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RETIRE Y GUARDE ESTA HOJA
EN UN LUGAR SEGURO

Cada maquina sale de nuestra fabrica con dos niveles
de proteccion por contrasena. Le recomendamos que
retire esta hoja para establecer su propia seguridad.

Contrasena de usuario: unix
Contrasefna del sistema: linux
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Seccion 1 - Introduccion

El propdsito de este manual es ayudar a los usuarios en la integracion,
funcionamiento y mantenimiento del controlador M2 Plus mediante una
consola de pantalla tactil. Este manual esta disefiado para cubrir la mayoria de
las configuraciones del sistema. Si necesita informacién adicional especifica
para su sistema, comuniquese con su representante o con una oficina de
Mold-Masters, cuya ubicacion se encuentra en la seccion “Respaldo global”.

1.1 Uso previsto

El controlador M2 Plus, junto con la consola, es un dispositivo de distribucion

y control eléctrico disefiado como un controlador de temperatura de varios
canales para su uso en equipos de moldeo de plastico de canal caliente. Utiliza
la retroalimentacién de los termopares dentro de las boquillas y colectores
para proporcionar un control de temperatura preciso en ciclo cerrado, y esta
disefiado para ser seguro durante el funcionamiento normal. Cualquier otro
uso queda excluido del uso previsto por ingenieria para esta maquina, puede
generar un peligro para la seguridad y anula todas las garantias.

El presente manual esta redactado para que lo utilicen personas capacitadas
que estén familiarizadas con la maquinaria de moldeo por inyeccién y su
terminologia. Los operadores deben estar familiarizados con las maquinas
de moldeo por inyeccion de plastico y sus controles. Las personas de
mantenimiento deben tener el conocimiento suficiente acerca de la seguridad
eléctrica para reconocer los peligros de las fuentes de alimentacion trifasicas.
Deben saber cémo tomar las medidas necesarias para evitar cualquier
peligro de las fuentes de alimentacion eléctricas.

1.2 Detalles de la publicacién

Tabla 1-1 Detalles de la publicacion
Numero de documento Fecha de publicaciéon | Version
M2P-UM-EN-00-02-4 Julio de 2019 02-4
M2P--UM--EN--00--02-5 Abril de 2021 02-5

1.3 Detalles de la garantia

Para obtener informacion sobre la garantia actual, consulte los documentos
disponibles en nuestra pagina web: https://www.moldmasters.com/index.php/
support/warranty o comuniquese con su representante de Mold-Masters.

1.4 Politica de devolucion de productos

No devuelva ninguna pieza a Mold-Masters sin autorizacion previa
y el numero de autorizaciéon de devolucion suministrado por Mold-Masters.

Nuestra politica es de mejora continua y nos reservamos el derecho de alterar
las especificaciones del producto en cualquier momento sin previo aviso.

1.5 Reubicacion o reventa de productos
o sistemas de Mold-Masters

Esta documentacion esta disefiada para su utilizacion en el pais de destino
para el cual se adquiri6 el producto o sistema.

Mold-Masters no se hace responsable de la documentacion de los productos
0 sistemas si se reubican o revenden fuera del pais de destino previsto que
se indica en la factura y/o en la hoja de ruta que se adjunta.
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1.6 Derechos de autor

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
Mold-Masters®y el logotipo de Mold-Masters son marcas comerciales

de Mold-Masters.

1.7 Unidades de medida y factores de conversion

NOTA

originales de fabricacion.

Las dimensiones dadas en este manual corresponden a los diagramas

Todos los valores de este manual estan dados en unidades del sistema

internacional o subdivisiones de estas unidades. Las unidades imperiales
se indican entre paréntesis, inmediatamente después de las unidades del
sistema internacional.

Tabla 1-2 Unidades de medida y factores de conversion
Abreviatura Unidad Valor de conversion
bar Bar 14,5 psi
pulg Pulgada 25,4 mm
kg Kilogramo 2,205 1b
kPa Kilopascal 0,145 psi
gal Galén 3,785 |
Ib Libra 0,4536 kg
Ibf Libra fuerza 4,448 N
Ibf-pulg Libra fuerza por pulgada 0,113 Nm
I Litro 0,264 galones
min Minuto
mm Milimetro 0,03937 pulg
mQ Miliohmios
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newton metro 8,851 Ibf-pulg
psi Libras por pulgada cuadrada 0,069 bar
psi Libras por pulgada cuadrada 6,895 kPa
rpm Revoluciones por minuto
s Segundo
‘ Grado
‘C Grados centigrados 0,556 ('F -32)
°F Grados Fahrenheit 1,8 °C +32
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Seccion 2 - Respaldo global

2.1 Oficinas corporativas

GLOBAL HEADQUARTERS
CANADA

Mold-Masters (2007) Limited
233 Armstrong Avenue
Georgetown, Ontario

Canada L7G 4X5

tel: +1 905 877 0185

fax: +1 905 877 6979
canada@moldmasters.com

SOUTH AMERICAN
HEADQUARTERS

BRAZIL

Mold-Masters do Brasil Ltda.
R. James Clerk Maxwel,

280 — Techno Park, Campinas
Séao Paulo, Brazil, 13069-380
tel: +55 19 3518 4040
brazil@moldmasters.com

UNITED KINGDOM & IRELAND
Mold-Masters (UK) Ltd Netherwood
Road

Rotherwas Ind. Est.

Hereford, HR2 6JU

United Kingdom

tel: +44 1432265768

fax: +44 1432263782
uk@moldmasters.com

AUSTRIA /| EAST &
SOUTHEAST EUROPE
Mold-Masters Handelsges.m.b.H.
Pyhrnstrasse 16

A-4553 Schlierbach

Austria

tel: +43 7582 51877

fax: +43 7582 51877 18
austria@moldmasters.com

ITALY

Mold-Masters ltalia

Via Germania, 23
35010 Vigonza (PD)
Italy

tel: +39 049/5019955
fax: +39 049/5019951
italy@moldmasters.com

EUROPEAN
HEADQUARTERS
GERMANY /
SWITZERLAND
Mold-Masters Europa GmbH
Neumattring 1

76532 Baden-Baden, Germany
tel: +49 7221 50990

fax: +49 7221 53093
germany@moldmasters.com

INDIAN HEADQUARTERS
INDIA

Milacron India PVT Ltd. (Mold-
Masters Div.)

3B,Gandhiji Salai,
Nallampalayam, Rathinapuri
Post, Coimbatore T.N. 641027
tel: +91 422 4234888

fax: +91 422 4234800
india@moldmasters.com

USA

Mold-Masters Injectioneering
LLC, 29111 Stephenson
Highway, Madison Heights, Ml
48071, USA

tel: +1 800 450 2270 (USA
only) tel: +1 (248)544-5710
fax: +1 (248)544-5712
usa@moldmasters.com

CZECH REPUBLIC
Mold-Masters Europa GmbH
Hlavni 823

75654 Zubri

Czech Republic

tel: +420 571 619017

fax: +420 571 619018
czech@moldmasters.com

KOREA

Mold-Masters Korea Ltd. E
dong, 2nd floor, 2625-6,
Jeongwang-dong, Siheung
City, Gyeonggi-do, 15117,
South Korea

tel: +82-31-431-4756
korea@moldmasters.com

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.

ASIAN HEADQUARTERS
CHINA/HONG KONG/TAIWAN
Mold-Masters (KunShan) Co, Ltd
Zhao Tian Rd

Lu Jia Town, KunShan City

Jiang Su Province

People’s Republic of China

tel: +86 512 86162882

fax: +86 512-86162883
china@moldmasters.com

JAPAN

Mold-Masters K.K.

1-4-17 Kurikidai, Asaoku Kawasaki,
Kanagawa

Japan, 215-0032

tel: +81 44 986 2101

fax: +81 44 986 3145
japan@moldmasters.com

FRANCE

Mold-Masters France

ZI la Mariniére,

2 Rue Bernard Palissy
91070 Bondoufle, France
tel: +33 (0) 1 78 0540 20
fax: +33 (0) 1 78 05 40 30
france@moldmasters.com

MEXICO

Milacron Mexico Plastics Services
S.A.de C.V.

Circuito EI Marques norte #55
Parque Industrial El Marques

El Marques, Queretaro C.P. 76246
Mexico

tel: +52 442 713 5661 (sales)

tel: +52 442 713 5664 (service)
mexico@moldmasters.com

Manual de usuario del controlador M2+
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Oficinas corporativas - continuacion

SINGAPORE*

Mold-Masters Singapore PTE. Ltd.
No 48 Toh Guan Road East
#06-140 Enterprise Hub
Singapore 608586

Republic of Singapore

tel: +65 6261 7793

fax: +65 6261 8378
singapore@moldmasters.com
*Coverage includes Southeast
Asia, Australia, and New Zealand

SPAIN

Mold-Masters Europa GmbH
C/ Tecnologia, 17

Edificio Canada PL. 0 Office A2
08840 — Viladecans

Barcelona

tel: +34 93 575 41 29

e: spain@moldmasters.com

2.2 Representantes internacionales

Argentina

Sollwert S.R.L.

La Pampa 2849 2| B
C1428EAY Buenos Aires
Argentina

tel: +54 11 4786 5978

fax: +54 11 4786 5978 Ext.
35 sollwert@fibertel.com.ar

Denmark*

Englmayer A/S

Dam Holme 14-16

DK — 3660 Stenloese
Denmark tel: +45 46 733847
fax: +45 46 733859
support@englmayer.dk
*Coverage includes Norway
and Sweden

Israel

ASAF Industries Ltd. 29 Habanai
Street

PO Box 5598 Holon 58154 Israel
tel: +972 3 5581290

fax: +972 3 5581293
sales@asaf.com

Russia

System LLC

Prkt Marshala Zhukova 4
123308 Moscow

Russia

tel: +7 (495) 199-14-51
moldmasters@system.com.ru

Manual de usuario del controlador M2+

Belarus

HP Promcomplect
Sharangovicha 13
220018 Minsk

tel: +375 29 683-48-99
fax: +375 17 397-05-65
e:info@mold.by

Finland**

Oy Scalar Ltd.

Tehtaankatu

10 11120 Riihimaki

Finland

tel: +358 10 387 2955

fax: +358 10 387 2950
info@scalar.fi

**Coverage includes Estonia

Portugal

Gecim LDA

Rua Fonte Dos Ingleses, No 2
Engenho

2430-130 Marinha Grande
Portugal

tel: +351 244 575600

fax: +351 244 575601
gecim@gecim.pt

Slovenia

RD PICTA tehnologije d.o.o.
Zolgarjeva ulica 2

2310 Slovenska Bistrica
Slovenija

+386 59 969 117
info@picta.si

2-2

TURKEY

Mold-Masters Europa GmbH
Merkezi Almanya Turkiye
istanbul Subesi

Alanaldi Caddesi Bahgelerarasi
Sokak No: 31/1

34736 igerenkdy-Atagehir
Istanbul, Turkey

tel: +90 216 577 32 44

fax: +90 216 577 32 45
turkey@moldmasters.com

Bulgaria

Mold-Trade OOD

62, Aleksandrovska

St. Ruse City

Bulgaria

tel: +359 82 821 054
fax: +359 82 821 054
contact@mold-trade.com

Greece

lonian Chemicals S.A.

21 Pentelis Ave.

15235 Vrilissia, Athens
Greece

tel: +30 210 6836918-9

fax: +30 210 6828881
m.pavlou@ionianchemicals.gr

Romania

Tehnic Mold Trade SRL

Str. W. A Mozart nr. 17 Sect. 2
020251 Bucharesti

Romania

tel: +4 021 230 60 51

fax : +4 021 231 05 86
contact@matritehightech.ro

Ukraine

Company Park LLC
Gaydamatska str., 3, office 116
Kemenskoe City Dnipropetrovsk
Region 51935, Ukraine

tel: +38 (038) 277-82-82
moldmasters@parkgroup.com.ua

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Seccion 3 - Seguridad
3.1 Introduccion

Tenga en cuenta que la informacioén de seguridad proporcionada por
Mold-Masters no exime al integrador y al empleador de comprender y seguir
las normas internacionales y locales de seguridad de la maquinaria.

Es responsabilidad del integrador final integrar el sistema final, proporcionar
las conexiones de parada de emergencia, los interbloqueos de seguridad

y las protecciones necesarias, elegir el cable eléctrico apropiado para la
region de uso y garantizar el cumplimiento de todas las normas pertinentes.

Es responsabilidad del empleador:

» Capacitar e instruir adecuadamente a su personal en el manejo seguro
del equipo, incluido el uso de todos los dispositivos de seguridad.

* Proporcionar a su personal toda la ropa de proteccion necesaria,
incluidos articulos como protectores faciales y guantes resistentes
al calor.

* Garantizar la competencia inicial y continua del personal que cuida,
instala, inspecciona y mantiene el equipo de moldeo por inyeccion.

+ Establecer y seguir un programa de inspecciones periodicas y regulares
del equipo de moldeo por inyeccion para garantizar que esté en
condiciones de funcionamiento seguro y con el ajuste adecuado.

» Asegurarse de que no se hagan modificaciones, reparaciones
0 reconstrucciones de secciones del equipo que reduzcan el nivel
de seguridad que tiene al momento de la fabricacion o de
la remanufacturacion.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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asters 3.2 Peligros para la seguridad

ADVERTENCIA
A Consulte también todos los manuales de la maquina y las normas

y codigos locales para obtener informacién de seguridad.

Los siguientes son los peligros para la seguridad que se asocian mas
comunmente con el equipo de moldeo por inyeccién. Consulte la norma
europea EN201 o la norma americana ANSI/SPI B151.1.

Consulte la ilustracion de las zonas de peligro que se muestra a continuacién
al leer la seccién de Peligros para la seguridad Figura 3-1 en la pagina 3-2.

Zona de moldeo

. | 2. Zona del mecanismo de sujecion
:ti ' :I:. 3. Zona de movimiento de los
mecanismos de accionamiento
L del nucleo y del expulsor,
e :I fuera de las zonas 1y 2
IZL‘__E — B 4. Zona de la boquilla de
L1 | L | la maquina
Vista superior sin las protecciones 5.  Zona de la unidad de
plastificado y/o inyeccion
9 1 s 6. Zona de abertura
2 1 de alimentacion
T 7. Zona de las bandas
calefactoras de los cilindros
YA/ de plastificado y/o inyeccién
u
8. Zona de descarga de piezas
9. Mangueras
8 10. Zona dentro de las

protecciones y fuera
de la zona de moldeo

Vista delantera sin las protecciones

Figura 3-1 Zonas de peligro de una maquina de moldeo por inyeccion

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Riesgos para la seguridad - continuacion

Tabla 3-1 Peligros para la seguridad

Zona de peligro

Peligros potenciales

Zona de moldeo
Zona entre las
platinas.

Consulte la Figura 3-1,
zona 1

Peligros mecanicos

Peligros de aplastamiento, corte y/o impacto causados por:

*  Movimiento de la platina.

* Movimiento de los barriles de inyeccion en la zona de moldeo.

*  Movimiento de los nucleos y expulsores y sus mecanismos
de accionamiento.

* Movimiento de la barra de sujecion.

Peligros térmicos

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento de:

* Los elementos calefactores del molde.
¢ El material liberado desde o a través del molde.

Zona del mecanismo
de sujecion

Consulte la Figura 3-1,
zona 2

Peligros mecanicos

Peligros de aplastamiento, corte y/o impacto causados por:

*  Movimiento de la platina.

*  Movimiento del mecanismo de accionamiento de la platina.

* Movimiento del mecanismo de accionamiento del nucleo y el expulsor.

Movimiento de

los mecanismos

de accionamiento
fuera de la zona de
moldeo y fuera de la
zona del mecanismo
de sujecion

Consulta la Figura 3-1,
zona 3

Peligros mecanicos

Peligros mecanicos de aplastamiento, corte y/o impacto causados por el
movimiento de:

* Los mecanismos de accionamiento del nucleo y del expulsor.

Zona de la boquilla
La zona de la boquilla
esta entre el barril y

el buje de la abertura
de alimentacion
(bebedero).

Consulte la Figura 3-1,
zona 4

Peligros mecéanicos

Peligros de aplastamiento, corte y/o impacto causados por:

* Movimiento hacia adelante de la unidad de plastificado y/o inyeccion,
incluida la boquilla.

» El movimiento de las piezas de apagado de la boquilla accionada por
motor y sus accionamientos.

*  Sobrepresurizacion en la boquilla.

Peligros térmicos

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento de:

* Laboquilla.
* El material que se descarga de la boquilla.

Zona de la unidad
de plastificado y/o
inyeccion

Zona desde el
adaptador/cabeza del
barril/tapa de extremo
hasta el motor de la
extrusora, por encima
del trineo, incluidos
los cilindros del carro.
Consulte la Figura 3-1,
zona 5

Peligros mecéanicos

Peligros de aplastamiento, corte y/o sumergimiento causados por:

* Movimientos por gravedad no deseados, por ejemplo, para maquinas
con unidad de plastificado y/o inyeccion ubicadas por encima de la
zona de moldeo.

* Los movimientos del tornillo y/o el émbolo de inyeccion en el cilindro,
accesible a través de la abertura de alimentacion.

* Movimiento de la unidad de carro.

Peligros térmicos

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento de:

* Launidad de plastificado y/o inyeccion.

* Los elementos calefactores, por ejemplo, las bandas calefactoras.

» El material y/o los vapores que salen de la abertura de ventilacion,
la boca de alimentacion o la tolva.

Peligro mecanico o térmico

» Peligros debidos a la reduccién de la resistencia mecanica del cilindro
de plastificado y/o inyeccion debido al sobrecalentamiento.

Abertura de
alimentacion
Consulte la Figura 3-1,
zona 6

Pellizcos y aplastamientos entre el movimiento del tornillo de inyeccion
y la carcasa.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Riesgos para la seguridad - continuacion

Tabla 3-1 Peligros para la seguridad

Zona de peligro

Peligros potenciales

Zona de las bandas
calefactoras de

los cilindros de
plastificado y/o
inyeccion

Consulta la Figura 3-1,
zona 7

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento de:
+ Launidad de plastificado y/o inyeccion.
* Los elementos calefactores, por ejemplo, las bandas calefactoras.
» El material y/o los vapores que salen de la abertura de ventilacion,
la boca de alimentacion o la tolva.

Zona de descarga de
piezas
Consulte la Figura 3-1,
zona 8

Peligros mecanicos

Accesible a través de la zona de descarga

Peligro de aplastamiento, corte y/o impacto causado por:

* Movimiento de cierre de la platina.

* Movimiento de los nucleos y expulsores y sus mecanismos
de accionamiento.

Peligros térmicos

Accesible a través de la zona de descarga

Quemaduras y/o escaldaduras debidas a una temperatura de funcionamiento de:

+ Elmolde.

* Los elementos calefactores del molde.

* El material liberado desde o a través del molde.

Mangueras
Consulte la Figura 3-1,
zona 9

* La accion de latigo causada por una falla en el conjunto de manguera.
+ La posible liberacion de liquido bajo presién que puede causar lesiones.
* Los peligros térmicos asociados al fluido caliente.

Zona dentro de

las protecciones

y fuera de la zona

de moldeo

Consulte la Figura 3-1,
zona 10

Peligros de aplastamiento, corte y/o impacto causados por:

*  Movimiento de la platina.

*  Movimiento del mecanismo de accionamiento de la platina.

* Movimiento del mecanismo de accionamiento del nucleo y el expulsor.
*  Movimiento de apertura de la pinza.

Peligros eléctricos

* Interferencia eléctrica o electromagnética generada por la unidad de
control del motor.

* Interferencia eléctrica o electromagnética que puede causar fallas
en los sistemas de control de la maquina y en los controles de las
maquinas adyacentes.

* Interferencia eléctrica o electromagnética generada por la unidad de
control del motor.

Acumuladores
hidraulicos

Descarga de alta presion.

Compuerta
accionada por motor

Peligros de aplastamiento o impacto causados por el movimiento de las
puertas accionadas por motor.

Vapores y gases

Algunas condiciones de procesamiento y/o resinas pueden producir humos
0 vapores peligrosos.

Manual de usuario del controlador M2+
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3.3 Peligros durante el funcionamiento

ﬁ ADVERTENCIAS
» Consulte todos los manuales de la maquina y las normas y cédigos

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.

locales para obtener informacién de seguridad.

El equipo suministrado esta sujeto a altas presiones de inyeccién y altas
temperaturas. Asegurese de que se tenga mucha precaucion durante

el funcionamiento y mantenimiento de las maquinas de moldeo por
inyeccion.

Solo personal plenamente capacitado debe utilizar o mantener el equipo.

No utilice el equipo con el cabello largo sin sujetar, ropa o piezas de
joyeria que no le queden ajustadas, incluidas tarjetas de identificacion,
corbatas, etc. Pueden quedar atrapados en el equipo y causar la muerte
o lesiones graves.

Nunca inhabilite ni derive un dispositivo de seguridad.

Asegurese de que los protectores estén colocados alrededor de la
boquilla para evitar que el material salpique o se escurra.

Existe riesgo de quemaduras por el material durante la purga de rutina.
Use equipo de proteccion personal (PPE) resistente al calor para evitar
guemaduras por contacto con superficies calientes o salpicaduras de
material y gases calientes.

El material que se purga de la maquina puede estar extremadamente
caliente. Asegurese de que los protectores estén en su lugar alrededor
de la boquilla para evitar que el material salpique. Use el equipo de
proteccién personal apropiado.

Todos los operadores deben usar equipo de proteccidén personal, como
protectores faciales y guantes resistentes al calor, cuando trabajen
alrededor de la entrada de alimentacion, purguen la maquina o limpien
las compuertas del molde.

Retire el material purgado de la maquina inmediatamente.

El material quemado o en descomposicion puede generar gases nocivos
del material purgado, la entrada de alimentacion o el molde.

Asegurese de que haya ventilacion y sistemas de extraccion adecuados
para ayudar a evitar la inhalacién de gases y vapores nocivos.

Consulte las Hojas de Datos de Seguridad de Materiales (MSDS)
del fabricante.

Las mangueras conectadas al molde contendran fluidos a alta o baja
temperatura o aire a alta presién. El operador debe apagar y bloquear
estos sistemas y aliviar toda la presion antes de realizar cualquier
trabajo con estas mangueras. Inspeccione y reemplace regularmente
todas las mangueras flexibles y las sujeciones.

El agua y/o el sistema hidraulico del molde pueden quedar muy cerca de
las conexiones eléctricas y del equipo. Una fuga de agua puede causar
un cortocircuito eléctrico. Una fuga de fluido hidraulico puede generar un
riesgo de incendio. Siempre mantenga las mangueras para el agua y las
mangueras y accesorios del sistema hidraulico en buenas condiciones
para evitar fugas.

Nunca realice ningun trabajo en la maquina de moldeo a menos que la
bomba hidraulica esté apagada.

Revise frecuentemente para ver si hay posibles fugas de aceite o de
agua. Apague la maquina y haga las reparaciones.

3-5
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Peligros durante el funcionamiento - continuacioéon

ADVERTENCIA

Asegurese de que los cables estén conectados a los motores que
corresponden. Los cables y los motores estan claramente etiquetados.
Invertir los cables puede resultar en un movimiento inesperado

e incontrolado que genere un riesgo para la seguridad o un dafio

a la maquina.

Existe un peligro de aplastamiento entre la boquilla y la entrada de
fundicion del molde durante el movimiento en avance del carro.

Existe un posible peligro de corte entre el borde del protector de
inyeccion y la carcasa de inyeccién durante la inyeccion.

El puerto de alimentacién abierto puede representar un peligro para
un dedo o una mano que se introduzca durante el funcionamiento
de la maquina.

Los servomotores eléctricos pueden sobrecalentarse y generar
una superficie caliente que podria causar quemaduras si se entra
en contacto.

El barril, la cabeza del barril, la boquilla, las bandas calefactoras
y los componentes del molde son superficies calientes que pueden
producir quemaduras.

Mantenga los liquidos o polvos inflamables alejados de las superficies
calientes, porque podrian encenderse.

Use procedimientos de limpieza adecuados y mantenga los pisos
limpios para evitar resbalones, tropiezos y caidas debido al material
derramado en el piso de trabajo.

Aplique controles de ingenieria o programas de proteccion de la
audicién, segun sea necesario, para controlar el ruido.

Cuando realice cualquier trabajo en la maquina que requiera moverla
y elevarla, asegurese de que los equipos de elevacion (cancamos,
carretilla elevadora, gruas, etc.) tengan la capacidad necesaria para
manipular el peso del molde, la unidad de inyeccién auxiliar o del
canal caliente.

Conecte todos los dispositivos de elevacion y soporte la maquina

usando una grua de capacidad adecuada antes de comenzar el trabajo.

Si no se soporta la maquina, pueden producirse lesiones graves
o la muerte.

El cable del molde que va desde el controlador al molde debe retirarse
antes de dar servicio al molde.

3-6
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3.4 Simbolos de seguridad general
Tabla 3-2 Simbolos tipicos de seguridad
Simbolo Descripcion general

General — Advertencia
Indica una situacion inmediatamente o potencialmente peligrosa, que si no se
evita, puede producir una lesién grave o la muerte, y/o a danos en el equipo.

> >
G,
&,

Advertencia: Correa de conexién a tierra de la cubierta del barril
Deben seguirse los procedimientos de bloqueo y etiquetado antes de quitar
la cubierta del barril. La cubierta del barril puede energizarse al retirar

las correas de conexién a tierra y el contacto puede provocar la muerte

o lesiones graves. Las correas de conexion a tierra deben conectarse de
nuevo antes de reconectar la potencia a la maquina.

Advertencia — Puntos de aplastamiento y/o impacto
El contacto con las piezas en movimiento puede producir lesiones graves
por aplastamiento. Mantenga siempre las protecciones en su lugar.

Advertencia — Peligro de aplastamiento durante el cierre del molde

> P

Advertencia — Voltaje peligroso

El contacto con voltajes peligrosos causara la muerte o lesiones graves.
Desconecte la potencia y revise los diagramas eléctricos antes de dar servicio
al equipo. Puede contener mas de un circuito energizado. Revise todos los
circuitos antes de manipularlos para asegurarse de que estén desenergizados.

Advertencia — Alta presion
Los fluidos sobrecalentados pueden producir quemaduras graves. Alivie
la presion antes de desconectar las tuberias de agua.

\

Advertencia — Acumulador de alta presion

La liberacién repentina de gas o aceite a alta presion puede causar la muerte
o lesiones graves. Descargue todo el gas y alivie la presion del sistema
hidraulico antes de desconectar o desmontar el acumulador.

Advertencia — Superficies calientes
El contacto con las superficies calientes expuestas causara lesiones graves por
quemaduras. Use guantes protectores cuando trabaje cerca de estas zonas.

Obligatorio — Bloqueo/etiquetado

Asegurese de que todas las fuentes de potencia queden correctamente
bloqueadas y que permanezcan bloqueadas hasta que el trabajo de servicio
se complete. El mantenimiento de los equipos sin desactivar todas las
fuentes de potencia internas y externas puede causar la muerte o lesiones
graves. Desenergice todas las fuentes de potencia internas y externas
(eléctrica, hidraulica, neumatica, cinética, potencial y térmica).

Advertencia — Peligro de salpicaduras de material fundido

El material fundido o el gas a alta presion pueden causar la muerte

0 quemaduras graves. Use equipo de proteccion personal mientras realice
el mantenimiento de la boca de alimentacion, la boquilla y las zonas de
moldeo, y cuando purgue la unidad de inyeccion.

Advertencia — Leer el manual antes de la utilizacién

El personal debe leer y comprender todas las instrucciones de los manuales
antes de trabajar en el equipo. Solo personal adecuadamente capacitado
debe utilizar el equipo.

>Q P> Ob PP

Advertencia — Peligro de resbalones, tropiezos o caidas

No se suba a las superficies del equipo. Pueden producirse lesiones
graves por resbalones, tropiezos o caidas cuando el personal se sube a las
superficies del equipo.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Simbolos de seguridad general - continuacion

Tabla 3-2 Simbolos tipicos de seguridad

Simbolo

Descripcioén general

Precaucion
Si no se siguen las instrucciones, pueden causarse dafos al equipo.

Importante
Indica informacion adicional o se utiliza como un recordatorio.

Manual de usuario del controlador M2+

3.5 Revision del cableado

PRECAUCION
Cableado de la red de alimentacion del sistema:

Antes de conectar el sistema a una fuente de potencia, es importante
comprobar que el cableado entre el sistema y la fuente de potencia esté
conectado correctamente.

Debe prestarse especial atencion a la capacidad de corriente de la
fuente de potencia. Por ejemplo, si un controlador esta clasificado para
63 A, entonces la fuente de potencia también debe estar clasificada
para 63 A.

Compruebe que las fases de la fuente de potencia estén
cableadas correctamente.

Cableado del controlador al molde:

Para conexiones de potencia y de termopar separadas, asegurese de
que los cables de potencia nunca se conecten a los conectores del
termopar y viceversa.

Para conexiones de potencia y de termopar mezcladas, asegurese
de que las conexiones de potencia y de termopar no estén
cableadas incorrectamente.

Interfaz de comunicaciones y secuencia de control:

Es responsabilidad del cliente verificar la funcionalidad de cualquier
interfaz de maquina personalizada a velocidades seguras antes de
utilizar el equipo en el entorno de produccién a la velocidad maxima
en modo automatico.

Es responsabilidad del cliente verificar que todas las secuencias

de movimiento requeridas funcionen correctamente antes de utilizar
el equipo en el entorno de produccion a la velocidad maxima en
modo automatico.

Usar la maquinaria en modo automatico sin verificar que los
interbloqueos de control y la secuencia de movimiento estén
correctos puede causar dafnos a la maquinaria y/o al equipo.

Si el cableado o las conexiones no se hacen correctamente, se producira
la falla del equipo.

3-8
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3.6 Seguridad de bloqueo

f ADVERTENCIA
NO ingrese al armario sin AISLAR primero los suministros.

Hay cables de voltaje y corriente conectados al controlador y al molde. La
potencia eléctrica debe desconectarse y deben seguirse los procedimientos
de bloqueo/etiquetado antes de instalar o retirar cualquier cable.

Utilice el bloqueo/etiquetado para evitar el funcionamiento de la unidad
durante el mantenimiento.

Todo mantenimiento debe ser realizado por personal debidamente
capacitado, cumpliendo con las leyes y reglamentos locales. Es posible
que los componentes eléctricos pierdan su conexion a tierra cuando se
retiran del conjunto de la maquina o del estado de funcionamiento normal.

Asegurese de que todos los componentes eléctricos estén correctamente
conectados a tierra antes de realizar cualquier tipo de mantenimiento para
evitar el riesgo de una posible descarga eléctrica.

A menudo las fuentes de potencia se conectan inadvertidamente o las
valvulas se abren por error antes de que se completen los trabajos de
mantenimiento, lo que causa lesiones graves y la muerte. Por lo tanto,
es importante asegurarse de que todas las fuentes de potencia queden
correctamente bloqueadas y que permanezcan bloqueadas hasta que el
trabajo se complete.

Si no se hace el bloqueo, las energias no controladas pueden causar:

» Electrocucion por contacto con circuitos energizados

» Cortes, magulladuras, aplastamientos, amputaciones o la muerte,
como resultado de quedar atrapado en las correas, cadenas,
transportadores, rodillos, ejes e impulsores

* Quemaduras por contacto con piezas, materiales o equipos
calientes, como los hornos

* Incendios y explosiones

» Exposicién quimica a gases o liquidos liberados de las tuberias

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+



Mnldfé SEGURIDAD 3-10

Masters , .
3.7 Bloqueo eléctrico

ADVERTENCIA - LEER EL MANUAL
Consulte todos los manuales de la maquina y las normas y cédigos locales.

NOTA
En algunos casos, puede haber mas de una fuente de potencia

alimentando el equipo y deben tomarse las medidas necesarias para
garantizar que todas las fuentes estén bloqueadas.

Los empleadores deben suministrar un programa eficaz de bloqueo y etiquetado.

1. Apague la maquina usando el procedimiento de apagado y los controles de
funcionamiento normal. Esto debe hacerlo el operador de la maquina o bajo
su coordinacion.

2. Después de asegurarse de que la maquinaria esté completamente apagada,
y que todos los controles estén en la posicion apagada, abra el interruptor de
desconexién principal situado en el sitio de trabajo.

3. Usando su propio candado personal, o0 uno asignado por su supervisor,
bloguee el interruptor de desconexion en la posicion apagada. No bloquee
solamente la caja. Retire y retenga la llave. Escriba la informacion necesaria
en una etiqueta de bloqueo y coléquela en el interruptor de desconexion.
Cada persona que trabaje en el equipo debe realizar este paso. El candado
de la persona que hace el trabajo, o que esta a cargo del trabajo, debe ser el
primero en instalarse, debe permanecer instalado en todo momento y debe
ser el ultimo en retirarse. Pruebe el interruptor de desconexion principal
y asegurese de que no pueda moverse a la posicion conectada.

4. Intente poner en marcha la maquina utilizando los controles de
funcionamiento normal y los interruptores de la zona de procesamiento para
asegurarse de que la potencia esté desconectada.

5. Todas las otras fuentes de energia que puedan crear un peligro mientras
se trabaja en el equipo deben también desenergizarse y bloquearse
adecuadamente. Esto puede incluir la gravedad, el aire comprimido,
el sistema hidraulico, el vapor y otros liquidos y gases presurizados
o peligrosos. Consulte la Tabla 3-3.

6. Cuando el trabajo esté terminado, y antes de quitar el ultimo bloqueo,
asegurese de que los controles de funcionamiento estén en la posicion
apagada para que la conmutacion de la desconexion principal se haga en
una condicion sin carga. Asegurese de que todos los bloques, herramientas
y otros materiales extrafios sean retirados de la maquina. Asegurese también
de que todo el personal que pueda ser afectado sea informado de que los
candados seran retirados.

7. Retire el bloqueo y la etiqueta, y cierre el interruptor de desconexién
principal, si se ha dado la autorizacion.

8. Cuando el trabajo no se completa en el primer turno, el operador del
siguiente turno debe instalar un candado y una etiqueta personal antes
de que el primer operador retire el candado y la etiqueta originales. Si
el siguiente operador se atrasa, el siguiente supervisor debe instalar un
candado y una etiqueta. Los procedimientos de bloqueo deben indicar
coémo debe realizarse la transferencia.

9. Es importante que, para su proteccidn personal, cada trabajador y cada
persona que trabaje en o sobre una maquina, coloque su propio candado
de seguridad en el interruptor de desconexion. Use etiquetas para informar
acerca del trabajo que se esté realizando y dar detalles de las tareas que
se estan llevando a cabo. Solo cuando el trabajo se haya completado y la
aprobacion del trabajo se haya firmado, cada trabajador podra retirar su
candado. El ultimo candado que debe retirarse es el de la persona que
supervisa el bloqueo, y esta responsabilidad no debe delegarse.

© Industrial Accident Prevention Association, 2008.
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3.7.1 Formas de energia y pautas de bloqueo

Tabla 3-3 Formas de energia, fuentes de energia y pautas generales de bloqueo

Forma de energia

Fuente de energia

Pautas de bloqueo

Energia eléctrica

Lineas de transmision
de potencia

Cables de potencia de
la maquina

Motores

Solenoides
Condensadores
(energia eléctrica
almacenada)

Apague la potencia que

alimenta la maquina usando
primero el interruptor de la

zona de procesamiento y luego
el interruptor de desconexién
principal de la maquina.

Bloquee y etiquete el interruptor
de desconexion principal.
Descargue completamente todos
los sistemas capacitivos (por
ejemplo, cicle la maquina para
descargar la potencia acumulada
en los condensadores), siguiendo
las instrucciones del fabricante.

Energia hidraulica

Sistemas hidraulicos
(por ejemplo, prensas
hidraulicas, arietes,
cilindros, martillos)

Apagado, bloqueo (con cadenas,
dispositivos de bloqueo
incorporados o accesorios de
bloqueo) y etiquetado de valvulas.
Purga y sellado de tuberias, segun
sea necesario.

Energia neumatica

Sistemas neumaticos
(por ejemplo, tuberias,
tanques de presion,
acumuladores, tanques
de compensacion de aire,
arietes, cilindros)

Apagado, bloqueo (con cadenas,
dispositivos de bloqueo
incorporados o accesorios de
bloqueo) y etiquetado de valvulas.
Purgar el exceso de aire.

Si la presion no puede aliviarse,
bloquee cualquier posible
movimiento de la maquinaria.

Energia cinética
(energia de un objeto
o de materiales

en movimiento.

El objeto en
movimiento puede
ser impulsado

por motor o por
movimiento propio)

Cuchillas

Volantes

Materiales en las tuberias
de suministro

Detenga y bloquee las piezas de la
maquina (por ejemplo, detenga los
volantes y asegurese de que no
puedan girar).

Revise el ciclo completo del
movimiento mecanico y asegurese
de que no quede ninguna pieza
en movimiento.

Evite que el material se desplace
hacia la zona de trabajo.

Selle, si es necesario.

Energia potencial
(Energia almacenada
que un objeto puede
liberar debido

a su posicion)

Resortes

(por ejemplo, en los cilindros
de los frenos de aire)
Accionadores

Contrapesos

Cargas elevadas

La parte superior o la parte
movil de una prensa o de un
dispositivo de elevacion

Si es posible, baje todas las
piezas y las cargas suspendidas

a la posicién mas baja (posicion
apoyada).

Bloquee las piezas que puedan
moverse por efecto de la gravedad.
Libere o bloquee la energia de

los resortes.

Energia térmica

Tuberias de suministro
Tanques y recipientes
de almacenamiento

Apagado, bloqueo (con cadenas,
dispositivos de bloqueo
incorporados o accesorios de
bloqueo) y etiquetado de valvulas.
Purgue el exceso de liquidos

0 gases.

Selle las tuberias si es necesario.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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3.8 Conexiones a tierra

Las conexiones a tierra se encuentran en los pernos autosujetables M5
conectados a los paneles metalicos del armario del controlador. Consulte
la Figura 3-2.

Etiqueta de
conexion
a tierra
Figura 3-2 Ejemplo de conexiones a tierra
3.9 Eliminacion
ADVERTENCIA
Milacron Mold-Masters no acepta ninguna responsabilidad por lesiones

personales o dafios personales derivados de la reutilizacion de los
componentes individuales, si estas piezas se utilizan para un propésito
distinto al previsto originalmente.

1. El canal caliente y los componentes del sistema deben desconectarse
completamente y en forma correcta de la fuente de potencia antes de
la eliminacion, incluidos los sistemas eléctrico, hidraulico, neumatico
y de enfriamiento.

2. Asegurese de que el sistema que va a eliminar no contenga fluidos. En
el caso de los sistemas de valvulas de aguja hidraulicas, vacie el aceite
de las tuberias y cilindros y eliminelo de manera responsable con el
medio ambiente.

3. Los componentes eléctricos deben desmantelarse, separandolos
adecuadamente como desechos ecoldgicos o eliminandolos como
desechos peligrosos, si es necesario.

4. Retire el cableado. Los componentes electrénicos deben eliminarse
de conformidad con las disposiciones nacionales acerca de los
desechos eléctricos.

5. Las partes metalicas deben ser devueltas para el reciclaje de
metales (comercio de residuos metalicos y de chatarra). En este caso,
deben seguirse las instrucciones de la empresa de eliminacion de
desechos correspondiente.

El reciclaje de los materiales ocupa una posicién de vanguardia en el
proceso de eliminacion.
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3.10 Riesgos de seguridad del controlador M2 Plus

f ADVERTENCIA - PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA

Es muy importante tener en cuenta estas advertencias para disminuir al
minimo cualquier peligro de lesiones personales.

* Asegurese de que todas las fuentes de energia estén correctamente
bloqueadas en el controlador y en la maquina de moldeo antes de
instalar el controlador en el sistema.

* NO ingrese al armario sin AISLAR primero los suministros. Hay
terminales no protegidas en el interior del armario que pueden tener un
potencial eléctrico peligroso. Cuando se utiliza un suministro trifasico,
este potencial puede ser de hasta 600 VCA.

* Hay cables de voltaje y corriente conectados al controlador y al molde. La
potencia eléctrica debe desconectarse y deben seguirse los procedimientos
de bloqueo/etiquetado antes de instalar o retirar cualquier cable.

» La integracion debe ser realizada por personal debidamente capacitado,
cumpliendo con los cédigos y reglamentos locales. Es posible que los
componentes eléctricos pierdan su conexion a tierra cuando se retiran
del conjunto de la maquina o del estado de funcionamiento normal.

* No mezcle los cables de potencia eléctrica con los cables de extensidn
del termopar. No pueden usarse indistintamente; unos estan disefiados
para conducir la carga de potencia y los otros para proporcionar
indicaciones precisas de temperatura.

» Elinterruptor de alimentacién principal se encuentra en la parte
delantera del controlador. Tiene la clasificacion necesaria para gestionar
la corriente de carga total durante el encendido y el apagado.

» El interruptor de potencia principal puede bloquearse con un candado,
usando el procedimiento de bloqueo/etiquetado que se encuentra en
“3.6 Seguridad de bloqueo” en la pagina 3-9.

+ Utilice el bloqueo/etiquetado para evitar el funcionamiento de la unidad
durante el mantenimiento.

» Todo el mantenimiento debe ser realizado por personal debidamente
capacitado, cumpliendo con los cddigos y reglamentos locales.
Es posible que los componentes eléctricos pierdan su conexion a
tierra cuando se retiran del conjunto de la maquina o del estado de
funcionamiento normal.

» Asegurese de que todos los componentes eléctricos estén correctamente
conectados a tierra antes de realizar cualquier tipo de mantenimiento
para evitar el riesgo de una posible descarga eléctrica.

3.10.1 Entorno de funcionamiento

ADVERTENCIA

A La consola de visualizacién y el armario de control estan disefiados para ser
usados en la industria de moldeo por inyeccion de plastico como controladores
de temperatura en sistemas de canal caliente de terceros, como los que
se utilizan habitualmente en las herramientas de moldeo. No deben utilizarse
en entornos residenciales o comerciales, ni en la industria de productos de
consumo general. Ademas, no deben utilizarse en un ambiente explosivo,
o donde exista la posibilidad de que se genere ese tipo de ambiente.

El armario del controlador y la consola de pantalla tactil deben instalarse
en un entorno limpio y seco, en el que las condiciones ambientales no
excedan los siguientes limites:

. Temperatura +5a+45 °C
. Humedad relativa 90 % (sin condensacion)

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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3.10.2 Fuerzas de empuje / boquilla del armario

3-14

Tabla 3-4 Fuerzas de empuje / boquilla del armario

Armario pequeno

Armario mediano

Fuerza necesaria para
mover el armario sobre
las ruedas

9 libras (4 KG F)

13 libras (6 KG F)

Fuerza necesaria para
inclinar el armario si

falta una rueda

20 libras (9 KG F)

44 libras (20 KG F)

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Seccion 4 -

4.1 Especificacion

Generalidades

Las siguientes son especificaciones generales. El controlador/consola real
suministrado puede tener variaciones contractuales y diferir en algunas

opciones especificadas.

