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Rozdziat 1 - Wstep

Celem niniejszego podrecznika jest zapewnienie uzytkownikom pomocy
przy instalacji, obstudze i konserwacji dodatkowej jednostki wtryskowej
E-Multi. Jego zakres obejmuje wiekszos¢ konfiguracji systemow. Tego
podrecznika nalezy uzywac¢ w potaczeniu z podrecznikiem uzytkownika
sterownika E-Multi. Aby uzyska¢ dodatkowe informacje dotyczace
konkretnego systemu lub informacje w innym jezyku, nalezy skontaktowaé¢
sie ze swoim przedstawicielem lub z biurem firmy Mold-Masters.

1.1 Przeznaczenie

Systemy E-multi firmy Mold-Masters zostaty skonstruowane z myslg

o przetwarzaniu materiatu termoplastycznego w temperaturze wymaganej na
potrzeby formowania wtryskowego i nie wolno ich stosowa¢ w zadnym innym
celu. Jednostka wtryskowa E-Multi musi zosta¢ zintegrowana z nadrzedng
wtryskarkg i nie moze by¢ uzywana jako samodzielne urzgdzenie. Wszelkie
inne zastosowania wykraczajg poza przewidziane projektowo zastosowanie
maszyny, co moze stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i uniewaznia
wszelkie gwarancje.

1.2 Dokumentacja

Ten podrecznik jest czescig pakietu dokumentacji zamowienia i nalezy sie do
niego odwotywac wraz z nastepujacymi dokumentami zawartymi w pakiecie:

+ Zestawienie materiatéw (ZM) Zestawienie materiatéw wraz z ogélnym
schematem montazu stanowi odniesienie przy zamawianiu czesci
zamiennych.

* 0Ogolny schemat montazu
* Rysunki elektryczne
* Deklaracja zgodnoéci CE i deklaracja wtgczenia (tylko UE)

1.3 Informacje o wydaniu

Tabela 1-1 Informacje o wydaniu

Numer dokumentu Data wydania Wersja
AlU-UM-PL-00-05-1 Listopad 2018 r 05-1
AlU-UM-PL-00-05-2 Luty 2021 05-2

1.4 Gwarancja
SzczegOty gwarancji znajdujg sie w dokumentacji zamodwienia.

1.5 Polityka dotyczaca zwrotéow towarow

Prosimy nie zwraca¢ zadnych czesci do firmy Mold-Masters bez uprzedniej
autoryzacji i numeru autoryzacji zwrotu dostarczonego przez firme
Mold-Masters.

Naszg polityka jest ciggte doskonalenie i zastrzegamy sobie prawo do zmiany
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WSTEP
specyfikacji produktu w dowolnym momencie bez uprzedzenia.

1.6 Przemieszczenie lub odsprzedaz produktow
lub systemoéw firmy Mold-Masters

Niniejsza dokumentacja jest przeznaczona do stosowania w kraju
przeznaczenia, dla ktérego zakupiono produkt lub system.

Firma Mold-Masters nie ponosi odpowiedzialnosci za dokumentacije
produktow lub systemoéw w przypadku ich przemieszczenia lub odsprzedazy
poza kraj przeznaczenia, jak podano na zatgczonej fakturze i/lub w liscie
przewozowym.

1.7 Prawo autorskie

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone. Mold-
Masters® i logo Mold-Masters sg znakami towarowymi firmy Milacron LLC i/
lub jej spétek zaleznych Mold-Masters (2007) Limited, DME Company LLC
oraz Cimcool Fluid Technology (zwane dalej zbiorczo ,Milacron”).
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1.8 Jednostki miary i wspotczynniki konwersji

UWAGA
Wymiary podane w niniejszym podreczniku pochodzg z oryginalnych

rysunkéw technicznych.

Wszystkie wartosci w niniejszym podreczniku podane sg w jednostkach S.I.
lub podziatach tych jednostek. Jednostki imperialne sg podane w nawiasie
bezposrednio po jednostkach S.I.

Tabela 1-2 Jednostki miary i wspétczynniki konwersiji
Skrot Jednostka x\(l)snw;c::j);nnlk
bar Bar 14,5 psi
in. Cal 25,4 mm
kg Kilogram 2,205 Ib
kPa Kilopaskal 0,145 psi
gal Galon 3,785 1
Ib Funt 0,4536 kg
Ibf Funt-sita 4,448 N
Ibf.in. Funt-sita cal 0,113 Nm
I Litr 0,264 gal
min Minuta
mm Milimetr 0,03937 in.
mQ Miliom
N Niuton 0,2248 Ibf
Nm Niutonometr 8,851 Ibf.in.
psi Funt na cal kwadratowy 0,069 bara
psi Funt na cal kwadratowy 6,895 kPa
obr./min Obroty na minute
s Sekunda
° Stopien
°C Stopien Celsjusza 0,556 (°F -32)
°F Stopien Fahrenheita 1,8°C +32
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Rozdziat 2 - Globalne wsparcie

2.1 Zakiady produkcyjne

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
S3ao 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

2.2 Biura regionalne

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 lItalia

Via Germania, 23
35010 Vigonza (PD)
Italy

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

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

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, MI
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: +420571619017

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

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 Mariniere,

2 Rue Bernard Palissy
91070 Bondoufle, France
tel: +33 (0) 178 054020
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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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

2.3 Przedstawicielstwa miedzynarodowe

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

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

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

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-Atasehir
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
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Masters i i i
Rozdziat 3 - Bezpieczenstwo
3.1 Wstep

Nalezy pamietac, ze informacje zwigzane z bezpieczenstwem dostarczone
przez firme Mold-Masters nie zwalniajg integratora ani pracodawcy ze
Znajomosci i przestrzegania miedzynarodowych oraz lokalnych norm
bezpieczenstwa maszynowego. Do obowigzkow integratora koncowego
nalezy ostateczne zintegrowanie systemu, podtgczenie koniecznych funkgcji
awaryjnego zatrzymania, zatozenie blokad i oston bezpieczenstwa, dobranie
przewodow elektrycznych typowych dla regionu uzytkowania i zapewnienie
zgodnosci ze wszystkimi stosownymi normami.

Do obowigzkéw pracodawcy nalezy:

* Odpowiednie przeszkolenie i poinstruowanie personelu w zakresie
bezpiecznej obstugi sprzetu, a w szczegdlnosci korzystania ze wszystkich
urzgdzen bezpieczenstwa.

» Zapewnienie pracownikom niezbednej odziezy ochronnej, a zwtaszcza
ostony twarzy i rekawic odpornych na dziatanie wysokich temperatur.

+ Zapewnienie wstepnego, a nastepnie ciggtego doskonalenia kompetenciji
personelu odpowiedzialnego za sprzet do formowania wtryskowego, jego
konfiguracje, przeglady i konserwacje.

» Sporzadzenie i przestrzeganie programu przeglgdéw okresowych
i rutynowych sprzetu do formowania wtryskowego w celu zapewnienia
bezpiecznych warunkéw roboczych i odpowiedniej regulacii.

« Zapewnienie, ze sprzet nie zostat zmodyfikowany, naprawiony ani
przebudowany w sposéb obnizajgcy poziom bezpieczenstwa obecny
w chwili produkcji lub ponownej produkcji.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.2 Zagrozenia dla bezpieczenstwa

Ponizsze zagrozenia dla bezpieczenstwa sg najczesciej zwigzane ze
sprzetem do formowania wtryskowego tworzyw sztucznych (patrz norma
europejska EN201 lub norma amerykanska ANSI/SPI B151.1).

OSTRZEZENIE
A Informacje na temat bezpieczenstwa mozna rowniez znalez¢ we wszystkich
podrecznikach maszyn i lokalnych przepisach oraz kodeksach.

Podczas zapoznawania sie z zagrozeniami dla bezpieczenstwa nalezy
odnosic¢ sie do ponizszej ilustracji przedstawiajgcej obszary niebezpieczne
Tabela 3-1 na stronie 3-3.

| | — /7 | Obszar formy
| | 2. Obszar mechanizmu

— X A .
|:|J_—i | | i dociskowego

3. Obszar ruchu
| - mechanizmoéw napedowych
—\_=[¥MQ :I rdzenia i wypychacza poza
obszarami 12
| L 1
I:|j_—] NI _D: | | 4. Obszar dyszy maszyny
5

Obszar jednostki
uplastyczniajgcej i/lub
wtryskowej

Widok z géry przy zdjetych ostonach

6. Obszar otworu podajnika

Obszar opasek
grzejnych cylindrow
uplastyczniajgcych i/lub
wiryskowych

N
T

Obszar roztadunku czesci

Przewody gietkie

8 10. Obszar wewnatrz osfon i na
zewnatrz obszaru formy

Widok z przodu przy zdjetych ostonach

Rysunek 3-1 Obszary niebezpieczne wiryskarki.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zagrozenia dla bezpieczenstwa — ciag dalszy

Tabela 3-1 Zagrozenia dla bezpieczenstwa

Obszar niebezpieczny

Potencjalne zagrozenia

Obszar formy

Obszar miedzy ptytami
dociskowymi.

Patrz Rysunek 3-1 obszar 1

Zagrozenia mechaniczne

Zagrozenie zmiazdzeniem i/lub obcieciem i/lub uderzeniem
spowodowanym przez:

Ruch ptyt dociskowych.

Ruch cylindrow wtryskowych do obszaru formy.

Ruch rdzeni i wypychaczy oraz ich mechanizméw napedowych.
Ruch kolumny.

Zagrozenia termiczne

Oparzenia powstate pod wptywem temperatury roboczej:
Elementoéw grzejnych formy.

Materiatu uplastycznionego wychodzacego z formy / przez forme.

Obszar mechanizmu
dociskowego
Patrz Rysunek 3-1 obszar 2

Zagrozenia mechaniczne

Zagrozenie zmiazdzeniem i/lub obcieciem i/lub uderzeniem
spowodowanym przez:

Ruch ptyt dociskowych.

Ruch mechanizmu napedowego ptyt dociskowych.

Ruch mechanizmdéw napedowych rdzenia i wypychacza.

Ruch mechanizméw
napedowych poza
obszarem formy i poza
obszarem mechanizmu
dociskowego

Patrz Rysunek 3-1 obszar 3

Zagrozenia mechaniczne

Zagrozenia mechaniczne zwigzane ze zmiazdzeniem i/lub obcieciem i/lub
uderzeniem spowodowanym przez ruch:

Mechanizmoéw napedowych rdzenia i wypychacza.

Obszar dyszy

Obszar dyszy oznacza
obszar miedzy cylindrem

a tulejg wlewu.

Patrz Rysunek 3-1 obszar 4

Zagrozenia mechaniczne

Zagrozenie zmiazdzeniem i/lub obcieciem i/lub uderzeniem
spowodowanym przez:

Ruch posuwowy jednostki uplastyczniajgcej i/lub wiryskowej
z uwzglednieniem dyszy.

Ruch czesci elektrycznych mechanizmow odcinajgcych dyszy oraz ich
napedéw.

Nadmierne cisnienie w dyszy.

Zagrozenia termiczne

Oparzenia powstate pod wptywem temperatury roboczej:
Dyszy.

Materiatu uplastycznionego wypychanego z dyszy.

Obszar jednostki
uplastyczniajacej i/lub
wtryskowej

Obszar od adaptera

/ gtowicy cylindra /

pokrywy do silnika
ekstrudera powyzej sanek
z uwzglednieniem cylindréw
wozka.

Patrz Rysunek 3-1 obszar 5

Zagrozenia mechaniczne

Zagrozenie zmiazdzeniem i/lub obcieciem i/lub wciggnieciem
spowodowanym przez:

Niezamierzony ruch grawitacyjny np. maszyn z jednostkg uplastyczniajgcg
i/lub wtryskowg umieszczong nad obszarem formy.

Ruch slimaka i/lub ttoczka wtryskiwacza w cylindrze dostepnym przez
otwor podajnika.

Ruch wézka.

Zagrozenia termiczne

Oparzenia powstate pod wptywem temperatury roboczej:

Jednostki uplastyczniajgcej i/lub wtryskowej.

Elementow grzejnych, np. opasek grzejnych.

Materiatu uplastycznionego i/lub oparéw wypychanych z otworu
odpowietrzajgcego, przewezenia podajnika lub kosza zasypowego.
Zagrozenie mechaniczne i/lub termiczne

Zagrozenia wynikajgce z obnizenia wytrzymatosci mechanicznej cylindra
uplastyczniajgcego i/lub wiryskowego w wyniku przegrzania.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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Zagrozenia dla bezpieczenstwa — ciag dalszy

Tabela 3-1 Zagrozenia dla bezpieczenstwa

Obszar niebezpieczny Potencjalne zagrozenia

Otwoér podajnika Przytrzasniecie lub zmiazdzenie miedzy ruchomym slimakiem a obudowa.
Patrz Rysunek 3-1 obszar 6

Obszar opasek Oparzenia powstate pod wptywem temperatury roboczej:

grzejnych cylindrow Jednostki uplastyczniajgcej i/lub wiryskowej.

uplastyczniajacych i/llub |Elementéw grzejnych, np. opasek grzejnych.

wtryskowych Materiatu uplastycznionego i/lub oparéw wypychanych z otworu

Patrz Rysunek 3-1 obszar 7 | odpowietrzajgcego, przewezenia podajnika lub kosza zasypowego.
Obszar roztadunku czesci |Zagrozenia mechaniczne

Patrz Rysunek 3-1 obszar 8 | Powstate na obszarze roztadunku

Zagrozenie zmiazdzeniem i/lub obcigciem i/lub uderzeniem
spowodowanym przez:

Ruch zamykajacy ptyt dociskowych

Ruch rdzeni i wypychaczy oraz ich mechanizméw napedowych.
Zagrozenia termiczne

Powstate na obszarze roztadunku

Oparzenia powstate pod wptywem temperatury roboczej:

Formy.

Elementdéw grzejnych formy.

Materiatu uplastycznionego wychodzacego z formy / przez forme.
Przewody gietkie Bicie spowodowane awarig uktadu przewodéw.

Patrz Rysunek 3-1 obszar 9 | Wytrysk ptynu pod cisnieniem mogacy doprowadzi¢ do obrazen ciata.
Zagrozenia termiczne zwigzane z gorgcym ptynem.

Obszar wewnatrz oston Zagrozenie zmiazdzeniem i/lub obcieciem i/lub uderzeniem

i na zewnatrz obszaru spowodowanym przez:

formy Ruch ptyt dociskowych.

Patrz Rysunek 3-1 obszar 10 | Ruch mechanizmu napedowego ptyt dociskowych.

Ruch mechanizméw napedowych rdzenia i wypychacza.

Ruch przy otwieraniu docisku.

Zagrozenia elektryczne Zaktécenia elektryczne lub elektromagnetyczne generowane przez modut
sterowania silnikiem.

Zakitécenia elektryczne lub elektromagnetyczne, ktére mogg powodowaé
awarie ukfadéw sterowania maszyny i elementéw sterujgcych
znajdujgcych sie w bezposrednim sgsiedztwie maszyny.

Zaktécenia elektryczne lub elektromagnetyczne generowane przez modut
sterowania silnikiem.

Akumulatory hydrauliczne | Wysokie ci$nienie wypychania.

Sterowana elektrycznie Zagrozenie zmiazdzeniem lub uderzeniem spowodowanym przez ruch
zasuwa sterowanych elektrycznie zasuw.

Opary i gazy W okreslonych warunkach przetwarzania i/lub podczas stosowania
okreslonych zywic moga powstawac niebezpieczne opary i gazy.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.3 Zagrozenia robocze
OSTRZEZENIA

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Informacje na temat bezpieczenstwa mozna réwniez znalez¢ we
wszystkich podrecznikach maszyn i lokalnych przepisach oraz kodeksach.

Dostarczony sprzet jest poddawany wysokim cisnieniom wtryskowym oraz
wysokim temperaturom. Podczas obstugi i konserwaciji wiryskarek nalezy
zachowac szczegolng ostroznosc.

Sprzet moze by¢ obstugiwany i konserwowany wytgcznie przez
odpowiednio przeszkolony personel.

Podczas obstugi sprzetu nie wolno nosi¢ rozpuszczonych wioséw, luznej
odziezy ani bizuterii, w tym takze plakietek, krawatow itp. Moglyby one
zostac wciggniete przez sprzet, prowadzac do $mierci lub powaznych
obrazen ciata.

Nie wolno wytgcza¢ ani obchodzi¢ urzgdzen bezpieczenstwa.

Upewnic sie, ze wokét dyszy umieszczone sg ostony ochronne,
zapobiegajgce rozpryskiwaniu sie lub sciekaniu materiatu.

Podczas rutynowego czyszczenia wystepuje zagrozenie oparzeniem
przez materiat. Aby zapobiec oparzeniom na skutek kontaktu z gorgcymi
powierzchniami lub rozpryskami gorgcego materiatu i gazéw, nalezy nosi¢
odporne na wysoka temperature wyposazenie ochrony osobistej (PPE).

Materiat usuwany z maszyny moze by¢ bardzo gorgcy. Aby zapobiec
rozpryskom materiatu upewnic sig, ze wokét dyszy umieszczone sg
ostony ochronne. Stosowa¢ odpowiednie wyposazenie ochrony osobiste;j.

Zdecydowanie zaleca sie, aby podczas pracy przy wlocie podajnika albo
czyszczenia maszyny lub wylotéw formy wszyscy operatorzy nosili ostony
na twarz i uzywali rekawic odpornych na wysokg temperature.

Natychmiast usung¢ z wtryskarki materiat po czyszczeniu.

Rozkfadajacy sie lub palgcy materiat moze spowodowaé emisje
szkodliwych gazéw z materiatu, wlotu podajnika lub formy.

W celu zapobiezenia wdychaniu szkodliwych gazéw i oparéw upewni¢ sie,
ze zamontowane sg odpowiednie systemy wentylacyjne i wyciggowe.

Zapoznac¢ sie z arkuszami danych bezpieczenstwa materiatu (MSDS)
dostarczonymi przez producenta. Przewody gietkie podtgczone do

formy bedg zawieraty ptyny o wysokiej lub niskiej temperaturze badz
sprezone powietrze. Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tych
przewodach operator musi wytgczy¢ i zablokowac te uktady, a nastepnie
zredukowac cisnienie. Regularnie sprawdzac i wymienia¢ wszystkie
przewody gietkie i elementy podtrzymujgce.

Woda i/lub elementy hydrauliczne formy moga sie znajdowaé

w bezposrednim sgsiedztwie ztgczy i urzadzen elektrycznych. Wyciek
wody moze doprowadzi¢ do zwarcia. Wyciek ptynu hydraulicznego moze
stwarzaé zagrozenie pozarowe. Zawsze utrzymywac ztgcza i przewody
wodne i/lub hydrauliczne w dobrym stanie, aby zapobiec wyciekom. Przed
przystapieniem do jakichkolwiek prac przy wtryskarce trzeba zatrzymaé
pompe hydrauliczna.

Czesto sprawdzac, czy nie dochodzi do wyciekdéw oleju lub wody. W razie
potrzeby zatrzymaé maszyne i przeprowadzi¢ naprawy.

Sprawdzi¢, czy przewody sg podtgczone do odpowiednich silnikow.
Przewody i silniki sg wyraznie oznakowane. Zamiana przewodow

moze spowodowac nieoczekiwany i niekontrolowany ruch, stwarzajgcy
zagrozenie dla bezpieczenstwa lub prowadzacy do uszkodzenia maszyny.
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Zagrozenia robocze — ciqg dalszy
OSTRZEZENIE

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Zagrozenie zmiazdzeniem wystepuje pomiedzy dyszg a wlotem masy do
formy podczas ruchu woézka do przodu.

Zagrozenie obcieciem wystepuje pomiedzy krawedzig ostony wtrysku

i obudowg wtrysku podczas wtrysku.

Otwarty port podajnika stwarza podczas pracy maszyny zagrozenie dla
palcéw lub dtoni.

Serwomotory elektryczne mogg sie przegrzaé, na skutek czego ich
powierzchnia stanie sie gorgca i moze spowodowac oparzenia w razie
dotkniecia.

Cylinder, gtowica cylindra, dysza, opaski grzejne i elementy formy
posiadajg gorgce powierzchnie, ktére mogg spowodowac oparzenia.

Trzymac tatwopalne ciecze lub kurz z dala od gorgcych powierzchni,
poniewaz mogg sie one zapali¢.

Postepowac zgodnie z dobrymi procedurami porzgdkowymi i utrzymywac
posadzki w czystosci, tak aby zapobiec poslizgnieciom, potknieciom

i upadkom spowodowanym materiatem rozlanym na posadzce robocze;j.
W razie potrzeby zastosowaé srodki konstrukcyjne albo programy
ochrony stuchu w celu ograniczenia hatasu.

Podczas wykonywania przy maszynie jakichkolwiek prac, ktore
wymagajg przemieszczenia i podniesienia maszyny, nalezy upewnic sie,
ze urzadzenia podnoszgce (Sruby oczkowe, wozek widtowy, dzwigi itp.)
beda miaty udzwig wystarczajgcy do podniesienia formy, dodatkowej
jednostki wtryskowej lub gorgcych kanatow.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy podtgczy¢ wszystkie urzgdzenia
podnoszace i podeprze¢ maszyne dzwigiem o odpowiednim udzwigu.
Zaniedbanie podparcia maszyny moze prowadzi¢ do powaznych obrazen
ciata lub $mierci.

Przed rozpoczeciem serwisowania formy trzeba odigczy¢ przewdd formy
od sterownika.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.4 Ogolne symbole bezpieczenstwa

Tabela 3-2 Typowe symbole bezpieczenstwa

Opis ogolny

Ogolne — ostrzezenie

Oznacza wystepujaca lub potencjalnie niebezpieczng sytuacije, ktérej skutkiem,
w razie niepodjecia $rodkéw zapobiegawczych, mogg by¢ powazne obrazenia
ciata lub $mier¢ albo uszkodzenie sprzetu.

©
&

Ostrzezenie — tasma uziemiajaca pokrywy cylindra

Przed przystgpieniem do demontazu pokrywy cylindra nalezy wykonac¢
procedury blokowania i oznaczania. Po usunieciu tasm uziemiajgcych pokrywa
cylindra moze znajdowac sie pod napieciem i kontakt z nig moze prowadzié¢
do $mierci lub powaznych obrazen ciata. Przed ponownym podfgczeniem
zasilania do maszyny nalezy ponownie podtgczy¢ tasmy uziemiajgce.

Ostrzezenie — miejsca grozace zmiazdzeniem i/lub uderzeniem
Kontakt z czesciami ruchomymi moze prowadzi¢ do powstania powaznych
obrazen ciata wskutek zmiazdzenia. Ostony zawsze muszg by¢ zamontowane.

Ostrzezenie — zagrozenie zmiazdzeniem przy zamykaniu formy

>R B P

Ostrzezenie — niebezpieczne napiecie

Kontakt z niebezpiecznymi napieciami prowadzi do $mierci lub powaznych
obrazen ciata. Przed przystgpieniem do prac serwisowych przy sprzecie nalezy
odtgczyc zasilanie i sprawdzi¢ schematy potgczen elektrycznych. Urzadzenie
moze posiada¢ wiecej niz jeden obwdd pod napigciem. Przed przystgpieniem
do pracy potwierdzi¢ brak napiecia we wszystkich obwodach.

Ostrzezenie — wysokie cisnienie
Plyny o zbyt wysokiej temperaturze mogg powodowaé powazne oparzenia.
Przed odtgczeniem rurek obiegu wody nalezy zredukowac cisnienie.

B

Ostrzezenie — wysokie ci$nienie na akumulatorze

Nagte uwolnienie sprezonego gazu lub oleju moze prowadzi¢ do $mierci
lub powaznych obrazen ciata. Przed odtgczeniem lub zdemontowaniem
akumulatora nalezy zredukowac cisnienie we wszystkich uktadach
pneumatycznych i hydraulicznych.

Ostrzezenie — gorace powierzchnie

Kontakt z nieostonigtymi gorgcymi powierzchniami moze doprowadzi¢ do
powaznych oparzen. W przypadku pracy w poblizu takich powierzchni nalezy
zawsze nosi¢ rekawice ochronne.

Obowigzkowe — zablokowanie i oznaczenie

Upewnic sie, ze wszystkie zrodta energii sg prawidtowo odciete i pozostang
zablokowane az do momentu ukonczenia prac serwisowych. Prowadzenie
prac serwisowych bez uprzedniego wylgczenia wszystkich wewnetrznych

i zewnetrznych Zrédet zasilania moze prowadzi¢ do smierci lub powaznych
obrazen ciata. Roztadowac¢ napiecie we wszystkich wewnetrznych

i zewnetrznych Zrédfach zasilania (elektryczne, hydrauliczne, pneumatyczne,
kinetyczne, potencjatowe i termiczne).

Ostrzezenie — zagrozenie rozpryskiem materiatu

Stopiony materiat lub gaz pod wysokim cisnieniem mogg spowodowaé
Smier¢ lub powazne oparzenia. Podczas prowadzenia prac serwisowych przy
przewezeniu podajnika, dyszy, na obszarach formy lub podczas czyszczenia
jednostki wiryskowej nalezy nosi¢ wyposazenie ochrony osobistej.

S P> OB PP

Ostrzezenie — przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ sie

z podrecznikiem

Przed przystgpieniem do pracy personel powinien zapoznac sie ze wszystkimi
instrukcjami zawartymi w podrecznikach. Sprzet moze by¢ obstugiwany
wytgcznie przez odpowiednio przeszkolony personel.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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Masters
Ogolne symbole bezpieczenstwa — ciag dalszy
Tabela 3-2 Typowe symbole bezpieczenstwa
Symbol Opis ogoéiny

Ostrzezenie — zagrozenie poslizgnieciem, potknieciem lub upadkiem
Nie wspina¢ sie na powierzchnie sprzetu. Wspinanie sie na powierzchnie
sprzetu grozi odniesieniem powaznych obrazen wskutek poslizgniecia,
potkniecia lub upadku.

Przestroga
Nieprzestrzeganie instrukcji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia sprzetu.

Wazne
Wskazuje dodatkowe informacje lub stuzy jako przypomnienie.

3.5 Kontrola okablowania

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

PRZESTROGA
Okablowanie zrodta zasilania systemu

Przed podigczeniem systemu do zrodta zasilania nalezy sprawdzic, czy
okablowanie pomiedzy systemem a zrédtem zasilania zostato wykonane
prawidtowo.

Szczegodlng uwage nalezy zwréci¢ na prgd znamionowy zrédta zasilania.
Na przyktad, jesli sterownik ma warto$¢ znamionowg 63 A, wowczas
réwniez zrodto zasilania musi mie¢ wartos¢ znamionowag 63 A.

Sprawdzi¢, czy fazy zrédta zasilania sg prawidtowo podtgczone.

Okablowanie od sterownika do formy:

W przypadku oddzielnych przytgczy zasilania i termopary nalezy upewnic
sie, ze przewody zasilajgce nie sg podtgczone do ztgczy termopary lub
na odwrot.

W przypadku mieszanych przytgczy zasilania i termopary nalezy upewnic
sie, ze potgczenia zasilania i termopary zostaty wykonane prawidtowo.

Interfejs komunikacyjny i sekwencja sterowania:

Klient jest odpowiedzialny za sprawdzenie dziatania dowolnego
niestandardowego interfejsu maszyny przy bezpiecznych predkosciach
przed rozpoczeciem pracy sprzetu w srodowisku produkcyjnym z petng
predkoscig w trybie automatycznym.

Klient jest odpowiedzialny za sprawdzenie, czy wszystkie wymagane
sekwencje ruchéw sg prawidtowe przed rozpoczeciem pracy sprzetu
w srodowisku produkcyjnym z petng predkoscig w trybie automatycznym.

Przetgczenie maszyny na tryb automatyczny bez sprawdzenia
poprawnosci dziatania blokad sterowania i sekwencji ruchéw moze
spowodowac uszkodzenie maszyn i/lub sprzetu.

Nieprawidtowe wykonanie okablowania lub potgczen moze spowodowac
awarie sprzetu.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.6 Blokada w celu zapewnienia
f bezpieczenstwa
OSTRZEZENIE

NIE WOLNO uzyskiwa¢ dostepu do szafy bez wczesniejszego
ODIZOLOWANIA Zrédta zasilania.

Przewody napiecia i natezenia sg podigczone do sterownika i formy.
Przed podigczeniem lub odtgczeniem przewoddw nalezy odcig¢ zasilanie
elektryczne oraz wykonac¢ procedure blokowania i oznaczania.

Stosowaé procedury blokowania i oznaczania w celu zapobiezenia
przypadkowej obstudze podczas wykonywania konserwaciji.

Wszystkie czynnosci konserwacyjne powinny by¢ wykonywane przez
odpowiednio przeszkolony personel, zgodnie z lokalnymi przepisami lub
wymogami prawnymi. Produkty elektryczne mogg nie by¢ uziemione, jesli nie
sg one zamontowane lub nie znajdujg sie w normalnych warunkach roboczych.

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych nalezy
odpowiednio uziemic¢ wszystkie elementy elektryczne. Pozwoli to unikng¢
potencjalnego zagrozenia porazenia prgdem.

Czesto zrédta zasilania sg nieumyslnie wigczane lub zawory sg otwierane
przez pomytke przed zakonczeniem prac konserwacyjnych, co prowadzi
do powaznych obrazen ciata lub $mierci. Z tego powodu wazne jest, aby
upewni¢ sie, ze wszystkie zrédta energii sg prawidtowo odciete i pozostang
zablokowane az do momentu ukonczenia prac serwisowych.

W przypadku niewykonania blokady niekontrolowana energia moze
spowodowac:

* Porazenie na skutek kontaktu z obwodami pod napieciem

* Przeciecia, sttluczenia, zmiazdzenia, amputacije lub $mier¢ na skutek
zaplatania w pasy, tancuchy, przenosniki, rolki, waty, wirniki

* Oparzenia na skutek kontaktu z gorgcymi czesciami, materiatami lub
sprzetem, takim jak piece

* Pozary i wybuchy

* Narazenie chemiczne na dziatanie gazéw lub cieczy uwalnianych
Z rurociggow

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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3.6.1 Blokada elektryczna
Pracodawcy muszg zapewni¢ skuteczny program blokowania i oznaczania.

OSTRZEZENIE — PRZECZYTAC PODRECZNIK

Nalezy zapoznac sie ze wszystkimi podrecznikami maszyny i lokalnymi
przepisami oraz kodeksami.

UWAGA

W niektérych przypadkach moze wystepowaé wiecej niz jedno zrodto zasilania
sprzetu i nalezy podjaé kroki w celu zapewnienia, ze wszystkie Zzrodta sg
skutecznie zablokowane.

Wytgczy¢ maszyne, stosujgc normalng roboczg procedure wytgczania i uzywajgc
normalnych elementdéw sterujgcych. Powinno to zosta¢ wykonane przez operatora
maszyny lub w porozumieniu z nim.

Po upewnieniu sie, ze maszyna zostata catkowicie wylgczona, a wszystkie elementy
sterujgce sg ustawione w pozyciji ,WWyt.”, nalezy otworzy¢ gtéwny przetacznik
rozlgczajacy znajdujgcy sie na terenie zaktadu.

Uzywajgc wiasnej kiodki lub ktddki przypisanej przez przetozonego, zablokowac
przetgcznik roztgczajgcy w pozycji wytgczonej. Nie wystarczy zamkngc¢ skrzynki.
Nalezy zabrac ze sobg klucz. Wykonac¢ oznaczenie i zamocowac je do przetgcznika
roztgczajgcego. Kazda osoba pracujgca przy sprzecie musi wykonaé ten krok.
Blokada osoby wykonujgcej prace lub odpowiedzialnej musi zostaé zatozona

w pierwszej kolejnosci, pozostac zatozona przez caty czas i zostaé zdjeta jako
ostatnia. Przetestowac gtéwny przetgcznik roztgczajgcy i upewnic sig, ze nie mozna
go przestawi¢ do pozycji ,Wi.”.

Sprobowac uruchomi¢ maszyne, uzywajgc normalnych elementéw sterujgcych

i przetgcznikdw w miejscu pracy, aby upewnic sie, ze zasilanie zostato odtgczone.
Inne zrddta energii, ktére mogg stwarza¢ zagrozenie podczas pracy przy sprzecie,
rowniez muszg zosta¢ pozbawione energii i odpowiednio ,zablokowane”. Moze to
obejmowac grawitacje, sprezone powietrze, hydraulike, pare oraz inne sprezone albo
niebezpieczne ciecze lub gazy (patrz tabela ponizej).

Po zakonczeniu prac i przed zdjeciem ostatniej blokady nalezy upewnic sie, ze
elementy sterujgce sg ustawione w pozycji ,Wyt.”, tak aby wigczenie gtéwnego
przetagcznika rozigczajgcego odbyto sie bez obcigzenia. Upewnic sie, ze wszystkie
bloki, narzedzia i inne ciata obce zostaty usuniete z maszyny. Upewnic sie réwniez,
ze wszyscy pracownicy, ktorych moze to dotyczy¢, zostali poinformowani o zamiarze
zdjecia blokad.

Zdja¢ blokade i oznaczenie i wigczy¢ gtéwny przetgcznik rozigczajacy po uzyskaniu
pozwolenia.

Jesli prace nie zostaty zakoriczone na pierwszej zmianie, nastepny operator powinien
zainstalowac wtasng blokade i oznaczenie zanim pierwszy operator zdejmie swojg
blokade i oznaczenie. Jesli nastepny operator jest op6zniony, nastepny przetozony
moze zainstalowac blokade i oznaczenie. Procedury blokady powinny wskazywac
sposob przeprowadzenia transferu.

Jest wazne, aby dla celéw ochrony osobistej kazdy pracownik i/lub osoba pracujgca
w maszynie lub przy niej umiescit/-a swojg wtasng ktddke na przetgczniku
rozlgczajacym. Uzywac oznaczen w celu zwrocenia uwagi na wykonywane prace

i podawac szczegdtowe informacje na ich temat. Dopiero po zakohczeniu prac

i podpisaniu pozwolenia na prace kazdy pracownik moze zdjgé swojg blokade.
Ostatnig zdejmowang blokadg powinna by¢ blokada osoby nadzorujgcej blokade;
ta odpowiedzialnos¢ nie moze by¢ delegowana.

