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Mastors Abschnitt 1 - Einfiihrung

Mit dem vorliegenden Handbuch méchten wir Benutzer bei der Installation, dem
Betrieb und der Wartung des E-Multi-Steuergerats unterstiitzen. In diesem Handbuch
werden die meisten Systemkonfigurationen erlautert. Falls Sie weitere Informationen
Uber unser System bendtigen, wenden Sie sich an lhren Vertreter oder eine Mold-
Masters-Niederlassung, deren Kontaktdaten Sie im Abschnitt ,Weltweiter Support*
finden.

1.1 BestimmungsmaBige Verwendung

Das E-Multi-Steuergerat ist ein elektrisches Schaltgerat, das fiir die Verwendung
mit der E-Multi Auxiliary Injection Unit (AlU) vorgesehen ist. Es ist so konzipiert,
dass er bei normalem Betrieb sicher ist. Jede weitere Verwendung weicht von der
bestimmungsmaRigen Verwendung dieser Maschine ab, was ein Sicherheitsrisiko
darstellen und den Verfall der Garantie zur Folge haben kann.

Dieses Handbuch wendet sich an geschultes Personal, das mit
SpritzgieBmaschinen und deren Terminologie vertraut ist. Bediener sollten
Erfahrung mit Spritzgielfmaschinen und den Steuerungen fir diese Ausriistung
haben. Das Wartungspersonal sollte Gber ausreichende Kenntnisse der elektrischen
Sicherheit verfligen, um die Gefahren dreiphasiger Systeme nachvollziehen zu
koénnen. Sie sollten wissen, welche Mallnahmen zur Vermeidung von Gefahren
durch elektrische Versorgungen ergriffen werden mussen.

1.2 Einzelheiten zur Freigabe

Tabelle 1-1 Einzelheiten zur Freigabe
Dokumentennummer Freigabedatum Version
AlU-UM-DEU-01-02-11 Mai 2019 02-11
UM-EM-C-DEU-03-00 AlU--UM--DEU--01--03 August 2020 03

1.3 Garantie

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

1.4 Richtlinie fiir zuriickgegebene Ware

Bitte senden Sie ohne vorheriges Einholen einer Genehmigung und einer
Ricksendenummer von Mold-Masters keine Teile an Mold-Masters zurtick.

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

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

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

Mold-Masters Gbernimmt keine Verantwortung fur 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.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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1.6 Copyright

© 2022 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 S.1.-Einheiten oder Unterteilungen dieser
Einheiten angegeben. Imperiale Einheiten werden in Klammern unmittelbar nach
den S.|.-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 4,448 N
Ibf.in. Pfund Kraft 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

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Abschnitt 2 — Weltweiter Support

2.1 Geschaftsstellen

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

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

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

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Geschiaftsstellen - Fortsetzung

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 Internationale Vertretungen

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

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

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

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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st Abschnitt 3 - Sicherheit

3.1 Einfuhrung

Beachten Sie, dass die von Mold-Masters bereitgestellten Sicherheitsinformationen
den Integrator und Arbeitgeber nicht von seiner Pflicht befreien, tiber internationale
und lokale Standards zur Maschinensicherheit vollstandig 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 fiir 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 Geréte, einschlieBlich aller Sicherheitsvorrichtungen.

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

» Sicherstellen der anfanglichen und derzeitigen Kompetenz des Personals
fir die Einrichtung, Inspektion und Wartung der Spritzgiel3ausriistung.

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

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

Mold 2 SICHERHEIT 3-2

Masters
3.2 Sicherheitsrisiken

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

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

Ziehen Sie bei der Durchsicht der Abbildung 3-1 auf Seite 3-2 zum Thema
Sicherheitsrisiken auch die nachstehende Abbildung der Gefahrenbereiche zurate.

19 3 > 1. Gussformbereich

N

2. Spannvorrichtungsbereich

— & |_
IZE 1 [k 3. Bereich fir die

Bewegung von Kern- und
—Lr :I Auswerferantriebsvorrichtungen
aullerhalb der Bereiche 1 und 2

[ 77— D:. 4. Maschinendiisenbereich
r |

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

6. Fdrderéffnungsbereich

2 5 7. Bereich der Heizb&nder von
—— L Plastifizierungs- und/oder
Spritzzylindern

Bereich der Teileausgabe

Schlduche

. Bereich innerhalb der
Schutzvorrichtungen
8 und aulBerhalb des
Gussformbereichs

Vorderansicht mit entfernten Sicherheitsvorrichtungen

Abbildung 3-1 Gefahrenbereiche der SpritzgieBmaschine
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Sicherheitsrisiken - Fortsetzung

Tabelle 3-1 Sicherheitsrisiken

Gefahrenbereich Mogliche Gefahren

Gussformbereich Mechanische Gefahren

Bereich zwischen den Tiegeln. | Stof3- und/oder Abscher- und/oder Aufprallgefahren, hervorgerufen durch:

Siehe Abbildung 3-1 Bereich1 |+  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 Verbrihungen aufgrund der Betriebstemperatur

von:

*  Werkzeugheizelementen.

*  Material, das von der / Gber die Gussform abgegeben wurde.

Spannvorrichtungsbereich Mechanische Gefahren

Siehe Abbildung 3-12 Bereich 2 | Stol3- und/oder Abscher- und/oder Aufprallgefahren, hervorgerufen durch:
« Bewegung des Tiegels.

*  Bewegung des Antriebsmechanismus des Tiegels.

*  Bewegung des Antriebsmechanismus von Kern und Auswerfer.

Bewegung der Mechanische Gefahren

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

Gussformbereichs *  Antriebsmechanismen fir Kern und Auswerfer.

sowie auBerhalb des
Spannvorrichtungsbereichs
Siehe Abbildung 3-1 Bereich 3

Diisenbereich Mechanische Gefahren

Der Disenbereich ist der Quetschen, Abscheren und/oder St6Re durch:

Bereich zwischen Zylinderund |+«  Vorwartsbewegung der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit
Angussbuchse einschlief3lich Duse.

Siehe Abbildung 3-1 Bereich4 [+  Bewegungen von Teilen der strombetriebenen Disenabschaltung sowie
deren Antriebe.

+  Bildung eines Uberdrucks in der Diise.

Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbrihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:

*  Der Duse.

* Aus der Dise austretendes Material.

Bereich der Plastifizierungs- | Mechanische Gefahren

und/oder Einspritzeinheit StoRR-, Abscher- und/oder Einzugsgefahren, verursacht durch:

Bereich von Adapter/ *  Unbeabsichtigte Gravitatsbewegungen, z. B. fir Maschinen
Zylinderkopf/Endkappe zu mit Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit oberhalb des
Extrudermotor oberhalb des Gussformbereichs.

Schlittens einschlieflich der »  Die Bewegungen von Schnecke und/oder Spritzkolben im Zylinder mit
Beforderungszylinder. Zugang Uber die Zufuhroffnung.

Siehe Abbildung 3-1 Bereich5 |+  Bewegung der Beférderungseinheit.

Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:

*  Der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit.

. Heizelementen, z. B. Heizbandern.

*  Material und/oder Dampfen, die aus Bellftungséffnung,
Materialeinfill6ffnung oder Trichter austreten.

Mechanische und/oder thermische Gefahren

*  Gefahren aufgrund einer Verringerung der mechanischen Starke der
Plastifizierungs- und/oder Spritzzylinder wegen Uberhitzung.

Forderoffnung Abklemmen und StoRRen zwischen der Bewegung von Spritzschnecke und
Siehe Abbildung 3-1 Bereich 6 | Schlauch.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Sicherheitsrisiken - Fortsetzung

Tabelle 3-1 Sicherheitsgefahren

Gefahrenbereich

Mogliche Gefahren

Bereich der Heizbdnder 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 Beluftungsoffnung,
Materialeinflilléffnung 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:

»  Schlielbewegung 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 / Uber die Gussform abgegeben wurde.

Schlauche
Siehe Abbildung 3-1 Bereich 9

»  Schlagen, verursacht durch falsche Schlaucheinheit.

*  Madgliche Abgabe von unter Druck stehender Flissigkeit, die zu
Verletzungen fihren kann.

*  Thermische Gefahren, hervorgerufen durch heile Flissigkeit.

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

Stol3- und/oder Abscher- und/oder Aufprallgefahren, hervorgerufen 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 kénnen gefahrliche
Abgase oder Dampfe verursachen.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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3.3 Betriebliche Gefahren
if WARNHINWEISE
« Sicherheitsinformationen sind in Maschinenhandblichern und lokalen

Regelungen sowie Gesetzblichern zu finden.

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

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

Betreiben Sie die Gerate nicht mit offenen langen Haaren, lockerer Kleidung
oder Schmuck, einschliellich Namensschildern, Krawatten usw. Diese kdnnen
sich in den Geraten verfangen und zu schweren oder tédlichen Verletzungen
fuhren!

Schalten Sie niemals ein Sicherheitsgerat ab oder tiberbriicken es.

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

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 heillem Material zu vermeiden.

Das aus der Maschine entfernte Material ist moglicherweise extrem heil3.
Stellen Sie sicher, dass die Sicherheitsvorrichtungen im Bereich der Dise
korrekt platziert sind, damit das Material nicht spritzt. Ordnungsgemafe
personliche Schutzausriistung verwenden.

Alle Bediener sollten persdnliche 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 Einlass6ffnung oder dem
Werkzeug entweichen kénnen.

Sorgen Sie fiir eine ausreichende Belliftung 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 Durchfihrung
jeglicher Arbeiten mit diesen Schlauchen muss der Bediener diese Systeme
herunterfahren und verriegeln sowie Druck abbauen. Uberpriifen Sie
regelmaRig alle flexiblen Schlduche und Abspannungen.

Wasser und/oder Hydraulik auf der Gussform kénnten sich in der Nahe der
elektrischen Anschliisse und Ausriistung befinden. Ein Wasserleck kann einen
elektrischen Kurzschluss verursachen. Ein Leck mit Hydraulikfllissigkeit kann
eine Brandgefahr darstellen. Halten Sie Wasser- und Hydraulikschlauche
sowie -anschlisse 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 flr Reparaturen an.
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WARNUNG

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 DUse 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 Materialeinflll6ffnung
eine Gefahr firr Finger oder Hande dar, wenn diese in die Offnung eingefihrt
werden.

Die elektrischen Servomotoren konnen Uberhitzen und heil3e Flachen
aufweisen, die bei Berihrung zu Verbrennungen fuhren kénnen.

Zylinder, Zylinderkopf, Dise, Heizbander und Werkzeugbauteile haben heil3e
Flachen, die zu Verbrennungen fiihren 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.

Fihren Sie zur Gerduscheinddmmung 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, Kréne usw.) Uber eine ausreichende Kapazitat verfigen, um
das Werkzeug, die Zusatzeinspritzeinheit oder das HeilRkanalgewicht zu
handhaben.

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

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

3-6

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



=
P
Mold —

Masters

SICHERHEIT

3.4 Allgemeine Sicherheitssymbole

Tabelle 3-2 Typische Sicherheitssymbole

Allgemeine Beschreibung

Allgemeines — Warnung

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

> P
®
S

Warnung - Erdungsband der Zylinderabdeckung

Die Verfahren zur Sperre/Kennzeichnung mussen 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
Anschluss 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

> P>

Warnung — Geféahrliche Spannung

Ein Kontakt mit gefahrlichen Spannungen kann zu schwerwiegenden oder tédlichen
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 Gberpriifen.

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

(B

Warnung — Hochdruckspeicher

Plétzliche 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

Sicherstellen, dass die gesamte Energieversorgung abgeschaltet ist und abgeschaltet
bleibt, bis die Wartungsarbeiten beendet sind. Eine Wartung der Ausriistung 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, Diise, Gussformbereichen
sowie bei Reinigung der Spritzeinheit bitte Schutzausriistung tragen.

Warnung - Vor Betrieb das Handbuch lesen
Das Personal sollte vor dem Arbeiten an der Anlage alle Anweisungen im Handbuch
lesen und verstehen. Nur richtig ausgebildetes Personal darf die Anlage bedienen.

> P> QB B

Warnung - Rutsch-, Stolper- oder Sturzgefahr

Nicht auf Ausrustungsflachen steigen. Von schwerwiegenden Rutsch-, Stolper- oder
Fallverletzungen kénnen Mitarbeiter betroffen werden, die auf die Ausristungsflachen
steigen.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Allgemeine Sicherheitssymbole - Fortsetzung

Tabelle 3-2 Typische Sicherheitssymbole

Symbol

Allgemeine Beschreibung

VORSICHT
Durch Nichtbefolgen der Anweisungen kann die Anlage beschadigt werden.

e

Wichtig
Gibt zusétzliche Informationen an oder wird als Erinnerung verwendet.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

3.5 Uberpriifung 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 Anschliissen von Stromversorgung und Thermoelement muss
sichergestellt werden, dass die Stromkabel nicht mit den Anschliissen des
Thermoelements verbunden werden und umgekehrt.

» Bei gemeinsamen Anschliissen von Stromversorgung und Thermoelement
muss sichergestellt werden, dass die Anschliisse 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 uberpriifen, ob alle erforderlichen Bewegungsablaufe korrekt
sind, bevor Geréate 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 flihren.

Falsche Verkabelung und Anschlisse fiihren zu einem Gerateausfall.

3-8
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3.6 Absperrsicherheit

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

Spannungs- und stromflihrende Kabel sind mit dem Steuergerat und der Gussform
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 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 Durchflihrung 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 fiihren kann. Aus diesem Grund muss sichergestellt
werden, dass die gesamte Energieversorgung abgeschaltet ist und dass sie
solange abgeschaltet bleibt, bis die Arbeiten beendet sind.

Wenn eine Absperrung nicht durchgeflihrt wurde, knnen 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 heiRen Teilen, Materialien oder Geréaten,
z. B. Ofen

*  Feuer und Explosionen

+ Chemische Aussetzung gegeniber Gasen oder Fliissigkeiten aus den
Leitungen

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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3.6.1 Elektrische Absperrung

Arbeitgeber missen ein wirksames Programm zur Sperre/Kennzeichnung
bereitstellen.

ACHTUNG - HANDBUCH LESEN

Informationen hierzu sind in Maschinenhandbiichern und lokalen Regelungen
sowie Gesetzblichern zu finden.

HINWEIS
In einigen Instanzen kdnnte mehr als nur eine Ausristung zur Stromversorgung

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

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

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

3. Unter Verwendung lhrer persdnlichen oder einer von Ihrem Vorgesetzten
bereitgestellten Sperre den Trennschalter auf die Position ,,Aus” stellen. Nicht
nur das Gehause verriegeln. Den Schliissel abziehen und aufbewahren. Eine
Sperrkennzeichnung durchfliihren und am Trennschalter befestigen. Jede
Person, die mit der Ausristung arbeitet, muss diesen Schritt befolgen. Die Sperre
der Person, die die Arbeiten durchfihrt 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.

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

5. Auch andere Energiequellen, die eine Gefahr bei der Arbeit an der Ausriistung
darstellen kdnnten, sind vom Strom zu trennen und ordnungsgemaf zu
.sperren®. Dies kann Gravitat, Druckluft, hydraulische Flussigkeiten, Dampf oder
andere gefahrliche Flissigkeiten und Gase beinhalten (siehe Tabelle unten).

6. 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 Blocke,
Werkzeuge und andere Fremdmaterialien sichern und von der Maschine
entfernen. AulRerdem sicherstellen, dass jegliches davon betroffene Personal
dariber informiert wird, dass die Sperre(n) entfernt wird/werden.

7. Sperre und Kennzeichnung entfernen, anschliefiend Haupttrennschalter
schlie®en, wenn die Genehmigung erteilt wurde.

8. Wourden 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 missen angeben, wie der Ubergang zu erfolgen hat.

9. 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 fiir laufende Arbeiten anbringen
und Details zu durchgeflhrten 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 tberwacht. Die Verantwortung dieser Person darf nicht Gbertragen
werden.

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

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 Betriebspunktschalter) und
anschlieBend 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-Zubehdr)
und markieren Sie sie.

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

Kinetische Energie
(Energie von sich
bewegenden Objekten
oder Materialien).
Bewegtes Objekt 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) Aktuatoren

*  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-Zubehér)
und markieren Sie sie.

Lassen Sie Uberschissige
Flissigkeiten oder Gase ab.

Leeren Sie die Leitungen nach Bedarf.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.7 Geerdete Erdungsanschliisse

Geerdete Erdungsanschlisse befinden sich an den folgenden Stellen des E-Multi-
Steuergerats:

Geerdete -
Verdrahtung ~

Geerdete
Verdrahtung

3.8 Entsorgung

WARNUNG

Milacron Mold-Masters schlief3t jegliche Haftung flr Personenschaden aus, die
durch die Wiederverwendung der einzelnen Komponenten entstehen, falls diese
fur einen anderen als den urspriinglich vorgesehenen Zweck verwendet werden.

1. HeiBkanal- und Systemkomponenten wie Elektrik, Hydraulik, Pneumatik und
Kihlung mussen vor der Entsorgung vollstdndig und ordnungsgeman von der
Stromversorgung getrennt werden.

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

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

N

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

n

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

Das Recycling aller recycelbaren Materialien sollte bei der Entsorgung im
Vordergrund stehen.

3-12
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3.9 E-Multi-Steuergerat - Sicherheitsrisiken

Siehe auch ,Abbildung 3-2 E-Multi-Steuergerat — Sicherheitsrisiken“ auf Seite 3-14.

i’i WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN

Diese Warnhinweise miissen unbedingt berticksichtigt werden, um die Gefahr fir
Personen moglichst gering zu halten.

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

+ Betreten Sie den Schaltschrank NICHT, ohne zuvor die Stromversorgungen
ISOLIERT zu haben ODER ohne dass eine qualifizierte Person den BYPASS-
SCHALTER auf ON gestellt hat, um Zugang zur Steuerung unter Spannung zu
erhalten. Im Inneren des Gehauses befinden sich ungeschitzte Kontakte, an
denen eine geféhrliche Spannung anliegen kann. Bei einer Drehstromversorgung
kann diese Spannung bis zu 600 V AC betragen.

+  Wenn der BYPASS-SCHALTER auf OFF gestellt ist, fiihrt das Offnen des
Hochleistungsteils des Steuergerats zum Ausldsen des Leistungsschalters,
wodurch die gesamte Stromzufuhr zum Schrank unterbrochen wird.

» Spannungs- und stromfiihrende Kabel sind mit dem Steuergerat und der
Gussform verbunden. Auch der Servomotor und das Steuergerat sind Gber
ein Spannungskabel verbunden. Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher
Kabel muss der Strom abgeschaltet werden, und die Verfahren flir 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 dirfen beim Ausbau
aus dem montierten oder normalen Betriebszustand nicht geerdet sein.

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

WARNUNG

Nehmen Sie ohne Hilfe des Mold-Masters-Wartungspersonals keine Anderungen
an den Werkseinstellungen vor. Eine Anderung dieser Einstellungen kann zu
gefahrlichen unkontrollierten oder unerwarteten Bewegungen fihren. Dies kann
auch zu Beschadigungen der Maschine und einem Erléschen der Garantie flihren.

3.9.1 Arbeitsumgebung

Das E-Multi-Steuergerat muss in einer sauberen, trockenen Umgebung installiert
werden, in der die Umgebungsbedingungen folgende Grenzwerte nicht tGberschreiten:

- Temperatur: +5 bis +45 °C
- Relative Feuchtigkeit: 90 % (nicht kondensierend)

3.9.2 Schrank Druck-/Kippkrafte

Tabelle 3-4 Schrank Druck-/Kippkrafte
EM1-, EM2- und EM3-Schrank | EM4-Schrank

Erforderliche Kraft zum Bewegen

des Schranks auf Rollen 13 lbs (BKG F) 35 Ibs (16KG F)

Erforderliche Kraft zum Kippen
des Schranks, wenn eine 150 Ibs (68KG F) 200 Ibs (91KG F)
Lenkrolle fehlt

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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E-Multi-Steuergerat - Sicherheitsrisiken, Fortsetzung

1. Seitliche Abdeckung
(spannungsfiihrende
innenliegende Komponenten)

Not-Stopp-Taste
E-Multi-Stop-Taste
Bypass-Schalter

S

Hauptschalter

Abbildung 3-2 E-Multi-Steuergerét — Sicherheitsrisiken
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3.10 E-Multi-Spritzeinheit Sicherheitsetiketten

Obligatorischer
Anhebepunkt (hier
nicht sichtbar)

Kérperquetschgefahr

Gefahr aufgrund
von heilRen
Flachen

Handbuch lesen (hier
nicht sichtbar)

Gefahr von
Stromschlégen

Vordere Abdeckung
Hintere Abdeckung
Spritzwassergefahr

Geféhrdung durch
Erfassen/Aufwickeln
(Riemenantrieb)

Gefahr durch Quetschstellen

Spritzwassergefahr

Voorgeschriebener
Montagehaken

Abbildung 3-3 E-Multi-Spritzeinheit Sicherheitsetiketten

3-15

Eine vollstandige Gefahrenbeschreibung finden Sie unter ,Tabelle 3-6 An der E-Multi-
Spritzeinheit verwendete Sicherheitssymbole® auf Seite 3-18.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.11 E-Multi-Spritzeinheit Sicherheitsgefahren

3-16

Tabelle 3-5 E-Multi-Spritzeinheit, Einzelheiten zu den Sicherheitsgefahren

Gefahrentyp

| Mogliche Gefahren

Mechanische Gefahren

Korperquetschgefahr

Motorende bewegt sich im Betrieb zuriick. Eine Gefahr besteht zwischen dem Ende
der Spritzeinheit der Motorbaugruppe und einem festen Objekt in der Nahe. Stellen
Sie ordnungsgemale Sicherheitsvorrichtungen als Teil der Integration sicher.

Wahrend der Installation der E-Multi-Spritzeinheit auf der Spritzgussform besteht
Quetschgefahr zwischen der Adapterplatte und der Montageflache der Gussform.

Wahrend der Vorwartsbewegung des Verfahrschlittens besteht Quetschgefahr
zwischen der Diise und dem Schmelzeinlass der Gussform.

Abschergefahr

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

Schnittgefahr

Bei waagerecht montierten Maschinen mit hoch liegender Mittellinie besteht eine
kopfseitige StolRgefahr am Ende der Spritzeinheit, wodurch es zu Schnitt- und
Platzwunden kommen kann. Stellen Sie sicher, dass die Schutzvorrichtungen
vorhanden sind und ordnungsgemaf funktionieren.

Gefahrdung durch
Erfassen/Aufwickeln
(Riemenantrieb)

Personen kdénnen sich am Antriebsriemen oder an Schrauben der Spritzeinheit
verfangen. Die Schutzvorrichtungen stets an ihrem Platz halten.

Gefahrdung durch
Erfassen/Aufwickeln

Die gedffnete Materialeinfulléffnung kann eine Gefahrdung durch Erfassen/Aufwickeln
darstellen. Die Schutzvorrichtungen stets an ihrem Platz halten.

Gefahr durch Bei Geraten, die mit einem Servoschlitten ausgestattet sind, kann eine Trenngefahr

Schneiden oder zwischen der Laufbaugruppe und dem Tragbalken bestehen, wenn sich der Schlitten

Trennen vorwarts bewegt und die Hartanschlagverlangerung im Zapfenschlitz nicht installiert
ist.

Gefahr von Hochdruckflissigkeit oder geschmolzenes Material mit hoher Temperatur kann aus

Spritzern von der Diise spritzen. Verwenden Sie stets eine personliche Schutzausrustung.

Hochdruckflissigkeit

oder geschmolzenem
Material mit hoher
Temperatur

Hochdruckmaterial oder geschmolzenes Material mit hoher Temperatur kann
aus einer verstopften Materialeinfllléffnung spritzen. Verwenden Sie stets eine
personliche Schutzausristung.

Stabilitatsverlust

Die Spritzeinheit kann bei einer nicht ordnungsgemafen Installation auf dem Stander
umkippen.

Die Spritzeinheit kann bei einem Transport auf Standerrollen umkippen.

Die Spritzeinheit kann bei unzureichender Sicherung von der Gussform
herunterfallen.

Die Spritzeinheit kann bei senkrechter Lagerung mit unzureichender Abstitzung auf
dem Boden oder auf einem Tisch umkippen.

Stolpergefahr

Steuerkabel stellen eine Stolpergefahr auf dem Boden zwischen dem Steuergerat
und der Presse bzw. der E-Multi-Spritzeinheit dar.

Gespeicherte Energie

In verdichtetem Material kann sich gespeicherte Energie befinden, die bei einem
Abschalten der Maschine nicht freigegeben wird.

Bei senkrechter Installation und im abgeschaltetem Zustand befindet sich
gespeicherte Energie in der Einspritzbaugruppe, die sich nach unten bewegen kann.

Elektrische Gefahren

Kontakt von
Personen mit
Hochspannung

Heizelemente, Servomotoren und elektrische Komponenten im Steuergerat
konnen in Kontakt mit Personen kommen. Bei anliegender Stromversorgung keine
Abdeckungen entfernen.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Sicherheitsgefahren der E-Multi-Spritzeinheit - Fortsetzung

Tabelle 3-5 Details zur Sicherheitsgefahr der E-Multi-Spritzeinheit

Gefahrentyp | Mogliche Gefahren

Thermische Gefahren

Moglicher Kontakt Der Spritzzylinder kann Verbrennungen verursachen.
von Personen mit
Materialien von

hoher Temperatur

Geschmolzenes Material kann beim routinemafigen Entleeren zu Verbrennungen
fuhren.

HeilRes Material oder heile Gase kdnnen beim Entfernen einer Verstopfung aus
der Materialeinflll6ffnung ausgelassen werden.

Die elektrischen Servomotoren kdnnen Uberhitzen und heifl’e Flachen aufweisen,
die bei Beriihrung zu Verbrennungen fihren kénnen.

Gefahren durch Materialien oder Substanzen

Gefahren durch den | HeiRes Material kann gesundheitsschadliche Gase entwickeln, die dem entleerten
Kontakt mit oder Material, der Einlass6ffnung oder dem Werkzeug entweichen kdnnen.

das Einatmen von
schadlichen Gasen

Brand- oder HeilRe Flachen der Zylinderheizungen kénnen entflammbare Flissigkeiten oder
Explosionsgefahr Staub entziinden.

Ergonomische Gefahren

Gefahr beim Der Versuch, die Einheit bei der Installation anzuheben oder abzustitzen, kann zu
Anheben Verletzungen fiihren.

Kombinationsgefahren

Fehler/ Falsche Anschlisse kénnen zu unkontrollierten oder unerwarteten Bewegungen
Funktionsstorung fuhren, die Beschadigungen an der Maschine verursachen und eine moégliche
des Gefahr darstellen kénnen.

Steuerungssystems

Anschlussfehler Eine falsche Konstruktion der Adapterplatte, der Werkzeugoberflache bzw. der

Befestigung oder ein unsachgemafes Anziehen der Befestigungsteile kann
zu einer fehlerhaften Verbindung und folglich zu einem Stabilitatsverlust oder
Herabfallen der Maschine fihren.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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3.12 E-Multi-Spritzeinheit Sicherheitssymbole

Tabelle 3-6 An der E-Multi-Spritzeinheit verwendete Sicherheitssymbole

Allgemeine Beschreibung

Allgemeines — Warnung

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

Achtung — Korperquetschgefahr

Motorende bewegt sich beim Halten oder Wiederherstellen zuriick. Die Gefahr
besteht zwischen dem Ende der Spritzeinheit der Motorbaugruppe und einem
festen Objekt in der Nahe.

Achtung - Kippgefahr

Die Spritzeinheit kann bei der Montage auf einem Sténder oder bei senkrechter
Lagerung mit unzureichender Abstlitzung auf dem Boden oder auf einem Tisch
umkippen.

Achtung - Gefahr von elektrischem Schlag

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

Achtung — Gefahr aufgrund von heiBen Flachen

Ein Kontakt mit freiliegenden heien Flachen verursacht schwerwiegende
Brandverletzungen. Bei Arbeiten in diesen Bereichen eine geeignete personliche
Schutzausrustung tragen.

Achtung - Gefdahrdung durch Erfassen/Aufwickeln (Riemenantrieb)
Personen kénnen sich am Antriebsriemen der Spritzeinheit verfangen.
Die Schutzvorrichtungen stets an ihrem Platz halten.

Warnung — Quetschgefahr
In diesem Bereich besteht eine Quetschstelle, die zu einer Quetsch-, Scher- oder
Scherverletzung einer Person fiihren kann.

Achtung — Spritzgefahr

Material oder Hochdruckgas kann zum Tode oder zu schweren Verbrennungen
fihren. Bei Wartungsarbeiten an Eintraghals, Diise, Gussformbereichen sowie bei
Reinigung der Spritzeinheit bitte persénliche Schutzausristung tragen.

Vorgeschrieben — Vor Betrieb das Wartungshandbuch lesen

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

Vorgeschriebene Montagehaken

Die vorgeschriebenen Montagehaken mussen verwendet werden. Bei der
Verwendung falscher Montagehaken kann es zu einer Instabilitat der Einheit
beim Bewegen kommen.

DD B BPR P
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3.13 E-Multi-Spritzeinheit Schutzvorrichtungen

WARNUNG

Die Sicherheitsvorrichtungen durfen nur zu Wartungszwecken entfernt werden

und mussen nach der Wartung wieder angebracht werden. Die Maschine darf nicht
ohne Sicherheitsvorrichtungen betrieben werden.

VORSICHT
Achten Sie bei der Montage der Maschinenabdeckungen (vordere und hintere

Abdeckungen) und der Fassabdeckungen darauf, dass diese bei Bewegungen
des Gerats keine Wasser-, Luft- oder Thermoelementleitungen einklemmen.

Vordere
Abdeckung

Hintere
Abdeckung

Abbildung 3-4 Sicherheitsvorrichtungen — Anordnung
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Lattenkisten, die die Einheiten mit Standardoptionen enthalten. Zusétzliche Optionen
fuhren zu einer Erhdhung des Gewichts oder machen zuséatzliche Kisten erforderlich.

SICHERHEIT

3.14 E-Multi Gewicht Spezifikationen

Die aufgefihrten Abmessungen und Gewichte beziehen sich auf gepackte

Diese Spezifikationen kdnnen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.

Tabelle 3-7 E-Multi-Spritzeinheit Versandabmessungen und Gewicht

Modell Lange mm (in.) | Breite mm (in.) | H6he mm (in.) Gewicht kg
(1b)
EM1/EM2 60 (1520) 29 (740) 33 (840) 660 (300)
EM3 82 (2080) 33 (840) 36 (910) 1100 (500)
EM4 130 (3302) 36 (914) 39 (991) 2860 (1300)
ER1-15 880 (400)
ER1-30 880 (400)
64 (1632) 37 (932) 42 (1056)
ER2-50 880 (400)
ER2-80 1100 (500)
ER3-100 Kiste 1 130 (3302) 36 (914) 39 (991) 1980 (900)
Kiste2 |61 (1543) 38 (975) 26 (670) 1540 (700)
Kiste 1 130 (3302) 36 (914) 39 (991) 1980 (900)
ER3-200 Kiste 2 | 61 (1543) 38 (975) 26 (670) 1540 (700)
ERA4-350 Kiste 1 130 (3302) 36 (914) 39 (991) 2640 (1200)
Kiste 2 |61 (1543) 38 (975) 26 (670) 1540 (700)
Kiste 1 130 (3302) 36 (914) 39 (991) 2860 (1300)
ER4-550 Kiste 2 |61 (1543) 38 (975) 26 (670) 1540 (700)
gt"glersggte EM3- |67 (1702) 31 (788) 64 (1626) 860 (390)
EM4-Steuergerat 74 (1880) 31 (788) 64 (1626) 1330 (600)

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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3.15 Auspacken des E-Multi-Steuergerats

1. ldentifizieren Sie die richtige Seite der Kiste zum Offnen. Diese Seite ist mit dem
Schriftzug "FRAGILE OPEN THIS SIDE" gekennzeichnet. Siehe Abbildung 3-5.

