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Avsnitt 1 - Inledning

Syftet med denna handbok ar att hjalpa anvandare att integrera, anvanda och underhalla
en E-Multi Mini. Handboken ar utformad for att omfatta de flesta systemkonfigurationer,
men bor anvandas tillsammans med anvandarhandboken fér E-Multi Mini-styrenheten. Om
du behdver ytterligare information som ar specifik for ditt system, eller information pa ett
annat sprak, kontakta din representant eller ett Mold-Masters-kontor.

1.1 Avsedd anvandning

Mold-Masters E-Multi Mini-system har byggts for att bearbeta termoplastiskt material

vid den temperatur som kravs for formsprutning och far inte anvandas fér nagot annat
andamal. E-Multi Mini ska integreras med en vardformsprutningsmaskin och inte anvandas
som en fristdende enhet. All annan anvandning skulle falla utanfér maskinens tekniska
avsikt, vilket kan vara en sdkerhetsrisk 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-férsakran om dverensstammelse och férsakran om inférlivande (endast EU)

1.2.1 Dokumentutgivningsinformation

Table 1-1 Dokumentutgivningsinformation

Dokumentnummer Utgivningsdatum Version
UM--EMM--SWE--01 Mars 2026 1.0

1.2.2 Dokumentkonventioner
Nagra av de dokument- och sprakkonventioner som anvands i denna handbok:

* Symbolen ">>"| slutet av en sida visar att texten fortsatter pa nasta sida.
*  Ordet "smdrjning" anvands for fett, och termen "smorjningsnippel" anvands for
"fettnippel".

1.3 Garanti

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

1.4 Policy for returnerade varor

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

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

Anvandarhandbok for E-Multi Mini
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1.5 Forflyttning eller aterforsaljning av Mold-Masters
produkter eller system

Denna dokumentation ar avsedd att anvandas i destinationslandet for vilket produkten
eller systemet koptes. Mold-Masters tar inget ansvar for dokumentation av produkter eller
system om de flyttas eller saljs utanfor det avsedda destinationslandet, enligt vad som
anges pa den medféljande fakturan och/eller fraktsedeln.

1.6 Upphovsratt

© 2025 Mold-Masters (2007) Limited. Alla rattigheter férbehalles. Mold-Masters® och
Mold-Masters-logotypen ar varumarken som tillhér Mold-Masters.

1.7 Mattenheter och konverteringsfaktorer

OBSERVERA
Matten i denna handbok kommer fran originalritningar.

Alla varden i denna bruksanvisning finns i Sl-enheter eller underkategorier till dessa
enheter. Imperiala enheter ges inom parentes omedelbart efter Sl-enheterna.

Table 1-2 Mattenheter och konverteringsfaktorer
Forkortning Enhet Omvandlingsvarde
bar Bar 14,5 psi
tum Tum 25,4 mm
kg Kilogram 2,205 Ib
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
I Liter 0,264 gallon
min Minut
mm Millimeter 0,03937 tum
mQ Milli Ohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newton-méatare 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
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Avsnitt 2 - Global support

2.1 Kontor over hela varlden

For att hitta narmaste Mold-Masters-kontor, besok

www.moldmasters.com/location-map eller skanna den har QR-koden:

2-1
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Avsnitt 3 - Sakerhetsinformation
3.1 Inledning

Observera att den sakerhetsinformation som ges av Mold-Masters inte befriar integratéren
och arbetsgivaren fran att forsta och félja internationella och lokala standarder for
maskinsakerhet. Det ar slutintegratérens ansvar att integrera det slutliga systemet,
tilhandahalla nédvandiga nédstoppsanslutningar, sékerhetsférreglingar och skydd, att valja
lamplig elkabel for anvandningsomradet och att sakerstalla efterlevnad av alla relevanta
standarder.

Det ar arbetsgivarens ansvar att:

» Utbilda och instruera personalen i sdker anvandning av utrustningen, inklusive
anvandning av alla sékerhetsanordningar.

* Forse personalen med alla nédvandiga 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 sdkerstalla att den ar i sakert driftskick och korrekt

justering.

Se till att inga modifieringar, reparationer eller ombyggnader av delar gors pa

utrustningen som minskar sékerhetsnivan som finns vid tillverkningen eller

ombyggnaden.

3.2 Sakerhetsrisker vid anvandning av en

formsprutningsmaskin

Foljande sakerhetsrisker forknippas oftast med formsprutningsutrustning av plast
(se europeisk standard EN201 eller amerikansk standard ANSI/SPI B151.1).

@ OBSERVERA
Se aven alla maskinhandbécker och lokala féreskrifter och koder for ytterligare
sakerhetsinformation.

Se Figur 3-1 Riskomraden pa formsprutningsmaskin (framsidevy) nar du laser Table 3-1
Sakerhetsrisker pa sidan 3-2.
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Figur 3-1 Riskomraden pa formsprutningsmaskin (framsidevy)

>>
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Figur 3-2 Riskomraden pa formsprutningsmaskin (toppvy)

Table 3-1 Sdkerhetsrisker

Position

Riskomrade

Potentiella faror

1

Mogelomrade
Omrade mellan
tryckplattorna.

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 frigérs fran/genom
formen.

Omrade for
klammekanism

Mekaniska risker

Krossning och/eller klippning och/eller stotrisker
orsakade av:

*  Forflyttning av plattan.
* Forflyttning av plattans drivmekanism.

* Forflyttning av karn- och ejektordrivmekanismen.

Rorelse av
drivmekanismer
utanfor formomradet
och utanfor
klammekanismen.

Mekaniska risker

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

» Karn- och ejektordrivningsmekanism.

>>
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Position | Riskomrade Potentiella faror
4 Munstyckesomrade Mekaniska risker
Munstycksomradet ar Krossning, klippning och/eller stotrisker orsakade
omradet mellan cylindern | av:
och spruebussningen. +  Framatgaende forflyttning av mjukgorings-
och/eller injektionsenheten inklusive
munstycket.

* Rorelser av delar av det stromdrivna
munstycket och deras drivenheter.

«  Overtryck i munstycket.

Termiska faror

Brannskador och/eller skallningar pa grund av

driftstemperatur pa:

*  Munstycket.

* Material som slapps ut frdn munstycket.

5 Mijukgorings- och/eller Mekaniska risker

injektionsenhetsomrade | Krossning, klippning och/eller indragning i faror

Omrade fran adaptern/ som orsakas av:

cylinderhuvudet/ « Oauvsiktliga gravitationsrorelser, t.ex.

andkapan till for maskiner med mjukgérande och/

extruderingsmotorn eller injektionsenhet placerad ovanfor

ovanfor sladen inklusive formomradet.

vagncylindrarna. «  Skruvens och/eller injektionskolvens
rorelser i cylindern atkomliga genom
matningséppningen.

» Transportenhetens rorelse.

Termiska faror

Brannskador och/eller skallningar pa grund av

driftstemperatur pa:

+ Plastiserings- och/eller injektionsenheten.

* Varmeelementen, t.ex. varmare.

+ Band.

* 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 mjukgoérings- och/eller injektionscylindern
pa grund av 6verhettning.

6 Matnings6ppning Klamma och krossa mellan injektionsskruvens
rorelse och hdljet.
7 Omrade for varmebanden | Brannskador och/eller skallningar pa grund av
pa mjukgdrings- och/eller | driftstemperatur pa:
injektionscylindrarna + Plastiserings- och/eller injektionsenheten.

+ Varmeelementen, t.ex. varmeband.

* Materialet och/eller angorna som slapps ut
fran ventilationsGppningen, matarstrupen eller
behallaren.

>>
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Position |Riskomrade Potentiella faror
8 Utloppsomrade for Mekaniska risker
delar Tillgangligt genom utloppsomréadet Kldmnings-,
klippning- och/eller stétningsrisker orsakade av:
+ Stanga plattans rorelse.
» Rorelser av karnor och ejektorer och deras
drivmekanismer.
Termiska faror
Tillgangligt genom utloppsomradet Brannskador
och/eller skallningar pa grund av driftstemperatur
pa:
+ Modgeln.
* Formens varmeelement.
» Material som frigors fran/genom formen.
9 Slangar Vispning orsakad av fel pa slangenheten.
* Eventuellt utslapp av vatska under tryck som
kan orsaka skada.
» Termiska risker forknippade med varm vatska.
10 Omrade inuti Krossning och/eller klippning och/eller stotrisker
skydden och utanfér orsakade av:
formomradet Forflyttning av plattan.

» Forflyttning av plattans drivmekanism.

+ Forflyttning av karn- och
ejektordrivmekanismen.

* KI&m 6ppningsrorelse.

Elektriska faror

* Elektriska eller elektromagnetiska storningar
som genereras av motorstyrenheten.

* Elektriska eller elektromagnetiska storningar
som kan orsaka fel i maskinens styrsystem
och intilliggande maskinreglage.

» Elektriska eller elektromagnetiska stérningar
som genereras av motorstyrenheten.

Hydrauliska
ackumulatorer

Hogtrycksutlopp.

Strémdriven port

Kross- eller stotrisker orsakade av rorelse av den
stromdrivna porten.

Angor och gaser

Vissa bearbetningsforhallanden och/eller hartser
kan orsaka farliga angor.

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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SAKERHETSINFORMATION

3.3 Operativa risker
VARNING

>>

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

Utrustningen som levereras utsatts for hoga injektionstryck och hdga
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.

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

Alla anvandare ska bara personlig skyddsutrustning, t.ex. ansiktsskydd, och anvanda
varmebestandiga handskar nar de arbetar runt matningsinloppet, 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).

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.

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

Kontrollera regelbundet om det finns olje- eller vattenlackage. Stoppa maskinen och
utfér reparationer.

Anvandarhandbok for E-Multi Mini
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+ 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 rérelser som
orsakar en sakerhetsrisk eller skador pa maskinen.

* Det finns en krossningsrisk mellan munstycket och formsmaltningsinloppet under
transporten framat.

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

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

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

» Cylindern, cylinderhuvudet, munstycket, varmebanden och formkomponenterna ar
heta ytor som kan orsaka brannskador.

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

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

« Nar du utfér arbete pa maskinen som kraver att maskinen flyttas och lyfts, se till att
lyftutrustningen (églebultar, gaffeltruck, kranar och liknande) har tillracklig kapacitet fér
att hantera vikten av formen, hjalpande injektionsenheten eller varmkanalen.

