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Capitulo 1 — Instalagédo e Alinhamento

1.1 Diagrama do Cabo de Suspenséo
Nota: A placa movel deve estar localizada em tal posigdo que a altura do molde esteja abaixo
do seu minimo antes de ser elevado.

1.1.1  Elevagio do Modelo Menor (visao geral)

1.1.2 lgamento do Modelo Médio (quadro conjugado)

Maquinas do modelo médio sdo formadas de frames conjugados e por esse motivo sdo
impossiveis de serem elevadas de uma sé vez.
Desconecte o frame pela unidade injetora e unidade de fechamentio e as levante individualmente.
O procedimento de desconex&o e igamento esto descritos nas proximas paginas.

Quadro de indicagdo de conexdo do modelo médio
Unidede de

Fechamento - Ping.de Juncio fiis Bass do carrg do Roscade Protecio Protecdo Latecal
gilindeg Travamentg Superior Unidade de
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[:[? Nota:

Veja os equipamentos auxiliares necessarios para o transporte da maquina no
capitulo 1.1.4.

1.1.2.1 Procedimento de canexdo e desconexdo os blocos conjugados.

1)

Para desconectar

(1) Desmonte a base do carro do cilindro e desconecte da placa fixa

(2) Solte o parafuso de retengéo da parte de cima, remova a tampa superior
com cuidado.

(3) Solte o parafuso de retengdo lateral, remova a protegéo lateral com
cuidado.

(4) Solte a contra-porca da parte superior do quadro de injegéo, de cima
para baixo.

(5} Remova o pino do cilindro local.

(6) Ajuste a cinta elevatéria como ilustrada no capitulo 1.1.2.3. e estique ate
que encaixe no gancho de sustentagao.

2) Para conectar

(1) Fixe as garras ajustaveis proximas aos encaixe da base na respectiva
fundacao.

(2) Posicione primeiro a unidade de fechamento de acordo com as
indicagdes no diagrama de igamento no capitulo 1.1.2.2 e 1.1.2.3. Depois
suspenda a unidade de inje¢do com muito cuidado para a posigao indicada.
Atengéo com a posigéo do gancho de fixagéo e o encaixe correspondente,
depois instale a arruela de pressdo e o parafuso de travamento. Apos o
travamento, instale o pino do cilindro.

(3) Aperte a porca de travamento depois do ajuste de nivel.

(4) Reinstale a carenagem superior e lateral.

1.1.2.2 lcamento da maquina tamanho médio. — unidade de fechamento.

A Mamber of Haitian Jnternnﬁﬁna' :
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e a placa movel

20E

__:__‘% Q\ g ;Q QI o O, W Create Advantage.

#

Y

3

1-2



W AN A BRI

[ FATR B VAL |
o INTERNATIONAL Capitulo1 Instalagdo e Alinhamento
1.1.2.3 Icamento da maquina tamanho médio — unidade de injegéo.
i/ \\
= /AT 10 — EmmmN H—
o
, A\
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1.1.3 Expedicao

Quando a maquina de moldagem por injecéo tiver sido entregue, remova toda a embalagem.
Confira se amaquina estd em boas condigdes ou se esta danificada.

Uma notificagéo por escrito deve ser feita, em caso de qualquer dano durante o translado, através
do portador da maquina, e o fabricante devera ser informado imediatamente, para que o seguro
possa ser acionado,

Para a expedi¢o da maquina, serd necessario um guindaste no local, com forga suficiente para
eleva-ia. (Veja a tabela de pesos e medidas no capitulo 5.1)

Para a protegdo da maquina, os cabos de elevacdo nio devem ser presos nas partes mais frageis
da maquina.

A magquina deve ser movimentada de acordo com as informagées do diagrama (cap 1.1) € com os
devidos cuidados, como mostrado no capitule 1.1.4,

Caso o equipamento precise ser movimentado dentro da empresa, que ndo tenha um guindaste
apropriado & disposicéo, a maquina devera ser movimentada com o auxilio de rodas.

Nota:

1°Ponto: Apenas guindastes ou outro tipo de transporte, com capacidade suficiente devem ser
utilizados (incluindo os guindastes, equipamento de elevacgéo, gancho, cabo de ago etc.).

2°.Ponio: Em caso de, no momento da elevacdo, algum cabo de ago ter contato direto com a
carenagem da maquina, deverdo ser colocadas pedagos de feltro nas barras entre os cabos e o
equipamento, para que seja evitado qualgquer danc na maguina, por exemplo, deslocamento do
8ixo da magquina injetora etc.

A Member of Haitian internation
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3°.Ponto: Preste atengao na estabilidade e posigéo do nivel da méquina durante o icamento.
4° Ponto: Quando o descarregamento e movimentagéo do equipamento tiverem sido finalizados, as
madeiras e outros protetores poderéo ser retirados.

Nota:
@ O Fabricante ndo se responsabiliza por danos no translado da maquina.

1.1.4 Cuidados com o transporte da maquina
Nome Quantidade QObservagio
Cabos e Ganchos 2
Protecéo para o transparte da unidade de . —
fochhniants 1 Enviado com a maguina
Protecéo para 0 t_ransporte da unidade ’ Enviado com a méquina
injetora

Roletes auxiliares (barras cilindricas) ou
rodas para movimentagdo da maquina no | No minimo 3 pegas
chéo.

Comprimento aproximado da
targura do frame.

Madeiras, cintas elevatdrias Algumas

1.1.5 Remocgéo da Protecio

Todas as partes expostas da maquina, como pistdo, barra de fixag&o, e carenagens passam por
um processo de anticorrosdo antes sair da fabrica. Esse tratamento cria uma fina camada de
protegdo que pode ser combinada com lubrificantes nas superficies de atrito e com dleo hidraulico
sem nenhum problema.

Atengdo:
Nio remova nenhum antioxidante das partes que tem contato direto com o
sistema operacional da maquina. Elas propercionam prote¢do basica contra
ferrugem e condigdes mais apropriadas para o equipamento.
Excepcionalmente em caso de necessidade, remova o antioxidante com um
pano.
Atencao:
NAQ utilize solvente quimico para remover o anfioxidante.

1.2 Ambiente Propicio Para Instalagio.

Durante a instalagdo desta maquina, certifique-se de que as condigdes listadas nesta secao se
encaixam completamente ou ndo. Caso as condigdes ndo sejam compativeis, a maquina nao
estara apta para exercer sua performance completa e podera vir a operar incorretamente, podendo
causar danos e levar a diminuicéo da vida operacional do equipamento.

> Temperatura:4~40 °C (Temperatura ambiente durante a operagéo da maquina)

> Umidade: abaixo de 75% (Umidade comparativa), sem orvalho.

> Altitude: Abaixa de 1000 metros.

-
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Atencgdo:

A umidade muito alta vai afetar o isolamento ou velocidade de funcionamento
das pecas sobressalentes. De qualquer forma nenhuma medida especial para
diminuir a umidade é sugerida. E preferivel que ndo se coloque a maquina em
local umido.

Ndo instale a maquina em lugares que tenham muita poeira, gas organico ou
ar erosivo. Tente deixar a maquina longe de lugares que possam ter
interferéncia elétrica ou maquinas que contenham campos magnéticos (por
exemplo, maquina de soldar etc}

1.3 Perfil da maquina e planc de fundagao

Refere-se ao perfil da maquina & e plano de fundagéo (capituio5) durante a instalagéo.
1.4 Instalacio e Alinhamento

1.41 Instalagéo

A prova da capacidade de carga s pode ser feita por um especialista (engenheiro de estruturas).
Em caso de 3 maquina estar fixada em um piso de concrete industral, ndo & necessaria uma
preparagdo especial antes da instalagdo.

Em caso de a magquina ser instalada sob um piso comum, dai entio € necessario que o piso seja
preparado para receber o0 equipamento.

A presséo maxima da maguina no piso de concreto pode ser calculado através do peso e medidas
do equipamento e do numero de reguiadores de aitura.

Cavilhas de base deverdo ser usadas para a fixagdo do equipamento (maquinas tamanho médio e
grande) no piso comum ou piso industrial.

Nota:

@ Maquinas de Plastico Injetavel podem ser colocadas em superficies com piso
antivibragdo, o que significa que ndo é necessaria uma grande preparagio no
piso de concreto.

No capitulo 1.8 pode ser encontrado como se utilizar pecas de ajuste. (pecas de ajuste s&o
oferecidas como equipamento adicional)

Vocé deve ter em mente que as pecgas reguladoras de altura alteram a area de contato, entre a
maguina e o piso, que diminui de acordo com a pressdo que a maguina provoca no piso. Vocé
deve ceriificar-se de que o piso tem capacidade suficiente para suportar o peso extra.

Nota:

Apds a fixagdo do equipamento, todas os materiais de protegio de transporte
@ deverdo ser retirados. Estas protegbes e materiais de seguranga devem ser

guardados em boas condigbes para que possam ser utilizados no futuro, caso

seja necessario.

As partes que constituem o equipamento, como bragadeira, a qual foi

removida durante o transporte, deverdo ser recolocadas na maguina.

1.42 Alinhamento

1.4.2.1 ltens de alinhamento

A Member of Haitian Internatiansl
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A maquina é completamente alinhada antes da entrega. Isto se aplica especificamente para
1) Paralelismo das placas do molde
Geralmente, as medidas descritas abaixo sdo suficientes para alinhar a base da maquina. Se a
tolerancia exceder os niveis maximos permitidos, o fabricante devera ser informado.

Tolerancia de paralelismo da placa.

Espaco disponivel entre a Tolerdncia quando a forga de | Tolerancia quando a forga de
barra de ajuste elevacdo é zero elevagio & maxima
200 -205 0,20 0,10
250 - 400 0,24 0,12
400 -630 0,32 0,16
630 - 1000 0,40 0,20
1000 — 1600 0,48 0,24
1600 — 2500 0,64 0,32

2) Centralizagaoc do bico
Os eixos entre a orientagdo do bico e do molde podem ser ajustados como segue a figura. Ele
devera alcangar o seguinte esquema sobre eixos depois de centralizado.

EImCEd doEirehists ®80~100 ©125~250 Superior ad315
orientacio do molde
Eixo 0,25 <0,30 £0,40
Plano de ajuste
(1} Ajuste o nivel horizontal e vertical do ponto de Placa fixa
equilibrio da maquina entre os dois cilindros do

molde.

(2) Solte o parafusc de ajuste e o de seguranga.
{Veja o capitulo 3.3.2 diagrama 1,2)

Bico

(3) Conforme as indicagdes do diagrama a direita,
as medidas h1, h2, h3, h4, pelo paquimetro,
correspondem a 0,05mm exatos. Ajuste-o para
h1=h2, h3=h4. A toleréncia no ajuste deve ser

de acordo com as indicagbes do quadro de
medidas acima

Furo de Orientagdo

(4) Aperte o parafuso de ajuste e o de seguranga.

3) Ajuste o nivel horizontal e vertical do corpo da méagquina entre os dois cilindros do molde.
Os ajustes detalhados dos niveis vertical e horizontal dos modelos médio e grande encontram-
se no capitulo 1.4.2.2.

1.4 2.2 Alinhamento da maquina
A placa mével é bastante pesada e balanga muito, por isso é essencial ajustar a guia do corpo
da maquina cuidadosamente, para assegurar a constancia na suavidade quando se move na guia.

E
?‘__
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1.4.2.2 1 Alinhamento do nivel da guia na maquina modelo pequeno.

J

Nivelador Reguladores de Altura
-Vibra-Stops-

e / ]
[ 1
l_.JT IL..I t_‘éL —EL._I - :

1)

2)

3)

4)

S

Certifique-se que a distancia entre a placa fixa e a mdvel seja minimo, instale os
reguladores de altura no local apropriado, a quantidade estd em torno de 6 ou 12.
Posicione vm medidor de nivel {m) na posigdo horizontal do trilho da maquina
entre as placas de moldagem conforme ilustragae acima. Depois ajuste
conforme as leituras e posicione o nivelador na diregio vertical (no lado de
operacéo e no lado da operacdo de contagem.).

Alinhamento inicial: Ajuste os reguladores de altura até que a bolha de ar esteja
na posicdo central do nivelador. iIsto é para os quatro lados da maquina. (o
ajuste dos reguladores de altura podem ser encontrados no capitulo 1.8).
Alinhamento Fino: repita o procedimento acima por 3 ou 4 vezes até o nivel
horizontal esteja £0,16mm/m e vertical 0,20mm/m.

Alinhamento de nivel de acordo com as solicitagfes na maguina s6 podem ser
confirmados com a utilizag@o de presséo abaixo de 7Mpa para iniciar o motor de
ajuste da altura do molde para que seja suave e trabathe com presséo abaixo de
3Mpa para operar o carro do cilindro com estabilidade.

1.4.2.2.2 Alinhamento do guia de nivel da maquina tamanho médio e grande.

1) Antes da instalag@o, limpe a superficie do piso, posicione os reguladores de altura
conforme o plano de fundagao do capitulo 5. Eleve as unidades deixando um espacgo de
aproximadamente 500mm, monte as cavilha de suporte da fundagéo, arruela lisa, arruela
de pressdo, porca interna. Parafuse a porca até que o parafuse figue com folga de 3
voltas acima da porca.

2) Posicione a maquina nos reguladores de altura. Preste atengéo para alinhar o parafuso de
fundagdo com os reguladores. Conecte a unidade injetora e a unidade de fechamento
conforme as indicagdes do capitulo 1.1.2.1 para que entdo os ajustes iniciais sigam os
procedimentios para o ajuste 3 para o ajuste do nivel.

3) O nivel é confirmado pelo aparetho nivelador, preencha o orificio do suporte com concreto,
aperte a cavilha de assentamento.

AMamuaer of Haitianlmernaﬁuna{”@; % @. % R ] pt4d _95 = % We Create Advantage.
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4) Apds o periodo de manutengdo e de certificado que o cimenio endureceu
(aproximadamente 10 dias no verdo e 15 dias no inverno), € o momento dos ajustes de
niveis finais da maquina.

Ajuste a cavilha da fundagéo para fixar a maquina através das barras de ferramentas
depois da medicGes feitas através do medidor de nivel.

Comprimento da barra de usinagem

Modelo do Parafuso Comprimento da barra de usinagem
M16 550
M18 600
M20 700
M24 850
Dreno Distancia Migima Piaca fixa
Placa de Ajuste Pl : ”

s —

N

o
==
§ =
Pista
//— /' i ‘:’f
(7 1 == ] :

10
/
i

o

lHl—

L] L] L] \T_i L]

.Medidor de Nivel Pecas de Ajuste

Procedimentos de ajuste

1) Certifique-se de que a distancia entre a parte fixa e a parte mével seja minima.

2) Posicione o medidor de nivel na area da guia do cilindro, do lado operacional da magquina.
O nivelador localizado o mais proximo possivel entre o cilindro mével e o fixo conforme a
indicagdo da figura.

3) Alinhamento inicial: ajuste os reguladores de altura para regular a altura com o nivelador
apoiado sobre a maquina. Esse procedimento deverd ser feito nos quatro lados do
equipamento. (dica de como utilizar o ajuste para os reguladores de altura pode ser
encontrado no capituio 1.8).

4) Alinhamento refinado: repita o procedimento acima por 3 ou 4 vezes até que a margem de
erro da posigéo horizontal seja £ 0,16mm/m , e da vertical seja < 0,20mm/m.

5) No caso do alinhamento do quadro abaixo da unidade injetora, a toleréncia deve ser
conforme as indicagdes do capitulo 1.4.2.1.

6) Os niveis de alinhamento de acordo com as exigéncias da maquina, sO podem ser
confirmados quando utilizada com pressao abaixo de 7Mpa, para iniciar o ajuste da altura

R

B
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do motor do molde, lentamente e com pressdo abaixo de 3Mpa para a operacéo do carro

do cilindro com firmeza.

Atencao!

A

Depois do ajuste, todas as porcas das pegas de ajuste devem ser apertadas.
Para prevenir qualquer tipo de dano causado por irregularidades do piso,
recomenda-se checar a situagio do mesmo apos 4 semanas de funcionamento da

maquina.

1.5 Sistema de resfriamento

A presséo do sistema de resfriamento & de 0,2~0,6 Mpa

1.5.1

Layout do sistema de resfriamento

S6 depois que o cimento estiver completamente seco, as porcas poderio ser
ajustadas nos parafusos presos no cencreto.

Existem 3 circuitos de dgua no sistema: 1) circuito hidraulico; 2) circuito da rosca e do cilindro; 3)
circuito do maolde. O sistema fornece agua para simples troca de calor & para o tubo do trocador do

circuito de resfriamento. O resfriamento do molde, da rosca e do cllindro deve ser feito através do

tubo do trocador para que se obtenha um controle mais eficiente da temperatura.

llustracao
Entrad Saida
i A0 rsfrator de !
Entrada ~—Basedo Saida
- olde/Injecio | Y '
———=—  Para outros sistemas de resfriamento
Saida
Suprimento de Agua Resfriada ,
Medidor de Fluxo o
Opc:onal)
Saida = =
e
Resfriader do
Entrada Oleo
—_—r
|
- L. Entrada L
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1.5.2 Descarga da agua resfriada

Interrompa o fluxo de agua do resfriador e descarregue a dgua resfriada através do resfriador do
6leo hidraulico depois de terminada a injegéo.

No periodo do inverno, tomando como base as condigdes do clima, a &gua do sistema deve ser
mantida em circulagdo com uma pressao mais baixa enquanto a maquina estiver desligada. (A
noite, em caso de a agua congelar, a 4gua do resfriador do dlec deve ser removida. A dgua
restante deve ser drenada com a utilizag8o de ar comprimido para prevenir danos no resfriador do
dleo e outros equipamentos).

Nota:
E muito importante que a toda dgua do resfriador esteja limpa.

@ No caso da agua ser proveniente de pogo artesiano ou reservatério de agua
nao filtrada, as impurezas podem bloquear os tubos do condutor e afetar a
eficiéncia dos.resfriadores. Por esse motivo, é muito importante que a agua
seja tratada antes do uso.

0 operador deve se certificar que a agua utilizada no sistema NAOQ retornara

Atengiol!
f'i Se a agua utilizada no resfriador provir do sistema de agua que se consome.
para o consumo.

1.5.3 Vazado da 4gua do resfriador
Alteragdes no volume da vazdo da agua no resfriador podem ser influenciadas por varios fatores,
tal qual as condigdes de injegdo, temperatura da agua, alteragdes no clima, impurezas que

influenciam na eficiéncia do resfriador do 6lec etc. Os volumes da vazio no quadro a seguir sé
podem ser utilizados como referencia mas ndo como padréo.

A maioria dos valores foram retirados de experiéncias recentes feitas com as maquinas injetoras.

Vazao da dgua no resfriador

Potencagonjr?bzotor da Vazdo da 4gua Potenusocrfsbrgotor da Vazdo da dgua

7.5 KW 13 L/min 55 KW 94.5 L/min
11 KW 19 L/min 75 KW 129 L/min
15KW 26 L/min 90 KW 155 L/min
18.5 KW 32 L/min 110 KW 190 L/min
22 KW 38 L/min 135 KW 234 L/min
30 Kw 51.5 L/min 155 KW 269 L/min
37 KW 63.5 L/min 220 KW 383 L/min
45 KW 77.5 L/min 330 KW 576 L/min

]
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@ Nota: A temperatura do éleo hidraulico nfo deve exceder a 55°C quando colocada
em funcionamento.

A vazdo da agua no resfriador do molde/agua do trocador de calor (baseado em condigbes de
moldagem})

Potencia do Calor Vaz&o do Resfriador Paotencia do Calor Vazao do Resfriador
5 KW 10.5 L/M ou mais KW L/M ou mais
7 Kw 12.0 L/M ou mais KW L/M ou mais
8 Kw 13.5 L/M ou mais KW L/M ou mais
9 KW 15.5 L/M ou mais KW L/M ou mais
10 KW 17.5 LIM ou mais KW L/M ou mais
15 KW 26.0 L/M ou mais KW /M ou mais
20 KW 34.5 L/IM ou mais KW L/M ou mais
25 KW 43.0 L/M ou mais Kw/ L/M ou mais
30 KW 51.5 L/M ou mais KW L/M ou mais
35 KW 60.0 L/M ou mais KW L/M ou mais

Atencio!

A estrutura do resfriador e do tubo condutor suportam a agua até a
temperatura de 50°C.

Caso vocé precise amenizar casos de aquecimento para isolar o tubo
condutor e os moldes, contate nosso departamento de vendas.

1.6 Preenchimento com &leo hidraulico

Através do bocal de entrada, despeje 6leo hidraulico adequado até que chegue no limite do
medidor (veja o tipo de éleo no quadro ne capitulo 4.2).

Apds o enchimento do tanque até o nivel indicado, ligue a maquina execute alguns movimentos e
verifique novamente o nivel e se necessario preencha até o nivel novamente, geralmente % a 4/3
sdo necessarios para o preenchimento.

No capitulo 5 & possivel ter um parametro sobre volume do tanque de 6leo para quantidade de
oleo necessaria. A quantidade de dlec pode ser maior que a listada.

Atengao!

Marcas ou tipos deferentes de 6leos ndo devem ser misturados. Nas primeiras
3 horas apés completar o tanque, a maquina nidc deve ser iniciada, para
garantir que nfdo haja bolhas de ar no dleo.

AMemberafHaiﬁan!ntematfqﬁ_ﬁf"__% %? % g;:t o}g 9 1 2 9\ ?Q\ We Create Mivantage.
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1.7  Alimentagdo de Energia

O equipamento elétrico da maquina é desenvolvido de acordo com as normas regulamentares do
pais e com as exigéncias do cliente.

A fiagdo elétrica pode ser feita através de consulta com a companhia elétrica local.

Nos casos de energia trifasica A/C, é necessario um fusivel com capacidade apropriada.

Na parte do painel de entrada que liga o cabo elétrico as partes elétricas, o suprimento de energia
é em 3 fases e 4 linhas, com voltagem de 380V e freqiéncia de 50Hz.(exceto em condigbes
especiais) Para a eletricidade total da maquina, acompanhe o Capitulo 5. Para voltagens especiais,
o fabricante deve ser informado no momento.da compra.

A Atengiol
A conex3o elétrica deve somente ser feita por um técnico especializado.

Nota:

@ Preste atengéo & amperagem dos fusiveis bem como o sentido de rotagéo do motor.
Caso observe a rotacdo reversa é possivel inverte-lo trocando-se duas fases na
conexio de entrada.

A voltagem de energia precisa ser medida. A voltagem de entrada deve estar em torno de +/- 10%
da media de tensdo. Esta freqiiéncia tem que ser a freqiiéncia media {(com tolerancia de 1Hz) Se o
desvio da voltagem exceder a media citada acima, contate uma empresa de energia.

Para evitar acidentes causados por perda de energia, um fio (cuja listagem estd no quadro a seguir)
de descarga de energia deve estar conectado ao fio-terra da maquina e conseqiientemente
conectado ao vardo de aierramento.

Poténcia do Motor Tamanho do Condutor (area da se¢&o)
<15 KW 14 mm?
15-37 KW 22 mm?
>37 KW 38 mm?

G
T

e
L
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1.7.1 Checando a rotagdo do motor da bomba

Eﬂ;ﬂ Chave do motor da bomba

Quando o motor estiver ligado, deve-se verificar a diregio de rotagéo do motor do éleo.

Atengio!
fi} Antes de ligar o motor do dleo, certifique-se de que o tanque do dleo estd
cheio.

Ligue a chave do motor
Ligue a bomba do motor do 6leo por um momento para girar a bomba e desligue logo em
seguida.

> Certifique-se de que a diregdo da rotagio é a mesma da indicagdo na parte externa do
motor.

Y'Y

No caso de a informagdo nao estar correta, desligue a maquina e o cabo de energia. Mude a
posicao as entradas L1 e L2. {capitulo 8- circuito principal)

Atencgdot
A Se a rotag3o da bomba nido estiver correta, causara danos a bomba do dleo
hidraulico.

Nota:
[C? Pesligue a bomba do motor, através da chave no painel de operagdes.

A Memier of Haitian 'ntarmational
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1.8 Pecas de ajuste (Vibra-Stops)

Distancia de Ajuste
15mm

Pecas de Ajuste
(Vibra Stopo)

As maguinas injetoras de plastico da HT podem ser fixadas as pecas de gjuste e a sua fungéo
antivibragfio fara com que a maquina opere com menos barutho.

As maquinas menores ndo precisam ser fixadas no piso, depois de instalados os reguladores de
nivel. Maguinas do tamanho médio e grande devem ser fixadas porque podem se mover com a
vibragie durante o funcionamento.

; Atengio!
Todas as linhas de suprimento devem ser flexiveis.

Ajustando os vibra stops (maquina pequena)
> Solte o parafuso (2)

> Aperte o parafuso (1), até a que a altura da peca esteja no minimo.
> Ajuste a maquina através do parafuso de ajuste. Veja detalhes da pe¢a no capitulo 1.4.
> Depois de feito o ajuste, aperte as roscas do parafuso(2).

Ajuste dos vibra stop (maquinas tamanho grande e média)

> Libere o ajuste do parafuso no sentido anti-horario
> Ajuste todos os parafusos para nivelar a maquina (veja detalhes no capitule 1.4)
Atencao!

A distancia do ajuste ndo deve passar de 15mm, ou danificara os vibra stops.

E ) g ‘We Create Advantage,
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Capitulo 2 - Seguranca

2.1 Seguranga

O servigo de manutencgéo e reparo deve apenas ser feito por um profissional especializado e
qualificado e que tenha conhecimentos especificos da maquina injetora. Devem ser peritos em
manutengao industrial, seguranga do trabalho e deve estar familiarizado com a composigéo e
funcionamento dos equipamentos de seguranga da maguina.

Se necessario, acione o nosso departamento de suporte ao cliente.

Atengdo!

O equipamento de seguranga da magquina existe para a sua protecado e
para ¢ bom desempenho da fabricagao das pecas.

A maquina s6 devera ser acionada gquando todos os equipamentos
estiverem em boas condigdes de uso.

Nao € permitida a retirada de qualquer equipamento, mesmo que nao
esteja sendo utilizado.

O equipamento de seguranga também inciui o programa de seguranga.
Nio faga nenhuma alteragao nesse programa.

Caso ocorra um mau funcionamento ou falha no equipamento de seguranga, a maquina
devera ser desligada imediatamente.

» Acione o botdo de emergéncia;
> Desligue o interruptor principal
» Desligue o sisterna de resfriamento de agua apdos 20 min.
A pessoa responsavel deve ser avisada.
Antes de religar a maquina, as causas da falha devem ser eliminadas.

2.1.1 Aviso principal de seguranga.

Modelo do Aviso Localizagdo

0

| 0}
ATENCAO &£

Ferimentos graves podem ocorrer na

area de fechamento do molde se a Entre a placa movel e a
cabine do operador estiver aberta quando Retis\datiEnie

0o molde e o ejetor estiverem em

movimento.

REAFE, YNBMEHRL, &
TERFHEMME, URERHE,

) o)
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Modelo do Aviso

Localizagio

ATENCAO &=

O contato com as pegas em movimento
pode causar ferimentos graves.

Desligue a energia antes de limpar o
molde ou de ajustar o equipamento.

IR EE MR BB
EREEEMETHR SRR R
FE IR -

(o) \Q)

\a 101002 6 /)

Protegéo de seguranga
frontal e traseira —cada
uma

ATENCAO ££ &5

Instale a maquina de acordo com as
especificagbées, antes de comecar a
opera-la.

RN BRI RN, EHAERT
SERIH AR

fg @

kgz_ 101003 4{?5/

=g

Acima ou proximo as
pecas de fixagéo do
chéao

©

ATENCAO €&

Nao modifique os. circuitos elétricos ou
hidraulicos desta maquina sem a
expressa autorizagédo do fabricante.

REHET EAFE, TEEESK
BRI, TERE. 101004

@\

5 3,

Porta do gabinete de
controle de energia

'.t:-?\
L i e
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Modelo do Aviso Localizagao

r"O O\
- ATENCAO &= &5 =

Ndo abra a porta do gabinete de energia
durante a operagao normal da maquina. porta do gabinete de energia
Antes de abrir a poria do gabinete de
gnergia, vire a chave de alimentagdo da
magquina para a posi¢ao desligado “OFF".

HBREE TIEM, AEFTHECRFE.
FIFECREFATHT, 1ERIERIREF RILE
\&‘ OFF” {u&. 101005 {0 )

Z \©)
CUIDADO ;¥ =

Depois de algum tempo de operacdo
verifique a limpeza do dleo. Préxima a saida do
Abra a torneira do compartimento do bleo

oOleo para retirar o 6leo sujo e feche
quanto terminar.

l_a 102001 FOJ

% 3)
°JT CUIDADO = |\S

‘A porta de seguranga do bico deve ser Gabinete db?cgérotegéo €

fechada antes da dosagem e da

injecao.
H R AT
B R P SO T R, FF
JEUTE EE Y S I S B TR0 o
k® 102002 fd )

R =
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Modelo do Aviso

Localizac&o

(0

CUIDADO 7 =

Confira se o 6leo esta limpo, antes de
coloca-lo no tanque. Depois de algum
tempo de uso, limpe o filiro dentro do
tanque.

I, EERMEEEE, A
—ERETEE, NARvEmERLIER .

Q

102003 F
O,

™~

&

Em cima do tanque de
entrada de 6leo e préximo
ao tanque de dleo
lubrificante-1 em cada

(O

CUIDADO 3F ==

Mantenha o filtro de ventilacao sempre
limpo

EERRE ISR LR,

&t

&

102004
(E)j

™~

em cima do fiitro

(0)

CUIDADO ;£ =

Se algum alarme for disparado durante
o funcionamento da maquina, deixe que
o técnico responsavel pela manutengao
verifique os defeitos.

FlazAT, HRHEEREN, #EX
BB R 4B A AL

Q

%?

tows
QO
o

abaixo do alarme
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Modelo do Aviso

Locatizagao

= >
[ ATENCAO &% |9

Quando a maquina for ligada para outro fim que
nao motor, posicione o botdo na posigdo “OFF”
para garantir a seguranca e bloqueio de todas as
unidades

JETAERT, TBIBRIRIF ST “OFF” BfuE.
EARZEIETUSNET, FAERENE.

