Benutzerhandbuch
Version 4

UM-MAX-DEU-04 Ubersetzung der Originalanweisungen






inhalt

Abschnitt 1 — EinfUhrung........coovemoireeee, 1-1
1.1 Bestimmungsgemake VerwenduNg..........ccuuueiiiiiiieieee e siieeeeee e 1-1

1.2 Einzelheiten zur Freigabe.........co i 1-1

G T C =T =T (1P 1-1

1.4 RUCKGAberiChliNie ........oooiieee e 1-1

1.5 Bewegung oder Wiederverkauf von Mold-Masters-Produkten oder -Systemen. 1-1

{ ST O] 0}/ T | o | SRR 1-2

1.7 Mafeinheiten und Umrechnungsfaktoren ..., 1-2
Abschnitt 2 — Weltweiter Support.........cooeeirieeciireennnen. 2-1
2.1 Standorte WEIWEIL ..........ooiiiiei e 2-1
Abschnitt 3 — Sicherheit..........ccooreciirr, 3-1
BT EINFURIUNG e e 3-1
3.2 SICherheitSIISIKEN ...t e e e e e e e e e e e anes 3-2
3.3 Betriebliche Gefahren............oooo e 3-5
3.4 Allgemeine SicherheitsSymbole ..........c.ueeiiiiiiiiiii e 3-7
3.5 Uberpriifen der VerkabeluNg ..............cccccveueeeveueeeeieeeeeeeeeeeeee e eee e, 3-8
3.6 AbSperrsiCherN@it..........ooooiiiiiii e 3-9
3.6.1 Elektrische ADSPEIrTUNG...........uuuiuuuiiiiiiiiiiiiiiieiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees 3-10

3.6.2 Energieformen und Absperr-Richtlinien...........ccccooiiiiiii e 3-11

3.7 ErdungSanSCRIUSSE .........ouiiiiiiiiiiiiii ettt e 3-12
3.8 ENESOIGUNG ...t a e 3-12
3.9 M-AX SICherh@itSHSIKEN ......coiiiiiiiiiee e e e 3-13
3.9.1 ArbeitSuUMQEDUNG......cooii e 3-13
Abschnitt 4 — Hardware-Ubersicht............ccccoovrenirnnennen. 4-1
4.1 SYStEMUDEISICNT .....ceiiiiiii e 4-1
4.2 Schub-/Spitzenkrafte im Schaltschrank...............ooeiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee 4-2
4.3 Vorderseite StEUETGEIraL..........ouiii i 4-2
4.4 RUCKSEIte StEUBIGEral.........uiiiiiiiii e 4-3
4.5 Maximale KabellaNgen ...........oooi e 4-4
Abschnitt 5 — Software-Ubersicht...........ccccccceiiiirninnnnnnn. 5-1
5.1 HaupthildSChIrm ... 5-1
5.1 KOPIZEIIE ..o 5-1

5.1.2 NavigationSIEIiSte. ........cooiiiiiiee e 5-2

5.1.3 LINKEI BEIEICN ......eeiiiiiiiieeeeeee et 5-4

5.1.4 (Rechtes) KONteXtMenU ...........oooiiiiiiiiiiiiie e 5-6

BB FURZEIIE ...ttt 5-7

5.1.6 StartbildSChirm ... 5-10

5.2 SeitenVerzZeIiChNIS ... 5-12

B 3 ACNSE .. e e e 5-16
5.3.1 Seite ,BeWEGUNG" .......oei e ————— 5-16

5.3.2 Detail-Dialogfeld ,Bewegung®..........c..oeiiiiiiiiiiiiieeeeeeee e 5-19

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



5.3.3 Detail-Dialogfeld ,Verriegelung“............ccvvvvviiiiiiiiiiiiieiiieireeeeeeeeee e 5-24

5.3.4 Dynamische Uberwachung.............ccoovieeeeeieeieee e 5-27
5.3.5 Achsenkonfiguration .................uevueiiuuiiiiiiiiiiiiiiieriieeereeereerreereeeereeeeeeeeee—— 5-33
5.3.5.1 Registerkarte ,AChse”.........coooreiiii i 5-33

5.3.5.2 Registerkarte ,Allgemein®...........cccooiiiiiiiiiii s 5-34

5.3.5.3 Registerkarte ,Bewegung®...........ccooiiiiiiiiiiiiis 5-36

5.3.5.4 Registerkarte ,Absteckbolzen®.............ccoooiiiiiiiiiiiiii, 5-37

5.3.6 Antriebskonfiguration .............ccccccoiiiiiiiiiiiii 5-39
5.3.7 Motorkonfiguration ..o 5-41
5.3.7.1 Dialogfeld ,Motorauswahl®.............ccoooiiiiiiiiiis 5-42

5.3.8 KalibDrierUNg. ... oo 5-46
5.4 Benutzerdefinierte E/A..... ..o e 5-48
R Y o] E= 101 Y= T a0 (o [0 ] o To O PP PP PP PPPPPPP 5-53
5.5.1 Seite ,Ablaufverfolgung®...........cccuuuiiiiiiiiiiiiiiieeeeree e 5-53
5.5.2 Seite ,Ablaufverfolgungskonfiguration®...............ccccevvvviiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeee, 5-54
5.6 MMS-Konfiguration...........coooviiiiiiiiiii 5-57
5.7 EUromap 67 (EMBT7) ....ccooveeiiieiiieiieeeeeeeeeeeeee e 5-59
< Y =4 2 T PP 5-62
TR I 7= (=1 o OSSP 5-64
5.0, REZEPT .. e ————— 5-64
5.0, 2 F St e e e e 5-66
5.9.3 BENUIZEIdAtEN .......uiiiiiiiiiiiie ettt eeeeeee e 5-68
T L T ¥ ] 4 1= o (= PSSP 5-70
5.10.1 Seite ,PDF/DOKUMENE"........ccoiiiieeee e 5-70
B5.A0.2 WED e a e e e 5-71
5.10.2.1 Systemdiagnose-Manager (SDM) ........ccccoceiiiiiiinenennneiiiiiiiianns 5-72

5.10.2.2 Mapp CoCKPIL.......ccoeeiiiieiee e 5-72

o0t I o o [ 1T o PP 5-74
5.11.1 Seite ,Produktion® ... 5-74
5.11.2 Gussformcodierung (Option)............eevvvvriiiiiiiiiiiiieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 5-76

5. A2 Ware-TIMEI ...oeeieiiiiiieeeeee e 5-77
.18 ZEIPIAN ... e —————— 5-78
5.14 ANderungSProtOKOIL.........c.oieieeeeee et 5-81
STt T8 o o | o 10T o F PSR 5-82
5.16 Gerateinformationen ........ ..o 5-84
5.17 DatenprotoKOllIErUNG .........couvveiiii e e e e e eeenee 5-85
5.17.1 Seite ,Datenprotokollierung®...............eevveeiiiiiiieiiiiiieeeeeeeee e 5-85
5.17.2 Konfiguration Datenprotokollierung .............eeeveveeeiiiiiiiiiieiiieiiieeeeeeeeeeee, 5-87
5.18 Zyklusinformationen ...........cccccoiiiiiiii 5-89
5.19 Materialdaten ... 5-91
5.20 Freier TIMEN ..ooooo e 5-93
B.21 ZABNIEK ... e e e e e e e e e e 5-95
5.22 SChlUSSEISChAIEr...... .. 5-96
Abschnitt 6 — Systemeinrichtung..........cccovveecciiiiieeennnnn. 6-1
6.1 BINDAU .o e e e e e e e e 6-1
6.2 Verbinden der M-Ax mit einer Stromversorgung .........cccccccvvveeviieiieeiieeieeeeeeeeee, 6-2
6.3 Verbinden der SpritzgieBmaschine mit der M-AX .........cccccccoviiiiiiiiiii 6-2
6.4 Verbinden eines Roboters mit der M-AX........coovviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 6-2

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung © 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



Abschnitt 7 — Betrieb..........ocer e, 71
T ANMEIAEN ...ttt e e e e e s e e e e e e e e e eeeeeeeeeeaaans 7-1
7.2 Konfiguration des Steuergerats.........ccccceeeiiiie 7-2

7.2.1 Konfiguration der E/A.... ..ottt 7-2
7.2.1.1 Navigieren zur Seite der benutzerdefinierten E/A ......................... 7-2
7.2.1.2 Zuweisung eines benutzerdefinierten Namens ..............ccccccuunees 7-2
7.2.1.3 Hinzufiigen einer Ausgabebedingung ..........ccccooiiiiiiiiiiiiiiiicis 7-3
7.2.1.4 Bearbeiten einer Ausgabebedingung .........cccoooeiiiiiiiiiiiiiiiics 7-5
7.2.1.5 Ldschen einer Ausgabebedingung .........cccooeeiiiiiiiiiiiiiiic, 7-6
7.2.1.6 Bearbeiten einer Ausgabeeinstellung..........ccccoooiiiiiiiiiiiiiiiiiiins 7-6

7.2.2 Konfiguration €iner ACHSE...........uuuuiiiiuiiiiiiii e 7-7
7.2.2.1 Navigieren zu einer Achsenseite ...........ccoooeiiiiiiiiciiiciicccccs 7-7
7.2.2.2 Freigeben einer AChSe..........cccooooiiiiiiiic e, 7-8
7.2.2.3 Konfigurieren von Achsenposition, Drehmoment und Bewegungs-

0221 =1 1= 0= o o 7-9
7.2.2.4 Konfiguration eines MOtOrS.........cccooiiiiiii s 7-10
7.2.2.5 Bestimmung eines Kommutierungsversatzes .............ccccccvvvnnne. 7-10
7.2.2.6 Konfiguration eines Antriebs..........ccccooiiiiiiiiiiiiiiii, 7-11
7.2.2.7 Automatische Abstimmung eines Steuergerats..............ccccuvvnnee. 7-1
7.2.2.8 Manuelles Kalibrieren einer AChSe ..........ccccoeviiiiiiieeeiiee e, 7-11
7.2.2.9 Verwendung der automatischen Kalibrierung einer Achse........... 7-12
7.2.2.10 Konfigurieren der Achsenbewegung ..........ccccccceecuennnninnnnnnnnnn. 7-13

7.2.3 Rezept-/Festdaten .............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeee e 7-14
7.2.3.1 Erstellen einer Rezeptdatei .........ccooeeiiiiiiiiiis 7-14
7.2.3.2 Speichern von Rezeptdaten ..........ccccooiiiiiiiiiiiiis 7-14
7.2.3.3 Loschen einer Rezeptdatei.........cccoooiiiiiiiiiiii, 7-14
7.2.3.4 Erstellen einer Festdatendatei............ccccooeeeiiiiii 7-15
7.2.3.5 Speichern von Festdaten .............ccoooiiiiiiiiiiiiis 7-15
7.2.3.6 LOschen einer Festdatendatei.............c.oeeveeiiiiiiiiii 7-15

7.2.4 BenULZErVErWaltUNg ... ....cvvviiiiiiiiiiiiiiiieeiieeeeee e eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseesssesseeeeees 7-16
7.2.4.1 Navigieren zur Seite ,Benutzerverwaltung®. ............ccccceeunnnnnnnne. 7-16
7.2.4.2 Erstellen eines Benutzers.........ccccooiiiiiiiiiii i 7-17
7.2.4.3 LOschen eines BenULZErsS ..........ooooviiiiiiiiiiiiii e 7-18
7.2.4.4 Exportieren von Benutzerverwaltungsdaten.............ccccccccevnnnnnn. 7-18
7.2.4.5 Importieren von Benutzerverwaltungsdaten.............ccccccccennnnnne. 7-19

7.3 Nutzung des Steuergerats..........ccccooviieii 7-20

7.3.1 Betrieb der Motoren ............ooov i 7-20

7.3.2 Abschalten der Stromversorgung der Motoren.............coovvvvveevieiiieeieennnen. 7-20

7.3.3 Das Steuergerat in den Einrichtungsmodus versetzen...........ccccccccooe...... 7-21

7.3.4 Das Steuergerat in den Kalibrierungsmodus versetzen ...........ccccc.......... 7-21

7.3.5 Das Steuergerat in den manuellen Modus versetzen...........ccccccceeveeeeee.. 7-22

7.3.6 Das Steuergerat in den Automatikmodus versetzen.........ccccccccvvvevieennnn. 7-22

Abschnitt 8 — Wartung ........cccoiimiiiiirccrrccrrre e 8-1
8.1 AUSLAUSCNLEIIE ... 8-1
8.2 Reinigung und INSPEKLION .......uuiii i e e 8-1

Lo = G I

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



EINFUHRUNG 1-1

Abschnitt 1 - Einfuhrung

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

1.1 BestimmungsgemafBe Verwendung

Bei der M-Ax-Steuerung handelt es sich um eine Servoantriebssteuerung, die flr einen
sicheren Normalbetrieb ausgelegt ist. Alle anderen Verwendungszwecke entsprechen nicht
dem technischen Zweck dieses Gerats und kénnen zu Sicherheitsrisiken fiihren. Bei nicht
bestimmungsgemaler Verwendung des Gerats erlischt jegliche Garantie und Gewahrleistung.

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

1.2 Einzelheiten zur Freigabe

Tabelle 1-1 Einzelheiten zur Freigabe
Dokumentnummer Freigabedatum Version
UM--M-Ax--DEU--00--03 September 2022 03
UM--M-Ax--DEU--03-1 August 2023 03-1
UM--M-Ax--DEU--03-2 Mai 2024 03-2
UM--M-Ax--DEU--04 Juli 2026 04

1.3 Garantie

Aktuelle Informationen zur Garantie entnehmen Sie bitte den auf der Website verfligbaren
Dokumenten www.moldmasters.com/support/warranty oder kontaktieren Sie Ihren Mold-
Masters-\ertreter.

1.4 Riickgaberichtlinie

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

Wir streben nach kontinuierlicher Verbesserung und Mold-Masters behalt sich das Recht vor,
Produktspezifikationen jederzeit und ohne Ankiindigung zu andern.

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

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

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

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



EINFUHRUNG

oder weiterverkauft werden.

1.6 Copyright

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Mold-Masters®und das
Mold-Masters-Logo sind Warenzeichen von Mold-Masters.

1.7 MaReinheiten und Umrechnungsfaktoren

HINWEIS
Die in diesem Handbuch angegebenen Malte stammen von Original-Fertigungszeichnungen.

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

angegeben.

Tabelle 1-2 MaBeinheiten und Umrechnungsfaktoren
Abkiirzung Einheit Umrechnungswert
bar Bar 14,5 PSI
in. Zoll 25,4 mm
kg Kilogramm 2,205 1b
kPa Kilopascal 0,145 psi
gal Gallone 3,7851
Ib Pfund 0,4536 kg
Ibf Pfund-Kraft 4,448 N
Ibf.in. Kraftpfund Zoll 0,113 Nm
I Liter 0,264 Gallonen
min. Minute
mm Millimeter 0,03937 in.
mQ Milliohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newtonmeter 8,851 Ibf.in.
psi Pfund pro Quadratzoll 0,069 bar
psi Pfund pro Quadratzoll 6,895 kPa
U/min. Umdrehungen pro Minute
s Sekunde
° Grad
Cc Grad Celsius 0,556 (F -32)
°F Grad Fahrenheit 1,8°C +32

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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WELTWEITER SUPPORT 2-1

Abschnitt 2 — Weltweiter Support

2.1 Standorte weltweit

Um das nachstgelegene Mold-Masters-Buro fir Vertrieb oder Serviceunterstitzung
zu finden, besuchen Sie bitte www.moldmasters.com/location-map oder scannen
Sie diesen QR-Code:

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



SICHERHEIT 3-1

Abschnitt 3 - Sicherheit

3.1 Einfiithrung

Beachten Sie, dass die von Mold-Masters bereitgestellten Sicherheitsinformationen den
Integrator und Arbeitgeber nicht von seiner Pflicht befreien, Gber internationale und lokale
Standards zur Geratesicherheit vollstandig informiert zu sein und diese einzuhalten.

Die Integration in das finale System, die Bereitstellung der erforderlichen E-Stopp-Anschlisse,
Sicherheitssperren und -vorrichtungen, die Auswahl der geeigneten elektrischen Kabel fir die
Region und die Konformitat mit allen relevanten Standards liegt im Verantwortungsbereich
des Endintegrators.

Der Arbeitgeber ist fir Folgendes verantwortlich:

+ Schulung und Unterweisung der Beschaftigten hinsichtlich der sicheren Handhabung der
Geréate, einschlieflich aller Sicherheitsvorrichtungen.

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

+ Sicherstellen der anfanglichen und derzeitigen Kompetenz des Personals fir die Einrichtung,
Inspektion und Wartung der Spritzgielbausriistung.

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

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

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



3.2 Sicherheitsrisiken

WARNUNG
Sicherheitsinformationen sind in Geratehandbiichern und lokalen Regelungen sowie

Gesetzbiichern zu finden.

SICHERHEIT

Die folgenden Sicherheitsrisiken werden am haufigsten mit Spritzgie3geraten in Verbindung
gebracht. Siehe europaischer Standard EN201 oder amerikanischer Standard ANSI/SPI B151.1.

Die folgende Abbildung der Gefahrenbereiche dient zur lllustration von Tabelle 3-1 auf

Seite 3-3.

3-2

—N

:@

.
]

————— Il _:I:I
O
/ || D:.

Draufsicht mit entfernten Sicherheitsvorrichtungen

Vorderansicht mit entfernten Sicherheitsvorrichtungen

Gussformbereich
Spannvorrichtungsbereich

Bereich fiir die Bewegung
des Antriebsmechanismus
von Kern und Auswerfer
aullerhalb der Bereiche
1und 2

Gerétediisenbereich

Bereich der Plastifizierungs-
und/oder Einspritzeinheit

Zufiihrungséffnungsbereich

Bereich der Heizbédnder von
Plastifizierungs- und/oder
Spritzzylindern

Bereich der Teileausgabe
Schlduche

Bereich innerhalb der
Schutzvorrichtungen
und auf3erhalb des
Gussformbereichs

Abbildung 3-1 Gefahrenbereiche der SpritzgieBmaschine

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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SICHERHEIT

3-3

Tabelle 3-1 Sicherheitsrisiken

Gefahrenbereich

Mogliche Gefahren

Gussformbereich
Bereich zwischen
den Aufspannplatten.

Mechanische Gefahren

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

+  Bewegung des Tiegels

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

+ Bewegung des Holms

Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:
Gussformheizelementen

Plastifiziertem Material, das vom bzw. Gber das Werkzeug abgegeben wurde.

Spann-
vorrichtungsbereich

Mechanische Gefahren

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

+ Bewegung des Tiegels

* Bewegung des Antriebsmechanismus des Tiegels

+ Bewegung des Antriebsmechanismus von Kern und Auswerfer

Bewegung der An-
triebsmechanismen
auBerhalb des Guss-
formbereichs sowie
auBerhalb des Spann-
vorrichtungsbereichs

Mechanische Gefahren

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

*  Antriebsmechanismen fiir Kern und Auswerfer

Diisenbereich
Der Diisenbereich
ist der Bereich
zwischen Zylinder

Mechanische Gefahren

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

+  Vorwartsbewegung der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit
einschliellich Dise

und Angussbuchse. +  Bewegungen von Teilen der strombetriebenen Diisenabschaltung sowie
deren Antriebe
+  Bildung eines Uberdrucks in der Diise
Thermische Gefahren
Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:
» DerDuse
» Plastifiziertem Material, das von der Diise ausgetreten ist
Bereich der Mechanische Gefahren

Plastifizierungs- und/
oder Einspritzeinheit
Bereich von Adapter/
Zylinderkopf/Endkappe
zu Extrudermotor
oberhalb des Schlittens
einschlielich der
Schlittenzylinder.

Quetsch-, Abscher- und/oder Einzugsgefahr verursacht durch:

+  Unbeabsichtigte Gravitatsbewegungen, z. B. fiir Gerate mit Plastifizierungs-
und/oder Einspritzeinheit oberhalb des Gussformbereichs

+ Die Bewegungen von Schnecke und/oder Spritzkolben im Zylinder mit
Zugang Uber die Zufuhroffnung

+  Bewegung der Beférderungseinheit

Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:

*  Der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit

* Heizelementen, z. B. Heizbandern

» Plastifiziertem Material und/oder Dampfen, die aus Beliftungsoffnungen,
Materialeinfulléffnungen oder dem Trichter austreten

Mechanische und/oder thermische Gefahren

Gefahren aufgrund einer Verringerung der mechanischen Starke der

Plastifizierungs- und/oder Spritzzylinder wegen Uberhitzung

Zufiihroffnung

Abklemmen und Quetschen zwischen der Bewegung von Spritzschnecke
und Gehdause

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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SICHERHEIT

Tabelle 3-1 Sicherheitsrisiken

Gefahrenbereich

Mogliche Gefahren

Bereich der
Heizbander von
Plastifizierungs- und/
oder Spritzzylindern

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:

»  Der Plastifizierungs- und/oder Einspritzeinheit

* Heizelementen, z. B. Heizbandern

» Plastifiziertem Material und/oder Dampfen, die aus Bellftungséffnungen,
Materialeinfllléffnungen oder dem Trichter austreten

Bereich der
Teileausgabe

Mechanische Gefahren

Zugang uber den Ausgabebereich

Quetsch-, Scher- und/oder StoRRgefahr verursacht durch:

»  Schlielbewegung des Tiegels

+  Bewegung der Kerne und Auswerfer sowie deren Antriebsmechanismen
Thermische Gefahren

Zugang Uber den Ausgabebereich

Verbrennungen und/oder Verbriihungen aufgrund der Betriebstemperatur von:

 Der Form

* Den Heizelementen der Form

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

Schlduche

»  Schlagen, verursacht durch falsche Schlaucheinheit

*  Médgliche Abgabe von unter Druck stehender Flissigkeit, die zu
Verletzungen fiihren kann

»  Thermische Gefahren, hervorgerufen durch hei3e Flissigkeit

Bereich innerhalb der
Schutzvorrichtungen
und auBerhalb des
Gussformbereichs

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

+  Bewegung des Tiegels

+ Bewegung des Antriebsmechanismus des Tiegels

+  Bewegung des Antriebsmechanismus von Kern und Auswerfer
+  Klammerdéffnungsbewegung

Elektrische Gefahren

»  Elektrische oder elektromagnetische Stérung, hervorgerufen durch die
Motorsteuereinheit

» Elektrische oder elektromagnetische Stérung, die Versagen in den
Geréatesteuerungssystemen und benachbarten Geratesteuereinheiten
verursachen kann

»  Elektrische oder elektromagnetische Stérung, hervorgerufen durch die
Motorsteuereinheit

Hydraulik-Speicher

Hochdruckentladung

Strombetriebene
Offnung

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

Dampfe und Gase

Bestimmte Verarbeitungsbedingungen und/oder Harze kénnen gefahrliche
Abgase oder Dampfe verursachen

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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3.3 Betriebliche Gefahren

ff WARNHINWEISE
» Sicherheitsinformationen sind in Geratehandbiichern und lokalen Regelungen sowie

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.

