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Abschnitt 1 - Einfiihrung

Mit dem vorliegenden Handbuch méchten wir Benutzern bei der Installation,
dem Betrieb und der Wartung des E-Drive-Systems unterstitzen. In

diesem Handbuch werden die meisten Systemkonfigurationen erlautert.
Falls Sie weitere Informationen Uber unser System benétigen, wenden

Sie sich an lhren Vertreter oder eine Mold-Masters-Niederlassung,

deren Kontaktdaten Sie im Abschnitt ,Weltweiter Support® finden.

1.1 BestimmungsgemifRe Verwendung

Bei dem E-Drive-System handelt es sich um eine servoelektrische

Steuerung, die fir einen sicheren Normalbetrieb ausgelegt ist. Alle anderen
Verwendungszwecke entsprechen nicht dem technischen Zweck dieser Maschine
und kénnen zu Sicherheitsrisiken fihren. Bei nicht bestimmungsgemaler
Verwendung des Gerats erlischt jegliche Garantie und Gewahrleistung.

Dieses Handbuch wendet sich an geschultes Personal, das mit Steuerungen fur
HeilRkanalsysteme und deren Terminologie vertraut ist. Bediener sollten Erfahrung
mit SpritzgieBmaschinen und den Steuerungen fur diese Ausristung haben.

Das Wartungspersonal sollte Uber ausreichende Kenntnisse der elektrischen
Sicherheit verfiigen, um die Gefahren dreiphasiger Systeme nachvollziehen

zu koénnen. Sie sollten wissen, welche Mal3nahmen zur Vermeidung von
Gefahren durch elektrische Versorgungen ergriffen werden mussen.

1.2 Einzelheiten zur Freigabe

Bei der Bestellung dieses Handbuchs bitte die unten
angegebene Dokumentnummer angeben.

Tabelle 1-1 Einzelheiten zur Freigabe

Dokumentnummer Freigabedatum Version

EDRP--UM--EN--00--04 September 2021 04

1.3 Garantie

Aktuelle Informationen zur Garantie entnehmen Sie bitte den auf unserer
Website verfigbaren Dokumenten www.moldmasters.com/support/
warranty oder kontaktieren Sie Ihren Mold-Masters-Vertreter.

1.4 Richtlinie fiir zuriickgegebene Ware

Bitte senden Sie Teile nicht an Mold-Masters zurlick, ohne vorher eine
Genehmigung und eine Ricksendenummer von Mold-Masters
erhalten zu haben.

Wir streben nach kontinuierlicher Verbesserung und behalten uns das Recht
vor, Produktspezifikationen jederzeit und ohne Ankiindigung zu andern.

1.5 Bewegung oder Wiederverkauf von
Mold-Masters-Produkten oder -Systemen

Diese Dokumentation ist zur Verwendung in dem Bestimmungsland
bestimmt, fur das das Produkt oder System erworben wurde.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung



EINFUHRUNG

Mold-Masters Ubernimmt keine Verantwortung fiir die Dokumentation von
Produkten oder Systemen, wenn diese, wie auf der begleitenden Rechnung
und/oder dem Frachtbrief angegeben, aulerhalb des vorgesehenen
Bestimmungslandes verlagert oder weiterverkauft werden.

1.6 Copyright

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Mold-Masters®
und das Mold-Masters-Logo sind Warenzeichen von Mold-Masters.

1.7 MaBeinheiten und Umrechnungsfaktoren

HINWEIS

Die in diesem Handbuch angegebenen MalRe stammen von Original-
Fertigungszeichnungen.

Alle Werte in diesem Handbuch sind in SI-Einheiten oder Unterteilungen
dieser Einheiten angegeben. Imperiale Einheiten werden in Klammern
unmittelbar nach den SlI-Einheiten angegeben.

Tabelle 1-2 MaReinheiten und Umrechnungsfaktoren
Abkiirzung Einheit Umrechnungswert
bar Bar 14,5 PSI
in. Zoll 25,4 mm
kg Kilogramm 2,205 1b
kPa Kilopascal 0,145 psi
gal Gallone 3,7851
Ib Pfund 0,4536 kg
Ibf Pfund-Kraft 4448 N
Ibf.in. Kraftpfund Zoll 0,113 Nm
| Liter 0,264 Gallonen
min. Minute
mm Millimeter 0,03937 in.
mQ Milliohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newtonmeter 8,851 Ibf.in.
psi Pfund pro Quadratzoll 0,069 bar
psi Pfund pro Quadratzoll 6,895 kPa
U/min. Umdrehungen pro Minute
s Sekunde
° Grad
‘C Grad Celsius 0,556 ('F -32)
°F Grad Fahrenheit 1,8°C +32

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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Abschnitt 2 - Weltweiter Support

2.1 Geschaftsstellen

WELTWEITER HAUPTSITZ
KANADA

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

Kanada L7G 4X5

Tel.: +1 905 877 0185

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

HAUPTSITZ SUDAMERIKA
BRASILIEN

Mold-Masters do Brasil Ltda.
R. James Clerk Maxwel,
280 — Techno Park,
Campinas Sao Paulo,
Brasilien, 13069-380

Tel.: +55 19 3518 4040
brazil@moldmasters.com

GROSSBRITANNIEN & IRLAND
Mold-Masters (UK) Ltd
Netherwood Road

Rotherwas Ind. Est.

Hereford, HR2 6JU Grof3britannien
Tel.: +44 1432 265768

Fax: +44 1432 263782
uk@moldmasters.com

OSTERREICH/OST- UND SUD-
OSTEUROPA

Mold-Masters Handelsges.m.b.H.
Pyhrnstrasse 16

A-4553 Schlierbach

Osterreich

Tel.: +43 7582 51877

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

ITALIEN

Mold-Masters ltalia

Via Germania,

23 35010 Vigonza (PD)
Italien

Tel.: +39 049/5019955
Fax: +39 049/5019951
italy@moldmasters.com

HAUPTSITZ EUROPA
DEUTSCHLAND/SCHWEIZ
Mold-Masters Europa GmbH
Neumattring 1 76532 Baden-Ba-
den, Deutschland

Tel.: +49 7221 50990

Fax: +49 7221 53093
germany@moldmasters.com

HAUPTSITZ INDIEN

INDIEN

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

3B, Alexandrhiji Salai,
Nallampalayam, Rathinapuri
Post, Coimbatore T.N. 641027
Tel.: +91 422 423 4888

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 (nur USA)
Tel.: +1 (248) 544-5710

Fax: +1 (248) 544-5712
usa@moldmasters.com

TSCHECHISCHE REPUBLIK
Mold-Masters Europa GmbH Hlav-
ni 823 75654 Zubri

Tschechische Republik

Tel.: +420 571 619 017

Fax: +420 571 619 018
czech@moldmasters.com

KOREA

Mold-Masters Korea Ltd. E dong,
2nd floor, 2625-6,
Jeongwang-dong, Siheung City,
Gyeonggi-do, 15117, Sudkorea
Tel.: +82-31-431-4756
korea@moldmasters.com

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

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

Lu Jia Town, KunShan City
Provinz Jiang Su

Volksrepublik China

Tel.: +86 512 86162882

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

JAPAN

Mold-Masters K.K.

1-4-17 Kurikidai, Asaoku Kawasa-
ki,

Kanagawa

Japan, 215-0032

Tel.: +81 44 986 2101

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

FRANKREICH
Mold-Masters France

Zl la Mariniére,

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

MEXIKO

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

Circuito El Marques Norte #55
Parque Industrial El Marques

El Marques, Queretaro C.P. 76246
Mexiko

Tel.: +52 442 713 5661 (Vertrieb)
Tel.: +52 442 713 5664 (Service)
mexico@moldmasters.com

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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Geschaftsstellen - Fortsetzung

SINGAPUR*

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

Tel.: +65 6261 7793

Fax: +65 6261 8378
singapore@moldmasters.com
*Unter den betreuten Bereich fallt
auch Sudostasien, Australien und
Neuseeland

SPANIEN
Mold-Masters Europa GmbH
C/ Tecnologia, 17

Edificio Canada PL. 0 Office A2

08840 — Viladecans
Barcelona
Tel.: +34 93 575 41 29

E-Mail: spain@moldmasters.com

2.2 Internationale Vertretungen

Argentinien

Sollwert S.R.L.

La Pampa 2849 2/ B
C1428EAY Buenos Aires
Argentinien

Tel.: +54 11 4786 5978

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

Danemark*

Englmayer A/S

Dam Holme 14-16

DK — 3660 Stenloese

Danemark

Tel.: +45 46 733847

Fax: +45 46 733859
support@englmayer.dk

*Unter den betreuten Bereich fallt
auch Norwegen und Schweden

Israel

ASAF Industries Ltd.
29 Habanai Street
PO Box 5598 Holon
58154 Israel

Tel.: +972 3 5581290
Fax: +972 3 5581293
sales@asaf.com

Russland

System LLC

Prkt Marshala Zhukova 4
123308 Moskau

Russland

Tel.: +7 495 199-14-51
moldmasters@system.com.ru

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung

WeiBrussland

HP Promcomplect Shar
angovicha 13

220018 Minsk

Tel.: +375 29 683-48-99
Fax: +375 17 397-05-65
E-Mail: info@mold.by

Finnland**

Oy Scalar Ltd.

Tehtaankatu

10 11120 Riihimaki

Finnland

Tel.: +358 10 387 2955

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

**Unter den betreuten Bereich
fallt auch Estland

Portugal

Gecim LDA

Rua Fonte Dos Ingleses, No 2
Engenho

2430-130 Marinha Grande
Portugal

Tel: +351 244 575601

Fax: +351 244 575601
gecim@gecim.pt

Slowenien

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

2310 Slovenska Bistrica
Slowenien

+386 59 969 117
info@picta.si

TURKEI

Mold-Masters Europa GmbH
Merkezi Almanya Turkiye
Istanbul Subesi

Alanaldi Caddesi Bahgelerarasi
Sokak No: 31/1

34736 igerenkdy-Atagehir
Istanbul, Turkei

Telefon: +90 216 577 32 44
Fax: +90 216 577 32 45
turkey@moldmasters.com

Bulgarien

Mold-Trade OOD

62, Aleksandrovska

St. Ruse City

Bulgarien

Tel.: +359 82 821 054
Fax: +359 82 821 054
contact@mold-trade.com

Griechenland

lonian Chemicals S.A.

21 Pentelis Ave.

15235 Vrilissia, Athens
Griechenland

Tel.: +30 210 6836918-9

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

Rumanien

Tehnic Mold Trade SRL

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

Rumanien

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

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



2
Mold = SICHERHEIT 3-1

Abschnitt 3 - Sicherheit

3.1 Einfihrung

Beachten Sie, dass die von Mold-Masters bereitgestellten Sicherheitsinformationen
den Integrator und Arbeitgeber nicht von seiner Pflicht befreien, Uber internationale
und lokale Standards zur Maschinensicherheit vollstédndig informiert zu sein und
diese einzuhalten. Die Integration in das finale System, die Bereitstellung der
erforderlichen E-Stopp-Anschlisse, Sicherheitssperren und -vorrichtungen, die
Auswahl der geeigneten elektrischen Kabel fir die Region und die Konformitat mit
allen relevanten Standards liegt im Verantwortungsbereich des Endintegrators.

Der Arbeitgeber ist fur Folgendes verantwortlich:

*  Schulung und Unterweisung der Beschaftigten hinsichtlich der sicheren
Handhabung der Gerate, einschliel3lich aller Sicherheitsvorrichtungen.

