Bedienungsanleitung fur die Steuerung 2.0

Version 1

UM-EMC2-DEU-01 Ubersetzung der Originalanweisungen






[
2=
Mold /—

Masters'

Contents

Abschnitt 1 - EinfUhrung.....ccccccoommicciiccirrec, 1-1
1.1 Bestimmungsgemane VEerwenduNng.............uuuuuruuuriuuriiiiiieiiinrsenrreseessennnen... 1-1

1.2 Einzelheiten zur Freigabe des Benutzerhandbuchs..........cccccoceeiiiiiiieinn. 1-1

R T €= = T o | 1R 1-1

1.4 Richtlinie flr zurlickgegebene Ware............ccuuvvuvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieseerenenennnennnn, 1-1

1.5 Weitergabe oder Weiterverkauf von Mold-Masters-Produkten oder -Systemen ... 1-1

1.6 COPYIIGNT . ——————————————————————— 1-2

1.7 Maeinheiten und Umrechnungsfaktoren ............cccccuvviviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieiivinennnns 1-2
Abschnitt 2 - Weltweiter Support........ccorreireeee, 2-1
2.1 Standorte WEIWEIL ...........eeiiieie e e e 2-1
Abschnitt 3 - Sicherheit ..., 3-1
S EINFURIUNG <. 3-1
3.2 SICherh@itSISIKEN .....coviiiiiiiiieiiieeeeeeeeeeeeeeeeee et 3-2
3.3 Betriebliche Gefahren ... 3-6
3.4 Allgemeine SicherheitsSymbole ... 3-8
3.5 Uberpriifen der VErkabelung ............c.cccceeveeeueoueeeeeeeeeeeeeete e 3-9
3.6 Absperrsicherheit...........oooovviiiiiiiii 3-10
3.6.1 Elektrische ADSPEITUNG .......ceiiiiiiiiiiiee e 3-1

3.6.2 Energieformen und Absperr-Richtlinien ... 3-12

3.7 ErdungSanSCRIUSSE .........uuiiiiiiiiiiiiie et 3-13
3.8 ENESOMGQUNG ...t e e 3-13
3.9 Steuerung — SicherheitSrisiKeN ...........cooiiiiiiii e 3-14
3.9.1 ArbeitSuMQEDUNG ... 3-14

3.9.2 Kippkrafte des Schranks (Dricken) ... 3-15

3.10 Entpacken der STEUEIUNG ........c..uiiiiiiiie e 3-16
3.11 Steuerung anheben ..........ooo i 3-18
3.11.1 VOrDEIEIUNG. ....ceiiieiiieiee e 3-18
Abschnitt 4 - Hardware-Ubersicht...........cccccooimieniiinnnnnnn. 4-1
4.1 Vorderseite STEUBIUNG ........uuiiiiiieiiiie e 4-1
4.2 Ruckseite der Steuerung (ANSChIUSSSEIte).........uvviiiiiieiiiiiiie e 4-2
G B €= 1o = T (= PP 4-3
Abschnitt 5 - Einbau.........cccciiimiiiircirre e, 5-1
LT I Y1018 o W] o [P PP 5-1
5.2 AnschlieRen der Steuerung an die E-Multi.............ccoc 5-2
5.3 AnschlieRen eines Roboters an die Steuerung ...........ccccccvviiii 5-2
5.4 AnschlieRen der Steuerung an die Spannungsversorgung............cccceeeeeeeeeen.... 5-3
5.5 AnschlieRen der Steuerung an die SpritzgieBmaschine.................................... 5-4
5.6 Anschluss eines Diagnosecomputers (optional).........cccccccceviiiiiiii 5-5

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



S
—
Mold /—

Masters
Abschnitt 6 - Betrieb ..........oceerrme e, 6-1
(ST I 1010 oV U] o o [P 6-1
6.2 1Solieren der STEUEBTUNG .......oviviiiiieeeeeeeeeeeeeeee ettt e e e e e e e e e e e e e e eeeees 6-1
LSRG I g F=Ted o F= 1 =T o 6-2
(O BT g =1 (=] o [P 6-2
6.4.1 Ausschalten des Heizelements. ...... ... 6-2
6.4.2 Ausschalten der StEUEIUNG...........uuuuiinii e 6-2
Abschnitt 7 - HMI-Schnittstelle............cccoormrrenere 71
T A EINFURIUNG oo 7-1
Abschnitt 8 - Software-Ubersicht............cccccovrrrnniinnennnnn. 8-1
S T IS = L o] [ =T ed o1 o 4 S 8-1
8.1 KOPIZEIIE .. 8-1
8.1.2 NavigationSIEiSte. ........oooiiiiie 8-3
8.1.3 LINKEr BEreICN ... e 8-5
8.1.4 (Rechtes) KONteXtMenU ...........oooiiiiiiiiiiiiii e 8-7
8.5 FURZEIIE ... nnnnne 8-8
8.2 BildsChirmVerzeiChnis ...........cooiiiiiiiiiiiiieeieeeeeee e 8-13
8.2.1 E-MURI-VErZEIiChNIS ......uuiiiiiiiii e nnnennees 8-13
8.2.2 MasChinenVErzZeiChNIS .............uuuiuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiieeverereeereeeaeeereeeeeeeeeeeees 8-14
8.2.3 DAtenVerzZEIChNIS .........uui e 8-16
ST o Y=Y £ o AT 8-17
8.4 Injection (EINSPritZUNG) ......coviiiiiiiiiiiieee e 8-18
8.4.1 Calibration (Kalibrierung) .........cooouiiiiiiiiiie e 8-22
S TR T o =1 1 €= o [P 8-24
8.6 Plasticizing (PlastifiZieren) ... 8-27
8.7 Automatisches ENtleeren ... 8-31
8.8 SChIIEN (SEIVO) ..cci i 8-33
8.8.1 Calibration (Kalibrierung) ........ccoeooiiiiiiiiiieeee e 8-35
8.9 Schlitten (DC-MOOI) .. ...t e 8-38
8.10 Pneumatische Steuerungen .............oooviiiiiiiiiiii e 8-40
8.10.1 VentilSChIEDET ... nnerenees 8-40
e T e o Yo g T (o {1 TSP 8-43
8.12 Zylinderh@izelemMeENnte .........coooiiiiiiiiiee e 8-46
8.12.1 Zylinderheizelemente. ... 8-46
8.12.2 Konfiguration der Heizelemente des Zylinders.............cccvveeeiiiiinninnee. 8-49
8.13 Inkrementeller ANIaUf...........oooiiiiiiiiiiieee e 8-54
8.14 RIG-Schnittstelle..........uvieiiieieeieeeeee e 8-58
S T Ko IR 7= To [ =] o -4 PP 8-60
8.15.1 Bildschirm ,Sequence Viewer* (Sequenzbetrachter).........ccccccvvveveeeeen.. 8-60
8.15.2 Bildschirm des Sequenzeditors ...............uvvuiviiiiiieiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 8-62
8.15.2.1 Andern der SEQUENZ ..........ccveveoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 8-64
8.15.2.2 WartepunKie .......coooiiiiiiiii e 8-66
8.16 ADIAUTVEITOIGUNG ... e e e 8-67
8.16.1 Bildschirm ,Graph® (Diagramm)...........ccccoiiiiiiiiiiieieeeieeeee e 8-67
8.16.2 KonfigurationsbildSChirm ... 8-69
S TR A Y =T o TSP 8-72
8.17.1 AlarmVerlauf...... ... 8-74
S T e T =T o 0] 0= = U PRSP PPPPP 8-75
8.18.1 Bildschirm ,Temperature® (Temperatur) .........cccccvvevvieiiiieiiieiiieeieeeeeeeeeee, 8-75

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



[
2=
Mold /— iii
Masters'

8.18.2 Kuhlung im geschlossenen Kreislauf.............ccccevviiiiiie 8-76
8.18.3 TemperaturiberwaChung ...........ooocuiiiiiiiii e 8-77
8.18.4 Thermoelementkalibrierung ...........c.ouvviiiiiiiiiii e 8-78
B B/ A s 8-80
8.19.1 DiIgitaleiNQAnQdE .......cooiiiiiiiiii e 8-80
8.19.2 DigitalaUSGANGE .......cooiiuiiiiiiieiee e 8-82
8.19.3 ANAlOGEINGANGE .....cceiiiiiiiitii et e e e 8-83
8.19.4 ANAlOGAUSTANGE .....ccoiiiiiitiiie ettt e e e e e e e aanes 8-85
8.19.5 AnalogtempPeratur ...........oueiiiiiiii e 8-86
8.20 Benutzerdefinierte E/A...... ..o 8-88
8.20.1 Benutzerdefinierte Digitaleing@nge..........coooiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 8-88
8.20.2 Benutzerdefinierte Digitalausgange...........oocouviiiiiiiiiiiiiiiiiece e 8-89
8.20.3 ANAIOGEINGANGE ....coiiiiiiiieiiee et 8-91
8.20.4 ANAlOGAUSTANGE .....cceieiiiieeiee ettt e e e e 8-92
8.20.5 Benutzerdefinierte digitale E/A............ooo i 8-93
8.20.6 Benutzerdefinierte analoge E/A ... 8-94
8.20.7 Benutzerdefinierte Prozessvariablen............cccoevviiiiiiiiic 8-95
8.21 AchseninformMation ............oooii i 8-96
8.21.1 Registerkarte Temperatur ............cccveiiiiiiiiiiii e 8-96
8.21.2 Registerkarte ,Brake” (Bremse).........ccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeecee e 8-97
8.21.3 Registerkarte ,Drive” (Antrieb)..........ooeviiiiiiii 8-98
8.21.4 SPANNUNGSVEISOIGUING .....eeeeeeeeiiiuirreeeeeeesaaaaisnneeeeeeeeasannseseeeeeeseansnneees 8-99
8.22 MMS-KOoNFIQUIAtION ........ueiiiiiiii i 8-100
8.22.1 Bildschirm ,Units® (Einheiten) ............cccccuiiiiiiiiiiiiiieeee 8-103
8.23 EUromap 67 (EB7) ...t 8-104
8.23.1 E67-Ausgangskonfiguration................eeeeiioiiiiiiiiie e 8-106
8.23.2 E67 Input Configuration (E67-Eingangskonfiguration) ........................ 8-107
8.23.3 E67 Registerkarte ,Settings” (Einstellungen)...........cccoooiiiiiiinnins 8-108
8.24 DAtBIEIN ... 8-110
8.24.1 REZEPIAALEN ....eiie e 8-110
8.24.2 FEStAateN ........eeiiiiiiie e 8-112
8.24.3 BeNULZErdaten .........cooiiiiiiiiiei e 8-113
8.25 DOKUMENTE (PDFS) . ...ttt 8-115
8.25.1 Dokumente (PDFS) .........uuiiiiiiiiiiiiiee e 8-115
8.25.2 Bildschirm ,2Web" ... 8-116
8.25.2.1 Systemdiagnose-Manager (SDM) ... 8-117

8.25.2.2 Mapp COCKPIt ..o 8-117

8.26 ProdUKLION .......oiiiiiiiiiie e 8-119
8.26.1 Bildschirm ,Production® (Produktion)..............ccccuevveeiieiiiieiiiiiiiiniininnnns 8-119
8.27 Wartezeit-TIMEIS. ... 8-122
eI A Y 1§ o] - | o PP 8-123
8.29 ANderungSProtOKOIL...........c.coveveueereieeeeeeeee ettt 8-126
8.30 LOGDUCK ... 8-127
8.31 Gerateinformationen ... 8-129
8.32 WANTUNG ...ttt 8-130
8.32.1 Registerkarte ,Factory® (Werk) ..........oooeeiiiiiiiiieeeee e 8-130
8.32.2 Registerkarte ,Custom® (Benutzerdefiniert)...........cccoooiiiieiinnnnne. 8-131
8.32.3 autom. SChMIEIUNG.........uiiiiiiiii e 8-132
8.32.3.1 Konfiguration ... 8-134

8.33 SV G . 8-135
8.34 DatenprotokOllIEIrUNG .......cooiiiiiiiie e 8-137
8.34.1 Bildschirm ,Data Logger” (Datenlogger)..........cccceveiiiiiiiiiiienieieeee 8-137

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



S
—
Mold /—

Masters'

8.34.2 Konfiguration Datenprotokollierung ...........coooccveeieiieee e 8-138
8.35 ZyKIusinformationen ...........oooiiiiiiiiiiiiie e 8-141
8.36 Materialdaten ..........ooiiiiii e 8-143
8.37 TIMEIS (TIMEN) .eeeiieiiiiiieeiiee et e e e e e e e r e e e e e e e s nnnneeeeaaeas 8-145
8.38 ZBNIEK ... 8-147
8.39 Ubersicht liber die BenutzeroberflAChe ..............cccooveeveeeeeeeeeeeeeeeeeen 8-149
8.40 SchlUSSEISChAItEr...... ... 8-152

Abschnitt 9 - Softwarebetrieb...........ccccooviriiciiiii, 9-1
LS TR 2N o 3 =1 (o 1= o 9-1
9.2 BenUIZEr VEIWaIEN ... 9-2

9.2.1 Navigieren zum Bildschirm ,User Management® (Benutzerverwaltung)....9-2

9.2.2 Erstellen eines BENUIZErS ..o 9-3

9.2.3 Loschen eines BENULZETS ..o 9-4

9.2.4 Exportieren von Benutzerverwaltungsdaten.............cccoooiiiiiiiiniiiinen. 9-4

9.2.5 Importieren von Benutzerverwaltungsdaten ...........ccccooiiiiiiiiiiiniiinnen. 9-5
9.3 Verwalten von Rezeptur- und Festdaten ... 9-5

9.3.1 Erstellen einer Rezeptdatei..........ccoceuuiimiiiii e 9-5

9.3.2 Speichern von Rezeptdaten ... 9-6

9.3.3 LOschen einer Rezeptdatei...........uueiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee 9-6

9.3.4 Erstellen einer Festdatendatei..............cooooiiiiiii 9-6

9.3.5 Speichern von Festdaten............ccoci e 9-6

9.3.6 Loschen einer Festdatendatei ... 9-7
9.4 Konfiguration der StEUEIUNG...........uuiiiiiiiiiiie e 9-7

9.4.1 Grafische Darstellung der Achsenhubgrenzen .............cccooiiiiiinnen. 9-7

9.4.2 Verwenden des Dialogfelds ,Bedingungen — Details®...............cc.ccconnnne 9-9

9.4.3 Verwendung des Dialogfelds ,Motor-Selection® (Motorauswahl)............. 9-12

9.4.4 Konfiguration der E/A...... ..o e 9-14

9.4.4.1 Navigieren zum Bildschirm der benutzerdefinierten E/A ............. 9-14
9.4.4.2 Zuweisen eines benutzerdefinierten Namens zu einem
DigitaleiNngang.........cooiiiiiiiiii e 9-14
9.4.4.3 Navigieren zu einem Digitalausgang............cccooeviiieeiiiiiiiniinnne. 9-15
9.4.4.4 Hinzufugen einer AusgabebedinguNng ..........cccoocviiiieeeeeiniiiiiene. 9-15
9.4.4.5 Bearbeiten einer Ausgabebedingung ...........ccocciiiiiiiiiiiiiniien, 9-16
9.4.4.6 LOoschen einer Ausgabebedingung ... 9-16
9.4.4.7 Bearbeiten der Ausgabeeinstellungen.............occcvieeeiiiiiiniiinnn, 9-17
9.5 NULZUNG der STEUEBIUNG ....eeiiiiiiiiiiiee et e e 9-18

9.5.1 Betrieb der MotOren ............ooeviiiiiiiee e 9-18

9.5.2 Abschalten der Spannungsversorgung der Motoren ...............ccccooueneeee. 9-18

9.5.3 Die Steuerung in den Einrichtungsmodus versetzen................ccccoounnee. 9-18

9.5.4 Die Steuerung in den Kalibrierungsmodus versetzen................cccoeuuueee. 9-18

9.5.5 Die Steuerung in den manuellen Modus versetzen..........cccccccvvveeveeenenn. 9-19

9.5.6 Die Steuerung in denautomatischen Modus versetzen..........cccccceeeeee... 9-20

Abschnitt 10 - Wartung ..........cociiiciiiecircre e, 10-1
10.1 Reinigen des TOUChSCIEENS ........coiiiiiiiiiiiie e 10-1
10.2 Vorbeugende WartuNg............eeeiieoiiiiiiiieee e 10-1
10.3 Den Schlitten in die Serviceposition bringen ..o 10-2
10.4 Kalibrierung der Ausgangsposition des Schlittens.............cccccceeeiiiiiiiiiiennn. 10-3
10.5 Kalibrieren der Einspritzachse..............ueeiiiiiiiiiiee e 10-3
10.6 Wartung und Reparatur der SteUerung ..........cccuuveeeeeeeiiiiiiiiiieeee e 10-7

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



[
2=
Mold /— v
Masters'

10.6.1 Teile austaUSCNEN ..........ei e 10-7

10.6.2 Reinigung und INSPEKLION ......ccooiiiiiiiiiiiiiiee e 10-7

10.7 Software aktUaliSIEreN ............oeviiiiiiiiiieiieeeeeeeeeeeeee e 10-8
10.7.1 Gussformdaten SPeIChEIN..........cooviiiiiiiiie e 10-8

10.7.2 Speichern fester (Maschinen-)Daten...........cccoooiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 10-9

10.7.3 Sichern von Benutzerdaten ...................ccccc 10-11

10.7.4 Neue Software installieren....................cccc 10-14
Abschnitt 11 - Fehlerbehebung......c.ccoceeiiirniriiinnnn. 11-1
11.1 Durchflihren einer elektrischen Priifung eines Thermoelements.................... 11-1
11.2 Uberpriifen der Durchgéngigkeit der Heizelemente .............cccooovevvivveevenenn. 11-1
11.3 Ausgangsprifung des MessSumMfOrmMEers ..........coovvvvieiiiiiiiiiiiiiieeeee e, 11-1
11.4 Uberpriifen des Vibratorventils ..............ccoocviviieoeeoeeeece e 11-1
11.5 Uberpriifen der Motortemperatur ..............ccooveveeeeeeeeeeee e 11-2
11.6 Fehlerbehebung im Steuerungssystem ..........ccccccviviiiii 11-2

g o =) I

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



Mold
Mast

v

<°

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung

vi



mglse:f‘% EINFUHRUNG 1-1

Abschnitt 1 - Einfilhrung

Mit dem vorliegenden Handbuch mdchten wir Benutzer bei der Installation, dem Betrieb
und der Wartung der E-Multi-Steuerung unterstitzen. In diesem Handbuch werden

die meisten Systemkonfigurationen erlautert. Falls Sie weitere Informationen tber
unser System benétigen, wenden Sie sich an Ihren Vertreter oder eine Mold-Masters-
Niederlassung, deren Kontaktdaten Sie im Abschnitt ,Weltweiter Support® finden.

1.1 Bestimmungsgemife Verwendung

Die E-Multi Steuerung ist ein elektrisches Schaltgerat, das flr die Verwendung mit der
E-Multi-Zusatz-Spritzgiefieinheit (AlU) konzipiert ist. Es ist so konzipiert, dass es wahrend
des normalen Betriebs sicher ist. Jegliche andere Verwendung entspricht nicht dem
technischen Zweck dieses Gerats und kann ein Sicherheitsrisiko darstellen und fihrt zum
Erléschen jeglicher Garantien.

Dieses Handbuch wendet sich an geschultes Personal, das mit SpritzgieRmaschinen

und deren Terminologie vertraut ist. Bediener sollten Erfahrung mit SpritzgieRmaschinen
und den Steuerungen fiir diese Ausristung haben. Das Wartungspersonal sollte tber
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 missen.

1.2 Einzelheiten zur Freigabe des Benutzerhandbuchs

Tabelle 1-1 Einzelheiten zur Freigabe des Benutzerhandbuchs
Dokumentnummer Freigabedatum Version
UM--EMC2--DEU--01 Juli 2026 01

1.3 Garantie

Aktuelle Gewahrleistungsinformationen finden Sie in den Dokumenten im Bereich
,Garantie” auf der Mold-Masters-Website www.moldmasters.com oder wenden Sie sich an
Ihren Mold-Masters-Ansprechpartner.

1.4 Richtlinie fir zuriickgegebene Ware

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

Unser Grundsatz ist die kontinuierliche Verbesserung, und wir behalten uns das Recht vor,
Produktspezifikationen jederzeit ohne vorherige Ankiindigung zu andern.

1.5 Weitergabe oder Weiterverkauf 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 tbernimmt keine Verantwortung fur die Dokumentation von Produkten
oder Systemen, wenn diese, wie auf der begleitenden Rechnung und/oder dem
Frachtbrief angegeben, aulerhalb des vorgesehenen Bestimmungslandes verlagert oder
weiterverkauft werden.
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1.6 Copyright

EINFUHRUNG

© 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 MalRe stammen von Original-
Fertigungszeichnungen.

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

Tabelle 1-2 MaBeinheiten und Umrechnungsfaktoren
Abkiirzung Unit (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 |bf
Nm Newtonmeter 8,851 Ibf.in.
psi Pfund pro Quadratzoll 0,069 bar
psi Pfund pro Quadratzoll 6,895 kPa
U/min. Umdrehungen pro Minute
s Sekunde
° Grad
C Grad Celsius 0,556 ('F -32)
F Grad Fahrenheit 1,8 'C +32
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Abschnitt 2 - Weltweiter Support

2.1 Standorte weltweit

Um das nachstgelegene Mold-Masters-Biiro fiir Vertrieb oder Serviceunterstiitzung zu

finden, besuchen Sie bitte www.moldmasters.com/location-map oder scannen Sie diesen
QR-Code:
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Abschnitt 3 - Sicherheit

3.1 Einfithrung

Beachten Sie, dass die von Mold-Masters bereitgestellten Sicherheitshinweise den
Integrator und Arbeitgeber nicht von seiner Pflicht befreien, tGber internationale und

lokale Standards zur Maschinensicherheit vollstandig informiert zu sein und diese
einzuhalten. Die Integration in das finale System, die Bereitstellung der erforderlichen
E-Stopp-Anschliisse, 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 flr Folgendes verantwortlich:

» Schulung und Unterweisung der Beschaftigten hinsichtlich der sicheren Handhabung
der Gerate, einschlieBlich aller Sicherheitsvorrichtungen.

» Ausstattung der Beschaftigten mit der erforderlichen Schutzbekleidung, einschliellich
solcher Gegenstande wie Gesichtsschutz und Warmeschutzhandschuhen.

» Sicherstellen der anfanglichen und derzeitigen Kompetenz des Personals fiir die
Einrichtung, Inspektion und Wartung der Spritzgiel3ausristung.

* Einrichten und Befolgen eines periodischen und regelmafigen Inspektionsprogramms
fur die SpritzgieRausristung, um sicherzustellen, dass sie sicher arbeitet und richtig
eingestellt ist.

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

f WARNUNG
Sicherheitshinweise sind in Geratehandbtichern und lokalen Regelungen sowie
Gesetzblchern zu finden.
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Abbildung 3-1 Gefahrenbereiche an SpritzgieBmaschinen (Draufsicht bei entfernten
Sicherheitsvorrichtungen)
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Abbildung 3-2 Gefahrenbereiche an SpritzgieBmaschinen (Vorderansicht bei entfernten
Sicherheitsvorrichtungen)
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Tabelle 3-1 Sicherheitsrisiken

Ref.-Nr. | Gefahrenbereich Mogliche Gefahren

1 Gussformbereich Mechanische Gefahren
Bereich zwischen den Stol3-, Abscher- und/oder Aufprallgefahren,
Aufspannplatten. verursacht durch:

+ Bewegung der Platte.

+ Bewegungen der/des
Injektionszylinder(s) in Richtung des
Gussformbereichs.

+ Bewegung der Kerne und Auswerfer
sowie deren Antriebsmechanismen.

* Bewegung des Holms.

Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbrihungen

aufgrund der Betriebstemperatur von:

* Gussformheizelementen.

« Plastifiziertem Material, das von der bzw.
Uber die Gussform abgegeben wurde.

2 Spannvorrichtungsbereich Mechanische Gefahren

StolR3-, Abscher- und/oder Aufprallgefahren,

verursacht durch:

* Bewegung der Platte.

* Bewegung des Antriebsmechanismus der
Platte.

* Bewegung des Antriebsmechanismus
von Kern und Auswerfer.

3 Bewegung der Mechanische Gefahren
Antriebsmechanismen Mechanische Gefahren hinsichtlich StoRen,
auBerhalb des Abscheren und/oder Aufprall, verursacht
Gussformbereichs durch die Bewegungen von:
sowie auBlerhalb des » Antriebsmechanismen fiir Kern und
Spannvorrichtungsbereichs Auswerfer.

4 Duisenbereich Mechanische Gefahren
Der Dusenbereich ist der Quetsch-, Abscher- und/oder
Bereich zwischen Zylinder und | Aufprallgefahren, verursacht durch:
Angussbuchse. « Vorwartsbewegung der Plastifizierungs-

und/oder SpritzgieReinheit einschliellich
Duse.

» Bewegungen von Teilen der
strombetriebenen Disenabschaltung
sowie deren Antriebe.

+ Bildung eines Uberdrucks in der Diise.
Thermische Gefahren

Verbrennungen und/oder Verbrihungen
aufgrund der Betriebstemperatur von:

 Der Duse.
e Aus der Dise austretendes Material.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Gefahrenbereich

Mogliche Gefahren

Bereich dem
Plastifizierungs-und/oder
Einspritzeinheitsbereich
von Adapter/
Zylinderkopf/Endkappe
zu Extrudermotor
oberhalb des Schlittens
einschlieBlich der

Mechanische Gefahren

Quetsch-, Scher- und/oder Einzugsgefahr

verursacht durch:

* Unbeabsichtigte Gravitatsbewegungen,
z. B. fur Maschinen mit Plastifizierungs-
und/oder SpritzgieRReinheit oberhalb des
Gussformbereichs.

+ Die Bewegungen von Schnecke und/oder

Fahrzylinder. Einspritzkolben im Zylinder mit Zugang iiber die
Zufuhroéffnung.
* Bewegung der Beférderungseinheit.
Thermische Gefahren
Verbrennungen und/oder Verbrihungen aufgrund
der Betriebstemperatur von:
* Der Plastifizierungs- und/oder SpritzgieReinheit.
* Die Heizelemente, z. B. Heizbandern.
* Material und/oder Dampfen, die aus
Beluftungsoffnung, Materialeinfulléffnung oder
Trichter austreten.
Mechanische und/oder thermische Gefahren
* Gefahren aufgrund einer Verringerung der
mechanischen Starke der Plas’_[jfizierungs- und/
oder Injektionszylinder wegen Uberhitzung.
Zufuhroffnung Abklemmen und Quetschen zwischen der

Bewegung von Injektionsschraube und Gehause.

Bereich der Heizbander
von Plastifizierungs-
und/oder
Injektionszylindern

Verbrennungen und/oder Verbrihungen aufgrund

der Betriebstemperatur von:

* Der Plastifizierungs- und/oder SpritzgieReinheit.

« Heizelementen, z. B. Heizbandern.

* Material und/oder Dampfen, die aus
Bellftungsoffnung, Materialeinfiilloffnung oder
Trichter austreten.

Bereich der
Teileausgabe

Mechanische Gefahren

Zugang uber den Ausgabebereich; Quetsch-,

Scher- und/oder StoRgefahren, verursacht durch:

SchlieBbewegung der Platte.

* Bewegung der Kerne und Auswerfer sowie
deren Antriebsmechanismen.

Thermische Gefahren

Zuganglich Uber den Ausgabebereich

Verbrennungen und/oder Verbrihungen aufgrund

der Betriebstemperatur von:

» der Gussform

» den Heizelementen der Gussform

« Material, das von der bzw. Uber die Gussform
abgegeben wurde

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Ref.-Nr. | Gefahrenbereich Mogliche Gefahren

9 Schlauche Schlagen, verursacht durch falsche

Schlaucheinheit.

* Maogliche Abgabe von unter Druck
stehender FlUssigkeit, die zu
Verletzungen flihren kann.

» Thermische Gefahren, hervorgerufen
durch heil3e Flissigkeit

10 Bereich innerhalb der StolR3-, Abscher- und/oder Aufprallgefahren,
Sicherheitsvorrichtungen verursacht durch:
und auBerhalb des Bewegung der Platte.
Gussformbereichs « Bewegung des Antriebsmechanismus der
Platte.

+ Bewegung des Antriebsmechanismus
von Kern und Auswerfer.

*  Klammeroéffnungsbewegung.

- Elektrische Gefahren » Elektrische oder elektromagnetische
Stoérung, hervorgerufen durch die
Motorsteuereinheit.

» Elektrische oder elektromagnetische
Storung, die Versagen in den
Maschinensteuerungssystemen und
benachbarten Maschinensteuereinheiten
verursachen kann.

» Elektrische oder elektromagnetische
Stoérung, hervorgerufen durch die
Motorsteuereinheit

- Hydraulik-Speicher Hochdruckentladung

- Strombetriebene Offnung Stol3- oder Aufprallgefahren, verursacht
QUrch die Bewegung der strombetriebenen
Offnungen

- Dampfe und Gase Bestimmte Verarbeitungsbedingungen und/

oder Granulate kdnnen gefahrliche Abgase
oder Dampfe verursachen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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3.3 Betriebliche Gefahren

,_\ WARNHINWEISE

Sicherheitshinweise sind in Geratehandblichern und lokalen Regelungen sowie
Gesetzbuchern zu finden.

Die gelieferte Ausristung unterliegt einem hohen Spritzdruck sowie hohen
Temperaturen. Stellen Sie sicher, dass bei Betrieb und Wartung der
Spritzgiemaschinen 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, einschlieRlich Namensschildern, Krawatten usw. bedienen. Diese
kdnnen in die Anlage hineingezogen werden und zum Tode oder zu schwerwiegenden
Verletzungen fuhren.

Schalten Sie niemals Sicherheitsvorrichtungen ab oder Uberbriicken Sie diese.

Stellen Sie sicher, dass die Sicherheitsvorrichtungen um die Duse 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 personliche Schutzausriistung (PPE), um
Verbrennungen durch Kontakt mit heilen Oberflachen und Gasen oder Spritzern von
heillem Material zu vermeiden.

Das aus dem Gerat entfernte Material ist moglicherweise extrem heil3. Stellen Sie
sicher, dass die Sicherheitsvorrichtungen im Bereich der Duse korrekt platziert
sind, damit das Material nicht spritzt. Verwenden Sie ordnungsgemale personliche
Schutzausristung.

Alle Bediener sollten personliche Schutzausristung wie einen Gesichtsschutz sowie
Warmeschutzhandschuhe bei Arbeiten rund um die Einlassoffnung oder bei der
Reinigung von Gerat oder der Spritzgussanschnitte tragen.

Entfernen Sie umgehend entleertes Material vom Gerat.

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

Sorgen Sie fUr eine ausreichende Beliiftung 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. Uberpriifen Sie regelmaRig alle flexiblen Schlauche
und Abspannungen.

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

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

Suchen Sie haufig nach mdglichen Ollecks/Wasserlecks. Halten Sie das Gerét fur
Reparaturen an.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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WARNUNG

A * 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 fihren, wodurch es zu
einem Sicherheitsrisiko oder einer Beschadigung des Gerats kommen kann.

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

+ Wahrend des Einspritzvorgangs besteht eine potenzielle Abschergefahr zwischen der
Kante der Sicherheitsvorrichtung und dem Einspritzgehduse.

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

* Die elektrischen Servomotoren kdnnen lberhitzen und heile Oberflachen aufweisen,
die bei Beruhrung zu Verbrennungen flihren kénnen.

» Zylinder, Zylinderkopf, Duse, Heizbander und Gussformbauteile haben heilRe
Oberflachen, die zu Verbrennungen flihren kénnen.

» Halten Sie entflammbare Flissigkeiten oder Staub fern von den heilten Oberflachen,
da sie sich entziinden kénnen.

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

* Fuhren Sie zur Gerauscheinddmmung Programme zur technischen Steuerung oder
zum Gehorschutz 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 verfliigen, um die Gussform, die
Zusatzeinspritzeinheit oder das HeilRkanalgewicht zu handhaben.

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

» Das Gussformkabel von der Steuerung zur Gussform muss vor der Wartung der
Gussform entfernt werden.
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3.4 Aligemeine Sicherheitssymbole

Tabelle 3-2 Typische Sicherheitssymbole

Symbol

Allgemeine Beschreibung

A\

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 Ausristung
fuhren kann.

ADD

Warnung — Erdungsband der Zylinderabdeckung

Die Verfahren zur Sperre/Kennzeichnung mussen vor Abnahme
der Zylinderabdeckung befolgt werden. Die Zylinderabdeckung
kann bei Abnahme der Erdungsbander energetisiert werden,
und ein Kontakt kann zu schwerwiegenden oder todlichen
Verletzungen flhren. Die Erdungsbander mussen 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
Quetschverletzung hervorrufen. Die Sicherheitsvorrichtungen
stets an ihrem Platz halten.

Warnung — Quetschgefahr beim SchlieBen der Gussform

> B>

Warnung — Gefahrliche Spannung

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

Warnung — Hochdruck

Uberhitzte Fliissigkeiten kénnen schwere Verbrennungen
verursachen. Entlasten Sie den Druck, bevor Sie
Wasserleitungen trennen.

Warnung — Hochdruckspeicher

Plétzliche Freigabe von Hochdruckgas oder -0l kann zum Tode
oder zu schwerwiegenden Verletzungen fiihren. Jeden Gas-
und Hydraulikdruck vor Abschalten oder Auseinanderbauen des
Speichers entladen.

>

Warnung — HeiRe Oberflachen

Ein Kontakt mit freiliegenden hei3en Oberflachen verursacht
schwerwiegende Brandverletzungen. Beim Arbeiten in der Nahe
dieser Bereiche bitte Schutzhandschuhe tragen.
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Symbol

Allgemeine Beschreibung

o

Vorgeschrieben — Sperre/Kennzeichnung

Sicherstellen, dass die gesamte Energieversorgung
abgeschaltet ist und abgeschaltet bleibt, bis die
Wartungsarbeiten beendet sind. Eine Wartung der Ausristung
ohne Abschalten aller internen und externen Stromquellen kann
zu schwerwiegenden oder tédlichen Verletzungen fihren. Alle
internen und externen Stromquellen abschalten (elektrisch,
hydraulisch, pneumatisch, kinetisch, potenziell und thermisch).

>

Achtung — Spritzgefahr durch Material

Geschmolzenes Material oder Hochdruckgas kann zum Tode
oder zu schweren Verbrennungen fuhren. Bei Wartungsarbeiten
an Einlaufdise, Duse, Gussformbereichen sowie bei Reinigung

der SpritzgieReinheit bitte personliche Schutzausrustung tragen.

Warnung — Vor Betrieb das Handbuch lesen

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

> 9

Warnung — Rutsch-, Stolper- oder Sturzgefahr

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

Vorsicht

Durch Nichtbefolgen der Anweisungen kann die Anlage
beschadigt werden.

Hinweis

Weist auf zuséatzliche Informationen hin oder wird als
Erinnerung verwendet.

3.5 Uberpriifen der Verkabelung

Versorgungsverkabelung des Systems mit dem Stromnetz:

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

Besonders ist dabei auf den Nennstrom der Spannungsversorgung zu achten. Wenn
beispielsweise eine Steuerung mit einer Nennstromstarke von 63 A betrieben wird,
muss der Nennstrom der Spannungsversorgung ebenfalls 63 A betragen.

Es muss Uberprift werden, ob die Phasen der Spannungsversorgung korrekt verkabelt

sind.
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Verkabelung von der Steuerung zur Gussform:

* Bei gemeinsamen Anschliissen von Spannungsversorgung und Thermoelement
muss sichergestellt werden, dass die Anschliisse der Spannungsversorgung 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 automatischen Modus betrieben werden.

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

* Das Umschalten der Anlage in den automatischen Modus ohne vorherige
Uberpriifung der Steuerungssperren und Bewegungsablaufe kann zu Schaden an der
Anlage und/oder den Geraten fiihren.

Falsche Verkabelung und Anschliisse flihren zu Ausristungsfehlern.

3.6 Absperrsicherheit
WARNUNG

Offnen Sie NICHT den Schaltschrank ohne vorherige ISOLIERUNG der
Spannungsversorgungen.

Spannungs- und stromfiihrende Kabel sind mit der Steuerung und der Gussform verbunden.
Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher Kabel muss der Strom abgeschaltet werden,
und die Verfahren flir Sperre/Kennzeichnung missen befolgt werden.

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

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

Stellen Sie vor der Durchfiihrung aller Wartungsarbeiten eine ordnungsgemalfe 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 durchgefuhrt wurde, kbnnen 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 heiRen Teilen, Materialien oder Geraten, z. B. Ofen
» Feuer und Explosionen
* Chemische Belastung durch aus den Leitungen austretende Gase oder Flissigkeiten
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3.6.1 Elektrische Absperrung
Arbeitgeber missen ein wirksames Programm zur Sperre/Kennzeichnung implementieren.

ACHTUNG - HANDBUCH LESEN

Informationen hierzu sind in Geratehandblchern und lokalen Regelungen sowie
Gesetzblchern zu finden.

HINWEIS

In einigen Fallen kénnte mehr als nur eine Anlage zur Spannungsversorgung
verwendet werden. Dementsprechend sind die erforderlichen Schritte einzuleiten, um
sicherzustellen, dass alle Stromquellen gesperrt sind.

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

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

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

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

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

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

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

8. 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 Absperrverfahren miissen angeben, wie der Ubergang zu
erfolgen hat.

9. Zum eigenen personlichen Schutz ist es wichtig, dass jeder Arbeiter und/oder Vorarbeiter,
der in oder an Geraten 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

3-12

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

Energieform

Energiequelle

Absperr-Richtlinien

Elektrische Energie

Stromiibertragungsleitungen
+  Geratenetzkabel

*  Motoren

*  Magnetspulen

+ Kondensatoren (gespeicherte
elektrische Energie)

Schalten Sie zuerst die
Spannungsversorgung des Gerats
ab (d. h. am Haupttrennschalter) und
anschlieffend den Haupttrennschalter
des Geréts.

