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編者按

親愛的讀者們

這本《今日》雜誌是我

們的產品系列和公司發

展的直觀寫照。

在主題搭配方面，這本

雜誌不僅涉及注塑成型技術，也特別強調了

用 freeformer 進行的增材製造。除了獨特工

藝，其傑出的設計也足以令人印象深刻，因

而這項技術在 2014 年七月被授予了著名的

紅點獎。

在本期雜誌中您還將瞭解到，對於哪些應用

和產品來說，ARBURG（阿博格）的塑料自

由造型工藝（AKF）或注塑成型工藝將是更

加適合的解決方案。另外，針對我們收到的

關於 freeformer 的各類疑問，您也將在此找

到答案。

有關分公司的篇幅將清晰的呈現我們的公司

發展和國際實力。幾十年來，我們不斷對分

公司進行投入，並將面向未來進行進一步打

造。我們的目標是為當地客戶提供一流的客

戶關懷和諮詢服務。雜誌報道中的一位美國

客戶的例子表明此法收效頗豐，其剛剛攜手 

ARBURG（阿博格）進入注塑行業。在項目

和應用報告中，也證明了即便對於極其複雜

的任務，我們也可以與顧客共同努力實現高

效可靠的產品和自動控制解決方案。

祝願您在閱讀本期雜誌的過程中獲取樂趣。

Juliane Hehl

管理合夥人
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產品

2
014 年七月，設計界人士齊

聚德國埃森，參加國際公認

的 紅 點 獎 頒 獎 典 禮。憑 藉 

freeformer，ARBURG（阿博格）產品

首次獲得了這一夢寐以求的國際公

認的獎項。借此，這一增材製造的開

創性系統才得以與頂尖品牌產品如 

Apple、Audi 和 Adidas 並肩躋身於紅

點獎行列之中。 

“ 除 質 量 和 功 能 性 外，機 器 的

設 計對於購 買 決 策 的 影響也 越 來

越重要”，A R B U R G（阿博格）技

術總經理 Heinz Gaub 及其前任  

Herbert Kraibuehler 一致認為。

2013 年成功首發

在過去十年間，Herbert Kraibühler 

與開發部經理 Eberhard Duffner 博士

共同推動了 freeformer 的發展，並自 

2014 年 4 月以來擔任 ARBURG（阿

博格）塑料自由造型工藝（AKF）諮詢師

一職。隨著 freeformer 和 AKF 工藝於 

2013 年十月在世界領先的“K”展上的

成功全球首發，ARBURG（阿博格）開

闢了工業增材製造的可持續性市場。

為進行此次設計，來自德國安梅

布赫的設計技術工作室及其所有者 

Juergen R. Schmid 也參與其中。工業

設計專家應特別注意 freeformer 的可

識別性，可持續發展性和獨特性，並將

美學與功能性相結合。其成效可以用實

例說明，如通過可旋轉的玻璃擋板可靈

活進入的結構空間，簡易的操作，以及

安裝於側面可折疊並配有多點觸摸屏

的 PC。視覺上突出顯示的開關同時也

是緊急停止開關。freeformer與需通過

的標準門寬的匹配性也被列入考量範

圍。

可持續性工業設計

外殼上清晰柔和的線條使人聯想到

現代電子通訊設備，並且也非常適合用

於設計室和實驗室環境中。除了收穫眾

多客戶的積極反饋和青睞，這一整體概

念在視覺上的成功也顯示在現今作為

紅點獎贏家的品質標識上。

棒極了！
2014 年度紅點獎：紅點設計獎授予 freeformer
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簡易注塑件如今已不再

是藝術。市場對於部件

的要求也日益提高，如

附帶觸覺反應和關節的部件，或是具

備絕緣性，耐火性和磁性的部件。由

於附加功能多種多樣，將其整合起來

的可能性也將會層出不窮。每當需要

探尋高效增值的解決方案時，人們越

來越常求助於 ARBURG（阿博格）專

家的專業知識。

“ 我們在與我們稱 職的合 作 夥伴

以及我們自己的項目部的合作中共同

實現了功能整合”，應用技術部主管 

Thomas Walther 博士如是說。作為功

能整合的實例，在 2014 年的 Fakuma 

展會上 ARBURG（阿博格）介紹了發

泡材料複合注塑工藝（PVSG）。這正符

合 Fakuma 展會的主要議題，由德國機

械及製造商協會（VDMA）下的塑料和

橡膠機械專業協會（KuG）提出的“藍

色能效倡議”中提到的，即“塑料潛力

無限”。發泡材料及其加工相關的設備

和專業知識均出自 Ruch Novaplast，

模具技術出自 Kral lmann。嵌件和注塑

件的處理由採用 fpt 機器人製造技術

的一個可移動機器手單元來完成，在這

個機械手單元內，一個來自 KUKA 的 

AGILUS 小型六軸機械手在一條線性

軸上進行作業。

牢固整合的螺紋

在緊湊整合於注塑單元內的泡沫

設備上生產出一個由 EPP 製成的發

泡部件產品。六軸機械手將此部件

產品放入注射模中，在模具中，螺紋

依材料被噴射成型。“這些複合部件

由一個發泡的 EPP 組件和一個噴射

成型的組件構成，其將作為標準部

件在下個步驟中被整合到發泡 EPP 

外殼或者 EPP 板材中，以便製造出

機械連接裝置，或將動力線進行建

議密封連接。”Thomas Walther 博

士解釋道。特別是在輕質結構和隔

熱裝置方面，此類工藝可開發出新的

應用。這種整合的螺紋可實現例如

發泡汽車元件的擰緊，或者在通風

排氣設備的發泡外殼上連接冷凝水

排放管。

有針對性的結合各種屬性

借助多組份注塑成型工藝，可將某些

特性如硬/軟，亞光/光澤，透明/不透

明或者不同的顏色進行有針對性的結

合，以便實現例如汽車內部高品質的閥

門、開關和把手的製造。

旋轉角度傳感器作為應用實例，展示

了如何利用高效注塑技術，結合一個創

新模具設計和複雜的自動控制，從而省

去額外的聯接技術或後續裝備。

無需裝配

在三組份注塑工藝集成中可實現在 

30 秒內將一個磁盤，一個託盤和一個

保護罩注塑成功能部件。尤其有趣的

是磁化直接發生在模具中，磁鐵的可

旋轉放置也發生在用託盤進行充模的

過程中。在這個複雜的過程中，共有三

個注塑單元，它們將模具功能和機器手

塑料潛力無限塑料潛力無限
功能整合：僅需一步即可生產出可供使用的部件
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應用

