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免责声明：



35.33亿
伊之密2021年总销售额
近35.33亿元，同比增长29.97%，
连续五年保持增长

8.1亿
伊之密2021年出口销量合计
达8.1亿

600000㎡
全球生产基地占地近
60万平方米

3000+
现已成立五大事业部，
全球超过3000名员工

70+
拥有超40个海外经销商，

业务覆盖70多个国家和地区

广东伊之密精密机械股份有限公司创始于2002年，立足中国广东，放眼全球发展，专注高分子材料及金属成型领域，现已成立注塑机、
压铸机、橡胶注射成型机、高速包装系统、机器人自动化集成系统等多个事业部，是一家集设计、研发、生产、销售及服务为一体的装备
供应商。

主导产品有注塑机、压铸机、橡胶机、高速包装机、模具和机器人。在全球，伊之密有多个技术服务中心和40多个海外经销商，业务覆盖
70多个国家和地区，生产基地分布国内外，占地总面积近60万平方米，现拥有职工3000多名。

伊之密在国内先后建立起顺德高黎、五沙、苏州吴江三大生产基地，实现产能全面升级，并于2017年在印度、北美设立生产基地。伊之
密布局全球，在全球范围内设有多个技术服务中心、研发中心和销售网点，实现全球化经营战略。

致力成为所在领域的最佳性价比方案提供商



基于德国先进技术的引进、吸收和多年的产品市场应用经验，

我们再次启程，挑起大机两板化的历史使命，

致力成为该项使命的创新实践者。

物流建材 汽车配件深腔制品 家电制品

汽车车灯汽车内饰汽车天窗汽车保险杠



客户核心价值主张

采用
高刚性锁模机构设计，导柱牙均应力设计，配置高
响应双比例阀，高速闭环控制电脑，精密过滤和高
效冷却系统等等让机器成型更加稳定。

更高的开模位置稳定性

±0.2mm，满足更高要求的自
动化取出和镶件需求

更短的干周期

相对同吨位三板机干周期开合
模动作效率提升约 55%

专业级控制系统

扫描时间短，响应快速，动作重复性高

更小的导柱受力偏差

≤3%, 锁模精度高，制品不易
飞边，成型更稳定

更小的占地空间

相对三板机，降低机台占地面积，提升
厂房利用率，降低投产成本

更可靠的低压模具保护设计

3 张 A4 纸实现保护反弹，
模具保护更加有效

新一代全油冷双头电机伺服系统

响应快，动力强，能耗低

出色的注射稳定性

制品重量重复精度   ≤3‰，质
量出色，省料降本

配置
同步抱闸机构，精密导向滑脚，快速起压
油缸，差动快速开模，低阻力油路设计，
高响应伺服系统等让机器动作效率更高，
响应更快。
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※以上数据为厂内测试检验标准供参考
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D1系列两板式注塑机

干周期快、可靠稳定
D1 系列两板式注塑机，基于高刚性锁模单元设计，精密导向设计，
同步抱闸设计，快速起压油缸和快速响应控制系统，结合高响应
双比例阀控制，实现更高的动作效率和控制稳定性。

锁模单元

①防冲击同步抱闸机构

采用带缓冲的同步抱闸机构，抱闸快速，无冲击更可靠。

②独立高压油缸设计

可实现慢速高压开模功能，并可以满足厂房高度过低通过抽导柱实现上下模的需求。

③高刚性精准导向设计

高刚性机架 L 型导轨精密导向，导向精度达 0.05mm，为模板快速平稳运行创造条件。

④耐磨耐腐均应力导柱设计

导柱经特殊工艺处理，刚性高、耐磨、耐腐，牙受力均匀度达 99% 以上，不偏载 , 耐用。
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⑤开模终点位置重复精度高

开模位置重复精度可达 ±0.2mm，相对
三板机可提升 5 倍。（内部 1300 吨测试
结果）

⑥模具保护灵敏

采用智能提前减速控制，可以实现 3 张
A4 纸反弹功能，模具保护更加可靠，更
加灵敏。

⑦干周期短

开锁模动作效率高，周期短，直接提升
制造效率和产能。（内部1300吨测试结果）
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大机两板化的创新实践

射胶单元

射胶终点稳定
制品重量重复精度高

D1 系列两板式注塑机，标配线性导轨，阻力低，加速快，结合高
刚性射胶机构设计和超声波非接触式数字位移传感器监测等等，
位置控制精准，制品重复精度高。

①高刚性射胶机构

射胶机构铸件采用高刚性球墨铸铁，模板刚性高，
变形小，注射更稳定。

③整体式射胶线性导轨

D1系列标配射胶线性导轨，阻力低，加速快，注射精密。

④超声波位移传感器

配置超声波非接触式数字位移传感器，信号干扰少，
位置控制精度高。

②注射性能出色

射胶终点位置重复精度 ±0.2mm, 制品重量重复精度
≤3‰，满足提效降本需求。

⑤自适应 PID 温度控制

采用耐用陶瓷发热圈，结合奥地利控制器自适应 PID
控制功能，温度控制精度 ±0.5℃。
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D1系列两板式注塑机 大机两板化的创新实践

过滤精密，冷却高效，系统更稳定
D1 系列两板式注塑机，基于稳定和快响应为核心打造的液压系统，
油路工作环境达到更佳状态，系统响应快，过载能力强，过程能耗
损失少，能耗优于国家一级能耗标准。