» Ausstattung der Beschaftigten mit der erforderlichen Schutzbekleidung,
einschlielich solcher Gegenstande wie Gesichtsschutz und
Hitzeschutzhandschuhen.

« Sicherstellen der anfanglichen und derzeitigen Kompetenz des Personals fur die
Einrichtung, Inspektion und Wartung der SpritzgieRausrustung.

»  Einrichten und Befolgen eines periodischen und regelmafigen
Inspektionsprogramms fiir die SpritzgieRausristung, um sicherzustellen, dass sie
sicher arbeitet und richtig eingestellt ist.

+ Sicherstellen, dass an den Teilen des Gerats keinerlei Anderungen oder
Reparaturen vorgenommen wurden, wodurch das zum Zeitpunkt der Herstellung
oder erneuten Produktion bestehende Sicherheitsniveau herabgesetzt wird.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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3.2 Sicherheitsrisiken

WARNUNG
Sicherheitsinformationen sind in Maschinenhandbiichern und lokalen Regelungen
sowie Gesetzblichern zu finden.

Die folgenden Sicherheitsrisiken werden am haufigsten mit Spritzgiel3geraten in
Verbindung gebracht. Siehe europaischer Standard EN201 oder amerikanischer
Standard ANSI/SPI B151.1.

Die folgende Abbildung der Gefahrenbereiche dient zur lllustration von
»+Abbildung 3-1 auf Seite 3-2.

Gussformbereich

2. Spannvorrichtungsbereich

2
|
— X | A
':| | ' F 3. Bereich fiir die Bewegung von

Kern- und Auswerferantriebs-
— = vorrichtungen auBerhalb der
Bereiche 1 und 2

1]

— [F - |
NI - | | 4. Maschinendiisenbereich

Draufsicht mit entfernten Sicherheitsvorrichtungen 5. Bereich der Plastifizierungs-
und/oder Einspritzeinheit

6. Foérderéffnungsbereich

7. Bereich der Heizbdnder von
Plastifizierungs- und/oder
Spritzzylindern

8. Bereich der Teileausgabe

9. Schlduche

10. Bereich innerhalb der Schutz-
vorrichtungen und aulBerhalb
des Gussformbereichs

Vorderansicht mit entfernten Sicherheitsvorrichtungen

Abbildung 3-1 Gefahrenbereiche der SpritzgieBmaschine

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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SICHERHEIT

Tabelle 3-1 Sicherheitsrisiken

Gefahrenbereich

Mogliche Gefahren

Gussformbereich
Bereich zwischen
den Tiegeln.

Siehe Abbildung
3-1Bereich 1

Mechanische Gefahren

Stol3-, Abscher- und/oder Aufprallgefahren, verursacht durch:

*  Bewegung des Tiegels.

*  Bewegungen der/des Spritzzylinder(s) in Richtung des Gussformbereichs.
+  Bewegung der Kerne und Auswerfer sowie deren Antriebsmechanismen.
*  Bewegung des Holms.

Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:
*  Gussformheizelementen.

*  Material, das von der bzw. iber die Gussform abgegeben wurde.

Spannvorrich-
tungsbereich

Siehe Abbildung
3-1Bereich 2

Mechanische Gefahren

Stol3-, Abscher- und/oder Aufprallgefahren, verursacht durch:

+  Bewegung des Tiegels.

+  Bewegung des Antriebsmechanismus des Tiegels.

*  Bewegung des Antriebsmechanismus von Kern und Auswerfer.

Bewegung der
Antriebsmechanismen
auBerhalb des
Gussformbereichs sowie
auBerhalb des
Spannvorrich-
tungsbereichs

Siehe Abbildung 3-1
Bereich 3

Mechanische Gefahren

Mechanische Gefahren hinsichtlich StoRen, Abscheren und/oder Aufprall,
verursacht durch die Bewegungen von:

*  Antriebsmechanismen fur Kern und Auswerfer.

Dusenbereich

Der DiUsenbereich ist der
Bereich zwischen Zylinder
und Angussbuchse.

Siehe Abbildung 3-1

Mechanische Gefahren

Quetschen, Abscheren und/oder StoRRe durch:

*  Vorwartsbewegung der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit
einschlief3lich Duse.

+  Bewegungen von Teilen der strombetriebenen Disenabschaltung sowie

Bereich 4 deren Antriebe.
+  Bildung eines Uberdrucks in der Diise.
Thermische Gefahren
Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:
« DerDuse.
*  Aus der Duse austretendes Material.
Bereich der Mechanische Gefahren

Plastifizierungs- und/
oder Einspritzeinheit
Bereich von Adapter/
Zylinderkopf/Endkappe
zu Extrudermotor
oberhalb des Schlittens
einschliellich der
Beférderungszylinder.
Siehe Abbildung 3-1

Stol3-, Abscher- und/oder Einzugsgefahren, verursacht durch:

* Unbeabsichtigte Gravitatsbewegungen, z. B. fir Maschinen mit
Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit oberhalb des Gussformbereichs.

« Die Bewegungen von Schnecke und/oder Spritzkolben im Zylinder mit
Zugang uber die Zufiihréffnung.

+  Bewegung der Beférderungseinheit.

Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:

»  Der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit.

Bereich 5 . Heizelementen, z. B. Heizbandern.
*  Material und/oder Dampfen, die aus Beluftungsoffnung,
Materialeinfulléffnung oder Trichter austreten.
Mechanische und/oder thermische Gefahren
*  Gefahren aufgrund einer Verringerung der mechanischen Starke der
Plastifizierungs- und/oder Spritzzylinder wegen Uberhitzung.
Forderoéffnung Abklemmen und Quetschen zwischen der Bewegung von Spritzschnecke und
Siehe Abbildung 3-1 Gehause.
Bereich 6

3-3

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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Tabelle 3-1 Sicherheitsrisiken

Gefahrenbereich

Mogliche Gefahren

Bereich der
Heizbander von
Plastifizierungs- und/
oder Spritzzylindern
Siehe Abbildung 3-1
Bereich 7

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:

»  Der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit.

*  Heizelementen, z. B. Heizbandern.

*  Material und/oder Dampfen, die aus Beliftungsoffnung, Materialeinfull6ffnung
oder Trichter austreten.

Bereich der
Teileausgabe
Siehe Abbildung 3-1
Bereich 8

Mechanische Gefahren

Zugang Uber den Abgabebereich

Stol3-, Abscher- und/oder Aufprallgefahren, verursacht durch:

»  SchlieBbewegung des Tiegels.

»  Bewegung der Kerne und Auswerfer sowie deren Antriebsmechanismen.
Thermische Gefahren

Zugang Uber den Abgabebereich

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:
«  Der Form.

*  Den Heizelementen der Form.

*  Material, das von der bzw. tUber die Gussform abgegeben wurde.

Schlauche
Siehe Abbildung 3-1
Bereich 9

»  Schlagen, verursacht durch falsche Schlaucheinheit.

»  Mdgliche Abgabe von unter Druck stehender Flissigkeit, die zu Verletzungen
fuhren kann.

*  Thermische Gefahren, hervorgerufen durch heile Flissigkeit.

Bereich innerhalb der
Schutzvorrichtungen
und auBerhalb des
Gussformbereichs
Siehe Abbildung 3-1
Bereich 10

Stol3-, Abscher- und/oder Aufprallgefahren, verursacht durch:

*  Bewegung des Tiegels.

*  Bewegung des Antriebsmechanismus des Tiegels.

*  Bewegung des Antriebsmechanismus von Kern und Auswerfer.
*  Klammeréffnungsbewegung.

Elektrische Gefahren

»  Elektrische oder elektromagnetische Stérung, hervorgerufen durch die
Motorsteuereinheit.

»  Elektrische oder elektromagnetische Stérung, die Versagen in den
Maschinensteuerungssystemen und benachbarten Maschinensteuereinheiten
verursachen kann.

»  Elektrische oder elektromagnetische Stérung, hervorgerufen durch die
Motorsteuereinheit.

Hydraulikspeicher

Hochdruckentladung.

Strombetriebene
Offnung

Stol3- oder Aufprallgefahren, verursacht durch die Bewegung der strombetriebenen
Offnungen.

Dampfe und Gase

Bestimmte Verarbeitungsbedingungen und/oder Harze kdnnen gefahrliche Abgase
oder Dampfe verursachen.

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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3.3 Betriebliche Gefahren
WARNHINWEISE
A » Sicherheitsinformationen sind in Maschinenhandbtiichern und

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

lokalen Regelungen sowie Gesetzbiichern zu finden.

Die gelieferte Ausristung unterliegt einem hohen Spritzdruck sowie
hohen Temperaturen. Stellen Sie sicher, dass bei Betrieb und Wartung
der SpritzgieBRmaschinen dulerste Vorsicht gewahrt wird.

Nur ein umfassend ausgebildetes Personal sollte
die Ausrustung bedienen oder warten.

Die Ausristung nicht mit nicht zusammengebundenem langem Haar,
loser Kleidung oder losem Schmuck, einschliellich Namensschildern,
Krawatten usw. bedienen. Diese kdnnen in die Anlage hineingezogen
werden und zum Tode oder zu schwerwiegenden Verletzungen fuhren.

Schalten Sie niemals Sicherheitsvorrichtungen ab oder Uberbriicken Sie diese.

Stellen Sie sicher, dass die Schutzvorrichtungen um die Dise herum
angebracht sind, um zu verhindern, dass das Material spritzt oder auslauft.

Verbrennungsgefahr besteht durch das Material beim routinemagigen
Entleeren. Tragen Sie, falls erforderlich, hitzebestandige personliche
Schutzausristung (PPE), um Verbrennungen durch Kontakt mit heif3en
Flachen und Gasen oder Spritzern von heilem Material zu vermeiden.

Das aus der Maschine entfernte Material ist moglicherweise extrem
heil®. Stellen Sie sicher, dass die Sicherheitsvorrichtungen im Bereich
der Duse korrekt platziert sind, damit das Material nicht spritzt.
Verwenden Sie ordnungsgemale personliche Schutzausristung.

Alle Bediener sollten personliche Schutzausriistung wie einen Gesichtsschutz
sowie hitzefeste Handschuhe bei Arbeiten rund um die Einlasséffnung oder
bei der Reinigung von Maschine oder der Spritzgussanschnitte tragen.

Entfernen Sie umgehend entleertes Material von der Maschine.

Sich zersetzendes oder brennendes Material kann
gesundheitsschadliche Gase entwickeln, die dem entleerten Material,
der Einlassoffnung oder dem Werkzeug entweichen kénnen.

Sorgen Sie fiir eine ausreichende Bellftung und stellen Sie sicher, dass
sich die Abgasanlagen an ihrem Platz befinden, um dazu beizutragen,
das Einatmen von schadlichen Gasen und Dampfen zu verhindern.

Lesen Sie in den Datenblattern des Herstellers
zur Materialsicherheit (MSDS) nach.

Die an die Gussform angeschlossenen Schlduche enthalten Flissigkeiten
mit hoher oder niedriger Temperatur oder Hochdruckluft. Vor der
Durchflihrung jeglicher Arbeiten mit diesen Schlduchen muss der Bediener
diese Systeme herunterfahren und verriegeln sowie Druck abbauen.
Uberpriifen Sie regelmaRig alle flexiblen Schlauche und Abspannungen.

