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RIMUOVERE E CONSERVARE QUESTO
FOGLIO IN UN LUOGO SICURO

Ogni macchina lascia la nostra fabbrica con due
livelli di protezione tramite password. Per la propria
sicurezza, consigliamo di rimuovere questo foglio.

Password utente - unix
Password di sistema - linux
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Viasters Sezione 1 - Introduzione

Lo scopo di questo manuale & assistere gli utenti nell'integrazione, nel
funzionamento e nella manutenzione del controller M2 Plus con una console
touchscreen. Questo manuale & stato progettato per coprire la maggior
parte delle configurazioni di sistema. Per ulteriori informazioni specifiche sul
sistema, contattare il proprio rappresentante o un ufficio Mold-Masters la cui
sede & disponibile nella sezione

1.1 “Supporto globale”. Uso previsto

Il controller M2 Plus, insieme alla console, & un dispositivo di distribuzione

e controllo elettrico progettato come controller di temperatura multicanale

per l'uso in apparecchiature di stampaggio plastico a canale caldo. Utilizza

il feedback delle termocoppie all'interno degli ugelli e dei distributori per
fornire un preciso controllo della temperatura a circuito chiuso ed & progettato
per essere sicuro durante il normale funzionamento. Qualsiasi altro utilizzo
non rientra nell'intento tecnico di questa macchina, che potrebbe costituire un
pericolo per la sicurezza e invaliderebbe tutte le garanzie.

Il presente manuale & stato redatto per I'uso da parte di personale qualificato
che abbia familiarita con i macchinari di stampaggio a iniezione e con la loro
terminologia. Gli operatori devono avere familiarita con le macchine per lo
stampaggio a iniezione di plastica e con i comandi di tali apparecchiature.

Gli addetti alla manutenzione devono avere una conoscenza sufficiente della
sicurezza elettrica per valutare i pericoli delle forniture trifase. Devono sapere
come adottare le misure appropriate per evitare qualsiasi pericolo derivante
dalle forniture elettriche.

1.2 Dettagli rilascio

Tabella 1-1 Dettagli rilascio
Numero documento Data di rilascio Versione
M2P-UM-EN-00-02-4 Luglio 2019 02-4
M2P--UM--EN--00--02-5 Aprile 2021 02-5

1.3 Dettagli della garanzia

Per informazioni aggiornate sulla garanzia, fare riferimento ai documenti disponibili
sul nostro sito web: https://www.moldmasters.com/index.php/support/warranty
o contattare il rappresentante Mold-Masters.

1.4 Politica sulle merci restituite

Si prega di non restituire alcuna parte a Mold-Masters senza pre-autorizzazione
e un numero di autorizzazione alla restituzione fornito da Mold-Masters.

La nostra politica € un elemento di miglioramento continuo e ci riserviamo
il diritto di modificare le specifiche dei prodotti in qualsiasi momento senza
preavviso.

1.5 Spostamento o rivendita di prodotti o sistemi
Mold-Masters

Questa documentazione & destinata all'uso nel Paese di destinazione per
il quale il prodotto o sistema é stato acquistato.

Mold-Masters non si assume alcuna responsabilita per la documentazione
di prodotti o sistemi se vengono trasferiti o rivenduti al di fuori del Paese di
destinazione previsto, come indicato nella fattura e/o lettera di vettura allegata.
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INTRODUZIONE 1-2

A

Mold
Maste

-

Manuale d'uso del controller M2+

1.6 Copyright

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Mold-Masters®
e il logo Mold-Masters sono marchi commerciali di Mold-Masters.

1.7 Unita di misura e fattori di conversione

NOTA

Le dimensioni fornite in questo manuale sono tratte dai disegni di
produzione originali.

Tutti i valori di questo manuale sono espressi in unita S.I. o suddivisioni
di queste unita. Le unita imperiali vengono fornite tra parentesi
immediatamente dopo le unita S.I.

Tabella 1-2 Unita di misura e fattori di conversione

Abbreviazione Unita Valore di
conversione

bar Bar 14,5 psi
in. Pollice 25,4 mm
kg Chilogrammo 2,205 libbre
kPa Chilopascal 0,145 psi
gal Gallone 3,785 |
Ib Libbra 0,4536 kg
Ibf Libbra forza 4,448 N
Ibf. in. Libbra-forza pollice 0,113 Nm
I Litro 0,264 galloni
min Minuto
mm Millimetro 0,03937 pollici
mQ Milliohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newton metro 8,851 Ibf. in.
psi Libbra per pollice quadrato 0,069 bar
psi Libbra per pollice quadrato 6,895 kPa
rem Giri al minuto
s Secondo
‘ Grado
‘C Gradi Celsius 0,556 ('F -32)
°F Gradi Fahrenheit 1,8°C +32

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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Sezione 2 - Supporto globale

2.1 Uffici aziendali

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. Tutti i diritti riservati.

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
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Uffici aziendali - continua

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 Rappresentanti internazionali

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

Manuale d'uso del controller 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

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

2-2
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Sezione 3 - Sicurezza
3.1 Introduzione

Si prega di notare che le informazioni di sicurezza fornite da Mold-Masters
non assolvono l'integratore e il datore di lavoro dalla comprensione e dal
rispetto degli standard internazionali e locali per la sicurezza dei macchinari.
E responsabilita dell'integratore finale integrare il sistema finale, fornire

i necessari collegamenti di arresto di emergenza, gli interblocchi di sicurezza
e le protezioni, scegliere il cavo elettrico appropriato per la regione di utilizzo
e garantire la conformita a tutti gli standard pertinenti.

E responsabilita del datore di lavoro:

» Formare e istruire adeguatamente il personale sul funzionamento sicuro
delle apparecchiature, compreso l'uso di tutti i dispositivi di sicurezza.

» Fornire al proprio personale tutti gli indumenti protettivi necessari,
compresi articoli come una visiera protettiva e guanti resistenti al calore.

* Garantire la competenza originale e continuativa del personale addetto
alla cura, alla configurazione, all'ispezione e alla manutenzione delle
attrezzature di stampaggio a iniezione.

+ Stabilire e seguire un programma di ispezioni periodiche e regolari
delle apparecchiature di stampaggio a iniezione per garantire che siano
in condizioni operative sicure e che siano regolate correttamente.

» Assicurarsi che non vengano apportate modifiche, riparazioni
o ricostruzioni di parti all’'apparecchiatura che riducano il livello di
sicurezza esistente al momento della produzione o della rigenerazione.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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3.2 Pericoli per la sicurezza

SICUREZZA

AVVERTENZA

Fare inoltre riferimento a tutti i manuali della macchina e alle normative
e codici locali per informazioni sulla sicurezza.

| seguenti pericoli per la sicurezza sono piu comunemente associati alle
apparecchiature di stampaggio a iniezione. Vedere lo standard europeo

EN201 o lo standard americano ANSI/SPI B151.1.

Fare riferimento all’illustrazione delle aree di pericolo riportata di seguito

quando si legge la Figura 3-1 a pagina 3-2.

L

=4y

[}

¥

Vista dall’alto con le protezioni rimosse

N
Il

Vista frontale con le protezioni rimosse

Area dello stampo

Area del meccanismo
di bloccaggio

Area di movimento del
nucleo e aree esterne

1 e 2 dei meccanismi di
azionamento dell’espulsore

Area dell’'ugello della
macchina

Area dell’unita di
plastificazione e/o iniezione

Area di apertura
dell’alimentazione

Area delle bande della
resistenza dei cilindri di
plastificazione e/o iniezione

Area di scarico delle parti

Tubi flessibili

. Area all'interno delle

protezioni e all’esterno
dell’area dello stampo

Figura 3-1 Aree pericolose della macchina di stampaggio a iniezione
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Pericoli per la sicurezza - continua

Tabella 3-1 Pericoli per la sicurezza

Area di pericolo

Pericoli potenziali

Area dello stampo
Area tra le piastre.
Vedere Figura 3-1
area 1

Pericoli meccanici

Pericoli di schiacciamento e/o taglio e/o impatto causati da:

*  Movimento della piastra.

*  Movimenti del/i cilindro/i di iniezione nell’area dello stampo.

* Movimenti di nuclei ed espulsori e loro meccanismi di azionamento.
*  Movimento della barra di accoppiamento.

Pericoli termici

Bruciature e/o scottature dovute alla temperatura di esercizio di:

*  Gli elementi di riscaldamento dello stampo.

» Materiale rilasciato da/attraverso lo stampo.

Area del meccanismo
di bloccaggio

Vedere Figura 3-1
area 2

Pericoli meccanici
Pericoli di schiacciamento e/o taglio e/o impatto causati da:
*  Movimento della piastra.
*  Movimento del meccanismo di azionamento della piastra.
* Movimento del meccanismo di azionamento del nucleo
e dell’espulsore.

Movimento dei
meccanismi di
azionamento
all’esterno dell’area
dello stampo

e all’esterno dell’area
del meccanismo

di bloccaggio

Vedere Figura 3-1
area 3

Pericoli meccanici

Pericoli meccanici di schiacciamento, taglio e/o impatto causati dal
movimento di:

*  Meccanismi di azionamento del nucleo e dell’espulsore.

Area dell’'ugello
L'area dell’'ugello

€ l'area tra il cilindro
e la boccola del
canale di colata.
Vedere Figura 3-1
area 4

Pericoli meccanici

Pericoli di schiacciamento, taglio e/o impatto causati da:

* Movimento in avanti dell’'unita di plastificazione e/o iniezione,
incluso l'ugello.

* Movimenti delle parti dell’arresto dell’'ugello azionato da corrente
e dei relativi azionamenti.

*  Sovrapressurizzazione nell’'ugello.

Pericoli termici

Bruciature e/o scottature dovute alla temperatura di esercizio di:

*  Ugello.

»  Scarico del materiale dall’'ugello.

Area dell’unita di
plastificazione

e/o iniezione

Area dall’adattatore/
testa del cilindro/tappo
terminale al motore
dell’estrusore sopra
la slitta, compresi

i cilindri di trasporto.
Vedere Figura 3-1
area 5

Pericoli meccanici

Pericoli di schiacciamento, o taglio e/o trascinamento causati da:

* Movimenti di gravita non intenzionali, ad es. per macchine con
unita di plastificazione e/o iniezione posizionata al di sopra dell’area
dello stampo.

* | movimenti della vite e/o dello stantuffo di iniezione nel cilindro
accessibili attraverso I'apertura di alimentazione.

*  Spostamento dell’'unita di trasporto.

Pericoli termici

Bruciature e/o scottature dovute alla temperatura di esercizio di:

» Unita di plastificazione e/o iniezione.

* Elementi di riscaldamento, ad esempio bande della resistenza.

» Materiale e/o vapori che si scaricano dall’apertura di sfiato, dalla gola
di alimentazione o dalla tramoggia.

Pericolo meccanico e/o termico

»  Pericoli dovuti alla riduzione della resistenza meccanica della plastica
e/o del cilindro di iniezione a causa del surriscaldamento.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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Pericoli per la sicurezza - continua

Tabella 3-1 Pericoli per la sicurezza

Area di pericolo

Pericoli potenziali

Apertura di
alimentazione
Vedere Figura 3-1
area 6

Pizzicamento e schiacciamento tra il movimento della vite di iniezione
e l'alloggiamento.

Area delle bande
della resistenza
dei cilindri di
plastificazione
el/o iniezione
Vedere Figura 3-1
area 7

Bruciature e/o scottature dovute alla temperatura di esercizio di:

« Unita di plastificazione e/o iniezione.

* Elementi di riscaldamento, ad esempio bande della resistenza.

* Materiale e/o vapori che si scaricano dall’apertura di sfiato, dalla gola
di alimentazione o dalla tramoggia.

Area di scarico
delle parti
Vedere Figura 3-1
area 8

Pericoli meccanici

Accessibili attraverso I'area di scarico

Pericoli di schiacciamento, taglio e/o impatto causati da:

*  Movimento di chiusura della piastra.

*  Movimenti di nuclei ed espulsori e loro meccanismi di azionamento.
Pericoli termici

Accessibili attraverso I'area di scarico

Bruciature e/o scottature dovute alla temperatura di esercizio di:
«  Stampo.

* Elementi di riscaldamento dello stampo.

* Materiale rilasciato da/attraverso lo stampo.

Tubi flessibili
Vedere Figura 3-1
area 9

* Azione di frustata causata da un guasto del gruppo del flessibile.
» Possibile rilascio di fluido sotto pressione che pud causare lesioni.
»  Pericoli termici associati al fluido caldo.

Area all’interno

delle protezioni

e all’esterno dell’area
dello stampo

Vedere Figura 3-1
area 10

Pericoli di schiacciamento e/o taglio e/o impatto causati da:
*  Movimento della piastra.
*  Movimento del meccanismo di azionamento della piastra.
* Movimento del meccanismo di azionamento del nucleo
e dell’espulsore.
* Movimento di apertura del morsetto.

Pericoli elettrici

» Disturbi elettrici o elettromagnetici generati dall’'unita di controllo
motore.

« Disturbi elettrici o elettromagnetici che possono causare guasti
nei sistemi di controllo della macchina e nei comandi adiacenti
della macchina.

» Disturbi elettrici o elettromagnetici generati dall’'unita di controllo
motore.

Accumulatori
idraulici

Scarico ad alta pressione.

Porta a comando
elettrico

Pericoli di schiacciamento o impatto causati dal movimento delle porte
a comando elettrico.

Vapori e gas

Alcune condizioni di lavorazione e/o resine possono causare fumi o vapori
pericolosi.

Manuale d'uso del controller M2+
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SICUREZZA 3-5

3.3 Pericoli operativi

AVVERTENZE
» Fare riferimento a tutti i manuali della macchina e alle normative e codici

locali per informazioni sulla sicurezza.

L'apparecchiatura fornita € soggetta a pressioni di iniezione elevate
e a temperature elevate. Assicurarsi di osservare la massima cautela
durante il funzionamento e la manutenzione delle macchine per
stampaggio a iniezione.

Solo il personale adeguatamente formato deve utilizzare o manutenere
I'apparecchiatura.

Non utilizzare I'apparecchiatura con capelli lunghi non legati, abiti larghi
o gioielli, compresi badge nominativi, cravatte, ecc. che potrebbero
rimanere impigliati nell’apparecchiatura e causare lesioni gravi o mortali.

Non disabilitare o ignorare mai un dispositivo di sicurezza.

Assicurarsi che le protezioni siano posizionate intorno all’'ugello per
evitare che il materiale schizzi o sbavi.

Esiste un pericolo di ustione dovuto al materiale durante lo spurgo di
routine. Indossare dispositivi di protezione individuale (DPI) resistenti

al calore per evitare il contatto delle ustioni con superfici calde o spruzzi
di materiale e gas caldi.

Il materiale spurgato dalla macchina potrebbe essere estremamente
caldo. Assicurarsi che le protezioni siano posizionate intorno all’'ugello
per evitare che il materiale schizzi. Utilizzare dispositivi di protezione
individuale adeguati.

Tutti gli operatori devono indossare dispositivi di protezione individuale,
come schermi facciali e indossare guanti resistenti al calore quando
lavorano intorno all'ingresso di alimentazione, puliscono la macchina

o puliscono le porte dello stampo.

Rimuovere immediatamente il materiale estratto dalla pulizia della
macchina.

La decomposizione o la combustione del materiale pud causare
I'emissione di gas nocivi dal materiale estratto dalla pulizia, dall’ingresso
di alimentazione o dallo stampo.

Assicurarsi che siano in atto sistemi di ventilazione e scarico adeguati
per contribuire a prevenire l'inalazione di gas e vapori nocivi.

Consultare le schede di sicurezza dei materiali (MSDS) del produttore.

I tubi flessibili montati sullo stampo conterranno fluidi ad alta o bassa
temperatura o aria ad alta pressione. L'operatore deve spegnere

e bloccare questi sistemi e scaricare qualsiasi pressione prima di
eseguire qualsiasi lavoro con questi flessibili. Ispezionare e sostituire
regolarmente tutti i tubi flessibili e le cinghie di contenimento.

L'acqua e/o l'idraulica sullo stampo possono essere in prossimita di
collegamenti elettrici e apparecchiature. Le perdite di acqua possono
causare un cortocircuito elettrico. Le perdite di fluido idraulico possono
causare un pericolo di incendio. Mantenere sempre I'acqua e/o i flessibili
idraulici e i raccordi in buone condizioni per evitare perdite.

Non eseguire mai alcun lavoro sulla macchina dello stampo a meno che
la pompa idraulica non sia stata arrestata.

Controllare frequentemente che non vi siano perdite di olio/acqua.
Arrestare la macchina ed eseguire le riparazioni.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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SICUREZZA

Pericoli operativi - continua

AVVERTENZA

Assicurarsi che i cavi siano collegati ai motori corretti. | cavi e i motori
sono etichettati in modo chiaro. L’inversione dei cavi pud causare un
movimento inatteso e incontrollato, con conseguente rischio per la
sicurezza o danni alla macchina.

Esiste un possibile pericolo di schiacciamento tra 'ugello e I'ingresso
di fusione dello stampo durante il movimento in avanti del carrello.

Esiste un possibile rischio di taglio tra il bordo della protezione
di iniezione e I'alloggiamento di iniezione durante questa attivita.

La porta di alimentazione aperta pud rappresentare un pericolo per un
dito o per una mano inserita durante il funzionamento della macchina.

| servomotori elettrici possono surriscaldarsi presentando una superficie
calda che possono causare ustioni per contatto.

Il cilindro, la testa del cilindro, 'ugello, le bande della resistenza
e i componenti dello stampo sono superfici calde che possono
causare ustioni.

Tenere liquidi infiammabili o polvere lontano dalle superfici calde,
in quanto possono essere soggetti a combustione.

Seguire buone procedure di pulizia e mantenere i pavimenti puliti per
evitare scivolamenti, inciampi e cadute dovuti a fuoriuscite di materiale
sul pavimento di lavoro.

Applicare i controlli tecnici o i programmi di conservazione dell’'udito
necessari per controllare il rumore.

Quando si esegue qualsiasi lavoro sulla macchina che richiede

lo spostamento e il sollevamento della macchina, assicurarsi che
I'apparecchiatura di sollevamento (bulloni a occhiello, carrello elevatore
a forche, gru, ecc.) abbia sufficiente capacita per gestire lo stampo,
I'unita di iniezione ausiliaria o il peso del canale caldo.

Prima di iniziare il lavoro, collegare tutti i dispositivi di sollevamento
e sostenere la macchina utilizzando una gru di capacita adeguata.
Il mancato supporto della macchina pud causare lesioni gravi o mortali.

Il cavo dello stampo dal controller allo stampo deve essere rimosso
prima di eseguire la manutenzione dello stampo.

3-6
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3.4 Simboli di sicurezza generali
Tabella 3-2 Simboli di sicurezza tipici
Simbolo Descrizione generale

Generale — Avvertenza

Indica una situazione di pericolo immediato o potenzialmente pericolosa
che, se non evitata, pud causare gravi lesioni o morte e/o danni
all'apparecchiatura.

> P
®
&,

Avvertenza — Fascetta di messa a terra del coperchio del cilindro

Prima di rimuovere il coperchio del cilindro, seguire le procedure di lockout/
tagout. Il coperchio della cilindro puo essere eccitato dopo la rimozione delle
fascette di messa a terra e il contatto puo causare lesioni gravi o mortali.

Le fascette di messa a terra devono essere ricollegate prima di ricollegare
I'alimentazione alla macchina.

Avvertenza — Schiacciamento e/o punti di impatto
Il contatto con parti in movimento pud causare gravi lesioni da schiacciamento.
Tenere sempre le protezioni in posizione.

Avvertenza — Pericolo di schiacciamento nella chiusura dello stampo

> B

Avvertenza — Tensione pericolosa

Il contatto con tensioni pericolose pud causare morte o lesioni gravi.
Spegnere I'alimentazione e rivedere gli schemi elettrici prima di eseguire la
manutenzione dell’apparecchiatura. Pud contenere piu di un circuito sotto
tensione. Verificare tutti i circuiti prima di maneggiarli per assicurarsi che
siano stati diseccitati.

Avvertenza — Alta pressione
| fluidi surriscaldati possono causare gravi ustioni. Scaricare la pressione
prima di scollegare le linee dell’acqua.

Attenzione — Accumulatore ad alta pressione

Il rilascio improvviso di gas o olio ad alta pressione pud causare lesioni gravi
o mortali. Scaricare tutto il gas e la pressione idraulica prima di scollegare

0 smontare 'accumulatore.

Avvertenza — Superfici calde
Il contatto con superfici calde esposte causera gravi ustioni. Indossare guanti
protettivi quando si lavora vicino a queste aree.

Obbligatorio — Lockout/Tagout

Assicurarsi che tutte le fonti di alimentazione siano bloccate correttamente

e che rimangano bloccate fino al completamento del lavoro di manutenzione.
La manutenzione dell’apparecchiatura senza disattivare tutte le fonti di
alimentazione interne ed esterne pud causare lesioni gravi o mortali.
Disattivare tutte le fonti di alimentazione interne ed esterne (elettrica,
idraulica, pneumatica, cinetica, potenziale e termica).

Avvertenza — Pericolo di spruzzi di materiale fuso

Il materiale fuso o il gas ad alta pressione possono causare la morte

o gravi ustioni. Indossare dispositivi di protezione individuale durante la
manutenzione della gola di alimentazione, dell’'ugello, delle aree dello stampo
e durante lo spurgo dell’'unita di iniezione.

Avvertenza — Leggere il manuale prima dell’'uso

Il personale deve leggere e comprendere tutte le istruzioni contenute nei
manuali prima di lavorare sull’apparecchiatura. L'apparecchiatura deve
essere utilizzata solo da personale adeguatamente addestrato.

> P> OP PP

Avvertenza — Pericolo di scivolamento, inciampo o caduta

Non salire sulle superfici dell’apparecchiatura. Il personale che sale sulle
superfici dell’'apparecchiatura pud essere soggetto a gravi lesioni da
scivolamento, inciampo o caduta.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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Simboli di sicurezza generali - continua

Tabella 3-2 Simboli di sicurezza tipici

Simbolo

Descrizione generale

Attenzione
La mancata osservanza delle istruzioni pud danneggiare I'apparecchiatura.

Importante
Indica informazioni aggiuntive o utilizzate come promemoria.

Manuale d'uso del controller M2+

3.5 Controllo del cablaggio

ATTENZIONE
Cablaggio di alimentazione di rete del sistema:

* Prima di collegare il sistema a un alimentatore, &€ importante verificare
che il cablaggio tra il sistema e I'alimentatore sia stato eseguito
correttamente.

+ E necessario prestare particolare attenzione alla corrente nominale
dell'alimentatore. Ad esempio, se un controller ha un valore nominale
di 63 A, anche I'alimentatore deve essere da 63 A.

« Verificare che le fasi dell’alimentatore siano cablate correttamente.
Cablaggio da controller a stampo:

* Per collegamenti separati di alimentazione e termocoppia, assicurarsi
che i cavi di alimentazione non siano mai collegati ai connettori della
termocoppia e viceversa.

* Peri collegamenti di alimentazione e termocoppia misti, assicurarsi
che i collegamenti di alimentazione e termocoppia non siano stati
cablati in modo errato.

Interfaccia di comunicazione e sequenza di controllo:

« E responsabilita del cliente verificare il funzionamento di qualsiasi
interfaccia macchina personalizzata a velocita sicure, prima di mettere
in funzione I'apparecchiatura nell’ambiente di produzione alla massima
velocita in modalita automatica.

« E responsabilita del cliente verificare che tutte le sequenze di
movimento richieste siano corrette, prima di mettere in funzione
I'apparecchiatura nell’ambiente di produzione alla massima velocita
in modalita automatica.

* |l passaggio della macchina in modalita Auto senza aver verificato che
gli interblocchi di controllo e la sequenza di movimento siano corretti
pub causare danni alla macchina e/o all’'apparecchiatura.

Un cablaggio o collegamenti non eseguiti correttamente causera il guasto
dell’apparecchiatura.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.



-

—~
Mold ' —
Masters

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.

A\

SICUREZZA

3.6 Sicurezza di lockout
AVVERTENZA

NON accedere all’armadio senza prima ISOLARE le apparecchiature.

| cavi di tensione e di amperaggio sono collegati al controller e allo
stampo. Prima di installare o rimuovere i cavi, € necessario disattivare
I'alimentazione elettrica e seguire le procedure di lockout/tagout.

Utilizzare il lockout/tagout per impedire il funzionamento durante
la manutenzione.

Tutte le operazioni di manutenzione devono essere eseguite da personale
adeguatamente formato in base alle leggi e ai regolamenti locali. | prodotti
elettrici non possono essere messi a terra quando vengono rimossi dalla
condizione di funzionamento normale o assemblata.

Assicurare una corretta messa a terra di tutti i componenti elettrici prima
di eseguire qualsiasi intervento di manutenzione per evitare il rischio
potenziale di scosse elettriche.

Spesso le fonti di alimentazione vengono inavvertitamente accese

o le valvole si aprono per errore prima del completamento dei lavori

di manutenzione, causando gravi lesioni e incidenti mortali. E quindi
importante assicurarsi che tutte le fonti di alimentazione siano bloccate
correttamente e che rimangano bloccate fino al completamento del lavoro.

Se non viene eseguito un lockout, le fonti di alimentazione non controllate
potrebbero causare:

» Elettrocuzione da contatto con circuiti sotto tensione

» Taglio, ematomi, schiacciamento, amputazioni o morte derivanti
da impigliamento con nastri, catene, nastri trasportatori, rulli,
alberi, giranti

* Bruciature da contatto con parti calde, materiali o apparecchiature
come fornaci

* Incendi ed esplosioni

» Esplosioni chimiche da gas o liquidi rilasciati da condutture

3-9
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3.7 Lockout elettrico

AVVERTENZA - LEGGERE IL MANUALE
Fare riferimento a tutti i manuali della macchina e alle normative e codici locali.

NOTA

In alcuni casi, possono essere presenti piu apparecchiature di alimentazione
e devono essere adottate misure per garantire che tutte le fonti siano
effettivamente bloccate.

| datori di lavoro devono fornire un programma di lockout/tagout efficace.

1. Spegnere la macchina utilizzando la normale procedura di spegnimento
e i normali comandi operativi. Questa operazione deve essere eseguita
da o in consultazione con I'operatore della macchina.

2. Dopo aver verificato che il macchinario € stato completamente spento e che
tutti i comandi sono in posizione “off”, aprire il sezionatore principale situato
sul campo.

3. Bloccare il sezionatore in posizione OFF utilizzando il proprio blocco
personale o quello assegnato dal supervisore. Non bloccare solo la scatola.
Rimuovere la chiave e conservarla. Completare una targhetta di lockout
e applicarla al sezionatore. Ogni persona che lavora sull’apparecchiatura
deve seguire questa fase. Il blocco della persona che esegue il lavoro
o che é in carica deve essere installato per primo, rimanere per tutto il tempo
e essere rimosso per ultimo. Verificare il sezionatore principale e assicurarsi
che non possa essere spostato in posizione “on”.

4. Provare ad avviare la macchina utilizzando i comandi di funzionamento
normale e gli interruttori del punto di funzionamento per assicurarsi che
'alimentazione sia stata scollegata.

5. Anche altre fonti di alimentazione che potrebbero creare un pericolo durante
il lavoro sull’apparecchiatura devono essere disattivate e adeguatamente
“pbloccate”. Cid puo includere gravita, aria compressa, componenti idraulici,
vapore e altri liquidi e gas pressurizzati o pericolosi. Vedere la Tabella 3-3.

6. Una volta completato il lavoro, prima di rimuovere I'ultimo blocco, assicurarsi
che i comandi operativi siano in posizione “off’ in modo che l'interruttore
di disconnessione principale sia eseguito in assenza di carico. Assicurarsi
che tutti i blocchi, i programmi e gli altri materiali estranei siano rimossi
dalla macchina. Assicurarsi inoltre che tutto il personale interessato sia
a conoscenza del fatto che i blocchi saranno rimossi.

7. Rimuovere il blocco e la targhetta e chiudere I'interruttore principale se
& stata concessa l'autorizzazione.

8. Quando il lavoro non & stato completato nel primo turno, I'operatore
successivo deve installare un blocco e una targhetta personale prima che
il primo operatore rimuova il blocco e la targhetta originali. Se 'operatore
successivo non esegue questa attivita, un supervisore successivo potrebbe
installare un blocco e una targhetta. Le procedure di lockout devono indicare
come deve essere condotto il trasferimento.

9. E importante che, per la loro protezione personale, ogni lavoratore
e/o caposquadra che lavora in o su una macchina metta il proprio blocco
di sicurezza sull’interruttore di disconnessione. Utilizzare le targhette per
mettere in evidenza il lavoro in corso e fornirne i dettagli. Ogni lavoratore
pud rimuovere il proprio blocco solo quando il lavoro € completato
e 'autorizzazione per il lavoro € stata firmata. L'ultimo blocco da rimuovere
deve essere quello della persona che supervisiona il blocco e tale
responsabilita non deve essere delegata.

© Industrial Accident Prevention Association, 2008.
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3.7.1 Linee guida sulle forme di alimentazione e sul lockout

3-11

Tabella 3-3 Linee guida generali sule forme alimentazione, fonti di alimentazione e il lockout

Forma di alimentazione

Fonte di alimentazione

Linee guida sul lockout

Energia elettrica

Linee di trasmissione
dell’alimentazione
Cavi di alimentazione
per la macchina
Motori

Solenoidi
Condensatori
(energia elettrica
immagazzinata)

Spegnere prima l'alimentazione
della macchina (cioé, in
corrispondenza dell’interruttore
del punto di funzionamento) e poi
in corrispondenza dell’interruttore
di disconnessione principale
della macchina.

Bloccare e contrassegnare
l'interruttore di disconnessione
principale.

Scaricare completamente tutti

i sistemi capacitativi (ad es., la
macchina a ciclo per scaricare
I'alimentazione dai condensatori)
secondo le istruzioni del produttore.

Energia idraulica

Impianti idraulici
(ad es. presse idrauliche,
pistoni, cilindri, martelli)

Chiudere, bloccare (con catene,
dispositivi di lockout incorporati

o accessori di lockout

e contrassegnare le valvole.
Ripulire e, se necessario, lasciare
le linee vuote.

Energia pneumatica

Sistemi pneumatici

(ad es., linee, serbatoi di
pressione, accumulatori,
serbatoi di compensazione
dell’aria, pistoni, cilindri)

Chiudere, bloccare (con catene,
dispositivi di lockout incorporati

0 accessori di lockout

e contrassegnare le valvole.
Eliminare I'aria in eccesso.

Se non é possibile scaricare

la pressione, bloccare qualsiasi
possibile movimento della macchina.

Energia cinetica
(energia di un oggetto
o di materiali in
movimento. I'oggetto
in movimento puo
essere alimentato

o inattivo)

Lame

Volani

Materiali nelle linee di
alimentazione

Fermare e bloccare le parti della
macchina (ad es. fermare i volani
e assicurarsi che non vengano
riciclati).

Verificare l'intero ciclo di movimento
meccanico, assicurarsi che tutti

i movimenti siano stati arrestati.
Impedire al materiale di spostarsi
nell’area di lavoro.

Svuotare, se necessario.

Energia potenziale
(energia immagazzinata
che un oggetto haiil
potenziale di rilasciare
a causa della sua
posizione)

Molle

(ad es. nei cilindri dei freni
pneumatici) Attuatori
Contrappesi

Carichi sollevati

Parte superiore o mobile
di una pressa o di un
dispositivo di sollevamento

Se possibile, abbassare tutte

le parti sospese e i carichi alla
posizione piu bassa (riposo).
Bloccare le parti che potrebbero
essere spostate per gravita.
Rilasciare o bloccare I'energia
della molla.

Energia termica

Linee di alimentazione
Serbatoi e recipienti
di stoccaggio

Chiudere, bloccare (con catene,
dispositivi di lockout incorporati

o accessori di lockout

e contrassegnare le valvole.
Eliminare i liquidi o i gas in eccesso.
Svuotare le linee, se necessario.
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3.8 Collegamenti di messa a terra

| collegamenti di messa a terra sono situati sui perni autoancoranti M5
collegati ai pannelli metallici dell’armadio del controller. Vedere Figura 3-2.

Etichetta di
messa a terra

Figura 3-2 Esempio di collegamenti di messa a terra

3.9 Smaltimento

AVVERTENZA

A Milacron Mold-Masters declina qualsiasi responsabilita per lesioni o danni
personali derivanti dal riutilizzo dei singoli componenti, se tali componenti
vengono utilizzati per scopi diversi da quelli originali e corretti.

1. Prima di procedere allo smaltimento, & necessario scollegare
completamente e correttamente il canale caldo e i componenti del
sistema dall'alimentatore, compresi elettricita, componenti idraulici,
componenti pneumatici e raffreddamento.

2. Assicurarsi che il sistema da smaltire sia privo di liquidi. In caso di
sistemi con valvola a spillo idraulica, scaricare I'olio dalle linee e dai
cilindri e smaltirlo in modo responsabile dal punto di vista ambientale.

3. | componenti elettrici devono essere smontati, separandoli come rifiuti
ecologici o smaltiti come rifiuti pericolosi, se necessario.

4. Rimuovere il cablaggio. | componenti elettronici devono essere smaltiti
in conformita con I'ordinanza nazionale per gli scarti elettrici.

5. Le parti metalliche devono essere restituite per il riciclaggio dei metalli
(smaltimento di metalli e rottami). In questo caso, osservare le istruzioni
della societa di smaltimento dei rifiuti corrispondente.

Il riciclaggio dei materiali occupa una posizione di primo piano durante il
processo di smaltimento.

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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3.10 Pericoli per la sicurezza del controller
M2 Plus
AVVERTENZA - PERICOLO DI SCOSSA ELETTRICA
A E fondamentale rispettare queste avvertenze per ridurre al minimo

qualsiasi pericolo personale.

Assicurarsi che tutte le energie siano bloccate correttamente nel
controller e nella macchina dello stampo prima di installare il controller
nel sistema.

NON accedere allarmadio senza prima ISOLARE le apparecchiature.
All'interno dell’armadio sono presenti terminali non protetti che possono
presentare un potenziale pericoloso. Quando si utilizza un’alimentazione
trifase, questo potenziale pud essere fino a 600 V CA.

| cavi di tensione e di amperaggio sono collegati al controller e allo
stampo. Prima di installare o rimuovere i cavi, € necessario disattivare
I'alimentazione elettrica e seguire le procedure di lockout/tagout.

L'integrazione deve essere effettuata da personale adeguatamente
formato in base ai codici e alle normative locali. | prodotti elettrici
non possono essere messi a terra quando vengono rimossi dalla
condizione di funzionamento normale o assemblata.

Non mischiare i cavi di alimentazione elettrica con i cavi di prolunga
della termocoppia. Non sono progettati per trasportare il carico

di alimentazione o per elencare letture di temperatura accurate
nell’applicazione reciproca.

L'interruttore di alimentazione principale si trova sulla parte anteriore
del controller. E sufficientemente tarato da gestire la corrente di carico
totale durante I'accensione e lo spegnimento.

L'interruttore di alimentazione principale pud essere bloccato
utilizzando un lucchetto applicato sotto la procedura di lockout/tagout
descritta in “3.6 Sicurezza di lockout” a pagina 3-9.

Utilizzare il lockout/tagout per impedire il funzionamento durante
la manutenzione.

Tutte le operazioni di manutenzione devono essere eseguite da
personale adeguatamente formato in base ai codici e i regolamenti
locali. | prodotti elettrici non possono essere messi a terra quando
vengono rimossi dalla condizione di funzionamento normale

0 assemblata.

Assicurare una corretta messa a terra di tutti i componenti elettrici
prima di eseguire qualsiasi intervento di manutenzione per evitare
il rischio potenziale di scosse elettriche.
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SICUREZZA

3.10.1 Ambiente operativo

AVVERTENZA

La console del display e I'armadio del controller insieme sono progettati per
I'uso nel settore dello stampaggio a iniezione di plastica come regolatori di
temperatura per sistemi di canali caldi di terze parti, come comunemente
utilizzato nei programmi per stampi. Non devono essere utilizzati in ambienti
residenziali, commerciali o di industria leggera. Inoltre, non devono essere
utilizzati in un’atmosfera esplosiva o in cui vi sia la possibilita che si sviluppi

tale atmosfera.

Il quadro del controller e la console touchscreen devono essere installati in
un ambiente pulito e asciutto, in cui le condizioni ambientali non superino i

seguenti limiti:

. Temperatura da
. Umidita relativa

+5a+45°C

90% (senza condensa)

3.10.2 Forze di spinta/punta dell’armadio

Tabella 3-4 Forze di spinta/punta dell’armadio

Armadio piccolo

Armadio medio

Forza necessaria per
spostare I'armadio
sulle ruote

4 KG F (9 libbre)

6 KG F (13 libbre)

Forza necessaria per
ribaltare ’armadio se
manca una ruota

9 KG F (20 libbre)

20 KG F (44 libbre)

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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Sezione 4 - Panoramica

4.1 Specifiche

Le seguenti sono specifiche generali. Il controller/la console effettivamente
forniti possono avere variazioni contrattuali e differire in alcune opzioni

specificate.
Tabella 4-1 Specifiche generali
Uscita allarme Chiusura dei contatti puliti - 5 A max 230 V
Dettagli dell’involucro Quadro in metallo per usi intensivi

Dimensioni in cm

M2 Plus - Extra piccolo: 36 di larghezza x 51 di
profondita x 82 di altezza

M2 Plus - Piccolo: 36 di larghezza x 51 di profondita x
95 di altezza

M2 Plus - Medio: 45 di larghezza x 63 di profondita x
101 di altezza

M2 Plus - Grande: 45 di larghezza x 63 di profondita x
128 di altezza

Protocollo di comunicazione | VNC, RDP, SPI, Modbus RTU e Modbus TCP

Precisione del controllo +/-1 °F

Algoritmo di controllo PIDD autoregolazione

Comunicazioni dati RS-232 seriale, connettore maschio DB9
Rilevamento guasto messa |40 mA per zona

a terra

Interfaccia Touchscreen LCD a colori [scelta delle dimensioni]

Intervallo di funzionamento |0 - 472 °C [Celsius] o0 32 - 842 °F [Fahrenheit]
Protezione da sovraccarico | Fusibile ad azione super rapida da 15A [FF] su

in uscita entrambe le gambe

Potenza in uscita 15 A/3600 W per zona

Connettore di uscita Porta USB

stampante

Limite umidita relativa 90% [senza condensa]

Ingresso remoto Boost, standby o arresto segnale libero da tensione
Avvio graduale con Esclusivo metodo a bassa tensione per la
sintonizzazione automatica | sicurezza della resistenza

Scatto differenziale di 300 mA

alimentazione Nota: questo € per la protezione del programma

Tensione di alimentazione |415V ca trifase 50/60 Hz con neutro. Altre opzioni
disponibili sono 240/380/400 e 600 volt nella
configurazione a stella o a triangolo.

Scala di temperatura °C [Celsius] o °F [Fahrenheit]

Ingresso termocoppia Tipo “J” o “K” [normale e alta temperatura]
Protezione da sovraccarico | Interruttore magnetotermico

unita

Larghezza di banda della Stabile entro [20% di oscillazione della tensione
tensione di alimentazione]
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Mold = PANORAMICA
Masters .
4.2 Vista frontale del controller
1. Console
2. Interruttore di
1 alimentazione
principale

3. Vano del filtro

TempMaster |5 I

Figura 4-1 Controller M2 Plus. Quadro medio con console TS17
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4.3 Vista posteriore del controller

1

1. Spia principale
2. Connessione IO

3. Collegamenti canale
a caldo/termocoppia

Figura 4-2 Controller M2 Plus. Armadio grande con console TS17
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4.4 Layout dello schermo e navigazione

Il controller M2 Plus utilizza un layout coerente sugli schermi per una facile
navigazione da parte dell’'utente.

/ 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

[ RUNT ] o0t 10 1 160 09 war 2010 127 [N B DEMO
1. Pulsanti del menu di navigazione 4. Pulsanti del menu di controllo
2. Pulsanti di accesso rapido 5. Barra delle informazioni

3. Pulsante Informazioni

Figura 4-3 Layout dello schermo

NOTA

A causa delle dimensioni compatte della schermata TS8, il pulsante

[Pictures] (Immagini) non & disponibile dalla barra di navigazione.

L'utente pud accedere alla schermata [Pictures] (Immagini) dal pulsante

[Apps] (App).

Vedere “4.22.2 Accedere alla schermata Pictures (Immagini): Console TS8”
a pagina 4-37 per ulteriori informazioni.

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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4.4.1 Pulsanti del menu di navigazione

| pulsanti in alto a sinistra della schermata Display consentono di accedere
alle seguenti schermate:

+ Display

* ToolStore

*  Apps (App)

» Settings (Impostazioni)

*  Graph (Grafico)

* Pictures (Immagini)
Dopo che l'utente ha scelto un pulsante, questo viene abilitato e diventa
verde. Vedere Figura 4-3.

L'utente puo toccare uno qualsiasi di questi pulsanti per tornare alla pagina
principale di quella schermata.

NOTA
L'utente ha a disposizione 8 opzioni di schermo dal pulsante [Apps (App)].

Il pulsante [Apps (App)] diventa verde dopo che l'utente ha selezionato
l'icona.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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4.4.2 Pulsanti di accesso rapido

| pulsanti di accesso rapido si trovano nella parte superiore destra della
schermata del display:
* |l pulsante uno pud essere configurato come Shutdown
(Spegnimento) o Stop (Arresto)
* |l pulsante due pud essere configurato come Run (Esecuzione),
Sequence (Sequenza) o Sturtup (Avvio)
* |l pulsante Tre e il pulsante Quattro non sono configurabili
Se questi pulsanti sono inattivi, vengono visualizzati come contorno.
Quando questi pulsanti sono abilitati, sono fissi. Vedere Tabella 4-2.

Tabella 4-2 Pulsanti di accesso rapido
Disabilitato Abilitato

Pulsante Uno
(spegnimento)

Pulsante Uno
(arresto)

Pulsante Due
(esecuzione)

Pulsante Due
(sequenza)

Sequ

Enco

Pulsante Due
(avvio)

Pulsante Tre

Pulsante
Quattro

" E
2 3
=

]
-]

NOTA

Il pulsante [Boost (Incremento)] € disattivato e non disponibile se il controller
non € in modalita Run (Esecuzione).