Abbildung 3-5 Richtige Seite der Kiste zum Offnen

2. Entfernen Sie die obere Schraubenreihe an der Langsseite der Kiste. Siehe
Abbildung 3-6.

Obere Schraubenreihe entfernen

Abbildung 3-6 Obere Schraubenreihe entfernen

3. Entfernen Sie die Schrauben an der Oberseite der Kiste und nehmen Sie die
Oberseite der Kiste ab.
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4. Entfernen Sie von der Seite der Kiste, die mit "FRAGILE OPEN THIS SIDE"
gekennzeichnet ist, die Schrauben der Querstrebe. Siehe Abbildung 3-7.

Schrauben
der
Querstrebe
entfernen

Abbildung 3-7 Schrauben der Querstrebe entfernen

5. Entfernen Sie von der Seite der Kiste, die mit "FRAGILE OPEN THIS SIDE"

gekennzeichnet ist, die Schrauben an den Seiten und am Boden der Kiste.
Siehe Abbildung 3-8.

Schrauben an den Seiten entfernen

Schrauben entlang der Unterseite entfernen

Abbildung 3-8 Schrauben an der Seite und am Boden entfernen

6. Entfernen Sie die Seite der Kiste, die mit "FRAGILE OPEN THIS SIDE"
gekennzeichnet ist.

7. Entfernen Sie die restlichen vier Schrauben, die die Streben auf der
gegenuiberliegenden Seite der Kiste halten, und nehmen Sie die Streben ab.
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3.16 Anheben des E-Multi-Steuergerats
3.16.1 Vorbereitung

WARNUNG

Vergewissern Sie sich vor Beginn der Arbeiten immer, dass alle Hebevorrichtungen
in gutem Zustand und von ausreichender Kapazitat sind. Wenn Sie das
Steuergerat nicht ordnungsgemaf anheben oder abstiitzen, kann dies zu schweren
Verletzungen oder zum Tod und/oder zu Schaden am Steuergerat flihren.

Eine Hebeausristung wahlen, die fir die vorgeschriebene Last geeignet ist.

2. Den Lastenweg festlegen: Weg und Richtung, in die sich das Produkt beim
Anheben bewegt, sowie den Platz und die Richtung, an dem bzw. in der es
abgesetzt wird.

3. Mogliche Quetschpunkte erkennen und vermeiden: Stellen, an denen eine
Person oder ein Bauteil der Hebeausriustung oder Ladung zwischen zwei
Flachen eingeklemmt werden kann.

4. Sichern und entfernen Sie alle Kisten und Zubehérteile aus der Kiste und lagern
Sie sie an einem sicheren Ort auBerhalb des Hubwegs.

5. Entfernen Sie alle Kabel, die nicht an der Steuerung befestigt sind, aus der Kiste
und lagern Sie sie an einem sicheren Ort aul3erhalb des Hubwegs.

Das E-Multi-Steuergerat wird mit vier Augenschrauben mit Gewindebolzen und
vier Unterlegscheiben geliefert. Diese Komponenten sind an den Tasten auf der
Ruckseite des Steuergerats angebracht. Siehe Abbildung 3-9.

NGl

Abbildung 3-9 Ringschrauben und Unterlegscheiben
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6. Montieren Sie Augenschrauben und Unterlegscheiben und installieren Sie sie in
den Lochern auf der Oberseite des E-Multi-Steuergerats. Siehe Abbildung 3-10.

Abbildung 3-10 Augenschrauben und Unterlegscheiben montieren

7. Befestigen Sie die Schlingen an allen Ringschrauben. Siehe Abbildung 3-5.

WICHTIG
Hebegurte miissen an allen vier Ringschrauben sicher befestigt werden.

Balancieren Sie die Last an der Kette oder der Hebeausriistung aus, bevor sie
mehr als ein paar Zentimeter angehoben wird.

Richten Sie den Haken angemessen uber die Ladung aus, um ein Schwingen
Zu verringern.

Bringen Sie die elektrisch betriebenen Hubvorrichtungen langsam mit den Lasten
in Verbindung.

Abbildung 3-11 Befestigen Sie die Schlingen an allen vier Ringschrauben
8. Heben Sie das E-Multi-Steuergerat aus der Kiste.
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3.17 Heben Sie die E-Multi-Spritzeinheit an

WARNUNG

Wenn die Maschine zur Durchfiihrung einer bestimmten Arbeit angehoben werden
muss, mussen vor Beginn der Arbeiten alle Hubvorrichtungen angebracht werden,
und die Maschine muss mithilfe eines Krans mit entsprechender Hubkraft gesichert
werden. Ein nicht erfolgendes Abstlitzen der Maschine kann zu schweren oder
tédlichen Verletzungen flihren!

VORSICHT
Verwenden Sie den Motor nicht als Hebepunkt.

Tabelle 3-8 Hebevorrichtung fiir die E-Multi-Spritzeinheit

2 x 16 mm-Bogenschakel (5/8")
EM1/EM2 2 x 1220 mm-Seile (48")
EM3 2 x 25 mm-Bogenschakel (1")
2 x 1830 mm-Seile (72")

3.17.1 Vor dem Anheben der E-Multi-Spritzeinheit

1. Eine Hebeausristung wahlen, die fir die vorgeschriebene Last geeignet ist.
Siehe Gerateanhanger.

2. Den Lastenweg festlegen: Weg und Richtung, in die sich das Produkt beim
Anheben bewegt, sowie den Platz und die Richtung, an dem bzw. in der es
abgesetzt wird.

3. Nur die empfohlenen Befestigungspunkte verwenden. Siehe Abschnitt 3.17.

Mégliche Quetschpunkte erkennen und vermeiden: Stellen, an denen eine
Person oder ein Bauteil der Hebeausristung oder Ladung zwischen zwei
Flachen eingeklemmt werden kann.

5. Sichern Sie die Last an der Kette oder der Hebeausristung sichern und
balancieren Sie sie aus, bevor sie mehr als ein paar Zentimeter angehoben wird.

6. Richten Sie den Haken angemessen Uber die Ladung aus, um ein Schwingen
Zu verringern.

7. Bringen Sie die elektrisch betriebenen Hubvorrichtungen langsam mit den Lasten
in Verbindung.

Abbildung 3-12 Verwenden Sie den Motor nicht als Hebepunkt
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3.18 EM1 /| EM2 /| EM3 Liftanschliusse

HINWEIS
Lesen Sie die Informationen in Abschnitt 3.14, bevor Sie einen Hebevorgang

durchfihren.

3.18.1 EM1 / EM2 /| EM3 Vertikale Liftanschliisse

Tabelle 3-9 EM1 / EM2 / EM3 Vertikale Liftanschliisse
EM1/EM2 EM3
Befestigen Sie das Seil mithilfe Befestigen Sie das Seil mithilfe
eines 16 mm-Schakels (5/8") in der eines 25 mm-Schakels (1") in der
Hebebohrung an der zum Motor Hebebohrung an der zum Motor
weisenden Seite des Tragers. weisenden Seite des Tragers.
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3.18.2 EM1 / EM2 /| EM3 Horizontale Hubanschliisse
HINWEIS
Verwenden Sie fir optimale Ergebnisse eine einstellbare zweistrangige Kette.
Tabelle 3-10 EM1 / EM2 / EM3 Horizontale Hubanschliisse
EM1/EM2 EM3
Befestigen Sie ein Seil (A) an der zum Befestigen Sie ein Seil (A) an der zum
Motor weisenden Seite des Tragers, indem | Motor weisenden Seite des Tragers,
es durch die Hebebohrung gefiihrt wird. indem es durch die Hebebohrung
Das Seil befindet sich auf beiden Seiten gefiihrt wird. Das Seil befindet sich
des Motors. auf beiden Seiten des Motors.

Befestigen Sie das andere Seil (B)
Befestigen Sie das andere Seil (B) mithilfe | mithilfe von zwei 25 mm-Schakeln (1")
von zwei 16 mm-Schakeln (5/8") in den in den Hebebohrungen an dem zum
Hebebohrungen an dem zum Zylinder Zylinder weisenden Ende des Tragers.
weisenden Ende des Tragers.

HINWEIS: Zum horizontalen Absetzen von
Modellen des Typs EM1/EM2 sind Kl6tze
oder Transportstiitzen erforderlich, damit
der Linearaktuator nicht beschadigt wird.
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3.19 E-Multi-Spritzeinheit Standsicherheit
WARNUNG
A Die Stander sind bei waagerechter Verwendung zur Unterstiitzung von

E-Multi-Spritzeinheiten an der Maschine konzipiert. Sie sind nicht fiir den
Transport der E-Multi-Spritzeinheit gedacht, da sie kopflastig sind und deshalb
Kippgefahr besteht. Die Baugruppe aus E-Multi-Spritzeinheit und Stander muss
zusammenhangend mit einem Kran und den richtigen Montagehaken der E-Multi-
Spritzeinheit bewegt werden.

Die Stander nicht modifizieren oder ihre Hohe verandern, also beispielsweise

keine zusatzlichen Bohrungen schaffen und obere und untere Saule nicht
zusammenschrauben. Derartige Veranderungen wiirden sich auf die Stéanderstabilitat
auswirken und kénnten zu schwerwiegenden Verletzungen oder Beschadigungen
der Maschine fiihren.
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Abschnitt 4 — Ubersicht

4.1 Vorderseite Steuergerat

BINIAI-3

2
is

1. Hubésen
2. Alarmleuchte

3. Mensch-Maschine-
Schnittstelle (MMS)

4. Not-Stopp-Taste

Abbildung 4-1 Vorderseite Steuergerét
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UBERSICHT 4-2

4.2 Riickseite Steuergerat — Anschlussseite

1. Zonenanschliisse fiir die optionale HeiBkanal-
Temperaturregelung

2. Remote-MMS-Verbindung

3. Fassheizung und Thermoelementanschluss

4. Leistung des Wérmetauschers

5. IMM E67-Anschluss

6. E67 Verbindung zum Roboter. Jumper-Stecker installiert.
7. Bypass-Schalter

8. Anschluss der Hilfsspritzeinheit

9. Hauptschalter Ein / Aus (Leistungsschalter)

Abbildung 4-2 Riickseitige Anschliisse des Steuergeréts

Abbildung 4-3 Diagnosesatz (optional)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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4.3 Kabelhalter
Das E-Multi-Steuergerat wird mit Kabelhaltern geliefert. Siehe Abbildung 4-4.

& il IR

Kabelhalter

Abbildung 4-4 Kabelhalter

Sie kdnnen an der Rickseite des Schranks befestigt werden, um sie als
Kabelspeicher zu verwenden. Siehe Abbildung 4-5.

Kabelhalter

an der L ——
Schrankriickseite
befestigen

Abbildung 4-5 Kabelhalter anbringen
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EINBAU 5-1

Abschnitt 5 - Einbau

5.1 Einfithrung

WARNUNG

Stellen Sie sicher, dass Sie vor Anschluss oder Inbetriebnahme des Steuergerats
»+Abschnitt 3 — Sicherheit” vollstandig gelesen haben.

Es liegt im Verantwortungsbereich des Integrators, bei der Integration des
Steuergerats in das Spritzgusssystem internationale und 6rtliche Standards
zur Maschinensicherheit zu kennen und zu befolgen.

Das E-Multi-Steuergerat muss so platziert werden, dass der Haupttrennschalter
im Notfall einfach zuganglich ist.

Die E-Multi-Steuergerate werden mit einem Stromkabel geliefert, das die richtige
Grole fir den Betrieb des Systems hat. Wenn Sie einen Stecker am Kabel
installieren, stellen Sie sicher, dass der Stecker der vollen Systemleistung sicher
standhalt.

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

WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN

Diese Warnhinweise muissen unbedingt berticksichtigt 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.

» Betreten Sie den Schaltschrank NICHT, ohne zuvor die Stromversorgungen
ISOLIERT zu haben ODER ohne dass eine qualifizierte Person den
BYPASS-SCHALTER auf ON gestellt hat, um Zugang zur Steuerung unter
Spannung zu erhalten. Im Inneren des Gehauses befinden sich ungeschiitzte
Kontakte, an denen eine gefahrliche Spannung anliegen kann. Bei einer
Drehstromversorgung kann diese Spannung bis zu 600 V AC betragen.

+ Wenn der BYPASS-SCHALTER auf OFF gestellt ist, fuhrt das Offnen des
Hochleistungsteils des Steuergerats zum AUSLOSEN des Leistungsschalters,
wodurch die gesamte Stromzufuhr zum Schrank unterbrochen wird.

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

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

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

WARNUNG - STOLPERGEFAHR

Der Integrator muss sicherstellen, dass die Kabel des Steuergerats auf dem Boden
und zwischen Steuergerat und Presse oder E-Multi keine Stolpergefahr darstellen.
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5.2 AnschlieBen des Steuergerits an die E-Multi
Das Steuergerat wird mithilfe von 3 Kabelsatzen an die E-Multi angeschlossen:

1. Servostromkabel

2. Servorickfihrungskabel

3. heizung - E/A - IMM-Kabel

Abbildung 5-1 EM3-Servokabelverlegung

Bei der Installation der Kabel muss die korrekte Reihenfolge eingehalten werden.
Die Servostrom- und Servogeberkabel missen vor dem Anschluss an die Motoren
durch die Kabelfihrung verlegt werden. Die Heizung und die E/A-Kabel kbnnen
direkt angeschlossen werden und werden nicht durch die Kabeltrasse verlegt. Alle
Kabel sollten so verlegt werden, dass sie den Betrieb des Werkzeugs oder der
Formmaschine nicht beeintrachtigen.

5.3 AnschlieBen eines Roboters an das
Steuergerat

E-Multi-Gerate sind sowohl mit E67, als auch mit SPI-Robotern kompatibel.
Das Steuergerat ist immer mit einem Roboter-Kurzschlussstecker ausgestattet.

Wenn kein Roboter verwendet wird, wird der Roboter-Kurzschlussstecker an den
Anschluss ,ROBOT E67“ am Steuergerat angeschlossen.

—_—

Abbildung 5-2 Roboter-Briickenstecker

Wenn ein E67-Roboter verwendet werden soll, wird das E67-Kabel des Roboters an
den Anschluss ,ROBOT E67“ am Steuergerat angeschlossen. Wenn ein SPI-Roboter
verwendet werden soll, wird der optionale ROBOT SPI ADAPTER an den Anschluss
ROBOT E67 am Steuergerat angeschlossen, und das SPI-Kabel des Roboters wird
an den ROBOT SPI ADAPTER angeschlossen.
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5.4 AnschlieBen des Steuergerats an die
SpritzgieBRmaschine

E-Multi-Gerate sind sowohl mit E67- als auch mit SPI-Einspritzung kompatibel.

Alle Gerate werden mit einem IMM E67-Kabel geliefert. Das Kabel wird an den IMM
E67-Anschluss am Steuergerat angeschlossen. Bei Verwendung mit einem E67-IMM
wird das Kabel direkt in den E67-Anschluss des IMM gesteckt. Wenn ein SPI-IMM
verwendet wird, wird das Kabel in den optionalen IMM-SPI-Adapter eingesteckt,

der dann in den SPI-Anschluss des IMM eingesteckt wird.

{

E-Mehrsei;enanschléisse

1. E-Multi-Endanschluss fiir Zylinderheizung

N

. E-Multi-E/A-Endanschluss, Inj. Zusatz-Einspritzung

w

. Zonenanschliisse fiir die optionale Heil3kanal-
Temperaturregelung

. Remote-MMS-Verbindung
. Fassheizung und Thermoelementanschluss
. IMM E67-Anschluss

. E67 Verbindung zum Roboter. Jumper-Stecker
installiert.

N O O A

8. Bypass-Schalter

9. Anschluss der Hilfsspritzeinheit

10. Hauptschalter Ein / Aus (Leistungsschalter)
11. Leistung des Wérmetauschers

Abbildung 5-3 E-Multi-Anschlussstellen EM4 Steuergerét-seitige Anschliisse
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5.5 AnschlieBen einer tragbaren MMS (optional)

E-Multi-Gerate sind mit optionalen tragbaren Mensch-Maschine-

Schnittstelleneinheiten (MMS) erhaltlich, mit deren Hilfe sie auch dann gesteuert
werden kdnnen, wenn der Zugriff auf das Steuergerat erschwert ist. Die tragbare
MMS wird an den Anschluss ,HAND-HELD HMI“ am Steuergerat angeschlossen.

WICHTIG
Wenn keine tragbare MMS angeschlossen wird, ist ein Kurzschlussstecker

erforderlich.

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

Abbildung 5-4 Tragbare MMS und Anschluss

5.6 AnschlieBen eines Diagnosegeriats
(optional)

1. SchlieRen Sie das eine Ende des Uberleitungskabels an den Ethernet-Port
im Steuergerat an. Das Ethernet-Kabel kann im eingeschalteten Zustand
angeschlossen werden.

2. SchlieRen Sie das andere Ende des Uberleitungskabels an den Ethernet-Port
des Diagnosegerats an. Beachten Sie, dass es sich bei dem Diagnosegerat nicht
zwingend um das abgebildete Gerat handeln muss.
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AnschlieBen eines Diagnosegerats (optional) - Fortsetzung

3. Stecken Sie das Netzteil des Diagnosegerats ein und verbinden Sie dieses
mit der Netzversorgung. Verwenden Sie den beiliegenden Adapter fir eine
Netzspannung von 220 V.

4. Schalten Sie das Diagnosegerat schalten und melden Sei sich mit den folgenden
Anmeldedaten an:
Benutzername: emulti
Passwort: nopassword

5. Verbinden Sie das Diagnosegerat mit einem WIFI-Netz mit Internetzugang.
Zur Anzeige einer Liste der verfigbaren Netzwerke klicken Sie auf das
Wireless-Netzwerk-Symbol neben der Uhr in der Taskleiste.

HINWEIS
Das Diagnosegerat muss Uber den integrierten Wireless-Netzwerkadapter mit

dem Internet verbunden sein. Die Kabelverbindung muss zum Anschluss des
Steuergerats verwendet werden. Mold-Masters unterstiitzt keine alternativen
Netzwerk-Konfigurationen. Verbindungsprobleme bei der Verwendung alternativer
Konfigurationen sind nicht von der Garantie abgedeckt und kénnen zu langeren
Support-Zeiten und erhéhten Kosten flihren.

Wireless Metwork Connection A
CUSTOMER NETWORK 1.1_||!_
M
M
)
i

.

Open Metwork and Sharing Center

Abbildung 5-5 Symbol fiir drahtloses Netzwerk

6. Offnen Sie einen Browser und fiihren Sie zur Priifung der Internetkonnektivitat
eine Suche durch.
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BETRIEB

Abschnitt 6 — Betrieb

WARNUNG

Stellen Sie sicher, dass Sie vor der Inbetriebnahme lhres E-Multi-Steuergerats
~Abschnitt 3 — Sicherheit vollstdndig gelesen haben.

VORSICHT

Mit dem Hauptschalter kann das gesamte System abgeschaltet werden. Dies ist
jedoch nur fur den Notfall zu empfehlen.

Das Steuergerat nutzt Computertechnologie und sollte schrittweise abgeschaltet
werden.

Durch das Befolgen einer bestimmten Reihenfolge beim Ein- und Ausschalten
wird die Konsole geschitzt, und die geschaltete Last bleibt zur Verlangerung der
Lebensdauer des Haupttrennschalters klein.

6.1 Einfithrung

Bevor die E-Multi verwendet werden kann, muss das Steuergerat eingerichtet
werden. Siehe Abschnitt 9 zur Einstellung von Parametern wie z. B.:

+ Beheizung

+ Steuerung

+  Spritzgeschwindigkeiten
* Ausldsesignale usw.

6.2 Trennen des Regelgerats vom Netz

Bei allen E-Multi-Steuergeraten ist der Hauptschalter als Drehtrennschalter an
der Rickseite des Schaltschranks ausgefiihrt. Dieser Schalter ist auf die sichere
Handhabung des gesamten Laststroms beim Ein- und Ausschalten ausgelegt.

Um ein Einschalten wahrend Wartungsvorgangen zu verhindern, kann ein passend
dimensioniertes Vorhangeschloss o. A. verwendet werden, damit der Schalter in der
Position ,,Aus” verbleibt.

Abbildung 6-1 E-Multi-Hauptschalter

6-1
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6.3 Einschalten

Wenn der Hauptschalter eingeschaltet wird, werden die Servomotoren nicht aktiviert.

Sobald der Ladevorgang der Software abgeschlossen ist und das Display die Seite
Ubersicht anzeigt, befindet sich das System im manuellen Modus und ist bereit zum
Einschalten der Heizelemente, um die Heizelemente des Zylinders auf die richtige
Temperatur zu bringen.

Die Servomotoren werden durch Driicken der Taste [F10] auf der Tastenleiste unter
dem Display aktiviert. Nach der Aktivierung der Servomotoren leuchtet die LED links
Uber der Taste auf.

Abbildung 6-2 Tastenleiste unterhalb des Steuergerét-Displays (MMS)

Das E-Multi-Steuergerat kann in den Modi Manuell, Einrichtung und Auto/Bereit
verwendet werden.

6.4 Ausschalten (Herunterfahren)

Mold-Masters empfiehlt die Verwendung der Konsole zum Abschalten der Heizlast.
Der Haupttrennschalter sollte nur zum Ausschalten des Steuergerats verwendet
werden, wenn sich dieses im Ruhezustand befindet.

6.4.1 Abschalten der Heizung
Dricken Sie die Taste [F8] auf der Tastenleiste unter dem Display.
Die LED links Uber der Taste [F8] zeigt den Heizstatus an.

* Wenn die LED leuchtet, ist die Heizung aktiv.

* Wenn die LED nicht leuchtet, ist die Heizung ausgeschaltet.

6.4.2 Herunterfahren des Steuergerats

Nach dem Abschalten der Heizung kann das System mit dem Hauptschalter auf der
Ruckseite des Steuergerats abgeschaltet werden.
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E-MULTI-STEUERGERAT MMS-SCHNITTSTELLE 7-1

Abschnitt 7 - E-Multi-
Steuergerat MMS-
Schnittstelle

WARNUNG

Stellen Sie sicher, dass Sie vor der Inbetriebnahme lhres E-Multi-Steuergerats
LAbschnitt 3 — Sicherheit vollstandig gelesen haben.

7.1 Einfithrung

VORSICHT

Bei den Werten auf den Bildern des Bildschirms in diesem Handbuch handelt es
sich méglicherweise nicht um die richtigen Werte fiir Inre Maschine. Andern Sie
nicht die Einstellungen, die auf den Bildern des Bildschirms basieren.

Hier werden die Touchscreen-Oberflache bzw. die Mensch-Maschine-Schnittstelle
(MMS) und ihre Funktionen und Informationen erlautert.
Uber die verschiedenen Bildschirme ist Folgendes méglich:

+ Einstellung einzelner Disentemperaturen. Einstellung hoher und niedriger
Temperaturgrenzwerte fir die Zonenregelung.

» Konfiguration und Kalibrierung der Diisenposition und Anpresskraft.

»  Erstellung spritzgussformspezifischer Rezepturen. Diese kénnen gespeichert und
bei einem Wechsel der Spritzgussform abgerufen werden.

+  Konfiguration und Uberwachung der Einspritzsequenz.
+  Konfiguration und Uberwachung der Haltesequenz.
+  Konfiguration und Uberwachung der Plastifiziersequenz.

+  Verwenden Sie zur Uberwachung des Betriebs die Funktion Software-
Oszilloskop (SWO).

* Regelung des Passwortschutzes fir alle Einstellungen.
* Ausdrucken von Anzeigen oder Datenlisten.

+  AnschlieBen und Uberwachen eines Euromap-Anschlusses zwischen dem
E-Multi-Gerat, der Spritzgussmaschine und einem Roboter.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.2 Bedientasten am Schaltschrank
Die schrankmontierten Tasten sind fiir den schnellen Zugriff auf hdufig verwendete

Funktionen vorgesehen.

Abbildung 7-1 Bedientasten am Schaltschrank

Tabelle 7-1 Steuerungstasten

F1 Manueller Modus /
Einrichtungsmodus

Die E-Multi wird in diesem Modus
nicht von der Spritzgussmaschine
gesteuert. Dieser Modus wird zur
Einrichtung von Funktionen und fiir
den Betrieb der Motoren verwendet.

F3 Einfahren des
Verfahrschlittens

Der Verfahrschlitten kann
eingefahren werden, wenn sich
der E-Multi im Modus Manuell/
Einrichtung befindet und diese
Taste gedriickt wird.

F5 Rotation der Schnecke

Die Schnecke kann in Rotation
versetzt werden, wenn sich

der E-Multi im Modus Manuell/
Einrichtung befindet und diese
Taste gedriickt wird. Die Schnecke
rotiert so lange, bis diese Taste
erneut gedriickt wird.

F7 Ausfahren der Schnecke

Die Schnecke kann ausgefahren
werden, wenn sich der E-Multi im
Modus Manuell/Einrichtung befindet
und diese Taste gedruckt wird.

F9 Bestatigen/Zuriicksetzen von
Alarmen

Beim Driicken dieser Taste werden
alle aktuellen Alarme bestatigt,

und es wird versucht, diese
zurickzusetzen.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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F10

F2 Ready/Auto-Modus

Die E-Multi wird je nach ausgewahlter
Aktivierungsmethode durch die
Spritzgussmaschine aktiviert.

F4 Ausfahren des Verfahrschlittens
Der Verfahrschlitten kann ausgefahren
werden, wenn sich der E-Multi im Modus
Manuell/Einrichtung befindet und diese
Taste gedriickt wird.

F6 Einfahren der Schnecke

Die Schnecke kann eingefahren werden,
wenn sich der E-Multi im Modus Manuell/
Einrichtung befindet und diese Taste
gedrickt wird.

F8 Diisenheizelemente

Die Disenheizelemente konnen

mit dieser Taste jederzeit ein- und
ausgeschaltet werden. Hinweis: Wenn
die Temperatur der Heizelemente
auRerhalb der vorgegebenen Grenzen
liegt, funktioniert die E-Multi nicht, und ein
Fehler wird angezeigt.

F10 Aktivierung der Servomotoren
Durch Driicken dieser Taste wird die
Motorsteuerung der Einspritz- und
Schneckenservoachsen aktiviert. Die
LED links Uber dieser Taste leuchtet auf,
wenn die Antriebe aktiviert werden. Wenn
diese Taste nicht leuchtet, erfolgt keine
Bewegung.

7-2
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7.3 E-Multi Touchscreen-Schnittstelle

Der E-Multi ist ein komplexes Steuergerat, jedoch ist der Hauptbildschirm so
aufgebaut, dass er eine einfache Navigation erméglicht und die Parameter anzeigt,
bei denen die Uberwachung besonders nitzlich ist. Die Hauptbestandteile des

Bildschirms werden nachfolgend

Hauptbildschirm

Im Hauptbildschirm-Bereich kénnen
Informationen angezeigt werden. Dieser
enthalt Felder zur Eingabe oder Anzeige
von Informationen und verfiigt Uber
bertUhrungssensitive Bereiche zum An-
und Abwahlen von Optionen.

abgebildet.

Obere Leiste - Statusanzeige

Dieser Bereich zeigt den aktuellen Zustand zur
Schneckenposition, Schneckendrehzahl und zum
Einspritzdruck an. Zudem werden der aktuelle
Benutzer und die Benutzerebene angezeigt.

R — Aktive
ﬂ?? = - - : —— E :'ﬁ'ﬁ 851 rPn: Operator 5 Bewe'
HARAEL CHORMAL  BIC  CAUNMING MOAMAL FDHOE 81 OOH . AUTO.
Crrerviewt 26— hiay-16 B0:17 P « gungs-
e T aject Pressiure symbole
Actual il %Ei . =
44 t —— . | <— Status-
o) | _om0) _ooo] ‘ o nE symbole
_n._qj igj ﬁ] - Carriage Posktion Heizung ein/aus,
U6 — Motor ein/aus
' i E67 etc.
PR | | L | G
|h ) fject ” E
1 L) niobd Cigsed N
__ | U e | ¢
E‘..I b J J . i -
Miisidal '_'._-| A wrea | oy 3 =
T o I I hlald 1 i
o rerars N ¢ 1a Kbold Crpar 1
Ship Date ) Aokt Enatited e
[le[e[e[w 2| o[k [e[sela]
Untere Leiste - Schaltflachen zur

Bildschirmnavigation

Mit der unteren Leiste kénnen Sie auf

den MMS-Hauptbildschirmen navigieren:
Ubersicht, Ventilkérpereinstellungen,
Einspritzeinstellungen, Halteeinstellungen,
Wiederherstellungseinstellungen usw.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Rechte Leiste -
Kontextmenii-Schaltflachen

Diese Leiste enthalt im oberen

Bereich Systeminformationen sowie
Schaltflachen fur einen schnellen Zugriff
auf haufig verwendete Funktionen.
Einige Schaltflachen sind nur auf einem
bestimmten Bildschirm vorhanden.
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7.3.1 Obere Leiste - Statusanzeige

Die Statusanzeige befindet sich Uber dem Bildschirm und ist jederzeit sichtbar.
Sie besteht aus funf Informationsfeldern:

Tabelle 7-2 Obere Leiste — Statusanzeige

gD 1950 mm ADMIN E E-Multi

TGGETE] STOPPED EDRVE &1 IATTE MANLAL

=L Druckbefehl
-7 Diese Funktion wird eingesetzt, um ein Bildschirmbild oder

eine gedruckte Aufzeichnung von Produktionsinformationen
und -einstellungen zu erhalten oder mit Servicepersonen zu
kommunizieren.

Warnungen/Fehlerstatusmeldungen

Bei einem Alarm wird dieses Feld rot und enthalt eine
Beschreibung des Alarms.

Bei zwei oder mehr Alarmen werden diese auf der rechten
Seite gezahlt. In diesem Beispiel werden sechs Alarme
angezeigt.

Tippen Sie zur Anzeige aller aktiven Alarme auf die rote
Nachrichtenleiste oder die Schaltflache [Alarm].

A&, Drive E-Drivel not Inktiallzed

a o rpm U 76 bar™ Aktueller Zustand o
R Aktueller Zustand zur Schneckengeschwindigkeit und

@ 1850 mm -position sowie zum Einspritzdruck.

|ADMIN [16] Benutzerebene
Zeigt den aktuellen Benutzer und die aktuelle Zugriffsebene
des Benutzers an.

EE:ETE] STOPPED Modus- und Statusfenster

B Zeigt die aktiven Systeme, deren Status sowie ggf.
vorhandene Alarme an.

EDRIVE #1 HeTT MANUAL

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Masters
7.3.2 Aktive Bewegungssymbole

Diese Symbole werden wahrend des Betriebs des E-Multi auf der @
) Seitenleiste angezeigt. Diese Symbole informieren den Benutzer Uber
Aktive den aktuellen Status der E-Multi. Wenn das Symbol griin ist, ist es aktiv.
Bewe- Wenn das Symbol ausgegraut ist, ist es inaktiv.
gungs-
symbole
{n Tabelle 7-3 Aktive Bewegungssymbole
\. Status- @ Schnecke fiihrt Einspritzung durch
. , symbole
E @ Schnecke befindet sich im Haltezustand
E67 @ Schnecke rotiert (plastifiziert)
(2%9 -» . . .
(Im Schnecke bewegt sich riickwarts
% = . N
Qm Schnecke bewegt sich vorwarts
L=
& Verfahrschlitten bewegt sich vorwarts
-y
45 Verfahrschlitten bewegt sich riickwarts
7.3.3 Statussymbole
Diese Symbole zeigen den aktuellen Betriebsstatus der Maschine an. m
[~ A

Tabelle 7-4 Statussymbole

Fassheizungsstatus — grau (dargestellt), wenn die Fassheizungen
ausgeschaltet sind, und griin, wenn die Fassheizungen
eingeschaltet sind. Entspricht der LED der Taste [F8].

Servomotor aktiv — grau (siehe Abbildung) bei ausgeschalteten
Servomotoren und griin bei eingeschalteten Servomotoren

\ﬂl]; Modusanzeige — Der aktuelle Maschinenmodus wird durch ein
Symbol angezeigt
m Manueller Modus. Die Maschine |auft mit
= voller Geschwindigkeit im Schrittbetrieb.

Einrichtungsmodus. Die Maschine lauft
mit der eingestellten Geschwindigkeit im
Schrittbetrieb.