+ Anslut alla lyftanordningar och stod maskinen med en kran med tillracklig kapacitet
innan arbetet pabdrjas. Underlatenhet att stddja maskinen kan leda till allvarliga
personskador eller dédsfall.
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3.4 Sakerhetssymboler

Table 3-2 Sakerhetssymboler

Symbol Allman beskrivning

Allmént — 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 for kolviock
A Las-/markningsprocedurer maste féljas innan cylinderlocket
tas bort. Hylsan kan aktiveras nar jordningsremmarna tas
bort och kontakt kan leda till dodsfall eller allvarlig skada.

Jordningsremmarna 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

Rorliga formar pa formsprutningsmaskinen kan orsaka
krosskador, amputation, fastklamning, pakérning och insparrning
och leda till allvarliga skador eller dédsfall.

Varning — farlig spanning

> BB

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

Varning — Hogt tryck

Overhettade vatskor kan orsaka allvarliga brannskador. Tém
tryckluft fore frankoppling av tryckluftsslangar.

Varning — heta ytor

> B>

Kontakt med exponerade heta ytor orsakar allvarliga brannskador.
Anvand skyddshandskar nar du arbetar nara dessa omraden.

Anvandarhandbok for E-Multi Mini
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Allméan beskrivning

Obligatoriskt — Lasning/markning

Se till att all energi ar ordentligt 1ast och forblir Iast tills servicearbetet
ar slutfort. Service av utrustning utan att inaktivera alla interna och
externa stromkallor kan orsaka dodsfall eller allvarliga personskador.
Avaktivera alla interna och externa kraftkallor (elektriska, hydrauliska,
pneumatiska, kinetiska, potentiella och termiska).

Varning — Las handboken foére anvdndning

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

Varning — Risk for halkning, snubbling eller fall

Klattra inte pa utrustningsytor. Allvarliga halk-, snubbel- eller fallskador kan
uppsta till foljd av personal som klattrar pa utrustningsytor.

Varning
Underlatenhet att folja instruktionerna kan skada utrustningen.

Viktigt
Indikerar ytterligare information eller anvands som en paminnelse.

Varning — Risk for kroppskross

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

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

Varning — Risk for elstotar

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

Varning — Risk for heta ytor
Kontakt med exponerade heta ytor orsakar allvarliga brannskador. Anvand
l[dmplig 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 — stankrisk

Smalt material eller hdgtrycksgas kan orsaka dédsfall eller allvarliga
bréannskador. Anvand personlig skyddsutrustning (PPE) vid service
av matarhalsen, munstycket, formomradena och vid rensning av
injektionsenheten.

D DBPPE PP POOPR 9 Of

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

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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3.5 Kontroll av kabeldragning
VARNING

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

Ledning for systemets nataggregat:

1. Innan systemet ansluts till en stromférsorjning ar det viktigt att kontrollera att
ledningarna mellan systemet och stromkallan har utforts korrekt. Se elschemat.

2. Sarskild uppmarksamhet maste agnas at stromforsorjningens markeffekt. Om till
exempel en styrenhet ar klassad for 63A maste stromforsorjningen ocksa klassas for
63A.

3. Kontrollera att strdmférsérjningens faser ar korrekt anslutna.

Kommunikationsgranssnitt och kontrollsekvens:

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

5. Det ar kundens ansvar att kontrollera att alla nédvandiga rérelsesekvenser ar korrekta
innan utrustningen anvands i produktionsmiljon med full hastighet i automatiskt lage.

6. Om maskinen stélls i auto-lage utan att kontrollera att kontrollsparrarna och
rorelsesekvensen ar korrekta kan det orsaka skador pa maskiner och/eller utrustning.

Anvandarhandbok for E-Multi Mini
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3.6 Sakerhet vid spéarrning
VARNING - OBLIGATORISK LASNING/MARKNING
Anvand lasning/markning for att férhindra drift av maskinen under underhall.

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

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 avstangd och forblir avstangd tills servicearbetet ar slutfort.

Om en sparr inte utférs kan okontrollerade energier orsaka:

+ Kortslutning fran kontakt med strémférande kretsar.

» Skarsar, blamarken, krossning, amputationer eller dédsfall till féljd av intrassling
med remmar, kedjor, transportérer, 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 rérledningar

1. Sténg av maskinen med normal avstangningsprocedur och reglage. Detta ska gdras
av, eller i samrad med maskinoperatéren.

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

3. Anvand ditt eget personliga hanglas, eller ett som tilldelats av din arbetsledare, for att
lasa frankopplingsbrytaren i avstangt lage. Las inte bara Iadan. 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 utfér arbetet
eller den ansvariga personen maste installeras forst, forbli genomgaende och tas bort
sist. Testa huvudstrombrytaren och se till att den inte kan flyttas till laget "pa”.

4. Foérsok att starta maskinen genom att anvanda de normala mandéverreglagen och
-brytarna for att sdkerstalla att strommen har bortkopplats.

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

6. Nar arbetet ar klart, innan du tar bort det sista laset, se till att driftskontrollerna ar i "av"-
lage sa att huvudfrankopplingsbrytaren gérs 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 las(en) kommer att tas bort.

7. Ta bort laset och taggen och stédng huvudstrémbrytaren om tillstand har givits.

8. Nar arbetet inte har slutforts under det forsta skiftet ska nasta operatér 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. Lasningsprocedurer ska ange hur éverféringen ska
utféras.

>>
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9. Det ar viktigt att varje arbetare och/eller forarbetare 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 utfors. Endast
nar arbetet ar slutfért och arbetstillstandet har undertecknats far varje arbetare ta bort
sitt Ias. Det sista laset som ska tas bort ska vara det fér den person som évervakar
lockouten och detta ansvar ska inte delegeras.

© Industrial Accident Prevention Association, 2008.

3.6.1 Elektrisk lasning
Arbetsgivare maste tillhandahalla ett effektivt program for lasning/markning.

VARNING - RISK FOR ELEKTRISKA STOTAR
A G4é inte in i skapet utan att forst isolera stromforsorjningarna.

Det kan finnas mer an en matningsutrustning for stromkallan och atgarder maste vidtas for
att sakerstalla att alla kallor ar effektivt avstangda. Spannings- och stromkablar ar anslutna
till styrenheten och formen. Elektrisk strém maste stdngas av och procedurer for lasning/
markning maste féljas innan nagra kablar installeras eller tas bort. Sakerstall korrekt
jordning av alla elektriska komponenter innan underhall utférs for att undvika potentiell risk
for elektriska stotar.

Anvandarhandbok for E-Multi Mini
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3.6.2 Riktlinjer for energiformer och lasning

3-12

Table 3-3 Energiformular, energikéallor och allmanna riktlinjer for lasning

Form for energi

Energikalla

Riktlinjer for lasningriktlinjer for
lasningriktlinjer for lasningriktlinjer
for lasningriktlinjer for
lasningriktlinjer for lasning

Elektrisk energi

+ Kraftdéverforingsledningar

* Maskinens elsladdar

*  Motorer

» Solenoider

+ Kondensatorer (lagrad
elektrisk energi)

+ Stang av strommen vid maskinen
forst (dvs. vid strombrytaren)
och sedan vid maskinens
huvudfrankopplingsbrytare.

» Las och tagga huvudstrombrytaren.

» Ladda ur alla kapacitativa system
helt (t.ex. cykla maskinen for
att drénera strommen fran
kondensatorer) enligt tillverkarens
instruktioner.

Hydraulisk energi

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

* Avstangning, las (med kedjor,
inbyggda lasanordningar eller
Iastillbehor) och ventilmarkning.

* Avlufta och tom ledningar efter
behov.

Pneumatisk energi

*  Pneumatiska system (t.ex.

ledningar, tryckbehallare,
ackumulatorer,
dverspanningstankar,
tryckmatare, cylindrar)

+  Avstangning, las (med kedjor,
inbyggda lasanordningar eller
lastillbehor) och ventilmarkning.

* Avlufta dverflddig luft.

*  Om trycket inte kan avlastas,
blockera alla méjliga
maskinroérelser.

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

 Blad
»  Svanghjul
* Material i

forsorjningsledningar

»  Stoppa och blockera maskindelar
(t.ex. stoppa svanghjul och
sakerstall att de inte atervinns).

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

*  Blockera materialet fran att flytta in
i arbetsomradet.

* Tom vid behov.

Potentiell energi
(Lagrad energi som ett
objekt har potential att
frigbras pa grund av sin
position)

* Fjadrar (t.ex. i
luftbromscylindrar)
Aktuatorer

*  Motvikter

*  Uppojd eller rorlig
del av en press- eller
lyftanordning

»  Om mdjligt, sénk 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

+ Stang av, las (med kedjor,
inbyggda lasanordningar eller
lastillbehdr) och mark ventiler

+ Avlufta éverflédiga vatskor eller
gaser

+ Toém ledningar vid behov.

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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3.7 Kassering

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

Atervinning av materialen har en ledande position under kasseringsprocessen.

1. Injektionsenheten maste kopplas bort fran stromférsorjningen helt och korrekt fore
kassering, inklusive el, pneumatik och kylning.

2. Se till att systemet som ska kasseras ar fritt fran vatskor. De elektriska komponenterna
ska demonteras och separeras i enlighet med detta som miljovanligt avfall eller
kasseras som farligt avfall vid behov.

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

4. Metalldelarna ska returneras for metallatervinning (avfalls- och skrothandel).
Instruktionerna fran motsvarande avfallshanteringsféretag ska foljas i detta fall.

Anvandarhandbok for E-Multi Mini
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3.8 Sakerhetsrisker

Figur 3-4 Sékerhetsrisker for injektionsenhet

3-14

Table 3-4 Sakerhetsrisker for injektionsenhet

Nr

| Typ av fara

Potentiella faror

Mekaniska risker

personer med
hégtemperaturmaterial.

1 Stankrisk (smalt Smalt plast med hogt tryck kan spruta fran munstycket. Anvand
material) alltid personlig skyddsutrustning (PPE).
Smalt plast vid hog temperatur kan spruta fran en blockerad
matningsport. Anvand alltid personlig skyddsutrustning (PPE).
2 Klamrisk Det finns en mdjlig klamrisk mellan den évre kapan och
extruderaggregatet under vagnens rorelse.
Elektrisk fara
3 Kontakt mellan personer | Varmare, servomotorer och elektriska komponenter i
med hégspanning styrenheten kan komma i kontakt med en person. Ta inte bort
kadporna nar de ar stromférande.
Termiska faror
4 Majlig kontakt for Extrudercylindern kan orsaka brannskador.