Tabla 4-1 Especificaciones generales

Salida de alarma

Contactos de cierre libres de potencial - 5A max. 230V

Detalles del caso

Armario de metal resistente
Tamafos en cm

M2 Plus - Extrapequefio: 36 x 51 x 82
(ancho x profundidad x altura)

M2 Plus - Pequerio: 36 x 51 x 95
(ancho x profundidad x altura)
M2 Plus - Mediano: 45 x 63 x 101
(ancho x profundidad x altura)

M2 Plus - Grande: 45 x 63 x 128
(ancho x profundidad x altura)

Protocolo de comunicacién

VNC, RDP, SPI, Modbus RTU y Modbus TCP

Precision del control

+/-1 °F

Algoritmo de control

PIDD de autoajuste

Comunicaciones de datos

RS-232 en serie, conector macho DB9

Deteccion de fallas de
conexion a tierra

40mA por zona

Interfaz

Pantalla tactil LCD a todo color [opcidon de tamarios]

Rango de funcionamiento

De 0 a 472 °C [Celsius] o de 32° a 842 °F [Fahrenheit]

Proteccién contra
sobrecarga de salida

Fusible [FF] de accion superrapida de 15 Aen
ambas patas

Potencia de salida

15 A/ 3600 W por zona

Conector de salida de
la impresora

Puerto USB

Limite de humedad relativa

90 % [sin condensacion]

Entrada remota

Senal libre de potencia: refuerzo, en espera o parada

Arranque suave con
ajuste automatico

Método unico de baja tension para la seguridad
del calefactor

Disparo por pérdidas
a tierra de fuente
de alimentacion

300 mA
Nota: esto es para proteccion de la herramienta

Voltaje de fuente
de alimentacién

Trifasico de 415 VCA y 50/60 Hz con neutral. Otros
disponibles incluyen 240, 380, 400 y 600 V en
configuracion estrella o delta.

Escala de temperatura

°C [Celsius] o °F [Fahrenheit]

Entrada del termopar

Escriba “J” 0 “K” [normal y alta temperatura]

Proteccién contra
sobrecarga de unidad

Disyuntor miniatura

Ancho de banda de voltaje

Estable en la banda [20 % de oscilacion del voltaje
de la fuente de alimentacion]

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.2 Vista frontal del controlador

1. Consola

2. Interruptor de potencia
principal

3. Bandeja de filtros

TempMaster |5 I

Figura 4-1 Controlador M2 Plus. Armario mediano con consola TS17

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.3 Vista trasera del controlador

1. Luz indicadora principal
2. Conexién 10

3. Conexiones de canal
1 caliente/termopar

Figura 4-2 Controlador M2 Plus. Armario grande con consola TS17

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.4 Diseiio de pantalla y navegacion

El controlador M2 Plus utiliza un disefio coherente en sus pantallas para
facilitar la navegacién del usuario.

/ 2
[ = - o i
ToalStore Apps

Shutdown Startup  Standby Boost

'm»lm:rlmm|m1¢|mn

2!—'
zaa ] ¥ .z : ] ¥ %
| . L&D . . . B A

:ma|mn|mu|mu|mn

[ RONT ] oot 0 712 160 09 Mar 2010 1427 RSN I DEMO
1. Botones del menu de navegacion 4. Botones del menu de control
2. Botones de acceso rapido 5. Barra de informacién

3. Botén de informacién

Figura 4-3 Disefio de pantalla

NOTA

Debido al tamafio compacto de la pantalla del TS8, el boton [Imagenes]

no esta disponible en la barra de navegacién. El usuario puede acceder

a la pantalla [Imagenes] desde el boton [Aplicaciones].

Consulte “4.22.2 Acceso a la pantalla Imagenes: Consola TS8” en la pagina
4-37 para obtener mas informacion.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.4.1 Botones del menu de navegacion

Los botones de la parte superior izquierda de la pantalla de visualizacién
permiten acceder a las siguientes pantallas:

* Visualizacién

+ ToolStore

* Aplicaciones

» Configuracion

» Gréficos

* Imagenes
Cuando el usuario elige un botén, se activa y se vuelve verde.
Consulte la Figura 4-3.

El usuario puede tocar cualquiera de estos botones para volver a la pagina
principal de esa pantalla.

NOTA

El usuario tiene 8 opciones de pantalla mediante el boton [Aplicaciones].
El botén [Aplicaciones] cambia al icono correspondiente y se vuelve
verde cuando el usuario selecciona el icono.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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4.4.2 Botones de acceso rapido

Los botones de acceso rapido se encuentran en la parte superior derecha de
la pantalla Visualizacion:

» El botén Uno se puede configurar como Apagado o Parada
» El botén Dos se puede configurar como Ejecucién, Secuencia o Arranque
+ Elboton Tres y el botén Cuatro no son configurables

Cuando estos botones estan inactivos, se muestran como una silueta. Cuando
estos botones estan activados, se muestran sélidos. Consulte la Tabla 4-2.

Tabla 4-2 Botones de acceso rapido

Desactivado Activado

Boton Uno
(Apagado)

Boton Uno
(Parada)

Botén Dos
(Ejecucioén)

Boton Dos
(Secuencia)

Sequence
Boton Dos
(Arranque) e
Boton Tres 0o

Standby

Boton Cuatro

-Ji-

NOTA

El boton [Refuerzo] estd atenuado y no disponible si el controlador no esta
en modo Ejecucion.

El botén [En espera] esta atenuado y no disponible si el parametro del
sistema “Permitir el modo en espera” esta desactivado y la consola esta
en modo Parada.

El usuario puede mantener pulsado el botén Uno y el botdn Dos para
cambiar entre las opciones de modo:

Botéon Uno:

* Mantenga pulsado [Apagado] y el controlador entrara en modo Parada
* Mantenga pulsado [Parada] y el controlador entrara en modo Apagado

Boton Dos:

* Mantenga pulsado [Ejecucién] y el controlador entrara en
modo Arranque

* Mantenga pulsado [Arranque] y el controlador entrara en
modo Ejecucion

* Mantenga pulsado [Secuencia] y el controlador entrara en
modo Arranque

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.4.3 Boton de informacion

El botén [Informacién] se encuentra en la esquina superior derecha de
la pantalla:

©)

Utilice este botdn para acceder a los siguientes detalles del controlador:

* modelo de consola
* version de software
* nombre de host
» direccion IP
+ tiempo de actividad de la consola
» protocolo instalado
+ tema actual
* acceso a la guia rapida
Consulte la Figura 4-4.

S -

Setlings  Ovaph  Pictwres Shutdown  Steiup  Mandby Boost

»g MILACRON

Corusls kool =12

Aalftwam Vorskes 2nd Moy 20108
Furs s 1507
Lt 0BT

LN L LR e L i

Iecitaled Pruslecol 5P

Crrend Thsse Blodem

Tool 1D #5340z +5%0
Figura 4-4 Pantalla Informacién

El usuario puede acceder a una guia rapida de instrucciones operativas
desde esta pantalla. Para obtener mas informacion, consulte “6.4 Guia de
inicio rapido” en la pagina 6-6.

El usuario puede cambiar el tema desde esta pantalla. Para obtener mas
informacién sobre como cambiar el tema de la pantalla, consulte “4.6 Tema
moderno” en la pagina 4-9.

Esta pantalla también se utiliza para instalar actualizaciones de software.
Para obtener mas informacion sobre la actualizacion del software, consulte
“8.1 Actualizar el software” en la pagina 8-1.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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Los botones del lado derecho del area Visualizacion de zona cambian de una
pantalla a otra.

4.4.5 Barra de informacion

La barra inferior de informacion muestra la informacion general. De izquierda
a derecha:

*  modo

* barra de mensaje, incluida la fecha y la hora
* nombre de usuario abreviado

+ estado

El usuario también puede iniciar y cerrar sesion en el controlador desde la
barra de informacion. Para obtener mas informacion sobre las ventanas Modo
y Estado, consulte “4.17.1 Ventana de modo” en la pagina 4-27 y “4.17.2
Ventana de estado” en la pagina 4-27.

4.5 Elegir un tema de pantalla

Hay tres temas disponibles para la visualizacién de la consola. Los botones
y los elementos de menu funcionan de la misma manera, independientemente
del tema elegido.

1. Seleccione el boton [Informacién]:

®

Se abrira el cuadro Seleccionar tema:

Modern
Light
Classic

Cancel

2. Elija el tema deseado o elija [Cancelar] para salir sin cambiar el tema de
la pantalla.

Se abrira un cuadro de mensaje:

Theme has changed. Program needs to restart

3. Elija [Aceptar] para reiniciar la consola o [Cancelar] para volver a la
pantalla de informacién sin cambiar el tema.

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.6 Tema moderno

Este es el tema predeterminado para la pantalla y es el que se utiliza
en este manual.
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4.6.2 Tema clasico
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4.7 Opciones de visualizacion de zona
(consola TS8)
La consola TS8 puede mostrar hasta 96 zonas en una sola pantalla.

La cantidad de informacién mostrada disminuye a medida que se aumente
el numero de zonas.

El usuario puede cambiar el tamafio de los paneles de zona con
el botén [Mostrar]:

De forma alternativa, el usuario puede optar por mantener el tamarno
predeterminado del panel de zona y utilizar los botones [PaginaA]
y [PaginaV¥] para desplazarse por las zonas.

NOTA

Debido al tamafo compacto de la pantalla del TS8, el botén [Imagenes]
no esta disponible en la barra de navegacién. El usuario puede acceder
a la pantalla [Imagenes] desde el botén [Aplicaciones].

Consulte “4.22.2 Acceso a la pantalla Imagenes: Consola TS8” en la pagina
4-37 para obtener mas informacion.

4.7.1 Consola TS8: 36 zonas en la pantalla
La pantalla predeterminada muestra hasta 36 zonas y la siguiente informacion:

* nombre de alias

* temperatura real

+ temperatura establecida
* potencia

* corriente
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Figura 4-5 Consola TS8 con 36 zonas
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4.7.2 Consola TS8: 54 zonas en la pantalla

Cada zona muestra el nombre de alias, la temperatura real y la temperatura
establecida.
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Figura 4-6 Consola TS8 con 54 zonas

4.7.3 Consola TS8: 96 zonas en la pantalla

Cada zona muestra el nombre de alias y la temperatura real.
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Figura 4-7 Consola TS8 con 96 zonas
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4.8 Opciones de visualizacion de zona
(consola TS12)
La consola TS12 puede mostrar hasta 144 zonas en una sola pantalla.

La cantidad de informacién mostrada disminuye a medida que se aumente
el numero de zonas.

El usuario puede cambiar el tamafio de los paneles de zona con
el botén [Mostrar]:

De forma alternativa, el usuario puede optar por mantener el tamano
predeterminado del panel de zona y utilizar los botones [PaginaA]

y [PaginaV¥] para desplazarse por las zonas:

4.8.1 Consola TS12: 40 zonas en la pantalla

La pantalla predeterminada muestra hasta 40 zonas y la siguiente informacion:

* nombre de alias

+ temperatura real

+ temperatura establecida
* potencia

* corriente
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Figura 4-8 Consola TS12 con 40 zonas

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+



4-14

GENERALIDADES

4.8.2 Consola TS12

60 zonas en la pantalla

Esta pantalla muestra la misma informacién que la pantalla de 40 zonas.
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9 Consola TS12 con 60 zonas

4.8.3 Consola TS12

Figura 4

96 zonas en la pantalla

Cada zona muestra el nombre de alias, la temperatura real y la temperatura

establecida.
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Figura 4-10 Consola TS12 con 96 zonas
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4.8.4 Consola TS12: 144 zonas en la pantalla
Cada zona muestra el nombre de alias y la temperatura real.

Figura 4-11 Consola TS12 con 144 zonas

4.9 Opciones de visualizacion de zona (consola TS17)

La consola TS17 tiene un formato de pantalla panoramica y se pueden ver
mas zonas en la pantalla Visualizacion. Todas las demas funcionalidades
son las mismas que las de la consola TS12. Para este manual del usuario
se utilizan imagenes de una consola TS12.

4.9.1 Consola TS17: 78 zonas en la pantalla
La pantalla predeterminada muestra hasta 78 zonas y la siguiente informacion:

* nombre de alias

+ temperatura real

* temperatura establecida
* potencia

* corriente
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Figura 4-12 Consola TS17 con 78 zonas

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+



4-16

GENERALIDADES

4.9.2 Consola TS17

105 zonas en la pantalla

Esta pantalla muestra la misma informacion que la pantalla de 78 zonas.
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Figura 4-13 Consola TS17 con 105 zonas

4.9.3 Consola TS17

165 zonas en la pantalla

Cada zona muestra el nombre de alias, la temperatura real y la temperatura

establecida.
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Figura 4-14 Consola TS17 con 165 zonas

4.10 Cambiar el tamano de las zonas

fo de los paneles en las consolas

El usuario puede cambiar el tama

TS12y TS17.

Para cambiar el tamafio de los paneles, utilice un movimiento

de “pinzamiento y traccion” con los dedos.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.11 Interfaz de usuario
Los usuarios disponen de un teclado o teclado numeérico para introducir valores.

Teclado: para entradas alfanuméricas

Teclado numérico 2: teclado extendido que incluye:

¢ Teclas de valor: Establecer, Sumar, Restar para temperatura
* Teclas de modo: Auto, Manual y Esclavo para modos de trabajo

Erasra Temperaiune in *C

4.12 Salvapantallas

La luz de la pantalla apaga la retroiluminacién después de cinco minutos
de inactividad.

Toque la pantalla en cualquier lugar para restaurar la luz en la pantalla.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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4.13 Elegir zonas

En la pantalla Visualizacion, los usuarios pueden elegir zonas individualmente.
Los usuarios también pueden utilizar el boton [Rango] para elegir varias
zonas simultaneamente.

1. Elija la primera zona.
2. Elija la ultima zona.
3. Elija [Rango].

—F

Range

NOTA

El usuario también puede elegir la primera zona y, a continuacion, elegir la
ultima zona dos veces para seleccionar el rango.

El rango de zonas seleccionadas se resaltara en azul. Consulte la Figura 4-15.

O = g i & (g
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|
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Figura 4-15 Rango de zonas resaltadas

El usuario ahora puede establecer o cambiar parametros o ajustes para el
rango seleccionado.

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.14 Parametros establecidos y medidos

Para monitorizar el estado de una zona, el controlador utiliza parametros
establecidos y medidos. Consulte la Tabla 4-3 y |la Tabla 4-4.

Tabla 4-3 Establecer parametros
Parametro Unidad métrica Unidad imperial
Temperatura °C = Grados centigrados | °F = Grados Fahrenheit
Flujo L = litros por minuto G = galones por minuto
Presién B = barra P = PSI
Otros % = porcentaje % = porcentaje
Tabla 4-4 Parametros medidos y mostrados
Parametro Descripcion Simbolo
Amperio Medicién de corriente del circuito del calefactor | A
Delta Diferencia entre dos mediciones D
Ohmios Resistencia del circuito del calefactor Q
calculada a partir de la tension indicada
y la corriente medida.
Porcentaje Potencia de salida para un % de zona %
Ndmero de Indicacion de la calidad del flujo de Re
Reynolds refrigerante en un circuito
Vatios Potencia en vatios del circuito del calefactor | W
calculada a partir de la tension indicada
y la corriente medida

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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4.15 Pantalla Visualizacion
La pantalla Visualizacién se utiliza para:

* Monitorizar: observar la condicion de las zonas

* Control: los usuarios pueden ejecutar o pausar el sistema,
elegir el modo En espera o Refuerzo, o apagar el sistema

e Establecer: los usuarios pueden establecer o modificar los puntos
de control de las zonas o los modos de ejecucion
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Figura 4-16 Pantalla Visualizacion

4.16 Opciones de la pantalla Visualizacion

Hay cuatro visualizaciones diferentes disponibles para usar como
visualizacion principal. Los botones del menu superior no cambian
y estas funciones estan disponibles en todas las pantallas.

En la pantalla Visualizacion,
1. Elija [Visualizacion]:

Se abrira el cuadro Vista de visualizacion. Consulte la Figura 4-17.
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Opciones de la pantalla Visualizacion - continuacion

[ pizpiay view

Zone Panels

cancel |

Figura 4-17 Cuadro Vista de visualizacion

2. Elija la vista deseada o [Cancelar] para volver a la pantalla de panel de
zona predeterminada.

@ NOTA
Los usuarios también pueden deslizarse por las cuatro opciones de

pantalla. En la pantalla predeterminada del panel de zonas, utilice dos
dedos para deslizar a la derecha o a la izquierda por las opciones.

4.16.1 Visualizacion de Panel de zona

El numero de zonas mostradas en la pantalla Panel de zonas lo determina
el usuario. Consulte “4.8 Opciones de visualizacion de zona (consola TS12)”
en la pagina 4-13 y “4.9 Opciones de visualizacion de zona (consola TS17)”
en la pagina 4-15.

Una ventana de zona muestra informacién sobre la zona, incluidas las
temperaturas establecidas y reales, la potencia y la corriente aplicadas
y el estado de salud. Consulte la Tabla 4-5.
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Visualizacion del panel de zona - continuacion

4-22

Tabla 4-5 Estado de la zona

Zona

Visualizacion

Indicador

Zona saludable

Nombre de zona (configurable por
el usuario)

Temperatura real en grados enteros e——
o en incrementos de décima de grado

Escala y temperatura establecida
/
/

Potencia aplicada (%) o

Corriente aplicada (A) ¢

La temperatura
real se muestra en
texto negro sobre
fondo verde.

Zona de advertencia

La desviacion excede la primera etapa
[advertencia]

La temperatura
real se muestra en
texto negro sobre
fondo amarillo.

Zona de alarma

La desviacion excede la segunda etapa
[alarma]

La temperatura
real se muestra en
texto blanco sobre
fondo rojo.

Error fatal
Problema detectado.

Consulte la Tabla 9-2 para una lista de
posibles mensajes de error explicados.

El mensaje de
error se muestra en
texto blanco sobre
fondo rojo.

Zona desactivada
La zona individual ha sido desactivada

Esta zona tiene el

indicador de apagado.

Comunicacion perdida

La zona ha perdido la comunicacion
con la consola

El mensaje de
error se muestra en
texto amarillo sobre
fondo negro.
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4.16.2 Visualizacion de la tabla

La vista de tabla enumera cada zona y los siguientes parametros:

establecer temperatura

temperatura real

potencia

potencia media

potencia de alarma/valores base de alarma que alternan
amperios

vatios

fuga

referencia de calefactor/resistencia del calefactor que alterna

La potencia total en amperios y kilovatios se muestra a lo largo de la parte
inferior de la tabla.

El boton [Modo] y los botones [Imprimir] estan disponibles en el menu de
la derecha. El usuario tiene una barra de desplazamiento en el lado derecho
para moverse por las zonas.

El color de la columna de potencia real indica los estados de las zonas.
La Figura 4-18 muestra la temperatura real en rojo, lo que indica un estado
de alarma.
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Figura 4-18 Pantalla Visualizacion - vista de tabla
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4.16.3 Pantalla del grafico de barras

El grafico de barras muestra las zonas en formato de grafico en funcion
de las variables de temperatura, potencia y flujo, dependiendo de su
configuracion. El estado de las zonas se indica mediante el color de las
columnas. La Figura 4-19 muestra la zona 10 en amarillo, lo que indica
un estado de advertencia.

El boton [Modo] y los botones [Imprimir] estan disponibles en el menu
de la derecha.

Use [Pagina A] o [Pagina V] para ver los tipos de zona en secuencia.

TooiStre Apps  Sentings  Oeaph  Plobees Shetdown  Sienup Sty Dast

Fi R F MmO MR N R FE P M2 M M M W R PR PR M RN PR
Aerlruims S msmn T g el

Mode Tool 1D #: tests 27 Feb 2018 1155 R CC Tl WARNNG |

Figura 4-19 Pantalla de visualizacion: vista de gréfico de barras
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4.16.4 Visualizacion de pantalla EasyView

La pantalla EasyView muestra una imagen de la herramienta cargada con
zonas etiquetadas con informacion sobre el estado de la zona. Consulte la
Figura 4-20.

Figura 4-20 Pantalla Visualizacion - Vista de pantalla EasyView

La pantalla EasyView debe configurarse desde la pantalla Imagenes para
que pueda mostrarse.

Consulte “5.12 Importar una imagen” en la pagina 5-40 y “5.13 Configurar la
pantalla EasyView” en la pagina 5-41 para obtener mas informacion sobre
cémo configurar la pantalla EasyView.
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4.17 Modos de funcionamiento

Los botones de acceso rapido [Apagado, Arranque, En espera y Refuerzo]
estan disponibles en los botones de la parte superior de la pantalla. Consulte

la Figura 4-21.
Shutdown  Startup Standby Boost

El usuario también puede elegir el botén [Modo] en el menu lateral:

O S =

ToalSicre L etling: Graph Pictures

Figura 4-21 Botones de acceso rapido

Se abrira un cuadro en el lado derecho de la pantalla Visualizacion. Consulte
la Figura 4-22.

El usuario puede acceder a los siguientes modos desde este cuadro:
* Ejecucién
*+ Enespera

* Arranque
* Apagado
* Refuerzo
+ Parada

El usuario elige [Cancelar] para cerrar el cuadro y volver a la pantalla
Visualizacion.

Bl

Pictures Shop Startup  Standdhy  Benst

Figura 4-22 Cuadro de modo
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4.17.1 Ventana de modo

La ventana Modo en la esquina inferior izquierda muestra el modo elegido
actual del controlador. EI modo se encendera y apagara de forma intermitente.
Si se elige un modo con tiempo limitado, como por ejemplo, el modo Refuerzo,
la ventana parpadeara alternativamente con ese modo y el tiempo restante.

Mold 4-27

)

Consulte la Tabla 4-6 para ver una lista de las pantallas de modo.

Tabla 4-6 Pantalla de la ventana de modo

Modo |

Visualizacion

Descripcion

Texto negro en
cuadro verde

Todas las zonas de control estan funcionando
normalmente.

Texto negro en
cuadro rojo

El sistema se ha apagado y los calefactores
estan a temperatura ambiente.

Texto negro en
cuadro amarillo

Las zonas que tienen temperaturas de modo en
espera configuradas disminuyen la temperatura
hasta que se genere el comando siguiente.

Texto negro en
cuadro verde

El sistema ha arrancado con una elevacion
de calor homogénea o gradual. Cambiara
a “EJECUCION” cuando se alcance la
temperatura de trabajo.

APAGADO

Texto blanco en
cuadro azul

El sistema se ha apagado con una disminucion
de calor homogénea o gradual. Cambiara

a “PARADOQ’” cuando se haya alcanzado una
temperatura de 90 °C (162 °F).

REFUERZO

Texto negro en
cuadro amarillo

La temperatura de cualquier zona con
temperatura de refuerzo configurada sera
elevada temporalmente (solicitud manual).

4.17.2 Ventana de estado

La ventana de estado a la derecha muestra “NORMAL” si todas las zonas
estan a su temperatura establecida y no se han detectado fallas. Si en
alguna zona se detecta una falla, entonces la ventana de estado cambia
su visualizacion y color. Consulte la Tabla 4-7.

Tabla 4-7 Visualizacién de la ventana de estado
Modo Visualizacién Descripcion
Texto negro en | El controlador esta funcionando normalmente.
cuadro verde
ADVERTENCIA | Texto negro en | La temperatura de una zona excede los limites
cuadro amarillo | de advertencia.
ALARMA Texto blanco en | Indica un error fatal o que la temperatura de
cuadro rojo una zona excede los limites de alarma.
NOTA

La alarma de estado solo se activa en modo Ejecucion para evitar que

los sistemas de respuesta mas lenta, como MASTER-FOLLOW, generen
alarmas innecesarias. Una vez alcanzan su temperatura establecida,
los sistemas cambiaran al modo Ejecucién y la alarma se activa.

Consulte la “Seccion 9 - Soluciéon de problemas” para obtener mas informacion
sobre las alarmas y los mensajes de error.
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4.18 Pantalla ToolStore

La pantalla ToolStore tiene 10 bancos de herramientas diferentes, cada uno
de los cuales contiene 20 casillas para herramientas, lo que proporciona una

capacidad total de 200 configuraciones de herramientas diferentes.

Las fichas del banco de herramientas muestran la siguiente informacion:

NOTA

Las herramientas estan numeradas del 1 al 199 secuencialmente en
las pestanas para garantizar que las herramientas individuales puedan
identificarse para la carga remota de herramientas.

Consulte “13.6 Seleccion de herramienta remota” para obtener
mas informacion.
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Figura 4-23 Pantalla ToolStore: bancos de herramientas

N.° herramienta: el nimero de herramienta asignado [no configurable

por el usuario]

ID de herramienta: se utiliza para identificar herramientas para su carga

remota mediante una tarjeta 105

Nombre de herramienta: un campo de texto configurable por el usuario

para el nombre de la herramienta

El color del nombre es una clave que muestra el estado de la herramienta:

* negro: un centro de herramientas que ha sido nombrado, pero que

no contiene ajustes

* azul: una herramienta que ha sido guardada y nombrada, pero no

esta en uso actualmente

4-28

e purpura: la herramienta esta actualmente en uso y no tiene cambios

en ningun ajuste
* rojo: la herramienta esta en uso pero ha sido cambiada de sus
ajustes guardados
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Pantalla ToolStore - continuacion

* Notas de la herramienta: un campo de texto configurable por el usuario
qgue se puede usar para incluir una descripcion ampliada de la herramienta

« Ultima modificacion: la fecha del tltimo cambio guardado en los ajustes
de la herramienta

* Secuencia: permite al usuario ejecutar una serie de herramientas
0 ajustes de herramientas en una secuencia previa durante un
periodo de tiempo establecido. Si no se esta utilizando la secuencia
de herramientas, este valor predeterminado es 0. Consulte “6.18
Herramientas y ajustes de secuencia” para obtener mas informacion.

» Conexioén: por lo general, el puerto serie aparece como ajuste
predeterminado, lo que indica que la configuracién de la herramienta
se almacena localmente en la memoria de la consola. La herramienta
también puede estar en modo Demostracion. Consulte “8.7 Modo de
formacion y demostracion” para obtener mas informacion.

Si se carga una herramienta, la pestana del banco de herramientas donde
se guarde se mostrara de color morado. Consulte “Figura 4-23 Pantalla
ToolStore: bancos de herramientas” en la pagina 4-28.

4.18.1 Botones del menu lateral de la pantalla ToolStore

Estos botones se muestran a la derecha de los bancos de herramientas.
Consulte la Tabla 4-8 para obtener mas informacién sobre su funcion.

Tabla 4-8 Botones del menu lateral de la pantalla ToolStore

Boton

Funcion

B

Backup

Para hacer una copia de respaldo de una herramienta.
Consulte “Copia de respaldo de parametros de la herramienta” en
la pagina 6-30.

Para cargar una herramienta.
Consulte “Cargar una herramienta localmente” en la pagina 6-25.

Para iniciar una secuencia preprogramada para el arranque
y/o el apagado. Consulte “Herramientas y ajustes de secuencia” en
la pagina 6-34.

Para buscar una herramienta en el banco de herramientas.
Consulte “6.14 Buscar en el banco de herramientas” en la pagina
6-26.
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4.19 Pantalla Aplicaciones
La pantalla Aplicaciones muestra nueve opciones para el usuario.
Elija [Aplicaciones]:

=
II

Apps

Se abrira la pantalla Aplicaciones. Consulte la Figura 4-24.
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Figura 4-24 Pantalla Aplicaciones

Para obtener mas informacién sobre los iconos que se muestran en la

pantalla Aplicaciones, consulte “Tabla 4-9 Iconos de la pantalla Aplicaciones”
en la pagina 4-31.

NOTA

El TS8 no es compatible con SmartMold, por lo que solo se muestran
8 iconos.
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4.19.1 Iconos de la pantalla Aplicaciones

Tabla 4-9 Iconos de la pantalla Aplicaciones
Icono Funcion

Para acceder a las pruebas de autodiagnéstico del controlador.
Consulte “Pruebas de autodiagnéstico” en la pagina 8-7.

Para exportar datos de herramientas desde el controlador.
Consulte “6.21 Exportar datos de la herramienta - Pantalla Exportar’
en la pagina 6-48.

Para acceder a la pantalla Imagenes.
Consulte “Pantalla Imagenes” en la pagina 4-36.

Para acceder a la pantalla Acciones.
Consulte “6.22 Monitorizar cambios en el controlador - Pantalla
Acciones” en la pagina 6-50.

Para acceder a la pantalla Alarmas.
Consulte “6.23 Monitorizar alarmas - Pantalla Alarmas” en la pagina
6-54.

Para conectarse a un punto de acceso remoto.
Consulte “6.24 Conexion remota - Pantalla remota” en la pagina 6-58.

Para acceder a la pantalla Energia.
Consulte “6.20 Monitorizar el uso de energia - Pantalla Energia” en
la pagina 6-45.

1B B EOE

Para acceder a la funcién Purgar.
Consulte “Funciéon Purga” en la pagina 6-12.

Para conectarse a la opcion SmartMold, si esta instalada.

Y 0]
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4.20 La pantalla Configuracion

La pantalla Configuracion contiene opciones para la configuracion del sistema
y la configuracién de las herramientas.

Elija [Configuracion]:

G

Settings

Se abrira la pantalla Configuracion. Consulte la Figura 4-25.
| = ka = 1]
Display TooiStore  Apps Ciragh Pacheres Shsidowwn  Stariup  Standby
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Figura 4-25 Pantalla Configuracion

4.20.1 Botones del menu lateral de la pantalla Configuracion

Tabla 4-10 Botones del menu lateral de la pantalla Configuracién

Boton Funcion

Para configurar los parametros de las herramientas o del sistema.
Consulte “5.5 Configurar los parametros y ajustes” en la pagina
5-10.

Para abrir el cuadro Configuracion.

ol nfi::_|

Para elegir un rango de zonas.

Consulte “Elegir zonas” en la pagina 4-18.
Range

= Para cancelar y volver a la pantalla anterior.

Cancel

Para enviar informacion a la impresora o al dispositivo

“'Eh de memoria USB.

Print Consulte “Configurar una impresora” en la pagina 5-49.
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4.20.2 Iconos de parametros del sistema

4-33

Tabla 4-11 Iconos de parametros del sistema

Icono

Funcion

| o
[ &
Usar Admin

Para configurar la informacion de usuario.
Consulte “7.6 Parametros del administrador del usuario” en la pagina
7-11.

®
[T

Ler Accost

Para configurar los ajustes de acceso del usuario.
Consulte “7.1 Pantalla de acceso de usuario” en la pagina 7-1.

©

DaleTime:

Para configurar los parametros de fecha y hora.
Consulte “5.14 Establecer fecha y hora” en la pagina 5-47.

Para configurar los ajustes predeterminados de la impresora.
Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49.

Para configurar una conexion de red.
Consulte “7.7 Configurar una conexion de red” en la pagina 7-13.

Para compartir archivos de forma remota a través de una red.
Consulte “7.8 Compartir archivos en una red” en la pagina 7-18.

Para acceder y configurar los ajustes del sistema.
Consulte “5.5.3 Configurar los parametros del sistema” en la pagina
5-21.

4.20.3 Iconos de parametros herramienta

Tabla 4-12 Iconos de parametros herramienta

Icono

Funcion

g

QuadiO

Para configurar la tarjeta Quad IO para la sefializacion remota.
Consulte “Seccion 13 - Opciones de Quad 10” en la pagina 13-1.

o5

SVG

Para configurar los ajustes SVG.
Consulte “Seccion 14 - Opcidon de compuerta de valvula secuencial’
en la pagina 14-1.

Teal Cenlig

Para acceder y configurar los parametros de herramienta.
Consulte “5.5 Configurar los parametros y ajustes” en la pagina 5-10.
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4.21 Pantalla Graficos

La pantalla Graficos muestra graficos de temperatura frente a tiempo
o potencia frente a tiempo de hasta 20 zonas.

Elija [Graficos]:

| o merras e apn s

Figura 4-26 Pantalla Graficos
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4.21.1 Botones del menu lateral de la pantalla Graficos

Tabla 4-13 Botones del menu lateral de la pantalla Graficos
Boton Funciones

- Para mostrar el historial de funcionamiento de la herramienta
fe=l seleccionada. La linea cronoldgica se muestra en la barra de
Timeline informacion inferior.

Consulte la “Figura 4-26 Pantalla Graficos” en la pagina 4-34.

Para mostrar la potencia en el eje inferior del grafico.
Cambia a [Mostrar].

Para mostrar la temperatura en el eje inferior del grafico.
Cambia a [Potencia).

Para elegir la escala del periodo de tiempo que se muestra.
Las opciones son 5 minutos, 30 minutos o 24 horas.

Para cancelar y volver a la pantalla anterior.

Para subir por las zonas.

Para bajar por las zonas.

Para enviar informacién a la impresora o al dispositivo de
memoria USB.
Consulte “Configurar una impresora” en la pagina 5-49.
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4.22 Pantalla Imagenes

La pantalla Imagenes permite al usuario vincular las temperaturas de

zona a la posicion fisica de una imagen cargada. Las consolas TS12y TS17
pueden almacenar hasta 120 imagenes. La consola TS8 puede almacenar
hasta 20 imagenes. Una barra de desplazamiento en el lado derecho permite
al usuario desplazarse por varias pantallas para encontrar imagenes, si

€s necesario.

Elija [Imagenes]:

Pictures

Se abrira la pantalla Imagenes. Consulte la Figura 4-27.
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Figura 4-27 Pantalla Imagenes

NOTA
La pantalla Imagenes predeterminadas esta en blanco hasta que el usuario
no guarde imagenes en ella.

4.22.1 Botones del menu lateral de la pantalla Imagenes

Tabla 4-14 Botones del menu lateral de la pantalla Imagenes
Boton Funcion

Para importar imagenes a la memoria de la consola.

& Consulte “5.12 Importar una imagen” en la pagina 5-40.

Import

Muestra vinculos entre las imagenes y la herramienta cargada
actualmente.

Consulte “5.13.3 Ver imagenes vinculadas” en la pagina 5-43.
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4.22.2 Acceso a la pantalla Imagenes: Consola TS8

La consola TS8 no tiene un botdn de [Imagenes] en el menu de Navegacion.
Para acceder a la pantalla Imagenes:

1. Elija [Aplicaciones]:

e
=

Apps

2. Elija [Imagenes]:

La consola TS8 puede contener hasta 20 imagenes. El usuario solo puede
vincular una imagen a cada herramienta. Consulte la Figura 4-28.

@g Configure Picture Link

Select empty Easyview slot to link the currently

loaded picture.
1 picture03d.jpg

Figura 4-28 Consola TS8 - Configurar cuadro de vinculacion de imagen
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4.22.3 Pantalla EasyView

Después de guardar una imagen en la pantalla Imagenes, el usuario puede
cargarla en la pantalla EasyView. La pantalla EasyView vincula imagenes
cargadas de herramientas a zonas especificas para fines de monitorizacion.

=
.
Mold =
Masters

Consulte la Figura 4-29.

Figura 4-29 Pantalla EasyView vinculada
La imagen de la pantalla EasyView se puede mover con la pantalla tactil.
Aparte del nimero de zona (o nombre de alias), los minipaneles muestran
informacién adicional, que puede ser:

* latemperatura real

* latemperatura de control

* el porcentaje de potencia de salida

* la corriente (o amperios) consumida por esa zona

NOTA
El encabezado del minipanel no esta codificado por colores como en

la pantalla Visualizacion.

La mitad inferior esta codificada por colores para indicar el estado
de la alarma, como se muestra a continuacion:

Tabla 4-15 Colores de estado de alarma

Funcionamiento normal

Negro sobre amarillo | Estado de advertencia de primera etapa

Blanco sobre rojo Estado de alarma de segunda etapa o error fatal
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4.22.4 Botones del menu superior de la pantalla EasyView

Tabla 4-16 Botones del menu superior de la pantalla EasyView
Funcién

Realizar una copia de respaldo de una imagen.
Consulte “5.13.1 Vincular una imagen en la pantalla EasyView” en la
pagina 5-42.

Eliminar una imagen.
Consulte “5.13.6 Realizar una copia de respaldo de una imagen
desde la pantalla EasyView” en la pagina 5-45.

Ver la anterior imagen guardada.

Ver la siguiente imagen guardada.

Vincular una imagen. Cambia a [Desvincular].

Consulte “5.13.1 Vincular una imagen en la pantalla EasyView” en la
pagina 5-42.

Desvincular una imagen. Cambia a [Vincular].

Consulte “5.13.2 Desvincular una imagen en la pantalla EasyView”
en la pagina 5-42.

Ocultar los minipaneles en una imagen de EasyView vinculada.
Cambia a [Mostrar].

Muestra los minipaneles en una imagen de EasyView vinculada.
Cambia a [Ocultar].

Coloca un minipanel en la imagen vinculada.
Consulte “5.13.4 Adadir un minipanel a la imagen de la herramienta”
en la pagina 5-44.

Eliminar una etiqueta de la imagen de EasyView.
Consulte “5.13.5 Quitar un minipanel de la imagen de la herramienta’
en la pagina 5-45.

Salir de la pantalla EasyView.
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4.22.5 Pantalla Zoom

La pantalla Zoom muestra el grafico de desviacion, el grafico de potencia de
salida y una tabla con los parametros de zona.

1. Elegir cualquier zona:

a B D

Pictures

Startp  Standby  Boost

Zone Selection Acthwe

2. Seleccionar [Zoom]:
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Pantalla Zoom - continuacion

Se abrira la pantalla Zoom. Consulte la Figura 4-30.

Geaph  Piclures Shuldovn  StaDug  Sandly  Bo08

T CHTs Vi
ST Selpant HOOLDF
s Sl ! 2000 F

Mk P 1007

A
N

"..

1§ Marnitas Coaph Fase 3 My 2I1E 34:48

1. Gréfico de desviacion
2. Tabla
3. Gréfico de potencia de salida

Figura 4-30 Pantalla Zoom
El usuario puede cambiar la orientacion de los graficos con la pantalla tactil.

La escala de tiempo mostrada se encuentra en la barra de informacién en la
parte inferior de la pantalla.

4.22.6 Interpretar la pantalla Zoom
Consulte la numeracién en la Figura 4-30 para esta seccion.

1. En el grafico de desviacion, la linea roja indica que la temperatura real ha
variado, superando la temperatura establecida. La linea azul indica que
la temperatura real ha variado, quedando por debajo de la temperatura
establecida. Si las dos lineas estan juntas, hay un control preciso de la
temperatura. Una zona que se desvia mas notablemente que sus zonas
vecinas podria presentar un problema, como un termopar defectuoso
0 un ajuste de velocidad de zona incorrecto.

2. Latabla de la izquierda muestra los parametros principales de la zona
y el valor de temperatura actual.

3. El grafico Potencia de salida muestra los niveles de potencia de salida
gue se han medido. Los rastros de potencia deberian ser bastante
similares para las zonas similares a temperaturas similares.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+



=
.
Mold —
Masters

Manual de usuario del controlador M2+

GENERALIDADES 4-42

4.22.7 Botones del menu lateral de la pantalla Zoom

Tabla 4-17 Botones del menu lateral de la pantalla Zoom

Funcion

Para establecer las temperaturas de las zonas, los modos de
trabajo o encender y apagar las zonas. Consulte “5.6 Establecer
temperatura de zona” en la pagina 5-26 y “6.9 Activar o desactivar
zonas” en la pagina 6-18.

Para alternar entre un grafico de 5 minutos y un gréfico de
30 minutos.

Scale

Para subir por las zonas.

Para bajar por las zonas.

S

Para cancelar y volver a la pantalla anterior.

Para enviar informacién a la impresora o al dispositivo de
memoria USB.
Print Consulte “Configurar una impresora” en la pagina 5-49.
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Seccion 5 - Configuracion

ADVERTENCIA
Asegurese de leer completamente la “Seccién 3 - Seguridad” antes de
conectar o utilizar el controlador.

Es responsabilidad del integrador comprender y seguir las normas
internacionales y locales de seguridad de la maquinaria al integrar
el controlador con el sistema de moldeo.

El controlador de la serie M2 Plus debe estar ubicado de tal manera que
la desconexion principal sea facilmente accesible en caso de emergencia.

Los controladores de la serie M2 Plus se envian con un cable de potencia
con la clasificacion necesaria para hacer funcionar el sistema. Cuando
instale un conector en el cable, asegurese de que el conector pueda
soportar en forma segura toda la carga del sistema.

El suministro de electricidad del controlador de la serie M2 Plus debe
tener un dispositivo de desconexion con fusible o un disyuntor principal,

de acuerdo con los cédigos de seguridad locales. Consulte la placa de
numero de serie del armario del controlador para confirmar los principales
requisitos de suministro de electricidad. Si el suministro local esta fuera del
rango especificado, comuniquese con Mold-Masters para recibir asesoria.

f ADVERTENCIA - PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA

Es muy importante tener en cuenta estas advertencias para disminuir
al minimo cualquier peligro de lesiones personales.

» Asegurese de que todas las fuentes de energia estén correctamente
bloqueadas en el controlador y en la maquina de moldeo antes de
instalar el controlador en el sistema.

* NO ingrese al armario sin AISLAR primero los suministros. Hay terminales
no protegidas en el interior del armario que pueden tener un potencial
eléctrico peligroso. Cuando se utiliza un suministro trifasico, este potencial
puede ser de hasta 600 VCA.

» Hay cables de voltaje y corriente conectados al controlador y al molde.
La potencia eléctrica debe desconectarse y deben seguirse los
procedimientos de bloqueo/etiquetado antes de instalar o retirar
cualquier cable.

» La integracion debe ser realizada por personal debidamente capacitado,
cumpliendo con los codigos y reglamentos locales. Es posible que los
componentes eléctricos pierdan su conexion a tierra cuando se retiran
del conjunto de la maquina o del estado de funcionamiento normal.

* No mezcle los cables de potencia eléctrica con los cables de extension
del termopar. No pueden usarse indistintamente; unos estan disefiados
para conducir la carga de potencia y los otros para proporcionar
indicaciones precisas de temperatura.

ADVERTENCIA - PELIGRO DE TROPIEZO

El integrador debe asegurarse de que los cables del controlador
no generen un peligro de tropiezo en el suelo, entre el controlador
y la maquina de moldeo.

>

IMPORTANTE

Recomendamos que se realice una rutina de autodiagnéstico (consulte
la Seccidn “8.3 Pruebas de autodiagnéstico”) para verificar que todas
las zonas estén correctamente secuenciadas y que no haya cables
intercambiados entre las zonas o entre las salidas del calefactor

y las entradas del termopar.
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CONFIGURACION

5.1 Introduccion
Los controladores M2 Plus se envian con una herramienta configurada

cargada. El usuario puede copiar esta herramienta y modificar los parametros

para adaptarlos a los requisitos de produccion.

5.2 Crear una nueva herramienta

1.

IMPORTANTE

El controlador debe estar en modo Puerto serie.

El usuario no puede sobrescribir una herramienta existente para crear
una nueva herramienta.

Elegir [ToolStore]:

5

ToolStore

2. Elegir una casilla de herramienta vacia.

3

4.
5.

Shetdown  Slartup

5 5 Mz + TG A CAATY Desre biode

i [ Wraas . B ety + waler + KJ Dema Mode |
¥ . ki . Blsome . A Cavity + 308 . . Demo Wiode
) . ] . Blroast . A Cavimy + 04 . Do Wode
] L] B rews B Caviby & LE-RKY [ELL TR
m {1} Al Fones Serial Port
i 1] HPE WATERFLD Serlal Pon
(-} 2 walerd om Berial Mot
=] | (K ] [ Rruly | 1750 130400 [ | Dase bods

brmrs 0 Fra il nenal For

Toal By &F: 144 + 10

0 May DULE 20:10

. Elegir [Detectar]:

Introduzca la contrasenfa, si es necesario.
Introduzca el nombre de la herramienta:

5-2
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Crear una nueva herramienta - continuacion

La consola ejecuta una rutina de deteccion automatica de tarjetas para
averiguar qué tipo y cuantas tarjetas hay instaladas en el controlador
seleccionado. Consulte “5.2.1 Tarjetas que pueden detectarse” en la pagina
5-4 para obtener mas informacion.

Durante el proceso de deteccion se mostrara el siguiente mensaje:

Auto detecting cards. Please wait!

NOTA

Si el sistema tiene un problema al ejecutar la secuencia de deteccion,
puede informar de “Fallo de deteccién automatica” y sugerira reintentar el
proceso. Elegir [Aceptar] para reintentar la deteccion de tarjeta. Si la rutina
de deteccidn sigue fallando, pongase en contacto con su proveedor para
obtener asesoramiento.

Auto Detect Failed. Retry ?

