
製造高品質塑膠產品的第一步

塑化
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價值儲備

您可以信賴：  
ARBURG（阿博格） 

的塑化組件。
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有材料傳送和活動機器配件的 

地方，就難免出現磨損。 對塑

膠進行塑化並送入模具中的元 

件也面臨此問題 – 會對功能部

件造成影響，從而影響到成品 

品質。 因此您需要配備高品質

的螺桿、塑化料筒和止回環。 

可快速交付，並精准匹配您的 

應用進行設計。 堅持原裝品質 

“Made by ARBURG – Made 

in Germany”。
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//	針對螺桿、塑化料筒和止回環的防磨損保護要求較高。	尤其是技術
熱塑性塑膠領域，此材料種類正在持續增多。	我們正在研發和生產

我們的產品，以完美適應您的日常生產	–	借助我們廣泛的經驗和工

藝知識。	我們將所有塑化元件集中在一個生產基地進行獨立生產，

以實現較高品質。	您可在您的生產中直觀感受到較高零件可用性和

較長耐用度帶來的優勢。	\\

完全真正的原裝：  
ARBURG（阿博格）組件

線上備件目錄 

如需快速優惠的訂購原裝組件，請在此處登錄。



5

“Made	by	ARBURG	–	Made	in	Germany”：	
在德國總部	171.000	m2		

的生產基地進行集中研發和生產。

完全獨立生產，所有產品	
均保持較高的品質標準。

最佳品質

機械加工、熱處理、校準、研磨

和拋光	–	從原材料開始，所有

針對螺桿、塑化料筒和止回環的

工作步驟都在我們的集中生產中

執行，並且產品品質始終處於全

程監控中。	從而保證較高的精

度、生產能力和可靠性。

熱門專業知識

作為高端注塑機生產商，我們擁

有豐富的工藝專業知識。	這些知

識正不斷應用於所有塑化組件的

研發和生產中。	最終形成了一系

列以實踐為導向的針對不同材料

加工的程式，其將多種磨損種類

與各種幾何形狀完美結合。

詳細分析

在螺桿和止回環出現故障時，

您可以放心交由我們來分析。	

如有必要，我們還將進行材料

檢測。	作為分析結論，我們將

出具詳細的報告。	如果查明原

因，我們將給出備用建議。	例

如改變磨損種類，以避免今後此

類問題再次出現。

快速交付

周到的服務	–	這也是	

ARBURG（阿博格）的顯著優

勢。這一點尤其表現在塑化組件

的備件供應上。	我們為了始終

保證迅速交付，將德國總部和全

球的分公司進行了數位化聯網。	

由此可將您機器的停機時間縮減

至最短。



6

磨損種類： 保存較好
// 一台注塑機的塑化元件的要求較高。 根據材料的

不同，在熔液預處理過程中，除了磨損之外，腐

蝕也是需要著重考量的問題。 為了始終提供適合

的防磨損保護，我們準備了不同版本的螺桿、塑

化料筒和止回環，以便您根據待加工的材料進行

選擇使用。\\ 
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完全按照材料特性：	
ARBURG（阿博格）	
的原型塑化組件。

十分牢固：	雙金屬料筒	
(BMA)	配備厚至	2	mm		
的保護層。
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磨損

磨損時，堅硬的異物將嵌入金屬

基體的柔軟表層內，並形成溝

痕。	這種堅硬的異物可能是來自

塑膠熔液的填加劑，或者是已經

磨損固化的磨損微粒。	與之相應

的磨損幾乎在整個塑化單元全程

出現，即固體材料和塑膠熔液區

域。	此外，磨損通常是腐蝕的

前兆。

腐蝕

腐蝕首先由在熔液中已經存在的

揮發性成分造成。	這樣，來自未

充分烘乾顆粒中的水分與氧氣結

合便可能造成腐蝕。	添加劑中的

侵蝕性成分，例如染色劑和阻燃

劑，以及塑膠聚合物的熱分解都

可能腐蝕塑化元件。	由於這些

揮發性成分只有在加工條件下才

會釋放，因而腐蝕性磨損將首先

出現在計量區或排放區,以及止回

環上。

對您而言，只要生產出高品質 
產品便已足夠！

磨損因素

材料 例如在	PVC	或氟化熱塑性塑膠上的腐蝕

添加劑 例如阻燃劑/潤滑劑、著色劑

填充劑類型 例如玻璃、碳纖維、礦物填料

填料比率 越高越不利

工藝參數 旋轉速度、背壓、溫度、停留時間
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磨損種類與材料相適應

