
 
 

 

  

MRJ06302 Rev. Orig. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DigiPack Ⅲ 
型坯壁厚控制器 

J141-215 
 
 

安装、维护与使用手册 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 



   
 

 

  

© MOOG 2019 
本文档以穆格知识财产和专有信息图注内容为准。详情请见第 III 页。 

II MRJ06302 

版本管理记录 
 
版本 页码  内容  编制人 审核人 核准人 

原始版本

(Orig.)  
-- 新型号推出

(EOJ20210) 
Kenney Chen 
2019 年 6 月 14 日 

Bruce Shi 
2019 年 6 月 14 日 

Will Shen 
2019年6月 14日 

 

 
 

     



   
 

 

  

© MOOG 2019 
本文档以穆格知识财产和专有信息图注内容为准。详情请见第 III 页。 

III MRJ06302 

用户附注 
(1) 本手册中的说明内容如有更改，制造商恕不另行通知。 
(2) 用户如对手册中的信息有任何疑问或发现任何遗漏或错误，敬请通知我们，将不胜感激。 
(3) 不按照本文说明或穆格的其它特定书面说明而进行拆装、维护或修理将使保修失效。请参见穆格

保修单了解完整的保修规定。 
 

安全说明 
本手册中的说明对于保障人员和财产的安全至关重要，因此，在操作此设备之前，请先仔细阅读本手

册，并将手册放在便于存取的地方以备查阅。 
 

警告 
 
“警告”标志中的安全指示提醒人们须注意可造成人身伤害的潜在危险。不遵守这些安全指

示可能对健康造成严重损害，在极端情况下甚至可能致命。 
 

小心 
 
“小心”标志中的安全指示提醒人们须注意可对设备或整个系统造成潜在损坏的事项。   
 

注意 
 
“注意”标志中含有操作员在启动或操作设备或系统需注意的有用信息。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MOOG JAPAN LTD. 
1-8-37 NishiShindo, Hiratsuka, Japan 254-0019 
电话：+81-463-55-7141  传真：+81-463-54-4709 
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关于 EMC 标准 
 

1. 安全标准 
 
EC 指令认证注意事项 
 
J141-215 DigiPack III 安装和用于客户的设备或机械中（吹塑机），我们公司正在对进入欧盟范围内的嵌入式设

备进行 EMC 测试使其符合 EC 指令，但是 J141-215 DigiPack III 本身不符合 EC 指令。 
 
当客户完成带有 J141-215 的设备作为终端产品在欧盟范围内的使用或装运往欧盟范围时，请客户自己务必检查

认证 EC 指令。 
 
 
适用的指令与相关的标准 
J141-215 正在进行 EMC 测试使其符合 EC 指令，适用的指令与相关的标准如下： 
 
EC 指令: EMC 指令 2014/30/EU 
相关标准： 
EN 61000-6-2:2005 
EN 61000-4-2~6 
 

电磁兼容性（EMC）- 第 6-2 部分：通用标准 - 工业环境的抗扰

度。 

EN 61000-6-4:2007+A1:2011 工业的、科学的和医疗的设备 - 射频干扰特性 - 测量的方法和限

制。 
 

2. EMC 评估  
为了适用的 EMC 指令，请在客户的吹塑机上采取恰当的措施以应对 EMC 的要求。 
此外，当装置上装有 J141-215 和使用它时，请考虑导线连接和接地。 
建议用于连接的每根电缆都用屏蔽电缆。 
屏蔽电缆应连接到 J141-215 的终端，并且它裸露的屏蔽网的长度应小于 100mm。 
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1.  DigiPack III 安装和维护手册 
 
1-1.  从 J141-214A 到新型号(J141-215)的变更 

DigiPack III (J141-215) 的基本规格与传统的 J141- 214A 型号相差不大。 
 

主要不同点如下： 
 
� 更改 LCD 尺寸和触摸屏 

尺寸由原来的 VGA （480x640）更改为 WXGA（1200x800） 
另外，由于屏幕由非触摸屏向触摸屏的转化，通过常规按钮开关来操作和 LED 显示的功能被取消，

改为直接通过触摸屏来操作和显示（不包括旋钮和电源确认 LED） 
 

� 存储设备从 SD 卡更改为 USB 储存器 
考虑可用性，将外部存储设备更改为 USB 存储器。 （它没有连接到控制器） 
以下 USB 存储器已经过测试。除了这些型号之外，USB 存储器无法保证操作。 我们建议您在购

买时选择与以下相同的型号。 
� SonyUSB Media R 系列 16 GB USM 16 GR 
� ElecomUSB 存储器 16GB MF-HTU3A 16GBK 
此外，除上述内容外，您可以通过以下 URL 参考客户使用的 USB 存储器列表：

https://www.moog.co.jp/products/controllers-software/blow-molding-controllers/digipack3.html 
 

� 接线端子块用螺钉拧紧，端子块可拆卸。 
安装螺钉尺寸为 M3.5， 请使用匹配它的压接端子。 

此外，由于端子块是可拆卸的，因此在更换控制器时不需要重新接线。 
 

� 更改/添加数字信号 
� 名称变更：DI 10 伺服 OFF→紧急。 该信号通常（在控制下）OFF，如果输入为 ON，则关

闭伺服输出。 有关详细信息，请参见图 1-23 TB-2 功能。 
� 信号添加：DI 11 温度上升完成。 该信号通常（在控制下）OFF，如果输入为 ON，则关闭伺

服输出。（当树脂充分预热并且可以操作时，请打开。）有关详细信息，请参阅图 1-23 TB-2
功能。 

 
� 取消了以下功能 

� RS422 串口通讯功能 
� SSI/编码器输入连接器（反馈信号） 
� 脉冲输出指令信号 
� 一些数字输入/输出（F1 到 F4 /生产完成/标记 OUT 2） 

 
有关其他详细信息，请详细阅读本手册。 
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1-2.  简介 
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图 1-1 DigiPack III 外观图 

 
1-2-1. 综述 

J141-215 DigiPack III 是一款便于用户使用的高性能 200 点数字式吹塑成型型坯壁厚控制器，可以使

用更高的生产速率，生产出更轻、更耐用的容器产品。 
 
合理安装并正确使用系统将使您的吹塑成型机拥有更高的运行效率，从而拥有更快的成型周期、更短

的转换时间和更少的废料。 
 
DigiPack III 通过模口作动器控制模口开度来调整型坯壁厚。模口开度可以精确设置为最多 200 点。 
对于储料缸式吹塑机，参考储料缸位置设定目标模口开度。 对于连续式吹塑机，根据时间设定目标模

口开度。 
 
具有上述设置的模口开度控制系统由四个主要部分组成：DigiPack III 控制器，伺服阀，模口作动器和

储料缸位置传感器。每个组件的功能如下： 
 
� 操作员使用 DigiPack III 设置获得具有所需壁厚（通常为恒定壁厚）的产品所需的模口开度（模口

开度值）。另外，它向伺服阀输出流量（阀芯位置）命令，使得模芯跟随设定的模芯开口度运动。 
� DigiPack III 控制器提供与吹塑成型机的 PLC 控制器连接的数字接口，同时提供程序结束、顺控程

序点状态等信息。 
� 伺服阀根据 DigiPack III 的流量（阀芯位置）指令调整模口作动器的流量。 
� 模口作动器，模芯固定在杆上，杆（芯）根据伺服阀调节的流量移动。移动模芯改变了型坯通过

的间隙并控制型坯的壁厚。 
� 储料缸位置传感器用于储料缸式吹塑机。DigiPack III 通过监测该位置传感信号来实时改变模芯的

目标位置。 
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1.2.1.1. 连续式吹塑机 
 

               
 
 

 

在与连续吹塑成型机配合使用时，DigiPack III 针对塑机循环时间控制型坯壁厚。塑机循环时间从启动

信号被激活（模口刀刃将型坯切断时）时开始。循环时间可通过下列方式确定： 
 

a) 由操作人员设置固定的循环时间（当自动循环为 OFF 时）； 
b) 通过反复测量模口刀刃切割间的时间间隔自动设定循环时间（当自动循环为 ON 时）； 

 
当使用 a）的固定循环时间时，由于多个模具互锁等原因，机器操作时间必须可以忽略不计，或者它

是一个机器来执行机器功能，例如关闭和移动模具在循环时间内。 
 
型坯壁厚轮廓的形状由操作人员以数字方式设定。模口开度大小由模芯位置传感器测量后，与  
DigiPack III 上设定的命令位置进行比较。 
 
设定位置与实际位置之间的误差触发伺服阀向作动器供油以将位置误差值减到最小。这一反馈处理确

保实际的模芯位置与指令值一致。 
 
与连续吹塑成型机配合使用时，DigiPack III 操作流程如下： 
① 操作员在 DigiPack III 控制器面板上设置获得所需壁厚（通常为恒定壁厚）产品所需的模口位置（模

口间隙开/关量）。 
② 当启动信号从 OFF 切换到 ON 时，在循环时间内 DigiPack III 控制伺服阀，使阀芯根据跟随设定位

置变化。 
③ 伺服阀根据 DigiPack III 的（流量）指令调整模芯作动器的流量。 
④ 通过控制模芯作动器，控制模口间隙处的型坯厚度。 
⑤ 在②至④期间，DigiPack III 与吹塑机 PLC 通过数字接口连接，并按顺序提供程序结束和程序点状

态等信息。 
 

液压系统 

模口作动

器 

PLC 控制器 

伺服阀 

作动器 

DCDT 
模芯位置传感器 

型坯切刀 

图 1-2 吹塑成型机基本流程图 
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1.2.1.2. 储料缸式吹塑机 
 
在与储料缸式塑机配合使用时，DigiPack III 根据熔料开始挤出时的储料缸位置控制型坯壁厚。  
 
挤出熔料的总量或体积与储料缸位置是成比例的，那么，沿容器整个长度范围内的任何一个指定点的

型坯壁厚也一定与储料缸位置成比例。如果熔料的物理属性及其温度对于每个容器都保持不变，那么

每个容器的重量和强度也将是一致的。

 
 

 

 
由一个电位计来测量储料缸位置，并控制程序显示器内的纵坐标轴。 
 
操作员还可以设置储量缸工作行程、加料量以及储料缸推出端的理想位置（缓冲）。另外，DigiPack III
还为机器的 PLC 提供接口信号以实现这些功能，然后 PLC 控制储料缸的运动。 
 
使用储料缸式吹塑机，DigiPack III 如下操作/处理： 
 
① 操作员在 DigiPack III 控制器面板上设置获得所需壁厚（通常为恒定壁厚）产品所需的模芯位置（模

口间隙开/关量）。 
② 当启动信号从 OFF 切换到 ON 时，DigiPack III 控制伺服阀，使模芯根据储量缸的位置跟随设定

位置。 
③ 伺服阀根据 DigiPack III 的（流量）指令调整模芯作动器的流量。 
④ 通过控制模芯作动器，控制模口间隙处的厚度。 
⑤ 在②至④期间，DigiPack III 与吹塑机 PLC 通过数字接口连接，并按顺序提供程序结束和程序点状

态等信息。 
 
DigiPack III 是否能以高性能顺利运行，很大程度上取决于它在塑机上的安装好坏。遵照本手册中的说

明就可轻松安装系统，并能够长时间无故障运行。 

液压系统 
 

模口作动器 

PLC 控制器 

伺服阀 

作动器 
 

DCDT 模芯位置传感

器 

储料缸挤料油缸 
 

储料缸位置传

感器 
 

图 1-3 储料缸式吹塑成型机基本流程图 
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1-2-2. 可安装 DigiPack III 的人员资格 

负责安装 DigiPack III 控制系统的人员必须熟悉电气配线、液压布管和基本的金工作业。而对安装好的

系统进行校准和启动，还要求对吹塑成型工艺和测试仪表如数字电压计的使用有一定的了解。布管、

配线和支架安装应该不太难。大多数熟悉吹塑成型机的维护技术人员在本手册的帮助下不会有太大问

题。 
 
按照本手册中的说明可在不需要其它协助或特别设备情况下即可对系统校准并起动。 
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1-2-3. 安装所需时间 

安装 DigiPack III 所需的时间会因为塑机的大小、机械限制如水管线和辅助设备的位置以及负责安装的

机械人员的能力不同而异。 
 
我们的经验显示，一般的维护技术人员需要约 20-30 个工时。小型塑机的安装将需要较短的时间。 
目前，塑机的实际停机时间可以控制在 6 小时以内。 
 

1-2-4. 软件更新 

如果软件版本升级，我们将推出新的软件 “DIGIPK3.FWM”。软件升级工作非常容易，请参见下列说

明。 
 
更新步骤： 
 

1. 准备好 USB 存储器，并关断 DigiPack III 的电源。 
2. 使用计算机将“DIGIPK3.FWM”文件拷贝到 USB 存储器。 
3. 将 USB 存储器插入 DigiPack III，并接通 DigiPack III 电源。 
4. 接通电源时顺时针旋转旋钮。 
5. 当显示屏上出现“Updating firmware……”时，更新过程正在进行中。 

※更新大约需要 30 秒。 如果屏幕上显示“失败”，或者没有任何反应并且屏幕更改为启动屏幕，

则升级失败，请从过程 1 重新开始。如果不可避免地显示“失败”并且升级不成功，则文件可

能会损坏。请再次下载“DIGIPK3.FWM”并再次尝试更新。 
6. 然后检查启动显示中的软件版本（图 1-4）。 
7. 关闭电源并取出 USB 存储器。 

 

 

图 1-4 启动显示 

  
 

DigiPack III 不包含 USB 存储器。 请参阅第 1-1 节。 推荐使用的 USB。 
“DIGIPK3.FWM”最新版本可以从 MOOG 网站下载：

https://www.moog.co.jp/products/controllers-software/blow-molding-controllers/digipack3.html 

 
 

 

USB 存储器 

保存 

DIGIPK3.FMW 

软件版本 
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1-2-5. 备用电池 

内部时钟用的电源是使用超级电容器，而这电容是可以永久使用的，并不需要更换。 
备用时间约三个星期。 
 
当长时间没有供电的话（或在产品刚购进时），时间显示会变成[----.--.----:--]，在这种情况下，只须按

F2 键到设置页面，把时间重新设置便可。（参考 2-4-3） 
 

1-2-6. 界面显示限制保护（密码） 

DigiPack III 有两种类型的界面设置，即正常操作界面（F1 到 F5）和设置界面（SHIFT→F1 到 F5），
用于进行各种设置。 每个界面可以通过背景的颜色来区分。 正常操作界面的背景颜色为浅蓝色

“     ”，设置界面的背景颜色为黄色“     ”。 在此控制器中，转换到设置界面受密码限制。 进

入设置界面后，输入密码即可进行迁移。 

* 输入密码后，在重新启动控制器之前无需再次输入密码。 此外，如果不需要密码功能，可以从

SHIFT→F4 屏幕使密码失效。 见 1.9.2.1 节。 
 

密码：6009（密码已修复且无法更改） 

 

密码输入 

 

激活控制器后，首先按“SHIFT”，然后按 Fx 键，进入设置界面时将显示密码输入界面。 输入 4 位数

密码后，您将无需重新输入密码即可切换到设置界面，直到您重新启动 DigiPack III 之前，一直有效。 
 
此外，可以在机器设置界面上启用/禁用此密码（SHIFT→F4）。有关详细信息，请参见第 1.9.2.1 “机
器设置”章节。 

 

级别的更改，版面上不会有任何显示通知。要检查级别是否正确，可按 SHIFT→F1，如果是

在“低”级别时，显示器时不会跳到该设置版面的。 

 

 

1-2-7. 从 DigiPackII 转移数据 

由于以下过程，DigiPack II 的保存数据可以转移到 DigiPack III。 

 

使用 DigiPack II 将参数文件保存到 SD 卡,并使用 PC 将其复制到 USB 存储器。 然后，将参数文件从

USB 存储器加载到 DigiPack III。 （有关保存/加载说明，请参阅 2-4-4。） 

 

注意：不包括像 PURGE（净化） / TOOLING（模具）这样的新参数。 
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1-3.  DigiPack III 技术规格 
 

型号 J141-215DigiPack III 
功能 自定义点（最大 200 点）单模头吹塑成型型坯控制器  
应用 可选择用于储料缸式或连续挤出式吹塑成型机  
轮廓点 10 至 200 自定义点，可选择直线或曲线插值  
模口类型 可选择扩展式或收缩式模口 
模芯位置控制 数字闭环控制伺服系统，更新时间为 1m sec  
模芯位置监视 自模口位置作动器的 DCDT ± 10 VDC. 