Sperren und markieren Sie den
Haupttrennschalter.

Entladen Sie alle kapazitiven Systeme
(z. B. Zyklusmaschine zur Abnahme
von Strom aus den Kondensatoren)
gemaf’ den Herstelleranweisungen
vollstandig.

Hydraulische Energie

¢ Hydrauliksysteme (z. B.
hydraulische Pressen,
Druckkolben, Zylinder, Hammer)

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Abschalt-
Vorrichtungen oder Abschalt-Zubehor)
und markieren Sie sie.

Entliften und leeren Sie die Leitungen
nach Bedarf.

Pneumatische
Energie

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

Schalten Sie Ventile ab und sperren
(mittels Ketten, eingebauten Abschalt-
Vorrichtungen oder Abschalt-Zubehor)
und markieren Sie sie.

Lassen Sie Uberschissige Luft ab.
Falls der Druck nicht verringert werden
kann, blockieren Sie jede mdgliche
Bewegung der Maschinen.

Kinetische Energie
(Die Energie von
sich bewegenden
Gegenstianden oder
Materialien, die
Objekte bewegen,
kann angetrieben
oder gleitend sein)

Schaufeln

» Schwungrader
Materialien in
Versorgungsleitungen

Halten Sie Gerateteile an und
blockieren Sie sie (z. B. Schwungrader
anhalten und sicherstellen, dass sie
sich nicht zuriickdrehen).

Uberpriifen Sie den gesamten
Kreislauf der mechanischen Bewegung
und stellen Sie sicher, dass alle
Bewegungen angehalten sind.

Blockieren Sie die Bewegung
der Materialien in Richtung des
Arbeitsbereichs.

Nach Bedarf leeren.

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

» Federn (z. B. in
Luftoremszylindern) Aktuatoren

» Gegengewichte

* Angehobene Last oder
bewegliches Teil einer Presse
oder einer Hebevorrichtung

Senken Sie wenn moglich alle
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 Abschalt-
Vorrichtungen oder Abschalt-Zubehor)
und markieren Sie sie.

Lassen Sie Uberschiissige
Flissigkeiten oder Gase ab.

Leeren Sie die Leitungen nach Bedarf.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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3.7 Erdungsanschliisse
Erdungsanschliisse befinden sich an den folgenden Stellen auf der E-Multi-Steuerung:

\ 4

Erdungsverkabelung e

Erdungsverkabelung e >

Abbildung 3-3 Erdungsanschliisse

3.8 Entsorgung
WARNUNG

Mold-Masters schlief3t jegliche Haftung flir Personenschaden aus, die durch die
Wiederverwendung der einzelnen Komponenten entstehen, falls diese fiir einen anderen
als den urspringlich vorgesehenen Zweck verwendet werden.

1.

HeilRkanal- und Systemkomponenten missen vor der Entsorgung von der
Spannungsversorgung, der Hydraulik, der Pneumatik und der Kiihlung getrennt
werden.

. Es muss sichergestellt werden, dass das zu entsorgende System keine Flissigkeiten

enthalt. Bei hydraulischen Nadelventilsystemen muss das Ol aus den Leitungen und
Zylindern abgelassen werden und auf umweltvertragliche Art entsorgt werden.

. Die elektrischen Bauteile sind zu zerlegen, zu trennen und dann als

umweltvertraglicher Abfall oder als Sonderabfall zu entsorgen, falls erforderlich.

. Entfernen Sie die Verkabelung. Die elektrischen Komponenten sind gemal lhrer

geltenden Elektronikschrottverordnung zu entsorgen.

. Die Metallteile sind zur Wiederverwertung zuriickzugeben (Metallabfalle

und Schrotthandel). Die Anweisungen des entsprechenden
Abfallentsorgungsunternehmens missen befolgt werden.

Bei der Entsorgung sollte das Recycling von Materialien Vorrang haben.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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3.9 Steuerung - Sicherheitsrisiken
WARNUNG

Diese Warnhinweise missen unbedingt berlcksichtigt werden, um die Gefahr fir Personen

maoglichst gering zu halten.

» Stellen Sie sicher, dass die gesamte Energieversorgung in der Steuerung und in der
Spritzgiel3maschine vor der Installation der Steuerung im System ordnungsgemaf
abgeschaltet und verriegelt ist.

» Betreten Sie den Schaltschrank nicht, ohne zuvor die Versorgung zu isolieren oder
eine qualifizierte Person den Bypass-Schalter auf ,,Ein“ stellen zu lassen, um unter
Spannung Zugang zur Steuerung zu erhalten. Im Inneren des Gehauses befinden sich
ungeschutzte Kontakte, an denen eine gefahrliche Spannung anliegen kann. Bei einer
Drehstromversorgung kann diese Spannung bis zu 600 V AC betragen.

+ Wenn der Bypass-Schalter auf Aus gestellt ist, fiihrt das Offnen des
Hochleistungsabschnitts der Steuerung dazu, dass der Lasttrennschalter auslost und die
gesamte Spannungsversorgung zum Schaltschrank getrennt wird.

+ Spannungs- und stromfiihrende Kabel sind mit der Steuerung und der Gussform
verbunden. Auch der Servomotor und die Steuerung sind Uber ein Spannungskabel
verbunden. Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher Kabel muss der Strom

abgeschaltet werden, und die Verfahren fiir Sperre/Kennzeichnung missen befolgt werden.

» Jede Wartungsarbeit muss von ordnungsgemal 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.

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

WARNUNG

Ohne Hilfe des Mold-Masters-Wartungspersonals diirfen keine Anderungen an den
Werkseinstellungen vorgenommen werden. Eine Anderung dieser Einstellungen kann
zu gefahrlichen unkontrollierten Bewegungen fiihren. Die Anderungen kénnen zudem zu
Schaden am Gerat fihren und zum Erléschen der Garantie fuhren.

3.9.1 Arbeitsumgebung

Die Steuerung muss in einer sauberen, trockenen Umgebung eingebaut werden, in der
die Umgebungsbedingungen folgende Grenzwerte nicht Gberschreiten:

1. Spezifikation des Produkts

Versorgungsspannung oder Spannungsbereich | 380—480 V, 3-phasig

Frequenz oder Frequenzbereich 50/60 Hz

Nennleistung oder Nennstrom 60 A

2. Umgebungsbedingungen

Angabe des Bereichs der
Umgebungsbedingungen:

1. Verwendung in Innenrdumen oder im Freien | Verwendung in Innenraumen

2. Hohenlage Bis zu 2000 m

3. Temperature (Temperatur) +5 bis +40 °C

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Relative Feuchtigkeit 5 bis 85 % (Betrieb)
Schwankungen der +/-10 %
Netzspannungsversorgung °

UBERSPANNUNGSKATEGORIE Il

7. NASSER STANDORT, falls zutreffend Nicht in nasser Umgebung verwenden

8. VERSCHMUTZUNGSGRAD der
vorgesehenen Umgebung

3.9.2 Kippkrafte des Schranks (Driicken)
Tabelle 3-4 Schub-/Spitzenkréfte im Schaltschrank

o

2 (nicht leitfahig)

Fehlermeldung EM1/EM2/EM3-Schrank EM4-Schrank
Erforderliche Kraft zum Bewegen |13 Pfund (6 kgf) 35 Pfund (16 kgf)
des Schaltschranks auf Rollen
Erforderliche Kraft zum Kippen 150 Pfund (68 kgf) 200 Pfund (91 kgf)
des Schaltschranks bei Fehlen
einer Lenkrolle

1. Seitliche Zugangsklappe
(im Inneren befinden sich
spannungsfiihrende Teile)

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

O AN ODd

Hauptschalter

E e
p

Abbildung 3-4 E-Multi-Steuerung — Sicherheitsrisiken

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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3.10 Entpacken der Steuerung

1. Bestimmen Sie die richtige Seite der Kiste, die gedffnet werden soll. Diese
Seite ist mit der Aufschrift ,FRAGILE OPEN THIS SIDE" gekennzeichnet. Siehe
Abbildung 3-5.

Abbildung 3-5 Richtige Seite der Kiste zum Offnen

2. Entfernen Sie die obere Reihe von Schrauben von der langen Seite der Kiste.
Siehe Abbildung 3-6.

Obere Schraubenreihe entfernen

Abbildung 3-6 Obere Schraubenreihe entfernen

3. Entfernen Sie die Schrauben von der Oberseite der Kiste und entfernen Sie den
Deckel der Kiste.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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E-Multi-Steuerung auspacken - Fortsetzung

4. Entfernen Sie von der Seite der Kiste, die mit ,FRAGILE OPEN THIS SIDE*
gekennzeichnet ist, die Schrauben der Kreuzstrebe. Siehe Abbildung 3-7.

Schrauben
der L ——
Querstrebe
entfernen

\

Abbildung 3-7 Schrauben der Querstrebe entfernen

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

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

Schrauben entlantTJ der Seiten entfernen

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

6. Entfernen Sie die Seite der Kiste, die mit ,FRAGILE OPEN THIS SIDE" gekennzeichnet ist.
7. Entfernen Sie die verbleibenden vier Schrauben, die die Verstrebungen auf der
gegenuberliegenden Seite der Kiste halten, und entfernen Sie die Verstrebungen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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3.11 Steuerung anheben

3.11.1 Vorbereitung

WARNUNG

A Stellen Sie stets sicher, dass alle Hebezeuge vor Beginn der Arbeiten in gutem Zustand
sind und Uber eine ausreichende Tragfahigkeit verfiigen. Wenn die Steuerung nicht
ordnungsgemaf angehoben oder abgestiitzt wird, kann dies zu schweren Verletzungen
oder zum Tod und/oder zu Schaden an der Steuerung fuhren.

1. Wahlen Sie eine Hebeausristung aus, die flr die vorgeschriebene Last geeignet ist.

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

3. Erkennen und vermeiden Sie mdgliche Quetschpunkte: an denen eine Person oder
ein Bauteil der Hebeausrustung oder Ladung zwischen zwei Flachen eingeklemmt
werden kann.

4. Sichern und entfernen Sie alle Kisten und Zubehdrteile aus der Kiste und lagern Sie
sie an einem sicheren Ort auRerhalb des Hebepfads.

5. Entfernen Sie alle Kabel, die nicht an der Steuerung angeschlossen sind, aus der
Kiste und lagern Sie sie an einem sicheren Ort auf3erhalb des Hebewegs.

Die E-Multi-Steuerung wird mit vier Ringschrauben mit Gewindebolzen und vier
Unterlegscheiben geliefert. Diese Komponenten sind an den Tasten auf der Riickseite
der Steuerung befestigt. Siehe Abbildung 3-9.

Abbildung 3-9 Ringschrauben und Unterlegscheiben

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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E-Multi-Steuerung auspacken - Fortsetzung

Montieren Sie die Ringschrauben und Unterlegscheiben und installieren Sie sie in den
Léchern auf der Oberseite der E-Multi-Steuerung. Siehe Abbildung 3-10.

Abbildung 3-10 Installation von Ringschrauben und Unterlegscheiben

6. Befestigen Sie Schlaufen an allen Ringschrauben. Siehe Abbildung 3-10.

WICHTIG
Schlaufen miissen sicher an allen vier Ringschrauben befestigt werden.

Sorgen Sie fir eine gleichmafige Lastverteilung in der Kette oder der Hebevorrichtung,
bevor die Last mehr als ein paar Zoll angehoben wird.

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

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

Abbildung 3-11 Befestigen Sie Schlaufen an allen vier Ringschrauben.

7. Heben Sie die E-Multi-Steuerung aus der Kiste.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Abschnitt 4 - Hardware-Ubersicht
4.1 Vorderseite Steuerung

1

1. Hubbésen
2. Alarmleuchte

3. MMS (Mensch-
Maschine-Schnittstelle)

4. Not-Stopp-Taste

5. Tastenschalter fiir
Sekundérfunktionen

Figure 4-1 Vorderseite Steuerung

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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4.2 Rickseite der Steuerung (Anschlussseite)

1

//1

&

o

Zly
—

A

9

1. Zonenanschliisse fiir den optionalen Heil8kanalregler
2. Remote-HMI-Anschluss

3. Zylinderheizelement und Thermoelement-Anschluss
4. Wérmetauscherleistung

5. IMM E67-Anschluss

6. E67-Anschluss an Roboter. Jumper-Stecker installiert.
7. Bypass-Schalter

8. Anschluss der Zusatz-Spritzgie8einheit

9. Haupt-Ein-/Ausschalter (Lasttrennschalter)

Figure 4-2 Anschliisse auf der Rlickseite der Steuerung

Figure 4-3 Diagnosesatz (optional)

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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4.3 Kabelhalter
Die E-Multi-Steuerung wird mit Kabelhaltern geliefert. Siehe Abbildung 4-4.

Kabelhalter — »

Abbildung 4-4 Kabelhalter

Sie kénnen an der Riickseite des Schranks befestigt werden, um sie zur
Kabelaufbewahrung zu verwenden.
Siehe Abbildung 4-5.

Kabelhalter
werden an  e—
der Riickseite
des Schranks
befestigt

Abbildung 4-5 Kabelhalter anbringen

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Abschnitt 5 - Einbau

5.1 Einfiithrung

WARNUNG

A Stellen Sie sicher, dass Sie vor Anschluss oder Inbetriebnahme der Steuerung "Abschnitt
3 - Sicherheit" vollstandig gelesen haben.
Es liegt im Verantwortungsbereich des Integrators, bei der Integration der Steuerung in
das Spritzgusssystem internationale und ortliche Standards zur Maschinensicherheit zu
kennen und zu befolgen.
Die E-Multi-Steuerung muss so platziert werden, dass der Haupttrennschalter im Notfall
einfach zuganglich ist.
Die E-Multi-Steuerung wird mit einem Stromkabel geliefert, das die richtige Grof3e flir den
Betrieb des Systems hat. Wenn Sie einen Stecker am Kabel installieren, stellen Sie sicher,
dass der Stecker der vollen Systemleistung sicher standhalt.
Die Stromversorgung der E-Multi-Steuerung muss uber einen den lokalen
Sicherheitsvorschriften entsprechenden abgesicherten Trennschalter oder
Hauptlasttrennschalter verfigen. Siehe Typenschild auf dem Steuerschrank zur
Bestatigung der Spannungsversorgungsanforderungen. Wenn die Stromversorgung vor
Ort auRRerhalb des angegebenen Bereichs liegt, wenden Sie sich bitte an Mold-Masters.

WARNUNG - GEFAHR VON STROMSCHLAGEN

Diese Warnhinweise mussen unbedingt berlcksichtigt werden, um die Gefahr fur Personen
moglichst gering zu halten.

+ Stellen Sie sicher, dass die gesamte Energieversorgung in der Steuerung und in der
SpritzgieBmaschine vor der Installation der Steuerung im System ordnungsgemaf
abgeschaltet und verriegelt ist.

+ Betreten Sie den Schaltschrank NICHT, ohne zuvor die Versorgung zu ISOLIEREN
ODER eine qualifizierte Person den Bypass-Schalter auf ,EIN® stellen zu lassen, um unter
Spannung Zugang zur Steuerung zu erhalten. Im Inneren des Gehauses befinden sich
ungeschutzte Kontakte, an denen eine gefahrliche Spannung anliegen kann. Bei einer
Drehstromversorgung kann diese Spannung bis zu 600 V AC betragen.

+ Wenn der BYPASS-SCHALTER auf AUS gestellt ist, filhrt das Offnen des
Hochleistungsbereichs der Steuerung dazu, dass der Lasttrennschalter AUSLOST und die
gesamte Spannungsversorgung zum Schaltschrank unterbrochen wird.

» Spannungs- und stromflihrende Kabel sind mit der Steuerung und der Gussform
verbunden. Auch der Servomotor und die Steuerung sind (iber ein Spannungskabel
verbunden. Vor der Verlegung oder Entfernung jeglicher Kabel muss der Strom
abgeschaltet werden, und die Verfahren fur Sperre/Kennzeichnung mussen befolgt werden.

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

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

WARNUNG - STOLPERGEFAHR

Der Integrator sollte sicherstellen, dass die Steuerungskabel auf dem Boden zwischen der
Steuerung und der Presse bzw. der E-Multi keine Stolpergefahr darstellen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



5.2 AnschlieBen der Steuerung an die E-Multi

Die Steuerung wird mithilfe von 3 Kabelsatzen an die E-Multi angeschlossen:
1. Servostromkabel

2. Servogeberkabel

3. Heizelement — E/A — IMM-Kabel

Abbildung 5-1 EM3-Servokabelverlegung

Bei der Installation der Kabel muss die korrekte Reihenfolge eingehalten werden. Die
Servostrom- und Servo-Encoderkabel mussen vor dem Anschluss an die Motoren durch
die Kabelfihrung verlegt werden. Die Heizelement- und die E/A-Kabel kbnnen direkt
angeschlossen werden und werden nicht durch die Kabelkette gefuhrt. Alle Kabel sollten
so verlegt werden, dass sie den Betrieb der Gussform oder der Spritzgiemaschine nicht
beeintrachtigen.

5.3 AnschlieRen eines Roboters an die Steuerung

E-Multi-Gerate sind sowohl mit E67, als auch mit SPI-Robotern kompatibel. Die
Steuerung ist immer mit einem Roboter-Briickenstecker ausgestattet.

Wenn kein Roboter verwendet wird, schlief3en Sie den Roboter-Briickenstecker an den
Stecker ,ROBOT E67“ an der Steuerung an.

Abbildung 5-2 Roboter-Briickenstecker

Wenn ein E67-Roboter verwendet werden soll, wird das E67-Kabel des Roboters an
dem Stecker ,ROBOT E67* an der Steuerung angeschlossen. Wenn ein SPI-Roboter
verwendet werden soll, wird der optionale ,ROBOT SPI ADAPTER" an dem Stecker
,ROBOT E67“ an der Steuerung angeschlossen, und das SPI-Kabel des Roboters wird
an den ,ROBOT SPI ADAPTER*® angeschlossen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



5.4 AnschlieRen der Steuerung an die
Spannungsversorgung

E-Multi-Steuerungen sind mit E67-SpritzgieRmaschinen kompatibel. Alle Steuerungen
werden mit einem IMM E67-Kabel geliefert. Das Kabel wird an den IMM-E67-Stecker

auf der Rickseite der Steuerung angeschlossen. Bei Verwendung mit einem E67-IMM
schlieen Sie das Kabel an den E67-Stecker des IMM an.

Abbildung 5-3 Hauptstromquelle

Beschreibung
1 Hauptstromquelle
2 Stecker der Hauptstromquelle

S~—

Abbildung 5-4 Verdrahtung des Stromkabels

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



w

Mold

EINBAU
Mast

1}
L3

5.5 AnschlieRen der Steuerung an die SpritzgieBmaschine

E-Multi-Gerate sind sowohl mit E67- als auch mit SPI-Spritzgielfmaschinen kompatibel.
Alle Gerate werden mit einem IMM E67-Kabel geliefert. Das Kabel wird an den IMM E67-
Anschluss der Steuerung angeschlossen. Bei Verwendung mit einer E67-IMM wird das
Kabel direkt an den E67-Anschluss der IMM angeschlossen. Wird ein SPI IMM verwendet,
wird das Kabel in den optionalen IMM SPI-Adapter eingesteckt, der dann in den IMM SPI-

Anschluss eingesteckt wird.

/1
/2

E-Muilti seitliche Anschliisse

. E-Multi-Endanschluss fiir Zylinderheizelemente

. E-Multi Ende Hilfs-Einspritzung E/A-Anschluss

. Zonenanschliisse fiir den optionalen HeiBkanalregler
. Remote-HMI-Anschluss

. Zylinderheizelement und Thermoelement-Anschluss
. IMM E67-Anschluss

. E67-Anschluss an Roboter. Jumper-Stecker
installiert.

N O OO A W DN

8. Bypass-Schalter

9. Anschluss der Zusatz-Spritzgieeinheit

10. Haupt-Ein-/Ausschalter (Lasttrennschalter)
11. Wérmetauscherleistung

Abbildung 5-5 E-Multi Anschlusspositionen

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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5.6 Anschluss eines Diagnosecomputers (optional)

1. SchlieRen Sie ein Ende des Crossover-Kabels an den Ethernet-Anschluss der
Steuerung an. Das Ethernet-Kabel kann im eingeschalteten Zustand angeschlossen
werden.

Abbildung 5-6 Ethernet-Port an der Steuerung

2. SchlieRen Sie das andere Ende des Uberleitungskabels an den Ethernet-Port des
Diagnosecomputers an. Beachten Sie, dass es sich bei dem Diagnosecomputer nicht
zwingend um das abgebildete Gerat handeln muss.

Abbildung 5-7 Ethernet-Port am Diagnosecomputer

3. Schlielen Sie das Netzkabel (verwenden Sie den mitgelieferten Adapter
fur 220-V-Spannungsversorgungen) des Diagnosecomputers an die
Hauptstromversorgung an.

4. Starten Sie den Diagnosecomputer und melden Sie sich mit den folgenden
Anmeldedaten an.

Benutzername: emulti
Passwort: nopassword

5. Verbinden Sie den Diagnosecomputer mit einem WLAN-Netz mit Internetzugang. Zur
Anzeige einer Liste der verfugbaren Netzwerke klicken Sie auf das WLAN-Netzwerk-
Symbol neben der Uhr in der Taskleiste.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



HINWEIS
0 Der Diagnosecomputer muss Uber den integrierten Wireless-Netzwerkadapter

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

Abbildung 5-8 Symbol fiir drahtloses Netzwerk

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

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



[
2=
Mold /—

Masters'

A\

BETRIEB

Abschnitt 6 - Betrieb

WARNUNG

Stellen Sie sicher, dass Sie vor dem Betrieb |hrer E-Multi-Steuerung "Abschnitt 3 -
Sicherheit" vollstandig gelesen haben.

VORSICHT

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

Die Steuerung nutzt Computertechnologie und sollte schrittweise abgeschaltet werden.

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

6.1 Einfuhrung

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

+ Beheizung

» Steuerung

+ Spritzgeschwindigkeiten
» Triggersignale usw.

6.2 Isolieren der Steuerung

Bei allen E-Multi-Steuerungen ist der Hauptschalter ein Drehlasttrennschalter an der
Ruickseite des Schaltschranks. Dieser Schalter ist so ausgelegt, dass er den gesamten
Laststrom beim Ein- und Ausschalten sicher verarbeiten kann.

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

Figure 6-1 E-Multi Hauptschalter

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



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

Sobald die Software vollstandig geladen ist und auf dem Display der Bildschirm
,Overview“ (Ubersicht) angezeigt wird, befindet sich das System im manuellen Modus
und ist bereit, die Heizelemente einzuschalten, um die Zylinder-Heizelemente auf
Betriebstemperatur zu bringen.

Servomotoren werden durch Driicken der Motor-Ein-/Aus-Taste im linken Bereich der
Software aktiviert. Sobald die Servomotoren aktiviert sind, leuchten die LED und die
Umrandung grun.

Abbildung 6-2 Ein-/Aus-Tasten fiir Motor und Heizelement
Siehe 8.1.3 ,Linker Bereich” auf Seit 8-5 fur detaillierte Informationen.

Die E-Multi-Steuerung kann im manuellen, im Einstellungs- oder im automatischen Modus
betrieben werden.

6.4 Ausschalten

Mold-Masters empfiehlt, die Heizelemente auszuschalten, bevor die Steuerung
ausgeschaltet wird. Schalten Sie die Heizelemente Uber den Touchscreen aus und
schalten Sie dann die Steuerung iber den Drehtrennschalter auf der Riickseite der
Steuerung aus.

Abbildung 6-3 Dialogfeld zum Ausschalten der Heizelemente

6.4.1 Ausschalten des Heizelements.

Tippen Sie auf die Ein-/Aus-Taste des Heizelements, die sich im linken Bereich des
Touchscreens befindet.

6.4.2 Ausschalten der Steuerung.

Nach dem Abschalten des Heizelements kann das System mit dem Hauptschalter auf der
Rickseite der Steuerung abgeschaltet werden.

Siehe Abschnitt4.2 ,Riickseite der Steuerung (Anschlussseite)” auf Seit 4-2 flr
detaillierte Informationen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Abschnitt 7 - HMI-Schnittstelle

@ WARNUNG - VOR BETRIEB DAS HANDBUCH LESEN

Stellen Sie sicher, dass Sie Abschnitt 3 ,Sicherheit” auf Seit 3-1 gelesen haben, bevor
Sie |hre E-Multi-Steuerung bedienen.

7.1 Einfiihrung

VORSICHT

Die Werte in den Screenshots in diesem Handbuch entsprechen méglicherweise
nicht den korrekten Werten fiir Ihr Gerat. Nehmen Sie keine Anderungen an den
Einstellungen vor, die auf den Screenshots basieren.

In diesem Abschnitt des Handbuchs wird die Touchscreen-Oberflache bzw. die Mensch-
Maschine-Schnittstelle (MMS) beschrieben und es wird aufgezeigt, welche Funktionen
und Informationen verfiugbar sind.

Uber die verschiedenen Bildschirme ist Folgendes maglich:

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

» Konfiguration und Kalibrierung der Diisenposition und Anpresskraft.

+ Erstellung gussformspezifischer Rezepturen. Diese kdnnen gespeichert und neu
geladen werden, wenn die Gussformen gewechselt werden.

+ Konfiguration und Uberwachung der Einspritzsequenz.

+ Konfiguration und Uberwachung der Haltesequenz.

+ Konfiguration und Uberwachung der Plastifiziersequenz.

* Verwenden der Trace-Funktion, um den Betrieb zu Uberwachen.
* Regelung des Passwortschutzes fur alle Einstellungen.

* Ausdrucken von Anzeigen oder Datenlisten.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



[

2=
Mold /—
Masters'

SOFTWARE-UBERSICHT 8-1

Abschnitt 8 - Software-Ubersicht

8.1 Startbildschirm

Der untere Bereich des Startbildschirms andert sich je nach ausgewahlter Option:
Rackgewinnung, Zylinderheizelemente, Einspritzung.

Abbildung 8-1 Hauptbildschirm

Wenn die Titelleisten in Abschnitte unterteilt sind und nur ein Abschnitt hervorgehoben

ist, handelt es sich um separate Registerkarten, die Sie auswahlen kénnen, um weitere
Inhalte auf demselben Bildschirm anzuzeigen.

8.1.1 Kopfzeile

Abbildung 8-2 Kopfzeile

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-1 Kopfzeile

Feld

Beschreibung

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

Zeigt die Position, Geschwindigkeit und den Einspritzdruck
der Einspritzachse an

Es gibt einen Abschnitt fur jede Achse der Maschine.

Zeigt die Umdrehungen pro Minute (U/min) der Schnecke an

Zeigt die Position, Geschwindigkeit und Kontaktkraft der
Schlittenachse an

Zeigt die aktuellen und vorherigen Zykluszeiten wahrend des
automatischen Betriebs an

Zeigt aktivierte Systeme an. Aktivierte Systeme haben einen
grinen Hintergrund, und deaktivierte Systeme haben keinen
grunen Hintergrund.

Tippen Sie hier, um das Dialogfeld ,system-enables”
(Systemaktivierungen) zu 6ffnen

Zeigt das Datum und die Uhrzeit des Gerats an Datum und
Uhrzeit kdnnen auf dem MMS-Konfigurationsbildschirm
eingestellt werden.

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 andern oder sich abmelden kénnen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.1.2 Navigationsleiste

Abbildung 8-3 Navigationsleiste des Hauptbildschirms

Tabelle 8-2 Navigationsleiste

Schaltflache/ Beschreibung
Bereich

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

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Injection®
(Einspritzung) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Hold*
(Halten) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Plasticizing®
(Plastifizieren) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Carriage*
(Schlitten) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Valve
Gates” (Ventilschieber) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Barrel
Heats" (Zylinderheizelemente) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Trace*
(Ablaufverfolgung) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Alarms*
(Alarme) zu gelangen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-2 Navigationsleiste

Schaltflache/
Bereich

Beschreibung

Wenn Anderungen an Antrieb, Motor, Spannungsversorgung oder
anderen Komponenten einen Neustart erfordern, wird oben rechts
im Navigationsbereich eine Meldung angezeigt.

Um die Maschine neu zu starten, tippen Sie in diesen Bereich.
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Restart® (Neustarten).

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.1.3 Linker Bereich

Abbildung 8-4 Linker Bereich

Tabelle 8-3 Schaltflachen im linken 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 griun.

Tippen Sie auf diese Taste, um die Zylinderheizelemente einzuschalten.

Wenn die Zylinderheizelemente eingeschaltet sind, wird der Rand grun.

Wenn die Heizelemente des Zylinders eingeschaltet sind, die Temperatur
jedoch unter dem eingestellten Wert liegt, leuchtet die LED blau.

Wenn die Zylinderheizelemente eingeschaltet sind und innerhalb der Toleranz
liegen, aber noch nicht durchgewarmt sind und die Einspritzbewegung
freigegeben wurde, wird die LED gelb.

Wenn die Zylinderheizelemente eingeschaltet sind, innerhalb der Toleranz
liegen und durchgewarmt sind und die Einspritzbewegung freigegeben wurde,
wird die LED grun.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Screen Directory*
(Bildschirmverzeichnis) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Overview* (Ubersicht)
zu gelangen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-3 Schaltflachen im linken Bereich

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Files” (Dateien) zu
gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum zuletzt angezeigten Bildschirm zu
gelangen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.1.4 (Rechtes) Kontextmenii

Das KontextmenU ermdéglicht eine bildschirmabhangige Inhaltsnavigation. Der
Standardbereich stellt Links zu ,Sequence Viewer® (Sequenzbetrachter), zu Sequence
Editor (Sequenz-Editor) und zum E67-Bildschirm bereit. Wenn ein Bildschirm zusatzliche
Unterbildschirme hat, werden diese im Kontextbereich angezeigt. Der Bildschirm
»Injection“ (Einspritzung) zeigt beispielsweise Links zu Unterbildschirmen an, die sich auf
die Einspritzungsachse beziehen. Wenn es keine zusatzlichen Unterbildschirme gibt, wird
der Standardbereich angezeigt.

Abbildung 8-5 Kontextmeni des Hauptbildschirms

Tabelle 8-4 Kontextmenii-Schaltflachen
Schaltflache Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm des Active-
Sequence-Viewers zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Sequence Editor”
(Sequenz-Editor) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zu den Wartepunkten zu
gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Euromap 67“ zu
gelangen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.1.5 FuBBzeile

Abbildung 8-6 Ful3zeile

Tabelle 8-5 Schaltflachen ,,Footer* (FuBzeile)

Schaltflache/Bereich

Beschreibung

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

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

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 grun.

Diese Alarmanzeige (mittig) zeigt den letzten Alarm an.

Liegt ein aktiver Alarm vor, wird dieser Bereich rot mit
weiler Schrift angezeigt.

Wenn eine aktive Warnung vorliegt, wird dieses Feld gelb
mit schwarzem Text:

Dieses Feld bleibt weil, wenn das System normal ist, aber
auf einen Trigger wartet oder nicht-kritische Informationen
und Rickmeldungen anzeigt.

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Confirm“ (Bestatigen), um
alle aktiven Alarme/Warnungen zu bestatigen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-5 Schaltflachen ,,Footer* (FuBzeile)
Schaltflache/Bereich Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den Schlitten nach

vorne in Richtung der Gussform zu bewegen. Der Betrieb

hangt von der Betriebsart des Gerats ab:

LED

» Aus: Die Achsposition ist groRRer als die
Gussformkontaktposition (negative Endposition), und die
Kontaktkraft wird nicht aufgebaut.

* Grun blinkend: Die Achse ist in negativer Richtung aktiv.

»  Grun, durchgehend: Die Achsposition liegt innerhalb der
Toleranz der untersten Bewegungsschrittposition, und es
wird Kontakt hergestellt.

Mode (Modus)

*  Manual (Manuell)

Bewegt den Schilitten in negativer Richtung fir den optionalen
Servoschlitten; wenn die Kontaktposition nicht bestimmt
wurde, bewegt sich der Schlitten mit Einrichtgeschwindigkeit
und -drehmoment.

Sobald die Kontaktposition erreicht ist, wird die Kontaktkraft
erzeugt.

»  Setup (Einrichtung)

Fahrt eine negative Bewegung unter Verwendung der
Einrichtungsgeschwindigkeit und des Drehmoments aus.
Bewegt sich vorwarts, bis die Begrenzung der
Vorwartsbewegung erreicht ist.

+ Calibration (Kalibrierung)

Verfahrt den Schlitten mit niedriger Geschwindigkeit und
niedrigem Drehmoment vorwarts (Kalibrier-Geschwindigkeit
und -Drehmoment).

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den Schlitten rlickwarts

von der Gussform weg zu verfahren. Der Betrieb hangt von

der Betriebsart des Gerats ab:

LED:

» Aus: Die Achsposition liegt unterhalb der Position des
Angussbruchs (positive Endposition)

* Grun blinkend: Die Achse ist in positiver Richtung aktiv.

*  Grln, durchgehend: Die Achsenposition liegt innerhalb der
Toleranz der Angussbruchposition

Mode (Modus)

* Manual (Manuell)

Bewegt den Schlitten rickwarts.

Stoppt automatisch an der Angussbruchposition.

Wenn Sie die Schaltflache an der Angussbruchposition erneut
driicken, bewegt sich der Schlitten weiter zurtick, bis er den
hinteren festen Anschlag oder den hinteren Festanschlag
erreicht.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-5 Schaltflachen ,,Footer” (FuBzeile)

Schaltflache/Bereich

Beschreibung

» Setup (Einrichtung)

Bewegt den Schlitten mit niedriger Geschwindigkeit und
niedrigem Drehmoment rickwarts (Einrichtgeschwindigkeit
und -drehmoment).

Fahrt rickwarts, bis der hintere (oder rickwartige)
Festanschlag erreicht ist.

» Calibration (Kalibrierung)

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

Tippen Sie auf diese Taste, um den Einspritzkolben in
Richtung Gussform nach vorne zu verfahren. Der Betrieb
hangt von der Betriebsart des Gerats ab:

LED:

* Aus: Die Achsposition ist groRer als die niedrigste
Einspritzprofilposition (negative Endposition) und das
Halten wurde nicht abgeschlossen

« Grun blinkend: Die Achse ist in negativer Richtung
aktiv.

* Grin, durchgehend: Die Achsposition liegt innerhalb
der Toleranz der niedrigsten Einspritzprofilposition und
das Halten ist abgeschlossen

Mode (Modus)
* Manual (Manuell)
Bewegt den Einspritzkolben nach vorne

Wenn das E67-Gussform-geschlossen-Signal niedrig ist
oder die Kontaktkraft des Schlittens nicht aufgebaut ist,
wird mit Entleergeschwindigkeit und -druck eingespritzt,
andernfalls werden die eingestellten Einspritz- und
Nachdruckprofil-Einstellungen verwendet.

» Setup (Einrichtung)

Bewegt den Einspritzkolben nach vorne unter Verwendung
der Einrichtgeschwindigkeit, des Drehmoments und der
Grenzwerte des Einspritzdrucks

Bewegt den Einspritzkolben, bis er vollstandig nach vorne
geschoben ist

+ Calibration (Kalibrierung)

Bewegt den Einspritzkolben mit der
Kalibriergeschwindigkeit und den Drehmomentgrenzen
nach vorne, ohne Begrenzung des Einspritzdrucks

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-5 Schaltflachen ,,Footer” (FuBzeile)
Schaltflache/Bereich Beschreibung

Tippen Sie auf diese Taste, um die Schnecke zu drehen. Der
Betrieb hangt von der Betriebsart des Gerats ab:

LED

* Aus: Die Achsposition ist kleiner als die Endposition des
Plastifizierprofils (positive Endposition)

» Grun blinkend: Die Achse ist in positiver Richtung aktiv.

*  Grln, durchgehend: Die Achsposition liegt innerhalb der
Toleranz der Endposition des Plastifizierprofils.

Mode (Modus)
* Manual (Manuell)
Bewegt die Injektionsschraube in positiver Richtung

Fuhrt zuerst die Dekompression vor der Vorschubbewegung
aus, falls noch nicht durchgefiihrt, und stoppt dann

Wenn die Taste nach der Dekompression vor dem Zufuhren
erneut gedrickt wird, dreht die Schnecke, bis die endguiltige
Position des Plastifizierprofils erreicht ist, und stoppt dann

Wenn die Taste nach Abschluss des Plastifizierens erneut
gedruckt wird, zieht sich die Schnecke (Dekompression)
zuruck, bis die Endposition des Plastifizierprofils zuzuglich
der Dekompression nach dem Dosierhub erreicht ist

»  Setup (Einrichtung)

Fuhrt eine positive Bewegung (Rotation) mit der
Einrichtgeschwindigkeit und dem Drehmoment aus. Bewegt
sich rlickwarts, bis die positive Bewegungsgrenze erreicht ist

+ Calibration (Kalibrierung)

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

Bewegt sich rickwarts, bis die positive Bewegungsgrenze
erreicht ist

Tippen Sie auf diese Taste, um den Einspritzkolben nach

hinten zu bewegen. Der Betrieb hangt von der Betriebsart
des Gerats ab:

LED

* Aus: Die Achsposition ist kleiner als das
Plastifizierungsende plus Dekompression nach der
Vorschubposition (positive Endposition)

* Grun blinkend: Die Achse ist in positiver Richtung aktiv.

