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e Seccao 1 - Introducao

O objetivo do presente manual é apoiar os utilizadores na integragao,
operacgao e manutencao do controlador E-Multi. Este manual foi concebido
para abranger a maior parte das configuracdes do sistema. Se necessitar
de informacao adicional especifica acerca do seu sistema, contacte o seu
representante ou um escritério Mold-Masters, cuja localizacdo pode ser
consultada na seccéo "Assisténcia global".

1.1 Utilizacao prevista

O controlador E-Multi € um dispositivo de ativagao elétrico, concebido para
ser utilizado com a unidade de injegao auxiliar (AlU) E-Multi. A sua concegao
prevé um funcionamento normal em seguranga. Quaisquer outras utilizagdes
consideram-se fora da utilizagao prevista desta maquina, o que pode
constituir um perigo para a seguranga, anulando toda e qualquer garantia.

O presente manual foi redigido para ser utilizado por pessoas qualificadas,
devidamente familiarizadas com maquinaria de moldagem por injecao e
respetiva terminologia. Os operadores devem estar familiarizados com
maquinas de moldagem por injecao de plastico e com os comandos desse
equipamento. O pessoal responsavel pela manutengao deve possuir
conhecimentos suficientes acerca da segurancga elétrica, que Ilhe permita
avaliar os perigos das alimentacdes trifasicas. Devem ser capazes de tomar
medidas adequadas para evitar qualquer perigo decorrente de fontes de
alimentacéo elétrica.

1.2 Detalhes de publicacao

Table 1-1 Detalhes de publicagao
Numero do documento Data de publicagao Versao
AlU-UM-EN-01-02-11 Maio 2019 02-11
AlIU-UM-EN-01-03 Agosto 2020 03

1.3 Garantia

Para informagdes atualizadas acerca da garantia, consulte os documentos
disponiveis na nossa pagina Web: https://www.moldmasters.com/support/
warranty ou contacte o seu representante Mold-Masters.

1.4 Politica de devolucao de mercadorias

Nao devolva quaisquer pecas a Mold-Masters sem uma pré-autorizagao e
um numero de autorizacao de devolugao fornecido pela Mold-Masters.

A nossa politica assenta na melhoria continua e reservamo-nos o direito de
alterar as especificagbes do produto em qualquer altura, sem aviso prévio.

1.5 Movimento ou revenda de produtos ou
sistemas Mold-Masters

A presente documentagao destina-se a ser utilizada no pais de destino, para
o qual o produto ou sistema foi adquirido.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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A Mold-Masters nao assume qualquer responsabilidade pela documentagao
de produtos ou sistemas, se estes forem deslocados ou revendidos fora do

pais de destino previsto, conforme indicado na fatura e/ou na carta de porte
que acompanha o produto/sistema.

1.6 Direitos de autor

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Mold-
Masters®e o logétipo da Mold-Masters sdo marcas registadas da Mold-

Masters.

1.7 Unidades de medida e fatores de conversao

NOTA

As dimensdes indicadas no presente manual correspondem a desenhos de
fabrico originais.

Todos os valores constantes do presente manual estdo em unidades do
Sistema Internacional (Sl) ou subdivisdes destas unidades. As unidades
do sistema imperial sdo indicadas entre paréntesis, imediatamente apds as
unidades do Sistema Internacional (SI).

Table 1-2 Unidades de medida e fatores de conversao
Abreviatura Unidade Valor de conversao
bar Bar 14.5 psi
pol. Polegada 25,4 mm
kg Quilograma 2,205 1b
kPa Quilopascal 0,145 psi
gal Galao 3,785
Ib Libra 0,4536 kg
Ibf Libra-forca 4,448 N
Ibf.in. Libra-forga polegada 0,113 Nm
| Litro 0,264 galdes
min Minuto
mm Milimetro 0,03937 in.
mQ Miliohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newton metro 8,851 Ibf.in.
psi Libra por polegada quadrada 0,069 bar
psi Libra por polegada quadrada 6,895 kPa
rpm Rotag¢des por minuto
S Segundo
’ Graus
C Graus Celsius 0,556 ('F -32)
F Graus Fahrenheit 1,8 'C +32

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Seccao 2 - Assisténcia global

2.1 Escritorios da empresa

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
Sao Paulo, Brazil, 13069-380
tel: +55 19 3518 4040
brazil@moldmasters.com

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

Rotherwas Ind. Est.

Hereford, HR2 6JU

United Kingdom

tel: +44 1432265768

fax: +44 1432263782
uk@moldmasters.com

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

A-4553 Schlierbach

Austria

tel: +43 7582 51877

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

ITALY

Mold-Masters Italia

Via Germania, 23
35010 Vigonza (PD)
Italy

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

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

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

fax: +49 7221 53093
germany@moldmasters.com

INDIAN HEADQUARTERS
INDIA

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

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

fax: +91 422 423 4800
india@moldmasters.com

USA

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

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

CZECH REPUBLIC
Mold-Masters Europa GmbH
Hlavni 823

75654 Zubri

Czech Republic

tel: +420 571619017

fax: +420 571 619018
czech@moldmasters.com

KOREA

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

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

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.

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

Lu Jia Town, KunShan City

Jiang Su Province

People’s Republic of China

tel: +86 512 86162882

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

JAPAN

Mold-Masters K.K.

1-4-17 Kurikidai, Asaoku Kawasaki,
Kanagawa

Japan, 215-0032

tel: +81 44 986 2101

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

FRANCE

Mold-Masters France

ZI la 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 ElI Marques norte #55
Parque Industrial El Marques

El Marques, Queretaro C.P. 76246
Mexico

tel: +52 442 713 5661 (sales)

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

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Escritorios da empresa - continuacao

SINGAPORE*

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

Republic of Singapore

tel: +65 6261 7793

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

SPAIN

Mold-Masters Europa GmbH
C/ Tecnologia, 17

Edificio Canada PL. 0 Office A2
08840 — Viladecans

Barcelona

tel: +34 93 575 41 29

e: spain@moldmasters.com

2.2 Representantes internacionais

Argentina

Sollwert S.R.L.

La Pampa 2849 2/ B
C1428EAY Buenos Aires
Argentina

tel: +54 11 4786 5978

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

Denmark*

Englmayer A/S

Dam Holme 14-16

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

Israel

ASAF Industries Ltd. 29 Habanai
Street

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

fax: +972 3 5581293
sales@asaf.com

Russia

System LLC

Prkt Marshala Zhukova 4
123308 Moscow

Russia

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

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Belarus

HP Promcomplect
Sharangovicha 13
220018 Minsk

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

Finland**

Oy Scalar Ltd.

Tehtaankatu

10 11120 Riihimaki

Finland

tel: +358 10 387 2955

fax: +358 10 387 2950
info@scalar fi

**Coverage includes Estonia

Portugal

Gecim LDA

Rua Fonte Dos Ingleses, No 2
Engenho

2430-130 Marinha Grande
Portugal

tel: +351 244 575600

fax: +351 244 575601
gecim@gecim.pt

Slovenia

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

2310 Slovenska Bistrica
Slovenija

+386 59 969 117
info@picta.si

2-2

TURKEY

Mold-Masters Europa GmbH
Merkezi Almanya Turkiye
istanbul Subesi

Alanaldi Caddesi Bahgelerarasi
Sokak No: 31/1

34736 igerenkdy-Atagehir
Istanbul, Turkey

tel: +90 216 577 32 44

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

Bulgaria

Mold-Trade OOD

62, Aleksandrovska

St. Ruse City

Bulgaria

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

Greece

lonian Chemicals S.A.

21 Pentelis Ave.

15235 Vrilissia, Athens
Greece

tel: +30 210 6836918-9

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

Romania

Tehnic Mold Trade SRL

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

Romania

tel: +4 021 230 60 51

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

Ukraine

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

tel: +38 (038) 277-82-82
moldmasters@parkgroup.com.ua
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Seccao 3 - Seguranca
3.1 Introducao

Tenha em atencao que a informacgao de seguranca disponibilizada pela
Mold-Masters nao dispensa o operador e o empregador de compreenderem
e respeitarem as normas locais e internacionais em matéria de segurancga de
maquinas. E da responsabilidade do operador final integrar o sistema final,
fornecer as ligagdes de paragem de emergéncia, os bloqueios de seguranca
e a protecdo necessarias, escolher o cabo elétrico apropriado para a regiao
de utilizagao e garantir a conformidade com todas as normas relevantes.

E da responsabilidade do empregador:

* Formar e instruir adequadamente o seu pessoal em termos de operagao
segura do equipamento, incluindo a utilizagado de todos os dispositivos de
seguranga.

» Fornecer ao seu pessoal todo o vestuario de protecdo necessario,
incluindo itens como protecéao facial e luvas resistentes ao calor.

* Assegure a competéncia original e permanente do pessoal responsavel
pela tratamento, instalagao, inspe¢do e manutencio de equipamento de
moldagem por injecao.

» Estabelega e siga um programa de inspecgdes periddicas e regulares do
equipamento de moldagem por inje¢cdo para assegurar que 0 mesmo
se encontra em condi¢gdes de funcionamento seguras e corretamente
ajustado.

» Certifigue-se de que nao sao efetuadas modificacdes, reparacdes ou
reconstrucdes de partes do equipamento, que reduzam o nivel de
seguranga existente no momento do fabrico ou refabrico.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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SEGURANCA

3.2 Riscos de seguranca

AVISO

Consulte também todos os manuais da maquina, regulamentos locais e
codigos de informagao de seguranca.

Os seguintes riscos de seguranca sao mais comumente associados ao
equipamento de moldagem por injecdo. Consulte a norma europeia EN201
ou a norma americana ANSI/SPI1 B151.1.

Consulte ailustragao de areas perigosas abaixo durante a leitura da secgao
Riscos de segurancga Figure 3-1 on page 3-2.
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Vista superior com proteg¢bes removidas
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Vista frontal com prote¢cées removidas

10.

Area do molde

Area do mecanismo de
fixacdo

Area de movimento do ntcleo
e areas exteriores 1 e 2 dos
mecanismos de acionamento
do ejetor

Area do bico da maquina

Area da unidade de
plastificagdo e / ou inje¢do

Area da abertura de
alimentagéo

Area das bandas de
aquecimento dos cilindros de
plastificagdo e / ou inje¢do

Area de descarga das pecas
Tubos flexiveis

Area no interior das prote¢ées
e fora da area do molde

Figure 3-1 Areas de perigo da maquina de moldagem por inje¢cdo

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Riscos de seguranca - continuacao

Table 3-1 Riscos de seguranga

Area de perigo

Perigos potenciais

Area do molde

Area entre as placas
porta-molde.

Consulte Figure 3-1 area 1

Perigos mecéanicos

Perigos de esmagamento e / ou cisalhamento e / ou impacto causados por:

* Movimento da placa porta-molde.

*  Movimentos do(s) barril(is) de inje¢do em direcdo a area do molde.

* Movimentos dos nucleos e ejetores e dos respetivos mecanismos de acionamento.
*  Movimento da barra de pressao.

Perigos térmicos

Queimaduras e / ou escalddes devido a temperatura de funcionamento de:

* Elementos de aquecimento do molde.

»  Material libertado a partir/através do molde.

Area do mecanismo

de fixagao

Consulte Figure 3-12 area
2

Perigos mecanicos

Perigos de esmagamento e / ou cisalhamento e / ou impacto causados por:
*  Movimento da placa porta-molde.

* Movimento do mecanismo de acionamento da placa porta-molde.

*  Movimento do mecanismo de acionamento do nucleo e do ejetor.

Movimento dos
mecanismos de
acionamento fora da
area do molde e fora da
area do mecanismo de
fixagao

Consulte Figure 3-1 area 3

Perigos mecanicos

Perigos mecanicos de esmagamento, cisalhamento e / ou impacto causados pelos
movimentos de:

* Mecanismos de acionamento do nucleo e do ejetor.

Area do bico

A area do bico é a area
entre o barril e a bucha de
injecéo.

Consulte Figure 3-1 area 4

Perigos mecéanicos

Perigos de esmagamento, cisalhamento e / ou impacto causados por:

* Movimento de avang¢o da unidade de plastificagdo e / ou injegéo, incluindo o bico.

* Movimentos de pegas do dispositivo de corte do bico acionado a motor e dos
respetivos acionamentos.

»  Sobrepressurizagao no bico.

Perigos térmicos

Queimaduras e / ou escalddes devido a temperatura de funcionamento do:

* Bico.

» Material descarregado do bico.

Area da unidade de
plastificacdo e / ou
injecao

Area entre o adaptador

/ a cabega do barril / a
tampa da extremidade e

o motor da extrusora por
cima do trend, incluindo os
cilindros de transporte.
Consulte Figure 3-1 area 5

Perigos mecanicos

Perigos de esmagamento, cisalhamento e / ou arrastamento causados por:

* Movimentos gravitacionais inadvertidos, p. ex., para maquinas com unidade de
plastificagdo e / ou injegdo posicionada por cima da area do molde.

*  Os movimentos do parafuso e / ou do émbolo de injecdo no cilindro acessivel através
da abertura de alimentagao.

* Movimento da unidade de transporte.

Perigos térmicos

Queimaduras e / ou escaldbes devido a temperatura de funcionamento de:

* Unidade de plastificacéo e / ou injegao.

* Elementos de aquecimento, p. ex., bandas de aquecimento.

» Material e / ou vapores descarregados da abertura de ventilagao, garganta de
alimentagao ou tremonha.

Perigos mecanicos e / ou térmicos

» Perigos devido a redugao da resisténcia mecanica do cilindro de plastificagdo e / ou
injecado devido a sobreaquecimento.

Abertura de alimentacao
Consulte Figure 3-1 area 6

Aperto e esmagamento entre 0 movimento do parafuso de inje¢ao e o alojamento.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Riscos de seguranca - continuacao

Tabela 3-1 Riscos de seguranca

Area de perigo

Perigos potenciais

Area das bandas
de aquecimento
dos cilindros de
plastificagdo e / ou
injecdo

Consulte Figure 3-1
area7

Queimaduras e / ou escalddes devido a temperatura de funcionamento de:

» Unidade de plastificagéo e / ou injegéo.

* Elementos de aquecimento, p. ex., bandas de aquecimento.

» Material e / ou vapores descarregados da abertura de ventilagao,
garganta de alimentagao ou tremonha.

Area de descarga
das pecgas
Consulte Figure 3-1
area 8

Perigos mecénicos

Acessivel através da area de descarga

Perigos de esmagamento, cisalhamento e / ou impacto causados por:

* Movimento de fecho da placa porta-molde.

* Movimentos dos nucleos e ejetores e dos respetivos mecanismos de
acionamento.

Perigos térmicos

Acessivel através da area de descarga

Queimaduras e / ou escalddes devido a temperatura de funcionamento do:

*  Molde.
* Elementos de aquecimento do molde.
*  Material libertado a partir/através do molde.

Tubos flexiveis
Consulte Figure 3-1
area 9

* Acao de batimento causada por falha na montagem do tubo flexivel.

* Possivel libertagao de liquido sob presséo, que pode causar
ferimentos.

» Perigos térmicos associados a liquido quente.

Area no interior das
protecdes e fora da
area do molde
Consulte Figure 3-1
area 10

Perigos de esmagamento e / ou cisalhamento e / ou impacto causados
por:

*  Movimento da placa porta-molde.

* Movimento do mecanismo de acionamento da placa porta-molde.

*  Movimento do mecanismo de acionamento do nucleo e do ejetor.

*  Movimento de abertura do grampo.

Perigos elétricos

» Perturbagbes elétricas ou eletromagnéticas geradas pela unidade de
controlo do motor.

» Perturbagbes elétricas ou eletromagnéticas que podem causar falhas
nos sistemas de controlo da maquina e nos controlos adjacentes da
maquina.

» Perturbagbes elétricas ou eletromagnéticas geradas pela unidade de
controlo do motor.

Acumuladores
hidraulicos

Descarga de alta presséo.

Porta acionada a
motor

Perigos de colisdo ou impacto causados pelo movimento de portas
acionadas a motor.

Vapores e gases

Determinadas condi¢des de processamento e / ou resinas podem causar
fumos ou vapores perigosos.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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3.3 Riscos operacionais
é AVISOS
» Consulte todos os manuais da maquina, regulamentos locais e cddigos de

informacéo de segurancga.

O equipamento fornecido é sujeito a elevadas pressdes de injegao e altas
temperaturas. Assegure-se de que a operagao e a manutencao das maquinas
de moldagem por injecdo sdo realizadas com extremo cuidado.

A operagao ou a manutencao do equipamento so6 deve ser efetuada por pessoal
devidamente formado.

Nao opere o equipamento com cabelo comprido solto, roupas largas ou joias,
incluindo crachas, gravatas, etc. Estes podem ficar presos no equipamento e
causar a morte ou ferimentos graves.

Nunca desative nem dispense um dispositivo de seguranca.

Certifique-se de que as protecdes sdo colocadas em torno do bico, para evitar
que o material salpique ou goteje.

Existe um perigo de queimadura no material durante a rotina de purga.
Use equipamento de protecéo individual (EPI) resistente ao calor para
evitar queimaduras decorrentes do contacto com superficies quentes ou do
derramamento de gases e material quente.

O material purgado da maquina pode estar extremamente quente. Certifique-se
de que as protegdes estado no local correto em torno do bico, para evitar que o
material salpique. Use equipamento de protecao individual.

Todos os operadores devem usar equipamento de protecao individual, como, p.
ex., protecdes faciais e usar luvas resistentes ao calor durante a realizagao de
trabalhos a volta da abertura de alimentagao, a purga da maquina ou a limpeza
das portas do molde.

Remova imediatamente o material purgado da maquina.

A decomposic¢ao ou a queima de material pode resultar na emissdo de gases
nocivos a partir do material purgado, da abertura de alimentacédo ou do molde.

Assegure uma ventilagdo adequada e a presenga dos sistemas de escape no
local correto para ajudar a evitar a inalagdo de gases e vapores nocivos.

Consulte as fichas de dados de seguranga de material (MSDS) do fabricante.

Os tubos flexiveis instalados no molde contém liquidos a alta ou baixa
temperatura ou ar sob alta pressdo. O operador deve desativar e bloquear
estes sistemas, bem como libertar qualquer pressao, antes de realizar trabalhos
com estes tubos flexiveis. Inspecione e substitua regularmente todos os tubos
flexiveis e restritores.

A agua e / ou liquido hidraulico presente no molde pode estar nas imediagdes
préoximas de ligagdes e equipamento elétrico. A fuga de agua pode causar um
curto-circuito elétrico. A fuga de liquido hidraulico pode causar um incéndio.
Mantenha sempre a agua e / ou os tubos flexiveis hidraulicos e acessorios em
boas condigbes, para evitar fugas.

Nunca realize quaisquer trabalhos na maquina de moldagem sem que a bomba
hidraulica tenha sido parada.

Verifique frequentemente a existéncia de fugas de dleo / 4gua. Pare a maquina
e efetue as reparacoes.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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Riscos operacionais - continuacao

AVISO
A + Certifique-se de que os cabos estéo ligados aos motores corretos. Os

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

cabos e os motores estdo claramente identificados. A inversao dos
cabos pode resultar em movimentos inesperados e descontrolados,
causando um risco de seguranga ou danos na maquina.

Existe um perigo de esmagamento entre o bico e a entrada de
derretimento do molde durante o movimento de avanco do dispositivo de
transporte.

Existe um possivel perigo de cisalhamento entre a ponta da protegao da
injecdo e o alojamento da injegao durante a injecéo.

A porta de alimentagao aberta pode representar um perigo para um
dedo ou uma méo inseridos durante a operagdo da maquina.

Os servomotores elétricos podem sobreaquecer, apresentando uma
superficie quente que pode causar queimaduras a quem |he tocar.

O barril, a cabeca do barril, o bico, as bandas de aquecimento e os
componentes do molde sao superficies quentes que podem resultar em
queimaduras.

Mantenha liquidos ou pds inflamaveis afastados de superficies quentes,
pois podem incendiar.

Siga boas praticas de gestao interna e mantenha os pisos limpos para
evitar escorregar, tropegar e cair devido a material derramado no piso de
trabalho.

Aplique controlos de engenharia ou programas de conservagao da
audicdo, conforme necessario, para controlar o ruido.

Ao efetuar qualquer trabalho na maquina que exija a movimentagao e a
elevacdo da mesma, assegure-se de que o equipamento de elevagéo
(olhais, empilhadores, gruas, etc.) tem capacidade suficiente para
suportar o molde, a unidade de injecdo auxiliar ou o peso do canal
quente.

Ligue todos os dispositivos de elevacéo e apoie a maquina usando uma
grua de capacidade adequada, antes de comecar o trabalho. N&o apoiar
a maquina pode resultar em ferimentos graves ou morte.

O cabo entre o controlador e o molde deve ser removido antes da
realizacdo da manutencdo do molde.

3-6
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3.4 Simbolos de seguranca gerais
Table 3-2 Simbolos de seguranca tipicos
Simbolo Descrigao geral

Geral — Aviso
Indica uma situagao de perigo imediato ou potencial, que, se nao for evitada, pode
resultar em ferimentos graves ou morte, e / ou danos no equipamento.

> >
G,
&

Aviso — Fita de ligacdo a massa da tampa do barril

E necessario seguir os procedimentos de bloqueio / desenergizacdo antes de remover
a tampa do barril. A tampa do barril pode ficar energizada aquando da remocéo de
fitas de ligagdo a massa e o contacto pode resultar em morte ou ferimentos graves. E
necessario voltar a ligar as fitas de ligacdo a massa antes de reativar a maquina.

Aviso — Pontos de esmagamento e / ou impacto
O contacto com pegas em movimento pode causar ferimentos graves por
esmagamento. Mantenha sempre as protegdes no devido lugar.

Aviso — Perigo de colisdo ao fechar o molde

> PP

Aviso — Tensao perigosa

O contacto com tensdes perigosas pode causar a morte ou ferimentos graves.
Desligue a alimentagéo e analise os esquemas elétricos antes de efetuar a
manutengdo do equipamento. Pode conter mais do que um circuito com tensdo. Teste
todos os circuitos antes de os manusear para se certificar de que os circuitos foram
desenergizados.

>

Aviso — Alta pressao
Liquidos sobreaquecidos podem causar queimaduras graves. Descarregue a pressao
antes de desligar os tubos de agua.

(B

Aviso — Acumulador de alta pressao

A libertagao repentina de gas ou dleo a alta presséo pode causar a morte ou
ferimentos graves. Descarregue toda a pressao hidraulica ou de gas antes de desligar
ou desmontar o acumulador.

Aviso — Superficies quentes
O contacto com superficies quentes expostas causa ferimentos graves por
queimaduras. Use luvas de protegao quando estiver a trabalhar perto destas areas.

Obrigatodrio — Bloqueio / desenergizagao

Certifique-se de que toda a alimentagao de energia se encontra devidamente
bloqueada e de que se mantém bloqueada até a conclusao dos trabalhos de
manutencgao. Realizar trabalhos de manutengao no equipamento sem desativar todas
as fontes de energia internas e externas pode causar a morte ou ferimentos graves.
Desenergize todas as fontes de alimentacao internas e externas (elétricas, hidraulicas,
pneumaticas, cinéticas, potenciais e térmicas).

Aviso — Perigo de salpico de material fundido

Material fundido ou gas a alta pressao pode causar a morte ou queimaduras graves.
Use equipamento de protegao individual durante a realizagao de trabalhos de
manutengdo na garganta de alimentag&o, no bico, nas areas do molde ou durante a
purga da unidade de injegao.

Aviso — Ler o manual antes da operagao

O pessoal devera ler e compreender todas as instrugdes presentes nos manuais antes
da realizagao de trabalhos no equipamento. Apenas pessoal devidamente formado
devera operar o equipamento.

> P> QP

Aviso — Perigo de escorregar, tropegar ou cair
N&o suba para superficies do equipamento. A subida para superficies do equipamento
pode resultar em ferimentos graves ao escorregar, tropegar ou cair.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Simbolos de seguranca gerais - continuacao

Tabela 3-2 Simbolos de segurancga tipicos

Simbolo

Descrigao geral

Cuidado
O incumprimento das instrugdes pode significar danos para o equipamento.

i

Importante
Indica informacgao adicional ou usado como lembrete.

3.5 Verificacao da cablagem

CUIDADO
Cablagem da rede elétrica do sistema:

* Antes de ligar o sistema a uma fonte de alimentagéo, € importante
verificar se a cablagem entre o sistema e a fonte de alimentagao foi
efetuada corretamente.

+ E necessario prestar particular atencdo a poténcia atual da fonte de
alimentacdo. Por exemplo, se um controlador apresentar uma poténcia
de 63 A, entdo a fonte de alimentagcao também devera ter 63 A de
poténcia.

» Verifique se as fases da fonte de alimentagao estao corretamente
cabladas.

Controlador para cablagem do molde:

» Para ligagdes de alimentagao e de termopares separadas, certifique-se
de que os cabos de alimentagcdo nunca s&o ligados aos conectores dos
termopares e vice-versa.

» Para ligac6es de alimentagao e de termopares mistas, certifique-se de
que as ligagdes de alimentacao e de termopares nao foram cabladas
incorretamente.

Interface de comunicacao e sequéncia de controlo:

+ E da responsabilidade do cliente verificar a funcionalidade de qualquer
interface personalizada da maquina a velocidades seguras, antes da
operacgao do equipamento no ambiente de producgao, a plena velocidade
no modo automatico.

+ E da responsabilidade do cliente verificar se todas as sequéncias de
movimento necessarias estao corretas, antes de operar o equipamento
no ambiente de producéo, a plena velocidade no modo automatico.

» Comutar a maquinaria para o modo automatico sem ter verificado se os
blogueios de controlo e a sequéncia de movimento estao corretos, pode
causar danos na maquinaria € / ou no equipamento.

Nao efetuar corretamente a cablagem ou ligagdes resultara na avaria do
equipamento.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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3.6 Bloqueio de seguranca

fii AVISO

NAO entre no armario sem ISOLAR primeiro as fontes de alimentacéo.

Os cabos de tensao e de amperagem sao ligados ao controlador e ao
molde. A energia elétrica tem de ser desligada e os procedimentos de
blogueio / desenergizagao seguidos antes da instalagao ou remogao de
quaisquer cabos.

Utilize o bloqueio / a desenergizacao para impedir o funcionamento durante
a manutengao.

Todos os trabalhos de manutencédo devem ser realizados por pessoal
devidamente formado, com base nas leis e regulamentos locais. Os
produtos elétricos podem né&o estar ligados a terra aqguando da remocao do
estado montado ou de funcionamento normal.

Assegure uma ligacao a terra correta de todos os componentes elétricos
antes de efetuar quaisquer trabalhos de manutencao, para evitar um
potencial risco de choque elétrico.

Muitas vezes, as fontes de alimentagéo sao ligadas de forma nao
intencional ou as valvulas sao abertas inadvertidamente antes da
conclusao dos trabalhos de manutencéao, o que resulta em ferimentos
graves e morte. Por essa razao, é importante assegurar que toda a
alimentagéo de energia se encontra devidamente bloqueada e de que se
mantém bloqueada até a conclusao dos trabalhos.

Se néo for efetuado um bloqueio, alimentagcdes de energia descontroladas
podem causar:

* Eletrocussao devido ao contacto com circuitos com tensao

» Cortes, hematomas, esmagamento, amputacdes ou morte,
resultantes do enredamento com correias, correntes,
transportadores, rolos, veios, rotores

* Queimaduras devido ao contacto com pecas, materiais ou
equipamento quente, como, p. ex., fornos

* Incéndios e explosdes

* Exposicbes quimicas a gases ou liquidos libertados por condutas

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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As entidades empregadoras devem providenciar um programa de bloqueio /
desenergizacao eficaz.

NOTA

Em alguns casos, pode haver mais do que uma fonte de alimentagao a alimentar o
equipamento e € necessario seguir 0s passos corretos para assegurar que todas as
fontes sao eficazmente bloqueadas.

AVISO - LER O MANUAL
Consulte todos os manuais da maquina, regulamentos locais e cédigos.

1. Desligar a maquina utilizando o procedimento de desativagdo operacional normal e os
controlos. Isto deve ser efetuado pelo operador da maquina ou apds consulta do mesmo.

2. Depois de assegurar que toda a maquinaria foi desligada por completo, e de que todos os
controlos estdo na posicao "off", abra o interruptor de desativacao principal localizado no
campo.

3. Utilizando o seu cadeado pessoal, ou um atribuido pelo seu supervisor, bloqueie o
interruptor de desativacao na posicao "off". Nao bloqueie apenas a caixa. Remova a chave
e guarde-a. Preencha uma etiqueta de bloqueio e afixe-a ao interruptor de desativacao.
Todas as pessoas que estao a trabalhar no equipamento devem seguir este passo. O
bloqueio da pessoa que esta a realizar o trabalho ou que é responsavel pelo mesmo deve
ser instalado primeiro, permanecer durante todo o trabalho e ser o ultimo a ser removido.
Teste o interruptor de desativagao principal e certifique-se de que ndo pode ser movido
para a posicao "on".

4. Tente ligar a maquina usando os controlos de funcionamento normais e os interruptores
do ponto de funcionamento, para se assegurar de que a alimentagao foi desligada.

5. Outras fontes de energia que possam criar perigos durante a realizagao de trabalhos no
equipamento devem também ser desenergizadas e corretamente "bloqueadas". Isto pode
incluir a gravidade, o ar comprimido, liquido hidraulico, vapor e outros liquidos e gases
pressurizados ou perigosos (consultar tabela abaixo).

6. Uma vez concluido o trabalho, antes de remover o ultimo bloqueio, certifique-se de que
os controlos operacionais se encontram na posigao "off", para que a desativagao principal
seja efetuada "sem carga". Assegure-se de que todos os blocos, ferramentas e outros
corpos estranhos sdo removidos da maquina. Certifique-se também de que todo o pessoal
que possa ser afetado é informado de que o(s) bloqueio(s) sera(ao) removido(s).

7. Remova o bloqueio e a etiqueta, e feche o interruptor de desativacao principal, se tiver
sido dada permisséao.

8. Se o trabalho nao tiver sido concluido no primeiro turno, o operador seguinte deve instalar
um bloqueio e etiqueta pessoais, antes de o primeiro operador remover o bloqueio e a
etiqueta originais. Se o operador seguinte estiver atrasado, o supervisor seguinte pode
instalar um bloqueio e uma etiqueta. Os procedimentos de bloqueio devem indicar de que
forma a transferéncia deve ser realizada.

9. E importante que, para sua protecdo pessoal, cada trabalhador e/ou supervisor que esteja
a trabalhar no interior ou numa maquina coloque o seu préprio bloqueio de seguranga no
interruptor de desativacao. Use etiquetas para destacar o trabalho em curso e fornecer
detalhes sobre o trabalho que esta a ser realizado. Os trabalhadores s6 podem remover o
seu bloqueio quando o trabalho estiver concluido e a autorizacio de trabalho desativada.
O ultimo bloqueio a ser removido deve ser o da pessoa que supervisiona o bloqueio e esta
responsabilidade ndo deve ser delegada.

© Industrial Accident Prevention Association, 2008.
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3.6.2 Formas de energia e diretrizes de bloqueio

Table 3-3 Formas de energia, fontes de energia e diretrizes gerais de bloqueio

Forma de energia

Fonte de energia

Diretrizes de bloqueio

Energia elétrica

¢ Linhas de transmissao de

energia

* Cabos de alimentacgdo da
maquina

* Motores

» Solenoides
* Condensadores
(energia elétrica armazenada)

» Primeiro, desligue a alimentagéo na
magquina (ou seja, no interruptor do ponto
de operacgéo) e, depois, no interruptor de
desativagao principal da maquina.