 
储料缸位置监视 自储料缸电位计  0 ~10 Vdc FS. 
程序输入 使用旋钮和触摸面板开关输入  
显示器 彩色显示（LCD），10.1 英寸（WXGA）触摸屏。通过设置界面上的参

数设置选择的显示语言：英文/日文/中文  
内存 在一个闪存 RAM 中可储存 100 个程序轮廓图形。也可存入 USB 存储

器内。 
※ 支持标准 USB 存储器，最高 32G（参见 1-1） 
※ 数据格式：FAT32 

标记点 一个标记输出信号可设定最多 10 个程序点 
其它功能 Shot Size（加料量）、Delay（延迟）、Cushion（缓冲）（只限储料缸式

塑机）、模口、数据保存，轮廓调节（重量和范围 H/L），模口作动器行

程调节和储料缸位置传感器调节，系统计时器备用电池（用电容） 
至伺服阀的输出 MFB（机械反馈）型：± 10, 20, 50, 100 mA 或  

EFB（电子反馈）型：± 10 VDC  
伺服阀监视 ± 100% 阀开口度对应于 4-20mA 电流反馈信号 
用于储料缸的输入/输出 0 至 10 VDC 传感器输出和 10 VDC 传感器激励 
用于模口位置控制的输

入/输出 
± 10 VDC DCDT 输出和 ± 10 VDC DCDT 激励 

共用外部输入 光电耦合器隔离 
客户提供每通道 10 mA 电流和 15 ~ 24 Vdc 电压 

24VDC 外部输出 光电耦合继电器 
客户提供每通道最大 100 mA 电流和 15 ~ 24 VDC 电压 
储料缸式：挤出/填料结束继电器接点： 
   每通道最大 1 A 电流和 250VDC 电压 

通信 通过 RS422 和以太网与主机进行数据传送  
电源要求 最小 24 VDC 0.5A （最大 3.0A，取决于所需的伺服阀功率）  

无纹波要求：最大± 10％ 
温度/湿度 相对湿度 85% 以下时：0 ~ 45ºC 
IP 等级 正面 =  IP20，背面 = IP30 
尺寸 288 (长) x 240 (宽) x 55 (高) mm （不包含接线端子） 
重量 3.6 kg 
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1-4.  检查项目表 
 

1-4-1. 安装检查项目表 

订购安装所需零部件 
 
确定部件安装位置，购买必要的安装支架  
 
将 DigiPack III 安装在吹塑成型机内或可选机壳内 
 
将模口伺服作动器安装到塑机上 
  
 或安装伺服阀集成块和 
  
 或 DCDT 到模口作动器内  
 
安装伺服作动器高压过滤器 
 
安装液压动力装置 
 
安装系统主滤油器 
 
连接液压供应和回流端口，对液压系统进行冲洗 
 
如果需要，安装储料缸位置传感器 
 
安装模口伺服作动器、传感器、滤油器差动压力开关和 DigiPack III 控制面板与塑机 PLC 接口之间的

导管和拉线 
 
检查接线 
 
校准传感器 
 
设置控制回路 
 
连接模口作动器，调节模口端点。 
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1-5.  机械安装 
 

1-5-1. 综述 

安装模口伺服作动器时，需要一个安置作动器的平

稳平台，滤油器位置要方便过滤元件更换，机械安

装方面则要求方便作动器和模口之间的力学关系调

节。图 1-5 中是一个规划得当的安装实例。 
 
模口伺服作动器可长期有效地解决由高温和高动力

造成的问题。低摩擦密封和强力轴承可确保长期获

得良好的模口定位性能。内置式位置传感器可提供

机械防震功能和防止传感器被踩踏。一个直接油路

伺服阀与作动器紧密连接。图 1-6 中展示了一个带

有预吹气孔的模口作动器装置。 
 
图 1-5 显示了典型的模口作动器装置。其中伺服阀

（作动器的右方）直接安装在连接在模口作动器的

油路块上。作动器的正上方是一个 DCDT 位置传感

器，测量作动器杆和模芯运动。此外，直接安装在

油路块上的高压滤油器对去伺服阀的供油进行过滤

清洁。同时也显示了控制机械调节要求。 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
      

 

 

图 1-5 模口作动器装置 

 
 

 
 

图 1-6 模口作动器 

 

过滤器 

伺服阀 

DCDT 

模
口

作
动

器
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图 1-7 作动器-模芯机械调节 

 
1-5-2. 模芯调节 

改换模具时，通常需要更换模芯总成。因此作动器的安

装位置必须方便模芯位置调节。图 1-7 中显示了两种调

节模口作动器和模芯闭合位之间相对位置的方法。可能

要求安装模芯止动装置，以限制模口和模芯接触时对模

口产生的作用力。图 1-8 是一个典型的安装实例。 
 
 

对于一些带有抗旋转特性的作动器，需要

通过吸收作动器杆平面端部上的扳手拧

紧转矩来限制抗旋转装置上的螺母旋紧

转矩载荷。 
 

 
 
 
 
为了确保模口不会在连续挤出式成型机上闭合，要求安

装模芯止动装置。模口的意外闭合会使挤出机筒和挤出

机头部压力过高，从而使设备受损和/或发生故障。 
 

无论是在安装穆格提供的模口作动器或是客户自行提供的作动器时，都要考虑上述备注以便安装正确。 
 

在挤出机运行时，如果模口闭合会造成挤出机筒和或螺杆严重受损。必须安装机械止动装

置以防止模口闭合。 
 

 

 

图 1-8 加工调节装置 

模芯调节 

锁定螺母 
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1-5-3. 穆格的模口作动器 

模口作动器是专门设计用于控制吹塑成型挤出头内的模芯运动的。其设计规格包括：低摩擦长寿命的

活塞和活塞杆密封、可吸收可能的侧向载荷和高温的片状石墨铸钢杆轴承、活塞杆吹气装置以及预调

节位置反馈传感器。 
 
模口作动器安装时必须提供一个稳健耐用的安装结构，模口作动杆（芯轴）要与模口作动器杆径向和

平行对齐，作动器行程中点要与模芯的有效行程中心重合，而且要安装模芯止动装置保护模芯和挤出

机。图 1-6 中是封装的模口作动器。 

 
模口控制作动器（例如：J085-139） 

伺服阀(G631-334C) DCDT 传感器 
当伺服阀 G631-334C 引脚 A, C 相
对于引脚 B, D 为正时，作动器活塞杆

伸出 

引脚 A +10V 当作动器活塞杆缩回时，引脚 C
相对于 D 为正。 
接头符合 MS3106-14S-5S 

引脚 B -10V 
引脚 C 输出+ 
引脚 D 输出- 
引脚 E 未用 

 
 

1-5-4. 油缸的安装 

图 1-9 显示了穆格模口控制作动器的一个安装实例 
 

 

图 1-9 典型的油缸安装 

 
 
 
 
 
 
 

伺服阀 

DCDT 模芯位置传感器 

模口作动器 
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1-5-5. 客户自行提供油缸的规格要求 

客户提供的油缸要能够控制吹塑成型挤出头上的模芯运动。因而其采购规格中必须包括：低摩擦长寿

命活塞和活塞杆密封以及结实耐用并可吸收潜在的高侧向载荷和高温的杆轴承。必须购买满足上述要

求的优质油缸。 
 
模口作动器的安装要求包括：必须提供一个稳健耐用的安装结构，模芯作动杆要与模口作动器杆径向

和平行对齐，作动器行程中点要与模芯的有效行程中心重合，而且要安装模芯止动装置保护模芯和挤

出机。 
 

对于一些带有抗旋转特性的作动器，其抗旋转装置上的螺母旋紧转矩载荷需要用扳手收紧作动

器杆平面端部上的拧紧转矩来限制。 
 

 
1.5.5.1. 油路集成块 

 
安装油路集成块时要尽量使其靠近油缸。理想安装是将集成块直接安装在油缸上，用 O 形环将端口密

封，或用导管将油缸和集成块连接起来。 
 
供油口和回流口应使用由 O 形环作为密封的直螺纹接头。不建议使用锥形螺纹接头，因为它们易泄漏，

当将其拧紧止漏时伺服阀安装表面变形，导致伺服阀油管密封发生泄漏。而使用 O 形环的直螺纹接头

不会泄漏或者导致安装表面变形。 
 
如果非得使用锥形螺纹接头，只能用铁氟龙带（Teflon tape）作为锥形螺纹的密封剂。铁氟龙带一定

不能盖住较小口径端的最后两圈螺纹。任何其它材料都将最终导致污染问题发生。 
 
图 1-7 显示了两种可调节模口作动器和控制模口闭合位置之间相对位置的方法。可以要求安装模芯止

动装置以限制模口和模芯接触时对模口产生的作用力。 图 1-9 为典型安装实例。 
 
也可以要求安装模芯止动装置以确保连续挤出式成型机上的模口保持一定开度。模口的意外闭合会使

挤出机筒和挤出机头部压力过高，从而受损和/或发生故障。无论是在安装穆格提供的模口作动器或是

客户自行提供的作动器时，都要考虑上述意见以便安装正确。 
 

1.5.5.2. 伺服阀的安装 
 
利用四个安装螺钉将伺服阀安装在油路集成块上，并用四个 O
形环将供油、回流端口（油箱）和两个油缸液压口密封。 
 
伺服阀和集成块之间的 O 形环密封度取决于伺服阀安装表面

的平直度，安装表面越平密封度越高。安装表面的平直度必须

在 0.025mm 范围内，抛光度为 √32 RMS 。 
 
备有两种伺服阀形式可供安装： Cetop 5, NG 10 或 
Ø22,2mm, 穆格 76 圆形阀口。 
 
 
 
 
 
 

 

图 1-10 G631-XXX 伺服阀 
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1-5-6. 模具校正 

改换模具时，通常需要更换模芯总成。因此作动器的安装位置必须方便模芯位置的调节。 
 

在挤出机运行时，如果模口闭合会造成挤出机筒和螺杆严重受损。必须安装机械止动装

置防止模口闭合。 
 
 

 
1-5-7. 储料缸位置测量 

如果 DigiPack III 安装在连续挤出塑机上，请参阅后续章节内容。 
 
储料缸式吹塑成型机要求配备位置传感器来指示储料缸位置，然后再以储料缸加料量行程为直接参照

对型坯壁厚模式编程控制。 
 

1.5.7.1. 安装要求 
 
位置传感器必须能够在高温和振动环境内正常操作。此外，在不减少寿命和线性功能的前提下，传感

器还必须容许一些机械错位。 
 
设计安装传感器的目的是控制和调节电位计和储料缸运动间的位置使其对齐。其特性如下： 
 

1) 储料缸驱动轴承引导结构，用于电位计驱动臂 
2) 在相同的轴承引导结构上安装一个电位计，并可进行调节以保证电位计引导臂和电位计驱动杆

的平行运移 
3) 电位计引导臂和电位计驱动杆之间配有一个杆端轴承 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

1.5.7.2. 安装信息 
 

P/N B088621  300 500 750 900 
电气数据      
额定行程  mm 300 500 750 900 
标称电阻  Kohm 5 5 10 10 
独立线性度 % 0.07 0.05 0.05 0.05 
      
机械数据 mm     
机械行程  B 312 515 769 922 
机体长度  A 375 579 833 985 
安装脚间距 X 280.5 484.5 738.5 890.5 

 

图 1-12 B088621 电位计安装 图 1-11 典型的线性电位计 
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1-5-8. 过滤的重要性 

任何液压系统中适当的污染控制是保证系统高度可靠的关键。滤油器型号选

择和位置得当可确保每个液压系统部件长期顺畅运行。三个基本组成部分包

括： 
1) 直接安装在模口作动器上的高压滤油器 
2) 提供连续过滤和去热功能的再循环线路滤油器 
3) 对油箱换气和填装液压油时作适当控制，防止污染物进入 

 
直接安装在模口作动器的高压滤油器（β15»75，15µ 绝对）对在元件故障时

产生的颗粒进行防护。 
 
 
 
 
 
 
主要的污染物防护是通过让从油箱一端抽取的液压油通过低压再循环过滤器流回油箱的另一端实现

的。再循环过滤器是一个低压过滤器（(β3»75，3µ 绝对)，其中的替换过滤元件价格不很昂贵。再循

环系统中还包括一个换热器用来维持低温，保证液压油适当的工作寿命。 
 
而在液压油补充和常规换气过程中防止污染物进入的工作则由等级为 10 µ 的换气装置完成。 

 
目前，穆格不销售过滤器。请直接向过滤器制造商采购。 
 
 

1-5-9. 滤油器的安装 

高压滤油器或等级为 β15>75 的等同高压滤油器必须安装在尽可能靠近（50 毫米至 300 毫米）作动器

或伺服阀油路集成块的地方。滤油器的位置也必须便于安全更换过滤器元件。 
 
滤油器安装信息  
 
滤油器和作动器之间必须通过管线进行液压连接，但在任何情况下不得使用液压软管，因为软管其实

是生成污染物的温床，而所造成的污染物将会直接进入伺服阀，并最终导致污染问题。 
 
所使用的液压连接应通过直螺纹 O 形环密封轮毂接入伺服作动器以及配备用来连接管线和直螺纹接头

的扩口式或压紧式管接头的高压滤油器。 
 
使用带螺纹润滑油的锥形螺纹接头将导致污染和泄漏问题。可以使用铁氟龙带（Teflon tape），但要使

铁氟龙带的边缘至少离接头末端 2 个螺纹的距离。 

图 1-13 高压过滤器 
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1-5-10. 液压供应装置 

液压供应装置以一定的压力将干净的液压油供应给模口作动器。储料缸

提供所需的峰值流量。而水换热器可确保合理的油温。 
 
通常在首次安装不知道吹塑成型机液压供应的洁净程度或对其洁净度心

存疑虑时，要使用液压供应装置。 
 
独立的液压供应装置提供可靠清洁的液压油供应，从而可进行长期的无

故障操作。旁通过滤器则使液压油始终清洁并得到冷却。 
 
液压供应装置的压力输出应直接连接到模口作动器或伺服阀油路集成块

的高压滤油器的输入口。作动器或集成块的回油管路连接到液压供应装

置的回油口。 
 
 
 

1-5-11. 液压供应装置启动说明 

1) 检查液压供应装置及其配件是否损坏。 
2) 通过换气过滤器将油箱内装满 Shell/Tellus 68 或等同液体。 
3) 检查储料缸气囊中的氮气压力为 35 bar 或最大系统压力的 66% ，以高者为准。必要时添加

氮气。 
4) 用冲洗元件替换过滤器元件。将原始的过滤器元件存放在洁净的塑料袋内。 
5) 将加压供油管路和回流管路与模口作动器总成相连。 
6) 对照马达铭牌信息检查电源电压，正确后给马达接上电源。启动马达，检查马达以适当的方

向旋转。 
7) 为换热器连接冷却水。要求的水流量在压力为 2-3 bar 时是每分钟 30 公升。 
8) 让液压供应装置连续运行至少 6 个小时。在此过程中改变流量和压力以将所有的碎屑和污物

彻底冲洗到过滤器内。随时监测泄漏情况并及时修理。 
9) 最后用步骤 4 中拆下的过滤器元件替换冲洗过滤器元件。 

图 1-14 液压供应装置 
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1-5-12. 污染控制 

妥善进行污染控制与系统能否长期顺畅地运行有着密切的联系。保证液

压油清洁非常重要。安装额外的系统污染控制过滤器将会使液压油的污

染程序控制在最低水平。 
 
过滤器的安装位置应使通过过滤器的流量相对稳定，而且处于低压状

态。模口作动器和系统卸压阀间的交界是个理想的位置。 
 

 
目前，穆格不销售过滤器。请直接向过滤器制造商采购。 
 
 

 

图 1-15 低压过滤器 
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1-6.  电气安装 
 

1-6-1. 综述 

电气安装工作分几个阶段进行： 
 

A) 将 DigiPack III 安装在一个适当的位置 
B) 确定正确的极性，以便将伺服阀、模芯位置传感器以及储料缸位置传感器与 DigiPack III 

连接起来 
C) 确定吹塑成型机与 DigiPack III 的接口 
D) 将 DigiPack III 电源与稳定的 24VDC 主电源相连接   

 
DigiPack III 的安装 
 
DigiPack III 必须安装在不受振动、不受天气影响的地方，最重要的是，安装位置要方便操作员操作和

设置。建议安装在一个可转动板面上，从而方便接近 DigiPack III 的正面和背面。 
安装信息如图 1-17 所示。随附可支持简单板面安装的支架。 
 

DigiPack III 的所有电线都必须屏蔽，而且屏蔽只能接地处理至 DigiPack III 的地线。任何

其它形式的接地处理都可能造成损坏。 
 

 
1-6-2. 背面接线 

DigiPack III 的背面接线端子可以拆卸。安装接线端子时，请使用锁定杆固定。 见图 1-16。 
 

 

图 1-16 背面接线 

 
 
 
 
 

锁定杆  

固定连接器时请牢固锁

定 

TB-3：电源接线端子 

（螺杆直径 3.0 mm，紧固扭

矩 0.6 Nm） 

参考接线图 

Ethernet 插口 

TB-1：基座接线端子 

连接器移出状态 

（螺杆直径 3.5 mm，紧固扭矩

1.0 Nm） 

松开 锁紧 

TB-2：连接端子安装状

态 
拔出 
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1-6-3. TB-1, TB-2 接线 

TB-1 和 TB-2 接线可使用 AWG26 – 16（推荐 AWG 19-18,0.75 mm2）规格电线，并要求使用 O 型

或 Y 型界面压线端子（螺杆直径 3.5 mm，紧固扭矩 1.0 Nm）。 
TB-1 提供 DigiPack III 和伺服阀、模芯传感器、储料缸位置传感器之间的连接接口。TB-1 也提供到

可选的客户端机械反馈（MFB）伺服阀电流监视输出、电子反馈（EFB）伺服阀阀芯位置监视输出、

DCDT 输入电压以、储料缸电压监视输出及位置命令，这些信号可通过显示界面设置选择（见 2-4-8）。
图-19 是 TB- 1 的连接示意图，图 1-20 中的表格中介绍了 TB-1 的功能。 
 
伺服阀、模芯位置和储料缸位置（如使用）传感器的相位定义如图 1-18 中所示。 
 
在图 1-19 中，与 TB-1 的一些连接加括号 ( ) 表示。括号 ( ) 表示因机械安装设计过程中确定的特定

运动方向或定相而需要进行的替代连接。定相要求，相对于 TB-1-2 ，定义的模口作动器运动方向将

使 TB-1-1 为负；当模口作动器以特定方向运动时模芯位置传感器的输出电压为正或为负；当储料缸

将塑料熔料顶入模具头内时，要定义储料缸位置传感器的输出电压。端子 TB-2 使用外部电源隔离逻

辑输入，见图 1-21 和图 1-22，TB-2 功能如图 1-23 中所示。 
 

1-6-4. 通信与 SSI 传感器接线 

DigiPack III 允许使用以太网与主机进行通信。以太网连接使用 RJ45 插座型接头（连接器名标

“Ethernet”）。 请参见图 1-17，了解连接器位置。下表中列出了连接器引脚分配信息。 
 
以太网连接用 RJ45 插座型接头 “Ethernet” 
 
