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INLEDNING 1-1

Avsnitt 1 - Inledning

Syftet med denna handbok ar att hjalpa anvandare att integrera, anvanda
och underhalla en E-Multi hjalpinjektionsenhet. Denna handbok ar utformad
for att tcka de flesta systemkonfigurationer. Denna handbok ska anvandas
tilsammans med bruksanvisningen for E-Multi-styrenheten. Om du behéver
ytterligare information som ar specifik for ditt system, eller information pa ett
annat sprak, kontakta din representant eller ett Mold-Masters-kontor.

Mold
Masters

1.1 Avsedd anvandning

Mold-Masters E-Multi-system har byggts for att bearbeta termoplastiskt
material vid den temperatur som kravs for formsprutning och far inte
anvandas for nagot annat andamal. E-Multi injektionsenhet ska integreras
med en vardformsprutningsmaskin och inte anvandas som en fristaende
enhet. All annan anvandning skulle falla utanfér maskinens tekniska avsikt,
vilket kan vara en sakerhetsrisk och upphava alla garantier.

1.2 Dokumentation

Denna handbok ar en del av dokumentationspaketet for din bestallning och
bor hanvisas till tillsammans med féljande dokument som ingar i paketet:

* Materialférteckningen (BOM). Tillsammans med den allmanna
monteringsritningen ska materialférteckningen hanvisas till vid bestallning
av reservdelar.

* Allman monteringsritning
» Elektriska ritningar

* CE-forsakran om overensstammelse och forsakran om inforlivande
(endast EU)

1.3 Publiceringsdetaljer

Tabell 1-1 Publiceringsdetaljer
Dokumentnummer Utgivningsdatum Version
AlU-UM-EN-00-05-7 December 2020 05-7
AlU--UM--EN--00--05-8 Juni 2021 05-8
EM--UM--ENG--00--06 November 2022 06

1.4 Garanti

For aktuell garantiinformation, se dokumenten som finns tillgangliga
pa var webbplats www.moldmasters.com/support/warranty eller kontakta
din Mold-Masters-representant.

1.5 Policy for returnerade varor

Returnera inte nagra delar till Mold-Masters utan forhandsgodkannande och
ett returauktoriseringsnummer som tillhandahalls av Mold-Masters.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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INLEDNING

Var policy ar en standig forbattring och vi forbehaller oss ratten att andra
produktspecifikationer nar som helst utan féregaende meddelande.

1.6 Forflyttning eller aterforsaljning av Mold-
Masters produkter eller system

Denna dokumentation ar avsedd att anvandas i destinationslandet for vilket
produkten eller systemet kdptes.

Mold-Masters tar inget ansvar fér dokumentation av produkter eller system
om de flyttas eller saljs utanfér det avsedda destinationslandet, enligt vad
som anges pa den medféljande fakturan och/eller fraktsedeln.

1.7 Upphovsratt

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter férbehalles.
Mold-Masters® och Mold-Masters-logotypen ar varumarken som tillhor
Mold-Masters.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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1.8 Mattenheter och konverteringsfaktorer

OBSERVERA
Matten i denna handbok kommer fran originalritningar.

Alla varden i denna handbok finns i S.I.-enheter eller underavdelningar
for dessa enheter. Imperiala enheter ges inom parentes omedelbart efter
Sl-enheterna.

Tabell 1-2 Mattenheter och konverteringsfaktorer
Foérkortning Enhet Omvandlingsvarde
bar Bar 14,5 psi
tum Tum 25,4 mm
kg Kilogram 2,205 1b
kPa Kilopascal 0,145 psi
gal Gallon 37851
Ib Pund 0,4536 kg
Ibf Pundkraft 4,448 N
Ibf.tum. Pund-kraft tum 0,113 Nm
| Liter 0,264 gallon
min Minut
mm Millimeter 0,03937 tum
mQ Milli Ohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newton-matare 8.851 Ibf.in.
psi Pund per kvadrattum 0,069 bar
psi Pund per kvadrattum 6,895 kPa
rpm Varv per minut
S Andra
’ Grader

C Grader Celsius 0,556 ('F -32)

°F Grader Fahrenheit 1,8 °C +32

Anvandarhandbok for E-Multi
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Avsnitt 2 - Global support

2.1 Foretagskontor

DET GLOBALA
HUVUDKONTORET I
KANADA

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

HUVUDKONTORET

| SYDAMERIKA
BRASILIEN

Mold-Masters do Brasil Ltda.
R. James Clerk Maxwel,

280 — Techno Park, Campinas
Sao Paulo, Brazil, 13069-380
tel: +55 19 3518 4040
brazil@moldmasters.com

STORBRITANNIEN & IRLAND
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

OSTRA OCH

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

A-4553 Schlierbach Austria

tel: +43 7582 51877

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

ITALIEN

Mold-Masters ltalia

Via Germania, 23
35010 Vigonza (PD)
Italy

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

GLOBAL SUPPORT

EUROPAHUVUDKONTOR |
TYSKLAND/

SCHWEIZ

Mold-Masters Europa GmbH
Neumattring 1

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

fax: +49 7221 53093
germany@moldmasters.com

INDISKA
HUVUDKONTORET
INDIEN

Milacron India PVT Ltd.
(Mold- Masters Div.)
3B,Gandhiji Salai,
Nallampalayam, Rathinapuri
Post, Coimbatore T.N. 641027
tel: +91 422 423 4888

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

USA

Mold-Masters Injectioneering

LLC, 29 111 Stephenson
Highway, Madison Heights,

MI 48 071, USA

tel: +1 800 450 2270 (USA endast)
tel: +1 (248) 544-5710

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

TJECKISKA
REPUBLIKEN
Mold-Masters Europa GmbH
Hlavni 823

75654 Zubri Czech Republic
tel: +420 571 619 017

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

KOREA

Mold-Masters Korea Ltd.

E dong, 2:a vaningen,
2625-6, Jeongwang-dong,
Siheung City, Gyeonggi-do,
15117, South Korea

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

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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ASIATISKT HUVUDKONTOR
KINA/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 86 162 882

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

FRANKRIKE
Mold-Masters France

Z| la Mariniére,

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

MEXICO

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

Circuito ElI Marques norte #55
Parque Industrial El Marques

El Marques, Queretaro

C.P. 76246 Mexico

tel: +52 442 713 5661 (forsaljning)
tel: +52 442 713 5664 (service)
mexico@moldmasters.com

Anvandarhandbok for E-Multi
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Foretagskontor - fortsattning

SINGAPORE*

Mold-Masters Singapore PTE. Ltd.

Nr 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
*Omfattar Sydostasien,
Australien och Nya Zeeland

SPANIEN

Mold-Masters Europa GmbH
C/ Tecnologia, 17

Edificio Canada PL. 0 Office A2
08840 — Viladecans

Barcelona

tel: +34 93 575 41 29
spain@moldmasters.com

2.2 Internationella representanter

Argentina

Sollwert S.R.L.

La Pampa 2849 2Y B
C1428EAY Buenos Aires
Argentina

tel: +54 11 4786 5978

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

Danmark*

Englmayer A/S

Dam Holme 14-16

DK — 3660 Stenloese
Danmark

tel: +45 46 733847

fax: +45 46 733859
support@englmayer.dk
*Omfattar Norge och Sverige

Israel

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

tel: +972 3 5581290
fax: +972 3 5581293
sales@asaf.com

Ryssland

System LLC

Prkt Marshala Zhukova 4
123308 Moscow Russia

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

Ukraina

Company Park LLC
Gaydamatska str., 3,

office 116 Kemenskoe City

Dnipropetrovsk Region 51 935,

Ukraine
tel: +38 (38) 277-82-82

moldmasters@parkgroup.com.ua

Anvandarhandbok fér E-Multi

Vitryssland

HP Promcomplect
Sharangovicha 13
220018 Minsk

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

Finland **

Oy Scalar Ltd.
Tehtaankatu

10 11120 Riihimaki
Finland

tel: +358 10 387 2955
fax: +358 10 387 2950
info@scalar.fi
**Omfattar Estland

Portugal

Gecim LDA

Rua Fonte Dos Ingleses, nr 2
Engenho 2430-130 Marinha
Grande Portugal

tel: +351 244 575600

fax: +351 244 575601
gecim@gecim.pt

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

2310 Slovenska Bistrica Slovenija

+386 59 969 117
info@picta.si

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.

TURKEY

Mold-Masters Europa
GmbH Merkezi Aimanya
Tiirkiye istanbul Subesi
Alanaldi Caddesi Bahgelerarasi
Sokak Nej: 31/1

34736 Igerenkdy-Atasehir
Istanbul, Turkiet

tel: +90 216 577 32 44
fax: +90 216 577 32 45
turkey@moldmasters.com

Bulgarien

Mold-Trade OOD

62, Aleksandrovska

St. Ruse City

Bulgaria

tel: +359 82 821 54

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

Grekland

lonian Chemicals

S.A. 21 Pentelis Ave.

15 235 Vrilissia,

Athens Greece

tel: +30 210 6836918-9

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

Rumaénien

Tehnic Mold Trade SRL
Str. W. A Mozart nr. 17
Sect. 2 20251 Bucharesti
Romania

tel: +4 21 230 60 51

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

Sydafrika

Plast- och kemikaliehandel (P&CT)

23 Orange Road
Johannesburg 2192

tel: +27 (0)11 483 3 015
sales@plastrading.com
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Avsnitt 3 - Sakerhet

3.1 Inledning

Observera att den sakerhetsinformation som ges av Mold-Masters inte
befriar integratdren och arbetsgivaren fran att forsta och folja internationella
och lokala standarder for maskinsakerhet. Det ar slutintegratorens

ansvar att integrera det slutliga systemet, tillhandahalla nédvandiga
nodstoppsanslutningar, sakerhetsforreglingar och skydd, att valja [amplig
elkabel for anvandningsomradet och att sakerstalla efterlevnad av alla
relevanta standarder.

mw
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Det ar arbetsgivarens ansvar att:

« Utbilda och instruera personalen i sdker anvandning av utrustningen,
inklusive anvandning av alla sakerhetsanordningar.

* Forse personalen med alla ndédvandiga skyddsklader, inklusive féremal
som ansiktsskydd och varmebestandiga handskar.

+ Sakerstalla den ursprungliga och fortsatta kompetensen hos
personal som tar hand om, konfigurerar, inspekterar och underhaller
formsprutningsutrustning.

» Uppratta och folj ett program med regelbundna inspektioner av
formsprutningsutrustning for att s@kerstalla att den ar i sakert driftskick
och korrekt justering.

« Se till att inga modifieringar, reparationer eller ombyggnader av delar gors
pa utrustningen som minskar sakerhetsnivan som finns vid tillverkningen
eller ombyggnaden.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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3.2 Sakerhetsrisker
Foljande sékerhetsrisker forknippas oftast med formsprutningsutrustning av
plast (se europeisk standard EN201 eller amerikansk standard ANSI/SPI
B151.1).
VARNING

A Se aven alla maskinhandbocker och lokala foreskrifter och koder for

sakerhetsinformation.

Se illustrationen av riskomraden nedan nar du laser Tabell 3-1 pa sidan 3-3.

2 10 3 5 . .
| | — /7 l | 1. Mobgelomrade
== [ | 2. Omrade for kldmmekanism
':ti /1 [F 3. Rérelseomrade for kdrn-
och ejektordrivmekanismer
— =L utanfér omrade 1 och 2
| >/ & 4. Omrade fér
:L‘_—] L [ F = | | maskinmunstycke
Vly ovanifran med borttagna skydd 5. ’:’ /Zil;/f;?g ’;"g:l; ;ZZ;’:;; .
injekti

6. Oppningsomréde fér
matning

7. Omréde for vdrmarbanden
pa mjukgdrings- och/eller
injektionscylindrarna

8. Utloppsomrade fér delar

9. Slangar

10. Omrade inuti skydden och
utanfér formomradet

Vy framifran med borttagna skydd

Figur 3-1 Riskomraden fér formsprutningsmaskiner.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.




Mas

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.

W

L
*

ters

SAKERHET

Tabell 3-1 Sakerhetsrisker

Riskomrade

Potentiella faror

Mogelomrade
Omrade mellan
tryckplattorna.

Se Figur 3-1 omrade 1

Mekaniska risker

Krossning och/eller klippning och/eller stétrisker orsakade av:
Forflyttning av plattan.

Forflyttningar av injektionscylindern in i formomradet.

Rorelser av karnor och ejektorer och deras drivmekanismer.
Knytstangsrorelse.

Termiska faror

Brannskador och/eller skallningar pa grund av driftstemperatur pa:
Formens varmeelement.

Plastiserat material som frigors fran/genom formen.

Omrade for
klammekanism
Se Figur 3-1 omrade 2

Mekaniska risker

Krossning och/eller klippning och/eller stétrisker orsakade av:
Forflyttning av plattan.

Forflyttning av plattans drivmekanism.

Forflyttning av karn- och ejektordrivmekanismen.

Rorelse av
drivmekanismer
utanfor formomradet
och utanfor
klammekanismen.
Se Figur 3-1 omrade 3

Mekaniska risker

Mekaniska risker for krossning, skjuvning och/eller slag orsakade av
rorelser av:

Karn- och ejektordrivningsmekanismer.

Munstyckesomrade
Munstycksomradet

ar omradet mellan
cylindern och
spruebussningen.

Se Figur 3-1 omrade 4

Mekaniska risker

Krossning, klippning och/eller stotrisker orsakade av:

Framatgaende forflyttning av mjukgdrings- och/eller injektionsenheten
inklusive munstycket.

Roérelser av delar av det strémdrivna munstycket och deras drivenheter.
Overtryck i munstycket.

Termiska faror

Brannskador och/eller skallningar pa grund av driftstemperatur pa:
Munstycket.

Plastifierat material som laddas ur munstycket.

Omrade for
mjukgorande och/
eller injektionsenhet
Omrade fran adapter/
cylinderhuvud/andkapa
till extruderingsmotorn
ovanfor skotern
inklusive
vagncylindrarna.

Se Figur 3-1 omrade 5

Mekaniska risker

Krossning, klippning och/eller indragning i faror som orsakas av:
Oavsiktliga gravitationsrorelser, t.ex. for maskiner med mjukgérande och/
eller injektionsenhet placerad ovanfér formomradet.

Skruvens och/eller injektionskolvens rorelser i cylindern atkomliga genom
matningsdppningen.

Transportenhetens rorelse.

Termiska faror

Brannskador och/eller skallningar pa grund av driftstemperatur pa:
Plastiserings- och/eller injektionsenheten.

Varmeelementen, t.ex. varmeband.

Det plastiserade materialet och/eller angorna som slapps ut fran
ventilationsGppningen, matarstrupen eller behallaren.

Mekanisk och/eller termisk fara

Risker pa grund av minskad mekanisk styrka hos mjukgérings- och/eller
injektionscylindern pa grund av éverhettning.

Matningsoppning
Se Figur 3-1 omrade 6

Klamma och krossa mellan injektionsskruvens rorelse och holjet.

3-3

Anvandarhandbok for E-Multi



Mas

mw

*

ters

SAKERHET

Tabell 3-1 Sakerhetsrisker

Riskomrade

Potentiella faror

Omrade for
varmarbanden

pa mjukgorings-
och/eller
injektionscylindrarna
Se Figur 3-1 omrade 7

Brannskador och/eller skallningar pa grund av driftstemperatur pa:
Plastiserings- och/eller injektionsenheten.

Varmeelementen, t.ex. varmeband.

Det plastiserade materialet och/eller angorna som slapps ut fran
ventilationsGppningen, matarstrupen eller behallaren.

Utloppsomrade for
delar
Se Figur 3-1 omrade 8

Mekaniska risker

Tillganglig genom utloppsomradet

Krossning, klippning och/eller stétrisker orsakade av:
Stangning av plattans rérelse

Rérelser av karnor och ejektorer och deras drivmekanismer.
Termiska faror

Tillganglig genom utloppsomradet

Brannskador och/eller skallningar pa grund av driftstemperatur pa:
Mégeln.

Formens varmeelement.

Plastiserat material som frigors fran/genom formen.

Slangar
Se Figur 3-1 omrade 9

Vispning orsakad av fel pa slangenheten.
Eventuellt utslapp av vatska under tryck som kan orsaka skada.
Termiska risker forknippade med varm vatska.

Omrade inuti
skydden och utanfér
formomradet

Se Figur 3-1 omrade 10

Krossning och/eller klippning och/eller stétrisker orsakade av:
Forflyttning av plattan.

Forflyttning av plattans drivmekanism.

Forflyttning av karn- och ejektordrivmekanismen.

Klam 6ppningsrorelse.

Elektriska faror

Elektriska eller elektromagnetiska stérningar som genereras av
motorstyrenheten.

Elektriska eller elektromagnetiska stérningar som kan orsaka fel i
maskinens styrsystem och intilliggande maskinreglage.
Elektriska eller elektromagnetiska stérningar som genereras av
motorstyrenheten.

Hydrauliska
ackumulatorer

Hogtrycksutlopp.

Stromdriven port

Kross- eller slagrisker orsakade av forflyttning av de strémdrivna
grindarna.

Angor och gaser

Vissa bearbetningsférhallanden och/eller hartser kan orsaka farliga angor.

Anvandarhandbok fér E-Multi
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3.3 Operativa risker

f VARNINGAR
» Se aven alla maskinhandbocker och lokala foreskrifter och koder for

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.

sakerhetsinformation.

Utrustningen som levereras utsatts for hdga injektionstryck och héga
temperaturer. Se till att extrem forsiktighet iakttas vid anvandning och
underhall av formsprutningsmaskinerna.

Endast fullt utbildad personal far anvanda eller underhalla utrustningen.

Anvand inte utrustningen med obegransat langt har, 16sa klader eller
smycken, inklusive namnskyltar, halsband osv. Dessa kan fastna i
utrustningen och orsaka dodsfall eller allvarliga skador.

Inaktivera eller forbikoppla aldrig en sakerhetsanordning.

Se till att skydden ar placerade runt munstycket fér att forhindra att
materialet stanker eller rinner.

Det finns risk for brannskador pa grund av material under rutinmassig
rensning. Anvand varmebestandig personlig skyddsutrustning (PPE) for
att forhindra att brannskador kommer i kontakt med heta ytor eller stank
av heta material och gaser.

Material som rensas fran maskinen kan vara extremt varmt. Se till att
skydden ar placerade runt munstycket for att férhindra att materialet
stanker. Anvand lamplig personlig skyddsutrustning.

Alla anvandare ska bara personlig skyddsutrustning, t.ex. ansiktsskydd,
och anvanda varmebestandiga handskar nar de arbetar runt matningsin-
loppet, rensar maskinen eller rengor formens grindar.

Ta omedelbart bort rensat material fran maskinen.

Nedbrytning eller férbranning av material kan leda till att skadliga gaser
slapps ut fran det rensade materialet, matningsinloppet eller formen.

Se till att ventilation och avgassystem finns pa plats for att férhindra
inandning av skadliga gaser och angor.

Se tillverkarens materialsakerhetsdatablad (MSDS).

Slangar som ar monterade pa formen kommer att innehalla vatskor med
hog eller Iag temperatur eller luft under hogt tryck. Operatéren maste
stdnga av och lasa dessa system samt avlasta eventuellt tryck innan
nagot arbete med dessa slangar utférs. Inspektera och byt regelbundet
ut alla flexibla slangar och fastanordningar.

Vatten och/eller hydraulik pa formen kan vara i narheten av elektriska
anslutningar och utrustning. Vattenlackage kan orsaka en elektrisk
kortslutning. Lackage av hydraulvatska kan orsaka brandrisk. Hall alltid
vatten- och/eller hydraulslangar och kopplingar i gott skick for att undvika
lackage.

Utfér aldrig nagot arbete pa formmaskinen om inte hydraulpumpen har
stoppats.

Kontrollera regelbundet om det finns oljelackage/vattenlackage. Stoppa
maskinen och utfoér reparationer.

Anvandarhandbok for E-Multi
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VARNING
A + Se till att kablarna ar anslutna till ratt motorer. Kablar och motorer ar tyd-

ligt markta. Om kablarna backas kan det leda till ovantade och okontrol-
lerade rorelser som orsakar en sakerhetsrisk eller skador pa maskinen.

» Det finns en krossningsrisk mellan munstycket och mégelsmaltinloppet
under transporten framat.

* Det finns en mgjlig skjuvningsrisk mellan kanten pa injektionsskyddet och
injektionshdljet under injektionen.

» Den 6ppna matningsporten kan utgdra en fara for ett finger eller en hand
som fors in under drift av maskinen.

* De elektriska servomotorerna kan dverhettas och presentera en het yta
som kan orsaka brannskador pa nagon som vidror den.

* Cylindern, cylinderhuvudet, munstycket, virmebanden och formkompo-
nenterna ar heta ytor som kan orsaka brannskador.

» Hall brandfarliga vatskor eller damm borta fran heta ytor eftersom de kan
antandas.

» FoOlj goda stadrutiner och hall golven rena for att férhindra halkningar,
snubblingar och fall pa grund av spillt material pa arbetsgolvet.

» Tillampa tekniska kontroller eller hérselskyddsprogram efter behov for att
kontrollera buller.

* Nar du utfor arbete pa maskinen som kraver att maskinen flyttas och
lyfts, se till att lyftutrustningen (6glebultar, gaffeltruck, kranar etc.) har
tillracklig kapacitet for att hantera mdgel, hjalpinjektionsenhet eller
varmkaorningsvikt.

» Anslut alla lyftanordningar och stdéd maskinen med en kran med tillracklig
kapacitet innan arbetet pabdrjas. Underlatenhet att stédja maskinen kan
leda till allvarliga personskador eller dédsfall.

+ Formkabeln fran styrenheten till formen maste tas bort fére service pa
formen.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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3.4 Allmanna sidkerhetssymboler

Tabell 3-2 Typiska sdkerhetssymboler

Allman beskrivning

Allméant - Varning

Indikerar en omedelbar eller potentiellt farlig situation som, om den inte
undviks, kan leda till allvarlig personskada eller dédsfall och/eller skada pa
utrustning.

©
&

Varning — Jordningsrem fér kolvlock

Las-/markningsprocedurer maste foljas innan cylinderlocket tas bort. Hylsan
kan aktiveras nar jordningsremmarna tas bort och kontakt kan leda till
dodsfall eller allvarlig skada. Jordningsbanden maste ateranslutas innan
strommen till maskinen ateransluts.

Varning — Krossnings- och/eller stotpunkter
Kontakt med rorliga delar kan orsaka allvarliga klamskador. Hall alltid
vakterna pa plats.

Varning — Krossriskstangningsform

>R B P

Varning — farlig spanning

Kontakt med farliga spanningar orsakar dédsfall eller allvarliga skador. Stang
av strommen och granska elscheman innan service utférs pa utrustningen.
Kan innehalla mer an en stromférande krets. Testa alla kretsar fére hantering
for att sdkerstalla att kretsarna har avaktiverats.

>

Varning — Hogt tryck
Overhettade véatskor kan orsaka allvarliga brannskador. Utloppstryck innan
vattenledningar kopplas bort.

Varning — Hogtrycksackumulator

Plétsligt utslapp av hogtrycksgas eller olja kan orsaka dodsfall eller allvarlig
skada. Tom ut allt gas- och hydraultryck innan ackumulatorn kopplas bort
eller demonteras.

Varning — Heta ytor
Kontakt med exponerade heta ytor orsakar allvarliga brannskador. Anvand
skyddshandskar nar du arbetar néra dessa omraden.

Obligatoriskt — Lockout/Tagout

Se till att all energi ar ordentligt I&st och forblir last tills servicearbetet ar
slutfort. Service av utrustning utan att inaktivera alla interna och externa
stromkallor kan orsaka dddsfall eller allvarliga personskador. Avaktivera
alla interna och externa kraftkallor (elektriska, hydrauliska, pneumatiska,
kinetiska, potentiella och termiska).

Varning — Risk for materialstiank

Smalt material eller hogtrycksgas kan orsaka dddsfall eller allvarliga
brannskador. Anvand personlig skyddsutrustning vid service av matarhalsen,
munstycket, formomradena och vid rensning av injektionsenheten.

Varning — Las handboken fére anvédndning

Personalen ska lasa och forsta alla instruktioner i handbdckerna innan de
arbetar med utrustningen. Endast korrekt utbildad personal far anvanda
utrustningen.

> QP> OP

Varning — Risk for halkning, snubbling eller fall
Klattra inte pa utrustningsytor. Allvarliga halk-, snubbel- eller fallskador kan
uppsta till féljd av personal som klattrar pa utrustningsytor.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Tabell 3-2 Typiska sdkerhetssymboler

Symbol

Allman beskrivning

Forsiktighet
Underlatenhet att folja instruktionerna kan skada utrustningen.

Viktigt
Indikerar ytterligare information eller anvands som en paminnelse.

Anvandarhandbok fér E-Multi

3.5 Kontroll av kabeldragning

FORSIKTIGHET
Ledning for systemets nataggregat:

* Innan systemet ansluts till en stromkalla ar det viktigt att kontrollera att
ledningarna mellan systemet och stromkallan har utforts korrekt.

+ Sarskild uppmarksamhet maste agnas at stromstyrkans markeffekt. Om
till exempel en styrenhet ar klassad for 63A maste stromforsoérjningen
ocksa klassas for 63A.

» Kontrollera att stromférsérjningens faser ar korrekt anslutna.
Styrenhet till formkoppling:

» FOr separata strom- och termoelementanslutningar, se till att stromka-
blarna aldrig ar anslutna till termoelementanslutningarna och vice versa.

* For anslutningar med blandad effekt och termoelement, se till att strém-
och termoelementanslutningarna inte har kopplats felaktigt.

Kommunikationsgranssnitt och kontrollsekvens:

» Det ar kundens ansvar att verifiera funktionaliteten hos alla anpassade
maskingranssnitt med sdkra hastigheter, innan utrustningen anvands i
produktionsmiljon med full hastighet i automatiskt lage.

» Det ar kundens ansvar att kontrollera att alla nédvandiga rorelsesekven-
ser ar korrekta innan utrustningen anvands i produktionsmiljén med full
hastighet i automatiskt lage.

*  Om maskinen stalls i Auto-lage utan att kontrollera att kontrollsparrarna
och rérelsesekvensen ar korrekta kan det orsaka skador pa maskiner
och/eller utrustning.

Underlatenhet att utféra ledningar eller anslutningar pa ratt satt kommer att
leda till fel pa utrustningen.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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3.6 Sakerhet vid sparrning

é VARNING
GA INTE in i sképet utan att forst ISOLERA materialen.

Spannings- och stromkablar ar anslutna till styrenheten och formen. Elek-
trisk strom maste stangas av och procedurer for lasning/markning maste
foéljas innan nagra kablar installeras eller tas bort.

Anvand lockout/tagout for att forhindra drift under underhall.

Allt underhall ska utféras av korrekt utbildad personal baserat pa lokala la-
gar och férordningar. Elektriska produkter far inte jordas nar de tas bort fran
det monterade eller normala driftslaget.

Sakerstall korrekt jordning av alla elektriska komponenter innan underhall
utfors for att undvika potentiell risk for elektriska stotar.

Ofta slas kraftkallor oavsiktligt pa eller ventiler 6ppnas av misstag innan
underhallsarbetet ar slutfort, vilket resulterar i allvarliga skador och dédsfall.
Se till att all energi ar ordentligt I1ast och forblir last tills servicearbetet ar
slutfort.

