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1 ALLGEMEINES

Uber die Zentralrechner- (bzw. Leitrechner-) Schnittstelle ist es
noglich Alarnme, Statusinformationen (wie z.B. Ablauf-Schrittnunmer und
Maschi nenbetri ebsart), Istwerte und Einstelldaten von der MC3-
St euerung zu entnehnen, sowi e neue Einstelldaten in die MZ3-Steuerung
ei nzugeben.

Dadurch ist die Mglichkeit gegeben, die Einstelldaten nehrerer
Maschinen an zentraler Stelle zu optimeren und zu verwalten, sow e
die Istwerte und Al arme zu Uberwachen.

Dabei i st ein weiter unt en in Ei nzel hei ten erldutertes
Konmruni kat i onspr ot okol | ei nzuhal t en. Bei MC3- Ver si onen bi s
einschlielBlich 1.5.04 ist eine Eingabe von Einstelldaten in die MZ3-
St euerung nur dann zul assig, wenn Uber die MC3-Bedi eneinheit sel bst
kei ne Dateneingabe erfolgt, d.h. der Schlissel-Schalter der MZ3-
Bedi enei nheit muB sich in Stellung "0" befinden. Bei neueren Versionen
der M3 entfallt dieses. Die Dateneingabe Uber die Zentralrechner-
Schnittstelle ist dadurch gesichert, dal die MZ3-Steuerung fiar die
Dat enei ngabe in Ei ngabe- Bereitschaft gebr acht wer den muf
("einloggen"). Ist der Zentralrechner eingeloggt, so befindet sich die
MC3- Bedi enei nheit stets in der Betriebsart "Schlusselschalter in
Stellung 0" und in der Statuszeile erscheint die Ml dung "UBERNAHVE
DER ZENTRALRECHNERDATEN'. Sel bst wenn der Schl issel schalter der MC3-
Bedi enei nheit in eine andere Stellung als "0" gedreht wird, bew rkt
di es i m eingel oggten Zustand kei ne Frei gabe der Datenei ngabe Uber die
MC3- Bedi enei nheit. Diese wird erst wieder freigegeben, wenn sich der
Zentral rechner wieder ausgel oggt hat. Eine ausfihrliche Beschreibung
des "Einl oggens"” wird i mAbschnitt Uber das Q - Kormando gegeben.

Ei ni ges noch zur Term nologie: MC3 (Mcro Control 3) steht hier in der
Regel stellvertretend fiUr MZ3-Steuerung (Es ist jedoch das Be-
triebssystem des Peripherie-Rechners "PERI OS", das die Zentral rechner-
Schnittstelle zu 99% bedient. Der Zentralrechner (bzw. Leitrechner)
wird in Folge stets mt ZR abgekir zt.



2 REALI SI ERUNG DER ZENTRALRECHNER- SCHNI TTSTELLE

2.1 Physi kal i sche Reali sierung

Die ZR Schnittstelle ist physikalisch
Unt ermenge  der Norm V.24 (CCITT)
Schal tschrank der MC3 befindet sich

als Serielle Schnittstelle als
bzw. RS232C ausgel egt . Am
eine 25-polige Submniatur-D

Buchse, deren Kontakte wi e fol gt bel egt sind:
Kont akt |Kurzbez. Bedeut ung
1 FGND Frame G ound (Schutzerde Schal t schrank)
2 TxD Transnit Data (Daten von der MC3)
3 RxD Recei ve Data (Daten zur MC3)
7 SGN\D Signal Gound (Bezugsnmasse fur TxD, RxD)

Alle weiteren Kontakte dirfen nicht verdrahtet werden.

D e Standard-Einstellung der Schnittstelle ist

1 Starthbit

8 Datenbits pro Zeichen
O Paritatsbits

1 Stopbit

Di e Baudrate betragt 9600 Baud.

dabei :



REALI SI ERUNG ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

2.2 Logi sche Real i sierung

Di e Datentbertragung erfolgt in ASCHI-Zeichen, wobei der normale 7-
Bit-ASCl | -Zei chensatz um weitere 128 Codes erweitert wurde, die
wei tgehend mt den bei den |IBM Personal Conputern verwendeten 8-Bit-
ASCl | - Codes Ubereinstimmen. Die ASCI|-Kontrollcodes (von O0Ohex bis
1Fhex) dirfen dabei nicht innerhalb der Datenséatze vorkomen. Die
f ol genden Kontrol | codes werden unterst it zt:

BS "~H 08hex M3 <-- ZR letztes Zeichen | 8dschen

LF ~J OAhex M3 -->ZR wird stets nach *M gesendet
CR ~M ODhex M3 <-> ZR Ende Datensatz.

DCL "Q 1lhex M3 <-- ZR X-ON (Senden MC3 freigeben)
DC3 ~S 13hex M3 <-- ZR X-OFF (Senden MC3 sperren)
CAN X 18hex M3 <-- ZR Schnittstelle ricksetzen
DEL DEL 7Fhex MC3 <-- ZR letztes Zeichen | 8dschen

Erwei terung ab MC3-Version 2.1.00:
DC2 "Q 12hex M3 <-- ZR  Ausgabepuffer nochmal senden

Alle nicht hier aufgefuhrten Kontrollzeichen, die vom ZR zum MC3
gesendet werden, werden von diesemignoriert.

Das X-ON X-OFF-Protokoll ist in der M3 nur auf der Sende-Seite
realisiert, d.h. der ZR kann die MZ3 stoppen, wenn die Daten ggf. zu
schnel | gesendet werden, jedoch sendet die MC3 kein X-ON bzw. X-OFF um
den ZR zu stoppen. Dies ist bei korrektem Einhalten des Protokolls
auch nicht erforderlich.

Der ZR darf einen neuen Datensatz erst dann zur MC3 senden, wenn der
Antwort - Datensatz des zuvor gesendeten Datensatzes enpfangen wurde. Im
Falle eines Time Quts (ca. 1 sec) sollte zunachst das ASCI-
Kontrol |l zeichen CAN zur MZ3 gesendet werden um die Schnittstelle
wi eder klar zu machen und dann das Konmando wi ederholt werden. Der
Handshake i st somit durch die Prozedur gegeben.
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3 PARAMVETER

Ein MC3-Paraneter |aRt sich wie fol gt beschreiben:

Par anmeter-Typ

Par anmet er - Nunmer

Par anet er - Dar st el | ung

Par anet er - Er kl &r ungs- Text

Par amet er - Di mensi ons- Text

Par amet er - Sol | wer t

- Zul assung

- Grundparaneter bzw. Wahl funkti ons- Par anet er
- Einstellbereich (unterer bzw. oberer G enzwert)
- Eingabe erlaubt (Betriebsart)

o Paraneter-|stwert

- Zul assung

- Zuordnung zu | stwert auf nehmer

- aktueller Istwert

- Zyklen-1stwert

O O0OO0O0OO0Oo



PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

3.1 Paraneter-Typ

Die MC3-Datenbank ist im obersten Level in Paraneter-Arten bzw
Paraneter-Typen unterteilt. Ein Paraneter-"Typ" i st dabei der
Qoerbegriff far (im Prinzip) gleichartige Paraneter. Der Paraneter-Typ
wird als ASClII|-Zeichen dargestellt. Es gibt die folgenden Paranmeter-
Typen:

Tenperaturen (Zyli nder)

Wahl f unkti onen

Kernzuge, Freigabe, Zw schenstop, WG Zust and/ Fol ge
Unt er br echung, Hal t epunpe, Ausdrehvorrichtung

S Wege / Hal tepunkte

R Vol unen

P Dricke / SchlieRkraft
F Krafte / Massedricke
U Real geschw ndi gkei ten
V  Mengen

G Geschw ndi gkei ten

Z Zeiten

C Zahler

T

w

K

L Istwert-Aufnehnmer, Justierwerte, maxinmale Hibe
Q (Qualitatsparaneter
D Expertensystem
a Produktionsdaten, Teil 1
b Werkzeughei zungs- Paraneter fir T501..T516
Wer kzeughei zungs- | stwerte fur T501..T580
c Werkzeughei zungs- Paraneter fir T517..T532
d Werkzeughei zungs- Paraneter fir T533..T548
e Werkzeughei zungs- Par aneter fir T549..T564
f Pr odukti onsdaten, Teil 2
g Werkzeughei zungs- Paraneter (ED Steller) fir T501..T580
h Istwertkurvenrechner- Paraneter
i verschi edene Paraneter
- Istwert-2Zykl en
- Wochenschal tuhr (Funktionen O0.. 3)
- Enpfindlichkeiten fir Kistler-Ladungsver st arker
j Paraneter-Auswahl fir Parameter-Bild 1..4
k interne Paraneter
I Qualitatsstatistik
m interne Paraneter
n Vol |l automati scher Werkzeugwechse
0o Versuchsprotokol | (Extruder)
Wer kzeughei zungs- Paraneter fur T565.. T580
p Ablaufmatrix
g verschi edene Paraneter
- Di agnose
- Wochenschal tuhr (Funktionen 4..7)
r  Werkzeughei zungs-Para. (Nachstellzeit Kuhlen) fur T501..T580
s Werkzeughei zungs-Para. (Abtastzeit Heizen) fdr T501..T580
v Werkzeughei zungs- Para. (Vorhaltezeit Kihlen) far T501..T580
w Werkzeughei zungs- Para. (Abtastzeit Kuhlen) fir T501..T580
Wer kzeughei zungs- | stwerte fur T501..T564
t interne Paraneter
X Regler-Paraneter Zylindertenperaturen T1..T14
y Regler-Paraneter Zylindertenperaturen T15..T16
z interne Paraneter
& BDE- Par anet er
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PARAMETER

ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

Fol gende

Copyri ght

Par anet er
schi nenzust ande usw.)
MC3 gel aden werden (siehe X: A-kommando).

sind werkzeugunabhdngig (z.B. Wbchenuhr, Ma-
und dirfen nicht mt dem Wrkzeugdatensatz zur

Spritzgi eBnmaschi ne:

i39 - 194
kOO - k32
k60

k61 - k62
k71 - k89
k116- k120
no0 - nl27
g00 - qgi127
W60, W1
W63

W65

W66

W67

WL20

&00 - &127
n00 - nl27
Uoo - U255
P83

S75

S98

b00 - bl27
c00 - c127
doo - di27
e00 - el27
g00 - g63
T34, T54
Ext r uder:
i39 - 194
kOO - k30
no0 - nl27
g00 - qi127
060, o061
&00 - &127
Z15

220 - 723
W2, W5
W9

W60, W1
W66

(c) by KRAUSS MAFFEI

Wichenschal t uhr

Maschi nenstil | st and

I nspektions-Intervalle

Rest pr odukti onszei t

Ener gi eer f assung

St ick/ Stunde u Betri ebsstunden

Wer kzeugwechsel , Reserven

Di agnhose, Wdchenuhr, Reserven

Maschi nenstil | st and

Wer kzeugwechsel dber ZR

manuel | er Wer kzeugwechse

Wichenschal t uhr

Meber ei ch Ladungsver st ar ker

Der Paraneter darf ab Version 3.0.00 bis Version
6.1 nicht nehr ei ngegeben werden. Fir Versi onsabfage
si ehe K: - Komando

Zykl enspei cherung auf Diskette

Par aneter fir Zentral rechner

i nterne Paraneter, Reserven

Reserven

i nt erner Paraneter

Schneckendur chnesser

Schneckendur chnesser Spritze 2

Der Paraneter S98 darf bei Maschi nentypen
VWX Y, v,W X,y¥,0,h,i,j nicht mt dem Datensatz
gel aden werden. Fir Maschi nent ypabfrage
si ehe K:-Komando

Di e Paraneter der Vorwarnstation dirfen
ni cht Uberschri eben werden. Uber das C: -
und das O -Konmmando nmufR ermttelt werden,
ob di e entsprechenden Paraneter zur
Vorwar nst ati on gehoren

+/- Toleranz fur Otenperatur T14

Wochenschal t uhr
Maschi nenstil | stand

Reserven

Di aghose, Wdchenuhr, Reserven
spez. Ausstol, spez. Energie
Paraneter fir Zentral rechner
Zahlrad fur Langenerfassung
Auf hei zen, Abfahren

Auf hei zen, Abfahren

Dat en vom ZR f Ur Auf hei zen
Maschi nensti |l | st and
Wbchenschal t uhr

Abf ahr en

Kunst st of ft echni k GrbH 3-10



PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

3. 2 Par anet er - Nunmer

Innerhal b eines Paraneter-Typs kann es nun bis zu 256 verschiedene
Par anet er geben. Die Unterschei dung di eser einzel nen Paraneter erfol gt
durch die Paraneter-Numrer. Weviele Paranmeter es tatsachlich geben
kann, hangt natdrlich von der Paraneterart ab, und zwar gilt:

256 (S00. . SFF)
256 (R0O..RFF)
256 (POO. . PFF)
256 (F0O. . FFF)
256 (U0O0. . UFF)
256 (\V0O. . VFF)
256 (@00..GFF)
256 (Z00. . ZFF)
256 (C00. . CFF)
256 (T0O..TFF)
256 (W0O0. . WFF)
10 (KO0O. . K09)
KOO ist Kernzug 1 Einfahren
KOl ist Kernzug 2 Einfahren