Gesetzbiichern zu finden.

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

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

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

Schalten Sie niemals Sicherheitsvorrichtungen ab oder tberbriicken Sie diese.

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

Verbrennungsgefahr besteht durch das Material beim routinemaRigen Entleeren.
Tragen Sie, falls erforderlich, hitzebestandige persénliche Schutzausristung (PPE),
um Verbrennungen durch Kontakt mit heiRen Flachen und Gasen oder Spritzern von
heiRem Material zu vermeiden.

Das aus dem Gerat entfernte Material ist moglicherweise extrem heil}. Stellen Sie sicher,
dass die Sicherheitsvorrichtungen im Bereich der Diise korrekt platziert sind, damit das
Material nicht spritzt. Verwenden Sie ordnungsgemalfe personliche Schutzausristung.

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

Entfernen Sie umgehend entleertes Material vom Geréat.

Sich zersetzendes oder brennendes Material kann gesundheitsschadliche Gase entwickeln,
die dem entleerten Material, der Einlass6ffnung oder dem Werkzeug entweichen kénnen.

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

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

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

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

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

Suchen Sie haufig nach méglichen Ollecks/Wasserlecks. Halten Sie das Gerat fiir
Reparaturen an.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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WARNUNG
» Achten Sie darauf, dass die Kabel an die richtigen Motoren angeschlossen werden.

Die Kabel und die Motoren sind eindeutig gekennzeichnet. Eine Reversierung der Kabel
kann zu unerwarteter und unkontrollierter Bewegung fiihren, wodurch es zu einem
Sicherheitsrisiko oder einer Beschadigung des Gerats kommen kann.

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

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

Wahrend des Betriebs des Gerats stellt die gedffnete Materialeinfllléffnung eine Gefahr fir
Finger oder Hande dar, wenn diese in die Offnung eingefiihrt werden.

Die elektrischen Servomotoren kdnnen Uberhitzen und heile Flachen aufweisen, die bei
Berlhrung zu Verbrennungen flihren kénnen.

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

Halten Sie entflammbare Flissigkeiten oder Staub fern von den hei3en Flachen, da sie sich
entztinden konnen.

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

Fihren Sie zur Gerauscheindammung Programme zur technischen Steuerung oder
zum Gehérschutz durch.

Stellen Sie bei allen Arbeiten am Geréat, die das Bewegen und Anheben des Gerats
erfordern, sicher, dass die Hebevorrichtungen (Ringschrauben, Gabelstapler, Krane usw.)
Uber eine ausreichende Kapazitat verfligen, um das Werkzeug, die Zusatzeinspritzeinheit
oder das HeilRkanalgewicht zu handhaben.

SchlieRen Sie alle Hebevorrichtungen an und stutzen Sie das Gerat vor Beginn der Arbeiten
mit einem Kran mit ausreichender Kapazitat ab. Ein nicht erfolgendes Abstiitzen des Gerats
kann zu schweren oder tddlichen Verletzungen fiihren!

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

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung © 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.4 Allgemeine Sicherheitssymbole

Tabelle 3-2 Typische Sicherheitssymbole

Allgemeine Beschreibung

Allgemeines — Warnung

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

©
&

Warnung — Erdungsband der Zylinderabdeckung

Die Verfahren zur Sperre/Kennzeichnung mussen vor Abnahme der Zylinder-
abdeckung befolgt werden. Die Zylinderabdeckung kann bei Abnahme der
Erdungsbander energetisiert werden, und ein Kontakt kann zu schwerwiegenden
oder todlichen Verletzungen fihren. Die Erdungsbander miissen vor dem
erneuten Anlegen von Strom wieder an das Gerat angeschlossen werden.

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

Warnung — Quetschgefahr beim SchlieBen des Werkzeugs

>R B Pk

Warnung — Gefahrliche Spannung

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

Warnung — Hochdruck
Uberhitzte Flussigkeiten konnen schwere Verbrennungen verursachen.
Vor Trennung der Wasserleitungen den Druck entladen.

2 @D

Warnung — Hochdruckspeicher

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

Warnung — HeiRe Flachen

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

Vorgeschrieben — Sperre/Kennzeichnung

Sicherstellen, dass die gesamte Energieversorgung abgeschaltet ist und
abgeschaltet bleibt, bis die Wartungsarbeiten beendet sind. Eine Wartung der
Ausrlstung ohne Abschalten aller internen und externen Stromquellen kann

zu schwerwiegenden oder todlichen Verletzungen fihren. Alle internen und
externen Stromquellen abschalten (elektrisch, hydraulisch, pneumatisch, kinetisch,
potenziell und thermisch).

Warnung — Spritzgefahr durch geschmolzenes Material

Geschmolzenes Material oder Hochdruckgas kann zum Tode oder zu schweren
Verbrennungen fiihren. Bei Wartungsarbeiten an Eintraghals, Dise, Gussformbe-
reichen sowie bei Reinigung der Spritzeinheit bitte Schutzausristung tragen.

Warnung — Vor Betrieb das Handbuch lesen

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

> QP> QP PP

Warnung — Rutsch-, Stolper- oder Sturzgefahr

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

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 3-2 Typische Sicherheitssymbole
Aligemeine Beschreibung

Vorsicht
Durch Nichtbefolgen der Anweisungen kann die Anlage beschadigt werden

Wichtig
Weist auf zusatzliche Informationen hin oder wird als Erinnerung verwendet

3.5 Uberpriifen der Verkabelung

VORSICHT
Versorgungsverkabelung des Systems mit dem Stromnetz:

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

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

» Es muss Uberprift werden, ob die Phasen der Stromversorgung korrekt verkabelt sind.
Verkabelung vom Steuergerat zum Werkzeug:

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

* Bei gemeinsamen Anschliissen von Stromversorgung und Thermoelement muss
sichergestellt werden, dass die Anschliisse der Stromversorgung und des Thermoelements
korrekt verkabelt sind.

Kommunikationsschnittstelle und Steuersequenz:

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

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

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

Falsche Verkabelung und Anschlisse filhren zu einem Gerateausfall.

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

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

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung © 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.6 Absperrsicherheit

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

Spannungs- und stromfiihrende Kabel sind mit dem Steuergerat und der Gussform verbunden.
Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher Kabel muss der Strom abgeschaltet werden,
und die Verfahren fur Sperre/Kennzeichnung mussen befolgt werden.

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

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

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

Oft werden vor dem Beenden der Wartungsarbeiten Stromquellen versehentlich

eingeschaltet oder Ventile unbeabsichtigt gedffnet, was zu schwerwiegenden oder tédlichen
Verletzungen flihren kann. Aus diesem Grund muss sichergestellt werden, dass die gesamte
Energieversorgung abgeschaltet ist und dass sie so lange abgeschaltet bleibt, bis die Arbeiten
beendet sind.

Sobald eine Abschaltung nicht durchgefiihrt wurde, kénnen ungesteuerte Energien Folgendes
verursachen:

«  Stromschlag durch Kontakt mit spannungsfihrenden Stromkreisen

«  Schnittwunden, Prellungen, Quetschungen, Amputationen oder Tod durch eine
Erfassung durch Verwicklung in Riemen, Ketten, Forderer, Rollen, Wellen, Laufrader

+  Verbrennungen durch Kontakt mit heien Teilen, Materialien oder Geraten, z. B. Ofen

* Feuer und Explosionen

+ Chemische Belastung durch aus den Leitungen austretende Gase oder Flussigkeiten

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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3.6.1 Elektrische Absperrung
ACHTUNG - HANDBUCH LESEN

Informationen hierzu sind in Geratehandbiichern und lokalen Regelungen sowie
Gesetzbuichern zu finden.

HINWEIS
In einigen Fallen kdnnte mehr als nur eine Anlage zur Stromversorgung verwendet werden.

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

Arbeitgeber missen ein wirksames Programm zur Sperre/Wartungssicherung implementieren.

1.

Das Gerat mittels des normalen Abschaltvorgangs sowie der Steuerungen herunterfahren.
Dies kann mithilfe von oder durch Hinzuziehen des Geratebedieners erfolgen.

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

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

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

Auch andere Energiequellen, die eine Gefahr bei der Arbeit an der Ausriistung darstellen
kénnten, sind vom Strom zu trennen und ordnungsgemal zu ,sperren. Dies kann Gravitat,
Druckluft, hydraulische Flissigkeiten, Dampf oder andere gefahrliche Flissigkeiten und
Gase beinhalten. Siehe Tabelle 3-3.

Sind die Arbeiten abgeschlossen, ist vor der Entfernung der letzten Sperre sicherzustellen,
dass sich die Betriebssteuerungen in der Position ,,Aus® befinden, sodass der Trennvorgang
nicht unter Strom erfolgt. Alle Blécke, Werkzeuge und andere Fremdmaterialien sichern und
vom Gerat entfernen. Aulderdem sicherstellen, dass jegliches davon betroffene Personal
darlber informiert wird, dass die Sperre(n) entfernt wird/werden.

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

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

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

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

3-11

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

Energieform

Energiequelle

Absperr-Richtlinien

Elektrische Energie

Stromibertragungsleitungen
Geratenetzkabel

Motoren

Magnetspulen
Kondensatoren

(gespeicherte elektrische Energie)

Schalten Sie zuerst die Stromversor-
gung des Gerats ab (d. h. am Haupt-
trennschalter) und anschlieRend den
Haupttrennschalter des Gerats.
Sperren und markieren Sie den
Haupttrennschalter.

Entladen Sie alle kapazitiven
Systeme (z. B. Zyklusmaschine zur
Abnahme von Strom aus den Kon-
densatoren) gemaf den Hersteller-
anweisungen vollstandig.

Hydraulische Energie

Hydrauliksysteme
(z. B. hydraulische Pressen,

Druckkolben, Zylinder, Hammer)

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Ab-
schalt-Vorrichtungen oder Abschalt-
Zubehor) und markieren Sie sie.
Entliften und leeren Sie die Leitun-
gen nach Bedarf.

Pneumatische
Energie

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

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Ab-
schalt-Vorrichtungen oder Abschalt-
Zubehor) und markieren Sie sie.
Lassen Sie uberschissige Luft ab.
Falls der Druck nicht verringert
werden kann, blockieren Sie jede
mogliche Bewegung der Anlage.

Kinetische Energie +  Schaufeln +  Halten Sie Gerateteile an und blo-
(Energie von sich *  Schwungrader ckieren Sie sie (z. B. Schwungrader
bewegenden Objekten |+  Materialien in anhalten und sicherstellen, dass sie
oder Materialien. Sich Versorgungsleitungen sich nicht zurickdrehen). Prifen Sie
bewegende Objekte den gesamten Kreislauf der mecha-
koénnen angetrieben nischen Bewegung nach und stellen
oder sich im Auslauf Sie sicher, dass alle Bewegungen
befinden) angehalten sind.
»  Blockieren Sie die Bewegung der
Materialien in Richtung des Arbeits-
bereichs.
*  Nach Bedarf leeren.
Potenzielle Energie *+ Federn *  Senken Sie wenn moglich alle

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

(z. B. in Luftbremszylindern)
Ausloser

Gegengewichte

Gehobene Lasten
Oberseite oder bewegliches
Teil einer Presse oder einer
Hebevorrichtung

hangenden Teile und Lasten auf die
niedrige (Ruhe)-Position herab.
Blockieren Sie Teile, die durch

Schwerkraft bewegt werden kénnten.

Setzen Sie Federenergie frei oder
blockieren Sie sie.

Thermische Energie

Versorgungsleitungen
Speichertanks und -behalter

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Ab-
schalt-Vorrichtungen oder Abschalt-
Zubehor) und markieren Sie sie.
Lassen Sie uberschissige Flissig-
keiten oder Gase ab.

Leeren Sie die Leitungen nach
Bedarf.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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3.7 Erdungsanschliisse

Die Erdungsanschlisse befinden sich an den selbstklemmenden Bolzen, die an den
Metallplatten des Steuerschranks befestigt sind. Siehe Abbildung 3-1.

Leiterkenn-
/ ZeiChnung

Abbildung 3-1 Erdungsanschluss

3.8 Entsorgung

WARNUNG

Mold-Masters schlie3t jegliche Haftung flir Personenschaden aus, die durch die
Wiederverwendung der einzelnen Komponenten entstehen, falls diese fir einen anderen als
den ursprunglich vorgesehenen Zweck verwendet werden.

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

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

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

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

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

Die Wiederverwertung aller moglichen Materialien sollte im Vordergrund des
Entsorgungsprozesses stehen.
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3.9 M-Ax Sicherheitsrisiken

f WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN

Diese Warnhinweise miissen unbedingt berticksichtigt werden, um die Gefahr fiir Personen maéglichst
gering zu halten.

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

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

* Spannungs- und stromfiihrende Kabel sind mit dem Steuergerat und der Gussform verbunden.
Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher Kabel muss der Strom abgeschaltet werden, und die
Verfahren fir Sperre/Kennzeichnung mussen befolgt werden.

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

» Der Haupttrennschalter ist ein 3-poliger Schutzschalter, der sich an der Rickseite des
Schaltschranks befindet. Dieser Hauptnetzschalter dient dazu, den gesamten Laststrom beim
Ein- und Ausschalten sicher zu trennen.

» Der Hauptnetzschalter kann mit einem Vorhangeschloss verriegelt werden, das nach der unter
»3.6 Absperrsicherheit* auf Seite 3-9 beschriebenen Prozedur zur Wartungssicherung
angebracht wird.

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

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

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

3.9.1 Arbeitsumgebung

WARNUNG

A Die Anzeigekonsole und der Steuerschrank sind zusammen flir den Einsatz in der Kunststoff-
Spritzgussindustrie als Achssteuerung fiir HeiBkanalsysteme von Mold-Masters und Drittanbietern
entwickelt, die Ublicherweise in Formwerkzeugen zum Einsatz kommen. Sie dirfen nicht in den
Bereichen Haushalt, Gewerbe oder Leichtindustrie genutzt werden. Die Ausristung darf nicht in
explosionsfahiger Atmosphare oder dort, wo die Méglichkeit einer solchen Atmosphare besteht,
betrieben werden.

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

*  Temperatur +5 bis +45 °C

* Relative Luftfeuchtigkeit 90 % (nicht kondensierend)
Ohne Hilfe des Mold-Masters-Wartungspersonals diirfen keine Anderungen an den Werkseinstel-
lungen vorgenommen werden. Eine Anderung dieser Einstellungen kann zu gefahrlichen unkontrol-

lierten Bewegungen fiihren. Dies kann auch zu Beschadigungen des Gerats und einem Erléschen
der Garantie fuhren.
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Abschnitt 4 - Hardware-
Ubersicht

4.1 Systemiibersicht
Diese Steuerung ist eine sehr flexible Hilfssteuerung fiir mehrere Servoachsen.

Die Servoachse kann zur Steuerung von linearen und rotierenden Bewegungen
verwendet werden.

Die Eingangsausloser, Eingangsbestatigungssignale und die Statusausgange kénnen
angeschlossen und zur Steuerung und Uberwachung jeder Achse verwendet werden.

Sie kénnen Achsenverriegelungen und Bewegungsbedingungen hinzufligen, um unerwiinschte
Bewegungen zu verhindern.

Dieses Steuergerat enthalt:

1. Bis zu sechs programmierbare Servoachsen, mit der Méglichkeit, mehr zu programmieren.
Schnellansicht des Hilfebildschirms.

Schnittstelle zur Achsenkonfiguration.

Konfiguration der Eingange und Ausgéange.

a > w0 DN

Euromap 67-Schnittstelle und Uberwachung.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



HARDWARE-UBERSICHT

4.2 Schub-/Spitzenkrafte im Schaltschrank

Tabelle 4-1 Schub-/Spitzenkrifte im Schaltschrank

Kleiner Schaltschrank

Grofer Schaltschrank

Erforderliche Kraft zum Bewegen des
Schaltschranks auf Rollen

5 kgf (11 Ibs)

10 kgf (22 Ibs)

Erforderliche Kraft zum Kippen des
Schaltschranks bei Fehlen einer Lenkrolle

15 kgf (33 Ibs)

18 kgf (40 Ibs)

4.3 Vorderseite Steuergerat

«— 5

MMS (Mensch-Maschine-Schnittstelle)
Not-Stopp-Taste (rot)

3. Servostatus und Aktivierungs-/Deaktivierungstaste

(weild)

Statustaste fiir Auto/Manuell-Modus (griin)

5. Filterschale

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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4.4 Riuckseite Steuergerat

5

6
1
1 6

6
2
3

6
4*

7

Dargestellt mit optionalen Schottverschraubungen

M-Ax E/A-Anschluss
E67-Anschluss an IMM
E67-Anschluss an Roboter

Remote-HRC-Schnittstelle
HeiRkanalheizung/Thermoelementanschliisse

NS oA ODNd =~

Hauptnetzschalter

Abbildung 4-1 Steuergerét Riickseite — Anschlussseite

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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4.5 Maximale Kabelldngen

Art des Maximale Hinweis

Kabels Lange (m)

Motorkabel 75 Die Summe der Langen aller Motorkabel, die an dieses Modul
angeschlossen sind, darf den Maximalwert nicht Gberschreiten.

Encoderkabel |75 Die nutzbare Kabellange hangt vom Querschnitt der
Stromversorgungsleitungen des Encoderkabels ab.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Abschnitt 5 - Software-Ubersicht

5.1 Hauptbildschirm

Abbildung 5-1 Hauptbildschirm

5.1.1 Kopfzeile

5-1

Abbildung 5-2 Kopfzeile des Hauptbildschirms

Tabelle 5-1 Kopfzeile

Feld

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Startbildschirm zu gelangen.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 5-1 Kopfzeile

Zeigt Live-Daten der M-Ax-Achse an: Position, Geschwindigkeit

— 0.00 mm

% 00 mms |undDrehmoment.

EI OIO N m Fir jede am Gerat vorhandene M-Ax-Achse gibt es einen Abschnitt.
£ 0.00/0.00 Zeigt die aktuellen/letzten Zykluszeitdaten an.

Tippen Sie auf diesen Bereich, um ein Dialogfeld mit den aktivierten
Systemen anzuzeigen.

Aktivierte Systeme haben einen griinen Hintergrund.

Deaktivierte Systeme werden nicht im automatischen Modus betrieben.

B 17/08/2022 @ 11:22:22

Zeigt das Datum und die Uhrzeit des Gerats an
Das Datum und die Uhrzeit knnen auf der MMS-Konfigurationsseite
eingestellt werden.

° .
m Supervisor

Zeigt den aktuell angemeldeten Benutzer an.

Tippen Sie auf eine beliebige Stelle in diesem Bereich, um ein Anmelde-/
Abmelde-Popup-Fenster aufzurufen, in dem Sie Profile &ndern oder sich

abmelden konnen.

5.1.2 Navigationsleiste

Abbildung 5-3 Navigationsleiste des Hauptbildschirms

5-2

Tabelle 5-2 Navigationsleiste

Schaltflache/Feld Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Startbildschirm zu
gelangen.

M-Ax

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Dialogfeld ,M-Ax-
Navigation anzuzeigen.

Die M-Ax-Schaltflachen werden nur fir Achsen angezeigt, die auf dem
Gerat vorhanden sind.

a

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Seite ,Ablaufverfolgung*
aufzurufen.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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5-3

Tabelle 5-2 Navigationsleiste

Schaltflache/Feld

Beschreibung

A

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Seite ,Alarm und

Alarmverlauf* aufzurufen.

Wenn Anderungen einen Neustart erfordern, wird oben rechts im
Navigationsbereich eine Meldung angezeigt. Wenn Sie auf eine
beliebige Stelle in diesem Bereich tippen, wird das folgende Dialogfeld
fur den Neustart der Stromversorgung angezeigt.

Driicken Sie die Schaltflache ,Neustart‘, um das Steuergerat neu

zu starten.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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5.1.3 Linker Bereich

Abbildung 5-4 Linker Bereich des Hauptbildschirms

Tabelle 5-3 Linker Bereich

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Motoren einzuschalten.

Wenn die Motoren mit Strom versorgt werden, leuchten die LED und der
Rahmen grin.

Um das Gerat auszuschalten, tippen Sie erneut auf diese Schaltflache.
Es wird ein Bestatigungsdialogfeld angezeigt. Tippen Sie auf ,Ok".

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Integrierter HeilRkanal®, um die
HeilRkanalheizungen einzuschalten.

Wenn die Heillkanalheizungen eingeschaltet sind, wird der Rahmen grin.

Wenn die Heilkanalheizungen eingeschaltet sind, aber unter der eingestellten
Temperatur liegen, leuchtet die LED blau.

Wenn die HeilRkanalheizungen eingeschaltet sind und innerhalb der Toleranz
liegen, leuchtet die LED grin.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Tabelle 5-3 Linker Bereich
Schaltflache Beschreibung

Wenn die HeilRkanalheizungen eingeschaltet sind, aber keine Verbindung zum
HeilRkanal besteht, leuchtet die LED rot.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Seite ,Verzeichnis® aufzurufen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zur Seite ,Systemubersicht® zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Seite ,Daten“ aufzurufen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die letzte aktive Seite aufzurufen.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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5.1.4 (Rechtes) Kontextmenii
Das Kontextmenu ermdglicht eine seitenabhangige Inhaltsnavigation.

Abbildung 5-1 Kontextmenti des Hauptbildschirms

Tabelle 5-4 Kontextmenii

Schaltflache

Beschreibung

Das Standardmeni enthalt eine Schaltflache fur den Zugriff auf die EM67-Seite.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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5.1.5 FuBzeile

Abbildung 5-5 Ful3zeile des Hauptbildschirms

Tabelle 5-5 FuBzeile
Schaltflache/Feld Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Gerat in den
automatischen Modus zu versetzen. Wenn das Gerét in
den automatischen Modus wechselt, wird der Rand der
Schaltflache griin.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Gerat in den manuellen
Modus zu versetzen. Wenn das Gerat in den manuellen Modus
wechselt, wird der Rand der Schaltflache grin.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Gerat in den
Einrichtungsmodus zu versetzen. Wenn das Gerat in den
Einrichtungsmodus wechselt, wird der Rand der Schaltflache griin.

