Attention:  

When the humidity is too high, it will affect the   
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insulation or speed up the aging of the spare parts. 

Although no special measures to decrease humidity is 

suggested, it is still preferable not to place the machine in 

a humid place. 

Don’t install the machine in places that has much dust, organic gas, or 

erosive air. Try to place the machine faraway from the places that 

might have electric interference or machines that has magnetic field 

(for example, welding machine etc) 

เรียน 
เมื่อความช้ืนสูงเกนิไปจะส่งผลต่อฉนวนหรือเพิม่อายุของช้ินส่วนอะไหล่ แม้ว่าจะไม่มีมาตรการ

พเิศษในการลดความช้ืนแนะนํา แต่อย่าวางเคร่ืองไว้ในที่ที่มีความช้ืนสูง 
อย่าติดตั้งเคร่ืองในบริเวณที่มีฝุ่นละอองก๊าซอนิทรีย์หรืออากาศทีม่ีฤทธ์ิกดักร่อน พยายามวางเคร่ือง

ห่างไกลจากสถานทีซ่ึ่งอาจมีการรบกวนทางไฟฟ้าหรือเคร่ืองทีม่ีสนามแม่เหลก็ (ตัวอย่างเช่นเคร่ือง

เช่ือม ฯลฯ ) 
1.3 Machine outline and foundation plan 

Should be refer to machine outline and foundation plan (chapt6) during the 

installation. 

1.3 โครงร่างเคร่ืองและการวางรากฐาน 
ควรอา้งอิงโครงร่างเคร่ืองและแผนผงัเคร่ือง (บทท่ี 6) ระหวา่งการติดตั้ง 
1.4 Installations and Alignment 

An expert can give the data of Proofing bearing capacity of sufficient load. 

In case that machine is installed on the reinforced concrete round, there is 

no additional preparation for groundwork needed before installation. 

In case that machine is installed on common workshop ground, then 

groundwork is needed prior to installation. 

The maximum surface pressure that the machine has on its support concrete 

groundwork can be calculated through machine’s weight and adjustable 

mounts number and area. 
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1.4 การติดตั้งและการจดัตาํแหน่ง 
ผูเ้ช่ียวชาญสามารถใหข้อ้มูลเก่ียวกบัความสามารถในการรองรับแบร่ิงของโหลดท่ีเพียงพอ 
ในกรณีท่ีมีการติดตั้งเคร่ืองบนพื้นคอนกรีตเสริมเหล็กจะไม่มีการเตรียมพร้อมสาํหรับการเตรียมพื้น

ก่อนท่ีจะติดตั้ง 
ในกรณีท่ีเคร่ืองติดตั้งอยูบ่นพื้นเวร์ิคชอ้ปทัว่ไปจาํเป็นตอ้งมีการติดตั้งพื้นก่อนการติดตั้ง 
ความดนัพื้นผวิสูงสุดท่ีเคร่ืองมีอยูบ่นฐานรองรับของคอนกรีตสามารถคาํนวณไดโ้ดยใชน้ํ้าหนกั

ของเคร่ืองและจาํนวนท่ียดึไดแ้ละพื้นท่ี 

 Foundation bolts should be used in fixing the machine (large or middle 

type machine) to the ground surface or groundwork. 

ควรใชส้ลกัเกลียวพื้นฐานในการยดึเคร่ือง (เคร่ืองขนาดใหญ่หรือกลาง) กบัพื้นดินหรือพื้นดิน 
Note: 

Plastic injection Machine can be placed on soft adjustable 

anti-vibration mounts which means a lot of work in 

preparing the groundwork need not apply. 

  บันทกึ: 

เคร่ืองฉีดพลาสติกสามารถติดตั้งบนขาตั้งป้องกนัการส่ันสะเทอืนปรับได้ซ่ึง

หมายความว่าการทาํงานในการเตรียมพืน้ดินไม่จําเป็นต้องใช้ 
How to use adjustable mounts should be found in chapt1.8 (adjustable 

mounts are offered as additional equipment.) 

You should keep in mind that adjustable mounts lessen the contact area 

between machine and the ground, which reduces accordingly the pressure 

that machine has on the ground. You must make sure that the ground has 

enough capacity to bear the remaining load. 

วธีิการใช ้ mounts สามารถหาไดจ้ากบทท่ี 1.8 (mounts ท่ีสามารถปรับไดเ้ป็นอุปกรณ์

เพิ่มเติม) 
คุณควรจาํไวว้า่การปรับ mounts ลดพื้นท่ีติดต่อระหวา่งเคร่ืองและพื้นซ่ึงจะลดตามความดนั

เคร่ืองท่ีมีอยูบ่นพื้นดิน คุณตอ้งตรวจสอบให้แน่ใจวา่พื้นมีกาํลงัพอท่ีจะรองรับภาระท่ีเหลืออยู ่
Note: 
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After the machine is being fixed at the assigned place, all 

the delivery protection materials must be taken away. 

These protection and safety materials should be kept in 

good conditions so that they can be used again if necessary 

in the future. 

The constituent parts such as hopper, which has been 

disassembled from the machine during the delivery, should 

be put back on the machine. 

โน็ต: 
หลงัจากทีเ่คร่ืองได้รับการติดตั้งตามสถานทีท่ีก่าํหนดอุปกรณ์ป้องกนัการจัดส่ง

ทั้งหมดจะต้องถูกนําออกไป วสัดุป้องกนัและความปลอดภัยเหล่านีค้วรเกบ็ไว้ใน

สภาพทีด่ีเพือ่ให้สามารถใช้งานได้อกีถ้าจําเป็นในอนาคต  ควรใส่ช้ินส่วนทีเ่ป็น

ส่วนประกอบเช่นถังซ่ึงถูกถอดออกจากเคร่ืองในระหว่างการจัดส่ง 
1.4.2 Alignment  

1.4.2 การจดัวาง 

1.4.2.1 Alignment items  

1.4.2.1 การจดัเรียงรายการ 

The machine is completely aligned prior to delivery. This applies 

specifically to  

 1) Parallelism of mold platens  

Generally, the measures descried below are sufficient to align the machine 

bed. If tolerance exceeds maximum permissible levels, please inform the 

manufacturer. 

เคร่ืองมีการจดัตาํแหน่งอยา่งสมบูรณ์ก่อนส่งมอบ น้ีใชเ้ฉพาะเพื่อ 

  1) ความขนานของแผน่แม่พิมพ ์

โดยทัว่ไปมาตรการท่ีกล่าวถึงดา้นล่างน้ีมีความเพียงพอท่ีจะปรับแนวนอนของเคร่ือง ถา้ความ

อดทนสูงกวา่ระดบัสูงสุดท่ีอนุญาตโปรดแจง้ผูผ้ลิต 

Tolerance of platen parallelism: 
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ความคลาดเคล่ือนของการจดัรูปแบบขนาน: 
Space between tie bar 

available 

ช่องวา่งระหวา่งแถบผกู 

Tolerance when clamping 

force is zero 

ความคลาดเคล่ือนเม่ือแรงหนีบเป็นศูนย ์

Tolerance   when 

clamping force is max 

ความคลาดเคล่ือนเม่ือแรงหนีบ

สูงสุด 

≥200~250 0.20 0.10 

>250~400 0.24 0.12 

>400~630 0.32 0.16 

>630~1000 0.40 0.20 

>1000~1600 0.48 0.24 

>1600~2500 0.64 0.32 

 2) Nozzle centering 

Axiality between nozzle and mould orientation hole can be adjusted as 

follow plan. It should reach the follow claim about axiality after centering. 

2) ศูนยก์ลางหวัฉีด 

ความสามารถในแนวแกนระหวา่งหวัฉีดและรูป้ันของแม่พิมพส์ามารถปรับเปล่ียนไดต้ามแผน ควร

ไปถึงขอ้เรียกร้องท่ีตามมาเก่ียวกบั axiality หลงัจากศูนยก์ลาง 

Mould orientation hole diameter 

เส้นผา่นศูนยก์ลางรู 
Φ80～100 Φ125～250 Above Φ315 

Axiality ≤0.25 ≤0.30 ≤0.40 

Adjusting plan: 

(1) Adjusting landscape and vertical level of  

machine body that between the tow mold platens.  

(2) Unscrew the fasten screw and  

locking screw (see chapter3.3.2 diagram 1.2) 

(3) As right diagram indication,  

measure h1=h2, h3=h4. 

Tolerance of adjusting must accord with the request of the above chart. 

Fixed platen 

Nozzle  

Orientation hole 
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(4) Screw fastens screw and locking screw. 

การปรับแผน: 
(1) การปรับระดบัแนวนอนและแนวตั้งของ 
ตวัเคร่ืองท่ีอยูร่ะหวา่งแผน่แม่พิมพล์าก 
(2) ไขสกรูและ 
สกรูยดึ (ดูแผนภาพท่ี 1.2.3) 
(3) เป็นสัญญาณบ่งช้ีท่ีถูกตอ้ง, 
วดั h1 = h2, h3 = h4 

ความคลาดเคล่ือนของการปรับตวัตอ้งสอดคลอ้งกบัคาํขอของแผนภูมิขา้งตน้ 

(4) สกรูยดึสกรูและสกรูล็อค 

3) Adjusting landscape and vertical level of machine body, which between 

the tow mold platens. 

The detail adjustment of landscape and level of large and middle type 

machine body can be found in chapter 1.4.2.2. 

3) การปรับระดบัแนวนอนและแนวตั้งของตวัเคร่ืองซ่ึงระหวา่งแผน่แม่พิมพล์าก 
การปรับรายละเอียดของแนวนอนและระดบัของตวัเคร่ืองขนาดใหญ่และกลางสามารถดูไดใ้นบท 

1.4.2.2 

1.4.2.2 Machine alignment  

The moving platen have a high weight and high moving inertia, so it is 

essential to adjusting the machine body’s guide carefully to ensure the 

smoothness when it moves on the guide. 

1.4.2.2 การจดัตาํแหน่งเคร่ือง 
ลูกกล้ิงท่ีเคล่ือนท่ีมีนํ้าหนกัมากและมีแรงเฉ่ือยสูงดงันั้นจึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งปรับคู่มือของตวัเคร่ืองให้

ละเอียดเพื่อใหม้ัน่ใจวา่เรียบเนียนเม่ือเคล่ือนท่ีบนคู่มือ 
1.4.2.2.1 Aligning the guide level of mini-type machine  

1.4.2.2.1 การปรับระดบัคู่มือของเคร่ืองประเภทมินิ 
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 1) Ensure the distance between the fixed platen and moving platen is 

minimum. Install adjustable mounts in accordance with installation hole; 

the quantity is about 6 or 12. 

 1) ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ระยะห่างระหวา่งแท่นคงท่ีกบัแท่นหมุน ติดตั้งชุดปรับไดต้ามรูติดตั้ง 

ปริมาณประมาณ 6 หรือ 12 

 2) Place a level meter (m) in landscape direction on the machine track 

between the mold platen as illustrated above. Then keep the readings and 

place the level meter in vertical direction (on the operation side and counter 

operation side) 

 2) วางเคร่ืองวดัระดบัความสูง (m) ไวใ้นทิศทางแนวนอนบนรางเคร่ืองระหวา่งแผน่แม่พิมพ์

ตามท่ีแสดงดา้นบน จากนั้นเก็บขอ้มูลการอ่านและวางเคร่ืองวดัระดบัไวใ้นแนวตั้ง (ดา้นการทาํงาน

และดา้นการทาํงานของเคาน์เตอร์) 

 3) Initial aligning: adjusting adjustable mounts to make the air bladder in 

the middle of level meter. This is for four sides. (Adjustment of adjustable 

mounts can be found in chapter1.8) 

 3) การจดัตาํแหน่งคร้ังแรก: การปรับตวัยดึแบบปรับไดเ้พื่อใหก้ระเพาะปัสสาวะกลางอยูต่รง

กลางของเคร่ืองวดัระดบั น่ีคือส่ีดา้น (การปรับ mounts สามารถดูไดจ้ากบทท่ี 1.8) 

 4) Fine aligning: repeat procedure above three or times until the landscape 

level ≤0.165mm/m, vertical level≤0.20mm/m. 

 4) การจดัตาํแหน่งใหล้ะเอียด: ทาํซํ้ าขั้นตอนขา้งตน้สามคร้ังหรือมากกวา่จนระดบัแนวนอน

≤0655มม. / ม., แนวตั้งตํ่ากวา่ 0.20 มม. / เมตร 

 5) Level alignment in accordance with requirements on the machine can 
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be only confirmed by using below 7Mpa working pressure to start mould 

height adjusting motor smoothly and below 3Mpa working pressure to 

operate carriage cylinder steadily. 

5) การจดัตาํแหน่งระดบัตามความตอ้งการของเคร่ืองสามารถยนืยนัไดโ้ดยการใชค้วามดนัการ

ทาํงานดา้นล่าง 7Mpa เพื่อเร่ิมตน้การปรับความสูงของแม่พิมพไ์ดอ้ยา่งราบร่ืนและดา้นล่างแรงดนั

ในการทาํงาน 3Mpa เพื่อใหก้ระบอกสูบทาํงานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

1.4.4.2.2 Align the guide level of large and middle type machine. 

1.4.4.2.2 จดัแนวระดบัคู่มือสาํหรับเคร่ืองขนาดใหญ่และกลาง 

  1) Before installation, clean the foundation surface, place adjustable 

mounts as the chapter5 foundation plan. Lifting the units leaving the 

surface about 500mm, mounting foundation bolt, flat washer, and spring 

washer, nut down and to up. Screw nut to enable bolt end plane above 3 

pitches to up place of nut. 

  1) ก่อนการติดตั้งใหท้าํความสะอาดพื้นผวิของฐานราก ยกชุดออกจากพื้นผิวประมาณ 500 มม. 

ยดึสลกัเกลียวฐานเคร่ืองซกัผา้แบบแบนและเคร่ืองซกัผา้สปริงน็อตลงและข้ึน สกรูน็อตเพื่อให้

ระนาบทา้ยของสลกัเกลียวอยูเ่หนือ 3 โหม่งข้ึนเพื่อวางน็อต 

  2) Place the machine on mounts. Pay attention to align the foundation 

bolt with mounting hole. Connect the injection unit and clamping unit 

together as chapter 1.1.2.1 indication. Then initial adjustment follow 

adjusting procedure 3 to level adjustment. 

  2) วางเคร่ืองบนแท่นวาง ใส่สลกัเกลียวยดึกบัรูยดึ ต่อชุดหวัฉีดและชุดหนีบเขา้ดว้ยกนัตามขอ้ 

1.1.2.1 จากนั้นการปรับค่าเร่ิมตน้จะทาํตามขั้นตอนการปรับ 3 เพื่อปรับระดบั 

  3) Level is confirmed by level meter, pour concrete into prepared 

mounting hole, fasten foundation bolt. 

  3) ระดบัไดรั้บการยนืยนัโดยเคร่ืองวดัระดบั, เทคอนกรีตลงในรูยึดท่ีเตรียมไวแ้ละสลกัเกลียวยดึ

ฐาน 

  4) After a period of maintenance and ensure the cement set hard (about 

10 days in summer and about 15days in winter), then fine adjusting level 
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of machine body. Fasten the foundation bolt to fix machine by means of 

tooling bar after measurement by level meter.  

  4) หลงัจากระยะเวลาของการบาํรุงรักษาและใหแ้น่ใจวา่ซีเมนตแ์ขง็ตวัดีแลว้ (ประมาณ 10 วนั

ในช่วงฤดูร้อนและประมาณ 15days ในฤดูหนาว) แลว้ปรับระดบัท่ีดีของร่างกายเคร่ือง ยดึสลกั

เกลียวเพื่อยดึเคร่ืองโดยใชแ้ถบเคร่ืองมือหลงัการวดัโดยเคร่ืองวดัระดบั 

Length of tooling bar 

ความยาวของแถบเคร่ืองมือ 
Bolt model  

แบบสลกัเกลียว 

Length of tooling bar（mm） 

ความยาว (มล.) 

M16 550 

M18 600 

M20 700 

M24 850 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Adjusting procedure  

 1) Ensure the distance between the fixed platen and moving platen is 

minimum. 

 2) Place the level meter on quench guide of the machine operating side. 
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Level meter placed as near as the moving platen between the fixed and 

moving platen as diagram indication. 

 3) Initial aligning: adjusting adjustable mounts to make the air bladder in 

the middle of the level meter. This is for four sides. (Adjustment of 

adjustable mounts can be found in chapter1.8)  

4) Fine aligning: repeat procedure above three or times until the 

landscape level ≤0.16mm/m, vertical level≤0.20mm/m. 

5) Aligning machine frame beneath the injection unit, tolerance must 

accord with the request of chapter1.4.2.1. 

6) Level alignment in accordance with requirements on the machine can 

be only confirmed by using below 8Mpa working pressure to start mould 

height adjusting motor smoothly and below 4Mpa working pressure to 

operate carriage cylinder steadily. 

ขั้นตอนการปรับ 
1) ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ระยะห่างระหวา่งแท่นคงท่ีกบัแท่นหมุน 

2) วางเคร่ืองวดัระดบับนคู่มือการดบัของดา้นการทาํงานของเคร่ือง เคร่ืองวดัระดบัวางอยู่

ใกลก้บัแผน่ท่ีเคล่ือนยา้ยระหวา่งแผน่ยดึแบบคงท่ีและแบบเคล่ือนยา้ยเป็นตวับ่งช้ีของ

แผนภาพ 
3) การจดัตาํแหน่งคร้ังแรก: การปรับตวัยดึแบบปรับไดเ้พื่อใหก้ระเพาะปัสสาวะอากาศอยู่

ตรงกลางของเคร่ืองวดัระดบั น่ีคือส่ีดา้น (การปรับ mounts สามารถดูไดจ้ากบทท่ี 

1.8) 
4) การจดัตาํแหน่งใหล้ะเอียด: ทาํซํ้ าขั้นตอนดา้นบนสามคร้ังหรือจนกวา่ระดบัแนวนอน≤

0.16มม. / ม., แนวตั้งระดบัตํ่ากวา่ 0.20 มม. / ม. 
5) การปรับแนวเฟรมเคร่ืองภายใตชุ้ดหวัฉีดความคลาดเคล่ือนตอ้งสอดคลอ้งกบัคาํร้องขอ

ของบท 1.4.2.1 
6) การจดัตาํแหน่งระดบัตามความตอ้งการของเคร่ืองสามารถยนืยนัไดโ้ดยการใชค้วามดนั

ทาํงานดา้นล่าง 8Mpa เพื่อเร่ิมตน้การปรับความสูงของแม่พิมพใ์หเ้รียบและแรงดนั

ทาํงานตํ่ากวา่ 4 เมกกะปาสคาลเพื่อใชก้ระบอกสูบของรถอยา่งต่อเน่ือง 
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Attention! 

Only after the cement consolidates, nut of concrete bolt    

can be fastened. 

After the adjustment, all the nuts on the adjustable mounts 

must be fastened. 

In order to prevent any damage due to the groundwork, it is 

recommended to check the plane situation after 4 weeks of 

operation. 

ข้อควรคํานึง 
หลงัจากทีปู่นซิเมนต์รวมเข้าด้วยกนัแล้วคุณสามารถยดึน๊อตสลกัเกลยีวคอนกรีตได้ 
หลงัจากการปรับแล้วต้องยดึหมุดยดึทั้งหมดบนสลปิทีส่ามารถปรับได้ 
เพือ่ป้องกนัไม่ให้เกดิความเสียหายใด ๆ อนัเน่ืองมาจากพืน้ดนิขอแนะนําให้ตรวจสอบ

สภาพระนาบหลงัจากปฏิบัติการเสร็จส้ินภายใน 4 สัปดาห์ 

1.5 Cooling water supply system 

The cooling water system pressure is 0.2~0.6Mpa. 

1.5 ระบบนํ้าหล่อเยน็ 
ความดนัระบบนํ้าหล่อเยน็อยูท่ี่ 0.2 ~ 0.6Mpa 

1.5.1 Cooling water system layout 

There are three water circuits in cooling system: 

1) Hydraulic cooling circuit 

2) Screw and barrel cooling circuit. 

3) Mould cooling circuit. 

1.5.1 การจดัวางระบบระบายความร้อน 
มีสามวงจรนํ้าในระบบระบายความร้อน: 

1)  วงจรระบายความร้อนดว้ยไฮดรอลิค 

2) วงจรระบายความร้อนดว้ยเกลียวและบาร์เรล 

3) วงจรการหล่อเยน็ของแม่พิมพ ์
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System supply water to heater exchanger and cooling water manifold. 

Mould, screw and barrel cooling water have be given by distributary of 

water manifold, thus to make efficient temp control. 

จดัหานํ้าระบบเพื่อแลกเปล่ียนความร้อนและท่อนํ้าหล่อเยน็ นํ้าหล่อเยน็ของแม่พิมพส์กรูและ

บาร์เรลไดรั้บมาจากการกระจายตวัของท่อนํ้าเพื่อใหส้ามารถควบคุมอุณหภูมิไดอ้ยา่งมี

ประสิทธิภาพ 
 

1.5.2 Discharge of cooling water  

Stop supplying the cooling water and discharge the cooling water should 

kept its circling under comparative low pressure during machine’s shut-

down. (At night, in case that cooling water might be frozen, cooling water 

in the oil cooler should be discharged. In order to prevent damages of oil 

cooler and other equipment the remaining water should be dried up by 

using compressed air. ) 

1.5.2 ปลดปล่อยนํ้าหล่อเยน็ 
หยดุจ่ายนํ้าระบายความร้อนและปล่อยนํ้าหล่อเยน็ควรเก็บไวร้อบภายใตแ้รงดนัตํ่าเปรียบเทียบ

ระหวา่งการปิดเคร่ือง (ในเวลากลางคืนในกรณีท่ีนํ้าเยน็อาจถูกแช่แขง็ควรระบายนํ้าเยน็ลงในตูเ้ยน็

Other 

OUT 

OUT 

IN 
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นํ้ามนัเพื่อป้องกนัความเสียหายของอุปกรณ์ทาํความเยน็นํ้ ามนัและอุปกรณ์อ่ืน ๆ นํ้าท่ีเหลือควรจะ

แหง้ดว้ยการอดัอากาศ) 
Note: it is very important all water to cool machine must be 

clean. 

If the cooling water is underground water or pond water   

unfiltered, the impurities might cause to block the filtering 

parts and pipe in the machine and affect the cooling 

efficiency of coolers. In that case we strongly recommend 

filter the cooling water before their use. 

หมายเหตุ: นํา้ที่ทาํความเย็นให้เคร่ืองต้องสะอาด 
ถ้านํา้หล่อเย็นเป็นนํา้บาดาลหรือนํา้บ่อทีไ่ม่มีการกรองส่ิงสกปรกอาจทาํให้เกดิการ

อุดตันของช้ินส่วนและท่อในเคร่ืองและส่งผลต่อประสิทธิภาพในการระบายความ

ร้อนของเคร่ืองทาํความเย็น ในกรณีนีเ้ราขอแนะนําให้กรองนํา้หล่อเยน็ก่อนใช้งาน  
Attention! 

If the cooling water is taken from drinking water system. 

Operators should ensure that no cooling water sill be 

returned into the drinking water system. 

ข้อควรคํานึง 
ถ้านํา้ระบายความร้อนถูกนํามาจากระบบนํา้ดื่ม ผู้ดําเนินการควรตรวจสอบให้

แน่ใจว่าไม่มีนํา้ด่านระบายความร้อนเข้าสู่ระบบนํา้ดื่ม 
1.5.3 flow rate of cooling water 

Changing the flow rate of cooling water according to many factors such as 

the injection conditions, water temperature, air temperature, the fact 

whether impurities is causing the oil cooler’s efficiency and etc. the flow 

rates in the follow chart can be only used as reference not as requirement. 

Most appropriate flow rates are decided through actual plastic injection 

molding experiences. 

The Flow Rate of Cooling Water in Cooler  
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1.5.3 อตัราการไหลของนํ้าหล่อเยน็ 

การเปล่ียนอตัราการไหลของนํ้าหล่อเยน็ตามปัจจยัหลายอยา่งเช่นสภาวะการฉีดอุณหภูมิของนํ้า

อุณหภูมิของอากาศความเป็นจริงวา่ส่ิงสกปรกทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพของตูเ้ยน็หรือไม่เป็นตน้อตัรา

การไหลตามแผนภูมิต่อไปน้ีสามารถใชอ้า้งอิงไดเ้ท่านั้น ตามความตอ้งการ 

อตัราการไหลท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือการตดัสินใจผา่นประสบการณ์การฉีดพลาสติกท่ีเกิดข้ึนจริง 

อตัราการไหลของนํ้าหล่อเยน็ใน Cooler 

 

Pump Driving 

Motor Power 

ป๊ัมมอเตอร์ไฟฟ้า 

Flow Rate 

 

อตัราการไหล 

Pump Driving 

Motor Power 

Flow Rate 

 

อตัราการไหล 

7.5KW 13L/min 55KW 94.5L/min 

11KW 19L/min 75KW 129L/min 

15KW 26L/min 90KW 155L/min 

18.5KW 32L/min 110KW 190L/min 

22KW 38L/min 135KW 234L/min 

30KW 51.5L/min 155KW 269L/min 

37KW 63.5L/min 220KW 383L/min 

45KW 77.5L/min 330KW 576L/min 

Note: The temperature of the hydraulic oil must not exceed 55℃ 

when putting into use. 

หมายเหตุ: อุณหภูมิของนํ้ามนัไฮดรอลิคตอ้งไม่เกิน 55 ℃เม่ือนาํไปใชง้าน 

The cooling water Flow Rate in mould/water manifold (based on 

molding conditions). 

อตัราการไหลของนํ้าหล่อเยน็ในแม่พิมพ ์/ ท่อนํ้า (ข้ึนอยูก่บัสภาวะการป้ัน) 
Heater Power 

การใช้ไฟของตวัทํา

ความร้อน 

Cooling Water 

Flow Rate  

อตัราการไหลนํ้าเยน็ 

Heater Power 

การใช้ไฟของตวัทํา

ความร้อน 

Cooling Water 

Flow Rate 

อตัราการไหลนํ้าเยน็ 

6KW 10.5L/M or more 35KW 60.0L/M or more 
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7KW 12.0L/M or more 40KW 69.0L/M or more 

8KW 13.5L/M or more 45KW 77.5L/M or more 

9KW 15.5L/M or more 50KW 86.0L/M or more 

10KW 17.5L/M or more 55KW 94.5L/M or more 

15KW 26.0L/M or more 60KW 103.0L/M or 

more 

20KW 34.5L/M or more 90KW 155L/M or more 

25KW 43.0L/M or more 110KW 190L/M or more 

30KW 51.5L/M or more 170KW 290L/M or more 

35KW 60.0L/M or more 270KW 460L/M or more 

Attention! 

In pouring of cooling water provides cooling function. 

Design of cooling equipment and pipe are based on that 

cooling water reaches 50℃. 

If you need to undertake heating operations to insulation soft 

pipe and molds, please contact our sales department. 

ข้อควรคํานึง 

ในการเทนํา้เย็นให้ความเยน็ 

การออกแบบอุปกรณ์ระบายความร้อนและท่อขึน้อยู่กบันํ้าระบายความร้อนทีถ่ึง 50 ℃ 

หากคุณต้องการดําเนินการทําความร้อนเพือ่ฉนวนท่ออ่อนและแม่พมิพ์โปรดติดต่อ

ฝ่ายขายของเรา 

1.6 Filling with Hydraulic Oil 

Through filling intake, pour in clear hydraulic oil until reaches the up limit 

in the hydraulic meter (please refer to the Lubricant Chart Chapter 4.2 for 

the hydraulic oil type). 

After the completion of wiring, start the machine and check the oil position 

in the oil tank. If the oil reading is lower than the medium marking in the 

lever indicator, add some hydraulic oil until the oil is higher than the 
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medium marking. In general, it need to reaches 3/4-4/5 capacity of oil tank. 

Please refer to Parameter sheet in chapter 6 about oil tank volume for 

hydraulic oil supply about. The real supply amount can larger than listed. 

1.6 เติมนํ้ามนัไฮดรอลิค 

เติมนํ้ามนัไฮดรอลิคท่ีชดัเจนจนไดถึ้งขีด จาํกดั สูงสุดในเคร่ืองวดัไฮดรอลิก (โปรดดูตาราง

นํ้ามนัหล่อล่ืนบทท่ี 4.2 สาํหรับนํ้ามนัไฮดรอลิก) 

หลงัจากเสร็จส้ินการเดินสายไฟใหเ้ร่ิมตน้เคร่ืองและตรวจสอบตาํแหน่งนํ้ามนัในถงันํ้ามนั ถา้นํ้ามนั

อ่านตํ่ากวา่เคร่ืองหมายกลางในตวับ่งช้ีคนัโยกใหเ้พิ่มนํ้ามนัไฮดรอลิกบางตวัจนนํ้ามนัสูงกวา่

เคร่ืองหมายกลาง โดยทัว่ไปตอ้งใชถ้งันํ้ามนั 3 / 4-4 / 5 

โปรดดูท่ีแผน่ขอ้มูลพารามิเตอร์ในบทท่ี 6 เก่ียวกบัปริมาณนํ้ามนัหล่อล่ืนสาํหรับนํ้ามนัไฮดรอลิค

เก่ียวกบั ปริมาณการจดัหาท่ีแทจ้ริงอาจสูงกวา่ท่ีระบุไว ้

Attention! 

Different brands or types of hydraulic oil must not be mixed 

Within 3 hours after adding hydraulic oil, the oil pump 

cannot be started, which is to facilitate exhausting air inside 

the oil. 

ข้อควรคํานึง 

ไม่ควรนําผลติภัณฑ์หรือนํา้มันหล่อลืน่ชนิดต่างๆมาผสมกนั 

ภายใน 3 ช่ัวโมงหลงัจากเติมนํา้มันไฮดรอลคิไม่สามารถเร่ิมป๊ัมนํา้มันซ่ึงจะช่วยให้

อากาศภายในนํา้มันล้น 

1.7 Power Supply 

Electrical equipment on the machine is designed accordance with Custer’s 

requirements and in line with regulations laid down in the relevant 

countries. 

Consulting local electrical engineer company can do electrical wiring. 

In case of using 3-phase A/C power supply, a fuse with appropriate rating 

is needed.  

On the input connection panel connecting the electrical cable and electrical 
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parts, the power supply is in 3-phase and 4-line. The voltage is 380V and 

frequency is 50 Hz. (except special condition) please refer to the Parameter 

Chart in Chapter 5 for total power of machine. Other special voltage 

requests should inform the manufacturer in the order. 

