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全电动小型注塑机

全电动小型注塑机
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mart Management

-65% 

为了降低锁模力而降低射出压力。 本公司电动机每小时耗电量比较 (1000kN级)

※图表数值仅为示例。耗电量依成型条件而异。

●组件(驱动部·电机)升级
●导入技术Zero-molding

●变更锁模装置·射出装置的结构
　（线性导轨等）

实现不良减少和节能

FFC
ー Flow Front Control

可在低射出压力
下填充

SPS
ー Simple Process Setting

操作简单

MCM
ー Minimum Clamping Molding

可在低锁模力
下成型

开发理念

住友塑料机械业务以“act! SUSTAINABLY – 推进可持续性发展”为口号，

目标是推进地球环境和整个成型产业的可持续性发展。

SE-EV-S系列机型是旨在实现该目标以

“3个S”为理念的全电动注塑机。

通过低射出压力和低锁模力，实现不良减少和节能。
操作简单，支持成形业务。
详细信息请参阅P04～P09。

加强系统协作，帮助构建高效的生产环境。
详细信息请参阅P10～P11。

符合国际安全标准。提供全球通用的高品质安全。
详细信息请参阅P12～P13。

第1代

第2代

第3代

第3代 SE-EV-S 系列的
耗电量比第1代全电动机型减少65%。

4.768 kWh

2.667 kWh

1.729 kWh

推进可持续性发展
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ISC II

ustainable Molding

FFC成型

一般成型

线圈骨架
PBT / 8模穴 / 成型品重量：4.8g

FFC成型

SE-S SE-EV-SSE-DUZ

【伺服电机开发的历程】

[ 装配机型 ]

[ 开发世代 ]

加速度

20
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0 35
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) 
]
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第3代第2代第1代

精密且稳定的螺杆控制

特别算法

高性能应用软件

高精度传感器

高精度传感器
低惯性注射电机

滾珠丝杆

低惯性计量电机

普通成型中，
距离主流道越远填充就越困难

FFC 成型实现顺畅填充而
改善模穴平衡

[ 时　间 ]

螺杆位置

保压检测值

保压缓慢下降

降低峰值压力

FFC成型控制时间

FFC成型

一般成型

配备了任何人只需按照设定流程即可轻松使用的FFC指引功能。

通过V-P切换前后的螺杆控制，利用树脂的粘弹性，在低射出压力下可实现顺畅的填充。
改善模腔内平衡，同时消除毛边和缺料问题。

FFC 指引

直驱结构

低射出压力辅助功能

Flow Front Control
(FFC)

可在低射出压力下填充 FFC ー Flow Front Control

低射出压力效果

解决成型不良
通过顺畅填充解决
毛边和缺料问题，
从而扩大良品成形条件的范围。

减少CO2排放量
解决成型不良，不生产不良品，
减少树脂浪费。

促进节能
通过降低射出电机扭矩，
减少耗电量。

基础机构性能

通过研发的射出结构和低惯性伺服电机，
可进行高响应的螺杆控制。
并且，采用本公司开发的算法软件进行控制，
实现了精密稳定的塑化、填充、保压工序。
有助于降低射出压力、改善填充平衡。

已申请日本专利

已申请日本专利

已申请日本专利

●只需按照画面0~2项目
　指引进行设定即可。

填充性能对比

传统成型

[ 
最

高
注

射
速

度
 (
m

m
/s

) 
]

400

300

200

100

●各机型均为C360塑化装置数值。
●启动时间为从最高射出速度的10%到90%的时间。

以前，为了完全填充强行使螺杆前进，通过高射出压力进行填充，
但是如果在模腔填充不均匀时树脂压力升高，容易产生毛边和缺料。
而且不良品的产生还会造成树脂，耗电量的浪费。

New!

0504



SE-DUZ

SE-DUZ

ustainable Molding

流动末端部分出现气体烧痕

从整个模具分型面排出气体，
不会发生流动末端部分的气体烧痕

成型700模后的比较

控制
装置

[ 
锁

模
力

测
定

值
 (

kN
) 

]

[ 模　数 ]

【量产中的实际锁模力变化】

一般成型

锁模力反馈控制

1500

1400

1300

1200

1100

1000
3000 600 900

控制面板

调节信号 输入

锁模力传感器
实际锁模力检测

模厚位置检测

拉杆(哥林柱)

编码器

模厚
调节
齿轮

模厚调节伺服电机

模板支撑、
无衬套式哥林柱

基础结构性能

大幅抑制固定模板的倾斜量

模具形态变化

平行度变化量
(垂直方向)

--21%

固定侧模板倾斜 采用双轴方式，轴间负荷均匀分布

0

最大值

[ 可动模板位置 ]
0

设计值

排气槽压扁量

排气功能极限 变化点 锁模力

模具接触
(产生锁模力)

模具整面接触
(锁模力变化点)

模具变形、排气槽阻塞
(锁模力过大)

锁模力设定在此范围内

A

A

C

C

B

B

模板支撑，即使装载了重模具也能维持较高的平行精度。
防止模具弯曲，有助于维持适当的锁模力。

采用重视刚性的设计和合理的结构，
通过顺畅的模具开闭防止销咬模等的模具损伤。

采用双轴支撑结构，以喷嘴为中心的轴间负荷均匀分布，
防止固定模板倾斜。高精度喷嘴接触结构

高刚性低振动机架

如波形A所示，即使在射出压力峰值时锁模力上升，
但在保压工序中锁模力检测值降低至设定值的话，
便可判断设定锁模力是足够的。

【根据波形判断所需锁模力】

B.过剩
A.较佳

C.不足

锁模力

注射压力

实时显示成型工序中锁模力波形。
根据波形状况，可确认设定锁模力适合适当。

通过锁模力传感器，
可自动检测出模具合模面完全贴合时的
最小锁模力。
从而容易确定标准的必要最小限度锁模力。

低锁模力辅助功能

可在低锁模力下成型 MCM ー Minimum Clamping Molding

低锁模力的效果

气体排放良好
气体可顺畅地从模具中排出，
所以可防止缺料和气体烧痕，
减少模垢。

延长模具的寿命
可防止模具变形、
销折断、咬模等的破损。

促进节能
通过降低锁模电机的扭矩，
可减少耗电量。

为了防止出现毛边等的不良，有时会将锁模力设置的高一些。
但是，锁模力过高时，可能会妨碍气体排出，造成缺料和气体烧痕。
并且，模具负荷也会变大，对量产造成各种影响。此外，耗电量高，不实惠。

