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Masters
Seccion 1 - Introduccion

El propésito de este manual es ayudar a los usuarios en la integracion,
operacién y mantenimiento del controlador E-Multi. Este manual esta
disenado para cubrir la mayoria de las configuraciones del sistema. Si
necesita informacion adicional especifica de su sistema, comuniquese con
su representante o una oficina de Mold-Masters cuya ubicacion se puede
encontrar en la seccion "Soporte global”.

1.1 Uso previsto

El controlador E-Multi es un dispositivo de conmutacién eléctrica disefiado
para usarse con la Unidad de Inyeccion Auxiliar E-Multi. Esta disefiado para
operar seguramente durante el funcionamiento normal. Cualquier otro uso
quedaria fuera de la intencion de ingenieria de esta maquina, lo que puede
ser un peligro para la seguridad y anularia todas y cada una de las garantias.

Este manual esta escrito para uso de personas capacitadas que estén
familiarizadas con la maquinaria de moldeo por inyeccién y su terminologia.
Los operadores deben estar familiarizados con las maquinas de moldeo

por inyeccién de plastico y los controles de dichos equipos. Las personas

de mantenimiento deben tener una comprension suficiente acerca de la
seguridad eléctrica para evaluar los peligros en los equipos trifasicos. Deben
saber como tomar las medidas adecuadas para evitar cualquier peligro en
los equipos eléctricos.

1.2 Detalles de lanzamiento

Tabla 1-1 Detalles de lanzamiento

Numero del Documento | Fecha de lanzamiento | Version

UM-EM-C-ESPI-02-11 | AIU-UM-EN-01-02-11 Mayo de 2019 02-11

1.3 Garantia

Para obtener informacién actualizada sobre la garantia, consulte los
documentos disponibles en nuestro sitio web: https://www.milacron.com/
mold-masters-warranty/ o comuniquese con su representante de Mold-
Masters.

1.4 Politica de Devolucion de Mercancia

Por favor no devuelva ninguna pieza a Mold-Masters sin autorizacion previa
y sin un numero de autorizacion de devolucion proporcionado por Mold-
Masters.

Nuestra politica es de mejora continua y nos reservamos el derecho de
modificar las especificaciones del producto en cualquier momento sin previo
aviso.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi
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1.5 Circulacion o Reventa de Productos o Sistemas
de Mold-Masters

Esta documentacion esta destinada para su uso en el pais de destino para el
que se compro el producto o sistema.

Mold-Masters no se responsabiliza por la documentacion de los productos o
sistemas si éstos circulan o se revenden fuera del pais de destino previsto, como
se indica en la factura y/o conocimiento de transporte adjuntos.

1.6 Derechos de autor

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Mold-
Masters®y el logotipo Mold-Masters son marcas comerciales de Mold-Masters.

1.7 Unidades de medida y factores de conversion
NOTA

Las dimensiones indicadas en este manual son de dibujos de fabricacion originales.

Todos los valores en este manual estan en unidades S.I. (Sistema Internacional de
Unidades) o subdivisiones de estas unidades. Las unidades imperiales se dan entre
paréntesis inmediatamente después de las unidades S.I.

Tabla 1-2 Unidades de medida y factores de conversion
Abreviatura Unidad Valor de conversion

bar Bar 14,5 psi
pul. Pulgada 25,4 mm
kg Kilogramo 2,205 b
kPa Kilopascal 0,145 psi
gal Galén 3,7851
Ib Libra 0,4536 kg
Ibf Libra fuerza 4,448 N
Ibf.in. Libra fuerza pulgada 0,113 Nm
I Litro 0,264 galones
min Minuto
mm Milimetro 0,03937 pulg.
mQ Milli Ohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newton Metro 8,851 Ibf.in.
psi Libra por pulgada cuadrada 0,069 bar
psi Libra por pulgada cuadrada 6,895 kPa
rpm Revoluciones por minuto
S Segundo

Grado

Grado Celsius 0,556 ('F -32)

F Grado Fahrenheit 1,8 °C +32

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados



=
P
Mold —

Masters

SOPORTE GLOBAL

2-1

Seccion 2 - Soporte global

2.1 Instalaciones de fabricacion

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
S3o 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 1432 265768

fax: +44 1432 263782
uk@moldmasters.com

EUROPEAN HEADQUARTERS
GERMANY / SWITZERLAND
Mold-Masters Europa GmbH
Postfach/P.O. Box 19 01 45

76503 Baden-Baden, Germany
Neumattring 1

76532 Baden-Baden, Germany

tel: +49 7221 50990

fax: +49 7221 53093
germany@moldmasters.com

INDIA

Mold-Masters Technologies
Private Limited

# 247, Alagesan Road,

Shiv Building, Saibaba Colony.
Coimbatore T. N.

India 641 011

tel: +91 422 423 4888

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

USA

Mold-Masters Injectioneering LLC
29111 Stephenson Highway
Madison Heights, MI 48071, USA
tel: +1 800 450 2270 (USA only)
tel: +1(248) 544-5710

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

2.2 Oficinas regionales

AUSTRIA / East and South
East Europe

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

A-4553 Schlierbach

Austria

tel: +43 7582 51877

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

ITALY

Mold-Masters ltalia

Via Germania, 23
35010 Vigonza (PD)
Italy

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

CZECH REPUBLIC
Mold-Masters Europa GmbH
Hlavni 823

75654 Zubri

Czech Republic

tel: +420 571 619017

fax: +420 571 619018
czech@moldmasters.com

KOREA

Mold-Masters Korea Ltd.

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

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

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados

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

Lu Jia Town, KunShan City

Jiang Su Province

People’s Republic of China

tel: +86 512 86162882

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

JAPAN

Mold-Masters K.K.
1-4-17 Kurikidai, Asaoku
Kawasaki, Kanagawa
Japan, 215-0032

tel: +81 44 986 2101
fax: +81 44 986 3145
japan@moldmasters.com

FRANCE

Mold-Masters France

ZI la Mariniére,

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 El Marques norte #55
Parque Industrial El Marques

El Marques, Queretaro C.P. 76246
Mexico

tel: +52 442 713 5661 (sales)

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

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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Oficinas regionales - continuacion

POLAND

Mold-Masters Europa GmbH
Skr. Pocztowa 59

00-908 Warszawa

Poland

tel: +48 (0) 66 91 80 888
fax: +48 (0) 66 91 80 208
poland@moldmasters.com

TURKEY

Mold-Masters Europa GmbH
Merkezi Alimanya Tirkiye
istanbul Subesi

Alanaldi Caddesi Bahgelerarasi
Sokak No: 31/1

34736 Igerenkdy-Atasehir
Istanbul, Turkey

tel: +90 216 577 32 44

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

SINGAPORE*

Mold-Masters Singapore PTE. Ltd.

No 48 Toh Guan Road East
#06-140 Enterprise Hub
Singapore 608586

Republic of Singapore

tel: +65 6261 7793

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

2.3 Representantes internacionales

ARGENTINA

Sollwert S.R.L.

tel: +54 11 4786 5978

e: sollwert@fibertel.com.ar

BULGARIA

Mold-Trade OOD

tel: +359 82 821 054

e: contact@mold-trade.com

GREECE

lonian Chemicals S.A.

tel: +30 210 6836918-9

e: m.paviou@ionianchemicals.com

ROMANIA

Tehnic Mold Trade SRL

tel: +4 021 230 60 51

e: contact@matritehightech.ro

Manual de usuario del Controlador E-Multi

DENMARK*

Englmayer A/S

tel: +45 46 733847

e: support@englmayer.dk
*Coverage includes Norway and
Sweden.

ISRAEL

ASAF Industries
tel: +972 3 5581290
e: sales@asaf.com

RUSSIA

System LLC

tel: +7 (495) 199-14-51

e: moldmasters@system.com.ru

SLOVENIA

RD Picta Tehnologije d.o.o.
tel: +386 59 969 117

e: info@picta.si

2-2

SPAIN

Ferromatik Milacron /

Mold Masters Europa GmbH
C/. Enric Morera, 7

Polig. Ind. Foinvasa

08110 Montcada i Reixac
Barcelona, Spain

tel: +34 93 575 41 29

fax: +34 93 575 34 19
spain@moldmasters.com

BELARUS

HP Promcomplect
tel: +375 29
683-48-99 e:
info@mold.by

FINLAND

Oy Scalar Ltd.

tel: +358 10 387 2955
e: info@scalar.fi

PORTUGAL

Gecim LDA

tel: +351 244 575600
e: gecim@gecim.pt

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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e Seccion 3 - Seguridad

3.1 Introduccion

Tenga en cuenta que la informacién de seguridad proporcionada por Mold-
Masters no exime al integrador y al empleador de comprender y seguir

los estandares internacionales y locales en lo referente a la seguridad de
magquinarias. Es responsabilidad del integrador final integrar el sistema

final, proporcionar las conexiones de parada de emergencia necesarias,
enclavamientos de seguridad y proteccion, elegir el cable eléctrico apropiado
para la region de uso y garantizar el cumplimiento de todas las hormas
relevantes.

Es responsabilidad del empleador:

* Capacitar e instruir adecuadamente a su personal en la operacion segura
de los equipos, incluido el uso de todos los dispositivos de seguridad.

* Proporcionar a su personal toda la vestimenta de proteccién necesaria,
incluidos elementos como protectores faciales y guantes resistentes al
calor.

* Asegurar la competencia original y continua del personal que cuida,
instala, inspecciona y mantiene el equipo de moldeo por inyeccion.

» Establecer y seguir un programa de inspecciones periodicas y regulares
del equipo de moldeo por inyeccion para garantizar que esté en
condiciones seguras de funcionamiento y con el ajuste adecuado.

* Asegurarse de que no se realicen modificaciones, reparaciones o
reconstrucciones de partes en el equipo que puedan reducir el nivel de
seguridad existente al momento de la fabricacion o remanufactura.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi
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3.2 Riesgos para la seguridad
ADVERTENCIA

SEGURIDAD

Consulte también todos los manuales de la maquina y los reglamentos y
codigos locales para obtener informacion de seguridad.

A continuacion se enumeran los riesgos de seguridad mas comunmente
asociados con los equipos de moldeo por inyeccién. Consulte la norma
europea EN201 o la norma estadounidense ANSI/SPI B151.1.

Consulte la ilustracion de las areas de peligro a continuacién al leer los
Riesgos para la Seguridad «Figura 3-1 en la pagina 3-2.
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Vista superior sin los protectores

Vista frontal sin los protectores

10.

Area del molde
Area del mecanismo de sujecion

Area de movimiento de los
mecanismos de accionamiento
del nucleo y eyector fuera de las
areas 1y 2

Area de la boquilla de la
maquina

Area de la unidad de
plastificaciéon y/o inyeccion

Area de apertura de
alimentacion

Area de las bandas calefactoras
de los cilindros de plastificacion
y/o inyeccioén.

Area de descarga de piezas
Mangueras

Area dentro de los protectores y
fuera del area del molde

Figura 3-1 Zonas peligrosas de la maquina de moldeo por inyeccion.
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Peligros para la seguridad - continuacion

Tabla 3-1 Riesgos para la seguridad

Area de peligro

Peligros potenciales

Area del Molde
Area entre las platinas.
Ver Figura 3-1 area 1

Riesgos Mecanicos

Peligros de aplastamiento y/o cizallamiento y/o impacto causados por:

*  Movimiento de la platina.

*  Movimientos de los cafiones de inyeccién en el area del molde.

*  Movimientos de los nucleos y eyectores y sus mecanismos de accionamiento.
*  Movimiento de la barra de lazo.

Peligros Térmicos

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento de (del):
*  Elementos de calentamiento del molde.

*  Material liberado desde/a través del molde.

Area del Mecanismo
de Sujecion
Ver Figura 3-12 area 2

Riesgos Mecanicos

Peligros de aplastamiento y/o cizallamiento y/o impacto causados por:
*  Movimiento de la platina.

*  Movimiento del mecanismo de accionamiento de la platina.

*  Movimiento del mecanismo de accionamiento del nucleo y eyector.

Movimiento de los
mecanismos de
accionamiento fuera
del area del molde

y fuera del area

del mecanismo de
sujecion

Ver Figura 3-1 area 3

Riesgos Mecanicos

Peligros mecanicos de aplastamiento, cizallamiento y/o impacto causados por los
movimientos de los:

*  Mecanismos de accionamiento del nucleo y eyector.

Area de la boquilla

El area de la boquilla
es el area entre el
cafon y el casquillo del
bebedero.

Ver Figura 3-1 area 4

Peligros Mecanicos

Peligros de aplastamiento, cizallamiento y/o impacto causados por:

*  Movimiento hacia adelante de la unidad de plastificacion y/o inyeccion, incluida
la boquilla.

*  Movimientos de partes motorizadas del cierre de la boquilla y sus mecanismos
de accionamiento.

»  Sobrepresurizacién en la boquilla.

Peligros Térmicos

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento de (del):

*  Boquilla

» Descarga de material desde la boquilla.

Area de la unidad

de plastificacion y/o
inyeccion

Area desde el adaptador
/ cabeza del cafion / tapa
final hasta el motor del
extrusor sobre la guia,
incluidas las unidades
moviles.

Ver Figura 3-1 area 5

Riesgos Mecanicos

Peligros de aplastamiento, cizallamiento y/o arrastre hacia adentro causados por:

*  Movimientos de gravedad involuntarios, por ejemplo, para maquinas con
unidad de plastificacion y/o inyeccion ubicadas sobre el area del molde.

*  Movimientos del tornillo y/o el émbolo de inyeccioén en el cilindro accesibles a
través de la abertura de alimentacion.

*  Movimiento de la unidad movil.

Peligros Térmicos

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento de (del):

» La unidad de plastificacion y/o inyeccion.

. Los elementos calefactores, por ejemplo, bandas calefactoras.

*  Material y/o los vapores que se descargan desde la abertura de ventilacion,
los conductos de alimentacion o la tolva.

Peligro mecanico y/o térmico

» Peligros debido a la reduccién de la resistencia mecanica del cilindro de
plastificacion y/o inyeccion debido al sobrecalentamiento.

Apertura de
alimentacion
Ver Figura 3-1 area 6

Pellizcos y aplastamiento entre el movimiento del tornillo de inyeccion y la carcasa.

3-3
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Peligros para la seguridad - continuacion

Tabla 3-1 Peligros para la Seguridad

Area de peligro

Peligros potenciales

Area de las bandas
calefactoras de

los cilindros de
plastificacién y/o
inyeccion.

Ver Figura 3-1 area 7

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento

de (del):

* Launidad de plastificacion y/o inyeccion.

* Los elementos calefactores, por ejemplo, bandas calefactoras.

» Material y/o los vapores que se descargan desde la abertura de
ventilacion, los conductos de alimentacién o la tolva.

Area de Descarga de
Piezas
Ver Figura 3-1 area 8

Riesgos Mecanicos

Accesible a través del area de descarga

Peligros de aplastamiento, cizallamiento y/o impacto causados por:

* Movimiento de cierre de la platina.

*  Movimientos de los nucleos y eyectores y sus mecanismos de
accionamiento.

Peligros Térmicos

Accesible a través del area de descarga

Quemaduras y/o escaldaduras debido a la temperatura de funcionamiento

de (del):

*  Molde.

* Los elementos calefactores del molde.

* Material liberado desde/a través del molde.

Mangueras
Ver Figura 3-1 area 9

» Accidn de latigazo causada por falla en el montaje de la manguera.
* Posible liberacion de liquido bajo presion que puede causar lesiones.
» Peligros térmicos asociados con el fluido caliente.

Area dentro de los
protectores y fuera
del area del molde
Ver Figura 3-1 area 10

Peligros de aplastamiento y/o cizallamiento y/o impacto causados por:
*  Movimiento de la platina.

*  Movimiento del mecanismo de accionamiento de la platina.

*  Movimiento del mecanismo de accionamiento del nucleo y eyector.
*  Movimiento de apertura del sujetador.

Peligros eléctricos

» Perturbacion eléctrica o electromagnética generada por la unidad de
control del motor.

» Alteraciones eléctricas o electromagnéticas que pueden causar fallas
en los sistemas de control de la maquina y los controles adyacentes
de la maquina.

» Perturbacion eléctrica o electromagnética generada por la unidad de
control del motor.

Acumuladores
Hidraulicos

Descarga de alta presion.

Puertas Eléctricas

Peligros de aplastamiento o impacto causados por el movimiento de las
puertas eléctricas.

Vapores y gases

Ciertas condiciones de procesamiento y/o resinas pueden causar humos o
vapores peligrosos.

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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3.3 Riesgos operacionales
if ADVERTENCIAS
» Consulte también todos los manuales de la maquina y los reglamentos y

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados

codigos locales en lo referente a informacion de seguridad.

El equipo suministrado esta sujeto a altas presiones de inyeccion y altas
temperaturas. Asegurese de observar extrema precaucién en la operacion y
mantenimiento de las maquinas de moldeo por inyeccion.

Solo el personal completamente capacitado debe operar o proveer
mantenimiento al equipo.

No opere el equipo con cabello largo suelto, ropa suelta o joyas, incluyendo
insignias con nombre, corbatas, etc. Estos pueden quedar atrapados en el
equipo y pueden causar la muerte o lesiones graves.

Nunca desactive u omita un dispositivo de seguridad.

Asegurese de colocar los protectores alrededor de la boquilla para evitar que el
material salpique o se caiga.

Existe un peligro de quemaduras con el material durante la purga de rutina.
Use equipo de proteccion personal (PPE) resistente al calor para evitar
quemaduras por contacto con superficies calientes o salpicaduras de material
caliente y gases.

El material purgado de la maquina puede estar extremadamente caliente.
Asegurese de que haya protectores alrededor de la boquilla para evitar
salpicaduras de material. Use el equipo de proteccion personal adecuado.

Todos los operadores deben usar equipo de proteccion personal, como
protectores faciales y usar guantes resistentes al calor cuando trabajen
alrededor de la entrada de alimentacion, purguen la maquina o limpien las
compuertas del molde.

Retire el material purgado de la maquina inmediatamente.

La descomposicion o la quema del material podria provocar la emision de
gases nocivos a partir del material purgado, de la entrada de alimentacién o
del molde.

Asegurese de contar con sistemas de ventilacion y escape adecuados para
ayudar a prevenir la inhalacién de gases y vapores nocivos.

Consulte las hojas de datos de seguridad del material (MSDS) del fabricante.

Las mangueras montadas en el molde contendran fluidos de alta o baja
temperatura o aire a alta presién. El operador debe apagar y bloquear estos
sistemas, asi como aliviar cualquier presién antes de realizar cualquier trabajo
con estas mangueras. Inspeccione y reemplace regularmente todas las
mangueras flexibles y sus abrazaderas.

El agua y/o el sistema hidraulico en el molde pueden estar muy cerca
de conexiones y equipos eléctricos . La fuga de agua puede causar un

cortocircuito eléctrico. La fuga de fluido hidraulico puede provocar un incendio.

Mantenga siempre las mangueras y accesorios de agua y/o hidraulicos en
buenas condiciones para evitar fugas.

Nunca realice ningun trabajo en la maquina de moldes a menos que la bomba
hidraulica se haya detenido.

Verifique con frecuencia si hay posibles fugas de aceite/agua. Detenga la
maquina y haga reparaciones.

3-5
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Peligros Operacionales - continuacion

ADVERTENCIA
A * Asegurese de que los cables estén conectados a los motores

Manual de usuario del Controlador E-Multi

correctos. Que los cables y motores estén claramente etiquetados. La
inversion de los cables puede provocar un movimiento inesperado e
incontrolado, lo que puede causar un riesgo de seguridad o dafios a la
maquina.

Existe un peligro de aplastamiento entre la boquilla y la entrada de
fusién del molde durante el movimiento de avance de la unidad mévil.

Existe un posible peligro de cizallamiento entre el borde del protector
de inyeccion y la carcasa de inyeccion durante la inyeccion.

El puerto de alimentacién abierto podria presentar un peligro para un
dedo o una mano insertada durante el funcionamiento de la maquina.

Los servomotores eléctricos podrian sobrecalentarse presentando una
superficie caliente que podria causar quemaduras a alguien que lo
toque.

El cafidn, la cabeza del cafidn, la boquilla, las bandas calentadoras
y los componentes del molde son superficies calientes que pueden
provocar quemaduras.

Mantenga los liquidos inflamables o el polvo lejos de las superficies
calientes, ya que podrian inflamarse.

Siga los buenos procedimientos de limpieza y mantenga los pisos
limpios para evitar resbalones, tropiezos y caidas debido al material
derramado en el piso de trabajo.

Aplique controles de ingenieria o programas de conservacion auditiva
segun sea necesario para controlar el ruido.

Al realizar cualquier trabajo en la maquina que requiera mover y
levantar la maquina, asegurese de que los equipos de elevacién
(cancamos, montacargas, gruas, etc.) tengan la capacidad suficiente
para manejar el molde, la unidad de inyeccion auxiliar o el peso del
canal caliente.

Conecte todos los dispositivos de elevacion y sostenga la maquina con
una grua de capacidad adecuada antes de comenzar el trabajo. La
falla en el soporte de la maquina puede provocar lesiones graves o la
muerte.

El cable del molde del controlador al molde debe retirarse antes de
realizar el mantenimiento del molde.

3-6
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3.4 Simbolos Generales de Seguridad

Tabla 3-2 Simbolos de Seguridad Tipicos

Simbolo

Descripcién general

A\

Advertencia - General
Indica una situacion inmediata o potencialmente peligrosa que, si no se evita,
podria provocar lesiones graves o la muerte, y/o dafios al equipo.

ADD

Advertencia - Correa de conexion a tierra del protector del caiién

Se deben seguir los procedimientos de bloqueo/etiquetado antes de quitar

el protector del candn. El protector del cafidon puede energizarse al retirar las
correas de conexion a tierra y el contacto puede provocar la muerte o lesiones
graves. Las correas de conexion a tierra deben volver a conectarse antes de
volver a conectar la alimentacion eléctrica a la maquina.

Advertencia - Puntos de aplastamiento y/o impacto
El contacto con partes moéviles puede causar lesiones graves por
aplastamiento. Siempre mantenga los protectores instalados.

Advertencia - Peligro de Aplastamiento en el Cierre del Molde

> >

Advertencia - Voltaje peligroso

El contacto con voltajes peligrosos causara la muerte o lesiones graves.
Apague la alimentacién eléctrica y revise los esquemas eléctricos antes de
reparar el equipo. Puede contener mas de un circuito energizado. Pruebe
todos los circuitos antes de manipularlos para asegurarse de que los circuitos
se hayan desenergizado.

Advertencia - Alta Presién
Los liquidos sobrecalentados pueden causar quemaduras graves. Descargue
la presién antes de desconectar las lineas de agua.

Advertencia - Acumulador de Alta Presion

La liberacién repentina de gas o aceite a alta presion puede causar la muerte
o lesiones graves. Descargue todo el gas y la presion hidraulica antes de
desconectar o desmontar el acumulador.

Advertencia - Superficies Calientes

El contacto con superficies calientes expuestas provocara graves quemaduras.

Use guantes protectores cuando trabaje cerca de estas areas.

Obligatorio - Bloqueo/Etiquetado

Asegurese de que todas las fuentes de alimentacion estén bloqueadas
correctamente y permanezcan bloqueadas hasta que se complete el trabajo
de servicio. El mantenimiento del equipo sin desactivar todas las fuentes de
alimentacion internas y externas puede causar la muerte o lesiones graves.
Desenergice todas las fuentes de alimentacion internas y externas (eléctricas,
hidraulicas, neumaticas, cinéticas, potenciales y térmicas).

Advertencia - Peligro de Salpicaduras de Material Fundido

El material fundido o el gas a alta presién pueden causar la muerte o
quemaduras graves. Use equipo de proteccién personal mientras repara el
conducto de alimentacién, la boquilla, las areas de molde y cuando purgue la
unidad de inyeccién.

Advertencia - Lea el Manual Antes de la Operaciéon

El personal debe leer y comprender todas las instrucciones en los manuales
antes de trabajar en el equipo. Solo el personal completamente capacitado
debe operar el equipo.

>3 P> O PP

Advertencia - Peligro de resbalon, tropiezo o caida

No suba en las superficies del equipo. Serias lesiones por resbalones,
tropiezos o caidas pueden resultar del personal que se suba a las superficies
del equipo.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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Simbolos Generales de Seguridad - continuacion

Tabla 3-2 Simbolos de Seguridad Tipicos
Simbolo Descripcion general

Precaucién
@ El incumplimiento de las instrucciones puede dafar el equipo.

Importante
Indica informacion adicional o utilizada como recordatorio.

3.5 Comprobacion de cableado

PRECAUCION
Sistema de cableado de suministro de red:

» Antes de conectar el sistema a una fuente de alimentacion, es importante verificar
que el cableado entre el sistema y la fuente de alimentacion se haya realizado
correctamente.

» Se debe poner especial atencion a la clasificacion de corriente nominal de la
fuente de alimentacion. Por ejemplo, si un controlador tiene una capacidad de 63
A, entonces la fuente de alimentacién también debe tener una capacidad nominal
de 63 A.

» Compruebe que las fases de la fuente de alimentacion estén cableadas
correctamente.

Cableado del Controlador del Molde:

» Para conexiones separadas de alimentacién y termopar, asegurese de que los
cables de alimentacion nunca estén conectados a los conectores de termopar y
viceversa.

» Para conexiones mixtas de alimentacion y termopar, asegurese de que las
conexiones de alimentacion y termopar no se hayan cableado incorrectamente.

Interfaz de comunicaciones y secuencia de control:

» Es responsabilidad del cliente verificar la funcionalidad de cualquier interfaz de
maquina personalizada a velocidades seguras, antes de operar el equipo en el
entorno de produccién a toda velocidad en modo automatico.

» Es responsabilidad del cliente verificar que todas las secuencias de movimiento
requeridas sean correctas, antes de operar el equipo en el entorno de produccion
a toda velocidad en modo automatico.

» Cambiar la maquinaria al modo automatico sin haber verificado que los
enclavamientos de control y la secuencia de movimiento son correctos, puede
causar dafos a la maquinaria y/o equipo.

Si no se realiza el cableado o las conexiones correctamente, se produciran fallas en
el equipo.
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3.6 Seguridad de bloqueo

A ADVERTENCIA

NO entre al gabinete sin antes AISLAR las fuentes de alimentacion.

Los cables de alto voltaje y amperaje estan conectados al controlador y al
molde. Se debe apagar la energia eléctrica y seguir los procedimientos de
bloqueo/etiquetado antes de instalar o quitar cualquier cable.

Utilice el bloqueo/etiquetado para evitar la operacion durante el
mantenimiento.

Todo el mantenimiento debe ser realizado por personal debidamente
capacitado basado en las leyes y regulaciones locales. Los productos

eléctricos no pueden conectarse a tierra cuando se retiran de la condicion
de funcionamiento montada o normal.

Asegure una conexion a tierra adecuada de todos los componentes
eléctricos antes de realizar cualquier mantenimiento para evitar el riesgo
potencial de descarga eléctrica.

A menudo, las fuentes de energia se encienden inadvertidamente o

las valvulas se abren por error antes de que se complete el trabajo de
mantenimiento, lo que resulta en lesiones graves y muertes. Por lo tanto,
el importante asegurarse de que todas las fuentes de alimentacién estén
bloqueadas correctamente y permanezcan bloqueadas hasta que se
complete el trabajo de mantenimiento.

Si no se realiza un bloqueo, las energias incontroladas pueden causar:

» Electrocucion por contacto con circuitos vivos.

» Cortes, contusiones, aplastamientos, amputaciones o muerte, como
resultado de enredos con correas, cadenas, transportadores,
rodillos, ejes, impulsores.

* Quemaduras por contacto con piezas calientes, materiales o
equipos como hornos

* Incendios y explosiones

* Exposiciones quimicas de gases o liquidos liberados por tuberias

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi
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3.6.1 Bloqueo eléctrico

Los empleadores deben proporcionar un programa efectivo de bloqueo/etiquetado.

ADVERTENCIA - LEA EL MANUAL

Consulte también todos los manuales de la maquina y los reglamentos y
codigos locales.

@ NOTA
En algunos casos, puede haber mas de un equipo de fuente de
alimentacion y se deben tomar medidas para garantizar que todas las
fuentes estén bloqueadas de manera efectiva.

1. Apague la maquina utilizando los procedimientos y controles de apagado operacional
normales. Esto debe ser realizado el operador de la maquina o, por lo menos, bajo
su orientacion.

2. Después de asegurarse de que la maquinaria se haya apagado por completo
y que todos los controles estén en la posicion "apagado”, abra el interruptor de
desconexion principal ubicado en el campo.

3. Usando su propio candado personal, o uno asignado por su supervisor, bloquee
el interruptor de desconexion en la posicidon de apagado. No bloquee solo la caja.
Retire la llave y consérvela. Complete una etiqueta de bloqueo y adhiérala al
interruptor de desconexion. Cada persona que trabaje en el equipo debe seguir este
paso. El candado de la persona que realiza el trabajo o el encargado debe instalarse
primero, permanecer en todo momento y quitarse al final. Pruebe el interruptor
de desconexion principal y asegurese de que no se pueda mover a la posicion
"encendido".

4. Intente arrancar la maquina utilizando los controles de operacién normal y los
interruptores de punto de operacién para asegurarse de que se haya desconectado
la alimentacion.

5. Otras fuentes de energia que podrian crear un peligro mientras se trabaja en el
equipo también deben desenergizarse y "bloquearse" adecuadamente. Esto puede
incluir gravedad, aire comprimido, sistema hidraulico, vapor y otros liquidos y gases
presurizados o peligrosos (ver tabla a continuacion).

6. Cuando se complete el trabajo, antes de quitar el ultimo bloqueo, asegurese de que
los controles operativos estén en la posicion "apagado” para que la desconexion
principal se realice bajo la condicion "sin carga". Asegurese de eliminar todos los
bloqueos, herramientas y otros materiales ajenos a la maquina. Asegurese también
de que todo el personal que pueda verse afectado esté informado de que se
eliminaran los bloqueos.

7. Retire el candado y la etiqueta, y cierre el interruptor de desconexioén principal si se
le ha otorgado permiso.

8. Cuando el trabajo no se haya completado en el primer turno, el siguiente operador
debe instalar un candado y una etiqueta personal antes de que el primer operador
retire el candado y la etiqueta original. Si el siguiente operador se retrasa, el préximo
supervisor podria instalar un candado y una etiqueta. Los procedimientos de bloqueo
deben indicar como se realizara la transferencia.

