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Brugervejledning til MT-controller

INTRODUKTION

Afsnit 1 - Introduktion

Formalet med denne vejledning er at hjeelpe brugerne med integration, drift
og vedligeholdelse af MT- og MT2-controlleren. Denne vejledning deekker
de fleste systemkonfigurationer. Hvis du har brug for yderligere oplysninger,
der er specifikke for dit system, bedes du kontakte din repraesentant eller
et Mold-Masters-kontor. Du kan se, hvor vi har kontorer i afsnittet "Global
support”.

1.1 Tilsigtet brug

MT-seriens controllere er designet som multikanalstemperaturknapper til brug
i plaststgbeudstyr med varmkanal. De bruger feedback fra termoelementerne
i dyserne og manifolderne til at give praecis temperaturstyring i et lukket
kredslab, og de er designet til at veere sikre under normal drift. Alle andre
anvendelser falder uden for hensigten med denne maskine og kan udgere en
sikkerhedsrisiko og ugyldiggare enhver garanti.

Denne vejledning er skrevet til brug af fagleerte personer, der er fortrolige
med sprgjtestabemaskiner og deres terminologi. Operatgrerne bar veaere
fortrolige med plastsprajtestabemaskiner og betjeningsknapperne af sadant
udstyr. Vedligeholdelsespersonale bgr have tilstraekkelig forstaelse for
elektrisk sikkerhed for at forsta farerne ved 3-fasede forsyninger. De bar vide,
hvordan man kan traeffe passende foranstaltninger for at undga enhver fare
fra elektriske forsyninger.

1.2 Udgivelsesdetaljer

Tabel 1-1 Udgivelsesdetaljer

Dokumentnummer Udgivelsesdato Version
UM-MT-DAN-04-5 Juni 2019 04-5

1.3 Oplysninger om garanti
Oplysninger om garanti findes i ordredokumentationen.

1.4 Politik for returnerede varer

Dele ma ikke returneres til Mold-Masters uden forudgaende tilladelse og et
returautorisationsnummer udstedt af Mold-Masters.

Vi har en politik om at udfere Igbende forbedringer, og vi forbeholder os ret til
at aendre produktspecifikationer til enhver tid uden forudgaende varsel.

1.5 Flytning eller videresalg af Mold-Masters*
produkter eller systemer

Denne dokumentation er beregnet til brug i det bestemmelsesland,
som produktet eller systemet er kabt til.

Mold-Masters patager sig intet ansvar for dokumentation af produkter
eller systemer, hvis de flyttes eller videresaelges uden for det tilsigtede
bestemmelsesland, som anfgrt pa den medfelgende faktura og/eller det
medfalgende fragtbrev.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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1.6 Copyright

© 2019 Milacron LLC. Alle rettigheder forbeholdes. Mold-Masters® og
Mold-Masters-logoet er varemaerker tilhgrende Milacron LLC og/eller dets
associerede selskaber Mold-Masters (2007) Limited, DME Company LLC og
Cimcool Fluid Technology. (tilsammen "Milacron”).

1.7 Maleenheder og omregningsfaktorer
BEMAERK

De dimensioner, der er angivet i denne vejledning, stammer fra originale
produktionstegninger.

Alle veerdier i denne manual er i Sl-enheder eller underopdelinger af
disse enheder. Imperial-enheder er angivet i parentes umiddelbart efter
Sl-enhederne.

Tabel 1-2 Maleenheder og omregningsfaktorer
Forkortelse Enhed Konverteringsveerdi
bar Bar 14,5 psi
in. Tommer 25,4 mm
kg Kilogram 2,205 pund
kPa Kilopascal 0,145 psi
gal Gallon 3,785 1
Ib Pund 0,4536 kg
Ibf Pund-kraft 4,448 N
Ibf.in. Pund-kraft i tommer 0,113 Nm
I Liter 0,264 gallon
min Minut
mm Millimeter 0,03937 in.
mQ Milliohm
N Newton 0,2248 Ibf
Nm Newton meter 8,851 Ibf.in.
psi Pund pr. kvadratcentimeter 0,069 bar
psi Pund pr. kvadratcentimeter 6,895 kPa
rpm Omdrejninger pr. minut
s Sekund
° Grad
°C Grad Celsius 0,556 (°F -32)
°F Grad Fahrenheit 1,8 °C + 32
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1.8 Patenter og varemaerker

ACCU-VALVE, DURA, FLEX-DURA FLEX-SERIES, FUSION-SERIES, HOT EDGE, INJECTIONEERING,
MASTERPROBE, MASTER-SHOT, MOLD-MASTERS, MELT-DISK, MOLD-MASTERS ACADEMY,
MASTER-SERIES, MASTERSOLUTION, MASTERSPEED, MERLIN, MOLD-MASTERS SYSTEM,
MPET, SCAN-MASTER og STACK-LINK er registrerede varemaerker tilhgrende MOLD-MASTERS (2007)
LIMITED.

Oplysningerne i dette dokument er efter vores bedste viden sande og korrekte, men alle anbefalinger
eller forslag gives uden garanti. Da betingelserne for anvendelse ligger uden for vores kontrol,
fraskriver Mold-Masters sig ethvert ansvar i forbindelse med brugen af vores produkter og
oplysningerne i dette dokument. Ingen personer er bemyndiget til at fremsaette erkleeringer eller
anbefalinger, som ikke er indeholdt i dette dokument, og enhver sadan udtalelse eller anbefaling er
ikke bindende for Mold-Masters. Endvidere skal intet i dette dokument opfattes som en anbefaling til
at bruge et produkt i strid med eksisterende patenter, som daekker alle produkter eller brugen heraf,
og ingen licens, det veere sig stiltiende eller udtrykt, givet heri i henhold til krav fra nogen patenter.

Ingen del af denne publikation ma reproduceres eller overfagres i nogen form eller pa nogen made,
elektronisk eller mekanisk, herunder fotokopiering, optagelse eller lagring og hentning af oplysninger
uden skriftlig tilladelse fra udgiveren. Alle detaljer, standarder og specifikationer kan aendres i
overensstemmelse med den tekniske udvikling uden forudgaende varsel.

Kan produceres under et eller flere af felgende patenter i USA:

5792493, 5795599, 5820899, 5843361, 5849343, 5853777, 5935615, 5935616, 5935621, 5942257,
5952016, 5980236, 6009616, 6017209, 6030198, 6030202, 6062841, 6074191, 6077067, 6079972,
6095790, 6099780, 6113381, 6135751, 6162043, 6162044, 6176700, 6196826, 6203310, 6230384,
6270711, 6274075, 6286751, 6302680, 6318990, 6323465, 6348171, 6350401, 6394784, 6398537,
6405785, 6440350, 6454558, 6447283, 6488881, 6561789, 6575731, 6625873, 6638053, 6648622,
6655945, 6675055, 6688875, 6701997, 6739863, 6752618, 6755641, 6761557, 6769901, 6776600,
6780003, 6789745, 6830447, 6835060, 6840758, 6852265, 6860732, 6869276, 6884061, 6887418,
6890473, 6893249, 6921257, 6921259, 6936199, 6945767, 6945768, 6955534, 6962492, 6971869,
6988883, 6992269, 7014455, 7018197, 7022278, 7025585, 7025586, 7029269, 7040378, 7044191,
7044728, 7048532, 7086852, 7105123, 7108502, 7108503, 7115226, 7118703, 7118704, 7122145,
7125242, 7125243, 7128566, 7131832, 7131833, 7131834, 7134868, 7137806, 7137807, 7143496,
7156648, 7160100, 7160101, 7165965, 7168941, 7168943, 7172409, 7172411, 7175419, 7175420,
7179081, 7182591, 7182893, 7189071, 7192268, 7192270, 7198740, 7201335, 7210917, 7223092,
7238019, 7244118, 7252498, 7255555, 7258536, 7270538, 7303720, 7306454, 7306455, 7314367,
7320588, 7320589, 7320590 7326049, 7344372, 7347684, 7364425, 7364426, 7370417,7377768,
7381050, 7396226, 7407379, 7407380, 7410353, 7410354, 7413432, 7416402, 7438551, 7462030,
7462031, 7462314, 7465165, 7470122, 7507081, 7510392, 7513771, 7513772, 7517214, 7524183,
7527490, 7544056, 7547208, 7553150, 7559760, 7559762, 7565221, 7581944, 7611349, 7614869,
7614872, 7618253, 7658605, 7658606, 7671304, 7678320, 7686603, 7703188, 7713046, 7722351,
7731489, 7753676, 7766646, 7766647, 7775788, 7780433, 7780434, 7794228, 7802983, 7803306,
7806681, 7824163, 7845936, 7850442, 7874833, 7877163, 7891969, 7918660, 7918663, 7931455,
7963762, 7988445, 7998390, 8062025, 8066506, 8113812, 8142182, 8152513, 8167608, 8202082,
8206145, 8210842, 8241032, 8280544, 8282386, 8308475, 8308476, 8328546, 8353697, 8414285,
8425216, 8449287, 8465688, 8469687, 8475155, 8475158, 8480391, 8568133, 8690563,
8715547,8753102, 8757998, 8758002, 8845321, 8899964, 8940202, 8985997, 9004906, 9028243,
9073246, 9186830, 9186833, 9227351,9248593, 9272455, 9327436, D525592, RE38265, RE38396,
RE38920, RE39935, RE40478, RE40952, RE41536E, RE41648E+ afventer.

© 2019 MOLD-MASTERS (2007) LIMITED. ALLE RETTIGHEDER FORBEHOLDES
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Afsnit 2 - Global support

2.1 Firma Kontore

GLOBAL HEADQUARTERS
CANADA

Mold-Masters (2007) Limited
233 Armstrong Avenue
Georgetown, Ontario

Canada L7G 4X5

tel: +1 905 877 0185

fax: +1 905 877 6979
canada@moldmasters.com

SOUTH AMERICAN
HEADQUARTERS
BRAZIL

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

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

UNITED KINGDOM & IRELAND
Mold-Masters (UK) Ltd Netherwood
Road

Rotherwas Ind. Est.

Hereford, HR2 6JU

United Kingdom

tel: +44 1432 265768

fax: +44 1432263782
uk@moldmasters.com

AUSTRIA / EAST &
SOUTHEAST EUROPE
Mold-Masters Handelsges.m.b.H.
Pyhrnstrasse 16

A-4553 Schlierbach

Austria

tel: +43 7582 51877

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

ITALY

Mold-Masters Italia

Via Germania, 23
35010 Vigonza (PD)
Italy

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

Brugervejledning til MT-controller
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GLOBAL SUPPORT

EUROPEAN
HEADQUARTERS
GERMANY /
SWITZERLAND
Mold-Masters Europa GmbH
Neumattring 1

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

fax: +49 7221 53093
germany@moldmasters.com

INDIAN HEADQUARTERS
INDIA

Milacron India PVT Ltd. (Mold-
Masters Div.)

3B,Gandhiji Salai,
Nallampalayam, Rathinapuri
Post, Coimbatore T.N. 641027
tel: +91 422 423 4888

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

USA

Mold-Masters Injectioneering
LLC, 29111 Stephenson
Highway, Madison Heights, Ml
48071, USA

tel: +1 800 450 2270 (USA
only) tel: +1 (248)544-5710
fax: +1 (248)544-5712
usa@moldmasters.com

CZECH REPUBLIC
Mold-Masters Europa GmbH
Hamerska 698

75654 Zubri

Czech Republic

tel: +420 571619017

fax: +420 571 619018
czech@moldmasters.com

KOREA

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

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

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

Lu Jia Town, KunShan City

Jiang Su Province

People’s Republic of China

tel: +86 512 86162882

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

JAPAN

Mold-Masters K.K.

1-4-17 Kurikidai, Asaoku Kawasaki,
Kanagawa

Japan, 215-0032

tel: +81 44 986 2101

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

FRANCE

Mold-Masters France

Zl la Mariniére,

2 Rue Bernard Palissy
91070 Bondoufle, France
tel: +33 (0) 178054020
fax: +33 (0) 1 78 05 40 30
france@moldmasters.com

MEXICO

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

Circuito El Marques norte #55
Parque Industrial El Marques

El Marques, Queretaro C.P. 76246
Mexico

tel: +52 442 713 5661 (sales)

tel: +52 442 713 5664 (service)
mexico@moldmasters.com
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Firma Kontore - fortsat

SINGAPORE*

Mold-Masters Singapore PTE. Ltd.
No 48 Toh Guan Road East
#06-140 Enterprise Hub
Singapore 608586

Republic of Singapore

tel: +65 6261 7793

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

SPAIN

Mold-Masters Europa GmbH
C/ Tecnologia, 17

Edificio Canada PL. 0 Office A2
08840 - Viladecans

Barcelona

tel: +34 93 57541 29

e: spain@moldmasters.com

2.2 Internationale repraesentanter

Argentina

Sollwert S.R.L.

La Pampa 2849 2| B C1428EAY
Buenos Aires Argentina

tel: +54 11 4786 5978

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

Denmark*

Englmayer A/S

Dam Holme 14-16

DK — 3660 Stenloese Denmark
tel: +45 46 733847

fax: +45 46 733859
support@englmayer.dk
*Coverage includes Norway and
Sweden

Portugal

Gecim LDA

Rua Fonte Dos Ingleses, No 2
Engenho 2430-130 Marinha
Grande Portugal

tel: +351 244 575600

fax: +351 244 575601
gecim@gecim.pt

South Africa

Plastic & Chemical Trading
(P&CT) 23 Orange Road
Johannesburg 2192

tel: +27 (0)11 483 3015
sales@plastrading.com

Brugervejledning til MT-controller
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Belarus

HP Promcomplect Sharangovicha
13

220018 Minsk

tel: +375 29 683-48-99

fax: +375 17 397-05-65
e:info@maold.by

Finland**

ScalarlLtd.