Después de crear una herramienta, el usuario debe configurar las zonas,
los ajustes de la herramienta y los ajustes del sistema segun sea necesario.
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5.2.1 Tarjetas que pueden detectarse

Tabla 5-1 Tarjetas del controlador M2 Plus

Tarjeta Simbolo Descripcion
M2Z6MOD Tarjeta de 6 zonas con capacidad nominal de 5 amperios para sondas
con deteccién de corriente y monitorizacion de fallas de conexién
a tierra
M2QMOD / Tarjeta de 4 zonas con capacidad nominal de 15 amperios con
% deteccion de corriente y monitorizacion de fallas de conexion a tierra
20A-MOD Tarjeta de 2 zonas con capacidad nominal de 20 amperios para solo
g colectores con deteccién de corriente
1Z-3Ph-30A Tarjeta trifasica de 1 zona con capacidad nominal para 480 VCA,
m 30 amperios con deteccién de corriente
HRC-AI8 ; Tarjeta de entrada analdgica de 8 canales de 4-20mA utilizada
normalmente con sensores de flujo analdgicos para supervisar los
caudales de refrigerante
HRC-D12 Tarjeta de entrada digital de 16 canales normalmente utilizada para
l aceptar sefales externas
_'.1-'
HRC-WT3 La tarjeta RTD de 12 canales se utiliza para la monitorizacion de
la temperatura mediante dispositivos de temperatura resistivos
HRC-WT4 Tarjeta TC de 12 canales utilizada para la monitorizacion de la
EID temperatura mediante sensores termopares
HRC-I03 o Tarjeta de entrada/salida digital de 4 canales para sefalizacion remota
TMK-104
HRC-105 Tarjeta de entrada/salida digital de 4 canales para sefalizacion remota
y entrada de seleccion de herramientas remota
D032 Tarjeta de salida digital de 32 canales utilizada para sefalizar
equipos externos
M2-SVG12 Tarjeta de compuerta de valvula secuencial de 12 canales que

puede abrir y cerrar las compuertas de valvula en un punto
predeterminado discreto

Tarjeta de 30

Tarjeta de doble casilla de 2 zonas que admite 30 amperios con un ciclo

amperios de trabajo del 100 %
HRC-AI04 Tarjeta de salida analdgica de 4 canales (PWM, 0-10V, 4-20mA)
20A-MOD Tarjeta de 2 zonas de 20 amperios con deteccion de corriente

y monitorizacién de fallas de conexion a tierra

Manual de usuario del controlador M2+
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5.3 Configuracion de tarjetas de control

La pantalla ToolStore muestra iconos en la primera columna para indicar qué
tarjetas se han detectado.

Todas las tarjetas de control de temperatura inicialmente utilizan de forma
predeterminada las zonas de sondas y los valores predeterminados de sonda.

La herramienta puede funcionar con este ajuste basico, pero es mejor
configurar zonas mas grandes y lentas, como colectores.

Las zonas excedentes deben establecerse en [No usada] para evitar
falsas alarmas.

Ejemplo: si tiene seis tarjetas que ofrecen 36 zonas de control, pero solo
esta utilizando 32 zonas reales, es mejor establecer las ultimas cuatro
zonas en [No usada] para que no muestren falsas alarmas.

5.3.1 Establecer tipos de zona

El ajuste de las zonas para reflejar la herramienta facilita el uso, ya que las
caracteristicas de la tarjeta de control estan preprogramadas para que sea
mas probable que coincidan con la carga térmica.

El primer inicio automatico realizara esta rutina, pero es util tener las tarjetas
designadas antes de utilizarlas por primera vez.

En la pantalla Visualizacion:
1. Elija [Configuracidn]:

&

Settings

2. Elija una zona en la columna Tipo. Consulte la Figura 5-1.

oo
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Mo Masicr

Zona Bolrotion Aot 2 Ml 2018 92:37

Figura 5-1 Elija una zona en la columna Tipo
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Establecer tipos de zonas - Continuacion
3. Elija [Establecer].

Se abrira la caja Configurar casilla de tarjeta:

= configure Card Slot

Type Panel Colowr Picker
: | Probe
IEE manifold -[lr_
——
| Spuear
| | Monitar

4. Seleccione el tipo de zona. Opciones disponibles:

* [No usada]: desactiva las zonas de tarjeta no utilizadas
* [Sonda]: establece la zona en una curva de respuesta mas rapida
* [Colector]: establece la zona en una curva de respuesta mas lenta
o solo la zona sin funcién de control
* [Spear]: solo para tarjetas 4SMODC
* [Monitor]: le permite establecer cualquier zona de control desde
cualquier tarjeta como monitor
+ [Especial]: usado para tarjetas que no controlan la temperatura.
Por ejempilo:
* Zona RTD: apta para tarjetas de medicion de temperatura
12RTD (12 canales) para refrigeracion de agua
* Zona lO: apta para tarjetas de entrada/salida QCIO
(cuatro canales de entrada/salida)
* Agua: apta para tarjetas de medicion de flujo de agua Al8
(8 canales analdgicos) o 16DLI (16 canales)
5. De ser necesario, cambie el color del encabezado.
6. Elija [Aceptar] para aceptar los cambios de configuracion del usuario
o [Cancelar] para volver a la pantalla Configuracion sin guardar
ningun cambio.
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5.4 Establecer las zonas de enfriadores,
cavidades y flujo de agua

El usuario puede establecer o cambiar la temperatura de una sola zona

o puede utilizar [Rango] para cambiar varias zonas simultaneamente.
Consulte “4.13 Elegir zonas” en la pagina 4-18 para obtener mas informacion
sobre la funcién Rango.

1. Elija la zona o zonas necesarias:

Shuldown  Stafup  Stasdby

&

Caineel

Pt

Zane SolocSen Active oS Apr 2010 14:47

2. Elija [Establecer]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira un teclado:

Erstu i Dot Powss

ek W Se | wdd | i suberan!

K |ﬂ'lu-ml | 1 slewe

M

4. Elija [Manual] para el modo.
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asters Establecer zonas de enfriadores, cavidades y de flujo

de agua - continuacion

5. Introduzca los valores necesarios con el teclado o elija:

* [Sumar] para aumentar la temperatura actual en una
cantidad establecida

* [Restar] para disminuir la temperatura actual en una
cantidad establecida

NOTA
Los valores establecidos deben estar dentro de los limites establecidos

en la pantalla Configuracion. Consulte “5.5.1 Configurar parametros de
herramienta zona por zona” en la pagina 5-10 para obtener informacién
sobre como cambiar estos limites.

6. Elija [Intro] para aceptar los cambios y volver a la pantalla de
visualizacién, o elija [Esc] para borrar la entrada.

El usuario puede volver a la pantalla Visualizacion en cualquier momento
eligiendo [Esc] dos veces.

Para obtener mas informacién sobre el control y monitorizacion del flujo
de agua, consulte “Seccion 11 - Colectores de agua” en la pagina 11-1.
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5.4.1 Valores de zona preconfigurados

La Tabla 5-2 muestra el grafico de configuracion completo y los valores
preconfigurados que se dan a las zonas de sondas y colectores. Estos
valores pueden cambiarse para adaptarse a cada herramienta.

Tabla 5-2 Valores de zona preconfigurados

Parametro Tarjetas de sondas | Otras tarjetas de
y colectores monitorizacion

Alarmas activas C,B, I C,B, I

Alarma alta y baja 25°C 045 °F 25°C 045 °F

Potencia de la alarma Desactivado Desactivado

Tiempo de la alarma

10 segundos

10 segundos

de control min.

Alias en blanco en blanco
Tiempo de refuerzo 0 en blanco
Grupo de pantallas 1 en blanco
Zona principal en blanco en blanco
Parametro de potencia | 100 % en blanco

max.

Parametro de punto 450 °C 0 842 °F 450 °C 0 842 °F
de control max.

Parametro de punto 0°Co032°F en blanco

Direccién de bastidor

direccion de casilla

direccion de casilla

Promedio de lectura 0 0

Sensor Tipo J en blanco
Etapa de apagado desactivado desactivado
Velocidad Automatico en blanco
Temperatura de En 0°Co0°F en blanco
espera y Refuerzo

Etapa de arranque desactivado desactivado
Valor de compensaciéon | 0°C o 0 °F en blanco
de termopar

Modo de termopar abierto | Normal en blanco
Advertencia altay baja |5°C 09 °F en blanco

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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5.5 Configurar los parametros y ajustes

La asignacion de tarjetas proporciona parametros predefinidos para la
herramienta y el sistema, que funcionan para un uso general. Es posible que
sea necesario ajustar varios parametros, como los niveles de advertencia

y alarma, para cada herramienta. Algunos parametros se pueden configurar
zona por zona para obtener una mayor precision y otros ajustes se pueden
configurar para toda una herramienta o para todo el sistema.

* Para obtener informacién sobre los parametros de herramienta
configurables zona por zona, consulte “5.5.1 Configurar parametros
de herramienta zona por zona” en la pagina 5-10.

» Para obtener informacion sobre los ajustes de herramientas
configurables para todas las zonas, consulte “5.5.2 Configuracion de
los ajustes para toda la herramienta” en la pagina 5-15.

+ Para obtener informacion sobre los ajustes de herramientas
configurables para todas las zonas, consulte “5.5.3 Configurar los
parametros del sistema” en la pagina 5-21.

NOTA
Los ajustes pueden ser valores u opciones.

» Para los valores, aparece un teclado.
* Para las opciones, es posible que el usuario tenga que elegirlas
de una lista o utilizar una casilla de verificacion.

Algunos ajustes requieren el reinicio de la consola que el usuario confirme
la accién. Como ejemplo:

Changing the language requires an application restart.

Change to German?

Estos valores establecidos para la configuracién pertenecen a la herramienta
que esta cargada actualmente. Si se carga una nueva herramienta, esta
nueva herramienta traera su propia configuracion a la pantalla ToolStore.

5.5.1 Configurar parametros de herramienta zona por zona

La configuracion zona por zona esta disponible para algunos parametros
para permitir una mayor precisién. El usuario también puede configurar mas
de una sola zona a la vez.

En la pantalla Visualizacion,
1. Elija [Configuracidn]:

€

Settings
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Configurar parametros de herramienta zona por zona -
continuacion

2. Elijala zona o zonas que se van a configurar y elija la columna del

4.
5.
6.

parametro requerido. Consulte la Figura 5-2.

D O = [ i

Sy o ==
Displey  ToolStere  Apps e Shuldown  Starup  Standby
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i 0¥ B 8 ¥ ¥ 8 8 ¥ 08 8§ %8
£ 5 8 8 8 B 8 8 8 8 8 ¥ 8 8
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Zane Selection Active =7 Folb 2000 2125 [N

Figura 5-2 Elija las zonas y parametro requeridos

Elija [Establecer]:

@]

Set

Introduzca la contrasena, si es necesario.
Establezca el valor requerido.
Repita los pasos 2 a 5 para cada parametro que deba ser ajustado.

Consulte “Tabla 5-3 Parametros de herramienta - Zona por zona” en la
pagina 5-12 para ver una lista de parametros configurables.
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Masters
Configurar parametros de herramienta zona por zona - continuacion
Tabla 5-3 Parametros de herramienta - Zona por zona
Funcién Descripcion Limites de configuracién
Direccion Solo lectura. No configurable por el usuario.
de bastidor
Alias Para cambiar el nombre de alias actual, el usuario | Caracteres maximos = 11.
debe utilizar primero la tecla de retroceso del Por defecto = en blanco.
teclado para eliminar el nombre existente.
Modo de Selecciona una respuesta para cualquier zona
termopar que detecte un termopar fallido:
abierto
Normal: No se toman medidas correctivas.
La potencia de la zona se establece en 0 %
y muestra una alarma de error fatal de termopar.
Automatico Manual: la zona tiene
suficientes datos después de diez minutos de
funcionamiento continuo para cambiar al modo
Manual a un nivel de potencia que deberia
mantener la temperatura anterior.
Automatico Esclavo: la zona tiene
suficientes datos después de diez minutos de
funcionamiento continuo para esclavizar la zona
fallida a otra zona similar.
Esclavizacion de zona nominada: permite al
usuario especificar una zona para que actue
como maestra para otra zona, si esta fallara.
Punto de Temperatura establecida por el usuario. Maximo =450 °C / 800 °F.
control Tux = 9999 °C / 9999 °F.
Temp. Establece la temperatura del modo En espera | Maximo = 350 °C / 660 °F.
En espera para cualquier zona.
Temp. Establece el aumento de temperatura cuando Méaximo = 250 °C / 450 °F
Refuerzo se selecciona el modo Refuerzo. por encima de la temperatura
establecida normal.
Tiempo de Establece por cuanto tiempo se aplica la Maximo = 5400 segundos.
refuerzo temperatura de Refuerzo.
Temp. La temperatura a la que debe controlarse la Maximo =400 °C / 800 °F.
Bloqueo zona durante el modo Bloqueo. Predeterminado = 0.
Temp. Velocidad de la caida de temperatura mientras | Maximo =20 °C /30 °F
Bloqueo la zona disminuye hasta el valor de temperatura |por minuto
de bloqueo mientras esta en modo Bloqueo. Predeterminado =5 °C /5 °F
por minuto.
Zona principal | Selecciona una zona maestra para cualquier No elija hasta que todas las
grupo de subzonas. zonas no se hayan configurado
en los tipos correctos.
Advertencia |Establece la desviacién de temperatura por Maximo =99 °C /178 °F.
alta encima del punto de control que activara la Predeterminado =5 °C /9 °F.
indicacion de advertencia.
Advertencia |Establece la desviacién de temperatura por Maximo =99 °C / 178 °F.
baja debajo del punto de control que activara la Predeterminado =5 °C /9 °F.
indicacion de advertencia.
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Configurar parametros de herramienta zona por zona - continuacion

Tabla 5-3 Parametros de herramienta - Zona por zona

Funcion

Descripcioén

Limites de configuracién

Alarma alta

Establece la desviacion de temperatura por
encima del punto de control que activara la
indicacion de Alarma.

Maximo =99 °C /178 °F.
Predeterminado = 25 °C / 45 °F.

Alarma baja

Establece la desviacién de temperatura por
debajo del punto de control que activara la
indicacion de Alarma.

Maximo =99 °C /178 °F.
Predeterminado = 25 °C / 45 °F.

Potencia de
alarma

Establece el nivel de potencia que, si se supera,
activard la indicacion de Alarma.

Maximo = 100 % [Desactivado].
Predeterminado = 100 %
[Desactivado].

Alarma de
calefactor

Genera una alarma si la resistencia del
calefactor supera este valor en comparacion
con el valor de referencia del calefactor.

El rango es de 0 a 100.
Predeterminado = 0
[Desactivado].

Alarmas
activas

Ofrece una tabla de seleccion que le permite
decidir como cualquiera de las siguientes
condiciones de alarma deberia afectar

al sistema:

+ Alarma de temperatura alta
+ Alarma de temperatura baja
+ Alarma de zona

+ Alarma de potencia

Opcidn para acciones de alarma:
Consola: muestra la condicion
de alarma en el panel inferior
Estado.

Baliza: extiende la alarma para
activar una baliza de alarma
y una sirena conectados.

Proteccién de molde: pone

la consola en modo Parada.
Todos los calefactores de zona
se enfriaran.

Desactivacion de inyeccion:
envia una sefal de apagado
desde la tarjeta 10, que puede
configurarse externamente para
parar la maquina de moldeado.

Tiempo
de alarma
(segundos)

Establece un breve retardo entre la deteccion
de una condicién de alarma y el envio de una
alarma externa.

Maximo = 999 segundos.

Punto de
control
maximo

Establece el punto de control mas alto permitido
para la zona o zonas.

Maximo = 450 °C u 800 °F.

Punto de
control
minimo

Establece el punto de control mas bajo
permitido para la zona o zonas.

Minimo =0 °C o 0 °F.

Maxima
potencia

Establece el nivel de potencia mas alto
permitido para la zona o zonas.

Funciona en configuracion de bucle abierto
(Manual) o bucle cerrado (Auto).

Maximo = 100 %.

Proteccion de
tierra

Seleccione [Encendido] para supervisar
continuamente la fuga a tierra. El controlador
puede reducir la tension de salida, si es
necesario, para proteger el sistema.

Si este parametro se establece en
[Desactivado], no se monitorizara la fuga a tierra.

Nota: si la salida es demasiado alta, el fusible
de salida principal se rompera.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.

Manual de usuario del controlador M2+



CONFIGURACION

5-14

Configurar parametros de herramienta zona por zona - continuacion

Tabla 5-3 Parametros de herramienta - Zona por zona

Funcion

Descripcion

Limites de configuracion

Compensacion
de termopar

Establece un valor proporcional para
compensar entre la temperatura mostrada
y la temperatura real.

Maximo = £150 °C o +300 °F.

Velocidad

Selecciona o anula el ajuste de velocidad
automatica para determinar la caracteristica
de control para la temperatura de la zona.

Nota: Los ajustes Ultra obligan
al controlador a permanecer
siempre en el disparo en angulo
de fase.

+  Se utiliza si una boquilla
muy pequefia puede mostrar
inestabilidad de temperatura
en el modo de activacion
por rafagas.

Sensor -
Temperatura

Selecciona el sensor de temperatura para la zona:
Tipo J

Tipo K

Tipo K Alta

Termopares de Tipo J / Tipo K:
Max. =472 °C / 881 °F.
Termopares de Tipo K Alta:
Maximo = 700 °C / 1292 °F.

Sensor -
Analégico

Selecciona sensores analdgicos para tarjetas Al.

Nota: los sensores analdgicos
leen 0-20 mA y se pueden
utilizar para flujo, presién

u otros dispositivos.

Grupo de
pantallas

Selecciona grupos de zonas para mostrar
en pantallas de Visualizacion separadas.

De forma predeterminada, todas las zonas estan
en el grupo uno, pero las zonas seleccionadas se
pueden asignar a otros grupos.

Las zonas que no necesitan ser mostradas
en la pantalla de visualizacién pueden ser
configuradas como grupo de visualizacién 0.

Por defecto = 1.
Maximo = 6 grupos.

Etapa de
arranque

Configura grupos de zonas en grupos de
arranque independientes.

Méaximo = 16 grupos.
Por defecto = 1.

Etapa de
apagado

Configura grupos de zonas en grupos de
apagado independientes.

Méaximo = 16 grupos.
Por defecto = 1.

Manual de usuario del controlador M2+
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5.5.2 Configuracion de los ajustes para toda la herramienta

La configuracion de la herramienta a la que se accede desde [Parametros
del sistema] en la pantalla Configuracion afecta a todas las zonas de la
herramienta. No se pueden configurar zona por zona.

1. Elija [Configuracidn]:

G

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

e
£

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion:

I
el Settings

Dyalem Sallinga

2 2 O = 5 =

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars Fabwori Mabwon Shans

®;

System Condg

Tool Setnge

TR e
Cuadio v

i Flack

4. Elija [Configuracién de herramienta] en Parametros de herramienta.

Se abrira la caja de Configuracion de herramientas:

ey
Display Mede [Sebent i e Frimm s
Inpurt Timer

Input Signal

Power Mode

Power Alarm Delay

Pressure Units

Actien

o R = Wiew
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Configuracion de los ajustes para toda la herramienta - continuacion

5. Elija la configuracion requerida.
6. Introduzca el valor u opcién requerido.

7. Elija [Aceptar] para aceptar el nuevo valor o elija [Atras] para volver
a la pantalla de Configuracion de herramientas sin guardar los cambios.

Consulte “Tabla 5-4 Configuracion de herramienta - Herramienta completa”
en la pagina 5-17 para ver una lista de configuraciones de herramientas
configurables.

@ IMPORTANTE
El usuario debe guardar la herramienta en ToolStore para guardar estos

cambios de forma permanente. Consulte “6.11 Guardar una herramienta”
en la pagina 6-21 para obtener mas informacion.
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Configuracion de los ajustes para toda la herramienta - continuacion

Tabla 5-4 Configuracién de herramienta - Herramienta completa

Funcién Descripcion Limites
Botén Uno Permite al usuario elegir qué botén se muestra como
primer botdn en los botones de Modo superiores:
[Apagado] o [Parada].
Boton Dos Permite al usuario elegir qué botén se muestra como
segundo botdn en los botones de Modo superiores:
[Ejecucidn], [Secuencia] o [Arranque].
Modo Establece la pantalla Visualizacién y la pantalla

Visualizacion

Configuracion para agrupar las zonas como:

* [Ordenadas]: primero se muestran todas las
zonas de sondas, seguidas de los colectores
y, a continuacion, de los especiales.

* [Mezcladas]: agrupa las zonas de sondas
y colectores por su posicion en el bastidor
de tarjetas.

Los colectores pueden aparecer fuera del orden

de secuencia, pero se agruparan con sus zonas

de sonda correspondientes.

Unidades Elija [Galones] o [Litros]. Nota: este parametro solo
de flujo aparece si se detecta una
tarjeta de monitorizacion
de flujo (entrada analoga)
en el bastidor.
Cronémetro | Establece un retardo entre el momento en que se Maximo = 99 minutos.
de entrada recibe una senal de entrada y el controlador entra
en un nuevo modo.
El controlador utiliza el retardo para confirmar que ha
recibido una sefial de entrada adecuada frente a un
pulso de entrada.
Senal de Establece como la consola responde a una entrada Nota:
entrada remota, normalmente un par abierto, en el conector

HAN4A del panel posterior:

En espera si esta cerrada: cambia el controlador
al modo En espera cuando la entrada remota esta
cerrada y vuelve al modo Ejecucién cuando se
elimina la sefal de entrada remota. Funciona en
todos los modos.

EN ESPERA si esta abierta: cambia el controlador
al modo En espera cuando la entrada remota esta
abierta y mantiene el controlador en modo En espera
incluso si se restaura la sefial de entrada remota.
Funciona solo en modo Ejecucion.

REFUERZO si esta cerrada: cambia el controlador al
modo Refuerzo cuando la linea remota esta cerrada
y vuelve al modo Ejecucién incluso si se elimina

la sefal de entrada remota. Funciona en todos los
modos.

PARAR si esta cerrada: cambia el controlador al
modo Parada cuando la linea remota esta cerrada

y mantiene el controlador en modo Parada incluso si
se elimina la senal de entrada remota. Funciona en
todos los modos.

PARAR si esta abierta: cambia el controlador al
modo Parada cuando la linea remota esta abierta
y mantiene el controlador en modo Parada incluso
si se elimina la sefial de entrada remota. Funciona
solo en modo Ejecucion.

Solo aquellas zonas

que tengan temperaturas
Refuerzo o En espera
establecidas en su
configuracién responderan
a la sefal de entrada
remota.
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Configuracion de los ajustes para toda la herramienta - continuacion
Tabla 5-3 Parametros de la herramienta - Herramienta completa
Funcion Descripcion Limites
Modo de Selecciona cdmo se muestran los niveles de potencia | Nota: para elegir
potencia en la pantalla Visualizacion. [vatios] o [ohmios], se

debe ajustar la tensién

El porcentaje de potencia se muestra constantemente. i e
de alimentacion.

Si tiene tarjetas de control con bobinas de medicion
actuales, esta opcién permite que la ventana inferior
de cada zona muestre uno de los tres parametros
posibles:

+ Elija [Amperios] para mostrar la corriente
de la zona.
+ Elija [Vatios] para mostrar la potencia de la zona.

» Elija [Ohmios] para mostrar el valor de resistencia
calculado para esa zona.

Si no hay bobinas de medicion actuales, la pantalla
inferior estara en blanco.

Visualizacion | Pausa la alarma de potencia en un tiempo Maximo = 99 minutos.
de la alarma | preestablecido (en minutos), por lo que no provoca
de potencia | al instante un efecto de alarma.

Unidades | Elija [Bar] o [PSI].

Por defecto = 0 minutos.

de presiéon
Hora de Establece todas las salidas de relé en desactivadas Méaximo = 90 segundos.
reinicio de | [desenergizadas] si la tarjeta IO no detecta Por defecto = 0 minutos.
Quad 10 comunicacion con la consola dentro de un periodo . ]
de tiempo establecido. Nota: estg parametro solo
) . A aparece si se detecta una
Si se establece en 0, la tarjeta 10 no buscara tarjeta 10 en el bastidor.
sefales entrantes y funcionara normalmente.
Segundo Selecciona un modo de funcionamiento final para la
arranque consola una vez que ha completado una secuencia
de arranque y ha alcanzado la temperatura normal.
+ [EJECUCION] es la condicién predeterminada.
+ [REFUERZO] aplicara temporalmente la
configuracién de Refuerzo hasta que se agote
el tiempo de espera.
+ [EN ESPERA] reducira la temperatura a la
temperatura En espera hasta que se cambie
de forma manual o remota.
Molde Afade una advertencia adicional durante el arranque/
apilable apagado cuando se utiliza un molde apilable.
Temp. En Establece una temperatura En espera general, Maximo = 260 °C o 500 °F.
espera que anulara los ajustes individuales de temperatura

En espera.

+ Deje este valor en 0 para que los valores
En espera individuales sigan siendo validos.

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.



CONFIGURACION

5-19

Configuracion de los ajustes para toda la herramienta - continuacion

Tabla 5-3 Parametros de la herramienta - Herramienta completa

Funcion

Descripcion

Limites

Modo de
arranque

Elige entre los diferentes modos de arranque:

MASTER-FOLLOW: una opcién predeterminada que
une la temperatura ajustada de las boquillas de accién
mas rapida con la temperatura real de los colectores
mas lentos para producir un aumento homogéneo de
las temperaturas de todas las zonas.

MASTER-ONLY: calienta solo las zonas Maestras
designadas primero.

* No se suministra alimentacion a las boquillas
subordinadas hasta que las zonas Maestras no
hayan alcanzado su temperatura establecida.

GRADUAL.: le permite designar hasta 16 grupos
de etapas que se calentaran por etapas sucesivas.

» Cuando se selecciona el arranque gradual,
el apagado se realiza automaticamente después
de un apagado gradual.

+ El patron de apagado tiene una asignacion
independiente y este patron no tiene que coincidir
con la secuencia de Arranque.

AUTOMATIC-FOLLOW: mide la ganancia de calor
de cada zona y automaticamente retiene las zonas
de respuesta mas rapida (sonda) al mismo ritmo de
elevacion que el de la zona de elevacion mas lenta.

*  Muy similar a MASTER-FOLLOW, pero aqui no
es necesario designar una zona maestra.

Si se selecciona

el arranque gradual,

la opciéon de temporizador
de remojo por etapas

le permite retener las
etapas durante un tiempo
configurable por el usuario.

Crondémetro
de apagado

Establece un periodo de retardo (en minutos) para

retener la accion de grupos sucesivos durante un

apagado gradual.

» Establece el tiempo que los grupos de zonas
sucesivos deben esperar antes de cada apagado.

+ Si se establece esta opcion en cero, el
crondmetro de apagado no sera efectivo, y un
apagado gradual se basara entonces solo en
la temperatura de apagado.

Maximo = 99 minutos.

Temperatura
de apagado

Establece la temperatura a la que debe descender
cada grupo de apagado antes de que se apague
el siguiente grupo.

+ Elaumento de la temperatura de apagado
significa que las zonas no tienen que enfriarse
tanto antes de que se desactiven las etapas
posteriores, lo que acorta el tiempo de
apagado general.

* Lareduccion de la temperatura de apagado tiene
el efecto opuesto y alarga el tiempo de apagado.

» Si este valor establecido es igual o superior a la
temperatura normal, entonces no tiene efecto
en la secuencia de apagado, y el intervalo de
apagado se basa unicamente en el temporizador
de apagado.

Maximo = 260 °C o 500 °F.

Por defecto = 0.

Nota: O representa un
intervalo de apagado
extremadamente largo.
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Configuracion de los ajustes para toda la herramienta - continuacion
Tabla 5-3 Parametros de la herramienta - Herramienta completa
Funcion Descripcion Limites
Escala de Selecciona [Grado C] o [Grado F] segun sea necesario.
temperatura
Temporizador | Establece un retraso o periodo de equilibrio de Nota: una salida Quad 10
de remojo temperatura antes de que la consola cambie llamada “remojo” estara
a Ejecucion. activa durante el tiempo
«  Durante este tiempo, la barra de estado mostrara | 4€ remojo.
REMOJO en el cuadro Modo.
Establece un periodo de temporizador de retencion Maximo = 60 minutos.
Temporizador 0 remojo para cada etapa antes de que comience Por defecto = 0 minutos
de remojo la siguiente etapa durante un arranque gradual. [sin tiempo de remojo].
(gradual) » Se puede establecer un tiempo diferente para
cada etapa.
Durante el periodo de remojo, la ventana de modo
cambia de ARRANQUE a REMOJO y las ETAPAS
1, 2, 3, etc. parpadearan alternativamente hasta
que todas las etapas alcancen la temperatura
de funcionamiento.
Entonces, la ventana Modo mostrara EJECUCION.
Unidad Selecciona Métrica [Kg] o Imperial [Lbs] como unidad
de peso para el peso.
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5.5.3 Configurar los parametros del sistema

La configuracion del sistema a la que se accede desde [Configuracién
del sistema] en la pantalla Configuracién se aplica globalmente. No es
especifica de ninguna herramienta y no se puede configurar zona por zona.

NOTA
Los ajustes pueden ser valores u opciones.

+ Para los valores, aparece un teclado.
» Para las opciones, el usuario elige de las de una lista o utiliza una
casilla de verificacion.

1. Elija [Configuracidn]:

O3

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

e
£

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion:

Dyalem Sallinga

2 2 O = 5 =

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars Fabwori Mabwon Shans

Tool Setnge
i ok
Chzpdi Va3 Tosl Conlg

i Flack

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+



Mold 2= CONFIGURACION 592

Masters
Configuracion de los parametros del sistema - continuacion

4. Elija [Configuracion del sistema] en Parametros del sistema.
Se abrira el cuadro Configuracion del sistema:

Oy
Allow Global Set Siriect opien bom il

Allow Toolload
Allow Stamdby
EBlanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

e

o K i= view

o

Elija la configuracién requerida.
Introduzca el valor u opcién requerido.

Seleccione [Aceptar] para aceptar el nuevo valor o [Atras] para volver
a la pantalla Configuracién del sistema sin guardar cambios.

Consulte la “Tabla 5-5 Parametros del sistema” en la pagina 5-23 para
obtener una lista de ajustes de herramientas configurables.
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Tabla 5-5 Parametros del sistema

Funcion Descripcion Limites
Permitir [Activar]: las zonas de sondas y colectores
ajustes deben establecerse juntas.
globales [Desactivar]: la sonda y el colector deben
configurarse como acciones separadas.
Permitir la [Activar]: puede cambiar herramientas Si la carga de herramientas esta
carga de mientras esta en modo Ejecucién. desactivada, el boton [Cargar]

herramientas

[Desactivar]: obliga al operador a apagar
para cambiar las herramientas.

de la pantalla ToolStore aparece
atenuado mientras el sistema esta
en modo Ejecucion.

Permitir [Activar]: la consola puede cambiarse al
el modo modo En espera desde cualquier otro modo
en espera de funcionamiento.
[Desactivar]: la consola no puede cambiar
del modo Parada al modo En espera.
*  Primero debe ponerse en modo
Ejecucion o Arranque antes de que
el modo En espera esté disponible.
Atraso de Establece cuanto tiempo permanece visible Maximo = 98 minutos.
sellado la pantalla.
Nota: el atraso de sellado
permanecera visible si se establece
en 99 minutos.
Tasa de Establece la tasa de comunicacién entre Si la tasa de baudios es demasiado
baudios la consola y las tarjetas de control. alta para una tarjeta antigua, se
+ Las tarjetas de control mas nuevas mostrara el mensaje de error “N/Z”.
pueden funcionar a velocidades mas Consulte “Tabla 9-2 Mensajes de
rapidas (38400) y las unidades siempre | falla y advertencia” para obtener
se ajustan en fabrica. mas informacion.
Si se cambia una tarjeta nueva por una
tarjeta antigua, es posible que se necesite
una tasa de baudios inferior (19200 o 9600)
para que funcione correctamente.
Calibracion Establece la respuesta de pantalla para Nota: el proceso detiene el
de toque alinearse con el punto de contacto. controlador, asi que tenga cuidado

Consulte “8.2 Comprobar la alineacion de la
pantalla tactil” para obtener mas informacion.

de no hacerlo mientras el sistema
esté en uso.

Arranque de
la consola

Selecciona el modo de funcionamiento que
se utiliza después del encendido inicial.
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Configuracion de los parametros del sistema - continuacion

Tabla 5-5 Parametros del sistema

Funcién Descripcion Limites

Idioma Establece el idioma utilizado para el texto de | Después de elegir un idioma
la pantalla. El usuario puede elegir cualquier | diferente, la consola se apagara
idioma de la lista. temporalmente y se reiniciara en

el nuevo idioma seleccionado.
+ Si el sistema esta en modo
Ejecucion, las tarjetas
de control mantendran
las temperaturas de
funcionamiento durante
este breve cambio.

Modo Fuga Hay tres modos disponibles: Consulte “5.9 Deteccién de fugas
por fusion” en la pagina 5-30 para

Apagado: desactiva la deteccion de fugas e “
obtener mas informacién.

Manual: establece un solo nivel de
porcentaje absoluto

Automatico: monitoriza la potencia de
la zona utilizada y avisa de si el consumo
de energia es mayor que el promedio

+ este es el ajuste predeterminado

Advertencia | Establece una advertencia para la potencia Maximo = 100 %.
de fuga consumida en una zona. Minimo = 0 %.

Basado en un nivel de porcentaje establecido
por encima del nivel de potencia promedio.

Alarma Establece una alarma para la potencia Maximo = 100 %.
de fugas consumida en una zona. Minimo = 0 %.

Basado en un nivel de porcentaje por encima
del nivel de Advertencia de fuga.

Limite [Desactivar]: significa que un intento de
excedido establecer la temperatura por encima del
limite no ha sido efectivo y la temperatura
establecida permanecera igual.

[Activar]: significa que un intento de elevar la
temperatura establecida por encima del limite
aumentara la temperatura establecida hasta
el limite.

Alarma N/Z [Desactivar]: deja N/Z en su estado normal,
que no activa una alarma del sistema si
se produce.

[Activar]: permite que la condicion N/Z inicie

una notificacion de alarma del sistema en la

ventana de estado inferior.

+ Al mismo tiempo, energiza el relé de
alarma para la sefalizacién remota.
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Configuracion de los parametros del sistema - continuacion

Tabla 5-5 Parametros del sistema

Funcién Descripcion Limites
Pantalla de La opcidn [Pico] muestra el pico en amperios
potencia suministrados.

La opcién [Derivada] modifica la potencia
pico por el porcentaje de tiempo durante

el cual se enciende.

* Por lo general, leera menos de [Maximal)

Direccion del

Aqui es donde puede introducir la direccién

Maximo = 25 caracteres.

esclavo del esclavo para la consola cuando necesite

comunicarse a través de un protocolo externo.
Voltaje de Introduzca la tension de alimentacion del Méaximo = 500 V.
fuente de sistema. Se utiliza para calcular lo mostrado

alimentacion

en la pantalla de “vatios”. Generalmente
es la tension fase-neutro en un suministro
en estrella y la tension fase-fase en un
suministro en Delta.

Alarma de
termopar

[Activar]: la rotura del termopar activa
una alarma cuando la consola esta en
modo Parada.

[Desactivar]: no se activara ninguna alarma

Precision de
temperatura

Le permite definir la resolucion de la
temperatura real que se ve en la pantalla
Visualizacién en una escala de punto flotante
que muestra la temperatura en una décima
de grado o en una escala de enteros que
redondea la temperatura mostrada al grado
entero mas cercano.

Elija [Flotante] o [Entero] segun corresponda.

Tiempo de
espera VNC

Tiempo, en minutos, antes de que se agote
el tiempo de espera de VNC.

Por defecto = 1 minuto.

Elija 99 para desactivar
el temporizador.
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5.6 Establecer temperatura de zona

El usuario puede establecer la temperatura de una sola zona o puede utilizar
[Rango] para cambiar la temperatura de varias zonas simultdneamente.
Consulte “4.13 Elegir zonas” en la pagina 4-18 para obtener mas informacion
sobre la funcion Rango.

Este mismo procedimiento se puede utilizar con la pantalla Visualizacion
o con la pantalla Zoom.

1. Elija la zona o zonas necesarias:

-

Shutdown  Statup  Standby

Prebs 1 Pross 2 Frode 1 Prebs 4 Prots & Frete & Prebs 7 Prots 8 Probe ¥
----------
== Pl arc] aco

152 152 B8 152 B8 152 B
B [ 1 [~ 1] [
= Prote 14 B = Pr =

2. Elija [Establecer]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira un teclado:

Erssr & Temperating i *C

4. Elija [Automatico] para el modo.
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Establecer temperatura de la zona - continuacion

NOTA

Para obtener mas informacion sobre el modo manual, consulte “5.7.1
Establecer modo manual” en la pagina 5-27.

Para obtener mas informacion sobre el modo esclavo, consulte “6.7 Modo
esclavo” en la pagina 6-10.

5. Introduzca la temperatura requerida con el teclado o elija:

* [Sumar] para aumentar la temperatura actual en una cantidad

establecida
* [Restar] para disminuir la temperatura actual en una cantidad
establecida
NOTA

El ajuste de temperatura debe estar dentro de los limites configurados

en los ajustes de la herramienta. Consulte “5.5 Configurar los parametros y
ajustes” en la pagina 5-10 para obtener informacién sobre cémo establecer
y cambiar estos limites.

6. Elija [Intro] para aceptar los cambios y volver a la pantalla de
visualizacién, o elija [Esc] para borrar la entrada.

El usuario puede volver a la pantalla Visualizacién en cualquier momento
eligiendo [Esc] dos veces.

5.7 Modo manual

El modo manual aplica un porcentaje de potencia establecido a la zona
o rango de zonas en lugar de utilizar las temperaturas establecidas.

5.7.1 Establecer modo manual
1. Elija la zona o zonas necesarias:

I Fe L, [ n'

ToulSiere  Apps tegs  Ore Pictuies Shutdown  Statup  Standby

Iona Selection Adctve 22 Maa 3000 0236 5!.::“ m Skabwt
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Establecer modo manual - continuacion
2. Elija [Establecer]:

O

Set

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un teclado:

Enies an Dot Po

ek W Se | wdd | i suberan!

| e | Maminl | 5 st

M

4. Elija [Manual] para el modo.

5. Introduzca el porcentaje de potencia requerido.

6. Elija [Intro] para aceptar los cambios y volver a la pantalla de
visualizacién, o elija [Esc] para borrar la entrada.

El usuario puede volver a la pantalla Visualizacion en cualquier momento
eligiendo [Esc] dos veces.

La zona o zonas tienen una pantalla que parpadea “MAN” y el porcentaje
de potencia elegido alternativamente. Consulte la Figura 5-3.

Probe 1 Probe 1

| MAN | 273
Y 509%

23.2 23.2
1.40

Figura 5-3 Visualizaciones alternativas de zona en modo manual

1.40

5-28
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5.8 Cambiar nombre de herramienta
1. Elegir [ToolStore]:

(B

ToolStore

2. Elija la herramienta a la que se va a cambiar el nombre. Consulte la
Figura 5-4.

. 3
¥ Il

Shalown  SIaup  Sasaly  Boost

ark 1 Berk7 | Btk 3 | Bk | ik 5
il # Tl 1D T B ol Habers sl bAs el Sep Crm S
1 1 160 006 ZI0RE Demn Wade
“ 2z gt b thy Vel LN LIRR Sarial Port
o a i} 1FE e Serial Port =
L] L] & 00 I IET Sarkal Port
Hechup
5 5 iest oA G ET Serial Port
& & o oS0 ol Sarial Port
¥ 1923 L] 0BGEE GRINET ikl Port
] ] i (IEE T TR T Serial Pon
a
L1} ] L] Tl DA JRR Sardal Port
n (L 10 Erin Serial Port
Sarkl Port

| Toal i we: teatn

Gystem  Siatua | ALARM

Figura 5-4 Elija la herramienta a la que se va a cambiar el nombre
3. Elija [Establecer]:

4. Introduzca la contrasefia, si es necesario.

5. Use [Esc] o [Retroceso] para eliminar el nombre de la
herramienta existente.

6. Introduzca un nuevo nombre de herramienta:

7. Elija [Intro] para aceptar los cambios y volver a la pantalla de
Visualizacion, o elija [Esc] dos veces para volver a la pantalla
de Visualizacién sin cambiar el nombre de la herramienta.
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5.9 Deteccion de fugas por fusion

La consola cuenta con un sistema de deteccion de fugas. Este controla los
niveles de potencia de las zonas para comprobar si hay grandes cambios
en el consumo de energia a lo largo del tiempo.

Debe esperar unos cinco minutos de funcionamiento para poder ver una
potencia media estable. A continuacion, la consola prueba los niveles de
potencia reales durante los proximos 20 minutos para obtener un algoritmo
realista que utilizar como potencia media. Durante todo este tiempo,

el mensaje de la columna Alarma de potencia muestra “Prueba”.

Si se cambian las temperaturas de la zona o si se detiene la consola, se
restableceran todos los calculos de potencia media. En cada caso, habra
un retraso en el recalculo de los nuevos niveles de potencia promedio

y la restauracion de la funcion de deteccion de fugas.

NOTA

La monitorizacién de fugas y los calculos de potencia promedio estan
desactivados mientras el sistema esté en modo En espera o Refuerzo.
El calculo promedio se almacena hasta que el controlador vuelve al
modo Normal.

Una fuga por fusion hara que la zona utilice cantidades anormales de

5-30

energia. Se activa una alarma tan pronto como el nivel de potencia promedio

supere el limite.
La funcién de deteccion de fugas tiene tres opciones:

¢ Automatica: este es el ajuste predeterminado. El nivel de
advertencia predeterminado es 10 % por encima de la potencia
media normal. El nivel de alarma predeterminado es 20 % por
encima de la potencia media normal.

* Manual: el usuario establece un unico nivel de porcentaje de
potencia por encima del cual existe una condicion de alarma.

* Desactivada: la deteccion de fugas y las alarmas estan desactivadas.

Los eventos de deteccion de fugas siempre se pueden ver en las ventanas
de zona de la pantalla Visualizacion. El cuadro % normalmente aparece en
verde cuando la lectura es normal o saludable, pero cambia a ambar si la
potencia medida supera el nivel de advertencia y aparece en rojo si supera
el nivel de alarma.

El resto de pantallas, como la ventana de estado y la baliza de alarma,

dependen de los ajustes de Alarma activa, tal como se describen mas arriba.

5.9.1 Habilitar deteccion de fugas por fusion
1. Elija [Configuracién]:

&

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

X

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
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Activar deteccion de fugas por fusion - continuacion

Se abrira el cuadro Configuracion:

[n."_.,: Seltings

System Saltings

e 2 O = Bm &=

Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

Tool Sefings

fm 9\

Cuadio VG Tool Condlg

= Back

4. Elija [Configuracién del sistema] en Parametros del sistema.
Se abrira el cuadro Configuracion del sistema:

Optns
Allow Global Set [re e ep——
Allow Toolload

Allow Stamdby

EBlanking Delay

Baud Rate

Calibrate Touch

e

g i= view
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Establecer deteccion de fugas por fusion - continuacion

5. Elija [Modo de fuga] en el menu.
Se abrira una caja con tres opciones:

ST

off | range b

Ao Sbrs 1 el s 310 E s
rgalingsd

Manual

DK = Nack

s

6. Seleccione una de las tres opciones:

* Apagado

* Auto: consulte “5.9.2 Establecer deteccién automatica de fugas” en
la pagina 5-32

* Manual: consulte “5.9.3 Establecer deteccion manual de fugas” en la
pagina 5-35

5.9.2 Establecer deteccion automatica de fugas

El usuario debe establecer un valor predeterminado de nivel de advertencia
y un valor predeterminado de nivel de alarma para la deteccion automatica
de fugas.

El nivel de advertencia predeterminado es 10 % por encima de la potencia
media normal. El nivel de alarma predeterminado es 20 % por encima de
la potencia media normal.