Automatischer Modus. Die Maschine
wird automatisch eingeschaltet,

wenn der korrekte Ausldser durch

17 die Spritzgussmaschine erfolgt

und die Euromap-Anschliisse von
Spritzgussmaschine und Roboter
korrekt sind.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.3.4 Untere Leiste - Schaltflachen zur
Bildschirmnavigation

Die Schaltflachen zur Bildschirmnavigation in der unteren Bildschirmhalfte werden
zur Navigation in den MMS-Hauptbildschirmen verwendet.

alelale|w = [ [ S A [ <

hatd
A

(-

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Tabelle 7-5 Schaltflachen zur Bildschirmnavigation

Ubersichtsbildschirm (Startbildschirm)
Dieser Bildschirm ist die ,Startseite” fiir das System. Er enthélt eine Ubersicht tiber
den Betrieb des E-Multi.

Einspritz-Einstellbildschirm
Dieser Bildschirm wird zur Anpassung der Einstellungen flr die Einspritzphase des
E-Multi-Spritzgusszyklus verwendet.

Halte-Einstellbildschirm
Dieser Bildschirm wird zur Anpassung der Einstellungen fir die Haltphase des
E-Multi-Spritzgusszyklus verwendet.

Wiederherstellungs-Einstellbildschirm
Dieser Bildschirm wird zur Anpassung der Einstellungen fir die Wiederherstellungs-
oder Plastizierungsphase des E-Multi-Injektionszyklus verwendet.

Zylindertemperatur-Einstellbildschirm
Hier werden die Einstellungen fur die E-Multi-Zylinderheizung vorgenommen.

Bildschirm HeiBkanal-Temperaturregelung

Hier werden Einstellungen der Parameter fiir die HeiRkanal-Temperaturregelung bei
Systemen mit dieser integrierten Option vorgenommen. Wenn diese Option nicht
verflgbar ist, ist die Schaltflache wie oben dargestellt ausgegraut.

E-Drive-Bildschirm
Hier werden Einstellungen der E-Drive-Parameter bei Systemen mit integriertem
E-Drive. Wenn diese Option nicht verfiigbar ist, ist die Schaltflache ausgegraut.

Ventilkorper-Bildschirm
In diesem Bildschirm wird das Verhalten der digitalen Schieberegler-Triggerausgange
eingestellt.

Produktionsgraph-Bildschirm
Der Produktionsgraph-Bildschirm wird zur Anzeige von Echtzeit-
Produktionsinformationen anhand von voreingestellten Systemvariablen verwendet.

Bildschirm Maschinenspezifikation (Serviceiibersicht)
Dieser Bildschirm dient als zentraler Zugriffspunkt fir alle Konfigurationsbildschirme
sowie Wartungs- und Instandhaltungsbildschirme.

Alarmanzeige
Wechselt zum Alarmbildschirm, auf dem eine Liste der vom Steuerungssystem
ausgeldsten Alarme angezeigt wird.

Zuriick-Schaltflache
Kehrt zu dem Bildschirm zuriick, der zuvor angezeigt wurde.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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7.3.5 Druckfunktion

Bevor mit den Bildschirmbeschreibungen fortgefahren wird, ist es hilfreich zu wissen,
wie Bildschirme festgehalten und gedruckt werden kdnnen. Diese Funktion wird
haufig vom Produktionspersonal eingesetzt, um eine gedruckte Aufzeichnung der
Produktionsinformationen und Einstellungen zu erhalten oder mit Servicepersonen

zu kommunizieren.

HAIDIAGNOSTICE |

Dveryiew

Zum Offnen des Druckdialogs tippen Sie auf die @ o
schwarze Taste oben links auf dem Bildschirm.

E-MULTI-STEUERGERAT MMS-SCHNITTSTELLE 7-7

&
o

<l 582 mm ADMIN il E-Nulkti

rpm e T barT

Dec Z, 2013 1000320 PM

Produstan
" Actual Remain  Sat

Prod. ceuntar ﬂJ ﬂi 1!
Actual Remain Tatal

Prod time .00 ﬁmi gmjn

Current Last  Max

Injuct Pressure
T |

Iy gorew Position

ok - 4 | A ‘-.IIZ

Cipole time as ﬁi] : ;‘ﬂ_f Bu_ni«. ﬁ Carriage Pasition
< Belsctian otm lessed
Housing Tem = .
Actual Warn : : Ites Closed EGT
152 817 | -J Hardeopd ita zE2
‘J-'!:: 1% Text 788 %
pad z0g .
X 7 sewp &) :
pr— — = lnad zh7 l
gtart Triggar told Closad: ZAS rgj Ejet1 Bwa 783 I—
Setup Fila - |__| Ejet1 Fwe P

Abbildung 7-2 Bildschirm mit Druckfunktionalitat

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Druckereinrichtung® tippen, wird das Dialogfeld
,Druckereinrichtung“ angezeigt, in dem die Druckereinstellungen beschrieben

werden.

Tabelle 7-6 Druckereinstellungen

Bildschirmelement

Beschreibung

Printersettings

‘verwenden]

Use Printer [Drucker

Ausgabe an einen USB-
Drucker.

| use printer Print to File [In Datei | Ausgabe in eine Datei.
«drucken]

Filassttings  MIME Type Auswahl eines MIME-Typs

+| Frint te tile | IMIME-Typ] fur die Ausgabedatei.

MIME Type PHG image '5] - - - —

Directory Zielverzeichnis fur die

Birectary & [Verzeichnis] Ausgabedatei.

Filerams | | Filename Dateiname der Ausgabedatei.
. [Dateiname]

X ? v I

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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7.4 Bildschirm-Beschreibungen

In diesem Benutzerhandbuch werden Bildschirmbeschreibungen in der Reihenfolge
der unteren Schaltflachen zur Bildschirmnavigation dargestellt. Einige Bildschirme
erforderten eine Beschreibung vieler untergeordneter Bildschirme, die mit einem Pfeil
(—) unter dem Ubergeordneten Bildschirm angegeben sind. Viele Bildschirme kénnen
auch Uber die Kontextmend-Schaltflachen auf der rechten Seite eines Bildschirms

aufgerufen werden.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

ﬁ 3

| ¥

EG&T

Ubersichtsbildschirm (Startbildschirm)
Einspritz-Einstellbildschirm
Halte-Einstellbildschirm
Wiederherstellungs-Einstellbildschirm

Zylindertemperatur-Einstellbildschirm

Bildschirm Heil3kanal-Temperaturregelung (optional)
—  Uberwachungsbildschirm

—  Einrichtungsbildschirm (Supervisor-Ebene)

—  Dienstprogramme-Bildschirm (Supervisor-Ebene)

E-Drive-Bildschirm (optional)
—  Ubersichtsbildschirm
—  Einstellbildschirm (Supervisor-Ebene)

Ventilkdrper-Bildschirm

Produktionsgraph-Bildschirm
—  Einrichtung — Konfigurationsdetails

Prozessdaten (PD)-Protokollbildschirm

Hauptbildschirm
Systemeinstellungen
Verfahrschlitten
Informationsprotokoll
Produktionsgraph
Programmierbare E/A
E/A-Monitor
Produktionseinstellungen
Antriebssteuerung
Aufgabenmonitor
Profileinstellungen
Antriebsparameter-Monitor
PID-Einstellungen
Maschinendaten
Variablenmonitor
Verzdgerungseinstellungen
Kalibrierungseinstellungen

L A A A A A A A

Alarmanzeige
Gussformdaten-Bildschirm

Euromap-Bildschirm 67

7-8
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7.5 Ubersichtsbildschirm

Dieser Bildschirm dient als Standardanzeige im laufenden Fertigungsprozess und
liefert dem Bedienpersonal einen Uberblick (iber die Schliisseldaten der Maschine.

ol

[ATIEL HUNKING  MORMAL  1C T RUNKING NORMAL 1 DIV #1 CONSCAUTG

26 =My 18 B30:17 PM

o rpm e 71 ba™ B
Igm mm |[Operator |5 L_Jﬁ--—:]

Croeinviiew
bR Actusl Remain _ Set
Prod. caunter [ [T | 1|

Prod time g

Actual Remain  Total

B

Cyele time I

08)| so0).

Current _Last Mo

[

Housing Temperaturne

Actual _Warn _Alarm
=ioa )8 ) s o

Stard Trigger
Setup File

Kodel
Serial Humber

Saoltware Version

Zhip Date

Selecl

EM1 =30~ 10
Cisn2#7
V134 160427

Infect Pressure

L 22020200 0m

Screw Positlon

s 1|

Carriage Positlon

e |

Euramap

D E-Stop Pressed

D Sulety Gates Closed

O st i st Fip
[ Aejee LA
O meld Closed Tha
O wela opened 2AT
[ Ejer1Bwd 783
O et pwa 7
I'Q Muold fArea Free 243
Enable Mold Close 206
) i rabie Mold Open FAT
D Robot Enabled B2

(Glel=[e|w

amaacac

Abbildung 7-3 Ubersichtsbildschirm
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7-10

Ubersichtsbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-7 Komponenten des Ubersichtsbildschirms

Bildschirmkomponenten

Overview
Production Actual Remain  Set
Prod.counter 0] 0] 1 |
Actual Remain Total
Prod.time 0.00]  0.00] 0.00]p
Current _ Last hdax.
Cycle time 0.0/ 00} &0.0)s

Inject Pressure
o [

Screw Position
-10] |

Carriage Position

10.1 =

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Beschreibung

Die Live E-Multi-Produktionswerte in der oberen
Bildschirmhalfte geben dem Bedienpersonal eine
Ubersicht tiber die Produktionsdaten:

Prod. counter
[Prod.-Zahler]

Prod. time
[Produktions-
zeit]

Zykluszeit

Injection
Pressure [Ein-
spritzdruck]

Schneckenpo-
sition

Carriage Pos-
tion [Position
des Verfahr-
schlittens]

Die aktuelle Anzahl der Einspritzungen
(Einspritzzahler) wird im Feld ,Ist*
[Actual] angezeigt. Die verbleibende
Anzahl der Einspritzungen wird im Feld
.Verbleibend“ [Remain] angezeigt.

Die Gesamtzahl der durchzufihrenden
Einspritzungen kann im Feld
,Einstellen“ [Set] angegeben werden.

Die aktuelle Produktionszeit wird

im Feld ,Ist“ [Actual] angezeigt. Die
verbleibende Produktionszeit wird im
Feld ,Verbleibend“ [Remain] angezeigt.
Die gesamte Produktionszeit wird im
Feld ,Gesamt® [Total] angezeigt.

Die aktuelle Zykluszeit wird im linken
Feld (grau) angezeigt. Die letzte
Zykluszeit wird im mittleren Feld (grau)
angezeigt. Die maximale Zykluszeit
wird im rechten Feld (weil) angezeigt.

Wenn sich die Maschine im Leerlauf
befindet, zeigt dies den Vorladedruck
des Systems an. Wenn ein
Einspritzzyklus aktiv ist, zeigt dies
den von der Einspritzeinheit erzeugten
Kunststoffdruck an.

Die aktuelle Position wird durch einen
Analogbalken graphisch dargestellt.
Das Erreichen der Endposition wird
durch Markierungen auf der linken
und rechten Seite des Analogbalkens
angegeben.

Aktuelle Position der E-Multi-
Forderschnecke im Verhaltnis

zur vollstandigen Vorwarts-
Referenzposition.

Die aktuelle Position wird durch einen
Analogbalken graphisch dargestellt.
Das Erreichen der Endposition wird
durch Markierungen auf der linken
und rechten Seite des Analogbalkens
angegeben.

Die Position des Verfahrschlittens im
Verhaltnis zum Disenberihrungspunkt
(vollstandig vorwarts). Die aktuelle
Position wird durch einen Analogbalken
graphisch dargestellt. Das Erreichen der
Endposition wird durch Markierungen
auf der linken und rechten Seite des
Analogbalkens angegeben.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Ubersichtsbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-7 Komponenten des Ubersichtsbildschirms

Bildschirmkomponenten Beschreibung

Live E-Multi-Zylindergehduse-Temperatur
In diesem Abschnitt werden die Ist- und Sollwerte
3 der Zylindergehause-Temperatur angezeigt. Die
— Gehausefarbe wechselt auf orange, wenn die

”'_'I""":"I‘U'"f""”l"“_' ¢ rll""' Warntemperatur tiberschritten wird, und auf rot,
sl e | L} wenn die Alarmtemperatur tiberschritten wird.

25,1 B0

It
AN
Sequence Start / Trigger [Sequenzstart / Ausloser]

In diesem Abschnitt werden die aktuellen Startausldser-
Einstellungen angezeigt. Diese Einstellungen kénnen auf
dem Euromap 67-Bildschirm geéandert werden.
Trigger [Ausloser]: Hierbei handelt es sich um das
Euromap-E/A-Signal von der Spritzgussmaschine,
durch die der E-Multi-Prozess gestartet wird.
Start Delay Time [Startverzogerungszeit]: Wenn das
Euromap-Signal erfasst wird, wird diese Zeitverzégerung
vor den Startzeitpunkt des E-Multi-Prozesses gesetzt.

Srart Trigger hMald Claaed: Fh

Setup File wind ' Zur Deaktivierung stellen Sie die Verzdégerungszeit auf
Null ein.
Start Delay Count [Startverzogerungszahler]: Beim
ausschlieRlichen Start des Spritzgussvorgangs wird die
ausgewahlte Anzahl der SpritzgieBmaschinenzyklen
automatisch ausgefiihrt, bevor der E-Multi-
Einspritzprozess startet.
Setup-Datei
Zeigt die aktuelle Softwareversion an.
System Information [Systeminformationen]
Madel Fhie In diesem Bereich werden Informationen angezeigt, die
Serial Mumber speziell fir das E-Multi-System gelten. Geben Sie dem
Saftware Version 199 131205 Mold-Masters-Vertreter diese Informationen, wenn Sie
Ship Date Sy . 3014 den Service anfordern.
Euromap
i Dieser Bildschirm liefert einen schnellen Uberblick iiber
& E-Stop Pressed den aktuellen Status der Euromap-Signale zu finden. Das
8 safery G e Feld ist entweder griin, wenn der Eingang oder Ausgang
W ot I At 7R? eingeschaltet ist, oder weil} (leer), wenn der Eingang oder
O neject Ausgang ausgeschaltet ist.
B obd Close . . . .
Grun — Signal ist logisch wahr
) Mold Opened Leer — Signal ist logisch falsch
0O et 1 Bua !
‘_j Ej Fwd i
;r B i [
;Ii nible Maold Cl 5
if il ki | i
_-J Haolk Enabhed
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Ubersichtsbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-8 Ubersichtsbildschirm Kontextmenii-Schaltflichen

Spritzgussformdaten

Navigiert zum Gussform-Einstellbildschirm, auf dem die
E Spritzgussformdaten gespeichert und fiir jede spezifische

Gussform geladen werden kdnnen. Siehe ,Gussformdaten-

Bildschirm* auf Seite 7-88

Euromap 67
— Navigiert zum Bildschirm EuroMap 67, auf dem der
EGT Benutzer die Kommunikation zwischen dem E-Multi
und der SpritzgieBmaschine liberwachen kann. Siehe
LEuromap E67-Bildschirm® auf Seite 7-90.

Referenz-Einstellungen

Navigiert zum Bildschirm ,Referenzeinstellungen®, auf dem
Cm,'g,y die Referenzposition des Schlittens, die Referenzposition

der Schnecke und die Referenz des Einspritzdrucks

eingestellt oder zuriickgesetzt werden kénnen.

Systemeinstellungen

Navigiert zum System-Einstellbildschirm, auf dem

Bildschirmschoneroptionen und globale Einstellungen
) wie Sprache, Datum und Uhrzeit sowie Einheiten
festgelegt werden kénnen. Dieser Bildschirm zeigt auch
Systeminformationen wie den aktuellen Benutzer, die
Softwareversion und IP-Adressen an. Siehe ,System-
Einstellbildschirm® auf Seite 7-61.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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7.6 Einspritz-Einstellbildschirm

Dieser Bildschirm wird zur Anpassung der Schneckenbewegungseinstellungen
wahrend der Einspritzung verwendet. Er wird auch zur Einstellung des Umschaltpunkts
verwendet, an dem das System von Einspritzung zu Haltedruck wechselt.

% e
MHEIEM
Inject 2 . L !
Pressure  Velocity To [ ] = |
BEE mm
bar™ mmis mm Leacs e |
End 1000 250}
-.--:! 5
Y
IJ L
| | EGT

Injection Moniter

Mgz, Inject time

_ 048] ssofmm

ﬁ_nJL_ﬂtbnﬂ"‘

ﬂ Sorew position
ﬂ Inject time
_l External D

_J Inject prezsure

[ =[]

Inject pressure “] bar™
Plasticlse stroke W-ﬂl mm
Intrusion Sellings
HBuckpr... Torque Velacity Time
har_ Nm rpm 5
____] Intruston go}| s}l ool
£ ‘[ @ || @ | @ | ar |

Lo [ e oA~

Abbildung 7-4 Einspritz-Einstellbildschirm

Tabelle 7-9 Komponenten des Einspritz-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponenten

BARREL AUNMHING MNORMAL H

Inject Stages [ 1]
Prazeas Iy
Inject
Pressure Welociny Ta
bar™ _mmis  mm
End | 1000 | 20.0)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Beschreibung

Einspritzung

In diesem Bereich wird das aktuelle Einspritzprofil
angezeigt. Das Profil wird in den Feldern auf der linken
Seite numerisch und auf der rechten Seite grafisch
dargestellt.

Die Anzahl der Injektionsschritte kann Uber das Feld
Stufen oben links eingestellt werden. Es kbnnen maximal
10 Schritte ausgewahlt werden.

Eingabefelder Pressure (Druck) und Velocity
(Geschwindigkeit)

Diese Einstellungen kdnnen durch direkte Eingabe der
Werte in diese Felder angepasst werden.

Einstellung des Gegendrucks und der Drehzahl zwischen
der Endposition der vorherigen Stufe (bei Stufe 1 die
Endposition der Bewegung des vorherigen Teils) und

der unter ,Bis* bei der Dosierung eingestellten Position.
Der letzte Schritt wird abgeschlossen, wenn eine der
Ubergangsbedingungen erflllt ist.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Tabelle 7-9 Komponenten des Einspritz-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponenten

o O = TS o

Beschreibung

Eingabegraph Pressure [Druck] und Velocity
[Geschwindigkeit]

Alternativ werden die Werte Druck (blaugriin) und
Geschwindigkeit (grau) in Form von Profilgraphen
angezeigt, und die Werte kdnnen mithilfe von Pfeiltasten
neben den Profilgraphen angepasst werden.

Mit jedem Tippen auf den Pfeil wird der Profilgraph um
+/-5 bar bzw. +/-5 % verandert.

B Bk -
Umschaltbedingungen
| Serew position ;""'] ﬂ]lﬂh’- Wird verwendet, um die Bedingungen einzustellen,

| Inject time oo} 0s)s wenn das System von der Injektion zum Halten wechselt.
| | bar™ Wenn mehrere Bedingungen ausgewahlt sind, erfolgt die
Inject pressure a 0} har .
} i Anderung, wenn die erste Bedingung erfillt ist.

Aktivieren Sie Bedingungen, indem Sie das

Slticlintuatian poaten —2o)mm | Kontrollkastchen links neben der Feldbeschriftung
aktivieren.
Schneckenpo- Legt die Schneckenposition fest,
sition bei der das System zum Haltedruck
wechselt.
Inject time Gibt die Dauer in Sekunden

[Einspritzdauer] | an, nachdem das System zum
Haltedruck wechselt (gemessen ab

dem Start des Einspritzvorgangs).

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Inject pressure
[Einspritzdruck]

External DI
[Externer DI]

Abschaltaktivie-
rungsposition
(optional)

Legt den Einspritzdruck fest, bei
dem das System zum Haltedruck
wechselt.

Die Abschaltposition wird Uber einen
externen Digitaleingang signalisiert.
Der digitale Eingang ist auf den
elektrischen Schaltplanen dargestellt
und beschriftet:

Haltelibergang (extern).

Der Einspritzdruck fiir den Ubergang
wird erst Gberwacht, wenn die
Schneckenposition kleiner als diese
Position ist. Sie wird verwendet, um
einen Ubergang zu verhindern, wenn
der Einspritzdruck zu Beginn der
Einspritzung ansteigt.

Hinweis: Dieses Feld ist nur
verfiigbar, wenn der Ubergang bei
Einspritzdruck ausgewahlt ist.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Einspritz-Einstellbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-9 Komponenten des Einspritz-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponenten

Plasticize stroke lﬁﬂimm
Inject pressure 5F Fltur"
b, inject time U.ﬂl a0 | 5
Hackpr.. Torque Velacity Time
bar  Hm rem H
] Intrusion I:I]_ :II:II 15\9' IZI.IZII

Beschreibung

Inject pressure [Einspritzdruck]:

Hier wird der aktuelle spezifische Einspritzdruck
angezeigt.

Plasticize Stroke (Plastifizierungshub):

Zeigt den aktuellen Plastifizierungshub an.

Der Plastifizierungshub ist der Wert der letzten
Plastifizierungsphase plus der Positionswert
,Dekompression nach Plastifizierung“ auf dem
Bildschirm fur Plastifizierung.

Max. Inject time (Max. Einspritzdauer):
Im linken Feld wird die Einspritzdauer des aktuellen
Zyklus angezeigt. Im rechten Feld kann die maximale

Einspritzzeit (ohne Verzdgerungszeit) eingestellt werden.

Wenn diese Zeit Uberschritten wird, wird ein Alarm
ausgelost, und der Zyklus wird gestoppt.

Intrusion:

Die Felder auf der rechten Seite werden zur Einstellung
der Werte Pressure (Druck), Velocity (Geschwindigkeit)
und Time (Zeit) fur die Intrusion (Drehung der Schnecke
vor der Einspritzung) verwendet.

Tabelle 7-10 Injektionseinstellungen Bildschirm Kontextmenii-Schaltflachen

st
A

@y

Referenz-Einstellungen

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Produktionseinstellungen

Bildschirm mit Motor- oder Antriebsinformationen

Produktionsgraph — Konfigurierbare Ansicht

7-15
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7.7 Halte-Einstellbildschirm
VORSICHT
Der Riickgewinnungsgegendruck sollte niemals unterhalb des Leerlaufdrucks
(Vorspannung) eingestellt werden.
Auf diesem Bildschirm werden die Haltedruckeinstellungen vorgenommen.
£ 5% 0 rpm e T _bar"
sl I 850 mm [Operator ]
HBAHHEL AUNNING  MORMAL  HRC CRUNNINE NORMAL  coave &) DBR0 @8urar
Hold Stages 3] ;
har™ mmis 3 i : i |
1 poa | | aaal | zo) ——
z 500 196) | 3.0) -_f_-:' '
end | o)  as)|  aof ' B
I ] EST
b4 Jhd

58]

Screw posilion

Cushion _ 08)mm
cot _—_).
b
(o [e[@]e[a]i [a]c[o]ufoalal-

Abbildung 7-5 Halte-Einstellbildschirm

Tabelle 7-11 Komponenten des Hold-Einstellungsbildschirms

Bildschirmkomponenten

RARREL =
Hold Slages i
]
Fressure Velocity Te
bar™ mmis 3
1| B¢ | 4.2 20|
z | ml :a.u:rl
End 300 | 40|

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Beschreibung

Halten

In diesem Bereich wird das aktuelle Halteprofil
angezeigt. Das Profil wird in den Feldern auf der linken
Seite numerisch und auf der rechten Seite grafisch
dargestellt.

Die Anzahl der Haltestufen kann Uber das Feld Stufen
oben links eingestellt werden. Es kdnnen maximal

10 Schritte ausgewahlt werden.

Eingabefelder Pressure (Druck) und Velocity
(Geschwindigkeit)

Diese Einstellungen kénnen durch direkte Eingabe
der Werte in diese Felder angepasst werden.
Einstellung des Gegendrucks und der Drehzahl
zwischen der Endposition der vorherigen Stufe

(bei Stufe 1 die Endposition der Bewegung des
vorherigen Teils) und der unter ,Bis" bei der Dosierung
eingestellten Position.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 7-11 Komponenten des Hold-Einstellungsbildschirms

Bildschirmkomponenten Beschreibung

Eingabegraph Pressure [Druck] und Velocity
4 TR & | [Gedchwindigket]
Alternativ werden die Werte Druck (blaugriin) und
Geschwindigkeit (grau) in Form von Profilgraphen
angezeigt, und die Werte kdnnen mithilfe von
Pfeiltasten neben den Profilgraphen angepasst
werden.
Mit jedem Klick auf den Pfeil wird der Profilgraph
um +/-5 bar bzw. +/-5 % verandert.

¥ |V
Datenanzeige
Dieser Bereich des Bildschirms zeigt die aktuellen
Informationen zu Druck und Schneckenposition an.
Serew poskion 1950] | | Schnecken- | Maximale Schraubenvorwartsposition
Suahion 0.0) position am Ende des Haltens.
! « | Cushion Hier wird das Massepolster am Ende
Inject pressure [ ti:..lr . , .
[Polster] des Einspritzvorgangs angezeigt.
Inject pres- Hier wird der aktuelle spezifische
sure [Ein- Einspritzdruck angezeigt.
spritzdruck]
Cooling Time [Abkiihldauer]
Die aktuelle Kiihldauer (Istwert) wird im linken Feld
angezeigt (grau). Die Kihldauer (Sollwert) kann in das
Cooling time 00| o)y | | rechte (weile) Feld eingegeben werden.

Tabelle 7-12 Halten des Einstellungsbildschirms Kontextmenii-Schaltflaichen

Produktionsgraphen
Li Navigiert zum Produktionsgraph-Bildschirm, der Echtzeitdaten zum aktuellen
Produktionsprozess enthalt.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.8 Wiederherstellungs-Einstellbildschirm

VORSICHT

Der Ruckgewinnungsgegendruck sollte niemals unterhalb des Leerlaufdrucks
(Vorspannung) eingestellt werden.

Dieses Bildschirm wird zur Anpassung der Einstellungen fir Gegendruck und
Zufuhrschneckengeschwindigkeit wahrend des Wiederherstellungsabschnitts des
Einspritzzyklus verwendet.

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 [ ) | 106} 1572 }
End ao| | sa| 196.5 | -*
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 |
o | # %l_'@]nmuﬂ = | [o| A | -

Abbildung 7-6 Wiederherstellungs-Einstellbildschirm

Tabelle 7-13 Komponenten des Wiederherstellungs-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponenten

Plasticize and backpressure Stages 3
Backpress Charge la
bar™ rpm mm
1 ) sz) [ azs)
: | %) 5| s
End ] "W] ”] . 21":"

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Beschreibung

Plasticize and backpressure [Plastizierung und
Gegendruck]

In diesem Bereich wird das aktuelle
Wiederherstellungsprofil angezeigt. Das Profil

wird in den Feldern auf der linken Seite numerisch
und auf der rechten Seite grafisch dargestellt.

Die Anzahl der Wiederherstellungsschritte kann

Uber das Feld ,Stufen” oben links eingestellt werden.
Es kdnnen maximal 5 Schritte ausgewahlt werden.

Eingabefelder Backpressure (Gegendruck) und
Charge (Befiillung)

Diese Einstellungen kénnen durch direkte Eingabe
der Werte in diese Felder angepasst werden.
Einstellung des Gegendrucks und der Beflillung
zwischen der Endposition der vorherigen Stufe
(bei Stufe 1 die Endposition der Bewegung des
vorherigen Teils) und der unter ,Bis“ bei der
Dosierung eingestellten Position.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Wiederherstellungs-Einstellbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-13 Komponenten des Wiederherstellungs-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponenten

aD B o

Wi |

Serew position
Sorew revolulion
Charge torgue

Drelay

Plasticize Parameter Settings

1850 mm
':'Irplrl

30} Hm

tax. decomp. time

Max. plasticize time

00)_sva)s
00)_s0a)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Beschreibung

Eingabegraph Gegendruck und Befiillung
Alternativ werden die Werte Gegendruck (blaugriin)
und Befiillung (grau) in Form von Profilgraphen
angezeigt, und die Werte kdnnen mithilfe von
Pfeiltasten neben den Profilgraphen angepasst werden.
Mit jedem Klick auf den Pfeil wird der Profilgraph um
+/-5 bar bzw. +/-5 % verandert.

Datenanzeige

Dieser Bereich der Bildschirmanzeige zeigt den
aktuellen Einspritzdruck und Schneckendrehzahl
sowie -position an.

Das Verzégerungsfeld kann eingestellt werden —
siehe unten.

Schneckenpo- | Hier wird die aktuelle
sition Schneckenposition angezeigt.

Screw revolu- | Zeigt die aktuelle
tion [Schne- Schneckendrehzahl an.
ckendrehzahl]

Befiillungs- Gibt das maximale

drehmoment Ladedrehmoment an.

Verzégerung Die Verzogerungszeit flir den
Start der Plastifizierung wird
hier festgelegt.

Plasticize Parameter Settings [Plastifizierungs-
| Parametereinstellungen]

Max. decomp. Hier kann die maximal zuldssige
time [Max. Dekompressionszeit eingestellt
Dekomp.-Zeit] werden.
Dieser Wert ist der maximal
zulassige Wert, der auf dem
Plastifizierungsbildschirm
eingegeben werden kann.

Max. Hier kann die maximal zulassige

Plastifizierzeit Plastifizierzeit eingestellt werden.
Bei Uberschreiten dieser Zeit
wird ein Alarm ausgeldst und der
Zyklus gestoppt.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Wiederherstellungs-Einstellbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-13 Komponenten des Wiederherstellungs-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponenten Beschreibung
Vibration Unit Vibration Unit [Vibratoreinheit]
Ein optionaler Vibrator kann an den Trichter oder
| Enabled  Ontime s Offtime s | das Zufiihrungsrohr angeschlossen werden. Durch
Vibration kann der Materialfluss in den Feedblock
unterstitzt werden.

Enabled Durch Markieren dieses Kastchens

[Aktiviert] wird die Vibratoreinheit aktiviert.
Durch Aufheben der Markierung
dieses Kastchens wird die
Vibratoreinheit deaktiviert.

On Time Legt fest, wie lange die Vibration
[Einschaltzeit] | wahrend des Ein-/Aus-Zyklus
eingeschaltet ist.

Off Time [Aus- | Legt fest, wie lange die Vibration
schaltzeit] wahrend des Ein-/Aus-Zyklus
ausgeschaltet ist.

Dekompression
Diese Einstellungen gelten nur fir den manuellen und
den automatischen Modus.

Decompression

Decompression belore plasticize Modus MOdUS der Dekompression vor
Decompression alter plasticize der Plastifizierung mit folgenden
Auswahloptionen:

No (Nein): Keine Dekompression
Time (Dauer): Dekompression fiir
eine festgelegte Dauer

Mode Pressure Velocily Posilion  Thme n .
SR R 5 E.osnlop. D(:kotmplrestsmn
n ) a0} 150)[ oo} oo} is zu einer festgelegten
- = p ; Schneckenposition
Mo | anfl 1s0)l oo}l  onf
Druck Legt den Druck der linearen

Schneckenbewegung fest.
Dieses Feld kann nur bearbeitet
werden, wenn ,Time* [Zeit] oder
,Position* ausgewahlt wurden.

Geschwindig- | Legt die Geschwindigkeit der

keit linearen Schneckenbewegung fest.
Dieses Feld kann nur bearbeitet
werden, wenn , Time* [Zeit] oder
LPosition* ausgewahlt wurden.

Position / Time | Hier wird die Schraubenposition
[Zeit] oder die Dauer der Dekompression
festgelegt.
Die Anzeige hangt vom
ausgewahlten Modus ab.

Tabelle 7-14 Bildschirm ,,Wiederherstellungseinstellungen“ Schaltflichen des Kontextmeniis

Produktionsgraphen
Li Navigiert zum Produktionsgraph-Bildschirm, der Echtzeitdaten zum aktuellen
Produktionsprozess enthalt.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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7.9 Fass-Temperatureinstellungen - Legacy-
Controller*
Hier werden die Temperatureinstellungen fur die Zylinderheizbereiche vorgenommen.