Il pulsante [Standby] & disattivato e non disponibile se I'impostazione
di sistema “Allow Standby” (Consenti standby) & disattivata e la console
€ in modalita Stop (Arresto).

L'utente pud premere e tenere premuti i tasti Uno e Due per scorrere le opzioni
di modalita:

Pulsante Uno:

* Tenere premuto [Shutdown (Spegnimento)] e il controller entra
in modalita Stop (Arresto)
» Tenere premuto [Stop (Arresto)] e il controller entra in modalita
Shutdown (Spegnimento)
Pulsante Due:

» Tenere premuto [Run (Esecuzione)] e il controller entra in modalita
Startup (Avvio)
* Tenere premuto [Startup (Avvio)] e il controller entra in modalita
Run (Esecuzione)
» Tenere premuto [Sequence (Sequenza)] e il controller entra in
modalita Startup (Avvio)
© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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4.4.3 Pulsante Informazioni

Il pulsante [Information] (Informazioni) si trova nell’angolo in alto a destra
dello schermo:

©)

Utilizzare questo pulsante per accedere ai seguenti dettagli del controller:

* modello console

* versione software

* nome host

* indirizzo IP

+ tempo di attivita console

» protocollo installato

+ tema corrente

* accesso alla guida rapida
Vedere Figura 4-4.

Piclwres Shutdown  Steiup  Mandby

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 Schermata Informazioni

L'utente pud accedere a una guida rapida delle istruzioni operative da questa
schermata. Per ulteriori informazioni, vedere “6.4 Guida di avvio rapido” a
pagina 6-6.

L'utente pud modificare il tema da questa schermata. Per ulteriori
informazioni sulla modifica del tema dello schermo, vedere “4.6 Tema moderno”
a pagina 4-9.

Questa schermata viene utilizzata anche per installare gli aggiornamenti del
software. Per ulteriori informazioni sull’aggiornamento del software, vedere
“8.1 Aggiornamento software” a pagina 8-1.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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4.4.4 Pulsanti di azione del controllo

| pulsanti sul lato destro dell’area di visualizzazione della zona cambiano
da schermo a schermo.

4.4.5 La barra delle informazioni

La barra delle informazioni in basso mostra le informazioni generali.
Da sinistra a destra:

* modalita

* barra dei messaggi, compresi data e ora
* nome utente abbreviato

+ stato

L'utente pud anche accedere e disconnettersi dal controller dalla barra delle
informazioni. Per ulteriori informazioni sulle finestre Mode (Modalita) e Status
(Stato), vedere “4.17.1 Finestra Mode (Modalita)” a pagina 4-27 e “4.17.2
Finestra di stato” a pagina 4-27.

4.5 Scegliere un tema dello schermo

Sono disponibili tre temi per il display della console. | pulsanti e le voci
di menu funzionano allo stesso modo indipendentemente dal tema scelto.

1. Scegliere il pulsante [Information] (Informazioni):

Viene visualizzata la casella Select Theme (Seleziona tema):

Modern
Light
Classic

Cancel

2. Scegliere il tema desiderato o scegliere [Cancel] (Annulla) per uscire
senza modificare il tema dello schermo.

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Theme has changed. Program needs to restart

3. Scegliere [OK] per riavviare la console o [Cancel] (Annulla) per tornare
alla schermata informativa senza modificare il tema.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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4.6 Tema moderno

Questo ¢ il tema predefinito per il display ed € quello utilizzato in
questo manuale.

2
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4.6.2 Tema classico
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4.7 Opzioni di visualizzazione zona (console TS8)

La console TS8 puo visualizzare fino a 96 zone su una singola schermata.
La quantita di informazioni mostrate diminuisce con 'aumento delle zone.

L'utente pud modificare le dimensioni dei pannelli delle zone con il pulsante
[Display]:

In alternativa, l'utente puo scegliere di mantenere le dimensioni predefinite
del pannello della zona e utilizzare i pulsanti [Page A (Pagina)]
e [Page V¥ (Pagina)] per scorrere le zone.

NOTA

A causa delle dimensioni compatte della schermata TS8, il pulsante
[Pictures] (Immagini) non & disponibile dalla barra di navigazione.
L'utente pud accedere alla schermata [Pictures] (Immagini) dal pulsante

[Apps] (App).
Vedere “4.22.2 Accedere alla schermata Pictures (Immagini): Console TS8”
a pagina 4-37 per ulteriori informazioni.

4.7.1 Console TS8: 36 zone sullo schermo
La schermata predefinita visualizza fino a 36 zone e le seguenti informazioni:

* nome alias

+ temperatura effettiva

* temperatura impostata
+ alimentazione

* corrente

B 5 0o

ToolStore  Apps g Shutdown  Startup  Standby  Boost

Hanifald 1 Mardfeld 2 Maeafeld T Manifeld 4 Hanifald 5 Henifold 6 Herifold 7 HMerdfeld B Meeafeld 8

|ag2 | 482 | a8z | a8z | a8z | am2 | 482 | a8z | am2
| as Pl asrrll asarll sserll asecrll aserl aserll asrEll aser]
| a0 =0 m.0 oY | 2olY | 2oy | 20 .0 .0
T - DT - T - T - T - T - T - T - T
Hanifald 10 Merdfeld 11 Meeafeld 12 | Mansfeld 37 Heifald B Henifald 15 Henifold 16 Hardfeld 17 Meeafeld 18

| 482°F | | az2°F | | 482°F | a8z’
| a0 a0 | ma xolY | 2oy | o) | 20 | za | a0
T - T - T - ] - [T - T - T
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I G 482°F
| a0 a0 | ma xolY | 2oy | o) | 20 | za |
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Haniifald 3 MardFeld 29 Maeafeld 30 Manifeld 31 Henifald 3 Henifald 33

| a0 =0 m.0

180 1.80

Figura 4-5 Console TS8 con 36 zone
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4.7.2 Console TS8: 54 zone sullo schermo

Ogni zona mostra il nome alias, la temperatura effettiva e la temperatura
impostata.

. -— -
[ = e
Apps  Se

ToolSiore

Graph Shutdown Stantup  Standby  Boost

Harifald 1 Meeafeld 2 Mantfald 3 Manifold f Menifeld 5| Meesfeld B Hanifald 7 Hanifald 8 Merdfold 8
RN NE NE e NE NE NE N
T T T TG T O O O T

Harifueld 10| Masafeld 11 Manifald &7 Hanifald 13 Marifeld 14 Mesafeld 15 Hanifald D5 Menifold 17 Mendfeld 18

o B
Display

Figura 4-6 Console TS8 con 54 zone
4.7.3 Console TS8: 96 zone sullo schermo
Ogni zona mostra il nome alias e la temperatura effettiva.

= 00
Apps Seflings  Graph Shutdown  Startup  Standby

ToolStone

Primit

Figura 4-7 Console TS8 con 96 zone
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4.8 Opzioni di visualizzazione zona (console TS12)

La console TS12 pud visualizzare fino a 144 zone su un’unica schermata.
La quantita di informazioni mostrate diminuisce con 'aumento delle zone.

L'utente pud modificare le dimensioni dei pannelli delle zone con il pulsante
[Display]:

In alternativa, I'utente puo scegliere di mantenere le dimensioni predefinite
del pannello della zona e utilizzare i pulsanti [Page (Pagina)A]

e [Page (Pagina) V] per scorrere le zone.

4.8.1 Console TS12: 40 zone sullo schermo

La schermata predefinita visualizza fino a 40 zone e le seguenti informazioni:

* nome alias

+ temperatura effettiva

+ temperatura impostata
+ alimentazione

* corrente

i ma ey ar Far = Hr mr

IEE IEj L I !HEj !Hj L8 I.HE I E E
Praen 71 Prokes 27 Prokes T3 Froke 28 Prob 7 Frobe 7 Brobe FT Peobe 10 Peoaba 7%
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L

Figura 4-8 Console TS12 con 40 zone
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60 zone sullo schermo

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.

4.8.2 Console TS12

Questa schermata mostra le stesse informazioni della schermata a 40 zone.
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Figura 4-10 Console TS12 con 96 zone
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4.8.4 Console TS12: 144 zone sullo schermo
Ogni zona mostra il nome alias e la temperatura effettiva.

Figura 4-11 Console TS12 con 144 zone

4.9 Opzioni di visualizzazione zona (console TS17)

La console TS17 ha un formato widescreen ed & possibile visualizzare piu
zone sullo schermo del display. Tutte le altre funzionalita sono le stesse della
console TS12. Ai fini del presente manuale utente, vengono utilizzate le
immagini di una console TS12.

4.9.1 Console TS17: 78 zone sullo schermo
La schermata predefinita visualizza fino a 78 zone e le seguenti informazioni:

*  nome alias

» temperatura effettiva

* temperatura impostata
« alimentazione

* corrente
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Figura 4-12 Console TS17 con 78 zone
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4.9.2 Console TS17

105 zone sullo schermo

Questa schermata mostra le stesse informazioni della schermata a 78 zone.
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Figura 4-13 Console TS17 con 105 zone

4.9.3 Console TS17

165 zone sullo schermo

Ogni zona mostra il nome alias, la temperatura effettiva e la temperatura

impostata.
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Figura 4-14 Console TS17 con 165 zone

4.10 Ri

L’

imensiona zone

utente puo ridimensionare i pannelli nelle console TS12 e TS17.

Per ridimensionare i pannelli, utilizzare un movimento “pizzica e tira”

con le dita.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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4.11 L’interfaccia utente

Viene visualizzata una tastiera o un tastierino per 'immissione dei valori.

Tastiera: per inserimento alfanumerico

Tastierino 2: una tastiera estesa che aggiunge:

* Tasti valore - Set (Imposta), Add (Aggiungi), Subtract (Sottrai)
per la temperatura

* Tasti modalita - Auto, Manual (Manuale) e Slave per le modalita
di lavoro

Erasra Temperaiune in *C

4.12 Screensaver

La luce dello schermo spegne la retroilluminazione dopo cinque minuti

di inattivita.

Toccare lo schermo in qualsiasi punto per ripristinare la luce sullo schermo.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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4.13 Scegli zone

Nella schermata Display, gli utenti possono scegliere le zone singolarmente.
Gli utenti possono anche utilizzare il pulsante [Range] (Intervallo) per scegliere
piu zone contemporaneamente.

1. Scegliere la prima zona.
2. Scegliere l'ultima zona.
3. Scegliere [Range] (Intervallo).

—F

Range

NOTA

L'utente pud anche scegliere la prima zona e quindi scegliere 'ultima zona
due volte per selezionare I'intervallo.

L'intervallo di zone selezionato sara evidenziato in blu. Vedere Figura 4-15.

O == g i & (g

ToMStare Apps 3 Graph PeCiures ShutsosT  Slmmup }1|'J'||1b:f

Zong Selection Active

Figura 4-15 Intervallo di zone evidenziate

L'utente pud ora impostare o modificare i parametri o le impostazioni per
l'intervallo selezionato.
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4.14 Parametri impostati e misurati

Per monitorare lo stato di una zona, il controller utilizza parametri impostati

e misurati. Vedere Tabella 4-3 e Tabella 4-4.

Tabella 4-3 Imposta parametri
Parametro Unita metrica Unita imperiale
Temperatura °C = gradi Celsius °F = gradi Fahrenheit
Flusso L = litri al minuto G = galloni al minuto
Pressione B = bar P =PSI
Altro % = percentuale % = percentuale

Tabella 4-4 Parametri misurati e visualizzati
Parametro Descrizione Simbolo
Ampere Misurazione della corrente del circuito A
della resistenza
Delta Differenza tra due misurazioni D
Ohm Resistenza del circuito resistenza calcolata Q
dalla tensione dichiarata e dalla corrente
misurata.
Percentuale Potenza di uscita per una zona % %
Numero di Indicazione della qualita del flusso di Re
Reynolds refrigerante in un circuito
Watt Wattaggio del circuito resistenza calcolata w
dalla tensione dichiarata e dalla corrente
misurata
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4.15 La schermata Display

La schermata Display viene utilizzata per:

* Monitorare — osservare la condizione della zona

* Controllare — gli utenti possono eseguire o arrestare il sistema,
scegliere la modalita Standby o Boost (Incremento) o spegnere
il sistema

* Impostare — gli utenti possono impostare o modificare i valori
di riferimento della zona o le modalita di esecuzione

O E£ &8 v @ 0D
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Figura 4-16 Schermata Display

4.16 Opzioni della schermata Display

Sono disponibili quattro diversi display da utilizzare come display principale.
| pulsanti del menu superiore non cambiano e queste funzioni sono disponibili
in tutte le schermate.

Dalla schermata Display,
1. Scegliere [Display]:

Viene visualizzata la casella Display View (Vista Display). Vedere la Figura
4-17.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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Maste
Opzioni della schermata Display - continua

[ oisplay view

Zone Panels Table View

Bar Graph

cancel

Figura 4-17 Casella Display View (Vista Display)

2. Scegliere la vista richiesta o scegliere [Cancel] (Annulla) per tornare alla
visualizzazione predefinita del pannello delle zone.

@ NOTA
Gli utenti possono anche scorrere le quattro opzioni dello schermo.

Dalla schermata del pannello delle zone predefinite, utilizzare due dita
per scorrere verso destra o sinistra le opzioni.

4.16.1 Display del pannello zone

Il numero di zone visualizzate nella schermata Zone Panel (Pannello zone)
e determinato dall’'utente. Vedere “4.8 Opzioni di visualizzazione zona (console
TS12)” a pagina 4-13 e “4.9 Opzioni di visualizzazione zona (console TS17)”
a pagina 4-15.
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Display del pannello zone - continua

4-22

Una finestra di zona mostra le informazioni sulla zona, incluse le temperature
impostate ed effettive, I'alimentazione e la corrente applicate e lo stato di

salute. Vedere la Tabella 4-5.

Tabella 4-5 Stato zona

Zona

Visualizza

Indicatore

Zona sana
Nome zona (configurabile dall’'utente)

Temperatura effettiva in gradi interi e———
o decimi di grado

Scala e impostazione temperatura —
Potenza applicata (%) o /

Corrente applicata (Amp) — 7

La temperatura
effettiva € indicata
con testo nero su
sfondo verde.

Zona di avvertenza

La deviazione supera la prima fase
[avvertenza]

La temperatura
effettiva & indicata
con testo nero su
sfondo giallo.

Zona con allarme

La deviazione supera la seconda fase
[allarme]

La temperatura
effettiva & indicata
con testo nero su
sfondo rosso.

Errore fatale
Problema rilevato.

Vedere la Tabella 9-2 per un elenco dei
possibili messaggi di errore con relativa
spiegazione.

Il messaggio di errore
€ indicato con testo
bianco su sfondo
rosso.

Zona disattiva
Singola zona disattiva

Questa zona presenta
un indicatore
dell’interruttore di
spegnimento.

Perdita di comunicazione

La zona ha perso la comunicazione con
la console

Il messaggio di errore
€ indicato con testo
giallo su sfondo nero.
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4.16.2 Display Tabella
La vista tabella elenca ogni zona e i seguenti parametri:

* temperatura impostata

+ temperatura effettiva

* potenza

* potenza media

+ allarme potenzal/linea di base allarme con visualizzazione alternata

s ampere

+ watt

» dispersione

+ riferimento riscaldatore/resistenza riscaldatore con visualizzazione alternata
La potenza totale in Ampere e kiloWatt € mostrata lungo la parte inferiore
della tabella.

| pulsanti [Mode] (Modalita) e [Print] (Stampa) sono disponibili nel menu
di destra. L'utente dispone di una barra di scorrimento sul lato destro per
spostarsi tra le zone.

Lo stato delle zone & indicato dal colore della colonna di potenza effettiva.
Figura 4-18 mostra la temperatura effettiva in rosso, che indica uno stato di
allarme.
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Figura 4-18 Schermata Display - vista tabella
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Maste
as 4.16.3 Display grafico a barre

Il display grafico a barre mostra le zone in formato grafico rispetto alle
variabili di temperatura, potenza e flusso, a seconda della loro configurazione.
Lo stato delle zone € indicato dal colore delle colonne. Figura 4-19 mostra la
zona 10 in giallo, che indica uno stato di avvertenza.

| pulsanti [Mode] (Modalita) e [Print] (Stampa) sono disponibili nel menu
di destra.

Utilizzare [Page (Pagina)A] o [Page (Pagina)¥] per visualizzare i tipi
di zona in sequenza.
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Figura 4-19 Schermata Display - vista grafico a barre
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4.16.4 Display della schermata EasyView

La schermata EasyView mostra un’immagine del programma caricato con
le zone etichettate con le informazioni sulla condizione della zona. Vedere
la Figura 4-20.

Figura 4-20 Schermata Display - Vista della schermata EasyView

E necessario configurare la schermata EasyView dalla schermata Pictures
(Immagini) prima che venga visualizzata.

Vedere “5.12 Importare un’immagine” a pagina 5-40 e “5.13 Configurare
la schermata EasyView” a pagina 5-41 per ulteriori informazioni su come
configurare la schermata EasyView.
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4.17 Modalita di funzionamento

| pulsanti di accesso rapido [Shutdown (Spegnimento), Startup (Avvio),
Standby e Boost (Incremento)] sono disponibili nella parte superiore dello

schermo. Vedere la Figura 4-21.
Shutdown  Startup Standby Boost

L'utente pud anche scegliere il pulsante [Mode] (Modalita) dal menu laterale:

O S =

ToalSicre L etling: Graph Pictures

Figura 4-21 Pulsanti di accesso rapido

Viene visualizzata una casella sul lato destro della schermata Display. Vedere
la Figura 4-22.

L'utente pud accedere alle seguenti modalita da questa casella:

* Run (Esecuzione)

+ Standby

» Startup (Avvio)

*  Shutdown (Spegnimento)
+ Boost (Incremento)

» Stop (Arresto)

L'utente sceglie [Cancel] (Annulla) per chiudere la casella e tornare alla
schermata Display.

Bl

Pictures Shop Startup  Standdhy  Benst

Figura 4-22 Casella della modalita
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4.17.1 Finestra Mode (Modalita)
La finestra Mode (Modalita) nell’angolo in basso a sinistra visualizza la
modalita scelta corrente per il controller. La modalita lampeggera. Se si
sceglie una modalita limitata nel tempo, ad esempio, boost (incremento),
la finestra lampeggera alternativamente la modalita e il tempo rimanente.
Vedere la Tabella 4-6 per un elenco delle schermate delle modalita.
Tabella 4-6 Display della finestra delle modalita
Modalita | Visualizza Descrizione
Testo nero in Tutte le zone di controllo funzionano
riqguadro verde | normalmente.
Testo nero in Il sistema & stato spento e le resistenze sono
riguadro rosso | a temperatura ambiente.
STANDBY Testo nero in Tutte le zone con temperature di standby
riquadro giallo | configurate sono state ridotte in temperatura
fino a quando non viene fornito il comando
successivo.
Testo nero in Il sistema é stato avviato con un aumento
riquadro verde | di calore omogeneo o a stadi. Quando la
temperatura di esercizio & stata raggiunta,
passera a “RUN” (ESECUZIONE).
SHUTDOWN Testo bianco in | Il sistema & stato spento con un calo di calore
(1= LSRR riquadro blu omogeneo o a fasi. Quando viene raggiunta
una temperatura di 90 °C (162 °F), il dispositivo
passa a “STOPPED” (ARRESTATO).
BOOST Testo nero in Vengono temporaneamente alzate tutte
(INCREMENTO) riquadro giallo | le zone in cui sono state configurate le
temperature di incremento (richiesta manuale).

4.17.2 Finestra di stato

La finestra di stato a destra mostra “NORMAL” (NORMALE) se tutte le zone
sono alla temperatura impostata e non sono stati rilevati guasti. Se una zona
rileva un guasto, la finestra di stato cambia il display e il colore. Vedere la
Tabella 4-7

Tabella 4-7 Display della finestra di stato

Modalita Visualizza Descrizione
Testo nero in Il controller funziona normalmente.
riquadro verde

AVVERTENZA Testo nero in La temperatura di una zona supera i limiti
riquadro giallo | di avvertenza.

ALLARME Testo bianco in | Questo mostra un errore irreversibile o una
riguadro rosso | temperatura di zona che supera i limiti di

allarme.
NOTA

L'allarme di stato € attivo solo in modalita di esecuzione per evitare che
sistemi piu lenti, come MASTER-FOLLOW, generino allarmi non necessari.
Una volta raggiunta la temperatura impostata, i sistemi passeranno alla
modalita di esecuzione e I'allarme si attivera.

Vedere la “Sezione 9 - Risoluzione dei problemi” per ulteriori informazioni
sugli allarmi e sui messaggi di errore.
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4.18 Schermata ToolStore

La schermata ToolStore ha 10 diversi pannelli programma, ciascuno dei quali

contiene 20 slot, che offrono una capacita totale di 200 diverse impostazioni

programma.

NOTA

| programmi sono numerati da 1 a 199 in sequenza attraverso le schede
per garantire che singoli programmi possano essere identificati per
il caricamento remoto dei programmi.

Vedere “13.6 Selezione remota programma” per ulteriori informazioni.
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Figura 4-23 Schermata ToolStore - pannelli programma

Le schede dei pannelli programma mostrano le seguenti informazioni:

Manuale d'uso del controller M2+

N. programma - numero programma assegnato [non configurabile dall’'utente]
ID programma - utilizzato per identificare i programmi per il caricamento

remoto del programma tramite una scheda 105

Nome programma - un campo di testo configurabile dall’'utente per
il nome programma

Il colore del nome & un codice che mostra lo stato del programma:

* nero - un deposito programmi che & stato denominato, ma non
contiene impostazioni

* blu - un programma che ¢é stato salvato e denominato, ma non
€ attualmente in uso

* viola - il programma attualmente in uso e che non presenta
modifiche ad alcuna impostazione

* rosso - il programma che & attualmente in uso ma che é stato
modificato dalle impostazioni memorizzate

Note programma - un campo di testo configurabile dall’'utente che pud
essere utilizzato per contenere una descrizione estesa del programma

Ultima modifica - la data dell’'ultima modifica salvata alle impostazioni
programma

4-28

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.



Mold ’;& PANORAMICA 4-29

Masters .
Schermata ToolStore - continua

+ Sequenza - consente all’'utente di utilizzare una serie di programmi
o impostazioni programma in una sequenza preimpostata per un
periodo di tempo impostato. Se il sequenziamento programma non viene
utilizzato, questo valore viene impostato su 0. Per ulteriori informazioni,
vedere “6.18 Strumenti e impostazioni di sequenza”

» Connection (Connessione) - normalmente viene impostato su Serial
Port (Porta seriale), che indica che le impostazioni del programma sono
memorizzate localmente nella memoria della console. Il programma pud
anche essere in modalita Demo. Vedere “8.7 Modalita di formazione e
dimostrazione” a pagina 8-15 per ulteriori informazioni.

Se un programma & caricato, la scheda del banco dei programmi in cui
e salvato il programma sara visualizzata in viola. Vedere “Figura 4-23
Schermata ToolStore - pannelli programma” a pagina 4-28.

4.18.1 Pulsanti del menu laterale della schermata ToolStore

Questi pulsanti vengono visualizzati a destra dei banchi dei programmi.
Vedere la Tabella 4-8 per ulteriori informazioni sulla loro funzione.

Tabella 4-8 Pulsanti del menu laterale della schermata ToolStore

Pulsante Funzione

Per eseguire il backup di un programma.
Vedere “Impostazioni dello strumento di backup” a pagina 6-30.

B

Backup

Per caricare un programma.
Vedere “Caricamento locale di un programma” a pagina 6-25.

Per avviare una sequenza preprogrammata per I'avvio e/o l'arresto.
Vedere “Strumenti e impostazioni di sequenza” a pagina 6-34.

Consente di cercare un programma nel banco di programmi.
Vedere “6.14 Ricerca nella banca programmi” a pagina 6-26.
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4.19 Schermata App

La schermata App visualizza nove opzioni per l'utente.
Scegliere [Apps] (Applicazioni):

Apps
Compare la schermata Apps (Applicazioni). Vedere la Figura 4-24.

D D

Désplay  TonlSsois A enpl chies Shutdown  Startep
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Figura 4-24 Schermata Apps (Applicazioni)

Per ulteriori informazioni sulle icone visualizzate nella schermata Apps
(Applicazioni), vedere “Tabella 4-9 Icone della schermata Apps (Applicazioni)”
a pagina 4-31.

NOTA
Il TS8 non & compatibile con SmartMold, quindi vengono visualizzate solo

8 icone.
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4.19.1 Icone della schermata Apps (Applicazioni)

4-31

Tabella 4-9 Icone della schermata Apps (Applicazioni)

Icona

Funzione

Per accedere ai test autodiagnostici per il controller.
Vedere “Test autodiagnostici” a pagina 8-7.

Per esportare i dati programma dal controller.
Vedere “6.21 Esportazione dei dati del programma - Schermata
Export (Esporta)” a pagina 6-48.

Per accedere alla schermata Pictures (Immagini).
Vedere “Schermata Pictures (Immagini)” a pagina 4-29.

Per accedere alla schermata Actions (Azioni).
Vedere “6.22 Monitoraggio delle modifiche del controller - Schermata
Actions (Azioni)” a pagina 6-50.

Per accedere alla schermata Alarms (Allarmi).
Vedere “6.23 Monitoraggio degli allarmi - Schermata Alarms
(Allarmi)” a pagina 6-54.

Per connettersi a un punto di accesso remoto.
Vedere “6.24 Connessione remota - Schermata Remote (Remoto)” a
pagina 7-18.

1B B EOE

Per accedere alla schermata Energy (Energia).
Vedere “6.20 Monitoraggio dell'utilizzo di energia - Schermata
Energy (Energia)” a pagina 6-45.

Per accedere alla funzione di pulizia.
Vedere “Funzione di pulizia” a pagina 6-12.

Y 0]

Per connettersi allopzione SmartMold, se installata.
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4.20 Schermata Settings (Impostazioni)

La schermata Settings (Impostazioni) contiene le opzioni per le impostazioni
di sistema e le impostazioni dei programmi.

Scegliere [Settings] (Impostazioni):

G

Settings

Viene visualizzata la schermata Settings (Impostazioni). Vedere la Figura 4-25.
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Figura 4-25 Schermata Settings (Impostazioni)

4.20.1 Pulsanti del menu laterale della schermata
Settings (Impostazioni)

Tabella 4-10 Pulsanti del menu laterale della schermata Settings
(Impostazioni)

Pulsante Funzione

Per impostare i parametri per le resistenze o il sistema.
Vedere “5.5 Configurazione dei parametri e delle impostazioni” a
pagina 5-10.

Per aprire la casella Settings (Impostazioni).

Per scegliere un intervallo di zone.

Vedere “Scegli zone” a pagina 4-18.
Range

= Per annullare e tornare alla schermata precedente.

Cancel

Per inviare informazioni alla stampante o alla chiavetta

*"Eh di memoria USB.

Print Vedere “Configurare una stampante” a pagina 5-49.
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4.20.2 Icone delle impostazioni di sistema
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Tabella 4-11 Icone delle impostazioni di sistema

Icona

Funzione

User Admin

Per configurare le informazioni utente.
Vedere “7.6 Impostazioni amministratore utente” a pagina 7-11.

e
=

Ller Accost

Per configurare le impostazioni di accesso utente.
Vedere “7.1 Schermata User Access (Accesso utente)” a pagina 7-1.

©,

DradaTime

Per configurare le impostazioni di data e ora.
Vedere “5.14 Impostare data e ora” a pagina 5-47.

Per configurare le impostazioni predefinite della stampante.
Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49.

Per configurare una connessione di rete.
Vedere “7.7 Configurazione di una connessione di rete” a pagina
7-13.

ot iris Shang

Per condividere i file in remoto su una rete.
Vedere “7.8 Condivisione di file su una rete” a pagina 7-21.

Per accedere e configurare le impostazioni di sistema.

Vedere “5.5.3 Configurare le impostazioni di sistema” a pagina 5-21.

4.20.3 Icone delle impostazioni del programma

Tabella 4-12 Icone delle impostazioni del programma

Icona

Funzione

Per configurare la scheda Quad IO per la segnalazione remota.
Vedere “Sezione 13 - Opzioni Quad 10” a pagina 13-1.

Per configurare le impostazioni SVG.
Vedere “Sezione 14 - Opzione Sequence Valve Gate (SVG)” a
pagina 14-1.

Teal Cenlig

Per accedere e configurare le impostazioni del programma.
Vedere “5.5 Configurazione dei parametri e delle impostazioni” a
pagina 5-10.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.

Manuale d'uso del controller M2+



Mold ’é PANORAMICA 4-34

Masters 4.21 Schermata Graph (Grafico)

La schermata Graph (Grafico) mostra i grafici della temperatura rispetto
al tempo o della potenza rispetto al tempo per un massimo di 20 zone.

Scegliere [Graph] (Grafico):

Figura 4-26 Schermo Graph (Grafico)
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4.21.1 Pulsanti del menu laterale della schermata
Graph (Grafico)

Tabella 4-13 Pulsanti del menu laterale della schermata Graph (Grafico)
Pulsante Funzioni

Per visualizzare la cronologia delle operazioni per il programma
selezionato. La sequenza temporale viene visualizzata nella
Timsline barra delle informazioni in basso.

Vedere “Figura 4-26 Schermo Graph (Grafico)” a pagina 4-34.

Per mostrare la potenza sull’asse inferiore del grafico. Passa
a [Show] (Mostra).

Power

Per mostrare la temperatura sull’'asse inferiore del grafico.
Passa a [Power] (Potenza).

':'.—:J

Per scegliere la scala del periodo di tempo mostrato.
Le opzioni sono 5 minuti, 30 minuti o 24 ore.
Scale

m

Per annullare e tornare alla schermata precedente.

Cancel

Per spostarsi in alto tra le zone.

Per spostarsi in basso tra le zone.

Per inviare informazioni alla stampante o alla chiavetta di memoria USB.

Vedere “Configurare una stampante” a pagina 5-49.
Print

X
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4.22 Schermata Pictures (Immagini)

La schermata Pictures (Immagini) consente all’'utente di collegare le temperature
di zona alla posizione fisica su un'immagine caricata. Le console TS12

e TS17 possono memorizzare fino a 120 immagini. La console TS8 pud
memorizzare fino a 20 immagini. Una barra di scorrimento sul lato destro consente
all’'utente di scorrere piu schermate per trovare le immagini, se necessario.

Scegliere [Pictures] (Immagini):

Pictures

Compare la schermata Pictures (Immagini). Vedere la Figura 4-27.
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Figura 4-27 Schermata Pictures (Immagini)

@ NOTA
La schermata predefinita Pictures (Immagini) & vuota finché l'utente

non salva le immagini in essa.

4.22.1 Pulsanti del menu laterale della schermata
Pictures (Immagini)

Tabella 4-14 Pulsanti del menu laterale della schermata Pictures (Immagini)
Pulsante Funzione

Per importare le immagini nella memoria della console.

& Vedere “5.12 Importare un’immagine” a pagina 5-40.
Import

Visualizza i collegamenti tra le immagini e il programma attualmente

E caricato. Vedere “5.13.3 Visualizzare immagini collegate” a pagina 5-43.
Links
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4.22.2 Accedere alla schermata Pictures (Immagini):
Console TS8

La console TS8 non dispone di un pulsante [Pictures] (Immagini) nel menu
di navigazione. Per accedere alla schermata Pictures (Immagini):

1. Scegliere [Apps] (Applicazioni):

[ —
-

Apps

2. Scegliere [Pictures] (Immagini)]:

La console TS8 pud contenere fino a 20 immagini. L'utente pud collegare una
sola immagine a ogni programma. Vedere la Figura 4-28.

@g Configure Picture Link

Select empty Easyview slot to link the currently
loaded picture.

Slot Ficture Hame

1 picture03.jpg

Figura 4-28 Console TS8 - Casella ConFigura Picture Link
(Configura collegamento immagine)
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4.22.3 Schermata EasyView

Dopo aver salvato un’immagine nella schermata Pictures (Immagini), 'utente
puo caricarla nella schermata EasyView. La schermata EasyView collega le
immagini caricate dei programmi a zone specifiche per scopi di monitoraggio.

Vedere la Figura 4-29.

Figura 4-29 Schermata Linked EasyView (EasyView collegata)

Limmagine sulla schermata EasyView pud essere spostata utilizzando
il touchscreen.

Oltre al numero di zona (o nome alias), i mini pannelli mostrano un’altra
informazione, che pud essere:

* la temperatura effettiva

* la temperatura del valore di riferimento

* la percentuale di potenza in uscita

* la corrente (0o amp) consumata da quella zona

NOTA
Il titolo del mini pannello non & codificato a colori come nella schermata
Display.

La meta inferiore & codificata a colori per indicare lo stato dell’allarme,
come mostrato di seguito:

Tabella 4-15 Colori dello stato di allarme

Funzionamento normale

Nero su giallo Stato avvertenza prima fase

Bianco su rosso Stato allarme seconda fase o errore irreversibile
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Tabella 4-16 Pulsanti del menu superiore della schermata EasyView

Pulsante

Funzione

Backup

Eseguire il backup di un’immagine.
Vedere “5.13.1 Collegamento di un’immagine nella schermata
di EasyView” a pagina 5-42.

Eliminare un’immagine.

Vedere “5.13.6 Eseguire il backup di un’immagine dalla schermata di

EasyView” a pagina 5-45.

Vedere 'immagine precedente salvata.

Delete
K
)

Vedere 'immagine successiva salvata.

i
Prev

A

9

{.ﬁ
Link

Collegare un’immagine. Passa a [Unlink] (Scollega).
Vedere “5.13.1 Collegamento di un’immagine nella schermata
EasyView” a pagina 5-42.

Scollegare un’immagine. Passa a [Link] (Collega).
Vedere “5.13.2 Scollegamento di un'immagine nella schermata
di EasyView” a pagina 5-42.

Nascondere i mini pannelli su un’immagine EasyView collegata.
Passa a [Show] (Mostra).

Mostra i mini pannelli su un’immagine EasyView collegata.
Passa a [Hide] (Nascondi).

Posiziona un mini pannello sullimmagine collegata.
Vedere “5.13.4 Aggiungere un mini pannello allimmagine
dei programmi” a pagina 5-44.

&

Remove

Rimuovere un’etichetta dal’immagine di EasyView.
Vedere “5.13.5 Rimuovere un mini pannello dal’immagine del
programma” a pagina 5-45.

Uscita dalla schermata EasyView

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.

Manuale d'uso del controller M2+



Mold f;" PANORAMICA 4-40
4.22.5 Schermata Zoom

La schermata Zoom visualizza il grafico Deviation (Deviazione), il grafico
Output Power (Potenza di uscita) e una tabella con le impostazioni di zona.
1. Scegliere una zona qualsiasi:
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2. Scegliere [Zoom]:
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Schermata Zoom - continua

Compare la schermata Zoom. Vedere la Figura 4-30.
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1. Grafico Deviation (Deviazione)
2. Tabella

3. Grafico Output Power (Potenza di uscita)

Figura 4-30 Schermata Zoom
L'utente pud modificare I'orientamento dei grafici sullo schermo toccandoli.

La scala temporale visualizzata viene visualizzata nella barra delle
informazioni nella parte inferiore dello schermo.

4.22.6 Interpretazione della schermata Zoom
Fare riferimento alla numerazione riportata nella Figura 4-30 per questa sezione.

1. Nel grafico Deviation (Deviazione), la linea rossa indica che la temperatura
effettiva & variata al di sopra della temperatura impostata. La linea blu
indica che la temperatura effettiva & variata al di sotto della temperatura
impostata. Se le due linee sono vicine tra loro, & presente un controllo
preciso della temperatura. Una zona che devia in modo piu evidente
rispetto alle zone vicine potrebbe avere un problema, come una termocoppia
difettosa o un’impostazione errata della velocita della zona.

2. Latabella a sinistra mostra le impostazioni principali per la zona e il valore
di temperatura corrente.

3. |l grafico Output Power (Potenza di uscita) mostra i livelli di potenza

in uscita misurati. Le tracce di potenza devono essere abbastanza simili
per zone simili a temperature simili.
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4.22.7 Pulsanti del menu laterale della schermata Zoom

Tabella 4-17 Pulsanti del menu laterale della schermata Zoom

Pulsante

Funzione

Per impostare le temperature di zona, le modalita di lavoro

o0 attivare e disattivare le zone. Vedere “5.6 Impostare la temperatura
di zona” a pagina 5-26 e “6.9 Attivazione o disattivazione delle
zone” a pagina 6-18.

Scale

Consente di passare da un grafico di 5 minuti a un grafico di
30 minuti e viceversa.

Per spostarsi in alto tra le zone.

Per spostarsi in basso tra le zone.

HEE B

Per annullare e tornare alla schermata precedente.

Per inviare informazioni alla stampante o alla chiavetta di
memoria USB.
Vedere “Configurare una stampante” a pagina 5-49.
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Sezione 5 - Configurazione

AVVERTENZA
Assicurarsi di aver letto per intero la “Sezione 3 - Sicurezza” prima

di collegare o mettere in funzione il controller.

E responsabilita dell'integratore comprendere e seguire gli standard
internazionali e locali per la sicurezza delle macchine quando si integra
il controller con il sistema di stampaggio.

Il controller della serie M2 Plus deve essere posizionato in modo tale che
il sezionatore principale sia facilmente accessibile in caso di emergenza.

| controller serie M2 Plus vengono forniti con un cavo di alimentazione, che
€ della dimensione corretta per far funzionare il sistema. Quando si installa
un connettore sul cavo, assicurarsi che il connettore sia in grado

di sopportare in modo sicuro I'intero carico del sistema.

L'alimentazione del controller della serie M2 Plus deve essere dotata di
sezionatore con fusibile o interruttore automatico principale in base alle
normative di sicurezza locali. Fare riferimento alla targhetta con il numero
di serie sull’armadio del controller per la conferma dei requisiti di
alimentazione principale. Se la fornitura locale non rientra nell’intervallo
specificato, contattare Mold-Masters per un consiglio.

E fondamentale rispettare queste avvertenze per ridurre al minimo qualsiasi

f AVVERTENZA - PERICOLO DI SCOSSA ELETTRICA

pericolo personale.

>

Assicurarsi che tutte le energie siano bloccate correttamente nel controller
e nella macchina dello stampo prima di installare il controller nel sistema.

NON accedere all’'armadio senza prima ISOLARE le apparecchiature.
All'interno dell’armadio sono presenti terminali non protetti che possono
presentare un potenziale pericoloso. Quando si utilizza un’alimentazione
trifase, questo potenziale pud essere fino a 600 V CA.

| cavi di tensione e di amperaggio sono collegati al controller e allo
stampo. Prima di installare o rimuovere i cavi, € necessario disattivare
I'alimentazione elettrica e seguire le procedure di lockout/tagout.

L'integrazione deve essere effettuata da personale adeguatamente
formato in base ai codici e alle normative locali. | prodotti elettrici non
possono essere messi a terra quando vengono rimossi dalla condizione
di funzionamento normale o assemblata.

Non mischiare i cavi di alimentazione elettrica con i cavi di prolunga
della termocoppia. Non sono progettati per trasportare il carico

di alimentazione o per elencare letture di temperatura accurate
nell’applicazione reciproca.

AVVERTENZA - PERICOLO DI INCIAMPO
L’integratore deve assicurarsi che i cavi del controller non presentino un

pericolo di inciampo sul pavimento tra il controller e la macchina dello stampo.

IMPORTANTE

Si consiglia di eseguire una routine di autodiagnostica (vedere la

sezione “8.3 Test autodiagnostici” per verificare che tutte le zone siano
correttamente sequenziate e che non vi sia un cablaggio incrociato tra
le zone o tra le uscite della resistenza e gli ingressi della termocoppia.
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5.1 Introduzione

| controller M2 Plus vengono spediti con un utensile configurato caricato. L'utente
puo copiare questo utensile e modificare i parametri in base ai requisiti di produzione.

5.2 Creare un nuovo programma
IMPORTANTE

Il controller deve essere in modalita porta seriale.

L'utente non pud sovrascrivere un utensile esistente per creare un
nuovo utensile.

1. Scegliere [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Scegliere uno slot utensili vuoto.
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3. Scegliere [Detect] (Rileva):

4. Inserire la password se necessario.
5. Immettere il nome dell’'utensile:
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Creare un nuovo utensile - continua

La console esegue una routine di rilevamento automatico della scheda per
scoprire quale tipo e quante schede sono installate nel controller selezionato.
Vedere “5.2.1 Schede che possono essere rilevate” a pagina 5-4 per

ulteriori informazioni.

Durante il processo di rilevamento verra visualizzato il seguente messaggio:

Auto detecting cards. Please wait!

NOTA

Se il sistema presenta un problema nell’esecuzione della sequenza

di rilevamento, potrebbe riportare “Auto Detect Failed” (Rilevamento
automatico non riuscito) e verra offerta la possibilita di riprovare il processo.
Scegliere [OK] per riprovare il rilevamento della scheda. Se la routine di
rilevamento continua a non riuscire, contattare il fornitore per consigli.

Auto Detect Failed. Retry ?

Dopo aver creato un utensile, 'utente deve configurare le zone, le
impostazioni dell’'utensile e le impostazioni del sistema come richiesto.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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5.2.1 Schede che possono essere rilevate

Tabella 5-1 Schede del controller M2 Plus
Scheda Simbolo Descrizione
M2Z6MOD Scheda a 6 zone con valore nominale di 5 ampere per ugelli con
E} rilevamento di corrente e monitoraggio dei guasti di messa a terra
M2QMOD / Scheda a 4 zone con valore nominale di 15 ampere con rilevamento
% di corrente e monitoraggio dei guasti di messa a terra
20A-MOD Scheda a 2 zone con valore nominale di 20 ampere solo per distributori
g con rilevamento di corrente
1Z-3Ph-30A Scheda trifase a 1 zona classificata per 480 V CA, 30 A con rilevamento
m di corrente
HRC-AI8 ; Scheda di ingresso analogico 4-20 mA a 8 canali tipicamente usata
& con sensori di flusso analogici per monitorare le portate del refrigerante
HRC-D12 La scheda di ingresso digitale a 16 canali viene generalmente utilizzata
l per accettare segnali esterni
_'.1-'
HRC-WT3 Scheda RTD a 12 canali utilizzata per il monitoraggio della temperatura
utilizzando dispositivi di temperatura resistivi
HRC-WT4 Scheda TC a 12 canali utilizzata per il monitoraggio della temperatura
EID mediante sensori a termocoppia
HRC-I03 o Scheda di ingresso/uscita digitale a 4 canali per segnalazione remota
TMK-104 -
HRC-105 Scheda di ingresso/uscita digitale a 4 canali per segnalazione remota
e inserimento della selezione utensile
D032 Scheda di uscita digitale a 32 canali utilizzata per segnalare
apparecchiature esterne
M2-SVG12 Scheda a 12 canali con chiusura valvola sequenziale in grado di aprire
e chiudere gli otturatori nel punto di preimpostazione discreto
Scheda da Scheda a 2 zone da 30 Amp a doppio slot che supporta 30 Amp al 100%
30 Amp del ciclo di lavoro
HRC-AI04 Scheda di uscita analogica a 4 canali (PWM, 0-10 V, 4-20 mA)
20A-MOD Scheda a 2 zone con valore nominale di 20 ampere con rilevamento di
corrente e monitoraggio dei guasti di messa a terra

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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5.3 Configurare le schede di controllo

La schermata ToolStore visualizza le icone nella prima colonna per mostrare
quali schede sono state rilevate.