Si la deteccién de fugas se establece en Auto, cualquier aumento en el
consumo de potencia de la zona que active la alarma de fugas puede activar
la alarma de la consola con una baliza. También puede enviar una salida de
desactivacién de inyeccidn si el controlador esta equipado con una tarjeta
Quad 10.

La informacién de fuga automatica se puede encontrar en las siguientes
pantallas:

Pantalla Visualizacién [Formato de tabla] y pantalla Zoom [Tabla]:

+ [Potencia media] muestra la potencia media actual consumida

+ [Alarma de potencia] muestra el mensaje “Prueba” durante el
tiempo de comprobacién inicial, después de lo cual muestra las
cifras calculadas para las advertencias y alarmas.

Pantalla Ajustes:

* [Potencia de alarma] muestra “Automatico”

+ [Alarmas activas] permite al usuario establecer cualquier
accién asociada con Potencia de alarma. Consulte “Tabla 5-3
Parametros de herramienta - Zona por zona” en la pagina 5-12.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.



Mold ’;& CONFIGURACION 5.33
Establecer deteccion automatica de fugas - continuacion

1. Elija [Configuracion]:

O

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

e
=

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira el cuadro Configuracion:

[?_.,‘3 Seltings

System Saltings

Tool Semngs

fm 9\

Cuadio VG Tool Condlg

#= Back

4. Elija [Configuracion del sistema] en Parametros del sistema.
Se abrira el cuadro Configuracion del sistema:

Oy
Allow Global Set Siriect opien bom il

Allow Toolload
Allow Stamdby
EBlanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

e

o K i= view

o

5. Desplacese por los parametros y elija [Advertencia de fugal.
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Establecer deteccion automatica de fugas - continuacion

Se abrira un teclado:

Opfons

Leakage Mode
Leakage Wam
Leakage Alarm
Limit Exceeded
MNIZ Alarm
Power Display

W

q-e..m|

6. Introduzca el valor requerido en porcentaje.

7. Elija [Intro] para aceptar el valor o [Esc] para volver a la lista
de opciones.

A continuacion, establezca el nivel de alarma.
8. En lalista de opciones, elija [Alarma de fugas].
Se abrira un teclado:

D

'Lealr.a.ge Warn Leslage dlrm

Fom—

Leaks larm | .-Lirie'elml'w!mmllrr.h:ﬂ_
Limit Exceaded
NIZ Alarm

Power Display

e TT T
III“

9. Introduzca el valor requerido en porcentaje.

10. Seleccione [Aceptar] para aceptar el valor establecido o [Atras]
para volver al cuadro Configuracion sin guardar cambios.

o

o sk
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Masters
5.9.3 Establecer deteccion manual de fugas

El usuario debe introducir un valor en la columna [Potencia de alarma] de
la pantalla Configuracion para que la deteccion manual de fugas funcione.

1. Elija [Manuall].
2. Elija [Aceptar].
3. Elija [Atras] para volver a la pantalla Opciones.

5.10 Ver o imprimir los parametros del sistema
La configuracion actual del sistema esta disponible para ver o imprimir.
1. Elija [Configuracidn]:

@(‘:}
@
Settings

2. Seleccione [Configurar]:

P

EE‘,.J,B

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion:

System Saltings

e 2 O = Bm &=

Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

Systaem Config

Tool Semngs

fm 9\

Cuadio VG Tool Condlg

W= Back

4. Elija [Configuracién del sistema] en Parametros del sistema.
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Ver o imprimir los parametros del sistema - continuacion

Se abrira el cuadro Configuracion del sistema:

[T ST
Allow Global Set [re e ep——
Allow Toolload

Allow Stamdby

Elanking Delay

Baud Rate

Calibrate Touch

L

5. Elija [Ver] en la pantalla Lista de opciones:

View

Se abrira la pantalla Vista de configuracion del sistema:

T T

Al Gkl 561 THuatis

it T vl Trinams

Aew Sanitey o

Baritineg Doty 1 Kl
Bl Rate o]

Calibrate Toush W

Cannsir Stamy Srag
L Liglah

Lestage Liads dedia

Leabage War ]

ralage Aarm =

b [ ot ot it T rsnds ““‘ -
T Al THuatr ﬁ Piiet i PR
Powpr Lhipla Drerd |

e |

El usuario puede imprimir la configuracién del sistema desde esta pantalla.
6. Elija [Imprimir]:

& Print
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'I“:'“
Masters . .. ; . . ..
Ver o imprimir los parametros del sistema - continuacion

Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

NOTA
El usuario debe elegir la configuracién de impresion predeterminada en

la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrira ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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5.11 Ver o imprimir parametros de la herramienta

La configuracion actual de la herramienta esta disponible para ver o imprimir.
1. Elija [Configuracién]:

e

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

1

A

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira el cuadro Configuracion:

{2l Settings

System Sattinga

Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

Tool Sefings

ﬁil 0.3 \
ChsadiD S¥VG Tool Confg

= Back

Se abrira la pantalla de vista de configuracién de herramientas.
Consulte la Figura 5-5.

iplny Lbesis [
Fwr Lt Gasam
[y itm
et Yignad rarvity ¥ Bowrd
[rS—— [ —
Pt Al irm Dby Bt
ot O Hiraar T | #Een
Srcand Sramg R
Sask Frmre B
Soach ek Diaaia
Bty larmp 0F
Fauplieds | futemalic Fobow Actian
Shotdiren Thaset Césablied
trat e Trmy: Cemabirn N P ]| e
A Haca

Figura 5-5 Pantalla de vista de configuracion de herramienta
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Masters . .. . -
Ver o imprimir los parametros de la herramienta -

continuacion
4. Elija [Configuracion de herramienta] en Parametros de herramienta.
5. Elija [Ver] en la pantalla Lista de opciones:

i= View

El usuario puede imprimir la configuracién de la herramienta desde
esta pantalla.

6. Elija [Imprimir]:
& Print
Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

@ NOTA
El usuario debe elegir la configuracién de impresién predeterminada en

la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrira ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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5.12 Importar una imagen

Para utilizar la pantalla EasyView, el usuario debe importar primero al menos
una imagen.

1. Guarde la imagen en la memoria USB.
La consola reconoce los archivos de imagen mas comunes, como JPG,
GIF, TIF o PNG. Consulte la Figura 5-6.

Figura 5-6 Guardar imagen en dispositivo de memoria USB

2. Inserte el dispositivo de memoria USB con la imagen en la consola
y espere unos 10 segundos.

3. Elija [Imagenes]:

Pictures

4. Elija [Importar]:

=)

Import

5. Introduzca una contrasena, si es necesario.

Se abrira un cuadro de seleccion de imagen:

picture0l.jpg
picture02.jpg

6. Elija laimagen deseada o elija [Cancelar] para salir sin importar ninguna.
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Importar una imagen - continuacion

Se abrira un cuadro de mensaje:

Information

Do not remove media while transferring data.

La nueva imagen aparecera en la pantalla Imagenes.

@ NOTA
Si la imagen ya se ha guardado en la consola, se guarda automaticamente

una copia con una extension numérica con el formato: picture01_01.jpg.

5.13 Configurar la pantalla EasyView

Debe configurarse la pantalla EasyView antes de que se muestre como
opcion para la pantalla Visualizacion principal.

Debe cargarse al menos una imagen en la consola.

Consulte “5.12 Importar una imagen” en la pagina 5-40 para obtener mas
informacion sobre como importar una imagen.

Después de que el usuario elija la imagen deseada en la pantalla Imagenes,
se abrira la pantalla EasyView. Consulte la Figura 5-7.

Figura 5-7 Pantalla EasyView

El usuario debe ahora vincular la imagen con una herramienta. Consulte
“5.13.1 Vincular una imagen en la pantalla EasyView” en la pagina 5-42.
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P'-pl:‘
Masters . ] .
5.13.1 Vincular una imagen en la pantalla EasyView
Las imagenes deben estar vinculadas a herramientas para que se muestren
correctamente.
1. Elija la imagen requerida.
2. Elija [Vincular]:
3. Introduzca una contrasefia, si es necesario.
Se abrira el cuadro Configurar vinculo de imagen:
:{E_'!_:'.-:u'nh;.'t.t.mlul"-u
Pictunes linked e curtendy ledded toel
1 prcnare)l g
7
&
'
K -
4. Seleccione una ranura vacia y pulse [Aceptar] para crear el vinculo
o [Cancelar] para volver a la pantalla EasyView sin vincular la imagen.
@ NOTA
Una vez creado el vinculo, el botén [Mostrar] pasa a estar disponible.
Una imagen se puede reutilizar para mas de una herramienta.
@ NOTA
La consola TS8 solo permite vincular una imagen en cualquier momento.

5.13.2 Desvincular una imagen en la pantalla EasyView
1. Elija la imagen requerida.
2. Elija [Desvincular]:

X

Unlink

3. Introduzca una contrasena, si es necesario.
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Desvincular una imagen en la pantalla EasyView -
continuacion

Se abrira una caja de confirmacion:

Are you sure you want to unlink this picture from the

current loaded tool?

4. Seleccione [Aceptar] para desvincular la herramienta o [Cancelar] para
volver a la pantalla EasyView sin desvincular la imagen.

NOTA
El boton [Mostrar] deja de estar disponible si la imagen es desvinculada.

5.13.3 Ver imagenes vinculadas

El usuario puede ver las imagenes vinculadas a la herramienta cargada
actualmente.

En la pantalla Visualizacion,
1. Elija [Imagenes]:

Pictures

2. Elija [Vinculos]:

Se abrira el cuadro Configurar vinculo de imagen:

% Canbgur r
FCl; Confgure Pcnme Ling

NOTA
Los nombres de las imagenes apareceran en gris y no estaran disponibles.
El usuario debe vincular o desvincular imadgenes mediante la pantalla EasyView.

3. Elija [Aceptar] o [Cancelar] para volver a la pantalla Imagenes.
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5.13.4 Anadir un minipanel a la imagen de la herramienta

Una vez vinculada la herramienta, el usuario puede colocar las zonas en las
areas correspondientes de la imagen. La vista predeterminada de la pantalla
EasyView tiene minipaneles ocultos. El usuario debe elegir [Mostrar] para
ver las etiquetas. Para ocultar las etiquetas colocadas, el usuario debe
elegir [Ocultar].

1. Elija la imagen requerida.
2. Elija [Mostrar]:

@

Show

3. Introduzca una contrasefa, si es necesario.
4. Elija [Colocar]:

Se abrira un cuadro de selecciéon de zona:

Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe

B o~ @ R B W R

Canarl

5. Elija [Automatico] o un [nimero de zona o alias]:

* [Automatico]: las zonas se colocaran secuencialmente donde el
usuario toque la pantalla. No es necesario que el usuario pulse
[Colocar] antes de cada zona.

* [Numero de zona o alias]: el usuario elige una zona especifica para
la colocacién y debe pulsar el botén [Colocar] cada vez que se vaya
a ubicar una nueva zona.

6. Seleccione [Cancelar] para volver a la pantalla EasyView sin afadir
un minipanel.

NOTA

El usuario puede reposicionar los minipaneles en cualquier momento

en esta pantalla eligiendo [Mostrar]. Los minipaneles también se pueden
reposicionar en la pantalla EasyView desde la pantalla Visualizacion si

el usuario tiene acceso con contrasefia para esta funcion.
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5.13.5 Quitar un minipanel de la imagen de la herramienta

1. Elija [Eliminar]:

&L

Remove

2. Elija la zona requerida en el cuadro de seleccién de zona:

Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe

B o~ @ R B W R

Canarl

3. Pulse [Cancelar] para volver a la pantalla EasyView sin eliminar
un minipanel.

5.13.6 Realizar una copia de respaldo de una imagen
desde la pantalla EasyView

1. Inserte el dispositivo de memoria USB con los datos y espere unos
10 segundos.

2. Elija laimagen deseada y elija [Copia de respaldo]:

Se abrira un cuadro de mensaje:

Do not remove media while transferring data.

@ NOTA
Si la imagen ya se ha guardado, el usuario debe confirmar si debe

sobrescribirse o no.

3. Retire la memoria USB cuando desaparezca el mensaje.
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5.13.7 Eliminar una imagen usando la pantalla EasyView
1. Elija la imagen no deseada y elija [Eliminar]:

i

Delete

Se abrira una caja de confirmacion:

Delete Picture
picture02.jpg

IMPORTANTE

La imagen no solo se elimina de la pantalla EasyView, sino también de
la pantalla Imagenes. Para volver a utilizar la imagen, el usuario debe
cargarla de nuevo y volver a vincularla.

2. Seleccione [Aceptar] para eliminar la imagen o [Cancelar] para volver
a la pantalla EasyView.

Para obtener mas informacién sobre el uso de la pantalla EasyView,
consulte “6.19 Usar la pantalla EasyView como pantalla de visualizacién” en
la pagina 6-38.
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5.14 Establecer fecha y hora

Mold-Masters recomienda que se configuren la hora y la zona horaria correctas
para poder utilizar plenamente las funciones de temporizacion del controlador

M2 Plus.
1. Elija [Configuracidn]:
O
Settings

2. Seleccione [Configurar]:

Ay
£

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira el cuadro Configuracion:

[?_.,‘3 Seltings

System Saltings

Mabwak Mabwark Shara

Tool Sefngs

i o\

CuadiD SVG Tool Config

4= Back |

4. Elija [FechalHora] en Parametros del sistema.
Se abrira la pantalla Fecha/Hora. Consulte la Figura 5-8.

S T

Her Mn Buy Mardh  Yew
51 [5 [ Ja [ W8
| W || o |[omcu]

Timsw Larw

Tims Batw Luregailondin b

W Tine Server
Aikdraan }

= Hacs

Figura 5-8 Pantalla Fecha/Hora
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Establecer fecha y hora - continuacion

5.

Seleccione el cuadro requerido y utilice los botones [A] y [¥] para ajustar
el valor requerido. Consulte la Figura 5-8.

Seleccione [Aceptar] para guardar la nueva configuracién en el sistema
o [Cancelar] para volver a los valores originales.

Elija [Zona horaria] para establecer la zona horaria.

Se abrird un menu desplegable:

Africa
America
Antarctica
Arctic
Asia
Atlantic
Australia
Europe
Indian
Pacific

Gt

Elija la zona horaria correcta o elija [Cancelar] para volver a la pantalla

Fecha/Hora.

Elija [Servidor horario NTP] para sincronizar varios controladores

al mismo tiempo.

Se abrira un teclado para que el usuario introduzca la direccion IP:

10. Elija [Intro] para aceptar la entrada o elija [Esc] dos veces para volver

a la pantalla Fecha/Hora.

La hora se actualiza automaticamente sin tener que reiniciar la consola.
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5.15 Configurar una impresora

El usuario puede enviar informacion en diferentes formatos a un punto de
salida configurado, siempre que la pantalla muestre un icono de impresion.
La salida de impresion puede tener forma de imagen, grafico, tabla

o archivo .csv.

1. Elija [Configuracidn]:

G

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

e
£

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira el cuadro Configuracion:

System Sattings
e R Olm|E =
L [ = ||
Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara
Systaem Config
Tool Sefings
g o8 N\
Cuadi VG Tool Conflg

= Back

4. Elija [Impresoras] en Parametros del sistema.
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Mas . . . -
Configurar una impresora - continuacion

Se abrira el cuadro Impresoras:

wair Alpa »
el L >
Ll LESRE 5
rurnes ardrean ¥
Shams s %
Pages S LR B
o trnd ] 3 conent .

=i

5. Elija [Marca]:
BT

Alps
Anitech
Apollo
Apple
Avery
Brother
CalComp
Canon
Casio
Citizen
Cltoh

6. Elija [Modelo]:
(= eararen ]

LaserJet 1000
Laserdet 1005
LaserJet 1010
LaserJet 1012
Laserdet 1015
LaserJet 1018
LaserJet 1020
Laserdet 1022nw
Laserdet 1022n
LaserJet 1022
Laserdet I;Wﬁ

Canosl
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Configurar una impresora - continuacion

7. Elija [Conexién]:

Local USB
Network TCP
Metwork LPD
Windows SMB
Print to file

=L

Las conexiones incluyen:

* USB local: envie la salida a la impresora USB

« TCP (Transmission Control Protocol) de red: un protocolo
de comunicacion de red estandar.

* LPD (Line Printer Daemon) de red: para un protocolo de red
UNIX/Linux.

*  Windows SMB (Server Message Block): un protocolo de
comunicacion utilizado por las redes de Windows.

* Imprimir en archivo: el formato predeterminado de salida es JPG.
También estan disponibles los formatos PNG y PDF.

8. Introduzca [Direccion de impresoral, si es necesario.
9. Introduzca [Compartir nombre], si es necesario.

10. Elija [Tamano de papel], A4 o Carta, si es necesario.
11. Elija [Aceptar] para establecer los parametros.

12. Elija [Cancelar] para restaurar todos los cuadros a su
configuracion anterior.

13. Elija [Atras] para volver al cuadro Configuracion.
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Seccion 6 - Funcionamiento

)

ADVERTENCIA
A Asegurese de leer completamente la “Seccion 3 - Seguridad” antes de
conectar o utilizar el controlador.

La seccién Funcionamiento del manual describe cémo usar el controlador.
Esto incluye parar y arrancar el controlador, ajustar las temperaturas y los
parametros y reconocer las alarmas.

6.1 Encender el controlador

El aislador principal es un interruptor giratorio situado en la parte delantera
del controlador M2 Plus. Consulte “Figura 6-2 Apague el interruptor de
alimentacion principal” en la pagina 6-3.

El interruptor de potencia principal tiene la clasificacién necesaria para
controlar la corriente de carga total durante la conexion y la desconexion.

Use un candado de tamafio adecuado o un dispositivo similar para bloquear
el interruptor en la posicién apagada y evitar su funcionamiento durante
el mantenimiento.

@ NOTA
Las consolas del controlador M2 Plus tienen su interruptor principal
de encendido/apagado en la parte posterior de la consola. Consulte la
Figura 6-1.
1. Encienda el interruptor principal para energizar el armario principal.

2. Después de encender el armario principal, pulse el interruptor de la
consola hasta que se encienda su luz y, a continuacion, suéltelo.

Consulte la Figura 6-1 para ver la ubicacion del interruptor de la consola.
La consola iniciara su secuencia de arranque normal.

Figura 6-1 Ubicacion del interruptor de encendido/apagado de la consola

La pantalla Visualizacién se abrira una vez completada la secuencia de
arranque. El usuario debe iniciar sesion para acceder a las funciones.
Consulte “6.3 Iniciar o cerrar sesién” en la pagina 6-4.
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6.1.1 Calentamiento de moldes

Una vez completado el proceso de arranque, ocurrira una de las
siguientes acciones:

+ Siel parametro de arranque se establece en Parada, la herramienta
permanecera a potencia cero y no se calentara.

+ Siel parametro de arranque se establece en Arranque, En espera
o Ejecucion, el controlador enviara energia a las zonas para que
se calienten.

6.2 Apagar el controlador

NOTA

Mold-Masters recomienda que se utilice la consola para apagar la carga de
calentamiento y que el interruptor de alimentacion principal del controlador
solo se utilice para apagar un controlador latente.

6.2.1 Apagar la consola
1. Elija[i]:

©)

Se abrira la pantalla Informacién:

C = 4 ka =

Setiags  Oraph  Picteres Shetdown  Slartup

W MILACRON

Cmrowalle Pl 15E2

e a are Vherian TFod hary PR
Hestress 1512
IP o MU 510
e Uptime (LR RN FHHEE

Wroisiied Protecel 5
Madem

I

Guide

Tood B #5: 20z S8V 0 Moy DELE 14044

2. Seleccione [Salir]:

x]

Exit
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Apagar el controlador - continuacion

Se abrira un cuadro de mensaje:

Exit HRC controller

3. Seleccione [Aceptar] para apagar la consola o [Cancelar] para volver
a la pantalla Informacioén sin apagar la consola.

NOTA

Las tarjetas recibiran el mensaje para detener la potencia de salida
después de pulsar [Aceptar] y la consola iniciara el proceso de apagado.

6.2.2 Apagar el controlador

Utilice el interruptor de alimentacion principal del armario del controlador para
aislar la alimentacion de todo el sistema. Consulte la Figura 6-2.

Figura 6-2 Apague el interruptor de alimentacién principal
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6.3 Iniciar o cerrar sesion

La primera vez que inicie sesion debera usar las contrasefias del sistema

y del nivel de usuario que se enumeran en la portada interior de este manual.
Por motivos de seguridad, Mold-Masters recomienda que estas contrasefias
se cambien lo antes posible.

6.3.1 Iniciar sesion
Seleccione el botdn de inicio de sesion en la barra de informacién inferior
para iniciar sesion desde cualquier pantalla. Consulte la Figura 6-3.

Pctures

11

Standiy

Graph Shutdown  Startup Boost

ey
arer

e Sater
e e Mt

Probed
Probs
Probe s
Protiefi
Probe 7
FroteH
Probed
Probe 19
Probe 11
Probe 12

Probe 13

A apr 2028 20:41 | Login

Figura 6-3 Botén de inicio de sesion en la pantalla Visualizacién

Segun los ajustes configurados, los usuarios requieren contrasefia o tanto
el ID de usuario como una contrasena para iniciar sesién. Para obtener mas
informacion sobre las contrasefnas, consulte “7.1 Pantalla de acceso de
usuario” en la pagina 7-1.

Si el usuario no ha iniciado sesion, aparece un teclado para solicitar un inicio
de sesion:

6-4
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Iniciar sesion - continuacion

Aparecera un cuadro de confirmacién:

User logged in.

El usuario permanecera conectado hasta que caduque el temporizador
de cierre de sesion o hasta que el usuario cierre sesion.
6.3.2 Cerrar sesion

Cada toque de tecla reinicia el crondmetro. Después de un tiempo de
inactividad establecido, la pantalla expirara y se cerrara la sesion del usuario.
El temporizador de cierre de sesién se puede configurar para permanecer la
sesion abierta indefinidamente. Para obtener mas informacién sobre cémo
configurar el temporizador, consulte “7.6 Parametros del administrador del
usuario” en la pagina 7-11.

1. Seleccione el botén [Sistemal] o [Usuario] en la barra de informacion:

e e N o]
e e I ]

Se abrira una ventana de confirmacion:

Are you sure you want to logout?

2. Elija [Aceptar] para cerrar sesion o [Cancelar] para permanecer
conectado.

El botdn [Sistema] o [Usuario] cambia a [Iniciar sesién]. Consulte “Figura 6-3
Botdn de inicio de sesién en la pantalla Visualizacion” en la pagina 6-4.
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6.4 Guia de inicio rapido

La consola M2 Plus contiene una guia de inicio rapido que cubre los
procedimientos operativos esenciales del controlador. Se puede acceder
a la guia rapida en la pantalla Informacion. Consulte la Figura 6-4.

1. Elija [il:

®

Se abrira la pantalla Informacion:

| T i "o = 10
ToolStere  Apps Deviay Oraghy Pactures Ohutdevan  Siwiup  Dtandby

g MILACRON

L= T2I?
Ballmrare Wormn Jrvd My 20000
o reaape 1313

W A3 Ll el P
Cirpsale Uplare 18-0G-0 178018
Inlalied Froaos M

Curred | Thaaie Modern

Tool i #5: iz 8V B May 3038 Lida

Figura 6-4 Botén Guia de inicio rapido en la pantalla Informacion
2. Elija [Guia]:

La guia de inicio rapido se abrira en la pantalla de la consola:

pog MILACRON gl

QUICHK GUIDE FOR TEMPMASTER™
W2 FLUS CONTROLLER
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Masters ; oL L. . ..
Guia de inicio rapido - continuacion

@ NOTA
El usuario puede desplazarse por las paginas de la guia de inicio rapido

en pantalla.

Para guardar la guia rapida como PDF, inserte una memoria USB en la
consola Yy elija:

Para volver a la pantalla Informacién de la guia de inicio rapido, elija:

(»
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6.5 Modos de control para todas las zonas
Tabla 6-1 Modos de control para todas las zonas

Funcionamiento | Disponible por | Descripcion
Ejecucién Botén de modo | Activa todas las zonas.
En espera Botdn de Disminuye la temperatura de todas las zonas que tienen

menu superior | configurada cualquier temperatura En espera.

0 boton La temperatura permanece reducida hasta que se genere

de modo el comando Ejecucion.
Arranque Botén de ARRANQUE: inicia una secuencia de arranque que se

menu superior | configura en la pantalla Configuracion.

8 botog MASTER-FOLLOW: aplica potencia a las zonas maestras

€ modo y, a continuacion, ajusta las temperaturas establecidas de otras
zonas para seguir la temperatura real de las zonas maestras.

*  Produce un aumento homogéneo del calor.

MASTER-ONLY: aplica energia a las zonas maestras, pero

espera hasta que estén a la temperatura maxima antes de

activar todas las demés zonas.

GRADUAL: aplica energia a las zonas de etapa designadas

y, a continuacién, espera hasta que alcancen la temperatura

normal antes de activar las zonas de etapa siguientes.

* La secuencia de arranque pasara por varias etapas.

SEGUNDO ARRANQUE: cuando todas las zonas hayan

alcanzado sus temperaturas establecidas, el sistema pasara

al modo de SEGUNDO ARRANQUE, que puede configurarse
en uno de los siguientes:

¢ EJECUCION: mantiene la temperatura establecida.

¢ REFUERZO: aumenta temporalmente la temperatura
y luego vuelve a la temperatura normal establecida.

* STANDBY: las temperaturas de las zonas son mas bajas
hasta que no se usa el comando Ejecucion.

Apagado Botdn de Inicia una secuencia de apagado determinada por el modo
menu superior | Arranque.
0 botoén Con el modo Arranque configurado en MASTER-FOLLOW
de modo o MASTER-ONLY:

» El modo Apagado desactiva las zonas maestras
designadas y ajusta las temperaturas establecidas de
todas las demas zonas a las temperaturas reales del
colector. Toda la herramienta se enfriara de manera
homogénea.

Con el modo Arranque establecido en GRADUAL.:

* ElI modo Apagado desactiva consecutivamente los grupos
de zonas en intervalos temporizados y en el orden indicado
por la configuracion de la etapa de apagado.

» Cuando finaliza la secuencia de apagado, el sistema pasa
al modo Parada.

Refuerzo Botdn de Eleva temporalmente la temperatura de todas las zonas que
menu superior | tengan configurada alguna temperatura para modo de refuerzo.
0 botoén Cuando el periodo de refuerzo finaliza, la temperatura de las
de modo zonas vuelve a los niveles normales establecidos.

Parada Botén de modo | Desactiva todas las zonas.

Purga Asistente Este modo solo se puede iniciar mientras esté activado el
de purga en modo Ejecucién.
la pantalla * Guia al operador a través de una rutina de cambio de color.
Aplicaciones

Manual de usuario del controlador M2+
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M 2
asters 6.6 Modo Refuerzo

* ElI modo Refuerzo esta determinado por dos cantidades que
determinan el refuerzo: la temperatura del refuerzo y el tiempo
de refuerzo.

+ Eltiempo de refuerzo tiene prioridad sobre la temperatura de
refuerzo. Una vez transcurrido el periodo de refuerzo, la potencia
de calentamiento adicional se elimina independientemente de si las
zonas alcanzan realmente la temperatura de refuerzo configurada.

+ ElI modo Refuerzo eleva la temperatura de solo las zonas que tengan
configurada alguna temperatura para el modo Refuerzo.

» El modo Refuerzo solo esta disponible mientras el sistema esta en
modo Ejecucion.

» El comando refuerzo puede recibirse localmente a través de la
interfaz de la consola o de forma remota a través de la interfaz de
la consola remota o la tarjeta Quad 10.

6.6.1 Entrar en el modo Refuerzo manualmente

Cuando se usa el comando de refuerzo manual, la ventana Modo de la
pantalla Visualizacién parpadea entre la palabra “REFUERZO”:

[ BoosT

y el tiempo de refuerzo restante (en segundos):

I 984 (Secs)

El mensaje refuerzo aparece hasta que el periodo de tiempo de refuerzo
haya expirado, después de lo cual las zonas vuelvgen a la temperatura normal
establecida y la ventana Modo muestra EJECUCION.

El usuario puede acceder al modo Refuerzo de tres maneras:
1. Elija [Refuerzo] en los botones de menu superiores
2. Elija [Refuerzo] en el cuadro emergente de menu lateral
3. Elija [Refuerzo] en el teclado para reforzar la temperatura de esa
zona individualmente
6.6.2 Entrar en el modo Refuerzo de forma remota

El comando Refuerzo se puede recibir desde una fuente externa. Consulte
“10.5 Salida de alarma/entrada auxiliar” en la pagina 10-6.

La pantalla que se muestra en la ventana Modo es la misma que apareceria
si se eligiera el modo Refuerzo localmente.
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6.7 Modo esclavo

Una zona que no funcione correctamente puede ser esclavizada a otra zona
que funcione correctamente. Hay varios puntos que hay que recordar al
utilizar la esclavizacién de zonas:

1. Las zonas solo pueden esclavizarse a zonas afines.

* Una zona de sondas no se puede esclavizar a una zona de
colectores.

2. Una zona que ya esté esclavizada a otra zona no se puede convertir
en una zona principal.

* Por ejemplo: si la zona 2 esta actualmente esclavizada a la zona 3,
entonces la zona 1 no puede ser esclavizada a la zona 2. La zona
principal debe ser una zona saludable.

3. No se puede elegir una zona que cree un bucle.

* Por ejemplo: si la zona 2 esta esclavizada a la zona 3, entonces la
zona 3 no puede ser esclavizada de vuelta a la zona 2.

4. Al seleccionar una zona principal, elija un tipo de zona similar que esté
funcionando actualmente a la misma temperatura y con el mismo nivel
de potencia.

» Sila zona principal funciona a la misma temperatura pero con un
nivel de potencia notablemente diferente, es posible que la zona
esclavizada no se regule de forma eficiente.

6.7.1 Entrar en modo Esclavo

1. Elija la zona o zonas necesarias.

iz oo

Shannovwe  Sanup S aanatibvy

Prosa 3 Probe 3
|2ﬂ |ﬂ

I T T T

l“E l“E l"“E l"u‘E

Iaao Iasu |35tl |ﬁtl

I.IE I.IE I‘.".I‘E W
Prabs ¥ Prokes &F Pt Porares B8

Print

2. Elija [Establecer].

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
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Entrar en modo Esclavo - continuacion

Se abrira un teclado:

4. Seleccione [Esclavo].

Se abrira un cuadro de seleccidon de zona:

(= sontomm |
Probe 1 ]
Probe 2
Probe 3
Probe 5
Probe 6
Probe 7
Probe B
Probe 9
Probe 10
Frobe 11
Probe 12

Cancel

5. Elija la zona principal o elija [Cancelar] para volver a |la pantalla
Visualizacidn sin elegir una zona principal.
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Entrar en modo Esclavo - continuacion

La zona se mostrara como esclavizada en la pantalla Visualizacion. Consulte
la Figura 6-5.

Shutdewn  Sdartug  Standby

Taal I3 51 180

Figura 6-5 Pantalla Visualizacién con zona esclavizada

6.8 Funcion Purga

La funcién Purga solo esta disponible mientras la herramienta esta en modo
Ejecucidn. Si el controlador no esta en modo Ejecucion, se le pedira al
usuario que entre en modo Ejecucion mediante este mensaje:

Cannot Enter Purge mode
Console must be in Run mode

6.8.1 El proceso de purga
1. Elija [Aplicaciones]:

44—
IJ

Apps

2. Elija [Asistente de purgal:

=

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
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El proceso de Purga - continuacion

Se abrira la pantalla Purga:

s -
Ee = = [ 11
Seflings  OGeaph  Pichwes Shetdionm  Stesbep  Standby  Boost

6-13

Toeodl ID 95 A0 +SV0 o5 Bl DO0E 1455
Figura 6-6 Pantalla Purga
4. Seleccione [Configurar]:

O

Config

5. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion del asistente de purga:

Fecommendsd Cycles z [y
Pargs Maselal [k S
Pergt Cycles =0y
ot e =0y
ok Tire |min) » B

NOTA

Los parametros de purga se pueden ajustar siempre que el asistente de

purga se encuentre en la pantalla.

Los cuadros del Asistente de purga se rellenan previamente con valores que

el usuario puede cambiar, si es necesario.
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Masters . .
El proceso de Purga - continuacion

6. Elija el parametro necesario.

Se abrira un teclado:

7. Introduzca el valor requerido.

@ NOTA
Para restablecer los valores a la configuracion de fabrica, elija [Reiniciar].

8. Elija el tipo de purga [Mecanica] o [Quimica]:

Purge Mode W Mechanical| | Chemical |

@ NOTA
El cuadro Tiempo de remojo aparecera atenuado y no estara disponible

si se elige Purga mecanica.

9. Seleccione [Aceptar] para aceptar los valores introducidos o [Cancelar]
para volver a la pantalla Purga sin realizar cambios.

Para obtener mas informacion sobre los diferentes procesos de purga
mecanica y quimica, consulte “6.8.2 Purga quimica” en la pagina 6-15
y “6.8.3 Purga mecanica” en la pagina 6-16.
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6.8.2 Purga quimica
Mold-Masters recomienda utilizar la opcion de purga quimica.

La purga quimica utiliza un agente de purga patentado. Se utiliza un paso
de remojo y se activa el cuadro Tiempo de remojo en la configuracién del
asistente de purga.

Se guia al usuario a través de una serie de pasos enumerados en el lado
izquierdo de la pantalla. El paso actual estara resaltado en azul. Una marca
de verificacidon azul indicara que el paso se ha completado.

(I (B 6B k= B3 1]

Display  ToolStore Puarg Seftings Graph Pictures Shutdown  Siartup Standby Baast

Purge Solution Soak Time 14

E add 2
& o / b Tl

O Mould
s s
[0 Finish

3 / Soak time 4:51

Cycle 1 of 2 Recommended Back | Next |

Tool ID #5: 40z +SV0 05 Jul 2018 18:36 [EETCUNEETNY  DEMO |

1. Una marca de verificacién azul indicara que el paso se ha completado.
2. El paso actual se muestra en azul.
3. El usuario es guiado a través del proceso de purga.

Figura 6-7 Pantalla de purga quimica

Pasos del proceso de purga quimica
1. Arranque: el usuario pulsa [Iniciar] para iniciar el proceso de purga.

2. Refuerzo: se inicia la funcion Refuerzo y se sobrescribe el tiempo de
Refuerzo normal. La temperatura de refuerzo se mantendra hasta que
el operador elija [Siguiente].

3. Anfadir: se indica al usuario que afnada el material de purga.
4. Molde: el nimero programado de ciclos se completa con el material
de purga.

5. Remojo: el barril se llena con material de agente de purga y se deja
en remojo durante al menos el tiempo preestablecido. Los botones
[Siguiente] y [Atras] aparecen atenuados y no estan disponibles durante
este paso.

6. Molde: el numero programado de ciclos se completa con el material
de purga.
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Purga quimica - continuacion
7. Calidad: se pregunta al usuario si el color es aceptable.

» Elija [Si] para salir del proceso de purga.
» Elija [No] para iniciar el proceso de nuevo.

8. Finalizar: el sistema muestra una pantalla de resumen. Consulte la
Figura 6-8.

C B £ =Y & [ 2 1l

Display  ToolStone Settings  Oraph  Piclures Shutdoan  Stabug Sty

EH st Process Completed
E‘ Baast Chembcal Purge
Saarted: Tha Liar 13 GBS 77 poEh
Cnded: The bar 15 0031 37 2510
E Add Tedad Thme: 540
1 aycles of 2 recommended
P moterial betal: 200 s
B wsowe
Feltings:
Tecomeended Cyelus= 2
E Boak P Migterial: 70 B
Mege cycles: B5
Mol ayeles: 250
B wouwa Sk Time: 3 miranes
B ousty
=

Cyele 1 2 Necommended He Festsr

Sywiam ALASM

Figura 6-8 Pantalla de resumen de purga quimica
9. Elija [Reiniciar] para iniciar el proceso de nuevo.
10. Seleccione [Visualizar] para volver a la pantalla Visualizacion.

6.8.3 Purga mecanica

La purga mecanica no utiliza un agente de purga y el proceso tiene menos
pasos. Se guia al usuario a través de los pasos de la misma manera que con
el proceso de purga quimica.

Pasos del proceso de purga mecanica:
1. Arranque: el usuario pulsa [Iniciar] para iniciar el proceso de purga.

2. Adadir: se indica al usuario que afada el material de purga.

3. Molde: el numero programado de ciclos se completa con el material
de purga.

4. Molde: el numero programado de ciclos se completa con el material
de purga.

5. Calidad: se pregunta al usuario si el color es aceptable.

» Elija [Si] para salir del proceso de purga.
» Elija [No] para iniciar el proceso de nuevo.
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Purga mecanica - continuacion

6. Finalizar: el sistema muestra una pantalla de resumen. Consulte la
Figura 6-9.

O o 8 o = [+ i

Desplay  ToolSoore Sethngs  Graph  Paciures Shuidows  Startup  Standby  Boest

Start Focess Completed

Add Mechanical Furge

SRmrted: Thu el O 18055 2000
Endied: Tha Jul 0 THT S0 200
Mould Total T 332

| eycies of | recammended
Parge malerial tolal: X220 be

St
Wecommended Cycles: 1
Cualing Prunge kiaterial 20 Ibs
Prarge cpdea, 350
Hormal cyches: 250

BEEaaaaaA

Cycie 1 of 1 Recommended

T IO W5 A0 +EVD

05 Jul 301§ 1844 Sysiam Eiatues

Figura 6-9 Pantalla de resumen de purga mecanica de purga

6.8.4 Imprimir los resultados

El usuario puede imprimir los resultados del proceso de purga con
el boton [Imprimir]:

Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

NOTA

El usuario debe elegir la configuracion de impresién predeterminada en
la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrira ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacién.
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6.9 Activar o desactivar zonas

El usuario puede activar o desactivar una sola zona, o activar o desactivar
varias zonas con el botén [Rango]. Consulte “4.13 Elegir zonas” en la pagina
4-18 para obtener mas informacién sobre la funcién Rango.

1. Elija la zona o zonas necesarias:

ToulStere  Apps o Pichuie Shutdoan  Statup  Starlby

Prebe 1 Prats 2 FProle 1 Preba 4 Prots B Probe & Prabs 7 Proks 8 Prolie 3

[ o] T s W

System s [IIEETEN

2. Elija [Establecer]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un teclado.

Figura 6-10 Teclado: desactivar zona
4. Elija [Desactivar]. Consulte la Figura 6-10.
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Maste

-

Activar o desactivar zonas - continuacion

La pantalla vuelve a la pantalla Visualizacion y la zona o zonas cambian su
pantalla. Consulte la Figura 6-11.

STEEL

180°F <—° Establecer temperatura

@ <«— Pantalla de zona desactivada

Figura 6-11 Zona desactivada

4—- Temperatura real

Para volver a encender la zona(s), repita los pasos 1y 2 y, a continuacion,
elija [Activar].

El boton [Apagado] del teclado cambia a [Encendido]:
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6.10 Cambiar el nombre de una herramienta
existente

No es necesario cargar una herramienta para cambiar su nombre.

1. Elegir [ToolStore]:

5

ToolStore

6-20

2. Elija la herramienta a la que debe cambiar el nombre Consulte la Figura 6-12.

o
| I
Shalown  SIaup  Sasaly  Boost

| Tool i ee: teatn

PRl F-TRERY System Sintus ALARM

Figura 6-12 Elija la herramienta a la que se va a cambiar el nombre
3. Elija [Establecer]:

4. Introduzca la contrasefa, si es necesario.
Se abrira un teclado:

5. Introduzca el nuevo nombre de herramienta.
6. Seleccione [Intro]).
El nombre de la herramienta cambia en el banco de herramientas.

Eark 1 ok | Bank 3 | Daka | Benk 5
Till & Todl 1D T B Wl Hhalers [Pt ] apnEen Crmmay S
1 1 180 06 ZARIIE D= Mode
“ z beach-mhe 14 1101187 Sarial Port
o o n 151 e Serial Mart =
4 4 w 0800 G LIT Sartal Port
Hechup
5 5 Test R T Sarial Porl
& & o oS0 ph g Sarial Part
7 ] " 0BT RN Farial Port
L] L] o Qi Tz e idn s Sefal Pon
8
"0 3 teat 14 001 18R Sarial Port
1 lea%is: 100 Frneiin Serial Part
Sarl Port
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6.11 Guardar una herramienta

NOTA

El usuario debe guardar la herramienta actual en uso antes de cargar
otra herramienta.

Las herramientas que no se han guardado se muestran en rojo en el banco
de herramientas. Consulte la Figura 6-13.

= =) = 1] o
== ] =t - i —
Désplay Apps Seftings.  Oeaph  Pictures Shutdown  Statep  Standy  Boost

Laad i Sewl
1 L] Lo TG EATE D Mods
2 2z ALK Test Serial Port
a | Ty = 13 58 Cavity Dem Mok
4 . L . TEdnEs . . 1= Timser {% mink . D Mo
E] 5 A +5VG AT LUemo Mosde
) i Alirens 02 vty = walsr « H) Demo Mods
L . r . Adirane . 8 Cawrity & 304 . . Do Moy
u ([} RN W Ly« JA Demy Mode
a 1] il fene B Covwity + MO Dema Mods
L1} . Ll . Al e . . . Serkal Pors |
(~} {F}] wraturlaw Zorial Port

ALARM

Tood ID F1L: NPE_WATERFLO 07 May LB 14:23 Syslem Stz

Figura 6-13 Herramienta no guardada en el banco de herramientas

El usuario puede guardar una herramienta de dos maneras:

» sobrescribir la configuracion de la herramienta actual
» guardar los cambios como una nueva herramienta
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6.11.1 Sobrescribir configuracion de herramienta

El usuario puede sobrescribir la configuracion de la herramienta existente

para la herramienta cargada actualmente si se realizan cambios en la
herramienta actual.

1. Elija la herramienta actual:

- E £ kb H B
AR iy

SeTings Shalown  SIaup  Sasaly  Boost

27 reb zoua 1152 RS Sintus ALARM

Se abrira un cuadro de mensaje:

Save current tool to the selected tool slot

(testy)
KN -

3. Pulse [Aceptar] para continuar o [Cancelar] para volver a la pantalla

anterior sin guardar la nueva configuracion.

El nombre de la herramienta es ahora de color purpura, ya que es la
herramienta actual y se ha guardado.

fEank 1 Bork¥ | Hank 3 | [ | Barh 5
Till & Todl 1D T B Wl Hhalers [Pt ] .lll’-:h Crmmay S
1 1 160 eSS Z0NA Dimo Made
“ x et h-ha Tkl AN TIRT Serfal Port
o o n 151 e Serial Mart =
& a4 i OO0 BT Seral Pori
Hechup
5 5 inst O Serial Port
& & [ S0 alney Sarial Part
¥ [ (2] ORGSR ORI derkal Port
L] L] o Qi Tz e idn s Sefal Pon
a2
in 3 et 148 DA IRR Sertal Port
1 lea%is: 100 Frneiin Serial Part
Serkal Porl
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6.11.2 Guardar cambios como una nueva herramienta
1. Elija la herramienta actual:

Apps  SoUngs Giaph  Polures Shaaclown) SRR

1 1 ] 0506 ZI0RINE Do Made
“ z beach-tha 14040 010187 Sarfal Fort S
o o n 1FE minie Sarial Port =
] a u 000 BRI Sarkal Port
Hechup

5 5 test R 0PI Sarial Forl

& & [ S0 alney Sarial Part

7 1883 ] S RN Serkal Mort

L] L] R Tz s Seral Pon

]

" 3 teat 14 D01 (1R Sarkal Port

100 FFein Faral Port

Siatua ALARM

Shetdown Slarfup

2RLEVITY

o ;] Wrome W gy + waber+ K Demin Wode

L4 ! Blzyms A Cavily & 04 Demin Wode
H L] O A Cavimy o+ 304 Demia Liode
a @ A s B Canity = LIFK} Dezny bimle |
1] 1] Al Fones Sarial Par
" . ] . B _WRTERFLDY . . . Swrisl Port .
i . 12 . walird s . . . Surial Forl .
=] 3 Beaty T30 130408 Demin binde

Vrmis TH TamanE Serial Fort

Toal B £3: 1a4ds + 10 el oy POLE 20010
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Guardar cambios como una nueva herramienta - continuacion

Se abrira un cuadro de mensaje:

Save current tool to this empty tool slot

Se abrira un teclado:

4. Introduzca el nuevo nombre de herramienta.

5. Elija [Intro] para guardar la nueva herramienta o elija [Esc] dos
veces para volver al banco de herramientas sin guardar el nombre
de la nueva herramienta.