Om en sparr inte utfors kan okontrollerade energier orsaka:

* Kortslutning fran kontakt med stromférande kretsar

» Skarsar, blamarken, krossning, amputationer eller dodsfall till
foljd av intrassling med remmar, kedjor, transportdrer, rullar, axlar,
pumphijul

* Brannskador vid kontakt med heta delar, material eller utrustning
som ugnar

* Brander och explosioner

+ Kemiska exponeringar fran gaser eller vatskor som frigors fran
rorledningar

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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3.6.1 Elektrisk lockout
Arbetsgivare maste tillhandahalla ett effektivt program for lockout/tagout.

VARNING - LAS HANDBOKEN

Se aven alla maskinhandbocker och lokala foreskrifter och koder for
sakerhetsinformation.

OBSERVERA

| vissa fall kan det finnas mer an en matningsutrustning fér stromkallan och
atgarder maste vidtas for att sakerstalla att alla kallor ar effektivt utelasta.

Stang av maskinen med normal avstangningsprocedur och reglage.
Detta ska goras av, eller i samrad med maskinoperatoren.

Efter att ha sakerstallt att maskinen har stangts av helt och alla reglage
ar i "av”’-laget ska du 6ppna huvudstrémbrytaren som sitter i faltet.

Anvand ditt eget personliga hanglas, eller ett som tilldelats av din
arbetsledare, for att Iasa frankopplingsbrytaren i avsténgt lage. Las inte
bara ladan. Ta bort nyckeln och behall den. Fyll i en sparretikett och fast pa
frankopplingsbrytaren. Varje person som arbetar med utrustningen maste
folja detta steg. Laset pa den person som utfor arbetet eller den ansvariga
personen maste installeras forst, forbli genomgéende och tas bort sist. Testa
huvudstrombrytaren och se till att den inte kan flyttas till laget "pa”.

Forsok att starta maskinen med hjalp av reglagen fér normal drift och
reglagen for driftpunkt for att sakerstalla att strommen har kopplats bort.

Andra energikallor som kan utgdra en fara nar du arbetar pa utrustningen
maste ocksa vara stromldsa och lampligt "l&sta”. Detta kan omfatta
gravitation, tryckluft, hydraulik, anga och andra trycksatta eller farliga vatskor
och gaser (se tabellen nedan).

Nar arbetet ar klart, innan du tar bort det sista laset, se till att
driftskontrollerna ar i "av"-lage sa att huvudfrankopplingsbrytaren gors

under "ingen belastning”. Se till att alla block, verktyg och andra frammande
material avlagsnas fran maskinen. Se ocksa till att all personal som kan
paverkas informeras om att I&s(en) kommer att tas bort.

Ta bort laset och taggen och stdng huvudstrombrytaren om tillstand har
givits.

Nar arbetet inte har slutforts under det férsta skiftet ska nasta operatoér
installera ett personligt las och en personlig tagg innan den forsta operatéren
tar bort det ursprungliga laset och taggen. Om nasta operator ar forsenad kan
ett las och en tagg installeras av nasta arbetsledare. Avsparrningsprocedurer
ska ange hur dverféringen ska utféras.

Det ar viktigt att varje arbetare och/eller férarbetare som arbetar i eller

pa en maskin for sitt personliga skydd placerar sitt eget sékerhetslas pa
frankopplingsbrytaren. Anvand taggar for att belysa pagaende arbete och

ge detaljer om det arbete som utférs. Endast nar arbetet ar slutfért och
arbetstillstdndet har undertecknats far varje arbetare ta bort sitt I1as. Det sista
laset som ska tas bort ska vara det for den person som évervakar lockouten
och detta ansvar ska inte delegeras.

© Industrial Accident Prevention Association, 2008.
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3.6.2 Riktlinjer for energiformer och lasning

3-11

Tabell 3-3 Energiformular, energikallor och allménna riktlinjer for lasning

Form for energi

Energikalla

Riktlinjer for sparrning

Elektrisk energi

* Kraftéverféringsledningar

* Maskinens elsladdar

*  Motorer

*  Solenoider

» Kondensatorer (lagrad
elektrisk energi)

Stang av strommen vid maskinen
forst (dvs. vid strémbrytaren)

och sedan vid maskinens
huvudfrankopplingsbrytare.

Las och tagga huvudstrombrytaren.

Ladda ur alla kapacitativa system
helt (t.ex. cykla maskinen for

att dranera strommen fran
kondensatorer) enligt tillverkarens
instruktioner.

Hydraulisk energi

* Hydrauliska system (t.ex.
hydrauliska pressar,
tryckmatare, cylindrar,
hammare)

Avstangning, 1as (med kedjor,
inbyggda lasanordningar eller
lastillbehor) och tagventiler.
Avlufta och tdm ledningar efter
behov.

Pneumatisk energi

*  Pneumatiska system (t.ex.
ledningar, tryckbehallare,
ackumulatorer,
dverspanningstankar,
tryckmatare, cylindrar)

Avstangning, las (med kedjor,
inbyggda lasanordningar eller
Iastillbehor) och tagventiler.
Avlufta overflodig luft.

Om trycket inte kan avlastas,
blockera alla mojliga
maskinrorelser.

Kinetisk energi
(energi av ett
rorligt foremal eller
material. Rorligt
objekt kan drivas
eller frihjulas)

« Blad
»  Svanghjul
* Material i

férsorjningsledningar

Stoppa och blockera maskindelar
(t.ex. stoppa svanghijul och se till
att de inte atervinns).

Granska hela cykeln av mekanisk
rorelse, se till att alla rérelser
stoppas.

Blockera materialet fran att flytta in
i arbetsomradet.

Tom vid behov.

Potentiell energi
(Lagrad energi

som ett objekt har
potential att frigéras
pa grund av sin
position)

* Fjadrar (t.ex. i
luftbromscylindrar) Aktuatorer

*  Motvikter

* Upphojda laster

«  Ovre eller rérlig del av en
press- eller lyftanordning

Om majligt, sank alla hdngande
delar och laster till det lagsta laget
(vila).

Blockera delar som kan flyttas av
tyngdkraften.

Frigor eller blockera fjaderenergin.

Termisk energi

* Leveranslinjer
» Lagringstankar och -karl

Avstangning, 1&s (med kedjor,
inbyggda lasanordningar eller
I&stillbehor) och tagventiler.
Avlufta éverflédiga vatskor eller
gaser.

Tém ledningar vid behov.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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3.7 Kassering

VARNING

Milacron Mold-Masters fransager sig allt ansvar for personskador
eller andra skador som uppstar vid ateranvandning av de enskilda
komponenterna, om dessa delar anvands pa annat satt an for det
ursprungliga och avsedda dndamalet.

Atervinning av materialen har en ledande position under
kasseringsprocessen.

1. Varmkdrning och systemkomponenter maste kopplas bort fran strémfo-
rsorjningen helt och korrekt fore kassering, inklusive el, hydraulik, pneu-
matik och kylning.

2. Se till att systemet som ska kasseras ar fritt fran vatskor. Nar det galler
hydrauliska nalventilsystem, dranera oljan fran ledningar och cylindrar
och kassera den pa ett miljomassigt ansvarsfullt satt.

3. De elektriska komponenterna ska demonteras och separeras i enlighet
med detta som miljévanligt avfall eller kasseras som farligt avfall vid
behov.

4. Ta bort ledningarna. De elektroniska komponenterna ska kasseras i
enlighet med nationell elektrisk skrotférordning.

5. Metalldelarna ska returneras fér metallatervinning (avfalls- och skrothan-
del). Instruktionerna fran motsvarande avfallshanteringsforetag ska foljas
i detta fall.

Atervinning av materialen har en ledande position under
kasseringsprocessen.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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3.8 Sakerhetsrisker for E-Multi-injektionsenheten

1. Risk for kroppskrossning

2. Risk for elektriska stétar

3. Sténkrisk (smélt material)

4. Risk for intrassling (remdrift)
5. Risk for heta ytor

6. Obligatoriska lyftpunkter

Figur 3-2 E-Multi sékerhetsrisker

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Sakerhetsrisker for E-Multi Injection Unit - fortsattning

Tabell 3-4 Sakerhetsriskinformation for e-multiinjektionsenhet

Typ av fara

| Potentiella faror

Mekaniska risker

Risk for
kroppskrossning

Motorns ande roér sig bakat under lasning eller aterstallning. En risk kan
foreligga mellan anden pa injektionsenhetens motorenhet och ett fast
hinder i narheten. Sakerstall korrekt skydd som en del av integrationen.

Vid installation av E-Multi injektionsenhet pa en form féreligger en
krossningsrisk mellan adapterplattan och formens monteringsyta.

Det finns en krossningsrisk mellan munstycket och mégelsmaltinloppet
under transporten framat.

Skjuvningsrisk

Det finns en majlig skjuvningsrisk mellan kanten pa injektionsskyddet och
injektionshdljet under injektionen.

Skarfara

For horisontellt monterade maskiner med hég mittlinjehdjd kan en persons
huvud traffa slutet av injektionsenheten och orsaka ett snitt. Sakerstall
korrekt skydd.

Risk for intrassling
(remdrift)

En person kan fastna i drivremmen eller skruven pa injektionsenheten.
Hall alltid vakterna pa plats.

Risk for intrassling

Den 6ppna matningsporten kan utgora en risk for intrassling. Hall alltid
vakterna pa plats.

Stankrisk (smalt
material)

Smalt plast med hogt tryck kan spruta fran munstycket. Anvand alltid
personlig skyddsutrustning (PPE).

Smalt plast vid hég temperatur kan spruta fran en blockerad matningsport.
Anvand alltid personlig skyddsutrustning (PPE).

Forlust av stabilitet

Injektionsenheten kan falla om den ar felaktigt installerad pa stativet.

Injektionsenheten kan falla om den transporteras pa stativhjul.

Injektionsenheten kan falla ned fran formens ovansida om den inte ar
ordentligt fastsatt.

Injektionsenheten kan falla om den férvaras vertikalt pa golvet eller ett
bord utan tillrackligt stdd.

Risk for resa

Styrenhetens kablar utgdr en snubbelrisk pa golvet mellan styrenheten
och tryck- eller E-Multi-injektionsenheten.

Lagrad energi

Det kan finnas lagrad energi i komprimerad plast som inte frigdrs nar
maskinen stangs av.

Nar den installeras vertikalt och stéangs av finns det lagrad energi i
injektionsenheten som kan réra sig nedat.

Elektrisk fara

Kontakt mellan
personer med
hoégspanning

Varmare, servomotorer och elektriska komponenter i styrenheten
kan komma i kontakt med en person. Ta inte bort kdporna nar de ar
stromforande.

Termiska faror

Anvandarhandbok fér E-Multi

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Sakerhetsrisker for E-Multi Injection Unit - fortsattning

Tabell 3-4 Sakerhetsriskinformation for e-multiinjektionsenhet

Typ av fara Potentiella faror
Mojlig kontakt for Injektionscylindern kan orsaka brannskador.
personer med h6g- | st plast under rutinméssig rensning kan orsaka brannskador.

temperaturmaterial. Varm plast eller gaser kan frigoras fran matningsporten nar en blockering

rensas.

De elektriska servomotorerna kan dverhettas och presentera en het yta
som kan orsaka brannskador pa nagon som vidror den.

Risker som genereras av material eller amnen

Risker vid kontakt Varm plast kan leda till att skadliga gaser slapps ut fran det rensade
med eller inandning | materialet eller matningsinloppet.

av skadliga gaser
Brand- eller Varma ytor pa fatvarmarna kan antédnda brandfarliga vatskor eller damm.
explosionsrisk

Ergonomiska risker

Lyftfara Forsok att lyfta eller stédja enheten under installationen kan leda till
skador.

Kombinationsrisker

Fel/storning i Felaktiga anslutningar kan leda till utom kontroll eller ovantade rorelser

styrsystemet som orsakar skador pa maskinen och en majlig fara.

Fel vid anpassning Felaktig utformning av adapterplattan eller tillbehoret eller atdragning av
fastanordningar kan leda till fel pa anslutningen och efterféljande forlust av
stabilitet eller fall av maskinen.

3.9 Sakerhetsrisk for e-multiservovagn

Tabell 3-5 Uppgifter om Sakerhetsrisk for e-multiservovagn

Typ av fara Potentiella faror

Skar- eller En avskiljningsrisk kan foreligga mellan cylinderskyddet och stédbalken

avskiljningsrisk nar vagnen ror sig framéat och den harda stoppférlangningen i trunnionspa-
ret inte ar installerad.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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3.10 Risker med E-Multi radiella enheter

Figur 3-3 E-Multi radiella sékerhetsrisker
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. Obligatorisk lyftpunkt
. Risk for intrassling

. Risk for heta ytor

. Sténkrisk

(smélt material)
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. Jordning
. Risk for elektriska

stétar

. Risk fér

kroppskrossning
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Tabell 3-6 Uppgifter om E-Multi radiella sakerhetsrisker

Typ av fara Potentiella faror
Risk for Motorns ande ror sig bakat under hallning eller aterstallning eller under
kroppskrossning vagnretur. En risk kan foreligga mellan &nden pa injektionsenhetens

motorenhet och ett fast hinder i narheten. Sakerstall korrekt skydd som en
del av integrationen.

Under installation av E-Multi Radial pa en formningsmaskin finns en
krossningsrisk mellan E-Multi och formsprutningsmaskinens yta och
skydd, samt formen.

Nar den vertikala balken hoéjs under installationen foreligger en
krossningsrisk mellan den vertikala balken och den horisontella balken.

Det finns en krossningsrisk mellan cylindern/cylinderlocket/munstycket
och adapterplattan, liksom formen och formsprutningsmaskinen under
transportrorelse.

Det finns en krossningsrisk mellan anden av E-Multi Radial och
formsprutningsmaskinen, maskinskydden och hjalputrustningen (t.ex.
behéllare, lastare, torktumlare osv.)

Klamrisk Det finns en klamrisk mellan E-Multi Radial-vagnenheten och skaran i den
vertikala balken, under transportrérelsen. Hall fingrar och hander borta
fran detta omréade.

Skjuvningsrisk Det finns en skjuvningsrisk mellan cylindern/cylinderlocket/munstycket
och adapterplattan, saval som formsprutningsmaskinen under radiell
installning och positionering samt under transportrorelse.

Det finns en skjuvningsrisk mellan cylinder / cylinderlock / munstycke och
adapterplattan, saval som formen och formsprutningsmaskinen under
vagnens rorelse.

Skarfara En skarrisk kan foreligga mellan cylindern/cylinderkapan/munstycket

och en persons huvud nar enheten vrids at sidan. Detta kan till exempel
intraffa nar enheten installeras pa sma formsprutningsmaskiner med smal
bredd och lag hojd.

Fara for lagrad energi | Det finns lagrad energi i vagnenheten pa grund av enhetens massa. Om
nagon av vagnenhetens komponenter tas bort, inklusive servomotorn,
nagon av servomotorkomponenterna, vaxelladan eller nagon av
monteringsskruvarna som ar associerade med denna enhet, kan E-Multi-
enheten ovantat réra sig nedat (framat) och kan skapa en krossnings- och/
eller skjuvningsrisk.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi



W

Mold
Masters

3.11 Sakerhetssymboler pa E-Multi-injektionsenheten

SAKERHET 3-18

Tabell 3-7 Sakerhetssymboler som anvands pa E-Multi

Allman beskrivning

Allmant - Varning

Indikerar en omedelbar eller potentiellt farlig situation som, om den inte
undviks, kan leda till allvarlig personskada eller dodsfall och/eller skada pa
utrustning

Varning — Risk for kroppskross

Motorns ande roér sig bakat under lasning eller aterstallning. Risk kan
foreligga mellan anden av injektionsenhetens motorenhet och ett
narliggande fast hinder.

Varning — Risk for att valta
Injektionsenheten kan falla om den férvaras vertikalt pa golvet eller ett bord
utan tillrackligt stdd.

Varning — Risk for elstétar

Kontakt med farliga spanningar orsakar dédsfall eller allvarliga skador.
Stang av strdmmen och granska elscheman innan service utfors pa
utrustningen. Kan innehalla mer &n en stromférande krets. Testa alla
kretsar fore hantering for att sékerstalla att kretsarna har avaktiverats.

Varning — Risk for heta ytor

Kontakt med exponerade heta ytor orsakar allvarliga brannskador.
Anvand lamplig personlig skyddsutrustning (PPE) nar du arbetar nara
dessa omraden.

Risk for intrassling (remdrift)
En person kan fastna i drivremmen pa injektionsenheten. Hall alltid
vakterna pa plats.

Varning — Risk for klampunkt
Det finns en klampunkt i detta omrade som kan leda till en klam-, kross-
eller skjuvskada pa en person.

Varning — Risk for stank

Smalt material eller hogtrycksgas kan orsaka dddsfall eller allvarliga
brannskador. Anvand personlig skyddsutrustning (PPE) vid service
av matarhalsen, munstycket, formomradena och vid rensning av
injektionsenheten.

Obligatoriskt — Las servicehandboken fére anvandning

Personalen ska lasa och forsta alla instruktioner i handbdckerna innan de
arbetar med utrustningen. Endast korrekt utbildad personal far anvénda
utrustningen.

Obligatoriska lyftpunkter
Obligatoriska lyftpunkter maste anvandas. Om fel lyftpunkter anvands kan
enheten bli instabil nar den flyttas.

D9 DB B B P P
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3.12 Skydd
VARNING
A Skydden ska inte tas bort om inte underhall krévs och ska bytas ut efter att
underhallet har slutférts. Kor inte maskinen med borttagna skydd.
FORSIKTIGHET
Nar maskinskydden (fram- och bakkaporna) och cylinderkaporna monteras

ska du kontrollera att de inte klammer vattenledningar, luftledningar eller
termoelementledningar nar enheten ror sig.

Framsida

Bakre képa

Figur 3-4 Skyddets layout

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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3.13 Specifikationer for e-multivikt

Matt och vikter som visas ar for packade tralador som innehéller
standardalternativa enheter. Ytterligare alternativ kan lagga till vikt eller krava
ytterligare lador. Specifikationerna kan andras utan féregaende meddelande.

3-20

Tabell 3-8 Sdkerhetssymboler pa E-Multi-transportstativet

Sidkerhetssymbol | Allman beskrivning
B Varning — Anvénd hjullas
/ Underlatenhet att anvanda hjullas kan leda till att stativet blir
p obalanserat och/eller ror sig plotsligt.
(CAUTION| Forsiktighet — Maximal lastkapacitet
LOAD Vikter som 6verskrider stativets maximala lastkapacitet kan orsaka

KG

skador pa stativet och/eller E-Multi.

Tabell 3-9 Leveransmatt och vikt for E-Multi-injektionsenheten

Modell Liangd mm Bredd mm Ho6jd mm Vikt kg
(tum) (tum) (tum) (Ib)
EM1/EM2 1520 (60) 740 (29) 840 (33) 300 (660)
EM3 2080 (82) 840 (33) 910 (36) 500 (1100)
EM4 3302 (130) 914 (36) 991 (39) 1300 (2860)
ER1-15 400 (880)
ER1-30 400 (880)
1632 (64) 932 (37) 1056 (42)
ER2-50 400 (880)
ER2-80 500 (1100)
crarop | Léda 1 |3302(130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Lada2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
crag0p |LAda1 |3302(130) 914 (36) 991 (39) 900 (1980)
Lada 2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
craasy |LAdat |3302(130) 914 (36) 991 (39) 1200 (2640)
Lada2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
cracgg |LAda 1 [3302(130) 914 (36) 991 (39) 1300 (2860)
Lada2 | 1543 (61) 975 (38) 670 (26) 700 (1540)
Et';"rl’fh'\gtze/ rEM?" 1702 (67) 788 (31) 1626 (64) 390 (860)
EM4-styrenhet 1880 (74) 788 (31) 1626 (64) 600 (1330)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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3.14 Lyft E-Multi injektionsenhet

VARNING

A Nar du utfér arbete pa maskinen som kraver att maskinen lyfts, anslut alla
lyftanordningar och st6éd maskinen med en kran med tillracklig kapacitet
innan arbetet paborjas. Underlatenhet att stddja maskinen kan leda till
allvarliga personskador eller dédsfall.

Anvand aldrig motorn som lyftpunkt.

Anvand aldrig en E-Multi fast vid formen som lyftpunkt.

Figur 3-5 Anvénd inte motorn som lyftpunkt

Tabell 3-10 Lyftsatser for e-multiinjektionsenhet

2 x 16 mm (5/8 tum) bojor
EM1/EM2 2 x 1 220 mm (48 tum) slingor
EM3 2 x 25 mm (1 tum) bojor

2 x 1830 mm (72 tum) slingor

3.14.1 Innan du lyfter E-Multi-injektionsenheten

1.

Valj lyftutrustning som ar klassad for den féreskrivna lasten. Se utrust-
ningens markning.

Definiera lastvagen: den bana och orientering som objektet kommer att
réra sig i medan det lyfts, och den plats och orientering dar det kommer
att stallas in.

Anvand endast rekommenderade fastpunkter. Se avsnitt 3.15.

Identifiera och undvik potentiella klampunkter: dar en individ eller en
komponent i lyftutrustningen eller lasten kan fastna mellan tva ytor.

Sakra och balansera lasten i kedjan eller lyftanordningen innan den lyfts
mer an nagra tum.

Minimera svangning genom att féra kroken Over lasten pa lampligt satt.
Flytta langsamt motordrivna lyftanordningar till ingrepp med laster.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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3.15 EM1-/EM2-/EM3-lyftanslutningar
@ OBSERVERA
Granska informationen i ”3.13 Specifikationer fér e-multivikt” pa sidan 3-20

innan du utfor nagon lyftprocedur.

3.15.1 Anslutningar for vertikal héjning av EM1/EM2/EM3
Tabell 3-11 Anslutningar for vertikal hojning av EM1/EM2/EM3

EM1/EM2 EM3

Anslut slingan till stddbalkens Anslut slingan till stddbalkens
motorédnde med en 16 mm (5/8 tum) | motordnde med en 25 mm
bygel i lyfthalet. (1 tum) bygel i lyfthalet.

Figur 3-6 EM1/EM?2 vertikala lyftanslutningar (EM3 liknande)

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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3.15.2 EM1/EM2/EM3 horisontella lyftanslutningar

Tabell 3-12 EM1/EM2/EM3 horisontella lyftanslutningar
EM1/EM2 | EM3
*Obs! For basta resultat, anvand ett justerbart tvabenskedjestod.

Anslut en slinga (A) till stodbalkens Anslut en slinga (A) till
motorande genom att mata den genom | stédbalkens motorande genom
lyfthalet, med slinga pa vardera sidan | att mata den genom lyfthalet,

av motorn. med slinga pa vardera sidan av
motorn.
Anslut den andra slingan (B) till Anslut slingorna (B) till

stddbalkens cylinderande med hjalp av | stédbalkens cylinderande med
tva 16 mm (5/8 tum) byglar i lyfthalen. | hjalp av tva 25 mm (1 tum) byglar
i lyfthalen.

OBSERVERA: EM1-/EM2-enheter
kraver block eller transportfasten
nar de stalls ned horisontellt for

att forhindra skador pa det linjara
stalldonet.

Figur 3-7 EM3 horisontella lyftanslutningar. EM1/EM2 liknande

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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3.16 Procedurer for vertikal EM4-lyft
@ OBSERVERA
Granska informationen i ”3.13 Specifikationer for e-multivikt” pa sidan 3-20

innan du utfér nagon lyftprocedur.

Den allmanna proceduren for att lyfta EM4-enheten vertikalt pa
formsprutningsmaskinen ar:

1. Placera EM4 horisontellt pa golvet fran antingen

a) transportladan (se 3.16.1) eller
b) ett horisontellt stativ (se 3.16.2)

Fast lyftstangen (se 3.16.3)
3. Hoj EM4 till en vertikal orientering med antingen

a) tva lyftmaskiner (foredragen metod) (se 3.16.4)
b) en lyftmaskin (se 3.16.5)

4. |Installera EM4 pa gjutmaskinen (se 3.16.6)

3.16.1 Horisontell placering fran transportladan
1. Packa upp E-Multi injektionsenhet. Se "Forberedelse” pa sidan 5-1.

2. Anslut slingorna till motoréanden pa stédbalken med hjalp av de tva
anslutna byglarna. Se till att slingorna ar pa vardera sidan av motorn.

3. Anslut slingorna till stddbalkens cylinderande med hjalp av tva 25 mm
(1 tum) byglar i lyfthalen.

4. Se till att lyftselarna ar ordentligt fastsatta pa lyftmaskinen. Se till att
slingorna inte ar vridna eller vikta.

Lyft upp enheten ur ladan langsamt.
6. Ta bort det framre transportfastet.

7. Placera E-Multi injektionsenhet i horisontellt Iage pa golvet. Enheten ska
vila pa de anslutna stabiliserande benen.

OBSERVERA
Se till att golvytan runt E-Multi-enheten ar tillrackligt stor for att kunna ga

runt och flytta lyftmaskinerna.

8. Montera adapterplattan pa E-Multi injektionsenhet. Se "Borttagning och
installation av adapterplatta” pa sidan 9-10.

9. Kontrollera att munstycket inte sticker ut forbi adapterplattan.
Om grenroérets inlopp sticker ut forbi formen ska du se till att
munstycket inte vidrors nar det installeras.

10. Ta bort slingorna fran E-Multi-injektionsenheten och lyftmaskinen.
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3.16.2 Horisontell placering fran ett horisontellt stativ

1. Rensa bort plast fran systemet. Se "Rensa bort plast fran systemet” pa
sidan 9-8.

2. Dra tillbaka vagnen sa att munstycket inte sticker ut férbi adapterplattan.
Om grenroérets inlopp sticker ut forbi formen ska du se till att munstycket
inte vidrors nar det installeras.

3. Lat E-Multi-injektionsenheten svalna till rumstemperatur.

4. Anslut slingorna till motoranden pa stédbalken med hjalp av de tva
fastsatta byglarna. Se till att slingorna ar pa vardera sidan av motorn.

5. Anslut slingorna till stédbalkens cylinderande med hjalp av tva 25 mm
(1 tum) byglar i lyfthalen.

6. Se till att lyftselarna ar ordentligt fastsatta pa lyftmaskinen. Se till att
slingorna inte ar vridna eller vikta.

7. Stdd vikten pa E-Multi injektionsenhet med lyftmaskinen.

8. Tom kylvatten fran system Se "Tom kylvatten fran system” pa sidan 9-8.
9. Koppla bort vatten-, trycklufts-, 1/O-, varme- och motoranslutningar.

10. Ta bort E-Multi-injektionsenheten fran stativet.

11. Montera stabiliseringsbenen pa botten av E-Multi-balken.

12. Placera E-Multi-injektionsenheten i horisontellt lage pa golvet. Enheten
ska vila pa de anslutna stabiliserande benen.

OBSERVERA
Se till att golvytan runt E-Multi-enheten ar tillrackligt stor for att kunna ga

runt och flytta lyftmaskinerna.

13. Ta bort slingorna fran E-Multi-injektionsenheten och lyftmaskinen.

3.16.3 Fast lyftstangen
Denna procedur utférs med EM4-enheten horisontell pa golvet.
1. Ta bort de tva bojorna fran motoranden pa stédbalken.