引脚号 信号 连接 

1 TD+   
2 TD-   
3 RD+   
4     
5     
6 RD-   
7     
8     
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图 1-17 DigiPack III 安装图 
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图 1-18 伺服阀和传感器相位 图 1-19 TB-1 接线 
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Name IN/OUT Function Comments

1 -MFB Signal PinA or D, B to C, MEB Servo valve (MFB) Mechanical Feedback
2 +MFB Signal PinA or D, B to C, MEB Servo valve Connection A to D or D to A allow phase reversal
3 F GND(Cable Shield) Cable Shield ground, MFB Servo valve Do not ground the shield at the servovalve
4 F GND(Cable Shield) Cable Shield ground, EFB Servo valve Do not ground the shield at the servovalve

5 24V DC OUT Pin A, EFB Servo valve (EFB )Electrical Feedback Valve Power. Max 1.5A available
6 GND OUT Pin E or D, EFB Servo valve The polarity is reversed depending on the connection of pin D / E Connection example
7 P GND Pin B, EFB Servo valve
8 EFB Signal OUT Pin D or E, EFB Servo valve EFB Signal : ±10V OUT 　MFB Servo valve
9 Valve Spool(-) Pin C, EFB Servo valve       1     A
10 Valve Spool(+) Pin F, EFB Servo valve       2     D

      3     Shield
11 Monitor 1 Monitor Out 1 ±10 V DC OUT. Signal selectable
12 Monitor 2 Monitor Out 2 ±10 V DC OUT. Signal selectable 　EFB Servo valve
13 GND Monitor Ground Ground for Monitor 1 and 2       5     A
14 NOT USE       7     B
15 NOT USE       9     C
16 NOT USE       8     D
17 NOT USE       6     E

      10    F
18 GND       4     Shield
19 DCDT IN (+) IN Pin C or D : DCDT Feedback signal (+) (DCDT) Parison core position feed back sensor
20 +10V DC OUT Pin A : DCDT Power voltage (+10V) The level of the feedback signal changes depending on the type of DCDT (maximum: ± 10 V) 　Core Position (DCDT)
21 DCDT IN (-) IN Pin D or C : DCDT Feedback signal (-) The polarity is reversed depending on the connection of pin C / D       20     A
22 -10V DC OUT Pin B : DCDT Power voltage (-10V)       22     B
23 F GND(Cable Shield) Cable Shield ground, DCDT Do not ground the shield at the Actuator or DCDT       19     C

      21     D
24 ACC IN IN Pin 2,  Potentiometer (ACC Pot) Accumulator position feed back sensor       23    Shield
25 ACC VLT OUT Pin 1 or 3,  Potentiometer Available accumulator type: Internal resistance 1 kΩ or more
26 GND Pin 3 or 1,  Potentiometer 　ACC Position (POT)
27 F GND(Cable Shield) Cable Shield ground, Accumulator Do not ground the shield at the Accumulator       25     1

      24     2
28 Monitor 3 Monitor Out 3 ±10 V DC OUT. Signal selectable       26     3
29 Monitor 4 Monitor Out 4 ±10 V DC OUT. Signal selectable       27     Shield
30 GND Monitor Ground Ground for Monitor 3 and 4
31～40 NOT USE

OUT

OUT

TB-1: Analog I/O Terminals (Moog Production and Tra nsducers)

Term No.

OUT 　±10, 20, 50, 100 mA

IN Spool Signal : 4-20mA

 

图
 
1
-
2
0
 
T
B

-
1
 
功

能
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   图 1-21 带内部逻辑供应的 TB-2 连接 

 

图 1-22 带外部逻辑供应的 TB-2 连接
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※ Minimum acceptance time of digital input is 50msec or more

Name IN/OUT Function Comments (Refer Fig1-20, 1-21)

1 IN1 START IN Command for Cycle Start Enable machine cycle start.
2 IN2 DIE GAP IN Command to keep the tooling die gap It is valid at any time by continuous mode. Cycle is stops

at the set Die Gap value until IN1 START Accepted only at injection completion state (END EXT) at ACC mode
3 IN3 REBOOT IN Reboot switch for controller. Not accepted during machine cycle
4 IN4 STOP IN Command for Stop operation Cycle stop, hold at current position
5～8 NOT USE
9 IN9 START SLOPE IN A command to move the core from the current position to the position of the first pointMaintain position until start after moving completes.

The movement speed is set on the screen. Not accepted during machine cycle

10 IN10 EMERGENCY IN Servo OFF command. (E-Stop) 
When it is High, the servo valve signal is stopped.
Because it is an emergency stop, accept at any time
ON = Emergency state

11 IN11 TEMP. OK IN Temperature rise completion confirmation. 
When this signal is High, the servo valve signal is stopped.
ON = Temp not rised

12 NOT USE
13 INPUT COM.
14 INPUT COM.
15 NOT USE
16 24V DC
17 P GND

18 END FLG. OUT
ON at End of Filling.
Maintain until it falls below the position of End Filling

With this signal, the filling of the accumulation is stopped

19 END EXT. OUT ON at End of Extrusion. With this signal, the injection of the accumulation is stopped
In Continuous mode: ON until the next start. ※ In the case of Accum mode 1% hysteresis (injection & filling)
In Accumulator mode: ON while the accumulation position is smaller than
the injection completion position

20 MARKER OUT OUT Marker output signal. Output at the specified marker point Pulse width 200 msec
21 NOT USE
22 END ST SLOPE OUT At start slope input, ON at movement completion, maintain until IN1 start input
23 READY OUT Turn on when the start condition is set When this signal is ON, controller can receive the start signal.

※ This is not an interlock. Just inform to the host controller
24 ALARM OUT When both IN10 and IN11 are High and output (OFF=alarm state)
25 NOT USE
26 OUTPUT COM. Common for Digital Output Both Sink/Source support. For details see manual page 25
27 NOT USE
28 EOF Relay COM END OF FILLING Relay Common
29 EOF Relay B END Relay Contact B (NC)
30 EOF Relay A END Relay Contact A (NO)
31 NOT USED
32 EOE Relay COM END OF EXTRUSION Relay Common
33 EOE Relay B END Relay Contact B (NC)
34 EOE Relay A END Relay Contact A (NO)
35～40 NOT USE

Common for Digital Input (Isolation)
Pin 13-14 is internally connected.
Both Sink/Source support. For details see manual page 25

Digital signal power supply for both IN/OUT Maximum current out : 3.0A

Relay Relay output、AC250V、Maximum 1A

Relay Relay output、AC250V、Maximum 1A

TB-2: General I/O Terminals

Term No.
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1-6-5. TB-2 输入/输出电路 

 
输入 _________________ 

 

  图 1-25 使用内部电源供应的输入 

 
所有的 DigiPack III 输入/输出都可采用正/负逻辑控制 
 
DigiPack III 可使用外部和内部电源供应，也提供隔离输入。 
外部电源供应输出为 24VDC。 
 
所使用的接点必须在使用寿命内保持极低的接触电阻。 
 
接线时必须极其小心，以确保不出现接地回路。接地回路会使 DigiPack III 和其它电子设备受损。接地

回路也会导致整个吹塑成型机的操作异常。 
 
 
输出 ___________________ 
 

  

 

 
DigiPack III 的输出电路采用光电偶合继电器与外部电路隔离。 
 
要求外部电源供应。 
 
每个负载端子（TB-2，18，19，20， 22，23 和 24）的最大电压和电流输出分别为每个端子 24VDC 
和 100 mA 。 
 
 

图 1-24 使用外部电源供应的输入 

图 1-26 使用外部电源供应的输出 图 1-27 使用内部电源供应的输出 
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1-6-6. TB-3: 电源 

TB-3 的导线尺寸可以使用 AWG17-16,1.75 mm2
，并且需要使用 O 型或 Y 型压接端子。 （螺杆直径

3.0 mm，紧固扭矩 0.6 Nm）。 
 

端子号 名称  规格 
DC24V 电源 24V 24V DC 输入，最小 0.5A – 最大 3.0A  

* 要求安装速溶保险丝。 
* 无特别稳压要求，最大+-10%偏差 

P GND 电源 0V 0V （与 24VDC 配合使用） 
F GND 地线  

 
有反向布线不会损坏的保护，但请注意因为高压输入会损坏电路。 
 
 

  

图 1-28 电源连接 

 
1-6-7. 噪音与接地隔离 

无论在什么位置总是会有电子噪音干扰和多重接地回路。电子噪音会使系统操作不稳定，而且不易发

现和隔离；接地回路也会造成系统操作异常，烧坏元件，有时还会干扰主电源的稳定性。 
 
在主电源和 DigiPack III 之间安装一个隔离变压器可以在一定程度上防止噪音、接地回路和电压不稳问

题出现。 
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图 1-29 储料缸式塑机时序图 
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图 1-30 连续挤出式塑机时序图 
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1-7.  触摸屏的校准 
 
在产品发货时已完成触摸屏的校准，因此基本上不需要用户设置。 这里解释了当由于某些原因在触摸

屏的校准中存在错误时的重新调整方法。 （如果触摸屏校准出错，则与显示按钮对应的触摸区域会移

动，因此即使触摸显示按钮也不会有反应。） 
 
如果经常需要重新调整，则触摸屏上似乎发生了一些问题。 在这种情况下，我们建议您提交

以进行维修。 
 
步骤 1：当 DigiPack III 上电时，数字信号连续输入 3 秒或更长时间到 TB-2-8（此通道显示为不使用）。 
步骤 2：DigiPack III 将自动重启，并显示如图 1-31 所示的校准屏幕。 触摸“校准”按钮。 （此时，

由于校准信息被重置，可以按下“校准”按钮） 
步骤 3：由于显示图 1-32，触摸角落中红框边框所包围的所有“+”符号。 如果您按错了位置，校准

将失败，屏幕将停止反复。 在这种情况下，请再次打开电源，返回步骤 1 再试一次。 
步骤 4：如果校准成功，显示将返回图 1-31，重新启动控制器并完成。 
 

 

图 1-31 触摸屏校准 

 

 

图 1-32 触摸屏校准显示 
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1-8.  DigiPack III 前面板 

 

 

288.00 mm

LCD Touch screen 10.1  (WVGA)

青色画面時 (RGB: 183.221.232)

DigiPackⅢ

  Parison Control ler

MOOG

0% 25% 50% 75% 100%

100

90

80

70

60

50

40

30

20

10

1

File Name:1234567890123456

Point No.

Die gap

Delay

Auto cycle

72

5.0

1.5

ON

%

sec

Data

Weight

Range H

Range L

*   79.0

0.0

0.0

0.0

%

%

%

%

5

6

 Start

 Die gap

 Continuous

 Accumulator

 Divergent

 Convergent

 End of filling

 Point out

 End of 

extrusion

 F1 :   Profile

 F2 :   Marker

 F3 :   File

 F4 :   Monitor

 F5 :   Data

Cursor

DEL Shift

X10 Set

2018/1/23  13:35:45

Cycle time 10.0 100% = 25.40

m

m

sec

 

 

 

图 1-33 DigiPack III 前面板 

 

操作控制 
 
操作员将使用 DigiPack III 前面板上的显示开关和 Rotaly 旋钮设置和监控型坯壁厚程序，如图 1-33 所

示 
 
蜂鸣声 
 
选择屏幕中的参数和键时会发出蜂鸣声。 此外，如果在启动时发生错误并且无法执行正常启动，则会

连续重复发出蜂鸣声 ON / OFF。 
 
电源指示灯 
 
它提供 24 VDC 亮起。 此外，如果在启动时发生错误并且无法执行正常启动，则会连续重复 ON / OFF。 
在前面板上可以获得对型坯和机器进行编程通常所需的所有功能。 
 
前面板上提供了对型坯和机器进行编程通常所需的所有功能。 
 
 

旋钮 USB 插槽 
蜂鸣器 

编辑区域 

由 F1 切换到

F5 

其它开关 

 

电源指示灯 

状态显示区域 
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输入功能选择和值 
 
旋钮  用于输入各种功能的值。 顺时针旋转 
X10  将 Rotaly 旋钮的灵敏度提高 10 倍 
SET  按下确定设置值 
DEL  使设置的配置文件数据无效并将其更改为插值数据。 
SHIFT  按下 SHIFT 激活时，F1 到 F5 开关调用的画面变为设置画面。 如果再次按下此 
  开关或从 F1 至 F5 设置屏幕中选择一个，SHIFT 将变为非活动状态。 *请参阅 
  1-2-6。用于保护设置屏幕转换 
游标△▽ 用于按照三角形指示的方向滚动 LCD 上的项目 
 

通过“加亮”将“功能”或“功能值”的动作状态显示给操作员。 您可以通过旋转旋钮或从数字

键盘输入来更改突出显示参数的值。 *再次触摸相同参数或指定参数后转动旋钮，屏幕上

会显示数字键盘。 有关详细信息，请参阅第 2-3-2 节。 

 
 
状态监视区 
 
在图 1-33 所示的状态监视区域中，它用于指示以下功能的状态： 
 
Start （起始） 当收到 Start（起始）循环信号时亮。 
Die Gap（模口） 当收到 Die Gap（模口）信号而且 LCD 液晶显示器上的“模口”背光亮

起时亮。 
Continuous（连续挤出式） 当选择了“连续挤压”式塑机时亮。 
Accumulator* （储料缸式） 当选择了“储料缸”式塑机时亮。 
Divergent （扩展） 当选择了“扩展”式模口时亮。 
Convergent （收缩） 当选择了“收缩”式模口时亮。 
End of Filling 到达储料缸添加行程末端时亮。 
Point Out  到达每个标记点时亮。 
End of Extrusion* 当到达储料缸挤出行程末端（缓冲）时亮。 
 
F1 至 F5 功能开关 
 
它用于选择图 1-33 所示编辑区域中显示的功能屏幕。该功能的内容如下： 
 
F1 Profile* （轮廓） 控制型坯壁厚轮廓形状和其它相关功能。（启动控制器时，首先移动到此界面） 
F2 Marker（标记） 设定程序点标记，设置斜率和内部时钟的时间。净化/工具模芯开放设置 
F3 File（文件） 控制容器壁厚储存功能。 
F4 Monitor （监视） 指示数字 I / O，伺服阀输入电流和模芯位置的当前值。手动操作也在此界面

上完成。 
F5 Data（数据） 显示轮廓形状点和相关功能数据。 
SHIFT→F1 设置模式 – 提供模口和其它塑机相关设置功能。 
SHIFT→F2 将信号分配给监视模拟量输出。 
SHIFT→F3 删除、备份/恢复存储的数据（备份/恢复 USB 存储器中的数据）。 
SHIFT→F4 塑机设定值设置。 
SHIFT→F5 以太网通信参数设置。 
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1-9.  模口系统设置  
 

1-9-1. 综述 

 
在对模口位置控制系统进行设置之前必须先完成相应的机械和电气安装和连接，此外，还必须

对液压系统冲洗至少 24 小时。 
 

模口位置控制系统的设置分以下几个步骤： 
 

1) DigiPack III 显示中的“塑机设置”（SHIFT→F4）必须与吹塑成型机的各种选项设置和模

头的类型一致。 
2) 必须正确选择模口的类型：扩展式或收缩式。这将由模口的哪部分（模头或模芯）移动

及其内部形状来决定。 
3) 还必须为 DigiPack III 设置吹塑成型机的类型：即是储料缸式还是连续挤出式。 
4) 必须设定模芯的闭模位置和最大开度。 
5) 并对模芯位置控制系统进行测量和优化。 

 
当设置好模芯位置控制系统后，就可以对吹塑成型机进行编程用于生产容器。 
 

在设置过程中，必须调低液压，否则模头可能受损。 
 
 

 
 

1-9-2. 塑机设置 

完全确认机械和电气连接后，再给 DigiPack III 上电。但是，请不要在这里给液压加压。 
 
DigiPack III 的 LCD 变亮，并通过启动屏幕显示 F1 Profile。 然后，按顺序按 SHIFT→F4 键，以反映

机器设置，如语言，伺服阀类型，连续型机器或储料缸型机器。 

 

1.9.2.1. 塑机设置 (SHIFT→F4) 
 
DigiPack III 显示中的 SHIFT→F4（图 1-34) 是设置“塑机设置”的按键。需根据塑机类型设置这些参数，

而且这些参数应在设置任何模头和储料缸参数之前先行设定。（储料缸设置只用于储料缸式塑机）。 
 
需要进行的设置包括： 
 

1) 塑机类型  -  连续式或者储料缸式 
2) 伺服阀类型  -  机械反馈（MFB）或电子反馈（EFB） 
3) 阀电流值  -  如果选择 MFB 型，该参数可选择 10, 20, 50 或 100 mA 

 
根据 MFB 和 EFB 的设置，输出端子会发生变化。 （MFB / EFB 的输出端子位于 TB-1。）未

设置的伺服阀类型固定为“0”mA 或“0”V，如果没有输出信号且执行器不工作，请检查机

器 设置。 
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图 1-34 塑机设置显示 

 
 