9. Es importante que, para su proteccion personal, cada trabajador y/o encargado que
trabaje en una maquina coloque su propio bloqueo de seguridad en el interruptor de
desconexion. Use etiquetas para destacar el trabajo en progreso y dar detalles del
trabajo que se esta realizando. Sélo cuando el trabajo se haya completado y se haya
aprobado el permiso de trabajo, cada trabajador puede quitar su candado. El ultimo
bloqueo que se debe eliminar debe ser el de la persona que supervisa el bloqueo y
esta responsabilidad no se debe delegar.

© Asociacion de Prevencion de Accidentes Industriales, 2008.
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3.6.2 Formas de energia y directrices de bloqueo

3-11

Tabla 3-3 Formas de energia, fuentes de energia y directrices generales de bloqueo

Forma de energia

Fuente de energia

Directrices de bloqueo

Energia eléctrica

* Lineas de transmision de

energia

* Cables de alimentacion de la
maquina

*  Motores

*  Solenoides
+ Condensadores
(energia eléctrica almacenada)

Primero apague la alimentacion de
la maquina (es decir, en el interruptor
del punto de operacion) y luego en el
interruptor de desconexion principal
de la maquina.

Bloquee y etiquete el interruptor de
desconexion principal.

Descargue completamente todos los
sistemas capacitivos (por ejemplo,
ciclo de la maquina para drenar

la energia de los condensadores)
segun las instrucciones del
fabricante.

Energia hidraulica

«  Sistemas hidraulicos (por
ejemplo, prensas hidraulicas,
arietes, cilindros, martillos)

Cierre, bloquee (con cadenas,
dispositivos de bloqueo integrados
0 accesorios de bloqueo) y etiquete
las valvulas.

Purgue y deje las lineas en blanco
segun sea necesario.

Energia neumatica

+  Sistemas neumaticos (por
ejemplo, lineas, depositos
de presion, acumuladores,
tanques de descarga de aire,
arietes, cilindros)

Cierre, bloquee (con cadenas,
dispositivos de bloqueo integrados
0 accesorios de bloqueo) y etiquete
las valvulas.

Purgue el exceso de aire.

Si no se puede aliviar la presion,
bloquee cualquier posible
movimiento de la maquinaria.

Energia cinética
(Energia de un objeto
o materiales en
movimiento. El objeto
en movimiento puede
darse por motor o
inercia)

e Cuchillas

«  Volantes
¢ Materiales en lineas de
suministro

Interrumpa y bloquee las piezas de
la maquina (por ejemplo, detenga
los volantes y asegurese de que no
vuelvan a entrar en ciclo).

Revise todo el ciclo de movimiento
mecanico, asegurese de detener
todos los movimientos.

Evite que el material se mueva al
area de trabajo.

Vacie segun sea necesario.

Energia potencial
(Energia almacenada
que un objeto tiene el
potencial de liberar
debido a su posicion)

*  Actuadores por resortes (por
ejemplo, en cilindros de frenos
de aire)

*  Contrapesos

* Cargas elevadas

»  Parte superior o movil de
una prensa o dispositivo de
elevacion

Si es posible, baje todas las piezas
y cargas suspendidas a la posicion
mas baja (reposo).

Bloquee las partes que puedan ser
movidas por gravedad.

Libere o bloquee la energia del
resorte.

Energia térmica

* Lineas de suministro
* Tanques y recipientes de
almacenamiento.

Cierre, bloquee (con cadenas,
dispositivos de bloqueo integrados
0 accesorios de bloqueo) y etiquete
las valvulas.

Purgue el exceso de liquidos o
gases.

Vacie las lineas segun sea
necesario.
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3.7 Conexiones conectadas a tierra

Las conexiones conectadas a tierra se encuentran en las siguientes
ubicaciones en el controlador E-Multi:

Conexiones
conectadas a
tierra

Conexiones
conectadas
a tierra

3.8 Disposicion

ADVERTENCIA

Milacron Mold-Master rechaza cualquier responsabilidad por lesiones personales o
dafios personales que surjan de la reutilizaciéon de los componentes individuales, si
estas partes se usan de manera diferente al propdsito original y apropiado.

1. Los componentes del sistema y del canal caliente deben desconectarse
de las fuentes de alimentacion de forma completa y adecuada antes de
su eliminacion, incluidas la electricidad, la hidraulica, la neumatica y la
refrigeracion.

N

. Asegurese de que el sistema a desechar esté libre de fluidos. En el caso de
los sistemas de valvulas de aguja hidraulicas, drene el aceite de las lineas y
cilindros y deséchelo de una manera ambientalmente responsable.

w

. Los componentes eléctricos deben desmontarse, separandolos debidamente
como residuos respetuosos con el medio ambiente o eliminados como
residuos peligrosos si es necesario.

IS

. Retirar el cableado. Los componentes electronicos se deben desechar de
acuerdo con la ordenanza nacional sobre desechos eléctricos.

5. Las piezas metalicas deben devolverse para su reciclaje (comercio de residuos
de metal y de chatarra). En este caso, deben observarse las instrucciones de
la empresa de eliminacion de residuos correspondiente.

El reciclaje de todos los materiales posibles debe ser una prioridad del
proceso de eliminacion.
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3.9 Riesgos para la seguridad del Controlador E-Multi

Ver también “Figura 3-2 Riesgos para la seguridad del Controlador E-Multi” en la

pagina 3-14.
A ADVERTENCIA - PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA
Es crucial cumplir con estas advertencias para minimizar cualquier peligro personal.

+ Asegurese de que todas las fuentes de energias estén bloqueadas correctamente en el
controlador y la maquina de moldeo antes de instalar el controlador en el sistema.

* NO ingrese al gabinete sin AISLAR primero las fuentes de alimentacion O sin tener una
persona calificada seleccionando el INTERRUPTOR DE BYPASS para ENCENDIDO,
para obtener acceso energizado al controlador. Hay terminales sin proteccion dentro del
gabinete que pueden tener un potencial peligroso a través de ellos. Cuando se utiliza una
alimentacion trifasica, este potencial puede ser de hasta 600VCA.

* Con el INTERRUPTOR DE BYPASS configurado en APAGADO, abrir la seccién de alta
potencia del controlador hara que el disyuntor DISPARE, desconectando toda la energia
al gabinete.

+ Los cables de alto voltaje y amperaje estan conectados al controlador y al molde. También
hay una conexion de cable de voltaje entre el servomotor y el controlador. Se debe
apagar la energia eléctrica y seguir los procedimientos de bloqueo/etiquetado antes de
instalar o quitar cualquier cable.

* La integracion la debe realizar el personal debidamente capacitado basado en las leyes y
regulaciones locales. Los productos eléctricos no pueden conectarse a tierra cuando se
retiran de la condicién de funcionamiento montada o normal.

+ No mezcle cables de alimentacion eléctrica con cables de extension de termopar. Ellos no
estan disefiados para transportar la carga de energia o enumerar lecturas precisas de
temperatura en la aplicacion del otro.

ADVERTENCIA

No realice cambios en la configuracion de fabrica sin la ayuda del personal de
mantenimiento de Mold-Masters. Los cambios en esta configuracion pueden
provocar un movimiento descontrolado peligroso o inesperado. También puede
dafar la maquina y anular la garantia.

3.9.1 Entorno operativo

El controlador E-Multi debe instalarse en un ambiente limpio y seco donde las
condiciones ambientales no excedan los siguientes limites:

- Temperatura: +5 a +45°C
- Humedad relativa: 90% (sin condensacion)

3.9.2 Fuerzas para empujar/inclinar el gabinete

Tabla 3-4 Fuerzas para empujar/inclinar el gabinete
Gabinete EM1/ EM2 /| EM3 | Gabinete EM4

Fuerza requerida para mover el

gabinete sobre ruedas 13 libras (6 kgf) 35 libras (16 kgf)

Fuerza requerida para inclinar el

gabinete si le falta una rueda 150 libras (68 kgf) 200 libras (91 kgf)
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Riesgos para la seguridad del Controlador E-Multi- continuacion

1. Panel de acceso lateral
(componentes energizados en el
interior)

Botén de parada de emergencia
Botoén de parada E-Multi

Interruptor de derivacion

O A WD

Interruptor principal

Figura 3-2 Riesgos para la sequridad del Controlador E-Multi
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Punto de elevacion
obligatorio (no visible

aqui)

Peligro de aplastamiento
corporal

Peligro de
superficie
caliente

Lea el manual (no
visible aqui)

Peligro de descarga
eléctrica

Proteccién frontal
Proteccion trasera
Peligro de salpicaduras

Peligro de enredo
(correa de transmision
por correa)

Peligro de pellizco

Peligro de salpicaduras

Punto de elevacion
obligatorio

-
4
S

Figura 3-3 Etiquetas de seguridad de la Unidad de Inyeccion E-Multi

Por favor, consulte la “Tabla 3-6 Simbolos de seguridad utilizados en la unidad de inyeccién
E-Multi” en la pagina 3-18 para descripciones completas de peligros.
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3.11 Riesgos para la seguridad de la Unidad de Inyeccion E-Multi

Tabla 3-5 Riesgos para la seguridad de la Unidad de Inyeccion E-Multi

Tipo de peligro

| Peligros potenciales

Riesgos Mecanicos

Peligro de aplastamiento
corporal

El final del motor retrocede durante el funcionamiento. Puede existir un peligro entre el
extremo del conjunto del motor de la unidad de inyeccién y un obstaculo sélido cercano.
Garantizar una proteccién adecuada como parte de la integracion.

Durante la instalacion de la unidad de inyeccién E-Multi en un molde, existe un peligro de
aplastamiento entre la placa adaptadora y la superficie de montaje del molde.

Existe un peligro de aplastamiento entre la boquilla y la entrada de fusién del molde durante
el movimiento de avance de la unidad mavil.

Peligro de cizallamiento

Existe un posible peligro de cizallamiento entre el borde del protector de inyeccion y la
carcasa de inyeccion durante la inyeccion.

Peligro de corte

Para maquinas montadas horizontalmente con una altura de linea central alta, la cabeza
de una persona podria golpear el extremo de la unidad de inyeccién y provocar un corte.
Asegure la protecciéon adecuada.

Peligro de enredo (correa
de transmision)

Una persona podria enredarse en la correa de transmisién o en el tornillo de la unidad de
inyeccién. Siempre mantenga los protectores instalados.

Peligro de enredo

El puerto de alimentacién abierto podria presentar un peligro de enredo. Siempre mantenga
los protectores instalados.

Peligro de corte o
amputacion

Para las unidades equipadas con una unidad mévil del servo, puede existir un peligro de
corte entre el montaje del cafién y la viga de soporte cuando la unidad moévil se mueve hacia
adelante y la extension de tope rigido en la ranura del mufidn no esta instalada.

Fluido de alta presion o
peligro de salpicaduras
de material fundido a alta
temperatura

Fluido a alta presién o material fundido a alta temperatura puede pulverizarse desde la
boquilla. Siempre use equipo de proteccion personal (EPP).

El material fundido a alta presion o el material fundido a alta temperatura pueden
pulverizarse desde un puerto de alimentacion bloqueado. Siempre use el equipo de
proteccion personal.

Pérdida de estabilidad

La unidad de inyeccion podria caerse si se instala incorrectamente en el soporte.

La unidad de inyeccién podria caerse si se transporta sobre ruedas giratorias.

La unidad de inyeccion podria caerse de la parte superior del molde si no esta
adecuadamente sujetada.

La unidad de inyeccién podria caerse si se almacena verticalmente en el piso o en una mesa
sin el soporte adecuado.

Peligro de tropiezo

Los cables del controlador son un peligro de tropiezo en el piso entre el controlador y la
prensa o la unidad de inyeccion E-Multi.

Energia almacenada

Podria haber energia almacenada en el material comprimido que no se libera cuando la
maquina es apagada.

Cuando se instala verticalmente y se apaga, hay energia almacenada en el conjunto de
inyeccion que podria moverse hacia abajo.

Peligros eléctricos

Contacto de personas con
alto voltaje

Los calentadores, servomotores y componentes eléctricos en el controlador pueden entrar
en contacto con una persona. No quite las cubiertas cuando esté energizado.

Peligros Térmicos

Posible contacto de
personas con material de
alta temperatura

El cafién de inyeccion podria provocar quemaduras.

El material derretido durante la purga de rutina puede causar quemaduras.

Se podria liberar material caliente o gases desde el puerto de alimentacion al remover un
bloqueo.

Los servomotores eléctricos podrian sobrecalentarse presentando una superficie caliente
que podria causar quemaduras a alguien que lo toque.

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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Riesgos para la seguridad de la Unidad de Inyeccion E-Multi - continuacion

Tabla 3-4

Detalles de los riesgos para la seguridad de la Unidad de Inyeccion E-Multi

Tipo de peligro

Peligros potenciales

Peligros generados por materiales o sustancias

Peligros por contacto
o inhalacién de
gases nhocivos

El material caliente podria provocar la emision de gases nocivos a partir
del material purgado, de la entrada de alimentacion o del molde.

Peligro de incendio o
explosion

Las superficies calientes de los calentadores del cafién podrian causar
ignicién de liquidos o polvos inflamables.

Riesgos ergonémicos

Peligros por
elevacién

Intentar elevar o sostener la unidad durante la instalacion puede
provocar lesiones.

Riesgos combinados

Falla/Disfuncion del
sistema de control

Las conexiones incorrectas pueden provocar un descontrol o
movimientos inesperados que causen dafos a la maquina y un posible
peligro.

Errores de conexion

El disefio incorrecto de la placa adaptadora, la interfaz o el accesorio
de la herramienta, o el apriete incorrecto de los sujetadores de montaje
pueden provocar una falla en la conexion y la consiguiente pérdida de
estabilidad o caida de la maquina.

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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3.12 Simbolos de seguridad de la Unidad de Inyeccion E-Multi

Tabla 3-6 Simbolos de seguridad utilizados en la unidad de inyeccién E-Multi

Descripcion general

Advertencia - General
Indica una situacion inmediata o potencialmente peligrosa que, si no se
evita, podria provocar lesiones graves o la muerte, y/o dafios al equipo.

Advertencia - Peligro de aplastamiento corporal

El final del motor retrocede durante la espera o recuperacion. Puede existir
peligro entre el extremo del conjunto del motor de la unidad de inyeccién y
un obstaculo sdlido cercano.

Advertencia - Peligro de volcado
La unidad de inyeccion podria volcarse si se almacena parada,
verticalmente en el piso o en una mesa sin el soporte adecuado.

Advertencia - Peligro de descarga eléctrica

El contacto con voltajes peligrosos causara la muerte o lesiones graves.
Apague la alimentacion eléctrica y revise los esquemas eléctricos antes de
reparar el equipo. Puede contener mas de un circuito energizado. Pruebe
todos los circuitos antes de manipularlos para asegurarse de que los
circuitos se hayan desenergizado.

Advertencia - Superficies Calientes

El contacto con superficies calientes expuestas provocara graves
quemaduras. Use equipo de proteccion personal (EPP) adecuado cuando
trabaje cerca de estas areas.

Advertencia - Peligro de enredo (correa de transmision)
Una persona podria enredarse en la correa de transmision de la unidad de
inyeccién. Siempre mantenga los protectores instalados.

Advertencia - Peligro de pellizco
Existe un punto de pellizco en esta area que podria ocasionar lesiones de
pellizco, aplastamiento o cizallamiento a una persona.

Advertencia - Peligro de Salpicaduras

El material fundido o el gas a alta presion pueden causar la muerte o
quemaduras graves. Use equipo de proteccion personal (EPP) mientras
repara el conducto de alimentacion, la boquilla, las areas de molde y
cuando purgue la unidad de inyeccién.

Obligatorio - Lea el Manual de Servicio Antes de la Operacion

El personal debe leer y comprender todas las instrucciones en los
manuales antes de trabajar en el equipo. Solo el personal completamente
capacitado debe operar el equipo.

Puntos de elevacion obligatorios

Deben usarse puntos de elevacion obligatorios. Si se utilizan puntos de
elevacion incorrectos, la unidad podria volverse inestable mientras se las
mueve.

@3 PP B BPPRP
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3.13 Protectores de seguridad de la Unidad de
Inyeccion E-Multi

ADVERTENCIA

A Los protectores no deben quitarse a menos que se requiera mantenimiento
y deben ser repuestos después de que se complete el mantenimiento. No
ejecute la maquina con los protectores quitados.

PRECAUCION
Cuando instale los protectores de la maquina (protecciones delantera y trasera) y

las protecciones del cafion, comprueba que no se pellizquen las lineas de agua,
las lineas de aire o los cables del termopar al mover la unidad.

Proteccion
frontal

Proteccion
trasera

Figura 3-4 Disposicion de los protectores
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3.14 Especificaciones de peso del E-Multi

Las dimensiones y pesos mostrados son para cajas de madera empaquetadas que
contienen unidades con opciones estandar. Las opciones adicionales pueden agregar peso
o requerir cajas adicionales. Especificaciones sujetas a cambios sin previo aviso.

3-20

Tabla 3-7 Dimensiones y peso de envio de la unidad de inyeccion E-Multi

Modelo Longitud mm | Ancho mm Altura mm Peso kg (Ib)
(pulg.) (pulg.) (pulg.)
EM1/EM2 1520 (60) 740 (29) 840 (33) 300 (660)
EM3 2080 (82) 840 (33) 910 (36) 500 (1100)
EM4 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 1300 (2860)
ER1-15 400 (880)
ER1-30 400 (880)
1632 (64) 932 (37) 1056 (42)
ER2-50 400 (880)
ER2-80 500 (1100)
ER3.100 Caja1 |3302(130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Caja2 |1543(61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ER3.200 Caja1 |3302(130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Caja2 |1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ER4.350 Caja1 |3302(130) 914 (36) 991 (39) 1200 (2640)
Caja2 |1543(61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
ERA4.550 Caja1 |3302(130) 914 (36) 991 (39) 1300 (2860)
Caja2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
g&”;;;:\j‘;ores EM17 14702 (67) 788 (31) 1626 (64) 390 (860)
Controlador EM4 1880 (74) 788 (31) 1626 (64) 600 (1330)

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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3.15 Desembale el controlador E-Multi

1. Identifique el lado correcto de la caja para abrir. Este lado estd marcado con la frase
"FRAGIL - ABRIR DE ESTE LADQ". Ver Figura 3-5.

Figura 3-5 Lado correcto para abrir la caja

2. Retire la fila superior de tornillos del lado largo de la caja. Ver Figura 3-6.

Retire la fila superior de tornillos

Figura 3-6 Retire la fila superior de tornillos
3. Retire los tornillos de la parte superior de la caja y retire la parte superior de la caja.
4. Desde el lado de la caja marcada con "FRAGIL - ABRIR DE ESTE LADO", retire los
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Desembale el controlador E-Multi- continuacion

tornillos de refuerzo cruzado. Ver Figura 3-7.

Retire los
tornillos de
refuerzo
cruzado

Figura 3-7 Retire los tornillos de refuerzo cruzado

5. Desde el lado de la caja marcada con "FRAGIL - ABRIR DE ESTE LADOQ", retire los
tornillos de los lados y en la parte inferior de la caja. Ver Figura 3-8.

Retire los tornillos a los lados

Retire los tornillos a lo Targo de la parte inferior

Figura 3-8 Retire los tornillos de los lados y de la parte inferior.
6. Remueva el lado de la caja marcada con "FRAGIL - ABRIR DE ESTE LADO".

7. Retire los cuatro tornillos restantes que sujetan los tirantes en el lado opuesto de la caja 'y
retire los tirantes.
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3.16 Elevar el controlador E-Multi

3.16.1 Preparacion

ADVERTENCIA

A Asegurese siempre de que todos los dispositivos de elevacion estén
en buen estado y tengan la capacidad adecuada antes de comenzar el
trabajo. La falla en la elevacién o sujecion apropiada del controlador puede
provocar lesiones graves o la muerte y/o dafos al controlador.

1. Elija equipos de elevacion que estén clasificados para la carga prescrita.

2. Defina la ruta de carga: la ruta y la orientacion en la que se movera el elemento mientras
se eleva, y la ubicacion y orientacion donde se colocara.

3. Identificar y evitar posibles puntos de pellizco: donde un individuo o un componente del
equipo de elevacion o carga puede quedar atrapado entre dos superficies.

4. Asegure y retire todas las cajas y accesorios de la caja y guardelos en un lugar seguro
lejos del camino de elevacion.

5. Retire todos los cables que no estén conectados al controlador de la caja y guardelos en
un lugar seguro lejos de la ruta de elevacion.

El controlador E-Multi se envia con cuatro cancamos con pernos roscados y cuatro arandelas.
Estos componentes estan unidos a las teclas en la parte posterior del controlador. Ver Figura
3-9.

Figura 3-9 Cancamos y arandelas

6. Ensamble los cancamos y las arandelas e instalelos en los orificios en la parte superior
del controlador E-Multi. Ver Figura 3-10.
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Desembale el controlador E-Multi- continuacion

Figura 3-10 Instale los cancamos y arandelas

7. Coloque eslingas en todos los cancamos. Ver Figura 3-5.

@ IMPORTANTE
Las eslingas deben fijarse de forma segura a los cuatro cancamos.

Equilibre la carga en la cadena o dispositivo de elevacion antes de elevarla
mas de unas pocas pulgadas.

Minimice el balanceo colocando el gancho sobre la carga adecuadamente.
Mueva las gruas eléctricas lentamente hacia los enganches con cargas.

Figura 3-11 Coloque eslingas en los cuatro cancamos

8. Eleve el controlador E-Multi de la caja.
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3.17 Elevar la Unidad de Inyeccion E-Multi

ADVERTENCIA

Al realizar cualquier trabajo en la maquina que requiera levantar la
maquina, conecte todos los dispositivos de elevacion y sostenga la
maquina con una grua de capacidad adecuada antes de comenzar el
trabajo. La falla en el soporte de la maquina puede provocar lesiones
graves o la muerte.

PRECAUCION
No utilice el motor como punto de elevacion.

Tabla 3-8 Kits de Elevacién de la Unidad de Inyeccién E-Multi

Grilletes de arco de 2 x 16 mm (5/8
EM1/EM2 pulg.)

Eslingas de 2 x 1220 mm (48")

Grilletes de arco de 2 x 25 mm (1 pulg.)
EM3 Eslingas de 2 x 1830 mm (72")

3.17.1 Antes de Elevar la Unidad de Inyecciéon E-Multi

1.

Elija equipos de elevacion que estén clasificados para la carga prescrita. Ver etiqueta del
equipo.

Defina la ruta de carga: la ruta y la orientacion en la que se movera el elemento mientras
se eleva, y la ubicacion y orientacion donde se colocara.

Utilice solo los puntos de fijacién recomendados. Consulte la seccion 3.17.

Identificar y evitar posibles puntos de pellizco: donde un individuo o un componente del
equipo de elevacion o carga puede quedar atrapado entre dos superficies.

Asegure y equilibre la carga en la cadena o dispositivo de elevacion antes de elevarla
mas de unas pocas pulgadas.

Minimice el balanceo colocando el gancho sobre la carga adecuadamente.

Mueva las gruas eléctricas lentamente hacia los enganches con cargas.

Figura 3-12 No utilice el motor como punto de elevacion.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi



Mold = SEGURIDAD 3-26
=
rs

Maste

-

3.18 Conexiones de elevacion EM1 / EM2 /| EM3

@ NOTA
Revise la informacion en la Seccion 3.14 antes de realizar cualquier procedimiento

de elevacion.

3.18.1 Conexiones de elevacion vertical EM1 / EM2 /| EM3
Tabla 3-9 Conexiones de elevacion vertical EM1 / EM2 /| EM3

EM1/EM2 EM3
Conecte la eslinga al extremo del Conecte la eslinga al extremo del motor de la viga de
motor de la viga de soporte con un | soporte con un grillete de 25 mm (1 pulg.) en el orificio
grillete de 16 mm (5/8 pulg.) en el de elevacion.
orificio de elevacion.
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3.18.2 Conexiones de elevacion horizontal EM1 /| EM2 /| EM3

NOTA

Para obtener mejores resultados, use una brida de cadena de dos patas

ajustable.

Tabla 3-10 Conexiones de elevacion horizontal EM1 / EM2 / EM3

EM1/EM2

EM3

Conecte una eslinga (A) al extremo del motor de la
viga de soporte introduciéndola a través del orificio
de elevacion, con la eslinga a cada lado del motor.

Conecte la otra eslinga (B) al extremo del cafién
de la viga de soporte con un grillete de 16 mm (5/8
pulg.) en el orificio de elevacion.

NOTA: Las unidades EM1 / EM2 requieren
bloques o soportes de envio cuando se colocan
horizontalmente para evitar dafios al actuador
lineal.

Conecte una eslinga (A) al extremo del motor
de la viga de soporte introduciéndola a través
del orificio de elevacion, con la eslinga a cada
lado del motor.

Conecte la otra eslinga (B) al extremo del
cafon de la viga de soporte con dos grilletes
de 25 mm (1 pulg.) en el orificio de elevacion.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited.

Todos los derechos reservados

Manual de usuario del Controlador E-Multi



Lo
Mold ' =
Masters

SEGURIDAD 3-28

3.19 Seguridad del Soporte de la Unidad de
Inyeccion E-Multi

A\

Manual de usuario del Controlador E-Multi

ADVERTENCIA

Los soportes estan disefiados para soportar unidades de inyeccion E-Multi
en la maquina cuando se usan en posicion horizontal. No estan disefiados
para transportar la unidad de inyecciéon E-Multi y serian muy pesadas y
presentar un riesgo de volcado. La unidad de inyeccion E-Multi y el montaje
del soporte deben moverse juntos mediante una grua utilizando los puntos
de elevacion adecuados de la unidad de inyeccion E-Multi.

No modifique los soportes para reducir o agregar altura, por ejemplo,
agregar agujeros adicionales o no atornillar las columnas superior e inferior
juntas. Tales cambios afectarian la estabilidad del soporte y podrian
provocar lesiones graves y dafnos a la maquina.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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Seccion 4 - Resumen

4.1 Controlador frontal

1. Anillos de elevacion

BINIAI-3

z 2. Luz indicadora de
Masters alarma

3. Interfaz hombre-
maquina (IHM)

4. Botén de parada de
emergencia

Figura 4-1 Controlador frontal

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi
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RESUMEN 4-2

4.2 Controlador trasero - Conexiones laterales

Manual de usuario del Controlador E-Multi

1. Conexiones de zona para la opcién de control de canal caliente
. Conexién remota de IHM

. Calentador de cafién y conexién de termopar

. Potencia del intercambiador de calor

. Conexién IHM E67

. Conexién E67 al robot. Conector de puente instalado.

. Interruptor de derivacion

. Conexién de la unidad de inyeccién auxiliar.

© O N O O XN w N

. Interruptor principal de encendido / apagado (disyuntor)

Figura 4-2 Conexiones posteriores del controlador

Figura 4-3 Kit de diagndéstico (opcional)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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4.3 Portacables

El controlador E-Multi se suministra con portacables. Ver Figura 4-4.

Portacables

&bl -2

Il R

Figura 4-4 Portacables

Se pueden sujetar a la parte posterior del gabinete para usar para el
almacenamiento de cables.

Ver Figura 4-5.

Los
portacables s&—
conectan a la
parte posterior
del gabinete

Figura 4-5 Sujetar los portacables

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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Seccion 5 - Instalacion

5.1 Introduccion

ADVERTENCIA
Asegurese de haber leido completamente “Seccion 3 - Seguridad” antes de conectar u
operar el controlador.

Es responsabilidad del integrador comprender y seguir los estandares internacionales
y locales para la seguridad de la maquinaria al integrar el controlador con el sistema de
moldeo.

El controlador E-Multi debe ubicarse de tal manera que se pueda acceder facilmente a
la desconexion principal en caso de emergencia.

El controlador E-Multi se envia con un cable de alimentacion del tamaro correcto
para ejecutar el sistema. Cuando instale un conector en el cable, asegurese de que el
conector pueda soportar con seguridad la carga completa del sistema.

El suministro del controlador E-Multi debe tener una desconexion con fusible o un
disyuntor principal de acuerdo con los cédigos de seguridad locales. Consulte la placa
de serie en el gabinete del controlador para confirmar los requisitos de suministro. Si
el suministro local esta fuera del rango especificado, comuniquese con Mold-Masters
para consultas.

ADVERTENCIA - PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA
A Es crucial cumplir con estas advertencias para minimizar cualquier peligro personal.

* Asegurese de que todas las fuentes de energias estén bloqueadas correctamente
en el controlador y la maquina de moldeo antes de instalar el controlador en el
sistema.

* NO ingrese al gabinete sin AISLAR primero las fuentes de alimentacion O sin
tener una persona calificada seleccionando el INTERRUPTOR DE BYPASS para
ENCENDIDO, para obtener acceso energizado al controlador. Hay terminales sin
proteccion dentro del gabinete que pueden tener un potencial peligroso a través
de ellos. Cuando se utiliza una alimentacion trifasica, este potencial puede ser de
hasta 600VCA.

* Con el INTERRUPTOR DE BYPASS configurado en APAGADO, abrir la seccién de
alta potencia del controlador hara que el disyuntor DISPARE, desconectando toda
la energia al gabinete.

* Los cables de alto voltaje y amperaje estan conectados al controlador y al molde.
También hay una conexion de cable de voltaje entre el servomotor y el controlador.
Se debe apagar la energia eléctrica y seguir los procedimientos de bloqueo/
etiquetado antes de instalar o quitar cualquier cable.

« La integracion la debe realizar el personal debidamente capacitado basado en las
leyes y regulaciones locales. Los productos eléctricos no pueden conectarse a
tierra cuando se retiran de la condicién de funcionamiento montada o normal.

* No mezcle cables de alimentacion eléctrica con cables de extension de termopar.
Ellos no estan disefiados para transportar la carga de energia o enumerar lecturas
precisas de temperatura en la aplicacion del otro.

ADVERTENCIA - PELIGRO DE TROPIEZO

El integrador debe asegurarse de que los cables del controlador no
& presenten un peligro de tropiezo en el piso entre el controlador y la prensa
o el E-Multi.
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5.2 Conectar el Controlador al E-Multi
Hay 3 juegos de cables que conectan el controlador al E-Multi:
1. cables de alimentacién del servo

2. cables de retroalimentacion del servo

3. calentador - E/S - cables para MMI

Figura 5-1 Enrutamiento del cable del servo EM3

Se debe seguir la secuencia correcta al instalar los cables. Los cables de
alimentacion y retroalimentacion del servo deben pasar a través de la pista
del cable antes de conectarse a los motores. El calentador y los cables de
E/S se pueden conectar directamente y no se enrutan a través de la pista del
cable. Todos los cables deben ser encaminados para que no interfieran con
el funcionamiento del molde o la maquina de moldeo.

