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模具内部测量各种传感器介绍

压力测量 树脂温度测量

模仁表面温度测量
树脂流速测量 树脂前沿检测

射出成形机示例图
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顶针形状 传感器安装示例

顶针形状的压力传感器，无需对现有模具进行特
别加工，只需将传感器插入现有顶针位置即可使
用。传感器规格Φ0.8~Φ3.0。
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顶针压力传感器式样



钮扣型压力传感器式样

钮扣型传感器适用于模具开发，安装在模具顶针后面,可适合扁顶针，
以及Φ3以上Φ0.8以下顶针,顶针前端异型加工可适用.
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顶针压力传感器

钮扣型压力传感器
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树脂流入模穴 浇道浇槽

接
线
盒

转换

测量放大器

电阻

浇口

金属板弯曲

应变计伸长

应变计式传感器

电阻发生变化

传感器测量原理
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压力传感器

测量放大器

网线连接

注塑机安装示意图
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模具内部测量

■模具 ■螺杆 ■料斗

■顶针

■模穴

■浇道

■射嘴

1 利用压力传感器对不良品的选别.

2 多腔模模腔平衡确认.

3 成型条件的优化.

4 验证CAE模流分析时的各个位置模内压是否正确.

5 不良品追溯.

模具压力传感器使用目的



报警监视框

压
力
（MP

a

）

短射

压力过大

时间（秒）

量产监控,不良品选别
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8个模腔中压力曲线重合度很差，说明熔体流动不平衡，8个模腔中产品
重量差异较大；优化后，8个模腔中压力曲线重合度很好，说明熔体流
动平衡，8个模腔中产品重量几乎相同。有的产品会同样开多副模具，1
号模具没问题，正常量产，但是同样方式开的2号模具总是有各种各样
问题，无法量产，两副模具的压力曲线一对比，就可以找出原因。
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流道平衡的评估



通过模内压曲线优化成型条件
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基准波形

测量波形

【基准波形的再现】

保存合格品的波形后，只要再现与之相同的波形，即可生产相同质量的成型品。

利用基准曲线调机
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验证模流分析数据
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------成型机射出,保压曲线
------流道
------浇口下方
-------产品末端



不良品追溯

＜保存的资料＞
・不合格发生时的年月日、时刻
・全部压力波形
・峰值压力记录 ・报警判定内容

 

＜峰值压力值记录的图形化＞

欠注
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应用案例①
【汽车车灯件模具应用】

上海某知名车灯生产商，由于原材料成本太高，需要更换价格稍许便宜新材料，
但是材料变更后的模具内部各个点压力是否有变化，安装传感器后实施验证,

结果发现压力不同.
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应用案例②

【汽车传感器的生产应用】

各大汽车传感器生产厂家在产品注塑

时候都需要在模具上安装压力传感器，

防止注塑压力过大导致IC芯片损害。
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应用案例③

【汽车紧固件模具应用】

这两年汽车紧固件模具安装压力传感器
的客户越来越多，这类产品最终客户要
求良品率100%。
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应用案例④

【汽车连接器,点火线圈模具应用】

汽车连接器模具应用压力传感器是

最早开始的.
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在注塑启动时或连续注塑过程中，观察其实时动态。另外在产生不良品时，
还可用来分析到底发生了怎样的变化，查找产生不良品的原因。根据保存的
数据做成CPK数据。有异常发生时候追溯原因。

应用案例⑤

燃油泵



【电子产品微小件的应用】

＜应用本系统前＞
①一批结束后，进行全检，并挑出不合格品。
②有些不合格品流入到后续工艺。
③最终，有些不合格品流入到客户手中。

＜应用本系统后＞
①在基准波形中设定报警监测框，检测不合格品。
②将报警信号接到取出机器人，自动排出不合格品。
③经过1个月的验证结果表明，可以检测出突发性不
合格品，可将产品检验从过去的全检改为抽检。
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应用案例⑥



应用案例⑦

将固体粉末与有机粘结剂均匀混练，经制粒后
在加热塑化状态下(～150℃)用注射成形机注
入模腔内固化成形，然后用化学或热分解的方
法将成形坯中的粘结剂脱除，最后经烧结致密
化得到最终产品。

压力是影响金属粉末成型工艺的重要参
数,降低成型过程中的压力梯度从而减
少产品的内应力.保证产品的良品率.

http://www.baike.com/sowiki/%E6%9C%89%E6%9C%BA%E7%B2%98%E7%BB%93%E5%89%82?prd=content_doc_search


・弹丸形状、回收材料引起的缺损
・干燥状况、批次间的差异

・树脂粘度的变动

树脂

・模具的构造原因

・模具调温的偏差

・树脂的排气量引起的产品缺陷

・合模不顺畅

模具

・找不出最佳成形条件

＜成形机的老化，射出充填压的变动＞

・连续成形引起的轨道偏差

成形机

环境

・机台变更

・室温、气温的变化

成形不良
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成型不良原因



压力传感器顶针型SSB系列

安装在阶段式顶针的正
下方

成形机
锁模力
机械手
树脂材料
成形品
模穴数

压力传感器的安装

日精树脂工业 NEX50ⅢT-5E
50ton(490ｋN）
星精机械(上海) ES-650sⅡ
POM
精密齿轮
一模一穴

：
：
：
：
：
：

压力传感器安装方法
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试验产品



树脂密度 少

P

V-P切换位置

V

树脂密度多

P V
成形

不良

【以螺杆位置进行的V-P保压切换】

1.74

1.75

1.76

1 5 9 13 17 21 25 29 33 37 41 45 49

製
品
重
量
(g
)

ショット数

【螺杆位置VP切换产品的稳定性】

模具内压力 成形机轨道
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螺杆位置VP切换结果



1.74

1.75

1.76

1 5 9 13 17 21 25 29 33 37 41 45 49

製
品
重
量
(g
)

ショット数

【模具内压力VP切换的产品稳定性】

模具内压力
成形机轨道

【以模内压力进行的V-P保压切换】

P

V-P切换位置

V

树脂密度多

V

树脂密度 少

P

V-P切换位置补正
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用模内压VP切换结果



FUTABA K社 R社

测量点 8 点/套 4点/套 4点/套

软件 windows系统的计算机 独立的系统 独立的系统

应用程序 监控器, 分析仪 监控器, 分析仪 监控器, 分析仪

传感器种类
顶针式
钮扣式

直接式
间接式

直接式
间接式

精度 ±2％ ±1％ ±2％

实用性 易操作 不易操作 需要培训

价格（放大器） ￥345,000日元 ￥1,190,000日元 ￥714,000日元

价格（传感器）
￥39,800 日元
￥43,000日元

￥152,000日元
￥380,000日元

￥178,500日元
￥83,300日元

产品

MMS的显著特点 1 多功能性 2 用户易操作性 3 合理的价格 每个人都能成为一位MMS 专家!
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同行业价格比较
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<检出方式>
■顶针型(红色波形)◦◦◦◦◦直接安装在顶针位置(FUTABA) 应变型
■间接型(绿色波形)◦◦◦◦◦安装在顶针后台位置----应变型
■直接型(蓝色波形)◦◦◦◦◦直接安装在顶针位置----水晶压电型
<结果>

同位置安装,材料射入后高峰值少许有偏差,但是基本波形差不多.

K社直接型

K社直接型

R社间接型

FUTABA顶针型

性能比较



感谢大家的倾听
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使用客户群