塑料潛力無限

系統 MULTILIFT V 整合到 SELOGICA 

控制系統中。ARBURG（阿博格）專家與 

Oechsler 公司（模具）和 Erlangen 大學的

塑料技術系教授合作發展了這項應用。

另外一個例子是 LED 燈條的製造，其

說明了如何通過智能模具和工藝設計，

將複雜的功能整合到生產循環之中。這

個 LED 燈條是採用三組份注塑工藝中

生產出來的。在這個過程中 LED 燈和電

阻被插入模具之中。除了外殼和透鏡，還

可進行可導電的塑料組件的導線注塑，

這根導線用於連接各個電子元件。

將工藝進行合理的結合

通過將注塑工藝同其他工藝相結

合，例如擠出工藝和 PUR 發泡工

藝，以便將附加功能整合到同一部件

中。ARBURG（阿博格）同他的合作夥

伴 Sonderhoff 一起，首次展示了嵌

入工藝 MOLD’n SEAL，採用此工藝

將可用 PUR 密封裝置填充汽車外殼。

一台六軸機械手可提取出仍溫熱的注

塑件，並在混合料頭之下開始在輪廓

邊緣用雙組份發泡材料進行密封。固

化時間從原來的 10 分鐘縮減到 3 分

鐘。由此將不需要較長的額外傳送帶

和半成品倉庫。進而節省了時間，成本

和空間。

增值創造競爭力

“特別在產量大以及成本壓力大的

情況下，功能的整合將顯得尤為重要，

它將有助於幫助我們在競爭中取得成

功。”Thomas Walther 博士總結道。這

也表明了對於一站式交鑰匙解決方案，

以及諸如長纖維直接注塑與有機板相

結合的創新工藝的需求量正在不斷增

加。在這種工藝下，連續纖維增強的熱

塑性塑料嵌件，通過纖維強化的塑料

原料被充模成了一個高強度，但卻輕質

的複合材料部件，因而同時被應用在軸

承孔，散熱片結構和其他功能性和加固

性部件上。此類智能的材料組合，相對

於金屬而言，具備更多的優勢，並且能

夠最終開拓出全新的應用，例如在汽

車製造領域。

發泡材料複合注塑（上方大圖）和長纖維直

接注塑與有機板相結合（上圖）在輕質結構

製造方面開創了新的可能性。 借助功能整

合可進行 LED 燈條的功能性生產（中圖）。  

採用 MOLD’n SEAL 工藝時外殼中可包含

內嵌的聚氨酯墊圈（下圖）。



透析治療可在慢性腎功能

衰竭或者急性中毒的情

況下挽救生命 - 前提

是技術設備可進行100%無故障運行。

作為 Wirthwein 集團旗下的一家企

業，Riegler 公司作為醫療技術供貨商

已經在業內頗具知名度，並在位於德

國 Muehltal 的公司總部進行包含透析

機外殼的塑料組件在內的生產。

2012 年，Riegler 公司已經將其潔淨室

生產的總面積擴充至 6000 平方米。“

我們在 ISO14644-1 規定的等級為 7 的

潔淨室中生產透析機外殼的管道和法

蘭。”副技術總監 Georg Arras 解釋道。

根據透析機的機體重量和可淨化的血

量，產品共分成 5 種不同體積的型號。

靈敏：血 液透析
Riegler:在潔淨室中生產出透析組件
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客戶報告

產品的採購方為德國 

Fresenius 醫療保健有限

公司，這家公司為醫院和

透析中心提供終端產品。

在 Fresenius 進行最後的

裝配：由聚ü製成的半透

膜將鑲嵌到過濾器外殼

上，藍色的法蘭也將焊接

到上面。

現在，具有完整運行

能力的透析器可以承擔血液透析的核

心功能。病人的血液將在這台機器中

用透析液進行洗滌，其中包含的電解

質的量可進行個性化調整匹配。在半

透膜上，根據反滲透原理，血液與透析

液之間發生物質交換。水和電解質可

穿過細小的孔隙，蛋白質和血紅細胞

則被保留下來。

全自動方案

在製造透析產品時，為了實現三班

工作制下盡可能的高效作業，Riegler 

與 ARBURG（阿博格）共同開發了一

套全自動提取和包裝方案。“一個關

鍵點在於，要求在箱內的正確位置放

置不同厚度的管道，此過程中不能有

任何閃失。”Georg Arras 回憶道。一

套機械手系統 MULTILIFT H 解決了

這個任務，這個系統可以從模具中提

取出已完成的 PP 管，並將它們放置

在冷卻區。 Riegler 公司已為透析產品

獨立設計了 13 個模具 – 2 倍的管道

模具和 8 倍的法蘭模具。這些模具將

投入到十台注塑機的使用中，注塑機

的鎖模力從 1300 到 2500 kN。

快到接近兩秒

 “我們在 5 台自動混合式 

ALLROUNDER 520 H 上進行管道注

塑。這些機器的點焊空循環時間較短，

從而把循環時間縮短了近兩秒。由一台

混合式 ALLROUNDER 570 H 和一台

液壓式 ALLROUNDER 630 S 生產出

的法蘭自由下落，Georg Arras 對這些

機器的可靠性感到十分欣喜。可靈活直

觀操作的控制系統 SELOGICA 在日常

的實際應用中也展現出明顯的優勢。

他還特別讚揚了同 ARBURG（阿博

格）團隊的合作。“每當我們的機器出

現問題時，總能立即得到援助。此外，

洛斯堡的專家們針對我們迄今為止的

每一項新要求都提出了適合的解決方

案 - 或者乾脆構思出一個新的方案。”

照片: Riegler

靈敏：血 液透析
Riegler:在潔淨室中生產出透析組件

Riegler 的組件被應用在德國 

Fresenius 醫療保健有限公司的血

液透析機上（左圖）。一個水平機械

手系統 MULTILIFT H 在冷卻區的

正確位置將已注塑成型的 PP 管放

下，以便在隨後的全自動包裝中不

會產生混亂（右圖）。

名稱： Riegler 有限兩合公司KG

成立： 1946 年由 Fritz Albert Riegler 創

立，自 2005 年起成為 Wirthwein 集團旗

下的一個企業

生產基地： 在德國的 Muehltal 和 Ober-

Ramstadt 地區的三個生產基地進行生產

營業額： 2013 年約 3500 萬歐元

員工： 約 250 名

生產占地面積： 約 6000 平方米，大部

分是潔淨室

產品： 用於醫療技術，製藥，化工和化妝

品產業的無菌組件和部件

機械設備： 約 100 台注塑機，鎖模力從 

250 至 4000 kN，其中包含 61 台 

ALLROUNDER

聯繫方式： www.riegler-medical.com

INFOBOX
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非常精密的注壓
Continental:運用方案系統生產平視顯示器的非球面反射鏡