Wasser und/oder Hydraulik auf der Gussform kénnten sich in der Nahe der
elektrischen Anschliisse und Ausristung befinden. Ein Wasserleck kann einen
elektrischen Kurzschluss verursachen. Ein Leck mit Hydraulikflissigkeit kann
eine Brandgefahr darstellen. Halten Sie Wasser- und Hydraulikschlauche
sowie -anschlUsse stets in gutem Zustand, um Lecks zu vermeiden.

Fihren Sie niemals Arbeiten an der Gussformmaschine durch,
sofern die Hydraulikpumpe nicht abgeschaltet wurde.

Suchen Sie haufig nach méglichen Ollecks/Wasserlecks.
Halten Sie die Maschine fur Reparaturen an.

3-5
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WARNUNG

A » Achten Sie darauf, dass die Kabel an die richtigen Motoren angeschlossen
werden. Die Kabel und die Motoren sind eindeutig gekennzeichnet.
Eine Reversierung der Kabel kann zu unerwarteter und unkontrollierter
Bewegung fuhren, wodurch es zu einem Sicherheitsrisiko oder
einer Beschadigung der Maschine kommen kann. Wahrend der
Vorwartsbewegung des Verfahrschlittens besteht Quetschgefahr
zwischen der Dise und dem Schmelzeinlass der Gussform.

» Wahrend des Einspritzvorgangs besteht eine potenzielle Abschergefahr
zwischen der Kante der Schutzvorrichtung und dem Einspritzgehause.

»  Wahrend des Betriebs der Maschine stellt die gedffnete Materialeinfull6ffnung
eine Gefahr fiir Finger oder Hande dar, wenn diese in die Offnung
eingefuhrt werden.

» Die elektrischen Servomotoren kénnen tberhitzen und heil3e Flachen
aufweisen, die bei Beriihrung zu Verbrennungen fuhren kdnnen.

» Zylinder, Zylinderkopf, Dise, Heizbander und Werkzeugbauteile haben
heille Flachen, die zu Verbrennungen fliihren kénnen.

» Halten Sie entflammbare Flissigkeiten oder Staub fern von den heil3en
Flachen, da sie sich entziinden kénnen.

» Halten Sie sich an die Reinigungsvorschriften, und halten Sie Béden sauber,
um ein Rutschen, Stolpern und Fallen aufgrund von auf dem Arbeitsboden
verteiltem Material zu verhindern.

» Fuhren Sie zur Gerauscheindammung Programme zur technischen
Steuerung oder zum Gehdrschutz durch.

» Stellen Sie bei allen Arbeiten an der Maschine, die das Bewegen und
Anheben der Maschine erfordern, sicher, dass die Hebevorrichtungen
(Ringschrauben, Gabelstapler, Krane usw.) tiber eine ausreichende
Kapazitat verfugen, um das Werkzeug, die Zusatzeinspritzeinheit
oder das HeilRkanalgewicht zu handhaben.

» SchlieRen Sie alle Hebevorrichtungen an und stitzen Sie die Maschine
vor Beginn der Arbeiten mit einem Kran mit ausreichender Kapazitat
ab. Ein nicht erfolgendes Abstiitzen der Maschine kann zu schweren
oder tddlichen Verletzungen fuhren!

» Das Werkzeugkabel vom Steuergerat zum Werkzeug muss vor der Wartung
des Werkzeugs entfernt werden.

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.4 Aligemeine Sicherheitssymbole

Tabelle 3-2 Typische Sicherheitssymbole

Allgemeine Beschreibung

Allgemeines — Warnung

Gibt eine unmittelbare oder mégliche Gefahrensituation an, die, falls sie nicht
verhindert wird, zu schwerwiegenden oder sogar todlichen Verletzungen und/oder
Schaden an der Ausrustung fihren kann.

> P
®
S

Warnung - Erdungsband der Zylinderabdeckung

Die Verfahren zur Sperre/Kennzeichnung missen vor Abnahme der
Zylinderabdeckung befolgt werden. Die Zylinderabdeckung kann bei Abnahme der
Erdungsbander energetisiert werden, und ein Kontakt kann zu schwerwiegenden
oder tddlichen Verletzungen fiihren. Die Erdungsbander missen vor dem erneuten
Anlegen von Strom wieder an die Maschine angeschlossen werden.

Warnung — Quetsch- und/oder Aufprallpunkte
Kontakt mit sich bewegenden Teilen kann eine schwerwiegende Quetschverletzung
hervorrufen. Die Schutzvorrichtungen stets an ihrem Platz halten.

Warnung — Quetschgefahr beim SchlieBen des Werkzeugs

> b

Warnung — Geféahrliche Spannung

Ein Kontakt mit gefahrlichen Spannungen kann zu schwerwiegenden oder tddlichen
Verletzungen flihren. Vor Wartungsarbeiten an der Ausriistung den Strom abschalten
und die elektrischen Schaltplane Uberprifen. Kann mehr als einen unter Spannung
stehenden Kreislauf enthalten. Zur Sicherstellung, dass alle Kreislaufe abgeschaltet
wurden, bitte alle Kreislaufe Gberprifen.

Warnung — Hochdruck
Uberhitzte Fliissigkeiten kénnen schwere Verbrennungen verursachen. Vor Trennung
der Wasserleitungen den Druck entladen.

2 D)

Warnung — Hochdruckspeicher

Pl6tzliche Freigabe von Hochdruckgas oder -6l kann zum Tode oder zu
schwerwiegenden Verletzungen flihren. Jeden Gas- und Hydraulikdruck vor
Abschalten oder Auseinanderbauen des Speichers entladen.

Warnung — HeiBe Flachen

Ein Kontakt mit freiliegenden heien Flachen verursacht schwerwiegende
Brandverletzungen. Beim Arbeiten in der Nahe dieser Bereiche bitte
Schutzhandschuhe tragen.

Vorgeschrieben — Sperre/Kennzeichnung

Stellen Sie sicher, dass die gesamte Energieversorgung abgeschaltet ist und
abgeschaltet bleibt, bis die Wartungsarbeiten beendet sind. Eine Wartung der
Ausrustung ohne Abschalten aller internen und externen Stromquellen kann zu
schwerwiegenden oder tédlichen Verletzungen fiihren. Alle internen und externen
Stromquellen abschalten (elektrisch, hydraulisch, pneumatisch, kinetisch, potenziell
und thermisch).

Warnung - Spritzgefahr durch geschmolzenes Material

Geschmolzenes Material oder Hochdruckgas kann zum Tode oder zu
schweren Verbrennungen flihren. Bei Wartungsarbeiten an Eintraghals, Dise,
Gussformbereichen sowie bei Reinigung der Spritzeinheit bitte Schutzausriis-
tung tragen.

Warnung — Handbuch vor dem Betrieb lesen

Das Personal sollte vor dem Arbeiten an der Anlage alle Anweisungen im Handbuch
lesen und verstehen. Nur ordnungsgemaf ausgebildetes Personal darf die

Anlage bedienen.

> G > Qbbb

Warnung — Rutsch-, Stolper- oder Sturzgefahr

Nicht auf Anlagenflachen steigen. Von schwerwiegenden Rutsch-, Stolper- oder
Fallverletzungen kénnen Mitarbeiter betroffen werden, die auf die Aanlagen-
flachen steigen.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 3-2 Typische Sicherheitssymbole

Symbol Allgemeine Beschreibung

Vorsicht
Ein Nichtbefolgen der Anweisungen kann die Anlage beschadigen.

Wichtig
@ Gibt zusétzliche Informationen an oder dient als Erinnerung.

3.5 Uberpriifen der Verkabelung

VORSICHT
Versorgungsverkabelung des Systems mit dem Stromnetz:

» Bevor das System an eine Stromversorgung angeschlossen wird, muss
sichergestellt werden, dass die Verkabelung zwischen dem System und der
Stromversorgung korrekt ist.

» Besonders ist dabei auf den Nennstrom der Stromversorgung zu achten. Wenn
beispielsweise ein Steuergerat mit einer Nennstromstarke von 63 A betrieben
wird, muss der Nennstrom der Stromversorgung ebenfalls 63 A betragen.

» Es muss Uberprift werden, ob die Phasen der Stromversorgung korrekt
verkabelt sind.

Verkabelung vom Steuergerat zum Werkzeug:

» Bei getrennten Anschlissen von Stromversorgung und Thermoelement muss
sichergestellt werden, dass die Stromkabel nicht mit den Anschlissen des
Thermoelements verbunden werden und umgekehrt.

» Bei gemeinsamen Anschlissen von Stromversorgung und Thermoelement
muss sichergestellt werden, dass die Anschllisse der Stromversorgung und des
Thermoelements korrekt verkabelt sind.

Kommunikationsschnittstelle und Steuersequenz:

» Der Kunde muss Uberprifen, ob benutzerdefinierte Maschinenschnittstellen
bei sicheren Geschwindigkeiten funktionieren, bevor Gerate in der
Produktionsumgebung mit voller Geschwindigkeit im Automatikmodus betrieben
werden.

* Der Kunde muss uberprufen, ob alle erforderlichen Bewegungsablaufe korrekt
sind, bevor Gerate in der Produktionsumgebung mit voller Geschwindigkeit im
Automatikmodus betrieben werden.

» Das Umschalten der Anlage in den Automatikmodus ohne vorherige
Uberpriifung der Steuerungssperren und Bewegungsablaufe kann zu Schaden
an der Anlage und/oder den Geraten flhren.

Falsche Verkabelung und Anschlisse fiihren zu einem Gerateausfall.

Die Verwendung von Mold-Masters-Standardanschliissen kann zur Vermeidung
moglicher Verkabelungsfehler beitragen.

Mold-Masters Ltd. kann nicht fir Schaden verantwortlich gemacht werden, die durch
Verkabelungs- und/oder Anschlussfehler seitens des Kunden entstanden sind.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.6 Absperrsicherheit

ﬁ WARNUNG
Offnen Sie NICHT den Schaltschrank ohne vorherige ISOLIERUNG der
Spannungsversorgungen.

Hochspannungs- und Starkstromkabel sind mit dem Steuergerat und dem
Werkzeug verbunden. Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher Kabel muss der
Strom abgeschaltet werden, und die Verfahren fir Sperre/Kennzeichnung missen
befolgt werden.

Nehmen Sie das Verfahren zur Sperre/Kennzeichnung vor, um einen Betrieb
wahrend der Wartung zu vermeiden.

Jede Wartungsarbeit muss von richtig ausgebildetem Personal durchgefuhrt
werden, und zwar gemaf den Anforderungen lokaler Gesetze und Regelungen.
Elektrische Produkte dirfen beim Ausbau aus dem montierten oder normalen
Betriebszustand nicht geerdet sein.

Stellen Sie vor der Durchfiihrung aller Wartungsarbeiten eine ordnungsgemalfe
Erdung aller elektrischen Komponenten sicher, um eine potentielle
Stromschlaggefahr zu vermeiden.

Oft werden vor dem Beenden der Wartungsarbeiten Stromquellen versehentlich
eingeschaltet oder Ventile unbeabsichtigt gedffnet, was zu schwerwiegenden
oder todlichen Verletzungen fihren kann. Aus diesem Grund muss sichergestellt
werden, dass die gesamte Energieversorgung abgeschaltet ist und dass sie
solange abgeschaltet bleibt, bis die Arbeiten beendet sind.