2. Skruva fast bojorna pa insidan av lyftstangen och fast med en mutter.
Dra at muttern till 101 Nm (75 ft-Ibs).

1. Dragkroksstift och kldmmor

2. Bojor
3. M16-skruvar
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Fast lyftstangen - fortsattning

3. Placera lyftstdngen under motorn och fast den med de tva medféljande
dragtapparna.

5. Fast och dra at de tva M16-skruvarna till halen i lyftstangen.
Dra at muttern till 101 Nm (75 ft-Ibs).

6. Kontrollera att dragkroksstiften sitter fast ordentligt.
Fast slyngorna pa bojorna pa lyftstangen. Slyngorna ska vara lika langa.
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3.16.4 Vertikal orientering med tva lyftmaskiner
VARNING
A Lat inte E-Multi-injektionsenheten sta vertikalt utan stod. Detta ar farligt och

kan leda till allvarliga skador om enheten faller 6ver.

Detta ar den féredragna metoden for att hdja EM4 till en vertikal position.

1.
2.

6.

Fast slingorna fran lyftstdngen pa lyftmaskinen.

Anslut slingorna till stddbalkens cylinderande med hjalp av tva 25 mm
(1 tum) byglar i lyfthalen.

Fast slingorna fran lyftstangen pa lyftmaskinen.

Lyft langsamt E-Multi-injektionsenheten med bada lyftmaskinerna i samma
takt. Hall lyftmaskinerna centrerade dver deras respektive lyftpunkt.

Lyft upp cirka 30 cm (1 fot) fran golvet.

Lyft upp enhetens motorande. Hall lyftmaskinerna centrerade éver deras
respektive lyftpunkt.
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Vertikal orientering med tva lyftmaskiner -fortséittning

7. Fortsatt langsamt tills enheten ar vertikal och det finns slack i de nedre
slingorna.

8. Vila E-Multi-injektionsenheten pa adapterplattan. Placera E-Multi-

injektionsenheten pa en yta som inte skadar adapterplattan
(tra, kartong osv.).

9. Ta forsiktigt bort de nedre slingorna och bojorna. Ta bort slingorna fran
E-Multi-injektionsenheten och lyftmaskinen.
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3.16.5 Vertikal orientering med en lyftmaskin
VARNING

Lat inte E-Multi-injektionsenheten sta vertikalt utan stéd. Detta ar farligt och
kan leda till allvarliga skador om enheten faller 6ver.

FORSIKTIGHET
Lyft langsamt for att undvika att E-Multi-injektionsenheten glider. Hall kroken

over E-Multi for att undvika att den valter.

Det rekommenderas att anvanda tva lyftmaskiner for att héja E-Multi-
injektionsenheten till vertikalt Iage. Anvand denna procedur om endast en
lyftmaskin finns tillganglig.

1. Ta bort eventuella slingor fran den nedre/adapterplattans position.

2. Fast slingorna fran lyftstAdngen pa lyftmaskinen. Se till att slingorna inte ar
vridna eller vikta.

3. Hoj E-Multi injektionsenheten mycket langsamt och hall lyftmaskinen
centrerad éver enheten.

4. Flytta lyftmaskinen uppat och framat (mot cylinderanden pa E-Multi-
injektionsenheten) och hall lyftmaskinen centrerad dver enheten.
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5. Fortsatt att langsamt hdja E-Multi-injektionsenheten tills den ar i vertikal
riktning och hall lyftmaskinen centrerad 6ver enheten.

3.16.6 Installation av E-Multi injektionsenhet pa
formningsmaskinen

VARNING - RISK FOR KROSSNING

Det finns en krossningsrisk mellan adapterplattan och formens
monteringsyta.

Denna procedur borjar med E-Multi-injektionsenheten i vertikalt lage,
fast vid en lyftmaskin.

1. Ta bort stddbenen pa E-Multi-injektionsenheten.

3-30

2. Rengor formningsmaskinen och formen dar E-Multi-injektionsenheten ska

monteras. Alla plastrester pa grenrérets inlopp maste avlagsnas for att
sakerstalla korrekt kontakt med munstycket.

Lyft upp E-Multi-injektionsenheten fran golvet med lyftmaskinen.
Rengor adapterplattans kontaktytor.

Lyft E-Multi-injektionsenheten pa plats ovanfor forgreningsroérets inlopp.

o g A~ w

Skruva i skruvarna och dra at i korsvis monster. Se "Specifikationer for
skruvmoment” pa sidan 9-1.

7. Se till att E-Multi-injektionsenheten ar sakert installerad pa
formningsmaskinen.

8. Ta bort lyftutrustningen fran E-Multi-injektionsenheten.
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3.17 EMA4 horisontella lyftanslutningar

Tabell 3-13 EM4 horisontella lyftanslutningar

EM4

Anslut en slinga (A) till stodbalkens motorande genom att mata
den genom lyfthalet, med slinga pa vardera sidan av motorn.

Anslut slingorna (B) till stédbalkens cylinderande med hjalp av
tva 25 mm (1 tum) byglar i lyfthalen.

Figur 3-8 EM4 horisontella lyftanslutningar
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Avsnitt 4 - Oversikt

4.1 E-Multi injektionsenhet, modeller
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Figur 4-1 E-Multi injektionsenhet, modeller
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4.2 Komponenter till E-Multi-injektionsenheten

":ﬁ
=
2
B
*

-
N

L

1.

15.
16.

10.

1.

12

13.

14.

Stodbalk: Maskinens
ryggrad. Alla komponenter
ansluts till stodbalken.

Injektionsholje:
Tillhandahaller injektionstryck
for maskinen.

Insprutningsmotor: Ger
strom till injektionshdljet.

Hus till fat: Ger material till
cylindern for injektion.

Skruvmotor: Ger strom till
matarskruven.

Cylinder/matarskruv:
Anvands for att transportera
smalt plast i formen.

Varmare: Anvands

for att bibehalla ratt
cylindertemperatur for
att halla plasten vid ratt
konsistens for injektion.

Matningsblock: Dar
plastpellets matas in i fatet.

Drivrem: Ansluter de tva kul-
skruvarna sa att de gar ihop.

Monteringshal: Anvands
for att fasta E-Multi
injektionsenhet pa
adapterplattan.

Linjart stélldon: Anvands
for att koppla in munstyckets
spets med grenrorets inlopp.

Vibrator: Anvands for
att hjalpa plastpellets
att matas in ordentligt i
matningsblocket.
Tryckomvandlare: Ger
tryckaterkoppling till
styrenheten (tryck inuti
injektionshdljet).

Oljeportar: Anvands for
att fylla och trycksatta
injektionshuset med olja.

Elektriska anslutningar
Behallarens lastare (tillval)

Figur 4-2 Komponenter till E-Multi-injektionsenhet

Anvandarhandbok fér E-Multi
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4.3 Injektionsskal (bakmatningsskydd) (tillval)

Injektionsstopphaken ar en anordning som férhindrar okontrollerad
bakatrérelse av skruven.

Figur 4-3 Injektionsspérr

Injektionssparren aktiveras automatiskt nar servodrivenheterna ar
inaktiverade eller nar det finns ett nédstopp. Nar sparrarna ar inkopplade
forhindrar det att injektionshdljet ror sig bakat. Nar strom tillférs ventilen
pa injektionssparren dras cylindern tillbaka och frikopplar sparren. Nar
sparrhaken ar urkopplad tands sparrhakens lagesgivare och en signal
skickas till styrenheten.
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Avsnitt 5 - Forberedelse
VARNING
A Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sakerhet” helt innan du packar upp, rengor

eller monterar E-Multi-injektionsenheten.

Vid arbete som kraver att maskinen lyfts, anslut alla lyftanordningar och
stéd maskinen med en kran med tillracklig kapacitet innan arbetet paborjas.
Underlatenhet att stddja maskinen kan leda till allvarliga personskador eller
dodsfall. Se "Specifikationer for e-multivikt” pa sidan 3-20 for vikt, matt och
anvisningar om sakra lyft.

5.1 Sandningsinnehall
E-Multilada:

+ E-Multi-injektionsenhet

+ Oljepafyliningssats (tillval)

* Lyfthardvara

» Horisontella och vertikala matningsblock, matningsrér och
matningsadapter och hardvara

+  Kroknyckel

» Adapterplatta och hardvara (tillval)
Styrenhetens lada:

» E-Multi-styrenhet

e Varme-, I/0- och E67-kablar
* SPl-adaptrar (tillval)

+ Diagnostiskt kit (valfritt)

+ KeTop fjarrhange (tillval)

* Dokumentationspaket
Stativlada:

+ E-Multi-stativ och hardvara

Figur 5-1 Oljepafyliningssats (tillval)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter férbehalles. Anvéandarhandbok for E-Multi



i

Mold —
Masters

)

Anvandarhandbok fér E-Multi

FORBEREDELSE

5.2 Packa upp

1.

Ladan ska flyttas med en gaffeltruck eller palltruck. Om en kran anvands
maste ladan kastas underifran. Lyft inte upp genom att halla i ladans
ovansida.

Ta bort tillbehodrslador, handbécker och annat an E-Multi-injektionsenhet.

Ta bort plastfolien efter behov.

Ta bort de fyra 3/8” slapskruvarna fran andarna pa transportfastena med
en 14 mm (9/16”) sexkantshylsa.

E-Multi-injektionsenheten levereras med lyfthardvara installerad. Anvand
ett tvabenskedjebrod for att ta bort E-Multi-injektionsenheten fran ladan.
Se "Specifikationer for e-multivikt” pa sidan 3-20.

5.3 Inspektion

1.

Kontrollera att E-Multi injektionsenhet inte har skadats under transport.

2. Kontrollera alla ledningar och kablar. Se till att de inte ar vikta eller

skadade och fortfarande ar ordentligt anslutna.

3. Kontrollera om det finns oljelackage pa maskinen. Om oljan ar synlig,

hitta kallan till lackan och korrigera. Kontrollera oljenivan. Se "Kontrollera
oljebadets niva” pa sidan 9-7.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.



Mold /= INSTALLATION 61
Masters
Avsnitt 6 - Installation

VARNING

Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sakerhet” helt innan du packar upp,
rengor eller monterar E-Multi-injektionsenheten.

>

Det ar integratorns ansvar att forsta och félja internationella och lokala
standarder for maskinsakerhet nar E-Multi-injektionsenhet integreras i form-
ningssystemet. Detta inkluderar att tillhandahalla n6dvandiga nédstoppsan-
slutningar, sakerhetssparrar och skydd for att skydda operatorerna.

VARNING - TIPP OVER FARA

E-Multi injektionsenhet utgor en spets-/krossrisk nar den flyttas runt pa
stativet for installation och forvaras vertikalt pa golvet eller ett bord. Enheten
utgor en spets-/krossrisk nar den flyttas fran vertikalt till horisontellt lage
under installationen.

VARNING - LASNING

Se till att alla energikallor ar ordentligt lasta i styrenheten och forma
maskinen innan E-Multi injektionsenhet installeras i systemet.

VARNING - LYFTPUNKTER

Vid arbete som kraver att maskinen lyfts, anslut alla lyftanordningar och
stéd maskinen med en kran med tillracklig kapacitet innan arbetet pabdrjas.
Underlatenhet att stddja maskinen kan leda till allvarliga personskador eller
dodsfall. Se "Specifikationer for e-multivikt” pa sidan 3-20.

@0 &

FORSIKTIGHET

E-Multi injektionsenhet ar utformad for att endast anvandas med formar
som kan ta emot hjalpinjektionsenheter.

&

Se till att E-Multi-injektionsenhetens placering inte stor formsprutningsma-
skinens rorelse. Kontrollera att alla kylmedels-, hydraul- och luftledningar
samt elektriska kablar inte kommer i vagen for formens, maskinens eller
robotens rorliga delar. Linjerna maste vara tillrackligt langa sa att de inte
tojs eller klams nar formhalvorna separeras.
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INSTALLATION

6.1 Anslut E-Multi injektionsenhet till form/
maskin

VARNING - RISK FOR KROSSNING

Anden pé insprutningsmotorn rér sig tillbaka 210 mm (8 tum) maximalt

slag under lasning eller aterhamtning. En risk kan féreligga mellan anden
pa injektionsenhetens motorenhet och ett fast hinder i narheten. Lampligt
sakerhetsskydd maste installeras av integratorn for att férhindra klamrisk.

Vid installation av E-Multi injektionsenhet pa en form féreligger en
krossningsrisk mellan adapterplattan och formens monteringsyta.

VARNING - RISK FOR SKAR

For horisontellt monterade maskiner med hog mittlinjehdjd kan en persons
huvud traffa slutet av injektionsenheten och utgdra en skarrisk. Lampligt
skydd/varning ska installeras av integratorn.

VARNING

Skruvarna som haller fast adapterplattan vid E-Multi-injektionsenheten och
adapterplattan vid formsprutningsmaskinen maste dras at med ratt moment.
Se "Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-1.

VIKTIGT

Se installationsritningen som medféljer enheten for fullstdndig information
om tjanster och anslutningar.

1. Rengdr formningsmaskinen och formen dar E-Multi-injektionsenheten ska
monteras. Alla plastrester pa grenrérets inlopp maste avlagsnas for att
sakerstalla korrekt kontakt med munstycket.

2. Montera adapterplattan pa E-Multi injektionsenhet. Se "Borttagning och
installation av adapterplatta” pa sidan 9-10.

3. Kontrollera att E-Multi-vagnen ar indragen for att forhindra att vagnlanken
bgjs.

4. Installera E-Multi injektionsenhet horisontellt eller vertikalt enligt
beskrivningen nedan

a) For vertikala installationer, lyft E-Multi injektionsenhet pa plats ovanfor
grenrorets inlopp och installera skruvar. Dra at i korsvis monster.

b) For horisontella installationer, flytta E-Multi-injektionsenheten pa plats
bredvid grenrérets inlopp. Kontrollera att stativet ar i ratt hdjd och
skruva i skruvarna. Dra &t i korsvis monster. Se "E-Multi-stativ” pa
sidan 14-1.
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6.2 Installation av styrenhet

VARNING
A Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sakerhet” helt innan du ansluter eller
anvander styrenheten.

Det ar integratérens ansvar att forsta och félja internationella och lokala
standarder for maskiners sakerhet vid integrering av styrenheten med
formningssystemet.

E-Multi-styrenheten ska placeras pa ett sadant satt att huvudfrankopplingen
ar lattillganglig i nodfall.

E-Multi-styrenheter levereras med en strémkabel, som har ratt storlek for
att kora systemet. Nar du installerar en kontakt pa kabeln ska du se till att
kontakten tal hela systembelastningen pa ett sakert satt.

E-Multi-styrenheten ska ha en sammanslagen frankoppling eller
huvudstrombrytare enligt lokala sakerhetskoder. Se serieskylten pa
kopplingsskapet for bekraftelse av huvudférsorjningskraven. Om det lokala
utbudet ligger utanfor det angivna intervallet, kontakta Mold-Masters for rad.

VARNING - RISK FOR ELEKTRISKA STOTAR
A Det ar viktigt att félja dessa varningar for att minimera eventuella personliga
faror.

+ Se till att alla energikallor ar ordentligt lasta i styrenheten och forma
maskinen innan E-Multi-injektionsenheten installeras i systemet.

* GAINTE in i skapet utan att forst ISOLERA material ELLER lata en kva-
lificerad person vélja BYPASS-BRYTAREN till PA for att f& direktatkomst
till styrenheten. Det finns oskyddade terminaler inuti skapet som kan ha
en farlig potential 6ver dem. Om en trefasférsorjning anvands kan denna
potential vara upp till 600VAC.

* Nar BYPASS-BRYTAREN ar installd pa AV, vilket 6ppnar hogeffektsdelen
pa styrenheten, kommer kretsbrytaren att UTLOSAS och koppla bort all
strom till skapet.

» Spannings- och strdomkablar ar anslutna till styrenheten och formen.
Det finns ocksa en kabelanslutning mellan servomotorn och styrenheten.
Elektrisk strom maste stangas av och procedurer for [asning/markning
maste foljas innan nagra kablar installeras eller tas bort.

* Integrering ska utféras av korrekt utbildad personal baserat pa lokala
regler och bestammelser. Elektriska produkter far inte jordas nar de tas
bort fran det monterade eller normala driftslaget.

* Blanda inte elektriska strémkablar med forlangningskablar fér termo-
element. De ar inte utformade for att bara effektbelastningen eller lista
korrekta temperaturavlasningar i varandras applikation.

VARNING - RISK FOR SPAR

Integratoren ska se till att styrkablarna inte utgoér nagon snubbelrisk pa
golvet mellan styrenheten och formmaskinen eller E-Multi.
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INSTALLATION
6.3 Driftsmiljo

E-Multi-styrenheten ska installeras i en ren, torr miljo dar
omgivningsforhallandena inte 6verskrider foljande granser:

. Temperatur 0 till +45 °C
. Relativ luftfuktighet 90 % (icke-kondenserande)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Avsnitt 7 - Installning av
system
VARNING

A Se till att du har Iast "Avsnitt 3 - Sakerhet” helt innan du packar upp,
rengor eller monterar E-Multi-injektionsenheten.
7.1 Anslutning av styrenheten till
E-Multiinjektionsenheten
Det finns tre uppsattningar kablar som ansluter styrenheten till E-Multi
injektionsenhet:
1. servostromkablar
2. servo feedback-kablar
3. varmare - I/O - maskinkablar for formsprutning
Ratt sekvens maste foljas nar kablarna installeras. Servokraft- och
aterkopplingskablarna maste dras genom kabelsparet innan de ansluts till
motorerna. Varmaren och 1/0-kablarna kan anslutas direkt och leds inte
genom kabelsparet. Alla kablar ska dras sa att de inte stér formen eller
formningsmaskinens funktion.
7.1.1 Dra och anslut servokablar
VARNING

A Se till att kablarna ar anslutna till ratt motorer. Kablar och motorer ar tydligt

markta. Om kablarna backas kan det leda till ovantade och okontrollerade
rorelser som orsakar en sakerhetsrisk eller skador pa maskinen.

1. Las upp servokablarna och se till att de inte ar skadade eller vridna.

2. Dra servostromkablarna pa den hogre sidan av sparet, narmast motorn.
Dra servoaterkopplingskablarna, lagre i sparet, sa langt bort fran motorn
som maijligt.

Figur 7-1 EM3 Servokabeldragning

3. Anslut servokablarna till motorerna.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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Dra och anslut servokablar - fortsattning

4. Nar kablarna har dragits, anvand buntband for att halla kablarna pa plats.
Se nedan for korrekt inriktning av anslutningen.

Rikta in pilarna pa kopplingshalvorna

N\ "

X T

Figur 7-3 Korrekt inriktning av anslutningen

7.1.2 Leda och ansluta varmare, 1/0, formsprutningsma-
skinkablar

1. Las upp servokablarna och se till att de inte ar skadade eller vridna.

2. Anslut varmekabelns "MOLD END? till kontakten pa E-Multi-
injektionsenheten.

3. Anslut varmekabelns "MOLD END" till kontakten pa E-Multi-
injektionsenheten.

4. Dra kablarna mot motoranden pa E-Multi-injektionsenheten och
var forsiktig sa att du inte stor nagra rorliga delar eller hindrar
luftanslutningen. Kablarna kan vid behov kopplas till motoradndens
transportfaste.

5. Anslut kablarnas "CONTROLLER END” till ' BARREL HEAT
CONNECTOR” och "AUX INJ. UNIT”-kontakter pa styrenheten.
Se Figur 7-4 pa sidan 7-3.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Anslutningar pa styrenhetens sida

10

11

1. E-Multi-end fat vdrmeanslutning
2. E-Multi &nde aux. inj. I/O-anslutning
3. EM4-cylindervdrmare och termoelementanslutning

4. Zonanslutningar fér alternativet varm
I6phjulsstyrning

5. Fjérranslutning till HMI

6. EM1/2/3-cylindervdrmare och
termoelementanslutning

7. Anslutning fér formsprutningsmaskin E67

8. E67-anslutning till robot. Bygelplugg installerad
9. Omkopplare for férbikoppling

10. Extra injektion init-anslutning

11. Strémbrytare for pa/av (kretsbrytare)

Figur 7-4 Platser fér E-Multi-anslutning

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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INSTALLNING AV SYSTEM

7.2 Anslutning till en robot

E-Multi-enheter ar kompatibla med bade
E67- och SPI-robotar. | samtliga fall levereras
styrenheten med en robotbygelkontakt.

Om ingen robot anvands, anslut robotbygelkon-
takten till kontakten "ROBOT E67” pa styren-
heten (se Figur 7-4 pa sidan 7-3).

Om en E67-robot ska anvandas ska robotens
E67-kabel anslutas till kontakten "ROBOT E67”
pa styrenheten. Om en SPI-robot ska anvandas,
anslut tillvalet "ROBOT SPI-ADAPTER” till
kontakten "ZROBOT E67” pa styrenheten och
anslut robotens SPI-kabel till "ROBOT SPI-
ADAPTER”. Figur 7-6 Bygelplugg fér robot

7.3 Anslutning av styrenheten till formmaskinen

E-Multi injektionsenheter ar kompatibla med bade E67 och SPI injektions-
maskiner. Alla enheter levereras med en formsprutningsmaskin E67-kabel.
Kabeln ansluts alltid till formsprutningsmaskinens E67-anslutning pa styren-
heten. Om den anvands med en E67 formsprutningsmaskin ansluts kabeln
direkt till formsprutningsmaskinens E67-anslutning. Om en SPI formsprut-
ningsmaskin anvands ansluts kabeln till den valfria formsprutningsmaskinens
SPl-adapter, som sedan ansluts till formsprutningsmaskinens SPI-anslutning.

7.4 Anslutning av en handhallen HMI-enhet
(tillval)

E-Multi-enheter finns tillgangliga med valfria handhallna enheter for
Human Machine Interface (HMI) for att méjliggéra kontroll av E-Multi-
injektionsenheten nar atkomst till styrenheten ar obekvam. Den handhallna

HMI-enheten ansluts till anslutningen "HANDHELD HMI” pa styrenheten
(se Figur 7-4 pa sidan 7-3).

VIKTIGT
Om en handhéllen HMI inte ar ansluten kravs en bygelkontakt.

oooouuuao

B FUITBIN pSpmp—

Figur 7-5 Handhallen HMI och anslutning

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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7.5 Luftanslutningar

@ VARNING

Slangar som ar monterade pa E-Multi-injektionsenheten kommer att
innehalla luft med hog eller lag temperatur under hdgt tryck. Operatéren
maste stanga av och lasa dessa system samt avlasta eventuellt tryck innan
nagot arbete med dessa slangar utfors.

FORSIKTIGHET
Anvandning av tryckluft vid tryck éver 4,13 bar (60 PSI) férkortar den

pneumatiska vibratorns livslangd drastiskt. Skador pa vibratorn till féljd av
anvandning av lufttryck éver 4,13 bar (60 PSI) tacks inte av garantin.

1. Installera en 1/8NPT-koppling (tillhandahallen av kunden) i vibratornal-
ventilen.

2. Anslut en ren, torr, icke-smord Iufttillférsel som inte 6verstiger 4,13 bar
(60 PSI) till vibratornalventilen.

Vibratornalventil

3. Oppna lufttillférseln langsamt, kontrollera om det finns Iackor och
korrigera vid behov.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi



.
B
Mold /=

Masters

Anvandarhandbok fér E-Multi

INSTALLNING AV SYSTEM

7.6 Vattenanslutningar

Alla enheter har vattenkylda héljen for att férhindra éverhettning av
injektionsenheten. EM3 och EM4 har vattenkylda servomotorer.
Figur 7-7 nedan visar vatteninlopps- och utloppsgrenréren pa stédbalken.

1. Matningsblock

2. Moftorer,
injektions- och
cylinderhus

3. Retur av vatten
4. Vattenférsérjning

Figur 7-8 EM3/EM4 Servomotorkylanslutningar

Bade inlopp och utlopp ar 1/4NPT-anslutningar. Om 3/8NPT-portarna
anvands maste 1/4NPT-portarna anslutas.

Kontakta din lokala servicerepresentant fér reservdelar.

Tabell 7-1 Vattengranser for kylsystem

Fastigheter Granser

Flédeshastighet 36 liter (102—202 oz) per minut

Maximalt tryck 6 bar (87 PSI) vid motorinloppet

Temperatur Minst 5 °C (41 °F) 6ver daggpunkten eller vid
omgivningstemperatur for att férhindra kondens.
Maximalt 50 °C (122 °F)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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7.6.1 Schema for kylvatten

H__'_

e i aIe] |
EOINS NG

Figur 7-9 Schematiskt diagram for vattenkylning

7.6.2 Korrosion orsakad av kondensation

Kontrollera kyltemperaturen for att férhindra kondens pa injektionsenheten.
Kondens kan orsaka korrosion pa kritiska mekaniska komponenter. Denna
skada tacks inte av garantin.

Installera manuella reglerventiler eller automatiska temperaturkontroller for att
sakerstalla att kondens inte uppstar.

7.6.3 Kvalitet pa kylvatten

FORSIKTIGHET
Anvand rent vatten. Férorenat vatten tapper igen servomotorns kylkanaler.

Det kan leda till minskad kylprestanda och krava byte av servomotorerna.

Mold-Masters rekommenderar anvandning av vart kylsystem med sluten
slinga som tillval. Kontakta din Mold-Masters-representant for mer

information.
Tabell 7-2 Grundlaggande vattenkvalitetsspecifikation
Bestandsdelar Rekommenderat virde
pH 7.2-8.5
CaCO, (ppm) <10
Ryznar stabilitetsindex (RSI) 5.0-6.0
Temperatur °C (°F) 5-25 (41-77)
Flédeshastighet I/min (oz) 3(102)

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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En mer detaljerad vattenkvalitetsspecifikation finns i "Avsnitt 16 -
Vattenkvalitet” pa sidan 16-1. Vardena i "Tabell 7-2 Grundlaggande
vattenkvalitetsspecifikation” pa sidan 7-7 representerar foérhallanden som
forhindrar de flesta problem som férknippas med dalig vattenkvalitet. Dessa
rekommenderade varden garanterar inte att korrosion inte uppstar.

Figur 7-10 Specifikationsmérkning for vattenkvalitet pa E-Multi
7.6.4 Kylmedel och tillsatser

FORSIKTIGHET

Skador som orsakas av korrosion eller kondens tacks inte av garantin.
Om volymen i systemet med sluten slinga ar liten, anvand en fardigférpackad
kylvattensats som innehaller korrosion och mikrobiologiska inhibitorer.

Dow Chemical Companys "DOWFROST” varmedverféringsvatska
rekommenderas.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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7.7 Anslutning till en diagnostisk dator (tillval)

1. Anslut den ena anden av crossover-kabeln till Ethernet-porten pa
styrenheten. Ethernet-kabeln kan anslutas med strémmen pa.

2. Anslut den andra anden av crossover-kabeln till Ethernet-porten pa
diagnosdatorn. Observera att diagnosdatorn kan skilja sig fran den
som visas.

3. Anslut den diagnostiska datorns stromférsoérjning och anslut till elnatet.
Anvand den medfdljande adaptern for 220 V natstrom.

4. Starta diagnosdatorn och logga in med foljande inloggningsuppagifter:
Anvandarnamn: emulti
Lésenord: nopassword

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter férbehalles. Anvéandarhandbok for E-Multi
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5. Anslut diagnosdatorn till ett WIFI-natverk med internetuppkoppling. Om
du vill se en lista éver tillgangliga natverk klickar du pa ikonen for tradlost
natverk bredvid klockan i aktivitetsfaltet.