En el banco de herramientas, el nombre de la herramienta sera ahora azul.

IMPORTANTE

Esta nueva herramienta no se ha cargado. La herramienta original aun
esta cargada. El usuario debe cargar la nueva herramienta para utilizarla.
Para obtener mas informacién, consulte “6.12 Cargar una herramienta
localmente” en la pagina 6-25.
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6.12 Cargar una herramienta localmente

El controlador debe estar en modo Parada para cargar una herramienta,

a menos que la configuracion del sistema [Permitir la carga de la herramienta]
esté habilitada. Consulte “4.20 La pantalla Configuracion” en la pagina 4-32
sobre como acceder a los parametros del sistema.

NOTA

Si el controlador esta en modo Ejecucion y se selecciona y carga otro valor
de parametro de herramienta con una temperatura diferente, entonces la
herramienta cambiara inmediatamente para funcionar con el nuevo valor
de temperatura entrante.

1. Elegir [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Elija la herramienta necesaria:

g lka = | 2 0l

sotings.  Giaph Piciures Shvmdown  SIUp  Sassly | Boost

1 1 160 006 ZI0RE Demn Wade i,
“ 2 beach. tha 100 01101487 Sarial Port B
- ] ] L1} 151 ety Szrial Port =
L] L] & 00 I IET Sarkal Port
Hechup

5 5 iest oA G ET Serial Port
& & o oS0 ol Sarial Port
¥ 1923 L] 0BGEE GRINET ikl Port
L] L] amodcad 1z iR Seral Por
a
L1} ] L] Tl DA JRR Sardal Port
n (L 10 Erin Serial Port

Sarkl Port

Tool I 2 Rests 27 reb 2018 1192

3. Pulse [Cargar]:

&

Load

4. Introduzca la contrasenfa, si es necesario.
Se abrira un cuadro de mensaje:

Load and use selected tool
(160-new)
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Cargar una herramienta localmente - continuacion

5. Seleccione [Aceptar] para cargar la nueva herramienta.

NOTA
El usuario puede pulsar [Cancelar] para volver al banco de herramientas

sin cargar la nueva herramienta.

Se abrira un cuadro de advertencia:

You will lose changes to current tool

(testy)
KN -

6. Elija [OK] para cargar la nueva herramienta o [Cancelar] para volver
al banco de herramientas sin cargar la nueva herramienta.

6.13 Cargar una herramienta de forma remota

Si el controlador esta equipado con una tarjeta 105, es posible cargar
herramientas desde una ubicacion remota. Consulte “13.7 Carga de
herramienta remota” en la pagina 13-8.

6.14 Buscar en el banco de herramientas
Los usuarios pueden buscar una herramienta en el banco de herramientas.
1. Elegir [ToolStore]:

5

ToolStore

2. Elija [Buscar]:

Q

Search

Se abrira un teclado:

3. Introduzca el nombre de herramienta.
4. Seleccione [Intro].
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Masters . . ..
Buscar en el banco de herramientas - continuacion

Se abrira el cuadro Resultados de busqueda de herramientas:
= @ 7
==

4 4 Fiwra

Cancsl

Si la busqueda no obtiene resultados, aparecera este cuadro de mensaje:

Search was unsuccessful

5. Elija la herramienta necesaria de la lista.

El usuario sera redirigido automaticamente a la pantalla del banco de
herramientas con esa herramienta.

6-27
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6.15 Eliminar una herramienta
PRECAUCION

Una vez que se ha eliminado una herramienta, no es posible recuperar sus

parametros anteriores. Asegurese de eliminar la herramienta correcta.

NOTA
Una herramienta que esté cargada no se puede eliminar.

1.

2. Seleccione la herramienta que desea eliminar. Consulte la Figura 6-14.

3.

4.

Elegir [ToolStore]:

(B

ToolStore

Es

| = ©f & = 1l
SealRrs [ =] Piciunes H ety Dt

65 0 A B s Lerdie

- Ed ez by iRl e RS Serial Fom
a a LL] L= R F AR Serial Mot
4 4 L 0o 00 D2IN 1IN Serdal Port
& £ L e AR QRN Serkal Fort
L L] L O CH0 DRIV Serkal Fom
7 Lli=o] LL] 0o 5R DRITINT Sarkal Fom
a a Ao doard M a2 Serkal 'er
a
L] a Best B DA Serial o

L1 Tl 1133 2T 0e Serial Fon

Serial For

| Tool i s ente

37 Feb 2020 13:53 Status ALARM

Figura 6-14 Seleccione la herramienta que desea eliminar

Elija [Eliminar]:

W

Delete

Introduzca la contrasenfa, si es necesario.

6-28

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.



Mold = FUNCIONAMIENTO

6-29

Eliminar una herramienta - continuacion
Se abrira un cuadro de mensaje:

Delete selected tool
(All Zones)

Cancel

5. Elija [Aceptar] para confirmar o elija [Cancelar] para volver a ToolStore
sin eliminar la herramienta.
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6.16 Copia de respaldo de parametros de
la herramienta

Las copias de respaldo de las herramientas guardan los parametros en un
dispositivo de almacenamiento externo. Los parametros guardados pueden

6-30

utilizarse para una recuperacién en forma segura o pueden transferirse a otro

controlador para su uso.
NOTA

Si la herramienta en concreto tiene una imagen EasyView y una pantalla
EasyView asociadas, la configuracion del minipanel se guarda en este

procedimiento de copia de respaldo.

Debe guardarse la misma imagen, y los archivos de Imagen y Herramienta

deben mantenerse juntos.

6.16.1 Copia de respaldo de una unica herramienta
1. Inserte la memoria USB y espere unos 10 segundos.

2. Seleccione la herramienta de la que desea hacer la copia de respaldo.
Consulte la Figura 6-15.

8 b = AL

sotings.  Giaph Piciures Shvmdown  SIUp  Sassly | Boost

Tool I 80 testh PRl FTRIESY  Systew  Siatus ALARM

Figura 6-15 Seleccione la herramienta de la que desea hacer la copia
de respaldo

3. Elija [Copia de respaldo]:

4. Introduzca la contrasenfa, si es necesario.

NOTA
Si la imagen asociada a la herramienta se ha guardado previamente,

se pregunta al usuario si el archivo se puede sobrescribir. Elija [Aceptar]

o [Cancelar].

Eark 1 ok | Bank 3 | Daka | Benk 5
Tl & Todl 1D T B Tl Hhalen [Pt ] apnEen Crmmay S
1 1 180 06 ZARIIE D= Mode
“ z beach-mhe 14 1101187 Sarial Port
o o n 151 e Serial Mart =
4 4 w 0800 G LIT Sartal Port
Hechup
5 5 Test R T Sarial Porl
& & o oS0 ph g Sarial Part
7 ] " 0BT RN Farial Port
L] L] o Qi Tz e idn s Sefal Pon
8
"0 3 teat 14 001 18R Sarial Port
1 lea%is: 100 Frneiin Serial Part
Sarl Port
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Copia de respaldo de una unica herramienta -
continuacion

Se abrira un cuadro de mensaje:

Tool backed up successfully

5. Seleccione [Aceptar] para continuar y volver a ToolStore.
6. Espere unos 10 segundos y luego retire la memoria USB.

6.16.2 Copia de respaldo de todas las herramientas
También se puede guardar todo un banco de herramientas.

@ IMPORTANTE
Solo se realizara una copia de respaldo del banco de herramientas visible.

Para realizar una copia de respaldo de todas las herramientas, se debe
realizar una copia de respaldo individual de cada pestana de ToolStore.

1. Inserte la memoria USB y espere unos 10 segundos.
2. Elegir [ToolStore]:

e

ToolStore

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
4. Elija [Copia de respaldo]:

@

Backup

Una vez completada la copia de respaldo, se abrira un cuadro
de mensaje:

Information

Bank backed up successfully
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6.17 Restauracion de parametros de

la herramienta

El usuario puede optar por restaurar la configuracion de una sola herramienta
o la configuracion de todo el banco de herramientas.

6.17.1 Restaurar una unica herramienta

1. Inserte la memoria USB con los datos y espere unos 10 segundos.

2. Elegir [ToolStore]:

e

ToolStore

3. Elija una ranura de herramienta vacia:

=]

enres SO SLarup

24 CENITY

a a g AF careity v waler w 10 Diemo kigde
7 7 Pllrsis & Coodty + J0A Demio kode |
a ] it H Coty + 34 Diemio Riede
L] a 0 easr & Caradly & LEFIO DieEin kicde
L] [11] Al Fones Serial Pom
1] " HFE WATERFLO Sereal Pam
(k] v el Serial Pard
k| ] Rewty 1250 T4 Do Rioda

184 20478

Serkal Part

|

Tool iF &5 14l « B BRI Riafin

Ol Moy FI1E 13- 10

IMPORTANTE

Debe elegirse una ranura de herramienta vacia o los datos importados
sobrescribiran la herramienta cargada actualmente.

4. Elija [Restaurar]:

@

Restore

5. Introduzca la contrasena, si es necesario.
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Masters . . . .
Restaurar una unica herramienta - continuacion

Se abrira el cuadro de seleccion de herramientas:

Sabrt edl e ronbee

160new_0T0518-1433 (160ncw)
40z SVG_0T0518-1434

6. Elija la herramienta necesaria.
Espere unos 10 segundos y luego retire la memoria USB.

8. Compruebe la pestafia ToolStore [Ultima modificacién] para ver los
datos importados.

N

6.17.2 Restaurar todas las herramientas

1. Inserte el dispositivo de memoria USB con los datos y espere unos
10 segundos.

2. Elegir [ToolStore]:

3. Elija [Restaurar]:

&

Restore

4. Introduzca la contrasena, si es necesario.

IMPORTANTE
El usuario debe elegir una pestafia de ToolStore en blanco o los datos
importados sobrescribiran las herramientas existentes en la pestana visible.

Se abrira un cuadro de advertencia:

Warning!! This banks tools
will be overwritten!!

5. Seleccione [Aceptar] para restaurar todos los ajustes o [Cancelar]
para volver al banco de herramientas sin restaurar los ajustes.

6. Espere unos 10 segundos y luego retire la memoria USB.
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6.18 Herramientas y ajustes de secuencia

La combinacion de columnas de secuencia y tiempo permite al usuario
ejecutar una secuencia de acciones preestablecida.

6.18.1 Ejemplo de una secuencia

Paso 1:

Paso 2:

Paso 3:

Paso 4:

Los colectores se calientan a una temperatura inicial mas baja y se
dejan asentar. Otras zonas estan desactivadas. El temporizador de
secuencia mantiene esta condicion durante 60 minutos y luego pasa
al siguiente paso.

Después, los colectores se calientan a la temperatura normal. Otras
zonas estan desactivadas. El temporizador de secuencia mantiene
esta condicion durante 10 minutos y luego pasa al siguiente paso.

Todas las demas zonas se activan y se deja que se calienten hasta
alcanzar la temperatura normal. El temporizador de secuencia
mantiene esta condicion durante 15 minutos y luego pasa al
siguiente paso.

Todas las zonas entran en modo Ejecucion.

6.18.2 Programar una secuencia
1. Elegir [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Elija la herramienta necesaria y el cuadro correspondiente en la
columna Secuencia:

BN - -
D kst

B i

Setlings Ganph Frlres Shdown Swten Standby Boost

Demo kizde
2 LB Test Herkal Por

a Tate + 10 O Cavity Demo ket

& AR NG M CaMryY

(1] AR 37 ety & el + B0 Do et
Fy onc A0 Cavity » B Dema ke
fl fikone A Cwvity o BBA Dimeo bisdc
] [ B sone [ i Cirvity + LERO | [ .ﬂummﬂ
1] . Al famin . . . Sermal Port
n . ML _YWATLRILD . . el Fort
i’ . ek . . . erkal Mo
LE] hanky TS0 TV Demo kia-de

Tond 1D #53: Reesty 02 My DULE 2300
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Programar una secuencia - continuacion

3. Elija [Establecer]:

4. Introduzca la contrasefia, si es necesario.
Se abrira un teclado de configuracion:

Em -

5. Elija [Numero de secuencial.

Se abrira un teclado:

6. Introduzca el numero de paso de la secuencia [Paso 1, Paso 2, etc.].
7. Seleccione [Intro].

8. Elija [Activar siguiente].

Se abrira un cuadro de seleccion:

off

Timer Elapsed
Input Active

At Temperature

9. Elija la accion requerida en la secuencia o elija [Cancelar] para volver
al teclado.
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Programar una secuencia - continuacion

10. Elija [Tiempo (minutos)]:

Se abrira un teclado:

11. Introduzca el tiempo requerido.

La pantalla vuelve a ToolStore. La secuencia se muestra en la columna
Secuencia. Consulte “Figura 6-16 Secuencia programada mostrada en
ToolStore” en la pagina 6-36.

= E O =

Cesplay Apgs Settings  Oenph  Pibees Shetdown  Dlartep

e v I1CF

B e ey [
5 5 iy o 50 24 CANTY Demo bie-d
(] . il . Adtmne . T ety & witder + W1 . . . [3pmn hisde
L4 ¥ feane . A Cavity & 3 . . . Demo kede
L] . ] . ieane . A Cavity = Fh . . . Demo Made
L] 1 B rone B Cavity @ LERD Do Lbete
1w | m A Lamry Sermiport |||
1 L1} MPE WATERFLOD Sorlal Pom .
k4 LF] wnillzeflow ! Hevial Port

Lwaly

Dame Lisde

Tool ID F13: lesty Sysinm

Figura 6-16 Secuencia programada mostrada en ToolStore

6-36
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6.18.3 Iniciar una secuencia - Localmente

@ NOTA
Debe elegirse una herramienta con un patrén de secuencia cargado.

En la pantalla Visualizacion:
1. Elegir [ToolStore]:

2. Elija [Secuencial:
>

Sequence

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un cuadro de mensaje:

Start tool load sequence?

4. Elija [Aceptar] para iniciar la secuencia o [Cancelar] para volver
a ToolStore sin iniciar la secuencia.

6.18.4 Iniciar una secuencia - De forma remota

@ NOTA
Debe elegirse una herramienta con un patron de secuencia cargado.

Se puede utilizar una entrada dentro de la tarjeta 10 para habilitar
una secuencia.

La secuencia se ejecutara en sus intervalos programados actualmente
con una entrada constante.

El usuario puede aplicar y liberar la entrada a la tarjeta 10, y esta accién
hara que la secuencia de la herramienta avance al siguiente paso. Este
procedimiento se puede utilizar para reducir el tiempo total necesario para
las pruebas y los ajustes iniciales.
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Mast '
asters 6.19 Usar la pantalla EasyView como pantalla

de visualizacion

Una vez configurada la pantalla EasyView, el usuario puede elegirla como
pantalla de Visualizacion principal. Consulte “4.16 Opciones de la pantalla
Visualizacion” en la pagina 4-20.

Los minipaneles muestran el numero de zona o alias, el parametro elegido
y la condicién de la zona, indicada por el color.

Los parametros disponibles para la visualizacion se muestran a la derecha.
Estos incluyen:

* [temperatura] real
* puntos de control
* potencia [en porcentaje]
* amperios
Es posible que se asocie mas de una imagen a una sola herramienta.

El usuario puede ver cada imagen en secuencia con los botones [ImagenA]
e [ImagenV].

6.19.1 Bloquear y desbloquear la pantalla

Si se elige la pantalla EasyView como pantalla principal, las zonas
se bloquearan automaticamente. El usuario puede desbloquearlas,
si es necesario.

@ NOTA
Las zonas no se pueden desbloquear en la pantalla Visualizacion si se ha

elegido alguna zona. Pulse [Cancelar] para anular la seleccion de zonas
antes de desbloquear la pantalla.

1. Elija [Desbloquear]:

2. Mueva los minipaneles necesarios.
3. Seleccione [Bloquear] para volver a bloquear la pantalla:

El usuario ahora puede mover toda la imagen con la pantalla tactil. Las zonas
permanecen bloqueadas en su sitio.
6.19.2 Seleccione zonas con la pantalla EasyView

El usuario puede elegir una zona o varias zonas en la pantalla EasyView
tocandolas. Las zonas seleccionadas se resaltan con un contorno azul.
Consulte la Figura 6-17.
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o
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Mold /—
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Mas . . . ..
Seleccione zonas con la pantalla EasyView - continuacion

Después de elegir una zona, los botones del menu de la derecha cambian
a [Establecer], [Zoom] y [Cancelar].

T= =Y L]
Ssitings  Denph Shedows  Startup  Stamdby  Boost

Lot Ecdecton Active

Figura 6-17 Seleccione la zona en la pantalla EasyView

@ NOTA
La funcién Rango no esta disponible en esta pantalla. Para cambiar

varias zonas, el usuario debe elegir las zonas una por una antes de
elegir [Establecer].
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6.19.3 Ajuste o cambie la temperatura con la pantalla
EasyView

El usuario puede ajustar la temperatura utilizando la pantalla EasyView
cuando sea la pantalla principal.

1. Elija la zona o zonas necesarias:

Tt Bolectaon Active

2. Elija [Establecer]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un teclado:

4. Elija [Automatico] para el modo.

@ NOTA
Para obtener mas informacion sobre el modo manual, consulte “5.7.1

Establecer modo manual” en la pagina 5-27.

Para obtener mas informacion sobre el modo esclavo, consulte “6.7 Modo
esclavo” en la pagina 6-10.
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Establecer o cambiar la temperatura con la pantalla
EasyView - continuacion
5. Introduzca la temperatura requerida con el teclado o elija:

* [Sumar] para aumentar la temperatura actual en una cantidad
establecida

* [Restar] para disminuir la temperatura actual en una cantidad
establecida

NOTA
El ajuste de temperatura debe estar dentro de los limites configurados en

los ajustes de la herramienta. Consulte “5.5 Configurar los parametros y
ajustes” en la pagina 5-10 para obtener informacién sobre como establecer
y cambiar estos limites.

6. Elija [Intro] para aceptar los cambios y volver a la pantalla EasyView,
o elija [Esc] para borrar la entrada.

El usuario puede volver a la pantalla EasyView en cualquier momento
seleccionando [Esc].

6.19.4 Establecer el modo manual con la pantalla
EasyView

1. Elija la zona o zonas necesarias.

2. Elija [Establecer]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un teclado:

Erstu iy Dot Powss

4. Elija [Manual] para el modo.
Introduzca el porcentaje de potencia requerido.

6. Elija [Intro] para aceptar los cambios y volver a la pantalla EasyView,
o elija [Esc] para borrar la entrada.

El usuario puede volver a la pantalla EasyView en cualquier momento
eligiendo [Esc] dos veces.
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Establecer el modo manual con la pantalla EasyView -
continuacion

Los minipaneles ahora tienen una pantalla que alterna el mensaje “MAN”
con la temperatura.

Probe 1 Probe 1

| 230 RS MAN
6.19.5 Establecer una zona al esclavo en la pantalla
EasyView
1. Elija la zona o zonas necesarias:

Starup Standby Bl

oot Eclectnn Aotive

2. Elija [Establecer]:

Set

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un teclado:

vahe W St | | Add | subeen)
e |:ﬁ-;i-;md-

4. Elija [Esclavo] para el modo.

6-42
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)

Establecer una zona en modo Esclavo en la pantalla
EasyView - continuacion

Se abrira un cuadro de selecciéon de zona:

e
Probe 1 [
Probe 2
Probe 3
Probe 5
Probe &
Probe 7
Probe B
Probe 9
Probe 10
Probe 11
Probe 12

Cancel

5. Elija la zona principal o [Esc] para volver a la pantalla EasyView sin
realizar ninguna esclavizacion.

El minipanel ahora muestra la zona elegida como una zona esclavizada.
Consulte la Figura 6-18.

we  Glarup  Slndby  Boost

Tl B &1 164

Figura 6-18 Pantalla EasyView con una zona esclavizada

El usuario puede volver a la pantalla EasyView en cualquier momento
eligiendo [Esc] dos veces.
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6.19.6 Abrir la pantalla Zoom desde la pantalla EasyView
1. Elija la zona o zonas necesarias:

Se abrira la pantalla Zoom. Consulte “4.22.5 Pantalla Zoom” en la pagina
4-40 para obtener mas informacién sobre la pantalla Zoom.
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6.20 Monitorizar el uso de energia - Pantalla
Energia
La pantalla Energia informa del consumo de energia y material.
Las estadisticas de energia se derivan de:
* parametros que se introducen manualmente
* la corriente real medida por las tarjetas de control
1. Elija [Aplicaciones]:

I4—
u

Apps

2. Elija [Energia]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira la pantalla Energia. Consulte la Figura 6-19.

[ [ e =

Display  ToolSiere E Cragh  Plowes Shendoan  Saariup

Ao ) 090 Fnp fEeg) 000
gty 080 N fweg) | 000
W {laAa 100 A (s 000

Tool 1D ¥3: 1442 & K

Figura 6-19 Pantalla Energia - escala de tiempo de 5 minutos
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6.20.1 Configurar la pantalla Energia
El usuario puede configurar la pantalla Energia.

Para cambiar el periodo de tiempo que se muestra en el eje x, elija [Escalal:

«—>

Scale

Las opciones de escala de tiempo disponibles son 5 minutos, 30 minutos
y 24 horas.

NOTA

Los graficos de 5 y 30 minutos se muestran como graficos de lineas.
El grafico de 24 horas se muestra como un grafico de barras.

1. Seleccione [Configurar]:

]
E ¥

g

config

Se abrira el cuadro Configuracion de energia:

i= Energy Settings

—Settings

Part Weight (grams) 10.00 )
Cycle Time (secs) 10.0 )

Graph Water Energy (Wh) >

Reset Total Energy (kWh) Reset

n e

2. Elija [Peso de la pieza (gramos)]:

3. Introduzca el peso de la pieza o elija [Esc] para volver al cuadro
Configuracion de energia.

6-46
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Configurar la pantalla Energia - continuacion

4. Elija [Tiempo de ciclo (seg.)]:

5. Elija [Graficos]:

Power (KW)
Current (Amps)

Controller Energy (Wh)
Water Energy (Wh)
Controller/Water Energy (Wh)

Canoel

6. Pulse [Aceptar] para aceptar o [Cancelar] para volver a la pantalla Energia.

El usuario puede restablecer la energia total utilizada a 0 con el botén
[Restablecer].

6.20.2 Imprimir los graficos desde la pantalla Energia
El usuario puede imprimir los graficos desde la pantalla Energia.
1. Elija [Imprimir]:

Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

NOTA
El usuario debe elegir la configuracion de impresién predeterminada en

la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrira ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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6.21 Exportar datos de la herramienta -
Pantalla Exportar

La consola archiva automaticamente los datos en un archivo .csv cada

12 horas si esta operativa. El cuadro Datos del historial archivados
automaticamente de la pantalla Exportar muestra estos archivos archivados,
de los cuales se puede realizar una copia de respaldo.

El usuario también puede exportar datos histéricos desde el controlador en
cualquier momento con la pantalla Exportar.

1. Introduzca una memoria USB en uno de los puertos USB de la consola.
2. Elija [Aplicaciones]:

.D_
III

Apps

3. Elija [Exportar]:

]

4. Introduzca la contrasenfa, si es necesario.

Se abrira la pantalla Exportar. Consulte la Figura 6-20.

O o g8 )| 0o

Depley  ToolSaoae " Sstngs Gamph Feciures Shintose  Starup Sty Bt

Expaont Hestory Dats Antn Archeved Hostory Daca

Staat Dot viedsrsaorsemame » | 14-03-2018am . cav
Bl Draie Thw Liar 15081030 2008 } lg_m_gﬂlsamcsv
13-023-2018pm.csvy
First Zona Probe 1 >
12-03-2018am.cav
Lt Povez 3| 12-03-2018pm.csv
11-03-2018am . csv

EER ot
) 11-03-2018pm.csv

10-03-2018am cav

EEE fackup

15 Mas 1018 DE:1T

Figura 6-20 Exportar pantalla
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Exportar datos de la herramienta - Pantalla Exportar -

continuacion
5. Elija [Fecha de inicio] y [Fecha de finalizaciéon] en los menus desplegables:
[

Thu Mar 15 08:10:30 2018
Thu Mar 15 08:05:30 2018
Thu Mar 15 08:00:30 2018
Thu Mar 15 07:55:30 2018
Thu Mar 15 07:50:30 2018
Thu Mar 15 07:40:00 2018
Thu Mar 15 07:35:00 2018
Thu Mar 15 07:30:00 2018
Thu Mar 15 07:25:00 2018
Thu Mar 15 07:20:00 2018
Thu Mar 15 07:15:00 2018

e

6. Elija [Primera zona] y [Ultima zona] en los menus desplegables:

Probe
Probe
Prohe
Probe
Probe
Prohe
Probe
Prohe 8
Probe 9
Probe 10
Probe 11

= S S

=~

7. Elija [Exportar]:

Export

Este mensaje aparece cuando se transfieren datos:

Information

Do not remove media while transferring data.

8. Retire la memoria USB cuando desaparezca el mensaje.

En caso de que el controlador no funcione correctamente y no pueda
repararse con el manual, debera ponerse en contacto con Mold-Masters para
obtener ayuda adicional.

Mold-Masters recomienda exportar una copia de la configuracién del
controlador y enviarla a help@moldmasters.com.
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6.22 Monitorizar cambios en el controlador -
Pantalla Acciones

Esta pantalla es una lista fechada de todos los cambios operativos realizados
en el controlador o su configuracion. Su tamafio esta limitado al espacio
disponible en disco, pero normalmente puede contener informacion de

12 meses.

Si el registro de operaciones es necesario durante un periodo de tiempo mas
largo, el historial debe exportarse semanal o mensualmente y almacenarse

externamente.

1. Elija [Aplicaciones]:

44—
IJ

Apps

2. Elija [Acciones]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira la pantalla Acciones. Consulte la Figura 6-21.

Displyy ToodSiore

Thme

DHIE-XHE 14291 48
PHIE0348 1438 25
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DO EH-000E 15033 wr
B0 2700 143% N
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2H1E-0348 14
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DEER-03-00 19X TS
B0 00 00 14330
PE-03-08 1ETIS0
PR IE-EHE 1T T
DRI 1T 02
DI040 142 02
PHIEI3L8 14 07
PO 19T IR
DEER-03-08 1LFT 08
POUR-03-00 1473 02
PE-0-08 1ETT0R
DR E-EHE 1 TR
DHIE-NHE 142 D

System
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System
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Syilem
System

[T ey

et
Towd Loaded
Tod Loaded
Controlisr Linde
Tool Seved
Wacr Lagin
Liser Logout
1HAT | agin
Liwer Logras
Toal Haved
Tool Hama
Tool Saved
Controfizr isde
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Liner Logout
Fefpodad
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PiemEes Shindown  Stamp  Standby

Lon L DR Yok Towl #
Ted D1
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1
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1

1

1

1
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Prole 33 -8 00 1
Profss 34 . 200 1
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1
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Figura 6-21 Pantalla Acciones
NOTA

Si el usuario no tiene acceso a la pantalla Acciones o si se cierra la
sesion del usuario, la pantalla aparecera en blanco. Después de que un
usuario inicie sesion, la pantalla debe actualizarse saliendo de la pantalla
Aplicaciones y seleccionando el icono [Acciones] de nuevo.

El usuario puede desplazarse por la lista de acciones en una pantalla
concreta con la barra de desplazamiento en el lado derecho de la pantalla.
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Monitorizar cambios en el controlador - Pantalla Acciones -
continuacion

El usuario puede desplazarse por las paginas de acciones con los botones
[PaginaA] o [Pagina'Vv].

4. Elija [Filtro]:

N

Filter

Se abrira el cuadro Configuracion de filtro:

Suitings

Starl Date Al >
End Date Al =
Actian Al b
User Adl b’
Zone All b3

Resel Fillers E

BN~
5. Elija [Fecha de inicio] y [Fecha de finalizacién] para filtrar por fecha:

All

2018-03-19
2018-04-05
2018-04-08
2018-04-09
2018-04-10
2018-04-11
2018-04-12
2018-04-13
2018-04-16
2018-04-17

Canowl
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Monitorizar cambios en el controlador - Pantalla Acciones -
continuacion

6. Elija [Accién] para filtrar por accion:

All

~ws Fane Actions
Master Zone
Setpoint Limit
Manual Limit
Preheat Power
Boost Power
Delay Secs
Boost Secs
Alias

High Warn Limit

el

Elija [Usuario] para filtrar por usuario:

All
User
System

Canorl

Elija [Zona] para filtrar por zona:

All
Cavity 1
Cavity 2
Cavity 3
Cavity 4
Flow 1
Flow 2
Flow 3
Flaw 4
Flow 1
Flow 2

[=C 13

NOTA

Elija [Restablecer filtros] para devolver todas las opciones de filtro
a “Todos” si es necesario.
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6-53

Monitorizar cambios en el controlador - Pantalla Acciones -
continuacion

9. Elija [Aceptar] para mostrar los resultados o [Cancelar] para volver a la
pantalla Acciones. Consulte la Figura 6-22.

O —
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EB-D-IT FBAARR
08047 HDAR R
08047 HAEAE
ELRL RIS P b Rt )
IR0 T A
0004 17 AN
FIR-0ET MR
FTR-H-1 T TR ST
E01B-D-IT FBARR
0BT BB AR
01804 57 WA
08047 HAEAE
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IR0 T A

0004 17 AN
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Figura 6-22 Pantalla Acciones - resultados mostrados

10. Elija [Imprimir] para exportar o imprimir los resultados filtrados:

Aparecera un cuadro de mensaje:

Export data to a csv file or print results?

B

=)

Cancel

11. Elija [Exportar] o [Imprimir] segun sea necesario, o elija [Cancelar] para
volver a la pantalla de resultados filtrados.

NOTA

El usuario debe elegir la configuracion de impresién predeterminada en
la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrira ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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FUNCIONAMIENTO 6-54

6.23 Monitorizar alarmas - Pantalla Alarmas

1. Elija [Aplicaciones]:

=
IJ

Apps

2. Elija [Alarmas]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira la pantalla Alarmas. Consulte la Figura 6-20.

Rt

seftings

Tiws: Satpnnt

Figura 6-23 Pantalla Alarmas

NOTA

001021 Probe 10
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DOLEB-03-0 1921938 Prodss & 300
POUR-03-00 1021958 Probe 5 2500
UE-0000 161998 Probe 4 240
TN 1501928 Frodse ¥ fo o ]
2308 18501939 Frodse E et ]
2518 33 00 101930 Prodss § 2503
BR300 191808 Proks 7 2500
POLEO3CN 1901908 Probe & 309
POU-OT-00 1921908 Probe 3 500
POUR03-00 1021908 Probe 4 2500
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D08 1501302 Frodse § et ]
PH1E-03-00 1821902 Frobe 12 2503
PR 180180 Frone 10 #5005
POLEO00N 1901902 Probe 106 309
20000000 101908 Probe 9

=

Fichres Shuidown Siwfup Standby
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Fral] Warm Low n
E2T 0 Valarm Lowy L1}
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Erili] wam | ow n
T Valarm Low L1
Erali] Warn Low n
Frali] Velarm Low n
EET D Wlarm Lo L1}
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Alarrn Lew

Sysinm Stalug

Si el usuario no tiene acceso a la pantalla Alarmas o si se cierra la
sesion del usuario, la pantalla aparecera en blanco. Después de que
un usuario inicie sesion, la pantalla debe actualizarse saliendo de la
pantalla Aplicaciones y eligiendo de nuevo el icono [Alarmas].

El usuario puede desplazarse por la lista de acciones en una pantalla
concreta con la barra de desplazamiento en el lado derecho de la pantalla.

El usuario puede desplazarse por las paginas de acciones con los botones

[PaginaA] o [PaginaV¥].
4. Elija [Filtro]:

Y

Filter
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Monitorizar alarmas - Pantalla Alarmas - continuacion

Se abrira el cuadro Configuracion de filtro:

Settings

Start Date All 3
End Date ' Al b
Actian All b
User Adl b’
Zone All b3

Resel Filters [ Reset

Kl

5. Elija [Fecha de inicio] y [Fecha de finalizacién] para filtrar por fecha:

I
All [
2018-03-18
2018-04-05
2018-04-06
2018-04-09
2018-04-10
2018-04-11
2018-04-12
2018-04-13
2018-04-16
2018-04-17

Canosl

6. Elija [Accién] para filtrar por accion:

All ]
s Tone Actions ---—-
Master Zone

Setpoint Limit

Manual Limit

Preheat Povwer

Boost Power

Delay Secs

Boost Secs

Alias

High Warn Limit
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# .

Monitorizar alarmas - Pantalla Alarmas - continuacion

7. Elija [Usuario] para filtrar por usuario:

All
User
System
Canosl

8. Elija [Zona] para filtrar por zona:
B

All
Cavity 1
Cavity 2
Cavity 3
Cavity 4
Flow 1
Flow 2
Flow 3
Flaw 4
Flow 1
Flow 2

[=C 13

9. Elija [Restablecer filtros] para devolver todas las opciones de filtro
a “Todos”.
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Monitorizar alarmas - Pantalla Alarmas - continuacion

10. Elija [Aceptar] para mostrar los resultados o [Cancelar] para volver
a la pantalla Alarmas. Consulte la Figura 6-24.

| I D EE [
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BEIE-GH18 1250101 i gl *2 oo M 8
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PR A0S 5 ] a2 o ¥ A
POIE08 13308 1 L] o0 M L.}
PEU-008 1433 % ™1 =it T YWarn High =
PEUE- 105 131 ™1 L =rl] E-r L] Alarm High o
MRS 10 ™1 L] ARG Warn Lew ke
PEIE-EHOS 14T 1107 ™ e Lo Wam Liw =
PEIB-H0S 11327 i ] w2 7o Marm Low -]
BEIE- 00 135425 i gl w2 EL Wam Low -]
PEIBGA08 135821 2] 4628 4388 Blarm Low -]
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EEHE 1TEPATE | o | L g ] o arm 1w ke
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2818 041 0 1257 51 i 2] B 708 "Warm Bigh -]
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PR IS i e e WWamm I ow ”
PE-0% 1274373 ™1 L] Lo ] Warn Low ki
P00 =405 1707 4 1 L ] o Alerm Lew Fod

18 Apr 3010 15:50 T Siatwe
Figura 6-24 Pantalla Alarmas - resultados mostrados

El usuario puede imprimir estos resultados con el boton [Imprimir]:

Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

NOTA

El usuario debe elegir la configuracion de impresién predeterminada en
la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrira ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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FUNCIONAMIENTO 6-58

6.24 Conexion remota - Pantalla remota

IMPORTANTE

El usuario debe configurar una red cableada o inalambrica antes de que se
pueda configurar la aplicacion VNC. Consulte “7.7 Configurar una conexién
de red” en la pagina 7-13.

Hay una aplicacion VNC disponible para conectarse a, monitorizar y controlar
una aplicacién externa alojada en un ordenador en red remoto. El usuario puede
utilizar toda la pantalla, o solo parte de ella, para ver la aplicacion remota.

Las consolas TS12 y TS17 son compatibles con VNC y pueden vincularse
a otra aplicacion VNC en un ordenador externo. El control se puede
intercambiar en cualquier direccion, y la operacién se puede centralizar
desde un unico punto.

Los usuarios pueden utilizar la aplicaciéon de pantalla tactil desde un terminal
conectado en una ubicacion distante o desde un teléfono movil si este tiene
instalado el programa VNC correcto.

1. Elija [Aplicaciones]:

.D_
IJ

Apps

2. Elija [Remoto]:

(=]

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira la pantalla Remoto con el cuadro de configuracion de VNC.
Consulte la Figura 6-25.

o A | 2 w5 oo
Display  ToelStons Scotings  Cragh Pieturea Shutdswn  Startup  Stanhy

Server Addtwun
VNC Passwerd
view Fullscieen OF Windowed

Magter IP Bodrese

Mastes Address

Tod 10 #1E testy 0T Mgy I018 320

Figura 6-25 Pantalla remoto con el cuadro de configuracion de VNC
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Conexion remota - Pantalla remota - continuacion

4. Introduzca [Direccién del servidor]:

6. Elija [Pantalla completa o en ventanal:

View Fullscreen Or Windowed ‘ | Full ” 4 windowl

@ NOTA
En el modo en ventana, el usuario puede ver diferentes partes de la

pantalla utilizando las barras de desplazamiento. En el modo de pantalla
completa, el usuario solo puede ver la pantalla VNC.

7. Elija [Iniciar VNC] para conectarse al escritorio remoto:

=
Start VNC

6.24.1 Detener el VNC

Si se selecciona el modo en ventana: elija [Detener VNC] para volver
a la pantalla Remota con el cuadro Configuracion de VNC.

Si se selecciona el modo de pantalla completa: el usuario debe esperar
a que se complete el tiempo de espera de VNC. Consulte “5.5.3 Configurar
los parametros del sistema” en la pagina 5-21 para obtener mas informacion.
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6.25 Pantalla SmartMold

SmartMold es una aplicacién que Mold-Masters pondra a disposicion en
el futuro. Actualmente, si el usuario elige el icono SmartMold:

B

-

aparecera el siguiente mensaje:

= Mitacron - SmariMold Browser

Appheaion is nol currently paied W & Smanbicld,
Press ssarch bumon

Figura 6-26 Pantalla SmartMold

Para salir de la aplicacion, elija el icono de menu en la esquina superior
izquierda. Consulte la Figura 6-27.

Milzcron - SmartMold Browser

Cannot connect 1o *192,168.150,1°,
Ploase chock connection is QK

Figura 6-27 Ment SmartMold
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Seccion 7 - Acceso y
conexion de red de usuarios

ADVERTENCIA

Asegurese de haber leido completamente la “Seccién 3 - Seguridad”
antes de cambiar o configurar el acceso de usuario o una red.

;;ii‘ff

Mold
Maste

>

7.1 Pantalla de acceso de usuario

NOTA
Los cargos, como Operador 1 u Operador 2, no son definibles por el usuario.

Solo los usuarios que tengan acceso de nivel supervisor pueden acceder
a esta pantalla.

1. Elija [Configuracidn]:

@(‘:}
@
Settings

2. Elija [Acceso de usuario]:

®
i

Usar Access

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira la pantalla Acceso de usuario. Consulte la Figura 7-1.

Level 14 | LevelSn Level 212 |
[ S i asrabar F Oyeraiar B Oparainr | Cprrws
Enter Hun Modo
Enter Slamillsy Moile w '
Linber artup Mode | L . L o o
Enter Shutdewn Mede . - . - - -
Enter Rocst Mode - 4 .
Enber Stop bode -
Enter Murge Made - w i
sitar Tonlteat

&g =

4= Back J

Figura 7-1 Pantalla de acceso de usuario
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ACCESO Y CONEXION DE RED DE USUARIOS

Acceso de usuario - continuacion
Hay 12 niveles de acceso de usuario para el controlador:

* Niveles 1 a 4: nivel de operador
* Niveles 5 a 8: nivel de mantenimiento
* Niveles 9 a 12: nivel de supervisor

Elija las pestafias de nivel de acceso para ver o configurar el acceso de
los usuarios. Utilice la barra de desplazamiento del lado derecho para
desplazarse por la lista de opciones. Elija [Atras] para volver al cuadro
Configuracion en cualquier momento.

Las acciones disponibles para un usuario en un nivel concreto se indican con
una marca de verificacién verde.

7.2 Configurar limitaciones de usuario

Muchas funciones estan restringidas segun su cargo. Un usuario con acceso
de nivel Supervisor puede afnadir o eliminar funciones de otros usuarios.

7.2.1 Ainadir una funciéon para un usuario
Elija la casilla donde la funcion confluye con el usuario pertinente:

Level 14 | Level58 Level g2 |
Ot ¥ b I fperaiar 3 Dperstar i Oprrwts
Ember Husn Modo
Enter Slamity Mode o -
Lnter Startup Made | - . o o o
Frter Shutdawn Maede . - . - -« -~
Enber Focst Mode - - w
Enber Stop Mode -
Cnber Murge Maode ' . i
St Tanltedt :

{1 &

oo |

7-2
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Anadir una funcion para un usuario - continuacion

Aparecera una marca de verificacion verde:

Level 14 | Lewlsd | tevelsaz |

Oplima: 1 Cpmersitior

Consple bode:

Enter fun kode

Enter Stamdby Mu-d;

Enter Startup Maode | W . o
Enter Shutdown Mode | o . o

LSRR WY

Enter Bocst Mode 4
Enter $top Mode . .

Enter Purge Mod | |
Stant Tooltest | ~ " o

& | 8

5

LY LSS N R NE

= Back

NOTA

Al permitir una accién para un nivel de usuario particular también se
permite a cualquier usuario con un mayor nivel de acceso realizar también
esa funcién. En el ejemplo, todos los usuarios por encima del nivel de
Operador 1 ahora tienen acceso a Tooltest.

7.2.2 Eliminar una funcion de un usuario

Para eliminar una funcion de un usuario, elija la casilla con la marca de
verificacion verde, donde la funcién confluye con el usuario pertinente:

Level 14 | Levelill || Levelsa2 |

Dt 1 Cparratiar 2 i 1 Churatar & peratar
Enter Fun Mode

Enler Standby Mode . v . o
Enter Startup Mode | . . 4 . 4 . o
Enter Shutdown Mode . - . o . o . v
Enter Boost Mode | . o . o . o
Enter Stop Mode I . '
Enter Purge Mede I . v . ' . '
Start Tooltest I s s : o
L@ || 8

= Back |
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Eliminar una funcion de un usuario - continuacion

@ NOTA
Si se elimina una funcién de un nivel de usuario concreto, esta no se

elimina de ningun otro usuario.

7.2.3 Importar parametros de seguridad del sistema

Los parametros de seguridad se pueden importar al controlador M2 Plus con
un dispositivo de memoria USB.

1. Inserte el dispositivo de memoria USB con los datos de los parametros
de seguridad en la consola y espere unos 10 segundos.

En la pantalla Acceso de usuario,
2. Seleccione [Configurar]:

Se abrira el cuadro Parametros de seguridad del sistema:

8 System Security Settings

Settings

Import Security Settings Import

Export Security Settings

3. Elija [Importar] para importar los parametros de seguridad del usuario.

Se abrira un cuadro de mensaje:

Do you want to replace the security settings?

4. Elija [Aceptar] para importar los parametros o [Cancelar] para volver
al cuadro Parametros de seguridad del sistema.
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7.2.4 Exportar parametros de seguridad del sistema

@ IMPORTANTE
Los 12 niveles de usuario comparten mas de 100 funciones diferentes.

Mold-Masters recomienda que los cambios realizados en la configuracion
predeterminada se exporten y guarden con fines de copia de respaldo.

Los parametros de seguridad se pueden exportar del controlador M2 Plus
a un dispositivo de memoria USB.

1. Inserte el dispositivo de memoria USB en la consola y espere unos
10 segundos.

En la pantalla Acceso de usuario,
2. Seleccione [Configurar]:

Se abrira el cuadro Parametros de seguridad del sistema:

8 System Security Settings

Settings
Import Security Settings
Export Security Settings

3. Elija [Exportar] para importar los parametros de seguridad del usuario.

Se abrira un cuadro de mensaje:

Information

Do not remove media while transferring data.

4. Retire la memoria USB cuando desaparezca el mensaje.
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Masters 7.3 Pantalla de administracién de usuarios

Solo los usuarios que tengan acceso de nivel Supervisor pueden acceder a
esta pantalla para cambiar los detalles del usuario, afiadir o eliminar usuarios
o configurar los parametros de administraciéon de usuarios.

