
規格

*1: 根據設備規格，計算射出容量、射出壓力、保持壓力、射出速度。
*2: 無法連續產生最大射出壓力和保持壓力。 
*3: 可選配柱塞直徑而改變最大射出速度。
*4: 亦提供AE-M3 = 120 mm 和 AE-M10 = 155 mm。
*5: 需對塑化、射出和模具緊固單元作潤滑（加注潤滑脂）。 
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本規格適用於日本國內機型，僅供海外參考。

微型射出機



「事半功倍」
成型機概念革新的新提案

您是否仍還在使用大型射出成形機和模具來進行小型零件的成型製作?

現在您可以在不產生過多浪費材料的情況下，隨時隨地的依據您的需求數量進行零件成型製作。

AE-M3/M10 微型射出機已針對小規模和精密成型的製作做了優化。

它們是您的完美解決方案，讓您「事半功倍」。

能耗最低的精密射出
・ 我們專有的扁平式螺桿實現了高度節能的塑化動作。
・ 對射出量作精密的控制。
・ 塑化路徑短，減少對材料的熱損傷。

【碟型驅動系統】

快速成型，減少浪費
・ 我們在所有機型均配備了熱澆道系統，可實現無流
     道成型，消除材料浪費，縮短射出週期時間。
・ 我們專有的微針可針對小零件製作，進而實現精細
     澆口。

【熱澆道系統】

【製程控制系統】

【單元式模具系統】

快速設定變更
・ 我們的單元式系統使模具在處理上更容易。
・ 扁平式螺桿易於清洗，因此可以更快地變更材料顏色。
・ 減小了模具尺寸，所需儲存空間更少。

高精度/高品質的精密零件之成型製作
使用高性能聚合
物的功能性零件

材料：PEEK, LCP, PPS

小型精密
齒輪

材料：POM

複合材料零件

材料：各種複合材料

塑膠透鏡

材料：COP

784ｍｍ （AE-M3）

精密成型技術

精確控制成型條件
・ 我們的電動直壓式電控系統，可實現高精度的模具緊固。
・ 可對條件和參數的監控作精密的設定，例如射出速度、壓力和微針

 溫度等。