* Grln, durchgehend: Achsenposition liegt innerhalb
der Toleranz des Endes des Plastifizierens zuzlglich
Dekompression nach der Férderposition

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-5 Schaltflachen ,,Footer” (FuBzeile)

Schaltflache/Bereich

Beschreibung

Mode (Modus)
* Manual (Manuell)
Bewegt die Einspritzung in die positive Richtung

Fuhrt zuerst die Dekompression vor der
Vorschubbewegung aus, falls noch nicht durchgefihrt, und
stoppt dann

Wenn Sie die Taste nach der Dekompression vor

dem Vorschub erneut antippen, fahrt die Schnecke
(Dekompression) zurlck, bis die endgultige Position des
Plastifizierprofils zuztglich der Dekompression nach dem
Vorschubhub erreicht ist

» Setup (Einrichtung)

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

Bewegt sich rickwarts, bis die positive Bewegungsgrenze
erreicht ist

» Calibration (Kalibrierung)

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

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.2 Bildschirmverzeichnis
8.2.1 E-Multi-Verzeichnis

Abbildung 8-7 Bildschirm ,Directory” (Verzeichnis) mit ausgewéhlter E-Multi-Schaltflache

Tabelle 8-6 Bildschirm ,,Directory” (Verzeichnis)
Schaltflache Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Injection®
(Einspritzung) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Hold“ (Halten) zu
gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Plasticizing®
(Plastifizieren) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Auto Purge*®
(automatisches Entleeren) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Carriage*
(Schlitten) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Valve Gates*
(Ventilschieber) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Shutoff Nozzle®
(Absperrdiise) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Barrel Heats"®
(Zylinderheizelemente) zu gelangen.
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Tabelle 8-6 Bildschirm ,,Directory“ (Verzeichnis)

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache , um zum Bildschirm ,Incremental
Startup® (Inkrementeller Anlauf) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum RJG-Bildschirm zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Sequence Editor”
(Sequenz-Editor) zu gelangen.

Hinweis: Dies ist nur fir Benutzerebenen oberhalb der Stufe ,Bediener”
verfugbar

8.2.2 Maschinenverzeichnis

Abbildung 8-8 Bildschirmverzeichnis, wobei die Schaltflache ,Machine” (Maschine) ausgewéhlt ist

Tabelle 8-7 Maschinenverzeichnis

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Machine Options*
(Maschinenoptionen) zu gelangen.
Hinweis: Dies ist nur fur Benutzerstufen von MMTester und hdher verfiigbar

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Interface Overview*
(Schnittstellentbersicht) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Euromap 67 zu
gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm , Temperature*
(Temperatur) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Machine Inputs and
Outputs® (Maschineneingange und -ausgange) zu gelangen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-7 Maschinenverzeichnis
Schaltflache Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Custom 10*
(Benutzerdefinierte E/A) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Axis Information®
(Achseninformationen) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Alarms* (Alarme)
zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Files” (Dateien) zu
gelangen.

Auf dem Bildschirm ,Files* (Dateien) kdnnen Sie Rezept-, Fix- und
Benutzerdaten verwalten.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Documents®
(Dokumente) zu gelangen.

Hinweis: Auf diesem Bildschirm werden die Schaltplane der Steuerung
und die Bedienungsanleitung angezeigt. Wenn Sie als Administrator
eingeloggt sind, kdnnen Sie hier die erweiterte Systemdiagnose
einsehen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Production®
(Produktion) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,HMI
Configuration* (MMS-Konfiguration) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,User
Management® (Benutzerverwaltung) zu gelangen.

Hinweis: Sie miUssen sich als Administrator anmelden, um den Bildschirm
,User Management® (Benutzerverwaltung) anzeigen zu kénnen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Wait Timers*
(Wartezeiten) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Schedule®
(Zeitplan) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Change Log"
(Anderungsprotokoll) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Log Book"
(Logbuch) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Machine Info®
(Maschineninformationen) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Timers® (Timer) zu
gelangen.
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Tabelle 8-7 Maschinenverzeichnis

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Counters” (Zahler)
zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Maintenance*
(Wartung) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,SVG* zu gelangen

8.2.3 Datenverzeichnis

Abbildung 8-9 Bildschirmverzeichnis mit ausgewaéhlter Schaltflache ,Data“ (Daten)

Tabelle 8-8 Datenverzeichnis

Schaltflache

Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Trace*
(Ablaufverfolgung) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Data Logger*
(Datenlogger) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Cycle Information®
(Zyklusinformationen) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm ,Material Data“
(Materialdaten) zu gelangen.
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Mold f‘f:s @ SOFTWARE-UBERSICHT 8-17

8.3 Ubersicht

Abbildung 8-10 Bildschirm ,,Overview* (Ubersicht)

Der Bildschirm ,Overview* (Ubersicht) zeigt die folgenden grundlegenden Details aller
Achsen des E-Multi-Systems:

» Position, Geschwindigkeit und Druck flr die Einspritzung

* Rotation, Drehzahl flr die Plastifizierschnecke

» Position, Geschwindigkeit und Kontaktkraft flir den Schlitten

» Tatsachliche Temperaturen flr die Zylinderheizzonen

* Grundlegende Zyklusinformationen

* Fir jede Achse mit Positionsrickmeldung wird ein Balkendiagramm bereitgestellt,
das die aktuelle Position als Anteil des gesamten Hubs anzeigt

Tippen Sie auf das entsprechende Balkendiagramm, um zum Hauptbildschirm fur diesen
Balken zu gelangen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.4 Injection (Einspritzung)

Tippen Sie in der angezeigten Reihenfolge auf die folgenden Schaltflachen, um zum
Bildschirm ,Injection” (Einspritzung) zu gelangen.

Abbildung 8-11 Bildschirm ,Injection” (Einspritzung)

Tabelle 8-9 Bereich ,,Peak Values“ (Spitzenwerte)

Feld

Beschreibung

Hold Pressure (Haltedruck)

Spitzeneinspritzdruck wahrend der Einspritzhaltephase

Fill Pressure (Fulldruck)

Spitzeneinspritzdruck wahrend des Einspritzfillens

Injection Pressure

Spitzeneinspritzdruck wahrend der gesamten Einspritzung

(Fullgeschwindigkeit)

(Einspritzdruck) (Boost und Halten)

Hold Velocity Spitzengeschwindigkeit wahrend der Einspritzhaltephase
(Geschwindigkeit halten)

Fill Velocity Spitzengeschwindigkeit wahrend der Einspritzfullung

Injection Velocity
(Einspritzgeschwindigkeit)

Spitzengeschwindigkeit wahrend der gesamten
Einspritzung (Boost und Halten)

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-10 Bereich ,Intrusion” (Intrusion)
Feld Beschreibung

Enable (Aktivieren) | Tippen Sie das Kontrollkdstchen an, um Intrusion zu aktivieren
(verwenden Sie Plastifizieren, um die Gussformkavitat teilweise zu

fullen)
Velocity Schneckendrehzahl wahrend der Intrusion
(Geschwindigkeit) | werte: 0 U/min bis 500 U/min
Time (Zeit) Laufzeit der Intrusion

Werte: 0 s bis 60 s

Tabelle 8-11 Umschaltfeld
Feld Beschreibung

Klicken Sie auf das Kontrollkdstchen, um die Umschaltung
Uber die Einspritzposition zu aktivieren.

Graues Feld — Tatsachliche Einspritzposition beim
Umschalten

Wertfeld — Einspritzposition fir die Umschaltung einstellen

Werte: 0 mm bis 125 mm

Klicken Sie auf das Kontrollkdstchen, um die Umschaltung
Uber die Einspritzzeit zu aktivieren.

Graues Feld — Tatsachliche Einspritzzeit beim Umschalten
Wertfeld — Einspritzzeit fur die Umschaltung einstellen

Werte: 0 s bis 10.000 s

Klicken Sie auf das Kontrollkdstchen, um die Umschaltung
uber ein digitales Eingangssignal zu aktivieren.

Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um die Umschaltung
Uber den Einspritzdruck zu aktivieren.

Graues Feld — Tatsachlicher Einspritzdruck beim Umschalten
Wertfeld — Einspritzdruck fur die Umschaltung einstellen

Werte: 0 bar bis 1280 bar

Einspritzposition, ab der die Druckiiberwachung fir die
Umschaltung gestartet werden soll.

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven
Wert in mm

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-12 Bereich fiir Entleerparameter

Feld Beschreibung
Purging Through the Dies steuert, wie die Spritzgiel3einheit im manuellen
Mold (Entleeren durch die | Modus auf das Einspritzen reagiert, wenn der Schlitten
Gussform) vorgefahren ist und unter Anpresskraft steht, die E67-

Schnittstelle jedoch anzeigt, dass die Gussform nicht
geschlossen ist.

Nicht verfugbar — Einspritzen ist nicht erlaubt

Mit Entleereinstellungen — Einspritzen bei reduzierter
Entleergeschwindigkeit und Druckgrenzen erlaubt

Mit Auto-Einstellungen — Einspritzen im normalen
automatischen Modus mit Geschwindigkeit- und
Druckeinstellungen des Einspritzprofils mdglich

Tabelle 8-13 Profilbereich

Feld Beschreibung
Stages (Stufen) Anzahl der Stufen im Einspritzprofil
Werte: 1 bis 10
Maximum Injection Time | Maximal zuldssige Einspritzzeit
(Maximale Einspritzzeit) [\yerte: 0 s bis 10.000 s
Delay (Verzoégerung) Verzdgerungszeit des Einspritzbeginns
Werte: 0 s bis 60 s

Endpositionen der Einspritzstufe

Position, an der die Einstellungen der aktuellen Stufe enden
und die Einstellungen der nachsten Stufe beginnen.

Beispieleinstellungen: Stufe 1 der Einspritzung ist von
95 mm bis 50 mm, Stufe 2 von 50 mm bis 40 mm, Stufe
3 von 30 mm bis 20 mm und Stufe 4 von 20 mm bis 5 mm

Keine weitere Einspritzung ist Gber die Endposition der
letzten Stufe hinaus zulassig (5 mm im Beispiel).

Der tatsachliche Wert vor der Position der ersten Stufe ist
die Einspritzstartposition (Plastifizier-Festanschlag plus die
Dekompression nach dem Dosierhub).

Werte: Jeder positive Wert bis zum Hubwert der vorherigen
Stufe

Einspritzgeschwindigkeits-Sollwerte fiir jede Stufe
Werte: 0 mm/s bis 360 mm/s

Einspritzdruckgrenzwert fur jede Stufe
Werte: 0 bar bis 1280 bar Einspritzdruck
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Tabelle 8-14 Kontextmenii-Schaltflachen
Feld Beschreibung

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm
,Main-axis/operation (injection) (Hauptachse/Betrieb
(Einspritzung) zu wechseln.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm
»,Injection configuration® (Einspritzkonfiguration) zu

gelangen. Verwenden Sie diesen Bildschirm, um Werte und
Grenzwerte fir allgemeine Parameter, Bewegungsparameter
und die Sensorkonfiguration festzulegen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm
»Injection drive“ (Einspritzsteuerung) zu gelangen.
Verwenden Sie diesen Bildschirm, um Werte fiir PID-
Steuerungen und Encoder von Servoantrieben festzulegen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um zum Bildschirm
»Injection motor® (Einspritzmotor) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den
Kalibrierungsmodus aufzurufen. Sobald die Maschine in den
Kalibrierungsmodus wechselt, leuchtet der Rand der Taste
grun.

Hinweis: Diese Schaltflache ist nur sichtbar, wenn der
angemeldete Benutzer Gber Berechtigungen fir die
Inbetriebnahme verfugt.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.4.1 Calibration (Kalibrierung)

Abbildung 8-12 Bildschirm ,Calibration” (Kalibrierung)

8-22

Tabelle 8-15 Bildschirm ,,Calibration (Kalibrierung)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Enable Calibration mode
(Kalibrierungsmodus
aktivieren)

Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um den
Kalibrierungsmodus zu aktivieren. Durch die Kalibrierung
der Achse oder den Wechsel des Bildschirms wird der
Kalibrierungsmodus automatisch beendet.

Hinweis: Das Kontrollkastchen ist nur im Setup-Modus
aktiviert. Der Rand um die Schaltflache fir den Setup-Modus
wird gelb.

Homing Mode
(Referenzierungsmodus)

Zwei Endanschlage: Kalibriert die Achse, indem sie zu
beiden Enden fahrt

Ein Endanschlag: Kalibriert die Achse, indem sie je nach
ausgewahlter Richtung zu einem Ende fahrt.

Maximum Position
(Maximale Position)

Maximaler physikalischer Achsenhub

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven
Wert, gleiches Feld wie: Achskonfiguration > Allgemein >
Gesamter mechanischer Hub

Screw Position

Tatsachliche Schneckenposition in mm

(Schneckenposition)

Motor A torque (Motor A | Ist-Drehmoment fir Motor A in Nm
Drehmoment)

Motor B torque (Motor B | Ist-Drehmoment fir Motor B in Nm
Drehmoment)

Calibration Stroke
(Kalibrierungshub)

Wahrend der Kalibrierung am positiven Festanschlag
ubernommener Positionswert: Gesamter mechanischer
Hub — Minimaler Positionshubversatz

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-15 Bildschirm ,,Calibration* (Kalibrierung)
Feld/Schaltflache Beschreibung

Calibration Mode Voraussetzung fur die automatische Kalibrierung:
(Kalibrierungsmodus)

Grin — Wenn sich die Maschine im Kalibrierungsmodus
befindet, ist die LED grin.

Aus — Wenn sich die Maschine nicht im Kalibrierungsmodus
befindet, ist die LED aus.

Barrel Heat is Ready Voraussetzung fur die automatische Kalibrierung:
(Zylinderheizung ist
bereit)

Grin — Wenn die Zylinderheizelemente eingeschaltet sind
und durchgewarmt sind, ist die LED grtin.

Aus — Wenn die Zylinderheizelemente aus sind / nicht
durchgewarmt sind, ist die LED aus.

Motors On (Motoren ein) | Voraussetzung fur die automatische Kalibrierung:

Griin — Wenn die Maschine die Motoren eingeschaltet hat, ist
die LED grun.

Aus — Wenn die Maschine die Motoren eingeschaltet hat, ist
die LED aus.

Calibration (Kalibrierung)

Calibrated (Kalibriert) Grun — Wenn die Achse erfolgreich kalibriert wurde, ist die
LED grun.

Aus — Wenn die Achse erfolgreich kalibriert wurde, ist die
LED aus.

Automatische Kalibrierung starten:

Stellen Sie sicher, dass sich die Achse ungehindert tber
den vollen Hubweg bewegen kann. Tippen Sie auf die
Schaltflache ,Start”, um die automatische Kalibrierung zu
starten.

Vorgehen

Die Achse bewegt sich gemal} den Kalibrierparametern,
die auf dem Bildschirm ,Axis Configuration®
(Achsenkonfiguration) eingestellt sind.

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

2. Die Achse wird auf die maximale Position ausgerichtet.

3. Die Achse bewegt sich in negativer Richtung, bis sie auf
einen Festanschlag trifft.

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

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

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.5 Halten

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Hold“ (Halten) zu gelangen.

=<7/}
>
Abbildung 8-13 Bildschirm ,Hold" (Halten)
Tabelle 8-16 Bereich ,,Peak Values“ (Spitzenwerte)
Feld Beschreibung
Hold Velocity Spitzengeschwindigkeit wahrend der Einspritzhaltephase
(Geschwindigkeit halten)
Hold Pressure Spitzeneinspritzdruck wahrend der Einspritzhaltephase
(Haltedruck)
Peak Measurement Start | Verzégerung zur Messung der Spitzenwerte in Sekunden
Delay (Startverzégerung
der Spitzenwertmessung)

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



Mold f‘?:s @ SOFTWARE-UBERSICHT 8-25

Tabelle 8-17 Bereich ,,Cushion Monitoring“ (Polsteriiberwachung)

Feld Beschreibung
Cushion (Polster) Tatsachliches Restpolster (Schneckenposition am Ende der
Einspritz- und Nachdruckphase)
Maximum Maximal zuldssiges Restpolster am Ende von Einspritzung

und Nachdruck
Werte: 0 mm bis maximaler Einspritzhub

Minimum Minimal zulassiges Restpolster am Ende der Einspritz- und
Nachdruckphase
Werte: 0 mm bis maximaler Einspritzhub
Reject Out of Range Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um die Ausschleusung
(Ausschuss auflerhalb zu aktivieren, wenn das tatsachliche Restpolster au3erhalb
des Bereichs) des Bereichs liegt.

Tabelle 8-18 Umschaltfeld
Feld Beschreibung
Einspritzposition:

Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um die
Umschaltung Uber die Einspritzposition zu aktivieren;
tatsachliche Einspritzposition bei der Umschaltung;
Einspritzposition flr die Umschaltung festlegen.
Werte:0 mm bis maximaler Einspritzhub

Einspritzdauer:

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um das
Umschalten Gber die Einspritzzeit zu aktivieren;
tatsachliche Einspritzzeit beim Umschalten; Einspritzzeit
fur das Umschalten einstellen

Werte: 0 bis 1000 s

Externer DI (digitaler Eingang):

Klicken Sie das Kontrollkastchen an, um das
Umschalten Uber das Digitaleingangssignal zu
aktivieren

Einspritzdruck:

Klicken Sie das Kontrollkastchen an, um das
Umschalten tber den Einspritzdruck zu aktivieren;
tatsachlicher Einspritzdruck beim Umschalten;
Einspritzdruck fiir das Umschalten einstellen

Werte: 0 bar bis zum maximalen Einspritzdruck

Uberwachung der Startposition:
Die Einspritzposition, an der mit der Uberwachung des
Drucks fur das Umschalten begonnen werden soll

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-19 Bereich ,,Hold Profile“ (Halteprofil)

Feld

Beschreibung

Stages (Stufen)

Anzahl der Stufen im Einspritzprofil
Werte: 1 bis 10

Cooling Time (Abkuhldauer)

Kuhlzeit nach Abschluss der Haltezeit

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert

Hold Pressure Time
(Haltedruckzeit)

Gesamtdauer der Einspritzungspause
Summe aller eingestellten Zeiten der Haltestufen
Werte: 0 s bis 10.000 s

Zeit:
Werte: 0 s bis 10.000 s

Geschwindigkeit:
Werte: 0 mm/s bis maximale Einspritzgeschwindigkeit

Druck:
Werte: 0 bar bis maximaler Nachdruck
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8.6 Plasticizing (Plastifizieren)

Tippen Sie die folgenden Tasten in der angegebenen Reihenfolge an, um zum Bildschirm
.Plasticizing® (Plastifizierung) zu gelangen.

-/

Abbildung 8-14 Bildschirm ,Plasticizing” (Plastifizierung)

Tabelle 8-20 Bereich ,,Peak Values“ (Spitzenwerte)

Feld Beschreibung
Peak Velocity Die maximal aufgezeichnete Drehzahl der
(Spitzengeschwindigkeit) Plastifizierschnecke wahrend des Plastifizierens im

automatischen Modus.

Peak Back Pressure Der maximal aufgezeichnete Staudruck wahrend des
(Spitzengegendruck) Plastifizierens im automatischen Modus.
Peak Measurement Start Verzdgerungszeit vom Beginn des Plastifizierens bis
Delay (Startverzogerung der zum Beginn der Aufzeichnung des Spitzenwerts des
Spitzenwertmessung) Staudrucks.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-21 Registerkarte ,,Smart Plasticizing“ (Intelligente Plastifizierung)
Feld Beschreibung

Enable (Aktivieren) Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um die Smart
Plasticizing-Funktion zu aktivieren

Wenn aktiviert, ermittelt Smart Plasticizing die minimale
Zykluszeit und passt die Plastifiziergeschwindigkeit

so an, dass die Plastifizierung zwischen 90 und

95 Prozent der verfugbaren Zeit zwischen dem Ende
der Einspritzung in einem Zyklus und dem Beginn der
nachsten Einspritzung dauert.

Minimum RPM (Minimale Minimale Schnecken-Drehzahl (U/min), die wahrend
Drehzahl) Anpassungen zulassig ist

Maximum RPM (Maximale Maximal zulassige Schnecken-Drehzahl (U/min)
Drehzahl) wahrend der Anpassung

RPM Adjustment (Drehzahl- Aktuelle Schnecken-Drehzahlanpassung, angewendet
Anpassung) auf die Profilsatz-Schneckendrehzahl.

Tabelle 8-22 Registerkarte ,,Vibration Unit“ (Vibrationseinheit)
Feld Beschreibung

Enable (Aktivieren) Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um die
Zufuhrvibrationseinheit zu aktivieren

Vibriert den Einfllltrichter wahrend des Plastifizierens,
um Materialzufuhrverstopfungen zu verhindern.

Schaltet fir festgelegte Zeiten ein und aus, wahrend die
Plastifizierung aktiv ist

On Time (Einschaltzeit) Eingestellte Zeit, in der die Vibration wahrend des
aktiven Zyklus eingeschaltet ist

Werte: 0 bis 10.000 s

Off Time (Ausschaltzeit) Eingestellte Zeit, in der die Vibration wahrend des
aktiven Zyklus ausgeschaltet ist

Werte: 0 bis 10.000 s

Schaltflache ,Force On“ (Erzwingen Ein)

Tippen Sie auf diese Taste, um die Vibrationseinheit zu
aktivieren, wenn sich die Maschine im manuellen Modus
befindet und der Drucktaster gedrtickt wird.

Tabelle 8-23 Bereich ,,Decompression“ (Dekompression)

Feld Beschreibung
Max. Decompression Time Maximal zulassige Laufzeit fir Dekompressionsaktionen
(Dekomprimierungszeit) Werte: 0 s bis 10.000 s

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-23 Bereich ,,Decompression“ (Dekompression)

Feld Beschreibung
Decompression Before Tippen Sie auf dieses Feld, um die Methode zur
(Dekomprimierung vorher) Dekompression vor der Zufuhr auszuwahlen.

Werte:

*  Aus — Keine Dekompression vor der Zufuhr

* Nach Position — Dekompression vor dem Vorschub zu
einer Position relativ zur Schneckenposition am Ende
der Nachdruckphase

* Nach Zeit — Dekompression vor der Zufuhr fiir einen
festgelegten Zeitraum

Time (Zeit) Dauer der Dekompression vor dem Vorschub, wenn
.-Dekompression vor dem Vorschub nach Zeit* ausgewahit
ist

Werte: 0 s bis 10.000 s

Position Dekompressionshub vor Beginn des Plastifizierens
erforderlich

Werte: 0 mm bis maximaler Einspritzhub

Ein relativer Versatz zur Schneckenposition am Ende

der Einspritz- und Nachdruckphase, d. h. wenn das
Restpolster am Ende des Nachdrucks 8 mm betragt und
die Dekompression vor Position 5 mm betragt, zieht sich die
Schnecke (dekomprimiert) auf 13 mm zurlck, bevor sie mit
dem Plastifizieren beginnt

Velocity (Geschwindigkeit) Lineargeschwindigkeit der Schnecke wahrend der
Dekompressionsbewegungen davor

Werte: 0 mm/s bis maximale
Dekomprimierungsgeschwindigkeit

Decompression After Tippen Sie auf dieses Feld, um die Methode zur
(Dekomprimierung nachher) Dekompression nach der Zufuhr auszuwahlen.
Werte:

* Aus — Keine Dekompression nach der Zufuhr

* Nach Position — Dekompression nach Vorschub auf
eine Position

* Nach Zeit — Dekomprimiert nach der Zufuhr flr einen
festgelegten Zeitraum

Time (Zeit) Dauer fir die Dekompression nach dem Vorschub, wenn
~Dekompression nach dem Vorschub nach Zeit* ausgewahit
ist
Werte: 0 s bis 10.000 s

Position Dekompressionshub erforderlich, nachdem das

Plastifizieren abgeschlossen ist

Ein relativer Versatz zur Schneckenposition am Ende des

Plastifizierens; zum Beispiel wenn die Endposition des

Plastifizierprofils 75 mm betragt und die Dekompression

nach der Position 5 mm betragt, wird die Schnecke

(dekomprimiert) am Ende des Plastifizierens auf 80 mm

zurlickziehen.

Werte: 0 mm bis maximaler Einspritzhub
Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-23 Bereich ,,Decompression“ (Dekompression)

Feld Beschreibung
Total Shot Size (Gesamte Berechneter Wert
Schussgrole)
Velocity (Geschwindigkeit) Lineargeschwindigkeit der Schnecke wahrend der

Dekompressionsbewegungen danach

Werte: 0 mm/s bis maximale
Dekomprimierungsgeschwindigkeit

Tabelle 8-24 Bereich ,,Plasticize and Backpressure Profile“ (Profil fiir Plastifizieren und

Gegendruck)
Feld Beschreibung
Stages (Stufen) Anzahl der Stufen im Plastifizierprofil
Werte: 1 bis 10
Max. Plasticize Time Maximal zuldssige Plastifizierzeit
(Plastifizierungszeit) Werte: 0 s bis 10.000 s
Recovery Delay Verzdgerungszeit fir den Start der Plastifizierung

(Rickgewinnungsverzogerung) | \werte: 0 s bis 60 s

Endpositionen der Plastifizierstufe

Position, an der die Einstellungen der aktuellen Stufe
enden und die Einstellungen der nachsten Stufe
beginnen

Zum Beispiel wird Stufe 1 der Einspritzung von 95 mm
bis 50 mm eingestellt, Stufe 2 von 50 mm bis 40 mm,
Stufe 3 von 30 mm bis 20 mm und Stufe 5 von 20 mm
bis 5 mm

Keine weitere Einspritzung ist Gber die Endposition der
letzten Stufe hinaus zulassig (5 mm im Beispiel).

Der tatsachliche Wert vor der Position der ersten Stufe
ist die Einspritzstartposition (Plastifizier-Festanschlag
plus die Dekompression nach dem Dosierhub).

Werte: 0 mm bis maximaler Einspritzhub
Sollwerte der Plastifiziergeschwindigkeit fur jede Stufe

Werte: 0 U/min bis maximale
Plastifiziergeschwindigkeit

Sollwert des Plastifizierungsgegendrucks fur jede
Stufe|

Die Schnecke wird wahrend der Plastifizierung
bei Bedarf automatisch zurlickgezogen, um den
Gegendruck aufrechtzuerhalten.

Werte: 0 bar bis maximaler Staudruck
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8.7 Automatisches Entleeren

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,,Auto Purge“ (Automatisches Entleeren) zu gelangen.

Abbildung 8-15 Bildschirm ,Auto Purge” (Automatisches Entleeren)

Der Zyklus fur das automatische Entleeren beginnt, indem mit der eingestellten
Geschwindigkeit und dem eingestellten Druck bis zum Einspritz-Zielhub eingespritzt

wird. Die Schnecke zieht sich dann bei der eingestellten Geschwindigkeit auf den
Dekompressions-Zielhub zuriick und wird anschliel3end fir die Plastifizierzeit mit der
eingestellten Plastifiziergeschwindigkeit gedreht. Dies stellt einen vollstdndigen Zyklus fiir
das automatische Entleeren dar.

Die maximalen Zielhlibe sind der maximale Plastifizierhub, und die maximalen
Geschwindigkeiten sind die maximalen Geschwindigkeiten fur die zugehorigen Bewegungen,
mit Ausnahme der Einspritzgeschwindigkeit, deren Maximum dem Grenzwert der
Entleergeschwindigkeit entspricht.

Tabelle 8-25 Bereich ,,Settings“ (Einstellungen)

Feld Beschreibung
End In Forward Position (Ende | Die automatische Entleerung endet, wenn die
in Vorwartsposition) Injektionsschraube in der Entleerposition nach vorn steht

Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um ,End In Forward
Position* (Ende in Vorwartsposition) zu aktivieren
Number of Cycles (Anzahl der | Anzahl der Entleerzyklen, die wahrend der automatischen
Zyklen) Entleerung abgeschlossen werden sollen
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Timeout

Maximale Gesamtzeitbegrenzung fir die automatische
Entleerung

Werte: Ein beliebiger positiver Wert in s

Injection (Einspritzung)

Target Stroke (Zielhub)

Einspritz-Zielhub des Entleerzyklus / Entleerstopp-
Position.

Velocity (Geschwindigkeit)

Dekompressionsgeschwindigkeit des Entleerzyklus

Pressure (Druck)

Einspritzdruckgrenze des Entleerzyklus

Decompression (Dekomprimierung)

Target Stroke (Zielhub)

Zielhub der Dekompression im Entleerzyklus

Velocity (Geschwindigkeit)

Dekompressionsgeschwindigkeit des Entleerzyklus

Plasticizing (Plastifizieren)

Velocity (Geschwindigkeit)

Plastifiziergeschwindigkeit im Entleerzyklus

Plasticizing Time
(Plastifizierzeit)

Plastifizierzeit des Entleerzyklus
Werte: Beliebiger positiver Wert in Sekunden

Tabelle 8-26 Statusfeld

Feld

Beschreibung

Active (Aktiv)

Grin — Wenn die automatische Entleerung aktiv ist,
leuchtet die LED gruin

Aus — Wenn die automatische Entleerung nicht aktiv ist, ist
die LED aus

Count (Anzahl)

Anzahl der abgeschlossenen aktuellen automatischen
Entleerzyklen

Plasticizing Time Elapsed
(Plastifizierungszeit verstrichen)

Verstrichene Plastifizierzeit des aktuellen Entleerzyklus

Purge Time Elapsed
(Entleerungszeit abgelaufen)

Aktuelle verstrichene Zeit fiir die automatische Entleerung

Tabelle 8-27 Bereich ,,Control“ (Steuern)

Feld/Schaltflache

| Beschreibung

Required (Erforderlich)

Motors On (Motoren ein)

Griin — Wenn die Motoren aktiviert sind, leuchtet die LED
grin

Aus — Wenn die Motoren deaktiviert sind, ist die LED aus

aufgeheizt)

Heats Soaked (Heizelemente

Griin — Wenn die Zylinderheizelemente auf Temperatur
und durchgewarmt sind, ist die LED griin

Aus — Wenn die Zylinderheizelemente nicht auf
Temperatur und nicht durchgewarmt sind, ist die LED aus

Setup Mode

(Einrichtungsmodus)

Grun — Wenn im Setup-Betriebsmodus, ist die LED grin

Aus — Wenn nicht im Setup-Betriebsmodus, ist die LED
aus

Start / Stop

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die automatische
Entleerung zu starten oder zu stoppen
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8.8 Schlitten (Servo)

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Carriage” (Schlitten) zu gelangen.

Abbildung 8-16 Bildschirm ,Carriage*” (Schlitten)
Tabelle 8-28 Bereich ,,Move Carriage To“ (Schlitten verschieben nach)

Feld | Beschreibung
Settings (Einstellungen)
Service Position (Absolute Die ideale Schlittenposition flr den Angusskontakt.

Position) [Serviceposition
(absolute Position)]
Shipping Position (Absolute Die Schlittenposition, in der der Schlitten flir den
Position ) [Versandposition Versand arretiert werden kann.

(absolute Position)]

Required (Erforderlich)

Setup Mode Die Maschine muss sich im Einrichtungsmodus

(Einrichtungsmodus) befinden, um die Schlittenbewegung in die Service-
oder Versandpositionen zu aktivieren.

Servo On (Servo Ein) Die Maschinenmotoren missen eingeschaltet werden,

um die Schlittenbewegung in die Service- oder
Versandpositionen zu aktivieren.

Bewegen Sie den Schilitten in die Wartungsposition.

Bewegen Sie den Schlitten in die Versandposition.
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Tabelle 8-29 Einstellung der Schlitten-Nullstellung

Feld

Beschreibung

Carriage Position - Absolute
(Schlittenposition — absolut)

Die tatsachliche Position des Schlittens in Bezug auf
den gesamten mechanischen Hub. Die Standard-
Schlittenposition ist die Schlittenposition — Absolut,
wobei der Versatz der Diisenkontaktposition abgezogen
wird.

Nozzle Contact Position
(Dusenkontakt-Position)

Absolute Position des Schlittens, bei der die Schlitten-
Duse Kontakt mit der Angussbuchse der Gussform
herstellt.

einstellen)

Nozzle Contact Position
Set (DiUsenkontakt-Position

LED ist griin, wenn die Kontaktposition erfolgreich
eingestellt wurde.

Required (Erforderlich)

Setup Mode

(Einrichtungsmodus)

Die Maschine muss sich im Einrichtungsmodus
befinden, um die Schlittenbewegung in die Service-
oder Versandpositionen zu aktivieren.

Zylinderheizung ist bereit

Die Zylinderheizung muss eingeschaltet und aufgeheizt
werden, um die Schlittenbewegung zu starten, damit
die Kontaktposition des Gussformangusses ermittelt
werden kann.

Servo On (Servo Ein)

Die Maschinenmotoren miussen eingeschaltet werden,
um die Schlittenbewegung in die Service- oder
Versandpositionen zu aktivieren.

Starten Sie die Routine, um die Angusshéhe der
Gussform zu ermitteln. Der Schlitten fahrt in eine
Startposition und bewegt sich dann vorwarts, bis die
Kompression der Schlittenfeder erkannt wird.

Tabelle 8-30 Frontblende des Schlittenkastens

Feld

Beschreibung

Position

Vorwartsposition des Schlittens — dauerhaft auf 0,0 mm
eingestellt.

Velocity (Geschwindigkeit)

Stellen Sie die Geschwindigkeit fur die
Vorwartsbewegung des Schlittens ein.

Contact (Force Kontaktkraft)

Ziel-Kontaktkraft des Schlittens gegen die
Angussbuchse der Gussform.

Gussform)

Reduced Contact Force
With Mold Open (Reduzierte
Kontaktkraft bei gedffneter

Die Kontaktkraft wird reduziert, wenn sich die Gussform
offnet.

Tippen Sie auf das Kontrollkastchen, um es zu
aktivieren, und geben Sie den gewlinschten
Kontaktkraftwert in kN ein.

Verzdgerung)

Motion Start Delay
(Bewegungsstart-

Verzdgerungszeit vor dem Start der Vorwartsbewegung
des Schlittens

Max. Carriage Forward Time
(Schlitten-Vorfahrzeit)

Maximal zulassige Zeit, um den Schlitten im
automatischen Modus vorwarts zu bewegen. Wenn Sie
diesen Wert auf 0,0 Sekunden setzen, wird das Zeitlimit
deaktiviert.
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Tabelle 8-31 Bereich ,,Carriage Backward* (Schlitten riickfahren)
Feld Beschreibung

Position Rucklage des Schlittens. Der Schlitten stoppt wahrend
der manuellen Bewegung an dieser Position. Um Uber
diese Position hinaus zurlickzuziehen, sobald sie erreicht
ist, lassen Sie die Riickwarts-Taste des Schlittens los und
driicken Sie sie dann erneut.

Velocity (Geschwindigkeit) Stellen Sie die Geschwindigkeit fur die
Ruckwartsbewegung des Schlittens ein.
Motion Start Delay Verzdgerungszeit vor dem Start der Rickwartsbewegung

(Bewegungsstart-Verzdgerung) [ des Schlittens
Max. Carriage Backward Time | Maximal zulassige Zeit, um den Schlitten im

(Schlitten-Ruckfahrzeit) automatischen Modus zurtickzufahren. Wenn Sie
diesen Wert auf 0,0 Sekunden setzen, wird das Zeitlimit
deaktiviert.

Carriage Retract Mode Kein Rickzug des Schlittens — Der Schlitten fahrt bei

(Verfahrschlitten Zurtckzieh- einem Auto-Zyklus nicht zurick.

Modus) Nach dem Einspritzen — Der Schlitten fahrt nach

Abschluss des Einspritzens in jedem Zyklus zurtck.

Nach dem Plastifizieren — Der Schlitten fahrt
zurlick, nachdem das Plastifizieren in jedem Zyklus
abgeschlossen ist.

Nach dem Kihlen — Der Schlitten fahrt zurtick, nachdem
die Kihlzeit in jedem Zyklus abgelaufen ist.

Uber den Sequenz-Editor — Der Schlitten fahrt an der im
Sequenz-Editor eines Auto-Zyklus festgelegten Stelle
zuruck.

8.8.1 Calibration (Kalibrierung)

Abbildung 8-17 Bildschirm ,Calibration” (Kalibrierung)
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Tabelle 8-32 Bildschirm ,,Calibration* (Kalibrierung)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Enable Calibration mode
(Kalibrierungsmodus
aktivieren)

Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um den
Kalibrierungsmodus zu aktivieren. Durch die
Kalibrierung der Achse oder den Wechsel des
Bildschirms wird der Kalibrierungsmodus automatisch
beendet.

Hinweis: Das Kontrollkastchen ist nur im Setup-Modus
aktiviert. Der Rand um die Schaltflache fir den Setup-
Modus wird gelb.

Homing Mode
(Referenzierungsmodus)

Zwei Endanschlage: Kalibriert die Achse, indem die
Schlittenachse an beide Enden gefahren wird

Ein Endanschlag: Kalibriert die Achse, indem die
Schlittenachse abhangig von der ausgewahlten
Richtung an ein Ende gefahren wird.

Maximum Position (Maximale

Maximaler physikalischer Achsenhub.

Position) Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert, gleiches Feld wie: Achskonfiguration >
Allgemein > Gesamter mechanischer Hub.

Position Tatsachliche Schlittenposition in mm.

Motor torque
(Motordrehmoment)

Tatsachliches Drehmoment flir den Schlittenmotor in
Nm.

Calibration Stroke
(Kalibrierungshub)

Wahrend der Kalibrierung am positiven Festanschlag
ubernommener Positionswert: Gesamter mechanischer
Hub — minimaler Positionshubversatz.

Required (Erforderlich)

Calibration Mode
(Kalibrierungsmodus)

Voraussetzung fur die automatische Kalibrierung:

Grin — Wenn sich die Maschine im Kalibrierungsmodus
befindet, ist die LED grin.

Aus — Wenn sich die Maschine nicht im
Kalibrierungsmodus befindet, ist die LED aus.

Motors On (Motoren ein)

Voraussetzung fur die automatische Kalibrierung:

Grun — Wenn die Maschine die Motoren eingeschaltet
hat, ist die LED grin.

Aus — Wenn die Maschine die Motoren eingeschaltet
hat, ist die LED aus.
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Tabelle 8-33 Registerkarte ,,Control“ (Steuern)

Feld/Schaltflache | Beschreibung
Calibration (Kalibrierung)
Calibrated (Kalibriert) Grin — Wenn die Achse erfolgreich kalibriert wurde, ist
die LED grin.
Aus — Wenn die Achse nicht kalibriert ist, ist die LED
aus.

Automatische Kalibrierung starten:

Stellen Sie sicher, dass sich die Achse ungehindert tber
den vollen Hubweg bewegen kann. Tippen Sie auf die
Schaltflache ,Start”, um die automatische Kalibrierung
zu starten.

Vorgehen:

Die Achse bewegt sich gemaR den Kalibrierparametern,
die auf dem Bildschirm ,Axis Configuration®
(Achsenkonfiguration) eingestellt sind.