图 1-35 内给出了所有的设定值。 
 
功能名称 设定 

曲线点数設定 10/20/30/50/100/200 自定义 

  可設定界于 10-200 间之任意值 
曲线插值 直线 曲线 
语言 英文 中文 日文 
背光（分钟） 5 10 30 -- （无屏幕保护） 
LCD 对比度：逆时针旋转变暗；顺时针旋转变亮 
存储器 ON OFF 
密码 ON OFF 
上述 7 个参数将随时更新 
塑机类型 连续式 储料缸式 
伺服阀类型 MFB EFB 
阀电流（mA） 10 20 50 100 -- （不使用 EFB 模式） 
开启命令 停用 启用 
通过按 Reboot→SET 的顺序按下开关，重新启动上述 4 个参数 
*注）当 Servovalve type 设置为 EFB 时，它自动变为±10 V 输出。 

图 1-35 塑机设置功能 

 
 
每当您更改设置时，都必须执行重新启动。 在没有重新启动的情况下移动到另一个屏幕

时，参数将返回其原始值。 按 Reboot→SET 时，将重新启动 DigiPack III。 执行 Reboot
→SET 时，请勿施加液压。 
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1.9.2.2. 塑机设置 (SHIFT → F4) 功能 

 

曲线点数設定 曲线点数設定，可設定 10/20/30/50/(*)100/200/自定义中指定配置文件显示

 F1 中的设定点数。当 Profile points 設定成 Custom，則可用此参数來設定曲线

 点数。設定值可介于 10-200 中之任意值。 
曲线插值 设置轮廓显示中的插值形式 (*)为直线形或曲线形(F1) 
语言 语言 -（（*）英文/中文/日文）设置液晶显示器上的语言  
背光（分钟） 设置屏幕保护的定时器：5, 10, (*)30 分钟或不设屏幕保护。 
LCD 调节屏幕亮度：逆时针旋转变暗；顺时针旋转变亮 
内存 
密码 

选择实际反馈线显示在设定曲线上。（*）ON：显示，OFF：不显示 
设置在迁移设置屏幕时启用或禁用密码保护。 
（*）ON：启用，OFF：禁用*禁用时，没有设置屏幕转换的保护。 

塑机类型 塑机类型 –储料缸式或 (*) 连续挤出式 
伺服阀类型 伺服阀类型 – EFB 或 (*)MFB 
阀电流（mA） MFB 型伺服阀电流 – 10, 20, 50 或 (*)100 mA 
开启命令 监视显示开启命令 (F4) 上游标移动启用或 (*) 停用该命令 

 
带有 (*) 标记的是新的 DigiPack III 设备装运时的初始设定。 
 

当“Profile points（曲线点数）”更改时，如果在新曲线的最后一个点的原始曲线中并没有

使用（例如，指定 25 个点时的第 25 个点）如果是插值，则新的第 25 个点在配置文件指

定为高度“0”。 此外，当曲线点的数量增加时（示例 100 到 200），新添加的部分的曲线

被指定为高度“0”。 见图 1-36。 

 
      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 1-36 曲线点数更改示例 
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1-9-3. 设置步骤 

要进入设置模式，请按 SHIFT，然后按 F1。 出现设置模

式屏幕，如图 1-37 所示。 
 
三项设置项 DCDT、Accumulator（储料缸）和 Gain（增

益）显示在屏幕左侧。 通过选择它们，您可以分别对这

三项进行设置。加亮的显示项（在本例中为 DCDT）表示

按 SET 时将转换的设置屏幕。 但是，只有在“塑机设置

（SHIFT→F4）”下设置为储料缸类型模式时，本屏幕才

会显示 Accumulator（储料缸）。 
 
请注意，DCDT、Accumulator（储料缸）和 Gain（增益）

在屏幕的设置参数下有一个“Back（返回）”按钮。 如果

Back 突出显示并按 SET 或直接触摸屏幕上的 Back，显

示屏将返回设置屏幕（图 1-37）。 
 
 
 
 
 
 
 

1.9.3.1. DCDT 设置 
 
要进入 DCDT 设置屏幕，在图 1-37 中加亮显示 DCDT 时

按 SET 或直接触摸屏幕上的 DCDT。 
 
显示如图 1-38 所示的屏幕。 
 
CONVERGE/DIVERGE（收缩/扩展）设置 
 
设计时选择使用 Converge（收缩）或是 Diverge（扩展）

模口，看似简单，但实际却不尽然。 
 
如果收缩式模口（或扩展式模口）采用移动模芯（内部件），

则可按模口设计所指示的那样，只需设置为收缩式（或扩

展式）即可。 
 
但是，如果收缩式模口（或扩展式模口）采用移动模头（外

部件），那么设置时必须使用相反的那种模口类型。例如，

如果控模设计为 Converge（收缩式），而模头为移动件，

那么正确的 DigiPack III 控模选择应为 Diverge（扩展

式）。见下例。 
 

   

       Diverge (扩展)     Converge (收缩) 

 

图 1-37 控模设置 

图 1-38 模头收缩/扩展设置 
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另一种说法：如果模口作动器向下移动以制成较厚壁型

坯，则选择 Diverge。相反，如果模口作动器向上移动以

制成较厚壁型坯，则应选择 Converge。  
 
 
CONVERGE/DIVERGE （收缩/扩展）选择 
 
屏幕上 DCDT 设定加亮突出显示。按 SET 后 Tooling（模

口）屏幕出现（图 1-38），其中 Converge 加亮显示。顺

时针或逆时针方向旋转输入旋钮以选择 Diverge 或 
Converge。选择好后，按 SET 确认。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

显示图 1-39 和图 1-38 的当前设置值和文件值（参考）。 文件的值（参考）显示使用

F3：File 保存在 DigiPack III 内存中的设置值。 对于机器保护，这些数据不会直接从

文件中重写为生产数据，而是作为参考值显示（参考）。 
 

图 1-39 模口设置 
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CORE（控制芯）__________________ 
 
在该屏幕中，标题 Zero/Span 下 Zero（零点）加亮突出显示，参见图 1-39。零点为“模口“闭合位。

如果加工装置中包括止动器（Motion Stop），那么必须将其临时设置成不干扰加工运动。 
 
注意，阀的设置电流（或阀芯监视，Spool monitor）指示器中显示的电流值会不断快速地在标示范围

的 25% 幅度内波动变化。如果连续波动范围超出 5%，那么应更改模口传感器到 TB-1 的连接，以

与图 1-40 示意图中显示一致。 
 
旋转输入旋钮使模口向闭合方向（逆时针）移动。当转动输入旋钮时，电流指示器将相应稍微变化，

并在输入旋钮停止转动时返回零位或接近零位。 DCDT 电压指示器将指出更改后的模口位置。 
. 

 

图 1-40 DCDT 噪音滤波器 

 

 
ZERO（零点）__________________ 
 
继续将模口向闭合位移动（旋钮逆时针），同时观察电流

指示器。当达到某一点时电流指示将不再返回零位，而是

随着输入旋钮的进一步转动增加，而且模口位置不再变

化。 电流增加而模口无运动变化说明：模口已经闭合（或

者受到止动器限制）。 
 
此时缓慢以相反方向（顺时针）转动输入旋钮，同时观察

电流指示器，直到电流到达 Zero（零点）或者模口指示

器稍微移动。 
 
现在再按原始方向转动输入旋钮，直到移动刚好停止，而

且电流指示器也显示电流稍微增加。模口正好达到其闭合

位。 
 
按 SET 确认。当前DCDT电压的值反映为Zero位置（0％
位置），高亮显示移动到 Span。 （见图 1-41） 

 
 
 
 
 
 

图 1-41 模口开度范围设置 
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SPAN（开度范围）__________________ 
 
零设置完成后，加亮显示将指示 Span（开度范围），参见图 1-41。 Span 是模头间隙开口的最大值（在

曲线上为 100％）。模口开度设定者检查 DCDT 电压指示器并顺时针旋转旋钮（CW）至要指定的开口

值并进行设置。此时，当伺服阀电流开始大幅度移动时，意味着它已达到机械停止位置。在这种情况

下，再次沿相反方向旋转旋钮，查看伺服阀电流返回中心附近的位置。 
达到所需的模口最大开度后，按 SET 并完成开度范围设定。突出显示移至 Unit。 

 
如果在 DCDT 设置屏幕上没有执行零点和开度范围，请不要通过触 SET 键移动光标。 如
果在 Zero 时按 SET，Span 加亮显示，则当前 DCDT 位置将反映为零和开度范围。 要移

动突出显示的参数，请使用上/下（△▽）键或直接触摸所需的参数。 

 
 
 
UNITS（单位）和 Stroke （行程）______________ 
 
加亮显示 Span 时，触摸 SET 或向下光标键，光标将移至

Unit（％或 mm）。 “％”设置为 100％作为 Stoke（行程）

中指示的距离并显示在曲线轮廓屏幕上作为参考。 
“mm”，基于 Span 设置直接以 mm 为单位设置曲线轮廓。 
使用旋转旋钮选择所需的单位，然后按 SET。Stroke 的值

设置 DCDT 的 0 到 100％行程长度。 用尺子测量 0-100％
的移动量并输入。此处设置的值，100％=Stoke（mm）被

显示在曲线轮廓屏幕上，作为模口开度的参考值。 
完成设置后，将光标移动到 Back，如图 1-42 所示，然后

按 SET 或直接触摸屏幕上的 Back 向上移动一个屏幕。 

图 1-42 返回 
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1.9.3.2. Gain（增益）设置 

 
使用上/下光标移动到 Gain（增益），如图 1-43 所示，并

直接按 SET 或直接触摸屏幕上的 Gain，屏幕将切换到图

1-44 屏幕。Gain 用来调整控制模芯的油缸的运动速度和

稳定性。此时，需要将系统液压压力增加到合适的值。 
 
在图 1-44 中，使用屏幕上的上下光标移动到 Move 或直接

触摸屏幕上的 Move 进行选择。向左或向右转动旋钮，观

察 DCDT 电压指示器。如果正常，指示器将根据旋转旋钮

的移动平稳地左右移动。如果移动很迟滞（跟踪不良），返

回到增益设置，将 Gain 增加约 25％并通过 Move 再次检

查操作。如果看到噪音情况，请返回 Gain 设置，将其降

低约 25％，然后再次使用 Move 确认操作。重复此操作直

到响应变好，将光标移动到 Back，按 SET 或直接触摸屏

幕上的 Back 移动到上一个屏幕。 
 
 
 
 
 
 
* Gain 参数根据旋钮的旋转实时反映该值。 因此，不显示

数字键盘。 此外，无需确认 SET。 
 
* 如果有示波器，将 Y 轴与 TB-1,19 连接。接地接至 TB-1, 21。扫频设定为 0.5 sec/division ，并

返回 Move。调整对输入旋钮运动的响应，直到获得阻尼响应。转至 Back 并按 SET 确认。对连续

挤出式吹塑成型机的设置至此完成。 
 
Core Stroke （控制芯行程）和 Zero（零点）注意事项 
 
Reference（参考）中显示的值是 F3 屏幕上保存的值。 因
为 Reference 数值直接影响机器的规格，所以它不会反映

出文件加载时的情况（机器可能会发生故障）。这些数字

显示为 Reference，以查看它们在加载的配置文件中的设

置方式。这将显示为允许客户快速切换产品（模具），同

时大大缩短从生产结束到下一个新产品开始生产的切换

时间。 
 
 
 
 
 
 

图 1-43 增益选择 

图 1-44 增益设置 
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1.9.3.3. 储料缸式塑机的设置 

 
储料缸式吹塑成型机的设置步骤与连续挤出式吹塑成型

机的设置步骤非常相似。唯一的不同在于储料缸位置传感

器的标定。 
 
切换到 Accumulator（储料缸）设置屏幕，使用上/下键移

动到 Accumulator 并按 SET 或直接触摸屏幕上的

Accumulator。 显示如图 1-46 所示的设置屏幕。 
 
*选择连续挤料式型塑机时，该参数不显示。 
 
启动 Accumulator 设置时，必须完成 DCDT 零点/量程位

置，增益等的设置。 
 
当切换到图 1-46 时，屏幕右侧的一些功能开关将作如下

改变（红框部分）。 
� DEL→PURGE 
� SHIFT→TOOLING 

这是一个平滑设置储料缸的功能。 有关详细信息，请查

看 EMPTY / SPAN 的设置。 
 
EMPTY（空缸）_________________ 
 
按下位于屏幕右下方的 PURGE 开关（图 1-46），将模芯设置为打开状态（净化位置），以便树脂可以

轻松排出。 使用 PURGE 的打开模芯位置设置在 F2 标记屏幕上（*当模芯到达净化位置时，PURGE
键将从黄色变为白色。如果在移动到净化位置时再次按下 PURGE 键，PURGE 键将返回白色并且模

芯将停止）。然后，移动使用主控制器将储料缸置于空位置。当高亮显示空时，储料缸处于挤出位置（空

缸位置）时按 SET 键。保存空缸位置，状态监控区域的 End of Extrusion 亮起。高亮显示移至 Full（满

缸），如图 1-47 所示。 

 

图 1-46 储料缸空缸设置 

图 1-45 储料缸设置 
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FULL（满缸）__________________ 
 
接下来，按屏幕右下方的 TOOLING 将模芯设置为关闭状态（加工位置）。 在 F2 屏幕上通过 TOOLING
设置核心位置。 （*当模芯到达加工位置时，TOOLING 键

将从黄色变为白色。如果在移动到加工位置时再次按下

TOOLING 键，TOOLING 键将返回白色并且模芯停止）使

用主控制器控制填充储料缸。 将储料缸移至满缸填充位置

（熔融塑料以最大量储存的状态）。这是 Full（满缸）位置。 
当全部加亮显示时，在储料缸处于满缸填充位置时按 SET
键。保存填充位置，状态监视区域中的 End of Filling 亮起。

突出显示移至 Filling Type（填充类型）。 
 
 
 
 

Empty 值和 Full 值不能为相同数。如果两值相同，系统将自动将其向下调整 0.2V ，如

Empty=5V ，而且 Full=5V，则系统将自动将 Empty 设置为 4.8V。 
而且这两个值只能在 0 至 10V 范围内设置。如果二值同时被设置为 0V，则 Full 值将被改

为 0.2V。同样，如果二值同时被设置为 10V，则 Empty 值将自动被更改为 9.8V 。 
 
 
Filling type （填充类型）__________________ 
 
接下来，确定 Filling Type（填充类型）。 填充类型是当 Profile 数据上的垂直轴（曲线轮廓点数）设置

为“Shot Size（加料量）”时 “空缸”和“满缸”位置之间的关系（参见 2-4-2.F1：Profile 模式）。 
 
Extrusion （挤出）_______ 
 
当填充类型选择为 Extrusion（挤

出）时，向容器模具挤出塑料熔料的

操作从由 Cushion（缓冲）、Shot 
Size（加料量）和 Delay（延迟）三

值之和确定的储料缸填满位置开始。

End of Extrusion（挤出结束）为 
Cushion（缓冲）位（参见图 1-48）。 
End of Filling（填充结束）位是 Shot 
Size（加料量）行程加上 Delay（延

迟）行程再加上 Cushion（缓冲）行

程。 
 
Filling （填充）_________ 
 
当选择 Filling（填充）时，向容器

模具挤出塑料熔料的操作从储料

缸填满位置（填充结束）开始。行

程长度由 Shot Size （加料量）行

程加上 Delay（延迟）行程确定（参

见图 1-49）。选择 Extrusion Fixed 
或 Filling Fixed, 然后按 SET 确
认。 

图 1-47 储料缸满缸设置 

图 1-48 固定挤出 

图 1-49 固定填充 
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UNIT（单位）____________________ 
 
有两种单位制可用，即 % 或 mm。选取的单位制将适用

于 F1 屏幕中的下列参数： 
 

� SHOT SIZE（加料量） 
� Die Gap（模口） 
� DELAY（延迟） 
� CUSHION（缓冲） 

  
选择 % 或者 mm 之一，并按 SET 确认。 
 
 
FULL STROKE（全行程）________ 
 
使用输入旋钮或 10 键指示储料缸线性电位计长度。 
 
Full Stroke（满行程）设置为线性电位计满量程长度（如 
0-10V=500 mm，满行程设置为 500.0）。Stroke（行程） 
将根据 Empty/Full 设定自动计算。任何显示中的

100%=Stroke (mm) 表示储料缸位置值参照。 
 
 
移动光标选择 Back 再按 SET，或直接在屏幕上按 Back
键返回设置屏幕。 
 
储料缸式吹塑成型机的设置程序到此完成。 
 
  

图 1-50 储料缸设置与返回 
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2.  DigiPack III 使用手册 
 
2-1.  简介 
 

288.00 mm

LCD Touch screen 10.1  (WVGA)

青色画面時 (RGB: 183.221.232)

DigiPackⅢ

  Parison Control ler

MOOG
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File Name:1234567890123456
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 Accumulator
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Cursor

DEL Shift

X10 Set

2018/1/23  13:35:45

Cycle time 10.0 100% = 25.40

m

m

sec

 

图 2-1 DigiPack III 概况 

 
您如何设置 DigiPack III 型坯控制器？简单的工作使您能够轻松地完成型坯控制器的设定，以生产出

满足客户重量与强度要求的塑料容器产品。 
 
本手册中将提供 DigiPack III 容器壁厚编程器设置程序、控制功能及其前面板功能键和可供使用数据

的信息。 
 
在经过短期学习后，您将能够对所使用的吹塑成型机进行设置以生产满足规格要求的容器产品。 
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2-2.  型坯控制 

 
2-2-1. 背景知识 

通过吹塑成型工艺可以生产各种各样的产品。在任何食品店、药店或玩具店随处可见吹塑成型工艺制

出的成品。许多汽车中也采用吹塑成型工艺加工而成的挡风玻璃刮水器。经过多年的发展，吹塑成型

加工已经成为一个主要的行业。 
 
即使在行业兴起初期，就已经认识到型坯壁厚控制的价值。一些早期的塑机中采用模具芯轴缝隙双位

液压控制。其它一些则采用重型凸轮强化结构来承受巨大压力。首台电液吹塑成型系统中用易于修改

的轻型凸轮替代了重型凸轮，稍后又迅速被随时可调节以确定正确凸轮形状的电子凸轮所代替。最后

电子插值完全取代了凸轮。今天的型坯壁厚控制编程系统不仅提供可靠的型坯壁厚编程功能，还提供

模具运动控制、螺杆速度、注塑机筒加热器温度控制，并具有控制整机功能的能力。 
 

2-2-2. 型坯壁厚编程的好处 

型坯壁厚编程优化了容器产品质量，提高了生产率和利润。 
 
作为型坯长度函数进行的型坯壁厚控制，当型坯吹胀充满模具后得到的容器壁厚均匀一致。 
 
通过质量测试可确定容器承受跌落试验而不破损或泄漏的能力。型坯壁厚编程控制使整个容器的壁厚

均匀，确保最轻重量下良好的机械耐久性。 
 
容器壁厚控制减轻了容器重量，消除了热点，从而缩短了型坯冷却时间。采用型坯壁厚编程控制的吹

塑成型机的循环周期短，因而提高了生产率，同时降低了材料成本，保证较高的盈利。 
 

2-2-3. 连续挤出式塑机 

连续旋转的挤出机螺杆不断向颗粒状塑料熔料施压，将其挤入加热的管状机筒内。机筒内的塑料熔料

随后被挤压过机头模口，形成所需的型坯。 
 
由于型坯不断形成，需要多个模具依次放置型坯。当型坯达到要求长度时，吹塑模具合模。由模具上

的切刀将型坯切断，通过模具上的吹针输入一定压力的气体吹胀型坯，成为模具壁的形状。然后模具

保持压力并移至冷却位冷却。一个吹塑模具处于冷却位，塑料熔料在里面冷却直到模具打开时容器已

成型。此时另一个吹塑模具打开，置入所需型坯，循环继续。 
 
塑机和型坯壁厚编程控制循环在模具切刀切断型坯时启动。程序起始延迟时间可用来适当定位相对于

模具轮廓设定的的型坯轮廓以确保壁厚均匀一致。 
 

2-2-4. 储料缸式塑机 

储料缸式吹塑成型机通常用来制造大型容器。塑料熔料被挤入储料缸直到达到制造容器所需的储料量

（加料量）。当模具定位就绪以接受型坯时，储料缸活塞移动，将塑化熔料从设定的模口中挤出形成型

坯。. 
 