5.3 Conectar un robot al controlador

Las unidades E-Multi son compatibles con los robots E67 y SPI. En todos los
casos, el controlador se envia con un conector de puente de robot.

Si no se utiliza ningun robot, conecte el conector del puente del robot al
conector ROBOT E67 del controlador.

—_—

Figura 5-2 Conector de puente de robot

Si se va a utilizar un robot E67, conecte el cable E67 del robot al conector
ROBOT E67 del controlador. Si se va a utilizar un robot SPI, conecte el
ADAPTADOR ROBOT SPI opcional al conector ROBOT E67 del controlador
y conecte el cable SPI del robot al ADAPTADOR ROBOT SPI.

Manual de usuario del Controlador E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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5.4 Conectar el Controlador a la Maquina de Molde

Las unidades E-Multi son compatibles con las maquinas de inyeccion E67 y SPI. Todas las
unidades se envian con un cable E67 para MMI (Maquinas de Moldeo por Inyeccion). El cable se
conecta a la conexiéon E67 de la MMI en el controlador. Si se utiliza con un E67 para MMI, el cable
se conecta directamente a la conexion E67 de la MMI. Si se utiliza un SPI para MM, el cable se
conecta al adaptador opcional SPI de la MMI, que luego se conecta a la conexion SPI de MMI.

{

Conexione_s laterales E-Multi

1. Conexién de calefaccion del cafion extremo E-Multi
2. Inyeccion auxiliar extrema E-Multi Conexion de E/S

3. Conexiones de zona para la opcién de control de
canal caliente

4. Conexién remota de IHM
5. Calentador de cafidn y conexién de termopar
6. Conexién IHM E67

7. Conexién E67 al robot. Conector de puente
instalado.

8. Interruptor de derivacion
9. Conexion de la unidad de inyeccién auxiliar.

10. Interruptor principal de encendido / apagado
(disyuntor)

11. Potencia del intercambiador de calor

Figura 5-3 Ubicaciones de conexion E-Multi Conexiones laterales del controlador EM4

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi
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5.5 Conectar una IHM portatil (opcional)

Las unidades E-Multi estan disponibles con unidades de interfaz hombre-
magquina (IHM) portatiles opcionales para permitir el control del E-Multi
cuando el acceso al controlador es inconveniente. La IHM portétil se conecta
al conector de IHM PORTATIL del controlador.

@ IMPORTANTE
Si una IHM portatil no esta conectada, se requiere un conector de puente.

oonouuuesc
=

Figura 5-4 IHM portatil y conexién
5.6 Conectar la computadora de diagnéstico
(opcional)

1. Conecte un extremo del cable cruzado al puerto Ethernet en el
controlador. El cable Ethernet se puede conectar con la alimentacion
encendida.

2. Conecte el otro extremo del cable cruzado al puerto Ethernet en la
computadora de diagnéstico. Tenga en cuenta que la computadora de
diagndstico puede diferir de la que se muestra.
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Conectar la computadora de diagnéstico (opcional) - sigue

3. Conecte la fuente de alimentacion de la computadora de diagnéstico
y conéctela a la red eléctrica. Utilice el adaptador incluido para la red
eléctrica de 220 V.

4. Encienda la computadora de diagndstico e inicie sesion con las
siguientes credenciales:
Nombre de usuario: emulti
Contrasena: nopassword

5. Conecte la computadora de diagnéstico a una red WIFI con acceso a
internet. Para ver una lista de redes disponibles, haga clic en el icono de
red inalambrica al lado del reloj en la barra de tareas.

NOTA
La computadora de diagndstico debe estar conectada a Internet utilizando

su adaptador de red inalambrica. La conexion por cable debe usarse
para conectarse al controlador. Mold-Masters no brinda soporte a
configuraciones de red alternativas. Los problemas de conexién al usar
configuraciones alternativas no estan cubiertos por la garantia y pueden
dar como resultado mayores tiempos de soporte y costos adicionales.

Wireless Network Connection A
CUSTOMER NETWORK M
M
M
M
Kl
A
Open Metwork and Sharing Center

Figura 5-5 Icono de red inalambrica

6. Abra un navegador y realice una busqueda para comprobar la conexion a
Internet.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi



Mold 2= OPERACION 6-1

Masters
Seccion 6 - Operacion
ADVERTENCIA
A Asegurese de haber leido completamente la “Seccion 3 - Seguridad” antes
de operar su controlador E-Multi.
PRECAUCION
Aunque el interruptor principal tiene la capacidad de apagar todo el

sistema, se recomienda que esto solo se haga en caso de emergencia.
El controlador utiliza tecnologia informatica y debe apagarse por etapas.

Un método secuenciado para encender y apagar protege la consola y
mantiene la carga conmutada al minimo para extender la vida util del
aislador principal.

6.1 Introduccion

Antes de que se pueda usar el E-Multi, sera necesario configurar el
controlador.

Consulte la Seccién 9 para obtener detalles sobre la configuracién de
parametros como:

» Calefaccion

* Control

* Velocidades de inyeccion

« Sefiales de activacion, etc.

6.2 Aislar el controlador

Para todos los controladores E-Multi, el interruptor de alimentacion principal
es un disyuntor rotativo en la parte trasera del gabinete. Este interruptor
esta suficientemente clasificado para desconectar la corriente de carga total
durante el encendido y apagado.

Puede usar un candado de tamafio adecuado o un dispositivo similar para
bloquear el interruptor en la posicién de apagado para impedir el suministro
eléctrico durante el mantenimiento.

Figura 6-1 Interruptor principal de electricidad del E-Multi
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6.3 Encender

Cuando el interruptor principal se enciende, los servomotores no se
habilitaran.

Una vez que el software ha terminado de cargarse y la pantalla muestra la
pagina Descripcion general, el sistema esta en modo Manual y esta listo para
encender los calentadores para que los calentadores del cafién alcancen la
temperatura.

Los servomotores se pueden habilitar presionando el botén [F10] en la tira de
botones ubicada debajo de Ia pantalla Una vez que los servomotores estén
habis - - — superior izquierda del boton.

Figura 6-2 Tira de botones debajo de la pantalla del
controlador (IHM)

El controlador E-Multi se puede usar en modo Manual, Ajuste y Autol/Listo.

6.4 Apagar (Paralizar)

Mold-Masters recomienda que se utilice la consola para paralizar la carga de
calefaccion, y solo se use el interruptor del disyuntor principal para apagar el
controlador inactivo.

6.4.1 Paralizar la calefaccion

Presione el botdn [F8] ubicado en la tira de botones en la parte inferior de la
pantalla.

ElI LED en la parte superior izquierda del botén [F8] indica el estado de
calentamiento.

+ Siel LED esta encendido, la calefaccion esta activa.
« Siel LED no esta encendido, la calefaccion esta apagada.

6.4.2 Apagar el controlador

Una vez que se ha apagado la calefaccion, el sistema se puede apagar con
el uso del interruptor principal ubicado en la parte posterior del controlador.

Manual de usuario del Controlador E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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e Seccion 7 - Interfaz IHM del
Controlador E-Multi

ADVERTENCIA
A Asegurese de haber leido completamente la “Seccion 3 - Seguridad” antes
de operar su controlador E-Multi.

7.1 Introduccion

PRECAUCION
Los valores en las imagenes de la pantalla en este manual pueden

no reflejar los valores correctos para su maquina. No cambie las
configuraciones segun las imagenes de la pantalla.

Esta parte del manual describe la interfaz de la pantalla tactil o la Interfaz
hombre-maquina (IHM) y muestra qué funciones e informacién estan
disponibles.

Desde las diferentes pantallas se podra:

» Ajustar temperaturas para las boquillas individuales. Ajustar limites de
temperatura alta y baja para el control de la zona de circuito cerrado.

» Configurar y calibrar la posicion de la boquilla y la fuerza de contacto.

» Crear configuraciones especificas del molde (recetas). Estos ajustes se
pueden almacenar y recuperar cuando se cambian los moldes.

» Configurar la secuencia de inyeccion y de su monitoreo.
» Configurar la secuencia de espera y de su monitoreo.
« Configurar la secuencia de plastificacion y de su monitoreo.

» Usar la funcionalidad del osciloscopio de software (SWO) para
monitorear la operacion.

» Controlar la proteccién con contrasena en todas las configuraciones.
* Imprimir cualquier pantalla o listado de datos.

* Conectar y monitorear la conexion Euromap entre el E-Multi, la maquina
de moldeo y el robot.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi
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7.2 Botones de control montados en el gabinete

Los botones montados en el gabinete se proporcionan para un acceso rapido a las
funciones de uso comun.

Figura 7-1 Botones de control montados en el gabinete

Tabla 7-1 Botones de control

o — F1 Modo Manual/Ajuste T — F2 Modo Listo/Automatico
F1 E-Multi no sera controlado por F2 La maquina de moldeo activara
la maquina de moldeo en este el E-Multi segun el método de
modo. Este modo se utiliza para activacion E-Multi seleccionado.
las funciones de ajuste y para
los motores de desplazamiento.
T — F3 Retraer el Movimiento de la e — F4 Avanzar el Movimiento de la Unidad
F3 | Unidad Mévil F4 Mévil
| La unidad movil se puede retraer La unidad mévil puede avanzar colocando el
colocando el E-Multi en modo Manual/ E-Multi en modo Manual/Ajuste y al presionar
Ajuste y al presionar este boton. n este boton.

F5 Girar Tornillo s F6 Retraer Tornillo
F5 El tornillo puede ser girado colocando = El tornillo puede ser retraido

el E-Multi en modo Manual/Ajuste y al i | d | E-Multi d
presionar este boton. El tornillo girara colocando el E-Multi én modo

hasta que se presione este boton Manual/Ajuste y al presionar este
nuevamente para apagarlo. boton.

F7 Avanzar Tornillo F8 Calentadores de boquilla

F7 El tornillo puede ser avanzado F8 Los calentadores de boquilla se pueden

. encender/apagar en cualquier momento
colocando el E-Multi en modo con este boton. Nota: Si la temperatura

Manual/Ajuste y al presionar del calentador esta fuera de los limites
este boton. preestablecidos, el E-Multi no funcionara y se
mostrara un error.

F9 Reconocer/Reiniciar las F10 Habilitar servomotores

F9 alarmas presentes F10 El control_del eje de_l_servomot_or de inyeccic’)r}
Cualquier alarma sera y del tornillo se habilita al presionar este boton.

ElI LED en la esquina superior izquierda de

reconocida y se intentara un este boton se encendera cuando las unidades
reinicio cuando se presione este estén habilitadas. No se producira movimiento
botdn si este botdn no estéa iluminado.
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7.3 Interfaz de pantalla tactil del E-Multi
El E-Multi es un controlador complejo, pero la pantalla principal esta organizada para simplificar la
navegacion y exhibir los parametros que son mas utiles para monitorear. Las partes principales de la
pantalla se muestran a continuacion.
Pantalla principal Barra superior - pantalla de
El area de la pantalla principal puede estado
mostrar informacion, tener campos para Esta area muestra el estado actual de la
ingresar o mostrar informacion y tener posicion del tornillo, la revolucion del tornillo
areas sensibles al tacto para seleccionar o y la presion de inyeccion. También muestra
deseleccionar opciones. el usuariq actual y el nivel de usuario.
g R:.I r'P: ien‘:l!ar“ar- 5 Ico“os de
CHORMAL EHC CAUNMING HORAMAL  rDHAE 210 OR . AUTOL = =
26~ iy~ 16 B30:1 7 P « mo‘_"mlento
activo
e Y 4_ Iconos de
0m) _00a) oo B nE estado
.I..tl.f:ll II'.'I:'.'II IE‘[;.-IJ' Carriags Position Calentador
= Encendido/
"I S T Apagado,
sitsbig Temperalt 0 E-s109 Prosses S motor
sl - e AlaTs O sstoty Gat i, Encendido/
) wm ) _m) e — Apagado, etc.
3 n 8|
] -
M
S1art Trigge . é
Sl | oW
iisadal I : -
Beriad N1 B |
Shif Date ag |
6le|e|e|m E e [ [2a] A |
Barra inferior - Botones de

navegacion de pantalla
La barra inferior navega a las pantallas principal

de la IHM: Descripcion general, configuracion de

compuerta de valvula, configuracion de inyecci6
configuracion de retencion, configuracion de
recuperacion, etc.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados

Barra derecha - Botones
del menu contextual

Esta barra muestra informacién
del sistema en la parte superior y
botones tactiles abajo que brindan
acceso rapido a las funciones de
uso comun. Algunos botones seran
especificos de la pantalla.

es

n,
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7.3.1 Barra superior - pantalla de estado

La pantalla de estado se encuentra en la parte superior de la pantalla y siempre esta
exhibida. La pantalla de estado tiene 5 cuadros de informacion:

Tabla 7-2 Barra superior - pantalla de estado

i & . ‘E 0 rpm L 76 bar™ :E.
- g, Dirive E-Dirbvel L initialired
? S D 1950 mm_ADMIN 16
EARRELIFDE T NORKMAL ECRIVE 1 IETTE MANUAL
=L Comando de impresion
_

Util para obtener una imagen de pantalla o un
registro impreso de la informacién de produccién y la
configuracion, o para comunicarse con el personal de
servicio.

Mensajes de advertencia/estado de error

Si se produce una alarma, este cuadro se muestra
en rojo con una descripcion de la alarma.

Si se producen dos 0 mas alarmas, ellos se cuentan
en el lado derecho. Seis alarmas se muestran en
este ejemplo.

Para ver todas las alarmas activas, toque la barra de
mensajes roja o el botén [Alarmal.

@ o rpm U 76 bar” Estado actual en vivo

L . . e .

@ 1950 mm Estado en vivo de la velocidad y posicion del tornillo
y la presion de inyeccion.

A, Drive E-Drivel not Initiallzed

ADMIN 16 Nivel de usuario
Muestra el usuario actual y el nivel de acceso del
usuario actual.

F¥N:1:1=1 STOPFED Ventana de modo y estado
Muestra qué sistemas estan activos, su estado y si

hay alarmas presentes.
EDRIVE #1 IOTT3 MANUAL
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7.3.2 Iconos de movimiento activos

Estos iconos se muestran encima de la barra lateral mientras se
ejecuta el E-Multi. Estos iconos le brindan al usuario informacion
\. Iconos de . DN .
movimiento valiosa sobre el estado actual del E-Multi. Si el icono esta verde,
activo él esta activo. Si el icono esta atenuado, él esta inactivo.

{n Tabla 7-3 Iconos de movimiento activo

\. Iconos de @ Tornillo en inyeccién

estado

e

EG7

Tornillo en retencién

Tornillo girando (plastificando)

(‘%9 Tornillo moviéndose hacia atras

% Tornillo moviéndose hacia adelante
Unidad mévil moviéndose hacia adelante
Unidad mévil moviéndose hacia atras

i
@
ia
i
!
&

7.3.3 Iconos de estado

Estos iconos muestran el estado actual de operacién de la
maquina.

CRR

Tabla 7-4 Iconos de estado

Estado de calor del caiién - gris (exhibido) cuando los
calentadores del cafidn estan apagados y verde cuando
los calentadores del cafidn estan encendidos. Igual que el
boton [F8] de LED.

Servomotor activo - gris (exhibido) cuando los

servomotores estan apagados y verde si estan encendidos

@ Indicador de modo - Un icono que indica el modo actual
de la maquina

L a toda velocidad.

T Modo manual La maquina se desplaza

Modo de ajuste. La maquina se
desplaza a la velocidad de ajuste.

Modo automatico. La maquina
funcionara automaticamente cuando
= la maquina de moldeo proporcione
el gatillo adecuado y las conexiones

el robot sean correctas.

EuroMap entre la maquina de moldeo y

iy

B

7-5
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7.3.4 Barra Inferior - Botones de navegacion de pantalla

Los botones de navegacion de pantalla en la parte inferior de la pantalla se utilizan para
navegar a las pantallas principales de la IHM.

ale|e|[e | w 4 STV

o lw @ [2

F =

I

£l

=

hatd

LA

F
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Tabla 7-5 Botones de navegacion de pantalla

Pantalla de Resumen (inicio)
Esta pantalla es la 'pagina de inicio' del sistema. Proporciona un resumen del
funcionamiento del E-Multi.

Pantalla de configuracion de inyeccion
Esta pantalla se utiliza para ajustar las configuraciones de la fase de
inyeccién del ciclo de moldeo por inyeccién del E-Multi.

Pantalla de configuracion de retencién
Esta pantalla se utiliza para ajustar la configuracion de la fase de retencion
del ciclo de moldeo por inyeccion del E-Multi.

Pantalla de configuracion de recuperacion
Esta pantalla se utiliza para ajustar las configuraciones de la fase de
recuperacion o plastificacion del ciclo de inyeccion del E-Multi.

Pantalla de configuracion de temperatura del caiién
Esta pantalla se utiliza para ajustar la configuracion de los calentadores de
cafon del E-Multi.

Pantalla de control de temperatura del canal caliente

Esta pantalla se usa para ajustar los parametros para el control de
temperatura del canal caliente, para sistemas con esta opcion integrada. Si la
opcién no esté disponible, el botdn aparecera en gris como se muestra arriba.

Pantalla E-Drive
Esta pantalla se usa para ajustar los parametros del E-Drive, para sistemas
con un E-Drive integrado. Si la opcién no esta disponible, entonces el botén
aparecera en gris.

Pantalla de compuerta de valvula
Esta pantalla se utiliza para ajustar el comportamiento de las salidas de
disparo de la compuerta de valvula digital.

Pantalla de grafico de producciéon
La pantalla Grafico de Produccién se utiliza para mostrar informacion de
produccion en tiempo real basada en variables de sistema preestablecidas.

Pantalla de especificacion de maquina (descripcion general del servicio)
Esta pantalla sirve como un punto de acceso central para todas las pantallas
de configuracion, asi como las pantallas de servicio y mantenimiento.

Pantalla de alarma
Lleva el usuario a la pantalla de alarma que muestra una lista de alarmas
activadas por el sistema de control.

Boton de retroceso
Regresa a la pantalla que se mostré anteriormente.

7-6
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7.3.5 Funcionalidad de impresion

Antes de pasar a las descripciones de la pantalla, es util saber como capturar o imprimir
pantallas. Esto es frecuentemente utilizado por el personal de produccién para obtener un
registro impreso de la informacién de produccion y la configuracion, o para comunicarse

con el personal de servicio.

L , ., . R o rpm e T bar”™
P Para abrir el cuadro de dialogo de impresion, |gp szz mm aomin L E-Multi
weLEulsN  foque el boton de impresion en la parte
Busriiew superior izquierda de la pantalla. B, 2013100930 EM
Injazt Prassure
PEONUCREn Actual Remain  Sat Tl : I
Prod, ceuntad l.'lJ ﬂf 1! \ J
Actual Remain  Total [;. gcrew Position =51
rosame  [oso) aoo) [Loas) | i p>
Current Last  Max. -
Cipole time s EE_] : _gﬁ_; Bu.ﬂ]ﬂ Carriage Pasition
3} Balactian of manks Lais
Housing Tem
Aetual Wamn tes Closed EGT
152 517\ Harde lita zE2
_'_I rint an tex TAS %
x ? Satup K% Ead ZAG .
= — — = {ned AT &y
I i M Ejet1 Bwa 83 R —
gtart Triggar told Closad: ZAS gl i 6
Satup File Ll Ejettrwa IB4

Figura 7-2 Pantalla de funcionalidad de impresion

Cuando se toca el boton Configurar Impresién, aparecera el cuadro de dialogo de
configuracion de la impresora. Las configuraciones de la impresora se describen a
continuacion.

Tabla 7-6 Configuraciones de la impresora

Elemento de pantalla

Descripcion

Printersettings

Usar impresora

Salida a una impresora
USB.

| use printsr Imprimir archivo | Salida a un archivo.
Filaxettings i Tipo MIME Seleccion de un tipo MIME
¥| Printte file para el archivo de salida.
MIME Tyme |PNGImage | . - . - -
Directorio Directorio de destino para
Directary e . el archivo de salida.
Filename | _ J Nombre del Nombre del archivo de
~ ‘archivo salida.
X ? v .

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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7.4 Descripciones de pantalla

En este manual del usuario, las descripciones de la pantalla se presentan en el orden
de los botones de navegacion de la pantalla inferior. Algunas pantallas requieren una
descripcién de muchas pantallas subsidiarias que se indican con una flecha (—) debajo
de la pantalla principal. También se puede acceder a muchas pantallas utilizando los
botones de contexto a la derecha de una pantalla.

Manual de usuario del Controlador E-Multi

far

g

£l
<P

E&T

Pantalla de Resumen (inicio)

Pantalla de configuracion de inyeccién
Pantalla de configuracion de retencion
Pantalla de configuracion de recuperacion

Pantalla de configuracion de temperatura del cafion

Pantalla de control de temperatura del canal caliente (Opcion)
- Pantalla de monitoreo

— Pantalla de configuracién (nivel de supervisor)
— Pantalla de utilidades (nivel de supervisor)
Pantalla E-Drive (Opcién)

- Pantalla de resumen

— Pantalla de utilidades (nivel de supervisor)

Pantalla de compuerta de valvula

Pantalla de grafico de produccion
— Ajuste — Detalles de configuracion

Pantalla de protocolo de datos de proceso (DP)

Pantalla principal

Configuracion del sistema
Unidad Movil

Registro de informacién
Grafico de produccién

E/S programables

Monitor de E/S
Configuracion de produccion
Administrador de unidades
Monitor de tareas
Configuracion de perfil
Monitor de parametros de unidades
Configuracion PID

Datos de la maquina
Monitor variable
Configuracion de retraso
Configuracion de calibracién

L A A A e S e A A A

Pantalla de alarma
Pantalla de datos de molde

Pantalla Euromap 67

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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7.5 Pantalla de Resumen

Esta pantalla sirve como pantalla estandar en la operacion de produccién en curso y
proporciona al personal operativo un resumen de los datos clave de la maquina.

£5 | Ig 0 rpm e 71 bar™ i;:g-:ll'._-'_f;
; e dfh Bs. mm |Operator |8 il ]
AL AUNNING NORMAL 1 - RUNMING NORMAL 1 0VI #1 "ON-AUTO
Ovenview P6-Miry-18 8:30:17 PM |
I : Infect Pressure |
Production :ﬁ_::tuu_l femain  Set S —| - I |
Prod.counter [Ty )| 1| ey | :
Actual Remain  Total Screw Positlon “—"‘“l =)
Prod time |_ 000} o000} opo): B IO | =
Crreric __jask . Mxe, ll_
Cyele time " oe) | 0n) | eon)s Carriage Positlon |

Euramagp EGT
D E-Stop Pressed

Housing Temperaturne

Aclual  Warn  Alarm D Sulety Gates Closed %
SUhUAL o L L ! |
(o) & ) i )< O tanmtin pwste it
[ Aejee 2as H
O mold Closed 78 _Sm———
O wela opened LA a
Stard Trigger Selecl D Ejct 1 Bwd £ - -
Setup File O cjertrwa 7 I h&
I ‘2 £ [ ——
Model ER1-30-10 B Mol Arca Free i
Seriul Humber Cl150277 Enable Mold Close e
Saoltware Version V184 160427 |! Enuble Mold Open £ad —_—
Ship Date [ roborEnsbled Ep
—

Blel=(sl*] [~ [v[c[[al-

Figura 7-3 Pantalla de resumen
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Pantalla de Resumen - continuacion
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Tabla 7-7 Componentes de la Pantalla de Resumen

Componentes de la pantalla

Overview
Production Actual Remain  Set
Prod.counter 0] UJ 1 |
Actual Remain  Total
Prod.time 0.00) 000) 000}
Current  Last Max.
Cyele time 0.0] 00} 0.0}

Inject Pressure
o

Screw Position
o) [

Carriage Position

10.1 =

Manual de usuario del Controlador E-Multi

Descripcion

Los valores de la produccion del E-Multi en vivo en la
parte superior de la pantalla proporciona al personal operativo
una descripcién general de los datos de produccion:

Contador de
Produccion

Tiempo de
Produccion

Tiempo de
ciclo

Presion de
inyeccion

Posicion del
tornillo

Posicion de
la Unidad
Movil

El nimero actual de disparos (contador de
disparos) se muestra en el campo Actual. El
numero restante de disparos se muestra en el
campo Restante. El nimero total de disparos
a producir se puede especificar en el campo
Ajustar.

El tiempo de produccion actual se muestra

en el campo Actual. El tiempo restante de
produccion se muestra en el campo Restante.
El tiempo total de produccion se muestra en
el campo Total.

El tiempo de ciclo actual se muestra en el
campo a la izquierda (gris). El dltimo tiempo
de ciclo se muestra en el campo del medio
(gris). El tiempo de ciclo maximo se muestra
en el campo a la derecha (blanco).

Cuando la maquina esta inactiva, esto
muestra la presion de precarga del sistema.
Cuando un ciclo de inyeccioén esta activo, esto
muestra la presion plastica generada por la
unidad de inyeccioén.

Una barra analégica muestra la posicion
actual graficamente. Los marcadores a la
izquierda y a la derecha de la barra analdgica
indican cuando se alcanza la posicion final.

Posicion actual del tornillo E-Multi, en relacion
con la posicion de referencia totalmente hacia
adelante.

Una barra analdégica muestra la posicion
actual graficamente. Los marcadores a la
izquierda y a la derecha de la barra analdgica
indican cuando se alcanza la posicion final.

La posicion de la unidad maovil con respecto al
punto de contacto de la boquilla (totalmente
hacia adelante). Una barra analdgica

muestra la posicion actual graficamente. Los
marcadores a la izquierda y a la derecha de la
barra analdgica indican cuando se alcanza la
posicion final.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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Pantalla de Resumen - continuacion

Tabla 7-7 Componentes de la Pantalla de Resumen

Componentes de la pantalla Descripcion
Temperatura en vivo de la carcasa del cainén del E-Multi
. Esta seccion muestra los valores reales y de punto de
: ajuste para la temperatura de la carcasa. El color de la
Hausing Temperature carcasa cambiara a naranja si se excede la temperatura de
Actugl Warn Adarm rll‘-lr advertencia y a rojo si se excede la temperatura de la alarma.

N

Secuencia de Inicio/Disparador
Esta seccidén muestra la configuracion actual del disparador
de inicio. La configuracién se puede cambiar en la pantalla de
Euromap 67.
Disparador: Esta es la sefial de E/S Euromap de la maquina
de moldeo que inicia el proceso E-Multi.
Tiempo de retraso de inicio: Cuando se detecta la
sefal Euromap, este retraso de tiempo se agrega antes
Start Trigqer Mald Claxed: TA de que comience el proceso E-Multi. Poner en cero para
Setup File widd deshabilitar.
Contador de Retraso de Inicio: Solo al comienzo de
la operacion del molde, el numero elegido de ciclos
de la maquina de moldeo por inyeccién se ejecutara
automaticamente antes de que comience el proceso de
inyeccion E-Multi.

Archivo de ajuste
Muestra la version actual del software.

Informacioén del sistema
Madel Eht Esta seccién muestra la informacion especifica del sistema
Serial Mumber 123 E-Multi. Cuando solicite servicio, proporcione esta informacion
Soltware Version 134_121205 al representante de Mold-Masters.

Ship Date Janugry 23, 2014

Euromap

Esta area de pantalla proporciona un resumen rapido en vivo
del estado de las senales de Euromap. El cuadro es verde

si la entrada o salida esta activada, o blanco (vacio) si la
entrada o salida esta desactivada.

Eurcmap

Mold Closed £AB Verde - la sefial es logica verdadera
Vacio - la sefial es légica falsa

O@ES00080ESE
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Pantalla de Resumen - continuacion

Tabla 7-8 Botones del menu contextual de la Pantalla de Resumen

Datos de molde

Navega a la pantalla de ajuste del molde donde los
E| datos del molde se pueden guardar y cargar para

cada molde especifico. Ver “Pantalla de datos del

molde” en la pagina 7-82.

Euromap 67
=SS Navega a la pantalla EuroMap 67 que permite al
EGT usuario monitorear las comunicaciones entre el
E-Multi y la maquina de moldeo por inyeccion. Ver
“Pantalla Euromap E67” en la pagina 7-84.

Configuraciones de referencia
Navega a la pantalla Configuraciones de Referencia

a: donde se puede establecer o restablecer la posicion
- de referencia de la unidad movil, la posicién de
referencia del tornillo y la referencia de presion de
inyeccion.

Configuraciones del sistema
Navega a la pantalla de Configuraciones del Sistema,
donde se pueden ajustar las opciones del protector
de pantalla y las configuraciones globales como
o el idioma, la fecha y la hora y las unidades. Esta
pantalla también muestra informacién del sistema,
como el usuario actual, la versién del software y las
direcciones IP.
Ver “Pantalla de configuracion del sistema” en la
pagina 7-55.

Manual de usuario del Controlador E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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7.6 Pantalla de configuracion de inyeccién
Esta pantalla se usa para ajustar la configuracién del movimiento del tornillo durante la
inyeccion. También se usa para ajustar el punto de transicién, en el cual el sistema pasa de
inyeccion para mantener presion.
E‘ﬁﬁﬁﬁmﬂﬁlm . 2 i
Inject Stages | 1] |
Pressure Vilocity To -
bar™ mmis = mm —_— = 2 e - —_— :
End 1000 #5.0) =is=
KT
|.I.'J.-I
I
. E67
D
HRGApETT :j Serew position 00) | ssofmm
I'Iil.‘l:'l on KMondlor f - e —
- | tject b 0ol o2
Max, Inject time | MI '. Eﬂ-ﬂi: ﬂ El::rn;:nﬂrl _] "_'3 g
Injest pressure | “] bar™ : -
- Inject pressure ! aj | 0§ bar™
Flasticlse stroke N’-ﬂl'mm j Jeck "_l _I
Intrusion Sellings
Backpr... Torque Velocity Time
har- Nm rpm 5
___] Intruskon go}| s}l ool

e[e]= \IWM\

[w [sofa |~

Figura 7-4 Pantalla de configuracién de inyeccion

Tabla 7-9 Componentes de la pantalla de configuracion de inyeccion

Componentes de la pantalla

i e

BARREL RUNHING  MORMALT H

Inject

Hluges | 1

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados

Descripcion

Inyectar

Esta seccion muestra el perfil actual de inyeccion. El
perfil se muestra numéricamente en los campos a la
izquierda y graficamente a la derecha.

El numero de pasos de inyecciéon puede ajustarse
usando el campo de etapas en la parte superior
izquierda. Se puede seleccionar un maximo de 10

pasos.