液压系统 控制系统

①IP54 安全级别电箱

电箱按 IP54 设计，防水防尘，冷却效果好，
电气系统工作更稳定。

②辅机插头独立模块

外部独立通断控制，无需开启电箱，
操作更安全更方便。

③欧规机械手插头

标配 Euromap 12 接口，满足客户更
安全的链接需求。

控制精准，可靠稳定，人性化设计
D1 系列两板式注塑机，采用奥地利 KEBA 两板机专用控制系
统，功能强，对位置、压力、速度、温度等能实现精准控制，
整个系统基于可靠、稳定、安全和人性化操作进行打造，让
用户获得更佳的应用体验。

    稳定、快速、精准的控制

    D1 系列两板式注塑机采用奥地利 KEBA 控制系统，双 CPU        
控制，1ms 扫描周期，可靠性好；

    高响应双比例阀控制技术，开合模速度快，重复精度高；

    注射速度、压力及背压全闭环控制，控制响应快，精度高；

    料管及热流道温度参数自整定功能，温度控制更精准。

    数据及安全

    无限制的工艺数据的储存功能；

    警报及工艺参数变化的记忆功能；

    工艺数据变化的曲线记录功能；

    过程质量偏差控制（PDP）和过程质量统计（SPC）；

    多级用户的访问权限管理，保护数据安全；

    软件及硬件上的多重设备保护功能，保护人及设备的安全。

    便于操作

    实时远程控制；

    在线多语言，多单位的自由转换；

    图表及虚拟键盘的快速输入方式；

    快速设定画面，工艺参数设定简单方便。

①全油冷双头电机伺服系统

全油冷双头电机伺服系统是液压伺服泵系统高度集成的结晶，其消除了因工作环境导致运行稳定性变化的影响，油路
能耗进一步降低，同步驱动技术让油路响应更快，动作效率更高。

    加速快    过载强     耐用可靠

③电机 L 型封板设计

L 型封板设计，安装简单，直接打开，让动力系统维护拥有敞开的空间，维
护效率更高。
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②精密过滤和独立冷却系统

过滤精密达 5µm，冷却效果相对普通两板机提升 2-3 倍，密封元件使用寿命得以长期保证，机器更稳定。
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MultiPro 多物料注塑成型

①Integrated 转盘

整体式设计，刚性好，承重大，结构紧凑，可配大流量、多组数水油气旋转分流系统。

②自动配流系统

采用德国技术，油水分离双层设计结构，集水、油、气一体，转盘可 360°旋转，管路不打结，满
足多工位自由旋转需求。

③平行射台结构

喷嘴中心距可调（备选），兼容性大，采用单缸注射结构，缸体密封性好，注射速度快。

④DCPC 数字式闭环定位技术

采用 DCPC 技术控制，转盘伺服驱动，旋转速度快，动作平滑无冲击，定位精准，重复精度达 ±0.005°。
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大机两板化的创新实践
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垂直转盘式多物料机成型

A 射台和 B 射台同步注射，制品顶出，转盘转动 180°，合模，
第一工位完成注塑，同时第二工位也完成注塑，开模。转盘始终
为正反旋转 180°。

通过垂直转盘转动交换工位，机型多，模具技术成熟，适用范
围广。

主要特性

工作原理

适用于汽车尾灯、中控面板、仪表板装饰件、门板装饰件、内外饰部件，小家电外壳，笔记本电脑零部件等多物料制品。

应用范围：

A

B
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MultiPro 多物料注塑成型

大机两板化的创新实践
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水平转盘式多物料机成型

B 射台随着动板一起动作，水平转盘配合动板前后移动完成关模
与开模，锁模动作和两板机一致，锁模后，AB 射台按工艺完成
注射，开模后，制品由中板抽芯或顶出机构进行顶出。

水平转盘式注塑机通过水平转盘更换工位，成型双色制品，相
对垂直转盘成型方式，相同锁模力的情况下，产能可增加一倍；
或在产能相同的情况下，锁模力可大幅度降低。

主要特性

适用于汽车天窗、侧窗、AB 柱、前灯、格栅、门板、中控屏，大型家电面板、
外框等多物料制品。

应用范围：

工作原理
插芯
液压顶针
电子信号
冷却水
蒸汽

水平转盘中间板装置

技术优势

对比传统叠模

对射水平转盘注塑成型

VS
垂直转盘注塑成型

B射台

动板 B模定模 B模动模 中板 A模动模 A模定模 定板

A射台

对标德国技术自动配流
轴 系 统，油 水 分 离 双 层
结 构 设 计、集 水、油、
气一体，可 90 度、180 度、
360 度顺时针旋转管路不
打结。

采用两个独立控制的注射单元，从而更好
的控制注射量；

高灵活性，可以同时使用两个不同的模具；

降低热流道的长度，更低的成本；

改善热流道平衡，调试和开机更加快捷；

缩短原料在料管中的停留时间；

更少的原料降解，更好的控制品质；

对比垂直转盘双色机

更大的灵活性，适用于大型双色零件生产

相同吨位，双倍模腔数，双倍产出，更加
经济

相同产量，机器吨位可小近一倍，能耗更低，
设备及模具成本更低

结合使用水平转盘工作台提供创新的解决
方案

900T 1600T