汽車供貨商 Continental 

的總部坐落在德國巴本

豪森，那裡的生產異常

精確整潔，如果一定要究其原因，就不

得不提到電動式 ALLROUNDER A。 

針對平 視 顯 示器 的非 球面反 光鏡

的 製 造，採 用 的 是 整 合了 電 動 式 

ALLROUNDER 720 A 的全自動方案

系統。同時 Continental 與 ARBURG 

（阿博格）之間的技術合作也擴展到了

涉及流程和編程的過程優化方面。

Continental 的平視顯示器被安裝在

全世界各品牌的汽車上。借助於非球面

反光鏡，顯示器可以在玻璃擋風板上

放映出所有的駕駛信息，例如當前的速

度，這樣所有的信息可直接進入駕駛者

的視野，這對於安全駕駛至關重要。

為了避免信息放映到玻璃擋風板上

時發生失真，需要與模具輪廓一致的

高精度表面。在製作球面的過程中尤其

重要的是精確瞭解多種汽車的擋風玻

璃的不同弧度。

專門配置的 ALLROUNDER

透鏡由 COC/COP（環烯烴聚合物） 

構成，這是一種特殊的透明熱塑性

塑料，絕大多數的透鏡是由電動式 

ALLROUNDER 720 A 生產出來的，

其配備鎖模力 3.200 kN，尺寸為 400 

的注塑單元，以及注壓裝置。模具內部

的一個傳感器在沖孔的過程中記錄下

沖孔間隙和模腔壓力。 SELOGICA 機

器控制器將監控這些測量信號。

另外，模具配備了熱流道系統，以便

進行偏離中心的噴射，將模具邊緣分

為 12 個單獨的溫控區間進行恒溫處

理。澆注口將在模具中直接分離。

每個注塑都可進行識別

在注塑過程結束後，一台六軸機械

手用專門匹配的夾具直接抓取鏡面，然
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後將其送至一個激光站。這裡將為每個

部件標記各自的生產數據，這樣產品便

可直接識別，其加工過程也可被跟蹤查

詢。此步驟符合工業 4.0 的要求。

隨後將透鏡放在冷卻臺上，用離子化

空氣從下方進行冷卻。接下來是 100% 

測量，並用高反射鋁進行蒸發鍍層。

非常精確且乾淨

注塑件相對與目標幾何圖形的可允

許偏差須要低於七微米，小於人類頭髮

的直徑。包括包裝在內的整個過程都採

用全自動控制，並且在一個潔淨室中進

行。通過這種方式可有效避免由灰塵

顆粒所帶來的污染。

針對潔淨環境中進行製造所裝備

機器，配備了注壓裝置和電動式驅

動，所有這些特性都體現在供應給

位於巴本豪森的 Continental 公司的 

ALLROUNDER 產品中，其能夠在三班

制的操作下進行七天連續工作。

技術，知識，服務是關鍵

在那裡人們瞭解到始於 1970 年的

阿博格注塑成型技術的優勢，並對目前

為止的合作感到非常滿意。精密光學

元件部門經理 Bernd Stenger 表示，

首先將高度的機器可用性、重複精度、

精確的調節特性、穩定的制程、直觀的

操作、可編程的注壓控制器，以及專業

指導結合起來的做法值得提倡。“一方

面我們十分看重高品質的解決方案”， 

Stenger 繼續道，“另一方面也同樣重視

尋找快捷靈活的解決方案。兩者都可在 

ARBURG （阿博格）處得到滿足，其具

備較短的反應時間，專業的應用技術和

員工培訓，以及高品質機器。”如此順

利的合作著實難得： Continental 已計

劃繼續推出平視顯示器系列產品，如果

沒有先進高品質的注塑機，這一切將無

法實現。

一個平視顯示器放映出所有重要的駕駛

信息，借助反射鏡投影到擋風玻璃上從

而直接進入駕駛員的視野（右上圖）。

一台六軸機械手提取出精確加工的注塑

件（下圖），以便將其傳送到下一個處理

站（左上圖）。

INFOBOX

照片: Continental

名稱： Continental

生產基地:  德國巴本豪森

產品： 用於汽車行業的駕駛員信息系統

材料： 熱塑性塑料如 ABS, PC, 

PMMA, PMMI, POM, PBT, PPS, COC, 

COP, PP, PA

聯繫方式： www.conti-online.com/

www/automotive_de_de/general/

interior/business_units/bu_

instrumentation_de.html



您的要求我們都能滿足！
產品家族：用於高效塑料加工的 freeformer 和 ALLROUNDER
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他們可進行各種不同批量

的塑料部件生產，並且

考慮哪種工藝才是最經

濟的。答案當然是 ARBURG（阿博格）

，作為獨一無二的製造商，其可提供針

對高效塑料加工的包括產品和工藝的整

個產品家族，從增材製造到注塑成型。

freeformer 的出現，使得 ARBURG 

（阿博格）擁有了除 ALLROUNDER 

注塑機外的另一個用於塑料部件生產

的工業製造工藝，從而針對任何需求提

供高效的生產解決方案：從單個，小批

量，到大批量的高品質塑料產品生產。

需生產多少部件？要求怎樣的質量？

“我們與客戶共同關注的核心問題

在於：應該以何種質量生產出多少部

件才最具經濟性？答案為我們指明了

道路”，技術總監 Heinz Gaub 如是

說。通常情況下：在大批量狀況下，用 

ALLROUNDER 進行注塑成型是最高

效的生產解決方案，而批量較小時，採

用配備 ARBURG（阿博格） 的塑料自

由造型工藝（AKF）的 freeformer 則更

經濟。但在此過程中並無確定的界限。

這必須參照特定的產品需求。

有多少時間可用？

另一個準則便是預熱時間。在注塑

成型中，必須在生產開始之前首先製造

模具，之後可能還需修復及優化生產流

程。而採用 freeformer 時只需部件的 

3D-CAD 數據就足夠了。

AKF 工藝並不要求詳細知識

freeformer 的控制器將自動生成

部件的層級結構所需的參數。數據保

存在 STL 文件中，通過所謂的切片 

（逐層分解）自動進行預加工，並啟動

生產。不需編程和材料加工方面的專業

知識。

另一個關鍵點是需要的質量（參見 

《今日》第 54 期，第 14 頁）。除了幾

何精確度之外，強度也是其中一個重要

因素，同注塑件相比，增材製造部件的

強度約為 80%。由於採用滴狀結構，

使得填充度較低，因此其抗拉強度也

稍低於注塑成型部件。然而在很多情況

下，部件並不需要 100% 的抗拉強度

值。可採用 freeformer 來進行不能通過

注塑工藝的完成的塑料部件製造，如可

逆轉的硬膠/軟膠結合，或者不能出模

幾何形狀部件。“在選擇適合的最高效

的工藝時，需要綜合考慮諸多方面”， 

Heinz Gaub 強調了進行相應諮詢的重

要性。

以資深諮詢為基礎

“幾十年來，，ARBURG（阿博格）

在注塑成型的工藝上，以其資深、詳盡

以及嚴謹的諮詢而享譽全球。”銷售

總監 Helmut Heinson 如是說。“對於 

freeformer，我們當然會延續這樣的傳

統，並繼續拓展以工藝為導向的諮詢

服務。” 