@ OBSERVERA
Diagnosdatorn maste vara ansluten till internet med hjalp av den tradlésa

natverksadaptern. Den tradbundna anslutningen maste anvandas

for att ansluta till styrenheten. Mold-Masters stdder inte alternativa
natverkskonfigurationer. Anslutningsproblem vid anvandning av alternativa
konfigurationer tacks inte av garantin och kan leda till 6kade supporttider
och extra kostnader.

Currently connected to: +
Wireless Metwork Connection A
CUSTOMER NETWORK 1."5!“
1',1“_
1',!“.
1',1!.
o
1',!!.
o |
Open Network and Sharing Center
SR

Figur 7-11 Ikon fér tradlést nétverk

6. Oppna en webblasare och utfér en sdkning for att verifiera
internetanslutningen.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Avsnitt 8 - Anvandning
VARNING
A Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sakerhet” innan du installerar E-Multi-

injektionsenheten.

8.1 Inledning

Innan E-Multi injektionsenhet kan anvandas maste styrenheten stéllas in.
Se avsnitt 9 for information om instalining av parametrar som:

* uppvarmning

* kontroll

* injektionshastigheter

+ utldsande signaler etc.

8.2 Start och avstingning av styrenheten

FORSIKTIGHET
Aven om huvudstrémbrytaren har kapacitet att stdnga av hela systemet

rekommenderas det att detta endast gors i en nédsituation.
Styrenheten anvander datorteknik och ska stangas av stegvis.

En sekvenserad metod for att sla pa och stdnga av konsolen och haller
den omkopplade lasten till ett minimum fér att férlanga huvudisolatorns
livslangd.

For alla E-Multi-styrenheter ar huvudstrémbrytaren en roterande kretsbrytare
pa baksidan av skapet. Denna brytare ar klassad for att sdkert koppla bort
den totala belastningsstrommen under paslagning och avstangning.

Du kan anvanda ett hanglas av lamplig storlek eller liknande for att 1asa
brytaren i avstangt lage for att lasa stromférsérjningen under underhall.

Figur 8-1 E-Multi huvudstrémbrytare

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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8.3 Sla pa

Nar huvudstrémbrytaren ar paslagen aktiveras inte servomotorerna.

Nar programvaran ar klar med laddningen och displayen visar dversiktssidan
ar systemet i manuellt Iage och redo att ha varmarna paslagna for att féra
fatvarmarna till temperatur.

Servomotorer kan aktiveras genom att trycka pa knappen [F1] pa knapplisten
som finns under displayen. Nar servomotorerna ar aktiverade tands lysdioden
langst upp till vanster pa knappen.

L 9
E-Multi ¥

D

Figur 8-2 Knappremsa under styrenhetens display (HMI)
E-Multi-styrenheten kan anvandas i laget Manuell, Installning och Auto/Ready.

8.4 Stang av (avstangning)

Mold-Masters rekommenderar att du anvander konsolen for att stdnga av
varmebelastningen och endast anvander huvudstréombrytaren for att stdnga
av den vilande styrenheten.

8.4.1 Stiang av uppvarmningen

Tryck pa knappen [F8] som finns pa knapplisten som finns under displayen.

Lysdioden langst upp till vanster pa knappen [F8] indikerar
uppvarmningsstatus.

* Om lysdioden lyser ar uppvarmningen aktiv.
*  Om lysdioden inte lyser ar uppvarmningen inaktiv.

8.4.2 Stang av styrenheten

Nar uppvarmningen har stangts av kan systemet stangas av med
huvudstrombrytaren pa styrenhetens baksida.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Avsnitt 9 - Underhall

VARNING

A\

injektionsenheten.

Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sakerhet” innan du installerar E-Multi-

9.1 Schema for forebyggande underhall

Tabell 9-1 Schema for forebyggande underhall

Forebyggande underhall
Kontrollera oljekretsen for insprutningstryck

Rengdr enheten, ta bort utspillda plastpellets

och all ansamlad vatska fran munstycket

Kontrollera om det finns kondens pa externa ytor

Flakffilter for styrenhet
Niva for oljebad
Smorj linjara stdd

Smorj kulskruvarna

Smérj kulskruvmuttern (endast E-Multi Radial)

Spanning i remmen

Frekvens

Kontrollera férspanningstrycket pa styrenheten vid
borjan av varje skift. Férladdningstryck visas i det 6vre
hogra hoérnet pa skarmen nar maskinen ar manuell
eller vantar pa en startutiésare i auto.

Start for varje skift

Start och slut pa varje skift

Kontrollera varje manad, byt ut vid behov
Kontrollera var tredje manad, fyll pa olja vid behov
Kontrollera var tredje manad, fyll pa olja vid behov
Kontrollera var tredje manad, fyll pa olja vid behov
Kontrollera var tredje manad, fyll pa olja vid behov

Kontrollera var 6:e till 12:e manad, fyll pa olja vid behov

9.2 Specifikationer for skruvmoment

VARNING

A\

Alla skruvar maste uppfylla DIN 912 (skruvar med uttagshuvud) och ISO
12.9 (grad 12.9) om inget annat anges. Anvandning av skruvar av lag

kvalitet kan leda till skruvfel och potentiellt allvarliga skador.

Tabell 9-2 Specifikationer for skruvmoment

Nominell gangstorlek
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M14
M16
M20
M24

OBSERVERA

Nm ft-Ibs (i-Ibs)
4.6 3,4 (40,8)
9.5 05-7

16 11,5 (138)
39 29 (348)
58 42,5 (510)
101 75 (900)
161 119 (1428)
248 182 (2184)
488 360 (4320)
825 608 (7296)

Skruvar ska dras at igen efter en forsta kérning av ett skift (cirka atta timmar).

Skruvar ska dras at igen efter 1 veckas service.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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9.3 Specifikationer for skruvmoment

Tabell 9-3 Specifikationer for viidmoment for munstycksspets och lasplatta

Beskrivning Modell Nm Ib-ft
Munstyckesspets Alla 135 99.5
Lasplatta for excentriskt | EM1/EM2 9,5 7
skaft EM3 29 21
EM4 50 37

Tabell 9-4 Specifikationer for matningsblockets vridmoment

Beskrivning Storlek pa modell/ Nm Ib-ft
skruv

Matningsblock EM1/M8 23 17
EM2/M8 28 20.5
EM3/M10 50 37
EM4/M12 65 48

9.4 Specifikationer for remspéanning

Tabell 9-5 Specifikationer for remspéanning

Beskrivning Modell Hz
EM1/EM2 216 - 241
Spanning i remmen | EM3 150 - 168
EM4 150-168
OBSERVERA

Remspanningen ska matas med en sonisk matare eller laserfrekvensmata-
re. Om en frekvensbaserad remspanningsmatare inte ar tillganglig kan en
smartphone-app for instrumenttuner anvandas.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Plats

Lager for drivaxel
Linjara guider
Kulmuttrar
Fjaderpaket for vagn

Oljebadsniva
(kulskruvsspindellager)
Hogtrycks oljekrets

Generalférsamling

High-temperaturbultar
Termoelement

Hus till fat:

Lasbultar for
matningsblock

Screw Drive Gea rbox
utgangsaxel
S-beséattningens spline
eller tradar
Skruvbussning och/eller
spannhylsa
Ringcheckgangor och
satesyta

Stalldonsstangsande
Lank till stalldon
Backstopp med kulskruv
Installningsskruv for
fiaderpaket
Monteringsskruvar for
vibrator
Grenror-till-transport
Bracket-skruvar

Pipe-kontakter
Nedelventil till
solenoidventil

UNDERHALL

9.5 Riktlinjer for smoérjning

Tabell 9-6 Smorjning av E-Multi-injektionsenheten

MM P/N
104L11111

104L11081

104L11111

Typ

Smorjfett for
spindellager
Bariumbaserat
fortjockningsmedel
Litumbaserat
fortjockningsmedel
Aluminiumbaserat
fortjockningsmedel

75W-90 EP Syntetisk
vaxelladsolja for
extremt tryck GL-5

Tvalbaserat litiumfett

Bariumbaserat
fortjockningsmedel

Litiumbaserat
fortjockningsmedel

Aluminiumbaserat
fortjockningsmedel

Anti-beslag férening,
silver grad

Ganglasforening,
avtagbar

Tatningsmedel for
rérganga
Teflontejp

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.

Tillverkare
Smorjning av
Kltber

Smorjning av
Klaber

Smorjning av
Kliber
Lubcon

Mobil
Pennzoil

Skal

BP
Smorjning av
Kliber

Shell

Loctite
Smorjning av
Kliber

Kltber
Lubrication
Lubcon

Loctite

Loctite

Loctite

Alla

Tillverkarens S/N

ISOFLEX NBU 15
Staburags NBU 8EP
Kliberplex BEM41-141
Termoplex ALN 1001
Mobil Delvac 75W-90
Pennzoil syntetisk 75W-90
(GL-5)

Spirax S6 AXME 75W-90

Energear SHX-M 75W-90
ISOFLEX NBU 15

Gadus S2
30530
Staburags NBU 8EP

KlGberplex BEM41-141
Termoplex ALN 1001

767

242
243

567

Anvandarhandbok for E-Multi
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9.6 Verifiering av oljetryck vid forladdning

E-Multi-styrenheten anvander en tryckgivare i oljekretsen for insprutningstryck
for att 6vervaka insprutningstrycket under insprutningscykeln. Trycket i
kretsen ska ligga inom specifikationerna i Tabell 9-7.

9.6.1 Kontrollera oljetrycket vid forladdning

VARNING
A Oppna inte hdgtrycksportens pluggar. Hogtrycksportpluggar har
plastpluggar installerade for att forhindra oavsiktlig 6ppning.

1. Kontrollera alltid med E-Multi injektionsenhets forspanningstryck vid
driftstemperatur och tomgangstryck.

2. Tryck pa knappen Valj driftldge pa styrenheten och val;j installningslage.
Kontrollera lysdioden [F1]. Om den inte blinkar trycker du pa knappen
[F1] for att satta styrenheten i installningslage.

3. Kontrollera skruvens position. Om positionen ar stérre an halva slaget,
flytta skruven till halvslagslaget och flytta sedan tillbaka skruven cirka
25 mm (1,0 tum) langre.
Detta dekomprimerar skruven och ser till att tryckvardet visar
tomgangstrycket.

4. Kontrollera tryckavlasningen pa styrenheten.
Om trycket ligger under den nedre gransen maste hogtryckskretsen
laddas med E-Multi oljepafyllningssats.

5. Navigera till sidan for skruvinstallningar. Kontrollera att den faktiska
spanningen ligger inom granserna i Tabell 9-7.

9.6.2 Montera oljepafyliningssatsen for injektionstryck

@ OBSERVERA
Oljepafyliningssatsen kan ha levererats med E-Multi injektionsenhet och

finns aven tillganglig fran Mold-Masters. Fyliningssatserna levereras utan
olja. Oljekretsen kraver syntetisk vaxelladsolja 75W-90.
Komponenter i oljepafyliningssatsen for hogt tryck:

* Oljepistol

* T-shirt med kopplingar

* Tryckmatare

* Flexibel slang, 2 m (6,6 fot) med snabbkoppling

Tra in mataren i tee och dra at.
Fyll pistolen med 500 ml (16,90 oz) syntetolja 75W-90.
Anslut tee till snabbkopplingsporten pa injektionsholjet.

o bdh =

Anslut den flexibla slangen till oljepistolen och T-kopplingen.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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9.6.3 Ladda hogtrycksoljekretsen med oljesatsen

VARNING
A Kor aldrig E-Multi-injektionsenheten med fylinadssatsen ansluten.
Allvarliga skador pa operatéren och/eller maskinen kan uppsta.

1. Anslut oljepistolen till olijegrenréret pa E-Multi-injektionsenheten med den
flexibla slangens snabbkoppling.

2. Det ar nodvandigt att se styrenheten, sarskilt
forspanningstryckavlasningen. Vid behov kan en medhjalpare titta pa
styrenheten och saga vad trycket ar.

3. Hall oljepistolen med slangen pekande nedat och pumpa pistolen tills
trycket ar 2x den évre gransen.

4. Placera en ren, absorberande trasa under férgreningsrorets
avtappningsskruv.

5. Oppna luftningsskruven nagot. Det &r méjligt att luft kommer ut och
trycket sjunker avsevart. Om detta hander, 6ppna luftningsskruven cirka
14 varv och undersdék oljan som kommer ut.

@ OBSERVERA
Oljan ska vara klar, utan bubblor och inte skummande.

6. Stang luftningsskruven och pumpa trycket upp till 2x den 6vre gransen for
oljesatsens tryckmatare.

7. Fortsatt att tdmma och pumpa tills ingen luft, bubblor eller skum kommer
fran avtappningsskruven.

8. Pumpa upp trycket en gang till.
9. Koppla bort oljepafyliningssatsen.

10. Oppna luftningsskruven nagot och avlufta oljan tills férladdningstrycket pa
styrenheten nar den 6vre gransen.

11. Om majligt, cykla injektionsenheten i Auto-lage i 10-20 cykler och
kontrollera férladdningstrycket igen.

12. Témning eller fylining efter behov for att fa trycket att forbli stabilt och
inom foérladdningsoljetryckspecifikationerna vid cykling i Auto-lage.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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9.7 E-Multi forspanningstryck
Tabell 9-7 E-Multi forspanningstryck (1.34 programvara)
Skruvens | Kalibreringstryck | Forladda oljetryck pa HMI | Férladda oljetryck Forladda
diameter | (smalt) tryck vid pa matare tryckom-
10V vandlarens
= spanning
§ mm bar psi bar psi bar psi \")
= Max | Min | Max Min | Max | Min | Max | Min | Max | Min
12 3521 51063 |[155 |135 | 2250 |1953
14 2 587 37515 (114 |99 1653 |[1435
Q|16 1980 28723 |87 76 1265 (1099 46 40 |66 |57 |2,35|2.31
- § 18 1565 22694 |69 60 1000 |868
e 2 1047 (15192 |46 |40 |669 | 581
18 3 256 47 222 |83 64 1205 |931
2|20 2 637 38250 |67 52 976 754
e 26 |20 38 30 [2,20)|2.16
~ S 22 2180 31612 |56 43 806 623
E 8 25 1688 24 480 |43 33 624 482
- 22 4135 59969 |81 57 1178 |830
Q|25 3202 46 440 |63 44 912 643
5 20 (1,4 129 |21 2.16 [ 2.11
o © 28 2 553 37022 |50 35 727 513
(=]
E 232 1954 28345 |38 27 557 392
32 2 834 41111 |38 27 557 392
g o 20 |14 29 21 2.11 2,08
WQ | 38 2010 29 153 |27 19 395 278
32 3955 57 364 |66 50 950 721
35 3 306 47951 |55 42 794 602
40 2531 36713 |42 32 608 461
2 25 119 136 |27 213210
v | 45 2000 29008 |33 25 480 364
L
< 8 |50 1620 23496 |27 20 389 295
(=]
E 855 1339 19418 |22 17 322 244
Tabell 9-8 Smoérjmassa for fett —
kulskruvar for injektion
Modell Massa g (0z)
EM1 1,8 (0,063)
EM2 2,4 (0,085)
EM3 3(0,11)
EM4 4 (0,14)
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9.8 Kontrollera oljebadets niva

VARNING
A Forvaxla inte lagtrycksoljeporten med hogtrycksoljesystemets plugg.

1. E-Multi injektionsenhet ska vara i horisontellt eller vertikalt Iage och
injektionsenheten ska flyttas helt tillbaka.

2. Oljepafyliningsporten ar placerad sa att oljenivan kan kontrolleras med
E-Multi-insprutningsenheten monterad vertikalt, horisontellt eller i valfri
vinkel daremellan.

1. Hogtrycks oljeplugg

2. Port fér oljepafylining

3. Ta bort pluggen fran pafyliningsporten. Oljenivan ska vara upp fill
pafyliningshalets nedre gangor.

4. Fyll pa med syntetisk vaxelladsolja enligt tabell Tabell 9-6 pa sidan 9-3,
efter behov.

OBSERVERA
Anvand endast godkand syntetisk vaxelladsolja enligt tabell Tabell 9-6.

9.9 Kontrollera smoérjning av linjara guider och
injektionskulskruvar

1. Se installationsritningen som medfdljer din enhet fér fettmonteringsplatser.
2. Se till att smorjnippeln ar ren.

3. Placera fettpistolen pa smaérjkopplingen och pumpen for att applicera
tillrackligt med fett for atersmorjning. Se Tabell 9-8 pa sidan 9-6 for den
mangd fett som ar [amplig for din enhet.

1. Smérjnipplar med
- kulskruv

=== 2 Fettnippel for linjar
styrning

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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9.10 Rensa bort plast fran systemet

VARNING

Material som rensas fran maskinen kan vara extremt varmt. Se till att
skydden ar placerade runt munstycket fér att forhindra att materialet
sténker. Anvand lamplig personlig skyddsutrustning.

FORSIKTIGHET

Om en roterande skruv ldAmnas obevakad kan det leda till allvarliga skador
pa skruven, cylindern och ringkontrollen.

1. Dra tillbaka vagnen fran formen.
2. Sla pa husets varme och lat dem na driftstemperatur.

3. Sla péa servomotorerna och Iat den automatiska blétldggningsrutinen
slutforas.

4. Satt styrenheten i installningslage genom att trycka pa knappen [F1].
Styrenheten ar i installningslage nar lysdioden [F1] blinkar.

5. Tryck och slapp knappen [F5] for att starta skruvrotationen. Skruven
fortsatter att rotera tills den stangs av manuelit.

6. Nar inget mer material flodar fran munstycket trycker du pa och slapper
knappen [F5] igen.

7. Flytta skruven framat genom att trycka och halla ner knappen [F7] tills
skruvens position ar nastan 0.

8. Tryck och slapp knappen [F5] for att starta skruvrotationen. Nar inget mer
material flodar fran munstycket trycker du pa och slapper knappen [F5] igen.

9. Inaktivera servomotorer.
10. Stang av fatvarmare.

9.11 Tom kylvatten fran system

VARNING

Vatten som snabbt kommer i kontakt med den heta cylindern blir extremt
varmt och utgor en brannrisk. Tom varm plast fran systemet och kyl fatet
innan du kopplar bort vattenkylningskopplingarna.

Anvand tryckluft pa ett sakert satt.

FORSIKTIGHET

Far inte vatten pa omalade ytor som kulskruvar, fat, matarskruv, remspan-
nare, etc. eftersom de kommer att rosta, vilket orsakar skador pa maskinen.

Kor aldrig systemet utan vattenkylning. Allvarliga skador pa maskinen kom-
mer att uppsta.

1. Stang av vattenanslutningarna och koppla bort forsérjningsledningen vid
férgreningen. Koppla bort returledningen och placera den i en hink eller
annan lamplig behallare.

2. Anvand tryckluft med lagt tryck (<50 psi) och blas in i matningsledningen

tills inget mer vatten kommer ut ur returledningen.

3. Kontrollera de genomskinliga kylledningarna pa maskinen for att
sakerstalla att inget vatten finns kvar.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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9.12 Flytta E-Multi-injektionsenheten for
underhall

1. Rensa bort plast fran systemet.

2. Dra tillbaka vagnen sa att munstycksspetsen ar pa E-Multi-sidan av
adapterplattan.

Sakra maskinen. Se "Specifikationer for e-multivikt’ pa sidan 3-20.
Lossa och separera E-Multi-injektionsenheten fran formningsmaskinen.
Toém kylvatten fran system

o o kW

Koppla bort vatten-, trycklufts-, I/0-, varme- och motoranslutningar fran
E-Multi-injektionsenheten.

7. Placera E-Multi-injektionsenheten i horisontellt Iage pa en arbetsbank
eller ett maskinunderhallsstativ som kan bara hela maskinbelastningen.

9.13 Rengor servomotorns kylledningar

FORSIKTIGHET
Kylning med 6ppen slinga kan resultera i harda vattenavlagringar som kan

tappa till de smala kylkanalerna inuti motorerna. Se ”9.13.1 Indikationer for
kontaminering av kylledning” for mer information.

Linjer som ar delvis blockerade kan rengoras. Se "9.13.2
Rekommendationer for rengdring” Om kanalerna ar helt blockerade maste
motorn byggas om eller bytas ut. Kontakta din servicerepresentant.

Mold-Masters rekommenderar att kylning med sluten slinga anvands for att
halla kylkanalerna fria fran féroreningar.

9.13.1 Indikationer féor kontaminering av kylledning

Kylledningarnas skick kan ses genom inspektion. Bilden nedan visar tre
exempel pa klarbla 3/8 tums slang. Kalciumavlagringar far slangen att se
gron (eller rosa ut vid genomskinlig réd slang) och ogenomskinlig ut.

Konsekvent hog servomotortemperatur, vid eller éver varnings- eller
larmnivaerna som standard 75 °C respektive 80 °C (167 °F respektive
176 °F), kan ocksa indikera att kylledningar ar kontaminerade.

i

B A) Nytt 3/8” vattenrér

B) Anvénda slangar i gott
skick (inga hindrande
avlagringar)

C) Tunga
sedimentavlagringar

Figur 9-1 Jadmférelse av rena och férorenade kylledningar

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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9.13.2 Rekommendationer for rengoéring

FORSIKTIGHET
Motorns inloppstryck far inte éverstiga 6 bar.

Anvand inte rengéringsmedel som ar aggressiva pa aluminium, stal,
massing, Viton eller polyuretan.

* Anvand en pump som klarar ett minsta tryck pa 4,5 bar (65 PSI) i ett
vattenhuvud pa 45 m (147 fot)

» Stall in flédeshastigheten pa minst 3 I/min (0,75 gal/min)

* Anvand minst 4,51 (1,19 gal) 5 % attiksyra (vitvinager)

« Cirkulera attiksyran genom motorerna som ar seriekopplade i minst
24 timmar

* Avsluta med en skdljning med avjoniserat vatten genom hela systemet

* Installera ett kylsystem med sluten slinga

9.14 Borttagning och installation av

adapterplatta

@ OBSERVERA
Adapterplattorna ar specifika for varje E-Multi-injektionsenheten och

formpar. Adapterplattorna kanske inte ar som pa bilden.

1. Rensa systemet med plast och kylvatten.

2. Placera E-Multi-injektionsenheten i horisontellt Iage pa en arbetsbank
eller ett maskinunderhallsstativ som kan bara hela maskinbelastningen.

@ OBSERVERA
For servovagnsystem, flytta vagnen sa att munstycksspetsen ar i jamnhojd

med adapterplattans yta om mgjligt.

3. Ta bort adapterplattans skruvar och lyft bort adapterplattan.
Pa modeller med adapterblock, var forsiktig sa att du inte tappar blocken.
Langa skruvar med borttagna huvuden kan anvandas for att stddja
adapterblocken och adapterplattan nar skruvarna tas bort.

1. Skruvarna pa
adapterplattan

2. Adapterplatta
3. Adapterblock

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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4. Ta bort transportfastet fér adapterplattan vid behov.

5. Rengdr kontaktytorna pa ersattningsadapterplattan, adapterblocken (om
sadana anvands) och stdédbalken med I6sningsmedel. Torka av med en
ren, luddfri trasa.

1. Adapterblock
2. Adapterplatta
3. Stédbalk

6. Applicera ett tunt lager olja pa kontaktytorna.

Montera adapterplattan och [dmna skruvarna I6sa. Montera
adapterblocken med adapterplattan vid behov.

8. Ta bort locket till den manuella atkomstporten for linjardonet for att
exponera lasskruven och justerskruven.

9. Lossa lasskruven pa vagnlanken. Justerrskruven kan sedan vridas for att
flytta munstycket sa att det ar i jamnhdjd med adapterplattans yta.

2

1. Lock till manuell atkomstport fér
linjért stélldon (&tkomligt genom det
integrerade hélet i transportféstet)

2. Lock till manuell atkomstport for linjért
stélldon

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter férbehalles. Anvéandarhandbok for E-Multi
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10. Dra at bultarna latt sa att adapterplattan kan flyttas genom att knacka
med en gummiklubba.

11. Mat avstandet fran munstycket till adapterplattans hal klockan 12, 3, 6
och 9 och rikta in plattan genom att knacka sa att avstandet ar lika vid alla
positioner. Dra sedan at adapterplattans skruvar. Se 9.2 Specifikationer
for skruvmoment” pa sidan 9-1.

12. Stall in ratt munstyckesutsprang for den form som anvands. Se "Justering
av munstyckesutskjutning - Vaxla lankmodeller” pa sidan 9-13. Nar
utspranget ar korrekt, dra at klamskruven till ratt moment. Se "Tabell 9-2
Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-1.

1

N

1. Munstycke
2. Adapterplatta

3. Munstyckets
utsprang

13. Dra manuellt tillbaka munstycket forbi adapterplattan med hjalp av
vagnmotorns manuella justerskruv for att maojliggora installation pa
formen.

14. Satt tillbaka locket till den manuella atkomstporten for linjardonet och dra
at for hand.

E-Multi-injektionsenheten ar redo att installeras pa formningsmaskinen.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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9.15 Byte av injektionsmunstycke

VARNING
A Omréadet runt injektionsmunstycket ska hallas rent fran skrép, damm och plast.

1. Rengoér munstycket och fatomradet. Ta bort eventuella plastrester, anvand
endast mjuka massingsverktyg.

2. Ta bort munstyckets spets och rengor plasten fran munstyckets 6ppning
och den inre konen.

3. Applicera anti-beslagsmedel pa munstycksgangorna och satt tillbaka
munstycksspetsen. Se "Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-2.

&?.

Munstycke

OBSERVERA
Pa grund av variationer mellan munstycken rekommenderas att adapter-

plattan riktas in pa nytt s& som beskrivs i "9.14 Borttagning och installation
av adapterplatta”.

9.16 Justering av munstyckesutskjutning - Vaxla
lankmodeller

9.16.1 Inledning

VARNING

A Denna procedur maste utféras med fatet vid driftstemperatur. Anvand
lamplig personlig skyddsutrustning. Instéllning av munstyckets utsprang nar
cylindern ar kall kan orsaka skador pa vagnlankarna. Denna skada tacks
inte av garantin.

FORSIKTIGHET
Munstycket ska inte vidrora formen under installationen innan adapter-

plattans bultar ar atdragna. Om munstycket vidror formen under installa-
tionen kan systemet skadas. Denna skada tacks inte av garantin. Innan du
monterar E-Multi-injektionsenheten ska du flytta tillbaka vagnen tillrackligt
langt for att forhindra att munstycket vidror formen under installationen.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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FORSIKTIGHET
Denna procedur galler endast for E-Multi-enheter med justering av vipp-

lanksvagn enligt Figur 9-2.

Munstyckets utsprang maste justeras korrekt for att sakerstalla att mun-
stycket kommer i kontakt med formen med nédvandig kraft. Ett felaktigt
justerat munstycke kan Iacka eller orsaka att komponenter i vagnslankning-
en gar sonder.

Vissa installationer anvander distansblock for att uppna korrekt utskjutande
munstycke. Pa dessa system kommer det inte att vara mgjligt att stalla in
ratt utsprang utan dessa block.

Det ar ocksa nédvandigt att kontrollera djupet pa grenrorets inlopp (ibland
aven kallat granbussningen eller bakplattan) for att verifiera att det ligger
inom tillatna granser for E-Multi-injektionsenheten. Munstyckets utsprang
varierar beroende pa modell och alternativ. Ratt utsprangsomrade anges pa
installationsritningen och/eller General Assembly-ritningen.

