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親愛的讀者

出版說明

經過成功的 2011 年，我

們 將 在 新 的 一 年 全 力 以

赴。我們在各個領域都已

籌劃了豐富多彩的活動。

這些活動的目標是在未來

帶給您更多優勢。

例如，我們現在為已取得成功的 ALLROUNDER 金

禧版機器也裝配了 ARBURG 節能系統 AES，用以

優化此類液壓設備的能量需求。

現在我們正開發一個近期即可上線的全新網絡平

臺。通過文字、圖片和影片的結合，這個網絡平臺

可快速為您提供所需的全部信息：與適合的聯繫人

接洽並獲得有關公司、產品和服務的有用信息。無

論 您 來 自 哪 個 國 家 以 及 使 用 哪 種 終 端 設

備：ARBURG 的新主頁是一個真正的全能選手，為

您量身打造一切。

同樣，我們也能根據您的要求配置注塑方案。我們

的最終目的始終是為您的注塑生產實現最高效益。

因此，作為先驅者的我們更加關注生產效率這個核

心主題。我們的經理 Herbert Kraibuehler 先生和 

Helmut Heinson 先生將在下面的採訪中對此進一步

說明。在這本雜誌中您可以看到關於提高效率的精

彩實踐範例。

祝您在新一期的雜誌中閱讀愉快。

Renate Keinath

管理合夥人
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數量和質量： ARBURG 技術日

將二者結合起來。因此，為了

獲取產品和注塑行業未來發

展趨勢的最新信息，每年都有來自世界各

地數以千計的專業人員齊聚 ARBURG 總

部羅斯堡 (Lossburg) 就顯得不足為奇了。

今年的主要議題是生產效率。

在 2012 年 3月 14 日至 17 日舉辦的 

2012 技術日上將為生產效率開設一個專

門展區。ARBURG 和其合作夥伴們以各種

實例展示產品設計、模具技術、機械技術、

周邊設備技術、設計、流程一體化、流程控

制和產品計劃等領域的整個產業鏈。

整合提高效率

流程整合的亮點是內聯印刷設備，該設

備將電動 ALLROUNDER 370 E 

和一個六軸機械手整合在

一個全自動的加工

單元中。

首次亮相
2012 年技術日：展品和講座闡明了生產效率的潛力

特別是 FPT Robotik 公司的 InkBOT 技

術，它將數字印刷和機器人製造技術結合

在一起。交鑰匙設備在 15 秒鐘的循環時

間內即可生產出個性化的銘牌。

除了展品，專家講座不僅補充闡述了全

面概況，還介紹了進行高效生產的詳細信

息。

介紹新的產品

和每年一樣，2012 年的技術日

也 推 出了 產 品 領 域 的 新 品：液 壓 

ALLROUNDER 金禧版系列是在全

球範圍推廣的最好的設備系列，為了

提高該系列設備的能效和生產率，

現在可選擇在該系列的代表產品上

裝配 ARBURG 節能系統 AES。關

於 AES 的更多信息請您參見第 21 

頁。全新產品是用於加工濕聚酯纖維 

(BMC)、固體矽膠 (HTV) 和蠟的“雙螺杆 

INJESTER”。ARBURG 方案具有廣泛的使

用範圍，其優勢尤其體現在加工糊狀物質、

低灌裝高度以及用於快速清潔的節省空間

的兩件式設計方面。由此，可以顯著縮短安

裝和停機時間，從而使生產更具效益。

整體產品概況

ARBURG 總共展出了 40多個展品，這

些展品涵蓋了所有注塑工藝和注塑行業。

企業

以內聯印刷技術製成的銘牌

（左下），“INJESTER 雙螺杆”