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

2. Die Achse wird auf die maximale Position
ausgerichtet.

3. Die Achse bewegt sich in negativer Richtung, bis sie
auf einen Festanschlag trifft.

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

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

Settings (Einstellungen)

Start Direction (Startrichtung) | Startrichtung fiir die Kalibrierung, wenn ,One End
Stop“ (Ein Endanschlag) als Referenzierungsmodus
ausgewahlt ist

Werte: Positiv oder negativ
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8.9 Schlitten (DC-Motor)

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Carriage” (Schlitten) zu gelangen.

Abbildung 8-18 Bildschirm ,Carriage*” (Schlitten)
Tabelle 8-34 Bereich ,,Move Carriage To“ (Schlitten verschieben nach)

Feld | Beschreibung
Settings (Einstellungen)
Service Position (Absolute Die ideale Schlittenposition flr den Angusskontakt.

Position) [Serviceposition
(absolute Position)]
Shipping Position (Absolute Die Schlittenposition, in der der Schlitten flir den
Position ) [Versandposition Versand arretiert werden kann.

(absolute Position)]

Required (Erforderlich)

Setup Mode Die Maschine muss sich im Einrichtungsmodus

(Einrichtungsmodus) befinden, um die Schlittenbewegung in die Service-
oder Versandpositionen zu aktivieren.

Servo On (Servo Ein) Die Maschinenmotoren missen eingeschaltet werden,

um die Schlittenbewegung in die Service- oder
Versandpositionen zu aktivieren.

Bewegen Sie den Schilitten in die Wartungsposition.

Bewegen Sie den Schlitten in die Versandposition.
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Tabelle 8-35 Einstellung der Schlitten-Nullstellung

Feld Beschreibung
Carriage Position - Absolute Die tatsachliche Position des Schlittens in Bezug auf
(Schlittenposition — absolut) den gesamten mechanischen Hub. Die Standard-

Schilittenposition ist die Schlittenposition — Absolut, wobei
der Versatz der Dusenkontaktposition abgezogen wird.

Nozzle Contact Position Absolute Position des Schlittens, bei der die Schlitten-Diise

(Dusenkontakt-Position) Kontakt mit der Angussbuchse der Gussform herstellt.

Nozzle Contact Position LED ist griin, wenn die Kontaktposition erfolgreich

Set (Dusenkontakt-Position eingestellt wurde.

einstellen)

Required (Erforderlich)

Setup Mode Die Maschine muss sich im Einrichtungsmodus

(Einrichtungsmodus) befinden, um die Schlittenbewegung in die Service- oder
Versandpositionen zu aktivieren.

Zylinderheizung ist bereit Die Zylinderheizung muss eingeschaltet und aufgeheizt

werden, um die Schlittenbewegung zu starten, damit die
Kontaktposition des Gussformangusses ermittelt werden
kann.

Servo On (Servo Ein) Die Maschinenmotoren missen eingeschaltet werden,

um die Schlittenbewegung in die Service- oder
Versandpositionen zu aktivieren.

Starten Sie die Routine, um die Angusshéhe der Gussform
zu ermitteln. Der Schilitten fahrt in eine Startposition und
bewegt sich dann vorwarts, bis die Kompression der
Schlittenfeder erkannt wird.

Tabelle 8-36 Frontblende des Schlittenkastens

Feld Beschreibung

Position Vorwartsposition des Schlittens — dauerhaft auf 0,0 mm
eingestellt.

Contact (Force Kontaktkraft) Ziel-Kontaktkraft des Schlittens gegen die Angussbuchse der
Gussform.

Motion Start Delay Verzdgerungszeit vor dem Start der Vorwartsbewegung des

(Bewegungsstart-Verzogerung) | Schlittens

Max. Carriage Forward Time Maximal zulassige Zeit, um den Schlitten im automatischen

(Schlitten-Vorfahrzeit) Modus vorwarts zu bewegen. Wenn Sie diesen Wert auf

0,0 Sekunden setzen, wird das Zeitlimit deaktiviert.

Tabelle 8-37 Bereich ,,Carriage Backward“ (Schilitten riickfahren)
Feld Beschreibung

Position Ricklage des Schlittens. Der Schlitten stoppt wahrend

der manuellen Bewegung an dieser Position. Um ber
diese Position hinaus zurtickzuziehen, sobald sie erreicht
ist, lassen Sie die Riickwarts-Taste des Schlittens los und
dricken Sie sie dann ermneut.

Motion Start Delay Verzogerungszeit vor dem Start der Rickwartsbewegung
(Bewegungsstart-Verzogerung) | des Schlittens

Max. Carriage Backward Time Maximal zulassige Zeit, um den Schlitten im automatischen
(Schlitten-Ruckfahrzeit) Modus zurlickzufahren. Wenn Sie diesen Wert auf

0,0 Sekunden setzen, wird das Zeitlimit deaktiviert.
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8.10 Pneumatische Steuerungen

8.10.1 Ventilschieber

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Valve Gates* (Ventilschieber) zu gelangen.

Abbildung 8-19 Bildschirm ,Valves gates® (Ventilschieber) mit ausgewéhlter Registerkarte

~control” (Steuern)

8-40

Tabelle 8-38 Registerkarte ,,Control“ (Steuern)

Felder/Schaltflachen

Beschreibung

Enable (Aktivieren)

Tippen Sie auf das Kontrollkastchen, um den
Ventilschieber zu aktivieren.

Open Trigger (Offnungsausloser)

Start Trigger (Startausloser)

Triggersignal zum Starten der Offnungsaktion des
Ventilschiebers

Activation Delay
(Aktivierungsverzdgerung)

Verzogerungszeit zwischen Aktivierungsausldser und
Bewegungsbeginn. Werte: Beliebiger positiver Wert in
Sekunden

Close Trigger (Trigger schlieen)

Start Trigger (Startausloser)

Triggersignal zum Starten der Offnungsaktion des
Ventilschiebers

Activation Delay
(Aktivierungsverzdgerung)

Verzogerungszeit zwischen Aktivierungsausldser und
Bewegungsbeginn. Werte: Beliebiger positiver Wert in
Sekunden
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Abbildung 8-20 Bildschirm ,Valves gates” (Ventilschieber) mit ausgewéhlter Registerkarte

,Configuration” (Konfiguration)

Tabelle 8-39 Registerkarte ,,Configuration“ (Konfiguration)

Felder/Schaltflachen

Beschreibung

Action During Purging
Through Open Mold
(Vorgehen wahrend des
Entleerens durch offene
Gussform)

Offnen: Der ausgewahlte Ventilschieber fahrt in die
Offenstellung, wahrend das Entleeren durch die
Gussform aktiv ist. Der Ventilschieber fahrt in die
SchlieRposition, sobald das Entleeren gestoppt wird.

SchlieRen: Der ausgewahlte Ventilschieber fahrt in
die Schliel3position, wahrend das Entleeren durch die
Gussform aktiv ist, und bleibt geschlossen, wenn das
Entleeren gestoppt wird.

Keine: Der Ventilschieber wird wahrend des Entleerens
durch die Gussform nicht aktiviert.

Open Trigger (Offnungsausléser)

In-Position-Sensor

Tippen Sie auf das Kontrollkastchen, um
Positionssensoren zu aktivieren, damit sie feststellen
kénnen, ob sich der Ventilschieber in der Endposition
befindet.

Momentary Output
(Momentanausgang)

Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um das
Bewegungsausgangssignal nach Abschluss der
Bewegung auf ,Hoch* zu halten.

Activation Time
(Aktivierungszeit)

Zeit fur Bewegung einstellen
Werte: Beliebiger positiver Wert in Sekunden

Close Trigger (Trigger schliel3en)

In-Position-Sensor

Tippen Sie auf das Kontrollkastchen, um
Positionssensoren zu aktivieren, damit sie feststellen
kdénnen, ob sich der Ventilschieber in der Endposition
befindet.
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Tabelle 8-39 Registerkarte ,,Configuration“ (Konfiguration)

Felder/Schaltflaichen Beschreibung
Momentary Output Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um das
(Momentanausgang) Bewegungsausgangssignal nach Abschluss der

Bewegung auf ,Hoch® zu halten.

Der Ausgang bleibt aktiv, bis die entgegengesetzte
Bewegung aktiviert wird.

Activation Time
(Aktivierungszeit)

Zeit fur Bewegung einstellen
Werte: Beliebiger positiver Wert in Sekunden

Schaltflache ,Open Valve Gate“ (Ventilschieber 6ffnen)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den
Ventilschieber manuell zu 6ffnen.

Schaltflache ,Close Valve Gate® (Ventilschieber
schlieen)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den
Ventilschieber manuell zu schlief3en.
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8.11 Abschaltdiise

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Shutoff Nozzle* (Dlse abschalten) zu gelangen.

Abbildung 8-21 Absperrdiisen-Bildschirm

Tabelle 8-40 Absperrdiise — Offene Blende

Felder/Schaltflichen Beschreibung
Open Trigger Triggersignal zum Starten des Offnens der Absperrdiise
(Offnungsausléser) Werte:

* Always On (Immer aus)

* Always Off (Immer ein)

* Mold Closed (Gussform geschlossen)

* Injection Start (Einspritzbeginn)

+  Via Sequence Editor (Uber Sequenz-Editor)

Timeout Ohne Endschalter — Aktivierungszeit fur das Offnen der
Absperrdise

Mit Endschalter — maximal zulassige Zeit zum Offnen
der Absperrdise
Werte: Eine beliebige positive Zahl

Delay On (Verzégerung ein) Verzdgerung zwischen dem Triggersignal und dem Start
des Offnens der Absperrdiise

Werte: Eine beliebige positive Zahl
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Tabelle 8-40 Absperrdiise — Offene Blende
Felder/Schaltflachen Beschreibung

Delay Off (Verzégerung aus) | Verzégerung zwischen dem Ende des Offnens der
Absperrdise und dem Stoppen der Bewegung

Werte: Eine beliebige positive Zahl

Debounce Time Verzogerungszeit zwischen dem Aktivieren des In-

(Stagnationszeit) Position-Endschalters und dem Ende der Bewegung
Werte: Eine beliebige positive Zahl

End Position Limit Switch Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit die

(Endpositions-Grenzschalter) | Offnungsbewegung einen Endschalter verwendet, um
festzustellen, ob die Absperrdise gedffnet ist

Maintain Output (Ausgang Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit bei
beibehalten) gehaltenem Ausgang der Ausgang ,Absperrdiise 6ffnen®
nach Abschluss der Bewegung eingeschaltet bleibt und
erst ausgeschaltet wird, wenn die Aktion ,Absperrdise
schliel’en” aktiviert wird

Schaltflache ,Absperrdise 6ffnen”

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Absperrdiise
manuell zu 6ffnen.

Die LED in der oberen linken Ecke ist aktiv, wenn die
Absperrdise geoffnet ist

Tabelle 8-41 Absperrdiise — Geschlossene Blende

Felder/Schaltflachen Beschreibung
Close Trigger (Trigger Triggersignal zum Starten des Offnens der Absperrdiise
schlieen) Werte:

* Always On (Immer aus)

* Always Off (Immer ein)

Mold Closed (Gussform geschlossen)

* Injection Start (Einspritzbeginn)

+  Via Sequence Editor (Uber Sequenz-Editor)

Timeout Ohne Endschalter—Aktivierungszeit fur ,Absperrdise
schlie3en®

Mit Endschalter—maximal zulassige Zeit zum Schliefl3en
der Absperrdise

Werte: Eine beliebige positive Zahl

Delay On (Verzégerung ein) Verzdgerung zwischen dem Triggersignal und dem Start
des Schlielens der Absperrdiise Werte: Eine beliebige
positive Zahl

Delay Off (Verzégerung aus) [ Verzégerung zwischen dem Abschluss des Schlielens
der Absperrdise und dem Stoppen der Bewegung

Werte: Eine beliebige positive Zahl

Debounce Time Verzogerungszeit zwischen dem Aktivieren des In-
(Stagnationszeit) Position-Endschalters und dem Ende der Bewegung

Werte: Eine beliebige positive Zahl
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Tabelle 8-41 Absperrdiise — Geschlossene Blende
Felder/Schaltflachen Beschreibung

End Position Limit Switch Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit die
(Endpositions-Grenzschalter) | SchlieRbewegung einen Endschalter verwendet, um
festzustellen, ob die Absperrdiise geschlossen ist

Maintain Output (Ausgang Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit —
beibehalten) wenn der Ausgang gehalten wird — der Ausgang

zum Schliel3en der Absperrdiise nach Abschluss der
Bewegung eingeschaltet bleibt und erst ausgeschaltet
wird, wenn die Aktion zum Offnen der Absperrdiise
aktiviert wird

Schaltflache ,Absperrdiise schliellen”

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Absperrdiise
manuell zu schlief3en.

Die LED in der oberen linken Ecke ist aktiv, wenn die
Absperrdiise geschlossen ist
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8.12 Zylinderheizelemente

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge, um zum
Bildschirm ,Barrel Heats“ (Zylinderheizelemente) zu gelangen.

8.12.1 Zylinderheizelemente

Abbildung 8-22 Bildschirm ,Barrel Heats* (Zylinderheizelemente)

8-46

Tabelle 8-42 Bildschirm ,,Barrel Heats“ (Zylinderheizelemente)

Felder/Schaltflachen

Beschreibung

Durchwarmzeit (Istwert)
Durchwarmzeit (Istwert) / Durchwarmzeit (Sollwert)

Die Durchwarmzeit-Anzeige wird nicht angezeigt, wenn
das Durchwarmen der Zonen abgeschlossen ist.

Zone Type (Zonentyp)

Wenn die Zone unter der eingestellten Temperatur
minus der unteren Toleranz liegt, ist das Zonensymbol
blau eingefarbt.

Wenn sich die Zone innerhalb der Toleranz der
eingestellten Temperatur befindet, wird das
Zonensymbol grin eingefarbt.

Wenn die Zone Uber der eingestellten Temperatur plus
der oberen Toleranz liegt, wird das Zonensymbol rot
eingefarbt.

Zonenart des Zylinderheizelements
Typ: Zylinder/Verteiler, Verteilung und Duse
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Tabelle 8-42 Bildschirm ,,Barrel Heats“ (Zylinderheizelemente)
Felder/Schaltflaichen Beschreibung
Zonentyp Zylindergehause

Zonentemperaturbalken

Jede Zone hat eine Temperaturskala, die die aktuelle
Position auf der Skala mit einem Pfeilzeiger rechts von
der Skala und dem Namen der Zone links von der Skala
anzeigt.

Der grune Bereich der Skala ist die eingestellte
Temperatur und das Toleranzband.

Der rote Abschnitt der Skala ist der
Ubertemperaturbereich (oberhalb des Toleranzbereichs).
Der blaue Bereich der Skala ist das Untertemperaturband
(unterhalb des Toleranzbandes).

Aktuelle Temperaturen der Zonen

Temperatursollwerte
Werte: 0 bis Maximum

Tippen Sie auf eine Temperatur, um die Temperatur zu
bearbeiten.

Obere Toleranzen der Solltemperaturen

Werte: Werte: 0 bis maximale Toleranz

Tippen Sie auf eine Temperatur, um die Temperatur zu
bearbeiten.

Untere Toleranzen der Solltemperaturen
Werte: Werte: 0 bis Maximum

Tippen Sie auf eine Temperatur, um die Temperatur zu
bearbeiten.

Bereich ,Standby*

Standby-Status
Grun — Die LED ist grin, wenn der Standby aktiv ist.

Aus — Die LED ist aus, wenn der Standby inaktiv ist

Standby Temperature Temperatur flr den Standby-Modus einstellen (reduzierte
(Standby-Temperatur) Temperatur, wenn die Einspritzung iber einen langeren
Zeitraum inaktiv ist)

Werte: Jeder positive Wert in °C

Tippen Sie auf dieses Feld, um die Temperatur zu
bearbeiten.

Bereich ,Auto Soak® (Automatisches Durchwarmen)

Durchwarmstatus

Wenn die Zylinderheizelemente durchgewarmt sind, das
heil3t, alle Zylindertemperaturzonen liegen innerhalb der
Sollwerttoleranz fir die Durchwarmzeit, ist die LED grun.
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Tabelle 8-42 Bildschirm ,,Barrel Heats“ (Zylinderheizelemente)

Felder/Schaltflaichen Beschreibung

Enable (Aktivieren) Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um die Funktion
fur automatisches Durchwarmen zu aktivieren. Sobald
der Durchwarm-Timer abgeschlossen ist, dreht die
Durchwarmfunktion die Schnecke mit niedrigem
Drehmoment und niedriger Geschwindigkeit um eine
festgelegte Anzahl von Grad. Wenn die Rotation
erfolgreich ist, ist das Durchwarmen abgeschlossen.
Wenn die Rotation nicht erfolgreich ist, wird eine
weitere Durchwarmzeit abgewartet, und dann kann das
Durchwarmen erneut versucht werden.

Standby-Taste aktivieren

Werte: Weil} (wenn Standby ausgeschaltet ist), gran
(wenn Standby eingeschaltet ist)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den Standby-
Modus ein- oder auszuschalten.

> Schaltflache ,Activate Auto Soak Test” (Durchwarm-Test
?‘ aktivieren)

Werte: Deaktiviert — weilder Hintergrund (wenn die
Heizzonen nicht auf Temperatur sind), weil} (wenn
Durchwarm-Test nicht aktiv ist), grin (wenn der
Durchwarm-Test aktiv ist)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, sobald die Heizzonen
die Temperatur erreicht haben, um den Durchwarm-Test
zu starten.
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8.12.2 Konfiguration der Heizelemente des Zylinders

Abbildung 8-23 Konfigurationsbildschirm ,Barrel heats” (Zylinderheizelemente) mit ausgewéhlter
Registerkarte ,Settings* (Einstellungen)

Tabelle 8-43 Einstellungsbildschirm

Feld Beschreibung
Maximum Zone Set Point Maximal zulassige Ist-Temperatur Gber der Solltemperatur,
(Maximaler Zonensollwert) bevor die Heizelemente deaktiviert werden.

Werte: 0 °C bis 350 °C
Maximum Zone High Tolerance | Maximale Hoch-Toleranz-Einstellung
(Maximale Zone, hohe Toleranz) | \yerte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven

Wert in °C
Auto Soak (Automatisches Durchwarmen)
Enable (Aktivieren) Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um die Funktion

fur automatisches Durchwarmen zu aktivieren. Sobald
der Durchwarm-Timer abgeschlossen ist, dreht die
Durchwarmfunktion die Schnecke mit niedrigem
Drehmoment und niedriger Geschwindigkeit um eine
festgelegte Anzahl von Grad. Wenn die Rotation
erfolgreich ist, ist das Durchwarmen abgeschlossen.
Wenn die Rotation nicht erfolgreich ist, wird eine
weitere Durchwarmzeit abgewartet, und dann kann das
Durchwarmen erneut versucht werden.

Durchwarmzeit einstellen
Werte: 0 min bis 60 min

Soak Retry Delay (Verzégerung | Verzogerungszeit fir den erneuten Durchwarmversuch
des erneuten Durchwarmens) | einstellen, um Schraubbewegungen vor dem nachsten
Versuch zu verzdgern

Werte: 0 min bis 60 min
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Tabelle 8-43 Einstellungsbildschirm

Feld

Beschreibung

Timeout

Maximale Zeit, bis das automatische Durchwarmen die
Schneckenhubdrehung abgeschlossen hat

Werte: 0 min bis 60 min

Max Attempts (Max. Versuche)

Maximale Anzahl der Versuche beim automatischen
Durchwarmen

Werte: 0 bis 255

Screw Stroke (Schneckenhub)

Anzahl der Grad, um die sich die Schnecke wahrend
des automatischen Durchwarmens drehen muss

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in Grad

Screw Velocity

(Schneckengeschwindigkeit)

Drehgeschwindigkeit flir die Schnecke wahrend des
automatischen Durchwarmens

Werte: 0 U/min bis 500 U/min

Screw Force (Schneckenkraft)

Maximale zuldssige Schneckenkraft bei automatischen
Durchwarm-Rotationsversuchen

Werte: 0 N.m zur Einstellung des Motor-
Drehmomentlimits im Einrichtmodus

Standby

Disable Automatic Standby
(Automatischen Standby-
Modus deaktivieren)

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um das
automatische Standby-Verhalten des Heizelements
anzuzeigen

Standby Temperature
(Standby-Temperatur)

Temperatur fir den Standby-Modus einstellen
(reduzierte Temperatur, wenn die Einspritzung tber
einen langeren Zeitraum inaktiv ist)

Werte: Jeder positive Wert in °C

Injection Idle Time
(Einspritzung Leerlaufzeit)

Maximal zulassige Stillstandszeit fiir das Einspritzen
(Zeit ohne Einspritzen oder Entleeren) bei
eingeschalteten Heizelemente, bevor der Standby-
Modus aktiviert wird

Werte: 0 min bis 120 min
Um diese Funktion zu deaktivieren, auf O setzen.

Zeit)

Shutdown Time (Herunterfahr-

Maximal zulassige Leerlaufzeit fur die Einspritzung (Zeit
ohne Einspritzung oder Entleerung) im Standby, bevor
die Heizelemente deaktiviert werden

Werte: 0 min bis 120 min

Monitoring (Uberwachung)

Minimum Temperature
Increase (Minimale
Temperaturerhdhung)

Minimale Temperaturerhdhung, die fur eine aktive
Heizzone innerhalb der Zeitbegrenzung erfasst werden
muss

Werte: Jeder positive Wert in °C

Maximum Temperature-
Increase Time (Maximale
Temperaturerhéhungszeit)

Maximale Zeit bis zum Erreichen der minimalen
Temperaturerhéhung fiir eine aktive Heizzone

Werte: 0 s bis 2.147.484 s
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Abbildung 8-24 Konfigurationsbildschirm ,Barrel heats” (Zylinderheizelemente) mit ausgewéhlter
Registerkarte ,,Configuration” (Konfiguration)

Tabelle 8-44 Konfigurationsbildschirm

Feld/Schaltflache | Beschreibung

Barrel Housing (Zylindergehause)

Warning Temperature (Warn- | Gehausetemperatur des Zylinders, bei der der

Temperatur) Warnalarm ausgelost wird. Der Alarm dient nur zu
Informationszwecken.
Wert: 0 °C bis 1000 °C
Alarm Temperature Maximal zuldssige Temperatur des Zylindergehauses
(Alarmtemperatur)

Wenn das Zylindergehduse diese Temperatur erreicht,
wird ein Alarm ausgeldst und die Heizelemente werden
ausgeschaltet.

Wert: 0 °C bis 1000 °C

Barrel Group (Zylindergruppe)

Enable Load Balancing Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um den
(Lastenausgleich aktivieren) Lastenausgleich der Zylindergruppe zu aktivieren,
der die Aktivierung der gruppierten Zylinderzonen so
koordiniert, dass Leistungsspitzen minimiert werden.
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Tabelle 8-44 Konfigurationsbildschirm

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Zone Temperature-

Rise Synchronization
(Synchronisierung des Zonen-
Temperaturanstiegs)

Legt fest, wie die Einstellungen des Zylinderheizelement-
Gruppenprofils, die zur Synchronisierung aller Zonen
innerhalb der Gruppe verwendet werden, bestimmt
werden.

Werte:

* Aus — Die Profilsynchronisierung ist deaktiviert.

» Automatisch — Die Profilparameter zur
Synchronisierung der Profile werden automatisch von
der referenzierten Steuerung identifiziert.

» Benutzerdefiniert — Die Profilparameter zur

Synchronisierung der Profile werden vom Benutzer
festgelegt.

Maximum Heat Power
(Maximale Heizelementleistung)

Definiert die maximale Leistung, die der Heizgruppe zur
Verfligung steht.

Werte: 0 kW bis 100 kW

Wenn die kombinierte maximale Leistungsaufnahme der
Gruppenzonen die verfligbare maximale Heizleistung

der Gruppe Uberschreitet, plant die Gruppen-Steuerung
die Heizausgange der Zonen so, dass die maximale
Leistungsaufnahme der aktiven Heizzonen begrenzt wird.

Profile Generation Mode
(Profilerstellungs-Modus)

Konfiguriert die Erzeugung des Sollwertprofils fur alle
Zonen in der Zylindergruppe.

Werte:

» Zeitoptimiert — Verwendet Profilerstellung und
Vorsteuerungsregelung, um die gewtinschte
Temperatur so schnell wie mdglich zu erreichen.

* Begrenzte Anstiegsrate — Verwendet Profilerzeugung
und Vorsteuerungsregelung, um die gewinschte
Temperatur mit dem angegebenen Profil zu erreichen,
ohne eine bestimmte Temperaturanstiegsrate zu
Uberschreiten.

Soft Start (Softstart)

Enable (Aktivieren)

Aktiviert den Sanftanlauf fir die Zylindergruppe
Sanftanlauf reduziert vorubergehend die
maximale Heizleistung (aktive Ausgangszeit fur
Pulsweitenmodulation)

Reduced Maximum Heat
Output (Reduzierte maximale
Hitzeabgabe)

Reduzierte maximale Heizleistung im Schonbetrieb
Start

Uberschreibt die Einstellungen der maximalen Heizleistung
der einzelnen Zone fir alle Zonen in der Gruppe

Temperature (Temperatur)

Zieltemperatur fur Sanftanlauf
Werte: Jeder positive Wert bis zu 120

Sanftanlauf ist aktiv, bis alle Zonen in der Gruppe die
Zieltemperatur erreichen, und wartet die Haltezeit ab.

Hold Time (Haltezeit)

Zeit, die Temperatur fur das Temp-PID-Tuning zu halten
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Tabelle 8-44 Konfigurationsbildschirm

Feld/Schaltflache | Beschreibung
Profil
Slew Rate (Anstiegsrate) Begrenzung der Steigung des Temperatursignals (°C/s)
Wabhlen Sie eine Zahl aus, damit das System der
Steigung folgen kann.
Filter Time (Filterzeit) Filterzeit fur das/die generierte(n) Temperatursignal(e)

Dieser Parameter rundet das erzeugte Profil am Anfang
und Ende.

Delay time (Verzdgerungszeit) | Verzégerungszeit flr das/die erzeugte(n)
Temperatursignal(e)

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Auto-Tune (Autoeinstellung)
Type (Typ) Art von Auto-Tune

+ Schritt — Auf eine einzige Solltemperatur einstellen

»  Schritt + Schritt — Auf eine eingestellte Temperatur
einstellen,

+ dann starten Sie eine zweite Abstimmung auf eine
héhere Solltemperatur

+ Schritt + Oszillation — Auf eine festgelegte
Temperatur abstimmen, dann mit dem Abstimmen
beginnen, indem die Ist-Temperatur um die Soll-
Temperatur aus der Schritt-Abstimmung oszilliert

State (Zustand) Aktueller Status der Auto-Tune-Werte:
* Idle (Leerlauf)
* Initialisierung

+ System Check (Systemprufung)
+ Delay time (Verzdgerungszeit)

« PID

* Prediction (Vorhersage)

* In Set point (Im Sollwert)

* Done (Fertig)

* Error (Fehler)

* Aborted (Abgebrochen)

Damit das Auto-Tuning beginnen kann, mussen die
Temperaturen stabil sein und mindestens 20 Grad unter
dem Sollwert der Abstimmtemperatur liegen.
Auto-Tune-Schaltflache

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die automatische
Abstimmung zu starten.
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8.13 Inkrementeller Anlauf

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge, um zum
Bildschirm ,Incremental Startup“ (Inkrementeller Anlauf) zu gelangen.

Abbildung 8-25 Bildschirm ,Incremental Startup” (Inkrementeller Anlauf)

Die Option ,Incremental Startup (ISU)“ (Inkrementeller Anlauf) bietet lhnen eine einfach zu
bedienende Madglichkeit, von den Einstellungen der speziellen Verarbeitungsparameter,
die beim ersten Starten des Betriebs verwendet werden, zu den standardmafligen
Verarbeitungsparametereinstellungen zu wechseln, die wahrend der Produktion verwendet
werden. Die Anzahl der Zyklen, die die ISU dauert, wird auf dem MMS eingestellt.
Wahrend ISU aktiv ist, werden die ausgewahlten Prozessvariablen in gleichen Schritten in
jedem Anlaufzyklus angepasst, beginnend mit den anfanglichen Anlaufwerten zu Beginn
und endend mit den Normalbetriebswerten der Prozessvariablen am Ende der ISU-
Zyklen. Die ISU kann auch auf Variablenbasis so konfiguriert werden, dass die ISU-Werte
wahrend der ISU-Zyklen ohne Schrittbetrieb beibehalten werden und nach Abschluss der
ISU-Zyklen zu den Standardverarbeitungswerten zurtickkehren.

Das Programm fur den inkrementellen Anlauf kann Uber das MMS aktiviert oder deaktiviert
und manuell gestartet oder gestoppt werden. Wenn aktiviert, wird das Programm
,Inkrementeller Anlauf* ausgefuhrt, wenn der automatische Zyklus nach dem Zurticksetzen
der Maschinenstromversorgung gestartet wird oder wenn der automatische Zyklus langer
als einen festgelegten Zeitraum ausgesetzt war.
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Tabelle 8-45 Bereich ,Incremental Startup* (Inkrementeller Anlauf)
Feld Beschreibung

Enable (Aktivieren) Klicken Sie dieses Kontrollkastchen an, um
inkrementelle Anlaufzyklen zu aktivieren.

Cycle Count (Zyklusanzahl) Numerisches Ausgabefeld (Istwert; schreibgeschitzt):
Anzahl der tatsachlichen inkrementellen Anlaufzyklen

Numerisches Eingabefeld: Tippen Sie auf dieses Feld,
um die Anzahl der Maschinenzyklen festzulegen, mit
denen der inkrementelle Anlauf ausgefuhrt werden soll.

Werte: 0 bis 100

Reject (Ablehnen) Klicken Sie dieses Kontrollkastchen an, um alle
inkrementellen Anlaufzyklen als Ausschusszyklen zu
markieren.

Tabelle 8-46 Bereich ,,Cooling Time“ (Abkiihlzeit)
Feld Beschreibung

Cooling Time (AbklUhldauer) Numerische Ausgabe (tatsachlicher Wert,
schreibgeschiitzt): Kihlzeit des aktuellen Zyklus

Numerische Eingabe: Tippen Sie auf dieses Feld,
um die Abkuhlzeit fur inkrementelle Anlaufzyklen
festzulegen.

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in Sekunden

Tabelle 8-47 Umschaltfeld

Feld | Beschreibung
Switchover (Umschaltung)
Enable (Aktivieren) Das Kontrollkastchen legt fest, ob der Abschnitt

(Umschaltung, Einspritzprofil, Kiihlzeit usw.) beim
inkrementellen Anlauf verwendet wird.

Maintain (Warten) Wenn aktiviert, wird der auf der Seite fur den
inkrementellen Anlauf eingestellte Wert wahrend der
gesamten inkrementellen Anlaufzyklen unverandert
verwendet. Wenn nicht aktiviert, andert sich der Wert
in jedem Zyklus inkrementell, bis er am Ende der
inkrementellen Anlaufzyklen den Standard-Rezeptwert

erreicht.
Screw Position Numerische Ausgabe (tatsachlicher Wert,
(Schneckenposition) schreibgeschitzt): Aktuelle Schneckenposition beim
Umschalten

Numerische Eingabe: Klicken Sie auf dieses Feld, um
die Schneckenposition fur die Umschaltung festzulegen.

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in mm
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Tabelle 8-47 Umschaltfeld

Feld

Beschreibung

Injection Time (Einspritzdauer)

Numerische Ausgabe (tatsachlicher Wert,
schreibgeschitzt): Einspritzzeit bei Umschaltung.

Numerische Eingabe: Tippen Sie auf dieses Feld, um
die Einspritzzeit fur die Umschaltung festzulegen.

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in Sekunden

External DI (Externer DE)

Klicken Sie auf dieses Kontrollkastchen, um die
Umschaltung mithilfe des Digitaleingangssignals zu
aktivieren.

Injection Pressure
(Einspritzdruck)

Numerische Ausgabe (tatsachlicher Wert,
schreibgeschitzt): Einspritzdruck bei Umschaltung.

Numerische Eingabe: Klicken Sie auf dieses Feld, um
den Einspritzdruck fur die Umschaltung einzustellen.

Werte: Ein beliebiger positiver Wert.

Monitoring Start Position
(Uberwachung der
Startposition)

Tippen Sie auf dieses Feld, um die Einspritzposition
einzugeben, ab der zur Umschaltung mit der
Druckiberwachung begonnen werden soll.

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in mm.

Die inkrementellen Anlaufzyklen verwenden dieselbe Anzahl von Einspritzprofilstufen wie

auf dem Standard-Bildschirm ,Injection” (Einspritzung) eingestellt.

Tabelle 8-48 Bereich ,Injection Profile* (Einspritzprofil)

Feld

Beschreibung

Position

Endpositionen der Einspritzstufe

Werte: Jeder positive Wert bis zum Hubwert der
vorherigen Stufe

Positionseinstellungen stammen aus dem Standard-
Einspritzprofil und werden wahrend inkrementeller
Anlaufzyklen nicht angepasst.

Velocity (Geschwindigkeit)

Einspritzgeschwindigkeits-Sollwerte fir jede Stufe
Werte: Jeder positive Wert bis zur maximalen
Einspritzgeschwindigkeit.

Die Geschwindigkeitseinstellungen stammen aus dem
Standard-Einspritzprofil und werden wahrend der
inkrementellen Anlaufzyklen nicht angepasst.

Pressure (Druck)

Einspritzdruckgrenzwert fur jede Stufe
Werte: 0 bar bis zum maximalen Einspritzdruck.
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Der inkrementelle Anlaufzyklus verwendet dieselbe Anzahl von Nachdruckprofilstufen wie
auf dem Standard-Bildschirm ,Hold" (Halten) festgelegt.

Tabelle 8-49 Bereich ,,Hold Profile“ (Halteprofil)
Feld Beschreibung

Pressure (Druck) Numerische Eingabefelder: Druckprofil fir inkrementelle
Anlaufzyklen beibehalten

Werte: 0 bar bis zum maximalen Einspritzdruck.
Velocity (Geschwindigkeit) Numerische Ausgabefelder (Istwert, schreibgeschtzt):
Halte-Geschwindigkeitsgrenzwert-Sollwerte fir jede
Stufe

Die Geschwindigkeitseinstellungen stammen aus

dem Standard-Halteprofil und werden wahrend
inkrementeller Anlaufzyklen nicht angepasst.

Time (Zeit) Numerische Eingabefelder: Haltezeit fur jede Stufe

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in Sekunden
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8.14 RJG-Schnittstelle

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum RJG-
Bildschirm zu gelangen.

Abbildung 8-26 Bildschirm ,RJG interface” (RJG-Schnittstelle)

8-58

Tabelle 8-50 Bereich ,,RJG Interface® (RJG-Schnittstelle)

Feld Beschreibung
Injection Forward (Einspritzung [ Rot — Wenn die LED rot ist, ist die Einspritzung aktiv.
vorwarts) Aus — Wenn die LED aus ist, ist die Einspritzung inakiv.
Plasticizing (Plastifizieren) Rot — Wenn die LED rot ist, ist das Plastifizieren aktiv.
Aus — Wenn die LED aus ist, ist das Plastifizieren inaktiv.
Mold Closed (Gussform Rot — Wenn die LED rot ist, ist die Gussform
geschlossen) geschlossen.

Aus — Wenn die LED aus ist, ist die Gussform geoffnet.
Von der Euromap-67-Schnittstelle

Mold Opening (Offnen der Rot — Wenn die LED rot ist, ist die Gussform geoffnet.
Gussform) Aus — Wenn die LED aus ist, ist die Gussform
geschlossen.

Von der Euromap-67-Schnittstelle

Injection First Stage (Erste Rot — Wenn die LED rot ist, ist die Einspritzverstarkung
Stufe der Einspritzung) aktiv.
Aus — Wenn die LED aus ist, ist die Einspritzverstarkung
inaktiv.
Manual (Manuell) Rot — Wenn die LED rot ist, befindet sich der E-Multi im

manuellen Modus.

Aus — Wenn die LED aus ist, befindet sich der E-Multi
nicht im manuellen Modus.
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Tabelle 8-50 Bereich ,,RJG Interface” (RJG-Schnittstelle)
Feld Beschreibung

Switchover (Umschaltung) Rot — Wenn die LED rot ist, erfolgt eine externe
Umschaltung von RJG.

Aus — Wenn die LED aus ist, erfolgt keine externe
Umschaltung von RJG.

Injection Stroke (Einspritzhub) [ E-Multi-Einspritzhub

Beispielwerte:
* 0 Analogzahlungen = Einspritzung bei 0 mm
+ 32767 Analogzdhlungen = Maximaler Einspritzhub

B&R-Analogkarten verwenden 0 Counts fir 0 Ausgang
und 32767 Counts fur maximalen Ausgang

Injection Pressure E-Multi-Einspritzdruck
(Einspritzdruck)

Beispielwerte:
* 0 Analog Counts = Einspritzdruck bei 0 bar

* 32767 Analog Counts = Maximaler Einspritzdruck
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8.15 Sequenz

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Sequence Viewer” (Sequenzbetrachter) zu gelangen.

8.15.1 Bildschirm ,,Sequence Viewer (Sequenzbetrachter)

Abbildung 8-27 Bildschirm ,Sequence Viewer” (Sequenzbetrachter)

Tabelle 8-51 Bildschirm ,,Sequence Viewer“ (Sequenzbetrachter)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Anzeige der aktiven Sequenz

Die aktiven Schritte werden wahrend des automatischen
Moduswechsels hervorgehoben.

Schaltflache zum VergroRern

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Sequenz zu
vergroliern.
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Tabelle 8-51 Bildschirm ,,Sequence Viewer“ (Sequenzbetrachter)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache zum Herauszoomen

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Sequenz zu
verkleinern.

Schaltflache ,Reset Zoom* (Zoom zurlcksetzen)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Sequenz auf
die Standard-Zoomstufe zurlickzusetzen.
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8.15.2 Bildschirm des Sequenzeditors

Abbildung 8-28 Bildschirm des Sequenzeditors

Weitere Informationen zum linken Bereich des Bildschirms ,Sequence Editor* (Sequenz-
Editor) finden Sie in 8.15.1 ,Bildschirm ,Sequence Viewer” (Sequenzbetrachter)” auf Seit
8-60.