Tehtaankatu 13

11710 Riihimaki

Finland

tel: +358 40 628 0359
info@scalar.fi
**Coverageincludes Estonia

Slovenia
RDPICTAtehnologijed.o.o.
Zolgarjeva ulica 2

2310 Slovenska Bistrica Slovenija
+386 59 969 117

info@picta.si

Ukraine

Company Park LLC Gaydamatska
str., 3, office 116 Kemenskoe City
Dnipropetrovsk Region 51935,
Ukraine

tel: +38 (038) 277-82-82
moldmasters@parkgroup.com.ua

TURKEY

Mold-Masters Europa GmbH
Merkezi Almanya Turkiye
istanbul Subesi

Alanaldi Caddesi Bahgelerarasi
Sokak No: 31/1

34736 igerenkdy-Atasehir
Istanbul, Turkey

tel: +90 216 577 32 44

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

Bulgaria

Mold-Trade OOD

62, Aleksandrovska

St. Ruse City

Bulgaria

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

Israel

ASAF Industries Ltd. 29 Habanai Street PO Box

5598 Holon 58154 Israel
tel: +972 35581290

fax: +972 35581293
sales@asaf.com

Romania
Tehnic Mold Trade SRL

Str. W. A Mozart nr. 17 Sect. 2 020251

Bucharesti, Romania

tel: +4 021 230 60 51
fax : +4 021 231 05 86
contact@matritehightech.ro
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Afsnit 3 - Sikkerhed

3.1 Introduktion

Veer opmaerksom pa, at sikkerhedsoplysningerne fra Mold-Masters ikke
fritager montgren og arbejdsgiveren fra at forsta og falge internationale og
lokale standarder for maskinsikkerhed. Det pahviler montgren at integrere
det feerdige system, tilslutte ngdvendige e-stop-forbindelser, sikkerhedslase
og -skeerme, veelge et egnet elektrisk kabel til anvendelsesomradet og sikre
overensstemmelse med alle relevante standarder.

Det er arbejdsgiverens ansvar at:

Brugervejledning til MT-controller

Treene og instruere medarbejderne om sikker drift af udstyret, herunder
brug af alle sikkerhedsanordningerne.

Forsyne medarbejderne med det ngdvendige beskyttelsestaj, herunder
ansigtsveern og varmebeskyttende handsker.

Sarge for, at drift, opsaetning, inspektion og vedligeholdelse af
sprojtestgbeudstyret altid varetages af kompetent personale.

Etablere og faglge et program for periodiske og regelmaessige inspektioner
af sprajtestgbeudstyr for at sikre, at det er i sikker driftstilstand og korrekt
justeret.

Sarge for, at der ikke foretages modifikationer, reparationer eller
ombygning af udstyret, som reducerer det sikkerhedsniveau, der geelder
pa fremstillings- eller reproduktionstidspunktet.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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3.2 Sikkerhedsfarer

ADVARSEL
A Der henvises desuden til alle maskinens manualer samt lokale regler og
love om sikkerhed.

Felgende sikkerhedsrisici er oftest forbundet med udstyr til
plastsprgjtestabning. Se Europaeisk Standard EN201 eller Amerikansk
Standard ANSI/SPI B151.1.

Se illustrationen over fareomrader nedenfor, nar du lseser sikkerhedsfarerne
Figur 3-1 pa side 3-2.

2 10 3 5 1. Stebeformsomrade
1 1 |
' i /'7 | | 2. Lukkemekanismeomrade
p— x A
:'J__i I | F 3. Bevaegelsesomrade for
kernens og udstgderens
| drivmekanismer uden for
o ) s
|:|_‘__i / | | B 4. Maskindyseomrade
— — | | 5. Plastificerings- og/eller
Set fra oven med afmonterede skeerme injektionsenhedsomrade
6. Omrade med
5 tilforselsabning
|
. . | 7. Omrade med
7 6 9 varmebandene til
| plastificerings- og/eller
B \ = sprgjtecylindere
\\\ [k y 8. Delenes udgangsomrade
[
5 . ) 9. Slanger
10. Omréadet inden for
skeermene og uden for
Set forfra med afmonterede skaerme stebeomradet

Figur 3-1 Fareomrader for sprgjtestebemaskine

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Sikkerhedsfarer - fortsat

Tabel 3-1 Sikkerhedsfarer

Fareomrade

Mulige farer

Stebeformsomrade
Omradet mellem
trykpladerne.

Se Figur 3-1 omrade 1.

Mekaniske farer

Fare for knusning og/eller snitning og/eller stgd forarsaget af:

+ Beveegelse af trykpladen.

*  Beveaegelse af sprgjtecylinderen/-erne ind i stebeomradet.

* Beveaegelse af kerner og udstadere og deres drivmekanismer.

* Beveegelse af sikkerhedsbjeelke.

Termisk fare

Forbreendinger og/eller skoldninger som falge af driftstemperaturen af:
+  Stgbeformens varmeelementer.

+  Materiale frigivet fra/gennem stabeformen.

Lukkemekanismeomrade
Se Figur 3-1 omrade 2.

Mekaniske farer

Fare for knusning og/eller snitning og/eller stgd forarsaget af:
*  Bevaegelse af trykpladen.

*  Bevaegelse af trykpladens drivmekanisme.

+ Bevaegelse af kernens og udstgderens drivmekanisme.

Beveaegelse af
drivmekanismer uden for
formens omrade og uden
for lukkemekanismen

Se Figur 3-1 omrade 3.

Mekaniske farer

Mekaniske farer som knusning, snitning og/eller stad forarsaget af
beveaegelse af:

+ Kernens og udstgderens drivmekanismer.

Dyseomrade
Dyseomradet er omradet
mellem cylinderen og
indlgbsbasningen.

Se Figur 3-1 omrade 4.

Mekaniske farer

Fare for knusning, snitning og/eller st@d forarsaget af:

» Plastificerings- og/eller indsprgjtningsenhedens inkl. dysens
fremadgaende beveegelse.

+ Beveegelse af dele i afbryderen for den eldrevne dyse og delenes
drev.

*  Overtryk i dysen.

Termisk fare

Forbreendinger og/eller skoldninger som falge af driftstemperaturen af:

* Dysen.

* Materiale, der udledes fra dysen.

cylindere.

Plastificerings- og/eller
injektionsenhedsomrade
Omradet fra adapteren/
cylinderhovedet/
endedaekslet til
ekstrudermotoren over
sleeden, herunder slaedens

Se Figur 3-1 omrade 5.

Mekaniske farer

Fare for knusning, snitning og/eller at blive trukket ind som fglge af:

« Utilsigtede tyngdekraftsbevaegelser, f.eks. for maskiner
med plastificerings- og/eller injektionsenhed placeret over
stebeomradet.

» Adgang til snekkens og/eller indsprgjtningsstemplets bevaegelser
i cylinderen via tilfgrselsabningen.

» Slaedens beveegelse.

Termisk fare

Forbreendinger og/eller skoldninger som falge af driftstemperaturen af:

* Plastificerings- og/eller injektionsenheden.

* Varmeelementerne, f.eks. varmeband.

+ Materialet og/eller dampen, der udledes fra ventilationsabningen,
fedetragten eller tragten.

Mekaniske og/eller termiske farer

« Farer som fglge af reduktion af plastificerings- og/eller
sprajtecylinderens mekaniske styrke som fglge af overophedning.

Fedeabning
Se Figur 3-1 omrade 6.

Klemning og knusning mellem injektionssnekkens bevaegelse og
kabinettet.

Brugervejledning til MT-controller
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Tabel 3-1 Sikkerhedsfarer
Fareomrade Mulige farer
Omrade med Forbraendinger og/eller skoldninger som felge af driftstemperaturen af:
varmebandene til * Plastificerings- og/eller injektionsenheden.
plastificerings- og/eller |+ Varmeelementerne, f.eks. varmeband.
sprojtecylindere + Materialet og/eller dampen, der udledes fra ventilationsabningen,
Se Figur 3-1 omrade 7. fodetragten eller tragten.
Delenes Mekaniske farer
udgangsomrade Adgang via udgangsomradet

Se Figur 3-1 omrade 8. Fare for knusning, snitning og/eller stad forarsaget af:

* Pladens lukningsbeveegelse.

* Beveaegelse af kerner og udkastere og deres drivmekanismer.
Termisk fare

Adgang via udgangsomradet

Forbreendinger og/eller skoldninger som falge af driftstemperaturen af:
+  Stgbeformen.

+ Stgbeformens varmeelementer.

»  Materiale frigivet fra/gennem stabeformen.

Slanger + Piskebevaegelser som fglge af svigtende slangesamlinger.
Se Figur 3-1 omrade 9. *  Mulig frigivelse af veeske under tryk, der kan forarsage skade.
»  Termiske farer forbundet med varm vaeske.

Omradet inden for Fare for knusning og/eller snitning og/eller stgd forarsaget af:
skarmene og uden for [+ Bevaegelse af trykpladen.
stebeomradet + Bevaegelse af trykpladens drivmekanisme.

Se Figur 3-1 omréde 10. |+ Beveegelse af kernens og udstgderens drivmekanisme.
*  Bevaegelse af lukkemekanisme.

Elektriske farer »  Elektrisk eller elektromagnetisk forstyrrelse genereret af
motorstyringen.

»  Elektrisk eller elektromagnetisk forstyrrelse, som kan forarsage fejl i
maskinens kontrolsystemer og tilhgrende maskinstyringer.

»  Elektrisk eller elektromagnetisk forstyrrelse genereret af

motorstyringen.
Hydrauliske Frigivelse af hgijt tryk.
akkumulatorer
Elektrisk port Knusnings- eller stgdfare ved bevaegelse af de stremstyrede porte.
Dampe og gasser Visse driftsforhold og/eller harpikser kan forarsage farlig rag eller damp.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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3.3 Driftsfarer

ﬁ ADVARSLER
» Du kan fa sikkerhedsoplysninger ved at se alle maskinens vejledninger

Brugervejledning til MT-controller

samt de lokale love og regler.

Det leverede udstyr udseettes for hgje indsprgjtningstryk og hgje
temperaturer. Veer ekstremt forsigtig ved drift og vedligeholdelse af
sprajtestgbemaskiner.

Udstyret ma kun betjenes eller vedligeholdes af fuldt uddannet personale.

Betjen ikke udstyret med lgsthaengende langt har, last tgj eller smykker,
herunder navneskilte, slips osv., da disse kan blive fanget i udstyret og
kan forarsage dad eller alvorlig personskade.

En sikkerhedsanordning ma aldrig deaktiveres eller omgas.

Searg for, at beskyttelsesskaermene er placeret omkring dysen for at
forhindre, at materialet sprgjter ud eller lgber.

Der er risiko for forbraendinger fra materiale i forbindelse med
rutinerenggring. Baer varmebestandige personlige vaernemidler (PVM)
for at forhindre forbraendinger ved kontakt med varme overflader eller
sprgjt af varmt materiale og varme gasser.

Materiale renset fra maskinen kan vaere meget varmt. Sgrg for, at
sikkerhedsanordningerne omkring dysen er pa plads for at forhindre
sprojt af materiale. Brug passende personlige vaernemidler.

Det anbefales kraftigt, at alle operatarer baerer ansigtsskeerme og bruger
varmebestandige handsker ved arbejde omkring fadeporten eller ved
renggring af maskinen eller stabeformens lager.

Udrenset materiale skal fijernes fra maskinen med det samme.

Smeltet eller breendende materiale kan resultere i udsendelse af farlige
gasser fra det fiernede materiale, fedeporten eller stgbeformen.

Sarg for, at der er installeret passende ventilations- og
udsugningssystemer for at hjeelpe med at forhindre indanding af
skadelige gasser og dampe.

Se producentens materialesikkerhedsblade (MSDS). Slanger monteret
pa formen indeholder vaesker med hgj eller lav temperatur eller luft
under hgijt tryk. Operatgren skal lukke disse systemer ned og lase dem
samt fierne noget af trykket, fgr der udfgres arbejde pa disse slanger.
Alle fleksible slanger og begraensninger skal inspiceres og udskiftes
regelmaessigt.

Vand og/eller hydraulik pa formen kan befinde sig teet pa elektriske
forbindelser og udstyr. Vandlaekage kan forarsage en elektrisk
kortslutning. Leekage af hydraulikveeske kan forarsage brandfare. Sgrg
altid for, at vand- og/eller hydraulikslanger og -beslag er i god stand for
at undga leekager. Udfer aldrig arbejde pa stgbemaskinen, medmindre
hydraulikpumpen er stoppet.

Kontrollér jeevnligt for eventuelle olie-/vandlaekager. Stop maskinen,
og foretag reparationer.

Sarg for, at kablerne er tilsluttet de rigtige motorer. Kablerne og
motorerne er tydeligt maerket. Vending af kablerne kan resultere i
uventede og ukontrollerede bevaegelser og forarsage en sikkerhedsrisiko
eller skader pa maskinen.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Driftsfarer - fortsat
ADVARSEL
A * Der er fare for knusning mellem dysen og formens smelteindlab,

nar sleeden karer fremad.

* Der er fare for klipning mellem kanten af injektionsskaermen og -huset
under indsprgjtning.

» Den abne fgdeabning kan udgere en fare for en finger eller en hand
indfgrt under drift af maskinen.

* De elektriske servomotorer kan overophedes og udggre en varm
overflade, som kan forarsage forbraendinger ved bergring.

» Cylinder, cylinderhoved, dyse, varmeband og stebeformskomponenter
har varme flader, som kan give forbrandinger.

* Hold brandfarlige veesker eller stgv vaek fra de varme overflader, da de
kan anteendes.

* Fglg gode husholdningsprocedurer, og hold gulvet rent for at
forhindre glide-, snuble- og faldulykker pa grund af spildt materiale pa
arbejdsgulvet.

* Anvend en teknisk styring eller programmer til beskyttelse af harelsen
efter behov for at begraense stg;j.

* Nar du udferer arbejde pa maskinen, der kraever flytning og laft af
maskinen, skal du sikre, at Igfteudstyr (gjebolte, gaffeltruck, kraner
osv.) har tilstreekkelig kapacitet til at handtere stabeform, ekstra
indsprgjtningsenhed eller hot runner-veegt.

 Tilslut alle Igfteanordninger, og understgt maskinen ved hjzelp af en kran
med tilstraekkelig kapacitet, far du pabegynder arbejdet. Manglende
understottelse af maskinen kan medfgre alvorlige personskader eller dgd.