（中）和 IML 設備 

（右）只是此次技術日無數亮點中

有限的幾個。
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自 
1891 年第一家燈泡工廠成立

以來，荷蘭飛利浦公司在照

明技術領域一直處於領先地

位。其前進的腳步不僅局限於燈泡領域。未

來，諸如高壓氣體放電燈或短 HID 氙氣燈

等照明設備將是主導。荷蘭的康采恩子公

司“飛利浦照明公司”，通過運用創新的陶

瓷注塑工藝 (CIM) 可提高其產品的照明質

量。電子 ALLROUNDER 設備在企業中的

應用證實了其生產過程既節省能源，又提

高效率。

飛利浦照明公司，是 Royal Philips 

Electronics 公司除衛生保健和生活方式

外的第三大業務領域。該公司在其荷蘭分

部 Uden 設立了一個照明技術的陶瓷注塑

工藝推廣中心。目前，那裏大約有 30 名

技術人員參與新型 HID 氙氣燈燃燒器的

研發。完整燈具的生產在比利時分部蒂爾

瑙特 (Turnhout) 進行。生產重點是，以最

少的能耗生產出擁有最理想照明質量的產

品。HID 氙氣燈適用於工商業照明、公共場

所照明和私人照明等各類需求——小到使

用功率 20 瓦的零售貿易照明，大到使用功

率 60 瓦的街道照明，甚至是高達 1000 瓦

的體育場館設備照明都可滿足。

透光式 HID 燃燒器：以 Al
2
O

3
陶瓷製成的

半殼

陶瓷燃燒器位於 HID 氙氣燈的中心。飛

利浦照明公司生產的燃燒器使用半透明氧

化鋁 (Al
2
O

3
) 材料製成；這種透光陶瓷材料

是 CIM 領域的一大特色。因此，急需現成

的解決方案。

為了解決這一需求，2001 年，飛利浦照

明公司開始自主研發，並聘請 ARBURG 公

司作為粉末注塑工藝 (PIM) 方面的專家。

專業人員共同測試用於液壓式和電子式 

ALLROUNDER，鎖模力為 500 至 1000 KN  

Al
2
O

3
 陶瓷的生產過程。在此期間，飛利浦

設在烏登 (Uden) 的分部在燃燒技術和整

體生產過程鏈方面積累了廣泛的經驗。

每一個生產步驟都深入細節，精益求精

專業知識範圍涵蓋自主原材料生產、

模具研發、過程模擬以及分離和燒結。進

行 CIM 研發的飛利浦員工在一項新產品

投入批量生產之前，使每一個生產步驟都

深入細節，精益求精。所有過程都被記錄

下來。在生產過程中，所有機器都連接於 

ARBURG 中央電腦管理系統 ALS，該系統

對生產過程幫助巨大。

自從飛利浦公司將 HID 氙氣燈燃燒器

的生產流程改為注塑工藝後，生產效率在

節省能源和循環時間的基礎上有了明顯提

高。以前，人們將圓柱體的燃燒器分五個部

分單獨擠壓，接下來的組裝工作較為複雜。

客戶報告

照明技術的新紀元

飛利浦照明公司：創新的陶瓷注塑 HID 氙氣燈

HID 氙氣燈的核心部

件是半透明陶瓷燃燒

器。只有通過 CIM 才

能實現由兩個半殼組

成的橢圓模子。
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在我們這裏，生產單元一天_ 24 小時連

續運轉。同來自 ARBURG 的 PIM 專家的

合作無論是在總部，還是在荷蘭的子公司

都進行得十分順暢”，Hank Derkx 強調並

總結道：用注塑工藝生產的 HID 氙氣燈使

用壽命更長，照明質量更好。另外，產品和

機器在其生產過程中能耗更小。”