Tutte le schede di controllo della temperatura inizialmente preimpostano
le zone ugello e utilizzano i valori predefiniti dell'ugello.

Il tipo di resistenza pud funzionare su questa impostazione di base,
ma & meglio configurare zone piu grandi e piu lente, come i distributori.

Le zone di eccedenza devono essere impostate su [Not Used]
(Non utilizzata) per evitare falsi allarmi.

Esempio: se si dispone di sei schede che offrono 36 zone di controllo, ma si
utilizzano solo 32 zone effettive, € meglio impostare le ultime quattro zone su
[Not Used] (Non utilizzata) in modo che non vengano visualizzati falsi allarmi.
5.3.1 Impostare i tipi di zona

L'impostazione delle zone in modo che riflettano I'utensile rende piu facile
I'uso, poiché le caratteristiche della scheda di controllo sono preprogrammate
in modo che siano piu adatte al carico termico.

Il primo avvio automatico eseguira questa routine, ma & utile designare le
schede prima che vengano usate per la prima volta.

Dalla schermata Display:
1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

&

Settings

2. Scegliere una zona dalla colonna Type (Tipo). Vedere la Figura 5-1.
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Figura 5-1 Scegliere una zona dalla colonna Type (Tipo)
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Impostare i tipi di zona - Continua

3. Scegliere [Set] (Imposta):

Si apre la casella ConFigura Card Slot (Configura slot scheda):

= configure Card Slot

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

4. Scegliere il tipo di zona. Opzioni disponibili:

* [Not Used] (Non utilizzata) - disattiva le zone della scheda inutilizzate
* [Probe] (Ugello) - imposta la zona su una curva di risposta piu veloce
* [Manifold] (Distributore) - imposta la zona su una curva di risposta
piu lenta o solo su una zona senza funzione di controllo
* [Spear] - solo per schede 4SMODC
* [Monitor] (Monitoraggio) - consente di impostare qualsiasi zona di
controllo da qualsiasi scheda come monitoraggio
+ [Special] (Speciale) - utilizzato per schede che non controllano la
temperatura. Ad esempio:
* Zona RTD - si adatta a schede di misurazione della temperatura
12RTD (12 canali) per acqua di raffreddamento
* Zona lO - si adatta a QCIO (quattro canali di ingresso/uscita)
Schede di ingresso/uscita
* Acqua - si adatta a schede di misurazione del flusso dell’acqua
Al8 (analogico a 8 canali) o 16DLI (16 canali)
5. Se necessario, modificare il colore del titolo.
6. Scegliere [OK] per accettare le modifiche alle impostazioni utente

o [Cancel] (Cancella) per tornare alla schermata Settings (Impostazioni)
senza salvare le modifiche.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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5.4 Impostare i refrigeratori, le cavita e le zone

di flusso dell’acqua

L'utente pud impostare o modificare la temperatura di una singola zona oppure
puo utilizzare [Range] (Intervallo) per modificare piu zone contemporaneamente.
Vedere “4.13 Scegli zone” a pagina 4-18 per ulteriori informazioni sulla

funzione Range (Intervallo).
1. Scegliere le zone desiderate:

2. Scegliere [Set] (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.

Si apre una tastiera:

Erstu i Dot Powss

ek W Se | wdd | i suberan!

K |ﬂ'lu-ml | 1 slewe

M

4. Scegliere [Manual] (Manuale) per la modalita.
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Masters . . . . .
Impostare i refrigeratori, le cavita e le zone di flusso

dell’acqua - continua

5. Immettere i valori desiderati utilizzando la tastiera o scegliere:

» [Add] (Aggiungi) per aumentare la temperatura corrente di una
quantita impostata

* [Subtract] (Sottrai) per diminuire la temperatura corrente di una
quantita impostata

@ NOTA
| valori impostati devono rientrare nei limiti impostati nella schermata Settings

(Impostazioni). Vedere “5.5.1 Configurare i parametri programma zona
per zona” a pagina 5-10 per informazioni su come impostare e modificare
questi limiti.
6. Scegliere [Enter] (Immetti) per accettare le modifiche e tornare alla
schermata Display oppure [Esc] per cancellare l'input.

L'utente pud tornare alla schermata Display in qualsiasi momento scegliendo
[Esc] due volte.

Per ulteriori informazioni sul controllo e il monitoraggio del flusso dell’acqua,
vedere la “Sezione 11 - Distributori dell'acqua” a pagina 11-1.
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5.4.1 Valori di zona preconfigurati

Tabella 5-2 mostra l'intero grafico di impostazione e i valori preconfigurati
forniti alle zone dell’'ugello e del distributore. Questi valori possono essere
modificati per adattarsi a ciascun utensile.

Tabella 5-2 Valori di zona preconfigurati

Parametro Schede per ugello | Altre schede
e distributore di monitoraggio

Allarmi attivi C, B, C, B,
Allarme alto e basso | 25 °C 0 45 °F 25°C 045°F
Allarme potenza Off Off
Durata allarme 10 secondi 10 secondi
Alias vuoto vuoto
Tempo di incremento | 0 vuoto
Visualizza gruppo 1 vuoto
Zona master vuoto vuoto
Impostazione di 100% vuoto
potenza massima
Impostazione 450 °C o0 842 °F 450 °C o0 842 °F
valore di riferimento
massimo
Impostazione 0°Co032°F vuoto
valore di riferimento
minimo
Indirizzo rack indirizzo slot indirizzo slot
Media di lettura 0 0
Sensore Tipo J vuoto
Fase di arresto off off
Velocita Auto vuoto
Temp. standby 0°Co0°F vuoto
e incremento
Fase di avvio off off
Valore offset T/C 0°Co0°F vuoto
Modalita aperta T/C | Normale vuoto
Avviso altoe basso |5°C 09 °F vuoto
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5.5 Configurazione dei parametri e delle impostazioni

L'allocazione della scheda fornisce parametri preimpostati per I'utensile e il
sistema, che funzionano per uso generale. Per molte impostazioni, come

i livelli di allarme e di avvertenza, potrebbe essere necessario regolare ciascun
utensile. Alcuni parametri sono configurabili su una base zona per zona per
precisione e altre impostazioni sono configurabili su un intero utensile o su un
intero sistema.

* Per informazioni sui parametri programma configurabili zona per
zona, vedere “5.5.1 Configurare i parametri programma zona per
zona” a pagina 5-10.

* Per informazioni sulle impostazioni programma configurabili per tutte
le zone, vedere “5.5.2 Configurare le impostazioni del programma
per I'intero programma” a pagina 5-15.

+ Perinformazioni sulle impostazioni di sistema configurabili per tutte le
zone, vedere “5.5.3 Configurare le impostazioni di sistema” a pagina 5-21.

NOTA
Le impostazioni possono essere valori 0 opzioni.

» Perivalori, viene visualizzato un tastierino.
* Per le opzioni, 'utente pud scegliere da un elenco o utilizzare una
casella di controllo.

Alcune impostazioni richiedono il riavvio della console e all’'utente viene
chiesto di confermare I'operazione. Esempio:

Changing the language requires an application restart.

Change to German?

| valori impostati per le impostazioni appartengono all’'utensile attualmente
caricato. Se viene caricato un nuovo utensile, questo portera le proprie
impostazioni nella schermata ToolStore.

5.5.1 Configurare i parametri programma zona per zona

La configurazione zona per zona € disponibile per alcuni parametri per
consentire una maggiore precisione. L'utente pud anche configurare piu
di una zona alla volta.

Dalla schermata Display,
1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

&

Settings
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Configurare la zona parametri utensile per zona - continua

2. Scegliere la zona o le zone da configurare e scegliere la colonna del

parametro richiesto. Vedere la Figura 5-2.

D D =
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Figura 5-2 Scegliere le zone e il parametro richiesto

3. Scegliere [Set] (Imposta):

O

Set

4. Inserire la password se necessario.
5. Impostare il valore richiesto.

Tondby

(L)

Facicry

6. Ripetere i passaggi da 2 a 5 per ogni parametro che richiede regolazione.
Vedere “Tabella 5-3 Parametri utensile - Zona per Zona” a pagina 5-12 per

un elenco di parametri configurabili.
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Configurare la zona parametri utensile per zona - continua

5-12

Tabella 5-3 Parametri utensile - Zona per Zona

Funzione

Descrizione

Impostazione dei limiti

Indirizzo rack

Sola lettura.

Non configurabile dall’'utente.

Alias

Per modificare il nome alias corrente, I'utente
deve prima utilizzare il tasto backspace sulla
tastiera per eliminare il nome esistente.

Numero massimo di caratteri = 11.
Impostazione predefinita =
nessuna impostazione.

Modalita Sceglie una risposta per qualsiasi zona che
aperta T/C rileva una termocoppia guasta (T/C):

Normal (Normale) - Nessuna azione correttiva

effettuata. La potenza della zona & impostata su

0% e mostra un allarme fatale della termocoppia.

Auto Manual (Manuale automatico) - La

zona ha dati sufficienti dopo dieci minuti di

funzionamento costante per passare alla

modalita Manuale a un livello di potenza che

dovrebbe mantenere la temperatura precedente.

Auto Slave (Slave automatico) - La zona

ha dati sufficienti dopo dieci minuti di

funzionamento costante per legare la zona

guasta ad un’altra zona simile.

Nominated Zone Slaving (Zona Slave

designata) - Consente all’'utente di specificare

una zona per fungere da master per un’altra

zona, in caso di errore.
Valore di Temperatura impostata dall’'utente. Massimo =450 °C / 800 °F.
riferimento Tux =9999 °C /9999 °F.
Standby Temp | Imposta la temperatura di standby per Massimo = 350 °C / 660 °F.
(Temp. di qualsiasi zona.
standby)
Boost Temp |Imposta 'aumento della temperatura quando Massimo = 250 °C / 450 °F al di
(Temp. di si seleziona Boost (Incremento). sopra della normale temperatura
incremento) impostata.
Tempo di Imposta per quanto tempo viene applicata la Massimo = 5400 secondi.
incremento temperatura di incremento.
Block Temp La temperatura alla quale la zona dovrebbe Massimo =400 °C / 800 °F.
(Temp. di essere controllata in modalita Blocco. Predefinito = 0.
blocco)
Block Ramp |La velocita di calo della temperatura mentre la | Massimo =20 °C / 30 °F al minuto
(Velocita di zona diminuisce al valore di temperatura Predefinito =5 °C / 5 °F al minuto.
blocco) di blocco in modalita Blocco.

Zona master

Sceglie una zona master per qualsiasi gruppo
di sotto-zone.

Non scegliere finché tutte le
zone non sono state configurate
per correggere i tipi.

Warn High Imposta la deviazione della temperatura al Massimo =99 °C / 178 °F.
(Avviso di sopra del valore di riferimento che attivera Predefinito=5°C /9 °F.
temperatura |l'indicazione di avviso.

elevata)
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Tabella 5-3 Parametri utensile - Zona per Zona

Funzione

Descrizione

Impostazione dei limiti

Warn Low
(Avviso
temperatura
bassa)

Imposta la deviazione della temperatura al
di sotto del valore di riferimento che attivera
'indicazione di avviso.

Massimo =99 °C /178 °F.
Predefinito =5 °C /9 °F.

Alarm High
(Allarme
temperatura
elevata)

Imposta la deviazione della temperatura al
di sopra del valore di riferimento che attivera
I'indicazione di allarme.

Massimo 99 °C / 178 °F.
Predefinito = 25 °C / 45 °F.

Alarm Low
(Allarme
temperatura
bassa)

Imposta la deviazione della temperatura al
di sotto del valore di riferimento che attivera
I'indicazione di allarme.

Massimo 99 °C / 178 °F.
Predefinito = 25 °C / 45 °F.

Alarm Pow
(Allarme
potenza)

Imposta il livello di potenza che, se superato,
attiva I'indicazione di allarme.

Massimo = 100% [Off].
Predefinito = 100% [Off].

Alarm Heater
(Allarme
elemento
riscaldante)

Genera un allarme se la resistenza del
riscaldatore supera questa impostazione
rispetto al valore di riferimento della resistenza.

Lintervallo € compreso
tra 0 e 100.
Predefinito = 0 [Off].

Allarmi attivi

Offre una tabella di selezione che consente di
decidere in che modo una delle seguenti
condizioni di allarme deve influire sul sistema:

»  High temperature alarm (Allarme
temperatura elevata)

*  Low temperature alarm (Allarme
temperatura bassa)

*  Zone alarm(Allarme zona)

*  Power alarm (Allarme potenza)

Opzione per le azioni di allarme:
Console — visualizza la
condizione di allarme nel
pannello di stato inferiore.

Beacon (Segnale) — estende
I'allarme per attivare un segnale
di allarme e un segnalatore
acustico collegati.

Mold Protect (Protezione
stampo) — imposta la console
in modalita di arresto. Tutte le

resistenze di zona si raffredderanno.

Injection Disable
(Disabilitazione iniezione) —
invia un segnale di spegnimento
dalla scheda 10, che pud essere
configurato esternamente per
arrestare la macchina

di stampaggio.

Alarm Time
(seconds)
(Tempo di
allarme
(secondi))

Imposta un breve ritardo tra una condizione di
allarme rilevata e un allarme esterno inviato.

Massimo = 999 secondi.

Valore di
riferimento
massimo

Imposta il valore di riferimento massimo
consentito per la zona o le zone.

Massimo = 450 °C o 800 °F.

Valore di
riferimento
minimo

Imposta il valore di riferimento minimo
consentito per la zona o le zone.

Minimo=0°C o0 0 °F.
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Tabella 5-3 Parametri utensile - Zona per Zona

Funzione

Descrizione

Impostazione dei limiti

Maximum
Power
(Potenza
massima)

Imposta il livello di potenza massimo consentito
per la zona o le zone.

Funziona in configurazione a circuito aperto
(manuale) o a circuito chiuso (automatico).

Massimo = 100%.

Ground
Protection
(Protezione
a terra)

Scegliere [On] per monitorare continuamente
la dispersione verso terra. Se necessario, il
controller puo ridurre la tensione di uscita per
proteggere il sistema.

Se questo parametro € impostato su [Off], la
dispersione verso terra non &€ monitorata.

Nota: se l'uscita & troppo alta, il fusibile di uscita
principale si rompera.

TC Offset
(Offset TC)

Imposta un valore proporzionale per
compensare tra la temperatura visualizzata
e la temperatura effettiva.

Massimo = +150 °C o +300 °F.

Velocita

Seleziona o ignora I'impostazione Auto-Speed
(Velocita automatica) per determinare la
caratteristica di controllo per la temperatura
della zona.

Nota: Le impostazioni Ultra
forzano il controller a rimanere
sempre in azione ad angolo

di fase.

« Utilizzato se un ugello
molto piccolo pud mostrare
instabilita termica in
modalita a scoppio.

Sensor -
Temperature
(Sensore -
Temperatura)

Sceglie il sensore di temperatura per la zona:
Tipo J

Tipo K

Tipo K alto

Termocoppie tipo J / tipo K:
Massimo =472 °C / 881 °F.
Termocoppie di tipo K alto:
Massimo = 700 °C o 1292 °F.

Sensor -
Analog
(Sensore -
Analogico)

Sceglie sensori analogici per le schede IA.

Nota: i sensori analogici leg-
gono 0-20 mA e possono essere
utilizzati per il flusso, la
pressione o altri dispositivi.

Visualizza
gruppo

Consente di scegliere i gruppi di zone da
visualizzare su schermi separati.

Per impostazione predefinita, tutte le zone si
trovano nel gruppo uno, ma le zone selezionate
possono essere allocate ai gruppi successivi.

Le zone che non devono essere visualizzate
sullo schermo di visualizzazione possono
essere impostate come gruppo di visualizzazione 0.

Predefinito = 1.
Massimo = 6 gruppi.

Fase di avvio

Configura gruppi di zone in gruppi di avvio separati.

Massimo = 16 gruppi.
Predefinito = 1.

Fase di
arresto

Configura gruppi di zone in gruppi di
spegnimento separati.

Massimo = 16 gruppi.
Predefinito = 1.
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5.5.2 Configurare le impostazioni del programma per
Pintero programma

Le impostazioni del programma a cui si accede da [System Config]
(Configurazione sistema) nella schermata Settings (Impostazioni) interessano
tutte le zone del programma. Non possono essere configurate zona per zona.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

&

Settings

2. Scegliere [Config]:

©lg

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

I
el Settings

Dyalem Sallinga

2 2 O = 5 =

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars Fabwori Mabwon Shans

@,

System Conlig

Tool Setnge

T e -
Cueadic Vo

i Flack

4. Scegliere [Tool Config] (Configurazione programma) da Tool Settings
(Impostazioni programma).

Si apre la casella Tool Config (Configurazione programma):

i

Display Mode | Sebet i e o st
Inpurt Timer

Input Signal

Power Mode

Power Alarm Delay

Pressure Units

o O = Wiew

=k
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Configurare le impostazioni dell’utensile per P’intero
utensile - continua

5. Scegliere I'impostazione desiderata.
6. Immettere il valore o 'opzione richiesti.

7. Scegliere [OK] per accettare il nuovo valore o scegliere [Back] (Indietro)
per tornare alla schermata Tool Config (Configurazione programma)
senza salvare.

Vedere “Tabella 5-4 Tool Settings - Whole Tool (Impostazioni programma
- programma completo)” a pagina 5-17 per un elenco delle impostazioni
dell’'utensile configurabili.

IMPORTANTE

L'utente deve salvare 'utensile in ToolStore per salvare queste modifiche
in modo permanente. Vedere “6.11 Salvataggio di un programma” a pagina
6-21 per ulteriori informazioni.
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Configurare le impostazioni del programma per P’intero programma - continua

Tabella 5-4 Tool Settings - Whole Tool (Impostazioni programma - programma completo)

STANDBY if Closed (STANDBY se chiuso) - commuta
il controller in modalita Standby quando l'ingresso
remoto & chiuso e riporta il controller in modalita Run
(Esecuzione) quando il segnale di ingresso remoto
viene rimosso. Funziona in tutte le modalita.

STANDBY if Opened (STANDBY se aperto) - porta

il controller in modalita Standby quando l'ingresso
remoto viene aperto e mantiene il controller in modalita
Standby anche se il segnale di ingresso remoto viene
ripristinato. Funziona solo in modalita Run (Esecuzione).

BOOST if Closed (INCREMENTO se chiuso) - porta
il controller in modalita Boost (Incremento) quando la
linea remota & chiusa e riporta il controller in modalita
Run (Esecuzione) anche se il segnale di ingresso
remoto viene rimosso. Funziona in tutte le modalita.

STOP if Closed (ARRESTO se chiuso) - porta il
controller in modalita Stop (Arersto) quando la linea
remota & chiusa e mantiene il controller in modalita
Stop (Arresto) anche se il segnale di ingresso remoto
viene rimosso. Funziona in tutte le modalita.

STOP if Opened (ARRESTO se aperto) - porta il
controller in modalita Stop (Arresto) quando la linea
remota & aperta e mantiene il controller in modalita Stop
(Arresto) anche se il segnale di ingresso remoto viene
rimosso. Funziona solo in modalita Run (Esecuzione).

Funzione Descrizione Limiti
Pulsante Consente all’'utente di scegliere quale pulsante
Uno visualizzare come secondo pulsante nei pulsanti

della modalita in alto: [Shutdown] (Spegnimento)

o [Stop] (Arresto).
Pulsante Consente all’'utente di scegliere quale pulsante
Due visualizzare come secondo pulsante nei pulsanti della

modalita in alto: [Run], (Esecuzione) [Sequence]

(Sequenza) o [Startup] (Avvio).
Display Imposta la schermata Display e la schermata Settings
Mode (Impostazioni) per raggruppare le zone come:
(Modalita * [Sorted] (Ordinate): tutte le zone ugello visualizzate
display) per prime, seguite da distributori, quindi speciali.

+ [Mixed] (Miste): raggruppa le zone dell'ugello

e del distributore in base alla loro posizione nel rack
della scheda.

| distributori possono apparire fuori sequenza,

ma verranno raggruppati con le rispettive zone ugello.
Flow Units | Scegliere [Gallons] (Galloni) o [Liters] (Litri). Nota: questo parametro
(Unita di viene visualizzato solo se
flusso) nel rack viene rilevata una

scheda di monitoraggio del
flusso (ingresso analogico).

Input Timer | Imposta un ritardo tra il momento in cui viene ricevuto Massimo = 99 minuti.
(Timer di un segnale di ingresso e il controller che entra in una
ingresso) | nuova modalita.

Il controller utilizza il ritardo per confermare che ha

ricevuto un segnale di ingresso corretto rispetto a un

impulso di ingresso.
Input Signal | Imposta il modo in cui la console risponde a un ingresso | Nota:
(Segnale di | remoto, normalmente una coppia aperta, sul connettore | g5 e zone che hanno
ingresso) | HAN4A sul pannello posteriore:

temperature Boost
(Incremento) o Standby
impostate nella loro
configurazione
risponderanno al segnale
di ingresso remoto.
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Configurare le impostazioni del programma per Pintero programma - continua

Tabella 5-3 Impostazioni programma - programma completo

Funzione

Descrizione

Limiti

Power Mode
(Modalita
Potenza)

Consente di scegliere la modalita di visualizzazione
dei livelli di potenza sullo schermo del display.

La potenza percentuale viene costantemente visualizzata.

Se si dispone di schede di controllo con bobine di
misurazione della corrente, questa opzione consente
alla finestra inferiore di ciascuna zona di mostrare uno
dei tre possibili parametri:

+ Scegliere [Amperes] (Ampere) per visualizzare
la corrente di zona.

»  Scegliere [Watt] per mostrare la potenza nella zona.

» Scegliere [Ohm] per mostrare il valore di
resistenza calcolato per quella zona.

Se non sono presenti bobine di misurazione della
corrente, il display della finestra inferiore sara vuoto.

Nota: per scegliere
[Watt] o [Ohm],

€ necessario
impostare la tensione
di alimentazione.

Power Alarm
Display
(Visualizzazione
allarme
alimentazione)

Consente di mettere in pausa l'allarme di alimentazione
di un tempo preimpostato (in minuti), in modo che non
causi un effetto di allarme immediato.

Massimo = 99 minuti.
Predefinito = 0 minuti.

Pressure
Units (Unita
di pressione)

Scegliere [Bar] o [PSI].

Quad IO Reset
Time (Tempo

Imposta tutte le uscite relé su off [alimentazione
disattivata] se la scheda 1O non riesce a vedere la

Massimo = 90 secondi.
Predefinito = 0 minuti.

di ripristino comunicazione con la console entro un periodo di
I/0 quadruplo) | tempo impostato. Nota: questo
) . parametro viene
_Se |mpo_s_tat_o su0,la schec!a 10 flon cerchera visualizzato solo se
i segnali in ingresso e funzionera normalmente. nel rack viene rilevata
una scheda 10.
Second Startup | Una volta completata una sequenza di avvio

(Secondo avvio)

e raggiunta la temperatura normale, sceglie una
modalita operativa finale per la console.

* [RUN] (ESECUZIONE) ¢ la condizione predefinita.

+ [BOOST] (INCREMENTO) applichera
temporaneamente le impostazioni di incremento
fino al timeout.

* [STANDBY] ridurra la temperatura alla
temperatura di standby finché non viene
modificata manualmente o in remoto.

Stack Mold
(Stampo stack)

Aggiunge un ulteriore avviso durante I'avvio/arresto
quando si utilizza uno stampo dello stack.

Manuale d'uso del controller M2+
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Configurare le impostazioni del programma per P’intero programma - continua

Tabella 5-3 Impostazioni programma - programma completo

» Lasciare questo valore impostato su 0 affinché
i singoli valori di standby rimangano validi.

Funzione Descrizione Limiti

Standby Temp | Consente di impostare una temperatura di Massimo = 260 °C
(Temp. di standby complessiva, che sovrascrivera le singole 0 500 °F.
standby) impostazioni della temperatura di standby.

Startup Mode
(Modalita
di avvio)

Consente di scegliere tra le diverse modalita di avvio:

MASTER-FOLLOW - un’opzione predefinita che
collega la temperatura impostata degli ugelli ad azione
piu rapida alla temperatura effettiva dei distributori piu
lenta per produrre un aumento omogeneo di tutte le
temperature della zona.

MASTER-ONLY (SOLO MASTER) - riscalda solo le
zone master indicate.

»  Gli ugelli subordinati non vengono alimentati
finché le zone master non hanno raggiunto la
temperatura impostata.

STAGED (A FASI) - consente di nominare fino
a 16 gruppi di fasi che si riscaldano in fasi successive.

* Quando si seleziona I'avvio a fasi, lo spegnimento
segue automaticamente uno spegnimento a fasi.

* Il modello di arresto ha un’allocazione separata
e questo modello non deve corrispondere alla
sequenza di avvio.

AUTOMATIC-FOLLOW (FOLLOW AUTOMATICO) -
misura il guadagno di calore di ogni zona e trattiene
automaticamente le zone piu veloci (ugello) alla
stessa velocita di aumento della zona di aumento
piu lenta.

* Molto simile a MASTER-FOLLOW, ma non &
necessario nominare una zona Master.

Se si seleziona l'avvio
a fasi, il timer di attesa
delle fasi dell’opzione
consente di
mantenere le fasi per
un tempo configurabile
dall'utente.

Shutdown Timer
(Timer di
spegnimento)

Imposta un periodo di ritardo (in minuti) per

sospendere 'azione di gruppi successivi durante un

arresto a fasi.

* Imposta il tempo che i gruppi di zone successivi
devono attendere prima di ogni spegnimento.

* Impostando questa opzione su zero, il timer di
spegnimento diventa inefficace e lo spegnimento
a fasi si basa solo sulla temperatura di
spegnimento.

Massimo = 99 minuti.
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Configurare le impostazioni dell’utensile per P’intero
utensile - continua
Tabella 5-3 Impostazioni programma - programma completo
Funzione Descrizione Limiti
Shutdown Imposta la temperatura alla quale deve scendere ogni | Massimo = 260 °C

Temp (Temp. di
spegnimento)

gruppo di spegnimento prima che il gruppo successivo

venga spento.

* L'aumento della temperatura di arresto significa
che le zone non devono raffreddarsi molto prima
che le fasi successive siano spente, il che riduce
il tempo di arresto complessivo.

* L’abbassamento della temperatura di arresto ha
I'effetto opposto e allunga il tempo di arresto.

» Se questo valore impostato € uguale o superiore
alla temperatura normale, non ha alcun effetto
sulla sequenza di spegnimento e I'intervallo di
spegnimento si basa solo sul timer di spegnimento.

0 500 °F.
Predefinito = 0.

Nota: 0 rappresenta
un intervallo di
spegnimento
estremamente lungo.

Temp Scale Chooses [Degree C] (Gradi C) o [Degree F] (Gradi F)

(Scala temp) come necessario.

Soak Timer Imposta un ritardo o un periodo di bilanciamento della | Nota: durante il
(Timer di temperatura prima che la console passi alla modalita | tempo di attesa

immersione)

Soak Timer
(Staged) (Timer
di immersione
(A fasi))

Esecuzione.

* Labarra di stato visualizzera SOAK
(IMMERSIONE) nella casella Mode (Modalita)
durante questo periodo di tempo.

sara attiva un’uscita
Quad 10 denominata
“immersione”.

Imposta un periodo del timer per ogni fase da mantenere
0 assorbire prima che inizi la fase successiva durante
un avvio graduale.

«  E possibile impostare un orario diverso per ogni fase.

Durante il periodo di attesa, il display della finestra
Mode (Modalita) passa da STARTUP (AVVIO)

a SOAK (IMMERSIONE) e STAGE (FASE) 1, 2, 3 ecc.
lampeggiando alternativamente finché tutte le fasi non
raggiungono la temperatura di esercizio.

La finestra Mode (Modalita) visualizzera quindi RUN
(ESECUZIONE).

Massimo = 60 minuti.

Predefinito = 0 minuti
[nessun tempo di
attesal.

Weight Unit
(Unita di peso)

Sceglie le unita metriche [Kg] o imperiali [Lbs] come
unita per il peso.
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5.5.3 Configurare le impostazioni di sistema

Le impostazioni di sistema a cui si accede da [System Config]
(Configurazione sistema) nella schermata Settings (Impostazioni) vengono
applicate globalmente. Non sono specifiche per I'utensile e non possono

essere configurate zona per zona.

NOTA
Le impostazioni possono essere valori 0 opzioni.

e Perivalori, viene visualizzato un tastierino.
* Per le opzioni, 'utente pud scegliere da un elenco o utilizzare una

casella di controllo.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

G

Settings

2. Scegliere [Config]:

)
LT

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

Dyalem Sallinga

2 2 ©

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars

Chzpdi Va3 Tosl Conlg
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Masters
Configurare le impostazioni di sistema - continua

4. Scegliere [System Config] (Configurazione di sistema) da System
Settings (Impostazioni di sistema).

Viene visualizzata la finestra System Config (Configurazione di sistema):

Oy
Allow Global Set Siriect opien bom il

Allow Toolload
Allow Stamdby
EBlanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

e

g i= view

o

5. Scegliere 'impostazione desiderata.
Immettere il valore o I'opzione richiesti.

Scegliere [OK] per accettare il nuovo valore o scegliere [Back] (Indietro)
per tornare alla schermata System Config (Configurazione di sistema)
senza salvare.

Vedere “Tabella 5-5 System Settings (Impostazioni di sistema)” a pagina
5-23 per un elenco delle impostazioni dell’'utensile configurabili.
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Configurare le impostazioni di sistema - continua
Tabella 5-5 System Settings (Impostazioni di sistema)
Funzione Descrizione Limiti
Allow Global | [Enable] (Abilita): le zone dell'ugello e del
Set (Consenti | distributore devono essere impostate insieme.

serie globale)

[Disable] (Disabilita): ugello e distributore

devono essere impostati come azioni separate.

Allow [Enable] (Abilita): consente di cambiare Se Toolload (Carico utensili)
Toolload gli utensili in modalita Esecuzione. e disabilitato, il pulsante [Load]
(Consenti [Disable] (Disabilita): forza 'operatore (Carica) nella schermata ToolStore
caricamento | a effettuare lo spegnimento per cambiare e disattivato quando il sistema € in
utensile) gli utensili. modalita Run (Esecuzione).
Allow [Enable] (Abilita): la console pud essere
Standby portata in modalita Standby da qualsiasi
(Consenti altra modalita operativa.
standby)
[Disable] (Disabilita): la console non
puod passare dalla modalita Stop alla
modalita Standby.
* Deve essere prima messo in modalita
Run (Esecuzione) o Start (Avvio) prima
che sia disponibile la modalita Standby.
Blanking Imposta per quanto tempo lo schermo Massimo = 98 minuti.
Delay rimane visibile.
(Ritardo di Nota: il ritardo di cancellazione

cancellazione)

rimane visibile in modo permanente
se impostato su 99 minuti.

Baud Rate Imposta la velocita di comunicazione tra la Se la velocita in baud é troppo alto
(Velocita in console e le schede di controllo. per una scheda piu vecchia, viene
baud) «  Le schede di controllo piti recenti Yisu?Iizzato il messaggio di errore
possono funzionare a velocita piu elevate N/Z".
(38400) e le unita sono sempre abbinate | Vedere “Tabella 9-2 Messaggi di
in fabbrica. errore e di avvertenza” per ulteriori
Se viene cambiata una nuova scheda per informazioni.
una scheda piu vecchia, potrebbe essere
necessario una velocita in baud inferiore
(19200 o 9600) per farla funzionare
correttamente.
Calibrate Imposta la risposta dello schermo per Nota: il processo arresta il
Touch allinearla al punto di contatto. controller, quindi fare attenzione
(Calibra a non eseguirlo mentre il sistema
tocco) Vedere “8.2 Controllo dell'allineamento del € in uso.
touchscreen” per ulteriori informazioni.
Console Consente di scegliere la modalita operativa
Startup utilizzata dopo I'accensione iniziale.
(Avvio della
console)
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Configurare le impostazioni di sistema - continua

5-24

Tabella 5-5 System Settings (Impostazioni di sistema)

Funzione Descrizione Limiti
Language Consente di impostare la lingua utilizzata Dopo aver scelto una lingua diversa,
(Lingua) per il testo della schermata. L'utente pud la console verra temporaneamente
scegliere qualsiasi lingua elencata. arrestata e riavviata nella nuova
lingua selezionata.
+ Se il sistema & in modalita
Esecuzione, le schede di
controllo manterranno le
temperature di esercizio
durante questo breve cambio.
Leakage Sono disponibili tre modalita: Per ulteriori informazioni, vedere
Mode o Off - disattiva il rilevamento 5.9 Rll(ivamer!to delle perdite di
(Modalita di plastica” a pagina 5-30.

dispersione)

delle perdite Manuale - imposta un singolo
livello percentuale assoluto

Auto - monitora I'alimentazione della zona
utilizzata e avvisa se il consumo energetico
€ superiore alla media

+ questa e l'impostazione predefinita

Leakage
Warn (Avviso
dispersione)

Imposta un avviso per la potenza consumata
Su una zona.

In base a un livello percentuale impostato
al di sopra del livello di potenza medio.

Massimo = 100%.
Minimo = 0%.

Leakage
Alarm
(Allarme
dispersione)

Imposta un allarme per la potenza consumata
Su una zona.

In base a un livello percentuale superiore
al livello di avviso di dispersione.

Massimo = 100%.
Minimo = 0%.

Limit [Disable] (Disabilita) — indica che il tentativo
Exceeded di impostare la temperatura al di sopra del
(Limite limite non ¢ stato efficace e la temperatura
superato) impostata rimarra invariata.
[Enable] (Abilita) — indica che un tentativo
di aumentare la temperatura impostata oltre
il limite aumentera la temperatura impostata
fino al limite.
N/Z Alarm [Disable] (Disabilita) — lascia N/Z nella sua

(Allarme N/Z)

condizione normale che non genera un
allarme di sistema se si verifica.

[Enable] (Abilita) — consente alla condizione

N/Z di avviare una notifica di allarme di

sistema nella finestra di stato inferiore.

* Allo stesso tempo alimenta il relé di
allarme per la segnalazione remota.
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Configurare le impostazioni di sistema - continua

Tabella 5-5 System Settings (Impostazioni di sistema)

Funzione Descrizione Limiti
Power L'opzione [Peak] (Picco) mostra gli ampere
Display di picco erogati.
(Display [Derived] (Derivato) modifica la potenza di
Potenza) picco in base alla percentuale di tempo per
Cui viene acceso.
» di solito la lettura inferiore al [picco]
Slave Qui & possibile inserire I'indirizzo slave perla | Massimo = 25 caratteri.
Address console quando deve comunicare tramite un
(Indirizzo protocollo esterno.
slave)
Tensione di Immettere la tensione di alimentazione del Massimo = 500 V.

alimentazione

sistema. Viene utilizzato per calcolare la
visualizzazione dei “Watt”. Questo

€ normalmente la tensione fase-neutro
su un’alimentazione a stella e la tensione
fase-fase su un’alimentazione a triangolo.

T/C Alarm
(Allarme T/C)

[Enable] (Abilita): I'interruzione della
termocoppia attiva un allarme quando la
console & in modalita Stop (Arresto).

[Disable] (Disabilita): nessun allarme
verra attivato

Temperature | Consente di impostare la risoluzione per
Precision la temperatura effettiva visualizzata sullo
(Precisione schermo del display su una scala a virgola
temperatura) | mobile che visualizza la temperatura entro
un decimo di grado o una scala intera che
arrotonda la temperatura visualizzata al
grado intero piu vicino.
Scegliere [Float] (A virgola mobile)
o [Integer] (Intero) come appropriato.
VNC Timeout | Durata del tempo, in minuti, prima del timeout | Predefinito = 1 minuto.
Sl'"llrg;eout del VNC. Scegliere 99 per disabilitare il timer.
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5.6 Impostare la temperatura di zona

L'utente pud impostare la temperatura di una singola zona oppure pud utilizzare
[Range] (Intervallo) per modificare la temperatura di pil zone contemporaneamente.
Vedere “4.13 Scegli zone” a pagina 4-18 per ulteriori informazioni sulla
funzione Range (Intervallo).

Questa stessa procedura pud essere utilizzata con lo schermo Display o Zoom.
1. Scegliere le zone desiderate:

-

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. Scegliere [Set] (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.

Si apre una tastiera:

Erssr & Temperating i *C

4. Scegliere [Auto] per la modalita.
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Impostare la temperatura di zona - continua

NOTA
Per ulteriori informazioni sulla modalita manuale, vedere “5.7.1 Set Manual
Mode (Imposta modalita manuale)” a pagina 5-27.

Per ulteriori informazioni sulla modalita slave, vedere “6.7 Modalita Slave” a
pagina 6-10.
5. Immettere la temperatura desiderata utilizzando la tastiera o scegliere:

* [Add] (Aggiungi) per aumentare la temperatura corrente di una
quantita impostata

* [Subtract] (Sottrai) per diminuire la temperatura corrente di una
quantita impostata

@ NOTA
La temperatura impostata deve rientrare nei limiti configurati nelle
impostazioni del programma. Vedere “5.5 Configurazione dei parametri e
delle impostazioni” a pagina 5-10 per informazioni su come impostare
e modificare questi limiti.

6. Scegliere [Enter] (Immetti) per accettare le modifiche e tornare alla
schermata Display oppure [Esc] per cancellare I'input.

L'utente pud tornare alla schermata Display in qualsiasi momento scegliendo
[Esc] due volte.

5.7 Manual Mode (Modalita manuale)

La modalita manuale applica una percentuale impostata di potenza alla zona
o all'intervallo di zone anziché utilizzare le temperature impostate.

5.7.1 Set Manual Mode (Imposta modalita manuale)
1. Scegliere le zone desiderate:

I Fe L, n'

ToulSiere  Apps tegs  Ore L 9 Shutdown  Statup  Standby

Iona Selection Adctve 22 Maa 3000 0236 5!.::“ m Skabwt
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Impostare la modalita manuale - continua
2. Scegliere [Set] (Imposta):

O

Set

3. Inserire la password se necessario.
Si apre una tastiera:

Erstu i Dot Powss

ek W Se | wdd | i suberan!

| e | Maminl | 5 st

M

4. Scegliere [Manual] (Manuale) per la modalita.

5. Immettere la potenza percentuale richiesta.

6. Scegliere [Enter] (Immetti) per accettare le modifiche e tornare alla
schermata Display oppure [Esc] per cancellare I'input.

L'utente pud tornare alla schermata Display in qualsiasi momento scegliendo
[Esc] due volte.

La zona o le zone hanno un display che lampeggia “MAN” e la percentuale
di potenza scelta alternativamente. Vedere la Figura 5-3.

Probe 1 Probe 1

| MAN | 273
E 509%

23.2 23.2
1.40 1.40

Figura 5-3 Visualizzazioni di zone alternative in modalita manuale

N
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5.8 Rinominare un programma
1. Scegliere [ToolStore]:

(B

ToolStore

2. Scegliere il programma da rinominare. Vedere la Figura 5-4.

T | ] |

Apps  Sowngs  Giaph P Shvmdown  SIUp  Sassly | Boost

Bark 1 Berie | Bark 3 | Dk | ek 5

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

| Tool i se: geuin System Sintus ALARM

Figura 5-4 Scegliere il programma da rinominare

3. Scegliere [Set] (Imposta):

4. Inserire la password se necessario.

5. Utilizzare [Esc] o [BackSpace] per eliminare il nome del programma
esistente.

6. Immettere il nuovo nome del programma:

7. Scegliere [Enter] (Invio) per accettare le modifiche e tornare alla schermata
Display (Visualizzazione), oppure scegliere [Esc] due volte per tornare
alla schermata Display (Visualizzazione) senza modificare il nome
del programma.
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5.9 Rilevamento delle perdite di plastica
Sulla console & disponibile un sistema di rilevamento delle perdite. Consente
di monitorare i livelli di potenza della zona per verificare la presenza di grandi
variazioni nell’'utilizzo di potenza nel tempo.

Sono necessari circa cinque minuti di funzionamento stabilizzato per ottenere
una potenza media costante. La console quindi campiona i livelli di potenza
effettivi per i successivi 20 minuti per ottenere un algoritmo realistico da utilizzare
come potenza media. Durante tutto questo tempo, il messaggio nella colonna
Alarm Power (Potenza allarme) mostra “Sampling” (Campionamento).

Se le temperature di zona vengono modificate o se la console viene arrestata,
tutti i calcoli di potenza media vengono azzerati. In ogni caso, si verifichera
un ritardo fino a quando i nuovi livelli di potenza media non saranno ricalcolati
e la funzione di rilevamento delle perdite sara ripristinata.

@ NOTA
Il monitoraggio delle perdite e i calcoli della potenza media sono disabilitati

mentre il sistema & in modalita Standby o Boost (Incremento). Il calcolo
medio viene memorizzato fino a quando il controller entra nuovamente
in modalita Normal (Normale).

Una perdita di plastica fara si che la zona utilizzi quantita anomale di
potenza. Viene emesso un allarme non appena il livello di potenza medio
supera il limite.

La funzione di rilevamento delle perdite ha tre opzioni:

* Auto - questa & l'impostazione predefinita. Il livello di avviso & impostato
al 10% al di sopra della potenza media normale. Il livello di allarme
€ impostato al 20% al di sopra della potenza media normale.
* Manuale - I'utente imposta un singolo livello percentuale di potenza
al di sopra del quale esiste una condizione di allarme.
e Off - il rilevamento delle perdite e le uscite di allarme sono disattivate.
Gli eventi di rilevamento delle dispersioni sono sempre visibili nelle finestre
delle zone sullo schermo del display. La casella % viene normalmente
visualizzata in verde quando la lettura & normale o corretta, ma diventa di
colore ambra se la potenza misurata supera il livello di allarme e viene
visualizzata in rosso se supera il livello di allarme.