Tabelle 8-52 Bereich ,,Commands‘ (Befehle)
Schaltflache Beschreibung

Schaltflache ,Get Active Sequence” (Aktive Sequenz
abrufen)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die aktuell
ausgefihrte aktive Sequenz in den Editor zu laden.

Alle nicht gespeicherten Anderungen an der Sequenz
im Editor gehen verloren.

Schaltflache ,Set Active Sequence” (Aktive Sequenz
festlegen)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die derzeit im
Editor befindliche Sequenz als die aktive Sequenz
festzulegen.

Anderungen, die im Editor an der Sequenz
vorgenommen werden, werden nicht sofort wirksam
und treten erst in Kraft, nachdem die Schaltflache ,Set
Active Sequence” (Aktive Sequenz festlegen) gedrickt
wurde.

Die Schaltflache ,Set Active Sequence” (Aktive Sequenz
festlegen) ist nur verfigbar, solange sich die E-Multi
nicht im automatischen Modus befindet.
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Tabelle 8-53 Bereich ,,Start Trigger* (Start-Trigger)
Feld/Schaltflache Beschreibung

E-Multi-Auto-Zyklusstart-Trigger hat die folgenden Drop-
down-Optionen:

* Injection Start (Einspritzbeginn)

* Mold Closed (Gussform geschlossen)

» Ejecter 1 Back (Auswerfer 1 zurtlick)

* Ejecter 1 Forward (Auswerfer 1 vorwarts)

* Corn 1 In Position 1 (Kern 1 in Position 1)

* Core 2 In Position 2 (Kern 2 in Position 2)

* IMM Screw Position (IMM-Schneckenposition)
* Remote trigger (Fernausloser)

* No Trigger (Kein Trigger)

« Zwei Trigger sind verfiigbar, aber der zweite Trigger ist
optional.

Die E-Multi-Einspritzsequenz beginnt, wenn sich die
Startbedingung von ,falsch” auf ,wahr andert.

Logikauswabhl fir die Trigger des Einspritzbeginns

AND (UND) — Beide Start-Auslosebedingungen missen
erfullt sein, um die Einspritzung zu starten.

OR (ODER) — Die Einspritzung beginnt, wenn eine der Start-
Auslosebedingungen erfullt ist.

None (Keine) — Wenn die erste Start-Auslosebedingung
verwendet wird (die zweite Bedingung kann nicht festgelegt
werden).

Delay Start Cycles (Startzyklen verzégern)

Die tatsachliche Anzahl der verzogerten Zyklen wird im
ausgegrauten Feld angezeigt.
Verzogert den Start des ersten Zyklus der E-Multi, bis der

Start-Trigger die hier festgelegte Anzahl von Malen erkannt
wurde.

Werte: 0 und 255

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



Mold ‘= SOFTWARE-UBERSICHT

8.15.2.1 Andern der Sequenz

Abbildung 8-29 Bildschirm des Sequenz-Editors mit dem Bereich ,,Select Command* (Befehl

auswéhlen)

8-64

Tabelle 8-54 Bereich ,,Select Command“ (Befehl auswahlen)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Auswahl der verfligbaren Sequenzschritt-Typen

Ausgewahlter Befehl
Name des ausgewahlten Befehlsschritts
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Tabelle 8-54 Bereich ,,Select Command“ (Befehl auswahlen)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Timeout

Alle zusatzlichen Parameter flir den ausgewahlten
Schritt kénnen hier eingegeben oder geandert
werden.

Der Parameter Timeout legt das Zeitlimit fir
die Ausfuhrung des Schritts fest. Eine Timeout-
Einstellung von 0.0 Sekunden deaktiviert die
Timeout-Funktion.

Werte: 0 s bis 1000 s
OK-Schaltflache

Tippen Sie auf die OK-Schaltflache, um die
eingegebenen Parametereinstellungen fir den
ausgewahlten Schritt zu Gbernehmen.

Schaltflache ,,Reset“ (Zuriicksetzen)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Reset"
(Zurticksetzen), um die Parametereinstellungen
auf ihre urspriinglichen, unveranderten Werte
zurlickzusetzen.

Neuen Schritt vor dem ausgewahlten Schritt
hinzufigen

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den neuen
Schritt aus dem ausgewahlten Befehl vor dem
ausgewahlten Schritt in der Sequenz hinzuzufugen.

Neuen Schritt nach dem ausgewahlten Schritt
hinzufiigen

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den neuen
Schritt aus dem ausgewahlten Befehl nach dem
ausgewahlten Schritt in der Sequenz hinzuzufugen.

Ausgewahlten Schritt durch neuen Schritt ersetzen

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den
ausgewahlten Schritt in der Sequenz durch den
neuen Schritt aus dem ausgewahlten Befehl zu
ersetzen.

Ausgewahlten Schritt in der Sequenz I6schen

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den
ausgewahlten Schritt in der Sequenz zu I6schen.

Geschlossenen Zweig mit neuem Schritt hinzufiigen

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um einen
geschlossenen Zweig mit dem neuen Schritt

aus dem ausgewahlten Befehl parallel zum
ausgewahlten Schritt in der Sequenz hinzuzufligen.

Offenen Zweig mit neuem Schritt hinzufugen

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um einen offenen
Zweig mit dem neuen Schritt aus dem ausgewahlten
Befehl parallel zum ausgewahlten Schritt in der
Sequenz hinzuzufiigen.
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8.15.2.2 Wartepunkte

Abbildung 8-30 Bildschirm des Sequenzeditors mit Einstellungsbereich fiir Wartepunkte

8-66

Tabelle 8-55 Einstellungsbereich ,,Wait-Points“ (Wartepunkte)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Wait Condition (Wartebedingung)

Wait Trigger (Warte-Trigger)

Dricken Sie auf dieses Feld, um das Dialogfeld
»conditions® (Bedingungen) zu 6ffnen und einen
Warteausloser auszuwahlen.
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8.16 Ablaufverfolgung

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,,Graph® (Diagramm) zu gelangen.

8.16.1 Bildschirm ,,Graph“ (Diagramm)

Abbildung 8-31 Bildschirm ,Graph* (Diagramm)

Tabelle 8-56 Bildschirm ,,Graph“ (Diagramm)
Feld/Schaltflache Beschreibung

« » Cursor bewegen

Den Cursor einen Schritt nach links oder rechts
bewegen

Der Zeitstempel des Cursors wird rechts neben
den Schaltflachen angezeigt.
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Tabelle 8-56 Bildschirm ,,Graph* (Diagramm)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Ablaufverfolgung anzeigen

Y-Achse: Prozent

X-Achse: Time (Zeit)

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

Sie kénnen den Cursor an die gewtlinschte Stelle
ziehen. Mit den Schaltflachen ,Move Cursor*
(Cursor bewegen) kénnen Sie Feineinstellungen
vornehmen.

Ubersicht tiber die PV (Prozessvariable)

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

Schaltflache ,Automatisches Skalieren”

Die automatische Skalierung der minimalen und
maximalen Skalierungswerte von PVs

Skalenmaximum = Maximalwert + 0,1*Maximalwert
Skalenminimum = Minimalwert — 0,1*Minimalwert
Benutzerdefinierte Skalierung kann im
Konfigurationsbildschirm der Spur festgelegt
werden

Schaltflache ,Start/Stopp*

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Aufzeichnung der Ablaufverfolgung zu starten.
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Aufzeichnung der Ablaufverfolgung zu beenden.

Schaltflache ,Save® (Speichern)

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

Wenn ein USB-Speicherstick in das System
eingesteckt ist, werden die Daten der
Ablaufverfolgung auf dem USB-Speicherstick
gespeichert. Andernfalls wird die Ablaufverfolgung
in den Benutzerdaten gespeichert. Die Daten der
Ablaufverfolgung kdnnen vom Bildschirm ,user
data“ (Benutzerdaten) exportiert werden.

Schaltflache ,Delete” (Loschen)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um alle
Prozessvariablen zu |dschen

Schaltflache ,Export to USB* (Auf USB
exportieren)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um alle Trace-
Dateien auf einen USB-Stick zu exportieren.

Hinweis: Alle Dateien werden aus dem System
geldscht.
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8.16.2 Konfigurationsbildschirm

Abbildung 8-32 Konfigurationsbildschirm

Tabelle 8-57 Bereich ,,Capture* (Erfassen)
Feld Beschreibung
Duration (Dauer) Gesamtdauer der PV-Erfassung

Werte: 0 s bis 4.294.967 s

Wenn Sie die Dauer andern, wird das Intervall an
das kleinste mogliche Intervall angepasst.

Interval (Intervall) PV-Abtastzeit. In jedem Intervall werden die
aktuellen Werte der ausgewahlten PV-Werte
aufgezeichnet.

Werte: 0 s bis 4.294.967 s

Der eingegebene Wert wird automatisch auf ein
Vielfaches von 0,008 s angepasst. Durch Andern
des Intervalls wird die Dauer auf die bei diesem
Intervall maximal mogliche Zeit angepasst.

Enable Ideal Trace (ldeale Durch die Aktivierung von ,ldeale
Ablaufverfolgung aktivieren) Ablaufverfolgung” werden die Prozessvariablen

6 bis 10 in ideale Ablaufverfolgungen
umgewandelt. Ideale Ablaufverfolgungen sind
Kopien der PVs 1 bis 5 und ermdglichen es dem
Benutzer, eine Ablaufverfolgung fir den Vergleich
bei zukunftigen Ablaufverfolgungen zu speichern.
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Tabelle 8-57 Bereich ,,Capture” (Erfassen)

Feld

Beschreibung

Klicken Sie auf dieses Symbol und zeigen
Sie das Bestatigungsdialogfeld an, um den
gekoppelten Trace in den Index zu kopieren.

Dies ist sowohl auf dem Bildschirm
,Graph® (Diagramm) als auch auf dem
Konfigurationsbildschirm verfugbar.

aktualisieren)

Automatically update ideal traces
(Ideale Traces automatisch

Durch Aktivieren dieser Option wird der
gekoppelte Trace automatisch zu diesem Index
aktualisiert/kopiert.

Tabelle 8-58 Bereich ,,Options* (Optionen)

Feld

Beschreibung

Continuously Trace
(Kontinuierliche
Ablaufverfolgung)

Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen, damit die
Ablaufverfolgung nach Abschluss automatisch wieder
den Triggerstatus Uberprift und auf den nachsten Start
wartet.

Save After Trace (Nach
Ablaufverfolgung speichern)

Klicken Sie auf das Kontrollkastchen, um den Trace
nach Abschluss automatisch zu speichern.

Autosacle To Min/Max
(Autoskalierung auf Min/Max)

Sobald eine Kurve fertiggestellt ist, passt die
automatische Skalierung die Minimal- und Maximalwerte
der PV automatisch an, damit die Kurve in das
Diagramm passt.

Overwrite Oldest Trace (If
save folder is full)

[Alteste Ablaufverfolgung
Uberschreiben (Wenn der
Speicherordner voll ist)]

Die Grofie des Ordners ,Ablaufverfolgung® ist
begrenzt. Wenn das GroRenlimit erreicht ist, wird beim
Speichern ein Fehler angezeigt, wenn nicht die alteste
Datei Gberschrieben wird. Es muss Speicherplatz im
Verzeichnis fir Benutzerdatenprotokolle vorhanden
sein, andernfalls wird die alteste Datei Uberschrieben.
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Tabelle 8-59 Bereich ,,Process Variables“ (Prozessvariablen)
Feld Beschreibung

Settings of Process Variables (Einstellungen der
Prozessvariablen)

Aktivieren: Ablaufverfolgung im Diagramm ausblenden/
einblenden

Prozessvariable: Name der Prozessvariable (PV).
Tippen Sie auf dieses Feld, um das Dialogfeld zur PV-
Auswahl zu 6ffnen.

Skalenminimum: -1.000.000 bis 1.000.000
Skalenmaximum: -1.000.000 bis 1.000.000

Minimum: Mindestwert, der wahrend der
Ablaufverfolgung aufgezeichnet wurde

Maximum: Hochstwert, der wahrend der
Ablaufverfolgung aufgezeichnet wurde

Einheit: Zugehorige Einheiten flir die ausgewanhlte
Prozessvariable

Ablaufverfolgung

Farbe: Zeigt die Farbe der Ablaufverfolgung an. Tippen
Sie darauf, um die Farbe zu andern.

Tabelle 8-60 Bereich ,, Trigger*

Feld Beschreibung
Mode (Modus) Wabhlen Sie den Triggermodus, um die Ablaufverfolgung
zu starten.
Werte:

Sofort— Die Ablaufverfolgung beginnt, sobald die
Schaltflache ,Start/Stop“ (Start/Stopp) gedriickt wird.

Schwellenwert — Die Ablaufverfolgung beginnt, sobald
die Bedingungen fur den Schwellenwert erflllt sind.

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

Sequenz — Trace startet basierend auf dem
ausgewahlten Sequenzschritt und dem eingestellten
Trigger.
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8.17 Alarme

Tippen Sie in der angegebenen Reihenfolge auf die folgenden Schaltflachen, um zum

Bildschirm ,Alarms® (Alarme) zu gelangen.

S

Abbildung 8-33 Bildschirm ,Alarms” (Alarme)

8-72

Tabelle 8-61 Bildschirm ,,Alarms“ (Alarme)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Zeigt alle aktiven Alarme an

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

Schaltflache ,Weitere Informationen”

Alarmmeldungen, denen eine ganze
Zahl vorangestellt ist und denen

ein Doppelpunkt folgt, enthalten
ausfuhrlichere Informationen. Um diese
Informationen anzuzeigen, wahlen Sie
einen Alarm aus und dricken Sie auf
diese Schaltflache, um das detaillierte
Alarm-Dialogfeld zu 6ffnen.
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Tabelle 8-61 Bildschirm ,,Alarms“ (Alarme)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache ,Alarmruf*

Wenn mehr Alarme vorhanden sind,
als auf dem Bildschirm angezeigt
werden kdnnen, navigieren Sie mithilfe
der Schaltflachen ,previous®, ,next*
und ,screen index® (,Back” (Zurick),
~Weiter® und ,Bildschirmindex”) durch
die Alarme.

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um
zum Bildschirm ,Alarms® (Alarme) zu
gelangen.

Tippen Sie auf diese Schaltflache,
um zum Bildschirm ,Alarm History*
(Alarmverlauf) zu gelangen.

Tippen Sie auf diese Taste, um den
Summer auszuschalten (sofern separat
installiert).
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8.17.1 Alarmverlauf

Abbildung 8-34 Bildschirm ,Alarm History“ (Alarmverlauf)

Die Alarmbhistorie speichert bis zu 1140 Alarme, die so lange aufbewahrt werden, bis Platz
fur weitere Alarme geschaffen werden muss.

Abbildung 8-35 Feld ,Detaillierter Alarm*

Das Feld ,Detailed Alarm“ (Detaillierter Alarm) liefert zusatzliche Alarminformationen Gber
interne Fehler.
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8.18 Temperatur

Tippen Sie in der angezeigten Reihenfolge auf die folgenden Schaltflachen, um zum
Bildschirm ,Temperature® (Temperatur) zu gelangen.

8.18.1 Bildschirm ,,Temperature‘ (Temperatur)

Abbildung 8-36 Bildschirm , Temperature” (Temperatur)

Tabelle 8-62 Bildschirm ,,Temperature® (Temperatur)
Feld Beschreibung
Zeigt die kritischen Werte fur eine Heizzone an

LED: Heizleistung aktiv. Name der Heizzone

Actual (Ist)

Aktuelle Temperatur der Zone

Aktiver Ausgangsprozentsatz fir den Zonen-
Pulsbreitenmodulationssteuerung

Einstellen

Temperatur flir die Zone einstellen

Temperatur einstellen
Temperatur-Sollwert fir die ausgewahlte Zone
Werte: Jeder positive Wert in °C
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Tabelle 8-62 Bildschirm ,,Temperature® (Temperatur)

Feld

Beschreibung

Tol. (Toleranz) Hoch

Tippen Sie auf dieses Feld, um die obere Toleranz der
Solltemperatur fur die ausgewahlte Zone festzulegen.

Werte: Jeder positive Wert in °C

Tol. Niedrig
Werte: Jeder positive Wert in °C

Tippen Sie auf dieses Feld, um die untere Toleranz der
Solltemperatur fur die ausgewahlte Zone festzulegen.

8.18.2 Kiihlung im geschlossenen Kreislauf

Abbildung 8-37 Bildschirm fiir geschlossene Regelkreis-Kiihlung

Die Geschlossener-Regelkreis-Kiihlung schaltet sich EIN, wenn eine beliebige Pumpe
Uber der ,Ein“-Temperatur liegt, und schaltet sich AUS, wenn alle Pumpen unter der ,Aus®-

Temperatur liegen.
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Tabelle 8-63 Bildschirm fiir geschlossene Regelkreis-Kiihlung

Feld | Beschreibung
Settings (Einstellungen)

On (Ein) Numerische Eingabe — Temperatur zum Einschalten

der geschlossenen Regelkreis-Kihlpumpe, um mit der
Kihlung der Motoren zu beginnen.

Off (Aus) Numerische Eingabe — Temperatur zum Ausschalten der
geschlossenen Regelkreis-Kuhlpumpe, um die Kiihlung
der Motoren zu beenden.

Temperature (Temperatur)

Injection A, Injection B, Liste der E-Multi-Achsen am Gerat und der zugehorigen
Plasticizing and Carriage Motortemperatur jeder einzelnen.

(Einspritzung A, Einspritzung
B, Plastifizieren und Schlitten)
Cooling (Kiihlung)

Output (Ausgang) Status-LED — Ausgang flr die geschlossene
Klhlregelung zum Betrieb der Pumpe.

8.18.3 Temperaturiiberwachung

Abbildung 8-38 Bildschirm ,, Temperaturiiberwachung*
Tippen Sie im linken Bereich auf eine Temperaturiiberwachungszone, um die
Einstellungen der Zone anzuzeigen.

Tabelle 8-64 Bereich ,,Settings“ (Einstellungen)

Feld Beschreibung

Name Benutzerdefinierter Name fiir die Uberwachungszone.
Tippen Sie auf dieses Feld, um einen Namen fur die Zone
einzugeben.
Werte: Eine beliebige Textzeichenfolge, 27 Zeichen angezeigt
Hardware Address (Hardware- | Textzeichenfolge, die das Hardwaremodul und den Standort
Adresse) flr den Eingang der Temperaturiberwachung angibt
Value (Wert) Aktuelle Temperatur der Zone
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8.18.4 Thermoelementkalibrierung

Abbildung 8-39 Bildschirm ,Thermocouple calibration” (Thermoelement-Kalibrierung)

Um die Thermoelementkalibrierung durchzuflihren, schalten Sie die Steuerung aus.
SchlieRen Sie eine Prifvorrichtung mit Thermoelement-Simulator/Kalibrator an den
Zylinderheizungsanschluss auf der Riickseite der Steuerung an. Der Steuerung kann jetzt

EIN-geschaltet werden.

Abbildung 8-40 Riickseite der Steuerung mit Zylinderheizelement-Stecker

Stellen Sie sicher, dass der Thermoelement-Simulator/Kalibrator den Thermoelementtyp
auf ,J“ und die Temperatureinheit auf ,°C* eingestellt hat.
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Die Kalibrierung erfolgt in 3 Schritten:
1. Kaltstellenkompensation (0 °C).

a) Lassen Sie den Kalibrator und die Steuerung fur 20 Min. fur die
Kaltstellenkompensation eingeschaltet.

Abbildung 8-41 Thermoelement-Kalibrierung

b) Navigieren Sie zur Thermoelement-Kalibrierungsseite und driicken Sie die Start-
Taste neben der Kaltstelle.

c) Nach Abschluss zeigt die Fortschrittsleiste 100% an und der nachste Abschnitt fur
20 °C wird aktiviert.
2. Kalibrierung bei 20 °C

a) Stellen Sie den Simulator/ Kalibrator auf 20 °C ein.
b) Driicken Sie nun auf der Thermoelement-Kalibrierungsseite die Start-Taste neben
dem TC bei 20 °C.

c) Nach Abschluss zeigt die Fortschrittsleiste 100% an und der nachste Abschnitt fir
400 °C wird aktiviert.
3. Kalibrierung bei 400 °C

a) Stellen Sie den Simulator/ Kalibrator auf 400 °C ein.
b) Driicken Sie nun auf der Thermoelement-Kalibrierungsseite die Start-Taste neben
dem TC bei 400 °C.

c) Nach Abschluss zeigt die Fortschrittsleiste 100% an und der nachste Abschnitt fir
400 °C wird aktiviert.
Die Thermoelemente sind nun erfolgreich kalibriert. Schalten Sie die Steuerung AUS und
trennen Sie die Testvorrichtung mit dem Simulator/Kalibrator. Das Zylinderheizelement-
Kabel kann wieder an die Steuerung angeschlossen werden.

Schalten Sie die Steuerung EIN und auf der Zylinderheizelement-Seite sollten korrekte
Temperaturwerte angezeigt werden.
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8.19 E/A

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Digital Inputs® (Digitaleingange) zu gelangen.

8.19.1 Digitaleingange

Abbildung 8-42 Bildschirm ,Digital Inputs® (Digitaleingénge)

8-80

Tabelle 8-65 Bildschirm ,,Digital Inputs“ (Digitaleingange)

Feld/Schaltflachen

Beschreibung

E/A
Liste aller verfiigbaren Eingange
Zeigt den internen Software-Namen fur den Eingang an

Force Value (Wert erzwingen)

Angeforderter Wert, auf den der Eingang erzwungen
werden soll

Werte: 0 bis 1

Wenn ein Eingang erzwungen wird, liest die interne

Software den Erzwingungswert fiir den Eingang und
nicht den tatsachlichen Wert.

Actual Value (Istwert)

Tatsachlicher Wert des am Hardwareeingang gelesenen
Eingangs

Wenn ein Eingang erzwungen wird, liest die interne

Software den Erzwingungswert fiir den Eingang und
nicht den tatsachlichen Wert.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



Mold ‘= SOFTWARE-UBERSICHT

Masters'

8-81

Tabelle 8-65 Bildschirm ,,Digital Inputs“ (Digitaleingédnge)

Feld/Schaltflachen

Beschreibung

Erzwungen

Zeigt das Symbol ,Erzwungen” (rotes Dreieck mit
weilkem Ausrufezeichen) fir jeden Eingang an, der
erzwungen wird

Hardware Address (Hardware-Adresse)

Textzeichenfolge, die das Hardwaremodul und den
Standort fur den Digitaleingang angibt

Kraft

Tippen Sie auf diese Schaltflache, damit der
ausgewahlte Eingang den im Feld ,Erzwingungswert®
festgelegten Wert annimmt.

Loschen

Interner Softwarewert fir den Eingang kehrt zum
tatsachlichen Wert zurick

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Erzwingen
der ausgewahlten Eingabe aufzuheben.

Alle loschen

Ldscht die Zwangssteuerung aller Digital- und
Analogsignale. Tippen Sie auf diese Schaltflache,
um die Zwangssteuerung aller Ein- und Ausgénge zu
I6schen.
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8.19.2 Digitalausgange

Abbildung 8-43 Bildschirm fiir Digitalausgédnge
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Tabelle 8-66 Bildschirm fiir Digitalausgange

Feld/Schaltflachen

Beschreibung

E/A
Liste aller verfugbaren Eingange
Zeigt den internen Software-Namen fiir den Eingang an

Force Value (Wert erzwingen)

Angeforderter Wert, auf den die Ausgabe erzwungen
werden soll

Werte:

-32767 stellt das maximale negative Signal fiir den
Analogeingang dar

+32767 stellt das maximale positive Signal fir den
Analogeingang dar

Wenn ein Eingang erzwungen wird, liest die interne
Software den Erzwingungswert fur den Eingang und
nicht den tatsachlichen Wert.

Actual Value (Istwert)

Tatsachlicher Wert fur den Ausgang, der an der
Hardware gelesen wird

Wenn ein Ausgang auf einen bestimmten Wert gesetzt

wird, wird der Erzwingungswert auf diesen Wert gesetzt.

Erzwungen

Zeigt das Symbol ,Erzwungen” (rotes Dreieck mit
weilkem Ausrufezeichen) fur jeden Ausgang an, der
erzwungen wird
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Tabelle 8-66 Bildschirm fur Digitalausgange
Feld/Schaltflachen Beschreibung
Hardware Address (Hardware-Adresse)

Textzeichenfolge, die das Hardwaremodul und den Ort
fur den Digitalausgang angibt

Kraft
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den

ausgewahlten Ausgang zu forcieren, sodass er den im
Feld ,Force Value® festgelegten Wert annimmt.

Loschen

Interner Softwarewert fur den Ausgang kehrt zum
tatsachlichen Wert zuriick. Tippen Sie auf diese
Schaltflache, um das Erzwingen des ausgewahlten
Ausgangs aufzuheben.

Alle loschen

Ldscht die Zwangssteuerung aller Digital- und
Analogsignale. Tippen Sie auf diese Schaltflache,
um die Zwangssteuerung aller Ein- und Ausgange zu
I6schen.

8.19.3 Analogeinginge

Abbildung 8-44 Bildschirm ,,Analog inputs” (Analogeingénge)

Tabelle 8-67 Bildschirm ,,Analog inputs“ (Analogeingénge)
Feld/Schaltflachen Beschreibung
E/A

Liste aller verfiigbaren Eingange

Zeigt den internen Software-Namen fur den Eingang an
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Tabelle 8-67 Bildschirm ,,Analog inputs“ (Analogeingénge)

Feld/Schaltflachen

Beschreibung

Force Value (Wert erzwingen)

Angeforderter Wert, auf den der Eingang erzwungen
werden soll

Werte:

-32767 stellt das maximale negative Signal fiir den
Analogeingang dar

+32767 stellt das maximale positive Signal fir den
Analogeingang dar

Wenn ein Eingang erzwungen wird, liest die interne
Software den Erzwingungswert fur den Eingang und
nicht den tatsachlichen Wert.

Actual Value (Istwert)
Tatsachlicher Wert des am Hardwareeingang gelesenen
Eingangs

Wenn ein Eingang erzwungen wird, liest die interne
Software den Erzwingungswert fur den Eingang und
nicht den tatsachlichen Wert.

Erzwungen

Zeigt das Symbol ,Erzwungen® (rotes Dreieck mit
weillem Ausrufezeichen) fur jeden Eingang an, der
erzwungen wird

Hardware Address (Hardware-Adresse)

Textzeichenfolge, die das Hardwaremodul und den
Standort fir den Analogeingang angibt

Kraft

Tippen Sie auf diese Schaltflache, damit der
ausgewahlte Eingang den im Feld ,Erzwingungswert"
festgelegten Wert annimmt.

Loschen

Interner Softwarewert fiir den Eingang kehrt zum
tatsachlichen Wert zurtck

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um das Erzwingen
der ausgewahlten Eingabe aufzuheben.

Alle l6schen

Léscht die Zwangssteuerung aller Digital- und
Analogsignale. Tippen Sie auf diese Schaltflache,
um die Zwangssteuerung aller Ein- und Ausgéange zu
|6schen.
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8.19.4 Analogausgange

Abbildung 8-45 Bildschirm ,Analog Outputs“ (Analogausgénge)

Tabelle 8-68 Bildschirm ,,Analog Outputs“ (Analogausgénge)
Feld/Schaltflachen Beschreibung
E/A

Liste aller verfligbaren Ausgange

Zeigt den internen Softwarenamen fiir den Ausgang an
Force Value (Wert erzwingen)

Angeforderter Wert, auf den die Ausgabe erzwungen
werden soll

Werte:

-32767 stellt das maximale negative Signal flir den
Analogausgang dar

+32767 stellt das maximale positive Signal fur den
Analogausgang dar
Actual Value (Istwert)

Tatsachlicher Wert fir den Ausgang, der an der
Hardware gelesen wird

Wenn ein Ausgang erzwungen wird, wird der
tatsachliche Wert auf den Erzwingungswert gesetzt.

Erzwungen

Zeigt das Symbol ,Erzwungen” (rotes Dreieck mit
weillem Ausrufezeichen) fir jeden Ausgang an, der
erzwungen wird

Hardware Address (Hardware-Adresse)

Textzeichenfolge, die das Hardwaremodul und den
Standort fir den Analogausgang angibt
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Tabelle 8-68 Bildschirm ,,Analog Outputs“ (Analogausgéange)

Feld/Schaltflachen

Beschreibung

Kraft

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den
ausgewahlten Ausgang zu forcieren, sodass er den im
Feld ,Force Value® festgelegten Wert annimmt.

Loschen

Interner Softwarewert fir den Ausgang kehrt zum
tatsachlichen Wert zurlick. Tippen Sie auf diese
Schaltflache, um das Erzwingen des ausgewahlten
Ausgangs aufzuheben.

Alle l6schen

Léscht die Zwangssteuerung aller Digital- und
Analogsignale. Tippen Sie auf diese Schaltflache,
um die Zwangssteuerung aller Ein- und Ausgéange zu
I6schen.

8.19.5 Analogtemperatur

Abbildung 8-46 Bildschirm fiir analoge Temperatur

Tabelle 8-69 Bildschirm ,,Analog Temperature“ (Analogtemperatur)

Feld/Schaltflachen

Beschreibung

Liste aller verfligbaren Temperatureingange
Zeigt den internen Software-Namen flir den Eingang an
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Tabelle 8-69 Bildschirm ,,Analog Temperature* (Analogtemperatur)

Feld/Schaltflachen

Beschreibung

Force Value (Wert erzwingen)

Angeforderter Wert, auf den die Temperatureingabe
erzwungen werden soll

Werte:

-32767 stellt das maximale negative Signal fiir die
Temperatureingabe dar

+32767 stellt das maximale positive Signal fur die
Temperatureingabe dar

Wenn ein Eingang erzwungen wird, liest die interne
Software den Erzwingungswert fur den Eingang und
nicht den tatsachlichen Wert.

Actual Value (Istwert)

Tatsachlicher Wert fur die Temperatureingabe, der an
der Hardware ausgelesen wird

Wenn ein Eingang erzwungen wird, liest die interne
Software den Erzwingungswert fur den Eingang und
nicht den tatsachlichen Wert.

Erzwungen

Zeigt das Symbol ,Forced” (Erzwungen) (rotes
Dreieck mit weillem Ausrufezeichen) fir jede
Temperatureingabe an, der erzwungen wird

Hardware Address (Hardware-Adresse)

Textzeichenfolge, die das Hardwaremodul und den
Standort fir den Temperatur-Analogeingang angibt

Kraft

Tippen Sie auf diese Schaltflache, damit der
ausgewahlte Eingang den im Feld ,Erzwingungswert"
festgelegten Wert annimmt.

Loschen

Interner Softwarewert fiir den Eingang kehrt zum
tatsachlichen Wert zurtck

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die Erzwingung
fur die ausgewahlte Temperatureingabe zu I6schen.

Alle l6schen

Léscht die Zwangssteuerung aller Digital- und
Analogsignale. Tippen Sie auf diese Schaltflache,
um die Zwangssteuerung aller Ein- und Ausgéange zu
|6schen.
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8.20 Benutzerdefinierte E/A

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Directory” (Verzeichnis) (Directory) auf dem Bildschirm,
um auf den Bildschirm ,,Custom |/O* (Benutzerdefinierte E/A) zuzugreifen.

8.20.1 Benutzerdefinierte Digitaleingange

Abbildung 8-47 Benutzerdefinierte Digitaleingénge

8-88

Tabelle 8-70 Bereich ,,Digital Inputs“ (Digitaleingdnge)

Feld

Beschreibung

Name

Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Hardware Address (Hardware-
Adresse)

Adresse des Hardware-Speicherplatzes fiir die
ausgewahlten E/A

Input (Eingang)

Rot — Zeigt den aktuellen Status des Eingangs an, wenn
die LED rot ist

Aus — Zeigt den aktuellen Status des Eingangs nicht an,
wenn die LED aus ist

Actions (MalRnahmen)

Triggers Additional Action
(Lost zusatzliche Mallnahme
aus)

Wenn dieses Kontrollkastchen aktiviert ist, kann eine
ansteigende Flanke der E/A zusatzliche Mallhahmen
auslosen.

Werte: Ausgewahlt oder nicht ausgewahlt

Action (MallBnahme)

Die ausgewahlte zusatzliche MalRnahme wird bei einer
ansteigenden Flanke des Digitaleingangs ausgeldst.

Werte:

* Keine

* Heizelemente ein (nur E-Multi)
* Heillkanalregler ein
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8.20.2 Benutzerdefinierte Digitalausgange

Abbildung 8-48 Bereich ,,Custom digital outputs® (Benutzerdefinierte Digitalausgédnge)

Tabelle 8-71 Bereich ,,digital outputs“ (Digitalausgange)

Feld Beschreibung
Name Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge
Hardware Address (Hardware- | Adresse des Hardware-Speicherplatzes fur die

Adresse) ausgewahlten E/A
Mode (Modus) Modus des Digitalausgangs
Werte:

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

Zeitgesteuert — Bei einer ansteigenden Flanke

der Bedingungsauswertung wird der Ausgang fur

die eingestellte Zeitdauer eingeschaltet. Wenn die
Bedingungsauswertung vor Ablauf der Zeit oder

nach Ablauf des Timers falsch ist, wird der Ausgang
ausgeschaltet.

Gepulst — Wahrend die Bedingungsauswertung wahr ist,
wird der Ausgang fir die eingestellte Impulszeit gepulst.
Gewechselt — Im Modus ,,Gewechselt* kann der Bediener
einen Ein-Trigger und einen Aus-Trigger festlegen. Wenn
die Ein-Trigger-Bedingungen erfilllt sind, wird der Ausgang
eingeschaltet. Der Ausgang bleibt im eingeschalteten
Zustand, bis die Aus-Trigger-Bedingungen erflllt sind.
Delay On (Verzégerung ein) Delay On (Verzégerung ein)

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Wenn die Bedingungsauswertung wahr ist, gibt es eine
Verzogerung von dieser Zeitspanne, bevor der Ausgang
basierend auf dem Modus gesteuert wird.
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Tabelle 8-71 Bereich ,,digital outputs“ (Digitalausgédnge)

Feld

Beschreibung

Delay Off (Verzdégerung aus)

Delay Off (Verzégerung aus)
Wert: Ein beliebiger positiver Wert

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

Invert Output (Ausgang
umkehren)

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um die Ausgabe
nach Abschluss aller Auswertungen umzukehren

Werte: Ausgewahlt oder nicht ausgewahit

Output (Ausgang)

Zeigt den Ausgangsstatus an
Werte: Rot oder aus

Tabelle 8-72 Bereich ,,Conditions* (Bedingungen)

Feld

Beschreibung

Schaltflache ,Neue Bedingungen*
Neue Bedingungen hinzufiigen

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

Bedingungslogik bearbeiten

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Logik bearbeiten®,

um die Bedingungen der UND/ODER-Auswertung
festzulegen. StandardmaRig werden alle Bedingungen
mit UND verknUpft.
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8.20.3 Analogeingange

Abbildung 8-49 Bildschirm ,Custom I/O* (Benutzerdefinierte E/A) mit ausgewéhlter Registerkarte
LAnalog Inputs® (Analogeingdnge)

Tabelle 8-73 Registerkarte ,,Analogeingange*

Feld

Beschreibung

Name

Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Hardware Address (Hardware-
Adresse)

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

Minimum Voltage (Niedrigste
Spannung)

Minimale Eingangsspannung fir die Skalierung des
Eingangs

Werte: -10 V bis 10 V

Maximum Voltage (Maximale
Spannung)

Maximale Eingangsspannung flr die Skalierung des
Eingangs

Werte: -10 V bis 10 V

Minimum Value (Mindestwert)

Mindestwert fur die Skalierung des Eingangs

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert

Maximum Value (Héchstwert)

Hochstwert fur die Skalierung des Eingangs

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert

Actual Voltage (Ist-Spannung)

Tatsachliche Spannung an der Karte
Werte: -10 V bis +10 V

Value (Wert)

Skalierter Wert
Werte: Ein beliebiger Wert
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8.20.4 Analogausgange

Abbildung 8-50 Bildschirm ,Custom I/O* (Benutzerdefinierte E/A) mit ausgewéhlter Registerkarte
L~Analog Outputs” (Analogausgénge)
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Tabelle 8-74 Registerkarte ,,Analogausgénge*

Feld

Beschreibung

Process Variable
(Prozessvariable)

Tippen Sie auf eine beliebige Stelle in diesem Feld, um

eine Prozessvariable (PV) auszuwahlen.
Werte: Prozessvariable
Der Prozessvariablenwert wird skaliert und am

benutzerdefinierten Analogausgangskanal ausgegeben.

Name

Benutzerdefinierter Name.
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Adresse)

Hardware Address (Hardware-

Adresse des Hardware-Speicherplatzes fir die
ausgewahlten E/A

Minimum Value (Mindestwert)

Mindestwert flr die Skalierung des Eingangs.