“由於在 AKF 工藝中涉及到一個

全新的技術，我們更需要與顧客進行

緊密地合作。”Heinz Gaub 強調道。“ 

因此在技術應用的過程中，我們將進

行全程陪同，如在材料的鑒定以及

部件的結構設計上。”同時 Helmut 

Heinson 還補充：“我們的諮詢還包

括，在提供 freeformer 之前我們將檢

驗，是否可以製造出指定質量的部件，

以及如何製造。”

兩 位 經 理 一 致 認 可 了 工 藝 的

重 要 性：“ 作 為 增 材 製 造 工 業 系

統，freeformer 出色地完善了我們的產

品家族，同時注塑成型仍將是未來用

於塑料部件大批量生產的主要工藝。”

您的要求我們都能滿足！
產品家族：用於高效塑料加工的 freeformer 和 ALLROUNDER

從用 freeformer 進行的單個部件增材製造（上圖），到用 

ALLROUNDER 進行大批量注塑（下圖），針對高效塑料

加工的 ARBURG（阿博格）產品都可滿足。



快速運轉的大宗產品 – 電動式 820 A

在約 5.5 秒的循環時間內生

產 48 件消耗品

LSR 加工 — 電動式 470 A

在潔淨室條件下加工液體

矽膠

新的微型注塑單元– 電動式 270 A

0.03 克的輕質細緻精密部件2014 年德國國際塑料
加工展覽會（Fakuma） 
ARBURG（阿博格）展臺

http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_electric_ALLROUNDER_820A_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_LSR_470A_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_micro_injection_unit_270A_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/zh/cn/company/latest-news/news/individual-news-items/nI/5611/


工業 4.0 — 電動式 370 E

“智能的”可追蹤產品，人機

配合，ARBURG（阿博格）主

機系統

IML 薄壁應用 – 混合式  

520 H“Packaging”

壁厚極薄的新型杯子

 

長纖維直接注塑 - 液壓式 820 S

用於汽車工業的玻璃纖維強

化輕質結構組件

三組份注塑成型 — 液壓式 630 S

功能整合，通過硬膠/軟膠結

合製造柔軟觸感的表面

發泡材料複合注塑 — 液壓式 470 S

功能整合，發泡組件和注塑組

件結合

 

服務 - 液壓式 270 C GOLDEN EDITION

提供服務，如預防性的維修

雙組件增材製造 freeformer

擁有可輕鬆拆卸的支撐結構

的雙組件增材製造

使增材注塑成型具有特色 – freeformer 

ARBURG 塑料自由造型工藝

和注塑成型的相互配合

http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_IML_520H_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_industry_4_0_370E_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_lightweight_construction_820S_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_functional_integration_630S_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_PCIM_470S_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_service_270C_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_freeformer_2K_en_GB.pdf
http://www.arburg.com/fileadmin/redaktion/Sonstiges/ARBURG_Fakuma_2014_freeformer_ALLROUNDER_en_GB.pdf
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在活動框架內，在對話中