Figur 9-2 Utskjutande justeringsdelar. EM1 visas, andra modeller &r liknande.

1. Klédmskruv
2. Justeringsskruv
3 3. Clevis-ldnk
4. Framat stoppstift

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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9.16.2 Justera munstyckets utstickande manuelit

@ VIKTIGT
For en EM3, flytta inte tillbaka munstycket for langt. Justeringsskruven kan

falla ur kopplingen. Detta skadar inte systemet men det ar svart att satta
tillbaka skruven. Notera visuellt positionen for justerskruven i lankaget.

Den har proceduren anvands for att justera vagnlanken korrekt fér optimal
kontaktkraft i munstycket.

1. Lossa vagnjusterarens klamskruv.
2. Satt styrenheten i installningslage.

3. Anvand justerskruven for att flytta munstycket tillbaka enligt bilden nedan.
Munstycket ska skruvas tillrackligt langt tillbaka for att inte vidréra formen
nar vagnen flyttas framat.

4. Anvand knappen [F4] for att flytta vagnen framat tills gaffellanken
vidror stoppstiftet enligt nedan. P4 EM1-modeller med en uppdaterad
stdédbalk kan ett 10 mm fénster bredvid stoppstiftet visa gaffellanken.
Nar fonstervyn fylls av lanken vidrér den stoppstiftet. Om munstycket
vidrér formen innan gaffellanken vidrér stoppstiftet, flytta tillbaka vagnen
med knappen [F3] och aterga till steg 3.

Kopplingslénk som vidrér
stoppstiftet

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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5. Med gaffellanken vidrérande stoppstiftet, anvand justerskruven for att
flytta munstycket framat tills det precis vidrér formen som visas nedan.

. i Z . vidrér stoppstiftet

6. Anvand knappen [F3] for att flytta vagnen sa att det finns ett mellanrum
pa 1-3 mm (1/16—1/8 tum) mellan munstycket och grenrérets inlopp.

7. Anvand justerskruven for att flytta munstycket framat tills det precis vidror
grenrorets inlopp enligt Figur 9-3.

VIKTIGT

Notera avstandet mellan gaffellanken och stoppstiftet. Spjallanken ska vara
inom 0-3/16 tum fran stoppstiftet. P4 EM1-modeller ska gaffellanken synas
i 10 mm-fénstret men inte tacka den helt. Detta ar referenspositionen.

o 1
Munstycket
vidrér formen

Kopplingslénk 1-5 mm
fran stoppstiftet

Figur 9-3 Munstycket vidrér formen

8. Stall in vagnens utgangslage enligt proceduren "9.17 Justering av

munstyckets utskjutning — automatisk justering” pa sidan 9-17.

9. Dra at klamskruven. Anvand kontrollenheten (dvs. knapparna F3 och F4)

for att flytta vagnen efter behov.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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9.17 Justering av munstyckets utskjutning -

automatisk justering

9.17.1 Kalibrera vagnens hemposition

VARNING
A Denna procedur kraver visuell inspektion av maskinen medan den ror sig.
Anvand égonskydd.

Forsta gangen E-Multi-injektionsenheten installeras och varje gang den
overfors till en ny maskin med en annan form maste vagnens hemposition
och kontaktkraft stallas in.

VIKTIGT
For korrekt kalibrering, se till att munstyckets utsprang ar korrekt installt. Se

"Justering av munstyckesutskjutning - Vaxla lankmodeller” pa sidan 9-13
innan du staller in startpositionen.

9.17.2 Kalibrera manuelit
1. Satt E-Multi-injektionsenheten i installningslage.

2. Navigera till sidan Referensinstallningar. Se anvandarhandboken for
E-Multi-styrenheten for mer information.

3. Flytta vagnen framat tills munstycket precis vidror grenrérets inlopp.
Detta ar referenspositionen som beskrivs i 9.16 pa sidan 9-13.

4. Valj Set.
ST AT TR CCTO TETCTETICTE
Carriage Posgition _3EE'J min
Spring rate _1| kM
Contact force Set - 3}
Contact lorce reached !J

Jog Carmiage to Touch Position and press "Set” button

Required:
B Selup Mode

Set

5. Tryck pa knappen [F4] pa styrenheten for att 6ka munstyckets
kontaktkraft. Fortsatt att trycka tills motorn slutar rora sig och faltet
"Kontaktkraft installd” slutar att 6ka. Vid denna tidpunkt ar vardet i
visningsfaltet den maximala kontaktkraften som kan genereras med den
aktuella installningen.

6. Anvand inmatningsfaltet "Kontaktkraftset” (faltet till hoger) for att stalla in
Oonskad kontaktkraft for munstycket. En typisk installning ar 25-50 % av
det maximala vardet som observerades i féregaende steg.

7. Satt styrenheten i manuellt l1age.

8. Anvand knappen [F3] for att flytta munstycket bort fran formen tills det
finns ett mellanrum.

9. Tryck och hall ned knappen [F4] for att flytta munstycket mot formen tills
det tar stopp. Kontrollera att kontaktkraften ar lika med eller nagot stérre
an boérvardet som valdes i steg 6.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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9.17.3 Automatisk kalibrering

1. Satt styrenheten i installningslage.

2. Se till att fatvarmarna ar vid driftstemperatur.
3. Tryck pa knappen [Start].

Om munstycket justeras korrekt kommer rutinen att slutféras och munstyck-
ets positionsgrafik visar munstyckets spets i det grona omradet.

Om munstycket inte justeras korrekt flyttas vagnen till ett forinstallt lage och
anvandaren uppmanas att justera munstycket med hjalp av den manuella
justeringsskruven. Nar justeringen ar klar trycker du pa Start-knappen igen
for att kora kalibreringsrutinen igen.

=18 [0 o mpm & N1 be”
1
ML § 0 BSa mmn |[Operator ted LS
HAHAELTAUNHING NORNALY  HAC ADHNINGYNORMAL LAV ¥ SONSaumon
Sl Carriage Zere Aefurence Prilood Pressure - Transducer Voltage Calibration
Carrlage Position 4.1 Imm Min. Preload Transducer Voltage E’ml'h" |
Carriage Contast Force __JB “INN Max. Preload Transducer Voltage ?Nl'i" !
Contact farce reached Ll | Set Preload Pressure Voltage 24w e
_‘_’.‘:-!..I.
Press "Start” button to start Carriage Touch Calibration Actual Pressure Transducer Voltage ‘E}"r a2 :
= Hazde Tip Position Requirid: :
== : ﬂi [_] SetupMode
Required: |___J, Setup Mode e L] At bl I5] Barrel Heat Ready EGT
&) marret tieats Ready Low Fass High [} Servo Oif i
|ﬂ'j|.' ¢thom Axls Helerence L
Screw position . ﬁ‘llmm E
Injection Relerence Timeoul FI = !: ——
Aequired:

D Setup Mode
Erense 8] Harrel Heal Ready
8] Carrlage Referenced

[_) carriage Retracted

ele(=[@[w] | [ [w[c[oe]a[-

Figur 9-4 Automatisk kalibrering
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9.18 Referenser for injektionsaxel

FORSIKTIGHET
Injektionsreferensrutinen verifierar injektionsslaget genom att flytta skruven

helt bakat och sedan helt framat.

Hanvisningen misslyckas om skruven inte kan uppna hela slaget.
1. Styrenheten maste vara i installningslage med varme pa och upp till
driftstemperatur, refererad vagn och vagn indragen fran formen.
Navigera till sidan for skruvinstallningar.
Tryck pa knappen [Reference].

Bekrafta dialogrutan som visas.

o b~ wbd

Vanta tills skruven ror sig helt tillbaka och sedan helt framat.
Hanvisningen ar klar nar skruvpositionen ar strax under 0.
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9.19 Underhall av bulttyp for
avstangningsmunstycke

Mold
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VARNING

A Denna procedur utfors i varmt skick. Anvand lamplig personlig skyddsut-
rustning som varmebestandiga handskar och skyddsglaségon eller ansikts-
skydd. Underlatenhet att géra detta kan leda till allvarliga skador.

Underlatenhet att sanka borvardet for avstangningsvarmarens temperatur
till omgivningstemperaturen innan varmebandet tas bort kommer att
resultera i varmeskador och kan resultera i skador.

Tryckluft gor att den smalta plasten stanker. Anvand lampliga skyddsklader.

FORSIKTIGHET
Om E-Multi-injektionsenheten installeras i horisontell riktning kommer

brunnen som omger avstangningsmunstyckets bult att ackumulera plast-
material. Materialet maste rengoéras regelbundet, annars kanske bulten inte
fungerar korrekt eller sa kan den fastna. | vertikal riktning téms eventuellt
Overskott av plastmaterial och regelbunden rengéring behdvs inte.

1. Oppna avstangningsventilen med hjalp av styrenhetens programvara.

a) Navigera till skarmen Ventilgrind genom att trycka pa
ventilgrindsknappen.

b) Navigera till skarmen Stang av munstycke genom att trycka pa
knappen Stang av munstycke.

<H

c) Oppna avstangningsmunstycket genom att trycka pa knappen
Alltid 6ppen. For att den har knappen ska aktiveras maste de tre
indikatorlamporna vara ténda.

Ahways Opan

Requirad:
I8} Barrel heatis ready

(] opsration Mods is NOT AUTO
[ a1 motors are ON

]

2. Ta om mgjligt bort varmebandet fran munstycket for att ge battre atkomst
till avstangningsbulten.
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OBSERVERA
Denna procedur kan utféras utan att ta bort varmebandet.

3. Anvand en liten plockning for att ta bort kvarvarande plast fran brunnen
som omger stiftet. Tryckluft kan anvandas for att blasa plasten fran bulten.

y

@ OBSERVERA
Om bulten ar helt beslagtagen kan en varmepistol anvandas fér att mjuka

upp den kvarvarande plasten.

4. Byt ut varmebandet vid behov.
5. Oppna avstangningsventilen med hjalp av styrenhetens programvara.
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9.20 Borttagning och byte av kolvhuvud
VARNING
A Denna procedur utfors i varmt skick. Anvand lamplig personlig

skyddsutrustning som varmebestandiga handskar och skyddsglasdgon eller
ansiktsskydd. Underlatenhet att géra detta kan leda till allvarliga skador.

@ OBSERVERA
Forfarandet galler endast EM3- och EM4-enheter.

Huvhuvudet maste tas bort for att byta fat, skruv eller kontrollring. Om hela
skruv- och cylinderenheten byts ut ar inte cylinderhuvudet nédvandigt att
ta bort.

Ta bort bultarna fran cylinderhuvudets omkrets.

2. Ta bort cylinderhuvudet. Huvhuvudet ska enkelt tas bort i varmt skick.
Munstyckets spets behdver inte tas bort fran cylinderhuvudet for att ta
bort cylinderhuvudet.

3. Utfor underhall pa cylindern, skruven eller kontrollringen efter behov.

Rengdr sidorna pa cylinderhuvudet och cylindern. Kontrollera cylinder-
huvudets parningsyta pa cylinderhuvudet och cylindern for eventuella
plastrester, hack eller repor. En skadad tatningsyta leder till lackage.

5. Applicera anti-beslagsmedel pa bultarna pa cylinderhuvudet.

6. Montera cylinderhuvudet pa cylindern och dra at bultarna i ett korsvis
maonster.

+ EM3-enheter — dra at M10-bultarna till 58 Nm (42 ft-lbs)
* EM4-enheter — dra at M12-bultarna till 101 Nm (75 ft-lbs)

9-22
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9.21 Byte av varmare
VARNING
A Kontakt med cylindern kan orsaka allvarliga brannskador. Var forsiktig och
anvand lamplig personlig skyddsutrustning nar du arbetar pa eller runt ett
varmt fat.
FORSIKTIGHET
Dra inte at termoelementsuttagen for hart. Det ar extremt svart att ta bort

beslagtagna uttag.

1. Flytta vagnen till helt bakatlage.
2. Ta bort de framre och bakre skydden. Ta bort ytterhéljet och innerholjet.

1. Bakre skydd
2. Frémre skydd

1. Innercylinderns lock
2. Yttercylinderns lock
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3. Numrera alla varmare och termoelement och notera orienteringen av

kontakter och ledningar. Varmare och termoelement ar numrerade med
boérjan med nr 1 vid husets ande av fatet.

Vérmare 1

Termoelement

Ta bort eventuella plastrester och rengér anden av fatet.
Ta bort eventuella buntband.

Ta bort varmaranslutningsinsatsen fran anslutningsbasen.
Skruva loss varmarkablarna fran insatsen.

Lossa lasmuttern pa dragavlastningen.

Dra ut varmekabeln ur anslutningsbasen.

10. Ta bort anslutningsbasen.

11. Lossa varmarens klamskruv(ar).

12. For termoelement av uttagstyp:

a) Ta bort termoelementen fran deras fasten
b) Ta bort termoelementuttagen fran fatet

13. Termoelement av typen Fo r -munstycke:

a) Ta bort termoelementen fran deras fasten

9-24
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14. Skjut avvarmaren(orna) fran cylinderns ande. Ta ocksa bort varmarna fore
den trasiga varmaren.

1. Ta bort termoelement —
2. Skjut av vdrmarna
fran fatet

15. Anvand den gamla varmaren som mall och kapa nya varmekablar till
samma langd. Skar tillbaka det flatade skyddet fran traden 50 mm
(2 tum). Skala av isoleringen fran varmarkablarna till 10 mm (0,4 tum).
Montera hylsorna med hjalp av hylspressaren.

16. Mark en ny varmekabel med samma nummer som den utbytta varmaren.

17. Installera vadrmarna i omvand ordning efter borttagning. Fatet kommer
att ha inriktningsmarkeringar som visar korrekta varmarplatser. Dra at
klamskruvarna pa varmarna.

@ OBSERVERA
Se till att varmekablarna inte vrids nar du installerar varmare.

18. For termoelement av uttagstyp:

a) Applicera anti-beslagsmedel pa termoelementuttagen och installera
b) Dra at med fingrarna plus 1/8 varv fill
c) Installera termoelement i uttag

@ OBSERVERA
Termokopplingar ska sitta tatt i uttagen. Om termokopplingarna inte sitter

tatt ska du flytta muttern pa termokopplingshuset sa att termokopplingen
sitter tatt nar den ar ansluten till uttaget.

19. Fér termoelement av munstyckstyp:

a) Applicera anti-beslagsmedel pa traden
b) Tra termoelementet pa basen
c) Dra at med fingrarna plus 1/8 varv till

20. Ateranslut jordremmen och dra at till 16 Nm (12 ft-Ibs).
21. Montera nya kabelband vid behov.
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22. Mata de nya varmekablarna genom dragavlastningen pa anslutningsba-
sen.

1. Anslutningsbas

2. Belastningsav-
lastning

3. Vdrmarkablar

23. Satt tillbaka anslutningsbasen pa stodbalken.

24. Installera nya kabelband.

25. Dra at lasmuttern pa dragavlastningen.

26. Satt in varmarkablarna i terminalerna pa anslutningsinsatsen och dra at.
27. Satt tillbaka kontaktinsatsen.

28. Testa varmarmotstandet med hjalp av en multimeter pa kontaktinsatsens
stift.

29. Satt tillbaka cylinderlocket(en).

@ OBSERVERA
Se till att varmaren och termoelementledningarna inte stors.
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9.22 Borttagning och byte av matningsenhet

Det rekommenderas att fatet rensas innan monteringen byts ut. Se "Rensa
bort plast fran systemet” pa sidan 9-8.

Om fatet inte kan rensas och maskinen ar vertikalt orienterad,
rekommenderas att en behallare placeras under matningsréret for att mata
blockanslutning for att fanga de aterstaende pelletsna frdn matningsroret.

Om maskinen ar horisontellt orienterad rekommenderas att pellets tas bort
med en dammsugare for att férhindra att pellets spiller p& maskinen.
9.22.1 Ta bort matningsenheten

1. Rensa kylvatten fran E-Multi-injektionsenheten, se "Tém kylvatten fran
system” pa sidan 9-8.

2. Ta bort de framre och bakre skydden.

1. Bakre skydd
2. Frémre skydd

3. Koppla bort eventuella anslutningar till matningssystemet.

For horisontella installationer, ta bort matarbehéallaren fran matarblocket
och ga sedan till steg 8.

5. Koppla bort och ta bort matarbehallaren fran matarréret.
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6. Ta bort skruvarna som faster matningsroéret pa matningsblocket och lyft
bort matningsréret och ta bort matningsroret. Om en vibrator anvands,
koppla bort lufttillférseln fran vibratorn.

7. Om pellets inte tdms fran enheten, anvand en dammsugare for att ta bort
pellets fran matningsblocket och fatet.

8. Koppla bort kylledningarna.
9. Ta bort matningsblocket fran systemet.

10. Kontrollera matningsblockets och fatets kontaktytor och rengér vid behov.
Ta bort eventuella kvarvarande pellets fran fatet.
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9.22.2 Installera matningsblocket

1.

2. Applicera ett tunt lager syntetiskt fett pa skruvarna, montera och dra at
med fingrarna.

FORSIKTIGHET

Felaktig atdragning av skruvarna kan leda till ojamn fastspanning av
cylindern och kan skada maskinen.

Ateranvand inte rensade pellets. Skador pa E-Multi-injektionsenheten fran
kontaminerade pellets tacks inte av garantin.

Montera matningsblocket i cylinderhuset.

A

3. Dra at skruvarna stegvis i ett korsmonster och se till att mellanrummet

for hela kontaktytan forblir jAmnt nar skruvarna dras at. Se Tabell 9-2 for
vridmomentspecifikationer.

Gapet ska vara enhetligt |

for hela kontaktytan

Anslut vattenkylningsledningarna.

Satt tillbaka vibratorn och dra at. Se Tabell 9-2 for
vridmomentspecifikationer.

For vertikala installationer, satt tillbaka matningsroret och dra at
skruvarna.

Satt tillbaka matarbehallaren.
Ateranslut matningsanslutningarna och vattenkylningsslangarna.
Byt ut skydden.
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9.23 Rengoring och byte av matarskruv

9.23.1 Forbereda borttagning av matarskruv

i E VARNING
Denna procedur utfors i varmt skick. Anvand lamplig personlig
skyddsutrustning som varmebestandiga handskar och skyddsglaségon eller
ansiktsskydd. Underlatenhet att géra detta kan leda till allvarliga skador.

1. Flytta maskinen till en arbetsyta. Se "Flytta E-Multi-injektionsenheten for
underhall” pa sidan 9-9.

2. Ta bort de framre och bakre skydden.

1. Bakre skydd
2. Frémre skydd

3. Rengdr munstycket och fatomradet. Ta bort eventuella plastrester, anvand
endast mjuka massingsverktyg.

4. Ta bort munstyckets spets och rengor plasten frdn munstyckets 6ppning
och den inre konen.
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9.23.2 Ta bort matarskruven

OBSERVERA
Steg 1 ar annorlunda fér EM1-/EM2-enheter och for EM3-/EM4-enheter. Se

ratt steg 1 for ditt system. De aterstaende stegen ar desamma for alla enheter.

EM1-/EM2-enheter
1. Lossa matarskruven fran drivaxeln.

a) Nar drivenheten ar paslagen, skruva loss spannhylsan som haller fast
matarskruven pa matardrivaxeln.

1. Matarskruv

2. Hylsa
_‘ (héger trad)

b) Tryck ut matarskruven, spannhylsan och fastmuttern ur
matardrivaxeln mot cylindern.

«- 1. Kolv
e
~._ ™, 2. Spannhylsa
’m 3. Lasmutter

c) Ta bort fastmuttern fran skruven. Muttern ar vanstergangad.

(vénstergdngad)

T —
—_, 2. Ta bort spdnnhylsan
(hégergéngad)
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EM3-/EM4-enheter

1. Lossa matarskruven fran drivaxeln.

a) Ta bort skruvarna som faster skruvkragen pa drivaxein.

b) Tryck skruven mot cylindern tills bulten som haller fast
skruvhallarbussningen ar atkomlig.
c) Ta bort bulten, skruvhallarbussningen och skruvkragen.

1. Skruvkrage

» 2. Matarskruv
bl | 3. Skruvhallande
bussning

4. Lasbussningsbult

Alla enheter
2. Tryck matarskruven mot cylindern sa langt som mojligt.

3. Dra ut matarskruven genom cylinderns munstycksande.
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9.23.3 Rengoéring
4. Anvand en massingsborste for att rengora plast fran matarskruven.

9.23.4 Installera matarskruven
1. Satti matarskruven i cylindern.

@ OBSERVERA
Steg 2 ar olika for EM1-/EM2-enheter och for EM3-/EM4-enheter. Se ratt

steg 2 for ditt system. De aterstdende stegen ar desamma for alla enheter.
EM1-/EM2-enheter
2. Lossa matarskruven fran drivaxeln.

a) Applicera anti-beslagsmedel pa skruvgangorna och skruvmutterns
yttre yta.
b) Montera spannhylsan pa skruvanden.
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c) Montera fastmuttern pa skruvanden sa att skruvanden sticker ut
1—2 mm (0,04-0,08 tum) fran mutterns yta.

d) Applicera anti-beslag. Dra at spannhylsan som haller matarskruven
pa drivenheten.
|.r 7/7

EM3-/EM4-enheter

a) Satti matarskruven i cylindern. Nar anden sticker ut férbi
cylinderanden tillrackligt langt for att installera skruvkragen, installera
den rafflade ringen.

b) Montera skruvkragen, lasbussningen och bulten. Dra at till 58 Nm
(43 ft-lbs).

¢) Tryck in matarskruven i matardrivnavet.

N\ 1. Skruvkrage
2. Matarskruv

3. Skruvhallande
bussning

4. Lasbussnings-
bult
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d) Dra at kragskruvarna stegvis i ett korsmonster och se till att mellan-
rummet mellan kontaktytorna forblir konstant nar skruvarna dras at.
Se "Tabell 9-2 Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-1 for
vridmomentspecifikationer.

Alla enheter

3. Satt tillbaka de framre och bakre skydden. Se till att avstandet mellan
skydden och injektionshodljet ar detsamma runt holjet. Se ocksa till att det
inte finns nagon stérning med varme- och termoelementledningar.
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9.24 Borttagning och installation av fat
f E VARNING
Kontakt med cylindern kan orsaka allvarliga brannskador. Var férsiktig och
anvand lamplig personlig skyddsutrustning nar du arbetar pa eller runt ett
varmt fat.

FORSIKTIGHET

Termokopplingsanslutningarna pa fatet skadas latt. Lat inte cylinderns vikt
vila pa termoelementen.

VIKTIGT
Denna procedur forutsatter att utbytescylindern ar ren och att matarskruven

kan flyttas for hand. Detta kravs s att skruven kan séttas tillbaka pa
injektionshodljet utan att behdva flytta héljena.

Om skruven ska separeras fran cylindern, folj instruktionerna for att ta bort
skruven forst. Se "Rengoring och byte av matarskruv” pa sidan 10-4.

9.24.1 Ta bort kolvenheten

1. Flytta maskinen till en arbetsyta. Se "Flytta E-Multi-injektionsenheten for
underhall” pa sidan 9-9.

2. Ta bort de framre och bakre skydden. Ta bort cylinderkapan och
innerkapan.

1. Bakre skydd
2. Frémre skydd

1. Innercylinderns lock

2. Yttercylinderns lock
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Ta bort kolvenheten - fortsattning

3. Ta bort matningsblocket. Se "Borttagning och byte av matningsenhet” pa
sidan 9-27.

4. Ta bort matarskruven. Se "Rengéring och byte av matarskruv” pa
sidan 9-30.

5. Ta bort de stora fatmuttrarna som haller fast fatet i fathuset.

_ ‘W‘m‘ﬁ
6. Ta bort jordledningsskruven och buntbanden som kravs for att ta bort
varmaren och termoelementkablarna fran stodbalken.

unaﬂ‘#

1. Anslutningsskruv
2. Vdrmarkablar

3. Skruv fér
Jordledning
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8. Koppla bort termoelementet till hushuset.

9.24.2 Overfor viarmare och termoelement till en ny fat
Se "Byte av varmare” pa sidan 9-23.
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9.24.3 Installera kolvenheten

1. Applicera anti-beslagsmedel for att ladda ytor och gangor. Lyft cylindern
pa plats och skjut in den i cylinderhuset med den plana ytan uppat.

3. Montera matningsblocket pa hushuset. Se "Installera matningsblocket” pa
sidan 9-29.

4. Dra at cylindermuttern.
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Installera kolvenheten - fortsattning

5. Satt tillbaka varmaranslutningsskruvarna i ett korsmoénster.
Se "Specifikationer foér skruvmoment” pa sidan 9-1.

\ .'.'J . “ i i"

6. Fast matarskruven pa drivaxeln. Se "Rengoring och byte av matarskruv”
pa sidan 9-30.

7. Satt tillbaka de framre och bakre skydden. Se till att avstandet mellan
skydden och injektionshoéljet ar detsamma runt holjet. Se ocksa till att det
inte finns nagon stérning med varme- och termoelementledningar.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.



)

Mold /= UNDERHALL 9-41
Masters

i

9.25 Justering av remspanning

@ VARNING
Las-/taggningsmaskin innan justering av remspanning utfors.

1. Ta bort de framre och bakre skydden.

1. Bakre skydd
2. Frédmre skydd

2. Lossa, men ta inte bort, skruvarna som haller fast den excentriska axelns
lasplatta.

1. Skruvarna till
lasplattan for
excentriskt skaft

2. Excentrisk axel

3. Vrid den excentriska axeln tills ratt remspanning uppnas.
Se "Specifikationer foér remspanning” pa sidan 9-2.

»

Dra at lasskruvarna pa den excentriska axeln och dra at dem i ett
korsmonster. Se "Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-1.

5. Kontrollera remspanningen igen for att sakerstalla att den ligger inom
specifikationen. Upprepa steg 2 till 4 vid behov.

o

Satt tillbaka de framre och bakre skydden. Se till att avstandet mellan
skydden och injektionshdéljet ar detsamma runt héljet. Se ocksa till att det
inte finns nagon stérning med varme- och termoelementledningar.
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9.26 Borttagning och installation av rem

FORSIKTIGHET
Vrid inte kulskruvarna med baltet borttaget, annars kommer omjustering att

bli n6dvandig.

EM1-/EM2-modeller:

1. Rensa bort plast fran maskinen. Se "Rensa bort plast fran systemet” pa
sidan 9-8.

2. Flytta injektionsholjet till helt bakatlage.
3. Tabort de framre och bakre skydden.

Lossa matarskruven fran drivaxeln med drivstrommen pa.
Se "Ta bort matarskruven” pa sidan 9-31.

Stang av drivstrommen, men hall varmarna pa.
Lossa matarskruven och tryck in sa langt som mgjligt i huset.
Stang av styrenheten.

© N o o

Rensa vattenledningarna. Se "Tém kylvatten fran system” pa sidan 9-8.
9. Ta bort skruvarna som haller fast lasplattan pa den excentriska axeln.
10. Rotera den excentriska axeln for att frigbra spanningen pa remmen.

11. Skjut remmen framat pa remskivorna men ta inte bort den.

12. Markera remskivor i forhallande till huset.

13. Ta bort remmen fran remskivorna. Se till att remskivorna inte andrar
riktning i forhallande till varandra.

@ OBSERVERA
For EM1-modellen ar det lattare att skjuta av I6premskivan med remmen.