1. Elija [Configuracidn]:

@3&}
@
Settings

2. Elija [Administracion de usuarios]:

=

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira la pantalla Administracion de usuarios. Consulte la Figura 7-2.

B wser Admin

Users Uszer Information

User Liser I: 503
Full Mame: Ehal thanyalan

System Screen Hume: T tharyalan
Security Level: A Dperaler

T thayahn Created: SONH-0C-140 14955 02
Lazt Legin: Hone
Falled Logins: 1 Q

& & 2 %

Figura 7-2 Pantalla de administracion de usuarios
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Masters .
7.3.1 Ver detalles del usuario

Elija el nombre de usuario. Consulte la Figura 7-3.

B wser Admin

Users Uszer Information
User User I03: 503
Full Mame: Ehal thanyalan
SFStem Sereen Home: T thayalan
Security Level: A Dperaler
T thay&hn Created: F0TH-0C-140 14955 202
Lazt Legin: Hone
Falled Logins: 1 Q
& & 2 %

Figura 7-3 Pantalla Administracion de usuario - detalles del usuario
El cuadro de informacion del usuario en el lado derecho muestra los detalles
del usuario.
7.3.2 Editar detalles del usuario

1. Elija el usuario requerido. El usuario se resaltara en azul. Consulte
la Figura 7-3.

2. Elija el icono Editar usuario:

i :
Se abrira el cuadro Editar usuario:
G
Unat Dotals
i B ]
Farnd b sl >
Ledstn M b
Lt e w3
Security Ll A tipeeralca »
o st T ¥

3. Edite los detalles necesarios.

4. Elija [Aceptar] para aceptar los cambios de los parametros del usuario
o [Cancelar] para volver a la pantalla Administracién de usuarios sin
guardar ningun cambio.

5. Elija [Atras] en cualquier punto para volver a la pantalla anterior.
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Masters o .
7.4 Ahnadir nuevo usuario

1. Elija [Ahadir nuevo usuario]:

&

Se abrira el cuadro Afadir usuario:

%
LR Y TR T E . T

EN -

2. Elija [ID de usuario] y utilice el teclado para introducir un valor:

3. Introduzca el nombre del usuario:
[Nombre - Segundo nombre (no obligatorio) - Apellidos]
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Mas L i . .
Anadir nuevo usuario - continuacion

4. Elija [Nivel de seguridad] en el menu desplegable:

SRS
1 Operator [
2 Dperator

3 Dperator

4 Dperator

5 Maintenance
& Maintenance
T Maintenance
8 Maintenance
9 Supemnisor
10 Supenisar
11 Supernvisor

Cancel

5. Elija [Nueva contrasena] y utilice el teclado para introducir una

nueva contrasena:

6. Elija [Aceptar] para crear el nuevo usuario o [Cancelar] para volver
a la pantalla Administracion de usuarios sin crear el usuario.

@ NOTA
Elija [Esc] dos veces en cualquier punto para volver a la pantalla anterior.
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§ o

7.5 Eliminar usuario

NOTA

Los registros de un usuario se mantienen en los archivos de datos incluso
si ese usuario se ha eliminado y ya no es visible.

1. Elija [Eliminar usuario]:

M=
2. Elija el usuario que desea eliminar de la lista.
Se abrira un cuadro de mensaje:

Are you sure you want to delete this user?

3. Elija [Aceptar] para eliminar el usuario o [Cancelar] para volver
a la pantalla Administracion de usuarios sin eliminar al usuario.
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Masters . . . .
7.6 Parametros del administrador del usuario

La configuracion de inicio de sesion y las listas de usuarios se gestionan
en esta seccion.

1. Elija [Configuracion de administracion de usuario]:

\

Se abrira el cuadro Parametros del administrador del usuario:

Ty

Rafin Lunjies Wi e 5
Lo bods ¥ pavimesrd | _| Une
Rosd Tirms (arm w
o |
i o |

El —

7.6.1 Inicio de sesion de usuario automatico

La consola se puede iniciar con un usuario designado cuya sesion se iniciara
automaticamente. No se requiere contrasena.

1. Elija [Inicio de sesién de usuario automatico].
Se abrira un cuadro de seleccion:

off
User
System

Cancel

2. Elija el usuario requerido o elija [Sistema] para un uso sin restricciones.

3. Seleccione [Desactivar] para desactivar la funcion de inicio de sesion
automatico del usuario.

7.6.2 Modo de inicio de sesion

El modo de inicio de sesidn se puede personalizar para permitir el inicio
de sesion con:

[Contrasena] o [Contraseiia] y [ID de usuario]
Elija la opcidn requerida con una marca de verificacion.
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7.6.3 Tiempo hasta cierre de sesion

Establezca la cantidad de tiempo (en minutos) durante la que un inicio de
sesion sera efectivo si no se detecta ninguna accioén. El rango es de 1 a 99.

Seleccione 99 para permitir que los usuarios permanezcan conectados al
sistema indefinidamente.

7.6.4 Importar lista de usuarios

Los detalles del usuario se pueden importar a la consola desde otras consolas.

1. Inserte el dispositivo de memoria USB en la consola y espere unos
10 segundos.

2. Elija [Importar].
Se abrira un cuadro de advertencia:

Do you want to import the user data?

3. Seleccione [Aceptar] para continuar o [Cancelar] para volver
a la pantalla Parametros del administrador de usuarios.

7.6.5 Exportar lista de usuarios
Los datos de usuario se pueden exportar a un dispositivo de memoria USB.

1. Inserte el dispositivo de memoria USB en |la consola y espere unos
10 segundos.

2. Elija [Exportar].
Se abrira un cuadro de mensaje:

Information

Do not remove media while transferring data.

3. Retire la memoria USB cuando desaparezca el mensaje.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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7.7 Configurar una conexion de red

PRECAUCION

La configuracion de la red depende del sistema y solo debe ser realizada
por personal de Tl competente.

El controlador M2 Plus con consola TS12 o TS17 puede comunicarse
a través de redes cableadas o inalambricas para transmitir informacion hacia
y desde la consola.

La consola TS8 esta disponible con o sin la funcionalidad inalambrica
configurada. Consulte la Figura 7-4.

e b e mag [re— e >

LI P

Caja de red: TS8 con funcionalidad Caja de red: TS8 sin funcionalidad
inalambrica configurada inalambrica configurada

Figura 7-4 Cuadros de red de consola TS8

7.7.1 Configurar una conexiéon con cable
Para la conexion mediante un cable Ethernet.
1. Elija [Configuracién]:

@G}
@
Settings

2. Seleccione [Configurar]:

P

=g

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
4. Elija [Red]:

-
L

Network
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Configurar una conexion cableada - continuacion

Se abrira el cuadro Red:

= —
[Fr.
M ooy g n b
Baman ki 5 bl
g i L
et Wi ]
wC kil 00 e DT A
hrtames Srsings
Wrasiman A0 Faaakied >
oeice Trabie b
e addn 1AL TS %
T
[ ATREY %

o heiapl | M Cuncui

6. Introduzca [Nombre de dominio]:

NOTA

Puede que el controlador no esté vinculado a una red. En ese caso,
el controlador se identifica como “Local’.
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Configurar una conexion cableada - continuacion
7. Elija la interfaz [Cableada]:
(e e

Wired
Wireless

Canonl

NOTA
El cuadro Direccion MAC se rellena automaticamente y no se

puede configurar.

8. Elija [Aceptar] para conectarse o [Cancelar] para volver al cuadro de red.
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7.7.2 Configurar una red inalambrica

@ NOTA
Esta seccion se aplica a las consolas TS12 y TS17. También se aplica a las

consolas TS8 que estan configuradas para la funcionalidad inalambrica.

Ademas de introducir la informacion en los cuadros Nombre de host
e Interfaz de red, el usuario debe configurar los parametros de red inalambrica
necesarios en los cuadros Parametros de red.

1. Elija la interfaz [Inalambrical.
2. Elija [SSID inalambrico].
Se abrira un cuadro de mensaje:

Searching for network
connections. Please Wait

Se abrira un cuadro Conexiones de red inalambrica, que enumera las
redes disponibles:

-

3. Elija la red necesaria.

NOTA
La opcion “Afadir SSID oculto” requiere una configuracion adicional.

Consulte “7.7.3 Afnadir SSID inaldmbrico oculto” en la pagina 7-17.

4. Elija [Aceptar] para seleccionar o [Cancelar] para volver al cuadro Red.
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Configurar una red inalambrica - continuacion

5. Introduzca la contrasena para la red inalambrica, si es necesario:

6. Elija [Cancelar] para volver a la pantalla Red.
7. Elija [Aceptar] para conectarse o [Cancelar] para volver al cuadro de red.

@ NOTA
Si la red esta conectada, la direccion en la casilla SSID inalambrico se

mostrara en verde. Si la red no esta conectada, la direccidon se mostrara
de color rojo.

Wireless SSID ‘ >

7.7.3 Ainadir SSID inalambrico oculto

Si el usuario elige la opcién “Afadir SSID oculto”, la conexién debe
configurarse manualmente.

1. Elija [ARadir SSID oculto].

Se abrira el cuadro Configuracion manual inalambrica.
Introduzca el SSID.

Introduzca la contrasenfa.

Elija [Aceptar] o [Cancelar] para volver al cuadro Red.

o &~ b

Elija [Aceptar] para conectarse o [Cancelar] para volver al cuadro de red.

NOTA
Si la red esta conectada, la direccion en la casilla SSID inalambrico se

mostrara en verde. Si la red no esta conectada, la direccidon se mostrara
de color rojo.
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7.8 Compartir archivos en una red

El usuario puede compartir archivos o herramientas entre los controladores
vinculados o a través de la opcion SmartMold, si esta instalada.

1. Elija [Configuracidn]:

G

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

61

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion:

Dyalem Sallinga

2 2 O & B|&=

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars Fabwori

System Condig
Tool Setnge
TR
Chzpdi Va3 Tosl Conlg

i Flack

4. Elija [Compartir red] en Parametros del sistema.

Se abrira el cuadro Compartir red:

[l Hetweck 2are

Remote File Share

itoal Hame st >
siharrrame st »
Usemanss et >
Paswwged 000 | e e b3
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Mas
Compartir archivos en una red - continuacion

5. Elija [Nombre de host] e introduzca el nombre de host:

@ NOTA
Si este cuadro ya esta rellenado, elija [Esc] para eliminar el contenido.

6. Elija [Nombre del recurso compartido] e introduzca el nombre del
recurso compartido:

9. Elija [Aceptar] para conectarse.

@ NOTA
El usuario puede elegir [Cancelar] para borrar toda la informacion de los

cuadros y puede elegir [Atras] para volver al cuadro Configuracion.
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Compartir archivos en una red - continuacion

Se abrira un cuadro de mensaje:

Connecting to network share.
Please wait ....
Press 'Cancel’ to exit.

Cancel

7.9 Controladores vinculados

Se pueden vincular varios armarios de controlador para que trabajen juntos
como un unico controlador. Para conectar los controladores, se utiliza un
vinculo de datos entre los armarios del controlador y el interruptor DIP en
la placa posterior. Este vinculo debe configurarse secuencialmente a través
de los multiples armarios de controladores.

Ejemplo:

Se puede configurar un armario de 60 zonas y un armario de 30 zonas para
que funcionen como un unico controlador de 90 zonas. Se puede conectar
una unica consola a cualquiera de los controladores y el total de zonas
mostradas seria de 90.

La primera consola se conecta directamente al armario a través de su vinculo
de datos.

» Esta es la consola maestra y su direccion IP esta impresa en la carcasa
de la consola.

La segunda consola se conecta a la primera a través de un enlace Ethernet.

IMPORTANTE
La primera consola debe designarse como maestra en la segunda consola.

7.10 Varias consolas que utilizan la direccion
IP maestra

Es posible que dos o mas consolas funcionen juntas para controlar un solo
dispositivo si todas estan interconectadas en una red de area local.

Introduzca la direccién IP de una consola maestra remota que ya esté
vinculada a un armario de controlador.

* La consola local buscara la LAN para esa consola y establecera
una conexion.

* Una vez hecho esto, ambas consolas controlaran y supervisaran
un solo armario de controlador.

Los comandos pueden introducirse en cualquiera de las consolas.
El comando se ejecutara y ambas consolas veran los cambios adecuados.
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Seccion 8 - Mantenimiento

ADVERTENCIA
A Asegurese de leer completamente la “Seccion 3 - Seguridad” antes de
efectuar procedimientos de mantenimiento en el controlador.

No hay piezas reparables por el usuario en el controlador de pantalla tactil.
En el caso poco probable de que el equipo falle, devuelva la unidad para
su reparacion.

8.1 Actualizar el software

PRECAUCION
Ponga el controlador en modo Parada antes de instalar cualquier

actualizacion.

Mold-Masters tiene una politica de mejora continua. Se envia una
notificacion a los clientes existentes en la instancia de actualizaciones
de software disponibles.

Es posible que estas actualizaciones al sistema apliquen a su propio
controlador, dependiendo del tipo y la edad de su equipo. Comuniquese con
su proveedor y proporcione el numero de serie de su modelo para saber si
su consola en particular puede ser actualizada.

Normalmente no hay necesidad de devolver el sistema de control al
proveedor para hacer las actualizaciones. El usuario puede descargar
la actualizacién en un dispositivo de memoria USB.

1. Libere el controlador de cualquier trabajo de produccion.

2. Elija el botén Informacion

®

Se abrira la pantalla Informacién:

b = & kb B 0o

ToolStare  Appa Setiags  Oraph  Picteres Shetdown  Siatup  Standby

W MILACRON

Lol Basbel 152
Saltws Verwin | T by FOTER
Henlrumm (TeF

1P fddromn L i R P
e Uptime (LR RN FHHEE
wtaiied Prolecsl k|

Madem

I

Guide

Tood B #6: 40z sV 0 Moy DELE 14044
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Actualizar software - continuacion

3. Inserte el dispositivo de memoria USB con los datos actualizados
y espere unos 10 segundos.

4. Elija [Actualizar]:
il
Upgrade

5. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un cuadro de informacion:

Loading Program

Después de instalar la actualizacion, se le pide al usuario que reinicie
la consola para completar la actualizacion:

Console has been upgraded
Exit console to install

6. Seleccione el boton Informacién una vez que se haya reiniciado
la consola:

®
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Actualizar software - continuacion

7.

Compruebe la pantalla para asegurarse de que se ha instalado la ultima
version. Consulte la Figura 8-1.

— 2 el " N
O == iy & = 00
Teclfiore  Apps  Setfings  Oraph  Pletwes Shuidown  Suariup Standby

wg MILACRON

Conrsain Mo 1512
— 3w
W Peliire s 180, 745,15
Coresie Wy v 180504 G0
Imtaded Protocsl SR
Wodem

Tool i 95 407 #5340 System  Stafus

Figura 8-1 Compruebe la versién del software
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8.2 Comprobar la alineacion de la pantalla tactil

PRECAUCION

Asegurese de que el proceso de calibracion se realiza con precision.
Una calibracion incorrecta comprometera la funcionalidad de la pantalla
tactil y sera necesario ponerse en contacto con Mold-Masters para
obtener ayuda.

La rutina de calibracién coloca un objetivo del reticulo en cuatro posiciones
diferentes en la pantalla. El uso de un puntero aumenta la precision de
la alineacion.

1. Elija [Configuracidn]:

€

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

€k

Config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion:

{512 settings

Syslem Sefings

e 2 O ®=m B =

Lisar Admin Lisar Access DaleTimea Frimers Medwork Hetwark Sham

O

Syziem Conli

Tool Geltinga

i o\

CuadiC ENG Toal Config

#= Back

4. Elija [Configuracion del sistema] en Parametros del sistema.
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Comprobar la alineacion de la pantalla tactil - continuacion

Se abrira el cuadro Configuracion del sistema:

[~

Allow Global Set
Allow Toolload
Allow Standby
Blanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

bt wpbien lien It

S | S e

e

5. Elija [Calibrar toque] en la lista Opciones:

.
Baud Rate IC it Touch
ERIRETRR | | et e e
Console Startup ey
Language
Leakage Made .
Leakage Warn | W ocwisbie | | Cnable

Agion

» OR = View

PRE.

6. Elija [Habilitar].

Se abrira un cuadro de advertencia:

Calibrate the touch screen?
Program will exit!

7. Seleccione [Aceptar] para continuar con la rutina de calibracion
o [Cancelar] para volver a la lista de opciones sin realizar la calibracion.
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Ma ' Comprobar la alineacion de la pantalla tactil - continuacion

8. Elija el dispositivo para la calibracion, si se encuentra en un sistema en red.
Se abrira la pantalla de calibracion. Consulte la Figura 8-2.

Figura 8-2 Pantalla de calibraciéon

IMPORTANTE
Mold-Masters recomienda el uso de un lapiz éptico para mayor precision.

9. Toque el punto central del reticulo.

+ Cuando deje de tocar la pantalla, el objetivo del reticulo se movera
a otra posicion.

10. Repita hasta que se hayan probado las cuatro ubicaciones.

@ NOTA
La consola se reiniciara automaticamente.

11. Elija [Cancelar] si la consola no esta conectada en red y la pantalla
Visualizacion se abre automaticamente.
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8.3 Pruebas de autodiagnéstico

La rutina de diagndstico puede ejecutarse en cualquier momento en que
el controlador esté conectado a la herramienta, siempre que no esté
funcionando en produccion. Puede realizarse en algunas de las zonas

o en todas las zonas.

El controlador puede realizar tres tipos de pruebas de diagnéstico:

* prueba rapida

* prueba completa

* solo prueba de potencia
En la pantalla Visualizacion,

1. Elija [Aplicaciones]:

_D_
D

Apps

Se abrira la pantalla Aplicaciones:

(| 3 1l s B [ o

Displry  TomdSione I Seiings  Gesph Piciures Shufdows  Stamup  Standby Bt

B 0

Testing

£

ERErgy SmarTankd

wese T To K ad: S6dnen 10 Jun P18 15:34

2. Elija [Pruebas]:

=
¥ =
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Pruebas de autodiagnéstico - continuacion
Se abrira la pantalla Pruebas:

T B |
Ciaplay  ToolStore

=

Banlby

[
| w1

Oraph Baereat

Peties

Ghwidoan  Siemp

Prats 1

Prata 22

Vst Tesi

Tioend (D #8: Mona 5 Mar 2OLE DE-3)

El usuario introduce los datos necesarios en el cuadro Rango de prueba.

El cuadro de estado de la esquina superior derecha mostrara informacion
durante la prueba:

* Nombre: el numero de la zona que se esta probando

e Alias: el nombre de la zona probada si tiene un Alias establecido

* Inicial: muestra la temperatura inicial de la zona probada

* Actual: muestra la temperatura actual de la zona probada

* Objetivo: muestra la temperatura que la zona debe alcanzar durante
la prueba

* Max. zona: muestra la zona con la lectura de temperatura mas alta
en ese momento

* Potencia: muestra la salida actual de la potencia de la zona probada
durante su prueba

* Etapa de prueba: el momento en el que se encuentra la prueba
durante su ejecuciéon

3. Seleccione [Primera zona] y [Ultima zona] para abrir un menu
desplegable y elija la primera zona y la ultima zona:

Probe
Prabe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe 9
Prabe 10
Frobe 11

o= M O OB W R e

Cancel
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Pruebas de autodiagnéstico - continuacion

4. Seleccione el cuadro Patron de prueba para abrir el cuadro de seleccion
de prueba:

Fast Test
Full Test
Power Only

NOTA
El usuario también puede elegir el boton [Primera-Ultima] para elegir

automaticamente probar todas las zonas.

El botén [Restablecer] ajusta la seleccién de zonas de nuevo a su
ajuste anterior.

5. Elija [Iniciar] para iniciar la prueba:

O
Start

a) Elija [Cancelar] para finalizar la prueba en cualquier momento.

b) Elija [Omitir] para omitir la prueba para cualquier zona.
Durante la prueba, las pantallas de zonas muestran el texto Prueba.
Consulte la Figura 8-3.

Probe &
TEST

0.0
0.00

Figura 8-3 Pantalla de zona - Modo de prueba
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8.3.1 Prueba rapida

La prueba rapida comprueba los niveles de corriente y potencia. La zona que
se esta probando actualmente se muestra en el cuadro derecho. Este cuadro
también mostrara la temperatura inicial y la temperatura actual, asi como la
etapa de la prueba. Consulte la Figura 8-4.

—Test Ran
ge Testing Rack Position 6
First Zone Probe 1 ) Hame Probe &

Alias

Last Zone Probe 22 > Start 90 °C
Current 90 *C

Test Pattern Fast Test > Max Zone  Probe 10
First-Last
Test Stage Cooling 0

Figura 8-4 Prueba rapida: cuadros de informacion

8.3.2 Prueba completa

La prueba completa comprueba que todas las zonas funcionan
correctamente. Se puede utilizar:

* como una comprobacion de aceptacion

* para comprobar que una nueva herramienta esta conectada
correctamente

* como ayuda de mantenimiento, para comprobar que una herramienta
de trabajo funciona correctamente

La Prueba completa enfriara toda la herramienta. La primera zona que se
va a probar se calienta para ver si alcanzara la temperatura correcta. Si no
se alcanza la temperatura, se aplican mayores cantidades de potencia para
intentar alcanzar el nivel de temperatura requerido para la prueba.

Los cuadros de informacién de prueba completa muestran los mismos datos
que los de la prueba rapida.

—Test Ran
ge Press Start to Test
First Zone Probe 1 ) Hame Probe 22

Alias

Last Zone Probe 22 ) Start 89 °C
Current 89 °C

Test Pattern Full Test ) Max Zone  Probe 10
First-Last
Test Stage  Finished

Figura 8-5 Prueba completa - cuadros de informacién

8.3.3 Prueba de potencia

La prueba de potencia solo se puede utilizar en tarjetas de medicion de
corriente y esta disefiada Uunicamente como ayuda para el mantenimiento.

Esta comprueba que:
« las zonas térmicas funcionen correctamente
* que la realimentacién de las bobinas de deteccion de corriente
es coherente con el archivo de historial de la herramienta
IMPORTANTE

La prueba de potencia no comprueba problemas como errores de cableado
de zona.
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Prueba de potencia - continuacion

Los cuadros de criterios de prueba de potencia también muestran el objetivo
y el % de potencia.

—Test Ran
- Testing Rack Position 18
First Zone Probe 1 > Hame  Probe 16

Alias

Last Zone Probe 22 ) Start
Current

Test Pattern Power Only > Target
Power %

First-Last
Test Stage  Power Test

Figura 8-6 Prueba de potencia - cuadros de informacion

8.4 Interpretacion de los resultados de la prueba

8.4.1 Prueba satisfactoria

Si la prueba de diagndstico no encuentra fallas en ninguna zona, entonces
se muestra el mensaje “OK”. Consulte la Figura 8-7.

Figura 8-7 Visualizacién de zona: prueba satisfactoria

8.4.2 Prueba no satisfactoria

Si se detecta un problema, aparecera un mensaje de error para la zona afectada
en la pantalla Pruebas. Consulte la Figura 8-8.

Shindown  Stemp Standby

b lww  robe 8
A
Laat Zone Probe 3 b3 Sl oooC
Lol [l
Tt Patiens Fast Test > Max Beme | Probe 1@
First-Last eset
Tosd Rage  Cooling 0

Heater Cirault Tess: OF

THC Veirkey Testz Wam
Chgpen Chrews 11T
Probe # Heater Circult Teat; OF 184 o 1580 s [
THC Veiriag Teats Wam
Opan Cirewt TIC

Sysinm Statug ALARM

Figura 8-8 Resultados en la pantalla Pruebas
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Prueba no satisfactoria - continuacion

Si la zona se muestra en verde, significara que ha superado la prueba
correctamente. Si una zona se muestra en amarillo, tendra una advertencia.
Si una zona se muestra en rojo, significara que no ha superado la prueba.

Se muestran siete columnas con la siguiente informacion:

* Zona: muestra el numero de zona
* Resultados: muestra “Prueba de zona OK” o un mensaje de error
e Amperios: muestra cuanta corriente se midié como resultado
de la aplicacién de un voltaje establecido
e Vatios: derivados de la corriente medida y el voltaje del
sistema dado
¢ Ohmios: derivados de la corriente medida y el voltaje del
sistema dado
* Desviaciéon: muestra la diferencia entre las lecturas de
corriente y las lecturas de corriente que se han guardado
* Fuga: muestra si se ha medido alguna corriente de pérdidas a tierra
El usuario puede desplazarse por las zonas con la barra de desplazamiento
a la derecha de los mensajes de error.

Para obtener mas informacién sobre los mensajes de error en la pantalla
Pruebas, consulte “Tabla 8-1 Mensajes de error de diagnéstico del sistema”
en la pagina 8-13.

Los resultados también se pueden ver en la pantalla Visualizacion. Consulte la
Figura 8-9.

Probe 2 Probe 3

WARN
0.0 0.0

0.00 0.00

Figura 8-9 Mensajes de error de zona durante las pruebas

8-12
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MANTENIMIENTO
8.5 Mensajes de error de diagnodstico del sistema
Tabla 8-1 Mensajes de error de diagnodstico del sistema

Mensaje de error | Descripcion
Below 0 or Puede ser causado por un termopar invertido.
Reversed T/C Nota: si la prueba se realiza a una temperatura ambiente inferior a 0 °C,
(Termopar por el controlador no funcionara con las indicaciones de temperatura negativas
debajo de 0 resultantes.
o invertido)
Failed to React Resultados inesperados. Este mensaje va seguido de otros mensajes de error.
Correctly (No
responde
correctamente)
FUSE (FUSIBLE) | Revise el fusible de la tarjeta.
Heater / T/C Falla de cables intercambiados entre las zonas que se muestran. Podria ser
Common with una averia en el cableado del calefactor o del termopar.
Zone NN?

(Calefactor/
termopar en
comun con
la zona NN)

Heating Test
Failed (Prueba
de calentamiento
fallida)

La temperatura no aumenté durante el periodo de calentamiento en la
cantidad de grados establecida. Esto puede ser causado por un calefactor
en circuito abierto o un termopar pellizcado, en cortocircuito o desalojado.

No hay pulso de
sincronizacion
de red

Probablemente debido a un error en el cableado del suministro.

N/Z No se detectd ninguna tarjeta en el bastidor para la casilla identificada con la
zona visualizada.
REV (INVERSION) | La temperatura se muestra disminuyendo cuando se aplica potencia.

T/C (Termopar)

Se detectoé termopar en circuito abierto. Revise el cableado del termopar para
la zona que se muestra.

T/C Interaction
with Zone NN?
(Interaccién de
termopar con
zona NN)

Zonas diferentes a la que se esta probando tuvieron una elevacion inaceptable
de temperatura, mayor que la elevacion incorrecta (Bad Rise) establecida

en los valores de prueba. Indica una ubicacién incorrecta del termopar

o la proximidad a una zona cerrada.

El usuario
ha omitido
la prueba

La prueba para esta zona fue saltada mientras se estaba realizando.

El usuario ha
suspendido
la prueba

La prueba ha sido abortada.
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Masters 8.6 Imprimir los resultados de la prueba

El usuario puede imprimir los resultados del proceso de prueba con el botén
[Imprimir]:

S

Print

Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

Los resultados se enviaran a la impresora designada o a un dispositivo de
memoria USB.

@ NOTA
El usuario debe elegir la configuracion de impresion predeterminada en

la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrira ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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8.7 Modo de formacion y demostracion

El controlador dispone del modo de demostracion para utilizarlo con fines

de formacién o demostracion. El modo de demostracién alimenta cada zona
dentro de la herramienta seleccionada con un flujo de datos de temperatura

previamente registrados. La consola parece estar funcionando y proporciona
un seguimiento real cuando se selecciona la pantalla Graficos.

NOTA

El controlador no se comunicara con el armario del controlador asociado
cuando esté en modo de demostracion. Mold-Masters recomienda que el
sistema esté inactivo cuando se esté utilizando el modo de demostracion.

8.7.1 Entrar o salir del modo de demostracion
1. Elegir [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Elija la herramienta necesaria:

ey - _— R
E5 I = [ A0
Settings  Graph Padures Shaidown © Satup - Masdly  Boost

Ll st A Crvaa

1 1 160 O FUNR Deme Mods
- 4 [ Bremch-tha | 1'Il'nﬂ1.:l1ll.l'. [ Sardal Part
a a [ n | 15, m.'lhl.l'. [ Saral Port
a a = .m'DﬂII-"IhI.I'. | Sardal Port
5 5 LIo m.'ﬂﬂ-"lhl.l'. [ Sardal Pert
& & n .mﬁﬂﬂ"nlll. | Seral Port
) pL =} - .m:-.'anﬁ"n:lr. [ Sarial Port
n n e o b 10T 0 I1|I.‘. | Serial Port
" 1 ! 1
L] a [ et | 1ililﬂl'l'“'l1llq. [ el Par

n Tk THIE FPAEA Herial Far

Sarial Forl

Tool D #0: teutl PRI ELTRIES)  Syelowm  Siatue ALARM

3. Elija el cuadro correspondiente en la columna Conexién.
4. Elija [Establecer].

5. Introduzca la contrasena, si es necesario.
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Entrar o salir del modo de demostracion - continuacion

Se abrira un cuadro de seleccion:

Serial Port
Demo Mode

NOTA
La herramienta debe cargarse antes de poder cambiar su conexion.

Aparece un cuadro de mensaje para advertir al usuario si la herramienta
seleccionada no est4 cargada.

6. Elija [Modo de demostracion].

Se abrira un cuadro de advertencia:

CAUTION!
Demo mode will disable normal operation

Para salir del modo de demostracién, repita los pasos 1 a 4 y, a continuacion,
elija [Puerto serie].
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8.8 Extraer o reconectar la consola
PRECAUCION
No desconecte la consola si el sistema esta utilizando sondas sincronizadas

con ciclos.

No se recomienda utilizar el sistema sin una consola a menos que se trate
de una situacion de emergencia. Si es necesario desconectar la consola,
asegurese de que esté desconectada durante el menor tiempo posible.

El siguiente procedimiento muestra como cambiar la consola con el controlador
en modo Ejecucion, aunque es preferible apagar primero el controlador.

8.8.1 Extraer la consola
1. Desconectar el cable de datos:

N

ce
de datos

de red
de 240V

2. Elija [Parada] para detener la consola:
Mode

| Run
_| standby

_ | startup

__| shutdown

_| Boost

W  stop

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Extraer la consola - continuacion
3. Desconectar el conector de alimentacion:

1

Alimentacién Enlace
dered de datos
de 240V

4. Extraer la consola:

Alimentaciéon Enlace
de red de datos
de 240V
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8.8.2 Vuelva a conectar la consola
1. Enchufe el conector de alimentacion:

Alimentaciéon Enlace
de red de datos
de 240V

2. Compruebe que se haya seleccionado la herramienta correcta:

sl Bl ] it Wl

] ] 150 06 ZANEINA Diemo Mode
- -3 . beadh-tha . H'ﬁllJFIhIJ'. . Serkal Mot
4 H Li] 17351 e Gerial Port
4 4 L= OO0 G2 EF Sarkal Port
5 5 Reut 0o 02T Serhal Port
3 3 L= RS0 0P INF Serial ot
! L] L] THS RN Serial Pon
n n i e gl 102 ey Serlal Pon
a8
LL] a et T4 0N Saral Moent

10 FFoeinn

Tocl B 50 tecis 27 Fab 2008 1153 Syuieer Tinlue ALAEM

3. Elija [Ejecutar]:

Mode

¥ Run
_| Standby

_| Startup

_| Shutdown

| Boost
_| Stop
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Reconectar la consola - continuacion
4. Vuelva a conectar el cable de datos:

Alimentacion Enlace
de red de datos
de 240V
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8.9 Servicio y reparacion del controlador

f ADVERTENCIA - ALTO VOLTAJE

Aisle siempre el controlador en la fuente antes de abrir la unidad para
inspeccionarla o sustituir los fusibles.

PRECAUCION
Los cables externos deben revisarse para verificar que no haya dafos

en el conducto flexible, los enchufes o los tomacorrientes. Si el conducto
flexible esta dafado o si hay conductores expuestos, deben sustituirse.

Cualquier cable interno que se flexione para permitir la apertura de puertas,
debe revisarse para verificar que no esté deshilachado y que el aislamiento
del cable no esté danado.

Use solamente fusibles de ceramica en las tarjetas de control. Nunca use
fusibles de vidrio.

8.9.1 Piezas de repuesto

Mold-Masters no espera que sea necesario reparar ninguna pieza del
controlador diferente a los fusibles a nivel de tarjeta. Para aquellos casos
poco probables de que se produzca una falla en la tarjeta, proporcionamos un
excelente servicio de reparacion e intercambio para todos nuestros clientes.

8.9.2 Limpieza e inspeccion

PRECAUCION
Si los filtros de los ventiladores se obstruyen, el flujo de aire de refrigeracién

se reduce y se puede producir un sobrecalentamiento de la unidad.

Todos los entornos sufren cierto grado de contaminacién y es necesario
inspeccionar los filtros de los ventiladores a intervalos regulares. Mold-Masters
recomienda realizar una inspeccién mensual. Los filtros obstruidos deben
sustituirse. Los filtros de repuesto se pueden obtener en Mold-Masters.

En algunos modelos, el filtro se encuentra en la bandeja del ventilador, a la
que se accede desde la parte frontal e inferior del controlador. Retire los dos
tornillos de sujecion y tire de la bandeja hacia fuera. Consulte la Figura 8-10.

‘!

Figura 8-10 Bandeja de ventilador con filtro
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Limpieza e inspeccion - continuacion

En otros modelos, al filtro se accede desde un panel lateral. Consulte
la Figura 8-11.

Figura 8-11 Ubicaciones laterales del filtro

El exceso de polvo que ingrese en el armario puede eliminarse con un cepillo
suave y una aspiradora.

Si el equipo esta sujeto a vibracion, recomendamos usar un destornillador
aislado para comprobar que los terminales no se hayan aflojado.
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8.10 Fusibles y proteccion contra sobrecorriente

f ADVERTENCIA - ALTO VOLTAJE

Aisle siempre el controlador en la fuente antes de abrir la unidad para
inspeccionarla o sustituir los fusibles.

Hay fusibles de alimentacién para cuatro funciones separadas, y un disyuntor
en miniatura montado en el panel frontal ofrece proteccion general contra
sobrecorriente para toda la unidad.

8.10.1 Fusibles de repuesto

Si algun fusible se rompe, debe sustituirlo con uno nuevo de iguales
caracteristicas. Consulte la Tabla 8-2, Tabla 8-3 y la Tabla 8-4 para ver
los tipos de fusibles correctos.

8.10.2 Fusible de la consola

La consola se suministra a través de un fusible separado utilizado en un
portafusibles en linea que se encuentra cerca de las barras principales.

Tabla 8-2 Especificaciones de fusible de la consola

Fusible 20 mm contra sobretensiones
Clasificacion 2A

8.10.3 Fusible de la unidad de fuente de alimentacion

La fuente de alimentacién esta montada en la parte superior de la placa
superior del chasis, detras del carril de terminacién. Tiene un fusible de
alimentacion integral.

Tabla 8-3 Especificaciones de fusibles de la fuente
de alimentacion

Fusible 20 mm contra sobretensiones
Clasificacion 6,3A

8.10.4 Fusible del ventilador

El controlador M2 Plus tiene un solo ventilador para ayudar en la
refrigeracion. El ventilador tiene un fusible de alimentacion independiente.

Tabla 8-4 Especificaciones del fusible del ventilador

Fusible 20 mm contra sobretensiones
Clasificacion 6,3A
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8.10.5 Fusibles en tarjeta de controlador

PRECAUCION
Use solamente fusibles de ceramica en las tarjetas de control. Nunca use

fusibles de vidrio.

La tarjeta del controlador de corriente tiene fusibles de proteccion tanto para
la entrada del termopar como para la salida de la carga de calentamiento.

Si el indicador LED del fusible muestra que el fusible de salida esta roto,
entonces la tarjeta puede retirarse facilmente y cambiar el fusible.

Tabla 8-5 Especificaciones del fusible del ventilador
Tipo de fusible Fusible de cerdmica ultrarrapido
de salida de 32 mm
Tipo de tarjeta Z6 Z4 Z2 Z1
Clasificacion 5A 15A 20A032A |40A

Si el indicador LED del termopar muestra un circuito de termopar abierto,
puede que el fusible de entrada esté roto.

Tabla 8-6 Especificaciones del fusible de entrada
Tipo de fusible Montaje en superficie

de entrada

Fusible Nano ceramica muy rapido
Clasificacion 62 mA
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nasters Seccion 9 - Solucion de
problemas

ADVERTENCIA

Asegurese de leer completamente la “Seccion 3 - Seguridad” antes de
efectuar procedimientos de solucion de problemas en el controlador.

PRECAUCION

El circuito de deteccion de fusibles requiere una corriente continua de bajo
nivel a través de un resistor regulador de alta impedancia para mantener
la condicion de alarma.

O P

Como resultado, el circuito de carga permanece conectado a la red de
suministro de voltaje, y no es un procedimiento seguro reparar o reemplazar
el fusible sin antes aislar el circuito.

El sistema de control tiene varias caracteristicas que permiten un diagndstico
temprano de las fallas en el sistema de control, los calefactores de la
herramienta y los sensores del termopar:

+ Si el sistema detecta alguna condicién anormal, muestra un mensaje
de advertencia en la pantalla Visualizacion.

» Si se detecta que la temperatura de una zona se desvia del valor
de parametro real mas alla de los limites de alarma, entonces la
pantalla cambia a texto blanco en cuadro rojo y se genera una
alarma remota.

+ Si el sistema detecta un funcionamiento incorrecto en una o varias
zonas de control, entonces muestra un mensaje de error en la
pantalla Visualizacion en lugar de un valor de temperatura.

9.1 Indicadores de la tarjeta del controlador

ADVERTENCIA
A Los terminales ocultos en el tablero Euroback permanecen energizados,
a menos que la fuente de potencia esté apagada.

Las tarjetas de control de zona también tienen sus propios indicadores
LED, que informan del estado de salud y que se pueden ver a través de las
ventanas del armario.

FUSIBLE: normalmente debe estar apagado. Se enciende para mostrar que
un fusible de salida ha fallado.

GF: normalmente debe estar apagado. Se enciende para mostrar que la tarjeta
ha detectado un fallo de conexién a tierra en una de las zonas controladas por
esta tarjeta.

CARGA (L1 a L2/L6): el/llos LED(s) de carga normalmente deben estar
encendidos. Parpadean para indicar que existe un suministro regulado
a la carga.

ESCANEAR: este LED parpadea brevemente mientras el controlador escanea
cada tarjeta en secuencia.

Termopar: normalmente debe estar apagado. Se enciende para mostrar que
la tarjeta ha detectado un fallo de circuito abierto en el circuito del termopar.

Para retirar una tarjeta de su ranura, tire de las asas rojas hacia delante y tire
suavemente de la tarjeta hacia fuera. No es necesario desconectar el suministro
de la red eléctrica.
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9.2 Extension de baliza y sirena

Una baliza y una sirena amplian cualquier alarma de temperatura de
segunda etapa o alarma de error fatal. Si se soluciona el motivo de
la situacion de alarma, la baliza/sirena se detiene automaticamente.

También se proporciona un interruptor para silenciar la sirena en
cualquier momento.

NOTA

No se proporciona ningun recordatorio para indicar que la sirena esta
silenciada cuando el sistema esta en buen estado.

La recurrencia de las siguientes condiciones de alarma hara que la baliza
se ilumine, pero no generara una alarma audible.

9.3 Mensajes de advertencia del sistema
Estos mensajes también advierten de una condicién anormal.

Tabla 9-1 Mensajes de advertencia del sistema
Mensaje de L. .
. Condicion anémala

advertencia
FALLA La zona probada no ha superado la prueba.
MAN La zona de control estd en modo Manual.

La zona esta esclavizada a otra zona de control, y “#”

representa el nimero de esa zona. Por ejemplo, E 2 significa
E# que la zona esta esclavizada a la Zona 2.

Se esta enviando la misma potencia a ambas zonas.

En la pantalla Visualizacion, el punto de control mostrado en

la zona seleccionada es el mismo que en la zona esclava.

Se muestra cuando la zona esta en modo de Prueba
PRUEBA . .

de diagndstico.

Se muestra si se encuentra una interaccion de temperatura
ADVERTENCIA P

entre zonas durante una prueba.
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9.4 Mensajes de falla y advertencia
Tabla 9-2 Mensajes de falla y advertencia
L EIEENECD Causa Accién
error
AMPERIOS El controlador no puede suministrar la * Aisle el suministro del sistema,
solicitud actual. compruebe el haz y compruebe
la continuidad del cableado
Nota: Es mas probable que este mensaje del calefactor.
se vea si la zona en particular se establece * Compruebe la resistencia del
como de tipo Spear. calefactor frente a otras zonas
buenas conocidas para verificar
que no sea notablemente mayor
que la media.
ERR! Se ha detectado poca o ninguna elevacion * Revise el cableado del
de temperatura en esa zona. termopar, el cual puede estar
. . invertido.
Cuando la consola empieza a aplicar inve
potencia, espera que se produzca una El cgbleafo gelfcatlentador
elevacion de calor equivalente en el termopar. puede estar detectuoso
) ) o el elemento puede estar
Si el termopar ha quedado atrapado y pellizcado en circuito abierto.
en la herramienta o el cable, entonces la
consola no puede detectar la elevacion total de
calor que ocurre en la punta. Si no se corrige,
existe el peligro de que la zona se sobrecaliente
y dafie la punta.
El circuito mantiene la salida al nivel que
haya alcanzado cuando el circuito de
monitoreo detecto la falla.
FUSE El fusible de salida de esa zona ha fallado. . Sustit_uya ellfusible con uno
(FUSIBLE) IMPORTANTE: Lea las advertencias de del mismo tipo y la misma

peligro al inicio de la seccion 8.

IMPORTANTE: Un fusible solo puede fallar
debido a una falla externa al controlador.
Identifique y corrija la falla antes de sustituir
el fusible.

Nota: Si el fusible estd montado en una tarjeta
de control, entonces puede desconectarse en
forma segura la tarjeta para aislar el circuito

y sustituir el fusible de la tarjeta.

clasificacion [fusible de carga
de corriente de ruptura altal.

NOTA: El fusible quemado se
encuentra en la tarjeta de control.

GND (TIERRA)

El sistema ha detectado una falla de conexién
a tierra.

Revise su cableado del
calentador para ver si hay una
trayectoria de baja impedancia
hacia tierra.

espera o el calefactor esta en circuito abierto.

AYUDA Hay un fallo del sistema y la consola no sabe |+ Anote los numeros de serie del

cdmo responder. controlador y de la consola.
* Anote también la fecha del

Esta alarma puede producirse si se conecta software de la consola en la
una consola de modelo mas antiguo a un pantalla Informacion.
armario con una version posterior. Si la + Podngase en contacto con su
consola de la versién anterior no reconoce proveedor para proporcionarle
una alarma generada por una tarjeta de esta informacién.
control de modelo posterior, no podra mostrar
un mensaje de alarma adecuado.
El software de la consola tiene una rutina
para comprobar los mensajes entrantes y
marca un mensaje de AYUDA si surge tal
condicion.

CALEFACTOR! | La resistencia del calefactor noeslaque se |+ Compruebe que la resistencia

del calefactor sea la correcta
con un medidor.
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Mensajes de falla y advertencia - continuacion

Tabla 8-1 Mensajes de falla y advertencia

Mensaje de
error

Causa

Accion

ALTO/BAJO

El sensor de flujo de agua ha detectado un
caudal alto.

El sensor de flujo de agua ha detectado un
caudal bajo.

El flujo de agua es solo una
condicion monitorizada. Estos
mensajes no provocaran
una pausa ni el apagado
del sistema.

