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親愛的各位讀者：

編者寄語

送走緊張而成果豐碩的 

2013 年，我們躊躇滿

志地迎來了 2014 年。

在這新的一年裡，我們

將依然向大家呈現眾多

的變化和更進一步的發展。其中包括將 

freeformer 推向市場。freeformer 在 K 展以

及歐洲模具展上引起了業內的轟動。我們將

在本期的 today 中向大家展示，如何使用 

ARBURG（阿博格）的塑料無模成形技術生

產製造高品質產品。 freeformer 是 ARBURG 

（阿博格）公司歷史上的一塊重要的里程

碑。而在我公司總部所在地洛斯堡，我們將

以全新的形式向您再現阿博格的發展歷史。

為 更 好 地 展 示 我 們 的 歷 史 ， 我 們

對“Evolution”重新進行了佈置裝飾，使之

煥然一新。參觀者不僅可以以互動方式體驗

公司的歷史，也可以與我們一道展望公司的

發展前景。我們正熱切期待著關於技術日的

首批反饋的到來。

在公司今後的發展方面，我們將迎來一次具

有重要意義的人事變動。我們的技術總負責

人 Herbert Kraibuehler 先生將結束在 

ARBURG（阿博格） 50 年的工作生涯，開

始享受退休生活。對此，公司當然早已開始

安排，並提前找到並確定了一位優秀的接班

人，那就是 Heinz Gaub 先生。我們將在本

期向大家介紹 Heinz Gaub 先生。 

在本期中，我們還為大家準備了內容豐富的

報道。這些報道將以有趣的視角幫助您加深

對各個完全不同的企業的瞭解。

祝願我們這一期新的雜誌能為您帶來快樂。

Renate Keinath

執行董事
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每年的年初，在洛斯
堡舉行的技術日都
吸引超過	 5000	 名

來自世界各地的專業人士來
訪。而今年的核心主題依然是
生產效率。從	 3	 月	 19	 日至	
22	 日，ARBURG（阿博格）將
通過	 40	 台展品、效率展臺、
專業報告會以及個別專家會
談，向客戶呈現一次內容豐富
的技術交流盛會。

在效率展臺上，來訪者可以瞭解
到如何用最低的單位成本以高效節
能的生產方式生產出理想品質的塑
料產品。

高效：從單個部件到大批量

專業人士將通過高效生產實例，
從多個視角為大家展示生產效率
的原理，並介紹相應的生產解決
方案。介紹的範圍覆蓋單件直至大
批量的生產方式。使用 ARBURG 
（阿博 格）新 的 增材 製 造 系 統 
freeformer，可以對單個功能部件進
行單獨生產。 

中等批量的生產則可以使用自動

化解決方案。該解決方案中包括，
進行複雜的放入/抓取工作時為保
證高度靈活性而使用的人工與機器
的組合方案，以及採用高速抓取系
統 MULTILIFT V 機械手系統實現
的生產週期縮短方案。

至 於 大 批 量 生 產，則 將 使 用
一台高速電動 ALLROUNDER 
470 A 向大家展示 64 個金
銀絲細工精密部件是如何在僅 
1.8 秒的生產週期內加工完成的。
此外，還將通過一個實例對工業 
4.0 概念進行清晰簡明的說明。

補充性專業報告

補充性專業報告將幫助您加深對 
SELOGICA 控制系統、ARBURG 
（阿博 格）塑 料無 模 成 形 技 術 
(AKF)、有機板充模以及工業 4.0 
概念的瞭解。機械手系統內容展區、
現場提供的各種服務以及企業巡遊
等使技術日的內容極為豐富多彩。
通過使用 40 多台展品，ARBURG 
（阿博格）以獨一無二的方式，為大
家全方位展示塑料加工領域的高效
生產模式。ARBURG（阿博格）的各
個業務領域的專家將對 2014 技術

精益求精
2014	技術日：從上到下體現生產效率	–	無論是單件還是大批量生產

日的若干有趣的重點內容進行示範
性的演示介紹。

個別諮詢與知識傳遞是技術日的

重要的組成部分（上圖）。在效率

展臺展示塑料部件生產在經濟領

域的廣泛用途 （右上圖，前左）：

從使用 freeformer 進行的單部

件增材製造，到嵌件自動充模，直

至高速大批量生產。

印象

http://www.arburg.com/A426
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技術日

“freeformer 自首次在 2013 K 
展上亮相以來即引起了模具生產
商、設計工程師、產品研發人員、服
務行業人員以及特別是我們的客戶
的極大關注。我們將在效率展臺上
為大家展示，這項用於增材製造技
術領域的創新系統是如何與我們的
產品線實現無縫連接的。在那裡，
我們將基於3D CAD數據高效製造
出單個功能部件，或者在不用模具
的情況下使用標準顆粒製造小批量
產品。此外，我們還將通過不同的
材料組合，展示高難度應用產品的
製造技術，以及通過 5 軸部件支架
實現無支撐架構的複雜幾何圖形的
製造技術“。

“通過我們展示的創新應用及工
藝發展潮流，我們的客戶可以從超
越純粹機械技術的視角，瞭解我們
與優秀合作夥伴如何將高效的注塑
解決方案融入整體方案中予以應
用。其他亮點包括：高難度輕質構
造工藝、顆粒泡沫材料複合注塑以
及有機板充模。我們還將展示滿足
各個行業特殊需求的注塑技術，如
高速薄壁注塑、電動旋轉疊層模具
技術、吸管尖嘴的生產以及扁平滴
頭或光學部件的注塑。“

„如果想瞭解交鑰匙解決方案的
概念設計和實施方法，來訪者可以
在我們這裡找到權威的諮詢專家。
我們也同樣非常重視生產效率。比
如，我們將在效率展臺上展示一個
靈活度極高的加工間。在這裡，人和
機器人是同時一起工作的：一名工
作人員將配合一台 MULTILIFT V 
機械手系統負責實施複雜的放置工
作。在此次的技術日上，我們將首
次展示 MULTILIFT V 的一個新的
可選設備。觀眾們將通過一個薄壁
包裝產品的加工過程看到，該設備
垂直進入模具的運動速度提高了足
有 30%。”

生產
效率

部門經理 Kessling 博士 

塑料無模成形

Oliver Giesen，

部門經理 

項目部

Thomas Walther 博士，部

門經理 

應用技術部



Herbert Kraibuehler (右) 向

他的接班人 Heinz Gaub

 轉交“技術接力棒”。
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企業

ARBURG（阿博格）素
以擅長長期戰略而揚
名於業界	 –	 在人事

領域我們同樣如此。技術總監	
Herbert	Kraibuehler	先生將于	
2014	年	3	月底結束在阿博格
的	50	年的工作生涯而開始退
休生活。為此，ARBURG（阿
博格）早已提前開始了人事安
排工作。而	Heinz	Gaub	先生
是我們找到的最符合該職位
條件的接班人。

“在最好的時候停下來，這一古
人的智慧最適合我現在的情況。”，
每當有人提及他的退休生活時他就
會這樣回答。Herbert Kraibuehler 
先生于 1964 年接受裝配鉗工培訓
以後開始進入 ARBURG（阿博格）
工作。他認為 freeformer 是他的
職業生涯的一個重要的巔峰。他後
來在卡爾斯魯厄參加了精密儀器工
程的進修，進修重點是塑料技術。
之後便進入 ARBURG（阿博格）的
研發領域工作。之後，經過若干個工
作崗位，他的職業生涯一路發展，直
至 1996 年走上技術總監的位置。 