Smalt plast under rutinmassig rensning kan orsaka brannskador.

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

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

Ergonomiska risker

5

Lyftfara

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

Anvandarhandbok fér E-Multi Mi
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3.9 Skydd

kravs och ska bytas ut efter att underhallet har slutforts.

VARNING

Nar maskinskyddet (6vre k&pa) och cylinderkaporna monteras ska du sakerstalla att
de inte klammer vattenledningar, luftledningar och termoelementledningar.

VARNING
A Kor inte maskinen med borttagna skydd. Skydden ska inte tas bort om inte underhall

Figur 3-5 Layout av 6vre skyddskapa

Table 3-5 Skydd

Position |Del
1 Ovre képa

3.10 Matt och vikter

Matt och vikter som visas nedan ar for packade tralador som innehaller standardenheter.
Ytterligare alternativ kan 6ka vikten eller krava ytterligare lador. Specifikationer kan andras
utan foregdende meddelande.

Table 3-6 Leveransmatt och vikter
Langd Bredd Hojd Vikt
mm (tum) mm (tum) mm (tum) kg (Ib)
Injektionsenhet | 1 000 (39) 140 (6) 335 (13) 63 (138)
Styrenhet 635 (25) 330 (13) 930 (36)
Lada 1210 (48) 410 (16) 620 (25) 20 (0,8)
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Avsnitt 4 - Komponenter

4.1 Komponenter till injektionsenheten

Figur 4-1 Komponenter till injektionsenheten (baksida)

Table 4-1 Komponenter till injektionsenheten (baksida)
Position |Del Beskrivning

1 Matarrér Anvands for att ansluta en behallare eller annan
matningsenhet till injektionsenheten och for att mata
plastpellets in i cylindern

2 Elbox Anvands for att skydda elektriska komponenter och
kabelanslutningar

3 Vaxellada Anvands for att éverfora kraft och justera vridmoment
mellan roterande axlar

4 Linjart stalldon Anvands for att koppla in munstyckets spets med
grenrorets inlopp

5 Chassienhet En styv ram som forbinder de rérliga komponenterna
med adapterplattan och formen

6 Smalttrycksgivare Anvands for att ge aterkoppling av smalttryck till
styrenheten

>>
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Figur 4-2 Komponenter till injektionsenheten (framsida)

Table 4-2 Komponenter till injektionsenheten (framsida)
Position |Del Beskrivning
7 Servomotor — Ger strom till matarskruven
Extruderaggregat
8 Linjar vibrator Anvands for att hjalpa plastpellets att matas in
ordentligt i matningsblocket
9 Ovre képa Anvands som skydd for de interna komponenterna
10 Servomotor — Ger strom till injektionshdljet
Injektionsenhet
11 Solenoidventil Anvands for att styra luftflodet till vibratorn (7)
12 Sidoplatta Ingar i chassienheten
13 Grenrérsaggregat Tar emot smalt plast fran extrudern och innehaller
insprutningscylindern och kolven som sprutar in smalt
plast i formen.
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Avsnitt 5 - Installation

@ OBSERVERA
Se till att du har last Avsnitt 3 - Sakerhetsinformation pa sidan 3-1 innan du packar upp,
rengor eller monterar E-Multi Mini.

Integrator: Det ar ditt ansvar att forsta och félja internationella och lokala standarder for
maskinsakerhet nar E-Multi Mini integreras i formningssystemet. Detta inkluderar att
tillhandahalla nédvandiga e-stoppanslutningar, sakerhetsforreglingar och skydd for att
skydda operatorer.

f VARNING - TIPP OVER FARA

Injektionsenheten utgdr en spets-/krossrisk nar den férvaras vertikalt pa golvet eller ett
bord. Enheten utgdr en spets-/krossrisk nar den flyttas fran vertikalt till horisontellt lage
under installationen.

VARNING - LASNING

>

Se till att alla energikallor ar ordentligt Iasta i styrenheten och formningsmaskinen innan
injektionsenheten installeras i systemet.

VARNING

>

Injektionsenheten ar utformad for att endast anvandas med formar som kan ta emot
hjalpinjektionsenheter.

Se till att injektionsenhetens placering inte stér formsprutningsmaskinens rérelse.
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 tdjs eller klams nar formhalvorna separeras.

/_\ VARNING - RISK FOR KROSSNING

Nar du utfér nagot arbete som kraver att du lyfter maskinen ska du ansluta alla
lyftanordningar och stédja maskinen med en kran med tillracklig kapacitet innan du
paborjar arbetet. Underlatenhet att stddja maskinen kan leda till allvarliga personskador
eller dodsfall. Se Avsnitt 3.10 Matt och vikter pa sidan 3-16 for vikt, matt och anvisningar
om sakra lyft.

5.1 Ladans innehall
Lada for injektionsenhet:

* injektionsenhet
* Lyfthardvara
» Horisontella och vertikala matningsblock, matningsrér och matningsadapter
och hardvara
» Adapterplatta och hardvara (tillval)
>>
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Styrenhetens lada:

»  Styrenhet

» Tva uppsattningar servokraft- och aterkopplingskablar
* Varme-, I/O- och E67-kablar

* SPl-adaptrar (tillval)

» Diagnostiskt kit (valfritt)

* Dokumentationspaket

*  Smodrjsats

5.2 Packa upp ladan

f VARNING
Se till att du har en ren och plan arbetsyta. Frigor tillrackligt med utrymme for uppackning
av enheten.
1. Ta bort locket fran ladan.
2. Kontrollera injektionsenheten visuellt avseende eventuella transportskador.
3. Ta bort slapskruvarna som haller fast trastoden i ladan.

Figur 5-1 Oppning av ladan

>>
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Fast slingorna med bojor eller kattingkrokar i lyftplattorna pa E-multi Mini och anslut
till en kran eller lyftanordning fér att lyfta ut enheten ur ladan. Se till att slingorna ar
ordentligt sakrade och har tillrackligt stdéd. Se till att lyfta injektionsenheten rakt upp for
att undvika ond6dig belastning eller skador. Se féljande ritning.

Figur 5-2 Lyfta upp E-multi Mini ur ladan

Ta bort plastpasen som ar omsluten runt injektionsenheten. Var forsiktig sa att inga
komponenter skadas.

Utfor en slutlig kontroll av injektionsenheten for att sakerstalla att den ar i gott skick och
redo for installation. Kontakta din Mold-Masters-representant vid eventuella skador.

Kassera eller atervinn plastpasen samt emballagematerialet i enlighet med lokala
foreskrifter.
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5.3 Inspektera injektionsenheten
1. Kontrollera att injektionsenheten inte har skadats under transporten.

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

5.4 Lyfta injektionsenheten
f VARNING - RISK FOR KROSSNING

Nar du utfor arbete pa maskinen som kraver att maskinen lyfts, 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
dodsfall.

Anvand aldrig motorn som lyftpunkt.
Anvand aldrig en injektionsenhet fast vid formen som lyftpunkt.

5.4.1 Innan du lyfter injektionsenheten

1. Valj lyftutrustning som ar klassad fér den féreskrivna lasten. Se utrustningens
markning.

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

3. Anvand endast rekommenderade fastpunkter. Se avsnitt 5.4.2 Lyftanslutningar pa sidan
5-5.

4. ldentifiera och undvik potentiella kldmpunkter: dar en individ eller en komponent
i lyftutrustningen eller lasten kan fastna mellan tva ytor.

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

6. Minimera svangning genom att fora kroken dver lasten pa lampligt satt.
7. Flytta ldngsamt motordrivna lyftanordningar till ingrepp med laster.
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5.4.2 Lyftanslutningar
VARNING

Innan du lyfter injektionsenheten, sakerstall att den ar placerad horisontellt pa en plan
yta. Se avsnitt 5.2 Packa upp ladan pa sidan 5-2.

VAN
@ OBSERVERA

Las avsnitt 3.10 Matt och vikter pa sidan 3-16 innan du utfor nagot lyftmoment.

5.4.2.1 Vertikala lyftanslutningar

Vrid de Ovre lyftplattorna 90 graders medurs for att mdjliggora vertikal lyftning av
injektionsenheten, enligt Figur 5-3 Vertikala lyftanslutningar.

Figur 5-3 Vertikala lyftanslutningar

5.4.2.2 Horisontella lyftanslutningar

Se till att samtliga lyftplattor ar i uppratt position for att lyfta injektionsenheten horisontellt.
Se Figur 5-4 Horisontella lyftanslutningar.
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Figur 5-4 Horisontella lyftanslutningar
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5.4.3 Lyftprocedurer

OBSERVERA
Las avsnitt 3.10 Matt och vikter pa sidan 3-16 innan du utfér nagot lyftmoment.

5.4.3.1 Procedur for vertikal lyft

1. Sakerstall att alla lyftplattor ar korrekt anslutna med tva langa lyftstroppar
i gemensamma lyftpunkter.

2. Lyft injektionsenheten pé ett kontrollerat satt. Se till att den ar stabil och undvik
gungning eller lutning.

Figur 5-5 Vertikal lyftning

3. Installera injektionsenheten pa formen. Se avsnitt 5.5 Installera injektionsenheten pa en
form pa sidan 5-8.
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5.4.3.2 Procedur for horisontell lyftning

1. Sakerstall att alla lyftplattor ar korrekt anslutna med fyra langa lyftstroppar
i gemensamma lyftpunkter. Se Figur 5-6 Horisontell lyftning.

2. Lyftinjektionsenheten pa ett kontrollerat satt. Se till att den ar stabil och undvik
gungning eller lutning.

=

Figur 5-6 Horisontell lyftning

3. Installera injektionsenheten pa formen. Se avsnitt 5.5 Installera injektionsenheten pa en
form.

Anvandarhandbok for E-Multi Mini
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5.5 Installera injektionsenheten pa en form
VARNING - RISK FOR KROSSNING
Anden pa insprutningsmotorn ror sig tillbaka 100 mm (4 tum) maximalt slag under

vagnens rorelse. En risk kan féreligga mellan anden pa injektionsenhetens motorenhet
och ett fast hinder i narheten.

Integratér: Installera lampligt sdkerhetsskydd fér att minska krossrisken.

VARNING - RISK FOR SKAR

For horisontellt orienterade maskiner med hog mittlinjehdjd kan maskinens ande sla
i huvudet, vilket utgér en risk fér skarskador.

Integrator: Installera lampliga skydd och varningsskyltar.