La 101011 6)

Interruptor do ar no
gabinete.

7 = )
U ATENCAO ==z |9

Fumaga ou vapor do plastico utilizado na maquina,
pode ser prejudicial a sua salde. Antes de operar a
magquina, informe-se com © seu fornecedor sobre a
qualidade do material que vocé esta utilizando. Siga
todas as instrugbes de ventilagdo e demais
recomendagdes dos fornecedores.

ERERERaEUR HAUERES, WXt AL
BEAGE . EARREEHEN R AL T 8 F R 2R

L%jgj:ﬁo 101012 (_
\ O)

Protecéo do Canhéo

A
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Modelo do Aviso Localizagéo
0) o)
S

> | cupapo sEE | ©

Leia ao MANUAL DO USUARIO ANTES DE

OPERAR A MAQUINA. Caixa do painel de

Nao opere esta maquina sem que a porta do operacoes

operador e/ou a protegdo estejam na posi¢do. Ao
inicio de cada folha e depois de cada troca de
molde verifigue o funcionamento do sensor de
limite das portas mével e fixa dianteira e traseira.
Nio opere esta maquina até que todas os
sensores efou fungbes dos dispositivos estejam
corretos.
RN RTE R EERA AR
T2k eEmey, AMERERL
. BREREERRES, EREWHTIT
BIXR, BEZLRE. HBRE. EBFI.
\a B AR, 102011 6}

o] 0"
PERIGO f& &

Nao opere esta maquina se a porta traseira estiver
aberta ou tiver sido removida. Esta p[otegé_o nao protecio traseira
deve ser usada como porta de opera¢ao, pois néo
tem sensor de parada.O0 motor devera ser
desligado quando a protegéo estiver aberta ou tiver
sido removida.

HLEBEITRY, THEREEITFRBR. &
BRI AR F1R1E, BEETHENMRE.
FIFSARERRAFIIR, SR,

103011
o 5,

k.

i -
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Modelo do Aviso Localizagéo

[ PERIGO T=f& |

Nao ligue a maquina se estiver sem o funil ou Funil
durante a limpeza.

ERRR B ERE R LR, AERIE
M.
103012

Q) (o)

Etiqueta do gabinete
elétrico ou tambor
com voltagem acima
de 36V.

104011

Leael . - e .
A Member af Hajtian nuernatii:i'qg;i-':a ?; g‘;:‘ 0;_} 9 ?2 .° ) Q “We Ciaate Advantage.
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Modelo do Aviso Localizacao

Tampa do funil

RRRRRRRRRRRRARIY
R

Poria de seguranga
automatica

104003

S
B ,
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Modelo do Aviso Localizagédo

(0 O)
Frente e lateral da protecéo
mdével da maquina menor —

uma em cada
103001
© O

2.1.2 Servigo de manutengéo e reparo

ATENGAO!
Todo reparo e servigo de manutengdo na maquina injetora sé deve ser
feito quando a chave principal estiver na posigaoc “0”.

E responsabilidade do empregador, instruir o operador sobre a constituicio operacional e

fungdo do equipamento de seguranca, bem como a postura correta para a salide e seguranga
na trabalho.

ATENCAO!
Todo procedimento que comprometa a seguranga no equipamento deve
ser interrompido.

O empregador deve assegurar que nenhuma pessoa nio autorizada opere a maquina.

Nenhum equipamento de seguranga deve ser retirado da magquina ou desativado. Se for
necessario remover algum equipamento de seguranga para reparos, deve-se antes ter
certificar-se que é seguro. Assim que o reparo tiver sido concluido, o equipamento de
seguranca devera ser recolocado e testado.

A Memher of Haitian inlernaﬁ:f_}g\al'.z__g 2:') % !ﬁ q, 2 ‘?‘i 0 Q 0 W Creats Advantags.
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Atenciéo!
A Nio é permitido nenhum tipo de modificagio no equipamenfo de
seguranga da maquina injetora!

2.1.3 Fumacga toxica

Alguns materiais plasticos fiberam vapores toxicos quando sdo superaquecidos. Isto se aplica
especialmente ao PTEE, POM e PVC. Se esses vapores nao puderem ser eliminados pela
magquina, é recomendavel que seja instalado exaustor para sugar esses vapores perigosos.
Além disso, é recomendado que o interruptor do exaustor e interruptor principal da maquina
injetora estejam interligados.

Nota:

Se o exaustor for.instalado diretamente na maquina, recomendamos que
seja instalado no molde fixo.

2.1.4 Descompressio explosiva

Quando exposto ao calor excessivo, alguns materiais piasticos tendem a reagir por
descompressio e explodem, particularmente o Polietileno e o PVC. Esse tipo de plastico que
reage dessa forma deve somente ser utilizado com bicos que estejam separados do moide
quando a pressao aumenta, para que o ar gerado na descompressdo escape por esses bicos.
Prevengao de acidentes por:

> Aquisicdo de materiais que estejam dentro dos pardmetros, principaimente
temperatura de processamento e tempo de interrupgdo no cilindro de
plastificacéo, de acordo com as especificagdes do fabricante.

» Durante o processamento de materiais sensiveis, o tempo de pausa do
material dentro do cilindro de plastificagfo deve ser reduzido. Quando houver
interrupgdo na producio ou troca de material, o polietileno deve ser usado para
a retirada de material {para a total remogéo de qualquer material mais sensivel
do cilindro).

2.1.5 Prevencgao de acidentes causados por excesso de energia

Em geral, ajustar o peso da carga 15% acima do peso do produto é razodvel. O excesso de
energia pode causar aumento de pressao e temperatura, e o derretimento do plastico presente
no cilindro e aquecimento da passagem seguinte ao passo da injegao.

Quando termina a dosagem com alta pressdo de recuo, a alta pressdo permanece no cilindro
de plastificagio. No caso de limpeza manual ou reparo no molde, a carga gerada pela alta
pressio pode ser liberada rapidamente, podendao até ferir o operador.

e

- .
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Nota:

@ E extremamente necessario que se recue o bico injetor para soltar o
molde, parar o motor e abrir a guarda antes de entrar no local da prensa
para limpeza ou reparo.

2.2 Equipamento de seguranca
2.21 Equipamentos gerais
O equipamento de seguranga € composto de mecanismos de protegtes fixas e travas.
> As protegdes fixas evitam o acesso as areas perigosas e protegem as pessoas dos
respingos de plastico derretidao.
» Quando uma proteg@o em particular € aberta, 0s mecanismos de trava interrompem
qualgquer maovimento perigoso da maquina.
As dimensdes das protegbes moveis.na area do molde e da abertura do componente de
injecao foram projetadas de tal forma, que existe uma boa margem de seguranga. Para os
moldes maiores, as medidas das portas de seguranga também séo proporcionais.

222 Equipamento de segurancga (ilustracao para fins de referencia, a maquina atual pode
ser diferente da ilustrada abaixo)

% 7 # # _@L‘ e
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Posicao Descri¢do
1 Protecdo mével na area do molde - lado do operadorflado oposto
2 Protecao do bico injetor
3 Proteg¢do fixa na unidade injetora — lado do operador
4 Protecéo fixa na area de impressio — lado do operador/lado oposto
5 Protecao fixa na unidade fechamento — lateral
8 Valvula de seguranga hidraulica
T Mecanismo de frava das unidades
8 Unidades de segurancga elétrica
9 Cilindro de plastificagdo/aquecimento
10 Protecéo fixa — dianteira

-9
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2.2.3 Protecio movel na area do molde

O lado do operador & o lado gue se pode iniciar o ciclo da maquina.

Acima da prote¢éo lateral do operador existe uma tampa mével que liga as duas laterais, e
que pode ser aberta para permitir a manipulagdo do equipamento (essa tampa ndo esta
disponivel nas maquinas tamanho médio e grande).

Atengio!

A tampa mével 56 devera ser aberta para a manipula¢do do equipamento.
‘ E de responsabilidade do empregador, se certificar de quando tais

equipamentos precisam ser manuseados e se as maos do operador estio

protegidas da area do molde, da unidade de fechamento etc.

A protecdo movel na drea do molde esta equipada com 3 mecanismos de trava, a trava da
unidade da maquina, a da hidraulica & .a da.unidade elétrica.

Quando a protecado esta aberta, trés unidades de travamento sdo acionadas automaticamente
pelo sistema. Ele bloqueia todos 0s movimentos na unidade de fechamento, de recuo do
molde bem como a unidade de injecéo.

O mecanismo das unidades de travamento funcionam com o bloqueio do mecanismo de
movimento evitando que as pegas caiam, e com isso pode bloguear funcionamento dos
movimentos da alavanca e da unidade de fechamento. (a figura da estrutura esta no
Capitulo8).

A Protegéio de seguranga da vélvula hidrdulica pode ser acionada apenas com a interrupgéo
de suprimento de dlec pela tubulacéo.

Acionando o interruptor de seguran¢a todos os movimentos do sistema elétrico serfo
bloqueados.

Mensagem de erro:

Se a maquina for inicializada e alguma porta ficou aberta, a seguinte mensagem de erro vai
aparecer na tela do painel de controle:"Porta de protegéo aberta”

Resolugao do problema:

Fechar a porta.

Antes de ligar a maquina, certifique-se de que a mensagem desapareceu da tela, caso
contrario faga os ajustes necessarios até que a mensagem desapareca.

2.2.4 Protetor do bico injetor

A protegéo do bico do lado do operador (unidade de inje¢do) consiste em uma cobertura com
janela de observagéo.

Quando for abrir o protetor do bico: "afaste o carro do bico e demais componentes. Certifique-
se que estdo todos completamente parados, e as operagdes automaticas e semi-automaticas
tenham sido canceladas”.

Mensagem de erro. Caso a maquina seja colocada em qualquer modo (manual, semi,
automético), e for acionada a injeg&o, com a prote¢do do bico removida,
uma mensagem de erro aparecerd na tela (protegdo do bico néo foi
fechada). Assim que a protecdo for fechada e a mensagem
desaparecer, a maquina podera ser reiniciada.
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Atencgio!

E proibido andar sobre a maquina ou sobre o cilindro de plastificagdo
A para fins de manutengdo das resisténcias elétricas, instalacdo ou para

reposigio de matéria prima.

Ha risco de tropegar e de queimaduras.

Por favor, somente desenvolva essas atividades do chdo ou com o uso
de uma plataforma.

A reposicdo de matéria prima & feita pelo operador. © funcionamento & automaticamente
interrompido quando se abre o funil de alimentagao.

2.2.5 Protegao fixa

A proteglo instalada no platd do bhico & parafusada & s6 pode ser removida com as
ferramentas apropriadas.

A remocio s é permitida para reparos ou mudancga no sistema.

Atengao!
Ndo é permitido operar a maquina sem a protegéo!

A protecao fixa esta no lado do operador e no lado oposto a drea de fechamento, a frente ou
ao lado da unidade injetora.

Qutras protegGes fixas; protec@o conira o contato da unidade de fechamento do molde fixo e
protec¢@o contra contato com o aquecimento do cilindro de plastificagéo.

2.2.6 Outros riscos de quando a protegio do bico estiver aberia.

Se o funil tiver sido removido e a alimentagdo de material interrompida, o aumento da
temperatura no cilindro pode causar risco de incéndic na abertura do alimentador.

Ha risco de fogo na area do bico por causa do aumento da temperatura e do pidstico derretido
e da expulsdo de material quente em alta pressao pelo bico de injegao.

Atengao!
A PPE luvas protetoras e dculos de seguranga devem ser utilizados quando
se for trabathar na area do cilindro de plastificagao.

2.3 Equipamento de Seguranga Hidraulica

G equipamento de seguranga hidraulica consiste em valvulas reguladoras de presséo, que o
fabricante ajustou no maximo antes da entrega. As valvulas agem quando a pressao excede o
limite que foi programado.

As valvulas reguladoras de pressac limitam a press@o do sistema hidraulico, protegendo
assim, o operador, as conexdes das mangueiras e as tubulagdes do excesso de pressio. Isso
previne danos no sistema hidraulico. Valvulas reguladoras de pressao evitam gue as bombas
hidraulicas se sobrecarreguem.

x,
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Atengao!
Em nenhuma circunstancia as valvuias reguladoras de pressio deverdo
ser ajustadas.

2.4 Seguranga elétrica

O equipamento de seguranga elétrica consiste basicamente nas conexdes do aterramento e
no botdo de emergéncia.

As conexdes do fio terra de todos os equipamentos elétrico da maquina, principalmente os
equipamentos elétricos do aquecimento, resisténcias devem ser checados periodicamente.

O botéo de parada de emergéncia esté localizado na placa de operagéo e na placa fixa de
protecdo do molde.

Quando acionado o botdo, todos os movimentos da maquina param. Os motores e outros
equipamentos ligados ac sistema também.

Por motivos de seguranga, uma vez pressionado o botdo de seguranga, a maguina
permanecera na posicao de repouso.

A mensagem "parada emergencial acionada” aparecera no painel de comando.

A tecla é liberada, quando girada a um guarto da posigao.

O ciclo podera ser reiniciado e a mensagem de erro desaparecera.

O disjuntor tem a protecdo contra sobre corrente.

2.5 Conferindo o equipamento de seguranga

Atencgao!

Quando um cliente adquire uma maquina, é dele a responsabilidade de
A testar os equipamentos de segurancga.

Se for encontrada alguma falha no sistema de seguranga, a maquina deve

ser desligada imediatamente.

Os motivos das falhas devem ser solucionados antes que a maquina

volte a operar.

Recomendamos as seguintes conferencias no equipamento de seguranga:

» Unidades mdveis da maquina, e partes ressecadas que podem obstruir os movimentos
da maguina, devem ser conferidos cuidadosamente por dois operadores e ajustadas.
Certifique-se de que tudo esteja em boas condigdes e depois feche a protegdo moével.

> Abra a protecdo movel para ver se a valvula de seguranga hidraulica esta funcionando
adequadamente e blogqueie o movimento da unidade de fechamento.

» Nao deve haver nenhum tipo de movimento na unidade de fechamento se pressionado
o botao de fechamento manual. Se houver movimente, ha necessidade de reajuste no
interruptor de seguranga hidraulica.(veja o diagrama 2.2.2, Posi¢&o 6)

» Néo deve haver movimento de extragdo, inje¢do ou dosagem, quande pressionado o
respectivo botdo. Em caso de estes comandos estarem ligados, confira e ajuste o
interruptor de segurancga elétrica (veja o diagrama 2.2.2, Posicao 8)

> Feche a porta de protegio mdvel para levantar a lingueta de seguranga mecénica, e
pressionar o botdo de seguranga elétrica. A valvula de seguranga hidraulica sera
acionado automaticamente. Nesse momento todos os botdes de controle no painel de
operagbes devem estar disponiveis.

Fazendo-se este controle periédico, todos as falhas podem ser eliminadas por um técnico
especialista.
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Atengao!
Os itens acima devem ser checados mensalmente.

Atencio!

Durante a conferencia dos equipamentos de seguranga, as portas de
protegio estario abertas, por isso deve-se redobrar os cuidados com a
seguranga para manfer o corpo e outros objetos longe das areas de
perigo.

Verifique na protegido do bico ejetor, se o vidro da janela estd em hoas
condigOes para evitar danos causados pela expulsdo de plastico
derretido em alta pressao.

Se forem encontradas falhas no equipamento de seguranga, a maqguina
devera ser desligada avtomaticamente! Antes de reiniciar o equipamento,
os defeitos e os motivos dos defeitos deverao ser eliminados.

Atengao!
E de responsabilidade de cliente, consuitar um especialista da HAITIAN
quando forem feitas modificagdes ou adicionadas unidades periféricas.
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Capitulo 3 — Colocando em Funcionamento

31 Servico preparatdrio

Nota
ﬂ:? Antes de operar a maquina, leia cuidadosamente o Capitulo 9 para se
familiarizar com a forma de operagao da maquina.

3.1.1 Uniforme correto

; \ Capacete de Seguranca

_—.—— Luvas PPE

Uniforme ou avental (cerifique-se

de ter fechado todos os botdes)

Botas ou sapatos de seguranga

G M

3.1.2 Agbes necessarias antes de testar a maquina.

» Certifique-se de que a maguina foi bem instalada, incluindo nivelamento, acoplamento
das partes, se os cabos elétricos e tubulagio de dleo foram removidos durante o
fransporte e se as pecgas de prote¢do durante a remogao e icamento foram removidas.

¥ Confira se a instalacdo elétrica e fios terra foram conectados adegquadamente, o
sistema de resfriamento esta correto e aberto para o uso.

» Confira se 0 ¢leo hidraulico estd acima do nivel médio e se permanece nessa posicao
por mais de 3 horas.

» Confira se as superficies das colunas guias e sapatas deslizantes estdo limpas e
lubrificadas.

3.2 Testando e ajustando a nova maquina

3.21 Ligando

Depois de verificada que a voltagem e freqiiéncia estdo adequadas para o motor principal,

conecte a rede de alimentagdo de energia e ajuste o botdo na posigdo ON para kigar a
magquina.

Existemn disjuntores no gabinete elétrico. Para ligar todo o circuito, abra a porta do gabinete e
coloque todos os disjuntores para cima {veja o Capitulo 8 para ilustragao). Se aparecer na tela

do controlador as iniciais LCD {aguarde alguns segundos) significa que ele esta pronto e pode
seguir para a préxima etapa.

T
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322

323

3.24

Ligando o motor elétrico

No painel de controle, pressione o botao motor ON (liga o motor) (Veja o Capitulo 2,
para verificagédo da rotag2o do motor). Confira a rotacdo correto de todos os motores
em caso de haver mais de um.

Ligando o sistema de aquecimento

Selecione o ajuste de temperatura para diferentes zonas (para 5 zonas diferentes,
ajuste 180, 180, 160, 140 respectivamente, comegando do bico, para 4 zonas
diferentes, ajuste 180, 160, 160, 140 respectivamente. Diferentes tipos de plastico
requerem temperaturas diferentes).

Pressione o botado HEATER ON para iniciar o aquecimenio do cilindro. Em
circunstancias normais, o tempo para que o© cilindro atinja a temperatura ideal & de 30
minutos.

Atengio!
E estritamente proibido operar a unidade injetora enquanto o cilindro ndo estiver
na temperatura correta.

Modo de funcionamento manual

Acompanhe o Capitulo 9. Selecione a figura de configuragdo dos dados -para
programar cada grupo de movimento a uma pressiic mais baixa e menor velocidade.
Pressionando a tecla do modo de funcionamento manual, pressione o botdo de
movimento de cada grupo e observe. Se nenhuma anormalidade for encontrada nos
movimentos, isso significa que a maquina esta pronta para funcionar.

Atengao!

Observe o nivel de dleo no tanque depois do fechamento do molde, da injegdo e
do recuo.

Pare o motor e complete o tanque sempre que o nivel estiver abaixo da linha do
meio.

i .
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3.2.5 Modo de funcionamento semi-automaticc e automatico

Depois de confirmadas as normalidades dos movimentos manuais, pressione a tecla do modo
semi-automatico. Abra e feche a poria e inicie 0 modo semi-automatico. Inicie um ciclo e
observe se a maquina esta trabalhando normalmente no modo semi-automatico. Ao final do
primeiro ciclo, caso ndo ccorra nenhuma anormalidade, dé inicio ao préximo ciclo.

Apos 3-5 ciclos normais no modo semi-automatico, ao final do fechamento, pressione a tecla
de funcionamento automatico e observe se a maquina opera nermaimente.

Resultados positivos nos testes do modo autornatico e manual indicam que a magquina esta
em perfeitas condigbes de funcionamento.

Se a sua maquina injetora tiver sido instalada com um controlador SIEMENS, proceda o teste
semifautomatico da seguinte forma depois de confirmado o funcionamenio manual em boas
condiges:

Semi-automatico (para controlador SIEMENS)

Pressione ¢ botao de todos os movimentos.

Mantenha a unidade de fechamento na posicao normalmente programada.
Selecione o modo semi-automatico e pressione o bote de inicio.

Teste se o funcionamento semi-automatico esta funcionande em boas
condigbes.

Se néo houver falhas, interrompa a fungdo depois de 3-5 ciclos.

Y YVVYY

Modo de Funcionamento Automatico (para controlador SIEMENS)

» Se o melde ndo estiver na posigéo inicial, reinicie o ciclo.

» Pressione o botdo de funcionamento automatico e em seguida o botdo de inicio.

> Resultados positivos naos testes do modo automatico e manual indicam que a maquina
esta em perfeitas condicGes de funcionamento.

3.3 Procedimentos para a instalag@o do molde

3.31 Preparagao

¥ Mega o comprimento a largura e a altura do molde. Compare as medidas com os
dados da folha de parAmetros (Capitulo 5) para se cerlificar que o molde pode ser
encaixade na maguina.

Mega o didmetro do anel de centragem para certificar que o molde se encaixa no
didmetro da placa fixa.

Meca as dimensdes dos cilindros de alimentagdo e a distancia do cilindro até a placa
de fixacaao.

Confira a distancia para o encaixe do bico no cilindro.

Canfira as medidas da bucha do maolde com o bico da maquina (Capitulo 5).

Y VvV Vv VY

No ajuste manual do molde, ajuste a altura do molde de acordo com a altura do molde
atual. Ajuste o dosador de material de acordo com a distancia da queda do funil para o
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cilindro. Ajuste o cilindro de plastificagdo para assegurar que o molde néo seja
danificado pelo ajuste da altura do molde. Verificar as condicdes de todos os
componentes de fixagdo do molde antes de iniciar a instalagio do mesmo,

3.3.2. Procedimento de instalagdo do molde

A\

=

Atengao!

Todo trabalho de . instalagdio da maquina deve ser feito manualmente, as
operacdes abaixo relacionadas deverio ser feitas manualmente ou do modo de
ajuste do molde. Antes de iniciar a operagdo manual, o motor deve estar
desligado para garantir a seguranga do operador.

Passo 1: Ligue o motor do dleo;

Passo 2: Abra a porta lateral;

Passo 3: Recue o cilindro de plastificagao;
Passo 4: desligue o motor do dleo.

Nota:

Se a placa mdvel estiver na posigdo “molde parado”, os passos 1 a 4 podem ser
desconsiderados.

Passo 5: Ajuste a posi¢do e numero dos ejetores para que se encaixem no molde.

Passo 6: Suspenda o molde: Posicione o moide de modo que o anel do molde encaixe no
circulo central da placa fixa. Tome cuidado para evitar colisdo entre o molde e a coluna ou
com outra parte qualquer.

Atencgio!
Certifique-se de que as duas partes do molde nio vao se separar durante a
elevagao.

Passo 7: Use os parafusos, grapas, porcas T, arruelas lisas, arruelas de pressao efc, para
instalar a parte fixa do molde na placa fixo. N&o é necessério apertar com muita forga.

A Membar of Haitian intarsatio
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Atengéo!
Para o tamanho do parafuso, veja a  ITENITI

ilustragdo no capitulo 5. A profundidade H
do parafuso deve estar entre 1.5~1.8 e ser
maior gue o didmetro o.

.

Passo 8: Ligue o motor do dleo

Passo 9: Feche o molde até que as duas partes figuem bem
justas. Arruela de ajuste do Bicg||| | 1]
Passo 10: Apds o total fechamento do molde, centralize o bico col S “ ”_._

r

molde. O alinhamento procede como segue: (veja a figura 1,2) Hase l’j\ \ 1
» Solte o parafuso de trava (figura 1) e a arruela de trava

Parafuso de Trava

A
(figura 2); /M@;;;;
Ajuste a altura do: parafuso tendo como guia a arruela de AN

>

ajuste. -
» Ajuste o parafuso a direita ou esquerda, girando o parafuso d Figl
3

ou para a direita.
Aperte bem o parafuso de trava e a arruela de frava ao final da centragem.

Arruela de Trava Base do Canhio
Y
N y//
N ’
tarafuso {ajusta o bico &
direita ou & esquerda)
Fig2

Atengio!

Antes de mover o bico observe o comprimento e a profundidade do mesmo para
garantir que nada danificara o bico ou a serpentina de aquecimento.

Passo 11: Desligue o motor da oleo
Passo 12: Aperte bem os parafusos do molde no platd fixo.
Passo 13: Aperte os parafusos das partes moveis de montagem do molde.

AMemherofHaitianIntarnatiu,n&;fj;; R Q {_‘3 Q‘% g Q. ° Q We Create Advantage.
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Atengao!
Os parafusos devem esfar firmes para evitar quedas na abertura das pecas.

Fasso 14: Retire a cinta ou cabo de aco utilizado durante a colocacéo do molde.

Passo 15: Ajuste todas as posigdes, pressio e velocidade da abertura e do fechamento do
molde, especialmente a pressdo ideal para a finalizagio da moldagem do produto.

Passo 16: Ligue o motor do dleo

Passo 17: Abra totalmente o molde, ajuste o Molde 1 de forma que a pressao na abertura seja
maior que a pressao no fechamento.

Passo 18: Configure os dados da abertura/fechamento e ajuste do molde.

Passo 19: Feche a porta de seguranca, aperte 2 vezes a fun¢ao de ajuste do molde (mold
adjust) para realizar a altura d e molde automatica.

Passo 20: Novamente abra e feche a porta de seguranga, para que a maquina inicie a altura
automatica. Ao termino desse processe a maquina estara pronia apas passar para o modo
manual.

Passo 21: Pressione o botdo de fechamento do molde, para que ¢ molde se feche e depois
desligue o motor do dleo.

Passo 22: Mais uma vez aperte todas as arruelas de ajuste

Passo 23: Conecte outros sistemas, como por exemplo, o sistema de resfriamento de agua.
Agora o molde esta montadao.

3.4 Frocedimento da injegéo de plastico

3.4.1 Observaghes previas

Para a protegio da rosca, a maquina so deve ser operada depois de 15-30 minutos a
contar do momento que todas as temperaturas alcangarem a temperatura programada
Para evitar danos na rosca, € necessario gue se faga um teste com velocidade menor
gue 60 rpm sem o carregamento.do cilindro.

Tome cuidado para que as maos ou o rosto do operador ndo entrem em contato com a
ponta do bico.

Os passos do proximo paragrafo devem ser feitos no modo manual.

v Y Vv Y

3.4.2 Temperatura do 6leo hidraulico

A temperatura ideal de trabalho & 45°C. A viscosidade do dleo vai ser muito grande se estiver
a 40°C e muito baixa se a temperatura estiver acima de 55°C.

Para que se tenha um excelente desempenho da magquina logo no inicio da injegdo, €
necessario que se faga um pré-aquecimento do Gleo hidraulico se a temperatura estiver
abaixo de 40°C.

Deve-se ligar o motor do 6teo e executar alguns movimentos, como abrir & fechar, avangar e
recuar o bico ajustando a pressao e vazao. Isso provocara o aumento da temperatura do dleo.
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3.4.3 Procedimento da inje¢do do plastico

Passo 1:Ajuste a temperatura na entrada de matéria-prima de acordo com o tipo de material
que se vai utilizar e va para a etapa seguinte apds 15 minutos de atingido a
temperatura ideal.

Passo 2:Abra o funil, despeje o material plastico e em seguida, feche o funil {siga a instrugéo
de operagéo, em caso de recarregamento automatico).

Passo 3: Ajuste a posigao final, pressdo e velocidade de processamento do material de acordo
com o peso do produto e o peso do material.

Existem duas maneiras de se ajustar a contrapressao, de acordo com o tipo de maquina.

» Para maquinas com forga de fechamento acima de 800 Ton, a contrapresséo pode ser
regulada, ajustando-se a valvula correspondente no painel de operagdes.

» As vélvulas de contrapressio das maquinas de tamanho pequeno s6 podem ser
ajustadas manualmente. Estdo instaladas no circuito hidraulico. A leitura das valvulas
pode ser feita através do mandmetro instalado préximo a valvula de contrapressao ou
da protegao do bico (B2).

Nota:

[]:? Uma contrapressio muito alta pode gerar aumento do consumo de energia
durante o processo de carregamento.

Passo 4 Ligue o motor.
Passo 5: Pressione o botdo de fechamento do molde para fecha-lo por completo.

Passo 6: Segure o botdo de avango da unidade injetora até que o nariz do injetor esteja em
contato com a bucha do molde.

Atencgiao!
Para tipos diferentes de materiais e moides, a ordem dos passos 5 e 6 podem ser
invertidas.

Passo 7: Pressione o botac de dosagem (charge), que faz a rosca girar e mover para tras até
a posigdo programada, se a dosagem n3o parar automaticamente, pressione
novamente o botado do carregamento.

Passo 8:Pressione o botdo de inje¢do para iniciar a agdo de inje¢do e regule a pressao.

: }.
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Passo 9: Ao termino da injegdo, libere o botdo da injegdo. Pressione o botdo de dosagem,
para o proximeo carregamento.

Passo 10: Ac final da dosagem e do tempo suficiente para o resfriamento, pressione o botéo
“abrir" para abrir 0 molde.

Passo 11:Ao termino da fungdo de abertura do molde, acione o movimento de extragao da
peca, abra a porta de seguranga e retire o produto.

Passo 12: Veja a qualidade do produto
Repita os passos de 4 a 12 até que produtos saiam da magquina com boa qualidade.

Passo 13:Apds a adaptacédo da qualidade dos produtos, pressione a tecla do modo semi ou
automatico, para iniciar.o ciclo automatico.

3.5 interrompendo a injegio de plastico

351 Como parar a injecdo do molde antes de completar o ciclo ou antes de uma parada
provisoria.

Pressione o botdo do aquecimento (heater off) e desligue o sistema de aquecimento do
cilindro de plastificagdo. Tampe o funil.

Atengio!
@ Ndo desligue o aquecimento do cilindro durante uma pequena pausa na
produgac.

3.5.2 Parando a injegdo ao terminc de material no funil, termino da produgéo das pecas ou
em caso de haver necessidade de desligar o sistema de aguecimento.

Se a maquina estiver equipada com ajustador de temperatura para o bico ejetor, gire o botéo
até a posigao "Q" para desligar.