客戶報告

幸好燃燒器的有效幾何形狀可自由設計

在工藝流程轉換的時候可以首先將可識

別的部分進行注塑。很快，專家們就看到

了注塑工藝的一大優點：設計自由性。這樣

就可以實現燃燒技術上更為優化的橢圓形

部件形狀，並由兩個半殼組裝而成。由於

燃燒器的幾何形狀十分完美，因此可生產

出具有更好光效率、更高顏色質量和更長

使用壽命的燈具。

節能陶瓷燃燒器是由節能設備生產

的——例如，鎖模力為 600 KN 的電子 

ALLROUNDER 370 A，配有耐磨的 PIM 

螺杆和氣缸。“ALLDRIVE 系列組件憑藉

其高度精准的伺服電動曲杆鎖模單元及可

電動預塑的特點征服了我們。這樣一來，

我們可以用相當小的能耗生產出極優質

量的部件。飛利浦照明公司負責 CIP 流程

研發的應用技術人員 Hank Derkx 說道。

根據部件大小的不同，其生產循環時間在  

10 秒和 30 秒之間。

安裝費用明顯降低

用機械手系統取出未燒結的料坯，放在

盤上。因為只需安裝兩個半殼，就大大減

少了安裝費用。其好處也體現在產品數量

上。

INFOBOX

Hank Derkx（見上圖）， 

飛利浦集團 CIM 工藝研發員，為電子 

ALLROUNDER 的高效性能所折服。

利用 HID 氙氣燈成品，可實現各種創

新性的照明理念。（見右上圖）

創建：1891 年，公司由弗裏德裏克飛利

浦和格哈德販飛利浦創建于荷蘭愛丁霍

溫。

位置：生產分部遍佈 100 個國家，銷售

分部遍佈 100 個國家

員工數：共 121888 人，其中 53000 人

隸屬於飛利浦照明公司

銷售額：共 226 億歐元，其中 76 億歐

元屬於飛利浦照明公司（2011年）

業務領域：照明、醫療保健、消費者生活

方式

照明領域作為業務重點：內部和外部照明

（私人、公共場所和工商業）、交通工具

照明、燈具佈置、LED 技術。

聯繫方式：www.philips.com

圖片: Phi l ips Lighting
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ALS：中央電腦管理系統，自 1986 年以

來持續發展

1
986 年，飛利浦企業憑藉 ARBURG 

公司專門為注塑生產而設計的中央

電腦管理系統 ALS 取得了傲人成

績。從那以後，設備相互聯網，對生產流程

進行監控和記錄每一條數據是生產中的必

要步驟。今天，ALS 已成為了一個極為重要

的工具，注塑技師憑藉它可以持續保證產

品高質量，將停機時間最小化，還可以大大

提高生產效率。

在過去的 25 年中，ARBURG 積累了大

量的專業知識。ARBURG 的機器、控制系

統和中央電腦管理系統全部是自主研發，

相互調整和生產出來的，並且銷售和技術

支持一體化，客戶將從中獲益 。其軟件解

決方案貼近實際，直接在注塑技師的要求

基礎上，根據無缺點的流程和部件質量標

準進行校準，並通過了 SPA 認證。從那時

起，超過 5000 台 ALLROUNDER 和其他

廠家生產的機器連上了 ARBURG 中央電

腦管理系統。

在通往 ALS 的路上有眾多里程碑式

的事件，例如，1972 年 ALLROUNDER 

引 進 了 全 電 子 式 控 制 系 統。在 這 之

後，ARBURG 僅用三年時間就成為世界上

第一家帶有微處理器控制系統的注塑機生

產廠家。

位於機器、自動化設備、周邊設備和人員之

間的接口

ALS 產品的生存基礎是一個理念，即

實現注塑工藝的靈活自動化。出於這個動

機，ARBURG 於 1985 年開始了與自己同

名的德國聯合項目，其合作機構是德國聯

邦科研和技術部 (BMFT)。當年該項目取

得的成果，是建成了全自動化生產單元，其

中配有 CMD 系列 (Computer-Monitor-

Dialog) 的ALLROUNDER。早在 1986 年，

即電腦進入辦公領域和家庭領域僅五年

後，ARBURG 位於勞斯伯格 ( Lossburger) 

的公司就將 ALS 引入了市場。在此之前，

在注塑領域根本沒有可以使機器、自動化

設備和周邊設備相互溝通的接口，更談不

上軟件化解決方案了。

設備數據採集和企業數據採集 (MDE 

和 BDE) 的基礎分級機構構成了所有 

ARBURG 中央電腦管理系統的基礎，且兩

者間可自由相互組合及擴展。

完整地記錄產品質量

ALS 十分注意生產過程中的透明度，保

證機器數據和訂單數據的集中計劃、快速

收集和總覽式管理。在生產中有效控制機

器和設備的使用，所有生產步驟都完整地

記錄下來。不同的訂單可以直接一台台分

配給單個機器。訂單情況、生產日期和產品

數量一目了然。如此一來，ARBURG 的生

產解決方案正符合了注塑過程技術化，以

及質量保障的完備性日益提高的潮流。

產品

越來越好

ALS（見左上圖）十分注意注塑生產過

程的透明化。1986年，ARBURG 為控

制第一個全自動生產單元研發了中央電

腦控制系統（見右圖）。
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2
011 年，ARBURG 舉辦