VARNING

Skruvarna som haller fast adapterplattan vid injektionsenheten och adapterplattan vid
formsprutningsmaskinen maste dras at med ratt moment. Se Table 8-2 Skruvvridmoment
pa sidan 8-1.

VARNING

Sakerstall att vagnen ar indragen och att munstycket inte kommer i kontakt med inloppet
nar injektionsenheten monteras pa formen. Annars kan allvarliga skador uppsta pa
injektionsenheten eller inloppet, och dessa skador omfattas inte av garantin.

OBSERVERA

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

1. Rengor formsprutningsmaskinen och formen dar injektionsenheten ska monteras. Alla
plastrester pa grenrorets inlopp maste avlagsnas for att sakerstalla korrekt kontakt med
munstycket.

2. Montera adapterplattan pa injektionsenheten. Se avsnitt 8.7 Byte av adapterplattan pa
sidan 8-10.

3. Rengor adapterplattans kontaktytor.

Nasta steg inleds med injektionsenheten ansluten till lyftutrustning.
VARNING - RISK FOR KROSSNING

Det finns en krossningsrisk mellan adapterplattan och monteringsytan.

4. Installera injektionsenheten horisontellt eller vertikalt enligt beskrivningen nedan.

a) For vertikala installationer, lyft injektionsenheten pa plats ovanfor grenrérets inlopp
och installera skruvarna. Dra at i ett korsmonster till det angivna vridmomentet.

b) For horisontella installationer, flytta injektionsenheten pa plats bredvid grenrérets
inlopp. Kontrollera att stativet ar i ratt héjd och skruva i skruvarna. Dra at i ett
korsmonster till det angivna vridmomentet.

5. Ta bort lyftutrustningen fran injektionsenheten.

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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5.6 Installera styrenheten
OBSERVERA

Se till att du har last Avsnitt 3 - Sakerhetsinformation pa sidan 3-1 innan du ansluter
eller anvander styrenheten.

Integrator: Det ar ditt ansvar att forsta och folja internationella och lokala standarder for
maskiners sakerhet vid integrering av styrenheten med formningssystemet.

VARNING - RISK FOR SPAR

Integrator: Sakerstall att styrenhetens kablar inte skapar en snubbelrisk pa golvet mellan
styrenheten och formningsmaskinen eller injektionsenheten.

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

» Se till att alla energikallor ar ordentligt lasta i styrenheten och formningsmaskinen
innan injektionsenheten installeras i systemet.

+ Gainte in i kopplingsskapet utan att forst isolera material eller lata en kvalificerad
person valja bypass-brytaren till pa for att fa direktatkomst till styrenheten. Det finns
oskyddade terminaler inuti skapet som kan ha en farlig potential dver dem. Om en
trefasférsorjning anvands kan denna potential vara upp till 600 VAC.

* Nar bypass-brytaren ar installd pa av, vilket 6ppnar hégeffektsdelen pa styrenheten,
kommer kretsbrytaren att utldsas och koppla bort all strom till skapet.

+ Styrenheten maste vara frankopplad fran stromférsérjningen innan servokablar
ansluts eller kopplas bort. Varmarna ska stangas av innan varmekablar ansluts eller
kopplas 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.

Injektionsenhetens styrenhet ska placeras pa ett sadant satt att huvudfrankopplingen ar
[attillganglig i nodfall.

Styrenheter levereras med en stromkabel, 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.

Styrenhetens stromférsorjning ska ha en sammanslagen frankoppling eller
huvudstrombrytare enligt lokala sakerhetskoder. Se serieskylten pa kopplingsskapet for
bekraftelse av huvudforsdrjningskraven. Om det lokala utbudet ligger utanfor det angivna
intervallet, kontakta Mold-Masters for rad.
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5.7 Driftsmiljo

Styrenheten ska installeras i en ren, torr miljé dar omgivningsférhallandena inte éverskrider
foljande granser:

*  Temperatur: 0 tilll +45 °C
* Relativ luftfuktighet: 90 % (icke-kondenserande)

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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Avsnitt 6 - Installning av system
@ OBSERVERA
Las Avsnitt 3 - Sakerhetsinformation pa sidan 3-1 innan du installerar E-Multi Mini.

6.1 Ansluta styrenheten till injektionsenheten

Det finns tre uppsattningar kablar som ansluter styrenheten till injektionsenheten:
1. Tva uppsattningar servokraft- och aterkopplingskablar

2. En varmar- och I/O-hybridkabel

Ratt sekvens maste foljas nar kablarna installeras. Servokraft- och aterkopplingskablarna
samt varmar- och |/O-hybridkabeln maste dras korrekt och fastas innan de ansluts till
motorerna. Alla kablar maste dras sa att de inte stor formen eller formsprutningsmaskinens
drift.

6.1.1 Dragning och anslutning av servokablar

f VARNING
Om kablarna backas kan det leda till oviantade och okontrollerade rorelser som orsakar
en sakerhetsrisk eller skador pa maskinen.

Las upp servokablarna och se till att de inte ar skadade eller vridna.
Dra servostromkablarna runt injektionsenheten till formsprutningsmaskinen.

w N =

Anslut servokablarna till motorerna.

4. Anvand buntband fér att halla kablarna pa plats.

6.1.2 Dragning och anslutning av varmare, 1/0 och
formsprutningsmaskinkablar

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

2. Anslut kabelns “Injection Unit End” till kontakten pa injektionsenheten.

3. Anslut kabelns “Controller End” till kontakten p& E-Multi mini-styrenheten.
4

Dra kablarna mot motoranden pa injektionsenheten och var forsiktig sa att du inte stor
nagra rorliga delar eller hindrar de pneumatiska anslutningarna.
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6.2 Ansluta styrenheten till en robot

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

1. Om ingen robot anvands, anslut robotbygelkontakten till "Robot E67”-kontakten pa
styrenheten.

2. Om en E67-robot ska anvandas ska robotens E67-kabel anslutas till kontakten
"ROBOT E67” pa styrenheten.

3. Om en SPI-robot ska anvandas, anslut tillvalet "Robot SPI-adapter” till kontakten
"Robot E67” pa styrenheten och anslut robotens SPI-kabel till "Robot SPI-adapter”.

6.3 Ansluta styrenheten till en formsprutningsmaskin

Styrenheter ar kompatibla med bade E67 och SPI injektionsmaskiner. Alla enheter
levereras med en formsprutningsmaskin E67-kabel. Kabeln ansluts alltid till
formsprutningsmaskinens E67-anslutning pa styrenheten. Om den anvands med en
E67 formsprutningsmaskin ansluts kabeln direkt till formsprutningsmaskinens E67-
anslutning. Om en SPI formsprutningsmaskin anvands ansluts kabeln till den valfria
formsprutningsmaskinens SPI-adapter, som sedan ansluts till formsprutningsmaskinens
SPIl-anslutning.

6.4 Pneumatiska anslutningar

f VARNING
Slangar som ar monterade pa injektionsenheten kommer att innehalla luft vid
omgivningstemperatur under tryck. Operatéren maste stdnga av och lasa dessa system
samt avlasta eventuellt tryck innan nagot arbete med dessa slangar utférs.

f VARNING
Anvandning av tryckluft vid tryck éver 4,13 bar (60 PSI) férkortar den pneumatiska
vibratorns livslangd drastiskt. Skador pa vibratorn till f6ljd av anvandning av lufttryck éver
4,13 bar (60 PSI) tacks inte av garantin.

1. Installera en 6 mm slangkoppling i vibratorns solenoidventil.

2. Anslut en ren, torr, icke-smord lufttillférsel som inte dverstiger 4,13 bar (60 PSI) till
slangens snabbkoppling.

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini



INSTALLNING AV SYSTEM 6-3

Figur 6-1 Pneumatiska anslutningar

3. Oppna lufttillforseln langsamt, kontrollera om det finns lackor och reparera vid behov.

6.5 Kylanslutningar

Alla enheter har vattenkylda héljen for att forhindra dverhettning. Figur 7-2 visar
vatteninloppet och vattenutloppet pa stodbalken.

°I®
! )
/0 A
&y )
Gr——=,~ , o@
I ]

Figur 6-2 Kylvattenmatning och retur
>>
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Kontakta din lokala servicerepresentant fér reservdelar.

Table 6-1 Kylsystemets grianser

Fastigheter

Granser

Flddeshastighet

3-6 liter (0,7-1,3 gallon) per minut

Maximalt tryck

6 bar (87 PSI) vid balkkopplingen

Temperatur

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

6.5.1 Schema for kylvatten

%&

STANDARD FEED ORIENTATION RO NI OR BACK FEED ORIENTA \o
(HORIZONTAL OR VERTICAL)

ooooooooooooo

o

SEENOTE |
sssssssssssss

6mm SUPPLY LINE
BARREL HOUSING

D

I e
SEE NOTE 1
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6.5.2 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 sékerstalla
att kondens inte uppstar.

6.5.3 Kvalitet pa kylvatten

f VARNING
Fororenat vatten kommer att tdppa igen kylledningarna och kan orsaka férsamrad

kylprestanda.

Table 6-2 Grundlaggande vattenkvalitetsspecifikationer
Fastigheter Rekommenderat varde
pH 7,2-8,5
CaCO 3 (ppm) <10
Ryznar stabilitetsindex (RSI) | 5,0-6,0
Temperatur °C (°F) 5-25 (41-77)
Flddeshastighet I/min (0z) 3(102)

Vardena i Table 6-2 Grundlaggande vattenkvalitetsspecifikationer representerar
forhallanden som foérhindrar de flesta problem som férknippas med dalig vattenkvalitet.
Dessa rekommenderade varden garanterar dock inte att korrosion inte uppstar. Mer
detaljerade vattenkvalitetsspecifikationer finns i Avsnitt 11 - Kylvatten pa sidan 11-1.
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STYRENHETENS DRIFT

Avsnitt 7 - Styrenhetens drift

OBSERVERA

Las Avsnitt 3 - Sakerhetsinformation pa sidan 3-1 innan du installerar E-Multi Mini.

7.1 Inledning

Innan injektionsenheten kan anvandas maste styrenheten stéllas in. Se avsnitt 9 for
information om installning av parametrar som:

* Uppvarmning

» Kontroll

* Injektionshastigheter
+ Utlésningssignaler

7.2 Start och avstangning av styrenheten
VARNING

Styrenheten ska inte stangas av nar den koérs i automatiskt lage, om det inte ar ett nodfall.

