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阿诺德模块化设计
我们的设备是根据标准化玻璃加工机器模块来设计的。可以通过增加相应的成型模具或用于自
动装卸的自动化元件进行补充。按照客户的需求选择按装合适的激光装置。除此之外，我们还
可以根据客户的生产工艺量身定制解决方案。



激光

在用激光加工处理玻璃时可以使用不同型号的
激光器。 玻璃在人眼可见光及近红外线(激光
波长范围大概在500 nm到1100 nm)范围内是透
明的。固体激光器可以放射出这个区域的激光
束。 他可以在玻璃上进行体积标刻。 这被称
之为玻璃雕刻， 被运用于设计工作上。
如果玻璃要在某个部位被针对性的加热， 如在
成型和封接过程中，应推荐CO2激光器。它们放
射出的光束在中红外线范围内。典型的CO2激光
波长为10600 nm. 该图片显示 ， 无论是哪种
玻璃在这个波长时都是不透明的。一部分光束
被玻璃表面吸收或反射。被反射部分的多少取
决于环境和入射角度， 大概在20%左右。也就
是说80%的激光被玻璃表面吸收并转化成热能。

简介 激光



LASER

在实验室仪器生产时通常需要几个加工步骤才
能完成最终的产品。例如在生产温度计时，先
要将玻璃管成型成锥形，然后在锥形的地方截
断，再接上细管。最后将大小管的末端封上。
这个加工过程中有几个不同的玻璃热加工工
艺，如成型和封接。在此可以借助于温度控制
器利用激光来达到连续重复一致的加工结果。
高温计测量玻璃的温度，温度输入控制回路通
过控制器连续不断的调节功率值。因此能够实
现在几秒钟内达到所需的玻璃加工温度，这样
可以显著的缩短加工时间。切割时激光光束用
马达驱动的聚光透镜聚焦，对收拢的玻璃管进
行切割。生产过程中无需从新装卸半成品，因
此可以直接加工长管。因为激光光束是电磁辐
射，所以对玻璃没有任何的化学影响。既不会
生成冷凝水， 也不会有像喷灯加工时产生的
燃烧残留物。

实验室玻璃运用

降低生产成本是在国际市场竞争中存活下去的最重
要的因素之一。这也同样适用于玻璃行业。实现这
个目标行之有效的方法是提高生产的自动化程度和
降低人工成本。在此，被汽车行业和金属行业几十
年来成功运用的激光技术也可以在玻璃行业做出
贡献。玻璃行业的一个最大特点是生产工艺可自动
化性非常高。除此之外，激光束非常灵活。例如，
通过聚集激光束可以切割石英玻璃或硼硅玻璃。通
过调节激光束的直径可以对玻璃的某个部位进行加
热，然后进行成型或焊接工作 成型或焊接工作。最
后值得一提的是， 激光可以对从石英到AR玻璃的每
个玻璃品种进行处理。

激光的主要优点一览表:
全自动的加工工艺
 •“同一个“工具“，不同的加工工艺
 • 聚焦切割，散焦加热
 • 可以加工初始管，而不是玻璃管段，加热时精
确的温度调节
 • 根据加工工艺需要灵活调节温度变化过程
 •“重复一致性高:“同样的工艺流程，同样的工 
  艺结果“

 • 不受力的加工 – 无火印
加工过程中玻璃不受化学影响
 • 无冷凝水和氧化物
 • 无应力
准确有效的加热玻璃
 • 快速加热
 • 设备本身不被加热
加热区内可设置强度分布
 • 可设置加热区的形状 如线形，圆形，椭圆形等
用反射镜来引导光束
 • 一台激光器可以配几台设备
 • 一台设备被装卸，另一台用激光加工。
经济效益高
 • 灵活性
 • 加工时间短
 • 激光器可以同时供应几台设备
 • 维修少或无需维修

生产灯泡玻璃非常重要的一步是切割玻璃
管。玻璃切割根据不同的玻璃采取不同的方
法。膨胀系数较高的玻璃采取热冲击的方式
(俗称炸管)或割印折断的方式。然后膨胀系
数较低的石英管都用切割的方式。在此通常
运用水冷却的切割片来切。由于在切割时玻
璃管物理受力，切口会有崩边现象。根据后
续加工的需要，玻璃管的端口要进行打磨或
火焰燎口。在用以上两中切割方式切割后， 
为了除去玻璃碎末对管子进行清洗，然后烘
干。