Qualsiasi altro display, ad esempio la finestra di stato e il segnalatore di allarme,
dipendono dalle impostazioni in Allarme attivo, come descritto immediatamente
sopra.

5.9.1 Abilitare il rilevamento delle perdite di plastica
1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@é}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

i
LS
config

3. Inserire la password se necessario.
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Abilitare il rilevamento delle perdite di plastica - continua

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

[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. Scegliere [System Config] (Configurazione di sistema) da System Settings
(Impostazioni di sistema).

Viene visualizzata la finestra System Config (Configurazione di sistema):

@orememss |
Optns
Allow Global Set [re e ep——
Allow Toolload
Allow Stamdby
EBlanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

e

g i= view

o

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+



Lo
Mold ' =
Masters

Manuale d'uso del controller M2+

CONFIGURAZIONE 5-32
Impostare il rilevamento delle perdite di plastica - continua

5. Scegliere [Leakage Mode] (Modalita perdita) dal menu.
Si apre una casella con tre opzioni:

[P

off | psrnge bas e
Ao Sbrs 1 el s 310 E s
rgalingsd
Manual
A

s

6. Scegliere una delle tre opzioni:

«  Off

* Auto - vedere “5.9.2 Impostare il rilevamento automatico delle
perdite” a pagina 5-32

* Manuale - vedere “5.9.3 Impostare il rilevamento manuale delle
perdite” a pagina 5-35

5.9.2 Impostare il rilevamento automatico delle perdite

L'utente deve impostare un valore predefinito del livello di avviso e un valore
predefinito del livello di allarme per il rilevamento automatico delle perdite.

Il livello di avviso &€ impostato al 10% al di sopra della potenza media normale.
Il livello di allarme & impostato al 20% al di sopra della potenza media normale.

Se il rilevamento delle perdite € impostato su Auto, qualsiasi aumento del
consumo energetico della zona che attiva I'allarme di perdita puo attivare
l'allarme console con segnalatore luminoso. Pud anche inviare un’uscita di
disabilitazione dell’iniezione se il controller & dotato di una scheda Quad IO.

Le informazioni sulle perdite automatiche sono disponibili nelle seguenti schermate:

Schermata Display [Tabella Format] (Formato tabella) e schermata
Zoom [Tabella ] (Tabella):

+ [Average Power] (Potenza media) mostra la potenza media corrente
consumata
+ [Alarm Power] (Potenza di allarme) mostra “Sampling”
(Campionamento) durante il tempo di controllo iniziale, dopo di che
mostra le cifre calcolate per gli avvisi e gli allarmi.
Schermata Settings (Impostazioni):

+ [Alarm Pow] (Potenza di allarme) mostra “Auto”

+ [Alarms Active] (Allarmi attivi) consente all’utente di impostare
qualsiasi azione associata a Alarm Pow (Potenza di allarme).
Vedere “Tabella 5-3 Parametri utensile - Zona per Zona” a pagina 5-12.
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Impostare il rilevamento automatico delle perdite - continua

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

5
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

o
=

config

3. Inserire la password se necessario.
Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

[?_.,‘3 Seltings

System Saltings

Tool Semngs

fm 9\

Cuadio VG Tool Condlg

= Back

4. Scegliere [System Config] (Configurazione di sistema) da System
Settings (Impostazioni di sistema).

Viene visualizzata la finestra System Config (Configurazione di sistema):

@omeess |
[T ST
Allow Global Set [re e ep——
Allow Toolload
Allow Stamdby
EBlanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

e

g i= view

o

5. Scorrere i parametri e scegliere [Leakage Warn] (Avviso dispersione).
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Impostare il rilevamento automatico delle perdite - continua
Si apre una tastiera:

Leakage Mode
Elu_unwm

Leakage Alarm
Limit Exceeded
MNIZ Alarm

Power Display

W

q-e..m|

6. Inserire il valore richiesto in percentuale.

7. Scegliere [Invio] per accettare il valore o [Esc] per tornare all’elenco
delle opzioni.

Quindi impostare il livello di allarme.
8. Dall’elenco delle opzioni, scegliere [Leakage Alarm] (Allarme dispersione).
Si apre una tastiera:

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. Inserire il valore richiesto in percentuale.

o

o sk

10. Scegliere [OK] per accettare il valore impostato o scegliere [Back]
(Indietro) per tornare alla casella Settings (Impostazioni) senza salvare.
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Masters
5.9.3 Impostare il rilevamento manuale delle perdite

L'utente deve immettere un valore nella colonna [Alarm Pow] (Potenza di
allarme) nella schermata Settings (Impostazioni) per il funzionamento del
rilevamento manuale delle perdite.

1. Scegliere [Manual] (Manuale).
2. Scegliere [OK].
3. Scegliere [Back] (Indietro) per tornare alla schermata Options (Opzioni).

5.10 Visualizzare o stampare le impostazioni
di sistema

Le impostazioni di sistema correnti sono disponibili per la visualizzazione
o la stampa.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@(‘:}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

P

=g

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

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. Scegliere [System Config] (Configurazione di sistema) da System
Settings (Impostazioni di sistema).
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Visualizzare o stampare le impostazioni di sistema - continua

Viene visualizzata la finestra System Config (Configurazione di sistema):
AT

[T ST

Allow Global Set [re e ep——
Allow Toolload

Allow Stamdby

Elanking Delay

Baud Rate

Calibrate Touch

L

5. Scegliere [View] (Visualizza) dalla schermata Options list (Elenco opzioni):

i= View

Si apre la schermata di visualizzazione System Config (Configurazione di sistema):

Al Glabal Sel THialir
FRLS PR ] THusts
sllewr Fandty [
D Doty 13 Ry
Bl Al )
Catbraie Toush )
Canssie Srsmy Srop
[ Lrghih
Lestage Liads dedia
Leshage Warn ]
Uralage Aam X
1 bl Mgz it T rstds l‘m -
T Al THuatr ﬁ Piiet i PR
Pewer Lispiiy Cwered ]
L

L'utente pud stampare le impostazioni di sistema da questa schermata.
6. Scegliere [Print] (Stampa):

& Print
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Masters . . . . . .
Visualizzare o stampare le impostazioni di sistema - continua

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

@ NOTA
L'utente deve scegliere 'impostazione di stampa predefinita dalla

schermata [Printers] (Stampanti). Tutto I'output viene inviato direttamente
a questa impostazione predefinita dopo che I'utente ha scelto il pulsante
[Print] (Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori
informazioni.
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5.11 Visualizzare o stampare le impostazioni
del programma

Le impostazioni del programma correnti sono disponibili per la visualizzazione

o la stampa.
1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):
&5
Settings

2. Scegliere [Config]:

e
£

config

3. Inserire la password se necessario.
Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

[I-'\_l,,‘a Settings

System Saltings

2 2 O ®m B &=

Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

O

Systaem Config

Tool Semngs

ﬁil 05 \
ChsadiD S¥VG Tool Confg

= Back

Si apre la schermata di visualizzazione Tool Config (Configurazione utensile).
Vedere la Figura 5-5.

iplny Lbesis [
T howr Lin4 Gasem
[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
Toarp lleds | futomalic Folow Arfian
Sty Thasiv Cinakded
trat e Trmy: Cemabirn N P ]| e
A Haca

Figura 5-5 Schermata della vista Tool Config (Configurazione utensile)
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Masters ) . . L .
Visualizzare o stampare le impostazioni del programma - continua

4. Scegliere [Tool Config] (Configurazione utensile) da Tool Settings
(Impostazioni utensile).

5. Scegliere [View] (Visualizza) dalla schermata Options list (Elenco opzioni):

i= View

L'utente pud stampare le impostazioni del programma da questa schermata.
6. Scegliere [Print] (Stampa):

& Print

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

@ NOTA
L'utente deve scegliere 'impostazione di stampa predefinita dalla schermata

[Printers] (Stampanti). Tutto I'output viene inviato direttamente a questa
impostazione predefinita dopo che I'utente ha scelto il pulsante [Print]
(Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori
informazioni.
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5.12 Importare un’immagine
Per utilizzare la schermata EasyView, I'utente deve prima importare almeno
un’immagine.

1. Salvare I'immagine sulla chiavetta di memoria USB.
La console riconosce i file di immagine raster piu comuni, come JPG, GIF,
TIF o PNG. Vedere la Figura 5-6.

Figura 5-6 Salvare I'immagine sulla chiavetta di memoria USB

2. Inserire la chiavetta di memoria USB con 'immagine nella console
e attendere circa 10 secondi.

3. Scegliere [Pictures] (Immagini):

Pictures

4. Scegliere [Import] (Importa):

=)

Import

5. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata una casella di selezione dell'immagine:

picture0l.jpg
picture02.jpg

6. Scegliere 'immagine richiesta o scegliere [Cancel] (Annulla) per uscire
senza importare.

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.



mnmf@:—_ CONFIGURAZIONE 5-41
asters

Importare un’immagine - continua

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Information

Do not remove media while transferring data.

La nuova immagine viene visualizzata nella schermata Pictures (Immagini).

@ NOTA
Se 'immagine & gia salvata sulla console, una copia viene salvata

automaticamente con un interno numerico nel formato: picture01_01.jpg.

5.13 Configurare la schermata EasyView

La schermata EasyView deve essere impostata prima di essere visualizzata
come opzione per la schermata principale del display.

E necessario caricare almeno un'immagine nella console.

Vedere “5.12 Importare un’immagine” a pagina 5-40 per ulteriori informazioni
sull'importazione di un’immagine.

Dopo che l'utente ha scelto 'immagine richiesta dalla schermata Immagini,
si apre la schermata EasyView. Vedere la Figura 5-7.

Figura 5-7 Schermata di EasyView

L'utente deve ora collegare 'immagine a un utensile. Vedere “5.13.1
Collegamento di un’immagine nella schermata di EasyView” a pagina 5-41.
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5.13.1 Collegamento di un’immagine nella schermata
di EasyView

Le immagini devono essere collegate agli utensili per essere visualizzate
correttamente.

1. Scegliere 'immagine desiderata.
2. Scegliere [Link] (Collega):

L{,’.‘-‘

Link

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella ConFigura Picture Link
(Configura collegamento immagine):

r'ﬁ Canfigurs Fenme Link

Pictunes linked e curtendy ledded toel

4. Scegliere uno slot vuoto e premere [OK] per effettuare il collegamento
o [Cancel] (Annulla) per tornare alla schermata di EasyView senza
collegare 'immagine.

NOTA

Una volta creato il collegamento, il pulsante [Show] (Mostra) diventa disponibile.

Un’immagine puo essere riutilizzata per piu di uno utensile.

NOTA
La console TS8 consente di collegare una sola immagine alla volta.

5.13.2 Scollegamento di un’immagine nella schermata
di EasyView

1. Scegliere 'immagine desiderata.

2. Scegliere [Unlink] (Scollega):

X

Unlink

3. Inserire la password se necessario.

5-42
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Scollegare un’immagine nella schermata di EasyView - continua

Viene visualizzata una casella di conferma:

Are you sure you want to unlink this picture from the

current loaded tool?

4. Scegliere [OK] per scollegare 'utensile o [Cancel] (Annulla) per tornare
alla schermata EasyView senza scollegare I'immagine.

@ NOTA
Il pulsante [Show] (Mostra) diventa non disponibile se 'immagine & scollegata.

5.13.3 Visualizzare immagini collegate
L'utente pud visualizzare le immagini collegate all’'utensile attualmente caricato.

Dalla schermata Display,
1. Scegliere [Pictures] (Immagini):

Pictures

2. Scegliere [Links] (Collegamenti):

Links

Viene visualizzata la casella ConFigura Picture Link (Configura collegamento immagine):

% Canbgur r
FCl; Confgure Pcnme Ling

@ NOTA
I nomi delle immagini sono disattivati e non disponibili. L'utente deve

collegare o scollegare le immagini utilizzando la schermata EasyView.

3. Scegliere [OK] o [Cancel] (Annulla) per tornare alla schermata
Pictures (Immagini).
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5.13.4 Aggiungere un mini pannello al’immagine
dei programmi

Dopo aver collegato 'utensile, 'utente pud posizionare le zone sulle aree
corrispondenti dell'immagine. La vista predefinita per la schermata EasyView
ha mini pannelli nascosti. L'utente deve scegliere [Show] (Mostra) per
visualizzare le etichette. Per nascondere le etichette posizionate nella vista,
'utente sceglie [Hide] (Nascondi).

1. Scegliere 'immagine desiderata.
2. Scegliere [Show] (Mostra):

@

Show

3. Inserire la password se necessario.
4. Scegliere [Place] (Posizione):

Place

Si apre una casella di selezione della zona:

Probe 1
Probe 2
Probe 3
Probe 4
Probe 5
Probe &
Probe 7
Probe B

Canarl

5. Scegliere [Auto] o un [Numero zona o alias]:

+ [Auto]: le zone saranno posizionate in sequenza dove I'utente tocca
lo schermo. Non & necessario che 'utente prema [Place] (Posizione)
prima di ogni zona.

+ [Numero di zona o alias]: I'utente sceglie una zona specifica da
posizionare e deve premere il pulsante [Place] (Posizione) ogni volta
che deve essere individuata una nuova zona.

6. Scegliere [Cancel] (Annulla) per tornare alla schermata di EasyView senza
aggiungere un mini pannello.

NOTA

L'utente pud riposizionare i mini pannelli in qualsiasi momento su questa
schermata scegliendo [Show] (Mostra). | mini pannelli possono anche
essere riposizionati nella schermata EasyView dalla schermata Display
se l'utente ha accesso tramite password per questa funzione.
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5.13.5 Rimuovere un mini pannello dal’immagine del programma

1. Scegliere [Remove] (Rimuovi):

&L

Remove

2. Scegliere la zona richiesta dalla casella di selezione della zona:

Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe

B o~ @ R B W R

Canarl

3. Premere [Cancel] (Annulla) per tornare alla schermata di EasyView
senza rimuovere un mini pannello.

5.13.6 Eseguire il backup di un’immagine dalla
schermata di EasyView

1. Inserire la chiavetta di memoria USB con i dati e attendere circa
10 secondi.

2. Scegliere 'immagine desiderata e scegliere [Backup]:

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Do not remove media while transferring data.

@ NOTA
Se 'immagine € gia salvata sul supporto, I'utente deve confermare
se sovrascriverla o meno.

3. Rimuovere la chiavetta di memoria USB dopo che il messaggio scompare.
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5.13.7 Eliminare un’immagine utilizzando la schermata di
EasyView

1. Scegliere 'immagine indesiderata e scegliere [Delete] (Elimina):

(i

Delete

Viene visualizzata una casella di conferma:

Delete Picture
picture02.jpg

@ IMPORTANTE
L'immagine non viene eliminata solo dalla schermata di EasyView, ma
anche dalla schermata Immagini. Per utilizzare nuovamente I'immagine,
I'utente deve caricarla nuovamente e ricollegarla.

2. Scegliere [OK] per eliminare 'immagine o scegliere [Cancel] (Annulla)
per tornare alla schermata di EasyView.

Per ulteriori informazioni sull’'utilizzo della schermata EasyView, vedere “6.19
Utilizzare la schermata di EasyView come schermata di visualizzazione” a
pagina 6-38.
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5.14 Impostare data e ora

Mold-Masters consiglia di impostare I'ora e il fuso orario corretti per utilizzare
appieno le funzioni di temporizzazione del controller M2 Plus.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

o
&
Settings

2. Scegliere [Config]:

)
LT

config

3. Inserire la password se necessario.
Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

{2 Settings

System Saltings

2 21Ol m = =

User Admin Usar Azcoss Data/Tirma Printars Hatwork Mabwark Shara

O

Systaem Config

Tool Sefngs

i o\

CuadiD SVG Tool Config

4= Back |

4. Scegliere [Date/Time] (Data/Ora) da System Settings (Impostazioni di sistema).
Si apre la schermata Date/Time (Data/Ora). Vedere la Figura 5-8.

51 Thme
Mer  Mm Day  Mandh Ve

51 [5 [ Ja [ W8

A | W || = || cancn |
Time Torm
Tims Batw Luregailondin b
HTW Tl Berver
A }

= Hacs

Figura 5-8 Schermata Date/Time (Data/Ora)
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Impostare data e ora - continua

5. Scegliere la casella desiderata e utilizzare i pulsanti [A] e [¥] per impostare
il valore desiderato. Vedere la Figura 5-8.

6. Scegliere [OK] per salvare la nuova impostazione nel sistema
o scegliere [Cancel] (Annulla) per tornare ai valori originali.

7. Scegliere [Time Zone] (Fuso Orario) per impostare il fuso orario.
Si apre un menu a discesa:

Africa
America
Antarctica
Arctic
Asia
Atlantic
Australia
Europe
Indian
Pacific

Gt

8. Scegliere il fuso orario corretto o scegliere [Cancel] (Annulla) per tornare
alla schermata Date/Time (Data/Ora).

9. Scegliere [NTP Time Server] per sincronizzare piu controller con la
stessa ora.

Verra aperta una tastiera per consentire all’'utente di inserire I'indirizzo IP:

10. Scegliere [Enter] (Invio) per accettare I'input o scegliere [Esc] due volte
per tornare alla schermata Date/Time (Data/Ora).

L'ora si aggiorna automaticamente senza che sia necessario riavviare la console.
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5.15 Configurare una stampante

L'utente puo inviare informazioni in diversi formati a un punto di uscita configurato,
ogni volta che sullo schermo viene visualizzata un’icona di stampa. Loutput
di stampa puo essere sotto forma di immagine, grafico, tabella o file .csv.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@é}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

61

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

{2l Settings

System Saltings

e & O

Usaer Admin User Accoss Data/Tima

O

= &=

Habwork Motwark Shara

Systaem Config
Tool Sefings
i e SN
CuadiD SVG Tool Condyg

W= Back

4. Scegliere [Printers] (Stampanti) da System Settings (Impostazioni di sistema).
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Configurazione di una stampante - continua

Viene visualizzata la casella Printers (Stampanti):

Prsies Betirgn
wair Alps »
el L >
Ll LESRE 5
reses wiies ¥
Shae e %
Pogar S LR B
o K cment |
= sk

5. Scegliere [Make] (Marca):

I
Alps
Anitech
Apollo
Apple
Avery
Brother
CalComp
Canon
Casio
Citizen
Cltoh

6. Scegliere [Model] (Modello):
N

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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Configurazione di una stampante - continua

7. Scegliere [Connection] (Connessione):

Local USB
Network TCP
Metwork LPD
Windows SMB
Print to file

=L

Le connessioni includono:

* Local USB (USB locale): invia I'output alla stampante USB

* Network TCP (Transmission Control Protocol): (TCP di rete)
protocollo di comunicazione di rete standard.

* Network LPD (Line Printer Daemon): (LPD di rete) per i protocolli
di rete UNIX/ Linux.

*  Windows SMB (Server Message Block): protocollo di comunicazione
utilizzato dalle reti Windows.

* Print to file (Stampa su file): I'output predefinito € in formato JPG.
Sono disponibili anche i formati PNG e PDF.

8. Se necessario, inserire [Printer Address] (Indirizzo stampante).

9. Se necessario, inserire [Share Name] (Condividi nome).

10. Se necessario, scegliere [Paper Size] (Formato carta), A4 o Lettera.
11. Scegliere [Accept] (Accetta) per impostare i parametri.

12. Scegliere [Cancel] (Annulla) per ripristinare tutte le caselle alle
impostazioni precedenti.

13. Scegliere [Back] (Indietro) per tornare alla casella Settings (Impostazioni).
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Sezione 6 - Funzionamento
AVVERTENZA
A Assicurarsi di aver letto per intero la “Sezione 3 - Sicurezza” prima di

collegare o mettere in funzione il controller.

La sezione Funzionamento del manuale descrive come utilizzare il controller.
Include Il'arresto e I'avvio del controller, la regolazione delle temperature
e delle impostazioni e il riconoscimento degli allarmi.

6.1 Accensione del controller

L'isolatore principale & un selettore rotativo situato sulla parte anteriore del
controller M2 Plus. Vedere “Figura 6-2 Spegnere l'interruttore di alimentazione
principale” a pagina 6-3.

L'interruttore di alimentazione principale € tarato in modo da gestire la corrente
di carico totale durante 'accensione e lo spegnimento.

Utilizzare un lucchetto di dimensioni adeguate o un dispositivo simile per
bloccare l'interruttore in posizione OFF e impedire il funzionamento durante
la manutenzione.

@ NOTA
Le console del controller M2 Plus sono dotate di un interruttore principale

di accensione/spegnimento sul retro. Vedere la Figura 6-1.

1. Accendere l'interruttore principale per alimentare il quadro principale.

2. Una volta acceso il quadro principale, premere l'interruttore della console
fino a quando non si accende e poi rilasciarlo.

Vedere la Figura 6-1 per la posizione dell'interruttore della console.
La console eseguira la normale sequenza di avvio.

Figura 6-1 Posizione dell'interruttore di accensione/spegnimento della console

Al termine della sequenza di avvio compare la schermata Display. L'utente
deve effettuare login per accedere alle funzioni. Vedere “6.3 Accesso e
disconnessione” a pagina 6-4.
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6.1.1 Riscaldamento stampo
Una volta completato il processo di avvio, si verifica una delle seguenti operazioni:

* Se il parametro di avvio & impostato su Stop, l'utensile rimane
a potenza zero e non si riscalda.

* Se il parametro di avvio € impostato su Startup, Standby or Run
(Avvio, Standby o Esegui), il controller applica I'alimentazione alle
zone affinché queste si riscaldino.

6.2 Spegnimento del controller

@ NOTA
Mold-Masters consiglia di utilizzare la console per arrestare il carico di

riscaldamento e l'interruttore di alimentazione principale del controller
solo per spegnere un controller inattivo.

6.2.1 Arresto della console
1. Scegliere [i]:

Si apre la schermata Information (Informazioni):

W MILACRON

Cmrowalle Pl 15E2

Taltwtiore Wariin Fad My 2R
Hestress 1512
1P hddrvas L i R P

e Uptime (LR RN FHHEE
Wroisiied Protecel 5
i) Thesre Madem

Tood B #E: 20z S8V

2. Scegliere [Exit] (Esci):

x]
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Spegnimento del controller - continua

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Exit HRC controller

3. Scegliere [OK] per spegnere la console o [Cancel] (Cancella) per tornare
alla schermata Information (Informazioni) senza spegnere la console.

@ NOTA
Le schede ricevono il messaggio per interrompere I'alimentazione in uscita

dopo la pressione [OK] e la console inizia il processo di arresto.

6.2.2 Spegnimento del controller

Utilizzare l'interruttore di alimentazione principale presente sul quadro del
controller per isolare I'alimentazione dell'intero sistema. Vedere la Figura 6-2.

Figura 6-2 Spegnere linterruttore di alimentazione principale

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+



Manuale d'uso del controller M2+

FUNZIONAMENTO

6.3 Accesso e disconnessione

Per il primo accesso, le password a livello di sistema e utente sono elencate
nella copertina interna di questo manuale. Per motivi di sicurezza,
Mold-Masters consiglia di modificare queste password il prima possibile.

6.3.1 Accesso
Scegliere il pulsante di accesso dalla barra delle informazioni in basso
per accedere da qualsiasi schermata. Vedere la Figura 6-3.

" B 1]

gt Graph  Pictures Shuldown Startup  Standy  Boowt

ot p— =ty | shiwp

Nizaler
Hreter

L pr 2018 2043 |

Figura 6-3 Pulsante Login (Accedi) nella schermata Display

In base alle impostazioni configurate, gli utenti richiedono la password
o I'ID utente e una password per accedere. Per ulteriori informazioni sulle
password, vedere “7.1 Schermata User Access (Accesso utente)” a pagina 7-1.

Se l'utente non & connesso, viene visualizzata una tastiera per richiedere
['accesso:

6-4
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Accesso - continua

Viene visualizzata una casella di conferma:

User logged in.

L'utente rimarra connesso fino alla scadenza del timer di disconnessione o
fino a quando effettua il log out.
6.3.2 Disconnessione

Ogni tocco della tastiera azzera il timer. Dopo un tempo di inattivita impostato,
la schermata va in timeout e l'utente viene disconnesso. E possibile
configurare il timer di disconnessione in modo che rimanga connesso

a tempo indeterminato. Per ulteriori informazioni sull'impostazione del timer,
vedere “7.6 Impostazioni amministratore utente” a pagina 7-11.

1. Scegliere il pulsante [System] (Sistema) o [User] (Utente) sulla barra
delle informazioni:

e e N o]
e e I ]

Si apre una finestra di conferma:

Are you sure you want to logout?

2. Scegliere [OK] per disconnettersi o scegliere [Cancel] (Cancella) per
rimanere connessi.

Il pulsante [System] or [User] cambia in [Login] (Accesso). Vedere
“Figura 6-3 Pulsante Login (Accedi) nella schermata Display” a pagina 6-4.
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6.4 Guida di avvio rapido

La console M2 Plus contiene una guida di avvio rapido che illustra le
procedure operative essenziali della centralina. L'accesso alla guida rapida
€ disponibile nella schermata Informazioni. Vedere la Figura 6-4.

1. Scegliere [i]:

®

Si apre la schermata Information (Informazioni):

| T i "o = 10 £
ToolStere  Apps Deviay Oraghy Pactures Ohutdevan  Siwiup  Dtandby Boos

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 Moy 308 Ldo4d
Figura 6-4 Pulsante della guida di avvio rapido nella schermata Informazioni
2. Scegliere [Guide] (Guida):

La guida di avvio rapido si apre sullo schermo della console:

pog MILACRON gl

QUICHK GUIDE FOR TEMPMASTER™
W2 FLUS CONTROLLER
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Guida di avvio rapido - continua

NOTA
L'utente pud scorrere le pagine della guida rapida sullo schermo.

Per salvare la guida rapida come PDF, inserire una chiavetta di memoria USB
nella console e scegliere:

Per tornare alla schermata Information (Informazioni) dalla guida di avvio
rapido, scegliere:
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6.5 Modalita di controllo per tutte le zone
Tabella 6-1 Modalita di controllo per tutte le zone
Funzionamento Dlspo_nlblle Descrizione
entro il
Run (Esegui) | Pulsante Mode | Accende tutte le zone.
(Modalita)
Standby Pulsante menu | Riduce la temperatura di tutte le zone che hanno una temperatura
superiore 0 di standby configurata.
pulsante Mode |La temperatura rimane ridotta fino a quando non viene fornito il
(Modalita) comando Run (Esegui).
Startup Pulsante menu | STARTUP (AVVIO) - inizia una sequenza di avvio configurata
(Avvio) superiore nella schermata Settings (Impostazioni).
;)Apglsante MASTER-FOLLOW - applica potenza alle zone master, quindi
(I\/Ioodealité) regola le temperature impostate di altre zone per seguire la

temperatura effettiva delle zone master.
*  Produce un aumento di calore omogeneo.

MASTER-ONLY (SOLO MASTER) - applica alimentazione alle
zone master ma attende che siano a massima temperatura prima
di accendere tutte le altre zone.

STAGED (A FASI) - applica potenza alle zone del piano
designate e attende che raggiungano la temperatura normale
prima di accendere le zone del piano successivo.

* La sequenza di avvio procedera attraverso diverse fasi.

SECOND STARTUP (SECONDO AVVIO) - quando tutte le zone
hanno raggiunto le temperature impostate, il sistema entra in
modalita SECOND STARTUP (SECONDO AVVIO) che puo
essere configurata per:

* RUN (ESEGUI) - mantiene la temperatura impostata.

e BOOST (INCREMENTA) - aumenta temporaneamente la
temperatura e poi torna alla normale temperatura impostata.

« STANDBY - abbassa le temperature della zona fino
a quando non viene fornito il comando Run (Esegui).

Spegnimento

Pulsante menu
superiore 0
pulsante Mode
(Modalita)

Avvia una sequenza di spegnimento determinata dalla modalita

di avvio.

Con la modalita di avvio impostata su MASTER-FOLLOW

o0 MASTER-ONLY

* (SOLO MASTER): Le zone master indicate vengono spente,
quindi vengono regolate le temperature impostate delle
altre zone alle temperature effettive del distributore. L'intero
utensile si raffredda in modo omogeneo.

Con la modalita di avvio impostata su STAGED (A FASI):
* Vengono disattivati consecutivamente i gruppi di zone
in intervalli temporizzati e nell'ordine indicato dalla

configurazione della fase di arresto.

« Al termine della sequenza di spegnimento, il sistema passa
in modalita Stop.

Boost Pulsante menu | Aumenta temporaneamente la temperatura di tutte le zone che
superiore o hanno una temperatura di incremento configurata.
pulsante Mode | Quando il periodo di incremento & terminato, le temperature della
(Modalita) zona tornano ai normali livelli impostati.

Stop Pulsante Mode | Spegne tutte le zone.

(Modalita)

Pulizia Procedura Questa modalita pud essere avviata solo in modalita Run (Esegui).
guidata di * Guida l'operatore attraverso una routine di cambio colore.
pulizia nella
schermata Apps

(Applicazioni)

Manuale d'uso del controller M2+
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asters 6.6 Modalita Boost (Incremento)

* La modalita Boost (Incremento) & determinata da due quantita che
determinano l'incremento: la temperatura di incremento e il tempo
di incremento.

* Il tempo di incremento ha la priorita sulla temperatura di incremento.
Una volta scaduto il periodo di incremento, la potenza di riscaldamento
supplementare viene rimossa indipendentemente dal fatto
che le zone raggiungano effettivamente la temperatura di
incremento configurata.

* Aumentare temporaneamente la temperatura solo delle zone
che hanno una temperatura di incremento configurata.

* La modalita Boost (Incremento) & disponibile solo quando il sistema
€ in modalita Run (Esegui).

* |l comando di incremento puo essere ricevuto localmente tramite
I'interfaccia della console o in remoto tramite l'interfaccia
della console remota o la scheda Quad IO.

6.6.1 Accesso manuale alla modalita Boost (Incremento)

Quando viene fornito il comando di incremento manuale, la finestra Mode
(Modalita) sulla schermata Display lampeggia alternando tra la parola “BOOST”:

[ BoosT

e il tempo di incremento (in secondi) rimanente:

EITT 984 (Secs)

Il messaggio di incremento viene visualizzato fino alla scadenza del periodo
di incremento, dopo il quale le zone tornano alla normale temperatura
impostata e la finestra Mode (Modalita) mostra RUN (ESEGUI).

L'utente pud entrare in modalita di incremento in tre modi:
1. Scegliere [Boost] (Incremento) dai pulsanti del menu in alto
2. Scegliere [Boost] (Incremento) dalla casella popout del menu laterale
3. Scegliere [Boost] (Incremento) dal tastierino per aumentare
la temperatura di quella zona singolarmente
6.6.2 Accesso remoto alla modalita Boost (Incremento)

Il comando di incremento puo essere ricevuto da una sorgente esterna.
Vedere “10.5 Uscita allarme / Ingresso ausiliario” a pagina 10-6.

Il display visualizzato nella finestra Mode (Modalita) & lo stesso della
selezione locale della modalita Boost (Incremento).
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6.7 Modalita Slave

Una zona malfunzionante puo essere indicata come Slave di un'altra zona
che funziona correttamente. Vari aspetti devono essere ricordati quando
si usano le zone in modalita Slave:

1. Solo le zone simili possono essere impostate in modalita Slave.
* Una zona ugello non pud essere Slave di una zona distributore.

2. Una zona gia Slave di un'altra zona non puo essere resa zona principale.

* Ad esempio: se la zona 2 & attualmente Slave della zona 3, la zona 1
non puo essere Slave della zona 2. La zona principale deve
essere una zona sana.

3. Non e possibile scegliere una zona che crea un loop.

* Ad esempio: se la zona 2 € Slave della zona 3, la zona 3 non pud
essere Slave della zona 2.

4. Quando si seleziona una zona principale, scegliere un tipo di zona simile
a quello attualmente in funzione alla stessa temperatura e allo stesso
livello di potenza.

* Se la zona principale funziona alla stessa temperatura, ma emette
un livello di potenza notevolmente differente, potrebbe non essere
possibile regolare la zona Slave in modo efficiente.

6.7.1 Accesso alla modalita Slave
1. Scegliere la zona o le zone desiderate.

(=

Print

2. Scegliere [Set] (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.

6-10
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Accesso alla modalita Slave - continua

Si apre una tastiera:

4. Scegliere [Slave].

Si apre una casella di selezione della zona:

- - T

3
3
5

Probe 11
Probe 12

Cancel

5. Scegliere la zona principale o [Cancel] (Cancella) per tornare alla
schermata Display senza scegliere una zona principale.
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Accesso alla modalita Slave - continua

La zona viene visualizzata come Slave sulla schermata Display. Vedere la
Figura 6-5.

Shutdewn  Sdartug  Standby

255" FIEM
Fene 1T PO ol I8

Taal I3 51 180

Figura 6-5 Schermata Display con zona Slave

6.8 Funzione di pulizia

La funzione di pulizia € disponibile solo quando l'utensile € in modalita Run
(Esegui). Se il controller non € in modalita Run (Esegui), all’'utente verra
richiesto di entrare in modalita Run (Esegui) con questo messaggio:

Cannot Enter Purge mode
Console must be in Run mode

6.8.1 Processo di pulizia
1. Scegliere [Apps] (Applicazioni):

44—
IJ

Apps

2. Scegliere [Purge Wizard] (Procedura guidata di pulizia):

=

3. Inserire la password se necessario.
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Processo di pulizia - continua
Viene visualizzata la schermata Purge (pulizia):

s -
Ee = = [ 11
Seflings  OGeaph  Pichwes Shetdionm  Stesbep  Standby  Boost

|FN!-I-"‘|I| Hram BeTen 10 Coatinue.

Tl D 952 A0 +5Vi0 o5 Pl 2OLE 1455
Figura 6-6 Schermata Purge (Spurgo)
4. Scegliere [Config]:

O
Config

5. Inserire la password se necessario.
Viene visualizzata la finestra Impostazioni procedura guidata di pulizia:

Fecommendsd Cycles z [y
Pargs Maselal [k S
Pergt Cycles =0y
ot e =0y
ok Tire |min) » B

@ NOTA
| parametri di pulizia possono essere impostati ogni volta che la procedura
guidata di pulizia é visualizzata sullo schermo.

Le caselle della procedura guidata di pulizia sono precompilate con valori che
l'utente pud modificare, se necessario.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+



i

Mold ‘= FUNZIONAMENTO 6-14

Masters . .
Processo di pulizia - continua

Si apre una tastiera:

6. Scegliere il parametro richiesto.

7. Immettere il valore richiesto.

@ NOTA
Per ripristinare i valori alle impostazioni di fabbrica, scegliere [Reset].

8. Scegliere il tipo di pulizia [Mechanical] (Meccanica) o [Chemical]
(Chimica):

Purge Mode W Mechanical| | Chemical |

@ NOTA
La casella Soak time (Tempo di omogenizzazione) sara disattivata e resa

non disponibile se si sceglie Mechanical purge (Pulizia meccanica).

9. Scegliere [OK] per accettare i valori immessi o [Cancel] (Cancella)
per tornare alla schermata Purge (Pulizia) senza apportare modifiche.

Per ulteriori informazioni sui diversi processi di pulizia meccanica e chimica,
vedere “6.8.2 Pulizia chimica” a pagina 6-15 e “6.8.3 Pulizia meccanica” a
pagina 6-16.
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6.8.2 Pulizia chimica
Mold-Masters consiglia di utilizzare I'opzione di pulizia chimica.

La pulizia chimica utilizza un agente di pulizia di proprieta. Viene utilizzata una
fase di omogenizzazione e la casella Soak Time (Tempo di omogenizzazione)
nelle impostazioni della procedura guidata di pulizia € abilitata.

L'utente viene guidato attraverso una serie di passaggi elencati sul
lato sinistro dello schermo. La fase corrente é evidenziata in blu.
Viene visualizzata una fase completata con un segno di spunta blu.

(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. Un segno di spunta blu mostra una fase completata.

2. Il passaggio in corso e visualizzato in blu.

3. L'utente viene guidato attraverso il processo di pulizia.

Figura 6-7 Schermata Chemical purge (Pulizia chimica)

Fasi del processo di pulizia chimica
1. Awvio: l'utente preme [Start] (Avvio) per avviare il processo di pulizia.

2. Incremento: la funzione Boost (Incremento) viene avviata e il normale
tempo di incremento viene ignorato. La temperatura di incremento viene
mantenuta finché I'operatore non sceglie [Next] (Avanti).

3. Add (Aggiungi): all'utente viene indicato di aggiungere materiale di pulizia.

Mould (Stampo): il numero programmato di cicli viene completato con
il materiale di pulizia.

5. Soak (omogenizzazione): il cilindro viene riempito con il materiale
dell’agente di pulizia e rimane in omogenizzazione come minimo per il
tempo preimpostato. | pulsanti [Next] (Avanti) e [Back] (Indietro) sono
disattivati e non disponibili durante questa fase.

6. Mould (Stampo): il numero programmato di cicli viene completato con
il materiale di pulizia.
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Pulizia chimica - continua

7. Quality (Qualita): all'utente viene chiesto se il colore & accettabile.

9.

» Scegliere [Si] per uscire dal processo di pulizia.
» Scegliere [No] per riavviare il processo.

8. Finish (Fine): il sistema visualizza una schermata di riepilogo.
Vedere la Figura 6-8.

C B £ =Y & [ 2 1l

Display  ToolStone Settings  Oraph  Piclures Shutckwan  Statup Stadby  Boosl

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 Schermata di riepilogo Chemical purge (Pulizia chimica)

Scegliere [Restart] (Riavvia) per riavviare il processo.

10. Scegliere [Display] per tornare alla schermata Display.

6.8.3 Pulizia meccanica

La pulizia meccanica non utilizza un agente di pulizia e il processo prevede
meno passaggi. L'utente viene guidato attraverso le fasi nello stesso modo
del processo di pulizia chimica.

Fasi del processo di pulizia meccanica:

1.
2.
3.

Manuale d'uso del controller M2+

Avvio: l'utente preme [Start] (Avvio) per avviare il processo di pulizia.
Add (Aggiungi): all'utente viene indicato di aggiungere materiale di pulizia.

Mould (Stampo): il numero programmato di cicli viene completato con
il materiale di pulizia.

Mould (Stampo): il numero programmato di cicli viene completato con
il materiale di pulizia.

Quality (Qualita): all'utente viene chiesto se il colore & accettabile.

» Scegliere [Si] per uscire dal processo di pulizia.
» Scegliere [No] per riavviare il processo.
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Pulizia meccainca - continua

6. Finish (Fine): il sistema visualizza una schermata di riepilogo. Vedere la
Figura 6-9.

I I | 2 = [= oo

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

05 Jul 301§ 1844 Sysiam Eiatues

T IO W5 A0 +EVD

Figura 6-9 Schermata di riepilogo Mechanical purge (Pulizia meccanica)

6.8.4 Stampa dei risultati della pulizia

L'utente pud stampare i risultati del processo di pulizia con il pulsante [Print]
(Stampa):

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

@ NOTA
L'utente deve scegliere 'impostazione di stampa predefinita dalla

schermata [Printers] (Stampanti). Tutto I'output viene inviato direttamente
a questa impostazione predefinita dopo che I'utente ha scelto il pulsante
[Print] (Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della
stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori
informazioni.
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6.9 Attivazione o disattivazione delle zone

L'utente puo attivare o disattivare una singola zona oppure attivare

o disattivare piu zone con il pulsante [Range] (Intervallo). Vedere “4.13
Scegli zone” a pagina 4-18 per ulteriori informazioni sulla funzione Range
(Intervallo).

1. Scegliere le zone desiderate:

o Slabup Sareity

System s [IIEETEN

2. Scegliere [Set] (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.
Si apre un tastierino.

Erstu i Dot Powss

Figura 6-10 Tastierino - spegnimento zona
4. Scegliere [Off]. Vedere la Figura 6-10.
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Maste

-

Attivazione o disattivazione delle zone - continua

La schermata torna alla schermata Display e le zone cambiano la
visualizzazione. Vedere la Figura 6-11.

STEEL

180°F <—° Temperatura impostata

@ <«— \/jsualizzazione zona disattivata

Figura 6-11 Zona disattivata

4—- Temperatura effettiva

Per riattivare le zone, ripetere i passaggi 1 e 2, quindi scegliere [On].

Il pulsante [Off] sul tastierino passa a [On]:

v W e |

-... :

X
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6.10 Rinominare un programma esistente
Non & necessario caricare un programma per rinominarlo.
1. Scegliere [ToolStore]:

5

ToolStore

2. Scegliere il programma da rinominare. Vedere la Figura 6-12.

= = 8 b =

Apps  SoUngs Giaph  Polures Shaaclown) SRR

1 1 &0 EE FIENE Demo Wode

“ 2z gt b thy Vel LN LIRR Sarial Port
a3 a3 1] 15 e Sarial Port =
L] L] & 00 I IET Sarkal Port
Hecaup
5 5 iest oA G ET Serial Port
& & o oS0 ey Sarial Part
¥ 1923 L] 0BGEE GRINET ikl Port
L] L] amodcud I Seal Por
a
L1} ] L] Tl DA JRR Sardal Port

n =% 100 FFein Faral Port

Sarkal ot

| Tool i we: teatn 27 reb 2008 1152 ST Sintus ALARM

Figura 6-12 Scegliere il programma da rinominare

3. Scegliere [Set] (Imposta):

4. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata una tastiera:

5. Immettere il nuovo nome del programma.
6. Scegliere [Enter] (Immetti).
Il nome del programma cambia nella banca programmi.
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6.11 Salvataggio di un programma
NOTA

6-21

Il programma deve salvare il programma corrente in uso prima di poter

caricare un altro programma.

| programmi non salvati sono mostrati in rosso nella banca programmi.

Vedere la Figura 6-13.