*HINWEIS

i

Diese Bildschirme waren vor 2015 nur auf bestimmten Systemen verfligbar.

o bar" &E,
:
{5l
4
Bista hoating
Start
[] menaay 120000 44 | | Cood prevent tims al | 0 f min
:___'] Tussday | 12200000 ana I Standby temperatare 120)°c
___] Wednesday | 12:00:00 am I Betivate standby |_|
_-_'] Thursday | 12:00:00 AN I Optimize neztie heating |_|
[7] Friday 12:0000 &M | | Unde change pid param [ |
_J Saturday 1225000 AM I Group heating ()
[ ] sunday 12:00:00 &M |
| ! |
e |e|@|w | = | 1 o A |~
I = ! i

Abbildung 7-7 Bildschirm zur Einstellung der Zylindertemperatur im alten Stil

Tabelle 7-15 Komponenten des Bildschirms fiir die Temperatureinstellung des Legacy Style Barrel

Bildschirmkomponente

Beschreibung

Heating zonas

Heizzonen

Tel. high __J' 0] [1g) [ 0]
20) 2] o] )
Tel low JJ' EJ ﬂl _J

ST

Die einzeln beheizten Zonen werden mit der aktuellen
Temperatur in der Mitte der einzelnen Zonen graphisch
angezeigt. Die Anzeige ist von der Anzahl der beheizten
Zonen abhangig.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Tol. Legt den Hochstwert fiir den Toleranzbereich fest,

high innerhalb dessen die Isttemperatur der beheizten

[Tol. Zonen liegen muss. Wenn dieser Wert Giberschritten

hoch] wird, wird ein Alarm ausgeldst. Die Schnecke kann
sich erst bewegen, wenn alle Zonen innerhalb des
Toleranzbereichs liegen.

Set Legt den Temperatursollwert der entsprechenden
beheizten Zone fest (in Grad angegeben).

Tol. low | Legt den Mindestwert fiir den Toleranzbereich fest,

[Tol. innerhalb dessen die Isttemperatur der beheizten

niedrig] | Zonen liegen muss. Wenn dieser Wert iberschritten

wird, wird ein Alarm ausgeldst. Die Schnecke kann
sich erst bewegen, wenn alle Zonen innerhalb des
Toleranzbereichs liegen.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Fass-Temperatureinstellungen - Legacy-Controller* -
Fortsetzung

Tabelle 7-15 Komponenten des Bildschirms fiir die Temperatureinstellung des Legacy Style Barrel

Bildschirmkomponente

At h!hlll‘-g
Start

||| menday 12:00:00 AM

| Tuesday 12:00:00 &AM |

_J w!ﬂﬂ!!#w 12:00:00 AM

1| Thursday 12:00:00 AM

1] Frigay 12:00:00 AM

|| saturaay 12:00:00 AM

|| sunday 12:00:00 AM
Coal prvwent tuma 1] Q| min
Standby temperature 120 | “c
Activate standby J
Dptimize no2zle hEatll'lﬂ _J
Undo change pid param _J
Group heating _J

Beschreibung

Auto Heating [Auto-Beheizung]

Mit dieser Funktion kénnen Fassheizungen automatisch
eingeschaltet werden.

Aktivieren Sie das Kastchen neben dem Tag, um die
automatische Heizung flr diesen Tag zu aktivieren.

Die Fassheizungen schalten sich zur angegebenen Zeit ein.

Hinweis: Die Heizungen bleiben eingeschaltet, bis sie manuell
ausgeschaltet werden.

Durchwérmzeit
Dies ist die Zeitspanne, die das Gerat auf Prozesstemperatur
sein muss, bevor sich die Schraube bewegen kann.

Standby temperature [Standby-Temperatur]
Temperatursollwert, wenn ,Standby aktivieren” aktiviert ist.

Activate standby [Standby aktivieren]
Die Fassheizung wird in den Standby-Modus geschaltet.
Es werden Standby-Temperatursollwerte verwendet.

Optimize nozzle heating [Optimierung der Diisenbeheizung]
Dient zur Optimierung der Heizzonen-PID-Abstimmung nach
dem Hinzufligen eines Heizelements, dem Austausch eines
Heizelements, dem Wechsel des Werkzeugs oder nach einem
Software-Update.

Die Optimierung kann nur bei kaltem Fass durchgefiihrt werden.

Undo change pid param [Anderung PID-Param. riickgingig
machen]

Setzen Sie die PID-Abstimmung der Heizung auf die Werte vor
der Optimierung zurtick.

Group heating [Gruppenbeheizung]

Wenn aktiviert, Uberwacht die Gruppenheizung die Heizzonen,
wenn sie zum ersten Mal auf Prozesstemperatur aufgeheizt
werden, und stellt sicher, dass alle Zonen mit der gleichen
Geschwindigkeit aufheizen.

7-22

Diese Funktion ist fiir Standardkonfigurationen nicht erforderlich.

Tabelle 7-16 Bildschirm zur Einstellung der Fasstemperatur im Legacy-Stil Kontextmenii-Tasten

U
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7.10 Zylinder-Temperatureinstellungen -
Mold-Masters-Bildschirm

Hier werden die Temperatureinstellungen fur die Zylinderheizbereiche vorgenommen.
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__| toneay 120000 A _ L} oo mime G e
12:00:00 AM
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_JThurﬂur @l Activate standby [} |_| :
‘_J Friday 120000 AM |
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Abbildung 7-8 Mold-Masters Fass-Temperatureinstellungsbildschirm
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Tabelle 7-17 Mold-Masters Fass-Temperatur-Schirm-Komponenten

Bildschirmkomponente Beschreibung

Zonenstatus — Optische Anzeige

In Verbindung mit der Oberen Leiste der
Statusanzeige fiir Informationen zum
aktuellen Zustand.

Die Zonen der Fass-Temperaturanzeige andern
ihre Farbe in Abhangigkeit von der Temperatur
der entsprechenden Fasszone.

Griin — Zeigt an, dass die Fasszone auf
Betriebstemperatur ist.

Gelb - Zeigt an, dass die Fasszone nahe der
Betriebstemperatur ist, aber das automatische
Einweichen noch nicht abgeschlossen ist.

Rot — Zeigt an, dass sich das Fass aulRerhalb
des eingestellten Temperaturfensters befindet.

Wenn AutoSoak verwendet wird, wartet das
System, bis die Zylindertemperatur knapp

unter dem Sollwert liegt, und versucht dann,

die Forderschnecke mit einem geringen
Drehmoment zu drehen. Wenn sich die
Schraube drehen kann, wechselt der AutoSoak-
Status zu Pass und die Farbe wechselt zu Griin.

Wenn AutoSoak nicht verwendet wird, wartet
das System, bis die Fass-Temperatur knapp
unter dem Sollwert liegt, und startet dann den
Soak-Timer. Nach Ablauf des Einweich-Timers
wechselt der Einweich-Status zu Pass und die
Farbe wechselt zu grin.

] Housing Actual [Gehduse - Ist]
Housing Actual [E C Isttemperatur des Zylindergehauses.

Housing

Beheizte Zonen

Die einzelnen beheizten Zonen werden mit
der Echtzeit-Temperatur und der aktuellen
Rickfihrung unter jeder Zone graphisch
angezeigt.

Set Legt den Temperatursollwert der
beheizten Zone fest.

Tol Hi Gibt die Temperatur an, oberhalb

[Tol. derer die Zone aufderhalb der

hoch] Toleranz liegt. Wenn die Temperatur
diesen Wert Uberschreitet, wird ein
Alarm ausgelost.

Tol Lo Gibt die Temperatur an, unterhalb

[Tol. derer die Zone aufderhalb der

niedrig] | Toleranz liegt. Wenn die Temperatur
unter diesen Wert fallt, wird ein Alarm
ausgelost.
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Tabelle 7-17 Mold-Masters Fass-Temperatur-Schirm-Komponenten

Bildschirmkomponente Beschreibung
Autohealing Auto Heating [Auto-Beheizung]
e Mit dieser Funktion kénnen Fassheizungen
automatisch eingeschaltet werden. Aktivieren
| Monday L2 T Sie das Kastchen neben dem Tag, um die
| Tuesday EM automatische Heizung fur diesen Tag zu
| Wednesday L120000 A ] aktivieren.
| Thursday 120000 AbA Die Fassheizungen schalten sich zur
| Friduy | 17200:00 /A8 angegebenen Zeit ein.
__| saturday | 12200:00 f24 ) . ' . . .
| sunday (1220000 AM Hinweis: Die Heizungen bleiben eingeschaltet,

bis sie manuell ausgeschaltet werden.

AutoSoak Pass Status

| Barned Heals Sellings
| . Diese Anzeige zeigt an, ob der AutoSoak

{|__| Enable Barrel Heats Standby B erfolgreich abgeschlossen wurde oder nicht,
Auto Soak Pass Stalus m ng((:jhdem alle Fassheizungen auf Temperatur
sind.

Standby-Temperatur

Wenn Standby aktiviert ist, werden alle
Fasszonentemperaturen um diesen Betrag
gesenkt.

Wenn z. B. der Temperatursollwert fir das Fass
200 °C und der Standby-Sollwert 120 °C betragt,
wird die Fasswarme auf 80 °C reduziert.

Activate Standby (Standby aktivieren):

Der Standby-Modus hélt die Heizzonen
wahrend eines Produktionsstopps auf

einer voreingestellten Temperatur. Die
Bereitschaftstemperatur ist normalerweise
niedriger als die Verarbeitungstemperatur, aber
héher als die Umgebungstemperatur.

Ein: Die Temperatur wird auf die Standby-
Temperatur eingestellt. Es ist keine
Schraubenbewegung mdglich.

Aus: Die Temperatur wird auf die
Betriebstemperaturen der Produktion
zuriickgesetzt. Schraubenbewegung ist mdglich.

Tabelle 7-18 Mold-Masters Temperatureinstellungsbildschirm Kontextmenii-Schaltflachen

Einrichtungsbildschirm fiir HeiBkanal-Temperaturregelung

'.3.3 Navigiert zum Einrichtungsbildschirm fir die integrierte Heil3kanal-
Temperaturregelung, auf dem Einstellungen zur integrierten Heil3kanal-
Temperaturregelung vorgenommen werden kénnen.

iy, Referenz-Einstellungen
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| a—
Masters
7.11 Integrierte HeiRkanal-Temperaturregelung
(optional)
Linke Leiste - Bildschirmschaltflichen
Schaltflachen HeiRkanal- Zum Naviai hdi
Temperaturregelung um Navigieren durch die

Zonenreihen und -spalten

) @ oo m e 181 bar™
. G 454 fm |Operstor 5
BAARRL AUNNING  HOAMAL  111C - RUMNING MORMAL LDAMVE #1 00N AUTD
HoNgunner Temperature Contreller Moniter

’ HRC Soak Time n| o} min F w |

- o | moc | moc o
L R LIA 2% RIAJ IS BIAJ 6% DIAI2ER IZAQZIN LIAQ IS DA OR DOA ‘F:}
r Einstellungen auf Supervisor-Ebene

W

Einrichtungsbildschirm fiir HeiRkanal-Temperaturregelung  m—]-

Dienstprogramme-Bildschirm fur Heil3kanal-Temperaturregelung w1

(ele[=[= =@ -] [v[c[e[a[-

Abbildung 7-9 Ubersichtsbildschirm des integrierten HeilRkanalreglers 1

Untere Leiste - Navigations-
und Systemschaltflachen im
E-Multi-Bildschirm

Siehe ,Untere Leiste — Schaltflachen zur
Bildschirmnavigation® auf Seite 7-6.
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7.11.1 Uberwachungsbildschirm

WARNUNG

Durch die Auswahl von [Stopp] sind die Heizungen nicht spannungsfrei. Durch die
Auswahl von [Stopp] werden alle Zieltemperaturen auf null eingestellt. Versuchen
Sie in diesem Modus NICHT, Sicherungen zu wechseln oder Einheiten zu trennen.

Dieser Bildschirm ist der Hauptbildschirm fiir die integrierte HeilBkanal-
Temperaturregelung und enthalt eine Ubersicht der Betriebsdaten.
a || W o rpm e 18 bar™
7 | G 454 mm  Operstor 15
BARRELCAUNHING Y HOAMALT  HIC PRONNING O HORMAL CDAVE 1 DONSRumoes R ;

Hetl Bunner Temperatune Contreller Moniler

b HRC Soak Time o) o}min e | 4 >
Mozde 4 Backplate
. OFI =
L % LIAJ 2% 1A R LIAAR IZANZIN LIAJITS DA |“ B A E}
i ",

(oo |e[e|w [H G G 1 S

Abbildung 7-10 Monitorbildschirm des Hei8kanalreglers

Tabelle 7-19 Schaltflichen zur Steuerung des Uberwachungsbildschirms

[Run] (Betrieb) schaltet alle beheizten Zonen ein, sodass diese
’ unabhangig voneinander ihre Sollwerttemperaturen erreichen.

[Stop] (Stopp) schaltet alle beheizten Zonen aus.
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Tabelle 7-19 Schaltflichen zur Steuerung des Uberwachungsbildschirms

[Standby] Dieser Modus wird verwendet, wenn der SpritzgieRzyklus fir
L eine kurze Zeit angehalten wird.
Standby bleibt aktiv, bis die Run-Taste gedriickt wird.

[Boost] (Verstarkung) Dieser Modus ermdglicht Ihnen, die

f Temperaturen der ausgewahlten Zonen flr einen eingestellten
Zeitraum zu erh6hen. Die Boost-Werte werden zonenweise auf dem
Einrichtungsbildschirm eingegeben. Alle Zonen, deren Einstellung
auf null belassen wird, reagieren nicht auf eine Boost-Anforderung,
verbleiben jedoch bei ihrer normalen Betriebstemperatur. Bei einem
Boost-Befehl ist die in der globalen Konfiguration eingestellte Boost-
Zeit der Haupt-Bestimmungsfaktor. Wenn Sie an einem langsam
reagierenden Verteiler bei kurz eingestellter Boost-Zeit eine hohe
Boost-Temperatur einstellen, ist es unwahrscheinlich, dass die Zone
Ihre eingestellte Boost-Temperatur erreicht, bevor die Boost-Zeitgrenze
ablauft.

Anzeige beheizte Zone
Jede beheizte Zone wird als Bedienfeld angezeigt, das funf verschiedene

Informationen enthalt. Das Fenster andert die Farbe zur Anzeige des Normal- oder
Alarmzustands.

Tabelle 7-20 Anzeige beheizte Zone

<«— Zonenidentifikator oder Alias

<«— Temperatursollwert

<«— Leistungspegel/Strom

Grune Buchstaben Schwarze

auf schwarzem Beschriftung auf
Grund: gelbem Hintergrund:
Temperatur im Die Temperaturzone
Bereich. q2°C heizt.

6% 1.1A

Weille Beschriftung
auf rotem
Hintergrund:
Todlicher Fehler
oder Temperatur
Uberschreitet

8% 18A Alarmgrenzen.
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Einstellen der Sollwerte fiir die beheizten Zonen

Wahlen Sie die gewlinschte(n) Zone(n) aus:

a) Um eine einzelne Zone auszuwahlen, tippen Sie auf das gewlnschte
Heizzonenfeld.

L E i me S 1 ™
A 4G4 mE | Opprgbe s
BARAEL PARESE HOMEE. O CRLSNESG . NONWSL EDAIVE o0 ORI AL
bhed Al Tengesatiiie Controfies Wi
r 0 | iy 4 F
" ||EEE e
.'“
1-. 1rm naallles i |n|||-1|n+ Affon 12 -u”u L4 I?'!l:ln'\. u wna =,

b) Zur Auswahl einer Zonengruppe:
Tippen Sie auf das erste Zonenbedienfeld.
Tippen Sie auf das letzte Zonenbedienfeld.

EL U e S D har™
T a54 me [Operdor 5
SRR HE ARG MO i CHUBIMINGT NORMOL. v e DO

Hhot LR er e ratune Cumroley Misnitar
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s E=3 |WEI¥ | 3
- o
L |Il|- TIAS BN 1A jfms B4 = RLA I"‘ LT '. IR 1A |TI LY ]I" A L

Tippen Sie auf die Schaltflache [Group] (Gruppe):

4

7-29

1. Tippen Sie auf die Schaltflache [Set] (Einstellen), um das Tastenfeld anzuzeigen:

2. Wahlen Sie den Sollmodus. Die Optionen sind [Auto], [Man] und [Slave],
wie unten beschrieben.

Auto — Tippen Sie [Auto] und geben Sie die erforderliche Zonentemperatur ein.
Dies ist der Standardmodus fiir das Steuergerat [d. h. mit Rickfiihrung], in dem
der Reglerausgang als eingestellte Temperatur bestimmt wird und die auf eine
Ruckflihrung vom Thermosensor beruht.

Manuell — Tippen Sie auf die Schaltflache [Man] (Manuell) und geben Sie den
erforderlichen Leistungsprozentwert ein. Dies ist ein optionaler Modus [d. h. ohne
Ruckflihrung], in dem der Reglerausgang an einem festgelegten Leistungspegel
fixiert wird, der vom Bediener bestimmt wird.

Zone als Slave einsetzen — Tippen Sie auf [Slave] und wahlen Sie eine ahnliche
Master-Zone aus der Zonenliste aus. Weitere Informationen finden Sie unter
»olaving von Zonen“ auf den Seiten 7-30.

3. Geben Sie den Sollwert Uber die Zifferntasten ein.

4. Tippen Sie auf [Enter] (Eingabe), um den Sollwert im Steuergerat zu speichern.
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Weitere Tastenfeldtasten

[Del] — Delete (Léschen): entfernt die zuletzt eingegebene Ziffer.
[Esc] — SchlieRt das Tastenfeld und gibt den Wert nicht in das Steuergerat ein.
[Off] (Aus) — Schaltet die ausgewahlte Zone aus.

Slaving von Zonen

Dieser Modus kann verwendet werden, wenn ein Thermosensor ausgefallen ist.
Anstatt in den manuellen Modus zu schalten, erméglicht diese Option, dass eine
fehlerhafte Zone zu einer funktionierenden wird. Die Temperatur in der fehlerhaften
Zone ahmt dann die funktionierende Zone nach, die in Auto (oder mit Rickfihrung)
in Betrieb ist.

Beim Slaving von Zonen miissen mehrere Punkte erfasst werden.

1. Zonen kénnen nur mit Zonen desselben Typs verbunden werden, d. h. von
Verteiler zu Verteiler oder von Sonde zu Sonde.

2. Zonen, die bereits einem Master untergeordnet sind, kdnnen nicht als Master
fur einen anderen Slave verwendet werden.

3. Zonen koénnen nicht in Schleifen geschaltet werden. Wenn Zone 2 auf Zone 1
geslaved ist, kann Zone 1 nicht auf Zone 2 geslaved werden.

4. Zonen sollten nur an Master mit dhnlicher Leistung geslavt werden.
Die Zuordnung einer Zone zu einem Master mit deutlich anderer Leistung
kann zu einer falschen Temperaturregelung fiihren.

5. Wenn eine Zone geslaved wird, wird ihre Temperaturanzeige durch SLAVE
ersetzt.

Eine Slave-Zone wird zusammen mit der Zone identifiziert, zur der ein jeweiliges
Slaving besteht (siehe unten).

Im" S I" i'"_' = _— z

| | Sabexs Master

probe2

probest
probes 0% 00A

probees

probe?

Action

o Canced
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7.11.2 Einrichtungsbildschirm (Supervisor-Ebene)

Der Einrichtungsbildschirm wird zur Einstellung der Parameter der beheizten Zone
und zur Konfiguration einiger globaler Parameter verwendet.

HINWEIS

Der Einrichtungsbildschirm kann nur mit Anmeldedaten auf Supervisor-Ebene oder

héher aufgerufen werden.

Verwenden Sie die Bildlaufleisten zur Anzeige von Informationen fur alle Karten

im Steuergerat. Dasselbe Raster, das diese Informationen anzeigt, wird auch zur
Einrichtung der Parameter fir die beheizten Zonen verwendet. Die Sollwerte der
beheizten Zonen, wie die Solltemperatur und die Isttemperatur, werden angezeigt,
kdénnen auf diesem Bildschirm jedoch nicht gedndert werden. Diese werden uber den
Uberwachungsbildschirm geéandert. Siehe ,Tabelle 7-19 Schaltflachen zur Steuerung
des Uberwachungsbildschirms* auf Seite 7-27 fir die Beschreibung der Elemente.
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Abbildung 7-11 Einrichtungsbildschirm (Supervisor-Ebene)

Anzeige beheizte Zone

Die erste Spalte enthalt alle beheizten Zonen, die vom Steuergerat erkannt werden.
Diese Spalte wird zur Auswahl der beheizten Zonen verwendet, damit deren

Parameter geandert werden kénnen.

Zonenparameter werden durch farbige Spaltentberschriften gekennzeichnet.
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3 probe3 Normal
RACK ALIAS TC OPEN
probed MNormal

Mo Master

BOOST MASTER __ WAF
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Einstellen der Sollwerte fiir die beheizten Zonen

Die Parameter der beheizten Zonen kdnnen innerhalb des Rasters des
Einrichtungsbildschirms aufgerufen werden.
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1. Wahlen Sie die gewlinschte(n) Zonenzeile(n) aus:

a) Um eine einzelne Zonenreihe auszuwahlen, tippen Sie auf die gewlinschte
Heizzonenreihe.
b) Zur Auswahl einer Zonengruppe:
Tippen Sie auf die erste Zonenzeile.
Tippen Sie auf die letzte Zonenzeile.
Tippen Sie auf die Schaltflache [Group] (Gruppe).

4

2. Tippen Sie auf die Parameterspalte.
T R V(5 4 T FTRRET

EHH e
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3. Tippen Sie auf die Schaltflache [Set] (Einstellen), um das Tastenfeld anzuzeigen.

4. Stellen Sie den Wert ein. Tippen Sie auf [Enter] (Eingabe), um die neue
Parametereinstellung im Steuergerat zu speichern.

Min, Value= 0 Mo Value= 450

wose (G| Man [Stave

[ F?E [r [
uaa

E[ A o lﬁm
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Erkennen der beheizten Zonen und Konfigurieren der
Zonentypen

Die Konsole kann eine routinemafige automatische Zonenerkennung durchfiihren,
um die verfigbaren Zonen auf den Steuerkarten zu erfassen. Dies muss wahrend
der ersten Einrichtung des Steuergerats oder bei einem Kartenwechsel durchgefihrt
werden.

1. Tippen Sie auf [Auto Detect], um den Bestatigungsdialog fiir Auto Detect
zu o6ffnen.

1

e

2. Tippen Sie auf [OK], um die routinemaRige Zonenerkennung auszufuhren.
Warten, bis die automatische Erkennung beendet ist Die automatische
Erkennung von Zonen kann bis zu 5 Minuten dauern.

Ok Cancel

HINWEIS

Die automatische Erkennung setzt alle Temperatursollwerte fiir Zylinder und
HeilRkanalregler zurtick.

Alle verfigbaren Zonen werden auf dem Einrichtungsbildschirm angezeigt.
Sie werden zudem automatisch nummeriert und als Nicht verwendet ohne
Parametereinstellungen angezeigt.

ik ABE TCOPEN  STARDREY — ROGEI LAY
B0 S T

EADw___ ALWE. 1T OPEN STANGHY _ BOGST SIS

r e TEOPEH  STARGEY  NO08T WA

BACK AL TCOPEH.__STanOn.__AOGEL__ iz

Sobald die Auto-Erkennung abgeschossen ist, werden Heizelement-Zonen in den
Einrichtungsbereich eingefiigt. Die Anzahl der erkannten Zonen muss immer einer
geraden Zahl entsprechen.

3. Sorichten Sie Zonentypen ein:
a) Tippen Sie auf die erste Zone desselben Typs.
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Erkennen der beheizten Zonen und Konfigurieren der
Zonentypen - Fortsetzung

b) Tippen Sie auf die letzte Zone desselben Typs.
c) Gruppe anzapfen.

4

d) Wasserhahn-Set.

Das Fenster zur Konfiguration der beheizten Zonen wird gedffnet:

Condlgure £one

+*| Mot Used
__| Probe
| haanirale

__| Barrel

Actian

Ok Close

4. Wabhlen Sie den Zonentyp aus:

* [Not Used] (Nicht verwendet) — Zum Abschalten nicht bendtigter Zonen.
* [Probe] (Messwert) — Regelung der Disenwarme erforderlich.

¢ [Manifold] (Verteiler) — Regelung der Verteilerwarme erforderlich.
Tippen Sie auf den Typ, um im gewilinschten Feld ein Hakchen zu setzen.

Tippen Sie auf [OK].

7. Siehe Heillkanal-Leitungsplan fiir eine Tabelle mit Typ des Heizelements und
Position der einzelnen Zonen. Zu Referenzzwecken ist eine Stichprobentabelle
abgebildet:
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7.11.3 Dienstprogramme-Bildschirm (Supervisor-Ebene)

Der Dienstprogramme-Bildschirm der integrierten Heil3kanal-Temperaturregelung
wird zur Anderung der Sperreinstellungen mit der GieRmaschine verwendet. Diese
Sperrensignale sind fir den Betrieb nicht erforderlich, werden jedoch bei Bedarf zur
kundenseitigen Verwendung bereitgestellt.

HINWEIS
Der Dienstprogramme-Bildschirm kann nur von autorisiertem Personal auf

Supervisor-Ebene oder héher aufgerufen werden. Weitere Informationen finden
Sie im elektrischen Schaltbild.

L | o m 75 bar :
& 0 pw e T8 bat :
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
_Irnah‘]ed Stop ‘ﬁ;] In Fram Malding Machine Status (Input D24 Dig) D o -
49
4
w0
2
I .,
ale|lale|w| 5] [m|u|oelA]l«-

Abbildung 7-12 Dienstprogramme-Bildschirm (Supervisor-Ebene)
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Dienstprogramme-Bildschirm (Supervisor-Ebene) -

Fortsetzung

Tabelle 7-21 Elemente des Dienstprogramme-Bildschirms

Bildschirmkomponenten Beschreibung

Sperreinstellungen — Ausgang an
GieBmaschine

Durch die Aktivierung dieser Sperre wird
ein Signal an die Gie3maschine gesendet,
wenn das Steuergerat bereit ist (d. h.

die beheizten Zonen haben die korrekte
Temperatur, es liegen keine Alarme vor und
das Steuergerat befindet sich im Modus
BETRIEB).

[k Sctinegn

_ | Enatiied I'Ecud,- | Dut i Mobdng Machin: Stalums [Oulpul DLETEN |

Tippen Sie auf das Dropdown-Feld und
wahlen Sie [Bereit].

Tippen Sie auf das Feld [Enabled]
(Aktiviert), und ein Sperrfenster wird
geoffnet.

Tippen Sie auf das Hakchen, um die Sperre
zu aktivieren.

Der Status (Ein = griin)/(Aus = weil3) und
die SPS-Adresse werden rechts angezeigt.

Sperreinstellungen — Eingang von
GieBmaschine

_| Emabied Step | b Frem Malding Machine Staturs {Input DLETEY 08

Durch die Aktivierung dieser Sperre

wird ein Signal von der Giemaschine
akzeptiert, das einen Wechsel des E-Multi-
Temperaturreglers in den ausgewahlten
Betriebsmodus erzwingt.

Tippen Sie auf das Dropdown-Feld und
wahlen Sie einen der folgenden Modi aus:
Stop (Stopp)

Run (Betrieb)

Standby

Boost (Verstarkung)

Tippen Sie auf das Feld [Enabled]
(Aktiviert), und ein Sperrfenster wird
geoffnet.

Tippen Sie auf das Hakchen, um die Sperre
zu aktivieren.

Der Status (Ein = griin)/(Aus = weil}) sowie
die SPS-Adresse werden rechts angezeigt.
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7.12 Integrierte E-Drive-Steuerung (optional)

Linke Leiste - Schaltflachen zur E-Drive-Steuerung

ik, Drive E-Drived nol initialized

E-Drive - Kontextmenii-Schaltflachen

Erméglicht den Zugriff auf die Ubersichts- und
Einrichtungsbildschirme fiir jede E-Drive-Platte.

Actual Positon

Plate #1 Pos mlmm
Dpen Position | E.WI mm

Start Opening Trigger
|Moatd Closed: 246 |

Actual Torgue
Plate #1 Torg _‘]"' ! || }
pol
[Start Clasing THgqer |
Time Cnly - |
Delay JJ E‘u . 5}

Il3‘trn1n.|'s

Velocity

A Delay _ 00} [__eo)s )
8 Velocity 10 mmis Close Position |__0.00) mm
=
(e [e[e[e[w]|. @] [k[v[s]a]-

Abbildung 7-13 Komponenten des E-Drive-Steuerbildschirms

Untere Leiste — Navigations- und
Systemschaltflachen im E-Multi-Bildschirm

Siehe ,Untere Leiste — Schaltflachen zur
Bildschirmnavigation* auf Seite 7-6.
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7.12.1 Schaltflachen zur E-Drive-Steuerung

In der rechten Ecke jedes Bildschirms befindet sich die Leiste mit den E-Drive-
Schaltflachen.

Die Schaltflachen kénnen ganz einfach durch Tippen mit dem Finger oder mit einem
stumpfen Gegenstand betatigt werden.

Tabelle 7-22 Schaltflachen zur E-Drive-Steuerung

Schaltflache Beschreibung
'ES' Auto — Zur Festlegung der automatischen Sequenz der
E-Drive-Steuerung, basierend auf externen Auslésern.

@ Manual (Manuell) — Fir die Grundstellung und fir den
Laufmodus.

Grundstellung — Zur Referenzierung der E-Drive-
;ﬁ; Steuerungsposition (Einstellen der Vorwartsposition —
0,00).

- Step ON (Schritt Ein) — Durch jedes Driicken der
’fn-l Schaltflache ,Step” (Schritt) wird die E-Drive-Steuerung
zu einem Schritt der automatischen Sequenz gefuhrt.

Jog Forward (Vorwarts laufen) — wird verwendet, um die

:_a Platten manuell nach vorne zu bewegen. Die Position wird
dabei nicht berticksichtigt. Nur im Setup-Modus verfugbar.
Jog Backward (Riickwarts laufen) — wird verwendet, um die
<= | Platten manuell nach hinten zu bewegen. Die Position wird
dabei nicht berticksichtigt. Nur im Setup-Modus verfugbar.
%? Funktionen zur Steuerung des Servoantriebs.
Servo State — dient zum Ein- und Ausschalten des E-Drive-
= Servoantriebs. Die Taste leuchtet griin, wenn die Servos

aktiviert sind.
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7.13 Ubersichtsbildschirm
Dieser Bildschirm enthélt einen Uberblick lber die integrierte E-Drive-Funktion.
Bei Verwendung von mehr als einer E-Drive-Platte sind zusatzliche Kontextmenu-
Schaltflachen auf der rechten Seite verfigbar. Bei Verwendung des Mastermodus
jedoch sind auf der rechten Seite keine Slave-Platten, sondern nur Master-Platten
verflgbar.
ﬁ'.‘? |‘yu rpmm_nbnr'._ o
________ {40 w5 mm (MMTester  [19) ==L
TNITEIEN STOPPED { e #1 IRTTE MANUAL
E-[irive Plote #1

Actual Positlon

‘Htart Opening Trigger
Mold Closed: £As

@ Plate #1 Pos [!;Wlmm Plate #1 Torg ﬂ]'x. |

Dpen Position | E.I:h:rl mim

Actual Torgue

Typleal Pin
] Start Closing Trigger

|
Timne Cinly |
Delay ! ﬂ.ﬂ.' 2.0 I 5 3{)
Velocity J minis

% Delay MI i__“-ﬂii
Velocity W‘I s

RRREC

I Clase Fasition | U-II"I mm

il A

e

w|  [®]  [v[u[o6]A[-

Abbildung 7-14 Ubersichtsbildschirm der E-Drive-Steuerung

Tabelle 7-23 E-Drive-Ubersichtsbildschirmelemente

Bildschirmelemente

Actual Pasition

Plate #1 Pos ﬂ-WI mm

Actual Torgue

Plate #1 Targ ﬂ'l'x.