+ Stgbeformskabel fra controlleren til formen skal fijernes, for servicering af
formen.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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3.4 Generelle sikkerhedssymboler

Tabel 3-2 Typiske sikkerhedssymboler

Generel beskrivelse

Generelt — advarsel
Angiver en umiddelbart eller potentielt farlig situation, som kan resultere i

alvorlig personskade eller dgd og/eller skader pa udstyr, hvis den ikke undgas.

> B
®
S

Advarsel — jordingsrem til cylinderdaksel

Lockout-/tagoutprocedurerne skal fglges inden afmontering af cylinderdeekslet.
Cylinderdaekslet kan blive fyldt med energi efter fiernelse af jordingsremmene
og kan resultere i dgdsfald eller alvorlig personskade ved bergring.
Jordingsremmene skal monteres igen, fgr der sluttes stram til maskinen.

Advarsel — knusnings- og/eller faldepunkter
Kontakt med bevaegelige dele kan forarsage alvorlige knusningsskader.
Skeermene skal altid vaere monteret.

Advarsel — knusningsfare ved lukning af stobeform

> PP

Advarsel - farlig spanding

Kontakt med farlig speending vil medfare dgdsfald eller alvorlig personskade.
Sluk for strammen, og se de elektriske diagrammer for servicering af udstyr.
Kan indeholde mere end ét stramforende kredslgb. Test alle kredslgb for
handtering for at sikre, at kredslgbene er deaktiverede.

Advarsel — hgijt tryk
Overophedet vaeske kan forarsage alvorlige forbreendinger. Fjern trykket
inden frakobling af vandslanger.

(B

Advarsel — hgjtryksakkumulator

Pludselig frigivelse af gas eller olie under hgijt tryk kan forarsage ded eller
alvorlig personskade. Fjern al tryk fra gas- og hydraulikrgr for frakobling eller
demontering af akkumulatoren.

Advarsel — varme overflader

Kontakt med blotlagte varme overflader kan forarsage alvorlige
forbraendinger. Anvend beskyttelseshandsker ved arbejde i neerheden af
disse omrader.

Obligatorisk — lockout/tagout

Sorg for, at alle energier er omhyggeligt afspaerret og forbliver afspaerret,
indtil servicearbejdet er afsluttet. Servicering af udstyr uden at deaktivere alle
interne og eksterne strgmkilder kan forarsage dad eller alvorlig personskade.
Deaktiver alle interne og eksterne stremkilder (elektriske, hydrauliske,
pneumatiske, kinetiske, potentielle og termiske).

Advarsel — fare for udsprgjt af smeltet materiale

Smeltet materiale eller gas under hgijt tryk kan forarsage dad eller alvorlige
forbreendinger. Baer personlige vaernemidler ved servicering af fadetragt,
dyse, stebeomrader samt ved rengering af injektionsenheden.

Advarsel — laes vejledningen inden betjening

Personalet skal leese og forsta alle instruktioner i vejledningerne, far der
udfgres arbejde pa udstyret. Udstyret ma kun betjenes af behgrigt uddannet
personale.

> Q> OB b

Advarsel - glide-, snuble- eller faldefare
Det er ikke tilladt at klatre op pa udstyret. Alvorlige glide-, snuble- eller
faldeulykker kan skyldes medarbejdere, der klatrer op pa udstyret.

Brugervejledning til MT-controller
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Generelle sikkerhedssymboler - fortsat

Tabel 3-2 Typiske sikkerhedssymboler

Symbol

Generel beskrivelse

Forsigtig
Manglende overholdelse af instruktionerne kan beskadige udstyret.

Vigtigt
Angiver yderligere oplysninger eller bruges som en pamindelse.

Brugervejledning til MT-controller

3.5 Kontrol af ledningsforing

FORSIGTIG
Systemets stramforsyningsledninger:

For du slutter systemet til en stramforsyning, er det vigtigt at kontrollere,
at ledningsferingen mellem systemet og streamforsyningen er blevet
udfert korrekt.

Der skal gives seerlig opmeerksomhed til streamforsyningens aktuelle
nominelle effekt. Hvis en controller f.eks. har en nominel effekt pa 63 A,
skal stramforsyningen ogsa have en nominel effekt pa 63 A.

Kontrollér, at streamforsyningens faser er korrekt forbundet.

Controller til stebeformens ledningfaring:

For separate stream- og termofglerforbindelser skal du serge for,
at stramkablerne aldrig forbindes til termofelerens konnektorer og
omvendt.

For blandede stream-og termofelerforbindelser skal du serge for,
at stram-og termofglerforbindelser ikke er forbundet forkert.

Kommunikationsgreenseflade og kontrolsekvens:

Det er kundens ansvar at verificere funktionaliteten af enhver
brugerdefineret maskingraenseflade ved sikre hastigheder far betjening
af udstyr i produktionsmiljget ved fuld hastighed i automatisk tilstand.

Det er kundens ansvar at kontrollere, at alle pakreevede
bevaegelsessekvenser er korrekte far betjening af udstyr i
produktionsmiljget ved fuld hastighed i automatisk tilstand.

Hvis maskinen skiftes til Auto-tilstand uden kontrol af betjenings- og
bevaegelsessekvensen, kan det beskadige maskiner og/eller udstyr.

Hvis ledninger eller tilslutninger ikke fungerer korrekt, vil det medfgre fejl i
udstyret.

Brugen af standardtilslutninger fra Mold-Masters kan bidrage til at fierne
muligheden for fejl i ledning.

Mold-Masters Ltd. kan ikke holdes ansvarlig for skader forarsaget af kundes
ledningsfering og/eller tilslutningsfejl.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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3.6 Lockout-sikkerhed
ADVARSEL

ABN IKKE kabinettet uden farst at ISOLERE stremkilderne.

Hgjspaendings- og stramkabler er tilsluttet controlleren og stabeformen.
Der er ogsa forbindelse mellem servomotoren og regulatoren via

et hgjspaendingskabel. Strammen skal afbrydes og logout-/tagout-
procedurerne fglges inden tilslutning eller fiernelse af kabler.

Brug logout/tagout for at forhindre drift under vedligeholdelse.

Al vedligeholdelse skal udferes af behgrigt uddannet personale i
overensstemmelse med lokale love og regler. Elektriske produkter er
muligvis ikke jordet, nar de fjernes fra maskinen eller uden for normal
driftstilstand.

Searg for, at alle elektriske komponenter har korrekt jordforbindelse,
for der udferes nogen form for vedligeholdelse, for at undga risiko for
elektrisk stad.

Ofte teendes stremkilder utilsigtet, eller ventiler abnes fejlagtigt,

for vedligeholdelsesarbejdet er afsluttet, hvilket resulterer i alvorlige
personskader og dgdsfald. Det er derfor vigtigt sikre, at alle stramkilder er
forsvarligt frakoblet, og at de forbliver frakoblet, indtil arbejdet er afsluttet.

| tilfeelde af manglende lockout kan ukontrolleret energi forarsage:

» Elektrisk stad fra kontakt med stremfarende kredslab

» Sar, bla maerker, knusning, amputationer eller dgd som fglge af
indvikling af baelter, kaeder, transportband, ruller, aksler og lgbehjul

* Forbreendinger fra kontakt med varme dele, materialer eller udstyr
sasom ovne

* Brand og eksplosioner

+ Kemiske eksponeringer fra gasser eller vaesker, der frigives fra
rerledninger

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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3.7 Elektrisk lockout
ADVARSEL - LZES VEJLEDNING

Se alle maskinens vejledninger samt de lokale love og regler.

BEMZARK
I nogle tilfeelde forsynes udstyret af mere end én stremkilde, og der skal

tages skridt til at sikre, at alle kilder er effektivt last ude.

Arbejdsgiverne skal sgrge for et effektivt lockout/tagout-program.

1.

Luk maskinen ned i henhold til normale procedurer og betjening. Dette bgr
foretages af eller i samrad med operatgren af maskinen.

Kontrollér, at maskinerne er lukket helt ned, og alle knapper er i positionen
"slukket”, og abn derefter hovedafbryderen i omradet.

Las afbryderen i slukket position med din egen personlige haengelas eller en,
der er udleveret af din leder. Las ikke kun boksen. Fjern ngglen, og opbevar
den sikkert. Udfyld et I1dsemaerke, og fastger det til afbryderen. Alle, der
arbejder med udstyret, skal felge denne procedure. Lasen tilhgrende den
person, der udfgrer eller leder arbejdet, skal installeres farst, blive siddende
under hele processen og fiernes sidst. Kontrollér, at hovedafbryderen ikke
kan skiftes til positionen "til”.

Prov at starte maskinen ved hjeelp af de normale driftskontroller og
strgmafbryderen for at sikre, at stremmen er afbrudt.

Andre energikilder, der kan udggre en fare under arbejdet med udstyret,
skal ogsa afbrydes og "lases ude” pa passende vis. Dette kan omfatte
tyngdekraft, trykluft, hydraulik, damp samt andre veesker og gasser, som er
farlige eller under tryk. Se Tabel 3-3.

Sorg for, at betjeningsknapperne er i positionen “"slukket”, nar arbejdet
afsluttes, s& hovedafbryderen betjenes "uden belastning”, inden den sidste
Ias fiernes. Sgrg for, at alle blokke, veerktgjer og andre fremmede materialer
er fiernet fra maskinen. Sgrg ogsa for, at alt personale, der kan blive pavirket,
er informeret om, at lasen/lasene vil blive fjernet.

Fjern lasen og maerkningen, og teend for hovedafbryderen, hvis der er givet
tilladelse.

Hvis arbejdet ikke afsluttes pa farste skift, bgr den naeste operatgr installere
en personlig I8s og et personligt maerke, far den ferste operater fierner

den oprindelige Ias og det oprindelige meaerke. Hvis den naeste operatar er
forsinket, kan den neeste leder montere en las og et maerke. Det bar angives
i ldseprocedurerne, hvordan overdragelsen skal forega.

Det er vigtigt, at alle medarbejdere og/eller arbejdsledere, der arbejder i eller
med en maskine, monterer sin egen sikkerhedslas pa afbryderen for sin egen
sikkerheds skyld. Brug maerker med detaljer om det arbejde, der udfgres,

for at g@re opmaerksom pa igangvaerende arbejde. Medarbejderen ma farst
fierne sin |1as, nar arbejdet er afsluttet, og arbejdsordren er underskrevet.

Den sidste las, der fiernes, bgr tilhgre den person, som overvager lasningen,
og dette ansvar bgr ikke uddelegeres.

© Industrial Accident Prevention Association, 2008.

Brugervejledning til MT-controller
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3.7.1 Energiformer og retningslinjer for lockout

Tabel 3-3 Retningslinjer for energiformer, energikilder og generel lockout

Energiform

Energikilde

Retningslinjer for lockout

Elektrisk energi

*  Hgjspaendingsledninger
*  Maskinstrgmledninger
*  Motorer
* Magnetspoler
* Kondensatorer
(lagret elektrisk energi)

»  Sluk farst for stremmen pa
maskinen (dvs. strgmafbryderen)
og derefter pa hovedafbryderen til
maskinen.

* Las og afmeerk hovedafbryderen.

» Aflad alle kapacitive systemer (kgr
f.eks. maskinen for at dreene strgm
fra kondensatorerne) i henhold til
producentens anvisninger.

Hydraulisk energi

*  Hydrauliksystemer
(f.eks. hydrauliske presser,
blokke, cylindere og hamre)

+  Sluk, las (med keeder og
indbyggede laseenheder eller
lasetilbehgr), og afmaerk ventilerne.

* Udblees og tem linjer efter behov.

Pneumatisk energi

*  Pneumatiske systemer
(f.eks. slanger, tryktanke,
akkumulatorer,
udluftningstanke,
veerktgjsslaeder, cylindere)

«  Sluk, las (med keeder og
indbyggede laseenheder eller
lasetilbehgr), og afmaerk ventilerne.

* Udblees overskydende luft.

»  Huvis trykket ikke kan afhjeelpes,
blokeres enhver mulig
maskinbevaegelse.

Kinetisk energi * Blade »  Stop og bloker maskindele (f. eks.
(Energi fra «  Svinghjul stop svinghjul, og serg for, at de
genstande eller *  Materialer i forsyningslinjer ikke genbruges).

materialer i *  Gennemga hele cyklussen af

bevagelse. Objekter
i bevaegelse kan
veere drevet eller i
frilob)

mekanisk beveegelse, og serg for,
at alle bevaegelser er stoppet.
«  Sorg for, at intet materiale kan
bevaege sig ind i arbejdsomradet.
*  Tgm efter behov.

Potentiel energi * Fjedre * Hvis det er muligt, saenkes alle
(Lagret energi, (f.eks. i luftbremsecylindre) haevede dele og belastninger til
som et objekt har Aktuatorer den laveste (hvile) position.
potentiale til at *  Modveegt » Bloker dele, der kan bevaeges af

frigive pa grund af
dets position)

* Haevede belastninger

*  Qverste eller bevaegelige
del af en presse eller
lafteanordning

tyngdekraften.
»  Friger eller bloker fijederenergi.

Termisk energi

«  Forsyningslinjer
* Lagertanke og -beholdere

«  Sluk, las (med kaeder og
indbyggede laseenheder
eller lasetilbeher), og afmeerk
ventilerne.

» Udluft overskydende veesker eller
gasser.

e Tom linjer efter behov.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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3.8 Bortskaffelse

ADVARSEL

A Milacron Mold-Masters fralaegger sig ethvert ansvar for personskade eller
personskade som fglge af genbrug af de enkelte komponenter, hvis disse
dele anvendes til andet end til det oprindelige og korrekte formal.

1.

Hot runner og systemkomponenter skal frakobles stramforsyningen
fuldsteendigt og korrekt inden bortskaffelse, herunder elektricitet,
hydraulik, pneumatik og kgling.

Sorg for, at der ikke findes veesker i det system, der skal bortskaffes.
| tilfeelde af hydrauliske naleventilsystemer skal du dreene olien fra linjer
og cylindre og bortskaffe det pa en miljgmeessigt forsvarlig made.