与此相反，在用激光切割玻璃管后不需要对
管口进行额外处理。激光光束被聚焦，然后
用于蒸发被照射的玻璃材料。被蒸发的玻璃
残留物通过高效的吸尘装置吸走，同时也没
有任何的工件损耗。切割时间根据管壁和直
径不同大概几秒钟。切下的管子可以直接进
行进一步加工。对管口进行处理这些后续工
作不再需要，所以在用激光切割时不再需要
用于清洗玻璃管的设备包括污水处理设备。

除了上述激光切割，玻璃管可以用激光加热
进行复杂的成型操作。例如，生产悉尼管。
在此两根同心的不同直接的内外管一端加
热。然后将内管翻出来和外观相接。在这个
工艺中，激光的优点不仅在快速精准的加
热，而且在加热区的几何局限区域。因此，
玻璃可以在被加热的同时用成型模具进行加
工，成型模具不受直接加热。

除此之外，玻璃管也可以像使用喷灯一样使
用激光进行对接。同样用于光热领域的玻璃
金属封接是一个特别的亮点。因为预氧化的
金属环被使用，所以避免氧化层被影响至关
重要。散杂的喷灯火焰在封接过程中会影响
到氧化层，如果是薄壁金属环的话，最坏的
情况是喷灯在玻璃环上烧出小孔。此时激光
的可调节的区域限制的加热区是非常有效的
实现目标的方法。

灯泡玻璃 光热



阿诺德成型模具
为了缩短加工时间，经常在加热的同时成型工具已
经开始对玻璃进行成型。铸铁，石墨或不锈钢可以

作为成型工具的材料。材料的选择根据玻璃的种类
和工艺来决定。工具



在引进激光设备同时阿诺德公司对所有设备的控
制系统进行了更新。这样可以通过拖进和拉出
(Drag&Drop)方法对设备的工艺步骤进行自由编程。
预编程的只有很少更改可能的工艺程序已过时。

AEPS+ 可以安装在任何一台计算机上，通过网线和
设备控制系统PLC建立联系。真正的编程全自动的程
序是通过拖进和拉出(Drag&Drop)。从事先定义的工
具栏（图片，左栏）中将于相应硬件相符的符号拉
到所需的程序步骤栏（图片，右栏）中，然后在程
序步骤栏中输入参数。

在图片上的例举程序中，第一步(Step1)喷灯支架的
轴以3000mm/min的速度运行到600mm处。在接下来的
一步中，打开喷灯，气体流量上升到设定的值然后
持续燃烧10分钟。第三步是关闭喷灯。第四步是喷
灯支架开到200mm处然后关闭整个工作程序。现在可
以按按钮将新编的程序输入到设备控制系统中去。
输入后，计算机的工作结束，设备控制系统进行设
备操作。

运用AEPS PLUS 的优点:
1.创建或更改程序无需聘请专门的软件工程师
 • 不泄漏公司内部工艺诀窍
 • 灵活，不受限制
 • 在工艺调整时更改程序所需时间短
 • 节约成本
 • 权限管理

2.用拖进和拉出(Drag&Drop)的方法直观的图形化的  
 设备编程
 • 操作工或设备工程师不需要编程经验
 • 创建或更改程序无需聘请专门的软件工程师
 • 工艺步骤的编程在普通的计算机上完成
 • 理论上可以无限制多的创建程序
 • 所有程序可以有外部备份

总结: 
通过使用AEPS+新的加工工艺可以快速高效地被开
发和实现。此外，现有的程序可以简单快速的被改
变，从而设备可以被进一步优化。设备操作工和工
艺工程师拥有全部设备软件的权限。设备的全部潜
能可以被利用。工作的重点已经不再是设备的编
程，而是对生产至关重要的生产工艺。

阿诺德 AEPS+

软件



阿诺德玻璃加工车床被广泛的运用于实验室玻璃仪
器生产，电子行业的焊接，成型和熔封等操作。在
石英行业被用于整管，扩管和各种焊接整形工作。
除此之外，在光纤行业被用于特殊的设备工艺中。 

根据不同生产和客户需要的， 玻璃车床可配有滚珠
丝杠或线型马达。这种驱动方式的优点是高的加速
度和最终速度。由于工作头和车床之间的力传输是
非接触式，所以这种驱动几乎是没有磨损的。

