I S HINI

1. Uso y operacion
1.1 Panel de control (SCM)

Figura 1-1: Diagrama del panel de control (SCM)

1. Tecla de ajustes 2. Tecla de establecer hacia arriba
3. Tecla de establecer hacia abajo 4. Interruptor de funcionamiento
5. Tecla de menu

Seleccion del idioma chino e inglés: después de energizarse, presione tecla de

ajustes [Q] 3 segundos, para cambiar entre chino e inglés.

1.2 Encendido y apagado

1) Examine si esta abierta la fuente de alimentacion.

2) Abra el interruptor de la fuente de alimentacidon que esta situada en la parte
trasera de la caja de control.

3) Presione el interruptor de funcionamiento del panel, se iluminara la luz
indicadora de funcionamiento.

4) Después de terminar los ajustes de los parametros del dosificador de
colorante, cuando la maquina de moldeo por inyeccion (extrusora) empiece
a accionar y las sefales entren en el dosificador de colorante, el
dosificador de colorante funcionara automaticamente.

5) Se realizan los pasos de apagado de acuerdo con el orden contrario.
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1.3 Métodos de operacidn

Tres estados de la maquina

Tres estados de la luz indicadora de la maquina:
Amarillo: en espera

Verde: en funcionamiento

Rojo: alarma

1.3.1 Establecimiento del modo de funcionamiento de la maquina de moldeo por
inyeccion

Segun el diagrama de la linea (en la placa de linea J1 se conecta en
cortocircuito al alfiler 1-2), cuando el modo de conexién sea el modo de
funcionamiento de la maquina de moldeo por inyeccion (recibir sefales de
fusién 24 V CC de la maquina de moldeo por inyeccion), después de energizar
la maquina, se visualiza que la maquina de moldeo por inyeccion esté en modo
de funcionamiento.

Modelo: Maquina de moldeo

por inyeccion

Version de software: 170223

1.3.1.1 Parametros que se deben establecer en el modo de la maquina de
moldeo por inyeccién

1. Pasos de establecimiento del peso de salida a 50 s:
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1) Presione tecla de menu “=. siempre hasta que seleccione la siguiente

interfaz de salida del peso a 50 s del husillo No.1:
FI! 9 @ Peso a 50 s
Ambito: 0.1 — 999.9 g

Antes de modificar: 050,0

2) Presione continuamente tecla de ajustes ] 5 segundos, entre en el

husillo No. 1 rellenando la interfaz manualmente;

RBIEI

Tiempo: 993.8 s

}/ B
3) Presione tecla de menu .% ., para rellenar el husillo No.1.

4) Presione tecla de ajustes ] entre en la interfaz de prueba de salida a

50 segundos del husillo No.1.

®F Prucbaa50s

Tiempo: 043,3 s

.
5) Presione tecla de menu realice prueba de peso de salida a 50 s del

husillo No. 1, entre en la interfaz de entrada de peso a 50 s del husillo
No.1 después de terminar contar tiempo 50 s. Introduzca el peso del
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colorante salido del husillo a 50 s hasta el valor correspondiente después
de modificar. Se establece por defecto como 50.

pesoa 50 s

Ambito: 0.1 -999,9 g

Antes de modificar: 050.,0
Después de modificar: 050,0

6) Presione tecla de menu f-'f-r guarde lo ajustado y salga.

Nota: se establece la salida a 50 s del husillo No. 2 del colorante
de doble color igualmente que el husillo No.1.

2. Establecimiento del tiempo de fusion de la maquina de moldeo por inyeccién

1) Presione tecla de menu " siempre hasta que seleccione la siguiente

interfaz de establecimiento del tiempo de fusion:

. FO3: tiempo de fusion
Ambito: 0,1 - 999,9 s
Antes de modificar: 010,0
Después de modificar: 010,0

2) Presione tecla de ajustes K para mover numero de bits, cambie el

v

numero con

y n Establezca el tiempo de fusion. Se establece

por defecto como 10 s.

3) Presione tecla de menu { ., guarde lo ajustado y salga.
3. Establecimiento de la proporcion del colorante

". hasta que seleccione la siguiente interfaz

1) Presione tecla de menu
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de establecimiento de proporcion de husillo No.1 y No.2:

|| proporcién F' 15 ﬁ proporcion

Ambito: 0,01 — 999,9% Ambito: 0,01 —999,9%

Antes de modificar: 25,00 Antes de modificar: 25.00
Después de modificar: 25,00 Después de modificar: 25,00

2) Presione tecla de ajustes = ] para mover numero de bits, cambie el

e

numero con J y _. Establezca proporcion de materiales del husillo
No. 1y No. 2. Se establece predeterminadamente como el 2% la
proporcion del husillo No. 1, cuando sea de doble color, se establece

como el 3# la proporcién del husillo.