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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Pantalla de configuracion de inyeccion - continuacion

Tabla 7-9 Componentes de la pantalla de configuracion de inyeccion

Componentes de la pantalla

Inject

Pressurne Vebociny To
i

bar mimis mm
End Taa0 | 20.0)

(P
g
£

b 7

;m] ﬂ]ll‘lll‘i
— o)

] Serew position
| Inject time

] Inject pressure

| Esteenal 01

ﬂ]ll‘lll‘i

Cut ol activation positiaen
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Descripcion

Campos de entrada de presion y velocidad
Estas configuraciones se pueden ajustar al ingresar
los valores directamente en estos campos.

Estos campos se utilizan para ajustar la presion

y la velocidad entre la posicion final de la etapa
anterior (en el caso de la etapa 1, la posicion final
del movimiento de la parte anterior) y la posicion
especificada bajo la columna ‘To’ (‘A’). El dltimo
paso se completara cuando se cumpla una de las
condiciones de transicion.

Grafico de entrada de presion y velocidad
Alternativamente, los valores de Presién (verde
azulado) y Velocidad (gris) se muestran en forma de
gréficos de perfil y los valores se pueden ajustar con
las teclas de flecha al lado de los graficos de perfil.
En cada toque de la flecha, el grafico de perfil se
ajusta en +/- 5 bar y/o +/- 5%.

Condiciones de transicion

Se utiliza para ajustar las condiciones cuando el
sistema pasa de inyeccion a retencion.

Si se seleccionan varias condiciones, el cambio
ocurrira cuando se cumpla la primera condicion.
Active las condiciones marcando la casilla a la
izquierda de la etiqueta del campo.

Posicion Especifica la posicion del tornillo en

del tornillo | el que el sistema cambia para retener
presion.

Tiempo de | Especifica el nimero de segundos

inyeccion | después de los cuales el sistema cambia
para retener presion (medido desde el
inicio del proceso de inyeccion).

Presion de | Especifica la presion de inyeccién en

inyeccion | la que el sistema cambia para retener
presion.

Entrada La posicion de corte se sefiala mediante

Digital una entrada digital externa. La entrada

externa digital se muestra en los esquemas
eléctricos y esta etiquetada:
Retener Transicion (Externa).

Posicion La presién de inyeccion para la

de transicion no se controlara hasta que

activacion | la posicion del tornillo sea inferior a

de Corte esta posicion. Se utiliza para evitar la

transicion cuando la presion de inyeccién
aumenta al comienzo de la inyeccion.
Nota: Este campo solo esta disponible
cuando se selecciona la transicion en la
presion de inyeccion.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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Pantalla de configuracion de inyeccion - continuacion

Tabla 7-9 Componentes de la pantalla de configuracion de inyeccion

Componentes de la pantalla Descripcion
Presion de inyeccion:
Flasticize stroke < B0lmm || Muestra la presion de inyeccion actual.
Injret pressure 5/{uar™| | Carrera de Plastificacion:

Muestra la carrera de plastificacion actual.
La carrera de plastificacion es el valor de la ultima
etapa de plastificacion mas el valor de posicién de
'Descompresion después de plastificar' en la pantalla
de plastificacion.
Tiempo maximo de inyeccién:

el —28)|_wa)s El carFr:po izquierdo mugstra el tiempo de inyeccién
del ciclo actual. En el campo derecho, se puede
establecer el tiempo maximo de inyeccion (sin tiempo
de retraso).
Si se supera este tiempo, se activara una alarma y se
detendra el ciclo.

Backpr., Terque Velacity Time Intrusion:
bar”  MWm  rpm 5 Los campos a la derecha se usaran para configurar
| ntrusion of|__ao)l_1sa)| oo la presion, la velocidad y el tiempo para la intrusién

(rotacion del tornillo antes de la inyeccion).

Tabla 7-10 Botones del menu contextual de la Pantalla de Configuracién de Inyeccién

bt Pantalla de informacion del motor o del accionamiento
E Grafico de produccion - Vista Configurable
é Configuraciones de produccion

U, Configuraciones de referencia

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi
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7.7 Pantalla de configuracion de retencion

PRECAUCION

7-16

La contrapresion de recuperaciéon nunca debe ajustarse por debajo de la

presion de inactividad (precarga).

Esta pantalla se usa para ajustar la configuracion de presién de retencion.

,

Huold

HAHAEL RUNNING HORMAL  HRC CAUNNIRG NORMAL EoHvE @1 DO AUTOD

o rpm e T ba™
83,1 mm |[Operator -]

Stages 3|

End

Fressure Welociny To
bar™" mmis ]
pod | | xaal | ) #o)
500 196) | 3.0)
00 ) [ as) | a|

o EHEENN TR o

EG7
4] I — |*
a
Serew position 08} mm E
s —
Cooling thme _ oo} 1wofs Eh&
E[e[@[e =] [=] [w[C[%[A[-

Figura 7-5 Pantalla de configuracién de retencién

Tabla 7-11 Componentes de la pantalla de configuracién de retenciéon

Componentes de la pantalla

RARREL —
Hold Slages 3|

Descripcion

Retencion
Esta seccidén muestra el perfil actual de
retencion. El perfil se muestra numéricamente

en los campos a la izquierda y graficamente a la

derecha.

El nimero de pasos de retencién puede

ajustarse usando el campo de etapas en la
parte superior izquierda. Se puede seleccionar
un maximo de 10 pasos.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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Pantalla de configuracion de retencion - continuacion

Tabla 7-11 Componentes de la pantalla de configuracion de retencion

Componentes de la pantalla

Fressure Welogity Te
bar™ mmis 3
i 800 | 9.2 | 20|
F WI 3.IJI
End 300 | 40|
4 L T - 1PN
v |
Sorew pesilion 1850 | ynm
Cushion 0.0 tlnm
Inject pressure [ fi:ur""
Cooling lime ﬂ'.ﬂl 1000 | 5

Descripcion

Campos de entrada de presion y velocidad
Estas configuraciones se pueden ajustar al
ingresar los valores directamente en estos
campos.

Estos campos se utilizan para ajustar la presién
y la velocidad entre la posicién final de la etapa
anterior (en el caso de la etapa 1, la posicion
final del movimiento de la parte anterior) y la
posicion especificada bajo la columna ‘To’ (‘A’).
Grafico de entrada de presién y velocidad
Alternativamente, los valores de Presion (verde
azulado) y Velocidad (gris) se muestran en
forma de graficos de perfil y los valores se
pueden ajustar con las teclas de flecha al lado
de los graficos de perfil.

En cada toque de la flecha, el grafico de perfil
se ajusta en +/- 5 bar y/o +/- 5%.

Visualizacién de datos
Esta area de la pantalla muestra informacion
sobre la presién actual y la posicion del tornillo.

Posicion | Posicién maxima hacia adelante
del del tornillo al final de la retencién.
tornillo

Cojin de | Visualizacién del cojin de fundido al
Fundido | final de la inyeccion.

Presioén Muestra la presion de inyeccion

de actual.

inyeccioén

Tiempo de enfriamiento

El tiempo de enfriamiento actual (valor actual)
se muestra en el campo a la izquierda (gris). El
tiempo de enfriamiento (punto de ajuste) puede
ingresarse en el campo a la derecha (blanco).

Tabla 7-12 Botones del menu contextual de la Pantalla de Configuraciéon de Retencion

Graficos de produccion

£

Navega a la pantalla Grafico de Produccion que proporciona datos en tiempo

real sobre el proceso de produccién actual.
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7.8 Pantalla de configuracion de recuperacion

PRECAUCION

La contrapresién de recuperacién nunca debe ajustarse por debajo de la presién
de inactividad (precarga).

&

Esta pantalla se utiliza para ajustar la configuracién de la contrapresion y la velocidad del
tornillo de alimentacién durante la parte de recuperacion del ciclo de inyeccion.

ﬁti, . W 0 pm & T bar™
At | | I RS mm | Operator 5
HARAEL FADHNING  NORMAL. HAC CRUNNING NORKAL EDHIVE 1 TORNTaLTaT
Plasilcire and backpressure Stuges 3|
M o ® & Y
[ w)[_se) s - )
2l [ aw) [ ws) [ ez B
End ao| | s3] 1565 | & i
EGT
¥ | b
Plagticize Parameter Settings S — %}.
Mz decomp, time ﬂIIE; _ —_—
M. plastickre time _ on)| _soa)s SEe postan 90} am H
Seorew revalution _EJ TP [ ——
Vibration Lnit — — Delay ._M‘J "El i &
_ | Enabled  Ontime |__1.09}s  offtme |__o0)s —
Cecampreszion IE lﬁ
Mode Pressure Velocity Position  Time
kM m's mm 5 ‘
Decompressien belore plasticie [Na ol m0)| 1m0} oo} oof
Decompression after plaxticine iNIn ~ ao)| 150}l oo .0 ‘

(& [®[e[F]w]|: [=] ¢ [ [ [sa]a[-

Figura 7-6 Pantalla de configuraciones de recuperacion

Tabla 7-13 Componentes de la pantalla de configuraciones de recuperaciéon

Componentes de la pantalla Descripcion

Plastificacion y contrapresion

Esta seccion muestra el perfil actual de
recuperacion. El perfil se muestra numéricamente
en los campos a la izquierda y graficamente a la
Flasticize and backpressure Slages 3 derecha.

El niumero de pasos de recuperacion puede
ajustarse usando el campo de etapas en la parte
superior izquierda. Se puede seleccionar un
maximo de 5 pasos.
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Masters

-

Pantalla de configuracion de recuperacion - continuacion

Tabla 7-13 Componentes de la pantalla de configuraciones de recuperacion

Componentes de la pantalla Descripcion

Campos de entrada de contrapresién y carga
Estas configuraciones se pueden ajustar al

Backpress  Charge la ingresar los valores directamente en estos
biar™ rpm mm | campos.
1 ] 52| 125) Estos campos se utilizan para ajustar la
? | 3] 15| contrapresion y la carga entre la posicion final
Frid | 17) z19] de la etapa anterior (en el caso de la etapa 1, la

posicion final del movimiento de la parte anterior)
y la posicién especificada bajo la columna ‘To’

(‘A).
Al B e = o Graflco_de entrada de contrapresion y ca_rga
o s Alternativamente, los valores de Contrapresion
(verde azulado) y Carga (gris) se muestran en
forma de graficos de perfil y los valores se pueden
ajustar con las teclas de flecha al lado de los
graficos de perfil.
En cada toque de la flecha, el grafico de perfil se
o ajusta en +/- 5 bar y/o +/- 5%.
¥ | o
Visualizacion de datos
; 195.0 X . .
Serpesiion B8 mn || Eota area de la pantalla muestra informacion
Sorew revelution __':'IFP"' sobre la presion de inyeccion actual y las
Charge torgie 3|um | revoluciones y posicion del tornillo.
[relay 00} oo)s El campo Retraso se puede ajustar - consulte a
continuacion.
Posicion | Muestra la posicion actual del tornillo.
del
tornillo
dReI\lfluqilfnes Muestra la revoluciones actuales del
ertornte ' tornillo.
Par de Especifica el par de carga maximo.
carga
Retraso Aqui se especifica el tiempo
de retraso para el inicio de la
plastificacion.
Plasticize Parameter Settings l Configuracion de parametros de plastificacion
Tiempo maximo de i
Max. decomp. time 0.0 I ] descompresion ?qlﬂ se puede edstadblecer el -
iempo maximo de descompresién
Max. plasticize time ﬂ 5 permitido

Este valor es el valor maximo
permitido para ingresar en la
pantalla de plastificacion.

Tiempo maximo de | Aqui se puede establecer el tiempo

plastificacion L. . L. .
maximo de plastificacion permitido.
Si se supera este tiempo, se activara
una alarma y se detendra el ciclo.
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Pantalla de configuracion de recuperacion - continuacion

Tabla 7-13 Componentes de la pantalla de configuraciones de recuperacion

Componentes de la pantalla Descripcion

Vibration Unit Unidad de vibraciéon
Se puede conectar un vibrador opcional a la tolva
Enabled On time m 5 Off time m 5 . .. . Ly
- - - o al tubo de alimentacion. La vibracién se puede
usar para ayudar al flujo de material hacia el
bloque de alimentacion.

Habilitado | Marcar esta casilla habilitara la
unidad de vibracion. Desmarcar la
casilla deshabilitara la unidad de
vibracion.

Tiempo Especifica la cantidad de tiempo que

encendido | |5 yibracion permanece encendida
dentro del ciclo de encendido/
apagado.

Tiempo Especifica la cantidad de tiempo que

apagado | la vibracion esta apagada dentro del
ciclo de encendido/apagado.

Descompresion

Esta configuracion solo se aplica al modo manual
y automatico.

Decompression

|]P.CDII'||.'IFE'§.!JI5H belore ptaarlcl?n Modo Modo de descompreSIén antes
Decompresson aiter plusticie de plastificar, con las siguientes
opciones de seleccion:

No: Sin descompresion
Tiempo: Descompresion por un

Mode Pressure Velocily Posilion  Thne tiempo eSpeCI'fiCO
kM mmis mm 5 Posicion: Descompresion hasta una
No | sl ise)[ oo} ool posicion de tornillo especificada
No |30}l 1so| oo}l oo Presién Especifica la presion para el

movimiento lineal del tornillo.
Este campo solo se puede editar
cuando se ha seleccionado el modo
'"Tiempo' o 'Posicion'.
Velocidad | Especifica la velocidad para el
movimiento lineal del tornillo.
Este campo solo se puede editar
cuando se ha seleccionado el modo
'"Tiempo' o 'Posicion'.
Posicion /| | Especifica la posicion del tornillo o la
Tiempo duracion de la descompresion.
La pantalla depende del modo
seleccionado.

Tabla 7-14 Botones del menu contextual de la Pantalla de Configuraciéon de Recuperacion
Graficos de produccién

Li Navega a la pantalla Gréafico de Produccién que proporciona datos en tiempo real
sobre el proceso de produccion actual.
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7.9 Configuracion de temperatura del cainoén -
controladores heredados *

Esta pantalla se utiliza para ajustar la configuracion de temperatura de las
zonas de calentadores de cafion.

*NOTA
Estas pantallas solo estaban disponibles en ciertos sistemas antes de 2015.

=
i 0o mm B0 E-nAwbiti

CARRIAGE MUST BE REFERENCED BEFORE PROCEEDING..,

g
=
5
E

Austa hoating
Start
[] menaay [12:00:00 am | | cost pravent tims B | 0 min
[ ruesaay [12:0000 am | | standby temperature [ 1z}
|| weanesday [12:0000 am_| | sctivate standby e L)
[ Thursaay [120000 am_| | optimize nezzie heating B L) —_—
[7] Friday [12:0000 am | | unde change pid param E= L)
[ ] saturday [12:00:00 M | | Group naating [ |
I';] Sunday [12:00-00 am |

| =

aaacaa [7 ] ["e[a[-

Figura 7-7 Pantalla de configuracion de temperatura de carnoén en el estilo heredado
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Masters
Configuracion de temperatura del cainon - controladores

heredados *- continuacion

Tabla 7-15 Componentes de la pantalla de ajuste de temperatura de cainén en el estilo heredado
Componentes de la pantalla Descripcion

Heating zones Zonas de calentamiento
Las zonas de calentamiento individuales se muestran
graficamente con la temperatura actual en el medio de

. © X .
g |z o |2 cada zona. La pantalla dependera del numero de zonas de
calentamiento.
4 3 @ 3 Tolerancia | Especifica la tolerancia maxima dentro de la cual
maima | debe situarse la temperatura real de las zonas de
TolLugh| 10] | 10 | 10) | 10 . . .
calentamiento. Si se supera esta tolerancia, se
set|_250| [250] (250 l2%0) activara una alarma. Solo cuando todas las zonas
TeLtow|_ 10] [ 19] [ 10] | 10] estan dgntro de la tolerancia es posible el movimiento
del tornillo.

Ajustar | Especifica el valor del punto de ajuste de temperatura
de la zona de calentamiento correspondiente (en
grados).

Tolerancia | Especifica la tolerancia minima dentro de la cual

minima | debe situarse la temperatura real de las zonas de
calentamiento. Si se supera esta tolerancia, se
activara una alarma. Solo cuando todas las zonas
estan dentro de la tolerancia es posible el movimiento
del tornillo.

At haating Calentamiento automatico

Etust Los calentadores del cafion se pueden encender
) saonasy AT automatlcamepte .usando e’sta funC|on: . y
41_ ; - Marque la casilla junto al dia para habilitar la calefaccién

| Tuesday Sadamoan ] automatica para ese dia.

_| weanesany 120000 Am_| Los calentadores del cafién se encenderan a la hora especificada.

1| Thursday 12:00:00 AM

_J Friday 12:00:00 AM Nota: Los calentadores permaneceran encendidos hasta que se

J Saturday 12:00:00 AM apaguen manualmente.

|| sunday 12:00:00 AM

Tiempo de inmersion

Eeslpravemt ums _ol___ojmn Esta es la cantidad de tiempo que la unidad tiene que estar a la
Standby temperature 120 )¢ temperatura del proceso antes de que el tornillo pueda moverse.

Activate standby

Optimize ne2zle neating Temperatura de espera
Punto de ajuste de temperatura cuando se marque la opcién

Activar Espera.

Undo change pid param

Group heating

|
EHE NN

Activar espera
El calentamiento del cafién se cambia al modo de espera.
Se utilizan puntos de ajuste de temperatura de espera.

Optimizar los calentadores de boquilla

Se utiliza para optimizar el ajuste PID de la zona de calentamiento
después de agregar un calentador, al reemplazar un calentador,
cambiar el molde o después de una actualizacion de software.

La optimizacion solo se puede hacer cuando el cafion esta frio.

Deshacer cambio de parametros PID
Restablece el ajuste PID del calentador a los valores de
optimizacion previa.

Calentamiento de Grupo
Cuando esta habilitado, el Calentamiento de Grupo monitorea
las zonas de calor cuando se calientan por primera vez a la
Tabla 7-16 Botones del menu contextualgle lapantallacdeaiystate tempettusasecadion en
et@stilenlzdredanie velocidad.
Esta caracteristica no es necesaria para configuraciones

estandar.
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7.10 Configuracion de temperatura del canon -
Pantalla de Mold-Masters

Esta pantalla se utiliza para ajustar la configuracion de temperatura de las
zonas de calentadores de cafion.

& _!gﬂ 0 rpm d 0 bar™ "-RE
_._..r‘i @ 60 mm  ADMIN L E-ulti
HRc BECTEMHORMEL  EDRIVE 1 IETTE ManuaL «2 BETGM MANUAL
Hausing Actual | ul'n |
Heusing |
Zons: 4 4 E: 2 2 2 1
|
.,=,|. }
"ﬁ'_'
Actual Actual Actusl Astual B
c ] -1M| =100 | -'ﬂﬂli -mi '_'_l'_'
Amp ml 0.00 | ﬂﬂi | 'ﬁﬂ’ i
St Sat _ i1 4 - Sat
e 100 [ wo0) T [ 1m0 W
_Twl Hi Tl HI Tl HI Tl HI ]
* - an z0 | a0 %
Tl Le Tl Lt Tl Ler Tl L %
| a0 30 20| a0 e
Aurs heating
Brart —
__| Monday 120000 AM || o ol 1lmin
| ruesday 12:00:00 AM I
| wednasday 120000 aM | i dey smpiruure |_1i| -
| mhursday 12:00:00 &M | AFEYES STAnE by Es L) —_—
| Friday 12:0000 AM |
._l Saturday m Housing warning threshotd | !!l Al ——
—I REnChy m- Housing alarm threshold | BBI*I!
}} = i 5,
gle|e|o[wt. =] [x[u|selal-

Figura 7-8 Pantalla de configuracién de temperatura de cafién de Mold-Masters
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Configuracion de temperatura del canon - Pantalla de
Mold-Masters- continuacion

Tabla 7-17 Mold-Masters Componentes de la pantalla de temperatura del cafién

Componentes de la pantalla

Housing Actual °C

Housing

bk
S
B

Amp . 0] - a60) 1
Set Set Set Se
C 1|:|:-| | 100 [ o) |
_Tol. Hi _Tol. Hi _Tal. Hi Tol.

+ Bﬂll 3‘"' l E‘I}II
Tol, Lo Tol, Lo Mol Lo lal,

30 30 30

Descripcion

Estado de la zona - pantalla visual
Se hace referencia a la pantalla de estado de la barra
superior para obtener informacién sobre la condicién actual.

Las zonas indicadoras de temperatura del cafién cambiaran
de color dependiendo de la temperatura de la zona del cafién
correspondiente.

Verde - Indica que la zona del cafién esta a la temperatura de
funcionamiento.

Amarillo - Indica que la zona del cafion esta cerca de la
temperatura de operacion pero que el tiempo de inmersion
automatico no se ha completado.

Rojo - Indica que la zona del cafién esta fuera de la ventana
de temperatura establecida.

Cuando se utiliza la Inmersion Automatica, el sistema
esperara hasta que la temperatura del cafion esté justo por
debajo del punto de ajuste e intentara girar el tornillo de
alimentacion con un par bajo. Si el tornillo puede girar, el
estado de Inmersion Automatica cambiara a Aprobado y el
color cambiaréa a verde.

Cuando no se utiliza la Inmersién Automatica, el sistema
esperara hasta que la temperatura del cafion esté justo por
debajo del punto de ajuste y comenzara el temporizador

de inmersién. Una vez que se completa el temporizador de
inmersion, el estado de inmersién cambiara a Aprobado y el
color cambiara a verde.

Carcasa real
Temperatura real de la carcasa del cafion.

Zonas de calentamiento

Las zonas de calentamiento individuales se muestran
graficamente con la temperatura en tiempo real y la
retroalimentacién de corriente exhibida por debajo de cada
zona.

Ajustar Especifica el valor del punto de ajuste de
temperatura de la zona de calentamiento

Tolerancia Maxima Especifica la temperatura por encima de la
cual la zona estara fuera de tolerancia. Si la
temperatura excede este valor, se dispara una
alarma.

Tolerancia Minima Especifica la temperatura por debajo de la
cual la zona estara fuera de tolerancia. Si la
temperatura cae por debajo de este valor, se
dispara una alarma.
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Configuracion de temperatura del canon - Pantalla de
Mold-Masters- continuacion

Tabla 7-17 Mold-Masters Componentes de la pantalla de temperatura del caién

Componentes de la pantalla Descripcion

Calentamiento automatico

Auilo healing )
: | Los calentadores del cafidn se pueden encender

Start automaticamente usando esta funcion. Marque la casilla junto
J Mondsy [12-00:00 A8 al dia para habilitar la caJefacmon automgtlca para ese dia.
- - Los calentadores del cafién se encenderan a la hora

_ | Tuesday 1220000 AM | especificada.
j Wednesday [170000 Am | . )
- Nota: Los calentadores permaneceran encendidos hasta que
| Thursday [12:00:00 A se apaguen manualmente.
| Friduy | 1220000 Ak
__| saturday | 120000 AM
| Sunaay | 1220000 AM

Estado de Aprobacién de la Inmersiéon Automatica
Este indicador muestra si la Inmersion Automatica se

| | e T rs 5 120) = ha completado con éxito 0 no después de que todos los
[ EnAbIE SRSl e Sna iy ——I & calentadores del cafién alcancen la temperatura.

: Barré]l Heals Sellings

Auto Foak Pass Slatus |_J

Temperatura de espera

Cuando se activa el modo de espera, todas las temperaturas
de la zona del cafién bajaran a este valor.

Por ejemplo, si el punto de ajuste de la temperatura del cafién
es 200C y el punto de ajuste de Espera es 120C, el calor del
cafion se reducira a 80C.

Activar espera: El modo de espera mantiene las zonas de
calentamiento a una temperatura preestablecida durante una
parada en la produccion. La temperatura de espera suele ser
inferior a la temperatura de procesamiento pero superior a la
temperatura ambiente.

Encendido: la temperatura se ajusta a la temperatura de
espera. Ningtiin movimiento del tornillo es posible.

Apagado: la temperatura se ajusta a las temperaturas

de operacion de produccion. El movimiento del tornillo es
posible.

Tabla 7-18 Botones del menu contextual de la pantalla de ajuste de temperatura de

Mold-Masters
Pantalla de ajuste de temperatura del canal caliente
" Navega a la pantalla de ajuste de Control de Canal Caliente Integrado
2 donde se pueden ajustar las configuraciones de Control de Canal Caliente
Integrado.
iy, Configuraciones de referencia
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7.11 Control de Temperatura de Canal Caliente
Integrado (Opcion)

Barra izquierda - Botones de
Botones de control de desplazamiento
temperatura del canal ,
caliente Para desplazarse por las filas
y cdlumnas de las zonas
af | @ oo m e 181 bar™

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

HoNgunner Temperature Contreller Moniter

’ HRC Soak Time l 0 min A w |

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

Configuracion de nivel de supervisor
Pantalla de ajuste de temperatura del canal caliente r—
Pantalla de utilidades de control de canal caliente ———fp- = i

g
B
<

S| m

(e[e[=l= (=[] - | [v[c[e[al-

Figura 7-9 Pantalla de resumen del controlador de canal caliente
integrado

Barra inferior - Navegacion
en pantalla y botones del
sistema del E-Multi

Ver “Barra Inferior - Botones de
navegacion de pantalla” en la pagina
7-6.
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Masters
7.11.1 Pantalla de Monitoreo
ADVERTENCIA
A Seleccionar [Detener] no elimina el voltaje de los calentadores. Seleccionar

[Detener] ajusta todas las temperaturas objetivo en cero. NO INTENTE cambiar
fusibles o desconectar unidades mientras esté en este modo.

Esta pantalla es la pantalla principal del control de temperatura de canal caliente
integrado y proporciona una descripcion general de los datos operativos.
a || W o rpm e 18 bar™
I : D as4 mm (Operstor |5
BARALL AUNNING  NOAMAL | 1110C - RUNNING HOBRMAL LDNVE &1 CON AuTD:

Hetl Bunner Temperatune Contreller Moniler

’ HREC Soak Time o] of min Y | 4 b
Mozde 4 Backplate
. QFI =
L IR LIAfl 2% Blajiles Blajl 8% DIAJISR LZAIIS LIANITS DIA I!i LR E}
i ",

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

Figura 7-10 Pantalla de monitoreo del controlador de canal caliente

Tabla 7-19 Botones de control de la pantalla de monitoreo

[Ejecutar] activa todas las zonas de calentamiento, de modo que se
’ elevan independientemente a sus temperaturas de punto de ajuste.

[Detener] apaga todas las zonas de calentamiento.
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Pantalla de Monitoreo - continuacion

Tabla 7-19 Botones de control de la pantalla de monitoreo

1 [Espera] Este modo se utiliza cuando el ciclo de moldeo se detiene por
un corto tiempo.
El modo de espera permanece activo hasta que se presiona el botdn
de ejecucion.

[Impulso] Este modo le permite elevar temporalmente las temperaturas
r de las zonas seleccionadas durante un periodo determinado. Los
valores de impulso se ingresan en la pantalla de Ajuste en una base
de zona por zona. Las zonas que se dejan en cero no responderan
a una solicitud de impulso, pero permaneceran en su temperatura de
funcionamiento normal. Durante un comando de Impulso, el tiempo
de Impulso establecido en la configuracién global es el principal factor
determinante. Si, en un colector de respuesta lenta, se establece
una temperatura de impulso alta mientras el tiempo de impulso sea
corto, es posible que la zona no alcance la temperatura de impulso
establecida antes de que expire el limite de tiempo de impulso.

Pantalla de la zona de calentamiento

Cada zona de calentamiento se muestra como un panel de control que
contiene cinco piezas de informacion. La ventana cambia de color para
mostrar estados normales y de alarma.

Tabla 7-20 Pantalla de la zona de calentamiento

m <«— |dentificador de la zona o alias
Temperatura real de la zona
100°C | i

<«— Punto de ajuste de temperatura
102°C
<— Nivel de potencia / corriente

7% 06A

Letras verdes Letras negras
. sobre fondo sobre fondo
100°C negro: 100°C amarillo:

76°C Temperatura 42°C La temperatura ’
dentro del rango. de la zona se esta
6% 1.1A | calentando.

20 124

Letras blancas
sqbre fondo
rojo: Error fatal
o la temperatura
excede los limites

15% 15A de alarma.
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Masters
Ajustar los puntos de ajuste de la zona de calentamiento

Seleccione las zonas deseadas:

a) Para seleccionar una sola zona, toque el panel de la zona de
calentamiento deseada.

g i me S 1 ™
54 mE  Opeagho - =

O UHLBENEG NONKSL EDAVE a0 B8 Rlme

b) Para seleccionar un grupo de zonas:
Toque el panel de la primera zona.
Toque el panel de la ultima zona.

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

Hon FLIANET TEmgErRTure Cooroled Msnita

’ FRC Soak Tane — | r
| boarre 1 Harrte 3 || Hoerie Illlhlvﬂ. | Manitcea || boder

- EEE Eﬁ T
3 =3 =

IR RLA I" tzafln® 144 Ir- &Y '|n v

1. |II"\-JI'\ R LlAjims BlA

Toque en el boton [Grupo]:

4

1. Toque en el botdn [Ajustar] para mostrar el teclado numeérico:

2. Elija el modo de punto de ajuste. Las opciones son [Automatico],
[Manual] y [Esclavo], como se describen abajo.

Automatico - Toque [Automatico] e ingrese la temperatura de la zona
requerida. Este es el modo predeterminado para el controlador [es decir,
circuito cerrado] donde la salida del controlador se determina como una
temperatura establecida y que se basa en la retroalimentacion del sensor
térmico.

Manual - Toque [Manual] e ingrese el porcentaje de potencia. Este es un
modo opcional [es decir, circuito abierto] donde la salida del controlador se
fija a un nivel de potencia establecido, que es determinado por el operador.

Poner una zona como esclava - Toque [Esclavo] y seleccione una Zona
maestra similar a partir de la lista de zonas. Para obtener mas informacion,
consulte “Zonas esclavas” en la pagina 7-30.

3. Use las teclas numéricas para ingresar el valor del punto de ajuste.

4. Toque en [Entrar] para guardar el valor del punto de ajuste en el
controlador.
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Otros botones del teclado numérico

[Del] - Eliminar: elimina el ultimo nimero ingresado.

[Esc] - Cierra el teclado y no ingresa el valor en el controlador.
[Apagar] - Desactiva la zona seleccionada.