Srart COpening Trigger
[mold Closed: 208 hod

Drelay WI ; 'ﬂ-ﬂli
Vieloeity 16! s

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Beschreibung

Dieses Feld zeigt die Istposition der Platte in Relation zur Position
des Vorwartsanschlag, auf welche die Platte das letzte Mal
referenziert wurde (Siehe Rickkehr in die Grundstellung auf

der nachsten Seite).

Dieses Feld zeigt das Echtzeit-Motordrehmoment fiir den Motor
der Platte 1 an.

Der Befehl [Start Opening Trigger] (Offnungsausldser starten) wird
Uber die Dropdownliste ausgewahlt. Siehe Ausldserkonfiguration.

Ebenfalls kann eine Verzégerungszeit hinzugefuigt werden.

Uber die Schaltflache [Set Velocity] (Geschwindigkeit einstellen)
offnet sich ein Dialog, mit dem der Benutzer weitere Einstellungen
vornehmen kann.
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Ubersichtsbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-23 E-Drive-Ubersichtsbildschirmelemente

Bildschirmelemente Beschreibung

— Wenn die Auslésebedingungen im ersten Schritt erfiillt sind,
CIRIIRG § GYEI00 Lo 18 bewegt die E-Drive-Steuerung die Platte zur [Opened position]
(Offnungsposition). Die momentane Offnungsposition wird hier
angezeigt.

Durch den Befehl [Start Closing Trigger] (SchlieRausléser)

Stan Closing Trgger wird die Sequenz zum SchlieRen des E-Drive eingeleitet.

Ll hd Der Ausloser wird tiber die Dropdownliste ausgewahlt.
Dielay go) _ 20)s Igbenfalls kann eine Verzégerungszeit hinzugefiigt werden.
Velocity 10 mmis Uber die Schaltflache [Set Velocity] (Geschwindigkeit einstellen)

Offnet sich ein Dialog, in dem der Benutzer weitere Einstellungen
vornehmen kann.

Wenn die Auslésebedingungen im oben angegebenen Schritt

Closed Fosltion __0.00) mm erfiillt sind, bewegt die E-Drive-Steuerung die Platte zur [Closed
position] (SchlieRposition). Hierbei handelt es sich ebenfalls um die
Startposition fiir den nachsten Zyklus.

7.13.1 Riickkehr in die Grundstellung
Vor dem Betrieb des E-Drive muss zunachst die Stiftposition referenziert werden.

1. Der E-Multi muss sich im Einrichtungsmodus befinden und der E-Drive-Servo
muss eingeschaltet sein.

2. Dricken Sie die Schaltflache [Home] (Grundstellung), um den unten
beschriebenen automatischen Referenzzyklus einzuleiten.

SCHRITT 1 — Bewegen Sie die Stifte nach hinten (IN) zum Anschlag.
SCHRITT 2 — Bewegen Sie die Stifte nach vorne (OUT) zum Anschlag.
SCHRITT 3 — Kalibrieren Sie diese Position als 0,00.

SCHRITT 4 — Bewegen Sie die Stifte zur Closed Position [Schlieposition].

3. Der E-Drive kann nun im Schrittmodus oder im Automatikmodus betrieben
werden.

Tabelle 7-24 Schaltflachen des E-Drive-Bildschirms im Kontextmenii

) E-Drive-Ubersichtsbildschirm
= | i Wechselt zum Einrichtungsbildschirm fiir die integrierte HeilRkanal-
| Temperaturregelung, auf dem Einstellungen zur integrierten HeilRkanal-
Temperaturregelung vorgenommen werden kénnen.

E-Drive-Einstellbildschirm
Wechselt zum Bildschirm ,E-Drive-Einstellungen®, auf dem die Einstellungen
angepasst werden kdnnen.

A

Produktionsgraph — Benutzerdefinierte Ansicht.

|
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7.14 Einstellbildschirm (Supervisor-Ebene)

Dieser Bildschirm enthélt einen Uberblick lber die integrierte E-Drive-Funktion.
Bei Verwendung von mehr als einer E-Drive-Platte sind zusatzliche Kontextmenu-
Schaltflachen auf der rechten Seite verfligbar. Bei Verwendung des Mastermodus
jedoch sind auf der rechten Seite keine Slave-Platten, sondern nur Master-Platten
verflgbar.

B I® & pm @ 0 ba

e @@ @5 mm MMTester [1a] =
: S1opPED T EDHIVE #1 EETTE MANUAL
EDrive Plate #1 Sellings i |

a, Dirive E-Drivel not initialized

Manual Settings Limits Auto Settings Limlts |

Jog Velocity |__'1'J:r|rru's Mizdmum Velogity [ E‘U'Immf:. |

JogHome Torgue Limit | faito Ramp |£I mmfst | L | =

Hame to Closed Pos Only _J Targue Limit During Aute !_E k] :ﬁhT_
Torgue Warning al Stand 3l |_3"5 £ _._l.
Targue Alarm During Mowve |_B=-I}'. =

Mechanical Settings Limits Oplions [@
Guar Ratio Value | mmt Use Mid Opening Swep _—1
M Stroke | lm[mm Use Bmoath Opening &

=
LI
Mgt Dperating Position [ B-Wlmrn Use Mid Closing Step J

Min, Operating Positlon [ ﬂmlmm Use Smoath Chosing

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

Frakled _J Drap Auts after n.l min
Move Timeout | -ﬁ.ﬂi| 21:ID|5 —

agfelefefoifa]o Mol

Abbildung 7-15 Bildschirm fiir E-Drive-Einstellungen
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Tabelle 7-25 Elemente des E-Drive-Einstellbildschirms

Bildschirmelemente Beschreibung

Manual Settings Limits [Grenzwerteinstellungen

Manual Settings Limita .
im manuellen Modus]

g and Homing Seftings

Velocity 5|"""-‘55 Zur Festlegung der maximal einstellbaren Werte
Rn 5”" beim Betrieb im manuellen Modus.
Tarque ___?_‘5_] e Home to closed position only [Nur von der

Grundstellung zur SchlieBposition]
Die Platte fahrt in die Grundstellung, findet den
harten Anschlag und prift den Hub nicht durch

Home o Claged Pas Only v Anfahren des anderen harten Anschlags.
| Awto Settings Limits Auto Settings Limits [Grenzwerteinstellungen
Llser Keyi'ad [ntry Limits im Automatikmodus]
¥ Maximum Velacity 20 mmis Zur Festlegung der maximal einstellbaren Werte,
Musdmum Ramp s0.0 was vom Bediener auf dem Ubersichtsbildschirm
vorgenommen wird.
Maimum Tergue 5|:'i=‘3& 9
[Torque Warning and Atarm Thresholds Torque Warning and Alarm Thresholds
Torgue Warning at Stand Still ?Si % [Drehmomentwarnung und Alarmgrenzen]
Torque Alarm During Mave 85} Zur Festlegung des Schwellwerts (in %), ab dem )
Warnmeldungen ausgegeben und Alarme ausgeldst
werden wurden.
Mechanical Settings Limils Mechanical Settings Limits [Mechanische
- Grenzwerteinstellungen]
Gear Ratio Walue B000.00 . . . .
Gear Ratio Value (Ubersetzungswert): Dies ist die
Max Stroke SA00) mm Gesamtrotation des Motors in Grad pro linearem

mm Hub.

Maximum Stroke (Maximaler Hub): Dies ist der
eingestellte maximale Hub flr die E-Drive-Platte.
Dies ist werkseitig eingestellt.

Options [Optionen]

Eine mittlere Offnungs- oder SchlieRphase kann
hier aktiviert werden.

Wenn eine Phase aktiviert wurde, sind Felder zur
Einstellung einer Position oder Verzégerung auf
dem Ubersichtsbildschirm verfligbar.

Options

Use Mid Opening Step
Use Smooth Opening

Use Mid Closing Step

LN

uae Smaath Cloping Sanftes Offnen/SchlieBen

Die E-Drive-Platte wechselt von einer Stufe zu einer
anderen Stufe ohne anzuhalten.

” " : Servo Movement Alarms [Servo-
Serva Movement Alarms Bewegungsalarme]

Die Bewegungen sollten das Ziel innerhalb der
Enabled _ angegebenen Zeit erreichen. Wenn die Position
Meve Timeout 00| ' ?I:I.ﬂls. nicht erreicht wird, kommt es zu einem Fehler im
System.
Enabled [Aktiviert] - Wahlen Sie das
Kontrollkdstchen zur Aktivierung aus
I Auto Made? [ Set Timeoit Einstellung der Zeit, nach deren Ablauf der

Drop Aule after “i'“i“ Vorgang beendet wird.

Zu langer Leerlauf im Auto-Modus?

(set timeout) [(Timeout einstellen)]

Beendet den Auto-Modus nach der angegebenen
Zeit der Inaktivitat.

£
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7.15 Ventilkorper-Einstellbildschirm

Dieser Bildschirm dient zur Steuerung der einzelnen Ventilkérper und wird in der
Regel fur einfach wirkende Magnetventile in Pneumatik- oder Hydrauliksystemen

verwendet.

At W o mm @ 0 b DT
(12 . 0 a85 mm MMTester 14 E-Multi|
RARRFIESTTIEI HORMAL: FDANVE #1 BETTE MANUAL

VG i |
Valves 1 and 2 |
1= | |
Wabve 1 [1 | Valve 2 |2 || |
1 I]:j | Gpen Trigger Open Trigger T | =
|#05 Mold Closed 7| |28 Mold Closed | I

| Delay time open ﬂ;ﬂ“ ﬂ‘-“!: Delay time open i “i' “-“I: |

)
%

EGT
| Close Trigger Close Trigger [i8
zu; i |dter Emulti Hold 7| |After Emulti Hold | - ay
Delay time close 5 Mil ﬂ-ﬂ’i Delay time close ! Mﬂ llﬂls I
| fil
| Stalus Status a
Cpened ] Cpened L] —_—
f Clased . Closed L] ‘ [ lﬁ

& U.@uqm [ [

Abbildung 7-16 Ventilkérper-Einstellbildschirm

[=] ol [oala (-
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Ventilkorper-Einstellbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-26 Elemente des Ventilkorper-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponenten

Valvas 1 and 2 [Valves 3 and 4
Wik 1
Qpen Trigger
o |
Dwlay time open ﬂ-ﬂt ﬂ.l:li H

Close Trigger

After Emulth Hald =

Drelay time close

Stalus
Opened J i EE
Closed | N

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Beschreibung

Obere Registerkarten

Die Registerkarten im oberen Bereich des Bildschirms
fuhren den Benutzer zu den Einstellungen fir zwei
Ventilkérper gleichzeitig (z. B. Valves 1 and 2; Valves 3
and 4 [Ventile 1 und 2; Ventile 3 und 4]).

Fur jeden Ventilkdrper kann der Benutzer die Ausloser
Open [Offnen] und Close [SchlieRen] und die
Zeitsteuerung einstellen.

Offnungsausléser

Dropdown-Optionen:
Off [Aus]
MoldClosing [GussformSchlief3en]
ZA6 Mold Closed - signal [ZA6 Gussform
geschlossen — Signal]
ZB3 Eject 1 Bwd- signal (ejection) [ZB3 Auswurf 1
rlick — Signal (Auswurf)]
ZB4 Eject 1 Fwd- signal (ejection) [ZB4 Auswurf 1
vor — Signal (Auswurf)]
ZB5 Core 1 Pos 1 - signal (robot) [ZB5 Kern 1
Pos. 1 — Signal (Roboter)]
ZB5 Core 1 Pos 2 - signal (robot) [ZB5 Kern 1
Pos. 1 — Signal (Roboter)]
ZB5 Core 2 Pos 1 - signal (robot) [ZB5 Kern 1
Pos. 1 — Signal (Roboter)]
ZB5 Core 2 Pos 2 - signal (robot) [ZB5 Kern 2
Pos. 2 — Signal (Roboter)]

Delay time open [Verzogerungszeit vor dem Offnen]
Zusatzlich zum offenen Trigger kann eine
Verzdgerungszeit in Sekunden hinzugefugt werden,

um eine Feinabstimmung der Ventilbewegung relativ
zum Triggersignal vorzunehmen.

SchlieBungsausloser
Dropdown-Optionen:
Nach E-Multi Hold
Nach E-Multi-Dekompression
Nach E-Multi Weichmacher

Delay time close [Verzogerungszeit vor dem
SchlieRen]

Zusatzlich zum Schlief3trigger kann eine
Verzdgerungszeit in Sekunden hinzugefiigt werden,
um eine Feinabstimmung der Ventilbewegung relativ
zum Triggersignal vorzunehmen.

Aktueller Status
Ein griines Anzeigefeld zeigt an, ob der Ventilkdrper
aktuell gedffnet oder geschlossen ist.
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7.16 Absperrdiisen-Einstellungsbildschirm

Der Bildschirm ,Einstellungen fiir die Verschlussdiise” dient zur Konfiguration einer optionalen
Verschlussduse:

£ : Q O O bar=
il & [hrive Ingection not referenced P g A r|:|.: mj'mhm“:.r o

EARHELHLINSING. NOSMAL. i C IETTRTT NOSMAL 18-Feb-20 13135 PM
ERalt % hadt O Bozes e
Prosimity Enist O Mere Open h

| apen Waterdag Timer 0.1)s ®) Open st Modd Close
W | Choae Watchdog Temer oils ) Open Before njection
Time Delay

Open Trigger Delay 0]y

plkan f.E;-’_,
| | At e Reguired
= 9| Eserel heat is ready ﬁ'l
S| Operation Mode ks BOT AUTC
!.I Al molors arg OH
Open Cluaw T
Owtpat B |
gt o =
| i g 0 i
lalele|e | |b DA -

Tabelle 7-27 Bildschirmelemente der Absperrdiisen-Einstellungen

Bildschirmelement Beschreibung

Ndherung
Wenn die Kastchen ,offen” oder ,geschlossen*
markiert sind, verfligt die Absperrdiise Gber

Proxdmity Sensoren, die anzeigen, dass die Duse in der
ﬂ Open Watchdog Timer | 0.1 t, offenen oder geschlossenen Position ist.
: Watchdog-Schaltuhr
+'| Close Watchdog Timer | oa tﬁ Wenn Sensoren vorhanden sind, legen die

Watchdog-Timer die maximale Zeit fest, in der
die Abschaltung nach dem Empfang des Triggers
ihren Zustand andert.

Bewegungszeit

Proximity Wenn keine Sensoren vorhanden sind, wechseln
' T die Watchdog-Timer zu Bewegungs-Timern. Diese
1.0
__J open Mave Time I—-| " Zeitgeber fiigen dem Prozess eine Verzégerung

—_— hinzu, damit die Absperrdiise geoffnet oder
| Close Move Time | ”],I‘-‘ geschlossen werden kann, bevor der Prozess
- fortgesetzt wird.
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Tabelle 7-27 Bildschirmelemente der Absperrdiisen-Einstellungen

Bildschirmelement

Beschreibung

Shut Off Mozzle Open

®) Open at Mold Close

J Open Before Injection

Diise abschalten offen
Wabhlt den offenen Ausloser fiir die Abschaltdiise
aus.

Formschluss: Die Verschlussdiise 6ffnet sich,
wenn das Signal Formschluss (A6) vom IMM
eingeschaltet wird.

Vor Injektion: Die Abschaltung 6ffnet, wenn
der auf der E67-Einstellungsseite angegebene
Injektionsausldser eingeschaltet wird.

Time Delay
Open Trigger Delay

Zeitverzégerung

Flgt eine Verzégerung von der angegebenen Zeit
hinzu, nachdem der offene Trigger eingeschaltet
wird.

Die Verzogerung ist nur aktiv, wenn der offene
Trigger ,Mold Closed” ist und der Injektions-Trigger
nicht ,Mold Closed" ist.

Die Verzogerungszeit wird ignoriert, wenn die
Abschaltdiise auf Immer offen eingestellt ist.

SchlieBungsausloser

Die Verschlussdise schlieRt sich automatisch
nach Abschluss der Vordekompression (auch
Dekompression vor dem Plastifizieren genannt).

Wenn auf der Seite mit den
Wiederherstellungseinstellungen eine
Wiederherstellungsverzdgerung eingestellt ist,
schlief3t sich die Abschaltdiise nach Ablauf der
Wiederherstellungsverzdgerung.

Option

_J Alvways Open

Option - Immer offen

Die Absperrduse kann so eingestellt werden, dass
sie zu Testzwecken oder fir den Fall, dass der
Prozess nicht erfordert, dass die Absperrdiise
geschlossen ist, immer offen ist.

Die Duse bleibt getffnet, es sei denn, die Schutztir
ist gedffnet, eine Not-Aus-Bedingung liegt vor oder
das System ist ausgeschaltet.

Open Close
Output _ )
Input L] ]

Manueller Betrieb

Durch Tippen auf die Schaltflachen Offnen oder
SchlielRen wird die Absperrdiise gedffnet oder
geschlossen, wenn die Bewegungsbedingungen
erfillt sind.

Mit Sensoren
Die Ausgangsanzeigen zeigen den Status der SPS-
Ausgange zum Hydraulik- oder Pneumatikventil an.

Die Eingangsanzeigen zeigen den Status der
Sensoren an.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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Tabelle 7-27 Bildschirmelemente der Absperrdiisen-Einstellungen

Bildschirmelement Beschreibung
Ohne Sensoren
COpen Close Es werden nur die Ausgangsanzeigen angezeigt.
Output B el

Bewegungsbedingungen

.ku"m' Die Abschaltdlise arbeitet nur, wenn bestimmte
=) Barrel heat is ready Bedingungen erfilillt sind.

5] Operation Mode is NOT AUTO

B Al motors are OM Das Fass muss auf Temperatur sein und das

automatische Einweichen muss erfolgreich
abgeschlossen sein oder der Einweich-Timer
muss beendet sein.

Die Abschaltdiise kann nicht manuell bedient
werden, wenn sich das System im Automatikmodus
befindet.

Die Servomotoren missen eingeschaltet sein
(LED F10 leuchtet).
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7.17 Absperrdiisen-Einstellungsbildschirm-Kortec
Die folgenden Bildschirme dienen zur Konfiguration der Verschlussdiise bei Kortec Co-Injektionssystemen.

Shut Off Mozzle

Switch Input Output  Manual Trigger Delay Position Move Time

ﬂ EI D [ Ypen | Select... |Z] | Eltlls
z EI D L Klose | PrE—DecompDoneD mls

Abbildung 7-17 Kortec Absperrdiisen-Konfiguration mit Sensoren

Shut Off Mozzle

Switch Input Oufput  Manual Trigger Delay Position Move Time

_j () [} R IMM Position 1 | oo)s [ 1500} o0.00}mm
:] L) Close Pre-Decomp Done |_ | 0.0)s

Abbildung 7-18 Kortec Absperrdiisen-Konfiguration ohne Sensoren

10)s

/s

Tabelle 7-28 Bildschirmelemente der Absperrdiiseneinstellungen

Bildschirmelement Beschreibung

Switch (Schalter)

Switch  Move Time Wenn die Kastchen ,offen” oder
»geschlossen” markiert sind, verfugt die
Absperrdiise Uber Sensoren, die anzeigen,
dass die Duse in der getffneten oder
geschlossenen Position ist.

1

[ w

—l Bewegungszeit

Wenn keine Sensoren vorhanden

sind, werden die Felder fir die
Bewegungszeitgeber angezeigt. Diese
Zeitgeber fligen dem Prozess eine
Verzdgerung hinzu, damit die Absperrdiise
geoffnet oder geschlossen werden kann,

bevor der Prozess fortgesetzt wird.

Manueller Betrieb

Input  Output  Manual Durch Antippen der Schaltflachen Offnen
= oder SchlielRen wird die Absperrdiise
|_| |_] PE geoffnet oder geschlossen, wenn die

Bewegungsbedingungen erfiillt sind.
j l—j Mit Sensoren

Die Ausgangsanzeigen zeigen den Status
der SPS-Ausgange zum Hydraulik- oder
Pneumatikventil an.

Die Eingangsanzeigen zeigen den Status
der Sensoren an.

Ohne Sensoren
Es werden nur die Ausgangsanzeigen
angezeigt.
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Tabelle 7-28 Bildschirmelemente der Absperrdiiseneinstellungen

Bildschirmelement

Beschreibung

told Closed: A5

I Position i].:il 5
Remote Trigger
Eefore Injection

Delay
Always Open
Select... | | oo]s

Pre-Decomp DOI‘IED

Offnungsausloser
Wabhlt den offenen Ausloser fir die
Abschaltdiise aus.

Formschluss - Die Verschlussdise 6ffnet
sich, wenn das Signal Formschluss (A6)
vom IMM eingeschaltet wird.

Fernausloser - Die Abschaltung 6ffnet,
wenn das Fernauslésesignal vom IMM
eingeschaltet wird.

Vor Injektion - Die Abschaltung 6ffnet,
wenn der auf der E67-Einstellungsseite
angegebene Injektionsausloser
eingeschaltet wird.

Immer offen - Die Absperrdiise bleibt
geoffnet, auBer wenn die Schutztiir gedffnet
ist, eine Not-Aus-Bedingung vorliegt oder
das System ausgeschaltet ist.

200} mm
30.0 Imm

Remote Trigger

Before Injection

Always Open Delay HEALE
IMM Position  ~] [ 00)s | 1500} 0.00}mm

Pre-Decomp Done D

Offene Trigger-IMM-Position

Die Abschussdiise 6ffnet sich, wenn die
Position der IMM-Schnecke unter den
Positionssollwert fallt.

Das Feld mit dem grauen Hintergrund zeigt
die IMM-Position in Echtzeit an.

Verzégerung-Offnen

Flgt eine Verzogerung von der
angegebenen Zeit hinzu, nachdem der
offene Trigger eingeschaltet wird.

Die Verzogerungszeit wird ignoriert,
wenn die Abschaltdiise auf Immer offen
eingestellt ist.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 7-28 Bildschirmelemente der Absperrdiiseneinstellungen
Bildschirmelement Beschreibung
) SchlieBungsausloser
Trigger Delay Die Verschlussdiise schlieRt sich
automatisch nach Abschluss der
MM Pasition |V] | ﬂ-“l - Vordekompression (auch Dekompression

Pre-Decomp DOHED n_ul 5

vor dem Plastifizieren genannt).

Die Anzeige schaltet sich ein, wenn die
Vordekompression abgeschlossen ist.

Verzdégerung - SchlieBen
Flgt eine Verzégerung um die
angegebene Zeit hinzu, nachdem die

Vordekomprimierung abgeschlossen ist.

Wenn eine Erholungsverzégerung
verwendet wird, wird die
Erholungsverzégerung nach dieser
Verzégerung hinzugefugt.

Die Verzégerungszeit wird ignoriert,
wenn die Abschaltdiise auf Immer offen
eingestellt ist.
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7.18 Produktionsgraph-Bildschirm

Der Produktionsgraph-Bildschirm enthalt Echtzeitdaten zum aktuellen
Produktionsprozess. Die Menuschaltflachen im unteren Bereich des Bildschirms bieten
Zugriff auf weitere Einstellungen (Einrichtung, Zoom, Anzeigen, Toleranzen usw.).

| P o6 pm W 0 bar” e
ﬂﬂ ] [0 1004 mm Ao [us| [SROGITILY)
BARREL RUNNING  HORMAL
Interval 0.006 5 Duration 3.000 5 |
fimmis] % |
1830 - . : : . - - 160
|
1204 } 1 1 1 } } | ! | 60 s————
I"|
i
95 - | | | B
[ES ! 40 IE_
220 a0 ]&.
0 | ' J ! | . _ &
2037 1674 1316 855 564 233 0 LB 1z ] 24 i ——
Serew position [mm] Time [5] | Ll
mehcﬂy — Aclual inject pressure I — | Serew position ———
00 mmds a har_s:;ptc 1004 mm IE.
— | Injectvelocity set —  Inject pressure set -
0.0 mmis 0 bar_spee ] h
Activale A Setup A foom A View e Tel band 4. Flle
e
ﬁ-ﬂqﬂj'ﬂ“@ | | | IE ﬂg”&h.
Abbildung 7-19 Produktionsgraph-Bildschirm 1

Untere Schaltflache - Standardansicht
des Produktionsdiagramms
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Produktionsgraph-Bildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-29 Elemente des Produktionsgraph-Bildschirms

Bildschirmkomponenten Beschreibung

— Der Bildschirm zeigt einen Graph einer
nir = ausgewahlten Variablen. Der Variablenname
und die aktuellen Werte werden unterhalb des
oy : Graphen angezeigt. Folgende Funktionen sind
verflgbar:
» Festlegen von Referenzkurven
*  Anzeige der letzten Trendkurve
+  Uberwachung mithilfe eines Toleranzbands
= Der Ubergangspunkt (d. h. der Punkt, an dem
| das System von Einspritzung zu Haltedruck
wechselt) wird als turkise vertikale Linie
dargestellt. Der Ubergangspunkt wird als
e T = === | weille Leiste an der Oberseite des Diagramms
e P T | angezeigt. In einem korrekt eingestellten
Prozess sollte dieser Balken sehr schmal sein.
Der Mittelwert aller Ubergangspunkte wird als
schwarze Linie in dem wei3en Balken dargestellt.
Der Anzeigemodus kann eingestellt werden als:
+ Zeit (y/t-Graph).
»  Position (y/x-Graph)
*  Geteilt (Mischung aus beiden
Diagrammtypen)

Tabelle 7-30 Produktionsgrafik-Bildschirm Kontextmenii-Schaltflachen

@ Software-Oszilloskop (SWO)
Konfigurierbare Ansicht

IE PD - Protokoll
Abbildung der Produktionsdaten in Form einer Tabelle

PD - Liniendiagramm
Abbildung der Produktionsdaten in Form eines
Liniendiagramms

&
Q PD — Uberwachung
I_ Einstellungen zur Uberwachung der Produktionsdaten

PD - Saulendiagramm
s Abbildung der Produktionsdaten in Form eines
Saulendiagramms

PD - Streudiagramm
|8 Abbildung der Produktionsdaten in Form eines
Streudiagramms

I.é PD - Zykluszeit
Produktionsdaten im Verlauf der Zykluszeit
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7.18.1 Untere Menischaltflachen

Diese Schaltflachen sind bei allen Produktionsgraph-Bildschirmen vorhanden.
Ihre Unterments und Funktionen werden in der folgenden Tabelle beschrieben.

Activate Setup Zoom View Tol. band File

Abbildung 7-20 Produktionsgrafik-Bildschirm untere Menditasten

Tabelle 7-31 Produktionsgrafik-Bildschirm untere Meniitasten

Aktivieren | Aktiviert / deaktiviert die Messung. Die Bezeichnung der Schaltflaiche wechselt je nach dem
aktuellen Status zwischen Aktivieren/Deaktivieren.

Einrichtung | Configuration [Konfiguration]: Offnet den Dialog ,Allgemeine Konfiguration®. Siehe ,7.18
Produktionsgraph-Bildschirm® auf Seite 7-51.

Set all ref. curves [Alle Referenzkurven einstellen]: Zur Auswahl aller angezeigten Kurven
als Referenzkurven. Durch erneute Betatigung dieser Schaltflache wird die Auswahl von
Referenzkurven beendet.

Export: Offnet den Dialog ,Export Settings* [Export-Einstellungen] zum Export von Messungen.
Siehe ,Export-Einstellungen® auf Seite 9-18 fur weitere Details.

Load original setup [Urspriingliche Einrichtung laden]: Wenn Daten lber die
Importfunktion aus einer Datei geladen und angezeigt wurden, kann fur die aktuell laufende
Messung zu dieser Funktion zuriickgekehrt werden.

Zoom Zoom xxx%: VergroRert den angezeigten Bereich um den entsprechenden Faktor.

User defined [Benutzerdefiniert]: Auswahl eines beliebigen Bereichs, der hier vergréert
angezeigt wird.

Auto scale [Automatische Skalierung]: Die x/y-Skalen werden automatisch optimal
eingestellt.

Ansicht Actual value [Istwert]: Zeigt den Cursor fir den Istwert an (in jeder Kurve als rotes Kreuz
dargestellt), der mithilfe der Positionsschaltflachen (Left (links) und Right (rechts)) verschoben
werden kann. Die Messwerte an dieser Position werden in der Legende angezeigt.

Uber die Schaltflache Cancel (Abbrechen) wird der Dialog geschlossen.

Maximize [Maximieren]: Vergrof3ert oder verkleinert das angezeigte Diagramm (Legende wird
angezeigt oder ausgeblendet).

Tol.band [Tolerenzband]: Aktiviert oder deaktiviert die Anzeige der Toleranzbander fir alle
Kurven.

Trend: Trendanzeige wird angezeigt / ausgeblendet.

Die vorherigen Kurven werden gleichzeitig mit den aktuellen Kurven angezeigt und werden
etwas heller dargestellt als die aktuelle Kurve. Die Anzahl der anzuzeigenden Kurven kann im
Einstellungsdialog eingestellt werden und ist auf 10 Kurven begrenzt.

Reference [Referenz]: Aktiviert oder deaktiviert die Anzeige der Referenzkurve fiir alle Kurven.

Tolerance Transfer [Ubertragung]: Aktiviert die Ubertragung von Kurven in einen Uberwachungsbereich,
band [Tole- | in den die Kurve verschoben werden soll. Ein Auswahldialog ermdglicht die Auswahl, ob eine
ranzband] Referenzkurve oder Trendkurven als Quelle fur das Toleranzband verwendet werden. Wenn

die Trend- oder Referenzkurve nicht verfiigbar ist, wird das entsprechende Auswahlkastchen
deaktiviert. Das Auswahlkastchen wird ebenfalls deaktiviert, wenn keine passenden
Toleranzeigenschaften eingegeben wurden.

Auswabhldialog
Name Anzeige aller verfugbaren Kurven.
Ref. Wenn dieses Feld aktiviert ist, wird das Toleranzband fiir die Kurve von

der Referenzkurve ibernommen. Dieses Feld ist nur verfigbar, wenn eine
Referenzkurve gespeichert ist.

Trend Wenn dieses Feld aktiviert ist, wird das Toleranzband fiir die Kurve aus der
Trendkurve (bernommen. Dieses Feld ist nur verfligbar, wenn Trendkurven
vorhanden sind.

File [Datei] | Start Export [Export starten]: Startet den Export der aktuellen Kurve.
Load Measurement [Messung laden]: Offnet eine gespeicherte Messung und zeigt die
Variablenwerte im Diagramm an.
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7.19 Software Oszilloskop

Auf diesen Dialog wird Uber die Auswahl der Schaltflachen Setup (Einrichtung)

und dann [Configuration] (Konfiguration) zugegriffen. Es gibt vier Registerkarten:
Messparameter, Trigger, Parameter und Linienfarbe. Diese werden unten
beschrieben. Die Konfiguration des anderen Produktionsgraph-Bildschirms ist dieser
sehr &hnlich.

7.19.1 Measure Parameter [Messparameter]

Zur Einstellung der Parameter fir die Messwerterfassung, wie z. B. Ausldser, Intervall
und Dauer.

__

Weasure paramatar (Trigger | [Parametar [Linaceler |
Measura Duratian
_'_‘I rigpared measurs 2o 5

Interyal

0000 | s

_| triggered measuracycie

+| manual maasure

Scrolirangs

Scrollfactor | o

Descriptian

X ? v

Tabelle 7-32 Felder der Registerkarte Messparameter
Feld Beschreibung

Ausgel6ste Messung Startet einen einzelnen Satz von Messungen ab dem Triggersignal fur die
eingestellte Dauer.
Die Anzeige wird beibehalten, bis wieder ein Graph aktiviert wird.

Ausgeloster Startet eine Reihe von Messungen ab dem Triggersignal fir die eingestellte Dauer.

Messzyklus Beim ersten Trigger nach Erreichen der eingestellten Dauer wird ein neuer Satz von
Messungen gestartet.

Manual Measure Bei manueller Auslésung durch den Bediener wird ein einzelner Satz von

[Manuelle Messung] Messungen durchgefiihrt.

Duration [Dauer] Legt die Gesamt-Messdauer (in Sekunden) fest.

Dieses Feld kann nur bearbeitet werden, wenn die Messung beendet wurde.
HINWEIS: Dies hat auch eine Léschung aller Trends, Referenzen und Messkurven
zur Folge.