锁模力监测器

量产过程中，
模具受热膨胀的影响，
锁模力有上升的趋势。
根据锁模检测值补正模厚，
自动维持所设置的低锁模力。

维持低锁模力的功能

最小锁模力检测功能

锁模力反馈控制

低锁模力成型

传统成型

1800kN 机型的范例

已申请日本专利

已申请日本专利

锁模力传感器

单轴喷嘴接触

0706



ustainable Molding

支持简单操作的画面构成

只需按照操作流程进行设定，即可快速简单地完成模具安装。

模具安装画面

树脂置换清料功能

前端位置确认

显示最短熔融时间

显示暂停等后恢复运行
时的升温完成预测时间。
有助于缩短不必要的等待时间，
防止等待期间发生树脂老化。

可以在不变更量产条件的
情况下帮助寻找合适的切换位置。

缩短作业准备时间的高效化功能

耗电量监视器

可以监视每1模的耗电量。
还可将结果记录在机台记录画面中，
实现各成型品的耗电量可视化。
此外，还可将作业准备和停止时间等以半天、
1天、1周、1个月为单位进行显示，为节能提供支持。

节能措施支持

操作简单 SPS ー Simple Process Setting

操作简单
利用简单易懂的画面
防止操作失误，
高性能的功能也能简单地使用。

减少浪费
通过辅助设定功能，
推进作业的效率化，
减少作业时间.废弃树脂.耗电量，
为减少量产成本做出贡献。

为节能措施提供支持
利用节能促进功能，
有助于减少耗电量。

成型需要积累各种经验和技能，注塑机配备的功能必须正确设定并使用。
如果设定和操作错误，量产中可能会出现各种问题，导致工作效率降低，造成时间，材料，电力的损失。
而且复杂的操作限制了操作人员。

所设定的清料条件A～C的3段可自动切换。

【清料树脂量和时间的对比】

一般的清料

树脂更换清料功能

树脂消耗量

所需时间

●上述数值为示例。树脂消耗量、所需时间因成型条件而异。

■防止螺杆冷却中启动的最少时间

■耗电量画面

搭载了在短时间内高效置换树脂颜色和种类的自动清料运行模式。
可减少作业时间和树脂使用量。

自动节能控制

可减少保压工序的耗电量。
只需一个按钮即可自动设置节能保压功能。

追加了“ECO按钮”。

暂　停 解除 升温 再启动防止螺杆冷却中启动

暂　停 解除 升温 再启动
防止螺杆
冷却中启动

15min

最小时间温度记录

基于HCD（以人为本的设计）的控制器外壳设计

已申请日本专利

已申请日本专利

已申请日本专利

已申请日本专利

基于HCD（以人为本设计）的使用者介面效果

※ 此功能可以计算出注塑成型机的伺服电机以及加热料筒的加热器的功耗。

New!New!

0908

--30%
--59%

New!
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生产完成前停止树脂供给装置

自动塑化装置后退和清料

重置生产数量

切换自动存储画面

生产完成

停止树脂供给
塑化装置后退 和清料 工序结束

4.切换自动存储画面
2.塑化装置后退和清料

3.重置生产数量

1.停止树脂供给

选购件

选购件

选购件

选购件

选购件

选购件

选购件

生产执行系统
MES

Ethernet

i-Connect
主服务器

智能终端

模温机

(流量计、
 温度传感器、
 模內压力传感器 etc)

各种传感器

模　具

机械手

干燥机

生产质量管理系统

注塑机与MES的关联解决方案

注塑机与周边机器的关联解决方案 M2M

可同时监视多台注塑机。
可在发生异常时即时发出警报，
有助于减少停机时间。

可积累各种成型数据，
在发生不良时进行追溯，
有助于改善整个成型环境的课题。

配合MES等上层系统，支持生产革新。

减少停机时间 加强可追溯性 有助于实现高水平生产计划和生产自动化

满足国际标准通信规格
OPC UA

i-Connect是整合注塑机及周边机器、各种传感器，
以更广泛、更深入、更便捷为理念开发的构建生产现场IoT物联网的核心应用软件。

使用SPICCP通信连接注塑机和模温机，可从注塑机控制模温机，
并将成形条件和模温机条件链接起来。
除了可以缩短条件调用的时间之外，还可以防止出现人为失误。

机械手条件链接

模温机SPICCP通信

链接注塑机和机械手，将机械手的条件保存在注塑机上，
可在调出成型条件的同时调出机械手的条件。
可减少因条件差异导致的模具破损和卡盘板破损的修理费。

质量管理流程
可读取流量和模内压力等来自外部传感器的模拟值（电压和电流），
通过波形显示和记录画面监视和记录实际值。
实现更高水平的品质管理。

生产完成流程
实现供料装置停止、可塑化后退、清料等生产完生时的各过程的自动化。
可减少作业准备的劳力和时间，防止人为失误。

连接周边机器
将注塑机向外部机器发出的状态输出信号从标准5CH扩大到了20CH。
此外，为了方便周边设备对射出和开闭模、顶出、抽芯的各动作下达动作指令，
准备了输入信号一览画面。通过可靠的联锁信号控制工序，
提高设备的安全和灵活性、以及产品的品质和安全性。

向MES（制造执行系统）等的高级系统提供数据，可提高产品的品质和安全性。
可跨生产商和OS进行数据交换，满足国际标准规格OPC UA。
注塑机可向MES提供包括运行状态、生产数量、成型品整合和
主要成型条件等在内的约200个项目的数据。