XSHONO<CTTI®

K09 ist Kernzug 5 Ausfahren
256 (Q00..QFF)
64 (DO0O..D3F)
128 (a00..a7F)
128 (b00..b7F)
128 (c00..c7F)
128 (d00..d7F)
128 (e00..e7F)
128 (f00..f7F)
128 (g00..g7F)
128 (h00..h7F)
128 (i00..i7F)
128 (j00..j7F)
128 (kO0O..Kk7F)
128 (100..17F)
128 (nDO..nVF)
128 (n00..n7F)
128 (000..07F)
128 (p00..p7F)
128 (qg00..q7F)
128 (r00..r7F)
128 (s00..s7F)
256 (t00..tFF)
128 (v00..v7F)
128 (w00. . wrF)
w00 ist Istwert von T501

S<TV-"OQTOSI X T TSTQ 00T IO

W3F ist Istwert von T564
x 128 (x00..x7F)
y 128 (y00..y7F)
& 128 (&00..&7f)

Par anet er - Nunmern werden im Protokoll der Zentralrechner-Schnittstelle
stets als 2-stellige Hexadezi nal zahl en dargestellt.

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 3-11



PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

3.3 Paraneter-Darstel |l ung

Jeder Paraneter hat eine spezifische Form der Darstellung. Prinzipiell
wer den dabei die fuhrenden Nullen nicht unterdrickt. Wenn nicht anders
angegeben, gilt diese Darstellung auch fir evtl. vorhandene Istwerte.

S Wege / Hal tepunkte werden als 5-stellige Dezinalzahlen in 1/10
mm (bzw. USA: 1/100 inch) dargestellt.

R Vol uren werden als 5-stellige Hexadezi mal zahl en dargestel It.

P Dricke werden als 5-stellige Dezimalzahlen in bar (bzw USA
psi, 1 bar = 14,5 psi) dargestellt. Die SchlieRBkraft pl wrd
ebenfalls als 5-stellige Dezimalzahl in kN (Kil oNewton) (bzw.
USA: tons, 1 kN = 9 (short) tons) dargestellt.

F Kraftel/ Massedricke werden als 5-stellige Hexadezimalzahlen
dargestellt.

\% Mengen werden als 3-stellige Dezimalzahlen in Prozent (%,
bzw. der Istwert der Schneckendrehzahl v10 in Urdrehungen pro
Mnute (Wmn) dargestellt.

G CGeschwi ndi gkeiten werden als b5-stellige Hexadezi nal zahl en
dargestellt.

U Real geschwi ndi gkeiten werden als 5-stellige Dezinmalzahlen in
1/100 1/m n dargestellt. Dazu ist zu beachten, daBl fur die MC3
imer nur 3 Dezinalstellen signifikant sind. Siehe dazu auch
unter Z-Paraneter. U Paraneter sind nur fir Extruder von
Bedeut ung.

Z Zeiten werden als b5-stellige Dezimalzahlen in 1/100 sec
dargestellt. Dabei ist zu beachten, daB fur die MZ3 imrer nur
3 Dezinmalstellen signifikant sind. Ei ne Eingabe von 03755
(d.h. 37,55 sec) wird in der MC3 nur als 37,5 sec gespeichert!

C Zahl er werden als 5-stellige Dezinal zahl en dargestellt.

T Tenperat uren (Zylinder-Hei zung, Anfahr- und Absenkwerte werden
als 4-stellige Dezimalzahlen in 1/10 °C (bzw. USA: 1/10 °F)
dargestellt. (Die Anfahrwerte T64, T65 werden als 4-stellige
Dezi mal zahl en in % dargestellt).

W  Wahl funkti onen wer den al s 2-stellige Hexadezi mal zahl en
dargestellt. Der Wert sollte jedoch 9 nicht Ubersteigen

Q Qual i tatsparanmeter werden als 5-stellige Hexadezi nal zahl en
dargestellt.

D Expert ensyst enpar anet er wer den al s 8-stellige
Hexadezi mal zahl en dargestellt.

K Ker nzug- Paranmeter ist zusammengestellt aus nehreren Unter-

Par anet er n, die al | esant al s 1l-stellige Dezi mal zahl en
dargestellt werden
kzf Fe EuUha
wobei : fiar Wahl progranm WB5=1 (5-fach Kernzug mt
Zw schenst op).

Frei gabe Kernzug (wenn 1 gesetzt)

Frei gabe Zwi schenstop (wenn 1 geset zt)
Rei henf ol ge Zwi schenstop (0 = zuerst)
Rei henf ol ge Endl age (0 = zuerst)

WZG- Zust and (-1) Zwi schenstop

WZG- Zust and (-1) Endl age

Unt er br echung Zwi schenst op

Unt er br echung Endl age

Hal t epunpe (1 = aktiv)
Ausdrehvorrichtung (1 = aktiv)

COO0O0O000000
PR WWN~NO©OR R

O T CCSmM®T™NX
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PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

far Wahl programm WB5=2 (10-fach Kernzug, kein
Zwi schenst op noglich).

Frei gabe Kernzug Knn (wenn 1 gesetzt)
Frei gabe Kernzug Knn+5 (wenn 1 gesetzt)
Rei henfol ge Knn+5 (0 = zuerst)
Rei henfol ge Knn (0 = zuerst)
WZG- Zust and (-1) Knn+5
WZG- Zust and (-1) Knn
Unt er br echung Knn+5
Unt er br echung Knn
Hal t epunpe
Ausdr ehvorri chtung
0: Endl age Knn+5
1 Endl age Knn

CCSm® TN X
»OOOOOOO000
WWWW~NNOORFr -

o0 =
~
os ol
~ o~

n werden je nach Programm Version als 5- oder 6-stellige
Hexadezi mal - Zahl dargestellt.

I Qual i tatsstatistik-Paraneter wer den al s 5- stellige
Hexadezi mal - Zahl dargestellt.
a,f,h..k,mp..q wer den al s 4-stellige Hexadezi mal - Zahl

dargestellt.
b..e,g,0,r,s,v,w X,y Wrkzeug-Hei zungs-Paraneter werden als 4-

stellige Dezi mal zahl en dargestellt. al s 4-stellige
Hexadezi mal - Zahl dargestellt.

Es gilt:
b00 T501 Sol | wert in °C (USA °F)
b0l T501 +Tol eranz in °C (USA °F)
b02 T501 - Tol eranz in °C (USA °F)
b03 T501 XPH Hei zen in o/oo (Promlle)
b04 T501 XPK Kihl en in o/ oo
b05 T501 XSH Hyst erese in o/ oo
b06 T501 Nachstell zeit in sec
b07 T501 Vorhal tezeit in sec
g00 T501 ED- Steller in %

Die gleiche Reihenfolge fur alle weiteren Regel stellen:
b08. . bOF, g01 T502
b10..b17,g02 T503

b78. . b7F, gOF T516
c00..c07,g10 T517

e78. . e7F, g3F T564

werden als 5-stellige Hexadezi nal - Zahl dargestellt.
& werden als 12-stellige Dezimal-Zahl dargestellt.
&00 Maschi nensti | | st andsanzei ge

Die Bits 0 und 2 sind statisch.

