
监控压装初始的状态，
对咬坏有效果。

波形比较可显示出来行程
途中异常负载。

波形一看就明白工件压到底儿的位置和数值。

工件到底儿之前的拐点方便于工件裂口等判断。

※切换画面显示
  各保持功能结果和数值。

＜跟设备安装案例：压装机＞ ＜跟设备安装案例：手动压床机＞
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通过波形管理就实现品质提高！

看波形可以分析和控制。

为压装负载检查而开发，波形比较方式测力仪表《F381A》。
负载的变化能在液晶画面中瞬时显示。

OK 和 NG 的波形有了差别，就通过不同点可以进行负荷管理。

压装当中往往发生的问题

电脑
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・工件加工精度的偏差　・压装机推力的变动

用波形进行负载管理，就问题决解！

没有波形只看测力数值而已，有时不能发现潜在的问题。想看全行程的状态，通过保持功能进行管理！

液晶触摸式测力仪表

*SD卡插口功能是选件
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除了金属和树脂零件的咬合检查案例之外，产品动作检查等通过负载的应用范围很多。
可连接应变仪传感器、电压±5V、脉冲（集电极开路/线路驱动器）

烧结金属有尺寸的偏差，所以没有曲

线描出和保持功能就负载管理很难。
F381A可演算曲线的拐点，

管理咬合当中很重要负载的

范围。

行程当中可设定最多5个保

持功能。

此外峰值和谷值的差分也能

演算出来。可利用OK/NG判

定分析。

波形比较功能可以设定全曲

线的OK/NG范围。对难以指

定失败原因的工件很有效。

位移传感器解决每一个工程

的时间偏差。

初始动作时设定峰值保持，

旋转当中检查平均值，实现

扭矩的变动检查。

金属垫片的咬合

需要确认往返动作的

扭矩时怎么检查？

扭矩动作检查

不同材料的咬合难以判断此发生的问

题特性。

不同材料的咬合

组装旋转扭矩后，想检查从静摩擦状

态到旋转中的扭矩变动。

压缩机的扭矩管理

其它方面也有丰富的使用实绩。如果有不明之处的话，欢迎向尤尼帕斯（无锡）有限公司咨询。

同时可用不同的保持功能

波形ー位移比较

同时可用不同的保持功能

拐点保持

比如：并用峰值和谷值保持功能

比如：并用峰值和平均值保持功能

应用案例

应用范围和观点 解决方案和波形案例 解决问题的要点

压缩机

扭矩传感器

摩托

※请注意：本说明书里的规格和设计因产品改良有可能会发生一些变化（无事先通知）。
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