Intervall Zeigt die Dauer zwischen zwei Messungen an (in Sekunden). Diese wird
automatisch vom System berechnet.

Scroll Range Definiert den Bereich zum Scrollen innerhalb der vollstandig gezeichneten Grafik.
[Scrollbereich]
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Software-Oszilloskop - Fortsetzung

7.19.2 Ausloser

Zur Auswahl der Variablen, die zur Auslésung der Messung verwendet wird.

Trigger  [Farametar inesolor |
v| varlable-Trigger

salactable riggars - saleciad trigger

all salactable varables = |
[+ corer

| Ejector
| gjector_cal
(| Ejector ret
] imjeet

[ inject_car |
| tnjeet_ret
{#| imjection
(%] 10Param
#| meia

=
X ? v
7.19.3 Parameter

Zur Auswahl der Variablen, die aufgezeichnet wird. In der Spalte Process parameter
[Prozessparameter] sind alle verfligbaren Variablen aufgelistet. In der Spalte Selection
[Auswahl] sind alle Variablen aufgelistet, die zur Aufzeichnung ausgewahlt wurden.

Die Auswahl erfolgt Giber die Pfeilschaltflachen >, < und <<.

> Fugt die markierte Variable aus der Prozessparameterliste in die Auswahlliste ein.
< Entfernt alle hervorgehobenen Elemente aus der Auswahlliste.

<< Entfernt alle Elemente aus der Auswabhlliste.
CSemingsswo

Frocess parameter | Belection

al selectable variables —

—— Corel

—— Ejectar

—— Ejecter_cal
Ejacter_rar

[ inject — | |

] Inject_cal F =

4| inject_res i

| injection

[#] oraram

Maold | _-_r_J

variable | | agd

X ? v
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7.19.4 Linienfarbe

Auswahl der Linienfarbe flr angezeigte Kurven.

Peasure paramater fTrigger  [Parametsr Linacolor
Ling settings
Line paramater
Linecolor| %)
X e v
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7.20 Prozessdaten (PD)-Protokollbildschirm

Auf dem Prozessdatenprotokoll-Bildschirm werden Prozessdaten in Tabellenform
angezeigt. Die aufgezeichneten Werte kdnnen wahrend der Messung ausgedruckt
oder zur Analyse in eine Datei gespeichert werden. Die Kontextmen-Schaltflache
auf der rechten Seite kann ebenfalls zur Ansicht der Prozessdaten in anderer Form
(Saulendiagramm, Streudiagramm usw.) verwendet werden. Informationen zum
Speichern und Drucken von aufgezeichneten Werten finden Sie in der Hilfedatei des

7-57

Controllers.
=_§’ @ o rpm @ 71 boa™
| L 4 851 mm | Operalor 5
BARREL AUNHING MORMAL  HAC | RUNMING NOAMAL EDRNVE a1 fON - AUTD
Interval: 1ShntEé ;:ré
A Shetcounter | Cycle time | Plast end position | Mo pressure | Act. Inject time | Act plast time | Cut off position | Held«
[1 [s] [mm] [bar_spec] [s] [s] [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 | =
HEG9G q.af 9439 261 03 oon 2.0
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
qEG: .36 g43.49 243 1 Frx ] oo 2.0
RAGSE 156 A5.1 ELE] 074 000 210
#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 -
[« C
Ideal value LR a5 ] 023 0.00 20
RIndmum 455 454 Z0 0nz3 L] 210
haximum .58 454 284 0nz3 L] 210
Difference ] 0 ko 10,0 L] 00
Meanwvalue A58 A5.4 50 023 L] 20
Stop Selup Take as ideal value A View
¥
CACACICECICH b (S| A |-

Abbildung 7-21 Prozessdaten-Protokollbildschirm

Tabelle 7-33 Komponenten des Prozessdatenbildschirms

Bildschirmkomponenten Beschreibung
a1 T, B Die aufgezeichneten Systemvariablen werden in einer
Y e Bl P ol M sl B S B Tabelle dargestellt. Die Prozessvariablen sind vom
] - s it = HH Benutzer wahlbar und es kann eine beliebige Anzahl
s - o i} von Variablen ausgewahlt werden.
e ix & 8 Es kann horizontal und vertikal durch die Tabelle
2 > gescrollt werden.
::J: “: = it} Das Farbschema der einzelnen Spalten kann in der
e a5 & & PDP-Einrichtung ausgewahit werden.
Im unteren Teil des Bildschirms werden der
Referenzwert, der niedrigste und héchste Wert und
die Differenz zwischen den beiden Werten sowie der
Mittelwert fur jeden Prozesswert angezeigt.
Die Anzahl der Zyklen (Einspritzungen), die berlicksichtigt
s — o - - werden, ist einstellbar. Die Voreinstellung ist 20 Zyklen.
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7.20.1 Untere Menischaltflachen

Start Setup Take as ideal value View

Abbildung 7-22 Prozessdatenbildschirm untere Meniischaltflachen

Start / Stop [Starten /

Stoppen]

Einrichtung

Als Idealwert
libernehmen

Ansicht

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Tabelle 7-34 Prozessdatenbildschirm Untere Meniischaltflachen

Startet und stoppt die Messung von Prozessdaten.
Die Schaltflache andert sich je nach aktuellem Status der Messung.

Offnet den Einstellungsdialog des PD-Protokolls.

Die Werte der aktuellen Messung werden als Referenzwerte eingestellt. Weitere
Messungen kénnen mit diesen Werten verglichen werden.

Details off [Details ausblenden]: Mit dieser Option werden die Statuszeilen am
oberen Bildschirmrand angezeigt und/oder ausgeblendet.

Delete [Loschen]: Léscht die angezeigten Daten.

Keep list / clear list [Liste beibehalten / Liste I16schen]: Stoppt oder startet
die Anzeige neuer Werte. Das Protokoll 1auft im Hintergrund weiter. Durch
eine erneute Betatigung der Schaltflache wird die Anzeige an der Position der
aktuellen Messung fortgesetzt.

Tabelle 7-35 Prozessdatenbildschirm Kontextmenii-Schaltflachen

@ Software-Oszilloskop (SWO)
Konfigurierbare Ansicht

IE PD - Protokoll
Abbildung der Produktionsdaten in Form einer Tabelle

PD - Liniendiagramm
Abbildung der Produktionsdaten in Form eines
Liniendiagramms

Einrichtung der statistischen Prozesssteuerung

=%
@ (SPC, Statistical Process Control)

Einstellungen zur Uberwachung der Produktionsdaten

PD - Saulendiagramm
il Abbildung der Produktionsdaten in Form eines
Saulendiagramms

PD - Streudiagramm
P Abbildung der Produktionsdaten in Form eines
Streudiagramms

PD — Zykluszeit
I'é Prozesszykluszeit in gestapelten horizontalen Balken

S dargestellt
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7.21 Haupt-Einstellungsbildschirm

WARNUNG

Bei den Werten auf den Bildschirmen im Handbuch handelt es sich moglicherweise
nicht um die richtigen Werte fiir Inre MaschinengréRe. Andern Sie nicht die
Einstellungen der geladenen Parametern, die auf den Bildern des Bildschirms
basieren.

Dieser Bildschirm dient als zentraler Zugriffspunkt fiir alle Konfigurationsbildschirme
sowie Wartungs- und Instandhaltungsbildschirme. Die verfligbaren Funktionen
werden Uber die Zugriffsebene des Benutzers festgelegt.

.=_I'., |£ D. rpm e 0 bar |
hulzin - O MANUAL 405 mm  MiTester 114
GECTE STOPPED MRS EDRIVE #1

% @ =
A

at
=

q.s
3 5 2 & —
] & =1-1 .£

2 053 © =4 :

ole[e[e[w]i[=a][xviEafal-

Abbildung 7-23 Haupt-Einstellungsbildschirm
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Die folgende Grafik zeigt die Namen der Symbole auf dem Bildschirm
Maschinenspezifikation (Servicelbersicht).

Fir jeden Bildschirm liegt in den folgenden Seiten eine ausflihrliche Beschreibung vor.

Wenn Sie eine ausflihrlichere Beschreibung der Funktionen bendtigen, wenden Sie
sich an lhren Mold-Masters-Vertreter.

o o v i P
L 00 mm ADMIN |18 [SR MY
RIS STOPPED

System Setlings Carmiage info-Log Production Graph
< & =] s -
Programmable 10 VO Monitor |5
o
=4 =2
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 Delay Settings Calibration Setings
== o= O £ —_—
| il L1 [ [ee] A
ale|ale|w | o A |~

Abbildung 7-24 Bildschirmsymbole fiir Maschinenspezifikationen
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7.22 System-Einstellbildschirm

Der System-Einstellbildschirm wird zur Auswahl globaler Einstellungen wie der
Anzeigesprache und der Mafeinheiten sowie dem &rtlichen Datum und der

Uhrzeit verwendet. Systeminformationen werden hier angezeigt, aber nicht

geandert. Zusatzliche Menls kdnnen Uber die Menutasten an der Unterseite des
Einrichtungsbildschirms, einschlie3lich Benutzer, Display, System, Bericht und Maske
aufgerufen werden.

W

Mold
Masters

)

==’ [ @ o gpm @ 71 ba”™

SERRLEN | B3 mm | Operalor |3

BARREL RUNNING “MORMAL HAC TAUNNING  HORMAL EDRIVE 41 V0N AL
Sellinga
Language: |English =7} [
Date ana time: 26-May-16 7:08:58 PM ) =
Soreensaver: |20 min | i =
Auta logout: [ =) @:

Systeminformation [

User: | Dperator | [ 5]
HII-Version: [1.8ac ]
Spooler-Dialog: 10 Dokumente ! r—|
Device-IP: [182.160.00.80 1
Host-1P; 127000 J
Lser Display A System Lock Report Masks

glele|e|m|be[=s] o [[ufos]A]-

Abbildung 7-25 System-Einstellbildschirm

Tabelle 7-36 Komponenten des System-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponente Feld Beschreibung
* ST ¢ . ¥ 5. | | Language Dient zur Auswahl der

[sinier [Sprache] Systemsprache fir das MMS.
e e-____ Date and time Dient zum Einstellen des
s o m— (- Fele- voaaF o Pl I. .
T i = [Datum und Systemdatums und der Uhrzeit.
i I, . | Uhrzeit]

Bildschirmschoner | Legt die Zeit fest, nach der der
MMS-Bildschirm ausgeschaltet

wird.
Auto Logout Legt die Zeit fest, nach der
[Automatische ein angemeldeter Benutzer
Abmeldung] automatisch abgemeldet wird.
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Tabelle 7-36 Komponenten des System-Einstellbildschirms

Bildschirmkomponente

Feld

Beschreibung

Sy min! o

Liner
P i
el [Muleg:

Dhrwie e-E*

Hsi-F

A J s}
L4 J
e N |
102162 51 I
T | L |

User [Benutzer]

Zeigt den Namen und die
Zugriffsstufe des aktuellen
Benutzers an

HMI Version
[MMS-Version]

Zeigt die aktuelle Version der
MMS-Software

Spooler Dialog

Zeigt die Anzahl der

[Druckpuffer- anstehenden Druckauftréage an
Dialog]

Device IP Zeigt die IP-Adresse des
[Gerate-IP] Visualisierungssystems an

Host IP [Host-IP]

Zeigt die IP-Adresse des
Steuergerats an

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.22.1 Untere Menischaltflachen

Lser Display S Syatem Lock Mepont Mashs

Abbildung 7-26 Untere Meniischaltflachen des System-Einstellbildschirms

Tabelle 7-37 Untere Meniischaltflichen des System-Einstellbildschirms

Meniischaltflachen

User [Benutzer]

Display
System

Lock [Sperre]

Report [Bericht]

Offnet den Dialog zur Benutzeranmeldung. Auch die Benutzerverwaltung kann hier
durchgeflhrt werden.

Stellen Sie die Helligkeit und den Kontrast des Displays ein.

Mit dieser Schaltflache kann auf zusatzliche Menlschaltflachen zugegriffen werden.
Restart HMI [MMS neu starten]: Reinitialisiert die Visualisierungssoftware.
Details: Zeigt ein Dialogfeld fur weitere Systeminformationen an.

System: Zeigt eine Ubersicht (iber die Konfigurationseinstellungen der
Visualisierung und die Startzeiten der geladenen Bildschirme an.

SysVars: Zeigt eine Ubersicht iiber die Systemvariablen an, mit denen das
System kommuniziert.

Update: Aktualisiert die Anzeige.

Logfile [Protokolldatei]: Speichert die Ubersicht der
Kommunikationssystemvariablen in der Datei hmi.og (normalerweise im
Hauptverzeichnis des Systemlaufwerks).

Versions [Versionen]: Der Dialog zeigt die System- und Anwendungsversionen
der Steuerung und der Visualisierung an.

Netzwerk [Network]: Offnet den Dialog zur Einstellung und Anzeige der Netzwerk-
Konfiguration.

Sperrt das MMS, damit es gereinigt werden kann.
Bildschirm wird nach 10 Sekunden automatisch entriegelt.

Durch Betatigung dieser Schaltflache an einer lokalen Station wird ein Dialog zur
Dateiauswahl gedffnet, in dem der Statusbericht mit einem festgelegten Namen
auf einem Laufwerk gespeichert werden kann. Die verfugbaren Laufwerke und
Verzeichnisse kénnen in der MMS-Konfiguration festgelegt werden.

Durch Betatigung der Schaltflache [status report] (Statusbericht) an einer
Fernstation wird der Statusbericht im Hauptverzeichnis des Systemlaufwerks

auf dem Steuergerat gespeichert.

Der Statusbericht enthalt folgende Informationen:
+  PMA-Stack (bis zu 4 Dateien)
»  Nachverfolgung von MMS-Ereignissen (Betatigung von Tasten)
*  Boot-Protokoll (optional)
+  Systemkatalog
*  Informationsprotokoll
»  Aktuelle Konfiguration der Leiterplatte
+ Aufgabenanalyse (WVR-Datei)
+  Statusbericht-Informationsdatei
*  Netzwerkstatus
*  KNet-Status
*  KNet-Fehler
»  Leistungsprotokoll
Hinweis: Ein Bediener kann aufgefordert werden, einen Statusbericht fir die
Fehlersuche zu speichern.

Masken (Bildschirme) | Durch Auswahl zuséatzlicher Diagnosebildschirme in dem Dialog und Driicken auf die

Bestatigungsschaltfliche werden diese Bildschirme ausgewahit.
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7.23 E-Multi Radial- /| Servoschlitten-Bildschirm

Dieser Bildschirm dient zur Konfiguration der Schlittenbetriebsart und der
Schlittenanpresskraft bei E-Radial- und Servoschlittensystemen. Dieser Bildschirm
erscheint nicht bei Modellen mit Standardschlitten.

& [ o rmpm H= N1 bar”
CASRELRN {dh Bs) mm |Operator |5
REL RUNMING NORMAL
Naogzle forsard [
Force Vilogity Te |
kH nmfs mim
— e |
1| 15] #5) s0| _—
End | 15] o) A=
e
|
(Ul
Mazzle hackward
Force Velocky To | A
kM mmis _mm_ ._&.. .&_
| | ST {7 m %
End | 20 25| 1| i ~ |
Sprue Break Mode : o «‘::E]
Mowve Carrlzge Automaticalby To., ‘ﬁg{
Required: Serviee Pasitio A |
J St!upModL‘ e ————————— Servo Hrake Stalus !_-_._I
B ServoOn ihipping Poaition Actuad Contact Force ﬁ]lcPl
) : I
adle|lele w2 o [ lo Al -

Abbildung 7-27 E-Multi Radial- / Servoschlitten-Bildschirm

Tabelle 7-38 E-Multi Radial- / Servoschlitten Siebkomponenten

Bildschirmelement Beschreibung

Nozzle Forward / Backward [Diise vorwarts /
riickwarts]

Hozde forward

Eingabefelder Pressure (Druck) und Velocity
(Geschwindigkeit)

Diese Einstellungen kénnen durch direkte

. — - Eingabe der Werte in diese Felder angepasst
Lnd s} 10 werden.

Farce Veloeity Ta
kM min's mir

Dient zur Einstellung des Drucks und der
Geschwindigkeit der Dise wahrend des Zyklus.
Das Feld mit der Bezeichnung 1 steuert die
Bewegung in der ersten Stufe, wenn sich die
Duse auf das Werkzeug zubewegt, und das Feld
mit der Bezeichnung Ende steuert die Bewegung
der Dise, wenn die Duse mit dem Werkzeug in
Kontakt kommt.
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Tabelle 7-38 E-Multi Radial- / Servoschlitten Siebkomponenten

Bildschirmelement Beschreibung

Eingabegraph Pressure [Druck] und Velocity
[Geschwindigkeit]

Alternativ werden die Werte Druck (blaugriin)
und Geschwindigkeit (grau) in Form von
Profilgraphen angezeigt, und die Werte kénnen
mithilfe von Pfeiltasten neben den Profilgraphen
angepasst werden. Mit jedem Kilick auf den Pfeil
wird der Profilgraph um +/-5 bar bzw. +/-5 %
verandert.

Kontaktkraft
Zeigt die aktuelle Kontaktkraft auf die Gussform
an.

Nozzle back mode [Diise riickwarts]
Durch diese Auswahl wird angezeigt, wann
sich der E-Multi Radial-/Servoschlitten im
Automatikmodus riickwarts bewegt. Es gibt vier
Mezzle back mode ] Optionen:

Vorwarts beibehalten

After inject

after Plasticize (nach der Plastifizierung)

after cooling time (nach der Kihldauer)

Max forward Maximale Zeit, die die Dise
time (Max. bendtigt, um die Kontaktkraft
Vorwirtszeit) zu erreichen.
Wenn diese Zeit tGberschritten
wird, wird ein Alarm ausgeldst,
und der Zyklus wird gestoppt.

Max farward tims oo GO0 |8 i i . i
Max. backward tine o= sonls Max. backward Mf\leaIe"Z_elt, die d!e
__ time [Max. Duse benétigt, um die
Rickwartszeit] = Angussbruchposition zu
erreichen.

Wenn diese Zeit Gberschritten
wird, wird ein Alarm ausgeldst,
und der Zyklus wird gestoppt.

Tabelle 7-39 E-Multi Radial- / Servoschlitten-Bildschirm Kontextmenii-
Schaltflaichen

Auto Purge (Automatisches Entleeren)
%’-’ Siehe ,Bildschirm fiir Automatisches Entleeren” auf Seite 7-66.
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7.24 Bildschirm fir Automatisches Entleeren

Dieser Bildschirm wird zur Einrichtung und Aktivierung des Automatischen Entleerens
fur das E-Multi Radial- / Servoschlittensystem verwendet.

1 |’@ o rpm @ o b {{E
i [ e mm ADMIN 1l E-Nulti
Aulo purge seltings
Pressure F o Ta
Injection EI bar™ 0.0 I mmis|__ 00)mm | Count 1 I
Decompression | o) har™ 00)mmis|  00)mm | Act time . ﬂ#l!
Screw position L 1ZZ 2 mm i
Prissure Flow Time _#}1’__
Plusticize | o tim o)rpm | 00}s
M prrge time . B-Ui lzﬂ-ﬂis %L
t
ru:(h-'l'
e LS
Auta Purge Stan
Start Auto Purge Active Ij —
Stop _
Only In Setup Mode
Press Starl button o sturt Aule Purge.
Press Stop button to stop Auto Purge before it is done.

Abbildung 7-28 Bildschirm fiir Automatisches Entleeren
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Tabelle 7-40 Elemente des Bildschirms fiir Automatisches Entleeren

Auto purge settings Auto Purge Settings [Einstellungen fiir
Preswig = = Automatisches Entleeren]
Injection ojtar™ _ oojmns_ 00)mn || Eingabefelder Pressure (Druck) und
[ecompression ofear=__o0fmmis __00)mn || Velocity (Geschwindigkeit)
Diese Einstellungen kdnnen durch direkte
Pressure Flow Time Eingabe der Werte in diese Felder angepasst
Plasticize o tm 0| rpm 005 werden.

Mit diesen Feldern werden die Parameter flr
den Spiilzyklus eingestellt.

Count Die Anzahl, wie oft der
[Anzahl] Spulzyklus ausgefiihrt wird.
Count ! I
Rk i 06)s Act. time Zeigt die Dauer des letzten
—— 12‘12| e [Akt. Zeit] Spulzyklus an.

Schnecken- | Hier wird die aktuelle
position Schneckenposition angezeigt.

Max. purge time [Max. Entleerungszeit]
} Wenn die Spiilzeit diesen Wert tberschreitet
Mat rge thne o L] 3
A : wird der Zyklus gestoppt und das Gerat gibt
einen Fehler aus.

Auto purge start/stop [Automatisches

Auto Purge Starnt Entleeren starten/stoppen]
Durch Betatigung der Schaltflache ,Start*
Start Aute Purge Active :1 [Starten] wird die Automatische Entleerung
aktiviert.

Durch Betatigung der Schaltflache ,Stopp*
wird die Automatische Entleerung vor
Abschluss deaktiviert.

Stop

Onty in Setup Mode

Press Start button to start Auta Purge,
Press Stop bulten lo step Aute Purge belore it Is done.
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7.25 Info-Log-Bildschirm

Im Informationsprotokoll werden Systemereignisse (Alarme, Benutzerwechsel,
Systemfehler usw.) festgehalten. Dadurch wird ein Verlaufsprotokoll des
Maschinenbetriebs erstellt.

Auf dem Informationsprotokoll-Bildschirm werden nur Informationen angezeigt.
Alarme koénnen hier nicht bestatigt werden.

! ("Wl i, Carriage Calibration Required. N o pm @ 0 ba” (763 .
? < oo mm ADMIN L E-Pulti
FENTTE] s1orpen DILETETR
Time |cPu D Count... Deseriptian | User
2R2TNA 1208502 P 1] 0 Loagout MrTester ZI
2R2TNA 1208502 P 1] 0 Lagin AXKIM _I
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 130:11 PM L) 0 Value: "system.sv_bVHCOn” false -» true DefaultUser
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 o 0 Valwe: "Euromap.sy_sSelectedTrigger” - Defaultliser
2FNA 12058 PM [} 0 Walue: "Euromap.sy_sSelectedTrigger” M...DefaultUser |
2127114 122957 PM L1} 0 Value: "Euromap.sv sSelectedTrigger” -..Defauliliser ll
A Filter A Setup Save Print Help Hold lst
f
glele|e|w [ [sa(A |-

Abbildung 7-29 Info-Log-Bildschirm

Tabelle 7-41 Elemente des Info-Log-Bildschirms

e Alle Systemereignisse werden in der Tabelle
] e | Ao | s dargestellt. In einer Statuszeile unter der Tabelle
o) G = wird der gesamte Text des ausgewahlten Eintrags
Nﬁ : ‘ angezeigt.
B 8 Uber die Mentileiste kann das gesamte
] 15 Informationsprotokoll gespeichert oder ausgedruckt
oo in werden.
Die Liste kann mithilfe von Filtern auf bestimmte
Systemereignisse beschrankt werden. So sind Eintrage
leichter zu finden.
s o m
[XEES (1 o i {53
(St (It PR i ]
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Filter

Einrichtung

Speichern

Ansicht

Drucken

Help [Hilfe]

Kontrollkastchen (Alarm,
System usw.)

Find [Suchen]
von / bis

OK

Tabelle 7-42 Info-Log Menii-Schaltflachen

Hiermit kann ein Filter ausgewéhlt werden. Uber diese Schaltflache wird die
Anzeige gemal den Filtereinstellungen beschrankt.

Die Filter fur Alarme, System, Fehler und Anwendungen sind voreingestellt.
Wenn die Filterfunktion ausgeschaltet wird, werden wieder alle Eintrage
angezeigt.

Unabhangige Filter kdnnen tUber das Menielement ,Filter” festgelegt
werden. So kdnnen die Eintrage nach Text oder Erscheinungsdatum
durchsucht werden.

Auch Einstellungen fiir die Anzeige von Ereignissen kdnnen vorgenommen
werden (Anzeige vollstédndiger Texte, Protokolldatei ein und chronologische
Anzeige von Ereignissen).

Das gesamte Infoprotokoll kann an einem vom Benutzer wahlbaren Ort
gespeichert werden.

Offnet ein Untermenii zur Auswahl der folgenden Ansichten:

Compact [Kompakt]:

Nur die Anschlussbezeichnungen und die Statussymbole werden angezeigt.
Normal:

Neben den Anschlussbezeichnungen und den Statussymbolen wird auch
die zugeordnete Systemvariable angezeigt.

List [Auflisten]:

Stellt die Anschlisse in Tabellenform dar.

Offnet einen Druckerdialog und druckt das Informationsprotokoll aus.
Alle aktuell angezeigten Meldungen werden ausgedruckt.

Zeigt die entsprechende Hilfeseite fiir die ausgewahlte Zeile an (Hilfe fir die
Informationsprotokoll-Klasse).

Tabelle 7-43 Info-Log Filterelemente

Die entsprechende Infoprotokoll-Klasse wird durch Auswahl eines
Kontrollkdstchens angezeigt. Standardmaflig werden alle Infoprotokoll-
Klassen angezeigt.

Die Eintrage des Informationsprotokolls werden nach dem hier
eingegebenen Suchbegriff durchsucht und mit ,,OK* angezeigt.

In diese Eingabefelder kann zur Beschrankung der angezeigten
Infoprotokoll-Eintrage ein festgelegter Zeitraum eingegeben werden.

Bestatigt die Eingaben.

| Alarms

System T;Error ;jAppIication

\_/j Alarm 1
j_/_j Alarm 2
__\ﬁ Alarm 3
\_/J Alarm 4
*_/j Alarm 5
jﬁ Alarm 6
| Alarm7

}_’J System message !J Information \_/'[ Value change

W] PCB Change W] warning ¥/ File operation
gj PLC action 1’_1 Error lﬁ Mode change
:_/l Teach action ﬂ Critical error t_/l User change
j_ﬂ PDP errorprotocol ﬂ Fatal error ?’_'I HMI application

W] Application PLC1
W] Application PLC2

Find |

]from[ . ]to[- ]
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7.26 Programmierbare E/A

In diesem Abschnitt werden die Einstellungen fir programmierbare digitale Ausgange

beschrieben. Bei jedem Ausgang kénnen Bedingungen fur ON [EIN] und OFF [AUS]

festgelegt werden. Diese Bedingungen werden Uber Systemvariablen definiert.

=
BARRELE
Flese 100
(214

L

"g 0 rpn e 71 bar™

7-70

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|

Abbildung 7-30 Programmierbarer E/A-Bildschirm

Tabelle 7-44 Komponenten des programmierbaren E/A-Bildschirms

Bildschirmkomponenten @ Beschreibung

DO

Aktiv
HW-Pfad

Functionality
[Funktionalitat]

System variable
[Systemvariable]

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Status des digitalen Ausgangs (aktiv/inaktiv).
Der Ausgang ist eingeschaltet, wenn das Feld gefillt ist.

Zur Festlegung, ob der programmierbare Ausgang verwendet wird oder nicht.

Zeigt den angesteuerten SPS-Ausgang an.

Wird verwendet, um zu beschreiben, wie der Ausgang verwendet wird, z. B.
COLOR MIXER.

Welche Variable zum Ein- und Ausschalten des Ausgangs verwendet wird.
In der Dropdown-Liste werden die Variablen der Variablengruppe ,|O Param*
angezeigt. Zusatzliche Variablen kdnnen nach Bedarf hinzugefligt werden.
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Tabelle 7-44 Komponenten des programmierbaren E/A-Bildschirms
Bildschirmkomponenten @ Beschreibung
Modus Je nach gewahlter Systemvariable sind verschiedene Einstellungen moglich.
Steigend fiir Merker und digitale Ein- und Ausgénge

» Der digitale Ausgang wird gesetzt/zurlickgesetzt, wenn der Status der
Variablen von FALSE (FALSCH) zu TRUE (WAHR) oder von OFF (AUS)
zu ON (EIN) wechselt.

Steigend fur Zahlen und analoge Ein- und Ausgange

«  Der digitale Ausgang wird gesetzt oder zuriickgesetzt, wenn der Wert der
Systemvariablen einen festgelegten Schwellwert Uberschreitet.

Falling fiir Merker und digitale Ein- und Ausgange

+ Der digitale Ausgang wird gesetzt/zurlickgesetzt, wenn der Status der
Variablen von TRUE (WAHR) zu FALSE (FALSCH) oder von ON (EIN)
zu OFF (AUS) wechselt.

Falling fiir Zahlen oder analoge Ein- und Ausgange

»  Der digitale Ausgang wird gesetzt/zurlickgesetzt, wenn der Wert der
Systemvariablen einen festgelegten Schwellwert unterschreitet.

Anderung

»  Der digitale Ausgang wird gesetzt/zurlickgesetzt, wenn sich der Wert der
Systemvariablen andert.
*  Nicht verfugbar fir Dezimalzahlen oder Zeiten.

Schwellwert Legt den Schwellenwert fest, oberhalb oder unterhalb dessen der Ausgang
ein- oder ausgeschaltet wird.
Nicht verflgbar fir Merker und digitale Ein- oder Ausgénge.

Verzégerung Verzogerungszeit zwischen der Erfiillung der Ein- oder Ausschaltbedingung
und dem Ein- oder Ausschalten des Ausgangs.

Modulo Bestimmt, wie oft eine Bedingung erfiillt werden muss, damit der Ausgang
ein- oder ausgeschaltet wird.
Ein Modul von 2 fur die EIN-Bedingung wirde erfordern, dass die EIN-
Bedingung 2 Mal erfullt wird, bevor der Ausgang eingeschaltet wird.
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7.26.1 E/A-Monitor-Bildschirm
Auf diesem Bildschirm wird der Status der Ein- und Ausgénge der Hardwaremodule

angezeigt.
g B o pm @ 71 b
E 4 851 mm | Operalor 5
BARREL AUNHING  MORKAL HAC TRAUNNING  NORKMAL EDRIVE &1 OB AT
Hardware configuration Mame
=| onoaRD CF PESMD " ] =
[=] kBUS0 B
DiderzAn e R i [ =
[M2T2A A R @
DMFTRAD T -
DMz 72409 "+ —_—
[=] s100 v o
[=] oraeo system.Panel v o
ExtNade system. Panel ext v 4
[=] sLotrcie Hj | S—
[=| Frzz1in v 4
[=] sencosao system SercosHingd A R _—
DAVSERCOS:0 Injection?.sv KHW Servolnject e BRI
DAVSERCDS3: Injection.sv_KHW Servalnject? Y 1 —
DRAVSERCOS3:2 Injectlont.sv_ KHW ServoPlast a2 _l -
NAVSERCOS33 Efirivel.sv KHW Servo A R g |
DAVSERCOS34 EDrve? sv KHW Servo - _
DAVSERCOS3S Indexer.sv_KHW Servo Y 1 |L
etail Info [ |
(e le|e[o[wf=] [t oAl

Abbildung 7-31 E/A-Monitor-Bildschirm

Tabelle 7-45 Komponenten des E/A-Monitorbildschirms
Bildschirmkomponenten | Beschreibung

Haupt- Der Ubersichtsbildschirm wird zur Auswahl eines oder mehrerer

Ubersichtsbildschirm Hardwaremodule verwendet. Die Module werden hierarchisch nach ihrer
Systemintegration (Anschluss von CPU-Modulen tUber Buskoppler, K-Net,
K-CAN, SIO usw. an die Hardwaremodule) in einer Baumstruktur dargestellt.

Die erforderlichen Hardwaremodule konnen durch Klicken auf das
Kontrollkastchen in der rechten Spalte ausgewahlt werden. Durch Auswahl
eines Strukturelements werden alle Elemente darunter markiert.

Zur Abwahl eines Moduls muss erneut darauf geklickt werden.

Info Dieser Dialog zeigt Informationen ber das gewahlte Modul an (z. B.: BIOS-
Version, Betriebsstundenzahler usw.).

Detail Wechselt zur Detailansicht des gewéahlten Moduls.