De elektriske komponenter skal demonteres, saledes at de adskilles
som miljgvenligt affald eller om ngdvendigt bortskaffes som farligt affald.

Fjern ledningerne. De elektroniske komponenter skal bortskaffes i
overensstemmelse med de nationale bestemmelser for bortskaffelse af
elskrot.

Metaldelene skal returneres til genbrug af metal (affald af metal og
skrot). Den pagaeldende affaldsbortskaffelsesvirksomheds instrukser
skal overholdes i dette tilfeelde.

Genanvendelse af alle mulige materialer ber veere pa forkant med
bortskaffelsesprocessen.

Brugervejledning til MT-controller
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3.9 Brugerfare for MT/MT2-controller

ADVARSEL - FARE FOR ELEKTRISK ST@D

De fleste advarsler i forbindelse med controlleren handler om elektriske farer.
Det er vigtigt at overholde disse advarsler for at minimere al personfare.

» Sorg for, at alle energier er last forsvarligt ude i controlleren og
stgbemaskinen, fgr controlleren installeres i systemet.

+  Abn IKKE kabinettet uden farst at ISOLERE strgmkilderne. Der er
ubeskyttede terminaler inde i kabinettet, som kan have et farligt
potentiale pa tveers af dem. Hvor der bruges en trefaset forsyning,
kan dette potentiale veere op til 415 V AC.

* Spaendings- og stramkabler er tilsluttet controlleren og stgbeformen.
Stremmen skal afbrydes og lockout-/tagout-procedurerne fglges inden
tilslutning eller fiernelse af kabler.

* Integrationen skal udfgres af behgrigt uddannet personale i
overensstemmelse med lokale love og regler. Elektriske produkter er
muligvis ikke jordet, nar de fiernes fra maskinen eller uden for normal
driftstilstand.

* Bland ikke strgemkabler med termofelerens forlaengerledninger.
De er ikke konstrueret til at baere streamstyrken eller give ngjagtige
temperaturmalinger sammen.

+ Hovedafbryderen findes nederst pa bagsiden af controlleren. Den har
tilstraekkeligt kapacitet til at handtere den samlede belastningsstram
under taend og sluk.

* Hovedafbryderen kan lases ved hjeelp af en haengelas, der anvendes
under lockout-/tagout-proceduren, der findes i "Tabel 3-3 Retningslinjer
for energiformer, energikilder og generel lockout” pa side 3-11.

* Brug logout/tagout for at forhindre drift under vedligeholdelse.

* Al vedligeholdelse skal udfgres af behgrigt uddannet personale i
overensstemmelse med lokale love og regler. Elektriske produkter er
muligvis ikke jordet, nar de fjernes fra maskinen eller uden for normal
driftstilstand.

» Sgrg for, at alle elektriske komponenter har korrekt jordforbindelse,
for der udferes nogen form for vedligeholdelse, for at undga risiko for
elektrisk stad.

ADVARSEL

Skaermkonsollen og controllerkabinettet er sammen designet til brug i
plastsprgjtestgbeindustrien som temperaturcontrollere til tredjeparts hot
runner-systemer, som almindeligvis anvendes i stabeveerktgjer. De ma
ikke anvendes i beboelses-, erhvervs-eller letindustrimiljger. Desuden ma
de ikke anvendes i eksplosiv atmosfeere, eller hvis der er mulighed for at
udvikle en sadan atmosfaere.

Controllerkabinettet og bergringsskeermskonsollen skal installeres i et rent
og tert miljg, hvor omgivelserne ikke overskrider fglgende greenser:

»  Temperatur +5til+45°C
* Relativ luftfugtighed 90 % (ikke-kondenserende)

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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o Afsnit 4 - Overblik

BEMZAERK
MT-og MT-02-02-controllerne fungerer begge pa samme made, selv om

deres skaerme kan veere forskellige. Denne vejledning bruger MT til at
henvise til begge controllere, og den vil specifikt bemaerke, hvis der er en
forskel mellem de to controllere.

Figur 4-1 MT-controller Figur 4-2 MT2-controller

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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4.1 Specifikation

Felgende er generelle specifikationer. Den faktiske controller/konsol, der
leveres, kan have kontraktmaessige variationer og afvige i visse angivne
indstillinger.

Tabel 4-1 Generelle specifikationer

Forsyningsspanding 95-265 V AC 3 fase-til-neutral 50 Hz med
neutral, andre tilgeengelige 220/60 Hz Delta

Miniatureafbryder

Beskyttelse mod
enhedsoverbelastning

Beskyttelse mod
overbelastning af udgang

Udgangseffekt
Registrering af jordfejl

Superhurtig (FF) 15 A sikring pa begge ben

15A/3000 W pr. zone
20 mA pr. zone

Termofglerindgang
Kontrolalgoritme
Soft-Start med autotune

Jern Konstantan Fe/Con type "J” eller type "K”
Selvtuning PIDD

Unik lavspaendingsmetode til
varmelegemesikkerhed

Celsius eller Fahrenheit

0-472 °C eller 32-882 °F

+/-1 °F

Lukning af voltfrie kontakter — 2 A maks.
125V AC eller 60 V DC

2" LCD-farvebergringsskaerm

Kraftigt metalkabinet

Temperaturskala
Driftsomrade

Kontrolngjagtighed

Alarmudgang

Graenseflade

Kabinetdetaljer

4.2 TMXL/MT-kompatibilitet

ADVARSEL

Saet IKKE TMXL-kort i et MT-kabinet. Selv om kortene synes udskiftelige,
vil det ggre udgangskredslgbet ubeskyttet, hvis et TMXL-kort seettes i et
MT-kabinet, da der ikke ville vaere nogen udgangssikring.

Det er sikkert at saette et MT-kort i et TMXL-kabinet, da udgangskredslgbene
vil vaere beskyttet med udgangssikringer pa kortet og under etuiets Iag.

BEMARK
Dette afsnit geelder ikke for MT-02-02-controlleren.

Controlleren i MT-serien er designet til at muligggre nogen udskiftelighed
med sin forgeenger, TMXL2. Den er bygget til samme stgrrelse og passer ind
i et lignende kabinet.

Der er en starre fysisk aendring: De vigtigste zonesikringer er blevet flyttet
fra under kabinetlaget pa TMXL2 til "on-the-Card” for MT. Denne aendring
betyder, at individuelle kort kan treekkes ud for sikkert at fa adgang til og
egendre en sprunget udgangssikring.

| TMXL2 var udgangssikringer placeret under deekslet, hvilket betgd, at

systemet skulle lukkes for at fa sikker adgang til at udskifte en sprunget sikring.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.



Brugervejledning til MT-controller

OVERBLIK
4.3 Vaerktgjstilslutninger

De forskellige tilslutninger til systemet ved hjeelp af de kabler, der fglger med
udstyret, er specificeret i "Afsnit 9 - Ledningsdetaljer”.

4.4 Stromforsyninger til controlleren

Controllerkabinettet kan fremstilles til at acceptere en lang reekke forsyninger
og sekvenser af faser. Der henvises til typeskiltet i controllerkabinettet mht.
bekreeftelse af forsyningsbehovene. Kontakt "Afsnit 2 - Global support” pa side
2-1 for at fa rad, hvis den lokale forsyning er uden for det angivne interval.

4.5 Filter (ekstraudstyr)

I lande, hvor stgj pa tveers af stremledninger er et problem, anbefaler
Mold-Masters, at du monterer in-line-filteret 63AYC10B, som leveres af
TC Connectivity.

4.6 Taend og sluk

Hovedafbryderen er en drejeafbryder, der findes foran pa controlleren. Den
har tilstreekkelig kapacitet til at frakoble den samlede belastningsstrgm under
teend og sluk.

4.6.1 Taend

Nar controlleren er teendt, gar alle zoner i "Run”-tilstand, og veerktgjet
begynder at varme automatisk.

4.6.2 Deaktiver individuelle moduler

Hvert modul har sin egen teend/sluk-knap. Brug knappen under skeermen til
at sla modulet fra og til.

4.6.3 Sluk for hele controlleren

Nar strammen til hele controlleren er slukket, huskes alle zoneindstillinger.
Hvis forskellige zoner er indstillet til forskellige temperaturer for at opna
optimal ydeevne, vil controlleren bruge disse indstillinger, naeste gang den
teendes.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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4.6.4 Deaktiver individuelle zoner

1. Hvis du vil sla en enkelt zone fra, skal du veelge denne zone for at vise
den forste menu.

2. Veelg [o] for at slukke zonen.

Bl oo

260N AN=]

3. Se, at zonen nu viser "OFF” (FRA).
Gentag de samme ftrin for at skifte tilbage igen.

4.7 Controllerkabinet
For MT-seriens controller:

Stremforsyningen til controllerkabinettet sker via et aflastningskabel, der er
tilsluttet enten i 5-tradet stjerne- eller 4-tradet delta-konfiguration. Kontrollér
specifikationerne for at fa oplysninger om, hvilken forsyningskonfiguration der
er blevet brugt.

Tilslutninger til veerktgjet som standard er enten ved et blandet stream- og
termofelerkabel eller et eller flere individuelle stramkabler og individuelle
termofoelerkabler.

Mold-Masters' standardledningsdetaljer vises i "Afsnit 9 - Ledningsdetaljer”.
For MT-02-02-controller:

Stremforsyningen til controllerkabinettet sker via et aflastningskabel, der
leveres til enkeltfasekonfiguration. Der skal monteres et netstik, der er egnet
til det omrade, hvor controlleren anvendes. Tilslutning til veerktgjet er lavet
med et ikke-aftageligt ledningsnet udstyret med et Harting HAN10E-stik.

Typiske ledningsdetaljer vises i "Afsnit 9 - Ledningsdetaljer”.

En alarmudgang er tilgaengelig for at forleenge alarmen eller for at haemme
injektionsprocessen.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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4.7.1 Controller-moduler

Controlleren er en modulaer enhed med dobbeltzone, der giver
temperaturkontrol i realtid.

Hvert kort har tre hovedkomponenter:

indgangskredslgb for termoelement

CPU
triacs med multi-spaendingsudgang

Termofalerindgange

Termofglerindgangene har forudindstillede svar for bade J- og K-type
termofglere. Valg af sensortype kan udfgres i menuen Program.
Valget af sensortype indstiller CPU-linearisering til at matche den
valgte termofalertype.

BEMZAERK
Som standard medfglger type J-termofglerkabler. Det tilrddes at anmode

om type K-termofglerkabler, hvis dit program bruger et type K-termofgaler.

Central processorenhed (CPU)
CPU'en giver fglgende faciliteter:

kontrol af zonerne i lukket og aben slgjfe

behandler termofaler og aktuelle afleesninger til at blive vist pa skeermen
kontrollerer for alarmforhold, herunder overskydende strgm, forkert
termofglerkabelfaring, overtemperaturtilstand for zone, lav impedans
mellem varmelegeme og jord og genererer alarmoplysninger for
skaermen og alarmrelzeet

styrer udgangseffekten til den indbyggede triac ved hjeelp af en raekke
selvindstillende algoritmer

Kortet kraever ingen analog kalibrering og er klar til brug, nar det er sat op fra
skaermkonsollen.

Udgangstriacs

Controllerkortet har et par indbyggede triacs, der er i stand til at styre
varmebelastninger pa op til 16 ampere.

Brugervejledning til MT-controller
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4.8 Sadan fungerer MT-controlleren

Mold-Masters' controllere er designet til brug konfigurationer med lukket og
aben slgjfe. Vi antager, at den normale driftstilstand er lukket slgjfe. Dette
illustreres i nedenstaende diagram og forklares nedenfor.

Referenceveerdi

)

Temperatur

Belastningstest

] Blgd . .
start Forsinkelse af belastningstest

T T T T T
Tid

Zonecontrolleren ramper langsomt varmelegemestrgm op og sgger samtidig
efter en positiv temperaturaendring ved termofglerindgangen. Controlleren
kontrollerer den faktiske stigningstakt i forhold til en forudbestemt vaerdi

i programparameter r1. Strammen gges langsomt, indtil den korrekte
stigningstakt er opnaet.

Ved rampetemperatur rE aktiveres hviletiden rt (2 minutter), hvilket gor det
muligt at eliminere eventuel resterende fugt i varmeelementerne. Efter alle zoner
har naet rampetemperatur, begynder de at varme op sammen igen.

Controlleren fortseetter med at rampe temperaturen op til indstillingsveerdien
med den hastighed, der er indstillet i programparameter r2, som skal opnas
med minimal overskridelse.

Efter at have bygget en virtuel model til at kortleegge veerktgjet og

varmelegemeegenskaber kan controlleren opretholde temperaturen pa et
preecist punkt med stort set ingen afvigelse.

4.8.1 Indstil rampefunktionen (til/fra)

Normalt begynder regulatoren at opvarme en zone, og derefter standser den
ved ca. 120 °C i to minutter for at udtgrre den fugt, der matte veere til stede.

Hvis du foretreekker ikke at vente pa denne hvileperiode, kan du bruge
funktionen "Ramp” til at springe forsinkelsesperioden over for at opna
stegbetemperatur hurtigere. Se fuld beskrivelse pa side 5-9.

—Ramp —

O Off E

@® On

x

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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4.9 Programmenuer

Veelg [Program] i menuen Function (Funktion) for at fa vist yderligere
opseetningsindstillinger. Knappen [4\] og [@] giver dig mulighed for at se de
forskellige indstillinger, der er vist i diagrammerne nedenfor.

Der gives en mere fyldestgeorende beskrivelse af disse forskellige parametre
i denne brugervejledning i "Afsnit 5 - Opsaetning” pa side 5-1 og i "Afsnit 6 -
Drift” pa side 6-1.
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Figur 4-4 MT2-menu
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Afsnit 5 - Opsaetning

ADVARSEL

Sarg for, at du har leest hele "Afsnit 3 - Sikkerhed”, far du tilslutter eller
betjener controlleren.

Det pahviler montgren at forsta og falge internationale og lokale
standarder for maskinsikkerhed ved integration af controlleren med
sprgjtestgbesystemet.