» Bloqueie e etiquete o interruptor de
desativagao principal.

» Descarregue totalmente todos os sistemas
capacitivos (p. ex., operar a maquina para
drenar energia dos condensadores), de
acordo com as instrugdes do fabricante.

Energia hidraulica

+ Sistemas hidraulicos
(p. ex., prensas hidraulicas,
macacos, cilindros, martelos)

» Valvulas de corte, bloqueio (com correntes,
dispositivos de bloqueio integrados ou
acessorios de bloqueio) e desenergizagao.

» Purgue e efetue o polimento dos tubos
conforme necessario.

Energia pneumatica

+ Sistemas pneumaticos
(p- ex., tubos, reservatorios
de pressao, acumuladores,
depdsitos de compensacéo,
macacos, cilindros)

» Valvulas de corte, bloqueio (com correntes,
dispositivos de bloqueio integrados ou
acessorios de bloqueio) e desenergizagéo.

*  Purgue o ar em excesso.

* Se nao for possivel libertar a pressao,
bloqueie qualquer possivel movimento da
maquinaria.

Energia cinética
(Energia de um
objeto ou de

« Pas
* Volantes do motor
* Materiais em tubos de

* Pare e bloqueie as pecas da maquina (p.
ex., pare os volantes do motor e assegure
que eles nao reentram em funcionamento).

tem o potencial de
libertar devido a sua
posi¢ao)

materiais em alimentagao * Reveja todo o ciclo de movimento
movimento. O objeto mecanico e assegure que todos os

em movimento movimentos sao parados.

pode ser acionado * Bloqueie a entrada de material na area de
ou funcionar por trabalho.

inércia) » Efetue o polimento, se necessario.
Energia potencial *+ Molas » Se possivel, baixe todas as pegas e cargas
(Energia armazenada (p. ex., em cilindros de travao suspensas para a posi¢ao (de repouso)
que um objeto pneumatico) Atuadores mais baixa.

+ Contrapesos

» Cargas elevadas

» Parte superior ou mével de
uma prensa ou dispositivo de
elevagao

+ Bloqueie pecas que se possam mover
devido a gravidade.
+ Liberte ou bloqueie a energia da mola.

Energia térmica

* Tubos de alimentagao
* Depositos e reservatérios de
armazenamento

+ Valvulas de corte, bloqueio (com correntes,
dispositivos de bloqueio integrados ou
acessorios de bloqueio) e desenergizacgéo.

» Purgue liquidos ou gases em excesso.

+ Efetue o polimento dos tubos, se
necessario.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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3.7 Ligacoes a massa

As ligagbes a massa encontram-se nos seguintes locais, no controlador
E-Multi:

Cablagem
ligada a .
massa

Cablagem
ligada a
massa

3.8 Eliminacao

AVISO

A A Milacron Mold-Masters rejeita qualquer responsabilidade por ferimentos
ou danos pessoais resultantes da reutilizacdo dos componentes
individuais, caso estas pegas sejam utilizadas para outros fins que néo a
finalidade original e a utilizagao correta prevista.

1. Os componentes do sistema e do canal quente devem ser desligados
total e corretamente da fonte de alimentacéo antes da eliminacao,
incluindo eletricidade, sistema hidraulico, pneumatico e refrigeracao.

2. Certifique-se de que o sistema a ser eliminado se encontra livre de
fluidos. No caso de sistemas de valvulas de agulhas hidraulicas, drene o
6leo dos tubos e cilindros e elimine-o de forma ecoldgica.

3. Os componentes elétricos devem ser desmontados; separe-os em
conformidade, enquanto residuos ecolégicos ou elimine-os como
residuos perigosos, se necessario.

4. Remova a cablagem. Os componentes eletrénicos devem ser
eliminados em conformidade com a regulamentagao nacional relativa a
residuos elétricos.

5. As pecas metalicas devem ser devolvidas para a reciclagem de
metal (residuos metalicos e comércio de sucata). Neste caso, devem
observar-se as instrugdes da respetiva empresa de eliminagao de
residuos.

A reciclagem de todos os materiais possiveis deve estar no topo das
prioridades do processo de eliminagao.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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3.9 Riscos de seguranca do controlador E-Multi
Consulte também “Figure 3-2 Riscos de seguranga do controlador E-Multi”
on page 3-14.

A AVISO - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

E essencial respeitar estes avisos para minimizar quaisquer perigos
pessoais.

Certifique-se de que todas as energias estdo devidamente bloqueadas
no controlador e na maquina de moldagem, antes da instalagéo do
controlador no sistema.

NAO entre no armério sem ISOLAR primeiro as fontes de alimentagéo
OU sem que uma pessoa qualificada coloque o INTERRUPTOR DE
DERIVACAO na posi¢éo ON, para obter acesso direto ao controlador.
Ha terminais desprotegidos no interior do armario, que podem
apresentar um potencial de perigo entre eles. Nos locais em que é
utilizada uma alimentacéo trifasica, este potencial pode chegar aos 600
VCA.

Com o INTERRUPTOR DE DERIVACAO na posicdo OFF, abrir a
seccao de alta poténcia do controlador causa o DISPARO do disjuntor,
desligando toda a alimentagdo no armario.

Os cabos de tensao e de amperagem sao ligados ao controlador e
ao molde. Existe também uma ligagao de cabos de tensao entre o
servomotor e o controlador. A energia elétrica tem de ser desligada
e os procedimentos de bloqueio / desenergizagao seguidos antes da
instalacéo ou remocéo de quaisquer cabos.

A integracao deve ser realizada por pessoal devidamente formado, com
base nas normas e regulamentos locais. Os produtos elétricos podem
nao estar ligados a terra aquando da remogao do estado montado ou de
funcionamento normal.

Nao misture cabos de alimentagao elétrica com cabos de extensao de
termopares. Eles ndo estdo concebidos para transportar a carga de
alimentacao ou efetuar leituras de temperatura precisas na aplicagao de
cada um.

AVISO

A Nao efetue alteracdes as definigdes de fabrica sem a ajuda do
pessoal de manutencido da Mold-Masters. Alteragdes a estas definicdes
podem resultar em movimentos perigosos descontrolados e inesperados.
Pode também danificar a maquina e anula a garantia.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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3.9.1 Ambiente operacional

O controlador E-Multi deve ser instalado num ambiente limpo e seco, no qual as
condi¢cdes ambientais n&do excedam os seguintes limites:

- Temperatura: +5 a +45°C

- Humidade relativa: 90% (sem condensagéo)

3.9.2 Forgcas de pressao / inclinagao do armario

Table 3-4 Forgas de pressao / inclinagao do armario

Armario EM1 / EM2 / EM3

Armario EM4

Forga necessaria para
mover o armario sobre
rodas

13 Ibs (6KG F)

35 Ibs (16KG F)

Forga necessaria para
inclinar o armario caso
falte uma roda

150 Ibs (68KG F)

200 Ibs (91KG F)

2.
3.
4.
5.

Painel de acesso lateral
(componentes sob tensao no
interior)

Botao de paragem de emergéncia
Botéao de paragem do E-Multi
Interruptor de derivagdo

Interruptor de alimentagéo principal

Figure 3-2 Riscos de seguranga do controlador E-Multi

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Ponto de elevagéao
obrigatério (ndo visivel
aqui)

Perigo de esmagamento
do corpo

Perigo devido a
superficie quente

Ler manual (ndo
visivel aqui)

Perigo de choque
elétrico

Tampa dianteira
Tampa traseira
Perigo de salpico

Perigo de enredamento
(transmiss&o por
correia)

Perigo de entalamento

Perigo de salpico

Ponto de elevagéao
E obrigatério

Figure 3-3 Et/quetas de seguranga na unidade de inje¢do E-Multi

Consulte as descricbes completas dos perigos em “Table 3-6 Simbolos de
seguranca usados na unidade de injegdo E-Multi” on page 3-18.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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3.11 Riscos de seguranca na unidade de injecao E-Multi
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Table 3-5 Detalhes dos riscos de seguranga na unidade de inje¢cao E-Multi

Tipo de perigo

| Perigos potenciais

Perigos mecanicos

Perigo de
esmagamento do
corpo

A extremidade do motor desloca-se para tras durante o funcionamento.
Pode existir um perigo entre a extremidade do conjunto motor/unidade de
injecdo e um obstaculo sélido nas proximidades. Assegure uma protegao
correta como parte da integracao.

Durante a instalagdo da unidade de injegdo E-Multi num molde, existe
um perigo de esmagamento entre a placa de adaptagéo e a superficie de
montagem do molde.

Existe um perigo de esmagamento entre o bico e a entrada de
derretimento do molde durante o movimento de avango do dispositivo de
transporte.

Perigo de
cisalhamento

Existe um possivel perigo de cisalhamento entre a ponta da protecéo da
injecédo e o alojamento da injecdo durante a injegao.

Perigo de corte

Nas maquinas montadas na horizontal com uma altura elevada da linha
central, a cabega de uma pessoa pode embater na extremidade da
unidade de inje¢do, causando um corte. Assegure uma protec¢ao correta.

Perigo de
enredamento
(transmissao por
correia)

Uma pessoa pode ficar enredada na correia de transmiss&o ou no
parafuso da unidade de injegdo. Mantenha sempre as prote¢des no
devido lugar.

Perigo de
enredamento

A porta de alimentagao aberta pode representar um perigo de
enredamento. Mantenha sempre as proteg¢des no devido lugar.

Perigo de corte ou
golpes

Nas unidades equipadas com um dispositivo de transporte assistido,
pode existir perigo de golpes entre o conjunto do barril e a viga de
suporte, quando o dispositivo de transporte se desloca para a frente e
se a extensao de paragem rigida na ranhura do munh&o nao estiver
instalada.

Perigo de salpico
de liquido a alta
pressao ou de
material fundido a
altas temperaturas

O bico pode pulverizar liquido a alta pressao ou material fundido a altas
temperaturas. Use sempre equipamento de protecao individual (EPI).

Uma porta de alimentacéo bloqueada pode pulverizar material a
alta pressao ou material fundido a altas temperaturas. Use sempre
equipamento de protecao individual.

Perda de
estabilidade

A unidade de injegéo pode cair, se estiver incorretamente instalada no
suporte.

A unidade de injec&o pode cair, se for transportada sobre rodas fixas.

A unidade de injecéo pode cair da parte superior do molde, se nao estiver
devidamente fixada.

A unidade de injecado pode cair, se estiver guardada na vertical sobre o
piso ou numa mesa sem suporte adequado.

Perigo de tropecar

Os cabos do controlador representam um perigo de tropecar no piso
entre o controlador e a prensa ou a unidade de injecao E-Multi.

Energia
armazenada

Pode haver energia armazenada em material comprimido, que néo é
libertada quando a maquina é desligada.

Quando a maquina se encontra instalada na vertical e desligada, ha
energia armazenada no conjunto de inje¢do que pode deslocar-se para
baixo.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Table 3-5 Detalhes dos riscos de seguranga na unidade de inje¢cao E-Multi

Tipo de perigo

Perigos potenciais

Perigo elétrico

Contacto de
pessoas com a alta
tensao

Aquecedores, servomotores e componentes elétricos do controlador
podem entrar em contacto com pessoas. Nao remova tampas se estiver
energizado.

Perigos térmicos

Possivel contacto

O barril de injecdo pode resultar em queimaduras.

de pessoas com

O material derretido durante a purga de rotina pode causar queimaduras.

material a altas
temperaturas

Material ou gases quentes podem ser libertados pela porta de
alimentagao ao eliminar uma obstrugao.

Os servomotores elétricos podem sobreaquecer, apresentando uma
superficie quente que pode causar queimaduras a quem lhe tocar.

Tabela 3-4 Detalhes dos riscos de seguranga na unidade de inje¢do E-Multi

Tipo de perigo

Perigos potenciais

Perigos gerados por materiais ou substancias

Perigos resultantes
do contacto com ou
da inalagao de gases
nocivos

O material quente pode resultar na emissao de gases nocivos a partir
do material purgado, da abertura de alimentagdo ou do molde.

Perigo de incéndio
ou explosao

As superficies quentes dos aquecedores do barril podem incendiar
liquidos ou po inflamaveis.

Perigos ergonoémicos

Perigo de elevagao

A tentativa de elevar ou apoiar a unidade durante a instalagao pode
resultar em ferimentos.

Perigos de combinagao

Avaria / perturbagao
do sistema de
controlo

Ligagdes incorretas podem resultar em movimentos descontrolados ou
inesperados, causando danos na maquina e um possivel perigo.

Erros de ajuste

O design incorreto da placa de adaptagéo, da interface de ferramentas
ou de acessorios, ou o binario errado dos dispositivos de aperto, pode
resultar numa

falha da ligagcéo e na subsequente perda de estabilidade ou queda da

maquina.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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3.12 Simbolos de seguranca na unidade de injecao E-Multi

Table 3-6 Simbolos de seguran¢a usados na unidade de inje¢do E-Multi

Descrigao geral

Geral — Aviso
Indica uma situagao de perigo imediato ou potencial, que, se nao for evitada, pode
resultar em ferimentos graves ou morte, e / ou danos no equipamento.

Aviso — Perigo de esmagamento do corpo

A extremidade do motor desloca-se para tras durante a manutengao ou a recuperagao.
Pode existir um perigo entre a extremidade do conjunto motor/unidade de injegdo e um
obstaculo sélido nas proximidades.

Aviso — Perigo de tombamento
A unidade de injeg¢édo pode tombar, se estiver instalada sobre um suporte ou guardada na
vertical sobre o piso ou numa mesa sem suporte adequado.

Aviso — Perigo de choque elétrico

O contacto com tensdes perigosas pode causar a morte ou ferimentos graves. Desligue
a alimentacgao e analise os esquemas elétricos antes de efetuar a manutencao do
equipamento. Pode conter mais do que um circuito com tensao. Teste todos os circuitos
antes de os manusear para se certificar de que os circuitos foram desenergizados.

Aviso — Perigo devido a superficie quente

O contacto com superficies quentes expostas causa ferimentos graves por queimaduras.
Use equipamento de protegéo individual (EPI) adequado durante a realizagdo de
trabalhos perto destas areas.

Aviso — Perigo de enredamento (transmissao por correia)
Uma pessoa pode ficar enredada na correia de transmissédo da unidade de injecao.
Mantenha sempre as prote¢cdes no devido lugar.

Aviso - Perigo de entalamento
Existe perigo de entalamento nesta area, que pode resultar em ferimentos pessoais por
entalamento, esmagamento ou cisalhamento.

Aviso — Perigo de salpico

Material ou gas a alta pressédo pode causar a morte ou queimaduras graves. Use
equipamento de protegéo individual (EPI) durante a realizacdo de trabalhos de
manutengao na garganta de alimentagao, no bico, nas areas do molde ou durante a
purga da unidade de injegao.

Obrigatério — Ler o manual de servigo antes da operacgao

O pessoal devera ler e compreender todas as instrugdes presentes nos manuais antes da
realizagéo de trabalhos no equipamento. Apenas pessoal devidamente formado devera
operar o equipamento.

Pontos de elevagao obrigatérios
Os pontos de elevagao obrigatérios tém de ser usados. Se forem usados pontos de
elevacao errados, a unidade pode ficar instavel durante a sua remogao.

D I DB B PP BB
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3.13 Protecoes de seguranca na unidade de
injecao E-Multi

AVISO

As protecdes ndo devem ser removidos, exceto se for necessario efetuar
a sua manutencéao, e devem ser substituidas apés a conclusao da
manutenc¢do. Nao coloque a maquina em funcionamento sem a presenca
das protecdes.

CUIDADO
Ao instalar as prote¢des da maquina (tampas dianteiras e traseiras) e as

tampas do barril, verifique se elas nao aprisionam tubos de agua, tubos de
ar ou fios dos termopares, quando a unidade se desloca.

Tampa
dianteira

Tampa
traseira

Figure 3-4 Disposi¢do das protegbes

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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3.14 Especificacoes de peso E-Multi

As dimensdes e os pesos indicados referem-se a caixas de madeira embaladas,
contendo unidades de série. Opc¢des adicionais podem acrescentar peso ou

requerer caixas adicionais. Especificagdes sujeitas a altera¢cdes sem aviso prévio.

3-20

Table 3-7 Peso e dimensdes de expedigdo da unidade de injecao E-Multi

Modelo Comprimento | Largura mm Altura mm Peso kg (Ib)
mm (pol.) (pol.) (pol.)
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 Caixa 1 | 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Caixa 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ER3.200 Caixa 1 | 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Caixa 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ER4-350 Caixa 1 | 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 1200 (2640)
Caixa 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ER4-550 Caixa 1 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 1300 (2860)
Caixa 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
Controladores EM1/
EM2/EM3 1702 (67) 788 (31) 1626 (64) 390 (860)
Controlador EM4 1880 (74) 788 (31) 1626 (64) 600 (1330)

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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3.15 Desembalar o controlador E-Multi

1. Identifique o lado correto de abertura da caixa. Este lado é assinalado
com a frase "FRAGIL: ABRIR POR ESTE LADO". Consulte Figure 3-5.

Figure 3-5 Lado correto de abertura da caixa

2. Remova a fila superior de parafusos do lado comprido da caixa. Consulte
Figure 3-6.

Remover a fila superior de parafusos

Figure 3-6 Remover a fila superior de parafusos

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Desembalar o controlador E-Multi - continuacao

3. Remova os parafusos da parte superior da caixa e remova a parte
superior da caixa.

4. Remova os parafusos do suporte transversal pelo lado da caixa
assinalado com "FRAGIL: ABRIR POR ESTE LADQO". Consulte Figure
3-7.

Remover os
parafusos
do suporte
transversal

Figure 3-7 Remover os parafusos do suporte transversal

5. Remova os parafusos laterais descendgntes e na parte inferior da caixa,
pelo lado da caixa assinalado com "FRAGIL: ABRIR POR ESTE LADQO".
Consulte Figure 3-8.

Remover os parafusos nas partes laterais

Remover os parafusos ao longo da parte inferior

Figure 3-8 Remover os parafusos laterais e inferiores

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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6. Remova o lado da caixa assinalado com "FRAGIL: ABRIR POR ESTE
LADQO".

7. Remova os restantes quatro parafusos que fixam os suportes no lado
oposto da caixa e remova os suportes.

3.16 Elevar o controlador E-Multi

3.16.1 Preparacao
AVISO

Certifiqgue-se sempre de que todos os dispositivos de elevacéo estdo em
bom estado de conservagao e de que possuem a capacidade adequada
antes de comecar a trabalhar. Nao elevar ou apoiar o controlador
corretamente pode originar ferimentos graves ou morte e / ou danos no
controlador.

Escolha o equipamento de elevagédo indicado para a carga prescrita.

2. Defina o caminho de carga: o caminho e a orientacdo de deslocamento
do item durante a sua elevacéo, bem como a localizag&o e a orientagao
em que sera fixado.

3. ldentifique e evite potenciais perigos de entalamento: nos quais um
individuo ou um componente do equipamento de elevagao ou carga pode
ficar preso(a) entre duas superficies.

4. Prenda e remova todas as caixas e acessorios da caixa e armazene num
local seguro, afastado do caminho de elevacao.

5. Remova todos os cabos ndo ligados ao controlador da caixa e armazene
num local seguro, afastado do caminho de elevagao.

O controlador E-Multi € enviado com quatro olhais com pernos roscados e
quatro anilhas. Estes componentes sao fixados as teclas na parte de tras do
controlador. Consulte Figure 3-9.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Desembalar o controlador E-Multi - continuacao

Figure 3-9 Olhais e anilhas

6. Monte os olhais e anilhas e instale nos orificios na parte superior do
controlador E-Multi. Consulte Figure 3-10.

Figure 3-10 Instalar olhais e anilhas
7. Fixe cintas a todos os olhais. Consulte Figure 3-5.

@ IMPORTANTE
As cintas tém de ser fixadas corretamente a todos os quatro olhais.

Compense a carga na corrente ou no dispositivo de elevagao antes de ela
ser elevada mais do que algumas polegadas.

Minimize a oscilagéo fazendo passar o gancho corretamente sobre a carga.
Mova lentamente guinchos a motor para dentro das fixagdes com cargas.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Figure 3-11 Fixar cintas a todos os quatro olhais

8. Eleve o controlador E-Multi da caixa.

3.17 Elevar a unidade de injecao E-Multi

AVISO

A Ao realizar qualquer trabalho na maquina que exija a elevagéo da mesma,
ligue todos os dispositivos de elevagao e apoie a maquina usando uma
grua de capacidade adequada, antes de comecar o trabalho. Nao apoiar a
maquina pode resultar em ferimentos graves ou morte.

CUIDADO
Nao utilize o motor como ponto de elevacéo.

Table 3-8 Kits de elevagao da unidade de inje¢cao E-Multi

Manilhas curvas de 2 x 16 mm (5/8 pol.)
EM1/EM2 Cintas de 2 x 1220 mm (48")
EM3 Manilhas curvas de 2 x 25 mm (1 pol.)
Cintas de 2 x 1830 mm (72")

3.17.1 Antes da elevacao da unidade de injecao E-Multi

1. Escolha o equipamento de elevagao indicado para a carga prescrita.
Consulte a etiqueta do equipamento.

2. Defina o caminho de carga: o caminho e a orientacéo de deslocamento
do item durante a sua elevacao, bem como a localizagao e a orientacéo
em que sera fixado.

3. Utilize unicamente os pontos de fixagdo recomendados. Consulte a
secgao 3.17.

4. ldentifique e evite potenciais perigos de entalamento: nos quais um

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi



Mold SEGURANCA 3-26

Mas

B

individuo ou um componente do equipamento de elevagao ou carga pode
ficar preso(a) entre duas superficies.

5. Fixe a compense a carga na corrente ou no dispositivo de elevacéo antes
de ela ser elevada mais do que algumas polegadas.

6. Minimize a oscilacado fazendo passar o gancho corretamente sobre a
carga.

7. Mova lentamente guinchos a motor para dentro das fixagdes com cargas.

Figure 3-12 Néo utilize o motor como ponto de elevagéo

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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3.18 Ligacoes de elevacao EM1 / EM2 /| EM3

@ NOTA
Reveja a informagéao presente na secgao 3.14 antes de efetuar qualquer

procedimento de elevagao.

3.18.1 Ligacoes de elevacao verticais EM1 / EM2 /| EM3

Table 3-9 Ligacoes de elevagao verticais EM1 / EM2 / EM3
EM1 / EM2 EM3
Ligue a cinta a extremidade do Ligue a cinta a extremidade
motor da viga de suporte usando do motor da viga de suporte
uma manilha de 16 mm (5/8 pol.) no | usando uma manilha de 25 mm
orificio de elevacgao. (1 pol.) no orificio de elevagao.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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3.18.2 Ligacoes de elevacao horizontais EM1 / EM2 /| EM3

NOTA

Para obter os melhores resultados, utilize uma amara de corrente ajustavel

de duas pernas.

3-28

Table 3-10 Ligagoes de elevagao horizontais EM1 / EM2 / EM3

EM1 / EM2

EM3

Ligue uma cinta (A) a extremidade do
motor da viga de suporte, fazendo-a
passar pelo orificio de elevagdo, com
a cinta num dos lados do motor.

Ligue outra cinta (B) a extremidade do
barril da viga de suporte usando duas
manilhas de 16 mm (5/8 pol.) nos
orificios de elevagao.

NOTA: as unidades EM1 / EM2
requerem blocos ou suportes de envio
quando pousadas horizontalmente,
para evitar danos no atuador linear.

Ligue uma cinta (A) a extremidade do
motor da viga de suporte, fazendo-a
passar pelo orificio de elevagéo, com a
cinta num dos lados do motor.

Ligue outra cinta (B) a extremidade do
barril da viga de suporte usando duas
manilhas de 25 mm (1 pol.) nos orificios
de elevagao.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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3.19 Seguranca do suporte da unidade de

injecao E-Multi

AVISO

A Os suportes destinam-se a apoiar as unidades de injegdo E-Multi na
maquina, quando utilizadas na posicao horizontal. Ndo se destinam ao
transporte da unidade de injecdo E-Multi, pois esta ficaria extremamente
pesada e constituiria um perigo de tombamento. A unidade de injegéo
E-Multi e o suporte devem ser movidos em conjunto pela grua, utilizando
os pontos de elevagéo da unidade de inje¢cdo E-Multi adequados.

Nao modifique os suportes para reduzir ou aumentar o peso, p. ex.,
acrescentando orificios adicionais ou nao apertando as colunas superior e
inferior em conjunto. Essas alteragdes teriam impacto na estabilidade do
suporte e poderiam resultar em ferimentos graves ou danos na maquina.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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Seccao 4 - Visao geral

4.1 Parte da frente do controlador

1. Anéis de elevacéo

Masters 2. Luz indicadora de
alarme

BINIAI-3

3. Interface homem/
maquina (IHM)

4. Botao de paragem de
emergéncia

Figure 4-1 Parte da frente do controlador

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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VISAO GERAL 4-2

4.2 Parte de tras do controlador - Lado das
ligacoes

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

1. Ligagbes de zona para opgéo de controlo do canal
quente

. Ligacdo IHM remota

. Ligagéo de termopar e do aquecedor do barril

. Poténcia do permutador de calor

. Ligagdo IMM E67

. Ligacdo E67 ao robé. Ficha do jumper instalada.
. Interruptor de derivagdo

. Ligagéo da unidade de injegdo auxiliar

© 0O N O OO N W N

. Interruptor de ligar / desligar principal (disjuntor)

Figure 4-2 Ligagles traseiras do controlador

Figure 4-3 Kit de diagnostico (opg¢éo)

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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4.3 Suportes de cabos

O controlador E-Multi é fornecido com suportes de cabos. Consulte Figure

4-4.

Suportes de
cabos

&l £

Il R

Figure 4-4 Suportes de cabos

Podem ser fixados a parte de tras do armario para o armazenamento de

cabos.
Consulte Figure 4-5.

Fixagéo dos
suportes de e—
cabos a parte

de tras do
armario

Figure 4-5 Fixar suportes de cabos

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Seccao 5 - Instalacao
5.1 Introducao

AVISO
A Assegure-se de que leu integralmente a “Seccgao 3 - Seguranca” antes de
ligar ou operar o controlador.

E da responsabilidade do operador compreender e respeitar as normas
locais e internacionais em matéria de seguranca da maquinaria aquando
da integragao do controlador no sistema de moldagem.

A localizagéo do controlador E-Multi deve permitir um facil acesso ao
interruptor de desativagao principal em caso de emergéncia.

O controlador E-Multi € enviado com um cabo de alimentagcédo que possui o
tamanho correto para o funcionamento do sistema. Ao instalar um conector
no cabo, assegure-se de que o conector consegue suportar em seguranga
a carga maxima do sistema.

A alimentagéo do controlador E-Multi deve possuir um interruptor de
desativagao com fusivel ou um disjuntor principal de acordo com as
normas locais de seguranga. Consulte a placa de identificagdo no
armario do controlador para confirmar os requisitos de alimentagao. Se
a alimentacéo local estiver fora da gama especificada, contacte a Mold-
Masters para obter aconselhamento.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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j AVISO - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO

E essencial respeitar estes avisos para minimizar quaisquer perigos
pessoais.

Certifique-se de que todas as energias estdo devidamente bloqueadas
no controlador e na maquina de moldagem, antes da instalacédo do
controlador no sistema.

NAO entre no armario sem ISOLAR primeiro as fontes de alimentacéo
OU sem que uma pessoa qualificada coloque o INTERRUPTOR DE
DERIVACAO na posicéo ON, para obter acesso direto ao controlador.
Ha terminais desprotegidos no interior do armario, que podem
apresentar um potencial de perigo entre eles. Nos locais em que é
utilizada uma alimentacéo trifasica, este potencial pode chegar aos 600
VCA.

Com o INTERRUPTOR DE DERIVACAO na posi¢ao OFF, abrir a
seccao de alta poténcia do controlador causa o DISPARO do disjuntor,
desligando toda a alimentagéo no armario.

Os cabos de tensdo e de amperagem sao ligados ao controlador e
ao molde. Existe também uma ligacao de cabos de tensao entre o
servomotor e o controlador. A energia elétrica tem de ser desligada
e os procedimentos de bloqueio / desenergiza¢do seguidos antes da
instalagdo ou remocao de quaisquer cabos.

A integracao deve ser realizada por pessoal devidamente formado, com
base nas normas e regulamentos locais. Os produtos elétricos podem
nao estar ligados a terra aquando da remocéo do estado montado ou de
funcionamento normal.

Nao misture cabos de alimentagao elétrica com cabos de extensao de
termopares. Eles ndo estdo concebidos para transportar a carga de
alimentacéao ou efetuar leituras de temperatura precisas na aplicagao de
cada um.

f AVISO - PERIGO DE TROPECAR

O operador deve assegurar que os cabos do controlador ndo constituem
um perigo de tropegar no piso entre o controlador e a prensa ou o E-Multi.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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5.2 Ligar o controlador ao E-Multi

Ha 3 conjuntos de cabos que ligam o controlador ao E-Multi:
1. cabos de alimentagao assistidos

2. cabos de retorno assistidos

3. aquecedor - cabos I/0O - IMM

Figure 5-1 Guia de cabos assistido EM3

E necessario respeitar a sequéncia correta aquando da instalacdo
dos cabos. Os cabos de alimentagao e de retorno assistidos tém de
ser encaminhados pela pista de cabos antes de serem ligados aos
motores. O aquecedor e os cabos I/O podem ser ligados diretamente
e ndo s&o encaminhados pela pista de cabos. Todos os cabos devem
ser encaminhados de forma a nao interferirem com o molde ou o
funcionamento da maquina de moldagem.

5.3 Ligar um robo ao controlador

As unidades E-Multi sdo compativeis com ambos os robdés E67 e SPI. Em
qualquer dos casos, o controlador é enviado com uma ficha jumper do robd.

Se néo for utilizado um robd, ligue a ficha jumper do robd ao conector do
ROBO E67
no controlador.

——

Figure 5-2 Ficha jumper do rob6

Se for necessario utilizar um robd E67, ligue o cabo E67 do robd ao
conector do ROBO E67 no controlador. Se for necessario utilizar um
robd SPI, fixe o ADAPTADOR ROBO SPI ao conector do ROBO E67 no
controlador e ligue o cabo SPI do robé ao ADAPTADOR ROBO SPI.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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5.4 Ligar o controlador a maquina de moldagem

As unidades E-Multi sdo compativeis com ambas as maquinas de injecéo
E67 e SPI. Todas as unidades séo enviadas com um cabo IMM E67. O cabo
liga-se a ligagado IMM E67 no controlador. Se for utilizado com um E67 IMM,
o cabo liga-se diretamente a ligagédo E67 do IMM. Se for utilizado um SPI
IMM, o cabo liga-se ao adaptador IMM SPI opcional, que se liga entdo a
ligacao IMM SPI.