阿诺德玻璃加工车床

设备



阿诺德 P1040 激光
该激光车床P1040是基于阿诺德标准车床P1040。这款
多功能精密仪器特别适合用于激光运用，例如在实验
室仪器和灯具行业。主要的加工工艺是焊接，成型，
切割，法兰/螺纹口成型，整形和钻孔。该设备具备
一个稳定和抗扭曲的机床和每个工作头单独的驱动系
统。使用机动轴，用于安装聚焦光学器，这样可以对
激光束的直径进行无极调整。

设备构造
• 玻璃车床，激光系统和激光束引导装置被安装在结 
 构稳固的罩架中， 与供气系统和必要的保护装置  
 形成一个整体。
• 玻璃车床配有坚固稳定的床身和精密直线导轨
• 床身上方安装有不锈钢保护罩，防止污染和受热。
• 可动的部件，如左右工作头被安装在滑架上。
 工作头上带有快速开关，用于快速开关三爪卡盘。
• 配有所有必要的激光操作安全装置，2个手动推拉  
 门保证了宽裕的装卸载区域。设计激光操作安全装 
 置根据相关安全标准
• 能根据不同工件直径自动调节焦点或操作工艺转  
 换，切割 – 焊接 – 成型

驱动技术
• 每个主轴箱配有单独的交流伺服电机，通过齿形皮 
 带直接驱动主轴

• 主轴箱有如下驱动方式两个主轴箱同步驱动
 (正常情况)或每个主轴箱单独驱动
• 此工作轴的驱动也可以保证在低转速时精准的控 
 制。
• 工作头配有单独的交流伺服电机和集成的位置测 
 量系统。 工作头的定位可以通过设备的控制系 
 统进行自由编程。

激光技术和激光束引导
• Rofin Sinar CO2-激光器
• 激光器根据客户需求选择
• 用于冷却激光器的冷却装置。冷却用循环方式。
• 利用一个反光镜系统把激光从激光器通过聚焦镜 
 引导到工件上

调节和控制技术
• 设备通过安装在控制柜内的西门子Simatics 
 S7 PLC控制器来控制。
• 程序编辑和可视化在伦茨OPC触摸屏上进行
• 程序编辑用的是阿诺德AEPS+. 操作人员不需要 
 任何PLC或类似的编程知识就可以编辑工艺程序 
 和相关参数。
• 可选: 高温温度计用于监测加热，焊接和成型过 
 程中温度，提高在自动模式下的重复一致性

规格 1040P

芯轴孔径 42 mm

喷灯支架上的中心高 200 mm

芯轴法兰间工作长度 750 mm

无极调速范围 up to 300 
1/min.

功率 可变



阿诺德 NC56 激光
阿诺德 NC56 激光基于阿诺德标准玻璃加
工车床NC56.这台数控精密机床特别适合激
光运用，如在光热和实验室玻璃行业里用
于焊接或成型大型管状玻璃。该设备具有
稳定，刚性的床身和每个工作头单独的驱
动装置。激光器包括必要的冷却装置是单
独实体。通过对激光束切换可以经济的用
一个激光系统同时供给多台设备。该设备
可以在手动模式或全自动模式下工作，例
如配有自动装卸载装置。

规格 NC 56 可选项

芯轴孔径 162 mm 102 / 122 / 
202 mm 

无极调速范围   450 mm

芯轴法兰间工作
长度

1.100 mm 可定制

无极调速范围 到
500 1/min.

功率 可变



阿诺德75/01激光切割设备 

为了开发高产出的玻璃管切割设备，阿诺德75/01
被开发。玻璃管被手动装载上传输带，然后用夹
管装置单独运输到切割装置上。它可以4个工作头
同时切割，管径和管长可变。然后，切下的玻璃
管被第二套夹持装置取出并运送到燎口线上(可
选)。切割的玻璃端口在那里被燎口。

除了手动装卸载(可选: 装卸载用工业机器人)， 
这个系统是全自动运作。在激光切割过程中生成
的升华物，直接在切割区域被吸走。为了达到高
的产出，这台切割设备的工作头配有线型马达，
它具有高的加速度， 最终速度和出众的定位精确
度。



如果您对激光生产技术感兴趣的话，我们可以用我们的专业
知识帮助您。在我们位于德国威尔堡的工厂里有一台用于给
客户做试验的激光自动加工样机。如果客户需要，可以在该
设备上进行小批量的单件生产以支持现有的产能。

HERBERT ARNOLD GMBH & CO. KG
Weilstr. 6, 35781 Weilburg

Telefon:  + 49 (0) 64 71 / 93 94 0
Telefax:  + 49 (0) 6471 / 20 65
Internet:  www.arnold-gruppe.de
 