1.7 พาวเวอร์ซพัพลาย 

อุปกรณ์ไฟฟ้าในเคร่ืองไดรั้บการออกแบบตามขอ้กาํหนดของคสัเตอร์และสอดคลอ้งกบัระเบียบท่ี

วางไวใ้นประเทศท่ีเก่ียวขอ้ง 

ใหค้าํปรึกษา บริษทั วศิวกรไฟฟ้าในทอ้งถ่ินสามารถเดินสายไฟได ้

ในกรณีท่ีใชแ้หล่งจ่ายไฟ 3 เฟส / C จาํเป็นตอ้งใชฟิ้วส์ท่ีมีการจดัระดบัท่ีเหมาะสม 

แผงเช่ือมต่ออินพุทเช่ือมต่อสายไฟและช้ินส่วนไฟฟ้าแหล่งจ่ายไฟอยูใ่น 3 เฟสและ 4 สาย 

แรงดนัไฟฟ้า 380V และความถ่ี 50 Hz (ยกเวน้เง่ือนไขพิเศษ) โปรดดูตารางพารามิเตอร์ในบทท่ี 5 

สาํหรับกาํลงัไฟทั้งหมดของเคร่ือง คาํขอแรงดนัไฟฟ้าแรงสูงอ่ืน ๆ ควรแจง้ใหผู้ผ้ลิตทราบ

ตามลาํดบั 

Attention: 

Connection of power supply should only undertake by an 

experienced electrician 

เรียน 
การเช่ือมต่อของแหล่งจ่ายไฟควรดําเนินการโดยช่างผู้มีประสบการณ์เท่าน้ัน 
Note: 

Please pay special attention to the fuse’s amperes and correct 

phase sequence. If the rotating direction of driving motor is 

reversed, it can be reversed back just by changing two-phase 

live wires on the input connection panel. 

โน็ต: 
โปรดให้ความสําคัญกบัแอมป์ของฟิวส์และลาํดับเฟสทีถู่กต้อง หากทศิทางการหมุน

ของมอเตอร์ขับเคลือ่นกลบัด้านกส็ามารถย้อนกลบัได้เพยีงแค่เปลีย่นสายไฟสองเฟส

บนแผงเช่ือมต่อเข้า 
Power supply voltage must be measured. Input power supply voltage 
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should be in the range of 10% of the rating voltage. Its frequency should 

be the rating frequency (with 1Hz deviation). If voltage deviation exceeds 

the above-mentioned range, please contact related power Supply Company. 

In order to avoid accidents caused by electricity leakage, a wire (its section 

area is listed the following chart) must be connected to the ground pole of 

machine on one end On the other end, it must be connected to grounding 

pole or welded onto a copper plate then bury the grounding pole or copper 

plate inside the earth that is not easy to be dry. 

ตอ้งวดัแรงดนัไฟฟ้าของแหล่งจ่ายไฟ แรงดนัไฟฟ้าของแหล่งจ่ายไฟเขา้ควรอยูใ่นช่วง 10% ของ

แรงดนัไฟฟ้าการใหค้ะแนน ความถ่ีควรเป็นความถ่ีในการใหค้ะแนน (โดยมีค่าความเบ่ียงเบน 1Hz) 

หากแรงดนัไฟฟ้าเกินกวา่ช่วงท่ีระบุไวข้า้งตน้โปรดติดต่อ บริษทั ซพัพลายเออร์ท่ีเก่ียวขอ้ง 

เพื่อหลีกเล่ียงอุบติัเหตุท่ีเกิดจากการร่ัวไหลของกระแสไฟฟ้าสายไฟ (พื้นท่ีส่วนท่ีระบุไวใ้นตาราง

ต่อไปน้ี) ตอ้งเช่ือมต่อกบัเสาอากาศของเคร่ืองท่ีปลายขา้งหน่ึงปลายอีกดา้นหน่ึงตอ้งเช่ือมต่อกบั

ขั้วต่อสายดินหรือเช่ือมต่อเขา้กบั แผน่ทองแดงแลว้ฝังดินขั้วโลกหรือแผน่ทองแดงภายในแผน่ดินท่ี

ไม่ง่ายท่ีจะแหง้ 

Motor Power 

มอเตอร์ไฟฟ้า 
Conductor Size (Section Area) 

ขนาดตวันาํ (ส่วนพื้นท่ี) 
＜15KW 14mm2 

15-37KW 22mm2 

＞37KW 38mm2 

1.7.1 Check Rotating Direction of Pump Motor  

 Oil Pump motor Switch  

When the power supply is connected, we must check the rotating direction 

of oil pump motor. 

1.7.1 ตรวจสอบทิศทางการหมุนของมอเตอร์ป๊ัม 
  สวทิช์มอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนั 
เม่ือเช่ือมต่อแหล่งจ่ายไฟเราตอ้งตรวจสอบทิศทางการหมุนของมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนั 

Attention! 
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Hydraulic oil must be filled to full! Before starting the oil 

pump, we must ensure that oil in the tank is full. 

ข้อควรคํานึง 

นํา้มันไฮดรอลคิต้องเติมให้เต็ม ก่อนทีจ่ะเร่ิมป๊ัมนํา้มันเราต้องแน่ใจว่านํา้มันในถัง

เต็ม 
►Turn on the power switch. 

► Turn on the oil pump motor switch briefly on the operation panel to run 

the oil pump motor then turn off immediately. 

►Check whether the rotating direction is same to the direction indicated 

by outside cover on the motor. 

In case that the direction is not correct, turn off the machine power supply 

switch and turn off the power supply switch on the power supply cable. 

Change the location of power input line L1 and L2.(see chapter 6main 

circuit) 

►เปิดสวติช์ไฟ 

►เปิดสวติช์มอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนัเคร่ืองสั้น ๆ บนแผงควบคุมเพื่อใชม้อเตอร์ป้ัมนํ้ามนัแลว้ปิดลงทนัที 

ตรวจดูวา่ทิศทางการหมุนไดเ้หมือนกนักบัทิศทางท่ีระบุดว้ยฝาครอบดา้นนอกของมอเตอร์ 

ในกรณีท่ีทิศทางไม่ถูกตอ้งใหปิ้ดสวติช์เปิดเคร่ืองและปิดสวติช์ไฟบนสายไฟ เปล่ียนตาํแหน่งของ

สายป้อน L1 และ L2 (ดูบทท่ี 6 วงจรหลกั) 

Attention! 

If the rotating direction of the oil pump motor is not correct, 

it will damage the hydraulic oil pump. 

ข้อควรคํานึง 

หากทิศทางการหมุนของมอเตอร์ป้ัมนํา้มันไม่ถูกต้องอาจทาํให้ป๊ัมนํา้มันไฮดรอลคิ

เสียหายได้ 
Note: 

Turn off the oil pump motor through oil pump motor switch on 

the operation panel. 
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หมายเหตุ: 
ปิดมอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนัโดยใชส้วทิช์มอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนับนแผงการทาํงาน 

1.8 Adjustable mounts 

1.8 ขายดึแบบปรับได ้
 

 

 

 

 

 

 

                                    

HX series of plastic injection molding machines can be fixed on the 

adjustable mounts and its anti-vibration function will make the machine 

operate more quiet. 

After installing adjustable mounts, small machine do not need to be fixed 

on the ground by concrete bolts. Middle and big machine be moved by the 

vibrations during the operation and must be fixed by concrete bolts. 

ชุดเคร่ืองฉีดพลาสติก HX สามารถติดตั้งบนขายดึแบบปรับไดแ้ละฟังกช์ัน่ป้องกนัการ

สั่นสะเทือนจะทาํใหเ้คร่ืองทาํงานไดเ้งียบข้ึน 
หลงัจากติดตั้งขาตั้งแบบปรับไดเ้คร่ืองขนาดเล็กไม่จาํเป็นตอ้งยดึติดกบัพื้นดว้ยสลกัเกลียวคอนกรีต 

เคร่ืองขนาดกลางและขนาดใหญ่เคล่ือนท่ีโดยการสั่นสะเทือนระหวา่งการทาํงานและตอ้งยดึดว้ย

สลกัเกลียวคอนกรีต 
Attention!  

All the supply lines, for example cooling water supply lines, 

must be flexible. 

ข้อควรคํานึง 

เส้นอุปทานทั้งหมดเช่นสายส่งนํา้หล่อเยน็ต้องยดืหยุ่น 

For mini-type machine For large or middle-type machine 

Adjustable mounts 
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Adjusting Adjustable mounts (min-type machine) 

►Unfasten the nut (2) 

►Screw the bolt (1), until the mounts’ height reaches its minimal. 

►Adjust machine by adjusting bolt (1) on all mounts. Please refer to 

chapter 1.4 for operation in details. 

►After the adjustment, fasten the nut (2) 

Adjusting Adjustable mounts (large or middle machine) 

►Release adjusting bolt in counter-clockwise direction. 

►Adjusting bolts to align the machine (see chapter1.4 in detail) 

การปรับ Mounts  (min-type machine) 

►คลายน๊อต (2) 

►เล่ือนสลกัเกลียว (1) จนความสูงของแท่นยดึไม่ถึง 

►ปรับเคร่ืองโดยการปรับ bolt (1) บน mounts ทั้งหมด โปรดดูรายละเอียดจากบทท่ี 1.4 

►หลงัจากการปรับแลว้ให้ยดึน็อต (2) 

การปรับ Adjusts mounts (เคร่ืองขนาดใหญ่หรือกลาง) 

►ปรับสลกัเกลียวในทิศทางทวนเขม็นาฬิกา 

►ปรับสลกัเกลียวเพื่อปรับตาํแหน่งเคร่ือง (ดูรายละเอียดในบทท่ี 1 

Attention 

Adjusting distance should not exceed 15mm; otherwise it 

will damage the adjustable mounts. 

ข้อควรคํานึง 

การปรับระยะห่างไม่ควรเกนิ 15 มม. มิฉะน้ันจะทาํให้เกิดความเสียหายได้ 
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Chapter 2 Safety 

บทท่ี 2 ความปลอดภยั 

2.1general safety regulations  

Person sufficiently qualified in their particular field and who have specific 

knowledge of injection moulding machinery should carry out Service, 

maintenance &repair work. They should be versed in the maintenance of 

industrial health and safety standards and they should be familiar with the 

construction and functioning of the necessary safety equipment in the 

machine. 

If necessary, enlist the help of our service department. 

2.1 ขอ้กาํหนดดา้นความปลอดภยัทัว่ไป 

บุคคลท่ีมีคุณสมบติัเพียงพอในสาขาเฉพาะของตนและผูท่ี้มีความรู้เฉพาะดา้นเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรฉีด

ข้ึนรูปควรดาํเนินการบริการการบาํรุงรักษาและการซ่อมแซม พวกเขาควรจะมีประสบการณ์ในการ

รักษามาตรฐานสุขภาพและความปลอดภยัของอุตสาหกรรมและพวกเขาควรจะคุน้เคยกบัการ

ก่อสร้างและการทาํงานของอุปกรณ์ความปลอดภยัท่ีจาํเป็นในเคร่ือง 

ถา้จาํเป็นใหข้อความช่วยเหลือจากฝ่ายบริการของเรา 

          Attention!  

The safety equipment fitted on the machine is there for you 

safety and that of the production of goods. 

The machine should only be operated when all safety 

equipment is in working order. 

To remove, by-pass, or render safety equipment inoperative is 

therefore not permitted. 

The safety equipment also includes the safety program 

contained in the software. Don’t carry out any changes to this 

program. 

ข้อควรระวงั 

อุปกรณ์ความปลอดภัยทีต่ิดตั้งอยู่ในเคร่ืองมีไว้เพือ่ความปลอดภัยและด้านการผลติ
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สินค้า 

เคร่ืองควรใช้งานได้เมื่ออุปกรณ์ความปลอดภัยทั้งหมดทาํงานได้ดีเท่าน้ัน 

ไม่อนุญาตให้นําอุปกรณ์ป้องกนัความเส่ียงออกหรือทาํให้อุปกรณ์ความปลอดภัยทาํงาน

ไม่ได้ 

อุปกรณ์ความปลอดภัยยงัมีโปรแกรมความปลอดภัยทีม่ีอยู่ในซอฟต์แวร์ อย่าทาํการ

เปลีย่นแปลงโปรแกรมนี้ 

If the safety equipment malfunctions or a fault occurs on it, the machine 

must be immediately shut down: 

►Actuate emergency stop button; 

►Main switch-off; 

►Close down the cooling water supply after about 20min 

The person in charge must be informed at once. 

Before putting the machine back into operation, the causes of the fault 

must be eliminated. 

หากอุปกรณ์ความปลอดภยัทาํงานผดิปกติหรือมีขอ้ผดิพลาดเกิดข้ึนเคร่ืองจะตอ้งถูกปิดทนัที: 

►กดปุ่มหยดุฉุกเฉิน 

►การปิดเคร่ือง; 

►ปิดเคร่ืองทาํความเยน็หลงัจากผา่นไปประมาณ 20 นาที 

ผูรั้บผดิชอบตอ้งแจง้ใหท้ราบทนัที 

ก่อนวางเคร่ืองกลบัเขา้สู่การทาํงานสาเหตุของความผดิตอ้งถูกตดัออก 

 

2.1.1 Machine main safety scutcheon 

2.1.1 แกนหลกัดา้นความปลอดภยัของเคร่ืองจกัร 
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按钮箱上 

 

  

 

 

动模板前方中间 
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标牌样本     安装位置 
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后安全门上            

                     

                         

                      

  

 

 

   前安全门上 

 

 

 

  

 

 

料筒罩上 

 

 

 

2.1.2 Maintenance and repair work 
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2.1.2 การบาํรุงรักษาและการซ่อมแซม 

Attention!  

 All repair and maintenance work should only be undertaken 

when the main switch on the injection moulding machine is 

switched to”0”if necessary, is locking by padlock. 

ข้อควรระวงั! 

  งานซ่อมแซมและบํารุงรักษาทั้งหมดควรดําเนินการเมื่อสวติช์หลกัของเคร่ืองฉีดขึน้รูป

เป็น "0" หากจําเป็นต้องลอ็คด้วยกุญแจเลือ่น 

It is the employer’s duty to instruct the machine operator in the 

construction operation and function of the safety equipment as well as on 

the correct altitude to health and safety at work. 

เป็นหนา้ท่ีของนายจา้งในการสั่งใหผู้ป้ระกอบการเคร่ืองใชใ้นการก่อสร้างและการทาํงานของ

อุปกรณ์ความปลอดภยัตลอดจนระดบัความสูงท่ีถูกตอ้งเพื่อสุขภาพและความปลอดภยัในการ

ทาํงาน 
Attention! 

Any process that impairs safety on the machine should be 

stopped. 

ข้อควรระวงั! 

ควรหยุดกระบวนการใด ๆ ทีเ่ป็นอนัตรายต่อความปลอดภัยของเคร่ือง 

The employer must ensure that no unauthorized personnel work on the 

machine. 

No safety equipment whatever should be taken off the machine or put of 

action. If it is essential to remove safety equipment in order to carry out 

repair work, then it should ensure safety. As soon as the repair work is 

completed, the safety equipment must be refitted and its effectiveness 

checked. 

นายจา้งตอ้งมัน่ใจวา่ไม่มีพนกังานท่ีไม่ไดรั้บอนุญาตทาํงานในเคร่ืองไม่มีอุปกรณ์ความปลอดภยัใด 

ๆ ท่ีควรนาํออกจากเคร่ืองหรือการดาํเนินการของ หากจาํเป็นตอ้งถอดอุปกรณ์เพื่อความปลอดภยั
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เพื่อท่ีจะดาํเนินการซ่อมแซมใหแ้น่ใจวา่ไดรั้บความปลอดภยั ทนัทีท่ีการซ่อมแซมเสร็จสมบูรณ์

อุปกรณ์ความปลอดภยัตอ้งมีการตรวจสอบและตรวจสอบประสิทธิภาพ 
Attention! 

        No unauthorized conversion or modification of the safety 

equipment on the injection machine is allowed! 

ข้อควรระวงั! 

ไม่อนุญาตให้มีการเปลีย่นหรือปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ความปลอดภัยในเคร่ืองฉีดโดยไม่ได้รับอนุญาต! 
2.1.3Toxic fumes  

Some plastics materials give off toxic fumes when heated to excess. This 

applies particularly to PTEE, POM and PVC. If these types of fumes can 

not eliminated be means of expedient machine setting .it is recommended 

that an effective extractor fan be installed to divert these hazardous fumes. 

In addition of that, it is required that the extractor fan switch and injection 

moulding machine main switch should be interlocked. 

2.1.3 ควนัพิษ 

วสัดุพลาสติกบางชนิดจะใหค้วนัพิษเม่ือความร้อนสูงข้ึน น้ีใชเ้ฉพาะกบั PTEE, POM และ PVC หาก

ไม่สามารถขจดัควนัเหล่าน้ีไดค้วรตั้งค่าเคร่ืองท่ีเหมาะสมควรติดตั้งพดัลมระบายอากาศท่ีมี

ประสิทธิภาพเพือ่ขจดัควนัพิษท่ีเป็นอนัตรายเหล่าน้ี นอกจากนั้นตอ้งใชส้วทิชพ์ดัลมระบายอากาศ

และสวติช์หลกัของเคร่ืองฉีดข้ึนรูปดว้ย         

        Note: 

If the extraction facility e fastened directly on the machine, 

we would recommend that the extraction facility should be 

installed on the fixed mould. 

หมายเหตุ: 

ถ้าส่ิงอาํนวยความสะดวกการสกดั e ยดึโดยตรงบนเคร่ืองเราขอแนะนําให้ส่ิง

อาํนวยความสะดวกการสกดัควรจะตดิตั้งบนแม่พมิพ์คงที่ 
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2.1.4 Explosive decomposition  

When exposed to prolonged heating, some plastic materials have a 

tendency to react by decomposing and becoming explosive. In particular, 

these are polymethyloxide and PVC. The type of plastic that react in this 

way should only be processed using nozzles which are apart from mould 

when pressure builds up and then the air caused by decomposition can be 

flowed out from nozzles. 

Prevention of accidents by: 

 ►Adhering strictly the prescribed parameters of the plastics materials, in 

particular, processing temperature and dwell time in the plasticsing 

cylinder in line with the material manufacturers specification. 

 ►when processing heat sensitive plastics, the dwell tines of the material 

in the pladticising cylinder should be reduced, when there are  

  intermissions in production or there is a material change, polythelene 

should be used for purging (to cleanse the pladticising cylinder of any 

sensitive material) and then the heating switched off. 

2.1.4 การสลายตวัท่ีระเบิดได ้
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เม่ือสัมผสักบัความร้อนเป็นเวลานานวสัดุพลาสติกบางชนิดมีแนวโนม้ท่ีจะทาํปฏิกิริยาโดยการ

สลายตวัและกลายเป็นวตัถุระเบิด โดยเฉพาะอยา่งยิง่ polymethyloxide และ PVC ชนิดของ

พลาสติกท่ีทาํปฏิกิริยาในลกัษณะน้ีควรไดรั้บการประมวลผลโดยใชห้วัฉีดซ่ึงนอกเหนือจาก

แม่พิมพเ์ม่ือแรงดนัสร้างข้ึนและจากนั้นอากาศท่ีเกิดจากการสลายตวัจะไหลออกจากหวัฉีด 

การป้องกนัอุบติัเหตุโดย: 

►ปฏิบติัตามขอ้กาํหนดท่ีกาํหนดไวอ้ยา่งเคร่งครัดของวสัดุพลาสติกโดยเฉพาะอยา่งยิง่อุณหภูมิใน

การผลิตและเวลาท่ีใชใ้นถงัพลาสติกข้ึนอยูก่บัขอ้กาํหนดของผูผ้ลิตวสัดุ 
►เม่ือมีการประมวลผลพลาสติกท่ีไวต่อความร้อนควรมีการลดขนาดของวสัดุในกระบอกสูบ 

pladticising เม่ือมี 
   intermissions ในการผลิตหรือมีการเปล่ียนแปลงวสัดุ polythelene ควรจะใช้

สาํหรับการทาํความสะอาด (ทาํความสะอาดกระบอกสูบ pladticising ของวสัดุท่ีสาํคญัใด ๆ ) 

และจากนั้นความร้อนจะดบัลง 
2.1.5Prevent accidents caused by exceeding charge 

In general, setting weight of charging higher 15%of product weight is 

reasonable. Exceeding charging would cause mush of high pressure and 

temperature melting plastics leaving in the barrel and heating passage after 

injection step. When charging with high backpressure is end, thus high 

pressure would remain in the barrel. In case of manual cleaning or repairing 

mold, the energy caused by high pressure have a chance to release suddenly 

and severe injury the operator. 

2.1.5 ป้องกนัอุบติัเหตุจากการชาร์จไฟเกิน 

โดยทัว่ไปการตั้งค่านํ้าหนกัของการชาร์จไฟสูงกวา่ 15% ของนํ้าหนกัผลิตภณัฑมี์ความ

สมเหตุสมผล การเก็บประจุเกินกวา่จะทาํใหเ้กิดแรงดนัสูงและอุณหภูมิละลายพลาสติกท่ีปล่อย

ออกมาในกระบอกสูบและผา่นการทาํความร้อนหลงัจากขั้นตอนการฉีดยา เม่ือชาร์จดว้ย 

backpressure สูงจะส้ินสุดลงแรงดนัสูงจะยงัคงอยูใ่นถงั ในกรณีท่ีมีการทาํความสะอาดดว้ยมือหรือ

ซ่อมแซมแม่พิมพพ์ลงังานท่ีเกิดจากความดนัสูงมีโอกาสท่ีจะปล่อยการบาดเจบ็อยา่งกระทนัหนัและ

รุนแรงท่ีผูคุ้มเคร่ือง 

        Note:  
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        We strongly stress that it must retract the nozzle to leave the 

mold, stop pump motor and open the guard before you enter 

the clamping space to clean or repair. 

หมายเหตุ: 
          เราขอใหเ้นน้วา่ตอ้งถอนหวัฉีดออกจากแม่พิมพห์ยดุป๊ัมมอเตอร์และเปิดฝา

ครอบป้องกนัก่อนท่ีคุณจะเขา้สู่พื้นท่ีหนีบเพื่อทาํความสะอาดหรือซ่อมแซม 
2.2 Safety equipment  

2.2 อุปกรณ์ความปลอดภยั 

2.2.1 General equipment  

The safety equipment consists of guarding and locking mechanisms. 

  ►the guard panels prevent access to the danger areas and protect 

personnel from plasticising melt spurting out. 

  ►When a particular guard panel is opened; locking mechanisms 

interrupted any dangerous machine movement. 

 The measurements for the moveable guarding in the mould area and for 

the component ejection opening are designed in such a way that there is 

sufficient safety margin, for the larger moulds are concerned, the 

measurements of the guarding panels are required to be added relatively. 

2.2.1 อุปกรณ์ทัว่ไป 

อุปกรณ์ความปลอดภยัประกอบดว้ยกลไกการป้องกนัและการล็อก 

  ►แผน่ป้องกนัป้องกนัการเขา้ถึงพื้นท่ีท่ีเป็นอนัตรายและป้องกนัไม่ใหผู้ใ้ชโ้ดนพลาสติกละลายท่ี

กระเด็นออกมา 

  ►เม่ือมีการเปิดแผงควบคุมเฉพาะ กลไกการล็อคขดัขวางการเคล่ือนไหวของเคร่ืองจกัรท่ีเป็น

อนัตราย 

  การวดัสาํหรับการป้องกนัท่ีเคล่ือนยา้ยไดใ้นบริเวณแม่พิมพแ์ละสาํหรับช่องเปิดการเปิดตวัของ

ช้ินส่วนนั้นไดรั้บการออกแบบมาเพือ่ใหมี้ความปลอดภยัเพียงพอสาํหรับแม่พิมพท่ี์มีขนาดใหญ่

ข้ึนจาํเป็นตอ้งเพิ่มการวดัแผงของชุดป้องกนั 

2.2.2 Safety equipment (illustration only for reference, actual machine may 
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be fifer with it) 

2.2.2 อุปกรณ์เพื่อความปลอดภยั (ภาพประกอบเท่านั้นสาํหรับอา้งอิงเคร่ืองจริงอาจมีความจุมาก

ข้ึน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Position 
ตาํแหน่ง  

Description  
รายละเอียด 

1 Movable guarding in the mould area—operator side/non operator side 
การป้องกนัท่ีสามารถเคล่ือนท่ีไดใ้นฝ่ังดา้นผูด้าํเนินการดา้นนอก / ดา้นผูด้าํเนินการดา้นนอก 

2 Nozzle guarding  
การป้องกนัหวัฉีด 

3 Fixed guarding on the injection unit—operator side 
อุปกรณ์ป้องกนัตวัฉีดดา้นผูใ้ชง้าน 

4 Fixed guarding on the clamping unit—operator side/ non operator side 
การป้องกนัตรงตวัหนีบ – ดา้นผูใ้ชง้าน / ดา้นท่ีไม่มีผูใ้ชง้าน 

5 Fixed guarding on the clamping unit—side 
ป้องกนัอุปกรณ์หนีบอยา่งต่อเน่ือง 

6 Hydraulic safety valve 
วาลว์นิรภยัไฮดรอลิค 

7 Mechanism locking units 
หน่วยล็อคกลไก 

8 Electric safety units  
หน่วยความปลอดภยัไฟฟ้า 
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9 Barrel heating guarding 
การป้องกนัความร้อนดว้ยบาร์เรล 

10 Fixed guarding—front 
ป้องกนัด้านหน้า 

2.2.3Moveable guarding in the mould area 

The operator side is that from which a machine cycle can be initiated. 

The moveable guarding in the mould cavity area form a canopy over both 

the operator and non-operator side on the mould cavity area. There is a 

cover plate in top of the canopy that can be removed to allow for the 

insertion of handling equipment. (No cover platen on top of the canopy for 

large and middle type machine.) 

2.2.3 เคล่ือนยา้ยไดใ้นบริเวณท่ีเป็นแม่พิมพ ์

ดา้นผูด้าํเนินการคือการเร่ิมตน้วงจรเคร่ือง 

การป้องกนัท่ีเคล่ือนท่ีไดใ้นพื้นท่ีโพรงแม่พิมพท์าํใหห้ลงัคาครอบทั้งสองดา้นของผูด้าํเนินการและ

ฝ่ังท่ีไม่ใช่ผูด้าํเนินการบนพื้นท่ีโพรงแม่พิมพ ์มีแผน่ปิดอยูด่า้นบนของหลงัคาท่ีสามารถถอดออก

เพื่อใหส้ามารถใส่อุปกรณ์การจดัการได ้ (ไม่มีฝาครอบดา้นบนของหลงัคาสาํหรับเคร่ืองขนาดใหญ่

และกลาง) 

        Attention! 

        The cover plate must only be removed for use of handling 

equipment. It is the employer’s duty to ensure when such 

handling equipment is fitted that the operating personnel 

and hands are barred to clamping zones in the mould area, 

the clamping unit, the de-molding system and the handling 

equipment. 

ข้อควรระวงั! 

ฝาครอบถอดได้เฉพาะเมื่อมีการเคลือ่นย้ายอุปกรณ์ เป็นหน้าทีข่องนายจ้างในการ

ตรวจสอบให้แน่ใจว่าเมื่อมีการติดตั้งอุปกรณ์การจัดการดังกล่าวผู้ปฏิบัติงานและมือจะ

ถูกห้ามเข้าสู่บริเวณทีย่ดึในพืน้ทีข่องแม่พมิพ์หน่วยหนีบระบบการป้ันและระบบจัดการ 
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The moveable guarding in the mould area is fitted with three locking 

mechanism, one is mechanism locking unit, second is hydraulic and third 

is electrical. 

When the moveable guarding is opened, three locking units are 

automatically system and injection unit as well. (main motor doesn’t work 

when electric safety function actuated for the machine which sales 

overseas.) 

Mechanism locking unit makes mechanism locking blocks to be fallen 

down by means of moving mechanism locking striking pieces, so hat can 

block movements of the mechanism locking lever and block clamping 

actuation. (For the structure drawing, please refer to the mechanism 

locking units in the chapter6)  

Hydraulic protection safety valve is acted directly by means of interrupting 

clamping oil pipe. 

By actuating safety stroke switch, all possible movements are blocked in 

the electrical system. 

การป้องกนัแบบเคล่ือนยา้ยไดใ้นบริเวณแม่พิมพมี์กลไกการล็อคสามแบบกลไกหน่ึงคือกลไกล็อค

กลไกท่ีสองคือไฮดรอลิกและท่ีสามเป็นไฟฟ้า 

เม่ือมีการเปิดการป้องกนัแบบเคล่ือนยา้ยไดจ้ะมีชุดล็อคสามตวัโดยอตัโนมติัและชุดฉีดดว้ยเช่นกนั 

(มอเตอร์หลกัไม่ทาํงานเม่ือมีการทาํงานดา้นความปลอดภยัดว้ยไฟฟ้าสาํหรับเคร่ืองท่ีขายใน

ต่างประเทศ) 

กลไกการล็อคกลไกทาํใหก้ลไกการล็อคบล็อกลม้ลงโดยใชก้ลไกการเคล่ือนท่ีท่ีสามารถล็อค

ช้ินงานไดด้งันั้นหมวกจึงสามารถปิดกั้นการเคล่ือนไหวของกลไกล็อคคนัโยกและบล็อกการใชง้าน

หนีบ (สาํหรับภาพวาดโครงสร�างโปรดดูท่ีกลไกล็อคตวัเคร่ืองในบทท่ี 6) 

วาลว์นิรภยัการป้องกนัดว้ยไฮดรอลิกจะทาํหนา้ท่ีโดยตรงโดยใชท้่อนํ้ามนัหล่อล่ืนขดัจงัหวะ 

โดยการใชส้วทิช์จงัหวะความปลอดภยัการเคล่ือนไหวท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดจะถูกบล็อกในระบบ

ไฟฟ้า 

Error message: 
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If the machine is started up and a movable guard is left open, an error 

message appears on the operating screen: “guard door not closed”. 

Error elimination: 

Close guard door  

Keep check stroke switch or adjust, repair stroke switch until the error 

message cancels. 

Error message can automatic canceled when all error messages eliminated. 