=

[ e 2
Despday Apps Cenlings Qengh Pecputes Shiutdown  Startep

Laad i Sewl
1 L] Lo TG EATE
2 2 WAMILIE: Tess
a | Ty = 13 58 Cavity
4 . L . TEdnEs 1= Timser {% mink
3 5 Az +FWG 2 S
1 [ Arens T2 cavity = walzr = H)
L . r . Adirane 8 Cawrity & 304
u ([} RN W Ly« JA
a 1] il fene B Covwity + MO
L1} . Ll . Al e
(~} {F}] wraturlaw

Tood ID F1L: NPE_WATERFLO 07 May LB 14:23

Sianilyy Boost

Syatem

D Mods
Seral Port
Dem Mok
. D Mo
Demo Mode
Demo Mods
. Do Moy
Demy Mode
Dema Mods
| Serat pent |
. Seresl Mo

Sorial Pert

Siahis ALARM

Figura 6-13 Programma non salvato nella banca programmi

L'utente puo salvare un programma in due modi:

* sovrascrivere le impostazioni del programma corrente

» salvare le modifiche come nuovo programma
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6.11.1 Sovrascrittura delle impostazioni del programma

FUNZIONAMENTO

L'utente pud sovrascrivere le impostazioni del programma esistente
per il programma attualmente caricato se vengono apportate modifiche
al programma corrente.

1.

Scegliere il programma corrente:

- E £ kb H B

sotings  Giaph Shvmdown  SIUp  Sassly | Boost

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

27 reb zoua 1152 RS Sintus ALARM

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Save current tool to the selected tool slot

(testy)
KN -

3. Premere [OK] per continuare o [Cancel] (Cancella) per tornare alla

I nome del programma € ora di colore viola, in quanto € il programma in uso

schermata precedente senza salvare le nuove impostazioni.

ed é stato salvato.

6-22
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6.11.2 Salvataggio delle modifiche come nuovo programma
1. Scegliere il programma corrente:

E

Cispliy Apps  Soings  Giaph Piciures Shvskoan 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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Salvataggio delle modifiche come nuovo utensile - continua

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Save current tool to this empty tool slot

Viene visualizzata una tastiera:

4. Immettere il nuovo nome del programma.

5. Scegliere [Enter] (Immetti) per salvare il nuovo programma o scegliere
[Esc] due volte per tornare alla banca programmi senza salvare il nome
del nuovo programma.

Nella banca utensili il nome del programma € ora di colore blu.

IMPORTANTE

Questo nuovo programma non é stato caricato. Il programma originale

€ ancora caricato. L'utente deve caricare il nuovo programma per utilizzarlo.
Per ulteriori informazioni, vedere “6.12 Caricamento locale di un
programma” a pagina 6-25.
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6.12 Caricamento locale di un programma

Il controller deve essere in modalita Stop per caricare un programma, a meno
che l'impostazione di sistema [Allow Toolload] (Consenti carico programma)
non sia abilitata. Vedere “4.20 Schermata Settings (Impostazioni)’ a pagina
4-32 per informazioni su come accedere alle impostazioni di sistema.

NOTA

Se il controller &€ in modalita Run (Esegui) e viene selezionata e caricata
un’altra impostazione dell’utensile con una temperatura diversa, l'utensile
cambiera immediatamente per funzionare alla nuova impostazione della
temperatura in ingresso.

1. Scegliere [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Scegliere l'utensile richiesto:

seiings  Gisph  Polures Shaaclown) SRR

1 1 &0 EE FIENE Demo Wode

“ z beach. the 140 01 0487 Saral Port Sl

a3 a3 1] 15 e Sarial Port =
L] L] & 00 I IET Sarkal Port
Hecaup

5 5 iest oA G ET Serial Port

& & o oS0 ey Sarial Part

¥ 1923 L] 0BGEE GRINET ikl Port

L] L] amodcud I Seal Por

a

L1} ] L] Tl DA JRR Sardal Port

n =% 100 FFein Faral Port

Sarkal ot

Tool I 80 testh 27 reb 2018 1192

3. Premere [Load] (Carica):

&,

Load

4. Inserire la password se necessario.
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Load and use selected tool
(160-new)
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Caricamento locale di un programma - continua

5. Scegliere [OK] per caricare il nuovo utensile.

NOTA
L'utente pud premere [Cancel] (Cancella) per tornare alla banca utensili

senza caricare il nuovo utensile.

Si apre una finestra di avviso:

You will lose changes to current tool

(testy)
KN -

6. Scegliere [OK] per caricare il nuovo utensile o [Cancel] (Cancella)
per tornare alla banca utensili senza caricare il nuovo utensile.

6.13 Caricamento remoto di un programma

Se il controller & dotato di una scheda 105, & possibile caricare gli utensili
da una posizione remota. Vedere “13.7 Caricamento remoto di un
programma” a pagina 13-8.

6.14 Ricerca nella banca programmi
Gli utenti possono cercare uno strumento nella banca utensili.
1. Scegliere [ToolStore]:

5

ToolStore

2. Scegliere [Search] (Cerca):

Q

Search

Viene visualizzata una tastiera:

3. Immettere il nome dell’utensile.
4. Scegliere [Enter] (Immetti).
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Ricerca nella banca strumenti - continua
Viene visualizzata la casella Tool Search Results (Risultati ricerca utensile):

1 1 o]

4 4 Fiwra

Cancsl

Se la ricerca non produce risultati, viene visualizzata questa finestra di messaggio:

Search was unsuccessful

5. Scegliere l'utensile richiesto dall'elenco.

L'utente verra automaticamente indirizzato alla schermata della banca utensili
con tale utensile.
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6.15 Eliminazione di un programma

FUNZIONAMENTO

ATTENZIONE

Una volta eliminato un utensile, non & possibile ripristinare le impostazioni
precedenti. Assicurarsi di eliminare I'utensile corretto.

NOTA
Impossibile eliminare un utensile caricato.

1.

Scegliere [ToolStore]:

(B

ToolStore

2. Scegliere 'utensile da eliminare. Vedere la Figura 6-14.

3.

4.
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Figura 6-14 Scegliere I'utensile da eliminare

Scegliere [Delete] (Elimina):

W

Delete

Inserire la password se necessario.

il

Sarsty
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Sarial Port
Serdal Port
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kel ot

Serial Fon

Serial For
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Eliminazione di un utensile - continua
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Delete selected tool
(All Zones)

5. Scegliere [OK] per confermare o scegliere [Cancel] (Cancella)
per tornare a ToolStore senza eliminare I'utensile.

6-29
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6.16 Impostazioni dello strumento di backup

Il backup degli utensile salva le impostazioni dei programmi su un dispositivo
di archiviazione esterno. Le impostazioni salvate possono essere utilizzate

per il ripristino sicuro o trasferite a un altro controller per l'uso.

NOTA

Se il particolare utensile &€ associato a un'immagine e a una schermata
EasyView, la configurazione del mini pannello viene salvata all'interno di

questa procedura di backup.

La stessa immagine deve essere salvata e i file del’'immagine e
dell’'utensile devono essere tenuti insieme.

6.16.1 Backup di un singolo programma
1. Inserire la chiavetta di memoria USB e attendere circa 10 secondi.

2. Scegliere I'utensile di cui eseguire il backup. Vedere la Figura 6-15.

=Y = [ 2 0l

Giaph  Pclunes Shvmdown  SIUp  Sassly | Boost

Tool B 80 Resth L F-TRIESY  Systew  Siatus ALARM

Figura 6-15 Scegliere I'utensile di cui eseguire il backup

3. Scegliere [Backup]:

4. Inserire la password se necessario.

NOTA

Se l'immagine associata all’'utensile & stata salvata in precedenza, all'utente
viene chiesto se il file pud essere sovrascritto. Scegliere [OK] o [Cancel]

(Cancella).

fanh 1 [ | Fark 3 | [ | ek 5
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Backup di un singolo utensile - continua
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Tool backed up successfully

5. Scegliere [OK] per continuare e tornare a ToolStore.
6. Attendere circa 10 secondi, quindi rimuovere la chiavetta di memoria USB.

6.16.2 Esecuzione del backup di tutti i programmi
E anche possibile salvare un’intera banca utensili.

@ IMPORTANTE
Verra eseguito il backup solo della banca utensili visibile. Per eseguire il

backup di tutti gli utensili, & necessario eseguire il backup individuale di
ogni scheda di ToolStore.

1. Inserire la chiavetta di memoria USB e attendere circa 10 secondi.
2. Scegliere [ToolStore]:

ToolStore

3. Inserire la password se necessario.
4. Scegliere [Backup]:

@

Backup

Al termine del backup, viene visualizzata una finestra di messaggio:

Information

Bank backed up successfully
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6.17 Ripristino delle impostazioni del programma

L'utente pud scegliere di ripristinare le impostazioni di un singolo utensile

o dell'intera banca utensili.

6.17.1 Ripristino di un singolo programma
1. Inserire la chiavetta USB con i dati e attendere circa 10 secondi.
2. Scegliere [ToolStore]:

e

ToolStore

3. Scegliere uno slot utensili vuoto:

Tl it =)
=5 "1 -2
SEmngs O A Honped SIS Srarmup

Ctect
B
Hustoie

24 CENITY Deme Bicde 1

&8
L 4] dllraes AF careity v waler w 10 Dewe kg Save

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 Ol Moy FI1E 13- 10 BRI Riafin

IMPORTANTE

E necessario scegliere uno slot utensile vuoto altrimenti i dati importati
sovrascriveranno l'utensile attualmente caricato.

4. Scegliere [Restore] (Ripristina):

@

Restore

5. Inserire la password se necessario.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.



Muld%“—_ FUNZIONAMENTO 6-33

Ripristino di un singolo utensile - continua
Viene visualizzata la casella di selezione dell’utensile:

160new_0T0518-1433 (160ncw)
40z SVG_0T0518-1434

G

Scegliere I'utensile richiesto.
Attendere circa 10 secondi, quindi rimuovere la chiavetta di memoria USB.

8. Controllare la scheda ToolStore [Last Modified] (Ultima modifica) per
verificare che i dati siano stati importati.

6.17.2 Ripristino di tutti i programmi
1. Inserire la chiavetta di memoria USB con i dati e attendere circa 10 secondi.
2. Scegliere [ToolStore]:

@

Backup

3. Scegliere [Restore] (Ripristina):

@

Restore

4. Inserire la password se necessario.

@ IMPORTANTE
L'utente deve scegliere una scheda vuota di ToolStore altrimenti i dati

importati sovrascriveranno gli utensili esistenti nella scheda visibile.

Si apre una finestra di avviso:

Warning!! This banks tools
will be overwritten!!

5. Scegliere [OK] per ripristinare tutte le impostazioni o [Cancel] (Cancella)
per tornare alla banca utensili senza ripristinare le impostazioni.

6. Attendere circa 10 secondi, quindi rimuovere la chiavetta di memoria USB.
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6.18 Strumenti e impostazioni di sequenza

La combinazione delle colonne di sequenza e tempo consente all'utente
di eseguire una sequenza predefinita di azioni.

6.18.1 Esempio di una sequenza

Passaggio 1:

» | distributori vengono riscaldati a una temperatura di avvio inferiore
e lasciati ad assestarsi. Le altre zone sono disattivate. Il timer di
sequenza mantiene questa condizione per 60 minuti e poi passa
alla fase successiva.

Passaggio 2:
» | distributori vengono quindi riscaldati alla temperatura normale.

Le altre zone sono disattivate. Il timer di sequenza mantiene questa
condizione per 10 minuti e poi passa alla fase successiva.

Passaggio 3:

» Tutte le altre zone sono accese e riscaldate alla temperatura
normale. Il timer di sequenza mantiene questa condizione per
15 minuti e poi passa alla fase successiva.

Passaggio 4:
* Tutte le zone entrano in modalita Run (Esegui).

6.18.2 Programmazione di una sequenza
1. Scegliere [ToolStore]:

B

ToolStore

2. Scegliere l'utensile richiesto e la casella corrispondente nella colonna
Sequence (Sequenza):

R = =

Setlings Ganph Frlres Shdown Swten Standby Boost

Demo kbse

2 . 2 . BB Tesd . . . dekal Pord
3 a T8+ 10 D Covity Do kit
B - -
] & AR B 5YG 2 CANITY Do bt
g (1] AR 37 ety & el + B0 Do et
7 Fy onc A0 Cavity » B Dema ke
il fl fikone A Cwvity o BBA Dimeo bisdc
a | ] [ B sone [ i Cirvity + LERO | [ .ﬂummﬂ
] . 1] . Al Femin . . . Serml Part
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Programmazione di una sequenza - continua

3. Scegliere [Set] (Imposta):

4. Inserire la password se necessario.
Si apre il tastierino Settings (Impostazioni):

Em -

5. Scegliere [Sequence Number] (Numero di sequenza).
Si apre una tastiera:

6. Inserire il numero del passaggio della sequenza [Passaggio 1, passaggio
2 ecc.].

7. Scegliere [Enter] (Immetti).
8. Scegliere [Trigger Next] (Avanti trigger).
Si apre una casella di selezione:

off

Timer Elapsed
Input Active
At Temperature

Camcwl

9. Scegliere I'azione richiesta nella sequenza o scegliere [Cancel]
(Cancella) per tornare al tastierino.
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Programmazione di una sequenza - continua
10. Scegliere [Time (Mins.)] (Tempo (min.)):

Si apre una tastiera:

11. Immettere il tempo richiesto.

La schermata torna a ToolStore. La sequenza & mostrata nella colonna

Sequence (Sequenza). Vedere “Figura 6-16 Sequenza programmata
mostrata in ToolStore” a pagina 6-36.
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Figura 6-16 Sequenza programmata mostrata in ToolStore
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6.18.3 Avvio di una sequenza - Locale

@ NOTA
E necessario scegliere un programma con un modello di sequenza caricato.

Dalla schermata Display:
1. Scegliere [ToolStore]:

2. Scegliere [Sequence] (Sequenza):
>
Sequence

3. Inserire la password se necessario.
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Start tool load sequence?

4. Scegliere [OK] per avviare la sequenza o scegliere [Cancel] (Cancella)
per tornare a ToolStore senza avviare la sequenza.

6.18.4 Avvio di una sequenza - Remoto

@ NOTA
E necessario scegliere un programma con un modello di sequenza caricato.

E possibile utilizzare un input all'interno della scheda 10 per abilitare una
sequenza.

La sequenza verra eseguita agli intervalli temporizzati preimpostati con input
costante.

L'utente pud applicare e rilasciare l'input alla scheda 10 e questa azione
forza la sequenza del programma per passare alla fase successiva. Questa
procedura puod essere utilizzata per ridurre il tempo complessivo necessario
per il test e le impostazioni iniziali.
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Mast :
asters 6.19 Utilizzare la schermata di EasyView come

schermata di visualizzazione
Dopo aver configurato la schermata EasyView, I'utente pud sceglierla come

schermata principale del display. Vedere “4.16 Opzioni della schermata
Display” a pagina 4-20.

I mini pannelli mostrano il numero di zona o alias, il parametro scelto e la
condizione della zona, indicata dal colore.

| parametri disponibili per la visualizzazione sono mostrati a destra. Includono:

* Temperatura effettiva
» valore di riferimento
* potenza [in percentuale]
s ampere
E possibile che piu di unimmagine sia associata a un singolo programma.

L'utente pud visualizzare ogni immagine in sequenza con i pulsanti
[Picture A] (Immagine) e [Picture V1.

6.19.1 Blocco e sblocco dello schermo

Se si sceglie la schermata EasyView come display principale, le zone
vengono bloccate automaticamente. Se necessario, I'utente pud sbloccarle.

NOTA
Le zone non possono essere sbloccate sulla schermata Display se nessuna

zona viene scelta. Premere [Cancel] (Cancella) per deselezionare le zone
prima di sbloccare lo schermo.

1. Scegliere [Unlock] (Sblocca):

=
Unleck

2. Spostare i mini-pannelli richiesti.

3. Scegliere [Lock] (Blocca) per bloccare nuovamente lo schermo:

=

Lock

L'utente puo ora spostare l'intera immagine utilizzando il touchscreen.
Le zone rimangono bloccate in posizione.

6.19.2 Scegliere le zone con la schermata EasyView

L'utente pud scegliere una o piu zone sulla schermata EasyView toccandole.
Le zone scelte sono evidenziate con un contorno blu. Vedere la Figura 6-17.
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Scegliere le zone con la schermata EasyView - continua

Dopo aver scelto una zona, i pulsanti di menu a destra diventano [Set]
(Imposta), [Zoom] e [Cancel] (Cancella).

Lot Ecdecton Active

Figura 6-17 Scegliere la zona nella schermata EasyView

@ NOTA
La funzione Range (Intervallo) non & disponibile in questa schermata.

Per modificare piu zone, I'utente deve scegliere le zone una per una prima
di scegliere [Set] (Imposta).
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6.19.3 Impostazione o modifica della temperatura con la
schermata EasyView

L'utente pud impostare la temperatura utilizzando la schermata EasyView
quando questa & il display principale.

1. Scegliere le zone desiderate:

Tt Bolectaon Active

2. Scegliere [Set] (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.
Si apre una tastiera:

4. Scegliere [Auto] per la modalita.

@ NOTA
Per ulteriori informazioni sulla modalita manuale, vedere “5.7.1 Set Manual

Mode (Imposta modalita manuale)” a pagina 5-27.

Per ulteriori informazioni sulla modalita slave, vedere “6.7 Modalita Slave” a
pagina 6-10.
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Impostazione o modifica della temperatura con la
schermata EasyView - continua
5. Immettere la temperatura desiderata utilizzando la tastiera o scegliere:

+ [Add] (Aggiungi) per aumentare la temperatura corrente di una
quantita impostata

* [Subtract] (Sottrai) per diminuire la temperatura corrente di una
quantita impostata

NOTA
La temperatura impostata deve rientrare nei limiti configurati nelle

impostazioni del programma. Vedere “5.5 Configurazione dei parametri e
delle impostazioni” a pagina 5-10 per informazioni su come impostare
e modificare questi limiti.

6. Scegliere [Enter] (Immetti) per accettare le modifiche e tornare alla
schermata EasyView oppure [Esc] per cancellare l'input.

L'utente puo tornare alla schermata EasyView in qualsiasi momento
scegliendo [Esc].

6.19.4 Impostazione della modalita manuale con la
schermata EasyView

1. Scegliere la zona o le zone desiderate.

2. Scegliere [Set] (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.
Si apre una tastiera:

Enies an Dol Powes

4. Scegliere [Manual] (Manuale) per la modalita.
Immettere la potenza percentuale richiesta.

6. Scegliere [Enter] (Immetti) per accettare le modifiche e tornare alla
schermata EasyView oppure [Esc] per cancellare l'input.

L'utente puo tornare alla schermata EasyView in qualsiasi momento
scegliendo [Esc] due volte.
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Impostazione della modalita manuale con la schermata
EasyView - continua

I mini pannelli ora presentano un display che lampeggia alternando “MAN”
e la temperatura.

Probe 1 Probe 1

ENl -
6.19.5 Impostare una zona come Slave sulla schermata
EasyView
1. Scegliere le zone desiderate:

oot Eclecinn Aotive

2. Scegliere [Set] (Imposta):

O

Set

3. Inserire la password se necessario.
Si apre una tastiera:

vahe W St | | Add | subeen)

e | | e ;i-;md-

4. Scegliere [Slave] per la modalita.
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Impostazione di una zona come Slave sulla schermata
EasyView

Si apre una casella di selezione della zona:

e
Probe 1 [
Probe 2
Probe 3
Probe 5
Probe &
Probe 7
Probe B
Frobe 9
Probe 10
Probe 11
Probe 12

cancel

5. Scegliere la zona principale o [Esc] per tornare alla schermata EasyView
senza impostare la zona Slave.

Il mini pannello ora visualizza la zona scelta come zona Slave. Vedere la
Figura 6-18.

' Gtarup  Stndby  Boost

Tl B &1 164

Figura 6-18 Schermata EasyView con una zona Slave

L'utente puo tornare alla schermata EasyView in qualsiasi momento
scegliendo [Esc] due volte.
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6.19.6 Aprire la schermata Zoom dalla schermata EasyView
1. Scegliere le zone desiderate:

Viene visualizzata la schermata Zoom. Vedere “4.22.5 Schermata Zoom” a
pagina 4-40 per ulteriori informazioni sullo schermata Zoom.
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6.20 Monitoraggio dell'utilizzo di energia -
Schermata Energy (Energia)

La schermata Energy (Energia) riporta il consumo di energia e materiale.
Le statistiche energetiche sono derivate da:

* parametri inseriti manualmente
* la corrente effettiva misurata dalle schede di controllo
1. Scegliere [Apps] (Applicazioni):

I4—
u

Apps

2. Scegliere [Energy] (Energia):

3. Inserire la password se necessario.

Si apre la schermata Energy (Energia). Vedere la Figura 6-19.

Ao ) 090
gty 080
W {laAa 100

Figura 6-19 Schermata Energy (Energia) - scala temporale 5 minuti
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6.20.1 Configurazione della schermata Energy (Energia)
L'utente pud configurare la schermata Energy (Energia).

Per modificare il periodo di tempo mostrato sull'asse x, scegliere [Scale]
(Scala):

—>
Scale

Le opzioni disponibili per la scala temporale sono 5 minuti, 30 minuti e 24 ore.

@ NOTA
| grafici a 5 e 30 minuti vengono visualizzati come grafici a linee. |l grafico a

24 ore viene visualizzato come grafico a barre.

1. Scegliere [Config]:

ot
i

config

Si apre la casella Energy Settings (Impostazioni 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. Scegliere [Part Weight (grams)] (Peso componente (grammi)):

3. Inserire il peso del componente o scegliere [Esc] per tornare alla casella
Energy Settings (Impostazioni energia).

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tultti i diritti riservati.



Mold ’;& FUNZIONAMENTO 6-47
Configurazione della schermata Energy (Energia) - continua

4. Scegliere [Cycle Time] (secs) (Ciclo di tempo (sec.)):

5. Scegliere [Graph] (Grafico):

Power (KW)
Current (Amps)

Controller Energy (Wh)
Water Energy (Wh)
Controller/Water Energy (Wh)

Canoel

6. Premere [OK] per accettare o [Cancel] (Cancella) per tornare alla schermata
Energy (Energia).

L'utente puo ripristinare I'energia totale utilizzata a 0 con il pulsante [Reset].
6.20.2 Stampa dei grafici dalla schermata Energy (Energia)
L'utente pud stampare i grafici dalla schermata Energy (Energia)

1. Scegliere [Print] (Stampa):

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

NOTA
L'utente deve scegliere I'impostazione di stampa predefinita dalla schermata

[Printers] (Stampanti). Tutto 'output viene inviato direttamente a questa
impostazione predefinita dopo che l'utente ha scelto il pulsante [Print]
(Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori informazioni.
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6.21 Esportazione dei dati del programma -
Schermata Export (Esporta)

La console archivia automaticamente i dati in un file .csv ogni 12 ore se

€ operativa. La casella Auto Archived History Data (Dati cronologici archiviati
automaticamente) nella schermata Export (Esporta) visualizza questi file
archiviati, disponibili per il backup.

L'utente pud anche esportare i dati cronologici dal controller in qualsiasi
momento con la schermata Export (Esporta).

1. Inserire una chiavetta di memoria USB in una delle porte USB della console.
2. Scegliere [Apps] (Applicazioni):

.D_
III

Apps

3. Scegliere [Export] (Esporta):

]

4. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la schermata Export (Esporta). Vedere la Figura 6-20.

1]

NGO SLAMUp Sty Bt

Expaont Hestory Dats Antn Archeved Hostory Daca

Staat Dot vied s saorseansme s 14-03-2018am . cav
Bl Draie Thw Liar 15081030 2008 } Ig-m-mlsamcsv
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 Schermata Export (Esporta)
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Esportazione dei dati del programma - Schermata
Export (Esporta) - continua

5. Scegliere [Start Date] (Data di inizio) e [End Date] (Data di fine) dai
menu a discesa:

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. Scegliere [First Zone] (Prima zona) e [Last Zone] (Ultima zona)
dai menu a discesa:

Probe 1
Probe 2
Probe 3
Probe 4
Probe 5
Probe &
Probe 7
Probe 8
Probe 9
Probe 10
Probe 11

7. Scegliere [Export] (Esporta):

Export

Questo messaggio viene visualizzato quando i dati vengono trasferiti:

Information

Do not remove media while transferring data.

8. Rimuovere la chiavetta di memoria USB dopo che il messaggio scompare.

Nel caso in cui il controller non funzioni correttamente e non possa essere
riparato con il manuale, &€ necessario contattare Mold-Masters per ulteriore
assistenza.

Mold-Masters consiglia di esportare una copia della configurazione del
controller e inviarla a help@moldmasters.com.
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6.22 Monitoraggio delle modifiche del controller -
Schermata Actions (Azioni)
Questa schermata & un elenco con data di tutte le modifiche operative apportate

al controller o alla sua configurazione. La sua dimensione €& limitata allo spazio
disponibile su disco, ma in genere pud contenere informazioni per 12 mesi.

Se la registrazione delle operazioni &€ necessaria per un periodo di tempo piu
lungo, la cronologia deve essere esportata settimanalmente o mensilmente

e archiviata esternamente.

1.

2.

3.

Scegliere [Apps] (Applicazioni):

=
III

Apps

Scegliere [Actions] (Azioni):

Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la schermata Actions (Azioni). Vedere la Figura 6-21.

Displiny  TodSiore % Shutdown  Stmp  Standby

Thme i & L DR Yok Towl #

D008 1411 8 Gyshem Towd Loaded Ted D1 1
P2H1E-0308 1M 2F | System Tod Loaded TedlD3 ¥
PRG0N 1438 System Controler Liode Stapped Ham 1
P00 193 | Sysiem Tool Sewed Tesd I 1 1
2000300 142550 | Sysiem Uhacr Legin 1
BUE-300 1S Syibem Lser Lagaut 1
FR-OHE M Syahes Uhuee o 1
TRIE-000E M Feclery Liwer Logras i
29003000 1430 Foctery Toal Haved Tad D1 1
2180308 14FE | Factery Tool Hame neur 1
PR3 147850 Fachery Tool Saved Tesd i 7 i
POE-0000 19732 | Focery Controllzr Mude Fun Sroppeed 1
20000200 147353 | Toctery Uhacr Legin 1
B3O8 1415 Sywbem Liner Logout 1
PR TR Syslem Seapolat Froe ) -y 0 1
DIE-00D 1EE0E | Tysbem Teipriad Frofse 28 Lk foiit] 1
29000000 14EE0E | Gystem Beipoia Frodes 20 Rk fooit] 1
PIE-0300 14EF 02 Syshem Telpoiad Frodee 57 s i} 1
PORAE 1T SysiEm Seapoiat Probe 56 e L 1
POE0A00 19T 0E | Syslem Setproiat Probe 33 we 0 1
2UH-0300 1AFFOE | System Tetpoiat Probs 34 we 00 1
BOUB-008 1IT0E | Syibem Tetpoiat Prode X1 e 00 1
RERHE IR Syshem Feipoiad W rodse 252 L) Fn 1
D0E-0D 1AEEDE | Gysbem TeRpoiad Frodse 38 L) 1

Status

Figura 6-21 Schermata Actions (Azioni)

NOTA

Se l'utente non ha accesso alla schermata Actions (Azioni) o se & disconnesso,

la schermata apparira vuota. Dopo che un utente effettua I'accesso, la

schermata deve essere aggiornata uscendo dalla schermata Apps (App)

e quindi scegliendo nuovamente l'icona [Actions] (Azioni).

L'utente pud spostarsi nell'elenco delle azioni in una particolare schermata

con la barra di scorrimento sul lato destro della schermata.

L'utente puo spostarsi tra le pagine delle azioni con i pulsanti [Page A]
(Pagina) o [Page V] (Pagina).
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Monitoraggio delle modifiche del controller - Schermata
Actions (Azioni) - continua

4. Scegliere [Filter] (Filtro):

g
Filter

Viene visualizzata la casella Filter Settings (Impostazioni filtro):

Suitings

Starl Date Al >
End Date Al =
Actian Al b
User Adl b’
Zone All b3

Resel Fillers E

En -

5. Scegliere [Start Date] (Data di inizio) e [End Date] (Data di fine) per
filtrare per data:

All

2018-03-19
2018-04-05
2018-04-08
2018-04-09
2018-04-10
2018-03-11
2018-04-12
2018-04-13
2018-04-16
2018-04-17

Canowl
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Monitoraggio delle modifiche del controller - Schermata
Actions (Azioni) - continua

6. Scegliere [Action] (Azione) per filtrare per azione:
(= honm |
All ]
s Tane ACtiOnS -«

Master Zone
Setpoint Limit

Manual Limit
Preheat Power
Boost Power
Delay Secs
Boost Secs
Alias

High Warn Limit

7. Scegliere [User] (Utente) per filtrare per utente:
(@ e |

All
User
System

Canorl

8. Scegliere [Zone] (Zona) per filtrare per 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

@ NOTA
Scegliere [Reset Filters] (Ripristina filtri) per ripristinare tutte le opzioni di

filtro a “All” (Tutti), se necessario.

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tultti i diritti riservati.



Muld%“—_ FUNZIONAMENTO 6-53

Monitoraggio delle modifiche del controller - Schermata
Actions (Azioni) - continua

9. Scegliere [OK] per visualizzare i risultati o scegliere [Cancel] (Cancella)
per tornare alla schermata Actions (Azioni). Vedere la Figura 6-22.

=S - o0

Display  ToolSiede Semlings  Graph  Pilwres Shuldown  Sleleg  Stasdiy

Tim U o R Dowe: Waler = At

E0B-D- B SR User Login

0100480 BEEICIE Systemn Lhser Logout ]
0180458 KEE2 S Systen Teod Swerd T 1D 21 ]
FORDEIA BSS0S1 System User Login U]
MIB0%IA 133300 System User Logoul ]
FIB0%IN 153155 System User Legin []
FOR-0417 WS04 System | Uher Aute Lagout [ ]
FOR-0E1T HMRAT Sydtem Groug Carity 16 Graup 1 Croup 755 []
FOIB-H-IF ERCOTE Sy Cirgip Gy 13 wtup i g F L]
B0 A Systen G Carvlty 14 Gegup i g EXS L]
007 HAE . Systen g Carvrlty 13 Grgup 1 G 555 ]
FB-D47 A Systen g Fhoawr K2 Group 1 Eroup o ]
MIBOEIF BEEES Sysen Grog Flowr 11 Group 1 Group o H
B0 EARAT Syslem e Flow 80 Geuup 1 Group B ]
000417 ELAAT . System Groug Fliom 0 Greup 1 Group B []
RO MRS System Groug Flom 0 Greup 1 Group B []
FOR-E-1F FMRSTE | Sydem Cirssig Bl § [Er Gt L]
BT A Sysen Grgup Fios & Geoup 1 Eroup & L]
F0--IT BBARE . Bysten g Fhos 5 Gergup i Eroup ¥ L]
807 WA Systen Grop Fhos 4 Grgup 1 Eroup | ]
FB-D47 A Systen g Fhos 3 Group 1 Eroup o ]
MIBOEIF BEEES Sysen Grog Flos Group 1 Group o H
B0 EARAT Syslem e Fliom 1 Geuup 1 Group B ]
000417 ELAAT . System Groug Carrity 12 Greup 1 Group B []

Toal ID ¥FLO: 0o

18 Apr 2000 1550

Figura 6-22 Schermata Actions (Azioni) - risultati visualizzati

10. Scegliere [Print] (Stampa) per esportare o stampare i risultati filtrati:

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Export data to a csv file or print results?

@ [Q] Cancel

11. Scegliere [Export] (Esporta) o [Print] (Stampa) come richiesto, oppure
scegliere [Cancel] (Cancella) per tornare alla schermata dei risultati filtrati.

NOTA

L'utente deve scegliere 'impostazione di stampa predefinita dalla
schermata [Printers] (Stampanti). Tutto I'output viene inviato direttamente
a questa impostazione predefinita dopo che I'utente ha scelto il pulsante
[Print] (Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori informazioni.
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6.23 Monitoraggio degli allarmi - Schermata

Alarms (Allarmi)

1. Scegliere [Apps] (Applicazioni):

=
IJ

Apps

2. Scegliere [Alarms] (Allarmi):

3. Inserire la password se necessario.

Si apre la schermata Alarms (Allarmi). Vedere la Figura 6-20.

L

Ditplyy  ToalSiors

seflingt  Gragh

Tiws: Satpnnt

001021 Probe 10

IE-0300 161958 Probe 12 240
FRIE-RHE 1501928 Frobe 10 0.0
DEIE-1-08 1501539 Frote 10 B
2518 33 00 101930 Prokss & 2503
8180300 1921930 Proks & 2503
PRIROGAE 1HCI9ZE | Probe § 00
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
PR-OCHE TR Probe #4010
TR B8 1501302 Frodse 2 EHLR
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

Towoll #

Vlarm Low n
Wtarm Lo L1}
Valarm Lowy L1}
Valarm Loy L1}
Warm Low n
wam | ow n
Valarm Low L1
Warn Low n

Welarm Low n
Warm Low Ll
Wl Low n
Welarm Low n
Al Low n
Alame Low n
Alaarn Low L1
Alarn Lew L1
dildarre | n
Al Low Ll
Al Low n
Al Low n
Al Lo Ll

Alame Low n

Alarrn Lew

Sysinm Stalug

Figura 6-23 Schermata Alarms (Allarmi)

NOTA

Se l'utente non ha accesso alla schermata Alarms (Allarmi) o se &
disconnesso, la schermata apparira vuota. Dopo che un utente effettua
l'accesso, la schermata deve essere aggiornata uscendo dalla schermata
Apps (App) e quindi scegliendo nuovamente l'icona [Alarms] (Allarmi).

L'utente puo spostarsi nell'elenco delle azioni in una particolare schermata
con la barra di scorrimento sul lato destro della schermata.

L'utente pud spostarsi tra le pagine delle azioni con i pulsanti [Page A]

(Pagina) o [Page V] (Pagina).
4. Scegliere [Filter] (Filtro):

Y

Filter
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Monitoraggio degli allarmi - Schermata Alarms

(Allarmi) - continua

Viene visualizzata la casella Filter Settings (Impostazioni filtro):

Suitings

Starl Date Al >
End Date Al =
Actian Al ¥
User Adl b’
Zone All b3

Resel Fillers .E

Ex -

5. Scegliere [Start Date] (Data di inizio) e [End Date] (Data di fine)
per filtrare per data:

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

Canowl

6. Scegliere [Action] (Azione) per filtrare per azione:

All ]
s Tone Actions ---—-
Master Zone

Setpoint Limit

Manual Limit

Preheat Povwer

Boost Power

Delay Secs

Boost Secs

Alias

High Warn Limit

Cantel
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Monitoraggio degli allarmi - Schermata Alarms
(Allarmi) - continua

7. Scegliere [User] (Utente) per filtrare per utente:
[0 bz |

All
User
System

Canosl

8. Scegliere [Zone] (Zona) per filtrare per zona:

All
Cavity 1
Cavity 2
Cavity 3
Cavity 4
Flow 1
Flow 2
Flow 3
Flaw 4
Flow 1
Flow 2

[=C 13

9. Scegliere [Reset Filters] (Ripristina filtri) per riportare tutte le opzioni
di filtro a “All” (Tutti).
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Monitoraggio degli allarmi - Schermata Alarms
(Allarmi) - continua

10. Scegliere [OK] per visualizzare i risultati o scegliere [Cancel] (Cancella)
per tornare alla schermata Alarms (Allarmi). Vedere la Figura 6-24.

Stamup  Standby

PEIB-HE 12131 [}
BEIE-GH18 1250101 i gl *2 oo M 8
PEIB-17 2001239 i 2] 2 oo HiE 8
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 -]
PEIREROE 103 50 ™1 P LAY ‘earn High Fl
PHUR-08 1343 1 ™1 A3 21 e Adarm High -]
P00 =405 174119 w1 LA e Warn Lew Fod
MR8 1TED IR 1 L o8] Lok ] Warn Lew ki
EEHE 1TEPATE | o | L g ] o arm 1w ke
T8 IB-EHOS 13006 36 ™ w2 bl Wam Low -]
PEIB-HOS 10008 32 i w2 L Mo Low -]
2818 041 0 1257 51 i 2] B 708 "Warm Bigh -]
POEEBOE 12573 L} a7 5378 Alarm High ] R
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

HETETREE ]  Sysiom  Susbe

Figura 6-24 Schermata Alarms (Allarmi) - risultati visualizzati

L'utente pud stampare i risultati con il pulsante [Print] (Stampa):

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

NOTA

L'utente deve scegliere I'impostazione di stampa predefinita dalla
schermata [Printers] (Stampanti). Tutto I'output viene inviato direttamente
a questa impostazione predefinita dopo che I'utente ha scelto il pulsante
[Print] (Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori informazioni.
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wasters Sezione 7 - Accesso utente
e networking

AVVERTENZA
A Prima di modificare o configurare I'accesso dell’'utente o una rete,

assicurarsi di aver letto a fondo la “Sezione 3 - Sicurezza”.

7.1 Schermata User Access (Accesso utente)

@ NOTA
Le qualifiche professionali, come Operator 1 o Operator 2, non sono

definibili dall'utente.

Solo gli utenti con accesso al livello Supervisor possono accedere a questa
schermata.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

o
&
Settings

2. Scegliere [User access] (Accesso utente):

®
[T

Usar Access

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la schermata User Access (Accesso utente).
Vedere la Figura 7-1.

Level 14 | LevelSn Level 312 |
Dy i b I Operaiar 3 Dperwiar lnp'--

Comsale hods:

Enter Hun Modo

Enter Slamillsy Moile w '
Lnber STartup fade . o ) " o
Frter Shutdawn Maede . - . - - -
Emter Bosst Mode - - w
Enber Stop bode -
Enter Murge Made - w i
sitar Tonlteat
&g =
4= Back J

Figura 7-1 Schermata User Access (Accesso utente)
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v

Mold
Maste

-

Accesso utente - continua
Esistono 12 livelli di accesso utente per il controller:

« Livellida 1 a4 - Livello Operator
+ Livellida 5 a 8 - Livello Manutenzione

* Livellida 9 a 12 - Livello Supervisor
Selezionare le schede del livello di accesso per visualizzare o configurare
I'accesso utente. Utilizzare la barra di scorrimento sul lato destro per
spostarsi nell'elenco delle opzioni. Scegliere [Back] (Indietro) per tornare alla
casella Settings (Impostazioni) in qualsiasi momento.

Le azioni disponibili per un utente in un determinato livello sono indicate da
un segno di spunta verde.

7.2 Configurazione delle Limitazioni Utente

Molte funzioni sono limitate in base al titolo professionale. Un utente con
accesso di livello Supervisor pud aggiungere o rimuovere funzioni da altri utenti.

7.2.1 Aggiunta di una funzione per un utente
Scegliere la casella in cui la funzione si interseca con I'utente richiesto:

Level 14| LeveiSa Level g2 |
[oe— [ - * Oyparatar 3 Oyparninr [ e
Ember Hun Modo
Enter Slamillsy Moile w '
Liber STartup Mods | o . o v o
Enter Shutdewn Mede . - . - - -
Enter Rocst Mode - - .
Enber Stop bode -
Enter Murge Made - w i
Soart Tookten :

&g =

o |
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Aggiunta di una funzione per un utente - continua

Compare un segno di spunta verde:

Level 14 | Level 58

(iptowa:

Consple bode:

Enter fun Mode
Enter Stamdby Mode
Enter Startup Mode
Enber Shutdown Mode
Enter Boost Mode
Enter Stop Mode
Enter Purge Mode

Start Tooltest

& | 8

Level 512

| Expenitor

|
|

' v
v v v v
v 4 o o
v L v
L
" " "

v v v v |

4= Bk

NOTA

Consentire un'azione per un particolare livello utente permette anche

a qualsiasi utente con un livello di accesso piu elevato di eseguire tale
funzione. Nell'esempio, tutti gli utenti al di sopra del livello Operator 1 ora
hanno accesso a Tooltest.

7.2.2 Rimozione di una funzione da un utente

Per rimuovere una funzione da un utente, scegliere la casella con il segno
di spunta verde dove la funzione si interseca con l'utente richiesto:

Cipliwum:

Consble Mode!

Enber fun Mode
Enter Samndby Mode
Enter Startup Maede
Enber 3|1|.lrlm|';1 Maode
Enter Boost Mode
Enter Stop Mode
Enter Purge Mode
Stast Toolbest

& || 8

1 Cipuratior

Level 14 | Levelill || Levelsa2 |

2 Chpratnr

1 Chparatar A Ciparabar

LS L UL LAY

D\ LR NA SE

1-m=n|

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.

Manuale d'uso del controller M2+



ACCESSO UTENTE E NETWORKING 7-4

Rimozione di una funzione da un utente - continua

@ NOTA
La rimozione di una funzione da un determinato livello utente non la

rimuove dagli altri utenti.

7.2.3 Importazione delle impostazioni di sicurezza del sistema

Le impostazioni di sicurezza possono essere importate nel controller M2 Plus
con una chiavetta USB.

1. Inserire la chiavetta USB con i dati delle impostazioni di sicurezza nella
console e attendere circa 10 secondi.

Dalla schermata User Access (Accesso utente)
2. Scegliere [Config]:

Viene visualizzata la finestra System Security Settings
(Impostazioni di sicurezza del sistema):

8 System Security Settings

Settings

Import Security Settings Import

Export Security Settings

3. Scegliere [Import] (Importa) per importare le impostazioni di sicurezza
dell'utente.

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Do you want to replace the security settings?

4. Scegliere [OK] per importare le impostazioni o scegliere [Cancel]
(Cancella) per tornare alla casella System Security Settings
(Impostazioni di sicurezza del sistema).
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7.2.4 Esportazione delle impostazioni di sicurezza del
sistema

@ IMPORTANTE
| 12 livelli utente condividono oltre 100 diverse funzioni.

Mold-Masters consiglia di esportare e salvare le modifiche apportate alle
impostazioni predefinite per scopi di backup.

Le impostazioni di sicurezza possono essere esportate dal controller M2 Plus
su una chiavetta USB.

1. Inserire la chiavetta di memoria USB nella console e attendere circa 10 secondi.
Dalla schermata User Access (Accesso utente)
2. Scegliere [Config]:

Viene visualizzata la finestra System Security Settings
(Impostazioni di sicurezza del sistema):

8 System Security Settings

Settings
Import Security Settings
Export Security Settings

3. Scegliere [Export] (Esportare) per esportare le impostazioni di sicurezza
dell'utente.

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Information

Do not remove media while transferring data.