{

Ligagoes I;terais E-Multi

1. Ligag&o de calor do barril terminal E-Mult
2. Ligagdo I/0O de injegao auxiliar terminal E-Multi

3. Ligagbes de zona para opgéo de controlo do canal
quente

4. Ligagdo IHM remota

5. Ligagdo de termopar e do aquecedor do barril

6. Ligacdo IMM E67

7. Ligacéo E67 ao robé. Ficha do jumper instalada.
8. Interruptor de derivagdo

9. Ligagdo da unidade de injegdo auxiliar

10. Interruptor de ligar / desligar principal (disjuntor)
11. Poténcia do permutador de calor

Figure 5-3 Localiza¢bes da ligagdo E-Multi Ligacbes laterais do controlador EM4

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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5.5 Ligar uma IHM portatil (Opcional)

As unidades E-Multi estéo disponiveis com interface homem/maquina (IHM)
portatil opcional, que permitem controlar o E-Multi quando o acesso ao
controlador é incémodo. A IHM portatil liga-se ao controlador IHM PORTATIL
no controlador.

@ IMPORTANTE
Se néo estiver ligada uma IHM portatil, entdo é necessaria uma ficha

jumper.

DonuuUUes 4
i W TR u-__l_-'-'

Figure 5-4 IHM portatil e ligagdo

5.6 Ligar computador de diagnéstico (opcional)

1. Ligue uma extremidade do cabo cruzado a porta Ethernet no controlador.
O cabo Ethernet pode ser ligado com a alimentagéo ligada.

2. Ligue a outra extremidade do cabo cruzado a porta Ethernet no
computador de diagnéstico. Tenha em atencao que o computador de
diagndstico pode divergir do ilustrado.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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INSTALACAO

Ligar computador de diagnéstico (opcional) - continued

3. Ligue a fonte de alimentagcdo do computador de diagnéstico e ligue-o a
rede elétrica. Utilize o adaptador incluido para a rede de 220 V.

4. Ligue o computador de diagnéstico e inicie sessdo com as seguintes
credenciais:
Nome de utilizador: emulti
Palavra-passe: nopassword

5. Ligue o computador de diagndstico a uma rede Wi-Fi com acesso a
Internet. Para ver uma lista de redes disponiveis, clique no icone da rede
sem fios junto ao relégio na barra de tarefas.

NOTA

O computador de diagnoéstico tem de ser ligado a Internet através do seu
adaptador de rede sem fios. A ligagao com fios tem de ser usada para
ligar ao controlador. O Mold-Masters nao suporta configuragdes de rede
alternativas. Problemas de ligacdo em caso de utilizagao de configuragdes
alternativas nao estdo cobertos pela garantia e podem resultar em tempos
de assisténcia superiores e custos adicionais mais elevados.

Wireless Metwork Connection A
CUSTOMER NETWORK M
M
Rl
K
)

.-

Open Metwork and Sharing Center

Figure 5-5 icone da rede sem fios

6. Abra um navegador e efetue uma pesquisa para verificar a conectividade
a Internet.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Seccao 6 - Operacao

AVISO
A Assegure-se de que leu integralmente a “Seccéo 3 - Seguranga” antes de

operar o seu controlador E-Multi.

CUIDADO
Embora o interruptor principal tenha a capacidade de desligar todo

o sistema, recomenda-se que tal seja realizado apenas em caso de

emergéncia.

O controlador usa tecnologia computacional e deve ser desligado por
fases.

Um método sequencial para ligar e desligar protege a consola e mantém
a carga comutada num nivel minimo para alargar a vida util do isolador
principal.

6.1 Introducao

Antes de poder utilizar o E-Multi, € necessario configurar o controlador.
Consulte a Seccgao 9 para detalhes sobre os parametros de configuragao,
tais como:

* Aquecimento

+ Controlo

* Velocidades de injecdo
+ Sinais de ativacao, etc.

6.2 Isolar o controlador

Em todos os controladores E-Multi, o interruptor de alimentacéao principal

€ um disjuntor rotativo na parte de tras do armario. Este interruptor esta
concebido para manusear em seguranga a corrente de carga total durante a
ativacao e a desativagao.

Pode utilizar um cadeado com tamanho adequado ou um dispositivo
semelhante para bloquear o interruptor na posicao desligada, cortando a
alimentacéo elétrica durante a manutencao.

Figure 6-1 Interruptor de alimentac¢&o principal E-Multi

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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6.3 Ligar

Quando o interruptor de alimentagao principal é ligado, os servomotores n&o
serdo ativados.

Quando o software terminar de carregar e o visor apresentar a pagina Visao
geral, o sistema encontra-se no modo Manual e esta pronto para ligar os
aquecedores, colocando os aquecedores do barril a temperatura correta.

E possivel ativar os servomotores premindo o botdo [F10] na barra de botdes
localizada por baixo do visor. Uma vez ativados os servomotores, o LED na
parte superior esquerda do botdo acende-se.

Figure 6-2 Barra de botées por baixo do visor do controlador (IHM)

O controlador E-Multi pode ser utilizado no modo Manual, Configuracao e
Automatico/Pronto.

6.4 Desligar (desativacao)

A Mold-Masters recomenda que utilize a consola para desativar a carga de
aquecimento e apenas utilize o disjuntor de corrente principal para desligar o
controlador inativo.

6.4.1 Desligar o aquecimento

Prima o botao [F8] localizado na barra de botdes situada por baixo do visor.

O LED na parte superior esquerda do botao [F8] indica o estado do
aquecimento.

+ Se o LED estiver aceso, o0 aquecimento esta ativo.
+ Se o LED néo estiver aceso, o aquecimento esta desligado.
6.4.2 Desligar o controlador

Uma vez desligado o aquecimento, é possivel desligar o sistema utilizando o
interruptor principal na parte de tras do controlador.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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e Seccao 7 - Interface IHM do
controlador E-Multi

AVISO
A Assegure-se de que leu integralmente a “Seccéo 3 - Seguranga” antes de
operar o seu controlador E-Multi.

7.1 Introducao

CUIDADO
Os valores presentes nas imagens de ecra deste manual podem nao

refletir os valores corretos para a sua maquina. Ndo altere as definicbes
com base nas imagens de ecra.

Esta parte do manual descreve a interface do ecra tatil ou a interface
homem/maquina (IHM) e mostra que funcbes e informacdes estao
disponiveis.

A partir dos varios ecras, tera a possibilidade de:

»  Definir temperaturas individuais dos bicos. Definir limites altos e baixos
de temperatura para o controlo da zona de circuito fechado.

» Configurar e calibrar a posi¢éo do bico e a for¢ca de contacto.

» Criar configuragdes especificas do molde (receitas). Estas podem ser
armazenadas e consultadas quando os moldes s&o substituidos.

» Configurar a sequéncia de injecao e monitoriza-la.
* Configurar a sequéncia de manutengao e monitoriza-la.
* Configurar a sequéncia de plastificagdo e monitoriza-la.

» Utilize a funcionalidade do osciloscopio do software (SWO) para
monitorizar a operagao.

» Controlar a protegao por palavra-passe em todas as defini¢oes.
* Imprimir quaisquer visores ou listas de dados.

+ Ligar e monitorizar a ligagdo Euromap entre o E-Multi, a maquina de
moldagem e o robd.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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INTERFACE IHM DO CONTROLADOR E-MULTI 7-2

7.2 Botoes de comando montados no armario

Os botées montados no armario sao disponibilizados para o acesso rapido a
func¢des habitualmente usadas.

Figure 7-1 Botbes de comando montados no armario

Table 7-1 Botoes de comando

F1 Modo Manual/Configuragiao
O E-Multi ndo sera controlado
pela maquina de moldagem
neste modo. Este modo é
utilizado para configurar fungbes
e motores vibratérios.

F3 Retragdo do movimento de
transporte

E possivel retrair o dispositivo de
transporte colocando o E-Multi
no modo Manual / Configuragao
e premindo este botéo.

F5 Rotacao do parafuso

E possivel rodar o parafuso
colocando o E-Multi no modo
Manual / Configuragéo e
premindo este botdo. O parafuso
ira rodar até premir novamente
este botdo para o desativar.

F7 Avango do parafuso

E possivel avangar o parafuso
colocando o E-Multi no modo
Manual / Configuracéo e
premindo este botao.

F9 Confirmar/Repor alarmes
atuais

Quaisquer alarmes atuais serao
confirmados e sera efetuada
uma tentativa de reposicao
quando este bot&o for premido.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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F10

F2 Modo Pronto / Automatico

O E-Multi sera ativado pela maquina de
moldagem dependendo do método de
ativacéo do E-Multi selecionado.

F4 Avango do movimento de transporte
E possivel avangar o dispositivo de
transporte colocando o E-Multi no modo
Manual / Configuracao e premindo este
botao.

F6 Retragao do parafuso

E possivel retrair o parafuso colocando o
E-Multi no modo Manual / Configuragéo e
premindo este botao.

F8 Aquecedores do bico

Os aquecedores do bico podem ser
desligados / ligados em qualquer altura
com este botdo. Nota: se a temperatura
do aquecedor estiver fora dos limites
predefinidos, o E-Multi ndo ira funcionar e
sera exibido um erro.

F10 Ativar servomotores

O controlo da inje¢ao e do servomotor do
parafuso & ativado premindo este botao.
O LED no canto superior esquerdo deste
botao acende-se quando os acionamentos
sao ativados. Nao ocorrera qualquer
movimento se este botdo nao estiver
aceso.
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7.3 Interface do ecra tatil E-Multi
O E-Multi € um controlador complexo, mas o ecra principal esta organizado
de forma a simplificar a navegacéo e a exibir os pardmetros cuja
monitorizagao é mais Util. As partes principais do ecra sao ilustradas abaixo.
Ecra principal Barra superior - Visor de estado
A area do ecra principal pode exibir Esta area exibe o estado atual da posigcao
informacao, possui campos para a do parafuso, da rotagao do parafuso e
introducao ou a exibicao de informagao e da presséao de injeg¢ao. Indica também o
areas sensiveis ao toque para selecionar utilizador atual e o nivel de utilizador.
ou desselecionar opgoes.
£, e T icones de
HARHEL CHORMAL EHC CAUNMING HORAMAL  rDHAE 210 OR . AUTOL movime“to
ST . I”." —~— 26~y -16 B:230:17 P « ativos
. S | i
: —g L ﬂ:"“ 2 | icones de
_om] o) _poe o0 nE estado
_nﬂ i&] ﬁ Lo e : Aquecedor
| O ligado /
. S : T desligado,
TP ! O 3 Motor ligado /
scrial - Wen Al 0 - i desligado, etc.
i JRL 35 > 9
|n J n il
| ] -
I A
ol I ) Ex
Ti = i
o[t = 1
shij _J I
[Gle[e(e[w]|o o]« [[uss]a]

Barra inferior - Botoes de navegacao
do ecra

A barra inferior navega nos ecras IHM principais:

Barra direita - Botoes do
menu de contexto

Visao geral, Definicbes da porta da valvula,
Definigdes de injecao, Definicbes de manutengao,
Definigdes de recuperacgao, etc.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.

Esta barra exibe informacao sobre o
sistema na parte superior e botdes
tateis por baixo, que fornecem

um rapido acesso a fungdes
habitualmente utilizadas. Alguns
botdes sao especificos do ecra.
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7.3.1 Barra superior - Visor de estado

O visor de estado esta localizado na parte superior do ecra e é sempre
apresentado. O visor de estado possui 5 caixas de informacéo:

Table 7-2 Barra superior - Visor de estado

A&, Drive E-Drivel not Inktiallzed

@ o rpm & 76 bar”

L)

G 195.0 mm

ADMIN 16
ERGETEL STOPPED

EDRIVE #1 METT MANUAL

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

g0 1950 mm ADMIN (il E-Multi

EDRVE &1 IATTE MANLAL

Comando de impressao

Util para obter uma imagem de ecra ou registo
impresso de informagéo sobre a produgéo e
definigdes, ou para comunicar com pessoal da
manutengao.

Mensagens de estado de aviso / erro

Se ocorrer um alarme, esta caixa mostra a cor
vermelha com uma descricdo do alarme.

Se ocorrerem dois ou mais alarmes, eles séo
contabilizados no lado direito. Neste exemplo, séo
apresentados seis alarmes.

Para ver todos os alarmes ativos, toque na barra de
mensagens vermelha ou no botao [Alarm] (Alarme).

Estado atual
O estado atual da velocidade e da posicao do
parafuso, bem como da pressao de injegao.

Nivel de utilizador
Indica o utilizador atual e o nivel de acesso do
utilizador atual.

Janela de modo e estado
Mostra os sistemas ativos, o seu estado e se estao
presentes alarmes.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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7.3.2 icones de movimento ativos

Estes icones sao exibidos por cima da barra lateral durante o dn
funcionamento do E-Multi. Estes icones dao informacgao valiosa

ao utilizador sobre o estado atual do E-Multi. Se o icone estiver

verde, esta ativo. Se o icone estiver cinzento, esta inativo.

N—_, lcones de

movimento
ativos

{n Table 7-3 icones de movimento ativos

Y. icones de @ Inje¢do do parafuso
estado

e

EG7

Retencdo do parafuso

Rotagéo do parafuso (plastificagao)

Movimento do parafuso para tras
Movimento do parafuso para a frente

@
S\

Movimento do dispositivo de transporte para a
frente

oo fin 81 & B I8

Movimento do dispositivo de transporte para tras

7.3.3 icones de estado
Estes icones exibem o estado de funcionamento atual da

CRR

maquina. \1]]
Table 7-4 icones de estado
Estado de aquecimento do barril - cinzento (ilustrado)
quando os aquecedores do barril estdo desligados e verde
quando os aquecedores do barril estao ligados. Igual ao
LED do botao [F8].
Servomotor ativo - cinzento (ilustrado) quando os
servomotores estao desligados e verde se estiverem
ligados
@ Indicador do modo - Um icone que indica o modo atual da
maquina
T Modo Manual. A maquina roda a
Y maxima velocidade.
Modo Configuragdo. A maquina roda a
. velocidade de configuragao.
Modo Automatico. A maquina ira
funcionar automaticamente quando
e a maquina de moldagem providencia
= a ativagdo adequada e as ligagoes
EuroMap da maquina de moldagem e
do robd estéo corretas.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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7.3.4 Barra inferior - Botoes de navegacao do ecra

Os botdes de navegacao do ecra na parte inferior do ecra sao utilizados para

se navegar nos ecras IHM principais.

ale|e|[e | w 4 STV

o lw @ [2

F =

I

£l

=

hatd

LA

F
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Table 7-5 Botdes de navegacao do ecra

Ecra Visao geral (Inicial)
Este ecra é a "pagina inicial" do sistema. Fornece uma viséo geral do
funcionamento do E-Multi.

Ecra Definigdes de injegao
Este ecra é usado para ajustar as definicbes da fase de injecao do ciclo de
moldagem por injegdo do E-Multi.

Ecra Definicdes de manutengao
Este ecra é usado para ajustar as definigbes da fase de manutengéo do ciclo
de moldagem por injecao do E-Multi.

Ecra Definigdes de recuperagao
Este ecra é usado para ajustar as definicbes da fase de recuperagao ou
plastificagédo do ciclo de injecdo do E-Multi.

Ecra Definigoes de temperatura do barril
Este ecra é usado para ajustar as definicbes dos aquecedores do barril do
E-Multi.

Ecra de controlo da temperatura do canal quente

Este ecra é usado para ajustar os pardmetros de controlo da temperatura
do canal quente, para sistemas com esta opc¢éo integrada. Se a opgéo ndo
estiver disponivel, entdo o botdo fica cinzento, conforme acima ilustrado.

Ecra E-Drive

Este ecra é usado para ajustar os parametros E-Drive, para sistemas como
um E-Drive integrado. Se a opgdo nao estiver disponivel, entdo o botao fica
cinzento.

Ecra Porta da valvula
Este ecra é usado para ajustar o comportamento das saidas de ativagao
digitais da porta da valvula.

Ecra Grafico de produgao
O ecra Grafico de produgéo é usado para apresentar informacao sobre a
produgdo em tempo real, com base nas variaveis predefinidas do sistema.

Ecra Especificagoes da maquina (Visdo geral de servigo)
Este ecra serve de ponto de acesso central para todos os ecras de
configuragdo, bem como ecréas de servigo e manutengéo.

Visor de alarmes
Leva o utilizador para o ecra de alarmes, que exibe uma lista de alarmes
ativados pelo sistema de controlo.

Botao Retroceder
Retrocede ao ecra anteriormente exibido.

7-6
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7.3.5 Funcionalidade de impressao

INTERFACE IHM DO CONTROLADOR E-MULTI

7-7

Antes de passar para as descrigdes do ecra, é util saber como capturar ou

imprimir ecras. Isto é frequentemente usado por

pessoal da producao para

obter um registo impresso de informagéo sobre a producéo e definigdes ou

para comunicar com pessoal da manutencgao.

& , L. . ~ | |40 o rpm T bart
P Para abrir o didlogo de impresséo, toque D £32 mm ADMIN T E-Multi
wELEnlEME  no botdo de impresséo, na parte superior
DyErylew esquerda do ecra. y Dec 2, 2013 100320 PM
Injazt Prassure
PEONUCREn Actual Remain  Sat 3 I
Prod, ceuntad l.'lJ ﬂf 1!
Actual Remain  Total [;. gcrew Position 11
s [_os0] " om) [aso)r sz @ Il
Gurrent Last  Max. 1 -
Cipole time s Ef_] : _ﬁ,ﬂ_f Bﬂ.ﬂ;"n ﬂ Carriage Pasition
') Selaction of manks o
Housing Tem
Aetual Wamn tes Closed EGT
152 51724 Hard lita zE2
11} Print as tax 288 W,
x 7 sewp & g o |
= — — = {ned AT &y
I il M Ejet1 By i
gtart Triggar told Closad: ZAS - Kist1 Bwd 6
Satup File Ll Ejettrwa IB4

Figure 7-2 Ecréd Funcionalidade de impresséo

Ao tocar no botao Print Setup (Configuragao da impresséao), aparece
um dialogo de configuragao da impressora. As definigdes da impressora

encontram-se abaixo descritas.

Table 7-6 Definicoes da impressora

Elemento de ecra Descrigao
M-I Usar impressora | Saida para uma impressora
B USB.
rintarsettings
_| use printar Imprimir para Saida para um ficheiro.
Ficheiro
Edygattings Tipo MIME Selec¢éo de um tipo MIME
¥| Frintte file para o ficheiro de saida.
MIME Type [PNG Image A — — .
Diretério Diretério de destino para o
Directary ] - ficheiro de saida.
Filenams ] Nome do ficheiro [ Nome do ficheiro de saida.
X ? v

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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7.4 Descricoes do ecra

Neste manual de instrucdes, as descricdes do ecra sao apresentadas pela
ordem dos botdes de navegacgéo do ecré inferiores. Alguns ecras exigem
uma descri¢do de muitos ecras auxiliares indicados com uma seta (—) por
baixo do ecra principal. Também ¢é possivel aceder a muitos ecras usando os
botdes de contexto no lado direito de um ecra.

far

g

£l
<P

E&T

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Ecra Visao geral (Inicial)

Ecra Defini¢gdes de injegao

Ecra Definigdes de manutencao
Ecra Defini¢gdes de recuperacao

Ecra Definigdes de temperatura do barril

Ecra de controlo da temperatura do canal quente (opg¢ao)
— Ecra de monitorizagéo

— Ecra de configuracao (nivel de supervisor)

—  Ecra de utilitarios (nivel de supervisor)

Ecra E-Drive (opgao)
— Ecra Viséo geral
— Ecra Defini¢cdes (nivel de supervisor)

Ecra Porta da valvula

Ecra Grafico de produgao
— Configuragao — Detalhes de configuracao

Ecra Protocolo de dados do processo (PD)

Ecra principal

— Defini¢gdes do sistema
Transporte

Registo de informagéao
Grafico de produgao

I/0O Programavel

Monitor I/O

Definicbes de produgéo
Gestor de acionamento
Monitorizacao de tarefas
Definigbes de perfil
Monitorizagdo de parametros de acionamento
Definigdes PID

Dados da maquina
Monitorizagao de variaveis
Definigbes de atraso
Definigbes de calibragdo

L A A A A A

Visor de alarmes
Ecra Dados de moldagem

Ecra Euromap 67

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.



7.5 Ecra Visao geral

Este ecra funciona como visor padrao numa operagao de produgao continua
e fornece ao pessoal operador uma visao geral dos dados principais da
maquina.

INTERFACE IHM DO CONTROLADOR E-MULTI
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Figure 7-3 Ecré Viséo geral
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Ecra Visao geral - continuacao

Componentes do ecra

Overview

Production

Prod.counter

Actual

Prod.time

Current

Cycle time

0.0/ GO.IOI 5

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao

Table 7-7 Componentes do ecra Visao geral

Valores de producgao do E-Multi em tempo
real na parte superior do ecra fornece ao pessoal
operador uma visédo geral dos dados de producéo:

Contador de
produgao

Tempo de
produgao

Tempo de
ciclo

O numero atual de inje¢des
(contador de injecdes) é exibido
no campo Atual. O numero
restante de inje¢des é exibido no
campo Restante. O namero total
de inje¢des a produzir pode ser
especificado no campo Definir.

O tempo atual de producéo é
exibido no campo Atual. O tempo
de produgao restante é exibido
no campo Restante. O tempo de
produgao total é exibido no campo
Total.

O tempo de ciclo atual é exibido

no campo esquerdo (cinzento).

O ultimo tempo de ciclo é exibido
no campo central (cinzento). O
tempo maximo de ciclo é exibido no
campo direito (branco).

7-10
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Quando a maquina se encontra
inativa, € aqui indicada a pressao
de pré-carga do sistema. Quando
se encontra ativo um ciclo de
injecdo, é aqui indicada a pressao
de plastico gerada pela unidade de

Uma barra analdgica mostra

a posic¢ao atual graficamente.
Marcadores a esquerda e a direita
da barra analégica indicam quando
€ atingida a posigao final.

Posicao atual do parafuso E-Multi,
em relagao a posicao de referéncia
totalmente para a frente.

Uma barra analdgica mostra

a posicao atual graficamente.
Marcadores a esquerda e a direita
da barra analdgica indicam quando
€ atingida a posicao final.

A posigao do dispositivo de
transporte relativamente ao

ponto de contacto do bico

Masters
Ecra Visao geral - continuacao
Table 7-7 Componentes do ecra Visao geral
Componentes do ecra Descrigao
Pressao de
injecao
injecéo.
Inject Pressure
Bl | ] ] Posicéao do
Screw Position parafuso
=) [ ] ]
Carriage Position
w1 @ ] ]
Posicao do
dispositivo
de
transporte

(totalmente para a frente). Uma
barra analdgica mostra a posicéo
atual graficamente. Marcadores
a esquerda e a direita da barra
analdgica indicam quando é
atingida a posigéao final.

Temperatura da caixa do barril E-Multi em tempo

I real
a3
l ' Esta secc¢do apresenta os valores reais e de

Houskng Teniperatans referéncia da temperatura da caixa. A cor da caixa
Actual Wam Adarm rlrlr muda para cor de laranja se a temperatura de aviso

25,1 B0

1Yl

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.

for excedida e para vermelho, se a temperatura de
alarme for excedida.
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Ecra Visao geral - continuacao

Table 7-8 Visao geral dos botées do menu de contexto do ecra

|

EGT

Y

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Dados de moldagem

Navega até ao ecra Definicdes de moldagem, onde
podem ser guardados e carregados dados para
cada molde especifico. Consulte “Ecra Dados de
moldagem” on page 7-91

Euromap 67

Navega até ao ecra EuroMap 67 que permite ao
utilizador monitorizar as comunicagdes entre o
E-Multi e a maquina de moldagem por injecao.
Consulte “Ecra Euromap E67” on page 7-93.
Definicoes de referéncia

Navega até ao ecra Definigbes de referéncia, onde é
possivel definir ou repor a posicao de referéncia de
transporte, a posi¢ao de referéncia do parafuso e a
referéncia da pressao de injecéo.

Definigoes do sistema

Navega até ao ecra Definigdes do sistema, onde

€ possivel ajustar opgdes de protegéo de ecra e
definicdes globais como o idioma, a data e hora, e as
unidades. Este ecra exibe também informagéo sobre
o sistema, como, p. ex., o utilizador atual, a versao
de software e enderecos IP.

Consulte “Ecra Defini¢des do sistema” on page 7-62.

7-12
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7.6 Ecra Definicoes de injecao
Este ecra é usado para ajustar as definicoes de movimento do parafuso
durante a injecdo. E também usado para ajustar o ponto de transi¢cao, no
qual o sistema muda da injegédo para a presséo de retencao.
& e
'MHEIEEM
Inject Stages | 1] |
Pressure Vilocin To m
bar™ rl'u'l'l.'!-Jﬂ —  — = — = —_— :
End 1000 | #5.0) =A==
-.--:! =)
e |
| I EGT
o B
RN ﬁ__/| Screw position _Eﬂ]l 58.0 § mm
njeetion Monitor ' : ; s NS
hm. Inject tme ﬂ _EIJ.EII ! ﬂ :::::1 h:—.D._-I i] !_ﬁ!: &
Injeet pressure “] bar™ = Lerna 1
Plasticlze stroke “&ﬂj G _J Inject pressure J _‘_ﬂtbnl’“

har_ Nm rpm 5

___J Intruskon ao}| )| ool

e[[=] = | L | [ & [ fsofa [«

Figure 7-4 Ecréa Definigbes de inje¢do

Table 7-9 Componentes do ecra Definigoes de injegao

Componentes do ecra Descrigao
G “=== | Injetar
Inject Stages L] Esta seccao exibe o perfil de injegédo atual. O
Brezsure perfil € apresentado numericamente nos campos a

esquerda e graficamente a direita.

O numero de passos de injegdo pode ser ajustado
usando o campo de fases na parte superior
esquerda. E possivel selecionar, no maximo, 10

passos.
laject Campos de introducéo da presséo e velocidade
Pressure Velocly s Estas definicdes podem ser ajustadas mediante a
bas™ mms  mm introducao direta de valores nestes campos.
End |___ 1000} 0.0 Estes campos sdo usados para definir a Pressao e

a Velocidade entre a posigao final da fase anterior
(no caso da fase 1, a posic¢éo final do movimento da
peca anterior) e a posi¢ao especificada na coluna
"Para". O ultimo passo ficara concluido quando
uma das condigdes de transi¢do estiver cumprida.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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Ecra Definicoes de injecao - continuacao

Table 7-9 Componentes do ecra Definigoes de inje¢ao

Componentes do ecra

& [ = TS o

b

b

] Serew position
| Inject time

] Inject pressure

| Esteenal 01

Cut ol activation positiaen

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

_on| ___00)mm
_U'] _D]har'"'

ﬂ]ll‘lll‘i

Descricao

Gréfico de introdugéao da pressao e velocidade
Alternativamente, os valores de Presséo (azul-
petréleo) e de Velocidade (cinzento) sdo exibidos
sob a forma de gréficos de perfil e podem ser
ajustados usando as teclas de seta junto aos
graficos de perfil.

Sempre que toca na seta, o grafico de perfil é
ajustado em +/-5 bar e/ou +/-5%.

Condigodes de transigcao
Utilizado para definir as condigbes quando o
sistema muda de injegéo para retengéo.

Se

estiverem selecionadas varias condicodes, a

mudanga ira ocorrer quando a primeira condigao
estiver satisfeita.

Ative as condigdes assinalando a caixa a esquerda
da etiqueta do campo.

Posicao Especifica a posi¢ao do parafuso na
do qual o sistema muda para a pressao
parafuso | de retengao.

Tempo de | Especifica o nUmero de segundos

injecao apods o qual o sistema muda para a
pressao de retencdo (medida desde o
inicio do processo de injecao).

Pressao Especifica a pressao de inje¢do na

de inje¢ao ' qual o sistema muda para a presséo
de retengao.

DI externa | A posigao de corte € sinalizada por
uma entrada digital externa. A entrada
digital é apresentada no esquema
elétrico e ¢é identificada:

Transicdo de retengao (externa).

Posicao A pressao de injecéo para transi¢ao

de nao sera monitorizada até que a

ativacao posi¢édo do parafuso seja inferior a

de corte esta posicdo. E utilizada para evitar a

transi¢gdo quando a pressao de injecao
atinge o seu nivel maximo no inicio da
injecéo.

Nota: este campo s6 esta disponivel
quando estiver selecionada a transi¢cao
na pressao de injecao.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Ecra Definicoes de injecao - continuacao

Table 7-9 Componentes do ecra Definigées de inje¢ao

Componentes do ecra

Flasticize stroke

lﬁﬂimln
5F Fltur"

Inject pressure

0.0 I G0.0 | 5

klax, inject time

Hackpr.. Torque Velacity Time
bar~  Hm rpm ]

J Intrusion I:I] :II:II 15’9' IZI.IZII

Descrigao

Pressao de injegao:

Exibe a pressao de inje¢éo atual.

Curso de plastificagao:

Exibe o curso de plastificacao atual.

O curso de plastificagao € o valor da ultima

fase de plastificagdo mais o valor da posi¢ao
"Descompressao apos a plastificagao" no ecra de
plastificagao.

Tempo max. de injegao:

O campo a esquerda exibe o tempo de inje¢do do
ciclo atual. No campo a direita, é possivel definir o
tempo maximo de inje¢do (sem tempo de atraso).
Se este tempo for excedido, sera emitido um
alarme e o ciclo sera interrompido.

Intrusao:

Os campos a direita serdo usados para definir a
Pressao, a Velocidade e o Tempo para a intruséo
(rotacao do parafuso antes da Injecdo).

Table 7-10 Botoes do menu de contexto do ecra Definigoes de inje¢dao

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.

Definigcdes de producao

Ecra Informagéo sobre o motor ou acionamento

Grafico de producao - Vista configuravel

Defini¢oes de referéncia
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7.7 Ecra Definicoes de manutencao

CUIDADO
A contrapressao de recuperacédo nunca deve ser ajustada abaixo da

pressao inativa (pré-carga).

Este ecra € usado para ajustar as definicoes de pressao de retengao.

=|, | 5 (1] N & T _baf"
st il | 83,1 mm |Operator -]
HAHAEL AUNRIRG T NORMAL MR TRURNIRE NORMAL  EoHve a0 DER0TauTe
Hold Stages 3 |
har™ mmis 5 ﬁ i |
1 pod | | xaal | #o) —
z 500 196) | 3.0) |
. = - - ' =
End 300 | as) | a0 |
|
EGT
o ! i| ¥
B
Screw posilion ﬂ;ﬂlmm E
Cushion l'mlmm
Inject pressure lmlhur- A
Cooling time __El_lj _.llrﬂ_jg r’ h&
A
' |
alele|e|[w| =] o[k |u s A]-

Figure 7-5 Ecréa Definigbes de manutengéo

Table 7-11 Componentes do ecra Definicoes de manutengéao

Componentes do ecra Descrigao

RﬂHHFIMﬁ_ — Retengido
Hald Stages .8 Esta seccao exibe o perfil de retengéo atual.

: O perfil é apresentado numericamente nos
campos a esquerda e graficamente a direita.
O numero de passos de retencao pode ser
ajustado usando o campo de fases na parte
superior esquerda. E possivel selecionar, no
maximo, 10 passos.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Ecra Definicoes de manutencao - continuacao

Table 7-11 Componentes do ecra Definigcoes de manutengao

Componentes do ecra Descrigao

Pressure  Veloclly Te Campos de introduc¢ao da pressao e
bar™ mmis 3 velocidade
3 800 ) az) 20| Estas definicdes podem ser ajustadas mediante
2 500 30) a introducéo dlre~ta de valores nestgs_campos.
Estes campos sao usados para definir a
Pressao e a Velocidade entre a posigao final da
fase anterior (no caso da fase 1, a posicao final
do movimento da pecga anterior) e a posigao
especificada na coluna "Para".