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert

Maximum Value (Héchstwert)

Hochstwert fur die Skalierung des Eingangs

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert

Spannung)

Minimum Voltage (Niedrigste

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

Spannung)

Maximum Voltage (Maximale

Maximale Eingangsspannung fur die Skalierung des
Eingangs.
Werte: -10 V bis 10 V

PV Value (PV-Wert)

Aktueller Wert der ausgewahlten Prozessvariable

Voltage (Spannung)

Skalierter Spannungsausgang der ausgewahlten
Prozessvariable
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8.20.5 Benutzerdefinierte digitale E/A

Abbildung 8-51 Bildschirm ,Custom digital I/O* (Benutzerdefinierte digitale E/A)

Tabelle 8-75 Bereich ,,Digital Inputs“ (Digitaleingénge)

Feld Beschreibung
Hardware Address (Hardware- | Adresse des Hardware-Speicherplatzes fir die
Adresse) ausgewahlten E/A
Name Benutzerdefinierter Name

Werte: Eine beliebige Zeichenfolge
Input (Eingang) Rot — Zeigt den aktuellen Status des Eingangs an, wenn
die LED rot ist

Aus — Zeigt den aktuellen Status des Eingangs nicht an,
wenn die LED aus ist

Tabelle 8-76 Bereich ,,digital outputs“ (Digitalausgange)

Feld Beschreibung
Hardware Address (Hardware- | Adresse des Hardware-Speicherplatzes fir die
Adresse) ausgewahlten E/A
Name Benutzerdefinierter Name

Werte: Eine beliebige Zeichenfolge
Output (Ausgang) Rot — Zeigt den aktuellen Status des Eingangs an, wenn
die LED rot ist

Aus — Zeigt den aktuellen Status des Eingangs nicht an,
wenn die LED aus ist
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8.20.6 Benutzerdefinierte analoge E/A
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Abbildung 8-52 Bildschirm ,Custom digital I/O* (Benutzerdefinierte digitale E/A) mit dem Bildschirm
~,Custom Analog I/0* Benutzerdefinierte analoge E/A

Tabelle 8-77 Bereich ,,Analog Inputs“ (Analogeingédnge)

Feld

Beschreibung

Hardware Address (Hardware-
Adresse)

Adresse des Hardware-Speicherplatzes flr die
ausgewahlten E/A

Name

Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Value (Wert)

Zeigt den skalierten Wert an

Wert: Ein beliebiger Wert

Zeigt den Istwert der Spannungsrickmeldung an
Wert: -10 bis +10 V

Tabelle 8-78 Bereich ,,Analog Outputs“ (Analogausgange)

Feld

Beschreibung

Hardware Address (Hardware-
Adresse)

Adresse des Hardware-Speicherplatzes flir die
ausgewahlten E/A

Name

Benutzerdefinierter Name
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Value (Wert)

Zeigt den aktuellen Wert der Prozessvariablen an

Wert: Ein beliebiger Wert

Zeigt den einzustellenden skalierten Spannungswert an
Wert: -10 bis +10 V
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8.20.7 Benutzerdefinierte Prozessvariablen

Abbildung 8-53 Bildschirm fiir benutzerdefinierte Prozessvariablen

Tabelle 8-79 Bereich ,,Variable“ (Variabel)
Feld Beschreibung

Name Name, der fir die benutzerdefinierte Prozessvariable
in den Nachschlagetabellen fiir Bedingungen und
Prozessvariablenauswahl angezeigt werden soll

Process Variable Interner SPS-Name der zu verwendenden

(Prozessvariable) Prozessvariablen. Dieser Wert wird von Mold Masters
bereitgestellt.

Type (Typ) Der Variablentyp der ausgewahlten Prozessvariablen;
bereitgestellt von Mold Masters.

Unit (Einheit) Die Malieinheit flir die Prozessvariable, sofern
zutreffend.

Update (Aktualisieren) Dricken Sie die Schaltflache ,Update” (Aktualisieren),

nachdem Sie die Prozessvariable, den Typ und die
Einheit definiert haben, um die benutzerdefinierte
Prozessvariable mit der internen Variable zu verbinden.

Value (Wert) Der aktuelle Wert der verbundenen internen
Prozessvariablen
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8.21 Achseninformation

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Axis“ (Achse) zu gelangen.

8.21.1 Registerkarte Temperatur

Abbildung 8-54 Bildschirm ,Axis Information” (Achsinformationen) mit ausgewéhlter Registerkarte

Temperatur

Tippen Sie in der linken Spalte auf eine Achse, um deren Sensorparameter anzuzeigen:

8-96

Tabelle 8-80 Registerkarte Temperatur

Feld

| Beschreibung

Motor Temperature (Motortemperatur)

Actual (Ist)

Aktuelle Temperatur des Servomotors

Warning (Warnung)

Maximale Temperatur des Servomotors, die eine Warnmeldung
auslost.

Werte: Jede positive Zahl in °C

Alarm

Maximale Temperatur des Servomotors, die einen Alarm ausldst.
Werte: Jede positive Zahl in °C

Drive Temperature (Antriebstemperatur)

Actual (Ist)

Aktuelle Temperatur des Servoantriebs

Warning (Warnung)

Maximale Temperatur des Servoantriebs, die eine Warnmeldung
auslost.

Werte: Jede positive Zahl in °C

Alarm

Maximale Temperatur des Servoantriebs, die einen Alarm ausldst.
Werte: Jede positive Zahl in °C
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8.21.2 Registerkarte ,,Brake“ (Bremse)

Abbildung 8-55 Bildschirm ,Axis Information® (Achsinformationen) mit ausgewéhlter Registerkarte
~,Bremse*

Tippen Sie in der linken Spalte auf eine Achse, um deren Sensorparameter anzuzeigen.

Tabelle 8-81 Registerkarte Bremse
Feld Beschreibung

Active (Aktiv) Rot — Wenn die LED rot ist, wird der Status der
Servomotorbremse angezeigt

Aus — Wenn die LED aus ist, wird der Status der
Servomotorbremse nicht angezeigt
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8.21.3 Registerkarte ,,Drive“ (Antrieb)

Abbildung 8-56 Bildschirm ,Axis Information® (Achsinformationen) mit ausgewéhlter Registerkarte

,Drive* (Antrieb)

Tippen Sie in der linken Spalte auf eine Achse, um deren Sensorparameter anzuzeigen.
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Tabelle 8-82 Registerkarte ,,Drive“ (Antrieb)

Feld

Beschreibung

Par-1D

B&R-Servoantriebs-Parameter-ldentitatsnummer fir
den Zugriff auf Werte: Jede positive ganze Zahl bis
65.535

Read Parameter (Parameter lesen)

Value (Wert)

Aktueller Wert des ausgewahlten Antriebsparameters

Schaltflache ,Read” (Lesen)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den aktuellen
Wert der eingegebenen Par-ID zu lesen

Write Parameter ID (Parameter-ID schreiben)

Value (Wert)

Tippen Sie auf dieses Feld, um einen Wert fur den
ausgewahlten Antriebsparameter einzugeben.

Schaltflache ,Write* (Schreiben)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um den
eingegebenen Wert in die eingegebene Par-1D zu
schreiben.
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8.21.4 Spannungsversorgung

Abbildung 8-57 Bildschirm ,Power supply” (Spannungsversorgung)

Tabelle 8-83 Bereich ,,Settings“ (Einstellungen)

Feld/Schaltflachen Beschreibung
Mains Voltage Eingangsnetzspannung
(Netzspannung) Werte: 0 V bis 65.535 V

Schaltflache ,Update power supply®
(Spannungsversorgung aktualisieren)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Spannungsversorgung mit der eingestellten
Netzspannung zu aktualisieren.
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8.22 MMS-Konfiguration

SOFTWARE-UBERSICHT 8-100

Tippen Sie auf die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge, um zum

Bildschirm MMS-Konfiguration zu gelangen.

Abbildung 8-58 MMS-Konfigurationsbildschirm

Tabelle 8-84 Bereich ,,Settings“ (Einstellungen)

Feld/Schaltflachen Beschreibung
Systemsprache
Tippen Sie auf dieses Feld, um die Sprache
auszuwahlen.
Systemeinheiten

Tippen Sie auf die Schaltflache Bearbeiten,
um den Bildschirm Einheiten aufzurufen.

Siehe Abschnitt 8.22.1

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-84 Bereich ,,Settings‘ (Einstellungen)
Feld/Schaltflachen Beschreibung

System Time 1870001/01, 00:00:00 System T| me (Syste mze |t)
(e ) s ]

Tippen Sie auf die Schaltflache Abrufen, um
den Datums- und Uhrzeitauswahlschalter
mit dem aktuellen Datum und der aktuellen
Uhrzeit zu aktualisieren. Tippen Sie

auf die Schaltflache Festlegen, um die
Systemdatum/-uhrzeit mit dem Wert des
Datums- und Uhrzeitauswahlschalters zu
aktualisieren.

Tippen Sie auf das Feld ,Date and Time*
(Datum und Uhrzeit), um den Wert fir
Datum und Uhrzeit manuell zu andern.

MMS-IP-Adresse IP-Adresse des primaren Touchscreens

Tabelle 8-85 Bereich ,,Ethernet*
Feld Beschreibung
Ethernet

IP-Adresse
Subnetz-Maske

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

Tabelle 8-86 Bereich ,,.System*
Feld Beschreibung
Visualization Style (Visualisierungsstil) Standard — Standard-Farbthema

Dunkelmodus — Farbthema fir den
Dunkelmodus

Standard Small — Standard-Farbthema mit
kleiner Schrift

Dark Small — Farbthema fiir den
Dunkelmodus mit kleiner Schrift

Absolute Values Velocity and Torque Wenn diese Option aktiviert ist, werden
Display fur Geschwindigkeit und Drehmoment die
(Absolute Werte, Geschwindigkeit und absoluten Werte angezeigt

Drehmoment) Ist diese Option nicht aktiviert, sind

Geschwindigkeit und Drehmoment je nach
Bewegungsrichtung positiv oder negativ.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-86 Bereich ,,System*

Feld

Beschreibung

Add Data Logger shortcut to the
navigation panel (Figen Sie die
Data-Logger-VerknUpfung zum

Navigationsbereich hinzu)

Wenn aktiviert, wird die Data-Logger-
Verknlipfung dem Navigationsbereich
hinzugefugt.

Tabelle 8-87 Bildschirmreinigung

Feld

Beschreibung

Deaktiviert die Touchscreen-Eingabe
fur 30 Sekunden, um die Reinigung des
Bildschirms zu ermdglichen

Tabelle 8-88 Bereich ,,.Screensaver” (Bildschirmschoner)

Feld

Beschreibung

Screensaver Time
(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.

Screen Off Time
(Bildschirm-Ausschaltzeit)

Nach 60 Minuten Inaktivitat schaltet sich die
Hintergrundbeleuchtung des MMS aus. Jede Aktivitat weckt
die MMS auf.

Cycle Time (Zykluszeit)

Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit die
aktuellen und vorherigen Zykluszeiten auf dem Bildschirm
»ocreensaver (Bildschirmschoner) angezeigt werden.

Barrel Heats
(Zylinderheizelemente)

Tippen Sie auf dieses Kontrollkdstchen, damit die aktuellen
Zylinderheiztemperaturen und Einschaltdauerzeiten auf dem
Bildschirm ,Screensaver® (Bildschirmschoner) angezeigt
werden.

Cycle Count
(Zyklusanzahl)

Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit die aktuelle
Maschinenzyklusanzahl auf dem Bildschirm ,Screensaver*
(Bildschirmschoner) angezeigt wird.

Production Data
(Produktionsdaten)

Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit die aktuelle
und die Zielanzahl der produzierten Teile auf dem Bildschirm
~Screensaver (Bildschirmschoner) angezeigt werden.

Schaltflache ,Screensaver (Bildschirmschoner)

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

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.22.1 Bildschirm ,,Units“ (Einheiten)

Abbildung 8-59 Bildschirm Einheitensystem

Der Bildschirm ,Einheitensystem® ermdglicht dem Benutzer die Konfiguration der
technischen Einheiten und definiert, wie bewegungs-, prozess- und kraftbezogene
Parameter auf allen entsprechenden HMI-Seiten angezeigt und interpretiert werden.
Das Andern der Einheiten verandert weder die zugrunde liegende Steuerlogik noch das
Maschinenverhalten; es beeinflusst nur, wie Werte dem Benutzer prasentiert werden.
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Mold f‘% @ SOFTWARE-UBERSICHT 8-104

8.23 Euromap 67 (E67)

Tippen Sie die folgenden Tasten in der angezeigten Reihenfolge an, um zum Bildschirm
»,Euromap 67“ zu gelangen.

Abbildung 8-60 Bildschirm E67 mit ausgewéhlter Registerkarte ,Signale*

Tabelle 8-89 Registerkarte ,,Signals“ (Signale)
Feld Beschreibung

Inputs from IMM Eine Zusammenfassung der Digitaleingangssignale der IMM
(Eingaben von IMM) Uber die Euromap-67-Schnittstelle

Werte: Grln oder aus
Outputs to IMM Eine Zusammenfassung der Digitalausgangssignale zur IMM
(Ausgaben an IMM) Uber die Euromap-67-Schnittstelle

Werte: Rot oder aus
Outputs to Robot Eine Zusammenfassung der an den Roboter weitergeleiteten
(Ausgaben an Roboter) | Signale (falls die E67-Schnittstelle mit einem anderen Gerat

verkettet ist).
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Tabelle 8-90 Bereich ,,Start Trigger® (Start-Trigger)
Feld/Schaltflache Beschreibung

E-Multi-Auto-Zyklusstart-Trigger hat die folgenden Drop-
down-Optionen:

* Injection Start (Einspritzbeginn)

» Mold Closed (Gussform geschlossen)

» Ejecter 1 Back (Auswerfer 1 zurlick)

* Ejecter 2 Forward (Auswerfer 1 vorwarts)

* Corn 1 In Position 1 (Kern 1 in Position 1)

* Core 2 In Position 2 (Kern 2 in Position 2)

* IMM Screw Position (IMM-Schneckenposition)
* Remote Trigger (Fernausléser)

* No Trigger (Fernausléser)

» Zwei Trigger sind verfuigbar, aber der zweite Trigger ist
optional.

Die E-Multi-Einspritzsequenz beginnt, wenn sich die

Startbedingung von ,falsch” auf ,wahr“ andert.

Logikauswahl fir die Trigger des Einspritzbeginns

AND (UND) — Beide Start-Auslésebedingungen missen
erfullt sein, um die Einspritzung zu starten.

OR (UND) - Die Einspritzung beginnt, wenn eine der Start-
Auslosebedingungen erflllt ist.

None (Keine) — Wenn die erste Start-Auslésebedingung
verwendet wird (die zweite Bedingung kann nicht festgelegt
werden).

Delay Start Cycles (Startzyklen verzégern)

Die tatsachliche Anzahl der verzogerten Zyklen wird im
ausgegrauten Feld angezeigt.
Verzogert den Start des ersten Zyklus der E-Multi, bis der

Start-Trigger die hier festgelegte Anzahl von Malen erkannt
wurde.

Werte: O und 255

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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8.23.1 E67-Ausgangskonfiguration

Abbildung 8-61 EM67-Bildschrim mit ausgewéhlter Registerkarte ,Output configuration”
(Ausgangskonfiguration)

Die konfigurierbaren E67-Ausgange sind in der linken Leiste aufgefihrt. Tippen Sie auf die
Schaltflachen im Bereich ,Bedingungen” (rechts), um einen ausgewahlten Ausgang zu andern.

Tabelle 8-91 Registerkarte ,,Output configuration* (Ausgangskonfiguration)

Feld Beschreibung
Output (Ausgang) Ausgangsstatus
Werte: Rot oder aus
Conditions Evaluation Auswertung der konfigurierten Bedingungen
(Auswertung der Wenn keine Bedingungen konfiguriert sind, ist es
Bedingungen) standardmafig OK.

Werte: Rot oder aus
Manual Mode Operation | Wird ein bestimmter Ausgang fir eines der E67-Signale

(Betrieb im manuellen aullerhalb des automatischen Modus benétigt, kann er so
Modus) konfiguriert werden, dass er immer eingeschaltet ist, immer
ausgeschaltet ist oder von den konfigurierten Bedingungen
abhangt.
Werte:

* Always On (Immer ein)

* Always Off (Immer aus)

+ Conditions (Bedingungen)

Automatic Mode Im automatischen Modus wird stets die

Operation (Betrieb im Bedingungsauswertung verwendet. Wenn Signale
automatischen Modus) automatisch mit dem Gerat verriegelt werden, wird dies
durch eine Meldung am unteren Rand des Ausgabefelds
angezeigt. So ist zum Beispiel die Funktion ,Gussform
schliel3en aktivieren® immer mit kritischen Alarmen verriegelt.
Wenn es aktive kritische Alarme gibt, ist das Signal
,Gussform schlieen aktivieren® falsch.
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8.23.2 E67 Input Configuration (E67-Eingangskonfiguration)

Abbildung 8-1 Registerkarte ,E67 Input configuration® (E67-Eingangskonfiguration)

Tabelle 8-2 Registerkarte ,,Eingabe-Konfiguration“
Feld Beschreibung
Debounce Time Die Entprellung legt die Zeit fest, die der Digitaleingang
(Stagnationszeit) anliegen muss, bevor der Eingang erkannt wird.
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8.23.3 E67 Registerkarte ,Settings“ (Einstellungen)

Abbildung 8-62 Bildschirm E67 mit ausgewéhlter Registerkarte ,Settings” (Einstellungen)

Tabelle 8-3 Bereich ,,Settings“ (Einstellungen)

Feld Beschreibung

Force Reject When Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um das

Not in Auto (Ablehnung Ablehnungssignal aul3erhalb des automatischen Modus stets
erzwingen, wenn nicht in | auf ,True* (Wahr) zu setzen.

Auto-Modus)

Force Robot Enabled Ausgang B2 erzwingen, Roboter aktiviert, wahr, wenn im
(B2) Always On (Roboter | automatischen Modus.

aktiviert erzwingen (B2)
Immer ein)

Tabelle 8-4 Bereich ,,Additional Signals“ (Zusatzliche Signale)
Feld | Beschreibung
IMM Injection Position (IMM-Einspritzposition)
Minimum Voltage Die minimal erwartete Spannung fur den Analogeingang,
(Niedrigste Spannung) [-10 V bis 10 V]. Linearisierungswert fir ein analoges Signal

von der IMM, das die Position der IMM-Injektionsschraube/-
kolben anzeigt.

Maximum Voltage Die maximal erwartete Spannung fir den Analogeingang,
(Maximale Spannung) [-10 V bis 10 V].

Minimum Value Der IMM-Einspritzhub, der mit der Mindestspannung
(Mindestwert) fur die Linearisierung verbunden ist [mm]. Wenn das

Analogeingangssignal der IMM-Einspritzposition auf
der Mindestspannung liegt, befindet sich die IMM-
Injektionsschraube/der Kolben in der Position des
Minimalwerts.
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Tabelle 8-4 Bereich ,,Additional Signals“ (Zusatzliche Signale)

Feld Beschreibung
Maximum Value Der IMM-Einspritzhub, der der maximalen Spannung
(Hochstwert) fur die Linearisierung zugeordnet ist [mm]. Wenn das

Analogeingangssignal der IMM-Einspritzposition auf
der maximalen Spannung liegt, befindet sich die IMM-
Injektionsschraube/der Kolben in der Position des
Maximalwerts.

Voltage (Spannung) Aktuelle Ist-Spannung flr den Analogeingang der IMM-
Einspritzposition.
Value (Wert) Tatsachlicher Hub der IMM-Injektionsschraube/des Kolbens,

der der aktuellen Analogeingangsspannung zugeordnet ist.
IMM Injection Pressure (IMM-Einspritzdruck)

Minimum Voltage Die minimal erwartete Spannung fir den Analogeingang,
(Niedrigste Spannung) [-10 V bis 10 V]. Linearisierungswert fiir ein analoges Signal
vom IMM, das den aktuellen IMM-Einspritzdruck anzeigt.

Maximum Voltage Die maximal erwartete Spannung fur den Analogeingang,
(Maximale Spannung) [-10 V bis 10 V].

Minimum Value Der IMM-Einspritzdruck, der mit der Mindestspannung
(Mindestwert) zur Linearisierung verbunden ist [bar]. Wenn das

Analogeingangssignal des IMM-Einspritzdrucks die
Mindestspannung erreicht, befindet sich der aufgezeichnete
IMM-Einspritzdruck an der Position ,Minimalwert®.

Maximum Value Der IMM-Einspritzdruck, der der maximalen Spannung
(Hochstwert) fur die Linearisierung zugeordnet ist [bar]. Wenn das
Analogeingangssignal des IMM-Einspritzdrucks den
maximalen Spannungswert erreicht, befindet sich der
aufgezeichnete IMM-Einspritzdruck an der Position

~-Maximalwert".

Voltage (Spannung) Aktuelle Ist-Spannung flir den Analogeingang des IMM-
Einspritzdrucks.

Value (Wert) Tatsachlicher IMM-Einspritzdruck, der mit der aktuellen

Analogeingangsspannung verknupft ist.
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8.24 Dateien

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Recipe Data“ (Rezeptdaten) zu gelangen.

Schnittstellen zu allen Datendateien werden tber die folgenden Datenbildschirme
realisiert: Laden, Speichern, Léschen, Erstellen und Umbenennen von Rezept- und
Festdatendateien. Das Speichern verbliebener Daten und das Exportieren von
Benutzerdaten zur Fehlerbehebung und fur Backups erfolgt ebenfalls hier.

8.24.1 Rezeptdaten

Abbildung 8-63 Bildschirm ,Recipe Data“ (Rezeptdaten)

Das Laden und Speichern von Gussformrezeptdaten erfolgt hier. Die
Gussformrezeptdaten spiegeln alle prozess- und formspezifischen Einstellungen wider, die
vom Endbenutzer festgelegt wurden.

Tabelle 8-5 Bildschirm ,,Recipe Data“ (Rezeptdaten)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Zeigt die zuletzt geladene Rezeptdatei an

Feld ,Create File (Datei erstellen)

Um eine Datei mit allen aktuellen Rezeptwerten
zu erstellen, geben Sie einen Dateinamen

in das Textfeld ein und driicken Sie die
Schaltflache ,Create” (Erstellen).

Feld ,Datei umbenennen®

Um eine Datei umzubenennen, geben

Sie einen Dateinamen in das Textfeld
,Umbenennen” ein, und driicken Sie auf die
Schaltflache ,Umbenennen”.

Zeigt Rezeptdateien an

Wabhlen Sie mit den anderen Schaltflachen eine
Rezeptdatei aus, mit der Sie arbeiten mdchten.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 8-5 Bildschirm ,,Recipe Data“ (Rezeptdaten)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache Bildschirm nach oben

Wenn mehrere Rezeptdateien auf einem
Bildschirm angezeigt werden, kdnnen Sie
mit der Taste ,Bildschirm nach oben* in der
Liste der Rezeptdateien nach oben blattern.

Schaltflache ,Update” (Aktualisieren)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Liste der Rezeptdateien zu aktualisieren.
Schaltflache ,Load” (Laden)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
ausgewahlte Rezeptdatei zu laden.
Schaltflache ,Save* (Speichern)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Save*
(Speichern), um die ausgewahlte
Rezeptdatei zu speichern.

Schaltflache ,Delete” (Loschen)
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Delete”

(Léschen), um die ausgewahlte Rezeptdatei
zu léschen.

Schaltflache ,Bildschirm unten scrollen”

Wenn auf einem Bildschirm mehrere
Rezeptdateien angezeigt werden, kénnen
Sie mit der Taste ,Bildschirm nach unten®
in der Liste der Rezeptdateien nach unten
blattern.
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8.24.2 Festdaten

Abbildung 8-64 Bildschirm ,Fixed Data*“ (Festdaten)

Das Laden und Speichern von Maschinen-Fest-/Konfigurationsdaten erfolgt hier. Die
Maschinen-Fest-/Konfigurationsdaten spiegeln alle maschinenspezifischen Einstellungen
wider, die von Mold Masters festgelegt wurden.

Tabelle 8-6 Bildschirm ,,Fixed Data“ (Festdaten)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Zeigt die zuletzt geladene Rezeptdatei an

Feld ,Create File* (Datei erstellen)

Geben Sie einen Dateinamen in das Textfeld
,Create File* (Datei erstellen) ein, und
driicken Sie auf die Schaltflache ,Create”
(Erstellen), um eine Datei mit diesem
Namen zu erstellen, die alle aktuellen
Festwerte enthalt.

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 Bildschirm nach oben

Wenn mehrere Rezeptdateien auf einem
Bildschirm angezeigt werden, kdnnen Sie
mit der Taste ,Bildschirm nach oben® in der
Liste der Rezeptdateien nach oben blattern.
Schaltflache ,Update” (Aktualisieren)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Liste der Rezeptdateien zu aktualisieren.
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Tabelle 8-6 Bildschirm ,,Fixed Data“ (Festdaten)
Feld/Schaltflache Beschreibung

Schaltflache ,Load” (Laden)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
ausgewahlte Rezeptdatei zu laden.
Schaltflache ,Save* (Speichern)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Save*
(Speichern), um die ausgewahlte Rezeptdatei
ZuU speichern.

Schaltflache ,Delete” (Loschen)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Delete*
(L6éschen), um die ausgewahlte Rezeptdatei
zu léschen.

Schaltflache ,,Bildschirm unten scrollen®
Wenn auf einem Bildschirm mehrere
Rezeptdateien angezeigt werden, kénnen Sie
mit der Taste ,Bildschirm nach unten® in der
Liste der Rezeptdateien nach unten blattern.

8.24.3 Benutzerdaten

Abbildung 8-65 Bildschirm ,User Data“ (Benutzerdaten)

Tabelle 8-7 Bildschirm ,,User Data“ (Benutzerdaten)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Explorer Zeigt alle Dateien/Ordner im aktiven Verzeichnis an.
Back (Zurtick) Tippen Sie auf die Schaltflache ,Back® (Zurlick), um zum
Ubergeordneten Ordner zurtickzukehren.
Scroll Up (Nach Tippen Sie auf die Schaltflache ,Nach oben scrollen”, um durch den
oben rollen) Inhalt des aktuellen Ordners nach oben zu blattern.
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Tabelle 8-7 Bildschirm ,,User Data“ (Benutzerdaten)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Scroll Down (Nach
unten rollen)

Tippen Sie auf die ,Nach unten scrollen®, um durch den Inhalt des
aktuellen Ordners nach unten zu blattern.

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

Refresh Tippen Sie auf die Schaltflache ,Update” (Aktualisieren), um die

(Aktualisieren) Inhaltsliste zu aktualisieren.

Multi-Select Tippen Sie auf die Schaltflache ,Multi-Select” (Mehrfachauswahl),

(Mehrfachauswahl) | um die Auswahl mehrerer Dateien/Ordner zu aktivieren.

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

Cut Tippen Sie auf die Schaltflache ,Ausschneiden®, um die

(Ausschneiden)

ausgewahlten Dateien/Ordner zu kopieren.

Paste (Einfligen)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Paste” (Einfligen), um zuvor
ausgeschnittene oder kopierte Dateien/Ordner in das aktuelle
Verzeichnis einzufligen.

Delete (Léschen)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Delete” (Léschen), um die
ausgewahlten Dateien/Ordner zu I6schen.

Alle geldschten Dateien/Ordner werden endguiltig geléscht und
kodnnen nicht wiederhergestellt werden.
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8.25 Dokumente (PDFs)

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Documents® (Dokumente) zu gelangen.

8.25.1 Dokumente (PDFs)

Abbildung 8-66 Bildschirm ,Documents” (Dokumente)

Tabelle 8-8 Bildschirm ,,Documents‘ (Dokumente)
Feld/Schaltflache Beschreibung

Drop-down-Liste mit allen verfligbaren PDF-
Dateien auf der Steuerung

Tippen Sie auf eine PDF-Datei, um die Datei
anzuzeigen.

c Schaltflache ,Update® (Aktualisieren)

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

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

Standardschaltflache zur Steuerung der
PDF-Schnittstelle: Zoomsteuerung
Standardschaltflache zur Steuerung der
PDF-Schnittstelle: Prasentationsmodus ein/
aus
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chirm ,,Web*“

Abbildung 8-67 Bildschirm ,Web*

8-116

Tabelle 8-9 Bildschirm ,,Web*

Schaltflache

Beschreibung

M
LJ

Schaltflache ,Vollbild*

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

Tippen Sie auf das Mold-Masters-Logo, um
von der Vollbildansicht zum PDF-Viewer-
Bildschirm zu wechseln.
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8.25.2.1 Systemdiagnose-Manager (SDM)

Um zum SDM-Bildschirm zu gelangen, tippen Sie auf die SDM-Schaltflache am unteren
Rand des Bildschirms ,Web*.

Abbildung 8-68 SDM-Benutzeroberflidche (Vollbild)

Verwenden Sie die SDM-Schnittstelle zur Diagnose der Steuerung. Sie kdnnen

einen System-Dump erstellen, den Hardware- und Anwendungsstatus anzeigen und
Informationen Gber das CPU-System abrufen.

8.25.2.2 Mapp Cockpit

Um zum Mapp Cockpit zu gelangen, tippen Sie auf die Schaltflache ,Cockpit® am unteren
Rand des Bildschirms ,Web*.

Abbildung 8-69 Bildschirm ,Mapp Cockpit*
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Das Mapp Cockpit ist eine webbasierte MMS-Anwendung, die die Inbetriebnahme von
Automatisierungskomponenten ermdglicht.

Das Mapp Cockpit bietet Moglichkeiten zur Fehlersuche und ermdglicht eine zusatzliche
Interaktion mit Automatisierungskomponenten. Sie kdnnen:

Das Verhalten durch Ausflihren eines Befehls einer Komponente testen.

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

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

4. 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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SOFTWARE-UBERSICHT

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Production® (Produktion) zu gelangen.

8.26.1 Bildschirm ,,Production* (Produktion)

Abbildung 8-70 Bildschirm ,Production” (Produktion)

Tabelle 8-10 Bereich ,,Production Setup“ (Produktionseinrichtung)

Feld

Beschreibung

Job Name
(Auftragsname)

Benutzerdefinierter Name fiir den aktuellen
Produktionsauftrag.

Werte: Eine beliebige Textzeichenfolge, 27 Zeichen
angezeigt

Parts Required
(Bendtigte Teile)

Anzahl der produzierten Teile, die fiir den aktuellen Auftrag
bendtigt werden.

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Number of Cavities
(Anzahl der Kavitaten)

Anzahl der Kavitaten in der Gussform / Anzahl der
produzierten Teile pro Spritzzyklus.

Werte: 0 bis 65.535

Part Weight Durchschnittliches Gewicht des Fertigteils.
(Teilegewicht) Werte: Ein beliebiger positiver Wert in g

Runner Weight (Gewicht | Durchschnittliches Gewicht des HeilRkanals.
HeilRkanal) Werte: Ein beliebiger positiver Wert in g

Allowed Consecutive Maximal zulassige Anzahl von aufeinanderfolgenden
(Zulassige Ausschusszyklen, bevor die E-Multi den automatischen
aufeinanderfolgende Zyklus mit einem Fehler beendet.

Ausschusse) Werte: Ein beliebiger positiver Wert
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Material Density
(Materialdichte)

Dichte des verwendeten Materials Werte: Jede positive ganze
Zahl.
Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven Wert

Parts Reached Reaction
(Reaktion bei erreichter
Teileanzahl)

Diese Dropdown-Liste lasst den Benutzer die Reaktion
definieren, wenn die erforderliche Teileanzahl erreicht ist.
Alarm — Ein Alarm wird erzeugt. Wenn im automatischen
Modus, lauft der Zyklus weiter.

Alarm und Stopp des Zyklus — Ein Alarm wird im Einrichtungs-/
manuellen Modus erzeugt. Wenn im automatischen Modus,
wird der Zyklus gestoppt.

Tabelle 8-11 Bereich ,,Hour Meter* (Stundenzahler)

Feld

Beschreibung

Semi - Automatic
(Halbautomatisch)

Im halbautomatischen Betrieb verbrachte Stunden

Automatic (Automatisch)

Im vollautomatischen Betrieb verbrachte Stunden
Die Vollautomatik ist in der Regel nicht auf der E-Multi
verflgbar.

Motors On (Motoren ein)

Mit aktivierten Motoren verbrachte Stunden

Einschalten Mit aktivierter Leistung verbrachte Stunden
Cycle Count Aktueller E-Multi-Zykluszahler
(Zyklusanzahl)
Tabelle 8-12 Bereich ,,Production Data“ (Produktionsdaten)
Feld/Schaltflache Beschreibung

Total Parts Produced
(Insgesamt produzierte
Teile)

Gesamtzahl der von der E-Multi produzierten Teile

Total Cycles (Gesamte
Zyklen)

Gesamtzahl der Produktionszyklen dieser E-Multi

Schaltflache ,Summen zuriicksetzen*

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

Shift Parts Produced Gesamtzahl der in der aktuellen Schicht produzierten Teile
(Wahrend Schicht
produzierte Teile)
Shift Cycles Gesamtzahl der Produktionszyklen in der aktuellen Schicht
(Schichtzyklen)
Schaltflache ,Schichten zurtcksetzen®
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Schichten zurlicksetzen®,
um die produzierten Schichtteile und Schichtzyklen auf
0 zurtckzusetzen.
Cycle Time (Zykluszeit) Aktuelle Zykluszeit

Parts Per Hour (Teile pro
Stunde)

Durchschnittliche Anzahl der produzierten Teile pro Stunde
Zykluszeit

Required Cycles
(Erforderliche Zyklen)

Die Anzahl der Geratezyklen, die zur Herstellung der bendtigten
Teile erforderlich sind. Entspricht den benétigten Teilen / Anzahl
der Kavitaten
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Tabelle 8-12 Bereich ,,Production Data“ (Produktionsdaten)

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Production Time
Required (Erforderliche
Produktionszeit)

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

Production Time
Remaining (Verbleibende
Produktionszeit)

Die verbleibende Zeit bis zur Fertigstellung des
Produktionslaufs

Resin Consumption
(Granulatverbrauch)

Das Gewicht des wahrend des laufenden Produktionslaufs
bereits verbrauchten Granulates

Resin Required
(Erforderliches Granulat)

Das Gewicht des Granulates, das flir die Herstellung der fir
den aktuellen Produktionslauf benétigten Teile erforderlich ist

Resin Remaining
(Verbleibendes Granulat)

Das Gewicht des fur die verbleibende Produktion benétigten
Granulates

Injection Throughput
(Einspritzdurchsatz)

Das Gewicht des pro Stunde verbrauchten Granulates

Estimated kWh/kg
(Geschatzte kWh/kg)

Die geschatzte Energie in kWh, die zur Verarbeitung von
einem Kilogramm Material erforderlich ist
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8.27 Wartezeit-Timers

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Wait Timers* (Wartezeit-Timers) zu gelangen.

Abbildung 8-71 Bildschirm ,Mold coding* (Gussform-Kodierung)

Tabelle 8-13 Bildschirm ,,Wait Timers“ (Wartezeit-Timers)
Feld/Schaltflache 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.

Paginierungsschaltflachen

Pfeil nach links (zuruck), Pfeil nach rechts
(weiter)

Sollten mehr Wartezeiten vorhanden

sein, als auf dem Bildschirm angezeigt
werden konnen, konnen Sie mithilfe

der Schaltflachen ,previous®, ,next” und
,screen index” (,Back” (Zurick), ,Weiter®
und ,Bildschirmindex“) zu den Wartezeiten
navigieren.
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8.28 Zeitplan

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Schedule® (Zeitplan) zu gelangen.

Abbildung 8-72 Bildschirm ,Schedule” (Zeitplan)

Tabelle 8-14 Bildschirm ,,Schedule” (Zeitplan)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Wochenplan

Schaltflache ,Ereignis hinzufigen®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Ereignis
hinzufigen®, um dem Terminplan fur diesen
Tag einen Termin hinzuzufligen. Ereignisse
konnen flr mehrere Tage festgelegt werden.
Grin — Start-Ereignis fur Zylinderheizelemente
Rot — Stopp-Ereignis fur Zylinderheizelemente
Tippen Sie auf das Ereignis, um es zu andern
oder zu l6schen.

Grin — Start-Ereignis flir Motoren

Rot — Stopp-Ereignis fiir Motoren

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

Grun — Start-Ereignis fur Digitalausgang

Rot — Stopp-Ereignis fiir Digitalausgang

Die Nummer des Digitalausgangs wird
angezeigt.

Tippen Sie auf das Ereignis, um es zu andern
oder zu léschen.
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Tabelle 8-14 Bildschirm ,,Schedule“ (Zeitplan)
Feld/Schaltflache Beschreibung

Grin — Start-Ereignis flr integrierten
HeilRkanalregler

Rot — Stopp-Ereignis flr den integrierten
HeilRkanalregler. Tippen Sie auf das
Ereignis, um das Ereignis zu andern oder zu
I6schen.

Wenn Sie auf ein Ereignis tippen, wird das Dialogfeld ,Hinzufiigen/Andern angezeigt.

Abbildung 8-73 Dialogfeld des Bildschirms ,Schedule” (Zeitplan)

Tabelle 8-15 Dialogfeld des Bildschirms ,,Schedule” (Zeitplan)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Ereignisfunktion

Werte: Heizelemente, Motoren,
HeilRkanalregler, 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
fur das Ereignis einzugeben.

Ein — Tippen Sie auf die Optionsschaltflache
,Ein“, um das Ereignis zu aktivieren.

Aus — Tippen Sie auf die Optionsschaltflache
»LAUs“, um das Ereignis zu deaktivieren.
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Tabelle 8-15 Dialogfeld des Bildschirms ,,Schedule” (Zeitplan)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Wochentag(e) des Ereignisses
Werte: S (Sonntag), M (Montag),

T (Dienstag), W (Mittwoch), T (Donnerstag),
F (Freitag), S (Samstag)

Schaltflache ,Abbrechen/L6schen”

Tippen Sie auf die Schaltflache ,,Abbrechen/
Loschen®, um das Hinzufligen eines

neuen Ereignisses abzubrechen oder ein
bestehendes Ereignis zu lI6schen.

Schaltflache ,Save® (Speichern)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Save*
(Speichern), um das neue oder geanderte
Ereignis zu speichern.
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8.29 Anderungsprotokoll

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Change Log“ (Anderungsprotokoll) zu gelangen.

Abbildung 8-74 Bildschirm ,Change Log*“ (Anderungsprotokoll)

Tabelle 8-16 Bildschirm ,,Change Log“ (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.

Paginierungsschaltflachen

Pfeil nach links (zurtick), Pfeil nach rechts (weiter)
Falls mehr Eintrage vorhanden sind, als auf dem
Bildschirm angezeigt werden kénnen, nutzen Sie die
Schaltflachen ,previous®, ,next” und ,screen index"
(-Back® (Zurick), ,Weiter* und ,Bildschirmindex*) um
zu den anderen Eintragen zu navigieren.

Schaltflache ,Anderungsprotokoll exportieren*

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

Um die exportierte Textdatei zu I6schen oder die
Datei auf einen USB-Stick zu kopieren, lesen Sie

den Abschnitt ,8.26.3 Benutzerdaten” auf Bildschirm
8-144.
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8.30 Logbuch

Tippen Sie in der angezeigten Reihenfolge auf die folgenden Schaltflachen, um zum
Bildschirm ,Log Book® (Logbuch) zu gelangen.

