
Ultraschallsensorik 
im Werkzeug
Qualitätsparameter berührungslos erfassen, 
Prozesse gezielt regeln und schneller anfahren



Herausforderungen

1 Wenig Einblick ins Werkzeug 
→ Anfahren dauert länger

3 Maschinendaten zeigen nicht, was im 
Werkzeug passiert

4 Rückverfolgbarkeit im Werkzeug ist kaum 
vorhanden

Die Maschine liefert Daten. 
Das Werkzeug nicht.

2 Qualitätsabweichungen trotz guter 
Werkzeugkonstruktion

Das Werkzeug schweigt



Kühlzeit
Der Parameter, den niemand mehr anfasst
und oft der teuerste ist

— Wurde bei der Abmusterung eingestellt – mit 
Sicherheitspuffer

— Läuft seitdem unverändert – weil niemand weiß, ob 
es sicher ist, sie zu ändern

— Schwankungen in Material oder Umgebung bleiben 
unsichtbar

— Ergebnis: Der Prozess läuft – Unsicherheit bleibt 
bestehen

Zeit ist nicht gleich Zustand



Wir hören zu

— Sensor sitzt im Werkzeugstahl ohne Kontakt zur 
Schmelze

— Beim Schwinden entsteht ein Luftspalt zwischen 
Bauteil und Wand

— Luft reflektiert den Puls anders als Kunststoff

— Sensor erkennt diesen Übergang und 
bestimmt den Moment, in dem das Bauteil sicher 
entformt werden kann.

Nicht ein Zeitwert. 
Sondern ein physikalisches Ereignis.

Sensor
(D10 x 9 mm)



Sacklochbohrung Ra 1.6 

Kein Kontakt zum Kunststoff

Distanz zur Kavität:
- minimal 20 mm (Standarddistanz)

Höhe des gesamten Sensoraufbaus: 
22 mm

Kavität

Sensor

(D10 x 9 mm)

Montageschraube 

(M12 Gewinde)

Der Sensor





Start 
Erstarrung
Detektion der Fließfront



Kühlzeit
Standard ohne 
Stabilitätsverlust



Use Case

Smart Plastify – Sebastian Pütter

- Spritzgießfertigung mit innenbeheizter Schnecke

- Bauteil: Bierkrug

- Ziel: Energie- und Zykluszeitreduktion



Sensor 1

Sensor 2

Sensor 3



Sensor 1

Sensor 2

Sensor 3

Sensor 1 Sensor 2

Elektronikeinheit

Sensor 3



Kühlzeit im Werkzeug
anhand physikalischer Grundlage
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Zyklus

Maximale Kühlzeit = 30 s

Minimale Kühlzeit = 10 s

30 s 30 s 30 s



Kühlzeit anhand 
physikalischer Grundlage
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Zyklus

13,83 s

15,07 s

14,24 s 14,20 s 14,17 s 14,25 s

Kühlzeit im Werkzeug
anhand physikalischer Grundlage

Maximale Kühlzeit = 30 s

Minimale Kühlzeit = 10 s

30 s 30 s 30 s

Standardisierung

Zykluszeitreduktion



Der 
Vergleich



Kühlzeit anhand 
physikalischer Grundlage

Zykluszeit



- Zykluszeitreduktion von 103,8 s auf 88 s

- Output Steigerung von 15,2 %

- Innerhalb robustem Sicherheitsfenster

- Kühlzeit ist kein Trial-and-Error Faktor mehr

- Reagiert präzise auf Material- und 
Prozessschwankungen

Was das konkret bedeutet



3 Schritte

Schritt 1: Maximale Kühlzeit definieren
Schritt 2: Minimale Kühlzeit definieren
Schritt 3: Haken setzen – Sensor übernimmt

3 2



Kühlzeit wird zustandsbasiert.

Zeit wird zum Backup.



Kontakt

E-Mail

thomas.mitterlehner@moldsonics.at

Website

www.moldsonics.com

Mobil

+43 680 1600 788

Thomas Mitterlehner

CEO & Co-founder

Hafenstraße 47-51

4020 Linz | Österreich
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