MT-controlleren skal placeres, sa hovedafbryderen er let tilgaengelig i en
ngdsituation.

MT-seriens controllere leveres med et stramkabel, som er i korrekt starrelse
til at kare systemet. Nar du installerer et stik pa kablet, skal du sikre dig, at
stikket kan modsta hele systemets belastning.

Forsyningen til MT-controlleren bar have en afbryder eller hovedafbryder
med sikring i henhold til lokale sikkerhedsregulativer. Der henvises til
typeskiltet pa controllerkabinettet mht. bekreeftelse af forsyningsbehovene.
Kontakt Mold-Masters for at fa rad, hvis den lokale forsyning er uden for det
angivne interval.

ADVARSEL - FARE FOR ELEKTRISK STGD
Det er vigtigt at overholde disse advarsler for at minimere al personfare.

+ Sorg for, at alle energier er last forsvarligt ude i controlleren og
stgbemaskinen, fgr controlleren installeres i systemet.

+ Abn IKKE kabinettet uden farst at ISOLERE stregmkilderne. Der er
ubeskyttede terminaler inde i kabinettet, som kan have et farligt
potentiale pa tvaers af dem. Hvor der bruges en trefaset forsyning,
kan dette potentiale veere op til 415V AC.

* Spaendings- og stramkabler er tilsluttet controlleren og stgbeformen.
Stremmen skal afbrydes og lockout-/tagout-procedurerne fglges inden
tilslutning eller fiernelse af kabler.

» Integrationen skal udfgres af behgrigt uddannet personale i
overensstemmelse med lokale love og regler. Elektriske produkter er
muligvis ikke jordet, nar de fiernes fra maskinen eller uden for normal
driftstilstand.

+ Bland ikke stremkabler med termofalerens forlaengerledninger.
De er ikke konstrueret til at beere stramstyrken eller give ngjagtige
temperaturmalinger sammen.

ADVARSEL - SNUBLEFARE

Montgren skal sikre, at controllerens kabler ikke udger en snublefare pa
gulvet mellem controlleren og stebemaskinen.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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5.1 Introduktion

Nye controllere i MT-serien forlader fabrikken med standardindstillingerne,
som er vist i denne tabel:

=3
]

S’

Tabel 5-1 Fabriksindstillinger

Zonetemperatur 260 °C eller 500 °F
Standby-niveau 100 °C eller 180 °F
Boost-niveau 75 °C eller 135 °F
Overtemperaturomrade

- 10 °C eller 18 °F
Undertemperaturomrade
Rampe Til
Auto-Man Til

Udvidede alarmer til Manuel,

Standby og Boost Fra

Dette afsnit i vejledningen har procedurer til at 2endre standardindstillingerne
til dine foretrukne veerdier, samt til hvordan du gemmer disse nye veerdier.

Det er muligt at gendanne standardindstillingerne til enhver tid.
Se "Gendan fabriksindstillinger og genkalibrering” pa side 7-2.

Brugervejledning til MT-controller
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5.2 Angiv zonenummerering

For MT-controllere, der har to eller flere moduler, kan brugeren nummerere

BEMZARK
Dette afsnit geelder ikke for MT-02-02-controlleren.

de hgjere zoner i en logisk raeekkefalge.

Se nedenfor for et eksempel pa et MT-06-06-system:

1.

2. Tryk pa [%] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”

i o

F-

E

F-

F-

r

260 10 16

Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den fgrste menu.

fl -oc
260 17 27

(Programmeér).

en

Standby

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Angiv zonenummerering - fortsat
4. Veelg [ eller [¥] for at finde siden med indstillingen Zone#.

Standby f
9

5. Veelg [Zone #] (Zonenummer) for at abne indstillingen til
zonenummerering.

=
1

Brugervejledning til MT-controller
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5.3 Indstilling af temperaturskalaen

MT-controlleren kan vise temperaturen i Fahrenheit eller Celsius. Z£ndringer i
dette parameter geelder for begge zoner pa controllerkortet.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [%¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

Bl oo

2600 1 <L

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

4. Tryk pa [N eller [*] for at finde siden med indstillingen "C/F”.

Boost
|Program

5. Tryk pa [C/F] for at abne indstillingen "Temperature Scale”
(Temperaturskala).

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Indstilling af temperaturskalaen - fortsat

6. Veelg enten [C] eller [F] for at angive den foretrukne maleenhed.

e E

o F

7. Tryk pa [%#] to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.
Hovedskaermen er nu i Celsius.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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5.4 Skift PID-egenskaber for zone

Ved farste opstart laeser hvert modul-CPU karakteristikaene for
zonevarmelegeme og bestemmer en passende PID-kurve for den
pagaldende zone. Det er muligt for brugeren at tilsidesaette denne indstilling
og endre zonesvartiden for en zone.

Generelt virker en lille dyse bedst pa en "fast” (hurtig) indstilling, en starre
manifold bruger en "Med(ium)” indstilling og en rigtig stor varmeplade kan
kraeve en "slow” (langsom) indstilling. Hvis du har problemer med at matche
en zone, skal du kontakte din lokale forhandler for at fa serviceradgivning.

Nar controlleren har kgrt, og PID-kurven er valgt, viser skaermen den
valgte hastighed med en bla ring. Se trin 5 i fglgende procedure for at se et
eksempel pa denne bla ring.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

I
260 17 27
o

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

- I

Standby

Manual D

Standby

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Skift PID-egenskaber for zone - fortsat

5. Veelg [PID], og veelg en alternativ timing.

~—PID—

@® Auto E

O st __, Blaring viser den
O Med ( valgte hastighed
O Slow x

6. Tryk pa [ %] to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.

Zonen er nu indstillet til at kare med den valgte hastighed.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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5.5 Indstil rampefunktionen

Normalt begynder regulatoren at opvarme en zone, og derefter saettes den
pa pause ved ca. 120 °C i to minutter for at udtgrre den fugt, der matte veere
til stede. Se "4.8 Sadan fungerer MT-controlleren” pa side 4-6 for at fa flere
oplysninger.

For at opna en hurtigere stebetemperatur kan brugeren springe denne
pauseperiode over med funktionen "Rampe”.

Standardindstillingen er Rampe til, som fglger efter den normale
forsinkelsesperiode.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den fgrste menu.

2. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

Bl oo

260 7 27

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmeér).

Manual

Boosl
|Program

4. Tryk pa [fN] eller [@] for at finde den side, der indeholder indstillingen
"Ramp” (Rampe).

TR \a

Brugervejledning til MT-controller
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Indstil rampefunktionen - fortsat
5. Veelg [Ramp] (Rampe), og indstil den til slukket.

—Ramp —

@ Off E

& On

6. Tryk pa [ %] to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.

Brugervejledning til MT-controller
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5.6 Indstil boostvaerdi

For du kan bruge funktionen Boost, skal du fgrst konfigurere veerdien Boost.
De boost-indstillinger, der er foretaget her, er kun for boost-temperatur og er
individuelt indstillet for hver zone.

Boost-perioden er indstillet til to minutter og kan ikke konfigureres.
Nar boost er aktiveret, haever controlleren zonetemperaturen.

BEMARK

Hvis der veelges en hgj boost-temperatur for en zone, der er indstillet til en
langsom hastighed, har zonen muligvis ikke tid nok til at na den indstillede
boost-temperatur, fagr boost-perioden er feerdig.

Standard- eller fabriksindstillingen for Boost er 75 °C eller 135 °F. Hvis din
controller er indstillet til Celsius ved 200 °C, vil temperaturen stige til 275 °C.
Hvis din controller er indstillet til Fahrenheit ved 400 °F, vil temperaturen stige
til 535 °F.

1. Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

B oo
260 7 27

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmer).

=3
=3

Boost

|Program

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Indstil boost-vaerdi - fortsat

4. Tryk pa [N eller [*] for at finde siden med indstillingen "Boost”. Tryk pa
[Boost] for at aktivere indstilling af veerdien.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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5.7 Indstil standby-vaerdi

For standby-funktionen kan aktiveres, skal brugeren farst konfigurere
indstillingerne. De veerdier, der indstilles med denne procedure, er kun for
standby-temperatur og skal indstilles individuelt for hver zone. Nar standby er
aktiveret, vil de zoner, hvor standby-vaerdien er konfigureret, reducere deres
temperatur.

Standard-eller fabriksindstillingen for standby er 100 °C eller 180 °F. Hvis
controlleren er indstillet til Celsius ved 300 °C, vil temperaturen falde til 200 °C.
Hvis controlleren er indstillet til Fahrenheit ved 580 °F, vil temperaturen
saenkes til 400 °F.

1. Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

[ T
==

Boti

|Program

4. Tryk pa [N eller [*] for at finde siden med indstillingen "Standby”. Tryk
pa knappen [Standby] for at abne indstillingen for valg af veerdiindstilling.

Brugervejledning til MT-controller
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Indstil standby-vaerdi - fortsat

5. Brug [N eller [@] for at angive den gnskede standby-temperatur.
Du kan holde knappen [A] eller [*] nede for at @ge eller mindske
veerdien med store maengder.

6. Tryk pa [#] to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.

IEE

1.0 16
A %

Brugervejledning til MT-controller
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5.8 Overvag temperaturgraenser

Controllerkortet overvager den faktiske temperatur i hver zone og
kontrollerer, at zonen opererer inden for specifikke greenser. | stedet for
faste temperaturpunkter indstilles graenserne for overtemperatur (Ot) og
undertemperatur (Ut) som afvigelse over eller under det angivne punkt. Hvis
disse temperaturer overskrides, skifter alarmrelaeet pa MT-kortet tilstand for
at haeve en frakoblingssprgjtelas eller alarm.

5.8.1 Advarsels- og alarmgranser

Selv om der kun er en gvre og en lavere alarmindstilling, giver de hver

en visuel advarsel pa halvvejspunktet. Hvis en gvre alarm er indstillet til
10 grader, vises en advarsel ved 5 grader. Det samme geelder for alarmen
for undertemperaturniveau.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

[ B
==

| |
| Program

4. Tryk pa [Ot] for at aktivere indstilling af vaerdien.

Ot ;

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Advarsels- og alarmgraenser - fortsat

5. Brug [ eller [*] for at angive den gnskede gvre temperaturgreense.

Du kan holde knappen [A] eller [*] nede for at @ge eller mindske
veerdien med store maengder.

6. Tryk pa [#] for at vende tilbage og derefter [Ut] for at abne
undertemperaturgraensen.

Brug [N] eller N‘] til at angive den gnskede undertemperaturgraense.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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5.9 Indstil registrering af jordfejl

Standardindstillingen er "til”, hvor kortet vil begynde at seenke effekten, hvis
det registrerer laekstram pa mere end 20 mA. Hvis det registrerer jordlackage
pa 40 mA eller mere, reduceres outputtet til nul.

Hvis indstillingen er indstillet til "fra”, vil zonen fortsaette med at levere normal
effekt.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

[ T
==

Boti

|Program

4. Veelg [ eller [‘b] for at finde den side, der indeholder indstillingen
Jordvalg.

Brugervejledning til MT-controller
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Indstil registrering af jordfejl - fortsat

5. Veelg [Gnd] for at abne siden og indstille den til "til” eller "fra” efter behov.

— Gnd

soff B

-0n
.

6. Tryk pa [ %] to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.

Brugervejledning til MT-controller
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5.10 Indstil registrering af stobeformslaekage

En zone, der begynder at kraeve et hgjere effektniveau for at opretholde en
indstillet temperatur, kan have en fejltilstand. Smeltet plastik, der laekker fra
dysen, er den mest almindelige arsag til dette problem. Systemet vil kraeve
mere effekt til at opvarme den ekstra plastik, som laekker ind i formen eller

varmkanalsystemet.

Brugeren kan bruge funktionen til leekageregistrering, som vil fa enheden til at
udlgse en alarm og et visuelt signal, hvis der opstar ekstra effektforbrug over

et indstillet niveau. Enheden vil udsende den almindelige udgaende alarmlyd,
og det visuelle signal er angivet i zonevinduet. Skaermen vil veere rad i stedet
for den normale gule farve.

Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den ferste menu.

1. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

i
260 17 27
x

2. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

Manual D

Standby

3. Tryk pa [N] eller [*] for at finde den side, der indeholder indstillingen
"Leak” (Leekage).

=
Language

Brugervejledning til MT-controller
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Indstil registrering af stobeformslakage - fortsat

4. Veelg [Leak] (Laekage) for at abne siden, og veelg derefter [N] eller [‘b]
for at indstille effektniveauet for laekageregistrering.

Leak

| 25 B

5. Tryk pa [ %] to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.

Brugervejledning til MT-controller
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5.11 Indstil svar til termofgolerfejl
Veelg et svar til enhver zone, der registrerer et defekt termofaler.

Normal (Auto-Man OFF) — ingen korrigerende handling foretaget. Zoneeffekten
indstilles ned til 0 %, og det viser en alvorlig T/C-alarm.

Auto manuel (Auto-Man ON) — zonen har tilstraekkelige data efter 10 minutters
konstant karsel til at skifte til manuel tilstand pa et effektniveau, der skal holde
den tidligere temperatur.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den fgrste menu.

2. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

gl -oc)
260 7 27

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmer).

Manual
-

Boosl
|Program

4. Tryk pa [ eller [¥] for at finde den side, der indeholder indstillingen
"Auto-Man”.

Brugervejledning til MT-controller
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Indstil svar til termofolerfejl - fortsat

5. Tryk pa [Auto-Man] for at abne siden, og indstil den til "On” (Til).

- Alm-Man

® Off E

0 On

6. Tryk pa[«]to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.

o

F-

260 19 1@
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5.12 Begraens adgang til manuel, standby eller

boost

Det er muligt at forhindre en bruger i at veelge funktionerne Manuel styring,
Standby eller Boost.

Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den ferste menu.

1. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

B[ <o

260 7 27

2. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

Manual D

Standby

Boosi
[Frooam =
3. Veaelg [ eller [¥] for at finde siden med indstillingen [Factory] (Fabrik).