A limpeza do cilindro é necessaria ndo s6 para aquecer o cilindro de plastificagdo mais
rapidamente da préxima vez, mas também- para evitar residuos de material no cilindro. Para
isso, injete varias vezes sem purgar.

Feche o molde no medo manual (n&c utilize uma pressao muito alta) mova a base injetora e
parafuse na posigdo STOP, desligue o motor do dleo e a alimentagdo principal de energia da
maquina injetora.

36 Retirando o Molde

Atengao!
ﬂjﬂ As operagdes seguintes devem ser feitas apenas no modo manuat.

.
:4"-‘
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Ligue o motor do dleo

Feche completamente o molde

Desligue 0 motor do dleo

Abra a porta de seguranga, destrave o molde com os parafusos e passe o cabo de ago
para o icamento.

) g b =

Atengao!
@ Certifique-se que as duas partes do motde estejam bem presas, antes de abrir a
maquina injetora.

Remova todas os tubos e parafusos de fixagdo

Ligue o motor do dleo

Pressione o bot&o para abrir o molde

Desconecte/desligue a motor do dleo depois da abertura completa da placa fixa.
Retire o molde e o coloque num local apropriado.

CoND»

3.7 Removendo os parafusos € o cilindro de plastificacéo.

Para remonta-los, siga os passos de remogdo ao contririo e encaixe as pecas
correspondentes.

Nota:

ﬂ?: Mesmo sendc um trabalho simples para uma ou duas pessoas, o trabalho em
conjunto é importante que alertem um ao outro sobre os cuidados a serem
tomados durante a montagem, remogio e operagao da maquina injetora.

Cuidados para apertar os parafusos do cilindro

> Deve ser usado uma chave tamanho 12.9, que encaixe
perfeitamente no parafuso.

Quando for ajustar os parafusos diagonais. Gire poucas
vezes seguindo a ordem da figura ao lado.

Use uma chave apropriada (as dimensdes da chave
podem ser encontradas no capifulo 5.9.3.2)

Aperte todos os parafusos.

Se apertados com muita forga, os parafusos podem
espanar.

Mas se deixa-los muite frouxos, pode causar danos ao
equipamento.

¥ VvV Y
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3.7.1  Antes de retirar o canhao

Por causa da alta viscosidade do policarbonato e o PVC, esses materiais tendem a grudar no
parafuso e no cilindro quando a temperatura cai. E, provavelmente, danificard a parte metalica
por descuido no momento de descarrega-ia. Se esses materiais forem utilizados é preciso
limpar a rosca e o cilindro com poliestireno, PE ou outro detergente antes da préxima injegéo,
para facilitar a limpeza e remog¢éo da rosca.

Materiais necessérios além das ferramentas.
» 5 barras de madeira ou hastes de ago (didmetro < que o do parafuso) X

(comprimento<trajeto da inje¢ao)
> ou 5 quadros de madeira {100mm X 300mm)

A

Ferramentas para ajuste

» Estopa ou buchas

3.7.2 Retirando a unidade injetora de plastico lateralmente (ndo se aplica a maquina menor)

Para maquina tamanho grande

u Solte o

1. Recue o canhao injetor até que ele figue imavel parafuso
2. Remova o parafuso que limita o curso da unidade injetora
3. Desmonte o pino do cilindro que liga o curso do cilindro ao funit e I

desconecte-os.

Base do canhiio o

1 |
7 ) /
C@ 4 Lado do operacicnal

4. Empurre a unidade injetora para o lado oposto do operador até que fiqgue em uma
posigdo gue a rosca possa ser removida.

._‘1.‘] g
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Verifique se as mangueiras e os fios ndo estéo muito esticados.
Procedimento de operagao

1) Ajuste o sistema de pressao a 50% e o fluxo a 30%

2) Retire a base do funil.

3) Gire o cilindro, com auxilic da base do funil que foi retirada, até a posicao apropriada.
4) Somente a base do funil pode movimentar o cilindro de plastificagao.

Para maquinas de tamanho médio

Passo 1: O mesmo gue nas maquinas tamanho grande.

Passo 2: Desmonte o bloco nivelador do bico e o parafuse do suporte do curso.

Passo 3: Retire o pino que une a base do parafuso ao cilindro de plastificagdo. Separe as

duas partes.

Passo 4: Ajuste 50% da pressdo e 30% do sistema de fluxo. E possfvel movimentar o
cilindro para o lado do operador, pressionando o botio de recuo do bico.

3.7.3 Removendo pegas relativas

Passol: Regule a temperatura da unidade de aquecimento a um grau proxime ao
maximo para a resina a ser usada, depois desligue o aguecedor.

Passo2: Diminua a velocidade e a pressao da inje¢do. Para as maquinas injetoras com
controles de muitas etapas, & preciso regular todas as velocidades e pressdes de
injegéo para aproximadamente C.

Passo3: Faga com que o pistdo de injecao recue completamente e pare nessa posigéo.
Passo4: Retire a capa do cilindro e o bico{os nimeros nos c¢irculos indicam a ordem da
retirada).

G Resisténcia do Bico
¥ @ Parafuso de Fixacso do Ciindro
N TN
i oy g

=
A Member of Haltlan !ntematiq:@ v} % %_? t).t g 0 q% Q o Q We Creata Advantage.
Fode N 3



¥ AN AN
AN 1IN
e INTERNATIONAL Capitulo 3 Colocando em Funcionamento

Atengao!
O bico deve ser removido para limpeza

Passo 5:Continue a retirar as outras partes do cilindro de acordo com a ordern mostrada na
figura. Separe os anéis da rosca, dos outros parafusos para evitar confusao.

@ ? ‘Remava o parafuso 3

=
- ( Ie Remova o parafuso

Remova os 2 anéi
@ Recue a rosca \_,

%) il
S~ @ Chaveta

Rosca 4

[

Base da rosca

3.7.4 Removendo a rosca do canh#o (com a velocidade pressao previamente ajustadas)

Passol: Cologue um apoio de madeira no final da rosca de injegdo (veja a figura).
Segure a madeira com um gabarito e ndo com as maos.

————
rosca D J. el Base da Rosca
i
fechamento

Passo2: Mova arosca para tras e aoc mesmo tempo retire o gabarito.

Passo3: Pressione “descompressdo” para que o canhao retraia completamente até o
final do movimento da rosca.

A
A Mentoer of Haitian !ntemafiorgaj 3 ﬁ @; i 3 % Qk g’:ﬁ g eu,. QP e Treate Advantage.
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———— =
madeira Base da
rosca B e mag{e{ira
J Rosca
Fechamento

Passo 4: Acrescente mais um gabarito de madeira; repita os passos 1 ao 3, é possivel
remover a rosca com as maos.

Atengido!

A rosca pode estar superaquecida, nic toque com as maos desprotegidas. O
cilindro de inje¢ao deve ser removido com o auxilio de um gancho, quando for
empurrado mais da metade do seu comprimento.

Passo5:  Apbie a rosca em um pedacgo de madeira para evitar que ele entorte. Se a pega
for ficar guardada por muito tempo, é methor que fique pendurada na posigéo
vertical.

3.7.6 Removendo a ponta da rosca (este paragrafo serve somente como referencia)

Encaixe a parte entalhada com o parafuso manual, segure a ponta com uma chave de boca
especial, gire no sentido indicado na figura para separa-lo da rosca.

i
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3.7.6 Removendo o cilindro de plastificagéo
1. Retire todas as serpentinas do cilindro (se necessario, retire também os quadros)
2. Remova os dispositivos elétricos
3. Eleve o cilindro como mosirado na figura
Base do Cilindro
caiiosea Cilindro de Aquecimento
/
7
7/ L @
A
78
D: // ﬂ '>
IBase de fixaglo da rosca I
4. Pressione o botdo de retorno do parafuso para que fique na posigio de recuo.
5. Cologue uma barra de madeira entre a base da rosca e o final da cilindro de
aquecimento.
Lembre-se de usar alicates e ndo as maos para posicionar as madeiras.
8. Certifique-se de que a pressdo e a velocidade do canhdo estejam baixas, depois faga
o movimenta de injeco para empurrar o fambor para frente.
7. Depois do cilindro ser recuado totalmente, faga o movimento de retrag&o da rosca para
voltar para a posigio final novamente.
8. Repitaospassos5a’7
9. A altura do icamento deve ser ajustado quando o cilindro estiver 50% acima da caixa
protetora do canhao.
10. Repita os passos de 5 a 7, desligue o cilindro de aquecimento da unidade injetora.

3.7.7

Atengao!
Lembre-se que o cilindro de aquecimento ainda ndo estd completamente frio.

Removendo o cilindro de aguecimento

A tampa da base do funil foi projetada para dividir em dois, a porta circular que encaixa no
cilindro. Se for preciso retire somente a base protetora do cilindro, proceda da seguinte
maneira:

1.

e wN

Retire todas as serpentinas de aquecimento do cilindro (se necessério, retire também
0 quadro)

Levante o cilindro conforme o capitulo 3.7.6

Soite a porca do cilindro que prende o cilindro de plastificacdo na base.

Retire o parafuso da base protetora do cilindro, remova a base.

Levante com cuidado, retire a rosca da base.

B

A

A ; =
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6. Arosca deve ficar em uma posigao segura depois de retirada do cilindro.

Parafuso

Prot. do Cilindro

Cilindro

Base da

Rosca

38 Retirando o Ar do Sistema Hidraulico

Quando o sistema hidraulico ndo estiver estavel, pode haver ar dentro da valvula proporcional.
Nesse caso é preciso retirar o ar para manter a pressao estavel (isso acontece geralmente
com as maquinas novas).-Nesse caso, o procedimento a ser tomado & o seguinte:

Frimeiramente ajuste a pressdo e fluxo do macho a 15 respectivamente. Movimente o macho
para retirar o ar até que a pressa@c ndo cause mais tremores. Aperte o parafuso da saida de ar
e veja se o sistema de presséo foi normalizado, caso nado, repita a operagéo e depois regule
as valvulas de fluxo e pressio. A saida de ar esta localizada no final da bohina da valvula
proporcional. Para maiores detalhes, veja a figura seguinte:

A Memier of Haitian :nmmazional_"é ’% Q @ q % .i Q O .,e We Create Advantage,
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Eletroima

Safda da descarga de Ar %—Eg
Conector Ei

[t -
1@;'4 -l
|

parafuso de aj.manual da pressdo ou do fluxo 10 Q

eletrofmi .-

conector .*"

saida de al_:-'

[1

aj.manual do fluxo da rosca

40 Q
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Capitulo 4 Manutengao

4.1 Plano de Manutengéo Preventiva

Escala de Tempo Servico a ser Executado Capitulo
Quando aparecer a mensagem “Filtro Prepare-se para trocar o filiro de sucgéo 46
Sujo”, na tela do IHM do 6leo ‘
A cada 500 horas frabalhadas da maguina Chegue o nivel do dleo hidraulico. 1.8
Primeira revisio do filtro de dleo, depois de Primeira troca de filtro )
500 horas frabalhadas.
A cada 6 meses
Uma vez por més quando a qualidade da Verifique e limpe o dleo do resfriador. 4.5
agua estiver ruim
Depois das primeiras 1000 horas Troque ou limpe o dleo hidraulico e o 46
trabalhadas filtro. '
A cada 2000 horas trabalhadas Iiroquerardsiiitis o argueTds 47
ventilacao.
Depois de no maximo, 2000 horas
trabalhadas, ou quando mandmetro de Troque o filtro de retorno. -
press&o acusar no maximo 4.5 bar
Trocar o ¢leo hidraulico 4.6
Troque ou limpe o filtro do dleo de 46
A cada 5000 horas trabalhadas ou no succéo '
Maximo 1 ano
Verifique a mangueira de alta presséo e 48
troque se for necessario. :
Revisdo do motor elétrico. -
Cilindro do éleo hidraulico — trocar o
A cada 20000 horas trabalhadas ou no anel de vedacéo e resisténcias. -
maximo a cada 5 anos . =
Trocar mangueira de alta presséo 4.8

A cada 3 anos

Trocar a bateria do controlador

A Cada 5 anos

Trocar a bateria do painel de operagdes

Nota:

novas a cada 5 anos.
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4.2 Lubrificacéo e Oleo Hidraulico

Lubrificante Classificagao Observagéo

Oleo hidraulico Mabile DTE 25. Oleo Tellus Para sistema hidraulico

Viscosidade do dleo
hidraulico: 46CST/40C

46. Shanghai Sea Brand n.46

Graxa Lubrificante

Para lubrificagio do platd
Lubrificagio n. 68 com aditivo | movel e curso o cilindro de

anti gotejante plastificagao das maqguinas
grandes
LIFPGO0 Para pontos relacionados a
Graxa Especial W= 11951 | S lubrificante injec@o e unidade de
n3..... lubrificante fechamento.

=y

AMembﬁ.raEHaitim!ntsrnﬁti@q@“@} Q % %

Nota:

Verificando-se periodicamente as condigbes do 6leo, fluxo da 4gua e a
temperatura estardao sob controle e a temperatura do éleo hidraulico mantida
entre 45+(- 5 °C,

Nota:

Se outras unidades hidraulicas forem ligadas a maquina (linear ou rotativa ex.
machos ou extratores), as pegas devem estar completamente limpas. O
encaixe de tais unidades de consumo ndo deve afetar a qualidade e padrbes
de pureza do éleo hidraulico.

Nota:

O é6leo hidraulico deve estar dentro dos padrées de qualidade 7 a 9 NAS 1638
(Padrio Americano). Se o dleo for de qualidade inferior, o abastecimento de
dleo, deve ser feito com um filtre apropriado.

Atencgdo!
Deve-se evitar que a pele fique em contato freqiiente com o 6leo do motor.

: oy
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4.3 Lubrificagan e manutencgéo

Existe um sistema de distribuicdo de lubrificante nas partes moveis para garantir o desempenho da

maquina (com referencia aos diagramas de lubrificagdo), especiaimente na unidade de fechamento
que serd explicado a seguir.

4.3.1 Composigao e caracteristicas do sistema de lubrificagéo

O sistema consiste em uma bomba, encanamentos e a distribuigdo. O dleo segue pelo sistema de
distribuigdo com o auxilio da bomba até alcancar cada ponto para lubrificar cada parte mével da
maquina.

QO sistema € controlado pelo computador que monitora o relé da pressdo para controlar a
lubrificagdo. Quando o tanque estiver com pouco éleo, com vazamento, com o filtro bloqueado ou
pressao inadequada, o alarme serd acionado automaticamente.

4.3.2 Exigéncias sobre o dleo lubrificante

Veja o tipo de 6leo especifico para cada pega.

4.3.3 Maquinas injetoras com sistema de lubrificagdo fixo (ndo maiores que os modelos que o
modele SA 2500 ou de similar forga).

Quando o motor das maquinas eguipadas com distribuidor de éleo lubrificante é acionado, a forga
do motor empurra o 6leo através dos canos para de lubrificagéo, até atingir uma determinada
presséao pelo relé.O dleo seguird para os pontos de lubrificagao. Se o sistema falhar e no liberar o
élec em algum ponto, 0 alarme acusara a falha no sistema.

4.3.3.2 Maquinas injetoras.com lubrificagao pressurizada (nac menores que o modelo SA 2800).

A magquina é equipada com distribuidores pressurizados. Quando o motor é acionado, cada
distribuidor & pressurizado, fazendo com que o dleo flua até os pontos de lubrificacdo. Quando o
oleo da tubulacéo atinge o conjunto de valvulas de pressio pelo relé no momento da lubrificagéo, o
motor ¢ desligado, o controlador inicia a contagem regressiva e os distribuidores aliviam a pressao
com abastecimente automatico. Quando a contagem termina, o motor é acionado novamente até
que o final do ciclo da lubrificacdo. A capacidade variavel do motor, garante a distribuicdo de

acordo com a necessidade. Quando a pressdo na tubulacao falthar, o alarme acusara falha no
servigo.

5 L &~ : o, o
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4.3.4 Manutengio do sistema de [ubrificagdo

[I? Nota: Nio use graxa que esteve exposta a umidade, vapor, pé ou raios solares.

4.3.4.1 E preciso conferir periodicamente se cada ponto de oleo esta normal. Certifique-se de que
o tempo programado para a lubrificacio esteja adequado para todos os pontos. Uma vez
que os intervalos e tempo de lubrificagdo estejam bem programados, ndo ha necessidade
de uma nova programagéo (a maquina foi ajustada antes do embarque, o cliente podera,
de qualquer forma, fazer algumas alteragbes de acordo com as condigbes atuais). Para as
maquinas com lubrificagdo pressurizada, a lubrificagdo vem precedida do alarme.
Recomenda-se que cada lubrificagdo seja programada por um tempo a mais, para ter
tempo suficiente para a pressurizagio do relé.

4.3.4.2 Faca revisdes periddicas nas condigtes de lubrificagéo para manter o nivel deal do oleo no
tanque. Se for constatada alguma falha, reveja o tempo de lubrificagéo e se todos
os pontos de lubrificacdo estdo em boas condigdes.
4 3.4.3 Referencias para ajuste da lubrificagio (ajuste programado no painel de controle).
Abaixo programacéo quando maquina utiliza lubrificacéo a éleo e a graxa:
a.Sistema centralizado automético parcial (ndo maior que AS 2500Kn ou similar forga).
Intervalo de Ciclo: 5000 graxa (ajustagem nas condigées atuais)
Contador Lubrificagdo : 1
Tempo Lubrificagao; 60 seg.
Atraso na lubrificagao: 0
Tempo total da Lubrificac@o Desligado:30 seg.

@ Nota: Tempo de atraso de lubrificagio deve ser 0, se ndo a lubrificagdo é intermitente.

b.Para maquinas ndo menores que SA 2800 Kn ou similar (note a diferenga do tempo de
lubrificagdo e o tempo total}:
Intervalo de Ciclo: 200-350 (graxa) / 300 a 700 p/6leo
Contador Lubrificacdo: 8
Tempo total da lubrificagio: 60 seg.
Atraso Lubrificacéo: 10 seg.
Tempo total Lubrificagdo Desligado: 30 seg.
c.Sistema Lubrificacdo (para todas maquinas que utilizam 6leo):
Intervalo de Ciclo: 50-120 (ajustével pelo atual pracesso e tonelagem de maguina)
Contador Lubrificagdo: 3
Tempo Total Lubrificagao: 30 seg.
Atraso Lubrificagdo: 10 seg.
Tempo total Lubrificacdo Desligado: 60 seg.

Nota: O tempo de lubrificagdo é diferente do tempo total de lubrificagdo.

4.3.4.4 Ajustando as valvulas de lubrificagio da placa mdve! (através do painei de controle)
Lubrificagdo pressurizada (somente para o modelo acima de SA 7000 ou similar forga)
Ciclos: 26-50
Tempo (do alarme) da lubrificagdo: 60
Atraso na lubrificagdo: 10 p/ dleo

e -
: S X z i
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Tempo total da lubrificacdo: 30 p/dleo
Contador Lubrificagfo:1-2

Lubrificacio

Suprimento continuo de éleo, de acordo com a operagio Nas maquinas grandes a lubrificagdc ¢ manual
Ik
3 []
\ )Y
'#41_[5&____394___}%

Graxan. 1

X O

Graxa n.1 p/ maguinas
pequenas e n.68 para
Lubrificaci e da placa maquinas grandes

Cuidado: O dleo adequado deve estar no tanque quando a maguina estiver em funcionamento.
As bombas manuais das maquinas injetoras estio localizadas na parte de tras do cilindro de
inje¢én. A bomba.automatica da.unidade de fechamentc esta localizada na parte de trés da
magquina ou na parte da frente da placa traseira (a porta de seguranga dianteira pode ser
aberta para a reposigio de dlen),

Lubrificacfio do suporte da placa

Inspecione semanalmente o nivel de
dleo no tangue para garantir uma
boa lubrificagdo
@/” R d Sleo hidraul
] ecomenda-se ¢ 6leo hidraulico
€ _._--ﬁ/ numero 68 com anti gotejante)
@]
{ | %: [

Cuidado: A lubrificagdo das maquinas menores é feita através do sistema automatico (e n&o
através do equipamento ilustrado acima).

A Mamaer of Haitian Intematignaft
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LUBRIFICAGAO POR ACIONAMENTQ ELETRO-HIDRAULICO

ponto de graxa  ponto de graxa

{ D1 { D2
i

ot
B1

F2
b S

outros distribuidores =~ outros distribuidores

V3
miBAY

W[@}N P1®:(:® 2 1

<OH

F1: Filtro de Sucgao V2: Valvula de Retengao B1: Mandmetro
P1: Bomba de Lubrificagdo V3: Vélvula piloto de 2 vias

D1, D2: Distribuidor eletro-hidraulico V1: Vélvula de passagem
F2: Valvula com relé M: Motor Elétrico

Notas:

O botio de lubrificagdo manual no painel de operacdes ndo deve ser acionado
@ desnecessariamente para que nio haja desperdicio de oleo, nem

contaminagio do meio ambiente,

Se o alarme for acionado durante a lubrificagdo é provavel que o tanque esteja

com pouco dleo o motivo seja vazamento na tubulagao de lubrificagao. Deve

ser colocado mais oleo no tanque e a tubulagao reparada.

:I:'.'s
A Member of Baitian Internatioiigh 4:} ;ﬁ _:g\ g% g Q Q g Qg Q We Create Advanlage.
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Lubrificagao Pressurizada

ponto de graxa ponto de graxa

mm @ sz

outros distribuidores outros distribuidores

5
)
7
V3
mil!

U | Q=@ o V2
i

F1: Filtro de Sucgdo V2:Vaivula de Retengdo B1: Mandmetro
P1. Bomba de Lubrificagde V3: Valvula piloto de 2-vias D1, D2: Pressostato

V1: Valvula de passagem F2: Valvula de Relé M: Motor Elétrico

Notas:

[L,_?:D O botido de lubrificagdo manual no painel de operagdes nao deve ser acionado
desnecessariamente para que ndo haja desperdicic de graxa, nem
contaminacio do meic ambiente.

Se o alarme de falha no sistema for acionado durante a lubrificagdo é provavel
que o tanque esteja com pouco éleo 0 motivo seja vazamento na tubulagio de
lubrificagio. Deve ser colocado mais oleo no tanque e a tubulagado reparada.

Y
* 1Y

o . .
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4.4 RevisSes de Rotina
441 Verifigue se os parafusos dos moldes e das partes moveis da maquina estdo bem
apertados.

certo

|

i

4.42 Verifique as condigbes de operagdo do termopar (os sistemas de acoplamento de termopar
variam de acordo com os modelos das maquinas).

certo Errado errado - quebrado
W T—-au rtO rago-nag rOEa G C sUficienta
< L [L 11 wi %

4.43 Acompanhe o tempo de aquecimento do cilindro, pra ver se esta indo muito rapido ou muito
devagar ¢ ao mesmo tempo verifique se as resisténcias estao prejudicando o aguecimento
bem como o termopar, o contator, o fusivel, a fiagéo etc.

444 Verfigue todas as portas de seguranga ou interruptores do curso, dispositivos de
seguranga do fravamento do molde, botdes de parada de emergéncia, vaivulas da
seguranga hidraulica e outros dispositives de segurancga.

4.4.5 Nas maquinas equipadas com medidor de fluxo, {opcional), verifique a posi¢céo de entrada
e saida da agua refrigerada, o ajuste do fluxo, a 4gua que esta dentro do trocador de calor
para ver se ha algum vazamento interno.

446 Nas maguinas com sistema de lubrificacdo centralizada, através dos varios dispositivos ou
compartimentos de graxa, verifique o nivel de dleo lubrificante & complete se o nivel estiver
baixo. Lubrifiqgue também a superficie das partes moveis.

4.4.7 Verifique o funcionamento de todos os circuitos hidraulicos para ver se h& algum
vazamento. Veja se ha ruidos estranhos no motor, bomba do dleo, cilindro de aguecimento
e estrutura mecanica da maquina. (Geometria)

A Mambaer of Haitian intarationzBe | ﬁ% @ ‘*‘% o k- _g’ i Q ° X We Create Advantage,
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As ilustragbes seguintes mostram onde existern falhas.

Acumulo de residuos Parafusos soltos Perda do Circuito Fio danificado
| O <

s ? <

9

- —

|
sorse ] N e I IR S <

Mantenha a maguina sempre limpa.

[

4.5 Trocador de Calor (Resfriador do 6leo)

Resfriadores a &agua, usam &gua fria como meic de resfriamento. O fluido (6leo em alta
temperatura) passa através dos tubos e trocam de calor com a agua do cilindro, para resfriar o dleo
quente que vai voltar para a maguina..

4.5.1 Constituicao do Resfriador

O resfriador & formado pela protecdo da entrada da Agua, quadro do tubo, quadro do cilindro,
quadro defletor, vedacdo, suporte etc. O espago interno do tubo de transferéncia de calor e dos
tubos de conex@o & chamado de tubo de passagem.

PRSP R Sp—————— = —inisfys § ok LSS S P ———  ———
_|

1 4l n
o

= 45} .E-

Fig 1 Constituigao do Resfriador

1-canal de entrada da agua 2-O-ring 3-Base de fixagdo dotubo 4-O-ring
5-Separador dos tubos 6-Tubo de transferéncia de calor 7-Placa mével do tubo
8-O-ring 9-Tampa traseira 10-Flange Mediana 11-O-ring 12-Suporte
13-Trocador de Calor

AMemaer of Haitlan tntermationat % ﬁ O. g:: © Q p © 0 g We Create Advantage.
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4.5.2 Ligandec a maquina

Nota:

@ Nio se deve trabalhar com a pressio e temperatura maiores que a indicada no
certificado de qualidade. Salvo algumas ressalvas, apenas agua limpa pode
ser usada como meio de resfriamento.

Padréo da agua do refrigerador

[tem Unidade Agua resfriada Composicio da dgua
PH (25°) 6.5-8.0 6.0-8.0
Condutibilidade (25°) puS/m <800 <200
Dureza Total (CaCQj3) Mg/l <200 <50
Acidez (CaCQg3) Mgh <100 <50
(Cl17 Mg/l <200 <50
(804") Mg/l <200 <50
(Fe) Mg/l <1.0 <0.3
(Si0y Mg/ <50 <30
(89) Mg/l 0 0
(NH4") Mg/l <1.0 <0.2

4.5.3 Verificacdo, Manutengao e Limpeza do Resfriador
4.5.3.1 Revisando o Resfriador

Veja os itens seguintes antes de abrir o resfriador, como mostra o capitulo 4.5.4.1 (veja a
constituigcéio no capitulo 4.5.1).
1) Verifique a porta de entrada e a de saida de agua, o tubo fixo e o mbvel. Veja se ha alguma
impureza ou corrosdo.
2) Veja se todos os elementos estdo em boas condigdes.
3) Verifique a superficie do tubo de transferéncia de calor, superficie interna do cilindro, veja
se ha impurezas ou corroséo.
Para facilitar a revisédo do trocador de calor, &€ methor retira-lo da maquina.
A 4gua vinda do reservatdrio da cidade, deve ser verificado a cada & meses.
Agua Industrial, ou de pogo ou de agua com alto grau de salinidade, deve ser verificada uma
vez por més.
De acordo com as necessidades e o estado da magquina, o intervalo entre duas revisdes deve
Ser menor.

4.5.3.2 Manutengéo do resfriador

Nota:
[C? O resfriador deve ser esvaziado, se a maquina ficar parada por muito tempo
ou se o liquido congelar quando o resfriador parar de funcionar.

- : e ~ §‘V; 3 g a
A Mamboer of Haitian intarnatidiial ; ﬁ ;.] o 9 ﬂ gi,’,
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4.5.3.3 Limpeza do Resfriador

Se o desempenho do resfriador diminuir, um dos motivos pode ser acumulo de sujeira nos
tubos.

Remova as tampas dos dois lados dos tubos e veja se ha eroséo ou impurezas.

Use um liquido alcalino, que pode ser encontrado no mercado par limpar o interior da maquina
e o lado de fora do canal de aquecimento. Como pode ser dificil de manipular as varias
camadas com HCL com baixa densidade também pode ser usado. Limpe o corpo da maquina
e o canal do aguecimento até que fiqguem bem limpos.

Nota:
@ Antes de relococar o trocador de calor na posigdo, remova todo produto
quimico com agua e depois seque.

4.5.4 Desmontando e montando o resfriador

Fig2 Montagem e Desmontagem do Resfriador

4.5.4.1 Montando o resfriador

Proceda a montagem de acordo com as indicagbes (veja a figura 2)

1} Interrompa o fluxo dos dois tubos.

2) Drene todo o fluido restante no resfriador e nos tubos conectores.

3) Desmonte os adaptadores do resfriador para facilitar a separag&o das partes.

4) Faga uma marcagdo na unidade do resfriador antes de retira-lo (especialmente a
localizagdo da superficie de fixagéo do tubo).

5) Remova a protegao traseira e retire o O-Ring.

6) Remova a porta de entrada da agua e retire anel de vedacao

o

208280 90 8 uwmoun
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7) Retire o conjunto de tubos de dentro do cilindro (desmonte no sentido vertical para evitar
danos na superficie de vedagio ac mover o quadro do tubo), dai entéo, a desmontagem
esta completa.

4.5.4.2 Montagem do resfriador

[C? Nota: A montagem do resfriador se da na ordem inversa da desmontagem.

A placa mével do tubo deve encostar na lateral localizada na flange do cilindro quando o conjunto
de tubos for inserido no cilindro. Insira uma haste com didmetro apropriado na porta de entrada do
cilindro {comprimento maior que 300mm) e levante o conjunto de tubos para instalar mais
facilmente. O O-Ring e o anel de vedagdo devem ser recolocados. Aperte bem os parafusos de
travamente (conecte a tampa protetora da dgua e a flange) simetricamente e na mesma
intensidade.

4.5.5 Testando a vedagéo

O teste de vedacdo pode ser feito da seguinte forma: Bloqueie o canal de saida do éleo resfriado,
inserindo um tampéo. Coloque agua pressurizada no canal de entrada de déleo no resfriador e
mantenha sob presséo por 30 minutos.