位置传感器测量储料缸活塞运动，并以模口挤出的塑化熔料量函数控制型坯壁厚轮廓。在填充过程中，

传感器同时控制储料缸在达到加料量时停止填充。 
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2-2-5. 型坯壁厚编程控制的好处 

如果模口保持不变，挤出的型坯壁厚也相应不变。型坯在气压下膨胀时受到拉

伸而变薄。形成的容器壁由于容器型坯膨胀时受到的拉伸度不同而有薄有厚。 
 
当该容器内装满测试流体后跌落时，可能会由于不均匀的冷却应力，使重壁厚

部分在受到冲击时破裂。因而整个容器型坯壁必须更厚或者更均匀以得到均匀

冷却，提高强度。 
 
其结果是，整个容器壁将加厚，从而需要较长的冷却时间，材料成本也相应上

升，而且生产容器率下降。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
如果在挤出时可通过调整模口开度对容器型坯壁厚编程控制，制成容器的壁

厚将均匀一致。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
容器壁厚亦均匀一致。 
 
该容器将通过跌落测试，因为没有重硬点，而且用材较少。 
 
平均来说，壁厚较薄，需要较短的时间冷却容器。 
 
型坯壁厚控制因而提高生产容器率，每个容器耗材更少，得到更高的利润。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

容器壁厚曲线 

非程控型坯 

图 2-3 程控型坯和

制成的容器壁厚剖

面图 

容器壁厚曲线 

程控型坯 

 

图 2-2 非程控型坯

和制成的容器壁厚

坡面图 
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2-2-6. 配合储料缸式吹塑成型机使用 

当与储料缸式塑机一起使用时，DigiPack III相对于塑料熔料挤入时的储料缸位置对型坯壁厚进行控制。

在此情况下，LCD 显示器中的纵轴为储料缸位置，横轴为模口开度。 
 
塑料熔料的挤出总量或体积与储料缸位置成比例关系，整个容器轮廓长度上的任意指定点处的型坯壁

厚，与型坯上的该点挤过模口时的储料缸位置有关。 
 
由一个电位计（电子尺）测量储料缸的位置，并控制程序显示器的纵轴。 
 
由操作员通过 LCD 显示器以数字命令设置型坯壁厚轮廓的理想形状。模口的大小由模口位置传感器测

量后与操作员在 DigiPack III 显示器上设置的模口设定值进行比较。 
 
模口设定值与实际位置之间的误差会使伺服阀提供液压油给作动器，从而减小设定值与实际值之间的

差距（位置误差）到一个很小的数值。这个反馈过程确保实际的模口开度与设定值精确一致。 
 
操作员也可以设定储料缸工作行程（位移）、加料量以及储料缸推出末端的理想位置（即缓冲）。 
DigiPack III 也提供这些功能与机器控制储料缸 PLC 的接口信号，进而对储料缸运动进行控制。 
 

2-2-7. 配合连续挤出式吹塑成型机一起使用 

在与连续挤出式吹塑成型机一起使用时，DigiPack III 相对于完成一次完整的机器循环所需的时间对型

坯壁厚进行控制。LCD 显示器的纵坐标轴为时间，横坐标轴为模口开度。循环在型坯切刀切断型坯时

开始。循环结束可由以下确定： 
a) 操作员设定的固定循环时间结束；  
b) 重复测量型坯切刀切断动作之间时间计算得到的自动循环时间的结束（吹塑成型机控制循环时间）； 
c) 探测固定循环时间的结束，同时启动塑机功能如闭模（DigiPack III 控制循环时间）。 
 
由操作员通过 LCD 显示器以数字命令设置型坯壁厚轮廓的理想形状。模口的大小由模口位置传感器测

量后与操作员在 DigiPack III 显示器上设置的模口设定值进行比较。 
 
操作员设定位置与实际位置之间的误差使伺服阀提供液压油给作动器，从而减小设定值与实际值之间

的差距（位置误差）到一个很小的数值。这个反馈过程确保实际的模口开度与设定值精确一致。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



   
 

 

  

© MOOG 2019 
本文档以穆格知识财产和专有信息图注内容为准。详情请见第 III 页。 

47 MRJ06302 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

2-2-8. 型坯与模具对正 

对准线是在对型坯壁厚与通过吹塑成型后产生的产品壁厚之间的位置关系进行横截面时显示的参考

线。 
在上面图 2-5 中所示的对准线上，型坯壁厚相对较厚并且芯间隙较大。一旦型坯被吹塑和模塑，在对

准线上测量的模塑产品的壁厚相对于在产品的其它部分中测量的壁厚几乎是恒定的。 
 
然而，如果相对于型坯模具的垂直对齐不准确，则壁厚在整个产品中将不会是恒定的，并且必须丢弃

产品（图 2-4）。 
 
图 2-4 和图 2-5 显示了型坯壁厚度和模具的相对垂直位置。当型坯壁厚度通过吹气压力拉伸时，拉伸

量将根据型芯内圆周的尺寸而变化。通过对型坯进行编程，可以通过对准模具内部的厚部分和最大部

分来生产具有所需恒定壁厚的产品。 
 
在图 2-4 所示的状态下，型坯位置相对于模具的位置更高。 
 
型坯的壁厚分布与图 2-5 中的相同，但模具没有对准线的位置。顶部和底部对准线上的产品壁厚太大

而中间对准线的厚度太小。 
 
降低型坯相对于模具的位置，改善了整个吹塑产品的壁厚的一致性，并最终产生正确的结果。但是，

如果在此处进一步改变型坯壁厚，则壁厚控制将再次变得有缺陷。 
 
必须注意的是，所示的水平对正线只是作为一种参照工具，展示型坯和模具的垂直对正要求。实际的

塑料吹塑、伸拉运动要复杂得多。 
 
 

图 2-4 型坯与模具之间对正不良 图 2-5 型坯与模具之间对正良好 
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2-3.  人机界面 
 
 

 

288.00 mm

LCD Touch screen 10.1  (WVGA)

青色画面時 (RGB: 183.221.232)

DigiPackⅢ

  Parison Control ler
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m
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图 2-6 DigiPack III 前面板 

 
2-3-1. 操作员控制 

操作员将通过 DigiPack III 前面板上的显示器（编辑区域、状态监控区域、功能开关和其他开关）和

旋钮（如图 2-6 所示）设置和监视型坯厚度控制程序。前面板上提供对型坯和塑机进行编程控制所需

的所有功能。 
 

2-3-2. 输入功能选择和数值 

输入旋钮 （数字输入） 
 
它用于输入各种功能的值，顺时针旋转增加功能值，逆时针旋转减小值。当屏幕上的“X10”键有效

（反转为黄色）时，旋转输入旋钮时的灵敏度乘以 10。 
 
用数字键盘设定值（10 键） 
 
除了通过旋转旋钮增大/减小值后按 SET 的方法，您可以使用屏幕上显示的数字键盘输入以设置值。 如
果选择参数并旋转旋钮，则所选参数值将放大，如图 2-7 所示。旋转旋钮后，该值会增大或减小。此

外，如果再次触摸所选参数，将显示数字键盘。在这种情况下，数字键盘从头开始变为活动状态，如

图 2-8 所示。 
 

旋钮 USB 插槽 蜂鸣器 

编辑区域 

由F1切换到

F5 

其它开关 

 

电源指示灯 

状态监控区域 功能开关 
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如果按 ESC 或触摸数字小键盘区域以外的任何内容，屏幕将返回图 2-6 而不更改值。按 SET 键更新

数值并返回至图 2-6。 
 

 

 

图 2-7 屏幕上的 10 键键盘（1） 

 

图 2-8 屏幕上的 10 键键盘（2） 

 
如果从图 2-7 所示的状态按“10 键”开关，或者从图 2-6 的状态再次触摸所选参数，数字键盘将变为

激活状态，如图 2-8 所示。您可以通过数字键盘输入一个值。使用数字键盘时，将清除原始值。例如，

按“1”会将值更改为 1。然后，当您使用旋钮时，该值会基于当前值增大或减小。 
 
如果按 ESC 或触摸数字键盘区域以外的任何其他内容，屏幕将返回图 2-6 而不更改值。按 SET 键更

新数值并返回图 2-6。此外，当数字键盘处于活动状态时，按 C 键清除输入内容并可以重新输入。我

将在下面解释输入 10 个键的规则。 
 
 
 
 
 
 

选定的值被放大 

在此阶段，数

字小键盘仍然

是半透明的，

无法输入 

 

激活数字键盘 

 

10 键开关 
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1）数字键 
（1）在具有小数点单位的参数的情况下：输入值从右侧移位并输入。 

例）0.0→“1 输入”→0.1→“2 输入”→1.2→“3 输入”→12.3 
（2）在整数参数的情况下：输入值从右侧移位。 

例）0→“1 输入”→1→“2 输入”→12→“3 输入”→123 
2）减号键（ - ） 
（1）当参数输入范围为负时：+/-切换。密钥始终有效。 

例）-16.5→“ - 输入”→16.5→“ - 输入”→-16.5 
（2）当参数输入范围未达到负数时：减号键无效（无减号显示） 

例）3.2→“输入”→3.2→“ - 输入”→3.2 
3）ESC 键 
返回更改前的输入值并返回正常屏幕。 

4）C 键 
清除为 0，当前输入。 

5）SET 键 
它反映了输入值并返回到正常屏幕。 

6）MAX / MIN 指示 
显示指定参数的可显示范围。 

 
X10 
将输入旋钮的灵敏度提高 10 倍。激活时，开关的颜色从白色变为黄色。再次按下可取消激活并切换为

白色。 
 
SET 
如果在绿色显示时按 SET 键，则确认设置项目值。使用旋转旋钮或数字键盘更改值时，SET 键的颜色

将从白色变为绿色。此时，按 SET 键确认设定值。ESC 或取消数字键盘以外的触摸更改，不按 SET，
选择参数将更改回原始值，SET 开关返回白色。 
 
CURSOR（游标△▽） 
按三角形指示的方向在 LCD 上移动选择参数。 
 
DEL 
在[F1] 型坯壁厚编辑屏幕中，使设置的厚度点失效。将光标放至设定点上，并点击 DEL 开关时，DEL
开关变为绿色。如果再次点击 DEL 开关，则执行 DEL 使厚度点失效，它变为前后指定点之间的插值

数据。 
*设置储料缸时，此开关切换到 PURGE 功能。 
 
SHIFT 
按下此开关并且“SHIFT”处于激活状态（开关为黄色）时，F1 至 F5 开关调用的屏幕变为设置屏幕。 
如果再次按下此开关或选择 F1 至 F5 的设置屏幕之一，则“SHIFT”变为失效（开关为白色）。  
*有关屏幕转换的保护设置，请参阅 1-2-6 
*设置储料缸时，此开关切换到 TOOLING 功能。 
 
 
 
 
 
 
 
 



   
 

 

  

© MOOG 2019 
本文档以穆格知识财产和专有信息图注内容为准。详情请见第 III 页。 

51 MRJ06302 

2-3-3. 功能 

它用于选择图 2-6 所示编辑区域中显示的功能屏幕。该功能的内容如下。这些功能分别为： 
 
F1 Profile （轮廓） 控制型坯壁厚轮廓和其它相关功能（启动控制器时，首先移动到此屏幕） 
F2 Marker（标记） 设定程序点标记，设置斜率、内部时钟的时间和 PURGE / TOOLING 目标位置 
F3 File（文件） 允许存储和检索 100 个容器壁厚控制程序和相关功能 
F4 Monitor （监视） 显示数字信号的状态以及伺服阀电流和模头间隙位置的当前值。 手动操作也

在此屏幕上完成。 
F5 Data（数据） 显示轮廓点和相关功能数据 
SHIFT→F1 设置模式 – 提供模口和其它的机器相关设置功能 
SHIFT→F2 模拟监视分配以监视各通道 
SHIFT→F3 删除、备份/恢复所储存的数据（备份/恢复 USB 数据） 
SHIFT→F4 塑机的一般设定值设置 
SHIFT→F5 以太网通信参数设置与链接，及内部时钟设定 
 

2-3-4. 状态监控区域 

如图 2-6 所示的状态监控区域，它用来指示以下各种功能状态： 
 
Start（开始） 当接收到循环“开始”信号时亮起 
Die Gap（模口） 当接收到模口信号时亮起，LCD 上的模口背光亮 
Continuous （连续挤出式） 当选择“连续挤出”塑机类型时亮起 
Accumulator （储料缸式） 当选择“扩展”式模口时亮起 
Divergent （扩展） 当选择“扩展”式模口时亮起 
Convergent （收缩） 当选择“收缩”式模口时亮起 
End of filling （填充结束） 当储料缸处于满缸位置时亮 
Point Out （点输出） 当到达每个“标记”点时亮 
End of extrusion （挤料结束） 当储料缸处于空缸位置时亮 
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状态指示灯 
 
F1：Profile（型坯壁厚）页面上有两个状态指示灯（如图 2-9 所示）。可以根据指示灯的状态来检查这

些信号的状态。 
 

 Running（运行中）或 Ready（就绪待机） Die gap （模口）和 Delay（延迟）不加亮显示 
 Die gap（模口） Die gap （模口）加亮显示 
 Delay（延迟） Delay（延迟）加亮显示 

 
 
状态条件 
 
Running （运行中）或 Ready（就绪待机） 

1) 当塑机模式从 MANUAL（手动）模式变成 AUTO
（自动）模式时； 

2) 当接通电源或 DigPack III 重启时； 
3) 当 STOP （停止）输入信号激活时； 
4) Delay（延迟）运动结束直到 Die Gap（模口）

信号接通。 
 
Die gap（模口） 
自 Die gap（模口）信号接通起及控制芯位于模口位置时。 
 
Delay（延迟） 
自 Start（开始）信号接通起及 Delay（延迟）运行中时。 
 
 
 

图 

2-3-5. 编辑区域 

在图 2-6 所示的编辑区域中，显示选择了特定功能键 F1-F5 时的详细页面。 
 
各个功能项的选择由游标或直接触摸完成。在图 2-9 中，加亮显示 Cycle time（循环时间）项 10.0 秒

的值，因此选择了 Cycle time（循环时间）。旋转旋钮将增加（CW）或减小（CCW）循环时间值。要

使此循环时间永久更改，必须按下 SET。如果不按 SET 并按 ESC 或在此处移动游标，将恢复循环时

间的值。  
 
*有关数值输入方法的详细信息，请参阅 2-3-2 节。 
 
选择其它功能项时，不断按向上或向下的游标直到达到理想的功能项或者直接点击此功能项。通过此

方式，可以选择所有的单个功能项。在功能项之间移动时，需要按 SET 钮确认，否则其数值不会被

改变。 
 
该输入程序规则适用于所有的功能屏幕。 
 

 
 
 

状态指示灯 

图 2-9 状态指示灯 
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2-4.  显示屏幕说明 
 
这里以轮廓点为 100 点为例来进行说明 
 

 

 

图 2-10 型坯轮廓模式屏幕（1） 

 
2-4-1. 编辑方法 

使用游标键（上/下）在每个显示的功能项之间移动，或者直接点击选择项。游标在 LCD 显示器中以

浅绿色反亮显示其所在位置。如果游标置于 Point（轮廓点），Profile（型坯轮廓）图中的游标值可通

过转动输入旋钮（顺时针增加，逆时针减小，X10 键使 输入旋钮的改变以 10 倍更快达到）获取理想

值，然后按 SET 键确认所做更改。如果游标置于 Data（数据），Profile（型坯轮廓）图中的游标值可

通过转动输入旋钮（顺时针增加，逆时针减小，X10 键使输入旋钮的改变以 10 倍更快达到）获取理

想值，然后按 SET 键确认所做更改。 
 
 