ขอ้ความผดิพลาด: 
หากเคร่ืองเร่ิมทาํงานและมีการเปิดฝาครอบป้องกนัท่ีสามารถเคล่ือนยา้ยไดจ้ะมีขอ้ความแสดง

ขอ้ผดิพลาดปรากฏข้ึนบนหนา้จอการทาํงาน: "ปิดประตูยาม" 
การกาํจดัขอ้ผดิพลาด: 
ปิดประตูยาม 
ตรวจสอบสวทิช์จงัหวะหรือปรับเปล่ียนซ่อมแซมจงัหวะจนกวา่จะมีการยกเลิกขอ้ความแสดง

ขอ้ผดิพลาด 
ขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาดสามารถยกเลิกโดยอตัโนมติัเม่ือลบขอ้ความผดิพลาดทั้งหมด 
2.2.4 Nozzle guarding  

The nozzle canopy on the operator side (injection unit) consists of a sliding 

canopy with viewing window. 

Which installed guard canopy safety stroke switch. 

When opening the nozzle guard canopy,” move in injection carriage 

forward”,” move injection carriage forward”,” move injection carriage 

return”,” injection”, “pre-plasticising” are completely stopped, automatic 

and semi-automatic operation be cancelled. 

2.2.4 การป้องกนัหวัฉีด 

หวัพน่หวัฉีดดา้นผูด้าํเนินการ (ชุดฉีดยา) ประกอบดว้ยบานเล่ือนท่ีมีหนา้ต่างบานเกล็ด 

สวทิช์จงัหวะความปลอดภยัของบงัโคลนหลงัคาท่ีติดตั้งไว ้

เม่ือเปิดหวัเทียนหวัเทียน "ยา้ยในสายการบินการฉีดยาไปขา้งหนา้" "เคล่ือนยา้ยหวัฉีดไปขา้งหนา้", 

"การเคล่ือนตวัของหวัฉีด", "การฉีด", "ก่อนพลาสติก" จะหยดุลงโดยส้ินเชิงการทาํงานอตัโนมติั
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และก่ึงอตัโนมติัจะถูกยกเลิก . 

Error message: 

If an attempt is made to start the action before the nozzle canopy is closed, 

an error message appears on the screen displaying “nozzle guard canopy 

not closed” 

When guard canopy is closed, then the message disappear, operation can 

be started. 

ขอ้ความผดิพลาด: 
หากมีการพยายามเร่ิมการทาํงานก่อนปิดหวัพน่หวัเทียนจะมีขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาดปรากฏข้ึน

บนหนา้จอท่ีแสดงวา่ "หวัเทียนหวัเทียนไม่มีการปิด" 
เม่ือบงัโคลนยามปิดลงแลว้ขอ้ความจะหายไปคุณสามารถเร่ิมตน้การทาํงานได ้

Attention! 

It is forbidden to step on the machine bed or the injection 

unit for maintenance and installation purposes or for feeding 

the pallet hopper. This is a risk of injection through burns 

and tripping over. 

Please only use facilities that stand on the floor such as a pair 

of steps or a platform. 

ข้อควรระวงั! 

ห้ามใช้ข้ันบันไดบนเตยีงเคร่ืองหรือชุดฉีดยาเพือ่วตัถุประสงค์ในการบํารุงรักษาและการ

ติดตั้งหรือใส่ถาดพาเลท น่ีคือความเส่ียงของการฉีดผ่านการไหม้และการสะดุด 
โปรดใช้ส่ิงอาํนวยความสะดวกทีย่นือยู่บนพืน้เช่นบันไดคู่หรือแพลตฟอร์ม 

User should provide auxiliary feeding loader and it must locate with feed 

inlet when operating. It stop working simultaneity when pull the feeding 

hopper open. 

ผูใ้ชค้วรจดัหาเคร่ืองให้อาหารเสริมและตอ้งระบุตาํแหน่งกบัช่องป้อนอาหารเม่ือทาํงาน หยดุการ

ทาํงานพร้อมกนัเม่ือดึงถงัป้อนอาหารออก 
2.2.5 Fixed guarding  
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Fixed guard is screwed on tightly and can only be released using 

appropriated tooling. 

It’s removal is only permitted for repair or modification work. 

2.2.5 การเฝ้าระวงัถาวร 
ตวัป้องกนัถูกขนัให้แน่นและปล่อยออกมาไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือท่ีเหมาะสม 
การกาํจดัจะไดรั้บอนุญาตสาํหรับงานซ่อมแซมหรือดดัแปลงเท่านั้น 

Attention!  

It is not permitted to operate the machine with the fixed 

guarding removal 

ข้อควรระวงั! 

ไม่ได้รับอนุญาตให้ใช้เคร่ืองถ้ามีการถอดชุดป้องกนัถาวรออก 
Fixed guarding is to be found on the operator and non-operator side of the 

clamping area, on the front or side of injection unit. 

Other fixed guarding; protection against reaching the clamping unit on the 

fixed mould and protection against touching heat insulation on the 

platicising cylinder. 

ตวัป้องกนัแบบถาวรจะอยูท่ี่ดา้นผูด้าํเนินการและดา้นท่ีไม่ใช่ผูด้าํเนินการของบริเวณหนีบดา้นหนา้

หรือดา้นขา้งของชุดฉีดยา 
ตวัป้องกนัอ่ืน ๆ ป้องกนัการเขา้ถึงชุดหนีบบนแม่พิมพค์งท่ีและป้องกนัการสัมผสักบัฉนวนความ

ร้อนในกระบอกสูบ 
2.2.6 Other gangers when nozzle guarding is open 

If the hopper is moved and the material feed supply is interrupted, the 

heating up of the cylinder means a fire risk at the feed opening. 

There is a risk of fire in the nozzle area because of the hot nozzle and 

because of nozzle heater bands being heated up and the melt being squirted 

out. 

2.2.6 คนอ่ืน ๆ เม่ือเปิดหวัเทียนหวัเทียน 
หากมีการเคล่ือนยา้ยถงัและทาํใหว้สัดุป้อนอาหารวสัดุถูกขดัจงัหวะการเพิ่มความร้อนของกระบอก
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สูบหมายถึงความเส่ียงจากการเกิดไฟไหมท่ี้ช่องป้อนอาหาร 
มีความเส่ียงต่อการเกิดเพลิงไหมใ้นบริเวณหวัฉีดเน่ืองจากหวัฉีดร้อนและเน่ืองจากตวัเคร่ืองทาํ

ความร้อนของหวัฉีดมีความร้อนข้ึนและหลอมละลายหลอมละลาย 
Attention! 

PPE protective gloves and safety glasses must be worn when 

working in the plasticising cylinder area. 

ข้อควรระวงั! 

ต้องสวมถุงมือป้องกนั PPE และแว่นนิรภัยเมื่อทาํงานในพืน้ทีก่ระบอกพลาสติก 

2.3 Hydraulic safety equipment 

The hydraulic safety equipment consists of pressure relief valves, which 

the manufacturer has set to the maximum permissible value and then sealed. 

The valves are actuated when the pressure exceeds that which has been set 

in accordance with the specified value. 

Pressure relief valve limits hydraulic system pressure and this protects the 

operator and the hose and pipe connections from excessive pressure. This 

prevents damage as damage as a result of faults in the hydraulic system. 

Pressure relief valve protects the variable pumps in the hydraulic driver 

from overloading. 

2.3 อุปกรณ์ความปลอดภยัไฮดรอลิค 
อุปกรณ์ความปลอดภยัไฮดรอลิกประกอบดว้ยวาลว์ปรับความดนัซ่ึงผูผ้ลิตไดก้าํหนดค่าท่ียอมรับได้

สูงสุดและปิดผนึกแลว้ วาลว์จะทาํงานเม่ือความดนัเกินกวา่ท่ีกาํหนดไวต้ามค่าท่ีระบุ 
วาลว์บรรเทาความดนั จาํกดั แรงดนัของระบบไฮดรอลิกและช่วยป้องกนัผูป้ระกอบการและสายส่ง

นํ้าและท่อจากความดนัท่ีมากเกินไป น้ีจะช่วยป้องกนัความเสียหายเป็นความเสียหายเป็นผลมาจาก

ความผดิพลาดในระบบไฮดรอลิ วาลว์บรรเทาความดนัช่วยปกป้องป๊ัมตวัแปรในตวัขบัไฮดรอลิ

กจากการบรรทุกเกินพิกดั 
        Attention!  

        Under no circumstances must pressure relief valves be 

adjusted. 
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ข้อควรระวงั! 

 ในกรณใีด ๆ ต้องไม่ต้องปรับแรงดันล๊อค 

2.4 Electrical safety equipment 

The electrical safety equipment consists basically of the ground 

connections and the emergency stop button. 

Earth wire connections on all electrical equipment on the machine 

particularly electrical heating equipment, heater bands must be checked 

periodically. 

The emergency stop button is located on operating plate and non-operating 

fixed mould guarding plate. 

If you pressure the button, various movements of the machine are 

immediately halted. Both the pump motor and any handling equipment 

fitted via the standard interface will also switch off. 

2.4 อุปกรณ์ความปลอดภยัทางไฟฟ้า 
อุปกรณ์ความปลอดภยัไฟฟ้าประกอบดว้ยพื้นของการเช่ือมต่อพื้นดินและปุ่มหยดุฉุกเฉิน 
การเช่ือมต่อสายดินบนอุปกรณ์ไฟฟ้าทั้งหมดในเคร่ืองโดยเฉพาะอุปกรณ์ทาํความร้อนไฟฟ้าตอ้ง

ตรวจสอบแถบความร้อนเป็นระยะ ๆ 
ปุ่มหยดุฉุกเฉินตั้งอยูบ่นแผน่ควบคุมและแผน่ป้องกนัท่ีใชง้านไม่ได ้
ถา้คุณกดปุ่มการเคล่ือนไหวต่างๆของเคร่ืองจะถูกระงบัทนัที ทั้งมอเตอร์ป๊ัมและอุปกรณ์จดัการใด ๆ 

ท่ีติดตั้งผา่นทางส่วนติดต่อมาตรฐานจะปิดดว้ย 
For safety reasons, once the emergency-stop button has been actuated, the 

machine will remain in the stop position. 

The error message “emergency-stop appears on the operating plate screen. 

The button is released by turning the knob a quarter turn. 

The cycle can then be restarted and the error message disappears. 

Breaker has under-voltage protection. 

ดว้ยเหตุผลดา้นความปลอดภยัเม่ือมีการใชปุ่้มหยดุฉุกเฉินเคร่ืองจะยงัคงอยูใ่นตาํแหน่งหยดุ 
ขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาด "emergency-stop" จะปรากฏข้ึนบนหนา้จอของแผน่การทาํงาน 
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ปุ่มจะถูกปล่อยออกมาโดยการหมุนลูกบิดไปหน่ึงในส่ี 
วงจรสามารถเร่ิมตน้ใหม่ไดแ้ละขอ้ความแสดงขอ้ผิดพลาดจะหายไป 
Breaker มีระบบป้องกนัแรงดนัไฟฟ้าตํ่า 
2.5checking the safety equipment  

2.5 การตรวจสอบอุปกรณ์ความปลอดภยั 

  Attention! 

        When a customer accepts a machine, the responsibility for 

servicing and testing the safety equipment passes to him. 

If the fault is discovered on the safety equipment, the 

machine must be taking out of service immediately. 

The causes of the faults must be eliminated before the 

machine goes back into operation. 

ข้อควรระวงั! 

เมื่อลูกค้ายอมรับเคร่ืองจักรความรับผดิชอบในการให้บริการและทดสอบอุปกรณ์

ความปลอดภัยจะส่งผ่านไปให้เขา 
หากพบข้อผดิพลาดในอุปกรณ์ความปลอดภัยเคร่ืองจะต้องถอดออกทนัที 
สาเหตุของความผดิพลาดต้องถูกตัดออกก่อนทีเ่คร่ืองจะกลบัเข้าสู่การทาํงาน 

We recommend the following checks be made on the safety equipment: 

  ►Both operating personnel and setter when adjusting the machine 

should check Movable units on the machine and sundries that may 

obstacle machine running carefully. Ensure all in good condition, and 

then close movable guarding. 

  ►Open movable guarding, visual examine whether the safety pawl drop 

freely and block clamping motion. 

  ►there should be no clamping motion when press clamping button in 

inch manual. If clamping function is actuated, then must checking and 

readjusting the hydraulic safety switch. (See diagram2.2.2position6) 

  ►there should be no ejection, injection and charging motion when press 
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corresponding button in inch manual. If these functions are actuated, 

then must checking and readjusting the electric safety switch. (See 

diagram2.2.2 position 8) 

  ►close movable guarding, mechanical stops can make safety pawl 

lifting, and to press the electric safety switch. The hydraulic safety switch 

will pop synchronously. At that time all control button on the operating 

panel should be available. 

After a specialist technician eliminates all the faults, periodically checking 

and testing need. 

เราขอแนะนาํให้ตรวจสอบต่อไปน้ีเก่ียวกบัอุปกรณ์ความปลอดภยั: 
  ►บุคลากรปฏิบติัการและผูต้ ั้งตวัเม่ือทาํการปรับแต่งเคร่ืองควรตรวจสอบเคร่ืองเคล่ือนยา้ยได้

บนเคร่ืองและของท่ีมีปัญหาซ่ึงอาจเป็นอุปสรรคต่อการทาํงานของเคร่ือง ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่อยู่

ในสภาพสมบูรณ์แลว้จึงปิดการเฝ้าระวงัท่ีเคล่ือนยา้ยได ้
  ►การป้องกนัท่ีสามารถเคล่ือนยา้ยไดใ้หต้รวจสอบดูวา่ชุดป้องกนัความปลอดภยัสามารถหลุด

ไดอ้ยา่งอิสระและป้องกนัการเคล่ือนไหวของแรงยึดไดห้รือไม่ 
  ►ควรไม่มีการจบัยดึเม่ือกดปุ่มหนีบน้ิวดว้ยมือ หากมีการใชง้านฟังกช์นัหนีบจากนั้นตอ้ง

ตรวจสอบและปรับสวติชค์วามปลอดภยัของไฮดรอลิก (ดูแผนภาพ 2.2.2position6) 
  ►ควรจะไม่มีการฉีดการฉีดและการชาร์จไฟเม่ือกดปุ่มท่ีตรงกนัในคู่มือน้ิว หากมีการใชง้าน

ฟังกช์นัเหล่าน้ีตอ้งตรวจสอบและปรับสวติช์ความปลอดภยัไฟฟ้า (ดูแผนภาพ 2.2.2 ตาํแหน�ง 

8) 
  ►การป้องกนัท่ีสามารถเคล่ือนยา้ยไดก้ารหยดุเคร่ืองเชิงกลสามารถทาํใหก้ารยกพวงมาลยั

ปลอดภยัและกดสวติช์ความปลอดภยัไฟฟ้า สวติช์ความปลอดภยัไฮดรอลิกจะปรากฏข้ึนพร้อมกนั 

ในเวลานั้นควรมีปุ่มควบคุมทั้งหมดบนแผงควบคุมหลงัจากช่างเทคนิคผูเ้ช่ียวชาญกาํจดัขอ้ผดิพลาด

ทั้งหมดตรวจสอบและทดสอบความตอ้งการเป็นระยะ ๆ 
        Attention! 

        The above items should check every mouth. 

        When safety equipment is being checked the guarding is 

open, thus exposing the danger zones and care must be 
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taken to keep the body or other articles far away form these  

areas. 

ข้อควรระวงั! 

รายการข้างต้นควรตรวจสอบทุกเดือน 
         เมื่อมีการตรวจสอบอุปกรณ์ความปลอดภัยการป้องกนัคือ 
เปิดดังน้ันการเปิดเผยโซนอันตรายและการดูแลต้องเป็น 
นําช้ินส่วนหรือบทความอื่น ๆ ห่างไกลพืน้ทีเ่หล่านี ้

Checking nozzle canopy stroke switch, protective glass must be worn in 

order to prevent the melt being squirted out which will cause damage. 

If faults are discovered on the safety equipment, the machine should be 

shut down immediately! Before putting into the machine back into service, 

the faults and the causes of the faults must be eliminated. 

การตรวจสอบหวัฉีดของหวัพน่ควรติดตั้งกระจกป้องกนัเพื่อป้องกนัไม่ใหมี้การหลุดออกซ่ึงจะทาํ

ใหเ้กิดความเสียหาย 
หากพบขอ้ผดิพลาดในอุปกรณ์ความปลอดภยัเคร่ืองควรปิดเคร่ืองทนัที! ก่อนใส่เคร่ืองกลบัเขา้รับ

บริการตอ้งตดัขอ้บกพร่องและสาเหตุของความผดิพลาด 
Attention!   

It is the customer’s duty to consult specialist of HAIXING 

when modifications are made or peripheral units are added on. 

ข้อควรระวงั! 

เป็นหน้าทีข่องลูกค้าทีจ่ะปรึกษาผู้เช่ียวชาญของ HAIXING เมื่อมีการปรับเปลีย่น

หรือมีการเพิม่อุปกรณ์ต่อพ่วง 
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Chapter 3 Putting into operation 

บทที ่3 เร่ิมดําเนินงาน 

3.1.Preparatory work 
3.1 การเตรียมงาน 
Note: Before operating the machine, please read Chapter9 carefully to get 
familiar with the way of operation to the controlling system. Only after that 
may come to the following debugging and adjustment. 
หมายเหตุ: ก่อนใชง้านเคร่ืองกรุณาอ่านบทท่ี 9 เพื่อใหคุ้น้เคยกบัวธีิการใชง้านในระบบควบคุม เฉพาะ

หลงัจากท่ีอาจมีการแกจุ้ดบกพร่องและการปรับเปล่ียนต่อไปน้ี 
3.1.1. Correct clothing 
3.1.1 เส้ือผา้ท่ีถูกตอ้ง 

 

 

 

 

 

 

 

3.1.2. Necessary jobs before testing the machine 

►Check and ensure that the machine has been well installed, including 

correct leveling, correct connection of the parts, electrical cables and oil 

pipes removed during transportation, removal of the additional parts for 

transportation and lifting. 

►Check the power supply and earth lines have been properly connected, 

cooling water properly connected and opened for use. 

►Check the hydraulic oil has reached above the middle line of the oil 

Safety helmet 

PPE gloves 

Work clothes or overall (be 
 sure to fasten the buttons) 

Safety boots shoes 
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lever meter and maintained for more than 3 hours. 

►Check the surfaces of all the motional parts have been cleaned and 

lubricated. 

3.1.2 งานท่ีจาํเป็นก่อนทาํการทดสอบเคร่ือง 

►ตรวจสอบและตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่เคร่ืองไดรั้บการติดตั้งอยา่งถูกตอ้งรวมถึงการปรับระดบัท่ี

ถูกตอ้ง 
การเช่ือมต่อช้ินส่วนสายไฟและท่อนํ้ามนัตอ้งถูกถอดระหวา่งการขนยา้ยการถอดช้ินส่วนเพิ่มเติมเพื่อ

การขนส่งและยก 
►ตรวจสอบแหล่งจ่ายไฟและสายดินท่ีเช่ือมต่ออยา่งถูกตอ้ง ระบบนํ้าระบายความร้อนท่ีเช่ือมต่อ

อยา่งเหมาะสมและเปิดเพื่อใชง้าน 
►ตรวจดูวา่นํ้ามนัไฮดรอลิกมาถึงเส้นก่ึงกลางของมาตรวดัระดบันํ้ามนัและบาํรุงรักษาไวน้านกวา่ 3 

ชัว่โมง 

►ตรวจสอบพื้นผวิของช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหวทั้งหมดวา่ไดรั้บการทาํความสะอาดและหล่อล่ืน 
 

3.2 Testing and adjusting the new machine  

3.2 การทดสอบและปรับเคร่ืองใหม่ 
3.2.1. Power on 

Whether voltage and frequency complying with the request of main motor is 

checked. Connect the power supply line; set the power switch on the machine 

upward to Position ON to power the machine.  

There some protective switches in the electric cabinet. Open the door of the 

cabinet put all the mini circuit breaker (see chapter6 component layout) 

upwards in the cabinet to connect all circuit. If LCD screen displays menu 

means the controller is in working condition and can nest steps. 

3.2.2. To start running the electric motor. 

Push the motor start key on the operating panel to start the oil pump motor. 

(For adjusting the running direction of the motor, see Chapter 1). Check the 

running direction of each motor if there are several motors. The motor could 
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run if these are no deviant sounds. 

3.2.3 To start heating system 

Enter the temperature-setting image to set temperatures for different zones. 

(For 5-zones temperature control system, set 180, 180, 160, 140 respectively, 

starting from the nozzle; for 4-zones temperature-setting system set 180, 180, 

160, 140 respectively. Different plastic material requires different 

temperature.) 

Push the heating key to start heating the barrel. Under the normal 

circumstances it should takes around 30 minutes for the temperature to reach 

the set point. 

3.2.1 เปิดเคร่ือง 

ตรวจสอบวา่แรงดนัไฟฟ้าและความถ่ีท่ีเป็นไปตามคาํขอของมอเตอร์หลกัหรือไม่ เช่ือมต่อสายไฟ ตั้ง

สวติช์เปิดเคร่ืองไปท่ีตาํแหน่ง ON เพื่อเปิดเคร่ือง 

มีสวทิช์ป้องกนับางอยา่งในตูไ้ฟฟ้า เปิดประตูตูใ้ส่เบรกเกอร์มินิ (โปรดดูโครงแบบส่วนประกอบของ

บทท่ี 6) ข้ึนไปในตูเ้พื่อเช่ือมต่อวงจรทั้งหมด หากเมนูแสดงผลบนหนา้จอ LCD หมายความวา่

คอนโทรลเลอร์อยูใ่นสภาพการทาํงานและสามารถทาํตามขั้นตอนต่างๆได ้

3.2.2 เพื่อเร่ิมตน้ใชง้านมอเตอร์ไฟฟ้า 

กดปุ่มเร่ิมตน้ของมอเตอร์บนแผงควบคุมเพื่อเร่ิมตน้มอเตอร์ป้ัมนํ้ามนั (สาํหรับปรับการทิศทางการ

ทาํงานของมอเตอร์ใหดู้บทท่ี 1) ตรวจสอบทิศทางการทาํงานของมอเตอร์แต่ละตวัหากมีมอเตอร์หลาย

ตวั มอเตอร์สามารถทาํงานไดห้ากไม่มีเสียงเบ่ียงเบน 

3.2.3 การเร่ิมระบบทาํความร้อน 

ใส่ภาพอุณหภูมิในการตั้งอุณหภูมิสาํหรับโซนต่างๆ (สาํหรับระบบควบคุมอุณหภูมิ 5 โซน

ตั้งค่า 180, 180, 160, 140 ตามลาํดบัโดยเร่ิมจากหวัฉีดสาํหรับชุดตั้งอุณหภูมิ 180 องศา, 180, 

160, 140 เร่ิมจากหวัฉีด สาํหรับระบบควบคุมอุณหภูมิ 4 โซนตั้งค่า 180, 180, 160, 140 

ตามลาํดบัวสัดุพลาสติกต่างๆตอ้งมีอุณหภูมิแตกต่างกนั) 

Attention! 

It is strictly forbidden to operate the injection unit when 

the temperature has mot reach the set point. 
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    ข้อควรระวงั! 

    ห้ามใช้งานหน่วยฉีดเมือ่อณุหภูมยิงัไม่ถึงจุดทีก่าํหหนดไว้ 

3.2.4 To operate the machine manually. 

Follow chapter5; enter the data-setting image for every motion to set up a 

group of data at a lower pressure and slower speed for each motion. Holding 

the manual operation mode, push every motion key and observe of each 

motion goes firmly and steadily and confirm the normality of each functional 

part. 

Reset data to each motion image according to the normal motion 

requirements. 

Holding the manual operation mode, push every motion key and observe of 

each motion is normal. No finding of problem indicates the normality of the 

manual operation. 

3.2.4 การใชง้านเคร่ืองดว้ยตนเอง 

ปฏิบติัตามบทท่ี 5; ป้อนภาพการตั้งค่าขอ้มูลสาํหรับการเคล่ือนไหวทุกคร้ังเพือ่ตั้งค่ากลุ่มขอ้มูลท่ีความ

ดนัตํ่าลงและความเร็วท่ีชา้ลงสาํหรับการเคล่ือนไหวแต่ละคร้ัง ถือโหมดการทาํงานดว้ยตนเองกดปุ่ม

เคล่ือนไหวทุกคร้ังและสังเกตจากการเคล่ือนไหวแต่ละคร้ังไปอยา่งมัน่คงและสมํ่าเสมอและยนืยนั

ความปกติของแต่ละส่วนท่ีใชง้าน 

รีเซ็ตขอ้มูลไปยงัภาพเคล่ือนไหวแต่ละแบบตามความตอ้งการในการเคล่ือนไหวตามปกติ 

กดปุ่มเคล่ือนไหวทุกคร้ังและสังเกตการเคล่ือนไหวแต่ละคร้ังเป็นปกติ ไม่มีการคน้หาปัญหาท่ีระบุถึง

ความปกติของการดาํเนินการดว้ยตนเอง 

Attention: 

Observe the oil lever of the hydraulic oil tank after closure 

of the mould, completion of plastic injection and retract of 

the screw. Stop the motor and fill the tank with oil up to 

above the middle line of the oil meter in case the oil lever has 

dropped down under the middle line. 

ข้อควรระวงั! 
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สังเกตก้านนํา้มันของถังนํา้มันไฮโดรลคิหลังจากปิดแม่พิมพ์เสร็จส้ินการฉีดพลาสติก

และหดตัวของสกรู หยุดมอเตอร์และเติมนํา้มันให้เกนิเส้นกึง่กลางของมาตรวดันํา้มัน

ในกรณีทีร่ะดับนํา้มันลดลงใต้เส้นกึง่กลาง 
3.2.5 Semi-automatic and full automatic operation of the machine  

After full normality of all the manual motions are confirmed, pushes the 

semi-automatic key, Switch on and off the safety door at one push and release, 

start the semi-automatic model. At the end of one circulation, if no 

abnormality occurs re –switch on/off for another time to enter another round 

of circulation. 

After 3-5 circulation of normal work in the semi-automatic model, at the end 

of the mould closure, push the time automatic key to give the fully automatic 

work mode to the machine and observe if the machine works normally. 

Normal results of all the a/m tests indicate the completion of tests and 

possibility to conduct the plastic injection and molding. 

3.2.5 รูปแบบการทาํงานแบบก่ึงอตัโนมติัและอนัโนมติัของเคร่ือง 

หลงัจากท่ีไดรั้บการยนืยนัอยา่งเป็นเอกฉนัทแ์ลว้ใหก้ดปุ่มก่ึงอตัโนมติัเปิดและปิดประตูตูนิ้รภยัเม่ือกด

และปล่อยใหเ้ร่ิมตน้แบบก่ึงอตัโนมติั ในตอนทา้ยของการไหลเวยีนหน่ึงคร้ังถา้ไม่มีความผดิปกติ

เกิดข้ึนอีกสวิตช์เปิด / ปิดสาํหรับเวลาอ่ืนเพื่อเขา้สู่รอบการไหลเวยีนอ่ืน 
หลงัจากการทาํงานปกติ 3-5 คร้ังในรูปแบบก่ึงอตัโนมติัเม่ือส้ินสุดการปิดแม่พิมพใ์หก้ดปุ่มเวลา

อตัโนมติัเพื่อให้โหมดการทาํงานอตัโนมติัเตม็รูปแบบไปยงัเคร่ืองและดูวา่เคร่ืองทาํงานไดต้ามปกติ

หรือไม่ 
ผลลพัธ์ปกติของการทดสอบทั้งหมด a/ m ระบุวา่การทดสอบเสร็จสมบูรณ์และความเป็นไปไดใ้น

การดาํเนินการฉีดพลาสติกและข้ึนรูป 
If your injection molding machine be installed with TECHMATION 

controller, after manual model in good condition, debugging semi-automatic 

and full automatic as follows: 

Semi-automatic (for TECHMATION) 

►Press function key of every motion 
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►Let the motive unit or part to its original position of setting. 

►Confirmed by screen indication, press semi-automatic function key, then 

press semi-automatic start key. Machine work in semi-automatic model. 

► Testing whether semi-automatic model mode is in good condition. 

►If these are no faults; stop the semi-automatic circulation after repeating 

3-5 circulations. 

►Full-automatic (for TECHMATION) 

► Ensure the motive unit or part is in there original position. If not, resetting 

it. 

►Press full- automatic functioning key, then press full -automatic start key. 

►Debug and adjust the full automatic function until it’s in good condition. 

Normal results of all the a/m tests indicate the completion of tests and 

possibility to conduct the plastic injection and molding. 

ถา้เคร่ืองฉีดพลาสติกของคุณติดตั้งดว้ยตวัควบคุม TECHMATION หลงัจากท่ี

โมเดลดว้ยตนเองอยูใ่นสภาพดีแลว้ใหดี้บกัก่ึงอตัโนมติัและเตม็รูปแบบโดยอตัโนมติัดงัน้ี: 
ก่ึงอตัโนมติั (สาํหรับ TECHMATION) 
►กดปุ่มฟังกช์นัของการเคล่ือนไหวทุกคร้ัง 
►เล่ือนชุดขบัเคล่ือนหรือส่วนหน่ึงไปยงัตาํแหน่งเดิมของการตั้งค่า 
►ยนืยนัโดยการระบุหนา้จอกดปุ่มฟังกช์ัน่ก่ึงอตัโนมติัจากนั้นกดปุ่มเร่ิมตน้แบบก่ึงอตัโนมติั งาน

เคร่ืองก่ึงอตัโนมติั 
►การทดสอบวา่โหมดรูปแบบก่ึงอตัโนมติัอยูใ่นสภาพดีหรือไม่ 
►หากไม่มีขอ้บกพร่อง หยดุการไหลเวยีนแบบก่ึงอตัโนมติัหลงัจากทาํซํ้ าการหมุนเวียน 3-5 คร้ัง 
►แบบอตัโนมติั (สาํหรับ TECHMATION) 
►ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่ชุดขบัเคล่ือนหรือช้ินส่วนอยูใ่นตาํแหน่งเดิม ถา้ไม่ใช่ใหต้ั้งค่าใหม่ 
►กดปุ่มเร่ิมทาํงานอตัโนมติัจากนั้นกดปุ่มเร่ิมตน้อตัโนมติั 
►Debugและปรับฟังกช์ัน่อตัโนมติัเตม็รูปแบบจนกวา่จะอยูใ่นสภาพดี ผลลพัธ์ปกติของการ

ทดสอบทั้งหมด a/ m ระบุวา่การทดสอบเสร็จสมบูรณ์และความเป็นไปไดใ้นการดาํเนินการฉีด

พลาสติกและข้ึนรูป 
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 3.3. Procedure of the mould installation 

3.3 ขั้นตอนการติดตั้งแม่พิมพ ์

 3.3.1. Preparation 

 3.3.1 การจดัเตรียม 

 Measure the length, width and height of the mould. Compare the measured 

data with those in the parameters (see chapter6) and determine if the mould 

can be set on the machine. 