4. Rimuovere la chiavetta di memoria USB dopo che il messaggio scompare.
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Masters . -
7.3 Schermata User Admin (Amministratore utente)

Solo gli utenti che hanno accesso a livello Supervisor possono accedere
a questa schermata per modificare i dettagli dell'utente, aggiungere
o eliminare utenti o configurare le impostazioni di amministrazione utente.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@3&}
@
Settings

2. Scegliere [User Admin] (Amministratore utente):
A=

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la schermata User Admin (Amministratore utente).
Vedere 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 Schermata User Admin (Amministratore utente)

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tultti i diritti riservati.



Mn|d$§";‘ ACCESSO UTENTE E NETWORKING 7-7

Masters . . . . . . .
7.3.1 Visualizzazione dei dettagli degli utenti

Scegliere il nome utente. Vedere la Figura 7-3.

B wser Admin

Users Uszer Information
User Liser I: 503
Full Mame: Ehal thanyalan
System Screen Hume: T tharyalan
Security Level: A Dperaler
T tha‘f&hn Created: F0TH-0C-140 14955 202
Lazt Legin: Hone
Falled Logins: 1 Q
& & 2 %

Figura 7-3 Schermata User Admin (Amministratore utente) - dettagli utente

La casella delle informazioni utente sul lato destro riporta i dettagli dell'utente.

7.3.2 Modifica dei dettagli dell’utente

1. Scegliere I'utente desiderato. L'utente sara evidenziato in blu.
Vedere la Figura 7-3.

2. Scegliere l'icona Edit User (Modifica utente):

i :
Compare la casella Edit User (Modifica utente):
G
el Deialls
i B i
s a3
Ledstn M b
L e ——
Security Ll A tipeeralca »
o st T ¥

3. Modificare i dettagli richiesti.

4. Scegliere [OK] per accettare le modifiche alle impostazioni utente
o [Cancel] (Cancella) per tornare alla schermata User Admin
(Amministratore utente) senza salvare le modifiche.

5. Scegliere [Back] (Indietro) in qualsiasi momento per tornare alla
schermata precedente.
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7.4 Aggiunta di un nuovo utente

1. Scegliere [Add New User]: (Aggiungi nuovo utente):

&

Viene visualizzata la casella Add User (Aggiungi utente):

%
LR Y TR T E . T

EN -

2. Scegliere [User ID] (ID utente) e utilizzare il tastierino per immettere un valore:

3. Immettere il nome dell'utente:
[Nome - Secondo nome (non obbligatorio) - Cognome]
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Aggiunta di un nuovo utente - continua

4. Scegliere [Security Level] (Livello di sicurezza) dal menu a discesa:

1 Operator

2 Dperator

3 Dperator

4 Operator

5 Maintenance
& Maintenance
T Maintenance
8 Maintenance
9 Supemnisor
10 Supenisar
11 Supernvisor

Cancel

5. Scegliere [New Password] (Nuova password) e utilizzare la tastiera per
immettere una nuova password:

6. Scegliere [OK] per creare il nuovo utente o [Cancel] (Cancella) per tornare
alla schermata User Admin (Amministratore utente) senza creare l'utente.

NOTA
Scegliere [Esc] due volte in qualsiasi momento per tornare alla schermata

precedente.
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7.5 Eliminazione di un utente

NOTA
| record di un utente vengono conservati nei file di dati anche se l'utente

e stato eliminato e non €& piu visibile.

1. Scegliere [Delete User] (Elimina utente):

M=
2. Scegliere I'utente da eliminare dall'elenco.
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Are you sure you want to delete this user?

3. Scegliere [OK] per eliminare I'utente o [Cancel] (Cancella) per tornare alla
schermata User Admin (Amministratore utente) senza eliminare l'utente.
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7.6 Impostazioni amministratore utente
Le impostazioni di accesso e gli elenchi degli utenti sono gestiti in questa sezione.
1. Scegliere [User Admin Settings] (Impostazioni amministratore utente]:

\

Viene visualizzata la finestra User Admin Settings (Impostazioni amministratore utente):

Ty

Rafin Lunjies Wi e 5
Lo bods ¥ pavimesrd | _| Une
Rosd Tirms (arm w
o |
i o |

El —

7.6.1 Accesso automatico dell’utente

La console pud essere avviata con un utente denominato che accede
automaticamente. Non € richiesta alcuna password.

1. Scegliere [Auto Login User] (Accesso automatico utente).
Si apre una casella di selezione:

off
User
System

Cancel

2. Scegliere l'utente desiderato o scegliere [System] (Sistema) per un uso illimitato.

3. Scegliere [Off] per disattivare la funzione Auto Login User
(Accesso automatico utente).

7.6.2 Modalita di accesso

La modalita di accesso puo essere personalizzata per consentire I'accesso con:
[Password] o [Password] e [User ID] (ID utente]

Scegliere I'opzione desiderata con un segno di spunta.

7.6.3 Tempo di disconnessione

Impostare il tempo (in minuti) durante il quale I'accesso € valido se non viene
immesso alcun input. L'intervallo € compreso tra 1 e 99.

Scegliere 99 per consentire agli utenti di imanere connessi al sistema
a tempo indeterminato.
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7.6.4 Importazione dell’elenco degli utenti

| dettagli degli utenti possono essere importati nella console da altre console.

1. Inserire la chiavetta di memoria USB nella console e attendere circa 10 secondi.

2. Scegliere [Import] (Importa).
Si apre una finestra di avviso:

Do you want to import the user data?

3. Scegliere [OK] per continuare o [Cancel] (Cancella) per tornare alla
schermata User Admin Settings (Impostazioni amministratore utente).

7.6.5 Esportazione dell’elenco degli utenti
| dati dell’'utente possono essere esportati su una chiavetta USB.

1. Inserire la chiavetta di memoria USB nella console e attendere circa 10 secondi.

2. Scegliere [Export] (Esporta):
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Information

Do not remove media while transferring data.

3. Rimuovere la chiavetta di memoria USB dopo che il messaggio scompare.
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7.7 Configurazione di una connessione di rete

ATTENZIONE
La configurazione di rete dipende dal sistema e deve essere eseguita solo

da personale IT competente.

Il controller M2 Plus con console TS12 o TS17 pud comunicare su reti
cablate o wireless per trasmettere informazioni da e verso la console.

La console TS8 ¢ disponibile con o senza funzionalita wireless configurate.
Vedere la Figura 7-4.

e

i bl s : “Wrnkiss b ] i =g 5

[Re—— P || b - i e B

et g

[m—— % P e »

e - » e T

Rk - W Lot

[ s mng e T

R s =

+ W s

- e B
Casella Network (Rete): TS8 con Casella Network (Rete): TS8 senza
funzionalita wireless configurata funzionalita wireless configurata

Figura 7-4 Caselle Network (Rete) della console TS8

7.7.1 Configurazione di una connessione cablata
Per la connessione tramite cavo Ethernet.
1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@G}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

e

config

3. Inserire la password se necessario.
4. Scegliere [Network] (Rete):

]

L

Network
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Configurazione di una connessione cablata - continua

Si apre la casella Network (Rete):

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 %

[LE TR *

o heiapl | M Cuncui

6. Immettere [Domain Name] (Nome dominio):

@ NOTA
Il controller potrebbe non essere collegato a una rete. In tal caso,

il controller viene identificato come “Local“ (Locale).
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Configurazione di una connessione cablata - continua

7. Scegliere l'interfaccia [Wired] (Cablata):

Wired
Wireless

Canonl

NOTA

La casella MAC Address (Indirizzo MAC) &€ compilata automaticamente
€ non puo essere configurata.

8. Scegliere [Accept] (Accetta) per connettersi o [Cancel] (Cancella)
per tornare alla casella di rete.
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7.7.2 Configurazione di una rete wireless

@ NOTA
Questa sezione si applica alle console TS12 e TS17. Si applica anche alle

console TS8 configurate per la funzionalita wireless.

Oltre a immettere le informazioni nelle caselle Hostname (Nome host)
e Network Interface (Interfaccia di rete), I'utente deve configurare i parametri
wireless richiesti nelle caselle Network Settings (Impostazioni di rete).

1. Scegliere l'interfaccia [Wireless]:
2. Scegliere [Wireless SSID] (SSID wireless).
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Searching for network
connections. Please Wait

Si apre una casella Wireless Network Connections (Connessioni di rete
wireless), che elenca le reti disponibili:

-

3. Scegliere la rete richiesta.

@ NOTA
L'opzione “Add Hidden SSID” (Aggiungi SSID nascosto) richiede

un’ulteriore configurazione.
Vedere “7.7.3 Aggiunta di un SSID wireless nascosto” a pagina 7-17.

4. Scegliere [OK] per selezionare o [Cancel] (Cancella) per tornare alla
casella Network (Rete).
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Configurazione di una rete wireless - continua

5. Se necessario, immettere la password wireless:

6. Scegliere [Cancel] (Cancella) per tornare alla schermata Network (Rete).

7. Scegliere [Accept] (Accetta) per connettersi o [Cancel] (Cancella) per
tornare alla casella di rete.

@ NOTA
Se la rete € connessa, I'indirizzo nella casella Wireless SSID (SSID

wireless) & verde. Se la rete non & connessa, l'indirizzo € rosso.

Wireless SSID ‘ >

7.7.3 Aggiunta di un SSID wireless nascosto

Se l'utente sceglie 'opzione “Add Hidden SSID” (Aggiungi SSID nascosto), la
connessione deve essere configurata manualmente.

1. Scegliere [Add Hidden SSID] (Aggiungi SSID nascosto).

Viene visualizzata la finestra Wireless Manual Setup (Configurazione
manuale Wireless Manual).

Immettere I'SSID.
Immettere la password.
Scegliere [OK] o [Cancel] (Cancella) per tornare alla casella Network (Rete).

o &~ DN

Scegliere [Accept] (Accetta) per connettersi o [Cancel] (Cancella) per
tornare alla casella di rete.

@ NOTA
Se la rete € connessa, I'indirizzo nella casella Wireless SSID (SSID

wireless) & verde. Se la rete non € connessa, l'indirizzo € rosso.
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6.24 Connessione remota - Schermata Remote
(Remoto)

@ IMPORTANTE
L'utente deve configurare una rete cablata o wireless prima di poter configurare

I'applicazione VNC. Vedere “7.7 Configurazione di una connessione di rete”
a pagina 7-13.

E disponibile un'applicazione VNC per connettersi, monitorare e controllare
un'applicazione esterna ospitata su un computer remoto in rete. L'utente
puo utilizzare l'intero schermo o solo una parte di esso per visualizzare
I'applicazione remota.

Le console TS12 e TS17 sono compatibili con VNC e possono essere
collegate a un'altra applicazione VNC su un computer esterno. Il controllo

pud essere scambiato in entrambe le direzioni e il funzionamento pud essere
centralizzato da un singolo punto.

Gli utenti possono utilizzare I'applicazione touchscreen da un terminale collegato
in un luogo lontano o da un telefono cellulare, se sul telefono & installato il
programma VNC corretto.

1. Scegliere [Apps] (Applicazioni):

44—
IJ

Apps

2. Scegliere [Remote]: (Remoto):

(=]

3. Inserire la password se necessario.

Compare la schermata Remote (Remoto) con la casella VNC settings
(Impostazioni VNC). Vedere la Figura 6-25.

W FUBRCIeER O Wind orved | Ful .! windew |
Magter P Addrss
Masaes Address LR Ei] }

Tood I #1K testy OF My F018 X320

Figura 6-25 Schermata Remote (Remoto) con la casella VNC settings (Impostazioni VNC).
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Connessione remota - Schermata Remote (Remoto) - continua

4. Immettere [Server Address] (Indirizzo server):

6. Scegliere [Fullscreen or Windowed] (Schermo intero o finestre):

View Fullscreen Or Windowed ‘ | Full ” 4 Windowl

@ NOTA
Con la modalita a finestre I'utente pud di visualizzare diverse parti dello

schermo utilizzando le barre di scorrimento. Nella modalita a schermo
intero, I'utente puod visualizzare solo la schermata VNC.

7. Scegliere [Start VNC] (Avvia VNC) per connettersi al desktop remoto:

=
Start VNC

6.24.1 Arresto del VNC

Se ¢ selezionata la modalita a finestre: scegliere [Stop VNC] (Arresta VNC)
per tornare alla schermata Remote (Remoto) con la casella VNC Settings
(Impostazioni VNC).

Se é selezionata la modalita a schermo intero: I'utente deve attendere
il completamento del timeout del VNC. Vedere “5.5.3 Configurare le
impostazioni di sistema” a pagina 5-21 per ulteriori informazioni.
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6.25 La schermata SmartMold

SmartMold € un'applicazione che sara prossimamente resa disponibile da
Mold-Masters. Attualmente, se l'utente sceglie I'icona SmartMold:

B

-

compare il seguente messaggio:

H] Mitacron - SmartMold Browser

Appheaion is nol currently paied W & Smanbicld,
Press ssarch bumon

Figura 6-26 Schermata SmartMold
Per uscire dall'applicazione, scegliere l'icona del menu nell'angolo in alto a
sinistra. Vedere la Figura 6-27.

= Milzcron - SmartMold Browser

A Home
4 Sehup
& Aboul

+ [t

Cannot connect 1o *192,168.150,1°,
Ploase chock connection is QK

Figura 6-27 Menu SmartMold
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7.8 Condivisione di file su una rete

L'utente pud condividere file o programmi tra controller collegati o tramite
l'opzione SmartMold, se installata.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@é}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

e
£

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

I
el Settings

Dyalem Sallinga

2 2 O & B|&=

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars Fabwori

System Condig
Tool Setnge
i O
Craadba VG Tael Condg

i Flack

4. Scegliere [Network Share] (Condivisione di rete) da System Settings
(Impostazioni di sistema).

Si apre la casella Network Share (Condivisione di rete):

[l Hetweck 2are

Remote File Share
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Condivisione di file in una rete - continua

5. Scegliere [Host Name] (Nome host) e immettere il nome host:

@ NOTA
Se questa casella € gia compilata, scegliere [Esc] per eliminare il

contenuto.

6. Scegliere [Share Name] (Nome condivisione) e immettere il nome della
condivisione:

9. Scegliere [Accept] (Accetta) per connettersi.

@ NOTA
L'utente pud scegliere [Cancel] (Cancella) per cancellare tutte le

informazioni dalle caselle e [Back] (Indietro) per tornare alla casella
Settings (Impostazioni).
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Condivisione di file in una rete - continua

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Connecting to network share.
Please wait ....
Press 'Cancel’ to exit.

Cancel

7.9 Controller collegati

E possibile collegare piu armadietti di controllo perché funzionino insieme
come un singolo controller. Per collegare i controller, viene utilizzato un
collegamento dati tra gli armadietti di controllo e il DIP switch sulla scheda
backplane. Questo collegamento deve essere configurato in sequenza nei
vari armadietti di controllo.

Esempio:

Un armadietto a 60 zone e un armadietto a 30 zone possono essere configurati
per funzionare come un singolo controller a 90 zone. Una singola console
puod essere collegata a uno dei due controller e visualizza tutte le 90 zone.

La prima console si collega direttamente all'armadietto tramite il collegamento dati.

* Questa € la console master e il suo indirizzo IP & stampato sulla cassa
della console.

La seconda console si connette alla prima console tramite un collegamento
Ethernet.
IMPORTANTE

La prima console deve essere designata come master nella seconda console.

7.10 Piu console che utilizzano I'indirizzo IP master

Due o piu console possono funzionare insieme per controllare un singolo
dispositivo se sono tutte interconnesse su una LAN.

Immettere l'indirizzo IP di una console master remota gia collegata a un
armadietto di controllo.

* La console locale cerchera la LAN per quella console e stabilira
una connessione.

*  Successivamente, entrambe le console comandano e monitorano
un singolo armadietto di controllo.

| comandi possono essere inseriti su entrambe le console. Il comando verra
eseguito ed entrambe le console visualizzeranno le modifiche appropriate.
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MANUTENZIONE 8-1

Sezione 8 - Manutenzione

AVVERTENZA

Assicurarsi di aver letto a fondo la “Sezione 3 - Sicurezza” prima di
eseguire le procedure di manutenzione sul controller.

All'interno del controller touchscreen non sono presenti parti riparabili
dall'utente. Nell'improbabile caso di guasto dell'apparecchiatura, restituire

l'unita per la riparazione.
8.1 Aggiornamento software

ATTENZIONE
Mettere il controller in modalita Stop prima di installare qualsiasi aggiornamento.

Mold-Masters ha una politica di miglioramento continuo. | clienti ricevono una
notifica in caso di aggiornamenti software disponibili.

A seconda del tipo e dell'eta dell'apparecchiatura, potrebbe essere possibile
applicare aggiornamenti di sistema al proprio controller. Contattare il
fornitore e fornire il numero di serie del modello per verificare se & possibile
aggiornare la console specifica.

In genere non & necessario restituire il sistema di controllo al fornitore per
eventuali aggiornamenti. L'utente pud scaricare I'aggiornamento su una
chiavetta di memoria USB.

1. Rimuovere il controller da qualsiasi attivita di produzione.

2. Scegliere il pulsante Information (Informazioni):

Si apre la schermata Information (Informazioni):

O =F @& kb &

y TooclStore  Apps Setiags  Oraph  Picteres Shatclown

W MILACRON

nrsals Karbel 1512
Taltwtiore Wariin Fad My 2R
Hestress 1512

IP o MU 510
e Uptime (LR RN FHHEE
tafied Protecel i |

| Thisrse Madem

Tood B #6: 40z sV
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Aggiornamento del software - continua

3. Inserire la chiavetta USB con i dati di aggiornamento e attendere circa 10
secondi.

4. Scegliere [Upgrade] (Aggiorna):
il

Upgrade

5. Inserire la password se necessario.
Si aprira una casella informativa:

Loading Program

Dopo aver installato I'aggiornamento, all'utente viene richiesto di riavviare
la console per completare I'aggiornamento:

Console has been upgraded
Exit console to install

6. Una volta riavviata la console, scegliere il pulsante Information (Informazioni):

®

Manuale d'uso del controller M2+ © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tultti i diritti riservati.



Mnld%"‘-_ MANUTENZIONE 8-3

Aggiornamento del software - continua

7. Controllare la schermata per verificare che sia stata installata la versione
piu recente. Vedere la Figura 8-1.

— 2 el " N
O == iy & = 00
Teclfiore  Apps  Setfings  Oraph  Pletwes Shuidown  Suariup Standby

wg MILACRON

Comsin Moc 150

= -
W Peliire s 180, 745,15
Coresie Wy v 180504 G0
Imtaded Protocsl SR

kodem

Tool iy o5 402 #3530

Figura 8-1 Controllo della versione del software
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Masters 8.2 Controllo dell'allineamento del touchscreen

ATTENZIONE
Assicurarsi che il processo di calibrazione venga eseguito con

precisione. Una calibrazione non corretta compromettera la funzionalita
del touchscreen e sara quindi necessario contattare Mold-Masters per
assistenza.

La routine di calibrazione posiziona un mirino in quattro diverse
posizioni sullo schermo. L'uso di una penna stilo aumenta la precisione
dell'allineamento.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@(‘:}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

€k

Config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

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. Scegliere [System Config] (Configurazione di sistema) da System
Settings (Impostazioni di sistema).
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Controllo dell'allineamento del touchscreen - continua
Viene visualizzata la finestra System Config (Configurazione di sistema):
T

[~

Allow Global Set
Allow Toolload
Allow Standby
Blanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

bt wpbien lien It

o O i= View

e

5. Scegliere [Calibrate Touch] (Calibra tocco) dall'elenco Options (Opzioni):

.
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. Scegliere [Enable] (Abilita).
Si apre una finestra di avviso:

Calibrate the touch screen?
Program will exit!

7. Scegliere [OK] per continuare con la routine di calibrazione o [Cancel]
(Cancella) per tornare all'elenco Options (Opzioni) senza calibrare.
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Al ' Controllo dell'allineamento del touchscreen - continua

8. Scegliere il dispositivo per la calibrazione, se ci si trova su un sistema in
rete.

Si aprira la schermata di calibrazione. Vedere la Figura 8-2.

Figura 8-2 Schermata Calibration (Calibrazione)
IMPORTANTE
Mold-Masters suggerisce I'utilizzo di una penna stilo per una maggiore
precisione.

9. Toccare il punto centrale dei mirini.

* Quando si smette di toccare lo schermo, il mirino si sposta in un'altra
posizione.

10. Ripetere fino a quando tutte e quattro le posizioni sono state testate.

@ NOTA
La console si riavviera automaticamente.

11. Scegliere [Cancel] (Cancella) se la console non & collegata in rete e la
schermata Display si apre automaticamente.
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8.3 Test autodiagnostici

La routine diagnostica pud essere eseguita in qualsiasi momento in cui il
controller & collegato al programma, a condizione che non sia in uso per la
produzione. Pud essere eseguita su alcune zone o su tutte le zone.

Il controller pud eseguire tre tipi di test diagnostici:
+ test rapido
+ test completo
+ test solo potenza

Dalla schermata Display,

1. Scegliere [Apps] (Applicazioni):

_D_
D

Apps

Si apre la schermata Apps (Applicazioni):

[ = & 1§

Ganph Piciunes Serdows  Statup Suandby Beeysd

[_5‘1 '8!

Enpoat ALHONS Alaiens

o =Y
ol P

ERErgy SmarTankd

[ RN Toad K ad: A6tnes

10 Jun 18 15:34

2. Scegliere [Testing (Test)]:
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Test autodiagnostici - continua

Si apre la schermata Testing (Test):

O O &8 [ = il

e ¥
Ciaplay TooiStore  Tesiing Oeaph - Pibees Sheidown  Simp Dy Baal

Prats 1
Prata 22

Vst Tesi

Tioend (D #8: Mona 5 Mar 2OLE DE-3)

L'utente inserisce i dati richiesti nella casella Test Range (Intervallo test).

La casella di stato nell'angolo in alto a destra visualizza le informazioni
durante il processo di test:

* Name (Nome): il numero della zona attualmente sottoposta a test

* Alias: il nome della zona sottoposta a test se & presente un alias

» Start (Inizio): visualizza la temperatura iniziale della zona sottoposta a test

* Current (Corrente): visualizza la temperatura corrente della zona
sottoposta a test

* Target (Obiettivo): visualizza la temperatura che la zona deve
raggiungere durante il test

* Max Zone (Zona max): visualizza la zona con la lettura di
temperatura piu alta in quel momento

* Power (Potenza): visualizza |la potenza della zona sottoposta a test
durante la fase di test

¢ Test Stage (Area di test): il punto in cui viene eseguita la prova

3. Scegliere [First Zone] (Prima zona) e [Last Zone] (Ultima zona) per aprire
un menu a discesa e scegliere la prima zona e I'ultima zona:

Probe
Frobe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe
Probe 9
Prabe 10
Frobe 11

[T T - 4 o T - P LU

Cancel
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Test autodiagnostici - continua

4. Scegliere la casella Test Pattern (Modello di test) per aprire la casella di
selezione del test:

Fast Test
Full Test
Power Only

NOTA
L'utente pud anche scegliere il pulsante [First-Last] (Primo-Ultimo)

per scegliere automaticamente di testare tutte le zone.

Il pulsante [Reset] riporta la selezione della zona all'impostazione
precedente.

5. Scegliere [Start] (Avvia) per iniziare il test:

O
Start

a) Scegliere [Cancel] (Cancella) per terminare il test in qualsiasi momento.
b) Scegliere [Skip] (Salta) per saltare il test per qualsiasi zona.
Durante il test, i display delle zone mostrano il test. Vedere la Figura 8-3.

Probe &

TEST
0%

0.0
0.00

Figura 8-3 Visualizzazione zona - Modalita di test
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8.3.1 Test rapido

Il test rapido controlla i livelli di corrente e di potenza. La zona attualmente
sottoposta a test € mostrata nella casella di destra. Questa casella mostrera
anche la temperatura iniziale e la temperatura attuale e la fase di test.
Vedere 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 Test rapido - caselle informative

8.3.2 Test completo
Il test completo verifica che ogni zona funzioni correttamente. Pud essere utilizzato:

« come controllo di accettazione

»  per verificare che un nuovo stampo sia cablato correttamente

* come aiuto per la manutenzione, per verificare che uno stampo di
produzione funzioni correttamente

Il test completo raffreddera l'intero stampo. La prima zona da testare viene
riscaldata per verificare che raggiunga la temperatura corretta. Se la
temperatura non viene raggiunta, vengono applicate quantita crescenti di
potenza per cercare di raggiungere il livello di temperatura richiesto per il test.

Le caselle informative del test completo mostrano gli stessi dati del test rapido.

—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 Test completo - caselle informative

8.3.3 Test di potenza

Il test di potenza pud essere utilizzato solo su schede di misurazione della
corrente ed é progettato solo come ausilio per la manutenzione.

Verificare che:

¢ |e zone della resistenza funzionino correttamente
« il feedback dalle bobine di rilevamento della corrente sia coerente
con il file della cronologia del programma

IMPORTANTE

Il test di potenza non verifica la presenza di problemi come errori di
cablaggio della zona.
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Test di potenza - continua

Le caselle dei criteri del test di potenza mostrano anche Target (Obiettivo)
e Power % (% potenza).

—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 Test di potenza - caselle informative

8.4 Interpretazione dei risultati del test

8.4.1 Test soddisfacente

Se il test diagnostico non rileva alcun guasto in nessuna zona, viene
visualizzato il messaggio “OK”. Vedere la Figura 8-7.

Figura 8-7 Visualizzazione zona - test soddisfacente

8.4.2 Test non soddisfacente

Se viene rilevato un problema, nella schermata Testing (Test) compare un
messaggio di errore relativo alla zona interessata. Vedere la Figura 8-8.

|

Displyy  TookSiore LETings Oragh  DiemEes Shildown St

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

Olvess Daviaben  Leskoge

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

=
Cancel

=

s

Sysinm Statug ALARM

Figura 8-8 Risultati nella schermata Testing (Test)
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Test insoddisfacente - continua

La zona in verde ha superato il test con successo. La zona in giallo ha
un‘avvertenza. La zona in rosso non ha superato il test.

Vengono visualizzate sette colonne con le seguenti informazioni:

* Zone (Zona): mostra il numero della zona

* Results (Risultati): visualizza “Zone Test OK” (Test zona OK)
0 un messaggio di errore

*  Amps (Ampere): mostra la quantita di corrente misurata come
risultato dell'applicazione di una tensione impostata

e Watts (Watt): derivati dalla corrente misurata e dalla tensione
di sistema data

¢ Ohms (Ohm): derivati dalla corrente misurata e dalla tensione
di sistema data

¢ Deviation (Deviazione): mostra la differenza tra le letture di corrente

e le letture che sono state salvate
¢ Leakage (Perdita): mostra se € stata misurata una perdita di
corrente a terra

Il cursore pud scorrere attraverso le zone con la barra di scorrimento a destra

dei messaggi di errore.

Per ulteriori informazioni sui messaggi di errore nella schermata Testing
(Test), vedere

“Tabella 8-1 Messaggi di errore di diagnosi del sistema” a pagina 8-13.

| risultati possono essere visualizzati anche nella schermata Display. Vedere la

Figura 8-9.

Probe 2 Probe 3

WARN

0.0 0.0
0.00 0.00

Figura 8-9 Messaggqi di errore di zona durante il test
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8.5 Messaggi di errore di diagnosi del sistema

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.

Tabella 8-1 Messaggi di errore di diagnosi del sistema

CEEEERID ] Descrizione

errore

Inferiore a0 o | Puo essere causato da una termocoppia inversa.

T/C invertito Nota: se il test & stato eseguito a una temperatura ambiente inferiore a 0 °C, il
controller non funzionerebbe con le letture di temperatura negativa risultanti.

Reazione Risultati imprevisti. Questo messaggio & seguito da ulteriori messaggi di errore.

non riuscita

correttamente

FUSIBILE Controllare il fusibile della scheda.

Resistenza / Errore di cablaggio incrociato tra le zone visualizzate. Potrebbe essere un

T/C comune guasto al cablaggio della resistenza o della termocoppia.

con zona NN?

Test di La temperatura non & aumentata del numero impostato di gradi nel periodo di

riscaldamento
non riuscito

riscaldamento. Cio pud essere causato da una resistenza a circuito aperto, una
termocoppia schiacciata, cortocircuitata o spostata.

Nessun Probabilmente dovuto a un errore nel cablaggio di alimentazione.

Impulso di

sincronizzazione

(N/Z) Nessuna scheda rilevata nel rack nello slot identificato con la zona visualizzata.
REV La temperatura diminuisce quando viene applicata I'alimentazione

TIC Termocoppia rilevata come circuito aperto. Controllare il cablaggio della

termocoppia per la zona visualizzata.

Interazione T/C
con la zona
NN?

Zone diverse rispetto a quella testata hanno avuto un aumento inaccettabile
della temperatura, superiore al valore Bad Rise (Aumento non corretto)
impostato nei valori di prova. Indica il posizionamento difettoso della
termocoppia o la prossimita della zona.

Test utente
ignorato

Il test per questa zona € stato saltato durante il test.

Test arrestato
dall'utente

Il test & stato interrotto.

Manuale d'uso del controller M2+



MANUTENZIONE 8-14
8.6 Stampa dei risultati del test

L'utente pud stampare i risultati del processo di test con il pulsante [Print] (Stampa):

e

.
Mold —
Masters

S

Print

Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

L'output verra inviato alla stampante designata o a una chiavetta USB.

@ NOTA
L'utente deve scegliere I'impostazione di stampa predefinita dalla schermata

[Printers] (Stampanti). Tutto I'output viene inviato direttamente a questa
impostazione predefinita dopo che l'utente ha scelto il pulsante [Print]
(Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori informazioni.
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8.7 Modalita di formazione e dimostrazione

Il controller dispone della modalita Demo per scopi di formazione o dimostrazione.
La modalita Demo alimenta ogni zona all'interno del programma selezionato
con un flusso di dati di temperatura preregistrati. La console sembra funzionare
e fornisce una traccia reale quando si seleziona lo schermo Graph (Grafico).

NOTA

Il controller non comunica con il quadro di controllo associato in modalita
Demo. Mold-Masters consiglia che il sistema sia inattivo quando € in uso
la modalitda Demo.

8.7.1 Entrare o uscire dalla modalita Demo
1. Scegliere [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Scegliere il programma richiesto:

= [ il

Piciures Shwkdomn - Saiup  Masdly  Boosl

Ll st A Crvaa

O FUNR

Dems Mode

- 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

PRI ELTRIES)  Syelowm  Siatue ALARM

Tool D 0 el

3. Scegliere la casella corrispondente nella colonna Connection (Connessione).
4. Scegliere [Set] (Imposta):

5. Inserire la password se necessario.
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Entrare o uscire dalla modalita Demo - continua

Si apre una casella di selezione:

Serial Port
Demo Mode

@ NOTA
Il programma deve essere caricato prima di poter cambiare la connessione.

Viene visualizzata una finestra di messaggio che avvisa l'utente se
il programma selezionato non € caricato.

6. Scegliere [Demo Mode] (Modalita demo).

Si apre una finestra di avviso:

CAUTION!
Demo mode will disable normal operation

Per uscire dalla modalita Demo, ripetere i passaggi da 1 a 4, quindi scegliere
[Serial Port] (Porta seriale).
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8.8 Rimozione o riconnessione della console

ATTENZIONE
@ Non scollegare la console se il sistema utilizza ugelli sincronizzati a cicli.

Non é consigliato far funzionare il sistema senza una console, a meno che
non si tratti di una situazione di emergenza. Se la console deve essere
scollegata, assicurarsi che sia scollegata per il piu breve tempo possibile.

La procedura seguente mostra come modificare la console con il controllore
in modalita Run (Esegui), anche se € preferibile prima arrestare il controller.
8.8.1 Rimozione della console

1. Scollegare il cavo dati:

direte 240V dati

2. Scegliere [Stop] per arrestare la console:
Mode

| Run
_| standby

_ | startup

__| shutdown

_| Boost

W stop
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Rimozione della console - continua
3. Scollegare il connettore di alimentazione:

Alimentazione Collegamento
direte 240V  dati

4. Rimuovere la console:

Alimentazione Collegamento
direte 240V  dati
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8.8.2 Ricollegare la console
1. Collegare il connettore di alimentazione:

Alimentazione Collegamento
direte 240V  dati

2. Verificare che sia selezionato il programma corretto:

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. Scegliere [Run] (Esegui):

Mode

¥ Run
_| Standby

_| Startup

_| Shutdown

| Boost
_| Stop
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Ricollegare la console - continua
4. Ricollegare il cavo dati:

Alimentazione Collegamento
direte 240V  dati
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8.9 Manutenzione e riparazione del controller

f AVVERTENZA - ALTA TENSIONE

Prima di aprire 'unita, isolare sempre il controller alla sorgente per
ispezionarlo o sostituire i fusibili.

ATTENZIONE
| cavi esterni devono essere controllati per verificare che non abbiano

subito danni al condotto flessibile, alle spine o alle prese. Se il condotto
flessibile & stato danneggiato o se sono presenti conduttori esposti, deve
essere sostituito.

Qualsiasi forma di cavo interno che si flette per adattarsi alle porte di
apertura deve essere controllata per verificare che non vi siano sfilacciature
o danni all'isolamento del cavo.

Utilizzare solo fusibili con corpo in ceramica sulle schede di controllo. Non
utilizzare fusibili con corpo in vetro.

8.9.1 Parti di ricambio

Mold-Masters non si aspettano che sia necessario riparare parti del controller
a livello di scheda oltre ai fusibili. Nell'improbabile eventualita di un guasto
della scheda, forniamo un eccellente servizio di riparazione e sostituzione a
tutti i nostri clienti.

8.9.2 Pulizia e ispezione

ATTENZIONE
Se i filtri delle ventole si ostruiscono, il flusso dell'aria di raffreddamento si

riduce e puo verificarsi il surriscaldamento dell'unita.

Ogni ambiente subisce un certo grado di contaminazione ed € necessario
ispezionare i filtri delle ventole a intervalli regolari. Mold-Masters consiglia di
eseguire un'ispezione mensile. | filtri ostruiti devono essere sostituiti. | filtri di
ricambio possono essere ottenuti da Mold-Masters.

In alcuni modelli, il filtro si trova nel vassoio della ventola, accessibile dalla
parte anteriore del controller nella parte inferiore. Rimuovere le due viti di
fissaggio ed estrarre il vassoio. Vedere la Figura 8-10.

Figura 8-10 Vano ventola con filtro
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Pulizia e ispezione - continua

In altri modelli, il filtro a cui si accede da un pannello laterale. Vedere la

Figura 8-11.

Figura 8-11 Posizioni laterali del filtro

La polvere in eccesso che entra nell’armadietto pud essere rimossa con una
spazzola leggera e un aspirapolvere.

Se l'apparecchiatura & soggetta a vibrazioni, si consiglia di utilizzare un
cacciavite isolato per verificare che non vi siano terminali allentati.
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8.10 Fusibili e protezione da sovracorrente

f AVVERTENZA - ALTA TENSIONE

Prima di aprire 'unita, isolare sempre il controller alla sorgente per
ispezionarlo o sostituire i fusibili.

Sono disponibili fusibili di alimentazione per quattro funzioni separate e un
interruttore miniaturizzato montato sul pannello anteriore offre una protezione
generale da sovracorrente per l'intera unita.

8.10.1 Fusibili di ricambio

Se un fusibile si € rotto, deve essere sostituito con un nuovo fusibile con
caratteristiche identiche. Vedere la Tabella 8-2, la Tabella 8-3 e la Tabella 8-4
per i tipi di fusibile corretti.

8.10.2 Fusibile della console

La console viene alimentata da un fusibile separato utilizzato in un
portafusibili in linea che si trova vicino ai condotti sbarra principali.

Tabella 8-2 Specifiche dei fusibili della console

Fusibile 20 mm anti-urto
Amperaggio 2A
nominale

8.10.3 Fusibile dell’alimentatore

L'alimentatore &€ montato sulla parte superiore della piastra superiore del telaio
dietro la guida di terminazione. Ha un fusibile di alimentazione integrato.

Tabella 8-3 Specifiche dei fusibili dell'alimentatore
Fusibile 20 mm anti-urto

Amperaggio nominale | 6,3 A

8.10.4 Fusibile ventola

Il controller M2 Plus & dotato di una singola ventola per facilitare il raffreddamento.
La ventola ha un fusibile di alimentazione separato.

Tabella 8-4 Specifiche dei fusibili delle ventole

Fusibile 20 mm anti-urto
Amperaggio nominale |6,3 A
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8.10.5 Fusibili della scheda del controller

ATTENZIONE
Utilizzare solo fusibili con corpo in ceramica sulle schede di controllo.

Non utilizzare mai fusibili con corpo in vetro.

La scheda del controller di corrente dispone di fusibili di protezione sia per
l'ingresso della termocoppia che per l'uscita del carico di riscaldamento.

Se l'indicatore LED del fusibile indica che il fusibile di uscita si & bruciato,
€ possibile rimuovere facilmente la scheda e sostituire il fusibile.

Tabella 8-5 Specifiche dei fusibili di uscita
Tipo di fusibile 32 mm Ceramica FF ultra veloce
di uscita
Tipo di scheda Z6 Z4 Z2 Z1
Amperaggio 5A 15A 20A032A [40A
nominale

Se l'indicatore LED della termocoppia [T/C] mostra un circuito della
termocoppia aperto, il fusibile di ingresso potrebbe essersi rotto.

Tabella 8-6 Specifiche dei fusibili di ingresso
Tipo di fusibile Montaggio su superficie
di ingresso
Fusibile Nanoceramica molto veloce
Amperaggio 62 mA
nominale

8-24
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Sezione 9 - Risoluzione dei problemi
AVVERTENZA
Assicurarsi di aver letto a fondo la “Sezione 3 - Sicurezza” prima di risolvere
eventuali problemi con il controller.
ATTENZIONE
Il circuito di rilevamento del fusibile richiede una corrente continua di basso
livello attraverso un resistore di sfiato ad alta impedenza per mantenere la
condizione di allarme.
Di conseguenza, il circuito di carico & ancora collegato alla tensione di rete e non
e sicuro tentare di riparare o sostituire il fusibile senza prima isolare il circuito.
Il sistema di controllo ha diverse funzioni che forniscono una diagnosi
precoce dei guasti nel sistema di controllo, nelle resistenze dei programmi
e nei sensori a termocoppia:

* Se il sistema rileva una condizione anomala, un messaggio di
avvertenza compare sullo schermo del display.

« Se si nota che la temperatura di una zona devia dall'impostazione
effettiva oltre i limiti di allarme, il display passa al testo bianco nella
casella rossa e genera un allarme remoto.

+ Se il sistema rileva un malfunzionamento in una o piu zone di
controllo, un messaggio di errore sul display compare al posto di un
valore di temperatura.

9.1 Indicatori scheda controller
AVVERTENZA
| terminali rivestiti sulla scheda posteriore Euro sono sotto tensione, a meno

che Il'alimentatore non sia spento.

Le schede di controllo delle zone dispongono anche di indicatori LED che
forniscono un display dello stato di salute visibile attraverso le finestre del cabinet.

FUSE (FUSIBILE): normalmente non deve essere illuminato. Si accende per
indicare che un fusibile di uscita & guasto.

GF: normalmente deve essere spento. Si accende per mostrare che la
scheda ha rilevato un guasto verso terra su una delle zone controllate da
questa scheda.

LOAD (da L1 a L2/L6) (CARICO): i LED di carico devono normalmente
essere accesi. Lampeggiano per mostrare che al carico € stata erogata
un'alimentazione regolata.

SCAN (SCANSIONE): questo LED lampeggia brevemente quando il
controller esegue la scansione di ogni scheda in sequenza.

TC: normalmente non deve essere illuminato. Si accende per mostrare che la
scheda ha rilevato un guasto a circuito aperto sul circuito della termocoppia.

Per rimuovere una scheda dal suo slot, tirare in avanti le maniglie rosse ed
estrarre delicatamente la scheda. Non & necessario spegnere
I'alimentazione principale.
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9.3 Estensione segnalatore luminoso e segnalatore
acustico

Un segnalatore luminoso e un segnalatore acustico estendono qualsiasi
allarme di temperatura di secondo stadio o allarme di errore irreversibile.

La correzione del motivo della condizione di allarme arresta automaticamente
il segnalatore luminoso/segnale acustico.

Viene inoltre fornito un interruttore per silenziare il segnalatore acustico
in qualsiasi momento.

NOTA
Non viene fornito alcun promemoria per indicare che l'audio dell'avvisatore

acustico é disattivato quando il sistema & integro.

La ricorrenza di successive condizioni di allarme causera I'accensione del
segnale ma non creera un allarme acustico.

9.2 Messaggi di avviso del sistema
Questi messaggi segnalano anche una condizione anomala.

Tabella 9-1 Messaggi di avviso del sistema

Messaggio di
avviso

NON RIUSCITO La zona non ha superato il test.

MAN (MANUALE) |La zona di controllo & in modalitd manuale.

La zona é slave di un'altra zona di controllo, dove #
rappresenta il numero di quella zona. Per esempio, S 2
significa che la zona & slave dellla Zona 2.

Condizione anomala

S # (NUMERO . L
La stessa potenza viene inviata a entrambe le zone.

SLAVE) . : o . .
Nella schermata Display, il valore di riferimento visualizzato
sulla zona selezionata & lo stesso valore di riferimento sulla
zona slave.

TEST Visualizzato quando la zona & in modalita Test diagnostico.