以及通過《今日》雜誌

的號召，ARBURG（阿

博格）的 freeformer 專家們面對了各

式各樣的疑問。《今日》雜誌編輯部挑

選了其中討論最為激烈的問題和答案，

並將其整理出來。

提問: 我的 1967 年產梅賽德斯 Coupü 

老爺車配備了一台原裝藍寶法蘭克福收

音機。只可惜一個塑料按鈕斷裂了。請問 

freeformer 能否為其製造一個備件呢？

回答: 個性化零部件生產是 ARBURG 

（阿博格）塑料自由造型工藝（AKF）的一

個典型應用領域。這當然也適用于收音機

按鈕的製造。freeformer 的操作人員只需

準備恰當的材料，以及匹配的 3D-CAD 數

據，便可進行備件的生產。未來將可實現借

助破碎部件的掃描和數據“粘接”來進行

備件製造。

提問: freeformer 將在我們的小批量快速

注塑生產中發揮的作用著實令人興奮。請問

需要多久才能掌握這套系統的操作呢？

回答: 培訓需要耗費的時間是顯而易見

的：操作人員必須只讀入從 3D-CAD 模

型中得出的 STL 數據，並進行材料的定

義。大約一至兩天時間即可掌握基礎知

識。控制系統基於在 ALLROUNDER 注塑

機上運行良好的 SELOGICA 搭建。但在 

freeformer 的操作過程中只需輸入相對較

少的參數。通過手勢控制的多功能觸摸屏

將可輕鬆實現。這裡也秉承了我們的理念，

即實現複雜技術的簡易操作。

提問: 我曾在 ARBURG（阿博格）技術

日時觀看到 freeformer 是如何生產開關

的。為什麼液體塑料從噴嘴滴在部件托架

上時完全沒有潮解呢？

回答: 液體材料的加工處理是最為令人

驚歎的部分，同時也是隱藏在 AKF 工藝中

的藝術所在。每個液滴都將並排放置恒溫

處理的結構空間內，以便其能夠進行輕鬆

搭接。因其只有 200 到 300 微米大小，可

迅速冷卻和自行連接。進行時效硬化時將

不再需要紫外光或其他特殊工序。

提問: 我對蒸汽機比較感興趣。我有一

張某廠牌的老式技術圖紙，我想要製作一

個標準尺寸 7,25 寸的模型。也可以進行增

材製造嗎？

回答: 首先必須將圖紙轉換成 3D 數據。

專業人士，即便是外行人士也可以輕

鬆掌握相應 CAD 知識。隨

後 freeformer 可借助從中

生成的 STL 數據製作廠

牌，其尺寸不得大於 

230 x 130 x 250 

毫米。其他重要因

素包括壁厚和

細化程度。

提問: 有訂單需求的情況下，ARBURG（阿

博格）會進行生產功能部件的增材製造嗎？

回答: freeformer 和 ALLROUNDER 一

樣不會接受訂單進行塑料部件的生產。這

種情況下，與產品家族中包含 freeformer 

的服務提供商取得聯繫是較為合適的選

擇。我們將很樂意向您提供此類訊息。

提問: ARBURG（阿博格）顯然非常善於

製造驚喜。在未來的添加製造領域，我們

還可以期待怎樣的“重磅炸彈呢”？

回答:作為精于創新的企業，我們將長期

致力於推動增材製造的進一步發展。您將

會在各種博覽會上，如 2014 秋季的德國

塑料加工展覽會（Fakuma）和歐洲模具展

（Euromold）上，或者在 2015 年春季的技

術日和漢諾威博覽會上看到我們的努力方

向。值得期待的內容之一將是塑料製品的

個性化。

您提問 - 我們回答
freeformer：那些您期待已久的內容



在
過去的 18 年間， 

Hehnke 從兩人承包商

發展為組件製造商。借

助複雜的 ARBURG（阿博格）一站式

交鑰匙設備得以進行高質量的整套客

車功能組件的批量生產。例如：為不同

的高端汽車製造商生產電動油門的傳

感器外殼罩。

現今的機動車輛通常由發動機來控

制油門。一台傳感器通常用作雙重電位

計，負責將對應的踏板位置傳輸到控制

器。雖然成本較高，高端車輛中仍主要

使用磨損較少的傳感器。因此將有兩個

電壓值傳送到控制器，當使用 CAN-Bus 

網絡時，還將傳輸數碼設定值信號。

Hehnke 是 AB 電子有限公司 - TT 

電子公開有限公司的總承包商，對於一

些著名原始設備製造商（OEM）來說，

在客車和商用車應用領域中，作為加速

踏板的研發和生產合作夥伴，Hehnke 

享有較高的聲譽。 所有的系列組件都

可以在位於德國施泰因巴赫-哈倫貝格

的 Hehnke 公司總部進行生產，並作為 

AB 電子有限公司的組件裝配“ 1 級 

OEM”負責完整踏板的研發和生產。

用於傳感器外殼罩生產的一站式交

鑰匙設備已成為迄今為止 ARBURG 

（阿博格）方案提供部門完成的要求

最嚴苛的項目之一。整個前後裝備生

Hehnke:全自動沖孔、彎曲和注塑成型

電子加油：

項目
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產組件，包括來自 Creative 自動控制

的沖孔彎曲單元，來自 Kiki 的抓取及

檢測技術，以及託盤運輸站，圍繞著

一台配備了 2000 kN鎖模力的電動式 

ALLROUNDER 570 A針對不同的 PP 

GF 30 和 PA 6.6 GF 30 外殼罩，共使

用三個配備更換備件的 4 腔模具，以

便為高端汽車製造商進行共 6 款型號

的生產。 借助金屬觸點進行的電子連

接件裝備對於各品牌的所有部件來說

都相同。傳感器罩用於將 AB 電動油門

連接到 OEM 的發動機控制器上。

決定性意義：觸點的位置和中央控制器

整個設備最重要的任務之一是單個

觸點的正確定位，在整個操作和嵌入過

程中將持續進行。對高複雜程度的電

動式和機械式接口連接也同樣要求嚴

苛，以便通過 SELOGICA 機器控制器

實現對加工單元的統一控制，以及在模

具中和加工單元中的廣角機械質量監

督。因此，例如在保壓階段的定位針轉

壓後退將會妨礙模具中觸點的轉移。

雙動式料筒可實現 1 毫米上的雙排觸

點的準確嵌入。

兩台機械手攜手工作

由 Hehnke 完整提供的前置沖孔

彎曲單元通過一個線圈將線圈引至帶

上。連續模通過沖孔和彎曲為充模準

備觸點，通過輻板分離進行分散。每

次六個單個觸點從一個 4 腔託盤內

的轉移單元進行 4 腔嵌入，其起到向 

KUKA 的 KR 30 六軸機械手的轉移

站的作用。

六軸機械手的嵌入和取出夾具從轉

移單元的託盤內進行四次六個單個觸

點的拿取，將其進行固定，並駛入模

具。在那裡首先進行四個完成充模部

件的拿取。隨後夾具繼續駛入，並將待

充模的觸點嵌入腔內。這個過程一直

持續到抽芯完成，通過合模進行集中

並牢固固定。

在行駛前，由一個專門的模具內觸

覺光學傳感技術組件進行額外的檢

查，確定塑料充模前是否所有觸點都

已正確且完整的嵌入。

注 塑 件 被

放置在第

二個託

盤上，

一台來自 

KUKA 的 

AGILUS 小型

六軸機械手依次拿取

注塑件，並駛向一個光學

測試間。它將部件調控至觸

電的正確位置。每個觸點都不

得超出定義的公差帶，即所謂的波

用於外殼罩的製造（下圖）的待充模觸

點通過線圈進行準備，並在完成沖孔，彎

曲和分離後將其嵌入模具內。採用兩台

同時工作的六軸機械手進行嵌件和注塑

件的聯合處理（右上圖）
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動範圍，以便順利進行後續的裝配，並

將壓入觸點無焊接連接至電路板。

反復質檢

此外還有一個間接光學測量儀，通

過對包膠模控制的檢測，確定觸點是

否已正確嵌入。這個過程中將計算出壓

入區域的正確高度，因為保持最小的

高度公差對於正確的進行觸點接通

尤為重要。隨後，部件將到達高壓

和連續性測試間。當確定高壓接

通時，即相鄰觸點之間有電流

流過,則機械手將把定義為廢品

的部件投擲到容器內。

當光學檢測

結 果 表

明 觸

點 位

置 錯 誤

時，機械

手將把部件

放置在分層傳

送帶上進行報廢處理。在連續性測試

期間檢測到瑕疵時，將採取同樣措施。

四個成品部件的單獨測試將與機器

的注塑工序相協調。只要需要用六軸機

械手進行四個完成的順序部件的取出

和向轉移站的傳送，這個過程便會一直

持續。如果傳感器外殼罩順利通過了

所有的檢測步驟，則合格件將會被有序

保存到託盤站手動準備好的託盤內。

出色的合作夥伴 ARBURG（阿博格）

ARBURG（阿博格）是 Hehnke 在

注塑加工方面唯一的合作夥伴。總經

理 Torsten Herrmann 意識到了合作的

顯著優勢：“遵循單一品牌戰略，我們

僅採用 SELOGICA 控制器，這樣更便

於機器操作。我們的 ALLROUNDER 

通過可用的管理系統，將流程 – ERP 

– 資源規劃、ARBURG（阿博格）主機

系統 ALS 和 CAQ – 質量文檔進行

全面聯網。同樣重要的還有一家可信賴

的家族企業，可提供針對專業知識工具

的，從通過全面指導實現的靈活外部服

務到內部服務。2013 年研發出的生產

解決方案首先通過合作雙方緊密廣泛

的協作和對流程細節的共同學習起到

了尤為積極的作用。因此在實施階段就

已經具備一套類似的設備。“

影像
“傳感器外殼”