Styrenheten anvander datorteknik och ska stdngas av stegvis. En sekvenserad metod for
att sla pa och stanga av konsolen och haller den omkopplade lasten till ett minimum for att
forlanga huvudisolatorns livslangd.

For alla styrenheter ar huvudstrémbrytaren en roterande kretsbrytare pa baksidan av
skapet. Denna brytare ar klassad for att sékert koppla bort den totala belastningsstrémmen
under avstangning. Du kan anvanda ett hanglas av lamplig storlek eller liknande for att lasa
brytaren i avstangt lage for att lasa stréomférsérjningen under underhall.

Figur 7-1 Huvudstrémbrytare
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7.2.1 Start av styrenheten

Nar huvudstrombrytaren ar paslagen aktiveras inte servomotorerna. Nar programvaran ar
klar med laddningen och displayen visar dversiktssidan ar systemet i manuellt lage och
redo att ha varmarna paslagna for att varma upp fatvarmarna.

Servomotorerna kan aktiveras genom att trycka pa motorikonen langst upp till vanster pa
pekskarmen. Nar servomotorerna ar aktiverade blir motorikonen langst upp till vanster pa
knappen gron. E-Multi-styrenheten kan anvandas i laget Manuell, Installning eller Auto/
Ready.

7.2.2 Avstangning av styrenheten
Mold-Masters rekommenderar att stdnga av fatvarmarna och avaktivera servomotorerna
och darefter stdnga av styrenheten med huvudstrombrytaren.

7.2.2.1 Stanga av varmningen

Tryck pa varmeikonen pa pekskarmen for att sla pa varmningen. Varmeikonen
langst upp till vanster pa knappen indikerar uppvarmningsstatusen. Om lysdioden
lyser ar uppvarmningen aktiv. Eventuella fel eller varningar som ar kopplade till
varmningsfunktionen visas i statusfaltet pa pekskarmen.

7.2.2.2 Stanga av styrenheten

Nar fatvdrmarna och servomotorerna har stangts av kan systemet stdngas av med
huvudstrombrytaren pa styrenhetens baksida.
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UNDERHALL

Avsnitt 8 - Underhall

OBSERVERA

Las Avsnitt 3 - Sakerhetsinformation pa sidan 3-1 innan du utfér underhall pa E-Multi

Mini.

8.1 Schema for forebyggande underhall

Table 8-1 Schema for forebyggande underhall

Forebyggande underhall

Frekvens

Rengor enheten, ta bort utspillda plastpellets
och all ansamlad vatska fran munstycket

Start for varje skift

Flaktfilter for styrenhet

Kontrollera varje manad, byt ut vid behov

Kontrollera att det inte finns nagot
vattenlackage.

Kontrollera om det finns kondens pa externa
ytor

Start for varje skift

Start och slut pa varje skift

Smorj linjara stéd

Smodrj kulskruvarna

Kontrollera var tredje manad och smorj
vid behov

Kontrollera var tredje manad och smorj
vid behov

Smorj kulskruvarnas muttrar

Kontrollera var tredje manad och smorj
vid behov

8.2 Vridmoment

8.2.1 Skruvvridmoment

Se monteringsritningarna for vridmoment avseende fastelement. Om vridmomenten inte
anges pa monteringsritningarna, se foljande tabell.

VARNING

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.

Table 8-2 Skruvvridmoment
Fastelementstyp och Nm i-lbs
storlek

M6 Captive 10 89
M6 insexskruv 16 140
M4 forsankt skruv 2,3 20
M5 férsankt skruv 5,5 49
M6 insexskruv 16 140
M5 knapphuvudskruv 5,5 49
M6 knapphuvudskruv 10 89
M4 knapphuvudskruv 2,8 25

>>
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Table 8-3 Vridmoment for skruvar (fortsattning)
Nominell gangstorlek Nm ft-lbs (i-lbs)

M4 4.6 3,4 (40,8)
M5 9,5 7 (84)
M6 16 11,5 (138)
M8 39 29 (348)
M10 58 42,5 (510)
M12 101 75 (900)
M14 161 119 (1428)
M16 248 182 (2184)
M20 488 360 (4320)
M24 825 608 (7296)

f VARNING
Adapterplattans skruvar ska efterdras efter en férsta kdrning av ett skift (cirka atta
timmar). Adapterplattans skruvar ska efterdras igen efter en veckas drift.

8.2.2 Ovriga vridmoment

Table 8-4 Vridmoment for munstyckskant
Beskrivning Modell Nm Ib-ft
Munstyckesspets Alla 135 99,5

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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8.3 Smorjning

UNDERHALL

8.3.1 Riktlinjer for smoérjning

Table 8-5 Riktlinjer féor smorjning

lasbultar for
matningsblock

Screw Drive Gea
rbox utgangsaxel

Plats MM S/N |Typ Tillverkare | Tillverkarens
S/N
Lager for drivaxel 104L11111 [ Smobrjning av Smorjning ISOFLEX NBU
Linjara guider spindellager av Kluber 15
Kulmuttrar E_:lar_iumb?serat Sm('jr.j.ning Staburags NBU
fortjockningsmedel | av Kllber 8EP
Litiumbaserat Smorjning Kliberplex
fortjockningsmedel | av Kluber BEM41-141
Kulskruvsmutter for | ej Smorjfett for Smdrjning ISOFLEX
injektion tillampligt | spindellager av Kluber NBU 15. Inga
undantag
tillatna
Generalférsamling | 104L11111 | Tvalbaserad Smdrjning ISOFLEX NBU
litiumsmorjning av Kluber 15
Shell Gadus S2
Loctite 30530
Bariumbaserat Smérjning Staburags NBU
fortjockningsmedel | av Kliber 8EP
Litiumbaserat Smorjning Kliberplex
fortjockningsmedel | av Kluber BEM41-141
Aluminiumbaserat | Lubcon Termoplex ALN
fortjockningsmedel 1001
High- €j Anti-beslag Loctite 767
temperaturbultar tillampligt | férening, silver
Hus till fat — grad

>>
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Plats MM S/N Typ Tillverkare | Tillverkarens
S/N

Skruv (drivsida)

Stalldonsstangsande ej tillampligt | Ganglasforening, | Loctite 242

Lank till stélldon avtagbar 243

Monteringsskruvar for

vibrator

Koniska pluggar ej tillampligt | Tatningsmedel Loctite 567

for rérganga

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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8.3.2 Smorjning av injektionskulskruven

f VARNING
Se till att anvanda rekommenderad smorjmedelskvalitet.

Det finns tre smorjningsportar pa sidoplattan.

1. Ta bort de tre portpluggarna.

Figur 8-1 Ta bort portpluggarna

OBSERVERA
Om smoarjningsnipplarnas placering inte kan identifieras, se installationsritningen som

medféljde E-Multi Mini.

2. Med hjalp av vagnstyrningen pa styrenheten, positionera insprutningsenheten sa att
smorjningsnippeln for kulskruven blir atkomlig.

3. Se till att smorjningsnippeln ar ren.
>>
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Figur 8-2 Smérjning av injektionskulskruven

4. Anvand en smdrjpress for att injicera smoérjmedel via smaorjningsnippeln.

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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8.3.3 Smorjning av linjara guider

Det finns sex smorjningsnipplar med motsvarande atkomstportar pa bada sidor av
stddbalken (3x2).

1. Kor vagnen framat eller bakat med hjalp av styrenheten tills smérjningsnippeln blir
atkomlig.

Se till att smdrjningsnippeln ar ren.
3. Anvand en smorjpress for att injicera smdrjmedel via smorjningsnippeln.

Figur 8-3 Smérjning av linjédra guider
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8.4 Rensa plast fran systemet
f VARNING - RISK FOR BRANNSKADOR
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.

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

Se Figure 8-13 Styrenhetens huvudsida pa sidan 8-18 for placeringen av skarmens
knappar.

Innan féljande procedur utfors, sakerstall att inget ytterligare ramaterial matas in i systemet
via inmatningsporten.

1. Sla pa husets varme och lat dem na driftstemperatur.

2. Sla pa servomotorerna och lat den automatiska blétlaggningsrutinen slutforas.
3. Satt styrenheten i manuellt lage.
4

. Anvand knappen for vagnens bakatrorelse och dra tillbaka munstycket fran
forminloppet till ett Iage dar det finns tillrackligt med utrymme for att spolmaterialet ska
kunna ledas bort fran inloppsomradet.

5. Satt styrenheten i installningslage.

6. Sakerstall att injektionskolvens position ar indragen sa att material kan floda genom
grenroret.

7. Tryck och hall ned knappen for skruvrotation. Skruven roterar kontinuerligt sa lange
knappen halls intryckt

8. Fortsatt att halla knappen for skruvrotation intryckt tills inget mer material flodar fran
munstycket och slapp sedan knappen for att stoppa skruvrérelsen.

9. Tryck pa knappen for injektion framat for att fora injektionskolven framat, vilket tvingar
ut eventuellt kvarvarande material i kolvborrningen i grenroret.

10. Stang av servomotorerna.
11. Stang av fatvarmarna.
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8.5 Rensa kylvatten fran systemet
VARNING - RISK FOR BRANNSKADOR
Vatten som snabbt kommer i kontakt med den heta cylindern blir extremt varmt och

utgoér en brannrisk. Tdm varm plast fran systemet och kyl fatet innan du kopplar bort
vattenkylningskopplingarna.

VARNING
Anvand tryckluft pa ett sakert satt.

VARNING

Far inte vatten pa omalade ytor som kulskruvar, fat och matarskruv eftersom de kommer
att rosta.

VARNING - VARMESKADOR

Kor aldrig systemet utan vattenkylning. Allvarliga skador pa maskinen kommer att uppsta.

1. Stang av vattenforsdrjningen och koppla bort forsdrjningsledningarna. Koppla bort
returledningen och placera den i en hink eller annan lamplig behallare.

2. Anvand tryckluft med lagt tryck (< 50 psi) och blas in luft i matningsledningen tills inget
mer vatten kommer ut ur returledningen.

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

8.6 Borttagning av injektionsenheten for underhall
1. Rensa bort plast fran systemet.

2. Dratillbaka vagnen sa att munstycksspetsen ar pa injektionsenhetens sida av
adapterplattan.

3. Sakra maskinen med lamplig lyftutrustning. Se Table 8-3 Vridmoment foér skruvar
(fortsattning) pa sidan 8-2.

4. Ta bort bultarna och separera injektionsenheten fran formsprutningsmaskinen.
Toém kylvatten fran system

6. Koppla bort vatten-, trycklufts-, I/O-, varme- och motoranslutningarna fran
injektionsenheten.

7. Placera injektionsenheten i horisontellt [Age pa en arbetsbank eller ett
maskinunderhallsstativ som kan bara hela maskinbelastningen.
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8.7 Byte av adapterplattan

OBSERVERA
Adapterplattorna ar specifika for varje injektionsenhet och formpar. Adapterplattorna

kanske inte ar som pa bilden.