Bit 2 =1 Stillstandserkennung noglich
Bit 0 =0 Stillstand wird nach 5 mn.

angezei gt, W ederanl auf sofort.
Bit 0 =1 Stillstand und W eder anl auf

werden sof ort angezei gt
Bit 1 =1 Produktion |auft

&01 Codenunmer der ei ngeschobenen Magnetkarte. Wnn die
Magnet karte gezogen wird, dann wird die Nunmer w eder
gel 6scht.

&02 i nterner Paraneter

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 3-13



PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

&03 | stwert Werkzeugcodi erung
&04 | stwert Schal tfunktionen (1 = EIN)
Spritzgiel Ext ruder
Bit O: Hei zung Zyl i nder - Hei zung
Bit 1: Mot or Mot or
Bit 2: Wer kzeughei zung  Wer kzeug- Hei zung
Bit 3: Suhl i ng- Robot er  Schnecken- Tenperi er ung
Bit 4: RSF- 1 Abzug
Bit 5: RSF- 2 RSF- 1
Bit 6: RSF- 3 RSF- 2
Bit 7: Tenperi erung RSF- 3
&05 i nterner Paraneter
&06 i nterner Paraneter
&07 Reserve

&7F

3.4 Par anet er - Er kl ar ungs- Text

Jeder Paraneter hat eine ganz bestimte Funktion und deshalb ist neben
dem Paraneter-Nanmen, d.i. das Paar Paraneter-Typ und Paramneter- Nunmer
ein Text zu seiner Erlauterung sinnvoll. Dies ist der gleiche Text,
der zur Erl auterung des Paraneters auf den Drucker ausgegeben wird und
wie er in der Spalte "Bedeutung" imKapitel 5 steht.

3.5 Paranet er - D nensi on

Jeder Parameter kann eine Dinension (Einheit) haben, als da sind z.B.

S nmm (USA: inch)

P kN bzw. bar (USA: tons bzw. psi)
U 1/mn bzw. mmn

Vv %

z sec bzw. mn

C St ck

T °C, % A (USA: °F, % A

w °C (USA: °F)

G mms bzw. 1/mn (USA: in./s bzw 1/nin)
F kN bzw. bar (USA: tons bzw. psi)
R ccm (USA: cin.)

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 3-14



PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

3.6 Paraneter-Sollwert (Einstellwert)

Jeder Paraneter kann einen Sollwert (Einstellwert) haben. Di ese kbénnen
(mt den Y:-Konmandos) von der MC3-Steuerung gel esen werden.

Paraneter sind bestinmten Funktionen zugeordnet, die in der Ausristung
der Maschi ne optionell sein kénnen, wie z.B.

- Luftauswerfer (maximal 3)

- Ausfall-Kontrolle

- Werkzeug-Dise (Mul d Master)

- Kernzige

- Werkzeugtenperierung mt bis zu 64 Regelstellen
I stwertkurven

Gehort die jeweilige Option bzw Zusatzeinrichtung (ZE) nicht zum
Ausr ist ungs- Unfang der Maschine, so sind die dazugehorigen Paraneter
im allgeneinen gesperrt (ZE-verriegelt), d.h. sie konnen nicht
angesprochen werden.

Bei den Paranetern der Typen "W, "S', "P', "V', "C', "Z" und "T" sind
die Parameter-Nunmer 200..255 ausschlieBBlich fiar kundenspezifische
Funkti onen vorgesehen und werden dafidr explizit freigegeben.

Ei nzel ne Paraneter der Typen "S', "P', "V', "C', "Z" und "T" koOnnen
aullerdem ei ner bestimten Wahlfunktion als Unter-Paranmeter zugeordnet
werden. Keiner bestimmten Whlfunktion zugeordnete Paraneter heil3en
G und- Par anet er .

Die Paraneter des Typs "K' sowie die neisten Paranmeter des Typs "W
konnen nur in die MC3 eingegeben werden, wenn die MC3 sich in der
Betriebsart "Einrichten" (siehe A -Kommando) befindet.

Parameter konnen nur innerhalb bestimter Genzen (mt dem X -Kom

mando) ei ngegeben werden. Der untere Genzwert ist dabei neistens O
(eine Ausnahnme ist z.B. die Hydraulikoltenperatur mt einem m ninal

ei ngebbaren Sollwert von 32 °C). Zuséatzlich hat jeder Paraneter-

Sol I wert einen oberen Genzwert, der nicht Uberschritten werden darf.

Ei ngaben, die aufBerhalb dieses Einstellbereiches |iegen, werden vom
X: - Konmando zur iickgew esen.

Neben diesem absoluten Einstellbereich gibt es - speziell beim
Paraneter-Typ "S' - noch relative Einstellbereiche, d.h. Sollwerte
kénnen ni cht groRer bzw. kleiner eingegeben werden, als bereits andere
ei ngegebene Sollwerte. Hyer sind die oberen und unteren Genzwerte
al so vari abel .

AulRerdem - w ederum speziell beim Parameter-Typ "S"' - kann di e Ei ngabe
eines Sollwertes die automatische Anderung eines oder nehrerer
Sol lwerte bewirken. Dies wird durch das Q-Konmando mitgeteilt. Der
(oder die) automatisch veranderten Paraneter kann (konnen) durch das
Y: - Konmando abgef alit wer den.
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Ausnahnen zu Par anetersol | werten

Ei ni ge Paranetersollwerte stellen einen Istwert dar und sollen deshalb
nicht vom ZR eingegeben werden. Diese Istwerte missen als Sollwerte
angefordert werden und nicht als Istwerte. Bei den einzel nen
Paranetern i st angegeben ob der Sollwert einen Istwert darstellt.