了“ALLROUNDER 50 周年慶

典。”而尋找到最老式的還在生

產的 ALLROUNDER 機器，將周年慶典

競爭活動經濟奇跡推向了高潮。作為獎

品，Wilh. Wissner Goeppinger 公司獲得

了一台電動 ALLROUNDER 370 E，該公

司至今仍在使用他們於 1966 年所購買

的 ALLROUNDER 機器。這生動地證明了 

ALLROUNDER 技術的生產能力和使用壽

命，它每年都生產出幾百萬個吊襪帶帶夾。

ARBURG 的負責人們也因周年慶典

競爭活動在全球範圍內引起的反響而

感動。一共有 160 家企業參加，它們來

自德國、歐洲甚至遠至南非。而參與活

動的前提是，他們所在的公司擁有一手

的 ALLROUNDER 機器，並在生產使用

中。作為 Wilh. Wissner 公司最老式的 

ALLROUNDER 機器，我們將對其進行檢

測。該機器產於 1966 年，它不僅達到了所

有的競爭標準，而且至今仍以原廠裝備在

生產同樣的產品：吊帶襪帶夾。

特定產品的解決方案

為了實現生產自動化，Wissner 設計出

了一套特殊的解決方案：帶夾分兩行被放

置在無盡頭的棉帶上進行注塑，注塑開始

時，將棉帶纏繞在外殼上。然後，4 腔構造

的集成式進給和衝壓單元就利用注塑的塑

料件將夾板成品以自由降落的方式從無邊

帶上切割下來。

相比於之前 ARBURG C4b 活塞機器的

產量，自動化 ALLROUNDER 150 的產量

能翻一番。幸好有了螺杆塑化技術，人們第

一次實現了生產不同顏色帶夾的願望，而

不只是局限於黑白兩色。迄今為止，夾板以

每年幾百萬的產量牢牢佔據著產品類型中

的一席之地。

目 前 ， 公 司 正

使用著約 12 台 

ALLROUNDER 機器。

它們正為內衣及矯形

技術生產各種起支撐、

塑形、保持、調整及定

型作用的組件。除吊帶

襪以外，還有例如比基

尼搭扣、文胸肩帶和繃

帶配件。

由於企業也會定期投資引入一些新機

器，所以 ALLROUNDER 機器出現得正是

時候。Wissner 經理 Andreas Lederer 博

士說：“利用新的電子機器，我們主要會

為矯形技術和醫療技術研發和生產新的產

品。”

在勞斯博格 (Lossburg) 進行交接儀式

在勞斯博格的交接儀式上，ARBURG 

董事 Eugen Hehl 先生隆重推出

了 ALLROUNDER 370 E，並同董事 

Juliane Hehl 女士、Michael Hehl 先生

和 Renate Keinath 女士，以及其他董事

會成員一同歡迎 Wissner 代表團的出席。 

Andreas Lederer 博士由企業負責

人  Siegfried Eberle 先生以及退休人員 

Bernhard Naegele 先生陪同，後者正是 

1966 年秋天將那台在

競賽中被提名的機器

運轉起來的那個人。

在頒獎儀式上，Eugen Hehl 先生強調

說：“我很高興，我們那時的技術在今時今

日仍能夠良好地運作，並可以安全地投入

使用。”今天的 ARBURG 機器也能夠擁

有同樣的使用壽命及安全性，對於這一點 

Andreas Lederer 博士非常確定：“正如大

45 年來持之以恆！
Wilh.Wissner 公司：周年慶典競爭活動的優勝者數十年來都在生產吊襪帶的帶夾

周年慶典

迄今為止， 

ALLROUNDER 150  

（見上圖）仍在生產吊襪

帶帶夾（見左圖）。
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INFOBOX

創建：1859 年

Christian Wissner

位置：德國和匈牙利

員工數：約 100 人

設備保有量：13 台注塑機，其中有  

12 台 ALLROUNDER 機器

客戶：內衣公司及矯形行業

聯繫方式：www.wissner.de

Wilh.Wissner 公司：周年慶典競爭活動的優勝者數十年來都在生產吊襪帶的帶夾

獲全勝的 ALLROUNDER 150，新型電

動機器一定也擁有幾十年的使用壽命，從

而續寫 ALLROUNDER 機器的成功歷史

篇章。”

Eugen Hehl （右）向Andreas 

Lederer 博士表示祝賀，擁有這

台新型 ALLROUNDER 370 E，

機械設備（見上圖） 

將如虎添翼。
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作為技術部件製造商，Riwotec 

有限公司 (Riwotec GmbH) 

