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A/01 新规作成 2019.05.28 尹敏

1.0 目的

为了规范各个客户的设计标准，让设计师更快速和详细地了解客户的设计要求，团队做事风格更统一，

避免因人员的变动，和客户数量增多，导致出现设计错漏的问题。

2.0 适用范围

本标准主要适用于设计部的设计师。

3.0 内容
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3.1 所有模具要有两个牌子的压力传感器，分别是 RJG & Kissler

3.1.1 1 穴 2 个 RJG 压力传感器，1个在进胶口，1个在填充的末端，(ASDM)传感器是放在穴 1上，

用 RJG 牌子(如果产品太小，只用在进胶口就可以了，填充末端就不用，ASDM 会检阅并告知我们。

3.1.2 Kissler 在第二穴，只用在填充末端，填充的末端 80 至 90%之间。(ADAC)传感器是放在穴 2

上，用 Kissler 牌子。

3.1.3 T 模每个分型面都是按上面的方法去操作。

3.2 顶针下面要放感应器，不用放感应器的时候用一个垫块放在那里就可以了。

3.3 只要加工感应器头部跟线槽的位置就好了， 感应开关那个线要从模具地侧走出来。

3.4 RJG 和 Kissler 的压力传感器都是在模胚的非操作侧出来。

3.5 传感器只用于取样，打板后拆下来可用于下一套模取样时用。

3.6 模具走模时不需要传感器。

4.0 需准备以下项目：

4.1 RJG 压力传感器，最少 4个。

4.2 绿色电线，最少 7条，用于压力传感器和 LE-R-50.

4.3 黄色电线，1条，用于注塑信号

4.4 接线盒 J-LX5-CE,3 个

4.5 LE-R-50，1 个

4.6 电脑显示屏

4.7 键盘

4.8 以上的东西走模时不用跟着模具一起走。
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