Language

=

5-23

4. Indtast adgangskoden, og veelg derefter [/ ] for at fa adgang til det naeste
skaermbillede.

Brugervejledning til MT-controller
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Begraens adgang til manuel, standby eller boost - fortsat

5. Markér feltet M.Dis.

Factory -

CDefaults E

OCal.

[IM.Dis.

Ver: 13

7. Du kan kontrollere denne indstilling ved at veelge [%¢] og [Program] for at
se disse brugerfunktionsknapper nedtonet og ikke laengere funktionelle.

8. Nulstil ved at vende tilbage til feltet Factory (Fabrik), og fjern markeringen
i M.Ddis.

e Ny

BEMZARK
Valg af denne indstilling vil haemme vippekontakten pa frontpanelet,

sa valgt standby eller boost ogsa vil veere ineffektiv.

Brugervejledning til MT-controller
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5.13 Udvid alarmer for manuel, standby eller
boost-betjening

Der er tre betingelser, som kan veelges til at generere eksterne
alarmbetingelser. Disse indstillinger er tilgaengelige for at give et udgaende
(afsluttende) signal, hvis controlleren er indstillet til manuel (Alm-Man),
standby (Alm-tdn) eller boost (Alm-tup).

Deres standardtilstand er "fra”, men de kan andres til "til”, i hvilket tilfaelde
aktivering af manual, standby eIIer boost kan generere en alarm.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

B 2com|
260 7 27

3. Tryk pa [Program] (Programmeér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

Manual D

Standby

4. Tryk pa [ eller [¥] for at finde den side, der indeholder indstillingen
"Alarm”.

mm

Alm- tup

=
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Udvid alarmer for manuel, standby eller boost-betjening -
fortsat

5. Tryk pa en af de tre indstillingsmuligheder ([Alm-tdn] vises her) for at
abne siden, og indstil den til "On” (Til).

—Alm-tdn

& off E

O On

6. Tryk pa [#] én gang for at vende tilbage til siden med alarmer for evt. at
veelge flere alarmer.

D

Alm- tup

7. Tryk pa [#] igen for at vende tilbage til hovedskeermen.

B

Brugervejledning til MT-controller
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5.14 Sprog

Der er fire sprogindstillinger til radighed for MT-controlleren. Fglg nedenstaende
fremgangsmade for at veelge et sprog:

1. Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

F-

260 17 27

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).

Boosi
|Program

4. Tryk pa [N eller [¥] for at finde siden med indstillingen “Language”
(Sprog).

Language
Factory

Dok

5. Veelg [Language] (Sprog) for at dbne siden og indstille til det snskede
sprog.

rLanguage -

@English B

O iR

(O Deutsch
(Francais x
Brugervejledning til MT-controller
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Sprog - fortsat
6. Tryk pa [#]to gange for at vende tilbage til hovedskaermen.

5.15 Indstil de pakraevede temperaturzoner

Nar alle brugerindstillinger er indstillet, skal de normale driftstemperaturer
indstilles.

1. Fra hovedskaermen veelges den zone, hvor temperaturen skal indstilles.

2. Brug [ eller [V] for at justere den fastsatte temperatur.

Du kan holde knappen [#N] eller [W] nede for at @ge eller mindske
veerdien med store maengder.

B cocif] -oom
260 17 %

O

3. Veelg [%¥] for at vende tilbage til hovedskaermen.
Gentag for andre zoner.

B 2+5o)

245 60 20

2| IEEE

245 9 20
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Masters
Afsnit 6 - Drift
ADVARSEL
A Serg for, at du har lsest hele "Afsnit 3 - Sikkerhed”, fgr du betjener

controlleren.

Drift er beskeeftiget med daglig brug af controlleren til normal produktionsbrug,
for eksempel valg af en passende karetilstand for maskinen, afhaengigt af om
veerktgjet er i drift eller venter.

Det kan ogsa veaere ngdvendigt at foretage sendringer i
varmelegemetemperaturer og at bruge den grafiske visning af
de seneste resultater, som kan hjeelpe sadanne beslutninger.

6.1 Tilstanden Kor

1. Controlleren viser her en slukket zone.

e

17 27

17 27

2. Veelg denne zone, og vaelg derefter (O] for at starte.

17 27

3. Veelg [#¥] for at vende tilbage til hovedskaermen og se, at zone 1 nu eri
auto-run-tilstand.
Gentag disse trin for den anden zone, hvis det er ngdvendigt.

F-
F-

260 1. 0 16
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6.2 OFF-tilstand (enkelt zone)

1. Hvert kort styrer to zoner ad gangen, og hver zone kan slas fra enkeltvis.

2. Veelg en zone, og veelg derefter [O] for at stoppe.

Bl o0

2600 -

3. Veelg [#] for at vende tilbage til hovedskaermen og se, at zone 1 nu er i
OFF-tilstand.
Gentag disse trin for den anden zone, hvis det er ngdvendigt.

i o

6.3 Off-tilstand (enkelt modul)

BEMZARK
Dette afsnit geelder ikke for MT-02-02-controlleren.

1. Sluk modulet ved at vaelge knappen [®] pa forsiden af det enkelte kort.

Brugervejledning til MT-controller
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6.4 Manuel tilstand

Manuel tilstand (aben slgjfe-arbejde) kan vaelges som et alternativ til at kgre i
Auto-tilstand (lukket slgjfe).

Hvis skeermen i trin 3 viser knapperne Manuel, Standby og Boost nedtonet,
er denne funktion blevet heemmet. Se "5.12 Begreens adgang til manuel,
standby eller boost”.

1. Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [%¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

i oo
2600 1 <L

3. Tryk pa [Manual] (Manuel) for at veelge manuel tilstand og ga tilbage til
drift med aben slgjfe.

Manual
Standby

Program

1
I

4. Tryk pa [«] for at vende tilbage til startskaermen, hvor det vises, at zone 1
nu karer i manuel tilstand.

oo
- I

260 1. O 16
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6.5 Manuel tilstand - effektniveau
1. Tryk pa zonen Manual (Manuel) for at fa vist startmenuen.

b 2soc|

2. Veelg [ for at haeve eller [W¥] for at seenke effektindstillingen og dermed
temperaturen.

|

Brugervejledning til MT-controller
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6.6 Slave-tilstand

Slave-tilstand er et alternativ til manuel tilstand og kan veelges, hvis en zone
har en defekt termofgler. Den slavende zone efterligner derefter den samme
effektoutput som den sunde zone. Hvis begge zoner karte pa et tilsvarende
effektniveau tidligere, vil den slavende zone vil holde en lignende temperatur.

BEMZAERK
Slave-tilstand kan kun bruges mellem to kontrolzoner pa det samme modul

og ikke pa tveers af forskellige moduler.

1. Veelg en zone i skaermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [4¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

oo

260 17 27

Standby

|Program

4. Velg [Slave].

=3,

5. Veelg Slave [On] (Til).

Brugervejledning til MT-controller
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Slave-tilstand - fortsat

— Slave —

O Off B

@® On

6. Tryk pa [#] to gange for at vende tilbage til hovedskaermen, og se,
at zone 1 viser "S2” for at indikere, at den er slaveret til zone 2.

7. Huvis du vil gendanne til Auto-tilstand, skal du gentage de farste fem
ovenstaende trin og veelge Slave [Off] (Fra).

—Slave —

@ Off B

) On

Brugervejledning til MT-controller
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6.7 Standby- og boost-tilstand

BEMZARK
Dette afsnit geelder ikke for MT-02-02-controlleren.

Der er to muligheder for at skifte til standby- eller boost-tilstand.

1. Du kan indstille hver zone individuelt ved hjeelp af modulets
bergringsskaerme.

2. Alternativt kan du skifte alle zoner sammen ved at bruge kabinetveelgeren
Boost/normal/standby vist nedenfor.

6.7.1 Standby - hele kabinettet

Skift Boost/normal/standby-veelgeren mod hgjre, og veelg standby. Alle zoner
er indstillet ved standby-maengden og forbliver ved den lavere temperatur,
indtil kontakten gendannes til midterpositionen.

6.7.2 Boost - hele kabinettet

Skift Boost/normal/standby-vaelgeren mod venstre, og veelg Boost. Alle
zoner gges med Boost-maengden for en angivet periode pa to minutter.
Boost-funktionen stopper efter to minutter, selvom kontakten forbliver i Boost-
positionen.

6.7.3 Ingen standby- eller boost-mulighed

Bemeerk, at hvis fabriksindstillingen er indstillet til manuel deaktivering,

vil Standby/Boost-vippekontakten ikke have nogen effekt pa
controllertemperaturen. Hvis du har mistanke om, at den kan veere indstillet,
skal du veaelge en zone og derefter veelge [4] for at fa funktionsmenuen. Hvis
de tre knapper er nedtonet, som vist pa billedet nedenfor, er Standby og
Boost ikke tilgeengelige.

-

Standby

=«

Prog
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6.8 Standby-tilstand - individuelle zoner

Denne tilstand bruges, nar formveerktgjet er sat pa pause. Alle zonetemperaturer
vil blive reduceret med en forudindstillet maengde for at forhindre nedbrydning
af materialer. Se ”"Indstilling af standbyniveau” pa side 5-13 for at indstille
temperaturreduceringen.

Nar standby-tilstanden er aktiveret, vil begge zoner blive reduceret til
standby-temperatur.

1. Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

2. Tryk pa [%¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

Bl oo

2600 1 <L

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).
Tryk pa [Standby] for at vaelge Standby-tilstand og reducere
zonetemperaturer.

B

—

|Standby

x
=

BEMZARK
Hvis skaermen i dette trin viser knapperne Manuel, Standby og Boost

nedtonet, er denne funktion blevet heemmet. Se side 5-23 for at fa flere
oplysninger.

Brugervejledning til MT-controller
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Standby-tilstand - individuelle zoner - fortsat

4. Skaermen vender tilbage til hoveddisplayet.
Standby-temperaturen og bekreeftelsesmeddelelsen "tdn” blinker skiftevis
i vinduet Actual Temperature (Faktisk temperatur).

i oo

IEON L =

>

260 L

6.9 Afslutning af standby-tilstand

1. Tryk pa standby-zonen for at fa vist startmenuen.

N

a0

I

PEON

2. Veelg [#] for at forlade standby-tilstand og vende tilbage til auto-tilstand.

B >co)

DEOIET
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6.10 Boost-tilstand - individuelle zoner

Boost-tilstand haever midlertidigt zonetemperaturen for en periode pa to
minutter, der ikke kan konfigureres.

1. Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at veelge den forste
menu.

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmer).
Tryk pa [Boost] for at skifte til boosttilstand i 2 minutter.

o I

BEMAERK
Hvis skaermen i dette trin viser knapperne Manuel, Standby og Boost

nedtonet, er denne funktion blevet heemmet. Se side 5-23 for at fa flere
oplysninger.

Hovedskaermen vises igen, men nu vises boosttemperaturen, og
bekraeftelsesmeddelelsen "tup” blinker i vinduet "Actual temperature”
(Faktisk temperatur).

Brugervejledning til MT-controller
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6.11 Skift indstillet temperatur (auto eller
manuel)

Ved hjeelp af knapperne op og ned aendres temperaturindstillingen for bade
auto- og manuelle zoner.

1. Forag indstilling:
Veelg den zone, der skal vise den fgrste menu, og veelg [4] for at age
temperaturen.
Veelg [#] for at vende tilbage til hovedskaermen.

oo

260 17 27

2. Formindsk indstilling:
Veelg den zone, der skal vise den farste menu, og vaelg [W] for at seenke
temperaturen.
Veelg [#] for at vende tilbage til hovedskaermen.

Brugervejledning til MT-controller
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Afsnit 7 - Vedligeholdelse

ADVARSEL

Sarg for, at du har leest hele "Afsnit 3 - Sikkerhed”, for du udfagrer
vedligeholdelsesprocedurer pa controlleren.

FORSIGTIG
Eksterne kabler skal kontrolleres for at tjekke, at der ikke har veeret nogen

skade pa den fleksible ledning, stik eller stikkontakter.

Hvis den fleksible ledning er beskadiget, eller hvis der er synlige ledere,
skal den udskiftes.

7.1 Service og reparation af controlleren

7.1.1 Reservedele

Vi forventer ikke, at du bliver ngdt til at reparere nogen controllerdele pa
kortniveau, andet end sikringer. | det usandsynlige tilfeelde af fejl pa kortet
tilbyder vi reparation og udskiftning til alle vores kunder. Se "Afsnit 2 - Global
support” pa side 2-1 for vores afdelinger.

7.1.2 Renggring og eftersyn

Overskydende stav, der er treengt ind i kabinettet, kan fjernes med en let
bgrste og en stavsuger.

Hvis udstyret udseettes for vibrationer, anbefaler vi, at du bruger en isoleret
skruetreekker til at kontrollere, at ingen af terminalerne har lgst sig.

Brugervejledning til MT-controller
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7.2 Gendan fabriksindstillinger og genkalibrering

Der er to hovedfunktioner, der er tilgaengelige for gendannelse og genkalibrering.
Disse er tilgeengelige via fabriksindstillingen, som er beskyttet med adgangskode.

1. Veelg en zone i skeermbilledet Temperaturvisning for at fa den farste menu.

gl 2co)

26001 L

E

2. Tryk pa [%¢] for at fa vist menuen "Function” (Funktioner).

e
=

Boost &

3. Tryk pa [Program] (Programmér) for at fa vist menuen "Program”
(Programmér).
Tryk pa [ eller [W¥] for at finde den side, der indeholder indstillingen
[Factory] (Fabrik).

Language
1
Factory

ﬂﬂﬁ

4. Indtast adgangskoden, og veelg derefter [#] for at fa adgang til det naeste
skaermbillede.

Skeermen Factory giver fglgende muligheder:

* Defaults (Standardindstillinger) — Gendan enheden til
standardindstillingerne

+ CAL - Indtast en kalibreringskontrolrutine

* M.Dis — aktivér eller deaktiver brugerindstillinger

Disse er beskrevet pa neeste side.