Zonas esclavas

Este modo se puede usar si falla un sensor térmico. En lugar de cambiar a
manual, esta opcién permite que una zona defectuosa se esclavice a una
que funcione. La temperatura en la zona defectuosa imita la zona saludable
que funciona en automatico (o circuito cerrado).

Hay varios puntos para recordar al esclavizar zonas.

1. Las zonas solo se pueden esclavizar a zonas del mismo tipo; es decir,
colector a colector o sonda a sonda.

2. Las zonas que ya estan esclavizadas a un maestro no pueden usarse
como maestros para otro esclavo.

3. Las zonas no se pueden esclavizar en circuitos. Si la zona 2 se esclaviza
ala zona 1, la zona 1 no se puede esclavizar a la zona 2.

4. Las zonas solo se deben esclavizar a maestros de una potencia
similar. Esclavizar una zona para dominar una potencia nominal
significativamente diferente puede dar como resultado una regulacién de
temperatura incorrecta.

5. Cuando una zona es esclava, su lectura de temperatura sera
reemplazada por ESCLAVO.

Se identificara una zona esclava junto con la zona a la que esta esclava (ver
mas abajo).

Im" S 1 = i""_' = _— z

| | Sabexs Master

probe2

probest
protes 0% 00A

probees

probe?

Action

o Canced
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7.11.2 Pantalla de configuracion (nivel de supervisor)

La pantalla de configuracion se usa para ajustar los parametros de la zona de calentamiento y
configurar algunos parametros globales.

NOTA

Solo se puede acceder
una credencial de supervisor

a

pantalla de configuracién con

(0]

una credencial superior.

Use las barras de desplazamiento para ver la informacién de todas las tarjetas dentro del
controlador. La misma cuadricula que muestra esta informacién también se utiliza para
configurar los parametros de la zona de calentamiento. Aqui se muestran los puntos de ajuste
de la zona de calentamiento, como la temperatura configurada y la temperatura real, pero no
se pueden cambiar desde esta pantalla. Ellas se cambian desde la Pantalla de Monitoreo.
Consulte la “Tabla 7-19 Botones de control de la pantalla de monitoreo” en la pagina 7-27

para la descripcién de elementos.

L)
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Hagde 1
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Hm'mnl Mo Master
_____ 1L OFEN "ffln] LEAG TEFL hm!lr
Hormal MTIP;;MJJIH
[T GHEN !i‘lll']'l:l." WETEH !-J:il:r'lt
Elormal Ho Master
HACE ALLY [ GPE] mm:r—:m RS TET 1:|"|t_
| Manifald 17 hanifald B, Hurmnl Mo Master 50
H.A, ALL flﬁ]' LenS T WA |
v  hanifold 1\ Manifold Tog Hormal 90 ) Mo Master 30
WP H AL LA 1L Lk TAHGE B LA TRt WAHH H
ﬁm’“mhlnr Hosmal 0 i | Mo Master 30
w: H ALLAS [C OFE]

lfﬂ!‘ﬂ:l‘.r— m_mam ' ".l'ﬂiﬂ‘ll

lg ¢ pm S 71 ba™ N
850 min | Dperalor ERE-

L 1H | |
Nui\.’ltﬂi 0 1
LeAS T (TR | |
Mo Master 0 _[h
LAAS TEFt WA H
NnMul:r b ]
WA
X
WA |
0

Mo Master

CICICICICY

aaEcinGg

Figura 7-11 Pantalla de configuracion (nivel de supervisor)
Pantalla de la zona de calentamiento
La primera columna muestra todas las zonas de calentamiento detectadas

en el controlador. Esta columna se utiliza para seleccionar las zonas de
calentamiento para cambiar sus parametros.

Los parametros de la zona se identifican mediante encabezados de columna

coloreados.

BACK ALIAS
3 probe3
RACK ALIAS
probed

TC OPEN
Mormal
TC OPEN
Mormal

STANDBY
30
STANDBY

Mo Master

BOOST MASTER __WAE

30 Mo Master 3

BOOST MASTER __ WAF
30 Mo Master 3

| Mo Master | 3

HACE L1 1C OPEN
 Probel 1 probel Mormal

STAHDEY —BOOST  MASTER  _WARH K
ao i) |N!n Master a0
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Ajustar los puntos de ajuste de la zona de calentamiento

Se accede a los parametros de la zona de calentamiento en la cuadricula de
la pantalla de configuracion.

T T (T T
M |HoMaer| 30 2

T A
Hamal 0

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

t-:-h.'-I‘r.u YT
o

(L L] AT ﬂ‘m A piHis b e

1. Seleccione las lineas de las zonas deseadas:

a) Para seleccionar una sola linea de zona, toque la linea de la zona de
calentamiento deseada.

b) Para seleccionar un grupo de zonas:
Toque en la linea de la primera zona.
Toque en la linea de la ultima zona.
Toque en el botén [Grupo].

4

2. Toque en la columna de parametros.

S T A L S (T £ Y T T T
I | samn 1 Barrela | temal % 30 m %0 =
) . 1 o [ OHER ST ALKIRTY e -.'.'* i

- Hal Used| {5 ] |
T EAEPT-E“—WHT&F'! m-uij-l "*ﬂ'[ﬂ'.T.'i"'TImF-.“"II
3 [

E'i‘i-"!_'!";'e-”l'fll“‘r'-‘;‘ﬂfll'l“m"lf

LA THH T

3. Toque en el botén [Ajustar] para mostrar el teclado numérico.

4. Ajuste el valor. Toque en [Enter] para guardar el valor del punto de ajuste
en el controlador.

Min, Value= 0 Mo Value= 450

oce QR i
Saats

aoaN
ol o
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Detectar zonas de calentamiento y configurar los tipos de zonas

La consola puede ejecutar una rutina de detecciéon automatica de zonas para
detectar las zonas disponibles en las tarjetas controladoras. Esto debe hacerse
durante la configuracion inicial del controlador o si se produce un cambio de tarjeta.

1. Toque en [Deteccidon automatica] para abrir el cuadro de dialogo de
confirmacién de Deteccion automatica.

1

Wp

2. Toque en [OK] para ejecutar la rutina de deteccion de zona. El tiempo de
espera a que la Deteccién Automatica finalice la Deteccidn Automatica de
Zonas puede demorar hasta 5 minutos.

Ok Cancel

NOTA

La deteccion automatica restablecera todos los puntos de ajuste de
temperatura del controlador del candn y del canal caliente.

Todas las zonas disponibles se mostraran en la pantalla de configuracion.
Se numeraran automaticamente y se mostraran como No Utilizadas sin la
configuracion de parametros.

hALE - LUTL FEAE
— Al AT TCOFEN STARGRY ROGJ]  RIAT

I

Una vez que se completa la deteccion automatica, el area de configuracion se
rellenara con las zonas del calentador. El nimero de zonas detectadas siempre
debe ser un numero par.

F - — ol TR T R TTIOR
"'--'.-— ' = el m | w |k - ®
'-'a:J_..._ o
| M. [ [ =) Vipipd L - EETE " "
L i - . | - -
J_. o] ¢ Lt | s I N T »
P— . [ - - | = DA r— - -
R i
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3. Para ajustar los tipos de zona:

a) Toque en la primera zona del mismo tipo.

Detectar zonas de calentamiento y configurar los tipos de zonas-
continuacion

b) Toque en la ultima zona del mismo tipo.
c) Toque en grupo.

4

d) Toque en ajustar.

Se abrira la ventana de configuracién de zona de calentamiento:

gen val

Condlgure £one

+*| Mot Used

__| Probe

| haanirale

__| Barrel

Actian

Ok Close

4. Seleccione el tipo de zona:

* [No utilizado] - para desactivar zonas no deseadas.
* [Sonda] - Se requiere control de calentamiento de la boquilla.
* [Colector] - Se requiere control de calentamiento del colector.
5. Toque en el tipo para colocar una marca de verificacion en el cuadro deseado.
Toque en [OK]
Consulte el diagrama de cableado del canal caliente para ver una tabla que

muestra el tipo de calentador y la posicién de cada zona. Se muestra una tabla
de muestra como referencia:
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7.11.3 Pantalla de utilidades (nivel de supervisor)

La pantalla de Utilidades del Controlador de Canal Caliente Integrado se utiliza para cambiar
la configuracion de los enclavamientos con la maquina de moldeo. Estas sefales de
enclavamiento no son necesarias para la operacion, pero se suministran para uso del cliente
si es necesario.

NOTA

Solo se puede acceder a la pantalla de Utilidades por credenciales de
supervisor o personal autorizado de nivel superior. Consulte el esquema
eléctrico para mas informacion.

(B o rpm e 75 bar" .

i s {Eh 1950 mm  ADMIN HCH E-Multi
TN STOPPED LGl EDAVE a1 BTTE MANUAL
Hot Aunner Temperaiure Controller Wnilities
Inmerdock Settings
| Enabtea |Ready | Outto Melding Maching Status [Output DM272iA DOG) D
J Enabled Stop ‘V_] In Fram Malding Machine Status (Input D24 Dig) D o -
49
3
w0
2

elele[e[w]| i [a]

Figura 7-12 Pantalla de utilidades (nivel de supervisor)

3
E
8
>
G
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Masters
Pantalla de utilidades (nivel de supervisor) - continuacion

Tabla 7-21 Elementos de la pantalla de utilidades

Componentes de la pantalla Descripcién

Configuracién de enclavamiento -
Hacia la maquina de moldeo

La activacion de este enclavamiento
envia una sefial a la maquina de
moldeo cuando el controlador esta listo
(es decir, las zonas de calentamiento
estan en la temperatura, no hay
alarmas y el controlador esta en modo
EJECUTAR).

[k Sctinegn

Ewneliled Picady | Out i Mobding baclinag Stalurs [Oulpul DLET2IA |

Toque el cuadro desplegable y
seleccione [Listo]

Toque en la caja [Habilitado] y se
abrira una ventana de enclavamiento.

Toque la marca de verificaciéon para
habilitar el enclavamiento.

Los estados (Encendido = verde) /
(Apagado = blanco) y la direccién del
PLC se muestran a la derecha.

Configuraciones de enclavamiento -
Desde la maquina de moldeo

_ | tmablcd Stop 5] W Frem boalding Maching Statars (Input HLEFRA LS
Habilitar este enclavamiento
acepta una sefal de la maquina de
moldeo que fuerza al controlador
de temperatura E-Multi al modo de
operacion seleccionado.

Toque el cuadro desplegable y
seleccione entre los siguientes modos:
Detener

Ejecutar

Espera

Impulso

Toque en la caja [Habilitado] y se
abrira una ventana de enclavamiento.

Toque la marca de verificacion para
habilitar el enclavamiento.

Los estados (Encendido = verde) /

(Apagado = blanco) y la direccién del
PLC se muestran a la derecha.
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7.12 Integrado Control E-Drive (Opcional)

Barra izquierda - Botones de control del E-Drive
Botones de contexto del E-Drive

Incluye acceso a pantallas de resumen y
configuracién para cada placa del E-Drive.

ﬁl-'? ik, Drive E-Drived nol initialized . ry o mpm S O bar”

______ gd 5 mm MMTester (10 = T
510 Ennve &1 BT MANUAL
E-Dri¥fe Plate #1 |
E} Actual Posltlon Actual Torque |
@ Plate #1 Pos mlmm Plate #1 Torg ﬂ']'x. ' | =
oY =
ol
5 [Start Closing Trigger |
i Positio B.00) ===
a kil l el Time Cinly vj
+ - —
* beay  08)_zo)s 2
Velecity Il3‘trn1n.|'s [ h&
Start Opening Trigger
|Moatd Closed: 246 |
g Delay MII 00 )
Velocity I'IJ'I /s Close Pasition "ﬂl memn N—

cdaldadmunmcaaciag

Figura 7-13 Componentes de la pantalla de control del E-Drive

Barra inferior - Navegacién en
pantalla y botones del sistema del
E-Multi

Ver “Barra Inferior - Botones de
navegacion de pantalla” en la pagina
7-6 .
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7.12.1 Botones de control del E-Drive

En el borde izquierdo de cada pantalla esta la barra de botones del E-Drive.
Para operar las funciones, simplemente toque el botén con los dedos o con
un puntero romo.
Tabla 7-22 Botones de control del E-Drive
Boton Descripcion

Automatico - se requiere para secuenciar
‘E:} automaticamente el controlador E-Drive en funcion
de disparadores externos.

@ Manual - se utiliza para el modo Inicio y
Desplazamiento.

Inicio - se usa para hacer referencia a la posicion del
,:"é", controlador E-Drive (establecer la posiciéon de avance
- 0,00).

Paso ENCENDIDO - cada vez que se presiona el
'-)'l . . .
T botdn de paso, el controlador E-Drive pasara por un
paso de la secuencia automatica.

Desplazar hacia adelante - se usa para mover

= manualmente las placas hacia adelante. La posicion
es ignorada. Solo disponible en modo de ajuste.
Desplazar hacia atras - se usa para mover

< | manualmente las placas hacia atras. La posicién es
ignorada. Solo disponible en modo de ajuste.

%? Funciones de Gestion del Servopropulsor

Estado del Servo - se utiliza para encender y apagar
= el servopropulsor del E-Drive. El botdn estara verde
cuando los servos estén habilitados.
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7.13 Pantalla de Resumen

Esta pantalla ofrece un resumen del funcionamiento del E-Drive integrado. Si se
usa mas de una placa E-Drive, se podra acceder a botones adicionales del menu
contextual a la derecha. Sin embargo, si se utiliza el modo Maestro, no se podra
acceder a ninguna placa esclava a la derecha, solo a las placas maestras.

7-39

a |@ o rpm T o bar™ _
_____ i il (aD 95 mm MMTester |14
TNITEIEN STOPPED { e #1 IRTTE MANUAL
E-Dirive Plate #1 |
% '
Actual Posltlon Actual Torque |
@ Plate #1 Pos [!;Wlmm Plate #1 Torg ﬂ]'x. || ,
o
-
ol
5 Typleal Pin -
5 B 1 Start Closing Trigger |
. Dpen Position .00 | imm Time Gnly Vj
+L
‘* oy (008)_za)s 2
Velocity Il3‘trn1n.|'s [ h&
S P X
=
SAMLlprning ingger
Mold Closed: 246 |
% Delay . MI i__-lia-i:
WVelocity I'IJ'I s I Close Position ‘ﬂl mim —
=
r i i I
(e [e[e[e o] W] « [ [ [sa]a[-
| |

Figura 7-14 Pantalla de descripcién general del controlador E-Drive

Tabla 7-23 Elementos de la pantalla de resumen del E-Drive

Elementos de la pantalla

Hetual Pasitlon

Plate #1 Pos ﬂ-WI mim

Actual Torgue

Plate #1 Targ ﬂ'l'x.
Start Opening Trigger

[mold Closed: 208 hod
Drelay WI; 'ﬂ-ﬂli

Vielogity 1'5! mmis
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Descripcion
Este campo muestra la posicion real de la placa en relaciéon
con la posicién de parada en seco hacia adelante cuando se

hizo referencia por ultima vez a la placa (consulte Referencia
en la pagina siguiente).

Este campo muestra el par motor en tiempo real para el motor
de la placa 1.

El boton [Inicio de Disparador de Apertura] se selecciona
de la lista desplegable. Ver Configuracion del disparador.

También se puede agregar un retraso de tiempo.

El boton [Ajustar Velocidad] abre un cuadro de dialogo
donde los usuarios pueden ajustar aun mas la configuracion.
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Pantalla de Resumen - continuacion

Tabla 7-23 Elementos de la pantalla de resumen del E-Drive

Elementos de la pantalla Descripcion

s Cuando se cumplen las condiciones de disparo en el primer

Opened Position | D-Wlmln . . . x
paso, el controlador E-Drive movera la placa a la [Posicién
Abierta] La posicion abierta real se muestra aqui.

Start Closing Trigger El botdn [Iniciar Disparador de Cierre] inicia la secuencia de

Time Only | cierre del E-Drive. _ .
El disparado se selecciona de la lista desplegable.
Cietay S0y __20]s También se puede agregar un retraso de tiempo.
Velogity 10| mmis El botén [Ajustar Velocidad] abre un cuadro de didlogo

donde los usuarios pueden ajustar aun mas la configuracion.

Cuando se cumplen las condiciones de disparo en el paso

Clazed Pasition Uml L] . . . . ez
anterior, el controlador E-Drive movera la placa a la [Posiciéon
Cerrada] Esto también representa la posicion inicial para el
préximo ciclo.

7.13.1 Buscador de blancos
Antes de ejecutar el E-Drive, primero se debe hacer referencia a la posicion del pin.

1. El E-Multi debe estar en modo de configuracion y el servo del E-Drive debe estar
ENCENDIDO.

2. Presione el botén [Inicio] para iniciar el ciclo de referencia automatico, que se
describe a continuacion.

PASO 1 - Mueva los pines completamente hacia atras (ADENTRO) hasta el
tope rigido.

PASO 2 - Mueva los pines completamente hacia adelante (HACIA FUERA)
hasta el tope rigido.

PASO 3 - Calibre esta posicion como 0,00.

PASO 4 - Mueva los pines a la posicidn cerrada.

3. El E-Drive ahora se puede ejecutar en modo paso a paso o cambiar al modo
automatico.

Tabla 7-24 Botones del menu contextual de la Pantalla del E-Drive

Pantalla de resumen del E-Drive
Navega a la pantalla de ajuste de Control de Canal Caliente Integrado

| donde se pueden ajustar las configuraciones de Control de Canal Caliente
Integrado.

E |
Pantalla de configuraciones del E-Drive
%’: Accede a la pantalla de configuraciones del E-Drive donde se puede ajustar
las configuraciones.

Grafico de produccion - vista configurable.

5|
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7.14 Pantalla de configuraciones (nivel de supervisor)

Esta pantalla ofrece un resumen del funcionamiento del E-Drive integrado. Si se
usa mas de una placa E-Drive, se podra acceder a botones adicionales del menu
contextual a la derecha. Sin embargo, si se utiliza el modo Maestro, no se podra
acceder a ninguna placa esclava a la derecha, solo a las placas maestras.

E TS G Orive E-Drivel not inltialized 1@ o pm g 0 b :
- e ea— R 985 mm MMITester il o L
i STOPPED L EQHIVE #1 BT MANUAL
EDrivee Plate #1 Seltings I |
Manual Settings Limits Auto Settings Limlts |
Jog Velocity | '1'|:r|rru's Madmuem Velogity [ E‘U'Immf:. |
JogHome Torgue Limit | 10§ fuito Ramp [ -"Wlmmfi* e
Hame to Closed Fos Only _J Tarque Limit During Auto | o k] ;ﬁ'hT_
Torque Warning at Stand Still [ EEd Y _._l.
Targue Alarm During Mowve [ B:‘-I'}'. [—
Mechanical Settings Limils Ciplions [l'l.l%
Guar Ratio Value | mmt Use Mid Opening Swep _I i
Max: Stroke | lm[mm Use Smooth Opening _I &
Mgt Dperating Position [ B-Wlmrn Use Mid Closing Step J
Min, Operating Positlon [ ﬂmlmm Use Smoath Chosing _]
Servo Movement Alanms
Movies should reach turget within Idle too long n Auto Mode? (Set Timeoul) ]
Frabled _J Drap Auta after _Dlrnin
Mave Timeout |ﬁi |£}s
: - | I
alelefofw]|i =]« [t[ir[oafAl-

Figura 7-15 Pantalla de configuracion del E-Drive
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Pantalla de configuraciones (nivel de supervisor) - continuacion

Tabla 7-25 Elementos de la pantalla de configuraciones del E-Drive

Elementos de la pantalla Descripcion

Manual Settings Limlts Limites de configuraciéon manual
\og and Homing Semings I Establece los limites maximos disponibles
Welocity 5 )mmis| para el ajuste en modo manual.

Ramp ﬂl

Toiuis 2] Del inicio a la posicién cerrada solamente

La placa se mueve a la posicién inicial,
encuentra el tope rigido y no comprueba la
carrera al moverse al otro tope rigido.

Home to Clogsed Pos Only ﬂ
[ Aute Senings Limits Limites de configuracion manual
User Keyl*ad Entry Limits Define los limites maximos disponibles para el
Jr AT Y e AR — 2ojmmis ajuste por parte del operador en la pantalla de
Muximum Ramp _E;Ej resumen.
Maimum Tergue 5|:'i=‘3&
b rerot ettt a1l e Thveeaniiids Advertencia de par y umbrales de alarma
ol A
Tergue Warning at Stand Sl 7"5;‘% EStabIe?e el umbral (A") en el que se
T Al TG AN s} generarian advertencias y alarmas.
Mechunical Settings Limila Limites de configuraci()n mecanica
Gear Ratio Vilie £000.00 Valor de relacion de transmision: Estos son
los grados generales de rotacién del motor por
Max Stroke 8100 | inm .
cada mm lineal de carrera.
Carrera maxima: Esta es la carrera maxima
establecida para la placa E-Drive. Esto se
establece en la fabrica.
: Opciones
COptions . . . .
Aqui se puede activar un paso intermedio de
Use Mid Opening Step J apertura o cierre.
Use Smooth Opening ] Si esta activado, los campos para configurar
la posiciodn y el retraso estaran disponibles en
Use Mid Closing Step i)
la pantalla de Resumen.
Use Smooth Closing __J
Apertura/Cierre Suave
Transiciones de placa E-Drive de un paso a
otro sin parar.
- " Alarmas de movimiento del servo
Servo Movement Alarms .. C .
NS Sholld reach tarotwshi , Los movimientos deben alcanzar el objetivo
e N 0 dentro del tiempo especificado. Si no se
: alcanza la posicion, el sistema fallara.
! L] 0.0 o e
VYo —_206)s Habilitado - marque para habilitar
Ajuste de tiempo después del cual se agota el
tiempo de espera.
dlie too long b Awuto Made? [ Set Timeout
Drop Aute after 0 Jmin ¢Inactivo por demasiado tiempo en modo

automatico? (ajustar el tiempo de espera)
Salir del modo automatico después del
periodo de inactividad especificado.
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7.15 Pantalla de Configuracion de Compuerta de Valvula

Esta pantalla se usa para controlar compuertas de valvula individuales, tipicamente para
solenoides de accion simple en sistemas neumaticos o hidraulicos.

E-h? A%, Dirive E-Dirivel ol inltialized

4 & o

) 4anS  mm MMTester

pm g 0 ba ST

BARAELISTFTIETE HORMAL EDRIVE #1 BT MANUAL
LEG
Valves 1 and 2
1=
| Wabve 1 [1 | Valve 2 |2
1 I]_‘j Gpen Trigger Gpen Irigger
|#05 Mold Closed 7| |28 Mold Closed
| | Delay lime open ! “I| 00)s Delay lime open
2= |
| Close Trigger Close Trigger
2] |After Emulti Hold 7| |After Emulti Hald
! Delay time close Mil ﬂ-ﬂii Delay time close
|
| Status Status
Cpened ] —— Cpened L]
Clased . | Closed L]
]
' ' ' 1 :
oo e|ew| (=] [x]|uss]al-
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Pantalla de Configuracion de Compuerta de Valvula - continuacion

Tabla 7-26 Elementos de la Pantalla de Configuracion de Compuerta de Valvula

Componentes de la pantalla

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

Drelay time close

Stalus
Opened J
Closed [

Manual de usuario del Controlador E-Multi

Descripcion

Pestanas superiores

Las pestafias en la parte superior de la pantalla
llevan al usuario a la configuracién de dos
compuertas de valvula a la vez (por ejempilo, las
valvulas 1y 2; las vélvulas 3y 4).

Para cada compuerta de valvula, el usuario puede
configurar los disparadores y el tiempo para
Apertura y Cierre.

Disparador de Apertura
Opciones desplegables:
Apagado
Cierre del molde
Molde ZA6 cerrado - sefial
Expulsar ZB3 1 hacia atras - sefial (expulsion)
Expulsar ZB4 1 hacia adelante - sefial
(expulsion)
Nucleo ZB5 1 Pos 1 - sefial (robot
Nucleo ZB5 1 Pos 2 - sefial (robot
Nucleo ZB5 2 Pos 1 - sefial (robot
Nucleo ZB5 2 Pos 2 - sefial (robot

Tiempo de retraso de apertura

Ademas del disparador de apertura, se puede
agregar un tiempo de retraso en segundos para
ajustar el movimiento de la valvula en relacion con
la senal del disparador.

Disparador de cierre

Opciones desplegables:
Después de la retencion del E-Multi
Después de la descompresion del E-Multi
Después de la plastificacion del E-Multi

~— — ~— ~—

Tiempo de retraso de cierre

Ademas del disparador de cierre, se puede
agregar un tiempo de retraso en segundos para
ajustar el movimiento de la valvula en relacion con
la senal del disparador.

Estado Actual
Un cuadro indicador verde muestra si la compuerta
de la valvula esta actualmente abierta o cerrada.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados
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7.16 Pantalla de grafico de produccion

La pantalla de Grafico de Produccion proporciona datos en tiempo real sobre el
proceso de produccion actual. Los botones de menu en la parte inferior de la pantalla
proporcionan acceso a otras configuraciones (Ajuste, Zoom, Visualizacion, Tolerancias,

etc.).
ﬂ]‘.? | @ o rpm & 0 bar” '-{E‘
S| < 1004 mm Apwan fve [SOUL TP
BARREL RUMNING MNORMAL
Interval 0006 5 Duration 3,000 & [
[mmis] L |
TEAD — - . - , Siie : . : — 160 |
o |2
1204 } 1 1 ; 1 | } | | } 60 ———
LAl
gl L L ! 2 : { ! B E
[ Ea — = ._ = 4k  £3 fan IE-
A2 - — 8 !Q_
0ol 1 1 ot il 1 ! 1 o 1@
Fuikie 1676 1318 455 564 £33 0 1] 1 (] 24 —_—
Serew position [mm] Time [5] il
- Actual inject pressure | = Screw posilion —
0 har_spec | 1000 imim EE.
Inject velocity set —  Inject pressure set .
0.0 mmis 0 bar_spec | &
Activate A Setup S foom A View s Yol band 4 Fille
| - 1
Fle|lae|@|w | Bl A |~

Figura 7-17 Pantalla de grafico de produccion

Boton inferior - Visualiza
el Grafico de Produccion
predeterminado
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Pantalla de grafico de produccion - continuacion

Tabla 7-27 Elementos de la Pantalla del Grafico de Produccion

Componentes de la pantalla Descripcion

— La pantalla muestra un grafico de una variable
nir seleccionada. El nombre de la variable y los
valores actuales se muestran debajo del grafico.
oy : Son posibles las siguientes funciones:
+ Definicion del grafico de referencia
»  Visualizacion del ultimo grafico de tendencia.
*  Monitoreo usando una banda de tolerancia
elegida
A El punto de transicion (el punto en el que el
| sistema pasa de la inyeccién para la retencion
de presién) se muestra como una linea vertical
L X ! turquesa. El rango del punto de transicién
e T = === | se muestra como una barra blanca en el
e P T | borde superior del diagrama. En un proceso
configurado correctamente, esta barra debe ser
muy estrecha. El valor medio de todos los puntos
de transicion se muestra como una linea negra
dentro de la barra blanca.
El modo de visualizacién se puede configurar
como:
+  Tiempo (grafico y/t)
*  Posicion (grafico y/x)
. Dividido (forma mixta, ambos tipos de
diagrama)

Tabla 7-28 Botones del menu contextual de la Pantalla de Grafico de
Producciéon

@ Osciloscopio de software (SWO)
Vista configurable

@ DP - Protocolo
Datos de produccién en formato de tabla

DP - Grafico de linea
Datos de produccion en formato de grafico de linea

[
DP - Supervisor
@ p

Configuracion del supervisor de datos de produccion

DP - Histograma
Datos de produccién en formato de histograma

DP - Grafico de dispersion

a2, Datos de produccién en formato de grafico de
dispersion
o DP - Tiempo de ciclo

Datos de produccién en tiempos de ciclo
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7.16.1 Botones de menu inferior

Estos botones son comunes a las diferentes pantallas de graficos de produccion. Sus
submenus y funciones se describen en la siguiente tabla.

Activate Setup Zoom View Tol. band File

Figura 7-18 Botones del menu inferior de la Pantalla de Grafico de Produccion

Tabla 7-29 Botones del menu inferior de la Pantalla de Grafico de Producciéon

Activar
Activa/desactiva la medicion. La etiqueta del botdn alterna entre activar/desactivar segun el

estado actual.

Ajuste Configuracion: Abre el cuadro de dialogo de configuracién general. Ver “7.16 Pantalla de grafico
de produccion” en la pagina 7-45.

Ajustar todas las curvas de referencia: Esto se utiliza para seleccionar todas las curvas
mostradas como curvas de referencia. Al presionar nuevamente el botdn se cancela la seleccion
de curvas de referencia.

Exportar: Abre el cuadro de diadlogo Configuracién de Exportacién para la exportacion de
mediciones. Consulte "Configuracion de Exportacion" en la pagina 9-18 para obtener mas
detalles.

Cargar configuracion original: Si los datos de un archivo se cargaron y se mostraron a través
de la funcién de importacién, se puede volver a esta funcién para la medicién actualmente en
ejecucion.

Zoom Zoom xxx%: Aumenta el area visualizada por el factor correspondiente.
Definido por el usuario: Se puede seleccionar un area arbitraria y la pantalla puede ampliarse
aqui.
Escala automatica: Las escalas x/y se adaptan automaticamente a la escala 6ptima.

Visualizar Valor real: Muestra el cursor de valor real (que se muestra con una cruz roja en la curva) que se

puede cambiar con los botones de posicion Izquierda y Derecha. Los valores de medicion en esta
posicién se muestran en la leyenda.

Al presionar el boton Cancelar se sale del cuadro de dialogo.
Maximizar: Aumenta o reduce el grafico exhibido (muestra/oculta la leyenda).

Banda de tolerancia: Activa o desactiva la visualizacion de las bandas de tolerancia para todas
las curvas.
Tendencia: Muestra/oculta la visualizacion de tendencias.

Las curvas anteriores se muestran simultaneamente con las curvas actuales en un color

ligeramente mas claro que la curva actual. El nimero de curvas que se mostraran se puede

establecer en el cuadro de didlogo de configuracion y esta limitado a 10 curvas.

Referencia: Activa o desactiva la visualizacion de la curva de referencia para todas las curvas.
Banda de Transferir: Permite la transferencia de curvas a un rango de monitoreo, dentro del cual se movera
tolerancia la curva. Un cuadro de didlogo de seleccidon permite elegir si una curva de referencia o curvas

de tendencia se utilizan como fuente para la banda de tolerancia. Si la curva de tendencia o la

curva de referencia no estan disponibles, el cuadro de seleccién correspondiente se desactiva.

