








三大部门、三大产品

控制器、采集器生产部

控制器、采集器

MES及技术改造技术部

MES系统及
生产管控云平台

中科院与晟达共建
人工智能仿真技术中心

人工智能仿真
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软件
平台

数据

以二维迭代算法为基础的
智能软件平台

系统控制精度与功能特色

1、温度控制精度±0.5℃内、射胶终
点和开模定位±0.5mm内、熔胶定位
±0.3mm内，时间波动0.5s内

4、软件具有很强的可编辑性，并兼容
多种不同品牌注塑机

2、强大的校准功能，机械可实现自
动校正

5、数据大容量存储、智能分析、技术
参数实时监控，快速反馈

3、系统提供关键参数曲线功能，方
便用户优化工艺

6、开放的协议，无缝对接MES系统，
推动大数据、云计算的实现



可兼容车间设备互联互通的智能制造通讯接口

采用 X86 硬件平台（主频1.86G，内存2G，固态硬盘

16G），功能强大稳定，扩展性强；

有较高的响应速度

10.4 寸屏幕全真彩 TFT，易于人机操作；

具有 CAN、EtherNet、串口多种通讯接口，可连接多种

周边设备；

主机输入输出点位多（数字输入32路、输出45路，模

拟输入7路、输出8路，温度输入9路），支持多路扩展，

具有短路、过电压等硬件保护装置，安全可靠。



注塑机智能控制系统的核心技术已
达到国际先进水平，被多位院士和
三大行业协会组成的专家评为：
“国际首创、国际领先”

国际领先技术

注塑机控制系统的关键性能参数 欧美、日本（典型） 合同约定的技术指标 本项目控制系统达到的技术指标

温度

超调温度 2-5℃ 1℃以内（料筒始阶段温度快速响应且超调不超过1%）
1℃以内（料筒始阶段温度快速响应且超

调不超过1%）

稳态温度 约1℃ ±0.5℃以内 ±0.4℃以内

开/锁模定位 约0.5mm 0.3mm以内 0.261mm

注射速度 闭环控制，但需高速、高成本伺服阀
闭环控制，

采用低成本比例阀，
稳态误差在±0.1%以内

闭环控制，
采用低成本比例阀，
稳态误差在±0.09%以内

保压压力 闭环控制，但需高速、高成本伺服阀
闭环控制，

采用低成本比例阀,

稳态误差在±0.05%以内

闭环控制，
采用低成本比例阀,

稳态误差在±0.02%以内





为什么要对注塑机
系统进行改造





如何实施技改



改造前提条件：
1、预改机台能够正常生产
2、机器无明显的机械油路故障
3、注塑机及产品不稳定因素排
除机械或人为操作及管理原因

改机前检测

改机前技术参数与生产
数据统计

调试、生产试运
行

改机后技术参数与生
产数据统计

机台调研

改造安装

机台评
估？

首台样
机？

通过

不通过

是否样
机？

交付使用、
系统验收

是

否

否

是
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加工300g的产品，重量波动对比

海天800T

加工700g的产品，重量波动对比
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改造后质量波动：3.8/700   = 0.54%

改造前质量波动：11.8/700 = 1.69%
改造后质量波动：1.2/300   = 0.40%

改造前质量波动：5.0/300   = 1.67%

1.15%

（北京现代的汽车配件供应商）

1.27%



次品率降低

一台80T的注塑机在1年的使用·20多套模具·300多万件产品：

节省了3万多元原料成本
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周期时间减少
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海天 700T

重庆顺鑫橡塑制品有限公司

顺鑫700T机台某模具产品，实际周期时
间缩短 12 S，产量提升 25%

12s



案例一：深圳福群集团（精密注塑零件制造商）

简介：福群电子(深圳)有限公司简介褔群科技集团始建于1988年，

专业生产大容量硬盘驱动器部件及其它计算器精密配件；其中，

硬盘驱动器磁头支架年产量约占世界总产量的1/3。

该公司于2018年实施注塑车间注塑机系统的技术改造，大部分是
旧款雅宝机，改造后效果较好，各方面的效益得到提升，包括：
1、减人：注塑人员减少30%;

2、提质：平均良品率由79.6%提升到99.5%;

3、增效：平均产能提升9.8%;

4、其他：注塑周期平均缩短3.5秒，提升8.8%。利润由改造前

2017年546万元提升到2018年2256万元（包括其他因素）。



案例二：重庆宇海集团（笔记本电脑制造商）

简介：重庆宇海集团核心企业重庆宇海精密科技有限公司，年

收入约6个亿，人员2000人，主要为惠普、戴尔、宏基等配套笔

记本电脑研发生产制造，属于行业的中大型企业。

该公司分于两个不同区域的车间，于2018年对两个车间上百台
注塑机进行技术改造通过对2018年改机前1个月与2019年改机后2

个月的测试统计数据表明：
①人均产能提升4.8%；
②良品率提升1.6%；
③注塑周期缩短平均缩短3.1秒提升9.4%；
④品质总验货提升总量686批提高8.91%；
⑤人力减少90人(由原437人减至347人)、降幅

20%，产量增303件(由原5971件增至6274件)。
而且随着技改后的设备及云平台的熟练应用
和管理提升，效益指标会进一步提高。



案例三：德丰电创科技股份有限公司（全球最大的精密接插件生产制造商之一）

简介：德丰电创科技股份有限公司（原辰达电器厂）隶属香港

德丰集团，是集团旗下最大的制造基地。公司始建于1984年，

是中国最大的开关生产商，出口量雄居东南亚第一，电动工具

开关制造全球第一。

该公司于2017年对近20台机器系统进行技术改造，改机前后测
试统计数据表明：
1、减人：人员减少33%，

2、提质：废品率由原来3.8%降至0.5%，

3、增效：产值由十多亿提高到三十多亿。

4、节能：其中有一台15年震雄机改造一年省3万多原料。







注塑机控制系统在MES联网系统中扮演重要的角色

智能检测

智能运算与控制

03 智能联机

02

01

设备大部分数据来源于检测，M2控制器支持多路检测，其
精度与效率比普通的采集模块高很多，并过滤出更精准易识
别的数据

控制系统拥有较先进的算法，通过对设备数据的运算控制，
提供给MES更有价值的数据

以注塑机控制系统为中心，连接周边的辅助设备，实现对其
的监控与控制，并整合在注塑云平台上