向其客戶提供了多樣化的產

品：金屬衝壓件和旋轉件，塑料注塑件和

以前面兩種材料製成的混合件。圖林根 

(Thueringer) 的特色即對不同材料進行注

塑，此處以防蟲隔離罩為例。

“實際上，我們是典型的外包注塑公

司。”董事 Bernd Ose 先生和 Juergen 

Wiesel 先生這樣描述他們的企業。這一說

法有一點不符，即實際上，Riwotec 有限公

司在圖林根 Bad Blankenburg  擁有寬泛

的服務供應商網絡。因為其核心競爭力分

佈於衝壓技術、塑料技術、旋轉技術、模具

安裝及模型製造。

早在 1993 年創建公司時，我們就已經

為塑料加工的建設鋪墊了前提條件。在這

之前，Ose 先生和 Wiesel 先生就已經和 

ALLROUNDER 170 CMD 有過一次接觸，

該機型應用於生產小型塑料部件。

在“ARBURG 的支持下，我們很快就

能操作機器了”，Bernd Ose 先生回憶

道。Juergen Wiesel 補充道：在我們看來，

一個防止小飛蟲的籠子
Riwotec 公司：全自動注塑包封的濾網保護煙霧探測器



項目

該企業的一大優勢是其全方位的指導服

務。重要的不僅是機器銷售，售後服務也

起著決定性作用。其中，兩位董事尤其強調

技術知識及培訓服務。ARBURG 正是如

此為 Riwotec 公司的整個注塑過程提供服

務，包括自動化過程。

高可用性是必要條件

“對我們而言，重要的是機器和自動

化程序能順利運行”，Bernd Ose 先生

強調。ALLROUNDER 易於維護的運行

環境，簡單的操作和廣泛的使用範圍都

是對 Riwotec 其決定作用的特點。由

此，每年 50 萬到 500 萬之間的生產

批次不難想像。通過約 1000 個有效模

具，Riwotec 公司每年都會使用 32 台最新

的 ALLROUNDER 機器加工約 3500 噸工

程塑料。企業將其均衡的客戶群結構特別

歸功於兩家企業創始人精明的商業策略。

因此，沒有任何一個客戶能佔有 15% 以上

的營業份額。

在過去的三年裏，Riwotec 公司的經營

每年都有所增長。經營的重點越來越多地

落到了汽車、醫藥及家庭設備技術行業上，

僅這三個行業在塑料使用範圍內已占了近 

40% 的增長率。於 2009 年中期建造新

的生產車間是這一階段的願望和挑戰，並

未考慮過中斷生產。正是在 ARBURG 的

支持下，在生產狀態下也完成了搬遷。在三

個月的時間內，在沒有出現明顯問題的情況

下，整個塑料生產順利轉移到了新的車間。

由於新生產車間的位置極佳，Riwotec 公

司一年 365 天都能以連續層系統進行塑

料件生產。

一步生產圓形隔離罩

作為總承包公司，ARBURG 為 Riwotec 

公司設計、實現和安裝了一

台全自動注塑機，以生產煙

霧探測器的紗窗。此外，作為

項目合作夥伴，位於 Malsch 

的 kiki Ingenieurgesellschaft 

mbH 有限公司也與自動化專

家緊密聯繫。

用於防蟲的是一個圓形

隔離罩，它由注塑了ABS 的 

PA 織物環製成。煙霧探測

器內部的零件保護著敏感的

傳感器，能避免飛蟲進入，出

現錯誤警報。但煙霧顆粒可

以無障礙地進入織物內部。

隔離罩由一個不同厚度的底板及一個環

組成。其間裝有注塑了四個細長搭邊的織

物。該部件在一個 4 腔模具內利用混合

式 ALLROUNDER 370 H 製成。它可與 

MULTILIFT V 機械手系統共同工作，並能

承受高達 15 kg 的承載力。

“在項目開始時，尋求一個符合生產規

模的織物是一項挑戰”，項目經理 Joerg 

Ziermann 說道。要將織物帶環繞中心放置，

以進行注塑，這個想法證實是不可行的。

難點：準備織物

織物軟管平如滾輪，因此它將作為最佳

解決方案，該軟管在縱向方向上有一道縫，

在完工後便會消失，因為會利用搭邊使其過

度注塑。

在送料裝置上，將軟管從平行爪推至梯

形核心，同時對其進行擴展。為了轉交軟

管部分，機械手系統的 4 腔卡爪需水平駛