Visualizzato se viene rilevata un'interazione di temperatura tra

WARN (AVVISO) le zone durante un test.
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9.4 Messaggi di errore e di avvertenza
Tabella 9-2 Messaggi di errore e di avvertenza
Messaggio .
Rl Causa Azione
AMPS Il controller non ¢ in grado di fornire la * Isolare I'alimentazione, controllare
(AMPERE) |richiesta corrente. il telaio e la continuita del cablaggio
della resistenza.
Nota: Questo messaggio di errore € piu » Controllare la resistenza del
facilmente visibile se la zona specifica riscaldatore rispetto ad altre zone note
€ impostata come tipo Spear. come corrette per riscontrare che non
sia molto superiore alla media.
ERR! E stato rilevato un aumento di temperatura » Controllare il cablaggio della
(ERRORE!) |minimo o assente nella zona. termocoppia, che pud essere
Quando la console inizia ad applicare potenza, invertito. .
si prevede un aumento di calore equivalente | ° Il cablaggio della resistenza
in corrispondenza della termocoppia. poltrebbe essere difettoso
o I'elemento potrebbe avere
Se la termocoppia € rimasta intrappolata un circuito aperto.
e schiacciata nello stampo o nel cavo, la
console non ¢ in grado di vedere l'intero
aumento di calore che si verifica in
corrispondenza della punta. Se 'errore non
viene corretto, esiste il pericolo che la zona
possa surriscaldarsi e danneggiare la punta.
Il circuito mantiene l'uscita a qualsiasi livello
raggiunto quando il circuito di monitoraggio
ha rilevato il guasto.
FUSIBILE Il fusibile di uscita della zona & guasto. »  Sostituire il fusibile con uno dello
IMPORTANTE: Leggere le avvertenze stesso valore nomlnal_e‘e ’qpo
di pericolo all'inizio della Sezione 8. [fusibile ad alta capacita di rottura].
IMPORTANTE: Un fusibile pud guastarsi solo | NOTA: Il fusibile bruciato si trova sulla
a causa di un guasto esterno al controller. scheda di controllo.
Identificare e correggere il guasto prima di
sostituire il fusibile.
Nota: Se il fusibile in questione &€ montato su
una scheda di controllo, & possibile scollegare
in sicurezza la scheda per isolare il circuito
e sostituire il fusibile sulla scheda.
GND Il sistema ha rilevato un guasto della messa »  Controllare nel cablaggio della
(TERRA) a terra. resistenza la presenza di un
percorso verso terra a bassa
impedenza.
HELP Si & verificato un errore di sistema € la * Prendere nota dei numeri di serie
(AIUTO) console non sa come rispondere. del controller e della console.
* Annotare anche la data
Questo allarme puo verificarsi se una console del software della console
di un modello precedente € collegata nella schermata Information
a un quadro di una versione successiva. (Informazioni).
Se la console della versione precedente » Contattare il fornitore con queste
non riconosce un allarme generato da una informazioni.
scheda di controllo del modello successiva,
non puo visualizzare un messaggio di allarme
appropriato.
Il software della console dispone di una
routine per controllare i messaggi in arrivo
e segnala un messaggio HELP (AIUTO) se
si verifica una tale condizione.
HTR! La resistenza del riscaldatore non € quella » Controllare che la resistenza
prevista o la resistenza € un circuito aperto. del riscaldatore sia corretta con
un misuratore.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited.
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Messaggi di errore e di avvertenza - continua

Tabella 8-1 Messaggi di errore e di avvertenza
Messaggio di .
. Causa Azione
HIGH /LOW Il sensore del flusso d'acqua ha rilevato * |l flusso d'acqua & solo una
(ALTO/ una portata elevata. condizione monitorata. Questi
BASSO) messaggi hon causano una
Il sensore del flusso d'acqua ha rilevato pausa o un arresto del sistema.
una portata bassa. * |l sistema dell'acqua di
raffreddamento deve essere
controllato per verificare la
presenza di ostruzioni e perdite
per garantire che non si verifichi
surriscaldamento.
LINE (LINEA) | Non si ricevono impulsi di sincronizzazione |« Su ogni scheda & presente un
dell'alimentazione di rete. circuito di rilevamento di fase
e un circuito di rilevamento di
L'alimentazione trifase viene utilizzata in fase comune su tutti gli altri tipi di
un circuito di rilevamento incrociato per controller.
generare impulsi di temporizzazione perun |+  Anche se un guasto in tali circuiti
controllo di fase accurato e I'azionamento pud causare il messaggio di
del triac. errore LINE (LINEA), viene
osservato molto raramente.
Se il rilevamento di fase non riesce suuna |+ L'errore pilt comune € l'assenza
o due fasi, non vi & alcun impulso da di una fase o, se una spina e
utilizzare per misurare I'angolo di fase stata cablata in modo errato, una
e viene generato il messaggio di errore fase e un neutro scambiati.
LINE (LINEA). » Se si verifica un messaggio di
errore LINE (LINEA), spegnere
Tutti i circuiti delle fasi sane continueranno e isolare il controller e controllare
a funzionare normalmente. il cablaggio di alimentazione per
verificare la presenza di tutte
e tre le fasi.
LINK (COLLE- | La console viene commutata su un controller | «  Controllare che il collegamento
GAMENTO) remoto con un collegamento di rete, ma di rete sia funzionante e/o che
non pud comunicare con l'unita remota. il controller remoto sia ancora
acceso e disponibile.
La console puo visualizzare le zone
appropriate per il particolare programma,
ma non puo trasmettere alcuna
informazione sulla temperatura. Mostra
un errore fatale LINK (COLLEGAMENTO)
al posto della temperatura effettiva.
LOAD In un sistema normale * Isolare I'alimentatore del sistema
(CARICO) La zona rileva un assorbimento di corrente e controllare la resistenza
potenzialmente superiore alla sua specifica del programma.
massima.
In un sistema Spear-Seki + Isolare I'alimentatore del sistema
Nessun carico su quella zona. Si verifica e controllare i collegamenti
solo in modalita manuale a circuito chiuso tra il controller e le resistenze
in cui la corrente & preimpostata. dei programmi.
»  Controllare anche la continuita
Il circuito di rilevamento della corrente non della resistenza.
ha rilevato un flusso di corrente. La zona
€ contrassegnata come priva di carico.
OVER La zona RTD ha rilevato una temperatura |+ Verificare che non sia stato
(SUPERIORE) | superiore a 99 °C. inserito un RTD diverso.
I circuiti RTD possono leggere solo da 0
a 99 °C, quindi & probabile che sia presente
un guasto che deve essere esaminato.
Nota: non sono interessate zone di controllo.
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Messaggi di errore e di avvertenza - continua

Tabella 8-1 Messaggi di errore e di avvertenza

Messaggio
di errore

Causa

Azione

(N/2)

La console ha rilevato una scheda di
controllo, che perd non € in grado di
comunicare con la console.

*  Se tutte le zone mostrano N/Z e
nessuna scheda mostra/lampeggia
i LED SCAN, controllare il cavo
di comunicazione tra la console
e 'armadietto del controller.

* Se solo una o due zone mostrano
N/Z, controllare la scheda per
rilevare eventuali guasti.

NONE
(NESSUNO)

La console ha rilevato una scheda di
controllo che non ha impostazioni.

*  Questo messaggio di errore pud
essere visualizzato brevemente
durante I'accensione, ma dovrebbe
scomparire dopo la scansione iniziale
della scheda.

» Se il messaggio persiste, potrebbe
essere necessario riapplicare le
impostazioni corrette della scheda.

REV

La scheda ha rilevato un ingresso
anomalo in corrispondenza della
terminazione della termocoppia che
indica una termocoppia cortocircuitata
o invertita.

* Se l'allarme REV persiste, spegnere
il controller e verificare la zona
malfunzionante.

* In alternativa, & possibile
contrassegnare la zona
malfunzionante come slave di una
zona corretta fino a quando non
viene eliminato il guasto.

RTD

[l monitor RTD non & in grado di
visualizzare un ingresso (RTD & un
circuito aperto)

¢ Controllare che I'RTD e il relativo
cablaggio non presentino
connessioni interrotte.

TIC

E stata rilevata una termocoppia (T/C) a
circuito aperto e non ¢ stata selezionata

alcuna risposta automatica nella colonna
T/C Open Error (Errore aperto T/C) nella

schermata Settings (Impostazioni).

Per il recupero immediato:

» Contrassegnare la zona di controllo
come slave di una zona adiacente
OPPURE passare al controllo
a circuito aperto.

* Quando il controller ¢ libero,
verificare se il fusibile di ingresso
sulla scheda di controllo si € rotto.

* Se il fusibile € in buone condizioni,
controllare il cablaggio per rilevare
eventuali guasti o sostituire la
termocoppia.
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st Sezione 10 - Sepecifiche
cablaggio della centralina

10.1 Assegnazione trifase - Opzione stella/triangolo

AVVERTENZA

Assicurarsi di aver letto a fondo la “Sezione 3 - Sicurezza” prima di
collegare il controller.

CE AVVERTENZA - ALTA TENSIONE

Prestare la massima attenzione quando si collega il controller
all'alimentazione trifase.

Non sostituire il cablaggio di alimentazione fino a quando il controller non
e stato scollegato da tutte le alimentazioni elettriche.

Se si modifica la configurazione da stella a triangolo, il filo neutro deve essere
scollegato e messo in sicurezza per proteggere da un flusso in tempo reale.

ATTENZIONE
Una connessione errata a una configurazione a stella/triangolo pud

danneggiare il controller.

| seguenti stanQard si applicano solo ai controllori cablati secondo lo standard
Mold-Masters. E possibile che al momento dell'ordine del controller siano
state indicate altre specifiche. Fare riferimento ai dettagli delle specifiche fornite.

Il controller & normalmente fornito con alimentazione a stella o a triangolo.
Alcuni modelli possono avere un'opzione di alimentazione doppia che accetta
I'alimentazione trifase a stella o a triangolo.

@ IMPORTANTE
Il cavo di alimentazione a triangolo non ha un filo neutro.

| colori dei cavi possono variare. Effettuare sempre il cablaggio in base
ai contrassegni del cavo. Vedere la Tabella 10-1.

Tabella 10-1 Marcature dei cavi
. . |Descrizione

Marcatura dei cavi s 1 .
dell’alimentazione

L1 Fase 1

L2 Fase 2

L3 Fase 3

N Neutro*

Simbolo di messa a
Terra

terra

*L'alimentazione a triangolo non ha un filo neutro.
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SEPECIFICHE CABLAGGIO DELLA CENTRALINA 10-2

10.2 Collegamento dell'opzione a stella/triangolo

Se I'armadietto dispone dell'opzione di alimentazione doppia, ci sono due posti
nell'armadio che devono essere modificati per passare dall'alimentazione
a stella a quella a triangolo e viceversa.

Nei blocchi di collegamento superiori, cambiare i collegamenti incrociati a
stella/a triangolo utilizzando un singolo collegamento a 3 vie per I'alimentazione
a stella o tre collegamenti a 2 vie per 'alimentazione a triangolo. | blocchi di
connessione superiori sono accessibili dalla parte anteriore del quadro e si
trovano appena sotto la parte superiore dell’armadietto. Alla base del quadro
si trova la striscia di connettori di rete che accetta un cavo di alimentazione

a stella o a triangolo.

Per ulteriori informazioni, vedere “10.2.1 Impostazione della barra di alimentazione
in configurazione a stella” e “10.2.3 Impostazione della barra di alimentazione

in configurazione a triangolo”.

10.2.1 Impostazione della barra di alimentazione in
configurazione a stella

AVVERTENZA

Assicurarsi che il controller sia stato isolato da tutte le fonti di alimentazione
prima di sostituire il cablaggio.

<«— NERO

<«—— MARRONE

<«— NERO

<«—— BLU: questo cavo deve
essere collegato a un MP
sulla morsettiera.

Figura 10-1 Collegare il neutro (la posizione e mostrata dalla freccia blu)

— |
SOE o
g |
Uscita ai 7| "N
condotti | : T |
sbarra 'ﬂ!; =) |€e—— |!|

—[oRlE ®

Figura 10-2 Installare il collegamento a 3 vie
© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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10.2.2 Cablaggio alimentazione a stella

AVVERTENZA

Assicurarsi che il controller sia stato isolato da tutte le fonti di alimentazione
prima di sostituire il cablaggio.

IMPORTANTE
Utilizzare solo un cavo di alimentazione a 5 conduttori per il collegamento

a stella.

ﬁiuﬂ—u
| i*.ﬂ_n.z

»

L3

Neutro

Terra

Nota: solo cavi a cinque conduttori. Linea del neutro cablata.

Figura 10-3 Cablaggio alimentazione a stella
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SEPECIFICHE CABLAGGIO DELLA CENTRALINA

10.2.3 Impostazione della barra di alimentazione in

configurazione a triangolo
AVVERTENZA

Assicurarsi che il controller sia stato isolato da tutte le fonti di alimentazione

prima di sostituire il cablaggio.

NERO

MARRONE

NERO

BLU:questo cavo
dovra essere
scollegato e reso
sicuro.

Figura 10-4 Rimuovere il neutro (la posizione é mostrata dalla freccia blu)

Uscita ai

condotti
sharra

Figura 10-5 Installare i tre collegamenti a 2 vie

10-4
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10.2.4 Cablaggio di alimentazione a triangolo

AVVERTENZA

Assicurarsi che il controller sia stato isolato da tutte le fonti di alimentazione
prima di sostituire il cablaggio.

IMPORTANTE
Utilizzare solo un cavo di alimentazione a 4 conduttori per il collegamento

a triangolo.

| iu-ﬂ —— L1

i‘.H_Lz

- L3

S— i—ﬁ,ﬂ— Terra

Nota: solo cavi a quattro conduttori. Nessuna linea del neutro.

Figura 10-6 Cablaggio di alimentazione a triangolo

10.3 Cavi termocoppia del telaio

ATTENZIONE
Assicurarsi di utilizzare il cavo con la corretta classificazione.

Il cavo della termocoppia pud utilizzare un cavo multiconduttore o un
condotto con conduttori singoli. Fare riferimento alla Tabella 10-2 per
informazioni sul colore.

Tabella 10-2 Colori dei conduttori della termocoppia
Tipo Positivo Negativo

J Bianco Rosso

K Giallo Rosso

10.4 Cavi di alimentazione del telaio

ATTENZIONE
Assicurarsi di utilizzare il cavo con la corretta classificazione.

Un cavo di alimentazione pud utilizzare un cavo multiconduttore o un
condotto con conduttori singoli. Fare riferimento alla Tabella 10-3 per ulteriori
informazioni sul colore.

Tabella 10-3 Colori dei conduttori dei cavi
di alimentazione

Tipo trifase Alimentazione Ritorno
Alstella ca Marrone Giallo
triangolo
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10.5 Uscita allarme / Ingresso ausiliario

Un connettore dell’armadietto opzionale fornisce un'uscita di allarme da un
set interno di contatti relé. Utilizzando una fonte di alimentazione esterna,
I'armadietto pud attivare una serie di dispositivi di avviso ogni volta che una
zona entra in uno stato di allarme.

Viene comunemente utilizzato per lampeggianti, allarmi acustici o per
informare la macchina di stampaggio. Per acquisire le condizioni di allarme
fugaci, il relé viene mantenuto attivo per circa 15 secondi dopo I'azzeramento
della condizione di allarme. | contatti sono classificati per 5A a 240V.

HAN4A

Figura 10-7 Connettore HAN4A

Tabella 10-4 Collegamenti dei pin di allarme/ausiliari

Pin Connessione Ingresso / Uscita
1 Segnale di ingresso Standby

ausiliario
2 Messa a terra

dellingresso ausiliario

3

Allarme 240 V contatto 1 Contatti normalmente

4

Allarme 240 V contatto 2 aperti

Un ingresso opzionale pud essere accettato attraverso lo stesso connettore.
Puo essere utilizzato per punte di sincronizzazione ciclo, modalita di
inibizione, incremento remoto o standby o qualsiasi altra funzione definibile
dall'utente. Per i dettagli esatti, consultare le specifiche del modello specifico.

10.6 Porta seriale

E possibile fornire un connettore a pannello D a 9 vie maschio per una porta
seriale RS-232, che viene utilizzata per comunicare con un computer remoto
per la raccolta dei dati.

Spinotto RS232 (maschio a 9 poli)

Polo1 Polo5

[o\*:r::.:'}o]

Polo6 Polo9

Figura 10-8 Porta seriale RS-232
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Porta seriale - continua

Le uscite dei pin si trovano nella Tabella 10-5:

Tabella 10-5 Connessioni dei pin alla
porta seriale

Pin Connessione

Trasmissione

Ricezione

Messa a terra

Handshake

OO |NOO| || W|IN|—~

10.7 Porta USB

Viene fornita una porta USB che abilita alcune funzioni quali:

*  backup e ripristino delle impostazioni del programma
» salvataggio dei risultati del test del programma
* output della stampante

Tabella 10-6 Connessioni dei pin alla
porta USB

Pin Connessione
VCC

DI-

D+

GND (TERRA)

AIWIN|=-

usBe

Standard &

Gnd Data+ Data- +5¥

Figura 10-9 Porta USB

10.8 Opzione filtro

Nei paesi in cui i disturbi tra le linee elettriche rappresenta un problema,

10-7

Mold-Masters consiglia di installare un filtro in linea. Contattare Mold-Masters

per i dettagli.
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10.9 Schema del touchscreen

Touchscreen

Console
touchscreen
HRC

LCD a colori

Memoria

di sistema Scheda madre

PCintegrata
Isolatore
ottico

Alimentazione

COM

USB Ethernet (non per TSA)

P

,_H D Utilizzato per
= protocolli
Cavo di alimentazione J@ Exchange Cavo dati
=3

della console Rete console

Stampante  Chiavetta di memoria

W/

p
S

Armadio

di controllo Isolatore
ottico

aee PSU

Allarme

Scheda di Scheda di Scheda di Scheda di

controllo controllo controllo controllo

HRC HRC HRC HRC
- - -

Distribuzione dell'
alimentazione di rete

a

Contatti di
allarme senz
tensione

) ) Uscite Ingressi
Alimentazione riscaldatore termocoppia
autensile  dall'utensile

Figura 10-10 Schema del touchscreen
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Minsters Sezione 11 - Distributori
dell'acqua

AVVERTENZA
A Assicurarsi di aver letto in dettaglio la “Sezione 3 - Sicurezza” prima
di installare o collegare i sistemi al controller.

11.1 Introduzione

Il controller M2 Plus fornisce un sistema compatto per il monitoraggio del
sistema refrigerante all'interno di uno stampo.

Il sistema standard include un armadietto del controller con le seguenti
caratteristiche:

» schede di ingresso analogico

+ altre schede di controllo come richiesto

* uno o piu distributori dell'acqua con sensori di flusso e/o sensori
di pressione

» cavo dati sufficiente per collegare i distributori all'armadietto

11.2 Installazione

ATTENZIONE
Il sistema di raffreddamento deve essere collegato da un installatore

qualificato che garantisca che i tubi flessibili del refrigerante non siano
intrappolati da parti in movimento o attorcigliati per essere allungati intorno
agli angoli o ostruzioni simili.

Deve essere fornita una valvola di arresto di flusso e ritorno principale in
modo che i distributori dell'acqua possano essere facilmente isolati per la
riparazione o la manutenzione.

Non utilizzare alcun sigillante liquido che possa contaminare i circuiti
del refrigerante.

| distributori dell'acqua devono essere montati saldamente in una posizione che
non sia soggetta a calore eccessivo, vibrazioni o altre sollecitazioni eccessive.

| cavi che collegano il distributore dell'acqua al controller sono contrassegnati
per l'identificazione e devono essere collegati alle prese contrassegnate sui
sensori e sul controller.

| cavi devono essere adeguatamente supportati utilizzando una passerella
portacavi idonea o singole placchette per cavi in conformita con le attuali
normative |IEEE per le installazioni elettriche.
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11.3 Monitoraggio delle proprieta del refrigerante
E possibile monitorare tre diverse proprieta del refrigerante:
1. Temperatura

+ e disponibile una scelta di due schede principali per monitorare la
temperatura dell'acqua
* Lascheda WT4 ha 12 ingressi per termocoppia
* RTD ha 12 ingressi di dispositivi di temperatura resistivi ed & spesso
il dispositivo preferito per questa applicazione
2. Flusso

* Molti dispositivi analogici forniscono un'uscita standard 0-20 mA
proporzionale alla portata d'acqua misurata.
* Uno di questi dispositivi pud essere collegato a uno o piu degli otto
canali disponibili sulla scheda analogica Al8
3. Pressione
* Molti sensori che forniscono un'uscita da 0-20 mA
* possono essere collegati in modo indipendente a una scheda Al8

11.4 Display per le zone di flusso dell'acqua
La Figura 11-1 mostra un display con zone di flusso dell'acqua e zone cavita.

Lo schermo del display e lo schermo del grafico funzionano allo stesso modo
per le zone di flusso dell'acqua come per gli altri tipi di zone.

Starup Standby

&
Print

oo I ad: HPE_WATERFLOW 13 Ape 2018 13:02 [ I el NORMAL |

Figura 11-1 Schermo del display con zone di flusso dell'acqua

Per una descrizione delle informazioni visualizzate sulle zone di flusso
dell'acqua, vedere “Display pannello zone di flusso” a pagina 11-3.

Per ulteriori informazioni su come rilevare e configurare queste zone, vedere
“11.6 Rilevamento e configurazione delle zone di flusso dell'acqua” a pagina 11-4.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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Display per le zone di flusso dell'acqua - continua

11-3

Tabella 11-1 Display pannello zone di flusso

Visualizza

Descrizione

Note

/'

Verde sul display nero
indica zona sana.

Se le comunicazioni non
riescono, verra visualizzato “N/Z”.
Visualizza le condizioni di
avviso o allarme con il colore
e il messaggio.

La scheda di cavita
viene utilizzata per
monitorare la temperatura.

e

Differenza di
temperatura delta.

Flow 1

/‘

La scheda di flusso
comunica correttamente
con la console.

Se le comunicazioni non
riescono, verra visualizzato “N/Z”.
Visualizza le condizioni di
avviso o allarme con il colore

e il messaggio.

5.0L |y

Il

Portata impostata.

In litri o galloni, come
impostato.

73.0 i

Il livello effettivo di apertura
della valvola, in percentuale.

100% = valvola completamente
chiusa.

10173 Y |«

Numero di allarme
di Reynolds.

Flow 2

rd
rd

Questa zona mostra
“MAN”, in quanto

€ un sistema a
circuito chiuso.

Livello impostato di
apertura della valvola,
in percentuale.
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11.5 Configurazione

IMPORTANTE
Prima che l'utente possa avviare il monitoraggio del refrigerante,

€ necessario configurare le zone della resistenza dell'ugello e del distributore.

Una volta installato il distributore, il controller pud essere acceso e configurato.

Per rilevare e configurare le schede per i canali di flusso e del sensore € le
zone di controllo, vedere “11.6 Rilevamento e configurazione delle zone di

flusso dell'acqua” a pagina 11-4.

Per configurare le zone di flusso, vedere “11.7 Configurazione delle zone di

flusso dell'acqua” a pagina 11-6.

11.6 Rilevamento e configurazione delle zone di

flusso dell'acqua
La console rileva il numero di schede analogiche presenti nel sistema.
1. Scegliere [ToolStore]:

e

ToolStore

2. Scegliere uno slot programma vuoto:

iy ke =

o b Appe Setngs  Graph  Pictures Shefdown Slarfup

W VD 2RLEVITY Liemd Liode

] 1] Hzons 22 ey +waber = K3 Demo Mode

r ! Bzame A8 Cavily + F Dema WMode
H H o & Cavimy o+ 324 D kiodde
a [ ] B peo B Caniry = LIFK)Y Dz Wsle
il 1] Ml Fanes Serial Por
" . ] . bW TERFL n. . . Swrisl Port
4 . ik . walerd ow . . . Serkal Fort
(=] k) Beaby 1350 13048 Demio Wode

Vrmis TH TamanE Serial Fort

Toal B £3: 1a4ds + 10

3. Scegliere [Detect] (Rileva):

O

Detect

4. Inserire la password se necessario.

11-4
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Rilevamento e configurazione delle zone di flusso dell'acqua
- continua

5. Immettere il nome del programma:

Le schede di ingresso analogico vengono rilevate e presentate come una
serie di canali di rilevamento di flusso o pressione. Vedere “Figura 11-2
Schede di ingresso analogico e distributore in ToolStore” a pagina 11-5.

S huiriosr Shwan Standby

v Dwowl  foasl Dk
[C— e O

e WILICRER

Figura 11-2 Schede di ingresso analogico e distributore in ToolStore

Il sistema rilevera automaticamente 12 zone del collettore. Se il numero di zone
effettive € inferiore a 12, impostare le zone aggiuntive su non utilizzate. Per
ulteriori informazioni sull'impostazione dei tipi di zona, vedere “5.3.1 Impostare i
tipi di zona” a pagina 5-5.

@ NOTA
L'utente pud scegliere di impostare le zone di flusso su [Monitor] per

monitorare la temperatura delle zone di flusso.

L'utente pud scegliere di impostare le zone di flusso su [Special] (Speciale)
se l'opzione di controllo del flusso & disponibile.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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11.7 Configurazione delle zone di flusso dell'acqua
Le zone di flusso possono avere alcuni parametri impostati singolarmente.
Le altre impostazioni sono configurate per tutte le zone di flusso.

11.7.1 Configurazione dei parametri del flusso dell’acqua -
Zona per zona

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

€5

Settings

2. Scegliere le zone desiderate:

Sasey

M am
e {w

93 May za1m 1e:21 [T TT R TP

Shadrdown  Siarup Sty

Wam A M
L

oot Bodectioan Adtive
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Masters . . . .
Configurazione dei parametri del flusso dell’acqua - Zona

per zona - continua
4. Scegliere [Set] (Imposta):

5. Immettere il valore richiesto o scegliere I'opzione richiesta.
6. Ripetere per ogni parametro che richiede regolazione.

11.7.2 Configurazione delle impostazioni di sistema per le
zone di flusso

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@G}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

P

EE‘,.J,B

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

Dyalem Sallinga

2 2 O = 5 =

Ligar Adnmen Lser Accass Dt Tirs Frintars Fabwori Mabwon Shans

Tool Setnge

e N

ChzadiO 5¥V3 Toas Confg

i Flack

4. Scegliere [System Config] (Configurazione di sistema) da System
Settings (Impostazioni di sistema).
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Mastors Configurazione delle impostazioni di sistema per le zone

di flusso - continua
Viene visualizzata la finestra System Config (Configurazione di sistema):

Oy
Allow Global Set Siriect opien bom il

Allow Toolload
Allowe Standby
EBlanking Delay
Baud Rate
Calibrate Touch

e

g i= view

o

5. Scegliere le impostazioni desiderate.
Immettere il valore o le opzioni richiesti.

Scegliere [OK] per accettare il nuovo valore o scegliere [Back] (Indietro)
per tornare alla schermata System Config (Configurazione di sistema)
senza salvare.

IMPORTANTE
L'utente deve salvare il programma in ToolStore per salvare queste

modifiche in modo permanente. Vedere “6.11 Salvataggio di un
programma” a pagina 6-21 per ulteriori informazioni.
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11.7.3 Configurazione delle impostazioni dei programmi
per le zone di flusso

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

€5

Settings

2. Scegliere [Config]:

©lg

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

—
el Settings

Dyalem Sallinga

2 2 O = T =

Ligar Adnnin Usar Accoss DoaseTimrss Printars habwoirk Habwork Shane

@,

System Conlig

Tool Setnge

m
Chzpdi Va3 Tou Con

i Flack

4. Scegliere [Tool Config] (Configurazione programma) da Tool Settings
(Impostazioni programma).

Si apre la casella Tool Config (Configurazione programma):

Dyfrane

Display Mode ¥ i Lty

Flow Units E:cin:clr- Setired s R the Bew
Inpurt Timer B

Input Signal |

Power Mode

Power Alarm Delay ¥ toe | (e |
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Configurazione delle impostazioni del programma per le
zone di flusso - continua

5. Scegliere [Flow Units] (Unita di flusso):
R

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

£

6. Immettere il valore o I'opzione richiesti.

7. Scegliere [OK] per accettare il nuovo valore o scegliere [Back] (Indietro)
per tornare alla schermata Tool Config (Configurazione programma)
senza salvare.

11.7.4 Collegamento delle zone di flusso

Ogni zona di flusso deve essere collegata a una zona di cavita per creare un
sistema a circuito chiuso.

1. Scegliere una delle zone di flusso:

e 3 s =] [

Display  Tool3tor Qenph  Puiwres Shuldown  Slanup Sty

e Lo
g

Cancel

O

=

Zeme Salecbon Adtiva

2. Scegliere [Set] (Imposta):
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Collegamento delle zone di flusso - continua

3. Inserire la password se necessario.
Si apre la casella Configure Card Slot (Configura slot scheda):

= Configure Card Slot

Type Panel Colour Picker
— | .
1|
_| Probe

| Spear Ruynolds Number Eﬁul.l —
i Cavity Zone Haome
_| Monitar
Pipe Diameter (Inches) 0.50
w Spucial Reynolde Alarm [ A0

Valve Control Setup

contrel Zone I Hame ! >

El -

4. Scegliere [Control Zone] (Zona di controllo).

Si apre una casella di selezione della zona:

Mane

Cavity 1
Cavity 2
Cavity 3
Cavity 4

Cancsl

5. Scegliere il nome della zona di cavita corrispondente o scegliere [Cancel]
(Cancella) per tornare alla casella Configure Card Slot (Configura slot scheda).

6. Collegare le restanti zone di flusso utilizzando i passaggi 1-6.
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11.7.5 Impostazione dei parametri di allarme del numero
di Reynolds

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

O

Settings

2. Scegliere le zone desiderate:

or

Lad LA
Display  Tool3tor 0 e Shuldown  Slanup Sty

5 s S
Aary L = R

Zome Salecbon Adtiva L3 May 2010 16:31

3. Scegliere [Set] (Imposta):

4. Inserire la password se necessario.
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11-13

Impostazione dei parametri di allarme del numero di
Reynolds - continua

Si apre la casella Configure Card Slot (Configura slot scheda):

= Configure Card Slot

Type

| Mot Used

| Probe

_| manifold

| spear

_| Monitor

W special

Panel Colour Picker

Reynokds Number Setup

Cavity Zone [ Nene
Pipe Diameter (inches) | oso
Reynolds Alarm 0

Vadve Control Setup

Contrel Zone Mane

e

]

5. Scegliere [Cavity Zone] (Zona di cavita):

= Skl An Bee
None
Canvity 1
Cavity 2
Cavity 3
Cavity 4

6. Scegliere [Pipe Diameter (Inches)] (Diametro tubo (in pollici):

7. Immettere il diametro del tubo in pollici.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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Impostazione dei parametri di allarme del numero di
Reynolds - continua

8. Scegliere [Reynolds Alarm] (Allarme di Reynolds):

9. Immettere il valore di allarme del numero di Reynolds.

11.8 Opzione di controllo del flusso

11.8.1 Configurazione dell'uscita della zona di flusso

L'uscita della zona di flusso deve essere impostata correttamente per il
funzionamento a circuito chiuso.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

o
@
Settings

2. Scegliere le zone di flusso e scegliere la colonna [Output] (Uscita):

e MILASHON

OF May 2950 L4200

3. Scegliere [Set] (Imposta):
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Configurazione dell'uscita delle zone di flusso - continua

Viene visualizzata una casella di selezione dell'uscita:

| o-10v

Ato20dma

PWM.
NOTA
Il valore predefinito & impostato come PWM [modulazione larghezza
impulso].

4. Scegliere il tipo di valvola del sistema o scegliere [Cancel] (Cancella) per
tornare alla schermata Settings (Impostazioni).

11.9 Impostazione della portata
Dalla schermata Display,

1. Scegliere le zone desiderate:

08 Apr 2000 LEAT

2. Scegliere [Set] (Imposta):
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Impostazione della portata - continua

Si apre una tastiera:

Limres Per Winune

3. Immettere la portata richiesta.

4. Scegliere [Enter] (Invio) per accettare la nuova velocita o scegliere [Esc]
due volte per tornare alla schermata precedente senza modificare la
velocita di flusso.

11.10 Accensione e spegnimento delle zone di
flusso

L'utente pud anche scegliere di attivare o disattivare le zone di flusso con il
processo dalla Sezione 11.9.

Scegliere [Off] o [On] dal tastierino, a seconda dei casi.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.
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ester Sezione 12 - Schede opzionali

Accessori aggiuntivi che possono essere montati sul controller M2 Plus.

12.1 16DLI - Scheda di ingresso logico digitale a
16 canali

» La scheda di ingresso logico digitale pud essere fornita ovunque sia
necessario accettare un ingresso digitale.

» | valori della logica di ingresso sono determinati dalla programmazione
del software e non sono una funzione disponibile dall'utente.

12.2 Scheda di ingresso RTD a 12 canali WT3

* Questa scheda viene utilizzata per la misurazione e la visualizzazione
dell'acqua di raffreddamento.

* 12RTD viene impostato come speciale nella casella Configure Card Slot
(Configura slot scheda).

* Latemperatura misurata viene visualizzata sullo schermo del display con
un intervallo compreso tra 0 e 99 °C e una risoluzione di 0,1 °C.

» Lascheda RTD ha una funzione proattiva che disattiva la modalita
operativa se la temperatura rilevata raggiunge il punto di allarme di alto
livello.

12.3 Scheda termocoppia a 12 canali WT4
* Questa scheda pud accettare fino a 12 zone per termocoppie di tipo J o K.
* Fornisce il monitoraggio dei canali con avvisi e allarmi.

* Le zone monitorate vengono visualizzate come una normale zona di
cavita con la temperatura effettiva costantemente visualizzata.

* Latemperatura impostata nella seconda casella visualizza la temperatura
nominale prevista.

« llivelli di allarme inferiore e superiore sono impostati intorno alla
temperatura impostata.

12.4 AI8 - Schede di ingresso analogico

* La scheda di ingresso analogico ha otto ingressi che vengono utilizzati
per leggere i dispositivi di uscita analogici con un intervallo di uscita
compreso tra 4 e 20 mA.

* Questi ingressi sono solitamente associati a dispositivi di rilevamento del
flusso del refrigerante che sono calibrati per determinate portate.

» Se la procedura di rilevamento automatico rileva una scheda di ingresso
analogico, la schermata Settings (Impostazioni) visualizza una colonna
Analogue Input (Ingresso analogico).

* Dopo aver selezionato le zone di flusso e la colonna Analogue Input
(Ingresso analogico), la scelta di [Set] (Imposta) visualizza una gamma
di dispositivi noti come corrispondenti all’ingresso analogico.

12.5 AlO04 - Scheda di controllo analogico a 4 canali
* Scheda di uscita analogica a 4 canali (PWM, 0-10V, 4-20 mA)
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Sezione 13 - Opzioni Quad 10

Assicurarsi di aver letto a fondo la “Sezione 3 - Sicurezza” prima di
impostare o utilizzare questa funzione con il controller.

13.1 Schermata Quad 10

Il controllore M2 Plus € in grado di accettare schede Quad 10. Se questa

opzione & disponibile per l'utente, i parametri possono essere configurati
dalla schermata Settings (Impostazioni).

1. Scegliere [Quad IO]:

Viene visualizzata la finestra Quad 10 Configuration (Configurazione Quad IO):

Rk

Sono elencati quattro ingressi e quattro uscite. Il tempo di ritardo e le colonne
di azione sono configurabili dall'utente.

NOTA

Le caselle [Accept] (Accetta) e [Cancel] (Cancella) rimangono disattivate e
non disponibili finché I'utente non modifica un parametro configurabile.

L'utente pud anche impostare un ritardo per gli ingressi Quad 1O. Il ritardo
e il tempo impiegato per avviare un'azione [Run] (Esegui), [Standby],
[Startup] (Avvio) o [Stop] quando viene applicato un trigger tramite la
cheda IO. Il ritardo & impostato in minuti.

Manuale d'uso del controller M2+
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OPZIONI QUAD IO

13-2

Schermata Quad 10 - continua

2.

Impostare il [Delay Time] (Ritardo), se necessario.

Si apre una tastiera:

3.

Dralay Thera (Vi)

- . . i

Immettere il ritardo richiesto.

4. Scegliere una casella di azione dalla colonna di ingresso.

Si apre una casella di selezione:

Inactive
Boost
Shutdown
Passkey
Machine QK
Inj Confirm
Sequence

5. Scegliere la casella di azione corrispondente dalla colonna di uscita.

Si apre una casella di selezione:

N
Inactive [
Hot Runner

Cavity Alarm

Water Flow

Stopped

Contraller Alarm

Pressure Alarm

Wamn Alarm

Inj Disable Ext

Controller Ready

Controller Heating
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OPZIONI QUAD IO

13-3

Schermata Quad 10 - continua

NOTA
Le caselle [Accept] (Accetta) e [Cancel] (Cancella) diventano disponibili

e i parametri diventano di colore blu dopo che I'utente ha apportato una

modifica. Vedere la Figura 13-1.

{575 Quadio

Quid 10 Configuration

wpat o faction
1 L] Flun
2 0 Standby
3 0 Startup
4 o Stop

1 Inj Disalrle

2 Temp [Hst.

s
4 Inactive

I " Accept | M cancel I

Figura 13-1 Casella Quad /O Configuration (Configurazione Quad I0) -
parametro modificato

6. Scegliere [Accept] (Accetta) per confermare l'impostazione o [Cancel]
(Cancella) per tornare all'impostazione originale.

| parametri modificati diventano di colore nero per indicare che sono stati salvati.

7. Scegliere [Back] (Indietro) per tornare alla schermata Settings
(Impostazioni).

Per ulteriori informazioni su ingressi e uscite Quad 10, connessioni e accesso
remoto, vedere “Sezione 13 - Opzioni Quad |O” a pagina 13-1.

Tabella 13-1 Pannello schermata Display scheda IO

0000
0010

Visualizza Descrizione Note
La scheda 10 comunica Se le comunicazioni non riescono, verra
o1 correttamente con la visualizzato “N/Z”. Visualizza le condizioni di
/ console. avviso o allarme con il colore e il messaggio.
‘ . Temperatura impostata utilizzata solo come
La scheda 10 viene : : . . .
" . punto di monitoraggio. Le impostazioni
P —° | utilizzata per monitorare la | ©. . o o
25°C di avviso sono superiori e inferiori alla

temperatura.

temperatura impostata.

Stato degli ingressi.

Leggere da sinistra a destra.

Stato delle uscite.

Leggere da sinistra a destra.
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OPZIONI QUAD IO 13-4
13.2 Timer di reset scheda Quad 1/0

13.2.1 Impostazione del timer di reset Quad 10

La scheda Quad IO ha un meccanismo di reset interno che diseccita tutti i
relé di uscita se perde la comunicazione con la console. |l timer pud essere
impostato in base ai requisiti di funzionamento.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

€5
@
Settings

2. Scegliere [Tool Config] (Configurazione programma):

.

Tool Canfig

3. Inserire la password se necessario.

4. Scegliere Quad IO Reset Timer (Timer reset Quad) IO dall'elenco delle
opzioni. Vedere la Figura 13-2.

Ophens

Power Alarm Delay

QuadiO Reset Time |y i srcendts Be rraed The Gussi
- i--.up-\.w i v S AT

[ sy T P

Second Startup ' e
Soak Timer |
Stack Mold !
Standby Temp v fsen | [
l.rdlﬁ
o O = W
A= B J

Figura 13-2 Scelta del timer di reset Quad 10
5. Scegliere [Time (Secs.)] (Tempo (secondi)).

Si apre una tastiera:

6. Scegliere [OK] per accettare il nuovo valore o scegliere [Back] (Indietro)
per tornare alla schermata System Config (Configurazione di sistema)
senza salvare.
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13.3 Quad 10 - Ingressi

Ogni circuito di ingresso richiede una coppia in ingresso priva di tensione e
normalmente aperta. La coppia in ingresso deve cortocircuitare (o chiudere)
per attivare il comando richiesto.

Vedere la Tabella 13-1 per un elenco degli ingressi opzionali.

13-5

Tabella 13-1 Ingressi Quad I/O

(Macchina OK)

Opzione Descrizione

Boost Imposta il controller in modalita di incremento.

Inattivo Questo ingresso non verra utilizzato e rimarra inattivo.

Inj Confirm Questo ingresso viene utilizzato per confermare che la

(Conferma disattivazione dell'iniezione funziona correttamente.

iniezione) Se viene rilevato un ingresso e non viene fornito alcun segnale
di disabilitazione dell'iniezione, il sistema entra in una modalita
sicura fino a quando il guasto non viene corretto.
E quindi necessario un reset manuale per sbloccare il controller.

Machine OK Una volta chiusa, la console pud passare alla modalita Run

(Esegui) o Startup (Avvio).

Quando aperta, la console viene messa in modalita Stop con
Mold Protect.

Passkey Risponde a un lettore di badge esterno, utilizzato per simulare

(Chiave di l'autenticazione a livello di utente.

accesso) Un ingresso per badge consente quindi qualsiasi operazione che
normalmente richiederebbe una password utente/livello 1.

Sequence Questo ingresso puo essere utilizzato per avviare un avvio

(Sequenza) in sequenza, se ne & stato configurato uno ed & attualmente

selezionato.

L'ingresso puo durare alcuni secondi per avviare una sequenza di
avvio, quindi viene rimosso.

La sequenza puo essere forzata attraverso le sue fasi in un
tempo ridotto se l'utente applica e rimuove l'ingresso in rapida
successione.

Spegnimento

Imposta il controller in modalita di spegnimento.
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13.4 Quad 10 - Uscite

Ogni gruppo di uscita & un elemento relé di commutazione unipolare che

ha un valore nominale di 240 volt, massimo 1 Amp. Comprende un contatto
comune o in movimento (MC) collegato a un contatto normalmente chiuso
(NC) quando diseccitato. Quando il controller attiva qualsiasi canale di uscita,
il contatto normalmente chiuso (NC) e il contatto in movimento (MC) passano
al circuito aperto mentre il contatto normalmente aperto (NO) e il contatto in
movimento (MC) passano al cortocircuito.

Vedere la Tabella 13-2 per un elenco delle uscite opzionali.

Tabella 13-2 Uscite Quad IO

(Allarme cavita)

Opzione Descrizione

Boost L'uscita viene fornita se il controller viene messo (localmente
o in remoto) in modalita di incremento.

Cavity Alarm L'uscita viene fornita se una qualsiasi zona di cavita

(di solito un sensore RTD) devia dalla temperatura impostata
abbastanza da generare un allarme di seconda fase.

(Immersione
del controller)

Controller L'uscita viene fornita se viene generato un allarme. Riproduce
Alarm (Allarme I'allarme/il segnale di uscita secondaria.

controller)

Controller L'uscita viene fornita se il controller eroga calore in

Heating qualsiasi modalita.

(Riscaldamento | -\;scita viene persa quando il controller viene arrestato.
controller)

Controller L'uscita viene fornita se la centralina & pronto per I'avvio.
Hgatltng" Affinché questa uscita venga fornita, non deve esserci una
(Controller condizione di allarme che arresti il funzionamento della macchina.
pronto)

Controller L'uscita viene fornita se il controller viene mantenuto in
Soaking modalita di immersione.

Hot Runner L'uscita viene fornita se un ugello o un distributore si

(A caldo) discostano dal valore di riferimento abbastanza da generare
un allarme di seconda fase.

Inattivo Questa uscita non verra utilizzata e rimarra inattiva.