连接方便
为了改善劳动力不足问题、减轻员工的工作负担、提高生产效率，收集和活用数据的需求日渐增加。
通过注塑机和MES的关联使用，满足了国际标准OPC-UA的要求。
此外，在本公司注塑机的数据收集方面具有优势的i-Connect也可与MES关联使用。
通过注塑机与周边机器的关联使用，提供各种M2M解决方案，有助于注塑机和周边机器条件的调出、
监视及记录等，能够缩短作业时间，提高质量管理。

通过二维码进行认证
通过将成型条件、机械手夹具、树脂、用户信息等作业所需的信息作成二维码并读取，
可以自动调出条件、确认正误、进行用户认证。
实现准确无误而快速的作业准备。

1110

i-Connect

M2M

OPC UA

New!



afety

提高机械质量提高作业安全性

可以减少跨国家和地区进行设备采购和移设时的规格变更及改造的负担。
支持企业活动全球化。

通风口制成百叶窗形保护功能加强部分

※注塑机使用区域不同，安全要求也会有差异。

安全PLC是接收来自于安全机器的输入信号、
切断危险源的动力并进行控制的符合安全标准的装置。

安全PLC
提高安全门的可靠性 控制系统的可靠性高

加强防水性加强清料盖板的保护功能

本公司的注塑机从2011年开始，
标准配备了符合ISO 20430:2020的相应门锁装置，
如果可动部分没有完全停止，就无法进入内部的结构。
另外，通过监控传感器的防拆卸结构降低了事故的风险。

此外，还对Motion模式下的状态显示功能进行了改良，更便于掌握状况，
从而追求更高的安全性。

用硬件实现安全回路多层化时，零部件个数会增多，故障的概率也会增加。
但通过使用安全PLC实现软件多层化，可确保优良的品质。

注塑机的电气系统可因漏水而短路。
在控制柜盖上增加了密封膜，
并将通风口制成百叶窗形以提高防水性。 
降低故障风险。

为了抑制树脂的随意飞散，提高了清料盖板的保护性能。
防止烫伤等事故发生，提高作业人员的安全性。

进入世界各地的生产现场

安全”是全世界生产现场的优先事项。
此次，日本国内对注塑成型机的安全规格进行了修订，
制定了与国际标准ISO 20430:2020相对应的JIS B 6711:2021。

本公司的注塑机全部符合 ISO 20430:2020。
提供全球通用、高品质的安全保障。

可安全作业
满足国际安全标准 ISO 20430:2020 (JIS B 6711:2021)

防止卸除机构

1312



650mm/s

500mm/s

350mm/s

350mm/s

Heat

Cool

16 18 20 22 25 28

18 20 22 25 28 32

22 25 28 32 36

25 28 32 36 40

防止剪切导致的过度发热

颗粒料定量供给

抑制受热过程的适当螺杆长度螺杆表面树脂防滞留设计

●下表为SE100EV-S (1000kN) 的选择范例。

注射装置 螺杆直径(mm)

标准规格

高填充规格

【最高注射速度的比较】

标准规格

高填充规格

[ 
锁

模
力

实
测

值
 (
kN

) 
]

【锁模压缩动作的概略图】

0

500

1000

1500

2000

低压、高速充填
可动侧 固定侧

高响应锁模压缩
可动侧 固定侧

除压
可动侧 固定侧

1st

3rd
2nd

4th

发泡成型 加热冷却H&C 多层成型拉带成型 注射压缩成型 堆叠式模具 IML 中空成型

★★★较佳　★★适合　★可使用

氮   化 电   镀 耐磨耗耐腐蚀A 耐磨耗耐腐蚀B 耐磨耗耐腐蚀C 高　温规　格
材　质 螺　杆

SD螺杆
SM螺杆

加热料筒
螺杆头组件

种   类

耐磨耗性
耐腐蚀性

适用树脂 容易烧焦、滞留的树脂 含30%以下GF的树脂、
阻燃性树脂

含30至40%GF的
树脂、含大量填充物

(GB、CF、MR)的树脂

含约40至60%GF的
树脂、强腐蚀性树脂

高温成型的树脂

〇 〇 〇 〇 〇 〇

★ ★ ★★ ★★★ ★★★ ★★
★ ★ ★★ ★★ ★★★ ★★

〇 〇 〇 － － －

共　转 共　转 耐磨耗耐腐蚀A
非共转

耐磨耗耐腐蚀B
非共转

耐磨耗耐腐蚀C
非共转

耐磨耗耐腐蚀A
非共转

氮   化 电   镀 耐磨耗耐腐蚀A 耐磨耗耐腐蚀B 耐磨耗耐腐蚀B 耐磨耗耐腐蚀A
氮   化 氮   化 耐磨耗耐腐蚀A 耐磨耗耐腐蚀B 耐磨耗耐腐蚀C 耐磨耗耐腐蚀A

扩充了各种可满足成型品需求的螺杆组件规格。有助于减少不良、延长螺杆零部件的寿命。

成型方式
PPS LSR

树　脂

还可提供其他各种各样的成型支持选配件。示例如下，敬请垂询。

●仅适用于C250、C560注射装置
　 (SE75EV-S~SE180EV-S)。

●仅适用于SE100EV-S~SE180EV-S。

可支持各种成型
成型品要求的性能各种各样。丰富的规格满足客户的需求。

快周期流程

其他选配件

高填充规格射出装置 螺杆阵容

SL螺杆系统

锁模压缩

通过提高最高射出速度，
可实现薄壁产品和长尺寸产品等高难度的成型。

薄壁产品和厚壁产品等，根据各自产品的模具位置和
多段锁模力设定可进行压缩动作。
从而调整产品翘曲和变形，降低双折射等，
实现产品品质和生产效率的提高。

通过加强注塑机的结构可将极限周期缩短到2/3的流程。
追加连接部的高耐久衬套、大容量给脂装置和锁模，射出滚珠丝杆冷却扇，构成温度监视功能。 用视觉、温度、压力分析树脂的熔融状况，