14. Koppla bort motorkontakterna, omvandlarkabeln och vattenledningarna.

1. Remskivor

2. Omvandlarens
kabel
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Borttagning och installation av rem - fortsattning

15. Ta bort skruvarna som haller fast kabelsparfastet pa axelkapan
pa injektionshdljet.

Féaste for
kabelspar

16. Vik ut kabelsparet.

17. Placera det nya baltet enligt bilden nedan.
“‘-l.- .= “’(f""-f

18. Markera positionen for den linjara ledaren i férhallande till injektionsholjet.
Se Figur 9-5.

Figur 9-5 Linjar styrningsposition

19. Lossa de linjara styrskruvarna.
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Borttagning och installation av rem - fortsattning
20. Skjut ut den linjara guiden under injektionshéljet

(du kan behova lyfta motorn nagot for att frigéra spanningen pa guiden).

OBSERVERA

For EM1-modeller, skjut guiden mot motorerna. Fér andra modeller, skjut
guiden mot cylindern.

21. Flytta det gamla baltet dver injektionshuset hela vagen till cylinderhuset
och ta bort det.

22. Rengdr remskivorna och |6parytan med I6sningsmedel och en ren trasa.

23. Flytta det nya baltet 6ver injektionshuset och remskivorna.
24. Flytta tillbaka den linjara ledaren pa plats med hjalp av markeringar. Dra at

de linjara styrskruvarna. Se "Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-1.

=

25. Satt tillbaka kabelsparfastet. Dra at skruvarna i korsmonster,
se "Tabell 9-2 Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-1.

26. Ateranslut omvandlarkabeln och vattenledningarna.

27. Ateranslut motorkontakterna. Se "Dra och anslut servokablar” pa sidan 7-1.

28. Montera remmen over I6paren och de tandade remskivorna.
Se till att remskivorna inte andrar riktning i forhallande till varandra.

29. Skjut pa remmen pa remskivorna.

OBSERVERA
For EM1-modeller ar det lattare att skjuta pa remmen med I6premskivan.

30. Kontrollera att remmen ar centrerad pa I6premskivan.

9-44

31. Justera remmen till ratt spanning. Se "Justering av remspanning” pa sidan

9-41.

32. Flytta remskivorna fram och tillbaka for att kontrollera att remmen
ror sig korrekt.

33. Ateranslut matarskruven. Se "Rengéring och byte av matarskruv” pa
sidan 9-30.

34. Satt tillbaka de framre och bakre skydden. Se till att avstandet mellan
skydden och injektionshdljet ar detsamma runt héljet. Se ocksa till att
det inte finns nagon stérning med varme- och termoelementledningar.

9.27 Service och reparation av din styrenhet

Se anvandarhandboken fér E-Multi-styrenheten for service, reparation och
programuppdateringar.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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e Avsnitt 10 - Komponenttester
och systemlarm

VARNING
A Se till att du har 1ast "Avsnitt 3 - Sékerhet” helt innan du utfér nagot av
testerna i detta avsnitt.

Anvandaren ar ansvarig for att sakerstalla skydd mot stétar genom
indirekt kontakt, genom skyddsjordledare och automatisk frankoppling
av forsorjningen. Mold-Masters komponenter och system ar antingen
utrustade med en skyddande jordledare eller sa finns det en kontakt for
detta andamal.

10.1 Elektriskt test av termoelement

Styrsystemet har funktionalitet for att dvervaka termoelementprestanda.
Ett fungerande termoelement visar en realistisk temperatur baserat pa den
miljé det befinner sig i. Defekta termoelement visar -100°C (-148°F) pa
styrenheten.

* Om ett termoelement visar sig vara defekt, testa termoelementet
vid stddbalken eller varmskenorkontakten.

» Termoelement ska visa utdata som liknar dem i samma omrade.
Byt ut termoelementet om uteffekten ar avsevart annorlunda.

*  Om det nya termoelementet visar -100°C (-148°F) finns det
formodligen ett kabelproblem. Kontrollera ledningar och anslutningar.

10.2 Kontinuitetstest for varmare

VARNING
A Denna procedur kraver atkomst till varmaranslutningen. Stadng av maskinen
innan du kopplar bort varmekabeln.

Test av varmarna gors med en multimeter installd for att mata motstand.
Varmarna ar kopplade till kontakten i par enligt kopplingsschemat.

» Kontrollera motstandet dver stiften. Multimetern ska visa cirka
48 ohm foér en 1000 W-varmare och 96 ohm fér en 500 W-varmare.
* Enavlasning pa 0 ohm indikerar en kortsluten varmare och en
avlasning av oandlighet indikerar en éppen varmare.

10.3 Larm f6r omvandlares utgang

Transducerfunktionen kontrolleras automatiskt varje cykel. Om omvandlaren
ar defekt visas ett larm pa styrenheten.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi



mw

Mold KOMPONENTTESTER OCH SYSTEMLARM 10-2

Masters
10.4 Test av vibratorventil

Vibratorn kors pa varje cykel nar matarskruven vrids. Om vibratorn inte rér
sig, kontrollera forst lufttrycket till vibratorn.

1. Stang luftnalsventilen och koppla bort luftledningen fran ventilens
matningssida.

2. Oppna nalventilen langsamt och kontrollera lufttrycket pa
matningsledningen.
* Om det inte finns nagot tryck, kontrollera den pneumatiska
anslutningen till maskinen.
+ Om det finns tryck, stéang ventilen, ateranslut luftledningen till ventilen
och dppna ventilen.

Sedan check den mekaniska funktionen.

1. Koppla bort lufttillférselréret fran solenoidventilen pa stédbalken och
applicera tryckluft pa réret.

*  Om vibratorn fungerar korrekt bor den bérja vibrera nar tryckluft
appliceras.
2. Om vibratorn fungerar, ateranslut luftledningen till ventilen och koppla bort
ventilkabeln. Applicera 24 VDC pa stift 1 och 0 VDC pa stift 2.

* Ventilen ska dppnas och vibratorn ska bérja vibrera.
* Om ventilen inte ror sig, byt ut ventilen mot en kand bra.

10.5 Larm for styrsystem
Styrsystemet har flera funktioner som ger en tidig diagnos av fel
i styrsystemet.

* Om systemet upptacker fel visas ett felmeddelande pa
larmskarmen.

+ Om systemet upptacker nagot onormalt tillstand visas ett
varningsmeddelande pa larmskarmen.

Mer information finns i anvandarhandboken for E-Multi Controller.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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10.6 Larm for servomotortemperatur
Motorvarnings- och larmtemperaturerna ar fabriksinstallningar som endast
kan andras av en Mold-Masters-tekniker. Standardvardena ar:

+ varning forkejsarskapet: 75 °C (167 °F)

* larmtemperatur: 80 °C (176 °F)
E -Multi-styrenheten inaktiverar automatiskt motorerna nar larmtemperaturen
nas. Motortemperaturen kan évervakas i realtid pa E-Multi-styrenheten.

Mer information om motortemperaturlarm finns i anvandarhandboken for
E-Multi-styrenheten.

Description

sizan4a 756102 PM Inject B Motor Temperature s within alarm limits. Servos will be shut off. Check motor,
S84 747234 P Drive Injection not relerenced
SiFANag FAar24q PM .ﬂ.; Carriage not referenced. Carriage must be referenced before turning Serve On.

SiFana Far24a PM .ﬂ., Emergency stop 1 pressed

51814 7:47:23 PM My Serve metor off

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

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

BRRERERERE

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

Confirm Confinm all Alarm history Help

Figur 10-1 Motortemperaturlarm — Larmskdrm pa E-Multi-styrenheten

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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E-MULTI RADIELLT ALTERNATIV

Avsnitt 11 - E-Multi radielit
alternativ

VARNING

Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sakerhet” helt innan du packar upp,
monterar ihop eller installerar alternativet E-Multi Radial.

11.1 Inledning

Detta avsnitt innehaller information som ar speciell fér den maskinmonterade
E-Multi Radial-I6sningen for E-Multi-injektionsenheter.

E-Multi Radial ar utformad for att monteras pa toppen av den stationara
plattan pa en formsprutningsmaskin, dar den bekvamt kan svanga ut ur
vagen fér formmonteringsytan. Detta paskyndar mogelférandringar, eftersom
det inte finns nagot behov av att ta bort E-Multi-injektionsenheten vid byte av
form. En ytterligare férdel ar att hela vikten av E-Multi-injektionsenheten stéds

av formsprutningsmaskinen, snarare an formen.

E-Multi Radial har en servostyrd vagnaxel som gor att systemet kan
anvandas i granbrytningslage eller i kontinuerligt munstyckskontaktlage.

| sprue break-laget dras munstycket tillbaka och stracker sig med varje
injektionscykel, efter behov for applicering av avskiljningslinjeinjektion.

11.2 Specifikationer for E-Multi Radial

Tabell 11-1 Specifikationer for E-Multi Radial
E-Multi- | Typisk Vertikal Formens Rotation Kontakt- | Sprue Sprue
modell klamstor- | (transport) | ytrackvidd | (Injek- kraft for | Break Break
lek oke (z-axel) | (x-axel) tionsgjut- | mun- (Carriage | (genom-
maskin- stycke | Stroke) snittlig
scenter) hastighet)
ER1-15
ER2-50 ton 0415 mm [ 50-350 mm
i 90-400 t
ER2-80 on 17kN
300-2000
ER3-100 |ton -120° CCW <
— o <50 mm |50 mm/sek
ER3-200 | 275-1 800 60-500 mm | 1120 °cw
ton
0-825 mm 40 kN
400-4 000
ER4-350 |ton
ER4-550 | 365-3 600 70-500 mm
ton

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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11.3 E-Multi radiella komponenter

1. Vertikal balkmontering
(med E-Multi)

2. Horisontell balkenhet

3. X-axelbroms

4. Klédmbultar

5. Adapterplatta

Figur 11-1 Huvudkomponenter i E-Multi Radial

Anvandarhandbok fér E-Multi

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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11.4 Packa upp

VARNING

A Nar du utfér nadgot arbete som kraver att du lyfter maskinen ska du ansluta
alla lyftanordningar och stédja maskinen med en kran med tillracklig
kapacitet innan du pabdrjar arbetet. Underlatenhet att stédja maskinen
kan leda till allvarliga personskador eller dodsfall. Se "Specifikationer for
e-multivikt” pa sidan 3-20 for vikt, matt och anvisningar om sakra lyft.

Ladan ska flyttas med en gaffeltruck eller palltruck. Om en kran anvands
maste ladan kastas underifran. Lyft aldrig fran toppen av ladan.

N —~

w

s

5.

Ta bort locket och plastfolien efter behov.

Inspektera enheten innan du tar bort nagon av ladans vaggar eller stod.
Se ”11.5 Inspektion” pa sidan 11-4.

Fast slyngorna pa enheten enligt Figur 11-2, Figur 11-3 och Figur
11-4. Anvand slingorna som finns i ladan. Notera den ungefarliga
tyngdpunkten.

Lyft lyftmaskinen tillrackligt mycket for att minska slakheten i lyftselarna.
Se till att lyftpunkten ar placerad ovanfér tyngdpunkten och att enheten
inte svanger nar den lyfts.

Ta bort de aterstadende ladans sidor och stdd, Iamna ladans golv och alla
golvstdd runt adapterplattan.

Ta bort tillbehorsladorna och allt annat &n E-Multi Radial.

1. Framatslinga (fatdnde) — 6 fot
2. Bakre slinga (motorénde) — 4 fot
3. Ungeférlig tyngdpunkt

Figur 11-2 Slingpositioner fér E-Multi radiell vertikal strale
(i horisontell orientering) och ungeférlig placering av tyngdpunkten.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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E-MULTI RADIELLT ALTERNATIV 11-4

Uppackning - fortsattning

7.

Avlagsna eventuellt rosthammande material som kan finnas pa de fyra
bearbetade ytorna pa det horisontella och vertikala stralgranssnittet.
Applicera en latt belaggning av olja pa dessa fyra ytor.

Figur 11-4 Féaste fér bakre lyftslinga

11.5 Inspektion

1.

Kontrollera att E-Multi-injektionsenheten och E-Multi Radial inte har
skadats under transport.

Kontrollera alla ledningar och kablar. Se till att de inte ar vikta eller
skadade och fortfarande ar ordentligt anslutna.

Kontrollera om det finns oljelackage pa maskinen. Hitta kallan till lackan
och korrigera om den ar synlig. Kontrollera oljenivan. Se "Kontrollera
oljebadets niva” pa sidan 9-7.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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11.6 E-Multi radiell installation (EM1- och EM2-
modeller)
VARNING
A Se "Sakerhet” pa sidan 3-1.

Det ar integratérens ansvar att forsta och folja internationella och lokala
standarder fér maskinsakerhet nar E-Multi Radial-systemet integreras

i formningssystemet. Detta inkluderar att tillhandahalla nédvandiga
e-stoppanslutningar, sédkerhetsforreglingar och skyddsmodifieringar for att
skydda operatorer.

Se till att E-Multi radiell placering inte stor elektriska kablar ovanpa formen
eller formsprutningsmaskinens rorelse. Kontrollera att alla kylmedels-,
hydraul- och luftledningar samt elektriska kablar inte kommer i vagen

for formens, maskinens eller robotens roérliga delar. Linjerna maste vara
tillrackligt Ianga sa att de inte t6js eller klams nar formhalvorna separeras.

Vid installation, kontrollera att E-Multi hdgsta position inte stor annan rorlig
utrustning i formningsomradet (robotar, kranar etc.).

E-Multi Radial har en hég tyngdpunkt som kan vaxla under installationen.
Las alla instruktioner innan du pabodrjar installationsproceduren.

Tyngdpunkten flyttas framat nar den vertikala balken roteras och lyftpunkten
maste flyttas framat for att forbli ovanfor tyngdpunkten. Men om lyftpunkten
flyttas for mycket kan [ddan och E-Multi Radial glida eller lyfta fran golvet.

VARNING - LASNING

Se till att all energi ar ordentligt 1ast i styrenheten och formsprutningsmaski-
nen innan E-Multi-injektionsenheten installeras i systemet.

VARNING - LYFTPUNKTER

Vid arbete som kraver att maskinen lyfts, anslut alla lyftanordningar och
stéd maskinen med en kran med tillracklig kapacitet innan arbetet paborjas.
Underlatenhet att stddja maskinen kan leda till allvarliga personskador eller
dodsfall. Se "Specifikationer for e-multivikt” pa sidan 3-20.

® O

OBSERVERA

Se installationsritningen som medféljer enheten for fullstdndig information
om tjanster och anslutningar.

=~

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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E-Multi Radial Installation (EM1- och EM2-modeller) -
fortsattning

1. Som forberedelse for montering av E-Multi Radial pa
formsprutningsmaskinen ska du rengéra den stationara plattans yta dar
E-Multi Radial ska monteras.

@ OBSERVERA
E-Multi Radial levereras med injektionsenheten i horisontellt Iage.

2. For att flytta enheten till vertikal riktning, ta bort skruvarna som faster
kabelsparen pa det nedre kabelsparfastet och ta bort de tva M10-
transportskruvarna.

Ta bort skruvarna
fran bada sidor

Ta bort tva M10-
transportskruvar

3. Borja langsamt hoja lyftmaskinen, sa att den évre "vertikala balken”
roterar runt ledstiftet, utan att lyfta av hela E-Multi Radial fran ladans golv.
Fortsatt denna process tills den vertikala stralen ar vertikal och de tva
bearbetade ytorna ar i kontakt.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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E-Multi Radial Installation (EM1- och EM2-modeller) -
fortsattning

1

1. Lyftning med spénning
i bakre slingan

2. Ungefarlig tipppunkt

3. Sédnkning med spénning
i den frdmre slingan

Figur 11-6 Luta E-Multi Radial frédn horisontellt till vertikalt ldge

4. Satt tillbaka tva tidigare borttagna M10-transportskruvar i den vertikala
balken och dra at.

5. For forsiktigt in och ganga alla nio M12x35 insexskruvarna (SHCS) som
bultar ihop den évre och nedre balken.

a) Dra at insexskruvarna I6st i den ordning som visas. Denna ordning ar
viktig for att dra den vertikala stralen rakt pa plats.

#4 (bada sidor)

#3 (bada sidor)

#2 (bada sidor)

1
#5 (i under’//
centrum)

-

#1 (béda sidor)

b) Dra at till halften av den rekommenderade momentinstallningen,
i samma ordning som visas. Se "Specifikationer for skruvmoment” pa
sidan 9-1.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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E-Multi Radial Installation (EM1- och EM2-modeller) -

fortsattning

c) Dra at till den rekommenderade vridmomentsinstallningen enligt
samma ordning som visas. Se "9.2 Specifikationer for skruvmoment”
pa sidan 9-1.
6. Installera dennedre anden av bada kabelsparen och anslut vatten- och
luftledningarna.

7. Slapp den orange X-axelbromsen och skjut tillbaka enheten tills den ar
balanserad och stabil.

8. Ta bort lyftslingorna. Fast lampliga lyftanordningar i halet hdgst upp pa
den vertikala E-Multi-balken.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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11.6.1 Installera pa en formsprutningsmaskin

1. Lyft enheten pa plats ovanfor formsprutningsmaskinens stationara platta.
Montera alla adapterplattans monteringsskruvar och dra at i ett korsvis
monster. Se "Specifikationer fér skruvmoment” pa sidan 9-1.

2. Installera styrenheten och slutfér alla systemanslutningar.

@ OBSERVERA
Anslutningsproceduren for E-Multi radiell styrenhet och systemanslutning

ar mycket lika den vanliga proceduren for anslutning av E-Multi styrenhet.
Se "Installation av styrenhet” pa sidan 6-3 och ”Instalining av system” pa
sidan 7-1. Observera att E-Multi Radial har en extra uppsattning kablar for
vagnaxelns servomotor, och kablarna dras genom tva kabelspar.

3. Installera kontakten for varme i fatet. Dra kablarna genom kabelsparet
enligt Figur 11-7.

vy &

Figur 11-7 Installera husets vdrmeanslutning

4. Anslut servomotorkablarna. Dra kablarna genom kabelsparet enligt
Figur 11-8.

Figur 11-8 Anslut servomotorkablarna

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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Installera pa en formsprutningsmaskin - fortsattning
5. Installera I/O-kontakten enligt

Figur 11-9 Installera I/O-kontakten
11.7 Manuell positionsjustering

VARNING
A Hall stadigt i enheten och anvand en langsam, kontrollerad rérelse nar du
placerar E-Multi Radial manuellt.

Anvand E-Multi radiellt rérelseomrade manuellt for att grovt rikta in E-Multi-
munstycket mot varmldphjulets inlopp. Styrenheten kommer att anvandas for
att finjustera justeringen och kalibrera vagnens position som forberedelse for
formning.

OBSERVERA
E-Multi Radial ar utformad for att fungera med en sfarisk munstyckesspets

och ett sfariskt varmldphjulsinlopp. Ett platt munstycke/inlopp
rekommenderas inte eftersom det ar troligt att det lacker ut smalt plast.
Kontakta en E-Multi-representant for rekommenderade designriktlinjer for
den sfariska munstycksspetsen/inloppsgeometrin.

Klambultarna ar speciella flansbultar (gula zinkskruvar) och skiljer sig
fran standardskruvar, enligt beskrivningen i"Tabell 9-2 Specifikationer for
skruvmoment” pa sidan 9-1.” Klambultarna ska dock fortfarande dras at
till samma vridmomentvarden.

1. Lossa de tva M12-klambultarna (fram och bak).

1. Frémre -
cylinderdnde

2. Tillbaka
3. M16 klambultar
(2 pa varje sida)

4. M12 kldmbultar
(fram och bak)

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Manuell positionsjustering - fortsattning

2. Lossa de fyra M16-klambultarna tills ett litet mellanrum syns mellan
lasringen och den roterande plattan vid cirka 0,1 till 0,3 mm (0,004 till
0,01 tum).

1. Frémre -
cylinderédnde

2. Lasning

Figur 11-10 Mellanrummet mellan den roterande plattan och lasringen

3. Slapp den roterande proppen — ett vitt band visas pa kolven nar den
slapps. Rotera E-Multi Radial till den ungefarliga vinkel som kravs.

OBSERVERA
Den roterande proppen kan tryckas ned for att forhindra ytterligare rotation.

Den kan tryckas ned i rotationssteg om 15°. Det kan handa att den inte
trycks ned vid den exakta rotationspositionen som kravs for den slutliga
munstyckskoncentriciteten.

4. Lossa X-axelns broms. Anvand handtagen for att placera E-Multi Radial i
ratt X-axelposition. Dra at X-axelns broms.

5. Avlagsna all plast och skrap fran munstyckets spets och kontaktytorna pa
I6phjulsinloppet. Anvand en stalborste eller liknande verktyg.

6. Med styrenheten i installningslage, flytta E-Multi nedat (framat) tills
munstycket ar cirka 10 mm (0,4 tum) bort fran inloppet till den heta
skenan. Justera vid behov E-Multi Radial manuellt for att forbattra den
grova munstycksinriktningen.

@ OBSERVERA
Den roterande proppen kan behéva frigoras.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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Manuell positionsjustering - fortsattning

7. Dra latt at de fyra M16-klambultarna tills det inte finns nagot synligt
mellanrum mellan Iasringen och den roterande plattan sett fran sidan.
Se Figur 11-10 pa sidan 11-11.

OBSERVERA
Dra inte at bultarna for hart. Enheten ska kunna rotera nagot for hand.

8. Lossa X-axelns broms.

9. Med styrenheten i installningslage, flytta E-Multi nedat (framat) tills den
kommer i kontakt med varmldphjulets inlopp. Fortsatt att halla knappen
Framat intryckt i ytterligare 2 sekunder efter kontakt. E-Multi Radial
kommer att riktas in mot det sfariska inloppet nar den kommer i kontakt
och kommer att forbli i kontakt under foljande steg.

10. Folj dessa steg for att borja lasa Radial pa plats:
a) Dra at de tva bakre M16-klambultarna till 160 Nm (118 ft-lbs)
b) Dra at de tva, mest framatriktade M16-klambultarna till 160 Nm
(118 ft-Ibs)
c) Dra at de tva M12-klambultarna med fingrarna
d) Dra at X-axelns broms

11. Flytta enheten uppat (backwards) cirka 50 mm (2 tum) bort fran inloppet,
eller vidare om munstycket och inloppet behéver rengéras igen.

12. Utfor en vagnkalibrering enligt proceduren "Kalibrera vagnens
hemposition” pa sidan 9-17.

13. Lossa X-axelns broms.

14. Med styrenheten i manuellt 1age, flytta enheten nedat (framat) tills
munstycket kommer i kontakt med inloppet. Fortsatt att halla ned

framatknappen tills indikatorn for servobromsstatus for vagnen tands.
Se anvandarhandboken fér E-Multi-styrenheten fér mer information.

@ OBSERVERA
Munstycket kommer att forbli i kontakt med inloppet.

15. Folj dessa steg for att lasa Radial pa plats:

a) Dra at de tva bakre M16-klambultarna till rekommenderat vridmoment
pa 248 Nm (183 ft-Ibs)

b) Dra at de tva framre M16-klambultarna till rekommenderat
vridmoment pa 248 Nm (183 ft-lbs)

c) Dra at de tva M12-klambultarna (atdragna plus ett kvarts varv) med
en skiftnyckel

d) Dra at X-axelbromsen till cirka 30 Nm (22 ft-1bf)

16. Flytta enheten uppat (bakat) 50 mm (2 tum).

17. Utfor en vagnkalibrering enligt proceduren "Kalibrera hemposition” pa
sidan 12-2.

Munstycket ar nu inriktat och redo att koras i automatiskt lage.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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11.8 Kalibrering av hemposition

@ OBSERVERA
Kalibrera vagnens utgangslage nar du installerar E-Multi for forsta gangen

och nar du anvander E-Multi med en nyinstallerad form. Enheten maste
vara stangd och fastspand och fatet maste vara vid driftstemperatur innan
hempositionen kalibreras.

Stall in styrenheten innan du anvander E-Multi Radial.
1. Se till att E-Multi ar i installningslage och att servomotorerna ar pa [F10].

2. Oppna skarmen Transport. Se anvandarhandboken fér E-Multi-
styrenheten for mer detaljerade instruktioner.

3. Tryck pa kalibreringsknappen. Se "Installningar for vagnkalibrering”
i E-Multi Controller User Manual.

Vagnen vidror formen med en kand kraft och staller in formens berdringspo-
sition till 0,0 mm pa installningsprofilskarmen. Vagnen flyttas sedan till 10 mm
(0,4 tum) lage. | detta lage ar E-Multi redo att vaxlas till Auto-lage.

@ OBSERVERA
Du kan se en avbojning av E-Multi Radial-systemet nar munstyckets

kontaktkraft appliceras. Denna béjning &r normal och férvantad.

11.9 Automatisk rensning

VARNING
A Anvand skyddsklader, skyddsglasdégon och handskar.

Se till att skyddsskydden ar placerade runt munstycket for att férhindra
att den smalta plasten stanker eller dreglar.

Material som rensas fran maskinen kommer att vara extremt varmt.

Skarmen Automatisk rensning anvands for att justera installningarna
och utféra automatisk rensning. Tryck pa knapparna [Start] och [Stop].
Se anvandarhandboken for E-Multi-styrenheten for atgarden.

Mer information finns i anvandarhandboken for E-Multi-styrenheten.
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E-MULTI RADIELLT ALTERNATIV

11.10 E-Multi Radialt underhall

Folj rekommenderat underhall i "Avsnitt 9 - Underhall” pa sidan 9-1.
Ytterligare underhallsinstruktioner fér E-Multi Radial anges har.

E-Multi Radial har linjara styrningar som faster den évre enheten vid

den nedre enheten och har aven ytterligare linjara styrningar som stéder
E-Multi-cylinderhuset och injektionshusen. Smorj dessa linjara gejder enligt
underhallsschemat i Tabell 9-1 pa sidan 9-1.

11.10.1 Smorj E-Multi radiell vagnkulskruv och linjara
guider
VARNING

For inte in fingrarna i smoérjningshalet. Det finns en skjuvningsrisk om
vagnen ror sig och allvarliga skador kan uppsta.

E-Multi radiell vagnsenhet kraver regelbundet underhall av kulskruvmuttern.
Se Tabell 11-2 for specifikation av smaorjning.

Tabell 11-2 Smoérjvolym for fett — kulskruvsmutter
Modell Massa (g)
ER1

3.6
ER2
ER3

27
ER4
EM1

50
EM2
EM3

XX
EM4

11.10.1.1 EM1- och EM2-modeller

1. Flytta vagnen fér att rikta in fettnippeln mot plugghalet sa att du kommer
at smorjnippeln. Denna position ar cirka 75 mm (3 tum) fran den dversta
vagnpositionen.

11-14

1. Smérjpunkter for linjar
styrning
2. Plugghal

3. Smébrjpunkter fér
injektionskulskruv
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EM1- och EM2-modeller - fortsattning
2. Ta bort kontakten. Se till att kopplingen ar i linje med halet.

6.

Tryck pa nddstoppet pa styrenheten. Las/tagga E-Multi-systemet genom
att folja procedurerna i ”3.6.1 Elektrisk lockout” pa sidan 3-10.
Se till att smdrjnippeln ar ren.

Applicera tillrackligt med fett for atersmoérjning med en fettpistol.
Se Tabell 11-2 for specifikation av smaorjning.