© Industrial Accident Prevention Association (Stowarzyszenie Zapobiegania
Wypadkom Przemystowym), 2008.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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Tabela 3-3 Formy energii, zrédta energii i ogélne wytyczne dotyczace blokowania

Forma energii

Zrédlo energii

Wytyczne dotyczace blokowania

Energia elektryczna

Linie zasilajgce

Przewody zasilajgce maszyny

Silniki

Elektromagnesy
Kondensatory
(magazynowana energia
elektryczna)

Najpierw wytgczy¢ zasilanie na
maszynie (za pomocg przetagcznika
roboczego), a nastepnie za
pomoca gtéwnego przetgcznika
roztgczajgcego dla maszyny.
Zablokowac i oznaczy¢ gtébwny
przetgcznik roztgczajacy.
Catkowicie roztadowa¢ wszystkie
systemy pojemnosciowe (np. uzy¢
funkcji maszyny w celu oprdéznienia
kondensatoréw) zgodnie

z instrukcjami producenta.

Energia hydrauliczna

Systemy hydrauliczne (np.
prasy, ttoki, sitowniki, mtoty
hydrauliczne)

Wytgczy¢, zablokowac (fancuchami,
wbudowanymi urzadzeniami
blokujgcymi lub innym osprzetem)

i oznaczy¢ zawory.

Oproézni¢ i zaslepic¢ przewody

w razie potrzeby.

Energia
pneumatyczna

Systemy pneumatyczne
(np. przewody, zbiorniki
ci$nieniowe, akumulatory,
zbiorniki udarowe, ttoki,
sitowniki)

Wytgczy¢, zablokowac (fancuchami,
wbudowanymi urzadzeniami
blokujgcymi lub innym osprzetem)

i oznaczy¢ zawory.

Uwolni¢ nadmiar powietrza.

Jesli nie mozna uwolnié cisnienia,
zablokowa¢ wszelki mozliwy ruch
maszyny.

Energia kinetyczna
(energia
poruszajacych

sie obiektéw lub
materiatow; obiekt
moze sie poruszaé
dzieki zasilaniu

lub dziataniu
bezwladnosci)

Ostrza

Kota zamachowe
Materiaty w liniach
zasilajgcych

Zatrzymac i zablokowaé czesci
maszyny (np. zatrzymac kota
zamachowe i upewnic¢ sie, ze nie
mogq sie one poruszyc).
Sprawdzi¢ caty cykl ruchu
mechanicznego w celu upewnienia
sie, ze wszystkie ruchy sg
zatrzymane.

Uniemozliwi¢ dostawanie sie
materiatu do miejsca wykonywania
pracy.

Zaslepi¢ w razie potrzeby.

Energia potencjalna
(energia
zZmagazynowana,
ktéra dany obiekt
moze uwolni¢ ze
wzgledu na swoje
potozenie)

Sprezyny (np.

w pneumatycznych
cylinderkach hamulcowych)
Sitowniki

Przeciwwagi

Podniesione fadunki

Godrna lub ruchoma czesé
prasy lub urzgdzenia
podnoszgcego

Jesli to mozliwe, opusci¢ wszystkie
zawieszone czesci i fadunki do
najnizszego (spoczynkowego)
potozenia.

Zablokowac czesci, ktére moga
sie poruszy¢ na skutek dziatania
grawitacji.

Uwolni¢ lub zablokowac¢ energie
sprezyn.

Energia cieplna

Linie zasilajagce
Zbiorniki i naczynia do
przechowywania

Wytgczy¢, zablokowac (fancuchami,
wbudowanymi urzadzeniami
blokujgcymi lub innym osprzetem)

i oznaczy¢ zawory.

Uwolni¢ nadmiar cieczy lub gazéw.
Zaslepic linie w razie potrzeby.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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3.7 Utylizacja
OSTRZEZENIE

Firma Milacron Mold-Masters nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci

za obrazenia ciata lub szkody wynikajgce z ponownego uzycia
poszczegoblnych komponentow, jesli czesci te sg uzywane w sposob inny
niz oryginalny i zgodny z przeznaczeniem.

Recykling materiatdw zajmuje czotowg pozycje w procesie utylizacji.

1.

Przed utylizacjg goragcych kanatow i elementéw systemu muszg one
zostac catkowicie i prawidtowo odtgczone od zrédet zasilania, w tym od
energii elektrycznej, hydrauliki, pneumatyki i chtodzenia.

Upewni¢ sie, ze w systemie, ktory ma zostac zutylizowany, nie ma
ptynéw. W przypadku uktadéw hydraulicznych z zaworami iglicowymi
nalezy spuscic olej z przewodow i sitownikow i zutylizowacé go

w przyjazny dla srodowiska sposaob.

Elementy elektryczne nalezy zdemontowaé, oddzielajac je odpowiednio
jako odpady przyjazne dla srodowiska lub w razie potrzeby utylizujgc
jako odpady niebezpieczne.

Zdemontowaé okablowanie. Elementy elektroniczne nalezy zutylizowaé
zgodnie z krajowymi przepisami dotyczgcymi ztomu elektrycznego.

Elementy metalowe nalezy zwrdci¢ do punktu recyklingu metali
(handel metalami odpadowymi i ztomem). W takim przypadku nalezy
przestrzegac instrukcji odpowiedniej firmy zajmujgcej sie utylizacja
odpadow.

Recykling materiatéw zajmuje czotowg pozycje w procesie utylizaciji.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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3.8 Zagrozenia dla bezpieczenstwa
wystepujace w jednostce wtryskowej E-Multi

1. ZagrozZenie zmiazdzeniem
czesci ciafa

2. Zagrozenie porazeniem
pradem elektrycznym

3. Zagrozenie rozpryskiem
(stopiony materiat)

4. Zagrozenie zaplataniem
(naped pasowy)
5. Zagrozenie gorgcq powierzchnig

6. Obowigzkowe punkty podnoszenia

Rysunek 3-2 Zagrozenia dla bezpieczenstwa wystepujgce w jednostce wiryskowej E-Multi

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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Zagrozenia dla bezpieczenstwa wystepujace w jednostce
wtryskowej E-Multi — ciag dalszy

Tabela 3-4 Zagrozenia dla bezpieczenstwa wystepujace w jednostce wtryskowej E-Multi —

szczegoty

Typ zagrozenia

| Potencjalne zagrozenia

Zagrozenia mechaniczne

Zagrozenie
zmiazdzeniem czesci
ciata

Koniec silnika cofa sie podczas wstrzymania lub odzysku. Zagrozenie
moze wystepowaé pomiedzy koncem zespotu silnika jednostki wtryskowej
a pobliskg statg przeszkoda. W ramach integracji nalezy zapewni¢
odpowiednig ochrone.

Podczas montazu jednostki wiryskowej E-Multi na formie wystepuje
zagrozenie zmiazdzeniem pomiedzy plytg adaptera a powierzchnig
montazowg formy.

Zagrozenie zmiazdzeniem wystepuje pomiedzy dyszg a wlotem masy do
formy podczas ruchu wézka do przodu.

Zagrozenie obcieciem

Zagrozenie obcieciem wystepuje pomiedzy krawedzig ostony wtrysku
i obudowg wtrysku podczas wtrysku.

Zagrozenie
przecieciem

W przypadku maszyn zamontowanych poziomo z wysokg linig Srodkowg
mozna uderzy¢ gtowa o koniec jednostki wiryskowej, czego skutkiem
bedzie przecigcie. Nalezy zapewni¢ odpowiednig ochrone.

Zagrozenie
zaplataniem
(naped pasowy)

Moze doj$¢ do zaplatania w pas napedowy lub Slimak jednostki
wiryskowej. Ostony zawsze muszg by¢ zamontowane.

Zagrozenie Otwarty port podajnika stwarza zagrozenie zaplataniem. Ostony zawsze
zaplataniem muszg by¢ zamontowane.
Zagrozenie Stopione tworzywo sztuczne pod wysokim ci$nieniem moze wytryskiwaé

rozpryskiem
stopionego materiatu

z dyszy. Nalezy zawsze nosi¢ wyposazenie ochrony osobistej (PPE).

Stopione tworzywo sztuczne o wysokiej temperaturze moze wytryskiwaé
z zablokowanego portu podajnika.
Nalezy zawsze nosi¢ wyposazenie ochrony osobistej (PPE).

Utrata stabilnosci

Jednostka wtryskowa moze sie przewrdci¢ w przypadku nieprawidiowego
montazu na statywie.

Jednostka wtryskowa moze sie przewrdci¢ w przypadku transportu na
kétkach samonastawnych statywu.

Jednostka wtryskowa moze spasé z gérnej czesci formy, jesli nie bedzie
odpowiednio zamocowana.

Jednostka wtryskowa moze sie przewrdci¢ w przypadku przechowywania
W pozycji pionowej na posadzce lub stole bez odpowiedniego podparcia.

Zagrozenie Przewody sterownika stwarzajg zagrozenie potknieciem na posadzce
potknieciem pomiedzy sterownikiem a prasg lub jednostkg wtryskowg E-Multi.
Energia Energia zmagazynowana w sprasowanym tworzywie sztucznym moze nie
zZmagazynowana by¢ uwalniana po wytgczeniu maszyny.

Po zainstalowaniu w pozycji pionowej i wytgczeniu zasilania w zespole
wtryskowym wystepuje zmagazynowana energia, ktéra moze powodowac
ruch w dot.

Zagrozenie elektryczne

Kontakt oséb
z wysokim napigciem

Osoby mogg wejs¢ w kontakt z elementami grzejnymi, serwomotorami
i elementami elektrycznymi w sterowniku. Nie zdejmowac pokryw przy
wigczonym zasilaniu.

Zagrozenia termiczne

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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Zagrozenia dla bezpieczenstwa wystepujace w jednostce
wtryskowej E-Multi — ciag dalszy

Tabela 3-4 Zagrozenia dla bezpieczenstwa wystepujace w jednostce wtryskowej E-Multi —

szczegoly

Typ zagrozenia Potencjalne zagrozenia

Mozliwy kontakt Cylindry wtryskowe mogg spowodowac oparzenia.

os6b z materiatem Stopione tworzywo sztuczne moze spowodowac oparzenia podczas

o wysokiej rutynowego czyszczenia.

temperaturze. Podczas usuwania blokady z portu podajnika moze sie wydostawac gorgce
tworzywo sztuczne lub gazy.
Serwomotory elektryczne mogg sie przegrzac¢, na skutek czego ich
powierzchnia stanie sie gorgca i moze spowodowac oparzenia w razie
dotkniecia.

Zagrozenia stwarzane przez materiaty lub substancje

Zagrozenia Gorgce tworzywo sztuczne moze powodowaé emisje szkodliwych gazow

wynikajace z kontaktu |z materiatu po czyszczeniu lub wlotu podajnika.
ze szkodliwymi
gazami lub ich

wdychania
Zagrozenie pozarem | Gorgce powierzchnie elementéw grzejnych cylindréw moga spowodowac
lub wybuchem zapton tatwopalnych cieczy lub kurzu.

Zagrozenia zwigzane z ergonomig

Zagrozenie zwigzane |Proba podniesienia lub podparcia urzgdzenia podczas instalacji moze
z podnoszeniem spowodowac obrazenia ciata.

Zagrozenia zwigzane z fgczeniem
Usterki / zaklocenia Nieprawidtowe pofgczenia mogg prowadzi¢ do niekontrolowanego lub

dziatania uktadu nieoczekiwanego ruchu, co moze skutkowac uszkodzeniem maszyny
sterowania i stwarza¢ zagrozenie.
Bledy w montazu Nieprawidtowa konstrukcja ptyty adaptera lub mocowania albo

nieprawidtowe dokrecenie elementéw ztgcznych moze spowodowaé awarie
potgczenia i w konsekwenciji utrate stabilnosci lub upadek maszyny.

3.9 Zagrozenia dla bezpieczenstwa zwigzane
z wozkiem z napedem serwomechanicznym E-Multi

Tabela 3-5 Zagrozenia dla bezpieczenstwa zwigzane z wézkiem z napedem
serwomechanicznym E-Multi — szczegély

Typ zagrozenia Potencjalne zagrozenia

Zagrozenie Miedzy ostong cylindra a belkg podporowg wystepuje zagrozenie
przecieciem lub obcieciem, gdy wozek porusza sie do przodu a przedtuzenie punktu
obcieciem gwattownego hamowania nie jest zamontowane w szczelinie mocowania.
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3.10 Zagrozenia zwigzane z jednostka
E-Multi Radial

1. Obowigzkowy punkt
podnoszenia

2. Zagrozenie
zaplgtaniem

3. Zagrozenie gorgcag
powierzchnig

4. Zagrozenie

rozpryskiem
(stopiony materiat)

5. Punkt przytrzasniecia
6. Uziemienie

7. Zagrozenie
porazeniem prgdem
elektrycznym

8. Zagrozenie
zmiazdzeniem czesci
ciata

Rysunek 3-3 Lokalizacja zagrozen dla bezpieczenstwa zwigzanych z jednostka E-Multi Radial

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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Zagrozenia zwigzane z jednostka E-Multi Radial —
ciag dalszy
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Tabela 3-6 Zagrozenia dla bezpieczenstwa zwigzane z jednostkg E-Multi Radial — szczegéty

Typ zagrozenia

Potencjalne zagrozenia

Zagrozenie
zmiazdzeniem czesci
ciala

Koniec silnika cofa sie podczas wstrzymania lub odzysku albo podczas
powrotu wézka. Zagrozenie moze wystepowac pomiedzy kohcem zespotu
silnika jednostki wtryskowej a pobliskg statg przeszkodg. W ramach
integracji nalezy zapewni¢ odpowiednig ochrone.

Podczas montazu jednostki E-Multi Radial na wtryskarce wystepuje
zagrozenie zmiazdzeniem pomiedzy jednostkg E-Multi a powierzchnig
wtryskarki i ostonami, jak rowniez forma.

Podczas montazu, gdy belka pionowa jest podnoszona, wystepuje
zagrozenie zmiazdzeniem pomiedzy belkg pionowg a belkg pozioma.

Zagrozenie zmiazdzeniem wystepuje pomiedzy cylindrem / pokrywg
cylindra / dyszg i ptytg adaptera, jak rowniez pomiedzy formg i wiryskarkg
podczas ruchu wézka.

Zagrozenie zmiazdzeniem wystepuje pomiedzy kohcem jednostki E-Multi
Radial a wtryskarka, ostonami maszyny i urzagdzeniami dodatkowymi
(np. kosz zasypowy, tadowarka, suszarka itp.).

Zagrozenie
przytrzasnieciem

Zagrozenie przytrzasnieciem wystepuje pomiedzy zespotem woézka
jednostki E-Multi Radial a szczeling w belce pionowej podczas ruchu
wozka. Trzymaé palce i rece z dala od tego obszaru.

Zagrozenie
obcieciem

Zagrozenie obcieciem wystepuje pomiedzy cylindrem / pokrywag cylindra
/ dyszg i ptytg adaptera, jak rowniez pomiedzy wtryskarkg i jednostkg
E-Multi Radial podczas jej montazu i ustawiania oraz podczas ruchu
wozka.

Zagrozenie obcieciem wystepuje pomiedzy cylindrem / pokrywg cylindra /
dysza i ptytg adaptera, jak rowniez pomiedzy forma i wtryskarkg podczas
ruchu wozka.

Zagrozenie
przecieciem

Zagrozenie przecieciem wystepuje na skutek kontaktu gtowy z cylindrem
/ pokrywg cylindra / dyszg podczas obrotu urzgdzenia na bok. Moze sie
tak zdarzy¢ na przyktad, gdy urzgdzenie zostanie zamontowane na matej
wtryskarce o nieduzej szerokosci i wysoko$ci.

Zagrozenie
zwigzane z energia
zmagazynowana

Ze wzgledu na mase urzgdzenia w zespole wozka wystepuje energia
zmagazynowana. Jezeli ktérykolwiek z elementow zespotu wbzka
zostanie zdemontowany, w tym: serwomotor, ktérykolwiek z elementow
serwomotoru, skrzynia przekfadniowa albo ktérakolwiek ze srub
montazowych powigzanych z tym zespotem, jednostka E-Multi moze
nieoczekiwanie przesunac¢ sie w dot (do przodu), co stwarza zagrozenie
zmiazdzeniem lub obcieciem.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Mold /— BEZPIECZENSTWO

3.11 Symbole bezpieczenstwa na jednostce
wtryskowej E-Multi
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Tabela 3-7 Symbole bezpieczenstwa stosowane na jednostce E-Multi

Opis ogdlny

Ogolne — ostrzezenie

Oznacza wystepujgca lub potencjalnie niebezpieczng sytuacje, ktorej
skutkiem, w razie niepodjecia srodkéw zapobiegawczych, mogg byé
powazne obrazenia ciata lub Smier¢ albo uszkodzenie sprzetu.

Ostrzezenie — zagrozenie zmiazdzeniem czesci ciata

Koniec silnika cofa sie podczas wstrzymania lub odzysku. Zagrozenie
moze wystepowac pomiedzy korncem zespotu silnika jednostki wiryskowej
a pobliskg statg przeszkoda.

Ostrzezenie — zagrozenie przewréceniem

Jednostka wtryskowa moze sie przewrdcié w przypadku zamontowania na
statywie albo przechowywania w pozycji pionowej na posadzce lub stole
bez odpowiedniego podparcia.

Ostrzezenie — zagrozenie porazeniem pradem elektrycznym

Kontakt z niebezpiecznymi napieciami prowadzi do $mierci lub powaznych
obrazen ciata. Przed przystgpieniem do prac serwisowych przy sprzecie
nalezy odtgczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ schematy potgczen elektrycznych.
Urzadzenie moze posiadaé wiecej niz jeden obwdd pod napieciem.

Przed przystgpieniem do pracy potwierdzi¢ brak napiecia we wszystkich
obwodach.

Ostrzezenie — zagrozenie gorgca powierzchnia

Kontakt z nieostonietymi gorgcymi powierzchniami moze doprowadzi¢ do
powaznych oparzeh. W przypadku pracy w poblizu takich obszaréw nalezy
nosi¢ odpowiednie wyposazenie ochrony osobistej (PPE).

L

Ostrzezenie — zagrozenie zaplataniem (naped pasowy)
Moze doj$¢ do zaplatania w pas napedowy jednostki wtryskowej. Ostony
zawsze muszg byé zamontowane.

Ostrzezenie — zagrozenie zwigzane z punktem przytrzasniecia
W tym obszarze wystepuje punkt przytrzasniecia, w ktérym moze dojsé do
przytrzasniecia, zmiazdzenia lub obcigcia.

> B P P P

Ostrzezenie — zagrozenie rozpryskiem

Stopiony materiat lub gaz pod wysokim cisnieniem mogg spowodowac
Smierc lub powazne oparzenia. Podczas prowadzenia prac serwisowych
przy przewezeniu podajnika, dyszy, na obszarach formy lub podczas
czyszczenia jednostki wtryskowej nalezy nosi¢ wyposazenie ochrony
osobistej (PPE).

Obowigzkowe — przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac¢ sie
z podrecznikiem serwisowym

Przed przystgpieniem do pracy personel powinien zapoznac¢ sie ze
wszystkimi instrukcjami zawartymi w podrecznikach. Sprzet moze by¢
obstugiwany wytgcznie przez odpowiednio przeszkolony personel.

® 3

Obowiazkowe punkty podnoszenia

Nalezy uzywac obowigzkowych punktéw podnoszenia. W przypadku uzycia
niewtasciwych punktéw podnoszenia urzgdzenie moze stac sie niestabilne
podczas przenoszenia.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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3.12 Osliony zabezpieczajace

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

OSTRZEZENIE

Ostony nie powinny by¢ zdejmowane, chyba ze wymagana jest
konserwacja, i trzeba je zaktada¢ na powrét po zakonczeniu konserwacji.
Nie uruchamia¢ maszyny ze zdjetymi ostonami.

PRZESTROGA

Podczas montazu oston maszyny (pokrywa przednia i tylna) oraz pokryw
cylindra nalezy sprawdzi¢, czy nie zaciskajg one przewoddéw wodnych,
powietrznych lub termoparowych podczas ruchu urzgdzenia.

Pokrywa
przednia

Pokrywa
tylna

Rysunek 3-4 Rozmieszczenie osfon
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3.13 Specyfikacje masy jednostki E-Multi

Przedstawione wymiary i masy dotyczg zapakowanych drewnianych skrzyn
zawierajgcych urzadzenie w wersji standardowej. W przypadku zaméwienia
dodatkowych opcji masa skrzyn moze sie zwiekszy¢ albo bedg potrzebne
dodatkowe skrzynie. Specyfikacje mogg ulec zmianie bez powiadomienia.

3-20

Tabela 3-8 Symbole bezpieczenstwa na statywie transportowym jednostki E-Multi

Symbol

bezpieczenstwa

Opis ogdlny

Ostrzezenie — uzywac blokad kétek samonastawnych
Niezastosowanie blokad kétek samonastawnych moze spowodowaé
niewywazenie statywu i/lub jego nagte przemieszczenie.

CAPACITY
KG

Przestroga — maksymalny udzwig
Obcigzenie statywu przekraczajace jego maksymalny udzwig moze
spowodowac uszkodzenie statywu i/lub jednostki E-Multi.

Tabela 3-9 Wymiary wysytkowe i masa jednostki wtryskowej E-Multi

Model Diugo$¢ mm Szerokos¢ mm | Wysokos¢ mm | Masa kg
(in.) (in.) (in.) (Ib)
EM1/EM2 1520 (60) 740 (29) 840 (33) 300 (660)
EM3 2080 (82) 840 (33) 910 (36) 500 (1100)
EM4 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 1300 (2860)
ER1-15 400 (880)
ER1-30 400 (880)
1632 (64) 932 (37) 1056 (42)
ER2-50 400 (880)
ER2-80 500 (1100)
ER3.100 Skrzynia 1 | 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Skrzynia 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ER3.200 Skrzynia 1 | 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Skrzynia 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ERA.350 Skrzynia 1 | 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 1200 (2640)
Skrzynia 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ER4.550 Skrzynia 1 | 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 1300 (2860)
Skrzynia 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
Etﬁ;‘z‘é"&'g' EM1/ 1702 (67) 788 (31) 1626 (64) 390 (860)
Sterownik EM4 1880 (74) 788 (31) 1626 (64) 600 (1330)

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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3.14 Podnoszenie jednostki wtryskowej E-Multi

OSTRZEZENIE

A W przypadku wykonywania przy maszynie jakichkolwiek prac, ktére
wymagajg podniesienia maszyny, przed rozpoczeciem pracy nalezy
podfgczy¢ wszystkie urzgdzenia podnoszgce i podeprze¢ maszyne
dzwigiem o odpowiednim udzwigu. Zaniedbanie podparcia maszyny
moze prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata lub smierci.

PRZESTROGA
Nie uzywac silnika jako punktu podnoszenia.

Tabela 3-10 Zestawy do podnoszenia jednostki wtryskowej E-Multi

Szekle 2 x 16 mm (5/8 in.)
Zawiesia 2 x 1220 mm (48 in.)

Szekle 2 x 25 mm (1 in.)
Zawiesia 2 x 1830 mm (72 in.)

Szekle 2 x 25 mm (1 in.)
EM4 Zawiesie 1 x 1830 mm (72 in.)
Zawiesia 2 x 1220 mm (48 in.)

EM1/EM2

EM3

3.14.1 Procedury przed podniesieniem
1. Wybrac¢ urzadzenie podnoszace dostosowane do przewidywanego
obcigzenia. Informacje mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej urzadzenia.

2. Okreslic sciezke przemieszczania fadunku: jest to Sciezka i orientacja
poruszania sie przedmiotu podczas podnoszenia oraz lokalizacja i orientacja,
w ktorej zostanie on ustawiony.

3. Uzywac wytgcznie zalecanych punktow mocowania. Patrz rozdziat 3.15.1
i3.15.2.

4. Zidentyfikowa¢ mozliwe punkty przytrzasniecia i unika¢ ich: sg to miejsca,
w ktérych osoba albo element urzgdzenia podnoszgcego lub fadunku moga
zostaé pochwycone pomiedzy dwoma powierzchniami.

5. Zabezpieczy¢ i wywazyc¢ fadunek na tarhcuchu lub urzgdzeniu podnoszgcym

przed jego podniesieniem na wysokos¢ wiekszg niz kilkanascie centymetrow.
6. Zminimalizowac¢ kotysanie sie, ustawiajgc hak odpowiednio nad tadunkiem.
7. Obcigza¢ dzwigniki z napedem powoli i stopniowo.

Rysunek 3-5 Nie uzywac silnika jako punktu podnoszenia
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3.15 Polaczenia do podnoszenia EM1 / EM2 /| EM3

UWAGA
Przed wykonaniem jakiejkolwiek operacji podnoszenia nalezy zapoznac

sie z informacjami podanymi w rozdziale ,3.13 Specyfikacje masy jednostki
E-Multi” na stronie 3-20.

3.15.1 Polaczenia do podnoszenia pionowego EM1 / EM2 / EM3

Tabela 3-11 Potaczenia do podnoszenia pionowego EM1 / EM2 / EM3

EM1 / EM2 EM3

Podigczy¢ zawiesie do konca Podtgczy¢ zawiesie do konca
belki podporowej po stronie silnika | belki podporowej po stronie silnika
za pomocg jednej szekli 16 mm za pomocg szekli 25 mm (1 in.)
(5/8 in.) w otworze do podnoszenia. | w otworze do podnoszenia.

i

Rysunek 3-6 Potgczenia do podnoszenia pionowego EM1/EM2 (w przypadku EM3 podobne)
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3.15.2 Polaczenia do podnoszenia poziomego EM1 / EM2 / EM3

Tabela 3-12 Potaczenia do podnoszenia poziomego EM1 / EM2 / EM3

EM1/ EM2 | EM3

*Uwaga: W celu uzyskania najlepszych rezultatéw nalezy uzy¢ regulowanej
rozpérki tancucha z dwoma nogami.

Podtgczy¢ jedno zawiesie (A) do Podtaczy¢ jedno zawiesie (A) do
konca belki podporowej po stronie konca belki podporowej po stronie
silnika, przektadajac je przez otwér do | silnika, przektadajac je przez
podnoszenia, tak aby zawiesie byto otwor do podnoszenia, tak aby

poprowadzone po obu stronach silnika. | zawiesie byto poprowadzone po

] o obu stronach silnika.

Podtaczy¢ drugie zawiesie (B) do konca | pogtgczy¢ drugie zawiesie (B) do
belki podporowej po stronie cylindraza | kopca belki podporowej po stronie
pomocg dwach szelki 16 mm (5/8 in.) cylindra za pomoca dwoch szelki
w otworach do podnoszenia. 25 mm (1 in.) w otworach do

UWAGA: W celu zapobiezenia podnoszenia.
uszkodzeniom sitownika liniowego
w przypadku jednostek EM1 / EM2
wymagane sg bloki albo wsporniki
transportowe do utozenia poziomego.

Rysunek 3-7 Potgczenia do podnoszenia poziomego EM3. W przypadku EM1 / EM2 podobne
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3.16 Procedury podnoszenia pionowego EM4

UWAGA

Przed wykonaniem jakiejkolwiek operacji podnoszenia nalezy zapoznac
sie z informacjami podanymi w rozdziale ,3.13 Specyfikacje masy jednostki
E-Multi” na stronie 3-20.

Ogdlna procedura podnoszenia pionowego jednostki EM4 na wtryskarke jest
nastepujgca:

1. Umiesci¢ jednostke EM4 poziomo na posadzce, wyjmujac jg ze

a) skrzyni transportowej (patrz 3.16.1) lub
b) statywu poziomego (patrz 3.16.2)

2. Zamocowac belke do podnoszenia (patrz 3.16.3)
3. Podnies¢ jednostke EM4 do pionu za pomocg

a) dwodch urzadzen podnoszacych (preferowana metoda) (patrz 3.16.4)
b) jednego urzgdzenia podnoszgcego (patrz 3.16.5)

4. Zamontowa¢ jednostke EM4 na wtryskarce (patrz 3.16.6)

3.16.1 Umieszczanie poziomo po wyjeciu ze skrzyni
transportowej

1. Rozpakowa¢ jednostke wiryskowg E-Multi. Patrz ,Przygotowanie” na
stronie 5-1.

2. Podtgczy¢ zawiesia do konca belki podporowej po stronie silnika za
pomocg dwoch dotgczonych szekli. Sprawdzié, czy zawiesia znajdujg sie
po obu stronach silnika.

3. Podtgczy¢ zawiesia do konca belki podporowej po stronie cylindra za
pomocg dwodch szelki 25 mm (1 in.) w otworach do podnoszenia.

4. Sprawdzi¢, czy zawiesia sg odpowiednio zamocowane do urzgdzenia
podnoszacego. Sprawdzi¢, czy zawiesia nie sg skrecone lub zagiete.

5. Wyjaé ostroznie urzgdzenie ze skrzyni.
Zdja¢ przedni wspornik transportowy.

Umiesci¢ jednostke wtryskowg E-Multi poziomo na posadzce. Urzadzenie
powinno spoczywac na przymocowanych nogach stabilizujgcych.

UWAGA

Sprawdzi¢, czy powierzchnia posadzki wokoét jednostki E-Multi jest
wystarczajgco duza, aby méc chodzic¢ i przemieszczaé urzgdzenia
podnoszgce.

8. Zamocowac ptyte adaptera do jednostki wtryskowej E-Multi. Patrz
,Demontaz i instalacja ptyty adaptera” na stronie 9-10.

9. Sprawdzi¢, czy dysza nie wystaje poza ptyte adaptera. Jesli wlot
kolektora wystaje poza forme, nalezy sprawdzi¢, czy nie nastgpi kontakt
z dyszg po zamontowaniu.

10. Zdjg¢ zawiesia z jednostki wtryskowej E-Multi i urzgdzenia
podnoszacego.
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3.16.2 Umieszczanie poziomo po wyjeciu ze statywu

poziomego

1. Usunaé tworzywo sztuczne z systemu. Patrz ,Oczyszczanie systemu z
tworzyw sztucznych” na stronie 9-8.

2. Wycofa¢ wozek, tak aby dysza nie wystawata poza ptyte adaptera. Jesli
wlot kolektora wystaje poza forme, nalezy sprawdzi¢, czy nie nastgpi
kontakt z dyszg po zamontowaniu.

Poczekac, az jednostka wiryskowa E-Multi ostygnie do temperatury otoczenia.

4. Podiagczy¢ zawiesia do konca belki podporowej po stronie silnika za pomocag
dwaoch dotgczonych szekli. Sprawdzic, czy zawiesia znajdujg sie po obu
stronach silnika.

5. Podigczy¢ zawiesia do korca belki podporowej po stronie cylindra za
pomocg dwoch szelki 25 mm (1 in.) w otworach do podnoszenia.

6. Sprawdzi¢, czy zawiesia sg odpowiednio zamocowane do urzgdzenia
podnoszgcego. Sprawdzié, czy zawiesia nie sg skrecone lub zagiete.

7. Podeprze¢ mase jednostki wtryskowej E-Multi za pomoca urzadzenia
podnoszacego.

8. Usung¢ wode chtodzgcg z systemu. Patrz ,Usuwanie wody chiodzacej z
systemu” na stronie 9-8.

9. Odtaczy¢ przytacza wody, pneumatyczne, WE/WY, elementéw grzejnych
i silnikéw.

10. Zdjg¢ jednostke wiryskowg E-Multi ze statywu.

11. Przymocowac nogi stabilizujgce na dole belki jednostki E-Multi.

12. Umiescic¢ jednostke wtryskowg E-Multi poziomo na posadzce. Urzgdzenie
powinno spoczywac na przymocowanych nogach stabilizujgcych.

UWAGA
Sprawdzi¢, czy powierzchnia posadzki wokét jednostki E-Multi jest wystarczajaco

duza, aby méc chodzi¢ i przemieszczaé urzgdzenia podnoszace.

w

13. Zdja¢ zawiesia z jednostki wiryskowej E-Multi i urzgdzenia podnoszgcego.

3.16.3 Mocowanie belki do podnoszenia

Te procedure wykonuje sie przy jednostce EM4 umieszczonej poziomo na
posadzce.

1. Zdjac dwie szekle z konca belki podporowej po stronie silnika.

2. Wkreci¢ szekle od wewnatrz belki do podnoszenia i zamocowaé
nakretkami. Dokreci¢ nakretki momentem 101 Nm (75 ft-Ibs).

1. Sworznie zaczepowe i zawleczki
2. Szekle
3. Sruby M16
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Mocowanie belki do podnoszenia — ciqg dalszy

3. Umiesci¢ belke do podnoszenia pod silnikiem i zamocowac¢ za pomocag
dwdch dostarczonych sworzni zaczepowych.

5. Zatozy¢ i wkreci¢ dwie $ruby M16 w otworach w belce do podnoszenia.
Dokreci¢ momentem 101 Nm (75 ft-lbs).

6. Sprawdzi¢, czy sworznie zaczepowe sg prawidtowo zamocowane.

7. Zamocowac zawiesia do szekli na belce do podnoszenia. Zawiesia
powinny mie¢ takg sama diugosé.
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3.16.4 Podnoszenie do pionu za pomoca dwoéch urzadzen
podnoszacych
OSTRZEZENIE
A Nie pozostawiac jednostki wtryskowej E-Multi w pozyciji pionowej bez

podparcia. Jest to niebezpieczne i moze spowodowaé powazne obrazenia
ciata w przypadku upadku jednostki.

Jest to preferowana metoda podnoszenia do pionu jednostki EM4.
1. Przymocowac zawiesia od belki do podnoszenia do urzadzenia podnoszgcego.

2. Podiaczy¢ zawiesia do konca belki podporowej po stronie cylindra za
pomocg dwoch szelki 25 mm (1 in.) w otworach do podnoszenia.

3. Przymocowac zawiesia po stronie cylindra do drugiego urzgdzenia podnoszacego.

4. Podnies¢ rownomiernie jednostke wtryskowg E-Multi za pomoca
dwdch urzgdzenh podnoszgcych. Utrzymywac urzgdzenia podnoszace
wysrodkowane nad odpowiednimi punktami podnoszenia.

5. Podnies¢ jednostke na wysokosé okoto 30 cm (1 ft) ponad posadzke.

6. Podnosic¢ koniec jednostki po stronie silnika. Utrzymywac urzadzenia
podnoszgce wysrodkowane nad odpowiednimi punktami podnoszenia.
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Podnoszenie do pionu za pomoca dwéch urzadzen
podnoszacych — ciag dalszy

7. Kontynuowac powolne podnoszenie, az jednostka bedzie ustawiona
pionowo, a dolne zawiesia bedg luzne.

8. Oprzec jednostke wtryskowg E-Multi na ptycie adaptera. Ustawic
jednostke wtryskowg E-Multi na powierzchni, ktéra nie spowoduje
uszkodzenia ptyty adaptera (ptyta drewniana, tektura itp.).