根据分析结果设计的螺杆系统。
防止树脂滞留和剪切热。
※详细信息请参阅专用目录。

■ 螺杆组件规格

根据成型品选择合适的螺杆直径，可促进节能和CO2减排等，实现可持续成型。
■ 螺杆直径

增加了各种直径和规格的螺杆和螺杆组件。

1st 2nd 3rd 4th
锁模响应时间 0.1S 以下

选购件

选购件

选购件

选购件

选购件

选购件

无磨耗性及
腐蚀性的树脂

开模充填 保压 冷却

锁模力

锁模位置

已申请日本专利
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导光板

导光板医疗部件通讯设备外壳

提高了高速射出·高响应加速减速性能的机型。
通过高速、高响应的填充，提高了对成形条件设定的追随性，
改善了因薄壁成形导致的成型不良。

为了实现小件快周期成型而加强了锁模装置和注射装置的、
连接器成型专用机型。
通过高精度的机械性能，减少维修时间和报废树脂，
从而降低总成本。

搭载了可满足光学镜片成型所需的偏心精度、外观、
薄壁化要求的功能的机型。通过高性能的锁模装置、
螺杆组件和注射装置，满足不断升级的光学镜片成型要求。

可满足随着移动设备、VR/AR设备、车载部件等的导光板的
轻量化和小型化而出现的高难度成型要求的机型。
通过高达16G的高加速度填充和专用螺杆组件实现高速、
高注塑压力成型，从而实现超薄壁品和高粘度树脂薄壁品的精密稳定成型。

高速、高响应机

连接器专用机

镜片专用机

导光板专用机

高性能维护保养点检服务

电动注塑机

■定期保养实施件数推移

2020 2021 2022

这些是每台注塑机的定期维护服务。
可以稳定地保持机器的高性能。

会员专用支援网站
从操作指南、
故障排除到提升生产技术所需的应用软件，
提供丰富的支持内容的会员专用网站。

2. 注射压力1. 锁模力 3. 注射速度

5. 时间(计时器) 4. 加热料筒温度

获得用户好评，
近2年增长了45% !

按照用途推广SE-EV-S系列 通过维护保养减少经济损失
在量产过程中突发停止时，会发生不必要的待机时间和制造迟延。
并且，修复时还可能产生费用。可通过故障预防来防止突发停止。
是从“修理”转向“不停止”的方案。

我们拥有各类系列注塑机，
可支持日益细分化且要求更高质量的成型。

●实施时期的参考标准

新注册后经过的年月

定期保养项目

实施保养
的适当时期

翻新保养
项目A

翻新保养
项目B

翻新保养
项目C

1年 2 3 4 5 6 7 8 9 10

为了长期稳定运用注塑机的高度性能,
建议实施定期保养及翻新保养。

※请根据运转时间和运转前的情况，适时进行日常检查。

扬声器震动版 汽车电池部件 手表部件

CPU插座连接器

定期保养项目 标准保养中除了有关键部位的重点检查、
经时变化下的数值确认，
还有锁模装置内的油脂清除与清洁项目。
包含了保养和保全项目。
这相当于人类的健康检查和预防注射。

标　准 控制回路、锁模回路、塑化温度监控、检查和清洁润滑脂供脂回路

任　选 锁模精度调整、皮带张力调整、加热料筒磨损测定等

每年的定期保养以外，经过一定年数进行翻新项目的保养。
与定期保养组合，确保安心而稳定的生产。翻新保养项目

CPU风扇、NC单元风扇、各电机风扇、
编码器用电池的检查与其他更换作业

每4年 翻新保养项目A

NC单元内电容器、
电机驱动电源用接触器的检查与其他更换作业

每8年 翻新保养项目B

CPU卡的更换与其他更换作业

每10年 翻新保养项目C

检定与校正服务
通过对电动注塑机各部位进行校正，可进一步提高品质管理精度。

●会员注册请咨询本公司附近销售网点。

SE180EV-S-LGP (1800kN)
SE315EV-S-LGP (3150kN)

SE50EV-S-SHR (500kN)
SE100EV-S-SHR (1000kN)
SE130EV-S-SHR (1300kN)
SE180EV-S-SHR (1800kN)

SE220EV-S-SHR (2200kN)
SE280EV-S-SHR (2800kN)
SE350EV-S-SHR (3500kN)
SE450EV-S-SHR (4500kN)

SE30EV-S (300kN)
SE50EV-S (500kN)

SE30EV-S (300kN)

汽车镜头移动设备镜头 相机镜头 眼镜
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标准装备品 标准装备品

塑化、注射装置
注射程式控制 (多段切换)

保压程式控制 (多段切换)

螺杆松退 (计量开始前／计量完毕后)

螺杆位置数位显示 (0.01mm设定)

保压时间设定0.01秒

V-P切换 (压力、位置)

延迟填充时间计时器

自动清料装置 附安全连锁 (可选择不使用安全连锁或注射装置退后限)

加热料管温控  最多5个区域 *2

加热料管温度 成型／保温／清料 切换功能

全区域标准容量加热器 (适用于C250以上)

第1区域高容量加热器 (适用于C160以下)

防止螺杆冷却中启动功能 (附可调安全连锁计时器及显示最短熔融时间功能)

画面中设定注射装置移动 (选择附延迟计时器退后时期、检测喷嘴接触、设定移动时间)

数位显示螺杆旋转速度

清料保护盖 (附限位开关)

旋转注射装置 (附喷嘴定心结构)

显示冷却剩余时间功能

延迟计量开始计时器

选择注射／保压速度启动速度功能  (10模式)

设定保压中螺杆前进速度功能

延迟螺杆松退控制

同步计量

螺杆翻转控制软件

喷嘴单独温控

节能式加热料管盖 (双层结构)

冷却水套温控装置

计量中开模功能 (关闭式喷嘴驱动控制)

填充压力多段控制

防止树脂滞留功能

一键式手动计量

高精度、高出力喷嘴接触装置 (喷嘴接触力: 3段切换)

不锈钢制清料树脂托盘

SL螺杆：同步率自动调整功能 (SL螺杆为选购件)

V-P切换减速模式 (缓慢停止) (仅适用于SE30EV-S)