Sobald eine Abschaltung nicht durchgefihrt wurde, kdnnen ungesteuerte Energien
Folgendes verursachen:
»  Stromschlag durch Kontakt mit unter Spannung stehenden Kreislaufen
» Schnittwunden, Quetschungen, Stol3verletzungen oder Tod kann durch
eine Erfassung durch Bander, Ketten, Férdergerate, Rollen, Achsen und
Antriebsrader hervorgerufen werden
»  Verbrennungen durch Kontakt mit heilRen Teilen, Materialien oder Geraten,
z. B. Ofen
* Feuer und Explosionen
+ Chemische Exposition (Gase oder Flussigkeiten aus den Leitungen)

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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3.7 Elektrische Absperrung
ACHTUNG - HANDBUCH LESEN

Informationen hierzu sind in Maschinenhandbiichern und lokalen Regelungen

sowie Gesetzblichern zu finden.

HINWEIS
In einigen Fallen kénnte mehr als nur eine Anlage zur Stromversorgung verwendet

werden. Dementsprechend sind die erforderlichen Schritte einzuleiten, um
sicherzustellen, dass alle Stromquellen gesperrt sind.

Arbeitgeber missen ein wirksames Programm zur Sperre/Wartungssicherung implementieren.

1.

Die Maschine mittels des normalen Abschaltvorgangs sowie der Steuerungen herunterfahren.
Dies kann mithilfe von oder durch Hinzuziehen des Maschinenbedieners erfolgen.

Nach Priifung, dass die Anlage vollstandig heruntergefahren wurde und alle Steuerungen sich
in der Position ,Aus” befinden, den in dem Feld befindlichen Haupttrennschalter 6ffnen.

Unter Verwendung lhrer persdnlichen oder einer von lhrem Vorgesetzten bereitgestellten
Sperre den Trennschalter auf die Position ,Aus” stellen. Nicht nur das Gehause verriegeln.
Den Schlussel abziehen und aufbewahren. Eine Sperrkennzeichnung durchfiihren und am
Trennschalter befestigen. Jede Person, die mit der Ausriistung arbeitet, muss diesen Schritt
befolgen. Die Sperre der Person, die die Arbeiten durchfiihrt oder die verantwortlich ist, ist
zuerst zu installieren, wahrend der Arbeiten beizubehalten und zuletzt wieder zu entfernen.
Den Haupttrennschalter testen und sicherstellen, dass dieser nicht auf die Position ,Ein*
gestellt werden kann.

Versuchen, die Maschine mittels der normalen Betriebssteuerung und Betriebspunktschalter
zu starten, um sicherzustellen, dass die Stromzufuhr getrennt wurde.

Auch andere Energiequellen, die eine Gefahr bei der Arbeit an der Ausriistung darstellen

kdénnten, sind vom Strom zu trennen und ordnungsgemal zu ,sperren®. Dies kann Gravitat,
Druckluft, hydraulische Flussigkeiten, Dampf
oder andere gefahrliche Flussigkeiten und Gase beinhalten. Siehe Table 3-3.

Sind die Arbeiten abgeschlossen, ist vor der Entfernung der letzten Sperre sicherzustellen,
dass sich die Betriebssteuerungen in der Position ,Aus® befinden, so dass der Trennvorgang
nicht unter Strom erfolgt. Alle Blécke, Werkzeuge und andere Fremdmaterialien sichern

und von der Maschine entfernen. AuRerdem sicherstellen, dass jegliches davon betroffene
Personal darlber informiert wird, dass die Sperre(n) entfernt wird/werden.

Sperre und Kennzeichnung entfernen, anschlieBend Haupttrennschalter schlieRen, wenn die
Genehmigung erteilt wurde.

Waurden die Arbeiten nicht in der ersten Schicht abgeschlossen, muss der nachfolgende
Bediener eine eigene Sperre und eine eigene Kennzeichnung anbringen, bevor der vorherige
Bediener die urspriingliche Sperre sowie die Kennzeichnung entfernt. Verspatet sich der
nachste Bediener, kann der nachfolgende Vorgesetzte eine Sperre und eine Kennzeichnung
anbringen. Die Verfahren fiir die Sperre miissen angeben, wie der Ubergang zu erfolgen hat.

Zum eigenen personlichen Schutz ist es wichtig, dass jeder Arbeiter und/oder Vorarbeiter,
der in oder an Maschinen tatig ist, seine eigene Sicherheitssperre am Trennschalter anbringt.
Kennzeichnungen fir laufende Arbeiten anbringen und Details zu durchgefiihrten Arbeiten
anzugeben. Erst nach Abschluss der Arbeiten und Unterzeichnung der Arbeitsgenehmigung
darf jeder Arbeiter seine Sperre entfernen. Als letztes sollte die Sperre der Person entfernt
werden, die die Absperrung Gberwacht. Die Verantwortung dieser Person darf nicht
Ubertragen werden.

© Industrial Accident Prevention Association, 2008.
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3.7.1 Energieformen und Absperr-Richtlinien

3-11

Tabelle 3-3 Energieformen, Energiequellen und allgemeine Absperr-Richtlinien

Energieform

Energiequelle

Absperr-Richtlinien

Elektrische Energie

»  Stromubertragungsleitungen

*  Maschinennetzkabel

*  Motoren

*  Spulen

*  Kondensatoren (gespeicherte
elektrische Energie)

Schalten Sie zuerst die
Stromversorgung der Maschine ab
(d. h. am Haupttrennschalter) und
anschlieRend den Haupttrennschalter
der Maschine.

Sperren und markieren Sie den
Haupttrennschalter.

Entladen Sie alle kapazitiven Systeme
(z. B. Zyklusmaschine zur Abnahme
von Strom aus den Kondensatoren)
gemaf’ den Herstelleranweisungen
vollstandig.

Hydraulische Energie

*  Hydrauliksysteme (z. B.
hydraulische Pressen,
Druckkolben, Zylinder, Hammer)

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Abschalt-
Vorrichtungen oder Abschalt-Zubehor)
und markieren Sie sie.

Entliften und leeren Sie die Leitungen
nach Bedarf.

Pneumatische Energie

*  Pneumatische Systeme
(z. B. Leitungen,
Druckbehalter, Speicher,
Wasserausgleichsbehalter,
Druckkolben, Zylinder)

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Abschalt-
Vorrichtungen oder Abschalt-Zubehor)
und markieren Sie sie.

Lassen Sie uberschussige Luft ab.
Falls der Druck nicht verringert werden
kann, blockieren Sie jede mogliche
Bewegung der Anlage.

Kinetische Energie
(Die Energie von

sich bewegenden
Gegenstianden oder
Materialien, die
Objekte bewegen,
kann angetrieben oder
gleitend sein)

»  Schaufeln

*  Schwungrader

*  Materialien in
Versorgungsleitungen

Halten Sie Maschinenteile an und
blockieren Sie sie (z. B. Schwungrader
anhalten und sicherstellen, dass sie
sich nicht zurtickdrehen).

Uberpriifen Sie den gesamten
Kreislauf der mechanischen Bewegung
und stellen Sie sicher, dass alle
Bewegungen angehalten sind.
Blockieren Sie die Bewegung

der Materialien in Richtung des
Arbeitsbereichs.

Nach Bedarf leeren.

Potenzielle Energie
(Gespeicherte Energie,
die ein Objekt aufgrund
seiner Position
potenziell freigeben
kann)

« Federn(z.B.in
Luftbremszylindern) Ausléser

*  Gegengewichte

*  Gehobene Lasten

*  Oberseite oder bewegliches
Teil einer Presse oder einer
Hebevorrichtung

Senken Sie wenn mdglich alle
hangenden Teile und Lasten auf die
niedrige (Ruhe)-Position herab.
Blockieren Sie Teile, die durch
Schwerkraft bewegt werden kdnnten.
Setzen Sie Federenergie frei oder
blockieren Sie sie.

Thermische Energie

*  Versorgungsleitungen
*  Speichertanks und -behalter

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Abschalt-
Vorrichtungen oder Abschalt-Zubehor)
und markieren Sie sie.

Lassen Sie uberschissige
Flissigkeiten oder Gase ab.

Leeren Sie die Leitungen nach Bedarf.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.8 Entsorgung

WARNUNG

Milacron Mold-Masters schliel3t jegliche Haftung fir Personenschaden aus, die
durch die Wiederverwendung der einzelnen Komponenten entstehen, falls diese flr
einen anderen als den urspriinglich vorgesehenen Zweck verwendet werden.

1.

HeifRkanal- und Systemkomponenten wie Elektrik, Hydraulik, Pneumatik und Kiihlung
mussen vor der Entsorgung vollstandig und ordnungsgemaf von der Stromversorgung
getrennt werden.

Es muss sichergestellt werden, dass das zu entsorgende S__ystem keine Flussigkeiten
enthalt. Bei hydraulischen Nadelventilsystemen muss das Ol aus den Leitungen und
Zylindern abgelassen werden und auf umweltvertragliche Art entsorgt werden.

Die elektrischen Komponenten sind zu zerlegen, zu trennen und dann entweder als
umweltvertraglicher Abfall oder als Sonderabfall zu entsorgen.

Entfernen Sie die Verkabelung. Die elektrischen Komponenten sind gemaf der
geltenden Elektronikschrottverordnung zu entsorgen.

Die Metallteile sind zur Wiederverwertung zurtickzugeben (Metallabfalle und
Schrotthandel). Hierbei sind die Anweisungen des betreffenden Entsorgungsbetriebs
zu beachten.

Die Wiederverwertung der Materialien ist im Entsorgungsprozess von grof3er
Wichtigkeit.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.9 E-Drive Sicherheitsrisiken

é WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN

Die meisten Warnungen des Steuergerats betreffen Gefahren durch elektrischen
Strom. Diese Warnhinweise missen unbedingt berlicksichtigt werden, um die
Gefahr flr Personen maoglichst gering zu halten.

Offnen Sie NICHT den Schaltschrank ohne vorherige ISOLIERUNG der
Spannungsversorgungen. Bei einer Drehstromversorgung kann dieses Potential
bei 600 V oder mehr liegen.

Hochspannungs- und Starkstromkabel sind mit dem Steuergerat und dem
Werkzeug verbunden. Auch der Servomotor und das Steuergerat sind Uber ein
Hochspannungskabel verbunden. Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher
Kabel muss der Strom abgeschaltet werden, und die Verfahren fur Sperre/
Kennzeichnung missen befolgt werden.

Der Haupttrennschalter ist ein 20 A-Netzschalter, der sich am Anschlussende
des Schaltschranks befindet. Dieser Hauptschalter dient dazu, den
gesamten Laststrom beim Ein- und Ausschalten sicher zu trennen.

Der Hauptnetzschalter kann mit einem Vorhangeschloss verriegelt werden,
das nach der unter “3.7 Elektrische Absperrung” auf Seite 3-10 beschriebenen
Prozedur zur Wartungssicherung angebracht wird.

Nehmen Sie das Verfahren zur Sperre/Kennzeichnung vor, um einen Betrieb
wahrend der Wartung zu vermeiden.

Jede Wartungsarbeit muss von richtig ausgebildetem Personal durchgefiihrt
werden, und zwar gemaf den Anforderungen lokaler Gesetze und Regelungen.
Elektrische Produkte dirfen beim Ausbau aus dem montierten oder normalen
Betriebszustand nicht geerdet sein.

Stellen Sie vor der Durchfiihrung aller Wartungsarbeiten eine ordnungsgemafe
Erdung aller elektrischen Komponenten sicher, um eine potentielle
Stromschlaggefahr zu vermeiden.