3.7 Paraneter-|stwert

Jeder Paraneter kann (muf3 nicht) einen Istwert haben. D ese ko6nnen
(mt dem I:-Kommando) von der MC3-Steuerung abgefalit werden. Bestinmte
Istwerte werden fir die letzten 40 WMaschinenzyklen gespeichert und
kénnen (mt den Z:-Konmandos) abgefalit werden

Es gi bt fol gende Istwerte:

o |stwertauf nehner:
In der MC3-Steuerung gibt es maxi mal 16 |stwertaufnehner, welche
| stwege, Dricke oder Kréafte nessen kodnnen

Wege in 1/10 mm (bzw. 1/100 inch)

Dr iicke in bar (bzw. psi)

Kraft in kN (bzw. tons)

Real geschw. in 1/mn bzw. mmn

Spritzgi e3- Maschi ne:

LOO I stweg Spritzkol ben

LO1 I stweg Fahrzylinder

LO2 | stweg Aggregat

LO3 Istweg hydr. Auswerfer

LO4 | stweg Druckki ssen / Formhohe
LO5 Istwert Werkzeugi nnendruck
LO6 Istwert Schliel3kraft

LO7 Istwert Hydraulikdruck

LO8 I stweg Dosi er kol ben
LO9..0D Istwert RESERVE

LOE I stwert Gasi nnendruck

LOF I stwert RESERVE

far Maschinentyp v,w x,y,V,WX Y sind zuséat zl i che Weggeber wi e
fol gt bel egt

LO8 Istweg Spritzkol ben Spritze 2

LOA Istweg Aggregat Spritze 2

LOE Istwert Werkzeugi nnendruck Spritze 2
LOF Istwert Hydraulikdruck Spritze 2
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Ext r uder :

LOO Istwert W egebehdlter

LO1 Istwert Dosierdrehzahl 1

LO2 Istwert Abzugskraft 1

LO3 Istwert Schneckendrehzahl 1

LO4 Istwert Abzugsgeschw ndigkeit 1

LO5 Istwert Schneckendrehnmonent 1

LO6 Istwert Massedruck 2

LO7 Istwert Massedruck 1

LO8 Istwert Dosierdrehzahl 2

LO9 Istwert Vakuunanzei ge

LOA Istwert Abzugskraft 2 oder Schneckendrehnmonment 3
LOB Istwert Schneckendrehzahl 2

LOC I stwert Abzugsgeschw. 2 oder Schneckendrehzahl 3
LOD I stwert Schneckendrehnonment 2

LOE Istwert Massedruck 4 oder Dosierdrehzahl 3

LOF Istwert Massedruck 3

o Wege / Haltepunkte:
Zu j edem Weggeber - bezogenen Weg gi bt es den Istwert des jeweiligen
| stwert - Auf nehnmers (Weggebers). Die Istwerte werden in 1/10 nm
(USA: 1/100 inch) angegeben. Bei Extrudern wird der Weg in 1/10 cm
bzw. in 1/10 m angegeben.

o SchlieBkraft (Spritzgiel-Mschine)
Die SchlieBkraft (pl) ist auf den Istwertaufnehner 6 bezogen. Sie
wird in kN (USA: tons) angegeben.

o Krafte (Spritzgiel-Maschine)
Alle Krafte werden in kN (USA: tons) angegeben. Kraft-Istwerte z.B.
Auswerfer gibt es erst ab Version 3.0.00.

o Dricke
Zu j edem Weggeber - bezogenen Druck gi bt es den Istwert des
jeweiligen Istwert-Aufnehners (Weggebers). Alle Dricke werden in
bar (USA: psi) angegeben.

0 Geschwi ndi gkeiten (Spritzgi el3-Maschi ne)
Di e Schneckendrehzahl v10 wird in Urdrehungen pro Mnute (U mnin)
angegeben.

0 Real geschwi ndi gkei ten ( Extruder)
Real geschwi ndi gkeiten werden in 1/100 mimn bzw 1/100 1/min mt 3
signifikanten Stellen angegeben.

0 Zeiten:
Zeiten werden in 1/100 sec nit 3 signifikanten Stellen angegeben
Bei Extrudern werden einige Zeiten in 1/100 m n angegeben.

o Zahler:

o Tenperaturen (Zylinder):
TO1..T15 entsprechend der Heizzonen 1..15. Der |stwert einer
Hei zzone nmit nicht zugel assenen Sol lwert (einer nicht zugel assenen
Hei zzone) ist nicht zugelassen. Die Istwerte der Heizzonen sind
sowohl bezogen zu den Istwert-2Zyklen als auch aktuell
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0 Externe Tenperiergerate:
T101..T110 entsprechen den externen Tenperiergeraten-Zonen 1..10.
Der Istwert einer Zone mt nicht zugel assenen Sollwert (einer nicht
zugel assenen Zone) ist nicht zugelassen. Die Istwerte der Zonen
si nd sowohl bezogen zu den Istwert-Zyklen als auch aktuell.

o Werkzeug- Tenperi erung:
w00. . W3F (entsprechend der Heizzonen T501..T564). Der Istwert einer

Hei zzone nmit nicht zugel assenen Sol lwert (einer nicht zugel assenen
Hei zzone) ist nicht zugel assen
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4 KOMVANDOS

Der ZR darf einen neuen Datensatz erst dann zur MC3 senden, wenn der
Antwort - Dat ensat z des zuvor gesendeten Datensatzes enpfangen wirde. Im
Falle eines Timeouts (ca. 1 sec) sollte zundchst das ASCI-
Kontrol | zei chen <CAN> zur MC3 gesendet werden um die Schnittstelle
w eder klar zu machen und dann das Konmando w ederholt werden. Der
Handshake i st somt durch die Prozedur gegeben

I m fol genden werden di e Kormmandos auf die fol gende Wi se dokunentiert:

ZR -> MC3: Konmandostring vom ZR an di e MC3.

MC3 > ZR Der Antwortstring, den die MZ3 zum ZR zurilcksendet. In
einigen Fallen, wo nehrere verschiedene Antwortstrings
nogl i ch si nd, wer den sie unt er ei nandergestel It mt
Konment ar en ver sehen angegeben.

wobei : Ein Kommando auf der ZR-Schnittstelle kann einen oder
mehrere Paraneter enthalten. Diese werden hier anschlielRend
- sofern vorhanden - dokunentiert. Dabei wrd di e Bedeutung
des einzel nen Par anet er s erl autert sowie ggf. der
Wert eberei ch angegeben und das For mat definiert.
For mat defi ni ti onen sind z.B.

chr., 16-st. 16 Zei chen | ange ASCI | - Zei chenkette

dez., 5-st. 5-stellige ASClI-Dezi mal zahl

hex., 2-st. 2-stellige ASCI-Hexadezi mal zahl, wobei far
die Hexadezi mal zi ffern A .F nur

G oBbuchst aben erl aubt sind

Funktion: Anschli elRend wrd di e Funkti on des Kommandos naher
erl autert.

Fehl er: H er werden nogliche Fehlerneldungen und deren Ursache
angegeben. En Syntaxfehler (Zeichen "?" am Ende des
Antwort-Strings) kann (z.B. durch  Sto6rung  auf der
Ubert ragungsstrecke) bei jedem Kommando auftreten und wird
deshal b hier nicht explizit angesprochen

Beispiel: Es wird zur Veranschaul i chung des Konmandos ein Beispiel mt
anschl i essender Erl aut erung angegeben.

