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微型技术
微型产品注塑，微型产品模内装配

在最小空间上的能力

令人难以置信的是：早在上世纪80年
代初期裕克施乐就生产出了创世界记录

的重量仅为0.00056克（万分之五点六

克）的微型精密齿轮。这之后裕克施乐

在微型注塑方面一直进行着坚持不懈的

开发，现在我们可以生产微米级的高精

度制件。我们生产的高精度空气吸入装

置，其吸入口只有直径0.3毫米，可以

通过阀门形成设定的喷图。我们还生产

微型阀门，压缩空气喷嘴以及小型齿轮

等形形色色的微型零部件，他们广泛的

应用在汽车、电子和医学领域。

由一副模具制成
的微型行星齿轮
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和谐搭配的生产结构

微型注塑比其他任何一种塑料成型技术

都复杂，所有加工参数都必须极其严格

的设定，而且各个参数之间的相互影响

也必须一一检验，这是一个高精度的网

络：选择材料时要考虑到零件结构、机

器设备和模具的情况，注塑周期也要精

确地进行控制。

 材料：

对加工过程的正确设定从塑料的选择就

已经开始了。我们在选材时，首要考虑

的是材料的加工性能和应用性能，以保

证最优的充模和产品性能。

 机器：

我们使用的小型注塑机可以加工低至毫

克级的材料。它们是高精度的特种机器

设备，拥有精确定位的螺杆，最小的螺

筒体积和最小的塑化单元，这保证了塑

料的停留时间可以很短。这些微型加工

设备有的是从市场上购买的，也有的是

裕克施乐自己制造的。

 模具：

我们的微型模具是按照微米级的精密制

件的要求进行设计的。例如为避免窝气

形成而设计的抽真空模腔，无偏差、精

密定位分中和紧公差配合等技术。我们

采用最先进的加工工艺，例如计算机控

制腐蚀技术，微型加工技术和高速加工

铣床技术，以保证模具各个组件拥有最

高的精度。

准确设定和测试

的参数

精密塑料科技 │ 模具制造

研发及工程技术 │ 部件组装 │ WAVE DRIVE

5002 | MG | 07A88

空气吸入器上的微型零件

1 mm



 

 过程控制：

最优化的机械技术和受控的加工过程是

安全生产最重要的两个因素，我们应用

统计方法来控制加工过程。在微型注塑

时，其它要控制的重要因素还包括可靠

的排气，避免两个半模间的产品滞留和

静电的产生等。

裕克施乐 – 微型注塑和模内装配一览

裕克施乐的微型行星齿轮装配 – 模
内装配的新空间
最小零件的直径只有8.5毫米，重量仅为150mg - 这里谈论的是裕克施
乐世界首创的微型行星齿轮装配。通过这个仅有豌豆大小的系统，我
们证明了装配注塑技术也可以用来生产最小的制件。

模内注塑是用两种相互之间无结合力的

塑料组分来生产可相对运动的部件，例

如万向节和铰链技术。装配注射的另外

一个应用是轿车上的换气装置，它由可

活动的叶片和一个装有操纵杆的外壳组

成。塑料的这种非结合性使得一个多组

分模具中成型并装配成为可能。

裕克施乐新的微型行星齿轮装配将这

种技术带入微米级。组成部件的所有零

件都在一个模具中注塑并完全“装配“。
首先注塑并定位两个行星齿轮和太阳齿

轮，然后在模具中的另外一个位置成型

行星齿轮轴和外壳。

这一创新开辟了新的尺寸空间，裕克施

乐微型行星齿轮装配实现了微型组件的

模内装配，这是传统的装配技术所不敢

想象的！

 从制件设计、模具制造到微型零件批量生产的所有服务

 在一个模具内实现微型零件的注塑和完全装配

 在材料结合和加工技术方面提供咨询

 ISO/TS 16949:2002 认证
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微型模具内的完全装配

通过精确的温控

来调节装配间隙
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