Certifiqgue-se de que as juntas da flange e de todas as portas ndo tem vazamento. A presséo
utilizada no teste deve ser de acordo com os dados do platé do produte ou dados de pressdo no
certificado do produto.

Atengio!

A Deve ser tomado muito cuidado com o teste seguranga. A pressao deve ser
adicionada aos poucos e a pessoa nao deve estar em frente a porta de saida
da dgua, que estd fechada por um tampdo. Certifique-se de que a pressio do
resfriador ji foi totalmente esvaziada antes da remogdo das unidades do
resfriador.

@ Entrada do dleo

g .
assager do lec de Passagem de salda

Saida de
dgua

Entrada de
agua

;o g ‘%Eb q 3 @;‘ We Create Advantage.
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4.5.6 Defeito e Reparo

Defeito Local Analise do Motivo Reparo
O parafuso de ajuste
Lado fixo do resfriador | nao esta apertado Apzr:fﬁ:;n o
ou vedacao do lado muito bem. P :
mével Defeito na ve(_iag:ao ou Substitua
no O-Ring
O parafuso de ajuste
Vazamento olesaiiemn Ap:;’zf?les? °
Flange apertado
Inclinagao na flange | Alinhamento das duas
do meio flanges
O Plugue nao esta Ajuste o plugue
Saida de agua (6leo) o) 1ub§;nnare::w 7 hnmements
piug g 2 Re-envolva o vedador
o vedador

Dois fluidos se
misturam

Vedacao do lado
movel

Defeito no O-Ring

Substitua

Defeito na superficie
de vedacgao do O-Ring

Arrume ou substitua

Dificuldade para
atingir a temperatura
programada

O fluxo ndo atinge o
nivel programado das
valvulas

Aumente o fluxo para
ajustar a valvula

Ha muita sujeira no

tubo de transferéncia

Lave o tubo de
transferéncia de calor

4.6 Fiitro

Este & um tipo de filtro de 6lec por sucglo, instalado na porta de enfrada do lado da bomba do
tangue de Sleo, e sua funcio € limpar e filtrar o 4lec hidraulico. Quando formos desmontar e frocar
o filtro, devemos seguir as seguintes instrugdes {em algumas, maquinas o filtro esta instalado
dentro do tanque de &leo, e para limpa-lo 6 é preciso remove-lo}).

4.6.1 Desmontagem Lado do leo do tmique a meuina

Parafiso de cabega
chata do reio

Primeiramente retire a protecdo de vedacéo no lado
da magquina e afrouxe o parafuso Allen do filtro (solte
totaimente) para separar o filtro do dleo presente no
tanque. Depois retire os parafusos das superficies
laterais para remover o filtro. Por ultimo, abra o filtro
para separar o coador das varetas magnéticas.

Rt
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4.6.2 Limpeza

Use dleo claro, gasolina ou removedor de dleo efc.
para remover as impurezas em volta do filiro. Nesse
meio tempo, remova todos os metais da vareta

Verifique as condiges das

K ggnética. L. supetficies interna e
Injete ar comprimido dentro do filtro para remover ’ Jecidir qual
todas as impurezas e sujeiras. e F ates 5

providencia tomar.

4.6.3 Instalagéo

Coloque o coador de volta no funil e aperte os parafusos da lateral depois o parafuso central.

4.6.4 Nota:

1. O motor hidraulico ndo deve ser ligado quando se estiver em contato com o filtro

2. Quando for usar o ar comprimido na limpeza do filtro, ndo fiqgue com o bico da bomba de ar
parado em uma mesma posi¢io por muito tempo.

3. Se a serpentina estiver quebrada, o filtro deve ser trocado.

4. Quando for instalar e desinstalar o filtro, preste bastante atengdo para n&o quebrar a
serpentina.

5. Depois de instalar o coador dentro do filtro, antes de ligar o motor, veja se o parafuso
principal esta ajustado ou néo.

6. Depois da instalagdo do filtro e de figar a maquina, devemos deixar o motor do 6leo
funcionar sem carregar por uns 10 minutos, sem carregar. Depois de confirmado que o
motor funcioha normalmente, o motor esta pronto para funcionar com carga.

4.6.5 Trocando o 6leo hidraulico

Procedimentos:

Use uma bomba manual ou sifac para drenar o Sleo através da porta de entrada do tanque.

O éleo restante, podera ser drenado através do furo de esvaziamento no tanque de dleo. Para isso
hasta soltar o parafuso que se enconira em baixo do tanque.

Nota:

[I:? Limpe a parte interna do tanque, principalmente o mecanismo de resfriamento
e os tuhos do dleo. Se sobrar dleo usado ou residuo de éleo no interior do
tanque, isso fard com que o novo éleo tenha uma vida Gtil mais curta.

Abra a tampa superior ¢ a tampa lateral do tanque de 6leo, limpe o lado de dentro. Se o filtro de
sucgdo estiver instalado dentro do tanque de 6leo, retire o filiro de sucgdo ao mesma tempo e
limpe o filtro de acordo com o ltem 4.6.2. e limpe o tanque do dleo.

Recoloque o éleo limpo ou 6lec novo no filtro. Aperte bem o parafuso de descarga do Oleo.
Recologue a tampa e adicione o 6leo hidraulico ideal de acordo com os padrdes (item 1.6).

Nota:
@ Controle de poluigdo: O éleo utilizado deve ser tratado corretamente. O Sieo
usado e o filtro podem retornar para o fornecedor e o filtro pode ser reciclado.

A Marmber of Kaitian intematinat : o T o e 5 @ Q 9 We Create Advantage.
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4.7 Filtro de Ar

O filtro de ar esta instalado na parte superior do tangue. Antes de limpar o filtro de ar, deve-se abrir
o respiro e depois de trocar o éleo, deve-se fechar o respiro.

Tanque
do 6leo

Nota:

O filtro de ar do tanque de 6ieo, € um item muito importante e por esse motivo,
@ deve-se seguir a risca o plano de manutengdo.
A tampa de vedagéo deve ser bem fechada ou o 6lec pode derramar.
Nio use a maquina que nio tenha o filtro preso sobre o tanque de dSleo. O
nticleo do filtro ndc pode ser reciclado. Em caso de necessidade de troca por

um filtro adicional, deve-se contatar o Departamento de Suporte ac Cliente da
HAITIAN.

4.8 Conferindo o circuito da mangueira

Faca um plano de manutencao do circuito das mangueiras de acordo com o ltem 4.1.

Os encanamentos devem ser verificados, para o caso de uma das condigdes seguintes virem a
acontecer, nesse caso, 0 encanamento deve ser trocado.

¢ Qualquer dano na camada externa ou interna da caixa (ex. tragos de abraséo, sinais de corte ou
de guebra.

¢ A camada externa se tornar fragil (rachaduras séo encontradas nas partes macias)

e Sinais de distorcdo. A forma natural da tubulagdo macia muda sob press@o normal, ou sob

pressdo, ou curvada, por exemplo, soltura da camada externa, ou bolhas em algumas partes da
tubulagao).

s Rachaduras
o Anéis de vedagao estdo danificados ou distorcidos
# Devido a erosdo, a fungao do anel de vedagéo e a intensidade diminuem.

o Ultrapasse o tempo de armazenagem e a vida dtil (Siga o Plano de Manutengéo da Secao 4.1)

=Y
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Nota:

@ Quando consideramos a vida atil do circuito das mangueiras da maquina,
devemos considerar também o tempo de armazenagem. O tempo Maximo
permitido é de 2 anos a contar da data de fabricacdo.

A Atengio!

Somente mangueiras novas podem ser utilizadas.

4.9 Limpeza e Verificagdo da Rosca e do Cilindro de Plastificagéo.

Se necessario, desinstale a rosca para limpeza e verificagao.

Para os procedimentos de remogaoc da rosca e do cilindro, veja o capitulo 4, para faze-lo do modo
mais rapido e correto. -

As pecas de reposigio necessérias estao listadas como segue (ferramentas néo incluidasy):

1. De 4 a 5 pedacos de madeira (cujo didmetro deve ser menor que o da rosca e o
comprimento mencr que a posicac de injegao).

De 4 a 5 pedagos de madeira {no formato quadrado)

1 alicate

Estopa

Um pedaco longo de madeira ou bambu (em que o didmetro seja menor que o da rosca e
comprimento maior que o cilindro de plastificacéo).

Solvente nag inflamavel (por exemplo: etileno tri-cloro etileno)

Lixa e escova de latao

SUE Sl SR

U e

Nota:
ﬂ:? Depois de retirada a rosca deve ser colocada sobre alguns pedagos de
madeira para ficar protegida.

A Atencéo!
Use éculos e luvas de protegio para trabalhar com seguranga préximo ao
cilindro de plastificagdo, pois ha risco de queimaduras.

49.1 Limpeza e Verificagdo da Rosca

4.9.1.1 Limpando a Rosca
1. Esfregue o corpo principal da rosca com um pedago de estopa, o que vai retirar a maior

parte dos restos de resina.

2. Utilize a escova de latdo para remover o resto da resina ou use algum tipo de aquecimento
e depois passe a estopa ou a propria escova.

3. Utilize o mesmo método (de limpeza da rosca) para limpar o dispositive em formato de
torpedo, o anel anti-reversivo, anet de direg@o e o anel misturador (em algumas maquinas,

q P @ gﬁ Q We Creste Advantage.
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o anel misturador ndo é utilizado) etc na rosca (veja a ilustracéo seguinte). Alem disso, use
a escova de latdo para limpar as veias e o corpo principal da rosca.

4, Por ultimo depois que a rosca estiver limpa, use 0 solvenie anii-inflamavel para remover
todo o dleo restante.

Adverténcia!

@ Nido tente retirar os materiais processados por resfriamento,com abrasivos.
Antes de conectar a ponta da rosca, adicione um lubrificante a base de
bissulfeto de molibdénio {MOLICOTE) ou 6leo de silicone para impedir o atrito.
Uma pequena quantidade do lubrificante ja é suficiente. Se houver muito
lubrificante, os produtos podem ser contaminados por ele. Quando o sclvente
quimico é usado, medidas de protegdo devem ser tomadas para evitar o
contato direto entre a pele e o vapor da maquina.

ponta da rosca Anel anti-reversivo Anel de mistura

Z / Instalado nas roscas acima de ? 80
NSNS

I08ca

NN

Colar da rosca

Verificando a Rosca

Verifigue se a maguina esta danificada

Verifique a camada de abrasao da placa.

Observe se as veias da rosca estdo danificadas (o corpo principal da rosca).

Observe se o anel anti-reversio e a superficie do parafuso de colar estao danificada ou
nao. Se estiver, pode causar o fluxo contrario do material durante a injegio.

oSl o=

Verificando e Limpando o Cilindro

Limpando o cilindro de plastificagéo.

1. Use a escova de latdo para limpar a-resina dentro da superficie de aquecimento do cilindro.

2. Envolva estopa na ponta de uma vara de madeira ou bambu para limpar a superficie
interna do cilindro. Durante a limpeza, a estopa deve ser trocada conforme a necessidade.

3. Limpe o bico e a flange do Cilindro de aquecimento, especialmente a superficie de duplo
contato nessas partes.

Aviso:
EC? Seja muito cuidadoso para ndoc danificar ou deixar nenhum abrasivo nessas
superficies que possam causar vazamento de resina.
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_ Parte dianteira do cilindro cilindro
nariz ]

=)

Rl

iy

Superficie de contato Superficie de contato

4, Depois da queda da temperatura do cilindro de aquecimento para 30~50 °C, umedega uma
estopa com solvente e limpe a parte interna do cilindro de acordo com o artigo 2 nesta
secio.

5. Use o método ilustrado abaixo para conhecer a superficie interna do cilindro e se cettificar
de que esta limpa.

— 11

verifique R

HTm

Utilize um Insira uma

farolete para folha de papsl

Verifique o corpo do cilindro de aguecimento para ver se ha abrasdo ou outros danos na
superficie interna.

Instalag&o da rosca e do cilindro de aquecimento

Instalagao da ponta da rosca

» Acompanhe a figura do capitulo 3.7.5, coloque a rosca sobre dois pedagos de madeira lisa

+ Passe uma camada fina de graxa ou silicone na superficie da ponta da rosca.

- Insira o colar de apoio ja limpo, o colar de rosca, anéis de mistura {algumas maquinas nao
possuem), todos em ordem, dentro da ponta da rosca.

- Use uma chave de boca especial para fixar a ponteira da rosca, girando no sentido anti-horario

como o capitulo 3.7.5, e a unidade de injecdo estard montada.

Instalando a tampa traseira do bico injetor (carenagem dianteira)

+ Levante a unidade injetora com muito cuidado.

» Empurre bem devagar, a unidade injetora para dentro da carenagem.
A;\‘Eamhamfﬁaitianinternetiéné;g } ;Q Q ﬁ g ﬁ :;% Q) °. X WeConate Advamtage,
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» Alinhe o furo da tampa traseira com o furo da rosca na carenagem. Bata com a haste de cobre
para que as duas partes se acoplem.

» Aperie o parafuso conforme as indicagfes do capitulo 3.7. instale a carenagem.

- Passe uma fina camada de supramoly ou dleo de silicone na superficie da rosca do bico.

» Rosqueie o bico totalmente (carenagem dianteira) e acople as partes.

Atengio!

Gire a rosca no c¢ilindro de acordo com o torque no quadro seguinte, até que a
temperatura do cilindro, tampa traseira (carenagem frontal) e o cilindro da
rosca estejam balanceados para ficarem iguais.

Parafuso 12.9 Torque (N.my)

Diametro (mm)
10 80
12 150
14 240
16 370
18 530
20 720
22 910
24 1100
27 1580
30 2140
36 3740

Ay
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Ajustando o bloco de deslizamento da placa mével

O bloco de deslizamento da placa mdvel & um dispasitivo auxiliar utilizado para garantir que as 4
colunas de ajuste ndo entortem (conforme a ilustragdo). Se este dispositivo for apertado alem do
necessario, isso causara uma carga extra que dificultarda o ajuste do molde. Por outro lado, se o
dispositivo ficar com folga, ndo vai desempenhar bem a sua fungéo de evitar que a barra envergue.
Por isso, deve-se fazer o melhor ajuste antes da entrega. Como resultado, nédo havera
necessidade desse ajuste ser feito nas maquinas novas. Depois de algum tempo com a maquina
em funcionamento, deve-se verificar se ha folga ou n&o. Se houver, devera ser ajustado.

Y

Placa movel

[Rosca de pressao |

[Parafuso Allen |

[Pé deslizante superior /]

4.10.1 Ajustando o pe de deslizamento mecanico.

As barras de deslizamento mecénico estdo presentes na placa mével das maquinas de tamanho
pequeno. O nivelamento do carro de deslizamento abaixo da unidade de fechamento deve ser
ajustado em primeiro lugar, depois desmonte o molde. Pressione o botdo de fechamento para
esticar a bragagem. Solte o parafuso liso de travamento (os dois, conforme a figura). Ajuste os
parafusos Allen de todos as barras simétricos de deslizamento, de modo que o curso do
movimento seja sempre o mesmo para as medidas h1, h2, h3 (lado do operador) e h4, h5, hé (lado
oposto), depois ajuste a altura do molde para ver as alteragbes do sistema de pressao durante o
ajuste do molde. Ajuste o molde uma segunda vez até obter o efeito desejado.

Ha um revestimento extra, na parte do Iado mais baixo dos blocos de deslizamento. Depois de 2 a
3 anos de abrasao, ele deve ser substituido, ou até antes, se estiver muito desgastado.

=
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placa mavel placa fixa
placa de ajuste
/
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]
]
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/

f \ parafuso allen

rampa inferior do blogo

4.10.2 Ajustando a base de suporte da placa mdvel (maquinas modelos médio e grande)

Esta maquina foi instalada com o suporte da base da placa mével. Esse dispositivo possui dois
grupos de sincronismo de rolamentos (consiste em 4 pistées cilindricos nas maguinas medias e 8
pistées nas maquinas grandes) as quais manterdo a barra de ajuste nivelada e com o torque
reduzido. E muito importante ajustar a forga ideal de sustentagdo e manter os cilindros com as
pressdes ideais.

4.10.2.1 Como ajustar a for¢a de sustentagio:

A forga de sustentagdo pode ser ajustada pelo relé de presséo, o limite esta entre 2~6 Mpa.
Vocé deve ajustar a forga de acordo com o peso do molde. Gire o pressostato no sentido horario
para aumentar a forca. Se vocé desejar reduzir a forga de sustentagdo, gire o pressostato no
sentido anti-hordrio enquanto libera a saida de éleo do acumulador para fazer com que a pressao
figue mais baixa que o nivel estipulado, dai entdo ajuste o parafuso para aumentar a forga.

Notas:

Quando for aumentar a forga, a maquina deve estar no modo manual, e o sistema de
pressdo deve estar mais alto que a pressio necessaria.

A forga ideal ja foi ajustada antes da entrega, por isso, ndo altere os valores, a ndo ser que
seja realmente necessaério.
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Suporte da Base da Placa Movel

_/_

Diagrama da Estrutura

Valvula solendide

Vialvulad b icAo |
alvula de so reposu;ao \
é/
L~

/
Relé de Pressio

r_‘

valvula de alivio s +

I Acumulador
Direcgo D

—_—

Le

\ ’
™ saida do éleo
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D
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4.10.2.2 Recipiente da pressac do acumulador

O acumulador deve estar carregado com nitrogénio. Nunca utilize outro tipo de gas. O
carregamento se dé através de um outro cilindro conectado como se fosse uma pega de reposigao.
O processo comecga com a retirada da tampa no alto do acumulador, conecte o nitrogénio em alta
pressdo, depois abra devagar a véalvula do cilindro até atingir o nivel programado da presséo (entre
2~3 Mpa para esta maquina). Quando a pressao exceder o nivel programado, diminua até o nivel
definido, fechando a valvula de liberagio. lsso requer inspeg¢bes regulares na pressdo no
acumulador durante a operagdo para manté-lo dentro dos padrdes definidos.

i'E Atengdo!
Nenhum outro tipo de gas € permitido, exceto o nitrogénio!

= Nota: Se a pressio estiver mais baixa ou mais alta que a pressdo programada,
a base do suporte da placa moével serd desativado, o que impedird o
movimento de abrir e fechar do molde.

Depois dos ajustes, recoloque o molde para um segundo teste para ver se os ajustes foram
safisfatdrios ou ndo. Devemos ficar sempre atentos aos parafusos, se estdo bem ajustados, para
manter o bom desempenho do equipamento.

i _r’z q o ;‘i We Create Advantage.
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4.11 Quadro de ajuste da temperatura do plastico e do cilindro.

O guadro seguinte deve ser utilizado apenas como referéncia. O ajuste atual da temperatura deve
ser baseado nas experiéncias de longas horas trabalhadas.
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PS 1.05 130~165 0.4 10-75 | 180-260 | 200-260 | 160-250
HIPS | 1.04~1.06 : 130~165 04 5-75 220-270 1 190-260 | 160-250

ABS | 1.06~1.1 | 130~160 0.6 50-80 | 190-250 | 180-240 | 170-240

LDPE | 0.91~0.93 | 108~126} 1.5-5 355-60 | 230-310 | 220-300 | 170-220

HDPE | 0.94~0.97 | 126~137 | 2.0-5 35-60 | 230-310 | 220-300 | 170-220

PP 0.95 160~175 | 1-2.6 50-80 | 210-300 | 180-260 | 160-240
PVC 1.35 160~212 | 0.1-05 10-80 | 170-220 | 160-195 | 150-195
PMMA 1.18 160~210 0.5 50-90 | 180-230 | 160-240 | 140-220

PAGB 1.13 210~215! 0.8-1.5 50-80 | 210-230 | 210-230 | 200-210

PABS 1.14 250~265 | 2.25 50-80 | 250-280 | 240-280 | 220-280

CA 1.3 69~105 0.5 40-75 | 180-200 | 170-190 | 150180
PC 1.2 215~265 0.8 80-99 | 250-320 | 260-340 | 280-350
PCM | 1.41~1.42 | 165~175 2.0 50-90 | 190-210 | 175-220 | 160-210
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How to Select an injection Molding Machine

Since there exist many manufacturers of injection molding machine at present,
the machines provided are differ from each other in respect of specification, mold
and quality. The customers are required to select a proper machine that exactly
meets their needs according to the different molded parts. These parameters such
as use function, materials, outiine, weight, and annual output should be considered
carefully before purchase.(for example: Injection molding machine be to make
plastic bucket should different as to make high accuracy instrument.) The following
technical parameters are essential in your selection.

Injection Weight: Injection weight be defined as the max weight of injection for
PS plastics without installation mould. Injection weight must transfer in accordance
with the follow formutla if materials is not PS .

m=cb/1.05. b: plastics-density. c¢: injection weight as for PS.

According to the practice, the total weight of the molded part is better to be
within 85% of the injection weight. Larger value shall be taken for those
non-crystalline material and smaller for those of high viscosity.

Clamping Force: When melting plastic inject into mould, there are final locking
force caused by mould platen pressing mould are defined as clamping force. It is an
main technical data of the machine. It would result burr of inadequate clamping force.
Selecting the machine model, the locking force the molded part needs shali be
smaller than the clamping force of the machine. The correct locking force will be
obtained through analeg calculation of the computer.

Injection Pressure & Injection Rate: Injection pressure means the maximum
pressure in the barrel at injection. There are 3 different types of screw under the
same clamping force on our machines. Screw A has the minimum diameter as screw
C the maximum. Comparatively, screw A may reach the maximum injection pressure.

Injection rate means the melt quantity from nozzle in unit time. Effective control
on flow at melt filling must be performed according to the characteristics of material
as well as the molded part. We have equipped accumulator device for a better
melding result.

Die Height & Maximum Stroke: The maximum and minimum die heights refer
to the mold thickness which is acceptable for the machine.

The stroke is so limited that the toggle stroke for part take-out must be less than
the maximum stroke of the machine.

Relevant Dimension in Mold Installation: The dimension of mold must fit that of
mold platens and tie bar space to allow the mold to be mounted without any difficulty.
A few points must be reckoned with: The center of main runner of the mold must
coincide with that of nozzle; The dimension of location ring in mold must be identical
with that of location recess in stationary platen; etc.

Screw & Barrel: This element affects the overall function of the machine.
Quality part requires melt in the barrel be well mixed and in uniformity. Moreover, the
material structure of screw & barre! is of great importance to the molding result. We'li
supply a host of plasticizing device as PVC special unit,PC special unit, and
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bi-metallic screw & barrel, etc. When ordering the machine, customers shall indicate
clearly the raw material they want to process so as for the manufacture to prepare
corresponding screw & barrel.

Ejection Stroke: Rational selection of ejection stroke shall be encouraged
according to the shape of the product as well as designing structure of the mold. In
ordering, larger ejection stroke is better for varied products.

Microprocessor: Microprocessor's capacity and working speed is an crucial
factor of product quality. it is in particular vital to reach high rate of finished products.
More check and adjust can microprocessor do, more repeatability products can
achieve. Proper controller shall be selected according to the product accuracy
required, for a good controller determines the proven performance and lower cost of
the machine.

Hydraulic System: At present, our machines except full electric machine adopt
proportional valves controlling the pressure, flow and direction to enable the injection
go on with good repeatability, stability, low noise, good sealing performance. These
hydraulic system features the machine in easy mounting and economical energy
consumption.

In short, multiple elements shall be considered in ordering machine. To select a
proper machine, customers need to know about main components of machines,
make a comparison in quality, price and performance of machines. In this way, you'l
find cost efficient machines which meet customers' needs..
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:‘gest scale enterprlse of thé

General aspect Haitian Group with a history of about 4 decades, has been the
largest manufacturing base of plastic machinery in China at present. |t
covers an area of over 1 million M?* with total capital of over RMB 5 billion as well as
more than 2000 staff members among which 33% are college graduates and above. In
20086, its fotal value of production reached RMB3.2 billion.

Product Haitian is a high-tech enterprise specializing in the manufacturing of
injection molding machines with more than 40 years of experience. "Haitian” Brand
machines are famous for their superior quality, high efficiency, low energy consumption,
high class and good technical service over plastic machinery industry nationwide. Its main
products consist of HTF series, HTK vertical compression series and frequency
conversion & energy saving series, two-platen machine and HTD electrical-driven series.
With the annual output of main products HTF series exceeding15, 000 sets, Haitian have
ranked top among its domestic competitors in regard to the production as well as sales
values, besides, the exportation of injection molding machine has taken the lead too.

Quality Pursuing the aim of "Dedication, Devotion, Pioneering and Innovation”, the
Science Technology Division determines a working target of " Originality & Innovation”
in accordance with the market demand, adopts world advanced UGII software and
CAD/CAM/CAE/CAPP technologies to optimize design as well as shorten developing

cycle needed for designing.
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Since everyone in the company sticks to the principle of "Quality is the Essence”,
production is now based on ISO9001 standards with such processes that each product
goes through stringent inspection in the selection of materials, machining
process and assembly. In particular, each machine must undergo a 72-hour continuous
test run before it is shipped.

Market First-class automated CNC machining centers have been imported from
developed countries like Japan, Germany, the U.S.A. and Britain with a view
to manufacturing highly precise mechanical parts of products. Meanwhile, world famous
electrical equipments and hydraulic components are applied in assembly for an
industry-leading injection molding-machine in China in terms of outline, accuracy and
durability. Nowadays, the products have been found throughout the country and exportea
in batch to over 80 countries and areas, including such developed countries as the U.S,
Britain and Australia Agencies and service centers are set up in the U.S., Britain, ltaly,
Canada, Brazil, etc. Being famous for high performance/price ratios in the realm of
injection machine worldwide, Haitian series products are accepted and praised by
more and more customers, domestically and overseas.

Service In order to strengthen business partnership with customers, Haitian has
established a service network covering every corner of the world under more than
40 years of unremitting effort. This ‘makes the service work standard and specialized.
Service quality is promoted through 24-hour telephone inquiry and "Special telephone line
for claims” which is set up for customers to pour out their complaints. In the mean time
Sales Engineering Division has been seeking customers' opinions on products at any
time so as o understand their needs. Original machine components are largely increased
for branches and offices to supply custcmers at more favorable price with higher
efficiency. According to the customers' need, a dedicated training plan is worked out for
their technicians so that the machine will go through a proper operation as well as
maintenance.

Advanced equipment along with superior modern management makes it possible for
Haitian to turn out high quality injection machines. Its user-friendly system is so favored
by customers that the demand for products exceeds the supply. In future, Haitian will
keep on providing excellent products as well as superior service to new and old
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customers worldwide.
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Chapter 5 Technical Parameters & Machine QOutline
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5.1 Data Sheet:
A B &

Screw Diameter mm 36 40 45
Calculated Injection Volume (Theory) cm?® 173 214 270
Injection Capacity (PS) g 157 195 246
Injection speed rate a/s {5187 144 182
Plasticization Capacity gls 16.5 20 26.1
Injection Pressure MPa| 236 192 181
Injection Stroke mm 170
Screw Speed r/min 0—272
Heating Input Power KW 9.75
Clamping Force KN 1200
Space Between Tie-Bars (HXV) mm 410X 410
Die-Height Available (Max.) mm 450
Die-Height Available (Min.) mm 150
Mold Opening Stroke mm 360
Open Daylight (Max.) mm 810
Ejector Stroke mm 120
Ejector Force KN 33
Ejector Number PC 5
Pump Motor Power KW 15
Qil tank Capacity I 280
Machine Dimension (LXWXH) m 4.73X1.26X1.96
Total Machine Weight (approx.) t 4.6
Minimal Mold Dimension (LXW) mm 290X 290

=150—160mm 50
Die Die >160—250mm 60
parallelism |height !> 950—400mm 80

> 400—430mm 100

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26
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5.2 Mould Mounting Dimensions
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5.3 Machine Foundation & Mat Diagram (WXT121W3Y)
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9.4 Machine Foundation & Mat Diagram (DTT121W3Y)
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5.5 Cable Suspension Diagram

0O

4.6T
T
]

Note: before suspension of the machine, it needs to be adjusted to keep balance.

Designed/Date; Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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5.6 Machine Qutline Diagram
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5.7 Hopper

‘ /hopper
Q<= |
Sl

T ——
loose\ X ATasten

fastening screw

Note:

1.Drag the hopper after loosing the fastening screw, if feel hard to drag, re-loosing the
fastening nut.

2.Do not drag the hopper without loosing the fastening screw. Do not drag or pull the
hopper body directly. These will cause the damage of parts.

3.Hopper base can load Max.40Kg weights. Replacing hopper or in other condition, if
hopper total weight over 40Kg, it must replace the hopper base.

4. When the hopper in working condition, the fastening screw must be screwed to avoid
moving its position because of vibration.

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date:; Mei Quanlong 2009-8-26
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5.8 Photo Sensor Installation

Photo sensor is mounted on the fixed board and screw out about 10mm distance
(see the following picture). You should adjust light alignment after installation. Observe
whether the checking signal on the I/O screen has changed or not when products drop
through the sensor light.