™ 2 & Gréfico de introducéo da pressao e

L 00} bt velocidade
Alternativamente, os valores de Pressdo

—— (azul-petréleo) e de Velocidade (cinzento) séo
exibidos sob a forma de gréficos de perfil e
podem ser ajustados usando as teclas de seta
junto aos graficos de perfil.
Sempre que clica na seta, o grafico de perfil é
ajustado em +/-5 bar e/ou +/-5%.

End 300 | 40|

Visor de dados
Esta area do ecra exibe informacgao atualizada
sobre a pressao e a posi¢cao do parafuso.

Posicéao Posicado de avango maximo do
Serew position iB8)mm | | do parafuso no fim da retencgéo.
Cushion 0.0 tlnm parafuso

Injeet pressure fGibar™ | Almofada | Apresentacdo da almofada fundida
no fim da injegéo.
Pressao Exibe a pressédo de injegéo atual.
de injegao

Tempo de arrefecimento

O tempo de arrefecimento atual (valor real) é

exibido no campo esquerdo (cinzento). O tempo
Cooling lime _ 00)[_19)s | de arrefecimento (valor de referéncia) pode ser

introduzido no campo direito (branco).

Table 7-12 Botoes do menu de contexto do ecra Definigbes de manutencao
Graficos de produgao

1244 Navega até ao ecra Grafico de produgao, que fornece dados em tempo real
sobre o processo de producgao atual.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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7.8 Ecra Definicoes de recuperacao
CUIDADO
A contrapresséao de recuperagao nunca deve ser ajustada abaixo da pressao

inativa (pré-carga).

Este ecra é usado para ajustar as definicbes de contrapressao e da velocidade do
parafuso de alimentacao durante a fase de recuperagao do ciclo de injegéo.

Bh |‘f@ 0 rpm @ 71 bar”
! I RS mm [Operator IS5
HARRELCAENNING RO HRc PRUNRINGTNORIAE  EDRIVE 51 FORSSSETo
Plasilcire and backpressure Sluges af
e
bar™ rpm wrom Rl m = 4‘
1 i) 154) 117.8) ——
2l an) [ 106 157.2) mis
End ao| | s3] 196.5 | i
EGT
b b
Flasticize Parameter Settings e,
Mz decomp. time 1m| |. B0.0 i; —
. i 3
M. plastickre time paj|_sools SEe postan — 0] mm E
= Seorew revalution T-'Ilrpnl —
Vibration Lnit Delay 0s] = oo)s a
| Enabled  Ontime | 10)s  Offtme | 00)s —_—
: (18
Cecampreszion | k\
Mode Pressure Velocity Position  Time |
kM m's mm 5 |
Decompression belore plasticize |Ma b ao)| 150}l os)|  oof
Decompression after plaxticine |Ha b ao)| 150}l oo .0 |
1 | _I 1 .l |
‘ﬁli@‘%l@hm}| ‘E ‘l]né‘]i.ﬂﬁlﬁ —
| | " ! | 1

Figure 7-6 Ecréa Definigbes de recuperagao

Table 7-13 Componentes do ecra Definigoes de recuperagao

Componentes do ecra

Plasticize and backpressure Stages 3
Backpress Charge la
bar™ rpm mm
1 ) s2| [ 1es)
: | %) =) 1wea)
End [ "WI ”] . 21":"

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao

Plastificacao e contrapressao

Esta seccgéao exibe o perfil de recuperagao atual. O perfil
é apresentado numericamente nos campos a esquerda e
graficamente a direita.

O numero de passos de recuperagao pode ser ajustado
usando o campo de fases na parte superior esquerda. E
possivel selecionar, no maximo, 5 passos.

Campos de contrapressao e de introducao da carga
Estas definicbes podem ser ajustadas mediante a
introdugao direta de valores nestes campos.

Estes campos sdo usados para definir a Contrapressao e
a Carga entre a posigao final da fase anterior (no caso da
fase 1, a posigao final do movimento da peca anterior) e a
posigao especificada na coluna "Para".

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Ecra Definicoes de recuperacao - continuacao

Componentes do ecra

A L

Wi U

[ 1esoBE)

v =

Serew position
Serew revolulion
Charge torgue

[relay

Plasticize Parameter Settings

155-'3" mm
':‘I rpm

30§ Nm

iax. decomp. time

Max. plasticize time

Vibration Unit

05) _soo)-
00) o0l

| Enabled

On time 5

Off time 5

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.

Table 7-13 Componentes do ecra Definig6es de recuperagao

Descrigao

Grafico de contrapressao e de introdugao da carga
Alternativamente, os valores de Contrapresséao (azul-
petroleo) e de Carga (cinzento) sao exibidos sob a forma
de graficos de perfil e podem ser ajustados usando as
teclas de seta junto aos graficos de perfil.

Sempre que clica na seta, o grafico de perfil € ajustado em
+/-5 bar e/ou +/-5%.

Visor de dados

Esta area do ecra exibe a pressao de injecéo e a rotacao e
posigao do parafuso atuais.

O campo Atraso pode ser ajustado - consulte abaixo.

Posicao do | Exibe a posicao atual do parafuso.
parafuso

Rotacao do | Exibe a rotagdo atual do parafuso.
parafuso

Binario de Especifica o binario de carga maximo.
carga

Atraso O tempo de atraso para o inicio da

plastificacdo é aqui especificado.
Definigoes de parametros de plastificagdao

Tempo max. de
descompressao

Aqui é possivel definir o tempo
maximo de descompressao
permitido.

Este valor é o valor maximo
permitido a ser introduzido no ecra
de plastificagao.

Aqui é possivel definir o tempo
maximo de plastificagao permitido.
Se este tempo for excedido, sera
emitido um alarme e o ciclo sera
interrompido.

Unidade de vibragao

E possivel ligar um vibrador opcional & tremonha ou ao
tubo de alimentacgdo. A vibragdo pode ser usada para
ajudar o fluxo de material para o bloco de alimentacao.

Tempo max. de
plastificacao

Ativado Assinale esta caixa para ativar a unidade
de vibragao. Desmarque a caixa para
desativar a unidade de vibragao.

Tempo de Especifica a quantidade de tempo em que

ativagao a vibracao esta ativada dentro do ciclo de
ativacao / desativagao.

Tempo de Especifica a quantidade de tempo em que

ativacao a vibracao esta desativada dentro do ciclo

de ativagao / desativagao.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Ecra Definicoes de recuperacao - continuacao

Table 7-13 Componentes do ecra Definig6es de recuperagao

Componentes do ecra Descrigao
Decompression Descompre555°
; Estas definigbes aplicam-se apenas aos modos manual e
automatico.
EESAmpres Hanbe o pleakeie Modo Modo de descompresséo antes da
Decompressian alter plustisie plastificagdo, com as seguintes opgoes de
selegao:
Nao: Sem descompressao
Tempo: Descompressao por um periodo de
Mode Pressure Velocily Posilion  Thne tempo eSpeCificadO
kM mmis mm 5 Posigao: Descompressao até uma posigao
Na ) mll ise)[ oee}[ ool especificada do parafuso
Na | __ao}l_1so}| oo}l oo) Pressio Especifica a pressdo para o movimento

linear do parafuso.
Este campo so6 pode ser editado se tiver
sido selecionado 0 modo "Tempo" ou
"Posicao".

Velocidade | Especifica a velocidade para o movimento
linear do parafuso.
Este campo so6 pode ser editado se tiver
sido selecionado o modo "Tempo" ou

"Posigao".
Posigao / Especifica a posi¢ao do parafuso ou a
Tempo duracdo da descompressao.

A exibicdo depende do modo selecionado.

Table 7-14 Botdes do menu de contexto do ecra Definig6es de recuperagiao
Graficos de produgao

Li Navega até ao ecra Gréfico de produgéo, que fornece dados em tempo real sobre o
processo de producéo atual.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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7.9 Definigcoes de temperatura do barril - Controladores

antigos*®

Este ecra é usado para ajustar as definicdes de temperatura para as zonas de
aquecimento do barril.

*NOTA

Estes ecras estavam disponiveis apenas em determinados sistemas antes de 2015.

U i Crive Plasticize net Iniatized
Haating rones
i |z = l'v L]
u: | 5
3 oz 1 7]
Tal hlgh 1w [0 l".j _t_‘::r.:
Sat Eﬂ = z50| ]
Tal. lew L) l]_l- _'Ej __EI @;_,
Bista hoating
Btart pr—]
[] menaay 120000 44 | | Cood prevent time =] 0§ min
:____'] Tuesday 12:00:00 AM I Srandby temperature |__1aojc ro
|| wednesday [12:0000 am_| | sctivate standby e L)
|| mrursaay 120000 M| | optimize noztie heating B L) r— |
[ ] Frigay 12:00:00 &M | | Unde change pid param B L)
_J Saturday 1225000 AM I Group heating L] —
_] Sunday 12:00-00 AM |
i i
(o [e[e[efw] [a] [r]|- [sa]a

Figure 7-7 Ecréa de definigées de temperatura do barril estilo antigo

Table 7-15 Componentes do ecra Definicoes de temperatura do barril estilo antigo
Descrigao

Componentes do ecra

Hedting tones

4 a 2 1
Tel. high [ 10 |19 | 10
s0] [250] 250 laso]

quluwi}ﬂjﬂlﬂj

ST

Tol.
alta

Definir

Tol.
baixa

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.

Zonas de aquecimento

As zonas de aquecimento individuais sdo exibidas graficamente com
a temperatura atual no centro de cada zona. A exibicdo dependera
do nimero de zonas de aquecimento.

Especifica a tolerancia alta dentro da qual deve situar-se
a temperatura real das zonas de aquecimento. Se esta
tolerancia for excedida, sera acionado um alarme. O
movimento do parafuso é possivel quando todas as zonas
estiverem dentro da tolerancia.

Especifica o valor de referéncia da temperatura da zona de
aquecimento correspondente (em graus).

Especifica a tolerancia baixa dentro da qual deve situar-
se a temperatura real das zonas de aquecimento. Se

esta tolerancia for excedida, sera acionado um alarme. O
movimento do parafuso é possivel quando todas as zonas
estiverem dentro da tolerancia.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Definicoes de temperatura do barril - Controladores antigos* - continuacao

Table 7-15 Componentes do ecra Definigoes de temperatura do barril estilo antigo

Componentes do ecra

At h!:l:ll‘-g
Start

|| menaay 12:00:00 AM

| Tuesday 12:00:00 &AM |

__J Wedneww 12:00:00 AM

1| Thursday 12:00:00 AM

7] Frigay 1200:00 AM

] saruraay 12:00000 AM

L | sunday 12:00:00 AM
Coal Pr’i\"’i‘ﬂt tuma "] Q| min
Standby temperaturs 120 | “C
Astivate stand b|||' J
Dptimize no2zle hE'q"Itll'lﬂ _J
Undo change pid param _J
Group heating _J

Descrigao

Aquecimento automatico

O aquecimento do barril pode ser ligado automaticamente através
desta funcionalidade.

Assinale a caixa junto ao dia para ativar o aquecimento automatico
para esse dia.

O aquecimento do barril liga-se a hora especificada.

Nota: os aquecedores permanecerao ligados até serem desligados
manualmente.

Tempo de imersao
Esta é a quantidade de tempo que a unidade tem de estar a
temperatura de processamento antes de o parafuso poder mover-se.

Temperatura em stand-by
Valor de referéncia da temperatura quando se encontra assinalado
Ativar stand-by.

Ativar stand-by
O aquecimento do barril € comutado para o modo stand-by.
Sao usados os valores de referéncia da temperatura em stand-by.

Otimizar aquecimento do bico

Usado para otimizar a adaptagéo PID da zona de aquecimento
depois de adicionar um aquecedor, substituir um aquecedor, mudar o
molde ou apds uma atualizagéo de software.

A otimizagao so6 pode ser efetuada quando o barril estiver frio.

Anular alteragdo de parametros pid
Repor a adaptagao PID do aquecedor nos valores pré-otimizagao.

Aquecimento de grupo

Quando ativado, o Aquecimento de grupo monitoriza as zonas de
aquecimento da primeira vez que estas sdo aquecidas a temperatura
de processamento e assegura que todas as zonas aquecem a
mesma velocidade.

Esta funcionalidade n&o é necessaria para configuragdes padrao.

Table 7-16 Botdes do menu de contexto do ecra Definigoes de temperatura do barril estilo

i,

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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7.10 Ecra Definicoes de temperatura do barril -
Mold-Masters

Este ecra é usado para ajustar as definigbes de temperatura para as zonas
de aquecimento do barril.

Bl |0 o0 mm o ADMIN (16 [ =05 [T
HRt BEACTIIINORMAL.  EDRIVE #1 IFTEE MANUAL 2 BTHG MANUAL
Housing Actual | ul'n |
Heusing |
Zone: 4 4 1 ] z z 1 ;
1|
-:=:| =
N -
........... Actual Actusl  Actual : rl
c ] '-ﬂh] | =100 i -'I‘U.'Ii | -mi -_-_l_
amp | el 0.00 | oo0) | oo ——tir—
F St Sat _ Sat - Sat
e 106 [ wo0) T [ 1m0 W
+ ] 30 20| 20
| 20 30 20| a0} .
Aurs hexting
Start
| Monaay 120000 AM || o il 1 fmin
12:00:00 AM
_JTI.I!!-!II'! =] mnuhftlmplmu | 120 | *C
| wednasday 120000 aM | _I_
| mhursday 12:00:00 a1 _ | | AFHYate standby L] e
| Friday 120000 am |
__| saturaay Iﬂmm AM | | Housing warning thrasheid [ Ml‘c
—I REDARY m- Housing alarm threshold | BBI*I!
}} = i | &
g [e|e[e|fwli. =] [o[v[salal-

Figure 7-8 Ecra de definicbes de temperatura do barril Mold-Masters
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Ecra Definicoes de temperatura do barril - Mold-Masters -

continuacao

Table 7-17 Componentes do ecra Temperatura do barril Mold-Masters

Componentes do ecra

= _=10] _ o] _od] _=0e]

Housing Actual E *C

Housing

_Tol, Hi _Tol, Hi _Tal Hi

. 30 30 anj
Tol, Lo Tol, Lax Tol Le

30) 20 anj

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao

Estado da zona - Apresentagao visual
Referenciado com o Visor de estado na barra superior para
informagdes sobre o estado atual.

As zonas de indicagado da temperatura do barril mudam de cor
em fungao da temperatura da zona do barril correspondente.

Verde - Indica que a zona do barril esta a temperatura de
funcionamento.

Amarelo - Indica que a zona do barril esta proxima da
temperatura de funcionamento, mas a imersao automatica néo
foi concluida.

Vermelho - Indica que a zona do barril esta fora da janela de
temperatura definida.

Quando é usada a Imersao automatica, o sistema aguarda que
a temperatura do barril esteja abaixo do valor de referéncia e
efetua uma tentativa de rodar o parafuso de alimentagdo com
um binario reduzido. Se for possivel rodar o parafuso, o estado
da Imersao automatica muda para Aprovado e a cor para
verde.

Se a Imersao automatica n&o for utilizada, o sistema aguarda
até que a temperatura do barril esteja abaixo do valor

de referéncia e inicia o temporizador de imersao. Apods a
conclusao do temporizador de imerséao, o estado de imersao
muda para Aprovado e a cor para verde.

Caixa real
Temperatura real da caixa do barril.

Zonas de aquecimento

As zonas de aquecimento individuais s&o exibidas
graficamente com a temperatura em tempo real e o feedback
atual apresentados por baixo de cada zona.

Definir | Especifica o valor de referéncia da temperatura da
zona de aquecimento.

Tol Al | Especifica a temperatura acima da qual a zona estara
fora da tolerancia. Se a temperatura exceder este
valor, é acionado um alarme.

Tol Ba | Especifica a temperatura abaixo da qual a zona
estara fora da tolerancia. Se a temperatura cair
abaixo deste valor, é acionado um alarme.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Ecra Definicoes de temperatura do barril - Mold-Masters

- continuacao

Table 7-17 Componentes do ecra Temperatura do barril Mold-Masters

Componentes do ecra Descrigao
Autohealing Aquecimento automatico
s O aquecimento do barril pode ser ligado automaticamente
| Monday (1200:00 A a:raves desta _funm?nah(:ade’.tAssmale a calzg junto ao dia para
Fra O T0 st ativar o aquecimento automatico para esse dia.
. ——J_ = O aquecimento do barril liga-se a hora especificada.
| Wednesday lﬂ?—nﬁ"—]
Th [ 1# 200200 AbA ~ . .
_]I i .———--——Jlmw " Nota: os aquecedores permanecerio ligados até serem
et T ELLTR desligados manualmente.
__| Saturday | 120000 AR
| Sunaay | 12200200 A4
| Barrel Heats Settings Estado de aprovacgao da Imersao automatica
i/ Este indicador mostra se a Imersdo automatica foi ou néo
[ B CRA R ARt by —129]°€ | concluida com sucesso apos todos os aquecedores do barril
Aute Soak Pass Status [ estarem & temperatura definida.

Temperatura em stand-by

Quando estiver ativada a opgéo Stand-by, as temperaturas de
todas as zonas do barril diminuirdo por este valor.

Por exemplo, se o valor de referéncia da temperatura do barril
for de 200°C e o valor de referéncia Stand-by for de 120°°C, o
aquecimento do barril diminuira para 80°C.

Ativar stand-by: O modo stand-by mantém as zonas de
aquecimento a temperatura predefinida durante uma paragem
na producdo. A temperatura em stand-by € habitualmente
inferior a temperatura de processamento, mas superior a
temperatura ambiente.

Ligado: a temperatura esta definida para a temperatura em
stand-by. Nenhum movimento do parafuso possivel.

Desligado: a temperatura € reposta nas temperaturas de

funcionamento da produgédo. O movimento do parafuso é
possivel.

Table 7-18 Botdes do menu de contexto do ecra Definicbes de temperatura Mold-Masters

Ecra de configuracido do controlo do canal quente
o Navega até ao ecra Configuragao de controlo do canal quente integrado, onde é possivel
S— ajustar as definigdes de controlo do canal quente integrado.

il Definigbes de referéncia

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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7.11 Controlo da temperatura do canal quente
integrado (opcao)

Barra esquerda - Botées de
Botoes de controlo da deslocamento
temperatura do canal P i
quente ara percorrer as filas e as
colgnas da zona
af | @ oo m < 181 bar®

. G 454 fm |Operstor 5
EARARL AUNNING  NORMAL  101C - RUMNING MORMAL LORVE &1 0N AUTO

HoNgunner Temperature Contreller Moniter

’ HRC Soak Time | o} min F w |

o
R LA % lAjles BIAQ 6% DIAIR IZANZIN LIAJITS DJA 0N DOA

Definicoes do nivel de
SUPErViSOr wppy

Ecra de configuragéo do controlo do —
canal quente

S| m

Ecra de utilitarios do controlo do canal &
quente

(ele[2[=[= [0 - [v[v[[a[-

Figure 7-9 Ecréa de visao geral do controlador do canal quente
integrado

Barra inferior - Botoes do
sistema e de navegacao do
ecra E-Multi

Consulte “Barra inferior - Botdes de

navegacao do ecrd” on page 7-6.
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7.11.1 Ecra de monitorizacao

AVISO

A Selecionar [Stop] (Parar) ndo elimina a tensao dos aquecedores. )
Selecionar [Stop] define todas as temperaturas alvo para zero. NAO tente
substituir fusiveis ou desligar unidades enquanto estiver neste modo.

O ecra é o ecra principal para o controlo da temperatura do canal quente
integrado e fornece uma visao geral de dados operacionais.

a || W o rpm e 18 bar™
EEGE A : G 454 mm [Operstor |5
BARHLL AUNNING  NORMAL  101C - RUMNING MORMAL LDANVE &1 0N AUTOD

Hetl Runner Temperatune Contreller Moniler

’ HRC Soak Time o] of min Y ""| . |

Mozde 4
L IR LIAN 2R nlajjles BlAY &% DlAI2ER IZAQZIN LJAQII7S DA 0K DDA

v

f

Hm

®

ks

&

a2

(o[22 @[~ [ic [o[C [Bo[A [~

Figure 7-10 Ecra de monitorizagdo do controlador do canal quente

Table 7-19 Botoes de controlo do ecrd de monitorizagao

[Run] (Executar) ativa todas as zonas de aquecimento, para que a
’ temperatura das mesmas aumente de forma independente para os respetivos
valores de referéncia.

[Stop] (Parar) desativa todas as zonas de aquecimento.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados. Manual de instrugées do controlador E-Multi
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Ecra de monitorizacao - continuacao

Table 7-19 Botdes de controlo do ecra de monitorizagao

1 [Standby] (Stand-by) Este modo é usado quando o ciclo de moldagem é
interrompido por um curto periodo de tempo.
O modo stand-by permanece ativo até o botdo de execugao ser premido.

[Boost] (Aumentar) Este modo permite-lhe aumentar temporariamente as
r temperaturas das zonas selecionadas por um periodo de tempo definido.
Os valores de aumento s&o introduzidos no ecra Configuracao de uma
zona, com base na zona. As zonas deixadas a zero n&o responderdao a uma
solicitacdo de Aumento, permanecendo a sua temperatura de funcionamento
normal. Durante um comando de Aumento, o tempo de Aumento definido
na configuracéo global é o principal fator determinante. Se, num coletor de
resposta lenta, definir uma temperatura de Aumento elevada enquanto o
tempo de Aumento definido é curto, entao é improvavel que a zona atinja a
sua temperatura de Aumento definida antes da expiracéo do limite de tempo
de Aumento.

Visor da zona de aquecimento

Cada zona de aquecimento surge como painel de controlo que apresenta cinco elementos
de informagéo. A janela muda de cor para exibir os estados normal e de alarme.

Table 7-20 Visor da zona de aquecimento
<«—— |dentificador de zona ou Nome alternativo
Temperatura real da zona

Valor de referéncia da temperatura

Nivel de poténcia / Corrente
-

Letras verdes Letras pretas num fundo amarelo:

100°C num fundo preto: e a zona da temperatura esta a aquecer.
temperatura
_dentro do 42°C
intervalo.

2% 1.2A 16 % 1.1A

Letras brancas
. num fundo
vermelho:
erro fatal ou
temperatura
5% 15A excede os limites
de alarme.
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Ajustar valores de referéncia da zona de aquecimento
Selecione a(s) zona(s) pretendida(s):

a) Para selecionar uma zona individual, toque no painel da zona de
aquecimento pretendida.

B g i me S A1 b
A ? 454 mm | Opevsio - Fl
AR AE RUNNBIE OO o C CRLSINEGTNONAL EDANVE 0 SRR

2
i
(B |ln|l||-1||1|r1 T '||| l||.l.'|||r'||l:l.'.1ﬂ- A = =

b) Para selecionar um grupo de zonas:
Toque no primeiro painel da zona.
Toque no ultimo painel da zona.

EL U e S D har™
i 54 mm | Operssor 5
AL FNEAG MOIIAE 81 HLMNING NOMMSE Lisiive o CN Ao
Hot Aunner Fesg-erature Controlies tsnitr
’ FRC Soak Tane — | v
| poarrie 1 || haade umirﬂ Hecthe 4 Illlhlvﬂ. | Mariii oo . |J bt 5
s E=
3 =
1. |II'|- I'\ LLAREEY H‘ LlAN IR RLA II"‘ L ‘| R L4 |'|'l LR 'll" vaA - =

Toque no botédo [Group] (Grupo):

4

1. Toque no botao [Set] (Definir) para visualizar o teclado:

2. Selecione o modo de valores de referéncia. As opgdes sédo [Auto]
(Automatico), [Man] (Manual) e [Slave] (Secundario), conforme descrito
abaixo.

Automatico - Toque em [Auto] (Automatico) e introduza a temperatura da
zona pretendida. Este é o modo predefinido para o controlador [ou seja,
circuito fechado], no qual a saida do controlador é determinada como
temperatura definida e que assenta no feedback recebido do sensor térmico.

Manual - Toque em [Man] (Manual) e introduza a poténcia em percentagem.
Este € um modo opcional [ou seja, circuito aberto], no qual a saida do
controlador é fixa a uma nivel de poténcia definido, que é determinado pelo
operador.

Zona secundaria a - Toque em [Slave] (Secundario) e selecione uma Zona
principal semelhante na lista de zonas. Para mais informacdes, consulte
"Zonas secundarias" na pagina 7-30.

3. Utilize as teclas numéricas para introduzir o valor de referéncia.
4. Toque em [Enter] para guardar o valor de referéncia no controlador.
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Outros botoes do teclado

[Del] - Eliminar: remove o ultimo numero digitado.

[Esc] - Fecha o teclado e o valor n&o ¢ introduzido no controlador.
[Off] (Desligar) - Desativa a zona selecionada.

Zonas secundarias

Este modo pode ser usado em caso de falha do sensor térmico. Em vez de
comutar para o modo manual, esta opcéo permite secundarizar uma zona
avariada numa zona de trabalho. A temperatura na zona avariada imita a
zona boa que esta a funcionar no modo automatico (ou circuito fechado).

Ha varios pontos a ter em mente na secundarizacédo de zonas.

1. As zonas s6 podem ser secundarizadas para zonas do mesmo tipo; ou
seja, coletor para coletor ou bocal para bocal.

2. As zonas ja secundarizadas para uma zona principal ndo podem ser
usadas como principais para outra secundaria.

3. As zonas ndo podem ser secundarizadas em circuitos. Se a zona 2 for
secundarizada para a zona 1, a zona 1 nao pode ser secundarizada para
a zona 2.

4. As zonas s6 devem ser secundarizadas para zonas principais com
um nivel de poténcia semelhante. Secundarizar uma zona para zona
principal com um nivel de poténcia significativamente diferente pode
resultar numa regulacdo da temperatura incorreta.

5. Quando uma zona é secu,ndarizada, a leitura da sua temperatura sera
substituida por SECUNDARIA.

Uma zona secundaria sera identificada juntamente com a zona para a qual
ela é secundarizada (consulte abaixo).

I Sulest Waster probe2

e -
SLAVE
probeel
probest
frobes 0% 0.0A

probees

probe?

Action

Ok Cancel
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7.11.2 Ecra de configuracao (nivel de supervisor)

O ecra Configuracao é usado para definir os par@metros da zona de aquecimento e configurar
alguns parametros globais.

NOTA
So é possivel aceder ao ecra Configuragao com credenciais de supervisor ou superiores.

Use as barras de deslocamento para visualizar informagao sobre todos os cartdes dentro

do controlador. A mesma grelha que exibe esta informagao € também usada para configurar

os parametros da zona de aquecimento. Os valores de referéncia da zona de aquecimento,
tais como a Temperatura definida e a Temperatura real, sdo aqui exibidos, mas ndo podem

ser alterados a partir deste ecra. Sao alterados a partir do Ecra de monitorizagdo. Consulte a
descricdo dos elementos em “Table 7-19 Botdes de controlo do ecrd de monitorizagdo” on page

7-27.
& | i ¢ pm S 71 ba™
- ?. | = = kg 851 | Opcralor FiE-
EARHE]FUNRIRGNOARAL  HAC PRONASHG T HOAMAE eDRVE 1 DONTSAETo
Hot Aunner Temperalare Controller Selup |
- - 4 » |

Barrel 1 Barrel 1 Nu Master .
AR : LEAETLEL RN e | D

Mo Waster b 1] _[h__, -
[ L : | LAGETEER |

e D - | >

T [C GPE] LA TEH AR H
!Hfﬂ Hormal Mo Master b ]
H.o [C OPEH Mlii]ti.‘l_:m&_zmﬁl WARH

Harrde 1 Hormal n n Mo Master a0

LAt T OPEH SUANDEY HOOET REASTER WARY H

Morde # Mormal n 30 Mo Master 3
\LE 1C OFEN [GHGEY  _ HOO LEAG TEFL SR

lanifald Homle 3 Hormal 1] k1) Ko Master 30
! ALLA [T GHEN IAHDHY HOOST RARTER WAHH 1
 Banifold Heuzle 4 Hormal 0 a0 Mo Master 30
| HaLK AL [L LFEN TAHGEY  _ HOHGE] LGS TEF LR H
| Manifald 17 hanifald B, Mosmal 30 a0 Mo Master 50
H ALLAY [ GF 1AM HOS LEAETLIL WA |
v Manifald 1\ Manifold Tog Hormal 90 ! ) Mo Master 30
Wiz Ha AL LA 1L GF TAHGEY. OS] LAAETEF WAHH H
Manifold 19 Inlet Hormal 90 3 | MoMaster 0
m ! T ALLAS [C OFE] : '1f.|.1l'| l']tl.'— m_mam ' ".'.l."ﬂ‘ll
[ |
ol®[®[@[® [6a[=] [ [v[%o][a~

Figure 7-11 Ecré de configuragéo (nivel de supervisor)

Visor da zona de aquecimento

A primeira coluna exibe todas as zonas de aquecimento detetadas no controlador. Esta coluna
€ usada para selecionar zonas de aquecimento, com vista a alterar os respetivos parametros.

Os parametros da zona séo identificados por titulos da coluna a cores.

Mormal Mo Master
~ BACK __ ALIAS _TC OPEN__STANDBY _ BOOST _ MASTER _WAF
3 probe3 MNormal 30 30 Mo Master 3
~ BACK __ ALIAS TC OPEN __STANDBY _ BOOST _ MASTER WAF
probed Mormal 30 Mo Master 3

30 | Mo Master | 3

HACE LIS 10 OPEM ‘iﬁT‘[l] -Iim
~ Probel 1 probel Mormal N!n Master
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Ajustar valores de referéncia da zona de aquecimento

O acesso aos parametros da Zona de aquecimento é efetuado dentro da
grelha do ecra Configuracéo.

= A [COFEH 1A
_r. BarreH Hammal 0

ok sca! ‘.a i s i
I"‘E-—t-[ﬂﬁlle.l".! ﬂlt-lw-l "*ﬂ'[tlT'i"'TlmrF-“"

T T (T ]
M |HoMaer| 30 2

t-:-h.'-I‘r.u YT
o

(L L]

AT ﬁ_ A piHis b e

1. Selecione a(s) fila(s) da zona pretendida(s):

a) Para selecionar uma fila da zona individual, toque na fila da zona de
aquecimento pretendida.

b) Para selecionar um grupo de zonas:
Toque na primeira fila da zona.
Toque na ultima fila da zona.

Toque no botéao [Group] (Grupo).

4

2. Toque na coluna de parametros.
T R V(5 4 T FTRRET

TR
I ="1_|H 1 Barreld | tamal %0 30 m ] x
) . 1 o m’m!ﬂﬂ ‘II.I'l..-.'.f"-ll

® :;;;7#.”_, L
“—m.iTif'l m'ﬂ-lw-l "*ﬂ'[ﬂT'i"'TlmF-“"u

t-:-h.'lInr.ﬂ i m-rﬁmn‘r&:rrlrlﬁwu
o}

S

(AEY LA THH T T

3. Toque no botéo [Set] (Definir) para visualizar o teclado.

4. Defina o valor. Toque em [Enter] para guardar a nova definigéo do
parametro no controlador.

Min, Value= 0 Mo Value= 450

oce QR i
Saats

aoaN
ol o
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Detetar zonas de aquecimento e configurar tipos de
zonas

A consola pode executar uma rotina de detecao de zona automatica, para
detetar zonas disponiveis nos cartdes do controlador. Isto deve ser realizado
durante a configuragao inicial do controlador ou se ocorrer uma substituicao
de cartéo.