Inj Disable L'uscita viene visualizzata se il sistema & inattivo.

(Disabilitazione || \q.it5 viene cancellata una volta che il sistema & stato

iniezione)

avviato ed & entrato in modalita Run (Esegui).

L'uscita viene fornita SOLO se il sistema ha un allarme fuori
limite. Nessun altro allarme provochera I'emissione.

Inj Disable Ext
(Disabilitazione
iniezione est.)

L'uscita simula la disabilitazione dell'iniezione per fornire due
uscite identiche.

105 Tool
Confirm
(Conferma
programma l05)

L'uscita viene fornita se il programma richiesto da 105
e il programma attualmente caricato.

Pressure
Alarm (Allarme
pressione)

L'uscita viene fornita se un sensore di pressione fornisce una
lettura della pressione che devia dal suo valore di riferimento
abbastanza da generare un allarme di seconda fase.
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Tabella 13-2 Uscite Quad IO

Opzione

Descrizione

Stopped
(Interrotto)

L’uscita viene fornita se il controller viene automaticamente
messo in modalita Stop da qualsiasi condizione di allarme.

Non viene attivato se il controller viene messo manualmente in
modalita Stop dall’'utente.

Temp Dist (Dist.
temp.)

L'uscita viene fornita se si verifica un errore fatale, ad esempio
Fuse (Fusibile) o T/C.

(Flusso d'acqua)

Warn Alarm L'uscita viene fornita se il controller & in stato Warning Alarm
(Allarme di (Allarme di avviso).

avviso)

Water Flow L'uscita viene fornita se un sensore di flusso fornisce una

lettura del flusso che devia dal suo valore di riferimento

nominale abbastanza da generare un allarme di seconda fase.

13.5 Quad 10 - Connessioni predefinite

L'interfaccia standard & un connettore femmina a 20 pin Harting STA
all'interno di un alloggiamento H-A16.

| canali di ingresso/uscita possono essere configurati singolarmente per
assumere funzioni diverse.

Vedere la Tabella 13-3 per un elenco delle connessioni 1O predefinite.

Tabella 13-3 Connessioni IO predefinite
Descrizione | N. pin Circuito Funzione Funzione
STA 20 di ingresso di uscita
predefinita predefinita
Ingresso 1 1 Ingresso 1 Andare alla modalita
Ingresso 1 2 Run (Esegui)
Contatto 1 NO 3 Uscita 1 Disabilitazione
Contatto MC 1 4 iniezione
Contatto NC 1 5
Ingresso 2 6 Ingresso 2 | Andare alla modalita
Ingresso 2 7 Standby
Contatto 2 NO 8 Uscita 2 Disturbo della
Contatto MC 2 9 temperatura
Contatto NC 2 10
Ingresso 3 1" Ingresso 3 Andare alla modalita
Ingresso 3 12 di avvio
Contatto 3 NO 13 Uscita 3 Boost
Contatto MC 3 14
Contatto NC 3 15
Ingresso 4 16 Ingresso 4 Andare alla modalita
Ingresso 4 17 Stop
Contatto NO 4 18 Uscita 4 Riserva/lnattiva
Contatto 4 NO 19
Contatto 4 NC 20
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13.6 Selezione remota programma

La scheda 105 puo abilitare il caricamento remoto dei programmi. Queste
funzioni aggiuntive si collegano alla macchina remota utilizzando un connettore
HAN16A o un connettore circolare AMP 183040. Vedere la Figura 13-3.

Connettore AMP 183040  Connettore HAN16A

Figura 13-3 Connettori

Vedere la Tabella 13-4 per i collegamenti dei pin.

Tabella 13-4 Collegamenti dei pin

Pin | Funzione

1 Segnale “Caricamento programma” dalla
macchina di stampaggio per chiedere alla
console di caricare il programma

2 indirizzo 1

3 indirizzo 2

4 indirizzo 4

5 indirizzo 8

6 indirizzo 16

7 indirizzo 32

8 indirizzo 64

9 indirizzo 128

10 | Riserva

11 | Segnale “Programma | Normalmente
caricato” dalla aperto
console alla macchina

12 di stampaggio Comune

13 Normalmente

chiuso
14 | GND (TERRA)

13.7 Caricamento remoto di un programma
105 puo essere utilizzato in due modi per abilitare il caricamento remoto
dei programmi.

13.7.1 Caricamento remoto statico programma

Il metodo statico viene attuato semplicemente collegando a terra i pin
appropriati di “carico” e “ID programma”. |l programma viene caricato
e il feedback viene ignorato.

Caricamento programma 10 — collegare “pin di carico” e “pin id programma’
a terra — collegareipin1,3e 5a 14

Caricamento programma 19 — collegare ipin 1,2,3 e 6 a 14
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13.7.2 Caricamento remoto dinamico programmi
Questa sequenza consente un certo livello di controllo e feedback.
Il metodo dinamico invia un comando di cambio programma collegando i pin
“carico” e “ID programma” a terra.
Quindi, controlla che il programma sia caricato correttamente prima di
terminare il processo di caricamento. |l processo pud essere ripetuto per
caricare un altro programma, se necessario.
La Tabella 13-5 mostra un esempio di questo processo.

Tabella 13-5 Processo di caricamento remoto dinamico programmi

Fase | Azione Macchina remota Console locale

1 Seleziona un Collega il pin 14 (terra) La console verifica che le
programma ai pin 3 e 5 (indirizzo impostazioni del programma
e ne avvia il 2+8 =10) el pin 1 siano valide nella banca
caricamento. (“caricamento programmi.

programma”). Se “no”, nonvi é |Se “si”,
alcuna modifica |disattiva il
nel segnale segnale “Tool
“Tool Loaded” Loaded”
(Programma (Programma
caricato). caricato).
Ipin11e
12 sono
“Closed”
(Chiuso)
mentre i
pin12e 13
sono “Open”
(Aperto).

2 La console non |La macchina vede che La console Il processo
riesce a trovare |non si & verificato alcun visualizza il salta la
le impostazioni | cambio di programma. messaggio di fase 2
di configurazione | Potrebbe essere errore “No Tool e passa
per il programma | segnalato un errore per Found” (Nessun alla fase 3.
selezionato. attendere l'intervento programma

dell'operatore. trovato).
Il processo termina.

3 La console Attende il segnale “Tool Carica il programma 10 e indica
puo trovare un |Loaded” (Programma che il processo & terminato
programma caricato). attivando il segnale “Tool
e caricarlo. Loaded” (Programma caricato).

| pin 11 e 12 sono “Closed”
(Chiuso) mentre i pin 12 e 13
sono “Open” (Aperto).

4 Il processo Vede il segnale “Tool La console perde il comando
termina. Loaded” (Programma “Change Tool” (Cambia strumento).

caricato) dalla console
e scollegaipin1,3e5
da terra (pin 14).

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.

Manuale d'uso del controller M2+







=
P
Mold —

Masters

A\

OPZIONE SEQUENCE VALVE GATE (SVG) 14-1

Sezione 14 - Opzione
Sequence Valve Gate (SVG)

AVVERTENZA

Assicurarsi di aver letto a fondo la “Sezione 3 - Sicurezza” prima di
impostare o utilizzare questa funzione con il controller.

14.1 Introduzione

La scheda Sequence Valve Gate (SVG) funziona in modo ciclico. Puo aprire
e chiudere fino a quattro volte uno dei 12 otturatori durante ogni ciclo.

Figura 14-1 Scheda SVG
Ogni zona & configurabile singolarmente per aprirsi e chiudersi in risposta a:

+ Tempo al centesimo di secondo piu vicino dalla ricezione di un
segnale di avvio ciclo
* Posizione dell'alimentazione della vite del cilindro principale
* Pressione da un sensore remoto situato all'interno della cavita dello stampo
* Una combinazione di questi tre trigger
Ogni zona ha un'uscita digitale per attivare un otturatore e due ingressi

digitali per accettare i segnali di feedback, uno per confermare che la porta
associata & chiusa e un altro per confermare che & aperta.

14.2 Altri ingressi
La scheda ha anche altri ingressi che influenzano il controllo complessivo.
Sono presenti quattro ingressi digitali che comprendono

* lingresso Cycle Start (Avvio ciclo)
* uningresso Enable (Abilita) che € chiuso mentre tutti i sistemi sono
pronti per continuare lo stampaggio
» due ingressi definibili dall’'utente per altre funzioni
Sono presenti tre ingressi analogici:

* due ingressi vengono utilizzati principalmente per ricevere un
segnale proporzionale alla posizione fisica di due diversi sistemi
di alimentazione viti

» il terzo ingresso ¢ riservato allo sviluppo futuro
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14.3 Configurazione

L'utente deve impostare il numero di operazioni di apertura/chiusura e i trigger
per queste azioni per abilitare la funzionalita SVG. | parametri richiesti sono:

* il numero di zone sotto controllo

* il numero di volte in cui gli otturatori devono aprirsi e chiudersi
durante un ciclo completo

* la configurazione del sensore delle viti per utilizzare la posizione del
cilindro per il controllo della porta

14.3.1 Configurazione del tipo di scheda SVG
1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

&5

Settings

2. Scegliere le zone da configurare:

- 3 ; S B ]

Nenplay ToolSiore Lo Picthuren S haickona Seartup Sharwiy

Haunl [t

= = TIE O 5 Laltry
ol Ty i Suparn. T

BRow ¥ B

B B

Bla &4

Tone Ssiaciss Arife 0 ey FOIM 7308

3. Scegliere [Set] (Imposta):

4. Inserire la password se necessario.
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Configurazione del tipo di scheda SVG - continua

Si apre la casella Configure Card Slot (Configura slot scheda):

f= Configure Card Shot

Type Panel Colour Picker

|
vorowee|| | RIS
_| Probe

gl |

| s SVGE Mode Select
i SVG Mode Standard b
_| Monitor
¥ special

KX -

5. Scegliere [Special] (Speciale) come tipo di scheda.

6. Scegliere [OK] per accettare la modifica e tornare alla schermata Settings
(Impostazioni).

14.4 Configurazione della modalita SVG
L'opzione SVG del controller M2 Plus puo essere utilizzata in due diverse
modalita:

* Modalita standard: I'utente pud configurare il controllo di movimento
per gli otturatori. Vedere “14.5 Modalita standard” a pagina 14-3 per
ulteriori informazioni.

* Modalita Relay Output (Uscita relé): un allarme di alta temperatura
proveniente da zone collegate a gate specifici produce un'uscita
digitale che pud essere inviata a un dispositivo esterno. Vedere “14.9
Modalita uscita relé” a pagina 14-30 per ulteriori informazioni.

14.5 Modalita standard

14.5.1 Impostazioni globali

L'utente pud configurare le impostazioni che si applicano a tutte le porte.
Vedere la Tabella 14-1.

Tabella 14-1 Impostazioni globali SVG
Impostazione Descrizione
Graph Mode Scegliere il tipo di grafico in base al tempo o alla posizione.
(Modalita
grafico)
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Impostazioni

globali - continua

Tabella 14-1 Impostazioni globali SVG

Impostazione

Descrizione

Max Cycle Time
(Tempo di ciclo
massimo)

Impostare la durata del ciclo. Consente di visualizzare il
grafico.

Monitor Time
(Tempo di
monitoraggio)

Impostare il valore di timeout per permettere al sensore LS per
rilevare un errore.

Number of Steps
(Numero di

passaggi)

Impostare il numero di passaggi [tra 1 e 4].

Valve Disable
(Disabilitazione
valvola)

Abilitare per consentire I'apertura dei pin solo se la console € in
modalita Run (Esegui) e le zone sono nei limiti.

Valve Type (Tipo

di valvola)

Scegliere il tipo di valvola da utilizzare: singola o doppia.

Dopo che la scheda ¢ stata configurata come [Special] (Speciale),

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@(‘:}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

ot
i

config

3. Inserire la password se necessario.

Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

System Sattings
[ ] [ ] [ E]
i © @ @ L
Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

O

Systaem Config

Tool Sefings

ﬁil 05 \
ChsadiD S¥VG Tool Confg

= Back

4. Scegliere [SVG] da Tool Settings (Impostazioni programmi).

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati.



Mnldf"—:}: OPZIONE SEQUENCE VALVE GATE (SVG)
Impostazioni globali - continua

Si apre la casella delle opzioni SVG:

Gpriany
Graph Mode Salnel aplben v Enl
Max Cycle Time

Maonitor Time

Number OF Steps

Vahe Disable

Vale Type

=

5. Scegliere I'impostazione richiesta:

|

Ty —

|Seinat P marsher o ep you nhquier

o N M
e

- e Bk

L= |
6. Scegliere il valore o 'opzione richiesti.
7. Scegliere [OK].

Dopo aver impostato tutti i parametri richiesti, scegliere [Back] (Indietro)
per tornare alla schermata Settings (Impostazioni).
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Mastors 14.5.2 Visualizzazione o stampa delle impostazioni

del programma
Le impostazioni SVG correnti sono disponibili per la visualizzazione o la stampa.

1. Scegliere [Settings] (Impostazioni):

@G}
@
Settings

2. Scegliere [Config]:

P

EE‘,.J,B

config

3. Inserire la password se necessario.
Viene visualizzata la casella Settings (Impostazioni):

[?_.,‘3 Seltings

System Saltings

2 2 O ®m B &=

Usaer Admin User Accoss Data/Tima Prinfars Habwork Motwark Shara

{3

Systaem Config

Tool Semngs

ﬁil 05 \
ChsadiD S¥VG Tool Confg

W= Back

4. Scegliere [SVG] da Tool Settings (Impostazioni programmi).
Si apre la casella delle opzioni SVG:

Arpriang
Graph Mode [Salust opthen om Fat
Max Cycle Time

Monitor Time

Number OF Steps

Valve Disalble
Vale Type
e
S| S vew
e
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Visualizzare o stampare le impostazioni SVG - continua

5. Scegliere [View] (Visualizza) dalla schermata Options list (Elenco opzioni).

View

Si apre la schermata di visualizzazione SVG:

= Fon Bk |

T

L'utente pud stampare le impostazioni SVG da questa schermata.
6. Scegliere [Print] (Stampa).
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

@ NOTA
L'utente deve scegliere 'impostazione di stampa predefinita dalla

schermata [Printers] (Stampanti). Tutto I'output viene inviato direttamente
a questa impostazione predefinita dopo che I'utente ha scelto il pulsante
[Print] (Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori
informazioni.
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14.6 Configurazione dell'ingresso SVG - Digitale
Dalla schermata Display:
1. Scegliere una delle porte SVG:

2. Scegliere Set (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.

Si apre la casella Gate Trigger (Attivazione della porta). Elenca i passi di
apertura/chiusura per tutte le porte SVG rilevate.

4. Scegliere [Inputs] (Ingressi):

&

Inputs
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Configurazione dell'ingresso SVG - Digitale - continua

Si apre la casella SVG Input Configuration (Configurazione ingresso SVG):

= SVO Input Configurstion

WG |

|

Digital Inputs Analogue Inputs
a Disalrled 1 LHisabled

B . Disabled z . IHsabled

1 Disabled 3 Disabled

2 Dizalded

a Dizabded

5. Scegliere [Used] (Utilizzato) dalla tabella Digital Inputs (Ingressi digitali).
Si apre una casella di selezione:

Dizabled
Enabled
Eancel

6. Scegliere [Enabled] (Abilitato) o [Disabled] (Disabilitato) come richiesto,
oppure scegliere [Cancel] (Cancella) per tornare alla casella SVG Input
Configuration (Configurazione ingresso SVG).

7. Ripetere il passaggio 6 per tutte le porte.
8. Scegliere [OK] per tornare all'elenco aperto/chiuso.
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14.7 Configurazione dell'ingresso SVG - Analogico

IMPORTANTE

Assicurarsi che il cablaggio sia configurato correttamente o che l'ingresso
della vite non possa essere calibrato. Vedere “Figura 14-7 Connettore
AMPO04 numero 1” a pagina 14-35.

Dalla schermata Display
1. Scegliere una delle porte SVG:

2. Scegliere Set (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.
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Configurazione dell'ingresso SVG - Analogico - continua
Si apre la casella Gate Trigger (Attivazione porta):

St 1 Htep 1 Atep 1 Btop 1
Open Trigger  Open Valse  Oose Trgger  Oose Value

Time (abs) 000 sees | Time (abs) 0.0 secs
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) 000 sees | Time (abs) 0.0 secs
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 [aks) 0,00 secs Time (abs) 0.0 secs

Time [abs) 0,00 secs | Time (abs) 000 secs

La casella Gate Trigger elenca i passi di apertura/chiusura per tutte le porte
SVG rilevate.

4. Scegliere [Inputs] (Ingressi):

Inputs

Si apre la casella SVG Input Configuration (Configurazione ingresso 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
2 Disalded .
1 Disabled

5. Scegliere [Designation] (Designazione) dalla tabella Analogue Inputs
(Ingressi analogici).
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Configurazione dell'ingresso SVG - Analogico - continua

Si apre una casella di selezione:

Dizabled
Enabled
Eancel

Scegliere [Enabled] (Abilitato) o [Disabled] (Disabilitato), come richiesto.
Ripetere il passaggio 6 per tutti gli ingressi analogici.

8. Scegliere [Sensor Setup] (Configurazione sensore) dalla tabella
Analogue Inputs (Ingressi analogici).

Si apre la casella SVG Screw Calibration (Calibrazione viti 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.
||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

Unit

Figura 14-2 Casella SVG Screw Calibration (Calibrazione viti SVG)

9. Scegliere [Max. Screw Length] (Lunghezza vite max).
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Configurazione dell'ingresso SVG - Analogico - continua

Si apre una tastiera:

10. Immettere il valore per il sistema.
11. Seguire la procedura di calibrazione illustrata nella casella Calibration
Procedure (Procedura di calibrazione). Vedere la Figura 14-2.

12. Scegliere [OK] al termine della procedura di calibrazione o scegliere
[Cancel] (Cancella) per tornare alla schermata SVG Input Configuration
(Configurazione ingresso SVG).

NOTA
Se le impostazioni di calibrazione della vite non sono valide, viene visualizzato

un messaggio di avviso. Controllare i sensori e riprovare la calibrazione.
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14.8 Opzioni di temporizzazione porta

Ogni porta delle valvole pud essere programmata per avere fino a quattro
fasi. La valvola agira in base a queste impostazioni di fase.

@ NOTA
A step (Fase A) = il numero di volte in cui il gate deve aprirsi e chiudersi in

un ciclo completo.

Time (abs) (Tempo (ass)) = tempo assoluto (il tempo é relativo all'inizio
dell'ingresso di inizio ciclo)

Time (inc) (Tempo (inc)) = tempo incrementale (il tempo & relativo all'ora in
cui la valvola & stata aperta)

14.8.1 Uso esclusivo dei valori temporali

Aprire la valvola a un tempo assoluto (relativo all'inizio del ciclo) e chiuderla
a un valore di tempo assoluto (relativo all'inizio 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

Aprire la valvola in un tempo assoluto (relativo all'inizio del ciclo) e chiuderla
a tempo incrementale (relativo a quando la valvola & stata aperta):

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trgger Open Value Close Trigger Close Value

Time (abs) Time (inc) SR

14.8.2 Utilizzare la posizione della vite
Aprire la valvola nella posizione della vite e chiuderla nella posizione della vite:

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trigger Open Yalue Close Trigger Close Value

2.9 mm
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14.8.3 Utilizzare una combinazione di tempo e posizione

NOTA
| due parametri si spostano in direzioni opposte. Un trigger temporale inizia

a zero ed esegue un conteggio incrementale mentre la vite si chiude.
| trigger di posizionamento della vite iniziano alla massima lunghezza ed
eseguono un conteggio decrescente mentre la vite si chiude.

Aprire la valvola in un tempo assoluto (relativo all'inizio del ciclo) e chiuderla
in posizione della vite:

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trigger Open Value Close Trigger  Close Value

Time {abs) 2.0 mm

Aprire la valvola nella posizione della vite e chiuderla in un tempo assoluto
(relativo all'inizio del ciclo):

Step 1 Step 1 Step 1 Step 1
Open Trgger Open Value Close Trigger Close Value

Time {abs) EFEAETTE

Aprire la valvola sulla posizione della vite e chiuderla in un tempo
incrementale (rispetto a quando la valvola é stata aperta):

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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14.8.4 Impostazione dei punti di apertura dell'otturatore
| punti di chiusura dell'otturatore possono essere scelti tra questi due parametri:

* un punto temporale fisso o
* una posizione della vite indicata

Dalla schermata Display
1. Scegliere una zona:

2. Scegliere [Set] (Imposta):

3. Inserire la password se necessario.
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Impostazione dei punti di apertura dell'otturatore - continua

Si apre la casella Gate Trigger (Attivazione otturatore):

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
Questa casella € impostata per impostazione predefinita sul tempo assoluto
[Time (abs)] (Tempo (ass)) a 0 secondi.

4. Scegliere tutte le porte:

St 1 Hlep 1 Htep 1 Htep 1

R Open Trigger  Open Wahee  Chose Trigger  Close Vahoe
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 secz | Time (abs) 0,00 secs
Gate 12 Time (abs) 0000 sees | Time (abs) . 0,00 secs
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Impostazione dei punti di apertura dell'otturatore - continua

5. Toccare un punto qualsiasi della colonna Open Trigger

(Trigger di apertura):

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)

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

6. Scegliere [Set] (Imposta):

Htep 1
o Trigeer

Time (inc)

Time {ine)

Time (inc)

Tirme {ine)

Time (inc)

Time {ine)

Time [inc)

Time {inc)

Time [inc)

Time {inc)

Time [inc)

Time {inc)

Si apre una casella di selezione:

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. Scegliere il trigger di apertura. In questo esempio, viene scelto

[Time (abs)] (Tempo (ass)).

NOTA

Se necessario, I'utente pud anche impostare zone singole o tutte le zone su [Off].
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Impostazione dei punti di apertura dell'otturatore - continua

La schermata torna alla casella Gate Trigger.

8. Scegliere [Cancel] (Cancella) per deselezionare tutte le porte:

Cancel

9. Scegliere il primo otturatore:

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. Scegliere la casella corrispondente nella colonna [Open Value] (Apri valvola):

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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11. Scegliere [Set] (Imposta):

Si apre una tastiera:

12. Immettere il tempo di apertura per il primo otturatore. In questo esempio
vengono immessi 0,5 secondi.

13. Ripetere i passaggi da 8 a 11 fino a impostare tutti i tempi di apertura
dell'otturatore.

NOTA
Se si sceglie la posizione della vite come trigger, si apre una tastiera e

l'utente immette la distanza (in mm).
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14.8.5 Impostazione dei punti di chiusura dell'otturatore
| punti di chiusura dell'otturatore possono essere scelti tra questi tre parametri:

* un punto fisso nel tempo

* un periodo di tempo dopo 'apertura

* una posizione della vite indicata
Un'opzione semplice & selezionare [Time (inc)] (Tempo (inc)), che consente
di impostare tutte le porte in un unico passaggio. Tutte le porte rimangono
aperte per lo stesso periodo di tempo.

1. Scegliere tutte le porte:

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
Gate Time [abs) 000 sees  Time (abs) . 0,00 sees
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) 0.0 secs  Time [abs) . 0,00 secs

Gate 12 Time [abs) 0.0 secs  Time (abs) 000 secs

2. Toccare un punto qualsiasi della colonna Close Trigger (Trigger di chiusura):

Sep 1 Stap |

Open Value  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 RIUCEETEIN 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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Impostazione dei punti di chiusura dell'otturatore - continua

Si apre una casella di selezione:

Time [abs)
Time {inc)
Input A
Input B
Input 1

3. Scegliere il trigger di chiusura. In questo esempio, viene scelto

Canowl

[Time (inc)] (Tempo (inc)).

4. Scegliere tutte le porte e toccare un punto qualsiasi nella colonna Close

Value (Chiudi valvola):

Gate

Gate

Gale 3

Gate

Gale

Gate 5

Gate 6

Gate

Gate

Gale

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)

.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

5. Scegliere [Set] (Imposta):

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)

Hlep 1
Oorse Vahee

1.10 secs

110 sees

A0 secs

A0 secs

A0 secs

0 sges

A0 secs

A0 sees

A0 sees

A0 secs

A0 sees

A0 secs
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Impostazione dei punti di chiusura dell'otturatore - continua
Si apre una tastiera:
6. Immettere il valore del tempo richiesto. In questo esempio vengono
immessi 1,1 secondi.
NOTA
Se si sceglie la posizione della vite come trigger, si apre una tastiera

e l'utente immette la distanza (in mm).

La schermata torna alla casella Gate Settings (Impostazioni otturatore)
e l'utente puo visualizzare la sequenza SVG. Vedere 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 . llm:l.'inr:]- 1.10 secs
Time (abs) | 250 secs | Time (inc) = 1.10 secs
Time (abs) = 350 sees | Time l.'lnr:]- 1.10 secs
Time (abs) | 450 secs = {inc) i
Time (abs) = 550 sees | Time l.'lnr:]- 1.10 secs
Time (abs) | 650 secs Fme {in¢) [Fiivaces
Time (abs) | 7.50 secs | Time i_'lnl:]- 1.10 secs
Time (abs) | B.50 secs Fme {in¢) [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 Sequenza SVG programmata

Per questa sequenza SVG, le sei porte sono impostate per funzionare in
sequenza a intervalli di 1 secondo e rimangono aperti per 1,1 secondi.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+



Mnm;’&‘: OPZIONE SEQUENCE VALVE GATE (SVG) 14-24
Masters
asters Impostazione dei punti di chiusura dell'otturatore - continua

L'utente pud stampare le impostazioni della casella Gate Settings
(Impostazioni otturatore) da questa schermata.

7. Scegliere [Print] (Stampa).
Viene visualizzata una finestra di messaggio:

Printing please wait.....

NOTA
L'utente deve scegliere I'impostazione di stampa predefinita dalla

schermata [Printers] (Stampanti). Tutto 'output viene inviato direttamente
a questa impostazione predefinita dopo che I'utente ha scelto il pulsante
[Print] (Stampa). Non si aprira la casella delle impostazioni della
stampante.

Vedere “5.15 Configurare una stampante” a pagina 5-49 per ulteriori
informazioni.
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14.8.6 Visualizzazione o test della sequenza SVG

L'utente puo visualizzare in anteprima un grafico della sequenza
programmata con il pulsante [Preview] (Anteprima).

IMPORTANTE
L'opzione Preview (Anteprima) & disponibile solo se tutte le impostazioni

dell'otturatore sono basate sul tempo.

Non esiste alcuna simulazione per mostrare le relazioni di apertura
e chiusura quando Screw (position) (Vite (posizione)) € un'opzione
impostata per I'apertura e/o chiusura.

1. Scegliere [Preview] (Anteprima):

Q

Preview

2. Viene visualizzato il grafico Preview (Anteprima):

(1} SWG Timing Preview

Gade 12
Exit

3. Scegliere [Exit] (Esci) per chiudere la schermata e tornare alla casella
Gate Settings (Impostazioni gate).

L'utente pud anche testare la sequenza di apertura e chiusura attraverso un
singolo ciclo con il pulsante [Run Once] (Esegui una volta).

4. Scegliere [Run Once] (Esegui una volta):

>

Run Once
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14.8.7 Risoluzione dei problemi

L'utente pud aprire o chiudere una singola porta o porte specifiche per scopi
di test o risoluzione dei problemi quando € in modalita manuale.

Dalla schermata Display,
1. Scegliere una zona:

2. Scegliere [Set] (Imposta):

Si apre la casella Gate Trigger (Attivazione porta):

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 [aks) 0,00 secs Time (abs) 0.0 secs

Time [abs) 0,00 secs | Time (abs) 000 secs
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Risoluzione dei problemi - continua

3. Scegliere [Manual] (Manuale):

{'_>}

(_.

Manual

Viene visualizzata la schermata Manual mode (Modalita manuale).

Vedere 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 Schermata Manual mode (Modalita manuale) SVG

14-27

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+



Mold = OPZIONE SEQUENCE VALVE GATE (SVG) 14-28

Risoluzione dei problemi - continua

4. Scegliere le porte richieste:

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. Scegliere [Open Pin] (Apri pin) per spostare il pin in posizione aperta:

O

Open Pin

Manuale d'uso del controller M2+
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La schermata Manual mode (Modalita manuale) 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

Questa modifica viene visualizzata anche nella schermata Display:

=

Stariup

Slariy

6. Scegliere [Close Pin] (Chiudi pin) per riportare il pin nella posizione chiusa:

C

Close Pin
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14.9 Modalita uscita rele

In modalita Relay Output (Uscita relé), un allarme di alta temperatura attiva la
porta per inviare un segnale a 24V CC a una destinazione esterna collegata.

Dopo che la scheda ¢ stata configurata come [Special] (Speciale):
1. Scegliere [SVG Mode] (Modalita SVG).
Si apre una casella di selezione:

Relay Output

Canted

2. Scegliere [Relay Output] (Uscita relé) o [Cancel] (Cancella) per tornare
alla schermata Settings (Impostazioni):

— Configure Card Shot

Not Used

_| Probe

| Manitokd

_| Spear

__| Monitor

W special

Panel Colour Picker

s
SVG Mode Select

BVO Made

Relay Output 3
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Modalita uscita rele - continua

NOTA

Nella schermata Settings (Impostazioni), la colonna [Relay Output Zone]
(Zona uscita relé) appare tra le colonne [Alarm Heater] (Resistenza
allarme) e [Alarms Active] (Allarmi attivi). Vedere la Figura 14-5.

Zone Selection Achie 103 My 200k 2000 RS E LU R DEMO

Figura 14-5 Schermata Settings (Impostazioni) - Colonna Relay Output Zone
(Zona di uscita rele)

L'utente deve ora collegare le zone dell'ugello alla porta.
3. Scegliere le zone desiderate:

= E o = [ B

Detplay  ToolSkare  Apgw Gragh Pt

o Typa

Masdfold 0
é’ Mardald 10 ™ RLAM 103 Hermal A8 L1 ] [ m o
Kariald 11 sl MaH T Hoameal " Ll ] o m L}
Masdicld 12 30 klad 13 Hvaeal L] {15 ] o fL) 0
o L
& o
LYy o
- s
L ox
aa e

A

4. Scegliere le zone corrispondenti nella colonna Relay Output Zone (Zona
uscita relé).
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Modalita uscita rele - continua

5. Scegliere [Set] (Imposta):

6. Inserire la password se necessario.
Si apre una casella di selezione:

Mone

Gate 1
Gale 2
Gale 3
Gale 4
Gale 5
Gale &

7. Collegare le zone con la porta richiesta o scegliere [Cancel] (Cancella)
per tornare alla schermata Settings (Impostazioni) senza collegare le
zone a una porta.

La colonna Relay Output Zone (Zona uscita rele) viene popolata con il
numero di porta scelto. Vedere la Figura 14-6.

Qeaph  Pebwes Ibwidown  MMartep  Standby

arm Sharrs Eelay Dl ] Rarm1 Hamaman  Masees b
Paw Hasler Fe FCon T Satgart e

g g trergereet
SR SRR AR AR AR R NE R RN 2R NE 0N |

E LR

T Selection Lctive Sysigm  Satus m

Figura 14-6 Porta mostrata nella colonna Relay Output (Uscita rele)
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OPZIONE SEQUENCE VALVE GATE (SVG) 14-33

Modalita uscita rele - continua

L'azione della zona di uscita relé pud ora essere impostata dall'utente.
Dalla pagina Display,

8. Scegliere le zone desiderate:

Tl | A5 07 + 500

0% May P18 2eaT

9. Scegliere [Set] (Imposta):

Si apre una casella di selezione:

Output On

Outputotf
Automatic

Cancel

10. Scegliere una delle seguenti opzioni:

Output On (Uscita attiva): l'uscita & impostata manualmente su ON
Output Off (Uscita disattivata): l'uscita &€ impostata manualmente su OFF
Automatic (Automatico): il sistema decide quando impostare |'uscita
su ON o OFF in base al valore di riferimento e alla soglia
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14.10 Collegamenti di cablaggio esterni

14.10.1 Uscite

E disponibile un connettore femmina HAN24E ogni 12 zone.

Per ogni coppia, il pin numerato piu alto si trova a terra, il lato numerato piu
basso si eccita a 24 VV CC quando il controller richiede che la valvola si apra.
14.10.2 Potenza di uscita

Ogni uscita & classificataa 5 A 24 V CC.

SVG Output — 12 zones
13 1 Zona1 - 24V
14 2 Zona2 -24V
15 3 Zona3 - 24V
16 4 Zona 4 - 24V
17 5 Zona 5 - 24V
18 [ Zona G - 24V
19 w T ZonaT -24V
20 ﬁ ! Zona § - 24V
21 = 9 Zona § - 24V
22 % 101 Zona 10 - 24V
23 11 Zona 11 - 24V
24 12 Zona 12 - 24V
0 Vol m—
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14.10.3 Ingressi (versione nordamericana)

Connettore 1

Connettore AMP04 numero 1

Avvia ingresso
trigger
(Contatto

a secco)

Posizione
della vite (-)
Posizione
della vite (+)

Figura 14-7 Connettore AMPO4 numero 1

Tabella 14-2 Ingressi del connettore 2

Circuito Pin Descrizione Formato
Posizione 3e4 Accetta un ingresso di tensione Da 0 a 10 Volt
della vite sorgente correlato alla posizione della

vite principale.

Una routine di calibrazione all'interno
del controller regola l'ingresso effettivo
alla posizione effettiva della vite.

Trigger di 1e2 Indica una condizione di chiusura Coppia
avviamento come un segnale per avviare il timer normalmente
sulla sequenza della valvola. aperta

Connettore 2

Connettore AMP04 numero 2

Ingresso A (segnale
diimpulso a
contatto secco)

Ingresso B
(segnale diimpulso
a contatto secco)

Figura 14-8 Connettore AMP04 numero 2

Tabella 14-3 Ingressi del connettore 2
Circuito Pin Descrizione Formato
IngressoA [1e2 Accetta un segnale di chiusura che | Coppia
pud essere utilizzato come trigger normalmente
per una o piu porte. aperta
(contatto
a secco)
IngressoB [(3e4 Accetta un segnale di chiusura che | Coppia
pud essere utilizzato come trigger normalmente
per una o piu porte. aperta
(contatto
a secco)
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14.10.4 Ingressi - Versione europea

Un connettore HAN16 fornisce l'interconnessione per gli ingressi di controllo.
Vedere la Tabella 14-4 per ulteriori informazioni.

14-36

Tabella 14-4 Ingressi connettore HAN16
Circuito Pin Descrizione Formato
Uscita 5e13 Si chiude quando viene generata una | Coppia
allarme condizione di allarme. normalmente
aperta

Ingresso 6+ e 14- | Accetta un ingresso di corrente Da 4 a 20 mA
analogico 1 sorgente correlato alla posizione della

vite principale.

Una routine di calibrazione all'interno

del controller regola l'ingresso effettivo

alla posizione effettiva della vite.
Ingresso 7+ e 15- | Accetta un ingresso di tensione Da 0 a 10 Volt
analogico 2 sorgente correlato alla posizione della

vite principale.

Una routine di calibrazione all'interno

del controller regola l'ingresso effettivo

alla posizione effettiva della vite.
Ingresso 8+ e 16- | Accetta un ingresso di tensione Da 0 a 10 Volt
analogico 3 sorgente correlato alla posizione della

vite secondaria.

Una routine di calibrazione all'interno

del controller regola l'ingresso effettivo

alla posizione effettiva della vite.
Trigger di 1e9 Indica una condizione di chiusura Coppia
avviamento come un segnale per avviare il timer | normalmente

sulla sequenza della valvola. aperta
Trigger A 2e10 Non normalmente utilizzato — Ingresso

riservato per uso futuro. digitale A
Trigger B 3e 11 Non normalmente utilizzato — Ingresso

riservato per uso futuro digitale B
Attiva 4e12 Vede una condizione chiusa come un | Coppia

segnale che la macchina per iniezione | normalmente

€ pronta a funzionare. Tutti gli altri aperta

segnali presenti vengono ignorati fino

a quando non & presente [Enable]

(Attiva).

14.11 Ingressi di handshake (opzionali)

Il controller SVG pud utilizzare ingressi di handshake dai sensori nell'attuatore.

L'armadietto SVG & abbastanza grande da poter essere dotato di un connettore
ad alta densita, come HAN72D, che pu0 essere utilizzato per accettare
segnali di feedback.

Si tratta di una funzionalita opzionale disponibile su richiesta.
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Sezione 15 - Opzione Fitlet2*

AVVERTENZA

Assicurarsi di aver letto a fondo la “Sezione 3 - Sicurezza” prima di
impostare o utilizzare questa funzione con il controller.

IMPORTANTE
L'opzione Fitlet2 & configurata specificamente per il sistema di ciascun

cliente. Contattare sempre il rappresentante Mold-Masters per assistenza
tecnica o in caso di guasto.

15.11.1 Fitlet2 - Introduzione

L'opzione Fitlet2 offre funzionalita e opzioni del software M2 Plus e consente
al cliente di accedere all'interfaccia software tramite un display remoto.
Questa opzione non prevede alcuna console.

15.11.2 Fitlet2 - Collegamenti esterni
Il sistema Fitlet2 & dotato delle seguenti porte:

+ USB
«  HDMI
* USB compatta
+ collegamento dell’alimentazione
* Ethernet (2 porte)
+ Porta COM
Vedere Figura 15-1.

7
1 2 3 4 5 6
1. Porte USB 4. Collegamento 6. Ethernet 1/2
2. Porta HDMI dellalimentazione 7 pota g
3. Porta USB compatta 5. Ethernet 2/2 comunicazione
Figura 15-1 Porte Fitlet2
© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Tutti i diritti riservati. Manuale d'uso del controller M2+
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15.11.3 Fitlet2 - Layout dello schermo

Il layout dello schermo utilizzato per questa opzione € identico a quello della
console TS12, ma l'opzione Fitlet2 puo visualizzare fino a 498 zone.

Vedere “4.8 Opzioni di visualizzazione zona (console TS12)” a pagina 4-13
per visualizzare il layout dello schermo.

@ NOTA
L'opzione Fitlet2 consente agli utenti di memorizzare fino a 120 immagini.

E possibile associare pitl immagini a un unico programma.

;;ﬁ‘i‘r'

Mold
Maste

15.11.4 Fitlet2 - Aggiornamento del software

Il software per I'opzione Fitlet2 pud essere aggiornato con la stessa
procedura utilizzata per aggiornare il software del controller M2 Plus. Vedere
“8.1 Aggiornamento software” a pagina 8-1.

@ NOTA
Per l'opzione Fitlet2, inserire la chiavetta di memoria USB con

I'aggiornamento software nella porta USB dell'armadietto del controller.

15.11.5 Fitlet2 - Collegamento

Il Fitlet2 & collegato al dispositivo esterno dell'utente tramite un cavo Ethernet.
La porta Ethernet 1/2 su Fitlet2 & configurata specificamente per il cliente.
Vedere “Figura 15-1 Porte Fitlet2” a pagina 15-1.

1. Inserire un cavo Ethernet nella porta Ethernet preconfigurata.
2. Collegare Fitlet2 al dispositivo di visualizzazione.

» Assicurarsi che Fitlet2 sia acceso. Una spia verde sulla parte anteriore
del dispositivo indica che Fitlet2 & acceso. Vedere la Figura 15-2.
* Assicurarsi che anche il dispositivo di visualizzazione sia acceso.

Spia di alimentazione

Figura 15-2 Spia di alimentazione Fitlet2
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Fitlet2 - Collegamento - continua

1. Utilizzare I'applicazione VNC scelta per individuare Fitlet2 all'interno della
rete, come nell'esempio seguente:

T ew Tightviet Coamection =l 0] )
(= o]

Besete Horl: | =] |

Enier & name o0 a0 F address. To specfy & port rumber,
sperd it efter tws ootons (o 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
w.nmmmwm5

w [ Bows ot dinch o By et 1 e e, i
m&mwmhﬁmﬂmm}

vermon infa.... | \scnnmng | Corfigure... I

2. Scegliere [Connect] (Connetti).

NOTA

Se la schermata Mold-Masters non viene visualizzata automaticamente dopo
aver stabilito una connessione VNC, inserire il cavo Ethernet nella porta
statica e consultare la guida alla risoluzione dei problemi fornita con il sistema.

Se € necessaria ulteriore assistenza, contattare il rappresentante Mold-Masters.
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B
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Calibra tocco 5-23

Carica un programma
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Collegamento del Fitlet2 15-2
Configurare le schede di controllo 5-5
Connessioni dei pin alla porta seriale 10-7
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Impostazioni globali SVG 14-3
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Ingressi connettore HAN 14-36
Ingressi del connettore 14-35
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Marcature dei cavi 10-1
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Modalita aperta cambio programma 5-12
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Modalita di avvio 5-19

Modalita di dispersione 5-24
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Modalita standard 14-3—-14-25
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Offset TC 5-13
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Opzione Quad IO
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Parametri programma
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Rilevamento delle perdite di plastica
Rilevamento manuale delle perdite 5-35
Rinominare un programma 5-29
Ripristino delle impostazioni del programma
Ripristino di tutti gli utensili 6-33
Ripristino di un singolo programma 6-32
Risoluzione dei problemi 9-1
Ritardo di cancellazione 5-23

S

Salvataggio di un programma 6-21
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Schede opzionali 12-1
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Schermata Apps (Applicazioni) 4-30
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Schermata Display
Schermata Energy (Energia) 6-45
Schermata Graph (Grafico) 4-34
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Schermata Remote (Remoto) 7-18
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Schermata Zoom 4-40
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Sicurezza
Sicurezza del blocco 3-9
Simboli di sicurezza 3-7
Specifiche generali 4-1
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Stato zona 4-22
STest autodiagnostici
Supporto globale 2-1
System Settings (Impostazioni di sistema)
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Temperatura di standby 5-12
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Tempo di ripristino 1/0 quadruplo 5-18

Tensione di alimentazione 5-24

Test completo 8-10

Test di potenza 8-10

Test rapido 8-10
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Timer di immersione (a fasi) 5-20

Timer di immersione 5-20

Timer di ingresso 5-17

Timer di reset scheda Quad I1/0 13-4

Timer di spegnimento 5-19

Tipi di schede di controllo
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Velocita di blocco 5-12

Velocita in baud 5-23

Visualizzazione allarme alimentazione 5-18
Visualizzazioni dello stato della zona 4-22
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tel: +1 248 544 5710
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e: italy@moldmasters.com

SINGAPORE
tel: +65 6261 7793
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