耐磨性和耐用度較高：	在此方面

起到決定性作用的是塑化元件表

面硬度和直徑上的硬度分佈（硬

化厚度）。	防磨損保護的設置位

置應根據材料而定。	在日常生產

中，必然會在注塑機上使用多種

塑膠。	因此建議採用一套通用配

置，以便實現廣泛的加工範圍。

高耐磨：	粉末冶金鋼中的碳
化物結構。

耐磨損：	熔煉鋼中	
的碳化物結構。

錶麪塗層硬度很高的蝸輪蝸
桿龢金屬雙氣缸

磨損防護
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耐磨損

我們的耐磨蝸輪蝸桿是由高鉻鋼

製成的。這改善瞭填充劑含量低

的特性，並提高瞭易被腐蝕的塑

膠的耐磨龢防腐性能。此外，還

增加瞭高度耐磨的金屬雙氣缸

（BMA），這種氣缸是由兩種不

仝的材料製成的。在由常規鋼材

製成的氣缸錶麪塗覆一層硬質閤

金。該1.5至2mm厚的塗層硬度很

高，提供瞭良好的抗磨損保護。

高耐磨

我們的高耐磨螺桿上採用的是金

屬冶金加工的鋼材，其中的鉻碳

化物含量較高（PM	鋼）。	相較

於傳統熔煉加工的鋼材，其優勢

在於：	碳化物結構更均勻且更細

密。	由此可實現較高的耐磨損型

和耐腐蝕性。	憑藉所採用的硬化

工藝，高耐磨品質螺桿具備明顯

提升的磨損公差。	將這種螺桿與

高耐磨的雙金屬料筒	(BMA)	相

結合。

1)注射單元	800	標配以上

有關更多螺杆、塑化料筒和止回環的防磨損保護規格，	敬請垂詢。

耐磨損 高耐磨1)

螺桿 高鉻鋼 高合金	PM	鋼

料筒 雙金屬材料 雙金屬材料

止回環 高合金模具鋼 高合金	PM	鋼

應用範圍 未填加塑膠，或填料比率較低且腐蝕傾向較弱

的塑膠	(<	=	25%)

填料比率較高

(>	=	25%)	且腐蝕傾向較強的塑膠

溫度範圍可達	380	°C 溫度範圍可達	450	°C
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針對特殊熱塑性塑膠的 
塑化系統

//	正確的選擇螺桿幾何形狀也能夠將您的塑化組件磨損降至最低。		
因此我們建議您，針對指定的熱塑性塑膠，可使用壓縮比匹配的螺桿

和加長料筒。	針對使用附著力較強和形成覆膜的塑膠導致的問題，

我們可提供採用特殊表面處理的元件。	

由此您可對塑化系統進行個人化調整	–	

完全依照使用情況的要求！	\\ 
產品種類

•		PVD	塗層

•		高壓縮和低壓縮螺桿

•		加長螺杆和屏障式螺桿

•		混料頭
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PVD 塗層組件

附著力較強的塑膠（例如聚碳酸

酯	(PC)）容易在塑化元件上形

成覆膜。	結果是：	表面缺陷。	

由氮化鉻	(CrN)	製成的	PVD	塗

層	(Physical	Vapour	Deposition)	