El cuadro de seleccién también se desactiva si no se ingresaron propiedades de tolerancia
coincidentes.

Didlogo de seleccion
Nombre Visualizacién de las curvas disponibles.

Referencia Si este campo esta activado, la banda de tolerancia para la curva
se transfiere desde la curva de referencia. Este campo solo esta
disponible si se guarda una curva de referencia.

Tendencia Si este campo esta activado, la banda de tolerancia para la curva
se transfiere desde la curva de tendencia. Este campo solo esta
disponible si existen curvas de tendencia.

Archivo Iniciar exportacion: Inicia la exportacién de la curva actual a un archivo.
Medicion de carga: Abre una medicidon guardada y muestra los valores variables en el diagrama.
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7.17 Osciloscopio de software

Se accede a este cuadro de didlogo seleccionando Ajustar, luego [Configuracion)].
Hay cuatro pestafias: Medir parametro, disparador, parametro y color de linea. Estos se
describiran a continuacién y otra configuracién de pantalla grafica es muy similar.

7.17.1 Parametro de mediciéon

Se usa para establecer los parametros de grabacién de medicién como disparo, intervalo
y duracion.

_

teasure paramatar (Trigger | [Paramater [Uineceler | '

Measure Duratian

__| triggered measurs 2o 5

Interyal

0000 | s

_| triggered measuracysie

¥'| manual measure

Scrolirangs

Scrollfactor o

Descriptian

X ? v

Tabla 7-30 Campos de la pestaina Parametros de Medicién
Campo Descripcion

Medicién Disparada | Inicia un Unico conjunto de mediciones a partir de la sefial del disparador
para la duracion establecida.
La pantalla se mantiene hasta que se active nuevamente un grafico.

Ciclo de Medicion Inicia un conjunto de mediciones a partir de la sefal del disparador para la
Disparada duracién establecida.
Se inicia un nuevo conjunto de mediciones en el primer disparador
después de que se alcanza la duracion establecida.

Medicién manual Se realiza un Unico conjunto de mediciones cuando el operador lo activa
manualmente.

Duracion Especifica la duracion total de la medicion (segundos).
Este campo solo se puede modificar cuando se detiene la medicion.
NOTA: Esto también elimina todas las tendencias, referencias y curvas de
medicion.

Intervalo Muestra el periodo de tiempo entre dos mediciones (segundos). Esto es
calculado automaticamente por el sistema.

Rango de Define el area para desplazarse por el grafico completamente dibujado.
desplazamiento
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Osciloscopio de software - continuacion

7.17.2 Disparador

Se usa para seleccionar la variable que se usara para activar la medicion.

v| varlable-Trigger

salactable riggars - saleciad trigger

all selactable variablas .
[+ corer

[+| gjector
| gjector_cal
(| Ejector ret
] imjeet

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

=
X ? v
7.17.3 Parametro

Se usa para seleccionar la variable que se grabara. La columna Parametros
de proceso enumera todas las variables disponibles. La columna Seleccion
enumera las variables que se seleccionan para la grabacion.

La seleccion se puede hacer usando los botones de flecha>, <y <<.

> Agrega la variable resaltada de la lista de parametros del proceso a la lista
de seleccion.

< Elimina el elemento resaltado de la lista de seleccion.

<< Elimina todos los elementos de la lista de seleccidn.

meter Trigger | Parameter [Linecaler |
FProdtess parama‘ter Selection
al selectable varnables E
e Core]
—— Ejectar

—— Ejactor_cal
Ejacter_rar
:‘lj Inject I _
] Inject_cal F =
T nject_ret —_—
| injection
[+ 1oparam
Maold [l

variable | | agd

X T v
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7.17.4 Color de linea
Seleccion de color de linea para las curvas exhibidas.

Peasure paramater fTrigger  [Parametsr Linacolor
Ling settings
Line paramater
Linecolor| %)
X e v
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7.18 Pantalla de protocolo de datos de proceso (DP)
La pantalla del protocolo de datos de proceso sirve para mostrar los datos de proceso en forma de
tabla. Los valores registrados pueden imprimirse durante la medicién o guardarse en un archivo para
su analisis. El botén del menu contextual a la derecha también se puede usar para ver los datos del
proceso en otras formas (histograma, grafico de dispersion, etc.). Consulte el archivo de ayuda del
controlador para obtener informacién sobre como guardar e imprimir valores grabados.
=
=_§’ @ o rpm @ 71 bar
| L 4 851 mm | Operalor 5
BARREL AUNHING MORMAL  HAC | RUNMING NOAMAL EDRNVE a1 fON - AUTD
Interval: 1 Shot Eé ;:ré
& Shotcounter Cyele time | Flast end poesitien ML pressure Al Inject time | Ach plast time | Qut olf position Held ¢
[1 [5] [mm] [bar_spec] [s] 5] [mim]
ARGAT .56 454 #80 0 [iTuTi] 20 e
#3694 457 45,9 #43 [ ¥} non 210 —
ARGAS A.57 A45.4 2497 [1F ] o0 210 5 | ED
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
AREST .58 5.1 a2 073 000 20
#3659 .58 45,9 s [ ¥} non 210
ARG5S A.56 A45.4 | [1F ] o0 210
HEGME .36 g43.49 240 1 Frx ] oo 2.0
HEEST .58 5.4 2498 0nz3 LUTu ] 20
ARGSA .56 454 240 0 [iTuli] 20
#3659 .55 459 #43 3 non 210
HEGED L k] 94349 | [ s} hon i1}
ARGG] .55 A45.4 55 [1F ] o0 210
HEGES a3 g43.49 = 1 Frx ] oo 2.0
HAEET 955 5.4 234 0nz3 LUTu ] 20
ARAGED 455 454 242 0 [iTuli] 20
HAGES .55 45,9 #43 [ ¥} non 210
1121 .55 5.4 264 Y LUTu ] 20
HEEET 955 5.4 Z4a0 0nz3 LUTu ] 20
ARGER 455 454 et 0 [iTuli] 20 -
[« B =
Idweal vvalue GG L) =9 LU ) Lrloe} 24
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

Figura 7-19 Pantalla de protocolo de datos de proceso

Tabla 7-31 Componentes de la pantalla de datos de proceso

Componentes de la pantalla

o
A g

Edanrge [* 31 Lo 1 i
AT arm i AR
B A e an

Erffemee iin ]
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Descripcion

Las variables del sistema registradas se
muestran en una tabla. Las variables de proceso
son seleccionables por el usuario y se puede
seleccionar cualquier cantidad de variables.

La tabla se puede desplazar horizontal y
verticalmente.

El esquema de color de las columnas individuales
se puede seleccionar en la configuracién PDP.

La parte inferior de la pantalla muestra el valor de
referencia, minimo, maximo y la diferencia entre
los dos valores, asi como el valor medio para
cada valor de proceso.

El niumero de ciclos (inyecciones) que se

tienen en cuenta se puede ajustar. El valor
predeterminado es 20 ciclos.
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7.18.1 Botones de menu inferior

Start Setup Take as ideal value View

Figura 7-20 Botones del menu inferior de la Pantalla de Datos de Proceso

Tabla 7-32 Botones del menu inferior de la Pantalla de Datos de Proceso

Iniciar / detener Inicia y detiene la medicién de los datos del proceso.
El botdn se muestra alternativamente segun el estado actual de la
medicion.

Ajuste Abre el cuadro de dialogo de configuracion del protocolo de DP.

Considerar como Los valores de la medicién actual se establecen como valores de
valor ideal referencia. Se pueden comparar otras mediciones con estos valores.

Visualizar Detalles desactivados: Esta opcion se usa para mostrar u ocultar la
linea de estado en el borde superior de la pantalla.

Eliminar: Elimina los datos mostrados.

Mantener lista / borrar lista: Detiene o inicia la visualizacion de nuevos
valores. El registro de protocolo continua ejecutdndose en segundo
plano. Una nueva activaciéon del botén continua la visualizacién en la
posicién de la medicion actual.

Tabla 7-33 Botones del menu contextual de la Pantalla de Datos de Proceso

@ Osciloscopio de software (SWO)
Vista configurable

= DP - Protocolo
Datos de produccion en formato de tabla

DP - Gréfico de linea
Datos de produccion en formato de grafico de linea

[
Q Configuracién del control estadistico de procesos (SPC)
[y Configuracion del supervisor de datos de produccion

DP - Histograma

A Datos de produccion en formato de histograma

i DP - Grafico de dispersion
Datos de produccién en formato de grafico de dispersion

DP - Tiempo de ciclo
= El tiempo del ciclo del proceso se muestra en barras horizontales
— apiladas
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7.19 Pantalla de configuracion principal

ADVERTENCIA

Los valores en las pantallas en este manual pueden no reflejar los valores correctos para su
magquina. No cambie las configuraciones de los parametros cargados segun las imagenes
de las pantallas.

Esta pantalla sirve como un punto de acceso central para las pantallas de configuracion, asi
como las pantallas de servicio y mantenimiento. Las funciones disponibles estan determinadas
por el nivel de acceso del usuario.

. %o e
CRGTTE] sTOPPED BETSTiTTRTA FDARIVE &1 KT MANUAL : S == |
I
[
2 @, a b '—."
- A : __
=4 |
p—
< 2 = & —
e & oo <8 —
= o o =4 _|
1
ale[e[o[w| [=] [w|v[ee]a|-]

Figura 7-21 Pantalla de configuracion principal
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Pantalla de configuracion principal - continuacion

El siguiente grafico muestra los nombres de los iconos en la pantalla

Especificacion de la maquina (Descripcion general del servicio).

Cada pantalla recibira una breve descripcidon en las paginas que siguen.

Si necesita una descripcién mas detallada de la funcionalidad, comuniquese

con su representante de Mold-Masters.

7-54

o pm P ¢ ba” [ra A
o0 mm ADMIN_ e SR
System Setlings Carmiage info-Log Production Graph
< & =] s -
Programmatie 1O 1O Monitor o &
M
% <2
Production Settings —_—
Dirive Managar Task honitar Profile Settings Factory Seltings
S E* = = —
Maching Limits Dirve Paramater Monitos PID Setings Machine Data
= = o i
Machine Satfings vanable Momtor Delay Settings Calibration Setings
== o= O £ —_—
: | I :
glele[efw|n|=] | [u[ES[A[-

Figura 7-22 Iconos de pantalla de especificacién de la maquina
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7.20 Pantalla de configuracion del sistema

La pantalla Configuracion del sistema se utiliza para seleccionar las configuraciones
globales, como el idioma de visualizacién y las unidades de medida, la fecha y la
hora locales. Otra informaciones del sistema se exhiben, pero no se modifican,

en esta pantalla. Se puede acceder a menus adicionales a través de los botones

de menu en la parte inferior de la pantalla de Configuracion, incluidos Usuario,
Visualizar, Sistema, Informe y Mascara.

il || @ o gpm @ 71 bar

S B3 mm | Operalor |3

BARREL AUNNING MORMAL  HAC "RUNNING "NORMAL EDRIVE 41 "ON' - ATO
Sellings |
Language: |English =7} [
Date and Hme: w!‘ﬂ 7:08:58 PM J —l
BOTEENSAVET; |20 min | we | =
Auta logout: [ =) ﬁ}l

Systeminformation [

“|

User: | Operator )
HMI-Version: [1.59c ]
Snooler-Disdg: [0 Dokumente |
Device-1P: [182.160.20.00 ] —
Host-1": 1zroog |
Liser Display A System Lock Aeport Masks N

olefele|wa.f=] [K]vsofale

Figura 7-23 Pantalla de configuracion del sistema
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Pantalla de configuracion del sistema - continuacion

Tabla 7-34 Componentes de la pantalla de configuraciones del sistema

Componentes de la pantalla

Campo

Descripcion

o EESTTIS . T .
JEIL

Idioma

Se utiliza para seleccionar el
idioma del sistema para la IHM.

e T Fechay hora | Se utiliza para configurar la
e — LT . . | fecha y hora del sistema.
LTS . . |
Salvapantallas | Establece el tiempo después
del cual la pantalla de la IHM
se apagara.

Cierre de Establece el tiempo

sesion después del cual un usuario

automatico conectado se desconecta
automaticamente.

i — | Usuario Muestra el nombre y el nivel de

yer LT E— acceso del usuario actual.

o —_— Version de Muestra la version actual del

- —_— ) IHM software de IHM.

e e — Dialogo Muestra el numero de trabajos
de cola de de impresion pendientes.
impresion
IP del Muestra la direccion IP del
dispositivo sistema de visualizacion.

IP del anfitriéon

Muestra la direccion IP del
controlador.

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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7.20.1 Botones de menu inferior

Display M System Lock Mepont Masks

Figura 7-24 Botones del menu inferior de la Pantalla de Configuracion del sistema

Tabla 7-35 Botones del menu inferior de la Pantalla de Configuracion del sistema

Botones de menu inferior

Usuario

Pantalla

Sistema

Bloquear

Informe

Mascaras (pantallas)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados

Abre el cuadro de dialogo de inicio de sesion del usuario. La administracion de
usuarios también se puede realizar aqui.

Ajuste el brillo y el contraste de la pantalla.

Este botén se usa para acceder a botones de menu adicionales.

Reiniciar la IHM: Reinicializa el software de visualizacion.

Detalles: Exhibe un cuadro de dialogo para obtener mas informacion del sistema.

Sistema: Muestra una descripcion general de los ajustes de configuracion de
visualizacion y los tiempos de inicio de las pantallas cargadas.

Variables del sistema: Muestra una descripcion general de las variables del
sistema con las que el sistema se esta comunicando.

Actualizar: Actualiza la pantalla.

Archivo de registro: Guarda la descripcion general de las variables del
sistema de comunicacioén en el archivo hmi.log (normalmente en el directorio
raiz de la unidad del sistema).

Versiones: Este cuadro de didlogo muestra las versiones del sistema y la aplicacion

para el control y la visualizacion.

Red: Abre el cuadro de didlogo para configurar y mostrar la configuracién de red.
Bloquea la IHM para que pueda limpiarse.

La pantalla se desbloquea automaticamente después de 10 segundos.

Al presionar este botdn en una estacion local, se abre un cuadro de didlogo

de seleccion de archivos, en el que el informe de estado se puede guardar en

una unidad con un nombre especificado. Las unidades y directorios que estan
disponibles se pueden especificar en la configuracién de la IHM.

Al presionar el boton [informe de estado] en una estacién remota se almacenara el
informe de estado en el directorio raiz de la unidad del sistema del controlador.

El informe de estado contiene la siguiente informacion:
+  Pila PMA (hasta 4 archivos)
»  Seguimiento de eventos de IHM (pulsaciones de teclas)
* Registro de arranque (opcional)
+  Catélogo del sistema
*  Registro de informacion
+  Configuracion actual de PCB
* Analisis de tareas (archivo WVR)
*  Archivo de informacion del informe de estado
+ Estado de la red
+ Estado de KNet
*  Error de KNet

*  Registro de rendimiento
Nota: Se le puede pedir a un operador que guarde un informe de estado para fines
de resolucion de problemas.

Exhibe pantallas de diagnéstico adicionales al seleccionarlas en el cuadro de
diadlogo y al presionar el botén de confirmacion.

7-57

Manual de usuario del Controlador E-Multi



Mold ;"2;,: INTERFAZ IHM DEL CONTROLADOR E-MULTI 7-58
Masters

7.21 Pantalla de la Unidad Movil del E-Multi Radial / Servo

Esta pantalla se utiliza para configurar el modo de funcionamiento de la unidad mévil
y la fuerza de contacto de la unidad movil en los sistemas E-Radial y Servo. Esta
pantalla no aparece para los modelos de unidad mévil estandar.

& [ 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 -

Figura 7-25 Pantalla de la Unidad Mévil del E-Multi Radial / Servo

Tabla 7-36 Pantalla de la Unidad Mévil del E-Multi Radial / Servo

Elemento de pantalla Descripcion

Boquilla Hacia Adelante / Hacia Atras
Campos de entrada de presién y

Mozde forsard R
velocidad
Farce 'u'elncih,.l Ta . . .
a ki s Estas configuraciones se pueden ajustar al
i ol =) 50} ingresar los valores directamente en estos
- m— campos.
End 15) o)

Se usa para ajustar la presion y la velocidad
de la boquilla durante el ciclo. El campo

etiquetado 1 controla el movimiento en la
primera etapa, cuando la boquilla se mueve
hacia el molde, y el campo etiquetado
como extremo controla el movimiento de la
boquilla cuando la boquilla hace contacto
con el molde.
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Pantalla de Ia Unidad Movil del E-Multi Radial / Servo - continuacion

Tabla 7-36 Pantalla de la Unidad Moévil del E-Multi Radial / Servo

Elemento de pantalla Descripcion
oot et e Grafico de entrada de presion y velocidad
Alternativamente, los valores de Presion
(verde azulado) y Velocidad (gris) se
muestran en forma de graficos de perfil y los
valores se pueden ajustar con las teclas de
e e flecha al lado de los graficos de perfil. En
cada toque de la flecha, el grafico de perfil
se ajusta en +/- 5 bar y/o +/- 5%.

Fuerza de contacto
Muestra la fuerza de contacto actual al
molde.

Modo de retorno de boquilla

Esta seleccion indica cuando la Unidad

Mévil de E-Multi Radial / Servo se movera
— — hacia atras en el modo automatico. Hay 4
Mezzle back made I opciones:

Mantener adelante

Después de inyectar

Después de plastificar

Después del tiempo de enfriamiento

Tiempo Tiempo maximo para que la
maximo boquilla alcance la fuerza de
hacia contacto.
adelante Si se supera este tiempo,
se activara una alarma y se
Max forward tima ﬂ 600 |8 detendra el ciclo.
Mac. backward time _ oo||_son)s Tiempo Tiempo maximo para que la
maximo boquilla alcance la posicion

hacia atras de rotura del bebedero.
Si se supera este tiempo,
se activara una alarma y se
detendra el ciclo.

Tabla 7-37 Botones del menu contextual de la Pantalla de la Unidad Movil
del E-Multi Radial / Servo

Purga automética
% Ver “Pantalla de purga automatica” en la pagina 7-60.
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7.22 Pantalla de purga automatica

Esta pantalla se usa para configurar y activar el programa de Purga
Automatica para el sistema de la unidad mévil E-Multi Radial / Servo.

1 |’@ o rpm 0 bar" {{E
g R vz mm ADMIN i E-Wiulti
Aulo purge seltings
Pressure F o Ta
Injection ﬂlhu"" ﬁ'-'ﬂlmmflE 00 mm | Count 1
Decompression | o) har™ 00)mmis|  00)mm | Act time . ﬂ#l!
Screw position 25, | =
Prissure Flow Time _//I_tj__
Plusticize | o tim o)rpm | 00}s
M prrge time | Mi' Zﬂ‘-ﬂis %
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.
le|lelelw| .|| | |u|slal-

Figura 7-26 Pantalla de purga automatica
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Pantalla de purga automatica- continuacion

Tabla 7-38 Elementos de la pantalla de purga automatica

Auto purge setiings Configuraciones de la purga
Pressurs Flow Te automatica

Injection ofbar™__oojmais _oo)un || Campos de entrada de presién y

Decompression ofbar™|  00)mmis  00)mm velocidad

Estas configuraciones se pueden ajustar

Pressure Flow Tane . .
: al ingresar los valores directamente en

Plasticiee ofrm O}rom ools

estos campos.

Estos campos se utilizan para establecer

los parametros del ciclo de purga.

Conteo El nimero de veces que se

ejecutara el ciclo de purga.

Count | I
Rk i 06)s Tiempo Muestra la duracion del
@ reir paMlan 1222) e Real ultimo ciclo de purga.

Posicion Muestra la posiciéon actual
del tornillo | del tornillo.

Tiempo maximo de purga
M. purge tims S| 1200} Si el tiempo de purga excede este valor,
el ciclo se detendra y la maquina fallara.

Inicio/Parada de la purga automatica

Auto Purge Stan Al presionar el botdn 'Inicio’ se activa el
— programa de Purga Automatica.
Start Auto Purge Active w Al presionar el boton 'Parar' se
desactivara el proceso de Purga
Stop Automatica antes de que se complete.

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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7.23 Pantalla de registro de informacion
Los eventos del sistema (alarmas, cambios del usuario, errores del sistema,

etc.) se registran en el registro de informacion. Esto proporciona un historial del

funcionamiento de la maquina.

La pantalla de registro de informacién solo muestra las informaciones. Las alarmas

no se pueden confirmar aqui.

I 5 arriage Calibration Required, B o mpm e 0 bat
? < 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 _l

ZIRTNG 10758 PM L1} 0 Logout Supervisor

PRETNA 19756 PM L] 0 Login MiTesler —

PRETN4 197326 PM L] 0 Logoul Technician -.-__::

PRETN4 197326 PM L] 0 Login Supervisor

2ETN4 12653 PM L] 0 Logoul Operalor

EETNA 12658 PM '] 0 Legin Technician

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 [} 0 Walue: "Euromap.sv_sSelectedTrigger” - DefaultUser

2FNA 12058 PM [} 0 Walue: "Euromap.sy_sSelectedTrigger” M...DefaultUser |

2127114 122957 PM L1} 0 Value: "Euromap.sv sSelectedTrigger” -..Defauliliser ll

A Filter A Setup Save Print Help Hold lst

t " 1
ale|le|e|w [ o[ A [«

Figura 7-27 Pantalla de registro de informacion

Tabla 7-39 Elementos de la pantalla de registro de informacién
Todos los eventos del sistema se muestran

earan | baE & #;l N ’
B B s | ey en la tabla. Una linea de estado debajo de la
i i tabla muestra el texto completo de la entrada
o i seleccionada.
5 i
a2 i1 Usando la barra de menu, se puede guardar o
a4 i imprimir todo el registro de informacion.
o 15
La lista puede estar limitada a eventos
especificos del sistema cuando se utiliza la ayuda
de un filtro. Esto facilita la busqueda de entradas.
FHumrd el Tiadap [ 2
ArEn 1 3.1 ¥ m {3 )
Fz-mn (318 I LEe] L o)
[, Wy fb ] ]
(LI Ty (21 wHEA nex K
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Elementos de la pantalla de registro de informacion - continuacion

Filtrar

Ajuste

Guardar

Visualizar

Impresion

Ayuda

verificacién (alarma, sistema, etc.)

Buscar

de/a

OK

INTERFAZ IHM DEL CONTROLADOR E-MULTI

Tabla 7-40 Botones de menu de registro de informacién

Permite que se seleccione un filtro. Al presionar el botén se restringe
la pantalla de acuerdo con la configuracién del filtro.

Los filtros para alarmas, sistema, errores y aplicacion estan
predefinidos.

Al seleccionar "filtro desactivado”, todas las entradas pueden
mostrarse nuevamente.

Se pueden definir filtros independientes a través del elemento del
menu Filtro y las entradas buscadas por texto o hora de ocurrencia.
También se pueden realizar ajustes para la visualizacién de eventos
(visualizacion de texto largo, archivo de registro y visualizacion
cronoldgica de eventos).

El registro de informacion completo puede guardarse en una
ubicacioén seleccionable por el usuario.

Abre un submenu para la seleccion de las siguientes visualizaciones:
Compacta:

Solo se muestran las designaciones de conexion y los iconos de
estado.

Normal:

La variable del sistema asignada se muestra ademas de las
designaciones de conexion y los iconos de estado.

Lista:

Muestra las conexiones en forma de tabla.

Abre un didlogo de impresora e imprime el registro de informacion.
Se imprimiran todos los mensajes mostrados actualmente.

Muestra la pagina de ayuda correspondiente para la linea
seleccionada (ayuda para la clase Info-Log).

Tabla 7-41 Elementos de filtro de registro de informacién
Seleccione las casillas de

La clase de registro de informacién correspondiente se muestra
seleccionando una casilla de verificacion. Todas las clases de registro
de informacién estan seleccionada de forma predeterminada.

Se busca en las entradas del registro de informacion el término de
busqueda ingresado aqui que se exhibe luego del OK.

Se puede ingresar un periodo de tiempo especifico en estos campos
de entrada que restringe las entradas del registro de informacion que
se muestran.

Confirma las entradas.

7-63

| Alarms ' System : Error ' Application

\_/] Alarm 1 \__/j System message \_/J Information \__/j Value change

\!j Alarm 2 :ﬁ PCB Change !_] Warning :f_j File operation

_\f_j Alarm 3 ﬁ PLC action !] Error ﬁ Mode change

\_/J Alarm 4 \_/j Teach action }i] Critical error \_ﬁ User change

\_/] Alarm 5 }_/j PDP errorprotocol \_/J Fatal error }_/j HiI application
\_/_j Alarm 6 3_/_} Application PLC1
| Alarm7 | Application PLC2
Find [ l from [ ] to [ l
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7.24 E/S programables

Esta seccion describe la configuracion de las salidas digitales programables.
Para cada salida se pueden definir condiciones de ENCENDIDO y
APAGADO. Estas condiciones se definen utilizando las variables del sistema.

L ‘g 0 rpn e 71 bar™
2 am i :
ST 83,1 mm Dperalor =
BARRELS
Fle 100
Doy Mathse HW-Path Functisnaliny
- [Me | DO ] |
System variable Mide Thresh.., Delay Mo
ON: | |hising ) 0| 0.0] 1] .
OFF: d e b | 0.0] 5 1) L)
@a (Mo 7| D03 ) | —=
Systum variable Mode Thresh... Delay Muodulo
ON: o |Rising | wr] [E0s] aofs v [ —
OFF: o |2 ol O | 00f s 1]

(e fefefo]i[a]o[mfsalal-

Figura 7-28 Pantalla de E/S programables

Tabla 7-42 Componentes de la pantalla de E/S programables

Componentes de la
pantalla

SD (Salida Digital) Estado de la salida digital (activa / inactiva).
La salida esta activada cuando se llena el cuadro.

Descripcion

Activa Define si se usa o no la salida programable.
Ruta de Disco Duro | Muestra la salida del PLC que se controla

Funcionalidad Se usa para describir como se usa la salida, por ejemplo, MEZCLADOR
DE COLOR
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E/S programables - continuacion

Tabla 7-42 Componentes de la pantalla de E/S programables

Componentes de la

pantalla Descripcion

Variable del sistema | Qué variable se usara para activar o desactivar la salida.
La lista desplegable muestra las variables en el grupo de variables
Parametros de E/S. Se pueden agregar variables adicionales segun sea
necesario.

Modo Dependiendo de la variable del sistema seleccionada, diferentes
configuraciones son posibles.

Aumento de indicadores y entradas y salidas digitales

+ La salida digital se establecera o restablecera si el estado de la
variable cambia de FALSO a VERDADERO o de APAGADO a
ENCENDIDO.

Aumento de niumeros y entradas y salidas analégicas

+ La salida digital se establecera o restablecera si el valor de la
variable del sistema se eleva por encima de un umbral definido.

Caida de indicadores y entradas y salidas digitales

+ La salida digital se establecera o restablecera si el estado de la
variable cambia de VERDADERO a FALSO o de ENCENDIDO a
APAGADO.

Caida de numeros y entradas y salidas analégicas

+ La salida digital se establecera o restablecera si el valor de la
variable del sistema cae por debajo de un umbral definido.

Cambio

+ La salida digital se establecera o restablecera si cambia el valor de
la variable del sistema.
* No disponible para numeros decimales o tiempos.

Umbral Define el umbral por encima o por debajo del cual se activa o desactiva
la salida.
No disponible para indicadores y entradas y salidas digitales

Retraso Tiempo de retraso entre el cumplimiento de la condicion de encendido o
apagado y el encendido o apagado de la salida.

Médulo Define con qué frecuencia se debe cumplir una condicion para encender

0 apagar la salida.

Un modulo de 2 en la condicion ENCENDIDO requeriria que la condicion
ENCENDIDO se cumpliera 2 veces antes de que se encendiera la
salida.
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7.24.1 Pantalla de monitoreo de E/S

La pantalla de monitoreo de E/S muestra el estado de las entradas y salidas
de los médulos de hardware.

-
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Figura 7-29 Pantalla de monitoreo de E/S

Tabla 7-43 Componentes de la pantalla de monitoreo de E/S

Componentes de la
pantalla

Pantalla de resumen
principal

Informacion

Detalle

Indicador de inicio /
parada

Manual de usuario del Controlador E-Multi

Descripcion

La pantalla de resumen se utiliza para seleccionar uno o mas médulos
de disco duro. Los modulos se representan jerarquicamente en una
estructura de arbol, ya que estan integrados en el sistema (conexiones
del médulo de la CPU a través de acopladores de bus, K-Net, K-CAN,
SIO, ... a los médulos de disco duro).

Los médulos necesarios se pueden seleccionar haciendo clic en

la casilla de verificacion en la columna derecha. Al seleccionar un
elemento de estructura, se marcaran todos los elementos ubicados a
continuacion.

Para anular la seleccion de un modulo, haga clic en él nuevamente.

Este dialogo muestra la informacion sobre el médulo seleccionado (por
ejemplo: version del BIOS, contador de horas de operacion, etc.).

Cambia a la vista detallada del moédulo seleccionado.

El estado de la CPU se muestra de la siguiente manera:
4 La CPU esta inicializada.
. La CPU esta paralizada.
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7.25 Pantalla de configuracion de produccion

Esta pantalla ofrece configuraciones para funciones, asi como opciones de
visualizacién y configuracion para el proceso de produccion.
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Figura 7-30 Pantalla de configuraciéon de produccion

Tabla 7-44 Componentes de la pantalla de configuraciones de produccion

Componentes de la
pantalla

Usar el contador de
produccion

Restablecer el contador de
disparos

Numero de cavidades

Tiempo de retraso de ciclo

Tiempo de ciclo maximo

Tiempo de encendido

Tiempo automatico
completo

Contador total de disparos
Caja de combinaciones de
idiomas

Boton de configuracion
del usuario

Botén de configuracion de
la unidad

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados

Descripcion

Activa / desactiva el uso del limite de contador de produccion en la pantalla de inicio. Consulte

Pantalla de Resumen

Restablece el contador de produccion a 0.

Establece el niumero de cavidades en el molde.
El contador de produccién se incrementa en esta cantidad en cada ciclo.

Define un tiempo de retraso entre ciclos de produccidon en modo automatico.

En el campo izquierdo (gris) se muestra el periodo del ciclo de produccion actual (en
segundos).

En el campo derecho (blanco), se puede establecer el tiempo de ciclo maximo.

Si el ciclo de producciéon excede este tiempo, el proceso se detiene y se activa una alarma.

Visualizacion del tiempo de ejecucion total de la maquina en horas.