Diese Alarmanzeige zeigt den letzten Alarm an. Liegt ein aktiver
L'\/ Alarm vor, wird dieses Feld rot mit weiler Schrift angezeigt.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Bestatigen, um alle aktiven
Alarme zu bestatigen.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Tabelle 5-5 FuBzeile

Schaltflache/Feld

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um ein Handverfahren in Minus-
Richtung durchzufiihren. Der Betrieb hangt von der Betriebsart des
Geréats ab:

LED

Aus: Die Achsenposition ist groRer als die niedrigste
Bewegungsschrittposition (negative Endposition).

Grin blinkend: Die Achse ist in negativer Richtung aktiv.
Durchgehend griin: Die Achsenposition liegt innerhalb der Toleranz
der niedrigsten Bewegungsschrittposition.

Manueller Modus

Findet den letzten negativen Bewegungsschritt, in dem sich die
aktuelle Position der Achse befindet, und fiihrt ihn aus.

Dazu mussen die Verriegelungen in Ordnung sein, damit die
Bewegung ausgefiihrt werden kann.

Wenn Sie diese Schaltflache gedriickt halten, wird weiterhin nach dem
nachsten Bewegungsschritt gesucht und dieser wird ausgefihrt, bis
die Achse die minimale Profilposition erreicht hat.

Einrichtungsmodus

Fihrt eine negative Bewegung unter Verwendung der
Einrichtungsgeschwindigkeit und des Drehmoments aus.

Wenn der Hub innerhalb des Profils liegt, wird die niedrigste
Bewegungsschrittposition angefahren.

Befindet sich der Hub in der niedrigsten Bewegungsschrittposition,
wird dieser auf die Position ,0“ gesetzt.

Kalibrierungsmodus

Fihrt eine negative Bewegung unter Verwendung der
Kalibrierungsgeschwindigkeit und des Drehmoments aus.
Bewegt sich, bis sie auf einen festen Anschlag trifft. Wenn die
Schaltflache gedrickt gehalten wird, wahrend sie gegen den
Endanschlag st6f3t, kalibriert die Achse diesen als die 0-Position.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um eine Bewegung zur
Startposition auszufihren. Der Betrieb hangt von der Betriebsart des
Geréts ab:

Manueller Modus

Findet und fihrt den ersten Bewegungsschritt aus, der die Achse
von ihrer aktuellen Position zur Achsenstartposition bewegt. Dabei
werden sowohl die Richtung der Bewegungsschritte als auch die
Verriegelungen berlcksichtigt.

Einrichtungsmodus

Fuhrt eine Bewegung unter Verwendung der Einrichtungsgeschwindig-
keit und des Drehmoments direkt von der aktuellen Position zur Start-
position durch. Dabei werden Verriegelungen nicht berlicksichtigt.

Kalibrierungsmodus

Fuhrt eine Bewegung unter Verwendung der Kalibrierungsgeschwin-
digkeit und des Drehmoments direkt von der aktuellen Position zur
Startposition durch. Dabei werden Verriegelungen nicht bertcksichtigt.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Tabelle 5-5 FuBzeile

Schaltflache/Feld

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache und halten Sie sie gedriickt, um den
aktuell angezeigten Schritt auszufiihren. Der aktuelle Schritt wird in
der oberen rechten Ecke der Schaltflache angezeigt.

Manueller Modus
Flhrt den Schritt nur aus, wenn die Verriegelungen alle in
Ordnung sind.

Einrichtungsmodus

Flhrt eine Bewegung direkt zu den Schrittendpositionen unter
Verwendung der Einrichtungsgeschwindigkeit und des Drehmoments
aus. Dabei werden Verriegelungen nicht bertcksichtigt.

Kalibrierungsmodus

Fihrt eine Bewegung direkt zu den Schrittendpositionen unter
Verwendung der Kalibrierungsgeschwindigkeit und des Drehmoments
aus. Dabei werden Verriegelungen nicht bertcksichtigt.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um ein Handverfahren in Plus-
Richtung durchzufiihren. Der Betrieb hangt von der Betriebsart des
Gerats ab.

LED

Aus: Die Achsenposition ist kleiner als die hochste
Bewegungsschrittposition (positive Endposition)

Grin blinkend: Die Achse ist in positiver Richtung aktiv.
Durchgehend griin: Die Achsenposition liegt innerhalb der Toleranz
der héchsten Bewegungsschrittposition

Manueller Modus

Findet den ersten positiven Bewegungsschritt, in dem sich die aktuelle
Position der Achse befindet, und fihrt ihn aus.

Dazu mussen die Verriegelungen in Ordnung sein, damit die
Bewegung ausgefiihrt werden kann.

Wenn Sie diese Schaltflache gedriickt halten, wird die Suche nach
dem nachsten Bewegungsschritt fortgesetzt und dieser ausgefiihrt,
bis keine positiven Bewegungsschritte mehr verfugbar sind.

Einrichtungsmodus

Fihrt eine positive Bewegung unter Verwendung der
Einrichtungsgeschwindigkeit und des Drehmoments aus.

Wenn der Hub innerhalb des Profils liegt, wird die hchste
Bewegungsschrittposition angefahren.

Befindet sich der Hub in der héchsten Bewegungsschrittposition,
wird dieser auf die maximale Position gesetzt.

Kalibrierungsmodus

Fihrt eine positive Bewegung unter Verwendung der
Kalibrierungsgeschwindigkeit und des Drehmoments aus.

Bewegt sich, bis sie auf einen festen Anschlag trifft. Wenn die Schalt-
flache gedriickt gehalten wird, wahrend sie gegen den Endanschlag
stoRt, kalibriert die Achse dies als die maximale Position.

Auswahl des M-Ax-Achsenindexes

Die Bewegungstasten flihren die Bewegung des aktuell angezeigten
M-Ax-Achsenindexes aus.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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5.1.6 Startbildschirm

Abbildung 5-6 Startbildschirm

Tabelle 5-6 Startbildschirm

Feld

Beschreibung

Zeigt kritische Eingangssignale an der EM67-
Schnittstelle an

Grine LEDs sind Eingdnge vom IMM zum Gerat

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Tabelle 5-6 Startbildschirm

Feld

Beschreibung

Zeigt kritische Ausgangssignale an der EM67-
Schnittstelle an

Rote LEDs sind Ausgange vom Gerat zum IMM

0-100 % Multiplikationsfaktor, der auf alle Sollwerte

M-Ax Velocity % Override

((100.0 % )

der Bewegungsgeschwindigkeit im manuellen und
automatischen Modus angewendet wird.

Zeigt nur Achsen an, die aktuell auf dem Gerat
vorhanden sind

Zeigt den aktuellen Bewegungsschritt, die
Geschwindigkeit, die Position und das Drehmoment an

Visuelle Anzeige, bei welcher sich die Achse zwischen 0
und dem maximalen Hub befindet

Die aktuell ausgewahlte Achse wird hervorgehoben.
Tippen Sie auf eine der Achsen, um die Achsenauswahl
zu andern.

Diese Achsenauswahl ist identisch mit dem
Achsenauswahlindex in der FuRzeile.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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5.2 Seitenverzeichnis

Abbildung 5-7 Seitenverzeichnis mit ausgewéhiter Schaltflache ,M-Ax“
Die M-Ax-Schaltflachen werden nur fiir Achsen angezeigt, die auf dem Gerat vorhanden sind.

Abbildung 5-8 Seitenverzeichnis mit ausgewéhlter Schaltfléche ,Gerét”

Tabelle 5-7 Gerateschaltflachen

Schaltflache | Beschreibung

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Gerateoptionen®, um die Seite ,Gerateoptionen’

aufzurufen.
Als Administrator miissen Sie eingeloggt sein, um diese Seite zu sehen.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung © 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 5-7 Gerateschaltflachen

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Heil3kanalregler”, um die Seite ,HeilRkanalregler*
aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Hardware-E/A®, um die Seite ,Hardware-E/A*
aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Benutzerdefinierte digitale/analoge E/A®, um die
Seite ,Benutzerdefinierte digitale/analoge E/A" aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Informationen zur Gerateachse®, um die Seite
JInformationen zur Gerateachse” aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Alarme®, um die Seite ,Alarme* aufzurufen.
Der Alarmverlauf kann auf dieser Seite eingesehen werden.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Daten”, um die Seite ,Daten” aufzurufen.
Hier kdnnen Sie die Rezeptdaten, Festdaten und Benutzerdaten einsehen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Zusatzliche Dokumente®, um die Seite
»LZusatzliche Dokumente® aufzurufen. Auf dieser Seite werden Schaltplane des
Steuergerats und das Benutzerhandbuch angezeigt. Wenn Sie als Administrator
eingeloggt sind, kdnnen Sie hier die Systemdiagnose einsehen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Produktion®, um die Seite ,Produktion®
aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,MMS-Konfiguration®, um die Seite
»,MMS-Konfiguration* aufzurufen.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 5-7 Gerateschaltflichen

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Benutzerverwaltung®, um die Seite
~Benutzerverwaltung“ aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Wartezeit‘, um die Seite ,Warten auf
Meldungen® aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Zeitplan®, um die Seite ,Zeitplan“ aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Anderungsprotokoll®, um die Seite
,,Anderungsprotokoll“ aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Logbuch®, um die Seite ,Logbuch® aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Gerateinformationen®, um die Seite
~Gerateinformationen” aufzurufen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Seite ,Freie Timer* aufzurufen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Seite ,Zahler” aufzurufen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Seite ,SPS-Sicherheit* aufzurufen.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Abbildung 5-9 Seitenverzeichnis mit ausgewéhlter Schaltfldche ,Daten”

Tabelle 5-8 Datenschaltflachen

Schaltflache | Beschreibung

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Ablaufverfolgung®, um die Seite ,Ablaufverfolgung*
aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Datenprotokollierung®, um die Seite
,Datenprotokollierung® aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Zyklusinformationen®, um die Seite
»Zyklusinformationen® aufzurufen.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Material“, um die Seite ,Materialdaten® aufzurufen.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten. Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



SOFTWARE-UBERSICHT

5.3 Achse
5.3.1 Seite ,Bewegung*

Abbildung 5-10 Seite ,Bewegung“

5-16

Tabelle 5-9 Seite ,,Bewegung*“

Schaltflache/Feld

Beschreibung

Steps

Anzahl der Bewegungsschritte. 2—10

Max Motion Time

Maximal zulassige Bewegungszeit

Wird nur im Automatikmodus Uberwacht

Bei Uberschreitung der eingestellten Zeit wird ein Alarm
ausgelost und der Geratemodus wird von automatisch auf
manuell umgestellt.

Ein Wert von 0O deaktiviert diese Funktion.

Startausldéser zum Starten von Achsenbewegungsschritten
Wird nur im Automatikmodus verwendet

Driicken Sie auf dieses Feld, um das Dialogfeld
.Bedingungen® zu 6ffnen und einen Startausloser
auszuwahlen.

Step Position
1 @ 50.0 0.0

Velocity

Zeigt die aktuellen Achsenwerte an:
*  Aktueller Schritt
*  Aktuelle Position
*  Aktuelle Geschwindigkeit

A (300

Startposition der Achsenbewegung

Die Achse muss sich in dieser Position befinden, damit ein
Wechsel in den Automatikmodus mdglich ist.

Der letzte Bewegungsschritt muss zu dieser Position
zuriickkehren.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Tabelle 5-9 Seite ,,Bewegung“

Schaltflache/Feld

Beschreibung

Einfache Anzeige des Bewegungsschritts
Werte:
»  Schrittindex
*  Abbildung Bewegungsrichtung
*  Endposition
*  Abbildung Geschwindigkeitsprofil
* Im manuellen Modus ausfiihren
*  In Auto-Modus ausfiihren
+  Text Funktion

*  Abbildung Bedingungen

Aktive Bewegungsschritte werden durch eine

griine Markierung uber dem Schrittindex angezeigt.
Bewegungsschritte kdnnen ausgewahlt werden; ein
ausgewahlter Schritt ist durch das Bearbeitungssymbol rechts
neben dem Schritt gekennzeichnet.

Der Hintergrund der gesperrten Bedingung wird rot angezeigt,
wenn die Bewegungsbedingungen nicht erfiillt sind, und grin,
wenn sie erflllt sind.

Schaltflache ,Bearbeiten®

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Dialogfeld
fur detaillierte Bewegungsschritte zu 6ffnen und den
ausgewahlten Schritt zu bearbeiten.

Schaltflache ,,Gehe zu Position*®

Driicken Sie die Schaltflache ,Gehe zu Position®, um die
Achse direkt zur gewahlten Schrittendposition zu bewegen.

Tippen Sie im manuellen Modus auf diese Schaltflache, um
den kurzesten Weg zur Position zu finden, indem Sie den
Schritten des Bewegungsprofils und den Verriegelungen
folgen.

Tippen Sie im Einrichtungs-/Kalibrierungsmodus auf diese
Schaltflache und halten Sie sie gedriickt, um die Achse
direkt zur ausgewahlten Schrittendposition zu bewegen.
Diese Bewegung ignoriert Verriegelungen. Verwendet die
Einstellungen des Einrichtungs-/Kalibrierungsmodus

Schaltflache ,Dynamische Uberwachung*

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zur Seite ,Dynamische
Uberwachung® fiir den ausgewahlten Schritt zu gelangen.
Drehmoment- und Geschwindigkeitsiiberwachung kénnen fur
den Schritt konfiguriert werden.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 5-9 Seite ,,Bewegung“

Schaltflache/Feld Beschreibung

Feld ,Bedingungen®

Schaltflache ,Neue Bedingung*®

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um einen Dialog

,Neue Bedingung® fiir den ausgewahlten Bewegungsschritt
zu o6ffnen.

Schaltflache ,Logik bearbeiten®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Logik bearbeiten®, um die
Bedingungen fiir die UND/ODER-Auswertung festzulegen.
Standardmaflig werden alle Bedingungen mit UND verknipft.

Tippen Sie auf eine Bedingung, um das Dialogfeld ,Detaillierte
Bedingung*“ zu 6ffnen und die Daten der ausgewahlten
Bedingung zu bearbeiten oder zu I6schen.

Fir jeden Bewegungsschritt kdnnen bis zu 9 individuelle
Bedingungen konfiguriert werden.

Bedingungshintergriinde zeigen ihren aktuellen Zustand

an. Bedingungen, die als Startausldser fur die Bewegung
verwendet werden, erscheinen im manuellen Modus grau,
da sie nur im Automatikmodus tUberwacht werden, um die
Bewegung zu starten. Bedingungshintergriinde werden in rot
angezeigt, wenn die Bedingung derzeit nicht guiltig ist, und in
grun, wenn sie gltig ist.

Vorsicht: Startausldser, die mit einer Verriegelung im
Logikdialog mit ODER verkntipft sind, kénnen dazu fihren,
dass die Verriegelung ignoriert wird.
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5.3.2 Detail-Dialogfeld ,,Bewegung*

Abbildung 5-11 Detail-Dialogfeld ,,Bewegung*

5-19

Tabelle 5-10 Felder ,,Einstellungen

Feld Beschreibung

Funktion Benutzerdefinierter Name fiir den Bewegungsschritt. Er wird auf der
Bewegungsseite angezeigt.
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Position Endposition der Bewegungsschritte

Wert: Eine beliebige Zahl zwischen 0 und der maximalen Achsenposition

Verzogerung bei der
Verriegelungsprifung

Wert: Eine beliebige positive Zahl

Nur im Automatikmodus verfiigbar

Flgt eine zusatzliche Verzogerung beim Eintritt in den Bewegungsschritt
hinzu, bevor die Schrittbedingungen ausgewertet werden.

Ein Wert von 0 deaktiviert diese Funktion.

Max. Verriegelungs-
Wartezeit

Wert: Eine beliebige positive Zahl

Nur im Automatikmodus verfiigbar

Die maximal zulassige Wartezeit fur die Verriegelungsprifung zum Starten
eines Bewegungsschritts. Wenn diese Zeit Uberschritten wird, wird davon
ausgegangen, dass etwas schief gelaufen ist, ein Alarm wird ausgel6st und
das Gerat wechselt in den manuellen Modus.

Ein Wert von 0 deaktiviert diese Funktion.

Bewegungsstart-
Verzégerung

Wert: Eine beliebige positive Zahl

Nur im Automatikmodus verfiigbar

Flgt eine zusatzliche Verzégerung vor der Ausfihrung eines
Bewegungsschritts hinzu, aber erst nachdem die Bedingungen fiir den
Bewegungsstart erfullt sind.

Ein Wert von 0 deaktiviert diese Funktion.
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Tabelle 5-10 Felder ,,Einstellungen®
Feld Beschreibung

Max. Bewegungszeit Wert: Eine beliebige positive Zahl

Nur im Automatikmodus verfiigbar

Die maximal zulassige Zeit fuir den Schritt, die fir den Abschluss seiner
Bewegung erforderlich ist. Wenn diese Zeit liberschritten wird, wird davon
ausgegangen, dass etwas schief gelaufen ist, ein Alarm wird ausgeldst und
das Gerat geht in den manuellen Modus Uber.

Ein Wert von 0 deaktiviert diese Funktion.

Tabelle 5-11 Dialog-Schaltflachen
Schaltflache Beschreibung

Schaltflache ,Abbrechen”
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Anderungen zu verwerfen und das

Dialogfeld zu schlieRen.

Schaltflache ,Speichern®
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um Anderungen an den Rezeptdaten von
ausgewahlten Schritten zu speichern.
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Tabelle 5-12 Profilfelder

Feld

Beschreibung

Position

Wert: Eine beliebige Zahl zwischen der Startposition und der Endposition
Definiert die Ubergangspositionen des Bewegungsschrittprofils. Wahrend sich die
Achse von ihrer Startposition zur Endposition bewegt, werden beim Durchlaufen
der Profilposition die Achsengeschwindigkeit und das Drehmoment in die
zugehorige Geschwindigkeit und das Drehmoment Gberfuhrt.

Diese Werte kdnnen manuell eingegeben werden, oder durch Tippen auf das
Feld ,Position“ wird ein Dialogfeld ,Ja/Nein“ angezeigt, um die Positionen
automatisch gleichmaRig zu verteilen.

Geschwindigkeit

Wert: Eine beliebige Zahl zwischen 0 und der maximalen Achsengeschwindigkeit
Das Geschwindigkeitsprofil fiir den aktuellen Schritt folgt den Profilpositionen.
Diese Werte kdnnen einzeln eingegeben werden, oder Sie tippen auf das Feld
~Geschwindigkeit®, um ein numerisches Eingabefeld zu 6ffnen, in das Sie einen
Wert fiir alle drei Profilschritte eingeben kdnnen.

Drehmoment

Wert: Eine beliebige Zahl zwischen 0 und des maximalen Achsendrehmoments
Das Drehmomentprofil fiir den aktuellen Schritt folgt den Profilpositionen.

Diese Werte kdnnen manuell oder durch Antippen des Drehmoments eingegeben
werden, um ein numerisches Eingabefeld zur Eingabe eines Wertes fiir alle drei
Profilschritte aufzurufen.

Im manuellen Modus
ausflihren

Wenn diese Option aktiviert ist, fihrt die Achse diesen Schritt im manuellen
Modus aus, wenn sie die Bewegungsschritte durchlauft.

Wenn diese Option nicht aktiviert ist, wird dieser Schritt bei der Ausfuhrung im
manuellen Modus Ubersprungen. Sie missen sicherstellen, dass der folgende
Schritt ausgefiihrt werden kann, sonst wird die Bewegung nicht ausgefihrt.

In Auto-Modus
ausflihren

Wenn diese Option aktiviert ist, fihrt die Achse diesen Schritt im Automatikmodus
aus, wenn sie die Bewegungsschritte durchlauft.

Wenn diese Option nicht aktiviert ist, wird dieser Schritt im Automatikmodus
Ubersprungen. Sie mussen sicherstellen, dass der folgende Schritt ausgefiihrt
werden kann, da sich die Achse sonst aufhangen kann.

Bewegungsglattung

Ein Bewegungsglattungsfaktor kann eingestellt werden, wenn die Kurve des
Bewegungsprofils eher zu einer S-Kurve geglattet werden soll. Es kann ein
Wert von ,Aus®, ,Niedrig®, ,Mittel“, ,Hoch® oder ,Benutzerdefiniert* ausgewahlt
werden; mit diesen Werten wird der Ruck der Bewegung (Anderungsrate der
Beschleunigung) angepasst.

Benutzerdefinierter
Glattungsfaktor

Wenn die Option ,Benutzerdefiniert” ausgewahlt ist, kann ein Ruckwert fiir die
Bewegung manuell eingegeben werden. Je niedriger der Wert, desto langsamer
ist die Anderungsrate der Beschleunigung.
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Abbildung 5-12 Detail-Dialogfeld ,Bewegung“ mit ausgewéhiter Registerkarte ,Sensor”

5-22

Tabelle 5-13 Sensorfelder

Feld

Beschreibung

Aktivieren

Aktiviert die Endposition der Schritte in der Positionssensoriiberwachung.
Werte: 0, 1

Wenn diese Funktion aktiviert ist, muss nach Beendigung des Schritts der
Positionssensor auf ,Hoch* stehen, um zum nachsten Schritt Gberzugehen.
Wenn der Wert nicht innerhalb der eingestellten Zeitspanne fiir die Beendigung
der Bewegung ,Hoch® ist, wird ein Alarm ausgel6st und das Gerat wird aus dem
Automatikmodus genommen.

Positionssensor

Benutzerdefinierte digitale Eingange

Werte: 0—n

Tippen Sie auf dieses Dropdown-Feld, um einen benutzerdefinierten
Digitaleingang fur die Verwendung als Positionssensor auszuwahlen.

Timeout

Die erlaubte Zeitspanne, nach der der Sensor anzeigt, dass die Achse in der
richtigen Position ist, nachdem die Bewegung abgeschlossen wurde. Wenn der
Sensor nach Ablauf der Timeout-Sekunden nicht auf ,Hoch* geht, wird ein Fehler
erzeugt.
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Abbildung 5-13 Detail-Dialogfeld ,Bewegung“ mit ausgewéhiter Registerkarte ,Absteckbolzen”

Tabelle 5-14 Felder ,,Absteckbolzen*

Feld Beschreibung
Nach der Bewegung Nur sichtbar, wenn die Achse Uber einen aktivierten Absteckbolzen verfligt.
verlangern Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um den Absteckbolzen auszufahren,

nachdem der ausgewahlte Bewegungsschritt seine Bewegung
abgeschlossen hat.