Measure the diameter of the mould-locating ring to make sure it can fit the 

installation hole in the fixed platen. 

Measure the flow gate dimension distance between flow gate and installation 

plane of fixed platen. Check whether it can match to the nozzle of the 

machine. 

Measure mould ejection platen; check it can match to relative parameters 

(see chapter6) on the machine 

In manual thick adjusting mode, adjusting the mould height available 

according to mould’s actual height. You can Set opening stroke according to 

the space distance that products can drop freely, and set ejector stroke to 

ensure the mould would not be damaged by adjusting the mould height. 

Clamping plate, filling block for the clamping plate, forcing bolts, nuts, flat 

washers, spring washers, wrenches and pipes, etc. Should be prepared before 

mould installation. 

วดัความยาวความกวา้งและความสูงของแม่พิมพ ์เปรียบเทียบขอ้มูลท่ีวดัไดก้บัขอ้มูลในพารามิเตอร์ (ดู

บทท่ี 6) และตรวจสอบวา่แม่พิมพส์ามารถตั้งค่าไดห้รือไม่ 

วดัเส้นผา่นศูนยก์ลางของวงแหวนท่ีตั้งข้ึนรูปเพื่อให้แน่ใจวา่พอดีกบัรูติดตั้งในแท่นคงท่ี 

วดัระยะห่างของส่วนประตูการไหลระหวา่งประตูการไหลและระนาบการติดตั้งของแท่นคงท่ี 

ตรวจสอบวา่สามารถจบัคู่กบัหวัฉีดของเคร่ืองไดห้รือไม่ 

วดัแม่พิมพอ์อกแม่พิมพ ์ ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่สามารถจบัคู่กบัพารามิเตอร์สัมพทัธ์ได ้ (ดูบทท่ี 6) บน

ตวัเคร่ือง 
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ในโหมดปรับความหนาดว้ยมือปรับความสูงของแม่พิมพใ์หใ้ชไ้ดต้ามความสูงจริงของแม่พิมพ ์คุณ

สามารถกาํหนดจงัหวะการเปิดตามระยะห่างของพื้นท่ีท่ีผลิตภณัฑส์ามารถหลุดไดอ้ยา่งอิสระและตั้ง

จงัหวะเคร่ืองพน่ออกเพื่อให้แน่ใจวา่แม่พิมพจ์ะไม่ไดรั้บความเสียหายโดยการปรับความสูงของ

แม่พิมพ ์แผน่ยดึสาํหรับใส่ แผน่หนีบยดึ สลกัเกลียวถัว่ แหวนรอง  แหวนสปริง ประแจ และท่อ ฯลฯ 

ควรเตรียมก่อนติดตั้งแม่พิมพ ์

3.3.2. Procedure of mould installation  

Attention! 

The whole work to installing the mould shall be done 

manually; the follow mentioned mechanical operations 

should be done in the manual mode or the mould-

adjustment mode. Before starting manual operation, the 

pump motor must turn off to ensure the operator’s safety. 

ข้อควรระวงั! 

งานทั้งหมดเพือ่ติดตั้งแม่พมิพ์จะต้องทาํด้วยมือ การดําเนินงานเชิงกลดังต่อไปนีค้วร

กระทาํในโหมดคู่มือหรือโหมดการปรับรา ก่อนทีจ่ะเร่ิมการทาํงานด้วยตนเอง

มอเตอร์ป๊ัมต้องปิดเพือ่ความปลอดภัยของผู้ใช้งาน 
Step 1:Start the oil pump motor.        

Step 2: Open the moving platen. 

Step 3: Move the injection base backward. 

Step 4: Turn off the oil pump motor. 

ขั้นตอนท่ี 1: สตาร์ทมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนั 

ขั้นตอนท่ี 2: เปิดลูกกล้ิงเล่ือน 

ขั้นตอนท่ี 3: เล่ือนฐานการฉีดกลบัดา้น 

ขั้นตอนท่ี 4: ปิดมอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนั 

Note! 

If the moving plate is on the position “mould open stop”, step 

1-step 4 can be skipped. 

หมายเหตุ! 



HAIXING                      Chapter3 Putting Into 
Operation 

 
 

3-9 

หากแผ่นทีเ่คลือ่นไหวอยู่ในตําแหน่ง“mould open stop” ข้ันตอนที ่1ถึง

ข้ันตอนที ่4 สามารถข้าม 
Step5: Adjust the position and number of the ejectors to suit them to the 

mould. 

Step6: Suspend the mould: Position the mould by means of inserting the 

mold flow gate bushing in the locating ring hole on the fixed platen side. Pay 

special attention to avoid collision between the mould and the tie bar or other 

units. 

ขั้นตอนท่ี 5: ปรับตาํแหน่งและจาํนวนของพน่นํ้าเพื่อใหเ้หมาะสมกบัแม่พิมพ ์

ขั้นตอนท่ี 6: ระงบัแม่พิมพ:์ วางแม่พิมพโ์ดยการใส่แม่พิมพข์องแม่พิมพไ์หลในรูยดึท่ีตาํแหน่งบนดา้น

แม่พิมพค์งท่ี ใส่ใจเป็นพิเศษเพื่อหลีกเล่ียงการชนกนัระหวา่งแม่พิมพแ์ละแถบผกูหรือหน่วยอ่ืน ๆ 

Attention! 

Make sure that the tow petals of the mould would not separate 

from each other during lifting. 

ข้อควรระวงั! 

ตรวจสอบใหแ้น่ใจวก่ลีบพว่งของแม่พิมพจ์ะไม่แยกจากกนัในระหวา่งการยก 
Step7: Use the bolts, mould clamping plate, filling block of the clamping 

plate, flat washers, spring washers, etc. to install fixed section of the mould 

on the fixed plate. In such case it’s no need to apply a very big tightening 

force. 

ขั้นตอนท่ี 7: ใชส้ลกัเกลียว, แม่พิมพห์นีบ, เติมบล็อคของแผน่หนีบ, แหวนรอง,  แหวนสปริง ฯลฯ เพื่อ

ติดตั้งส่วนท่ีกาํหนดไวข้องแม่พิมพบ์นแผน่ยดึ ในกรณีเช่นน้ีไม่จาํเป็นตอ้งใชแ้รงกระชบัขนาดใหญ่

มาก 

Attention!  

For the size of the bolt see the mechanical drawing in Chapter5. 

Depth H of the bolt shall be 1.5~1.8 folds as large as its 

diameter Ф. 
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ข้อควรระวงั! 

สําหรับขนาดของสลกัเกลียวให้ดูภาพวาดทางกลในบทที ่5 ความลกึ H ของสลกัเกลียว

จะมีขนาด 1.5 ~ 1.8 เท่ามีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางФ 

Step8: Start running the oil pump motor. 

Step9: Close the mould in way of step move to let the mobile part of the 

mould approaches the fixed part until a tight fitting is achieved. 

Step10: After full closure of the mould, align nozzle center to ensure nozzle 

center aim at mould flow gate center. Aligning procedure as follows: (see 

Fig1.2) 

ขั้นท่ี 8: เร่ิมทาํงานมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนั 

ขั้นตอนท่ี 9: ปิดแม่พิมพใ์นขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยเพื่อใหช้ิ้นส่วนมือถือของแม่พิมพเ์ขา้หาส่วนท่ี

ตายตวัจนกวา่จะมีความกระชบัแน่น 

ขั้นตอนท่ี 10: หลงัจากปิดแม่พิมพเ์สร็จแลว้ใหจ้ดัศูนยห์วัฉีดเพื่อใหศู้นยห์วัฉีดมีจุดมุ่งหมายท่ีศูนย์

แม่พิมพ ์การจดัตาํแหน่งตามขั้นตอนดงัน้ี (ดูรูปท่ี 2.1) 

 

►Unscrew the fastening bolt (Fig.1) and locking nut (Fig2) 

►Adjusting nozzle height by adjusting nozzle bolt. 

► Adjusting nozzle right or left direction by right or left adjusting bolt. 

► After end of alignment, Tighten fastening bolt and locking nut. 

►สลกัเกลียวยดึ (รูปท่ี 1) และสลกัเกลียว (รูปท่ี 2) 
                    ►ปรับความสูงของหวัฉีดโดยการปรับสายหวัฉีด 
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                                     ►ปรับหวัฉีดไปทางขวา

หรือซา้ยโดยใชส้ลกัเกลียวปรับสายไปทางขวาหรือซา้ย 
                               ►หลงัจากส้ินสุดการจดัตาํแหน่งให้

ขนัสลกัเกลียวและสลกัเกลียวยดึ 
Attention! 

Before moving the nozzle observe its length and the depth 

of the material, if there is any conflict that may lead to a 

damage of the nozzle or the heating coil. 

ข้อควรระวงั! 

ก่อนทีจ่ะเคลือ่นย้ายหัวฉีดควรสังเกตความยาวและความลึกของวสัดุหากมีข้อ

ขัดแย้งใด ๆ ทีอ่าจทาํให้เกดิความเสียหายต่อหัวฉีดหรือขดลวดความร้อน 
Step11: Turn off the oil pump motor. 

Step12: Tighten up the clamping bolt to mounting fixed parts of mould to 

fixed platen firmly. 

Step13: Tighten up the clamping bolt to mounting movable parts of mould 

to movable platen firmly as the same way. 

ขั้นตอนท่ี 11: ปิดมอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนั 

ขั้นตอนท่ี 12: ขนัสลกัเกลียวยดึใหแ้น่นเพื่อยดึส่วนท่ียดึถาวรไวก้บัแท่นยดึแน่น 

ขั้นตอนท่ี 13: ขนัสลกัเกลียวยดึใหแ้น่นเพื่อยดึส่วนท่ีสามารถเคล่ือนยา้ยของแม่พิมพเ์ขา้กบัแท่นวาง

แบบเคล่ือนยา้ยไดอ้ยา่งมัน่คงเช่นเดียวกบั 
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Attention! 

The bolt shall be firmly tightened to avoid mould dropping 

at the opening of the platens. 

ข้อควรระวงั! 

สลกัเกลยีวควรไขให้แน่นเพื่อไม่ให้แม่พมิพ์ตกลงทีช่่องเปิดของแผ่น 
Step14: Remove the belt or steel cable used during the lifting and setting. 

Step15: Set up each position, pressure and speed for the mould- opening and 

closing, especially set up a high pressure for the mould locking that is 

required by the product molding. 

Step16: Start the oil pump motor. 

Step17: Open the mould to extremity; adjust Mould 1 slow position bigger 

than high-pressure position of the mould closure. 

Step18: Set the data of mould opening/closure and mould adjustment. 

Step19: Close the safety door, push secondarily mould-adjustment function 

key to enter the automatic mould-adjustment status. 

Step20: Once again open and close the safety door, at which the machine will 
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adjust the mould by itself. After completion of the mould adjustment the 

machine will return to the manual mode. 

Step21: Push the mould-closing key to conduct the mould-closing operation. 

After the mould is closured, turn off the oil pump motor. 

Step23: Connect other mould-related pipeline, such as the cooling water 

pipeline. Up to now the mould has been set up. 

ขั้นตอนท่ี 14: ถอดสายพานหรือสายเคเบิลเหล็กท่ีใชร้ะหวา่งการยกและตั้งค่า 
ขั้นตอนท่ี 15: ตั้งค่าความดนัและความเร็วของแต่ละตาํแหน่งสาํหรับการเปิด - ปิดแม่พิมพโ์ดยเฉพาะ

การตั้งค่าความดนัสูงสาํหรับการล็อคแม่พิมพท่ี์ตอ้งการโดยการข้ึนรูปของผลิตภณัฑ์ 
ขั้นตอนท่ี 16: สตาร์ทมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนั 
ขั้นตอนท่ี 17: เปิดแม่พิมพท่ี์ปลายสุด ปรับตาํแหน่ง แมพ่ิมพ์ 1 ชา้กวา่ตาํแหน่งแรงดนัสูงของการ

ปิดแม่พิมพ ์

ขั้นตอนท่ี 18: ตั้งค่าขอ้มูลการเปิด / ปิดแม่พิมพแ์ละการปรับแม่พิมพ ์
ขั้นตอนท่ี 19: ปิดประตูตูนิ้รภยักดปุ่มฟังกช์นัปรับระดบัรองเพื่อป้อนสถานะการปรับสภาพแม่พิมพ์

อตัโนมติั 
ขั้นตอนท่ี 20: เปิดและปิดประตูตูนิ้รภยัอีกคร้ังหน่ึงซ่ึงเคร่ืองจะปรับแม่พิมพด์ว้ยตวัเอง หลงัจาก

เสร็จส้ินการปรับแม่พิมพแ์ลว้เคร่ืองจะกลบัสู่โหมดแมนนวล 
ขั้นตอนท่ี 21: กดปุ่มปิดแม่พิมพเ์พื่อดาํเนินการปิดผนึก หลงัจากปิดแม่พิมพแ์ลว้ใหปิ้ดมอเตอร์ป้ัม

นํ้ามนั 
ขั้นตอนท่ี 23: เช่ือมต่อท่ออ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัแม่พิมพเ์ช่นท่อระบายนํ้าระบายความร้อน จนถึง

ตอนน้ีมีการติดตั้งแม่พิมพแ์ลว้ 
3.4 Procedure of the plastic injection 

3.4 ขั้นตอนการฉีดพลาสติก 

3.4.1 Notes before the plastic injection  

 ►In order to protect the screw, it shall be operated only after 15-30 minutes 

from the moment when every sect of temperature in the heating barrel 

reaches the setting temperature. 

 ►To avoid damage on the screw, it is necessary to conduct a test run of the 
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screw at a speed lower than 60 rpm in the unloaded condition. 

 ►Don’t let man’s face and hand approach the tip of the nozzle. The mould 

setting up shall be completed before starting the plastic injection. 

 ►Not annotated steps in next paragraph of the plastic injection work shall 

be all done in the manual mode. 

3.4.1 หมายเหตุก่อนการฉีดพลาสติก 

►เพื่อป้องกนัสกรูควรใชง้านเฉพาะหลงัจาก 15-30 นาทีนบัจากช่วงเวลาท่ีทุกส่วนของอุณหภูมิ

ในถงัทาํความร้อนถึงอุณหภูมิการตั้งค่า 
►เพื่อไม่ใหเ้กิดความเสียหายกบัสกรูจาํเป็นตอ้งทาํการทดสอบการทาํงานของสกรูดว้ยความเร็วตํ่า

กวา่ 60 รอบต่อนาทีในสภาวะท่ีไม่ไดบ้รรจุ 
►อยา่ใหใ้บหนา้และหนา้ของมนุษยใ์กลป้ลายหวัฉีด การติดตั้งแม่พิมพจ์ะตอ้งเสร็จส้ินก่อนท่ีจะเร่ิม

ฉีดพลาสติก 
►ขั้นตอนต่อไปน้ีในวรรคถดัไปของการฉีดพลาสติกทั้งหมดจะตอ้งทาํในโหมดคู่มือ 
3.4.2Temperature of the hydraulic oil  

the optimal working temperature is 45℃. The viscosity of the oil will be too 

high if lower than 40℃. The viscosity of the oil will be too low if temp higher 

than 55℃. 

In order to have an optimal condition of the machine immediately at the 

beginning of the plastic injection, it is necessary to add a pre-heating to the 

hydraulic oil if its temperature is lower than 30℃. May start to run the oil 

pump motor only with no load, for the heating. May also exercise some 

motion, for example, to drive the core in and out. Set a certain pressure and 

flow this will result in a quicker rise of the oil temperature. 

3.4.2 อุณหภูมิของนํ้ามนัไฮดรอลิก 

อุณหภูมิในการทาํงานท่ีดีท่ีสุดคือ 45 ความหนืดของนํ้ามนัจะสูงเกินไปถา้ตํ่ากวา่ 40 ความหนืดของ

นํ้ามนัจะตํ่าเกินไปถา้อุณหภูมิสูงกวา่ 55 

เพื่อใหเ้คร่ืองมีสภาพดีท่ีสุดเม่ือเร่ิมฉีดพลาสติกจาํเป็นตอ้งเพิ่มความร้อนก่อนท่ีนํ้ามนัไฮดรอลิกหาก

อุณหภูมิตํ่ากวา่ 30 ℃ อาจเร่ิมทาํงานมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนัไดเ้ฉพาะเม่ือไม่มีโหลดเพื่อความร้อน อาจใช้
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การเคล่ือนไหวบางอยา่งเช่นการขบัรถแกนเขา้และออก ตั้งความดนัและการไหลบางส่วนซ่ึงจะส่งผล

ใหอุ้ณหภูมิของนํ้ามนัเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็ว 

3.4.3 Procedure of the plastic injection  

Step1: Set the heating temperature of the material barrel to a point suitable 

for the material to be used. And start next step only after 15minutes from the 

moment when the temperature of the material reaches the set point. 

Step2: open the cover of the material hopper; pour the plastic material into 

the latter. Replace the cover (follow the operation instruction if there is an 

automatic material loading device) 

Step3: Roughly set up the position of the end, and speed of the material 

storage, pressure of charging backpressure valve according to the weight of 

the product and the specific weight of the material. And set up the 

corresponding parameter of injection and holding pressure. 

Adjustment of charging backpressure has two different methods according 

to machines type.  

 ►For machine which clamping force above 800Ton, backpressure can be 

adjusted by setting corresponding value in operating panel. 

 ►mini type machine can only be adjusted by means of manual adjusting 

backpressure valve that installed on the injection oil circuit. Value can be 

read by backpressure gauge installed near the charging backpressure valve 

or injection guard. There are obviously mark near the gauge.  

3.4.3 ขั้นตอนการฉีดพลาสติก 
ขั้นท่ี 1: ตั้งอุณหภูมิความร้อนของกระบอกวสัดุใหอ้ยูใ่นตาํแหน่งท่ีเหมาะสมกบัวสัดุท่ีจะใช ้และ

เร่ิมตน้ขั้นตอนต่อไปหลงัจากผา่นไปเพียง 15 นาทีจากช่วงเวลาท่ีอุณหภูมิของวสัดุถึงจุดท่ีตั้งไว ้

ขั้นท่ี 2: เปิดฝาครอบของถงัวสัดุ เทพลาสติกลงในถาดหลงั ใส่ฝาครอบ (ปฏิบติัตามคาํแนะนาํการใช้

งานหากมีอุปกรณ์สาํหรับบรรจุวสัดุอตัโนมติั) 

ขั้นท่ี 3: ตั้งตาํแหน่งของส่วนปลายและความเร็วในการจดัเก็บวสัดุความดนัของวาลว์แรงดนัยอ้นกลบั 

การชาร์จตามนํ้าหนกัของผลิตภณัฑแ์ละนํ้าหนกัโดยเฉพาะของวสัดุ และตั้งค่าพารามิเตอร์ท่ี
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สอดคลอ้งกนัของแรงดนัการฉีดและการยดึ 

การปรับแรงดนัยอ้นกลบัของการชาร์จมีสองวธีิตามประเภทของเคร่ืองจกัร 

        Note: 

        Too big backpressure may increase the energy consumption 

during the charging process. 

หมายเหตุ: แรงดันกลบัทีม่ากเกนิไปอาจเพิม่การใช้พลงังานในระหว่างกระบวนการ

ชาร์จ 
Step4: Press the start key of the motor to start running the motor; 

Step5: Press the mould-closing key to do the mould-closing motion until the 

end of mould closure. 

Step6: Press the advancing key of the injection base to advance the injection 

base until the nozzle is in contact with the injection orifice of the mould. 

ขั้นท่ี 4: กดปุ่ มเร่ิมตน้ของมอเตอร์เพ่ือเร่ิมตน้การทาํงานของมอเตอร์ 

ขั้นท่ี 5: กดปุ่ มปิดแม่พิมพเ์พ่ือทาําการปิดผนึกแม่พิมพจ์นกวา่จะส้ินสุดการปิดแม่พิมพ ์

ขั้นท่ี 6: กดปุ่ มกา้วหนา้ของฐานฉีดเพ่ือเพ่ิมฐานการฉีดจนกวา่หัวฉีดจะสมัผสักบัช่องฉีดยาของแม่พิมพ ์

         Attention: For different plastic materials and moulds, the 

order of step5 and step6 can be inverted. 

 ข้อควรระวงั: สําหรับวัสดุพลาสติกและแม่พมิพ์ทีแ่ตกต่างกนัสามารถส่ังพมิพ์

ลาํดับข้ันตอนที ่5 และ 6 ได้ 
Step7: Press the charge key, at which the screw rotates and gradually moves 

back to the set position. After that charge stops automatically. May also press 

charge key again to stop charging.  

Step8: Press the injection key to start injection action and holding pressure 

action. 

Step9: At the end of the holding pressure action release the injection key; 

press the charge key to next charging process. 

Step10: After end of charging and sufficient time for cooling is estimated; 

press mould open key to open the mould. 
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Step11: After the mould-opening finishes conduct the eject action, open the 

safety door and take out the product. 

Step12: Observe the quality of the product and carry out an adaptation setting 

of the relevant data. 

Repeat step4 to step12 until qualified product is completed. 

Step13: After acceptance or the qualified product, press the semi-or full 

automation mode keys to enter the full automatic work mode. 

ขั้นท่ี 7: กดปุ่มชาร์จท่ีสกรูหมุนและค่อยๆเล่ือนกลบัไปยงัตาํแหน่งท่ีตั้งไว ้ หลงัจากท่ีค่าใชจ่้ายนั้น

หยดุลงโดยอตัโนมติั อาจกดปุ่มชาร์จใหม่อีกคร้ังเพื่อหยดุการชาร์จ 
ขั้นท่ี 8: กดปุ่มฉีดเพื่อเร่ิมตน้การฉีดและการดาํเนินการกดคา้งไว ้
ขั้นท่ี 9: เม่ือส้ินสุดการทาํงานของแรงกดคา้งไวใ้หป้ล่อยปุ่มฉีด กดปุ่ม charge เพื่อดาํเนินการ

ชารจค์ร้ังถดัไป 
ขั้นท่ี 10: หลงัจากส้ินสุดการชาร์จและมีเวลาเพียงพอสาํหรับการระบายความร้อน กดเปิดคียแ์ม่พิมพ์

เพื่อเปิดแม่พิมพ ์
ขั้นท่ี 11: หลงัจากการเปิดใชแ้ม่พิมพเ์สร็จส้ินการดาํเนินการดีบกัใหเ้ปิดประตูตูนิ้รภยัและนาํ

ผลิตภณัฑอ์อก 
ขั้นท่ี 12: ปฏิบติัตามคุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละดาํเนินการปรับการตั้งค่าขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง ทาํซํ้ าขั้นท่ี 

4 ถึงขั้นท่ี 12 จนกวา่ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นการรับรองจะเสร็จสมบรูณ์ 
ขั้นท่ี 13: หลงัจากยอมรับหรือผลิตภณัฑท่ี์ผา่นการรับรองใหก้ดปุ่มโหมดอตัโนมติัก่ึงอตัโนมติัหรือ

แบบเตม็เพื่อเขา้สู่โหมดทาํงานอตัโนมติัทั้งหมด 
3.5 To stop the plastic injection  

3.5 การหยดุการฉีดพลาสติก 

3.5.1 Press the heating switch before completion of molding or a temporary 

termination. And turn off the heating system on the material barrel. Close the 

apron of the material hopper. 

3.5.1 กดสวติช์ทาํความร้อนก่อนเสร็จส้ินการป้ันหรือการยกเลิกชัว่คราว และปิดระบบทาํความร้อน

บนกระบอกวสัดุ ปิดผา้กนัเป้ือนของถงัวสัดุ 

        Attention! 
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        Don’t turn off the heating system on the barrel if an only 

temporary short time stop. 

 ข้อควรระวงั! 

   ห้ามปิดระบบทาํความร้อนในถังถ้าหยุดช่ัวคราวเพยีงช่ัวขณะหน่ึงเท่าน้ัน 

3.5.2 To stop the injection at finishing of material or completion of work 

pieces or at necessity to turn off the heating system. If the injection machine 

is fitted with a temperature adjuster for adjusting the nozzle temperature, turn 

the adjuster to “0” position to disconnect it. 

Not only to heat up the barrel as quickly as possible in next work, but also to 

prevent the molten resin from remaining in the barrel. It is necessary to clean 

the remaining materials off the heating barrel thoroughly (injection several 

times without mounting mould) 

Clamping mould in the manual mode (do not use high pressure locking 

mould function) and move the injection base and screw to the STOP position, 

turn off the oil pump motor and main power switch of the plastic injection 

machine. 

3.5.2 เพื่อหยดุการฉีดยาเม่ือเสร็จส้ินวสัดุหรือช้ินงานท่ีเสร็จส้ินหรือจาํเป็นตอ้งปิดระบบทาํความ

ร้อน ถา้เคร่ืองฉีดติดตั้งเคร่ืองปรับอุณหภูมิเพื่อปรับอุณหภูมิของหวัฉีดใหป้รับตวัตั้งใหเ้ป็น "0" เพื่อ

ปลดการเช่ือมต่อ 

ไม่เพียง แต่จะทาํใหถ้งัร้อนข้ึนโดยเร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปไดใ้นการทาํงานต่อไป แต่ยงัช่วยป้องกนั

ไม่ใหเ้รซินหลอมละลายเหลืออยูใ่นถงั จาํเป็นตอ้งทาํความสะอาดวสัดุท่ีเหลืออยูอ่อกจากถงัใหค้วาม

ร้อนอยา่งทัว่ถึง (ฉีดหลายคร้ังโดยไม่ติดแม่พิมพ)์ 

การยดึแม่พิมพใ์นโหมดแมนนวล (หา้มใชฟั้งกช์นัล็อคแม่พิมพแ์รงดนัสูง) และยา้ยฐานการฉีดและขนั

สกรูไปยงัตาํแหน่ง STOP ปิดมอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนัและสวติช์ไฟหลกัของเคร่ืองฉีดพลาสติก 

3.6 To remove the mould  

3.6 การถอดแม่พิมพ ์

         Attention!  

         Following operations must be done only in manual mode. 
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ข้อควรระวงั! 

การดําเนินการต่อไปนีต้้องทาํเฉพาะในโหมดแมนนวลเท่าน้ัน 
Step1: Start running the oil pump motor. 

Step2: clamping the mould completely. 

Step3: Turn off/stop the oil pump motor. 

Step4: Open the safety door fit the mould with bolts and draw in the steel 

cable for lifting. 

ขั้นท่ี 1: เร่ิมทาํงานมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนั 

ขั้นท่ี 2: ยดึแม่พิมพใ์หส้มบูรณ์ 

ขั้นท่ี 3: ปิด / หยดุมอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนั 

ขั้นท่ี 4: เปิดประตูตูนิ้รภยัให้พอดีกบัแม่พิมพโ์ดยใชส้ลกัเกลียวและดึงสายเหล็กมายก 

          Attention! 

          Shall assure of non-separation of the tow parts of the mould 

when open the injection machine. 

ข้อควรระวงั! 
 ต้องมั่นใจว่าไม่ได้แยกช้ินส่วนของแม่พมิพ์เมื่อเปิดเคร่ืองฉีด 
Step5: Remove the entire clamping and connecting pipeline. 

Step6: Start running the oil pump motor. 

Step7: Press the mould-opening button to open the mould. 

Step8: Switch off/stop the oil pump motor after completion of the mould 

opening. 

Step9: Lift the mould out of the injection machine and place it in an 

appropriate position. 

ขั้นท่ี 5: ถอดสายรัดท่อและเช่ือมต่อทั้งหมด 

ขั้นท่ี 6: เร่ิมทาํงานมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนั 

ขั้นท่ี 7: กดปุ่มเปิดแม่พิมพเ์พื่อเปิดแม่พิมพ ์

ขั้นท่ี 8: ปิด / หยดุมอเตอร์ป๊ัมนํ้ามนัหลงัจากเสร็จส้ินการเปิดแม่พิมพ ์

ขั้นท่ี 9: ยกแม่พิมพข้ึ์นจากเคร่ืองฉีดและวางไวใ้นตาํแหน่งท่ีเหมาะสม 
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3.7 To remove the screw and the heating barrel 

For re-assembling them, precede the steps for removal in reverse order and 

set up corresponding parts. 

3.7 การถอดสกรูและกระบอกสูบสาํหรับทาํความร้อน 
สาํหรับการประกอบช้ินส่วนเหล่าน้ีใหท้าํตามขั้นตอนในการลบในลาํดบัท่ีกลบักนัและตั้งส่วนท่ี

เก่ียวขอ้ง 
        Note: Although it is very easy for one or two persons to do this 

work and finish it very quickly, it is very essential for them 

always to warn each other of safety regulations during the 

assembling, removal and operating the injection machine. 

หมายเหตุ: แม้ว่าบุคคลหน่ึงหรือสองคนจะสามารถทาํงานนีไ้ด้อย่างง่ายดายและเสร็จส้ิน

อย่างรวดเร็ว แต่กจํ็าเป็นอย่างยิง่ทีพ่วกเขาจะต้องคอยเตือนกฎระเบียบด้านความปลอดภัย

ระหว่างการประกอบการถอดและใช้เคร่ืองฉีด 
Attentions for tightening the bolts on the material barrel: 

►Must use grade 12.9 qualified bolt and cover 

  the bolt surface heatproof grease. 

►Evenly tighten up the diagonal bolts. Tighten them for a few cycles each 

only following the order as shown in the right figure 

►Use an appropriate torque wrench (torque value can be found in chapter 

4.13.4.3) 

►Tighten up all the bolts finally. 

►Too tighten of the bolts may lead to damage on them. 

►But too loosely may lead to leakage of material. 