Satt tillbaka kontakten.

11.10.1.2 EM3- och EM4-modeller

1.
2.
3.

Flytta vagnen till helt upp-laget.
Ta bort dtkomstluckan.

Ta ner vagnen cirka 50 mm (2 tum) for att komma at fettnippeln for
fjaderpaketenheten. Applicera nédstopp pa styrenheten.

Applicera tillrackligt med fett for smérjning med en fettpistol.
Se Tabell 11-2 for specifikation av smaorjning.

Fjéderpaketets smdrjningsposition
(étkomstkapan borttagen)

Hall nedat 50 mm fran helt upphdjt
lage

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvéandarhandbok for
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EM3- och EM4-modeller - fortsattning

5. Ta ner vagnen cirka 130 mm (5 tum) fran helt upp for att komma at
fettnippeln for kulskruvmuttern. Satt pa nodstoppet pa styrenheten.
Se Tabell 11-2 for specifikation av smaorjning.

Smoérjposition fér
hallarkulskruvmutter

Hall nedat 130 mm fran
helt upphdéjt ldge

6. Smorj de fyra linjara styrningarna pa den nedre enheten.

Smérjpunkter for linjar
styrning fér nedre
montering

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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EM3- och EM4-modeller - fortsattning

7. Smorj de tre linjara gejderna pa den 6vre skotern.

_ E Smérjpunkter fér
~ linjér styrning for évre
monteringsskoter

(Vertikal strale visas som
genombruten)

11.11 Service av E-Multi radiell vagnenhet och
servomotor

VARNING

A Vagnenheten och specifikt servomotorn ska aldrig tas bort fér underhall.
Om vagnenheten eller servomotorn maste tas bort, kontakta din Mold-
Masters-representant for instruktioner.

Borttagning av nagon av vagnenheten, inklusive servomotorn, nagon av
servomotorkomponenterna, vaxelladan eller ndgon av monteringsskruvarna
som ar associerade med denna enhet, kan orsaka att E-Multi-enheten
ovantat flyttas nedat (framat) och kan skapa en krossnings- eller
skjuvningsrisk.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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11.12 Installation av ER3/ER4
VARNING

>

Placera inga kroppsdelar mellan de tva passande delarna. Allvarliga skador
kan uppsta pa grund av att fingrar eller hander krossas mellan rérliga delar.

FORSIKTIGHET
‘@ Dra inte at klamskruven sa mycket att enheten lases eftersom detta

forhindrar korrekt inriktning av munstycket mot inloppet.

1. Ta bort adapterplattan fran transportladan.

2. Placera adapterplattan pa den stationara plattan. Montera bultarna
(M20X90) i ett korsmonster och dra at till 339 Nm (250 ft-Ibs).

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

3. Ta bort den horisontella stralen fran transportladan. Rotera den
horisontella balken sa att revolvern ar vand mot marken.

4. Montera den horisontella balken pa adapterplattan. Satt i och dra at
de 4 bultarna (M20X90) i de atkomliga halen for hand.

5. Lossa den horisontella balkenheten med klamskruven. Vrid skruven
moturs tills huvudets ande ar i jamnhojd med stédplattan.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

6. Anvand den bakre handveven och vrid den horisontella balkenheten
90°moturs sa att de andra 2 bulthalen (M20X90) ar atkomliga. Dra at
alla atkomliga bultar i ett korsmonster till 339 Nm (250 ft-Ibs).

7. Anvand den bakre handveven och rotera den horisontella balkenheten sa
att den ar i utgangslaget (x-axeln ar parallell med dragstangerna). Dra at
de andra tva bultarna till 339 Nm (250 ft-Ibs).

8. Anvand framre handvev och flytta x-axeln sa att den vertikala
balkmonteringsflansen ar ovanfér revolvern.

9. Las den horisontella balkenheten genom att vrida klamskruven medurs
tills det ar cirka 10 mm (0,4 tum) mellan klamskruvens huvud och
skruvkragen pa grenroret.
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

10. Montera tva M12-svivellyftringar i skruvvaxellddans adapterring.
11. Ta bort den vertikala stralen fran ladan. Ta bort de svangbara lyftringarna.

12. Fast lyftstangen pa den vertikala balken. Fast en 4 tums slynga
(medfdljer) pa varje ande av lyftstangen med chokerkonfiguration.

13. Lyft den vertikala balken med tva lyftanordningar. Om en kran och
gaffeltruck anvands ska kranen lyfta lyftstangens ande.

o |

14. Andra balkens riktning s& att balken &r vertikal med lyftstangen dverst.

VIKTIGT
Se till att munstycket inte vidrér marken.
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

15. Tack kontaktytorna pa den horisontella och vertikala stralen med fett,
olja eller rostskyddande material for att férhindra korrosion. Flytta vertikal
strale till horisontell strale och para ihop.

[ | I

16. Montera de 8 skruvarna (M16X50) och fast den vertikala balken vid den
horisontella balken och dra at fér hand.

17. Montera de 8 skruvarna (M16X55) i botten av den horisontella balken och
dra at fér hand.

18. Dra at de fyra nedre bultarna (M16X50) i den vertikala balken till 122 Nm
(90 ft-Ibs) i ett korsmdnster och upprepa for de fyra évre bultarna i den
vertikala balken.

19. Dra at de 8 bultarna fran den horisontella balken till 240 Nm (180 ft-lbs)
i ett korsmonster.

20. Dra at de fyra nedre bultarna i den vertikala balken till 240 Nm (180 ft-lbs)
i ett korsmonster och upprepa for de fyra dvre bultarna.
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

21. Ta bort lyftstangen.
22. Anvand en kran och lyft kabelbandsenheten pa plats med en slinga.

23. Montera det stora kabelsparfastet pa den nedre delen av den horisontella
balken med 3 skruvar (M10 X 35 SHCS).

24. Montera det stora kabelsparet pa fastet pa injektionshuset med 2 skruvar
med platt huvud (M6X16). Dra at skruvarna till 10 Nm (7,4 ft-Ibs).

25. Skar av buntbanden som faster det lilla kabelsparet pa det stora
kabelsparet.

26. Montera det lilla kabelsparet pa hushallaren med 2 skruvar med platt
huvud (M6x16). Dra at skruvarna till 10 Nm (7,4 ft-lbs).

27. Anslut fatets varmekabel.
28. Anslut kylledningarna till snabbkopplingarna.
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

29. Anslut motorkablarna till skruv- och injektionsmotorerna. Motorer och
kablar ar tydligt markta. Se till att du ansluter ratt kablar till ratt motorer.

30. Fast motorkablarna vid det 6vre kabelsparfastet med buntband. Se till att
kablarna inte kommer i kontakt med injektionshdljet nar injektionshdljet
ror sig.

31. Anslut tryckgivarkabeln till tryckgivaren pa injektionshéljet.
32. Anslut kylledningarna till férdelningsroret pa injektionshdljet.

33. Anslut vagnmotorkablarna till vagnmotorn. Se till att kablarna inte stor
kabelsparet och inte binder mot stédbalken. Kontrollera igen nar systemet
ar igang.

34. Ta bort underhallsstiftet fran transportpositionen i stédbalken och
installera i forvaringspositionen. Se till att stiftet inte stér kabelsparet.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

35.

37.

38.

39.

40.

41.

42.
43.

44.

45.
46.

Anslut den nedre bastryckgivarkabeln.

Montera kylledningskopplingarna i grenréret pa stédbalkens
kabelsparfaste. Testa kylsystemet for lackage.

Sla pa styrenheten och fatet varms upp.

Vrid klamskruven moturs tills enheten kan flyttas med handhjulen.
Kontrollera fargen pa lysdioden pa omvandlarkontakten. Det borde
vara rott.

Nar systemet har natt sin temperatur anvander du handhjulen pa den
nedre basen for att placera E-Multi-munstycket sa nara grenrérets inlopp
som mojligt.

Tryck pa knappen [F1]. Den forsatter styrenheten i installningslage.
Lysdioden [F1] ska blinka.

Tryck och hall [F4] intryckt tills vagnen ror sig ner till 10 mm (0,4 tum).

Tryck pa kugghjulsikonen for att navigera till servicedversiktsskdrmen
i det nedre knappfaltet.

Tryck pa knappen for enhetsinformation for att navigera till skarmen
for enhetsinformation.

Navigera till fliken vagnsdrift.

Tryck och hall [F3] intryckt tills vagnen rér sig upp till sin ande.
Hanvisa till vagnen.
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Installation av ER3/ER4 - fortsattning

47. Tryck pa referensknappen. Vanta tills statusmeddelandet sager refererat.

48. Tryck och hall [F4] nedtryckt for att flytta vagnen nedat tills munstycket ar
cirka 25 mm (1 tum) ovanfor grenrdrets inlopp.

49. Anvand handhjulen for att rikta in fatet sa nara grenroérets inlopp
som maijligt.

50. Vrid klamskruven medurs tills du kanner ett l1att motstand i handhjulen.

51. Tryck pa knappen [F4] for att flytta munstycket mot inloppet. Anvand
handhjulen for att halla munstycket centrerat pa inloppet.

52. Flytta munstycket uppat och nedat och justera laget efter behov tills det
inte finns nagon synlig bojning nar det kommer i kontakt med inloppet.

53. Dra at klamskruven tills lampan pa omvandlaranslutningen blir gron.

54. Flytta vagnen upp och ner igen for att kontrollera att det fortfarande inte
finns nagon bojning i munstycket med systemet fastspant.

55. Kalibrera vagnen fran sidan for skruvinstallningar. Kontrollera att cylindern
inte bojs ndr munstycket kommer i kontakt.

56. Navigera till sidan for vagninstallningar och stall in munstyckets
rorelselage.

Fortsatt framat: Munstycket ror sig till formen och bygger kontaktkraft
vid forsta cykeln och forblir i kontakt med den angivna kraften tills cykeln
stoppas och munstycket flyttas tillbaka manuellt.

Efter injektion: Munstycket ror sig till formen och bygger kontaktkraft
pa den forsta cykeln. Nar E-Multi-injektionen ar klar flyttas munstycket
tillbaka till det angivna laget och vantar pa nasta cykel.

Efter uppehall: Samma som efter injektionen, forutom att munstycket ror
sig tillbaka efter att E-Multi-stoppet har slutforts.

11.13 Reservdelar till E-Multi Radial

Kontakta din Mold-Masters-representant om du behdver reservdelar till
E-Multi Radial-systemet.
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ALTERNATIV FOR SERVOVAGN

Avsnitt 12 - Alternativ for
servovagn

VARNING

Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sdkerhet” helt innan du installerar,
kalibrerar, underhaller eller anvander alternativet E-Multi servovagn.

12.1 Inledning

Detta avsnitt innehaller information som ar speciell for alternativet E-Multi
servovagn "EMSC” for E-Multi-injektionsenheter.

E-Multi Servo Carriage har en servostyrd vagnaxel som gor att systemet kan
anvandas i granbrytningslage eller i kontinuerligt munstyckskontaktlage.

Nar injektionen sker i sprue-break-lage dras munstycket automatiskt tillbaka
fran sprue-bussningen. Munstycket dras tillbaka och stracker sig med varje
injektionscykel efter behov for applicering av avskiljningslinjeinjektion.

12.2 Specifikationer for E-Multi Servo Carriage

12-1

Tabell 12-1 Specifikationer for E-Multi Servo Carriage
E-Multi- Typisk Slaglangd Munstycket Kontaktkraft Sprue Break
modell klamstorlek | mm (tum) sticker ut max for munstycke | Stroke

mm (tum) kN (Ibf) mm (tum)

EM1 - 15SC 100-450 ton, | 181 (7.1) 6 (0,24) 10 (2248) <50 (2)
EMT-30sC | 0400ton o) |56 2.2)
EM2 - 50SC 281 (11.1) 163 (6,42) 17 (3822)
EM2 - 80SC 331 (13) 208 (8,19)
EM3 - SC Inte tillganglig just nu
EM4 - SC Inte tillgénglig just nu
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ALTERNATIV FOR SERVOVAGN

12.3 Hantering av material
12.3.1 Forberedelse
Se "Avsnitt 5 - Forberedelse” pa sidan 5-1 for forberedelseproceduren.

12.3.2 Packa upp
Se ”5.2 Packa upp” pa sidan 5-2 fér uppackningsproceduren.

12.3.3 Inspektion
Se "5.3 Inspektion” pa sidan 5-2 for inspektionsproceduren.

12.3.4 Installation
Se "Avsnitt 6 - Installation” pa sidan 6-1 for installationsproceduren.

12.4 Kalibrera hemposition

OBSERVERA

Kalibrera vagnens utgangslage nar du installerar E-Multi for forsta gangen
och nar du anvander E-Multi med en nyinstallerad form.

Stall in styrenheten innan du anvander E-Multi Servo Carriage.

Stall in styrenheten innan du anvander E-Multi Radial.
1. Se till att E-Multi ar i installningslage och att servomotorerna ar pa [F10].

2. Oppna skarmen Transport. Se anvandarhandboken fér E-Multi-
styrenheten for mer detaljerade instruktioner.

3. Tryck pa kalibreringsknappen. Se "Installningar for vagnkalibrering”
i E-Multi Controller User Manual.

Vagnen vidrér formen med en kand kraft och stéller in formens
beréringsposition till 0,0 mm (0 tum) pa installningsprofilskarmen. Vagnen

12-2

flyttas sedan till 10,0 mm (0,4 tum) lage. | detta lage ar E-Multi redo att vaxlas

till Auto-lage.
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12.5 Automatisk rensning

VARNING
A Anvand skyddsklader, skyddsglasogon och handskar.

Se till att skyddsskydden ar placerade runt munstycket for att férhindra att
den smalta plasten stanker eller dreglar.

Material som rensas fran maskinen kommer att vara extremt varmt.

Skarmen Automatisk rensning anvands for att justera installningarna och
utféra automatisk rensning. Tryck pa start- och stoppknapparna for atgarden.
Se anvandarhandboken for E-Multi-styrenheten for mer information.

12.6 Underhall

Folj rekommenderat underhall i "Avsnitt 9 - Underhall” pa sidan 9-1.
Ytterligare underhallsinstruktioner for E-Multi Servo Carriage finns

i detta avsnitt.

12.6.1 Kontrollera smoérjningen av kulskruven

E-Multi Servo Carriage-enheten kraver regelbundet underhall av
kulskruvmuttern.

1. Flytta tillbaka vagnen till det bakre stoppet.

2. Ta bort stoédbalkens kapa. Skruva loss 4x skruvar med knapphuvud med
5 mm (0,2 tum) insexnyckel.

R\

3. Tryck pa nédstoppet pa styrenheten.

4. Folj procedurernai ”3.6.1 Elektrisk lockout” pa sidan 3-10 och las/tagga
E-Multi-systemet.
5. Kontrollera att smérjnippeln ar ren.

6. Anvand en fettpistol och applicera tillrackligt med fett for atersmorjning.
Se "Tabell 11-2 Smdrjvolym for fett — kulskruvsmutter” pa sidan 11-14 for
smorjningsspecifikation.

7. Satt tillbaka stodbalkens kapa.

12.7 Reservdelar

Kontakta din Mold-Masters-representant om du behdver reservdelar till
E-Multi Servo Carriage-systemet.
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e Avsnitt 13 - Alternativ for
servokyining

VARNING
A Se till att du har 1ast "Avsnitt 3 - Sékerhet” innan du utfér underhallsproce-
durer eller felsOker eventuella problem med E-Multi servokylningsalternativ.

13.1 Drift och specifikationer

Kylenhetens pump startar med styrenheten och cirkulerar kontinuerligt vatska
genom motorerna.

E-Multi-styrenheten vaxlar automatiskt kylmedelsflédet mellan héga och laga
installningar for att halla motortemperaturerna inom ett sakert omrade.

Om det inte finns tillracklig kylning pa grund av ett fel i systemet eller externt
kylmedelsflode stanger styrsystemet automatiskt av motordrivenheterna nar
motortemperaturen nar 85 °C (185 °F).

13.1.1 Specifikation for sluten krets

HOg flodeshastighet for pump: 3,6 I/min (1 gal/min)

Lag flddeshastighet for pump: 1,6 I/min (0,42 gal/min)
Pumptrycksforbikoppling: 6ppnas vid 4,1 bar (60 psi)

Varmeavledning: max 2,5 kW

13.1.2 Specifikation for extern loop

Max temp: 30 °C (86 °F)

Flédeshastighet: 8—10 I/min (2,1 till 2,6 gal/min)
Tryckfall: 0,6 bar vid 10 LPM (8,7 PSI vid 2,6 gal/min)
Maxtryck: 28 bar (406 PSI)

13.1.3 Material i kontakt med kylvatska

Tabell 13-1 Material i kontakt med kylvatska
Enhet Material
Servomotorer Al Mg 5 F32, Al Mg Si 0,5 F22
Tatningar EPDM, Viton, Cork
Kopplingar Massing, polypropylen, stal, zink
Behallare Polykarbonat
Linjer Polyuretan, gummi
Varmevaxlare Koppar, tenn
Pump Rostfritt stal, grafit
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13.2 Underhall

w

VARNING

A Koppla bort pumpanslutningen med 4 stift frAn skapet vid service eller
narhelst kylkretsen éppnas for att férhindra oavsiktlig uppstart av pumpen
med styrenheten.

Se till att styrskapet ar avstangt och urkopplat fran stromkallan.
Folj rutinerna for lasning/markning.

13.2.1 Dranera kylvatskan

FORSIKTIGHET
Se till att E-Multi-injektionsenheten spolas och tdms helt pa vatten.

Koppla bort pumpen innan du témmer behallaren. Underlatenhet att gora
detta kommer att skada pumpen om den koérs torr.

1. Blas upp tryckluften i E-Multi:s matningsslang och tém ut kylvatskan i
behallaren.

2. Skruva loss draneringspluggen enligt bilden nedan och tdm ut kylvatskan
ur behallaren.

Figur 13-1 Kylenhetens undersida visar drdneringspluggen

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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13.2.2 Rengor/byt ut varmevaxlaren
VARNING
A Tom behallaren fore demontering av kylenheten. Se 13.2.3 .

Rengor varmevaxlaren:

Anvand en utspadd I6sning av 5 % attiksyra eller nagon kopparsaker vatten-
haltig sur rengoringslésning och spola varmevaxlaren regelbundet beroende
pa mineralkoncentrationen i kylvattnet. Du behdéver inte ta bort enheten for
rengoring.

Byt ut varmevaxlaren:
1. Stang av strommen till styrenheten och f6lj rutinerna for sparrning/markning.
2. Koppla bort all kylvatska och alla elektriska anslutningar fran kylenheten.

3. Skruva med hjalp av de fyra M10-monteringsskruvarna inifran skapet och
placera kylaren pa en arbetsbank.

4. Skruva loss rorpluggen av plast som sitter mellan inlopps- och utloppspor-
tarna pa enhetens undersida.

5. Skruva loss M10-muttern som syns under pluggen.
6. Ta bort den nedre behallarpluggen.
a) Knacka pa pluggen med en gummiklubba for att Gvervinna tatningsfriktion.
7. Skruva loss slangkopplingarnafran portarna pa varmevaxlaren.
8. Skruva loss och ta bort varmevaxlarens spole fran behallarpluggen.

OBSERVERA
Installationen &r den omvanda demonteringen.

13.2.3 Felsokning

Tabell 13-2 Fels6kning

Symtom Uppldsning

Vattenlackage som kommer fran Ta bort pumphdljet genom att lossa de fyra
den mellanliggande pumpens ekollonmuttrarna ovanpa. Inspektera gadngade
hélje och den dvre kontakten. monteringsanslutningar. Inspektera pumpens

inloppsslang fér skador. Reparera eller byt ut
efter behov.

Vatten lacker vid anslutningar pa | Dra at gangade anslutningar eller byt ut.
slutna eller 6ppna kretssidor. Inspektera slangar och slangar fér skador.
Reparera eller byt ut efter behov.

Lagt flode genom varmevaxlaren | Folj instruktionerna i avsnittet ”13.2.2 Rengor/

(sidoanslutningar med 6ppen byt ut varmevaxlaren”

slinga).

Pumpen slas inte pa nar skapet Kontrollera att skapets utblasflaktar ar igang,
startas. om de inte ar det, aterstall 5A-brytaren som

de delar med pumpen. Brytaren sitter pa
styrenhetens hdgspanningssida. Stang av
styrenheten innan du 6ppnar dorren.
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Avsnitt 14 - E-Multi-stativ

VARNING

Se till att du har last "Avsnitt 3 - Sdkerhet” helt innan du anvander eller
underhaller E-Multi-stativet.

VARNING - TIPP OVER FARA

Stallena ar avsedda for att stodja E-Multi-injektionsenheter vid maskinen
nar de anvands i horisontellt lAge. De ar inte avsedda fér transport av
E-Multi-injektionsenheten och skulle vara hégst tunga och utgéra en
spetsrisk. E-Multi-injektionsenheten och stativenhet ska flyttas tillsammans
med en kran med hjalp av ratt E-Multi injektionsenhets lyftpunkter. Se
"Specifikationer for e-multivikt” pa sidan 3-20 for lyftpunkter.

P >

Andra inte stativ for att minska eller lagga till hojd, till exempel lagga till
ytterligare hal eller inte skruva ihop de dvre och nedre kolumnerna. Sadana
forandringar skulle paverka stativets stabilitet och kan leda till allvarliga
skador saval som skador pa maskinen.

14.1 Inledning

E-Multi-stativ ar utformade for att stodja E-Multi-injektionsmaskiner nar de
anvands i en horisontell matningsriktning.

14.2 Alternativ for stativ

E-Multi-stativ finns i tva huvuddesigner: kompakt och tung drift.
Se "Tabell 14-1 Alternativ for e-multistativ’ pa sidan 14-1 for att avgéra
vilken stativdesign som kan anvandas for varje E-Multi-modell.

Varje design tillverkas i ett antal 6évre kolumn-, baskolumn- och
rambasalternativ for att ge ett intervall av minsta och maximala hojder. Din
bestallningsdokumentation kommer att ange din stativtyp. Om du behover
reservdelar eller vill veta mer om andra stativalternativ, kontakta din
Mold-Masters-representant.

Tabell 14-1 Alternativ for e-multistativ
E-Multi-modell EM1 EM2 EM3 EM4
Kompakt stativ Ja Ja Ja Nej
Kraftigt stativ Nej Nej Ja Ja

Figur 14-1 Kompakt stativ

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Anvandarhandbok for E-Multi



Mold /= E-MULTI-STATIV 14-2

Masters
14.3 Kompakt stativ

14.3.1 Huvudkomponenter

Ovre pelare med
adapterféste fér
EM1-/EM2-modeller

Ovre pelare med
adapterféste fér
EM3-modeller

Baskolumn

Pinn fér dragkrok
fér pelare

Horisontell justeringsspak
Basram
Utjdmningshjul

Figur 14-3 Kompakta huvudkomponenter fér stativ
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14.3.2 Justering av horisontell position

Den kompakta stativspaken anvands for att flytta E-Multi-adapterplattans po-
sition mot eller bort fran formen for att underlatta installation och borttagning

fran formen. Det kompakta stativomradet for justering av horisontellt Iage ar

50-75 mm (2 till 3 tum).

Dra spaken

helt bakat (bort
fran maskinen)
for att flytta
adapterplattan
bort frén formen.

Tryck spaken
framat (mot
maskinen)
for att flytta
adapterplattan
mot formen.

Figur 14-4 Justering av kompakt stativ horisontellt ldge

14.3.3 Montering
Det kompakta stativet levereras med baspelaren monterad pa basramen.
1. Montera den 6vre pelaren i baspelaren och fast med pelarens dragtapp.

1. Ovre kolumn

2. Baspelar- och
basramsenhet

3. Pinn fér dragkrok
fér pelare

Figur 14-5 Kompakt stativenhet
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14.4 Kraftigt stativ
14.4.1 Huvudkomponenter

1. Adapterfaste for EM3-modeller
2. Adapterfaste for EM4-modeller
3. Linjéra sken- och kulstyrningar
4. Ovre/nedre utjidgmningsplattor
5. Ovre kolumn

6. Kldmplattor och skruvar

7. Baskolumn

8. Basram

9. Justeringsskruv och stangmutter
fér stabiliseringsben

10. Stabiliserande bengaffel och
saxsprint

11. Stabiliserande ben
12. Utjdmningshjul

Figur 14-6 Huvudkomponenter for slitstarkt stativ

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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14.4.2 Justering av horisontell position

Den kraftiga linjara sken-/kulstyrningsenheten anvands for att flytta E-Multi-
adapterplattans position mot eller bort fran formen, fér att underlatta
installation och borttagning fran formen.

- EM3 stativomrade for horisontell positionsjustering ar 0-125 mm (0-4,92 tum)
- EM4 stativomrade for horisontell positionsjustering ar 0-30 mm (0-1,18 tum)

1. Linjér skena

2. Kulguider

Figur 14-7 Horisontell lagesjustering av kraftigt stativ
14.4.3 Framre eller bakre benposition

VARNING
A | bada riktningarna maste det stabiliserande benet vara i kontakt med
golvet for att férhindra att enheten valter.

Stativet kan placeras med basramens framre eller bakre del av E-Multi-
injektionsenheten. Den mest stabila konfigurationen ar med avledningsbenet
under framsidan av E-Multi-injektionsenheten, men det kan vandas

om formsprutningsmaskinen inte har tillrackligt med utrymme for att
avledningsbenet ska vara framat.

EM4-modell med baksidan placerad posil;:ig//’vﬁcgrdgggaencj«;inzerilben
Vy ovanifrén over basramens avledningsben (féredragen orientering)

TN
- .

1. Ledande ben 3. Basramens frémre ben
2. Stabiliserande ben 4. Stabiliserande ben

Figur 14-8 Kraftigt stativ - frémre eller bakre benposition

Anvandarhandbok for E-Multi
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14.4.4 Sats for raknarvikt (tillval)

. VARNING - TIPP OVER FARA
A@'_ Ta inte bort motvikterna medan injektionsenheten stdds av stativet.

Detta skapar en spetsrisk.

Motviktssatser fOr tunga stativ kan kdpas for att ge ytterligare stabilitet till
E-Multi-injektionsenhet/stativenhet eller i fall dar det stabiliserande benet
inte passar under formsprutningsmaskinen. Motviktsfastena monteras pa
basramens ledande ben och vikterna monteras pa fastets stolpar.

1. Réknare vikter
2. Motviktsfasten

Figur 14-9 Robust motviktssats for stativ
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14.4.5 Montering
1. Montera stativet i det lagsta laget (klamplattorna kan vara l6sa).

1. Kldmplattor och skruvar
2. Topp- och baspelarenhet
3. Basram

2. Placera stabiliseringsbenet under basramen och montera pa gaffelfastet
med gaffelbulten. Fast gaffelbulten med saxsprinten.

1. Kldmstift
2. Kopplingsféste
3. Kolvnal

3. Montera justeringsskruven for stabiliseringsbenet i skruvmuttern i anden
av stabiliseringsbenet. Justera att det stabiliserande benet inte vidror
golvet nar stativet flyttas pa plats.

1. Justeringsskruv for
stabiliserande ben

2. Stabiliserande
benposition upp och
inte vidrér golvet

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter férbehalles. Anvéandarhandbok for E-Multi
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14.5 Utjamningshjul
VARNING

E-Multi-injektionsenheten maste anvandas med de utjamnande hjuldynorna
som bar enhetens vikt. Underlatenhet att anvanda avvagningsdynorna kan
leda till att hjulen gar sénder och leder till ovantad och farlig obalans

i E-Multi injektionsenhet.