Hinweis: Wenn der Absteckbolzen nicht eingefahren wird, wird er automatisch
eingefahren, bevor eine Bewegung erfolgt.
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5.3.3 Detail-Dialogfeld ,,Verriegelung*

Abbildung 5-14 Detail-Dialogfeld ,Verriegelung*

5-24

Tabelle 5-15 Detail-Dialogfeld ,,Verriegelung*

Feld/Schaltflache Beschreibung
Type Auswahl Verriegelungstyp
Werte:

[None ] + Keine
*  Euromap 67
+  EMulti
*+  M-Ax-Achse
« Digitaleingénge

Digitalausgange

Analogeingange

Analogausgange
Modus

System

Zyklus

E-Antrieb

Timer

Zahler

Nachdem Sie einen Verriegelungstyp
ausgewahlt haben, werden auf der rechten Seite
entsprechende Optionen angezeigt.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Tabelle 5-15 Detail-Dialogfeld ,,Verriegelung“

Feld/Schaltflache Beschreibung

Verriegelungsiiberwachungstyp
Werte:

+  Startbedingung — Die Verriegelung
muss nur ,OK" sein, um die Bewegung
zu starten. AufRerhalb des Automodus
ignoriert

*  Durchgehend Uiberwacht — Die
Verriegelung muss wahrend der
gesamten Bewegung ,,OK* sein.

Wenn die Bewegung beginnt und die
Verriegelung nicht in Ordnung ist, wird
ein Fehler erzeugt, die Bewegung wird
gestoppt und das Gerat wechselt in den
manuellen Modus.

Startbedingung — Auswertungsart

Vionitoring

[Star‘( Condition ]

e Direkt — Ist wahr, wenn die Variable
wabhr ist

* Ansteigende Flanke — Wird wabhr,
sobald die Variable von falsch nach
wahr wechselt

* Fallende Flanke — Wird wahr, sobald die
Variable von wahr nach falsch wechselt

Schaltflache ,Loschen”

Wenn dieser Dialog von einer bestehenden
Verriegelung aus geoffnet wurde, entfernt die
Schaltflache ,Léschen” die Verriegelung aus dem
Bewegungsschritt.

Wenn der Dialog Uber die Schaltflache

.Neue Verriegelung“ geoffnet wurde, wird das
Dialogfeld geschlossen und der Bewegungsschritt
wird nicht beeinflusst.

Schaltflache ,Speichern®

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die neue
oder geanderte Verriegelung fir den ausgewahlten
Bewegungsschritt zu speichern.
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Abbildung 5-15 Beispiel Detail-Dialogfeld ,,Verriegelung*

Um z. B. den ausgewahlten Bewegungsschritt so zu konfigurieren, dass er mit einem der
benutzerdefinierten Digitaleingénge verriegelt wird, kann der Konfigurationstyp in ,Digitaleingang®
geandert werden. Die Felder auf der rechten Seite werden je nach Auswahl in den linken Feldern
ausgefllt. In diesem Beispiel wird eine Dropdown-Liste mit allen benutzerdefinierten digitalen
Eingangen angezeigt. Wenn ,Aktiv niedrig“ ausgewahlt ist, ist die Bedingung erfiillt, wenn

der ausgewahlte Digitaleingang ,Niedrig“ ist. Wenn ,Aktiv niedrig“ nicht ausgewanhlt ist, ist die
Bedingung erflllt, wenn der Eingang ,Hoch ist.
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5.3.4 Dynamische Uberwachung

Abbildung 5-16 Seite ,Dynamische Uberwachung“

5-27

Tabelle 5-16 Grafik

Feld/
Schaltflache

Beschreibung

Das Kontrollkastchen ,Drehmoment” blendet die aktuelle Drehmomentkurve und die

Toleranzbander ein oder verbirgt sie.

Das Kontrollkastchen ,Geschwindigkeit® blendet die aktuelle Geschwindigkeitskurve

und das Toleranzband ein oder verbirgt sie.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Abbildung 5-17 Feld ,,Informationen”

Tabelle 5-17 Feld ,,Informationen“

Feld/Schaltflache Beschreibung

Statuswerte fir dynamische Uberwachung:
« Aus
+  Leerlauf
»  Uberwachung
*  Aufzeichnung — Warten auf Bewegung
*  Aufzeichnung — Aktiv
*  Aufzeichnung — Beendet
* Aufzeichnung — Fehlgeschlagen
» Fehler

Grenzwertverletzungen

Bei einer Verletzung des Drehmoment- oder
Geschwindigkeitsgrenzwerts leuchtet die
entsprechende LED auf und die Position und
der Wert, an dem die Verletzung aufgetreten ist,
werden angezeigt.
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Abbildung 5-18 Registerkarte ,Aufzeichnung”

Tabelle 5-18 Registerkarte ,,Aufzeichnung“

Feld/Schaltflache Beschreibung

Prozentsatz Endhub Gberwacht

Werte: 0-100 %

Der Prozentsatz der aktuellen Bewegung, der vom
dynamischen Uberwachungsprogramm iiberwacht
werden soll. Der (iberwachte Hubbereich wird
unter der linken und rechten Y-Achse des
Diagramms angezeigt.

Automatische Steuerung

Automatische Aufzeichnung bei
Parameteranderung: Lost eine neue
Aufzeichnungsverfolgung aus, wenn sich eine
der Bewegungsprofileinstellungen geandert
hat. Ist diese Funktion nicht aktiviert, ist es
sehr wahrscheinlich, dass Anderungen an der
Bewegung zu einem Verstol3 fuhren.

Automatische Aufzeichnung im Automatikmodus:
Lost eine neue Aufzeichnungsverfolgung

aus, wenn das Geréat in den Automatikmodus
wechselt und die Anzahl der aktiven Zyklen die
im Feld ,Verzdgerung des Aufzeichnungszyklus*
eingegebene Zahl erreicht.

Manuelle Steuerung

Ermdglicht dem Bediener das manuelle
Aufzeichnen oder Zurlicksetzen einer
Ablaufverfolgung.

Schaltflache ,Aufzeichnen®: Die dynamische
Uberwachung geht in den Zustand ,Aufzeichnung —
Warten auf Bewegung® Gber und zeichnet die
Bewegung bei der nachsten Ausfiihrung auf.

Schaltflache ,Zurticksetzen®: Die dynamische
Uberwachung geht in den Zustand ,Aus® iber und
die bestehende Ablaufverfolgung wird geldscht.
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Abbildung 5-19 Registerkarte ,Drehmoment*

Tabelle 5-19 Registerkarte ,,Drehmoment

Feld/Schaltflache Beschreibung

Dynamische Drehmomentiiberwachung
einschalten

Toleranz bei der dynamischen
Drehmomentiiberwachung. Die einzelnen Werte
fur das obere und untere Toleranzband kénnen
individuell eingestellt werden. Je nach Einstellung
werden diese in den Einheiten Kraft oder Prozent
angegeben.
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Abbildung 5-20 Registerkarte ,Geschwindigkeit*

Tabelle 5-20 Registerkarte ,,Geschwindigkeit®

Feld/Schaltflache Beschreibung

Dynamische Geschwindigkeitstiberwachung
einschalten

Toleranz bei der dynamischen
Geschwindigkeitsiiberwachung

Es kann ein unteres Toleranzband festgelegt
werden. Je nach Einstellung werden diese in
den Einheiten Geschwindigkeit oder Prozent
angegeben.
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Abbildung 5-21 Registerkarte ,Einstellungen*

Tabelle 5-21 Registerkarte ,,Einstellungen*

Feld/Schaltflache Beschreibung

Gerauschunterdriickung bei Drehmoment Gerauschunterdrickung bei Drehmoment:
Begrenzt den Mindestwert der Drehmoment-
toleranz im oberen Bereich auf einen Prozentsatz
des Spitzendrehmoments des Motors.

Werte:
* Niedrig
+ Mittelschnell
* Hoch
+ Aus
Drehmomentglattung Drehmomentglattung: Passt die Anzahl der

Eintrage an, die im Filter flr den gleitenden
Drehmomentdurchschnitt verwendet werden.
Je héher die Einstellung, desto weniger anfallig
ist das Drehmoment fir zufallige Spitzen und
Rauschen. Dies kann jedoch die Reaktionszeit
um einige Millisekunden verringern.

Werte:
* Niedrig
+ Mittelschnell
*  Hoch
« Aus
Drehmomentiberwachungsmodus Drehmomentiberwachungsmodus: Wahlt aus,

welche Drehmomenttoleranzbereiche tiberwacht
werden sollen.
Werte:

* Positiver Grenzwert

* Negativer Grenzwert

* Beide
Toleranzarten Stellen Sie die Toleranzart fir das
Toleranzband ein.
Werte:
*  Prozent
*  \Versatz
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5.3.5 Achsenkonfiguration

Wenn die Titelleisten in Abschnitte unterteilt sind und nur ein Abschnitt hervorgehoben ist,
handelt es sich um separate Registerkarten, die Sie auswahlen kdnnen, um weitere Inhalte auf
derselben Seite anzuzeigen.

Abbildung 5-22 Achsenkonfigurationsseite mit ausgewéhlter Registerkarte ,,Achse”

5.3.5.1 Registerkarte ,,Achse*

Tabelle 5-22 Feld ,,Einstellungen*

Feld Beschreibung

Name Benutzerdefinierter Name flir die Achse. Wird in den Abschnitten Verzeichnis/M-Ax-
Navigation angezeigt.
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Typ Achsentyp

Werte:
*  Grundlegende Linearachse
*  Grundlegende Drehachse
+  Periodische Drehachse

Aktivieren Aktiviert und deaktiviert die Achse
Werte: Ausgewahlt oder nicht ausgewahit

Konfiguration
Absteckbolzen | Ermoglicht die Funktionalitat des Absteckbolzens

Tabelle 5-23 Feld ,,Achsenverriegelungen“

Achsenverrie- Bedingungen fur Achsenverriegelung

gelungen Damit sich die Achse bewegen kann, missen alle konfigurierten Verriegelungen
erfullt sein. Wenn es Bewegungsanforderungen/-versuche gibt, wahrend die
Achsenverriegelungen nicht in Ordnung sind, erzeugt das System einen Fehler.
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5.3.5.2 Registerkarte ,,Allgemein“

Abbildung 5-23 Achsenkonfigurationsseite mit ausgewéhlter Registerkarte ,,Allgemein®

5-34

Tabelle 5-24 Positionsfeld

Feld

Beschreibung

Maximum

Maximaler physikalischer Achsenhub

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Bei einer periodischen Drehachse wird die maximale Position als
Achsenperiode verwendet.

Max. Positionsversatz

Versatz vom maximalen Hub zur Bestimmung des maximalen
Software-Hubes
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Min. Positionsversatz

Versatz vom minimalen Hub zur Bestimmung des minimalen
Software-Hubes
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Vorwartspositionstoleranz

Toleranz fiir eine Vorwartsbewegung, um in der richtigen Position
zu sein
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Rickwartspositionstoleranz

Toleranz fir eine Rickwartsbewegung, um in der richtigen Position
Zu sein
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Schleppfehlergrenze

Erlaubte Differenz zwischen der Soll- und der Ist-Position in
1/100stel-Einheiten.
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Min. PO = Minimaler Positionsversatz
Max. PO = Maximaler Positionsversatz
HS = Festanschlag

VSR = Glltiger Hubbereich

Max. HS = Maximaler Festanschlag

Minimaler Festanschlag = 0 — Min. Positionsversatz

Maximaler Festanschlag = Maximale Position — Min. Positionsversatz
Minimale Software-Position (SW-Position) =0

Maximale SW-Position = Maximaler Festanschlag — Max. Positionsversatz

Tabelle 5-25 Feld ,,Drehmoment*
Feld Beschreibung

Maximum Maximal zulassiges Drehmoment fiir die Achse
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Vorwarts — Maximum Maximal zulassiges Drehmoment fiir Vorwartsbewegungen
Werte: Jeder positive Wert bis zum Maximum

Vorwarts — Einrichtungsmodus | Drehmoment fiir Vorwartsbewegungen im Einrichtungsmodus
Werte: Jeder positive Wert bis zum Vorwarts-Maximum

Vorwarts — Kalibrierungsmodus | Drehmoment fiir Vorwartsbewegungen im Kalibrierungsmodus
Jeder positive Wert bis zum Vorwarts-Maximum

Rickwarts — Maximum Maximal zulassiges Drehmoment fir Riickwartsbewegungen
Jeder positive Wert bis zum Maximum

Rickwarts — Drehmoment fir Rickwartsbewegungen im Einrichtungsmodus

Einrichtungsmodus Jeder positive Wert bis zum Rickwarts-Maximum

Ruckwarts — Drehmoment fur Rickwartsbewegungen im Kalibrierungsmodus

Kalibrierungsmodus Jeder positive Wert bis zum Rickwarts-Maximum
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5.3.5.3 Registerkarte ,Bewegung

Abbildung 5-24 Achsenkonfigurationsseite mit ausgewéhlter Registerkarte ,,Bewegung*

Tabelle 5-26 Feld ,,Vorwarts*

Feld

Beschreibung

Max. Geschwindigkeit

Maximal zulassige Geschwindigkeit fir Vorwartsbewegungen
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Beschleunigung

Beschleunigung fur Vorwartsbewegungen
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Verzdgerung

Verzogerung flr Vorwartsbewegungen
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Einrichtungsmodus —
Geschwindigkeit

Geschwindigkeit fur Vorwartsbewegungen im Einrichtungsmodus
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Kalibrierungsmodus —

Geschwindigkeit fir Vorwartsbewegungen im Kalibrierungsmodus

Geschwindigkeit Werte: Ein beliebiger positiver Wert
Tabelle 5-27 Feld ,,Riickwarts*
Feld Beschreibung

Max. Geschwindigkeit

Maximal zulassige Geschwindigkeit fiir Riickwartsbewegungen
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Beschleunigung

Beschleunigung fir Rickwartsbewegungen
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Verzégerung

Verzogerung fur Ruckwartsbewegungen
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Einrichtungsmodus —
Geschwindigkeit

Geschwindigkeit fir Riickwartsbewegungen im Einrichtungsmodus
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Kalibrierungsmodus —
Geschwindigkeit

Geschwindigkeit fur Rickwartsbewegungen im Kalibrierungsmodus
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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5.3.5.4 Registerkarte ,,Absteckbolzen*

Abbildung 5-25 Achsenkonfigurationsseite mit ausgewéhlter Registerkarte ,Absteckbolzen®

5-37

Tabelle 5-28 Felder ,,Absteckbolzen*

Feld

Beschreibung

Drehmoment deaktivieren

Das Achsendrehmoment kann vor oder nach dem
Ausfahren des Absteckbolzens deaktiviert werden,
wenn das mechanische System dies erfordert.
Werte:

 Nie

*  Vor dem Ausfahren des Absteckbolzens

*  Nach dem Ausfahren des Absteckbolzens

Verlangern

Positionssensor Dieses Kontrollkastchen wird angezeigt, wenn der
Auszug des Absteckbolzens einen Sensor fir die
Positionsrickmeldung hat.

Sensor Ausgewahlter benutzerdefinierter digitaler Eingang,

mit dem der Sensor fiir die Riickmeldung des
Absteckbolzenauszugs verdrahtet ist.

Aktivierungszeit

Werte: Zeit in Sekunden

Wenn ein Positionssensor vorhanden ist:

Die Aktivierungszeit ist die maximal zulassige
Zeit, nachdem das Signal fir den Auszug des
Absteckbolzens gesetzt wurde, bevor das Signal
fur die Positionsrickmeldung auf ,Hoch® geht.
Wenn das Riickmeldesignal nicht innerhalb der
eingestellten Zeitspanne ,Hoch® ist, wird ein
Fehler erzeugt.

Wenn kein Positionssensor vorhanden ist: Die Ak-
tivierungszeit ist die erforderliche Aktivierungszeit
fur den Weg des Absteckbolzens von der eingefah-
renen in die ausgefahrene Position. Nach Ablauf
der Aktivierungszeit geht das System davon aus,
dass der Absteckbolzen ausgefahren ist.
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Tabelle 5-28 Felder ,,Absteckbolzen*

Feld

| Beschreibung

Zurickziehen

Positionssensor

Dieses Kontrollkastchen wird angezeigt, wenn der
Ruckzug des Absteckbolzens liber einen Sensor
fir die Positionsriickmeldung verfugt.

Sensor

Ausgewahlter benutzerdefinierter digitaler Eingang,
mit dem der Sensor fiir die Rlickmeldung des
Absteckbolzenriickzugs verdrahtet ist.

Aktivierungszeit

Werte: Zeit in Sekunden

Wenn ein Positionssensor vorhanden ist:

Die Aktivierungszeit ist die maximal zulassige
Zeit, nachdem das Signal fur den Riickzug des
Absteckbolzens gesetzt wurde, bevor das Signal
fir die Positionsriickmeldung auf ,Hoch® geht.
Wenn das Rickmeldesignal nicht innerhalb der
eingestellten Zeitspanne auf ,Hoch® geht, wird ein
Fehler erzeugt.

Wenn kein Positionssensor vorhanden ist:

Die Aktivierungszeit ist die erforderliche
Aktivierungszeit fur den Weg des Absteckbolzens
von der ausgefahrenen in die eingefahrene
Position. Nach Ablauf der Aktivierungszeit geht
das System davon aus, dass der Absteckbolzen
eingefahren ist.

Manueller Druckknopf zum Ausfahren des
Absteckbolzens

Manueller Druckknopf zum Einfahren des
Absteckbolzens

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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5.3.6 Antriebskonfiguration

Abbildung 5-26 Seite ,Antrieb”

Tabelle 5-29 Feld ,,Steuerung“
Feld/Schaltflache Beschreibung

Positionsregelung — Proportionale Verstarkung Proportionale Verstarkung
Werte: Eine beliebige Zahl

Positionsregelung — Integralzeit Integralzeit
Werte: Eine beliebige Zahl

Positionsregelung — Vorhersagezeit Vorhersagezeit
Werte: Eine beliebige Zahl

Positionsregelung — Gesamte Zeitverzogerung Gesamte Zeitverzdgerung
Werte: Eine beliebige Zahl

Geschwindigkeitsregelung — Proportionale Verstarkung | Proportionale Verstarkung
Werte: Eine beliebige Zahl

Geschwindigkeitsregelung — Integralzeit Integralzeit
Werte: Eine beliebige Zahl

Geschwindigkeitsregelung — Filterzeit Filterzeit
Werte: Eine beliebige Zahl

Kerbfilter — Aktiviert Aktiviert den Kerbfilter
Werte: Ausgewahlt oder nicht ausgewahit

Kerbfilter — Mittenfrequenz Mittenfrequenz
Werte: Eine beliebige Zahl

Kerbfilter — Bandbreite Bandbreite
Werte: Eine beliebige Zahl
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Tabelle 5-29 Feld ,,Steuerung“

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Automatische Abstimmung — Aktiv

Werte: Aus oder griin
Wenn die automatische Abstimmung aktiv ist,
leuchtet die LED griin.

[ Autotune J

Steuerungen fir automatische Abstimmung
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um ein
Dialogfeld zum Starten der automatischen
Abstimmung zu 6ffnen. Tippen Sie auf

,OK*, um die automatische Abstimmung der
Steuerung zu starten, falls dies moglich ist.
Wenn es nicht moglich ist, die automatische
Abstimmung zu starten, wird eine
Fehlermeldung angezeigt.

Nur sichtbar, wenn der angemeldete Benutzer

Uber eine Inbetriebnahmeberechtigung verfiigt.

Tabelle 5-30 Feld ,,Encoder*

Feld

Beschreibung

Typ

Aktualisierungen je nach Achsentyp

Werte:
e Linear
*  Drehung

*  Drehung, periodisch

Single-Turn-Encoder

Auswahl Multi-Turn-/Single-Turn-Encoder
Bei Konfiguration mit einem Single-Turn-Encoder muss die Achse
bei jedem Einschalten des Geréats kalibriert werden.

Richtung umkehren

Kehrt die Drehrichtung des Motors um

Eingangsgetriebe Anzahl der Umdrehungen auf der Encoder-Seite
Werte: Eine beliebige Zahl
Abtriebsrad Anzahl der Umdrehungen auf der Lastseite, die der Anzahl der

Umdrehungen auf der Encoder-Seite entsprechen.
Werte: Eine beliebige Zahl

Elektrodenabstand

Der von der Achse zurlickgelegte Weg, wahrend sich der Ausgang
des Getriebes (auf der Lastseite) um eine Umdrehung bewegt.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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5.3.7 Motorkonfiguration

Abbildung 5-27 Seite ,Motorkonfiguration®

5-41

Tabelle 5-31 Felder der Seite ,,Motorkonfiguration*

Feld

Beschreibung

Motorparameter

Aktive Motorparameter

Temperatursensor-Parameter

Temperatursensor-Parameter des aktiven Motors

Bremsenparameter Bremsenparameter des aktiven Motors
Tabelle 5-32 Feld ,,Motorauswahl*
Feld/Schaltflache Beschreibung

Aktive Motordatendatei
Werte: Motortyp

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Motordaten zu aktualisieren.

Alle Anderungen an der Motorauswahl
mussen im Antrieb aktualisiert werden,

und es ist ein Neustart erforderlich, damit die
Anderungen wirksam werden.

Nur sichtbar, wenn der angemeldete
Benutzer Uber eine Berechtigung zum
Bearbeiten der Konfiguration verfiigt.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 5-33 Feld ,,Kommutierungsversatz‘
Schaltflache Beschreibung

Aktiv Werte: Aus oder griin
Wenn die automatische Abstimmung des
Kommutierungsversatzes aktiv ist, leuchtet die

LED grin.
Kommutierungsversatz Aktueller Wert des Kommutierungsversatzes
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
[ Autotune ] automatische Abstimmung zu starten.

Wenn es nicht méglich ist, die automatische
Abstimmung zu starten, wird eine Fehlermeldung
angezeigt.

Nur sichtbar, wenn der angemeldete Benutzer Gber
eine Inbetriebnahmeberechtigung verfigt.

5.3.7.1 Dialogfeld ,Motorauswahl“«

Tabelle 5-34 Dialogfeld ,,Motorauswahl“
Feld/Schaltflache Beschreibung

Liste der verfugbaren Motorgruppen
B&R Tippen Sie auf diese Option, um eine bestimmte

Werte:

« B&R

e Exlar

*  Bosch Rexroth

+  Sonstiges

*  Benutzerdefinierte Daten

Misc

Custom Data
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Tabelle 5-34 Dialogfeld ,,Motorauswahl“
Feld/Schaltflache Beschreibung

Liste der verfligbaren Motoren in einer Motorgruppe
Tippen Sie, um einen bestimmten Motor auszuwahlen.

Schaltflache ,Seite nach oben*

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um in der
‘ Motorenliste nach oben zu navigieren.

Page Up

Schaltflache ,Seite nach unten”

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um in der
; Motorenliste nach unten zu navigieren.

Page Down

Schaltflache ,Laden”
a Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Dialogfeld
1 .Laden” zu 6ffnen, in dem Sie weitere Optionen
B auswahlen kénnen.