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

控制装置
15英寸彩色显示屏幕

触摸屏式设定输入装置

记录成型条件功能

援助操作功能

援助成型功能

显示波形功能（波形记忆、读取显示值、以触发信号存储数据等功能）

画面硬拷贝功能

机械手连接回路 *1

切换最多15个语言画面功能

管理保养功能 (显示保养时期、供脂时期、项目、操作方法)

自动启动、停机功能 (加热器保温，加热器启动，注塑机停机) *1

显示工序功能　

SSR加热器驱动回路

输入工业单位功能 (速度、位置、压力、旋转速度)

输出注塑机状态功能 (5ch) *1

USB连接回路 (存储卡)

保护成型条件功能

选择异常处理功能

初期排斥、非故障性停止排斥功能

变更画面配色功能

变更数值和文字输入键盘版面 (从2种方式中选择)

许可机械手进入信号

分电盘内洁净规格 (仅适用于SE30EV-S)

OPC-UA服務器

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.

显示实际值功能

监视加热器断线功能

监视附带设备异常功能 (3ch) *1

监视异常功能（最大残量、最小残量、填充压力、模具保护、周期时间、计量时间)

自动设定监视异常条件功能

显示异常历史功能 (显示异常项目、发生时刻)

质量管理功能 (实际値统计、各种座标图、100,000模记忆和确认数据等功能)

生产数管理功能 (辨別产品装置、自动生产完毕、往存储箱系统的信号、记录、附归零功能的计数器)

自动启动装置 (加热器、输出外部信号)

监视加热料管温度功能 (全区域)

自行诊断功能

异常警报蜂鸣器

模数计数器

周期监视异常时的处理功能 (变更加热器处理模式)

一览设定画面

防止忘记开启监视的功能

监视顶出扭矩功能

通知保养时期功能 (根据模数／经过时间通知保养时期)

监测注射压力5点功能

分析成型周期功能

监视装置
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

开闭模位置和速度程序控制 (5段/3段切换)

保护模具功能

低压锁模功能

闭模、开模暂停功能

画面中设定锁模力

画面中设定模具厚度

画面中设定顶针装置 (2段速度控制、压力、顶出行程、延迟时间计时器、多次顶出)

输入当前値功能 (顶出限位置)

输入当前值功能 (开模限位置)

选择锁模模式功能 (上锁)

顶出联锁功能 (手动模式下只能在开模完毕位置动作顶针)

开模时顶出功能

锁模时顶出功能

确认顶针板复位功能 (往注塑机的输出信号) (以金属插座连接) *1

闭模、开模信号 (喷枪控制信号) *1

阀式注口驱动回路 (仅备控制回路) *1

准备安装模具模式 (低速开闭模）

附PC窗的锁模装置保护罩

紧急停机按钮开关 (操作侧和反操作侧)

附PC窗的安全门

机械手安装螺孔

锁模和注射润滑油集中供脂配管

锁模用安全裝置 (电气式、机械式)

选择开闭模低振动／高速模式功能

可动模板支撑装置 (滑轨式)

压中心模板

确认产品落下连接回路 *1

多段锁模

拉杆电镀

附制动器的顶针电机

S-MOVE (低振动控制)

设定顶针待机位置功能

伺服电机模厚控制

锁模装置上部防尘保护罩 (固定式)

空料运转模式

锁模装置
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

自动润滑油供脂装置 (替换式润滑油套件)

3个方向取出架

模具冷却水块 (2个系统) (检流器和阀门为选项)

标准备用品 (保险丝、空气过滤器)

其  他
1.
2.
3.
4.

Zero-molding 主画面：根据不同操作读取设定画面

Zero-molding 主画面：监视生产 (生产数、工序、异常、实际值)

确认规格和功能画面 (标准功能、选项功能、异常处理、规格一览、监视装置)

检测最小锁模力功能 (自动检测)

援助准备阶段：安装模具专用画面 (调整模厚、模具接触、调整锁模力、准备开闭模、设定顶出)

援助准备阶段：设定模具专用画面 (开闭模 、设定多段顶出)

援助准备阶段：教学开模限度、顶出位置功能 (输入当前值)

援助准备阶段：保护设定专用画面 (设定模具保护、顶针保护)

援助准备阶段：多功能清料 (浇口清料、换料、暂停、低粘度树脂清料、评定树脂)

援助准备阶段：参照、读取温度条件功能

援助准备阶段：警报、监视树脂滞留功能

援助准备阶段：喷嘴、料筒升温模式 (阶段升温 / 延迟喷嘴 / 程序温控）

Zero-molding 设定成型条件画面：Z-Screen (填充、保压、计量、时间、温度、锁模力）

Zero-molding FFC控制 (附指南功能)

Zero-molding 设定FFC控制模式

Zero-molding 以检测流动前端确认填充位置和短射位置的功能

螺杆翻转降压模式

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Zero-molding：锁模力反馈控制

锁模力多段控制 (控制十字头位置)

多段锁模功能 (排气、防止变形)

Zero-molding 援助监视成型条件功能 (锁模力峰值、模内压力峰值、显示状态)

监视实际值切换功能 (实际值、工序、电量、波形、温度图)

设定监视功能：一次全部自动设定功能

限制成型条件访问权功能 (条件范围、显示画面、设定密码)

更改开始成型自动条件的功能 (使用短射成型方式)

保护功能：保护螺杆功能

省能保压模式 (附自动节能控制功能)

显示波形：工序分别简易显示 (注射、保压、计量、开模、闭模、顶针、模厚)

显示波形：通知波形储存完毕

显示波形：自动储存波形功能 (始终、触发信号、异常时)

质量管理：监视波形功能

质量管理：监视记录成型工序 (温度、温控输出、锁模力峰值、模内压力峰值)

生产管理：设定模孔数管理产品数量的功能

生产管理：管理运转状况 (运转时间、电机负荷率、监视消耗电量)

18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.