入移交站，通過送料裝置。在借助銷釘集

中機械手卡爪後，水平卡爪將軟管推向四

個卡爪核心之一。然後，一個完全運行的、 

已加熱的刀具將上述軟管部分從核心上隔

離開來。

一個防止小飛蟲的籠子
Riwotec 公司：全自動注塑包封的濾網保護煙霧探測器

利用一個生產單元 

（見左下圖）生產煙霧探測器 

（見上圖）的紗窗。將織物作

為軟管引入（見左圖）。
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熱切割的優點在於，可利用熱刀具在接

觸時立馬切斷熱塑軟管材料。“同時，切口

邊緣即可熔化，從而能夠乾淨地進行焊接，

切斷時也不會拉出織物線頭，”Ziermann 

先生解釋說。刀具與標準商品相關，必要時

可輕鬆進行更換。

當所有四個核心都裝備完時，卡爪將垂

直駛入模具。當卡爪集中時，衝程板將織物

環推至模具的對角核心。然後開始注塑。

成品將以散件的形式從機器中掉落出來。

通過可編程的接口，利用 SELOGICA 機

器控制送料裝置。由此可以簡單有效地操

作一個生產單元。每年，Riwotec 公司都以

這種方式生產近百萬個部件。

“生產單元的發展和實現絕對是有效

的結構合作的成功案例”，Joerg Ziermann 

先生總結道。最後，成功的關鍵是項目合作

夥伴早期進行的討論。因此，在勞斯博格

接收生產單元時，只需要解釋少部分細節

問題。

INFOBOX

創建：1993 

生產面積：17000 m摂

員工數：225

銷售額：2340 萬歐元（2011年）

設備保有量：33 台注塑機的鎖模力範圍

在 250 至 6,500 kN 之間，其中有 32 

台 ALLROUNDER

產品：技術部件的注塑質量在 0.7 到 

2500 g 之間變化，金屬塑料混合件、旋

轉件、衝壓件和塑形件；注塑成型的自行

模具製造、衝壓彎曲件以及壓鑄模具

行業：汽車製造業、電氣 / 電子技術、家

電設備、安全技術、醫藥技術

聯繫方式：www.riwotec-gmbh.de

4 腔卡爪（見左圖）駛入移交站 

（見右圖），該站裝備了四個帶軟管

部分的卡爪核心。

項目
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效率提高是 Phoenix Contact 

整個企業團隊所致力探討的

主題。這包括了在塑料領域中

持續投資於新工藝，如電動注塑機。子公

司 Phoenix Contact Electronics 的 PLC 

產品考慮到了這些策略：通過使用電動 

ALLROUNDER 520 A，循環時間能縮短

約 20%。由此，能源使用量也將減少。

Phoenix Contact 公司從一開始就將

能源列為重點。電車電氣化起著決定性作

用，1923 年，埃森 (Essen) 建立了軌道設

備的貿易代理處。20 世紀 20 年代末，順

序模塊化的接線端子，即所謂的順序端子

的想法已然成形。這也為企業團隊的成功

奠定了基礎。今天，這些企業團隊成員已是

世界範圍內的市場引領者，帶領著電子、電

氣、汽車技術領域的組件、系統及解決方案

的發展。

技術與理念相結合

早在幾十年前，Phoenix Contact 公司

就已經與 ARBURG 攜手奮戰於注塑行

業。成功的合作遍及了德國的兩個城

市，Blomberg 和 Bad Pyrmont。這

首先以技術為基礎，同時還涉及到共同的

理念及家族企業的結構：兩家企業的產品

皆具有極高的加工深度，並充分考慮到整

條產業鏈。對於 Phoenix Contact 公司而

言，這意味著用於生產組件的所有塑料件、

金屬件、注塑模具及安裝機器所需能源都

能有效利用。

高效的最新技術

企業董事、生產及工程設計部門主管 

Georg Beretitsch 先生解釋業務單元接口

加工步驟：“在整個生產過程中，我們會根

據產品風格及屬性使用不同的加工工藝。

為了使生產效率最大化，自動化程度也將

按照數量進行調整，同時與相對完善的

物流相結合。”