Load

Schaltflache ,Speichern” Tippen Sie auf diese
Schaltflache, um die ausgewahlte Motordatendatei in
die Achse zu laden. Anderungen an der Motorauswahl
werden beim Hochfahren tbernommen und kénnen
erst nach einem Neustart wirksam werden.

Schaltflache ,Bearbeiten”

o Nur verfiigbar, wenn die Motorgruppe )

_, .Benutzerdefinierte Daten“ ausgewahlt ist. Offnet das
Dialogfeld ,Motordaten bearbeiten® fir die ausgewahite

Motordatendatei.
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Abbildung 5-28 Dialogfeld ,,Motordaten*

5-44

Tabelle 5-35 Dialogfeld ,,Motordaten*

Feld/Schaltflaiche

Beschreibung

Editierbare Liste von Motorparametern, die flr die

Erstellung einer benutzerdefinierten Motordatentabelle

erforderlich sind.

Rename

)

Rename

Umbenennen
Feld ,Umbenennen®
Schaltflache ,Umbenennen”

Um die ausgewahlte benutzerdefinierte
Motordatendatei umzubenennen, geben Sie einen
Text in das Feld ,Umbenennen* ein und tippen Sie
auf die Schaltflache ,Umbenennen®.

Create

)

Erstellen
Feld ,Erstellen®
Schaltflache ,Erstellen”

Um eine neue Motordatendatei zu erstellen, geben Sie
den Text in das Feld ,Erstellen® ein und tippen auf die

Schaltflache ,Erstellen”.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung
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Tabelle 5-35 Dialogfeld ,,Motordaten*

Feld/Schaltflache Beschreibung

Schaltflache ,Speichern®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®, um die
Motordaten in der ausgewahlten benutzerdefinierten
Motordatendatei zu speichern.

Schaltflache ,L6schen”

v
1
Save
- =
m Tippen Sie auf die Schaltflache ,L6schen®, um die

ausgewahlte Motordatendatei zu I6schen.

Delete
Schaltflache ,,Abbrechen”
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Abbrechen®, um das
Dialogfeld ,Motordaten bearbeiten” zu schliel3en, ohne
Anderungen vorzunehmen.
Cancel
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5.3.8 Kalibrierung

Abbildung 5-29 Seite ,Kalibrierung*

Tabelle 5-36 Feld ,,Kalibrierung*
Feld/Schaltflache Beschreibung

Kalibrierungsmodus Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um den Kalibrierungsmodus zu
aktivieren aktivieren. Wenn Sie die Achse kalibrieren oder die Seiten wechseln, wird der
Kalibrierungsmodus automatisch beendet.

Modus Rickkehr zur | Werte:
Ausgangsposition + Direkt

e Schalter

+ Endanschlag
*  Automatisch

Kalibrierungsmodus Werte: Aus oder griin

Voraussetzung fur die automatische Kalibrierung: das Gerat muss sich im
Kalibrierungsmodus befinden.

Die LED leuchtet grin, wenn die Bedingung erfullt ist.

Motoren ein Werte: Aus oder griin

Voraussetzung fir die automatische Kalibrierung: das Gerat muss die Motoren
eingeschaltet haben.

Die LED leuchtet griin, wenn die Bedingung erfiillt ist.

Kalibriert Werte: Aus oder grun
Die LED leuchtet griin, wenn die Achse erfolgreich kalibriert wurde.
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Tabelle 5-36 Feld ,,Kalibrierung*

Feld/Schaltflache Beschreibung
Ausgangsposition Schaltflache ,Home"

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Start®, um die Kalibrierung zu starten. Wenn alle

Bedingungen erfiillt sind, wird die Kalibrierung gestartet.

Direkt:

Richtet die Achse auf die Ausgangsposition aus.

Schalter:

Richtet die Achse mit den eingestellten Parametern am gewahlten Eingang aus.

Endanschlag:

Richtet die Achse je nach Auswahl auf den positiven oder negativen

Festanschlag aus.

Automatisch:

* Sie missen sicherstellen, dass die Achse den vollen Hub ungehindert

ausfuhren kann.

Vorgehen:

1. Die Achse bewegt sich in positiver Richtung, bis sie auf einen
Festanschlag trifft.

Die Achse wird auf die maximale Position ausgerichtet.
Die Achse bewegt sich in negativer Richtung, bis sie auf einen
Festanschlag trifft.

4. Wenn die Position des festen Anschlags innerhalb der Vorwartstoleranz
zur 0-Position liegt, ist die automatische Kalibrierung erfolgreich und die
kalibrierte LED leuchtet grun.

5.  Wenn die automatische Kalibrierung fehlschlagt, wird ein Fehler angezeigt.

Tabelle 5-37 Feld ,,Einstellungen“

Feld Beschreibung

Ausgangsposition Ausgangsposition der Achse
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Referenzfahrt — Beschleunigung, die fir die Referenzfahrt zum Schalter genutzt wird

Beschleunigung Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Startgeschwindigkeit Startgeschwindigkeit, die fir die Referenzfahrt zum Schalter genutzt wird
Werte: Eine positive Kalibrierungsgeschwindigkeit

Referenzfahrt — Referenzfahrt — Geschwindigkeit

Geschwindigkeit Werte: Eine positive Kalibrierungsgeschwindigkeit
Sollte ein sehr kleiner Wert sein. Sobald der Schalter gefunden ist,
wird dieser verwendet, um die Flanke des Schalters fir die Referenzfahrt
zu finden.

Startrichtung Ursprungliche Fahrtrichtung zum Auffinden des Referenzschalters
Werte: Positiv oder negativ

Referenzfahrt — Richtung Endglltige Bewegungsrichtung, um die Flanke des Referenzschalters
zu finden.
Werte: Positiv oder negativ

Referenzschalter Auswahl eines benutzerdefinierten Digitaleingangs, der fur die
Referenzfahrt verwendet werden soll.
Werte: Benutzerdefinierte digitale Eingéange
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Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung



SOFTWARE-UBERSICHT 5-48

5.4 Benutzerdefinierte E/A

Abbildung 5-30 Seite ,Benutzerdefinierte E/A* mit ausgewéhlter Registerkarte ,Digitaleingdnge”

Tabelle 5-38 Felder des Feldes ,,Digitaleingange*
Feld Beschreibung

Name Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Hardware-Adresse Adresse des Hardware-Speicherplatzes fur die
ausgewahlten E/A
Werte: Hardware-Speicherplatz

Eingang Zeigt den aktuellen Status des Eingangs an
Werte: Rot oder aus

Lost zusatzliche MalRnahmen aus Wenn dieses Kontrollkastchen aktiviert ist, kann eine
ansteigende Flanke der E/A zusatzliche Malinahmen
auslosen.

Werte: Ausgewahlt oder nicht ausgewahit

Maflnahme Die ausgewahlte zusatzliche MaRnahme wird bei einer
ansteigenden Flanke des Digitaleingangs ausgelost.
Werte:

*+ Keine

*  Heizungen ein (nur E-Multi)

* Integriertes HRC Ein

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung © 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



Abbildung 5-31 Seite ,Benutzerdefinierte E/A* mit ausgewéhlter Registerkarte ,Digitalausgénge*

SOFTWARE-UBERSICHT

1

5-49

Tabelle 5-39 Feld ,,Digitalausgéange“

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Name

Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Hardware-Adresse

Adresse des Hardware-Speicherplatzes fur die ausgewahlten E/A
Werte: Hardware-Speicherplatz

Modus

Modus des Digitalausgangs

Werte:
« Direkt
*  Zeitgesteuert
¢ Pulsiert

¢ Geschaltet

Direkt: Wird direkt aus der Auswertung der Bedingungen gesteuert. Wenn die
Auswertung wahr ist, ist der Ausgang eingeschaltet, wenn sie falsch ist, ist der
Ausgang ausgeschaltet.

Zeitgesteuert: Bei einer ansteigenden Flanke der Bedingungsauswertung

wird der Ausgang flr die eingestellte Zeitdauer eingeschaltet. Wenn die
Bedingungsauswertung vor Ablauf der Zeit oder nach Ablauf des Timers falsch
ist, wird der Ausgang ausgeschaltet.

Pulsiert: Wahrend die Bedingungsauswertung wahr ist, wird der Ausgang fir
die eingestellte Impulszeit gepulst.

Geschaltet: Schaltet den Ausgang unter benutzerdefinierten Bedingungen
ein/aus
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Tabelle 5-39 Feld ,,Digitalausgéange*
Feld/Schaltflache Beschreibung

Verzdgerung ein Verzdgerung ein

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Wenn die Bedingungsauswertung wahr ist, gibt es eine Verzégerung von dieser
Zeitspanne, bevor der Ausgang basierend auf dem Modus gesteuert wird.

Verzdgerung ein Ausloéser zum Einschalten des Ausgangs fur den Modus ,Geschaltet®.
Wenn Sie auf dieses Feld driicken, wird das Dialogfeld ,Bedingungen® gedffnet.

Verzoégerung aus Ausloser zum Ausschalten des Ausgangs fur den Modus ,Geschaltet".
Wenn Sie auf dieses Feld driicken, wird das Dialogfeld ,Bedingungen® gedffnet.

Ausgang umkehren Invertiert den Ausgang nach allen Auswertungen
Werte: Ausgewahlt oder nicht ausgewahit

Ausgang Werte: Rot oder aus

Tabelle 5-40 Feld ,,Bedingungen*
Feld Beschreibung

Schaltflache ,Neue Bedingungen®

Neue Bedingungen hinzufigen

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Neue Bedingungen®, um ein neues
Dialogfeld firr eine detaillierte Bedingung fiir den ausgewahlten
Bewegungsschritt zu 6ffnen.

Bedingungslogik bearbeiten

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Logik bearbeiten, um die
Bedingungen der UND/ODER-Auswertung festzulegen. Standardmafig
werden alle Bedingungen mit UND verknpft.

Vorhandene Bedingungen bearbeiten oder I6schen

Tippen Sie auf eine Bedingung, um die ausgewahlten Bedingungsdaten
zu bearbeiten oder zu I6schen.

Fir jeden Bewegungsschritt kdnnen bis zu neun individuelle
Bedingungen konfiguriert werden.

Bedingungshintergriinde werden ihren aktuellen Zustand anzeigen.
Der Hintergrund der Bedingung wird rot, wenn die Bedingung nicht
gultig ist, und griin, wenn sie guiltig ist.
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Abbildung 5-32 Seite ,Benutzerdefinierte E/A“ mit ausgewéhlter Registerkarte ,Analogeingdnge’

Tabelle 5-41 Registerkarte ,,Analogeingange

Feld Beschreibung
Name Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge
Hardware-Adresse Adresse des Hardware-Speicherplatzes fir die ausgewahlten E/A

Werte: Hardware-Speicherplatz

Niedrigste Spannung Minimale Eingangsspannung fir die Skalierung des Eingangs
Werte: -10 V bis +10 V

Maximale Spannung Maximale Eingangsspannung fir die Skalierung des Eingangs
Werte: -10 V bis +10 V
Mindestwert Mindestwert flr die Skalierung des Eingangs
Werte: Ein beliebiger Wert
Hochstwert Hochstwert fir die Skalierung des Eingangs
Werte: Ein beliebiger Wert
Ist-Spannung Tatsachliche Spannung an der Karte
Werte: -10 V bis +10 V
Wert Skalierter Wert

Werte: Ein beliebiger Wert
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Tabelle 5-42 Registerkarte ,,Analogausgéange*

Feld

Beschreibung

Prozessvariable

Tippen Sie auf eine beliebige Stelle in diesem Feld, um eine Prozessvariable

(PV) auszuwahlen.
Werte: Prozessvariable

Name

Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Hardware-Adresse

Adresse des Hardware-Speicherplatzes fur die ausgewahlten E/A

Mindestwert Mindestwert fur die Skalierung des Eingangs
Werte: Ein beliebiger Wert
Hochstwert Hochstwert fur die Skalierung des Eingangs

Werte: Ein beliebiger Wert

Niedrigste Spannung

Minimale Eingangsspannung fir die Skalierung des Eingangs
Werte: -10 V bis +10 V

Maximale Spannung

Maximale Eingangsspannung fir die Skalierung des Eingangs
Werte: -10 V bis +10 V

PV-Wert

Aktueller Wert der ausgewahlten Prozessvariable

Spannung

Skalierter Spannungsausgang der ausgewahlten Prozessvariable

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



SOFTWARE-UBERSICHT

5.5 Ablaufverfolgung
5.5.1 Secite ,,Ablaufverfolgung

Abbildung 5-34 Seite ,Ablaufverfolgung*

5-53

Tabelle 5-43 Seite ,,Ablaufverfolgung

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Cursor bewegen

Den Cursor einen Schritt nach links oder rechts
bewegen

Der Zeitstempel des Cursors wird rechts neben den
Schaltflachen angezeigt.

Ablaufverfolgung anzeigen

Y-Achse: Prozent

X-Achse: Zeit

Alle Prozentwerte sind zwischen 0 und 100 skaliert.
Zum Zoomen mit zwei Fingern ziehen.

Sie kdnnen den Cursor an die gewtlinschte Stelle
ziehen. Mit den Schaltflachen ,Cursor bewegen®
kénnen Sie Feineinstellungen vornehmen.

WMAx1 Actual Posifion MAx1 Actual Velocity

Cursor B7.7 Cursor 120
Min 421 Min -5.0
Max 800 Mazx 240

Ubersicht (iber die PV (Prozessvariable)
Zeigt den Namen der ermittelten PV, den Wert
am Cursor, die Minimal-/Maximalwerte und die
Linienfarben der Ablaufverfolgungen an.

Autoscale

Schaltflache ,Automatisches Skalieren”

Die automatische Skalierung der minimalen und
maximalen Skalierungswerte von PVs
Skaliermaximum = Hochstwert + 0,1 * Hochstwert
Skalierminimum = Mindestwert — 0,1 * Mindestwert
Die benutzerdefinierte Skalierung kann auf der
Konfigurationsseite fur die Ablaufverfolgung
eingestellt werden.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 5-43 Seite ,,Ablaufverfolgung*

Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache ,Start/Stopp*“
“ Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Aufzeichnung der Ablaufverfolgung zu starten.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die

Start / Stop Aufzeichnung der Ablaufverfolgung zu beenden.

Schaltflache ,Speichern®

v Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Daten
B der Ablaufverfolgung als csv-Datei zu speichern.

Wenn ein USB-Speicherstick in das System

Save eingesteckt ist, werden die Daten der
Ablaufverfolgung auf dem USB-Speicherstick
gespeichert. Andernfalls wird die Ablaufverfolgung
in den Benutzerdaten gespeichert. Die Daten
der Ablaufverfolgung kénnen von der Seite
~Benutzerdaten® exportiert werden.

5.5.2 Seite ,Ablaufverfolgungskonfiguration

Abbildung 5-35 Seite ,Ablaufverfolgungskonfiguration”

Tabelle 5-44 Feld ,,Erfassen”

Feld Beschreibung

Intervall Probenahmezeit der Prozessvariable (PV)
In jedem Intervall werden die aktuellen Werte der ausgewahlten PV-Werte
aufgezeichnet.

Der eingegebene Wert wird automatisch auf ein Vielfaches von 0,008 s
angepasst. Wenn Sie das Intervall andern, wird die Dauer an die maximal
mogliche Zeit in diesem Intervall angepasst.

Dauer Gesamtdauer der PV-Erfassung
Wenn Sie die Dauer andern, wird das Intervall an das kleinste mégliche
Intervall angepasst.
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5-55

Tabelle 5-45 Feld ,,Optionen*

Feld Beschreibung

Kontinuierliche Nach Beendigung der Ablaufverfolgung kehrt diese automatisch zur
Ablaufverfolgung Uberpriifung des Ausldserstatus zuriick und wartet darauf, erneut zu starten.
Nach Ablaufverfolgung Speichert die Ablaufverfolgung automatisch nach deren Beendigung
speichern

Autoskalierung auf Min/
Max

Wenn diese Option aktiviert ist, werden nach Beendigung der
Ablaufverfolgung die Minimal- und Maximalwerte der PV automatisch skaliert,
damit die Ablaufverfolgung in das Diagramm passt.

Ideale Ablaufverfolgung
aktivieren

Durch die Aktivierung von ,ldeale Ablaufverfolgung“ werden die
Prozessvariablen (PVs) 6 bis 10 in ideale Ablaufverfolgungen umgewandelt.
Ideale Ablaufverfolgungen sind Kopien der PVs 1 bis 5 und ermoglichen

es dem Benutzer, eine Ablaufverfolgung fir den Vergleich bei zukinftigen
Ablaufverfolgungen zu speichern.

Nach der Aktivierung der idealen Ablaufverfolgung erscheint ein Symbol
auf den PVs 6 bis 10. Wenn Sie auf dieses Feld tippen, 6ffnet sich ein
Bestatigungsdialog, um die gepaarte Ablaufverfolgung in diesen Index
zu kopieren.

Dies ist sowohl auf der Seite ,Ablaufverfolgung*“ als auch auf der
Konfigurationsseite moglich.

Alteste Ablaufverfolgung
Uberschreiben

Die GroRe des Ordners ,Ablaufverfolgung“ ist begrenzt. Wenn das
GroRenlimit erreicht ist, wird beim Speichern ein Fehler angezeigt, wenn
nicht die alteste Datei Uberschrieben wird. Dies setzt voraus, dass im Ordner
LAblaufverfolgung® fir die Benutzerdaten Platz geschaffen wird oder die
alteste Datei Uberschrieben wird.

Tabelle 5-46 Feld ,,Einstellungen Prozessvariable (PV)“

Feld

Beschreibung

Einstellungen der Prozessvariablen
Kontrollkastchen: Ablaufverfolgung im Diagramm
ausblenden/einblenden

Prozessvariable: Name der Prozessvariable. Wenn
Sie auf eine beliebige Stelle in diesem Bereich
tippen, wird das Dialogfeld ,PV-Auswahl® gedffnet.
Skala min.: Mindestwert zur Skalierung der
Prozessvariablen

Skala max.: Hochstwert zur Skalierung der
Prozessvariablen

Min.: Mindestwert, der wahrend der
Ablaufverfolgung aufgezeichnet wurde

Max.: Hochstwert, der wahrend der
Ablaufverfolgung aufgezeichnet wurde

Farbe der Ablaufverfolgung: Zeigt die Farbe der
Ablaufverfolgung an. Tippen Sie darauf, um die
Farbe zu &ndern.
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Tabelle 5-47 Feld ,,Ausloser

Feld/Schaltflache Beschreibung
Modus Wahlen Sie den Auslosermodus, um die
Ablaufverfolgung zu starten.
Werte:
«  Sofort

«  Schwellenwert
»  Zyklusstart

Sofort: Die Ablaufverfolgung beginnt, sobald die
Schaltflache ,Start/Stopp“ gedruckt wird.
Schwellenwert: Die Ablaufverfolgung beginnt,
sobald die Bedingungen fir den Schwellenwert
erfullt sind.

Zyklusstart: Die Ablaufverfolgung beginnt,
sobald ein neuer Zyklus gestartet wird.

Schwellenwert — Variable Ausgewahlte PVs der Ablaufverfolgung

Werte: Ein beliebiger Wert

Die Dropdown-Liste wird mit den aktuell
ausgewahlten Variablen fir die Ablaufverfolgung
gefllt.

Die ausgewahlte Variable wird mit der
Schwellenwertvariable und der Bedingung

verglichen.

Schwellenwert — Wert Wert, der mit der ausgewahlten Variable verglichen
werden soll.

Schwellenwert — Bedingung Werte: > oder <

Bedingung fiir den Vergleich der ausgewahlten
Variablen mit dem Wert.
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5.6 MMS-Konfiguration

Abbildung 5-36 Seite ,MMS-Konfiguration”

5-57

Tabelle 5-48 Feld ,,Einstellungen

Feld

Beschreibung

Auswahl der Systemsprache

Auswahl der Systemeinheit

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Abrufen®, um die
Werte fur Datum und Uhrzeit auf das aktuelle
Datum und die aktuelle Uhrzeit zu aktualisieren.
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einstellen®, um die
Systemzeit auf den Wert fiir Datum und Uhrzeit

zu aktualisieren.

Tippen Sie auf das Feld ,Datum und Uhrzeit®, um

den Wert fir Datum und Uhrzeit manuell zu &ndern.

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.
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Tabelle 5-49 Feld ,,Ethernet*
Feld Beschreibung

IP-Adresse
Subnet-Maske
Gateway

Schaltflache ,Aktualisieren”
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Aktualisieren®, um
die Ethernet-Parameter des Systems zu andern.

Tabelle 5-50 Feld ,,Systemwerte“

Feld Beschreibung
Absolute Werte, Geschwindigkeits- und Wenn diese Option aktiviert ist, werden die
Drehmomentanzeige Geschwindigkeits- und Drehmomentanzeigen in

absolute Werte umgewandelt. Ist diese Option nicht
aktiviert, sind Geschwindigkeit und Drehmoment je
nach Bewegungsrichtung positiv oder negativ.

Tabelle 5-51 Feld ,,Bildschirmschoner*
Feld Beschreibung

Bildschirmschoner-Timer Tippen Sie auf diese Option, um den
Bildschirmschoner-Timer zu andern. Nach der
gewahlten Zeitspanne ohne Aktivitat zeigt die MMS
den Bildschirmschoner an.

Bildschirm-Ausschaltzeit Nachdem eine Stunde lang keine Aktivitat
stattgefunden hat, schaltet sich die
Hintergrundbeleuchtung der MMS aus.
Jede Aktivitat weckt die MMS auf.

Schaltflache ,Bildschirmschoner*
[ Screensaver J Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum
Bildschirmschoner zu gelangen.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung © 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



SOFTWARE-UBERSICHT 5-59

5.7 Euromap 67 (EM67)

Abbildung 5-37 EM67-Seite mit ausgewéhlter Registerkarte ,Signale*

Tabelle 5-52 Feld ,,Signale*
Felder Beschreibung
Eingaben von IMM Eine Zusammenfassung der Digitaleingangssignale der IMM Uber die Euromap-

67-Schnittstelle
Werte: Griin oder aus

Ausgaben an IMM Eine Zusammenfassung der Digitalausgangssignale zur IMM Uber die Euromap-
67-Schnittstelle
Werte: Rot oder aus

Ausgaben an Eine Zusammenfassung der an den Roboter weitergeleiteten Signale (falls die
Roboter EMG67-Schnittstelle mit einem anderen Gerat verkettet ist).
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Abbildung 5-38 EM67-Seite mit ausgewéhlter Registerkarte ,Ausgangskonfiguration”

Die konfigurierbaren EM67-Ausgange sind in der linken Leiste aufgefihrt. Tippen Sie auf die
Schaltflachen im Feld ,Bedingungen® (rechts), um einen ausgewahlten Ausgang zu andern.