1. Toque em [Auto Detect] (Detecao automatica) para abrir o didlogo de
configuracao Detecdo automatica.

1

p

2. Toque em [OK] para executar a rotina de detegao da zona. Aguarde que
a Detecao automatica termine a detegado automatica de zonas, o que
pode levar até 5 minutos.

Ok Cancel

NOTA
A detegao automatica ira repor todos os valores de referéncia da
temperatura do barril e do controlador do canal quente.

Todas as zonas disponiveis ser&o exibidas no ecrd Configuracéo. Elas serao
numeradas automaticamente e apresentadas como Nao utilizadas sem
definicbes de parametros.

WACK  ARSY TEOPEN STARMGREY RO LAY
TEGPER_STARGON  IGGST RIGS)

Uma vez concluida a detegdo automatica, a area de configuragdo sera
preenchida com zonas de aquecimento. O nimero de zonas detetadas deve
ser sempre um numero par.
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3. Para configurar tipos de zonas:

a) Toque na primeira zona do mesmo tipo.
Detetar zonas de aquecimento e configurar tipos de
zonas - continuacao

b) Toque na ultima zona do mesmo tipo.
¢) Toque no grupo.

4

d) Toque para definir.

A janela de configuragédo da zona de aquecimento abre-se:

Condlgure £one

+*| Mot Used
| prote
| Manifola
| el

Ok Cloze

4. Selecione o tipo de zona:
* [Not Used] (Nao utilizado) - para desativar zonas nao pretendidas.
« [Probe] (Bocal) - E necessario o controlo do aquecimento do bico.
+ [Manifold] (Coletor) - E necessario o controlo do aquecimento do
coletor.
5. Toque no tipo para colocar uma marca de verificagdo na caixa
pretendida.

6. Toque em [OK].
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7. Consulte o esquema elétrico do canal quente numa tabela que indica o tipo de
aquecedor e a posi¢cao de cada zona. Uma tabela de exemplo é apresentada como

referéncia:

POWER FLUG | T PLUG |
TZONE DESCEIFTION TONE #

FIN I N + HH -
MOZZLE #1 [} Al A2 ] 3
NOZILE #2 2 A3 | as 2 4
MOZZLE #3 3 AL AR 3 5
MOZZLE #4 4 a7 AR -] B
NOZZILE #5 5 Bz | B3 5 )
HNOZZILE #6 & B4 | BS ] B

7.11.3 Ecra de utilitarios (nivel de supervisor)

O ecra Utilitarios do controlador do canal quente integrado é usado para alterar as
definicbes dos bloqueios com a maquina de moldagem. Estes sinais de bloqueio nao sao
necessarios para o funcionamento, mas sao fornecidos para utilizagao por parte do cliente,
se necessario.

NOTA

O ecra Utilitarios s6 pode ser acedido com credenciais de supervisor ou por pessoal
autorizado de nivel superior. Para mais informacodes, consulte o esquema elétrico.

(B o rpm e 75 bar" .

W [<ED 1850 mm | ADMIN he XYM
TN STOPPED LGl EDAVE a1 BTTE MANUAL
Hot Aunner Temperaiure Controller Wnilities
Inmerdock Settings
| Enabtea |Ready | Outto Melding Maching Status [Output DM272iA DOG) D
_! Enabled Stop ‘ﬁ;] In Fram Malding Machine Status (Input D24 Dig) D o -
49
Y,
w0
2

e[ A |-

(elele(e[w| [a]

Figure 7-12 Ecré de utilitarios (nivel de supervisor)
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Ecra de utilitarios (nivel de supervisor) - continuacao

Componentes do ecra

[k Sctinegn

_ | Eneiied l'_knd‘p' ) Oul v Molig backiag

_ | Emabiea Elop | b Frem Malding Machine

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Featurs [Oulpul DLETEA |

Statars (Input TLETEA CH

Table 7-21 Elementos do ecra Utilitarios

Descrigao

Definigoes de bloqueio - Saida para a
maquina de moldagem

Ativar este bloqueio envia um sinal

a maquina de moldagem quando

o controlador esta pronto (ou seja,

as zonas de aquecimento estédo a
temperatura adequada, mas nao ha
alarmes e o controlador esta no modo
EXECUCAO).

Toque na caixa pendente e selecione
[Ready] (Pronto).

Toque na caixa [Enabled] (Ativado) e
abre-se uma janela de bloqueio.

Toque na marca de verificagdo para
ativar o bloqueio.

O estado (Ligado = verde) / (Desligado
= branco) e o enderego PLC sao
exibidos a direita.

Definigcdes de bloqueio - Entrada a
partir da maquina de moldagem

Ativar este bloqueio aceita um sinal

da maquina de moldagem que forga

o controlador da temperatura do
E-Multi para o modo de funcionamento
selecionado.

Toque na caixa pendente e selecione a
partir dos seguintes modos:

Parar

Executar

Standby

Aumentar

Toque na caixa [Enabled] (Ativado) e
abre-se uma janela de bloqueio.

Toque na marca de verificagdo para
ativar o bloqueio.

O estado (Ligado = verde) / (Desligado
= branco) e o enderego PLC sdo
exibidos a direita.
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7.12 Controlo E-Drive integrado (opcao)

Barra esquerda - Botoes de controlo do E-Drive

Botoes de contexto do E-Drive

Inclui 0 acesso aos ecras de visao geral e configuragédo
para cada placa E-Drive.

ik, Drive E-Drived nol initialized

Actual Position Actual Torgue |
@ Plate #1 Pos | mlmm Plate #1 Torg ﬂ.i'x. | =
o
vl
3 [Start Closing Trigger |
i B.00 r —
. Dpen Position | I mm ks Dol Vj
1 r —
* beay  08)_zo)s 2
Velecity Il3‘trn1n.|'s [ h&
e ]
Start Opening Trigger
|Moatd Closed: 246 |
g Dhislary MI |_EEIE
WVelocity | W‘I s Clase Positlon ‘ﬂl mim E—
=

(e [e[a[e[a]|. W] [b[wfe]al-

Figure 7-13 Componentes do ecré de controlo do E-Drive

Barra inferior - Botoes do
sistema e de
navegacao do ecra E-Multi

Consulte “Barra inferior - Botoes de
navegacgao do ecrd” on page 7-6.
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7.12.1 Botoes de controlo do E-Drive

Na margem esquerda de cada ecra encontra-se a barra de botdes do

E-Drive.

Para operar as fungdes, toque simplesmente no botdo usando os dedos ou

um ponteiro obtuso.

Table 7-22 Botoes de controlo do E-Drive

Botao

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

1%

n

&

ek

Descrigao

Automatico — Necessario para a sequéncia
automatica do controlador do E-Drive com base em
dispositivos de ativagao externos.

Manual — Usado para o modo Inicial e de vibragao.

Home — Usado para referenciar a posigéo do
controlador E-Drive (definir o avango — 0.00).

Passo LIGADO — Cada pressao no botao de passo
ira fazer avancar o controlador E-Drive um passo da
sequéncia automatica.

Vibragéo para a frente - usado para mover as placas
manualmente para a frente. A posi¢ao é ignorada.
Disponivel apenas no modo de configuragéo.

Vibracao para tras — usado para mover as placas
manualmente para tras. A posi¢ao € ignorada.
Disponivel apenas no modo de configuragéo.

Funcdes de gestdo do servoacionamento.

Estado servo - usado para ligar e desligar o
servoacionamento E-Drive. O botéo fica verde
quando os servoacionamentos estiverem ativados.

7-38
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7.13 Ecra Visao geral

Este ecra fornece uma viséo geral do funcionamento do E-Drive integrado. Se estiver

7-39

em utilizacdo mais do que uma placa E-Drive, estardo acessiveis botdes adicionais do
menu de contexto a direita. No entanto, se for utilizado o modo Principal, quaisquer placas

secundarizadas nao estardo acessiveis a direita, mas apenas as placas principais.

E-[irive Plote #1

Eninve o1 ERTTE MANUAL

rpm T o bar™

- [EA

il 1=

=

Actual Positlon

Plate #1 Pos

Dpen Position | B.00 § imm

‘Htart Opening Trigger

|Moatd Closed: 246 |
Delay MI ! “ﬂii
Velocity W‘I s

Typleal Pin

Actual Torgue
Plate #1 Targ _ﬂ]'x.
[Start Closing Trigger
Time Cnly vj
Dielay JJ Ztu 5
Velocity __“3} min's

Comjon |

Close Positlon

[

B

|
|
!
'.:..'.-| l=b
o]}
|
=

Blelele|w]

=]

[ [ fofaf-

Figure 7-14 Ecra Visdo geral do controlador E-Drive

Elementos do ecra

Table 7-23 Elementos do ecra Visado geral do E-Drive

Actual Pasition

Plate #1 Pos ﬂ-WI mm
Actual Torgue

Plate #1 Targ ﬂ'l'x.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.

Descrigao

Este campo mostra a posi¢ao real da placa em relagao a posicao
de paragem de avango quando a placa foi referenciada pela ultima
vez (consulte Alinhamento na pagina seguinte).

Este campo mostra o binario do motor em tempo real para o motor
da placa 1.
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Ecra Visao geral - continuacao

Table 7-23 Elementos do ecra Visao geral do E-Drive

Elementos do ecra
Srart Cpening Trigger
Mold Clazed: L05 V:l
Diclay MI 0.0 t 5
Vielogity ID! mmis

| D-.ll.ﬁl i

Cpened Position

Start Closing Trigger

Time Onky vj
Dhelay Mi 2.0 I 1
Velogity 10 Lillll'li':-

Closed Pasitlon

U-'Illrnln

7.13.1 Alinhamento

Descrigao

A opcéo [Start Opening Trigger] (Iniciar abertura do dispositivo de
ativacdo) é selecionada na lista pendente. Consulte Configuracao
do dispositivo de ativagao.

Também é possivel acrescentar um atraso de tempo.

O botao [Set Velocity] (Definir velocidade) abre um dialogo no qual
os utilizadores podem ajustar mais defini¢oes.

Quando as condi¢des de ativagao do primeiro passo estiverem
cumpridas, o controlador E-Drive move a placa para a [Opened
position] (Posi¢do aberta). A posi¢cao de abertura real é aqui
exibida.

A opgéo [Start Closing Trigger] (Iniciar fecho do dispositivo de
ativagédo) inicia a sequéncia de fecho do E-Drive.

O dispositivo de ativagéo é selecionado a partir da lista pendente.
Também é possivel acrescentar um atraso de tempo.

O botéao [Set Velocity] (Definir velocidade) abre um dialogo no qual
os utilizadores podem ajustar mais defini¢des.

Quando as condi¢des de ativagdo do passo acima estiverem
cumpridas, o controlador E-Drive move a placa para a [Closed
position] (Posigédo fechada). Isto também representa a posi¢ao
inicial do ciclo seguinte.

Antes de operar o E-Drive, é necessario referenciar a posicdo do pino.

1. O E-Multi tem de estar no modo de configuragao e o servoacionamento E-Drive tem de estar

ligado.

2. Prima o botao [Home] (Inicio) para iniciar o ciclo de referéncia automatico, que se encontra

abaixo descrito.

PASSO 1 — Mover os pinos totalmente para tras (PARA DENTRO), para a posigao de

paragem.

PASSO 2 — Mover os pinos totalmente para a frente (PARA FORA), para a posigao de

paragem.

PASSO 3 — Calibrar esta posicdo como 0.00.
PASSO 4 — Mover os pinos para a Posicao fechada.
3. O E-Drive pode agora ser operado no modo de passo ou comutado para o modo Automatico.

Table 7-24 Botoes do menu de contexto do ecra E-Drive

Ecra Visao geral do E-Drive
Acede ao ecra Configuragéo de controlo do canal quente integrado, onde é
possivel ajustar as definicdes de controlo do canal quente integrado.

E |
3 Ecra Defini¢gées do E-Drive
= Acede ao ecra Definigdes do E-Drive onde é possivel ajustar as definigdes.

a

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Grafico de producgao - Vista personalizavel.
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7.14 Ecra Definicoes (nivel de supervisor)

Este ecra fornece uma visao geral do funcionamento do E-Drive integrado. Se estiver

em utilizacdo mais do que uma placa E-Drive, estardo acessiveis botdes adicionais do
menu de contexto a direita. No entanto, se for utilizado o modo Principal, quaisquer placas
secundarizadas nao estardo acessiveis a direita, mas apenas as placas principais.

BIE &6 pm @ 0 bu™ BT

=~L? ak, Dirivve E-Drivel nol initislized S 5@ 285w _I_:]_Hiemr L!,‘_'l_, E-I
HARH ELIFTTEETN e ] EDHIVE #1 BRI MANUAL

EDrive Plale #1 Sellings | |

Manual Settings Limits Auto Settings Limlts |

Jog Velocity .__'?J:rlrru's Mizdmum Velogity [ E‘U'Immf:. |

JogHome Torgue Limit | 10§ futo Ramp |£I mmds oo |5

Hame to Closed Fos Only _J Tarque Limit During Auto !EI?. ;ﬁhT_
Torgue Warning al Stand 3l |_3"5 £ i
Targue Alarm During Mowve |_B=-I}'.

Guar Ratio Yalue | mml Use Mid Opening Siep
M Stroke | lmlmm Use Bmoath Opening

Mgt Dperating Position [ B-Wlmrn Use Mid Closing Step

B ELC

Min, Operating Positlon [ ﬂm[mm Use Smoath Chosing

Servo Movement Alarms
Movees should reach trget within Idle teo long in Auto Mode? [Set Timeoul)

Frakled _J Drap Auts after n.l min
Move Timeout | -0..#]| m#ls

X _| =
=

Mechanical Settings Limits Cplions [E
A

afele[efo|i =] [M[ufoa(al-

Figure 7-15 Ecréa de defini¢cbes do E-Drive
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Ecra Definigcoes (nivel de supervisor) - continuacao

Table 7-25 Elementos do ecra Definigoes do E-Drive

Elementos do ecra

Manual Settings Limita

g and Homing Seftings

WVelocity Slnurl.‘ﬁ?
Ramp 5I:I.¢|
Torque . ?ﬂl %
1
Home to Clogsed Pos Only v_’[
| Aule Settings Limils
Lser Kevi*ad En ry Limils
b Maximum Velocity _zt-}rmn.'s
Muximum Ramp 5'“'-|:'i
Maimum Tergue 5|:'f‘3&
[Torgue Warning and Alarm Threshaolds
Torgue Warning at Stand Still _""Si %
Torgue Alarm During Move E‘:—i'k'.-.
Mechunical Setlings Limila
Gear Ratio Value B000.00
Max Stroke 8100 | inm
COptions
Use Mid Opening Step J
Use Smooth Opening _]
Use Mid Closing Step i)
Use Smooth Closing __J
Servo Movement Alarms
Moves should reach target withi |
Fnabled _] [
Mave Timeaut E.DI : ?I:I.[rl Y
dle tao long in Auto Made? [Set Timeout)
Drop Aulo aller l'-"ilu.iu

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao

Limites de definigbes manual
Defina os limites maximos disponiveis para
ajuste no modo manual.

Apenas Posicéo inicial para fechada

A placa move-se para a posic¢ao inicial,
encontra a posi¢cao de paragem e nao verifica
0 curso, passando para a outra posicao de
paragem.

Limites de definigbes automatico

Defina os limites maximos disponiveis para
ajuste por parte do operador no ecra de visao
geral.

Limiares de alarme e de aviso do binario
Define o limiar (%) no qual séo gerados avisos
e alarmes.

Limites de definicbes mecéanico

Valor da relagdo de transmissao: trata-se dos
graus gerais do motor rotativo por cada mm
linear de curso.

Curso maximo: Este é o curso maximo
definido para a placa E-Drive. E definido de
fabrica.

Opgcodes

Aqui pode ser ativado um passo intermédio de
abertura ou fecho.

Se ativados, estarao disponiveis no ecra
Visao geral campos para definigdo da posi¢ao
e do atraso.

Abertura/fecho silenciosa(o)
Transi¢des da placa E-Drive de um passo
para o outro sem paragens.

Alarmes de movimento assistido

Os movimentos devem chegar ao destino
dentro do tempo especificado. Se a posi¢ao
nao for alcangada, o sistema apresentara uma
falha.

Ativado - assinale para ativar

Definigdo do limite maximo de tempo.

Inatividade demasiado longa no modo
Automatico? (definir tempo limite)

Saia do modo Automatico apds o periodo de
inatividade especificado.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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7.15 Ecra Definicoes da porta da valvula

Este ecra é usado para controlar as portas da valvula individuais, tipicamente
para solenoides de acio simples em sistemas pneumaticos ou hidraulicos.

E-h? A%, Dirive E-Dirivel ol inltialized
RARRE L HOAMAL
LSV

ERRNVE #1 BETTE MAMUAL

4 & o

) 4anS  mm MMTester

rpm Fr 0 bar”

1% :'U'lhl'!ai and 2

Wabve 1 | Valve 2
Cpen Trigger Dpen Trigger ]
|#05 Mold Closed 7| |28 Mold Closed | ;TP_|_
Delay time open ! “I| ﬂ‘-“!: Delay lime open i “I' ““Is "-i_
=
EGT
Close Trigger Close Trigger |
|dter Emulti Hold 7| |After Emulti Hald |
Delay time close 5 Mil ﬂ-ﬂii Delay time close ! Mﬂ llﬂls

Status Status
Opened |J e Opened |_j
Clased . . | Closed L]

|

alelele[®] |=]

Figure 7-16 Ecra Definicbes da porta da valvula
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Ecra Definigcoes da porta da valvula - continuacao

Table 7-26 Elementos do ecra Definicdes da porta da valvula

Componentes do ecra

Valvas 1 and 2 [Valves 3 and 4
Walve 1
Open Trigger
o |
Deliy time epen 0.0 t L] D] H
Cloze Trigger
alter Emulti Hald ~

Drelay time close

Stalus
Opened J
Closed [

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao

Separadores superiores

Os separadores na parte superior do ecra levam

o utilizador para as definicbes das duas portas

da valvulas em simultaneo (p. ex., Valvulas 1 e 2;
Vélvulas 3 e 4).

Para cada porta da valvula, o utilizador pode definir
a sincronizacgao e os dispositivos de ativagao Abrir
e Fechar.

Abrir dispositivo de ativagao

Opcgdes pendentes:
Desligado
Fecho do molde
ZA6 Molde fechado - sinal
ZB3 Ejecgao 1 sinal de recuo (eje¢ao)
ZB4 Ejecgao 1 sinal de avanco (ejecdo)
ZB5 Nucleo 1 sinal de posicéo 1 (robd)
ZB5 Nucleo 1 sinal de posicéo 2 (robd)
ZB5 Nucleo 2 sinal de posicéo 1 (robd)
ZB5 Nucleo 2 sinal de posicéo 2 (robd)

Tempo de atraso de abertura

Para além do dispositivo de ativagao de abertura,
€ possivel acrescentar um tempo de atraso em
segundos para ajustar com precisdo o movimento
da valvula relativamente ao sinal de ativacgao.

Dispositivo de ativagao de fecho
Opcgdes pendentes:
Apos retengao E-Multi
Apos descompressao E-Multi
Apos plastificagdo E-Multi

Tempo de atraso de fecho

Para além do dispositivo de ativagao de fecho,

€ possivel acrescentar um tempo de atraso em
segundos para ajustar com precisdo o movimento
da valvula relativamente ao sinal de ativagao.

Estado atual
Um caixa de indicacéo verde indica se a porta da
valvula esta atualmente aberta ou fechada.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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7.16 Ecra Definicoes do bico de corte
O ecra de definigcbes do bico de corte € usado para configurar um bico de corte opcional:

s
b | & Dviee Ingection not referenced
EARHEL HUNMING NORMAL 1 C IS NORMAL

Ehislt] Shit ON Hozds

P

Ehid CHI Maxde Open

!J. Open at Modd Close

) Open Belors injection

@ o pm Wb bar™
2 dﬁ 1201 = Adminisirator 115
18-Feb-20 151 235 PM

am | )

| apen Watekdag Timer o1
\i!_ Chae Watchdog Thetr LY
Time Delay
Open Trigger Delay 0]y
|
s
[ ||| wiways cipen Reguired
2| Earrel haat is ready
S| Operation Mode ks BOT AUTC
B A motors are O
Open Cluar
Oetpat = =]
knpist L |

||ﬁi<@_<mj<@_j&_|m

A IS

Table 7-27 Elementos do ecra Definigcdes do bico de corte

Elemento de ecra

Descrigao

Proximidade

Quando s&o assinaladas as caixas de
abertura ou fecho, o bico de corte possui
sensores para indicar se o bico esta na

Froximity posicdo aberta ou fechada.
w_ﬁ Open Watchdog Timer | 0.1 ls
: Temporizador de supervisao
| Close Watchdog Timer | o1]s Quando est&o presentes sensores, 0s
temporizadores de supervisao definem o
tempo maximo para a mudanca de estado do
corte apods a rececgao da ativagao.
Tempo de movimento
Quando nao estdo presentes sensores,
Proxfmity os temporizadores de supervisdo mudam
P ara temporizadores de movimento. Estes
_J Open Mowve Time [ 1.0 I 5 P . P .
temporizadores adicionam um atraso ao
— processo, por forma a permitir a abertura ou o
_J Cloze Move Time | T-Ula

fecho do bico de corte antes da continuagao
do processo.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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Table 7-27 Elementos do ecra Definicdes do bico de corte

Elemento de ecra

Descrigao

Shut Off Mozzle Open

®) Openat Mold Close

[ J Open Before Injection

Bico de corte aberto
Seleciona o dispositivo de ativagao de
abertura para o bico de corte.

Molde fechado - O bico de corte abre quando
o sinal Molde fechado (A6) do IMM ¢ ligado.

Antes da injegao - O bico de corte abre
quando o dispositivo de ativagdo da injecao
especificado na pagina de definigbes E67 é
ligado.

Time Delay

Open Trigger Delay 0.0 | S

Atraso de tempo

Adiciona um atraso ao tempo especificado
apos a ligacéo do dispositivo de ativagao de
abertura.

O atraso s6 esta ativo se o dispositivo de
ativagao de abertura estiver na posi¢ao Molde
fechado e o dispositivo de ativagcéo de injecao
nao estiver na posigdo Molde fechado.

O tempo de atraso é ignorado se o bico de
corte for definido para Sempre aberto.

Dispositivo de ativagao de fecho

O bico de corte fecha automaticamente apos
a conclusao da pré-descompressao (também
conhecida por descompresséao antes da
plastificagéo).

Se estiver definido um atraso de recuperagao
na pagina de definicbes de recuperagéao, o
bico de corte ira fechar apos a expiragéo do
atraso de recuperacgao.

Option

_J Always Open

Opcao - Sempre aberto

O bico de corte pode ser definido para estar
sempre aberto para fins de teste ou caso o
processo nao exija que o bico de corte esteja
fechado.

O bico permanecera aberto, exceto quando
a porta de seguranca estiver aberta, uma
condicao de paragem de emergéncia estiver
presente ou o sistema estiver desligado.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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Table 7-27 Elementos do ecra Definigcdes do bico de corte

Elemento de ecra

Descrigao

Open Close

Output u )
Input ] (]

Funcionamento manual

Tocar nos botdes Abrir ou Fechar ira abrir ou
fechar o bico de corte, se as condi¢cbes de
movimento estiverem cumpridas.

Com sensores

Os indicadores de Saida mostram o estado
das saidas PLC para a valvula hidraulica ou
pneumatica.

Os indicadores de Entrada mostram o estado
dos sensores.

Dpen Close

Crutput J 8|

Sem sensores
Apenas sao exibidos os indicadores de Saida.

Aequired:

8] Barrel heat is ready

B Operation Mode is NOT AUTO
=] All motors are ON

Condigdes de movimento
O bico de corte apenas funcionara se
determinadas condigdes estiverem cumpridas.

Os aquecedores do barril devem estar a
temperatura adequada e a imersao automatica
concluida com sucesso ou o temporizador de
imersao deve ter terminado.

O bico de corte ndo pode ser operado
manualmente quando o sistema estiver no
modo automatico.

Os servomotores tém de estar ligados (LED
F10 aceso).

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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7.17 Ecra Definicoes do bico de corte—Kortec
Os seguintes ecras sdo usados para configurar o bico de corte nos sistemas de coinjecao Kortec.

Shut Off Nozzle

Switch Input Output

v O 0O
v O O

Manual Trigger Delay Position Move Time

Open Select... Iz] I O,Dls

Close Pre-Decomp DOI‘IED 9-U|s

Figure 7-17 Configuragdo do bico de corte Kortec com sensores

Shut Off Mozzle

Switch Input Output

J Q0
J 00

Manual Trigger Delay Position Move Time

Open IMM Position <7 | O-DIS [ 150.0]_ G.ﬂﬁlmm | 1_o|5
Close Pre-Decomp DOI‘IED 9-U|s s

Figure 7-18 Configuragdo do bico de corte Kortec sem sensores

Table 7-28 Elementos do ecra Definigcoes do bico de corte

Elemento de ecra Descri¢ao

Switch  Mowve Time
J | 10)s
I T B

Interruptor

Quando séo assinaladas as caixas

de abertura ou fecho, o bico de corte
possui sensores para indicar se o bico
esta na posicdo aberta ou fechada.

Tempo de movimento

Quando nao estiverem presentes
sensores, 0s campos do temporizador
de movimento aparecem e estes
temporizadores adicionam um atraso
ao processo, por forma a permitir a
abertura ou o fecho do bico de corte
antes da continuagéo do processo.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.



Mold ,":E":_L INTERFACE IHM DO CONTROLADOR E-MULTI 7-49

Table 7-28 Elementos do ecra Definicdes do bico de corte

Elemento de ecra Descrigao
Funcionamento manual
Input - Output  Manual Tocar nos botdes Abrir ou Fechar ira
|'_| |;] e abrir.Olf fechar o b_ico de cort_e, se as
condigdes de movimento estiverem
cumpridas.

Com sensores
Os indicadores de Saida mostram o
estado das saidas PLC para a valvula

hidraulica ou pneumatica.

Os indicadores de Entrada mostram o
estado dos sensores.

Sem sensores
Apenas sao exibidos os indicadores de

Saida.
Abrir dispositivo de ativagao
Seleciona o dispositivo de ativacao de
Mold Closed: ZA8 abertura para o bico de corte.
IkAkA Position 03)s Molde fechado - O bico de corte abre
) ‘_l quando o sinal Molde fechado (A6) do
Remote Trigger — IMM é ligado.

Eefore Injection . i . =
Delay Dispositivo de ativagao remoto - O

Always Open bico de corte abre quando o sinal de
ativacdo remoto do IMM liga.
Select... | [ O-Dl 5 ’ °

Antes da injecdo - O bico de corte
Pre-Decomb Dohe [ 0.0 abre quando o dispositivo de ativagao

i D —I - da injecao especificado na pagina de
definicdes EG7 ¢é ligado.

Sempre aberto - O bico permanecera
aberto, exceto quando a porta de
seguranga estiver aberta, uma
condicao de paragem de emergéncia
estiver presente ou o sistema estiver
desligado.
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Table 7-28 Elementos do ecra Definicdes do bico de corte
Elemento de ecra Descrigao
Dispositivo de ativagao de abertura -
Select... Posigao IMM

told Closed: FAS8

30.0 I mm

IMM Position 5 E]mm
Remote Trigger

Before Injection

Always Open Delay LA
IMM Position =] [ 00)s | 1500} 0.00}mm

Fre-Decomp Done D

__00)s

O bico de corte abre quando a posi¢ao
do parafuso IMM cai abaixo do valor
de referéncia da Posicao.

O campo com o fundo cinzento exibe a
posi¢cdo IMM em tempo real.

Atraso - Aberto

Adiciona um atraso ao tempo
especificado apds a ligagao do
dispositivo de ativagédo de abertura.

O tempo de atraso € ignorado se o
bico de corte for definido para Sempre
aberto.

Trigger

Delay

IMM Position "7 | o0.0]s

Pre-Decomp DOHED ﬂ.l]l 5

Dispositivo de ativacao de fecho

O bico de corte fecha automaticamente
apo6s a conclusao da pré-
descompressao (também conhecida
por descompressao antes da
plastificagéo).

O indicador liga quando a pré-
descompressao estiver concluida.

Atraso - Fechado

Adiciona um atraso ao tempo
especificado apds a conclusdo da pré-
descompressao.

Se for utilizado um atraso de
recuperacao, este é adicionado apos
este atraso.

O tempo de atraso é ignorado se o
bico de corte for definido para Sempre
aberto.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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7.18 Ecra Grafico de producao
O ecra Gréfico de produgao fornece dados em tempo real sobre o processo
de producéo atual. Os botdes de menu na parte inferior do ecra fornecem
acesso a outras definigdes (Configuragao, Zoom, Vista, Tolerancias, etc.).
| o m @ 0 bha™ &
EA:: { g A T
AEL RUNNING MORMAL
.l:m:n-aj 0,008 5 Duration 3.000 § |
[mmis] % |
16310, : ' | : v - - 160 |
1304 + ' 1! | ! : 1 ! i) ———
#
!T.ﬂ: = -1 - -] |
bt
LS ! a0 r ]
12
TN
a1 : ' : ' o .
2037 1674 1316 355 564 233 0 LB 1z ] 24 i —
Serew pozition [mm] Time [5] Jake.
- Actual inject pressure I — Screw posilion —
e Obar_spec | 100.4 mm i
— | Injectvelocity set —  Inject pressure set IE
| 0.0 mmis ___ Obar_spec
Activale A Zetup s Laom A View s Tol band b Flle h
geae ]| U oo a | -
Figure 7-19 Ecra Gréafico de produg¢éo 1

Botao inferior - Vista
predefinida do grafico de produgao
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Ecra Grafico de producao - continuacao
Table 7-29 Elementos do ecra Grafico de producao

Componentes do ecra Descricao

—yyr O ecréd mostra um grafico de uma variavel
Ry selecionada. O nome da variavel e os
valores atuais sao apresentados por baixo
do grafico. Sdo possiveis as seguintes
. fungdes:
+ Definigdo do grafico de referéncia
* Apresentacao do ultimo grafico de
tendéncias
*  Monitorizagdo usando uma faixa de
tolerancia selecionada
s _ : ¢ O ponto de transi¢do (o ponto no qual o
- T =) el B0 | | sistema muda da pressdo de injegdo para a
P ot [Pttt | | pressao de retencao) é indicado como linha
vertical turquesa. O intervalo do ponto de
transicéo é indicado como uma barra branca
na extremidade superior do diagrama. Num
processo de configuragado adequado, esta
barra deve ser muito estreita. O valor médio
de todos os pontos de transicéo € indicado
como linha preta dentro da barra branca.
O modo de visualizagao pode ser definido
como:
+  Tempo (grafico y/t)
+ Posicao (grafico y/x)
» Divisdo (forma mista, ambos os tipos de
diagrama)

Table 7-30 Botoes do menu de contexto do ecra Grafico de producgao

Vista configuravel do
Osciloscépio do software (SWO)

Eo

Protocolo PD
Dados de producdo em formato de tabela

B

Gréfico de linhas PD
Dados de producédo em formato de grafico de linhas

Supervisor PD
Definigbes de Supervisor de dados de produgao

Histograma PD
Dados de produgcdo em formato de histograma

Grafico de dispersiao PD
Dados de producédo em formato de grafico de dispersao

Tempo de ciclo PD
Dados de produgédo em tempo de ciclo

rE |F |&||p
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7.18.1 Botoes do menu inferior

Estes botdes sdo comuns aos diferentes ecras de graficos de produgao. Os respetivos
submenus e fungdes sao descritos na tabela seguinte.