任何被更改的数值，如未按 SET 键进行确认就按 ESC 退出，其数值将不会发生改变（不包

含某些参数）。如果设定值被修改，只有在下一个循环开始时所做更改才生效。 
 

配方名称 

第 100 个程序点 
=型坯顶部 
 

第 1 个程序点 
=型坯底部 
 

被编程型坯的壁厚或模

口开度 
 

显示自 DCDT 反馈起的实际

线及运行过程 
在 设 定 值 设 置 页 面

SHIFT→F4，可选择显示或

不 选 显 示 反 馈 曲 线 ， 见

1-9-2-1 
 

程序设定点指示器 
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2-4-2. F1: Profile Mode （型坯轮廓模式） 

按 F1 键进入该模式。 
 
Display condition （显示条件） 
 
通常在生产容器时显示。 
 
Profile Mode （型坯轮廓模式）功能项 
 
请参见图 2-11 和如下详细的定义信息。 
 
Die Gap Open Profile （模口开度轮廓） 
 
轮廓功能利用 10 至 200 个独立的点定义理想的型坯壁厚

轮廓。LCD 水平坐标轴上显示的是程控的加工模口或型

坯壁厚，垂直坐标轴上的点则为加料量和循环时间或储料

缸行程。 
 
可在塑机设置屏幕（SHIFT→F4）中通过线性或曲线插值

定义操作员设定点之间的曲线。 
 * 图 2-11 中显示的是曲线型插值。 
 
每个轮廓点值可通过转动输入旋钮并按 SET 确认设定

为最大模口开度的  0% 至 100%（0-100％的定义见

1.9.3.1）。 
 
如图 2-11 中所示，显示屏上的当前轮廓点由一个反亮的可视条标注，其数值显示在 LCD 显示屏的右

上角处，即 "DATA...%" （图 2-11 中显示的是 77.1%）。带有*的点为插值计算值。如果轮廓左侧点值

显示为 "-"，该值已经通过 F2: Marker Mode（标记模式）设定。 
 

若要取消输入的轮廓点，逆时针转动输入旋钮直到 LCD 右上角的显示指示 "DATA:--.- "，按 
SET 键确认。或者移动到要取消绿色条的位置，然后使用[DEL]键删除设置。 删除后，将更

改为插值。 
 
轮廓显示比例将根据需要自动在 25%、50%、75% 和 100% 之间改变。 
 
LCD 显示器中在型坯壁厚轮廓的周围可看到下列功能项： 
 
Point No. （轮廓点号） 
 
如果游标置于此值之上，轮廓图中的曲线条可通过转输入旋钮（顺时针）向上或（逆时针）向下调节。

一旦决定轮廓图中游标所在位置点，按 SET 键确定，游标将移至 Data（数据）值字段。 
 
Data（数据） 
 
如果游标置于此值处，轮廓厚度可通过转动输入旋钮（顺时针）增大或（逆时针）减小。一旦决定轮

廓图中游标所在位置点，按 SET 键确定，游标将移至 Point No.（轮廓点号）值字段。 
 
* 轮廓调节值只在下一循环开始时生效。 

图 2-11 型坯轮廓模式屏幕（2） 
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Shot Size （加料量） 
 
加料量设定一次机器循环中生产容器所使用的塑料熔料量。根据储料缸式或连续式机器类型，设置类

型会有所不同。 
 
储料缸式塑机 – 储料缸或储料缸行程挤出的塑料熔料量。加料量以储料缸行程的百分数（或 mm）显

示，其数值只能设定在 1% 和 100% 之间。 
 
连续挤出式塑机 – 塑机循环时间长度以秒计。循环时间只可以设定在 0.1 和 999.9 秒之间。时间从

一个塑机动作开始计算，如切刀切断型坯。 
 
提供一个附加功能 Auto Shot（自动注射），该功能自动将加料量设定为等于连续的切刀切断动作之间

的间隔时间。如果自动注射设置为 On （启用），那么加料量设置将自动更新每个循环间隔并影响循

环时间。 
 
Die Gap（模口） 
 
该参数是输入封口数字信号（TB-2-2）时的模口目标位置。 是在壁厚轮廓编程结束（点 200）之后、

下一个循环周期开始之前所设置的模口初始开启量。 设定范围可以相对于模口开口量的最大值设定在

0 和 100％之间。此外，如果在模口状态下（模口状态指示灯为绿色时）更改此参数，则按 SET 键时，

模口将以模口斜坡设置的速度变化移至更改后设定位置。 
 
通常，模口用于在连续式吹塑机（例如，树脂切割等）中控制型坯的厚度，在储料缸式塑机中用于封

闭模口并防止树脂在填充期间滴料。 
 
Delay（延迟） 
 
延迟功能延迟塑机循环开始后设定轮廓的起点。在延迟期间，模口保持轮廓点 1 处的设定缝隙。储料

缸模式下延迟可设定为加料量的 0% 至 100% 之间。 连续挤压模式下，延迟可设定为 0 秒至 999.9
秒。 
 
延迟通常用来对型坯的初始设定区（底部）位置与容器模具的底部进行同步处理。 
 
Cushion （缓冲） 
 
缓冲功能只适用于储料缸式塑机且填充类型为“挤压”时。 
 
缓冲是指储料缸推出行程结束的点。通常设定缓冲以在推出结束时保留一点材料在储料缸内，从而确

保在型坯设定部分所需的所有塑料熔料挤出之前，储料缸不会被完全推至最低点。  
 
由于总的储料缸行程已经设定为等于 100% 的加料量设定值， 
 

Shot Size + Shot Size x Delay （加料量 + 加料量 x 延迟 ） 
   

+ Shot Size x Cushion （+ 加料量 x 缓冲） 
   
公式的总值必须等于或小于实际最大储料缸行程的 100%。 
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Auto Cycle （自动循环） 
 
仅适用于连续式塑机。它不会显示在储料缸式机器上。 
该参数自动将 Cycle time（循环时间）设置为等于连续启动信号（TB-2-1）之间的时间间隔的值。当

Auto Cycle（自动循环）设置为 ON 时，Cycle time（循环时间）会在每两个连续循环之间自动更新。 
 

 
Weight （重量） 
 
在传统工艺中，重量指为每个轮廓点添加的常量值，

当改变时，容器制品的重量会按照重量变化的一定比

例改变。 
 
在 DigiPack III 中使用时，重量会使型坯平均厚度按

一定比例发生变化。针对特定的重量变化，每个设定

点相对于其初始值发生改变。其目的是使容器重量的

变化对容器壁厚分布的影响最小。重量以轮廓厚度点

的百分数表示，可在 -100% 到 +100% 之间变化。

重量可减至 200 个轮廓点中的一个点值变为零。 
* 即使轮廓已超出 100%，重量仍可继续增加到 100%, 
不过实际的轮廓命令最大为 100%。 
 
通过输入旋钮和 SET 键更改“重量”设定。在设置

好后，重量变化百分数将仍然被显示。当再次转动 输
入选钮时，新输入的重量值将以当前显示做参照，从

零开始。如果不小心使输入旋钮转动，而且显示的重

量值被改变，但是没有按 SET 键确认也没有使用游  
标，则数值将返回前一设定值。 
 
当首次生成容器轮廓时，显示的重量值将等于零。当

重量值改变时，显示的重量值表示的是重量变化百分

数。 
 
图 2-13 中显示的是自图 2-12 中的重量值 0% 减小 
-23.3% 发生的变化。为了更清楚明白地显示发生的

变化，两图中划出四条对应于四个不同型坯壁厚设定

点的参照线。最大型坯壁厚设定点到最小的型坯壁厚

设定点间的重量变化相同。 
 
  

图 2-12 0% 重量变化 

图 2-13 (-) 23.3% 重量变化 
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Range H（范围 H）  
 
范围 H 设定将按最厚和最薄点间差值百分比改变所

有轮廓点的值。范围 H 更改过程中，轮廓最薄点值

保持不变。范围  H 可在  -100% 和无限  + 侧
（3276.7%）之间变化。  
* 如果轮廓超出 100%，范围 H 仍可继续增大，不过

实际轮廓命令最大为 100%。 
 
使用输入旋钮和 SET 键改变范围 H 设定。范围 H 
变化百分数将仍然被显示。当再次转动输入选钮时，

新输入的范围 H。 
 
范围 H 设定可以改变容器重量，同时保持容器最小壁

厚分布模式。 
 
图2-15 中显示的是从图2-14中的范围 H 值 0% 增
大+25% 发生的变化。为了更清楚明白地显示发生的

变化，两图中划出四条对应于四个不同型坯壁厚设定

点的参照线。 
 
 

 
范围 H 值使用最薄的型坯壁厚设定点作为参照，不

改变其厚度。在最大的型坯壁厚设定点出范围 H 变化

最大，在中间的型坯壁厚设定点处则按比例减小。 
 
 
 
 

最低厚度将被

固定 

 

图 2-14 0%范围 H 变化 

图 2-15 (+)25%范围 H 变化 
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Range L（范围 L ） 
 
范围 L 设定将以最厚和最薄点间差值的百分数改变

所有轮廓点值。范围 L 更改过程中，轮廓最薄点值

保持不变。范围 L 可在 –3276.7%和 +100% 之间

改变。范围 L 在轮廓最薄点值达到零之前都可以更

改。使用 输入旋钮和 SET 键更改 范围 L 设定。

范围 L 变化百分数在设定后将一直被显示。当再次

转动输入选钮时，新输入的范围 L 值以当前显示做

参照，从零开始。如果不小心使输入旋钮转动，而且

显示的范围 L 值被改变，但是没有按 SET 键确认

也没有使用游标，则数值将返回前一设定值。 
 
范围 L 设定可以改变容器重量，同时保持容器最大

的壁厚分布模式。 
 
图 2-17 中显示的是从图 2-16 中的范围 L 值 0% 增
大–20.0% 发生的变化。为了更清楚明白地显示发生

的变化，两图之间划出四条对应于四个不同型坯壁厚

设定点的参照线。 
 
 
范围 L 值使用最薄的型坯壁厚设定点作为参照，将

不改变其厚度。在最小的型坯壁厚设定点出范围 L 
变化最大，在中间的型坯壁厚设定点处成比例减小。  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

最大厚度将被固定 

图 2-16 0%范围 L 

图 2-17 (-)20%范围 L 
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2-4-3. F2: Marker Mode （标记模式） 

 

 

图 2-18 标记模式屏幕 

 
按 F2 键进入该模式。 
 
Display （显示） 
 
在容器制造过程中可显示。 
 
Point No. （轮廓点） 
 
在轮廓上设定高达 10 个轮廓点标记。若要设置这些点标记状态，使用游标在个点之间移动，用输入

旋钮或 10键设置点号后按 SET 键确定。点值可设置范围介于 0 至 200 之间，如果将点号设置为 “0”，
则表示不设置该标记点。 
 
用途 
 
可用来提供 DigiPack III 循环中可选点处的脉冲输出（200 毫秒）（TB-20），以控制和/或使塑机功能

同步，或用于其它目的。 
 
Die gap slope （模口斜坡） 
 
在起始斜率信号给出后向设定的模口位置运动的斜率

或速度。设定范围为 0.1 至 999.9%/秒。请参考图

2-19 时序图 
 
 
 

 

文件名称

当前游标位置  
 

 年(Y): 月(M) : 日

 模口斜坡 

 开始斜坡 

时(H): 分(M) 

清洗/模具  
位置设定 

 

图 2-19 斜坡时序图 
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Start slope （开始斜坡） 
 
在开始斜坡信号给出后向点 1 位置运动的斜坡或速度。设定范围为 0.1 至 999.9%/秒。只有在“填

充”状态下有效。当起始斜坡达到起始位置时，输出起始斜坡结束信号（TB-2-22）。请参见图 2-19 时
序图。 
 
PURGE GAP（净化模口） 
 
使用此参数，通过位于以下两个位置的[PURGE]开关设置模芯移动目标位置（PURGE 开口）。设定范

围 0 至 100％（初始值 100％）（定义 0 至 100％见 1.9.3.1） 
·F4：监控页面：PURGE 开关可以在手动模式下按下。 
·储料缸设置页面：当储料缸初始设置页面正在进行时，显示 PURGE 键。（DEL 键变为 PURGE 键） 
 
TOOLING GAP（模具间隙） 
 
使用此参数，通过位于以下两个位置的 TOOLING 开关设置模芯移动目标位置（TOOLING closing）。
设定范围 0 至 100％（初始值 0％）（定义 0 至 100％见 1.9.3.1） 
·F4：监控页面：TOOLING 开关可以在手动模式下按下.. 
·储料缸设置页面：当储料缸初始设置页面指示时显示 TOOLING 键。（SHIFT 键变为 TOOLING 键） 
* PURGE / TOOLING 是强制开启和关闭模芯的功能。更换树脂或执行储料缸的初始设定（零跨度）

时，此功能有效。 
* PURGE / TOOLING 开关移动的模芯速度是“模口斜坡”设定的速度。 
*有关储料缸设置期间的净化/工具功能，请参阅第 1.9.3.3 节储料缸设置。 
 
Time set （时间设置） 
 
内置时钟的时间设置。 
当显示的时间不正确、初始启动或长期没有供电后，在此设置时间。 
 
Date（日期） 
 
在此输入日期。 
 
Time（时间） 
 
在此设定时间。 
 
SET（设置） 
 
输入的日期和时间后，设定时钟开始计时。 
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2-4-4. F3: File Mode （文件模式） 

按 F3 键进入该模式。 
 
Display （显示） 
 
在容器制造过程中可显示。 
 
Function （功能） 
 
该模式中将所有轮廓、标记数据和设置文件合并储存到闪

存 RAM 或 USB 存储器中供日后使用。标记数据和设置

文件合并储存到闪存 RAM 总共可储存 100 个文件，USB
存储中可保存多少数据取决于 USB 存储器的大小。保存数

据时，文件名称最多由 32 个字符组成，连同日期和时间一

起储存。 
 
命令 
 
当选择进入 F3: 文件模式后，将看到 Load（载入）、 Load 
USB（从 USB 存储器载入）、Save（保存）或 Save USB  
（保存到 USB 储存器）显示（图 2-20）。可通过游标和

SET 键在这四个项目之间进行选择，或者直接点击选择项目录。 
 

当选择了从 USB 存储器载入或保存到 USB 存储器选项时，必须将 USB 存储器插入插槽

内。如果 USB 存储器未插入插槽，将显示下列信息，文件管理将无法继续： 
“USB is not insert to slot or format is not correct ”（USB 存储器未插入插槽或格式不

正确）。 
请注意，如果选择了载入或从 USB 存储器载入，当前的容器数据文件将自动被改写。如果要存储当前

产品配方数据文件，必须先选择保存。 
 
Save（保存）或 Save USB（保存到 USB 存储器） 
 
保存或保存到 USB 存储器功能将轮廓数据、功能项数据和

点标记合并到一个文件中，并将该文件储存闪存 RAM 或
USB 存储器内。 
 
使用上/下游标选择保存或保存到 USB存储器并按 SET 键
确认或者直接点击此选择项（图 2-20）。 
 
屏幕上将显示“Please edit file name Yes/No  （请编辑文

件名。是/否）”（图 2-21）。 
如果选择“YES”，请转至第 63 页。  
如果选择“NO”，请转至第 62 页。 

图 2-20 文件模式选择屏幕 

图 2-21 选择保存文件 
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“Please edit file name Yes/No ” （请编辑文件名。是/否） 
 
如果你选择“NO”，则请执行下面的指示。 
LCD 显示器（图 2-22 – 图 2-24）中显示文件说明数据，将游标置于“Next”（下一页）并按 SET 键
逐一查看每个显示屏幕内容。 
若要保存文件，通过 输入旋钮将游标移至“Save”并按 SET 键。 
如果选择“Save”，DigiPack III 将数据保存到闪存 RAM 内（如果选择 Save USB 则保存到 USB 存

储器），并在 Profile 模式（F1: Profile ）内显示保存的数据。  
如果选择“Quit”（退出），将显示 F3 File  模式的首个屏幕，不对任何数据进行保存。 

 
数据将自动保存在 LCD 显示器中显示的“文件号....”文件中，即使已经有数据存储在文件中。

如果这样，先前存储的数据将被改写。 
      

 

图 2-23 文件说明数据-第 2 页 图 2-22 文件说明数据-第 1 页 
图 2-24 文件说明数据-第 3 页 
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 “Please edit file name Yes/No ” （请编辑文件名。是/否） 
 
如果你选择“YES”，请根据下面的说明操作。 
 
LCD 显示将改换到“Edit”（编辑）屏幕（图 2-25），通过

输入旋钮或直接点击给文件命名（最多 32 个字符）。输入

旋钮将显示光标在各个字符之间移动。通过 SET 键输入各

个理想的文件名组成字符。 
 
特殊字符 
 
使用“  ”和“  ”符号使游标在文件名内移动。 
 
可使用列表中的最后一个字符在名称后插入一个空格。 
 
在输入结束时需要以“END”字符结束。必须在编辑结束

时插入“END”，否则新的文件将不能被重新命名。（如果

不更改文件名，可跳至图 2-22）。 
 
 

LCD 显示将改换到“File No.”（文件号）选择屏幕（图 2-26）
并提示显示“File No.”。通过 输入旋钮（数目以 1 递增）

和游标键（数目以 20 递增）移至理想的文件号，按 SET
确认输入。 
 
在选择好文件号后，LCD 显示将改换到输入数据说明页面

（图 2-22– 图 2-24），并提示显示“Quit or Save or Next”
（退出还是保存还是进入下一页）。如果选择保存 Save，
DigiPack III 将在 Profile 模式（F1: Profile ）内显示并保存

的数据。。如果选择 Quit，系统将返回 F3 File 模式的首个

屏幕，无数据得到保存。 
 

如果另一个数据已存储在指定文件编号的位置，

再将当前数据将保存在该位置。在这种情况下，

以前保存的数据将丢失. 
 