Start/Stop-Anzeige Der Zustand der CPU wird wie folgt angezeigt:

CPU wird gestartet.
. CPU wird gestoppt.
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7.27 Bildschirm fiir Produktionseinstellungen

Dieser Bildschirm bietet Funktionseinstellungen sowie Anzeige- und
Einstellungsoptionen fir den Produktionsprozess.

ik
-

BARREL HUNNING  NORMALT  HRC THUNNING T HORANAL EDRIVE #1 DO SAUTENT

Praduction Settings

i‘? o rpm e 71 bar™
030 imm | Cperalor 3

Use Prod.counter

_'J Power on time Bih

Reset shalcounter Loe=l | Fubl auto time ni h
Mumber af avities 1 i lotal shoteounter ]
L=
1 o 0.0 1
Cyele delay time | is =
Maoc cycle time 'Iml 60.0] 5 E..-'
User seitings and Log In
Language |Engkish vl [S—
Loug In —
Linkt Settings (Temperature, Speed, Pressure, Faorce, pte.) femete Trigger
Ehlng: Remote Trigger Hame Remote Trigger |

(@[®[=[®[w [a[=] [0[c[*0[a[~

Abbildung 7-32 Bildschirm fiir Produktionseinstellungen

Tabelle 7-46 Komponenten des Bildschirms fiir Produktionseinstellungen

Bildschirmkomponenten

Use Prod.counter [Prod.-
Zahler verwenden]

Reset shotcounter
(Schusszahler zuriicksetzen)

Anzahl der Kavitéaten
Zyklusverzogerungszeit

Max. Zykluszeit

Einschaltzeit
Voll automatisch Zeit
Schusszidhler gesamt

Sprachen-Combobox

Schaltflache
Benutzereinstellungen

Schaltflache Einheiten-Setup

Beschreibung

Aktiviert/deaktiviert die Verwendung der Produktionszahlergrenze auf dem
Startbildschirm. Siehe Ubersichtsbildschirm.

Setzt den Produktionszahler auf 0 zurtick.

Legt die Anzahl der Kavitaten in der Form fest.

Der Produktionsz&hler wird in jedem Zyklus um diesen Betrag erhoht.
Definiert eine Verzégerungszeit zwischen den Produktionszyklen im
Automatikmodus.

Im linken Feld (grau) wird der Zeitraum des aktuellen Fertigungszyklus (in
Sekunden) angezeigt.

Im rechten Feld (weil) kann die maximale Zykluszeit eingestellt werden.
Wenn der Fertigungszyklus diese Zeit Uberschreitet, wird der Prozess
gestoppt und ein Alarm ausgeldst.

Anzeige der Gesamtlaufzeit der Maschine in Stunden.

Anzeige der Gesamtlaufzeit der Maschine im automatischen Modus.
Schusszahler gesamt. Nicht rlicksetzbar.

Zur Auswahl der auf allen Bildschirmen angezeigten Sprache.

Zeigt den Dialog zur Benutzeranmeldung an.
Zeigt den Dialog zur Einstellung der MaReinheit an.

In diesem Dialog kdnnen Sie die MaReinheiten fir das System andern und
benutzerdefinierte Einheitenvorlagen speichern oder laden.
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7.28 Bildschirm des Antriebsmonitors

Dieser Bildschirm zeigt die Antriebsparameter (Istwerte) wahrend eines Betriebs,
bei dem Spannung anliegt. Dieser Bildschirm enthélt eine einfache Ubersicht tber
jeden Antrieb im System und bietet die Moglichkeit einer ersten Diagnose, wenn es
bei einem Antrieb zu Problemen kommt. Der Bildschirm zeigt Informationen zum
jeweiligen Antrieb an (Einspritzung, Einspritzung2, Plastizierung, Verfahrschlitten).
Jeder Antrieb wird auf einer separaten Registerkarte angezeigt.

i“@ o rpm W N bar™
= i
T @ |51 mm | Operator 5

Slale

AF | ) Emar B init ok
_J Waming Communlcation phase 4 b
I Rl L = it | ()
Actudl values 'E}
Torque Amplitiertemperature Matartemperature Injection A Act. Position  Injection A Aet, Vieloeity
100 = 200 =200 o = HITT) = 10
{=t-n 1m0 ~ 100 - v -

L l_n J‘q e oo L 100

Referenced

(glelefe|wlu,[a]c[F]w[salAl

Abbildung 7-33 Bildschirm des Antriebsmonitors

RERRRCE

Tabelle 7-47 Komponenten des Drive Manager-Bildschirms
Bildschirmkomponenten = Beschreibung

Zustand Zeigt die Antriebszusténde an. Mdgliche Antriebszustande:

*  AF = Antrieb aktiviert

»  Ab = Antrieb bereit, aber nicht freigegeben

*  AH = Antrieb angehalten

*  bb = Antrieb bereit, aber keine 400 / 480VAC Versorgungsspannung.
Leistungsschalter der Antriebsversorgung priifen.

«  STO = Sicherheitskreis des Antriebs offen, Not-Aus- und Gate-Schaltkreise
prifen.

*  Fxxxx = Antrieb gestort (xxxx ist die Fehlernummer)

Fehler Zeigt an, ob der Antrieb einen aktiven Fehler hat.
Der Fehler wird im Alarmbildschirm angezeigt.

Warnung Anzeige von ausstehender Warnmeldung fiir diesen Antrieb.
Die Warnmeldung wird im Alarmbildschirm angezeigt.

Init. OK Initialisierungsstatus des Antriebs (nur Anzeige)
e Grin = Antrieb wird initialisiert und ist betriebsbereit
*  Leer = Antrieb ist nicht initialisiert / betriebsbereit
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Bildschirm der Antriebsiiberwachung - Fortsetzung

Tabelle 7-47 Komponenten des Drive Manager-Bildschirms

Bildschirmkomponenten @ Beschreibung

Kommunikation

Torque (Drehmoment)

Verstarkertemperatur

Motortemperatur

Position

Geschwindigkeit

Schaltflaiche Referenz
starten

Statusanzeige

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Die Kommunikationsphasen (Zustéande) werden in Textform auf der rechten
Seite angezeigt (z. B. Kommunikationsphase 4).

« 1, 2 oder 3: Startphase oder Ubergang der Parametereinstellung

*  4: Zyklischer Modus OK

Drehmoment des Antriebs in Prozent des maximalen Drehmoments.
Der Wert wird sowohl grafisch als auch numerisch angezeigt:

. Griin = Normaler Bereich

*  Gelb = Warnbereich

. Rot = Kritischer Bereich

Die Schwellenwerte flr die sich andernden Farben werden in der
Antriebskonfiguration definiert.

Temperatur der Leistungskomponente des Antriebs.

Der Wert wird sowohl grafisch als auch numerisch angezeigt:

*  Grin = Normaler Bereich

*  Gelb = Warnbereich

*  Rot = Kritischer Bereich

Die Schwellenwerte fiir die sich &ndernden Farben werden in der
Antriebskonfiguration definiert.

Temperatur des Motors.

Der Wert wird sowohl grafisch als auch numerisch angezeigt:

e Grin = Normaler Bereich

*  Gelb = Warnbereich

*  Rot = Kritischer Bereich

Die Schwellenwerte flr die sich andernden Farben werden in der
Antriebskonfiguration definiert.

Aktuelle Position des Antriebs.
Der Wert wird sowohl grafisch als auch numerisch angezeigt.

Drehzahl des Antriebs (Einheit: U/min).
Der Wert wird sowohl grafisch als auch numerisch angezeigt.

Startet und/oder stoppt die Referenzierung des Antriebs.
Der aktuelle Status der Referenzierung wird in einer Textzeile rechts neben
der Schaltflache angezeigt.

Die Statuszeile des Antriebs befindet sich rechts neben der Schaltflache
Referenzierung starten.
Die Zustande werden in Textform angezeigt, z. B. Referenziert.

7-75
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7.29 Task-Monitor-Bildschirm

Dieser Bildschirm zeigt Softwareaufgaben an, die im Hintergrund ausgefihrt werden.

b | @ o gm @ o b CN
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Abbildung 7-34 Task-Monitor-Bildschirm
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7.30 Bildschirm zur Uberwachung der

Antriebsparameter

Parameter der elektrischen Antriebe kénnen in diesem Bildschirm angezeigt

und deren Werte gedndert werden. Im linken Teil des Bildschirms werden die
vorhandenen Antriebe in einer Baumstruktur angezeigt. Durch Aufklappen der
Struktur kdnnen die einzelnen Parametergruppen ausgewahlt werden. Der rechte Teil
des Bildschirms zeigt die Parameter der ausgewahlten Gruppen in Tabellenform an.

[ [ o rpm @ 167 bar™
= T |2 00 mm  Superdsor e
BARAFL ALMMING HOAMAL HRC . AUNNING HORMAL FRARE .0 O AUTO
41 b
[rives = |Parameter Indiex Value Linit
{=] Inject | Controller type Sen-0130 0
t m | amplifier peak current S-0-0110 0 M o | D
Iovementlimits | Mlaotor cwsrrent st standstill S-0-0111 i A *c?
Controlsettings i Ampliier nominal curment S-0-0112 0 A -
Errarmanagem... I Module cade of power section P-0-1518 0
Aetuakvalues i Rlamd acturer version 5 =0-0030
= ot ' —
Devicedala

Movementlimits
Controbsettings
Errormanagem..,
- fciuabales
_—J Plast
Devicedata

Movementlimits

Conirolsettings | |

b

Print Parameter Dirbee = PLE PLE -2 Dirive

glele[e(wp o] [K[u[oa]al-

Abbildung 7-35 Bildschirm zur Uberwachung der Antriebsparameter

Tabelle 7-48 Komponenten des Bildschirms Drive Parameter Monitor
Bildschirmkomponenten @ Beschreibung

Parameter (Spalte) Bezeichnung des Parameters.
Wenn der Parameter ein Array ist, kann die Struktur mit der Schaltflache [+] in
derselben Zeile aufgeklappt werden.

Index Eindeutiger Index der Parameter (einschlieflich Sub-Index).
Wert Wert des Parameters.
Einheit Einheit des Parameters.

Meniischaltflaichen

Drucken Ausdruck der angezeigten Parameter.

Parameter Diese Schaltflache wird zum Offnen eines Dialogs zur direkten Anzeige eines
Parameters (Parameterauswahl) verwendet.

Antrieb -> SPS Der gesamte Parametersatz des ausgewahlten Antriebs kann hier in einer Datei
(*.vda) gespeichert werden.
Der Dateiname kann auch neben dem Speicherort festgelegt werden.

SPS -> Antrieb Der gesamte Parametersatz aus einer Datei (*.vda) hier in den ausgewahlten
Antrieb geladen werden.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch



s

Mnldf'- E-MULTI-STEUERGERAT MMS-SCHNITTSTELLE 7-78
Masters

7.31 PID-Einstellungen

VORSICHT
Eine Anderung der PID-Werte kann zu Schaden an der Einspritzeinheit filhren,

die nicht von der Garantie abgedeckt sind.
Notieren Sie die urspriinglichen Werte, bevor Sie Anderungen vornehmen.
Andern Sie die Werte nach und nach und in kleinen Schritten.

Far P gilt: Je grof3er der Wert, desto gréRer die Wirkung.
Far | gilt, je kleiner der Wert, desto groRer die Wirkung.

Tabelle 7-49 Komponenten des Bildschirms PID-Einstellungen

Bildschirmkomponenten @ Beschreibung

Einspritzdruckgrenze- | Bei Auswahl dieser Option wird die Druckgrenze

PID verwenden reguliert (PID), andernfalls wird sie geregelt.
P Der proportionale Teil des Einspritzregulators wird
. . hier eingestellt.
Einspritzdruckgrenze - - - : - -
I Der integrale Teil des Einspritzregulators wird hier
eingestellt.
D Der differentiale Teil des Einspritzregulators wird hier

eingestellt.

Einspritzdruckgrenze-
Geschwindigkeit
verwenden

Bei Auswahl dieser Option wird die Einspritzung
reguliert (PID), andernfalls wird sie geregelt.

P Der proportionale Teil des Druckbegrenzungsreglers
Druckgrenzenregler wird hier eingestellt.

Der integrale Teil des Druckbegrenzungsreglers wird
hier eingestellt.

Der differentiale Teil des Druckbegrenzungsreglers
wird hier eingestellt.

Bei Auswahl dieser Option wird der Haltedruck

Halte-PID verwenden reguliert (PID), andernfalls wird sie geregelt.

Der proportionale Teil des Haltedruckreglers wird

hier eingestellt.
Halten . . . .
Der integrale Teil des Haltedruckreglers wird hier

eingestellt.

Der differentiale Teil des Haltedruckreglers wird hier
eingestellt.

Bei Auswahl dieser Option wird der Gegendruck
bei Plastizierung reguliert (PID), andernfalls wird
er geregelt. Voraussetzung fir die Steuerung:
Der Olriickfluss bei linearer Schneckenbewegung
in Ruckwartsrichtung muss von einem
elektromagnetisch betéatigten Proportionalventil
gedrosselt werden.

Gegendruck-PID
verwenden

Gegendruck
Der proportionale Teil des Gegendrucks bei
Plastizierung wird hier eingestellt.

Der integrale Teil des Gegendrucks bei Plastizierung
wird hier eingestellt.

Der differentiale Teil des Gegendrucks bei
Plastizierung wird hier eingestellt.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



=
~—
—
P' .p::‘
rs

E-MULTI-STEUERGERAT MMS-SCHNITTSTELLE

7.32 Bildschirm fiir Referenzeinstellungen
Dieser Bildschirm zeigt alle fir das E-Multi-System eingestellten Referenzwerte an.

7-79

STOPPED L
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Abbildung 7-36 Bildschirm fiir Referenzeinstellungen

Tabelle 7-50 Bildschirmelemente der Referenzeinstellungen

Bildschirmkomponente

Carriage Postion
[Position des

Beschreibung

Einlass der Spritzgussform.

Verfahrschlittens]

Nullstellung]
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wenn die Dise gerade den

Position der Dise in Relation zum

Ll - Eingestellte Das linke Feld, mit dem grauen
Cxipoe Boalion *ﬂ;ﬂ mn | Kontaktkraft Hintergrund, zeigt die aktuelle
Carriage Contact Foree o] | 3Jkn Dusenkraft an. Das rechte Feld,
Coniact foroe reached j mit weilRem Hintergrund, zeigt den
Kontaktkraftsollwert an.
Jog Earnge to Tavieh PAITon S s Ser bittan Kontaktkraft Zeigt an, dass die Kontaktkraft der Dise
erreicht den eingestellten Sollwert erreicht hat.
- Ewﬂ:; i Set Carriage Wird wahrend der Einrichtung des
| Barrel Heat Heady Zero Reference Verfahrschlittens verwendet und ist
[Einstellung der nur im Einrichtungsmodus sichtbar.
Verfahrschlitten- Tippen Sie auf die Schaltflache, um die

Dusenposition auf 0 zuriickzusetzen,

Diseneinlass am Werkzeug berthrt.
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7.32.1 Bildschirmelemente der Referenzeinstellungen -

Fortsetzung

Tabelle 7-50 Bildschirmelemente der Referenzeinstellungen

Bildschirmkomponente

Carmiags Position Calibratisn

Norzie positien 0.0 mm

Move e carriags = th Bt
Sat Refersnte i e bbbl
| hard-atop. Press Bat Referance’
Turn on Serve & Press Calibrate’ butten t3 e1are calibratisn
The carnage will meye to find meld teuch pesimon,

Required:

] E8tup Mode

| ServeOn
Preload Pressure - Transducer Voltage Calibration
Min. Preload Transducer Vallage Zm!\-’
Kax Preload Transdecer Voltzge zm!\"
Set Preload Pressure Voltage EII-‘IEV
Actual Pressure Transducer Yoltage H.ﬁ_]v

Required:
_| Setup hlode
] Harrel Heat Ready

Il Serva Off
Injection Axis Reference
Screw poailion 4.1 Imm
Hequired:
J Setup Made

8| Barrel Heat Ready
8| cCarmiage Aeferenced
_| Carriage Retracted

Beschreibung

E-Multi Radial- und Servoschlittenoptionen
Dieser Rahmen ersetzt den Rahmen ,Set Carriage Zero
Reference”, wenn eine E-Multi Radial-Einheit installiert ist.

Kalibrieren Beginnt die Autokalibrierungsroutine fur

das E-Multi Radial.

Der Controller muss sich im Setup-
Modus befinden. Verwenden Sie die
Taste F3, um den Schlitten von der
Form weg zu bewegen, bis er sich
nicht mehr bewegt. Tippen Sie auf die
Schaltflache ,Set Reference” (Referenz
einstellen), um die Referenzposition fir
den Dusenrlcklauf festzulegen.

Referenz einstellen

Vorspanndruck — Spannungskalibrierung des
Spannungswandlers

Minimale Vorlast
Aufnehmerspan-
nung

Wenn die Spannung des Druckwandlers
unter diesen Wert fallt, wird ein Alarm
erzeugt.

Maximale Vorlast
Aufnehmerspan-
nung

Wenn die Druckwandlerspannung
im Leerlauf Gber diesen Grenzwert
ansteigt, wird ein Alarm erzeugt.

Vorspannvoltzahl
einstellen

Aktueller Druck Spannungsmessung des Druckwandlers
Spannungswandler | in Echtzeit.

Schaltflache Set
Preload Voltage
(Vorspannvoltzahl
einstellen)

Druckwandlerspannung, die einem
Schmelzdruck von 0 entspricht.

Stellt die Wandlerspannung ein, die
einem Schmelzdruck von 0 entspricht.

Einspritzachsenreferenz

Schneckenposition | Legt die Schneckenposition fest, bei der
das System zum Haltedruck wechselt

Referenz-Taste Tippen Sie auf diese Schaltflache, um
die Schraube automatisch ganz nach
hinten und dann ganz nach vorne zu
bewegen, um den Hub zu Uberprifen
und die 0-Position der Schraube
zurlickzusetzen.

VORSICHT: Die Einspritzeinheit wird
sich bewegen, sobald diese Auswahl
bestatigt ist.

Hinweis: Das Referenzieren sollte ohne
Material im Vorschubblock erfolgen,
um eine Materialliberbriickung zu
vermeiden.

Tabelle 7-51 Wiederherstellungs-Einstellbildschirm, Schaltflichen des

Kontextmeniis

| X! Produktionsgraph

A
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7.33 Maschinendaten-Bildschirm

Dient zum Sichern (Speichern) von Maschinenparametern vor einem Software-
Update und zum Wiederherstellen (Laden) gespeicherter Maschinenparameter nach
einem Software-Update.
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Abbildung 7-37 Maschinendaten-Bildschirm

Tabelle 7-52 Komponenten des Maschinendatenbildschirms

Bildschirmkomponenten @ Beschreibung

Antriebsauswahl Ort, an dem die Maschinendaten gespeichert oder von dem sie geladen
Dropdown-Menii werden sollen.
Laden Wiederherstellen (Laden) von Maschinenparametern aus einem zuvor

gesicherten Datensatz.
Gespeicherte Datensatze konnen von der CF-Karte oder vom USB-Stick
geladen werden.

Speichern Speichert die aktuellen Maschinenparameter in einen Backup-Datensatz auf
der CF-Karte oder dem USB-Stick.
Backup Erstellt eine Sicherungskopie der gespeicherten Maschinendatei.

Diese Schaltflache steht nur zur Verfligung, wenn die Maschinendaten bereits
gespeichert wurden.

Restore backup Stellt die gespeicherte Maschinendatei wieder her.
(Sicherungskopie Diese Schaltflache ist nur verfligbar, wenn eine Sicherungskopie verfiigbar ist.
wiederherstellen)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.34 Variablen-Uberwachungsbildschirm

VORSICHT
Das Andern von Systemvariablen kann zu unerwartetem Betrieb und Schaden am

E-Multi fihren, die nicht von der Garantie abgedeckt sind.

Der Variableniberwachungsbildschirm wird zur Anzeige und Bearbeitung der
IEC-Variablen verwendet. Der Benutzer kann beliebige Variablen in Gruppen
zusammenstellen, den Wert der Variablengruppe speichern, tberwachen oder
andern. Dieser Servicebildschirm wird hauptsachlich zur Fehlerdiagnose und
zum Start verwendet. Die Variableniberwachung besteht aus drei Abschnitten

(Registerkarten):
. Variablenauswabhl, zur Gruppierung von Variablen
. Variablenliste, zur Anzeige der ausgewahlten Variablen
. Suchergebnis
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Abbildung 7-38 Variablen-Uberwachungsbildschirm

ARERRRRRRSE;

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



-

Mold ;:-‘;;:_ E-MULTI-STEUERGERAT MMS-SCHNITTSTELLE
Masters

7-83

Variablen-Uberwachungsbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-53 Komponenten des Variablen-Uberwachungsbildschirm

Bildschirmkomponenten
Variablenauswahl

Variablenliste

Search Result
[Suchergebnis]

Meniischaltflaichen
Current group [Aktuelle
Gruppe]

Group [Gruppe]

Attribute

Insert [Einfligen]

Search [Suchen]

Beschreibung

Zeigt alle Systemvariablen in Form einer Baumstruktur an.

Diese kdnnen erweitert werden, und alle enthaltenen Variablen, Strukturen
und Arrays kdnnen angezeigt werden.

In der Variablenauswahl kénnen alle beliebigen Variablen zur Anzeige in
der Variablenliste ausgewahlt werden.

Zusatzlich kénnen die Variablen in Gruppen organisiert werden.

Zeigt die Variablen in der gewahlten Variablengruppe an.

Das Suchergebnis wird in diesem Bereich angezeigt.

Die aktuelle Maschineneinheit und der angegebene Suchbegriff werden tber
dem Ergebnis angezeigt.

Das Suchergebnis bleibt angezeigt, bis der nachste Suchvorgang empfangen
wird.

Zeigt eine Liste der verfugbaren Variablengruppen an. Wenn Sie eine Auswahl
aus dieser Liste treffen, werden die auf der Registerkarte ,Liste der Variablen®
angezeigten Variablen aktualisiert.

Mit dieser Schaltflache kann ein Kontextmeni gedffnet werden, in dem die
folgenden Funktionen auswahlbar sind:
e New (Neu): Erstellt eine neue Gruppe
Delete (Loschen): Loscht die aktuell ausgewahlte Gruppe
e Save (Speichern): Speichert die aktuell ausgewahlte Gruppe
* Restore (Wiederherstellen): Stellt die ausgewahlte Variablengruppe
wieder her
Die erstellte Gruppe wird auch fiir eine variable Auswahl in PDProtocol,
PDGraphic und PDSupervision verwendet.

Die Attribute fur die ausgewahlte Variable werden in einem Dialog angezeigt.

Die ausgewahlte Variable wird zu der aktuell ausgewahlten Gruppe hinzugefiigt.
Wenn eine Struktur ausgewabhlt ist, werden nur die Basiselemente der nachsten
Ebene dieser Struktur mit Insert [Einfligen] hinzugeflgt.

Diese Variablen werden in die aktuelle Gruppe eingefiigt.

Nach der Auswahl eines Elements (Maschineneinheit, Struktur etc.) kann
mit dieser Schaltflache ein Dialog gedffnet werden, in dem eine Suche
fir Systemvariablen innerhalb des ausgewahlten Elements durchgefiihrt
werden kann.

Hiermit kdnnen Name, langer Text, kurzer Text oder die Einheit der zu
durchsuchenden Variablen festgelegt werden (mehrere Spezifikationen
werden mit UND verknUpft).

Das Suchergebnis wird unter den Suchergebnissen angezeigt.

Variablen aus dieser Liste kdnnen mit der Schaltflache Insert [Einfligen]
zu einer Gruppe hinzugefligt werden.

Registerkarte Variablenliste — zusétzliche Felder

Name / langer Text

Wert

Einheit

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Der Name der Variable einschl. Pfad wird hier angezeigt. Wenn der
Variablenname langer als die Spaltenbreite ist, wird er in der Mitte mit "\..\"
abgeschnitten.

Der vollstandige Name wird bei Auswahl der Variable in der Statuszeile
angezeigt.

Der lange Text wird mit der Option ,Variablentext anzeigen“ angezeigt.

Zeigt den Wert der Variable an.
Der Wert kann direkt gedndert werden.

Einheit der Variable.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.35 Bildschirm fiir Verzégerungseinstellungen

Auf diesem Bildschirm werden die maximalen Dauern fur den Fertigungsprozess
eingestellt. In diesem Bildschirm eingestellte Verzégerungszeiten beeinflussen nur
den manuellen und den automatischen Modus. Diese Einstellungen haben keinen
Einfluss auf den Setup-Modus.
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Abbildung 7-39 Bildschirm fiir Verz6gerungseinstellungen

Tabelle 7-54 Komponenten des Bildschirms fiir Verzégerungseinstellungen
Bildschirmkomponenten @ Beschreibung

Einspritzung: Verzdgerungszeit zwischen dem Erreichen der Wagenkraft und dem Beginn
Verzégerung der Injektion.
Wenn die Duse bereits in Vorwartsrichtung ist, wird diese Verzégerung noch
hinzugefugt.
Nur zur Verwendung mit Angussbruch empfohlen.

Dekompression: Verzégerungszeit, bevor die Diise von der Form wegbewegt wird.
Verzégerung

Diisen Die Dauer zwischen der Plastizierung und dem Start der Vorwartsbewegung
Vorwirtsverzégerung der Dlse wird hier festgelegt.

Die Dauer zwischen dem Ende der Plastizierung und dem Start der

Riickwartsverzogerung Riickwartsbewegung der Dise wird hier festgelegt.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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7.36 Bildschirme fiir Kalibrierungseinstellungen

Diese Bildschirme werden fiir die Kalibrierung von Maschinenaufnehmern, Servograd
zu Absténden usw. verwendet.

Dieser Bildschirm ist in die folgenden Registerkarten unterteilt:

* Duse (nur bei Servoschlittensystemen)
« Einspritzung
*  Drehzahl und Einspritzdruck

In der Tabelle sind die Werte der einzelnen Stufen angegeben. Diese kdnnen dort
auch manuell gedndert werden. Die Linearisierungstabelle befindet sich in der
rechten Halfte.
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Abbildung 7-40 Bildschirm mit den Kalibrierungseinstellungen

Tabelle 7-55 Komponenten des Bildschirms fiir Kalibrierungseinstellungen

Bildschirmkomponenten @ Beschreibung

Diese Registerkarte wird fiir die Kalibrierung der Schlittenriickmeldung auf die

Duse tatsachliche Schlittenposition verwendet.

Diese Registerkarte wird fiir die Kalibrierung der Drehposition des Einspritzmotors
auf die Schneckenposition verwendet.

Diese Registerkarte wird fiir die Kalibrierung der Drehzahl des Spindelmotors auf
die Drehzahl der Vorschubspindel verwendet.

Einspritzung

Drehzahl

Diese Registerkarte wird zur Kalibrierung des Einspritzdrucks der Maschine

Einspritzdruck verwendet.

Lintab-Punkte | Anzahl der Punkte in der Linearisierungstabelle.

1-n Nach der automatischen Kalibrierung werden die im Prozess
festgelegten Werte (Drehzahl bei Geschwindigkeit) automatisch
in diese Felder eingegeben.

Alle Werte kdnnen nacheinander manuell gedndert werden.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.37 Alarmbildschirm
Der Alarmbildschirm enthalt eine Liste der von der Steuerung ausgel6sten Alarme,
einschlieBlich Status, Zeitpunkt des Auftretens, Alarmklasse und Beschreibung.
Alarme kdnnen einzeln oder kollektiv Uber die Mendleiste bestatigt werden.
,._ﬂ%_ a4, Carrlage Calibration Required. # :g ntin '-:I: .w' ! _bu" T E-;ﬂll:‘.l-:lﬁ
A | T IR MO RAL ——
State | Time | Class | Description
& eevnaeoas M My Carrlage Calibratlon Mequired.
K meTnaizoaEPM My Servo mater ofl
T | k=0
Canlirm Conlirm all Adarm history Haoip
olea|e|w] | v ] [Sepm[-

Abbildung 7-41 Alarmbildschirm

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



Mold = E-MULTI-STEUERGERAT MMS-SCHNITTSTELLE 7-87

Alarmbildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-56 Komponenten des Alarmbildschirms

Bildschirmkomponenten

- = . R Column  Beschreibung
ﬁ 1 R 0 O P By HAC Aeady intere i3 mol GH Sl I bmperabersa aad n [spalte]
i TemzmEmeM A, e e 1S o el Zustand | Die Spalte enthalt das Statussymbol des
& wmnrsmew A, Name et perenced
i VLG 70T R A NI MEted 1 Haming B reguitd Alarms.
ﬂ LG PSR PR .‘"... P Mated : 1m0l In s Mede. This blsckd B 167 abeot § Aktiv Ausstehender A|arm
Inaktiv Der Alarm wird von der
Anwendung zurtickgesetzt,
wurde jedoch noch nicht vom
Benutzer bestétigt
ﬁ Bestitigt Der Alarm wurde vom
Benutzer bestatigt, jedoch
von der Anwendung noch
nicht zuriickgesetzt.
K Abgebro- Der Alarm wurde
chen geldscht (nur relevant fur
Informationsprotokoll, siehe
Informationsprotokoll-
Bildschirm).
Column [Spalte] Beschreibung
o Tim =) Dwacripiion
i TR R £y WIE leady inberkeck i nel (L Checl 1B0C lemparatuers and Tlme [Zelt] Datum und Uhrzeit des
K mammmt | o et Auftretens des Alarms.
& mmbarzesiPtd A, Elvken Flaled 1 | Homieg is seeied
E 11813 & 203 P i!.: Eilben Flated ks it b Aune bede. This Hois te B67 Acbo Klasse Trennung der Alarmklassen*

1 Systemfehler

2 Maschinenfehler

3 Prozessfehler

4 Im Moment nicht

verwendet

5 Information

6 Synchronisierungspunkt

erreicht
Hinweis™*:
Alarmklassen werden verwendet, um die Alarmstufe zu
identifizieren und sind nitzlich, um Alarme zu sortieren,
zu filtern oder zu gruppieren. Es ist eine Konvention,
die verwendet wird, um den Schweregrad eines Alarms
zu bestimmen, wobei 1 den héchsten Schweregrad

darstellt.

Beschreibung Alarmtext
Meniischaltflichen
Bestétigen Der Benutzer kann Alarme hier bestéatigen. Nur die Alarme, die vom Benutzer

bestatigt werden kénnen, werden bestatigt.

Wenn ein Alarm ausgewahlt wird, der vom Benutzer nicht bestéatigt werden
kann, wird dies in einem Infofenster mitgeteilt.

Es kénnen mehrere Alarme nacheinander ausgewahlt werden.

Alle bestitigen Bestatigung aller ausstehenden Alarme.
Zur Bestatigung aller Alarme muissen diese nicht ausgewahlt werden.

Alarmverlauf Zeigt die Historie der Alarme an.

Help [Hilfe] Uber diese Schaltflaiche kdnnen Sie eine Alarmhilfe fiir eine ausgewéhlte
Alarmleitung auswahlen.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch
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7.38 Gussformdaten-Bildschirm

Werkzeugspezifische Einstellungen wie Bewegungseinstellungen, Profil,
Temperatursollwerte und andere kdnnen gespeichert (gespeichert) und abgerufen
(geladen) werden. Der obere Bereich enthalt eine Tabelle, die die gespeicherten
Werkzeugeinstellungen anzeigt. Eine Aufzeichnung von Spritzgussformdaten enthalt
die Einstellungen fur Profile, Temperaturen, Héhe der Gussform usw.
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Abbildung 7-42 Gussformdaten-Bildschirm

Tabelle 7-57 Komponenten des Werkzeugdaten-Bildschirms

Bildschirmkomponenten
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=
I
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Active mold
data [Daten
der aktiven
Gussform]

L Fini — .

Drive
[Laufwerk]

Kommentar

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Beschreibung

Aktuell geladene
Werkzeugeinstellungen.

Auswahl eines Laufwerks
(lokaler Compact-Flash-
Speicher oder USB-Stick)
zum Speichern und Laden
von Werkzeugdaten.