9. Ostroznie zdjg¢ dolne zawiesia i szekle. Nie odtgczac jednostki
wtryskowej E-Multi od gérnego urzgdzenia podnoszacego.
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3.16.5 Podnoszenie do pionu za pomoc3a jednego
urzadzenia podnoszacego
OSTRZEZENIE
A Nie pozostawia¢ jednostki wtryskowej E-Multi w pozycji pionowej bez
podparcia. Jest to niebezpieczne i moze spowodowaé powazne obrazenia
ciata w przypadku upadku jednostki.
PRZESTROGA
Podnosi¢ powoli, aby zapobiec zeslizgnieciu sie jednostki wtryskowe;j
E-Multi. Utrzymywaé hak nad jednostkg E-Multi, aby zapobiec przewréceniu
sie jednostki.

Preferowang metodg podnoszenia do pionu jednostki wtryskowej E-Multi
jest podnoszenie za pomocg dwéch urzgdzen podnoszacych. Tej procedury
nalezy uzywac wytacznie, gdy dostepne jest tylko jedno urzadzenie
podnoszace.

1. Zdja¢ wszystkie zawiesia z potozenia dolnego / ptyty adaptera.

2. Przymocowac zawiesia od belki do podnoszenia do urzadzenia
podnoszgcego. Sprawdzi¢, czy zawiesia nie sg skrecone lub zagiete.

3. Podnosi¢ jednostke wtryskowag E-Multi bardzo powoli, tak aby urzgdzenie
podnoszace byto wysrodkowane nad jednostka.

4. Przemieszczac urzgdzenie podnoszgce w gore i do przodu (w strone
konca jednostki witryskowej E-Multi po stronie cylindra), tak aby
urzgdzenie podnoszgce byto wysrodkowane nad jednostka.
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Podnoszenie do pionu za pomoc3a jednego urzadzenia
podnoszacego — ciag dalszy

5. Kontynuowaé powolne podnoszenie jednostki wtryskowej E-Multi, az
zostanie ona ustawiona w pionie, tak aby urzgdzenie podnoszace byto
wysrodkowane nad jednostka.

3.16.6 Montaz jednostki wtryskowej E-Multi na wtryskarce
OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE ZMIAZDZENIEM

Wystepuje zagrozenie zmiazdzeniem pomiedzy ptytg adaptera

i powierzchnig montazowa formy.
Ta procedura rozpoczyna sig, gdy jednostka wtryskowa jest podniesiona do
pionu i zamocowana do urzgdzenia podnoszgcego.

1. Zdjac nogi stabilizujgce z jednostki wtryskowej E-Multi.

2. Wyczysci¢ obszar wtryskarki i formy, na ktérym ma zosta¢ zamontowana
jednostka wtryskowa E-Multi. Usung¢ wszelkie pozostatosci tworzyw
sztucznych na wlocie kolektora, aby zapewni¢ wiasciwy kontakt dyszy.

3. Unieé¢ jednostke wiryskowg E-Multi ponad posadzke za pomoca
urzgdzenia podnoszgcego.

4. Oczysci¢ pasujgce powierzchnie ptyty adaptera.

5. Unies¢ jednostke wiryskowg E-Multi na miejsce nad wlotem kolektora.

6. Zatozy¢ sruby i dokreci¢ w ukfadzie krzyzowym zgodnie ze specyfikacja.
Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania $rub” na stronie 9-1.

7. Sprawdzi¢, czy jednostka wtryskowa E-Multi jest pewnie zamocowana na
wtryskarce.

8. Zdjg¢ urzadzenia podnoszgce z jednostki wtryskowej E-Multi.
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3.17 Polaczenia do podnoszenia poziomego EM4

Tabela 3-13 Polaczenia do podnoszenia poziomego EM4
EM4

Podigczyc¢ jedno zawiesie (A) do konca belki podporowej po
stronie silnika, przektadajac je przez otwor do podnoszenia,
tak aby zawiesie byto poprowadzone po obu stronach silnika.

Podigczy¢ drugie zawiesie (B) do konca belki podporowej
po stronie cylindra za pomocg dwéch szekli 25 mm (1 in.)
w otworach do podnoszenia.

Rysunek 3-8 Potgczenia do podnoszenia poziomego EM4
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Rozdzial 4 - Informacje
ogolne

4.1 Modele jednostek wtryskowych E-Multi
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Rysunek 4-1 Modele jednostek wtryskowych E-Multi
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4.2 Elementy jednostki wtryskowej E-Multi

1. Belka podporowa: Jest to
kregostup urzgdzenia. Wszystkie
elementy sg zamocowane do
belki podporowe;.

Obudowa wtrysku: Zapewnia
cisnienie wiryskowe.

Silnik wtrysku: Zapewnia
zasilanie obudowy wtrysku.
Obudowa cylindra: Podaje
materiat do cylindra w celu
wykonania wirysku.

Silnik slimaka: Zapewnia
naped slimaka posuwowego.
Cylinder / $limak posuwowy:
Stuzy do przenoszenia
stopionego tworzywa
sztucznego do formy.
Elementy grzejne: Stuzg

do utrzymania prawidiowej
temperatury cylindra, tak aby
tworzywo sztuczne miato
odpowiednig konsystencje do
wtrysku.

Blok zasilajacy: Jest to miejsce,
w ktérym granulat tworzywa
sztucznego jest podawany do
cylindra.

Pas napedowy: tgczy dwie
sruby kulowe, dzieki czemu
pracujg one razem.

. Otwory montazowe: Stuzg do
mocowania jednostki wiryskowe;j
E-Multi do plyty adaptera.

. Sitownik liniowy: Stuzy do

wprowadzania koncowki dyszy

do wlotu kolektora.

. Wibrator: Stuzy do utatwienia
podawania granulatu
tworzywa sztucznego do bloku
zasilajgcego.

. Przetwornik cisnienia:
Zapewnia informacje zwrotng
0 cisnieniu do sterownika
(cisnienie wewnatrz obudowy
wirysku).

. Porty oleju: Stuzg do
napetniania olejem i zwiekszania
cisnienia w obudowie wtrysku.

15. Potaczenia elektryczne

16. Ladowarka kosza
zasypowegdo (opcja)
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Rysunek 4-2 Elementy jednostki wtryskowej E-Multi
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PRZYGOTOWANIE

Rozdziat 5 - Przygotowanie

OSTRZEZENIE

Przed rozpakowaniem, czyszczeniem lub montazem jednostki wiryskowej
E-Multi nalezy w catosci przeczytaé ,Rozdziat 3 — Bezpieczehstwo”.

W przypadku wykonywania jakichkolwiek prac, ktére wymagaja
podniesienia maszyny, przed rozpoczeciem pracy nalezy podtgczyé
wszystkie urzadzenia podnoszace i podeprze¢ maszyne dzwigiem

0 odpowiednim udzwigu. Zaniedbanie podparcia maszyny moze prowadzic¢
do powaznych obrazen ciata lub Smierci. Patrz ,Specyfikacje masy
jednostki E-Multi” na stronie 3-20 odnosnie do informacji na temat masy

i wymiaréw oraz instrukcji bezpiecznego podnoszenia.

5.1 Zawartosc¢ przesyitki
Skrzynia z jednostka E-Multi:

* Jednostka wtryskowa E-Multi

» Zestaw do napetniania olejem (opcja)
* Osprzet do podnoszenia

* Poziome i pionowe bloki zasilajgce, rura zasilajgca, adapter zasilajgcy
i osprzet

*  Klucz hakowy

* Plyta adaptera i osprzet (opcja)
Skrzynia ze sterownikiem:

+ Sterownik E-Multi

* Przewody elementéw grzejnych, WE/WY i E67
+ Adaptery SPI (opcja)

» Zestaw diagnostyczny (opcja)

+ Kaseta sterownicza KeTop (opcja)
+ Pakiet dokumentac;ji

Skrzynia ze statywem:

« Statyw jednostki E-Multi i osprzet

Rysunek 5-1 Zestaw do napetniania olejem (opcja)

5-1
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5.2 Rozpakowanie

1. Skrzynie nalezy przemieszczac¢ za pomocg wozka widtowego lub
paletowego. W przypadku uzywania dzwigu skrzynie nalezy podwieszac
od spodu. Nie podwieszac¢ od gory.

2. Zdja¢ dodatkowe skrzynki, instrukcje i wszelkie obiekty inne niz jednostka
wiryskowa E-Multi.

3. W razie potrzeby zdjg¢ folie z tworzywa sztucznego.

— —

4. Woykreci¢ cztery sruby 3/8” z koncéw wspornikow transportowych za
pomocg szesciokatnego klucza imbusowego 14 mm (9/16 in.).

5. Jednostka wtryskowa E-Multi jest dostarczana z zamontowanym
osprzetem do podnoszenia. Za pomocg rozpoérki tahcucha z dwoma
nogami wyjg¢ jednostke wiryskowg E-Multi ze skrzyni. Patrz ,Specyfikacje
masy jednostki E-Multi” na stronie 3-20.

5.3 Kontrola

1. Sprawdzi¢, czy jednostka wiryskowa E-Multi nie zostata uszkodzona
podczas transportu.

2. Sprawdzi¢ wszystkie przewody i kable. Upewni¢ sie, Ze nie sg one
zagiete lub uszkodzone oraz ze sg prawidtowo podtgczone.
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3. Sprawdzi¢, czy nie ma wyciekow oleju z maszyny. Jesli olej jest widoczny,
znalez¢ zrodio wycieku i skorygowaé. Sprawdzi¢ poziom oleju. Patrz
»Sprawdzanie poziomu kapieli olejowej” na stronie 9-7.
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Rozdzial 6 - Instalacja

OSTRZEZENIE

Przed rozpakowaniem, czyszczeniem lub montazem jednostki wiryskowej
E-Multi nalezy w catosci przeczytaé ,Rozdziat 3 — Bezpieczehstwo”.

Integrator jest odpowiedzialny za zrozumienie i przestrzeganie
miedzynarodowych i lokalnych norm bezpieczenstwa maszyn podczas
integracji jednostki wtryskowej E-Multi z systemem formowania. Obejmuje
to zapewnienie niezbednych potgczen zatrzymania awaryjnego, blokad
bezpieczenstwa i oston w celu ochrony operatoréw.

OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE PRZEWROCENIEM

Jednostka wtryskowa E-Multi stwarza zagrozenie przewréceniem /
zmiazdzeniem w razie przemieszczania na statywie w celu instalacji albo
przechowywania w pozycji pionowej na posadzce lub stole. Jednostka
stwarza zagrozenie przewrdceniem / zmiazdzeniem podczas przestawiania
Z potozenia pionowego do poziomego podczas instalacji.

OSTRZEZENIE — BLOKADA

Przed przystgpieniem do instalacji jednostki wtryskowej E-Multi na systemie
nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie zrodta energii sg prawidtowo zablokowane
na sterowniku i wtryskarce.

OSTRZEZENIE — PUNKTY PODNOSZENIA

W przypadku wykonywania przy maszynie jakichkolwiek prac, ktére
wymagajg przemieszczenia i podniesienia maszyny, przed rozpoczeciem
pracy nalezy podtgczy¢ wszystkie urzgdzenia podnoszace i podeprzec
maszyne dzwigiem o odpowiednim udzwigu. Zaniedbanie podparcia
maszyny moze prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata lub Smierci.
Patrz ,Specyfikacje masy jednostki E-Multi” na stronie 3-20.

PRZESTROGA

Jednostke wtryskowg E-Multi mozna montowa¢ wytgcznie na formach
przystosowanych do uzywania dodatkowych jednostek wtryskowych.

Sprawdzi¢, czy umieszczenie jednostki wiryskowej E-Multi nie koliduje

z ruchami wtryskarki. Sprawdzi¢, czy zaden z przewodéw chtodziwa,
hydraulicznych, powietrznych lub elektrycznych nie koliduje z ruchomymi
czesciami formy, maszyny lub robota. Diugos¢ przewoddéw musi by¢
wystarczajgca, aby podczas rozdzielania czesci formy nie dochodzito do ich
rozciggania lub przytrzasniecia.
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6.1 Mocowanie jednostki wtryskowej E-Multi do
formy / maszyny

OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE ZMIAZDZENIEM CZESCI
Cﬁ CIALA

Koniec silnika wtrysku cofa sie 0 maksymalng wielko$¢ skoku 210 mm
(8 in.) podczas wstrzymania lub odzysku. Zagrozenie moze wystepowaé
pomiedzy koncem zespotu silnika jednostki wtryskowej a pobliskg

statg przeszkoda. Integrator musi zainstalowaé¢ odpowiednie ostony
zabezpieczajgce w celu zapobiezenia zmiazdzeniu.

Podczas montazu jednostki witryskowej E-Multi na formie wystepuje zagrozenie
zmiazdzeniem pomiedzy ptytg adaptera a powierzchnig montazowg formy.

OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE PRZECIECIEM

W przypadku maszyn zamontowanych poziomo z wysokg linig srodkowg
mozna uderzy¢ gtowg o koniec jednostki wtryskowej, czego skutkiem bedzie
przeciecie. Integrator musi zainstalowaé¢ odpowiednie ostony / ostrzezenia.

>

OSTRZEZENIE

Sruby mocujgce plyte adaptera do jednostki wtryskowej E-Multi i ptyte
adaptera do wtryskarki trzeba dokreci¢ momentem zgodnym ze specyfikacja.
Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania srub” na stronie 9-1.

>

WAZNE

Szczegdtowe informacje na temat medidéw i potgczen mozna znalezé¢ na
rysunku instalacyjnym dostarczonym z jednostka.

-~

1. Wyczysci¢ obszar wtryskarki i formy, na ktorym ma zosta¢ zamontowana
jednostka wtryskowa E-Multi. Usung¢ wszelkie pozostatosci tworzyw
sztucznych na wlocie kolektora, aby zapewnic¢ wiasciwy kontakt dyszy.

2. Zamocowac ptyte adaptera do jednostki wtryskowej E-Multi. Patrz
,Demontaz i instalacja ptyty adaptera” na stronie 9-10.

3. Sprawdzi¢, czy wézek jednostki E-Multi jest wycofany, aby zapobiec
zagieciu fgcznika woézka.

4. Zainstalowac jednostke wtryskowg E-Multi poziomo lub pionowo zgodnie
Z ponizszym opisem

a) W przypadku instalacji pionowej unies¢ jednostke wtryskowg E-Multi
na miejsce nad wlotem kolektora i zatozy¢ sruby. Dokreci¢ sruby
w uktadzie krzyzowym.

b) W przypadku instalacji poziomej ustawi¢ jednostke wtryskowg
E-Multi obok wlotu kolektora. Sprawdzi¢, czy statyw jest ustawiony
na prawidtowg wysokosc¢ i zatozy¢ Sruby. Dokreci¢ sruby w ukfadzie
krzyzowym. Patrz ,Statywy E-Multi” na stronie 14-1.
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6.2 Instalacja sterownika

OSTRZEZENIE

Przed przystgpieniem do podtgczania lub uzytkowania sterownika nalezy w catosci
przeczytac ,Rozdziat 3 — Bezpieczenhstwo”.

Integrator jest odpowiedzialny za zrozumienie i przestrzeganie miedzynarodowych
i lokalnych norm bezpieczenstwa maszyn podczas integracji sterownika z systemem
formowania.

Sterownik E-Multi nalezy zainstalowac w taki sposob, aby gtéwny przetgcznik
roztgczajgcy byt fatwo dostepny w sytuacji awaryjnej.

Sterowniki E-Multi sg dostarczane z przewodem zasilajgcym o rozmiarze odpowiednim
dla systemu. Podczas montazu ztgcza na przewodzie nalezy sie upewnic, ze ztgcze
jest w stanie bezpiecznie przenosi¢ petne obcigzenie systemu.

Zasilanie sterownika E-Multi powinno posiadac przetgcznik roztgczajacy lub wytgcznik
obwodu z bezpiecznikiem zgodny lokalnymi przepisami bezpieczenstwa. Informacje
na temat wymagan w zakresie zrédta zasilania sg podane na tabliczce znamionowej
znajdujacej sie na szafie sterownika. Jesli lokalne zrodto zasilania nie miesci sie

w okreslonym zakresie, nalezy skontaktowac sie z firmg Mold-Masters w celu
uzyskania porady.

OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE PORAZENIEM PRADEM
ELEKTRYCZNYM

Jest bardzo wazne, aby stosowac sie do tych ostrzezen w celu ograniczenia zagrozen
do minimum.

» Przed przystgpieniem do instalacji jednostki wiryskowej E-Multi na systemie nalezy
upewnic sie, ze wszystkie zrodta energii sg prawidtowo zablokowane na sterowniku
i wtryskarce.

* NIE uzyskiwaé dostepu do szafy bez wczesniejszego ODIZOLOWANIA zasilania
ALBO bez poproszenia wykwalifikowanej osoby o wigczenie PRZELACZNIKA
OBEJSCIA w celu uzyskania dostepu do sterownika pod napieciem. Wewnatrz
szafy znajduja sie nieostoniete zaciski, na ktérych moze wystepowac niebezpieczny
potencjat. W przypadku stosowania zasilania tréjfazowego ten potencjat moze
wynosi¢ do 600 V AC.

+  Przy wytaczonym PRZELACZNIKU OBEJSCIA otwarcie wysokonapieciowej czesci
sterownika spowoduje zadziatanie wytgcznika obwodu i odtgczenie catego zasilania
szafy.

* Przewody napiecia i natezenia sg podigczone do sterownika i formy. Wystepuje
rowniez potgczenie przewodowe pomiedzy serwomotorem i sterownikiem. Przed
podtaczeniem lub odtgczeniem przewodow nalezy odcigc zasilanie elektryczne oraz
wykona¢ procedure blokowania i oznaczania.

* Integracja powinna by¢ wykonywana przez odpowiednio przeszkolony personel,
zgodnie z lokalnymi przepisami lub wymogami prawnymi. Produkty elektryczne
moga nie by¢ uziemione, jesli nie sg one zamontowane lub nie znajdujg sie
w normalnych warunkach roboczych.

* Nie miesza¢ przewoddw zasilania z przedtuzaczami termopary. Zostaty
one zaprojektowane z myslg odpowiednio o przenoszeniu obcigzenh oraz
o przekazywaniu dokfadnych odczytéw temperatury.

OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE POTKNIECIEM

Integrator powinien zapewnic, ze przewody sterownika nie stwarzajg zagrozenia
potknieciem na posadzce pomiedzy sterownikiem i wiryskarka lub jednostkg E-Multi.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.3 Srodowisko robocze

Sterownik E-Multi nalezy instalowac¢ w czystym, suchym srodowisku,
w ktérym warunki otoczenia sg zgodne z ponizszymi:

. Temperatura od 0 do +45°C
. Wilgotnosé wzgledna 90% (bez kondensacji)

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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USTAWIENIE SYSTEMU

Rozdziat 7 - Ustawienie
systemu

OSTRZEZENIE

Przed ustawieniem jednostki wtryskowej E-Multi nalezy w catosci
przeczytac ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo”.

7.1 Podlaczenie sterownika do jednostki
wtryskowej E-Multi

Wystepujg 3 zestawy przewodow tgczgcych sterownik z jednostkg wiryskowg
E-Multi:

1. przewody zasilania serwo

2. przewody sprzezenia zwrotnego serwo

3. przewody elementéw grzejnych i WE/WY

Podczas instalowania przewoddw nalezy postepowac zgodnie z okreslong
kolejnoscig. Przewody zasilania i sprzezenia zwrotnego serwo trzeba poprowadzi¢
przez prowadnice przewoddw przed ich podtgczeniem do serwomotorow.
Przewody elementéw grzejnych i WE/WY mozna podigczy¢ bezposrednio i nie
prowadzi sie ich przez prowadnice przewoddw. Wszystkie przewody nalezy
poprowadzi¢ w taki sposéb, aby nie kolidowaty one z formg ani wiryskarka.

7.1.1 Prowadzenie i podigczanie przewodoéow serwo

OSTRZEZENIE

Sprawdzi¢, czy przewody sg podtgczone do odpowiednich silnikdw.
Przewody i silniki sg wyraznie oznakowane. Zamiana przewodow

moze spowodowac nieoczekiwany i niekontrolowany ruch, stwarzajgcy
zagrozenie dla bezpieczenstwa lub prowadzacy do uszkodzenia maszyny.

1. Rozwing¢ przewody serwo i sprawdzi¢, czy nie sg one uszkodzone lub
skrecone.

2. Poprowadzi¢ przewody zasilania serwo po wyzszej stronie prowadnicy,
blisko serwomotoréw. Poprowadzi¢ przewody sprzezenia zwrotnego
serwo po nizszej stronie prowadnicy, daleko od serwomotorow.

Rysunek 7-1 Prowadzenie przewodow serwo EM3

3. Podtgczy¢ przewody serwo do serwomotorow.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Prowadzenie i podigczanie przewodéw serwo — ciag dalszy

4. Po poprowadzeniu przewodow zamocowac je za pomocg opasek

zaciskowych. Ponizej przedstawiono prawidtowe ustawienie ztgczy.

Rysunek 7-3 Prawidtowe ustawienie ztgcza

7.1.2 Prowadzenie i podiaczanie przewodow elementow
grzejnych i WE/WY wtryskarki

1.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Rozwing¢ przewody elementoéw grzejnych i WE/WY i sprawdzi¢, czy nie
sg one uszkodzone lub skrecone.

Podtgczy¢ koniec przewodu elementéw grzejnych oznaczony jako ,MOLD
END” (FORMA) do ztacza jednostki wtryskowej E-Multi.

Podtgczy¢ koniec przewodu WE/WY oznaczony jako ,MOLD END”
(FORMA) do ztgcza jednostki wiryskowej E-Multi.

Poprowadzi¢ przewody do konca jednostki wiryskowej E-Multi po
stronie silnika, zwracajgc uwage, aby nie kolidowaty one z jakimikolwiek
elementami ruchomymi ani nie przeszkadzaty w podtgczeniu
pneumatycznym. W razie potrzeby przewody mozna zamocowac do
konca wspornika transportowego po stronie silnika.

Podtgczy¢ konce przewoddw oznaczone jako ,CONTROLLER END”
(STEROWNIK) do ztgczy ,BARREL HEAT CONNECTOR” (ELEMENT
GRZEJNY CYLINDRA) i ,AUX INJ. UNIT” (DODATKOWA JEDNOSTKA
WTRYSKOWA) na sterowniku. Patrz Rysunek 7-4 na stronie 7-3.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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7-3

Prowadzenie i podiaczanie przewodow elementow
grzejnych i WE/WY wtryskarki — ciag dalszy

Potgczenia boczne sterownika

10

11

1. Potgczenie elementu grzejnego cylindra po
stronie jednostki E-Multi

2. Potgczenie WE/WY dodatkowej jednostki
wtryskowej po stronie jednostki E-Multi

3. Potgczenie elementu grzejnego cylindra
i termopary EM4

4. Potgczenia stref dla opcji sterowania gorgcymi
kanatami

5. Potfgczenie zdalnego interfejsu HMI

6. Potgczenie elementu grzejnego cylindra
i termopary EM1/2/3

7. Potgczenie E67 wtryskarki

8. Potgczenie E67 z robotem. Zatozona zworka.

9. Przetgcznik obejscia

10. Potgczenie dodatkowej jednostki witryskowej
11. Gtéwny wytgcznik zasilania (wytgcznik obwodu)

Rysunek 7-4 Lokalizacje potgczen jednostki E-Multi

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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7.2 Polaczenie z robotem

Jednostki E-Multi sg zgodne z robotami E67
i SPI. We wszystkich przypadkach sterownik jest
dostarczany ze zworka robota.

Jesli robot nie jest uzywany, zainstalowac
zworke robota w ztgczu ,ROBOT EG7”
sterownika (patrz Rysunek 7-4 na stronie 7-3).

Jesli ma by¢ uzywany robot E67, podtagczy¢
przewdd robota E67 do ztgcza ,ROBOT E67”
sterownika. Jesli ma by¢ uzywany robot SPI,
zainstalowa¢ opcjonalny ,ADAPTER ROBOTA
SPI” w ztgczu ,ROBOT E67” sterownika,

a nastepnie podigczy¢ przewdd robota SPI do
LADAPTERA ROBOTA SPI”. Rysunek 7-6 Zworka robota

7.3 Podiaczenie sterownika do wtryskarki

Jednostki E-Multi sg zgodne z wtryskarkami E67 i SPI. Wszystkie jednostki
sg dostarczane z przewodem wtryskarki E67. Przewdd zawsze podtgcza
sie do potgczenia wtryskarki E67 na sterowniku. W przypadku uzywania

z wtryskarkg E67 przewdd podtgcza sie bezposrednio do potgczenia E67 na
wtryskarce. W przypadku uzywania z wtryskarkg SPI przewdd podigcza sie
do opcjonalnego adaptera wtryskarki SPI, ktéry nastepnie podtgcza sie do
potaczenia SPI na wiryskarce.

7.4 Podiaczenie recznego interfejsu HMI (opcja)

Jednostki E-Multi sg dostepne z opcjonalnym recznym interfejsem HMI (ang.
Human Machine Interface, interfejs cztowiek-maszyna), ktéry umozliwia
sterowanie jednostkg wiryskowg E-Multi przy ograniczonym dostepie do
sterownika. Reczny interfejs HMI podtgcza sie do ztgcza ,HANDHELD HMI”
(RECZNY INTERFEJS HMI) na sterowniku (patrz Rysunek 7-4 na stronie 7-3).

WAZNE
Jesli reczny interfejs HMI nie jest podtgczony, wymagana jest zworka.

oooouuuao

B FUITBIN pSpmp—

Rysunek 7-5 Reczny interfejs HMI i potgczenie

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.5 Przylacza powietrza

@ OSTRZEZENIE
2 Weze podtgczone do jednostki wiryskowej E-Multi przenoszg powietrze
o wysokiej lub niskiej temperaturze pod wysokim cisnieniem. Przed
przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tych przewodach operator musi
wytgczyc¢ i zablokowac te uktady, a nastepnie zredukowac cisnienie.

PRZESTROGA
Zastosowanie sprezonego powietrza o cisnieniu powyzej 4,13 bara (60 PSI)

drastycznie skraca zywotnos¢ wibratora pneumatycznego. Uszkodzenia
wibratora powstate wskutek zastosowania cisnienia powietrza powyzej
4,13 bara (60 PSI) nie bedg objete gwarancja.

1. Zainstalowa¢ ztgczke 1/8 NPT (dostarczong przez klienta) w zaworze
iglicowym wibratora.

2. Do zaworu iglicowego wibratora podtgczy¢ doprowadzenie czystego,
suchego i pozbawionego smaru powietrza o cisnieniu nieprzekraczajgcym
4,13 bara (60 PSI).

Zawor iglicowy wibratora

3. Nalezy powoli otwiera¢ doptyw powietrza, sprawdzajgc szczelnosc
i w razie potrzeby dokonujgc poprawek.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.6 Przylacza wody

Wszystkie jednostki zostaty wyposazone w obudowy chtodzone woda,
zapobiegajgce przegrzewaniu sie jednostki wtryskowej. EM3 i EM4 zostaty
wyposazone w serwomotory chtodzone wodg. Rysunek 7-7 ponizej
przedstawia kolektory dolotowe i wylotowe wody na belce podporowe;j.

1. Blok zasilajgcy

2. Silniki, obudowa
wtrysku i obudowa
cylindra

3. Powrét wody

4. Zasilanie wodg

Rysunek 7-8 Przytgcza chtodzenia serwomotoréw EM3 / EM4

Zaréwno wlot, jak i wylot sg potgczeniami o ztgczach 1/4 NPT. Jesli
zastosowane zostaty porty 3/8 NPT, nalezy zatka¢ porty 1/4 NPT.

Aby uzyska¢ informacje na temat cze$ci zamiennych, nalezy skontaktowac
sie z lokalnym przedstawicielem serwisu.

Tabela 7-1 Ograniczenia wodnego systemu chiodzacego

Wiasciwosé

Ograniczenie

Szybkos¢ przeptywu

36 litréw (102—202 oz) na minute

Cisnienie maksymalne

6 barow (87 PSI) na wlocie silnika

Temperatura

Minimalnie 5°C (41°F) powyzej punktu rosy lub
w temperaturze otoczenia w celu zapobiezenia
kondensacji. Maksymalnie 50°C (122°F)

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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USTAWIENIE SYSTEMU

7.6.1 Schemat chiodzenia woda
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Rysunek 7-9 Schemat uktadu chtodzenia wodg

7.6.2 Korozja spowodowana kondensacja

Nalezy kontrolowa¢ temperature chtodzenia w celu unikniecia powstawania
kondensacji na jednostce wtryskowej. Kondensacja moze powodowaé
korozje kluczowych podzespotdow mechanicznych. Tego typu uszkodzenia nie
podlegajg gwaranciji.

Aby zapobiec powstawaniu kondensacji, nalezy zainstalowac reczne zawory
regulacyjne lub automatyczne regulatory temperatury.

7.6.3 Jakos¢é wody chiodzacej

PRZESTROGA

Nalezy doprowadza¢ czystg wode. Uzycie zanieczyszczonej wody moze
spowodowac zatkanie kanatéw chtodzgcych serwomotorow, skutkiem
czego nastgpi¢ moze obnizenie wydajnosci chtodzenia i koniecznosé
wymiany serwomotorow.

Mold-Masters zaleca stosowanie naszego opcjonalnego systemu chtodzenia
w obiegu zamknietym. Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy skontaktowac
sie z przedstawicielem Mold-Masters.

Tabela 7-2 Podstawowa specyfikacja jakosci wody
Parametry Zalecana wartos¢
pH 7,2-8,5
CaCO, (ppm) <10
Indeks stabilno$ci Ryznara (RSI) |5,0-6,0
Temperatura °C (°F) 5-25 (41-77)
Szybkos¢ przeptywu I/min (0z) 3(102)

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Jakos¢é wody chiodzacej — ciaqg dalszy

Bardziej szczegdtowa specyfikacja dotyczgca jakosci wody znajduje sie

w ,Rozdziat 16 — Jako$¢ wody” na stronie 16-1. Wartosci podane w ,Tabela
7-2 Podstawowa specyfikacja jakosci wody” na stronie 7-7 okres$lajg

warunki pozwalajgce na unikniecie wiekszosci problemow zwigzanych z niskg
jakoscig wody. Podane wartosci zalecane nie gwarantujg braku koroz;ji.

Rysunek 7-10 Etykieta ze specyfikacjg jakosci wody na jednostce E-Multi
7.6.4 Chiodziwo i domieszki

PRZESTROGA
Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych korozjg lub
kondensacja.

W przypadku niewielkiej objetosci w systemie zamknietego obiegu nalezy
uzyé gotowego zestawu wody chiodzgcej, zawierajgcego inhibitory korozji
oraz inhibitory mikrobiologiczne. Zaleca sie ptyn do wymiany ciepta firmy
Dow Chemical Company ,DOWFROST".

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.7 Polaczenie z komputerem diagnostycznym
(opcja)

1. Podtaczy¢ jeden koniec przewodu krosowanego do portu Ethernet
w sterowniku. Przewod Ethernet mozna podtgczy¢ przy wtgczonym
zasilaniu.

2. Podtaczy¢ drugi koniec przewodu krosowanego do portu Ethernet
w komputerze diagnostycznym. Nalezy pamieta¢, ze komputer
diagnostyczny moze rézni¢ sie od przedstawionego na ilustraciji.

3. Podigczy¢ zasilacz komputera diagnostycznego do zasilania sieciowego.
Do potgczenia z siecig 220 V nalezy uzy¢ dotgczonego adaptera.
4. Wigczy¢ komputer diagnostyczny i zalogowacé sie za pomocg
nastepujacych danych uwierzytelniajgcych:
Nazwa uzytkownika: emulti
Hasto: nopassword

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Potaczenie z komputerem diagnostycznym (opcja) —
ciag dalszy

5. Podigczyé komputer diagnostyczny do sieci WIFI z dostepem do
Internetu. Aby otworzy¢ liste dostepnych sieci, klikng¢ ikone sieci
bezprzewodowej znajdujgca sie na pasku zadanh obok zegara.

UWAGA
Potgczenie komputera diagnostycznego z Internetem nalezy wykonac¢

przy uzyciu karty sieci bezprzewodowej. Do potgczenia ze sterownikiem
nalezy uzy¢ potgczenia przewodowego. Mold-Masters nie obstuguje
alternatywnych konfiguracji sieciowych. Problemy z potgczeniem,

w przypadku korzystania z innych konfiguracji, nie sg objete gwarancja

i mogg wigzac sie z dtuzszym oczekiwaniem na udzielenie pomocy oraz
dodatkowymi kosztami.

Currently connected to: *s

Wireless Metwork Connection -

CUSTOMER NETWORK 1.1'1|

Open Network and Sharing Center

N

Rysunek 7-11 Ikona sieci bezprzewodowej

6. Aby sprawdzi¢ tgcznosc¢ z Internetem, otworzy¢ przeglgdarke
i przeprowadzi¢ wyszukiwanie.
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Rozdziatl 8 — Obstuga

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem konfigurowania jednostki wtryskowej E-Multi nalezy
w catosci przeczyta¢ ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo”.

8.1 Wstep

Przed uzyciem jednostki wtryskowej E-Multi nalezy skonfigurowac sterownik.

W rozdziale 9 mozna znalez¢ szczego6towe informacje na temat ustawiania
parametrow, takich jak np:

* podgrzewanie

+ sterowanie

* predkosci wtrysku

+ sygnaty wyzwalajgce itp.

8.2 Wiaczanie i wylaczanie sterownika

PRZESTROGA

Mimo ze wytgcznik gtowny ma mozliwos¢ wytgczenia catego systemu,
zaleca sie uzywanie tej opcji jedynie w sytuacjach awaryjnych.

Sterownik wykorzystuje technologie komputerowa; nalezy wytgczaé go
stopniowo.

Metoda stopniowego witgczania i wytgczania chroni pulpit i utrzymuje
wigczone obcigzenie na minimalnym poziomie, pozwalajgc na wydtuzenie
zywotnosci gtéwnego odtacznika.

Gtéwnym wytgcznikiem zasilania we wszystkich sterownikach E-Multi jest
obrotowy wytgcznik obwodu znajdujacy sie z tytu szafy. Wytgcznik ten
zostat skonstruowany w taki sposob, aby umozliwi¢ bezpieczne odtgczanie
catkowitego prgdu obcigzenia podczas wtgczania i wytgczania.