5-60

Tabelle 5-53 Feld ,,Ausgangskonfiguration*

Feld

Beschreibung

Ausgang

Ausgangsstatus
Werte: Rot oder aus

Auswertung der Bedingungen

Auswertung der konfigurierten Bedingungen
Wenn keine Bedingungen konfiguriert sind, ist es standardmaRig OK.
Werte: Rot oder aus

Betrieb im manuellen Modus

Wird ein bestimmter Ausgang flr eines der EM67-Signale auf3erhalb des
Automatikmodus benétigt, kann er so konfiguriert werden, dass er immer
eingeschaltet ist, immer ausgeschaltet ist oder von den konfigurierten
Bedingungen abhangt.

Werte:
* Immerein
* Immer aus
+ Bedingungen

Betrieb im Automatikmodus

Im Automatikmodus wird immer die Bedingungsauswertung verwendet.

Wenn Signale automatisch mit dem Gerat verriegelt werden, wird dies
durch eine Meldung am unteren Rand des Ausgabefelds angezeigt. So
ist zum Beispiel die Funktion ,Gussform schlieRen aktivieren“ immer mit
kritischen Alarmen verriegelt. Wenn es aktive kritische Alarme gibt, ist
das Signal ,Gussform schlief3en aktivieren“ FALSE.

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



SOFTWARE-UBERSICHT 5-61

Abbildung 5-39 EM67-Seite mit ausgewéhlter Registerkarte ,Einstellungen®

Tabelle 5-54 Feld ,,Einstellungen*

Feld Beschreibung
Ablehnung erzwingen, wenn nicht in | Das Ablehungssignal muss immer TRUE sein, wenn es sich nicht
Auto-Modus im Automatikmodus befindet.

Tabelle 5-55 Feld ,,E12/SPI-Schnittstelle*
Feld Beschreibung

Aktivieren Aktiviert die E67 zu E12/SPI Schnittstelle. Dadurch wird die Anzahl
der Not-Aus- und Schutztiir-Kanale auf einen reduziert, um die
E67-Schnittstelle mit E12- und SPI-Schnittstellen kompatibel

Zu machen.
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5.8 Alarme

Abbildung 5-40 Seite ,Alarm*

Tabelle 5-56 Seite ,,Alarm*

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Zeigt alle aktiven Alarme an

Klicken Sie auf eine Kopfzeile, um die Alarme
nach Zeitstempel, Code, Meldung und Status
zu sortieren.

Schaltflache ,Weitere Informationen®
Alarmmeldungen, denen eine ganze Zahl
vorangestellt ist und denen ein Doppelpunkt folgt,
enthalten ausfihrlichere Informationen. Um diese
Informationen anzuzeigen, wahlen Sie einen Alarm
aus und dricken Sie auf diese Schaltflache, um
das detaillierte Alarm-Dialogfeld zu &ffnen.

Schaltflache ,Alarmruf*

Wenn es mehr Alarme gibt, als auf der Seite
angezeigt werden kdnnen, verwenden Sie

die Schaltflachen ,Vorherige®, ,Nachste“ und
»oeitenindex®, um durch die Alarme zu navigieren.
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Abbildung 5-41 Seite ,Alarmverlauf*
Die Seite ,Alarmverlauf‘ hat die gleiche Oberflache wie die Seite ,,Alarme*.

Abbildung 5-42 Feld ,Detaillierter Alarm*“
Das Feld ,Detaillierter Alarm* liefert zusatzliche Alarminformationen tber interne Fehler.
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5.9 Daten

Alle Interaktionen mit Datendateien erfolgen Uber diese Seite: Laden, Speichern, Léschen,
Erstellen und Umbenennen von Rezept- und Festdatendateien. Hier kdnnen Sie auch
Benutzerdaten importieren und exportieren.

5.9.1 Rezept

Abbildung 5-43 Seite ,Rezeptdaten”

Tabelle 5-57 Seite ,,Rezeptdaten
Feld/Schaltflache Beschreibung
Zeigt die zuletzt geladene Rezeptdatei an

B create [ } Feld ,Datei erstellen®

Um eine Datei mit allen aktuellen Rezeptwerten
zu erstellen, geben Sie einen Dateinamen in das
Textfeld ein und driicken Sie die Schaltflache
,Erstellen®.

] Feld ,Datei umbenennen”

Um eine Datei umzubenennen, geben Sie einen
Dateinamen in das Textfeld ,Umbenennen® ein, und
driicken Sie auf die Schaltflache ,Umbenennen®.

E‘/ Rename [

Zeigt Rezeptdateien an
Wahlen Sie mit den anderen Schaltflachen eine
Rezeptdatei aus, mit der Sie arbeiten mochten.
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Tabelle 5-57 Seite ,,Rezeptdaten
Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache ,Seite nach oben*

‘ Wenn mehrere Rezeptdateien auf einer Seite
angezeigt werden, kdnnen Sie mit der Schaltflache
Page Up ,Seite nach oben“ in der Liste der Rezeptdateien

nach oben blattern.
Schaltflache ,Aktualisieren”

O Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Liste der
Refresh Rezeptdateien zu aktualisieren.

Schaltflache ,Laden”

=
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Load ausgewahlte Rezeptdatei zu laden.
Schaltflache ,Speichern®
v
[]
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®, um die
Save ausgewahlte Rezeptdatei zu speichern.

Schaltflache ,L6schen”

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Léschen®, um die

=l

Delete ausgewahlte Rezeptdatei zu I6schen.
Schaltflache ,Seite nach unten”
, Wenn mehrere Rezeptdateien auf einer Seite

Page Down angezeigt werden, kdnnen Sie mit der Schaltflache
»oSeite nach unten® in der Liste der Rezeptdateien
nach unten blattern.
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5.9.2 Fest

Abbildung 5-44 Seite ,Festdaten*

Tabelle 5-58 Seite ,,Festdaten*
Feld/Schaltflache Beschreibung
Zeigt die zuletzt geladene Festdatendatei an

B crecte [ } Feld ,Datei erstellen®

Geben Sie einen Dateinamen in das Textfeld ,Datei
erstellen ein, und driicken Sie auf die Schaltflache
LErstellen“, um eine Datei mit diesem Namen zu
erstellen, die alle aktuellen Festwerte enthalt.

' Rename [ ] Feld ,Datei umbenennen®

Geben Sie einen Dateinamen in das Textfeld
,Umbenennen ein, und driicken Sie auf die
Schaltflache ,Umbenennen®, um eine Datei
umzubenennen.

Wahlen Sie mit den anderen Schaltflachen eine
Festdatei aus, mit der Sie arbeiten mochten.

Schaltflache ,Seite nach oben*

‘ Wenn mehrere Rezeptdateien auf einer Seite
angezeigt werden, kdnnen Sie mit der Schaltflache
Page Up ,Seite nach oben“ in der Liste der Rezeptdateien

nach oben blattern.
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Tabelle 5-58 Seite ,,Festdaten*
Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache ,Aktualisieren”

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Liste der
Rezeptdateien zu aktualisieren.

(2

Refresh

Schaltflache ,Laden®

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
ausgewahlte Rezeptdatei zu laden.

[P

Load
Schaltflache ,Speichern®
v,
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®, um die
ausgewahlte Rezeptdatei zu speichern.
Save
o Schaltflache ,L6schen
m Tippen Sie auf die Schaltflache ,Léschen®, um die
ausgewahlte Rezeptdatei zu I6schen.
Delete
Schaltflache ,Seite nach unten®
, Wenn mehrere Rezeptdateien auf einer Seite
angezeigt werden, kdnnen Sie mit der Schaltflache
Page Down

~oeite nach unten® in der Liste der Rezeptdateien
nach unten blattern.
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5.9.3 Benutzerdaten

Abbildung 5-45 Seite ,Benutzerdaten”

Tabelle 5-59 Seite ,,Benutzerdaten
Feld/Schaltflache Beschreibung

Auswahlbereich Dateigerat
Werte: Benutzer, USB

Aktuelles Verzeichnis
Zeigt den Verzeichnispfad an. Der Pfad ist leer,
wenn er sich im Stammverzeichnis befindet.

Zeigt alle Dateien/Ordner im aktiven
Verzeichnis an.

Zuruck-Schaltflache

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Zurlick”, um zum
‘ Ubergeordneten Ordner zurtickzukehren.

Back
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Tabelle 5-59 Seite ,,Benutzerdaten”

Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache ,Nach oben scrollen®
F N Tippen Sie auf die Schaltflache ,Nach oben
s U scrollen”, um durch den Inhalt des aktuellen
Sl Ordners nach oben zu blattern.
Schaltflache ,Nach unten scrollen”
v Tippen Sie auf die ,Nach unten scrollen®, um durch

Scroll Down

den Inhalt des aktuellen Ordners nach unten zu
blattern.

Enter

Schaltflache ,Eingabe“
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Eingabe®, um den
ausgewahlten Ordner zu 6ffnen.

c

Schaltflache ,Aktualisieren®
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Aktualisieren®,
um die Inhaltsliste zu aktualisieren.

Refresh
Schaltflache ,Mehrfachauswahl®
A Tippen Sie auf die Schaltflache ,Mehrfachauswahl,
- um die Auswahl mehrerer Dateien/Ordner zu
Multi-Select aktivieren. Diese Schaltflache funktioniert nicht

gleichzeitig mit den Schaltflachen fiir den Bildlauf.

Schaltflache ,Kopieren®
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Kopieren®, um die
ausgewahlten Dateien/Ordner zu kopieren.

Copy

Schaltflache ,Ausschneiden®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,,Ausschneiden®,
um die ausgewahlten Dateien/Ordner zu kopieren.
Cut

Schaltflache ,Einfigen®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einfiigen®,

um zuvor ausgeschnittene oder kopierte Dateien/
Ordner in das aktuelle Verzeichnis einzufligen.

Paste
Schaltflache ,L6schen”
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Loschen®, um die
n“ﬂ ausgewahlten Dateien/Ordner zu léschen.
Delete

Alle geléschten Dateien werden endgtiltig geldscht
und kénnen nicht wiederhergestellt werden.
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5.10 Dokumente
5.10.1 Seite ,,PDF/Dokumente*

Abbildung 5-46 Seite ,,PDF/Dokumente*

Tabelle 5-60 Seite ,,Dokumente*

Feld/Schaltflache Beschreibung

7 | Dropdown-Liste mit allen verfugbaren PDF-Dateien

| Emulti_Schematics pdf v "

L _ | auf dem Steuergerat
Tippen Sie auf eine PDF-Datei, um die Datei
anzuzeigen.
Schaltflache ,Aktualisieren®

c Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Liste der
PDF-Dateien zu aktualisieren.

Standardschaltflachen zur Steuerung der
PDF-Schnittstelle: Anzeige der Seitenleiste
und Seitenauswahl

Standardschaltflache zur Steuerung der
PDF-Schnittstelle: Zoomsteuerung

Standardschaltflache zur Steuerung der
PDF-Schnittstelle: Prasentationsmodus ein/aus
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Abbildung 5-47 Seite ,Web*

5-71

Tabelle 5-61 Seite ,,Web*

Schaltflache

Beschreibung

(.
LJ

Schaltflache ,Vollbild“

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Vollbild“, um zur Vollbildansicht zu wechseln.

2=
Mold =
Masters:

Tippen Sie auf das Mold-Masters-Logo, um von der Vollbildansicht zur

PDF-Viewer-Seite zu wechseln.
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5.10.2.1 Systemdiagnose-Manager (SDM)

Um zur SDM-Seite zu gelangen, tippen Sie auf die SDM-Schaltflache am unteren Rand
der Webseite.

Abbildung 5-48 SDM-Schnittstelle (ganze Seite)

Verwenden Sie die SDM-Schnittstelle zur Diagnose des Steuergerats. Sie kdnnen einen System-
Dump erstellen, den Hardware- und Anwendungsstatus anzeigen und Informationen tber das
CPU-System abrufen.

5.10.2.2 Mapp Cockpit

Um zum Mapp Cockpit zu gelangen, tippen Sie auf die Schaltflache ,Cockpit* am unteren Rand
der Webseite.
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Das Mapp Cockpit ist eine webbasierte MMS-Anwendung, die die Inbetriebnahme von
Automatisierungskomponenten ermadglicht.

Das Mapp Cockpit bietet Méglichkeiten zur Fehlersuche und ermoglicht eine zusatzliche
Interaktion mit Automatisierungskomponenten. Sie kénnen:

1. Das Verhalten durch Ausflihren eines Befehls einer Komponente testen.

2. Das Verhalten einer Komponente Gberwachen (Live-Werte beobachten, eine
Ablaufverfolgung aufzeichnen und protokollierte Ereignisse prifen).

3. Die Konfiguration einer Komponente andern, um ein gewiinschtes Verhalten zu erreichen,
und das Verhalten ggf. erneut testen.

Anderungen an der Konfiguration dauerhaft speichern.

5. Die geanderte Konfiguration mit der Konfiguration des Automation Studio-Projekts
zusammenfihren.

Das Mapp Cockpit bietet zusatzliche Funktionen zur Fehlersuche, wie z. B. die universelle
Ablaufverfolgung, die eine dezentrale Ablaufverfolgung auf ACOPOS Servoantrieben und in
der SPS ermdglicht.
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5.11 Produktion

5.11.1 Seite ,,Produktion

Abbildung 5-49 Seite ,Produktion®

Tabelle 5-62 Feld ,,Produktionseinrichtung“

Feld

Beschreibung

Auftragsname

Benutzerdefinierter Name fur den aktuellen Produktionsauftrag
Werte: Eine beliebige Textzeichenfolge, 27 Zeichen angezeigt

Bendtigte Teile

Anzahl der produzierten Teile, die fiir den aktuellen Auftrag
bendtigt werden
Werte: Jede positive ganze Zahl

Anzahl der Kavitaten

Anzahl der Kavitaten in der Gussform / Anzahl der produzierten
Teile pro Spritzzyklus
Werte: Jede positive ganze Zahl

Teilegewicht

Durchschnittliches Gewicht des Fertigteils
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Gewicht HeilRkanal

Durchschnittliches Gewicht des Heil3kanals
Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Zulassige aufeinanderfolgende

Maximal zulassige Anzahl von aufeinanderfolgenden

Ausschisse Ausschusszyklen, bevor das Gerat den automatischen Zyklus
mit einem Fehler beendet
Werte: Jede positive ganze Zahl

Materialdichte Dichte des verwendeten Materials

Werte: Jede positive ganze Zahl

Betriebshandbuch M-Ax-Steuerung

5-74

© 2026 Mold-Masters (2007) Limited. Alle Rechte vorbehalten.



SOFTWARE-UBERSICHT

5-75

Tabelle 5-63 Feld ,,Stundenzahler*

Feld Beschreibung
Halbautomatisch Im halbautomatischen Betrieb verbrachte Stunden
Automatisch Im vollautomatischen Betrieb verbrachte Stunden

Die Vollautomatik ist in der Regel nicht auf dem Gerat verfigbar.
Motoren ein Mit aktivierten Motoren verbrachte Stunden
Einschalten Mit aktivierter Leistung verbrachte Stunden
Zyklusanzahl Aktuelle Geratezykluszahl

Tabelle 5-64 Feld ,,Produktionsdaten‘

Feld/Schaltflache Beschreibung

Insgesamt produzierte Teile

Gesamtzahl der vom Gerat produzierten Teile

Gesamte Zyklen

Gesamtzahl der Produktionszyklen dieses Gerats

Schaltflache ,Summen zurlicksetzen”

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Summen zurticksetzen®, um die
Gesamtzahl der produzierten Teile und die Gesamtzahl der Zyklen
auf 0 zurtickzusetzen.

Wahrend Schicht produzierte
Teile

Gesamtzahl der in der aktuellen Schicht produzierten Teile

Schichtzyklen Gesamtzahl der Produktionszyklen in der aktuellen Schicht
Schaltflache ,Schichten zurlicksetzen®
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Schichten zurlicksetzen®, um die
produzierten Schichtteile und Schichtzyklen auf 0 zurlickzusetzen.
Zykluszeit Aktuelle Zykluszeit

Teile pro Stunde

Durchschnittliche Anzahl der produzierten Teile pro Stunde
Zykluszeit

Erforderliche Zyklen

Die Anzahl der Geratezyklen, die zur Herstellung der bendtigten
Teile erforderlich sind. Entspricht den bendtigten Teilen / Anzahl der
Kavitaten

Erforderliche Produktionszeit

Die Zeit, die fur die Herstellung der bendtigten Teile bendtigt wird.
Entspricht den erforderlichen Zyklen * Zykluszeit

Verbleibende Produktionszeit

Die verbleibende Zeit bis zur Fertigstellung des Produktionslaufs

Harzverbrauch

Das Gewicht des wahrend des laufenden Produktionslaufs bereits
verbrauchten Harzes

Erforderliches Harz

Das Gewicht des Harzes, das fiir die Herstellung der fiir den
aktuellen Produktionslauf benétigten Teile erforderlich ist

Verbleibendes Harz

Das Gewicht des fiir die verbleibende Produktion benétigten Harzes

Einspritzdurchsatz

Das Gewicht des pro Stunde verbrauchten Harzes

Geschatzte kWh/kg

Die geschatzte Energie in kWh, die zur Verarbeitung von einem
Kilogramm Material erforderlich ist
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5.11.2 Gussformcodierung (Option)

Abbildung 5-50 Seite ,Gussformcodierung®

Tabelle 5-65 Seite ,,Gussformcodierung*

Feld/Schaltflache Beschreibung

Gussformcodierung Gussformkennung, die an das aktuell geladene
Rezept angehangt ist

Werte: Jede positive ganze Zahl bis 255

Zeigt den Ausgangsstatus fir die binar-dezimale
Codierung der Gussformcodierung an

Werte: Aus oder rot

Schaltflache ,Bearbeiten”

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Bearbeiten, um
den Wert der Gussformcodierung zu bearbeiten.
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5.12 Warte-Timer

Abbildung 5-51 Seite ,Warte-Timer*

Tabelle 5-66 Seite ,,Warte-Timer*

Feld

Beschreibung

Zeigt alle aktiven Wartepunkte an (Bedingungen,
auf die ein Programm wartet, um fortzufahren)
Alarme kénnen nach Zeitstempel, Code und
Nachricht sortiert werden, indem Sie auf den
Kopfbereich tippen.

Seite ,Navigationsschaltflachen®

Wenn es mehr Warte-Timer gibt, als auf der
Seite angezeigt werden kdnnen, kdnnen
Sie die Schaltflachen ,Vorherige®, ,Nachste
und ,Seitenindex” verwenden, um durch die
Warte-Timer zu navigieren.
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5.13 Zeitplan

Abbildung 5-52 Seite ,Zeitplan®

Tabelle 5-67 Seite ,,Zeitplan*
Feld/Schaltflache Beschreibung

Wochenplan

Schaltflache ,Ereignis hinzufiigen®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Ereignis hinzufligen®,
um dem Terminplan fir diesen Tag einen Termin
hinzuzufiigen. Ereignisse konnen fir mehrere Tage
festgelegt werden.

Grun: Start-Ereignis fur Zylinderheizungen

07:15
Rot: Stopp-Ereignis fur Zylinderheizungen

Tippen Sie auf das Ereignis, um es zu andern oder

>
16:15 zu léschen.
[

Grin: Start-Ereignis fiir Motoren

Rot: Stopp-Ereignis fiir Motoren

Tippen Sie auf das Ereignis, um es zu andern oder
zu léschen.
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Tabelle 5-67 Seite ,,Zeitplan“

Feld/Schaltflache Beschreibung

Grun: Start-Ereignis fur Digitalausgang

Rot: Stopp-Ereignis fur Digitalausgang

Die Nummer des digitalen Ausgangs wird angezeigt.

Tippen Sie auf das Ereignis, um es zu andern oder
zu loéschen.

Grun: Start-Ereignis fiir integrierten HeilRkanalregler

Rot: Stopp-Ereignis flr integrierten Heillkanalregler

Tippen Sie auf das Ereignis, um es zu andern oder

16:15 zu 16schen.
[

Wenn Sie auf ein Ereignis tippen, wird das Dialogfeld ,Hinzufiigen/Andern“ angezeigt.
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Tabelle 5-68 Dialogfenster der Seite ,,Zeitplan®

Feld/Schaltflache Beschreibung

Ereignisfunktion

Werte: Heizungen, Motoren, HRC, Ausgang 1,
Ausgang 2, Ausgang 3, Ausgang 4

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Ereignisfunktion auszuwahlen.

Zeiteintrag

Werte: Eine beliebige Zeit

Tippen Sie auf dieses Feld, um eine Uhrzeit fir
das Ereignis einzugeben.

Werte: Ein, Aus

Tippen Sie auf die Optionsschaltflache ,Ein,
um das Ereignis zu aktivieren. Tippen Sie auf
die Optionsschaltflache ,Aus”, um das Ereignis
zu deaktivieren.

07:15

Wochentag(e) des Ereignisses

Werte: S (Sonntag), M (Montag), T (Dienstag),
W (Mittwoch), T (Donnerstag), F (Freitag),

S (Samstag)

Schaltflache ,Abbrechen/Léschen®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Abbrechen/
Léschen®, um das Hinzufligen eines neuen
Ereignisses abzubrechen oder ein bestehendes
Ereignis zu |6schen.

Schaltflache ,Speichern®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®,
um das neue oder geanderte Ereignis zu
speichern.
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5.14 Anderungsprotokoll

Abbildung 5-53 Seite ,Anderungsprotokoll*

Tabelle 5-69 Seite ,,Anderungsprotokoll*

Feld/Schaltflache Beschreibung

[ ) Informationsfilter

Geben Sie in dieses Feld Informationen ein,
um die Liste der Eintrage so zu filtern, dass sie
nur Eintrage mit den eingegebenen Informationen
enthalt.

Liste aller aufgezeichneten Anderungen
Anderungen werden nach Datum und Uhrzeit
sortiert.

Seite ,Navigationsschaltflachen”

Wenn es mehr Eintrage gibt als auf der Seite
angezeigt werden kdnnen, verwenden Sie
die Schaltflachen ,Vorherige*®, ,Nachste” und
~oeitenindex®, um durch die anderen Eintrage
Zu navigieren.

Schaltflache ,Anderungsprotokoll exportieren®
Tippen Sie auf die Schaltflache
LAnderungsprotokoll exportieren®, um das
Anderungsprotokoll als Textdatei in die
Benutzerdaten zu exportieren.