Activate Setup Zoom View Tol. band File

Figure 7-20 Botées do menu inferior do ecrd Grafico de produgéo

Table 7-31 Botoes do menu inferior do ecra Grafico de producgao

Ativar Ativa / desativa a medigao. A etiqueta do botdo comuta entre ativar / desativar

dependendo do estado atual.

Configurar @ Configuragao: Abre o dialogo de configuracao geral. Consulte “7.18 Ecra Grafico de
producdo” on page 7-51.
Definir todas as curvas de referéncia: Esta opgao é usada para selecionar todas
as curvas apresentadas como curvas de referéncia. Premir novamente o botao
cancela a selecao de curvas de referéncia.
Exportar: Abre o didlogo Exportar definicdes para a exportagdo de medi¢des. Para
mais detalhes, consulte "Exportar definicdes" na pagina 9-18.

Carregar configuragéao original: Se os dados de um ficheiro foram carregados e
apresentados através da funcéo de importacao, é possivel regressar a esta fungéo
para a medi¢ao atualmente em curso.

Zoom Zoom xxx%: Aumenta a area exibida pelo fator correspondente.

Definido pelo utilizador: Uma area arbitraria pode ser selecionada e a
apresentagao aqui aumentada.

Dimensionamento automatico: As escalas x/y sdo adaptadas automaticamente ao
dimensionamento ideal.

Vista Valor real: Mostra o cursor do valor real (indicado por uma cruz vermelha na curva)
que pode ser deslocado usando os botdes de posigdo Esquerdo e Direito. Os valores
de medigao nesta posi¢ao sao apresentados na legenda.

Prima o botao Cancelar para sair do dialogo.
Maximizar: Aumenta ou diminui o grafico apresentado (mostrar/ocultar legenda).

Faixa tol.: Ativa ou desativa a apresentacado das faixas de tolerancia para todas as
curvas.

Tendéncia: Mostrar / ocultar a apresentagao da tendéncia.

As curvas anteriores sdo apresentadas em simultdneo com as curvas atuais numa
cor ligeiramente mais clara do que a curva atual. O niumero de curvas a serem
exibidas pode ser definido no dialogo de definigbes e esta limitado a 10 curvas.

Referéncia: Ativa ou desativa a apresentagéo da curva de referéncia para todas as
curvas.
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Table 7-31 Botoes do menu inferior do ecra Grafico de producgao

Faixa de Transferéncia: Permite a transferéncia de curvas para um intervalo de

tolerancia | monitorizagdo, para dentro do qual a curva deve ser movida. Um dialogo de sele¢ao
permite selecionar se uma curva de referéncia ou curvas de tendéncia sdo usadas
como fonte da faixa de tolerancia. Se a curva de tendéncia ou a curva de referéncia
nao estiverem disponiveis, a respetiva caixa de selegao esta desativada. A caixa de
selecao esta também desativada se nao tiverem sido introduzidas propriedades de
tolerancia condizentes.

Dialogo de selegdo
Nome Apresentacédo das curvas disponiveis.

Ref. Se este campo estiver ativado, a faixa de tolerancia para a curva é
transferida da curva de referéncia. Este campo s6 esta disponivel se
estiver guardada uma curva de referéncia.

Tendéncia Se este campo estiver ativado, a faixa de tolerancia para a curva é
transferida da curva de tendéncia. Este campo s6 esta disponivel se
as curvas de tendéncia estiverem disponiveis.

Ficheiro Iniciar exportagao: Inicia a exportagao da curva atual para um ficheiro.

Carregar medigdo: Abre uma medigdo guardada e mostra os valores das variaveis
no diagrama.
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7.19 Osciloscoépio do software

Acede-se a este didlogo selecionando a Configuracao e, depois, o botao
[Configuration] (Configuragcdo). Ha quatro separadores: Parametros de
medi¢do, Dispositivo de ativacédo, Parametros e Cor da linha. Estes serao
descritos abaixo e outras configuragdes de ecra do grafico sdo muito
semelhantes.

7.19.1 Parametros de medicao

Usado para definir os parametros de registo da medicao, tais como ativacgao,
intervalo e duracéo.

_

Weasure paramatar (Trigger | [Parametar [Linaceler |
Measura Duratian
__| riggered measurs 2o 5

Interyal

0000 | s

_| triggered measuracycie

¥'| manual measure

Scrolirangs

Scrollfactor o

Descriptian

X ? v

Table 7-32 Campos do separador Pardmetros de mediciao
Campo Descrigao

Medicao ativada Inicia um conjunto individual de medi¢des a partir do sinal de ativacéo pela
duracao definida.
A apresentacdo mantém-se até que seja novamente ativado um grafico.

Ciclo de medicao Inicia um conjunto de medigbes a partir do sinal de ativagao pela duragao
ativado definida.
Um novo conjunto de medig¢des ¢é iniciado aquando da primeira ativagao
depois de atingida a duragao definida.

Medi¢ao manual E efetuado um conjunto individual de medigdes quando ativado
manualmente pelo operador.

Duracgao Especifica a duragao total da medigéo (segundos).
Este campo s6 pode ser modificado quando a medigéo for interrompida.
NOTA: esta opcao também elimina todas as tendéncias, referéncias e
curvas de medigao.

Intervalo Exibe o periodo de tempo entre duas medigdes (segundos). Este é
calculado automaticamente pelo sistema.

Intervalo de Defina a area de deslocamento em torno do grafico totalmente desenhado.
deslocamento
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Osciloscopio do software - continuacao

7.19.2 Ativacao

Usado para selecionar a variavel que sera utilizada para ativar a medicéo.

[ Trigger  [Barametar [neceler |
v| varlable-Trigger

salactable riggars - saleciad trigger

all selactable variablas .
[+ corer

[+| gjector
| gjector_cal
(| Ejector ret
] imjeet

[ inject_car
[4#| inpect_ret
{#| imjection
(%] 10Param

E! Mold EJ

X ? v
7.19.3 Parametro

Usado para selecionar a variavel que sera registada. A coluna Parametros do
processo indica todas as variaveis disponiveis. A coluna Selecao indica as
variaveis selecionadas para registo.

A selecdo pode ser realizada usando os botdes de seta >, < e <<.

> Adiciona a variavel destacada da lista de parametros do processo a lista de
selecao.

< Remove o elemento destacado da lista de selegao.

<< Remove todos os elementos da lista de selegao.

meter Trigger | Parameter [Linecalar |

Frocess parameter Saelection
all selactable varables E
—— Coret
—— E|actor
—— Ejector_cal

Ejacter_raf [
:‘lj Inject I _ o
] Inject_cal F B
T nject_ret —_—
| injection
[+ 1oparam _

Mold -

variable | | agd
X ? v
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7.19.4 Cor da linha

Selecao da cor da linha para curvas apresentadas.

Peasure paramater fTrigger  [Parametsr Linacolor
Ling settings
Line paramater
Linecolor| %)
X e v
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7.20 Ecra Protocolo de dados do processo (PD)

O ecra de protocolo de dados do processo serve para mostrar os dados do processo

em forma de tabela. Os valores registados podem ser impressos durante a medi¢ao ou
guardados num ficheiro para analise. O botdo do menu de contexto a direita pode também
ser usado para visualizar os dados do processo noutras formas (histograma, grafico de
dispersao, etc.). Consulte o ficheiro de ajuda do controlador para informagdes sobre como
guardar e imprimir valores registados.

=_§’ @ o rpm @ 71 boa™
L 4 851 mm | Operalor 5
BARREL RUNHING MORMAL  HAC! AUNMMING NORMAL  EDRIVE #1 0 ON AT
=
Interval: 1bhntE'é =l
A Shetcounter | Cycle time | Plast end position | Mao pressure | Ack inject time | Act. plast time | Qut off pesition | Hold «
[1 [s] [mim] [bar_sprc] [s] [5] [mm]
ARGAT .56 454 #80 0 [iTuTi] 20 e
#3694 457 45,9 #43 [ ¥} non 210 —
ARG 457 A5.41 217 023 000 20 s | =
HEGE q5f q%.9 61 0.3 0.00 20
ARGAT .56 454 Fe1 0 [iTuli] 20 |
HaG38 .58 45,9 #41 [ ¥} non 210 ‘5’
ARG A.56 A45.4 a1 [1F ] o0 210
HEGHD .36 g43.49 240 1 Frx ] oo 2.0
AAGS1 .56 A45.4 a7 03 o0 20
il s q,565 q5.49 93 03 000 20 —
RAGST A58 A5.1 e 053 00 20
#3659 .58 45,9 s [ ¥} non 210
ARG5S A.56 A45.4 | [1F ] o0 210
HEGME .36 g43.49 240 1 Frx ] oo 2.0
HEEST .58 5.4 2498 0nz3 LUTu ] 20 —
ARGSA .56 454 240 0 [iTuli] 20
#3659 .55 459 #43 3 non 210
HEGED L k] 94349 | [ s} hon i1}
ARGG] .55 A45.4 55 [1F ] o0 210 —_—
HEGES a3 g43.49 = 1 Frx ] oo 2.0
HAEET 955 5.4 234 0nz3 LUTu ] 20
ARAGED 455 454 242 0 [iTuli] 20
HAGES .55 45,9 #43 [ ¥} non 210 —]
1121 .55 5.4 264 Y LUTu ] 20
HEEET 955 5.4 Z4a0 0nz3 LUTu ] 20
ARGER 455 454 et 0 [iTuli] 20 -
e
[« Y
Idweal vvalue .66 a%.a g 0.3 oo 210
Minlmum A55 A5 290 023 L] 20 —_—
Mazimum A58 A5 284 023 L] 20
Difference ] 0 ko 10,0 L] 00
Meanwvalue A58 A5.4 50 023 L] 20 —y
Stop Selup Take as ideal value A View
¥
CICIEACACICHC NI VNES

Figure 7-21 Ecra Protocolo de dados do processo

Table 7-33 Componentes do ecra Dados do processo
Componentes do ecra Descrigao

o T As variaveis do sistema registadas séo
G | W | apresentadas numa tabela. As variaveis do

- HH processo podem ser selecionadas pelo utilizador,
sendo possivel selecionar um qualquer numero
de variaveis.
A tabela pode ser percorrida horizontal e
verticalmente.
O esquema de cores das colunas individuais

pode ser selecionado na configuragéo PDP.

N e s
ol n

i3

IARAEARS

-1
&
g i g 18 1

makMi

A parte inferior do ecrd mostra o valor de

referéncia, minimo, maximo e a diferencga entre

os dois valores, bem como o valor médio para
cada valor do processo.

k:;:: T s E possivel ajustar o nimero de ciclos (injecdes) a

pisvencs o i 2 serem tidos em consideragdo. O valor predefinido
€ de 20 ciclos.
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7.20.1 Botoes do menu inferior

Start Setup Take as ideal value View

Figure 7-22 Botées do menu inferior do ecrd Dados do processo

Table 7-34 Botoes do menu inferior do ecra Dados do processo

Iniciar / parar Inicia e para a medigao de dados do processo.
O botao é apresentado alternativamente em funcao do estado atual da
medicao.
Configurar Abre o dialogo de definigdes do protocolo PD.
Assumir como Os valores da medig&o atual séo definidos como valores de referéncia.
valor ideal E possivel comparar outras medi¢gdes com estes valores.
Vista Desativar detalhes: Esta opgao é usada para mostrar ou ocultar a linha

de estado na extremidade superior do ecra.
Eliminar: Elimina os dados apresentados.

Manter lista / apagar lista: Para ou inicia a apresentagao de novos
valores. O registo do protocolo continua em execugao no fundo. Um
novo acionamento do botdo continua a apresentacéo na posi¢ao da
medigao atual.

Table 7-35 Botdes do menu de contexto do ecra Dados do processo

@ Vista configuravel do
Osciloscoépio do software (SWO)

=2 Protocolo PD
Dados de producao em formato de tabela

Grafico de linhas PD
Dados de produgao em formato de grafico de linhas

ke
— Configuragao do controlo de processos
& estatisticos (SPC)
Definigbes de Supervisor de dados de produgao

Histograma PD
Dados de produc¢ao em formato de histograma

Grafico de dispersido PD
P2 Dados de produg¢ao em formato de grafico de
dispersao

Tempo de ciclo PD
= Tempo de ciclo do processo apresentado em barras
— horizontais empilhadas
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7.21 Ecra Definigcoes principais
AVISO
A Os valores presentes nos ecraés do manual podem nao refletir os valores

corretos para o tamanho da sua maquina. Nao altere as definicbes dos
parametros carregados com base nas imagens de ecra.

Este ecra serve de ponto de acesso central para os ecras de configuragao,
bem como ecras de servigo e manutengao. As fungdes disponiveis sao
determinadas pelo nivel de acesso do utilizador.

|£ 4;..5 r:: 3:4.::."”— [14
e e . MMIester 14
|
|
2 @ a bt +
. e | |2
- 1
& & % 22 —
s =5 oo 8 re—
o o2 o =4 S
alee[e[w| (=] [w[c[®]al-

Figure 7-23 Ecréa Defini¢bes principais
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Ecra Definigoes principais - continuacao

O seguinte grafico mostra os nomes dos icones no ecra Especificagbes da
maquina (Visao geral de servico).

Cada ecra sera descrito pormenorizadamente nas paginas que se seguem.

Se necessitar de uma descricdo mais detalhada da funcionalidade, contacte
0 seu representante Mold-Masters.

o0 mm ADMIN_ e SR
System Setlings Carmiage info-Log Production Graph |
XS &1 = st ==
Programmable 10 VO Monitor |5
M
= =0 al
Production Settings —
Dirive Managar Task honitar Profile Settings Factory Seltings
S E* = = —
Maching Limits Dive Paramater Monitos PID Sattings Machine Data
(i~ J ks, =
Machine Satfings vanable Momtor Detay Settings Calibration Setings
== o= O £ —_—
| sl | e [ A
ale|ale|w | |8 A -

Figure 7-24 icones do ecra Especificagbes da maquina
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7.22 Ecra Definicoes do sistema

O ecra Definigbes do sistema é usado para selecionar definicées globais, tais como o idioma
do visor e as unidades de medida, a data e a hora locais. Outras informagdes do sistema

s&o apresentadas, mas nao alteradas neste ecra. E possivel aceder a menus adicionais
através dos botdes de menu na parte inferior do ecrd Configuragao, incluindo Utilizador, Visor,
Sistema, Relatorio e Mascara.

a5 [ B o6 pm o 71 ba®
BRI 4 A5 inm | Cperslor | =
BARREL RUNHING "HORMALT  HAC DAUNNINGTHORKAL EDRIVE &) FORISAITOT

Sellings

Language: [English o |
Date and time: 26-May-186 7:06:58 PM J 1
Screensaver: |20 min b am | =4
Auta logout: (o _}:_Ji @:
Systeminformation |
User: | operator [ =] ===
HMI-Version: [1.84c ]

Spooler-Dialog: |0 Drokumente ! r—|
Device- 1P [182.160.20.88 ]

Host-1: 1zrnn) |

Liser Display A System Lock Aeport Masks —

Slelefe|wb =] @ x| iva]Ale-

Figure 7-25 Ecra Defini¢cbes do sistema

Table 7-36 Componentes do ecra Definigoes do sistema

Componentes do ecra Campo Descrigao
L}M % == |Ildioma Usado para selecionar o idioma
e do sistema para a IHM.
v — -
=gl T — Data e hora Usado para definir a data e a
T L T - hora do sistema.
e T .

Protetor de ecra Define o tempo apds o qual o
ecra da IHM sera desligado.

Terminar sessdao | Define o tempo apoés o qual
automaticamente | é encerrada a sessao de um
utilizador.
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Ecra Definicoes do sistema - continuacao

Table 7-36 Componentes do ecra Definigoes do sistema

Componentes do ecra Campo Descrigao
prree— — | Utilizador Mostra o nome e o nivel de
ey T E— T acesso do utilizador atual
i LA I ~ ~
ﬂ: : —_ = Versédo IHM Mostra a versao atual do
Eaoakes [Haleg: £ Dalpmrniy. I
G-t AT | software da IHM
e i — Dialogo da bobina | Mostra o nimero de tarefas de

impressao pendentes

IP do dispositivo | Mostra o endereco IP do
sistema de visualizagao

IP anfitrido Mostra o enderecgo IP do
controlador
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7.22.1 Botoes do menu inferior

LUser Dinplay

. Gysiem Lok Hepon Masks

Figure 7-26 Botbes do menu inferior do ecra Definigbes do sistema

Botoes do menu
Utilizador

Exibir
Sistema

Bloqueio

Relatério

Mascaras (ecras)

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Table 7-37 Botoes do menu inferior do ecra Definicdes do sistema

Abre o dialogo de inicio de sessao do utilizador. A administragao do utilizador também
pode ser aqui realizada.

Ajuste o brilho e o contraste do visor.

Este botdo é usada para aceder a botdes de menu adicionais.

Reiniciar IHM: Reinicializa o software de visualizagao.

Detalhes: Apresenta uma caixa de didlogo com mais informagdes sobre o sistema.

Sistema: Mostra uma visdo geral das defini¢des de configuragao da visualizagédo e
os tempos de arranque dos ecras carregados.

SysVars: Apresenta uma visdo geral das variaveis do sistema com o qual o sistema
estd a comunicar.

Atualizagao: Atualiza o visor.

Ficheiro de registo: Guarda a viséo geral das variaveis do sistema de comunicagao
no ficheiro hmi.log (hormalmente no diretdrio raiz da unidade do sistema).

Versoées: Este dialogo apresenta as versdes do sistema e da aplicagao para o controlo e
a visualizacao.

Rede: Abre o dialogo para o ajuste e a apresentagéo da configuragao de rede.

Bloqueia a IHM para efeitos de limpeza.
O ecra desbloqueia automaticamente apdés 10 segundos.

Premir este botdo numa estagéo local abre um dialogo de selegao de ficheiros, no qual
é possivel guardar o relatério de estado numa unidade com um nome especificado. As
unidades e os diretorios disponiveis podem ser especificados na configuragdo da IHM.
Premir o botéo [status report] (relatério de estado) numa estagéo remota ira guardar o
relatério de estado no diretério raiz da unidade do sistema do controlador.

O relatorio de estado contém a seguinte informacao:
* Pilha PMA (até 4 ficheiros)
» Localizagéo de evento IHM (pressoes de tecla)
* Reinicializar registo (opcional)
» Catalogo de sistema
* Registo de informagéo
» Configuragdo da PCB atual
* Andlise de tarefa (ficheiro WVR)
*  Ficheiro de informagéao do relatério de estado
+ Estado da rede
+ Estado KNet
*  Erro KNet

* Registo de desempenho
Nota: Pode ser solicitado a um operador que guarde um relatério de estado para fins de
resolugao de problemas.

Apresenta ecras de diagnoéstico adicionais mediante a sua sele¢cao no dialogo e
premindo o botdo de confirmacgéo.
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7.23 Ecra Transporte radial / assistido do E-Multi
Este ecra é usado para configurar o modo de funcionamento e a forga de

contacto do dispositivo de transporte nos sistemas E-Radial e de transporte
assistido. Este ecra ndo aparece para modelos de transporte padrao.

& | lg o rpm e 71 bar™
LR 1] B5| mm |[Operater |5
BARREL AUNMING  HORKAL E—

Naogzle forsard

Force Vilogity Te
kH nmfs o mm
1| is) | #5) s0|
End | 18] | 10|
Maozrle hackward
Force Velocky To
kN mmis _mm
1 :'n]. ml: mt
End | 20 | #5) 10.0 )

Sprue Break Mode |Adter plastictes

Move Carrlage Automaticalby To..

Ruquined: Service Pasition

_j Setup Mode L Servo Hrake Stalus |_!|

!] Servo On Shipping Position Actuad Contact Force . #]IcPl
glela|e|wb[=][[ua]al-

Figure 7-27 Ecré Transporte radial / assistido do E-Multi
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Ecra Transporte radial / assistido do E-Multi - continuacao

Table 7-38 Componentes do ecra Transporte radial / assistido do E-Multi

Elemento de ecra

Hazde forward

Foree
kM

Veloeity
min/s

| 15

?5'|

I
i

50|

End 15|

10

Mozzle back mode |
Max forward tima 0.0 GO0 |8
Max. backward time o0 600 |5

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao
Bico para a frente / para tras

Campos de introducgao da pressao e
velocidade

Estas definicdes podem ser ajustadas
mediante a introducgéao direta de valores
nestes campos.

Usado para definir a presséo e a velocidade
do bico durante o ciclo. O campo
identificado com "1" controla o movimento
na primeira fase, quando o bico se move na
direcdo do molde, e o campo identificado
com "fim" controla o movimento do bico,
quando o bico entra em contacto com o
molde.

Grafico de introdugao da pressao e
velocidade

Alternativamente, os valores de Pressdo
(azul-petroleo) e de Velocidade (cinzento)
séo exibidos sob a forma de graficos de
perfil e podem ser ajustados usando as
teclas de seta junto aos graficos de perfil.
Sempre que clica na seta, o grafico de perfil
€ ajustado em +/-5 bar e/ou +/-5%.

Forga de contacto
Exibe a for¢a de contacto atual com o
molde.

Modo de recuo do bico

Esta selecao indica quando o Transporte

radial / assistido do E-Multi se desloca para

tras no modo automatico. Ha 4 opgdes:

Manter para a frente

Apbs injegao

apos plastificagao

apo6s tempo de arrefecimento

Tempo max. | Tempo maximo para o

de avango bico alcancar a forca de
contacto.
Se este tempo for excedido,
sera emitido um alarme e o
ciclo sera interrompido.

Tempo max. | Tempo maximo para o

de recuo bico alcangar a posigéo de
intervalo de injegao.
Se este tempo for excedido,
sera emitido um alarme e o
ciclo sera interrompido.
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Table 7-39 Botdes do menu de contexto do ecra Transporte radial /
assistido do E-Multi

Purga automatica
% Consulte “Ecra Purga automatica” on page 7-67.

7.24 Ecra Purga automatica

Este ecra é usado para configurar e ativar o programa Purga automatica para o sistema de
transporte radial / assistido do E-Multi.

g D 1222 mm ADMIN 1 E-Iiultd
] 1 2 mm AL L&

Aulo purge seltings
Pressure F o Ta
Injection EI bar™ 0.0 I mmis|_ 00fmm | Count 1 I
Decompression | o) har™ 00)mmisl  00)mm | Act time 'M"Is
Screw position 1222 mm i B
Pressure Flow Time _.;J
Plasticize o tim 0] rpm 00}y
M prrge time MI | lzﬂ-ﬂis %L
t
ru:(hz_'l'u
Auta Purge Stan
Start Auto Purge Active |_j [Em—
Stop —_—
Dindy in Setup Mode
Press Start bulton lo sturt Aule Purge.
Priess Stop bulton 1o stop Auto Purge before it is done.

Figure 7-28 Ecrg Purga automaética
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Ecra Purga automatica - continuacao

Table 7-40 Elementos do ecra Purga automatica

Autp purge settings

Pressure Flow To
Injecticn I:']r.-.n"' 0.0 | minis ':'-'ﬂlmm
Decompression oftar™  co)mmis|  00)mm
Pressure Flow Time
Plasticiee ofrm O}rom ools
Count ! I
At time ﬂ-ﬂl 5
Serew pasitian lﬁ-!‘l mim
M purge time npj _:?2'_5
Autd Purge Start
Start Aute Purge Active __-_1

Stap

Onty in Setup Mode

Press Start button to start Auta Purge,
Press Stop bulten lo step Aute Purge belore it Is done.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Definicdoes de purga automatica

Campos de introducgao da pressao e
velocidade

Estas definicdes podem ser ajustadas
mediante a introducgéao direta de valores
nestes campos.

Estes campos sdo usados para definir os
parédmetros do ciclo de purga.

Contagem | O numero de vezes que
o ciclo de purga sera
executado.

Tempo real | Exibe a duracao do ultimo
ciclo de purga

Posi¢ao do | Exibe a posicao atual do
parafuso parafuso.

Tempo max. de purga

Se o tempo de purga exceder este valor,
o ciclo para e a maquina apresentara
uma avaria.

Iniciar / parar purga automatica
Premir o botao "Iniciar" ira ativar o
programa Purga automatica.

Premir o botao "Parar" ira desativar o
processo Purga automatica antes da sua
conclusao.

7-68
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7.25 Ecra Registo de informacao

Os eventos do sistema (alarmes, alteragdes do utilizador, erros do sistema, etc.) séo
registados em Registo de informacgéo. Isto providencia um histérico do funcionamento da

maquina.
O ecréa Registo de informacgéao exibe apenas informagéo. Os alarmes ndo podem ser aqui
confirmados.
IO i, Carriage Calibration Required, N o pm @ 0 ba”
? i 00 mm | ADMIN L E-Pulti
FENTTE] s1orpen DILETETR
Time |cPu D Count... Description | Uzer
2R2TNA 1208502 P 1] 0 Loagout MrTester Z!
2R2TNA 1208502 P 1] 0 Lagin AXKIM _l
PTG 139758 PM 1] 0 Logout Supervisor
PRETNA 19756 PM L] 0 Login MiTesler — }
PRETN4 197326 PM L] 0 Logoul Technician -.-__j.
PRETN4 197326 PM L] 0 Login Supervisor
2ETN4 12653 PM L] 0 Logoul Operalor
2274 122653 M L] 0 Login lechnician
22704 13626 PM L] 0 Login Operator
22049 13007 PM o 0 Walue: "systemasv bBVHCON" false <= true Defaultllser
22049 130:11 PM L) 0 Value: "Hozlel.sv_bCarriageTypeSet” fal. DefaultUser
2719 13000 PM o 0 Walue: "HetRunnmer.sv_biniDone” false -, Defaultlser
22719 129:358 PM o 0 Error: Event-Task: CompfinstErrortlr 67...
22714 129:58 PM o 0 Error: Event-Task: CompflnstErrartr 87...
22714 129:58 PM 1] 0 Error: Event-Task: CompflnstErrartr 87...
227114 129:58 PM [} 0 Error: Event-Task: CompfinstErrartr 87...
22714 12958 PM [} 0 Walue: "Euromap.sv_sSelectedTrigger” - DefaultUser
2FNA 12058 PM [} 0 Walue: "Euromap.sy_sSelectedTrigger” M...DefaultUser
2127114 122957 PM L1} 0 Value: "Euromap.sv sSelectedTrigger” -..Defauliliser ol
A Filter A Setup Save Print Help Hold lst
|
glele|e|w [ o[ A [«

Figure 7-29 Ecra Registo de informag¢do

Table 7-41 Elementos do ecra Registo de informacgao

Todos os eventos do sistema sao apresentados
AR | s na tabela. Uma linha de estado por baixo da
o tabela apresenta o texto completo da entrada
i selecionada.
o
= Utilizando a barra de menus, é possivel guardar
b ou imprimir o registo de informacgao completo.
_..I':
A lista pode ser limitada a eventos especificos do
sistema com a ajuda de um filtro. Torna-se assim
mais facil localizar entradas.
FHumrd el Tiadap [ 2
ArEn 1 3.1 ¥ m {3 )
Fz-mn (318 I LEe] L o)
(21, EN (s f R0 Az '}
Pl i ien el or
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Ecra Registo de informacao - continuacao

Table 7-42 Botoes de menu Registo de informagao

Filtro

Configurar

Guardar

Vista

Imprimir

Ajuda

Permite selecionar um filtro. Premir o bot&o restringe a
apresentacao de acordo com as defini¢gdes do filtro.

Os filtros de alarmes, do sistema, de erros e da aplicacao
estao predefinidos.

Ao desativar o filtro, todas as entradas podem ser de novo
apresentadas.

Filtros independentes podem ser definidos através do item do
menu Filtro, sendo possivel pesquisar as entradas por texto ou
hora da ocorréncia.

Também é possivel efetuar definicdes de visualizagao
(apresentacao de texto longo, ficheiro de registo ativado e
apresentagéo cronolégica de eventos).

O ficheiro de informagao completo pode ser guardado numa
localizagao selecionavel pelo utilizador.

Abre um submenu para a selegéo das seguintes vistas:
Compacto:

Apenas sao apresentadas as designagdes da ligacao e os
icones de estado.

Normal:

Para além das designagdes da ligagdo e dos icones de estado,
€ também exibida a variavel do sistema atribuida.

Lista:

Apresenta as ligagées em forma de tabela.

Abre um dialogo de impressora e imprime o ficheiro de
informacao.
Todas as mensagens atualmente exibidas serdo impressas.

Apresenta a pagina de ajuda correspondente para a linha
selecionada (ajuda para a classe de ficheiro de informagéao).

Table 7-43 Elementos de filtragem Registo de informagao

Caixas de verificagao (alarme,
sistema, etc.)

Localizar

de / para

OK

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

A classe Ficheiro de informagéo correspondente é exibida
selecionando uma caixa de verificacdo. Todas as classes
Ficheiro de informacéao sao selecionadas por predefinigéo.

As entradas Ficheiro de informagéo sédo pesquisadas pelo
termo de pesquisa aqui introduzido e exibidas com OK.

E possivel introduzir um periodo de tempo especifico nestes
campos de introdugao, que restringe as entradas Ficheiro de
informacéao apresentadas.

Confirma as entradas.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.



INTERFACE IHM DO CONTROLADOR E-MULTI

Alarms

System

Error

Application

IZ] Alarm 1
IZ] Alarm 2
Alarm 3
Alarm 4
IZI Alarm 3
IZ] Alarm 6
Alarm 7

IZI System message
| PCB Change
Izl PLC action
Teach action

|2] PDP errorprotocol

Information

Warning
Error

Critical error
Fatal error

IZI Value change
@ File operation
Izl Mode change
User change

|2] Hil application
| Application PLCT
| Application PLC2

Find |

] from [
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7.26 1/0 Programavel

Esta secgao descreve as definiges de saidas digitais programaveis. E
possivel definir condicdes de ATIVACAO e DESATIVACAO para cada saida.
Estas condi¢des sao definidas usando variaveis do sistema.

=
BARRELE
Flese 100
(214

L

"g 0 rpn e 71 bar™

4 851 mm (Operator -5
Aethve HW-ath Functisnaliny
Me |wr| D00 | |
System variable Mide Thresh.., Delay Mo
il i 5 __! 50] 0a) » 1] o
CFF; o) [ising ) [ 00) 0] 5 i
No 7| DO ) | ==
System variable Mode Thresh... Delay Muodulo
ON: F | [Aising | oo 20} 5 H
QFF: e [Rising [wr) B ga) 0ol s 1]

(o [efele o] [a]c[m]waa]A|

Figure 7-30 Ecréa I/O Programével

Componentes do
ecra

DO

Ativo
Caminho HW

Funcionalidade

Variavel do sistema

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Table 7-44 Componentes do ecra I/O Programavel

Descrigao

Estado da saida digital (ativa / inativa).

A saida esta ativada quando a caixa estiver preenchida.
Define se a saida programavel é ou nao utilizada.

Apresenta a saida PLC que esta a ser controlada

Usado para descrever de que forma é utilizada a saida, p. ex.,
MISTURADOR DE CORES

Que variavel sera usada para ativar ou desativar a saida.
A lista pendente exibe as variaveis no grupo de variaveis Parametros 10.
E possivel adicionar variaveis adicionais, se necessario.

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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1/0 Programavel - continuacao
Table 7-44 Componentes do ecra I/O Programavel

Componentes do
ecra

Modo Dependendo da variavel do sistema selecionada, sdo possiveis
diferentes defini¢des.