3.9.1 Arbeitsumgebung

WARNUNG
A + Die Bildschirmkonsole wurde gemeinsam mit dem Gehause fir die

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Verwendung in der Kunststoffspritzgie3-Industrie als Nadelverschluss-
Steuerung fir HeilRkanalsysteme von Milacron und Drittanbietern
entwickelt, die Ublicherweise in Formwerkzeugen zum Einsatz
kommen. Sie dirfen nicht in den Bereichen Haushalt, Gewerbe

oder Leichtindustrie genutzt werden. Die Ausrustung darf nicht in
explosionsfahiger Atmosphare oder dort, wo die Mdglichkeit einer
solchen Atmosphare besteht, betrieben werden.

Das Steuergerat und die Touchscreen-Konsole missen in einer
sauberen und trockenen Umgebung aufgestellt werden, in der
die folgenden Grenzwerte fiir die Umgebungsbedingungen nicht
Uberschritten werden:

« Temperatur +5 bis +45 °C
« Relative Luftfeuchtigkeit 90 % (nicht kondensierend)

Ohne Hilfe des Mold-Masters-Wartungspersonals diirfen keine Anderungen
an den Werkseinstellungen vorgenommen werden. Eine Anderung dieser
Einstellungen kann zu gefahrlichen unkontrollierten Bewegungen flhren. Dies
kann auch zu Beschadigungen der Maschine und einem Erléschen der
Garantie fuhren.

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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3.10 Erdungsanschliisse

Die Erdungsanschliisse befinden sich an den selbstklemmenden M5-Bolzen, die an
den Platten des E-Drive-Schaltschranks befestigt sind.

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung © 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.






Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung

UBERSICHT

Abschnitt 4 - Ubersicht

WARNUNG

Stellen Sie sicher, dass Sie vor der Einrichtung oder dem Betrieb der E-Drive-
Steuerung “Section 3 - Sicherheit” vollstdndig gelesen haben.

4.1 Systemiibersicht

E-Drive ist ein Steuergerat mit einem oder max. zwei Servomotoren fir den Antrieb
von Nadelverschlussplatten.

4.2 Bildschirmtasten

Inaktive Schaltflachen sind nicht hervorgehoben (1). Aktive Schaltflachen werden
hervorgehoben (Ansicht 2).

Servo Servo
= =
1 2

4.3 Konfiguration
VORSICHT

Eine falsche Konfiguration des E-Drive-Systems kann Leistungsprobleme
verursachen und Verschlussnadeln sowie Anschnitteinsatze beschadigen.

4.4 E-Drive Servomotoren
Fir den E-Drive stehen zwei Servomotortypen zur Verfigung.

3-16

Tabelle 4-1 E-Drive Motoren

Modell Stroke (mm) [Hub (mm)] Gekiihlt
MSK040C-0600-NN n.a. Nein
MSK061C-0600-NN n.a. Nein

GroRe und Optionen fur den E-Drive-Antrieb sind abhangig von den
Systemanforderungen. Bitte entnehmen Sie den Typ des E-Drive-Antriebs in lhrem
System der allgemeinen Kundenzeichnung. Die maximale Geschwindigkeit eines
Antriebs hangt von der Versorgungsspannung ab. Die moglichen Geschwindigkeiten
sind in folgender Tabelle aufgefiihrt:

Tabelle 4-2 Motorendrehzahl vs. Versorgungsspannung

MSK040C-0600-NN MSK061C-0600-NN

Spannung—3*AC

Max. Geschwindigkeit

Max. Geschwindigkeit (mm/s)

(V) (mm/s) Basierend auf 8:1, 5 mm/U
Basierend auf 8:1, 5 mm/U
200 37 mm/sek 36 mm/sek
230 43 mm/sek 39 mm/sek

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 4-2 Motorendrehzahl vs. Versorgungsspannung

MSK040C-0600-NN

MSK061C-0600-NN

Spannung—3*AC

Max. Geschwindigkeit

Max. Geschwindigkeit (mm/s)

(V) ' (mm/s) Basierend auf 8:1, 5 mm/U
Basierend auf 8:1, 5 mm/U
380 70 mm/sek 56 mm/sek
400 74 mm/sek 58 mm/sek
440-500 78 mm/sek 62 mm/sek

Weitere Informationen zur Montage oder Demontage eines E-Drive-Systems in
einem Heillkanalsystem finden Sie im Benutzerhandbuch lhres HeilRkanalsystems.

WICHTIG

Bei Verwendung eines E-Drive Antriebs ist entsprechende Plattentemperierung
in der Hubplatte und der heiRen Seite gefordert. Mold-Masters tibernimmt keine
Verantwortung fiir den Anschluss, die Uberwachung und/oder die Wartung von

Kuhlsystemen im Zusammenhang mit einem E—Drive-System.

4.5 Vorderseite Steuergerat

A

E-Drive

1. Stopp-Taste

2. HMI - Touchscreen / Bedienpanel

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

4-1

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung



Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung

UBERSICHT 4-2

4.6 Anschluss am Steuergerat

Die Anschlisse des Steuergerats befinden sich an der Rickseite
des Gehauses.

Abbildung 4-1 Anschliisse des E-Drive Schaltschranks

o 0ok b=

Anschluss des Servomotors

Schnittstelle fir Mold-Masters HeilRkanal-Temperaturregler
Anschluss fur HMI Touchscreen / Bedienelement
Anschluss der Stromversorgung

Hauptschalter

Schnittstelle fur digitale und analoge Signale
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4.7 Hauptbildschirm

Der Hauptbildschirm bietet Informationen Gber die E-Drive-Steuerung und zeigt die
Tasten an, die zum Einstellen und Aktivieren der Funktionen erforderlich sind. Der
Touchscreen zeigt jeweils eine oder max. zwei Achsen an. Dies muss in Abhangigkeit
des mechanischen Systems (ein Antrieb oder zwei Antriebe) ausgewahlt werden.
R e} 1 i

New Settings Advanced Gu‘esl Info
m [ Plate 1 o
— 0.00 mm
= L ow
L27C
@/ Plate 1: Servo Off. Enable Servo to Continue Acknowledge

Abbildung 4-2 Hauptbildschirm der E-Drive-Steuerung

4.7.1 Horizontale obere Meniischaltflachen

Tabelle 4-3 Horizontale obere Meniischaltflachen
Schaltflachen Beschreibung

Erstellen eines neuen Projekts mit neuen mechanischen

r Einstellungen

New

Aufrufen der Einstellungen

o1

Settings

Zugriff auf digitale und analoge E/A-Einrichtung und
-Uberwachung oder Anzeige von Informationen zum Antrieb

Anmelden (Login)

Anzeigen der Softwareversion und Systeminformationen

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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4.7.2 Seitlich Links orientierte / Meniischaltflachen

Tabelle 4-4 Seitlich links orientierte Meniischaltflichen

Schaltsymbole

Beschreibung

Auto/Manual

£1

Wechseln zwischen automatischen und manuellen Betrieb

Servo

=)

Einschalten der Servomotoren

Jog Open
+
&

Jog Close

2

Vor- oder Rickwartsbewegung der Platte im manuellen Betrieb

Referenzieren der Verschlussnadel / Motorachse

Home
Move To Verschlussnadel / Motorachse in geschlossene Position fahren.
Close >Verschlussnadel geschlossen<

4.7.3 Untere Informationsleiste

Die in der unteren Informationsleiste angezeigten Standardinformationen
von links nach rechts umfassen:

. ein Info Symbol fur Alarm und Status Meldungen
. Bestatigungstaste zum Zuriicksetzen von Alarmmeldungen

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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New

Auto/Manual

£k

{"Jog Open

T
Jog Close

i

Move To
Close

@ Plate 1: Manual Mode

Abbildung 4-3 Untere Informationsleiste

2

Settings

Plate 1

0.35 mm

0%

ocC

UBERSICHT

0,

Advanced

i

4-5

Wenn ein Alarm ausgeldst wird, andert sich die untere Informationsleiste

und zeigt an:

. das Alarmsymbol
. eine Beschreibung des Alarms in Rot
. die Bestatigungstaste in Rot

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Abschnitt 5 - Einrichtung

2=
Mold o,’r:-_
Masters'

WARNUNG
Stellen Sie sicher, dass Sie vor der Einrichtung der E-Drive-Steuerung “Section 3 -
Sicherheit” vollstandig gelesen haben.

Es liegt im Verantwortungsbereich des Integrators bei der Inbetriecbnahme
der E-Drive-Steuerung in das Spritzgusssystem internationale und értliche
Standards zur Maschinensicherheit zu kennen und zu befolgen. Hierzu
gehort die Bereitstellung von E-Stopp-Anschlissen, Sicherheitssperren und
Sicherheitsvorrichtungen zum Schutz der Bediener.

Die E-Drive-Steuerung muss so platziert werden, dass der Haupttrennschalter im
Notfall einfach zuganglich ist.

Die E-Drive-Steuerung wird mit einem Stromkabel geliefert, das die richtige Grofie
fur den Betrieb des Systems hat. Wenn Sie einen Stecker am Kabel installieren,
stellen Sie sicher, dass der Stecker der vollen Systemleistung sicher standhait.

Die Stromversorgung der E-Drive-Steuerung muss Uber einen den lokalen
Sicherheitsvorschriften entsprechenden abgesicherten Trennschalter oder
Haupttrennschalter verfigen. Siehe Typenschild auf dem Schaltschrank zur
Bestatigung der Stromversorgungsanforderungen. Wenn die Stromversorgung vor
Ort auRerhalb des angegebenen Bereichs liegt, wenden Sie sich bitte an Mold-

Masters.
WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN
Diese Warnhinweise missen unbedingt bertcksichtigt werden, um die Gefahr fur

Personen mdglichst gering zu halten.

+ Stellen Sie sicher, dass die gesamte Energieversorgung im Steuergerat und
in der Spritzgussmaschine vor der Installation des Steuergerats im System
ordnungsgemal abgeschaltet und verriegelt ist.

+ Offnen Sie NICHT den Schaltschrank ohne vorherige ISOLIERUNG
der Spannungsversorgungen. Im Inneren des Gehauses befinden sich
ungeschitzte Kontakte, an denen eine gefahrliche Spannung anliegen kann. Bei
einer Drehstromversorgung kann diese Spannung bis zu 600 V AC betragen.

» Spannungs- und stromflihrende Kabel sind mit dem Steuergerat und der
Gussform verbunden. Auch der Servomotor und das Steuergerat sind Uber
ein Spannungskabel verbunden. Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher
Kabel muss der Strom abgeschaltet werden, und die Verfahren fur Sperre/
Kennzeichnung missen befolgt werden.

» Jede Wartungsarbeit muss von ordnungsgemaf ausgebildetem Personal
durchgefihrt werden, und zwar gemaf den Anforderungen lokaler
Bestimmungen und Vorschriften. Elektrische Produkte durfen beim Ausbau aus
dem montierten oder normalen Betriebszustand nicht geerdet sein.

» Verwechseln Sie Stromkabel nicht mit den Verlangerungskabeln der
Thermoelemente. Sie sind nicht dafiir geeignet, die Stromladung zu tragen oder
genaue Temperaturmessungen in der jeweils anderen Anwendung anzuzeigen.

* Die Integration darf nur durch ordnungsgemaf ausgebildetes Personal
durchgefihrt werden, und zwar gemaf der o6rtlichen Bestimmungen und
Vorschriften. Elektrische Produkte durfen beim Ausbau aus dem montierten
oder normalen Betriebszustand nicht geerdet sein.