Kommentare zu
den korrekten
Werkzeugeinstellungen.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Gussformdaten-Bildschirm - Fortsetzung

Tabelle 7-57 Komponenten des Werkzeugdaten-Bildschirms

Bildschirmkomponenten

o~ _— - — Name Name der
P T Werkzeugeinstellungen.
Date Erstellungsdatum.
[Datum]

DateigroBe | DateigroRe.

Kommentar | Kommentare zu den
Werkzeugeinstellungen.

7.38.1 Untere Meniischaltflachen

Save as

Abbildung 7-43 Werkzeugdatenbildschirm untere Menlitasten

Tabelle 7-58 Bildschirm ,,Werkzeugdaten®“ Meniischaltflichen

Meniischaltflachen

Laden Ladt die ausgewahlte Werkzeugeinstellungsdatei.
Speichern Speichert die aktuellen Werkzeugeinstellungen in einer Datei.
Wenn die Einstellungsdatei vorhanden ist, werden die aktuellen Einstellungen
die zuvor gespeicherten Einstellungen tGberschreiben.
Speichern unter Speichert die aktuellen Werkzeugeinstellungen in einer neuen Datei.
Loschen Léscht die ausgewahlte Werkzeugeinstellungsdatei.
Umbenennen Benennt die ausgewahlte Werkzeugeinstellungsdatei um.

o

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

HINWEIS

Laden Sie keine Standard-E-Multi-Werkzeugeinstellungsdatei auf ein E-Radial-
System, da die Profilgrenzen aufRerhalb der normalen Betriebsbedingungen
liegen kdnnten.

In dem Fall, dass eine Standard-Formeinstellungsdatei geladen wurde, wird durch
das Laden einer E-Radial-Formeinstellungsdatei das Profil korrigiert.

7-89
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7.39 Euromap E67-Bildschirm
Hier kdnnen festverdrahtete E/A zwischen der Spritzgussmaschine, der E-Multi und
dem Roboter tberwacht werden. Der Bildschirm kann durch Drucken der Taste E67
in der Kontextmenduleiste vom Startbildschirm aus aufgerufen werden.
ay @ o0 pm S 21 ba”
T —
Eurcmap and Emulti Start Cycle Trigger Selection
Coyele Start Trigger Foret Rejeet Whisn Mot in Asito ]
Selected [Matd Crosed: 205 hd .
Start deday time o __ﬂ-ﬂs Er—
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Abbildung 7-44 Euromap E67-Bildschirm

Tabelle 7-59 Komponenten des Euromap E67-Bildschirms

Bildschirmkomponenten

Euramag and Emulti Start Cycle Trigger Selection

Cycle Start Trigger [ | Arew Fro

Selected

SIEST L

Mold Closed: £A6

Start delay tlme
Start delay count

||‘||:I uts From IR Dytputs o IR
E-Stop Pressed Jznire E [Mold Area Free |
Safety Gates Closed |zAam E [Enable Mold Close |
IABA i At | Fi= ! | Enable Mold Open
Aject jzas ] |[RobotEnabled
Mald Clased Jzee [
Mald Opencd hzaz [

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch

Beschreibung

Startverzégerungszeit
Verzégerung zwischen dem Triggersignal vom IMM und
dem Start des E-Multi-Injektionszyklus.

Start Delay Count [Startverzégerungszahler]:

Dient zur Verzdégerung der E-Multi-Einspeisung durch
Ignorieren des Triggersignals fiir die angegebene Anzahl
von Zyklen.

Nutzlich fir das Transfer-Molding, wenn die IMM-Kavitat fur
den ersten Schuss leer ist.

Eingangs- und Ausgangssignale: Der untere Teil des
Bildschirms bietet eine Ubersicht der E67-Signale. Wenn
ein Signal eingeschaltet ist, leuchtet die Anzeige griin.
Indikatoren kobnnen umbenannt werden, um IMM-
Namenskonventionen oder E/A-Namen zu entsprechen.

Die Ablehnung des Roboters hangt von den folgenden
Bedingungen ab:

1. Wenn ein Riickweisungssignal vom IMM vorliegt.

2. Wenn in den Werkseinstellungen die Option fiir 'Tracking
verwerfen' ausgewahlt ist und ein E-Multi-Alarm vorliegt.

3. Wenn SPC verwendet wird und ein fehlerhaftes Teil
erkannt wird.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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7.40 Legacy E67 Bildschirm

HINWEIS
Wird nur auf alteren Systemen angezeigt.

Euromap and Emuiti Star Cycle Trigger Selection
Cyele Start Trigger|

Selected |Select...

Start delay time

Start delay count
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Masters Abschnitt 8 - Wartung

WARNUNG
Stellen Sie sicher, dass Sie vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten am
Steuergerat ,Abschnitt 3 — Sicherheit” vollstandig gelesen haben.

8.1 Reinigen Sie den HMI-Bildschirm

Der HMI-Bildschirm sollte bei Bedarf mit einem feuchten, weichen, sauberen Tuch
und Glasreiniger gereinigt werden. Der Glasreiniger sollte auf das Tuch gespruht
werden und nicht direkt auf die Oberflache des Bediengerats.

Der Bildschirm kann voriibergehend fir Beriihrungseingaben gesperrt werden, indem
Sie die Taste [Lock] (Sperre) an der Unterseite des ,7.22 System-Einstellbildschirm®
auf Seite 7-61 driicken. Dadurch wird die Touchscreen-Eingabe fiir 10 Sekunden
deaktiviert.

Die Oberflachenbeschichtung des Touchscreens ist gegen die folgenden
Lésungsmittel bestandig:

* Heptane » Bleifreies Benzin
*  Alkohol + Salzsaure

* Toluol * Terpentin

* Aceton +  Getriebedl

*  Methylethylketon

Die Oberflache ist nicht bestandig gegen 40%iges Natriumhydroxid, das eine weilte
Verfarbung des Bildschirms verursacht.

8.2 Praventive Wartung

Tabelle 8-1 Plan zur vorbeugenden Wartung

Vorbeugende Wartung Frequenz
Steuergeratelufterfilter Monatlich kontrollieren, bei Bedarf
austauschen
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8.3 Uberpriifen des Einspritzdruckolkreislaufs

(Vorspanndruck)

Das E-Multi-Steuergerat verwendet einen Druckmessumformer im
Einspritzdruckdlkreislauf zur Uberwachung des Einspritzdrucks wahrend des
Einspritzzyklus. Der Druck im Kreislauf muss Spezifikationen entsprechen. Siehe
Tabelle 9-4 im E-Multi-Benutzerhandbuch fur die jeweilige GroRe fur Spezifikationen.

8.3.1 Kontrolle des Vorladeoldrucks

WARNUNG
Die Hochdruckanschliisse keinesfalls 6ffnen. Die Stopfen der Hochdruckanschliisse
sind mit Kunststoffkappen versehen, um ein versehentliches Offnen zu verhindern.

1. Immer mit dem E-Multi-Vorladedruck bei Betriebstemperatur und Leerlaufdruck
kontrollieren.

2. Am Steuergerat auf die Schaltflache ,Betriebsartauswahl® tippen und
»Einrichtungsmodus®“ auswahlen. Priifen Sie die LED F1. Wenn sie nicht blinkt,
driicken Sie die Taste F1, um den Controller in den Setup-Modus zu versetzen.

3. Die Schraubenposition kontrollieren. Wenn die Position groRer als der halbe
Hub ist, die Schraube in die Position des halben Hubs bewegen und die
Schraube anschlieRend wieder ca. 25 mm (1,0”) zuriick bewegen. Hierdurch
wird die Schraube druckentlastet und sichergestellt, dass die Druckwerte den
Leerlaufdruck anzeigen.

4. Die Druckanzeige am Steuergerat kontrollieren.
Wenn der Druck unterhalb der Untergrenze liegt, muss der Hochdruckkreis
mithilfe des E-Multi-Ol-Auffillkits nachgefullt werden.

5. Navigieren Sie zur Seite mit den Schraubeneinstellungen. Prifen Sie, ob die
tatsachliche Spannung innerhalb der Grenzwerte liegt. Die Spezifikationen finden
Sie im Technischen Spezifikationsdokument fir die jeweilige GroRe.
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8.4 Einstellung des Diiseniiberstandes -

Automatische Einstellung

8.4.1 Kalibrieren der Grundstellung des Verfahrschlittens

WARNUNG

Fir dieses Verfahren ist eine Sichtprifung der Maschine in Bewegung notwendig.
Augenschutz tragen.

WICHTIG
Zur korrekten Kalibrierung sicherstellen, dass der Uberstand der Diise richtig

eingestellt ist.

Bei der ersten Installation der E-Multi und nach jedem Anschluss an eine neue
Maschine mit anderer Spritzgussform muss die Grundstellung des Verfahrschlittens
kalibriert werden.

8.4.2 Manuelle Kalibrierung
1. Die E-Multi in den Einrichtungsmodus versetzen.
2. Navigieren Sie zur Seite Referenzeinstellungen.

3. Den Verfahrschlitten vorwarts bewegen, bis die Diise gerade den Verteilereinlass
berihrt.

4. Wahlen Sie auf dem Bildschirm Einstellen.

SEL Ldimidyge ZEro neiervnce

Contact force reached

Carriage Position mm
Spring rate [j kM
Contact force Set 4| [j kN

Jog Carriage to Touch Position and press "Set” button

Required:
D Setup Mode

Set

5. Drucken Sie die Taste [F4] auf dem Controller, um die Diisenanpresskraft zu
erhdhen. Driicken Sie weiter, bis sich der Motor nicht mehr bewegt und das
Anzeigefeld Kontaktkraft eingestellt nicht mehr ansteigt. Der Wert im Anzeigefeld
ist die maximale Kontaktkraft, die mit dem aktuellen Setup erzeugt werden kann.

6. Tippen Sie auf das Eingabefeld fiur die eingestellte Kontaktkraft (das Feld rechts
daneben), um die gewtinschte Disenanpresskraft einzustellen.
Eine typische Einstellung ist 25-50 % des im vorherigen Schritt beobachteten
Maximums.

Schalten Sie den Controller in den Handbetrieb.

Bewegen Sie die Dise mit der Taste [F3] von der Form weg, bis ein Spalt
entsteht.

9. Halten Sie die Taste [F4] gedriickt, um die Diise bis zum Anschlag in Richtung
des Werkzeugs zu bewegen.
Vergewissern Sie sich, dass die Kontaktkraft gleich oder etwas grofRer ist als der
in Schritt 6 gewahlte Sollwert.
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8.4.3 Automatische Kalibrierung
1. Schalten Sie den Controller in den Einrichtungsmodus.
2. Stellen Sie sicher, dass die Fassheizungen auf Betriebstemperatur sind.
3. Auf die Schaltflache Referenz [starten] klicken.
Wenn die Duse korrekt eingestellt ist, wird die Routine abgeschlossen und die Grafik
der DUsenspitzenposition zeigt die Disenspitze im griinen Bereich an.
Wenn die Duse nicht korrekt eingestellt ist, fahrt der Schlitten in eine voreingestellte
Position und fordert den Bediener auf, die Diise mit der manuellen Einstellschraube
einzustellen. Wenn die Einstellung vorgenommen wurde, driicken Sie erneut die
Taste [Start], um die Kalibrierungsroutine erneut auszufiihren.
& |@ o rpm & 71 ba™
ISR , : IR 851 mm |Operator §i
BARAEL AUNMIMG  MORKAL HRC AUNHING NORMAL EDRIVE &1 OM  AUTO
Sul Carriage Zuro Relerence Preload Pressure - Transducer Volage Calibration |
Carriage Posilion 4.1 I mm | Min, Preload Transducer Vollage Z-WIU |
Carriage Contact Foree 3l “IHN Mot Preload Transducer Valtage 280 |y |
Contact force reached |!| St Preload Pressure Voltage R.'l‘il'u' “' i
Priess "Stant” button to start Cil‘;‘I-ﬂ.ﬂL‘Tl}llﬂh Calibration L e it ‘.ﬂi"f A Y
» Maoxrle Tip Position Aequired: I
S 1 ] Setup Mode
Required: [ Setup Mode (=i ==t Prelowd VaReg [ Barrel Heat Ready E&T
15} zarret Heats Heady Low Pass High [ serveon

Injeclion fods Helerence

Serew position

Injection Relerence Timeoul

S

Heguired:
[[] Selup Mode
B Barrel Heat Ready

¥ Carriage Referenced
I_] Carrlage Aetracted

Glelale|w]

Lo [ [ oA

| [ [Ele=[a]s

-

Abbildung 8-1 Einstellung des Diisenvorsprungs - Radial- und Servoschlittenmodelle
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8.5 Einspritzachsenreferenzierung

VORSICHT
Die Einspritz-Referenzierungsroutine verifiziert den Einspritzhub, indem sie die

Schnecke ganz zuriick und dann ganz nach vorne bewegt.
Die Referenzierung schlagt fehl, wenn die Schraube nicht den vollen Hub
erreichen kann.

1. Der Controller muss sich im Setup-Modus befinden, wobei die Heizungen
eingeschaltet und auf Betriebstemperatur sind, der Schlitten referenziert ist
und der Schlitten aus dem Werkzeug herausgefahren ist.

Navigieren Sie zur Seite mit den Schraubeneinstellungen.
Tippen Sie im unteren linken Bereich auf die Schaltflache Referenz.
Bestéatigen Sie das erscheinende Dialogfenster.

4.
HINWEIS
Sobald der Dialog bestatigt wird, fahrt die Einspritzachse automatisch.

5. Warten Sie, bis sich die Schraube ganz zurtick und dann ganz nach vorne
bewegt. Die Referenzierung ist abgeschlossen, wenn die Schraubenposition
knapp unter 0 liegt.
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8.6 Wartung und Instandsetzung des

Steuergerats

WARNUNG
Das_Steuergerét muss immer von der Spannungsquelle getrennt werden, bevor es
zur Uberprifung oder zum Austausch von Sicherungen geoffnet wird.

8.6.1 Ersatzteile

Mold-Masters erwartet nicht, dass auf Platinenebene andere Teile des Steuergerats
als die Sicherungen instand gesetzt werden missen. In dem unwahrscheinlichen Fall
eines Platinenausfalls bieten wir allen unseren Kunden optimale Mdglichkeiten zur
Reparatur und zum Austausch.

8.6.2 Reinigung und Inspektion

VORSICHT
Externe Kabel sollten daraufhin tberprift werden, ob die flexible Leitung, Stecker

oder Buchsen beschadigt wurden. Wenn die flexible Leitung beschadigt wurde
oder freiliegende Halter vorhanden sind, muss der Kabelstrang ausgetauscht
werden.

In jeder Umgebung sind gewisse Verunreinigungen vorhanden. Deshalb miissen
die Lufterfilter regelmaRig Uberpruft werden. Wenn die Filter verstopfen, missen sie
ausgetauscht werden. Austauschfilter sind bei Mold-Masters erhaltlich. Bitte immer
den Modelltyp und das Herstellungsjahr angeben.

Uberschissiger Staub, der in den Schaltschrank eingedrungen ist, kann mit einer
leichten Burste und einem Staubsauger entfernt werden.

Wenn das Geréat Vibrationen ausgesetzt ist, sollte mit einem isolierten
Schraubendreher Uberprift werden, ob sich keine Anschliisse gelockert haben.

E-Multi-Steuergerat — Benutzerhandbuch © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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8.7 Software aktualisieren

Das Steuerungssystem muss deshalb flr Upgrades nicht an Mold-Masters
zurlckgeschickt werden. Stattdessen sind die Upgrades auf Anfrage per Compact-
Flash-Karte erhaltlich, die vom Steuergerat eingelesen werden kann. Folgende
Anweisungen leiten durch den Upgrade-Prozess:

Mold-Masters empfiehlt, vor der Implementierung eines Upgrades so lange zu
warten, bis das Steuergerat frei ist. So wird sichergestellt, dass die normale
Fertigung im Falle eines Fehlers oder eines Stromausfalls zu einem unpassenden
Zeitpunkt nicht negativ beeinflusst wird.

8.7.1 Werkzeugdaten speichern

VORSICHT
Rezepturen und Maschinendaten werden auf der Compact-Flash-Karte

gespeichert. Es ist wichtig, die Maschinendaten und Gussformdaten vor einem
Software-Upgrade zu speichern.

1. USB-Stick in den USB-Anschluss an der Seite des Steuergerats einsetzen.

HINWEIS
Werkzeugdatendateien miissen aktiv (geladen) sein, bevor sie gespeichert werden

kénnen. Nur die aktive Datei wird gespeichert. Jede weitere zu speichernde
Datendatei muss vor dem Speichern aktiviert (geladen) werden.

2. Laden Sie die zu speichernde Werkzeugdatendatei. Wenn die zu speichernde
Werkzeugdatendatei bereits geladen ist, fahren Sie mit Schritt 4 fort.

3. Wahlen Sie im Dropdown-Meni ,Laufwerk:“ die Option ,Lokal“ aus. Wahlen
Sie die gewilinschte Datei und tippen Sie dann auf die Schaltflache Laden.
Sobald die Datei aktiv ist, wird in einem Meldungsfeld ,Loading Complete*
angezeigt. Der Dateiname der aktiven Formdaten wird oben auf dem Bildschirm
angezeigt.
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Werkzeugdaten speichern - Fortsetzung

4. Zum Gussformdaten-Bildschirm navigieren.

B manw N

= |[Z]

w (%
[Ble(e(e[=[a] | | [u[eolal-|

5. Wahlen Sie im Dropdown-Menu Laufwerk: die Option USBO.

Tippen Sie auf die Schaltflache Speichern, um die aktive Werkzeugdatendatei
(wie oben auf dem Bildschirm angezeigt) auf dem USB-Stick zu speichern.

7. Wiederholen Sie diesen Vorgang fir jede zu speichernde Werkzeugdatendatei.

8.7.2 Maschinendaten speichern
1. USB-Stick in den USB-Anschluss an der Seite des Steuergerats einsetzen.

2. Zum Maschinendaten-Bildschirm navigieren.
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=
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Maschinendaten speichern - Fortsetzung

3. Wahlen Sie im Dropdown-Menu Laufwerk: die Option USBO.
4. Tippen Sie auf die Schaltflache Maschinendaten speichern.
5. Tippen Sie auf die Schaltflache Maschinendaten sichern.

6

Entfernen Sie das USB-Laufwerk. Priifen Sie mit einem anderen Computer,
ob die Werkzeug- und Maschinendaten-Dateien auf dem USB-Laufwerk
gespeichert wurden.

8.7.3 Neue Software installieren

1. Schalten Sie den Controller gemaf} den Anweisungen in ,6.3 Einschalten® auf
Seite 6-2 aus.

2. Die eingelegte Compact-Flash-Karte herausnehmen.
Die Compact-Flash-Karte befindet sich auf der Oberseite der SPS. Auf der
Oberseite der SPS befindet sich neben dem Kartensteckplatz eine schwarze
Lasche. Driicken Sie die Rickseite der Lasche nach unten, um die Compact
Flash-Karte aus dem Halter auszuwerfen.

3. Setzen Sie die neue Compact-Flash-Karte mit der Steckerseite nach unten ein.
Die Karte und der Steckplatz sind verschlisselt und die Karte sollte leicht in den
Steckplatz gleiten. Setzen Sie die Karte nicht mit Gewalt ein, wenn sie nicht
leicht gleitet. Die Karte ist ordnungsgemal installiert, wenn sich die Oberseite
der Karte auf gleicher Héhe wie die Oberseite der SPS befindet.

4. Den USB-Stick mit den Maschinen- und Werkzeugdaten einsetzen.
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Neue Software installieren - Fortsetzung

5. Schalten Sie den Controller gemaf der Anleitung in ,6.3 Einschalten® auf Seite
6-2 ein.

Melden Sie sich als Supervisor an.

7. Zum Maschinendaten-Bildschirm navigieren. Wahlen Sie USBO0 aus dem
Dropdown-Meni und tippen Sie dann auf die Schaltflache Maschinendaten laden.
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8. Zum Gussformdaten-Bildschirm navigieren. Wahlen Sie USBO aus dem
Dropdown-Menii und tippen Sie dann auf die Schaltflache Load Mold Data.
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9. Navigieren Sie zur Einrichtungsseite fur die Heizung. Folgen Sie der
nachstehenden Tastenfolge, um die Schaltflache ,Auto Detect® auszuwahlen.
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Neue Software installieren - Fortsetzung
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10. Wenn die automatische Erkennungssequenz abgeschlossen ist, schalten Sie den
Controller gemafR den Anweisungen unter ,6.4 Ausschalten (Herunterfahren) auf
Seite 6-2 aus.

11. Schalten Sie den Controller ein und folgen Sie den Anweisungen auf
,0.3 Einschalten® auf Seite 6-2, um das Software-Upgrade abzuschlielen.

HINWEIS
E-Multi-Steuergerate unterstiitzen nur als FAT oder FAT32 formatierte USB-Laufwerke.

Als NTFS, HFS(+) oder EXT formatierte USB-Laufwerke funktionieren nicht.
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Abschnitt 9 - Fehlerbehebung
WARNUNG
A Stellen Sie sicher, dass Sie ,Abschnitt 3 — Sicherheit® vor der Fehlerbehebung am

Steuergerat vollstandig gelesen haben.

9.1 Elektrische Uberpriifung der Thermofiihler
Das Steuerungssystem kann die Leistung der Thermoelemente tGberwachen.

1. Ein funktionierendes Thermoelement zeigt eine realistische Temperatur an,
die auf der Umgebung basiert, in der es sich befindet. Defekte Thermoelemente
zeigen am Controller -100 °C an.

2. Wenn ein Thermoelement als defekt angezeigt wird, testen Sie das
Thermoelement am Tragbalken oder HeilRkanalanschluss. Die Thermoelemente
sollten eine ahnliche Leistung aufweisen wie die im gleichen Bereich. Wenn der
Ausgang deutlich abweicht, ersetzen Sie das Thermoelement.

3. Wenn die Temperatur vom neuen Thermoelement ebenfalls mit —100 °C
angegeben wird, ist mdglicherweise die Verkabelung fehlerhaft. Uberpriifen
Sie die Verdrahtung und die Anschlisse.

9.2 Durchgangspriifung der Heizelemente

Fur dieses Verfahren muss der Heizstecker zuganglich sein. Vor dem Trennen der
Heizkabel muss die Maschine abgeschaltet werden.

1. Die Heizelemente werden mit einem auf den Messwiderstand eingestellten
Multimeter Uberpruift.

2. Die Heizungen werden gemafR dem Schaltplan paarweise mit dem Stecker
verdrahtet.

3. Beider Uberprifung des Widerstands an den Stiften sollten Werte von ca.
48 Ohm bei 1000-W-Heizelementen bzw. 96 Ohm bei 500-W-Heizelementen
angezeigt werden.

4. Eine Anzeige von 0 Ohm bedeutet, dass das Heizelement kurzgeschlossen
ist. Ein unendlicher Widerstand weist darauf hin, dass das Heizelement nicht
angeschlossen ist.

9.3 Ausgangspriifung des Messumformers

Die Funktion des Messumformers wird in jedem Zyklus automatisch tberpriift.
Wenn der Messumformer defekt ist, erscheint ein Alarm auf dem Steuergerat.

9.4 Uberpriifung des Vibratorventils

1. Der Vibrator lauft in jedem Zyklus, in dem sich die Zuflhrschnecke dreht. Wenn
sich der Vibrator nicht bewegt, muss der Luftdruck tUberpruft werden, der zum
Vibrator gelangt, indem das Luftnadelventil geschlossen und die Luftleitung von
der Versorgungsseite des Ventils getrennt wird.

2. Das Nadelventil langsam 6ffnen und den Luftdruck in der Versorgungsleitung
Uberprifen. Wenn kein Druck vorhanden ist, muss der Pneumatikanschluss an
die Maschine Uberprift werden. Wenn Druck vorhanden ist, das Ventil schlie3en,
die Luftleitung wieder an das Ventil anschlieRen und das Ventil 6ffnen.
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Uberpriifung des Vibratorventils - Fortsetzung

3. Dann die mechanische Funktion durch Trennen des Luftversorgungsrohrs vom
Magnetventil am Trager und Versorgen des Rohrs mit Druckluft Gberprifen.
Wenn der Vibrator korrekt funktioniert, sollte er bei der Versorgung mit Druckluft
vibrieren.

4. In diesem Fall die Luftleitung wieder an das Ventil anschlieen und das
Ventilkabel trennen. 24 V DC an Stift 1 und 0 V DC an Stift 2 anlegen. Das Ventil
sollte sich 6ffnen und der Vibrator sollte beginnen, zu vibrieren. Wenn sich das
Ventil nicht bewegt, muss es gegen ein funktionierendes ausgetauscht werden.

9.5 Servomotor-Temperaturpriifung

Die Motorwarn- und Alarmtemperaturen sind Werkseinstellungen, die nur von einem
Mold-Masters-Techniker geandert werden kdnnen. Die Standardwerte sind:
Warntemperatur: 75 °C
Alarmtemperatur: 80 °C

Der E-Multi-Controller schaltet die Motoren automatisch ab, wenn die Alarmtemperatur
erreicht wird. Die Motortemperatur kann in Echtzeit auf der Website ,Bildschirm des
Antriebsmonitors” auf Seite 7-74 Gberwacht werden.

Die Motortemperaturalarme, wie unten dargestellt, sind auf ,Alarmbildschirm® auf
Seite 7-86 zu sehen.
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Abbildung 9-1 Alarmbildschirm mit Motortemperaturalarm

9.6 Fehlerbehebung im Steuerungssystem

Das Steuerungssystem verfiigt Gber verschiedene Funktionen, mit denen eine
frihzeitige Diagnose von Fehlern im Steuerungssystem durchgeflihrt werden kann.

Wenn das System Fehlfunktionen erkennt, wird auf dem Alarmbildschirm eine
Fehlermeldung angezeigt.

Wenn das System Abweichungen vom Normalzustand erkennt, wird auf dem
Alarmbildschirm eine Warnmeldung angezeigt.

Siehe ,Tabelle 9-1 Fehler- und Warnmeldungen® auf Seite 9-3. und ,Tabelle 9-2
Integrierte HRC-Warnmeldungen® auf Seite 9-4.
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FEHLERBEHEBUNG

9.6.1 Fehler- und Warnmeldungen

Eine der Meldungen von Tabelle 9-1 oder Tabelle 9-2 kann in der Fehleranzeige
angezeigt werden.

Tabelle 9-1 Fehler- und Warnmeldungen

Fehlermeldung

Ursache

MaBRnahme

Temperaturanstieg erkannt.

AUTO Das Steuergerat hat einen Fehler an Zwischen Werkzeug und Steuergerat
einem Thermofiihler erkannt und diese | iberprifen, ob ein getrenntes
Zone automatisch in den manuellen Thermoelement vorliegt.
Modus geschaltet.
Zur Aufrechterhaltung der
Zonentemperatur werden
aufgezeichnete Einstellungen
verwendet.
(Hinweis: Dies ist nur sichtbar, wenn Auto/Manueller Modus aktiviert ausgewahlt
wurde.)
ERR! In dieser Zone wurde kein Die Verkabelung der Thermoelemente

Uberprufen; moglicherweise wurde sie
falsch vorgenommen.

Die Heizelemente sind méglicherweise
falsch verkabelt, oder das Element
befindet sich in einem offenen Stromkreis.

FUSE (SICHERUNG)

Die Sicherung fiir diese Zone ist
ausgefallen.

Hinweis: Eine Sicherung kann nur
durch einen externen Fehler am
Steuergerat ausfallen. Vor dem
Austausch der Sicherung muss der
Fehler identifiziert und behoben
werden.

Die Sicherung gegen eine Sicherung
desselben Typs mit denselben
Leistungswerten austauschen

(z. B. Hochleistungssicherung).

Die durchgebrannte Sicherung befindet
sich entweder an der Steuerkarte oder
am stationaren Triac-Modul (sofern
vorhanden).

GND

Das System hat einen Erdschluss
erkannt.

Die Heizverkabelung auf eine
niederohmige Verbindung zur Masse
Uberprifen.

HELP (HILFE)

Es liegt ein Systemfehler vor.

Bitte Mold-Masters Systems kontaktieren.

die Karte ausgewahilt.

HIGH Der Wasserdurchflussmesser hat einen | Uberpriifen, ob das Kilhlwassersystem
hohen Durchfluss erkannt. blockiert ist oder Leckagen aufweist.
LOW Der Wasserdurchflussmesser hat einen
niedrigen Durchfluss erkannt.
LINE Kein Synchronisierungsimpuls von der | Versorgungsverkabelung auf das
Netzversorgung empfangen. Vorhandensein aller drei Phasen
Uberprifen.
LOAD Keine Last in dieser Zone. Tritt nur Die Systemversorgung isolieren und die
im manuellen Regelungsmodus bei Anschlusse zwischen dem Steuergerat
Voreinstellung des Stroms ein. Der und den Heizelementen des Werkzeugs
Strommesskreis hat keinen Stromfluss | Uberprifen.
erkannt; daher wird angegeben, dass AuRerdem das Heizelement auf
die Zone Uber keine Last verfugt. Durchgang tberprifen.
OVER Die RTD-Zone hat eine Temperatur von | Die Verkabelung auf Fehler Gberprufen.
Uber 99 °C erkannt. Uberpriifen, ob kein anderer RTD
installiert wurde.
N/Z Die Steuerkarte an dieser Die Karte auf Fehler Uberprifen.
~Rackposition® reagiert nicht.
NONE Ein Zonentyp wurde offenbar nicht fiir Es liegt ein Kommunikationsproblem

vor. Die Steuerkarte versuchsweise
austauschen.
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FEHLERBEHEBUNG

Fehler- und Warnmeldungen - Fortsetzung

Tabelle 9-1 Fehler- und Warnmeldungen

Fehlermeldung

Ursache MaBRnahme

REV

Wenn der REV-Alarm weiterhin besteht,
sollte das Steuergerat ausgeschaltet und
die betreffende Zone Uberprift werden.

Die Karte hat einen abweichenden
Eingang am Thermoelementanschluss
erkannt, der auf ein kurzgeschlossenes
oder falsch angeschlossenes
Thermoelement hinweist.

Alternativ kann die betreffende Zone einer
funktionierenden Zone unterstellt werden,
bis ausreichend Zeit zum Beheben des
Fehlers vorhanden ist.

TIC

Es besteht ein offenes Thermoelement. | Zur sofortigen Behebung kann diese
Regelungszone entweder mit einer
angrenzenden Zone ,geslavt’ (gekoppelt)
werden, oder es erfolgt ein Wechsel zum
Steuerungsmodus.

Spater muss Uberprift werden, ob die
Eingangssicherung an der Steuerkarte
durchgebrannt ist. Wenn die Sicherung

in Ordnung ist, muss das Thermoelement
ausgetauscht werden.

TRC

Triac-Fehler. Dies kann nur im
manuellen oder automatischen Modus
auftreten, wo der Strom manuell
voreingestellt wird.

Ist bspw. der Triac-Ausgangsstrom
héher als der Sollwert, versucht das
Steuergerat, den Ausgang auf den
erforderlichen Wert zu senken. Gelingt
dies nicht, ist der Triac mdglicherweise
ausgefallen und wird als fehlerhaft
markiert.

Den Stromausgang am Kanal Gberprifen.
Wenn der Triac ausgefallen ist, muss

er zur Reparatur an Mold-Masters
eingeschickt werden.

Tabelle 9-2 Integrierte HRC-Warnmeldungen

Warnmeldung

Abweichung vom Normalzustand

MAN

Die Regelungszone befindet sich im manuellen Modus.

S# Die Zone wird zu einer anderen Regelungszone , wobei # fur die Nummer dieser
Zone steht (,S 2 bedeutet also, dass diese Zone zu Zone 2 wird).
Beide Zonen erhalten dieselbe Leistung.
Auf der Anzeigeseite entspricht der fiir die ausgewahlte Zone angezeigte Sollwert
dem der Slave-Zone.

TEST Wird angezeigt, wenn sich die Zone im Diagnosetestmodus befindet.

WARN Wenn wahrend des Testvorgangs eine Temperaturwechselwirkung zwischen den
Zonen erkannt wird, erscheint diese Meldung.

FAIL Die getestete Zone ist fehlerhaft.

OK Die Zone hat den Test bestanden.
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