W celu odciecia zasilania na czas wykonywania konserwacji nalezy
zablokowac¢ wytgcznik w pozycji roztgczonej za pomocag odpowiedniej
wielkosci ktédki lub podobnego urzgdzenia.

Rysunek 8-1 Gtéwny wytgcznik zasilania E-Multi

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Mold = OBSLUGA 8-

8.3 Wiaczanie

Wiaczenie gtdwnego wytgcznika zasilania nie powoduje uruchomienia
serwomotorow.

Po zakonczeniu tadowania oprogramowania i wyswietleniu strony Przeglad
system przejdzie do trybu recznego, po czym bedzie gotowy do wigczenia

elementéw grzejnych w celu doprowadzenia elementéw grzejnych cylindra
do wtasciwej temperatury.

Serwomotory mozna aktywowagé, naciskajgc przycisk [F1] na pasku
przyciskow znajdujgcym sie pod wyswietlaczem. Po aktywowaniu
serwomotoréw w lewym gérnym rogu przycisku zapali sie dioda LED.

- bgh
E-Multi

Rysunek 8-2 Pasek przyciskéw pod wysSwietlaczem sterownika (HMI)

Sterownik E-Multi moze dziata¢ w trybie recznym, w trybie konfiguracji oraz
w trybie automatycznym/gotowosci.

8.4 Wyiaczanie

Mold-Masters zaleca wytgczanie obcigzenia grzewczego z poziomu pulpitu,
natomiast do wytgczania uspionego sterownika — korzystanie wytgcznie

z gtébwnego wytgcznika zasilania.

8.4.1 Wylaczanie nagrzewania

Nacisngé¢ przycisk [F8] na pasku przyciskdw znajdujgcym sie pod
wyswietlaczem.

Dioda LED w lewym gornym rogu przycisku [F8] wskazuje stan nagrzewania.

+ Jesli dioda LED jest zapalona, nagrzewanie jest aktywne.
+ Jesli dioda LED nie swieci sig, nagrzewanie jest wytgczone.

8.4.2 Wylaczanie sterownika

Po wytgczeniu nagrzewania mozna wytgczy¢ system, korzystajgc z gtbwnego
wytacznika znajdujgcego sie z tytu sterownika.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Sprawdzi¢ uktad olejowy ci$nienia wtrysku

Oczysci¢ urzadzenie, usuwajgc rozrzucony
granulat tworzywa sztucznego oraz wszelkie

KONSERWACJA

Rozdziat 9 - Konserwacja

OSTRZEZENIE

Przed przystgpieniem do procedur konserwacyjnych na jednostce wtryskowe;j

E-Multi nalezy w cato$ci przeczyta¢ ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo’.

9.1 Harmonogram konserwacji zapobiegawczej

Tabela 9-1 Harmonogram konserwaciji zapobiegawczej
Konserwacja zapobiegawcza

nagromadzone krople z dyszy
Sprawdzi¢, czy na powierzchniach

zewnetrznych nie wystepuje kondensacja

Filtry wentylatora sterownika

Poziom kapieli ol

ejowej

Smarowanie prowadnic liniowych

Smarowanie $rub kulowych

Smarowanie nakretki kulowe;
(tylko opcja E-Multi Radial)

Napiecie pasa

A\

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

OSTRZEZENIE

Czestosé

Przed rozpoczeciem kazdej zmiany nalezy sprawdzi¢
cisnienie obcigzenia wstepnego na sterowniku. Cisnienie
obcigzenia wstepnego jest wyswietlane w prawym gérnym
rogu ekranu, gdy maszyna jest w trybie recznym lub gdy

czeka na wyzwalacz uruchomienia w trybie automatycznym.
Poczatek kazdej zmiany

Poczatek i koniec kazdej zmiany

Sprawdzac co miesigc, w razie potrzeby wymieniac

Sprawdzac¢ co 3 miesigce, w razie potrzeby uzupetnic olej

Sprawdza¢ co 3 miesigce, w razie potrzeby uzupetni¢ smar

Sprawdza¢ co 3 miesigce, w razie potrzeby uzupetni¢ smar
Sprawdzac co 3 miesigce, w razie potrzeby uzupetni¢ smar

Sprawdza¢ co 6—12 miesiecy, w razie potrzeby regulowaé
9.2 Specyfikacja momentu dokrecania sSrub

Wszystkie sruby muszg by¢ zgodne z norma DIN 912 (Sruby imbusowe) oraz
ISO 12.9 (klasa 12.9), chyba ze zaznaczono inaczej. Uzycie niskiej jakosci $rub

moze spowodowac ich uszkodzenie oraz potencjalnie powazne obrazenia ciata.

Tabela 9-2 Specyfikacja momentu dokrecania srub

Nominalny rozmiar gwintu Nm
M4 4,6
M5 9,5
M6 16
M8 39
M10 58
M12 101
M14 161
M16 248
M20 488
M24 825

UWAGA

ft-lbs (in-lbs)
3,4 (40,8)
7 (84)
11,5 (138)
29 (348)
42,5 (510)
75 (900)
119 (1428)
182 (2184)
360 (4320)
608 (7296)

Sruby nalezy dokrecaé po pierwszym uruchomieniu na czas jednej zmiany
(okoto osmiu godzin). Nalezy dokreci¢ je ponownie po 1 tygodniu pracy.
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9.3 Specyfikacja momentu dokrecania
pozostatych elementéow

Tabela 9-3 Specyfikacja momentu dokrecania koncowki dyszy
i plytki blokujacej

Opis Model Nm Ib-ft
KohAcdéwka dyszy Wszystkie 135 99,5
Ptytka blokujgca EM1/EM2 9,5 7
wat mimosrodowy EM3 29 21
EM4 50 37

Tabela 9-4 Specyfikacja momentu dokrecania
bloku zasilajacego

Opis Model / rozmiar sSruby Nm Ib-ft

Blok zasilajgcy EM1 /M8 23 17
EM2 / M8 28 20,5
EM3/M10 50 37
EM4 / M12 65 48

9.4 Specyfikacja napiecia pasa

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Tabela 9-5 Specyfikacja napiecia pasa

Opis Model Hz
EM1/EM2 216-241
Napiecie pasa EM3 150-168
EM4 150-168
UWAGA

Napiecie pasa nalezy mierzy¢ za pomocg akustycznego lub laserowego
czestotliwosciomierza. Jesli czestotliwosciowy miernik napiecia pasa jest
niedostepny, mozna uzy¢ aplikacji na smartfona do strojenia instrumentéw.
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9.5 Wytyczne dotyczace smarowania

Tabela 9-6 Smarowanie jednostki wtryskowej E-Multi

Miejsce Nr czesci MM | Typ Producent Nr czesci producenta
tozyska watu napedowego 104L11111 Smar do tozysk KlGber ISOFLEX NBU 15
Prowadnice liniowe wrzecion Lubrication
Nakretki kulowe Srodek zageszczajacy | Kliiber Staburags NBU 8EP
Zespot sprezyny wozka na bazie baru Lubrication
Srodek zageszczajacy | Kliiber Kliberplex BEM41-141
na bazie litu Lubrication
Srodek zageszczajgcy | Lubcon Thermoplex A 1001 zt
na bazie aluminium
Poziom kagpieli olejowej 104111081 75W-90 EP Mobil Mobil Delvac 75W-90
(Lozyska wrzecion Srub Syntetyczny olej Pennzoil Pennzoil Synthetic 75W-
kulowych) przektadniowy do 90 (GL-5)
Uktad oleju pod wysokim bardzo wysokich :
ciénieniem ci&nieri GL<5 Shell Spirax S6 AXME 75W-90
BP Energear SHX-M 75W-90
Zespot ogolny 104L11111 Smar litowy na bazie | Kliber ISOFLEX NBU 15
mydta Lubrication
Shell Gadus S2
Loctite 30530
Srodek zageszczajgcy | Kliiber Staburags NBU 8EP
na bazie baru Lubrication
Srodek zageszczajgcy | Kliiber Kliberplex BEM41-141
na bazie litu Lubrication
Srodek zageszczajacy | Lubcon Thermoplex A 1001 zt
na bazie aluminium
Sruby wysokotemperaturowe n.d. Srodek zapobiegajacy | Loctite 767
Termopary zakleszczaniu na

Pomiedzy cylindrem a obudowa bazie srebra

Sworznie zabezpieczajgce bloku

zasilajgcego

Wat wyjsciowy przektadni napedu

Slimaka

Wielowypust lub gwinty sruby

Tuleja i/lub oprawka sruby

Gwinty pierscienia zamykajgcego

i powierzchnia gniazda

Koncowka preta sitownika n.d. Srodek do mocowania | Loctite 242
t 3cznik sitownika gwintow, usuwalny 243
Odbojniki srub kulowych

Sruba ustalajgca pakiet sprezyny

Sruby mocujgce wibrator

Sruby pomiedzy kolektorem
i wspornikiem transportowym

Korki rurowe n.d. Uszczelniacz do Loctite 567
Zawor iglicowy do elektrozaworu gwintow rurowych
Tasma teflonowa Dowolny -
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9.6 Sprawdzenie cisnienia oleju obcigzenia
wstepnego

Sterownik E-Multi wykorzystuje przetwornik cisnienia w uktadzie
olejowym ci$nienia wtrysku do monitorowania cisnienia podczas cyklu

wtrysku. Cisnienie w uktadzie powinno miesci¢ sie w granicach podanych
w specyfikacji przedstawionej w Tabela 9-7.

9.6.1 Kontrola cisnienia oleju obciazenia wstepnego
OSTRZEZENIE

Nie otwiera¢ korkéw portow wysokocisnieniowych. W korkach portéw
wysokocisnieniowych zainstalowane sg plastikowe zaslepki, zapobiegajace
przypadkowemu otwarciu.

1. Cisnienie oleju obcigzenia wstepnego jednostki wtryskowej E-Multi nalezy
sprawdzac przy temperaturze roboczej i cisnieniu jatowym.

2. Dotkng¢ przycisku wyboru trybu roboczego na sterowniku i wybra¢ Tryb
konfiguracji. Sprawdzi¢ diode LED [F1]. Jesli nie miga, nacisng¢ przycisk
[F1], aby przetgczy¢ sterownik na tryb konfiguraciji.

3. Sprawdzi¢ potozenie slimaka. Jesli potozenie jest wieksze niz potowa
skoku, przesung¢ slimak do potozenia potowy skoku, a nastepnie
dodatkowo cofng¢ o okoto 25 mm (1,0 in.).

Spowoduje to dekompresje slimaka; nalezy upewnic sig, ze odczyt
wartosci cisnienia jest rowny cisnieniu jatowemu.

4. Sprawdzi¢ odczyt cisnienia na sterowniku.
Jedli cisnienie jest ponizej dolnego limitu, nalezy napetnié uktad
wysokocisnieniowy przy uzyciu zestawu do napetniania olejem E-Multi.
5. Przejs¢ do strony ustawien Slimaka. Sprawdzi¢, czy rzeczywiste napiecie
miesci sie w granicach podanych w Tabela 9-7.

9.6.2 Montaz zestawu do napeiniania olejem pod
cisnieniem
UWAGA

Zestaw do napetniania olejem jest dostarczany opcjonalnie z jednostkg
wtryskowg E-Multi, mozna zamowié¢ go réwniez w firmie Mold-Masters.
Zestawy do napetniania sg dostarczane bez oleju. Uktad olejowy wymaga
syntetycznego oleju przektadniowego 75W-90.

Elementy zestawu do napetniania olejem pod wysokim ciSnieniem:

+ Pistolet olejowy
* Trojnik ze ztgczkami
*  Manometr
» Elastyczny waz, 2 m (6,6 ft) z szybkozigczami
Wkreci¢ manometr do trojnika i dokreci¢ go.
Napetni¢ pistolet 500 ml (16,90 oz) syntetycznego oleju 75W-90.

Podtgczyé trojnik do szybkoztgcza na obudowie wtrysku.

o bdh -

Podtgczy¢ elastyczny waz do pistoletu olejowego i tréjnika.
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9.6.3 Napeinianie ukiadu oleju pod wysokim cisnieniem
przy uzyciu zestawu olejowego

OSTRZEZENIE

A Nie uruchamiac¢ jednostki wtryskowej E-Multi z zamontowanym zestawem
do napetniania. Moze to spowodowaé powazne obrazenia ciata operatora
i/lub uszkodzenie maszyny.

1.

Podtgczy¢ pistolet olejowy do kolektora oleju na jednostce wtryskowej
E-Multi za pomocg elastycznego weza z szybkoztgczem.

Konieczne jest sprawdzanie sterownika, w szczegdélnosci odczytu
cisnienia wstepnego obcigzenia. W razie potrzeby pomocnik moze
obserwowac sterownik i podawac aktualne cisnienie.

Trzymajgc pistolet olejowy z wezem skierowanym w dot, pompowac
pistoletem tak dtugo, az ci$nienie osiggnie dwukrotno$¢ gérnego limitu.

Umiesci¢ czystg, chtonng Sciereczke pod srubg odpowietrzajgca
kolektora.

Lekko odkreci¢ srube odpowietrzajgcy. Istnieje mozliwosé, ze na
zewnatrz wydostanie sie powietrze, a ciSnienie znacznie spadnie.

W takim przypadku nalezy odkreci¢ srube odpowietrzajgca o 2 obrotu
i skontrolowac wyptywajacy olej.

UWAGA
Olej powinien by¢ czysty, bez pecherzykéw powietrza i nie pienigcy sie.

6.

1.

12.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Zamkng¢ srube odpowietrzajgcg i zwiekszyc¢ cisnienie do dwukrotnosci
gornego limitu na manometrze zestawu olejowego.

Kontynuowac¢ odpowietrzanie i pompowanie do momentu, gdy powietrze,

pecherzyki powietrza lub piana nie bedg pojawiac sie w otworze sruby
odpowietrzajgce.

Jeszcze raz zwiekszy¢ cisnienie.
Odtaczy¢ zestaw do napetniania olejem.

. Lekko odkreci¢ srube odpowietrzajagca i spuszczac olej do momentu, gdy

cisnienie obcigzenia wstepnego na sterowniku osiggnie gorny limit.
Jesli to mozliwe, wigczy¢ jednostke wtryskowg w trybie automatycznym
na 10-20 cykli i ponownie sprawdzi¢ cisnienie obcigzenia wstepnego.
Odpowiednio spuszczac lub napetniaé, tak aby cisnienie pozostato
stabilne i miescito sie w zakresie specyfikacji cisnienia oleju obcigzenia
wstepnego podczas pracy w trybie automatycznym.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Srednica | Ci$nienie

slimaka

Model

12
14
16
18
22
18
20
22
25
22
25
28
32
32
38
32
35
40
45
50
55

EM1
15i 30

EM2
50i 80

100 i 200

EM3

EM3
50

EM4
350 550

kalibracji

KONSERWACJA

9.7 Cisnienia obcigzenia wstepnego E-Multi

Tabela 9-7 Cisnienia obcigzenia wstepnego E-Multi (oprogramowanie 1.34)

(topienia) 10 V

bar

3 521
2 587
1980
1 565
1047
3 256
2637
2180
1688
4135
3202
2 553
1954
2834
2010
3 955
3 306
2531
2000
1620
1339

psi

51063
37515
28 723
22 694
15 192
47 222
38 250
31612
24 480
59 969
46 440
37 022
28 345
41111
29 153
57 364
47 951
36 713
29008
23 496
19 418

Cisnienie oleju obcigzenia | CiSnienie oleju obciazenia

wstepnego na HMI

bar

Maks. | Min.
155 135
114 99
87 76
69 60
46 40
83 64
67 52
56 43
43 33
81 57
63 44
50 35
38 27
38 27
27 19
66 50
55 42
42 32
33 25
27 20
22 17

wstepnego na manometrze

psi bar psi
Maks. | Min. | Maks. | Min. | Maks. | Min.
2250 |1953

1653 |[1435
1265 [1099 4,6 4,0 |66 57
1000 |868
669 581
1205 |931
976 754
2,6 20 |38 30
806 623
624 482
1178 | 830
912 643
2,0 1,4 |29 21
727 513
557 392
557 392
2,0 14 |29 21
395 278
950 721
794 602
608 461
2,5 1,9 |36 27
480 364
389 295
322 244

Tabela 9-8 Masa srodka smarnego —
s$ruby kulowe wtrysku

Model

EM1
EM2
EM3
EM4

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Masa g (0z)
1,8 (0,063)
2,4 (0,085)
3(0,11)

4 (0,14)

Napiecie

przetwornika

cisnienia
obciazenia
wstepnego

\'

Maks. | Min.

2,35

2,20

2,16

2,11

2,13

2,31

2,16

2,11

2,08

2,10
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9.8 Sprawdzanie poziomu kapieli olejowej
OSTRZEZENIE

Uwazac, aby nie pomyli¢ portu oleju pod niskim cisnieniem z korkiem oleju
pod wysokim cisnieniem.

1. Jednostka wtryskowa E-Multi musi by¢ ustawiona w pozycji poziomej lub
pionowe;j i jednostka wtryskowa powinna by¢ catkowicie wycofana.

2. Port wlewu oleju jest ustawiony tak, aby mozliwe byto sprawdzenie
poziomu oleju przy jednostce wtryskowej E-Multi ustawionej pionowo,
poziomo lub pod dowolnym katem pomiedzy.

1. Korek oleju pod
wysokim cisnieniem

2. Port wlewu oleju

3. Wyjac¢ korek z portu wlewu. Poziom oleju powinien siegac¢ do dolnych
gwintéow otworu wlewu.

4. Napetni¢ syntetycznym olejem przektadniowym, zgodnie ze wskazaniami
podanymi w Tabela 9-6 na stronie 9-3.

UWAGA

W celu zapewnienia ciggtosci gwarancji nalezy stosowac wytgcznie
syntetyczny olej przektadniowy dopuszczony do stosowania zgodnie
z opisem podanym w Tabela 9-6.

9.9 Sprawdzanie smarowania prowadnic
liniowych i Srub kulowych wtrysku

1. Potozenie smarowniczek mozna odszuka¢, zapoznajac sie
z dostarczonym wraz z urzgdzeniem rysunkiem montazowym.

2. Upewnic sig, ze smarowniczka jest czysta.

3. Umiesci¢ smarownice w smarowniczce i pompowac, aby wprowadzi¢
odpowiednig ilos¢ smaru. Informacje na temat ilosci smaru odpowiednich
dla danej jednostki mozna znalez¢ w Tabela 9-8 na stronie 9-6.

1. Smarowniczki Srub
E_ kulowych

= 2 Smarowniczka
prowadhnicy liniowej
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9.10 Oczyszczanie systemu z tworzyw sztucznych

OSTRZEZENIE

Materiat usuniety z maszyny ma bardzo wysokg temperature. Nalezy upewnic sie,
ze ostony ochronne sg prawidtowo umieszczone wokét dyszy, aby nie dopuscié
do rozpryskiwania stopionego tworzywa sztucznego. Stosowa¢ odpowiednie
wyposazenie ochrony osobiste;j.

PRZESTROGA

Pozostawienie obracajgcego sie slimaka bez nadzoru moze skutkowac¢ powaznym
uszkodzeniem slimaka, cylindra i pierscienia zamykajgcego.

1. Wycofa¢ wbzek z formy.
2. Wigczy¢ nagrzewanie cylindra i odczekaé, az osiggnie temperature robocza.

3. Wigczy¢ serwomotory i odczekaé, az zostanie ukoriczona procedura
automatycznego namaczania.

4. Przetaczy¢ sterownik na tryb konfiguracii, naciskajgc przycisk [F1]. Sterownik dziata
w trybie konfiguraciji, gdy miga dioda LED [F1].

5. W celu uruchomienia obracania $limaka nacisna¢ i zwolni¢ przycisk [F5]. Slimak
bedzie obracac sie az do momentu jego recznego wytgczenia.

6. Po ustaniu wyptywu materiatu z dyszy ponownie nacisng¢ i zwolni¢ przycisk [F5].

7. Przesunac slimak do przodu, naciskajgc i przytrzymujgc przycisk [F7] az do
momentu, gdy slimak znajdzie sie niemal w pozyciji O.

8. W celu uruchomienia obracania slimaka nacisng¢ i zwolni¢ przycisk [F5]. Po ustaniu
wyptywu materiatu z dyszy ponownie nacisng¢ i zwolni¢ przycisk [F5].

9. Wylgczyé serwomotory.

10. Wytgczy¢ elementy grzejne cylindra.

9.11 Usuwanie wody chiodzacej z systemu

OSTRZEZENIE

Kontakt wody z gorgcym cylindrem powoduje jej szybkie nagrzewanie do bardzo
wysokiej temperatury, co stwarza zagrozenie oparzeniem. Przed odtgczeniem
ztgczek wody chiodzacej nalezy usung¢ z systemu gorace tworzywo sztuczne

i schtodzi¢ cylinder.

Nalezy zachowac ostroznos$¢ podczas korzystania ze sprezonego powietrza.

PRZESTROGA

Nie dopuszczaé do kontaktu wody z nielakierowanymi powierzchniami, takimi
jak sruby kulowe, cylinder, slimak posuwowy, napinacz pasa itp. Obecnos¢ wody
powoduje korozje, co moze skutkowaé uszkodzeniem maszyny.

Uruchomienie systemu bez chtodzenia wodg jest niedozwolone. Moze to
skutkowa¢ powaznym uszkodzeniem maszyny.

1. Zamknac¢ przytacza wody i odtgczy¢ przewdd zasilajgcy od kolektora. Odtgczyé przewdd
powrotny i umiesci¢ jego koniec w wiadrze lub innym odpowiednim pojemniku.

2. Uzywajac sprezonego powietrza o niskim cidnieniu (<50 psi), przedmuchaé przewod
zasilajgcy do chwili, gdy z przewodu powrotnego przestanie wyptywac woda.

3. Sprawdzi¢ przezroczyste przewody chtodzgce na maszynie, aby upewnic sie, ze nie
pozostata w nich woda.
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9.12 Przesuwanie jednostki wtryskowej E-Multi w celu
przeprowadzenia konserwaciji
1. Usungc¢ tworzywo sztuczne z systemu.

2. Cofnagé wozek tak, aby kohcéwka dyszy znalazia sie po stronie E-Multi na ptycie
adaptera.

Zabezpieczy¢ maszyne. Patrz ,Specyfikacje masy jednostki E-Multi” na stronie 3-20.
Odkreci¢ i oddzieli¢ jednostke wiryskowg E-Multi od wiryskarki.
Usung¢ wode chtodzgcg z systemu.

Odigczy¢ przytgcza wody, pneumatyczne, WE/WY, elementdw grzejnych i silnikéw
od jednostki wtryskowej E-Multi.

7. Ustawic¢ jednostke wtryskowg E-Multi w pozycji poziomej na stole warsztatowym lub
statywie konserwacyjnym pozwalajgcym na utrzymanie petnej masy maszyny.

9.13 Czyszczenie przewodow chiodzacych
serwomotorow

PRZESTROGA
Ukfad chtodzenia w obiegu otwartym moze prowadzi¢ do tworzenia sie osadow

twardej wody, ktére mogg zatyka¢ waskie kanaty chtodzgce wewnatrz silnikow.
Patrz ,9.13.1 Oznaki zanieczyszczenia przewoddw chtodzacych” w celu uzyskania
szczegotowych informaciji na ten temat.

I

Przewody, ktére ulegty czesciowemu zablokowaniu, mozna poddaé czyszczeniu.
Patrz ,9.13.2 Zalecenia dotyczgce czyszczenia”. W przypadku catkowicie
zablokowanych kanatéw konieczne jest przeprowadzenie remontu lub wymiany
silnika. Nalezy skontaktowac sie z przedstawicielem serwisu.

Mold-Masters zaleca stosowanie chfodzenia w obiegu zamknietym, pozwalajacego
na utrzymanie czystosci kanatow chtodzgcych.

9.13.1 Oznaki zanieczyszczenia przewodow chiodzacych

Sprawdzenie stanu przewoddw chtodzgcych mozliwe jest podczas kontroli. Ponizsza
ilustracja pokazuje trzy przyktady przezroczystych niebieskich rurek o rednicy 3/8 in.
Ztogi wapnia sprawiajg, ze rurka przybiera barwe zielong (lub r6zowg w przypadku
przezroczystych czerwonych rurek) i traci przejrzystosé.

Stata wysoka temperatura serwomotoréw, na poziomie ostrzegawczym lub alarmowym
wynoszgcym domysinie odpowiednio 75°C i 80°C (167°F i 176°F), takze moze
wskazywac na zanieczyszczenie przewodow chfodzgcych.

A
B
A) Nowy przewdéd wodny
3/8"
o B) Uzywana rurka w dobrym
C stanie (brak blokujgcych
przeptyw ztogéw)

C) Duze ztogi osadu

Rysunek 9-1 Poréwnanie czystych i zanieczyszczonych przewodbéw chtodzgcych
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9.13.2 Zalecenia dotyczace czyszczenia

PRZESTROGA
Cisnienie wlotowe silnika nie moze przekraczac¢ 6 barow.

Nie nalezy uzywa¢ srodkéw czyszczacych reagujgcych agresywnie
z aluminium, stalg, mosigdzem, uszczelkami Viton lub poliuretanem.

* Nalezy uzy¢ pompy pozwalajgcej na osiggniecie cisnienia minimalnego
4.5 bara (65 PSI) przy stupie wody 45 m (147 stép)

+ Ustawic szybkos¢ przeptywu na minimum 3 I/min (0,75 gal/min)

+ Zastosowac co najmniej 4,5 | (1,19 gal) 5-procentowego roztworu kwasu
octowego (biaty ocet)

* Uruchomi¢ obieg kwasu octowego przez silniki potgczone szeregowo na
€O najmniej 24 godziny

» Zakohczy¢ ptukaniem catego systemu wodg demineralizowang

* Zmontowac ukfad chtodzenia w obiegu zamknietym

9.14 Demontaz i instalacja ptyty adaptera

UWAGA

Ptyty adaptera sg konkretnie okreslone dla kazdej pary jednostki wiryskowej
E-Multi i formy. Plyty adaptera mogg rézni¢ sie od przedstawionych na ilustracji.

1. Usunac¢ z systemu tworzywo sztuczne i wode chtodzaca.

2. Ustawi¢ jednostke wtryskowg E-Multi w pozycji poziomej na stole
warsztatowym lub statywie konserwacyjnym pozwalajgcym na utrzymanie
petnej masy maszyny.

UWAGA

W systemach z wozkiem z napedem serwomechanicznym przesungé
wozek tak, aby kohcéwka dyszy znalazta sie mozliwie w jednej ptaszczyznie
z powierzchnig ptyty adaptera.

3. Wykrecic sruby ptyty adaptera i zdjg¢ ptyte. W przypadku modeli
z blokami adaptera nalezy zachowac¢ ostrozno$¢, aby nie upusci¢ blokow.
Do podparcia blokéw adaptera i ptyty adaptera podczas odkrecania $rub
mozna uzy¢ dtugich srub z obcietymi tbami.

1. Sruby plyty adaptera
2. Plyta adaptera
3. Bloki adaptera
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Demontaz i instalacja plyty adaptera — ciag dalszy

4. W razie potrzeby zdemontowac zamienny wspornik transportowy ptyty
adaptera.

5. Przy pomocy rozpuszczalnika oczysci¢ powierzchnie styku zamiennej
ptyty adaptera, blokéw adaptera (jesli sg stosowane) oraz belki
podporowej. Przetrze¢ czysta, niestrzepigcy sie sciereczka.

1. Bloki adaptera
2. Plyta adaptera
3. Belka
podporowa

6. Nanies¢ niewielkg warstwe oleju na powierzchnie styku.

7. Zamontowac ptyte adaptera, pozostawiajgc sruby niedokrecone. W razie
potrzeby zamontowac bloki adaptera wraz z ptytg adaptera.

8. Zdjac¢ pokrywe portu recznego dostepu do sitownika liniowego w celu
odstoniecia Sruby blokujgcej i Sruby regulacyjne;.

9. Poluzowacé $rube blokujgcg na tagczniku wozka. Umozliwia to obrécenie

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Sruby regulacyjnej w celu przesuniecia dyszy do potozenia, w ktérym
znajdzie sie ona w jednej ptaszczyznie z powierzchnig ptyty adaptera.

1. Pokrywa portu recznego dostepu
do sitownika liniowego (dostep przez
otwor w zintegrowanym wsporniku
transportowym)

2. Pokrywa portu recznego dostepu do
sifownika liniowego

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Demontaz i instalacja plyty adaptera — ciag dalszy

10. Lekko dokreci¢ $ruby, tak aby mozliwe byto przesuniecie ptyty adaptera
poprzez stukniecie gumowym mtotkiem.

11. Zmierzy¢ odlegtos¢ od dyszy do otworu w ptycie adaptera w potozeniach
godzin 12, 3, 6 oraz 9, po czym wyréwnac ptyte, ostukujac ja, tak aby
odlegto$¢ byta rowna we wszystkich pozycjach. Nastepnie dokreci¢ Sruby plyty
adaptera. Patrz ,9.2 Specyfikacja momentu dokrecania $rub” na stronie 9-1.

12. Ustawi¢ wysuniecie dyszy odpowiednio do uzywanej formy. Patrz
.Regulacja wysuniecia dyszy — modele z tgcznikiem przetyczkowym”
na stronie 9-13. Po ustawieniu prawidtowego wysuniecia dokreci¢ Srube
zaciskowg odpowiednim momentem. Patrz ,Tabela 9-2 Specyfikacja
momentu dokrecania srub” na stronie 9-1.

1

N

1. Koricowka dyszy
2. Plyta adaptera
3. Wysuniecie dyszy

13. Recznie wycofaé dysze poza ptyte adaptera za pomocg sruby recznej
regulacji silnika wdzka, aby umozliwi¢ instalacje na formie.

14. Zatozy¢ pokrywe portu recznego dostepu do sitownika liniowego
i dokrecic ja recznie.

Jednostka wtryskowa E-Multi jest teraz gotowa do zainstalowania na
wtryskarce.
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9.15 Wymiana dyszy wtryskowej

OSTRZEZENIE
A Obszar dyszy wtryskowej nalezy utrzymywac¢ w stanie wolnym od
zanieczyszczen, kurzu i tworzywa sztucznego.

1. Oczysci¢ obszar wokét dyszy i cylindra. Usung¢ wszelkie pozostatosci
tworzywa sztucznego, uzywajgc wytgcznie miekkich mosieznych narzedzi.

2. Wyjac¢ koncdéwke dyszy i usungc tworzywo sztuczne z otworu dyszy oraz
wewnetrznego stozka.

3. Natozy¢ Srodek zapobiegajgcy zakleszczaniu na gwint koncéwki dyszy
i zainstalowaé jg ponownie. Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania
pozostatych elementéw” na stronie 9-2.

\._\
Koricéwka dyszy\
UWAGA
Ze wzgledu na réznice pomiedzy dyszami zaleca sie, aby przy kazdej

wymianie dyszy ponownie wyrownac ptyte adaptera zgodnie z opisem
w ,9.14 Demontaz i instalacja ptyty adaptera”.

9.16 Regulacja wysuniecia dyszy — modele
z Iacznikiem przetyczkowym

9.16.1 Wstep

OSTRZEZENIE

A Procedure te nalezy wykonac¢ przy cylindrze w temperaturze roboczej. Nalezy
uzywac odpowiedniego wyposazenia ochrony osobistej. Préba ustawienia
wysunigecia dyszy przy zimnym cylindrze moze spowodowac uszkodzenie
tacznikow wbzka. Tego typu uszkodzenia nie sg objete gwarancjg.

PRZESTROGA
Dysza nie powinna dotykac formy podczas instalacji, zanim sruby piyty

adaptera zostang dokrecone. W przypadku dotkniecia formy przez
dysze podczas instalacji moze dojs¢ do uszkodzenia systemu. Tego typu
uszkodzenia nie sg objete gwarancjg. Przed zainstalowaniem jednostki
wtryskowej E-Multi nalezy przesung¢ wézek do tytu na tyle daleko, aby
dysza nie dotykata formy podczas instalacji.
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Wstep — ciag dalszy

PRZESTROGA
Procedura ta dotyczy wytgcznie jednostek E-Multi z regulacjg wozka za

pomocag tacznika przetyczkowego, jak pokazano na Rysunek 9-2.

Ustawi¢ wysuniecie dyszy tak, aby zagwarantowaé, ze dysza bedzie stykac
sie z formg z wymagang sitg. Nieprawidtowo wyregulowana dysza moze by¢
przyczyng wyciekéw lub powodowaé uszkodzenie elementdw tgcznika wozka.

W niektérych instalacjach zastosowano bloki dystansowe pozwalajgce
na ustawienie prawidtowego wysuniecia dyszy. W tego typu systemach
ustawienie prawidtowego wysuniecia bez tych blokéw nie bedzie mozliwe.

Nalezy takze skontrolowac¢ gteboko$¢ wlotu kolektora (czasem nazywanego
réwniez tulejg na wlewie lub ptytg podporowa), aby upewnic sie, ze miesci
sie ona w dopuszczalnych limitach dla jednostki wtryskowej E-Multi. Zakres
wysuniecia dyszy rézni sie w zaleznosci od modelu i opcji. Prawidtowy zakres
wysuniecia jest okreslony na rysunku instalacyjnym i/lub na ogélnym rysunku
montazowym.

"*"--...;i <X

1. Sruba zaciskowa

2. Sruba
regulacyjna

3. tgcznik

sworzniowy

4. Sworzen
ogranicznika
ruchu do przodu

Rysunek 9-2 Elementy do regulacji wysunigcia. Przedstawiono EM1, w pozostatych
modelach wyglada to podobnie.
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9.16.2 Reczna regulacja wysuniecia dyszy

WAZNE

W przypadku EM3 nie nalezy nadmiernie cofaé dyszy. Sruba regulacyjna
moze wypas¢ z tgcznika. Nie spowoduje to uszkodzenia systemu, jednakze
ponownie wiozenie $ruby jest ktopotliwe. Wzrokowo zapamieta¢ pozycje
sruby regulacyjnej w fgczniku.

Procedura ta ma na celu poprawne dopasowanie tgcznika wozka w celu
uzyskania optymalnej sity nacisku dyszy.

1.
2.
3.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Poluzowa¢ srube zaciskowg regulatora wozka.

Przetgczy¢ sterownik na tryb konfiguraciji.