8.7.1 Metod 1: Manuell justering av munstyckskoncentriciteten
1. Rensa systemet med plast och kylvatten.

2. Placera injektionsenheten i horisontellt lage pa en arbetsbank eller ett
maskinunderhallsstativ som kan bara hela maskinbelastningen.

3. Anslut injektionsenheten till styrenheten och starta den. Anvand styrenheten for att
flytta vagnen sa att munstycksspetsen ar i jamnhojd med adapterplattans yta om
mojligt.

Figur 8-4 Demontering av adapterplatta

Table 8-6 Adapterplattans komponenter
Position |Del
1 Skruvarna pé adapterplattan
2 Adapterplatta

5. Rengor kontaktytorna pa ersattningsadapterplattan och stédbalken med I6sningsmedel.
Torka av med en ren, luddfri trasa.

6. Applicera ett tunt lager olja pa kontaktytorna.
7. Montera adapterplattan och ldmna skruvarna lésa.

8. Dra at bultarna latt sa att adapterplattan kan flyttas genom att knacka med en
gummiklubba.

>>
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9. 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. Se féljande ritning.

Figur 8-5 Munstycke
10. Dra &t adapterplattans skruvar i ett korsmdnster. Se Table 8-3 Vridmoment for skruvar
(fortsattning) pa sidan 8-2.

11. Stall in ratt munstyckesutsprang for den form som anvéands. Se foljande ritning. Se
aven avsnitt 8.9 Kalibrering av den linjara vagnens aktuator pa sidan 8-15.

Figur 8-6 Munstyckets utsprang
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Table 8-7 Munstyckets utsprang

Position | Del
1 Munstycke
2 Adapterplatta
3 Munstyckets utsprang

12. Dra at klamskruvarna till ratt moment. Se Table 8-3 Vridmoment for skruvar
(fortsattning) pa sidan 8-2.

13. Anslut injektionsenheten till styrenheten och anvand styrenheten for att flytta vagnen.
Injektionsenheten ar redo att installeras pa formen.

8.7.2 Metod 2: Koncentricitetsjustering med ett inriktningsverktyg
1. Rensa systemet med plast och kylvatten.

2. Placera injektionsenheten i horisontellt [Age pa en arbetsbank eller ett
maskinunderhallsstativ som kan bara hela maskinbelastningen.

3. Anslut injektionsenheten till styrenheten och starta den. Anvand styrenheten for att
flytta vagnen sa att munstycksspetsen ar i jamnhojd med adapterplattans yta om
mojligt.

Figur 8-7 Demontering av adapterplatta

Table 8-8 Adapterplattans komponenter
Position |Del
1 Skruvarna pa adapterplattan
2 Adapterplatta

4. Ta bort transportfastet for adapterplattan vid behov.

5. Rengor kontaktytorna pa ersattningsadapterplattan och stédbalken med I6sningsmedel.

Torka av med en ren, luddfri trasa.
6. Applicera ett tunt lager olja pa kontaktytorna.
7. Montera adapterplattan och ldamna skruvarna lésa.

>>
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8. Installera justeringsverktyget i halet eller i halen for positioneringsstift i adapterplattan
och pa den yttre sexkantdelen av munstycksspetsen.

9. Nar justeringsverktyget ar pa plats, dra latt at skruvarna som haller adapterplattan mot
sidoplattorna.

10. Ta bort justeringsverktyget.
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8.8 Byte av injektionsmunstycke

f VARNING
Omradet runt injektionsmunstycket ska hallas rent fran skrap, damm och plast.

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

2. Ta bort munstycksspetsen. Se féljande ritning.

3. Rengor eventuell plast fran munstyckets 6ppning och den inre konen.

4. Applicera anti-beslagsmedel pa munstycksgangorna och satt tillbaka
munstycksspetsen. Dra at munstycksspetsen till ett vridmoment pa 135 Nm (99,5 Ib-ft).

OBSERVERA
Pa grund av variationer i munstyckena ska adapterplattan justeras om enligt

beskrivningen i avsnitt 8.7 Byte av adapterplattan pa sidan 8-10.
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8.9 Kalibrering av den linjara vagnens aktuator
VARNING

Om injektionsenheten ar monterad vertikalt kan den falla ned nar fastelementen lossas.

1. | styrenhetens anvandargranssnitt (Ul), navigera till vagnsidan via den dvre menyraden:

Figur 8-8 Huvudsida fér vagnen

2. Oppna installningsmenyn fér vagnen:

Figur 8-9 Instéliningsmenyn fér vagnen

3. Sakerstall att foljande krav ar uppfyllda:

* Installningslaget (Setup Mode) ar aktiverat.
+ Servomotorerna (Servo Motors) ar paslagna.
» Vagnen ar dekomprimerad.
* Cylindervarmaren har natt installd temperatur.
* Varmkanalens inlopp har ratt temperatur.

>>
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4. Foérbered verktyg enligt anvisning.

5. Rengoér munstyckets kant och inloppet enligt anvisning.
6. Tryck pa [Next] for att fortsatta till skarmen “Férbered” (Prepare):

Figur 8-10 Instéliningsmeny fér vagnen — férberedelseskérm

7. FOlj instruktionerna pa skarmen, steg 1 till 3. Bilderna nedan visar fastelementens
placering:

>>
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8. Tryck pa [Next] for att fortsatta till serviceskarmen (Service):

Figur 8-11 Instéllningsmeny fér vagnen — serviceskdrm
9. Fdlj instruktionerna pa skarmen, steg 4 till 8.
10. Tryck pa [Next] for att fortsatta till valideringsskarmen (Validation):

Figur 8-12 Instéliningsmeny f6ér vagnen — valideringsskédrm

11. Félj instruktionerna pa skarmen, steg 9 till 10, for att bekrafta att instalining och
kalibrering av vagnen har slutforts korrekt.
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8.10 Referensinstallning av injektionsaxeln

Figure 8-13 Styrenhetens huvudsida

Servomotorerna ska referenskoras nar:

+ systemet tas i drift forsta gangen

* insprutningsmotorn har demonterats eller bytts ut

* insprutningsvaxeln har demonterats eller bytts ut

* injektionskulskruven har demonterats eller bytts ut

« servodrivdon har bytts ut

* injektionskolven har bytts ut

» styrenheten visar ett meddelande om att referenskorning kravs

VIKTIGT

Injektionsreferensrutinen verifierar injektionsslaget genom att flytta skruven helt bakat och
sedan helt framat. Hanvisningen misslyckas om skruven inte kan uppna hela slaget.

Innan foljande procedur utférs maste styrenheten vara i instaliningslage med varmare pa
och upp till driftstemperatur, refererad vagn och vagn indragen fran formen.

>>
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1. Anvand styrenhetens pekskarm och ga till kalibreringssidan.

Figure 8-14 Kalibreringssida

2. Tryck pa knappen Referens i nedre vanstra hornet och bekrafta dialogrutan som visas.

3. Vanta tills skruven ror sig helt tillbaka och sedan helt framat. Hanvisningen ar klar nar
skruvpositionen ar 0 mm.

8.11 Demontering av'behallaren
f VARNING - RISK FOR BRANNSKADOR

Sakerstall att extruderaggregatet har svalnat innan féljande procedur utfors.

1. Sékerstall att behallaren ar tom.
2. Ta bort de tva M8-fastelementen som faster behallaren vid extruderaggregatet.
3. Lyft forsiktigt bort behallaren fran sin position.
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8.12 Byte av matningsréorsenheten

Cylindern ska rensas innan enheten byts. Se avsnitt 8.4 Rensa plast fran systemet pa
sidan 8-8. Pellets ska avlagsnas med dammsugare for att férhindra att det spills pa
maskinen.

8.12.1 Demontering av matningsenheten

1.
2.
3.
4. Ta bort de fyra M6 rundskruvarna, tva pa varje sida, som faster flansen till

o

7.

Koppla bort eventuella anslutningar till matningssystemet.
Utfor proceduren i avsnitt 8.11 Demontering av behallaren pa sidan 8-19
Koppla bort luftledningen fran push-in-kopplingen pa vibratorn.

vibrationsroret.
Ta bort flansen till vibrationsroret.

Ta bort de fyra M5 axelskruvarna som faster vibratorroret och lyft bort vibratorroret
tillsammans med vibratorn.

Figur 8-15 Demontering av matningsenheten

Om pellets inte toms fran enheten, anvand en dammsugare for att ta bort pellets fran
cylinderns hélje och fatet.

8.12.2 Montering av matningsrorsenheten

Monteringen utférs i omvand ordning mot demonteringen, med undantag av att O-ringen
ska smorjas med silikonfett fore

atermontering for att underlatta monteringen av flansen pa matningsroret.

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini
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8.13 Rengéring och byte av matarskruv

f VARNING
Foljande procedur utférs i varmt skick. Anvand lamplig personlig skyddsutrustning som
varmebestandiga handskar och skyddsglasdgon eller ansiktsskydd. Underlatenhet att
gOra detta kan leda till allvarliga skador.

8.13.1 Forberedelse for borttagning av matarskruv

Foljande procedur kraver att injektionsenheten forblir ansluten till och kan mandvreras via
styrenheten, eftersom skruvmotorn maste kora ett underhallsprogram via styrenhetens
programvara. Dessutom maste extrudercylindern varmas upp for att skruven ska kunna
avlagsnas fran extrudern.

1. Anvand vid behov styrenheten for att positionera vagnen sa att de tva skruvarna langst
till hoger blir atkomliga (se nedan).
LOOSEN FULLY

LOOSEN FULLY POSITION CARRIAGE
LOOSEN 2 TURNS

2. Tabort den dvre kapan pa E-Multi Mini. Se Figur 8-16 Demontering av 6vre kapa.
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Figur 8-16 Demontering av évre kdpa
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8.13.2 Demontering av matarskruven

f VARNING
Foljande procedur utfors i varmt skick. Anvand lamplig personlig skyddsutrustning som
varmebestandiga handskar och skyddsglasdgon eller ansiktsskydd. Underlatenhet att
gora detta kan leda till allvarliga skador.