可防止在螺桿和止回環上形成覆

膜。	採用切削工具進行表面處

理，可形成額外的防磨損保護。

高壓縮螺桿

為了改善部分結晶熱塑性塑膠	

（例如	POM）的熔化過程，可

使用配備較高壓縮比的。	這種	

HC	螺桿具備較高耐磨品質。	由

於採用深度切割的加料區，令即

便在加工流動性較差的材料或粉

狀添加物時，也能夠在過程穩定

性方面具備優勢。

低壓縮螺桿

這種螺桿適合加工易剪切材料。	

降低的收縮比和加長的壓縮區域

可確保實現節省的熔化過程。		

低壓縮螺桿首先用於	PVC	和粉

末注塑工藝	(PIM)	中。	高耐磨品

質在這裡是必備的。	這同時也提

高了耐腐蝕性。
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加長螺桿和屏障式螺桿

在對材料傳輸和熔液品質要求較

高的情況下，長徑比為	22:1	至	

25:1	的加長三區螺桿可提供保

證。	其通常與混料頭搭配使用。	

或者也可使用屏障式螺桿，其首

先用於包裝領域中的	PE	和	PP	

加工。

混料頭

通常在注塑機上加工的塑膠過程

中就對其進行染色。	此時首先

使用母料和液體燃料。	混料頭

用於對熔液進行均勻攪拌，從而

避免形成條痕。	同時可通過理

想的均化作用降低助熔劑的含

量，從而降低材料成本。	可為

半徑	25	mm	以上和長徑比大於	

20	的螺桿提供混料頭。

讓我們的專業知識為您順利生 
產保駕護航！

應用 螺桿幾何形狀

熱塑性塑膠（通用） 標準三區螺桿

易剪切的材料，例如	PVC PVC	螺桿（低壓縮）

部分結晶的熱塑性塑膠，例如	POM HC	螺桿（高壓縮）

自染色 帶混料頭的三區螺桿

快速運行產品
加長的帶混料頭螺桿或

屏障式螺桿
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混料頭：		
熔液的均勻攪拌。

屏障式螺桿：		
用於包裝領域。
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//	相較於熱塑性塑膠，可交聯模塑材料加工最基本的特徵在於溫度控
制。	熱塑性塑膠的料筒模組採用電加熱，針對交聯模塑材料則採

用液態溫控料筒模組。	螺桿和止回環採用的幾何形狀還存在更多差

異。	因此，針對交聯模塑材料加工，我們可為您的項目提供專用的

塑化元件。	\\ 

可交聯模塑材料的塑化

i
更多資訊：

矽橡膠注塑宣傳冊

熱固性塑膠宣傳冊

專業度高：	用於團	
狀模塑膠和鬆散熱固	
性塑膠的料筒模組。
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熱固性塑膠

熱固性塑膠多與易導致磨損的充

填料和強化材料一同進行加工。	

針對此情況，我們的高耐磨損塑

化料筒將發揮作用。	螺桿採用無

壓力作業，並借助提前加料實現

相對較小的長徑比。	針對鬆散材

料不採用止回環進行加工，針對

團狀模塑膠採用適合的止回環進

行加工。

彈性塑膠

用於彈性塑膠加工的螺桿具備完

整傳輸功能，並採用無壓縮運

行。	此外更有適配止回環和專門

設計的加料區域，用於加工帶狀

材料。

液態矽橡膠

在加工液態矽橡膠過程中，可使

用無壓縮且平整切割的輸送螺

桿。	由於	LSR	黏度較低，將螺

桿與特殊的薄片止回環相結合，

以保證精確的配料和安全的磨

損。	額外使用了閉式噴嘴。	由

此可防止取下噴嘴時矽膠溢出。	

根據模具的設計，有大量的閉式

噴嘴型號可供使用。

精確度高：	用於	LSR		
加工的薄片止回環和針	

閥閉式噴嘴。
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//	我們可向您提供針對注射單元的完整分級產品序
列，無需對不同尺寸的料筒模組進行較大改裝即可

投入使用。	塑化系統可精准配合您的生產要求。	

無論您對塑化系統存在何種疑問，我們隨時樂意為

您提供諮詢。	這將無疑為您的注塑生產提供生產

率和品質保證。	\\ 

設計成果：  
始終提供優質建議

始終理想：	注塑單元的
最佳工作區域與材料通
過量息息相關。

[k
g/
h
	P
S
]

注射單元尺寸

最大通
過量

最佳工
作區域

	(20	-	
80%)

30 70 100 170 290 400 800 1300 2100 3200 4600
0

1

1000

100

10
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ARBURG（阿博格）專業知識資料庫：	
針對每項應用提供合適的塑化系統。

設計基礎： 預塑量

預塑量應介於可能的螺桿最大行

程量的	20%	至	80%之間。	因

為行程過大將加重空氣滯留，尚

未熔化的顆粒導致材料預處理不

均勻。

重要參數： 材料通過量

注射單元的最佳工作區域介於可

能的最大材料通過量的	20%	至	

80%	之間。	其上限可通過螺桿

的螺紋體積和需要的最短停留時

間來確定。	如果注射單元以下限

進行作業，則可能由於停留時間

過程導致材料熱損傷。

需要的參數： 注射流量

在注射流量較高且注射壓力較高

的情況下，例如需要生產薄壁產

品時，僅僅選擇預塑量和材料通

過量通常是不夠的。	因為對一套

注射單元而言，螺桿直徑越大，

可達到的最大注射壓力越小。	在

這種情況下，有必要更換至大一

號的注射單元。

對循環時間而言非常 
重要： 塑化流量

最後必須進行檢驗，與螺桿轉速

相對應的塑化流量是否足夠在剩

餘冷卻時間內進行需要注射品質

的預塑。	這裡可能同樣需要選擇

一套更大尺寸的注射單元。

注射重量[g] x 3.6

循環時間 [s]

材料通過量 [kg/h] =

對您的塑化系統進行可靠設計的
基礎：
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這就是我們的媒體庫：具有

深度、令人興奮、有趣。
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ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-Strasse

72290 Lossburg

Tel.: +49 7446 33-0

www.arburg.com

contact@arburg.com
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器不符。相關的有效操作說明適用於機器的安裝和操作。