產品與戰略的研發

在 50 年的工作生涯中，他持續
穩定地推動注塑技術的研發，並最
終用 freeformer 成功在公司的產
品線上填補了增材製造技術這一空
白。在這項技術的研發方面，他與
高校及研發機構的合作起到了非常
重要的作用。他的其他重要技術里
程碑還有 ALLROUNDER电动机
及 SELOGICA控制系统。“在市場
開發方面，20 世紀 70 年代發生
的石油危機成為了一個決定性的轉
折點。以前，人們將設備的供貨時間

可以說‘分攤’在了兩年的時間裡。
之後，突然改為主動出擊，銷售設
備，而且滿足客戶需求變得越來越
重要。而 ARBURG（阿博格）正是
憑藉他的模塊化產品很好地掌控了
局面。”，他不無自豪地回顧到，並
強調，在這裡最重要的是要學會“
傾聽”。只有這樣才能為客戶配置
能夠滿足他們要求的設備，而且只
有這樣才能及早識別千變萬化的
市場需求。為此，最好的例子還是 
freeformer。因為 freeformer 能夠
滿足客戶在塑料加工領域對於個性
化及靈活性的要求。

至高無上的原則：走近客戶

走近客戶，這一理念對於自 2013 
年夏天以來一直全身心投入到接
任準備工作的新任技術總監 Heinz 
Gaub 而言，也是高於一切的原
則：“Herbert Kraibuehler 先生培養
了與客戶的緊密關係，以及與客戶共
同尋找技術解決方案的工作方式，
我無論如何都將保持下去。為此，
我必須努力工作，加深這一對我來
說還是新的塑料加工領域的瞭解”
。在機械製造領域，Heinz Gaub 先
生已經是一名優秀的專家。他畢業
于柏林科技大學生產技術系的機械
製造專業，並於後來攻讀並拿到了
美國麻省理工學院的理工科碩士學
位。此外，還有 15 年在工業企業的
機械製造領域的高層部門工作的經
驗，4 年在柏林任職於 DIN 管理部
門的經驗，以及作為獨立的工業專
家在控股公司擔任顧問的經驗。

折服于	ARBURG（阿博格）的理念

“我的內心一直以來嚮往的就
是由家族擁有的一個活躍於國際市

場的中型工業企業”，Heinz Gaub 
先生說道。在這樣的企業環境中，
人們才會有責任意識，並且能夠與
企業擁有人和底層員工一起緊密合
作，把企業帶向一個新的高度。他
認為，ARBURG（阿博格）的最大優
勢在於將產品生產放在公司總部所
在地進行集中管理的模式：“我們
生產的產品不局限於某個特定的市
場。多數情況下，所有系列及大小
的 ALLROUNDER 在全球範圍內
均有銷售。”因此，將全系列的產品
分別在不同的地點進行生產不是很
有必要。“集中在一個地點進行決
策，有利於提高溝通效率，也將有助
於節省時間和經費。”達到 60% 的
深加工理念也為成本控制帶來極大
好處。“由於關鍵組件都是我們自
己生產，我們可以充分利用我們的
專有技術，而成熟的技術和滿足客
戶個性化需求的解決方案可以讓我
們的客戶成為最大的受益者。”，新
的技術引領人這樣積極地展望企業
的未來。

平穩的人事更替
新的技術引領人：Heinz	Gaub	接任	Herbert	Kraibuehler
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自2008	 年以來，	
ARBURG（阿博格）
每年給在節能領域

做出傑出貢獻的一家企業頒
發該獎項。該獎項的重要的評
選依據，一個是全面整體的衡
量，另一個是具有前瞻性的概
念。2014	年，作為全球領先的
工廠及進程自動化的自動化技
術供應商，Festo	 獲得了此項	
ARBURG（阿博格）節能獎。
該獎項的頒發依據是，一個嶄
新且完整的專為節能目的而設
計的塑料產品生產方式以及
在	freeformer	方面的合作。	

Festo 與 ARBURG（阿博格）
這兩家家族企業擁有超過 30 年

的非常密切的業務合作關係。因
此，兩家企業之間的專有技術的
交流早已超出了產品層面上的合
作水平。“Festo 的新工具以及在 
freeformer 方面的合作為將來提
高節能效率及生產效率做出了非常
重要的貢獻，這是 Festo 能夠獲得 
2014 年度 ARBURG（阿博格）節
能獎的決定性的因素。”，ARBURG 
（阿博格）的技術總監 Herbert 
Kraibuehler 先生說道。

優化能耗的生產方式

2012 年，Festo 決定在總部所在
地薩爾州 St. Ingbert 建設哈塞爾
全球生產中心 (Global Production 
Centre Hassel)。該設施將配備全新

的聚合物生產體系，並將以節能作
為重點目標。在建設過程中，Festo 
顧及到了涉及建築物、生產以及
機械的所有重要因素。“ARBURG 
（阿博格）在這個領域擁有歷經多

具有前瞻性的理念
Festo：2014	ARBURG（阿博格）節能獎授予自動化技術的全球領先企業

獎項

照片: Festo/Composing ARBURG

憑藉新的節能型工具及在 freeformer 

上的合作（右圖），Festo 獲得 2014 

年度 ARBURG（阿博格）節能獎 

（上圖）。 “仿生機械象鼻”（上圖）

是增材製造技術的一個特殊實例。憑藉

該項技術，Festo 獲得 2012 年度德國

未來將。該獎項為德國總統獎，頒發給

傑出的技術與創新發明。
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年積累的獨有的技術，而且在工程
建設方面採取了整體推進方式。因
此 ARBURG（阿博格）對於我們來
說是非常重要的技術顧問和合作夥
伴。”，Festo 的聚合物技術負責人 
Klaus Hilmer 先生說道。 

機群佈局分析

我們與 ARBURG（阿博格）共
同對用於熱塑料加工的 
45 台 ALLROUNDER 
以及 12 台用於彈
性 塑 料 加 工 的 立 式 
ALLROUNDER 圍繞能
耗需求及生產效率進行
了仔細的分析。我們委
託給 ARBURG（阿博
格）的任務是，籌劃出最
理想的機群佈置方案。
熱塑料加工方面採用的
是電動 ALLROUNDER 
ALLDRIVE，該系列設備將特別為
滿足哈塞爾 (Hassel) 車間的需求而
進行配置。而在彈性塑料加工方面，
則需要將機器改裝為通過轉速控制
的泵驅動方式。

注塑領域的新理念	

整體概念的重點中還包括：模具
與塑化缸體的隔離、通過中控式高
效解決方案實現的材料預乾燥的優
化及材料供應，以及廢料的減少，

比如通過減少澆口重量及熱流道連
接。根據不同的產品，還可以對溫
度水平進行選擇，以使設備僅需要
在酷熱的夏天才需要冷卻。這樣就
可以免去一道熱回收工序。

增材製造專家

憑藉在原型產品及單個部件的
增材製造領域積累的多年的豐富經

驗，Festo 於 2013 年
初 就已經 獲得了一台 
freeformer，以對其從
應用角度進行耐負荷測
試。“測試的結果及反
饋在設備的優化及進一
步研發方面為我們提供
了非常有價值的信息”
，Herbert Kraibuehler 
先生總結道。Festo 的
高級原型樣品技術部門
負責人 Klaus Mueller-

Lohmeier 先生進行了這樣的總
結：“由於 freeformer 不需要使
用經過特殊處理的塑料，原則上
可以使用的材料範圍非常廣，而且
也可以進行兩組份部件的製造加
工。freeformer 在工作時不產生灰
塵和排放，因此不需要為其配備具
有吸塵設備的昂貴基礎設施環境。
這對於生產安全及能源節省具有非
常重要的意義。”在 Festo，專家認
為它可以用在原型樣品的製造及相
應的小批量生產的深入研發中。