Zero-molding System 功能

液压模仁抽芯控制回路 1个系统 (控制回路＋配管) *4

液压模仁抽芯驱动回路 (不包含液压泵) (适用于SE50EV-S～SE180EV-S)

液压模仁抽芯驱动回路 (包含ie液压泵) (适用于SE50EV-S～SE180EV-S)

气动模仁抽芯控制回路 1个系统 (控制回路＋配管) *4

模仁旋转控制回路 (电机1.5kW以下)

SPI机械手连接回路 *1

SPI AN-146 / EUROMAP67 机械手连接回路

产品落下滑道

高精度隔热板 (5mm/10mm，十字形)

模具夹控制装置 *4

阀式浇口驱动回路 (控制回路＋气动回路) *4

阀式浇口驱动回路 (包含ie液压泵)

无窗型锁模裝置保護罩

顶针压缩装置 (SE50EV-S～SE180EV-S：49kN) *6

延长模厚50mm *7

延长模厚100mm (适用于SE100EV-S~SE180EV-S) *8

确认滑动退牙复位功能 *1

双压中心模板 (适用于SE100EV-S~SE180EV-S) *9

増加顶出力 (SE100EV-S~SE180EV-S：59kN) *10

延长顶针行程 (SE50EV-S/SE75EV-S：100mm, SE100EV-S/SE180EV-S：150mm)

多系统气压控制 (Multi Air) *5

传送带成型用信号 (仅适用于SE30EV-S)

快速周期规格 (仅适用于SE30EV-S)

特别装备品 (选购件)

氮化螺杆组件

镀硬铬螺杆组件

耐磨耗耐腐蚀A螺杆组件

耐磨耗耐腐蚀B螺杆组件

耐磨耗耐腐蚀C螺杆组件

高温用螺杆组件 (最高温度为450℃)

SD螺杆

SM螺杆

SL螺杆

共回转螺杆头组件

共回转螺杆头组件  氮化钛镀层 (TiN)

螺杆头组件  耐磨耗耐腐蚀A  非共回转

螺杆头组件  耐磨耗耐腐蚀B  非共回转

螺杆头组件  耐磨耗耐腐蚀C  非共回转

开放式喷嘴

针阀式封闭喷嘴 (气动式喷嘴头开闭筒)

FTC II 喷嘴 (开放型：φ18mm～φ36mm) (适用于SE130EV以下)

筒式喷嘴

第1区域高容量加热器 (适用于C250以上)

高容量加热器

延长型喷嘴

高节能型加热料筒罩

塑化选择
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

检测树脂温度装置 (仅在选用针阀式喷嘴时)

标准型料斗

V-P切换 (模具内部压力)

针阀式喷嘴驱动回路

FTC喷嘴电气控制回路 (组装式)

高温规格加热器控制回路 (499℃以下）

旋转料斗装置

下料口电镀

高功能喷嘴接触 (喷嘴接触降压)

高负荷注射规格 *3

GS Loader控制回路

降低喷嘴接触力 (接触力：14kN) (仅适用于SE50EV-S C160)

漏电短路保护器 (AC200V/220V 3φ3W+E) (仅限亚洲和日本地区)

模具温度监视  可动侧2个温控区 (无热电偶，K型)

模具温度监视  可动侧1个温控区，固定侧1个温控区 (无热电偶，K型)

模具温度监视  可动侧2个温控区，固定侧2个温控区 (无热电偶，K型)

管理生产数装置 (2个方向反转道）

模具自动温控计 (K=CA 可动侧2个区域)

模具自动温控计 (K=CA 可动侧1个区域，固定侧1个区域)

模具自动温控计 (K=CA 可动侧2个区域，固定侧2个区域) (适用于SE75EV-S以上)

自动启动装置 (加热器、供水、外部输出信号) *1

旋转警报灯

高功能３色LED信号灯

闭回路式冷却水配管  4个系统 (附检流器、开关阀、冷却水用开关阀、滤网)

闭回路式冷却水配管  2个系统 (附检流器、开关阀、冷却水用开关阀、滤网)

电脑连接回路  Ethernet

选择预备电源插座

锁模装置
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

控制、监视装置
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.

工具用电源插座 (于操作侧安装)

蓝色铭牌

黑色铭牌

Motion07

MotionGB

韩国KCs认证

追加电机断路器

控制、监视装置
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

塑化、注射装置
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.

备用品A (机械品：润滑零件)

备用品A (电器用：热电偶)

输出用备用品 (编码器、限位开关、近接开关)

防震脚垫 (1台分)

基础底座螺丝 (1台分)

定位环 (中间崁入) 内径：φ26mm／外径：φ60mm (仅适用于SE30EV-S)

定位环 (中间崁入) 内径：φ100mm／外径：φ120mm (仅适用于SE180EV-S)

定位环 (中间崁入) 内径：φ110mm／外径：φ120mm (仅适用于SE180EV-S)

注塑机悬挂配件

工具A

顶出杆

润滑油枪

自动供脂用润滑油脂套件 (700cc)

手动供脂用润滑油脂套件 (400cc)

高精度隔热板 (5mm/10mm，十字形)

简易模具夹

开放型喷嘴用眼镜扳手

針阀式关闭喷嘴用眼镜扳手

预备品、附属品
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

*1 输出入信号皆为无电压接点。仅供输出信号，无法供应电源。
*2 温控区域数量因螺杆直径、螺杆类型而不同。 
*3 注射负荷为50％，仅C35的最高注射速度为500mm/s，仅C160的最高注射速度为350mm/s。
*4 输入信号皆为无电压接点，输出信号皆为DC24V。
*5 输出入信号皆为DC24V。
*6 顶针行程变短，最高顶出速度变慢。
*7 机械全长会扩大50mm(SE100EV-S以上的机种为100mm)，最大模厚会扩大50mm。
*8 机械全长以及最大模厚会扩大100mm。
*9 无法与延长模厚100mm同时选择。
*10 记载的压缩力下可以压缩的时间，为成型周期的20%以下。并且，顶出行程会缩短。
●机械性能与规格可能因改良而变更，恕不事先通知，敬请谅解。

18 19



锁模方式

最大锁模力

拉杆间隔 (H×V)

