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THE COMPANY

海天国际



同续辉煌海天国际成员 www.zhafir.com 2

德国长飞亚

WELCOME TO ZHAFIR  PLASTICS MACHINERY！

长飞亚塑料机械欢迎您！
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宁波长飞亚塑料机械制造有限公司
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主要议题

1.公司介绍

2.CIM发展史

3.CIM产品群

4.CIM加工工艺对比

5.CIM待解决问题点
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公司介绍
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2005年,原欧洲塑机协会主席，原德马格总裁Franz 教
授在德国安贝格创办了长飞亚公司.

Germany

长飞亚的成立
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德国长飞亚成立
德国长飞亚研发中心设立

海天国际控股有限公司在香港证券交易所SEHK主板上市

德国长飞亚并入海天国际控股有限公司旗下
2007年10月：VE一代亮相K展

宁波长飞亚成立

德国长飞亚生产车间投入运行

2005

2006

2007

2008

2009

长飞亚发展历程
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长飞亚发展历程

VE二代机型推出2012

2014

2015 春晓生产基地投入使用

日本技术中心设立
2010年10月：ME亮相K展
海外技术中心设立
海天国际成为市场领导者

2010

ZE系列机型推出
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• 地点：德国Ebermannsdorf

• 投产时间：2007年12月

• 生产面积：4,500 平方米

• 应用中心：250 平方米

• 核心业务：研发与制造

• 350 kN 至5,500 kN的全电动注塑机的
装配与生产

德国长飞亚
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全球安全认证
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长飞亚ZE系列高端电动注塑机——pim行业应用

ZHAFIR High Level Electric MIM –

PIM application
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长飞亚在PIM行业推荐机型（欧规ZE系列)

优势；

保留全电动注塑机全部优势能力的同时兼容各类复杂模具结
构和工艺条件。
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实用驱动技
术

精准的锁模单
元

精密的注射单
元

➢ 保留全电动注塑机所有优异表现
➢ 内置液压系统，整移，顶出，中子为液压驱动
➢ 最先进液压伺服驱动技术（比例压力/流量闭环控
制）

➢ 产品高精度要求和液压整合完美解决方案
➢ 拓展了机器应用领域，兼容复杂模具

软件与控制系
统

注塑篇——长飞亚在PIM行业推荐机型：ZERES
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新款欧版电动机结构图
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传统电动机的结构图
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➢粉末注射成形（powder Injection Molding, PIM）是传

统粉末冶金工艺与现代塑料注射成形技术相结合而形成的

一门新型近净形成形技术；

➢MIM技术在制备几何形状复杂、组织结构均匀、性能优异

的近净形零部件方面具有独特的优势；

➢MIM技术在加工体积很小，形状复杂而对材料要求很高的

各种异型件方面有优势，适合于制备高精度微创医疗器械

关键部件。
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MIM技术特点

■与传统金属成形比较
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陶瓷粉末注射成型的发展历程

• 陶 二十世纪八十年代 ， 伴随陶瓷发动机研制和 涡轮转子及叶片等

• 复杂形状陶瓷热机部件 制备的需要 ， 由美国贝特尔纪念协会组织世界

• CIM 起始于 1938 年 ， 最早用于陶瓷火花塞的制备

• 在最初的30 年， ， CIM 在广阔的工业陶瓷 产品中仅 占很小部分, 其 商业活

• 力取得的重大进展的主要始于 上 世纪 八十 年代研究发展的贡献 。

• 复杂形状陶瓷热机部件 制备的需要 ， 由美国贝特尔纪念协会组织世界

• 上近四十余家大学研究机构和汽车公司 ， 制定了 “ 陶瓷注射成型 ”

• 研发计划, , 注射成型为这些 陶瓷 部件提供了一种高效率的3D 产品 制造

• 工艺 。

• 本世纪初伴随光通讯发展对 光纤连接器用氧化锆陶瓷插芯和套筒 、

• 生物医疗陶瓷件 、 电子器件 、 精密机械 、 陶瓷手表 以及最近发展起来

• 手机和智能穿戴设备陶瓷 3D 件 的需求 ， 极大推动了陶瓷粉末注射成型

• 的产业化与应用
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氧化锆 ZrO₂

碳化硅SiC

01

02

03

04

05

常见

02

氧氮化铝AlON

氮化硅Si3N4

05

04

06

07

三氧化二铝Al₂O₃

碳化硼B4C

二硼化钛TiB2

一、陶瓷的分类

目前世界上开发了200多种陶瓷材料及2000多种应用产品
。
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七十和八十年代陶瓷注射成型典型产品
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九十年代至现在的陶瓷注射成型部分产品
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CIM 制备奢侈陶瓷手表
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德国宝马7 系 上 的氧化锆 装饰件