Mounting of photo sensor

Mounting of light reflection board

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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Chapter 6 Mechanism
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6.2 Toggle LINKAge........ccccveeerecrrienetiinniecesessesssssssesessssssssssssene 6-4
6.3 Mold Height Adjusting Device..........coooieieceicciccceea, 6-6
6.4 Clamping CYIINAEr ......cc.oooeieeeceee e, 6-8
6.5 EJECHON UNit .oovivieeceeee ettt 6-10
6.6 Mechanical Safety DeviCe.......cooovveiiieeeeee e, 6-13
6.7 INJECHION UNite..oeiee ettt 6-15
8.8 Carriage CYlNAET. ... 6-17
6.9 INJECHION CYIINAET ...t 6-19
6.10 Screw Drive ASSEmMDbIY........c.ooiereiiecveie e 6-21
6.11 Screw and Barrel ...t 6-23
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6.1 Mould Platens
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Mould Platens

No Name Specification/Function code Quantity
1 Guiding Bushing 2D37 1
2 | Tie Bar 2A02 4
3 Back Platen 2D01 1
4 Countersunk Head Bolt | M6x20 32
D Dust Seal Holder 2B02 8
6 Upper Slide-block 2B04 2
¥ Spring Washer §] 8
8 '(qg‘_egr) Hexagon — Bolt | \1sv4510.9 8
9 Inner Hexagon Bolt M5x12 8
10 [ Slide Dustproof Platen 2B08 4
11 | Felt 2B32 4
12 | Cylindrical Pin ABx16 2
13 | Lower Siide-block 2B05 2
14 | Movable Platen 2B01 1
15 | Guiding Bushing 2B03 8
16 | Washer 6 4
17 Inner Hexagon Boit M6E%45-10.9 4

(10.9) i

Hexagon Socket Set
1 Boit with Flat Point R 2
19 | O-Ring 69.44x3 .53 8

Cylindrical Pin with Inner
I Bl A12x60 2
21 | Fixed Platen 2A01 1
22 | Spring Washer 20 4
23 | Hexagonal Head Bolt M20x80-8.8 4
24 | Tie Bar Nut 2A03 4
25 | Tie Bar Clamp Ring 2A04 4
26 | Spring Washer 12 16
27 | Inner Hexagon Bolt M12x120 16
28 | Inner Hexagon Bolt M8x20 4

Hexagon Socket Set
23 Bolt vgith Cone Point MiS20 %

Designed/Date: Zhang Yu 2009-4-13
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6.2 Toggle Linkage
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Toggle Linkage

No Name Specification/Function code | Quantity
1 Movable Platen 2B01 1
2 Front Link 2C03 1
3 Front Link 2C04 2
4 Main Link Pin 2C01 6
5 IF_)ci;r]:ating Key of Main Link 2014 12
6 Spacer Ring of Rear Link | 2C10 8
[ Steel Bushing 2C12 8
8 Rear Link 2C05 2
9 Cross Head Link 2C186 1
10 | Rear Link 2C06 4
11 | Steel Bushing 2D02 4
12 | Inner Hexagon Bolt M8x20 24
13 | Cover 2C19 2
14 | Inner Hexagon Bolt M8x25 8
15 | Inner Hexagon Bolt M16%45 2
16 | Spring Washer 16 2
17 | Spring Washer 8 32
18 | Cross Head Guide Rod 2C18 2
19 | Back Platen 2D01 1
Hexagon Socket Set Bolt
2 with gone Point MexI0 4
21 | Guiding Bushing 2C17 2
22 | Steel Bushing 2C13 4
23 | Sub Link 2C08 4
24 | Cross Head Link Pin 2C02 4
Locking Key of Cross

%5 | Head Link Pin A o
26 | Inner Hexagon Bolt M6x20 16
27 | Spring Washer 6 16
28 | Front Link 2C03 1
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6.3 Mold Height Adjusting Device

Mold Height Adjusting Device
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No Name Specification/Function code | Quantity

1 Inner Hexagon Bolt M12x125 12

2 Spring Washer 12 18

3 Cover 2D10 B

4 Holder Supporting Rod 2D11 12

5 Nut 2D08 4

6 Nut Washer 2D07 4
Hexagon Socket Set Bolt

d with Cone Point Gate .

8 Big Gear Ring 2D12 1

9 Back Platen 2D01 1

10 Cover 2D10 1
Taper Pin with Internal

(I o ABX55 2

12 Inner Hexagon Bolt M16x50 4

13 Spring Washer 16 4

14 Motor Housing 2D15 1
Hexagon Socket Set Bolt

= with C?one Poini pG1D 1

16 Motor Gear 2D16 1

I Hydraulic Motor (WHITE) | 200250A1212ZAAAA 1

18 [nner Hexagon Bolt M12x%35 2

19 Locating Pin 2D13 4

20 Bearing 80305 4

21 Washer 2D14 4

22 Inner Hexagon Bolt M12x120 4

Designed/Date: Zhang Yu 2009-4-13 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-4-13
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8.4 Clamping Cylinder
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Clamping Cylinder

No Name Specification/Function code | Quantity
1 Inner Hexagon Bolt M8x20 1
2 Clamping Rod Locknut 2D05% 1
3 Cross Head Link 2C16 1
4 Inner Hexagon Bolt (10.9) | M6x25-10.9 4
5 Guiding Bushing of Front 2D25 1
Cover
6 Y-Ring RUJ00045-220 1
1 Front Cover 2D19 1
8 0O-Ring 57.15%3.53 2
9 Cylinder Tie Bar 2D22 4
10 Cylinder Tube 2D18 1
14 Piston 2D21 1
12 g:aall—dlrectlonal Piston OE-65X54X4.2 1
18 Friction Ring F3-9.7X2.5-65P 2
Hexagon Socket Set Bolt
L& with gone Point s 1
18 Rear Cover 2D20 1
16 Right-angle Connector 1
17 Straight Connector 1
18 Hexagon Nut M16 4
19 Inner Hexagon Stopper R1/2 1
20 Spring Washer 16 4
21 Damp (M10) 1
22 Combined Sealing Gasket | 27 1
23 Straight Connector 1
24 Nut 2
25 Connection Ring 22 2
26 Seamless Steel Tube p22x3%x550 1
27 0O-Ring 28.17%x3.53 1
28 Piston Rod 2D22 1
29 Straight Connector 1
30 0O-Ring 55.25%2.62 1
31 Dust Seal LBH45x53x5%6.5 1
32 Cross Head Link Shim 2D06 1
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6.5 Ejection Unit
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Ejection Unit

Name

Specification/Function code

Quantity

Ejector Piston Rod

2821

No
1 1
2 Front Cover 2B18 1
3 Inner Hexagon Bolt M10x35 6
4 Front Cover Guiding Bushing | 2B23 1
5 Ejector Fixed Bushing 2B22 1
6 Y-Ring 08i60x50x6 1
Hexagon Socket Set Bolt

7| with Cone Point uex10 :
8 Cylinder Tube 2B17 1
9 Inner Hexagon Bolt M12x150-12.9 4
10 Rear Cover 2B19 1
11 Cylinder Connector 1
12 Spring Washer 12 16
13 0O-Ring 83.51/x3.83 2
14 Ejector Piston 2B20 1
15 Piston Ring B60x2.35%4 2
16 O-Ring 21.82%3.53 1
17 Y-Ring USI 28X35.5X5 1
18 Spring Washer 10 16
19 Dust Seal LBH28x36x4.5%6 1
20 Ejector Rod 2B11 1
21 Inner Hexagon Bolt M10%70 4
23 Spring Washer 6 1
24 Inner Hexagon Bolt MEx25 1
25 Connection Board 2B14 1
26 Sub Ejector Rod 2B12 4
27 Inner Hexagon Bolt M16x%35-10.9 1
28 Ejector Guiding Board 2B09 1
29 Washer 12 4
30 Inner Hexagon Bolt M12x35 4
31 Inner Hexagon Bolt M12%x45 4
32 Inner Hexagon Bolt M12x40 4
34 Guiding Rod Washer 2B13 4
35 Spring Washer 16 1
36 Composite Bearing SF-1,2530 4
i Connection Board 2B14 1
38 Bolt 2B15 1
39 Connection Board 2B14 1
40 Ejector Guiding Rod 2B10 4
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6.6 Mechanical Safety Device
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Mechanical Safety Device

No Name Specification/Function code | Quantity
1 Inner Hexagon Bolt M8x65 3
2 Spring Washer 8 3
3 Mechanical Safety Cover | 2E06 1
4 Supporting Bolt 2E05 1
5 Mechanical Safety Pawl 2E04 1
B Mechanical Safety Rod 2E02 1
7 Inner Hexagon Bolt M6x20 2
8 Spring Washer 6 2
9 Safety Rod Locating Key | 2E03 1
10 Disk Spring 90X46X7 4
i Mechanica! Safety Nut 2E01 2
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6.7 Injection Unit
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Injection Unit
No Name Specification/Function code | Quantity
1 inner Hexagon Bolt M12x435 S
2 Spring Washer 12 5
3 Washer 12 5
4 Hydrau"c Motor iTM06-400-000-D31 1
5 HTF120W3S Hydraulic 1
Screw Drive Subassembly
6 HTF121wW2 Injection y
Subassembly
7 Hexago_n Socket Set Bolt with M16X20 4
Flat Point
Hexagon Head Bolt M16x85-8.8 4
Adjustable Screw 1E06 4
10 Guiding Rod Holder 1E01 1
11 | Inner Hexagon Bolt M8x20 4
12 Spring Washer 8 4
13 | Locating Pawl 1E04 2
14 | Hexagon Head Bolt M12x50-8.8(full thread) B
15 | Hexagon Nut M12 2
16 Guiding Bushing 1C02 4
17 | Guiding Rod 1E03 2
18 Guiding Bushing 1D02 4
19 Hexagqn Socket Set Bolt with M8x10 32
Flat Point
20 | Locating Axis 1E0S 1
21 Guiding Rod Holder 1E02 1
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6.8 Carriage Cylinder
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Carriage Cylinder
No Name Specification/Function code | Quantity
1 Inner Hexagonal Bolt M12x35 8
2 Cylinder Rear Cover 1B03 1
Hexagon Socket Set Bolt
3 | with Flat Point B0 !
4 Carriage Piston 1B04 1
5 Y-Ring 0OS1 65X55X6 1
6 Cylinder Tube 1B01 1
7 Piston Rod 1B0S 1
8 0O-Ring 57.15%3.53 2
9 Y-Ring OS5I 55X45X6 1
10 | Hexagon Nut M12 4
11 Dust Seal LBH30x38%5x%6.5 1
12 Carriage Piston Connector | 1B10 1
13 Carriage Connection Base 1812 2
14 | Fixed Platen 2A01 1
15 Spring Washer 12 12
16 Carriage Connection Base 1B14 2
Pin

17 Carriage Connector Nut 1B09 1
18 Inner Hexagonal Bolt M5%25 4
19 | Stop Ring 1B06 1
20 | Copper Bushing 1B07 1
21 Cylinder Front Cover 1802 1
22 Carriage Cylinder Tie Bar 1B08 4
23 O-Ring 21.82%3.53 1
24 Piston Ring 65x2.5%4 2
25 | Right-angle Connector T-04-29 2
26 Split Pin 3.2x30 2
27 | Screw Barrel Base 1C01 1

Designed/Date: Zhang Yu 2009-4-13

Checked/Date: Mei Quanlong 2009-4-13

3 ™ & L
A fiember of Haitian international 1 % W L

O We Lrenta Advantege.

6-18



§ AN AR
FFAVR B VAt )|

o INTERNATIONAL MA1200/410
6.9 Injection Cylinder
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Injection Cylinder
No Name Specification/Function code Quantity
1 Inner Hexagon Bolt M10x45 8
2 Spring Washer 10 16
& Inner Hexagon Bolt M10x35 8
4 Inner Hexagon Bolt M8x20-10.9 12
Spring Washer 8 12
5 Cover 1C19 2
6 Cylinder Front Cover 1C16 2
7 0O-Ring 101.19%3.53 4
Cross Recessed
: Countersunk Head Bolt T ;
9 Piston Rod 1C21 2
10 Cylinder Tube 1C15 2
11 Anti-wear Ring (Parker) F3-110X105X9.7-052A 4
12 Dual-directional Piston OE-110X94 5X6.3-PU-2 >
Seal (Parker)
Hexagon Socket Set Bolt
e with I?Iat Point e ;
14 Cylinder Rear Cover 1C17 1
Cylinder Rear Cover 1C17 1
15 inner Hexagon Bolt M20X50-10.9 16
16 Spring Washer 20 16
17 Piston 1C20 2
18 O-Ring 44.04%3.53 2
19 Guiding Bushing 1C18 2
20 Y-Ring |S1 50X60X6 2
21 0-Ring 50.39x3.563 2
22 Dust Seal LBH50%58%5x%6.5 2
23 Locknut 1D03 2
24 Cover 1D04 2
Hexagon Socket Set Bolt
2 with gone Point Mo 2
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6.10 Screw Drive Assembly
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Screw Drive Assembly

No Name Specification/Function code | Quantity
1 Inner Hexagon Bolf M6x16 7

2 Bearing Locknut 1D07 1

3 Bearing 7514 1

4 Screw Drive Base 1D01 1

5 Qil Cup M10x1 2

6 Stop Ring i) 1

i Bearing 1000915 1

8 Bearing 8316 1

9 Coupling 1006 1

10 Skeleton Rubber Qil Seal | PD110x150x14 1

11 Qil Seal Cover 1D05 1

12 Spring Washer 5] 6
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Screw and Barrel

No Name Specification/Function code Quantity
1 Cylinder Cover 3D07 1
2 | Cylinder Net Cover 3D08 1(OPTION>
3 Inner Hexagon Bolt M8x10 2
4 | Washer 8 2
5 Support 3D09 2
6 | Cylinder 1A01 1
7 | Cylinder Head 1A02 1
3 Inner Hexagon Bolt M16x60-12.9 12

(Fangsheng)
9 | Nozzle 1A03 1

10 | Screw Tip 1A08 1
11 | Coliar Seat 1A05 1
12 | Screw Collar 1A06 1
13 | Screw 1AC4 1
14 | Cylinder Lower Cover 3D06 1
15 | Inner Hexagon Bolt M6x%8 6
16 | Washer 6 6
17 | Inner Hexagon Stopper R1/4 3
18 | Cylinder Pin 1A10 2
19 inner Hexagon Bolt M8x20-12.9 5

(Fangsheng)

20 | Split Ring 1A12 1

21 | Screw Key 1A11 1

22 | Inner Hexagon Bolt M6x12 1

23 | Inner Hexagon Bolt M10x25 1

24 | Cylinder Locknut 1A08 1
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Chapter 7 Hydraulic
.1 Hydraulic Circuit ..., 7-2
T2 Action Sequence of Solenoid Coil ...........ccccceeeee 7-3
1B Hydraulic Component List..............ccccooeiiiiiii 7-4
7.4 Valve Manifold ... 7-5
7.41 Pressure Valve Manifold..........ccccccovveiiiiiiiiiiiiiiiin, 7-5
7.4.2 Injection Valve Manifold ...................................... 7-6
7.4.3 FEjection Valve Manifold .....................ccoooiiiiiii. 7-7
7.4.4 Clamp Valve Manifold ..., 7-8
7.5 Adjustment of Hydraulic System............................. 7-9
7.6 Use and Maintenance of Bypass-Filter..................... 7-10
a.r Contrast of Hydraulic Components Model ................... 7-1

L8 Hydraulic oil Requirements of Variable Displacement
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7.1 Hydraulic Circuit
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7.2 Action sequence of solenoid coil

Clamp close
Mold open
Ejector

Core

Core

Mold

Solenoid coil

Low pressure
High pressure
Nozzle adv.
[njection

Hold pressure
Suck back
Nozzle ret.
Ejector adv.
Ejector ret.
Core Ain
Core A out
Core B in
Core B out
Mold thick
Mold thin

Slow
Fast
Slow
Fast
Slow

+ [Charge

DP3

D100

+

D101

+

D102

+

D103 + |+ |+ ]|+

D104 +

D200 | + |+ | + | +

D201 -

D202 il -

D203 +

D204 +

D205 e

D206 +

D207 +

D208 +
D209 "

D210 ©

D211 @

Note:

1."+" shows power in normal state, “-“ shows optional and "©" for power if specially
functioned.

2. D201 works for high-speed mold clamping and differential, standard optional
function, and can be set according to customer’s specific requirement.

3. D210 and D211 are for core B (optional).

4. DP3 controls charge back pressure. It is proportional.
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7.3 Hydraulic Component List
No | Symbol Code Name Model Description Remark
1. |PMU E06144XA | J5 dynamic unit |HTF160W1/J5—15KW Drive pump
2. M1 110083 Zﬁgﬁ”"c ITM0B-400-000-D31 Drive charge STF
3. M2 112001 Eﬁg‘;‘u“c 200250A1212ZAAAA Drive mold adjustment  [WHITE
4. |F1 130000  |Fiter WU-160x100-J Filter oil
5 |F2 132018 |Gl level SNK127V-0-0-12-R Oil level & temperature
6. |F3 131000  |Suction FSB.25.BM Filter air
7. |F4 133012 |Heatexchanger |SL-415U2FT Lower oil temperature
8. |F5 134060  |Pres. sensor MSP400-200-B-4-B-1 Check system pressure
9. [F10 136046 |valve MN1H-2-1-MS Control oil temperature
10. V1 126119  |Valve 0532 002 002 System safety valve BOSCH
AWEH16EATX/6SG24NOE . —
11. |V8 122193 |Valve TK4+074684 Control charge motion  |REXRO )
12.\v10 125079 |Valve EBG-03-A-6007 Adjust charge and backly ey
pressure
AWEH1BU7X/6SG24N9ET |Control  injection and
13. (V11 122168 |Valve KA+074684 S REXROTH
14. V12 122125 |Valve AWEGEBX/SG24NSK4 Control nozzle motion REXROTH
15. (V13 [124010  |valve MC-02P-05-20 NpESl G GHE S
pressure
16. [V15 124010  |Valve MC-02P-05-20 Core B hold pressure OPTIONAL
17. |V16 122125 |Valve AWEBEBX/SG24N9K4 Core B in & out OPTIONAL
18. (V19 124010 |Valve MC-02P-05-20 Core A hold pressure
19. (V20 122125 |Valve 4AWEBEBX/SG24N9K4 Core Ain & out REXROTH
20. \vz22 122214 iValve SWH-G(02-C22-D24-20-M3 |Eiector motion
21. [V25.1 84894 3XA [Valve T-09-181-00XA Hydraulic safety
844147 ;
22. [V25.2 844159XA Valve LGD16-B-5-1D Hydraulic safety
23 [v26  [122130  |valve AWE10Y113X/CG24NoKa |Mold  clamp andipey s
differential
2427 122115  |Valve AWE10E3X/CG24NSK4 Mold open & close REXROTH
25.|v28 122125 {Valve AWEBESX/SG24N9K4 Mold adjustment motor |REXROTH
os [V29  [122121  |valve AWEBCEX/SG24NIK4 m';";’sur‘;pe” and - backlpexROTH
844153XA LGP16-AT  T-09-111-00A [Mold open/close and
2T VB0 loaygy VAN 16-AMXA  T-09-144-00 |back pressure
28. |B1 135018 Z;isgse”re 1453/0-25MPa, panel System pressure display |TECSIS
Pressure Charge and back
29. |B2 135017 gauge 1453/0-16MPa, panel arassure display TECSIS

Note: We have the right of changing hydraulic components model in case of special request or
further technical development. Model in detail should be found on the machine you order.

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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7.4 Valve Manifold

7.4.1 Pressure Valve Manifold (ZP-841A233)

DF3

— O /w

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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7.4.2 Injection Valve Manifold (585395-JLY)

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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7.4.3 Ejection Valve Manifold (5685447-JLY)

D20B/D207
0210/D211

271105

V15 and V16 are for core B (optional), as for standard machine, they will be replaced
by 585045.
Core interface: M14X1.5

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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7.4.4 Clamp Valve Manifold (JLY-585326-J5)

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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7.5 Adjustment of Hydraulic System

Technigues of Electric-Hydraulic proportion controi are applied to this machine to
make pressure and speed control more accurately.

The pressure and speed of each motion are adjusted by controller parameters.
Other adjustable hydraulic valves such as safety valves (in V1) have been set to the
optimal condition before shipment. It needs no adjusting in normal condition for
clients. But reptacing these valves during maintenance or lower pressure accidentally
should readjusting pressure higher 10bar than system pressure. However, hydraulic
valves shall be adjusted in case of performing the following functions:

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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7.6 Use and maintenance of bypass-filter

According to experiment and research, smudgy oil cause more than 80%
trouble to hydraulic equipments. In order to maintain oil's cleanness, the machine is
equipped a bypass-filter (illustrated by the following diagrams, applied in
high-cleanness machine) to decrease smudgy oil and avoid abrasion of the machine.

More days machines operate, more smudgy oils arise. The core inside filter
filirates oil. Be sure to change a new core after having operated for some days due to
oil's cleanness. ]

As the following diagram, there is a pressure | |
gauge at the bottom of the filter whose rated pressure is
0.5Mpa. In the course of operation, when the pointer
indicates less than 0.5Mpa, filter is in a good state.
When the pointer indicates more than 0.5Mpa, filter is
clogged and required to replace a new one.

handle
/\ /\ top cover rx—'

Filter is in Filter is clogged "

a good state and be sure to core
replace a new one

trust

O

As illustrated, before replacing a new core, stop the machine, loosen the handle
on the top cover and pull out the core. After mounting a new core, screw on the
handle, and then start the machine.

Notes: when attached packing is inadequate, contact Haitian or manufacturer of
filter directly.

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quaniong 2009-8-26
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7.7 Contrast List of Hydraulic Components Model

No| Code Name VICKERS Code REXROTH or other

1 (120017 |Relief valve CG2V-6FW-10 120040 |HRF-G03-2-10

2 120005 |Relief valve CG2V-8BW-10 120046 |HRF-G06-1-E-31

3 [120022 |Relief valve CG2V-8BM-10 120046 |HRF-G06-1-E-31

4 120016 |Relief valve CG2V-8FW-10 120039 |HRF-G06-2-10

5 120002 f;'fg‘“d i ES?V'GFW'D'MUHLMO' 120010 |HSRF-G03-1PN-2-1-D24-20

6 120003 [Sclenoid  relief| CGOV-BFW-D-MUHLS-20- |54 |4SRF-GO6-1PN-2-L-D24-20
valve EN7

7 120017 |Relief valve CG2V-6FW-10 120024 |DB10-2-5X/200-

8 120005 |Relief vaive CG2V-8BW-10 120025 |DB20-1-5X/50Y

9 |120022 |Relief valve CG2V-8BM-10 120025 |DB20-1-5X/50Y

10 |120016 |Relief valve CG2V-8FW-10 120029 |DB20-2-5X/200-

11 120002 [S018n0id  Teliel|CGEV-6FW-D-MUHL5-20- |0 [DBW10B-2-5X/200-65G24KA+074
valve ENY 684

42 1120004 Solenoid relief| CG5V-8BM-D-MUHL5-20- 120027 DBW20B-2-5X/50-65G24K4+0746
valve EN7 84

13 [120003 [S0/enoid  relief|CG5V-8FW-D-MUHL5-20- |, - [DBW20B-2-5X/200-66G24K4+074
valve EN7 6584

14 122089 \I:l?\?:al reversalln s 1 7v.3.20-60 122112 [4WMMBES5X
Solenoid

15 122104 | 2O°MO IDG4V-5-0A-MUHS-20 122113 |4WE10C3X/CG24NIKA+074684

16 |122017 |[Solenoid DGA4V-5-0AL-MUHB-20  [122130 [4WE10Y113X/CG24NOK4+074684
reversal valve
Solenoid

17 122178 | 200K IDGAV-5-2B-J-MUHB20 122114 |4AWE10EA3X/CG24NIKA+074684

18 |122018 |Soiencid DGAV-5-2C-J-MUHE-20 122115 |4WE10E3X/CG24NOKA-+074684
reversal valve

19 [12217¢ |Solenoid DGAV-5-31C-J-MUHB-20 |122116 |[4WE10U3X/CG24NIKA+074684
reversal valve

20 122105 [20teN0id DG4V-5-3C-J-MUHB-20  [122117 |4WE10L3X/CG24NIK4+074684
reversal valve

21 122014 {SOlenoid DGAV-5-6C-J-MUHB-20 122118 [4WE10J3X/CG24NIK4+074684
reversal valve

22 122186 |SClenoid DGAV-5-7C-J-MUHB-20  |122119 |AWE10M3X/CG24NOK4+074684
reversal valve

23 122106 |SOlenoid DGA4V-5-2A-J-MUHB-20  |122167 |[4WE10D3X/CG24NIK4+074684
reversal valve

24 122013 |[S0lenoid DGAV-5-31B-J-MUHB-20 122249 [4WE10UA3X/CG24NIKA+074684
reversal valve

25 [122001 |Solenoid DGA4V-3-0AL-MUHS5-80  |122120 [4WEBY116X/SG24NIKA+074684
reversal valve

26 122000 |S0lenoid DG4V-3-0A-MUH5-60 122121 |4AWEBCEX/SG24NIKA+074684
reversal valve
Solenoid

27 122003 [P0SMO8 | IDGAV-3-2AL-MUH560  [122122 |4WESYEX/SG24NIKA+074684

28 |122002 |Solenoid DGA4V-3-2A-MUH5-60 122123 |[4AWEBDBX/SG24NIKA+074684

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26
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reversal valve

29 122004 |SOleN0id DG4V-3-2C-MUH5-80  |122125 |4WEBEBX/SG24NOK4A+074684
reversal valve ]

30 122006 Solenoid DG4V-3-31C-MUH5-60 122126 |[4WEBUBX/SG24NSK4+074684
reversal valve

31 122005 [Sotenold DGAV-3-3C-MUH5-60 (122127 |[4WEBLEX/SG24N9K4+074684
reversal valve

32 |122007 |S0enoid DG4V-3-6C-MUH5-60  [122128 [4WEBJEX/SG24NOK4+074684
reversal valve

33 (122008 Solenoid DG4V-3-7C-MUHS5-80 122129 [4WEBMBX/SG24NOK4+074684
reversal valve

34 1122035 |Electric-hydraulic|y ooy n4on MUHB-60  [122132 AWEH16DEX/6SG24NSEK4+0746
reversal valve 84

25 (122038 Electric-hydraulic DG5S4-042BL-T-MUH5-60 |122133 4AWEH16EBBX/BSG24NOETK4+07
reversal valve 4684
Electric-hydraulic AWEH16E6X/65G24NSEK4/B10+0

36 1122037 el A DG554-042C-MUHS-60 122134 74684
Electric-hydraulic AWEH16E6X/65G24NOEK4/B10F

37 1122037 rsreral Valve DG554-042C-MUHS5-60 122194 4.5+074684

38 1122038 Electric-hydraulic DG5S4-042C-T-MUH5-60 |122135 AWEH16EBX/BSG24NIETK4/B10+
reversal valve 074684
Electric-hydraulic AWEH16LEX/6SG24NOETKA+074

38 122039 e e DG5S4-043C-T-MUHS-60 (122136 684

40 122040 Electric-hydraulic DG5S4-046AL-E-MUH5-60(122137 AWEH16Y316X/6SG24NOK4+0746
reversal valve 84

41 [122042 Electric-hydraulic DG5S4-046C-T-MUH5-60 1122138 AWEH1B8J6X/6SG24NIETKA+0746
reversal valve 84

49 |122041 Electric-hydraulic DG5S4-042B-T-MUHS-60 |122193 AWEH1BEABX/BSG24NIETKA+07
reversal valve 4684

43 [122103 Electric-hydraulic DG5S4-0431C-T-MUH5-60 122168 ANVEH16UBX/6SG24NSETK4+074
reversal valve 684

44 |122098 Electric-hydraulic DG5S-H8-0A-MUH5-60 192142 AWEHZ22C6X/6SG24NIEK4+0746
reversal valve 84

45 122090 Electric-hydraulic DG5S-H8-2C-MUHS5-60 122143 AWEH22EBX/6SG24NIEK4+0746
reversal valve 84
Electric-hydraulic AWEH22EBX/6SG24NOETK4+074

46 1122031 EersalVallE DG5H5-HB-2C-T-MUH5-60 (122144 684
Electric-hydraulic AWEH22L6X/6SG24NSETK4+074

47 (122032 P s— DGHS-HE-3C-T-MUHS5-60 122145 684

48 1122033 Electric-hydraulic DG5S-H8-BAL-E-MUH5-60 [122146 AWEH22Y316X/65G24NOK4+0746
reversal valve 84
Electric-hydraulic AWEH22J6X/8SG24NOETK4+0746

49 (122034 P e DG5S-H8-6C-T-MUH5-680 (122147 84
Solenoid

50 1122004 e ElvaE DG4V-3-2C-MUH5-80 122211 |[AWEGEBX/EG24NOK4+074684

51 |122006 |S0'enoid DGAV-3-31C-MUHS5-60 122212 |[4WEBUBX/EG24NIK4+074684
reversal valve

52 [122246 |S01eN0ld DGAV-3-2B-MUH5-60 122213 [4WEBEABX/EG24NIK4+074684
reversal valve

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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7.8 Hydraulic oil requirements of variable displacement pump system

Variable displacement pump is used as the key control component of high performance
injection molding machine, and its reliability will directly influence the machine’s performance and
life span. In order to ensure normal running of the machine, please operate with rigid adherence
to this section.

1. Hydraulic oil requirements

Long-term practices show, 70%-80% of malfunction and life span reduction of hydraulic
systemn are resulted from oil contamination, especially in the variable displacement pump system,
which has high requirement on oil. Aimed at this situation, oil requirements of the variable
displacement pump system are regulated as follows (if there is any confliction with other Haitian's
instruction manual, refer to this):

Recommended hydraulic oil:  Castrol Hyspin ZZ 46 anti-wear hydraulic oil
Shell Tellus 46 anti-wear hydraulic ail
Mobil DTEZ25 anti-wear hydraulic oll
Wesda Special hydraulic cil for variable displacement

purnp and servo valve of Haitian machine
Hydraulic oil cleanliness:<<NAS9, lisied in the table below:

The oil cleanliness requirement of the variable displacement pump
Pressure <140bar 140-210bar
IS0 <20/18/15 19117114
NAS 9 8
>10um particles/mi 580 280

Note: The output data of cur checking device is |ISO code, and the 3 numerical numbers
separately denote the quantity code of 2um, 5um, and 15um impurity particle in 1ml hydraulic oil.
2. Customer Control

(1). Please use the hydraulic oil specified above,

(2). When changing oil, please use the special filter barrow {10um) and confirm the cleanliness of
oil in tank is equal to NASSY or above.

(3). Keep the oil temperature between 30°C and 50°C while running, and regularly check the oil
condition in order to confirm the oil cleanliness is equal to or above NASS.

(4). When the numerical reading of the high pressure filter's pressure gauge exceeds the rated
value, immediately change the high pressure filter core with a same model one. (If the high
pressure filter cores in the spare part box are not adequate, you can purchase from our company
or directly from the filter manufacturer).

(8). If the variable displacement pump is damaged because of poor oil cleanliness or misuse of
other brand filter core, we will not keep guarantee of it.