INFOBOX

成立時間： 1925 

業務領域：自動化（自動化技術）以及機

器訓練（學習系統、訓練及諮詢服務） 

銷售額：20.24 億歐元（集團），

其中超過 7% 來自F	&	E

員工：全球大約 16200 名（集團） 

產品：近 30000 個目錄產品（涵蓋數百

萬個變形產品），每年大約一萬個定制的

客戶解決方案，氣動式/伺服氣動式及電

動式自動化技術，近工業化資質解決方

案以及工業諮詢服務 

地點：在 61 個國家設有子公司，在其他 

39 個國家擁有超過 250 家分公司及授

權代理公司，服務涉及全球 176 個國家 

客戶：超過 30 萬家客戶分佈于 176 個

國家 

聯繫方式：www.festo.com

照片: Festo



人體上的一個身體障
礙通常會使人遭
受雙倍的痛苦：一

方面是身體的活動能力受到
限制，而另一方面該障礙會
導致人的身體受到極大的影
響。來自德國杜德爾斯塔特	
(Duderstadt)	 的奧托博克	
(Otto	 Bock)	 集團願意利用
它的醫療技術產品及服務，
幫助世界各地的人們重新恢
復他們的活動能力。因為，您
能夠活動得越多意味著您能
從生活獲得的越多。

德國奧托博克健康康復有限公司 
(Otto Bock 

Hea l t hCa re 
GmbH) 是奧托博克企業集團的旗
艦公司。這家企業的業務範圍涵
蓋假肢、矯形、神經康復、移動解
決方案（輪椅與康復產品）以及患
者護理與商務服務等五個領域。

作為在該領域全球領先的企業，
該企業可以為客戶提供豐富的產
品種類、定制的系統解決方案以
及多樣化的服務。

來自維也納的高科技假肢

奧托博克健康康復有限公司
位於奧地利，是集團的最重要的
的研究與開發基地。維也納的基
地主要負責生產高科技假肢。在 
580 名工作人員中超過三分之一
的員工工作在研發領域。他們的主
要任務是，借助機電一體技術、計
算機控制技術、微處理技術、微型
電機技術以及傳感技術，減少自然

人體功能與人工替代產品之間
的差異。人們在這裡追求更快

的、更接近自然的活動過程，
以實現更佳的活動能力。理
想狀態下，這些技術甚至可
以使人們進行各種體育運
動，也可以完成複雜的活
動進程，比如上下臺階。

這 個 領 域 中 具 有 代
表 性 的 關 鍵 字 包 括： 
C-Leg„（全球第一款
完全依 靠微 處理器 控
制的腿部假肢系統）， 

DynamicArm„（通過電
動肌肉伸縮功能控制的

臂部假 肢）或者矯形系統 
C-Brace„（力求使癱瘓的人們

離開輪椅恢復依靠雙腿移動的能
力的技術）。2012 年 6 月，在維
也納增加了一座新的製造大樓。這
使整個生產區域面積比原來增加
了整整 10500 平方米。公司已經
計劃將研發中心在原來的基礎上

幫助人們重新回到
生活中
奧托博克	(Otto	Bock)	健康康復集團：為人們提供活動的能力
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擴大一倍，以提升基地的生產能
力。 

奧托博克	(Ottobock)	–	殘疾人
運動領域的一個名詞

熱衷於殘疾人體育運動是企業
理念中不可或缺的一個組成部
分。身體有殘疾的人們可以通過
運動員的形象向世人展示，不僅他
們的體育技能可以得到提高，他們
的生活勇氣也會從此得到提升。自 
2005 年以來，該企業就是國際殘
疾人奧林匹克運動會 (IPC) 的合
作夥伴，並且已經將該項合同延長
到了 2016 年的裡約熱內盧奧運
會之後。在 2012 年的倫敦奧運
會期間，一個由 78 人組成的矯形
技術團隊在現場工作，並完成了總
共 2078 件假肢修復工作。企業
與 IPC 及各所大學共同舉辦的國
際性活動及研討會也為高端假肢
產品的進一步研發起到了促進作
用。 

假肢領域裡的塑料

得益於其基礎屬性，塑料尤其在
矯形領域與假肢領域得到了極為
廣泛的運用。塑料產品重量輕，通
用性好，具有有趣的觸覺屬性，而
且能夠承受（填充添加材料以後）
大的以及長期持續的負荷。 

奧托博克 (Ottobock) 在生產
微型及較大尺寸的塑料產品時使
用了大量的注塑技術，當然同時
也就大量使用了 ALLROUNDER 
設備。在維也納，企業全部採用 
ARBURG（阿博格）的注塑設備進

行生產製造。使用的機器總共有  
5 台，以小型的 ALLROUNDER C  
型和 S 型 為主。鎖模力在 150 
至 600 kN 之間。同樣頗為有趣
的是，有兩台工齡幾十年的 C4b 
設備還一直用來製造簡易部件。位
於奧地利的奧托博克 (Ottobock) 
碩士工程師 Andreas Tabacco 
強調道：“這些設備都在一如既
往的進行無摩擦工作，也證明了 
ARBURG（阿博格）一貫主張的：
強勁，高品質的，時隔幾年甚至幾
十年仍能實現無瑕疵進行小批量
生產的機器技術，配合著個性化
的服務，風雨兼程，有求必應。 

此外，這些設備還用來生產高
端智能手 Michelangelo 和智能仿
生假肢 Genium 的零部件。電動
驅動智能手 Michelangelo 可以讀
取和完成五種抓握動作，造型美
觀，活動性強。而且從外形上看與
真實手基本無異。 

運用增強塑料主要根據重量、
手感、可塑性以及載重能力進行加
工處理。注塑部負責人 Reinhard 
Zlabinger 解釋道：“我們在所
有的操作位置實行半自動化乃

至全自動化無人值守，並且主要
採用分層面注 射。因而 我們的 
ALLROUNDER 320 S 也作為雙
組份機器投入生產，以便首先進
行嵌件充模，接著加裝另外一個軟
性組件。我們的模具全部經過精
心配置，使得每款部件都能在任
何一款設備上進行製造。我們的工
作高度靈活： 

質量第一複雜模具自行生產，標
準模具實行外包。模具設計師主
要對薄壁性，玻璃或者碳的纖維
增強性，以及充填度和滲透性方
面進行考量。Reinhard Zlabinger 
補充道：垂直以及水平方向注塑使
得我們能夠實現各種不同部件的
小批量生產。機器技術也應當廣

幫助人們重新回到
生活中

健康康復集團：為人們提供活動的能力	–	讓生活有質有量

照片: Otto Bock

客戶報道

第一眼無法看出右臂是假肢（左圖）。這些

假肢中有許多（包括最小的部件）都是在 

ALLROUNDER 上加工完成的。在這只米

開朗琪羅之手（上圖） 

中內置了所謂的 SUVA 傳感器，使其可以

進行精確的運動、定位以及感受壓力。
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泛適用我們同時加工 70 種材料，
大部分是熱塑性塑料，共有 35 
種不同的顏色，在許多嵌入件生產
上依靠目測。出於保持高質量的考
慮，我們放棄了使用更短的循環週
期。除此之外，我們在工作
中還實行全面的質量
保證制度，如用於配
合測量儀器的手工
和自動產品測量，
用於提升日常適
用性的部件功能
和機械測試。 