El sistema de agua

de refrigeracion debe
comprobarse en busca

de obstrucciones y fugas
para asegurarse de

que no se produzca un
sobrecalentamiento.

LINE (LINEA)

No se reciben pulsos de sincronizacion de la
red eléctrica.

El suministro trifasico se utiliza en un circuito
de deteccion de cruce para generar pulsos
de sincronizacion destinados al control
preciso de la fase y el disparo del triac.

Si la deteccion de fase falla en una o dos
fases, entonces no se genera el pulso que
se requiere para medir el angulo de fase
y se genera el mensaje de error LINEA.

Todos los circuitos con las fases correctas
seguiran funcionando normalmente.

Hay un circuito de deteccién
de fase en cada tarjeta y un
circuito de deteccion de fase
comun en todos los demas
tipos de controladores.
Aunque una falla en esos
circuitos puede ser la

causa del mensaje de error
LINEA, esa falla ocurre muy
raramente.

El error mas comun es la
ausencia de una fase o, si
un enchufe se ha cableado
de nuevo incorrectamente,
una fase y una linea neutral
intercambiadas.

Si se produce un mensaje de
error LINE, apague y aisle
el controlador y revise el
cableado de suministro para
ver si existen las tres fases.

VINCULO

La consola se conmuta a un control remoto
con un enlace de red, pero no puede
comunicarse con la unidad remota.

La consola puede mostrar las zonas
adecuadas para la herramienta en particular,
pero no puede transmitir ninguna informacion
de temperatura. Muestra un error fatal de
ENLACE en lugar de la temperatura real.

Compruebe que el enlace
de red es correcto y/o que
el control remoto sigue
encendido y disponible.

CARGAR

En un sistema normal

La zona detecta un consumo de corriente
potencialmente mayor que su especificacion
maxima.

Aisle la fuente de alimentacion
del sistema y compruebe la
resistencia de la herramienta.

En un sistema Spear-Seki

Sin carga en esa zona. Solo se produce
cuando esta en el modo de bucle cerrado
manual y la corriente esta preestablecida.

El circuito de deteccidn de corriente no ha
detectado un flujo de corriente. La zona esta
marcada como sin carga.

Aisle la fuente de alimentacion
del sistema y compruebe

las conexiones entre el
controlador y los calefactores
de la herramienta.

Compruebe también la
continuidad del calefactor.

Manual de usuario del controlador M2+
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Mensajes de falla y advertencia - continuacion
Tabla 8-1 Mensajes de falla y advertencia

Mensaje de Causa Accién

error

POR ENCIMA La zona RTD ha detectado una + Compruebe que no se haya
temperatura por encima de los 99 °C. instalado un RTD diferente.
Los circuitos RTD solo pueden leer de
0a 99 °C, por lo que es probable que
haya ocurrido un fallo que debera ser
investigado.

Nota: no hay zonas de control afectadas.

N/Z La consola ha detectado una tarjeta + Sitodas las zonas muestran
de control, pero la tarjeta no puede N/Z y ninguna tarjeta muestra/
comunicarse con la consola. parpadea con sus LED de

ESCANEADO, compruebe

el cable de comunicacion

entre la consola y el armario

del controlador.

» Sisolo una o dos zonas

muestran N/Z, compruebe

la tarjeta en busca de fallas.
SIN La consola ha detectado una tarjeta de + Este mensaje de error puede

CONFIGURACION

control que no esta configurada.

aparecer brevemente durante
el encendido, pero deberia
desaparecer después del
escaneo inicial de la tarjeta.

* Si el mensaje persiste, es
posible que tenga que volver
a aplicar la configuracion
correcta de la tarjeta.

REV (INVERSION)

La tarjeta ha detectado una entrada
anormal en la terminacion del termopar
que indica un termopar en cortocircuito o
invertido.

+ Silaalarma REV persiste,
deberia apagar el controlador
y analizar la zona defectuosa.

+ De forma alternativa, puede
esclavizar la zona defectuosa
a una zona en buen estado
hasta que tenga tiempo para
corregir la falla.

RTD El monitor RTD no puede ver una * Compruebe la RTD y su
entrada (la RTD esta en circuito abierto) cableado para ver si hay una
conexion rota.
T/IC(Termopar) Se ha detectado un termopar en circuito | Para obtener una recuperacion

abierto y no se ha seleccionado ninguna
respuesta automatica en la columna TC
Open Error (Error de termopar en circuito
abierto) de la pagina Configuracion.

inmediata:

+ Esclavice esa zona de
control a una zona adyacente
0 cambie a control de
bucle abierto.

» Cuando el controlador quede
libre, revise para ver si el
fusible de entrada de la tarjeta
de control esta roto.

» Si el fusible no esta roto,
entonces revise el cableado
en busca de fallas o sustituya
el termopar.
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DETALLES DELCABLEADODELCONTROLADORDELCANALCALIENTE 10-1

Seccion 10 - Detalles del
cableado del controlador
del canal caliente

10.1 Designacion trifasica - Opcion estrella/delta
ADVERTENCIA

"
P
Mold''=

Masters

Asegurese de leer completamente la “Seccién 3 - Seguridad” antes de
conectar el controlador.

ADVERTENCIA - ALTO VOLTAJE
A Tenga mucha precaucion al conectar el controlador a la fuente trifasica.

No cambie el cableado de suministro hasta que el controlador se haya
desconectado de todas las fuentes de alimentacion eléctrica.

Si se cambia la configuracién de estrella a delta, entonces el cable neutral
debe desconectarse y aislarse en forma segura para evitar que una
retroalimentacion lo energice.

PRECAUCION
Una conexion incorrecta a una configuracion de estrella/delta puede dafiar

el controlador.

Las siguientes normas solo aplican a los controladores cableados

a un Mold-Masters estandar. Es posible que se hayan establecido otras
especificaciones cuando se hizo el pedido del controlador. Consulte la
informacion que se suministra acerca de las especificaciones.

El controlador se suministra normalmente con una fuente de alimentacién
estrella o delta. Algunos modelos pueden tener una opcién de alimentacion
dual que acepta alimentacion trifasica Estrella o Delta.

@ IMPORTANTE
El cable de alimentacion Delta no tiene un cable neutral.

Los colores de los cables pueden variar. Realice el cableado segun lo
indicado por las marcas de los cables. Consulte la Tabla 10-1.

Tabla 10-1 Marcas de cables

Marca de cables Desc.:ri.pci()n el
suministro

L1 Fase 1
L2 Fase 2
L3 Fase 3
N Neutral*
Simbolo de tierra Tierra

*La alimentacion Delta no tiene un cable neutral.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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10.2 Conectar la opcion estrella/delta

Si el armario tiene la opcién de alimentacion dual, hay dos lugares en el
armario que deben modificarse para cambiar entre alimentacién Estrella y Delta.

En los bloques de conexidn superiores, cambie los enlaces cruzados en
estrella/delta, usando un solo enlace de 3 vias para suministros en estrella
o tres enlaces de 2 vias para suministros en delta. Se accede a los bloques
de conexidn superiores desde la parte delantera del armario, y estos se
encuentran justo debajo de la parte superior del armario. En la base del
armario se encuentra la tira del conector de red, que acepta un cable de
alimentacion Estrella o Delta.

Consulte “10.2.1 Establecer el carril de potencia en la configuracion de
estrella” y “10.2.3 Establecer el carril de potencia en configuracion delta” para
obtener mas informacion.

10.2.1 Establecer el carril de potencia en la configuracion
de estrella

ADVERTENCIA
A Asegurese de que el controlador se haya aislado de todas las fuentes de
alimentacion antes de cambiar el cableado.

B o
R 5. 1 | - -, < — NEGRO
mP3| =il
n —
s [ ol =s | «—— MARRON
MP1 “IE -
. N — A
T | & | |<—NEGRO
mpP2, I.-]}l A <«—— AZUL: este cable deberd

! conectarse a un MP en
el bloque de terminales.

Figura 10-1 Conectar el neutral - posicion mostrada por la flecha azul
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Figura 10-2 Instale el enlace de 3 vias

10.2.2 Cableado de alimentacion de estrella
ADVERTENCIA

Asegurese de que el controlador se haya aislado de todas las fuentes
de alimentacion antes de cambiar el cableado.

@ IMPORTANTE
Utilice solo un cable de alimentacién de 5 nucleos para la conexion

de Estrella.

iiuﬂ—m
B i*ﬂ_n.z

- L3

Neutral

Tierra

Nota: solo usar un cable de cinco nucleos.
Linea neutral cableada.

Figura 10-3 Cableado de alimentacién de estrella
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Masters 10.2.3 Establecer el carril de potencia en configuracion
delta
ADVERTENCIA
A Asegurese de que el controlador se haya aislado de todas las fuentes

de alimentacion antes de cambiar el cableado.

<«—— NEGRO

<«—— MARRON

<«— NEGRO

—>» AZUL: este cable
debera desconectarse
y aislarse en forma
segura.

Figura 10-4 Retirar el neutral - posicién mostrada por la flecha azul

Salida
a barras

Figura 10-5 Instale los tres enlaces de 2 vias
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10.2.4 Cableado de alimentacion delta

ADVERTENCIA

Asegurese de que el controlador se haya aislado de todas las fuentes de
alimentacion antes de cambiar el cableado.

@ IMPORTANTE
Utilice solo un cable de alimentacion de 4 nucleos para la conexién Delta.

| iu.ﬂ — L1
| i*".H_Lz
- L3

— aﬁ.ﬁ— Tierra

Nota: usar solo un cable de cuatro ntcleos.
Linea no neutral.

Figura 10-6 Cableado de alimentacion delta

10.3 Haz de cables del termopar

PRECAUCION
Asegurese de que se utilice la capacidad nominal correcta del cable.

El cable del termopar puede utilizar un cable multinicleo o un conducto con
conductores individuales. Consulte la Tabla 10-2 para obtener informacion
sobre los colores.

Tabla 10-2 Colores del conductor del termopar
Tipo Positivo Negativo
J Blanco Rojo
K Amarillo Rojo

10.4 Haz de cables de alimentacion

PRECAUCION
Asegurese de que se utilice la capacidad nominal correcta del cable.

Un cable de potencia puede utilizar un cable multintcleo o un conducto
con conductores individuales. Consulte la Tabla 10-3 para obtener mas
informacién sobre los colores.

Tabla 10-3 Colores del conductor del
cable de potencia
Tipo de trifasico | Suministro Regresar
Estrella o Delta |Marrén Amarillo
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10.5 Salida de alarma/entrada auxiliar

Un conector opcional para el armario proporciona una salida de alarma
desde un conjunto interno de contactos de relé. Utilizando una fuente de
potencia externa, el armario puede activar una serie de dispositivos de
advertencia cuando alguna de las zonas pasa a un estado de alarma.

Se utiliza comunmente para balizas, alarmas sonoras o como informacion
para la maquina de moldeo. Para detectar condiciones de alarma
momentaneas, el relé permanece accionado durante unos 15 segundos
después de que la condicién de alarma se elimina. Los contactos estan
clasificados para 5 Aa 240 V.

HAN4A

Figura 10-7 Conector HAN4A

Tabla 10-4 Conexiones de clavijas de alarma/auxiliares

Clavija Conexion Entrada/salida

1 Sefial de entrada auxiliar En espera

2 Conexion a tierra de
entrada auxiliar

3 Alarma de 240 V — Contactos
contacto 1 normalmente

4 Alarma de 240 V — abiertos
contacto 2

Puede aceptarse una entrada opcional a través del mismo conector. Puede
utilizarse para las puntas de Cycle Synch (sincronizacion de ciclo), el modo
de inhibicidén, el modo de refuerzo o en espera remoto o cualquier otra
funcién definible por el usuario. Para conocer los detalles exactos, consulte
la especificacion de su modelo particular.

10.6 Puerto serie

Se puede proporcionar un conector de panel D macho de 9 vias para un
puerto serie RS-232, que se utiliza para comunicarse con un ordenador
remoto para la recopilacién de datos.

Salida de pin RE1ID (macho de 9 pines)

[o\)o]

Figura 10-8 Puerto serie RS-232
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Puerto serie - continuacion

Las clavijas se encuentran en la Tabla 10-5:

Tabla 10-5 Conexiones de pines
del puerto serie

Clavija Conexion

1 -

2 Transmitir

3 Recibir

4 -

5 Tierra

6 -

7 Protocolo de
transferencia

8 -

9 -

10.7 Puerto USB

Se proporciona un puerto USB que permite algunas funciones como:

* configuracién de copias de respaldo y herramientas de restauracion
* guardar resultados de pruebas de herramientas
» salida de impresora

Tabla 10-6 Conexiones de pines
del puerto USB

Clavija | Conexion
1 VCC
2 D-
3 D+
4 GND (TIERRA)
USB
Standard &
Gnd Data+ Data- +5%
- -
i 3 2 1

Figura 10-9 Puerto USB

10.8 Opcion de filtro

En los paises donde el ruido a través de las lineas de potencia es una
preocupacion, Mold-Masters recomienda instalar un filtro en linea.
Comuniquese con Mold-Masters para obtener informacion adicional.
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10.9 Esquema de la pantalla tactil

DETALLES DELCABLEADO DELCONTROLADORDEL CANALCALIENTE

Consola
de pantalla
tactil HRC

Memoria
del sistema

Fuente
de potencia

Pantalla tactil

Pantalla LCD en color

USB

Placa base de
PC integrada

Ethernet

COM

(no para TSA)

S U G U W W— S

Aislador
optico

A El Se utiliza
= para protocolos
de intercambio
Cable de Cable de
alimentacion = Red datos de
de la consola Teclado  Raten la consola
B
i
Impresora (I?ispositivq
e memoria
O )
¢/
Armario
de control Aislador
optico
coo PSU
Alarma
Tarjeta de Tarjeta de | |Tarjeta de § |Tarjeta de
Distribucion de control control control control
alimentacion HRC HRC HRC HRC
de red

Contactos
de alarma

Nt

Suministro

Figura 10-10 Esquema de pantalla tactil
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Salidas del

herramienta

sin tension

Entradas
calefactor ala de termopar

desde la
herramienta
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Seccion 11 - Colectores
de agua
ADVERTENCIA
A Asegurese de haber leido completamente la “Seccién 3 - Seguridad”

antes de instalar o conectar sistemas al controlador.

11.1 Introduccion

El controlador M2 Plus proporciona un sistema compacto para monitorizar
el sistema de refrigerante dentro de un molde.

El sistema estandar incluye un armario de controlador con lo siguiente:

+ tarjetas de entrada analégicas

+ otras tarjetas de control segun sea necesario

* uno o mas colectores de agua con sensores de flujo y/o sensores
de presioén

» cable de datos suficiente para conectar los colectores al armario

11.2 Instalacion

PRECAUCION
El sistema del refrigerante debe ser colocado por un instalador cualificado,

quien debera asegurarse de que las tuberias flexibles del sistema no
queden atrapadas en las piezas moviles ni se retuerzan al pasar por
esquinas u obstrucciones similares.

Debe proporcionarse una valvula de cierre de flujo y retorno principal para
que los colectores de agua puedan aislarse facilmente para su reparacién
0 mantenimiento.

No utilice ningun liquido sellador que pueda contaminar los circuitos
del refrigerante.

Los colectores de agua deben montarse firmemente en una posicion que
no esté sujeta a un exceso de calor, vibracion u otra tensién indebida.

Los cables que conectan el colector de agua con el controlador estan
marcados para su identificacion y deben conectarse a las tomas marcadas
adecuadamente en los sensores y el controlador.

Los cables deben tener un soporte adecuado utilizando una bandeja de
cables adecuada o ristreles de cables individuales de acuerdo con la
normativa IEEE actual para instalaciones eléctricas.
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11.3 Monitorizar las propiedades del refrigerante
Se pueden monitorizar tres propiedades diferentes del refrigerante:
1. Temperatura

* hay una seleccion de dos tarjetas principales para monitorizar
la temperatura del agua
* latarjeta WT4 tiene 12 entradas de termopar
* la 12RTD tiene 12 entradas de dispositivo de temperatura resistivo
y a menudo es el dispositivo preferido para esta aplicacion
2. Flujo

* muchos dispositivos analdgicos proporcionan una salida estandar
de 0-20 mA proporcional al flujo de agua medido
* cualquiera de estos dispositivos puede conectarse a uno o0 mas
de los ocho canales disponibles en la tarjeta analégica Al8
3. Presion
* muchos sensores que proporcionan una salida de 0-20 mA
* pueden conectarse de forma independiente a una tarjeta Al8

11.4 Pantalla para zonas de flujo de agua

Figura 11-1 muestra una pantalla Visualizacién con zonas de flujo de agua
y zonas de cavidades.

La pantalla Visualizacién y la pantalla Graficos funcionan de la misma
manera para las zonas de flujo de agua que para los otros tipos de zonas.

Starup Standby

&
Print

oo I ad: HPE_WATERFLOW 13 Ape 2018 13:02 [t el NORMAL |

Figura 11-1 Pantalla de Visualizacién con zonas de flujo de agua

Para obtener una descripcion de la informacion mostrada en las zonas de
flujo de agua, consulte “Pantalla de panel de zona de flujo” en la pagina 11-3.

Para obtener mas informacién sobre como detectar y configurar estas zonas,
consulte “11.6 Detectar y configurar zonas de flujo de agua” en la pagina 11-4.
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Pantalla para zonas de flujo de agua - continuacion

Tabla 11-1 Pantalla de panel de zona de flujo

Visualizaciéon Descripcion Notas
Se mostrara “N/Z” si las
El verde sobre negro comunicaciones fallan.
de la pantalla indica que | Se mostraran las condiciones
la zona esta sana. de advertencia o alarma con

el color y el mensaje.

La tarjeta de cavidades
esta siendo utilizada
para monitorizar la
temperatura.

La diferencia Delta en
la temperatura.

Se mostrara “N/Z” si las
La tarjeta de flujo tiene | comunicaciones fallan.

Flow 1 / una buena comunicacion | Se mostraran las condiciones
/0

con la consola. de advertencia o alarma con
el color y el mensaje.

En litros o galones, segun

lo establecido.

El caudal establecido.

|;|

5.0L
El nivel real de apertura
73.0 LN < ® de la valvula, en

10173 1208 porcentaje.

100 % = valvula
completamente cerrada.

~ El nUmero de alarma
de Reynolds.

Esta zona muestra
“MAN”, ya que es

Flow 2 ‘ un sistema de bucle
/ cerrado.
m El nivel establecido de

‘ apertura de la valvula,
/ en porcentaje.

K
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11.5 Configuracion

IMPORTANTE

Las zonas del calefactor de sondas y colectores deben configurarse antes
de que el usuario pueda iniciar la monitorizacion del refrigerante.

Una vez instalado el colector, el controlador puede encenderse y configurarse.

Para detectar y configurar las tarjetas para los canales de flujo y sensor y las

zonas de control, consulte “11.6 Detectar y configurar zonas de flujo de agua’

4

en la pagina 11-4.

Para configurar las zonas de flujo, consulte “11.7 Configurar zonas de flujo
de agua” en la pagina 11-6.

11.6 Detectar y configurar zonas de flujo de agua
La consola detectara todas las tarjetas analégicas que haya en el sistema.

1.

Elegir [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Seleccione una casilla de herramienta que no esté usada:

3

4.

ka @ 0l

Graph  Pictures Shefdown Slarfup Glandby

a 3 W+ VL 2LLAVITY Liewa Ligde
] . 1] . Hzons . 22 ey +waber = K3 . . Demo Mode
r ! Blzvms A Sy o 304 Deme Mode
H H o & Cavimy o+ 324 D kiodde
a [ ] B peo B Caniry = LIFK)Y Dz Wsle
il 1] Ml Fanes Serial Por
| . 1] . B _WRTERFL n. . . Serial Fort
4 . ik . walerd ow . . Serkal Fort
(=] k) Beaby 1350 13048 Demio Wode

Vrmis TH TamanE Serial Fort

Toal B £3: 1a4ds + 10

. Elegir [Detectar]:

O

Detect

Introduzca la contrasefa, si es necesario.
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Mas
Detectar y configurar zonas de flujo de agua - continuacion

5. Introduzca el nombre de la herramienta:

Las tarjetas de entrada analdgica se detectan y presentan como un
numero de canales de deteccion de flujo o presion. Consulte “Figura 11-2
Tarjetas de entrada analdgica y colector en ToolStore” en la pagina 11-5.

S huiriosr Shwan Standby

v Dwowl  foasl Dk
[C— e O

e HILICRER

Figura 11-2 Tarjetas de entrada analdgica y colector en ToolStore

El sistema detectara automaticamente 12 zonas de colectores. Si el nimero
de zonas reales es inferior a 12, establezca las zonas de mas que no seran
utilizadas. Para obtener mas informacién sobre cémo configurar tipos de
zona, consulte “5.3.1 Establecer tipos de zona” en la pagina 5-5.

@ NOTA
El usuario puede elegir establecer las zonas de flujo en [Monitorizar] para
monitorizar la temperatura de las zonas de flujo.

El usuario puede elegir establecer las zonas de flujo en [Especial] si la
opcion de control de flujo esta disponible.
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M
as 11.7 Configurar zonas de flujo de agua

Las zonas de flujo pueden tener algunos parametros que se establecen
individualmente. Hay otros ajustes configurados para todas las zonas de flujo.

11.7.1 Configurar los parametros del flujo de agua - Zona
por zona

1. Elija [Configuracidn]:

€5

Settings

2. Elijala zona o zonas necesarias:

- ili

ragdh Pagiures S g BT iTH] Siandby

hnb, Shanter Wan Mas Mam A
P (] e {w

Systom  Siawa |

Shadrdown  Siarup Sty

Wam A M
L Lorw

oot Bodectioan Adtive
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Configurar parametros de flujo de agua - Zona por zona -

continuacion
4. Elija [Establecer].

5. Introduzca el valor requerido o elija la opcién requerida.

6. Repita para cada parametro que requiera ajustes.

11.7.2 Configurar los parametros del sistema para las
zonas de flujo

1. Elija [Configuracién]:

e

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

©lg

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion:

Dyalem Sallinga

2 2 O = 5 =

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars Fabwori Mabwon Shans

Tool Setnge

T e

Craadba VG Tool Candg

i Flack

4. Elija [Configuracién del sistema] en Parametros del sistema.
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Configurar los ajustes del sistema para zonas de flujo -
continuacion

Se abrira el cuadro Configuracion del sistema:

[T ST
Allow Global Set [re e ep——
Allow Toolload

Allow Stamdby

EBlanking Delay

Baud Rate

Calibrate Touch

e

o

Elija la configuracién necesaria.
Introduzca los valores u opciones requeridos.

Seleccione [Aceptar] para aceptar el nuevo valor o [Atras] para volver
a la pantalla Configuracién del sistema sin guardar cambios.

IMPORTANTE

El usuario debe guardar la herramienta en ToolStore para guardar estos
cambios de forma permanente. Consulte “6.11 Guardar una herramienta”
en la pagina 6-21 para obtener mas informacion.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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COLECTORES DE AGUA 11-9

11.7.3 Configurar los parametros de la herramienta para
las zonas de flujo

1. Elija [Configuracién]:

€5

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

P

EE‘,.J,B

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira el cuadro Configuracion:

—
el Settings

Dyalem Sallinga

Ligar Adnnin Usar Accoss DoaseTimrss Printars habwoirk Habwork Shane

Tool Setnge

ﬁ
Chzpdi Va3 Tou Con

i Flack

4. Elija [Configuracion de herramienta] en Parametros de herramienta.
Se abrira la caja de Configuracién de herramientas:

Dytrane
Display Mode [F i iy
Flow Units FRetret he Seaired s e the Bew
Inpurt Timer g
Input Signal |
Power Mode !
Power Alarm Delay W toes | | Gdle
l.rm
W OR || e
4= Fon J
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Configurar los ajustes de la herramienta para zonas
de flujo - continuacion

5. Elija [Unidades de flujo]:
@ ]

Dyfrane

Display Mode ¥ i Bty

Flow Units et the Sralred unlti o the Bow
Input Timer g

Input Signal

Power Mode

| Power Alarm Delay W toes | | Gdle

Anthan

o O = Wiew

o]

6. Introduzca el valor u opcién requerido.

7. Elija [Aceptar] para aceptar el nuevo valor o elija [Atras] para volver
a la pantalla de Configuracion de herramientas sin guardar los cambios.
11.7.4 Vincular zonas de flujo

Cada zona de flujo debe estar vinculada a una zona de cavidades para crear
un sistema de bucle cerrado.

1. Elija una de las zonas de flujo:

2 : 0

Display  Tool3tor J4ns e Shuldown  Slanup Sty

; . ) R
e, ¥ .y i

Cancel

Zeme Salecbon Adtiva L3 May 2010 16:31

2. Elija [Establecer]:

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Vincular zonas de flujo - continuacion

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira la caja Configurar casilla de tarjeta:

= Configure Card Slot

Type Panel Colour Picker
e | .
_| Probe

e || [

| Spear Ruynolds Number Eﬁul.l —
Cavity Zone Haome
_| Monitar T
Pipe Diameter (Inches) | 050
¥ special Reynalds Alarm [ 4000

Valve Control Setup

cantral Zans Blame ] }
|

Se abrira un cuadro de seleccidon de zona:

Mane

Cavity 1
Cavity 2
Cavity 3
Cavity 4

4. Elija [Zona de control].

11-11

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.

5. Elija el nombre de la zona de cavidades correspondiente o elija
[Cancelar] para volver al cuadro Configurar casilla de tarjeta.

6. Vincule las zonas de flujo restantes siguiendo los pasos 1-6.

Manual de usuario del controlador M2+
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Mas 11.7.5 Establecer los parametros de alarma de numero

de Reynolds
1. Elija [Configuracién]:

O

Settings

2. Elijala zona o zonas necesarias:

or

Shuldown  Slanup Sty

e e S
L

Zome Salecbon Adtiva

3. Elija [Establecer]:

4. Introduzca la contrasenfia, si es necesario.

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Masters . .
Establecer los parametros de alarma de numero

de Reynolds - continuacion
Se abrira la caja Configurar casilla de tarjeta:

= Configure Card Slot

Type Panel Colour Picker
T— |-5-
_| Probe | i
s | (IS
| spear Reynokds Number Setup
_ Cavity Zone [ Neme >
_| Monitor _—
Plpe Dlameter (Inches) | os0  w
W special Reyriolds Alurm w00 B
Vadve Control Setup
Contrel Zane Mone %
- =

5. Elija [Zona de cavidades]:

None

Canvity 1
Cavity 2
Cavity 3
Cavity 4

6. Elija [Diametro de la tuberia (pulgadas)]:

Pipa Diarwisd (nchea}

7. Introduzca el diametro de la tuberia, en pulgadas.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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v

Mold
Maste

-

Establecer los parametros de alarma de numero
de Reynolds - continuacion

8. Elija [Alarma de Reynolds]:

9. Introduzca el valor de la alarma de numero de Reynolds.

11.8 Opcion de control de flujo

11.8.1 Configurar la salida de la zona de flujo

La salida de la zona de flujo debe ajustarse correctamente para el buen
funcionamiento del bucle cerrado.

1. Elija [Configuracidn]:

%
@
Settings

2. Elija las zonas de flujo y elija la columna [Salidal:

g MILASHON

OF May 2950 L4200

3. Elija [Establecer]:

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Configurar salida de zona de flujo - continuacion

Se abrira un cuadro de seleccion de salida:

| o-10v

Ato20dma

PWM.
NOTA
El valor predeterminado se establece como PWM [modulacién por ancho
de pulsos].

4. Elija el tipo de valvula del sistema o elija [Cancelar] para volver
a la pantalla Configuracion.

11.9 Establecer el caudal

En la pantalla Visualizacién,

1. Elija la zona o zonas necesarias:

08 Apr 2000 LEAT

2. Elija [Establecer]:

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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Masters . ..
Establecer el caudal - continuacion

Se abrira un teclado:

Limres Per Winune

3. Introduzca el caudal requerido.

4. Elija [Intro] para aceptar el nuevo caudal o elija [Esc] dos veces para
volver a la pantalla anterior sin cambiar el caudal.

11.10 Activar y desactivar las zonas de flujo

El usuario también puede optar por activar o desactivar las zonas de flujo
con el proceso de la Seccion 11.9.

Elija [Desactivar] o [Activar] en el teclado, segun corresponda.

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Hastee Seccion 12 - Tarjetas
opcionales

Estructuras adicionales que se pueden instalar en el controlador M2 Plus.

12.1 16DLI: tarjeta de entrada légica digital
de 16 canales

» Latarjeta de entrada logica digital se puede suministrar siempre que
haya necesidad de aceptar una entrada digital.

* Los valores légicos de entrada se determinan en la programacién del
software y no son una funcién disponible para el usuario.

12.2 Tarjeta de Entrada RTD de 12 Canales WT3
» Esta tarjeta se utiliza para medir y mostrar el agua de refrigeracion.

* Latarjeta 12RTD se configura como Especial en el cuadro Configurar
casilla de tarjeta.

* Latemperatura medida se muestra en la pantalla Visualizacién con un
rango de 0 a 99 °C y una resolucion de 0,1 °C.

+ La tarjeta RTD tiene una funcién proactiva que desactiva el modo de
funcionamiento si la temperatura detectada alcanza el punto de alarma
de nivel alto.

12.3 Tarjeta de termopar de 12 canales WT4
+ Esta tarjeta puede aceptar hasta 12 zonas para termopares de tipo J o K.
* Permite monitorizar canales con advertencias y alarmas.

¢ Las zonas monitorizadas se muestran como una zona de cavidades
normal con la temperatura real mostrada constantemente.

* Latemperatura establecida en el segundo cuadro muestra la temperatura
nominal esperada.

* Los niveles de alarma inferior y superior se determinan a partir de la
temperatura establecida.

12.4 AIlS8: tarjetas de entrada analdgica

* Latarjeta de entrada analdgica tiene ocho entradas que se utilizan para leer
dispositivos de salida analdgicos con un rango de salida de entre 4 y 20 mA.

+ Estas entradas suelen asociarse con dispositivos detectores de flujo de
refrigerante que estan calibrados para caudales especificos.

» Si el procedimiento de deteccién automatica detecta una tarjeta de
entrada analdgica, la pantalla Configuracién muestra una columna
de Entrada analdgica.

» Tras seleccionar las zonas de flujo y la columna Entrada analégica, al
elegir [Establecer] se muestra una gama de dispositivos que se sabe
qgue coinciden con la entrada analégica.

12.5 AlO4: tarjeta de control analdgica de 4 canales
+ Tarjeta de salida analdgica de 4 canales (PWM, 0-10 V, 4-20 mA).

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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OPCIONES DE QUAD IO 13-1

Seccion 13 - Opciones de
Quad IO

ADVERTENCIA

Asegurese de haber leido completamente la “Seccion 3 - Seguridad”
antes de configurar o utilizar esta funcién con el controlador.

13.1 Pantalla Quad 10

El controlador M2 Plus es compatible con tarjetas Quad 10. Si esta opcion
esta disponible para el usuario, los parametros se pueden configurar desde
la pantalla Configuracion.

1. Elija [Quad IO]:

Se abrira el cuadro Configuracion de Quad 10:

= Rk |

Se enumeran cuatro entradas y cuatro salidas. El tiempo de retraso
y las columnas de accion son configurables por el usuario.

NOTA

Los cuadros [Aceptar] y [Cancelar] permanecen atenuados y no
disponibles hasta que el usuario no cambia un parametro configurable.

El usuario también puede establecer un tiempo de atraso para las entradas
de Quad IO. El tiempo de retraso es el tiempo que se tarda en iniciar una
accion [Ejecucién], [En espera], [Arranque] o [Parada] cuando se aplica un
desencadenante a través de la tarjeta 10. El tiempo de retraso se establece
en minutos.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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Pantalla Quad 10 - continuacion

2. Elija el [Tiempo de retraso], si es necesario.
Se abrira un teclado:

Dralay Thera (Vi)

- . . i

3. Introduzca el tiempo de retraso requerido.

4. Elija un cuadro de accion de la columna de entrada.
Se abrira un cuadro de seleccion:

B
Inactive
Boost
Shutdown
Passkey
Machine QK
Inj Confirm
Sequence

5. Elija el cuadro de accion correspondiente en la columna de salida.

Se abrira un cuadro de seleccion:

N
Inactive [
Hot Runner
Cavity Alarm
Water Flow
Stopped
Contraller Alarm
Pressure Alarm
Wamn Alarm

Inj Disable Ext
Controller Ready
Controller Heating

13-2

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.



Mold "*E__a OPCIONES DE QUAD 10 13-3
rs

Mas . ..
Pantalla Quad 10 - continuacion

NOTA
Los cuadros [Aceptar] y [Cancelar] pasan a estar disponibles y el/los

parametro(s) se vuelven de color azul después de que el usuario realice
cualquier cambio. Consulte la Figura 13-1.

{575 Quadio

Quid 10 Configuration

1 [} Fun 1 Inj Disalrle

2 o Standby 2 Temp [Hst.

- o Startup 3
4 o Slop q Inactive

I " Accept | M cancel I

Figura 13-1 Cuadro de Configuracién de Quad IO - parametro cambiado

6. Seleccione [Aceptar] para confirmar la configuracion o [Cancelar] para
volver a la configuracién original.

Los parametros modificados se vuelven negros para indicar que se
han guardado.

7. Seleccione [Atras] para volver a la pantalla Configuracion.

Para obtener mas informacién sobre las entradas y salidas de Quad 10O,
las conexiones y el acceso remoto, consulte la “Seccién 13 - Opciones de
Quad 10” en la pagina 13-1.

Tabla 13-1 Panel de pantalla de visualizacién de la tarjeta 10

Visualizaciéon Descripcion Notas

La tarjeta 10 tiene una Se mostrara “N/Z” si las comunicaciones fallan.

o1 buena comunicacion con | Se mostraran las condiciones de advertencia
‘/. la consola. o alarma con el color y el mensaje.

Ajuste la temperatura utilizada como punto
de monitorizacion solamente. Los ajustes de
advertencia se determinan por encima y por
debajo de la temperatura establecida.

La tarjeta 10 esta siendo
25°C <«—* | utilizada para monitorizar

‘ la temperatura.

0000
0010

| Estado de las entradas. Leer de izquierda a derecha.

Estado de las salidas. Leer de izquierda a derecha.
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13.2 Temporizador de reinicio de tarjeta Quad 10

13.2.1 Establecer el temporizador de reinicio de Quad 10

La tarjeta Quad IO tiene un mecanismo de reinicio interno que desenergiza
todos los relés de salida si pierde la comunicacion con la consola.

El temporizador se puede ajustar de acuerdo con los requisitos de
funcionamiento.

1. Elija [Configuracién]:

€5
@
Settings

2. Elija [Configuracién de la herramienta]:

.

Tool Canfig

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

4. Elija Temporizador de reinicio de Quad IO en la lista de opciones.
Consulte la Figura 13-2.

Dyfrane

Power Alarm Delay [niatic s Pt
QuadiO Reset Time foter i secents s e e conan
Second Startup pirre

Soak Timer |

Stack Mold !
Standby Temp v fsen | [
rier
o O = W
= Bk J

Figura 13-2 Elijja Temporizador de reinicio de Quad IO
5. Elija [Tiempo (segundos)].

Se abrira un teclado:

6. Seleccione [Aceptar] para aceptar el nuevo valor o [Atras] para volver
a la pantalla Configuracion del sistema sin guardar cambios.

Manual de usuario del controlador M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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13.3 Quad 10 - Entradas

Cada circuito de entrada requiere un par entrante libre de potencial y que
esté normalmente abierto. El par entrante debe pasar a cortocircuito
(o cerrado) para activar el comando requerido.

Consulte la Tabla 13-1 para ver una lista de las entradas opcionales.

Tabla 13-1 Entradas de Quad 10

Opcion Descripcion
Refuerzo Pone el controlador en modo Refuerzo.
Inactiva Esta entrada no se utilizara y permanecera inactiva.

Confirmacién | Esta entrada se utiliza para confirmar que la desactivacion de
de inyeccién | inyeccion funciona correctamente.

Si se detecta una entrada y no se recibe sefal de desactivacion
de inyeccion, el sistema entra en modo seguro hasta que se
solucione la falla.

Después de esto, se debera realizar un restablecimiento manual
para desbloquear el controlador.

Maquina OK Cuando se cierra, la consola puede pasar al modo Ejecucion
o al modo Arranque.

Cuando se abre, la consola se pone en modo Parada con
proteccion de molde.

Clave de paso | Responde a un lector de claves de tarjeta externo, que se utiliza
para simular la autenticacion de nivel de usuario.

Una entrada de clave de paso permitira entonces cualquier
operacion que normalmente requeriria una contrasefa de
usuario/nivel 1.

Secuencia Esta entrada se puede utilizar para iniciar un arranque
secuenciado, si se ha configurado uno y esta seleccionado
actualmente.

La entrada puede durar unos segundos para iniciar una
secuencia de arranque y, a continuacién, ser eliminada.

La secuencia se puede hacer pasar de forma forzada por sus
etapas en un tiempo reducido si el usuario aplica y elimina la
entrada en sucesioén rapida.

Apagado Pone el controlador en modo Apagado.
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OPCIONES DE QUAD 10
13.4 Quad 10 - Salidas

Cada grupo de salida es un elemento de relé de conmutacién unipolar con
una capacidad nominal de 240 voltios, 1 amperio maximo. Consta de un
contacto comun o maévil (MC) conectado a un contacto normalmente cerrado
(NC) cuando se desenergiza. Cuando el controlador activa cualquier canal
de salida, el contacto normalmente cerrado (NC) y el contacto movil (MC)
pasan a circuito abierto, mientras que el contacto normalmente abierto

(NO) y el contacto mévil (MC) pasan a cortocircuito.

Consulte la Tabla 13-2 para ver una lista de salidas opcionales.

Tabla 13-2 Salidas de Quad IO

controlador

Opcidn Descripcion

Refuerzo Se da una salida si el controlador se pone (local o remotamente)
en modo Refuerzo.

Alarma de La salida se da si cualquier zona de cavidades (normalmente

cavidades un sensor RTD) se desvia de su temperatura establecida lo
suficiente como para generar una alarma de segunda etapa.

Alarma del Si se genera una alarma, se genera una salida. Imita la

alarma/baliza de salida secundaria.

Calefaccion
del controlador

La salida se da si el controlador esta suministrando calor en
cualquier modo.

La salida se pierde cuando el controlador se pone en Parada.

Controlador listo

La salida se da si el controlador esta listo para iniciarse.

Para que se dé esta salida, no debe haber ninguna condicion
de alarma que impida el funcionamiento de la maquina.

Remojo del
controlador

La salida se da si el controlador se mantiene en modo Remojo.

Canal caliente

La salida se da si cualquier sonda (boquilla) o colector
se desvia de su punto de control lo suficiente como para
generar una alarma de segunda etapa.

Inactiva

La salida no se utilizara y permanecera inactiva.

Desactivacion
de inyeccién

La salida se ve si el sistema esta inactivo.

La salida se borra una vez que el sistema se ha iniciado
y ha entrado en el modo Ejecucién.

La salida se da SOLO si el sistema tiene una alarma para
cuando se superen los limites. Ninguna otra alarma permitira
la salida.

Ext. desactivacion
de inyeccién

La salida imita la desactivacion de inyeccion para
proporcionar dos salidas idénticas.

Confirmacion de
herramienta 105

La salida se da si la herramienta solicitada por la tarjeta 105
es la herramienta cargada actualmente.

Alarma de presion

La salida se da si cualquier sensor de presién da una lectura
de presion que se desvia de su punto de control lo suficiente
como para generar una alarma de segunda etapa.

Parado La salida se da si el controlador se pone automaticamente
en modo Parada por cualquier condicién de alarma.
No se activa si el usuario pone manualmente el controlador
en modo Parada.

Dist. temp. La salida se da si se produce algun error fatal, por ejemplo,
en el fusible o el termopar.

Alarma de La salida se da si el controlador esta en estado de alarma

advertencia de advertencia.

Flujo de agua

La salida se da si cualquier sensor de flujo da una lectura
de flujo que se desvia de su punto de control nominal lo
suficiente como para generar una alarma de segunda etapa.
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13.5 Quad 10 - Conexiones predeterminadas

La interfaz estandar es un conector hembra Harting STA de 20 pines dentro
de una carcasa H-A16.

Los canales de entrada/salida se pueden configurar individualmente para
asumir diferentes funciones.

Consulte la Tabla 13-3 para obtener una lista de conexiones IO predeterminadas.

Tabla 13-3 Conexiones IO predeterminadas
Descripcion STA20 |Circuito |Funcién de entrada | Funcion de salida
pin # predeterminada predeterminada
Entrada 1 1 Entrada 1 | Ir al modo Ejecucion
Entrada 1 2
Contacto NO 1 3 Salida 1 Desactivacion
Contacto MC 1 4 de inyeccion
Contacto NC 1 5
Entrada 2 6 Entrada 2 | Ir al modo En espera
Entrada 2 7
Contacto NO 2 8 Salida 2 Alteracion de
Contacto MC 2 9 temperatura
Contacto NC 2 10
Entrada 3 11 Entrada 3 | Ir al modo Arranque
Entrada 3 12
Contacto NO 3 13 Salida 3 Refuerzo
Contacto MC 3 14
Contacto NC 3 15
Entrada 4 16 Entrada 4 | Ir al modo Parada
Entrada 4 17
Contacto NO 4 18 Salida 4 De reserva/
Contacto MC 4 19 Inactiva
Contacto NC 4 20

Manual de usuario del controlador M2+
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13.6 Seleccion de herramienta remota

La tarjeta 105 puede habilitar la carga remota de herramientas. Estas
funciones adicionales se conectan a la maquina remota mediante un conector
HAN16A o un conector circular AMP 183040. Consulte la Figura 13-3.

Conector AMP 183040 Conector HAN16A

Figura 13-3 Conectores

Consulte la Tabla 13-4 para las conexiones de los pines.

Tabla 13-4 Conexiones de las clavijas
Clavija | Funcién
1 Senfal “Carga de herramienta” de la maquina
de moldeado para pedir a la consola que
cargue la herramienta
2 direccion 1
3 direccion 2
4 direccion 4
5 direccion 8
6 direccion 16
7 direccion 32
8 direccion 64
9 direccion 128
10 de reserva
11 Sefial de “herramienta | Normalmente abierta
12 cargada” de la consola | coman
13 ranl(:drzzgglna de Normalmente cerrada
14 GND (TIERRA)

13.7 Carga de herramienta remota

La tarjeta 105 se puede utilizar de dos formas para permitir la carga remota
de herramientas.

13.7.1 Carga de herramienta remota estatica

El método estatico consiste simplemente en conectar los pines “carga” y “ID
de herramienta” apropiados a tierra. Se carga la herramienta y se ignora la
retroalimentacion.

Cargar herramienta 10: conectar “pin de carga” y “pines de ID de herramienta”
a tierra; conectar los pines 1,3y 5 a 14

Cargar herramienta 19: conectar los pines 1,2,3y 6 a 14

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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13.7.2 Carga de herramienta remota dinamica
Esta secuencia permite un grado de control y realimentacion.

El método dindmico envia un comando de cambio de herramienta conectando
los pines “carga” e “ID de herramienta” a tierra.

A continuacion, vigila que se realice una carga de herramienta satisfactoria
antes de que finalice el proceso de carga de herramienta. El proceso se
puede repetir para cargar otra herramienta, si es necesario.

Tabla 13-5 muestra un ejemplo de este proceso.