Nar E-Multi-injektionsenheten ar pa plats vid maskinen forlangs de
utjidmnande hjuldynorna lika tills stativet vilar pa dynorna och hjulen inte
vidror marken. Med hjulen fran marken kan utjamningsdynorna anvandas
for att ge ytterligare hojdjustering for att rikta in adapterplattan med formen.
Utjdamningshjulen ger ocksa en finjustering av hojden pa 12—15 mm
(0,47-0,59 tum) beroende pa stativet.

Mekanismen for aftt '
e —

férldnga och dra tillbaka
dynan kan variera nagot
beroende pa stativmodell
(EM4 stativhjul med
bultar visas)

Utskjuten utjdmningsdyna Utidmningsdyna indragen

Figur 14-10 E-Multi stativutidmnande hjul
14.6 Installation av form

FORSIKTIGHET
Flytta inte stativet med enheten installerad utan kranstod.

1. Rulla det monterade (tomma) stativet nara formsprutningsmaskinen,
dvs. inom 3 m (9,84 fot).

2. Montera adapterplattan pa E-Multi-maskinen. Se "Borttagning och
installation av adapterplatta” pa sidan 9-10.

3. Anslut lyftanordningar och kran till E-Multi-injektionsenheten enligt
beskrivningen i "Specifikationer for e-multivikt” pa sidan 3-20. Installera
E-Multi-injektionsenheten i stativets adapterfaste med hjalp av kranen.
Fast med ratt skruvar. Dra at enligt "Specifikationer for skruvmoment” pa
sidan 9-1.

4. Med kranen fortfarande som stdd for E-Multi-injektionsenheten och
stativenheten, flyttar du enheten pa plats nara formen.

5. Ta bort kolonnkrokstiftet (kompakt stativ) eller klamplattorna (tungt
stativ). Anvand kranen for att langsamt lyfta E-Multi-injektionsenheten
tills mittlinjens hojd ar cirka 3—6 mm (0,12 till 0,24 tum) under
centrumhojden pa forminloppet for E-Multi-injektionsenheten. Detta gor
att finhojdsjusteringen kan slutféras med hjalp av utjamningshjulen.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Installation av form - fortsattning

6. Montera kolonnkrokstiftet (kompakt stativ) eller klamplattorna (tungt
stativ). Dra at klamplattans skruvar enligt tabell Tabell 9-2 pa sidan 9-1.

7. Sank kranen langsamt tills E-Multi-injektionsenheten stéds av stativet,
men ta inte bort tillbehdret till kranen.

8. Justera de tre utjamningshjulen for att hdja stativet tills E-Multi-
injektionsenhetens mittlinje ar inriktad mot formens mittlinje.

9. Anvand stativets horisontella justering fér att langsamt flytta E-Multi-
adapterplattan framat fér att komma i kontakt med formen.

10. Fast adapterplattan pa formen. Dra at adapterplattans skruvar till angivet
vridmoment. Se "Specifikationer for skruvmoment” pa sidan 9-1.
Atdragningen av dessa skruvar flyttar E-Multi-injektionsenheten och stéar
nagot sa att munstycket och forminloppet ar korrekt inriktade.

11. Flytta stativet sa langt mot formsprutningsmaskinen som mdgjligt. Detta
sakerstaller storsta mojliga avstand nar injektionsenheten flyttas bort fran
formen med hjalp av den horisontella justeringen.

12. Kontrollera att de tre utjamningshjuldynorna ar i full kontakt med
golvet. H6j en avvagningshjulsdyna tills den inte kommer i kontakt
med golvet. Sank sedan langsamt samma hjuldyna tills den kommer i
kontakt med golvet (dvs. sitter at med fingrarna). Dra at ytterligare 1/4
varv med en skiftnyckel, men dra inte at for hart. Upprepa for de andra
utjdmningshjulen.

1. Justering av utjdmningsplatta (for fin utidmning)
2. Kolumnens ingreppsomréade (huvudhéjdsjustering)

3. Justering av utjdgmnande hjuldyna (fér justering av fin héjd)
4. Totalt héjdomrade

Figur 14-11 Installation av E-Multi-injektionsenhetens stativ-till-form

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi
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Installation av form - fortsattning

13. Kraftigt stativ — Vid behov kan den 6vre utjamningsplattan justeras for
att uppna fin utjdmningsinriktning. SHCS ska endast lossas tillrackligt for
att plattan ska kunna héjas och utjamnas med stallskruvarna. Efter slutlig
avvagning maste lasskruvarna dras at till de nivaer som finns i Tabell 9-2
pa sidan 9-1.

1. Stéll in skruvar
2. Lasskruvar
3. Ovre utidmningsplatta

4. Nedre
utjdmningsplatta

14. Kraftigt stativ — Sank langsamt det stabiliserande benet tills det kommer
latt i kontakt med golvet och dra sedan at justerskruven ytterligare
ett halvt varv. Dra inte at denna skruv for hart, eftersom det hojer
utjdamningshjulen fran golvet. Kontrollera att varje hjul ar i full kontakt
med golvet.

1. Stabiliserande ben

2. Justeringsskruv fér
stabiliserande ben

f

15. Kontrollera att lasten ar stabil och helt stodd av stativet och formen.
Nar detta har verifierats kan infastningen till kranen tas bort.

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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14.7 Borttagning av mégel

1. Ta bort bultarna som faster adapterplattan pa formen.
2. Flytta stativets horisontella justering helt bakat:

* Kompakt stativ — dra bort spaken fran formsprutningsmaskinen
* Kraftigt stativ — flytta tillbaka den linjara skenan helt pa kulstyrning-
arna och las

3. Ta bort mold.

14.8 Demontering

FORSIKTIGHET
Flytta inte stativet med enheten installerad utan kranstdd.

Ta bort skruvarna som faster adapterplattan pa formen.
2. Flytta stativets horisontella justering helt bakat:

* Kompakt stativ - tryck bort spaken fran formsprutningsmaskinen
¢ Kraftigt stativ — flytta tillbaka den linjara skenan helt pa
kulstyrningarna och Ias

3. Fast lyftanordningarna och kranen pa E-Multi-injektionsenhet och
stativenheten och med kranen flytta enheten bort fran maskinen.

4. Ta bort skruvarna som faster stativet pa E-Multi-injektionsenheten.
Figur 14-12 Lyft E-Multi-injektionsenheten upp och bort fran stativet med kranen.

5. For det kraftiga stativet — justera justeringsskruven for stabiliserande
ben s3 att det stabiliserande benet inte vidror golvet.

6. Dra tillbaka hjuldynorna sé att stativet kan rullas till 6nskad plats
pa hjulen.
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EUROKARTA 67 15-1

Avsnitt 15 - Eurokarta 67

15.1 Omfattning och tillampning

Denna EUROMAP 67-rekommendation definierar anslutningen mellan
formsprutningsmaskinen och hanteringsenheten/roboten. Detta ar avsett att
ge utbytbarhet. Dessutom ges rekommendationer for signalspanning och
stromnivaer.

Mold
Masters

)

Observera att riskbedémningen fér hanteringsenhetens/robotens rorelser
oftast kraver redundans, vilket uppnas genom tva kanaler pa ZA3, ZC3 och
ZA4, ZC4 pa formsprutningsmaskinen. EUROMAP 12 ska darfér endast
tillampas for utbytesdndamal pa befintlig utrustning.

15.2 Beskrivning

Signalerna i bade formsprutningsmaskinen och hanteringsenheten/roboten
ges av kontakter, t.ex. kontakter hos relaer eller switchar, halvledare etc.
Kontakten ar antingen potentialfri eller relaterad till en referenspotential
som levereras till en kontakt mellan kontakten som ar monterad pa
formsprutningsmaskinen eller hanteringsenheten/roboten. Alla signaler
som inte ar valfria ska stodjas av alla formsprutningsmaskiner och
hanteringsanordningar/robotar.

15.3 Kontakt och uttag

Anslutningen mellan formsprutningsmaskinen och hanteringsenheten/roboten
uppnas genom pluggarna som specificeras nedan. For formsprutningsmaski-
nen och hanteringsenheten/roboten ska kontakterna kunna ta minst 250 V
och 10 A.

Tabell 15-1 Anslut injektionsgjutmaskinen

Signaler fran formsprutningsmaskinen till hanteringsenheten/roboten

Kontaktnr | Signalbeteckning Beskrivning

(man)

ZA1 Nodstopp av maskin | Brytarkontakten maste vara 6ppen nar nédstoppsanordningen

ZC1 kanal 1 for formsprutningsmaskinen aktiveras. Om brytarens kontakt
Oppnas stoppas hanteringsenheten/roboten.

ZA2 Nodstopp av maskin | Brytarkontakten maste vara 6ppen nar nédstoppsanordningen

ZC2 kanal 2 for formsprutningsmaskinen aktiveras. Om brytarens kontakt
Oppnas stoppas hanteringsenheten/roboten.

ZA3 Maskinens saker- Brytarkontakten ar stangd nar sakerhetsanordningar

ZC3 hetsanordningar (t.ex. sakerhetsskydd, fotgavelsakerhet osv.) pa

kanal 1 formsprutningsmaskinen fungerar sa att farliga rérelser av

enheten/roboten ar maojliga. Signalen ar aktiv i driftlage.
Signalen maste vara resultatet av granslageskontaktserien med
sakerhetsanordningar for formomradet enligt EN 201.
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Kontakt- och uttag - fortsattning

Tabell 15-1 Anslut injektionsgjutmaskinen

Signaler fran formsprutningsmaskinen till hanteringsenheten/roboten

Kontaktnr
(man)

Signalbeteckning

Beskrivning

ZA4
ZC4

Maskinens saker-
hetsanordningar
kanal 2

Brytarkontakten ar stangd nar sakerhetsanordningar
(t.ex. sakerhetsskydd, fotgavelsakerhet osv.) pa
formsprutningsmaskinen ar i drift sa att farliga rorelser
av hanteringsenheten/roboten ar mojliga. Signalen ar
aktiv i alla driftlagen. Signalen maste vara resultatet av
granslageskontaktserien med sékerhetsanordningar for
formomradet enligt EN 201.

ZA5

Avvisa

HOG signal nar gjutningen ar ett avvisande. HOG signal nar
formen &r 6ppen och maste férbli HOG atminstone tills "Aktivera
formstangning".

Tillval. Se kontakt nr A6. Det rekommenderas att ha HOG signal
redan nar formdppningen startar.

ZA6

Mégel stangd

HOG signal nar formstangningen &r klar. Obs! Signalen
"Aktivera mogelstangning" kravs da inte langre. Se kontakt nr
AB.

ZA7

Mogel 6ppen
position

HOG signal nar formens dppningsposition &r lika med eller mer
an vad som kravs. Oavsiktlig férandring av formdppningstakten
som ar mindre an vad som kravs for att hanteringsenheten/
roboten ska ndrma sig maste vara omgjlig. Signalen maste
forbli HOG sé& lange formen &r dppen och far inte avbrytas av
en andring av driftlage eller sakerhetsskyddséppning.

ZA8
Tillval

Mellanliggande for-
moppningsposition

HOG signal nar formdppningen nér en installd position

som ar mindre an formdppningens position. Se tabell 1:
formsprutningsmaskinsignaler kontakta nr ZA7. Signalen forblir
HOG till slutet av formens éppningslége. Tva sekvenser &r
modjliga med denna signal:

a) Mogeldppningen stannar pa mellanlaget och ger startsignal
till hanteringsenheten/roboten. Mégeléppningen startar om med
signalen "Aktivera full formdppning". Se kontakt nr A7.

b) Mbgeléppningen stannar inte pa mellanlage, men ger
signalen till hanteringsenheten/roboten. | den har sekvensen
signalerar "Aktivera fullstdndig formdppning". Se anslutning A7
och "Mold area free” (se A3/C3) anvands inte. LAG signal nar
mellanformens dppningslage inte anvands.

ZA9

Matning fran
hanteringsenhet/
robot

24 V DC (referenspotential)

ZB2

Aktivera drift med
hanteringsenhet/
robot (automatisk)

HOG signal nar formsprutningsmaskinen kan anvandas med
hanteringsenhet/robot. Denna signal ska inte anvandas for

att starta hanteringsenheten/roboten. Om signalen blir LAG
under driftlaget for hanteringsenheten/roboten "fungerar med
formsprutningsmaskin” rekommenderas att hanteringsenheten/
roboten fortsatter sin automatiska cykel till slutpositionen.

ZB3

Ejektorns bakre
position

HOG signal nar ejektorn slutligen har dragits tillbaka

(t.ex. efter antalet installda cykler) oavsett plattans rorliga
position. Signalen ar bekraftelsen for signalen "Aktivera
ejektorindragning” (se kontakt nr B3), nar ejektorsekvensen
véljs. Vi rekommenderar att du har HOG signal nér
ejektorsekvensen inte anvands.

Anvandarhandbok fér E-Multi
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Kontakt- och uttag - fortsattning
Tabell 15-1 Anslut injektionsgjutmaskinen
Signaler fran formsprutningsmaskinen till hanteringsenheten/roboten
Kontaktnr | Signalbeteckning Beskrivning
(man)
ZB4 Ejektor framatlage HOG signal nar ejektorn har férts fram. Signalen ar
bekraftelsesignalen for "Aktivera ejektorframsteg”.
Se kontakt nr B4. Vi rekommenderar att du har HOG
signal nar ejektorsekvensen inte anvands.
ZB5 Karnavdragare HOG signal nar karnavdragarna 1 &r i position 1.
Tillval 1 i position 1 Se kontakt nr B5. Vi rekommenderar att du har LAG
(karnavdragare 1 signal nar karnavdragarsekvensen inte anvands.
ar fria for hantering
av enhet/robot att
narma sig)
ZB6 Karnavdragare HOG signal nar karnavdragarna 1 &r i position 2.
Tillval 1 i position 2 Se kontakt nr B6. Vi rekommenderar att du har LAG
(k&rnavdragare 1 i signal nar karnavdragarsekvensen inte anvands.
position for att ta bort
gjutning)
ZB7 Karnavdragare HOG signal nar karnavdragarna 2 &r i position 1.
Tillval 2 i position 1 Se kontakt nr B7). Vi rekommenderar att du har LAG
(karnavdragare 2 signal nar karnavdragarsekvensen inte anvands.
fria fOr hantering
av enhet/robot att
narma sig)
ZB8 (Karnavdragare 2 p& | HOG signal nér karnavdragarna 2 &r i position 2.
Tillval plats for att ta bort Se kontakt nr B8. Vi rekommenderar att du har LAG
gjutning) signal nar karnavdragarsekvensen inte anvands.
ZC5 Reserverad foér framtida anvandning av EUROMAP.
ZC6 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.
2C7 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.
ZC8 Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.
ZC9 Matning fran 0 V (referenspotential)
hanteringsenhet/
robot

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.

Anvandarhandbok for E-Multi



Y

Mold/ EUROKARTA 67 15-4

Masters

)

Kontakt- och uttag - fortsattning

Tabell 15-2 Anslut injektionsgjutmaskinen
Signaler fran hanteringsenheten/roboten till formsprutningsmaskinen

Kontaktnr | Signalbeteckning | Beskrivning
(Kvinna)

A1 Nodstopp av Brytarkontakten maste vara éppen nar hanteringsenheten/
C1 hanteringsenhet/ robotens noddstopp aktiveras. Kontaktéppningen orsakar
robot Kanal 1 nddstopp fér formsprutningsmaskinen. Brytarkontakten
maste fungera om hanteringsenheten/roboten ar avstangd.
Vi rekommenderar att omkopplarens kontakt fungerar nar
hanteringsenheten/roboten inte ar vald.

A2 Nodstopp av Brytarkontakten maste vara 6ppen nar hanteringsenheten/
C2 hanteringsenhet/ robotens noédstopp aktiveras. Kontaktéppningen orsakar
robotkanal 2 nddstopp for formsprutningsmaskinen. Brytarkontakten
maste fungera om hanteringsenheten/roboten ar avsténgd.
Vi rekommenderar att omkopplarens kontakt fungerar nar
hanteringsenheten/roboten inte ar vald.

A3 Fritt fran Brytarkontakten &r stdngd nar hanteringsenheten/roboten

C3 mogelomrade ar utanfér formomradet och inte stor formdppnings- och
stangningsrorelser. Brytarkontakten maste 6ppnas nar
hanteringsenheten/roboten lamnar sitt startlage. Om kontakten
ar 6ppen kan varken 6ppning eller stdngning av formen ske.
Formsprutningsmaskinen kan dock ignorera denna signal

nar formdéppningen utfors efter t.ex. ett mellanliggande stopp
(se kontakt nr ZA8), om den valfria sekvensen valjs pa
formsprutningsmaskinen. Signalen maste ha den beskrivna
effekten aven nar hanteringsenheten/roboten ar avstangd. Vi
rekommenderar att du stdnger kontakten nar hanteringsenheten/
roboten inte ar vald.

A4 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.
C4

A5 Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.

A6 Aktivera stangning | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten &r tillrackligt

av form indragen for att borja stanga formen. Signalen maste férbli HOG
atminstone tills "Mold closed" (se kontakt nr ZAB) &r tillganglig.
Om signalen ar LAG pé grund av ett fel maste formsténgningen
avbrytas. Signalen "Aktivera mogelforslutning” far inte vara
logisk "eller” med nagon av de andra signalerna, t.ex. "Stang
sdkerhetsskydd” eller en tryckknapp i nagot driftiage. Signalen
maste vara HOG om hanteringsenheten/roboten &r avstangd.

Vi rekommenderar att du har HOG signal nar hanteringsenheten/
roboten inte ar vald.

A7 Aktivera fullstandig | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten har tagit delen och
Tillval formdppning tillater fortsatt 6ppning av form. Signalen maste forbli HOG tills
signalen "Mold open” ges av formsprutningsmaskinen.

Se kontakt nr ZA7.

A8 Reserverad foér framtida anvandning av EUROMAP

A9 Forsorjning fran 24V DC/2A (referenspotential)
formsprutningsma-
skin

Anvandarhandbok for E-Multi © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Kontakt- och uttag - fortsattning
Tabell 15-2 Anslut injektionsgjutmaskinen
Signaler fran hanteringsenheten/roboten till formsprutningsmaskinen
Kontaktnr | Signalbeteckning | Beskrivning
(Kvinna)
B2 Driftlage for LAG signal nar hanteringsenheten/robotlagesomkopplaren
hanteringsenhet/ ar "Drift med formsprutningsmaskin”. HOG signal nar
robot (drift med omkopplaren fér hanteringsenheten/robotlage ar "Ingen drift
hanteringsenhet/ med formsprutningsmaskin”. HOG signal nar hanteringsenheten/
robot) roboten ar avstangd.
B3 Aktivera ejektor HOG signal nar hanteringsenheten/roboten méjliggér férflyttning
tillbaka av ejektorn tillbaka. Signalen méste férbli HOG atminstone tills
signalen "Ejektor tillbaka" ges av formsprutningsmaskinen Se
kontakt nr ZB3.
B4 Aktivera ejektor HOG signal nar hanteringsenheten/roboten méjliggér rorelse
framat for ejektor framat. Signalen maste férbli HOG atminstone tills
signalen "Utkastare framat” ges av formsprutningsmaskinen.
Se kontakt nr ZB4.
B5 Aktivera forflyttning | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten &r pa plats fér att
Tillval av kaérnavdragare mdjliggdra forflyttning av kdrnavdragarna 1 till position 1. Vi
1 till position 1 rekommenderar att signalen férblir HOG atminstone tills signalen
(Aktivera forflyttning | "K&rnavdragare 1 i position 1" ges av formsprutningsmaskinen
for att hantera (se kontakt nr ZB5). Signalen ska forbli minst tills position 2 har
enheten/roboten for | lAmnats. Se kontakt nr ZB6.
att narma sig fritt)
B6 Aktivera forflyttning | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten ar péa plats for att
Tillval av karnavdragare mojliggodra forflyttning av karnavdragarna 1 till position 2. Vi
1 till position rekommenderar att signalen forblir HOG atminstone tills signalen
2 (Aktivera "Karnavdragare 1 i position 2" ges av formsprutningsmaskinen.
karnavdragare Se kontakt nr ZB6. Signalen ska forbli minst tills position 1 har
1 for att ta bort lamnats. (Se kontakt nr ZB5).
gjutningen)
B7 Aktivera forflyttning | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten &r pa plats fér
Tillval av kdrnavdragare att mojliggdra forflyttning av kédrnavdragarna 2 till position
2 till position 1 1. Det rekommenderas att signalen férblir HOG &tminstone
(Aktivera forflyttning | tills signalen "Karnavdragare 2 i position 1" ges av
for att hantera formsprutningsmaskinen. Se kontakt nr ZB7. Signalen ska forbli
enheten/roboten fér | minst tills position 2 har Iamnats. Se kontakt nr ZB8.
att ndrma sig fritt)
B8 Aktivera forflyttning | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten &r pa plats fér att
Tillval av karnavdragare mdjliggdra forflyttning av kdrnavdragarna 2 till position 2. Vi
2 till position rekommenderar att signalen férblir HOG atminstone tills signalen
2 (Aktivera "Core pullers 2 in position 2" ges av formsprutningsmaskinen.
karnavdragare Se kontakt nr ZB8. Signalen ska forbli minst tills position 1 har
2 for att ta bort Idmnats. Se kontakt nr ZB7.
gjutningen)
C5 Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.
C6 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.
C7 Reserverad foér framtida anvandning av EUROMAP.
C8 Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.
C9 Forsorjning fran 0V (referenspotential)
formsprutningsma-
skin

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited.

Alla rattigheter forbehalles.

Anvandarhandbok for E-Multi



Mold /= VATTENKVALITET 16-1

e Avsnitt 16 - Vattenkvalitet

Tabell 16-1 Detaljerad vattenkvalitetsspecifikation
Bestandsdelar Enheter Sluten slinga Tornvatten
pH pH-enheter 7.2-8.5 7.2-8.5
Alkalinitet "M” ppm Ej tillampligt <500
Alkalinitet "P” ppm 0 0
Total hardhet (som CaCO,) ppm <10 60-800
Kalciumhardhet (som CaCO,) ppm <10 60-800
Konduktivitet pMm hos/cm <3000 1000-2000
Stabilitetsindex for Ryznar RSI 5.0-6.0 5.0-6.0
Katjoner
Aluminium (som Al) ppm <01 <01
Koppar (som Cu) ppm <0,05 <01
Mangan (som Mn) ppm <0,05 <0,05
Totalt jarn (som Fe) ppm <0,5 <01
Anjoner
Fritt klor (som Cl,) ppm 0 <1,0
Klorid (som CI) ppm <400 <400
Sulfat (som SO,) ppm <300 <300
Kiseldioxid (som SiO,) ppm <150 <150
Mikrobiologisk aktivitet
Sulfatreducerande bakterier Kol./ml <1 <1
Totalt antal aeroba bakterier Kol./ml <10 000 <10 000
Fasta @mnen
Avstangda fasta amnen ppm <10 <10
Solid storlek gm <5 <5
Maximal korrosionshastighet (av 90 dagars testprover, om sadana anvands)
Aluminium mils per ar <0,25 <05
Koppar mils per ar <0,25 <0,2
Milt stal mils per ar <1,0 <20
Zink mils per ar <20 <20

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.
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Bilaga A
Rensningsskydd (tillval)

DL

Mold
Maste

&

E-Multi-styrenheten har en ingang fér évervakning av spolskyddets

tillstand. En brytare pa avluftningsskyddet skickar en signal till ingangen nar
avluftningsskyddet ar stangt. E-Multi-styrenheten har en torr kontakt som
efterliknar laget for rensningsskyddsbrytaren. Kontakten ar seriekopplad med
IMM-rensningsskyddet sa att E-Multi-rensningsskyddet fungerar pa samma
satt som IMM-rensningsskyddet.

Oppna avluftningsskyddet

1. Dra upp handtaget for att Idsa upp skyddet och skjut spolskyddet at
vanster.

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok fér E-Multi-styrenheten



VATTENKVALITET A-02

v

Mold
Maste

-

Stang aviuftningsskyddet (ta bort ett
aviuftningslarm)

1. Anvand spolskyddets handtag for att skjuta spolskyddet helt at héger.

Larmet for avluftningsskyddet tas bort fran det 6vre faltet pa
kontrollskarmen.

Anvandarhandbok fér E-Multi-styrenheten © 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles.



mw

Mold INDEX

Masters

IndeXx

B
Byte av injektionsmunstycke 9-13
E
Elektrisk kontroll av termoelement 10-1
E-radial
Specifikationer 11-1, 12-1
F
Flytta E-Multi till en arbetsyta for underhall 9-9
G
Garanti 1-1
K
Kontinuitetskontroll av varmare 10-1
Kontroll av givarens uteffekt 10-1

Kontroll av smorjning av linjara guider och
kulskruvar 9-7

Kontroll av vibrationsventil 10-2
Kontrollera oljebadnivan 9-7
R
Referenser for injektionsaxel 9-19
Rensa kylvatten fran systemet 9-8
Rensa plast fran systemet 9-8
Rensa skydd A-01
Riskomraden 3-2
S
Sakerhet

Lasning 3-10

Riskomraden 3-2
Sakerhetssymboler

Allmanna beskrivningar 3-7
Service och reparation av din styrenhet 9-44
U
Utgivningsinformation, dokument 1-1

© 2022 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter forbehalles. Anvandarhandbok f6r E-Multi



NORDAMERIKA
KANADA (Globalt HK)

tel: +1 905 877 185

e: canada@moldmasters.com

SOUTH AMERICA
BRASILIEN (Regionalt HK)
tel: +55 19 3518 4040

e: brazil@moldmasters.com

EUROPA

TYSKLAND (Regionalt HK)
tel: +49 7221 50990

e: germany@moldmasters.com

SPANIEN
tel: +34 935754129
e: spain@moldmasters.com

FRANKRIKE
tel: +33 (0)1 78 05 40 20
e: france@moldmasters.com

ASIEN

KINA (Regionalt HK)

tel: +86 512 86162882

e: china@moldmasters.com

JAPAN
tel: +81 44 986 2101
e: japan@moldmasters.com

INDIEN (Regionalt HK)
tel: +91 422 423 4888
e: india@moldmasters.com

OCEANIEN
AUSTRALIEN
tel: +61 407 638 314

e: australia@moldmasters.com

www.moldmasters.com

USA
tel: +1 248 544 5710
e: usa@moldmasters.com

MEXICO
tel: +52 442 713 5 661 (sales)
e: mexico@moldmasters.com

STORBRITANNIEN OSTERRIKE

tel: +44 1432 265768 tel: +43 7582 51877

e: uk@moldmasters.com e: austria@moldmasters.com
POLEN TJECKIEN

tel: +48 669 180 888 (sales) tel: +420 571619 17

e: poland@moldmasters.com e: czech@moldmasters.com
TURKIET ITALIEN

Tel: +90 216 577 32 44 tel: +39 49 501 99 55

e: turkey@moldmasters.com e: italy@moldmasters.com
KOREA

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

SINGAPORE*

tel: +65 6261 7793

e: singapore@moldmasters.com
*Omfattar Sydostasien

NYA ZEALAND
tel: +61 407 638 314
e: newzealand@moldmasters.com
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