模板尺寸 (H×V)

模板间距

开模行程

(选择延长模厚50mm时)

(选择延长模厚100mm时)

(选择延长模厚50mm时)

(选择延长模厚100mm时)

(选择延长模厚50mm时)

(选择延长模厚100mm时)

(选择増加顶出力时)

(选择顶针压缩装置时)

(选择顶针压缩装置/増加顶出力时)

(选择延长顶出行程时)

(选择高负荷规格时)

最高模板速度

定位孔直径

顶出方式 (顶出点数)

顶出力

最高顶出速度

顶出行程

模具厚度 (最小～最大)

项   目

锁模装置

机械尺寸 (LxWxH)

机械重量

机械尺寸、重量

螺杆直径

最大注射压力

最大保压力

理论注射体积

注射重量 (GPPS)

注射率

螺杆行程

最高注射速度

最高螺杆旋转速度

温度控制区域数量

加热器容量

喷嘴接触压力

注射装置行程

喷嘴突出量

料斗容积 (选择标准型料斗时)

塑化能力

注射装置

*1、*2

*1、*2

*3、*4

*5

*7

*7

*7

*7

*7

单   位

(选择选购件时)

(选择顶针压缩装置/増加顶出力时)

(选择高填充规格时)

(选择低喷嘴接触压力模式时)

(选择高负荷规格时)

(选择高填充规格时)

(选择高填充规格时)

(选择快速周期模式时)

主要规格

双肘节式 (5点)

电动式 (1点)

双肘节式 (5点)

电动式 (5点)

双肘节式 (5点)

电动式 (5点)

*1 最大注射压力和最大保压力的数值为计算值。该数值是设备的功率，并不是塑料的压力。   *2 最大注射压力和最大保压力的数值，并不是连续运转所产生的压力数值。
*3 塑化能力是SD螺杆装载时的数值。    *4 选择SL螺杆时，大致标准为表中值的50％。
*5 机械的全长是指在搭配直径最小的螺杆且注射装置位于前进位置时的尺寸。机械的高度不包含防震脚垫及标准型料斗。
*6 无法适用SL螺杆。    *7 高负荷规格和高填充规格无法同时选择。    *8 仅适用于连接器专用机。  
● 机械性能与规格可能因改良而变更，恕不事先通知，敬请谅解。20 21

*6・*8 *6・*8

mm

t

mm

mm

mm

L

mm/s

MPa

cm3

MPa

g

kg/h

mm

min-1

kW

kN

SMN S

14 16 18 20

223 266 224 181

223 266 224 181

6 11 14 18

5.8 11 13 17

5.1 9.5 11 14

92 120 152

40

460

58

600

188

430

(500)

135～185

30

(6) (15)

7.8

2.22.0

---

---

3185 x 1005 x 1491

(3235 x 1005 x 1491)
(3207 x 1116 x 1491)

45

2.2 2.6 3.2 3.6

cm3/s (76) (100) (127) (157)

20

265

265

24

23

13

400

78

550

172

(550)

135～210

30

(15)

14
---

--- ---

---

---

---

---

54

3.63.2 3.9 4.3

18

274

274

19

18

10

139
(139) (172)

22

220

220

29

28

18

209
(209)

25

170

170

38

36

26

269
(269)

*6 *6 *6 *6 *6 *6 *6 *6 *6 *6 *6*6

SMN SMN

14 16 20

223 266 265

223 266 265

6 11 25

5.8 11 24

4.4 8.8 13

84 110

40

400

58 5878 78

550

173

(550)

170～250

30

(15)

14
---

54 4

2.3 2.7 3.53.1 3.8 4.2

(84) (110)

18

274

274

20

19

10

140
(140)(173)

22

220

220

30

28

18

209
(209)

25

170

170

38

37

26

270
(270)

16 18 22

266 274 274

266 274 274

11 19 40

11 18 38

8.8 10 18

100 127 190
(100)(127)

20
*6 *6 *6

16 18 20

265

265

24

23

13

157
(157)(190)

25

212

212

51

49

26

245
(245)

28

174

174

64

61

37

308
(308)

104

500

400

(15)

30

170～250

14
---

5

3.8 4.2 4.82.7 3.1 3.5

(500)

S

78

4

18 20 25

274 265 274

274 265 274

19 24 51

18 23 49

10 13 26

101 125 196
(89) (109)

22 18 20 22 22 25
*6

274

274

39

37

18

152
(133)

19 24

18 23

10 13

101 125
(89) (109)

39

37

18

152
(133)(171)

28

218

218

64

61

37

246
(215)

32

167

167

84

80

53

322
(281)

104

400

400

(15)

30

250

43
(14)---

5

4.2 4.8 5.43.1 3.5 3.8

(350)

SMN

58 78

4

22

266 274 274

266 274 274

11 19 40

11 18 38

8.8 10 18

100 127 190
(100)(127)

265

265

24

23

13

157
(157)(190)

25

212

212

51

49

26

245
(245)

28

174

174

64

61

37

308
(308)

104

500

400

(15)

30

200～300

14
---

5

3.8 4.2 4.82.7 3.1 3.5

(500)

S S M

78

4

25

274 265 274

274 265 274

51

49

26

196

274

274

(171)

28

218

218

64

61

37

246
(215)

32

167

167

84

80

53

322
(281)

274

274

51

49

26

171

274

274

39

37

18

133
(133) (171)
(247) (319) (400) (522) (661)

28

284

284

86

83

37

216
(216)

32

217

217

113

108

53

281
(281)

36

171

171
(274)(274) (284)(217) (171)

143

137

76

356
(356)

104 104 140

400

400

(15)

30

200～300

(30)

4530

200～300

43 43
---

--- --- --- --- ---

--- --- --- --- ---

--- --- --- --- ---

---

5 5

4.2 4.8 5.43.1 3.5 3.8 4.2 6.5 7.5 8.43.8

(350)
350

400

(350)
(650)

2.7 2.7 2.8

---
(3732 x 1113 x 1575)

3682 x 1113 x 1575
---

3.5 3.6 3.7

---

---
(4310 x 1183 x 1575)