ขอ้ควรระวงัในการขนัสลกัเกลียวบนกระบอกวสัดุ: 

►ตอ้งใชส้ลกัเกลียวและฝาครอบเกรด 12.9 

   สลกัเกลียวทนความร้อนพื้นผวิ 

►ขนัสกรูทแยงมุมใหก้ระชบัข้ึน ขนัพวกเขาใหไ้ม่ก่ีรอบโดยทาํตามลาํดบัดงัท่ีแสดงไวใ้นรูป

ดา้นขวาเท่านั้น 
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ใชแ้รงบิดท่ีเหมาะสม (ค่าแรงบิดสามารถดูไดจ้ากบทท่ี 4.13.4.3) 

►ขนัสลกัเกลียวทั้งหมดใหแ้น่นท่ีสุด 

►การขนัสลกัเกลียวอาจทาํใหเ้กิดความเสียหายกบัพวกเขา 

►อาจหลวมเกินไปอาจทาํใหเ้กิดการร่ัวไหลของวสัดุ 

3.7.1 Before removal 

Because of a high viscosity of polycarbonate and UPVC, these materials may 

stick to the screw and the barrel when cooling down. Especially it will be 

very likely to destroy the metallic surface when stripping carelessness it. If 

these materials are used, it is necessary to clean the screw and barrel with 

polystyrene, PE or other detergents prior to starting the work so as to simplify 

the cleaning and removal of the screw. (Injection without mounting mould 

several times) 

Necessary materials apart from tools: 

►4 or 5 wooden bars or steel rods (diameter<that of the screw)×

(length<injection stroke). 

►4 or 5 sections of square wood (100mm×300mm). 

►Clamping tools 

►Waste wadding or ragged clothes. 

3.7.1 ก่อนนาํออก 

เน่ืองจากมีความหนืดสูงของโพลีคาร์บอเนตและ UPVC วสัดุเหล่าน้ีอาจเกาะติดอยูก่บัสกรูและ

กระบอกเม่ือเยน็ลง โดยเฉพาะอยา่งยิง่มนัจะมีแนวโนม้ท่ีจะทาํลายผวิโลหะเม่ือลอกความประมาทมนั 

หากใชว้สัดุเหล่าน้ีจาํเป็นตอ้งทาํความสะอาดสกรูและกระบอกดว้ยพอลิสไตรีน PE หรือผงซกัฟอก

อ่ืน ๆ ก่อนท่ีจะเร่ิมทาํงานเพื่อลดความยุง่ยากในการทาํความสะอาดและการกาํจดัสกรู (ฉีดโดยไม่ตอ้ง

ติดแม่พิมพห์ลายคร้ัง) 

วสัดุท่ีจาํเป็นนอกเหนือจากเคร่ืองมือ: 

เหล็กเส้นหรือแท่งเหล็ก 5 แท่ง (เส้นผา่ศูนยก์ลาง <ของสกรู) × (ความยาว <จงัหวะฉีด) 

►ส่ีหรือ 5 ช้ินส่วนของไมส่ี้เหล่ียม (100 มม. × 300 มม.) 

►เคร่ืองมือยดึ 
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►ผา้ฝ้ายหรือเส้ือผา้ท่ีหยาบกร้าน 

3.7.2To move the plastic injection unit aside (mini type machine is not apply) 

For large type machine  

Step1: To move the injection unit backward until it cannot move any more. 

Step2: Remove the bolt that restrains the sliding of the injection unit. 

Step3: Dismantle straight pin which connecting carriage  

cylinder with screw barrel base and disconnect them.  

3.7.2 หากตอ้งการยา้ยชุดหวัฉีดพลาสติกออก (หา้มใชมิ้นิ 
สาํหรับเคร่ืองขนาดใหญ่ 
ขั้นท่ี 1: เล่ือนชุดหวัฉีดกลบัดา้นจนกระทัง่ไม่สามารถเคล่ือนท่ีไดอี้ก 
ขั้นท่ี 2: ถอดสลกัเกลียวท่ียบัย ั้งการเล่ือนของชุดฉีดยา 
ขั้นท่ี 3: ถอดหมุดตรงท่ีเช่ือมต่อตวัถงัท่ีมีฐานของสกรูและถอดออก 

 

Step4: Use special cylinder that mounted on the non-operating side to push 

the screw drive assembly rotating toward operating side until screw and 

barrel can withdraw freely. Pay attention to the hoses and wires not tensed 

too tight. 

Operating procedure 

1) Set 50% system pressures, 30% system flow. 

2) Remove guard cover of joystick, which near the special cylinder. 

3) Push the joystick manual, cylinder push the screw drive assembly 

towards operating side until it located in suitable place. Then retract 

unscrew 

Screw drive base  Special cylinder Joystick 

Operating side 
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the joystick to start position. 

4) It only withdraw joystick can carry out restore screw drive assembly  

For middle type machine] 

Step1: Same as large machine. 

Step2: Dismantle nozzle level adjusting block and guide holder fasten bolt. 

 Step3: Remove pin that connected the screw barrel base and carriage 

cylinder in high position. Disconnect them. 

 Step4: Set 50% system pressure, 30% system flow, press “nozzle ret” key 

can lead to screw drive assembly rotating towards operating side by means 

of carriage cylinder in lower position. 

ขั้นท่ี 4: ใชก้ระบอกสูบพิเศษท่ีติดตั้งอยูท่ี่ดา้นท่ีไม่ใช่ดา้นการดาํเนินงานเพื่อผลกัดนัชุดไดรฟ์สกรู

หมุนไปทางดา้นการดาํเนินงานจนกระทัง่สกรูและกระบอกสามารถถอนไดอ้ยา่งอิสระ ใส่ใจกบัสาย

ยางและสายไฟไม่แน่นเกินไป 

ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

1) ตั้งค่าความดนั 50% ของระบบการไหลของระบบ 30% 

2) ถอดฝาครอบป้องกนัของจอยสต๊ิกซ่ึงอยูใ่กลก้ระบอกพิเศษ 

3) กดปุ่มจอยสต๊ิก, ดนักระบอกสูบไดรฟ์สกรูไปทางดา้นการทาํงานจนกวา่จะอยูใ่นท่ีเหมาะสม 

จากนั้นใหก้ดจอยสต๊ิกเพื่อเร่ิมตน้ตาํแหน่ง 

4) มนัถอนเฉพาะจอยสต๊ิกสามารถดาํเนินการคืนค่าการชุมนุมสกรูไดรฟ์ 

สาํหรับเคร่ืองประเภทกลางๆ] 

ขั้นท่ี 1: เหมือนกบัเคร่ืองขนาดใหญ่ 

ขั้นท่ี 2: ถอดชุดปรับระดบัหวัฉีดและตวัยดึคู่มือยดึสลกัเกลียว 

  ขั้นท่ี 3: ถอดพินท่ีเช่ือมต่อฐานสกรูและกระบอกสูบท่ีตาํแหน่งสูง ปลดการเช่ือมต่อเหล่านั้น 

  ขั้นท่ี 4: ตั้งความดนัระบบ 50% และการไหลของระบบ 30% กดปุ่ม "nozzle ret" ซ่ึงจะทาํใหส้กรู

ไดรฟ์หมุนไปทางดา้นการทาํงานโดยใชก้ระบอกสูบในตาํแหน่งล่าง 

3.7.3 Remove relative parts  

 Step1: Regulate the temperature of the heating barrel in an approximation 

to the maximum value for the resin used; them turn off the power of the 
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heater. 

 Step2: Regulate down the speed and pressure of injection; for the injection 

machines with multi-step control on the speed and pressure of injection it 

is necessary to regulate all the speeds and pressures of injection in 

approximation to 0. 

 Step3: Make the screw (injection piston) return at full stroke and let it stop 

there  

 Step4: Remove the barrel end cap and nozzle (numbers in circles indicate 

the order of removal). 

3.7.3 ถอดช้ินส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง 

  ขั้นท่ี 1: กาํหนดอุณหภูมิของถงัใหค้วามร้อนโดยประมาณเพือ่ใหไ้ดค่้าสูงสุดสาํหรับเรซินท่ีใช ้

จากนั้นปิดไฟของเคร่ืองทาํความร้อน 

  ขั้นท่ี 2: กาํหนดความเร็วและความดนัในการฉีด สาํหรับเคร่ืองฉีดท่ีมีการควบคุมหลายขั้นตอน

เก่ียวกบัความเร็วและความดนัของการฉีดยานั้นจาํเป็นตอ้งควบคุมความเร็วและความดนัทั้งหมด

ของการฉีดใหใ้กลเ้คียงกบั 0 

  ขั้นท่ี 3: ทาํใหส้กรู (ลูกสูบฉีด) กลบัมาท่ีจงัหวะเตม็และปล่อยใหม้นัหยดุอยูท่ี่นัน่ 

  ขั้นท่ี 4: ถอดฝาปิดหวัเทียนและหวัฉีดออก (ตวัเลขในวงกลมระบุลาํดบัการกาํจดั) 

 

 
        Attention! 

       Shall remove down the nozzle first when the nozzle needs 

cleaning. 

Barrel head fixed bolt 

Nozzle heating ring 

Barrel head and nozzle  
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ข้อควรระวงั! 
ควรถอดหัวฉีดออกก่อนเมื่อหัวฉีดต้องทาํความสะอาด 

Step5: Proceed the removal of other connecting parts of the screw according 

to the order shown in the figure. Place the bolt for screw fixed ring 

separation from other bolts to avoid confusion. 

ขั้นตอนท่ี 5: ดาํเนินการถอดส่วนเช่ือมต่ออ่ืน ๆ ของสกรูตามลาํดบัท่ีแสดงในภาพ วางสลกัเกลียว

สาํหรับการแยกแหวนเกลียวออกจากสลกัเกลียวอ่ืน ๆ เพื่อป้องกนัความสับสน 

 
3.7.4 Removing the screw (with assurance of already down-adjusted speed 

and pressure of injection) 

Step1: Put a section of wood on the end of the injection screw (see the sketch); 

support the wood with clamping/jig instead of hands. 

3.7.4 การถอดสกรู (พร้อมกบัความมัน่ใจในความเร็วและความเร็วในการฉีดท่ีปรับแลว้) 

ขั้นท่ี 1: วางส่วนของไมท่ี้ปลายสกรูฉีด (ดูภาพร่าง) สนบัสนุนไมด้ว้ย clamping / jig แทนมือ 

 

Step2: Move the screw forward; at the same time remove the clamping.  

Step3: Press “suck back” key to make the screw drive base retracted fully 

Remove the bolt 

Remove the flat key 

Screw drive base 

Remove the split  
rings (2pcs) 

Remove the fixed bolt 

Screw  

Clampin
  

Screw drive base  
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after screw traveling forward to end. 

Step4: Wad another wood; repeat step1 to step3, it is possible to remove 

screw by hand. 

ขั้นท่ี 2: เล่ือนสกรูไปขา้งหนา้ ในเวลาเดียวกนัเอาหนีบ 

ขั้นท่ี 3: กดปุ่ม "ดูดกลบั" เพือ่ทาํใหฐ้านสกรูยดึไดรฟ์ไดเ้ตม็ท่ีหลงัจากท่ีสกรูเดินทางไปขา้งหนา้เพื่อ

ส้ินสุด 

ขั้นท่ี 4: วางไมอี้กช้ินหน่ึง ทาํซํ้ าขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 คุณสามารถถอดสกรูไดด้ว้ยมือ 

         Attention! 

          The screw is still over-heated; don’t take the screw with bare 

hands. Large screw must be suspended by hook when the 

screw is pushed about its 1/2 length. 

ข้อควรระวงั! 
ถ้าสกรูยงัร้อนเกินไป อย่าถอดสกรูด้วยมือเปล่า สกรูขนาดใหญ่ต้องถูกแขวนโดย

เบ็ดเมื่อสกรูถูกดันประมาณ 1/2 ยาว 

 Step5: Place the screw on a piece of wood or wooden rack to avoid being 

bended. It is best to hang vertical if it need storage for a long time. 

ขั้นท่ี 5: วางสกรูลงบนไมห้รือชั้นไมเ้พื่อหลีกเล่ียงการโคง้งอ ท่ีดีท่ีสุดคือแขวนแนวตั้งหากจาํเป็นตอ้ง

เก็บไวเ้ป็นเวลานาน 

3.7.5 Removing the screw tip (this paragraph is for reference only) 

Fit the slotted part of the screw with the screw handle, hole the screw tip with 

special spanner, and turn it in the direction shown in the sketch to separate it 

from the screw. 

3.7.5 การถอดปลายสกรู (ยอ่หนา้น้ีใชส้าํหรับอา้งอิงเท่านั้น) 
ใส่สกรูของสลกัเกลียวกบัท่ียดึสกรูใหแ้น่นปลายไขควงพร้อมกบัแปรงชนิดพิเศษและหมุนไปตาม

ทิศทางท่ีแสดงในร่างเพื่อแยกออกจากสกรู 
Note: The screw tip is in turn-to-left thread. 

หมายเหตุ: ปลายสกรูอยูใ่นเกลียวหมุนไปทางซา้ย 
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3.7.6 Removing the heating barrel  

 Step1: Remove the entire heating band off the barrel (also remove their 

frame if necessary) 

 Step2: Remove the barrel-fixture bolts: 

 Step3: Lift up the barrel in suspension for time being as shown in the figure  

3.7.6 การถอดบาร์เรลทาํความร้อน 

  ขั้นท่ี 1: ถอดแถบความร้อนทั้งหมดออกจากกระบอก (ถอดกรอบออกถา้จาํเป็น) 

  ขั้นท่ี 2: ถอดสลกัเกลียวยดึบาร์เรล: 

  ขั้นท่ี 3: ยกกระบอกข้ึนในช่วงเวลาดงัแสดงในรูป 

 

Step4: Press screw ret key to make screw drive base retract to end position. 

Step5: Insert a wooden bar between the screw drive base and the end of barrel. 

Remember to use pliers for clamping the wood instead of using the hands 

only. Shown in the sketch. 

Step6: Assure to have the speed and pressure of injection regulated down, 

then do injection motion to push the barrel go ahead. 

Screw tip 

Special spanner 

Wood piece 

Operating handle 
Wood piece 

Screw barrel base Screw drive base 
Barrel 
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Step7: After the barrel goes forward full stroke, do injection ret motion to 

make screw drive base ret to end position again. 

Step8: Repeat step5-step7. 

Step9: Lifting height should be adjusted when barrel be pushed about 50 

percent from screw barrel base. 

Step10: Repeat step5-step7. Disconnect the heating barrel fully from the 

screw drive unit. 

ขั้นท่ี 4: กดปุ่ มรีบสกรูเพ่ือให้ฐานสกรูยดึกลบัไปท่ีตาํแหน่งสุดทา้ย 

ขั้นท่ี 5: ใส่แท่งไมร้ะหวา่งฐานสกรูและปลายกระบอก อยา่ใชคี้มสาํหรับยดึไมแ้ทนการใชมื้อเท่านั้น แสดงในร่าง 

ขั้นท่ี 6: มัน่ใจไดว้่าความเร็วและแรงดนัของการฉีดจะถูกควบคุมลงแลว้ทาํแบบฉีดเพ่ือดนักระบอกไปขา้งหนา้ 

ขั้นท่ี 7: หลงัจากท่ีกระบอกสูบไปขา้งหนา้เตม็จงัหวะให้ทาํการเคล่ือนยา้ยแบบฉีดกลบัเพ่ือให้ฐานสกรูไดรฟ์กลบัสู่ตาํแหน่งสุดทา้ยอีก

คร้ัง 

ขั้นท่ี 8: ทาํซํ้าขั้นท่ี 5 - ขั้นท่ี 7 

ขั้นท่ี 9: ควรยกระดบัความสูงยกข้ึนเม่ือถงัถูกดนัออกจากฐานบาร์เรลประมาณร้อยละ 50 

ขั้นท่ี 10: ทาํซํ้าขั้นท่ี 5 - ขั้นท่ี 7 ถอดชุดทาํความร้อนออกจากชุดไดรฟ์แบบเกลียว 

          Attention!  

          Remember the heating barrel do not cool after barrel full 

separated from screw drive unit. 

 ข้อควรระวงั! 
จําไว้ว่าถังความร้อนไม่เยน็หลงัจากทีก่ระบอกเต็มแยกออกจากหน่วยขับสกรู 

3.7.7 Removing heating cylinder-method 2 

Barrel base cover is designed to divide the circular hole which match barrel 

into two-split collar. If necessary, it need only remove the barrel base cover 

that can remove barrel. Procedure as follows: 

Step1: Remove the entire heating band off the barrel (also remove their frame 

of necessary) 

Step2: Suspect barrel as chapter3.7.6 

Step3: Release cylinder nut that fixed barrel with screw barrel base cover. 
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Step4: Dismantle the screw on barrel base cover; remove barrel base cover. 

Step5: lifting smoothly, dismount barrel from screw barrel base. 

Step6: the barrel should be placed in an safe position after being removed 

3.7.7 การถอดกระบอกสูบ - วธีิท่ี 2 

ฝาครอบฐานบาร์เรลถูกออกแบบมาเพื่อแบ่งรูกลมท่ีตรงกบักระบอกปืนเป็นปลอกคอสองส่วน หาก

จาํเป็นใหถ้อดฝาครอบฐานท่ีสามารถถอดบาร์เรลออกได ้ขั้นตอนดงัน้ี 

ขั้นท่ี 1: ถอดแถบความร้อนทั้งหมดออกจากกระบอก (ถอดกรอบท่ีจาํเป็นออก) 

ขั้นท่ี 2: สงสัยวา่บาร์เรลเป็นบทท่ี 3.7.6 

ขั้นท่ี 3: ปล่อยกระบอกสูบกระบอกสูบท่ีมีฐานยดึฐานสกรู 

ขั้นท่ี 4: ถอดสกรูลงบนฐานยึดฐานลอ้ ถอดฝาครอบฐานบาร์เรลออก 

ขั้นท่ี 5: ยกถงัออกจากฐานบาร์เรลสกรูไดอ้ยา่งราบร่ืน 

ขั้นท่ี 6: ควรวางกระบอกในตาํแหน่งท่ีปลอดภยัหลงัจากถอดออกแลว้ 

 

 
 

3.8 To discharge air from the proportional valve. 

When the pressure system is not stable, there may like be air inside it. In that 

case it is necessary to discharge the air to keep the pressure stable. (This is 

seen always with new machine at the beginning of use.) for this purpose 

concrete procedure goes as follows: 

First set up the pressure and flow of core at 15 respectively, do core motion 

Bolt 

Barrel base cover 

Barrel 

Screw drive base 
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to loose the air-discharge outlet gradually until the pressure doesn’t cause 

trembling any more. Tighten the screw at the air outlet and see if the pressure 

system has become stable. If not yet, repeat this operation again until 

normality is attained. After that restore originally set values of the core 

pressure and flow. The air-discharge outlet is located at the end of the coil of 

the proportional valve. For the details see the following figure: 

3.8 เพื่อระบายอากาศจากวาลว์ปรับสัดส่วน 

เม่ือระบบความดนัไม่เสถียรอาจมีอากาศอยูภ่ายใน ในกรณีน้ีจาํเป็นตอ้งระบายอากาศเพือ่ใหค้วามดนั

คงท่ี (น้ีจะเห็นไดต้ลอดเวลากบัเคร่ืองใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้ของการใชง้าน) เพื่อวตัถุประสงคข์ั้นตอนการ

เป็นรูปธรรมดงัต่อไปน้ี: 

ตั้งค่าความดนัและการไหลของแกนท่ี 15 ตามลาํดบัทาํการเคล่ือนไหวหลกัเพื่อคลายเตา้เสียบระบาย

อากาศค่อยๆจนกวา่ความดนัจะไม่ทาํใหเ้กิดอาการสั่นอีกต่อไป ขนัสกรูท่ีเตา้รับอากาศและดูวา่ระบบ

ความดนัมีเสถียรภาพหรือไม่ หากยงัไม่ไดท้าํซํ้ าการดาํเนินการน้ีอีกคร้ังจนกวา่จะบรรลุผลตามปกติ 

หลงัจากท่ีคืนค่าเดิมกาํหนดค่าความดนัหลกัและการไหล เตา้เสียบระบายอากาศตั้งอยูท่ี่ส่วนทา้ยของ

ขดลวดของวาลว์ปรับสัดส่วน สาํหรับรายละเอียดโปรดดูรูปต่อไปน้ี: 
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Electromagnet 

Air-discharge outlet    

Connect  

Manual pressure adj.screw or 
manual flow adj. screw 

Electromagnetic coil 

Connect  

Air-discharge outlet  

Manual flow adj. screw 
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                    Chapter 4 Maintenance 

บทท่ี 4 การบาํรุงรักษา 
4.1 Maintenance plan 

4.1 แผนการซ่อมบาํรุง 
Time scale 
ช่วงเวลา 

Maintenance work 
งานบาํรุงรักษา 

Chapter 
บทท่ี 

When oil suction minus-pressure relay is 
checking oil filter contamination, an Error 
message appears on the screen; ”Filter net 
faulty” 
เม่ือมีการตรวจสอบการปนเป้ือนของตวักรอง

นํ้ามนัจากการดูดซบัแรงดนันํ้ามนัจากแหล่งจ่าย

นํ้ามนัจะมีขอ้ความแสดงขอ้ผดิพลาดปรากฏข้ึน

บนหนา้จอ " Filter net faulty " 

Prepare to change oil suction 
เตรียมท่ีจะเปล่ียนการดูดนํ้ามนั 
 

4.6 

Every 500 machine hours 
ทุกๆ 500 ชัว่โมง 

Check the oil level on the  
Hydraulic oil tank 
ตรวจสอบระดบันํ้ามนับนแบตเตอร่ี 
ถงันํ้ามนัไฮดรอลิค 

1.6 

First by-pass filter change after 500 
 Working hours 
การเปล่ียนแปลงตวักรองบายพาสคร้ังแรก

หลงัจาก 500ชัว่โมงทาํงาน 

First by-pass filter change 
เปล่ียนแปลงตวักรองบายพาสคร้ังแรก 

- 

Every 6 month 
Every 1 month when water quality is poor 
ทุก 6 เดือน 
ทุกๆ 1 เดือนเม่ือคุณภาพนํ้าไม่ดี 

Check and clean oil cooling 
ตรวจสอบและทาํความสะอาดนํ้ามนั 

4.5 

1,000 machine hours after first putting into 
operation 
1,000 ชัว่โมงหลงัจากเปิดใชง้านคร้ังแรก 

Change or clean hydraulic 
Oil and oil suction filter 
เปล่ียนหรือทาํความสะอาดไฮดรอลิค 
ตวักรองการดูดนํ้ามนัและนํ้ามนั 

4.6 

Every 2000 machine hours 
ทุกๆ 2,000 ชัว่โมง 

Change the filter element on the 
tank 
Ventilation filter 
เปล่ียนชุดตวักรองบนถงั 
ตวักรองการระบายอากาศ 

4.7 
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After maximum 2000 working hours or 
When maximum 4.5 bar is displayed on 
Pressure gauge 
หลงัจากสูงสุด 2000 ชัว่โมงในการทาํงานหรือ

เม่ือมีแถบ 4.5 bar ปรากฏบนมาตรวดัความดนั 

Change by-pass filter 
เปล่ียนแปลงตวักรองบายพาส 

- 

Every 5000 machine hours or at most One 
year 
ทุกๆ 5,000 ชัว่โมงหรือมากกวา่หน่ึงปี 

 
 

Change hydraulic oil  
เปล่ียนนํ้ามนัไฮดรอลิค 

4.6 

Change or clean oil suction filter  
เปล่ียนหรือทาํความสะอาดตวักรองดูด

นํ้ามนั 

4.6 

Check high pressure hose and 
replace with new one if necessary 
ตรวจสอบท่อแรงดนัสูงและเปล่ียนใหม่หาก

จาํเป็น 

4.8 

Service the electrical motor 
บริการมอเตอร์ไฟฟ้า 

- 

Every 20000 machine hours  
Or at most 5 years 
ทุกๆ 20000 ชัว่โมงเคร่ือง 

หรือไม่เกิน 5 ปี 

 

Hydraulic oil cylinder-change 
Seal ring and resistance 
Abrasive ring 
เปล่ียนถงันํ้ามนัไฮดรอลิค 
แหวนซีลและความตา้นทาน 
แหวนขดั 

- 

Change high pressure hose 
เปล่ียนท่อแรงดนัสูง 

4.8 

Every 3 years 
ทุก 3 ปี 

Change controller battery 
เปล่ียนแบตเตอร่ีของตวัควบคุม 

- 

Every 5 years 
ทุก 5 ปี 

Change battery on the operating 
panel 
เปล่ียนแบตเตอร่ีบนแผงควบคุม 

- 

 

Note! 

All the high-pressure hoses must to be change with new one 

every 5 years, to avoid any faulty caused by aging problems. 

Only the brand new hoses (those replace products from the 

catalogue) can be used. 
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หมายเหตุ! 
ท่อแรงดันสูงทั้งหมดต้องเปลีย่นใหม่ทุก 5 ปีเพือ่หลกีเลีย่งความผดิพลาดทีเ่กดิจาก

ปัญหาความชรา 
สามารถใช้ได้เฉพาะเฉพาะท่อใหม่ (ทีใ่ช้แทนผลติภัณฑ์จากแค็ตตาลอ็ก) 

4.2 Lubrication and hydraulic oil 

The following lubricant oil and hydraulic oil is recommended first: 

4.2 การหล่อล่ืนและนํ้ามนัไฮดรอลิค 
ขอแนะนาํนํ้ามนัหล่อล่ืนและนํ้ามนัไฮดรอลิกต่อไปน้ีเป็นอนัดบัแรก: 

Lubricant  
นํ้ามนัหล่อล่ืน 

Classification 
การจดัหมวดหมู่ 

Remark 
ขอ้สังเกต 

 
 
Hydraulic oil 
นํ้ามนัไฮดรอลิก 

Hydraulic oil viscosity; 46CST/40C 
Mobile DTE 26, Shell Tellus oil 68 
Wesda No.48 resistance abrasive 
hydraulic oil (especially recommended 
TEL:0574-86192228,86192266)  
Shanghai Sea Brand No.68 resistance 
abrasive hydraulic oil 
ความหนืดนํ้ามนัไฮดรอลิค 46CST / 40C 

Mobile DTE 26, Shell Tellus นํ้ามนั 68 Wesda 

No.48 ตา้นทานนํ้ามนัไฮดรอลิกขดั (แนะนาํ

โดยเฉพาะ: 0574-86192228,86192266) 

Shanghai Sea Brand No.68 ความตา้นทานขดั

นํ้ามนัไฮดรอลิค 

For system hydraulic 
สาํหรับระบบไฮดรอลิค 

Lubricating grease 
จาระบีหล่อล่ืน 

No.150 EP gear oil (prior to use)  
No.68 lubrication 
นํ้ามนัเกียร์ EP no. 150 (ก่อนใชง้าน) 

การหล่อล่ืนแบบ No.68 

For relative point on clamping 
unit of thin oil lubrication 
machine type and moving 
platen and screw drive base 
lubrication of large machine 
type 
สาํหรับจุดเทียบเคียงบนชุดยดึของเคร่ือง

หล่อล่ืนชนิดนํ้ ามนับางชนิดและการหล่อ

ล่ืนฐานลูกลอ้และสกรูยดึไดรฟ์ของ

เคร่ืองขนาดใหญ่ 
Special grease  
จาระบีพิเศษ 

LIFP00 
No.1 lubrication 

For relative point on injection 
and clamping unit of grease 
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No.3 lubrication 
LIFP00 
การหล่อล่ืน No. 1 
การหล่อล่ืน No. 3 

lubrication machine type 
สาํหรับจุดสัมพทัธ์ในการฉีดและ

หน่วยหนีบของเคร่ืองหล่อล่ืนชนิด

จาระบี 

Note: Please refer to P4-5 lubrication diagram 

หมายเหตุ: โปรดดูแผนผงัการหล่อล่ืน P4-5 

Note: 

By checking periodically and checking the oil condition; 

water flow rate and temperature should be controlled 

properly and hydraulic oil temperature should be kept 

within the limitation of 45±5℃. 

หมายเหตุ: 

โดยการตรวจสอบเป็นระยะ ๆ และตรวจสอบสภาพนํา้มัน อตัราการไหลของนํา้และ

อุณหภูมิควรได้รับการควบคุมอย่างถูกต้องและอุณหภูมินํ้ามันไฮดรอลคิวรจะเกบ็ไว้

ในข้อ จํากดั ของ 45 ± 5 

Note: 

If additional hydraulic consumption units are fitted to the 

machine (linear or rotating e.g. Cores or hydraulic muzzles), 

these must be thoroughly rinsed through. The fitting of such 

consumption units should affect in no way the necessary 

quality and purity standards of the hydraulic oil. 

หมายเหตุ: 
หากมีการติดตั้งหน่วยบริโภคไฮดรอลกิเพิม่เติม (เคร่ืองเชิงเส้นหรือหมุนเช่น

แกนกลางหรือกระบอกไฮดรอลกิ) ต้องล้างให้สะอาด ความเหมาะสมของหน่วยบริโภค

ดังกล่าวจะไม่ส่งผลกระทบต่อมาตรฐานคุณภาพและความบริสุทธ์ิของนํา้มันไฮดรอ

ลกิ 
Note: 

The hydraulic oil must conform to Quality Standards 7 to 9 

NAS1638 (National American Standard). If the oil delivered 
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has a tiny contamination grade, a filling must be through a 

suitable filter. 

หมายเหตุ: 

นํา้มันไฮดรอลกิต้องเป็นไปตามมาตรฐานคุณภาพ 7 ถึง 9 NAS1638 (National 

American Standard) หากนํา้มันมีระดับการปนเป้ือนเลก็น้อยการบรรจุต้องผ่านตัว

กรองทีเ่หมาะสม 

Attention: 

Care must be taken that the skin touched repeatedly and long 

time working with various engine oils must be avoided. 

เรียน 
ต้องระมัดระวงัในการหลกีเลี่ยงการสัมผสักบัผวิหนังทีสั่มผสักบันํา้มันเคร่ืองหลาย

ชนิดซ้ํา ๆ และนาน ๆ 
4.3 Lubrication and maintenance 

The machine is equipped with lubrication distribution in movable parts to 

ensure working order of machine (referring to lubrication diagrams), 

especially for clamping system. Steel bushing lubrication is used in this 

machine; the following contents will introduce the lubrication of the 

clamping system. 

4.3 การหล่อล่ืนและการบาํรุงรักษา 
เคร่ืองน้ีมีการกระจายตวัของนํ้ามนัหล่อล่ืนในส่วนท่ีเคล่ือนยา้ยไดเ้พื่อความมัน่ใจในการทาํงานของ

เคร่ืองจกัร (อา้งอิงถึงแผนภาพการหล่อล่ืน) โดยเฉพาะอยา่งยิง่สาํหรับระบบหนีบ หล่อล่ืนเหล็กกลา้

ท่ีใชใ้นเคร่ืองน้ี เน้ือหาต่อไปน้ีจะแนะนาํการหล่อล่ืนของระบบหนีบ 

4.3.1 Composition and characteristics of lubrication system 

Lubrication system consists of lubrication pump, lubrication pipeline and 

lubrication distribution. The oil, flowing to distributors through the pump, 

reaches each grease point so as to lubricate each moving part of the 

machine. The system performs under computer control. The computer 

monitors the pressure relay to control lubrication of the system. When the 
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tank is short of oil, leaking, or there happens the blocked filter of 

inadequate pressure, the computer may alarm. Please check to find reasons 

and supply grease or repair in time to ensure proper lubrication. 