項目

名稱：Hehnke有限兩合公司KG

成立：1995

生產基地：德國施泰因巴赫-哈倫貝格

員工： 90

產品： 塑料注塑成型的複雜部件和組

裝；具備獨立的研發、模具構造、 

潔淨室以及項目監管的總承包商。

機械設備：30 台節能電動式、混合式和

液壓式 ALLROUNDER，其中有 8 台集

成了方案系統 

行業： 汽車行業、醫療技術、電子技術

聯繫方式： www.hehnke.de

INFOBOX

https://www.arburg.com/zh/cn/media-centre/videos/industries/electronics/
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近年來自動控制逐漸佔據

重要地位。這種發展趨

勢還將持續嗎？要求發

生了怎樣的變化？ARBURG（阿博格）

可以提供什麼？作為 20 多年來一直致

力於自動控制解決方案的方案提供部

門經理，Oliver Giesen 一一回答了此

類提問。

《今日》： 過去這些年間對於自動控制

需求經歷了怎樣的發展？

Oliver Giesen: 從過去到今天，自動控制

一直是重要主題，這種積極趨勢也必然會

一直持續下去。我們注意到現今的需求呈

現出兩大趨勢。一方面一站式交鑰匙設備

的複雜程度逐步提升，另一方面客戶需要較

為靈活的自動控制解決方案 – 基於日漸增

多的小批量生產和持續加速的產品替換。

《今日》： 對於這種發展 ARBURG 

（阿博格）是如何考慮的？

Oliver Giesen: 我們將通過持續發展我

們的供應，而不僅僅在產品方面，以此來

應對這種發展趨勢我們還在全球範圍內對

分公司進行投資，以便進一步加強應用信

息指導和提升本地自動控制水平。

《今日》： 複雜性和靈活性這兩大趨勢

將帶來怎樣的挑戰呢？

Oliver Giesen: 我們始終堅持一貫目

標，即較高的工藝穩定性，可用性，產量

和產品質量。一個經常面對的挑戰便是

針對設備滿足未來需求的要求，而這恰

恰是時下尚且無法預見的。

《今日》： ARBURG（阿博格）能夠

提供怎樣的解決方案？

Oliver Giesen: 對於高速應用我們可

以提供例如我們的垂直進入機械手系統 

MULTILIFT V，並可選擇配備快速進入

垂直軸，其能夠實現較短的開模時間。相

對於專門配置的自動控制系統，其優勢在

於，配備三個伺服電驅動軸的線性機械

手系統並不只用於單一應用，而是在產品

替換時進行其他嵌入，拿取和放件操作。

如果客戶需要更高的靈活性用於嵌

入操作，則人機配合的機械手交互操作

將是較為理想的解決方案。由於這裡將

車間工人的手動嵌件操作轉交給夾具來

進行，從而節省了耗時的嵌件準備和運

送程序，設備也可以輕鬆投入其他產品

的生產中。

如果要求較高的靈活性和複雜性，我

們的移動機械手單元即可滿足，這是我

們與合作夥伴 fpt Robotik 共同實現的。

在這裡一台來自 KUKA 的小型 AGILUS 

六軸機械手可以額外在一個線性軸上進

更複雜，更靈活，更多 用途
自動控制：Oliver Giesen 關於機械手系統和一站式交鑰匙設備的發展 趨勢見解
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更複雜，更靈活，更多 用途
自動控制：Oliver Giesen 關於機械手系統和一站式交鑰匙設備的發展 趨勢見解

行移動。其優勢包括較短的循環時間，擴

展的操作區域，以及將移動單元靈活用於

不同 ALLROUNDER 的可能性。

通過完整集成到 SELOGICA 機器控

制器中，我們的所有機械手系統都可進

行快速高效的編程。

《今日》： 這種移動的機械手單元總

共配備 6 個軸。如果是這種情況，那麼極

限在哪裡？

Oliver Giesen: 為了使將周邊設備任務

整合進一站式交鑰匙設備中，可以考慮配

備更多的伺服軸。為此也可以在一個方案

系統中集成多個六軸機械手。我們已實現

過多次配有三個六軸機械手，即 18 個軸

的解決方案。例如《今日》雜誌第 53 期

當中曾介紹過的為 Rudi Gübel 公司裝

置的設備。您可在我們的媒體中心找到相

應的影像（“Trio 工作同步”鏈接：www.

arburg.com/de/mediathek/videos/

produkte/sechs-achs-roboter）。

《今日》： 前後裝備步驟的整合極

限在哪？

Oliver Giesen: 當單個制程嚴重影響

到設備的可用性，以及再也無法保證需求

的產量時，則視為到達極限。在這種情況

下，緩衝區的安裝或者制程的完整分離

將具有重要意義。

我們的目標很明確，不要“不擇手

段 的 ”將全 部內容集 成 到方案 系統

當中，雖 然 這 樣 做可能 是 最 賺 錢 的 

（大笑）。我們會多次參觀整個的生產過

程，以便幫助我們的客戶打造最具經濟

性的解決方案。這同時也意味著，最初制

定計劃時自動控制的比重較小。

《今日》： 自動控制解決方案對於

哪些企業或產品來說較有吸引力？

Oliver Giesen: 在任何情況下都值得

考慮使用自動控制，不依賴企業規模，產

品或產量。對於已經存在的產品線也同

樣適用，因為現今已經出現了較以往更

具靈活性和經濟性的解決方案。

《今日》： 在洛斯堡的新生產車間中

進行的日漸增多的一站式交鑰匙業務便

是佐證之一。新的生產設施具體針對哪

方面而設？

Oliver Giesen: 由於需求不斷攀升， 

設備數量也逐漸增多。方案系統本身也

將逐漸增大 – 或者是由於越來越高的

複雜性，以及/或者是由於使用了鎖模力

大到 5000 kN 的 ALLROUNDER，這在

我們的部門內部應用的越來越多。我們

已經在期待新的車間，因其為我們和客

戶配備了一系列基礎設施，也使得設備而

挑選範圍更加理想。

“借助我們在自動控制領域的供應，我們可

以實現向客戶提供從靈活的自動控制解決方

案，到複雜的一站式交鑰匙設備，以及包括專

業指導的完整產品體系”，方案提供部門經理 

Oliver Giesen 欣慰的提到。

影像 
“Trio 工作同步”

http://www.arburg.com/zh/cn/media-centre/videos/products/six-axis-robots/
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S
erigraph 的總部遠在北美的

