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精機寶寶            
                     誕生了! 

台中精機為機械業界開風氣，推出企業標誌「精機寶寶」，「精機寶寶」代表

台中精機的企業精神與文化。

●  精機寶寶針對台中精機為全自動、高科技的商品導向，作為企業的精神象
徵；帶給客戶的企業印象也不僅止於傳統產業，而是不斷的隨著客戶的需

求，開發更科技，更符合客戶需求的產品與品質。

●  機器人為基本架構，延伸出企業要帶給客戶年輕活力的新感覺，搭配豐富的
表情與肢體語言及整體科技的視覺感官，帶給客戶全新的企業形象。

「精機寶寶」的頭部是以半機器人的卡通造型，小朋友笑咪咪的臉蛋相當討

喜，象徵自信、熱情與活力。

「精機寶寶」的身體是以機械人為主體，

機械手臂與代表控制器的「OR」企業標誌，象徵台中精機以穩健步伐，結合科
技與人文。

● 身體結構
  右臂 - 數字為西元年數

  表情 - 微笑的臉部表情帶給顧客企業的親和力

  眼神 - 自信的光輝

  四肢 -  強健的四肢引領企業的全體員工於產業發展道路上，永

遠以穩健的步伐穩定發展。              

  色彩 -  白色(科技) - 金橘色(企業色) / (欣欣向榮)