4.3.1 องคป์ระกอบและลกัษณะของระบบหล่อล่ืน 
ระบบหล่อล่ืนประกอบดว้ยป๊ัมหล่อล่ืนท่อหล่อล่ืนและการกระจายตวัของนํ้ามนัหล่อล่ืน นํ้ามนัไหล

ผา่นไปยงัผูจ้ดัจาํหน่ายผา่นป๊ัมถึงจุดจาระบีแต่ละจุดเพื่อหล่อล่ืนช้ินส่วนท่ีเคล่ือนท่ีของแต่ละช้ิน 

ระบบดาํเนินการภายใตก้ารควบคุมคอมพิวเตอร์ คอมพิวเตอร์ตรวจสอบรีเลยแ์รงดนัเพื่อควบคุมการ

หล่อล่ืนของระบบ เม่ือถงัขาดนํ้ามนัร่ัวหรือเกิดตวักรองท่ีไม่ไดรั้บแรงดนัท่ีไม่เพียงพอคอมพิวเตอร์

จะส่งเสียงเตือน โปรดตรวจสอบเพื่อหาเหตุผลและจดัหาจาระบีหรือซ่อมแซมในเวลาเพื่อใหแ้น่ใจ

วา่มีการหล่อล่ืนท่ีเหมาะสม 
4.3.2 Requirements of lubrication oil 

Please refer to the instruction manual for the oil recommended to the 

system. 

4.3.2 ความตอ้งการนํ้ามนัหล่อล่ืน 
โปรดดูคู่มือการใชง้านของนํ้ ามนัท่ีแนะนาํใหใ้ชก้บัระบบ 
4.3.3 Principles of lubrication 

4.3.3 หลกัการหล่อล่ืน 

4.3.3.1 For injection molding machine with fixed-damping lubrication 

The machine is equipped with damping distributor. When the pump runs, 

lubrication oil from pump to the pipeline accumulates under the action of 

the damping gear, reaching the set value of pressure by the relay. When it 

exceeds the damping differential pressure, the oil will get over the damping 

before flowing to each grease point till terminative time. Because the 

variable damping gear ensure distribution according to need, damping-type 

distributor ensures that the oil my evenly flow to grease points. If the oil 

fails to reach the set value of pressure by the relay, the machine will alarm 

that the system has trouble for servicing. 

4.3.3.1 สาํหรับเคร่ืองฉีดข้ึนรูปท่ีมีการหล่อล่ืนแบบคงท่ี 
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เคร่ืองน้ีมีอุปกรณ์จดัจาํหน่ายหมาด ๆ เม่ือป๊ัมทาํงานนํ้ามนัหล่อล่ืนจากป๊ัมไปยงัท่อจะสะสมภายใต้

การกระทาํของเกียร์หมาด ๆ ถึงค่าความดนัท่ีตั้งไวโ้ดยรีเลย ์เม่ือมนัเกินความดนัท่ีแตกต่างกนัหมาด

นํ้ามนัจะไดรั้บมากกวา่การทาํใหห้มาด ๆ ก่อนท่ีจะไหลไปยงัจุดไขมนัแต่ละคร้ังจนถึงเวลาส้ินสุด 

เน่ืองจากเกียร์หมาดหมูท่ีมีการผนัแปรทาํใหแ้น่ใจไดว้า่มีการกระจายตามความตอ้งการผูจ้ดัจาํหน่าย

แบบหมาด ๆ จึงมัน่ใจไดว้า่นํ้ามนัท่ีไหลเขา้สู่จุดจาระบีอยา่งสมํ่าเสมอ หากนํ้ามนัไม่ถึงค่าความดนั

ท่ีตั้งไวโ้ดยรีเลยเ์คร่ืองจะแจง้เตือนวา่ระบบมีปัญหาในการซ่อมบาํรุง 
4.3.3.2 For injection molding machine with pressurized lubrication 

The machine is equipped with pressurized distributor. When the pump runs, 

the pump pressurizes each distributor, making the oil flow to each 

lubricated point for a smooth lubrication. When the oil pipeline achieves 

the set value of pressure by the relay within lubrication time, the pump 

stops running, the computer begins delayed lubrication timing, and 

distributors relieve pressure with automatic replenishment from the 

pipeline. After the timing is finished, the pump restarts in this way till the 

total lubrication time is over. The variable capacity of distributor ensures 

distribution according to need. When the pressure of pipeline within 

lubrication time (Here “lubrication time” refers to lubrication alarming 

time). Fails to reach the set value by the relay, the machine may alarm that 

the system has troubles for servicing.  

4.3.3.2 สาํหรับเคร่ืองฉีดพลาสติกท่ีมีการหล่อล่ืนดว้ยแรงดนัสูง 
เคร่ืองน้ีมีตวัจ่ายแรงดนั เม่ือป้ัมทาํงานป๊ัมจะดนัตวัทาํละลายแต่ละตวัทาํใหก้ารไหลของ

นํ้ามนัหล่อล่ืนในแต่ละจุดมีการหล่อล่ืนอยา่งราบร่ืน เม่ือท่อนํ้ามนัประสบความสาํเร็จในการ

กาํหนดค่าความดนัโดยรีเลยใ์นช่วงเวลาหล่อล่ืนป๊ัมจะหยดุทาํงานคอมพิวเตอร์จะเร่ิมล่าชา้เวลาใน

การหล่อล่ืนและผูจ้ดัจาํหน่ายจะลดความดนัดว้ยการเติมนํ้ ามนัจากท่อโดยตรง หลงัจากเสร็จส้ิน

ระยะเวลาป๊ัมจะรีสตาร์ทในลกัษณะน้ีจนกวา่เวลาการหล่อล่ืนทั้งหมดจะส้ินสุดลง ความสามารถใน

การผนัแปรของผูจ้ดัจาหน่ายช่วยใหส้ามารถกระจายไดต้ามความตอ้งการ เม่ือความดนัของท่อ

ภายในระยะเวลาหล่อล่ืน ("เวลาหล่อล่ืน" ท่ีน่ีหมายถึงเวลาท่ีใชใ้นการหล่อล่ืน) ไม่สามารถเขา้ถึงค่า

ท่ีตั้งไวโ้ดยรีเลยเ์คร่ืองอาจจะแจง้เตือนวา่ระบบมีปัญหาในการซ่อมบาํรุง  
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4.3.4 Maintenance of lubricating system 

4.3.4 การบาํรุงรักษาระบบหล่อล่ืน 

Note: Do not use grease contaminated by moisture, vapor, 

dust or sunlight. 

หมายเหตุ: ห้ามใช้จาระบีทีป่นเป้ือนจากความช้ืนฝุ่นละอองหรือแสงแดด 
4.3.4.1 It is necessary to check periodically if each grease point is normal. 

Please note that lubrication time is adequate to ensure well lubricated at 

each grease point of the whole system. Since the lubricating intervals and 

lubrication time are functioned through the reasonable data set-up by the 

computer, casual modification of relevant lubrication data set-up is not 

encouraging. (The machine has been set up reasonably before shipment, 

customers may, however, make some changes according to the actual 

conditions. Generally, the new machine can be set less within 6 months, 

large machine set less as well). For machines with pressurized lubrication, 

the lubrication time is actually alarming time. It is recommended that every 

lubrication should be set a little longer to have enough time for pressurizing 

the relay, thus mal-alarming due to short time is evitable. 

4.3.4.1 จาํเป็นตอ้งตรวจสอบเป็นระยะ ๆ หากจุดไขมนัแต่ละจุดเป็นปกติ โปรดทราบวา่เวลาหล่อ

ล่ืนเพียงพอเพื่อให้แน่ใจวา่มีการหล่อล่ืนอยา่งดีในจุดจาระบีของทั้งระบบ เน่ืองจากช่วงเวลาหล่อล่ืน

และเวลาหล่อล่ืนมีการทาํงานโดยการตั้งค่าขอ้มูลท่ีสมเหตุสมผลโดยคอมพิวเตอร์ทาํใหก้าร

ปรับเปล่ียนขอ้มูลการหล่อล่ืนแบบไม่เป็นทางการไม่เป็นท่ีน่าพอใจ (เคร่ืองไดรั้บการตั้งค่าอยา่ง

เหมาะสมก่อนจดัส่งลูกคา้อาจทาํการเปล่ียนแปลงบางอยา่งตามสภาพจริงโดยทัว่ไปเคร่ืองใหม่น้ี

สามารถตั้งค่าไดภ้ายใน 6 เดือนโดยเคร่ืองขนาดใหญ่จะลดลงดว้ย) สาํหรับเคร่ืองท่ีมีการหล่อล่ืน

ดว้ยแรงดนัสูงเวลาในการหล่อล่ืนเป็นเวลาท่ีน่าตกใจ ขอแนะนาํใหห้ล่อล่ืนทุกคร้ังควรตั้งเวลาใหมี้

เวลาเพียงพอสาํหรับการกดแรงดนัให้รีเลยเ์พราะฉะนั้นจึงน่ากลวัเพราะเวลาสั้น ๆ จะสามารถ

เกิดข้ึนได ้
4.3.4.2 Conduct periodical check on lubricating condition to keep proper 

oil level in the tank. If find lubricate out of order, be sure to lubricate in 
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time and inspect each lubricated point for a good condition, 

4.3.4.2 ดาํเนินการตรวจสอบสภาพการหล่อล่ืนเป็นระยะ ๆ เพื่อรักษาระดบันํ้ามนัใหเ้หมาะสมใน

ถงั หากพบวา่หล่อล่ืนไม่เป็นระเบียบใหแ้น่ใจวา่ไดห้ล่อล่ืนในเวลาและตรวจสอบจุดหล่อล่ืนแต่ละ

จุดในสภาพท่ีดี 

4.3.4.3 Lubricating set value for reference (set on the controller panel): 

a. Fixed-damping lubrication system: 

Lubrication module: 5000(adjusted by actual condition) 

Lubrication time: 10(Alarm time) 

Lubrication delay: 0 

Total lubrication time: 60 

4.3.4.3 การหล่อล่ืนค่าท่ีตั้งไวส้าํหรับอา้งอิง (ตั้งอยูบ่นแผงควบคุม): 

ระบบหล่อล่ืนแบบ Fixed-damping: 

โมดูลหล่อล่ืน: 5000 (ปรับตามสภาพจริง) 

เวลาในการหล่อล่ืน: 10 (เวลาปลุก) 

ความล่าชา้ในการหล่อล่ืน: 0 

เวลาในการหล่อล่ืนโดยรวม: 60 

Notes: 

Lubrication delay time must be 0; otherwise lubrication is 

intermittent. 

Lubrication total time must≥ 1, otherwise lubrication 

alarm is invalid. 

หมายเหตุ: 
ระยะเวลาการหล่อลืน่ต้องเป็น 0; การหล่อลืน่อื่น ๆ เป็นระยะ ๆ 
การหล่อลื่นเวลารวมต้องมากกว่า 1 มิฉะน้ันการหล่อลื่นจะไม่ถูกต้อง 

b. Pressurized lubrication system: 

Lubrication module: 5000-7000(adjusted by actual condition) 

Lubrication time: 10(alarm time) 

Lubrication delay: 5 



HAIXING                                    chapter 4 
Maintenance 

 
4-10 

Total lubrication time: 60 

ข ระบบหล่อล่ืนแรงดนั: 

โมดูลหล่อล่ืน: 5000-7000 (ปรับตามสภาพจริง) 

เวลาในการหล่อล่ืน: 10 (เวลาปลุก) 

ความล่าชา้ในการหล่อล่ืน: 5 

เวลาในการหล่อล่ืนโดยรวม: 60 

Note: Lubrication time is different from total lubrication 

time.  

หมายเหตุ:เวลาในการหล่อล่ืนแตกต่างจากเวลาในการหล่อล่ืนโดยรวมการหล่อล่ืน 

Lubrication 

การหล่อล่ืน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
   3#LI Grease 

   Grease lubrication type: LIEP00#Grease, supplied by auto lubricating system 

   Thin oil lubrication type: 150#EP gear oil or 68# anti-wear hydraulic oil, supplied 

by auto lubricating system 

   1#LI Grease  

   1#LI Grease for small machines, 150#EP gear oil 68# anti-wear hydraulic oil for 

large machines 

   Grease lubrication type: LIEP00# Grease for small machines, supplied by machine 

auto lubricating system 150#EP gear oil or 68# anti-wear hydraulic oil larger 

Supply oil continuously according to the operation 
Lubricate by manual for large machines 

Refuel oil before mold adjustment 
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machines, supplied by moving platen auto lubricating system 

    Thin oil lubricating type: 150#EP gear oil or 68#anti-wear hydraulic oil for small 

machines, supplied by machine auto lubricating system 150#Ep gear oil or 

68#anti-wear hydraulic oil for large machines, supplied by moving platen auto 

lubricating system 

Caution: Adequate oil must be kept in the tank when the pump runs. 

Manual pump of injection unit locates itself at the rear side of screw drive 

base. Automatic pump of clamping unit is positioned at the rear side of 

machine or front side of back platen. (Front safety door can open when 

supplying oil) 
   3#LI Grease 

   จาระบีชนิดหล่อล่ืน: LIEP00 # Grease ท่ีจดัทาํโดยระบบหล่อล่ืนอตัโนมติั 

   นํ้ามนัหล่อล่ืนชนิดบาง: 150 # นํ้ามนัเกียร์ EP หรือนํ้ ามนัไฮดรอลิคป้องกนัการสึกหรอ 68 # ท่ี

จดัทาํโดยระบบหล่อล่ืนอตัโนมติั 

   1#LI Grease  

   1 # LI จาระบีสาํหรับเคร่ืองขนาดเล็ก 150 # EP gear oil 68 # ป้องกนัการสึกหรอของนํ้ามนั

ไฮโดรลิคสาํหรับเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ 

   ประเภทหล่อล่ืนของจาระบี: LIEP00 # จาระบีสาํหรับเคร่ืองขนาดเล็กท่ีจดัทาํโดยระบบหล่อ

ล่ืนอตัโนมติัของเคร่ืองจกัร 150 # นํ้ามนัเกียร์ EP หรือ 68 # เคร่ืองป้องกนัการสึกหรอของ

นํ้ามนัไฮโดรลิคขนาดใหญ่ท่ีจดัหาโดยการเคล่ือนยา้ยระบบหล่อล่ืนอตัโนมติัของแท่น

วาง 

    นํ้ามนัหล่อล่ืนชนิดบาง: 150 # นํ้ามนัเกียร์ EP หรือนํ้ามนัไฮดรอลิคป้องกนัการสึกหรอ 68 # 

สาํหรับเคร่ืองจกัรขนาดเล็กท่ีจดัจาํหน่ายโดยระบบหล่อล่ืนอตัโนมติัของเคร่ืองจกัร 150 # 

นํ้ามนัเกียร์หรือเกียร์ทดแทน 68 # สาํหรับนํ้ามนัหล่อล่ืนสาํหรับเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ 

ระบบหล่อล่ืน 

ขอ้ควรระวงั: ควรเก็บนํ้ามนัใหเ้พียงพอในถงัเม่ือป๊ัมทาํงาน ป๊ัมฉีดยาดว้ยตนเองตั้งอยูท่ี่ดา้นหลงัของ

ฐานสกรู ป๊ัมอตัโนมติัของชุดหนีบวางอยูท่ี่ดา้นหลงัของเคร่ืองหรือดา้นหนา้ของแท่นวางดา้นหลงั 

(ประตูดา้นความปลอดภยัดา้นหนา้สามารถเปิดไดเ้ม่ือมีการจ่ายนํ้ามนั) 
4.3.4.4 Moving platen lubricating system set value (set on the controller 

panel) 

Pressurized lubrication system 

Second group lubrication module    20(adjusted by actual condition) 
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Second group lubrication time       50(alarm time) 

4.3.4.4 การเคล่ือนยา้ยค่าชุดระบบหล่อล่ืนของลูกกล้ิง (ตั้งบนแผงควบคุม) 

ระบบหล่อล่ืนแรงดนัสูง 

ชุดหล่อล่ืนกลุ่มท่ีสอง 20 (ปรับตามสภาพจริง) 

เวลาหล่อล่ืนของกลุ่มท่ีสอง 50 (เวลาปลุก) 

 

Pressurized Lubrication 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Notes: 

The manual lubrication button on the operating panel can’t be 

pressed freely if under no special conditions. During the 

lubricating, if there might have a fault alarming for the 

lubricating in the computer, it mainly signed that the oil 

quantity in the lubrication tank is in sufficient and the problem 

caused by lubricating pipe leakage. The grease should be timely 

added or repaired. 

grease point grease point 

Other distributors  Other distributors  

F1: suction filter V2: back pressure  
B1: system pressure gauge P1: lubrication pump 
V3: 2-station pilot valve  
D1, D2: fixed-pressure distributor 
V1: system relief valve F2: pressure relay 
M: electric motor 
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หมายเหตุ: 
ปุ่ มหล่อลืน่ด้วยมือบนแผงควบคุมไม่สามารถกดได้อย่างอสิระหากไม่อยู่ภายใต้สภาวะ

พเิศษ ในระหว่างการหล่อลื่นหากมีข้อผดิพลาดในการหล่อลืน่ในเคร่ืองคอมพวิเตอร์ส่วน

ใหญ่จะเซ็นช่ือว่าปริมาณนํา้มันในถังหล่อลืน่อยู่ในระดับทีเ่พยีงพอและปัญหาที่เกดิจาก

การร่ัวไหลของท่อหล่อลืน่ ควรเพิม่หรือซ่อมแซมไขมันอย่างทนัท่วงที 
 

Fixed-damping lubrication 

หล่อลืน่แบบคงที ่
   
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Notes: 

The manual lubrication button on the operating panel can’t be 

pressed freely if under no special conditions. 

During the lubricating, if there might have a fault alarming for 

the lubricating in the computer, it mainly signed that the oil 

quantity in the lubrication tank is in sufficient and the problem 

caused by lubricating pipe leakage. The grease should be timely 

grease point grease point 

Other distributors  Other distributors  

F1: suction filter V2: back pressure  
B1: system pressure gauge P1: lubrication pump 
V3: 2-station pilot valve  
D1, D2: fixed-pressure distributor 
V1: system relief valve F2: pressure relay 
M: electric motor 
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added or repaired. 

หมายเหตุ: 
ปุ่ มหล่อลืน่ด้วยมือบนแผงควบคุมไม่สามารถกดได้อย่างอสิระหากไม่อยู่ภายใต้สภาวะ

พเิศษ 
ในระหว่างการหล่อลื่นหากมีข้อผดิพลาดในการหล่อลืน่ในเคร่ืองคอมพวิเตอร์ส่วนใหญ่

จะเซ็นช่ือว่าปริมาณนํา้มันในถังหล่อลืน่อยู่ในระดับทีเ่พยีงพอและปัญหาทีเ่กดิจากการ

ร่ัวไหลของท่อหล่อลื่น ควรเพิม่หรือซ่อมแซมไขมันอย่างทนัท่วงที 
4.4 Routine Check  

4.4.1 Check all the bolts on molds and every motion parts of machine about 

their looseness 

4.4 การตรวจสอบประจาํ 

4.4.1 ตรวจสอบสลกัเกลียวบนช้ินส่วนและช้ินส่วนท่ีเคล่ือนไหวทุกช้ินเก่ียวกบัการหลุดลอก 

 

 

 

4.4.2 Check the operation status of thermocouples (the thermocouple 

systems vary in accordance whit the machine types. 

4.4.2 ตรวจสอบสถานะการทาํงานของเทอร์โมคปัป้ิง (ระบบเทอร์โมคปัเปิลจะแตกต่างกนัไปตาม

ประเภทเคร่ือง 

 

 

 

 

 

 

 

4.4.3 Check the time for temperature in the heated cylinder to rise to see 

whether it is too long or too short. At the same time, check the heating 

Correct       wrong 

Wrong broken condition  Correct      wrong 

Correct  

Wrong not fastened enough  
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circuit to see whether it cause any danger to heater, thermocouple, contactor, 

fuse and wiring etc. 

4.4.4 Check all safety gates or stroke switches, mold-locking safety devices, 

emergency brake buttons, hydraulic safety valves and other additional 

safety devices (such as safety cover, cleanup cover etc) 

4.4.5 On the machines with flow meters (spare parts), check the locations 

of cool water entrance and exit, adjustment of flow, water flow inside the 

oil cooler to see whether there is any leakage. 

4.4.6 In case the machine has central lubricating system, through various 

grease devices or cups, check the oil level of lubricants and add lubricant 

if its level is lower than the required. Add a little lubricant on all motion 

parts’ surface. 

4.4.7 Check the operation of all various hydraulic devices in all pipes with 

loose sheath to see whether there is any leakage. Check whether there are 

unusual noises produced by motor, oil pump, oil motor, heated cylinder and 

mechanical motion structures. 

4.4.8 Check the appearance status of each heating band. In accordance with 

the following illustrations, check whether exists any damages. 

4.4.3 ตรวจสอบเวลาสาํหรับอุณหภูมิในถงัความร้อนท่ีเพิ่มข้ึนเพื่อดูวา่ยาวเกินไปหรือสั้นเกินไป 

ในขณะเดียวกนัใหต้รวจสอบวงจรความร้อนเพื่อดูวา่จะทาํใหเ้กิดอนัตรายต่อเคร่ืองทาํความร้อน

เทอร์โมคปัเป้ิลคอนแทคฟิวส์และสายไฟเป็นตน้ 

4.4.4 ตรวจสอบประตูความปลอดภยัหรือสวติช์จงัหวะอุปกรณ์ป้องกนัอคัคีภยัแม่เบ้ียเบรคฉุกเฉิน

วาลว์นิรภยัไฮดรอลิกและอุปกรณ์ความปลอดภยัเพิ่มเติมอ่ืน ๆ (เช่นฝาครอบดา้นความปลอดภยัฝา

ครอบทาํความสะอาด ฯลฯ ) 

4.4.5 บนเคร่ืองท่ีมีเคร่ืองวดัการไหล (อะไหล่) ตรวจสอบตาํแหน่งทางเขา้และออกของนํ้าเยน็การ

ปรับการไหลการไหลของนํ้าภายในตวัทาํความเยน็นํ้ามนัเพื่อดูวา่มีการร่ัวไหลหรือไม่ 

4.4.6 ในกรณีท่ีเคร่ืองมีระบบหล่อล่ืนส่วนกลางผา่นอุปกรณ์จาระบีหรือถว้ยต่างๆใหต้รวจสอบ

ระดบันํ้ามนัหล่อล่ืนและเพิ่มสารหล่อล่ืนหากระดบันั้นตํ่ากวา่ท่ีกาํหนด เพิ่มสารหล่อล่ืนเล็กนอ้ยลง
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บนพื้นผวิของช้ินส่วนท่ีเคล่ือนท่ีทั้งหมด 

4.4.7 ตรวจสอบการทาํงานของอุปกรณ์ไฮดรอลิคต่างๆในท่อทั้งหมดท่ีมีปลอกหลวมเพื่อดูวา่มี

การร่ัวไหลหรือไม่ ตรวจสอบวา่มีเสียงรบกวนท่ีผดิปกติเกิดข้ึนจากมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนัเคร่ืองยนต์

นํ้ามนัถงัความร้อนและโครงสร้างการเคล่ือนไหวทางกล 

4.4.8 ตรวจสอบสถานะการปรากฏตวัของแต่ละแถบความร้อน ตามภาพประกอบต่อไปน้ีให้

ตรวจสอบวา่มีความเสียหายหรือไม่ 

 

 

 

 

Always clean the whole machine thoroughly by scrubbing and keep the 

machine always clean. 

4.5 Heat Exchanger (Oil Cooler) 

Water cooling type cooler use fresh water as cooling media. Fluid (high 

temp oil) in shell exchange heat with fluid (cooling water) in tube pass by 

means of heat transfer tube to lower the temperature of high temp oil and 

reach the purpose of cooling. 

4.5.1 Construction of cooler 

Cooler is consist of such unit as water enter cover, tube board, tube cylinder, 

deflector board, seal washer, support etc. the space being surrounded by 

heat transfer tube and tube cylinder is defined as shell pass. The space 

within heat transfer tube and its connecting pipes is defined as tube pass. 

ทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรโดยละเอียดเสมอโดยการขดัถูและทาํความสะอาดเคร่ืองใหส้ะอาดเสมอ 
4.5 อุปกรณ์แลกเปล่ียนความร้อน (Oil Cooler) 
เคร่ืองทาํความเยน็แบบระบายความร้อนดว้ยนํ้าใชน้ํ้าจืดเป็นตวัทาํความเยน็ ของเหลว (นํ้ามนัท่ีมี

อุณหภูมิสูง) ในความร้อนแลกเปล่ียนเปลือกดว้ยของเหลว (นํ้าระบายความร้อน) ในหลอดผา่นดว้ย

หลอดถ่ายเทความร้อนเพื่อลดอุณหภูมิของนํ้ามนัท่ีมีอุณหภูมิสูงและถึงจุดประสงคใ์นการทาํความ

เยน็ 

Resins conglutination   Loose bolt     Loose circuit     Damaged wire  
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4.5.1 การก่อสร้างเคร่ืองทาํความเยน็ 
ตวัระบายความร้อนประกอบดว้ยหน่วยดงักล่าวเช่นนํ้าเขา้ปกคณะกรรมการหลอดหลอดถงั

คณะกรรมการ deflector, เคร่ืองซกัผา้ประทบัตราการสนบัสนุน ฯลฯ พื้นท่ีท่ีลอ้มรอบดว้ย

หลอดถ่ายเทความร้อนและกระบอกสูบท่อหมายถึงเปลือกผา่น ช่องวา่งภายในท่อส่งผา่นความร้อน

และท่อเช่ือมต่อของท่อหมายถึงท่อผา่น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.5.2 Cooler operation 

Note: working pressure and temperature higher than which 

indicated in certificate of quality or product data plate is not 

permitted. 

Only the fresh water can use as cooling media except special 

orders. 

4.5.2 การทาํงานของ Cooler 

หมายเหตุ: ไม่อนุญาตให้ใช้ความดันและอุณหภูมิในการทาํงานสูงกว่าทีร่ะบุในใบรับรอง

คุณภาพหรือแผ่นข้อมูลผลติภัณฑ์ 
เฉพาะนํา้จืดเท่าน้ันทีส่ามารถใช้เป็นส่ือระบายความร้อนยกเว้นคําส่ังพเิศษ 

Quality claims of fresh water: 

การเรียกร้องคุณภาพของนํ้า: 

01- water in cover  02-seal washer  03-fixed tube board  04-seal washer  05-defllector board 
06-heating transfer tube  07-moving tube board  08-O-ring  09-water back cover 
10-midst flange  11-seal washer  12-support  13-cylinder unit 
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Cooling water standard 

มาตรฐานนํ้าหล่อเยน็ 
Item Unit Cooling water  Makeup water 
PH(25°)  6.5-8.0 6.0-8.0 
Conductivity (25°) μ S/m <800 <200 
Total hardness (CaCO3) mg/l <200 <50 
Acid wastage ((CaCO3) mg/l <100 <50 
(Cl-) mg/l <200 <50 
(SO4

2-) mg/l <200 <50 
(Fe) mg/l <1.0 <0.3 
(SiO2) mg/l <50 <30 
(S2-) mg/l 0 0 
(NH4

+) mg/l <1.0 <0.2 

 

4.5.3 Check-up, Maintenance, Clean of Cooler 

4.5.3.1 Cooler check-up 

Check follow items after decomposing as chapter 4.5.4.1 (see chap 4.5.1 

construction) 

1) Check water in cover and water out cover, fixed tube board and moving 

tube board see if there are any impurities or be corroded. 

2) Check whether all seal element is in good condition. 

3) Check heat transfer tube surface, cylinder inner surface, see whether 

there are an impurities or be corroded. 

In order to facilitate the check-up of heat exchanger, heat exchanger is 

better to be taken off from the machine. 

City water supply (or water similar) should be checked once each 6 months. 

Industrial water or underground water or water that has high salinity should 

be checked once a month. 

Attention should be also paid the status of machine. Extend or shorten the 

time between two check-ups if necessary. 

4.5.3 การตรวจสอบการบาํรุงรักษาการทาํความสะอาดตูเ้ยน็ 
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4.5.3.1 การตรวจสอบ Cooler 

ตรวจสอบรายการต่อไปน้ีหลงัจากการยอ่ยสลายเป็นบทท่ี 4.5.4.1 (ดูการก่อสร้าง 4.5 chap) 

1) ตรวจสอบนํ้าในฝาครอบและฝาครอบนํ้าออก, บอร์ดหลอดคงท่ีและคณะกรรมการหลอด

เคล่ือนท่ีดูวา่มีส่ิงสกปรกหรือถูกกดักร่อนหรือไม่ 

2) ตรวจสอบวา่ช้ินส่วนซีลทั้งหมดอยูใ่นสภาพดีหรือไม่ 

ตรวจดูพื้นผิวของท่อส่งผา่นความร้อนพื้นผวิดา้นในของกระบอกสูบดูวา่มีส่ิงสกปรกหรือถูกกดั

กร่อนหรือไม่ 

เพื่อความสะดวกในการตรวจสอบความร้อนของเคร่ืองแลกเปล่ียนความร้อนควรถอดตวัระบาย

ความร้อนออกจากตวัเคร่ือง 

ควรตรวจสอบนํ้าประปาของเมือง (หรือนํ้าท่ีคลา้ยกนั) ทุกๆ 6 เดือน 

นํ้าท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมนํ้าบาดาลหรือนํ้าท่ีมีความเคม็สูงควรตรวจสอบเดือนละคร้ัง 

ควรใหค้วามสนใจกบัสถานะของเคร่ือง ขยายหรือลดระยะเวลาระหวา่งสองตรวจถา้จาํเป็น 

4.5.3.2 Cooler maintenance 

4.5.3.2 การบาํรุงรักษา Cooler 
Note: If the cooler doesn’t work for a long period or the fluid 

might be frozen when the cooler stop work. Then the fluid 

should be given out thoroughly from the cooler. 