Factory
CbDefaults

CCal,

FIMDis,

Ver: 13
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7.2.1 Standardindstillinger

Disse er de indstillinger, der var anvendt, da enheden forlod fabrikken og blev
modtaget. De er:

Tabel 7-1 Fabriksindstillinger

Zonetemperatur 260 °C eller 500 °F
Standby-niveau 100 °C eller 180 °F
Boost-niveau 75 °C eller 135 °F
Overtemperaturomrade

- 10 °C eller 18 °F
Undertemperaturomrade

Rampe Til
Auto-Man Til

Udvidede alarmer til Manuel,
Standby og Boost

Fra

7.2.2 Kalibreringsrutine
Far du starter temperaturkalibrering, skal du bruge:

* Termofglersimulator, der kan give ngjagtige referenceveerdier ved
20 °C og 400 °C.

» Passende stikprop, sa du kan tilslutte din simulator til de relevante
zoner, uden at varmelegemezoner er tilsluttet. Hvis du er i tvivl,
kan du pa diagrammet over ledningsnettet se stikforbindelser for
varmeapparater og termoelementer.

7.2.3 Kalibreringssekvens

1. Tilslut simulatoren til de normale termoelementindgange for begge zoner
pa det modul, der kalibreres.

2. Veelg [Cal] og [+] for at starte kalibreringsrutinen.

3. Skaermen beder om en kilde pa 20 °C — indstil termoelementstimulatoren
til 20 °C.

4. Skeermtimeren teeller ned, nar den indstiller indstillingen for lavt omrade.

5. Skeermen beder om en kilde pa 400 °C — indstil termoelementsimulatoren
til 400 °C.

Skeermtimeren teeller ned, nar den indstiller indstillingen for hgjt omrade.
Skaermen informerer dig om, at kalibreringen er fuldfart.
Fjern termofglersimulator og det midlertidige stik.

Brugervejledning til MT-controller
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7.2.4 M.Dis-indstilling

En bruger kan forhindres i at veelge manuel styring, standby eller
boost-funktion, hvis M.Dis-feltet (manuelt deaktiveret) er valgt pa dette
skeermbillede:

Factory -
(CDefaults B B
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7.3 Sikringer og overstrombeskyttelse
ADVARSEL - HOJSP/ZANDING

Isoler altid controlleren ved kilden, fgr du abner enheden for at inspicere
den eller udskifte sikringerne.

FORSIGTIG

Hvis en sikring er sprunget, skal den udskiftes med en ny med identiske
egenskaber.

Den modulzere afbryder (MCB) tilbyder generel overstreambeskyttelse, og der
er sikringer til forskellige underkredslgb. Af de to bageste panelmonterede
sikringer beskytter den ene kagleventilatorerne, og den anden beskytter den
interne bagpanelsdistribution, som fgder de enkelte kort.

Tabellerne under hver overskrift i falgende afsnit viser den korrekte
sikringstype.

7.3.1 Ventilatorer

Hvis en ventilator er holdt op med at fungere, skal du farst inspicere enheden
for at se, om der er blokeringer eller genstande, der blokerer ventilatoren.
Hvis ventilatoren roterer frit, skal du kontrollere den panelmonterede sikring
bag pa enheden.

1. Indgangssikringer
2. PSU-sikringer
3. Udgangssikringer

Figur 7-1 Sikringsplacering pa et controllerkort

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Ventilatorer - fortsat
Specifikationer for ventilatorsikring findes i Tabel 7-2:

Tabel 7-2 Ventilatorsikringer

Sikring 32 mm, tidsforsinket
Kapacitet 2A

7.3.2 Controllerkort

Hvert modulkort har separate beskyttelsessikringer til sin indbyggede
stramforsyning, termofglerindgang og varmebelastningsudgang.

Se "Figur 7-1 Sikringsplacering pa et controllerkort” for layoutet.

7.3.3 Indbygget stromforsyning

Modulets streamforsyning har en glassikring med lysnetspaending placeret ved
siden af stramforsyningskredslgbet.

Tabel 7-3 Indbygget stramforsyningssikring
Sikring 20 mm, tidsforsinket
Kapacitet 1,6 A

7.3.4 Udgangssikringstype: HRC, hgj hastighed

Hvis modulet viser en "FUSE”-alarm, sa kan kortet let fiernes for at skifte
sikringen.

Tabel 7-4 Udgangssikringstype
Sikring 32 mm keramisk, FF ultrahurtig
Kapacitet 15A

7.3.5 Indgangssikringstype: Hurtig blow til
overflademontering

Hvis modulet viser en "T/C”-alarm, kan dette indikere, at indgangssikringen er
sprunget. Kortet kan nemt fjernes, og sikringen udskiftes.

Tabel 7-5 Indgangssikringstype

Reservedelskode | Nanokeramisk, meget hurtig
Kapacitet 62 mA

Brugervejledning til MT-controller
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Afsnit 8 - Fejlfinding

ADVARSEL
Sarg for, at du har lzest hele "Afsnit 3 - Sikkerhed”, far fejlfinding af

problemer med controlleren.

8.1 Individuel kortdiagnosticering

Styresystemet har flere funktioner, som giver en diagnose af fejl i
styresystemet, veerktgjsvarmere og termofelersensorer.

Hvis en zonetemperatur ses at afvige fra den faktiske indstilling ud over
alarmgraenserne, sa skifter skeermen til hvid tekst i rgdt felt og genererer
en fijernalarm. Se "Tabel 8-1 Alarmbetingelser”.

Tabel 8-1 Alarmbetingelser

Fejimeddelelse

Arsag

Handling

ERR!

Der registreres en lille eller ingen
temperaturstigning i den pageeldende
zone. Nar der tilfgres strem, skal der
veere en tilsvarende varmestigning ved
termofgleren. Hvis termofaleren er blevet
klemt i veerktgjet eller kablet, registreres
den fulde varmestigning, der opstar ved
spidsen, ikke. Hvis den ikke rettes, er
der fare for, at zonen kan overophede og
beskadige spidsen. Kredslgbet vil fastholde
outputtet pa det niveau, det ndede, da
skaermkredslgbet opdagede fejlen.

Kontrollér varmeelementets
ledninger, da de kan

veere monteret omvendt.
Varmeelementets ledninger kan
veere defekte, eller elementet kan
have et abent kredslab.

FUSE

En udgangssikring for denne zone er
defekt. Bemaerk: En sikring kan kun svigte
pa grund af en fejl uden for regulatoren.
Find og ret fejlen for udskiftning af
sikringen.

Bemaerk: Kredslagbet til sikringsregistrering
kraever en kontinuerlig lavniveaustrgm
gennem en beskeeringsmodstand

med hgj impedans for at opretholde
alarmtilstanden. Som falge heraf er
belastningskredslagbet stadig forbundet
med forsyningsspeaendingen, og det er ikke
sikkert at forsgge at reparere eller udskifte
sikringen uden fgrst at isolere kredslgbet.
Hvis den pageeldende sikring er monteret
pa et controllerkort, er det sikkert at frakoble
kortet for at isolere kredslgbet og udskifte
sikringen pa kortet.

Udskift sikringen med en ny
med samme effekt og af samme
type, dvs. en sikring med hgj
effekt. Sikringen er placeret pa
controllerkortet.

GND

Systemet har registreret en jordfejl.

Kontrollér, om varmelegemets
ledningsnet har lav impedans
til jord.

Brugervejledning til MT-controller
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Individuel kortdiagnosticering - fortsat

Tabel 8-1 Alarmbetingelser

Fejlmeddelelse

Arsag

Handling

LINE

Der modtages ingen

synkroniseringsimpulser fra netforsyningen.

Den trefasede forsyning bruges i et cross-
over-registreringskredslgb til at generere
timingimpulser til preecis fasekontrol

og udlgse triac. Hvis fasedetektion
mislykkes pa en eller to faser, sa er der
ingen puls at bruge til at male fasevinkel,
og fejilmeddelelsen LINE genereres. |
mellemtiden vil alle kredslgb pa de sunde
faser fortsaette med at fungere normailt.

Der er en fasedetektion

i controlleren. Den mest
almindelige fejl er enten
manglen pa en fase eller,

hvis et stik er blevet omkoblet
forkert, en ombyttet fase og
neutral. | sjeeldne tilfaelde kan
en fejl i kredslgbet forarsage
fejlmeddelelsen LINE.

Hvis fejilmeddelelsen LINE
forekommer, skal du slukke og
isolere controlleren og derefter
kontrollere forsyningsledninger
for tilstedeveerelsen af alle tre
faser.

REV

Kortet har registreret et unormalt input
ved termofalerterminalen, der indikerer et
kortsluttet eller omvendt termofaler.

Hvis REV-alarmen fortsaetter,
skal controlleren slukkes, og den
fejlende zone undersgges.

Den fejlende zone kan ogsa
slaves til en god zone, indtil der
er tid til at udbedre fejlen.

TIC

Der er fundet et termofgler i et abent
kredslgb, og der er ikke valgt et automatisk
svar i kolonnen T/C-aben fejl pa siden
Opsaetning.

For gjeblikkelig gendannelse kan
du enten slave kontrolzonen til
en tilstadende zone eller skifte til
styring med aben slgijfe.

Brugervejledning til MT-controller
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8.2 Andre mulige fejltilstande

8.2.1 Hurtige temperaturudsving

Den mest sandsynlige arsag til temperaturudsving er udefrakommende
speendinger, der samles op af termofelerens kabel, dvs. faelles tilstand.
Dette kan skyldes darlig jordforbindelse af veerktgjet, en defekt afskaermet
termofelerledning eller et defekt varmelegeme. Vi anbefaler, at alle
jordforbindelser testes.

8.2.2 Registrering af jordfejl

Registrering af jordfejl registrerer fejl forarsaget af jordleekstrem. Jordfejl kan
veere forarsaget, hvis et vaerktgj har veeret inaktiv i nogen tid og fugt er traengt
ind i varmelegemet. Hvis varmelegemet kan identificeres, kan den defekte
zone repareres ved hjeelp af de tilstadende varmelegemer for at varme det op
og tarre det.

8.3 Fjernelse af modul

ADVARSEL

De afskeermede terminaler pa Euroback-kortet er stramfgrende, medmindre
stramforsyningen er slukket.

Hvis du vil fierne et kontrolmodul fra dets plads, skal du skrue de fire
hjerneskruer ud farst. Det er ikke nadvendigt at slukke for hovedforsyningen.
Hvis driftskravene tillader det, kan kabinettet dog isoleres.

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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Brugervejledning til MT-controller

LEDNINGSDETALJER

Afsnit 9 - Ledningsdetaljer

ADVARSEL

Serg for, at du har leest hele "Afsnit 3 - Sikkerhed”, fgr du betjener
controlleren.

FORSIGTIG

Veer yderst forsigtig, nar du tilslutter controlleren til trefaset forsyning.
Forkert tilslutning kan se ud til at virke, men kan medfgre beskadigelse af
controlleren.

Foelgende standarder geelder kun for controllere, der er tilsluttet i henhold
til Mold-Masters-standard. Andre specifikationer kan vaere angivet, da
controlleren blev bestilt. Se de medfelgende specifikationsdetaljer.

9.1 Enkeltfaset forsyningskabel
ADVARSEL
Kabelfarverne kan variere. Forbind altid i henhold til kabelmaerkningerne.

VIGTIGT
Denne konfiguration er kun til MT-02-02-controllere.

De tre kernekabler leveres uden et stik til netforsyningen. Kablet skal veere
forsynet med et passende stik til det land, hvor det anvendes.

Tabel 9-1 Kabelmaerkninger for enkeltfaset forsyningskabel (MT-02-02)
Kabelmerkning | Farve Beskrivelse af forsyning
For 5-tradet Star eller | For 4-tradet (Delta
(Wye 380 V AC) 220 VAC)
L Brun Fase Fase 1
N Bla Neutral Fase 2
G Gran/gul Jord Jord

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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9.2 Betegnelse for trefaset

ADVARSEL

Kabelfarverne kan variere. Forbind altid i henhold til kabelmeerkningerne.

VIGTIGT
Denne konfiguration er til alle controllere i MT-serien, undtagen MT-02-02.

o>

Controlleren leveres i henhold til dine krav i enten en Star- eller Delta-
forsyning.

9.2.1 5-tradet Star 380 V AC

Tabel 9-2 Kabelmarkninger — 5-tradet Star
Kabelmarkning Farve Beskrivelse af
forsyning
R Sort Fase 1
S Gra Fase 2
T Brun Fase 3
N Bla Neutral
G Grgn/gul Jord

Se "9.2.2 Indstil stramklemblok til STAR-konfiguration” pa side 9-3 for at fa
flere oplysninger.

Brugervejledning til MT-controller
© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.
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9.2.2 Indstil stromkiemblok til STAR-konfiguration

é ADVARSEL
Kontrollér, at controlleren er blevet isoleret fra alle streamkilder,
for ledningsfgringen eendres.

1. Tilslut den neutrale ledning af hovedledningen i den nederste hgjre
terminal, som angivet af den bla leder. Se Figur 9-1.

T |_| I
R| |18]e E_;; | <«—— SORT
mes | | i@l
[P |
s | 18| 4l | <— BRUN
|
mp1 | =i =
T -
T It_':'!—'-'* £ | <—— SORT
MP2 E]I_E E} <—— BLA - Denne ledning fra
== =4 hovedledningen skal tilsluttes
til et MP pa klemblokken.

Figur 9-1 Tilslut den neutrale position, der vises med den bla pil
2. Forbind MP1, MP2 og MP3 til den bla N-leder pa klemblokken.
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Se Figur 9-2.
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=

Figur 9-2 Installer trevejslinket

Brugervejledning til MT-controller
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9.2.3 For 4-trads Delta 240 V

ADVARSEL

Kabelfarverne kan variere. Forbind altid i henhold til kabelmaerkningerne.

BEMZAERK
Delta-konfigurationer leveres med den neutrale ledning skaret fra

hovedledningen.

Tabel 9-3 Kabelmaerkninger for 4-tradet Star

Kabelmaerkning Farve Beskrivelse af
forsyning

R Sort Fase 1

S Gra Fase 2

T Brun Fase 3

G Gren/gul Jord

Se "9.2.4 Indstil stramklemblokken til DELTA-konfiguration” pa side 9-5 for
at fa flere oplysninger.