4260 x 1183 x 1575

mm

mm

mm/s

mm/s

mm

mm

mm

kN

kN

mm

mm

500

360 x 360

500 x 500

600

250

ø100

333
(250)

70

21

1200

160～350
(160～400)

(650)
---

---

---

(100)

750

420 x 420

580 x 580

710

300

ø100

333
(250)
80

(60) (70)

26
(49) (49)

1200

160～410
(160～460)

(760)
---

---

---

300

310 x 290

440 x 420

530

230

ø60
(ø26)

333
---
50

7.8

1200

130～300
(130～350)

(580)
---

---

---

---
---

---

---

---

(100)



锁模方式

最大锁模力

拉杆间隔 (H×V)

模板尺寸 (H×V)

模板间距

开模行程

(选择延长模厚50mm时)

(选择延长模厚100mm时)

(选择延长模厚50mm时)

(选择延长模厚100mm时)

(选择延长模厚50mm时)

(选择延长模厚100mm时)

(选择増加顶出力时)

(选择顶针压缩装置时)

(选择顶针压缩装置/増加顶出力时)

(选择延长顶出行程时)

(选择高负荷规格时)

最高模板速度

定位孔直径

顶出方式 (顶出点数)

顶出力

最高顶出速度

顶出行程

模具厚度 (最小～最大)

项   目

锁模装置

机械尺寸 (LxWxH)

机械重量

机械尺寸、重量

螺杆直径

最大注射压力

最大保压力

理论注射体积

注射重量 (GPPS)

注射率

螺杆行程

最高注射速度

最高螺杆旋转速度

温度控制区域数量

加热器容量

喷嘴接触压力

注射装置行程

喷嘴突出量

料斗容积 (选择标准型料斗时)

塑化能力

注射装置

*1、*2

*1、*2

*3、*4

*5

*7

*7

*7

*7

*7

单   位

(选择选购件时)

(选择顶针压缩装置/増加顶出力时)

(选择高填充规格时)

(选择低喷嘴接触压力模式时)

(选择高负荷规格时)

(选择高填充规格时)

(选择高填充规格时)

(选择快速周期模式时)

主要规格

双肘节式 (5点)

电动式 (5点)

双肘节式 (5点)

电动式 (5点)

双肘节式 (5点)

电动式 (5点)

*1 最大注射压力和最大保压力的数值为计算值。该数值是设备的功率，并不是塑料的压力。　*2 最大注射压力和最大保压力的数值，并不是连续运转所产生的压力数值。
*3 塑化能力是SD螺杆装载时的数值。　*4 选择SL螺杆时，大致标准为表中值的50％。
*5 机械的全长是指在搭配直径最小的螺杆且注射装置位于前进位置时的尺寸。机械的高度不包含防震脚垫及标准型料斗。
*6 无法适用SL螺杆。　*7 高负荷规格和高填充规格无法同时选择。
● 机械性能与规格可能因改良而变更，恕不事先通知，敬请谅解。22 23

mm

t

mm

mm

mm

L

mm/s

MPa

cm3

MPa

g

kg/h

mm

min-1

kW

kN

cm3/s

5.3 5.4 5.5

(4893 x 1326 x 1750)
(4893 x 1326 x 1750)

4793 x 1326 x 1750

5.5 7.0 7.1 7.1

(5298 x 1396 x 1831)
(5298 x 1396 x 1831)

5198 x 1396 x 1831
--- ---

7.4

*6 *6 *6 *6 *6 *6 *6 *6 *6 *6*6

SMN

58 78

4

16 18 22

266274 274

266274 274

11 19 40

11 18 38

8.8 10 18

100127 190
(100)(127)

20

265

265

24

23

13

157
(157)(190)

25

212

212

51

49

26

245
(245)

28

174

174

64

61

37

308
(308)

104

500

400

(15)

30

220～320

14
---

5

3.8 4.2 4.82.7 3.1 3.5

(500)

4.3 4.4 4.5

(4668 x 1226 x 1691)
(4668 x 1226 x 1691)

4568 x 1226 x 1691
---

4.6

S S M

78

4

274265 274

274265 274

19 24 51

18 23 49

10 13 26

101125 196
(89) (109)

274

274

39

37

18

152
(133)(171)

218

218

64

61

37

246
(215)

167

167

84

80

53

322
(281)

274

274

51

49

26

171

274

274

39

37

18

133
(133)(171)
(247)(319)(400)(522)(661)

28

284

284

86

83

37

216
(216)

32

217

217

113

108

53

281
(281)

36

171

171

143

137

76

356
(356)

104 104 140

400

400

(15)

30

220～320

(30)

4530

(30)

4530

220～320

43 43
--- ---

5 5

4.2 4.8 5.43.1 3.5 3.8 4.2 6.5 7.5 8.43.8

(350)
350
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(356)

104 140
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S M
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274

274

51

49

26

171
(171)

28

284

284

86

83

37

215
(215)

32

273

273

129

124

53

281
(281)

36

215

215

163

156

76

356
(356)

40
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201

193

101

440
(440)
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440
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254

244
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(557)

32
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273
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123

53
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36
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557
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687
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*6 *6 *6
25 28
*6 *6

25 28
*6 *6*6 *6 *6

28 32
*6 *6 *6 *6

22 25
*6 *6

22 2525 28 3218 20 22

mm

mm

mm/s

mm/s

mm

mm

mm

kN

kN

mm

mm

1300

510 x 510

720 x 720

850

400

ø100

333
(333)
100

32

1200

180～450
(180～500)

(900)
(950)

(180～550)

(59)

(150)

---

1800

560 x 560

800 x 795

950

450

ø120
(ø100 / ø110)

333
(333)
120

(80) (100)

45

1200

200～500
(200～550)

(1000)
(1050)

(200～600)

(59)
(49) (49)

(150)

1000

460 x 460

650 x 650

800

350

ø100

333
(333)
100

32

1200

180～450
(180～500)

(850)
(900)

(180～550)

(59)

(150)

---

(80)

(49)