หมายเหตุ: ถ้าตัวระบายความร้อนไม่ทาํงานเป็นเวลานานหรือของเหลวอาจจะถูกแช่แข็ง

เมื่อตัวระบายความร้อนทาํงาน จากน้ันนํา้ควรได้รับออกจากตู้เยน็ 
4.5.3.3 Cooler clean 

If the cool efficiency decreases, it could be assumed that it is dirty inside 

each pipe. Take off the pipe caps on both ends and check whether there is 

erosion or impurity. Use the alkalescence liquid that can be purchased in 

the market to clean the inside the machine body and outside of heating 

conduit. As for layers that are difficult to handle with, HCL with low 

density can be used to clean them. Clean the machine body and heating 

conduit until they are very clean. 

4.5.3.3 ทาํความเยน็แบบทาํความเยน็ 
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หากประสิทธิภาพการทาํความเยน็ลดลงก็อาจสนันิษฐานวา่สกปรกภายในแต่ละท่อ ถอดฝาครอบ

ท่อทั้งสองขา้งออกและตรวจสอบวา่มีการกดักร่อนหรือส่ิงสกปรกหรือไม่ ใชข้องเหลวท่ีสามารถ

ซ้ือไดใ้นตลาดเพื่อทาํความสะอาดภายในร่างกายเคร่ืองและดา้นนอกของท่อระบายความร้อน 

สาํหรับชั้นท่ียากต่อการจดัการ HCL มีความหนาแน่นตํ่าสามารถใชท้าํความสะอาดได ้ทาํความ

สะอาดตวัเคร่ืองและท่อระบายความร้อนจนกวา่จะทาํความสะอาดไดดี้ 

Notes: 

Before putting the heat exchanger back into its position, clean 

away the entire remaining chemical with water and then wipe 

them dry. 

หมายเหตุ: 
ก่อนวางเคร่ืองแลกเปล่ียนความร้อนกลบัเขา้ท่ีทาํความสะอาดใหน้าํสารเคมีท่ีเหลืออยู่

ทั้งหมดออกดว้ยนํ้าแลว้เช็ดใหแ้หง้ 
 

 

 

 

 

4.5.4 Cooler decomposes and assembles 

4.5.4 คูลเลอร์สลายตวัและประกอบ 
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Fig2: Cooler decomposes and assembles 

 

4.5.4.1 Cooler decompose 

Procedure of assembling as follow orders (see Fig 2) 

1) Completely shut all gateways of two fluids to hold back its flow. 

2) Drain all fluid even remained in cooler and its connecting pipes. 

3) Dismantle adapting pieces of cooler to make the cooler easy to apart. 

4) Mark the cooler unit before removal (special for location of fixed tube 

board). 

5) Remove water back cover and take out O-ring. 

6) Remove water in cover and take out seal washer. 

7) Drag tube bundle out from cylinder (dismantle vertical can avoid the 

damage on seal surface of moving tube board), then decompose is 

finished. 

4.5.4.1 การระบายความร้อนดว้ยตวัทาํละลาย 

ขั้นตอนการประกอบเป็นตามคาํสั่ง (ดูรูปท่ี 2) 

1) ปิดประตูของทั้งสองของเหลวเพื่อปิดกั้นการไหลของของเหลวทั้งหมด 

2) ระบายของเหลวทั้งหมดยงัคงอยูใ่นเยน็และท่อเช่ือมต่อ 

ถอดช้ินส่วนของเคร่ืองทาํความเยน็ออกเพื่อทาํให้เยน็ลงไดง่้าย 

4) ทาํเคร่ืองหมายชุดทาํความเยน็ก่อนนาํออก (พิเศษสาํหรับตาํแหน่งของบอร์ดหลอดถาวร) 

ถอดฝาครอบดา้นหลงัออกและนาํ O-ring ออก 

6) นาํนํ้าออกจากฝาครอบและนาํเคร่ืองซกัผา้ฝาปิด 

7) ลากชุดหลอดออกจากกระบอกสูบ (ร้ือถอนแนวตั้งสามารถหลีกเล่ียงความเสียหายบนพื้นผวิตรา

ประทบัของคณะกรรมการหลอดเคล่ือน) แลว้สลายตวัเสร็จส้ิน 

4.5.4.2 Cooler assemble 

4.5.4.2 การประกอบ Cooler 

 



HAIXING                                    chapter 4 
Maintenance 

 
4-22 

 

Note: cooler assembling is in reversing order of decompose. 

   หมายเหตุ: การประกอบเยน็อยู่ในลาํดับการย้อนกลบัของการสลายตัว 
 

Moving tube board would touch the sidestep located in cylinder flange 

when the tube bundle insert into cylinder rod with appropriate diameter 

inserting into the tube inner surface (length is up to max. 300mm) and 

lifting tube bundle to easy to install. O-Ring and seal washer should be 

replaced. Locking tightly of connecting bolt (connect water cover and 

flange) symmetrically and equably. 

การเคล่ือนยา้ยท่อจะสัมผสักบับนัไดท่ีอยูใ่นหนา้แปลนสูบเม่ือใส่หลอดลงในกระบอกสูบท่ีมี

เส้นผา่ศูนยก์ลางท่ีเหมาะสมสอดเขา้ไปในผวิดา้นในของท่อ (ความยาวสูงสุด 300 มม.) และชุดก๊อก

หลอดง่ายต่อการติดตั้ง ควรเปล่ียน O-Ring และเคร่ืองซกัผา้ฝาปิด ล็อคแน่นของสลกัเกลียวเช่ือมต่อ 

(เช่ือมต่อฝาครอบและหนา้แปลน) สมมาตรและเท่าเทียมกนั 

4.5.5 Sealing performance test 

Sealing test can be carried out as follows: block the outlet of shell pass by 

plug. Enter pressure water in shell pass and hold pressure 30 minute. Check 

and ensure the joints of flange and all gateways don’t leakage. Testing 

pressure should conform to the pressure data of certificate of product or 

product data plate. 

4.5.5 การทดสอบประสิทธิภาพการปิดผนึก 

การทดสอบซีลสามารถทาํไดด้งัต่อไปน้ี: ปิดกั้นทางออกของเปลือกผา่นโดยปลัก๊ ใส่นํ้าแรงดนัใน

เปลือกหอยและดนัไว ้30 นาที ตรวจสอบและตรวจสอบขอ้ต่อของหนา้แปลนและเกตเวยท์ั้งหมดไม่

ร่ัวไหล แรงดนัทดสอบควรสอดคลอ้งกบัขอ้มูลความดนัของใบรับรองผลิตภณัฑ์หรือแผน่ขอ้มูล

ผลิตภณัฑ์ 

Attention! Safety should be paid special attention to when 

testing sealing performance. It should slowly add pressure; 

person must not locate in front direction of water cover and 
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plug. Ensure that pressure of cooler released thoroughly before 

removal of cooler units. 

ข้อควรคํานึง! ความปลอดภัยควรให้ความสําคัญเป็นพเิศษเมื่อทาํการทดสอบ

ประสิทธิภาพการปิดผนึก ควรค่อยๆเพิม่ความดัน คนต้องไม่ตั้งอยู่ในทิศทางด้านหน้า

ของฝาครอบนํา้และปลัก๊ ตรวจสอบให้แน่ใจว่าแรงดันของตัวระบายความร้อนออกมา

อย่างละเอยีดก่อนทีจ่ะนําหน่วยทาํความเย็นออก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.5.6 Fault and elimination 

4.5.6 ความผดิพลาดและการกาํจดั 
Fault  
ความผิด 

Location  
ท่ีตั้ง 

Cause analysis 
สาเหตุการวิเคราะห์ 

Elimination 
การขจดั 

Leakage 
การร่ัวไหล 

Cooler fixed side or 
sealing of moving 
side 
ดา้นท่ีเยน็กวา่หรือปิดผนึกดา้น

การเคล่ือนท่ี 

Fasten bolt don’t screw 
tightly 
สลกัเกลียวไม่ขนัให้แน่น 

Screw bolt tightly 
ขนัเกลียวใหแ้น่น 

Damage of seal washer or 
O-Ring 
ความเสียหายของเคร่ืองซกัผา้ฝาปิด

หรือ O-Ring 

Replace 
เปล่ียนใหม ่

Flange  
หนา้แปลน 

Fasten bolt don’t screw 
tightly 
สลกัเกลียวไม่ขนัให้แน่น 

Screw bolt tightly 
ขนัสลกัให้แน่น 

Fig3 Indication of sealing performance teat 

Water in  

Water out 

Entrance of shell pass 

Oil entrance  

Out of shell pass 
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Water (oil) outlet 
ปลัก๊นํ้า (นํ้ามนั) 

Midst flange incline 
หนา้แปลนเอียง 

Aligning two flanges 
การจดัตาํแหน่งครีบสองอนั 

Two fluid collude 
ของเหลวสองอยา่งรวมกนั 

Sealing of moving 
side 
การปิดผนึกดา้นการเคล่ือนท่ี 

O-Ring damage Replace 
เปล่ียนใหม ่

Sealing surface which 
touching O-Ring damage 
ผิวซีลท่ีสมัผสัความเสียหายของ O-
Ring 

Repair or replace 
ซ่อมหรือเปล่ียนใหม่ 

Enable reach the set 
temperature 
เปิดใชง้านให้ถึงอุณหภูมิท่ีตั้ง

ไว ้

 Flow don’t reach its set 
valve 
กระแสไม่ถึงวาลว์ท่ีตั้งไว ้

Increase flow to set 
valve 
เพ่ิมการไหลเวียนของวาลว์ 

Too dirt paste heating 
transfer tube side  
มีส่ิงสกปรกในท่อระบายความร้อมมาก

เกินไป 

Rinse heating transfer 
tube 
ลา้งท่อระบายความร้อน 

4.6 Filter  

This filter is an oil suction filter installed at the entrance of pump side of 

oil tank, which filters and cleans hydraulic oil. When dismantling and 

changing the filter element, we should observe the following instructions. 

(Some oil filters are installed inside the oil tank on certain machines. In 

case of cleaning the filter, take them out directly for cleaning). 

4.6 ตวักรอง 
ตวักรองน้ีเป็นตวักรองการดูดนํ้ามนัท่ีติดตั้งทางเขา้ดา้นป๊ัมของถงันํ้ามนัซ่ึงจะกรองและทาํความ

สะอาดนํ้ามนัไฮดรอลิค ในการร้ือและเปล่ียนชุดฟิลเตอร์เราควรปฏิบติัตามคาํแนะนาํต่อไปน้ี (บาง

ตวักรองนํ้ามนัจะถูกติดตั้งอยูใ่นถงันํ้ามนับนเคร่ืองบางชนิดในกรณีทาํความสะอาดตวักรองให้นาํ

ออกมาทาํความสะอาดโดยตรง) 
4.6.1 Dismantle 

4.6.1 ร้ือ 
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First take off the sealing cover on the side of 

machine and turn loose the internal hexagonal bolt 

in the middle of filter (turn loose to the end) to 

separate the oil filter from oil in the oil tank. Then 

remove the side surface bolts to take the filter out. 

At last, open the filter to separate the filter element 

from the magnetic stick in the middle. 

เป็นคร้ัง

แรกท่ีจะ

ปิดฝา

ครอบปิด

ผนึกท่ี

ดา้นขา้ง

ของ

ตวัเคร่ือง

และเปิด

หลวม

สายฟ้าหก

เหล่ียม

ภายใน

ในช่วง

กลางของ

การกรอง 

(เปิดหลวม

ไปท่ีส้ินสุด) 

เพื่อแยกตวั

กรอง

นํ้ามนัจาก
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นํ้ามนัใน

ถงันํ้ามนั. 

แลว้เอาน็อ

ตพื้นผวิ

ดา้นท่ีจะ

ใช ้ กรอง

ออก. ท่ี

ล่าสุด

เปิดตวั

กรองเพื่อ

แยกไส้

กรองจาก

แม่เหล็ก

ติดอยูต่รง

กลาง 
4.6.2 Cleaning  

Use light oil, gas or cleaning oil etc to thoroughly get rid of 

all impurities around the clog coil. Meanwhile, clean all the 

metals on the magnetic stick in the middle. 

Pour in the compressed air from inside and blow away all the 

impurities and dirt. 

4.6.2 การทาํความสะอาด 
ใชน้ํ้ามนัไฟก๊าซหรือนํ้ามนัทาํความสะอาด ฯลฯ ท่ีจะไดรั้บอยา่งทัว่ถึงกาํจดัส่ิง

สกปรกทั้งหมดรอบขดลวดอุดตนั. ขณะท่ีทาํความสะอาดโลหะทุกชนิดบนติด

แม่เหล็กท่ีอยูต่รงกลาง 
4.6.3 Installation 

Put the filter element back to the filter and fasten the side surface bolts and 

then socket head cap screw in the center. 
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4.6.3 การติดตั้ง 
ใส่ตวักรองกลบัไปท่ีตวักรองและยดึสลกัเกลียวดา้นขา้งและสกรูฝาครอบหวัเทียนตรงกลาง 
4.6.4 Note: 

(1) When taking the oil filter, must not start the hydraulic pump motor. 

(2) When using the compressed air, must not fix the muzzle of blowing 

pump too much. 

(3) In case of discovering broken coil, the filter must be changed. 

(4) When uninstalling and installing the filter, pay special care not to break 

the coil. 

(5) After installing the core into the filter, before starting the motor, do 

check whether the socket head cap screw is fastened or not. 

(6) After installing the filter and start the starting pump motor, we should 

let the oil pump work without load for 10 minutes. After confirming that 

the motor runs normally, the motor can then work with load. 

4.6.4 หมายเหตุ: 

(1) เม่ือใชต้วักรองนํ้ามนัเคร่ืองตอ้งไม่สตาร์ทมอเตอร์ป๊ัมไฮโดรลิค 

(2) เม่ือใชอ้ากาศอดัตอ้งไม่ติดปากกระบอกสูบของป๊ัมให้มากเกินไป 

(3) ในกรณีท่ีตรวจพบขดลวดท่ีหกัแลว้ตอ้งเปล่ียนตวักรอง 

(4) เม่ือถอดและติดตั้งตวักรองใหร้ะมดัระวงัเป็นพิเศษเพื่อไม่ใหข้ดลวดขดลวด 

(5) หลงัจากติดตั้งแกนเขา้กบัตวักรองแลว้ก่อนสตาร์ทมอเตอร์ตรวจสอบวา่สกรูฝาครอบหวัเสียบ

ถูกยดึหรือไม่ 

(6) หลงัจากติดตั้งตวักรองและสตาร์ทมอเตอร์ป๊ัมสตาร์ทแลว้เราควรปล่อยใหป้ั้มนํ้ามนัทาํงานโดย

ไม่ตอ้งโหลดเป็นเวลา 10 นาที หลงัจากตรวจสอบวา่มอเตอร์ทาํงานตามปกติมอเตอร์จะทาํงานกบั

โหลดได ้

4.6.5 Change Hydraulic Oil 

Procedures: 

Use handle pump on the oil tank or siphon device to draw out oil inside oil 

tank through oil intake. 
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The remaining oil could be discharged through discharge hole on the oil 

tank. For this, discharging bolt under the oil tank must be turned loose. 

4.6.5 เปล่ียนนํ้ามนัไฮดรอลิค 
วธีิการ: 
ใชป๊ั้มสูบนํ้าบนถงันํ้ามนัหรืออุปกรณ์กาลกันํ้าเพื่อดึงนํ้ามนัออกจากนํ้ามนัภายในถงันํ้ามนั 
นํ้ามนัหล่อล่ืนท่ีเหลือสามารถระบายออกไดผ้า่นรูระบายอากาศบนถงันํ้ามนั ในการน้ีสลกัเกลียวท่ี

ปล่อยออกมาใตถ้งันํ้ามนัตอ้งหลุดออก 
Note: 

Clean thoroughly everything inside the oil tank, Meanwhile the 

oil cooling device and oil pipes should be also cleaned. If any 

used oil or past oil remains inside, they will speed the aging of 

new oil. 

หมายเหตุ: 
ทาํความสะอาดทุกอย่างภายในถังนํา้มันขณะเดียวกนัควรทาํความสะอาดอุปกรณ์ทาํ

ความเยน็นํา้มันและท่อนํา้มัน หากนํา้มันทีผ่่านการใช้หรือนํา้มันทีผ่่าน ๆ ไปยงัคงอยู่

ภายในพวกเขาจะเร่งอายุนํา้มันใหม่ 
สลกัเกลยีวที่อยู่ใต้ถังนํา้มันต้องหลุดออก 

Open the side covers and top cover of the oil tank; clean everything inside, 

if the oil suction filter is installed inside the oil tank. Please take the oil 

suction filter at the same time and clean the oil filter in accordance with 

Section 4.6.2 

Clean the oil tank  

Change clean or new oil suction oil filter. Turn tight the oil discharge bolt. 

Install the tank cover and add the hydraulic oil to the standard required in 

Section 1.6. 

เปิดฝาครอบดา้นขา้งและฝาครอบดา้นบนของถงันํ้ามนั ทาํความสะอาดทุกอยา่งภายในถา้มีการ

ติดตั้งตวักรองดูดนํ้ามนัไวใ้นถงันํ้ามนั โปรดทาํความสะอาดไส้กรองนํ้ามนัในเวลาเดียวกนัและทาํ

ความสะอาดไส้กรองนํ้ามนัตามหวัขอ้ 4.6.2 
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ทาํความสะอาดถงันํ้ามนั 

เปล่ียนไส้กรองนํ้ามนัเคร่ืองดูดนํ้ามนัเคร่ืองใหม่หรือหมดจด ปิดสลกัเกลียวจาํหน่ายนํ้ามนั ติดตั้งฝา

ถงัและเพิ่มนํ้ามนัไฮดรอลิกตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไวใ้นขอ้ 1.6 

Note: 

Pollution control: the used oil must be dealt with properly. 

Used oil and oil suction filter could be returned the oil supplier. 

Filter can be recycled. 

หมายเหตุ: 
การควบคุมมลพิษ: ตอ้งใชน้ํ้ ามนัท่ีใชแ้ลว้อยา่งเหมาะสม 
ใชต้วักรองนํ้ามนัและนํ้ามนัหล่อล่ืนท่ีใชแ้ลว้ 
สามารถกรองรีไซเคิลได ้

4.7 Air Filter 

The air filter is installed on the top of oil tank. When cleaning the air filter, 

we have to turn loose its sealing cover first. After changing the core inside 

the air filter, then we turn tight the sealing cover again. 

4.7 ตวักรองอากาศ 
ติดตั้งเคร่ืองกรองอากาศท่ีดา้นบนของถงันํ้ามนั เม่ือทาํความสะอาดไส้กรองอากาศเราจะตอ้งปิดฝา

ครอบปิดผนึกก่อน หลงัจากเปล่ียนแกนภายในตวักรองอากาศแลว้เราจะปิดฝาครอบปิดผนึกอีกคร้ัง 
 

 

 

Note: 

The air filter of oil tank is a very important part and should 

maintained strictly in accordance with maintenance plan. 

The sealing cover must be turned tight otherwise the oil will be 

spilled. 

Do not use the machine on which the air filter has not bee fixed 

onto the top of its oil tank. 

Oil tank  
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The filter core cannot be recycled. 

In case of change to additional core, please contact the 

Customer Service Department of Haitian company. 

หมายเหตุ: 

ไส้กรองอากาศของถงันํ้ามนัเป็นส่วนท่ีสาํคญัมากและควรไดรั้บการบาํรุงรักษาตามแผน

บาํรุงรักษาอยา่งเคร่งครัด 

ฝาปิดผนึกจะตอ้งเปิดข้ึนอยา่งแน่นหนามิฉะนั้นนํ้ามนัจะร่ัวไหล 

หา้มใชเ้คร่ืองท่ีไส้กรองอากาศยงัไม่ติดอยูท่ี่ดา้นบนของถงันํ้ามนั 

แกนตวักรองไม่สามารถรีไซเคิลได ้

ในกรณีท่ีมีการเปล่ียนแกนหลกัเพิ่มเติมโปรดติดต่อแผนกบริการลูกคา้ของ บริษทั Haitian 

4.8 Check hose circuit 

In accordance with maintenance plan stated in Section 4.1, take a checking 

plan of hydraulic hose. 

Pipeline must be checked in case that any of the followings might happen. 

If any of the followings is discovered on the pipeline, the pipeline must be 

changed. 

►Any damage in the outside layer or inside layer of sheath (i.e. obvious 

abrasion traces, cutting and broken signs.) 

►Outside layer becomes fragile (cracks are found on the soft pipes) 

►Being distorted. The natural shape of soft pipe and soft pipe are changed 

under normal pressure or being pressed or being pressed or bent, for 

example disseverance of outside layer or bubble-shaped hunches on some 

parts of the pipe line) 

►Cracks 

►Sealing rings are damaged or distorted. Small damages can be tolerated. 

►Due to erosion, the sealing ring function and intension decrease. 

►Exceed the storage time and their life span. (Please refer to the 

Maintenance Plan in Section 4.1) 
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4.8 ตรวจสอบวงจรสายยาง 

ตามแผนการซ่อมบาํรุงท่ีระบุในขอ้ 4.1 ใหใ้ชแ้ผนตรวจสอบท่อไฮดรอลิก 

ตอ้งตรวจสอบท่อในกรณีท่ีเกิดเหตุการณ์ต่อไปน้ี หากมีการตรวจพบส่ิงต่อไปน้ีในท่อตอ้งเปล่ียน

ท่อ 

►มีความเสียหายใด ๆ ในชั้นนอกหรือภายในชั้นของปลอก (เช่นร่องรอยการขดัถูการตดัและรอย

แตก) 

►ชั้นนอกกลายเปราะบาง (พบรอยแตกบนท่ออ่อน) 

►บิดเบ้ียว รูปทรงธรรมชาติของท่ออ่อนและท่ออ่อนถูกเปล่ียนภายใตแ้รงดนัปกติหรือถูกกดหรือ

ถูกกดหรืองอเช่นการลดลงของชั้นนอกหรือทุบแบบฟองสบู่ในบางส่วนของท่อ) 

►Cracks 

วงแหวนสึกหรอเสียหายหรือบิดเบ้ียว ความเสียหายขนาดเล็กสามารถทนได ้

►เม่ือมีการกดัเซาะจะทาํใหฟั้งกช์ัน่แหวนปิดผนึกและความตั้งใจลดลง 

►ใชเ้วลาเก็บรักษาและช่วงอายกุารใชง้าน (โปรดดูแผนบาํรุงรักษาตามขอ้ 4.1) 

Note: 

When considering the life span of hose circuit of machine, we 

should take its storage time into full consideration. The 

maximum allowed storage time is 2 years after being 

manufactured. 

หมายเหตุ: 

เมื่อพจิารณาช่วงอายุของวงจรเคร่ืองของสายยางเราควรคํานึงถึงเวลาในการเกบ็รักษา 

ระยะเวลาเกบ็รักษาสูงสุดทีอ่นุญาตคือ 2 ปีหลงัจากทีผ่ลติ 

 

Attention: 

Only brand new hose can be used. 

เรียน 
สามารถใช้สายยางใหม่เท่าน้ัน 

4.9 Cleaning and Checking of Screw and barrel 

If necessary, uninstall the screw for cleaning and checking. 
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As for procedures for uninstalling the screw and barrel, please refer to 

relevant sections in Chapter 3 for how to uninstall them quickly and 

correctly. 

The spare parts needed are listed as follows (tools not included) 

(1) About 4 or 5 pieces of wood (whose diameter should be smaller than 

that of screw and length should be shorter than injection position) 

(2) About 4 or 5 pieces of wood that is square in shape (100mm×100mm

×300mm) 

(3) 1 pliers            

(4) Cotton waste  

(5) 1 long piece of wood or bamboo (whose diameter should be smaller 

than that of screw and length should be longer than that of heated 

cylinder) 

(6) Incombustible solvent (for example: tri-chlorine ethylene) 

(7) Brass stick and brass brush  

4.9 การทาํความสะอาดและการตรวจสอบสกรูและกระบอกสูบ 

ถา้จาํเป็นใหถ้อดสกรูสาํหรับทาํความสะอาดและตรวจสอบสาํหรับขั้นตอนการถอนการ

ติดตั้งสกรูและบาร์เรลโปรดดูหวัขอ้ท่ีเก่ียวขอ้งในบทท่ี 3 สาํหรับวธีิการถอนการติดตั้ง

สกรูและบาร์เรลอยา่งรวดเร็วและถูกตอ้งอะไหล่ท่ีตอ้งการมีดงัน้ี (ไม่รวมเคร่ืองมือ) 

Note: 

Removed screw should place above some pieces of wood in 

order to Protect the screw. 

หมายเหตุ: 
สกรูทีถ่อดออกควรวางไว้เหนือไม้บางช้ินเพือ่ป้องกนัสกรู 
Attention: 

There is danger of being burnt working near the heated plastic 

injection cylinder. Wear heat protection gloves and protection 

glasses. 
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เรียน 
มีอนัตรายจากการถูกเผาไหม้อยู่ใกล้กระบอกฉีดพลาสติกทีอุ่่น สวมถุงมือป้องกนัความ

ร้อนและแว่นตาป้องกัน 
4.9.1 Cleaning and checking Screw 

4.9.1 การทาํความสะอาดและการตรวจสอบเกลียว 

4.9.1.1 Cleaning Screw 

(1) Scrub the main body of screw with cotton waste, which will get rid of 

most the resin dregs. 

(2) Use the brass brush to clean away the remaining resin dregs or uses a 

burning device or something similar to heat the resin dregs for a while 

before use the cotton waste or brass brush to clean the dregs on the screw. 

(3) Use the same method (of cleaning the main body of screw) to clean the 

screw tip, anti-reversion ring, thrust ring and mixing ring (in some 

machines, the mixing ring is not used) etc on the screw (see the following 

illustration). Besides it, use brass brush to clean the screw thread and 

screw’s main body. 

 

 

 

 

 (4) At last, after the screw being cooled, use the incombustible solvent to 

clean all the oil stains. 

4.9.1.1 การทาํความสะอาดสกรู 

(1) ขดัร่างกายหลกัของสกรูดว้ยผา้ฝ้ายซ่ึงจะกาํจดัเศษยางส่วนใหญ่ 

(2) ใชแ้ปรงทองเหลืองเพื่อขจดัคราบสกปรกท่ีเหลืออยูห่รือใชอุ้ปกรณ์เผาไหมห้รือส่ิงท่ีคลา้ยกบั

การทาํความร้อนคราบกากเรซินสักพกัก่อนท่ีจะใชผ้า้ฝ้ายหรือแปรงทองเหลืองเพื่อทาํความสะอาด

คราบสกปรกบนสกรู 

(3) ใชว้ธีิการเดียวกนั (ทาํความสะอาดสกรูหลกั) เพือ่ทาํความสะอาดปลายสกรู, แหวนป้องกนัการ

Screw tip  Anti-reversion ring  
 

Mixing ring 
 

Thrust ring   
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พลิกกลบั, แหวนดนัและแหวนผสม (ในเคร่ืองบางเคร่ือง, แหวนผสมไม่ไดใ้ช)้ ฯลฯ บนสกรู (ดูท่ี 

ภาพประกอบต่อไปน้ี) นอกจากน้ีใหใ้ชแ้ปรงทองเหลืองเพื่อทาํความสะอาดเกลียวและสกรูหลกั 

(4) ในท่ีสุดหลงัจากท่ีสกรูถูกระบายความร้อนใหใ้ชต้วัทาํละลายท่ีไม่ติดไฟเพื่อทาํความสะอาด

คราบนํ้ามนัทั้งหมด 

 

Note: 

Don’t try to damage the cold processed materials by abrasion. 

Before installing the screw tip on the screw, add some 

molybdenum disulfide grease or silicone oil in order to prevent 

saturation. Only one thin layer of lubricant is enough. If there 

is too much lubricant, the products might be polluted by it. 

When using the chemical solvent, routine protection measures 

should be taken to avoid direct contact between skin and smog. 

หมายเหตุ: 
อย่าพยายามทาํลายวสัดุทีผ่่านการประมวลผลด้วยความเยน็โดยการเสียดสี ก่อนทีจ่ะ

ติดตั้งปลายสกรูบนสกรูให้เพิ่มจาระบีซัลไฟด์โมลบิดีนัมหรือนํา้มันซิลโิคนบางชนิดเพื่อ

ป้องกนัความอิม่ตัว นํา้มันหล่อลืน่บางช้ันก็เพยีงพอแล้ว หากมีสารหล่อลื่นมากเกินไป

ผลติภัณฑ์อาจถูกปนเป้ือนด้วย เมือ่ใช้สารเคมีตัวทาํละลายควรใช้มาตรการป้องกนั

ตามปกติเพือ่หลกีเลีย่งการสัมผสักบัผวิหนังและหมอกควนัโดยตรง 
 

 

 

4.9.1.2 Check the Screw 

4.9.1.2 ตรวจสอบสกรู 

(1) Check the damage status 

(1) ตรวจสอบสถานะความเสียหาย 

 

 
Screw tip  Anti-reversion ring  

 
Mixing ring (installed with screw above Φ80) 
 

Thrust ring   
 

Screw  
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(2) Check the plating layer of abrasion 

(3) Observe whether the screw thread has any damage (the main body of 

screw) 

(4) Observe whether anti-reversion ring and thrust ring surface have any 

damage or not. If damaged, it might cause the reverse flow of materials 

during injection. 

(2) ตรวจสอบชั้นเคลือบของการขดัถู 
(3) สังเกตวา่เกลียวมีความเสียหายหรือไม่ (สกรูหลกั) 

(4) สังเกตวา่แหวนป้องกนัการพลิกกลบัและวงแหวนรับแรงเสียหายหรือไม่ หากเสียหายอาจทาํให้

เกิดการไหลยอ้นกลบัของวสัดุระหวา่งการฉีด 
4.9.2 Cleaning and Check the Heating cylinder 

4.9.2 การทาํความสะอาดและตรวจสอบถงัความร้อน 

4.9.2.1 Cleaning the Heating cylinder 

(1) Use brass brush to clean the resin dregs on the inside surface of heating 

cylinder 

(2) Wrap cotton waste on the end surface of wood stick or bamboo stick to 

clean the inside surface of cylinder. During the cleaning, cotton waste 

should be changed accordingly. 

(3) Clean the Heated cylinder head and nozzle, especially double contact 

surface on these parts. 