合作	40	載

奧 托 博 克 
(Ottobock) 與 
A R B U R G（阿
博 格）已 保 持 合
作 40 多年。設備
起初從德國送往奧地
利，1993 年 採購了第
一台ALLROUNDER。 
Reinhard Zlabinger 評
價此技術非常可靠，磨損

奇小。並且補充道：”通過多年來
的合作，我們所有的任務設置都
得到了解決方案。ARBURG（阿
博格）作為合作夥伴在客戶服務
上的傑出能力對我們來說彌足珍
貴。我們的品牌忠誠度也是通過

對於技術和服務商
的滿意度建立起來

的。 

直覺引領未來

當 被 問 及 未 來 的
發 展 時，A n d r e a s 
Tabacco 答道：我們
的未來明確著眼於逐
漸的細化和分解，將可
選的在用假 肢 逐 漸向
可用 直 覺 控 制的 仿 真
肢體轉化。同步運動以

及讓運動更自然，將逐漸
佔據主導地位。我們將為
之潛心研究和生產 - 當
然也 要借助 於 我 們 的 
ALLROUNDER。“

照片: Otto Bock

客戶報道

位於維也納的奧托博克 

(Ottobock)（左圖）實現了各種不

同部件的小批量生

產。ALLROUNDER 以其高度靈

活性迎合了生產需求。 智能假肢

系統 Genium（下圖）借助一個由

智能處理系統控制的膝關節可以

進行簡易，直觀，靈活的實時運

動，情況允許時甚至有望實現自

然行走。

成立：1919 年在柏林創立，目前總部位

於杜德施塔特/德國

從 1969 年開始在奧地利名為奧托博克 

(Ottobock) 健康康復產品有限公司 

所有人：執行董事 Hans Georg Naeder 

教授

企業：奧托博克 (Ottobock) 集團，業務

領域包括健康康復（醫療技術），塑料 

（化學）以及 Sycor (IT) 

營業額：2012: 奧托博克 (Ottobock) 集

團 7.922 億歐元，奧托博克 (Ottobock) 

健康康復 (德國)	6.647 億歐元，奧托博

克 (Ottobock) 健康康復產品 (奧地

利)9500 萬歐元

員工：2012: 奧托博克 (Ottobock) 全球

員工超過 5900 名，奧托博克 

(Ottobock) 健康康復 (德國) 超過 5200	

名，奧托博克 (Ottobock) 健康康復產品 

(奧地利) 580

產品：高科技假肢、輪椅、醫療援助和其

他健康康復產品

聯繫方式：www.ottobock.de
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在現今這個數字化時
代，對所有的款項，
數據和客戶及其設

備以真實的檔案形式進行保
存的行為已經不符合時代要
求了。這種存檔文件的劣勢在
於：無法按照不同的部門集中
審閱過程數據，無法進行平行
數據的積累和管理，這也就會
導致在應對客戶詢問時的反
應時間遲緩。ARBURG（阿博
格）早已告別了這樣的時代	 -	
憑藉數字化客戶和設備檔案，
使得全部數據實現全球透明
化讀取，繼而使服務更加快速
和高效。

全球跨領域客戶及設備相關信息
數據庫的建立，不僅使跨部門流程
更高效，也實現了更快速的信息儲
備。在對特定客戶，任務或者特殊
設備進行處理時，每位員工都可以
對全部信息進行查看。大量來自客
戶的正面反饋，也證明了實施數字

化數據集中處理在服務領域也頗具
優勢。 

客戶高度認可快速援助

接 受 服 務 的 企 業 也 覺 察
到，ARBURG（阿博格）專家們在電
話處理維護或備件問題時較以往更
加順利，快速，並能提供更全面的
援助。而這對於服務來說才是最重
要的！”無論何時需要，快速的援助
時刻準備著。這將有效的減少設備
停工時間，從而使工廠儘快恢復運
轉。

服務上的顯著優勢

ARBURG（阿博格）服務部總
經理 Eckhard Witte 透過新的系
統看到了其為售後服務發展帶來
的顯著優勢。”通過將所有重要
數據集中存儲的方式，我們可以
在服務過程中隨時查閱最新的文
件，當然也包括處理進程中的文

件。這樣我們將得到一個關於所有
國內外各領域的完整概況，從而可
以對問詢和預定做出比以往更快速
的反應。這個全新的可能性幫助我
們提升了服務質量。這也正是客戶
對 ARBURG（阿博格）最為認可之
處。我們之所以能夠得到積極的反
饋，主要是因為我們面對客戶時，能
夠從設備歷史數據中直接告知他們
需要哪些備件，或者通過各自的設
備編號對應的詳細說明提供他們有
價值的使用建議。這樣才得以呈現
如今的完美服務。“

縱覽全域

電子設備檔案：對客戶設備一目了然，確保服務迅捷

憑藉電子設備檔案，所有的 

ALLROUNDER 信息都一目了然，從而

在緊急情況下能夠迅速得到援助。

服務
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在	
2013	K	展上的首次
亮相	 freeformer	便
引起了國際專業領

域的轟動。此後不久的歐洲模
具展上，增材製造專家們也因
其振奮不已。freeformer	生產
出的極具功能性的塑料部件
質量在展會上是有目共睹的。

”我們用 freeformer 增材製造
出來的第一批樣品，只是一個簡單
的試驗”，塑料無模成型技術部門
負責人 Oliver Kessling 博士解釋
道。他與一支專家團隊共同優化了
創新的 freeformer，用於在獨一無
二的 ARBURG（阿博格）塑料無模
成形技術 (AKF) 中，無需使用模
具，只需 3D-CAD 數據即可用熔化
的標準顆粒進行單個部件或小批量
部件。回首實現高難度部件幾何圖

形製造的歷程：里程碑式的事件包
括：2011 年 用精確交錯抓取的齒
輪製作行星齒輪，無支架結構製造
的中空復活節彩蛋，以及雙組件製
成的國際象棋棋盤。

新應用研究

“作為軟硬塑料連接物的示範，
我們用 ABS 和 TPE 製作了一個
可翻轉的夾鉗。當時還沒有其他增
材製造工藝可以做到 - 連注塑工
藝也做不到！”ARBURG（阿博格）
專家解釋道：“當下我們正在研究
各種從底部為懸臂搭建外殼的可能
性。”因為雖然 freeformer 提供純
粹無限的自由，但還是有些幾何形
狀用我們的系統很難製作出來。“
理想的情況是，在研製的過程中已
經考慮到部件稍後如何盡可能在無

支架結構從下往上進行搭建。因此
我們將我們的專業知識廣泛傳授給
操作人員，並且與產品設計人員進
行密切交流。 

至少	80%	的抗
拉強度	

材料強度是用
大型拉伸試棒按
照 DIN EN ISO 
527-1 標準進行

在選定可用材料以及組件的佈

局設計方面，ARBURG（阿博

格）與使用 freeformer 的用戶緊

密合作（左上圖）。

freeformer：高品質的功能部件

在放大鏡下

工藝
原則

FREEFORMER

http://www.arburg.com/A432
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測量的。得出的結果是：相比注塑
件，ABS 的抗拉強度約 80%，PC 
的抗拉強度是超過 90%”，Oliver 
Kessling 充滿自信的表示。另外一
個特性參數是充填度。對於一種
最大密度的球形填料的理論值是 
74%，因為球體之間存在空腔。而
在 AKF 技術中，單個的塑料顆粒材
料在融化過程中會結合的更緊密。
所以，例如 ABS（Terluran GP 35） 
的充填度為大約 86%。 