Visualizacion del tiempo de ejecucion total de la maquina en modo automatico.

Contador total de disparos. No resetable.

Se utiliza para seleccionar el idioma que se muestra en todas las pantallas.
Exhibe el cuadro de dialogo de inicio de sesion del usuario.

Muestra el cuadro de didlogo de configuracion de la unidad de medida.
Este cuadro de didlogo se puede usar para cambiar las unidades de medida del sistema y
guardar o cargar modelos de unidades personalizadas.
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7.26 Pantalla de monitoreo de unidad

Esta pantalla muestra los pardmetros de la unidad (valores reales) durante la
operacion en vivo. La pantalla ofrece una descripcion general simple de cada
unidad del sistema y ayuda a realizar un diagnéstico inicial en caso de que ocurran
problemas en una unidad. La pantalla muestra informacién relativa a la unidad
respectiva (Inyeccion, Inyeccion2, Plastificacion, Unidad Mévil). Cada unidad se
muestra en una pestafia separada.

1 [0 o rpm @ 71 bar™
. ? . ; ] i i) B mm |Operstor 5
BARAEL AUMNING HOF RC RUNMING MORMAL EDF ——

Injection

Slale

AF | ) Emar B init ok
_J Waming Communlcation phase 4
= - - — - b | =)
Aetual values 'E}
Torque Amplitiertemperature Matartemperature Injection A Act. Position  Injection A Aet, Vieloeity
== 100 = 200 =200 == HIT) - 1000
{=t-n 1m0 ~ 100 - v -

100 l-n U-q = oo e v

2]« _ 3} ¢ _ @] 112542 _ 083 rpm

Referenced

aaaaaeasEc

Figura 7-31 Pantalla de monitoreo de unidad

[ [ag| A [

Tabla 7-45 Componentes de la pantalla de administracion de unidad
Componentes de la

pantalla Descripcion
Estado Muestra los estados de la unidad. Posibles estados de la unidad:
* AF = Unidad habilitada
* Ab = Unidad lista pero no habilitada
* AH = Unidad interrumpida
* bb = Unidad lista pero sin tensién de alimentacioén de 400 / 480VCA.
Verifique el disyuntor de alimentacion de la unidad.
* STO = Circuito de seguridad de la unidad abierto, verifique los
circuitos de parada de emergencia y de compuertas.
*  Fxxxx = Unidad defectuosa (xxxx es el nimero de falla)
Error Indica si la unidad tiene una falla activa.
La falla se muestra en la pantalla de alarma.
Advertencia Visualizacién de un mensaje de advertencia pendiente para esta unidad.

El mensaje de advertencia se muestra en la pantalla de alarma.
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Pantalla de Monitoreo de Unidad - continuacion

Tabla 7-45 Componentes de la pantalla de administraciéon de unidad

Componentes de la
pantalla

Inicializacion OK

Comunicacion

Par de torsion

Temperatura del
amplificador

Temperatura del
motor

Posicion:

Velocidad

Boton de referencia
de inicio

Indicacién de estado

Descripcion

Estado de inicializacién de la unidad (solo exhibicién)
* Verde = La unidad esta inicializada y lista para funcionar
* Vacio = La unidad no esta inicializada / lista para funcionar

Las fases de comunicacién (estados) se muestran en el lado derecho en
forma de texto (por ejemplo, Fase de comunicacion 4).

* 1,206 3: Fase de inicio o transferencia del conjunto de parametros

* 4: Modo ciclico correcto

Par de la unidad en porcentaje del par maximo.

El valor se muestra tanto grafica como numéricamente:

* Verde = Rango normal

* Amarillo = Rango de advertencia

* Rojo = Rango critico

Los valores de umbral para los colores cambiantes se definen en la
configuracién del accionamiento.

Temperatura del componente de rendimiento de la unidad.

El valor se muestra tanto grafica como numéricamente:

* Verde = Rango normal

* Amarillo = Rango de advertencia

* Rojo = Rango critico

Los valores de umbral para los colores cambiantes se definen en la
configuracion del accionamiento.

Temperatura del motor.

El valor se muestra tanto grafica como numéricamente:

* Verde = Rango normal

* Amarillo = Rango de advertencia

* Rojo = Rango critico

Los valores de umbral para los colores cambiantes se definen en la
configuracion del accionamiento.

Posicién actual del accionamiento.
El valor se muestra tanto grafica como numéricamente.

Velocidad de revolucion del accionamiento (unidad: rpm).
El valor se muestra tanto grafica como numéricamente.

Inicia y / o detiene la referencia de la unidad.
El estado actual de las referencias se muestra en una linea de texto a la
derecha de este boton.

La pantalla de estado de la unidad esta a la derecha del botoén Iniciar
referencia.
Los estados se muestran en forma de texto, por ejemplo, Referenciados.
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7.27 Pantalla de monitoreo de tareas
Esta pantalla muestra las tareas de software que se ejecutan en segundo plano.

gy | G o rpm e 71 bar™ - |
......... e b 851 mm |Operaior E|E- Akt
BARREL AUMNING "MORMAL  HRC AUNNING NORMAL _EDRIVE &1 WOHSSSuom
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IEC Tasks [Firmware tasks |
Taskrarie | mnive | wcwme | SRR | "R R | acnasens | st |
MASTER_CPU_1 BW Task an o P K] B send v el =0 | |
MASTER_CPU_1 BV, Task 3 245 124 1 € GX wmendedewes 00| - =
MASTER_CPU_1EV_Task 7 on 0 o o 0 sasgend + ddwed | .
MUAHTER_CFLI_1 Fii_Task_i3 af a o ] a mrgend » celpmi |
MASTER_CPU_1 FU_Tesk 3 on o 0 0 0 mmeend + s =
MASTER_CPU_1 FU_Tusk 7 o0 o o o O suspend + dewed
MASTRR_CFLI_T Taskilvm RE] i 1 i et P ] E—
MASTER_CPLI_1 Taskirakng o 0 2 3 1082 msgerel v aeloyedd
MASTER_CFU_) TaskEcepton o o o o O sipend + deliwed ] ‘
MASTER_CPU_1 Tatdmating 7] i 2 3 B meitind + G
MASTER_CFLUI_1 Taskirine! B12 185 i 5 [T Q- |
MASTER_CPU_1 TashMNFast et a7 7 12 IS5 mengend « Selayed
MASTER_CPU_1 Takied 0 S E 19 ME wisend - Sk
—
MASTER_CFLU_T . Tk Sdpashcer oor 40 o o 1082 mogered + cdelyel
MASTER_CPL_1 TaskEm on 554 9 9 4 mrspand « et
MASTER_CFUI_1 TaskSiow o 43 i 5 13 susgend « delwed ] |
MASTER_CFU_T Tkl o7 55" 17 14 - e » delgt _:"
Total performance P (Peak: 27 %)
Update HAeset Save Prink }
glele(e|wba]c[m[uwfsalal-

Figura 7-32 Pantalla de monitoreo de tareas
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7.28 Pantalla de Monitoreo de Parametros de Unidad

Los parametros de las unidades eléctricas pueden mostrarse en esta pantalla

y sus valores pueden modificarse. La parte izquierda de la pantalla muestra las
unidades existentes en una estructura de arbol. Al expandir la estructura, se pueden
seleccionar los grupos de parametros individuales. La parte derecha de la pantalla
muestra los parametros de los grupos seleccionados en forma de tabla.

& .@ 0 rpm & 1GET bar™
= T |2 00 mm  Superdsor e
BARAFL AUMMING HORAMAL HRC AUNNING HORAMAL FRARE #1 OHC CAUTO
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 ""..:1‘
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 B —
Controbsettings
Errormanagem.., g—
- fciuabales
_—J Plast
Devicedata
Movementlimits
- Controlsettings | ™
L4 [¥]
Print Parameter Dirbee = PLE PLE -> Drive

g le|=|

Lo [ [m | = [0 [ir [SOfA |«

Figura 7-33 Pantalla de monitoreo de parametros de unidad

Tabla 7-46 Componentes de la pantalla de monitoreo de los parametros de accionamiento

Componentes de la

pantalla
Parametro

indice
Valor

Unidad

(columna)

Botones de menu inferior

Impresion

Parametro

Unidad -> SPS

SPS -> Unidad

Descripcion

Designacion del parametro.
Si el parametro es una matriz, la estructura puede expandirse con el boton [+]
que esta en la misma linea.

indice tinico de los parametros (incluido el subindice).
Valor del parametro.

Unidad del parametro.

Impresion de los parametros mostrados.

Este botén se utiliza para abrir un cuadro de didlogo para la visualizacién directa
de un parametro (Seleccion de parametro).

El conjunto completo de parametros de la unidad seleccionada se puede
almacenar en un archivo (* .vda) aqui.

El nombre del archivo también se puede especificar ademas de la ubicacién de
almacenamiento.

Aqui se puede cargar todo el conjunto de parametros de un archivo (* .vda) en la
unidad seleccionada.

7-71
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7.29 Configuracion PID
PRECAUCION

La modificacion de los valores PID puede causar dafios a la unidad de
inyeccion que no estan cubiertos por la garantia.

Registre los valores originales antes de realizar cambios.
Cambie los valores de uno en uno y en pequefos pasos.

Para P, entre mayor es el valor, mayor es el efecto.
Para I, entre menor es el valor, mayor es el efecto.

Tabla 7-47 Componentes de la pantalla de configuraciones PID
Componentes

de la pantalla DEEET PSR
Usar PID
de limite de Cuando se selecciona esta opcion, el limite de presién se
presién de regula (PID), de lo contrario se controlara.
Limite de la Inyeccion
presion de P La parte proporcional para el regulador de inyeccion se
inyeccion ajusta aqui.
| La parte integral del regulador de inyeccion se ajusta aqui.
D La parte diferencial para el regulador de inyeccion se ajusta

aqui.
Usar velocidad

limite de Cuando se selecciona esta opcion, la inyeccion se regula
presion de (PID), de lo contrario se controlara.
inyeccion

Controlador
de limite de P
presion

La parte proporcional para el controlador de limite de presion
se ajusta aqui.

La parte integral para el controlador de limite de presion se
ajusta aqui.

La parte diferencial para el controlador de limite de presion

D : .
se ajusta aqui.

Retencioén

Contrapresion

Manual de usuario del Controlador E-Multi

Usar PID de
retencion

P

Usar PID de
contrapresion

Cuando se selecciona esta opcion, la presion de retencion se
regula (PID), de lo contrario se controlara.

La parte proporcional para el controlador de presion de
retencion se ajusta aqui.

La parte integral para el controlador de presion de retencién
se ajusta aqui.

La parte diferencial para el controlador de presion de
retencion se ajusta aqui.

Cuando se selecciona esta opcion, la contrapresion en la
plastificacion se regula (PID), de lo contrario se controlara.
Precondicién para el control: El reflujo de aceite en el
movimiento lineal del tornillo en direccion hacia atras
debe ser regulado por una valvula proporcional activada
electromagnéticamente.

La parte proporcional para la contrapresién en la

P P . .
plastificacion se ajusta aqui.

I La parte integral para la contrapresion en la plastificacion se
ajusta aqui.

D La parte diferencial para la contrapresion en la plastificacion

se ajusta aqui.
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7.30 Pantalla de configuracion de referencia
Esta pantalla muestra todos los valores de referencia establecidos para el
sistema E-Multi.

(_Ea 0 rpm dle 639 bar”

; . [ 67 min (Delaull 11
A AR NOAMAL  FoRIVE o1 ERTE MANUAL
sel Carrage £ere Helérence | Preload Pressure - Transducer Yollage Calibration
Carrlage Positlon m-ﬂllmm Min. Preload Transducer Voltage 200 I‘u"
Carrlage Contact Force )l OJkH | Max. Pretond Transducer Voltage o 260]y
Contact force reached |_!] Set Preload Pressure Voltage E.WI‘U" wa |
=
Press "Start” button bo start Carriage Touch Calibration ANCEIEM ErEMIb ¥ ran ke IchE feite 8 JEJV L
Nozle Tip Position Hequired: —
LN ﬂj [l Setup Mode
Hequired: [ Setup Mede = E=m L TEICRG ¥R [_] PRarrel Heat Ready EG&T
[_) Barrel Heats Ready Low Pass High = [ sevcon -

Injection Axds Reference

Serew position —87.1 !mm

Injection Heference Timeout l'll i_mts

Required:
] Selup Mode
elerene L) Harrel Heat Ready

& Carriage Calibrated

,J Carringe Retracted

(6 |@ =@ [w b= [»[v[se]a[]

Figura 7-34 Pantalla de configuracion de referencia

Tabla 7-48 Elementos de la pantalla de configuracion de referencia

Componentes de la pantalla Descripcion

Posiciéon de la | Posicion relativa de la boquilla a la entrada
Unidad Mévil del molde.

- Fuerza de El campo izquierdo, con el fondo gris,
SEl Carflagk JSera Helerense .

- contacto muestra la fuerza actual de la boquilla.
£arriage Fosllion ,ﬂ;ﬂ“'“ establecida El campo derecho, con un fondo blanco,
Carrioge Contact Foree o] | 3Jkn muestra el punto de ajuste de la fuerza de
Contact foree reached j contacto.

Fuerza de Es un indicador para reconocer que
Jog Carriage te Touch Position and press "Sof” bulton contacto la fuerza de contacto de la boquilla ha
alcanzada alcanzado el punto de ajuste.
_ Eq‘::‘:P it Establecer Esto se usa durante la configuracion de la
e "1 Barret Heat Ready referencia unidad movil y solo es visible en el modo de
aceroala configuracion.
unidad movil Toque el botdn para restablecer la posiciéon

de la boquilla a 0 cuando la boquilla esté
tocando la entrada de la boquilla en el
molde.
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7.30.1 Pantalla de configuracion de referencia - continuacion

Tabla 7-48 Elementos de la pantalla de configuracion de referencia

Componentes de la pantalla

Carriags Posiion Calibragien

Norzie positien 0.0 mm

Move e carriags = th Bt
Sat Refersnte i e bbbl
| hard-atop. Press Bat Referance’
Turn on S&rve & Préss ‘Calibrate’ butten 0 stam calibratien
The Carriags will meve to ind mold teuch posmon,

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

Descripcion

Opciones de la Unidad Mévil del E-Multi Radial y Servo
Este marco reemplaza el marco de Referencia a Cero de la
Unidad Movil establecido cuando se instala una unidad E-Multi
Radial.

Calibrar Comienza la rutina de calibraciéon
automatica para el E-Multi Radial.

Establecer El controlador debe estar en modo

referencia Configuracion. Use el botén F3 para alejar

la unidad movil del molde hasta que deje
de moverse. Toque el boton Establecer
Referencia para configurar la posiciéon de
referencia de la boquilla.

&

Presién de Precarga - Calibracion del voltaje del transductor

Voltaje minimo | Si el voltaje del transductor de presion cae
del transductor | por debajo de este valor, se generara una
de precarga alarma.

Voltaje maximo | Si el voltaje del transductor de presion en
del transductor | ralenti aumenta por encima de este limite,
de precarga se generara una alarma.

Establecer Voltaje del transductor de presion que
voltaje de corresponde a la presion de fusion 0.
precarga

Voltaje del Lectura de voltaje del transductor de presion

transductor de
presioén actual

en tiempo real.

Boton de Ajusta el voltaje del transductor que
ajuste de corresponde a la presién de fusion 0.
voltaje de

precarga

Referencia del eje de inyeccion

Posicion del Especifica la posicion del tornillo en el que el
tornillo sistema cambia para retener presion.

Botén de Toque este botdn para mover

referencia automaticamente el tornillo completamente

hacia atras y luego hacia adelante para
verificar la carrera y restablecer la posicién
del tornillo 0.

PRECAUCION: La unidad de inyeccion

se movera una vez que se confirme esta
eleccion.

Nota: Se debe hacer referencia sin material
en el bloque de alimentacion para evitar la
unioén del material.

Tabla 7-49 Botones del menu contextual de la Pantalla de
Configuracion de Referencia

lﬁ Grafico de produccion
Vista configurable

‘g. Configuraciones de produccion

Manual de usuario del Controlador E-Multi
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7.31 Pantalla de datos de la maquina

Se utiliza para hacer una copia de seguridad (guardar) los parametros de la maquina
antes de una actualizacién de software y restaurar (cargar) los parametros de la
maquina guardados después de una actualizacion de software.

L 9 o pm e 1607 bar”
? g oo mm Supervisor 12
eARAELIFTIRER NORMAL EDRIVE &1 BHFTTE MANUAL
Maghine data
Drive selection local |

Sawve

(Blefe(efm|[a]cMfrieolale

Figura 7-35 Pantalla de datos de la maquina

Tabla 7-50 Componentes de la pantalla de datos de la maquina

Componentes de la
pantalla

Menu desplegable de | Ubicacion donde se guardaran o se cargaran los datos de la maquina.
seleccion de unidad

Descripcion

Cargar Restaura (carga) los parametros de la maquina de un conjunto de datos
de una copia de seguridad.
Los conjuntos de datos guardados se pueden cargar desde la tarjeta CF
o de una memoria USB.

Guardar Guarda los parametros actuales de la maquina en un conjunto de datos
de una copia de seguridad en la tarjeta CF o memoria USB.

Crear Copia de Resguarda el archivo de la maquina guardado como copia de seguridad.

Seguridad Este botdn solo esta disponible si los datos de la maquina ya se han
guardado.

Restaurar copia de Restaura el archivo de la maquina guardado.

seguridad Este campo solo esta disponible si una copia de seguridad esta
disponible.
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7.32 Pantalla de monitoreo de variables

PRECAUCION
Cambiar las variables del sistema puede provocar un funcionamiento

inesperado y dafiar el E-Multi que no esta cubierto por la garantia.

La pantalla de monitoreo de variables se utiliza para ver y modificar las variables
de la maquina (IEC). El usuario puede reunir cualquier variable en grupos, guardar,
observar o modificar el valor del grupo de variables. Esta pantalla de servicio

se utiliza principalmente para el diagnéstico de fallas y para la inicializacién. El
monitoreo de variables consta de tres secciones (pestafias):

. Seleccidén de variables, para agrupar variables
. Lista de variables, para mostrar las variables seleccionadas
. Resultado de la busqueda
b 90 o rpm D 1687 bar”
It | df 00 mm (S i 17
1 IfPEWI!DI
EARREL RUNHING MORMAL  HRC AUNNING NORMAL EDRIVE 41/ ON  AUTO
Current group: | Swidsd | Display variable test || |
Variableselection [TSTOTVANADIE [SEarentestit ' I

[+ % Autotatibrationt

[+ & Autolurge |

[+] @ centralCoordinationt J |

E S CoolingTimen :

E By CyeleTime

E T3 EasyMet
Bl o

EI T av_Constlag

1+ = Pressure

=l = velocity

I _—_I L Qutput

| rdutputValue

]

| rRamp

I E L PreQutput

o rinCutput

=+ & av Constlarget ||
[ 1o 4oy Prgadirgid E

Insert Search

glele|efa| [a]| [Hv|eafale

Figura 7-36 Pantalla de monitoreo de variables

P
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Pantalla de Monitoreo de Variables - continuacion

Tabla 7-51 Componentes de la pantalla de monitoreo de variables

Componentes de la Descripcion
pantalla
Seleccion de Variable Muestra todas las variables del sistema en formato de arbol.

Estas pueden expandirse y mostrar todas las variables, estructuras y
matrices que contienen.

En la seleccion de variables, se puede elegir cualquier variable para mostrar
en la lista de variables.

Ademas, las variables pueden organizarse en grupos.

Lista de variables Muestra las variables en el grupo de variables elegido.
Resultado de la El resultado de la busqueda se muestra en esta area.
busqueda La unidad de la maquina actual y el término de busqueda especificado se

muestran sobre el resultado.
El resultado de la busqueda permanece hasta que se reciba el siguiente
proceso de busqueda.

Botones de menu inferior

Grupo actual Muestra una lista de los grupos de variables disponibles. Al hacer una
seleccion de esta lista, se actualizaran las variables que se muestran en la
pestafa Lista de variables.

Grupo Este botdn abre un menu emergente donde se pueden seleccionar las
siguientes funciones:
*  Nuevo: Crea un nuevo grupo.
e Eliminar: Elimina el grupo seleccionado actualmente
e Guardar: Guarda el grupo seleccionado actualmente
* Restaurar: Restaura el grupo de variables seleccionado.
El grupo creado también se utiliza para la seleccion de variables en
PDProtocol (Protocolo de Datos de Produccion), PDGraphic (Grafico
de Datos de Produccion) y PDSupervision (Supervision de Datos de
Produccion).

Atributos Los atributos para la variable seleccionada se muestran en un cuadro de
dialogo.
Insertar La variable seleccionada se agrega al grupo seleccionado actualmente.

Si se selecciona una estructura, solo se agregan los elementos base del
siguiente nivel de esta estructura con Insertar.
Estas variables se insertaran en el grupo actual.

Buscar Después de seleccionar un elemento (unidad de maquina, estructura, etc.),
se puede abrir un didlogo en el que se puede buscar variables del sistema
dentro del elemento seleccionado con este boton.

Con esto, se puede especificar el nombre, el texto largo, el texto corto o
la unidad de la(s) variable(s) que se busca (multiples especificaciones se
vinculan con "AND" (Y)).

El resultado de la busqueda se muestra en los resultados de la busqueda.
Variables fuera de esta lista pueden agregarse a un grupo con el botén
Insertar.

Pestaia Lista de variables - Campos adicionales

Nombre / texto largo El nombre de la variable, incluida la ruta, se muestra aqui. Si el nombre de
la variable es mas largo que el ancho de la columna, se trunca en el medio
con"\ .. \".

El nombre completo se muestra en la linea de estado cuando se selecciona.
El texto largo se muestra con la opcion Mostrar Texto Variable.

Valor Exhibe el valor de la variable.
El valor se puede modificar directamente.
Unidad Unidad de la variable.
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7.33 Pantalla de configuracion de retraso

Esta pantalla se usa para establecer tiempos de retraso para la operacion de
produccion. Los tiempos de retraso ajustados en esta pantalla solo afectan el modo
manual y el modo totalmente automatico. Estas configuraciones no tienen efecto en
el modo de ajuste.

=-‘E, :’Eﬂ (1] pm e 71 bar™
{ {90 B850 mm |Operator )

LARRELS oM AUTO

Movement delay|

Inject

Delay MI 'u"l 5
Auto Relerencing Timeout | ﬂﬂ'l 5 }
o | A=
Decompression |
Chelay 00| | ﬂ-ﬂi 5
Bemo On
Hazrle EGT
Forward delay _D.ll _JDIJ 5
Backward delay 00]| _ ools a
MEVG Shill Time
Fully Open | 'Uﬁl 5
2 Layer il 5
Close | BI

RREEE

Slelefefw|o] |olrxfeislale

Figura 7-37 Pantalla de configuracioén de retraso

Tabla 7-52 Componentes de la pantalla de configuracion de retraso
Componentes de la

Descripcion
pantalla P
Inyectar: Retraso Tiempo de retraso entre el momento en que la fuerza de la unidad
movil es alcanzada y el inicio de la inyeccién.
Si la boquilla ya esta hacia adelante, aun asi se agregara este retraso.
Recomendado para uso solamente con rotura de bebedero.
Descompresion: Tiempo de retraso antes de que la boquilla se aleje del molde.
Retraso
Boquilla: Aqui se especifica la duracion entre la plastificacién y el inicio del

Retraso hacia adelante A movimiento hacia adelante de la boquilla.

Aqui se especifica la duracion entre el final de la inyeccion y el inicio

Retraso hacia atras del movimiento hacia atras de la boquilla.
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7.34 Pantallas de configuracion de calibracion

Estas pantallas se utilizan para la calibracion de transductores de maquinas, servo
grados a distancias, etc.

Esta pantalla se divide en las siguientes pestafas:

* Bogquilla (solo para sistemas de unidades moviles servo)
* Inyeccién
« RPMy prensa de inyeccion

La tabla muestra los valores de las etapas individuales, en la que también se pueden
cambiar manualmente. La tabla de linealizacion se muestra a la derecha.

£ '*y 6 rpm W 71 bar™
ST = 5 {4 851 mm |Operator 5
BARAEL AUNNHEYNORMAL  HAC VAUNNING T HORMAL EDRIVE a1 NONSAUTON
Injection ress MM Pos A pres
Lintab v Paints .H
e Injection ransducer
(L) & 0.0
1 _I _Elnrn i i
7 14680 | 5.0 | min 30
A
12 g
EGT
7
__.I'
N
0 T390 1R

CEEE

glelafefw|ifa]ck[uosalA]

Figura 7-38 Pantalla de configuracion de calibracion

Componentes
de la pantalla

Boquilla
Inyeccién

RPM

Prensa de
inyeccioén

Tabla 7-53 Componentes de la pantalla de configuracion de calibracion
Descripcion
Esta pestana se utiliza para la calibracion de la retroalimentacion de la Unidad Movil a la posicion real de

la Unidad Movil.

Esta pestafia se utiliza para la calibracién de la posicion giratoria del motor de inyeccion a la posicion del
tornillo.

Esta pestafia se usa para la calibracion de la velocidad de rotacién del motor del tornillo a la velocidad de
rotacién del tornillo de alimentacion.

Esta pestafia se usa para calibrar la presién de inyeccién de la maquina.

Puntos de Numero de puntos en la tabla de linealizacion.
la Tabla de
Linealizacion

1-n Después de la calibracion automatica, los valores determinados en el proceso se
ingresaran automaticamente en estos campos.
Todos los valores pueden modificarse posteriormente mediante entrada manual.
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7.35 Pantalla de alarmas

La pantalla de alarma muestra una lista de las alarmas activadas por el control,
incluido el estado, la hora de ocurrencia, la clase de alarma y la descripcién. Las
alarmas se pueden confirmar de forma individual o colectiva a través de la barra de

menu.

CTR  Corrage Caiibration Reuire B|® o wn & o o (.
.,..._.?_. a4, Carrlage Calibration Required. 28 &t & aanl| Sl E-Mule
TNHTE] s1opPED DELUTTE

State | Time | Class | Description

& eevnaeoas M My Carrlage Calibratlon Mequired.

K meTnaizoaEPM My Servo mater ofl

o | L=
|
Coplirm Conlirm all Adarm history Haoip
gleflefe|w RG] G

Figura 7-39 Pantalla de alarmas
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Pantalla de Alarmas - continuacion

Tabla 7-54 Componentes de la Pantalla de Alarmas

Componentes de la pantalla

Hale B Class Dt iption Columna Descripcién
ﬁ 1 R 0 O P By HAC Aeady intere i3 mol GH Sl I bmperabersa aad n
i wenazemem A e Pl ] S i el sl Estado La columna muestra el icono de estado de
& wmnrsmew A, Name et perenced
i T LG D 0 T P A N Mated 1 Haming b nequitd Ia alarma'
ﬂ 1L 0T e .‘"... Ferrom Mated : 14 met In Auts RMade. This blocks B |68 abeot | ACtiva Alal’ma pendlente
Inactivo La aplicacion reinicia la
alarma, pero el usuario aun
no la reconoce
£ Confirmado | La alarma ha sido
reconocida por el usuario,
pero la aplicacion aun no la
ha restablecido.
K Cancelado | La alarma ha sido eliminada
(solo relevante para Registro
de informacion, ver pantalla
de Registro de informacion)
Columna Descripcion
Sate Tiem [==%] Descrpiien

UETEFE AT

Drsve [ rive ] ral inftislied

TR S & 1NC Neady inberiach b nel (0 L el 180 Iersparatoer s amed nd Hora Fecha y hora en que Ocurrlo'
ﬂ RRE SR Bt ﬁ Lk Flaled 1 Seres b ool Eraliled I |
ﬂ TS F 00 P & Heoode sl prinerard a alarma.
& mmbarzesiPtd A, Elvken Flaled 1 | Homieg is seeied
E 11803 720 P ¥ EDvbew Plate® 1 it i Sune Mide. This Wik tw B4 oo ) clase DIVISIén de clases de
alarma*:
1 Error del sistema
2 Error de la maquina
3 Error de proceso
4 No utilizado en este
momento
5 Informacion
6 Punto de

sincronizacion alcanzado
Nota*:
Las clases de alarma se utilizan para identificar el nivel
de alarma y son utiles para clasificar, filtrar o agrupar
alarmas. Es una convencion utilizada para determinar
la gravedad de una alarma, siendo 1 la mas grave.

Descripcion Texto de alarma

Botones de menu inferior

Confirmar El usuario puede confirmar alarmas aqui. Solo se reconocen las alarmas que
puede confirmar el usuario.
Si se selecciona una alarma que el usuario no puede confirmar, una ventana
de informacién lo notifica.
Se pueden seleccionar varias alarmas una tras otra.

Confirmar todas Confirmacion de todas las alarmas pendientes.
Para reconocer todas las alarmas, no es necesario seleccionar las alarmas.

Historial de alarmas Muestra el historial de alarmas.

Ayuda Este botén puede activar una ayuda de alarma para una linea de alarma
seleccionada.
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7.36 Pantalla de datos del molde

Los ajustes especificos del molde, como los ajustes de movimiento, el perfil, los
puntos de ajuste de temperatura y otros, pueden almacenarse (guardarse) y
recuperarse (cargarse). La seccion superior contiene una tabla que muestra la
configuracién del molde guardada. Un registro de datos del molde contiene la

7-82

configuracién de perfiles, temperaturas, altura del molde, etc.

= |"'£,ﬂ 0 rpm e 1687 bar™
h ? | [ 0.0 mm Supervisor 2
EARREL AUMNING THORKALT  HAC TRONRINGTMORMAL EDRIVE &1 FONTauTorT
Active mold data; = ]um-,_-; local |
Comment: _-l
Mam Date Sl Caominent
Drelauh 2HEIE G600 PM 1887 185
Load Save as Hiirani
ale|le|e | w| = D | (| A -

Figura 7-40 Pantalla de datos del molde

Tabla 7-55 Componentes de la pantalla de datos del molde

Componentes de la pantalla

e e = i Elemento Descripcion
ithe e s J Bebayy Foodl =
e = = , ‘ Datos del Configuraciones
molde del molde cargado
activo actualmente.

Unidad Seleccién de una
unidad (memoria
flash compacta local
o0 memoria USB) para
guardar y cargar la
configuracion del molde.

Comentario Comentarios sobre la

Manual de usuario del Controlador E-Multi

configuracion actual del
molde.
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Pantalla de datos del molde - continuacion

Tabla 7-55 Componentes de la pantalla de datos del molde
Componentes de la pantalla

_ e e o Nombre Nombre de la
= unmbna e configuracion del molde.
Fecha Fecha de creacion.