Um die exportierte Textdatei zu I6schen oder die
Datei auf ein USB-Laufwerk zu kopieren, siehe
Abschnitt ,5.9.3 Benutzerdaten® auf Seite 5-68.
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Abbildung 5-54 Seite ,Logbuch*

SOFTWARE-UBERSICHT

Tabelle 5-70 Seite ,,Logbuch®

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Startdatum fiir die Anzeige von Logbucheintragen

Enddatum fiir die Anzeige von Logbucheintragen

Schaltflache ,Alle auswahlen®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Alle”, um das
Start- und Enddatum so einzustellen, dass alle
Logbucheintrage bertcksichtigt werden.

Schaltflache ,Heute auswahlen”

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Heute®, um das
Start- und Enddatum so einzustellen, dass alle
Logbucheintrage fiir heute berlicksichtigt werden.

Schaltflache ,Aktualisieren”
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Aktualisieren®, um
die Liste der Logbucheintrage zu aktualisieren.

Schaltflache ,Aktualisieren”

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Aktualisieren®,
um die Liste der Protokolleintrage entsprechend
der Auswahl von Typ, Dringlichkeit und Datum zu
aktualisieren.

Schaltflache ,Fehler zurlicksetzen”
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Fehler
zurtcksetzen®, um Fehler beim Lesen des
Logbuchs zurlickzusetzen.
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Tabelle 5-70 Seite ,,Logbuch*

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Error 0

Fehlercode fir Logbuchzugriffsfunktionen

Logbucheintrage

Tippen Sie auf den Zeitstempel, die ID-Nummer,
die Fehlermeldung oder die Kopfzeile des
Logbuchnamens, um die Logbucheintrage nach
der Kopfzeile zu sortieren.

Kontrollkastchen ,Dringlichkeit®
Tippen Sie auf das Kontrollkastchen
LDringlichkeit®, um Eintrage aller
Dringlichkeitsstufen auszuwahlen.

Kontrollkastchen ,Dringlichkeitsstufen®
+  Benachrichtigung

* Informationen
*  Warnung
*  Fehler

Die Zahl in Klammern gibt die Anzahl der
Logbucheintrage mit dieser Dringlichkeitsstufe an.

Log book

Kontrollkastchen ,Logbuch®
Tippen Sie auf das Kontrollkastchen ,Logbuch®,
um die Eintrage aller Logbucher auszuwahlen.

Kontrollkastchen ,Logbuch®
*  Zugriff/Sicherheit

e Inbetriebnahme
*  Konnektivitat

«  Steuerung

* Feldbus

+  Firewall

*  Mapp

+  Bewegung
«  Sicherheit
+ System

+  Textsystem

*  Einheitensystem
+  Benutzer

*  Visualisierung

Die Zahl in Klammern gibt die Anzahl der Eintrage
im Logbuch an.
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5.16 Gerateinformationen

Abbildung 5-55 Seite ,,Geréteinformationen®

Tabelle 5-71 Seite ,,Gerateinformationen*

Feld/Schaltflache Beschreibung

Modell Modelltyp des Gerats

Seriennummer Seriennummer des Gerats

Softwareversion Freigabeversion der Software

Versanddatum Datum, an dem das Geréat von Mold-Masters versendet wurde

Schaltflache ,Neustart"
Tippen Sie die Schaltflache ,Neustart®, um die Steuerung neu
zu starten.
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5.17 Datenprotokollierung
5.17.1 Seite ,,Datenprotokollierung*

Abbildung 5-56 Seite ,Datenprotokollierung”

Tabelle 5-72 Seite ,,Datenprotokollierung“

Feld Beschreibung

gt nopesien Wppegsmisies | Eine Liste der im Laufe der Zeit aufgezeichneten
Werte fiir die ausgewahlten Prozessvariablen

Show Statistics Schaltflache ,Statistik anzeigen®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Statistik
anzeigen®, um die Statistik-Overlay-Seite
anzuzeigen.
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Abbildung 5-57 Seite ,Datenprotokollierung” mit Statistik

Tabelle 5-73 Statistikfeld der Seite ,,Datenprotokollierung“
Feld Beschreibung
Minimum Aufgezeichneter Mindestwert
Maximum Aufgezeichneter Hochstwert
Mittelwert Mittelwert (Durchschnittswert) fur die Spalte
Bereich Bereich zwischen dem Hdéchst- und dem Mindestwert fiir die Spalte
Stand. abw. Standardabweichung
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5.17.2 Konfiguration Datenprotokollierung

Abbildung 5-58 Seite ,Konfiguration Datenprotokollierung”

Tabelle 5-74 Feld ,,Aufzeichnung“

Feld Beschreibung
Modus Werte: Zeit, Zyklusstart
Die Datenerfassung kann in einem Zeitintervall oder nach einem Ausldser
durchgefiihrt werden.
Intervall speichern Zeitintervall zwischen Datenerfassung
Werte: Ein beliebiger positiver Wert
Kann nur geandert werden, wenn der Modus auf ,Zeit eingestellt ist.

Tabelle 5-75 Feld ,,Speichern*

Feld Beschreibung
Automatisches Werte: Nein, Ja
Speichern Bei der Einstellung ,Ja“ werden die erfassten Daten nach jedem

Speicherintervall als CSV-Datei im lokalen Speicher oder auf einem
USB-Laufwerk gespeichert.

Intervall speichern Zeitintervall zwischen dem automatischen Speichern der erfassten Daten
in einer CSV-Datei
Werte: Ein beliebiger positiver Wert
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Tabelle 5-76 Feld ,,Prozessvariablen*

Feld Beschreibung

Process Variable Unit Limit Min Limit Max Einstellungen Prozessvariable (PV)

In - Switchover Position mm 19.00 2050 *  Prozessvariable: Name der Prozessvariablen:
[ R mm's oo 00 Tippen Sie auf eine beliebige Stelle in diesem

Bereich, um den PV-Auswahldialog zu 6ffnen.

»  Einheit: Zugehorige Einheiten fir die
ausgewahlte Prozessvariable

¢ Minimum: Mindestwert, der wahrend der
Ablaufverfolgung aufgezeichnet wurde

*  Maximum: Hochstwert, der wahrend der
Ablaufverfolgung aufgezeichnet wurde
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5.18 Zyklusinformationen

Abbildung 5-59 Seite ,Zyklusinformationen®

Tabelle 5-77 Seite ,,Zyklusinformationen*

Feld

Beschreibung

Max. Zykluszeit

Maximal zulassige Zykluszeit, bevor der Zyklus
mit einem Alarm beendet wird

Werte: Eine beliebige positive Zahl

Um den Grenzwert zu deaktivieren, setzen Sie die
maximale Zykluszeit auf 0,0 Sekunden.

Zyklusstart-Ausloser
Werte:
e Euromap 67

*  E-Multi, M-Ax
» Digitaleingang
* E-Antrieb

Tippen Sie auf das linke Dropdown-Listenfeld,
um die primare Komponente auszuwahlen,
die den Zyklusbeginn auslésen soll.
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Tabelle 5-77 Seite ,,Zyklusinformationen*

Feld

Beschreibung

Zyklusstart-Ausldser
Werte:

Euromap 67:

*  Klammer geschlossen,

e Klammer offen,

*  Auswerfer 1 vorwarts,

*  Auswerfer 1 zurlick
E-Multi:

*  Einspritzbeginn

«  Verfahrschlitten vorwarts
»  Verfahrschlitten rlickwarts

»  Plastifizierungsstart

M-Ax:

-  M-Ax1

«  M-Ax2

c  M-Ax3

c  M-Ax4

e M-Ax5

e M-Ax6
Digitaleingang:
+ DI1bisDI 16
E-Antrieb:

*  E-Antrieb 1
* E-Antrieb 2

Tippen Sie auf das rechte Dropdown-Listenfeld,
um die spezifische Bedingung flr die Auslosung
einer neuen Zyklusaufzeichnung auszuwahlen.

Aufeinanderfolgende Zyklen

Aktuelle Anzahl der aufeinanderfolgenden
automatischen Zyklen

Wird zurlickgesetzt, wenn das Gerat den
automatischen Modus verlasst.

Liste der aktuellen und friheren Zyklen

Zeigt fur jede Zykluskomponente einen
Farbbalken an, der den Anteil des Zyklus anzeigt,
den die jeweilige Komponente benétigt.

Ein heller Farbton einer Farbe wird fir den
aktuellen Zyklus verwendet, wahrend ein
dunklerer Farbton der gleichen Farbe fur den
vorherigen Zyklus verwendet wird.
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5.19 Materialdaten

Abbildung 5-60 Seite ,Materialdaten*

Tippen Sie auf ein Material im linken Bereich, um die Daten des Materials anzuzeigen.

Tabelle 5-78 Feld ,,Materialdaten*

Feld Beschreibung

Material ABS Herkunftsinformationen fiir das ausgewahite
Acrylonitrile/Butadiene/Styrene Material

Manufacturer Bayer

Trade Name Navodur

Grade P2H-AT

Structure Amorphous

Filler Content 00 %

Fillar Structira

Materialdaten
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Tippen Sie auf ein Feld, um die vom
Taschenrechner verwendeten Werte zu andern.
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Tabelle 5-79 Feld ,,Taschenrechner*

Feld Beschreibung

Schussgewicht Gewicht des pro Zyklus in die Gussform eingespritzten Kunststoffs
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Flussweg Lange des Kunststoffflusses vom Anguss bis zum Rand des Teils
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Wandstéarke Wanddicke des Teils
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Wandstarkenfaktor Multiplikationsfaktor fiir die Berechnung des Fulldrucks auf der

Grundlage der Wanddicke

Projizierter Bereich

Summe der projizierten Flachen der Kavitaten und HeilRkanale in Bezug
auf die Trennebene
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Druck der Gussformreaktion

Forminnendruck
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Schneckendurchmesser

Durchmesser der Spritzschnecke
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Materialdurchsatz

Gewicht des vom Gerét verarbeiteten Kunststoffs pro Stunde
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Berechnete Werte

Hubvolumen Erforderliche Materialmenge (Schussgrofe)

Falldruck Ungefahrer erforderlicher Einspritzdruck

Klemmkraft Erforderliche Klemmkraft

Abkuhldauer Minimale Abkuhlzeit des Teils nach Abschluss des Einspritz- und

Haltevorgangs

Schneckengeschwindigkeit

Schneckengeschwindigkeit beim Plastifizieren

Warmeverlust

Die vom System aufgenommene Warme multipliziert mit dem
Materialdurchsatz
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5.20 Freier Timer

Abbildung 5-61 Seite , Timer*

Tippen Sie auf einen Timer im linken Bereich, um die Einstellungen des Timers anzuzeigen.

Tabelle 5-80 Feld ,,Einstellungen
Feld Beschreibung

Aktivieren Tippen Sie auf dieses Kontrollkdstchen, um den Timer zu aktivieren.

Bei Eintritt von Auto zurlicksetzen | Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der Timer
zurtickgesetzt wird, wenn der Betriebsmodus von manuell,
Einrichtung oder Konfiguration auf automatisch wechselt.

Der Timer stoppt das Abwartszahlen, die verbleibende Zeit wird
auf ,voll“ zurlickgesetzt, die Verzdgerungszeit wird eingestellt, und
der Timer kehrt in den Leerlauf zurlick, um auf den Startausloser
zu warten.

Zeit Eingestellte Verzogerungszeit
Werte: Eine beliebige positive Zahl

Startausloser

Startausloser Auslosebedingung zum Starten der Timer-Zahlung

Sobald die verbleibende Zeit gleich null ist, wird die Markierung
»Timer abgelaufen” gesetzt.

Ausldser abbrechen

Ausloser abbrechen Auslésebedingung, um das Abwartszahlen des Timers zu stoppen
und in den Leerlauf zurlickzukehren.

Der Stoppausloser fuhrt nicht zum Zuriicksetzen des Timers.
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Tabelle 5-80 Feld ,,Einstellungen
Feld | Beschreibung

Ausloser zurlicksetzen

Ausléser zurlicksetzen Ausldser, damit der Timer das Abwartszahlen stoppt, die
verbleibende Zeit auf den vollen Wert zurlicksetzt, die
Verzdgerungszeit einstellt und in den Leerlauf zurtickkehrt, um auf
den Startausloser zu warten.

Nur zuriicksetzen, wenn Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der Riickstellausléser
abgelaufen nur dann ausgefiihrt wird, wenn die verbleibende Zeit null betragt.
Daten

Verbleibende Zeit Verbleibende Verzégerungszeit, bevor der Timer ablauft

Timer abgelaufen Werte: Aus oder rot

Wenn rot, ist die Timer-Verzdgerung abgelaufen.
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5.21 Zahler

Abbildung 5-62 Seite ,Z&hler”

Tippen Sie auf einen Zahler im linken Bereich, um die Einstellungen des Zahlers anzuzeigen.

Tabelle 5-81 Seite ,,Zahler*

Feld Beschreibung
Aktivieren Tippen Sie auf dieses Kontrollkdstchen, um den Timer zu aktivieren.
Bei Eintritt von Auto Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der Zahler
zurlcksetzen zuruckgesetzt wird, wenn der Betriebsmodus von manuell,
Einrichtung oder Konfiguration auf automatisch wechselt.
Der Zahler stoppt das Zahlen, wird auf null zurlickgesetzt und kehrt
in den Leerlauf zurtick, um auf den Starttrigger zu warten.
Zieleanzahl Die Anzahl der Startauslser-Ereignisse festlegen, die gezahlt

werden mussen, bevor die Zahlung abgeschlossen ist.
Werte: Jede positive ganze Zahl

Ausloser inkrementieren

Ausloser inkrementieren

Ausloésebedingung zum Starten des Zahlers
Sobald der Zahlerstand dem Zielwert entspricht, wird die Markierung
auf ,Zahler abgelaufen® gesetzt.

Ausloser zuriicksetzen

Ausloser zuriicksetzen

Ausloser fur den Zahler, damit die Zahlung gestoppt wird, der Zahler
auf 0 zurlickgesetzt wird und in den Leerlauf zuriickkehrt, um auf
den Startausloser zu warten.

Nur zurlicksetzen, wenn

Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der Riickstellausloser

abgelaufen nur dann verarbeitet wird, wenn der Z&ahlerstand gleich dem
Zielwert ist.

Daten

Anzahl Tatsachliche Anzahl der gezahlten Startausloser-Ereignisse

Zahler abgelaufen

Werte: Aus oder rot
Wenn rot, ist die Zahlung abgeschlossen.
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5.22 Schlusselschalter

Wenn zusatzliche, nicht dem Standard entsprechende Funktionen bendtigt werden, ist ein
Schlisselschalter vorgesehen, der diese Funktionen verfligbar macht. Der Schlusselschalter ist
ein Momentschalter mit Federriickstellung, so dass der Schlisselschalter nur absichtlich betatigt
werden kann und nicht in der aktiven Stellung verbleiben kann. Nachfolgend finden Sie eine Liste
der verfugbaren Sekundarfunktionen, die bei aktivem Schllsselschalter verfiigbar sind:

Alle Achsen:

* Wenn ein Motor mit einer Bremse ausgestattet ist, kann die Bremse auf der Achsenseite
zwangsweise ausgeschaltet werden, wenn der Schliisselschaltereingang aktiv ist,
so dass die Achse bei Bedarf frei bewegt werden kann.

* Direkte Kalibrierung — Im Kalibrierungsmodus mit eingeschalteten Motoren kann eine
Achse bei aktivem Schlisselschalter direkt auf die minimale oder maximale Position
kalibriert werden, indem die negative oder positive Tipptaste gedriickt wird.

Benutzerdefinierte E/A:

« Zeigt auf der Seite ,Benutzerdefinierte E/A-Digitalausgange* zusatzliche Schaltflachen
an, die beim Drlcken den ausgewahlten Ausgang ein- oder ausschalten.
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Abschnitt 6 - Systemeinrichtung

6.1 Einbau

Es ist wichtig, die folgenden Warnhinweise zu beachten, um Unfalle oder Verletzungen
zu vermeiden.

WARNUNG
Stellen Sie sicher, dass Sie vor Anschluss oder Inbetriebnahme des Steuergerats ,,Abschnitt 3
— Sicherheit® vollstandig gelesen haben.

Der Integrator ist dafiir verantwortlich, die internationalen und lokalen Normen
flr Geratesicherheit zu verstehen und zu befolgen, wenn er die Steuerung in das
Spritzgiel3system integriert.

M-Ax-Steuerungen werden mit einem ausreichend dimensionierten Netzkabel geliefert, um
die M-Ax-Steuerung mit der maximalen Stromkapazitat zu betreiben. Der Integrator muss eine
geeignete Anschlussvorrichtung/Steckdose an der Stromquelle verwenden, die der vollen
Systemlast standhalt.

Die Stromversorgung der M-Ax-Steuerung muss Uber einen den lokalen Sicherheits-
vorschriften entsprechenden abgesicherten Trennschalter oder Haupttrennschalter verfligen.
Die M-Ax-Steuerung muss so platziert werden, dass der Trennschalter der Steuerung und der
Netztrennschalter leicht zugénglich sind.

Siehe Typenschild auf dem Schaltschrank des Steuergerats zur Bestatigung der
Anforderungen an die Hauptstromversorgung. Wenn die Stromversorgung vor Ort auf3erhalb
des angegebenen Bereichs liegt, wenden Sie sich bitte an Mold-Masters.

f WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN

+ Stellen Sie sicher, dass die gesamte Energieversorgung im Steuergerat und im
Spritzgiel3system vor der Installation des Steuergerats im System ordnungsgemaf
verriegelt ist.

- Offnen Sie den Schrank nicht, ohne die Hauptstromversorgung zu unterbrechen.
Die freiliegenden Klemmen im Inneren des Schaltschranks kénnen ein gefahrliches
Potential von bis zu 600 VAC aufweisen.

» Strom- und Signalkabel werden zwischen dem Steuergerat und dem Spritzgiel3system
angeschlossen. Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher Kabel muss der Strom
abgeschaltet werden, und die Verfahren fiir Sperre/Kennzeichnung miissen befolgt werden.

» Jede Wartungsarbeit muss von ordnungsgemal’ ausgebildetem Personal durchgefiihrt
werden, und zwar gemaf den Anforderungen lokaler Bestimmungen und Vorschriften.

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

/_\ WARNUNG - STOLPERGEFAHR

Der Integrator muss sicherstellen, dass die Kabel des Steuergerats auf dem Boden und
zwischen Steuergerat und SpritzgieSmaschine keine Stolpergefahr darstellen.
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6.2 Verbinden der M-Ax mit einer Stromversorgung
f WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN

Gehen Sie beim Anschluss des Steuergerats an einem Drehstromnetz mit dulRerster Vorsicht
vor. Ein falscher Anschluss kann zu Schaden am Steuergerat fihren.

Bei allen M-Ax-Steuerungen ist der Hauptnetzschalter ein Drehtrennschalter an der Vorder-
oder Rickseite des Schaltschranks. Dieser Schalter ist so ausgelegt, dass er den gesamten
Laststrom beim Ein- und Ausschalten sicher verarbeiten kann. Um ein Einschalten wahrend
Wartungsvorgéngen zu verhindern, kann ein Vorhéngeschloss o. A. verwendet werden,
damit der Schalter in der Position ,Aus” verbleibt.

Ein autorisierter Elektriker muss die M-Ax mit geeigneten Steckern und Klemmen an die
Stromversorgung anschlieRen und dabei die 6rtlichen Vorschriften fiir elektrische Sicherheit und
Schutz beachten. Die Kabel sind zur Kennzeichnung mit L1, L2, L3, N und Masse markiert.

6.3 Verbinden der SpritzgieBmaschine mit der M-Ax
Es gibt vier Kabelsatze, die die SpritzgieRmaschine mit der M-Ax verbinden:

1. Servostrom- und Ruickfiihrkabel

2. IMM EG67-Kabel

3. Heizungs-E/A-IMM-Kabel (optional)

4. EU13-Eingangs- und -Ausgangskabel

Bei der Installation der Kabel muss die korrekte Reihenfolge eingehalten werden.

Die Servostrom- und Ruckflhrkabel miissen vor dem Anschluss an die Motoren durch die
Kabelflihrung verlegt werden.

M-Ax-Gerate sind sowohl mit E67- als auch mit SPI-Einspritzung kompatibel. Alle Gerate werden
mit einem IMM E67-Kabel geliefert. Bei Spritzgie®Bmaschinen mit E67 schliefen Sie das Kabel
an die E67-Klemme der SpritzgielSmaschine an. Fur SpritzgieRmaschinen mit SPI, verwenden
Sie den optionalen IMM SPI-Adapter am E67-Kabel.

Die Heizungs-E/A-IMM-Kabel kdnnen direkt angeschlossen werden. Alle Kabel missen so
verlegt werden, dass sie den Betrieb der SpritzgieRmaschine nicht beeintrachtigen.

M-Ax-Steuerungen haben Euromap (EM) 13-Eingangs- und -Ausgangsklemmen an der
Ruickseite des Schaltschranks. Die Steuerung wird mit 10 m langen EU13-Eingangs- und
-Ausgangskabeln geliefert.

6.4 Verbinden eines Roboters mit der M-Ax

M-Ax-Gerate sind sowohl mit E67, als auch mit SPI-Robotern kompatibel. Alle Gerate werden
mit einem Roboter-Briickenstecker am Anschluss ROBOT E67 der Steuerung ausgeliefert.

Wenn ein E67-Roboter verwendet werden soll, wird das E67-Kabel des Roboters an den
Anschluss ROBOT E67 am Steuergerat angeschlossen. Wenn ein SPI-Roboter verwendet
werden soll, wird der optionale ROBOT SPI ADAPTER an den Anschluss ROBOT E67 am
Steuergerat angeschlossen und das SPI-Kabel des Roboters damit verbunden.
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Abschnitt 7 - Betrieb

WARNUNG
Stellen Sie sicher, dass Sie vor dem Betrieb der M-Ax-Steuerung ,Abschnitt 3 — Sicherheit*
vollstandig gelesen haben.

Vergewissern Sie sich stets, dass sich die M-Ax-Steuerung in einer sicheren Startposition
befindet, bevor Sie die Steuerung bedienen.

7.1 Anmelden

Abbildung 7-1 M-Ax-Anmeldung
HINWEIS
Anonyme Anmeldungen sind nicht erlaubt.