VARNING
Avlagsna inte de tva M5-fastelementen som faster cylinderhuset vid stodbygeln.

VARNING

Anvand endast féljande procedur for att frikoppla skruven. Vridning av skruven utéver
den lilla rérelse som kravs for frikoppling kan orsaka skador pa enheten.

> P

1. Anvand styrenhetens pekskarm for att utféra proceduren fér demontering av
skruven. Detta far skruven att rotera i motsatt riktning for att frikoppla drivaxeln och
skruvkopplingen. Se bilden nedan.

Figur 8-17 Frankopplingssida

2. For tillbaka vagnen till en position dar kapskruvarna ar atkomliga (se avsnitt 8.13.1).
Stang av, las och mark ut injektionsenheten. For ytterligare atkomst kan det vara
enklare att komma at fastelementen nar den dvre kapan ar demonterad — se avsnitt
8.13.1

3. Vid behov, for att komma at de fyra M6-skruvarna som visas nedan, tém vattnet och
koppla bort vatten- och luftanslutningarna fran injektionsenheten.

4. Frigor darefter forsiktigt tryckgivarens kapillarror fran fastklamman. Se féljande ritning.

>>
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5. Avlagsna de fyra M6-fastelementen (M6x20 och M6x30 pa respektive sida) som
sammanfogar cylinderhuset och lagerhuset. De tva nedre skruvarna behdéver inte

nédvandigtvis demonteras helt, forutsatt att de ar helt fria fran de gangade halen.
Se fdljande ritning.
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Figur 8-18 Inkopplad skruv (vénster) och frankopplad skruv (héger)

6. Demontera lagerhuset, vaxelladan och servomotorn som en sammansatt enhet. Dessa

komponenter far inte separeras under demonteringen. Se féljande ritning.
>>
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7. Demontera skruvkopplingen och matarskruven fran extrudercylindern.

8. Avlagsna M6x10-fastelementet som sammanfogar skruvkopplingen och matarskruven.
Se fdljande ritning. Anvand en skiftnyckel eller ett skruvstycke med mjuka backar for att
halla kopplingshalvan pa plats medan insexskruven avlagsnas.

8.13.3 Rengoéring av matarskruv
9. Anvand en massingsborste for att rengora plast fran matarskruven.
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8.13.4 Installation av matarskruven

OBSERVERA
Se vridmomenttabellen for installationsmoment.

1. Applicera anti-beslagsmedel pa gangorna pa skruvkragens fastelement (M6x20).

2. Montera M6x20-fastelementet som forbinder skruvkopplingen och matarskruven och
dra at till ett vridmoment pa 16 Nm (140 in-lbs).

3. Inspektera cylinderns borrning och avlagsna vid behov eventuella kvarvarande
plastrester med en massingsborste innan matarskruven monteras.

4. Montera matarskruvsenheten i extrudercylindern. Se féljande ritning.

5. Sakerstall att matarskruven ar korrekt installerad i extrudercylindern. Kopplingen ska
kunna ligga an mot huset nar matarskruven ar helt inskjuten. Om skruven inte kan foras
in helt, demontera den och avlagsna eventuella kvarvarande féroreningar fran botten av
cylinderns borrning.

>>
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6. Montera servomotorenheten. Se féljande ritning.

m

7. Montera de fyra M6-fastelementen (M6x20 och M6x30) som sammanfogar
cylinderhuset och lagerhuset. Dra at M6-fastelementen med insexnyckel till ett
vridmoment pa cirka 16 Nm (140 in-lbs).

8. Sakerstall att skruvkopplingen ar i linje med drivaxeln. Det kan vara férdelaktigt att dra
ut skruven delvis ur cylindern, manuellt féra samman kopplingshalvorna och darefter
anvanda skruven for att styra servomotorenheten pa plats.

9. Anslut vatten- och luftledningarna till injektionsenheten. Kontrollera att samtliga
anslutningar ar sakert atdragna och att inga I6sa komponenter forekommer, samt
kontrollera att det inte finns nagra lackage.

10. Montera den 6vre kapan. Se avsnitt 8.13.1.
11. Ateranslut servokablarna till extruderingsmotorn.
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Avsnitt 9 - Komponenttester och
systemiarm

VARNING
A Se till att du har I&st Avsnitt 3 - S&kerhetsinformation pa sidan 3-1 helt innan du utfér
nagot av testerna i detta avsnitt.

Du ar ansvarig for att skydda dig sjalv mot elektriska stétar vid indirekt kontakt genom
jordanslutning och automatisk frankoppling av stromférsérjningen. Mold-Masters
komponenter och system ar antingen utrustade med en jordanslutning eller sa finns det
en kontakt for detta andamal.

9.1 Elektriskt test av termoelement

Styrsystemet kan évervaka termoelementprestanda. Ett fungerande termoelement visar en
realistisk temperatur baserat pa den miljé det befinner sig i. Defekta termoelement kan ge
ett onormalt hogt eller negativt varde i styrenheten.

Termoelement ska visa utdata som liknar dem i samma omrade.

1. Om ett termoelement indikeras som defekt, testa termoelementet vid injektionsenhetens
elektriska kontakt A enligt kopplingsschemat. Kontrollera resistansen mellan stift 1-7,
2-8, 3-9, 4-10, 5-11 och 6-12 pa kontakt A samt stift 6—12 pa kontakt B. Om vardet
avviker vasentligt, byt ut termoelementet.

2. Om det nya termoelementet fortfarande visar ett onormalt hogt eller negativt varde,
kontrollera kabeldragning och anslutningar.

9.2 Kontinuitetstest for varmare

VARNING
A Foéljande 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.

Kontrollera motstandet over stiften 1-2, 3-4, 5-6. Multimetern ska visa cirka 260 Q for
cylindervarmarna mellan stiften 1-2 och 3—-4 samt 30 Q fér grenrérsvarmaren mellan stiften
5-6. En avlasnings pa 0 Q indikerar en kortsluten varmare och en avlasning av oandlighet
indikerar en 6ppen varmare.
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9.3 Larm for omvandlares utgang

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

9.4 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 anvdndarhandboken fér E-Multi Mini-styrenheten.

9.5 Larm for servomotortemperatur

Motorvarnings- och larmtemperaturerna ar fabriksinstallningar som endast kan andras av
en Mold-Masters-tekniker. Standardvéardena ar:

* Varningstemperatur: 75 °C (167 °F)

* Larmtemperatur: 80 °C (176 °F)
Styrenheten inaktiverar automatiskt motorerna nar larmtemperaturen nas.
Motortemperaturen kan 6vervakas i realtid pa styrenhetens pekskarm.

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

Figur 9-1 Larmsida

Anvandarhandbok fér E-Multi Mini



Mold = EUROKARTA 67 10-1

Avsnitt 10 - Eurokarta 67

10.1 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 strémnivaer.

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 utbytesandamal pa
befintlig utrustning.

10.2 Beskrivning

Signalerna i bade formsprutningsmaskinen och hanteringsenheten/roboten ges av
kontakter, t.ex. kontakter hos relaer, switchar eller halvledare. 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.

10.3 Kontakter och uttag

Anslutningen mellan formsprutningsmaskinen och hanteringsenheten/roboten
uppnas genom pluggarna som specificeras nedan. For formsprutningsmaskinen och
hanteringsenheten/roboten ska kontakterna kunna ta minst 250 V och 10 A.

Table 10-1 Kontakter pa formsprutningsmaskinen
Signaler fran formsprutningsmaskinen till hanteringsenheten/roboten

Kontaktnr | Signalbeteckning Beskrivning

(man)

ZA1 Nédstopp av maskin Brytarkontakten maste vara 6ppen nar

ZC1 kanal 1 nddstoppsanordningen for formsprutningsmaskinen

aktiveras. Om brytarens kontakt 6ppnas stoppas
hanteringsenheten/roboten.

ZA2 Nodstopp av maskin Brytarkontakten maste vara éppen nar

ZC2 kanal 2 nddstoppsanordningen fér formsprutningsmaskinen
aktiveras. Om brytarens kontakt 6ppnas stoppas
hanteringsenheten/roboten.

ZA3 Maskinens Brytarkontakten ar stdngd nar sdkerhetsanordningar
ZC3 sakerhetsanordningar | (t.ex. sakerhetsskydd, fotgavelsékerhet osv.) pa
kanal 1 formsprutningsmaskinen fungerar sa att farliga rérelser av

enheten/roboten ar majliga. Signalen ar aktiv i driftlage.
Signalen maste vara resultatet av granslageskontaktserien
med sékerhetsanordningar for formomradet enligt EN 201.

>>
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Signaler fran formsprutningsmaskinen till hanteringsenheten/roboten

Kontaktnr
(man)

Signalbeteckning

Beskrivning

ZA4
ZC4

Maskinens
sakerhetsanordningar
kanal 2

Brytarkontakten ar stangd nar sdkerhetsanordningar
(t.ex. sdkerhetsskydd, fotgavelsakerhet osv.) pa
formsprutningsmaskinen ar i drift sa att farliga rérelser
av hanteringsenheten/roboten ar méjliga. 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 &r ett avvisande. HOG signal
nar formen &r dppen 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 AG.

ZAT

Mdégel dppen position

HOG signal nar formens dppningsposition ar lika med
eller mer @n vad som kravs. Oavsiktlig férandring av
formoppningstakten som ar mindre &n vad som kravs for
att hanteringsenheten/roboten ska narma sig maste vara
omdjlig. Signalen maste foérbli HOG sa lange formen ar
Oppen och far inte avbrytas av en andring av driftlage eller
sakerhetsskyddsoppning.

ZA8
Tillval

Mellanliggande
formoppningsposition

HOG signal nar formdppningen nar en installd position
som ar mindre an forméppningens position. Se tabell 1:
formsprutningsmaskinsignaler kontakta nr ZA7. Signalen
forblir HOG till slutet av formens ppningslage. Tva
sekvenser ar mojliga med denna signal:

a) Mogeldppningen stannar pa mellanlaget och ger
startsignal till hanteringsenheten/roboten. Mégeléppningen
startar om med signalen "Aktivera full forméppning". Se
kontakt nr A7.

b) Mdgeléppningen stannar inte pa mellanlage, men ger
signalen till hanteringsenheten/roboten. | den har sekvensen
signalerar "Aktivera fullstandig formoppning". Se anslutning
A7 och "Mold area free” (se A3/C3) anvands inte. LAG
signal nar mellanformens 6ppningslage 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 fér hanteringsenheten/roboten
"fungerar med formsprutningsmaskin” rekommenderas att
hanteringsenheten/roboten fortsatter sin automatiska cykel
till slutpositionen.