Designed/Date: Zhang Yu 2009-8-26 Checked/Date: Mei Quanlong 2009-8-26
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I/O Page layout instruction

Pages below are 1/Q instruction page, which help you to understand diagram well.
For example, the page helps you to find B201 position in PL.C.
1. Turn to YO definition page.

2. Turn to the page about digital input.

TS [PLC Nunber (R % T]1/031HE % (1120) |FO Function Number(t %) |3 3 1]
VLT e R A (The fourthly Digital Input) |

45 X TR B-

47 oV far 5 e i~ B-

43 DIO &G Rear Door B200

49 DIl EHREE EMG Stop B01

30 DIz BEL] Front Door B102

51 D13 LI Eia Purge Dooar B203

32 18] %) fix el Screw Charoe Snead BR1G3

3. Turn to circuit diagram.
+KEBA-Digital_inputs
H (CLampmg Lini)

.
t
+ PurDwr | Evagecysep  [fn
3 CTlesed Bapn ek 5
\ =0 ER]
E E
13
~ED-
-SR]
Fuw Cour
Coved ¢
E
it s
s 481 ]
tawpo 17 |mne 16 mps
Comec 2 Suhiy Frova Goor
fORn) Raay Sosd T

4. Find the relevant part on the controller.
KEBA CP233 2 H\ 5.4 Anaikg sumuts

UhGila
—nl 5 32 Digdal tnputs -2
& 40 Digital outputs -1
7 40 Digital outputs -2
£ 40 Digital outparts -3
9 Graphic interface
10 Diagnosis display RS 4854422 interface power it
11 3 Siots for eplion modules
12 CAN interface Compac Flash siot USE port
13 Direct Sxtend Module DO2TA (OPTIONAL §
14 Miraet Fxtand Modula DMPR2IA ¢ OPTIONA

1

Designed/Date: He Yong  2009-02-01 Checked/Date: Zhang Yu

i b e LAty U A DA AU A amie e e
=318 Thamocoagls nput Mode 2008-128 HAITIAN
1T Acnalerg Input Moddu 20081217 HAITIAN
=418 “Aralng Cofpul Module and Ampafier Beard 2006.12:10 HATAN
10 Digrlal Irpnd Miodide 1 2008-13-1% HAITIAMN
(20 Digital Inpet Moduls 3 2008- 1211 HATLAM
s Cigital Inpol Mocule 3 2008-523 RAITLAN
=423 Tigital npul Module 4 2008-12-11 HATIAN
=23 Cigitat Ingut Mochde 5 208128 HAITIAN
=24 Cigitat Gutd Mogule 1 2008128 HAITIAN
=05 it Quispct Meodute 3 208-12.11 HAITLAN
(20 Tighal Outit Module 3 205123 HAMAN
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5. Find the relevant PLC terminal in 'O page.

2 I [PLC Sumber (72 %o F{1I 0TS (110 {0 Funcrion [PrmbaE ) [dEiRM
i U8 A st BlS A(The fourthly Digital fupur)

45 ov F i - B-
47 oV Pt B-

4§ DI} Bl Rar Door B20D
49 DI 1 [EREg EMG Stop B201
50 DI W ATl Frout Door B0
51 DI3 Ehd Purze Door B203
32 Dl i R Screw Charne Spead B103
EE DIS RHIR Mold Locked B245
i Di6 A £ Eject Back B06
55 7 i B eh IR Mold Adinst Sensor B20S

6. Find the point DI1 on the module of step 4.

SR

e
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i PLC . -
1/0 Function I/0Lh88 gigﬁézﬁﬁ Number(3% I\iiumber(é;% Par‘E code (7L
Frw) |wmwy |0 WS
Temperature Input (JEAZEAN)
Barrel Temp. 1+ BEE R+ 00 TIO+ 1+ 1TCO1
Barrel Temp. 1- BLEEREL- 01 TIO- 1-
Barrel Temp. 2+ BHEEE 2+ 02 Ti1+ 2+ 1TCO2
Barrel Temp. 2- 15 i 2 - 03 TI1- o
Barrel Temp. 3+ B R E 3+ 04 TI2+ 3+ 1TCO3
Barrel Temp. 3- B A IR 3- 05 T 3-
Barrel Temp. 4+ Bl EE E 4+ 06 TI3+ 4+ 1TCO4
Barrel Temp. 4- AL IR 4- 07 TI3- 4
Barrel Temp. 5+ B RS+ 08 T4+ 5+ 1TCO5
Barrel Temp. 5- FlLE R ES- 09 T14- 5-
Barrel Temp. 6+ ELHER 6+ 10 TI5+ 6+ 1TC06
Barrel Temp. 6- LR Ee- i1 TI5- 6-
Barrel Temp. 7+ B T+ j ) TI6+ 7+ 1TCO7
Barrel Temp. 7- BEE T 13 Tl6- 7
0il Temp. + ViR A+ 14 TI7-+ 0+ 1TCOO0
Oil Temp. - IR 15 TI7- 0-
Analog input/output(FEL Z55 A A i)
Mold Pos. - R T 16 UREF  |1201
Mold Pos. PR R 17 AID 1202 R2
Mold Pos.- FELfAE R - 18 GND 1203
Screw Pos.+ AR+ 19 UREF 1101
Screw Pos. BT R 20 All 1102 R1
Screw Pos.- HEAT - 21 GND 1103
Ejector Pos.+ THAF R+ 22 UREF 21 1
Ejector Pos. T % AD 212 R3
Ejector Pos.- AR~ 24 GND 1213
Nozzle Pos. BE& R+ 25 UREF {11
Nozzle Pos. BE& R 26 AI3 1112 R4
Nozzle Pos. JEE & - 27 GND 1113
lndefine AL 28 IREF \
Injection Pressure+ |JE4fH 1+ 29 Ald+ PS R12
Injection Pressure— |JESAE - 30 Al4- PS-
Undefine ANAHFH 31 IREF \
Clamp Lock Force+ BRI+ 32 AIS+ 1232 R6

pagel/5
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Clamp Lock Force- HifE R - 33 AT5- 1233
Undefine AMFEH 34 Al6+ \
Undefine AMEH 35 Al6- \
Undefine AFH 36 Al7+ 3
Undefine A g F 37 Al7- y
System Pressure+ Ea s+ 38 AO0 PP1/P1+ |DP1
System Pressure- REIE - 39 GND P-
System Flow+ REE 40 AQl PF1/Fi+ |DF1
System Flow- RGEHE 41 GND P-
BackPressure+ B4R s+ 42 AO2 PP3 DP3
BackPressure- LL T - 43 GND P-
Proportional Link+ FEs) Ha)+ 44 AO3 FPa Dp4
Proportional Link— e H - 45 GND P-
Digital Input/%(F AN
PLC Power - P B Y- 46 ov B-
PLC Power - P E - 47 ov B-
PL.C Power - s YR - 64 oV B-
PLC Power - 6 R YR - 65 oV B-
Carriage Forward JEFEE 70 DI20 B100 S100
Oil Filter Check T VH PR 40 63 DI15 B101 S101-1\2\3\4
Oil Level A R &N 66 DIl6 B102 S102
Screw Charge Speed 1 el B T 52 D14 B103 S103
Hopper Check AL f % 73 DI23 B105 S105
Rear Door il 48 DIO B200 S200-1\S200-2
EMG Stop ESE L 49 DI1 B201 S201-1\8201-2
Front Door kel 50 DI2 B202 S202
Purge Door 5 HL B 4 51 DI3 B203 S203
Hydraulic Safety W2 69 DI19 B204 §204
Mold Locked FopE R 53 DI5 B205 S205
Eject Back iR £ 54 DI6 B206 S206
Top Guard tTzE 68 DI18 B207 S207
Mold Adjust Sensor AR LR 55 DI7 B208 S208
Lubrication bR LS 57 DI9 B209 $209-1\S209-2
Core A In R FAREEX 39 DIl1 B211
Corce BIn rhFBiEE 60 DI12 B212
Core A Out AR 2% 61 DI13 B213
Core B Out FFBIR & 62 DI14 B214
Gora .20 HFUHF R 74 DI24 B215
Core C Out O ER 75 DI25 B216
Mechanical Safety Mornito fT AR 5 far 3l 58 DI10 B217 S217
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Robot reset AL TFE AT 72 DI22 B219

Front Door Middle Pos.  |%&4 79 % 71 DI21 B227

Product Sensor A H ERIR 56 DI8 B229 $229

Mold Adjust For. PR 2% 80 DI30 B230 S230

Mold Adjust Back. LR 81 DI31 B231 §231

Air Press Check YR s A 67 DI17 B232 S232

Water Level Check FRAE o 77 DI27 8233

Servo Failure {Al AR fs 78 DI28 B234

Auto Door Protect e ks 79 DI29 B237 S237

Auto Door Opened 221 76 DI26 B238 S238

Digital ocutput/EFEHH

PLC Power + &R+ 82 +24V -

PLC Power PR E+ 91 +24V C+

P1.C Power + FE 4RI EE YR+ 160 +24V C+

PLC Power il AL YR+ 109 +24V C+

PLC Power PR Y 118 +24V C+

Inject B H 104 DO19 C100 DI100¢

Suck Back HHE 105 D020 C101 D101

Charge £l 106 DO21 C102 D102

Nozzle Forward REIH 107 DO22 C103 D103

Nozzle Backward FEIR 108 D023 C104 D104

0il Cooling IR A 126 D039 C122 D122

0il Pre-heating TR 122 DO35 C130 D130

Close Mold R 101 DO16 C200 D200

Mold Close Fast EE5h 102 DO17 C201 D201
"Open Mold FFAEL 103 DO18 C202 D202

Mold Open Slow JFAE 119 DO32 C203 D203

Eject Forward Jilihcis 110 D024 C204 D204

Eject Backward JijriEs i} D025 C205 D205

Core A In P A 112 DO26 C206 D206

Core A Out AR 113 DO27 C207 D207

Mold Adj. Forward RS 114 D028 C208 D208

Mold Adj. Backward PRERIR 115 D029 C209 D209

Core B In R 116 DO30 C210 D210

Core B Out P RIE Ll DO31 C211 D211

Door Open e 97 DO13 C214

Door Close Z2IK 98 D014 C215

Lubrication T 90 DO7 C219

Alarm EEi 99 DO15 C220

Air 1 N/ 95 DO11 C223

paged/H
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Air2 B 96 DO12 C224

HeatOn 1 BLEIn#AL 83 DO0 C400

Heat On 2 BLE N2 84 DO1 C401

Heat On 3 ELE ndas 85 DO2 C402

Heat On 4 LA 86 DO3 C403

Heat On 5 LR s 87 DO4 C404

Heat On 6 BLEInHG 88 DOs C405

Heat On 7 AL b7 89 DO6 C406
Motor Stop ke 93 DO9 C414

Motor Start OiLFF 94 DO10 C415

Heat On AT 123 D036 C416

Motor On Command EHLEE 120 D033 C417

Small Flow N 125 DO38§ C418 D418
J5 Cooling ISA-HI 121 DO34 C419

Link Valve BN 124 DO37 C420 D420
Robot HLAF 92 DOS Ca21

¥ AR DO272(10754RHERLER )/ Expand mold 1 DO272(1075 standard)

no back pressure THE 127 DO40 C105 D105
holding release FEEE 128 D041 C106 D106
Inject 2 E_j‘}: 129 D042 C107 D107
pump 4 KA 133 D046 C113 D113
accumulator charge fEHe 131 D044 C123 D123
accumulator B W 18 R 134 DO47 (124 D124
hopper cool Fl Ol 136 D049 C131
Core C in H-FC 130 D043 C212 D212
Core C out FFC 139 D052 C213 D213
vellow lamp HOREL 137 DO50 15224,
green lamp é‘i@%‘ﬂ?ﬂ 140 DO353 C222
lubrication 2 1182 132 D045 C225
gas injection R 5T 138 DO51 C433

TR ER T DM262(10754rHERLER)/Expand mold 1 DO262(1075 standard)

E12 Enable Mold Move [|HEX%Z4£E12 152 DI3 B218
E12 Enable Mold Close |fifF-&HEEL2 151 DI2 B219
E12 Robot Mode HURF A EEFEEL2 |150 DIl B220
E12 EMG UM FEEEL2  [149 DIO B221
E12 Enable Bje. For |Mm¥FTH%FHEEI2 155 DI6 B222
E12 Enable Eje. Back |miFTn&fiEE12 156 DI7 B223
E12 Ensble Core In RFPFHEI2  |153 DI4 B224

paged/5
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E12 Enable Core Out |AR¥FH-FIEEL2 [154 DIS B225
E12 Mold Open HLEE - FEBIEL2 |141 DOO C421
E12 Auto mode VAT EEhEL12  |146 DOS5 C422
E12 Reject HURFA B HEL2 |148 DO7 C423
E12 Eject back FIMFTUBEL2 144 DO3 C424
E12 eject forward FLBEFETNHELZ  |145 DO4 C425
E12 Core In FU T THEEL2 |142 DO1 C426
E12 Core out BB A FIREL2 [143 DO2 C427
E12 Mold clamp end  |HUM P& ILEL2 [147 DO6 €428

B EARTA0240(107SkRERCER)/Expand mold A0O240(1075 standard)

System Pressure+ 2 RYIEH1+2 187 AO0 PP5+/P5+ |DP3
System Pressure- 2 REES-2 158 GND P-
System Flow-+ 2 RS2 159 AQ1 PF5+/F5+ {DF5
System Flow- 2 REPE-2 160 GND P-

page5/5






TAITIAM Chapter 8 Electir for new wiring

 INTERNATIOMAL

Relevent wire number for new wiring

¥iring board number Definition
No. 1-19 Commen line
No. 2049 Analog wiring according to sequence
No. 50 Motor stop
No. 51 Mofor start
No. 52 L.ubrication start
No. 60-79 Lubrication
No. 8099 Heating control
No. 100-139 Heating wiring according to number
No. 140-159 Heating zero line
No. 160-189 Thermocouple wiring according to seguence
No. 200-299 Part? wiring according to output wire number
No. 300-399 Part? wiring according to input wire number
No. 400- Spare
No. wire number Remark
1N (= O

2|1B-. B+

3IC

4|B

5110

81220

710220

8|02

915+ TECHMATION heating

1018 Motor start wire number

11(9 Motor start wire number

12110 Mcotor start wire number

13]13 Motor start wire number

14{13 Motor start wire number

15115 Motor start wire number

16|DA Electric door common line

17(TO Safety relay common line

18|T1 Safety relay common line

20|Analog 1+ ex. :P1+(PS+)

21|Analog 1 ex. :PL(PS)

221Analog 1- ex. :P1-(PS-)

23|Analog 2+ aex. .Fl+

24|Analog 2 ex. :Fl

Z2hlAnaliog 2- ex. (Fl1-

26|Analog 3+ ex. :P3t+

271Analog 3 ax. :P3

281Analog 3— ax, :P3-

29|Analog 4+ ex. (F4+

30|Analog 4 ex. F4

Pagel / 2
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31

Analog 4-

ex. :F4-

60

41

61

42

Lubrication 1

62

43

63

51

64

b2

Lubrication 2

65

53

80

Heating zone

control

81

Heating zone

control

82

Heating zone

control

83

Heating zone

control

84

Heating zone

control

85

Heating zone

control

86

Heating zone

control

87

Heating zone

OO =1 (S |7 [of 0 [0 [

control

88

Heating zone

9 control

89

Heating zone

10 control

100

Heating witring according

ex, :Hi

Lok

ax. 'H2

102

ex. :H3

103

ex. :H4

104

ex. :Hb

105

ex. :Hb

140

140

141

RN1

142

SN1

143

TN1

144

RNZ

145

SN2

146

TN2

Page2 / 2
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INDICE
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1.3 Botdes do Painel de Controle da Maquina 5
1.4 Botdes do Modo de Operagio da Maquina 5
1.5 Unidade de Fechamento — Botdes das Fungdes Manuais 8
1.6 Unidade de Injec@o — Botdes das Fungbes Manuais 10
1.7 Botbes de Entrada de Dados 12
1.8 Tela das Fungdes de Selegdes da Tela 13
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3.0 Tela de Ajustes do Molde 15
3.1 Ajustes do Perfil de Fechamento 15
3.2 Ajustes das Fungées de Fechamento 16
3.3 Ajustes dos Parametros de Fechamento (codigo especial de acesso) 17
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4.5 Equipamento Opcional — Valvulas de Seqlenciais 2 21
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Sistema de Controle

1.1 Painel de Controle

SN R Y

iRy

fudnig

CHINA HATTIAN

A tela colorida TFT fornece acesso facil e claro a todos os parametros requeridos para a
moldagem. S&o disponibilizados dois tamanhos os quais dependem do tamanho da
maguina € os recursos opcionais escolhidos.

9-4
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1.2 Painel de Controle e Botoes

O Painel de Controle e protegido com uma camada protetora Mylar para assegurar que o
mesmo seja resistente a 4gua, sujeira e abrasio. Todas as teclas sdo operadas através de
uma chave mecanica de contato TIPO A que garante uma étima confiabilidade e longa vida
atil.

1.3 Botdes do Painel de Controle da Maquina

Os botbes do painel de controle da maquina permitem que vocé escolha diferentes modos
de operagéo e controle manualmente a operagio da maguina. O modo Manual opera com
os ajustes inseridos nas telas de configuragdo. E importante que vocé verifique e confirme
os ajustes antes da colocagdo da maguina em operagao. Isto garantird uma operacgéo
segura da maguina.

1.4 Botdes do Modo de Operagdo da Maquina

Modo Manual

Este bot8o possui varias fungdes. E utilizado para alterar o modo de operacéo de
AUTOMATICO para MANUAL. Também serve para resetar dados e mensagens de alarme
exibidos na tela.

Modo Semi Automatico
Pressione este bot&o para operar a maguina em modo Semi Automatico. Apés cada ciclo,
abra e feche a poria de protecio para iniciar o proximo ciclo.

&
N o y
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Modo Automatico

Pressione este botdo para operar a maquina em modo Automatico. A maquina executara

cada ciclo automaticamente. A maquina parara caso uma falha ocorra durante um ciclo. A

tela exibira uma mensagem de alarme e também sera emitido um atarme sonoro (opcional).
» Neste modo, ¢ foto sensor ndo sera ativado.

Modo de Configuragdo do Molde: Operacdo Multi-Fungdes

Fungdo 1: Movimento Lento da Maquina

Pressione este botdo uma vez para ativar o Modo de Configuragdo. A maquina ira operar
com pré ajustes minimos de presséo e velocidade, os quais garantem uma remog&o ou
instalagdo segura dos moldes.

Todos os movimentos da maquina irdo mover-se para os seus valores maximos. Isto
permitira que um novo molde possa ser configurado através de inspec¢éo visual.

Funcao 2: Movimento Manual da Altura do Molde
Pressione este boto uma vez para ativar o Modo de Configuragdo. O ajuste da altura do
molde pode ser usado para ajustar a maquina em fungac das varias espessuras do molde. A

velocidade do ajuste da altura do molde pode ser configurada através da tecla F7 — Tela de
Bico.

Funcao 3: Ajuste Automatico da Altura do Molde

Pressione duas vezes este botdo para ativar o Ajuste Automatico da Altura do Molde. Para
usar esta fungao, a seguinte seqiéncia devera ser utilizada:

Cologue a méaquina ne modo de configuragio;

Remova o molde;

Instale o novo molde;

Ajuste a press&o necessaria de travamento na tela de Ajuste do Travamento;
Pressione o botdo Manual e apds pressione duas vezes o botdo de Configuragao do
Molde;

6. Pressione Botdo Fechamento Molde

O pBss EOR 5=

O travamentio iniciara automaticamente e comegard a seqiiéncia de ajuste da altura do
molde.

Segiiéncia do Ajuste Automatico da Altura do Molde
Se o novo melde for menor, a seqiéncia sera:
1. Feche o moide e trave-o;
2. A altura do molde sera ajustada até que a placa moével toque o molde;
3. O molde abrira e fechara, através do ajuste da altura do molde até que a forga
requerida de travamento seja obtida;
4. O molde abrird e uma mensagem sera exibida na tela,
5. Pressione o botdo Manual para fechar o molde e travar o lado mével do molde da
placa mével.

)
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Se o novo molde for maior, a seqiiéncia seré:

1. Feche o molde e espere alguns instantes com a placa tocando a parte traseira do
molde;

2. A altura do molde serd ajustada para aumentar a altura do molde;

3. Feche o molde e trave-o;

4. A Altura do Molde serd ajustada até que a placa mével toque o moide;

5. O molde abrira e fechara, através do ajuste da altura do molde até que a forga
requerida para o travamento seja obtida;

6. O molde abrira e uma mensagem sera exibida na tela;

7. Pressione o botdo Manual para fechar o molde e travar o lado mével do molde da

placa mével.

Botdo de Reducéao da Altura do Molde

Pressione uma vez o botdo para ajustar a altura do molde em pequenos pulsos para
movimentos menores. Pressione o botfo continuamente e apés 1 segundo a altura do
molde ira mover-se e continuara o movimento até que o botao seja liberado.

Aumentando a Altura do Molde

Pressione uma vez o botdo para ajustar a altura do molde em pequenos pulsos para
movimentos menores. Pressione o botdo continuamente e apds 1 segundo a altura do
molde ira mover-se e continuara o movimento até que o botao seja liberado.

9-7
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1.5 Unidade de Travamento — Botdes das Fungdes Manuais
Os botbes funcionariao somente nos Modos de Configuragdo e Manual.

Botdo de Abertura do Molde

Feche a porta de seguranga, pressione e segure a tecla até que o molde se abra. Uma vez
que a tecla seja liberada, o processo de abertura do molde parard. Se um ou mais machos
for usados eles irdo mover-se de acordo com os ajustes.

Pressione F6 (Macho A/B/C) para visualizar os ajustes do macho.

Botio de Fechamento do Molde

Feche a porta de seguranga, pressione e segure a tecla até que o molde se feche. Uma vez
que a tecla seja liberada, o processo de fechamento do molde parara. Se um ou mais
machos for usados eles irdo mover-se de acordo com os ajustes.

Pressione F6 (Macho A/B/C) para visualizar os ajustes do macho. Se o extrator estiver na
posicdo avangada, 0 mesmo retraira antes que o molde se feche. Com um rob6 instalado, o
mesmo deverd ser resetado antes do fechamento do molde.

Botao de Retorno do Extrator
Pressione este botio para retrair o extrator. O movimento do extrator parara uma vez que a
tecla tenha sido liberada ou o fim de curso traseiro seja acionado.

A miemiser ef Hatifan Inksnational 3 I:‘ :” t-‘ Q g «' ﬂ g Q Wi Cronte Rivanto g
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Botéao de Avango do Extrator

Antes que o extrator possa ser ativado, o molde devera estar na posigdo final aberto e todos
os machos retraidos. Pressione o botdo e o extrator serd ativado de acordo com os ajustes
do Extrator. Pressione F5 (Extrator) para visualizar os ajustes.

Macho A — Botao de Entrada / Saida

Pressione o botdo Macho A — Botéo de Entrada / Saida para mover o macho A. O
movimento do macho serd executado de acordo com os ajustes atuais. Pressione F6
(Macho A/B/C) para visualizar os ajustes do macho.

Macho B — Botao de Entrada / Saida

Pressione o botdo Macho B — Botéo de Entrada / Saida para mover o macho B. O
movimento do macho sera executado de acordo com os ajustes atuais. Pressione F6
(Macho A/B/C) para visualizar os ajustes do macho.

Macho C — Botao de Entrada / Saida

Pressione o botdo Macho C — Botéo de Entrada / Safda para mover o macho C. O
movimento do macho sera executado de acordo com os ajustes atuais. Pressione F6
(Macho A/B/C) para visualizar os ajustes do macho.

Botio do Ar da Flaca Mével

Pressione o botdo para ativar a inje¢éo de ar da placa mdvel. Sera utilizado o ajuste atual
para a injecdo do ar. Pressione F5 (Ejetar) para visualizar os ajustes.

Botao do Ar da Placa Fixa

Pressione o bot&o para ativar a inje¢éo de ar da placa fixa. Sera utilizado o ajuste atual para
a injegao do ar. Pressione F5 (Ejetar) para visualizar os ajustes.

9-9
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1.6 Unidade de Injegdo — Botdes das Fungdes Manuais
Os botbes funcionardo somente nos Modos de Configuragéo e Manual

Os cilindros de aquecimento deveréo estar ativados e estar na temperatura de operagao definida
antes que os seguintes botdes entrem sejam operados.

Botdo de Avango da Injecéo
Pressionando este botéo, serd injetado material de acordo com os ajustes de inje¢do. Pressione F3
{Injecéo) para visualizar os ajustes.

Botao de Dosagem

Pressione e solte este bot&o para iniciar a dosagem. A operagio parara automaticamente assim que
a dosagem necessaria for completada. Se necessério, aperte e solte a tecla Dosagem novamente
para parar imediatamente a dosagem. Se a descompressao for necessaria, o controlador iniciard o
processo de descompressdo automaticamente de acordo com os ajustes atuais. Pressione F4
{(Dosagem) para visualizar os ajustes.

Botao de Descompressédo

Pressione o botdo para iniciar a descompressfo. A operagao terminara no momento em que o botdo
for liberado. A descompressio serd executada de acordo com os ajustes determinados. Pressione F4
{Dosagem) para visualizar os ajustes.

9-10
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Os cilindros de aquecimento nao sao requeridos para estes botdes.

Avanco do Bico

Pressione e segure este bot&o para mover a unidade de injecao para frente. Solte a tecla para parar o
movimento. Por favor, tenha certeza que o fim de curse do avango do bico (localizado na maquina)
esteja ativado para prevenir quaisquer tipos de danos como, colisfo do bico com o molde.

Por razdes de seguranga, o bico e a unidade de injeg&o terdo a velocidade de seus
movimentos reduzidos quando estiverem préximos ao molde.

ATENGAO: Se uma régua é ajustada para controle da posigao do bico, por favor, configure o
ponto de toque ¢ de redugdo de velocidade.

Botao de Retorno do Bico

Pressione e segure este hotdo para retrair a unidade de injegao. Solte o botéo para parar o
movimento. A unidade de injegdo movera para fras em relagéo a posig8o ajustada ou em relagio ao
fim de curso traseiro ajustado.

ATENGAO Utilize o modo de configuragio para retragao total da unidade de injecdo.

Botdo de jubrificacdo

Pressione este botdo para iniciar a bomba de lubrificacao de dlec/graxa. Solte a tecla para parar a
bomba.

Tecla de acionamento, ligar/desfigar, do Motor da Bomba Hidrdulica.

Pressione o botdo LIGAR no modo de Operacio Manual para ligar o motor principal. Pressione o
botdo DESLIGAR para parar o motor. Um icone ird aparecer na tela indicando que o motor esta em
operagéo.

Tecla para Ligar/Desligar a Temperatura
Pressione 0 botéo LIGAR no modo de Operagio Manual para iniciar o aguecimento do cilindro,

pressione ¢ botdo DESLIGAR para parar o aquecimento do cilindro, Seréo ufilizados os ajustes atuais
do aquecimento do cilindro.

Pressione F8 para visualizar a tela de ajustes de temperatura.

5-11
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Botdes de Entrada de Dados

Os botdes descritos nesta segio s@o utilizados para entradas numéricas e de textos.

Botdes Alfa - Numéricos

Ultilize as teclas numéricas para entrada de dados alfa — numéricos.
Pressione uma vez ¢ botdo para ativar o nlmero.

Pressicne duas vezes o botéo para ativar o 1° caractere alfa.

Pressione trés vezes o botfo para ativar o 2° caractere alfa.

Pressione quatro vezes o botéo para ativar o 3° caractere alfa.

A unidade de controle computadorizada possui um pré ajuste de minimo/maximo para a maiotia dos
valores que ndo podem ser excedidos. Se vocé tentar entrar com um valor que exceda o pré ajuste
minimo/maximo, vocé nfo podera sair do campao de entrada de dados atual até que um valor correto
seja imputado.

Pressionando Enter, Y ou uma tecla de seta ira confirmar o dado imputado e movera o cursor para o
préximo campo de entrada de dados. Para utilizar o teclado numérico, vocé tera que destravar o
teclado através do acionamento da tecla Num. A Tecla de travamento esta localizada no canto inferior
esquerdo do painel de controle para posigéo 1.

Teclas para Confirmar/Cancelar a entrada de dados

Botdo OK:

Pressione o botdo para confirmar as alteragbes e fechar a caixa de dialogo. Se esta tecla for utilizada
durante a entrada de dados huméricos, os seus dados serdo confirmados e o cursor serd movido
para o proximo campo dispeonivel de entrada de dados.

9-12
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Tecla C:

Pressione este botio para cancelar as suas alteragdes e fechar a caixa de didlogo. Se esta tecla for
utiizada durante a entrada de dados numérices, os seus dados néo serie confirmados e o valor do
parametro selecionado voltara ao seu valor original.

Por favor, note que se vocé tiver alterado algum ajuste, precisard salvar o ajuste atual do molde
novamente antes de carregar um novo ajuste do molde ou desligar ¢ controlador/maquina. Se vocé
ndo seguir esta orientagdo, todas as alteragfes de ajustes serfo perdidas.

Botdes do Cursor

Botdes de Seta

Utilize os botdes de setas para alterar ¢ atual campo selecionado e para mover o cursor. Por favor,
note que o botdo de seta move o cursor somente dentro da atual coluna (para cima/para baixo) ou na
linha (para esquerda/para direito). Se o campo que vocé estiver tentandeo selecionar néo sobrepor a
atual coluna ou linha selecionada, as teclas de seta nfo permitirdo que vocé pule para o campo
desejado a menos que vocé utilize uma combinagdo de movimentos esquerdo-direita ou cima/baixo.
Se vocé tiver algum probiema para selecionar um determinado campo de entrada utilizando as teclas
de seta, vocé sempre podera utilizar Enter ou Y para pular entre campos de entrada até que o campo
desejado seja selecionado.

Por favor, note que se vocé utilizar as teclas de seta para mover para o préxime campo de entrada

depois de ter realizado alteragdo de valor, o valor alterado sera mantido e o cursor ird mover para a
direcéo desejada.