“與這一目標相匹配，我

們投資採購了注塑機，

以使 用 最 新 技 術

生產產品“，

塑料產品

接 口

經 理 

Klaus Felsner 先生補充道。 尤其是

機械設備現代化的顯著變化，他將其作

為 ARBURG 的重要優勢，並稱之為 

SELOGICA 控制：在進行進一步發展或提

高新機器技術時，統一的“ARBURG 機器

控制始終都為我們的員工進行較為簡單的

介紹。”在 Bad Pyrmont 進行生產時，所

使用的機器從液壓 ALLROUNDER S 到電

動 ALLDRIVE 機器。

雖然如今 Phoenix Contact 公司仍有

許多其他的機器系列，但其趨勢始終是以

電動機器為導向的，它在精密性、能源需

求及循環時間上都獲得了成功。“由此，

它為生產效率的提高作出了巨大貢獻。” 

Klaus Felsner 先生說道，並以最新的電動 

ALLROUNDER 520 A 注塑入 4 腔 

PLC 繼電器為示例。

進行高度自動化的

繼電器生產

薄壁部件是企

業銷售最好的

產品之一，它

的生產是

高

客戶報告

更為有效
Phoenix Contact Electronics 公司：ALLDRIVE 能縮短 20% 的循環時間



INFOBOX

創建：1923

銷售額：13 億歐元（2010年）

位置：在德國有七個生產基地，在世界其

它地方也有七個生產基地，近 50 個專門

銷售網點。

員工數：全球共 11000 名（2010年）

產品：電子、電氣及汽車行業所用的組

件、系統及解決方案

行業：汽車工業、化學工業、能源處理、設

備製造、機器及設備製作、油及氣體工

業、通訊領域、交通技術、計劃用水

聯繫方式：www.phoenixcontact.de

度自動 化的：垂直抓 取的 機械手系 統 

MULTILIFT V 可完成對注塑件及澆口進行

的操作。它將成品放置在各個盒子裏，並通

過對接的包裝和存儲單元對這些盒子進行

自動設定及運輸。機械手系統可直接將澆

口引入碾磨機。再生材料將從碾磨機處進

入中央材料處理設備，並根據產品擁有的

新材料部分進行自動混合。

ALLDRIVE 節約 20%

“與我們在液壓機器生產 PLC 繼電器

相比， ALLROUNDER A 首先注重電動

驅動裝置較高的精密度及其相應的高產品

質量。但鑒於生產效率，電動驅動軸同時

活動及相應縮短近 20% 的循環時間都是

其決定性優勢”，Klaus Felsner 先生興奮

地說道。

為了確定高的機器可用性及注塑件生產

效率，每 24 個月都將通過檢查合同對機

器進行定期檢查。由此，“ARBURG 為我

們提供了包含現代科技及全面服務的完善

包。”Georg Beretitsch 先生總結道。根據

他的觀點，新的電動系列 EDRIVE 可能作

為下一次投資的目標，Blomberg 的同事已

經在運作這一系列機器。

Klaus Felsner（左）和 Georg Beretitisch 正

為電動  ALLROUNDER 520 A 注塑的 

PLC 繼電器的質量和效率感到興奮，這一

繼電器以模塊化繼電器系統（左下圖）的形

式投入使用。

客戶報告

圖片: Phoenix Contact
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客戶報告

利用 ALLROUNDER 機

器，ARBURG 為 Dynomax 

Inc. 持續的成功作出了巨大貢

獻。作為高精度組件的製造商，企業證實了

他們能滿足客戶對機械技術公差的嚴格要

求。

來自芝加哥 (Chicago) 附近伊利諾斯州 

(Illinois) 惠靈市 (Wheeling) 的 Dynomax 

是小型及微型部件的注塑專家。企業在 

2011 年舉辦了 25 周年慶，並提供了比注

塑工藝及模具製造更多的信息。在高精度

加工、薄壁加工、組件安裝、主軸、規劃及

製造特殊機器及自動化系統行業中，他們

有著豐富多樣的能力。

持續性的增長和擴大

在航空領域及裝備市場的頻繁活動帶動

了記錄增長。自 2009 年初以來，Dynomax 

的員工數增長了三倍，並投資了 70 多

個新的銑床、車床、拉床、侵蝕機器及 

ARBURG 注塑機。這第一台即 1986 年

購入的 ALLROUNDER 170 CMD。 

在今天，許多 ALLROUNDER 使用 

Dynomax 的自動化系統，該系統是和 

ARBURG 共同合作研發的。Dynomax 的

戰略是為客戶提供垂直的集成解決方案。

因此，將在 2012 年中期完成對航天航空

組件表面完善處理的報價。

產品研發及垂直集成

 