Za pomocg Sruby regulacyjnej przesungé dysze do tytu, zgodnie

z ponizszg ilustracjg. Dysza powinna by¢ wkrecona na tyle daleko,
aby nie dotykata formy podczas przesuwania wézka do przodu.

Za pomocg przycisku [F4] przesungé wozek do przodu, az fgcznik
sworzniowy dotknie sworznia ogranicznika, zgodnie z ponizszg ilustracja.
W modelach EM1 z unowoczesniong belkg podporowg okienko o wielkosci
10 mm znajdujgce sie obok sworznia ogranicznika pozwala na obserwacje
tgcznika sworzniowego. Jesli okienko jest w catosci zajete przez tgcznik,
oznacza to, ze dotyka on sworznia ogranicznika. Jesli dysza dotknie formy,
zanim tgcznik sworzniowy dotknie sworznia ogranicznika, nalezy cofngé
woézek za pomocg przycisku [F3] i powrdci¢ do kroku 3.

tgcznik sworzniowy
dotykajgcy sworznia
ogranicznika
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Reczna regulacja wysuniecia dyszy — ciag dalszy

5. Gdy tacznik sworzniowy dotknie sworznia ogranicznika, za pomocg $ruby
regulacyjnej przesungé¢ dysze do przodu, az ta dotknie formy, zgodnie
z ponizszg ilustracja.

tgcznik sworzniowy
d

@& — otykajgcy sworznia
il . ogranicznika

6. Za pomocg przycisku [F3] przesunaé wozek tak, aby miedzy dyszg
i wlotem kolektora powstata szczelina o wielkosci 1-3 mm (1/16-1/8 in.).

7. Za pomocg sruby regulacyjnej przesungc¢ dysze do przodu, az ta dotknie
wlotu kolektora, zgodnie z Rysunek 9-3.

WAZNE

Nalezy zwrdéci¢ uwage na odstep miedzy tgcznikiem sworzniowym

i sworzniem ogranicznika. £gcznik sworzniowy powinien znajdowac sie

w odlegtosci 0-3/16 in. od sworznia ogranicznika. W modelach EM1 tgcznik
sworzniowy powinien by¢ widoczny w okienku o wielkosci 10 mm, lecz nie
powinien go catkowicie zakrywac. Jest to pozycja odniesienia.

b .-.-. i'-
Dysza dotykajgca
formy

tgcznik sworzniowy w odlegtosci
1-5 mm od sworznia ogranicznika

Rysunek 9-3 Dysza dotykajgca formy

8. Ustawic pozycje wyjsciowg wbzka zgodnie z procedurg ,9.17 Regulacja

wysuniecia dyszy — regulacja automatyczna” na stronie 9-17.

9. Dokreci¢ srube zaciskowg. Korzystajgc ze sterownika (tj. przyciskow F3

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

i F4), przesung¢ wozek zgodnie z wymaganiami.
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9.17 Regulacja wysuniecia dyszy — regulacja
automatyczna

9.17.1 Kalibracja pozycji wyjsciowej wozka
OSTRZEZENIE

Procedura ta wymaga kontroli wzrokowej maszyny podczas ruchu. Nalezy
nosi¢ okulary ochronne.

Przy pierwszej instalacji jednostki wtryskowej E-Multi oraz za kazdym razem, gdy
jest ona przenoszona do nowej maszyny z inng forma, nalezy ustawic¢ pozycje
wyjsciowg wozka i site nacisku.

WAZNE

W celu zapewnienia prawidtowej kalibracji nalezy upewnic sie, ze
wysuniecie dyszy zostato ustawione prawidtowo. Przed ustawieniem pozycji
wyjsciowej nalezy zapoznac sie z ,Regulacja wysuniecia dyszy — modele z
tgcznikiem przetyczkowym” na stronie 9-13.

9.17.2 Kalibracja reczna

1. Przetaczy¢ jednostke wtryskowg E-Multi na tryb konfigurac;ji.

2. Przejs¢ do strony Reference Settings (Ustawienia odniesienia). Wiecej
informaciji na ten temat mozna znalez¢ w podreczniku uzytkownika
sterownika E-Multi.

3. Przesungé¢ wézek do przodu, az dysza zetknie sie z wlotem kolektora. Jest to
pozycja odniesienia opisana w 9.16 na stronie 9-13.

4. Nacisngc¢ Set (Ustaw).

ST AT ECTO FWETCTETICT

Carrlage Pogition _?-_GPEJ mim
Spring rate __1| kM
Contact lorce Sel ‘_q'.i __'-'I_th
Contact lorce reached !_'

Jog Carriage bto Touch Position and press "Set’ button

Required:

B Hetup Mode
Set

5. Nacisng¢ przycisk [F4] na sterowniku, aby zwiekszy¢ site nacisku dyszy.
Naciska¢ dalej, az silnik przestanie sie poruszaé, a wartos¢ w polu wyswietlacza
,2contact force Set” (Ustawienie sity nacisku) przestanie rosngé. Wartos¢
wyswietlana w tym momencie w polu wyswietlacza jest maksymalng sitg nacisku,
jakg mozna wytworzy¢ przy biezgcym ustawieniu.

6. Za pomoca z pola wprowadzania ,Contact force Set” (Ustawienie sity nacisku),
pole po prawej stronie, ustawi¢ zgdang site nacisku dyszy. Typowe ustawienie
wynosi 25-50% wartosci maksymalnej ustalonej w poprzednim kroku.

7. Przefgczy¢ sterownik na tryb reczny.

8. Za pomocg przycisku [F3] przesunaé dysze z dala od formy, az do pojawienia
sie szczeliny.

9. Nacisng¢ i przytrzymac przycisk [F4], aby przesuna¢ dysze w kierunku formy,
az do jej zatrzymania. Sprawdzi¢, czy sita nacisku jest rowna lub nieco
wieksza od ustawienia wybranego w kroku 6.
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9.17.3 Kalibracja automatyczna

1. Przetaczy¢ sterownik na tryb konfiguraciji.

2. Upewnic sie, ze elementy grzejne cylindra majg temperature roboczg.
3. Dotknac¢ przycisku [Start].

Jesli dysza zostata wyregulowana prawidtowo, procedura zostanie
zakonczona, a wskaznik graficzny potozenia koncowki dyszy wskaze jg
w zielonym obszarze.

Jesli dysza nie zostata wyregulowana prawidtowo, wozek przesunie sie do
zaprogramowanej pozycji, a operator zostanie poproszony o wyregulowanie
dyszy za pomocg recznej sruby regulacyjnej. Po wykonaniu regulacji nalezy
ponownie nacisng¢ przycisk Start, aby ponownie wykonaé procedure kalibraciji.

.:fﬂa 0. rpm @ 71 ba™

#_I.-
| 2 : GBS man [Crperator =3
HAHAL L FUNHIRG NORMAL  1AC U ADHNING NORMAL | oana &1 CONS aumDe
Sl Carriage Zere Aefurence | Preload Pressure - Transducer Vollage Calibration
Carrage Posiltion 4.1 Imm | Min. Preload Transducer Voltage E.ﬂﬂl"h"
Carriage Comtact Force ,_Bi _"INN Max. Preload Transducer Voltage Z-Bﬂl'u'
Contact loree reached L) | f
_i Set Preload Pressure Voliage 21‘1|V wle
Press “Start” button to start Carriage Totch Calibration S ke inacus e e -z—'xjv
. Mozde Tip Position Required: el |
i qj I_] Setup bode
Aequired: || Setup kode B |!] Barrel Huat Ready EGT
18] Barrel Heats Ready Low Pass High _J Servo Off
f 1
Injection fxis Helerence =
Screw position B tmm E
Injection Aederence Timeoul 0 =0 t'l  —
Hequired:

!:l Selup Mode

rEne Bl Barrel Heat Ready
8 Carrlage Aclerenced
I_,_J Carriage Aetracted

(o [e |2 |e [ e [ [oefa [

Rysunek 9-4 Kalibracja automatyczna
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9.18 Ustawianie odniesienia osi wtrysku

PRZESTROGA
Procedura ustawiania odniesienia wirysku sprawdza suw wtrysku poprzez

przestawienie slimaka catkowicie do tytu, a nastepnie catkowicie do przodu.

Ustawianie odniesienia zakonczy sie niepowodzeniem, jesli slimak nie
bedzie w stanie wykonaé¢ petnego przesuwu.

1. Sterownik musi by¢ w trybie konfiguracji, z wtgczonymi i rozgrzanymi
do temperatury roboczej elementami grzejnymi oraz z wézkiem
z ustawionym odniesieniem i wycofanym z formy.

Przejs¢ do strony ustawien slimaka.
W lewym dolnym obszarze dotkng¢ przycisku [Reference] (Odniesienie).
Potwierdzi¢ wyswietlone okno dialogowe.

o~ b

Odczekaé, az slimak wykona ruch catkowicie do tytu, a nastepnie
catkowicie do przodu. Ustawienie odniesienia jest gotowe, gdy pozycja
Slimaka wskazuje tuz ponizej 0.
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9.19 Konserwacja dyszy zamykajacej typu
srubowego
OSTRZEZENIE
A Procedure te wykonuje sie w stanie gorgcym. Nalezy uzywac

odpowiedniego wyposazenia ochrony osobistej, takiego jak rekawice
i okulary termoodporne lub ostona twarzy. Niezastosowanie sie do tego
zalecenia moze prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

Nieobnizenie wartosci zadanej temperatury wytgczenia elementu grzejnego
do temperatury otoczenia przed zdjeciem opaski grzejnej spowoduje
uszkodzenie elementu grzejnego i moze spowodowac obrazenia ciata.

Sprezone powietrze powoduje rozpryskiwanie stopionego tworzywa
sztucznego. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng.

PRZESTROGA
Jezeli jednostka wtryskowa E-Multi jest zainstalowana w pozycji poziomej,

to we wgtebieniu otaczajgcym srube dyszy zamykajgcej bedzie gromadzic¢
sie tworzywo sztuczne. Nalezy regularnie usuwaé nagromadzony materiat,
w przeciwnym razie sruba nie bedzie dziata¢ prawidtowo lub dojdzie do jej
zapieczenia. W orientacji pionowej nadmiar tworzywa sztucznego sptywa
samoistnie, dzieki czemu regularne czyszczenie nie jest konieczne.

1. Otworzy¢ zaw6r odcinajgcy przy pomocy oprogramowania sterownika.
a) Przejs¢ do ekranu zasuwy zaworu, dotykajgc przycisku zasuwy zaworu.

b) Przejs¢ do ekranu dyszy zamykajgcej, dotykajac przycisku dyszy
zamykajace;j.

<H

c) Otworzy¢ dysze zamykajgcg, dotykajgc przycisku Always Open
(Zawsze otwarta). Aby ten przycisk byt aktywny, muszg by¢ wtgczone
trzy kontrolki.

Ahsrays Opan

Requirad:
I8} Barrel heatis ready

(] opsration Mods is NOT AUTO

IE a0 motors are ON

]
2. Jesli to mozliwe, nalezy usung¢ opaske grzejng z dyszy, aby zapewnié

lepszy dostep do sruby zamykajace;.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Mold /= KONSERWACJA 9-21

Konserwacja dyszy zamykajacej typu srubowego —
ciag dalszy

UWAGA
Procedure te mozna wykonac¢ bez zdejmowania opaski grzejne;.

3. Przy pomocy matej wykataczki usung¢ pozostatosci tworzywa sztucznego
z wgtebienia otaczajgcego sworzen. Tworzywo sztuczne znajdujgce sie
na srubie mozna przedmuchac sprezonym powietrzem.

. g

UWAGA
Jesli $ruba jest catkowicie zapieczona, pozostatosci tworzywa sztucznego

mozna zmigkczy¢ za pomocg opalarki.

4. Jesli to konieczne, wymieni¢ opaske grzejna.
5. Zamkna¢ zawér odcinajgcy przy pomocy oprogramowania sterownika.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Mold /— KONSERWACJA

9.20 Demontaz i wymiana glowicy cylindra

OSTRZEZENIE

Procedure te wykonuje sie w stanie gorgcym. Nalezy uzywac
odpowiedniego wyposazenia ochrony osobistej, takiego jak rekawice

i okulary termoodporne lub ostona twarzy. Niezastosowanie sie do tego
zalecenia moze prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

UWAGA
Procedura ta dotyczy wytgcznie jednostek EM3 i EM4.

9-22

Demontaz gtowicy cylindra jest konieczny podczas wymiany cylindra, slimaka
lub pierécienia zamykajgcego. W przypadku wymiany catego zespotu slimaka
i cylindra demontaz gtowicy cylindra nie jest konieczny.

1.

Wykreci¢ $ruby z obwodu gtowicy cylindra.

2. Zdjac¢ gtowice cylindra. Demontaz gtowicy przebiega tatwo, gdy cylinder

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

jest nagrzany. Podczas demontazu gtowicy cylindra nie ma koniecznosci

zdejmowania z niej koncowki dyszy.

W razie potrzeby wykona¢ konserwacje cylindra, slimaka lub pierscienia
zamykajgcego.

Oczyscic¢ powierzchnie czotowe gtowicy cylindra i cylindra. Sprawdzic¢
powierzchnie styku gtowicy cylindra i cylindra pod katem pozostatosci
tworzywa sztucznego, rys i zadrapan. Uszkodzona powierzchnia
uszczelniajgca moze by¢ przyczyng nieszczelnosci.
e s p—— = -

Natozy¢ srodek zapobiegajgcy zakleszczaniu na sruby gtowicy cylindra.

Zamontowac gtowice cylindra na cylindrze i dokreci¢ Sruby w uktadzie
krzyzowym.

+ Jednostki EM3 — dokreci¢ sruby M10 momentem 58 Nm (42 ft-lbs)
+ Jednostki EM4 — dokreci¢ sruby M12 momentem 101 Nm (75 ft-lbs)
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9.21 Wymiana elementu grzejnego

OSTRZEZENIE

A Dotknigcie cylindra moze spowodowac powazne oparzenia. Podczas pracy
przy gorgcym cylindrze oraz wokot niego konieczne jest zachowywanie
ostroznosci oraz uzywanie odpowiedniego wyposazenia ochrony osobiste;j.

PRZESTROGA
Nie nalezy nadmierne dokreca¢ gniazd termopar. Zdjecie zapieczonych

gniazd jest bardzo trudne.

1. Przesungé wozek do koncowej pozycji tylne;j.

2. Zdjac przednig i tylng ostone. Zdjg¢ zewnetrzng i wewnetrzng pokrywe
cylindra.

1. Osfona tylna

2. Osfona przednia

1. Wewnetrzna
pokrywa cylindra

2. Zewnetrzna
pokrywa cylindra
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Wymiana elementu grzejnego — ciag dalszy

9-24

3. Ponumerowac wszystkie elementy grzejne i termopary, zwrdci¢ uwage na
potozenie ztgczy i przewodow. Elementy grzejne i termopary numeruje sie

© N o o A

9.

poczgwszy od numeru 1 na koncu cylindra po stronie obudowy.

Element grzejny 1

Termopary

Usunaé¢ pozostatosci tworzywa sztucznego i oczyscic¢ koniec cylindra.
Zdja¢ wszystkie opaski zaciskowe.

Wyja¢ wktadke ztgcza elementu grzejnego z podstawy ztgcza.
Odkreci¢ przewody elementu grzejnego od wkiadki.

Poluzowaé nakretke blokujgcg na ochronnym przepuscie kablowym.
Wyciagnaé¢ przewdd elementu grzejnego z podstawy zigcza.

10. Zdja¢ podstawe zigcza.

11. Poluzowac¢ $rube(y) mocujaca(e) element grzejny (elementy grzejne).

12. W przypadku termopar typu gniazdowego:

a) Wyjac¢ termopary z uchwytéw
b) Wyja¢ gniazda termopar z cylindra

13. W przypadku termopar typu dyszowego:

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

a) Wyjac¢ termopary z uchwytow
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Wymiana elementu grzejnego — ciag dalszy

14. Zsung¢ element grzejny (elementy grzejne) z konca cylindra. Zdjgé rowniez
elementy grzejne znajdujgce sie przed uszkodzonym elementem grzejnym.

1. Zdjgc termopary '
2. Zsungc¢ elementy
grzejne z cylindra

15. Wykorzystujac stary element grzejny jako wzér, przycigé nowe przewody
elementu grzejnego na takg samg dtugos¢. Odcig¢ plecionke ekranu
z przewodu na dtugosci 50 mm (2 in.). Zdjg¢ izolacje przewodéw
elementu grzejnego na dtugosci 10 mm (0,4 in.). Zamocowac¢ tuleje
ztgczowe, korzystajgc z zagniatarki.

16. Oznaczy¢ przewdd nowego elementu grzejnego takim samym numerem,
CO wymienianego elementu grzejnego.

17. Zamontowac¢ elementy grzejne w kolejnosci odwrotnej do demontazu.
Na cylindrze znajdujg sie znaczniki wskazujgce prawidtowe potozenie
elementéw grzejnych. Dokrecic¢ Sruby zaciskowe na elementach
grzejnych.

UWAGA
Nalezy uwazac, aby nie doszto do skrecenia przewodow elementu

grzejnego podczas ich instalaciji.

18. W przypadku termopar typu gniazdowego:

a) Natozy¢ srodek zapobiegajacy zakleszczaniu na gniazda termopar
i zamontowac je

b) Dokreci¢ recznie, po czym dokreci¢ o kolejne 1/8 obrotu

¢) Zamontowacé termopary w gniazdach

UWAGA
Termopary powinny by¢ stabilnie osadzone w gniazdach. Jesli nie sg

stabilne, nalezy przesuna¢ nakretke na obudowie termopary tak, aby
termopara blokowata sie po wtozeniu do gniazda.

19. W przypadku termopar typu dyszowego:
a) Natozy¢ srodek zapobiegajgcy zakleszczaniu na gwint
b) Wkreci¢ termopare w podstawe
c) Dokrecic¢ recznie, po czym dokrecic o kolejne 1/8 obrotu
20. Podfgczy¢ ponownie listwe uziemiajgcg i dokreci¢ momentem 16 Nm
(12 ft-lbs).
21. Jesli jest to konieczne, zatozy¢ nowe opaski zaciskowe.
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Wymiana elementu grzejnego — ciag dalszy

22. Przeprowadzi¢ przewody nowego elementu grzejnego przez ochronny
przepust kablowy w podstawie ztgcza.

d 1. Podstawa
zlgcza

2. Ochronny
przepust
kablowy

3. Przewody
elementu
3 grzejnego

23. Zainstalowaé na powrot podstawe ztgcza na belce podporowe;.

24. Zatozy¢ nowe opaski zaciskowe.

25. Dokreci¢ nakretke blokujgcg na ochronnym przepuscie kablowym.

26. Witozy¢ przewody elementu grzejnego do zaciskéw na wktadce ztgcza, po

czym zacisngc je.

27. Zainstalowaé na powrot wktadke ztgcza.

28. Za pomocag multimetru sprawdzi¢ rezystancje elementu grzejnego na

stykach wtykowych ztgcza.

29. Ponownie zamontowac¢ pokrywe(-y) cylindra.

UWAGA
Upewnic sie, ze przewody elementéw grzejnych i termopar nie kolidujg ze

soba.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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KONSERWACJA

9.22 Demontaz i wymiana zespotu zasilajacego

Zaleca sie wykonanie oczyszczania cylindra przed wymiang zespotu. Patrz
,Oczyszczanie systemu z tworzyw sztucznych” na stronie 9-8.

Jesli oczyszczenie cylindra nie jest mozliwe, a maszyna jest ustawiona
pionowo, zaleca sie umieszczenie pojemnika pod rurg zasilajgcg biegngca
do potgczenia z blokiem zasilajgcym w celu przechwycenia pozostatosci
granulatu wydobywajgcego sie z rury zasilajgce;j.

W przypadku poziomego ustawienia maszyny zaleca sie usuniecie granulatu
przy uzyciu odkurzacza, tak aby nie doszto do jego rozsypania wewnatrz
maszyny.

9.22.1 Demontaz zespotu zasilajacego

1. Usung¢ wode chfodzgcy z jednostki wiryskowej E-Multi, patrz ,Usuwanie
wody chtodzacej z systemu” na stronie 9-8.

2. Zdja¢ przednig i tylng ostone.

1. Ostona tylna
2. Ostona przednia

3. Odtaczy¢ wszelkie przytacza systemu zasilania.

4. W przypadku instalacji poziomych zdjaé kosz zasypowy z bloku
zasilajgcego, po czym przejsé do kroku 8.

5. Odtaczy¢ i zdjg¢ kosz zasypowy z rury zasilajgcej.
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Demontaz zespotu zasilajagcego — ciag dalszy

6. Odkreci¢ sruby mocujgce rure zasilajgcg do bloku zasilajgcego, uniesé
rure zasilajgcyg, a nastepnie zdjac ja. W przypadku stosowania wibratora
nalezy odtgczyé doptyw powietrza od wibratora.

7. Jesli granulat nie zostat usuniety z urzgdzenia, nalezy uzy¢ odkurzacza,
aby usuna¢ pozostaty granulat z bloku zasilajgcego i cylindra.

8. Odtaczy¢ przewody chtodzgce.
9. Zdjac¢ blok zasilajgcy z systemu.

10. Sprawdzi¢ i w razie potrzeby oczysci¢ powierzchnie styku bloku
zasilajgcego i cylindra. Usung¢ pozostatosci granulatu z cylindra.
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9.22.2 Instalacja bloku zasilajagcego

PRZESTROGA
Nieprawidtowe dokrecenie srub moze prowadzi¢ do nierbwnomiernego

zamocowania cylindra, co moze skutkowac¢ uszkodzeniem maszyny.

Nie nalezy ponownie wykorzystywac granulatu usunietego
z maszyny. Uszkodzenia jednostki wtryskowej E-Multi spowodowane
zanieczyszczonym granulatem nie sg objete gwarancja.

Zainstalowac blok zasilajgcy w obudowie cylindra.

2. Podczas instalacji nalezy naniesc cienkg warstwe smaru syntetycznego
na sruby i dokrecic je recznie.

3. Stosujac uktad krzyzowy, stopniowo dokrecaé sruby, upewniajac sie,
ze szczelina na catej powierzchni styku pozostaje jednolita podczas
dokrecania $rub. Patrz Tabela 9-2 odnosnie do specyfikacji momentu
dokrecania.

Szczelina na cafej

powierzchni styku
powinna byc jednolita

Podtgczy¢ przewody wody chtodzgce;j.

5. Ponownie zamontowac¢ wibrator i dokreci¢ go. Patrz Tabela 9-2 odnosnie
do specyfikacji momentu dokrecania.

6. W przypadku instalacji pionowych zamontowac rure zasilajgcg i wkreci¢
Sruby.

7. Zamontowac kosz zasypowy.
8. Podtgczy¢ przytacza zasilania i weze wody chfodzgce;j.
9. Zamocowac ostony.
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9.23 Czyszczenie i wymiana slimaka
posuwowego

9.23.1 Przygotowanie do demontazu slimaka
posuwowego

ﬁ OSTRZEZENIE
Procedure te wykonuje sie w stanie gorgcym. Nalezy uzywac
odpowiedniego wyposazenia ochrony osobistej, takiego jak rekawice
i okulary termoodporne lub ostona twarzy. Niezastosowanie sie do tego
zalecenia moze prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata.

1. Przenies¢ maszyne na powierzchnie roboczg. Patrz ,Przesuwanie
jednostki wtryskowej E-Multi w celu przeprowadzenia konserwacji’ na
stronie 9-9.

2. Zdjac¢ przedniag i tylng ostone.

1. Osfona tylna
2. Ostona przednia

3. Oczysci¢ obszar wokot dyszy i cylindra. Usung¢ wszelkie pozostatosci
tworzywa sztucznego, uzywajgc wytgcznie miekkich mosieznych
narzedzi.

4. Wyjac¢ koncéwke dyszy i usung¢ tworzywo sztuczne z otworu dyszy oraz
wewnetrznego stozka.

Q;\

L

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Mold'= KONSERWACJA 9-31

9.23.2 Demontaz slimaka posuwowego

UWAGA
Krok 1 rézni sie dla jednostek EM1 / EM2 oraz jednostek EM3 / EM4.

Nalezy odnies¢ sie do kroku 1 wtasciwego dla danego systemu. Pozostate
kroki sg identyczne dla wszystkich jednostek.

Jednostki EM1 / EM2
1. Odtgczyc slimak posuwowy od watu napedowego.
a) Przy wigczonym napedzie odkrecic tuleje zaciskowg mocujgcg Slimak

S 1. Slimak
posuwowy

2. Tuleja zaciskowa
(gwint

' i rawostronn

b) Wypchnagé¢ slimak posuwowy, tuleje zaciskowg i nakretke ustalajgca
z walu napedowego zasilania w strone cylindra.

i 1. Cylinder
P Yy

“ 2. Tuleja
== zaciskowa

o 4 o
. 3. Nakretka
<\ ustalajaca

c) Odkreci¢ nakretke ustalajgcg ze slimaka. Nakretka posiada gwint
lewostronny.

. Odkrecic¢ nakretke
ustalajgcg (gwint
lewostronny)

. Zdjgc tuleje zaciskowg
(gwint prawostronny)
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Demontaz slimaka posuwowego — ciag dalszy

Jednostki EM3 / EM4
1. Odtgczy¢ slimak posuwowy od watu napedowego.

a) Wykreci¢ sruby mocujgce kotnierz slimaka do watu napedowego
zasilania.

b) Wepchna¢ slimak w kierunku cylindra, az mozliwy bedzie dostep do
Sruby mocujgcej tuleje zabezpieczajgca slimak.
c) Zdjac¢ srube, tuleje zabezpieczajgcg slimak i kotnierz slimaka.

. 1. Komierz slimaka
s 2. Slimak
posuwowy

3. Tuleja
zabezpieczajgca
Slimak

4. Sruba tulei
zabezpieczajgcej

Wszystkie jednostki
2. Wepchngé slimak posuwowy mozliwie najdalej do wnetrza cylindra.

3. Wyciaggnac slimak posuwowy z cylindra od strony dyszy.
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9.23.3 Czyszczenie

4. Do usuwania tworzywa sztucznego ze slimaka posuwowego nalezy
uzywac szczotki z mosieznym wiosiem.

9.23.4 Instalacja slimaka posuwowego
1. Wiozy¢ slimak posuwowy do cylindra.

UWAGA
Krok 2 r6zni sie dla jednostek EM1 / EM2 oraz jednostek EM3 / EM4.

Nalezy odnies¢ sie do kroku 2 wtasciwego dla danego systemu. Pozostate
kroki sg identyczne dla wszystkich jednostek.

Jednostki EM1 / EM2
2. Przymocowac¢ slimak posuwowy do watu napedowego.

a) Natozy¢ srodek zapobiegajacy zakleszczaniu na gwint slimaka
i zewnetrzng powierzchnie nakretki.
b) Zamontowac tuleje zaciskowg na koncu slimaka.
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Instalacja slimaka posuwowego — ciag dalszy

¢) Zamontowaé nakretke ustalajgcg na koncu slimaka tak, aby koniec
slimaka wystawat 1-2 mm (0,04-0,08 in.) ponad powierzchnie
nakretki.

d) Natozy¢ srodek zapobiegajgcy zakleszczaniu. Dokrecic tuleje
zaciskowg mocujgcg slimak posuwowy do napedu.
.'r 7/7 -~

Jednostki EM3 /| EM4

a) Wiozy¢ slimak posuwowy do cylindra. Gdy koniec wysunie sie poza
koniec cylindra wystarczajgco daleko, aby moc zainstalowacé kotnierz
Slimaka, zainstalowac pierscien wielowypustowy.

b) Zainstalowac¢ kotnierz Slimaka, tuleje zabezpieczajgcy i Srube.
Dokreci¢ momentem 58 Nm (43 ft-lbs).

¢) Wepchnaé Slimak posuwowy do piasty napedu zasilania.

1. Kotnierz $limaka

2. Slimak

., posuwowy
3. Tuleja
zabezpieczajgca
Slimak

4. Sruba tulei
zabezpieczajgcej

9-34
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Instalacja slimaka posuwowego — ciag dalszy
d) Stosujgc uktad krzyzowy, stopniowo dokrecac sruby kotnierza,
upewniajgc sie, ze szczelina na powierzchni styku pozostaje jednolita
podczas dokrecania $rub. Patrz ,Tabela 9-2 Specyfikacja momentu
dokrecania $rub” na stronie 9-1 odnosnie do specyfikacji momentu
dokrecania.

Wszystkie jednostki

3. Zatozyc¢ przednig i tylng ostone. Upewnic sig, ze szczelina pomigedzy
ostonami a obudowg wtrysku jest jednakowa na catej dtugosci. Upewnié
sie rowniez, ze przewody elementéw grzejnych i termopar nie kolidujg ze
soba.
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9.24 Demontaz i instalacja cylindra

ﬁ OSTRZEZENIE
Dotkniecie cylindra moze spowodowaé powazne oparzenia. Podczas pracy
przy gorgcym cylindrze oraz wokot niego konieczne jest zachowywanie
ostroznosci oraz uzywanie odpowiedniego wyposazenia ochrony osobiste;j.

PRZESTROGA

Potaczenia termopar na cylindrze mogg tatwo ulec uszkodzeniu. Nalezy unika¢
sytuaciji, gdy ciezar cylindra spoczywa na termoparach.

WAZNE
W niniejszej procedurze zakiada sie, iz zamienny cylinder jest czysty, a Slimak

posuwowy mozna obracac recznie. Jest to konieczne, aby mozliwe byto zamocowa-
nie $limaka w obudowie witrysku bez konieczno$ci przemieszczania obudéw.

Jesli konieczne jest oddzielenie slimaka od cylindra, nalezy najpierw postepowaé
zgodnie z instrukcjami dotyczacymi demontazu slimaka. Patrz ,,Czyszczenie i wymiana
Slimaka posuwowego” na stronie 9-30.

9.24.1 Demontaz zespotu cylindra

1. Przenie$¢ maszyne na powierzchnie roboczg. Patrz ,Przesuwanie jednostki
wtryskowej E-Multi w celu przeprowadzenia konserwacji’ na stronie 9-9.

2. Zdja¢ przednig i tylng ostone. Zdjg¢ pokrywe cylindra oraz wewnetrzng
pokrywe cylindra.

1. Osfona tylna

2. Osfona przednia

1. Wewnetrzna
pokrywa cylindra

2. Zewnetrzna
pokrywa cylindra
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Demontaz zespotu cylindra — ciag dalszy

3. Zdemontowac blok zasilajgcy. Patrz ,Demontaz i wymiana zespotu
zasilajgcego” na stronie 9-27.

4. Zdemontowacé Slimak posuwowy. Patrz ,Czyszczenie i wymiana Slimaka
posuwowego” na stronie 9-30.

5. Odkreci¢ duze nakretki cylindra, mocujgce go do obudowy.

6. Odkreci¢ srube przewodu uziemiajgcego oraz zdjgé opaski zaciskowe

w celu zdemontowania przewodow elementéw grzejnych i termopar
z belki podporowe;j.

unaﬂ‘#

1. Sruba ztgcza

2. Przewody
elementu
grzejnego

3. Sruba przewodu
uziemiajgcego
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Demontaz zespotu cylindra — ciag dalszy
8. Odtgczy¢ termopare obudowy cylindra.

S

Termopara
## /| obudowy cylindra
iy

9.24.2 Przenoszenie elementow grzejnych i termopar do
nowego cylindra

Patrz ,\Wymiana elementu grzejnego” na stronie 9-23.
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9.24.3 Instalacja zespotu cylindra

1. Natozy¢ srodek zapobiegajgcy zakleszczaniu na powierzchnie robocze
i gwinty. Unies¢ cylinder do prawidtowego potozenia i wsungé go do
obudowy cylindra, ptaskg strong skierowang do gory.

3. Zamontowacé blok zasilajgcy na obudowie cylindra. Patrz ,Instalacja bloku
zasilajgcego” na stronie 9-29.

Szczelina na cafej
powierzchni styku
powinna by¢ jednolita

4. Dokreci¢ nakretke cylindra.
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Instalacja zespotu cylindra — ciag dalszy

5. Stosujgc ukiad krzyzowy, dokreci¢ Sruby ztgcza elementéw grzejnych.
Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania $rub” na stronie 9-1.

T W .

6. Przymocowa¢ slimak posuwowy do watu napedowego. Patrz
,Czyszczenie i wymiana slimaka posuwowego” na stronie 9-30.
e | L .

7. ZatozyC przednig i tylng ostone. Upewnic sie, ze szczelina pomiedzy
ostonami a obudowg wtrysku jest jednakowa na catej dtugosci. Upewni¢ sie
rowniez, ze przewody elementow grzejnych i termopar nie kolidujg ze soba.
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9.25 Regulacja napiecia pasa
@ OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem regulacji napiecia pasa nalezy zablokowac / oznaczy¢
maszyne.

1. Zdjg¢ przednig i tylng ostone.

1. Osfona tylna

2. Osfona przednia

1. Sruby ptytki
blokujgcej wat
mimoS$rodowy

2. Wat mimos$rodowy

3. Obracac wat mimosrodowy az do uzyskania prawidtowego napiecia pasa.
Patrz ,Specyfikacja napiecia pasa” na stronie 9-2.

»

Stosujgc uktad krzyzowy, dokreci¢ sruby ptytki blokujgcej wat mimosrodowy.
Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania srub” na stronie 9-1.

5. Sprawdzi¢ ponownie napiecie pasa, aby upewnic sie, iz miesci sie ono
w zakresie specyfikacji. W razie potrzeby powtérzy¢ kroki od 2 do 4.

o

ZatozyC przednig i tylng ostone. Upewnic sig, ze szczelina pomiedzy
ostonami a obudowg wtrysku jest jednakowa na catej dlugosci. Upewnic sie
réwniez, ze przewody elementdw grzejnych i termopar nie kolidujg ze soba.
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9.26 Demontaz i instalacja pasa

PRZESTROGA
Nie nalezy obracac¢ srub kulowych przy zdjetym pasie, w przeciwnym razie

konieczne bedzie ponowne wyréwnanie.

Modele EM1 /| EM2:

1.

9.

10.
1.
12.
13.

Oczysci¢ maszyne z tworzywa sztucznego. Patrz ,Oczyszczanie systemu
z tworzyw sztucznych” na stronie 9-8.

Przesungé¢ obudowe wtrysku do pozycji catkowicie wycofanej.
Zdjac¢ przednia i tylng ostone.

Przy wigczonym napedzie poluzowacé slimak posuwowy na wale
napedowym. Patrz ,Demontaz slimaka posuwowego” na stronie 9-31.