 
 

图 2-25 编辑文件名 

图 2-26 更改文件号 
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Load （载入）或 Load USB （从 USB 存储器载入） 
 
如果使用 输入旋钮选择 Load 或 Load USB（图 2-20）
并按 SET 键确定，将显示文件列表，列表从“No. 0 Initial 
file“（0 号初始文件）开始（图 2-27）。在此模式中，文件 
0 至 100 以 5 个文件为一组显示。用户可通过 输入旋钮

（显示光标按顺序在文件中移动）和游标（以 20 为单位

跳跃显示）找寻所需的文件。找到所需的文件后按 SET 
键确定，或者点击所需文件目录并按 SET 键。 
 
 
图 2-28 显示在 LCD 显示的底部。通过输入旋钮选择

Quit 或 Load 或 Next 并按 SET 键确定，或直接点击选

择项。 
 
 
如果选择 Load 选项，文件被载入并在 F1 Profile 模式中

显示。如果选择了 Quit 选项，将显示初始的 F3 File 模式，

见图 2-20，不载入任何文件。 
 

如果选择 Next，显示其它参数。 
 
 
 

鉴于塑机的安全，设置数据（如增益、DCDT 零
点/开度范围等）将只作为参考值载入。 
 

 
 
初始化数据 
 
对于初始化方法，选择“0. INITIAL FILE”并执行 Load。 
因此，所有参数都返回其初始值（出厂设置值）。 
 
※机器设定参数不变。 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

图 2-27 初始载入屏幕 

图 2-28 载入文件 
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2-4-5. F4: Monitor Mode （监视模式） 

按 F4 键进入该模式。 
 
Display （显示） 
 
始终可供使用。不过在生产容器过程中更改手动模式时不

供使用。 
 
手动模式用来显示和/或模口作动器（DCDT）位置和伺服

阀输入电流值以及输出 ON/OFF 功能。只有自动模式显

示上述信息。 
 
Commands （命令） 
 
只有在手动模式下，用游标移动或点击目录来选择各命令。

SET 键停用。显示值反映实际的位置或伺服阀电流（或

EFB 模式中的阀芯位置）。 
 
Output （输出） 
 

有 6 个输出命令可通过 输入旋钮进行更改。逆时针旋转生

成 0 位信号（OFF-关），顺时针旋转生成 1 位信号（ON- 
开）。  
 
可控制功能包括：(1) End of filling（填充结束），(2) End of Extrusion（挤出结束），(3) Point out（点

输出），(4) End of Start Slope（起始斜坡结束），(5) Ready（就绪待机），(6) Alarm（报警）。 
 
Input （输入） 
 
有 7 个输入命令来控制下列功能：(1) Start（起始），(2) Die Gap（模口），(3) Reset（复位），(4) Stop
（停止），(9) Start Slope（起始斜坡），(10) Emergency（紧急停止），（11）Temp OK（5~8 不用）。 
 
Core check （控制芯检查） 
 
当游标指向“Core check "时，可以通过输入旋钮在 0 至 3276.7% 范围内进行闭环模口位置控制。

（100% = 开度位置）。*此参数不能通过 10 键键盘更改。 
 
Open command （开启命令） 
 
当游标指向“Open command”时，可以通过 输入旋钮控制伺服阀输入电流值。*此参数不能通过 10
键键盘更改。 
 

 
使用“Open command ”可能导致加工模具受损。 
 

当伺服阀输入等于零点范围以外的其它任何数值时，伺服阀液压油流会使加工油缸移动。只有当伺服

阀输入电流在零点电流范围较窄频幅内时，加工作动器才将停止工作。如果加工作动器由于与模口和

模芯接触而停止，模具将可能因为遭受巨大的压力而受损。因而强力建议降低液压到一个较低值以防

止可能造成的损坏。 

图 2-29 监视模式屏幕 
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为防止发生意外损害，可在塑机设置屏幕（SHIFT→F4）将 Open command 设置到“Disable”停用

该功能。 
 
PURGE（净化） 
 
通过该开关，模芯移动到目标位置，这个目标位置在“PURGE GAP（F2 画面）”设定。 
通过切换到手动模式，PURGE（净化）开关变为有效（背景白色）。禁用时，它将变为灰色背景。此

外，开关在移动到净化位置时变黄。 
 
TOOLING（模具） 
 
通过该开关，模芯移动到目标位置，这个目标位置在“TOOLING GAP（F2 画面）”设定。 
通过切换到手动模式，TOOLING（模具）开关生效（背景白色）。禁用时，它将变为灰色背景。此外，

开关在移动到模具位置时变黄。 
 
* PURGE（净化）/ TOOLING（模具）是强制开启和关闭模芯的功能。更换树脂或执行储料缸的初始

设定（零跨度）时，此功能有效。 
* PURGE（净化）/ TOOLING（模具）开关移动的模芯速度是“模口斜坡”设定的速度。 
*有关储料缸设置期间的净化/模具功能，请参阅第 1.9.3.3 节储料缸设置。 
 

2-4-6. F5: Data Display Mode （数据显示模式）

按 F5 键进入该模式。 
 
显示 
 
在生产容器时可供使用。 
 
功能 
 
可显示当前正在生产容器的状况、参数和轮廓数据。按 Next 进入下一页逐页查看。此页面只作参数显

示，不能编辑参数。 

图 2-30 数据显示屏幕 A 图 2-32 数据显示屏幕 C 图 2-31 数据显示屏幕 B 
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2-4-7. SHIFT→F1: Set Up Mode （设置模式） 

通过按 SHIFT，并在 SHIFT 键激活的情况下按 F1 键来进

入该模式。  
 
Display （显示） 
 
在生产容器时不供使用。显示此页面时，将无法启动生产。 
 
Function （功能） 
 
当更改容器和/或模口参数时，可使用设置模式来设置正常

操作所需的状态和参数。 
 
Commands （命令） 
 
设置模式命令详情请参见 DigiPack III 手册安装与维护部

分“1-9-3 模口系统设置”内容。 
 
 

 
 
 
 

2-4-8. SHIFT→F2: Analog monitor （模拟量监视） 

通过按 SHIFT，并在 SHIFT 键激活的情况下按 F2 键来进

入该模式。  
 
Display （显示） 
 
生产容器时不供使用。显示此页面时，将无法启动生产。 
 
Function （功能） 
 
分配内部信号给模拟监视通道 1 至 4（TB1, 11, 12, 28 和 
29）。详细信息见 1-6-3。 
 
Commands （命令） 
 
使用 SET 键或者直接点击参数更改显示的参数，使用 输
入旋钮（或者 10 键键盘）修订设定值后按 SET 键确认。 
 

Signal （信号） 
 
下列信号可被设置为 Signal ，然后每个相应的通道可在

TB1 的监视通道上进行监视。 
 
 
 

图 2-33  [SHIFT]→[F1]设置屏幕 

图 2-34  [SHIFT]→[F2]模拟量监视屏幕 
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00h : MFB 阀电流 -> 监视 MFB 伺服阀电流（通过 SHIFT→F4 设置）范围 +-10V。 
01h : EFB 阀芯监视 -> 监视阀芯位置（4-20mA）EFB 模式下范围 +-10V。 
02h : DCDT 输入电压 -> 监视 DCDT 位置（0-100%）范围 0-10V。 
03h : 储料缸电压 -> 监视储料缸位置（0-100%）范围 0-10V。 
04h : 位置命令 -> 监视型坯命令信号，范围 0-10V。 

 
Offset （偏置） 
 
将此值加入监视通道输出信号中。 
 
Gain（增益） 
 
为输出信号设置增益功能。例）如果增益 2.00，那么 50% 即为 10V 输出。 
 

2-4-9. SHIFT→F3: File delete and Backup/Restore （文件删除与备份/恢复） 

通过按 SHIFT，并在 SHIFT 键激活的情况下按 F3 键来

进入该模式。  
 
Display （显示） 
 
生产容器时不供使用。显示此页面时，将无法启动生产。 
 
Function （功能） 
 
删除数据文件、将所有数据备份到 USB 存储器中和再从

USB 存储器中恢复。 
 
Commands （命令） 
 
通过输入旋钮选择所需的功能 Delete、Backup 或

Restore，并按 SET 键确认，或者直接点击所需命令。 
 
 

Delete（删除） 
 
该功能可将保存到闪存 RAM 中的现有文件删除（F3: 文
件模式）。如果选取 Delete，屏幕显示如图 2-36 中所示。可通过输入旋钮或点击选择所需文件名并按

SET 键确定，所选文件即被删除。 
 
Backup （备份） 
 
如果选取 Backup 后按 SET，DigiPack III 所有保存在闪存 RAM 中的数据将被拷贝到 USB 储存器中。 
 
Restore （恢复） 
 
如果选取 Restore 后按 SET 键，USB 储存器中的所有备份文件将恢复到 DigiPack III 的闪存 RAM 内。 
注意：Backup（备份） /Restore （恢复）不包括执行文件。仅涵盖 F3 中保存的文件。 
 
 
 

图 2-35  [SHIFT]→[F3] 文件删除和备份 
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在执行恢复命令时，DigiPack III 闪存 RAM 内的所有数据将被擦除而将 USB 储存器内的

数据写入。如果闪存 RAM 内保存的数据与 USB 储存器内的数据不同，闪存 RAM 内的

所有数据将丢失。 
而且当执行备份或恢复命令时，USB 储存器需插入插槽内，否则将显示下列信息，备份/
恢复处理将中断。 

“USB is not insert to slot or format is not correct ”（USB 存储器未插入槽内或格式不正确） 
 

 

图 2-36 文件删除 

2-4-10. SHIFT→F4: Machine Setup （塑机设置模式） 

通过按 SHIFT，并在 SHIFT 键激活的情况下按 F4 键来进

入该模式。 
 
Display （显示） 
 
在生产容器时不供使用。显示此页面时，将无法启动生产。 
 
Function （功能） 
 
当完成安装对塑机进行初始化设置或更改塑机模式时，可

通过塑机设置模式来设置正常操作所需的状态和参数。 
 
Command （命令） 
 
塑机设置命令详情请参见 DigiPack III 手册安装与维护部

分 1.9.2.1 机器设置章节内容。 
 
 
 

图 2-37  [SHIFT]→[F4] 塑机设置屏幕 
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2-4-11. SHIFT→F5: Communication Mode （通信模式） 

通过按 SHIFT，并在 SHIFT 键激活的情况下按 F5 键来进

入该模式。 
 
Display （显示） 
 
在生产容器时不供使用。显示此页面时，将无法启动生产。 
 
Function （功能） 
 
通过 LCD 显示器中所示参数，提供与主机的以太网通

信。也可在此屏幕中设置内部时钟。 
 
Ethernet Communication Setup （以太网通信设置） 

 

DHCP ON 或 OFF 
IP 地址 如果 DHCP 处于 ON 状态， 

将自动设置该参数。 
网络掩码 如果 DHCP 处于 ON 状态， 

将自动设置该参数。 
网关 如果 DHCP 处于 ON 状态， 

将自动设置该参数。 
端口号 0 – 65535 

图 2-38  [SHIFT]→[F5] 通信设置屏幕 
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2-5.  通信协议 
 

2-5-1. 以太网通信规格 

Type TCP/IP (EtherNET) 

Communication character 

ASCII code  20h～7Fh (Capital letter and control code) 
[STX](02h)、[ETX](03h) 
Numerical data is 2 and 4 ,8 characters of hexadecimal number 
Capital letter (A,B,C,D,E,F) 

Maximum packet length Data：1024[Byte] + control：2[Byte] 
Endianness Big endian 

 
 Packet 

[STX] [Data] [ETX] 
 

Command:[Command Code][Command Data] / Response:[Command Code][Error Code][Response Data] 
 

[STX] --- Single-byte character of ASCII code 02h. Represents the start of a packet. 

[ETX] --- Single-byte character of ASCII code 03h. Represents the end of a packet. 

[Command Code] --- 2-byte character string from the head of [data] used for command classifica-
tion. 

       For details [Command data][Error code][response data], see the next section 

2-5-2. 型坯轮廓 

详情请参见 2-6.轮廓数据列表。 
 

2.5.2.1. 写轮廓数据（所有轮廓点） 
 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 … … … … 796 797 798 799 800 801 802 803
P 0

0 1 2 3
P 0

Profile point 199

DigiPackⅢ→PC Error file No 0 = F1 Screen profile data Nothing Profile data "FFFF”

PC→DigiPackⅢ file No Profile point 1 Profile point 2 Profile point 3 … Profile point 200

file No 1～100 = F3 file (internal profile data)  
 

2.5.2.2. 读轮廓数据（所有轮廓点） 
 

0 1 2 3
P 1

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 … … … … 796 797 798 799 800 801 802 803
P 1

PC→DigiPackⅢ file No

DigiPackⅢ→PC Error Profile point 1 Profile point 2 Profile point 3 Profile point 200… Profile point 199

Nothing Profile data "FFFF”

 
 

2.5.2.3. 写轮廓数据（单个数据或数据块） 
 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
P 2

0 1 2 3
P 2

PC→DigiPackⅢ file No P-addr Data … P-addr : Refer to Section 2-6

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.2.4. 读轮廓数据（单个数据或数据块） 
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0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
P 3 "n" can be omitted, in that case 1

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
P 3

PC→DigiPackⅢ file No P-addr n

DigiPackⅢ→PC Error Data …  
 

2.5.2.5. 写所有轮廓数据（包括参数值） 
 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 … 35       File name length is fixed at 32 characters
P 4

36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
y y / m m / d d h h : m m : s s

53 54 55 56 … … … … 849 850 851 852 853 854 855 856 … … … … 889 890 891 892

893 894 895 896 897 898 899 900 901 902 903 904 905 906 907 908 909 910 911 912 913 914 915 916

917 918 919 920 921 922 923 924 925 926 927 928 929 930 931 932 933 934 935 936 937 938 939 940

941 942 943 944 945 946 947 948 949 950 951 952 953 954 955 956 957 958 959 960

0 1 2 3 Nothing Profile data "FFFF”
P 4 An error occurs if there is a file with the same name as another file number

Profile point 1 Profile point xx Profile point 200 Marker point 1 Marker point x Marker point 10

PC→DigiPackⅢ file No File name Fill in margins with spaces
Space = 20h

Spline Core stroke Accum. stroke DCDT Zero DCDT Span Accum. Empty

Shot size Die gap Delay Cushion Die gap slope Start slope

DigiPackⅢ→PC Error

Accum. Full Type set Gain PURGE gap TOOLING gap

 
 

2.5.2.6. 读所有轮廓数据（包括参数值） 
 

0 1 2 3
P 5

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 … 35       File name length is fixed at 32 characters
P 5

36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
y y / m m / d d h h : m m : s s

53 54 55 56 … … … … 849 850 851 852 853 854 855 856 … … … … 889 890 891 892

893 894 895 896 897 898 899 900 901 902 903 904 905 906 907 908 909 910 911 912 913 914 915 916

917 918 919 920 921 922 923 924 925 926 927 928 929 930 931 932 933 934 935 936 937 938 939 940

941 942 943 944 945 946 947 948 949 950 951 952 953 954 955 956

PC→DigiPackⅢ file No

Profile point 1 Profile point xx Profile point 200 Marker point 1 Marker point x

DigiPackⅢ→PC Error File name Fill in margins with spaces

Spline Core stroke Accum. stroke DCDT Zero DCDT Span Accum. Empty

Marker point 10

Shot size Die gap Delay Cushion Die gap slope Start slope

Accum. Full Type set Gain PURGE gap TOOLING gap

Nothing Profile data "FFFF”

Space = 20h

 
 

2.5.2.7. 写文件名 
 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 … 35     File name length is fixed at 32 characters
P 6

0 1 2 3
P 6

An error occurs if there is a file with the same name as another file number

PC→DigiPackⅢ file No File name Fill in margins with spaces

DigiPackⅢ→PC Error Error, accessing unregistered file

Space = 20h

 
 

2.5.2.8. 读文件名 
 

0 1 2 3    File name length is fixed at 32 characters
P 7

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 … 35
P 7DigiPackⅢ→PC Error File name

PC→DigiPackⅢ file No Fill in margins with spaces
Space = 20h

Error, accessing unregistered file  
 

2.5.2.9. 写时间 
 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20     Date and time data are handled in 
P 8 y y / m m / d d h h : m m : s s     decimal character string

    Error, accessing unregistered file
0 1 2 3
P 8

PC→DigiPackⅢ file No

DigiPackⅢ→PC Error

Month Day Hour Minits SecYear
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2.5.2.10. 读时间 
 

0 1 2 3
P 9

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20     Date and time data are handled in 
P 9 y y / m m / d d h h : m m : s s     decimal character string

    Error, accessing unregistered file

PC→DigiPackⅢ file No

DigiPackⅢ→PC Error

 
 
 

2-5-3. WAVE 数据 

2.5.3.1. 读 WAVE 数据。 真正操作的 WAVE 内存 
 

0 1 2 3 4 5 6 7
T 0

"n" : max 255
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
T 0DigiPackⅢ→PC Error Data1 Data2 … The memory unset point is set to "FFFF"

PC→DigiPackⅢ Address n Address : 0～495

"n" can be omitted, in that case 1

 
 
 

