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射出成形事业部

系统技术部　

瞿展

金属三维打印机制造模具
专用单元制造系统MR30之

ONE STOP SOLUTION
具体解决方式



开发背景
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・顾客要求的多样化、以及产品的更新换代加快，促成
了多品种少量生产模式的增加。

　因此，模具的总模数将会减少。
・模具制造方式将会由金属三维打印机而发生变化。
　QDM(Quick Delivery Mold)也将从单纯的测试模具

变为准量产模具。
・营求多品种少量生产的模具。

 模具设计风险小
 制造成本低
 生产启动时间短，
 操作简单

一个取的模具



3

MR30的产品理念

① 采用盒式模具。大幅减少模具的交换时间（模具
的准备时间）。

② 减少模具的取数(一个取)、使模具更容易管理。　
③ 精选必要功能、采用全电动化。由于生产周期快

，所以取数减少也不会降低生产性。
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3.26x2.3≒7.5m2

和GL60的生产单元
相比，MR30的设置
面积仅一半左右

④ 充分利用OPM造型的局部冷却回路，以缩短冷却时
间为目的的2温调控制（2温度）的标准化装备。

⑤ 盒式包装设计，
高度低，节省空
间。只有通常设
置面积的一半（
包含周边机器）
。

MR30的产品理念及特点
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金型

射出可塑化部

型締部

⑧立式合模、横式射出的低机高设计，可以降低
屋顶的高度，使空调成本也降低了。

⑥通过周边机器的
一体化，ALL 
IN ONE的构造
，实现了干燥
温度、模具温度
等成形数据的
统一化管理。

MR30的产品理念及特
点

射出预塑部

合模部

模具

⑦全电动化，更
加节能、静音。



周边机器的构成・配置
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取出机夹板

干燥机储藏库
（15kg）

产品回收箱

粉碎机
模温机（2台）

两段式传输带

流道使用粉碎机切断、粉碎后，经自动混合机与原材料混合后，提供至
干燥机储藏库。

干燥过滤器

自动混合机

为标配设备

为选配设备
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预备材料箱 周边机器电源盒

拥有舒畅的一体感。
周边机器的操作以及控制都可以通过成形机的画面（操作面板）来进行。

操作面板

周边机器的构成・配置

为标配设备

为选配设备



全部附带的周边机器、
都可以使用成形机的操
作面板进行操控

模具模温机

材料干燥机

流道粉碎机

模具夹具
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周边机器综合操作画面 干燥机的详细设定画面(例)

周边机器的操作画面
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模具构造

立式合模、横式射出、配合上模顶出的模具构造　
基础模具尺寸：340(W) x 350(D) x 445(H)
盒式模具尺寸：130(W) x 180(D) x 240(H)・・・ 31.0kg
　　　　　　　　　　　　　※加工空间：　90(W) x 110(D) 

盒式模具   
模腔

盒式模具
模芯

阀式浇口

热流道

成形机射嘴

盒式模具外观

基础模具

盒式模具



适用的塑料种类
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类别 通用塑料 准通用塑料 工程材料 准超級工程材
料 超級工程材料

非
结
晶

透明
PVC
GPPS
LDPE

PMMA
SAN PC PAR PES

不透明 HIPS ABS mPPE PSF(PSU) PEI

结
晶
性

A PET PPS

B HDPE
PP

POM
PA
PBT

PFA
PFEP

PEEK
PAI

C LCP
PI

耐热性 ～100℃ ～150℃ ～200℃ ～250℃

化学构造
-(-C—C-)-

                           |
                          X

    -[-(-C-)—Y-]-                   -[-(-C-)-　    　-]-

・符合产品理念并且可以期待三维冷却水管效果的成形塑料包括了工程
材料，以及各种软质塑料。



和QMCs的不同点 
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一般 Quick Mold Change system 是采用、
　・自动夹模装置
　・自动水管连接装置
以减少模具交换时间为目的的系统。
由一般射出成形机和装备与其对应的模具（包括盒式模具）组合而成。