西本德/威斯康星州。公司名

稱中便已突出其特色:由最初

精於生產裝飾薄膜的絲網印刷，到模

內貼標工藝（IML）中的背面注塑。如

今，系統供應商 Serigraph 可通過完

整的生產流程向其客戶直接提供成品 

IML 注塑件，整個過程僅適用於電動

式 ALLROUNDER A 來完成。

IML 工藝及其製成的產品眾所周知： 

汽車行業和白色家電行業中的背光顯

示器和工具，用於食品和醫藥領域的包

裝中品種繁多的容器和盒子，或者通訊

行業中的手機顯示器。所謂 IML 注塑

件的主要優勢，Serigraph 首先看中其

抗劃傷強度和化學穩定性。此外還有

在 2D 和 3D 領域針對上色和設計自

由度的較高的靈活性 – 這是對於塑料

薄膜生產上來講最為重要。

攜手 ARBURG（阿博格）進入  

IML 注塑工藝領域

為進行 IML 部件的生產，Serigraph 

可進行各種材料的加工，特別是 PC， 

玻璃纖維填充塑料以及 ABS。 

IML 薄膜的背面注塑有 ALLDRIVE 

系列的電動式 ALLROUNDER 進

行，多 數 裝 備了用 於 部 件 操 作 的 

MULTILIFT 機械手系統。

高級副總裁 – 工程與產品開發， 

Dan Haas 堅定的表示:“當我們決定採

用 ALLROUNDER 時，我們已經測試

過許多來自其他製造商的機器。當時尤

其令人眼前一亮的是 SELOGICA 控制

器。我們雖然在 IML 和注塑工藝方面，

以及提供部件的注塑件製造商方面有

豐富的經驗。然而我們卻完全沒有精通

注塑工藝實踐的內部人員配備。在這方

面，直觀的 SELOGICA 用戶界面可以

充分發揮其優勢：針對這套控制系統的

員工培訓相對比較容易。”

ALLDRIVE 和 SELOGICA 在所有層

面都表現卓越

Ser ig raph 的決策者還認為 

SELOGICA 的存儲選項，以及頗具優

勢的採用主軸驅動的電動式 ARBURG 

（阿博格）機器 都非常卓越。因此 

ALLROUNDER 可以滿足 IML 專家在

精確度和重複精度方面的所有要求。密

閉和水冷卻的伺服馬達可保持生產區

Serigraph: 從薄膜到模內貼標產品

IML 專家
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域的潔淨，這是 Serigraph 

在化妝品領域所必須的。

無限制自動控制

選擇 ARBURG（阿博格）機器的

其他理由還包括熱流道分配裝置的

節省空間和高精確度的控制系統，以

及 MULTILIFT 機械手系統在實時機

器流程中的完整集成。對於順利生產

來講，最重要的是足夠大的拉杆間距，

以便多次取出夾具可以駛入模具。“

因此我們還採用淨載重量較大的機械

手系統，例如配備載入為 15 千克的 

MULTILIFT V”，Dan Haas 如是說。“

這幫助我們實現了複雜夾具的組合應

用，和從多腔模具中進行不超過重量

限制的拿取操作。”

始於 2011 的卓有成效的合作

Serigraph 和 ARBURG（阿博格）

的合作始於 2011 年第一台機器的

採購。目前正有八台鎖模力範圍在 

1000 kN 和 2500 kN 之間的電動式 

ALLROUNDER 在西本德執行作業，

設備三班倒每週工作五至七天，另外還

將有兩台在今年預定。機器的維護依照

內置的檢查計劃進行。

“ARBURG（阿博格）

在於我們的合作中非常

負責，我們的工程師對於

合作的反饋也一直很積

極”，Dan Haas 欣喜的

講道。“ARBURG（阿博

格）不僅向我們提供優

秀，可靠和耐用的技術，

更有卓越，迅速和廣泛的

售後服務。”

 為了製造高品質 IML 產品（左圖）， 

Serigraph 在其注塑件生產中僅適用

於電動式 ALLROUNDER A，多數裝

備了用於部件操作的 MULTILIFT 機

械手系統（上圖）。

照片: Serigraph

INFOBOX

名稱： Serigraph 股份有限公司

成立： 1949 年由 Al Ramsthal 創

建，1987 年由所有者和總經理  

John Torinus 收購

生產車間： 生產車間位於美國西本

德和墨西哥克雷塔羅

員工： 約 500 名位於西本德的總部

產品： 2D 和 3D 薄膜印刷系統，沖

孔和模具構造，以及 IML 注塑的系

統供應商行業：白色家電，汽車行業，

休閒運動，消費品，醫療行業

聯繫方式： www.serigraph.com
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值得慶祝的事件
分公司：ARBURG（阿博格）慶祝公司國際化周年紀念日暨分公司開 幕式

2
5 年來 ARBURG（阿博格）南美

地區西班牙分公司對利比亞半

島的客戶給予的關懷指導可圈可

點。作為在馬德裡和薩瓦德爾（巴塞羅那）

巴塞羅那擁有兩個 ARBURG（阿博格）技

術中心（ATC）的西班牙分公司，如今已成

為分公司中的佼佼者。

這場盛大的周年慶典邀請到約 70 位賓

客，於 2014 年六月 5 日在巴塞羅那現代藝

術博物館 (MACBA) 的小禮堂舉行。管理合

夥人 Renate Keinath 女士強調道：“我們之

所以能夠慶祝銀禧年，要同時感謝我們的客戶

和我們敬業的 26 人團隊。沒有這兩者，我們

就無法成為今天在西班牙和葡萄牙的市場領

袖。”

2007 年起擔任分公司的經理的 Martin 

Cayre 補充道：“我們的致勝因素之一是廣泛

分散的產品線。這樣我們才能全面滿足我們

的客戶在精准度，勞動生產率和自動控制上的

在西班牙和葡萄牙 25 周年25

要求。這使我們能夠為要求嚴苛的行業如包裝

業和醫療技術行業提供高端解決方案。” 

周年慶典之後在薩瓦德爾 ATC 舉行了開

放參觀活動，期間約有 90 位客戶聽取了關於

醫療技術和 LSR 加工工藝的專家講座，並觀

看了在電動式 ALLROUNDER E 上進行的 

LSR 放大鏡生產過程。

照片: Joan Tudo

管理合夥人 Renate Keinath 女士向西班

牙分公司總經理 Martin Cayre 表示祝賀。
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企業