» Verwechseln Sie Stromkabel nicht mit den Verlangerungskabeln der
Thermoelemente. Sie sind nicht dafiir geeignet, die Stromladung zu tragen oder
genaue Temperaturmessungen in der jeweils anderen Anwendung anzuzeigen.
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Abschnitt 6 - Betrieb
WARNUNG
A Lesen Sie vor dem Einrichten oder Betreiben der E-Drive-Steuerung “Section 3 -

Sicherheit” durch.

6.1 Stromversorgung am Steuergerat

VORSICHT
Bevor Sie das Steuergerat einschalten, vergewissern Sie sich, dass alle

Motorstrom- und Geberkabel richtig angeschlossen sind, entsprechend der
Beschriftung der Kabel.

Jede Beschadigung der Motorkabel kann zu Leistungsproblemen und/oder
Motorausfallen fuhren.

WICHTIG
Stellen Sie sicher, dass die mechanische Montage der Verschlussnadeln komplett

und korrekt abgeschlossen ist.

Bei allen E-Drive-Steuerungen ist die Hauptstromunterbrechung ein Drehschalter, der
sich auf der Rlckseite des Steuergerats befindet.

Nach einschalten des Steuergerats wird der Standardbildschirm fir die E-Drive
Steuerung angezeigt. Siehe “4.7 Hauptbildschirm” auf Seite 4-3 fir weitere
Informationen.

6.2 Anmelden

Sie kénnen das E-Drive-System als Benutzer ,Gast“ betreiben (Anderungen
kénnen mit dieser Anmeldung nicht erfolgen). Fir eventuell geforderte Anderungen
mussen Sie sich mit einem héheren Level anmelden. Das Bedienelement hat das
Standardpasswort ,,1“ fir den Supervisor. Das Passwort kann jeder Zeit beliebig
geandert werden.

HINWEIS
Wenn die Stromversorgung des Steuergerats unterbrochen wird, muss sich der

Benutzer erneut anmelden.

1. Wahlen Sie Gast.

Das Dialogfeld ,Anmelden” wird angezeigt.
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2.

3.

4.

BETRIEB

Log On
Current User: Guest

User Name

Guest ~

Password

Accept [ Log Off [

Wahlen Sie einen Benutzernamen aus dem Dropdown-Menu Benutzername aus.

Log On
Current User: Guest

User Name

MMTester ~

Guest
MMTester

Accept [ Log Off [ Cancel

Geben Sie das Passwort ein und wahlen Sie das Hakchen aus.

W1 AlphaNumeric Virtual Keyboard X

1234 8| 6| 7|8(a|o0|- {m

q W = t t W u i s} Ja} [ 1
a 5 d f s} h j k. | !
z x c W b n m

. . i b =
Shit Capslock — SPACE :Iﬂ Alt !I V

6-2

Wahlen Sie Akzeptieren aus, um den Anmeldevorgang abzuschlieRen.

Sobald Sie angemeldet sind, wird Ihr Benutzername unter dem Login-Symbol im

oberen Menu angezeigt.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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6.3 Erstellen eines neuen Projekts
1.  Wahlen Sie Neu.

(+]

New

Das Dialogfeld fur die Projekteinstellungen wird gedtffnet.

New

Pin Stroke

1500 |m

Enable Plate 2

Accept

Cancel

2. Geben Sie den maximalen Nadel-Hub ein.

HINWEIS
Der maximale Nadel-Hub hangt mit der Art des verwendeten Anschnitts

zusammen. Die richtige Lange der max. Nadel6ffnung fur lhr System entnehmen

Sie bitte den allgemeinen Montagezeichnungen.

= Keypad x

15.00 ‘
1 2 3 ﬂ
4 5 b M
Fi 8 49 ﬂ
I +

hdin: ‘0.1

Menc ‘wn
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3.

4.

BETRIEB

Optional: Wenn Platte 2 aktiviert werden soll, wahlen Sie Platte 2 aktivieren.

New

Pin Stroke

1500 |m

Enable Plate 2

Cancel

[

Accept

Wenn Hubplatte 2 nicht erkannt wird, wird die folgende Meldung angezeigt.

Error

Plate 2 communication error. Plate 2 will deactivate

Wenn Hubplatte 2 eine andere Softwareversion verwendet, wird die folgende

Nachricht angezeigt.

Error

Plate 2 software version different from Plate 1. Plate 2 will deactivate

Andernfalls wird ein Dialogfeld mit der Registerkarte Hubplatte 2 und der Schaltflache

.Platte 2 deaktivieren“ angezeigt.

Plate 1 -
Pin Stroke 15.00 mm

—
=

Accept Cancel

Wahlen Sie Akzeptieren.
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Mas

v

.
6.4 Einstellen der Systemgrenzen

Nur Benutzer mit Supervisor-Zugriff und héher kénnen Systemgrenzen konfigurieren.
Diese manuellen Einstellungen kdnnen konfiguriert werden:

*  Geschwindigkeit
*  Rampe
. Drehmoment/Kraft

Die automatischen Einstellungen sind Hochstwerte basierend auf den Einschrankungen
des Motors und werden im Werk konfiguriert:

* max. Geschwindigkeit
* max. Rampe
* max. Drehmoment

1. Wahlen Sie Einstellungen aus der oberen Menileiste, um das Feld Einstellungen zu &ffnen.

- Plate 2

Manual Settings (Jog & Home)

Set Jog Vel. mms

Set Jog Ramp 100 mm/s"2

Set Jog/Home Torque %

Auto Settings

Set Velocity Max mmis

Set Ramp Max 5000 mm/s*2

Set Torque Max 100.0 %

Accept | Ganceif

2.  Wenn Platte 2 aktiviert ist, wahlen Sie die Registerkarte Platte 2 aus, um die Einstellungen
von Platte 2 anzuzeigen.

Settings

Settings

Manual Settings (Jog & Home)

Set Jog Vel. mims

Set Jog Ramp 100 mm/s"2

Set Jog/Home Torque %

Auto Settings

Set Velocity Max mms
Set Ramp Max 5000 mm/s*2
Set Torque Max 100.0 %

Accept Cancel

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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6.4.1 Einstellen der Geschwindigkeit
1.

BETRIEB

Wahlen Sie Geschwindigkeit (mm/s) einstellen

Settings

- Plate 2

Manual Settings (Jog & Home)
Set Jog Vel.
Set Jog Ramp 100

Set Jog/Home Torque

Auto Settings
Set Velocity Max

Set Ramp Max

mm/s"2

%

mm/s"2

%

Set Torque Max

Accept

HINWEIS

Die maximale Einstellung fir die manuelle Geschwindigkeit betragt 5 mm/s.

Geben Sie einen Wert ein.

" Keypad

1

X8

7 B 9

0 £
. |
ha: ‘5 ‘

Wahlen Sie das Hakchen aus, um die Einstellung zu speichern.
Optional: Wenn Platte 2 aktiviert ist, wahlen Sie die Registerkarte Platte 2 aus, um die

Einstellungen von Platte 2 einzugeben

6-6
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6.4.2 Einstellen der Rampe

1. Wahlen Sie Rampe einstellen.

Settings

- Plate 2

Manual Settings (Jog & Home)

Set Jog Ramp

Set Jog/Home Torque

Auto Settings
Set Velocity Max
Set Ramp Max
Set Torque Max

Set Jog Vel. s

Accept Cancel

HINWEIS

6-7

Der maximale Einstellwert fiir die Rampe ist 1.000 mm/s”2 im manuellen Betrieb.

Geben Sie einen Wert ein.

Wabhlen Sie das Hakchen aus, um die Einstellung zu speichern.

B Keypad

100

1 Z 3

L LANGE

4 5 B

7 B 9

0 +
Min: ‘wn ‘
Max: ‘wnu ‘

4. Optional: Wenn Platte 2 aktiviert ist, wahlen Sie die Registerkarte Platte 2 aus, um die

Einstellungen von Platte 2 einzugeben

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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BETRIEB

6.4.3 Drehmoment/Kraft einstellen

1.

2.

Wahlen Sie Drehmoment/Kraft einstellen..

Settings

- Plate 2

Manual Settings (Jog & Home)

Set Jog Vel. mms

Set Jog Ramp 100 mm/s*2

Set Jog/Home Torque %

Auto Settings
Set Velocity Max

Set Ramp Max
Set Torque Max

Accept i Cancel

HINWEIS
Die maximale Einstellung Drehmoment/Kraft betragt 10 % im manuellen Betrieb.

Geben Sie einen Wert ein.

B Keypad

Lo

X8

7 B 9
0 £

. |

ha: ‘m ‘

Wabhlen Sie das Hakchen aus, um die Einstellung zu speichern.
Optional: Wenn Platte 2 aktiviert ist, wahlen Sie die Registerkarte Platte 2 aus, um die

Einstellungen von Platte 2 einzugeben.

Wahlen Sie Akzeptieren, um alle Einstellungen zu speichern.

6-8
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Meldungen werden in der unteren Leiste des Hauptbildschirms angezeigt, da die
Servomotoren nicht eingeschaltet sind.

(+] o5 e 1 i

New Settings Advanced MMTester Info
Plate 1
0.00 mm
o
Select 0%
a 0C
plate
to Plate 2
operate 0.00 mm
0%
0C
Servo Off. Enable Servo to Continue Ackncuisdug
g Plate 2: Servo Off. Enable Servo to Continue 0
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6.5 Einschalten der Servomotoren
1.  Wahlen Sie eine Platte und dann die Schaltflache Servo.

‘o3 .
(+] O O 1 !
New Settings Advanced MMTester Info
r1 — Profie Type | Plate 1
SPE 0.00 mm
= 0%

Hinweis:

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung

bl Plate 2 Stage 1
di

T | Tooer tarom | & Dol 00
— -0 % Ramp Velocity Position

mm/s"Z [ 200 [mms [ 800 Jmm

Close

ocC

Acknowledge

Drive did not home, run homing

Die Schaltflache Auto/Manuell ist nicht verfiigbar.

Die Schaltflache Servo ist nun hervorgehoben und aktiviert.

Die Schaltflachen Jog und Home werden angezeigt und sind verflgbar.

Die Bewegung der Hubplatte (Verschlussnadeln) kann vor der Referenzfahrt
mit den Jog-Tasten getestet werden.

Der Indikator fir den Positionswert im Gate-Feld andert sich, wenn die Jog-
Tasten verwendet werden.
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v

= 6.6 Referenzfahrt des Systems

Damit das System die offenen und geschlossenen Verschlussnadelpositionen erkennt, muss das
System referenziert werden.

1. Wahlen Sie eine Platte.
2. Wahlen Sie die Schaltflache Home.

Wenn die Referenzfahrt abgeschlossen ist, werden nacheinander die folgenden Meldungen
angezeigt.