Wylgczy¢ naped, pozostawiajgc wigczone elementy grzejne.

Odtgczy¢ slimak posuwowy i wepchng¢ mozliwie najdalej do wnetrza
cylindra.

Wylgczy¢ sterownik.

Oczysci¢ przewody wodne. Patrz ,Usuwanie wody chtodzacej z systemu”
na stronie 9-8.

Wykreci¢ sruby ptytki blokujgcej wat mimosrodowy.

Obrdci¢ wat mimosrodowy w celu zredukowania napiecia pasa.
Przesung¢ pas do przodu na kotach pasowych, nie zdejmujac go.
Oznaczy¢ potozenie kot pasowych wzgledem obudowy.

Zdjac¢ pas z kot pasowych. Uwazag, aby kota pasowe nie zmieniaty
ustawienia wzgledem siebie.

UWAGA
W modelu EM1 fatwiej jest zsung¢ koto pasowe posrednie wraz z pasem.

14.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Odtaczy¢ ztgcza silnika, przewdd przetwornika i przewody wodne.

1. Kota pasowe

_ 2. Przewod
. przetwornika
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Demontaz i instalacja pasa — ciag dalszy

15. Odkreci¢ sruby mocujgce wspornik prowadnicy przewodéw do pokrywy
watu na obudowie wtrysku.

Wspornik
prowadnicy

16. Roztozy¢ prowadnice przewodow.

17. Ulozy¢ nowy pas zgodnie z ponizszg ilustracja.
_.f‘( f___..-" = }1‘

18. Zaznaczy¢ potozenie prowadnicy liniowej wzgledem obudowy wtrysku.
Patrz Rysunek 9-5.

Rysunek 9-5 Potozenie prowadnicy liniowej

19. Poluzowac¢ sruby prowadnicy liniowe;j.
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Demontaz i instalacja pasa — ciag dalszy
20. Wysungc¢ prowadnice liniowg poza obudowe wtrysku (moze by¢ konieczne
lekkie podniesienie silnika w celu zmniejszenia napiecia prowadnicy).

UWAGA
W przypadku modelu EM1 prowadnice nalezy przesung¢ w kierunku silnikow.

W przypadku pozostatych modeli prowadnice nalezy przesung¢ w kierunku cylindra.

21. Przesung¢ stary pas poza obudowe wtrysku, az do obudowy cylindra,
a nastepnie zdjaé go.

22. Oczysci¢ powierzchnie kot pasowych za pomoca rozpuszczalnika i czystej
szmatki.

23. Nasung¢ nowy pas na obudowe wtrysku i kota pasowe.

24. Przesungc¢ prowadnice liniowg do oryginalnego potozenia, positkujgc sie
znacznikami. Dokreci¢ sruby prowadnicy liniowej. Patrz ,Specyfikacja
momentu dokrecania srub” na stronie 9-1.

25. Ponownie zainstalowa¢ wspornik prowadnicy przewodow. Stosujgc
uktad krzyzowy, dokreci¢ sruby, patrz ,Tabela 9-2 Specyfikacja momentu
dokrecania $rub” na stronie 9-1

26. Ponownie podtgczy¢ przewdd przetwornika i przewody wodne.

27. Ponownie podtgczy¢ ztgcza silnika. Patrz ,Prowadzenie i podtgczanie
przewoddéw serwo” na stronie 7-1.

28. Zatozy¢ pas na koto pasowe posrednie i zebate. Uwazaé, aby kota pasowe
nie zmieniaty ustawienia wzgledem siebie.

29. Nasung¢ pas na kota pasowe.

UWAGA
W modelu EM1 tatwiej jest nasung¢ pas wraz z kotem pasowym posrednim.

30. Sprawdzi¢, czy pas jest rowno utozony na kole pasowym posrednim.

31. Ustawi¢ prawidtowe naprezenie pasa. Patrz ,Regulacja napiecia pasa” na
stronie 9-41.

32. Przesungc¢ kota pasowe do tytu i do przodu, aby sprawdzi¢ prawidtowosé
ruchu pasa.

33. Ponownie podtgczyc¢ slimak posuwowy. Patrz ,Czyszczenie i wymiana
Slimaka posuwowego” na stronie 9-30.

34. Zatozy¢ przednig i tylng ostone. Upewnic sie, ze szczelina pomiedzy ostonami
a obudowa wtrysku jest jednakowa na catej dlugosci. Upewnic sie rowniez, ze
przewody elementéw grzejnych i termopar nie kolidujg ze soba.

9.27 Serwisowanie i naprawy sterownika

Informacje na temat serwisowania, naprawy i aktualizacji oprogramowania
znajdujg sie w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.
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Rozdziatl 10 - Testy
podzespoiow i alarmy
systemowe

OSTRZEZENIE
A Przed wykonaniem testéw opisanych w tym rozdziale nalezy w catosci
przeczytac ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo”.

Uzytkownik jest odpowiedzialny za zapewnienie ochrony przed porazeniem
wskutek bezposredniego kontaktu poprzez zapewnienie ochronnych
przewoddéw uziemiajgcych i automatycznego ukfadu odciecia zasilania.
Komponenty i systemy Mold-Masters sg wyposazone w ochronny przewdd
uziemiajgcy lub ztgcze do jego podigczenia.

10.1 Test elektryczny termopary

System sterownika jest wyposazony w funkcje monitorowania wydajnosci
termopary. Dziatajgca termopara wskazuje realistyczng temperature

w zaleznosci od otoczenia, w ktorym sie znajduje. Wadliwe termopary
wskazujg na sterowniku warto$¢ —100°C (—148°F).

+ Jedli termopara wskazuje btedng wartosc¢, nalezy przetestowac jg na
belce podporowej lub ztgczu gorgcokanatowym.

+ Termopary powinny wskazywa¢ warto$¢ podobng do wartosci
pokazywanych przez elementy w tym samym obszarze. W przypadku
znaczgco odmiennej wartosci nalezy wymienié termopare.

+ Jesli nowa termopara wskazuje warto$¢ —100°C (—148°F), najpewniej
problem dotyczy okablowania. Sprawdzi¢ okablowanie i potgczenia.

10.2 Test ciaglosci elementu grzejnego

OSTRZEZENIE
A Procedura ta wymaga dostegpu do ztgcza elementéw grzejnych. Przed
odfgczeniem przewodu elementu grzejnego nalezy wytgczy¢ urzgdzenie.

Test elementéw grzejnych wykonuje sie przy pomocy multimetru ustawionego
na pomiar rezystancji. Elementy grzejne sg podtgczone do ztgcza w parach
zgodnie ze schematem potgczen.

* Nalezy sprawdzi¢ rezystancje na zaciskach. Multimetr powinien
wskazywac okoto 48 omdéw dla elementu grzejnego 1000 W oraz
96 omdéw dla elementu grzejnego 500 W.

* Odczyt 0 oméw oznacza zwarty element grzejny, zas odczyt
nieskonczonosci oznacza przerwe w elemencie grzejnym.

10.3 Alarm wyjscia przetwornika

Dziatanie przetwornika jest sprawdzane automatycznie w kazdym cyklu.
W przypadku awarii przetwornika na sterowniku zostanie wyswietlony alarm.
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10.4 Test zaworu wibratora

Wibrator pracuje w kazdym cyklu, podczas ktérego obraca sie $limak
posuwowy. Jesli wibrator nie porusza sie, najpierw sprawdzi¢ cisnienie
powietrza doprowadzanego do wibratora.

1. Zamkngc¢ zawor iglicowy powietrza i odtgczy¢ przewdd powietrza od
strony zasilania zaworu.

2. Powoli otworzy¢ zawdr iglicowy i sprawdzi¢ cisnienie powietrza
w przewodzie zasilajgcym.

+ Jesli nie ma cisnienia, sprawdzi¢ potgczenie pneumatyczne
Z maszyna.
+ Jedli jest ciSnienie, zamknagé zawoér, ponownie podtgczy¢ przewdd
powietrza do zaworu i otworzy¢ zawor.
Nastepnie sprawdzi¢ funkcje mechaniczne.

1. Odtaczy¢ przewdd doprowadzajgcy powietrze od elektrozaworu na belce
podporowej i doprowadzié¢ sprezone powietrze do przewodu.

» Jesli wibrator dziata prawidtowo, powinien zaczg¢ wibrowa¢ po
przytozeniu sprezonego powietrza.
2. W przypadku dziatajgcego wibratora ponownie podtgczy¢ przewdd
powietrza do zaworu i odtgczy¢ przewod zaworu. Przytozy¢ napiecie 24 V
DC do styku 1i 0V DC do styku 2.

« Zawor powinien sie otworzy¢, a wibrator rozpoczgé prace.
+ Jedli zawor nie otworzyt sie, nalezy wymieni¢ go na sprawny.

10.5 Alarmy systemu sterowania

System sterowania jest wyposazony w kilka funkcji pozwalajgcych na
wczesng diagnostyke usterek w systemie sterowania.

+ Jedli system wykryje usterke w dziataniu, na ekranie alarméw
wyswietli sie komunikat btedu.
+ Jedli system wykryje nietypowy stan, na ekranie alarmow wyswietli
sie komunikat ostrzegawczy.
Bardziej szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w podreczniku uzytkownika

sterownika E-Multi.
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10.6 Alarmy temperatury serwomotorow

Temperatury ostrzegawcze i alarmowe silnikdw zostaty ustawione fabrycznie. Ich
zmiany moze dokonac jedynie technik Mold-Masters. Wartosci domysine to:

* temperatura ostrzegawcza: 75°C (167°F)

* temperatura alarmowa: 80°C (176°F)
Sterownik E-Multi automatycznie wytgcza silniki po osiggnieciu temperatury

alarmowej. Monitorowanie temperatury silnikow w czasie rzeczywistym jest
mozliwe za pomocg sterownika E-Multi.

Bardziej szczegétowe informacje na temat alarméw temperatury silnikéw
mozna znalez¢ w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

Description

3iZ8M4 756202 PM Inject B Motor Temperature is within alarm limits. Servos will be shut off. Check motor,
S84 747234 P Drive Injection not relerenced
SiFANag FAar24q PM .ﬂ.; Carriage not referenced. Carriage must be referenced before turning Serve On.

SiFana Far24a PM .ﬂ., Emergency stop 1 pressed

51814 7:47:23 PM My Serve metor off

SFAMN4 7:4a7 23 PM .ﬂ.l Hot Hunner is not up to Temperature, Check Hot Runner Setlings.
SN 74723 PM .ﬂ'.,_rl Gate is Opened! Close Gate to operate EMulti.

S84 747 23 PM .&3 EMulti Emergency Stop is Pressed!

BRRERERERE

nject B Motor Temperature is within alarm limits. Servos will be shut off. Check motor.

Confirm Confinm all Alarm history Help

Rysunek 10-1 Alarm temperatury silnika — ekran alarmow sterownika E-Multi
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Rozdziat 11 - Opcja E-Multi
Radial
OSTRZEZENIE
A Przed przystgpieniem do rozpakowywania, montazu lub instalacji jednostki
E-Multi Radial nalezy w catosci przeczyta¢ ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo”.
11.1 Wstep
Niniejszy rozdziat zawiera informacje dotyczgce rozwigzan stosowanych
wytacznie w opcji E-Multi Radial jednostki wtryskowej E-Multi.
Jednostka E-Multi Radial jest przeznaczona do montazu na ptycie
stacjonarnej wtryskarki, dzieki czemu mozliwe jest jej dogodne wychylenie
poza powierzchnie montazowg formy. Przyspiesza to wymiane formy,
poniewaz podczas wymiany nie zachodzi konieczno$¢ zdejmowania jednostki
wtryskowej E-Multi. Dodatkowg zaletg jest to, ze cata masa jednostki
wtryskowej E-Multi obcigza wtryskarke, a nie samg forme.
Jednostka E-Multi Radial jest wyposazona w 0$ wozka o sterowaniu
serwomechanicznym, co pozwala na obstuge wozka w trybie wlewu
przerywanego lub w trybie statego nacisku dyszy.
W trybie wlewu przerywanego dysza cofa sie i wysuwa w kazdym cyklu
wtrysku, zgodnie z wymaganiami aplikacji wtrysku linii rozdzielajgce;.
11.2 Specyfikacja jednostki E-Multi Radial
Tabela 11-1 Specyfikacja jednostki E-Multi Radial
Model Standardowy |Suw Dojscie do |Obrét Sita Wiew Wiew
E-Multi rozmiar pionowy czota formy |(Srodek nacisku |przerywany przerywany
zacisku (wézek) (o$ x) wtryskarki) | dyszy (suw woézka) (predkosé
(os z) srednia)
ER1-15 100—450 ton
ER1-30 |amerykan- 10 kN
skich, 0-415 mm 50-350 mm
ER2-50 190400 ton 17 kN
ER2-80
metrycznych 120°
300-2000 ton @ lewo
ER3-100 |amerykanskich o <50 mm 50 mm/s
ER3-200 |275-1800 ton 60-500 mm }+120
metrycznych W prawo
400-4000 ton 0-825 mm 40 kN
ER4-350 |amerykanskich
ER4-550 |365-3600 ton 70-500 mm
metrycznych

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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11.3 Elementy jednostki E-Multi Radial

1. Zespot belki pionowej
(z E-Multi)
2. Zespot belki poziomej

3. Hamulec osi X
4. Sruby zaciskowe
5. Plyta adaptera

Rysunek 11-1 Gtéwne elementy jednostki E-Multi Radial
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11.4 Rozpakowanie

OSTRZEZENIE

A W przypadku wykonywania jakichkolwiek prac, ktére wymagaja
podniesienia maszyny, przed rozpoczeciem pracy nalezy podtgczyé
wszystkie urzadzenia podnoszace i podeprze¢ maszyne dzwigiem
0 odpowiednim udzwigu. Zaniedbanie podparcia maszyny moze prowadzic¢
do powaznych obrazen ciata lub smierci. Patrz ,Specyfikacje masy
jednostki E-Multi” na stronie 3-20 odnos$nie do informacji na temat masy
i wymiaréw oraz instrukcji bezpiecznego podnoszenia.

Skrzynie nalezy przemieszczac¢ za pomocg wézka widtowego lub paletowego.
W przypadku uzywania dzwigu skrzynie nalezy podwieszac¢ od spodu.
Nie podwieszac¢ od gory.

N —

w

5.

IS

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

W razie potrzeby zdjg¢ pokrywe i plastikowg folie.

Przed usunieciem $cian skrzyni lub usztywnien nalezy skontrolowaé
urzadzenie. Patrz ,11.5 Kontrola” na stronie 11-4.

Przymocowaé zawiesia do urzgdzenia w sposéb pokazany na Rysunek
11-2, Rysunek 11-3 i Rysunek 11-4. Skorzystac z zawiesi dostarczonych
w skrzyni. Zwrdcié uwage na przyblizony punkt srodka ciezkoSci.

Unies¢ urzadzenie podnoszace na tyle, aby zmniejszy¢ luz w zawiesiach.

Upewni¢ sie, ze punkt podnoszenia znajduje sie nad srodkiem ciezkosci
oraz ze urzadzenie nie bedzie sie kotysa¢ podczas podnoszenia.

Usungc¢ pozostate Sciany skrzyni i usztywnienia, pozostawiajgc podtoge
skrzyni oraz wszystkie usztywnienia podtogowe wokot ptyty adaptera.

Zdja¢ dodatkowe skrzynki i wszelkie obiekty inne niz jednostka E-Multi Radial.

1. Przednie zawiesie (koniec po stronie
cylindra) — 1,8 m (6 ft)

2. Tylne zawiesie (koniec po stronie
silnika) — 1,2 m (4 ft)

3. Przyblizony $rodek ciezkosci

Rysunek 11-2 Potozenia zawiesi na belce pionowej E-Multi Radial
(w orientacji poziomej) oraz przyblizone potozenie srodka ciezkoSci.
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Rozpakowanie — ciag dalszy

7.

1.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

Usungc¢ wszelkie materiaty antykorozyjne, ktére mogg znajdowac sie
na czterech niemalowanych powierzchniach potgczenia belki poziomej
i pionowej. Pokry¢ te powierzchnie niewielkg warstwg oleju.

Rysunek 11-4 Mocowanie tylnego zawiesia

11.5 Kontrola

Sprawdzi¢, czy jednostka wtryskowa E-Multi i jednostka E-Multi Radial nie
zostaty uszkodzone podczas transportu.

Sprawdzi¢ wszystkie przewody i kable. Upewnic¢ sie, ze nie sg one
zagiete lub uszkodzone oraz ze sg prawidtowo podtgczone.
Sprawdzié, czy nie ma wyciekdw oleju z maszyny. Jesli widoczne sg

zrédta nieszczelnosci, nalezy je naprawié¢. Sprawdzi¢ poziom oleju.
Patrz ,Sprawdzanie poziomu kgpieli olejowej” na stronie 9-7.

|—'-|.- -
-

Rysunek 11-5 Zestaw do napetniania olejem (opcja)
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Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

OPCJA E-MULTI RADIAL

11.6 Instalacja jednostki E-Multi Radial (modele
EM1 i EM2)

OSTRZEZENIE
Patrz ,Bezpieczenstwo” na stronie 3-1.

Integrator jest odpowiedzialny za zrozumienie i przestrzeganie
miedzynarodowych i lokalnych norm bezpieczenstwa maszyn podczas
integracji jednostki E-Multi Radial z systemem formowania. Obejmuje

to zapewnienie niezbednych potgczen zatrzymania awaryjnego, blokad
bezpieczenstwa oraz modyfikacji zabezpieczen w celu ochrony operatoréw.

Nalezy upewni¢ sie, ze umieszczenie jednostki E-Multi Radial nie bedzie
kolidowac¢ z przewodami elektrycznymi w goérnej czesci formy oraz nie bedzie
ograniczac¢ ruchu wtryskarki. Sprawdzi¢, czy zaden z przewoddéw chiodziwa,
hydraulicznych, powietrznych lub elektrycznych nie koliduje z ruchomymi
czesciami formy, maszyny lub robota. Dlugo$¢ przewoddéw musi by¢
wystarczajgca, aby podczas rozdzielania czesci formy nie dochodzito do ich
rozciggania lub przytrzasniecia.

Podczas instalacji nalezy sprawdzi¢, czy najwyzszy punkt jednostki E-Multi
nie bedzie kolidowac z pozostatymi ruchomymi urzgdzeniami w obszarze
formowania (roboty, dzwigi itp.).

Jednostka E-Multi Radial cechuje sie wysoko potozonym srodkiem ciezkosci,
ktéry moze przesunac sie podczas instalacji. Przed przystgpieniem do
instalacji nalezy zapoznac sie ze wszystkimi instrukcjami.

Srodek ciezko$ci przesuwa sie do przodu wraz z obracaniem pionowej belki,
przez co punkt podnoszenia wymaga przesuniecia do przodu, aby pozostat
nad srodkiem ciezkosci. Jesli jednak punkt podnoszenia zostanie zbytnio
przesuniety, skrzynia i jednostka E-Multi Radial moga sie zsungc¢ lub uniesé
Z posadzki.

OSTRZEZENIE — BLOKADA

Przed przystgpieniem do instalacji jednostki wtryskowej E-Multi na systemie
nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie zrodta energii sg prawidtowo zablokowane
na sterowniku i wtryskarce.

OSTRZEZENIE — PUNKTY PODNOSZENIA

W przypadku wykonywania przy maszynie jakichkolwiek prac, ktére
wymagajg przemieszczenia i podniesienia maszyny, przed rozpoczeciem
pracy nalezy podtgczy¢ wszystkie urzgdzenia podnoszace i podeprzec
maszyne dzwigiem o odpowiednim udzwigu. Zaniedbanie podparcia
maszyny moze prowadzi¢ do powaznych obrazen ciata lub $mierci.
Patrz ,Specyfikacje masy jednostki E-Multi” na stronie 3-20.

UWAGA

Szczegoétowe informacje na temat medidw i potgczen mozna znalezé na
rysunku instalacyjnym dostarczonym z jednostka.
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Instalacja jednostki E-Multi Radial (modele EM1 i EM2) —
ciag dalszy

1. W ramach przygotowan do instalacji jednostki E-Multi Radial na
wtryskarce nalezy oczysci¢ powierzchnie ptyty nieruchomej, na ktorej
zostanie zainstalowana jednostka E-Multi Radial.

UWAGA
Jednostka E-Multi Radial jest wysytana z jednostkg wtryskowg w pozycji

poziomej.

2. Aby przestawic¢ urzgdzenie do pozycji pionowej, nalezy wykreci¢ sruby
mocujgce prowadnice przewodow do dolnego wspornika prowadnicy
przewoddw i wykreci¢ dwie sruby transportowe M10.

Wykreci¢ sruby
z obu stron

Wykreci¢ dwie Sruby
transportowe M10

3. Powoli zaczagé unosi¢ urzgdzenie podnoszgce, powodujgc obrét gornej
.belki pionowej” wokét sworznia obrotu, bez podnoszenia catej jednostki
E-Multi Radial z podtogi skrzyni. Kontynuowac ten proces, az belka
pionowa bedzie ustawiona w pozycji pionowej, a dwie niemalowane
powierzchnie zetkng sie.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Instalacja jednostki E-Multi Radial (modele EM1 i EM2) —
ciag dalszy

1

1. Podnoszenie z naprezeniem na
tylnym zawiesiu

2. Przyblizony punkt przechytu

3. Opuszczanie z naprezeniem na
przednim zawiesiu

Rysunek 11-6 Przechylanie jednostki E-Multi Radial z pozycji poziomej do pionowej

4. Witozy¢ wykrecone uprzednio dwie Sruby transportowe M10 z powrotem
do belki pionowej i dokrecic.
5. Ostroznie wtozy¢ i wkreci¢ wszystkie dziewig¢ srub imbusowych M12x35,
skrecajgc razem gorng i dolng belke.
a) Luzno dokreci¢ sruby imbusowe w podanej kolejnosci. Zachowanie
kolejnoséci jest wazne, poniewaz pozwala ustawi¢ prostopadle belke
pionowa.

4. (obie strony)
3. (obie strony)

2. (obie strony)

5.
(pod

Srodkiem) 1. (obie strony)

b) Dokreci¢ potowg zalecanego momentu obrotowego w podanej kolejnosci.
Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania srub” na stronie 9-1.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Instalacja jednostki E-Multi Radial (modele EM1 i EM2) —
ciag dalszy

c) Dokreci¢ petnym zalecanym momentem obrotowym w podanej kolejnosci.
Patrz ,9.2 Specyfikacja momentu dokrecania srub” na stronie 9-1.

6. Zamocowac¢ dolny koniec obu prowadnic przewodéw i podigczyé
przewody wodne oraz powietrzne.

/ 'u i

7. Zwolni¢ pomaranczowy hamulec osi X i cofa¢ urzadzenie, az osiggnie
wywazenie i stabilnosc.

8. Zdjg¢ zawiesia do podnoszenia. Zamocowaé odpowiednie urzgdzenia
podnoszgce w otworze w gérnej czesci belki pionowej jednostki E-Multi Radial.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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11.6.1 Instalacja na wtryskarce

1. Unies¢ jednostke i umiescic¢ jg nad ptytg nieruchomg wiryskarki. Zatozy¢
wszystkie sruby montazowe ptyty adaptera i dokreci¢ je w uktadzie
krzyzowym. Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania srub” na stronie 9-1.

2. Zainstalowac¢ sterownik i wykona¢ wszystkie potgczenia systemowe.

UWAGA
Procedura podtgczania sterownika i systemow E-Multi Radial jest bardzo

podobna do procedury podtgczania standardowego sterownika E-Multi.
Patrz ,Instalacja sterownika” na stronie 6-3 i ,Ustawienie systemu”

na stronie 7-1. Nalezy pamietac, ze jednostka E-Multi Radial jest
wyposazona w dodatkowy zestaw przewodow do serwomotoru osi wozka,
ktére to przewody sg prowadzone w dwoch prowadnicach przewoddw.

3. Zainstalowac ztgcze elementdéw grzejnych cylindra. Poprowadzi¢
przewody przez prowadnice przewodow jak pokazano na Rysunek 11-7.

Rysunek 11-7 Instalacja ztgcza elementéw grzejnych cylindra

4. Przymocowacé przewody serwomotoréw. Poprowadzi¢ przewody przez
prowadnice przewoddéw jak pokazano na Rysunek 11-8.

Rysunek 11-8 Mocowanie przewodéw serwomotorow

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Instalacja na wtryskarce — ciag dalszy
5. Zamocowa¢ ztagcze WE/WY jak pokazano.

- Y

Rysunek 11-9 Mocowanie ztgcza WE/WY
11.7 Reczna regulacja pozyciji
OSTRZEZENIE

Podczas recznego pozycjonowania jednostki E-Multi Radial nalezy mocno
trzymac zespot i uzywaé powolnego, kontrolowanego ruchu.

Recznie uzy¢ zakresu ruchu jednostki E-Multi Radial, aby wstepnie wyréwnaé
dysze E-Multi z wlotem gorgcych kanatéw. Sterownik zostanie wykorzystany
do precyzyjnego ustawiania wyréwnania oraz kalibracji pozycji wézka
podczas przygotowywania do formowania.

UWAGA

Jednostka E-Multi Radial jest przeznaczona do pracy z kulistg
koncowka dyszy oraz kulistym wlotem gorgcych kanatow. Nie zaleca sie
stosowania ptaskiej konstrukcji dyszy / wlotu, poniewaz moze wystgpic
wyciek stopionego tworzywa sztucznego. Nalezy skontaktowac sie

z przedstawicielem E-Multi w celu uzyskania zalecen projektowych
dotyczacych geometrii kulistej korncowki dyszy / kulistego wlotu.

Sruby zaciskowe to specjalne szesciokatne $ruby kotnierzowe (ocynkowane
na zo6tto) i roznig sie one od standardowych srub, jak to opisano w ,Tabela
9-2 Specyfikacja momentu dokrecania srub” na stronie 9-1. Nalezy je
jednak dokrecaé momentem obrotowym o takich samych wartosciach.

1. Poluzowac¢ dwie sruby zaciskowe M12 (przéd i tyt).

1. Prz6d — od strony
cylindra

2. Tyt

3. Sruby zaciskowe
M16 (2 po kazdej
stronie)

4. Sruby zaciskowe
M12 (przéd i tyt)

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Reczna regulacja pozycji — ciag dalszy

2. Poluzowac¢ cztery $ruby zaciskowe M16, az powstanie mata szczelina
o wielkosci okoto 0,1-0,3 mm (0,004-0,01 in.) widoczna pomiedzy
pierscieniem blokujgcym a ptytg obrotowa.

1. Prz6d — od strony
cylindra

2. Pierscien blokujgcy

Rysunek 11-10 Szczelina pomiedzy pierscieniem blokujgcym a ptytg obrotowg

3. Zwolni¢ ogranicznik obrotu — po zwolnieniu na trzpieniu bedzie widoczny biaty
pasek. Obréci¢ jednostke E-Multi Radial do przyblizonego wymaganego kata.

UWAGA
Mozna wcisng¢ ogranicznik obrotu, aby zablokowac dalsze obracanie. Mozna go

wcisnaé w krokach obrotu co 15°. Moze sie zdarzy¢, ze nie bedzie mozliwosci
wcisniecia go w dokfadnej pozycji obrotu wymaganej do zapewnienia koncowe;j
koncentrycznosci dyszy.

4. Zwolni¢ hamulec osi X. Za pomocg uchwytow ustawic¢ jednostke E-Multi
Radial w prawidtowej pozycji w osi X. Zacisng¢ hamulec osi X.

5. Usunac¢ tworzywo sztuczne i zanieczyszczenia z powierzchni styku koncéwki
dyszy i wlotu gorgcych kanatow. Do czyszczenia uzy¢ szczotki drucianej lub
podobnego narzedzia.

6. Przy sterowniku w trybie konfiguracji przesuna¢ jednostke E-Multi w dot (do
przodu), az dysza znajdzie sie w odlegtosci okoto 10 mm (0,4 in.) od wlotu
goracych kanatow. W razie potrzeby nalezy recznie wyregulowac¢ jednostke
E-Multi Radial, aby poprawi¢ wstepne wyroéwnanie dyszy.

UWAGA
Moze zaj$¢ potrzeba zwolnienia ogranicznika obrotu.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Reczna regulacja pozycji — ciag dalszy

7. Lekko dokreci¢ cztery sruby zaciskowe M16, az nie bedzie widocznej
szczeliny pomiedzy pierscieniem blokujgcym a ptytg obrotowa, patrzac
z boku. Patrz Rysunek 11-10 na stronie 11-11.

UWAGA
Nie nalezy nadmiernie dokrecac srub. Powinna by¢ mozliwos¢ lekkiego

obrocenia jednostki recznie.

8. Zwolni¢ hamulec osi X.
9. Przy sterowniku w trybie konfiguracji przesung¢ jednostke E-Multi w dot
(do przodu), az zetknie sie z wlotem gorgcych kanatow. Przytrzymacé przycisk
Forward (Do przodu) przez kolejne 2 sekundy po zetknieciu. Jednostka
E-Multi Radial wykona samodzielne wyréwnanie z kulistym wlotem,
poniewaz zetknie sie z nim i pozostanie w tej pozycji przez nastepny krok.
10. W celu rozpoczecia blokowania jednostki E-Multi Radial w ustalonym
potozeniu nalezy wykona¢ nastepujgce kroki:
a) Dokreci¢ dwie najbardziej wysuniete do tytu sruby zaciskowe M16
momentem 160 Nm (118 ft-Ibs)
b) Dokreci¢ dwie najbardziej wysuniete do przodu sruby zaciskowe M16
momentem 160 Nm (118 ft-Ibs)
¢) Dokreci¢ recznie dwie sruby zaciskowe M12
d) Zacisngé hamulec osi X

11. Przesung¢ jednostke do gory (do tytu) o okoto 50 mm (2 in.) od wlotu lub
dalej, jesli dysza i wlot wymagajg ponownego czyszczenia.

12. Wykonac kalibracje wozka zgodnie z procedurg ,Kalibracja pozycji
wyjsciowej wozka” na stronie 9-17.

13. Zwolni¢ hamulec osi X.

14. Przy sterowniku w trybie recznym przesungé jednostke w dét (do przodu), az
dysza zetknie sie z wlotem. Nie puszczaé przycisku Forward (Do przodu), az
zadwieci sie kontrolka stanu hamulca serwomotoru wozka. Wiecej informaciji
na ten temat mozna znalez¢ w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

UWAGA
Dysza pozostanie w stycznosci z wlotem.

15. W celu zablokowania jednostki E-Multi Radial w ustalonym potozeniu

nalezy wykonac nastepujgce kroki:

a) Dokreci¢ dwie najbardziej wysuniete do tytu $ruby zaciskowe M16
zalecanym momentem 248 Nm (183 ft-Ibs)

b) Dokreci¢ dwie najbardziej wysuniete do przodu sruby zaciskowe M16
zalecanym momentem 248 Nm (183 ft-Ibs)

c) Za pomocg klucza oczkowego dokreci¢ dwie $ruby zaciskowe M12
(do oporu plus ¢wier¢ obrotu)

d) Zacisngé¢ hamulec osi X momentem okoto 30 Nm (22 ft-1bf)

16. Przesuna¢ jednostke do gory (do tytu) o0 50 mm (2 in.).

17. Wykonac kalibracje wozka zgodnie z procedurg ,Kalibracja pozyciji
wyjsciowej” na stronie 12-2.

Dysza zostata wyréwnana i jest gotowa do pracy w trybie automatycznym.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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11.8 Kalibracja pozycji wyjSciowej

UWAGA

Kalibracja pozycji wyjsciowej wdzka jest wymagana przy pierwszej instalaciji
jednostki E-Multi oraz po zainstalowaniu nowej formy. Przed rozpoczeciem
kalibracji pozycji wyjsciowej forma musi by¢ zamknieta i zacisnieta,

a cylinder musi by¢é w temperaturze roboczej.

Przed uzyciem jednostki E-Multi Radial nalezy skonfigurowac sterownik.

1. Nalezy upewni¢ sie, ze wigczone sg tryb konfiguracji E-Multi oraz
serwomotory [F10].

2. Otworzy¢ ekran wozka. Wiecej szczegdtowych instrukcji mozna znalezé
w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

3. Nacisng¢ przycisk kalibracji. Patrz ,Ustawienia kalibracji wozka”
w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

Wézek dotyka formy ze znang sitg i ustawia na ekranie konfiguracji pozycje
zetkniecia z formg rowng 0,0 mm. Wézek przesuwa sie nastepnie do pozyciji
10 mm (0,4 in.). W tej pozycji mozliwe jest przetgczenie E-Multi na tryb
automatyczny.

UWAGA

Po przytozeniu sity nacisku dyszy moze wystgpi¢ odchylenie jednostki
E-Multi Radial. Tego typu odchylenie jest normalne i spodziewane.

11.9 Automatyczne oczyszczanie
OSTRZEZENIE
Nosi¢ odziez ochronng, okulary ochronne i rekawice.

Upewni¢ sie, ze wokét dyszy umieszczone sg ostony ochronne, zapobiegajgce
rozpryskiwaniu sie lub sciekaniu stopionego tworzywa sztucznego.

Materiat usuwany z maszyny moze by¢ bardzo goragcy.

Ekran automatycznego oczyszczania stuzy do zmiany ustawien
i wykonywania automatycznego oczyszczania. Nacisngé¢ przyciski [Start]
i [Stop]. Obstuga jest opisana w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

Szczegodtowe informacje mozna znalez¢ w podreczniku uzytkownika
sterownika E-Multi.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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11.10 Konserwacja jednostki E-Multi Radial

Nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami dotyczgcymi konserwacji opisanymi
w ,Rozdziat 9 — Konserwacja” na stronie 9-1. Sg tam zamieszczone dodatkowe
instrukcje dotyczace konserwaciji jednostki E-Multi Radial.

Jednostka E-Multi Radial jest wyposazona w prowadnice liniowe mocujgce gormy
zespot do dolnego zespotu, a takze dodatkowe prowadnice liniowe podtrzymujgce
obudowe cylindra E-Multi oraz obudowy wtrysku. Prowadnice liniowe nalezy
smarowac zgodnie z harmonogramem przedstawionym w Tabela 9-1 na stronie 9-1.

11.10.1 Smarowanie sSruby kulowej i prowadnic liniowych
wozka E-Multi Radial

OSTRZEZENIE

A Nie wolno wktada¢ palcow do otworu dostepowego smarowania. W przypadku
poruszenia sie wozka wystepuje zagrozenie obcieciem i powaznymi
obrazeniami ciata.