Tamano del | Tamafio del archivo.
archivo

Comentario Comentarios sobre la
configuracion del molde.

7.36.1 Botones de menu inferior

Save as

Figura 7-41 Botones del menu inferior de la Pantalla de Datos del Molde

Tabla 7-56 Botones del menu inferior de la Pantalla de Datos del Molde
Botones de menu inferior
Cargar Carga el archivo de configuracién del molde seleccionado.

Guardar Guarda la configuracion actual del molde en un archivo.
Si existe un archivo de configuracion, la configuracion actual sobrescribira
la configuraciéon guardada anteriormente.

Guardar como Guarda la configuracion actual del molde en un nuevo archivo.
Eliminar Elimina el archivo de configuracién del molde seleccionado.
Renombrar Renombra el archivo de configuraciéon del molde seleccionado.

NOTA
No cargue un archivo de configuracién de molde E-Multi estandar en un

sistema E-Radial ya que los limites del perfil pueden estar fuera de las
condiciones normales de funcionamiento.

En el caso de que se haya cargado un archivo de configuracion de molde
estandar, al cargar un archivo de configuracién de molde E-Radial, el perfil
sera corregido.
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7.37 Pantalla Euromap E67

Esta pantalla permite al usuario monitorear las E/S cableadas que se encuentran
entre la maquina de moldeo, el E-Multi y el robot. Se puede acceder a la pantalla
presionando el botén E67 en la barra de menu contextual desde la pantalla de inicio.

Et? ig 0 mm G A bar”
T

Eurcmap and Emulti Start Cycle Trigger Selection

Cyele Start Trigger | :.":-'."-",.‘; a Free Setup Foree Fieject When Hot in Auitc ] |

Selected |Mald Closed: £iG =)

Start delay time '__3_}; '_ﬂ-ﬂs e

Start deday count ol of atn | £}

Ipuats From (Mid Dutputs To bk Brutputs To Mobot ol

| E-Stop Pressed Jeare B | |Mold Area Free Jzna M) | [Rcfeet Jas | ]

| Safety Gates Closed igmn |_!I | Enable Mold Close ¥ !_'J r

[IM48 i st ree [ A it

| Reject Jens [ @y,

[Mata Cosed Jere [

[Matd opened Jenz [ =

[Ejet 1 Burd Jeer [ ra |

[ Ejet 1 Fwd Jema [ A

| CorelPos: Jems [ F L‘&

[CarelPosy Jeme [ A

| Remote Trigger i . w;_,
slelele|w] | AL IVNIRS

Figura 7-42 Pantalla Euromap E67

Tabla 7-57 Componentes de la Pantalla Euromap E67
Componentes de la pantalla Descripcion

Tiempo de retraso de inicio
Retraso entre la sefial de disparo de la MMl y el inicio del
ciclo de inyeccién E-Multi.

Selected |Meld Closed: £A6 _Y_j gontador de Rtetras? C.Ie Imc_l?: E-Multi al i | Aal
T e usa para retrasar la inyeccion E-Multi al ignorar la sefia
Start delay time 00| U.U]ir . P . Y - . g
1 de disparo para los ciclos numéricos especificados.
Start delay count oy | ol [ . .
Util para el moldeo por transferencia cuando la cavidad de
la MMI esta vacia para el primer disparo.
Senales de entrada y salida: La parte inferior de la
pantalla proporciona un resumen de las sefiales E67.
Cuando una senal esta ENCENDIDA, el indicador se
Inputs Fram IMBA Quiputs 1o IMM vuelve verde.
E-Stop Pressed | FIAT- E |[Mold AreaFree | Se puede cambiar el nombre de los indicadores para que
Safety Gates Closed Jzraa (@) | [Enable Mold Close coincidan con las convenciones de nombres de la MMI o
: los nombres de E/S.
IIRA N At Jeuz [ | [Enabie Mold Open o o
i ———— 1 Rechazar al robot depende de las siguientes condiciones:
Rejeat  Jzas  [] |[BebotEnabied 1. Si hay una sefal de rechazo de la MMI.
Mold Clased Jere [ 2. Si la opcién de 'Rechazar Seguimiento' esta
Viold Opened Ve [ seleccionada en la configuracion de fabrica y si hay una

alarma E-Multi.
3. Si se esta utilizando SPC y se detecta una parte
defectuosa.
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7.38 Pantalla E67 Heredada

NOTA

Solo se muestra en sistemas mas antiguos.

Euromap and Emuiti Star Cycle Trigger Selection
Cyele Start Trigger|

Selected [Select...

Start delay time

Start delay count

il | n.n|;
- S—_l
| ol of

7-85
] @ 37 par" -
!g 1.0 mm L.L_ﬁ
|
Farce Reject When Hot in Aute | |
(BN
| cn.'nl =}

Inpul::. I rom FhABA E}ulpl.ﬂ: T IBAM I.npul:. From Habot ‘ Dulpula. To Hebal @ |

‘J.;Ezg_uv__,lmm!:l (MoldAreabree  rng B | (MoldAceafree  Jrag [ ;lmmn O |
2aal) | Eaable el s dzne W | Eoabls Mol Clase dzne ) E' e Clod Yasia O

T r— T O e e e |E‘éf

(eiest  yzas () |(fobotinsbied  h7me () |(Hsbotmode  }zeo (] E'ﬂﬂaﬂ_lm Y-

MeldCiesed ___J7as () |EnsbleEict Bwd J7es B | (EoakleEisti Bed J7es () iW_JM = | s

(Mold Opened ____Jzay ) |[EnsbleEjcli Fwd _Jrgq ) |lna1a|5”-:.1tiwd i_{gq | EIW S E o

= O | EaiCaniPaidzes B I ol L.-IE" a0

Eisifed )one W) | EosbleCoreiPosz ) sne M) | (EnsbleCoreiinPeone () | EiBed  Jm O =

e — zos @ | Enai e 0) (G el [j‘:l"'i' .. 8 0] A

GasiPesz ____J7ee W | EnableCorezPosz dzmn [ | (EnableCorezto Pod 76 D!'muﬂ_.lm | W
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Seccion 8 - Mantenimiento

ADVERTENCIA
A Asegurese de haber leido completamente la “Seccion 3 - Seguridad” antes
de ejecutar los procedimientos de mantenimiento en el controlador.

8.1 Limpie la pantalla de la IHM

La pantalla de la IHM debe limpiarse, cuando sea necesario, con un pafio humedo, suave y
limpio y un limpiacristales. El limpiacristales debe rociarse sobre el pafio y no directamente

sobre la superficie de la IHM.

La pantalla se puede desactivar temporalmente para las entradas al presionarse el botén
[Bloquear] en la parte inferior del “7.20 Pantalla de configuracion del sistema” en la pagina
7-55. Esto deshabilitara las entradas en la pantalla tactil durante 10 segundos.

El revestimiento de la superficie de la pantalla tactil es resistente a los siguientes solventes:

*  Heptano » Gasolina sin plomo

+  Alcohol + Acido clorhidrico

+ Tolueno « Trementina

* Acetona » Aceite para engranajes

. Metiletilcetona

La superficie es no resistente al hidréxido de sodio al 40% que causara decoloracion blanca

de la pantalla.

8.2 Mantenimiento preventivo

Tabla 8-1 Programa de mantenimiento preventivo

Mantenimiento preventivo | Frecuencia

Filtros de ventilador del
controlador
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8.3 Verificar el circuito de aceite de presion de

inyeccion (presion de precarga)

El controlador E-Multi utiliza un transductor de presién en el circuito de
aceite de presion de inyeccion para controlar la presién de inyeccion durante
el ciclo de inyeccion. La presion en el circuito debe estar dentro de las
especificaciones. Consulte la Tabla 9-4 del Manual del usuario de E-Multi
para conocer la dimension correspondiente para las especificaciones.

8.3.1 Verificar la presion de aceite de precarga

ADVERTENCIA
No abra los tapones del puerto de alta presion. Los tapones del puerto de alta
presion tienen tapas de plastico instaladas para evitar la apertura accidental.

1. Compruebe siempre la presién de precarga E-Multi a la temperatura de
funcionamiento y la presion de ralenti.

2. En el controlador, toque el botdn Seleccionar Modo de Operacion y elija
Modo de Ajuste. Verifique el LED F1. Si no parpadea, presione la tecla F1
para poner el controlador en modo de ajuste.

3. Verifique la posicion del tornillo. Si la posicién es mayor que la mitad
de la carrera, mueva el tornillo a la posicion de media carrera y luego
mueva el tornillo hacia atras aproximadamente 25 mm (1,0”) mas. Esto
descomprimira el tornillo y se asegurara de que el valor de la presion
exhiba presién de ralenti.

4. Verifique la lectura de presion en el controlador.
Si la presién esta por debajo del limite inferior, sera necesario recargar el
circuito de alta presion con el kit de llenado de aceite E-Multi.

5. Navegue a la pagina de configuracion de tornillos. Verifique que el
voltaje real esté dentro de los limites. Consulte el Documento de
Especificaciones de Ingenieria para conocer el tamafio correspondiente
para las especificaciones.
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8.4 Ajuste de protuberancia de boquilla - ajuste

automatico

8.4.1 Calibracion de posicion inicial de la unidad movil
ADVERTENCIA

Este procedimiento requiere una inspeccion visual de la maquina mientras
estd en movimiento. Use proteccion para los ojos.

VAN
@ IMPORTANTE

Para una calibracién adecuada, asegurese de que la protuberancia de la boquilla esté
configurada correctamente.

La primera vez que se instala el E-Multi, y cada vez que se transfiere a una
nueva maquina con un molde diferente, se debe establecer la posicion inicial
de la unidad movil y la fuerza de contacto.

8.4.2 Calibracion manual
1. Ponga el E-Multi en modo de configuracién.
2. Navegue a la pagina de Configuracion de Referencia.

3. Mueva la unidad mavil hacia adelante hasta que la boquilla toque la
entrada del colector.

4. Seleccione Ajuste en la pantalla.

SEL LAdlmiage Zero relierence

Carriage Position mm

Spring rate

Contact force Set 4|

Contact force reached

kM
kM

ol. L2

Jog Carriage to Touch Position and press "Set” button
Required:
D Setup Mode

Set

5. Presione el botdn [F4] en el controlador para aumentar la fuerza de
contacto de la boquilla. Siga presionando hasta que el motor deje de
moverse y el campo de visualizacion Establecer Fuerza de Contacto
deje de aumentar. El valor en el campo de visualizacion es la fuerza de
contacto maxima que se puede generar con la configuracion actual.

6. Toque el campo de entrada Establecer Fuerza de Contacto (el campo a
la derecha) para establecer la fuerza de contacto de la boquilla deseada.
Una configuracion tipica es del 25-50% del maximo observado en el paso
anterior.

Ponga el controlador en modo Manual.

Use el botén [F3] para alejar la boquilla del molde hasta que se cree un
espacio.

9. Mantenga presionado el botén [F4] para mover la boquilla hacia el molde
hasta que se detenga.
Verifique que la fuerza de contacto sea igual o ligeramente mayor que el
punto de ajuste elegido en el paso 6.
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8.4.3 Calibracion Automatica
1. Ponga el controlador en modo de configuracion.
2. Asegurese de que los calentadores del cafidn estén a la temperatura de funcionamiento.
3. Toque en el botdn de referencia [Iniciar] .

Si la boquilla se ajusta correctamente, la rutina se completara y el grafico de posicion de la punta
de la boquilla mostrara la punta de la boquilla en la region verde.

Si la boquilla no se ajusta correctamente, la unidad mévil se movera a una posicion preestablecida
y le indicara al operador que ajuste la boquilla utilizando el tornillo de ajuste manual. Una vez
realizado el ajuste, presione el botdn [Iniciar] nuevamente para ejecutar la rutina de calibracion

nuevamente.
& |@ o rpm & 71 ba™

LindeEd) : 1 MR A5 mm .:'-'-"P'Pf“'?r Lk

BARREL AUNNING 'NORKAL.  HRC URUNHING NORMAL EDRIVE a1 CGBECAUTGN
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 “I KM | Maoc Preload Transduter Voltage 280 |y |
Contact force reached |!| Set Preload Pressune Voltage R.'l‘il'u' i =

: | |
Priess "Stant” button to start Carriage Teuch Calibration L e it ‘.ﬂi"f 2

Maogre Tip Position Reguired; L —
1 ) ] Setup Mode
Required: [} Setup Mode =1 = Sul Prefosd Voltage | (89 Barrel Heat Ready E&T
15} zarret Heats Heady Low Pass High - L[] seveon

(%
Injeclion fods Helerence -
Serew position &1 I mm E
Injection Relerence Timeoul ﬂi ml 3 —
Heguired:

[[] Selup Mode
Aeference ';I Barrél Heat Ready

¥ Carriage Referenced
I_] Carrlage Aetracted

(g lefalefw i | |olH[wfea]A(-

Figura 8-1 Ajuste de la protuberancia de la boquilla- modelos de unidad moévil Radial y Servo

Manual de usuario del Controlador E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados



Mold /= MANTENIMIENTO 8.5
Masters _ _ _ N
8.5 Referencia del eje de inyeccioén

PRECAUCION
La rutina de referencia de inyeccién verifica la carrera de inyeccion

moviendo el tornillo completamente hacia atras y luego completamente
hacia adelante.

La referencia fallara si el tornillo no puede alcanzar la carrera completa.

1. El controlador debe estar en modo de configuracién con los calentadores
encendidos y hasta la temperatura de funcionamiento, con la unidad
movil referenciada y la unidad movil retraida del molde.

2. Navegue a la pagina de configuracion de tornillos.
3. En el area inferior izquierda, toque el botén Referencia.
Confirme el cuadro de dialogo que aparece.

NOTA
Una vez que se confirma el dialogo, el eje de inyeccion se movera

automaticamente.

5. Espere a que el tornillo se mueva completamente hacia atras y luego
completamente hacia adelante. La referencia se completa cuando la
posicion del tornillo esta justo debajo de 0.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Todos los derechos reservados Manual de usuario del Controlador E-Multi



Mnm;f; MANTENIMIENTO 8-6

Masters
8.6 Servicio y reparacion del controlador

ADVERTENCIA
Siempre aisle su controlador en la fuente antes de abrir la unidad para
inspeccionarla o reemplazar los fusibles.

8.6.1 Piezas de repuesto

Mold-Masters no espera que deba reparar ninguna pieza del controlador
a nivel de placa que no sea fusibles. En el caso improbable de que se
produzca una falla en la placa, ofrecemos una excelente reparacion y
servicio de intercambio para todos nuestros clientes.

8.6.2 Limpieza e inspeccion

PRECAUCION
Se deben verificar los cables externos para ver si no ha habido dafos en

el conducto flexible, los enchufes o las tomas. Si el conducto flexible se ha
dafiado o si hay conductores expuestos, reemplace el mazo de cables.

Cada entorno sufre cierto grado de contaminacion, lo que exige la
necesidad de inspeccionar los filtros del ventilador a intervalos regulares
(se recomienda mensualmente). Si los filtros estan obstruidos, deben
reemplazarse. Los filtros de repuesto se pueden obtener de Mold-Masters.
Indique el tipo de modelo y el afo de fabricacion.

Cualquier exceso de polvo que haya ingresado al gabinete puede eliminarse
con un cepillo ligero y una aspiradora.

Si el equipo esta sujeto a vibraciones, le recomendamos que utilice un
destornillador aislado para verificar que no se hayan soltado los terminales.
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8.7 Actualizar el Software

No es necesario enviar su sistema de control de vuelta a la fabrica de Mold-Masters para
actualizaciones. En su lugar, bajo solicitud, se le enviaran en forma de una tarjeta flash
compacta que su controlador puede leer. Las siguientes instrucciones lo guiaran a través del
procedimiento de actualizacion.

Mold-Masters recomienda que siempre espere hasta que su controlador esté libre antes
de implementar cualquier actualizacién. Esto asegura que, en caso de un accidente como
un error o una interrupcion de energia en un punto crucial, la produccién normal no se vera
afectada negativamente.

8.7.1 Guardar Datos del Molde

PRECAUCION

Las recetas y los datos de la maquina se almacenan en la tarjeta Compact
Flash.

Es importante guardar los datos de la maquina y los datos del molde antes
de actualizar el software.

1. Inserte una memoria USB en el puerto USB ubicado en el costado del controlador.

Los archivos de datos del molde deben estar activos (cargados) antes de
que se puedan guardar. Solo se guardara el archivo activo. Cada archivo
de fecha adicional que se va a guardar se debe activar (cargar) antes de
guardarlo.

2. Cargue el archivo de datos del molde para guardarlo. Si el archivo de datos del molde
que se va a guardar ya esta cargado, vaya al paso 4.

3. Seleccione Local en el menu desplegable Unidad: Seleccione el archivo deseado, luego
toque el botén Cargar.
Un cuadro de mensaje mostrara Carga Completa una vez que el archivo esté activo. El
nombre del archivo de datos del molde activo aparece en la parte superior de la pantalla.

8-7
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Guardar Datos del Molde - continuacion

4. Navegue a la pantalla de datos del molde.
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En el menu desplegable Unidad:, seleccione USBO.

6. Toque el botdn Guardar para guardar el archivo de datos del molde activo (como se
muestra en la parte superior de la pantalla) en la memoria USB.

7. Repita este procedimiento para cada archivo de datos del molde que se guardara.

8.7.2 Guardar Datos de la Maquina

1. Inserte una memoria USB en el puerto USB ubicado en el costado del controlador.

2. Navegue a la pantalla de datos de la maquina.
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3. En el menu desplegable Unidad:, seleccione USBO.

8-8
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Guardar Datos de la Maquina - continuacion
4. Toque el botén Guardar Datos de la Maquina.
5. Toque el boton Copia de seguridad de Datos de la Maquina.

6. Retire la unidad USB. Con otra computadora, verifique que los archivos de datos del
molde y de la maquina se hayan guardado en la unidad USB.

8.7.3 Instalar un Nuevo Software
1. Apague el controlador siguiendo las instrucciones en “6.3 Encender” en la pagina 6-2.

2. Retire la tarjeta flash compacta existente.
La tarjeta flash compacta se encuentra en la parte superior del PLC. Hay una pestafa
negra en la parte superior del PLC al lado de la ranura de la tarjeta. Presione la parte
posterior de la pestafia hacia abajo para expulsar la tarjeta flash compacta del soporte.

3. Instale la nueva tarjeta flash compacta con el conector hacia abajo.
La tarjeta y la ranura estan afinadas y la tarjeta debe deslizarse facilmente en la ranura.
No fuerce la tarjeta si no se desliza facilmente. La tarjeta esta instalada correctamente
cuando la parte superior de la tarjeta esta al mismo nivel que la parte superior del PLC.

4. Inserte la memoria USB con los archivos de copia de seguridad de datos de la maquina y
del molde.

Encienda el controlador siguiendo las instrucciones en “6.3 Encender” en la pagina 6-2.
Inicia sesion como Supervisor.

Navegue a la pantalla de Datos de la Maquina. Seleccione USBO en el menu desplegable,
luego toque el botdn Cargar Datos de la Maquina.
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Instalar un Nuevo Software - sigue
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Navegue a la pantalla de Datos del Molde. Seleccione USBO en el menu desplegable,
luego toque el botén Cargar Datos del Molde.
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Navegue a la pagina de configuracion de Calor. Siga la secuencia de botones a
continuacion para seleccionar el botén de Deteccion Automatica.

a) Toque en el boton Configuracion de la Temperatura del Cafén.

8-10
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c) Toque en el botén Deteccion automatica.
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10. Cuando se complete la secuencia de deteccion automatica, apague el controlador
siguiendo las instrucciones en “6.4 Apagar (Paralizar)” en la pagina 6-2.

11. Encienda el controlador, siguiendo las instrucciones en “6.3 Encender” en la pagina 6-2
para completar la actualizacion de software.

NOTA

Los controladores E-Multi solo admiten unidades USB con formato FAT o FAT32.
Las unidades USB formateadas como NTFS, HFS (+) o EXT no funcionaran.
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Seccion 9 - Solucién de problemas

ADVERTENCIA
A Asegurese de haber leido completamente la “Seccion 3 - Seguridad” antes
de solucionar cualquier problema con el controlador.

9.1 Comprobacion Eléctrica del Termopar

El sistema del controlador tiene funcionalidad para monitorear el rendimiento
del termopar.

1. Un termopar que funcione bien mostrara una temperatura realista segun
el entorno en el que se encuentre. Los termopares defectuosos exhibiran
-100°C en el controlador.

2. Siun termopar se muestra como defectuoso, pruebe el termopar en
la viga de soporte o en el conector del canal caliente. Los termopares
deben mostrar una salida similar a la de la misma area. Si la salida es
significativamente diferente, reemplace el termopar.

3. Si el nuevo termopar muestra -100°C probablemente hay un problema de
cableado. Verifique el cableado y las conexiones.

9.2 Comprobacion de Continuidad del Calentador

Este procedimiento requiere acceso al conector del calentador. Apague la
maquina antes de desconectar el cable del calentador.

1. La prueba de los calentadores se realiza con un multimetro configurado
para medir la resistencia.

2. Los calentadores estan conectados al conector en pares de acuerdo con
el esquema de cableado.

3. La comprobacion de la resistencia a través de los pines debe mostrar
alrededor de 48 ohmios para un calentador de 1000 W y 96 ohmios para
un calentador de 500 W.

4. Una lectura de 0 ohmios indica un calentador en corto y una lectura de
infinito indica un calentador abierto.

9.3 Comprobacion de salida del transductor

La funcion del transductor se verifica automaticamente en cada ciclo. Si el
transductor esta defectuoso, se mostrara una alarma en el controlador.

9.4 Comprobacion de la valvula del vibrador

1. El vibrador funciona en cada ciclo cuando el tornillo de alimentacion
esta girando. Si el vibrador no se mueve, verifique la presion de aire al
vibrador cerrando la valvula de aguja de aire y desconectando la linea de
aire en el lado de suministro de la valvula.

2. Abra la valvula de aguja lentamente y verifique la presién de aire en la
linea de suministro. Si no hay presion, verifique la conexion neumatica
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Comprobacion de la valvula del vibrador - continuacion

a la maquina. Si hay presion, cierre la valvula, vuelva a conectar la linea de aire a la
valvula y abrala.

3. Luego, verifique la funcién mecanica desconectando el tubo de suministro de aire de
la valvula solenoide en la viga de soporte y aplicando aire comprimido al tubo. Si el
vibrador funciona correctamente, deberia comenzar a vibrar cuando se aplica aire
comprimido.

4. Si el vibrador funciona, vuelva a conectar la linea de aire a la valvula y desconecte
el cable de la valvula. Aplique 24 VCC al pin 1 y 0 VCC al pin 2. La valvula
deberia abrirse y el vibrador deberia comenzar a vibrar. Si la valvula no se mueve,
reemplacela por una buena conocida.

9.5 Comprobacion de Temperatura del Servomotor

Las temperaturas de advertencia y alarma del motor son configuraciones de fabrica que
solo pueden cambiarlas el técnico de Mold-Masters. Los valores predeterminados son:
Temperatura de advertencia: 75°C
Temperatura de alarma: 80°C

El controlador E-Multi desactiva automaticamente los motores cuando se alcanza la
temperatura de la alarma. La temperatura del motor se puede controlar en tiempo real en
la “Pantalla de monitoreo de unidad” en la pagina 7-68.

Las alarmas de temperatura del motor, como se muestra a continuacion, se pueden ver
en la “Pantalla de alarmas” en la pagina 7-80.
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Figura 9-1 Pantalla de alarmas con alarma de temperatura
del motor.

9.6 Solucionar problemas del Sistema de Control

El sistema de control tiene varias caracteristicas que proporcionan un diagnéstico temprano de
fallas en el sistema de control.

Si el sistema detecta algun problema, él exhibe un mensaje de error en la pantalla de Alarmas.

Si el sistema detecta alguna condicién anormal, exhibe un mensaje de advertencia en la pantalla
de Alarmas.

Ver “Tabla 9-1 Mensajes de falla y advertencia” en la pagina 9-3. y “Tabla 9-2 Mensajes
integrados de advertencia de HRC” en la pagina 9-4.
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9.6.1 Mensajes de falla y advertencia
Cualquiera de los mensajes de Tabla 9-1 o Tabla 9-2 puede mostrarse en la linea de

Indicacion de falla.

Tabla 9-1 Mensajes de falla y advertencia

Mensaje de error

Causa

Accion

Nota: Un fusible solo puede fallar
debido a una falla externa al
controlador. Identifique y rectifique
la falla antes de reemplazar el
fusible.

AUTO El controlador ha detectado Verifique desde la herramienta hasta
una falla de Termopar y el controlador para ver si hay un
automaticamente cambio esta zona | termopar desconectado.

a manual.

Esta utilizando configuraciones

grabadas para mantener la

temperatura de la zona.

(Nota: esto solo se vera si selecciond Habilitar Modo Automatico/Manual)

iERROR! Ningun aumento de temperatura se | Verifique el cableado del termopar,

ha detectado en esa zona. ya que puede estar invertido.
El cableado del calentador puede
estar defectuoso o el elemento puede
estar en circuito abierto.

FUSIBLE El fusible para esa zona ha fallado. | Reemplace el fusible con uno de

la misma clasificacion y tipo, por
ejemplo, fusible de carga de corriente
de alta ruptura.

El fusible quemado esta ubicado en
la tarjeta de control o en el modulo
triac externo (si esta instalado).

GND (Conexion a

El sistema ha detectado una falla

Verifique el cableado del calentador

temperatura superior a 99 ° C.

tierra) en la toma a tierra. para identificar una ruta de baja

impedancia a tierra.

AYUDA Hay una falla del sistema Por favor, comuniquese con Mold-

Masters Systems.

ALTO El sensor de flujo de agua ha Verifique que el sistema de agua
detectado un caudal alto. refrigerante no esté bloqueado o

BAJO El sensor de flujo de agua ha tenga fugas.
detectado un caudal bajo.

LINEA No se reciben pulsos de Verifique el cableado de alimentacion
sincronizacion de la alimentacion para detectar la presencia de las tres
de la red. fases.

CARGA No hay carga en esa zona. Solo Aisle la alimentacién del sistema
ocurre cuando esta en modo de y verifique las conexiones entre el
circuito cerrado manual donde la controlador y los calentadores de
corriente esta preestablecida. El herramientas.
circuito de deteccién de corriente Ademas, compruebe la continuidad
no ha detectado un flujo de del calentador.
corriente; por lo tanto, la zona se
marca como que no tiene carga.

EXCESO La zona RTD ha detectado una Verifique el cableado para comprobar

que no haya fallas.
Compruebe que no se haya instalado
un RTD diferente.
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Mensajes de falla y advertencia - continuacion

Tabla 9-1 Mensajes de falla y advertencia

Mensaje de error Causa Accidn

N/Z La tarjeta controladora en esta Verifique la tarjeta por fallas.
posicién de rack no responde.

NINGUNO Parece que no se ha seleccionado | Hay un problema de comunicacion.
un tipo de zona para la tarjeta. Intente utilizar una tarjeta

controladora de reemplazo.

REV La tarjeta ha detectado una entrada | Si la alarma de REV persiste, apague
anormal en la terminacion del el controlador e investigue la zona
termopar que indica un termopar en | con problemas.
corto o invertido.

Alternativamente, es posible
esclavizar la zona con problemas a
una zona saludable hasta que tenga
tiempo de corregir la falla.

Termopar Se ha detectado un termopar de Para una recuperacién inmediata,
circuito abierto. ponga la zona de control en la

condicidén de esclava a una zona
adyacente o cambiela para control de
circuito abierto

Mas tarde, verifique si el fusible de
entrada en la tarjeta de control se

ha roto o, si el fusible es bueno,
reemplace el termopar.

TRC Falla en el triac. Solo ocurre cuando | Verifique la salida de corriente en el
esta en modo manual y modo canal.
automatico, donde la corriente esta | Si el triac ha fallado, regréselo a
preestablecida. Mold-Masters para reparar.

Si, por ejempilo, la corriente de

salida del triac es mayor que el
punto de ajuste, el controlador

intenta reducir la salida al nivel

requerido. Si esto falla, el triac

puede haber fallado y se marca
como defectuoso.

Tabla 9-2 Mensajes integrados de advertencia de HRC

Mensaje d_e Condicion anormal

advertencia

MANUAL La zona de control esta en modo manual.

S# La zona se esclaviza a otra zona de control, donde # representa el nimero
de esa zona, es decir, S 2 significa que la zona se esclaviza a la Zona 2.
Se envia la mismo potencia a ambas zonas.

En la pagina de visualizacion, el punto de ajuste que se muestra en la zona
seleccionada es el mismo que en la zona esclava.

PRUEBA Aparece cuando la zona esta en modo de prueba de diagndstico.

ADVERTENCIA Si durante el procedimiento de prueba se encuentra una interaccion de
temperatura entre zonas, se muestra este mensaje.

FALLA La zona bajo prueba ha fallado.

OK La zona ha sido aprobada en las pruebas.
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NORTH AMERICA
CANADA (Global HQ)

tel: +1 905 877 0185

e: canada@moldmasters.com

SOUTH AMERICA
BRAZIL (Regional HQ)
tel: +55 19 3518 4040

e: brazil@moldmasters.com

EUROPE

GERMANY (Regional HQ)
tel: +49 7221 50990

e: germany@moldmasters.com

SPAIN
tel: +34 93 575 41 29
e: spain@moldmasters.com

FRANCE
tel: +33 (0)1 78 05 40 20
e: france@moldmasters.com

INDIA

INDIA (Regional HQ)

tel: +91 422 423 4888

e: india@moldmasters.com

ASTA

CHINA (Regional HQ)
tel: +86 512 86162882

e: china@moldmasters.com

JAPAN

tel: +81 44 986 2101
e: japan@moldmasters.com

www.moldmasters.com

U.S.A.
tel: +1 248 544 5710
e: usa@moldmasters.com

MEXICO
tel: +52 442 713 5661 (sales)

e: mexico@moldmasters.com

UNITED KINGDOM
tel: +44 1432 265768
e: uk@moldmasters.com

POLAND
tel: +48 669 180 888 (sales)
e: poland@moldmasters.com

TURKEY
Tel: +90 216 577 32 44
e: turkey@moldmasters.com

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

AUSTRIA
tel: +43 7582 51877
e: austria@moldmasters.com

CZECH REPUBLIC
tel: +420 571 619 017
e: czech@moldmasters.com

ITALY
tel: +39 049 501 99 55
e: italy@moldmasters.com

SINGAPORE
tel: +65 6261 7793
e: singapore@moldmasters.com
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