Acknowledge

Q/ Plate 1: Moving towards Closed Position Hard Stop

Abbildung 6-1 Fahren in die geschlossene Position harter Anschlag

@ Plate 1: Set home position Acknowledge

Abbildung 6-2 Platte 1: Ausgangsposition festlegen

Acknowledge

Q Plate 1: Moving towards Open Position Hard Stop

Abbildung 6-3 Platte 1: Fahren in die offene Position harter Anschlag

Acknowledge

q Plate 1: Moving to Close position

Abbildung 6-4 Platte 1: In Verschlussposition bringen

Nachdem die Referenzfahrt abgeschlossen ist, wird der Hauptbildschirm aktualisiert auf:

f+] 3 o) 1 i

New Settings Advanced MMTester Info
Autofanual Profile Plate 1
! Plate 1 @ el
o 5.00 mm
=)
0% 8.00

i =

Jog Open

Plate 2 [Stage 1
T
"°°i'°’° 0.00 mm Trigger TRi-DFA - 3 Delay| 00 |s
— 0% Ramp Velocity Position
:gl?s:o 4 500 |mmis2 20.0 mm's 8.00 mm

oc Close

@ Plate 1: Close position reached. Ready for Auto

Acknowledge

Q Plate 2: Servo Off. Enable Servo to Continue o

Hinweis:
* Die Schaltflache Auto/Manuell ist verfugbar.
* Die Schaltflache Servo wird hervorgehoben und aktiviert.
* Die Schaltflachen ,Jog” und ,Home" werden angezeigt und kénnen aktiviert
werden, sobald eine Hubplatte ausgewahilt ist.
* Die Schaltflache ,Move To Close” (zur geschlossenen Position fahren)
wird angezeigt.
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Plate 1

5.00 mm

0%

0cC

@

BETRIEB

6-12

Das Home-Symbol wird in der oberen rechten Ecke der Platte angezeigt:

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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6.6.1 Einrichten eines Profils
Sie kénnen Profile konfigurieren, die fir jede einzelne Hubplatte gelten.
1. Wahlen Sie einen Antrieb.

Ein hervorgehobener Rahmen erscheint am Rand des Fensters der ausgewahlten Platte:

] o2 O3 1 i |

New Settings Advanced MMTester Info ‘
Profile Type Plate 1

E} Plate 1 A |

Sori) 5.00 mm

= 0% 8.00

& DS [ B T8

Jog Open
Plate 2 i Stage 1
T
| Tioger mipa 4 ey 00 -
— -0 % Ramp Velocity Position
Move To 500 |mms2 | 200 |mms | 800 |mm
Close oc

Close

ﬁ/ Plate 1: Close position reached. Ready for Auto Acknowledge

g Plate 2: Close position reached. Ready for Auto 0

Fir den ausgewahlten Antrieb 6ffnet sich ein Fenster ,Profil“:

Profile Type ‘ Plate 1

8.00

Stage 1
Trigger tR1.pA -] & Delay[ 0.0 s
Ramp Velocity Position

Close

2. Wahlen Sie die Schaltflache Profiltyp, um die Anzahl der Stufen auszuwahlen.
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Profile Type_J‘ Plate 1

8.00

Stage 1
Trigger TRI-DIA = J Delay s
Ramp Velocity Position

'CIose‘
_

Das Fenster ,Profiltyp“ wird geoffnet.
3. Wabhlen Sie zwei, drei oder vier Stufen.

Profile Type - Plate 1

NN A
' uJ

4. Wahlen Sie die Schaltflache ,Schlielen“ aus, um zum Fenster ,Profil“ zurlickzukehren.

Profile Type - Plate 1

[ ]

5. Wahlen Sie den hervorgehobenen Indikator, um die Stufe auszuwahlen.

Profile Type‘J Plate 1

800

o B8 .

Stage 1
Trigger TR1.pA .| &  Delay[ 00 s
Ramp Velocity Position

Close

6. Wahlen Sie ein digitales oder analoges Startsignal.
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8.

9.

BETRIEB 6-15

Profile Type Plate 1

o @& &

Stage 1

d Delays

Velocity

Position

Close

Wahlen Sie den Zeitpunkt des Ausldsers.

Ansteigende Flanke: Wird ausgeldst, wenn die steigende Kante des digitalen
oder analogen Eingangs auftritt.

Fallende Kante: Wird ausgeldst, wenn die fallende Kante des digitalen oder
analogen Eingangs auftritt.

HINWEIS
Die Option ,Nur Zeit" ist auch flir andere Stufen als Stufe 1 verfligbar.

Optional: Legen Sie eine Zeitverzogerung in Sekunden fest.

1 Keypad

0.0)

x

X8

7 ] )
0 5
Min: 0
hax 99

Wahlen Sie das Hakchen aus, um den Wert zu speichern.

10. Wahlen Sie Rampe und geben Sie einen Wert ein.

1 Keypad x

00 \

1 ][z ﬂ
4|[s][e &
7|8 || 9| uml

wa

0 *
Min: 0
Mex 5000

11. Wahlen Sie das Hakchen aus, um den Wert zu speichern.

12. Wahlen Sie Geschwindigkeit aus und geben Sie einen Wert ein.

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung
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1 Keypad

x

X%

7 ] 9
0 EH
Min: 0
hax: 94791

13. Wahlen Sie das Hakchen aus, um den Wert zu speichern.

14. Wahlen Sie Position und geben Sie einen Wert ein.

S— =
12| a ﬂ
1 s s M
708 ||a ﬂ
0 +

Min: [0 |

Max  [15

15. Wahlen Sie das Hakchen aus, um den Wert zu speichern.
16. Wahlen Sie die Schaltflache ,Schlielen®.
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6.7 Antriebsinformationen anzeigen

Der Bildschirm Antriebsinformationen zeigt den Antriebsstatus, eine
Antriebsmeldung und ob der Antrieb referenziert ist. Dieser Bildschirm zeigt
nur Informationen an und hat keine weiteren Funktionen. Um Anderungen
an den Hardwareanschllissen des Antriebs vorzunehmen, schalten Sie

das Steuergerat aus, nehmen Sie die Anderungen vor und starten Sie das
Steuergerat neu, damit die Anderungen wirksam werden.

Fihren Sie die folgenden Schritte aus, um den Bildschirm Antriebsinformationen anzuzeigen.

1.  Wahlen Sie Erweitert.

Advanced

2. Wabhlen Sie Antriebsinformationen.

Advanced

Analog

Digital 10

Drive Info

Das Dialogfeld Antriebsinformationen wird angezeigt.

- Plate 2

Drive Info

Drive Status: A4002 Drive in automatic mode

o2

Ready_for ‘ ‘Ab H Drive ready ‘ ._ Drive Halt active
operation

Close

Die Hervorhebungen zeigen aktive Zustande an.
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6.8 Startsignal (Trigger)
Sie kdnnen zwischen bis zu drei digitalen Auslésern oder einem analogen Ausléser
wahlen.

+ Digital: Die Offnungen werden durch Eingéange von der SpritzgieRmaschine
gesteuert, wobei steigende und fallende Flanken oder Impulsausléser verwendet
werden.

* Analog: Ein externer, an der SpritzgieBmaschine montierter Messwertgeber
erfasst die Schneckenposition, und die Plattenbewegungen werden mit der
Schneckenposition verknupft.

VORSICHT

Die Spannung fir den digitalen Eingang muss Gleichspannung sein und darf
maximal 24 V betragen. Wenn Sie eine Wechselspannung oder eine hdhere
Spannung als 24 V verwenden, wird der Servoantrieb beschadigt und die
Steuerung kann nicht verwendet werden. Reparatur und Ersatzteile werden
bendtigt. Die Betriebsspannung fir den Analogen Eingang ist 0—10 V==.

Beispiele von Starteingangssignalen (Trigger)

Stage 1: Pfeil nach oben bedeutet am E-Drive Kontroller 24 Volt Signal von von
der Spritzgussmaschine fahrt die Verschlussnadel in gedffnete Position bzw.
aktiviert die Offnungsbewegung.

Stage 2: Pfeil nach unten bedeutet abfallendes Signal 0 Volt, Verschlussnadel
fahrt in geschlossene Position bzw. NadelschlieRvorgang wird aktiviert.

Stage 1
Trigger T Delay[ 00 |
Ramp Velocity Position
Close
Stage 2
Trigger 4 Delay[ 00
Ramp Velocity Position
Close

Weitere Moglichkeiten fuer die Startsignale sind:

1. Impulssignal, 24 Volt fir 6ffnen / 24 Volt fur schliel3en

2. ,Dry Contact*

3. Analoger Eingang 0-10 Volt linear Sensor um die Einspritzschnecke zum
aktivieren des Startsignals zu verwenden

Stage 1

Tigger [rRipma | T Dely[ 00 |5

Ramp Velocity Position
Close
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Stage 2
Trigger v Deay[ 00 |:
Ramp Velocity Position
Close

HINWEIS

Impulsausléser kdnnen nicht mit analogen Eingangen verwendet werden.

6.8.1 Einrichten eines digitalen Ausldosers

1. Wahlen Sie einen Ausldser aus dem Dropdown-Menu ,Ausléser” aus.
Stage 1
Trigger tRipeA ] ¥ Delay 00 s

R2-DI-A i iti
RarTR.‘-s-D N Velocity Position
50TR4-AFA | 200 |mms 800 |mm
Close
Der Zeitpunkt eines offenen oder geschlossenen Ausldsers kann auf Ansteigende Flanke
oder Fallende Flanke eingestellt werden.
nsteigende Flanke: Wird ausgel6st, wenn die steigende Kante des digitalen oder

TAt' de Flanke: Wird I6st die steigende Kante des digital d
analogen Eingangs auftritt.
'I’ Fallende Flanke: Wird ausgel@st, wenn die fallende Flanke des digitalen oder
analogen Eingangs auftritt.

2. Wahlen Sie den Zeitpunkt des Auslosers.

HINWEIS
Die Option ,Nur Zeit" ist auch fur andere Stufen als Stufe 1 verflgbar.

© 2021 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Benutzerhandbuch E-Drive-Steuerung



BETRIEB 6-20

\\v

Mold 7—
Masters ..
6.8.2 Uberwachung digitaler Ausléser

Digitale Ausléser kdnnen vom Bildschirm ,Erweitert” aus Uberwacht werden.

1. Wahlen Sie die Schaltflache ,Erweitert” aus, um auf den Bildschirm
LErweitert* zuzugreifen.

&

Advanced

Das Dialogfeld ,Erweiterte Optionen® wird angezeigt.

Advanced

Analog

Digital 10

Drive Info

Tabelle 6-1 Schaltflachen fiir erweiterte Optionen

Schaltflachen Beschreibung
Analog Ermdglicht das Einrichten und Kalibrieren des
analogen Eingangs
Digital E/A Ermoglicht es Ihnen, digitale Ein- und Ausgange

zu Uberwachen

Antriebsinformationen | Ermoglicht es Ihnen, die Antriebsinformationen
anzuzeigen

Digitale Ein- und Ausgange konnen ein- oder ausgeschaltet sein.
Die Kastchen neben den Ein- und Ausgangen zeigen ihren Status an:
* Hervorgehoben: Der Eingang oder Ausgang ist aktiv.
* Nicht hervorgehoben (ausgegraut): Der Eingang oder Ausgang ist
nicht aktiv.
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_ Digital 10 Digital |
Plate 2 Plate 1 -
Inputs Inputs
HRC Interlock | HRC Interlock |
TR1_DI_A [] TR1_DI_B []
TR2_DI_A [] TR2_DI_B []
TR3_DI_A [] TR3_DI_B []
Alarm_DI_A [] Alarm_DI_B []
Outputs Outputs
Fault Present ] Fault Present []
Close Close
Tabelle 6-2 Digitale Eingdnge und Ausgange
Input (Eingang) Beschreibung
HRC-Verriegelung | Status des externen Steuerungen fir HeiRkanalsysteme
TR1_DI_A Digitaler Eingang 1
TR1_DI_B Afur Platte1; B fir Platte 2
TR2_DI_A Digitaler Eingang 2
TR2_DI_B Afur Platte1; B fur Platte 2
TR3_DI_A Digitaler Eingang 3
TR3_DI_B Afir Platte1; B fir Platte 2
Alarm_DI_A Alarm
Alarm_DI_B EingangA fir Platte1; B fur Platte 2
Ausgang Beschreibung
Fehler vorhanden | Zeigt einen gemeldeten Fehler mit der E-Drive-
Steuerung an
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6.8.3 Kalibrieren von Analogeingangen

Der E-Drive kann einen analogen Eingang pro Platte verwenden. Um analoge Ausléser zu
verwenden, missen Sie zunachst die analogen Eingange kalibrieren.