粗糙但卻均勻的表面

表面質地的差異更加明顯。“質
量可與其他高品質的增材製造工
藝相媲美。在這一方面，注塑的優
勢非常明顯。”Oliver Kessling 博
士如是說。這會通過所謂的粗糙度
檢測來對此進行衡量。“平均粗糙

度 R
a
在樣品測量中為大約 20 微

米。迄今為止我們的組件質量都收
到了很好的反饋。通過 ARBURG 
（阿博格）無模成形工藝製造出的
表面，儘管依然呈水滴形狀，但是
微距攝影顯示，所有方向都特別均
勻。”Oliver Kessling 博士確認道。
根據需求，加工人員還可對部件做
進一步的再加工。

標準材料的指定	

freeformer 最大的亮點在於，它
可以加工價格低廉的標準顆粒。
目前為止可以處理的標準顆粒包
括：ABS、PA、PC 和 TPE。“我們
已經將指定更多的可用塑料材料作
為我們的主要任務，並將擴大可用
材料種類作為我們為客戶提供的重
要的服務。”，Oliver Kessling 博士
強調道。

系列產品的生產與開發

首批 freeformer 將于春季交付
客戶使用。”儘管我們已經積累了十
分豐富的經驗，但是 freeformer 還
是有非常多的潛在功能亟待開發。
我們期待逐步探索和充分挖掘它的
潛力。為此，我們也將來自客戶的
反饋和使用經驗融入到進一步研發
中”，Oliver Kessling 博士在展望無
模成形技術的發展前景時充滿信心
地表示。

張力試驗（左圖）和宏錄製

（下圖）保證了複雜 AKF 產

品的質量。 
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Bruder	玩具：四組份人物玩具

一切都可以活動

若想順利完成玩具產
品的批量生產，對
於自動化程度有很

高的要求，這同時也是在德國
乃至國際市場形成競爭力的必
備條件。來自菲爾特的Bruder	
玩具對於	bworld	人形玩偶的
生產，展示了	ARBURG（阿博
格）高複雜度四組份機器技術
是如何發揮其優勢的。

面向世界範圍供應的 bworld 玩
偶能夠借助靈活的關節完成坐，跪
以及用手抓握的動作。並且從中可
以衍生出更多的游戏玩法。

靈活而不失緊湊的設備

這個圖案由兩台相同構造的四
組份 ALLROUNDER 630 S 組
成，每台搭配三個垂直排列、尺
寸為 100 的注塑單元。這樣緊
湊的設備要求配備與單射台機器
近乎相同的安裝區域。對於這項
技術，Bruder 注塑部門總經理 
Stefan Sellerer 提到：”ARBURG 
（阿博格）在 bworld 玩偶這一項
目上提供了詳盡的機械設計和高
效的項目監管。因此，我們也決定
選擇 ALLROUNDER，因為我們
可以用自己的模具構造在這些設
備上搭建單射台模具，三組份和
四組份模具。這樣就使 ARBURG 
（阿博格）機器的高度靈活性得以
充分發揮。 

在菲爾特，擁有 15 台液壓和
電動型 ALLROUNDER 來生產
玩具部件，其合模力介於 350 和  
2.500 kN 之間。其中還有兩台液
壓式四組份 ALLROUNDER 630 S  

和 7 台電動型 ALLROUNDER 
470 E 以及 520 E。 

全天候生產

所 有 機 器 均 採 用 四 班 倒 一
周七 天 的 連 續 不間斷工作。部
分 ALLROUNDER 配備有集成

在 SELOGICA 控制設備內的 
MULTILIFT 機械手系統。由四組份
機器生產的 bworld 玩偶包括 6 種
不同的熱塑性塑料型號，以及至少 
12 種不同的熱塑性塑料配方。 

在製造過程中，模具部件會通過
一個電動的轉盤系統旋轉到下一個
工位，以進行其他部件的注塑。為此
而搭建的靈活傳動系統可以不用經

過機械改造，直接應用在兩工位、
三工位或四工位模上。這樣只需要
在機器相關的技術上做一次性投資
即可，而不必在每個單獨模具上多
次投資。

處理海量任務的	SELOGICA	

為簡化製造流程的開始工序並
能夠對生產過程進行理想的控制，
在機器以及控制系統中集成了多個
技術特性。例如，外部熱流道控制
器會通過一個接口與 SELOGICA 
控制系統相聯接，這樣就能夠對
容錯保持情況進行監控。其他功
能諸如“超溫加熱”，生產開始階
段熱流道溫度等級提升，或者報
警時降低溫度，以及延時停止都
可以直接配置到 ALLROUNDER 
上。為了完善自動控制，兩款四組
份 ALLROUNDER 還可以通過外
部裝置接口連接更多的周邊設備，
如一個優劣部件分揀系統，以及由 
SELOGICA 控制和調節的自動容器
交換器。

性能卓越的機器管理系統 承
擔著整個生產過程的統籌管理工
作。ARBURG（阿博格）軟件開發部
門的 Juergen Peters 指出：“我們

Bruder 公司的注塑部門負責

人 Stefan Sellerer 對於三個

注塑單元採用垂直排列方式

的 ALLROUNDER 630 S 

的四組份技術充滿信心。

照片:: Bruder

客戶報道
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成立時間：1926 年由 Paul Bruder 創立

員工人數：Fuerth-Burgfarrnbach 的員

工人數約 380 名 

產品種類：1:16 大小的高品質塑料玩具

車、玩偶以及建築模型，均具有高功能性

和高精度

生產占地面積：約 10000 平方米，其中

約 4500 平方米為注塑產品車間

材料：ABS、PE、PP、TPE 和 PC

銷售額：6800 萬歐元（2013 年），出口

份額約占 70%。

質量保證：由獨立檢驗機構，按照當時銷

售市場的玩具安全標準進行控制。

聯繫方式：www.bruder.de

的 SELOGICA 支持運轉整個功能
範圍的多達六個注塑單元，即注塑、
保持壓力、加料、螺杆松退，以及噴
嘴。每個注塑單元都有自己完整的
質量監視系統，它可以覆蓋全部重
要的注塑工藝參數。一切都可以在
順序編輯器中進行編輯，通過編程
可以任意順序調整流程的先後或同
時。這樣就為我們的客戶提供了靈
活性，可以按照他們的意願和模具
技術狀況對整個生產過程進行自由
配置。尤其人性化的是可以在啟動
生產之後，安排引導出來的功能順
序。例如，各注塑單元可以按順序
接通。 

用特色功能打動客戶

兄弟玩具公司已經向我們展現
了此類性能，足以打動高品位的客
戶。這家企業早在 1973 年就從 
ARBURG（阿博格）購入了第一台

注塑機，可以想見，“2013 年，我們
才得以在合作 40 周年慶典上暮然
回首來時的路”，Stefan Sellerer 強
調。“他們的機器技術審慎周密並
且值得信賴。從製造角度講，對於設
計的高完成度也成為 ARBURG（阿
博格）在所有行業的獨特賣點。同
時，在技術和銷售方面的支持也堪
稱業界典範。

相當靈活：bworld 

玩偶以其靈活性倍

受青睞，從中可以衍

生出許多玩法。
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在以往，聚醯胺熱熔
膠或熱熔粘接劑幾
乎只會出現在澆鑄

應用行業，現如今在注塑工藝
上也得到了越來越廣泛的應
用。具體原因是什麼？不僅因
為熱熔粘接劑在噴射方面有
明顯優勢，同時，原材料生產
商也已將高注塑能力的材料
品種引入市場。	