Marcas de subida e entradas e saidas digitais

Descrigao

+ Asaida digital sera definida ou reposta, caso o estado da variavel
se altere de FALSA para VERDADEIRA ou de DESATIVADA para
ATIVADA.

Numeros crescentes e entradas e saidas digitais

+ Asaida digital sera definida ou reposta, caso o valor da variavel do
sistema aumentar acima de um valor limite definido.

Marcas de descida e entradas e saidas digitais

* Asaida digital sera definida / reposta, caso o estado da variavel
se altere de VERDADEIRA para FALSA ou de ATIVADA para
DESATIVADA.

Numeros decrescentes ou entradas e saidas digitais

* Asaida digital sera definida / reposta, caso o valor da variavel do
sistema cair abaixo de um valor limite definido.

Mudar

+ Asaida digital sera definida / reposta, caso o valor da variavel do
sistema mude.
* Nao disponivel para numeros ou horas decimais.

Limiar Define o limiar acima ou abaixo do qual a saida é ativada ou desativada.
Nao disponivel para marcas e entradas ou saidas digitais.

Atraso Tempo de atraso entre o cumprimento da condigédo de ativagao ou
desativacao e a ativagao ou desativagao da saida.

Modulo Define com que frequéncia uma condicdo tem de ser cumprida para que
a saida seja ativada ou desativada.
Um modulo de 2 na condicdo ATIVADA exigiria que a condi¢do de
ATIVACAO fosse cumprida 2 vezes antes da ativagdo da saida.
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7.26.1 Ecra de monitorizacao 1/0

O ecra de monitorizagao I/O indica o estado das entradas e saidas dos
maodulos de hardware.

=_|;, . @ o rpm @ 71 boa™
- |4 851 mm | Operalor 5
BARAEL AUNHING MORMAL  HAC | AUMMING NOAMAL  EDANE &1 ON ALTD
Hardware configuration Mame
=| onoaRD CIF 285700 ® [
[=] kBUS0 B
DME72AD0 7 | .
— i | =D
[F2TEA i _J m
DMFTRAP + -+
DMz 72409 +
[=] 51020 v
[=] oraeo system.Panel v |
ExiNade syslem. Panel ext " .
[=] sLotrcie I B S—
[=| Frzz1in Rl
[=] sencosao system SercosHingd 7 R
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DAVEERCDE3A EDrve? sv KHW Servo T .
DAVEERCOS3 S Indesoer.sv_EHW _Servo ¥ _. |l
Info [ |

Blele|e|w b 5] [HluBalA -
Figure 7-31 Ecra de monitorizagcéo I/0

Table 7-45 Componentes do ecra de monitorizagao 1/0
Componentes do ecra | Descrigido
Ecra Visao geral O ecra de visao geral é usado para a sele¢cdo de um ou mais mdédulos
principal de hardware. Os médulos séo representados hierarquicamente numa
estrutura em arvore, pois estédo integrados no sistema (ligagdes do
modulo CPU através de acoplador de canal, K-NET, K-CAN, SIO, ... acs
moddulos de hardware).

Os maddulos necessarios podem ser selecionados clicando na caixa de
verificagdo na coluna direita. Selecionar um elemento da estrutura ira
marcar todos os elementos situados por baixo.

Para desselecionar um maodulo, clique nele novamente.

Informacgoes Este dialogo exibe informagéo acerca do modulo selecionado (p. ex.:
versao BIOS, contador de horas de funcionamento, etc.).
Detalhe Muda para a vista detalhada do mdédulo selecionado.

Indicador de arranque / | O estado da CPU ¢é apresentado do seguinte modo:
paragem »  ACPU arrancou.

. A CPU parou.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.



Mold ffi INTERFACE IHM DO CONTROLADOR E-MULTI 7-75

7.27 Ecra Definicoes de producao

Este ecra oferece definigcdes de fungdes, bem como opgdes de visualizagéo e ajuste para o
processo de producéo.
:b '&10? o T & 71 bar™
. 7 148 B30 mm |Operator 5
BARREL AUNNING NDANALY  HRC FRUMNINGTMORNAL  EDRIVE #1 FORSAUITON
Praduction 5|’."I1II'||;!\

Use Prod.counter _'_I Posyer on time Blh
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a0 | oo} wie
I r i F .
Cycle delay time . 5 =
Maoc cycle time MI 60.0] 5 E...'
User settings and Log In
Language Enghish | ——
Log In —
Linit Settings (lemperature, Speed, Pressure, Force, gie.j Hemate Trigger
Change Remote Trigger Hame Remote Trigger |

elele(e|wibla]c[rrfaalal-

Figure 7-32 Ecra Definigbes de produgéo

Table 7-46 Componentes do ecra Definigoes de produgao
Componentes do ecra Descricao

Usar contador de produgédo | Ativa / desativa a utilizagao do limite do contador de produ¢ao no ecra inicial. Consulte
o ecré Visao geral.

Repor contador de injecdes | Repde o contador de producéo a 0.

Numero de cavidades Define o numero de cavidades no molde.
O contador de produgdo aumenta por este valor em cada ciclo.

Tempo de atraso do ciclo Define um tempo de atraso entre ciclos de produ¢do no modo automatico.

Tempo max. de ciclo No campo esquerdo (cinzento) é indicado o periodo do ciclo de produgao atual (em
segundos).

No campo direito (branco), é possivel definir o tempo de ciclo maximo.
Se o ciclo de produgéo exceder este tempo, o processo é interrompido e é acionado

um alarme.
Tempo de ativagao Apresentacao do tempo de funcionamento total da maquina em horas.
Tempo total Automatico Apresentagao do tempo de funcionamento total da maquina no modo automatico.
Contador de injegoes total Contador de injecdes total. Nao é possivel repor.

Idioma da caixa combinada | Usado para selecionar o idioma apresentado em todos os ecras.

Botao Definigoes do Apresenta o dialogo de inicio de sessao do utilizador.

utilizador

Botao Configuragao da Apresenta o dialogo de definigbes da unidade de medida.

unidade Este dialogo pode ser usado para alterar as unidades de medida do sistema e guardar

ou carregar modelos da unidade personalizados.
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7.28 Ecra de monitorizacao do acionamento

Este ecrd mostra os parametros de acionamento (valores reais) durante o funcionamento
em tempo real. O ecra fornece uma visdo geral simples de cada acionamento no sistema
e ajuda a realizar um diagnoéstico inicial caso ocorram problemas num acionamento. O
ecra mostra informagéo acerca do respetivo acionamento (Injegcéo, Injecdo2, Plastificagao,
Transporte). Cada acionamento € apresentado num separador a parte.
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Figure 7-33 Ecra de monitorizagdo do acionamento
Table 7-47 Componentes do ecra Gestor de acionamento
Componentes do e
~ Descrigao
ecra
Estado Mostra os estados do acionamento. Possiveis estados do acionamento:

* AF = Acionamento ativado

*  Ab = Acionamento pronto, mas nao ativado

* AH = Acionamento parado

*  bb = Acionamento pronto, mas tensao de alimentacao de 400 /
480 VCA indisponivel. Verifique o disjuntor de alimentagéo do
acionamento.

» STO = Circuito de seguranca do acionamento aberto; verifique os
circuitos E-Stop e da Porta.

*  Fxxxx = Acionamento avariado (xxxx € o numero da avaria)

Erro Indica se o acionamento tem uma avaria ativa.
A avaria é apresentada no ecra de alarme.

Aviso Apresentacdo de uma mensagem de aviso pendente para este
acionamento.
A mensagem de aviso é exibida no ecra de alarme.
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Ecra de monitorizacao do acionamento - continuacao

Table 7-47 Componentes do ecra Gestor de acionamento

Componentes do
ecra

Inicializagao OK

Comunicagéo

Binario

Temperatura do
amplificador

Temperatura do
motor

Posicao

Velocidade

Botao Iniciar
referéncia

Visor de estado

Descrigao

Estado de inicializagao do acionamento (apenas visor)
*  Verde = Acionamento inicializado e pronto para funcionamento
* Vazio = Acionamento nao inicializado / pronto para funcionamento

As fases (estados) de comunicagao sdo apresentadas no lado direito, na

forma de texto (p. ex., fase de comunicagéao 4).

* 1, 2 ou 3: fase de arranque ou transferéncia do conjunto de
parametros

* 4: Modo ciclico OK

Binario do acionamento em percentagem do binario maximo.
O valor é indicado quer grafica, quer numericamente:

* Verde = Intervalo normal

* Amarelo = Intervalo de aviso

* Vermelho = Intervalo critico

Os valores limite para a mudanga de cores sao definidos na
configuragédo do acionamento.

Temperatura do componente de desempenho do acionamento.
O valor é indicado quer grafica, quer numericamente:

* Verde = Intervalo normal

* Amarelo = Intervalo de aviso

* Vermelho = Intervalo critico

Os valores limite para a mudanca de cores séo definidos na
configuragdo do acionamento.

Temperatura do motor.

O valor é indicado quer grafica, quer numericamente:

* Verde = Intervalo normal

* Amarelo = Intervalo de aviso

* Vermelho = Intervalo critico

Os valores limite para a mudanca de cores séo definidos na
configuracdo do acionamento.

Posicéo atual do acionamento.
O valor é indicado quer grafica, quer numericamente.

Velocidade de rotagao do acionamento (unidade: rpm).
O valor é indicado quer grafica, quer numericamente.

Inicia e / ou para a referenciagao do acionamento.
O estado atual da referenciagao é indicado numa linha de texto a direita
deste botao.

O visor de estado do acionamento encontra-se a direita do botéo Iniciar
referenciagao.
Os estados sdo indicados em forma de texto, p. ex., Referenciado.
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7.29 Ecra Monitorizacao de tarefas
Este ecrd mostra as tarefas de software que estdo em execugao em segundo plano.
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Figure 7-34 Ecra Monitorizacdo de tarefas
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7.30 Ecra Monitorizacao de parametros de acionamento

Os parametros dos acionamentos elétricos podem ser exibidos neste ecra e os respetivos
valores alterados. A parte esquerda do ecrd mostra os acionamentos existentes numa
estrutura em arvore. Expandindo a estrutura, é possivel selecionar os grupos de parametros
individuais. A parte direita do ecrd mostra os pardmetros de grupos selecionados em forma

de tabela.
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= T |2 00 mm  Superdsor e
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41 b
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Iovementlimits Mlaotor cwsrrent st standstill S-0-0111 i A "‘..F:T
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Figure 7-35 Ecra Monitorizagdo de parametros de acionamento

Table 7-48 Componentes do ecra Monitorizagédo de parametros de acionamento
Componentes do ecra ' Descrigao

Parametro (coluna) Designagao do parametro.
Se o parametro for um conjunto, a estrutura pode ser expandida com o
botao [+] que se encontra na mesma linha.

indice indice unico dos parametros (incluindo subindice).
Valor Valor do parametro.
Unidade Unidade do parametro.

Botoes do menu

Imprimir Impressao dos parametros apresentados.

Parametro Este botdo é usado para abrir um didlogo para a apresentagéo direta de
um parametro (selegdo de parametros).

Unidade -> SPS O conjunto completo de parametros da unidade selecionada pode ser
guardado num ficheiro (*.vda) aqui.
O nome do ficheiro também pode ser especificado para além da
localizagao de armazenamento.

SPS -> Unidade O conjunto completo de parametros de um ficheiro (*.vda) pode ser
carregado aqui para a unidade selecionada.
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7.31 Definigoes PID

CUIDADO

Modificar valores PID pode causar danos na unidade de inje¢do, que ndo estao cobertos

pela garantia.

Registe os valores originais antes de efetuar alteracdes.

Altere os valores um de cada vez e em pequenos passos.

Para P, quanto maior for o valor, maior o efeito.
Para |, quanto menor for o valor, maior o efeito.

Componentes do

ecra

Limite da pressao

de injecao

Controlador do

limite de pressao

Retencao

Contrapressao

Table 7-49 Componentes do ecra Definigdes PID

Descrigao

Utilizar Limite
da pressao de
injecédo PID

P
|
D

Utilizar Limite
da pressao
de injegao
Velocidade

D

Utilizar
retencao PID

P

Utilizar
contrapressao
PID

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Quando esta opgao estiver selecionada, o limite de pressao é
regulado (PID); caso contrario, sera controlado.

A parte proporcional para o regulador de injecéo é ajustada
aqui.
A parte integral para o regulador de injegédo é ajustada aqui.

A parte diferencial para o regulador de injecéo é ajustada
aqui.

Quando esta opgao estiver selecionada, a injegao é regulada
(PID); caso contrario, sera controlada.

A parte proporcional para o controlador do limite de pressao
é ajustada aqui.

A parte integral para o controlador do limite de pressao é
ajustada aqui.

A parte diferencial para o controlador do limite de presséao é
ajustada aqui.

Quando esta opgao estiver selecionada, a pressao de
retencao é regulada (PID); caso contrario, sera controlada.

A parte proporcional para o controlador da pressao de
retencéo é ajustada aqui.

A parte integral para o controlador da pressao de retencéo é
ajustada aqui.

A parte diferencial para o controlador da pressao de retengao
é ajustada aqui.

Quando esta opgao estiver selecionada, a contrapressao

na plastificacéo é regulada (PID); caso contrario, sera
controlada. Condigao prévia para o controlo: o retorno do
6leo no movimento linear do parafuso, na diregao para tras,
deve ser acelerado por uma valvula proporcional ativada
eletromagneticamente.

A parte proporcional para a contrapressao na plastificagédo é
ajustada aqui.

A parte integral para a contrapressao na plastificagao é
ajustada aqui.

A parte diferencial para a contrapressao na plastificagao &
ajustada aqui.
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7.32 Ecra Definicoes de referéncia
Este ecrd mostra todos os valores de referéncia definidos para o sistema

E-Multi.

Eb? &, Dirive Injection not relerenced

sel Carrage £ere Helérence

BARRE IR NORMAL  HAc IR MNORMAL FDRIVE &) EOTE MANUAL

Preload Pressune - Transducer Yellage Calibration |

|‘£al:| rpm e 639 bar” RS ST
@0 620 mm Delault 1] iemitlic]

Carrlage Positlon _ﬁlm
! _.ﬁjl'__n| kN

Cantact force reached I!l

Carrlage Contact Force

Press "Start” button bo start Carriage Touch Calibration

Mozle Tip Position

Start

Aequired: f:] Setup Mode
Law Pass High

[_] Barrel Heats Ready

Min. Preload Transducer Voltage
Max. Preload Transducer Voltage
Set Preload Pressure Voltage

Actual Pressure Transducer Voltage

Sel Prefoad Volluge

Hequired:

[_] Setup Mode
[} Barrel Heat Ready EGT
D Serve Off

Injection Axds Referenge

Serew position

).

Injection Heference Timeout

Required:

] Setup Mode

[] Harrel Heat Ready
B carrage Calibrated
D Carriage Retracted

Reference

slele @

o [ 3|

[ [ [ealAf-

Figure 7-36 Ecra Definicbes de referéncia
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7.32.1 Ecra Definicoes de referéncia - continuacao

Table 7-50 Elementos do ecra Definigoes de referéncia

Componentes do ecra

el Carrlage £ero Relerence

Carriage Posilion - m_“j i
Carriage Contact Foree “I 3| kH
Contact leree reached _J

Jog Carriage to Touch Position and press "Set” bulton

Ruguired;
_] Selup Mode
__| Barrei Heat Heady

Carmiags Position Calibratisn

Norzie positien 0.0 mm

Weove e carriage i th pat
Bat Referente o il bl
| hard-atep Prass Bol Beferéncs’
Turn on Serve & Press Calibrate’ butten t3 e1are calibratisn
The Carriags will meve to ind mold teuch posmon,

Required:

] E8tup Mode

| Serveon
Preload Pressure - Transducer Voltage Calibration
Min. Preload Transducer Vallage Zm!\-’
Ka Preload Iransducer Voltage ?.WIV
Set Preload Pressure Voltage EII-‘IEV
Actual Pressure Transducer Yoltage H.ﬁ_]v

Required:

_| Setup hlode

] Harrel Heat Ready
Il Serva Off

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao

Posicao do Posicéao relativa do bico em relagéo a

dispositivo entrada do molde.

de transporte

Forga de O campo esquerdo, com o fundo

contacto cinzento, mostra a forga atual do bico.

definida O campo direito, com um fundo branco,
mostra o valor de referéncia da forga de
contacto.

Forca de Trata-se de um indicador de

contacto confirmagéo de que a forga de contacto

atingida do bico atingiu o valor de referéncia.

Definir E usado durante a configuragdo do

referéncia dispositivo de transporte e é apenas

zero do visivel no modo de configuragao.

dispositivo Toque no botéo para repor a posigao

de transporte  do bico a 0 quando o bico estiver em
contacto com a entrada do bico no

molde.

Opc¢oes Transporte radial / assistido do E-Multi
Esta estrutura substitui a estrutura Definir referéncia
zero do dispositivo de transporte quando se encontra
instalada uma unidade radial E-Multi.

Calibrar Inicia a rotina de calibragao automatica
para o E-Multi radial.

Definir O controlador tem de estar no modo

referéncia de Configuragéo. Use o botao F3 para

afastar o dispositivo de transporte do
molde até ele parar de se mover. Toque
no botao Definir referéncia para definir
a posigao de referéncia do bico.

Pressao de pré-carga - calibracido da tensao do
transdutor

Tensao Se a tensao do transdutor de presséo
minima do cair abaixo deste valor, sera gerado um
transdutor de | alarme.

pré-carga

Tensao Se a tensao do transdutor de pressao
maxima do em marcha lenta subir acima deste
transdutor de | limite, sera gerado um alarme.
pré-carga

Definir Tensdo do transdutor de presséo
tensao de que corresponde a uma pressao de
pré-carga derretimento 0.

Tenséo real Leitura da tens&o do transdutor de
do transdutor | pressao em tempo real.

de pressao

Botao Definir | Define a tenséo do transdutor de
tensao de pressao que corresponde a uma
pré-carga pressao de derretimento 0.
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Table 7-50 Elementos do ecra Definicoes de referéncia

Componentes do ecra

Injection Axis Reference

Screw poailion

Required:

J Setup Made

8| Barrel Heat Ready

8| cCarmiage Aeferenced
E Carringe Retracted

Descrigao

Referenciamento do eixo de injegao
Posicéao do Especifica a posi¢ao do parafuso na

parafuso qual o sistema muda para a presséao de
retencao

Botao Toque neste botao para mover

Referéncia automaticamente o parafuso totalmente

para tras e, depois, totalmente para a
frente, para verificar o curso e repor a
posicao 0 do parafuso.

CUIDADO: A unidade de injegao ira
mover-se, uma vez confirmada esta
selegao.

Nota: A referenciagédo deve ser
efetuada sem material no bloco de
alimentacao para evitar uma ligagcéo de
material.

Table 7-51 Botoes do menu de contexto do ecra Definigcoes de

| W@ Vista configuravel do
' Grafico de producao

‘g. Definigdes de produgao

© 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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7.33 Ecra Dados da maquina

Usado para copia de seguranca (armazenamento) de parametros da
maquina antes de uma atualizacdo de software e para restaurar (carregar)
pardmetros guardados da maquina apés uma atualizagdo de software.

ik
-y
H

FEETIE] STOPPED Riedtiie

Maghine data

W o pm W 1607 bar”
R 00 mm Supervisor 12
EDRIVE &1 BETTE MAMLIAL

Dirive selection

Sawve

[local Vr

(Blefe(efm|[a]cMfrieolale

Figure 7-37 Ecrd Dados da maquina

Table 7-52 Componentes do ecra Dados da maquina

Componentes do
ecra

Menu pendente
de seleg¢ao do
acionamento

Carregar

Guardar

Coépia de seguranga

Restaurar copia de
seguranga

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Descrigao

Localizagao onde os dados da maquina serédo guardados ou a partir da
qual serao carregados.

Restaura (carrega) os parametros da maquina a partir de um conjunto
de dados com uma copia de seguranga prévia.

Os conjuntos de dados guardados podem ser carregados a partir do
cartdao CF ou da pen USB.

Guarda os parametros atuais da maquina num conjunto de dados com
cépia de seguranca no cartdo CF ou pen USB.

Efetua uma cépia de segurancga do ficheiro guardado da maquina.
Este botdo so6 esta disponivel se os dados da maquina ja tiverem sido
guardados.

Restaura o ficheiro guardado da maquina.

Este botédo so esta disponivel se estiver disponivel uma copia de
segurancga.
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7.34 Ecra de monitorizacao da variavel

CUIDADO
A alteracao das variaveis do sistema pode resultar num funcionamento

inesperado e causar danos no E-Multi ndo cobertos pela garantia.

O ecra de monitorizagao da variavel é usado para visualizar e modificar as
variaveis da maquina (IEC). O utilizador pode reunir as variaveis em grupos,
guardar, observar ou modificar o valor do grupo de variaveis. Este ecra de
servigo é predominantemente usado para o diagnéstico de falhas e arranque.
A monitorizacao de varidveis consiste em trés secgbes (separadores):

. Selecao de variaveis, para agrupamento de variaveis
. Lista de variaveis, para apresentacio das variaveis selecionadas
. Resultado de pesquisa

b 90 o rpm D 1687 bar”

'? g0 00 mm Hlfpurui:ur 12
BARREL AUMHING MOAMAL HRC AUNMING NORMAL EDRIVE #1 OM  AUTO

Current group: | Swilsd VI Display variable bexd _J

Wariableselection [List of variables [Searchresult
[+ % Autotatibrationt - .
[+ & Autolurge L | 2
|ﬂ &y, CentralCoordination] o |
IE B CoolingTime1 =
(4] 2 cyeteTime N
EI T Easyblet
5 T av_Constlag
1+ = Pressure gr—
=l = velocity
I :_:I L Output r |

routputValue

rRamp
I E L PreQutput
o rinCutput

—Nirie =
Group Attributes Insert Search
alele[o|w|i [a]c[r]ufon|al-

Figure 7-38 Ecra de monitorizagéo da variavel
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Ecra de monitorizacao da variavel - continuacao

Table 7-53 Componentes do ecra Monitorizagao da variavel

Componentes do ecra
Selegao de variaveis

Lista de variaveis
Resultado de pesquisa

Botoes do menu
Grupo atual

Grupo

Atributos

Inserir

Pesquisa

Descrigao

Apresenta todas as variaveis do sistema em formato de arvore.
Podem ser expandidas e todas as variaveis, estruturas e conjuntos ai
contidos podem ser apresentados.

Na selegao de variaveis, é possivel escolher quaisquer variaveis para
apresentagao na lista de variaveis.

Adicionalmente, as variaveis podem ser organizadas em grupos.

Apresenta as varidveis no grupo de variaveis selecionado.

O resultado de pesquisa € exibido nesta area.

A unidade atual da maquina e o termo de pesquisa especificado sdo
apresentados por cima do resultado.

O resultado de pesquisa permanece até a rececao do processo de
pesquisa seguinte.

Apresenta uma lista dos grupos de variaveis disponiveis. Efetuar
uma selecéo a partir desta lista ira atualizar as variaveis indicadas no
separador Lista de variaveis.

Este botdo abre um menu pop-up onde € possivel selecionar as
seguintes fungdes:

¢ Novo: Cria um novo grupo

e Eliminar: Elimina o grupo atualmente selecionado

e Guardar: Guarda o grupo atualmente selecionado

* Restaurar: Restaura o grupo de variaveis selecionado

O grupo criado é também usado para a selegéo de variaveis em
PDProtocol, PDGraphic e PDSupervision.

Os atributos para a variavel selecionada sao exibidos num dialogo.

A variavel selecionada é adicionada ao grupo atualmente selecionado.
Se estiver selecionada uma estrutura, apenas os elementos base do
nivel seguinte desta estrutura sdo adicionados com Inserir.

Estas variaveis serado inseridas no grupo atual.

Depois de selecionar um elemento (unidade da maquina, estrutura,

etc.), este botdo permite abrir um dialogo no qual é possivel efetuar uma

pesquisa de variaveis do sistema dentro do elemento selecionado.
Isto permite especificar o nome, texto longo, texto breve ou a unidade
da(a) variavel(eis) pesquisada(s) (multiplas especificagdes associadas
com E).

O resultado de pesquisa € exibido por baixo do resultado de Pesquisa.

E possivel adicionar variaveis desta lista a um grupo com o botao Inserir.

Separador Lista de variaveis - Campos adicionais

Nome / texto longo

Valor

Unidade

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

O nome da variavel, incluindo o caminho, é aqui exibido. Se o nome da

variavel for mais longo do que a largura da coluna, ele é truncado no
meio com "\..\".

O nome completo é exibido na linha de estado quando selecionado.

O texto longo é apresentado com a opgao Apresentagao do texto da
variavel.

Apresenta o valor da variavel.
O valor pode ser modificado diretamente.

Unidade da variavel.

7-86
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7.35 Ecra Definicoes de atraso

Este ecra é usado para definir os tempos de atraso para o funcionamento da

producado. Tempos de atraso ajustados neste ecra afetam apenas o modo manual e

o0 modo totalmente automatico. Estas definicdes ndo tém qualquer efeito no modo de

configuragao.

=2 il e

LARRELS COM AUTO _

MMavement d!lay
Inject
Delay _Bﬂ _'3-_?] 5
fute Referencing Timeout :_ﬂﬂl 5 wa |
Decompression |
Deday _ oa)| oo,

Bema On

Nazzle EGT
Forward delay ~nal|  oefs
Backward delay ~op)|  ools a
MEVG Shill Time
Fully Open il 5
2 Layer il 5
Close ’_F_J

RREEE

G G o] U

a|le|lele|w

Figure 7-39 Ecra Defini¢cbes de atraso

Table 7-54 Componentes do ecra Definicoes de atraso
Componentes do ecra ' Descricao
Injecao: Atraso Tempo de atraso entre a forga de transporte atingida e o inicio da
injecao.
Este atraso sera adicionado, mesmo que o bico ja esteja avangado.
Recomendado apenas para utilizacdo com intervalo de injegao.

Descompressao: Tempo de atraso antes de o bico ser afastado do molde.
Atraso
Bico: A duragéo entre a plastificacao e o inicio do movimento de avango do

Atraso de avango bico é aqui especificada.

A duragéo entre o fim da injegc&o e o inicio do movimento de recuo do

Atraso de recuo bico € aqui especificada.
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7.36 Ecras Definicoes de calibracao

Estes ecras sdo usados para calibragdo de transdutores da maquina, servo graus para
distancias, etc.

Este ecra é dividido nos seguintes separadores:

» Bico (apenas para sistemas de transporte assistido)

* Injecéo

* RPM e prensa de injegao

A tabela mostra os valores das fases individuais, onde também podem ser alterados
manualmente. A tabela de linearizagao é apresentada a direita.

£ i '*y 6 rpm B 71 bar™
.?. . . WER RS mm | Operator 3
BARAEL AUNNIHE  NORMAL  HAC "AUNHING HORMAL EDRIVE 41 DONS SAUTO:
Injection PRe pressfIMM Pos A press
Lintab ' Points| 2
Injection ransducer
10IE0 ). 0.0
1 _I _Elnrn =i |
7 14680 | 5.0 | min 30
.2.
1%
7 EGT
7/
A Iﬂf‘f'
0 T390 14680

RCEE

(Glefe(efmofa]cMfrisalale

Figure 7-40 Ecras Definicbes de calibragdo

Table 7-55 Componentes do ecra Definigdoes de calibragao

Componentes .
~ Descrigao

do ecra

Bico Este separador é usado para a calibragido do feedback de transporte para a
posicao real de transporte.

Iniecio Este separador é usado para a calibragdo da posig¢ao rotativa do motor de injegao

les para a posi¢ao do parafuso.

RPM Este separador é usado para a calibracao da velocidade de rotagao do motor do
parafuso para a velocidade de rotacdo do parafuso de alimentacéao.

Prensa de Este separador é usado para calibrar a presséo de inje¢do da maquina.

injecao
Pontos da Numero de pontos na tabela de linearizacao.
tabela de
linearizagao
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Table 7-55 Componentes do ecra Definigoes de calibragao

Componentes .
= Descrigao
do ecra
1-n Apos a calibragao automatica, os valores determinados no
processo serao introduzidos automaticamente nestes campos.
Todos os valores podem ser subsequentemente alterados

mediante uma introdugdao manual.

7.37 Ecra Alarmes

O ecra de alarme mostra uma lista de alarmes ativados pelo controlo, incluindo o estado, a
hora da ocorréncia, a classe de alarmes e a descri¢gdo. Os alarmes podem ser confirmados
individual ou coletivamente através da barra de menus.

S i Corrlage Calibration Required B o Tm @ o b -:1}5
_? ab, Carrlage Calibration Required. 060 kil e ulti
i | T HORMAL

State | Time | Class | Description

& eevnaeoas M My Carrlage Calibration Hequired.

K meTnaizoaEPM My Serve motor ofl

i
Contirm Canlirm all Adarm history fnip
| |
gle|ae|e| x| | oy A -

Figure 7-41 Ecra Alarmes
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Ecra Alarmes - continuacao

Table 7-56 Componentes do ecra Alarmes
Componentes do ecra

BN TRRE T ra—— CO'una  Descrigao

ﬁ 1 R 0 O P By HAC Aeady intere i3 mol GH Sl I bomoerationss asd

. wmnazmmew B, K Fletes ] S s sl Laasied Estado | A coluna exibe o icone de estado do alarme

& wmnrsmew A, Name et perenced

5 1 G0 P00 R B N Mated 1 aming b neguitd

& 1 0 0 2 P A P Mated |16 el in Auss Medi. This bock i B 167 labet | : AtiVO Alarme pendente

Inativo O alarme é reposto pela

aplicagao, mas ainda nao
confirmado pelo utilizador

ﬁ Confirmado O alarme foi confirmado pelo
utilizador, mas ainda nao foi
reposto pela aplicagao.

K Cancelado O alarme foi eliminado (apenas
relevante para Registo de
informagéao, consulte o ecra
Registo de informagéo)

Coluna Descricao

Sty Tiem [==%] Descriptien

i TV O By WIE Neady nerback i nel (L Chedl 1B0S ersparnhuers and Tempo Data e hora da Ocorréncia do

£ TI E P By Urher Flted 1§ Seres i 69t E naliled

i TR 0 P & Horde sl iebeenoed alarme-

& mmbarzesiPtd A, Elvken Flaled 1 | Homieg is seeied

ﬂ TR &3 P By Eilken Plated |l ned b Aute Made, This iotks t E47 Fobot Classe DIVISéo de C|aSSGS de alarmes*

1 Erro do sistema

2 Erro da maquina

3 Erro de processo

4 Nao usado no momento

5 Informacgéao

6 Ponto de sincronizagao atingido

Nota*:

As classes de alarmes séo utilizadas para identificar o

nivel de alarme e s&o Uteis para ordenar, filtrar ou agrupar
alarmes. Trata-se de uma convengao usada para determinar
a gravidade de um alarme, sendo que 1 é a mais grave.

Descrigao Texto de alarme

Botoes do menu

Confirmar O utilizador pode confirmar os alarmes aqui. Apenas sao reconhecidos os alarmes
que podem ser confirmados pelo utilizador.
Se estiver selecionado um alarme que o utilizador ndo pode confirmar, uma janela
de informacgao notifica esta questéo.
E possivel selecionar varios alarmes, um apds o outro.

Confirmar tudo Confirmagéao de todos os alarmes pendentes.
Para confirmar todos os alarmes, ndo é necessario selecionar os alarmes.