1. Wahlen Sie Erweitert aus, um den Bildschirm ,Erweitert* zu 6ffnen.

Advanced

2. Wahlen Sie Analog aus dem Dialogfeld Erweitert aus.

Advanced

Analog

Digital 10

Drive Info

Das Dialogfeld Analoge Skalierung wird geoffnet.

Analog Scaling

Analog Input Raw Voltage 0.00 v

1) Enter Stroke 100.00 mm

2) Move to Minimum Position and press 'Set Min'

0.00 mm = 0.00 v Set Min

3) Move to Maximum Position and press 'Set Max'

100.00 mm = 10.00 v Set Max

Accept Cancel

3. Wabhlen Sie eine Registerkarte Platte aus.
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4. Geben Sie einen Wert fir den Hub ein (in diesem Fall die Lange des Wandlers).

"1 Keypad

100.00

Bewegen Sie die Schraube vollstandig zurlick.

Wahlen Sie die Einstellung Min aus, um die minimale Position einzustellen.

Analog Scaling

Analog Input Raw Voltage 0.00 v

1) Enter Stroke 100.00 mm

2) Move to Minimum Position and press 'Set Min'

0.00 mm = 0.00 v Set Min

3) Move to Maximum Position and press 'Set Max'

100.00 mm = 10.00 v Set Max

Accept Cancel

Bewegen Sie die Schraube vollstandig nach vorne.

Wahlen Sie ,Max. festlegen, um die maximale Position einzustellen.
Wabhlen Sie ,Akzeptieren®, um die Werte zu speichern.
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6.8.4 Einstellen der analogen Ausloéser

1. Wahlen Sie einen Ausloser aus dem Dropdown-Men( Ausléser aus.

Stage 1
Trigger TrRiDIA ] T Delay[ 0.0 |s
R1-DI-A
Raqﬁg:gtﬁ Velocity Position
ENTRA-AI-A 200  |mms | 8.00 |mm
Close

HINWEIS

Der Schwellenwert ist die Position, an der der Bewegungsschritt aktiviert wird. Der
maximale Wert fir einen Schwellenwert ist der Hub, der wahrend der analogen
Kalibrierung eingegeben wird. Siehe “6.8.3 Kalibrieren von Analogeingangen” auf
Seite 6-22 fiir weitere Informationen.

2. Einen Schwellenwert festlegen.

Stage 1
IMM Pos: 0.00 mm

Trigger trgAA o] T Thresh mm

Ramp Velocity Position

Close

1 Keypad

10.50

Der Zeitpunkt eines offenen oder geschlossenen Ausldsers kann auf Ansteigende
Flanke oder Fallende Flanke eingestellt werden.

T Ansteigende Flanke: Wird ausgeldst, wenn die steigende Kante des digitalen
oder analogen Eingangs auftritt.

g Fallende Flanke: Wird ausgel6st, wenn die fallende Flanke des digitalen oder
analogen Eingangs auftritt.

HINWEIS
Die Option ,Nur Zeit" ist auch fiir andere Stufen als Stufe 1 verfligbar.
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Abschnitt 7 - Benutzerzugriff
und Passworter

Es gibt sieben Ebenen des Passwortzugriffs fir die E-Drive-Steuerung.

Ebenen der Passwortsteuerung

Benutzer Standard-Passwort Beschreibung
Gast 1 Der Zugriff umfasst das Starten oder Stoppen
und Betreiben des Steuergerats
Supervisor 1 Zusatzlich zu den Berechtigungen des Gastes

kann ein Supervisor:
* Manuelle Einstellungen &ndern
*  Profile erstellen und andern

MMTester Nur Mold-Masters Nur flr Servicetechniker von Mold-Masters
verflgbar
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Abschnitt 8 - Fehlerbehebung

WARNUNG
Stellen Sie sicher, dass Sie “Section 3 - Sicherheit” auf Seite 3-1 vollstandig
gelesen haben, bevor Sie Probleme beheben.

Alarmmeldungen warnen den Benutzer vor unguinstigen Zustanden der

Steuerung oder der Spritzgielimaschine. Diese Meldungen werden in der unteren
Informationsleiste angezeigt:

] o5 £ il i

New Settings Advanced Guest Info
Plate 1 4
5.00 mm
Select 0%
a ocC
plate
to Plate 2 o
operate 5.00 mm
0%
ocC
X - Acknowledge
X) Plate 2: 9

Hinweis:

» Die Meldung wird in blinkender roter Schrift angezeigt.
» Die Schaltflache ,Bestatigen® wird rot.

Alarmmeldungen werden in der unteren Informationsleiste angezeigt, bis Sie sie
durch Dricken von Bestétigen bestétigen.

WICHTIG
Einige Alarmmeldungen bleiben auch nach der Bestatigung in der

Informationsleiste sichtbar. In diesen Fallen missen Sie die Bedingung beheben,
die die Fehlermeldung ausgel6st hat, damit sie verschwindet.
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FEHLERBEHEBUNG

8.1 Alarmmeldungen

8-2

Tabelle 8-1 Alarmmeldungen
Kategorie Fehlertext Ursache Hinweise
Informationen | Automatischer Modus Das Steuergerat befindet
sich im automatischen
Modus.
Informationen | Position ,Geschlossen“ | Die Platte befindet sich
erreicht. Fur Auto. bereit | in der Position ,Profil
schlieBen” und ist bereit,
im automatischen Modus
betrieben zu werden.
Informationen Antrieb nicht Platte ist aktiviert,
referenziert, zurlick auf | aber nicht in der
Referenzpunkt Ausgangsposition.
Informationen | Laufen Platte wird bewegt.
Informationen Manueller Modus Platte befindet sich im
manuellen Modus.
Informationen | Servo Aus. Servo Platte ist nicht aktiviert.
aktivieren, um
fortzufahren
Alarm Platte nicht geschlossen. | Die Platte befindet Zum SchlieRen
Platte schlieRen, um zu | sich nicht in ihrer gehen und dann
Auto zu wechseln geschlossenen versuchen, Auto
Position gemaR der einzugeben.
Profileinstellung UND der
Benutzer versucht, in den
Auto-Modus zu wechseln.
Alarm HRC Verriegelung in Digitale Eingangs- Bestatigen Sie, dass
Auto fallen gelassen HRC-Sperre fiel auf der Alarm gel6scht
falsch, wahrend sich wird.
das Steuergerat im
automatischen Modus
befand.
Alarm Temperaturverriegelung | Digitaleingang HRC- Der HRC-
offen, HeilRkanalregler Verriegelung ist falsch. Verriegelung-
prifen seingang muss bei
jeder Bewegungs-
oder Servofreigabe
immer gultig bleiben.
Alarm Referenzpunktfahrt Referenzpunktfahrt wurde
wurde nicht in der nicht abgeschlossen und
zulassigen Zeit beendet | Timeout ist abgelaufen.
Alarm Fehler bei Einstellen und
Referenzpunktfahrt Zurucksetzen der
Referenzfahrtgrenzen
fehlgeschlagen.
Alarm Berechneter Es liegt eine Blockierung
Schlaganfall ist nicht im System vor oder der
gleich Pin-Hub Stiftanschlag ist nicht
korrekt.
Alarm Fehler beim Referenzpunktfahrt wurde
Zurucksetzen in die unterbrochen oder ist
Grundstellung fehlgeschlagen.
Alarm Stopp-Taste gedriickt Die Stopp-Taste wurde
gedruckt.
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8-3

Mold
Masters
Tabelle 8-1 Alarmmeldungen
Kategorie Fehlertext Ursache Hinweise

Alarm Problem mit der Der Antrieb xx erhalt Uberpriifen Sie die

Stromversorgung keine ordnungsgemafe Hauptspannung-
Netzspannung. sversorgung zum
Antrieb.

Alarm Fehler beim lesen/ Initialisierung des Starten Sie das
schreiben der Antriebs aufgrund Steuergerat neu.
anfanglichen von Hardwarefehler, Holen Sie sich
Parametern fehlender Verbindung usw. | Unterstiitzung, falls

fehlgeschlagen der Fehler weiterhin
auftritt.

Alarm Unbekannter Motor Der angeschlossene Motor | Beachten Sie,
angeschlossen. Erreicht | ist der Steuerung nicht dass die maximal
moglicherweise keine bekannt. zulassige
Nenngeschwindigkeit Geschwindigkeit

moglicherweise nicht
erreichbar ist.

Alarm Erhebliche Abweichung | Der Unterschied zwischen | Uberpriifen Sie

tatsachlichen und das System auf

festgelegten Positionen Blockaden.

liegt aulRerhalb der Maximal zulassige

zulassigen Grenzen. Beschleunigung
verringern.
Maximales
Drehmoment
erhéhen.

Warnung Grenzwert fur negative Bewegen Sie die
Position Gberschritten Platte mit Jog + in

den giltigen Bereich

Warnung Grenzwert positive Bewegen Sie die
Position Uberschritten Platte mit Jog - in

den gultigen Bereich

Warnung Zielposition auRerhalb Das Profilziel liegt Andern des Profils
des Reisebereichs auRerhalb des

Reisebereichs.

Warnung Warnhinweise des Untersuchen Sie

Antriebs den Code der
Warnmeldung in
Antriebsinforma-
tionen.

WICHTIG

Mold-Masters Vertreter.
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Wenn Sie Zweifel an einer Fehlermeldung haben, wenden Sie sich bitte an einen
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NORDAMERIKA

KANADA (Weltweiter Hauptsitz)
Tel.: +1 905 877 0185

E-Mail: canada@moldmasters.com

SUDAMERIKA

BRASILIEN (Regionaler Hauptsitz)
Tel.: +55 19 3518 4040

E-Mail: brazil@moldmasters.com
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FRANKREICH
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E-Mail: france@moldmasters.com
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INDIEN (Regionaler Hauptsitz)
Tel.: +91 422 423 4888
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CHINA (Regionaler Hauptsitz)
Tel.: +86 512 86162882
E-Mail: china@moldmasters.com

JAPAN
Tel.: +81 44 986 2101
E-Mail: japan@moldmasters.com

www.moldmasters.com

U.S.A.
Tel.: +1 248 544 5710
E-Mail: usa@moldmasters.com

MEXIKO
Tel.: +52 442 713 5661 (Vertrieb)
E-Mail: mexico@moldmasters.com

GROSSBRITANNIEN
Tel.: +44 1432 265768
E-Mail: uk@moldmasters.com

POLEN
Tel.: +48 669 180 888 (Vertrieb)
E-Mail: poland@moldmasters com

TURKEI
Tel.: +90 216 577 32 44
E-Mail: turkey@moldmasters.com

KOREA
Tel.: +82 31 431 4756
E-Mail: korea@moldmasters.com

OSTERREICH
Tel.: +43 7582 51877
E-Mail: austria@moldmasters.com

TSCHECHISCHE REPUBLIK
Tel.: +420 571 619 017
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Tel.: +39 049 501 99 55
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SINGAPUR
Tel.: +65 6261 7793
E-Mail: singapore@moldmasters.com
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