  由此，Henkel 公司研發出
了 Macromelt 產品系列的熱
後可 塑性 熱 熔 膠 材 料，可以在 
180 °C 到 240 °C 之間進
行加 工。這 種 材 料由可 再生 原
材料織成，不會釋放稀釋劑，溫
度適用範圍達到從 -40 °C 至 
140 °C。與 PA、PBT、PVC 及
類似耐極端高低溫的塑料黏附
效果非常好。 

低壓力，較長循環週期

熱熔膠粘接劑最大的優點在於
噴射時其較低的必要模腔壓力，
這一特性乃是基於材料極低的熱
熔粘度。這樣就能夠實現敏感的
電子嵌入件的快速無壓力充模，
從而使部件內部不受損壞。材料
的黏合特性使防水充模成穩固的
組件成為可能，也使其能夠保持
良好的耐久性，不受媒介和大氣
的影響 - 對於汽車工業來說是

最 理 想
的。

一個重要的成本要素：簡單快速
的製作用於注塑用的鋁制模具。

垂直機器物盡其用

大多數情況下，垂直機器用於
使用熱熔粘接劑的嵌入件充模。
除了特別改良的螺杆，熱熔粘接
劑注塑工藝還需要有一個自動關
閉的非標準版止回環，一個自動
關閉的封套注嘴頭，以及一個精
確定位螺杆。SELOGICA 控制系
統內的模腔壓力監控器為產品質
量提供了保證。

熱熔粘接劑注射單元具備一些
特性。在低注射壓力情況下使用
一個長徑比較低的無壓縮螺杆。
止回環採用液態矽橡膠工藝，但
經過了近一步改良，以便與材料
特性進行精准匹配。封套注嘴頭
自動關閉，壓力較低時打開。

簡易的工藝

組件 按照先 進 先出的原則生
產，從而保持其在機器內的最佳
停留時間。相比兩組份噴射，在
快速硬化材料上噴射能夠有效縮
減循環週期。 

熱熔粘接劑的特性，加上這種
熱熔劑已有多種可用於注塑的種
類可在市場上購買，使採用注塑
工藝加工產品的廠商不斷增加。
尤其是涉足汽車領域的客戶會將
焦點轉移到除了 TPE 及矽膠之
外的第三種高靈活性材料上，用
來有效保護敏感的電子部件不受
環境影響。

高溫材料

熱熔粘接工藝：電子部件防水“封裝”	

絕緣防水 LED 支架

（上圖）分兩步用熱熔粘接劑注

塑包封（下圖）。

產品
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就能 源 效 率 而
言，ARBURG（阿博
格）承擔著先驅的

使命。這已經成為全世界各領
域的共同主題，並且早在多年
前就已成為公司宗旨中不變的
組成部分。能源節約與資源合
理配置已經成為一切發展與
投資的重要前提。ARBURG	
（阿博格）最新開展的能源效
率活動是在法國與能源供應
商合作夥伴	 EDF	 Entreprises	
共同倡導的節能活動。

EDF Entreprises 作為法國國有電
力供應商，向在法國採購節能注塑
機的客戶提供相當可觀的補貼。 

在法國採購	ALLROUNDER	的補貼	

前提是具有節能證書 CEE，此
證書 2005 年開始具備法律效力，
目的是大力降低工業能耗需求。從 
2013 年 10 月開始推行特別針對
注塑機的草案。 

ARBURG（阿博格） 
法 國 分 公 司 經 理  
Marc Schuh 參與並負
責草案的制定，同 EDF 
的能源專家一道制定了
政 府補助條款。法國的
注塑工廠將從中受益。
此草案將惠及所有貼有 
ARBURG（阿博格）節能

標簽 e2 的 ALLDRIVE、EDRIVE 及 
HIDRIVE 系列的電動式與液壓式 
ALLROUNDER 設備。補貼金額將
視機器型號而定。例如，購置一台 
ALLROUNDER 570 A 1600-1300 
的補貼金額，可達 7400 歐元，甚
至更多。此政策至少在 2014 年 12 
月 31 日之前都保持有效 - 前提條
件是，機器在法國投入生產。

ARBURG（阿博格）的更多激
勵措施

„“做為對 EDF 運
動的補充，我們將 在今 年
推 出 更 多 的 激 勵 措 施，以
鼓 勵 客戶投 資節能 型 設 備”， 
Marc Schuh 強調道：“此外，
對所有購買有 EDF 補貼的 
ALLROUNDER 的客戶，我們
將為 INTEGRALPICKER 或者 
MULTILIFT 機械手系統的投入使
用提供免費準備作業服務”。

節能運動：在法國實施節能補貼政策

ARBURG（阿博格）

分公司經理  

Marc Schuh 及  

Marc Gendron（B2B 服務與合

作）和 Maxime Dupont（研製工

程師）對能源供應商 EDF 

Entreprise 表示滿意，他們將會

為在 2014 年投資高效節能注塑

機的客戶提供支持。

效率	輕質

產品

EDF 法國活動 

http://www.arburg.com/A438


內在的才是最有價值的
Precico:為頂級品牌供應內飾產品的內飾件供應商特別看重	ARBURG（阿博格）在汽車產品領域的獨有技術

當上世紀	 90	 年代	
Precico	 剛剛與	
ARBURG（阿博格）

攜手踏上合作之路時，人們還
很難預見到這個新業務領域	
（即塑料製品的生產和汽車內
飾用預裝組件）的迅猛發展。
此後不久，Precico	 就憑藉其
在全球頂尖	OEM	市場的領先
地位名聲大噪，汽車業務呈現
迅猛增長。	

Precico 紮根美國，主要面向歐
洲和亞洲客戶，作為全球的系統供
應商，他們更是計劃從建構直至序
列產品生產（包括塑料部件、終端測
試和組件裝配）整個過程中提供支
持，並這一構想已處於設計階段。

經過 30 多年在家電領域的摸爬
滾打，Precico 終於作出決定，要向
為汽車業務領域提供集成解決方案
的供應商進行轉變。在這一領域，
產品生命週期相較於家電領域更
長，可長久保持最大生產能力，以及
相應的長期成本管理。

汽車業務的快速增長

企業渡過了開辦初期，在此期間
達到了相應條件，基礎設施得以建
立，並且汽車業務獲得了必要的許
可。隨之而來的是自動化部門營業
額的迅速上升，從 2009 年占企業
總營業額 29%，上升到 2012 年的 
61%。 

Precico 踏入這一領域的途中，
得益于 ARBURG（阿博格）在
汽車工業多年來的豐富經驗。對
此，Precico 總經理 Gooi Soon 
Hock 表示：“這個產業對於行業
新手來說始終都是一項巨大的挑
戰。ARBURG（阿博格）給予我們的
支持，是我們在這領域能夠實現相
對迅速突破的一項重要因素。  

ALLROUNDER	設備超過半數

如今，Precico 擁有約 100 
台注 塑 設備，分 別 佈置在 兩 個
生產基地。其中 59 台為 
ALLROUNDER。為注塑

應用投入的總面積達到約 14000 
平方米。液壓式 ALLROUNDER C 
和 S 作為性價比頗高的設備，被
用於生產循環時間較長的部件。混
合式 ALLROUNDER H 具備能源
需求低、注射速度快和拉杆較長的
優勢，用於製造需要大模具的小部
件。如果可能的話，所有設備都能夠
裝備上機械手系統用於取件。 

Precico 在約 40% 的產品生產
過程中使用複合液壓式抽芯系統，
以及多組份技術和微發泡技術。例
如，其中包括複合鍵控器或裝飾護
板。在這些方面，ARBURG（阿博
格）都可以提供協調的應用技術諮
詢和支持。 