Brugervejledning til MT-controller v04
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9.2.4 Indstil stromkiemblokken til DELTA-konfiguration

é ADVARSEL
Kontrollér, at controlleren er blevet isoleret fra alle stramkilder,
for ledningsfgringen eendres.

1. Fjern den neutrale ledning af hovedledningen fra den nederste hajre
terminal som angivet af den bla leder, og gar den sikker. Se Figur 9-3.

[ = | <«—— SORT
R | 12WS
MP3 3 E_ E‘E:’I
L.z |
S !%fal]! :l.:.! <—— BRUN
MP1 = =
T =1 |(_;| <—— SORT
mMP2 E & E] =3 BLA - denne ledning fra
hovedledningen skal frakobles
og gores sikker.

Figur 9-3 Fjern den neutrale tradposition, der vises med den bla pil
2. Forbind MP3, MP1 og MP2 med de tre 2-vejslinks. Se Figur 9-4.

— < [ el 0
we3| 1Ele = o
)

8 0

W] [0
®

| =
Udgang til S I
samleskinner = |

MP1

[T
L
[]

'H.;-'I
— MP2 B

| _

Figur 9-4 Installer de tre 2-vejslinks

VIGTIGT
Undlad at forbinde MP1, MP3 og MP2 sammen.

Brugervejledning til MT-controller
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9.3 Filter (ekstraudstyr)

I lande, hvor stgj pa tveers af elledninger er et problem, anbefaler Mold-
Masters, at der monteres et inline-filter. Kontakt Mold-Masters for at fa

yderligere oplysninger.

9.4 Alarmudgang

BEMZARK
Dette afsnit geelder ikke for MT-02-02-controlleren.

Et HAN4A-stik giver en alarmudgang fra et internt saet releekontakter.
Ved hjeelp af en ekstern stremkilde kan kabinettet starte en raekke
advarselsenheder, nar en zone gar i alarmtilstand. Dette er almindeligt
anvendt til beacons, hgrbare alarmer eller til at informere stabemaskinen.
Kontakterne er klassificeret til 2 A ved 125 V AC/60 V DC.

Et input kan accepteres via det samme stik. Det kan bruges til Remote
Standby-tilstand. Se de ngjagtige detaljer i specifikationen til den

pagaeldende model.

Figur 9-5 HAN4A-stik

Brugervejledning til MT-controller

© 2019 Mold-Masters (2007). Alle rettigheder forbeholdes.

Tabel 9-4 Benforbindelser for HAN4A
Ben | Forbindelse Indgang/udgang
1 Ekstra indgangssignal Standby-port (tart
2 Ekstra indgangsjord kontakisignal)
3 Alarmudgangskontakt Normalt abne tar
4 Alarmudgangskontakt kontakter
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9.5 Standardtilslutninger til vaerktgj
Pa fglgende sider vises tilslutningerne for MT-controlleren til veerktgjet.
9.5.1 MT-02-02
ADVARSEL
A Der bruges tre forskellige konfigurationer med et MT-02-02-system,

afhaengigt af controllerens geografiske placering. Det er montgrens ansvar
at identificere og implementere den korrekte veerktgjsledningsfaring.

9.5.2 MT-02-02 for Storbritannien og Europa

Formproppen til veerktgjet er Harting Han 10 A®-hanindsats med Han 10 A®
enkelt [asningsniveaukabinet. Se Figur 9-6.

Figur 9-6 Harting Han 10 A®-indsats til MT-02-02
Benkonfigurationen kan findes i Tabel 9-5:

Tabel 9-5 Benkonfiguration for MT-02-02 til Storbritannien og Europa
Strom Termofaler
Zone | Forsyning Retur Termofoler + Termofoaler -
1 Ben 3 Ben 4 Ben 1 Ben 2
2 Ben 8 Ben 9 Ben 6 Ben 7

Udskeeringsdimensionerne vises i Figur 9-6.

Y e

f
g{ |

-

Paneludskeering

|
f

Figur 9-7 Harting Han 10 A®-udskeeringsdimensioner
Maksimal spanding: 220 VAC - 10 A.

Brugervejledning til MT-controller
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9.5.3 MT-02-02 for Indien

Formproppen pa veerktgjet er Han 16 E®-hanindsats med Han 16 B
dobbeltniveaukabinet. Se Figur 9-8.

Figur 9-8 Harting Han 16 E®-indsats til MT-02-02
Benkonfigurationen kan findes i Tabel 9-6:

Tabel 9-6 Benkonfiguration for MT-02-02for Indien
Strem Termofaler
Zone Forsyning Retur Termofoler + Termofeoler -
1 Ben 9 Ben 10 Ben 1 Ben 2
2 Ben 11 Ben 12 Ben 3 Ben 4

Udskeeringsdimensionerne vises i Figur 9-9

T
Il B Nl
S [
103
1270 113 -
[ 103 '
Co T !
e [0 ! &
82

Paneludskaeering

Figur 9-9 Harting Han 16 E®-udskeeringsdimensioner
Maksimal spanding: 220 VAC - 10 A.

Brugervejledning til MT-controller
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9.5.4 MT-02-02 til Nordamerika
Formproppen pa veerktgjet er Han 10 E®-hanindsats med Han 10 B

dobbeltniveaukabinet. Se Figur 9-10.

Figur 9-10 Harting Han 10 E®-indsats til MT-02-02
Benkonfigurationen kan findes i Tabel 9-7.

Tabel 9-7 Benkonfiguration for MT-02-02 for Nordamerika

Strom Termofaler
Zone [ Forsyning Retur Termofoler + Termofgaler -
1 Ben 1 Ben 2 Ben 6 Ben 7
2 Ben 4 Ben 5 Ben 9 Ben 10

Udskeeringsdimensionerne vises i Figur 9-11.

Paneludskaering

Figur 9-11 Harting Han 10 E®-udskaeringsdimensioner

Maksimal spaending: 220 V AC - 10 A.

Brugervejledning til MT-controller
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9.5.5 MT-04-04

En veerktgjsforbindelseskonfiguration bruges sammen med MT-04-04-systemet.

RAL L Tea
R2L L ey o T@2
RL o St
Z‘—/Li . = —
- GND

Figur 9-12 Indsats til MT-04-04
Benkonfigurationen kan findes i Tabel 9-8:

Tabel 9-8 Benkonfiguration for MT-04-04

Strom Termofaler
Zone | Forsyning Retur Termofoler + Termofgaler -
1 Ben 9 Ben 10 Ben 1 Ben 2
2 Ben 11 Ben 12 Ben 3 Ben 4
3 Ben 13 Ben 14 Ben 5 Ben 6
4 Ben 15 Ben 16 Ben7 Ben 8

Udskeeringsdimensionerne vises i Figur 9-13

b &] ‘C;\
R T -
- T

113 mm
_ 138 mm -

32 mm
35 mm
43 mm

162 mnr

Figur 9-13 MT-04-04 Udskaeringsdimensioner
Maksimal spanding: 230 VAC - 16 A

Brugervejledning til MT-controller
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9.5.6 MT-06-06

En veerktgjsforbindelseskonfiguration bruges med et MT-06-06-system.

LEDNINGSDETALJER

@ _o[To @
TC6 - . fi;‘j:jﬁf . .R6
[ I YR
TC4- . = jg:::j B ., R4
Tes <t Rl
TC2 <. 113::;‘ B2
TC1 . ; ﬁzox Rl
“GND

Figur 9-14 Indsats til MT-06-06
Benkonfigurationen kan findes i Tabel 9-9:

Tabel 9-9 Benkonfiguration for MT-06-06
Strem Termofaler
Zone Forsyning Retur Termofoler + Termofaler -
1 Ben 1 Ben 2 Ben 13 Ben 14
2 Ben 3 Ben 4 Ben 15 Ben 16
3 Ben 5 Ben 6 Ben 17 Ben 18
4 Ben 7 Ben 8 Ben 19 Ben 20
5 Ben 9 Ben 10 Ben 21 Ben 22
6 Ben 11 Ben 12 Ben 23 Ben 24
Udskeeringsdimensionerne vises i Figur 9-15.
o GAN
— e & T —
_ 140 mm g
. 170 mm
C - v N
£ EE
& 3R
\ 4 N
< 130 mm N

Figur 9-15 Udskeeringsdimensioner for MT-06-06
Maksimal spanding: 230 VAC - 16 A

Brugervejledning til MT-controller
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9.5.7 MT-12-12 og MT-18-xx

ADVARSEL

A To forskellige konfigurationer bruges med MT-12-12- og MT-18-xx-
systemer, afhaengigt af den geografiske placering af controlleren.
Det er montgrens ansvar at identificere og implementere den korrekte
veerktgjsledningsfering.

9.5.8 MT-12-12 og MT-18-xx for Storbritannien og Europa

LT T 11T
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Figur 9-16 Indsatser til MT-12-12 og MT-18-xx

Brugervejledning til MT-controller
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MT-12-12 og MT-18-xx for Storbritannien og Europa - fortsat
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Benkonfigurationen kan findes i Tabel 9-10:

Tabel 9-10 Benkonfiguration for MT-12-12/MT-18-xx for Storbritannien og
Europa
Strem Termofoler
Zone Forsyning Retur Termofgler + Termofgaler -
1 Ben 1 Ben 13 Ben 1 Ben 13
2 Ben 2 Ben 14 Ben 2 Ben 14
3 Ben 3 Ben 15 Ben 3 Ben 15
4 Ben 4 Ben 16 Ben 4 Ben 16
5 Ben 5 Ben 17 Ben 5 Ben 17
6 Ben 6 Ben 18 Ben 6 Ben 18
7 Ben7 Ben 19 Ben7 Ben 19
8 Ben 8 Ben 20 Ben 8 Ben 20
9 Ben 9 Ben 21 Ben 9 Ben 21
10 Ben 10 Ben 22 Ben 10 Ben 22
1" Ben 11 Ben 23 Ben 11 Ben 23
12 Ben 12 Ben 24 Ben 12 Ben 24

Udskeeringsdimensionerne vises i Figur 9-17.

140 mm

ca. 70 mm

ca. 70 mm

4

O

130 mm

32 mm

35 mm

43 mm

9-13

Figur 9-17 Udskeeringsdimensioner for MT-12-12 og MT-18-xx — Storbritannien og

Europa

Maksimal spanding: 230 VAC - 16 A

Brugervejledning til MT-controller
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9.5.9 MT-12-12 og MT-18-xx for Nordamerika
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Figur 9-18 MT-12-12- og MT-18-xx-indsats (stik 1 og stik 2)
Benkonfigurationerne for hanindsatsen kan findes i Tabel 9-11:

Tabel 9-11 Benkonfiguration for MT-12-12/MT-18-xx for Nordamerika (stik 1)
Strem (han) Termofgler (hun)
Zone Forsyning Retur Termofgler + Termofgler -
1 Ben 1 Ben 13 Ben 1 Ben 13
2 Ben 2 Ben 14 Ben 2 Ben 14
3 Ben 3 Ben 15 Ben 3 Ben 15
4 Ben 4 Ben 16 Ben 4 Ben 16
5 Ben 5 Ben 17 Ben 5 Ben 17
6 Ben 6 Ben 18 Ben 6 Ben 18
7 Ben7 Ben 19 Ben7 Ben 19
8 Ben 8 Ben 20 Ben 8 Ben 20
9 Ben 9 Ben 21 Ben 9 Ben 21
10 Ben 10 Ben 22 Ben 10 Ben 22
1" Ben 11 Ben 23 Ben 11 Ben 23
12 Ben 12 Ben 24 Ben 12 Ben 24

Brugervejledning til MT-controller
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MT-12-12 og MT-18-xx for Nordamerika - fortsat

Benkonfigurationerne for hunindsatsen kan findes i Tabel 9-12:

Tabel 9-12 Benkonfiguration for MT-12-12/MT-18-xx for Nordamerika (stik 2)
Strem (han) Termofgler (hun)
Zone Forsyning Retur Termofgler + Termofeler -
13 Ben 1 Ben 13 Ben 1 Ben 13
14 Ben 2 Ben 14 Ben 2 Ben 14
15 Ben 3 Ben 15 Ben 3 Ben 15
16 Ben 4 Ben 16 Ben 4 Ben 16
17 Ben 5 Ben 17 Ben 5 Ben 17
18 Ben 6 Ben 18 Ben 6 Ben 18
19 Ben 7 Ben 19 Ben 7 Ben 19
20 Ben 8 Ben 20 Ben 8 Ben 20
21 Ben 9 Ben 21 Ben 9 Ben 21
22 Ben 10 Ben 22 Ben 10 Ben 22
23 Ben 11 Ben 23 Ben 11 Ben 23
24 Ben 12 Ben 24 Ben 12 Ben 24

Udskeeringsdimensionerne vises i Figur 9-19.

Figur 9-19 Udskeeringsdimensioner for MT-12-12 og MT-18-xx — Nordamerika

Maksimal spanding: 230 VAC - 16 A

Brugervejledning til MT-controller
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Indeks

A
Alarmudgang 9-6
B

Begraensning af manuel,
standby eller boost 5-24

<

C

Controller-moduler 4-5
D

Driftsprincipper 6-1

F

Fejlifinding 8-1
Fejlmeddelelse 8-1
Forleengelse af alarmer 5-25, 5-26

K

Kalibreringsrutine 7-3

P

Patenter og varemeaerker 1-3
PID-egenskaber 5-7

Rampe 5-9
Registrering af formleekage 5-19
Registrering af jordfejl 5-17

Brugervejledning til MT-controller
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Sadan fungerer MT-controlleren 4-6
Service og reparation 7-1
Sikkerhed
Lockout 3-10
Sikkerhedsinstruktioner 3-1
Sikkerhedssymboler
Generelle beskrivelser 3-8
Slave-tilstand 6-5
Sprog 5-27
Standardindstillinger 7-3
Standby- og boost-tilstand 6-7
Standby-veerdi 5-13

T

Teende og slukke 4-3
Temperaturgreenser 5-15
Temperaturskala 5-5
Termofglerfejl 5-21

Y 4

Zonenummerering 5-3
Zonetemperaturer 5-28
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