在宝马7 系 的iDrive 上有15 不同的氧化锆注射成型部件 ”
， 越多的汽车购买者选择更加昂贵的 ‘ 高科技陶瓷 ’ 而不
选择标准的镀锌控件 。
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光通讯领域 （ 陶瓷插芯与套管 ）

●外径：φ2.499± 0.0005mm （外径圓筒度&真圓度：＜
0.001 mm）
●内径：φ0.125＋0.001mm ●外径和内径的偏芯：
≦0.0007mm
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智能手机CIM 部件
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手表智能 穿戴设备 消费电子领域

全球陶瓷表瓷件80%产自中国，这些工厂主要分布在广东，少量
在湖南等省份。
未来手机外壳的装饰件及穿戴设备将采用越来越多的陶瓷部件，
如苹果、索尼、若基亚、三星、华为、小米等手机厂商也在进行
相关实验或小批量下单。
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陶瓷的特性：

高强 高硬 耐磨 耐腐蚀 耐高温

导电 绝缘 磁性 透光 半导体

压电 铁电 声光 超导

生物相容等一系列优良性能
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陶瓷粉末注射成型几个关键技术

一。有机粘结剂体系选择与密炼技术

• 1、粉末与粘结剂的相容性及剪切分散性好（消除团聚）

• 2、喂料良好流动性（充模完整）

• 3、坯体强度高，尺寸稳定性好（维形性好）

二。模具制造与注射充模成型过程的控制

• 1、模具的合理设计与加工（浇口、流道、精度、材质等）

• 2、注射参数的设定与优化（温度、压力、模温）

三。陶瓷粉末注射成型几个关键技术

• 2、注射参数的设定与优化（温度、压力、模温）

• 3、充模过程排气与坯体应力

四。.高效安全的脱脂技术

• 1、热脱脂 （直接加热）

• 2、溶剂脱脂（有机溶剂、油、水萃取脱脂）

• 3、催化脱脂（硝酸、草酸）

• 4、避免污染；密炼、注射、脱脂过程中铁质或其他杂质的引入
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脱脂技术及其应用状况

• 脱脂技术应用分布来: :

• 日本 、 中国等亚洲国家主要以热脱脂和有机溶剂脱脂工艺的应用为多
。 如TOSHO,日本京瓷 、 东芝陶瓷 、 国内大多数陶瓷粉末注射企业

• 德 、 法 、 英 、 荷 2 2 、 德国 、 法国 、 英国 、 荷兰等欧洲国家以
催化脱脂工艺的应用为多 。 主要采用巴斯夫喂料 ， 如德国赛琅泰克 ，
英国摩根 、 法国圣戈班 、 荷兰 Formatec 公司

• 美国主要以有机溶剂脱脂与热脱脂工艺应用为多， 如 知名 陶瓷公司
CoorsTec 、 Ceradyne
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从陶瓷制品尺寸与脱脂效率来看: :

• 热脱脂效率低 、 时间长 ， 且易产生缺陷 ， 仅限于小截面产品 （ 通

常在 5mm 以内 ） 如陶瓷插芯和套管宜以及智能穿戴消费电子产品等

• 有机溶剂( ( 油) ) 脱脂效率高于热脱脂 ， 且有利于较厚截面和较大尺寸
陶瓷产品制备 ， 如陶瓷表圈 、 齿轮 、 陶瓷杯等 ； 手机及智能穿戴产
品 ， 喂料制备和脱脂成本较低 ， 实用性强 。

• 催化脱脂效率高 、 时间短 ， 有利于缺陷控制 ， 更适合大尺寸或厚截
面陶瓷产品的制备 ； 如陶瓷喷嘴 、 轴承球 、 汽车装饰件等 ； 但喂料
制备难度高 ， 流动性较差 ，成本较高 ， 目前国内应用较少
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热脱脂制备陶瓷部件及局限性

氧化锆光纤插芯 内部极易产生缩孔裂纹等缺陷
（N2气氛下脱脂时间7-10天）
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溶剂脱脂制备陶瓷部件及其优势

• 第一组分的有机物（如石蜡、植物油等），可以很好的溶解在某些烷烃
溶剂（如煤油、正庚烷、石油醚、或溶剂油）中。

• 另一组分是不溶于溶剂的高分子（聚乙烯，聚丙烯等），在可溶性组分
脱除后起到支撑坯体强度的作用。残存的有机载体和溶剂可最后通过快
速加热完全脱除。

• 优点 ： 能够提高脱脂速率 ， 因为有机溶剂对有机载体进行化学排除时
， 在坯体中产生连续的孔道， 连续的孔道一旦形成 ， 就能使后续热解
过程缩短至数小时 ；