達到高度靈活性

企業尤其重視 ARBURG（阿博
格）的設備在處理順序上展現出的
靈活性。液壓式抽芯系統就是範例
之一，這個系統在三個序列的時間
控制下運行，以保證閥門無障礙順

利工作。這樣的靈活性，即在



21today 54/2014

INFOBOX

ARBURG（阿博格）在汽車產品領域的獨有技術

生產順序中通過 SELOGICA 控制
系統實現的完美整合，是 ARBURG 
（阿博格）的一項重要優勢。 當被
問及如何看待未來與 ARBURG（阿
博格）的合作時，Gooi Soon Hock 
一語中的：“我們將 ARBURG 
（阿博格）視為注塑工藝的市場
領導者之一，並看好其持續投資
和增長的前景。我們也有理由期
待，ARBURG（阿博格）將持續向充
滿挑戰的市場提供創新的系統和解
決方案。我們無疑需要並重視這股
力量。”

Precico 用 

ALLROUNDER（中圖）製造

高品質汽車產品，如開關和

操縱杆（上圖和下圖）。

成立時間：1979 年由  

Gooi Soon Hock 創立 

生產基地：馬來西亞 Penang

員工人數： 1.600

銷售額：1.475 億馬來西亞林吉特 

（2013 年 9 個月）（約合 

3300 萬歐元）

機械設備：約 100 台注塑機，其中  

59 台 ALLROUNDER

產品：車輛內部塑料部件和組裝， 

其中包括零件、組件和安裝模塊。例如，

開關、操縱杆和副儀錶板， 

以及對於一個歐洲 OEM  

客戶來說可以直接交付的完整成品。 

聯繫方式：www.frenckengroup.com

照片: Precico

客戶報道
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複雜的構造和交錯套
嵌的升降軸使得碳
纖維夾具輕質、緊

湊並且敏捷。新技術一方面提
供了額外的功能性，另一方面
也提升了生產效率。一旦被應
用在載入較低的機械手系統
或者較小的注塑機上，相對較
低的額外成本會迅速得到攤
銷。

“有了新的輕質穩定的碳纖維
夾具，使得我們在貼近用戶的自動
化解決方案方面的自由空間得以擴
展“，ARBURG（阿博格）項目部門
領導 Oliver Giesen 表示。”碳纖維
夾具適合實現很多不同的，搭配我
們的直線機械手系統和六軸機械
手的應用。由於夾具重量的明顯降
低，如果有必要的話，可以使用載入
量為 6 Kg 的 MULTILIFT 代替原來
的 15 Kg，這樣，相比下一個較大型
號來說既價格低廉，又節省能源。只

占到傳統夾具約 5% 至 10% 的額
外成本，到時候又會被迅速攤銷。 

額外功能性空間

主體，支承部分以及兩個可翻轉
的升降軸主要由碳纖維構成。它們
都是輕質設計，並且交錯套嵌。這
就使得夾具相當的緊湊,給功能性部
分提供了更多的空間。為了取出嵌
件或者放置注塑件,會各有一個軸進
行水平翻轉。碳纖維夾具還提供額
外的功能性，如一個可以把嵌件交
給模具的剝離動作。由於結構十分
緊湊，模具不需要上升太遠距離。
這樣便縮短了循環時間。在一些特
定情況下甚至可以用在較小的注塑
機上。 

“一項少量的額外投資，在有利
情況下，可以在提升生產效率方面
發揮出巨大的潛力。因此，我們始
終推薦量體裁衣”，Oliver Giesen 
在總結新的夾具技術時說。

輕質、緊湊、敏捷
碳纖維：自動化領域採用新的抓取技術

產品

碳纖維成就新式夾具

輕質卻牢固C-軸緊湊的垂直定位

在模具內部。對於嵌件固定和注

塑件放置，它可以實現水平方式

翻轉（右圖）。
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模具製造的國際標準
因使用的技術不同
而一直存在差異。

因此在亞洲，有非常多模具在
所謂的三板模技術中投入使
用。為此，ARBURG（阿博格）
特別把垂直進入模具的機械
手系統	 MULTILIFT	 SELECT	
6+1	引入到產品序列中。

利用三板模可以將注塑件和澆口
直接分離。澆口系統位於第二個分
型面上，這樣可以通過打開模具的
動作進行脫模。 

在亞洲廣泛推廣

繼熱流道技術在歐洲和北美廣
泛取代了三板模後，許多亞洲地
區的企業也開始運用這種方式進
行模具生產。ARBURG（阿博格）
從 2013 年開始為這些注塑企業
將 MULTILIFT SELECT 6+1 引

入到產品序列中。這種雙臂機械
手配備5個伺服電驅動軸，可以配
置在所有機器尺寸在 270 至 570 
之間的液壓式、混合式和電動式 
ALLROUNDER 上。這個機械手系
統在夾具區域的主臂上配置了帶有
三個伺服電驅動主軸，以及一個到
兩個氣動旋轉軸。副臂通過兩個伺
服軸進行作業，以便將澆口分揀出
來。

高精度運行

MULTILIFT SELECT 6+1 的伺
服驅動擁有最大的加速度、高重複
精度，以及可重複流程，因為對於取
放或堆疊作業來講是一個高生產效
率的解決方案。所有伺服軸都能夠
實現完全同步運行，從而縮短進入
模具的時間。 

啟動夾具軸 B（選件）和 C 均
可進行 90 度旋轉。機械手系統
可操縱的重量達 6 千克（零件重

量加上夾具軸 B 和/或 C 輔軸），
以及 1 千克澆口。這就是附加在 
MULTILIFT SELECT 後的“6+1”
的由來。

集成在	SELOGICA	中

整個生產流程通過 SELOGICA 
設備控制系統進行編程。通過操作
方便的示教功能，所有設置步驟均
可輕鬆掌握。機械手系統的數據組
都集成在了注塑機中，可有效避免
數據丟失的可能。

雙重存取
MULTILIFT	SELECT	6+1：

三板模的最佳解決方案

MULTILIFT SELECT 6 + 1 的主

臂用來取出注塑件（右），副臂

用來取出澆口（左）。

產品
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與許多中國企業一樣，
鴻利達	 (Hongrita)	
也走過了一條崎嶇

坎坷的發展之路：公司創立
於	 1988	 年，25	 年後已擁有
約	 1100	 名員工，總部位於香
港，生產基地位於深圳，生產
占地面積為	 30000	 平米。同	
ARBURG（阿博格）的合作主
要在多組份注塑工藝和液態
矽橡膠加工領域。

鴻利達 (Hongrita) 主要將重心放
在汽車、醫療、包裝、電子和白色家
電，著眼于歐洲、亞洲和北美市場。 

強勁增長

目前不僅在中國，歐洲和美國
的液態矽橡膠和多組份應用市
場也都在同步增長。去年鴻利達 
(Hongrita) 對歐洲的出口量占到總
產量的 48.5%，對亞洲的出口量占
到 38.5%。因此，這兩個區域成為
了這家企業最重要的銷售市場。作
為系統供應商，鴻利達 (Hongrita) 
能夠供應從零件研製開始的全部產
品和服務組件。令人印象深刻的產