1.8 Botdes das Fungdes de Selegédo da Tela

8-13
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O Painel de Ajustes da Maquina possui 10 botdes de Fungdes (F1-F10) para selegéo na tela.

Um conjunto completo de botGes possui dois niveis de menu (A, B). O menu atual selecionado e
exibido continuamente na parte inferior da tela. Utilize o botdo F10 para navegar entre os diferentes
menus,

Pressione o botdo desejado para exibir a tela correspondente. Se a tela ndo possuir sub telas, o
botéo ird desaparecer e a cor de fundo do botéo ird alterar.

Se a tela selecionada possuir uma ou mais sub telas, a tecla ndo ira desaparecer e a cor de fundo
permanecera igual. Somente a descri¢gdo da tecla sera alterada para indicar 0 nome da sub feta.
Acesse a sub tela pressionando a fecla novamente.

Por favor, note que em alguns casos, vocé terd que sair da caixa de didlogo/tela selecionado,
utilize a tecla ESC (N) para sair e ap6s acessar a proxima caixa de dialogo/sub tela.

9-14
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2.0 Telade Visdao Geral

Modo de
Cperagio

Pressao, Fluxo,
Forga de
Travamento e

Contrapllfesséo

Nome da Tela

Contador de Ciclos

Tempo do Ciclo

Botbes das Funcbes de
Acesso das Telas

Temperatura
do Oleo

Ajuste Temperatura

=%

O icone do
motor ira
exibir uma
seta quando

estiver ligado.
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3.0 Telas de Ajuste do Molde
3.1 Ajustes do Perfil Fechamento/Abertura

Caminho de acesso: Tela Visdo Geral -> F2 Molde

Ajustes de Abertura e Fechamento do Molde

O Fechamento do Molde e Abertura do Molde s&o divididos em 5 fases. Ajustes de presséo e
velocidade poderio ser gjustados separadamente em cada fase. A transig&o entre cada fase é
controlada pelos ajustes de posig&o correspondente.

Fechamento #1: Fecha lentamente a fase | — Configure a Presséo — Velocidade para um inicio suave
Fechamento #2: Fecha Rapidamente a fase
Fechamento #3: Fecha lentamente a fase Il.
Protegiio: Fase de Protegio do Molde — Configure a presséo minima
Alta Pressio: Fase de Alta Pressdo do Travamento — Ajuste a pressio para a forga necessaria de
travamento.

O ajuste de pressdo & calculado da seguinte maneira:

(forca necessaria / forga maxima de travamento) x 140
Abertura #1: Abre lentamente a fase — A press@o devera ser igual ac ajuste da Alta Press&o.
Abertura #2: Abre rapidamente g fase |
Abertura #3: Abre rapidamente a fase ||
Abertura #4: Abre rapidamente a fase lll - Configure & posi¢do para permitir um posicionamento
preciso da abertura do moide.
Abertura Final: Posigéo de abertura do Molde -

Fechamento Rapido: Fechamento do molde em alta velocidade.

9-16
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Esfa fungdo devera ser utilizada com cuidado e utilizada com a mencr velocidade de travamento para
o ajuste inicial. '

Dispositivos Opcionais

Configuracdo da Forga de Travamento:

Esta opgéo ¢ disponibilizada para ajuste automatico da forga de fravamento. A maquina ira
automaticamente ajustar a altura do molde durante o Ciclo-Auto para manter uma forga constante de
travamento. O ajuste & executado antes do inicio do préximo ciclo-auto.

Pos. Fech: Posigdo atual da placa (molde)

Resfriamento:
O tempo de resfriamento configurado sera iniciado apés ter sido completado o estégio de injecdo.

Atraso Antes Fechar:
O tempo sera iniciado ap6s o extrator ter avancado e retornado no modo Automatico. O molde ira
fechar e reiniciar um préximo ciclo.

3.2 Ajustes das Fungdes de Fechamento
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F2 Fech. -> F2 Func

Tempo de Protecdo do Molde:

A unidade do ajuste do tempo de protegioc do molde € 0,1s. O tempo atual + 2 segundos devera ser
utilizado. Se o tempo for completado, antes do molde ser travado, a tela exibird uma mensagem e um
alarme.
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Ativar Tempo de Protegédo do Moldse :
E o tempo a partir do inicio da Protegio do Molde até o travamento do molde.

Atraso Fechamento Alta Pressdo

Tempo rapido de retardo do fechamento do molde quando utilizar a fung@o Fechamento Répido do
Molde. Previne que o molde faga um movimento erréneo.

Tempo de Abertura Lento:
Reduz os impactos de aberiura para a valvula de abertura lenta.

3.3 Ajustes dos Parametros de Fechamento — (Senha Especial de
Acesso)

Caminho: Tela de Visao Geral -> F2 Fech. -> F3 Para

Fechar Molde — Abrir Molde
Ajustes de Pressio e Velocidade para a operacgée "Mode de Configuragéo’.
A velocidade e pressao deverdo ser ajustados para permitir que o travamento ocorra lentamente.

Estdgios Fech. — Estagios Abert.
Os estagios para abertura e fechamento podem ser ajustados a partir de 3 - 5.

9-18
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4.0 Telas de Ajuste da Injecédo
4.1 Ajustes do Perfil de Injegdo
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F3 Injegao

Ajustes para Injecdo:
Controle de Malha Aberta
A fase de injegéo & dividida em 6 estagios com ajustes de presséo e velocidade para cada posigo.

Nunca esquega: “a velocidade de injegao é afetada pelo ajuste de pressao”. O nlmero de estagios é
ajustado na tela "Para”.

Controle de Malha Fechada
A fase de injeg&o é dividida em 8 estagios com UM ajuste de pressdo e SEIS ajustes de velocidade.

O ajuste de pressao devera ser ajustado para um valor que permita que a velocidade desejada seja
obtida. O ndmero de estagios & ajustado na tela “Para”.

Ajustes Recalgue:

Controle de Malha Aberta:

A Pressao de Recalque & dividida em no maximo 5 estagios. Os ajustes de pressao e velocidade
podem ser gjustados separadamente para cada fase. O gjuste de velocidade nfo podera exceder
30% pois um fluxo baixo de Sleo é necessario para controlar a Presséo. Ajustes de Altas Velocidades

far&o com que o sistema consuma maior energia elétrica & aumentara o custo de operagéo da
maguina.

Controle de Malha Fechada

Akﬁmbercf}éshlaﬂ;nEma'ugn% g Q 9 Q 9, Q Q g g Wetae Admidiige,



@ BAITIAR

INTERNATIONAL Capitulo 9 Manual de Operag#o do Controlador

A Press&o de recalque & dividida em no maximo 5 estagios com UM ajuste de Velocidade e CINCO
ajustes de Press&o. . O gjusie de velocidade nao poderé exceder 30% para garantir que a maquina
opere em nivel maximo de eficiéncia.

Fim de Injecdo
E a posi¢ao onde a inje¢ao altera para o modo de Pressdo de Recalque.

Modo (Modo de Transigdo para a Pressao de Recalgue)
O controle do modo é utilizado para alterar do estagio de Injegio para o estagio de Recalque.
Existem Dois modos padrdes disponiveis.

Posigdo: -
Quando a posi¢io de inje¢do atinge o valor ajustado para a Injeg&o Final.

Tempo: -

Depois de decorrido o tempo ajustado Inicial, a Inje¢do alterara para o estagio da Presséo de
Recalque. Isto & possivel para utilizar uma combinagio de ajustes de Tempo e Posigao. O tempo ira
proteger o molde se o fim de curso nae for acionado.

Opcional:

Presséo de Infegdo; - (Requer a Op¢do Transdutor de Pressao)

Quando a Pressio Inicial de Injecdo for alcangada, a pressao de Recatque ira iniciar.

A posigdo de ativagéo & configurada na Tela de Fungdes. Isto permite que a Injegéo inicie sem que a
régua perceba o pico inicial da presséo de inicio.

Pressao da Cavidade: - (Requer a Opgdo Sensor de Cavidade)
Quando a pressado plastica de cavidade alcangar o valor ajustado, a Press&o de Recalque ira iniciar.

42  Ajustes da Funcgao InjegdoCaminho: Tela de Visdao Geral -> F3
Injecéo -> F2 Func.
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Tempo Atras.:

Usando o modo de transferéncia de Pressao, o sistema inicia a comparagéo entre a presséo atual e a
pressao ajustada somente se o parafuso atual for menor que a Posigéo ajustada de ativagio. Isto
assegura que ndc existirdo picos na pressao inicial que possam pré ativar o estagio de transferéncia.
Auto Purgar:

A maquina pode automaticamente esvaziar o cilindro de plastico para uma préxima alimentagéo de
material.

# Purga:
Ajuste o nimero de auto purgas que vocé deseja executar apds cada movimento de avango da
inje¢ao.

Tempo de Purga:
Este verifica o tempo da seqliéncia de auto purga e fornece um alarme se o processo for paralisado.

Como iniciar a auto purga?
Selecione a auto purga como sendo “1”, pressione ¢ botdc de carga ne modo manual e apds a auto
purga sera iniciada. Uma mensagem sera exibida na tela apos a auto purga ter sido finalizada.
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4.3 Func 2 — Ajustes de Injecdo

Nesta tela é possivel selecionar e configurar a fungéo de Intrus&o.

A Pressio e o Fluxo sdo utilizados para fornecer poténcia ao Motor do Parafuso para forgar e injetar
plastico dentro do molde antes da fase de injeg&o.

A Contra Pressdo & a press&o para manter o parafuso sem movimento de retorno durante o processo
de intrusdo. Normalmente, a presso maxima que pode ser alcangada durante o processo de intruséo
& 40Bar. Para testar a maquina e saber que quantidade de plastico pode ser injetada durante a
intruso, faga o seguinte:

- Diminua a presso de inje¢do para 40Bar. Inicie o ciclo auto sem a intrusdo. Apds a parada do
movimento de avango do parafuso, pare o ciclo € remova o produto parcialmente enchido.

Pese o produto e vocé terd determinado o peso maximo para intrus&o.

9-22
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4.4 Equipamento Opcional — Valvulas Sequénciais

Um maximo de 6 valvulas podem ser ajustadas nesta tela.

As valvulas sequénciais para inje¢io podem ser ativadas pelo tempo decorrido ou posigdo de injecio.
Se uma valvula for utilizada, esta devera ser aberta antes que o estagio de injegio {enha inicio.

As posicGes de abertura podem scbrepaor-se, pelo tempo ou posigao. Istc permite que ocorram
transicdes suaves entre os pontos de injegao.

Se a valvula de gaveta é mantida aberta durante a fase de Racalque, os gjustes de Recalgue deverao

ser configurados. O tempo de retardo pode ser usado para sequenciar as valvulas de gaveta durante
a fase de Recalgue.

4.5 Equipamento Opcional — Valvulas Sequénciais 2
E utilizado para as valvulas sequénciais 7 — 12.
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4.6 Ajustes dos Parametros de Injecdo — (Cédigo Especial para Acesso)
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F3 Injegao -> F3 Para

Ajuste a presséo e o fluxo utilizados durante a injeg&o no modo de configuragéo.
Os ajustes ndo podem ser alterados sem autorizagdo prévia da fébrica.
Aqui, podem ser configurados os nimeros de injegao e Estagios de Recalque.
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5.0 Telas de Ajustes Dosagem

5.1 Ajustes do Perfil de Dosagem
Caminho: Tela de Visao Geral -> F4 Dosag.
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Ajustes Dosagem (Plastificacéo)

0 processo de Dosagem (Plastificagio) € dividido em 5 estagios. Os ajustes da pressio e fluxo
controlam a poténcia e velocidade do Motor de Dosagem. Se a Presséo for muito baixa, a velocidade
ndo podera ser alcangada. Normalmente, a Pressdo maxima € ajustada nos ciclos iniciais.

Apos a maqguina ter alcangado a condi¢io étima de trabalho, a presséo do sistema pode ser
visualizada durante os estagios de carga do cicle. A presséo obtida pode ser utilizada acrescendo-se
+ 10% aos ajustes da Press8o de dosagem. A Contra Presséo pode ser ajustada de 0 — 40 Bar para
obter o melhor processo de polimerizagao.

Ajustes da Descompressio: Apos Dosagem
Os ajustes de press@o e fluxo sdo utilizados para controlar o movimento de retrag&o da Rosca.

Modo Descompresséo:
Dependendo do modo selecionado, a descompresséo sera controlada utilizando-se os ajustes do
curso ou tempo. Escolha Posigao para controle do curso e Tempo para controlar ¢ tempo.

Posigdo Rosca: Posicdo atual da Rosca
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Capitulo 9 Manual de Operacio do Controlador

5.2 Ajustes das Fung¢des de Carga
Caminho: Tela de Visao Geral -> F4 Dosag. -> F2 Func

Ajustes da Descompress&o: Antes da Dosagem

A funcio descompressao ird acontecer antes do estagio de dosagem do ciclo. Os procedimentos de
ajustes sdo idénticos ao metodo "Apos Dosagem’”.

Retardo Dosagem
Atrasa o estagio de dosagem do ciclo.

Tempo Méax.Dosagem:
Tempo de protecio para o estagio de Dosagem.
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5.3 Ajustes Dosagem - Para — (Senha Especial para Acesso)
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F4 Dosag. -> F3 Para

Configuracdo: Dosagem - Descompresséo

Neste modo de ajuste sao definidos os valores de presséo e velocidade. E importante para a
seguranga do equipamento que estes ajustes ndo sejam alterados.

Os ajustes nac podem ser alterados sem autorizagdo prévia da fabrica.

Vel. Limite Dosagem:
Utilizado para limitar a velocidade maxima de dosagem e € definido na tela de ajuste. Esta fungéo &
muito Gtil para materiais que s@o afetados por altas velocidades de dosagem.

Estigios de Dosagem:
0 nimero de estagios de dosagem pode ser configurado.
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6.0 Tela de ajustes do Ar e Extragcao

6.1 Ajustes do Perfil de Extragédo
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F5 Extragao

Ajustes de Extracdo

O Extrator é ativado automaticamente apds a Abertura do Molde ter sido finalizada. A extragéo é
dividida em dois estagios, avango e retracio. A pressdo e a velocidade podem ser ajustadas para
cada estagio. O tempo de retardo € utilizado para pausar o avango e retragio. Este tempo pode ser
utilizada para resfriamento extra ou como interface da seqiléncia do Robd.

Modo Extrator (Modo de Extragdo):

Modo Pausa:

Utilizado durante a operagao semi automética. O extrator avanga de acordo com os ajustes do
extrator e permanece na posi¢cio avancada até a porta de seguranga seja aberta e fechada.

Modo N°:
O extrator é ativado de acordo com os ajustes do Extrator e do N° . Este modo é usualmente utilizade

para maquinas de operacio automatica. Nao requer que a porta de seguranga seja aberta e fechada
para centinuar o cicio de produgio.

O extrator ird avangar e retormar até obter o valor ajustado do contador do extrator.

Modo de Vibragao
O extrator ira avangar para a posigio final do Extrator. Apés sera retraido para a posicéo F2 do
Extrator. Se 1 for configurado para o contador, o extrator ird avancar e apds retrair para posigao final.
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Contador Extrator (Contador de Extragdo}
O nimero de vezes em gque o extrator sera ativado. Ao ajustar este valor para *0", sera desativado o
extrator

Tempo de retardo:

O tempo de retardo avango é referente ao tempo decorrido antes que © extrator seja ativado (apés a
abertura do molde / primeira extracao ter sido finalizada). O tempo de atraso recuo & referente ao
tempo em que o extrator ficard na posico avangada final antes que seja retraido.

Ajustes Extragao a Ar

Posigdo:
O ar do extrator ira operar na posigio da placa. Se 0,0mm for configurado para a posi¢éo de ativagéo,
o ar ird funcionar apés o tempo de resfriamento ter sido decorrido.

Tempo de retardo:
Q inicio do ar do extrator pode ser atrasado, entrard em operagdo ap6s o extrator hidraulico.

Tempo Ativado:
Define o tempo para que o ar do extrator opere apoés o tempo de retardo ter sido decorrido.

6.2 Ajustes das Fungdes do Ar 2 - (Fungao opcional)
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F5 Ejecdo -> F2 Ar 2

As opgoes de Extragido de Ar C & D possuem modo de funcionamentos
especiais.
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Durante Abertura:
Funcgdo Padrdo

Antes Dosagem:
O Ar do extratoer ird iniciar apés ter sido completado o Estagic de Recalque da Injecéo.

Apdbs Dosagem:
O Ar do extrator ira iniciar apés ter sido completado o Estagio de dosagem.

6.3 Ajustes das Funcgdes de Extragdo
Caminho: Tela de Visao Geral -> F5 Ejegdo -> F3 Func

Fungao Recuo Enquanto Fecha

Se for selecionado, a valvula traseira de extragdoe sera ajustada durante o fechamento do moide para
o valor de tempo ajusiado.

Isto assegura que o extrator permanecera na posicio retraida quande néo estiver sendo utilizado.

Tempo Recuo Extrator
Define o ajuste do tempo para a vélvula traseira de extragéo durante ¢ estagio de abertura do molde.

Simultaneidade: (Fung¢do Opcional)
Se selacionado, o extrator pedera avangar durante a fase de abertura do molde.

Posicdo Simuitianeo:
Define a posigéo durante a abertura do molde para iniciar a extragio.

Modo Valvuia de Ar
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0 = O ar ird iniciar durante a fase de abertura pela posicao definida do fechamento.
1 = Q ar ira iniciar apés a fase de injegao ter sido completada.
2 = Q ar ira iniciar ap6s a fase de dosagem ter sido completada.
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6.3 Ajustes dos Parametros de Extragdo— (Senha Especial para
Acesso)
Caminho: Tela de Visdao Geral -> F5 Extragdo -> F4 Para

Ajuste da pressao e fluxo para 0 avango e retardo da extragio no modo de configuragio.
Este ajuste ndo podera ser alterado sem a autorizagéo da fabrica.
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7.0 Tela de Ajustes do Macho

7.1 Ajustes do Perfil do Macho
Caminho: Tela de Visdao Geral -> F6 Macho

: 9-34
o

RMamberu%!‘diLirxn|ntenlaliun'v} g P‘ g g ;.q g g 2 ,g We Create Advatege,
i !



WAIWE AR
[TAVR B TAY) |

& INTERNATIONAL Capitulo 9 Manual de Operacio do Controlador

Ajustes:

Dependendo dos equipamentos opcionais da maguina, um n® maximo de 6 Machos poderdo ser
controlados independentemente.

Valores de Presséo, Velocidade, Ativagao, Tempo, Contador Resca (se utilizado) e Posigéo sio
disponiveis para ajuste e retragdo de cada Macho.

Tipo:
O controle do macho pede ser usado para movimentos lineares ou rotacionais.

Modo Macho

Controla 0 movimento linear. O macho movera para dentro e para fora de acordo com os ajustes
definidos.

Modo Rosca
Controla o movimento rotacional. © macho rotacionara de acordo com os ajustes definidos.

Controle;

Modo Tempo

A fungéo operara de acordo com ¢ valor de tempo ajustado. Deve ser tfomado muito cuidado ao
utilizar este ajuste no Modo Auto. Uma vez que o tempo tenha sido decorrido, a maquina continuara
com o préximo passo de acordo com a seqiéncia do ciclo. Quando uiilizar o contrale do Macho, o
tempo dever4 ser suficiente para permitir que ¢ macho seja retraido antes do estagio de extragio.
Quando utilizar o controle rosca, um tempo suficiente devera ser garantido para assegurar que as
partes foram desparafusadas totalmente antes do estagio de extragéo.

Modo Limite
Os sensores de fim de curso deverdo estar conectados ao sistema de controle para enviar os sinais

gue determinam as posi¢des para dentro e para fora do Macho. Este método garante a maior
seguranga ao molde.

E possivet utilizar o Macho de duas maneiras, para dentro utilizando o tempo e para fora utilizando o
controle de limite.

O Modo Limite também & utilizado para modo de contagem de Rosca. O sensor de rotagéo &
conectado para detectar a posigio de rotacéo do Macho.

Afivar Posigao
E utitizado para ajustar a posigao da placa (travamento) onde comegar4 a seqliéncia do Macho.

Modos de Ativagdo Disponiveis

Movimento do Macho com Molde Aberio: Ativar Posicao = Final da Abertura do Molde
Movimento do Macho antes do molde fechado: Ativar PosigZo < Posigio de Protegdo do Molde
Movimente do Mache com Melde Fechado: Ativar Posigao = Posi¢éo de Protegéo do Molde
Movimento de Mache na Posigao Travada: Ativar Posigdo = 0,0mm
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7.2 Ajustes do Macho 2 ( Opcional )
Caminho: Tela de Visao Geral -> F6 Macho -> F2 Macho2

Os ajustes utilizados para os Machos D, E & F s&0 os mesmos utilizados para os Machos A, B & C.
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7.3 Ajustes das Fungdes do Macho
Caminho: Tela de Visao Geral -> F6 Macho -> F3 Func

Manter: Se esta opcao for selecionada, a valvula do macho serd ativada durante a fase de
injegao.
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Ligagdo: (Fungdc Opcional)

Se selecionado, a fungao salda do macho seré ativada durante a fase de abertura do moide.
Uma vez gue a posigo de abertura passe para a posigao de ativagéo, 0 macho iniciard o seu
movimento.

Macho - Robé
O robd pode ter uma interface com o macho selecionado. Se selecionado, 0 macho necessitara de
sinais do rob6 para ser ativado.

7.4 Ajustes dos Parametros do Macho — (Cédigo Especial para Acesso)
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F6 Macho -> F4 Para

Sao exibidos a pressdo e o fluxo para cada avango e retardo do macho no modo de configuragéo.
Estes ajustes nao deveréo ser alterados sem a aprovag&o da fabrica.

Comecar atraso de Macho - para dentro/para fora
O tempo de retardo entre a parada do Molde e o inicio de movimento do Macho.
C tempo de retardo entre a parada do Macho e o inicio de movimento do Molde.

Propriedades de Macho - para dentro/para fora
A vélvula do macho ird primeiramente abrir e apés o tempo de retardo do sistema, a valvula
proporcional ira subir.

Desligar atraso do Macho - para dentro/para fora
Tempo de retardo da valvula do macho apés a vélvula proporcional ter a sua rampa descida
para 0.

Fim atrasa do Macho - para dentro/para fora
Tempo de retardo entre o movimento final do Macho e o inicio do préximo movimento do
molde.
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Atraso Mov. Simultineo,

Tempo adicional para vélvula de Simultaneidade quando for aberta apés a condicdo (isto é
Macho Simultdneo - para dentro/para fora) ter sido finalizada.

Ativar Atraso Macho.

Posicdo de ativacdo é monitorada por este tempo de retardo, o macho estaréd em movimento,
(para evitar disturbios na régua)

Tolerdncia do Macho

Tolerdncia +/- da posigado de ativacdo do Macho. Se a posigdo de parada do Macho estiver fora
da posi¢do de ajuste, um alarme “Erro de Tolerdncia do Macho X" sera exibido na tela.

Amortecimento do Macho

O controlador tenta calcular a melhor posicao de Parada através dos pardmetros internos.
Usualmente, resultard em uma posigdo de parada otimizada.

Tempo de Movimento do Macho Max.

Se o tempo para o movimento do Macho for excedido, um alarme “tempo de pausa durante o
movimento do Macho X - para dentro/para fora” serd informado.
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8.0 Tela de Ajustes do Bico e de Ajuste do Molde (Inclui F1 Bico,
F2 Func, F3 Para).

8.1 Ajustes do Perfil do Bico
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F7 Bico

Ajustes do Bico

Pressédo (Pressao)

Ajuste aqui a pressdo hidraulica para o avango e recuo do bico.

Bico Répido

Ajuste aqui a pressao e velocidade para o movimento rapide do bico (unidade de injegao). A
velocidade somente sera alterada quando a posigac Bico Lente for alcangada. A posicéo [enta pode
ser um fim de curso (dispositivo padréo) ou uma régua de posicéo (dispositivo opcional). Deve-se
tomar muito cuidado para garantir que a posicao estd ajustada para permitir movimento de avango do
bico para movimento iente antes de tocar o molide.

Bico Lento

Ajuste aqui a pressio e velocidade para o movimento lento do bico (unidade de injegao) durante o
movimento final de avango antes do contato com o molde ser realizado. E importante que a pressio
esteja ajustada para a forga de contato requerida para prevenir que haja vazamento de plastico no

bico. Normaimente, a pressao & ajustada para < 100bar & a velocidade & ajusiada para prover
movimento lento.
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Final Avanco: Posicéo

Esta posigao somente é disponivel quando a opgdo da régua é disponibilizada, O valor & ajustado
normalmente para “posicéo de contato afual com leitura de +1mm”. Quando a fungdo do fim de curse
padréao for utilizada, deve-se tomar muito cuidado para ajustar a posigao limite corretamente para
evitar um contato perigoso. Para movimento de avango, a posigao final refere-se ao ponto de

fransigBo entre a velocidade alta e lenta. Isto € importante para permitir uma margem de seguranga
de no minimo 20mm entre

Final Avang¢o: Tempo
Este tempo & utilizado para permitir que a presséo do bico se desenvolva, antes do inicio de injecéo.

Se o tempo for muito baixo, poderd haver vazamento de plastico no bico. Normalmente, o ajuste ¢ 0,6
- 0,8s.

Recuo Bico #1
Pode-se regular a presséo e velocidade para recuo do bico rapidamente.

Recuo Bico #2

Pode-se regular a presséo e velocidade para desacelerar o movimento réapido um movimento suave
antes de alcancgar a posi¢do de parada.

Final Recuo Bico
Pode-se regular a posigéo de parada de retragdo do bico em modo total, semi € manual.
Nota: Para retra¢&o total do bico, por favor, selecione ¢ modo de Ajuste.

Modos Recuo

1. Apés Dosagem

O bico ficara avangado até o final da Dosagem. Existemn duas fungfes:

a) Para prevenir vazamento do bico durante o carregamento

b) Para permitir que a contrapressao pressurize o molde durante o carregamento.

2. Antes de Abrir Molde
O bico ficara avangado até que o tempo de resfriamento tenha sido decorrido.

3. Apé6s Injecdo
O bico ficara avangado até o final do tempo de Recalque e entdo sera recuado. E normalmente usado
com um bico com corte operado hidraulicamente ou com mola.
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Ajustes da Altura do Molde

Pressdo { Presséo )

Ajuste aqui a pressao hidraulica para ajustes de altura do micro molde em velocidade lenta ( avango e
retracdo ). Por favor, verifique a secgio Teclas de Ajuste do Molde para obter maiores informagdes
sobre o processo de ajuste da altura do molde. A press&o ndo devera ser ajustada acima de 60bar.

Filuxo:
Ajuste aqui o fluxo para o gjuste da velocidade da altura do molde. A velecidade néo devers ser

ajustada para valores acima de 20% porque o ajuste auto da altura do molde requer uma velocidade
lenta para obter um ajuste preciso.

8.2 Ajustes das Fungdes do Bico
Caminho: Tela de Visao Geral -> F7 Bico -> F2 Func

Tempo Atraso Antes Abrir Molde:

O tempo & utilizado para atrasar a retra¢8o do bico. E dependente do ajuste definido para o bico no
modo de recuo.

Tempo Atraso Recuo do Bico
Apés o tempo de recuo, a maquina ira comegar os seus movimentos.

Ajuste Uma Dente
Se for selecionado, a altura do molde ird mover-se um dente de engrenagem quando os botdes de
altura do molde forem pressicnados. Isto define um ajuste preciso da forga de travamento.
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Usar Robé

Se selecionado, uma saida “Inicio do Robd” sera ligada quande o molde abrir para a posicio final em
modo auto total; o préximo ciclo sera ativado somente quando a entrada "Reinicio do Robd" esfiver
ligada.

Se a maquina possuir a interface opcional E12/E67. Os Sinais sero requeridos para o Extrator e o
Macho entrarem em operacio.

8.3 Ajustes dos Parametros do Bico
Caminho: Tela de Visido Geral -> F7 Bico -> F3 Para

Presséo e fluxo do avango e recuo do bice no modo de ajuste.
Os ajustes nédo poderio ser alterados sem aprovagéo da fabrica.

Pasicdo Auto Ajuste Aberto:
Este ajuste & usado durante o ajuste auto da altura do molde. Apos o fechamento do molde, este

devera ser reaberto para ajustar a altura do molde. A posicao & normalmente 500mm para maquinas
pequenas e 100m para maquinas grandes.

Auto Ajuste Répido

Este ajuste & usado durante o ajuste auto da altura do molde. Apds o fechamento e abertura do
molde para ajustar a altura do molde, a quantidade de movimento é controlada por este ajuste. Isto
somente ocorre quando um moide grande for instalado e o molde n&o pode ser travado para executar

0 gjuste da altura do molde. Algumas vezes o molde iré fechar € abrir novamente para dar mais
distancia & altura do molde.

Use Dyn.CLForceAdj ( Equipamento Opcional )
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Pressdo Maxima Ajuste Molde

Este ajuste é utilizado para monitorar a variagao do travamento quando estiver usando a opgéo de
ajuste da forga dindmica de travamento. Este valor é dependente da forga por impulso do travamento
para Ajuste da Altura do Molde. O desvio pode, somente ser ajustado em mditiplos do ajuste de
impulsos ( ver proximo item ).

Forga de Travamento por Impulso.

Este & o aumento da forca de travamento através do movimento de uma engrenagem da altura do
molde.

Este ajuste é verificado utilizando-se 0 modo “Uma Engrenagem” para o ajuste da altura do molde.
Ajuste o travamento para 100bar, verifique na tela o valor atual da forga do travamento.

Abra o molde e execute o ajuste “Uma Engrenagem” da altura do molde na diregio para obter-se a
menor altura do molde. Feche o molde e verifique o valor na tela. Este valor devera ser imputado.
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9.0 Telas de Ajuste da Temperatura

9.1 Ajustes do Perfil de Temperatura
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Temperatura

Ajustes de Temperatura

Esta tela é utilizada para ajustar as zonas de temperatura de aquecimento do cilindro {(méximo de 7
zonas) e monitorar o status atual. No caso de mau funcionamento de temperatura for relatada, esta
tela permitird que vocé analise as possiveis causas.