Dynomax 的核心競爭力是研發唯一的

產品解決方案，並與垂直集成相結合。這

就意味著，企業不僅要製造模具，以加工最

不同的合成材料如 PC、矽樹脂、熱固塑料

及 LCP，還要將上下游的生產步驟與加工

流程相結合。

Dynomax 持續推行使用自動化技術：

為了小心地將矽樹脂部件從模具中取出

來，或者繼續加工熱固塑料部件，需要在 

ALLROUNDER 機器上使用更多的六軸機

械手加工注塑件。

帶微注塑模塊的 ALLROUNDER 機器生

產最小部件

由於 ALLROUNDER 機器，包括旗下

的電動系列 ALLDRIVE，具有高精度及準

確性，都已投入使用。注塑單元有一部分已

裝備了機電給料驅動裝置，並有效地用於

生產最小的注塑件，並使其始終保持最小

公差。在進行整個部件生產時，我們嚴格

遵守 ISO 9001 規定及 AS 9100 標準制

定的公差範圍，並且每週五天都進行三層

次運作。

最近，Dynomax 也在一台電動 

ALLROUNDER 270 A 上裝備了最新的 

ARBURG 微注塑模塊。注塑及工具操作

總經理 Tom Filippo 先生總結了機器使用

經驗：“我們需要為ARBURG 在項目中對

我們所提的要求提供一個理想的技術解決

方案：即一架在直徑八毫米的注塑螺杆上

進行安裝，並裝備有止回閥的預塑化伺服

電動螺杆。從入口到螺杆頂端持續的材料

輸送及通過給料調節裝置進行穩定的注塑

操作是一大優勢。這也包括了對標準顆粒

先熔化後注塑的加工。由此獲得的，正是我

們用於製造微型部件所需的材料。即使是

最小的材料量，我們也能夠均勻擴展、塑

化及注塑至最低重量，並保持材料在氣缸

中較短的停留時間。利用伺服電機驅動裝

置，即可精確控制注塑活動，即使是最

小的部件也能以持續循環使用且保持高質

量為目標。”

項目多樣化滿足了所有要求

根據運營副總裁 Walter Zic 先生所

述，ARBURG 也是企業未來成功所需

的難得的合作夥伴：“我們長年的合作

與 ARBURG 項目多樣化有著直接關係，

它滿足了我們所有的要求，比如加工各

種各樣的材料。”我們使用著液壓和電

動 ALLROUNDER 機器及垂直機器。

Dynomax:將微型注塑模塊作為完美補充

大合作
為了小部件

圖片: Dynomax
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INFOBOX

創建：1986 年由 Richard Zic 博士創建

生產：公差最小的高精度微型注塑件

員工數：在惠靈總部及芝加哥郊區三個

基地共有 200 多名員工

設備保有量：超過 20 台，其中 16 台液

壓及電動 ALLROUNDER 機器以及一

台轉臺設備

行業：航空航天領域、裝備行業、醫藥工

業、運輸工業級能源工業

聯繫方式：www.dynomaxinc.com

多種自動化可能性及通過 SELOGICA 

機器控制實現複雜的流程也是一大優

勢。”Dynomax 的創建者及 CEO Richard 

Zic 博士補充道：“ARBURG 始終為我們

提供巨大的技術支持及進步。這包括了從

對最新產品的培訓到在現場為我們進行機

器的快速維護及維修。所以我們從創立以

來，就一直選擇 ALLROUNDER 機器進行

注塑。”

Dynomax:將微型注塑模塊作為完美補充

大合作
為了小部件

為了生產微型部件（見右圖），Dynomax 

使用了電動 ALLROUNDER 270 A（見左

圖），它也裝備了 ARBURG 微注塑模塊 

（見下圖）。
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生產效率極為重要！這與廣闊的前景相關：每天，分佈在全球的 

ALLROUNDER 機器能產出約 35 億個高品質的塑料件——這是最高的生產效率。

如果您想達到高效生產，請與我們攜手並進。我們能為您保證高經濟效益。高效注

塑 ARBURG！
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ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 · 72286 Lossburg
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com