品實例便是放大鏡和
剪刀，他們是運用三
組份工藝分步驟製成
的。

由	PC	和	LSR	製成
的橙子刀	

這 款 橙 子 刀 是
一項有趣的兩組份
應 用，手 感舒 適 的 
LSR 組件體現了對
於使用舒適性的精
心考量。2013 年中國國際橡膠展
上展示了用 4+4 骨架模具的硬
膠/軟膠結合製作過程。使用的是 
ALLROUNDER 520 S，其鎖模力
為 1,600 kN，配有規格為 290 和 
100 的兩個注塑單元（垂直）。循環
時間為大約 45 秒。生產過程如下：
首先將“硬質”PC 放入模具。旋轉
模具，將“軟質”液態矽橡膠材料水
平方向進行注入，橙子刀製作完成。

這款模具設計中要求嚴苛的地方
主要在於冷熱流道系統的完美結合
以及精確分離。這個過程中的模具
溫差非常大，PC 的溫度為 80°C，
而 LSR 的溫度為 220°C。料筒模

30000	平米高科技區
鴻利達	(Hongrita)：中國的液體矽及多組分加工專家

塊的材料溫度也是類似的情況：PC 
大約為 300°C，LSR 成分在 20°C 
到 30°C。

合作始於	2010	年

初次接觸是在 2010 年，鴻利
達 (Hongrita) 參觀了在洛斯堡
舉辦的 ARBURG（阿博格）技術
日。當時 鴻利達 (Hongrita) 投入
生產的設備共有 29 台鎖模力在 
500 到 2500 kN 之間的液壓式 
ALLROUNDER，其中有四台多組
份 ALLROUNDER。三組份機器配
備了 LSR 注塑單元。兩台雙組份 

照片: Hongrita
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ALLROUNDER 用來生產傳統的
雙組份熱塑性塑料零件。 

攜手	ARBURG（阿博格）進入液態
矽橡膠領域

鴻利達 (Hongrita) 早在大概兩
年前就已涉足液態矽橡膠工藝。作
為這一領域的先驅，ARBURG（阿
博格）能夠在構建高效液態矽橡膠
生產過程中提供非常有價值的支持
與協助。為此，這家企業還特別組
建了液態矽橡膠團隊。 2013 年底，
隨著五台 ALLROUNDER 的購入，
雙方的合作更是拓展到了潔淨室領
域。在那裡共有九台 ARBURG（阿
博格）設備進行注塑件，特別是液
態矽橡膠注塑件的生產。

以共同的價值觀為基礎

鴻利達 (Hongrita) 在諸多方面重
視 ARBURG（阿博格）的共同價值
觀：專業技能、全面的諮詢服務，以

及基礎雄厚
的 售
前

和售後服務。ALLROUNDER 打動
人心的首先是其可靠性、精確性、
重複生產能力，以及較短的循環時
間。為此，更推出了開放、靈活、便
於操作的用於在生產過程中進行
監控的 SELOGICA 控制系統，以
及對保養間隔進行控制的功能。鴻
利達 (Hongrita) 總經理 Felix Choi 
說，“在 ARBURG（阿博格），基
礎雄厚的客戶關懷服務與盡善盡
美的機器技術相得益彰。對我們來
說，ARBURG （阿博格）是一個提
供完整解決方案的合作夥伴。”

INFOBOX

在 2013 年的中國國際橡膠展上，通過

作為硬膠/軟膠結合的橙子刀，展示出了

一個要求嚴苛的 2K 應用領域。鴻利達 

(Hongrita) 運用多組份注塑工藝展示出

其在 3K 零件，如放大鏡或剪刀（下圖）

方面的生產能力。對於 LSR 零件的生

產，鴻利達 (Hongrita) 更是配備了一個

潔淨室（中圖）。

成立時間：1988 年由 Felix Choi 創立，

他是 2012 年香港青年工業家獎得主。

生產時間：24 小時，每週 7 天

銷售額：4000 萬美元（2012 年） 

（約合 2960 萬歐元）

材料：熱塑性塑料和液態矽橡膠，單一材

料和材料組合

機械設備：29	台	ALLROUNDER

認證：ISO 9001、ISO 14001、VDA 6.4

、TS 16949

聯繫方式：www.hongrita.com
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技術淺談

碩士工程師 (BA)，Oliver Schaefer，技術信息

在研製和生產過程
中，ARBURG（阿博
格）一直以來非常重

視組件模塊化。在這方面也一
向以高度個性化和量身定制
服務顯示出重要優勢。在電動
型驅動上，這家企業也作了這
樣的抉擇。具體原因是什麼？
因為與高自製程度相結合的這
些優勢也會對形成令客戶
滿意的理想解決方案大
有裨益。

電動型驅動的極限範圍將
取決於電機淨尺寸。簡單比較的
話，想得到更大的動力就需要更
大的電機。除非轉而使用多個小
型的電機同步作業的模塊化交
替運作來達到預期的功率。眼
下這樣的發展趨勢在汽車製
造領域已初見端倪。除了繼續使
用一個中央電動型驅動馬達之外，
一些高端汽車製造商還在兩輪

或全部四輪安裝多個偏心電動型輔
助驅動。這樣不僅馬達體積更小，還
省去了動力總成系統的諸多部件。
從而創造了更多空間，也減小了重
量。這一領域的重要準則

以同步電動型驅動為基礎

ARBURG（阿博格）也會在較大
功率狀況下使用模塊化驅動技

術，例如 在 4000 

kN 以上的電動型曲臂合模系統上。
這一點具體意味著： 
• 多個小型伺服馬達同步運行。 
• 總系統由已經驗證的、標準化的

單個組件裝配而成。
與高度自製結合形成緊湊的驅

動，可輕鬆集成到其他機器設計
中。最近的實例便是新的電動型注
塑單元 2100。這裡總共使用了四

台伺服馬達，以及小型注塑單元 
290 的絲杆系統。裝配的也都
是已經驗證過且廣泛應用的
組件。因此，不僅創造了成本

優勢，還提升了操作安全性和
備件補給速度。

自製還能做到更多

模塊化要求全面整體的思考和
處理。因此 ARBURG（阿博格）自
己製作基本的驅動組件，以及行星
絲杆驅動。這種絲杆系統在生產技

術上要求非常苛刻，同時也在更

堅實有力的配合
多個電子驅動搭配組合，確保強勁的性能

技術淺談
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簡易的解決方案下擁有明顯優勢。
借助相對較大的支撐面，他們可以
在長時間範圍內進行低磨損高精度
的工作。顯而易見：自己研製和生產
模塊化關鍵組件雖然要求掌握高級
專業知識，卻在技術及支持上帶來
諸多優勢。 

模塊化自製是關鍵

實現模塊化並不那麼簡單實際
上：模塊化自製必須經過嚴格考究
的設計，並且一絲不苟的完成，這樣
才能造就一款成功的模型。基於標
準化單個組件的模塊設計原理可以
給製造商和客戶帶來明顯優勢，這
些優勢不僅體現在相同構建序列的
低生產成本領域，也體現在較強的
適應能力帶來的生產和供應上的靈
活性。

所以 ARBURG（阿博格）堅持高
度自製，有針對性的進一步研製關
鍵組件，以便使注塑技術適應更加

特殊的要求，並能夠滿足更廣泛的
高質量要求。對客戶來講，成本和供
應商效率以及長時間的備件可支配
性都是致勝的關鍵加分點。因此，
無論何時，模塊化和自製的結合都
是靈活應對個性化注塑工廠要求的
最佳選擇。

運用多個電子驅動搭配組合，實

現了大型注塑單元（上圖）和大

型合模機構（下圖）生產時要求

的大功率。
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精确非常重要！		或者小於 0.01 毫米，而且是在批量生產中。 是不是很令人

震撼？ 精確且細膩： 這只能通過先進且經濟的注塑技術才能實現。 但相信您瞭解

我們這方面的生產效率。 高效注塑 ARBURG！

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