1. Tippen Sie auf das Feld ,Benutzer®, und wahlen Sie einen Benutzertyp aus dem Dropdown-
Mendi.

2. Tippen Sie auf das Feld ,Passwort“ und geben Sie das Passwort ein.

3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Anmelden®.
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7.2 Konfiguration des Steuergerats

7.2.1 Konfiguration der E/A

Alle auf dieser Seite vorgenommenen Anderungen werden in den Rezeptdaten gespeichert.
Speichern Sie nach den Anderungen die Rezeptdaten, damit keine Anderungen verloren gehen.
Siehe Abschnitt ,7.2.3.2 Speichern von Rezeptdaten® auf Seite 7-14 fiir weitere Informationen.
7.2.1.1 Navigieren zur Seite der benutzerdefinierten E/A

1. Tippen Sie im linken Bereich auf die Schaltflache ,Verzeichnisseite®.

2. Tippen Sie die Schaltflache ,Gerat".

3. Tippen Sie die Schaltflache ,Benutzerdefinierte E/A®.

Hinweis: Alle auf der Seite ,Benutzerdefinierte E/A“ vorgenommenen Anderungen werden in den
Rezeptdaten gespeichert.
7.2.1.2 Zuweisung eines benutzerdefinierten Namens

1. Tippen Sie auf einen digitalen Eingang in der Liste auf der linken Seite der Seite
.Benutzerdefinierte E/A".
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2. Tippen Sie auf das Feld ,Name*.
3. Geben Sie Text ein und tippen Sie ,Eingabe“.

Um die Tastatur zu schlief3en, ohne der E/A-Funktion Text zuzuweisen, tippen Sie aulerhalb
des Tastaturbereichs.

7.2.1.3 Hinzufiigen einer Ausgabebedingung

1. Tippen Sie auf der Seite ,Benutzerdefinierte E/A* auf die Registerkarte ,Digitalausgange”.

2. Tippen Sie auf einen digitalen Ausgang in der Liste auf der linken Seite der Seite
.Benutzerdefinierte E/A".

Der Digitalausgang ist standardmaRig auf AUS, wenn keine Bedingungen definiert sind.
3. Tippen Sie die Schaltflache ,Neue Bedingungen®.
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4. Wabhlen Sie eine Bedingungsart aus dem Dropdown-Listenfeld , Typ“ aus.

Wenn Sie auf ,Modus” tippen, werden im Feld ,Bedingungen® die Modusoptionen angezeigt.

5. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®.
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Das Feld ,Bedingungen® zeigt die Bedingungen flir den ausgewahlten digitalen Ausgang an.

7.2.1.4 Bearbeiten einer Ausgabebedingung
1. Tippen Sie auf eine Bedingung im Feld ,Bedingungen®.

2. Bearbeiten Sie die Bedingung. Siehe ,7.2.1.3 Hinzufiigen einer Ausgabebedingung“ auf
Seite 7-3 fur weitere Informationen.
Wenn Sie die Modusauswahl von Manuell auf Automatisch &ndern und auf ,Speichern®
tippen, wird die Verriegelung im Feld ,Bedingungen® aktualisiert.
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7.2.1.5 Loschen einer Ausgabebedingung
1. Tippen Sie auf die Ausgabebedingung im Feld ,Bedingungen®.

2. Tippen Sie die Schaltflache ,Ldschen®.

Das Feld ,Bedingungen® wird aktualisiert.

Conditions

7.2.1.6 Bearbeiten einer Ausgabeeinstellung

1. Tippen Sie im Bereich ,Einstellungen® auf ein beliebiges Feld oder auf ein Feld und geben
Sie die neuen Informationen ein.

Siehe ,5.4 Benutzerdefinierte E/A“ auf Seite 5-48 flur mehr Informationen.
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7.2.2 Konfiguration einer Achse

7.2.2.1 Navigieren zu einer Achsenseite
1. Wabhlen Sie die Schaltflache ,M-Ax" im Feld ,Navigation®.

-

2. Tippen Sie auf die M-Ax-Achse, um sie zu konfigurieren.
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einstellungen“ im Kontextmenu.
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7.2.2.2 Freigeben einer Achse
Die Motoren miissen ausgeschaltet sein, um die folgende Aufgabe durchzufiihren.

1. Navigieren Sie zu einer Achsenseite. Siehe Abschnitt ,7.2.2.1 Navigieren zu einer
Achsenseite” auf Seite 7-7.

2. Tippen Sie auf das Kontrollkastchen ,Freigeben®.

Falls Achsenverriegelungen erforderlich sind, kénnen diese Uber das Feld ,Achsenverriegelung*
hinzugefiigt werden. Siehe Abschnitt ,5.3.5 Achsenkonfiguration® auf Seite 5-33 und Abschnitt
»9.3.3 Detail-Dialogfeld ,Verriegelung“ auf Seite 5-24 fiir weitere Informationen.
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7.2.2.3 Konfigurieren von Achsenposition, Drehmoment und
Bewegungsparametern

1. Navigieren Sie zu einer Achsenseite. Siehe Abschnitt ,7.2.2.1 Navigieren zu einer
Achsenseite” auf Seite 7-7.

2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einstellungen® im Kontextmenu.

3. Tippen Sie auf die Registerkarte ,Allgemein®.

Geben Sie die Achsenpositionseinstellungen im Gruppenfeld ,Position® ein.
Geben Sie im Gruppenfeld ,Drehmoment“ Grenzwerte und Werte fliir das Drehmoment ein.
Tippen Sie auf die Registerkarte ,Bewegung®.

N o g k&

Geben Sie die Bewegungsparameter in das Gruppenfeld ,Bewegung® ein.
Siehe ,5.3.5 Achsenkonfiguration® auf Seite 5-33 flir weitere Informationen.
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7.2.2.4 Konfiguration eines Motors

VORSICHT
Wenn Sie einen Motor wechseln, muss der Kommutierungsversatz neu bestimmt werden.

Fir weitere Informationen, siehe ,7.2.2.5 Bestimmung eines Kommutierungsversatzes* auf
Seite 7-10.

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Motor” im Kontextmendi.

2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Auswahlen® und wahlen Sie im Dialogfeld ,Motordaten®
einen Motor aus.

Die Meldung ,Anderungen erfordern einen Neustart‘ wird oben rechts im Navigationsbereich
angezeigt.

3. Steuerung zurlicksetzen.

Sie kénnen bestatigen, dass die Motorparameter korrekt sind, indem Sie die Seite ,M-Ax1-
Achsenmotor” aufrufen.

7.2.2.5 Bestimmung eines Kommutierungsversatzes
Voraussetzungen:

* Die Motoren sollten erst dann eingeschaltet werden, wenn der Kommutierungsversatz
ermittelt wurde. Bevor der Kommutierungsversatz bestimmt wurde, kann es zu
unvorhersehbaren Bewegungen kommen, wenn der Antrieb eingeschaltet wird,
wahrend die Achse freigeschaltet ist.

1. Tippen Sie im Gruppenfeld ,Kommutierungsversatz* auf die Schaltflache ,,Automatische
Abstimmung®.

2. Tippen Sie im Dialogfeld ,Automatische Abstimmung starten” auf ,,OK".
Die Aktiv-LED leuchtet griin, wahrend die automatische Abstimmung lauft.
3. Warten Sie, bis die LED erlischt.
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7.2.2.6 Konfiguration eines Antriebs
1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Antrieb” im Kontextmenu.

2. Bearbeiten Sie die Encoderumdrehungen, die Motorumdrehungen und den
Referenzabstand.

3. Speichern Sie die Festdaten.

7.2.2.7 Automatische Abstimmung eines Steuergerats

1. Tippen Sie im Gruppen-Dialogfeld ,Steuergerat” auf die Schaltflache ,Automatische
Abstimmung®.

2. Tippen Sie im Dialogfeld ,Automatische Abstimmung*® auf ,OK*.

Die LED ,Automatische Abstimmung aktiv“ leuchtet grin, wenn die automatische
Abstimmung beginnt. Wenn die LED erlischt, ist die automatische Abstimmung
abgeschlossen.

3. Optional: Speichern Sie die Werte der Fest- oder Rezeptdaten, wenn sie geandert wurden.
4. Optional: Steuerung zurlicksetzen.

Es gibt vier Methoden, eine Achse zu kalibrieren:

1. Manuell
2. Direkt
3. Schalter

4. Automatisch

7.2.2.8 Manuelles Kalibrieren einer Achse
1. Gehen Sie zur Achsenseite.
2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Kalibrierung“ im Kontextmenu.

3. Schalten Sie die Motoren an.

4. Tippen Sie auf das Kontrollkdstchen ,Kalibrierungsmodus aktivieren®, um den
Kalibrierungsmodus zu aktivieren.

5. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Handverfahren in Minus-Richtung“ oder ,Handverfahren in
Plus-Richtung® in der Ful3zeile, bis der Endanschlag berthrt wird.

6. Wenn das Handverfahren in Minus-Richtung verwendet wurde, sollte der Hub auf ,,0 — Min.
Positionsversatz* gesetzt werden.
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7. Wourde das ,Handverfahren in Plus-Richtung“ verwendet, sollte der Hub auf ,Maximale
Position — Min. Positionsversatz® eingestellt werden.

8. Nachdem die Achse auf einen der Endanschlage kalibriert wurde, fahren Sie zum anderen
Endanschlag und lassen die Schaltflache los, sobald der Kontakt hergestellt ist.

9. Uberpriifen Sie, ob die Position der Achse korrekt ist.

10. Wechseln Sie in den Einrichtungsmodus und fiihren Sie ein Handverfahren in Minus-
Richtung an der Achse durch, bis die 0-Position erreicht ist.

11. Vergewissern Sie sich, dass der Festanschlag um den Min. Positionsversatz entfernt ist.

12. Fuhren Sie ein Handverfahren in Plus-Richtung an der Achse durch, bis die maximale
Softwareposition erreicht ist.

13. Vergewissern Sie sich, dass der Festanschlag um den Max. Positionsversatz entfernt ist.

Der Positionsbereich der Achse reicht nun von 0 bis maximale Position — Max. Positionsversatz —
Min. Positionsversatz. Sie missen in den Kalibrierungsmodus wechseln, um diesen Bereich

zu verlassen.

7.2.2.9 Verwendung der automatischen Kalibrierung einer Achse

1. Gehen Sie zur Achsenseite.

2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Kalibrierung“ im Kontextmenu.

3. Schalten Sie die Motoren an.

4. Tippen Sie auf das Kontrollkastchen ,Kalibrierungsmodus aktivieren®, um den
Kalibrierungsmodus zu aktivieren.

5. Vergewissern Sie sich, dass die Achse ihren vollen Hub frei bewegen kann.

6. Wahlen Sie im Dropdown-Feld ,Modus Referenzfahrt* die Option ,Schalter®, ,Endanschlag®
oder ,Automatisch®.

7. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Start”.

Die Achse beginnt mit der automatischen Kalibrierung auf der Grundlage des gewahlten
Modus und der gewahlten Parameter.

Wenn die automatische Kalibrierung ohne Fehler abgeschlossen ist, leuchtet die LED
LKalibriert grtn.

Siehe Abschnitt ,5.3.8 Kalibrierung“ auf Seite 5-46 fiir weitere Informationen tber
Kalibrierungsarten.
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7.2.2.10 Konfigurieren der Achsenbewegung

1.
2.

Gehen Sie zur Achsenseite.
Tippen Sie auf die Schaltflache ,M-Ax" im Kontextmendi.

Geben Sie die Anzahl der fiir diese Achse erforderlichen Bewegungsschritte ein.

Geben Sie die Ausgangsposition fur die Bewegungsschritte ein. (Der letzte Bewegungsschritt
muss zu dieser Position zurtickkehren.)

#* 30.0

Wahlen Sie einen Startausloser aus.

Start Trigger [Always on ]

Wahlen Sie den ersten Bewegungsschritt.
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Bearbeiten®.

Legen Sie im Detail-Dialogfeld ,Bewegung® die Richtung, die Position, das Profil und alle
weiteren erforderlichen Parameter fest.

Optional: Wenn der Bewegungsschritt zusatzliche Verriegelungen erfordert, driicken Sie
die Schaltflache ,Neue Verriegelungen®, um die neuen Verriegelungen zu konfigurieren.
(Fur jeden Bewegungsschritt kdnnen bis zu neun Verriegelungen konfiguriert werden.)

10. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®.

11. Wiederholen Sie die vorherigen Schritte flr alle Bewegungsschritte.
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7.2.3 Rezept-/Festdaten

7.2.3.1 Erstellen einer Rezeptdatei

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Daten” auf dem linken Feld, um die Seite ,Daten”
aufzurufen.

2. Tippen Sie auf das Textfeld und geben Sie lber die Pop-up-Tastatur einen Namen in das
Feld ein.

3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Erstellen®.
Die neue Rezeptdatendatei wird in der Dateiliste angezeigt und als aktive geladene
Rezeptdatendatei verwendet.

7.2.3.2 Speichern von Rezeptdaten

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Daten” auf dem linken Feld, um die Seite ,Daten®
aufzurufen.

2. Tippen Sie auf eine Rezeptdatei in der Dateiliste.
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®.
Die gespeicherte Datendatei wird als aktive geladene Rezeptdatendatei verwendet.

7.2.3.3 Loschen einer Rezeptdatei

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Daten” auf dem linken Feld, um die Seite ,Daten®
aufzurufen.

2. Tippen Sie auf eine Rezeptdatei in der Dateiliste.
3. Tippen Sie die Schaltflache ,Léschen®.
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7.2.3.4 Erstellen einer Festdatendatei
1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Festdatenseite” im Kontextmena.

2. Tippen Sie auf das Textfeld und geben Sie tber die Pop-up-Tastatur einen Namen in das
Feld ein.

3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Erstellen®.
Die neue Festdatendatei wird in der Dateiliste angezeigt und als aktive geladene
Festdatendatei verwendet.

7.2.3.5 Speichern von Festdaten

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Festdatenseite” im Kontextmen.

2. Tippen Sie auf eine Festdatendatei in der Dateiliste.
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Speichern®.
Die gespeicherte Datendatei wird als aktive geladene Festdatendatei verwendet.

7.2.3.6 Loschen einer Festdatendatei
1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Festdatenseite” im Kontextmen.

2. Tippen Sie auf eine Festdatendatei in der Dateiliste.
3. Tippen Sie die Schaltflache ,Loschen®.
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7.2.4 Benutzerverwaltung

7.2.4.1 Navigieren zur Seite ,,Benutzerverwaltung¥.
1. Tippen Sie im linken Bereich auf die Schaltflache ,Verzeichnis®.

2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Gerat".

3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Benutzer.

Alle Benutzer werden im Bereich ,Benutzerverwaltung“ angezeigt.

Alle Benutzer mit Ausnahme des Bedieners kénnen auf diese Seite zugreifen und
Benutzerprofile erstellen, bearbeiten oder I6schen, die eine niedrigere Rolle haben als
der aktuell angemeldete Benutzer.
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7.2.4.2 Erstellen eines Benutzers
1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Hinzufligen®.

o+

Add

2. Tippen Sie auf die Felder des Dialogfelds ,Benutzer hinzufligen und geben Sie
Informationen ein.

3. Tippen Sie auf die entsprechenden Kontrollkdstchen im Feld ,Verfugbare Rollen®.
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4. Drucken Sie ,OK*".
Der neue Benutzer wird in die Liste der Benutzer aufgenommen.

7.2.4.3 Loschen eines Benutzers
1. Tippen Sie in der Liste der Benutzer auf den Benutzer, den Sie I6schen méchten.

Operator

2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Léschen®.
3. Tippen Sie im Bestatigungsdialogfeld auf die Schaltflache ,Ja“.

7.2.4.4 Exportieren von Benutzerverwaltungsdaten
1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Importieren/Exportieren®.

2. Tippen Sie im Bereich ,Exportieren” des Dialogfelds ,Importieren/Exportieren“ auf das Feld
,Dateiname” und geben Sie einen Dateinamen ein.
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3. Die Benutzerdaten werden in den Ordner ,Benutzerdaten/Benutzer” exportiert.

7.2.4.5 Importieren von Benutzerverwaltungsdaten

1. Verschieben Sie die Datei .usr Uber die Seite Benutzerdaten in den Ordner ,Benutzerdaten/
Benutzer®. Siehe Abschnitt ,5.9.3 Benutzerdaten® auf Seite 5-68 flir weitere Informationen
zur Seite ,Benutzerdaten”.

2. Gehen Sie zur Seite ,Benutzerverwaltung” und tippen Sie auf die Schaltflache ,Importieren/
Exportieren®.

3. Tippen Sie in der Liste der Dateien auf die Datei, die Sie importieren mdchten.
4. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Importieren®.
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7.3 Nutzung des Steuergeriats

Vorwartsbewegung ist eine Bewegung, die auf 0 zusteuert. Rlickwartsbewegung ist eine
Bewegung, die sich von 0 weg bewegt.

7.3.1 Betrieb der Motoren
1. Tippen Sie im linken Bereich auf die Schaltflache ,Motor*.

Wenn die Motoren erfolgreich mit Strom versorgt werden, leuchten die LED und der Rand
der Motortaste gran.

7.3.2 Abschalten der Stromversorgung der Motoren
1. Tippen Sie im linken Bereich auf die griine Schaltflache ,Motor*.

2. Tippen Sie im Dialogfeld auf ,OK*.

Wenn die Stromzufuhr zu den Motoren erfolgreich abgeschaltet wurde, werden die LED
und die Umrandung der Motortaste weil3.

Hinweis: Einige kritische Alarme schalten die Motoren aus oder verhindern, dass die Motoren
eingeschaltet werden, wenn sie aktiv sind. Wenn Sie die Motoren nicht einschalten kénnen,
Uberprifen Sie die aktiven Alarme.
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7.3.3 Das Steuergerat in den Einrichtungsmodus versetzen

Im Einrichtungsmodus kénnen Sie die Achsen innerhalb der Software-Positionsgrenzen frei
bewegen. Alle konfigurierten Verriegelungen werden beim Betrieb im Einrichtungsmodus
ignoriert.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung” in der Ful3zeile, um das Steuergerat in den
Einrichtungsmodus zu versetzen.

Alle Bewegungen im Einrichtungsmodus werden mit der in der Achsenkonfiguration eingestellten
Geschwindigkeit und dem Drehmoment ausgefuhrt.

Siehe Abschnitt ,5.1.5 Ful3zeile* auf Seite 5-7 fiir weitere Informationen Uber die Schaltflachen
der FuRzeile.

7.3.4 Das Steuergerat in den Kalibrierungsmodus versetzen

Im Kalibrierungsmodus kénnen Sie die Achsen ohne Einschrankungen bewegen. Alle
konfigurierten Verriegelungen oder Software-Positionsgrenzen werden beim Betrieb im
Kalibrierungsmodus ignoriert. Der Kalibrierungsmodus sollte nur verwendet werden, um die
Achse zu kalibrieren oder fir den Fall, dass die Achsen durch irgendetwas aul3erhalb des
begrenzten Bereichs der Software bewegt wurden und die Achse nicht in einem anderen
Modus bewegt werden kann. Alle Bewegungen im Kalibrierungsmodus werden mit der in der
Achsenkonfiguration eingestellten Geschwindigkeit und dem Drehmoment ausgefuhrt.

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtungsmodus” in der Ful3zeile.

2. Gehen Sie zur M-Ax-Kalibrierungsseite.
3. Tippen Sie auf das Kontrollkastchen ,Kalibrierungsmodus aktivieren®.

Die Umrandung der Schaltflache fiir den Einrichtungsmodus wechselt von griin zu gelb,
wenn sich das Steuergerat im Kalibrierungsmodus befindet.

Siehe ,7.2.2 Konfiguration einer Achse* auf Seite 7-7 fiir weitere Informationen zum Kalibrieren
einer Achse.

Siehe ,5.1.5 Fulizeile” auf Seite 5-7 fiir weitere Informationen Uber die Schaltflachen der
FuRRzeile.
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7.3.5 Das Steuergerat in den manuellen Modus versetzen

Im manuellen Modus kénnen Sie die Achsen innerhalb der vordefinierten Bewegungsschritte
bewegen. Bei allen manuellen Bewegungen werden die fir die auszuflihrenden
Bewegungsschritte definierten Verriegelungen bericksichtigt. Die Bewegung wird mit der fur
jeden Bewegungsschritt eingestellten Geschwindigkeit und dem Drehmoment ausgefihrt.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Manuell* in der FuRzeile, um das Steuergerat in den manuellen
Modus zu versetzen.

Siehe Abschnitt ,5.1.5 FulRzeile” auf Seite 5-7 fur weitere Informationen lber die Schaltflachen
der Fulzeile.

7.3.6 Das Steuergerat in den Automatikmodus versetzen
Bedingungen fiir den Automatikmodus:

1. Motor einschalten

EMG67-Sicherheitsschleusen miissen geschlossen sein
EM67/Gerate-Not-Aus-Schalter muss OK sein

Aktivierte M-Ax-Achsen missen sich in ihrer Startposition befinden

o b w0 DN

Keine kritischen Alarme aktiv

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Automatik” in der Ful3zeile, um das Steuergerat in den
Automatikmodus zu versetzen.

Wenn der Wechsel in den Automatikmodus nicht méglich ist, wird in der Ful3zeile ein
Alarm angezeigt.
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Tippen Sie auf das Symbol ,Alarmquittierung“ in der Ful3zeile der Alarmanzeige.

N

Sobald das Gerat in den Automatikmodus geschaltet wird, tiberwachen die M-Ax-Achsen, ob der
Ausloser fir den Start der Achse ,OK® ist. Sobald dieser ,OK* ist, priifen die Bewegungsschritte
die Schrittverriegelungen und flihren die Bewegungsschritte aus, bis alle Schritte abgeschlossen
sind. Danach wartet die Achse erneut auf den Ausloser fir den Start der Achse, um die
Bewegung erneut zu beginnen.

Fir weitere Informationen Gber das Einrichten von Bewegungsschritten fir die Achsen siehe
Abschnitt ,,7.2.2 Konfiguration einer Achse” auf Seite 7-7.
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Abschnitt 8 - Wartung

WARNUNG
Stellen Sie sicher, dass Sie vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten an der M-Ax-

Steuerung ,,Abschnitt 3 — Sicherheit* vollstandig gelesen haben.

Das Steuergerat muss immer von der Spannungsquelle getrennt werden, bevor es zur
Uberpriifung oder zum Austausch von Sicherungen geéffnet wird.

8.1 Austauschteile

Mold-Masters erwartet nicht, dass auf Platinenebene andere Teile des Steuergerats als

die Sicherungen instand gesetzt werden missen. In dem unwahrscheinlichen Fall eines
Platinenausfalls bieten wir allen unseren Kunden optimale Mdglichkeiten zur Reparatur und
zum Austausch.

8.2 Reinigung und Inspektion

In jeder Umgebung sind gewisse Verunreinigungen vorhanden. Deshalb mussen die Lifterfilter
regelmaRig Uberprift werden. Eine monatliche Inspektion wird empfohlen. Uberschiissiger
Staub, der in den Schaltschrank eingedrungen ist, kann mit einer leichten Blrste und einem
Staubsauger entfernt werden.

Wenn das Gerat Vibrationen ausgesetzt ist, sollte mit einem isolierten Schraubendreher
Uberpriift werden, dass sich keine Anschliisse gelést haben.
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