Historico de alarmes Exibe o histérico de alarmes.
Ajuda Este botdo permite consultar uma ajuda de alarme para uma linha de alarme
selecionada.
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7.38 Ecra Dados de moldagem

E possivel guardar (armazenar) e consultar (carregar) definicdes de moldagem
especificas como as definicdes de movimento, o perfil, os valores de referéncia da
temperatura e outras. A seccéo superior inclui uma tabela que apresenta as defini¢des de
moldagem guardadas. Um registo de dados de moldagem contém as defini¢cdes de perfis,
temperaturas, altura do molde, etc.

= I |';£ﬂ 0 rpm e 1687 bar™
__? [ [F 00 mm Supenviser 12
EARREL-AUMNING "HORKAL  HRC PRONRINGTMORMAL  EDRIVE #1 FORTEUToe
Active mold data: === | Orive: local |
Commenl: I. - .-l
Mam | Date Sl Caominent
Drelauh 2HEIE Ga0 PM 1887 185 r
Save us
| ' .
W | PR = | Be | L2 (S| A | -
L i 1

Figure 7-42 Ecrd Dados de moldagem

Table 7-57 Componentes do ecra Dados de moldagem
Componentes do ecra

[ORY o roerr EGAFA 41 T AR : = Elemento Descrigéo
T J Bebyy focdl =
p— ~ — , ' Dados de Definigbes atualmente
moldagem carregadas do molde.
ativos
Unidade Selecao de uma unidade

(compact flash local ou

pen USB) para guardar
e carregar definicbes do
molde.

Comentario Comentarios acerca das
definicdes de moldagem
atuais.
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Ecra Dados de moldagem - continuacao

Table 7-57 Componentes do ecrd Dados de moldagem

Componentes do ecra

_ e e T Nome Nome das defini¢cbes de
A SE 7D A e mOldagem.
Data Data de criagao.

Tamanho do Tamanho do ficheiro.
ficheiro

Comentario Comentarios acerca das
definicbes de moldagem.

7.38.1 Botoes do menu inferior

Save as

Figure 7-43 Botées do menu inferior do ecra Dados de moldagem

Table 7-58 Botdes do menu do ecra Dados de moldagem

Botdes do menu
Carregar Carrega o ficheiro de definigdes de moldagem selecionado.
Guardar Guarda as definigbes de moldagem atuais num ficheiro.

Se o ficheiro de defini¢cdes existir, as definigdes atuais substituem as
definigbes anteriormente guardadas.

Guardar como Guarda as definicdes de moldagem atuais num novo ficheiro.
Eliminar Elimina o ficheiro de definicbes de moldagem selecionado.
Mudar o nome Muda o nome do ficheiro de definicbes de moldagem selecionado.

@ NOTA
N&o carregue um ficheiro de definigdes de moldagem E-Multi padrdo num

sistema E-Radial, pois os limites de perfil poderao estar fora das condicbes
de funcionamento normais.

Caso tenha sido carregado um ficheiro de definicbes de moldagem padrao,
carregar um ficheiro de definicbes de moldagem E-Radial ira corrigir o
perfil.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.



Mold '?.: INTERFACE IHM DO CONTROLADOR E-MULT]I 7-93
Masters .
7.39 Ecra Euromap E67

Este ecra permite ao utilizador monitorizar o 1/0 com ligagéo por fios, que se encontra entre
a maquina de moldagem, o E-Multi e o robd. E possivel aceder ao ecra premindo o botédo
E67 na barra de menus de contexto, no ecra inicial.

=n|;, I'@ 6 rpm @ 7 bar™
| =2 _ _ _ |@0 854 mm [Operator [s
RARRFLALNMING HOAMAL  iinc RUNKING HORMAL rORNT #1 CONAUTO:
Eurcmap and Emulli Start Cycle Trigger Selection
Cyele Start Trigger Meld Arga Free = Foree Reject When Mot in Ao _!
Selected iMuM Closed: £ =
Start delay time D-'-'f;t 0.0 !:- ——
Start delay count ﬁ; 0 I am | =)
|
Irigruts From I Dutputs To [hik Crutputs To Robol %
| E-Stop Pressed Jeare B | |Mold Area Free Jzna M) | [Rgjeet s [
| Safety Gates Closed Jznam | | |Enable Mold Close J#ia !_“J
g EGT
[ IMB4 I ster V- || | —
[Reject Jens [ &,
[Mald Clased Jene [
| Mokd Opened Jenz [ E
[Ejet 1 Burd Jeer [
[Ejct 1 Fwa Jema [ "5
| CorelPest J# s |___| r b&
[CareiPosz Jers [ A
| Remate Trigger Jin |__| w{_—’
| | |
alele|e | AL VNIRS

Figure 7-44 Ecréd Euromap E67

Table 7-59 Componentes do ecra Euromap E67
Componentes do ecra Descrigao

Iniciar tempo de atraso
Atraso entre o sinal de ativagdo do IMM e o inicio do

vce St oo AT ciclo de injecdo E-Multi.

Selected Mold Closed: 246 =#| | Iniciar contagem de atraso:

Start delay time 00 0.0)s Usado para atrasar a injegdo E-Multi ignorando o sinal de
Start delay count of| o ativagao para o numero de ciclos especificado.

Util para transferir a moldagem quando a cavidade IMM
estiver vazia para a primeira injecéo.

Sinais de entrada e de saida: a parte inferior do ecra
fornece uma viséo geral de sinais E67. Quando um sinal

Inputs From 1M Quiputs To IMM esta LIGADO, o indicador fica verde.
E-Stop Pressed Jenie ) | [Mold Area Free ~+ O nome dos indicadores pode ser alterado para condizer
Salety Gates Cloaed )zrsia (@) | (Erabie vioid Close | com as convengdes de denominagao IMM ou nomes I/O.
T i it )zzz (M) | (Enabie moia open Robo de_ rejeicao .depende_d_as~ seguintes condigdes:
———————— 1. Se existir um sinal de rejei¢gdo do IMM.
Ruject JZas 3 | Robot Enabled ~ e . o e am .
: = ) Se a op¢ao "Monitorizacdo de rejeicao" estiver
Mald Cloaed IFZU selecionada nas definigdes de fabrica e se existir um
Mold Opened hzaz [} alarme E-Multi.

3. Se estiver em utilizagdo o SPC e for detetada uma
peca ma.
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7.40 Ecra E67 antigo

NOTA
Apresentado apenas em sistemas mais antigos.

| 25 | £ Drive Ijacion i referenced !g 1; pm b 37 bar” ﬁ?ﬁ
HRC IFTTRTT VI ORRAL S
rurnmlp und Emulti Start Cycle Trigger Selection |
Cy<le Start Trigger Farce Reject When Hot in Aute | ‘ |
Selected [Select... | |
Start delay time [ | oals
Start delay count Iﬂ':l | s | B
Inpruats From B Cutputs To MM Inpuls From Aobot | Dutpats To Aobal @ |
‘J.;Ezg_uv__,lmm!:l (MoldAreabree  rng B | (MoldAceafree  Jrag [ ;lmmn O |
2o | EmbE Ve Cloze Vzns W) | EmbE iz Y20 ) | Saliicas Cisacd asia )
EMEAE ) B |G )y B | EEEEOm ) O |k e ) |E‘éf
0 — R T T — L { m—
MeldClosed ___)7as [ | EnsbleEicti Bwd _J7ey W | EnsbleEistiBed Jzes [ iW—JM =y | 2
(Mold Opened ____Jzay ) |[EnsbleEjcli Fwd _Jrgq ) |lna1a|5”-:.1tiwd i_{gq | EIW S E o
s O |Gl Far) e @ | 265 ) | HaldA « al t
Eieifud zn1 B | EnsbieCoreiPosz ) sus M) | EnsbleCoraiioPodzne () |EsiiBed — Jm O =
oo gy Pre== be)er O |Gt oarer O |Gt = 0 A
ComiPe)7os W) | EmblCorzPoz)zon () | EnsbliCoriePedzon () |ComiPaar—Jos B
CerzPesl — dzer O) et m—
Sz a0 e -
O T T — R | [T T — R
uapm— ar O
[elefafefwfn] |o[r|viafal-
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Seccao 8 - Manutencao
AVISO
A Assegure-se de que leu integralmente a “Secgéo 3 - Seguranga” antes de

realizar os procedimentos de manutencao no controlador.

8.1 Limpar o ecra IHM

O ecra IHM deve ser limpo, sempre que necessario, com um pano humido,
macio e limpo, e um limpa-vidros. O limpa-vidros deve ser pulverizado para o
pano e nao diretamente na superficie da IHM.

A introducéo por toque do ecra pode ser temporariamente desativada
premindo o botao [Lock] (Bloquear) na parte inferior do “7.22 Ecra Definigdes
do sistema” on page 7-62. Isto ira desativar a introdugao no ecra tatil durante
10 segundos.

O revestimento da superficie do ecra tatil é resistente aos seguintes

solventes:

* Heptano * Gasolina sem chumbo
+  Alcool + Acido cloridrico

» Tolueno » Terebintina

* Acetona + Oleo para engrenagens

* Metiletilcetona

A superficie ndo é resistente a 40% de hidroxido de sédio que ird causar uma
descoloragéo branca do ecra.

8.2 Manutencao preventiva

Table 8-1 Programa de manutengao preventiva

Manutencgéao preventiva Frequéncia
Filtros da ventoinha do Verifigue mensalmente e substitua, se
controlador necessario
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8.3 Verificar o circuito de 6leo da pressao de

injecao

(pressao de pré-carga)

O controlador E-Multi utiliza um transdutor de presséo no circuito de éleo

da pressédo de injecdo para monitorizar a pressao de inje¢cao durante o ciclo

de injecdo. A pressao no circuito deve estar dentro das especificagdes.

Consulte na tabela 9-4 do manual de instrugdes do E-Multi as respetivas
especificacdes de tamanho.

8.3.1 Verificar a pressao do éleo de pré-carga

AVISO

A N&o abra os bujoes da porta de alta pressdo. Os bujées da porta de alta
pressao possuem tacos de plastico instalados para evitar uma abertura
acidental.

1. Verifique sempre a pressao de pré-carga do E-Multi a temperatura de
funcionamento e com pressao em estado inativo.

2. No controlador, toque no botdo Sele¢cao do modo de funcionamento e
escolha o Modo de configuragdo. Verifique o LED F1. Se ndo estiver
a piscar, prima a tecla F1 para colocar o controlador no modo de
configuragao.

3. Verifique a posicao do parafuso. Se a posicao for superior a metade do
curso, mova o parafuso para a posicdo de meio curso €, depois, mova o
parafuso para tras, aproximadamente 25 mm (1,0"). Isto ira descomprimir
o parafuso e assegurar que o valor da pressao indica uma presséo em
estado inativo.

4. Verifique a leitura da presséo no controlador.
Se a pressao estiver abaixo do limite inferior, o circuito de alta pressao
precisara de ser recarregado usando o kit de enchimento de 6leo E-Multi.

5. Navegue até a pagina de definicées do parafuso. Verifique se a tensao
real esta dentro dos limites. Consulte as respetivas especificacdes de
tamanho no documento de especificagbes de engenharia.
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8.4 Ajuste de protuberancia do bico - Ajuste
automatico

8.4.1 Calibracao da posicao original de transporte
AVISO

Este procedimento requer a inspecao visual da maquina enquanto esta se
encontra em movimento. Use protecao ocular.

IMPORTANTE

Para uma calibracéo correta, certifique-se de que a protuberancia do bico

esta corretamente definida.

Aquando da primeira instalagdo do E-Multi e sempre que for transferido para
uma nova maquina com um molde diferente, é necessario definir a forga de
contacto e a posigao original de transporte.

8.4.2 Calibracao manual

1.
2.
3.

Coloque o E-Multi no modo de configuragéo.
Navegue até a pagina Definicbes de referéncia.

Mova o dispositivo de transporte para a frente até o bico tocar na entrada
do coletor.

Selecione Definir no ecra.

SEL Ldimidyge ZEro neiervnce

Carriage Position mm

Spring rate kM

Contact force Set 4|

Contact force reached

kM

ol L2

Jog Carriage to Touch Position and press “Set” button
Required:
D Setup Mode

Set

Prima o botao [F4] no controlador para aumentar a forga de contacto do
bico. Continue a premir até o motor deixar de se mover e 0 campo de
visualizagao da definicdo da for¢a de contacto parar de aumentar. O valor
no campo de visualizacao ¢ a forga de contacto maxima que pode ser
gerada com a configuragao atual.

Toque no campo de introdugéo da definigdo da forga de contacto (o
campo a direita) para definir a forga de contacto do bico pretendida.
Uma definigdo tipica corresponde a 25-50% do nivel maximo observado
no passo anterior.

Coloque o controlador no modo Manual.
Use o botao [F3] para afastar o bico do molde até existir uma folga.

Prima continuamente o botédo [F4] para mover o bico em dire¢ao ao
molde, até ele parar.

Verifique se a forga de contacto € igual ou ligeiramente superior ao valor
de referéncia selecionado no passo 6.
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8.4.3 Calibracao automatica
1. Coloque o controlador no modo de configuragao.

2. Certifique-se de que os aquecedores do barril estdo a temperatura de
funcionamento.

3. Toque no botéo de referéncia [Start] (Iniciar).

Se o bico estiver corretamente ajustado, a rotina sera concluida e o grafico
de posigcéo da ponta do bico mostrara a ponta do bico na regido verde.

Se o0 bico nao estiver corretamente ajustado, o dispositivo de transporte ira
deslocar-se para uma posicao predefinida e o operador devera ajustar o
bico usando o parafuso de regulacdo manual. Uma vez efetuado o ajuste,
prima novamente o botao [Start] (Iniciar) para executar de novo a rotina de

[[] Selup Mode

Barrél Heat Ready
Carriage Referenced
I_] Carrlage Aetracted

[
=

calibragao.
.E_t? |@ 0 rpm e 71 bar™
M Bl : D A5 mm |Operator 5
BARAEL AUNMIMG  MORKAL HRC AUNHING NORMAL EDRIVE &1 OM  AUTO
Sl Carriage Zero Relerence Preload Pressure - Transducer Yelluge Calibration |
Carriage Posilion 4.1 I mm | Min, Preload Transducer Vollage Z-WIU |
Carriage Contact Forse HJ_ “I kM Mae Preload Transducer Valtage 3-«“'"‘:"
Contact force reached I!I Sut Preload Pressure Voltage ?.'MI'U' ik ' i
Priess "Stant” button to start Carriage Teuch Calibration L b b e -EIV = '
Maoxrle Tip Position Aequired:
1 ] Setup Mode
RS = Sel Prefoad Voltage | R
Required: |_| Setup Mode (= 2 IS Barrel Heat Ready EGT
I8} Barrel Heats Ready Low Pass High [_] serveof 7
B
Injeclion fods Helerence —
Serew position &1 I mm E
Injection Relerence Timeoul ﬂi ml 3 —
Heguired:

-

(e [ela[e[w] .| [-[w[c[e]a

Figure 8-1 Ajuste da protuberancia do bico - Modelos de transporte radial e assistido
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8.5 Referenciamento do eixo de injecao

CUIDADO
A rotina de referenciagao da injecao verifica o curso de injegcado movendo o

parafuso totalmente para tras e, depois, completamente para a frente.
A referenciagéo falha se o parafuso ndo conseguir alcangar o curso
maximo.

1. O controlador deve estar no modo de configuragdo com o aquecimento
ligado e a temperatura de funcionamento, o dispositivo de transporte
referenciado e retirado do molde.

Navegue até a pagina de definigdes do parafuso.
3. Na area inferior esquerda, toque no botao Referéncia.
4. Confirme a caixa de dialogo que aparece.

NOTA
Uma vez confirmado o dialogo, o eixo de injecdo desloca-se

automaticamente.
5. Aguarde que o parafuso se desloque totalmente para tras e, depois,

completamente para a frente. A referenciagao fica concluida quando a
posicao do parafuso estiver abaixo de 0.
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8.6 Assisténcia e reparacao do controlador

AVISO
Isole sempre o seu controlador na fonte antes de abrir a unidade para a
inspecionar ou substituir fusiveis.

8.6.1 Pecas de substituicao

A Mold-Masters néo prevé que tenha necessidade de reparar quaisquer
pecas do controlador ao nivel da placa, a excegéo dos fusiveis. No caso
improvavel de qualquer falha na placa, providenciamos um excelente servigco
de reparacgao e substituicdo a todos os nossos clientes.

8.6.2 Limpeza e inspecao

CUIDADO
Os cabos externos devem ser verificados para se certificar que nao

existem danos na conduta flexivel, nas fichas ou nas tomadas. Se
a conduta flexivel tiver ficado danificado ou se existirem quaisquer
condutores expostos, o circuito deve ser substituido.

Todos os ambientes sofrem algum grau de contaminacao, necessitando de
uma inspec¢ao dos filtros da ventoinha em intervalos regulares (recomenda-
se uma inspe¢ao mensal). Se estiverem obstruidos, os filtros devem ser
substituidos. Os filtros de substituicdo podem ser obtidos junto da Mold-
Masters. Indique o tipo de modelo e o ano de fabrico.

Qualquer excesso de p6 que tenha entrado no armario pode ser removido
com uma escova leve e um aspirador.

Se o equipamento estiver sujeito a vibragdo, recomendamos a utilizacao de
uma chave de fendas isolada para verificar que nenhum terminal se soltou.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi © 2020 Mold-Masters (2007) Limited. Todos os direitos reservados.
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8.7 Atualizacao do software

N&o é necessario enviar o seu sistema de controlo de volta a fabrica

da Mold-Masters para efeitos de atualizagdes. Em vez disso, ser-lhe-ao
enviados a si, mediante pedido, sob a forma de um cartao flash compacto,
que pode ser lido pelo seu computador. As seguintes instrugdes irdo orienta-
lo pelo procedimento de atualizagéo.

A Mold-Masters recomenda-lhe que aguarde sempre até que o seu
controlador esteja livre, antes de implementar qualquer atualizac¢ao. Isto
assegura que, no caso de um contratempo, como, p. ex., um erro ou uma
interrupcdo de energia num ponto crucial, a produgdo normal ndo seja
negativamente afetada.

8.7.1 Guardar dados de moldagem

CUIDADO
As receitas e os dados da maquina sdo guardados no cartao flash

gompacto.
E importante guardar os dados da maquina e os dados de moldagem antes
de atualizar o software.

1. Insira uma pen USB na porta USB localizada do lado do controlador.

@ NOTA
Os ficheiros de dados de moldagem tém de estar ativos (carregados) antes

de poderem ser guardados. Apenas o ficheiro ativo sera guardado. Cada
ficheiro de dados adicional a ser guardado tem de ser ativado (carregado)
antes disso.

2. Carregue o ficheiro de dados de moldagem a ser guardado. Se o ficheiro
de dados de moldagem a ser guardado ja estiver carregado, salte para o
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Guardar dados de moldagem - continuacao

passo 4.

Selecione Local a partir do menu pendente Unidade:. Selecione o ficheiro
pretendido e, depois, toque no botdo Carregar.

Uma caixa de mensagem exibe Carregamento concluido quando o
ficheiro estiver ativo. O nome de ficheiro dos dados de moldagem ativo
aparece na parte superior do ecra.

Navegue até ao ecra dos dados de moldagem.

= | e o

Dreanien 22-Sep-14 115750 AM

z
3 a
Blel=lel=&] | | [C[=la[-

Selecione USBO a partir do menu pendente Unidade:.

Toque no botdo Guardar para guardar o ficheiro de dados de moldagem
ativo (conforme indicado ao longo da parte superior do ecra) na pen USB.

Repita este procedimento para cada ficheiro de dados de moldagem a
ser guardado.

8.7.2 Guardar dados da maquina

1.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi

Insira uma pen USB na porta USB localizada do lado do controlador.

Navegue até ao ecrd dos dados da maquina.
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Guardar dados da maquina - continuacao
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Selecione USBO a partir do menu pendente Unidade.:.
Toque no botdo Guardar dados da maquina.
Toque no botao Fazer copia de seguranca dos dados da maquina.

Remova a pen USB. Usando outro computador, verifique se os ficheiros
de dados de moldagem e da maquina foram guardados na pen USB.

o o AW

8.7.3 Instalar novo software

1. Desligue o controlador seguindo as instru¢des em “6.3 Ligar” on page
6-2.

2. Remova o cartdo flash compacto existente.
O cartao flash compacto esta localizado na parte superior do PLC. Existe
um separador preto na parte superior do PLC junto a ranhura para
cartdes. Prima a parte de tras do separador para baixo, para ejetar o
cartao flash compacto do suporte.

3. Instale o novo cartédo flash compacto com o lado do conector virado para
baixo.
O cartdo e a ranhura sao codificados e o cartdo deve deslizar facilmente
para dentro da ranhura. Nao force o cartdo se ele ndo deslizar facilmente.
O cartado encontra-se corretamente instalado quando a parte superior do
cartao estiver ao mesmo nivel da parte superior do PLC.
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Instalar novo software - continued

4. Insira a pen USB com os ficheiros de backup dos dados de moldagem e
da maquina.

5. Ligue o controlador seguindo as instru¢cdes em “6.3 Ligar” on page 6-2.
6. Inicie sessao como Supervisor.

7. Navegue até ao ecra dos dados da maquina. Selecione USBO a partir do
menu pendente e, depois, toque no botdo Carregar dados da maquina.

| Pt 2P Tt e
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B
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" i & ]
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8. Navegue até ao ecra dos dados de moldagem. Selecione USBO a
partir do menu pendente e, depois, toque no botao Carregar dados de

moldagem.
L 8 2z
5
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Instalar novo software - continued

9. Navegue até a pagina de configuragao Aquecimento. Siga a sequéncia de
botdes abaixo para selecionar o botdo Dete¢ao automatica.

a) Toque no botao Deflnlgoes de temperatura do barril.
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b) Toque no botdo Configuragao de controlo do canal quente.
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c) Toque no botao Detegao automatica.
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aaaaac (U foolalc]

10. Quando a sequéncia Detegdo automatica estiver concluida, desligue o
controlador seguindo as instrugoes em “6.4 Desligar (desativagdo)” on page
6-2.

11. Ligue o controlador, seguindo as instrugdes em “6.3 Ligar” on page 6-2, para
concluir a atualizagao do software.
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@ NOTA
Os controladores E-Multi suportam apenas unidades USB com formato

FAT ou FAT32. As unidades USB com formato NTFS, HFS(+) ou EXT nao

funcionarao.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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e Seccao 9 - Resolucao de
problemas

AVISO
A Assegure-se de que leu integralmente a “Seccéo 9 - Resolugéo de
problemas” antes de resolver quaisquer problemas no controlador.

9.1 Verificacao elétrica do termopar

O sistema controlador tem a funcionalidade de monitorizar o desempenho do
termopar.

1. Um termopar em funcionamento ira mostrar um temperatura realista
baseada no ambiente em que se encontra. Termopares defeituosos
apresentardao uma leitura de -100°C no controlador.

2. Se um termopar surgir como defeituoso, teste o termopar na viga
de suporte ou no conector do canal quente. Os termopares devem
apresentar um saida semelhante aquelas da mesma area. Se a saida for
significativamente diferente, substitua o termopar.

3. Se o novo termopar indicar -100°C, é provavel que existe um problema
na cablagem. Verifique a cablagem e as ligacdes.

9.2 Verificacao da continuidade do aquecedor

Este procedimento requer o acesso ao conector do aquecedor. Desligue a
maquina antes de desconectar o cabo do aquecedor.

1. O teste dos aquecedores é efetuado com um multimetro definido para
medir a resisténcia.

2. Os aquecedores sdo ligados ao conector aos pares de acordo com o
esquema elétrico.

3. Averificagdo da resisténcia nos pinos devera indicar cerca de 48 ohms
para um aquecedor de 1000 W e 96 ohms para um aquecedor de 500 W.

4. Uma leitura de 0 ohms indica um aquecedor em curto-circuito € uma
leitura de infinidade indica um aquecedor aberto.

9.3 Verificacao da poténcia do transdutor

A funcao do transdutor é verificada automaticamente em cada ciclo. Se o
transdutor estiver avariado, sera exibido um alarme no controlador.

9.4 Verificacao da valvula do vibrador

1. O vibrador funciona em cada ciclo quando o parafuso de alimentagao
esta a rodar. Se o vibrador nao estiver em movimento, verifique a
pressao do ar para o vibrador, através do fecho da valvula de agulha do
ar e da desconexao do tubo de ar do lado de alimentagao da valvula.

2. Abra a valvula de agulha lentamente e verifique a presséo do ar na linha
de alimentacdo. Se nao existir pressao, verifique a ligacdo pneumatica a
maquina. Se houver pressao, feche a valvula, volte a ligar o tubo de ar a
valvula e abra a valvula.
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Verificagcao da valvula do vibrador - continuacao

3. Em seguida, verifique o funcionamento mecanico desconectando o tubo
de alimentacdo do ar da valvula solenoide na viga de suporte e aplicando
ar comprimido no tubo. Se estiver a funcionar corretamente, o vibrador
deve comecar a vibrar quando for aplicado ar comprimido.

4. Se o vibrador estiver em funcionamento, volte a ligar o tubo de ar a
valvula e desconecte o cabo da valvula. Aplique 24 VCC ao pino 1 e
0 VCC ao pino 2. A valvula deve abrir e o vibrador deve comecar a
vibrar. Se a valvula ndo se mover, substitua a valvula por uma que esteja
reconhecidamente em bom estado.

9.5 Verificacao da temperatura do servomotor

As temperaturas de aviso e de alarme do motor sao defini¢des de fabrica,
que apenas podem ser substituidas por um técnico da Mold-Masters. Os
valores predefinidos sao:

Temperatura de aviso: 75°C

Temperatura de alarme: 80°C

O controlador E-Multi desativa automaticamente os motores quando

se atinge a temperatura de alarme. A temperatura do motor pode ser
monitorizada em tempo real na “Ecra de monitorizacdo do acionamento” on
page 7-76.

Os alarmes de temperatura do motor, conforme indicado abaixo, podem ser
consultados na “Ecra Alarmes” on page 7-89.
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Figure 9-1 Ecréa de alarmes com alarme de temperatura do motor

9.6 Resolucao de problemas no sistema de
controlo

O sistema de controlo possui varias funcionalidades, que asseguram um
diagndstico precoce de avarias no sistema de controlo.

Se detetar avarias, o sistema exibe uma mensagem de erro no ecra Alarme.

Se detetar alguma condi¢cdo anormal, o sistema exibe uma mensagem de
aviso no ecra Alarme.

Consulte “Table 9-1 Mensagens de falha e de aviso” on page 9-3. e “Table
9-2 Mensagens de aviso HRC integradas” on page 9-4.
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9.6.1 Mensagens de falha e de aviso

Qualquer das mensagens da Table 9-1 ou Table 9-2 pode ser exibida na linha
Indicacéo de falha.

Table 9-1 Mensagens de falha e de aviso

Mensagem de erro Causa Acao

AUTO O controlador detetou uma falha Verifique a partir da ferramenta no
T/C e mudou automaticamente esta | controlador se existe um termopar
zona para manual. desligado.

Utilize definigbes registadas para
manter a temperatura da zona.

(Nota: isto apenas surgira se tiver selecionado Ativar modo Automéatico/

Manual)

ERR! Nao foi detetado um aumento da Verifique a cablagem do termopair,
temperatura nessa zona. pois pode estar invertida.

A cablagem do aquecedor pode estar
avariada ou um elemento pode estar
com circuito aberto.

FUSIVEL O fusivel para essa zona falhou. Substitua o fusivel por um da mesma
Nota: um fusivel s6 pode falhar classificagéo e tipo, ou seja, um
devido a uma falha externa ao fusivel de alta capacidade de rutura.
controlador. Identifique e retifique a | O fusivel fundido esta localizado na
falha antes de substituir o fusivel. placa de controlo ou no médulo triac

off-board (se instalado).

GND O sistema detetou uma falha na Verifique a cablagem do seu
ligacado a terra. aquecedor quanto a um caminho de

baixa impedancia a terra.

AJUDA Existe uma falha do sistema Contacte a Mold-Masters Systems.

ALTO O sensor de fluxo de agua detetou | Verifique se o sistema do liquido de
uma taxa de fluxo elevado. refrigeragao nao esta bloqueado ou

BAIXO O sensor de fluxo de agua detetou | S€ apresenta fugas.
uma taxa de fluxo reduzido.

LINHA N&o estéo a ser recebidos impulsos | Verifique a cablagem de alimentagéo
de sincronizagao de alimentagao quanto a presenca de todas as trés
elétrica. fases.

CARREGAR Sem carga nessa zona. Apenas Isole a alimentac&o do sistema
ocorre no modo manual de e verifique as ligagdes entre o
circuito fechado, com a corrente controlador e os aquecedores da

predefinida. O circuito de detegdo | ferramenta.

da corrente ndo detetou um fluxo Além disso, verifique a continuidade
de corrente; por essa razéo, a zona | do aquecedor.

¢ identificada como néo tendo

carga.
TERMINADO A zona RTD detetou uma Verifiqgue se existe alguma falha na
temperatura excessiva de 99°C. cablagem.
Verifiqgue se nao foi instalada uma
RTD diferente.
N/Z A placa do controlador nesta Verifiqgue se existem falhas na placa.
posicao do suporte nao esta a
responder.
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Mensagens de falha e de aviso - continuacao

Table 9-1 Mensagens de falha e de aviso

Mensagem de erro

Causa

Acao

no modo manual e no modo
automatico, com a corrente
predefinida manualmente.

Se, por exemplo, a corrente de
saida triac for superior ao valor
de referéncia, o controlador tenta
reduzir a poténcia para o nivel
pretendido. Em caso de falha,

o triac pode ter falhado, sendo
identificado como defeituoso.

NENHUMA Parece néo estar selecionado um Existe um problema de comunicagao.
tipo de zona para a placa. Experimente uma placa de
controlador de substituigao.
ROT. A placa detetou uma entrada Se o alarme REV persistir, entao
anormal na terminagao T/C, que deve desligar o controlador e
indica um termopar invertido ou em | investigar a zona ofensiva.
curto-circuito.
Em alternativa, pode secundarizar a
zona ofensiva para uma zona boa,
até ter tempo para eliminar a falha.
TIC Foi detetado um termopar em Para uma recuperacgao imediata,
circuito aberto. pode secundarizar essa zona de
controlo para uma zona adjacente
ou substituir o controlo de circuito
aberto.
Posteriormente, verifique se o fusivel
de entrada na placa de controlo
entrou em rutura ou, se o fusivel
estiver em bom estado, substitua o
termopar.
TRC Falha Triac. Isto sé pode ocorrer Verifique a saida de corrente no

canal.
Se o triac falhar, contacte a Mold-
Masters para efeitos de reparacao.

Table 9-2 Mensagens de aviso HRC integradas

Mensagem de aviso

Condicédo anormal

MANUAL A zona de controlo estd no modo manual.

S# A zona é secundarizada para outra zona de controlo, em que # representa
0 numero dessa zona, ou seja, S 2 significa que a zona é secundarizada
para Zona 2.
A mesma poténcia é enviada para ambas as zonas.
Na pagina de visualizacao, o valor de referéncia exibido na zona
selecionada é o mesmo da zona secundaria.

TESTE Exibido quando a zona se encontra no modo de teste de diagndstico.

AVISO Se, durante um procedimento de teste, for detetada uma interagéo de
temperatura entre zonas, esta mensagem é exibida.

FALHA A zona sob teste falhou.

OK A zona passou o teste.

Manual de instrugdes do controlador E-Multi
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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
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tel: +49 7221 50990
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tel: +1 248 544 5710
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tel: +52 442 713 5661 (sales)
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