In der Regel folgt einem Konmunikationsstring (Komrandostring) vom
Zentralrechner stets genau ein Konmunikationsstring (Antwortstring)
von der MC3. Einzige Ausnhahnme hierin ist das Y:A Kommando (siehe
hi erzu unter di esem Kommando!).
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Ab MC3- Ver si on 2.1 kann zwW schen ZWei ver schi edenen
Kontmruni kat i onspr ot okol I en gewahlt werden:

- Das bisherige Protokoll si eht Konmuni kat i onsstrings ohne
Startzeichen und Prifsumre vor. Der Kommunikationsstring vom
Zentralrechner an die MC3 entsteht, indem an den Datensatz das

ASCI | - Zei chen <CR> (CARRI AGE RETURN ODhex) angehé&ngt wird. Beim
Komuni kati onsstring von der MC3 zum Zentral rechner werden dann
an den Datensatz die ASClII-Zeichen <CR> und <LF> (LINE FEED
OAhex) angehangt .

Bei spi el :

ZR > MC3: A <CR>
MC3 > ZR A 0B11820A03<CR><LF>

- Das neue Protokoll, welches erst ab MZ3-Version 2.1 gilt, hat
den gleichen Aufbau des Konmuni kati onsstri ngs. Nach dem
Startzei chen <STX> (START OF TRANSM SSI ON BLOCK 02hex) fol gt der
Datensatz, die Priufsumme und danach das Endezei chen <ETX> (END
OF TRANSM SSI ON BLOCK 03hex). Die Priufsumme wird durch einfaches
auf addi eren der einzelnen ASCl|-Zei-chen des Datensatzes
gebil det (2-stellig hexadezimal). En Komunikationsstring mt
fal scher Prufsumme vom Zentral rechner wird von der MC3 als nicht
gegebenes Konmando auf gef afdt!

Bei spi el :

ZR > MC3: <STX>A: 7B<ETX>
MC3 > ZR  <STX>A: 0B11820A038D<ETX>

In wel chem Protokoll der Komunikationsstring der M3 an den Zen-

tralrechner gesendet wrd, hangt davon ab, in welchem Protokoll der
Komuni kat i onsstring vom Zentral rechner an die MC3 gesendet wrde.
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4.1 A: Al arm Anf or der ung

ZR > MC3:

A

MC3> ZR A aappffssbb
MC3> ZR A aaappffsssbb si ehe Q - Konmando

wobei :

Funkti on:

Fehl er:

Bei spi el :

aa Al ar m Nurmer (0. . 255) hex, 2-st.

aaa Al arm Nummer (0. . 400) hex, 3-st.

pp AlarmPrioritat (0..255) hex, 2-st.
di e hochste Prioritat ist O

ff Al ar m Fl ags hex, 2-st.

Bit 0,1: O=Anzeige-A arm
1=Alarm mt Zykl usendeAbschal t ung
2=Alarm mt Sofort-Abschal tung
3=Di agnose- Al arm
Bit 2..6: nicht belegt
Bit 7: 1=St or nel del euchte ein
Ss Schritt-Numer (0..255) hex, 2-st.
SSs Schritt-Numer (0..4095) hex, 3-st.
bb Maschi nen-Betri ebsart hex, 2-st.
HALT
AL VORWARMEN
TI PPBETRI EB
El NRI CHTEN
MANUEL L
HALBAUTOVATI K
VOLLAUTOVATI K
. 255 NI CHT BELEGT

Noohk~,wWNEO

Liegen in der MC3 nehrere Alarne gleichzeitig vor, so wrd
mt jedem A -Kommando ein neuer Al arm abgefallt, bis alle
vor handenen Al arne abgefalit sind und w eder der erste Alarm
abgefal3t wird usw. Liegt kein Alarm vor, so wird inmer nur
die AlarmNummer O (= kein Alarm abgefal3t. Wrden Al arne
(ungleich 0) abgefallt und es wrd wrd ploétzlich die
Al armunmmer 0 abgefalt, so wurden die Alarnme an der MC3-
Bedi enei nheit quittiert! Die Schrittnunmer und Betriebsart
geben den nonentanen Mschi nenzustand an und haben keinen
Zusamenhang mt dem aufgetretenen Al arm

Kei ne.

ZR > MC3: A

MC3 2> ZR A: 0B11820A03
(R G (O (O (¢

Alarm 11 LLLLLLE LU LLOA X XX XX XX

Prioritat 17 $%LLLLLLLOA XX XX XX
St 6r nel del eucht e ei % LY AR XX

Sof ort - Abschal tung %% %% UL A X
Schrittnumer 10 LLLL L L L UL @ A X X
Betriebsart 3 LLLLLLLLLLLLL LG A
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4.2 B: Alarm Quittierung

ZR > MC3:
MC3> ZR

Funkti on:

Fehl er:

B:
B: *

Mt diesem Kommando werden alle in der M3 vorliegenden
Al arnme gel 6scht und der Mdtor der Hydraulikpunpe (sofern
durch einen A arm ausgeschaltet und gesperrt) w eder
freigegeben. D.H durch Drucken des Tasters (der Taster)
"MOTOR EIN' am Schal tschrank kann der Modttor (die Mdtoren)
der Hydraul i kpunpe w eder eingeschaltet werden, sofern
weiterhin kein Alarm anliegt. Durch dieses Konmando wrd die
Ker nzug- Unr echnung + Ei ngabe angestossen, sofern eine der
Wah!l f unkti onen WB6. . W10, bzw. ei ner der Ker nzug-
Par anet er bl ocks K00.. K09 ei ngegeben wurde. Durch dieses
Konmando wird die (mt dem X A-Konmmando  begonnene)
Par anmet er - Bl ockei ngabe abgeschl ossen, d.h. alle Paraneter
werden in die batteriegepufferte Datenbank der MC3- Steuerung
kopiert und die fir die Ablaufsteuerung notigen Paraneter in
di e Abl auf st euerung Ubertragen.

Achtung!: Durch die Alarnmguittierung im Einrichtbetrieb ist
es noglich die Maschine zu fahren, obwohl die Stoérung noch
ni cht behoben ist und die Alarnme weiterhin anstehen.

Kei ne.
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4.3 C. Tabel |l en Uber Maschi nenausr tst ung

4.3.1 C.01 Erweiterte Istwertzykl enauswahl

ZR - MZ3: C 01
MC3 > ZR: C. O0lpnn..pnn

wobei : p Par anet er - G uppe chr, 1-st.
nn Par anmet er - Nunmer hex, 2-st.
Lange: 14 Par anet er

bei v,w Xx,y,V,WX Y werden nur noch 5 Paraneter Uubertragen

Funktion: Mt di esem Konmando kénnen zusatzliche Zykl eni stwerte erfalit
werden (Standard-Zykl eni stwerte siehe Z:-Konmando). Jede
Maschi ne kann zusatzlich andere Istwerte enthalten, die
nicht im Standard enthalten sind.