Abbildung 8-75 Bildschirm ,Log Book*” (Logbuch)

Tabelle 8-17 Bildschirm ,,Log Book‘ (Logbuch)
Feld/Schaltflache Beschreibung

Startdatum fur die Anzeige von
Logbucheintragen

Enddatum fir die Anzeige von
Logbucheintragen

Schaltflache ,Alle auswahlen®

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

Schaltflache ,Heute auswahlen®

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

Schaltflache ,Update” (Aktualisieren)
Tippen Sie auf die Schaltflache

LAktualisieren®, um die Liste der
Logbucheintrage zu aktualisieren.
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Tabelle 8-17 Bildschirm ,,Log Book“ (Logbuch)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Schaltflache ,Aktualisieren®

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Update*
(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 zurtickzusetzen.

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
,Doringlichkeit®, um Eintrage aller
Dringlichkeitsstufen auszuwahlen.

Kontrollkastchen ,Dringlichkeitsstufen®

* Notification (Benachrichtigung)

* Information (Informationen)

*  Warning (Warnung)

» Error (Fehler)
Die Zahl in Klammern gibt die Anzahl
der Logbucheintrage mit dieser
Dringlichkeitsstufe an.

Kontrollkastchen ,Logbuch®

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

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angegebenen Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Machine Information“ (Maschineninformationen) zu gelangen.

Abbildung 8-76 Bildschirm ,Machine Information® (Maschineninformationen)

Tabelle 8-18 Bildschirm ,,Machine Information* (Maschineninformationen)
Feld/Schaltflache Beschreibung
Model (Modell) Modelltyp der E-Multi.
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge
Serial number (Seriennummer) | Seriennummer der E-Multi.

Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Software Version Freigabeversion der Software
(Softwareversion)
Ship date (Versanddatum) Das Datum, an dem der E-Multi von Mold-Masters

versandt wurde.
Werte: Eine beliebige Zeichenfolge

Software Compiled By ~Software Compiled By“ (Software kompiliert von) zeigt
(Software kompiliert von) den Namen des Kompilierers an.

Software Compilation Das Datum der Softwarekompilierung zeigt das

Date (Datum der Kompilierungsdatum an.

Softwarekompilierung)

Automation Studio Version Die Automation Studio-Version zeigt die Version von
(Automation Studio Version) Automation Studio an.

Project Configuration Projektkonfiguration zeigt die Projektkonfiguration an.
(Projektkonfiguration)
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8.32 Wartung
8.32.1 Registerkarte ,Factory“ (Werk)

Abbildung 8-77 Seite ,Maintenance” (Wartung) mit ausgewéhlter Registerkarte ,,Factory” (Werk)
Tabelle 8-19 Bildschirm ,,Maintenance“ (Wartung)
Feld Beschreibung

Dies sind die werkseitig festgelegten Aufgaben, die durch
die Zyklusanzahl und/ oder die verstrichene Zeit ausgelost
werden.

Die Details und die Beschreibung jeder Aufgabe werden im
Tab auf der rechten Seite angezeigt.

Triggered By Cycle Count (Ausgeldst durch Zykluszahlung)

Enable (Aktivieren) Kontrollkastchen zum Aktivieren der Ausldsung durch
Zykluszahlung

Warning Count (Warnungsanzahl)| Zahlwertschwelle festlegen, um eine Warnmeldung zu
erzeugen, wenn sie Uberschritten wird

Alarm Count (Alarmanzahl) Zahlwertschwelle festlegen, um einen Alarm zu erzeugen,
wenn sie Uberschritten wird.
Alarme werden nicht zuriickgesetzt, solange die Aufgabe

nicht bestatigt wird.

Cycle Count (Zyklusanzahl) Tatsachliche Anzahl der Zyklen seit der letzten Bestatigung

Triggered By Time (Zeitgesteuert)

Enable (Aktivieren) Kontrollkastchen zum Aktivieren der Auslésung nach
verstrichener Zeit

Warning Count (Warnungsanzahl)| Zeitgrenzwert festlegen, um eine Warnung zu erzeugen

Alarm Count (Alarmanzahl) Zeitgrenzwert festlegen, um einen Alarm zu erzeugen.
Alarme werden erst geléscht, wenn die Aufgabe bestatigt
wurde

Hours Count (Stundenzahler) Tatsachlich verstrichene Zeit seit der letzten Bestatigung

Schaltflache zum Bestatigen, ob eine Aufgabe

abgeschlossen ist oder nicht
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8.32.2 Registerkarte ,,Custom* (Benutzerdefiniert)

Abbildung 8-78 Seite ,Maintenance” (Wartung) mit ausgewéahltem benutzerdefiniertem Tab

Tabelle 8-20 Bildschirm ,,Maintenance“ (Wartung)

Feld Beschreibung
Dies sind benutzerdefinierte Aufgaben, die durch
Zykluszahlung und/oder Zeit ausgelost werden.

Die Details und die Beschreibung jeder Aufgabe werden im
Tab auf der rechten Seite angezeigt.

Nur Supervisor- und héhere Logins kdnnen
benutzerdefinierte Aufgaben erstellen/bearbeiten.

Triggered By Cycle Count (Ausgeldst durch Zykluszahlung)

Enable (Aktivieren) Kontrollkdstchen zum Aktivieren der Auslésung durch
Zykluszahlung

Warning Count Zahlwertschwelle festlegen, um eine Warnmeldung zu

(Warnungsanzahl) erzeugen, wenn sie Uberschritten wird

Alarm Count (Alarmanzahl) Zahlwertschwelle festlegen, um einen Alarm zu erzeugen,

wenn sie Uberschritten wird.
Alarme werden nicht zurlickgesetzt, solange die Aufgabe

nicht bestatigt wird.

Cycle Count (Zyklusanzahl) Tatsachliche Anzahl der Zyklen seit der letzten Bestatigung

Triggered By Time (Zeitgesteuert)

Enable (Aktivieren) Kontrollkastchen zum Aktivieren der Auslésung nach
verstrichener Zeit

Warning Count Zeitgrenzwert festlegen, um nach Ablauf eine Warnung zu

(Warnungsanzahl) erzeugen.

Alarm Count (Alarmanzahl) Zeitgrenzwert festlegen, um nach Ablauf einen Alarm zu
erzeugen.
Alarme werden erst geléscht, wenn die Aufgabe bestatigt
wurde

Hours Count (Stundenzahler) Tatsachlich verstrichene Zeit seit der letzten Erstellung oder
Quittierung
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Tabelle 8-20 Bildschirm ,,Maintenance” (Wartung)

Feld

Beschreibung

Schaltflache zum Bestatigen, ob eine Aufgabe
abgeschlossen ist oder nicht

Schaltflache zum Hinzufugen einer neuen
benutzerdefinierten Aufgabe

Schaltflache zum Loschen einer vorhandenen
benutzerdefinierten Aufgabe

8.32.3 autom. Schmierung

Abbildung 8-79 Seite ,autom. Schmierung*”

Tabelle 8-21 Bildschirm ,,Autolube“ (autom. Schmierung)

Feld

Beschreibung

Pump Running (Pumpe lauft)

LED — Zeigt an, ob die automatische Schmierpumpe aktiv
[auft.

Priming Active (Ansaugen aktiv)

LED — Zeigt an, ob die automatische Schmierpumpe aktiv
ansaugt.

Error (Fehler)

LED — Zeigt an, ob ein Fehler an der automatischen
Schmiervorrichtung vorliegt. Der Fehlercode kann an der
automatischen Schmiervorrichtung abgelesen werden; die
Beschreibung ist auf dem Bildschirm verfigbar.

Shots Used (Verwendete Hiibe)

Anzahl der verwendeten Schmierhiibe aus der aktuellen
Kartusche.

Cartridge Remaining
(Verbleibende Kartusche)

Berechneter prozentualer Anteil des in der Kartusche
verbleibenden Fetts basierend auf der Anzahl der
vergangenen Hibe.

Geschatzte verbleibende Zyklen

Berechnete Anzahl der verbleibenden E-Multi-
Automatikzyklen, bevor die Kartusche leer ist.

Manual Control (Manuelle Steuerung)

Enable (Aktivieren)

Kontrollkastchen — Aktiviert die manuelle Steuerung der
automatischen Schmiervorrichtung.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



[
2=
Mold /—

Masters'

SOFTWARE-UBERSICHT

Tabelle 8-21 Bildschirm ,,Autolube“ (autom. Schmierung)

Feld

Beschreibung

Prime (Ansaugen)

Dropdown-Feld — System / Pumpe

System: Das Ansaugen ist bei allen aktivierten Pumpen
aktiv.

Pumpe: Das Ansaugen ist nur bei der ausgewahlten
Pumpe aktiv.

Cycles (Zyklen) Verflugbar, wenn auf ,Ansaugen” ,System* ausgewahlt ist.

1o Anzahl der Ansaugzyklen, die im System ausgefiihrt
werden.

Pump (Pumpe) Verflugbar, wenn auf ,Ansaugen” ,Pumpe” ausgewahlt ist.

1 >

Fihrt einen Ansaugzyklus fiir die ausgewahite
Pumpennummer aus.

Startet das Ansaugen mit den ausgewahlten Einstellungen.

Automatic (Automatisch)

Zyklen

Anzahl der E-Multi-Zyklen im automatischen Modus, bevor
die Schmiereinheit automatisch lauft.

Einstellen: Gesamtanzahl der erforderlichen E-Multi-Zyklen.
Ist: Anzahl der verstrichenen E-Multi-Zyklen.

Configuration (Konfiguration)

Total Grease Shots Available
(Gesamtzahl verfligbarer
Fettschisse)

Gesamtzahl der in einer neuen Fettkartusche verfligbaren
Fettschusse.

Configuration (Konfiguration)

Nur fur Administratoren verfugbar.

Die Schaltflache ,Bearbeiten” 6ffnet einen Dialog zur
Schnellkonfiguration. Ermdglicht die Schnellkonfiguration
der automatischen Schmiervorrichtung basierend auf der
E-Multi-GroRe.

Ermoglicht zusatzliche Konfiguration der Pumpen an

der automatischen Schmiervorrichtung. Im Falle eines
Pumpenausfalls kann eine andere Pumpe an der Einheit
verwendet werden. Jede automatische Schmiervorrichtung
hat 4 Pumpen.

New Cartridge Installed (Neue
Kartusche installiert)

Reset-Taste — Setzt die Anzahl der verwendeten Schiisse
aus der Auto-Schmierkartusche zurlick, wenn eine neue
Kartusche installiert wird. Berechnet die verwendete
Kartuschenmenge und die Anzahl der verbleibenden
Zyklen neu.

Reset Automatic Cycle Count
(Automatische Zyklusanzahl
zurlicksetzen)

Nur fir Administratoren verfligbar.

Reset-Taste — Setzt die ,Ist-~Anzahl der Zyklen fiir die
automatische Steuerung zurtck.

Error Codes (Fehlercodes)

E1..E8

Auf der Auto-Schmiereinheit angezeigte Fehlercodes und
deren Beschreibungen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung

8-133




Mold f‘% @ SOFTWARE-UBERSICHT 8-134

8.32.3.1 Konfiguration

Abbildung 8-80 Seite ,Autolube configuration” (Konfiguration autom. Schmierung)

Tabelle 8-22 Bildschirm ,,Autolube Configuration“ (Konfiguration autom. Schmierung)

Feld | Beschreibung
Quick Config (Schnellkonfiguration)
E-Multi: Dropdown-Feld — Auswahl EM1 ... EM 5.
Aktualisiert die Konfiguration mit Werten aus der Tabelle
basierend auf der EMulti-Auswahl.
Configuration (Konfiguration)
Cycles (Zyklen) Automatisch festgelegte Zyklen.
Shots (Einspritzungen) Gesamtanzahl verfiigbarer Fettschisse.
Cycles (Zyklen) Berechnete Anzahl von E-Multi-Zyklen basierend auf

den automatisch festgelegten Zyklen und der insgesamt
verfligbaren Anzahl an Schissen.

Active Pumps (Aktive Pumpen)

Pumpe 1 ... Pumpe 4 Kontrollkastchen — Ermdglicht der ausgewahlten
Pumpe, im automatischen Schmiersystem zu laufen.
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8.33 SVG

Abbildung 8-81 SVG-Bildschirm
Tabelle 8-23 Digitalausgdnge
Feld/Schaltflache | Beschreibung
Enable (Aktivieren)

Clamp Closed (Klammer | LED — Grlin, wenn die Schliel3einheit geschlossen ist.
geschlossen)

Schlitten vorwarts LED — Griin, wenn der Schlitten vorne ist und die
Anpresskraft aufgebaut ist.
Output (Ausgang) Der Ausgang ist freigegeben, wenn die oben genannten zwei
Bedingungen erflllt sind.
Starttrigger, Triggerbedingungen kénnen durch Klicken auf das Feld
Trigger A, eingestellt werden
Ausléser B Siehg 94.2, Vemenden des Dialogfelds ,,Bedingungen —
Details* auf Seit 9-9.
Output (Ausgang) Wenn die eingestellte Bedingung TRUE ist und Enable
TRUE ist, wird die LED grun, und der Ausgang wird
EIN sein.
Tabelle 8-24 Injection Stroke (Einspritzhub)
Feld Beschreibung
Minimum Value Minimaler Einspritzhubwert, verwendet zur Skalierung des
(Mindestwert) Einspritzhubs auf Spannung.
Maximum Value Maximaler Einspritzhubwert, verwendet zur Skalierung des
(H6chstwert) Einspritzhubs auf Spannung.
Stroke (Hub) Tatsachlicher Einspritzhub.
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Tabelle 8-24 Injection Stroke (Einspritzhub)
Feld Beschreibung
Spannung
Minimum Value Minimaler Spannungswert, der verwendet wird, um den
(Mindestwert) Einspritzhub auf Spannung zu skalieren.
Maximum Value Maximaler Spannungswert, der verwendet wird, um den
(Hochstwert) Einspritzhub auf Spannung zu skalieren.
Spannung Einspritzhub, zwischen den Minimal- und Maximalwerten
skaliert, in Spannung. Spannungsausgabe auf der
Analogausgangskarte.
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8.34 Datenprotokollierung

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angegebenen Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Data Logger” (Datenlogger) zu gelangen.

8.34.1 Bildschirm ,,Data Logger“ (Datenlogger)

Abbildung 8-82 Bildschirm ,Data Logger” (Datenlogger)

Tabelle 8-25 Bildschirm ,,Data Logger* (Datenlogger)
Feld/Schaltflache Beschreibung

Eine Liste der im Laufe der Zeit
aufgezeichneten Werte flr die ausgewahlten
Prozessvariablen

Tabelle 8-26 Statistikfeld des Bildschirms ,,Data Logger* (Datenlogger)

Feld Beschreibung
Minimum Aufgezeichneter Mindestwert
Maximum Aufgezeichneter Hochstwert
Mean (Mittelwert) Mittelwert (Durchschnittswert) fur die Spalte
Range (Bereich) Bereich zwischen dem Hochst- und dem Mindestwert fur die
Spalte
Stand. abw. Standardabweichung
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8.34.2 Konfiguration Datenprotokollierung

Abbildung 8-83 Konfigurationsbildschirm ,Data Logger” (Datenlogger)

Tabelle 8-27 Konfigurationsbildschirm ,,Data Logger (Datenlogger)

Feld | Beschreibung
Record (Datensatz)
Mode (Modus) Die Datenerfassung kann in einem Zeitintervall oder nach

einem Trigger durchgeflihrt werden.

Werte: Zeit, Zyklusstart

Save Interval (Intervall Zeitintervall zwischen Datenerfassung
speichern)

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Hinweis: Kann nur geandert werden, wenn der Modus auf ,Zeit*
eingestellt ist.

Speichern
Auto Save (Automatisches | Bei der Einstellung ,Yes* (Ja) werden die erfassten Daten nach
Speichern) jedem Speicherintervall als CSV-Datei im lokalen Speicher oder
auf einem USB-Laufwerk gespeichert.
Werte: Nein, Ja
Save Interval (Intervall Zeitintervall zwischen den automatischen Speichervorgangen
speichern) der Erfassungsdaten in einer CSV-Datei.

Werte: Ein beliebiger positiver Wert
Split-Tabelle der Prozessvariablen.

Sie sind in zwei Registerkarten mit jeweils 10 Werten unterteilt.

Process Variable Tippen Sie auf eine beliebige Stelle in diesem Bereich, um das
(Prozessvariable) Dialogfeld zur PV-Auswahl zu 6ffnen.
Value (Wert) Istwert der ausgewahlten Prozessvariablen
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Tabelle 8-27 Konfigurationsbildschirm ,,Data Logger* (Datenlogger)
Feld Beschreibung
Unit (Einheit) Zugehdrige Einheiten fir die ausgewahlte Prozessvariable
Limit Min (Grenzwert min.) [ Minimum: Mindestwert, der wahrend der Ablaufverfolgung
aufgezeichnet wurde
Werte: -1.000.000 bis 1.000.000
Limit Max (Grenzwert Hochstwert, der wahrend der Ablaufverfolgung aufgezeichnet
max.) wurde
Werte: -1.000.000 bis 1.000.000
Limit Violation Dieses Dropdown-Menl ermdglicht die Auswahl der Reaktion,
(Grenzwertverletzung) wenn die Uberwachte Prozessvariable den oberen oder unteren
Grenzwert Uberschreitet.
Werte: Keine Aktion, Ausschuss, Alarm und Ausschuss oder
Produktion stoppen

Abbildung 8-84 Bildschirm ,File interface” (Dateischnittstelle)

Sie kénnen den Bildschirm der Dateischnittstelle verwenden, um die aktuelle Konfiguration
auf dem Laufwerk zu speichern oder eine zuvor gespeicherte Konfiguration zu laden.

Tabelle 8-28 Dateischnittstelle Bildschirm
Feld/Schaltflache Beschreibung
Zeigt die zuletzt geladene Rezeptdatei an

Feld ,Create File* (Datei erstellen)

Um eine Datei mit allen aktuellen
Rezeptwerten zu erstellen, geben Sie einen
Dateinamen in das Textfeld ein und driicken
Sie die Schaltflache ,Create” (Erstellen).
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Tabelle 8-28 Dateischnittstelle Bildschirm
Feld/Schaltflache Beschreibung
Feld ,Datei umbenennen®

Um eine Datei umzubenennen, geben

Sie einen Dateinamen in das Textfeld
,Umbenennen® ein, und driicken Sie auf die
Schaltflache ,Umbenennen®.

Zeigt Rezeptdateien an

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

Schaltflache Bildschirm nach oben

Wenn mehrere Rezeptdateien auf einem
Bildschirm angezeigt werden, kdnnen Sie
mit der Taste ,Bildschirm nach oben® in der
Liste der Rezeptdateien nach oben blattern.

Schaltflache ,Update” (Aktualisieren)
Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
Liste der Rezeptdateien zu aktualisieren.
Schaltflache ,Load” (Laden)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um die
ausgewahlte Rezeptdatei zu laden.
Schaltflache ,Save* (Speichern)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Save*
(Speichern), um die ausgewahlte
Rezeptdatei zu speichern.

Schaltflache ,Delete” (Loschen)

Tippen Sie auf die Schaltflache ,Delete”
(L6schen), um die ausgewahlte Rezeptdatei
zu léschen.

Schaltflache ,Bildschirm unten scrollen”

Wenn auf einem Bildschirm mehrere
Rezeptdateien angezeigt werden, kénnen
Sie mit der Taste ,Bildschirm nach unten®
in der Liste der Rezeptdateien nach unten
blattern.
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8.35 Zyklusinformationen

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Cycle Information“ (Zyklusinformationen) zu gelangen.

Abbildung 8-85 Bildschirm ,Cycle Information” (Zyklusinformationen)

Tabelle 8-29 Zyklusinformationen

Feld Beschreibung

Max Cycle Time (Max. Zykluszeit) Maximal zulassige Zykluszeit, bevor der
Zyklus mit einem Alarm beendet wird

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

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

Cycle Start Trigger (Zyklusstart-Trigger)
Werte:

* Euromap 67

+ E-Multi, M-Ax

+ Digitaleingang

* E-Drive

Tippen Sie auf das linke Drop-down-
Listenfeld, um die primare Komponente
auszuwahlen, die den Zyklusbeginn
auslésen soll.
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Tabelle 8-29 Zyklusinformationen

Feld

Beschreibung
Cycle Start Trigger (Zyklusstart-Trigger)
Werte:
Euromap 67:

* Klammer geschlossen,

¢ Klammer offen,

* Auswerfer 1 vorwarts,

» Auswerfer 1 zurlick

E-Multi:

* Injection Start (Einspritzbeginn)

» Schlitten vorwarts

» Schlitten rlickwarts

» Plasticizing Start (Plastifizierungsstart)

M-Ax:

+  M-Ax1

« M-Ax2

* M-Ax3

+ M-Ax4

*  M-Ax5

+  M-Ax6
Digitaleingang:
« DI1bisDI 16
E-Drive:

* E-Drive 1

* E-Drive 2

Tippen Sie auf das rechte Drop-down-
Listenfeld, um auszuwéahlen.

die spezifische Bedingung, um eine neue
Zyklusaufzeichnung auszulésen.

Aufeinanderfolgende Zyklen

Aktuelle Anzahl aufeinanderfolgender
automatischer Zyklen. Wird zurlckgesetzt,
wenn die E-Multi 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
bendtigt.

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

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Material Data“ (Materialdaten) zu gelangen.

Abbildung 8-86 Bildschirm fiir Materialdaten

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

Tabelle 8-30 Bereich ,,Material Data“ (Materialdaten)
Feld Beschreibung

Herkunftsinformationen fur das ausgewahlte
Material

Materialdaten
Werte: Ein beliebiger Zahlenwert

Tippen Sie auf ein Feld, um die vom
Taschenrechner verwendeten Werte zu
andern.
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Tabelle 8-31 Bereich ,,Calculator® (Taschenrechner)

Feld

Beschreibung

Schussgewicht

Gewicht des pro Zyklus in die Gussform eingespritzten
Kunststoffs

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven Wert
ing

Flowpath (Flussweg)

Lange des Kunststoffflusses vom Anguss bis zum Rand des
Teils

Werte: Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in mm

Wall Thickness (Wandstarke)

Wanddicke des Teils

Werte: Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen
positiven Wert in mm

Wall Thickness Factor
(Wandstarkenfaktor)

Multiplikationsfaktor fiir die Berechnung des Filldrucks auf der
Grundlage der Wanddicke

Projected Area (Projizierter
Bereich)

Summe der projizierten Flachen der Kavitaten und Heil3kanale
in Bezug auf die Trennebene

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven Wert
in cm?

Mold Reaction Pressure
(Druck der Gussformreaktion)

Gussforminnendruck

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven Wert
in bar

Screw Diameter
(Schneckendurchmesser)

Durchmesser der Injektionsschraube

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven Wert
inm

Materialdurchsatz

Gewicht des vom Gerat verarbeiteten Granulats pro Stunde

Werte: Jeder negative Wert bis zum maximalen positiven Wert
in kg/h

Calculated Values (Berechnete

Werte)

Stroke Volume (Hubvolumen)

Erforderliche Materialmenge (Schussgrofe)

Filling Pressure (Fulldruck)

Ungefahrer erforderlicher Einspritzdruck

Clamping Force (Klemmkraft)

Erforderliche Klemmkraft

Cooling Time (Abkuhldauer)

Minimale Abkuihlzeit des Teils nach Abschluss des Einspritz-
und Haltevorgangs

Screw Speed
(Schneckengeschwindigkeit)

Schneckengeschwindigkeit beim Plastifizieren

Heat Loss (Warmeverlust)

Die vom System aufgenommene Warme multipliziert mit dem
Materialdurchsatz
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8.37 Timers (Timer)

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm , Timer“ zu gelangen.

Abbildung 8-87 Bildschirm , Timer*

Timer kdnnen als Bedingung verwendet werden, um die E67-Ausgangssignale an die
IMM und die benutzerdefinierten Digitalausgange auf der benutzerdefinierten E/A-
Seite zu verzdgern. Ein auf dieser Seite erstellter benutzerdefinierter Timer wird in der
Konfigurationsliste des Feldes ,Bedingungen — Details* angezeigt.

Siehe 8.20.2 ,Benutzerdefinierte Digitalausgénge* auf Seit 8-89, 8.23.1 ,E67-
Ausgangskonfiguration“ auf Seit 8-106 und 9.4.2 ,Verwenden des Dialogfelds
LBedingungen — Details* auf Seit 9-9.

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

Tabelle 8-32 Bereich ,,Settings“ (Einstellungen)

Feld Beschreibung
Name Geben Sie den Namen fir den Timer ein
Enable (Aktivieren) Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um den Timer zu
aktivieren.
Reset When Entering Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der Timer
Auto (Bei Eintritt von Auto | zurtickgesetzt wird, wenn der Betriebsmodus von manuell,
zurticksetzen) Einrichtung oder Konfiguration auf automatisch wechselt.

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

Time (Zeit) Eingestellte Verzégerungszeit
Werte: 0 s bis 4.294.967 s
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Tabelle 8-32 Bereich ,,Settings‘ (Einstellungen)
Feld | Beschreibung
Start Trigger (Startausloser)

Start Trigger Auslésebedingung zum Starten der Timer-Zahlung

(Startausloser) Sobald die verbleibende Zeit gleich null ist, wird die

Markierung , Timer abgelaufen® gesetzt.

Trigger abbrechen

Trigger abbrechen Auslésebedingung, um das Abwartszahlen des Timers zu
stoppen und in den Leerlauf zuriickzukehren.

Der Stoppausldser fuhrt nicht zum Zurlicksetzen des Timers.
Reset Trigger (Trigger zuriicksetzen)

Reset Trigger (Trigger Trigger, damit der Timer das Abwartszahlen stoppt, die
zurlicksetzen) verbleibende Zeit auf den vollen Wert zurlicksetzt, die
Verzogerungszeit einstellt und in den Leerlauf zurickkehrt,
um auf den Startausléser zu warten.

Only Reset If Elapsed Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der

(Nur zurlicksetzen, wenn | Rickstellausléser nur dann ausgefihrt wird, wenn die
abgelaufen) verbleibende Zeit null betragt.

Data (Daten)

Time Remianing Verbleibende Verzdgerungszeit, bevor der Timer ablauft
(Verbleibende Zeit)

Time Elapsed (Timer Werte: Aus oder rot

abgelaufen) Wenn rot, ist die Timer-Verzdgerung abgelaufen.
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8.38 Zahler

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,,Counters® (Zahler) zu gelangen.

Abbildung 8-88 Bildschirm ,Counters” (Zahler)

Zahler kénnen als Bedingung verwendet werden, um die E67-Ausgangssignale an

die IMM und die benutzerdefinierten Digitalausgange auf der benutzerdefinierten E/A-
Seite zu steuern. Ein auf dieser Seite erstellter benutzerdefinierter Zahler wird in der
Konfigurationsliste des Felds ,,Conditions Detailed” (Detaillierte Bedingungen) angezeigt.

Siehe 8.20.2 ,Benutzerdefinierte Digitalausgédnge* auf Seit 8-89, 8.23.1 ,E67-
Ausgangskonfiguration“ auf Seit 8-106 und 9.4.2 ,Verwenden des Dialogfelds ,Bedingungen —
Details* auf Seit 9-9.

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

Tabelle 8-33 Bereich ,,Settings‘ (Einstellungen)

Feld Beschreibung
Name Geben Sie den Namen fur den Zahler ein
Enable (Aktivieren) Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um den Timer zu
aktivieren.
Reset When Entering Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der Zahler
Auto (Bei Eintritt von Auto | zurlickgesetzt wird, wenn der Betriebsmodus von manuell,
zuruicksetzen) Einrichtung oder Konfiguration auf automatisch wechselt.

Der Zahler stoppt das Zahlen, wird auf null zurtickgesetzt und
kehrt in den Leerlauf zurlick, um auf den Starttrigger zu warten.
Target Count (Zieleanzahl) | Die Anzahl der Startausldser-Ereignisse festlegen, die gezahlt
werden mussen, bevor die Zahlung abgeschlossen ist.

Werte: Ein beliebiger positiver Wert
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Tabelle 8-33 Bereich ,,Settings‘ (Einstellungen)
Feld | Beschreibung

Increment Trigger (Trigger inkrementieren)

Increment Trigger Auslésebedingung zum Starten des Zahlers

(Trigger inkrementieren) | gohald der Zahlerstand dem Zielwert entspricht, wird die
Markierung auf ,Zahler abgelaufen® gesetzt.

Reset Trigger (Trigger

zurtcksetzen)

Reset Trigger (Trigger Trigger flr den Zahler, damit die Zahlung gestoppt wird,

zurlicksetzen) der Zahler auf 0 zurtickgesetzt wird und in den Leerlauf
zurtickkehrt, um auf den Startausloser zu warten.

Only Reset If Elapsed Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, damit der

(Nur zurlicksetzen, wenn | Ruckstellausldéser nur dann verarbeitet wird, wenn der

abgelaufen) Zahlerstand gleich dem Zielwert ist.

Data (Daten)

Count (Anzahl) Tatsachliche Anzahl der gezahlten Startausloser-Ereignisse

Counter Elapsed (Zahler | Werte: Aus oder rot

abgelaufen) Wenn rot, ist die Zahlung abgeschlossen.
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8.39 Ubersicht iiber die Benutzeroberfliche

Tippen Sie die folgenden Schaltflachen in der angezeigten Reihenfolge an, um zum
Bildschirm ,Interface Overview* (Schnittstellenlibersicht) zu gelangen.

Abbildung 8-89 Bildschirm ,Interface Overview* (Schnittstelleniibersicht) mit ausgewéhlter
Registerkarte E67

Tabelle 8-34 E67 Registerkarte

Feld Beschreibung
Inputs from IMM Eine Zusammenfassung der Digitaleingangssignale der IMM
(Eingaben von IMM) Uber die Euromap-67-Schnittstelle
Werte: Grun oder aus
Outputs to IMM Eine Zusammenfassung der Digitalausgangssignale zur IMM
(Ausgaben an IMM) Uber die Euromap-67-Schnittstelle

Werte: Rot oder aus

Outputs to Robot Eine Zusammenfassung der an den Roboter weitergeleiteten
(Ausgaben an Roboter) | Signale (falls die E67-Schnittstelle mit einem anderen Gerat
verkettet ist).
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Tabelle 8-35 Bereich ,,Start Trigger* (Start-Trigger)
Feld/Schaltflache Beschreibung

E-Multi-Auto-Zyklusstart-Trigger hat die folgenden Drop-
down-Optionen:

* Injection Start (Einspritzbeginn)

* Mold Closed (Gussform geschlossen)

* Auswerfer 1 zurtick

* Auswerfer 1 vorwarts

* Corn 1 In Position 1 (Kern 1 in Position 1)

+ Core 2 In Position 2 (Kern 2 in Position 2)

* IMM Screw Position (IMM-Schneckenposition)
* Fernausloser

+ Kein Trigger

« Zwei Trigger sind verfiigbar, aber der zweite Trigger ist
optional.

Die E-Multi-Einspritzsequenz beginnt, wenn sich die
Startbedingung von ,falsch® auf ,wahr andert.

Logikauswabhl fir die Trigger des Einspritzbeginns

UND — Beide Start-Ausldsebedingungen missen erflllt sein,
um die Einspritzung zu starten.

ODER - Die Einspritzung beginnt, wenn eine der Start-
Auslosebedingungen erfullt ist.

Keine — Wenn die erste Start-Auslosebedingung verwendet
wird (die zweite Bedingung kann nicht festgelegt werden).

Delay Start Cycles (Startzyklen verzégern)

Die tatsachliche Anzahl der verzégerten Zyklen wird im
ausgegrauten Feld angezeigt.

Verzogert den Start des ersten Zyklus der E-Multi, bis der
Start-Trigger die hier festgelegte Anzahl von Malen erkannt
wurde.

Werte: 0 bis 255
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Abbildung 8-90 Bildschirm ,Interface Overview* (Schnittstelleniibersicht) mit ausgewéhlter
Registerkarte E13A

Tabelle 8-36 E13A Registerkarte
Feld Beschreibung
Digitaleingange Eine Auflistung aller verfigbaren programmierbaren
Eingangssignale. Weitere Details finden Sie im Bildschirm
,Custom 1/0O“ (Benutzerdefinierte E/A).

Digitalausgange Eine Auflistung aller verfligbaren programmierbaren
Ausgangssignale. Weitere Details finden Sie im Bildschirm

,Custom 1/0O“ (Benutzerdefinierte E/A).
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8.40 Schlusselschalter

Wenn zusatzliche, nicht dem Standard entsprechende Funktionen bendtigt werden,

ist ein Schlisselschalter vorgesehen, der diese Funktionen verfligbar macht.

Der Schlisselschalter ist ein Momentschalter mit Federriickstellung, so dass der
SchlUsselschalter nur absichtlich betatigt werden kann und nicht in der aktiven Stellung
verbleiben kann. Nachfolgend finden Sie eine Liste der verfliigbaren Sekundarfunktionen,
die bei aktivem Schlisselschalter verfligbar sind:

Alle Servoachsen:

+ Wenn ein Motor mit einer Bremse ausgestattet ist, kann die Bremse auf dem
Bildschirm ,Axis“ (Achse) zwangsweise ausgeschaltet werden, wenn der
SchlUsselschaltereingang aktiv ist, so dass die Achse frei bewegt werden kann.

Einspritzung

* Verwenden Sie beim Entleeren das Standardprofil fir
Einspritzgeschwindigkeit/-druck.

Schlitten

+ Ermdglichen Sie den Aufbau der Schlittenkontaktkraft im Einrichtungs- oder
Kalibrierungsmodus, ohne zuvor die Kontaktposition des Angusskanals der
Gussform zu bestimmen.

* Ermdéglichen Sie den Aufbau der Schlittenkontaktkraft, wahrend die
Zylinderheizzonen noch nicht auf Temperatur und durchgewarmt sind.

+ Ermadglicht, die aktuelle Schlittenposition als Gussformkontaktposition festzulegen.
Die Start-Drucktaste zum Starten der Ermittlung wechselt zu Set.

Benutzerdefinierte E/A:

» Zeigt auf dem Bildschirm ,,Custom 1/O Digital Outputs” (Benutzerdefinierte
E/A-Digitalausgange) zusatzliche Schaltflachen an, die beim Driicken den
ausgewahlten Ausgang ein- oder ausschalten.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Abschnitt 9 - Softwarebetrieb

@ WARNUNG - VOR BETRIEB DAS HANDBUCH LESEN

Stellen Sie sicher, dass Sie Abschnitt 3 ,Sicherheit* auf Seit 3-1 gelesen haben, bevor
Sie lhre E-Multi-Steuerung bedienen.

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

9.1 Anmelden

Wenn Sie die E-Multi-Steuerung einschalten, wird das Anmeldedialogfeld angezeigt.

Abbildung 9-1 Dialogfeld ,Anmelden”

1. Tippen Sie auf das Drop-down-Listenfeld ,User” (Benutzer) und tippen Sie auf eines
der Konten.

O HINWEIS
Die Standardwerte des Drop-down-Feldes ,User” (Benutzer) sind: Administrator,
MMTester, Bediener, Vorgesetzter und Techniker. Die Konten Administrator und
MMTester sind fir die Nutzung durch Mold-Masters-Personal reserviert.

2. Tippen Sie auf das Textfeld ,Passwort” und geben Sie das Passwort fir das Konto ein.

HINWEIS
Das Standardpasswort fiir die Konten Bediener, Vorgesetzter und Techniker lautet ,,1°.
Anonyme Anmeldungen sind nicht zulassig.

3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Anmelden®.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.2 Benutzer verwalten

9.2.1 Navigieren zum Bildschirm ,User Management
(Benutzerverwaltung).

1. Tippen Sie im linken Bereich auf die Schaltflache ,Verzeichnis®.
2. Tippen Sie die Schaltflache ,Gerat".
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Benutzer®.

Alle Benutzer werden auf dem Bildschirm ,User Management* (Benutzerverwaltung)
angezeigt:

Abbildung 9-2 Bildschirm ,User Management*“ (Benutzerverwaltung)

Alle Benutzer mit Ausnahme des Administrators kdnnen auf diesen Bildschirm zugreifen
und Benutzerprofile erstellen, bearbeiten oder I6schen, deren Berechtigungsstufe unter
der des aktuell angemeldeten Benutzers liegt.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.2.2 Erstellen eines Benutzers
1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Hinzufligen®.

2. Tippen Sie auf die Felder des Dialogfelds ,,Benutzer hinzufligen® und geben Sie
Informationen ein.

3. Tippen Sie auf die entsprechenden Kontrollkastchen im Bereich ,Verfligbare Rollen®.

4. Tippen Sie auf die Schaltflache ,,OK*.
Der neue Benutzer wird in die Liste der Benutzer aufgenommen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.2.3 Loschen eines Benutzers

1. Tippen Sie in der Liste der Benutzer auf den Benutzer, den Sie I6schen mdchten.

2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Delete“ (Loschen).

3. Tippen Sie im Bestatigungsdialogfeld auf die Schaltflache ,Yes* (Ja).
9.2.4 Exportieren von Benutzerverwaltungsdaten

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Importieren/Exportieren®.

2. Tippen Sie im Bereich ,Export® des Dialogfelds ,Import/Export* auf das Textfeld
,Dateiname* und geben Sie einen Dateinamen ein.

3. Die Benutzerdaten werden in den Ordner ,Benutzerdaten/Benutzer” exportiert.

Abbildung 9-3 Bildschirm ,User Data“ (Benutzerdaten)

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.2.5 Importieren von Benutzerverwaltungsdaten

1. Verschieben Sie auf dem Bildschirm ,User Data“ (Benutzerdaten) die Datei ,.usr* in
den Ordner ,Benutzerdaten/Benutzer®. Siehe 8.24.3 ,Benutzerdaten” auf Seit 8-113 flr
weitere Informationen zum Bildschirm ,User Data“ (Benutzerdaten).

2. Gehen Sie zum Bildschirm ,User Management® (Benutzerverwaltung) und tippen Sie
auf die Schaltflache ,Importieren/Exportieren®.

3. Tippen Sie in der Liste der Dateien auf die Datei, die Sie importieren mdchten.
Tippen Sie auf die Schaltflache ,Importieren®.