Zespot wbézka E-Multi Radial wymaga okresowej konserwacji nakretki sruby
kulowej. Patrz Tabela 11-2 odnosnie do specyfikacji smarowania.

Tabela 11-2 Objetos¢ srodka smarnego — nakretka sruby kulowej
Model Masa (g)
ER1
3,6
ER2
ER3
27
ER4
EM1
50
EM2
EM3
XX
EM4

11.10.1.1 Modele EM1 i EM2

1. Przesung¢ woézek, zrownujgc smarowniczke z otworem korka, tak aby
umozliwi¢ dostep do smarowniczki. Pozycja ta znajduje sie okoto 75 mm
(3 in.) od najwyzszego potozenia wozka.

1 ", L. ir -
T L 1 O

1. Punkty smarowania
prowadhnic liniowych

2. Otwor korka
3. Punkty smarowania
Sruby kulowej wtrysku

<o 2

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Mold /— OPCJA E-MULTI RADIAL

Modele EM1 i EM2 — ciag dalszy

Wyjac¢ korek. Upewnic¢ sie, ze smarowniczka jest ustawiona w jedne;j linii
z otworem.

2.

o &

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

N2 Ao

Nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego na sterowniku. Zablokowac /
oznaczy¢ system E-Multi poprzez wykonanie procedur opisanych w ,3.6.1
Blokada elektryczna” na stronie 3-10.

Upewni¢ sie, ze smarowniczka jest czysta.

Przy pomocy smarownicy wprowadzi¢ odpowiednig ilos¢ smaru.
Patrz Tabela 11-2 odnosnie do specyfikacji smarowania.

Zatozy¢ na powrot korek.

.10.1.2 Modele EM3 i EM4

Przesung¢ wozek do krancowej pozycji gorne.

Zdja¢ pokrywe dostepowa.

Opusci¢ wozek o okoto 50 mm (2 in.), aby uzyska¢ dostep do
smarowniczki zespotu pakietu sprezyny. Nacisng¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego na sterowniku.

Przy pomocy smarownicy wprowadzi¢ odpowiednig ilos¢ smaru. Patrz
Tabela 11-2 odnosnie do specyfikacji smarowania.

Pozycja smarowania pakietu
sprezyny (zdemontowana
pokrywa dostepowa)

Woézek w dot o 50 mm od
krancowej pozycji gérnej

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Modele EM3 i EM4 — ciag dalszy

5. Opusci¢ wézek o okoto 130 mm (5 in.) od krahcowej pozycji gornej,
aby uzyskac dostep do smarowniczki nakretki sruby kulowej. Nacisngé¢
przycisk zatrzymania awaryjnego na sterowniku. Patrz Tabela 11-2
odnosnie do specyfikacji smarowania.

Pozycja smarowania
nakretki sruby kulowej
woézka

Woézek w dot o 130 mm
od kranicowej pozycji
. gornej

6. Nasmarowac¢ cztery prowadnice liniowe na dolnym zespole.

Punkty smarowania
prowadnic liniowych
dolnego zespotu

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Modele EM3 i EM4 — ciag dalszy

7. Nasmarowac trzy prowadnice liniowe na saniach gérnego zespotu.

il 3 Punkty smarowania
; S~ prowadhnic liniowych san
gornego zespotu

(Belka pionowa zostata
przedstawiona jako
przezroczysta)

11.11 Konserwacja zespotu wozka
i serwomotorow jednostki E-Multi Radial

OSTRZEZENIE

A Zespot wozka, a w szczegolnosci serwomotory, nie powinny byc
zdejmowane w celu przeprowadzenia konserwaciji. W razie konieczno$ci
demontazu zespotu wézka lub serwomotoru prosimy o kontakt
z przedstawicielem Mold-Masters w celu uzyskania instrukciji.

Demontaz dowolnego zespotu wozka, w tym serwomotoru, dowolnego
podzespotu serwomotoru, przektadni lub jakiejkolwiek Sruby mocujgce;j
zwigzanej z takim zespotem, moze spowodowac nieoczekiwane opuszczenie
(do przodu) jednostki E-Multi i zagrozenie zmiazdzeniem lub obcieciem.
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Masters
11.12 Instalacja ER3 /| ER4

f OSTRZEZENIE
Nie nalezy umieszczac zadnych cze$ci ciata pomiedzy dwiema tgczacymi
sie czesciami. Zmiazdzenie palcow lub rgk pomiedzy ruchomymi czesciami
moze skutkowaé powaznymi obrazeniami ciata.

PRZESTROGA
‘@ Nie nalezy dokrecac sruby zaciskowej tak, aby doszto do zablokowania

urzgdzenia, poniewaz uniemozliwi to prawidtowe wyréwnanie dyszy
wzgledem wiotu.

1. Wyjac ptyte adaptera ze skrzyni transportowe;.

2. Umiesci¢ ptyte adaptera na ptycie nieruchomej. Zatozy¢ sruby (M20%90)
i stosujgc uktad krzyzowy, dokreci¢ je momentem 339 Nm (250 ft-lbs).

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Instalacja ER3 / ER4 — ciag dalszy

3. Wyjac¢ belke poziomg ze skrzyni transportowej. Obrdci¢ jg tak, aby
wiezyczka byta skierowana w strone podfoza.

4. Zainstalowac belke poziomg na ptycie adaptera. Zatozyc¢ i recznie
dokreci¢ 4 sruby (M20x90) w dostepnych otworach.

5. Zwolni¢ zespot belki poziomej za pomocg sruby zaciskowej. Obracaé
srube w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, az koniec
gtowicy zréwna sie z ptytg podporows.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Mold /— OPCJA E-MULTI RADIAL 11-20

Instalacja ER3 / ER4 — ciag dalszy

6. Za pomoca tylnej korby obrdci¢ zespdt belki poziomej 0 90° w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, tak aby pozostate 2 otwory
na $ruby (M20x90) byty dostepne. Stosujgc uktad krzyzowy, dokrecié¢
wszystkie dostepne sruby momentem 339 Nm (250 ft-Ibs).

7. Za pomocay tylnej korby obrdci¢ zespdt belki poziomej tak, aby znalazt sie
w pozycji wyjsciowej (0s X réwnolegta do ciegien). Dokreci¢ pozostate
dwie $ruby momentem 339 Nm (250 ft-Ibs).

8. Za pomocga przedniej korby przesungc os X tak, aby kotnierz montazowy
belki pionowej znalazt sie nad wiezyczka.

9. Zablokowac¢ zespo6t belki poziomej, obracajac srube zaciskowg w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara, az do momentu, gdy pomiedzy
tbem Sruby zaciskowej a kotnierzem $ruby na kolektorze pozostanie
szczelina okoto 10 mm (0,4 in.).
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Instalacja ER3 / ER4 — ciag dalszy
10. Umiesci¢ dwa obrotowe pierscienie do podnoszenia M12 w pierscieniu
posrednim przektadni slimaka.

11. Wyjac¢ belke pionowag ze skrzyni. Wyjg¢ obrotowe pierscienie do
podnoszenia.

SN
12. Zamocowac¢ belke do podnoszenia do belki pionowej. Zamocowaé

4-calowe zawiesie (dostarczone w zestawie) do obu koncow belki do
podnoszenia, wigzac je w petle samozaciskowaq.

13. Podniesc¢ belke pionowg za pomocg dwdch urzgdzeh podnoszgcych.
W przypadku uzycia dzwigu i wézka widtowego dzwig powinien podnosié
koniec z belkg do podnoszenia.

L

14. Zmieni¢ ustawienie belki tak, aby byta w pozycji pionowej, z belkg do
podnoszenia u gory.

WAZNE
Nalezy zwréci¢ uwage, aby dysza nie dotykata podfoza.
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Instalacja ER3 / ER4 — ciag dalszy

15. Pokry¢ powierzchnie styku belki poziomej i pionowej smarem, olejem lub
materiatem antykorozyjnym, aby nie dopusci¢ do powstawania koroz;ji.
Przysung¢ belke pionowg do belki poziomej i potgczy¢ je ze soba.

16. Zatozy¢ 8 Srub (M16x50) i zamocowac belke pionowa do belki poziome;,
dokrecajgc sruby recznie.

18. Stosujgc ukiad krzyzowy, dokreci¢ cztery dolne sruby (M16x50) w belce
pionowej momentem 122 Nm (90 ft-Ibs) i powtdrzy¢ procedure dla
czterech goérnych srub w belce pionowe;.

19. Stosujgc uktad krzyzowy, dokreci¢ 8 Srub w belce poziomej momentem
240 Nm (180 ft-lbs).

20. Stosujgc uktad krzyzowy, dokreci¢ cztery dolne $ruby w belce pionowe;j
momentem 240 Nm (180 ft-Ibs) i powtorzyé procedure dla czterech
gornych srub.
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Instalacja ER3 / ER4 — ciag dalszy

21. Zdjg¢ belke do podnoszenia.

22. Za pomocg dzwigu i zawiesia podnies¢ zespot prowadnicy przewodow do
wymaganej pozycji.

23. Zamontowac¢ wspornik duzej prowadnicy przewodow w dolnej czesci belki
poziomej za pomocg 3 srub imbusowych (M10x35).

24. Zamontowac¢ duzg prowadnice przewodow do wspornika na obudowie
wtrysku za pomoca 2 $rub z tbem ptaskim (M6x%16). Dokrecic¢ sruby
momentem 10 Nm (7,4 ft-Ibs).

25. Przecig¢ opaski zaciskowe mocujgce matg prowadnice przewoddéw do
duzej prowadnicy przewodow.

26. Zamontowa¢ matg prowadnice przewodow do wspornika na obudowie
cylindra za pomoca 2 $rub z tbem ptaskim (M6x16). Dokreci¢ sruby
momentem 10 Nm (7,4 ft-Ibs).

27. Podtaczy¢ przewdd elementéw grzejnych cylindra.
28. Podtaczy¢ przewody chtodzgce do szybkoztgczek.
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Instalacja ER3 / ER4 — ciag dalszy

29. Podtaczy¢ przewody silnika do silnikow Slimaka i wtrysku. Silniki
i przewody sg wyraznie oznaczone. Sprawdzi¢, czy przewody sg
podigczone do odpowiednich silnikow.

30. Przymocowac przewody silnika do gornego wspornika prowadnicy
przewoddw za pomocg opasek zaciskowych. Upewni¢ sie, ze przewody
nie dotykajg obudowy wtrysku podczas przemieszczania sie obudowy.

31. Podtgczy¢ przewdd przetwornika cisnienia do przetwornika cisnienia na
obudowie wtrysku.

32. Podigczy¢ przewody chtodzgce do kolektora na obudowie wtrysku.

33. Podigczy¢ przewody silnika wozka do silnika wozka. Sprawdzi¢, czy
przewody nie beda kolidowaé z prowadnicg przewodow oraz czy nie bedg
dociskane przy belce podporowej. Sprawdzi¢ ponownie przy dziatajgcym
systemie.

34. Wyja¢ sworzen konserwacyjny z pozycji transportowej w belce
podporowej i umiesci¢ go w pozycji przechowywania. Sprawdzi¢, czy
sworzenh nie bedzie kolidowaé z prowadnicg przewodéw.
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Instalacja ER3 / ER4 — ciag dalszy

35. Podigczy¢ przewdd przetwornika cisnienia dolnej podstawy.

37. Zamontowac ztgcza przewodu chtodzgcego w kolektorze na wsporniku
prowadnicy przewodow na belce podporowej. Sprawdzi¢ szczelnosé
uktadu chiodzenia.

38. Wigczy¢ sterownik i elementy grzejne cylindra.

39. Obracac srube zaciskowg w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara, az mozliwe bedzie przesuniecie urzgdzenia za pomocg pokretet
recznych. Sprawdzi¢ kolor diody LED na ztgczu przetwornika. Powinna
byé czerwona.

40. Po osiggnieciu przez system temperatury ustawi¢ dysze E-Multi
mozliwie najblizej wlotu kolektora za pomocg pokretet recznych w dolnej
podstawie.

. Nacisng¢ przycisk [F1]. Spowoduje to przetgczenie sterownika na tryb
konfiguracji. Dioda LED [F1] powinna zaczgé migac.

42. Nacisnac¢ i przytrzymac przycisk [F4], az wbzek opusci sie 0 10 mm (0,4 in.).
43. Dotkngc¢ ikony kota zebatego na dolnym pasku przyciskow, aby przejs¢ do
ekranu przeglgdu serwisowego.

44, Dotkng¢ przycisku informacji o napedzie, aby przejs¢ do ekranu informacii
0 napedzie.

45, Przejs$¢ do zaktadki napedu woézka.

4

—

46. Nacisngc i przytrzymac przycisk [F3], az wozek przesunie sie do koica
w gore. Ustawi¢ odniesienie wozka.
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Instalacja ER3 /| ER4 — ciag dalszy
47. Stukngé przycisk odniesienia. Odczekac, az pojawi sie komunikat
o0 wykonaniu odniesienia.
48. Nacisnac i przytrzymac przycisk [F4], aby opusci¢ wozek do pozycji,
w ktorej dysza znajdzie sie okoto 25 mm (1 in.) nad wlotem kolektora.
49. Za pomocg pokretet recznych przyblizyé cylinder mozliwie najblizej wlotu
kolektora.

50. Obracac srube zaciskowg w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek
zegara, az na pokrettach recznych bedzie odczuwalny lekki opor.

51. Nacisng¢ przycisk [F4], aby przesung¢ dysze w kierunku wlotu. Za
pomocg pokretet recznych utrzymac wspétliniowosé dyszy i wlotu.

52. PrzesungC dysze w gore i w dot, regulujgc potozenie w razie potrzeby, az
nie bedzie widocznego odchylenia, gdy dysza styka sie z wlotem.

53. Dokreci¢ $rube zaciskowg, az kontrolka na ztgczu przetwornika zaswieci
sie na zielono.

54. Ponownie przesung¢ wbézek w gore i w dot, sprawdzajac, czy nadal nie
ma odchylenia w dyszy przy zacisnietym systemie.

55. Skalibrowa¢ wozek na stronie ustawien slimaka. Sprawdzi¢, czy cylinder
nie odchyla sie podczas zetkniecia z dysza.

56. Przejs¢ do strony konfiguraciji wozka i ustawi¢ tryb ruchu dyszy.

Staly ruch do przodu: Dysza przesuwa si¢ do formy i zwieksza site
nacisku podczas pierwszego cyklu, po czym pozostaje w kontakcie,
utrzymujac site do chwili zatrzymania cyklu i recznego cofnigcia dyszy.

Po wtrysku: Dysza przesuwa sie do formy i zwigksza site nacisku
podczas pierwszego cyklu. Po zakonczeniu wtrysku przez E-Multi dysza
cofa sie do okreslonej pozyciji i czeka na kolejny cykl.

Po wstrzymaniu: Podobnie jak w trybie ,Po wtrysku”, ale dysza cofa sie
po zakonczeniu wstrzymania E-Multi.

11.13 Czesci zamienne do jednostki E-Multi Radial

Jesli wymagane sg czesci zamienne do jednostki E-Multi Radial, nalezy
skontaktowa¢ sie z przedstawicielem Mold-Masters.
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Rozdzial 12 - Opcja
wozka z napedem
serwomechanicznym

OSTRZEZENIE

Przed rozpoczeciem instalacji, kalibracji, konserwaciji lub obstugi
opcjonalnego wozka z napedem serwomechanicznym E-Multi nalezy
w catosci przeczyta¢ ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo”.

12.1 Wstep

Niniejszy rozdziat zawiera informacje dotyczgce rozwigzan stosowanych
wytgcznie w opcji wozka z napedem serwomechanicznym E-Multi ,EMSC”
jednostki wtryskowej E-Multi.

Wozek z napedem serwomechanicznym jest wyposazony w 0$ wozka
o sterowaniu serwomechanicznym, co pozwala na obstuge wdzka w trybie
wlewu przerywanego lub w trybie statego nacisku dyszy.

Gdy wtrysk odbywa sie w trybie wlewu przerywanego, dysza automatycznie
wycofuje sie z tulei wlewowej. Dysza cofa sie i wysuwa w kazdym cyklu
wtrysku, zgodnie z wymaganiami aplikacji wtrysku linii rozdzielajgcej.

12.2 Specyfikacja wozka z napedem
serwomechanicznym E-Multi

Tabela 12-1 Specyfikacja wozka z napedem serwomechanicznym E-Multi

Model E-Multi | Standardowy | Suw wézka | Maks. wysuniecie | Sita nacisku Suw wlewu
rozmiar mm (in.) dyszy dyszy przerywanego
zacisku mm (in.) kN (Ibf) mm (in.)

EM1 — 15SC [ 100-450 ton 181 (7,1) 6 (0,24) 10 (2248) <50 (2)
amerykanskich,

EM1 — 30SC 90-400 ton 231 (9,1) 56 (2,2)

EM2 — 50SC | metrycznych 281 (11,1) 163 (6,42) 17 (3822)

EM2 — 80SC 331 (13) 208 (8,19)

EM3 — SC Obecnie niedostepne

EM4 — SC Obecnie niedostepne
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12.3 Obstuga materiatu

12.3.1 Przygotowanie

Informacje dotyczace procedury przygotowania znajdujg sie w ,Rozdziat 5 —
Przygotowanie” na stronie 5-1.

12.3.2 Rozpakowanie

Informacje dotyczgce procedury rozpakowania znajdujg sie w ,,5.2
Rozpakowanie” na stronie 5-2.

12.3.3 Kontrola

Informacje dotyczgce procedury kontroli znajdujg sie w ,5.3 Kontrola” na
stronie 5-2.

12.3.4 Instalacja

Informacje dotyczgce procedury instalacji znajdujg sie w ,Rozdziat 6 —
Instalacja” na stronie 6-1.

12.4 Kalibracja pozycji wyjsciowej

UWAGA

Kalibracja pozycji wyjsciowej wdzka jest wymagana przy pierwszej instalaciji
jednostki E-Multi oraz po zainstalowaniu nowej formy.

Przed uzyciem wézka z napedem serwomechanicznym E-Multi nalezy
skonfigurowaé sterownik.

Przed uzyciem jednostki E-Multi Radial nalezy skonfigurowac¢ sterownik.

1. Nalezy upewni¢ sie, ze wigczone sg tryb konfiguracji E-Multi oraz
serwomotory [F10].

2. Otworzyc¢ ekran wézka. Wiecej szczegotowych instrukcji mozna znalez¢
w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

3. Nacisngc¢ przycisk kalibracji. Patrz ,Ustawienia kalibracji wozka”
w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

Woézek dotyka formy ze znang sitg i ustawia na ekranie konfiguracji pozycje
zetkniecia z formg rowng 0,0 mm (0 in.). Wézek przesuwa sie nastepnie do
pozycji 10,0 mm (0,4 in.). W tej pozycji mozliwe jest przetgczenie E-Multi na
tryb automatyczny.
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12.5 Automatyczne oczyszczanie

OSTRZEZENIE

Nosi¢ odziez ochronng, okulary ochronne i rekawice.

Upewni¢ sie, ze wokét dyszy umieszczone sg ostony ochronne, zapobiegajgce
rozpryskiwaniu sie lub sciekaniu stopionego tworzywa sztucznego.

Materiat usuwany z maszyny moze by¢ bardzo goragcy.

Ekran automatycznego oczyszczania stuzy do zmiany ustawien

i wykonywania automatycznego oczyszczania. Nacisng¢ przyciski Start

i Stop, aby rozpoczaé prace. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢
w podreczniku uzytkownika sterownika E-Multi.

12.6 Konserwacja

Nalezy postepowac zgodnie z zaleceniami dotyczgcymi konserwacji
opisanymi w ,Rozdziat 9 — Konserwacja” na stronie 9-1. W tym rozdziale
sg zamieszczone dodatkowe instrukcje dotyczgce konserwacji wozka

Zz napedem serwomechanicznym E-Multi.

12.6.1 Sprawdzanie smarowania sruby kulowej

Zespot wézka z napedem serwomechanicznym E-Multi wymaga okresowej
konserwacji nakretki Sruby kulowe;.

1. Cofnag¢ wozek do tylnego ogranicznika.
2. Zdja¢ pokrywe belki podporowej. Odkreci¢ 4 Sruby z tbem potkolistym za
pomocg klucza 5 mm (0,2 in.).

il

3. Nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego na sterowniku.

4. Postepowac zgodnie z procedurami opisanymi w ,3.6.1 Blokada elektryczna’
na stronie 3-10, po czym zablokowac i oznaczy¢ system E-Multi.

5. Upewnic sie, ze smarowniczka jest czysta.

6. Przy pomocy smarownicy wprowadzi¢ odpowiednig ilos¢ smaru. Patrz
,1abela 11-2 Objetos¢ srodka smarnego — nakretka sruby kulowej” na
stronie 11-14 odnosnie do specyfikacji smarowania.

7. Zatozy¢ pokrywe belki podporowe;.

12.7 Czesci zamienne

Jesli wymagane sg czesci zamienne do wbzka z napedem serwomechanicznym
E-Multi, nalezy skontaktowac sie z przedstawicielem Mold-Masters.
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Rozdziatl 13 - Opcja
chlodzenia serwomotorow

OSTRZEZENIE

Przed przystgpieniem do wykonywania procedur konserwacyjnych lub
rozwigzywania problemow z opcjg chtodzenia serwomotoréw E-Multi nalezy
w catosci przeczyta¢ ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo”.

13.1 Dzialanie i specyfikacja

Pompa jednostki chtodzacej jest zasilana ze sterownika i zapewnia ciggta
cyrkulacje ptynu przez silniki.

Sterownik E-Multi automatycznie przetgcza szybkosé¢ przeptywu chtodziwa
miedzy ustawieniem wysokim i niskim w celu utrzymania temperatury silnika
w bezpiecznym zakresie.

W przypadku niewystarczajgcego chtodzenia z powodu awarii systemu
lub zewnetrznego przeptywu chtodziwa, sterownik automatycznie wytgczy
napedy silnikowe, gdy temperatura silnika osiggnie 85°C (185°F).
13.1.1 Specyfikacja obiegu zamknietego

Wysoki przeptyw pompy: 3,6 I/min (1 gal/min)

Niski przeptyw pompy: 1,6 I/min (0,42 gal/min)

Obejscie cisnienia pompy: otwiera sie przy cisnieniu 4,1 bara (60 psi)
Rozpraszanie ciepta: Maks. 2,5 kW

13.1.2 Specyfikacja obiegu zewnetrznego

Temp. maksymalna: 30°C (86°F)

Szybkos¢ przeptywu: 8—-10 I/min (2,1-2,6 gal/min)

Spadek cisnienia: 0,6 bara przy 10 I/min (8,7 PSI przy 2,6 gal/min)
Cisnienie maksymalne: 28 baréw (406 PSI)

13.1.3 Materialy majace stycznos¢ z chtodziwem

Tabela 13-1 Materiaty majgce stycznos¢ z chtodziwem
Jednostka Materiaty
Serwomotory Al Mg 5 F32, Al Mg Si 0,5 F22
Uszczelki EPDM, Viton, korek
Armatura Mosiagdz, polipropylen, stal, cynk
Zbiornik Poliweglan
Przewody Poliuretan, guma
Wymiennik ciepta Miedz, cyna
Pompa Stal nierdzewna, grafit
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13.2 Konserwacja

OSTRZEZENIE

A Odtaczyc¢ 4-stykowe ztgcze pompy w szafie na czas serwisowania lub
za kazdym razem, gdy obwdd chtodzenia jest otwierany, aby zapobiec
przypadkowemu wigczeniu pompy wraz ze sterownikiem.

Upewni¢ sie, ze szafa sterownika jest wytgczona i odtgczona od zrddta
zasilania. Wykonac¢ procedure blokowania i oznaczania.

13.2.1 Spuszczanie chlodziwa

PRZESTROGA
Upewni¢ sie, ze jednostka wtryskowa E-Multi zostata przeptukana

i catkowicie oprézniona z wody.

Przed opréznieniem zbiornika nalezy odtgczy¢ pompe. Niezastosowanie sie
do tego wymogu spowoduje zatarcie pompy.

1. Witoczy¢ sprezone powietrze do weza zasilajgcego E-Multi i spusci¢
chtodziwo do zbiornika.

2. Odkreci¢ korek spustowy jak pokazano na ilustracji ponizej i spusci¢
chtodziwo ze zbiornika.

Rysunek 13-1 Dolna strona jednostki chtodzgcej z korkiem spustowym
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13.2.2 Czyszczenie /| wymiana wymiennika ciepta
OSTRZEZENIE

Przed zdemontowaniem jednostki chtodzgcej nalezy opréznié zbiornik.
Patrz 13.2.3.

Czyszczenie wymiennika ciepia:

Stosowac rozciehnczony, 5-procentowy roztwér kwasu octowego lub inny

wodny roztwor czyszczgcy oparty na kwasie i bezpieczny dla miedzi, ponadto

przeptukiwaé okresowo wymiennik ciepta w zaleznos$ci od stezenia mineratéw

w wodzie chtodzgcej. Nie jest konieczne demontowanie jednostki w celu

wykonania czyszczenia.

Wymiana wymiennika ciepta:

1. Wylgczy¢ zasilanie sterownika, a nastepnie wykonac¢ procedury
blokowania i oznaczania.

2. Odtgczy¢ wszystkie przytgcza chtodziwa i ztgcza elektryczne od jednostki
chtodzgcej.

3. Korzystajgc z pomocy drugiej osoby, odkreci¢ cztery Sruby montazowe
M10 od wewnatrz szafy i umiesci¢ chtodnice na stole warsztatowym.

4. Odkreci¢ zaslepke z tworzywa sztucznego, znajdujgcg sie pomiedzy
portem wlotowym i wylotowym na spodzie urzgdzenia.
5. Odkreci¢ nakretke M10 znajdujacy sie pod zaslepka.
6. Wyja¢ dolny korek zbiornika.
a) Ostukac korek gumowym miotkiem, aby poruszy¢ uszczelke.
7. Odkreci¢ ztgczki wezy od portéw wymiennikéw ciepta.
8. Odkrecic¢ i wyjgé wezownice wymiennika ciepta z korka zbiornika.
UWAGA
Instalacja przebiega w odwrotnej kolejnosci do demontazu.

13.2.3 Rozwiazywanie problemoéow

Tabela 13-2 Rozwigzywanie problemoéw

Objaw Rozwigzanie
Wyciek wody spomiedzy obudowy |Zdjg¢ obudowe pompy, odkrecajac cztery
pompy i gérnego korka. nakretki kotpakowe w gérnej czesci. Sprawdzic¢

potaczenia ztgczek gwintowanych. Sprawdzi¢
rury wlotowe pompy pod katem uszkodzen.

W razie potrzeby naprawié lub wymienié.
Wyciek wody na potgczeniach po |Dokreci¢ lub wymienié potgczenia gwintowane.

stronie obiegu zamknietego lub Sprawdzic¢ rury i weze pod katem uszkodzen.
otwartego. W razie potrzeby naprawi¢ lub wymieni¢.
Niski przeptyw przez wymiennik Postepowaé zgodnie z instrukcjami podanymi
ciepta (potaczenia po stronie w rozdziale ,,13.2.2 Czyszczenie / wymiana
obiegu otwartego). wymiennika ciepta”

Pompa nie wtgcza sie po Sprawdzi¢, czy wentylatory wyciggowe szafy
wigczeniu zasilenia szafy. dziatajg. Jesli nie, zresetowac wytgcznik

5 A wspétdzielony z pompg. Wytacznik
znajduje sie po stronie wysokonapieciowej
sterownika. Przed otwarciem drzwiczek nalezy
wylgczy¢ sterownik.
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Rozdzial 14 - Statywy E-Multi

OSTRZEZENIE

Przed uzyciem lub przystgpieniem do konserwaciji statywu E-Multi nalezy
w catoéci przeczyta¢ ,Rozdziat 3 — Bezpieczenstwo”.

OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE PRZEWROCENIEM

Statywy sg przeznaczone do podpierania jednostki wiryskowej E-Multi przy
maszynie uzywanej w pozycji poziomej. Nie stuzg one do transportu jednostki
wtryskowej E-Multi, poniewaz powodowatyby jej zte wywazenie i stwarzatyby
zagrozenie przewrdéceniem. Zespot jednostki wiryskowej E-Multi i statywu

nalezy przenosi¢ razem z uzyciem dzwigu, korzystajgc z odpowiednich punktéw
podnoszenia jednostki wiryskowej E-Multi. Punkty podnoszenia sg przedstawione
w ,Specyfikacje masy jednostki E-Multi” na stronie 3-20.

Nie nalezy modyfikowac¢ statywow w celu zmniejszenia lub zwiekszenia
wysokosci, wykonujgc przyktadowo dodatkowe otwory lub nie skrecajgc sSrubami
gornej i dolnej kolumny. Tego typu zmiany miatyby niekorzystny wptyw na
stabilnos¢ statywu i mogtyby skutkowa¢ powaznymi obrazeniami ciata, a takze
uszkodzeniem maszyny.

14.1 Wstep

Statywy E-Multi sg przeznaczone do podpierania jednostek E-Multi w poziomej
orientacji posuwu.

14.2 Rodzaje statywow

Statywy E-Multi sg dostepne w dwéch gtéwnych wersjach: kompaktowej oraz do
duzych obcigzen. Na podstawie ,Tabela 14-1 Rodzaje statywow E-Multi” na stronie
14-1 nalezy okresli¢, ktérego statywu mozna uzy¢ z danym modelem E-Multi.

Kazda wersja jest produkowana w kilku wariantach kolumny gérnej, kolumny
dolnej oraz ramy podstawy w celu zapewnienia szerokiego zakresu minimalnej

i maksymalnej wysokosci. Dokumentacja zamowienia wskazuje rodzaj statywu.
W przypadku koniecznosci zaméwienia czesci zamiennych lub checi uzyskania
dodatkowych informacji na temat innych opcji statywoéw nalezy skontaktowac sie
Z przedstawicielem Mold-Masters.

Tabela 14-1 Rodzaje statywow E-Multi

Model E-Multi EM1 EM2 EM3 EM4
Statyw kompaktowy Tak Tak Tak Nie
Statyw do duzych obciazen | Nie Nie Tak Tak

Rysunek 14-1 Statyw

kompaktowy

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi
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14.3 Statyw kompaktowy

14.3.1 Giéwne elementy

Kolumna gérna ze
wspornikiem adaptera do
modeli EM1/EM2

Kolumna gérna ze
wspornikiem adaptera do
modeli EM3

Kolumna dolna

Sworzen zaczepowy
kolumny

Dzwignia regulacji
poziomej

Rama podstawy
Kétka poziomujgce

Rysunek 14-3 Gtowne elementy statywu kompaktowego
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14.3.2 Regulacja pozycji poziomej

Dzwignia statywu kompaktowego stuzy do przesuwania ptyty adaptera
E-Multi w kierunku do lub z dala od formy w celu utatwienia montazu

i demontazu z formy. Zakres regulacji pozycji poziomej statywu
kompaktowego wynosi 50-75 mm (2-3 in.).

14-3

, Popchngé

dzwignie (w strone
maszyny), aby
przesungc plyte
adaptera do formy.

Catkowicie
odciggng¢
dzwignie (z dala
od maszyny), aby
przesungc ptyte
adaptera z dala
od formy.

Rysunek 14-4 Regulacja pozycji poziomej statywu kompaktowego

14.3.3 Montaz

Statyw kompaktowy jest dostarczany z kolumng dolng przytwierdzong do
ramy podstawy.

1.

Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

" 1. Kolumna goémna
i ramy podstawy

kolumny

2. Zespot kolumny dolnej

3. Sworzen zaczepowy

Rysunek 14-5 Zespoét statywu kompaktowego

Nalezy wtozy¢ kolumne goérng do kolumny dolnej i zabezpieczy¢ jg przy
pomocy sworznia zaczepowego kolumny.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Wszelkie prawa zastrzezone.



Podrecznik uzytkownika jednostki E-Multi

© 0O N O O A W N =

10. Sworzen i zawleczka nogi

11. Noga stabilizujgca
12. Kétka poziomujgce

. Wspornik adaptera do modeli EM3
. Wspornik adaptera do modeli EM4
. Prowadnica liniowa i prowadnice kulowe
. Gorna / dolna pfyta poziomujgca

. Kolumna gérna

. Plyty i Sruby zaciskowe

. Kolumna dolna

. Rama podstawy

. Sruba regulacyjna nogi stabilizujgcej

STATYWY E-MULTI

14.4 Statyw do duzych obcigzen

14.4.1 Giéwne elementy

i nakretka wateczkowa

stabilizujgcej

Rysunek 14-6 Gftéwne elementy statywu do duzych obcigzen

14-4
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14.4.2 Regulacja pozycji poziomej

Zespdt prowadnicy liniowej / prowadnic kulowych statywu do duzych obcigzen
stuzy do przesuwania ptyty adaptera E-Multi w kierunku do lub z dala od formy

w celu utatwienia montazu i demontazu z formy.

- Zakres regulacji pozyciji poziomej statywu dla EM3 wynosi 0-125 mm (04,92 in.)
- Zakres regulacji pozyciji poziomej statywu dla EM4 wynosi 0—-30 mm (01,18 in.)

1. Prowadnica liniowa 1

2. Prowadnice kulowe

Rysunek 14-7 Regulacja pozycji poziomej statywu do duzych obcigzeri
14.4.3 Przednia lub tylna pozycja nogi

OSTRZEZENIE

W obu potozeniach noga stabilizujgca musi stykac sie z podtozem, aby nie
dopusci¢ do przewrdcenia sie zespotu.

Statyw mozna ustawi¢ z nogg wiodgcg ramy podstawy umieszczong pod
przednig lub tylng czescig jednostki wtryskowej E-Multi. Najbardziej stabilng
konfiguracjg jest ustawienie z nogg wiodgcg umieszczong pod przednig
czedcig jednostki wtryskowej E-Multi, mozna jednak jg odwrdcié, jesli
zmontowana wtryskarka nie zapewnia wystarczajgco duzo miejsca, aby
noga wiodgca mogta byc¢ skierowana do przodu.

Widok
Z gory

1. Noga wiodgca

2. Noga stabilizujgca 4. Noga stabilizujgca

Model EM4 z tylng czescig Model EM3 z przednig czescia
umieszczong nad noga umieszczong nad nogg wiodgcg ramy
WIOdQCQ ramy podstawy podstawy (preferowane ustawienie)

TN
By =2

3. Noga wiodgca ramy podstawy

Rysunek 14-8 Statyw do duzych obcigzen — przednia lub tylna pozycja nogi
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14.4.4 Zestaw przeciwwagi (opcja)

@'_‘ OSTRZEZENIE — ZAGROZENIE PRZEWROCENIEM

Nie zdejmowac ciezarkow, gdy jednostka wtryskowa opiera sie na statywie.
Takie dziatanie stwarza zagrozenie przewrdceniem sie zespotu.