熱情、活力、創新、獲利的「精機寶寶」您喜歡嗎？

歡迎來信或mail索取「精機寶寶」鑰匙圈！

地址：台中市台中港路三段266號

mail：an@mail.or.com.tw



以及方便的分離式MPG手動

操作系統等，加上簡單的操

作介面與面板，讓所有相關

之加工設定作業更加方便。而控制箱的設計更是加強其

防水性及防塵性，而標準機能之專用空調冷卻機更能確

保控制箱內溫度之穩定，進而大幅降低加工時因控制箱

內溫度過高而導致控制器產生故障之錯誤。

更完整、更高效率之沖屑系統

環噴（噴水環）、側噴

（噴水管）、水槍及強力底板沖

屑已是本機之標準配備，而可供

選配之沖屑系統則有中噴（主

軸中心出水）、底側沖（底板

側邊水幕）及工作台沖屑等，

如此完整的沖屑系統搭配高效

率之葛蘭富泵浦（MTH）不但降低清

除切屑之時間，更大大減少清除切屑

時可能產生的危險性，而大容量之水

箱（500~600公升）搭配高效率之鐵

屑輸送機（選配）更是大幅提升本機

之加工效

率，而更多樣化之排屑方

式（集屑槽、左/右出輸送

帶、後出排屑等）更能滿

足不同客戶之需求。

完善的氣壓及潤滑系統

為提升機台品質，本機之

空油壓另件採用日製品或進口

品，如SMC的過濾調壓閥、油

霧分離器、電磁閥、給油器，

LEGRIS的風壓軟管、快速接頭、調速

閥，SHOWA的主軸油氣潤滑泵浦、三

軸潤滑泵浦、比例分配器等，如此不

但提升空壓另件之使用壽命更增加機

台使用上的穩定性，且所有外購另件

皆於台中精機廠內接受測試以確保客戶之權利。

華麗又安全的全密式外罩鈑金，大幅增

加加工之安全性

本機之鈑金設計遵照嚴格的CE安全標準（選配），

以全密式鈑金防止操作人員在加

工中誤入作業範圍，同時防止使

用高壓切削水時之切削液或切屑

噴出機台外，除了警告銘牌外，

操作門、側門及刀庫門亦裝置安

全開關，以防止人員於操作時或

維修時發生意外。而本機操作門採單邊連動式之開啟方

式，不但降低影響效率之開關門時間，更增加操作之方便

性，且本機之外觀更有別於廠內其他機種，不但更加強其

實用性且更重視其美觀性。

多樣化之特殊機能選配

除主軸冷卻系統、電氣箱空

調冷卻機、全密式鈑金、NSK球螺

桿、FANUC 21i-MB等標準機能外，

攻牙油霧（SMC）、油路刀把（BIG）、鐵屑輸送帶、螺

旋排屑、自動門、15000rpm主軸、刀長量測（NC4）、

主軸中心出水（C T S）、光

學尺（L C192F）、工件量測

（M P10）、空油壓第四 /五軸

（NIKKEN）、全密式CE

鈑金、、、等特殊機能更

能滿足客戶之需求。

結語

工具機近年來在國際上發展之主要訴求皆朝向高

轉速主軸、高進給速度、高加速度、高精度等要求發

展，藉由速度的提升而達到提升工件表面輪廓精度及幾

何精度之目的，而機台更是搭配越來越高功率之高速主

軸馬達及高速、高加速之軸向馬達來提升切削加工效

率。近年來，隨著高速、高加速之各種馬達的發展及其

應用於工具機領域之相關技術日趨成熟，使得工具機近

幾年在進給速度上有顯著的提昇。

Vcenter Ⅱ-550/550L為台中精機之新世代立式綜合

加工機，結合了台中精機多年來的工具機專業製造及設

計技術，除了機台的精度、穩定度與可靠度大幅提升

外，對於機台的操控性、安全性、售服維修便利性、機

台的擴充性、乃至於周邊設備的相容性等，台中精機

皆將多年來的豐富經驗一併運用到Vcenter Ⅱ-550/550L

上，進而創造出這台高精度、高效率、高附加價值的立

式綜合加工機。
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前言

微機電(MEMS)一直是這幾年備受矚目的研究方

向，在光通訊、3C、生化等產業的快速進步中已可看

出產品體積持續小型化、輕量化、功能更多樣化，加上

IC的製程奈米化技術的純熟，因此微細化零組件的生產

製程預料將有急迫性的需求，雖然微細化加工成型的方

法有許多種如：微射出、LIGA、微細機械加工、放電

加工、雷射加工等，以生產效率而言，當屬微射出效率

最高，但微射出的模具卻需利用到上述的許多製造方

法進行製作。微射出一般微射出成形件可區分為三類：

A、微量成形件(micro-injection molded part)：成品重量

為mg，尺寸與精度不一定在μm級，B、微結構成形件

(injection molded part with micro structured regions)：成

品為一般尺寸，但其結構上具有μm級規格(如光碟片

系列產品)，C、微精密成形件(micro-precision part)：成

品重量為mg，且精度要求為μm級。

微射出的需求	
由於微射出的射出量小 、成型品小，因此射出成型

機的精度與模具等都有一定的影響，以下將逐一介紹：

鎖模模板平行度