-

3) Presione tecla de menu guarde lo ajustado y salga.

4. Establecimiento del peso de cada molde

Presione tecla de menu hasta que seleccione la siguiente interfaz de peso

de cada molde, introduzcalo segun el peso actual del producto de la maquina de
moldeo por inyeccion, se establece por defecto como 100 g.

F04: peso de cada molde
Ambito: 0,1 — 9999 g
Antes de modificar: 100,0

Después de modificar: 100,0

Después de terminar el dicho establecimiento, abra interruptor de funcionamiento

g, la maquina agregara colorante o aditivo a tiempo fijo con las sefales de

fusion de la maquina de moldeo por inyeccion.
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1.3.2 Modo de funcionamiento de la extrusora

Segun el diagrama de la linea (en la placa de linea J1 se conecta en cortocircuito
al alfiler 1-2), cuando el modo de conexién sea el modo de funcionamiento de la
extrusora (recibir sefales de fusion 24 V CC de la extrusora), después de
energizar la extrusora, se visualiza que esté en modo de funcionamiento de la
extrusora.

Modelo: extrusora

Version: 170223

1.3.2.1 Parametros necesarios para establecer bajo el modo de extrusora

1. Pasos del establecimiento del peso de salida a 50 s:
Se establece segun los pasos de establecimiento igualmente que la maquina
de moldeo por inyeccion.

2. Establecimiento de la proporcién del colorante:
Se establece segun los pasos de establecimiento igualmente que la maquina
de moldeo por inyeccion.

3. Establecimiento de la produccion maxima de la extrusora:

1) Presione tecla de menu ", siempre hasta que seleccione la siguiente

interfaz del establecimiento de la maxima produccion de la extrusora:

F10: produccion maxima de

la extrusora
Ambito: 0,1 —999,9 ke/H

Antes de modificar: 050,0
Después de modificar: 050,0

Establezca la maxima produccion por hora cuando la extrusora esté en
funcionamiento. Se establece por defecto como 50 Kg/H.
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Después de terminar el dicho establecimiento, abra el interruptor de

funcionamiento E la maquina agrega colorante o aditivo segun la

proporcidn con las sefales de funcionamiento de la extrusora (0~10V).

1.3.3 Otras caracteristicas personalizadas

1. Forma de micro-dosificacion (que solo se aplica al modo de la maquina de
moldeo por inyeccion).

Funcién: cuando sea poco el peso del colorante agregado para cada molde
(que es inferior al 0,5 g), se puede usar esta funcion. Se establece el ciclo de
preparacion de materiales como 2, se representa que cada recibidas las
senales de la maquina de moldeo por inyeccién dos veces se acumulara el
colorante para la proxima vez, y asi sucesivamente.

Pasos de establecimiento: después de establecer valor de salida a 50 s,
proporcion del colorante, peso de cada molde, tiempo de fusion segun el modo
de funcionamiento de la maquina de moldeo por inyeccion, presione tecla de

i/ .
menu , siempre hasta que seleccione la siguiente interfaz del ciclo de

preparacion de materiales, modifique el ciclo de preparacion de materiales.
Termina el establecimiento. Se establece por defecto como 1.

F21: ciclo de la preparacion

de materiales
Ambito: 1 — 10
Antes de modificar: 01
Después de modificar: 01

2. Modo de compensacion de color
Funcién: cuando se agreguen materiales recuperados para el husillo No.2, se
puede agregar por separado el colorante de alguna proporcion para los
materiales recuperados. El volumen total del colorante agregado para el husillo
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debe ser la suma del colorante originalmente requerido mas colorante
necesario para los materiales recuperados. Se establece por defecto como 0.

F ” i proporcion de la
] s r
L i compensacion de color

Ambito: 0 — 99,99 %

Antes de modificar: 10,00
Después de modificar: 10,00

3. Modo de conmutacién del nivel de preparacién de materiales opcional del
husillo No.2
Funcion: cuando se equipe opcionalmente el interruptor de la posicion de
materiales para la tolva del husillo No. 2, en el proceso del funcionamiento,
después de que el interruptor de la tolva No.2 detecte el bajo nivel de
materiales, el husillo No.2 para de dosificar, los materiales recuperados que
faltan se complementaran automaticamente segun la proporcién usando el
colorante y la materia prima.