4.9.2.1 การทาํความสะอาดถงัความร้อน 

(1) ใชแ้ปรงทองเหลืองเพื่อทาํความสะอาดเศษวสัดุเรซินบนพื้นผวิดา้นในของถงัทาํความร้อน 

(2) ห่อเศษฝ้ายบนผวิดา้นทา้ยของไมห้รือกา้นไมไ้ผเ่พื่อทาํความสะอาดดา้นในของถงั ในระหวา่ง

การทาํความสะอาดควรเปล่ียนผา้ฝ้ายตามความเหมาะสม 

(3) ทาํความสะอาดหวักระบอกสูบและหวัฉีดแบบฮีทเตอร์โดยเฉพาะพื้นผวิสัมผสัคู่บนช้ินส่วน

เหล่าน้ี 

Nozzle  

Barrel  

Front screw barrel  
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Note: 

Please be very cautious in order not to cause any damage or 

leave any abrasion on these surface. Surface abrasion might 

cause resin leakage. 

หมายเหตุ: 
โปรดระมดัระวงัอย่างรอบคอบเพือ่ไม่ให้เกดิความเสียหายหรือทิง้รอยขูดขดี

บนพืน้ผวิเหล่านี ้การขดัถูพืน้ผวิอาจทาํให้เกดิการร่ัวของเรซิน 
(4) After decreasing the heating cylinder temperature to 30~50℃, wet 

some cotton waste with solvent and clean the cylinder in accordance with 

Article 2 in this section. 

(5) Using the method illustrated below to check the inner of cylinder and 

ensure that it is clean. 

(4) หลงัจากลดอุณหภูมิถงัความร้อนลงไปท่ี 30 ~ 50 ℃ใหป้ล่อยเศษผา้ฝ้ายออกดว้ยตวัทาํละลาย

และลา้งถงัตามขอ้ 2 ในส่วนน้ี 

(5) ใชว้ธีิการดา้นล่างเพื่อตรวจสอบดา้นในของกระบอกสูบและตรวจสอบวา่มีความสะอาด 

 

 

 

 

 

4.9.2.2 Check the heating cylinder body to see whether there is abrasion or 

other damage on the inner surface. 

Check  

Use torchlight to light up  
Insert a piece of white paper 
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4.9.2.2 ตรวจสอบถงัความร้อนเพื่อดูวา่มีรอยขีดข่วนหรือความเสียหายอ่ืน ๆ บนพื้นผวิดา้นใน 

4.9.3 Screw and heating barrel installation 

4.9.3 การติดตั้งถงัเกลียวและความร้อน 

4.9.3.1 Installation of screw tip  

►Follow as chapter 3.7.5 Fig, place the screw on two pieces of woods 

flatly.  

►Grease supramoly grease or silicone oil on screw thread surface of 

screws tip. 

►Insert cleaned anti-reversion ring, thrust ring and mixed ring (some 

machine not equipped) into screw tip in order. 

►Use special spanner fixed screw tip, rotating reversal as chapter 3.7.5, 

finish assembling the injection unit. 

4.9.3.1 การติดตั้งปลายสกรู 
►ทาํตามบทท่ี 3.7.5 รูปวางสกรูบนไมส้องฟากใหแ้น่น 
►เพิ่มจาระบีหรือนํ้ามนัซิลิโคนบนพื้นผวิเกลียวของปลายสกรู 
►ใส่แหวนป้องกนัการพลิกกลบัท่ีทาํความสะอาดแหวนดนัและแหวนผสม (บางเคร่ืองไม่ได้

ติดตั้ง) ไวใ้นปลายสกรู 
►ใชป้ลายสกรูยดึหวัพิมพแ์บบพิเศษและหมุนยอ้นกลบัตามท่ีระบุในหวัขอ้ 3.7.5 เสร็จส้ิน

การประกอบหวัฉีด 

4.9.3.2 Installation of end cap (front barrel), nozzle. 

►Lifting the injection unit flat and smoothly. Rinsing it clearly. 

► Pushing the injection unit barrel slowly. (Screw tip toward outside). 

► Aligning the hole in end cap and screw hole in the barrel. Tap the 

matching face by copper rod to make two faces match finely. 

► Tighten bolt follow as chapter 3.7 indications. Install end cap. 

► Grease a layer of supramoly or silicon oil on screw surface of nozzle 

► Screw the nozzle into end cap (front barrel) and make the matching 

faces tightly. 
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4.9.3.2 การติดตั้งฝาทา้ย (กระบอกสูบ), หวัฉีด 

►ยกชุดฉีดใหเ้รียบและราบร่ืน ลา้งไดอ้ยา่งชดัเจน 

►ดนักระบอกฉีดยาชา้ๆ (ปลายเกลียวไปทางดา้นนอก) 

►การจดัตาํแหน่งรูในฝาปิดและรูสกรูในถงั แตะหนา้ปัดท่ีตรงกนัโดยใชแ้ท่งทองแดงเพื่อให้

ใบหนา้สองหนา้เขา้ดว้ยกนัอยา่งประณีต 

►ขนัสกรูใหแ้น่นตามขอ้ 3.7 ติดตั้งฝาทา้ย 

►จาระบีชั้นของนํ้ามนั supramoly หรือ silicon บนพื้นผิวสกรูของหวัฉีด 

►ขนัหวัฉีดเขา้กบัฝาปิดทา้ย (กระบอกสูบ) และจบัคู่ใหแ้น่น 

Attention: 

Turn the screw on the barrel tightly in accordance with torque 

given in the following chart until the temperature of barrel, end 

cap (front barrel) and barrel screw are balanced to be equal. 

เรียน 

หมุนสกรูของกระบอกสูบให้แน่นตามแรงบิดทีก่าํหนดในแผนภูมิต่อไปนีจ้นกว่าอุณหภูมิ

ของกระบอกสูบ, ฝาปิดท้าย (กระบอกสูบด้านหน้า) และสกรูของกระบอกสูบจะสมดุลกนั 

Grade 12.9 bolt 
Diameter (mm) 
สลกัเกลียวเกรด 12.9 

เส้นผา่นศูนยก์ลาง (มม.) 

Torque (N.m) 
แรงบิด (น.) 

10 80 
12 150 
14 240 
16 370 
18 530 
20 720 
22 910 
24 1100 
27 1580 
30 2140 
36 3740 

4.10 Moving platen sliding foot adjustment  

Moving platen slide-block device is an auxiliary device used to support 
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moving platen to ensure the 4 tie bars to be bent (as illustrated in picture). 

If this device is adjusted too tight, it will cause additional load in adjusting 

the mold and make it more difficult to adjust the mold. If it is adjusted too 

loose, it will not perform well its function to protect the tie bar from being 

bent. Therefore, it must be adjusted to the best condition before delivery. 

As a result, there is no need to adjust it in new machines. After the machine 

is used for a while, we must check whether it is loose or not. If it is loose, 

we must adjust it. 

4.10 เล่ือนแผน่เล่ือนเล่ือนแผน่ 

การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์เล่ือนสไลดเ์ป็นอุปกรณ์เสริมท่ีใชเ้พื่อรองรับการเคล่ือนยา้ยแท่นวางเพื่อให้

มัน่ใจวา่มีแถบผกู 4 แท่ง (ดงัแสดงในภาพ) หากอุปกรณ์น้ีมีการปรับตวัแน่นเกินไปจะทาํใหโ้หลด

เพิ่มข้ึนในการปรับราและทาํใหย้ากต่อการปรับแม่พิมพ ์หากปรับใหห้ลวมเกินไปจะไม่สามารถ

ทาํงานไดดี้เพื่อป้องกนัแถบรัด ดงันั้นจึงตอ้งปรับใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีดีท่ีสุดก่อนส่งมอบ ดงันั้นจึงไม่

จาํเป็นตอ้งปรับแต่งเคร่ืองใหม่ หลงัจากท่ีใชเ้คร่ืองสักครู่แลว้เราตอ้งตรวจสอบวา่มีการหลวม

หรือไม่ ถา้มนัหลวมเราตอ้งปรับมนั 

4.10.1 Mechanical slide foot adjustment (for mini type machine) 
4.10.1 การปรับเทา้แบบสไลดด์ว้ยกลไก (สาํหรับเคร่ืองขนาดเลก็) 

 

 

 

 

 

 
Adjustable slide feet are equipped on the moving platen of mini type 
machine. The leveling of slide guide under the clamping unit should be 
aligned first, then dismount the mould. Press “clamp” key to stretch toggle 
linkage. Loosen flat locking bolt (2PCS). Adjust the internal hexagonal 
bolt of every slide foot symmetrical to let the moving length equally. 
Measure h1, h2, h3 (operating side) and h4, h5, h6 (non operating side), by 

Moving platen  
Flat locking bolt 

Tie bar  

Internal hexagonal bolt Upper slide foot 
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fine alignment to make each measure value equally. Then adjust the mold 
thickness to see the system pressure changes during the mold adjustment. 
Mounts mould for second test until get a satisfactory effect. Use more 
strength in turning the flat locking bolt tight. 
This is an additional coppering fixed bottom side of the lower slide block. 
After 2-3years abrasions, it should be replace timely if the coppering frayed 
highly. 
แผน่สไลดแ์บบปรับไดมี้การติดตั้งไวใ้นแท่นวางท่ีเคล่ือนท่ีของเคร่ืองมินิชนิด การปรับระดบั

คาํแนะนาํภาพน่ิงภายใตชุ้ดจบัยดึควรจดัแนวให้เรียบก่อนแลว้จึงถอดออกจากแม่พิมพ ์ กดปุ่ม 

"clamp" เพือ่ยดืการเช่ือมต่อแบบสลบั คลายเกลียวล็อคแบบแบน (2PCS) ปรับสลกัเกลียวหกเหล่ียม

ภายในของภาพน่ิงทุกรูปทรงสมมาตรใหย้าวเท่ากนั วดั h1, h2, h3 (ดา้นการทาํงาน) และ h4, h5, h6 

(ดา้นท่ีไม่ใชง้าน) โดยการจดัตาํแหน่งท่ีดีเพื่อใหแ้ต่ละค่าเท่ากนั จากนั้นปรับความหนาของแม่พิมพ์

เพื่อดูความดนัของระบบในระหวา่งการปรับเปล่ียนแม่พิมพ ์ยดึแม่พิมพส์าํหรับการทดสอบท่ีสอง

จนกวา่จะไดรั้บผลท่ีน่าพอใจ ใชค้วามแขง็แรงมากข้ึนในการหมุนสลกัเกลียวแบบแบนแน่น 

น่ีคือส่วนล่างดา้นล่างของสลกัดา้นล่างท่ีทาํดว้ยทองแดง หลงัจากผา่นไป 2-3 ปีถลอกควรเปล่ียนให้

ทนัเวลาหากทองแดงทะลุสูง 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.10.2 Adjustment on base support of moving platen (for large and middle 

type machine) 
This machine has been installed with the base support of moving platen. 
This device has two groups of synchronism bearings (consists of four 
piston cylinders for middle machine, six piston for large machine), which 
will keep the tie bars on level and reduce the torque to the tie bars. It is 

Adjustable platen Moving platen Fixed platen 

Internal hexagonal bolt Lower slope block 
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essential to adjust the optimal supporting force on moving platen and keeps 
the cylinders in proper pressure. 
4.10.2 การปรับฐานรองรับแผน่เล่ือน (สาํหรับเคร่ืองขนาดใหญ่และกลาง) 

เคร่ืองน้ีไดรั้บการติดตั้งพร้อมฐานรองรับการเคล่ือนยา้ยแท่นวาง อุปกรณ์น้ีมีสองกลุ่มของแบร่ิง 

synchronism (ประกอบดว้ยส่ีกระบอกสูบลูกสูบสาํหรับเคร่ืองกลางหกลูกสูบสาํหรับเคร่ืองขนาด

ใหญ่) ซ่ึงจะทาํใหบ้าร์ผกูอยูก่บัระดบัและลดแรงบิดบาร์เน็คไท จาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งปรับกาํลงั

รองรับท่ีเหมาะสมในการเคล่ือนยา้ยแท่นวางและช่วยใหก้ระบอกสูบมีแรงดนัท่ีเหมาะสม 

4.10.2.1 How to adjust the supporting force: 
The supporting force can be adjusted by the pressure relay, the range is 
between 2~6 Mpa. You shall adjust the force according to the mould weight. 
Please turn the adjusting petiole on the pressure relay in clockwise to raise 
the force. If you want to reduce the supporting force, please turn the petiole 
in counterclockwise meanwhile release the oil outlet of accumulator to 
make the pressure lower than the value required, then adjust the screw to 
rise the force up. 
4.10.2.1 วธีิการปรับแรงสนบัสนุน: 

แรงดนัสามารถปรับไดโ้ดยรีเลยแ์รงดนัช่วงอยูร่ะหวา่ง 2 ~ 6 Mpa คุณตอ้งปรับแรงตามนํ้าหนกัของ

แม่พิมพ ์ กรุณาหมุนกา้นใบท่ีมีการปรับตวัใหเ้ขา้กบัรีเลยแ์รงดนัตามเขม็นาฬิกาเพื่อเพิ่มแรง ถา้คุณ

ตอ้งการลดแรงสนบัสนุนกรุณาหมุนกา้นใบในทวนเขม็นาฬิกาขณะปล่อยตะกร้านํ้ามนัของเคร่ือง

สะสมเพื่อใหค้วามดนัตํ่ากวา่ค่าท่ีตอ้งการจากนั้นปรับสกรูเพื่อเพิ่มแรงข้ึน 

Notes: When rise the force, the machine must be in manual 
mode, and the system pressure must be higher than the 
pressure required. 
Notes: The optimal force has been adjusted before delivery; 
please don’t readjust it unless you really need to. 
หมายเหตุ: เมื่อเพิม่แรงขึน้เคร่ืองจะต้องอยู่ในโหมดแมนนวลและความดันของระบบ

จะต้องสูงกว่าความดันทีต้่องการ 
หมายเหตุ: แรงทีด่ีทีสุ่ดได้รับการปรับก่อนจัดส่ง โปรดอย่าปรับใหม่จนกว่าคุณจะต้องการ

จริงๆ 
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4.10.2.2 Pressure Packing of accumulator: 

The accumulator must be packed with nitrogen. Never use any other gases. 

The packing is conducted through packing tool attached as a spare part. 

The process starts with the cap on top of the accumulator released, mount 

the tool with high-pressure nitrogen connected, and then open slowly the 

switch of the tool to achieve regulated value of pneumatic pressure (about 

2-3Mpa for this machine). When pneumatic pressure rises excessively, 

lower it to the defined range by drawing out the venting cock. It requires 

Base support of moving platen 

Structure layout 

Solenoid valve 

Superposition 
cone-way valve 

Cap  

Surplus valve 

Accumulator  

Oil outlet 

Moving platen  
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regular inspection on pneumatic pressure in accumulator during the 

operation to have it remain within defined range. 

4.10.2.2 ความดนัการบรรจุเคร่ืองสะสม: 

ตวัสะสมจะตอ้งเตม็ไปดว้ยไนโตรเจน หา้มใชก้๊าซอ่ืน ๆ การบรรจุจะดาํเนินการผา่นเคร่ืองมือบรรจุ

ท่ีแนบมาเป็นอะไหล่ กระบวนการเร่ิมตน้ดว้ยฝาครอบดา้นบนของตวัเก็บประจุปล่อยใหติ้ดตั้ง

เคร่ืองมือกบัไนโตรเจนความดนัสูงท่ีเช่ือมต่อแลว้เปิดสวติช์ของเคร่ืองมืออยา่งชา้ๆเพื่อใหไ้ดค้่า

ความดนัแบบ pneumatic pressure ท่ีถูกควบคุม (ประมาณ 2-3Mpa สาํหรับเคร่ืองน้ี) เม่ือแรงดนัลม

ข้ึนสูงเกินไปลดลงไปยงัช่วงท่ีกาํหนดโดยการดึงเอาหวัระบายออก ตอ้งมีการตรวจสอบความดนั

ลมในตวัเก็บประจุระหวา่งการทาํงานเป็นประจาํเพื่อให้อยูใ่นช่วงท่ีกาํหนด 

Attention: any other gas except nitrogen packing accumulator 

is not permitted. 

ข้อควรระวงั: ห้ามใช้ก๊าซอืน่นอกเหนือจากแบตเตอร่ีสะสมไนโตรเจน 
Note: If the pressure is lower or higher than the pressure 

regulated, base support of moving platen will be disabled, thus 

go against the actions of clamp open/close. 

หมายเหตุ: หากความดันตํ่าหรือสูงกว่าแรงดันทีก่าํหนดไว้การสนับสนุนฐานของแผ่น

แท่นเคลือ่นทีจ่ะถูกปิดใช้งานดังน้ันจึงเป็นการขัดขวางการทาํงานของการเปิด / ปิดแค

ลมป์ 
After the adjustment, put back the mold for second trial to see whether the 

adjustment is satisfactory or not. We should of then pay attention to check 

whether bolts are loose so we can adjust it timely to optimize the machine’s 

performance. 

หลงัจากการปรับเปล่ียนแลว้ใหน้าํแม่พิมพก์ลบัมาทดลองใชค้ร้ังท่ีสองเพื่อดูวา่การปรับตวัเป็นท่ีน่า

พอใจหรือไม่ เราควรจะใส่ใจกบัการตรวจสอบวา่สลกัเกลียวหลวมหรือไม่เพื่อใหเ้ราสามารถปรับ

เวลาใหเ้หมาะสมกบัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งเหมาะสม 
4.11 Temperature Setting Chart of Plastic and Barrel 
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4.11 กราฟการตั้งค่าอุณหภูมิของพลาสติกและบาร์เรล 
The following chart only is for reference. Actual temperature setting 

should be based on long-time operation experiences. 

แผนภูมิต่อไปน้ีใชส้าํหรับอา้งอิงเท่านั้น การตั้งค่าอุณหภูมิท่ีแทจ้ริงควรข้ึนอยูก่บัประสบการณ์ใน

การใชง้านเป็นเวลานาน 
Plastic 

พลาสติก 

Density 

ความ

หนาแน่น 

Melting 

Point 

จุด

หลอมเหลว 

Contraction 

Rate (%) 

อตัราการหด

ตวั (%) 

Mold set 

Temperature 

อุณหภูมิของชุด

แม่พิมพ ์

Barrel                 อุณหภูมิ 

Temperature  ของบาร์เรล 

nozzle middle tail 

PS 1.05 130-165 0.4 10-75 180-

260 

200-260 160-250 

HIPS 1.04-

1.06 

130-165 0.4 5-75 220-

270 

190-260 160-250 

ABS 1.06-

1.1 

130-160 0.6 50-80 190-

250 

180-240 170-240 

LDPE 0.91-

0.93 

108-126 1.5-5 35-60 230-

310 

220-300 170-220 

HDPE 0.94-

0.97 

126-137 2.0-5 35-60 230-

310 

220-300 170-220 

PP 0.95 160-176 1-2.5 50-80 210-

300 

180-260 160-240 

PVC 1.35 160-212 0.1-0.5 10-60 170-

220 

160-195 150-195 

PMMA 1.18 160-210 0.5 50-90 180-

230 

160-240 140-220 

PA6 1.13 210-215 0.8-1.5 50-80 210-

230 

210-230 200-210 

PA66 1.14 250-265 2.25 50-80 250- 240-280 220-280 
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280 

CA 1.3 69-105 0.5 40-75 180-

200 

170-190 150-180 

PC 1.2 215-265 0.8 80-99 250-

320 

260-340 280-350 

POM 1.41-

1.42 

165-175 2.0 50-90 190-

210 

175-220 160-210 

 

 

 

 

4.12 Check  Everyday 

Before using machine everyday ,please make this inspection. 

4.12 ตรวจสอบทุกวนั 
ก่อนใชเ้คร่ืองทุกวนัโปรดตรวจสอบน้ี 
4.12.1 . Correct clothing 
4.12.1 เส้ือผา้ท่ีถูกตอ้ง 

 

 

 

 

 

 

 

4.12.2 The quantity of hydraulic pressure oil 

Ensure above in the center line or fill  

Safety helmet 

PPE gloves 

Work clothes or overall (be 

 sure to fasten the buttons) 

Safety boots shoes 
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4.12.2 ปริมาณนํ้ามนัความดนัไฮดรอลิค 
ตรวจสอบใหแ้น่ใจดา้นบนตรงกลางหรือกรอกขอ้มูล 
4.12.3 Check all the bolts on molds and every motion parts of machine 

about their looseness 

4.12.3 ตรวจสอบสลกัเกลียวทั้งหมดบนแม่พิมพแ์ละช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรทุกช้ินท่ีเก่ียวกบัการ

หลุดลอก 
 

 

 

4.12.4 Check the operation status of thermocouples (the thermocouple 

systems vary in accordance whit the machine types. 

4.12.4 ตรวจสอบสถานะการทาํงานของเทอร์โมคปัเปล (เทอร์โมคปัเปิล) (ระบบเทอร์โมคปัเปิล

จะแตกต่างกนัไปตามประเภทเคร่ือง 
 

 

 

 

 

 

 

 

4.12.5 Check the time for temperature in the heated cylinder to rise to see 

whether it is too long or too short. At the same time, check the heating 

circuit to see whether it cause any danger to heater, thermocouple, contactor, 

fuse and wiring etc. 

4.12.6 Check all safety gates or stroke switches, mold-locking safety 

devices, emergency brake buttons, hydraulic safety valves and other 

additional safety devices (such as safety cover, cleanup cover etc)  

Correct       wrong 

Wrong broken condition  Correct      wrong 

Correct  

Wrong not fastened enough  



HAIXING                                    chapter 4 
Maintenance 

 
4-47 

4.12.7 On the machines with flow meters (spare parts), check the locations 

of cool water entrance and exit, adjustment of flow, water flow inside the 

oil cooler to see whether there is any leakage. 

4.12.8 Lubricate 

In case the machine has central lubricating system, through various grease 

devices or cups, check the oil level of lubricants and add lubricant if its 

level is lower than the required. Add a little lubricant on all motion parts’ 

surface. 

4.12.9 Check the operation of all various hydraulic devices in all pipes with 

loose sheath to see whether there is any leakage. Check whether there are 

unusual noises produced by motor, oil pump, oil motor, heated cylinder and 

mechanical motion structures. 

4.12.5 ตรวจสอบเวลาสาํหรับอุณหภูมิในถงัความร้อนท่ีเพิ่มข้ึนเพื่อดูวา่ยาวเกินไปหรือสั้นเกินไป 

ในขณะเดียวกนัใหต้รวจสอบวงจรความร้อนเพื่อดูวา่จะทาํใหเ้กิดอนัตรายต่อเคร่ืองทาํความร้อน

เทอร์โมคปัเป้ิลคอนแทคฟิวส์และสายไฟเป็นตน้ 

4.12.6 ตรวจสอบประตูความปลอดภยัหรือสวทิช์จงัหวะอุปกรณ์ป้องกนัอคัคีภยัปุ่มเบรคฉุกเฉิน

วาลว์นิรภยัไฮดรอลิกและอุปกรณ์ความปลอดภยัเพิ่มเติมอ่ืน ๆ (เช่นฝาครอบดา้นความปลอดภยัฝา

ครอบทาํความสะอาดเป็นตน้) 

4.12.7 บนเคร่ืองท่ีมีเมตรไหล (อะไหล่) ตรวจสอบตาํแหน่งทางเขา้และทางออกของนํ้าเยน็การ

ปรับการไหลการไหลของนํ้าภายในตวัทาํความเยน็นํ้ามนัเพื่อดูวา่มีการร่ัวไหลหรือไม่ 

4.12.8 หล่อล่ืน 
ในกรณีท่ีเคร่ืองมีระบบหล่อล่ืนส่วนกลางผา่นอุปกรณ์จาระบีหรือถว้ยต่างๆใหต้รวจสอบระดบั

นํ้ามนัหล่อล่ืนและเพิ่มสารหล่อล่ืนหากระดบันั้นตํ่ากวา่ท่ีกาํหนด เพิ่มสารหล่อล่ืนเล็กนอ้ยลงบน

พื้นผวิของช้ินส่วนท่ีเคล่ือนท่ีทั้งหมด 
4.12.9 ตรวจสอบการทาํงานของอุปกรณ์ไฮดรอลิคต่างๆในท่อทั้งหมดท่ีมีปลอกหลวมเพื่อดูวา่มี

การร่ัวไหลหรือไม่ ตรวจสอบวา่มีเสียงรบกวนท่ีผิดปกติเกิดข้ึนจากมอเตอร์ป้ัมนํ้ามนัเคร่ืองยนต์

นํ้ามนัถงัความร้อนและโครงสร้างการเคล่ือนไหวทางกล 

4.13 period Check 
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4.13.1Check weekly 

4.13.1.1Check all safety gates or stroke switches,there bolt whether screw 

up. 

4.13 เช็คงวด 

4.13.1 ตรวจสอบรายสัปดาห์ 

4.13.1.1 ตรวจสอบประตูความปลอดภยัหรือสวทิช์จงัหวะทั้งหมดท่ีมีสลกัเกลียว 

 

 

 

 

4.13.1.2 Check the appearance status of each heating band. In accordance 

with the following illustrations, check whether exists any damages. 

4.13.1.2 ตรวจสอบสถานะการปรากฏตวัของแต่ละแถบความร้อน ตามภาพประกอบต่อไปน้ีให้

ตรวจสอบวา่มีความเสียหายหรือไม่ 

 

 

 

 

 

4.13.1.3 Check each pipeline 

4.13.1.3 ตรวจสอบแต่ละท่อ   

 

 

 

 

 

 

4.13.1.4 The cleaning filters a pure machine component 

Resins conglutination   Loose bolt     Loose circuit     Damaged wire  
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No 1 month, the cleaning filters a pure machine component once. 

Hereafter clean every three months 

4.13.2 Monthly examine 

4.13.2.1 Heat Exchanger (Oil Cooler) 

When the salt of water is very high, monthly cleaning the heat exchange 

tube. If the city supplies water check every six months, Whether clean for 

sure 

4.13.2.2 The cleaning ventilates a component 

4.13.1.4 การทาํความสะอาดจะกรองส่วนประกอบเคร่ืองบริสุทธ์ิ 

ไม่ใช ้1 เดือนทาํความสะอาดส่วนประกอบเคร่ืองบริสุทธ์ิเพียงคร้ังเดียว 

ต่อจากน้ีทาํความสะอาดทุกสามเดือน 

4.13.2 การตรวจสอบรายเดือน 

4.13.2.1 ตวัแลกเปล่ียนความร้อน (Oil Cooler) 

เม่ือเกลือของนํ้ าสูงมากรายเดือนทาํความสะอาดท่อแลกเปล่ียนความร้อน หากเมืองใหบ้ริการตรวจสอบนํ้ าทุกหก

เดือนไม่วา่จะสะอาดหรือไม่ก็ตาม 

4.13.2.2 การทาํความสะอาดระบายอากาศช้ินส่วน 

 

 

 

 

 

4.13.2.3 Hydraulic pressure oil 

4.13.2.3 นํ้ามนัความดนัไฮโดรลิค 

 

 

 

 

4.13.3Examine for every 3months 
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4.13.3.1 Observe if the hydraulic pressure oil is soiled 

If is soiled or be oxidized, consider to replace hydraulic pressure oil 

4.13.3.2 Whether wireways is loose or bares. 

4.13.3 ตรวจสอบทุก 3 เดือน 

4.13.3.1 สงัเกตวา่นํ้ ามนัความดนัไฮดรอลิกสกปรก 

หากมีคราบสกปรกหรือถูกออกซิไดซ์ใหพิ้จารณาเปล่ียนนํ้ ามนัความดนัไฮดรอลิก 

4.13.3.2 ไม่วา่จะเป็นสายหลวม 

 

 

 

 

 

4.13.3.3Whether nut is loose 

4.13.3.3 ไม่วา่น็อตหลวม 

 

        

 

 

 

 

4.13.4 Examine for every 6 months 

4.13.4.1 Check all fuses 

4.13.4.2 Check machine all bolt whether screw up. 

4.13.4 ตรวจสอบทุก 6 เดือน 

4.13.4.1 ตรวจสอบฟิวส์ทั้งหมด 

4.13.4.2 ตรวจสอบสลกัเกลียวทั้งหมดวา่สกรูหรือไม่ 
Make reference to a value 

คา่อ้างอิง 
 Bolt specification 

เสปคน๊อต 
Moment of force(Kilogram.  

meter） 
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ช่วงแรง (กิโลกรัม) 
M3 0.23 
M4 0.46 
M5 0.92 
M6 1.6 
M8 3.9 
M10 7.5 
M12 13.0 
M16 30.6 
M18 43.0 
M20 61.6 
M24 80.4 

Moment of force(Kilogram.  meter）= The active length of pipe(m)           

×Force(load)  (Kilogram) 

While having 10 kilograms,10 kilograms×1 meter=10 kilograms/ meter 

4.13.5 Examine every year 

4.13.5.1 Observe if the hydraulic pressure oil is soiled 

4.13.5.2Clean the whole machine 

4.13.5.3 Heat Exchanger (Oil Cooler) 

When the salt of water is very high, monthly cleaning the heat exchange 

tube. If the city supplies water check every six months, Whether clean for 

sure. 

ช่วงแรง (กิโลกรัม) = ความยาวของท่อท่ีใชง้าน (m) x กาํลงั (นํ้าหนกับรรทุก) (กิโลกรัม) 
ในขณะท่ีมี 10 กิโลกรัม 10 กิโลกรัม× 1 เมตร = 10 กิโลกรัม / เมตร 
4.13.5 ตรวจสอบทุกปี 

4.13.5.1 สังเกตวา่นํ้ามนัความดนัไฮดรอลิกสกปรก 

4.13.5.2 ทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรทั้งหมด 
4.13.5.3 ตวัแลกเปล่ียนความร้อน (Oil Cooler) 
เม่ือเกลือของนํ้าสูงมากรายเดือนทาํความสะอาดท่อแลกเปล่ียนความร้อน หากเมืองใหบ้ริการ

ตรวจสอบนํ้าทุกหกเดือนไม่วา่จะสะอาดหรือไม่ก็ตาม 
 


	MANUAL 目录
	รวม1
	chapter1
	Chapter1 Installation and Alignment
	Frame of middle-type machine indication
	Different brands or types of hydraulic oil must not be mixed


	chapter2
	Chapter 2 Safety

	Chapter 3 Putting into operation
	Safety helmet
	PPE gloves
	Work clothes or overall (be
	sure to fasten the buttons)
	Safety boots shoes

	Chapter 4 Maintenance
	Fixed-damping lubrication
	Base support of moving platen
	Safety helmet
	PPE gloves
	Work clothes or overall (be
	sure to fasten the buttons)
	Safety boots shoes