9.3 Verwalten von Rezeptur- und Festdaten

9.3.1 Erstellen einer Rezeptdatei

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Data“ (Daten) im linken Bereich, um zum Bildschirm
,Data“ (Daten) zu gelangen.

2. Tippen Sie in das Textfeld und geben Sie Uber die Pop-up-Tastatur einen Namen ein.
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Create” (Erstellen).

Die neue Rezeptdatendatei wird in der Dateiliste angezeigt und als aktive geladene
Rezeptdatendatei verwendet.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.3.2 Speichern von Rezeptdaten

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Data“ (Daten) im linken Bereich, um zum Bildschirm
,Data“ (Daten) zu gelangen.

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

9.3.3 Loschen einer Rezeptdatei

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Data“ (Daten) im linken Bereich, um zum Bildschirm
.Data“ (Daten) zu gelangen.

2. Tippen Sie auf eine Rezeptdatei in der Dateiliste.
3. Tippen Sie die Schaltflache ,Delete (Loschen).

9.3.4 Erstellen einer Festdatendatei
1. Tippen Sie im Kontextmen( auf die Schaltflache ,Fixed data® (Festdaten).

2. Tippen Sie in das Textfeld und geben Sie Uiber die Pop-up-Tastatur einen Namen ein.
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Create” (Erstellen).

Die neue Festdatendatei wird in der Dateiliste angezeigt und als aktive Festdatendatei
verwendet.

9.3.5 Speichern von Festdaten
1. Tippen Sie im Kontextmenl auf die Schaltflache ,Fixed data“ (Festdaten).

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

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.3.6 Loschen einer Festdatendatei
1. Tippen Sie im Kontextmenu auf die Schaltflache ,Fixed data“ (Festdaten).

2. Tippen Sie auf eine Festdatendatei in der Dateiliste.
3. Tippen Sie die Schaltflache ,Delete” (L6schen).
Siehe 8.24.1 ,Rezeptdaten” auf Seit 8-110 fir weitere Informationen.

9.4 Konfiguration der Steuerung

9.4.1 Grafische Darstellung der Achsenhubgrenzen

Abbildung 9-4 Achsenhub-Grenzen

Der glltige Hubbereich stellt die zuldssigen Hubpositionen fur das Bewegungsprofil der
Achse dar.

Tabelle 9-1 Axis Stroke Limits (Achsenhub-Grenzen)
Feld Beschreibung

Total Mechanical
Stroke (Mechanischer
Gesamthub)

Physikalischer Maximalwert des Achsenhubs, vom
negativen bis zum positiven Festanschlag

Werte: Ein beliebiger positiver Wert

Calibration Stroke
(Kalibrierungshub)

Position, die wahrend der Kalibrierung am positiven
Festanschlag eingenommen wurde

Kalibrierhub = Gesamter mechanischer Hub — Hub-
Offset der Mindestposition

Minimum Position
Offset (Minimaler
Positionsversatz)

Versatz vom Mindesthub zur Bestimmung des
Software-Mindesthub

Maximum Position
Offset (Maximaler
Positionsversatz)

Versatz vom maximalen Hub zur Bestimmung des
maximalen Software-Hubes

Negative Hard Stop
for the axis (Negativer
Festanschlag fir die
Achse)

Physikalische Mindestposition

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 9-1 Axis Stroke Limits (Achsenhub-Grenzen)

Feld

Beschreibung

F [ Positive Hard Stop
for the axis (Positiver
Festanschlag fir die
Achse)

Physikalische Maximalposition

G | Valid Stroke Range
for the axis (Gultiger
Hubbereich fur die
Achse)

Der Zielhub fir Bewegungen unter normalen
Bedingungen ist auf diesen Bereich beschrankt

0 | Origin of the axis
(Ursprung der Achse)

Stellt die 0-mm-Position fiir die Achse dar

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.4.2 Verwenden des Dialogfelds ,,Bedingungen - Details*

Abbildung 9-5 Bedingungen — Detaildialogfeld

Tabelle 9-2 Bedingungen — Detaildialogfeld

Feld/Schaltflache Beschreibung
Type Type (Typ) .
IfAIways on - ) Auswahl des Bedingungstyps
Werte:

* Immer aus

* Euromap 67

*  E-Multi:

* MAXx-Achse

+ Digitaleingang
+ Digitalausgang
* Analogeingang
* Analogausgang
*  Mode (Modus)

+ System

* Zyklus

* E-Drive

» Timers (Timer)
+ Zahler

Tippen Sie auf dieses Drop-down-Feld, um
einen Bedingungstyp auszuwahlen.

Nachdem Sie eine Konditionsart ausgewahlt
haben, werden im Einstellungsbereich die
entsprechenden Optionen angezeigt.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 9-2 Bedingungen — Detaildialogfeld

Feld/Schaltflache Beschreibung

Bewertung
Direkt — Ist wahr, wenn die Variable wahr ist

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

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

Schaltflache ,Delete” (Loschen)

Wenn dieser Dialog von einer bestehenden
Verriegelung aus geéffnet wurde, entfernt
die Schaltflache ,Delete“ (LOschen) die
Verriegelung aus dem Bewegungsschritt.

Wenn der Dialog Uber die Schaltflache
.Neue Verriegelung“ gedéffnet wurde,
wird das Dialogfeld geschlossen und der
Bewegungsschritt wird nicht beeinflusst.

Schaltflache ,Save* (Speichern)

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um
die neue oder geanderte Verriegelung flr
den ausgewahlten Bewegungsschritt zu
speichern.

Schaltflache ,Abbrechen®

Tippen Sie auf diese Schaltflache, um
das Dialogfeld zu schlie3en, ohne die
Anderungen zu speichern.

Abbildung 9-6 Bereich ,E-Multi“

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 9-3 Bereich ,,E-Multi‘
Feld Beschreibung
Achse

) Tippen Sie auf dieses Drop-down-Feld, um
| Injection » | |die Achse auszuwéhlen.
L8

Werte:

* Injection (Einspritzung)

+ Schlitten

+ Plasticizing (Plastifizieren)
* Ventilschieber

* Luftventil

Condition (Bedingung)

Axis

Condition
Der Bedingungstyp bestimmt, wie die wahre

|_K Negative End Stop v | [Bedingung ausgewertet wird.
) Werte:

* Negativer Festanschlag

» Positiver Festanschlag

* Position*

* Active (Aktiv)
*Die Positionsbedingung ist nur anwendbar,
wenn die ausgewahlte Achse Uber eine
Positionsriickmeldung verflgt.
Tippen Sie auf dieses Drop-down-Feld, um
den Bedingungstyp auszuwahlen.

Tabelle 9-4 Bereich ,,Settings“ (Einstellungen)

Feld Beschreibung
Active Low (Aktiv niedrig) | Tippen Sie auf dieses Kontrollkastchen, um die
Bedingungsbewertung umzukehren.
Value (Wert) Legen Sie die Position fest, die flir den Bedingungsvergleich
verwendet wird.

Werte: Eine beliebige Zahl
Wird nur fir die Bedingungsauswahl ,,Position” oder fiir die
Typen ,Analogeingang“ oder ,Analogausgang” angezeigt
Tippen Sie auf dieses Feld, um die fir den
Bedingungsvergleich verwendete Position festzulegen.
Condition (Bedingung) Art des Positionsvergleichs
Werte:

« >=(grofRer als oder gleich)

+ > (groRer als)

+ =(gleich)

* < (kleiner als)

» <= (kleiner oder gleich)
Wird nur fir die Bedingungsauswahl ,Position” oder fiir die
Typen ,Analogeingang“ oder ,Analogausgang” angezeigt
Tippen Sie auf dieses Drop-down-Feld, um eine Art des
Positionsvergleichs auszuwahlen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.4.3 Verwendung des Dialogfelds ,Motor-Selection

(Motorauswahl)

Abbildung 9-7 Dialogfeld ,,Motor-Selection” (Motorauswahl)

Tabelle 9-5 Dialogfeld ,,Motorauswahl“

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Liste der verfliigbaren Motorgruppen
Tippen Sie auf diese Option, um eine bestimmte
Motorgruppe auszuwahlen.

Werte:
* Bosch Rexroth
 Exlar
* B&R

+ Sonstiges
« Benutzerdefinierte Daten

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

Motor besitzt eine Bremse

Tippen Sie auf ,Load“ (Laden) und tippen Sie auf dieses
Kontrollkastchen, um anzugeben, dass der Motor Uber eine
Bremse verflgt.

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

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Tabelle 9-5 Dialogfeld ,,Motorauswahl*

Feld/Schaltflache

Beschreibung

Schaltflache ,Laden”

Ladt die ausgewahlte Motordatendatei in die Achse.
Anderungen an der Motorauswahl werden beim
Hochfahren ibernommen und kdénnen erst nach einem
Neustart wirksam werden.

Schaltflache ,Bearbeiten®

Nur verfigbar, wenn die Motorgruppe ,Benutzerdefinierte
Daten* ausgewahlt ist. Offnet das Dialogfeld ,Motordaten
bearbeiten® flr die ausgewahlte Motordatendatei.

Schaltflache ,Bildschirm nach unten®

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

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.4.4 Konfiguration der E/A

Alle auf dem Bildschirm ,Custom I/0“ (Benutzerdefinierte E/A) vorgenommenen
Anderungen werden unter ,Fixed Data“ (Festdaten) gespeichert.

9.4.4.1 Navigieren zum Bildschirm der benutzerdefinierten E/A

1. Tippen Sie im linken Bereich auf die Schaltflache ,Directory” (Verzeichnis).

2. Tippen Sie die Schaltflache ,Gerat".

3. Tippen Sie in der Liste der MAx-Bildschirme auf die Schaltflache flr den Bildschirm
»,Custom 1/O“ (Benutzerdefinierte E/A).

9.4.4.2 Zuweisen eines benutzerdefinierten Namens zu einem
Digitaleingang
1. Gehen Sie zum Bildschirm ,Custom 1/0* (Benutzerdefinierte E/A). Siehe 9.4.4.1

»,Navigieren zum Bildschirm der benutzerdefinierten E/A* auf Seit 9-14 flr weitere
Informationen.

2. Tippen Sie in der Liste links auf einen Digitaleingang.

Abbildung 9-8 Bildschirm ,Custom I/O* (Benutzerdefinierte E/A) mit ausgewéhlter Registerkarte
Ldigital inputs® (Digitaleingédnge)

3. Tippen Sie auf das Feld ,Name" und geben Sie einen Namen ein.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.4.4.3 Navigieren zu einem Digitalausgang
1. Tippen Sie auf die Registerkarte ,digital outputs® (Digitalausgange).

Abbildung 9-9 Bildschirm ,,Custom I/O* (Benutzerdefinierte E/A) mit ausgewéhlter Registerkarte
Ldigital outputs” (Digitalausgénge)

9.4.4.4 Hinzufiigen einer Ausgabebedingung

1. Wahlen Sie einen Digitalausgang aus. Siehe 9.4.4.3 ,Navigieren zu einem
Digitalausgang” auf Seit 9-15 fir weitere Informationen.

2. Tippen Sie die Schaltflache ,Neue Bedingungen®.

3. Tippen Sie auf eine Bedingungsart aus dem Drop-down-Listenfeld ,Typ“ aus.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Wenn Sie auf ,Mode® (Modus) tippen, werden die Modusoptionen angezeigt.

4. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Save” (Speichern).

Das Bereich ,Conditions” (Bedingungen) zeigt die Bedingungen fur den ausgewahlten
Digitalausgang an.

9.4.4.5 Bearbeiten einer Ausgabebedingung
1. Tippen Sie auf eine Bedingung im Bereich ,Conditions” (Bedingungen).

2. Bearbeiten Sie die Bedingung.
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Save“ (Speichern).

9.4.4.6 Loschen einer Ausgabebedingung
1. Tippen Sie auf eine Bedingung im Bereich ,Conditions” (Bedingungen).

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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2. Tippen Sie die Schaltflache ,Delete (Loschen).

Das Bereich ,Conditions* (Bedingungen) zeigt die Anderung an.

9.4.4.7 Bearbeiten der Ausgabeeinstellungen

1. Wahlen Sie einen Digitalausgang aus. Siehe 9.4.4.3 ,Navigieren zu einem
Digitalausgang“ auf Seit 9-15 fur weitere Informationen.

2. Bearbeiten Sie im mittleren Bereich die Ausgabeeinstellungen.
3. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Save* (Speichern).

Siehe 9.4.4.1 ,Navigieren zum Bildschirm der benutzerdefinierten E/A* auf Seit 9-14 flr
weitere Informationen.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



Mgls(:".:é:s SOFTWAREBETRIEB

9.5 Nutzung der Steuerung

9.5.1 Betrieb der Motoren
1. Tippen Sie im linken Bereich auf die Schaltflache ,Motor*.

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

9.5.2 Abschalten der Spannungsversorgung 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 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
kdnnen, Uberprifen Sie die aktiven Alarme.

9.5.3 Die Steuerung 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.

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Einrichtung® in der FuRzeile, um die Steuerung in den
Einrichtungsmodus zu versetzen.

Siehe 8.1.5 ,Ful3zeile” auf Seit 8-8 fir weitere Informationen Uber die Schaltflachen der
Fulzeile.

9.5.4 Die Steuerung in den Kalibrierungsmodus versetzen

Im Kalibrierungsmodus kdnnen 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 fur den Fall, dass die Achsen durch irgendetwas auf3erhalb des

begrenzten Bereichs der Software bewegt wurden und die Achse nicht in einem anderen

Modus bewegt werden kann.

Sie mussen Uber Inbetriebnahmeberechtigungen verfligen, um auf den Kalibrierungsmodus

zugreifen zu kdnnen.

1. Tippen Sie im Kontextfenster (rechts) auf die Schaltflache ,Calibration“ (Kalibrierung),
um die Kalibrierungsseite aufzurufen. Diese Seite ist nur im Kontextbereich fur die
Achsen verfligbar, die eine Kalibrierung erfordern.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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2. Versetzen Sie die Steuerung in den Setup-Modus.

3. Tippen Sie auf der Seite ,Axis Calibration“ (Achsenkalibrierung) auf das
Kontrollkastchen ,Enable Calibration Mode* (Kalibrierungsmodus aktivieren), um den
Kalibrierungsmodus aufzurufen. Der Kalibrierungsmodus wird beendet, wenn das
Kontrollkastchen deaktiviert wird, wenn Sie die HMI-Seite ,Calibration” (Kalibrierung)
verlassen oder wenn in der FulRzeile ein neuer Betriebsmodus ausgewahlt wird.

Siehe 8.1.5 ,FuBRzeile” auf Seit 8-8 fur weitere Informationen lber die Schaltflachen der
FulBzeile.

9.5.5 Die Steuerung in den manuellen Modus versetzen

Im manuellen Modus kdnnen Sie die Achsen innerhalb der vordefinierten
Bewegungsschritte bewegen. Bei allen manuellen Bewegungen werden die fur die
auszufuhrenden Bewegungsschritte definierten Verriegelungen berlcksichtigt. Die
Bewegung wird mit der fir jeden Bewegungsschritt eingestellten Geschwindigkeit und
dem Drehmoment ausgefuhrt.

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Manuell* in der Ful3zeile, um die Steuerung in den
manuellen Modus zu versetzen.

Siehe 8.1.5 ,FuBRzeile” auf Seit 8-8 fir weitere Informationen lber die Schaltflachen der
Ful3zeile.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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9.5.6 Die Steuerung in denautomatischen Modus versetzen
Bedingungen flir den automatischen Modus:

* Motor einschalten

» EMG67 — Schutztiren missen geschlossen sein

« E67/Maschine — Not-Aus-Schalter missen in Ordnung sein

» Aktivierte MAx-Achsen missen sich in ihrer Startposition befinden
» Keine kritischen Alarme aktiv

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Automatik® in der FuRzeile, um die Steuerung in den
automatischen Modus zu versetzen.

Wenn der Wechsel in den automatischen Modus nicht moéglich ist, wird in der FuRRzeile ein
Alarm angezeigt.

2. Wenn ein Alarm angezeigt wird, tippen Sie auf das Alarmsymbol auf der rechten Seite

der Alarmanzeige in der Ful3zeile.
A

Sobald die Maschine in den automatischen Modus geschaltet wird, Gberprift der
E-Multi, ob der Startimpuls in Ordnung ist. Sobald der Start-Trigger OK ist, wird der
Einspritzprozess ausgefiihrt. Nachdem die gesamte Einspritzsequenz abgeschlossen ist,
wartet die E-Multi erneut auf den Start-Trigger, um den nachsten Zyklus zu starten.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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WARTUNG

Abschnitt 10 - Wartung

WARNUNG - VOR BETRIEB DAS HANDBUCH LESEN

Lesen Sie den Abschnitt ,3 — Sicherheit”, bevor Sie Wartungsarbeiten an der Steuerung
durchfiihren.

10.1 Reinigen des Touchscreens

Der Touchscreen sollte bei Bedarf mit einem feuchten, weichen, sauberen Tuch und
Geschirrspulmittel, Bildschirmreiniger oder Alkohol (Ethanol) gereinigt werden. Der
Glasreiniger sollte auf das Tuch gespriht werden und nicht direkt auf den Touchscreen.
Um eine unbeabsichtigte Bedienung wahrend der Reinigung zu verhindern, sollte die
Spannungsversorgung ausgeschaltet werden.

VORSICHT

Scheuermittel, aggressive Lésungsmittel und Chemikalien, Druckluft oder
Dampfstrahlreiniger dirfen nicht zur Reinigung des Touchscreens verwendet werden.

Die Oberflachenbeschichtung des Touchscreens ist gemal ASTM D 1308-02 und ASTM
F 1598-95 gegeniber den folgenden Losungsmitteln bei einer Einwirkzeit von 24 Stunden
ohne sichtbare Veranderungen bestandig:

« Aceton
* Naphtha
+ Ethanol

*  Ammoniak 5 %

+ Salpetersaure 70 %
* Benzin (bleifrei)

* Bier

*  Bremsflissigkeit

+  Schwefelsaure 40 %

*  Graphit

* Hydraulikflissigkeit (Skydrol)
* Speisedl

+ Kaffee

+ Coca-Cola

« Tee

* Lysol

* Dieseldl, Dimethylbenzol
* Methylethylketon

10.2 Vorbeugende Wartung

Essig

Alkalische Reinigungsmittel
Atznatron 5 %

Fett

Ammoniakbasierte Glasreiniger
Salzsaure 5 %

Schmierstoffe

Sidolin Glasreiniger
Chloralkalische Reinigungs- und
Desinfektionsmittel (pH-Wert min.
11)1,5 %

Sonnendl und UV-Strahlung
Isopropanol

Chlorwasserstoff 6 %
Stempelfarbe

Tinte

Diesel

Terpentin

Methylbenzol

10-1

Tabelle 10-1 Plan zur vorbeugenden Wartung

Vorbeugende Wartung

Frequenz

Steuerunglifterfilter

Monatlich kontrollieren, bei Bedarf austauschen

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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10.3 Den Schlitten in die Serviceposition bringen

1. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Servo Carriage” (Servoschlitten) in der
Kopfmenlileiste des Startbildschirms.

[ ]

Abbildung 10-1 Startbildschirm mit hervorgehobener ,Servo Carriage” (Servoschlitten)

2. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Service®.

Abbildung 10-2 Bildschirm ,Servo Carriage” (Servoschlitten)

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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10.4 Kalibrierung der Ausgangsposition des Schlittens

f WARNUNG
Fur dieses Verfahren ist eine Sichtprifung der Maschine in Bewegung notwendig.
Augenschutz tragen.

WICHTIG

Achten Sie fiir eine korrekte Kalibrierung darauf, dass der Diisenlberstand richtig
eingestellt ist.

Bei der Erstinstallation der E-Multi, bei jedem Wechsel auf eine neue Maschine mit einer
anderen Gussform sowie bei einem Gussformwechsel innerhalb der Maschine missen die
Ausgangsposition des Schlittens und die Anpresskraft eingestellt werden.

Weitere Details finden Sie in der E-Multi-Bedienungsanleitung.

10.5 Kalibrieren der Einspritzachse

‘ﬂ VORSICHT
Die Injektionsschraube muss frei sein, um den gesamten mechanischen Hub
zuricklegen zu kdnnen. Restmaterial im Zylinder kann wahrend dieser Bewegung durch
die Duse ausgestof3en werden.

Um den Einspritzkalibrierungsprozess zu beginnen, mussen zunachst die Servomotoren
aktiviert, die Zylinderheizelementen eingeschaltet und aufgeheizt sein, und die E-Multi
muss sich im Kalibrierungsmodus befinden. Um den Kalibrierungsmodus zu aktivieren,
wahlen Sie in der Modusauswabhlleiste in der FulRzeile den Set-up-Modus aus und
aktivieren Sie dann das Kontrollkadstchen ,Enable Calibration Mode® (Kalibrierungsmodus
aktivieren) auf der Seite Calibration (Kalibrierung).

Abbildung 10-3 Einspritzkalibrierungsseite — Einstellungen fiir zwei Endanschldge

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Referenzierungsmodus: Zwei Endanschlage

Dieser Modus bewegt die Schnecke/den Stdl3el automatisch zwischen beiden
mechanischen Festanschlagen, misst die Strecke und Uberprift die Kalibrierung. Sobald
die erforderlichen Bedingungen erfiillt sind, driicken Sie einfach die Schaltflache ,Start,
um die automatische Kalibrierungsroutine zu beginnen:

1. Die Injektionsschraube bewegt sich zum hinteren Festanschlag.

2. Sobald Stillstand erkannt wird, wird die aktuelle Position auf den Wert ,Maximale
Position* gesetzt und die Achse wird referenziert.

3. Die Schnecke bewegt sich zum vorderen Festanschlag.

4. Sobald Stillstand erkannt wird, wird die aktuelle Position auf den negativen Wert von
,Minimaler Positionhub-Offset* gesetzt und die Achse wird referenziert.

5. Wenn die zwischen dem positiven und dem negativen Festanschlag zuriickgelegte
Strecke ,Maximale Position“ + ,Minimaler Positionhub-Offset” iberschreitet, die
erforderliche Hublange jedoch nicht um mehr als 20 mm Uberschreitet, war die
Kalibrierung erfolgreich. Wenn die insgesamt zurtickgelegte Strecke zu klein oder zu
grol} ist, ist die Kalibrierung fehlgeschlagen.

Die Schnecke bewegt sich 10 mm zurlick, weg vom positiven Festanschlag.

7. Die automatische Kalibrierungsroutine ist abgeschlossen, und es wird eine Popup-
Meldung angezeigt, um den Bediener daruber zu informieren, ob die Kalibrierung
erfolgreich war oder fehlgeschlagen ist.

Abbildung 10-4 Mechanischer Einspritzhub auf der Seite ,Einspritzkonfiguration”

Wenn die Kalibrierung fehlgeschlagen ist, muss die Maximalposition méglicherweise nach
Bedarf angepasst werden. Wenn die Anpassung des Kalibrierhubs tGbermaRig ist, stellen
Sie sicher, dass das eingestellte Ubersetzungsverhaltnis im Abschnitt ,Encoder” der

Seite ,Antriebskonfiguration“ mit der physischen Hardware Ubereinstimmt und dass die
eingestellte Vorschubstrecke korrekt ist, und dass nichts verhindert, dass sich Schnecke/
StoRel Uber den gesamten mechanischen Hub bewegt.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Mogliche Grinde, warum die Schnecke nicht den gesamten mechanischen Hub
zurlicklegen kann:

* mechanische Behinderung,

« Kalibrierungs-Drehmomentgrenze ist zu niedrig eingestellt,

» verstopfte Duse,

+ eingestellte Zylinder- und Schusskolbentemperatur ist zu niedrig, oder
* andere Heizprobleme, d. h. ein Heizband funktioniert nicht.

Abbildung 10-5 Encodereinstellungen auf der Konfigurationsseite des Einspritzantriebs

Abbildung 10-6 Einspritzkalibrierungsseite — Einstellungen fiir einen Endanschlag

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Referenzierungsmodus: Ein Endanschlag

Dieser Modus bewegt die Schnecke nur in eine Richtung bis zum mechanischen
Festanschlag. Der Referenzierungsmodus ,,One End Stop® (Ein Endanschlag) fuhrt
nach dem Referenzieren auf den Endanschlag keine Hubverifikation durch. Sobald die
erforderlichen Bedingungen erflllt sind, driicken Sie einfach die Schaltflache ,Start®, um
die automatische Kalibrierungsroutine zu beginnen:

1. Die Injektionsschraube fahrt zum hinteren (Start Direction — Positive) oder vorderen
(Start Direction — Negative) Festanschlag.

2. Sobald Stillstand erkannt wird, wird die aktuelle Position auf den Wert ,Maximum
Position“ (Start Direction — Positive) bzw. auf den negativen Wert von ,Minimum
Position Stroke Offset* (Start Direction — Negative) gesetzt und die Achse wird
referenziert.

3. Die Schnecke fahrt 10 mm vom Festanschlag weg.

4. Die automatische Kalibrierroutine ist abgeschlossen, und es wird eine Popup-Meldung
angezeigt, um den Bediener daruber zu informieren, dass die Kalibrierung erfolgreich
war.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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10.6 Wartung und Reparatur der Steuerung
WARNUNG

Die Steuerung muss immer von der Spannungsversorgung getrennt werden, bevor es
zur Uberpriifung oder zum Austausch von Sicherungen gedffnet wird.

10.6.1 Teile austauschen

Sie sollten keine Steuerungsteile auf Leiterplattenebene reparieren missen, aulder den
Sicherungen. Im unwahrscheinlichen Fall eines Platinenfehlers wird Mold-Masters die
Platine reparieren oder austauschen.

10.6.2 Reinigung und Inspektion
VORSICHT

Externe Kabel sollten daraufhin tGberprift werden, ob die flexible Leitung, Stecker oder
Buchsen beschadigt wurden. Sollte der flexible Leitungsschlauch beschadigt sein oder
sollten Leiter freiliegen, muss der Kabelbaum ausgetauscht werden.

1. Uberpriifen Sie die Lifterfilter monatlich.

a) Wenn die Filter verstopft sind, ersetzen Sie sie. Austauschfilter sind erhaltlich bei
Mold-Masters. Bitte geben Sie bei der Bestellung den Modelltyp und das Baujahr
an.

b) Verwenden Sie eine weiche Blrste und einen Staubsauger, um Staub aus dem
Schaltschrank zu entfernen.

2. Falls das Geréat Vibrationen ausgesetzt war, Uberprufen Sie bitte mit einem isolierten
Schraubendreher, ob sich keine Anschlisse geldst haben.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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10.7 Software aktualisieren

Es ist nicht notwendig, lhr Steuerungssystem fir Upgrades an Mold-Masters
zuriickzusenden. Stattdessen wird Mold-Masters lhnen auf Anfrage ein Upgrade in
Gussform eines USB-Sticks zusenden, das von lhrer Steuerung gelesen werden kann.
Folgende Anweisungen leiten durch den Upgrade-Prozess:

Mold-Masters empfiehlt, vor der Implementierung eines Upgrades so lange zu warten,
bis die Steuerung frei ist. So wird sichergestellt, dass die normale Fertigung im Falle
eines Fehlers oder eines Stromausfalls zu einem unpassenden Zeitpunkt nicht negativ
beeinflusst wird.

10.7.1 Gussformdaten speichern

VORSICHT

Rezepte und Maschinen- und Festdaten werden im Speicher der Steuerung gespeichert.
Mold-Masters empfiehlt, die Maschinendaten und Gussformdaten vor dem Upgrade der
Software zu speichern.

1. Gehen Sie zum Bildschirm ,Recipe” (Rezept).
2. Wenn Sie ein neues Rezept erstellen missen:

a. Geben Sie im Textfeld neben der Schaltflache ,Create” (Erstellen) einen Namen fir
das neue Rezept ein.

[ ]

Abbildung 10-7 Bildschirm ,Recipe Data” (Rezeptdaten) mit ausgewaéhlter Registerkarte ,Name*
b) Tippen Sie auf die Schaltflache ,Create” (Erstellen).

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Abbildung 10-8 Bildschirm ,Recipe Data“ (Rezeptdaten) mit ausgewéhlter Schaltflache ,Create”
(Erstellen)

c. Tippen Sie im Bestatigungsdialogfeld auf die Schaltflache ,Yes* (Ja).
3. Wenn Sie ein Rezept Giberschreiben missen:

a. Tippen Sie auf das Festdatenrezept, in das Sie Daten speichern mochten, und
tippen Sie auf die Schaltflache ,Save® (Speichern).

b. Tippen Sie im Bestatigungsdialogfeld auf die Schaltflache ,Yes* (Ja), um die Datei
zu Uberschreiben.

10.7.2 Speichern fester (Maschinen-)Daten
1. Gehen Sie zum Bildschirm ,Fixed Data“ (Festdaten).

2. Wenn Sie ein neues Rezept erstellen missen:

a. Geben Sie im Textfeld neben der Schaltflache ,Create” (Erstellen) einen Namen flr
das neue Rezept ein.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Abbildung 10-9 Bildschirm ,Fixed Data“ (Festdaten) mit ausgewéhlter Registerkarte ,Name*
b. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Create” (Erstellen).

[ ]

Abbildung 10-10 Bildschirm ,Fixed Data“ (Festdaten) mit ausgewdhlter Schaltflache ,Create*
(Erstellen)

c) Tippen Sie im Bestatigungsdialogfeld auf die Schaltflache ,Yes® (Ja).

3. Wenn Sie ein Rezept Uberschreiben missen:

a. Tippen Sie auf das Festdatenrezept, in das Sie Daten speichern mochten, und

tippen Sie auf die Schaltflache ,Save* (Speichern).

Tippen Sie im Bestatigungsdialogfeld auf die Schaltflache ,Yes® (Ja), um die Datei
zu Uberschreiben.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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10.7.3 Sichern von Benutzerdaten

VORSICHT
Mold-Masters empfiehlt, dass Sie vor dem Upgrade der Software eine Sicherungskopie
der Maschinendaten und Gussformdaten erstellen.

1. Stecken Sie den USB-Stick mit den Sicherungsdateien fur Maschinen- und
Gussformdaten in einen USB-Anschluss.

Abbildung 10-11 USB-Anschliisse an der Seite der Steuerung
2. Gehen Sie zum Bildschirm ,User Data“ (Benutzerdaten).

3. Tippen Sie auf den Ordner ,Recipe“ (Rezept), und tippen Sie auf die Schaltflache
,Enter‘ (Eingabe).

Abbildung 10-12 Bildschirm ,User Data“ (Benutzerdaten) mit ausgewéhltem Rezeptordner und
ausgewéhlter Eingabetaste

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



Mold ‘= WARTUNG 10-12

4. Wahlen Sie die Datei(en) aus:
a. Wenn Sie eine Datei sichern missen, tippen Sie auf die Datei.

b. Wenn Sie mehrere Dateien sichern missen, tippen Sie auf die Schaltflache ,Multi-
Select® (Mehrfachauswahl) in der rechten Spalte und tippen Sie auf die Dateien.

Abbildung 10-13 Bildschirm ,User Data“ (Benutzerdaten) mit ausgewéhlten Dateien
5. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Copy* (Kopieren).

Abbildung 10-14 Bildschirm ,User Data” (Benutzerdaten) mit ausgewéhlter Schaltfldche ,,Copy*
(Kopieren)

6. Tippen Sie auf USB in der linken Spalte und wechseln Sie zu dem Ordner, den Sie
speichern mochten.

7. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Paste“ (Einfligen).

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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Abbildung 10-15 Bildschirm ,User Data” (Benutzerdaten) mit ausgewédhltem Konfigurationsordner
8. Um die festen Datendateien zu sichern, tippen Sie in der linken Spalte auf Benutzer

9. Tippen Sie auf den Ordner ,Config“ (Konfig) und tippen Sie auf die Schaltflache ,,Copy*
(Kopieren).

10. Tippen Sie auf USB in der linken Spalte.
11. Tippen Sie auf die Schaltflache ,Paste” (Einfugen).

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung



Mold 2 WARTUNG 10-14

10.7.4 Neue Software installieren

1. Schalten Sie die Steuerung gemal den Anweisungen in 6.4 ,Ausschalten” auf Seit
6-2 aus.

2. Stecken Sie den von Mold-Masters bereitgestellten USB-Stick mit dem Software-
Update in einen USB-Port.

[]

Abbildung 10-16 USB-Anschliisse an der Seite der Steuerung

3. Schalten Sie die Steuerung gemaR den Anweisungen in 6.4 ,Ausschalten” auf Seit
6-2 ein.
Die Software ist mit der Installation fertig, sobald die Steuerung hochgefahren ist und
der Anmeldebildschirm angezeigt wird.

4. Entfernen Sie das USB-Laufwerk von der Steuerung.

Melden Sie sich an der Steuerung an.

Gehen Sie zum Bildschirm ,Fixed Data“ (Festdaten).

Laden Sie die festen Rezeptdaten.

Wenn ein Dialogfeld angezeigt wird, das Sie anweist, die Steuerung neu zu starten:

© N o o

a) Tippen Sie auf die Schaltflache ,Restart” (Neustart) und warten Sie, bis der
Controller neu gestartet ist.

b) Melden Sie sich an der Steuerung an.

c) Gehen Sie zum Bildschirm ,Recipe data“ (Rezeptdaten).

d) Laden Sie die festen Rezeptdaten.

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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FEHLERBEHEBUNG

Abschnitt 11 - Fehlerbehebung

WARNUNG - VOR BETRIEB DAS HANDBUCH LESEN

Lesen Sie den Abschnitt ,3 — Sicherheit”, bevor Sie Wartungsarbeiten an der Steuerung
durchfiihren.

11.1 Durchfiihren einer elektrischen Priifung eines
Thermoelements

Das Steuerungssystem kann die Leistung der Thermoelemente Gberwachen. Ein
funktionierendes Thermoelement weist eine realistische Temperatur je nach der jeweiligen
Umgebung auf. Bei nicht funktionierenden Thermoelementen wird auf der Steuerung

-100 °C angezeigt.

1. Wenn ein Thermoelement defekt zu sein scheint, prifen Sie das Thermoelement am
Trager oder am HeilRkanal-Stecker. Thermoelemente sollten eine ahnliche Ausgabe
wie diejenigen im selben Bereich zeigen. Wenn die Ausgabe erheblich abweicht,
ersetzen Sie das Thermoelement.

2. Wenn das neue Thermoelement -100 °C anzeigt, liegt wahrscheinlich ein Problem mit
der Verkabelung vor. Uberprifen Sie die Verkabelung und die Anschliisse.

11.2 Uberpriifen der Durchgingigkeit der Heizelemente

Fir dieses Verfahren muss der Heizelement-Stecker zuganglich sein. Die Heizelemente
sind gemaf dem Schaltplan paarweise an den Stecker angeschlossen.

1. Vor dem Trennen der Heizkabel muss die Maschine abgeschaltet werden.
2. Stellen Sie das Multimeter auf Widerstand ein.

3. Verwenden Sie das Multimeter, um den Widerstand Uber die Pins zu prifen. Sie
sollten fir ein 1000-W-Heizelement etwa 48 Q und fir ein 500-W-Heizelement 96 Q
anzeigen. Eine Anzeige von 0 Q bedeutet, dass das Heizelement kurzgeschlossen
ist. Ein unendlicher Widerstand weist darauf hin, dass das Heizelement nicht
angeschlossen ist.

11.3 Ausgangspriifung des Messumformers

Die Funktion des Messumformers wird in jedem Zyklus automatisch Uberprift. Wenn der
Messumformer defekt ist, erscheint ein Alarm auf dem Touchscreen.

11.4 Uberpriifen des Vibratorventils

1. Der Vibrator 1auft in jedem Zyklus, in dem sich die Zufuhrschnecke dreht. Wenn
sich der Vibrator nicht bewegt, muss der Luftdruck Gberprift werden, der zum
Vibrator gelangt, indem das Luftnadelventil geschlossen und die Luftleitung von der
Versorgungsseite des Ventils getrennt wird.

2. Das Nadelventil langsam &ffnen und den Luftdruck in der Versorgungsleitung
Uberprifen. Wenn kein Druck vorhanden ist, muss der Pneumatikanschluss an
die Maschine Uberprift werden. Wenn Druck vorhanden ist, das Ventil schliel3en,
die Luftleitung wieder an das Ventil anschlieRen und das Ventil 6ffnen. Dann die
mechanische Funktion durch Trennen des Luftversorgungsrohrs vom Magnetventil am
Trager und Versorgen des Rohrs mit Druckluft Gberprifen. Wenn der Vibrator korrekt

Bedienungsanleitung der E-Multi-Steuerung
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funktioniert, sollte er bei der Versorgung mit Druckluft vibrieren.

3. In diesem Fall die Luftleitung wieder an das Ventil anschlief3en und das Ventilkabel
trennen. 24 V DC an Stift 1 und 0 VDC an Stift 2 anlegen. Das Ventil sollte sich 6ffnen
und der Vibrator sollte beginnen, zu vibrieren. Wenn sich das Ventil nicht bewegt,
muss es gegen ein funktionierendes ausgetauscht werden.

11.5 Uberpriifen der Motortemperatur

Die Warn- und Alarmtemperaturen des Motors sind Werkseinstellungen, die nur von einem
Mold-Masters-Techniker geandert werden kénnen. Die Standardwerte sind:

*  Warntemperatur: 75 °C
* Alarmtemperatur: 80 °C

Die E-Multi-Steuerung deaktiviert die Motoren automatisch, sobald die Alarmtemperatur
erreicht ist.

Abbildung 11-1 Bildschirm ,,Axis Information” (Achsinformationen) mit ausgewéhlter Registerkarte
»lemperature” (Temperatur)

11.6 Fehlerbehebung im Steuerungssystem

Das Steuerungssystem verflugt Uber verschiedene Funktionen, mit denen eine frihzeitige
Diagnose von Fehlern im Steuerungssystem durchgefihrt werden kann.

Wenn das System Fehlfunktionen erkennt, wird auf dem Alarmbildschirm eine
Fehlermeldung angezeigt.

Wenn das System Abweichungen vom Normalzustand erkennt, wird auf dem
Alarmbildschirm eine Warnmeldung angezeigt.
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