2-5-4. 监视 

2.5.4.1. 模拟/数字转换通道 
 

0 1 2 3 4 5
M 0 "n" can be omitted, in that case 1

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
M 0

ch : the ADC channel number
PC→DigiPackⅢ ch n

DigiPackⅢ→PC Error Data1 Data2 …  
 

2.5.4.2. 数字/模拟转换通道 
 

0 1 2 3 4 5
M 1 "n" can be omitted, in that case 1

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
M 1

ch : the DAC channel number
PC→DigiPackⅢ ch n

DigiPackⅢ→PC Error Data1 Data2 …  
 

2.5.4.3. 数字输入 
 

0 1 2 3 4 5
M 2 0 0 "n" can be omitted, in that case 1

0 1 2 3 4 5 6 7
M 2DigiPackⅢ→PC Error Data1

PC→DigiPackⅢ n

 
 

2.5.4.4. 数字输出 
 

0 1 2 3 4 5
M 3 0 0 "n" can be omitted, in that case 1

0 1 2 3 4 5 6 7
M 3

PC→DigiPackⅢ n

DigiPackⅢ→PC Error Data1  
 
 
 
 
 

For channels from "ch" to "n" 
"ch" see 2-5-9. AD / DA list 

For channels from "ch" to "n" 
"ch" see 2-5-9. AD / DA list 

"n" is the number 
For the configuration of Data1, 
see 2.5.6 Interface Control 
Reference 

 

"n" is the number 
For the configuration of Data1, 
see 2.5.6 Interface Control 
Reference 
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2-5-5. 信息数据 

2.5.5.1. 设备名 
 

0 1 2 3
L S 0 0

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
L S D I G I P A C K 3 Variable length character data

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.5.2. 序列号 
 

0 1 2 3
L S 0 1

0 1 2 3 4 5 6
L S 1 2 3 Variable length character data

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.5.3. 生产数据 
 

0 1 2 3
L S 0 2

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
L S 2 0 1 0 / 4 / 1 Variable length character data

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.5.4. 硬件版本 
 

0 1 2 3
L S 0 3

0 1 2 3 4 5 6 7
L S V 1 . 0 Variable length character data

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.5.5. 软件版本 
 

0 1 2 3
L S 0 4

0 1 2 3 4 5 6 7
L S V 1 . 0 Variable length character data

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.5.6. MAC 地址 
 

0 1 2 3
L S 1 0

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
L S 0 0 : 0 9 : C C : 1 0 : x x : x x Character data

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2-5-6. 接口控制 

2.5.6.1. 获取接口数据 
 

0 1
I G ※Interface data: 32 bit hexadecimal number

※Refer to Section 2.5.6.3 for the composition of interface data
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
I G

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error Data  
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2.5.6.2. 接口数据设定 
 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
I S

0 1 2 3 ※Interface data: 32 bit hexadecimal number
I S ※Refer to Section 2.5.6.3 for the composition of interface data

PC→DigiPackⅢ Data

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.6.3. 接口数据结构（32 比特） 
 

31 30 29 28 27 26 25 24 23 22 21 20

↑ ↑

↑

※Writing to bits that can only be acquired is ignored.

17 16 15 14 1 0
Communication virtual input pattern (10bits) Actual digital Input pattern (10bits, only acquisition possible) Actual digital Output pattern (10bits, only acquisition possible)

Communication virtual input function 0 ... invalid / 1 ... Valid

7 6 5 4 3 213 12 11 10 9 819 18

Digital output mode 0 ... AUTO / 1 ... MANUAL ※ Setting on the F4 Monitor screen (Acquisition only possible)  
Communication virtual & actual digital input pattern 0 ... open / 1 ... Close Actual digital output pattern 0 ... open / 1 ... Close

bit 9 E-Stop Signal input bit 9 End of extrusion Relay status

bit 7 (No assignment) bit 7 End of extrusion Signal output
bit 8 Start slope Signal input bit 8 End of filling Relay status

bit 5 （No assignment） bit 5 (No assignment)
bit 6 (No assignment) bit 6 End of filling 信号出力

bit 3 Stop Signal input bit 3 Ready Signal output
bit 4 Temp-OK Signal input bit 4 Alarm Signal output

bit 1 Die gap Signal input bit 1 (No assignment)
bit 2 Reset Signal input (Do not reset by communication setting) bit 2 End of Start slope Signal output

bit 0 Start Signal input bit 0 Maker out Signal output  
 
实际数字 I / O 是背面端子块的状态。当通信虚拟输入功能无效时，忽略通信虚拟输入模式，

并且操作以实际数字输入为准。当启用通信虚拟输入功能时，它是通信虚拟输入和实际数

字输入之间的关闭状态的逻辑或（OR）。 请注意，如果其中之一信号关闭，将被视为关闭. 

2.5.6.4. 接口数据设定（边沿设置） 
 

0 1 2 3
I X

0 1 2 3
I X

PC→DigiPackⅢ bit

DigiPackⅢ→PC Error  
 
比特... 2个十六进制数字。使用00到09指定操作目标位。操作目标位以外的位不会更改。数字如2.5.6.3
中的输入表所示。 
 
该“IX”命令启用通信虚拟输入功能并间接操作该位。在边沿操作之后，通信虚拟输入的位被设置为 0。 
 
※使用“IX”指令进行边沿设定后，在 2ms 内对同一位执行“IS”指令或“IX”指令时的操作未定义。 
 
要连续设置它们，请留出至少 2ms 的间隔。（使用“IX”命令操作另一位时不需要。） 
 

2.5.6.5. 接口数据设定（等级设定） 
 

0 1 2 3 4 5
I X

0 1 2 3
I X

PC→DigiPackⅢ bit

DigiPackⅢ→PC Error

Level

 
 
比特... 2个十六进制数字。使用00到09指定操作目标位。操作目标位以外的位不会更改。数字如2.5.6.3
中的输入表所示。 
等级... 2 个十六进制数字。00 =开放，00 =非关闭。 
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2-5-7. 其他 

2.5.7.1. 复位命令 
 

0 1 2 3
R S 0 0

0 1 2 3
R S

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error  
 

2.5.7.2. 设置 RTC 
 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
R T 0 0 y y / m m / d d h h : m m : s s

Set RTC.
0 1 2 3 It is reflected at the time of transmission.
R T

PC→DigiPackⅢ

DigiPackⅢ→PC Error Error of time format error becomes "data value range error".  
 

2.5.7.3. 获取 RTC 
 

2-5-8. 错误码 

0
1 Command part of ※ 1
2
3 Number and Data part of ※ 1
4
5
6

10

P 2
↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑

｜ ｜ ｜ ｜ ｜ ｜ Data: write value, read value
｜ ｜ Number: other than command and data (address, file number, command extension number)
Command: the first two characters

No Error Successful completion
Command Code Error Corresponding command code does not exist

※1 Define area of command string

Number specification error Value other than specified value for number specification Number part of ※ 1
Data value range error Data value is outside the specified range Data part of ※ 1

Command Length Error The command is not in the specified format Overall length of ※ 1
Numeric string error Number specification or data value is not a correct numeric string (hexadecimal / decimal)

file No P-addr Data …

No File Error Accessed an unregistered file
Flash memory Error Failed to write to Flash memory

 
 

2-5-9. ADC/DAC 通道 

 
USE AD/DA channel IN/OUT Specification Resolution 

Core position voltage（DCDT） ADC#0 -10V～10V 30802 

EFB spool current ADC#1 4～20mA、Center：12mA 26214 

（Unimplemented） ADC#2 ― ― 

Accumulator position voltage ADC#3 0～10V 30802 

（Unimplemented） ADC#4 ― ― 

MFB current  ADC#5 -100～100mA 28836 

2.5V A  Internal voltage ADC#6 Unused ― 

2.5V B  Internal voltage ADC#7 Unused ― 

0.0V A  Internal voltage ADC#8 Unused ― 

0.0V B  Internal voltage ADC#9 Unused ― 

Monitor 0～3 voltage DAC#0～#3 -10V～10V 32767 

EFB voltage DAC#4-EFB Selected -10V～10V 32767 

MFB current 

DAC#4-MFB 10mA Selected -10mA～+10mA 32767 

DAC#4-MFB 20mA Selected -20mA～+20mA 32767 

DAC#4-MFB 50mA Selected -50mA～+50mA 32767 

DAC#4-MFB100mA Selected -100mA～+100mA 32767 



   
 

 

  

© MOOG 2019 
本文档以穆格知识财产和专有信息图注内容为准。详情请见第 III 页。 

77 MRJ06302 

2-6.  型坯轮廓数据列表 
 

 型坯轮廓数据地址和数据格式    
序号 地址 名称 范围 屏幕 内容 

1   File no（文件号） 1～100 F3 "0" is F1 screen profile data   
2   File name（文件名）   F1,F2,F3,F5 max 32 characters 
3   Date（日期）   F3 yy/mm/dd hh:mm:ss  17 characters 

4 00 
Shot size/Cycle time（加料量/
循环时间） 

1 ～ 9999 F1 Shot size[0.1%]/Cycle time[0.1sec] 

5 01 Die gap（模口）  0 ～ 1000 F1 [0.1%] 
6 02 Delay（延迟） 0 ～ 9999 F1 [0.1%] 
7 03 Cushion（缓冲） 0 ～ 9999 F1 [0.1%] 
8 04 Die gap slope（模口斜率） 1 ～ 9999 F2 [0.1%/sec] 
9 05 Start slope（起始斜率） 1 ～ 9999 F2 [0.1%/sec] 

10 06 Spline（曲线状） 
0=invalid（无效） 

SHIFT→F4   
1=valid（有效） 

11 07 Core stroke（控制芯行程） 1 ～ 9999 SHIFT→F1 unit 0.01mm Tooling length 
12 08 Accum. Stroke（储料缸行程） 1 ～ 9999 SHIFT→F1 unit 0.1mm 
13 09 DCDT zero（零位） -1000 ～ 1000 SHIFT→F1 Set voltage : unit [0.01V] 
14 0A DCDT span（开度范围） -1000 ～ 1000 SHIFT→F1 Set voltage : unit [0.01V] 
15 0B Accum. Empty（储料缸空位） 0 ～ 1000 SHIFT→F1 Set voltage : unit [0.01V] 
16 0C Accum. Full（储料缸满位） 0 ～ 1000 SHIFT→F1 Set voltage : unit [0.01V] 

17 0D Type SET（类型设置） 

位 0: 0 = Divergent（扩展），

1= Convergent（收缩）   

SHIFT→F1 

（控制芯类型） 

位 1: 0 = %, 1 = mm （控制芯行程单位） 
位 2: 0 = %, 1 = mm （储料缸行程单位） 
位 3: 0 = Extrusion fixed（固定

挤出），1 = Filling fixed（固定

填充） 
（只限储料缸式塑机） 

位 4: 0 = OFF, 1 = ON  （自动循环） 
18 0E Gain（增益） 1～32767 SHIFT→F1 [0.01] 
            

19 70 Marker point 1（标记点 1）  0～200 F2 轮廓点 1～200 （"0" 不输出） 
20 71 Marker point 2（标记点 2）  0～200 F2   
21 72 Marker point 3（标记点 3）  0～200 F2   
22 73 Marker point 4（标记点 4）  0～200 F2   
23 74 Marker point 5（标记点 5）  0～200 F2   
24 75 Marker point 6（标记点 6）  0～200 F2   
25 76 Marker point 7（标记点 7）  0～200 F2   
26 77 Marker point 8（标记点 8）  0～200 F2   
27 78 Marker point 9（标记点 9）  0～200 F2   
28 79 Marker point 10（标记点 10）  0～200 F2   
            

29 80 Profile point 1（轮廓点 1） -1 ～ 1000 F1 [0.1%] 

30 81 Profile point 2（轮廓点 2） -1 ～ 1000 F1 [0.1%] 

～
 

～
 

～
 

～
 

～
 

～
 

228 147 Profile point 200（轮廓点 200） -1 ～ 1000 F1 [0.1%] 
229 148 PURGE gap（净化模口） -1 ～ 1000 F2 [0.1%] 
230 149 TOOLING gap（模口间隙） -1 ～ 1000 F2 [0.1%] 
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2-7.  设置 
 

2-7-1. 目的 

吹塑成型机生产的容器必须要满足客户的规格要求。客户规格通常包括外观、重量和物理特性如强度、

耐用性和尺寸精度等标准要求。 
 
容器设计过程中将确定所有使用的材料、模具形状、要求的特别特性以及模口的尺寸和形状。 
 
设置人员的任务就是利用上述信息对 DigiPack III 进行设置以控制型坯壁厚和模具内的放置，从而生

产出符合设计规格的容器。 
 
设置人员必须熟悉掌握第 1-5 节中介绍的内容和定义。 
 
 

2-7-2. 模口设置 

DigiPack III 的特点之一是能够储存程序设定的型坯壁厚轮廓和生产特别容器所需的其它设定值。最多

可以储存 100 个容器文件。储存在 DigiPack III 内的容器文件方便从一种容器生产转换到另一种容器

生产。※ USB 存储器用于外部数据存储。 

 
特定容器的储存信息中包括：模口闭合位置和设定的型坯壁厚或模口的设定开度与理想壁厚生产的实

际开度之间的关系。换句话说，对模口的设定开度与实际开度间的关系进行校正。例如，37% 的模口

开度命令校正可以导致 6.7mm 的实际模口开度变化。模口校正信息可从容器文件中得到。 
 
为了迅速将吹塑成型机的生产从一种容器转换到另一种，把转换时间缩至最短，必须精确进行加工模

口校正操作。 
 
DigiPack III 手册安装与维护部分的第 1-9-3 节“模口系统设置”一节中对加工模口校正程序进行了介

绍。为了使转换时间最短，遵循校正程序并记录所需信息至关重要。 
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2-7-3. 初始设置 

SHOT SIZE（加料量） 
 
基本上，加料量将确定通过模口挤出以用来生产容器的塑料熔料量。在储料缸式塑机中，该值就是储

料缸的挤出行程，在连续挤出式塑机中，它是由挤出容器和尾部所需的塑料熔料体积或重量所需要的

时间以及模具的冷却能力确定的。时间或行程通常在选择特定吹塑成型机生产容器时已经确定。 
 
DIE GAP（模口） 
 
对于储料缸式塑机，模口将会被设置到 0% 以消除滴料。在连续挤出式塑机中，模口必须被设置到最

小模口开度（也可机械地设置最小开度）以防止因为过大压力损坏挤出机和/或加工模具，或设置到一

个与容器顶部的型坯尾部要求一致的较大开度。 
 
DELAY（延迟） 
 
延迟最初由容器底部所要求的尾部长度确定。延迟等于尾部长度除以模具长度。 
 
AUTO SHOT（自动注射） 
 
自动注射不用于储料缸式塑机。 
自动注射为 ON 时，DigiPack III 只控制型坯壁厚，而且其循环时间只由塑机控制的切刀切断间隔确

定。 
自动注射为 OFF 时，塑机计时部分或完全由 DigiPack III 控制。例如，如果闭模计时由 DigiPack III 
标记脉冲控制，从切刀切断到模具闭合之间的时间则由 DigiPack III 的加料量设定，从标记脉冲到切

刀切断之间的时间由塑机控制器控制。 
 
WEIGHT、RANGE H 、RANGE L（重量、范围 H 和 范围 L） 
 
重量、范围 H 和范围 L 在设置开始时即默认设定为零。 
 
DIE GAP OPENING（模口开度） 
 
模口开度须为能挤出容器型坯重量所需的模口开度，是最初选择挤出机速度和所使用特别加工模口时

考量的一个重要因素。平均开度由程序设定点 1 和点 200 设定，最终的模口设定将是点 1 和点 200 
之间的常量模口开度。 
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2-7-4. 初始试运行 

当加热丝将挤出筒和挤出头加热到理想温度后，试吹制几个容器。对吹塑成型机的定时和动作进行调

整以生产一个密封容器。在吹制密封容器前，可能要先对常量模口设置、加料量、模口和延迟进行调

整。此时，模口开度是固定的，操作员在操作时应遵循使用机械固定到位模具生产密封容器时相同的

原理。 
 
在制成密封容器后，沿其平行于型坯长度的轴线将其切开。如果容器塑料半透明，目测可发现厚壁区

和薄壁区。沿切割边缘测量厚壁区和薄壁区厚度，并与目标壁厚进行比较，然后依据与目标壁厚的误

差值对壁厚或模口开度设定进行修改。 
 
然后再吹制一些容器，切开检查后按需要对模口开度进行调整。经过两三次试验后，应有助于确定模

具内型坯的设定位置。 
 
确定容器程序设定点分布的一种方法是减小一个轮廓点的程序设定壁厚，然后确定缩小的壁厚环位于

容器壁的位置。通常可以清楚看出厚度缩小点的位置。对沿容器壁不同位置单个轮廓点的厚度进行缩

减做进一步试验，将有助于确定实际容器壁长度内各设定点的位置。 
 
进行试验时，一次只能缩减一个点的厚度，缩减一个点的厚度将改变型坯整个长度方向上的塑料分布。

如果同时缩减多个点的壁厚将不能正确评估吹制结果。 
 
第 2 种确定容器程序设定点分布的方法是在或尽可能在接近型坯离开模口模具的地方对型坯进行标

记。可以人工加标记，也可以利用标记脉冲进行喷墨标记。使用这种方法在型坯上标记设定点的同时

不会使型坯或容器受损变形。  
 
当标记好设定点 1 和 200 后，就可以确定和调整型坯的程序控制部分在模具内的位置。 
 
或许在容器重量正确之前就已经先得到容器壁厚度常量。对重量、范围 H 或范围 L 进行调整，可在

不需操作员对任何单个的模口开度点做太多更改情况下得到正确的容器重量和壁厚。 
 
++ 
 