>>
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Signaler fran formsprutningsmaskinen till hanteringsenheten/roboten

Kontaktnr | Signalbeteckning | Beskrivning

(man)

ZB3 Ejektorns bakre HOG signal nar ejektorn slutligen har dragits tillbaka

position (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 nar
ejektorsekvensen inte anvands.

ZB4 Ejektor framatlage | HOG signal nar ejektorn har forts fram. Signalen ar
bekraftelsesignalen for "Aktivera ejektorframsteg”. Se
kontakt nr B4. Vi rekommenderar att du har HOG signal nar
ejektorsekvensen inte anvands.

ZBS5 (tillval) | Karnavdragare HOG signal nar karnavdragarna 1 &r i position 1. Se

1 i position 1 kontakt nr B5. Vi rekommenderar att du har LAG signal nar
(karnavdragare 1 karnavdragarsekvensen inte anvands.
ar fria for hantering
av enhet/robot att
narma sig)
ZB6 (tillval) | Karnavdragare HOG signal nar karnavdragarna 1 &r i position 2. Se
1 i position 2 kontakt nr B6. Vi rekommenderar att du har LAG signal nar
(kérnavdragare 1 karnavdragarsekvensen inte anvands.
i position for att ta
bort gjutning)
ZB7 (tillval) | Kérnavdragare HOG signal nar kérnavdragarna 2 &r i position 1. Se
2 i position 1 kontakt nr B7). Vi rekommenderar att du har LAG signal nar
(kérnavdragare 2 karnavdragarsekvensen inte anvands.
fria for hantering
av enhet/robot att
narma sig)
ZB8 (tillval) | (Karnavdragare 2 HOG signal nar kérnavdragarna 2 &r i position 2. Se
pa plats for att ta kontakt nr B8. Vi rekommenderar att du har LAG signal nar
bort gjutning) karnavdragarsekvensen inte anvands.

ZC5 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.

ZC6 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.

ZC7 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.

ZC8 Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.

ZC9 Matning fran 0 V (referenspotential)

hanteringsenhet/
robot
>>
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Table 10-2 Kontakter pa formsprutningsmaskinen (forts.)

Signaler fran hanteringsenheten/roboten till formsprutningsmaskinen

Kontaktnr
(kvinna)

Signalbeteckning

Beskrivning

A1
C1

Noédstopp av
hanteringsenhet/
robot

Kanal 1

Brytarkontakten maste vara 6ppen nar hanteringsenheten/
robotens nddstopp aktiveras. Kontaktdppningen orsakar
nddstopp fér formsprutningsmaskinen. Brytarkontakten
maste fungera om hanteringsenheten/roboten ar avsténgd.
Vi rekommenderar att omkopplarens kontakt fungerar nar
hanteringsenheten/roboten inte ar vald.

A2
C2

Nodstopp av
hanteringsenhet/
robotkanal 2

Brytarkontakten maste vara 6ppen nar hanteringsenheten/
robotens nédstopp aktiveras. Kontaktéppningen orsakar
nddstopp for formsprutningsmaskinen. Brytarkontakten
maste fungera om hanteringsenheten/roboten ar avstangd.
Vi rekommenderar att omkopplarens kontakt fungerar nar
hanteringsenheten/roboten inte ar vald.

A3
C3

Fritt fran
mdgelomrade

Brytarkontakten ar stdngd nar hanteringsenheten/roboten
ar utanfoér formomradet och inte stér formdppnings- och
stéangningsrorelser. Brytarkontakten maste 6ppnas nar
hanteringsenheten/roboten Iamnar sitt startlage. Om
kontakten ar 6ppen kan varken 6ppning eller stangning av
formen ske. Formsprutningsmaskinen kan dock ignorera
denna signal nar formoppningen utfors efter t.ex. ett
mellanliggande stopp (se kontakt nr ZA8), om den valfria
sekvensen valjs pa formsprutningsmaskinen. Signalen maste
ha den beskrivna effekten dven nar hanteringsenheten/
roboten ar avstangd. Vi rekommenderar att du stanger
kontakten nar hanteringsenheten/roboten inte ar vald.

A4
Cc4

Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.

A5

Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.

A6

Aktivera stangning
av form

HOG signal nar hanteringsenheten/roboten &r tillrackligt
indragen for att bérja stdnga formen. Signalen maste

forbli HOG atminstone tills "Mold closed" (se kontakt nr
ZAB) ar tiliganglig. Om signalen ar LAG pa grund av ett

fel maste formstangningen avbrytas. Signalen "Aktivera
mogelforslutning” far inte vara logisk “eller” med nagon av
de andra signalerna, t.ex. "Stang sakerhetsskydd” eller en
tryckknapp i nagot driftldge. Signalen maste vara HOG om
hanteringsenheten/roboten ar avstangd. Vi rekommenderar
att du har HOG signal nar hanteringsenheten/roboten inte ar
vald.

A7
Tillval

Aktivera fullstéandig
forméppning

HOG signal nar hanteringsenheten/roboten har tagit
delen och tillater fortsatt 6ppning av form. Signalen
maste forbli HOG tills signalen "Mold open” ges av
formsprutningsmaskinen. Se kontakt nr ZA7.

>>
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Signaler fran hanteringsenheten/roboten till formsprutningsmaskinen

Kontaktnr | Signalbeteckning Beskrivning

(kvinna)

A8 Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP

A9 Forsorjning fran 24V DC/2A (referenspotential)

formsprutningsmaskin
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
hanteringsenhet/robot) | drift med formsprutningsmaskin”. HOG signal nar
hanteringsenheten/roboten ar avstangd.

B3 Aktivera ejektor tillbaka | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten méjliggor
forflyttning av ejektorn tillbaka. Signalen maste forbli
HOG atminstone tills signalen "Ejektor tillbaka" ges av
formsprutningsmaskinen Se kontakt nr ZB3.

B4 Aktivera ejektor framat | HOG signal nar hanteringsenheten/roboten méjliggor
rérelse 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 for

Tillval av karnavdragare 1 att mgjliggora forflyttning av kdrnavdragarna 1 till position

till position 1 (Aktivera 1. Vi rekommenderar att signalen férblir HOG atminstone
forflyttning for att tills signalen "Karnavdragare 1 i position 1" ges av

hantera enheten/ formsprutningsmaskinen (se kontakt nr ZB5). Signalen ska
roboten for att narma forbli minst tills position 2 har lamnats. Se kontakt nr ZB6.
sig fritt)

B6 Aktivera forflyttning HOG signal nar hanteringsenheten/roboten &r pé plats for

Tillval av karnavdragare 1 att mojliggora forflyttning av karnavdragarna 1 till position

till position 2 (Aktivera | 2. Vi rekommenderar att signalen férblir HOG atminstone

karnavdragare 1 for att | tills signalen "Karnavdragare 1 i position 2" ges av

ta bort gjutningen) formsprutningsmaskinen. Se kontakt nr ZB6. Signalen ska
forbli minst tills position 1 har Iamnats. (Se kontakt nr ZB5).

B7 Aktivera forflyttning HOG signal nar hanteringsenheten/roboten ar pa plats for

Tillval av kérnavdragare 2 att mdjliggora forflyttning av kdrnavdragarna 2 till position

till position 1 (Aktivera 1. Det rekommenderas att signalen férblir HOG atminstone
forflyttning for att tills signalen "Kérnavdragare 2 i position 1" ges av

hantera enheten/ formsprutningsmaskinen. Se kontakt nr ZB7. Signalen ska
roboten for att narma forbli minst tills position 2 har Iamnats. Se kontakt nr ZB8.
sig fritt)

B8 Aktivera forflyttning HOG signal nar hanteringsenheten/roboten &r pa plats for

(tillval) av karnavdragare 2 att mojliggora forflyttning av kdrnavdragarna 2 till position

till position 2 (Aktivera | 2. Vi rekommenderar att signalen forblir HOG atminstone
karnavdragare 2 for att | tills signalen "Core pullers 2 in position 2" ges av
ta bort gjutningen) formsprutningsmaskinen. Se kontakt nr ZB8. Signalen ska
forbli minst tills position 1 har I1amnats. Se kontakt nr ZB7
>>
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Signaler fran hanteringsenheten/roboten till formsprutningsmaskinen

Kontaktnr
(kvinna)

Signalbeteckning

Beskrivning

C5

Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.

C6

Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.

C7

Reserverad for framtida anvandning av EUROMAP.

C8

Ej fast av EUROMAP, beroende pa tillverkare.

C9

Forsorjning fran
formsprutningsmaskin

0V (referenspotential)
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Avsnitt 11 - Kylvatten

11.1 Detaljerade vattenkvalitetsspecifikationer

Detaljerade vattenkvalitetsspecifikationer
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 3) ppm <10 60-800
Kalciumhardhet (som CaCO 3) ppm <10 60-800
Konduktivitet Mm hos/cm <3000 1 000-2 000
Stabilitetsindex fér Ryznar RSI 5,0-6,0 5,0-6,0
Katjoner
Aluminium (som Al) ppm <0,1 <0,1
Koppar (som Cu) ppm <0,05 <0,1
Mangan (som Mn) ppm <0,05 <0,05
Totalt jarn (som Fe) ppm <0,5 <0,1
Anjoner
Fritt klor (som CI 2) ppm 0 <1,0
Klorid (som ClI) ppm <400 <400
Sulfat (som SO 2) ppm <300 <300
Kiseldioxid (som SiO 2) 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 um <5 <5
Maximal korrosionshastighet (av 90 dagars testprover, om sadana anvands)
Aluminium mils per ar <0,25 <0,5
Koppar mils per ar <0,25 <0,2
Milt stal mils per ar <1,0 <20
Zink mils per ar <20 <20
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11.2 Kontaminering av kylledning

Kylledningarnas skick kan ses genom inspektion. Figur 11-1 Jamforelse av rena och
fororenade kylledningar visar tre exempel pa klar bla slang. Kalciumavlagringar far slangen
att se gron (eller rosa ut vid genomskinlig rod slang) och ogenomskinlig ut.

Figur 11-1 Jdmfbrelse av rena och férorenade kylledningar

Table 11-1 Foéroreningar i kylledning

Position |Del
1 Nytt vattenror
2 Anvanda slangar i gott skick (inga hindrande avlagringar)
3 Tunga sedimentavlagringar
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