Mozliwe jest zakupienie zestawu przeciwwagi do statywéw do duzych
obcigzen, pozwalajgcego zapewni¢ dodatkowg stabilizacje zespotu jednostki
wtryskowej E-Multi / statywu, takze w przypadku, gdy noga stabilizujgca

nie miesci sie pod wtryskarkg. Wspornik przeciwwagi instaluje sie na nodze
wiodgcej ramy podstawy, za$ ciezarki umieszcza sie na pretach wspornika.

1. Ciezarki

2. Wspornik przeciwwagi

Rysunek 14-9 Zestaw przeciwwagi do statywdw do duzych obcigzen
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14.4.5 Montaz
1. Statyw nalezy montowa¢ w pozycji najnizszej (ptyty zaciskowe moga by¢ luzne).

1. Ptyty i Sruby zaciskowe
2. Zespot kolumny goérnej i dolnej
3. Rama podstawy

2

"~

2. Umiesci¢ noge stabilizujgcg pod ramg podstawy i zamontowac na
wsporniku sworzniowym przy uzyciu sworznia. Zabezpieczy¢ sworzen
przy uzyciu zawleczki.

1. Sworzen

2
2. Wspornik sworzniowy 3

3. Zawleczka

3. Zamocowac srube regulacyjng nogi stabilizujgcej w nakretce na korcu
nogi. Wyregulowac¢ noge stabilizujgca tak, aby nie dotykata posadzki
podczas przesuwania statywu we wtasciwe potozenie.

1. Sruba regulacyjna nogi
stabilizujgcej

2. Uniesiona noga
stabilizujgca,
niedotykajgca posadzki
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14.5 Koétka poziomujace
OSTRZEZENIE

Obstuga jednostki wiryskowej E-Multi powinna odbywac¢ sie przy masie
catej jednostki spoczywajgcej na podkfadkach kétek poziomujgcych.
Niezastosowanie podktadek poziomujacych moze spowodowac
uszkodzenie kétek samonastawnych oraz prowadzi¢ do niespodziewanego
i niebezpiecznego niewywazenia jednostki wtryskowej E-Multi.

Po ustawieniu jednostki wiryskowej E-Multi we wtasciwym potozeniu przy maszynie nalezy
rownomiernie wysuwac podktadki kotek poziomujgcych do momentu, gdy statyw spocznie
na podktadkach, a kétka nie bedg dotyka¢ podtoza. Gdy kétka sg uniesione ponad
podtoze, podkiadki poziomujgce pozwalajg na dodatkowg regulacje wysokosci w celu
wyrownania ptyty adaptera z formg. Kétka poziomujgce pozwalajg takze na precyzyjng
regulacje wysokosci w zakresie 12—15 mm (0,47-0,59 in.) zaleznie od statywu.

Mechanizm do
wysuwania i chowania
podktadek moze
nieznacznie roznic sie
zaleznie od modelu
statywu (na ilustracji
pokazano kotka ze
Srubami statywu EM4)

Wysunieta podkfadka poziomujgca Schowana podktadka poziomujgca

Rysunek 14-10 Kétka poziomujgce statywu E-Multi

14.6 Instalacja formy
PRZESTROGA

Nie nalezy przesuwac statywu z zainstalowang jednostkg, gdy nie jest dostepny

dzwig.

1. Przetoczy¢ zmontowany (pusty) statyw w poblize, tzn. w obrebie 3 m (9,84 ft),
wtryskarki.

2. Zainstalowac¢ plyte adaptera na maszynie E-Multi. Patrz ,Demontaz i instalacja
ptyty adaptera” na stronie 9-10.

3. Przymocowa¢ urzgdzenia podnoszgce i dzwig do jednostki wiryskowej E-Multi
zgodnie z opisem w ,Specyfikacje masy jednostki E-Multi” na stronie 3-20.
Korzystajgc z dzwigu, zamontowac jednostke wtryskowg E-Multi we wsporniku
adaptera statywu. Zabezpieczy¢ potgczenie przy pomocy odpowiednich srub.
Dokreci¢ sruby zgodnie z ,Specyfikacja momentu dokrecania $rub” na stronie 9-1.

4. Z dzwigiem wcigz podtrzymujacym zespot jednostki wiryskowej E-Multi i statywu
ustawi¢ zespot w pozycji w poblizu formy.

5. Zdjg¢ sworzen zaczepowy kolumny (statyw kompaktowy) lub ptyty zaciskowe (statyw
do duzych obcigzen). Korzystajgc z dzwigu, powoli podnies¢ jednostke wiryskowa
E-Multi, az linia Srodkowa znajdzie na wysokosci okoto 3—6 mm (0,12-0,24 in.)
ponizej wysokosci srodka wlotu formy dla jednostki wtryskowej E-Multi. Pozwala to
na dokonczenie precyzyjnej regulaciji wysokosci przy uzyciu kétek poziomujgcych.
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Instalacja formy — ciag dalszy

6. Zainstalowac sworzen zaczepowy kolumny (statyw kompaktowy) lub ptyty
zaciskowe (statyw do duzych obcigzeh). Dokreci¢ sruby ptyty zaciskowej
momentem podanym w Tabela 9-2 na stronie 9-1.

7. Powoli opuszczac dzwig do momentu, gdy jednostka wtryskowa E-Multi
oprze sie na statywie, jednak nie zdejmowaé¢ mocowania do dzwigu.

8. Wyregulowac 3 kétka poziomujgce, aby podnies¢ statyw, az linia sSrodkowa
jednostki wtryskowej E-Multi zrowna sie z linig Srodkowg formy.

9. Przy pomocy regulacji poziomej statywu powoli przesuna¢ ptyte adaptera
E-Multi do przodu, az do zetkniecia z forma.

10. Przymocowac ptyte adaptera do formy. Dokreci¢ sruby ptyty adaptera
wymaganym momentem. Patrz ,Specyfikacja momentu dokrecania $rub” na
stronie 9-1. Dokrecenie tych srub spowoduje lekkie przesuniecie jednostki
wtryskowej E-Multi i statywu, tak aby dysza i wlot formy byty prawidtowo
wyréwnane.

11. Przesung¢ statyw mozliwe najblizej w kierunku wtryskarki. Zapewni to
mozliwie najwiekszy odstep podczas odsuwania jednostki wtryskowej od
formy przy uzyciu regulacji poziome;j.

12. Sprawdzi¢, czy 3 podktadki kotek poziomujgcych majg petng stycznos¢
z podtozem. Podnies¢ jedng podktadke kétka poziomujgcego, az nie
bedzie stykac sie z posadzkg. Nastepnie opuscic¢ te samg podktadke, az
dotknie posadzki (tzn. dokrecajgc jg recznie). Przy pomocy klucza dokrecic
o dalsze 1/4 obrotu, nie przekraczajgc jednak tego zakresu. Powtérzy¢ dla
pozostatych kétek poziomujgcych.

1. Regulacja ptyty poziomujgcej (do precyzyjnego poziomowania)

2. Zakres wysuniecia kolumny (gtéwna regulacja wysokosci)

3. Regulacja podktadek kotek poziomujgcych (do precyzyjnej
regulacji wysokosci)

4. Catkowity zakres wysokoSci

Rysunek 14-11 Instalacja statywu jednostki wtryskowej E-Multi do formy
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Instalacja formy — ciag dalszy

13. Statyw do duzych obcigzen — w razie potrzeby mozliwe jest
wyregulowanie gornej ptyty poziomujgcej w celu uzyskania doktadnego
wyréwnania poziomowania. Sruby imbusowe nalezy poluzowaé jednie
na tyle, aby umozliwi¢ podniesienie i wypoziomowanie ptyty za pomoca
Srub nastawczych. Po kohcowym wypoziomowaniu nalezy dokreci¢ sruby
blokujgce momentem podanym w Tabela 9-2 na stronie 9-1.

Ay

1. Sruby nastawcze
2. Sruby blokujace

3. Gérna plyta poziomujgca
4. Dolna ptyta poziomujgca

14. Statyw do duzych obcigzen — powoli opusci¢ noge stabilizujgcg, az do
jej lekkiego kontaktu z posadzka, a nastepnie dokreci¢ srube regulacyjng
o kolejne 1/2 obrotu. Nadmierne dokrecenie tej sSruby spowoduje
uniesienie kotek poziomujgcych ponad posadzke. Sprawdzi¢, czy
wszystkie kotka catkowicie spoczywajg na posadzce.

1. Noga stabilizujgca

2. Sruba regulacyjna nogi
stabilizujgcej

15. Sprawdzi¢, czy obcigzenie jest stabilne i w petni podparte przez statyw
i forme. Po zweryfikowaniu tego faktu mozna zdjgé mocowanie do
dzwigu.
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14.7 Demontaz formy
1. Odkreci¢ sruby mocujgce ptyte adaptera do formy.
2. Catkowicie wycofac¢ regulacje poziomag statywu:

* Statyw kompaktowy — odciggng¢ dzwignie z dala od maszyny
* Statyw do duzych obciazen — przesung¢ prowadnice liniowg na
prowadnicach kulowych catkowicie do tytu i zablokowac
3. Zdjac¢ forme.

14.8 Demontaz

PRZESTROGA
Nie nalezy przesuwac statywu z zainstalowang jednostka, gdy nie jest

dostepny dzwig.

1. Odkreci¢ sruby mocujgce ptyte adaptera do formy.
2. Catkowicie wycofac regulacje poziomg statywu:

« Statyw kompaktowy — odciggng¢ dzwignie z dala od maszyny
e Statyw do duzych obciazen — przesung¢ prowadnice liniowg na
prowadnicach kulowych catkowicie do tytu i zablokowac
3. Przymocowac¢ urzadzenia podnoszgce i dzwig do zespotu jednostki
wtryskowej E-Multi i statywu, a nastepnie za pomocg dzwigu odsungé
zespot od maszyny.

4. Odkreci¢ sruby mocujace statyw do jednostki wiryskowej E-Multi.

5. Korzystajgc z dzwigu, podniesc jednostke wtryskowg E-Multi i zdjaé jg ze
statywu.

6. W przypadku statywu do duzych obcigzen wyregulowac srube
regulacyjng nogi stabilizujgcej tak, aby noga nie dotykata posadzki.

7. Schowac podkfadki kétek poziomujgcych, tak aby mozliwe byto
przetoczenie statywu w zgdane miejsce na kétkach.
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Rozdziat 15 - Euromap 67

15.1 Zakres i zastosowanie

Niniejsze zalecenia EUROMAP 67 okreslajg potgczenie pomiedzy wiryskarka
a urzgdzeniem obstugujgcym / robotem. Majg one na celu zapewnienie
wymienialnosci. Dodatkowo podane sg zalecenia dotyczgce poziomu
napiecia i prgdu sygnatu.

Nalezy pamietac, ze ocena ryzyka dla ruchéw urzgdzenia obstugujgcego / robota
w wiekszosci przypadkow wymaga redundanciji, ktérg uzyskuje sie dwoma
kanatami na ZA3, ZC3 oraz ZA4, ZC4 na wiryskarce. W zwigzku z tym systemu
EUROMAP 12 nalezy uzywaé wytgcznie do celéw wymiany istniejgcego sprzetu.

15.2 Opis

Sygnaty zaréwno we wtryskarce, jak i w urzgdzeniu obstugujgcym / robocie
sg przekazywane przez styki, np. styki przekaznikéw lub przetgcznikéw,
potprzewodniki itp. Styki te sg bezpotencjatowe bgadz zwigzane z potencjatem
odniesienia doprowadzanym do styku wtyczki zamontowanej na wtryskarce
lub urzgdzeniu obstugujgcym / robocie. Wszystkie sygnaty, ktore nie sa
opcjonalne, powinny by¢ obstugiwane przez wszystkie witryskarki i urzgdzenia
obstugujgce / roboty.

15.3 Wtyczka i gniazdo

Potgczenie pomiedzy wtryskarkg a urzgdzeniem obstugujgcym / robotem

uzyskuje sie poprzez uzycie wymienionych ponizej wtyczek. W przypadku
wtryskarek i urzgdzen obstugujgcych / robotdéw styki wtyczki powinny byé

w stanie przenosi¢ obcigzenie minimum 250 Vi 10 A.

Tabela 15-1 Wtyczka na wtryskarce
Sygnaty z wtryskarki do urzadzenia obstugujacego / robota
Nr styku |Oznaczenie sygnatu | Opis
(meski)
ZA1 Zatrzymanie Styk przetgcznika musi by¢ otwarty, gdy urzgdzenie zatrzymania
ZC1 awaryjne maszyny awaryjnego wtryskarki zostaje zatgczone. Otwarcie styku
kanat 1 przetgcznika powoduje zatrzymanie awaryjne urzgdzenia
obstugujgcego / robota.
ZA2 Zatrzymanie Styk przetacznika musi by¢ otwarty, gdy urzadzenie zatrzymania
ZC2 awaryjne maszyny awaryjnego wtryskarki zostaje zatgczone. Otwarcie styku
kanat 2 przetgcznika powoduje zatrzymanie awaryjne urzgdzenia
obstugujgcego / robota.
ZA3 Urzadzenia Styk przetacznika jest zamkniety, gdy na wtryskarce dziatajg
ZC3 zabezpieczajace urzgdzenia zabezpieczajgce (np. ostony bezpieczenstwa,
maszyny zabezpieczenie pedatu napedowego itp.), co oznacza, ze
kanat 1 urzgdzenie obstugujgce / robot moze wykonywac niebezpieczne
ruchy. Sygnat jest aktywny w trybie roboczym. Sygnat musi by¢
wynikowg szeregu stykéw wytgcznikéw krancowych urzadzen
zabezpieczajgcych obszaru formy zgodnie z normg EN 201.
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Wtyczki i gniazda — ciag dalszy

15-2

Tabela 15-1 Wtyczka na wtryskarce

Sygnaly z wtryskarki do urzadzenia obstugujacego / robota

Nr styku
(meski)

Oznaczenie sygnatu

Opis

ZA4
ZC4

Urzadzenia
zabezpieczajgce
maszyny

kanat 2

Styk przetacznika jest zamkniety, gdy na wtryskarce dziatajg
urzgdzenia zabezpieczajgce (np. ostony bezpieczenstwa,
zabezpieczenie pedatu napedowego itp.), co oznacza, ze
urzgdzenie obstugujgce / robot moze wykonywacé niebezpieczne
ruchy. Sygnat jest aktywny w kazdym trybie roboczym. Sygnat musi
by¢ wynikowg szeregu stykow wytacznikéw kranicowych urzgdzen
zabezpieczajgcych obszaru formy zgodnie z normg EN 201.

ZA5

Odrzucenie

Sygnat WYSOKI, gdy formowanie zostanie odrzucone. Sygnat
WYSOKI, gdy forma jest otwarta i musi pozostawa¢ WYSOKI
przynajmniej do wystapienia sygnatu ,Wtgcz zamkniecie formy”.
Opcja. Patrz styk nr AG. Zaleca sie, aby sygnat WYSOKI byt
obecny juz w momencie rozpoczecia otwierania formy.

ZA6

Zamkniecie formy

Sygnat WYSOKI po zakonczeniu zamykania formy. Uwaga:
Sygnat ,Wigcz zamkniecie formy” nie jest wtedy juz wymagany.
Patrz styk nr A6.

ZA7

Pozycja otwarta
formy

Sygnat WYSOKI, gdy pozycja otwarcia formy jest réwna lub
wyzsza niz wymagana pozycja. Nie nalezy dopuszcza¢ do
przypadkowej zmiany suwu otwarcia formy na mniejszy niz
wymagany dla urzgdzenia obstugujgcego / robota do podejscia.
Sygnat musi pozostawa¢ WYSOKI tak dtugo, jak forma jest
otwarta i nie jest dozwolone jego zaktdcanie przez zmiane trybu
roboczego bgdz otwarcie ostony bezpieczenstwa.

ZA8
Opcja

Pozycja posrednia
otwarcia formy

Sygnat WYSOKI, gdy otwarcie formy osigga zadang pozycje
mniejszg niz pozycja otwarcia formy. Patrz tabela 1: styk
sygnatowy wtryskarki nr ZA7. Sygnat pozostaje WYSOKI do
konca pozycji otwarcia formy. Sygnat ten umozliwia wykonanie
dwdch sekwenciji:

a) Otwarcie formy zatrzymuje sie w pozycji posredniej i wydaje
sygnat uruchomienia do urzgdzenia obstugujacego / robota.
Otwieranie formy uruchamia sie ponownie po wystgpieniu
sygnatu ,Wiacz petne otwarcie formy”. Patrz styk nr A7.

b) Otwarcie formy nie zatrzymuje sie w pozycji posredniej,

ale wydaje sygnat do urzgdzenia obstugujgcego / robota.

W tej sekwencji sygnaty ,Wigcz petne otwarcie formy” (patrz
potgczenie A7) oraz ,Obszar formy wolny” (patrz A3/C3) nie
sg uzywane. Sygnat NISKI, gdy nie jest uzywana pozycja
posrednia otwarcia formy.

ZA9

Zasilanie

Z urzgdzenia
obstugujacego /
robota

24V DC (potencjat odniesienia)

ZB2

Wiacz prace

Z urzgdzeniem
obstugujagcym /
robotem (autom.)

Sygnat WYSOKI, gdy mozliwa jest praca wtryskarki

z urzgdzeniem obstugujacym / robotem. Tego sygnatu nie
nalezy uzywac¢ do uruchamiania urzadzenia obstugujgcego /
robota. Jezeli sygnat zmieni sie na NISKI w trybie roboczym
urzgdzenia obstugujgcego / robota ,praca z wiryskarkg”, zaleca
sie kontynuacje cyklu automatycznego przez urzgdzenie
obstugujace / robot az do osiggniecia pozycji koncowe;j.
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Tabela 15-1 Wtyczka na wtryskarce

Sygnaly z wtryskarki do urzadzenia obstugujacego / robota

Nr styku
(meski)

Oznaczenie sygnatu

Opis

ZB3

Pozycja tylna
wyrzutnika

Sygnat WYSOKI, gdy wyrzutnik zostanie ostatecznie (np. po
zadanej liczbie cykli) wycofany, niezaleznie od pozycji ruchomej
ptyty. Sygnat jest potwierdzeniem sygnatu ,Wigcz wycofanie
wyrzutnika” (patrz styk nr B3), gdy wybrana jest sekwencja
wyrzutnika. Zaleca sie utrzymanie sygnatu WYSOKIEGO, gdy
sekwencja wyrzutnika nie jest uzywana.

ZB4

Pozycja przednia
wyrzutnika

Sygnat WYSOKI, gdy wyrzutnik zostanie wysuniety. Sygnat jest
potwierdzeniem sygnatu ,Wtgcz wysuniecie wyrzutnika”. Patrz
styk nr B4. Zaleca sie utrzymanie sygnatu WYSOKIEGO, gdy
sekwencja wyrzutnika nie jest uzywana.

ZB5
Opcja

Sciggacze rdzeni 1
w pozycji 1 (mozliwe
podejscie urzadzenia
obstugujacego /
robota do $ciggaczy
rdzeni 1)

Sygnat WYSOKI, gdy Sciggacze rdzeni 1 znajdujg sie w pozycji
1.
Patrz styk nr B5. Zaleca sie utrzymanie sygnatu NISKIEGO, gdy
sekwencja $ciggaczy rdzeni nie jest uzywana.

ZB6
Opcja

Sciggacze rdzeni
1 w pozycji 2
(Sciggacze rdzeni
1 w pozycji
pozwalajgcej na
zdjecie odlewu)

Sygnat WYSOKI, gdy Sciggacze rdzeni 1 znajdujg sie w pozycji
2. Patrz styk nr B6. Zaleca sie utrzymanie sygnatu NISKIEGO,
gdy sekwencja $ciggaczy rdzeni nie jest uzywana.

ZB7
Opcja

Sciggacze rdzeni 2
pozycji 1 (mozliwe
podejscie urzadzenia
obstugujacego /
robota do $ciggaczy
rdzeni 2)

Sygnat WYSOKI, gdy $ciggacze rdzeni 2 znajdujg sie w pozycji
1. Patrz styk nr B7. Zaleca sie utrzymanie sygnatu NISKIEGO,
gdy sekwencja $ciggaczy rdzeni nie jest uzywana.

ZB8
Opcja

(sciggacze

rdzeni 2 w pozycji
pozwalajgcej na
zdjecie odlewu)

Sygnat WYSOKI, gdy $ciggacze rdzeni 2 znajdujg sie w pozycji
2. Patrz styk nr B8. Zaleca sie utrzymanie sygnatu NISKIEGO,
gdy sekwencja $ciggaczy rdzeni nie jest uzywana.

ZC5

Zarezerwowane do przysztego wykorzystania przez EUROMAP.

ZC6

Zarezerwowane do przysztego wykorzystania przez EUROMAP.

ZC7

Zarezerwowane do przysztego wykorzystania przez EUROMAP.

ZC8

Nie ustalone przez EUROMAP, zalezne od producenta.

ZC9

Zasilanie

Z urzadzenia
obstugujacego /
robota

0 V (potencjat odniesienia)
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Tabela 15-2 Wtyczka na wtryskarce

Sygnaly z urzadzenia obstugujacego / robota do wtryskarki

Nr styku
(zenski)

Oznaczenie
sygnatu

Opis

A1
C1

Zatrzymanie
awaryjne urzadzenia
obstugujacego /
robota Kanat 1

Styk przetgcznika musi by¢ otwarty po aktywowaniu zatrzymania
awaryjnego urzgdzenia obstugujgcego / robota. Otwarcie

styku przetgcznika powoduje zatrzymanie awaryjne wtryskarki.
Styk przetgcznika musi dziata¢ przy wytgczonym urzadzeniu
obstugujgcym / robocie. Zaleca sie, aby styk przetgcznika dziatat
przy niewybranym urzgdzeniu obstugujgcym / robocie.

A2
C2

Zatrzymanie
awaryjne urzgdzenia
obstugujacego /
robota Kanat 2

Styk przetacznika musi by¢ otwarty po aktywowaniu zatrzymania
awaryjnego urzgdzenia obstugujgcego / robota. Otwarcie

styku przetgcznika powoduje zatrzymanie awaryjne wtryskarki.
Styk przetacznika musi dziata¢ przy wytaczonym urzadzeniu
obstugujgcym / robocie. Zaleca sie, aby styk przetgcznika dziatat
przy niewybranym urzgdzeniu obstugujgcym / robocie.

A3
C3

Obszar formy wolny

Styk przetacznika jest zamkniety, gdy urzadzenie obstugujgce /
robot znajduje sie poza obszarem formy i nie koliduje z ruchami
otwierania i zamykania formy. Styk przetgcznika musi by¢ otwarty,
gdy urzgdzenie obstugujgce / robot opuszcza swojg pozycje
startowa. Jesli styk przetgcznika jest otwarty, nie moze zostaé
wykonane ani otwarcie, ani zamknigcie formy. Wtryskarka moze
jednakze zignorowac ten sygnat, gdy otwarcie formy nastepuje
np. po zatrzymaniu posrednim (patrz styk nr ZA8), jesli na
wtryskarce wybrano sekwencje opcjonalng. Sygnat musi posiadaé
opisany efekt nawet przy wytgczonym urzadzeniu obstugujgcym

/ robocie. Zaleca sie zamkniecie styku przetacznika przy
niewybranym urzgdzeniu obstugujgcym / robocie.

A4
C4

Zarezerwowane do przysztego uzytku przez EUROMAP.

A5

Nie ustalone przez EUROMAP, zalezne od producenta.

A6

Wigcz zamkniecie
formy

Sygnat WYSOKI, gdy urzadzenie obstugujgce / robot zostang
wycofane, aby mozliwe byto rozpoczecie zamykania formy.
Sygnat musi pozostawa¢ WY SOKI przynajmniej do momentu,
gdy dostepny bedzie sygnat ,Forma zamknieta” (patrz styk nr
ZAB). Jesli w wyniku usterki zostanie wystany sygnat NISKI,
nalezy przerwa¢ zamykanie formy. Sygnat ,Wigcz zamkniecie
formy” nie moze by¢ sumga logiczng z dowolnym innym
sygnatem, np. ,Zamknij ostone bezpieczenstwa” ani przyciskiem
w dowolnym trybie roboczym. Sygnat musi by¢ WYSOKI

przy wytgczonym urzgdzeniu obstugujgcym / robocie. Zaleca
sie utrzymywanie sygnatu WYSOKIEGO przy niewybranym
urzgdzeniu obstugujacym / robocie.

A7
Opcja

Wiacz petne otwarcie
formy

Sygnat WYSOKI po wyjeciu przez urzgdzenie obstugujgce

/ robot elementu, dzieki czemu mozliwe jest kontynuowanie
otwierania formy. Sygnat musi pozostawa¢ WYSOKI do
momentu, gdy sygnat ,Forma otwarta” zostanie wystany przez
wtryskarke. Patrz styk nr ZA7.

A8

Zarezerwowane do przysztego uzytku przez EUROMAP

A9

Zasilanie z wtryskarki

24V DC / 2A (potencjat odniesienia)
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Wtyczki i gniazda — ciag dalszy
Tabela 15-2 Wtyczka na wtryskarce
Sygnaly z urzadzenia obstugujacego / robota do wtryskarki
Nr styku | Oznaczenie Opis
(zenski) |sygnatu
B2 Tryb roboczy Sygnat NISKI, gdy przetgcznik trybu urzgdzenia obstugujacego
urzgdzenia / robota wskazuje tryb ,Praca z wtryskarkg”. Sygnat WYSOKI,
obstugujgcego gdy przetgcznik trybu urzadzenia obstugujacego / robota
/ robota (praca wskazuje tryb ,Brak pracy z wtryskarkg”. Sygnat WYSOKI przy
Z urzgdzeniem wytgczonym urzgdzeniu obstugujgcym / robocie.
obstugujgcym /
robotem)
B3 Wigcz wycofanie Sygnat WYSOKI, gdy urzadzenie obstugujace / robot umozliwia
wyrzutnika wycofanie wyrzutnika. Sygnat musi pozostawaé¢ WY SOKI
przynajmniej do momentu, gdy sygnat ,Wycofanie wyrzutnika”
zostanie wystany przez wtryskarke Patrz styk nr ZB3.
B4 Wigcz wysuniecie Sygnat WYSOKI, gdy urzgdzenie obstugujgce / robot umozliwia
wyrzutnika wysuniecie wyrzutnika. Sygnat musi pozostawa¢ WY SOKI
przynajmniej do momentu, gdy sygnat ,Wysunigcie wyrzutnika”
zostanie wystany przez wtryskarke. Patrz styk nr ZB4.
B5 Wiacz ruch Sygnat WYSOKI, gdy urzgdzenie obstugujgce / robot znajduje
Opcja Sciggaczy rdzeni 1 sie w pozycji wtgczenia ruchu Sciggaczy rdzeni 1 do pozyciji 1.
do pozycji 1 (wigcza | Zaleca sig, aby sygnat pozostawat WYSOKI przynajmniej do
ruch swobodnego momentu wystania przez wtryskarke sygnatu ,Sciggacze rdzeni
podejscia urzadzenia | 1 w pozycji 17 (patrz styk nr ZB5). Sygnat powinien utrzymac sie
obstugujacego / przynajmniej do czasu opuszczenia pozycji 2. Patrz styk nr ZB6.
robota)
B6 Wiacz ruch Sygnat WYSOKI, gdy urzgdzenie obstugujgce / robot znajduje sie
Opcja Sciggaczy rdzeni W pozycji wkgczenia ruchu $ciggaczy rdzeni 1 do pozycji 2. Zaleca
1 do pozycji sie, aby sygnat pozostawat WYSOKI’przynajmniej do momentu
2 (umozliwia wystania przez wtryskarke sygnatu ,Sciggacze rdzeni 1 w pozyc;ji
$ciggaczom rdzeni 1 | 2”. Patrz styk nr ZB6. Sygnat powinien utrzymac¢ sie przynajmniej
zdjecie odlewu) do czasu opuszczenia pozycji 1. (Patrz styk nr ZB5).
B7 Wigcz ruch Sygnat WYSOKI, gdy urzgdzenie obstugujgce / robot znajduje
Opcja Sciggaczy rdzeni 2 sie w pozycji wigczenia ruchu Sciggaczy rdzeni 2 do pozycji 1.
do pozycji 1 (wtgcza | Zaleca sig, aby sygnat pozostawat WYSOKI przynajmniej do
ruch swobodnego momentu wystania przez wtryskarke sygnatu ,Sciggacze rdzeni
podejscia urzgdzenia | 2 w pozycji 1”. Patrz styk nr ZB7. Sygnat powinien utrzymac sie
obstugujacego / przynajmniej do czasu opuszczenia pozycji 2. Patrz styk nr ZB8.
robota)
B8 Wiacz ruch Sygnat WYSOKI, gdy urzadzenie obstugujgce / robot znajduje
Opcja Sciggaczy rdzeni sie w pozycji witgczenia ruchu Sciggaczy rdzeni 2 do pozyciji 2.
2 do pozycji Zaleca sig, aby sygnat pozostawat WYSOKI przynajmniej do
2 (umozliwia momentu wystania przez wtryskarke sygnatu ,Sciggacze rdzeni
Sciggaczom rdzeni 2 | 2 w pozycji 2”. Patrz styk nr ZB8. Sygnat powinien utrzymac sie
zdjecie odlewu) przynajmniej do czasu opuszczenia pozycji 1. Patrz styk nr ZB7.
C5 Nie ustalone przez EUROMAP, zalezne od producenta.
C6 Zarezerwowane do przysztego uzytku przez EUROMAP.
C7 Zarezerwowane do przysztego uzytku przez EUROMAP.
C8 Nie ustalone przez EUROMAP, zalezne od producenta.
C9 Zasilanie z wtryskarki | 0 V (potencjat odniesienia)
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Masters
Rozdzial 16 - Jakos¢ wody
Tabela 16-1 Szczegbétowa specyfikacja jakosci wody
Parametry Jednostki Obieg zamkniety | Woda
wodociggowa
pH Jednostki pH 7,2-8,5 7,2-8,5
Zasadowos¢ ,M” ppm n.d. <500
Zasadowos¢ P’ ppm 0 0
Twardosc¢ catkowita (jako CaCO,) ppm <10 60-800
Twardos¢ wapniowa (jako CaCO,) ppm <10 60-800
Przewodnos¢ pmhos/cm <3000 1000-2000
Indeks stabilnosci Ryznara RSI 5,0-6,0 5,0-6,0
Kationy
Aluminium (jako Al) ppm <01 <01
Miedz (jako Cu) ppm <0,05 <0,1
Mangan (jako Mn) ppm <0,05 <0,05
Zelazo ogdtem (jako Fe) ppm <05 <01
Aniony
Wolny chlor (jako Cl,) ppm 0 <1,0
Chilorki (jako CI) ppm <400 <400
Siarczan (jako SO,) ppm <300 <300
Krzemionka (jako SiO,) ppm <150 <150
Aktywnos¢ mikrobiologiczna
Bakterie redukujgce siarczany Kol./ml <1 <1
Bakterie tlenowe ogotem Kol./ml <10 000 <10 000
Substancje state
Zawiesina ppm <10 <10
Rozmiar czgsteczek statych pm <5 <5

Maksymalna szybkos$¢ korozji (z 90-dniowych prébek testowych, jesli zastosowano)

Aluminium miléw na rok <0,25 <05
Miedz miléw na rok <0,25 <0,2
Stal miekka miléw na rok <1,0 <20
Cynk miléw na rok <20 <20
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SKOROWIDZ

Masters

Skorowidz

B

Blokada 3-10

G

Gwarancja 1-1

|

Informacje o wydaniu, dokument 1-1

o

Obszary zagrozenh dla bezpieczenstwa 3-2
P

Przenoszenie E-Multi na powierzchnie
roboczg w celu konserwacji 9-9

S
Serwisowanie i naprawy sterownika 9-44
Specyfikacja jednostki E-Radial 11-1, 12-1

Sprawdzanie ciggtosci elementu
grzejnego 10-1

Sprawdzanie poziomu kgpieli olejowej 9-7

Sprawdzanie smarowania prowadnic
liniowych i $rub kulowych 9-7

Sprawdzanie wyjscia przetwornika 10-1
Sprawdzanie zaworu wibratora 10-2
Symbole bezpieczehstwa, opis ogoélny 3-7
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T

Test elektryczny termopary 10-1

U

Ustawianie odniesienia osi wtrysku 9-19

Usuwanie tworzywa sztucznego
z systemu 9-8

Usuwanie wody chtodzgcej z systemu 9-8
W
Wymiana dyszy wtryskowej 9-13
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NORTH AMERICA
CANADA (Global HQ)

tel: +1 905 877 0185

e: canada@moldmasters.com

SOUTH AMERICA
BRAZIL (Regional HQ)
tel: +55 19 3518 4040

e: brazil@moldmasters.com

EUROPE

GERMANY (Regional HQ)
tel: +49 7221 50990

e: germany@moldmasters.com

SPAIN
tel: +34 93 575 41 29
e: spain@moldmasters.com

FRANCE
tel: +33 (0)1 78 05 40 20
e: france@moldmasters.com

INDIA

INDIA (Regional HQ)

tel: +91 422 423 4888

e: india@moldmasters.com

ASITA

CHINA (Regional HQ)
tel: +86 512 86162882

e: china@moldmasters.com

JAPAN

tel: +81 44 986 2101
e: japan@moldmasters.com

www.moldmasters.com

U.S.A.
tel: +1 248 544 5710
e: usa@moldmasters.com

MEXICO
tel: +52 442 713 5661 (sales)
e: mexico@moldmasters.com

UNITED KINGDOM
tel: +44 1432 265768
e: uk@moldmasters.com

POLAND
tel: +48 669 180 888 (sales)
e: poland@moldmasters.com

TURKEY
Tel: +90 216 577 32 44
e: turkey@moldmasters.com

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

AUSTRIA
tel: 443 7582 51877
e: austria@moldmasters.com

CZECH REPUBLIC
tel: +420 571 619 017
e: czech@moldmasters.com

ITALY
tel: +39 049 501 99 55
e: italy@moldmasters.com

SINGAPORE
tel: +65 6261 7793
e: singapore@moldmasters.com
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