• 缺点 ： 增加了溶剂的排除过程 ， 且一些有机溶剂含有毒性 ，不环保些
溶剂都必须进行回收处理 ， 增加了部分成本
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水萃取脱脂

• 一部分是水溶性的粘结剂：常用聚乙二醇(PEG)或聚环氧乙
烷（PEO）

• 另一部分是不溶于水的粘结剂：采用交联聚合物如聚乙烯醇
缩丁醛(PVB)或聚甲基丙烯酸甲酯（PMMA）

• 脱脂可以分为两步：首先坯体浸于水中，水溶解去除PEG或
PEO，此时PVB（或PMMA）保持为交联固态，然后再采用
加热等其他方式脱除PVB（或PMMA）等剩余粘结剂。

• 水脱脂一般选择在40~60˚C的水中进行，为控制沥取速率和
水对坯体的影响，可在水中加入一些特殊的添加剂，如抗腐
蚀剂、抗氧化剂等，此外水要不停的搅动。
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催化脱脂 （ 德国 BASF 公司发明 ）

• 优点 ：

• 1、直接的气-固反应，反应温度低于聚甲醛树脂的熔点，可防止液相生
成；避免了热脱脂过程中内应力。

• 2、脱脂速度快，坯体变形和缺陷少，精度高、适合大尺寸产品

• 但是 ： 粘结剂要求高 ， 不易获得 ， 对于纳米级陶瓷粉末喂料流动性
较差 ，

• 喂料制备难度大 ， 国内CIM 行业目前应用较少
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国内陶瓷粉末注射成型面临的问题与挑战

• 1 、 陶瓷喂料所需优质有机粘结剂较缺乏， 应加强合作研发

• 2 、 受国内捏合机 （ 密炼机 ） 陶瓷粉末及有机 粘结剂制约 ， 国内

喂料的均匀性和稳定性有时不易保证；

• 3 、 陶瓷色斑问题 ； 粉末密炼注射过程中可能因磨损而引入杂质

污染 ， 陶瓷 表面易产生斑点等问题 （ 尤其是对白色氧化锆等

因 ； 陶瓷背板 ）， 因此对密炼机和注射机提出更高要求 ；

• 4 、3D 大尺寸手机背板等产品的良率还有待提升 ；

• 5 、 大多陶瓷粉末注射成型产品内部缺陷的形成与控制仍具有一

定不确定性

• 6 、 大学和研究机构与企业在注射成型技术研发方面的产学研结

合还不够紧密

• 7 、 我国在中低端陶瓷件注射制备有价格和竞争优势， 但高端陶

瓷注射喂料和产品与国际上还有差距
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手机陶瓷背板注射成型面临其他成型技术
的挑战

• 1 、 模压成型 ：采用金属模具，填入陶瓷粉末造粒
料，经干压成型后也能获得2D和3D形状的陶瓷背

板坯体，然后直接烧结，也可以先干压成型然后经
冷等静压处理后再烧结，随后通过后续机加工（如
CNC）及研磨抛光后也可获得致密光亮的陶瓷背板
；

• 2 、 凝胶注模成型 ：采用金属或塑料模具，将调配
好的氧化锆陶瓷浆料经固化成型后也能获得2D和
3D形状的陶瓷背板及各种形状陶瓷坯体，然后干燥

直接烧结，通过后续加工研磨抛光后也可获得致密
光亮的陶瓷背板；
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陶瓷加工的特点

1、陶瓷都有尺寸和表面精度要求，但由于烧
结收缩率大，无法保证烧结后瓷体尺寸的精确
度，因此烧结后需要再加工；

2、陶瓷材料有高硬度、高强度、脆性大的特
性，属于难加工材料；

3、受材料特性限制，陶瓷机械加工存在加工
效率低、加工良率低等特点。
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客户使用案例介绍
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公司实验室设备

高温脱脂预烧炉钟罩式烧结炉
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40

粉末注射成型工艺流程

粉末

粘结剂

混料 注塑 脱粉 烧结
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陶瓷注塑成型(CIM)通讯应用

产品名称： 陶瓷手机后盖

机器型号:    ZE900-160h

螺杆直径: 26mm                 

原料: 氧化锆

穴数： 1

产品尺寸： 200X100

产品单重:     75g

总周期:         15s

➢需要控制螺杆转速，材料对剪切升温很敏感；
➢注射压力控制在180MPa左右；
➢特殊塑化组件设计；
➢目前市场上做的CIM手机后盖主要有单一后盖式和中框后盖一体式。产品重量在
130g到180g之间（含水口），稳定成型的取出数是一模一个。所以建议机型ZE1200-

300h  Φ30mm
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客户测试资料1
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客户测试资料2
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