Fehl er: z Das Konmando ist erst ab Version 2.3.00 integriert.
Fir nicht benutzte Paraneter wird #00 Ubertragen.

Beispiel: ZR > MZ3: CO01
MC3 > ZR C: 01ZC8ZCOPCBPCIPCA#00#00#00#00#00#00#00#00#00

Es liegen die zuséatzlichen Zyklenistwerte Z200, Z201, P200,
P201 und P202 vor.
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4.3.2 C: 03 Vorwarnstation

ZR > MZ3: C 03
MC3 =2 ZR C:03nn..nn

wobei : nn Regel st el | enausf Gihr ung hex, 2-st.
Lange: 64 Nummrern von T501 bis T564
nn=00 kei ne Vorwar nst ati on
nn=FE Regel stell e passiv (kein Regler)
nn=00<?<40 Vorwar nstati on

Funktion: Mt di esem Konmando kann die Aufteilung der
Wer kzeughei zungen T501 - T564 auf Werkzeug/ Maschine und
Wer kzeug/ Vorwéar nst ati on erfasst werden. Ausserdem kann ein
Datensatz auf Wrte fiar Maschine und fdr Vorwdrnstation
aufgeteilt werden.

Fehl er: Z Das Konmando ist erst ab Version 4.1.00 integriert.

Beispiel: ZR -> MZ3: C 03
MZ3 > ZR: C. 0300000000090A0BOCFEFEFEFEO000. . 00
Q=B =B = OO O=0=0=0=0=0=8=8=0= 0=~ 0-0= ==
T501 LULLLLL UL @A XX Q=BG BB = =B == B = === ===
=@ =

T502 GLOHUEHELU LU @ A OO @@= =Ou == P === ===
pa@xt

xR x  x  x ( x  x  x Qp  Qp  Qp  Qp  Qp  Qp X

T505 G LT T T T T W, Ty T U Wy U Uy Wy (5 A R R T R X X X XX

X

T506 LUHLELTLT T LT T T T T T T U U W (D) A RO T T X XX XX

X

7507 H5LLLLLLLLLLLLLLLLLGEA XX X XXX X HH X

X

7508 HLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA MM XX X HH K

X

7505 HLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA MK HHHK

X

7506 HHLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA KK

X

7507 H55LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA MK

X

7508 HHLLLLLLLLLLLLLLLLH5LLLLLLLLLLL04

X
X

A%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%

T564
LY O

T501 - T504 sind Regler imWrkzeug

T505 - T508 sind Regler in der Vorwarnstation.

Werden Daten fur das Werkzeug in der Maschine gel esen, so
dirfen die Regelstellen T505-T508 nicht Uberschrieben
wer den.

T509 - T512 sind keine Regel stellen. Diese Wrte werden erst
verwendet, wenn sich das Wrkzeug nicht nmehr in der
Maschi ne, sondern in der Vorwdrnstation befindet. Diese
Werte sind dann vom entsprechenden Datensatz fir dieses
Werkzeug auszulesen und auf die Paranmeter T505 - T508
unzukopi eren. Damt ist es nbglich, dalR Wrkzeug in der
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Maschi ne fir die Vorwarnstation zu progranm eren obwohl sich
di eses noch nicht in der Vorwadrnstation befindet.
T513 - T564 sind weitere Regler imWrkzeug
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4.4 D:. Par aneter-D nensions-Text | esen

ZR > MC3:
MC3 2 ZR

wobei :

Funkti on:

Fehl er:

Bei spi el :

D: pnn

D:pnntt..tt

p Par anet er - Typ chr, 1-st.
nn Par anet er - Numnmer hex, 2-st.
tt..tt D nensionstext chr, n-st.

Lange: n = 0..120 Zeichen

Mt diesem Konmando kann der Dinensionstext zu einem
besti mten Paranmeter von der MC3-Steuerung gel esen werden.

Di eses Komando zusammen nit dem P:-Kommando (Paraneter-

Er kI &rungs- Text | esen) er mbgl i cht ei ne konfortabl e
Bear bei t ung von Maschi nen- Ei nst el | dat en Uber den
Zentral rechner.

Di e Dinensionstexte sind aber nur fiar Paraneter verflgbar,

di e auch ausgedruckt werden.

ACHTUNG Di e Dinmensionstexte innerhalb eines Paraneter-Typs
nmissen ni cht gl eich sein!

Kei ne.

Der Di nensionstext eines nicht zugel assenen Paraneters wrd
trot zdem uUber geben. Hat der Paraneter keinen Di nensionstext,
so ist der Text tt..tt |eer.

ZR > MC3: D: z0C
MC3 > ZR D: Z0Csek

Der Parameter Z12 hat die D nension sek.
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4.5 1: Istwert | esen

ZR > MC3: |:pnn
MC3 > ZR |:pnnvvvvv

wobei : p Par anet er - Typ chr, 1-st.
nn Par anet er - Numnmer hex, 2-st.
vvvvv  Paraneter-|stwert dez, n-st.
Lange: n =3 far p ="V
n =4 far p = "w
n=>5 sonst.

Funktion: Mt diesem Kommando kann man einen |Istwert von der MC3-
St euerung | esen.

Fehl er: Z .. Istwert nicht zugel assen.

Beispiel: ZR > MZ33: 1:Z12
MC3 > ZR 1:Z71254368

I m St ickzahl er Z18 stehen 54368 Stick.
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4.6 K. Maschi nen- Kennung | esen

/R > MZ3: K
MC3 = ZR K kk. . kk

wobei : kk. . kk Maschi nen-Kennung char, 40-st.

Funktion: Mt diesem Kommando kdnnen |nformationen Uber die Maschine
(SchlieRkraft, G oke der Spritzeinheit, Baurei he der
Maschi ne, Auf t rags- Nuntrer , Maschi nen- Numer , sow e
Versi onsnurmer der eingesetzten Software von der MC3-
St euerung gel esen werden.

Die ersten 13 Zeichen sind der Maschinen-Name im Klartext. Darauf
folgt die 6-stellige Auftrags-Nummer (KMintern). Darauf folgt die 8-
stellige Maschi nen- Nurmer. Die nachsten zwei Zeichen sind die
Ver si onsnumrmer der MC3-Software in Zehnteln (d.h. 10 bedeutet Version
1.0). Darauf folgt als ein Zeichen die Kennung der Maschi nen-Baurei he.
Das nachste Zeichen ist fiur MC3 stets das ASCI|-Zeichen "3". Das nach-
ste Zeichen ist ein KMinternes Ausriistungs-Kennzeichen, dieses
Zeichen gi bt den Ausrustungsstand der Maschine an (0= Standard, 1=
nt Roboterintegration (gultig ab MZ3-Version 2.1)). Die letzten 8
Zeichen sind schliesslich die D sketten-Kennung (dient dazu, um zu
ver hi ndern, dalR Dat ensatze von ganz anderen Maschi nen ei ngel esen bzw.
auf einen Datentrager gem scht werden.