Tabla 13-5 Proceso de carga de herramienta remota dinamica

Paso | Accién Maquina remota Consola local

1 Selecciona Conecta el pin 14 (tierra) | La consola comprueba que tiene
una alos pines 3 y 5 (direccién | una configuracion de herramienta
herramienta |2+8 =10)y al pin 1 valida en ese banco de herramientas.
e inicia (“carga de herramienta”). | Si la respuesta | Si la respuesta
la carga es “no”, entonces | es “si”, desactiva
de esta. no hay ningun la sefial

camb~|o en “Herramienta
La sefial , cargada” (los
Herram’l,enta pines 11y 12
cargada’. pasan a estar
“Cerrados”,
mientras que los
pines 12y 13
pasan a estar
“Abiertos”)

2 La consola La maquina detecta La consola El proceso
no puede que no se ha producido |muestra un omite el paso 2
encontrar ningun cambio de mensaje de y va al
ningun herramienta. Puede error: “No se paso 3.
ajuste de marcar un error ha encontrado
configuracién |a la espera de la ninguna
para la intervencion del herramienta”.
herramienta |operador.
seleccionada. El proceso finaliza.

3 La consola Espera la sefal Carga la herramienta 10 e indica
puede “Herramienta cargada”. |que el proceso ha finalizado
encontrar una activando la senal “Herramienta
herramienta cargada”

y cargarla. (los pines 11y 12 pasan a estar
“Abiertos” y los pines 12 y 13 pasan
a estar “Cerrados”)

4 El proceso Detecta la sefal La consola pierde el comando
finaliza. “Herramienta cargada” | “Cambiar herramienta”.

de la consola

y desconecta los
pines 1, 3y 5 de tierra
(pin 14).
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s Seccion 14 - Opcion de
compuerta de valvula
secuencial

ADVERTENCIA
A Asegurese de haber leido completamente la “Seccion 3 - Seguridad”
antes de configurar o utilizar esta funcién con el controlador.

14.1 Introduccion

La tarjeta de compuerta de valvula secuencial (SVG) funciona de forma
ciclica. Puede abrir y cerrar cualquiera de las 12 puertas remotas hasta
cuatro veces durante cada ciclo.

Figura 14-1 Tarjeta SVG

Cada zona se puede configurar individualmente para que se abra y se cierre
en respuesta a:

+ Tiempo hasta la centésima de segundo mas cercana desde la
recepcidén de una sefal de inicio de ciclo

* Posicién de la alimentacion del tornillo de barril principal

* Presion de un sensor remoto situado dentro de la cavidad del molde

* Una combinacion de estos tres desencadenantes

Cada zona tiene una salida digital para activar una compuerta de valvula

y dos entradas digitales para aceptar sefales de retroalimentacion, una para
confirmar que la compuerta asociada esta cerrada y otra para confirmar que
esta abierta.

14.2 Mas entradas
La tarjeta también tiene otras entradas que afectan al control general.
Hay cuatro entradas digitales que comprenden

* la entrada de inicio de ciclo

* una entrada de activacion que se cierra mientras todos los sistemas
estan listos para seguir con el moldeado

» dos entradas definibles por el usuario para otras funciones

Hay tres entradas analodgicas:

* dos entradas se utilizan principalmente para recibir una sefal
que es proporcional a la posicion fisica de dos alimentaciones
de tornillo diferentes

* latercera entrada se reserva para el desarrollo futuro
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OPCION DE COMPUERTA DE VALVULA SECUENCIAL 14-2

14.3 Configuracion

El usuario debe configurar el nUmero de operaciones de apertura/cierre y los
desencadenantes de estas acciones para habilitar la funcionalidad de SVG.
Los parametros requeridos son:

* el numero de zonas bajo control

* el numero de veces que las puertas necesitan abrirse y cerrarse
durante un ciclo completo

* la configuracion del sensor de tornillo para utilizar la posicién del
barril para el control de compuertas

14.3.1 Configurar tipo de tarjeta SVG
1. Elija [Configuracién]:

&5

Settings

2. Elija la zona o zonas que se van a configurar:

|:- s C " E3

Déwplay  ToolSiore [ Picturen

o Typa

BRow ¥ B

i
a6

Bla &4

Tone Ssiaciss Arife 0 ey FOIM 7308

3. Elija [Establecer]:

4. Introduzca la contrasefia, si es necesario.
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Configurar tipo de tarjeta SVG - continuacion

Se abrira la caja Configurar casilla de tarjeta:

t= configure Card Shot

Type Panel Colour Picker

gl |

SVG Mode Select

i SVG Mode Standard b
| _| Meonitor

¥ special

KX -

5. Elija [Especial] como tipo de tarjeta.
6. Elija [Aceptar] para aceptar el cambio y volver a la pantalla Configuracion.

14.4 Configurar modo SVG
La opcion SVG del controlador M2 Plus se puede utilizar en dos modos diferentes:

* Modo estandar: el usuario puede configurar el control de
movimiento para las compuertas. Consulte “14.5 Modo estandar” en
la pagina 14-3 para obtener mas informacion.

* Modo de salida de relé: una alarma de alta temperatura de zonas
vinculadas a compuertas especificas produce una salida digital, que
se puede enviar a un dispositivo externo. Consulte “14.9 Modo de
salida de relé” en la pagina 14-30 para obtener mas informacién.

14.5 Modo estandar

14.5.1 Parametros globales
El usuario puede configurar los ajustes que se aplican a todas las compuertas.
Consulte la Tabla 14-1.

Tabla 14-1 Parametros globales de SVG
Configuracion Descripcion
Modo Graficos Elija el tipo de grafico basado en el tiempo o la posicion.
Tiempo de ciclo | Establezca la duracion del ciclo. Se utiliza para mostrar el grafico.

max.

Tiempo de Ajuste el valor de tiempo de espera para que el sensor LS
monitoreo detecte un error.

Cantidad Ajuste el numero de pasos [entre 1y 4].

de pasos

Desactivacion Habilitar para permitir que los pines solo se abran si la consola
de valvulas esta en modo Ejecucion y las zonas estan dentro de los limites.

Tipo de valvula | Elija el tipo de valvula que se esta utilizando: simple o doble.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+



Mold = OPCION DE COMPUERTA DE VALVULA SECUENCIAL
#g—
Configuracion global - continuacion

Después de que la tarjeta se haya configurado como [Especiall,
1. Elija [Configuracidn]:

©h

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

P

EE‘,.J,B

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira el cuadro Configuracion:

{2l Settings

System Saltings

e & O = B &=

Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

O

Systaem Config

Tool Semngs

ﬁil 05 \
ChsadiD S¥VG Tool Confg

= Back

4. Elija [SVG] en Configuracion de la herramienta.
Se abrira el cuadro de opciones de SVG:

Apaian

Graph Mode [Srluet plien vm bt
Max Cycle Time

Maonitor Time

Number OF Steps

Valve Disalble
Vale Type
e
S| S vew
e

14-4
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Configuracion global - continuacion

5. Elija la configuracién requerida:

|

b O Sarpn

|Seinat P marsher o ep you nhquier

e BN R
B

- e Bk

L= |
Elija el valor o la opcidn requeridos.
Elija [Aceptar].

8. Seleccione [Atras] para volver a la pantalla Configuracion después
de haber establecido todos los parametros necesarios.
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14.5.2 Ver o imprimir la configuracion de SVG
La configuracion actual de SVG esta disponible para ver o imprimir.
1. Elija [Configuracién]:

©h

Settings

2. Seleccione [Configurar]:

61

config

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira el cuadro Configuracion:

[?_.,‘3 Seltings

System Saltings

2 & O =W B =

Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

O

Systaem Config

Tool Semngs

ﬁil 05 \
ChsadiD S¥VG Tool Confg

= Back

4. Elija [SVG] en Configuracion de la herramienta.
Se abrira el cuadro de opciones de SVG:

Apaian
Graph Mode [Srluet plien vm bt
Max Cycle Time

Maonitor Time

Number OF Steps

Valve Disalble
Vale Type
e
o O = Wiew
e
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Masters . . . . .. . <z
Ver o imprimir la configuracion de SVG - continuacion

5. Elija [Ver] en la pantalla de la lista de opciones.

View

Se abrira la pantalla de visualizacion de SVG:

e
Sraph vk [
i Eyseie Thes 1D Bec
bheutoar Thasss 0
fursber 08 Sepy 1
by Iuatls [
Wabvw Typa (£

= Fon Bk |

= s
El usuario puede imprimir la configuracién de SVG desde esta pantalla.
6. Elija [Imprimir].
Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

NOTA
El usuario debe elegir la configuracién de impresion predeterminada en

la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el boton [Imprimir].
No se abrird ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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14.6 Configurar entrada SVG - Digital

En la pantalla Visualizacion:

v

Mold
Maste

-

1. Elija una de las compuertas de SVG:

2. Seleccione Establecer:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.

Se abrira la caja de desencadenante de compuerta. Esta enumera los pasos
de apertura/cierre de todas las compuertas de SVG detectadas.

4. Elija [Entradas]:

&

Inputs
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Maste

-

Configurar entrada SVG - Digital - continuacion

Se abrira el cuadro Configuracion de entrada de SVG:

= SVO Input Configurstion

WG |

|
Digital Inputs Analogue Inputs
] Dewmalion  Senue Sabep
a Disalrled 1 LHisabled
B . Disabled z . IHsabled
1 Disabled 3 Disabled
2 Dizalded
a Dizabded

5. Elija [Usada] en la tabla Entradas digitales.

Se abrira un cuadro de seleccion:

Dizabled
Enabled
Eancel

6. Elija [Activada] o [Desactivada] segun sea necesario, o elija [Cancelar]
para volver al cuadro Configuracion de entrada de SVG.

7. Repita el paso 6 para todas las compuertas.
8. Seleccione [Aceptar] para volver a la lista de apertura/cierre.
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14.7 Configurar entrada SVG - Analégica

IMPORTANTE

Asegurese de que el cableado esté correctamente configurado o de que la
entrada del tornillo no se pueda calibrar. Consulte “Figura 14-7 Conector

AMPO04 numero 1” en la pagina 14-35.

v

Mold
Maste

-

En la pantalla Visualizacion,
1. Elija una de las compuertas de SVG:

2. Seleccione Establecer:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
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)

Configurar entrada de SVG - Analégica - continuacion
Se abrira la caja de desencadenante de compuerta:

St 1 Htep 1 Atep 1 Btop 1
Open Trigger  Open Valse  Oose Trgger  Oose Value

Time (abs) 0,00 sees | Time (abs) 0000 sees
Time [abs) | 0,00 secs . Time [abs) - 0 secs
Time [abs) 0,00 sees . Timme (als) - 0 sees
Time {abs) 0,00 secs | Time (abs)  0.00 secs
Time (abs) | 0,00 sees . Time (abs) - 0D sees
Time (abs) 0,00 sees | Time (abs) 0000 sees
Time [abs) | 0,00 secs . Time [aks) - 0 secs
Time [abs) 0,00 sees . Timme (als) - 0 sees
Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 0,00 secs
Time (abs) | 0,00 sees . Time (abs) - 0D sees

Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 0.00 secs

Time [abs) 0,00 secs | Time (abs) 000 secs

Esta caja enumera los pasos de apertura y cierre de todas las compuertas
de SVG detectadas.

4. Elija [Entradas]:

o

Inputs

Se abrira el cuadro Configuracion de entrada de SVG:

= SV Inpul Configurstion

VG | |
Drigitad Inputs Analogue Inputs
' Drugmalien  Senaor Salop
A Dizabicd B 1 Disabled
B . Disabled - F . IHsabled
1 Disabled 3 | Dlsabled
7 Disabled .
1 Disabled

5. Elija [Designacidn] en la tabla Entradas analégicas.
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Configurar entrada de SVG - Analégica - continuacion

Se abrira un cuadro de seleccion:

Dizabled
Enabled
Eancel

6. Elija [Activada] o [Desactivada], segun sea necesario.

7. Repita el paso 6 para todas las entradas analdgicas.

8. Elija [Configuracion del sensor] en la tabla Entradas analdgicas.
Se abrira el cuadro Calibracién de tornillos SVG:

i= SVG Screw Calibration

—Screw calibration Calibration Procedure

Actual Input 0.00v 1) Set unit for calibration

2) Set maximum screw length.

. 3) Move screw to forward position.
Sl ||7 _— ” | Inch | 4) Press Forward.
5) Move screw to back position.

Max. Screw Length 1000 mm > 6) Press Back. _

7) Press OK to store settings.
Forward 0.00V (=)
Back 542v (O

Figura 14-2 Cuadro Calibracion de tornillos SVG:
9. Elija [Max. longitud del tornillo].
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Configurar entrada de SVG - Analégica - continuacion

Se abrira un teclado:

10. Introduzca el valor para su sistema.
11. Siga el procedimiento de calibracién que se muestra en el cuadro
Procedimiento de calibracion. Consulte la Figura 14-2.

12. Seleccione [Aceptar] después de completar el procedimiento de
calibracion o elija [Cancelar] para volver a la pantalla Configuracion
de entrada de SVG.

@ NOTA
Aparecera un mensaje de advertencia si los ajustes de calibracion

del tornillo no son validos. Compruebe los sensores y vuelva a intentar
la calibracion.
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14.8 Opciones de temporizador de compuerta

Cada compuerta de valvula se puede programar para que tenga hasta cuatro

pasos. La valvula actuara de acuerdo con esta configuracion de los pasos.
NOTA

Un paso = el numero de veces que la compuerta debe abrirse y cerrarse
en un ciclo completo.

Tiempo (abs) = tiempo absoluto (tiempo relativo al inicio de la entrada de
inicio de ciclo)

Tiempo (inc) = tiempo incremental (tiempo relativo al momento en que se
abrié la valvula)

14.8.1 Usar solo valores de tiempo

Abra la valvula en un tiempo absoluto (relativo al inicio del ciclo) y ciérrela en
un valor de tiempo absoluto (relativo al inicio del ciclo):

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trigger  Open Value  Close Trigger Close Value

Time (abs) | 0.00 secs | Time (abs) RN LTI

Abra la valvula en un tiempo absoluto (relativo al inicio del ciclo) y ciérrela
en un tiempo incremental (relativo al momento en que se abrid la valvula):

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trgger Open Value Close Trigger Close Value

Time (abs) Time (inc) SR

14.8.2 Usar solo la posicion del tornillo
Abra la valvula en la posicién del tornillo y ciérrela en la posicion del tornillo:

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trigger Open Yalue Close Trigger Close Value

2.9 mm
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Mas

)

14.8.3 Usar una combinacion de tiempo y posicion

NOTA

Los dos parametros van en direcciones opuestas. El desencadenante de
tiempo comienza en cero y cuenta de forma ascendiente a medida que
se cierra el tornillo. El desencadenante de posicién de tornillo comienza en
toda su longitud y realiza una cuenta atras mientras el tornillo se cierra.

Abra la valvula en un tiempo absoluto (en relacion con el inicio del ciclo)
y ciérrela en la posicion del tornillo:

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trigger Open Value Close Trigger  Close Value

Time {abs) 2.0 mm

Abra la valvula en la posicion del tornillo y ciérrela en un tiempo absoluto
(en relacién con el inicio del ciclo):

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trgger Open Value Close Trigger Close Value

Time {abs) EFEAETTE

Abra la valvula en la posicion del tornillo y ciérrela en un tiempo incremental
(en relacién con el momento en que se abrié la valvula):

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1

EEL Open Trgger Open Value Close Trgger Close Value

Gate 1 3.0 mm Time (in¢) | 5.00 secs
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v

Mold
Maste

-

14.8.4 Establecer puntos de apertura de compuerta

Los puntos de cierre de la compuerta se pueden elegir entre estos
dos parametros:

* un punto fijo en el tiempo
* 0 una posicion de tornillo designada

En la pantalla Visualizacion,
1. Seleccione una zona:

2. Elija [Establecer]:

3. Introduzca la contrasena, si es necesario.
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Mas
Establecer puntos de apertura de compuerta - continuacion

Se abrira la caja de desencadenante de compuerta:

Hlop 1 Alep 1 Atep 1 Hiep 1
Open Trigger  Open Valee  Oose Trgger  Oose Vahe

Time (abs) 000 sees | Time (abs) 0.0 secs
Time [abs)  0)00 secs | Time [abs) - 0 secs
Time [abs) 0,00 sees | Time (abs) - 0 sees
Time {abs) | 0.00 secs | Time {abs) | 0.00 secs
Time (abs) | 0000 sees | Time (abs) - 0D sees
Time (abs) 000 sees | Time (abs) 0.0 secs
Time [abs)  0)00 secs | Time [abs) - 0 secs
Time [abs) 0,00 sees | Time (abs) - 0 sees
Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 000 secs
Time (abs) | 0000 sees | Time (abs) - 0D sees

Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 0.00 secs

Time [abs) 0,00 secs | Time (abs) 000 secs

@ NOTA
Este cuadro muestra de forma predeterminada el tiempo absoluto
[Tiempo (abs)] en 0 segundos.

4. Elija todas las compuertas:

Hlip 1 Hlep 1 Htep 1 Hlep 1
Open Trigger  Open Valee  Oose Trigger  Oose Valoe

Gate
Gate 1 Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) = 0,00 secs
Gale 2 lime (abs) 0,00 secs | Time (abs) | 0.00 secs
Gate 3 Time [abs) 0,00 secs | Time [abs) . 0,00 secs
Gate Time (abs) | 000 sees | Time (abs) | 0.00 secs
Gale 5 Time fabs) 0000 sees | Time (abs) . 0,00 secs
Gate Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 0,00 secs
Gale lime fabs) 0,00 sees | Time (abs) | 0,00 secs
Gate H Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) = 0,00 secs
Gale H lime (abs) 0,00 secs | Time (abs) | 0.00 secs
Gate 10 Time [abs) 0,00 secs | Time [abs) . 0,00 secs

Gate 11 Time (abs) 000 sees | Time (abs) 000 secs

Gate 12 Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 0000 secs
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Establecer puntos de apertura de compuerta - continuacion

5. Toque en cualquier lugar de la columna Desencadenante abierto:

Gate

Gate 1

Gale 3

Gate !

Gale

Gate !

Gale @

Gate

Gale

Gate

Gate 10

Gate 11

Gate 12

Hlep 1
Opun Trigger

Time (abs)
Time [abs)
Time (abs)

Time [abs)

Time (abs)

Time [abs)
Time [abs)
Time [abs)
Time [abs)
Time [abs)

Time [abs)

Time [abs)

6. Elija [Establecer]:

Hlep 1
Oopeen Waalue

0,00 secs
0,00 sees
0,00 secs
0,00 sees
0,00 secs
0,00 sees
0,00 secs
0,00 secs
0,00 secs
0,00 secs
0,00 secs

0,00 secs

Htep 1
o Trigeer

Time {inc)
Time {ine}
Time {inc)
Time {ine}
Time {inc)
Time {ine}
Time {inc)
Time (inc)
Time {inc)
Time (inc)
Time {inc)

Time {inc)

Se abrira un cuadro de seleccion:

Sebert Am Brm

o

Time (abs)
Screw
Input A
Input B
Input 1

Hlep 1
oz Vahee

0,00 secs

0,00 secs

0,00 secs

0,00 secs

0,00 secs

0,00 sees

000 secs

0,00 secs

000 secs

0,00 secs

000 secs

0,00 secs

7. Elija el desencadenante abierto. En este ejemplo, se elige [Tiempo (abs)].

NOTA

El usuario también puede establecer zonas unicas o todas las zonas en

[Desactivadal, si es necesario.
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Establecer puntos de apertura de compuerta - continuacion

La pantalla vuelve al cuadro Desencadenante de compuerta.

8. Elija [Cancelar] para anular la seleccién de todas las compuertas:

Cancel

9. Elija la primera compuerta:

Stap 1 Step 1 Stop 1 Step 1
Open Trigger Open Valwe Oose Trigger Cose Value

Time (abs) 000 secs | Time (abs) | 0000 sees
Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) I 0,00 secs
Time fabs) 0,00 secs . Time {abs) L 0,00 sees
Time [abs) 000 secs . Time [aks) ' 000 secs
Time (abs) =~ 0.00 secs . Time (abs) L 0,00 secs
Time (abs) = 000 secs . Time (abs) ' 000 secs
Time (abs) 000 sezs | Time (abs) I 0,00 secs
Time f(abs) = 0,00 sees . Time (abs) - 000 secs
Time (abs) 0,00 sees | Time (abs) | 0,00 spes
Time (abs) = 0,00 sees . Time (abs) L 000 sees

Time {abs) 0,00 secs | Time (abs) = 0.00 secs

Time (abs) 000 sees  Time (abs)  0.00 secs

10. Elija la casilla correspondiente en la columna [Valor abierto]:

Stap 1 Step 1
Open Trigger  Open Valss

Stop 1 Step 1
Oose Trighger Coss Valua

Time (abs) ETGETCS Time (abs) = 0.00 secs

Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) I 0,00 secs
Time fabs) 0,00 secs . Time {abs) L 0,00 sees
Time [abs) 000 secs . Time [aks) ' 000 secs
Time (abs) =~ 0.00 secs . Time (abs) L 0,00 secs
Time (abs) = 000 secs . Time (abs) ' 000 secs
Time (abs) 000 sezs | Time (abs) | 0,00 secs
Time f(abs) = 0,00 sees . Time (abs) - 000 secs
Time (abs) 0,00 sees | Time (abs) | 0,00 spes
Time (abs) = 0,00 sees . Time (abs) L 000 sees

Time {abs) 0,00 secs | Time (abs) = 0.00 secs

Time (abs) 000 sees  Time (abs)  0.00 secs
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Masters i .
Establecer puntos de apertura de compuerta - continuacion

11. Elija [Establecer]:

Se abrira un teclado:

12. Introduzca la hora de apertura de la primera compuerta. En este ejemplo,
se introducen 0,5 segundos.

13. Repita los pasos 8 a 11 hasta que se hayan establecido todos los
tiempos de apertura de la compuerta.

NOTA
Si se elige la posicion del tornillo como desencadenante, se abre un

teclado y el usuario introduce la distancia (en mm).
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14.8.5 Establecer puntos de cierre de compuerta

Los puntos de cierre de la compuerta se pueden elegir entre estos
tres parametros:

* un punto fijo en el tiempo
* un periodo de tiempo después de la apertura
* una posicion de tornillo designada

Una opcidn sencilla es seleccionar [Tiempo (inc)], que permite establecer
todas las compuertas en un solo paso. Todas las compuertas permanecen
abiertas durante la misma cantidad de tiempo.

1. Elija todas las compuertas:

Gale Step 1 Step 1 Stap 1 Step 1
Open Trgger  Open Value  Oose TAgger  Cnse Valsa

Gate 1 Time [abs) 000 sees  Time (abs) | 0,00 secs
Gate 7 Time (abs)  0J00 secs  Time [abs) . 000 secs
Gale X Time [abs) 000 sees  Time (abs) . 0,00 secs
Gate Time [abs) 0J00 secs  Time [abs) . 000 secs
Gale Time [abs) 000 sees  Time (abs) . 0,00 secs
Gate @ Time [abs) 0J00 secs  Time [abs) . 000 secs
Gale Time [abs) 000 sees  Time (abs) . 0,00 secs
Gate | Time [abs) 0J00 secs  Time [abs) . 000 secs
Gule Time [abs) 0.0 secs  Time [abs) . 0,00 secs
Gate 10 Time [abs) 0J00 secs  Time [abs) . 000 secs

Gate 11 Time [abs) 000 secs  Time (abs) | 0,00 secs

Gate 12 Time [abs) 0.0 secs  Time (abs) 000 secs

2. Toque en cualquier lugar de la columna Desencadenante cerrado:

Stap |

Cose Trigger

Time [abs) 050 sees EIUTEETETE 0000 s5ec5

Time (abs)  1.50 secs RILCEETEIN 0,00 secs

Time [abs) 250 sces IUTEETETE 0000 s5ec5

lime (abs) 350 secs RILCEETEIN 0,00 secs

Time [abs) 450 seces EIUTEETETE 0000 s5ec5

lime (abs) 550 secs RIUCEETEIN 0,00 secs

Time [abs) 650 sces IUTEETETE 0000 s5ec5

lime (abs) 750 secs QRIGEEEEEIN 0,00 secs

Time [abs) B.50 sces INTEETETE 0000 s5ec5

Gate 10 lime (abs) 950 secs RIUCEETEIN 0,00 secs

Gate 11 Time [abs) 1050 secs EIUTEETETE 0000 s5ec5

Gate 12 Time (abs) 11.50 secs WUGTHEEIN 0,00 secs
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14-22

Establecer puntos de cierre de compuerta - continuacion

Se abrira un cuadro de seleccion:

Time [abs)
Time {inc)
Input A
Input B
Input 1

Canowl

3. Elija el desencadenante cerrado. En este ejemplo, se elige [Tiempo (inc)].

Seleccione todas las compuertas y toque en cualquier lugar de la columna
Valor cerrado:

Gate

Gate 1

Gale 3

Gate

Gale

Gate 5

Gate 6

Gate

Gate

Gale 0

Gate 10

Gate 11

Gate 12

Time [abs)
Time [abs)
Time [abs)

Time [aks)

Time [abs)

Time (abs)
Time (abs)
Time (abs)
Time (abs)
Time (abs)
Time (abs)

Time [abs)

5. Elija [Establecer]:

.50 secs

1.50 sees

250 secs

250 secs

450 secs

5.50 sees

.50 secs

750 spes

B.50 sees

850 secs

1050 sees

11.50 secs

Htep 1
Cose Trigger

Time {ing)
Time {ine)
Time {in¢)
Time {inc)
Time {in¢)
Time {ine)
Time {in¢)
Time {inc)
Time {ine)
Time {ing)
Time {ine)

Time (inc)

A0 secs

A0 sees

A0 sees

A0 secs

A0 secs
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Masters . . ..
Establecer puntos de cierre de compuerta - continuacion
Se abrira un teclado:
6. Introduzca el valor de tiempo requerido. En este ejemplo, se introducen
1,1 segundos.
NOTA
Si se elige la posicion del tornillo como desencadenante, se abre un

teclado y el usuario introduce la distancia (en mm).

La pantalla vuelve al cuadro Configuracion de compuerta y el usuario puede
ver la secuencia de SVG. Consulte la Figura 14-3.

Hlop 1 Hlep 1 Huep 1 Hlep 1
Open Trigger  Open Ve Oose Trigger  Oose Volue

Time (abs) | 0.50 secs | Time (inc) = 1.10 secs
Time (abs) 150 sees | Time (ing) | 110 2ees
Time (abs) | 250 secs | Time (inc) = 1.10 secs
Time (abs) = 350 sees | Time (ing) | 110 2ees
Time (abs) | 450 secs | Time (inc) i
Time (abs) = 550 sees | Time (ing) | 110 2ees
Time (abs) | 650 secs | Time (ing) [Fiivaces
lime fabs) | 750 secs | Time {inc) | 110 2e0s
Time (abs) | B.50secs | Time (ing) [Fiivaces
Time fabs) = 950 secs | Time(ine) | 1.10 secs

Time [abs) 1050 secs | Time (inc) 110 secs

Time (abs) 11250 secs | Time (inc) = 1.10 secs

Figura 14-3 Secuencia de SVG programada

Para esta secuencia de SVG, las seis compuertas estan configuradas para
funcionar secuencialmente en intervalos de 1 segundo, y permanecen
abiertas durante 1,1 segundos.
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Masters
Establecer puntos de cierre de compuerta - continuacion

El usuario puede imprimir los ajustes del cuadro Configuraciéon de compuerta
desde esta pantalla.

7. Elija [Imprimir].

Se abrira un cuadro de mensaje:

Printing please wait.....

NOTA
El usuario debe elegir la configuracién de impresion predeterminada en

la pantalla [Impresoras]. Todas las salidas se envian directamente a este
valor predeterminado después de que el usuario elija el botén [Imprimir].
No se abrird ningun cuadro de configuracion de impresora.

Consulte “5.15 Configurar una impresora” en la pagina 5-49 para obtener
mas informacion.
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14.8.6 Ver o probar la secuencia de SVG

El usuario puede previsualizar un grafico de la secuencia programada con
el boton [Vista previal.

@ IMPORTANTE
La opcién Vista previa solo esta disponible si todos los ajustes de ventana

de seleccion se basan en el tiempo.

No hay simulacion para mostrar las relaciones de apertura y cierre cuando
el tornillo (posicion) es una opcién establecida para abrir y/o cerrar.

1. Elija [Vista previal:

Q

Preview

2. Se abrira el grafico Vista previa:

(1} SWG Timing Preview

ale 12

Exit

3. Elija [Salir] para cerrar la pantalla y volver al cuadro Configuracién
de compuerta.

El usuario también puede probar la secuencia de apertura y cierre a través
de un solo ciclo con el boton [Ejecutar una vez].

4. Elija [Ejecutar una vez]:

>

Run Once
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14.8.7 Solucion de problemas

El usuario puede abrir o cerrar una sola compuerta o compuertas especificas
para fines de prueba o solucién de problemas cuando esta en modo manual.

En la pantalla Visualizacion,
1. Seleccione una zona:

2. Elija [Establecer]:

Se abrira la caja de desencadenante de compuerta:

Htop 1 Htep 1 Atep 1 Hiep 1
Open Trigger  Open Valee  Oose Trgger  Oose Vahe

Time (abs) | 000 sees | Time (abs) 000 secs
Time [abs)  0)00 secs | Time [abs) . 0 secs
Time [abs) 0,00 sees | Time (abs) . 0 sees
Time {abs) 0,00 secs | Time (abs) 0.0 secs
Time (abs) | 0000 sees | Time (abs) . 0D sees
Time (abs) | 000 sees | Time (abs) 000 secs
Time [abs)  0)00 secs | Time [abs) . 0 secs
Time [abs) 0,00 sees | Time (abs) . 0 sees
Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 000 secs
Time (abs) | 0000 sees | Time (abs) . 0D sees

Time (abs) 0,00 secs | Time (abs) 0.00 secs

Time [abs) 0,00 secs | Time (abs) 000 secs
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Solucion de problemas - continuacion

3. Elija [Manual]:

{'_>}

(_.

Manual

Se abrira la pantalla de modo Manual. Consulte la Figura 14-4.

Pin State

Open Sensor Close Sensor

Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive

Figura 14-4 Pantalla de modo Manual de SVG

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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Solucion de problemas - continuacion

4. Elija la compuerta o las compuertas necesarias:

Fin State Open Sensor Close Sensor

Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive

5. Elija [Abrir pin] para mover el pasador a la posicion abierta:

O

Open Pin
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Mas

Solucion de problemas - continuacion

La pantalla del modo Manual cambia:

Pin State

Open Sensor Close Sensor

Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive
Inactive Inactive

Este cambio también se muestra en la pantalla Visualizacion:

=

Startup  Standy

6. Elija [Cerrar pin] para volver a colocar el pin en la posicién cerrada:

C

Close Pin

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados.
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OPCION DE COMPUERTA DE VALVULA SECUENCIAL 14-30
14.9 Modo de salida de relé

En el modo de salida de relé, una alarma de temperatura alta activara la
puerta para enviar una senal de 24V CC a un destino externo conectado.

Después de configurar la tarjeta como [Especial]:
1. Elija[Modo SVG].
Se abrira un cuadro de seleccion:

Relay Output

Canted

2. Seleccione [Salida de relé] o [Cancelar] para volver a la pantalla
Configuracion:

= Configure Card Shot

Type Panel Colour Picker
Not U=ed - -|
| Probe -—

el | |

SVG Mode Select

SVE Mode Relay Output 3

__| Monitor

W special
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Modo de salida de relé - continuacion

NOTA

En la pantalla Configuracion, la columna [Zona de salida de relé]
aparece entre las columnas [Calefactor de alarma] y [Alarmas activas].
Consulte la Figura 14-5.

Zone Selection Achie 103 My 200k 2000 RS E LU R DEMO

Figura 14-5 Pantalla Configuracioén - Columna Zona de salida de relé
El usuario debe ahora vincular las zonas de sondas a la compuerta.
3. Elija la zona o zonas necesarias:

- E3

Neiplay Tl Siare L Slhaickoaa REartup

Stesiiry  Messl D
Tesp  Tep

o Typa

Masdfold 0

Mardald 10 RLAM 103 Hermal A8 L1 ] [ m o
NI

Kariald 11 MaH T Hoameal " Ll ] o m L}

Wladdcld B2 klad 13 Hvaeal L] {15 ] o fL) 0

L

o

o

s

Bl& & & & & B B ¥

i3

A

4. Elija las zonas correspondientes en la columna Zona de salida de relé.
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Modo de salida de relé - continuacion

5. Elija [Establecer]:

6. Introduzca la contrasena, si es necesario.
Se abrira un cuadro de seleccion:

Mone

Gate 1
Gale 2
Gale 3
Gale 4
Gale 5
Gale &

7. Vincule la zona o zonas a la compuerta requerida o elija [Cancelar] para
volver a la pantalla Configuracion sin vincular las zonas a una compuerta.

La columna Zona de salida de relé se rellena con el nUmero de compuerta
elegido. Consulte la Figura 14-6.

Qeaph  Pebwes Ibwidown  MMartep  Standby

arm Sharrs Eelay Dl ] Rarm1 Hamaman  Masees b
Paw Hasler Fe FCon T Satgerd  Selpoiml

R 48 8-

R 28 A8 28

SR SR SR AR MR RE AR AR SR MR 2N

E LR

T Selection Lctive Sysigm  Satus m

Figura 14-6 La compuerta se muestra en la columna de salida de relé
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Maste . ; ) ..
Modo de salida de relé - continuacion

El usuario puede ahora establecer la accién de la zona de salida de relé.
En la pagina Visualizacion,
8. Elija la zona o zonas necesarias:

Tl | A5 07 + 500 0% May P18 2eaT

9. Elija [Establecer]:

Se abrira un cuadro de seleccion:

Output On
Cutputoff

Automatic

Cancel

10. Seleccione una de las siguientes opciones:

» Salida activada: la salida se establece manualmente en ACTIVADA
e Salida desactivada: la salida se establece manualmente
en DESACTIVADA
e Automatico: el sistema decide cuando establecer la salida en
ACTIVADA O DESACTIVADA en funcién del punto de control
y el umbral
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14.10 Conexiones de cableado externo

14.10.1 Salidas
Hay un conector hembra HAN24E por cada 12 zonas.

Para cada par, el pin con el numero mas alto esta en tierra, el lado con
el numero mas bajo se energizara a 24V CC cuando el controlador solicite

que se abra esa valvula.

14.10.2 Clasificacion de salida
Cada salida esta clasificada como 5A 24V CC.

Salida de SVG - 12 zonas

13
14

15

16
17

18

19

20

21

22

23

0 Volt —

24

HANZ24E

Zona1-24V
Zona2-24V
Zona3-24V
Zona4-24V
Zona5-24V
Zona6-24V
Zona7-24V
Zona 8-24V
Zona9-24V
Zona10-24V
Zona11-24V
Zona12-24V

W om =~ 3o B W R

P
=

-
Is)
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OPCION DE COMPUERTA DE VALVULA SECUENCIAL

14.10.3 Entradas (version norteamericana)

Conector 1

Posicion
del tornillo (-)
Posicion
del tornillo (+)

Conector AMP04 nimero 1

Iniciar entrada
de desencadenante
(Contacto seco)

Figura 14-7 Conector AMP04 numero 1

14-35

Tabla 14-2 Entradas del conector 1

Circuito Pines | Descripcion Formato
Posicion 3y4 |Acepta una entrada de fuente de Entre 0y 10
del tornillo tension que se relaciona con la voltios

posicion del tornillo principal.

Una rutina de calibracién dentro del

controlador ajusta la entrada real

a la posicion real del tornillo.
Iniciar 1y 2 | Ve una condicién de cerrada como | Par normalmente
desencadenante una sefal para iniciar el temporizador | abierto

en la secuencia de la valvula.

Conector 2

Entrada B
(senal de pulso
de contacto seco)

Conector AMP04 numero 2

Entrada A
(sefal de pulso
de contacto seco)

Figura 14-8 Conector AMP04 nimero 2

Tabla 14-3 Entradas del conector 2

Circuito Pines

Descripcion

Formato

Entrada A 1y2

Acepta una senal de cierre
que se puede utilizar como
desencadenante para una
0 mas compuertas.

Par normalmente
abierto

(contacto seco)

Entrada B 3y4

Acepta una sefial de cierre
que se puede utilizar como
desencadenante para una
0 mas compuertas.

Par normalmente
abierto

(contacto seco)
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14.10.4 Entradas - Version europea

Un conector HAN16 proporciona interconexion para las entradas de control.
Consulte la Tabla 14-4 para obtener mas informacion.

14-36

Tabla 14-4 Entradas del conector HAN16

Circuito

Pines

Descripcion

Formato

Salida de alarma

5y 13

Pasa a cerrado cuando se
genera una condicién de alarma.

Par normalmente
abierto

Entrada
analégica 1

6+y 14-

Acepta una entrada de fuente
actual que se relaciona con una
posicién de tornillo principal.
Una rutina de calibracion
dentro del controlador ajusta

la entrada real a la posicion
real del tornillo.

Entre 4 y 20 mA

Entrada
analégica 2

+7y 15-

Acepta una entrada de fuente
de tensién que se relaciona con
la posicién del tornillo principal.
Una rutina de calibracion
dentro del controlador ajusta

la entrada real a la posicion
real del tornillo.

Entre Oy 10
voltios

Entrada
analdgica 3

8+y 16-

Acepta una entrada de fuente
de voltaje que se relaciona
con la posicion del tornillo
secundario.

Una rutina de calibracion
dentro del controlador ajusta
la entrada real a la posicion
real del tornillo.

Entre 0y 10
voltios

Iniciar
desencadenante

1y 9

Ve una condicion de cerrada
como una sefial para iniciar

el temporizador en la secuencia
de la valvula.

Par normalmente
abierto

Desencadenante A

2y 10

No se utiliza normalmente,
reservado para uso futuro.

Entrada digital A

Desencadenante B

3y 11

No se utiliza normalmente,
reservado para uso futuro

Entrada digital B

Activar

4y12

Ve una condicién cerrada como
una senal de que la maquina
de inyeccidn esta lista para
comenzar a funcionar. Todas
las demas sefnales presentes
se ignoran hasta que no esté
presente la opcion [Activar].

Par normalmente
abierto

14.11 Entradas de protocolo de transferencia

(opcional)

El controlador SVG puede utilizar entradas de protocolo de transferencia de

los sensores en el accionador.

El armario de SVG es lo suficientemente grande como para tener un
conector de alta densidad, como el HAN72D, que podria utilizarse para
aceptar sefales de realimentacion.

Se trata de una funcién opcional disponible bajo peticion.
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Seccion 15 - Opcion Fitlet2*

ADVERTENCIA

Asegurese de haber leido completamente la “Seccién 3 - Seguridad”
antes de configurar o utilizar esta funcién con el controlador.

@ IMPORTANTE
La opcidn Fitlet2 esta configurada especificamente para el sistema de

cada cliente. Péngase siempre en contacto con su representante de
Mold-Masters para obtener asistencia técnica o en caso de averia.

15.11.1 Fitlet2 - Introduccion

La opcion Fitlet2 proporciona funcionalidad y opciones del software M2 Plus,
y permite al cliente acceder a la interfaz del software a través de una pantalla
remota. No se proporciona ninguna consola con esta opcion.

15.11.2 Fitlet2 - Conexiones externas
El sistema Fitlet2 tiene los siguientes puertos:

+ USB

+ HDMI

* USB compacto

* conexion de potencia

+ Ethernet (2 puertos)

* Puerto de comunicaciones
Consulte la Figura 15-1

7
1 2 3 4 5 6
1. Puertos USB 4. Conexién de potencia 7. Puerto de
2. Puerto HDMI 5. Ethernet 2/2 comunicacion
3. Puerto USB compacto 6. Ethernet 1/2
Figura 15-1 Puertos Fitlet2
© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados. Manual de usuario del controlador M2+
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15.11.3 Fitlet2 - Disposicion de pantalla

La disposicidon de pantalla utilizado para esta opcion es idéntica a la de la
consola TS12, pero la opcioén Fitlet2 tiene la capacidad de mostrar hasta

498 zonas. Consulte “4.8 Opciones de visualizaciéon de zona (consola TS12)”
en la pagina 4-13 para ver la disposicién de la pantalla.

@ NOTA
La opcién Fitlet2 permite a los usuarios almacenar hasta 120 imagenes.

Se pueden asociar varias imagenes a una unica herramienta.

15.11.4 Fitlet2 - Actualizacion de software

El software para la opcion Fitlet2 se puede actualizar con el mismo
procedimiento que se utiliza para actualizar el software del controlador
M2 Plus. Consulte “8.1 Actualizar el software” en la pagina 8-1.

@ NOTA
Para la opcion Fitlet2, inserte la memoria USB con la actualizacion

de software en el puerto USB del armario del controlador.

15.11.5 Fitlet2 - Conexién

El Fitlet2 se conecta al dispositivo externo del usuario a través de un

cable Ethernet. El puerto Ethernet 1/2 en el Fitlet2 esta configurado
especificamente para el cliente. Consulte “Figura 15-1 Puertos Fitlet2” en la
pagina 15-1.

1. Inserte un cable Ethernet en el puerto Ethernet preconfigurado.
2. Conecte el Fitlet2 al dispositivo de visualizacion.

» Asegurese de que el Fitlet2 esté encendido. Una luz verde en
la parte frontal del dispositivo indica que el Fitlet2 esta encendido.
Consulte la Figura 15-2.

* Asegurese de que el dispositivo de visualizacion también
esté encendido.

Luz indicadora de potencia

Figura 15-2 Luz indicadora de potencia en el Fitlet2
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Fitlet2 - Conexion - continuacion

1. Utilice la aplicacion VNC elegida para localizar el Fitlet2 en su red,
como en el ejemplo siguiente:

= Hew Tight'ViC Coamnection =l 0] )
Cannedion
Benote Hogt: | [ e ]
Enier & name o0 a0 F address. To specfy & port rumber,
spperd it after tes oofons (For example, mypc: S902). Opons...

Rmverse Comectons:
Lestening mode aloss Deoo B0 atiadh yvour viewer b e I
ther desioiage. Ve will mit fir o CorTeChong. e

T UYL, Wirweer
TighnvhiC o cross-platiorm remgile contral Efbware.
w [ Bows i itk o Byt 1 e e, i Sy
(G0 GP kcense] or commencially (mith ro 271 reskrictons).

vermoninfa.-. | ognang | Corfiure.,. I

2. Elija [Conectar].

@ NOTA
En caso de que la pantalla de Mold-Masters no se muestre

automaticamente después de establecer una conexion VNC, inserte
el cable Ethernet en el puerto estéatico y consulte la guia de solucion
de problemas suministrada con su sistema.

Si necesita mas ayuda, péngase en contacto con su representante
de Mold-Masters.
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NORTH AMERICA
CANADA (Global HQ)

tel: +1 905 877 0185

e: canada@moldmasters.com

SOUTH AMERICA
BRAZIL (Regional HQ)
tel: +55 19 3518 4040

e: brazil@moldmasters.com

EUROPE

GERMANY (Regional HQ)
tel: +49 7221 50990

e: germany@moldmasters.com

SPAIN
tel: +34 93 575 41 29
e: spain@moldmasters.com

FRANCE
tel: +33 (0)1 78 05 40 20
e: france@moldmasters.com

INDIA

INDIA (Regional HQ)

tel: +91 422 423 4888

e: india@moldmasters.com

ASIA

CHINA (Regional HQ)
tel: +86 512 86162882

e: china@moldmasters.com

JAPAN
tel: +81 44 986 2101
e: japan@moldmasters.com

www.moldmasters.com

U.S.A.
tel: +1 248 544 5710
e: usa@moldmasters.com

MEXICO
tel: +52 442 713 5661 (sales)
e: mexico@moldmasters.com

UNITED KINGDOM
tel: +44 1432 265768
e: uk@moldmasters.com

POLAND
tel: +48 669 180 888 (sales)
e: poland@moldmasters.com

TURKEY
Tel: +90 216 577 32 44
e: turkey@moldmasters.com

KOREA
tel: +82 31 431 4756
e: korea@moldmasters.com

AUSTRIA
tel: +43 7582 51877
e: austria@moldmasters.com

CZECH REPUBLIC
tel: +420 571 619 017
e: czech@moldmasters.com

ITALY
tel: +39 049 501 99 55
e: italy@moldmasters.com

SINGAPORE
tel: +65 6261 7793
e: singapore@moldmasters.com
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