F社 QMC 

MR30的话，为了更进一步提高工作效率，操作性
，对周边机器施行了专用化。

例如，交换模具时最浪费的作业、 ・・・ 换料作业

①材料的浪费 ②作业时间的浪费 ③废弃物的增加



12

模具交换顺序以及所要时间

GL60（现存设备）的事例　(不换材料）・・・约90分

②排出殘留塑料 ③射出装置保温 ④模温机冷却

⑭成形开始・调整⑬成形前的塑料排出

⑨模具装机
⑩安装

⑪射出装置升温
⑫模具升温

⑮取出机的调整

⑦卸下模具
⑧搬运・交换

⑤水管排水
⑥取下水管

①成形结束
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模具交换顺序以及所要时间

对将要使用的盒式模具
进行预备加热（可使用
加热板等导热装置）

MR30
①成形结束 ⇒ ②模温机冷却 ⇒ ③水管排水 ⇒
④卸下模具 ⇒ ⑤模具装机 ⇒ ⑥模具升温　(预先加热) ⇒

⑦至成形開始（所要时间：8～10分）

盒式模具的交换—设置完成・ ・ ・10分钟以下的话
可以不进行成形前的塑料排出



14

出典：三菱工程塑料

没有因排料而产生的废料 = 废弃物为零　= Zero Emission

PBT 塑料(NOVADURAN)在260~270度的温度条件下进行成形、塑料的滞留时间（使
用MR30、模具交换时间）为10分钟以内的话、则不会发生裂化（塑料裂化可能会
导致产品无法离模。

初步成形時的模具溫度變化

出典：Moldex3D　模具溫度解析

废弃物为零

在成形初期，模具温度还未达到稳定的情况下，利用成形代替排料、并且
使用初期排除功能进行排出、可以使模具温度更快稳定。另外通过产品的粉
碎，并进行回收利用、可以实现废弃物为零。
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特长：
・将动作最小限度化、对应高速生产周期
・对于可以利用自重落下的产品・流道，可将夹板更换为
　“篮筐＋反转”模式进行取出和释放

取出机的样式

旋转(进入模具)

机械臂上升

夹取产品

机械臂下降

旋转(退出模具)

释放产品

动作流程

待机

旋转

上升・下降

传输带
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取出机的操作方式：
由于操作失误，可能会造成操作人员、模具或
夹具的重大伤害，所以没有使用主操作面板内
的触摸键，而使用了分离式的硬质键。

取出机操作方式

利用产品传输带的反向运转方式，
进行初期强制排出，不良排除

二段式传输带

初期不良产品
回收箱



盒式模具的取出
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（１）冷卻模具的温调水(40℃以下)
（２）使用压缩空气排去水管內的水（计时器间隔动作）
（３）在合模的状态下解除夹具、压板后退
（４）在模具拉至取出位置后、取下盒式模具

搬送架

夹具压缸

盒式模具
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夹具动作动画

夹具压缸

盒式模具插入・固定

内藏活动滚珠

（１）将模具搬至装机位置
（２）将盒式模具插入至固定位置
（３）经自动模厚调整后、进行高压合模
（４）通过接近传感器确如盒式模具到位后，         
使用气压夹具将盒式模具固定
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冷卻　按下

盒式模具与模温机的连接回路
①→②　自动切换

模温机①于基础模具连接

模温机②冷却至安全温度

空气冲洗键　按下

按计时器完成冲洗（排水）

Auto Cooling & Purge
（2温度控制模温机& 冷却・空气冲洗・回路自动切换)

空气冲洗（排水）

冷却

专利申请中



IoT对应-成形数据的集中管理
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通过成形机读取所有周边设备的输入输出信号，实现了运转数据行
一元化管理。通过与Sodick-IoT功能的协同效应，提供全球对应的
最新生产系统。 

MR30



标准配置周边机器
• 基础模具(热流道、内置自动夹具)

　 机床价格＋基础模具价格＝销售价格

• 取出机(压缩气回路×２、信号×２、产品夹板除外)

• 除湿式干燥机(自动送料功能、包含一次料斗和成形机料斗)

• 模具模温机{95℃×2温度控制}

• 粉碎机(附带料箱、不包含上限警报功能)

• 取出机安全罩
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• 两段式传输带

• 流道用滑道

• 材料箱※ 1

• 再生材料回收混合装置（包含自动混合机、粉碎回收箱、材料箱※ 1）

• 取出机夹板（产品不同时可能不能通用）

• 模具温调水回路确认(是否堵塞)

• LED照明(模式连动)                       ※ 1 附带下限警报，混合装置

推荐选择项
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 MR30的成形例子
产品 改善 成产周期 使用塑料

防水2P连接器

离模不良   12秒   PBT

车载线束罩

变形问题

离模不良

  13秒  PBT

（GF15%）



23

谢谢