●�由於成型品小，因此模板的平行度將大大影響成品的尺

寸精度，鎖模方式以直壓方式較易達成維持平行度的要

求，曲手機則因曲手間的累積公差大所以較不適合。

模板變形量控制

●�通常頭板中央在鎖模力建立時會有凹陷變形，射膠時射壓

會迫使模具隨模板變形，容易造成成品尺寸精度不佳。

成品頂出方式

●�成品小時頂出方式可能與一般射出成型不同，須注意

不是容易傷害成品就是脫模不易，成型後成品的收集

與搬運方法的問題需考慮。

螺桿精密計量

●�因射出量非常少，所以更需精確的計量以避免過度充

填射壓將模具撐開形成毛邊或射膠量不足造成短射。

射膠精密定位

●�確保保壓位置切換點位置的重現性，以確保成型品品

質，建議將加料與射膠分離，使用柱塞式射膠，以使

射膠定位精度控制容易。

高射速

●�射出量小，需借助高速射出時塑膠的流變特性使流動

性提高，確保模穴充滿，並充填壓力降低，成型品的

殘留應力降低，減少收縮量。

塑化單元縮小

●�在成形微量製品時，所需射出量過小，以致塑料滯留

於料管中過久，造成裂解現象及因射出行程太短而塑

化不均等問題，如若使用多模穴成形方式，雖可分攤

機器射出量太大，藉以生產微成形品，但會增加模具

流道系統平衡設計之負擔，造成品質不易掌握成形後

廢料比例過大成形週期過長。

控制器控制精度

●�有效的精度控制與重現性，確保每一模的生產品質都相同。

模具與其另件之加工與組裝精度

●�模具的精度直接影響成型品精度，所以確保模具的各

項精度是基本的要求。

模具的溫度控制

●�因為微射出的澆流道系統非常細小，充填時阻力非常

大，除依賴高速射出使流動性提高外，高模溫也會使

充填阻力降低，但是成型品冷卻時間加長，週期時間

加長，所以模具最好能快速升溫與降溫，以提供更高

的生產效率，但此做法卻會縮短模具的壽命，因此需

衡量成本效益決定做法。

模具的排氣

●�若熔膠射入模具中，空氣無法快速有效的排出時會造

成短射或燒焦的現象，因此在高速射出時排氣問題需

特別注意，建議採用真空輔助充填方式輔助成型。

成型品的檢測

●�需為微小的成品設計檢測的方法、流程與設備，以

CCD檢驗微小工件之關鍵尺寸及快速之特徵比對，同

時自動檢測速度必需配合生產之速度。

成型環境的考慮

●�微量射出成形設備技術與傳統成形設備不同，必須摒

精 機 集 團 通 訊

2006年5月第27期
26

技
術
專
欄

微

射

出

成

型

簡

介

—

︵In
tro

d
u

c
tio

n
	o

f	m
ic

ro
	in

je
c

tio
n

	m
o

ld
in

g

︶

微射出成型簡介—
（Introduction of micro injection molding） 文●陳進都



除傳統射出設計之觀念，不僅在機體本身之設計，模

具、脫模、取出、檢測、堆疊、包裝、甚至潔淨室環

境都必須考慮。

微射出模具製作方式

微模具設計及製造所需應用之技術目前大多以非

傳統加工方式製作，以下做簡單介紹：

半導體蝕刻技術（矽基技術）

LIGA技術

●�分 為 同 步 輻 射 X 光 L I G A 、 紫 外 光 L I G A

（UV-LIGA）、雷射LIGA、高深度反應離子蝕刻

（Deep RIE）：製程為1、光刻，2、去光阻，3、電

鑄，4、模仁，5、射出成型，6、成品脫模。

雷射加工技術

●�分為長波長雷射如：CO2雷射和YAG雷射此兩種屬於

溶化金屬之加工法，有熱影響區，精度較差，高能量

的短波長雷射如準分子雷射（Excimer laser）與飛秒

雷射（Femtosecond laser）屬於破壞分子鍵結的加工

法，無熱影響區，精度高。

線放電研磨（WEDG）技術

●�此法用來加工各種形狀的微小電極，再以此電極利

用放電加工（EDM）或是超音波加工（Ultra sonic 

machining）技術加工模具。

微細機械加工（Micro	machining）技術

●�利用超小型加工機以傳統機械加工的方式加工電極，

以此電極利用放電加工（EDM）或是超音波加工

（Ultra sonic machining）技術加工模具。（左為微車

床，右為微銑床）

結論

微射出雖然屬傳統加工範疇，但卻是生產力最高

的生產方式，在未來數年內仍是屬於射出領域中較先

進、技術難度較高的產業；微射出除了射出機需特別機

能需求與精度外，其他如模具加工、成型塑料等牽涉的

範圍已不再只局限於傳統機械製造，也包括化學、控制

工程等專業領域的搭配才能相得益彰。

參考文獻
●微量射出成形製程設備技術 鍾享年 機械工業 92.07
●�微射出單元的設計與分析 吳國英 高雄第一科技大學

機械與自動化研究所論文

●�微射出機鎖模機構的設計與驗證 吳裕福 成功大學機

械研究所論文
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