1.3.4 Otras funciones de parametros

1. Tipo de control (disponible entre 0~3, que se aplica para el modo de la maquina
de moldeo por inyeccion, el valor predeterminado es 0):

0---Senales externas & Tiempo establecido.

1--- Sefales externas: cuando el dosificador de colorante funcione, las sefales
se determinan segun las senales externas.

2---Tiempo de fusién: cuando el dosificador de colorante funcione, las sefales
se determinan segun las sefales del tiempo de fusion establecido.

3--- Sefiales externas: cuando el dosificador de colorante funcione, las sefiales
se determinan segun las sefales del tiempo de fusion del molde anterior.
Cuando se establezca como 0, es decir, el tiempo de suministro de
materiales del husillo del dosificador de colorante se determina segun lo
mas corto de duracién entre las sefiales externas y el tiempo de fusion
establecido. Por ejemplo: después de que terminen las sefiales de accion
de la maquina de moldeo pero no termine el tiempo de fusion establecido
en el dosificador de colorante, el husillo del dosificador de colorante pare de
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suministrar materiales; y cuando no terminen las sefales de accion de la
maquina de moldeo pero termine el tiempo de fusién establecido en el
dosificador de colorante, el husillo del dosificador de colorante también pare
de suministrar materiales.

Cuando se establezca como 1, solo cuando las senales externas se
desconecten, el husillo del dosificador de colorante pare de suministrar
materiales.

Cuando se establezca como 2, cuando termine el tiempo de fusién, el husillo
del dosificador de colorante pare de suministrar materiales.

Cuando se establezca como 3, se acciona el husillo con el tiempo de fusion
leido en el molde anterior.

F22: tipo de control

Ambito: 0 — 3
Antes de modificar: 0

Después de modificar: 0

2. Ajustes de la alarma de falla del motor:

F23: Falla del motor 1
Ambito: Horl.

Antes de modificar: L

Después de modificar: L

Nota: forma de alarma del motor de dosificacion: L: alarma del nivel eléctrico, H:
alarma del alto nivel eléctrico.

El motor seleccionado por la compafiia corresponde a la alarma del bajo nivel
eléctrico, se establece por defecto como L.

3. Establecimiento de la comunicacién con la computadora maestra
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Versi6n: maquina de moldeo

por inyeccion
Version: 170223

Después de entrar en la imagen de encendido como se muestra en la figura

= [ o
anterior, presione simultaneamente J y _ 3 segundos, entre en el
establecimiento de los parametros relacionados de comunicacion.

Cuando se comunique con la computadora maestra, deben establecer los
siguientes parametros de comunicacion:

F26: No. de estacion F27: Baudio
Ambito: 1 — 99 Ambito: 0 — 3
Antes de modificar: 01 Antes de modificar: 1

Después de modificar: 0 Después de modificar: 1

F28: verificacion de numeros F29: bit de parada

pares e impares Ambito: 1 —2

Ambito: 0 2 Antes de modificar: 1

Antes de modificar: 2 Después de modificar: 1

Después de modificar: 2

F26: No. de estacion 1~99
0: 4800
1: 9600
F27: Baudio
2: 19200
3: 38400
0: No
F28: Verificacion de numeros
1: Even
pares e impares
2: 0dd
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1: 1bit
F29: bit de parada

2: 2bit

4. Numero de salidas del motor de dosificacion

| F25: nimero de salidas del motor
Ambito: 1 -2

Antes de modificar: 2

Después de modificar: 2

Nota: De un solo color, se establece el niumero de salidas del
motor de dosificacion como 1, de doble color, se establece el
numero de salidas del motor de dosificacion como 2.

1.4 Reemplazo del husillo

1) Corte fuente de alimentacion, suelte cierre de resorte de la tolva, saque
tolva y husillo juntos, gire pieza de fijacion del husillo, suelte tornillo,
saque husillo y reemplacelo, al cambiar el husillo, se debe reemplazar
manguito del husillo (no equipa manguito de diferentes diametros para los
husillos de diferentes diametros).

2) Se ensambla segun orden inverso.

Figura 1-2: Fotos de reemplazar husillo
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