分公司：ARBURG（阿博格）慶祝公司國際化周年紀念日暨分公司開 幕式

自 
2004 年成立以來， 

ARBURG（阿博格）上

海分公司經歷了卓有成

效的發展，並與客戶建立了緊密的聯繫

和牢固的合作關係。

因此，在2014年4月24日，我們邀

A
RBURG（阿博格）擴大了其

在奧地利的分公司規模：隨

著 ARBURG（阿博格）技術

中心（ATC）在米歇爾多夫的開啟，將

可實現技術專科學校，配件服務，和培

訓中心一體化。

開業典禮於 2014 年五月 21 日在克雷

姆斯明斯特隱修院舉行，約 100 位賓客受

邀光臨。管理合夥人 Juliane Hehl 女士著

懷來說，重要的不僅在於諸如在上海開

設設備倉庫的措施，還有我們員工高度

的責任心。”其中之一便是就職於技術

支持和服務部門的 Mark Xiao，其榮獲

了“年度最佳員工”獎項。

分公司經理同銷售總監 Helmut 

Heinson 一道共同感謝了客戶的信任

與合作。其中包括 Derxin, Hongfa, 

Kostal 和 Pigeon，在此次慶典上被授

予“年度最佳客戶”。

上海十周年

重強調了奧地利市場的重要作用：“多年來

我們在這裡進行系統化的分公司建構。”

隨著以技術專科學校為中心的米歇爾多夫 

ATC 的建立，將顯著擴充我們在技術諮詢，

備件物流和培訓領域的供應，ARBURG 

（阿博格）奧地利總經理 Eberhard Lutz 先

生補充道。首次活動和培訓從 2014 年十

位於奧地利的新 ATC

月開始。“Peter Ahrens 作為額外的本地員

工，可為我們的客戶提供熱線電話，以及隨

時進行應用技術諮詢方面的協助。”

請到 500 多位賓客齊聚“1933 上海

老场坊”慶祝 10 周年。屆時，管理合

夥人 Juliane Hehl 女士向上海公司總

經理佟朝先生表示了感謝，並對整個上

海團隊的傑出工作給予了高度讚揚。佟

朝先生補充道：“對我們一流的客戶關

照片: Hongwu Mei

照片: Mario Heim

。
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碩士工程師（BA）Oliver Schaefer，技術信息

技術淺談

輕質結構作為“問題解決

者”和重要的未來主題

時下非常流行 – 或許

是因為燃料價格攀升，或者電動汽車的

有效行程依然有限。目標在於用塑料作

為金屬替代物在這方面，長纖維直接

注塑提供了全新的可能。前提是要熟

悉工藝，並知曉注意事項。

由 ARBURG（阿博格）和德國塑料

中心 SKZ 開發的長纖維直接注塑工

藝可將連續的玻璃纖維切斷，並將其

直接送至熔體處。因此不僅材料組合，

纖維長度和纖維比重也會通過專門的

側面給料對增速作用產生特殊影響。相

比於長纖維顆粒，新技術將可提供多種

優勢（參見《今日》第 50 期，第 6 頁：

• 詳細的流程設置

• 延長供給，個性化裁剪的纖維–通常

不超過 50 毫米

• 機械部件特性的改進

• 重要的成本優勢

長纖維直接注塑的基礎是具有較高

流動性的聚合物基體。這將不僅實現較

好的光纖色散和濕潤度，也可減少纖維

損傷，並獲取較長纖維。諸如 PP 和 PA 

的塑料材料在這種情況下為理想。

基礎： 較大的注塑單元

機器技術方面，較大的螺杆直徑較

有利於滿足要求。因此這項工藝適用於

尺寸大於 800 的注塑單元。在其設計

階段，需要注意的是，足夠長的停留時

間和避免設置過大的擠出量（擠出行

程 < 2 到 2.5 D）。

針對工藝需求的設計

為了在應用過程中得到較長的纖維，

與工藝需求相匹配的部件和模具設計

具有決定性作用。首先要注意的是注射

點的定位。流動前沿需沿著部件的機

械需求區域進行流動。在這個區域內需

要避免接縫。為此推薦進行流動模擬。

 另外一個重要方面是較大的橫截

面。尤其在澆口和熱流道系統中，過小

的橫截面會起到纖維過濾器的作用，這

也意味著他們可能會堵塞。如下方法可

作為粗略檢測方法：澆口越大，可到達

熊熊烈火
創新使用長纖維直接注塑生產輕質、牢固的塑料部件

技術淺談
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部件的纖維越長。在調整橫截面時需

注意，將熔體始終從較大橫截面導向較

小橫截面。從中可形成需要的液體流流

向型腔，並得到均勻整齊分配的熔體

和纖維。此外在轉向和彎曲區域始終

存在危險，將導致纖維受損或者塑料

基體脫落。因此應當避免尖銳角範圍，

並選擇儘量小的轉向半徑。

恰當的流程設置

與加工纖維強化熱塑性塑料相同，

在長纖維直接注塑是需注意保持型

腔內通風良好。這樣不僅可以避免部

件表面的燃燒，保證完整的模具填

充，也可實現接縫更高的機械強度。

而且接縫強度通過動態溫度控制將

發揮積極作用。為了進行此類“特別”

流程的簡易安全編程及監控，可運用 

SELOGICA 機器控制器的相關特性。

考慮到流程設置，當涉及到對長纖維進

行目的明確的經濟處理時，需要額外注

意一下事項：

• 保持較小的背壓

• 冷卻時間完全用於加料 – 保持較小

的螺杆圓周速度（不大於 24 毫米/

分鐘）

• 緩慢注射

• 避免較長較高的保壓壓力

所有這些示例表明長纖維直接注

塑是一項複雜任務，要求專門的專業

知識以及一套整體解決方案：從部件

和技術的正確佈置，到流程設置。為

預燃燒研究表明：採用創新的

長纖維直接注塑可有針對性的

進行塑料部件的強化。

工藝

了在此方面向客戶提供全面的諮詢， 

ARBURG（阿博格）方面配備了相應的

應用技術專家。

http://www.arburg.com/zh/cn/media-centre/videos/processes/further-processes/
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过程非常重要！  机械手系统每年要为了客户累计运行 3600 万公里。在注塑

领域，我们是复杂的交钥匙设备的专家： 您可与我们一起经历整个过程直至交钥  

匙设备完成。  我们同样将其理解为生产效率的一部分。 高效注塑 ARBURG！