Cor Verde Aquecimento
Cor Azul Resfriamento
Cor Amarela Sensor Danificado

Alarme Continuo

Utilize este modo se vocé quiser manter a temperatura sempre faixas pred justadas indiferente da
operagdo da maquina. Se for ajustada para “1", 0 aquecedor mantera a temperatura do cilindro no
valor pré-ajustado na tela de fungfio da temperatura durante os tempos de inatividade.
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Protegdo da Rosca

Apos todos os aquecedores terem alcangado o valor baixo ajustado dentro da tolerancia, o
temporizador iniciara. A Rosca poderd mover-se apds o tempo ter sido expirado. O tempo
(unidade=min) & usado para protegdo da Rosca antes que a temperatura do cilindro tenha se tornado
estavel.

Ajuste do Alimentador (Equipamento Opcional)
E a temperatura para controle de resfriamento do alimentador. Pode ser ajustado para diferentes tipos
de materiais.

Alarme de temperatura do Alimentador
Se a temperatura exceder este valor, a méquina ira parar o aquecimento e fornecer um aiarme na
tela. Pode ser ajustado de acordo com os requerimentos do material.

9.2 Ajustes da Funcado de Temperatura
Caminho: Tela de Visido Geral -> F8 Temp -> F2 Func

Modos de Temperatura:

0 = A zona é indisponivel!

1 = Controle do termopar PID

2 = Controle do % de Poténcia sem termopar.,

Este modo é utilizado somente em alguns casos especiais, por exemplo, quando ocorrer
danos ao termopar. Para usar este modo, deverd ser feita uma “ponte” para o termopar.

Configuracao:
O valor pode ser ajustado para uma poténcia de 0-100%. Deve-se tomar muito cuidado para
assegurar que a zona de aquecimento néo exceda o valor maxime do material.

Manter aquecido
Os valores podem ser ajustados para ajuste da temperatura de manutengéo na tela de temperatura.
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Auto Aquecimento
Ajuste o dia e o herario que vocé deseja que 0s aquecedores do cilindro sejam ligados ou para pré
aquecer o cilindro.
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9.3 Ajustes dos Parametros de Temperatura
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Temp -> F3 Para

Tolerdncia Alta e Tolerdncia baixa:
Os ajustes das tolerancias de aquecimentos do cilindro podem ser configurados. N&o afetara o
controle PID, mas provera monitoramento seguro para temperaturas altas e baixas do cilindro.

Temperatura do Oleo
Temperatura atual do éleo hidraulico.

Oil set (valor ajustado): (Equipamento Opcional)
O valor poder ser ajustado para 45°C para controle da vélvula de resfriamento do 6leo hidrauico.

Alarme de paragem
Se a temperatura atual do &leo hidraulico alcangar este valor, o motor principal da bomba parara. O
valor pode ser ajustado em 60°C.

Oscilagdo Minima:

O sisterna verifica se a temperatura da zona elevara apds a poténcia ter sido fornecida. Se a elevagao
nao for detectada pelo ajuste do tempo, um alarme sera exibido e todas as zonas de aquecimento
serdo desligadas. O ajuste normal é 2,0; significa que a zona do cilindro devera elevar-se 2°C em 1
minuto. Caso haja uma faiha, o motivo poderé ser que a rosca podera esta quebrada, SSR ou sensor
estd danificado.
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Otimizacdo:
Esta funcdo é usada quando um novo sensor ou banda de aquecimento for instalado na maquina. O
controlador ofimizara o sensor para controlar o sistema.

Final De Otimizag¢éao

Antes do processo de ofimizagéo for executado, o sistema devera estabilizar. Uma vez que o sistema
tenha estabilizado, uma luz verde ird aparecer no campo circulado.

9.4 Ajustes do Pré Aquecimento do Oleo
Caminho: Tela de Visao Geral -> F8 Temp -> F4 Qil.H

Pressao e Velocidade do Pré Aquecimento do Oleo

Deve-se tomar muito cuidado para ajustar estes valores. A pressdo devera ser 70bar e o fluxo
ajustado em 50%. Se os valores forern muito altos, o motor principal sera sobrecarregado e acionara
0 sensor de sobre corrente.

Ajuste PréAquecedor do Oleo
Devera ser ajustada para um valor menar que a temperatura de ajuste do resfriamento do 6leo.
O ajuste recomendado & 35°C.

9-49

A Member of aitian ttens n;m? 20 9 pece R ) e Croate devantoge.



Capitulo 9 Manual de Operacao do Controlador

9.5 Ajustes para Cdmara Quente — (Equipamento Opcional)
Caminho: Tela de Viséo Geral ---F8 Temp---F5 HRS

Afustes de Temperatura
Esta tela & utilizada para ajustar as zonas de femperatura da camara quente de aquecimento do
molde (quantidade & um nivel opcional dependente) e para monitorar a condig&o atual. No caso de

mau funcionamento de temperatura for relatado, esta tela permitira que vocé analise as possivels
causas.

CorVerde Aquecimento
Cor Azul Resfriamento
Cor Amarela Sensor Danificado

Prevengdo de Resfriamento Camara Quente

Apos todas as zonas terem alcangados os valores minimos de tolerancia ajustados, o temporizador
iniciara. Q ciclo automatico/semi automatico podera somente ser iniciado quando este tempo expirar.
Este tempo {unidade=minutos) & utilizado para protegdo do molde.
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9.6 Funcoes da Camara Quente — (Equipamento Opcional)
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Temp -> F6 HRSF

O controle do modo é:
1= Controle Normal PID

2 = Controfe % para uina poténcia continua. Isto é usado se o sensor de temperatura
apresentar falha. Para usar este modo, devera ser feita uma “ponte” para a entrada da a zona
requerida.

O relégio do tempo é usado para pré aguecer o molde antes do inicio da producéo.

9.7 Ajustes dos Parametros da Camara Quente — (Equipamento
Opcional)
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Temp -> F7 HRSP
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Min.Temp.Ch:

O sistema verifica se a zona de temperatura elevou apés a poténcia ter sido fornecida. Se uma
elevagio for detectada pelo ajuste do tempo, umn alarme seré exibido e todas as zonas de
aquecimento serdo desligadas. O ajuste normal é 2,0; significa que a temperatura da zona do cilindro
elevara 2°C em 1 minuto. Caso haja uma falha, o motivo podera ser que o fusc podera estar
guebrado, SSR ou sensor esta danificado.

Ofimizacdao:
Esta fungéo é usada quando um novo molde for instalado ou sensor/banda de aquecimento for
instalado na maquina. O controlador ira otimizar o sensor para controlar o sistema.

Opt.Param.Disponiveis

Antes do processo de otimizagio ser executado, o sistema deveré estabilizar. Uma vez que o sistema
tenha estabilizado, uma luz verde aparecera no campo circulado.
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10.0 Tela de Ajuste Rapido
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Rapido

A tela de ajustes rapidos ¢ utilizada para visualizar e modificar os ajustes do molde.
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11.0 Tela de Mensagens de Alarme

Todos os alarmes ativos serfio exibidos. Para limpar a mensagem de alarme, pressione o botio
"
Manual”.
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12.0 Monitor l/O

12.1 Monitor de Entrada Analégica
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F10 Préximo -> F1-10 -> F1

A tela de Entradas Analégica é usadapara visualizar as entradas do sensor das posigdes da
magquina & dos transdutores de pressao. As voltagens irfo variar de 0 — 10 VDC.
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12.2 Monitor da Saida Analégica
Caminho: Tela de Visdo Geral ->» F8 Préximo---F2 |10---F2 SA
AL EanmY Monktor Entr. Sat 3 ¢ 07-11-351832:90 A

A tela de menitoramento da Saida Analdgica permite que vocé veja as atuais saldas proporcionais
para os diferentes ajustes de pressao e fluxo.

A voltagem de saida ird variar de 0-10 VDC. Os valores de presséo irdo variar de 0-140bar e a
velocidade do fluxo ira variar de 0-99%. As voltagens de saida s&o modificadas para os sinais de
corrente por um amplificador antes de alcangar as valvulas proporcionais de presséo e fluxo. As
voltagens irdo variar a partir de -10 ~ +10 VDC de acordo com a direg8o do movimento da placa
mével. As valvulas Moog Servo de Injegéo iro variar a partir de 0~10VDC.

O sistema pode ser verificado manuaimente forgando-se a voltagem de safda. Usando os botbes de
setas, mova 0 cursor para a saida desejada e entre com o valor da voltagem. Esta saida pode entao
ser verificada no modulo de saida.

Pressione o botéo “C” para cancelar a saida forgada.
Saindo da tela do monitor /O, cancelara automaticamente a saida forgada.
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12.3 Monitor de Entrada Digital
Caminho: Tela de Visdao Geral---F8 Préximo---F2 10---F3 ED

A tela do Monitor de Entrada Digital permite que vocé visualize a condigfo atual das entradas digitais
padrdes. O equipamento opcional esta localizado nas telas no "ext”.
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12.4 Monitor da Saida Digital
Caminho: Tela de Visio Geral---F8 Préximo---F2 I0-—-F4 SD

o
o
0}
9]0
{o
i
ofo} 1

A tela do Monitor de saida Digital permite que vocé visualize a condig@o atual das saidas digitais
padrac. O monitor da safda digital também pode ser usade para encontrar falhas nas saidas. Com o
motar principal da bomba hidraulica desligado, as saidas digitais poderdo ser forgadas
individualmente.

Para forgar a saida

1. Mova o cursor para a saida desejada usando os botées de sefas.
2. Pressione o botdo 1 para ligar a saida.
3. Pressione o botdo O para desligar a saida.
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12.5 Monitor da Entrada de Temperatura
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préximo---F2 10---F6 TI

Esta tela permite que vocé visualize o cilindro e as temperaturas do 6leo.
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12.6 Monitoramento do Painel de Entradas
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préoximo---F2 10---F6 Pi

Esta tela permite que vocé verifique os botdes do painel para uma correta operagéo.
Mova o cursor para o canto direito inferior e defina 1 para ativar a funcéo de verificagio.
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13.0 Mddulos de Extensdo — Equipamento Opcional
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préximo---F2 10---F7 ext

13.1 Moédulos de Extensao — Saidas Digitais DO-272_1
Caminho: Tela de Visdao Geral---F8 Préximo---F2 10---F7 ext---F1

Esta tela permite que voceé visualize as condi¢des atuais para as saidas digitais estendidas opcionais.
O moenitor da salda digital pode também ser usado para encontrar faihas nas saidas. Com o motor
principal da bomba hidraulica desligado, as safdas poderfio ser desligadas individualmente.

13.2 Moédulo de Extensdo — Entrada de Temperatura TM-240_0

Esta tela permite que voceé visualize as saidas para as zonag da camara guente 1~8.
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13.3 Médulo de Extensdo — Entrada de Temperatura TM-240_1

Esta tela permite que voca visualize as entradas para as zonas da camara quente 7~12.

13.4 Mdédulo de Extensao — Saida Digital DO-240_0

cilsil=llsl=)
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14.0 Informacgdo da Verséao
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préoximo---F3 PDP

Nesta tela podem ser visualizadas as informagdes de controle do sistema e da méaquina.
Estas informagbes sao necessdrias quande for necessario contatar a assisténcia técnica da fabrica.
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15.0 Monitor do Processo Incluso F1 PDP, F2 Ajuste, F3 Versédo

15.1 Monitor do Processo
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préximo---F3 PDP

Esta tela permite que visualize o atual valor do processo.
F& é usado para Manter o visor atual,
F7 € usado para deletar o visor atual.
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15.2 Ajuste do Monitor do Processo
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Proximo---F3 PDP---F2 Ajuste

Intervalo: Visualizado o intervalo do ciclo;

Comecar Atraso: O sistema inicia a gravagio e a visualizagio;,

Registro: Se for selecionado como 0, o valor do processo sera exibido, mas nfo serg gravado;
Arguivo de Protocolo: Este arquivo & selecionado livremente e 0 nome pode ser definido de acordo
com o usuario.

O arquivo de protocolo é armazenado no cartdo interno CF. O mesmo pode ser recuperado através
de um dispositivo com conexdo USB.
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15.3 Grafico
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Proximo---F3 PDP---F3 Grafico
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A tela serd atualizada a cada ciclo uma vez que a tecla Inicio tenha sido pressionada.
A tela sera limpa antes que o préximo ciclo de inje¢fo seja iniciado. Apos o estagio de injegdo ter sido
completado, a tela podera ser retida se o botao “injegéo” estiver pressionado.

Para salvar cdpia da tela, pressione a barra de espago e o botdo ponto em conjunto.
O arquivo sera salvo como “Tela” na tela de dados. A tecla comutadora deverd estar na posicéo
ligado.

15.4 Ajuste do Grafico de Injegao
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préximo---F3 PDP---F3 Grafico---F2 Ajuste
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Duraggo & utilizada para ajustar o tempo em que o grafico ficard mostrando o processo de recalque e
injecao.

Os valores minimos e maximos s&o usados para permitir gue o grafico seja visualizado para uma
especifica faixa dos valores de recalque ou injegéo.
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15.5 Qualidade
. Cammho Tela de Visao Geral---FB PrOX|mo---F3 PDP---F4 Graflco

Col s

A tela de Qualidade & usada para monitorar o ciclo de produgao. Através da selegfo dos parametros
necessarios, o ciclo podera ser parado ou usado para providenciar um sinal de rejeigiio para o robd.

Intervalo: Um ajuste com 1 resultara na checagem dos dados de qualidade a cada ciclo.

Um ajuste com 2 ou maior, resultara na checagem dos dados de qualidade a uma freqiléncia em
relagdo ao namero ajustado.

Um ajuste com 0 ira cancelar a fungdo de checagem dos dados de qualidade.

Fim de curso Pegas Defeituosas: Uma vez que a maquina tenha alcangado o limite, este finalizara o
ciclo atual e entio serd parado e fornecido um alarme “fim de curso pecas defeituosas foi acionado”.
Para desabilitar a checagem, ajuste 0. Ajuste 1 (sim) se vocé quiser monitorar ¢ parametro
correspondente.

Peca Defeituosa = Valor Ajustado +/- Tolerancia

9-69
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16.0 Dados
Caminho: Tela de Visao Geral---F8 Préximo---F4 Dados---F1 Explorar

Este tela & usada para transferir os arquivos de dados a partir do cartio de meméria interna CF para
o dispositive externc com saida USB.

Configuragdo
£ usado para gravar as informagdes internas do sistema. Se uma falha ocorrer, sera exibido uma
mensagem na tela. E usado pelo fabricante para determinar possiveis erros ou falhas do sistema.

Tela
S&o disponiveis para quaisquer telas. Pressione os botdes de espago e pontc em conjunto para gerar
uma tela para a tela requerida. A chave comutadora deverd estar na posicgo ligado.

PDP
Os arquivos PDP s&o gerados a cada 200 ciclos de maquina em modo auto desde que o monitor PDP
tenha sido ativado.

Uma vez que a gravagéo PDP esteja ativado (15.2 Ajuste do Monitor do Processo), o sistema
carregard 2 arquivos com ¢ nome do arquive ajustade, cada arquive armazena até 10.000 entradas.
Para continuar com todos os dados do processo, esteja certe que tenha exportado os arquivos para o
dispositivo USB antes de ter alcangado 20.000 iiros e faga a copia de seguranga do mesmo ou altere
0 nome do arquivo para grava-io.

Os arquivos podem ser deletados uma vez que vocé tenha transferidos-os para o dispositivo USB.
Cada arquivo é deletado um a um ao entrar *1" na caixa de seleglo do arquivo.
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16.1 Dados do Molde
Caminho: Tela de Visao Geral---F8 Préximo---F4 Dados---F2 Dados

A tela de dados do Molde é usada para salvar, carregar e deletar o preesso do molde.
Os dados

Este tela ¢ usada para transferir os arquivos de dados a partir do cartdo de memdria interna CF para
o dispositivo externo com saida USB.

A linha de progresso exibira a condic&o do processo de gravagéo ou deletamento. Um méximo de 50
o dados de moldes poderdo ser armazenados. E recomendavel que uma cépia de seguranca dos
' dados seja efetuada em um dispositivo com saida USB.
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17.0 Gerenciamento
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préximo---F5 Func¢éo

Atraso Antes Inicio: Tempo de retardo para cada auto ciclo;
Tempo Mdx Ciclo: Ajuste do tempo maximo do ciclo do manitor.
Tempo queda Pecga: Ajustar o tempo de queda da peca do monitor. Devera ser ajustado para um

valor maior que o tempo necessario da queda da peca através do sensor foto sensivel ou pelo tempo
obtido pelo robd para remover a peca.

Limite do Contador: Ajusta o nimero do ciclo,
Zerar o contador de Ciclo: Zerar o nimero de ciclos atuais;

Usando o foto sensor: Selecione o foto sensor usado ou ndo em modo auto;
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18.0 Usuario
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Préoximo---F7 Usuario

Como efetuar o fogin da senha na tela?
Passo 1: Habilite a chave comutadora;
Passo 2: Entre com a senha;

Passo 3: Pressione a tecla OK;

Passo 4: Pressione F7 “login”.

Apo6s a modificagio dos parametros, pressione F7 "sair registro” de modo que cutra pessca nio

possa acessar os parametros sem a senha de autorizagio. A chave comutadora podera ser desligada
para zerar o nivel da senha.
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Uma vez que o usudric tenha logade, a tecla escura ira aparecer.
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19.0 Ajuste

19.1 Ajuste do Sistema
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Proximo-—-F6 Ajuste

Idioma: \nglés, Chinés ou uma 3?2 linguagem opcional podera ser selecionada;
Protecao de Tela: Ajusta a tela de descanso;

Data: Ajusta a data atual,
Tempo: Ajusta o tempo atual;

Relatério da Situacao: Gerara o relatéric da situacfo se a maquina parar sem alarme ou em
circunstancias suspeitas.
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Capitulo 9 Manual de Operacéo do Controlador

19.2 Al - Entrada Analégica 1

Caminho: Tela de Visdo Ge

ral-

--F8 Préximo---F6 Ajuste---F2 Al

Esta tela sera usada para calibrar as réguas;
Recdloulo da tabela: Apds o gjuste da régua do molde, esta fungio devera ser executada uma vez;
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19.3 Al — Entrada Analdgica 2
Caminho: Tela de Visao Geral---F8 Préximo---Fé Ajuste---F2 Regual — F2
Ajuste

Esta tela & usada para Calrbrar O sensor opc:onal de travamento
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19.4 A0 - Saida Analdgica 1
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Proximo---F6 Ajuste---F3 A0

T

Els! agﬁgaaaa 3

Esta tela é usada para calibrar as saidas analogicas.
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19.5 A0 — Saida Analégica 2
Caminho: Tela de Visao Geral---F8 Préximo---F6 Ajuste---F3 AO — F2 AQ2

_8 o711
Simultineo
| B

Esta tela é usada para calibrar as saidas analogicas.
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19.6 AO - Saida Analdgica 3
Caminho: Tela de Visdao Geral---F8 Préximo---F6 Ajuste---F3 AO - F3 AO3

Esta tela & usada para calibrar as saidas analdgicas.

19.7 A0 — Saida Analdgica 4
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Proximo---F6 Ajuste-—-F3 AO - F4 AO4
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Esta tela & usada para calibrar as saida analégicas.
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Capitulo 8 Manual de Operacao do Controlador

19.8 A0 — Saida Analdgica 5
Caminho: Tela de Visao Geral-~F8 Préximo---F6 Ajuste---F3 AO —~ F5 AO5

Esta tela € usada para calibrar as saida analégicas.
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20.0 Ajustes da Maquina 1
Caminho: Tela de Viséo Geral---F8 Préximo---F6 Ajuste---F4 Maq. 1

Limite de Pressao para protegdo do molde: Ajusta a pressdo méxima para prote¢do do molde;
Protecdo Extra: Vocé pode usar ou ndo esta opgao;

Fluxo Max: Ajusta o fluxo méximo do sistema;

Rampa Fluxo Max: Ajusta a rampa méxima para o fluxo;:

Pressdo Max: Ajusta o médximo valor para a pressdo;

Pressao Maxima de Injegdo: Ajusta o méximo valor para a presséo de inje¢ao;

Contra Pressédo: Ajusta a rampa méxima para a presséo;

Tempo de Protegdo do Motor: Umna vez que o motor tenha ligado, o temporizador iniciara.
Todos os movimentos da maquina ndo serdo permitidos até que este temporizador seja
expirado.

Limite final do Extrator: Ajusta o valor méximo para o fim de curso de reforno da ejecdo;
Tempo Limite Auto-Ajuste Molde: Alarme de tempo para o ajuste auto do molde;

Tempo do Monitoramento: O tempo méximo atual para o avango do ajuste do molde;

Foto Sensor PNP: Utilize um foto sensor PNP;

Tempo Motor lento: Se a méquina ndo efetuar nenhum movimento dentro do fempo
configurado, 0 motor da bomba principal ird parar automaticamente;

Rampa de abertura lenta do Molde: Ajusta a rampa para abertura do molde na ditima fase;
Erro Filtro Oleo: Caso seja configurado como “1”, um afarme ird ocorrer com uma entrada de
24V; caso sefa configurado para “0”, um alarme iré ocorrer se a entrada for OV:

Tempo Supervisdo do Filtro do Oleo: Tempo de retardo para alarme do filtro do d6leo;

Erra Nivel de éleo : Caso seja configurado para *1”, um alarme ir& ocorrer com uma entrada de
24V, Caso seja configurado para “0", um alarme ird ocorrer se a entrada for 0V:

Tempo Supervisdo do Nivel do Oleo: Tempo de retardo para alarme do nivel do éleo;
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Ajustes da Maquina 2
Caminho: Tela de Visao Geral -> F8 Préximo -> F6 Ajuste -> F5 Maq.2

Esta tela é utilizada para ajustar as rampas de cada movimento.
Valores altos fornecerdo uma rampa veloz,

NOTA: estes ajustes deverdo ser realizados por um técnico treinado.
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20.2 Ajustes da Maquina 3
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Proximo -> F6 Ajuste -> F6 Magq. 3

Salvar/Carregar dados da maguina:

Altravés desta funco, os dados da méaquina poderdo ser salvos em um cartdo CF ou carregados a
partir de um cartao CF;

Curso de abertura: Ajusta o curso do molde;
Curso de Extragao: Ajusta o curso de ejecio;
Curso da Rosca: Ajusta o curso do parafuso;

Lubrificagéo: exibe a condi¢éo atual do sensor de pressao da lubrificagio;
Intervalo de Ciclo: Ajusta a lubrificagio pelo niimero de tiros;

Tempo de |ubrificagdo: Ajusta o tempo de lubrificagio em fung&o do tempo;
Ligado: Bomba de [ubrificagio ligads;

Desligado: Bomba de iubrificagio desligada;

N° de bombas: exibe o nimerg atual de bombas;

Bomba 2 ligado: se o fluxo atual for maior que o ajustado, a bomba 2 ligara;
Bomba 3 ligado: se o fluxo atual for maior que ¢ ajustado, a bomba 3 ligara;
Bomba 4 ligado: se o fluxo atual for maior que o ajustado, a bomba 4 ligara;
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20.1 Ajustes da Maquina 4
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Proximo -> F6 Ajuste -> F7 Maq.4

Esta tela é utilizada para controlar a comutagéc do sistema de lubrificag8o. Os valores dever&o ser
ajustados por um engenheiro treinado.
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21.0 Temperatura PID — Inclui TempPID, Engenheiro, trés tela para

Rampa Engenharia
Caminho: Tela de Visao Geral -> F8 Préximo -> F6 Ajuste — F§ TempPID -> F1 TempPID

7i 3 "!i‘ I_.-.;-
Tipo do Sensor:
Termopares do tipo K ou J poder&o ser selecionados; O termopar padrao da Haitian & o tipo K;
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Tempo do ciclo: Controla de aquecimento do tempo do ciclo;

Tempo Pulso Min: Pulso minimo em tempo real durante cada tempo do ciclo; Tempo pequeno para
SSR e longo tempo para contactores de aquecimento;

Otimizagdo: Inicia o processo de otimizagdo dos pardmetros de PID. Esta funcéo somente é
necessaria para o 1° tempo de aquecimento;

Temperatura Maxima: Maxima temperatura de agquecimento do cilindro;

Nimero de Zonas de Aquecimento: Ajusta o nimero atual de zonas de aquecimento.

21.1 Camara Quente — PID
Caminho: Tela de Vis&o Geral -> F8 Proximo -> F6 Ajuste -> F8 TempPID -> F2 HRSPID

Tipo do Sensor:
Termopares do tipo K ou J poderdo ser selecionados para ¢ sensor de aquecimento do molde;

Tempo do ciclo: Controla de aquecimento do tempo do ciclo;

Tempo Pulso Min: Pulso minimo em tempo real durante cada tempo do ciclo; Tempe pequeno para
SSR e longo tempo para contactores de aquecimento;

Otimizag&o: Inicia o processo de otimizagdo dos parametros de PID. Esta fungio somente é
necessaria para a 1% vez em que o molde for usado na maquina;

Temperatura Maxima: Maxima temperatura de aquecimento do agquecedor do molde;

NUmero de Zonas de Aquecimento: Ajusta o nimero atual de zonas de aquecimento.
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22.0 Tela Opcionais
Caminho: Tela de Visdo Geral -> F8 Préximo -> F6 Ajuste -> F8 TempPID
-> F3 Opcionais

Seletor de Emergéncia:
Selecione o sinal légico EMG, “0” significa que um alarme ocorrera se a entrada for de 0V e “1”
significa que um alarme ocorrera se a entrada for de 24V;

Checagem da Injecao do macho:
“0” significa que a condigdo do macho n&o sera checada antes da injecéo e "1” significa que a
condig8o do macho sera checada antes da injegéo;

Tamanho da méaquina:
Este ajuste definira o modo de lubrificagée, "0” significa que 0 modo alternante serd utilizado para
lubrificagio e *1” significa que o modo Tempo serd utilizado para lubrificagéo;
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23.0 Tela do Sensor
Caminho: Tela de Visédo Geral---F8 Préximo---F6 Ajuste---F8 TempPID —
F4 Sensor

Esta tela é usada para ajustar o tipo de sensor para os sensores auxiliares.
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24.0 Tela da Rampa Configuragido
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Proximo---F6 Ajuste---F8 TempPID - F5
Config.

Esta tela & usada para o calculo do conirole em malha fechada. Esta informacgéo é usada para obter
um controle da velocidade do fluxe mais acurado.

9-91

AMember of Haiden intem 1

Rggggmsgmmm




Capitulc 9 Manual de Operacéo do Controlador

25.0 Tela da Bomba do Engenheiro
Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 Proximo-—-F6 Ajuste---F8 tempPID — Fé

Esta tela & usada para a selego da bomba para cada fungao.

9-92

AMambwufHuiﬁanlntemaI%); R g 2 8 g R g 8 2 We Create Adwamtage.



@ BAITIAR

& INTERNATIONAL Capitulo 9 Manual de Operacio do Controlador

26.0 Tela da Rampa

Caminho: Tela de Visdo Geral---F8 préximo---F6 Ajuste---F8 TempPID —
F7

Esta tela € usada para o controle de aberturaffechamento do molde em malha fechada.
Os ajustes nesta tela poderao ser aiterados por um tecnico treinado.
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NlNGBO HAITIAN PLASTIC MACHINERY GROUP CO.,, LTD,
QUALITY CONTROL DEPT.
ADDRESS: Jiangnan Export Manufacturing & Trade Zone, Xiaogang, Beilun,
Ningbo, Zhejiang, China P.C.; 315821
TEL: 0574-86181840 FAX; 0574-86179020

E-mail: htgm @mail haitian.com Internet URL: http: //www.haitian.com

Survev-list of Customer’s Satisfaction of New Machine’s

Delivery & Debugging

HT List 20A Feedback Person /Date:
Customer Name List No.
Address in Detail Performer
sperty of Client : (OState [ICollectivity [IPrivate [Joint Name of Sale
ventures Apent
Contact Tel. Fax
Machine No. Model Purchase Date
S, : Model and Quantity of
The injection molding - ’
machine you have aiready Haitian Machmes. 7
had at present Model and Quannty 0
Other Machines
The Reason for Purchasing “HAITIAN™ Machines OGood Brand [IExcellent Quality (1Good ratio of Price/Performance {1(thers:
The following survey is only for the injection molding machine which number is filled in this list.
Process .
e Feedback of Quality Status
[(OMachine Rusted [OMachine Unclean [IMachine Impacted/Paint Scraped
I?;(l)l::;y ClDeficiency of Spare Part Dinfelicity Safety Measure in Transportation
Quality OJAsrival Late  [JOthers:
uiry during 7
«.1¢ process of UIMotion Abnormal [Computer System Malfunction [ Meter Indication Abnormal
delivery and
debugging - : . .
[IMechanism System Malfinction ClComponent damaged [INoise Loud OMaterial Leakage
Debugging
process OLubrication System Malfunction (Valve Block OOil Leakage (OHeater Malfunction
[CIMaintenance Man Unskilled [ Service Attitnde Bad  [JService Not In Time
[IMachine Stuck [ Qthers:

Comprehensive evaluation of
this machine

Quality of Product: [lSatisfied OFair [CODissatisfaction

Quality of Service: [ISatisfied [[Fair [IDissatisfaction

Your statement of the quality problem of this machine in detail:

Your request, advice and developing expectation to our products:

Sign by customer (stamp)/Date:

Note: 1. This list is filled in/selected * ¥ by customer. Please write in detail the quality problems in the statement biank. You can

write on another paper herewith if necessary.

2. This list is reclaimed by corporation service center and all sales agents, and will feed back to corporation Quality Control

Dept. (by fax, mail or service people) in time. One customer possessing one more new machines which need to be debugging

at the same time can adopt to fill the list at the back of the sheet.




Back Sheet

Serial
NO.

Machine NO.

Specific Statement of Quality Problems

General Evaluation

Remark: One customer possessing one more new machines which need to be debugging at the same time can adopt to fill

the list at the back of the sheet for convenience.
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