Es gi bt fol gende Baurei hen

bei Spritzgi el3- Maschi nen:

a Al- Maschi nen

b Bl- Maschi nen

¢ C Maschi nen

d C Maschinen mt AZ100

f VM Maschi ne

g Therno-/Duropl ast fiar C Maschinen (Spritze 1/ 2)
h Duro-/ Thernopl ast fur C Maschinen (Spritze 1/ 2)
i Therno-/ Thernopl ast fur C Maschinen (Spritze 1/ 2)
j Duro-/Duroplast fur C Maschinen (Spritze 1/ 2)
k AB- Maschi nen (Kni ehebel)

s TF1 Pol yester alt

t Transfermat VH

v TF1 Therno-/Duropl ast fur Bl-Maschinen (Spritze 1/ 2)
w TF1 Duro-/Thernopl ast fur Bl-Maschinen (Spritze 1/ 2)
x TF1 Therno-/ Ther nopl ast fir Bl- Maschi nen (Spritze 1/ 2)
y TF1 Duro-/Duropl ast fur Bl-Mschinen (Spritze 1/ 2)
z AZ100

A

A2- Maschi nen (Mechani sch/ Hydraul i sche Schl i el3e)
M M Maschi nen ( Mechani sch/ Hydraul i sche Schli elRe)
S TF2 Pol yester alt

T Transfermat VH

K Ker ngi e3- Maschi nen

V TF2 Ther no-/ Dur opl ast Maschi nen (Spritze 1/ 2)
W TF2 Dur o-/ Ther nopl ast Maschi nen (Spritze 1/ 2)
X TF2 Ther no-/ Ther nopl ast Maschi nen (Spritze 1/ 2)
Y TF2 Duro-/Duropl ast Maschi nen (Spritze 1/ 2)
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bei Extruder:

e Doppel schneckenext ruder
E Ei nschneckenextruder

Fehl er:

Bei spi el :

Kei ne.

ZR 2> MZ3: K
MZ3 = ZR K: KM 350/ 1650 B201650 351082 15b30350b1650

QxR QxR QxR x Q  Q x  x  x  x  x Qp  Qp x

Masch. Nane
NN NG R T TR D= @ =0 =0 =@ =@ =G =@ = =0 =B =G =G = G= B =0 =P=@=@=G=®=B=®=®=@=
XX

Auf t r ags- Nummer

N A A A N N T T TR Y D = = B = = B = = B = =B =G =B =B =B =B =@ =B == B = @ =P ==
Maschi nen- Numrer

LLLL L LG G UL GGG L L O@O OO A KO XXX
Ver si onsnumrer

N O O O O O O N N N N N A N D= Q=== == =9 = 9= 9= 9=t
Maschi nen- Baur ei he

h%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%kﬂﬂﬂﬂﬂﬂnnnn
LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL T A

Q== =P = = =P =B
Ausr st ungszei chen
LLLLLLELLLLLELLE L LG L LG L GG A X XX X T XX
Di skett en- Kennun

LHLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLO00000OA
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4.7 L: Datum und Uhrzeit | esen

ZR > MC3: L:

MC3 > ZR L:ttnnjjhhmm

wobei : tt Tag (1..31) dez, 2-st.
nn Monat (1..12) dez, 2-st.
il Jahr (0..99) dez, 2-st.
hh Stunde (0..23) dez, 2-st.
nmm M nute (0..59) dez. 2-st.

Funktion: Lesen von Datum und Uhrzeit in der MC3-Steuerung.
Fehl er: Kei ne.

Bei spiel: ZR -> MZ3: L:
MC3 > ZR L: 3101900455

Es ist der 31. Jan. 1990 04:55 Unr.

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 4-30



KOVIVANDOS ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

4.8 L: Datum und Uhrzeit setzen

ZR > MC3: L:ttnnjjhhnm
MC3 > ZR L:ttnnjjhhmt

wobei : tt Tag (1..31) dez, 2-st.
nn Monat (1..12) dez, 2-st.
il Jahr (0..99) dez, 2-st.
hh Stunde (0..23) dez, 2-st.
nmm M nute (0..59) dez. 2-st.

Funktion: Setzen von Datumund Uhrzeit in der MC3-Steuerung.

Fehl er: ? Tag nicht 1..31
Monat ni cht 1..12
Jahr nicht 0..99
St unde ni cht 0..23
M nut e ni cht 0..59

Prif ungen auf Dinge wi e 30. Februar und 31. Mirz werden nicht
dur chgef thrt.

Beispiel: ZR - MC3: L:0102901312
MC3 - ZR L:0102901312*

Dat um und Uhrzeit wurden auf den 1. Febr. 1990 um 13: 12 Uhr
geset zt .
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4.9 O Optionen |esen

ZR > MZ3: O
MC3 - ZR QO 00..o00

wobei : 00 16 Options-Bytes (0..15) hex, 2-st.

Funktion: Mt diesem Kommando konnen verschi edene | nformationen Uber

di e Maschi nenausr iist ung und Frei gaben abgefalt wer den.

Fehl er: Kei ne.

Spritzgi elR- Maschi nen:

Byte O: 1 = Istwert-Aufnehnmer zu justieren
Bit 7: Hydr aul i kdruck

Bit 6: Schl i e3kr af t

Bit 5: Wer kzeugi nnendr uck

Bit 4: Dr uckki ssen/ For mhohe/ Dosi er kol ben
Bit 3: Hydr. Auswerfer

Bit 2: Aggr egat

Bit 1: Fahr zyl i nder (Werkzeugq)

Bit O: Spritzkolben (=0, wird nie justiert)
Byte 1: 1 = Istwert-Aufnehnmer zu justieren
Bit 7: DAC 15

Bit 6: Gasi nnendr uck

Bit 5: DAC 13

Bit 4: DAC 12

Bit 3: DAC 11

Bit 2: DAC 10

Bit 1: DAC 9

Bit O: Dosi er kol ben

bei den Maschinentypen g,h,i,j,v,wXx,y,V,WX, Y werden fol gende
Auf nehmer verwendet :

Bit 7: Hydraul i kdruck Spritze 2

Bit 6: Wer kzeugi nnendruck Spritze 2

Bit 5: DAC 13

Bit 4: DAC 12

Bit 3: DAC 11

Bit 2: Aggregat Spritze 2

Bit 1: DAC 9

Bit O: Spritzkol ben Spritze 2
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Byte 2: 1 = Freigabe Paranetertyp:

Bit 7: h | st kurvenrechner

Bit 6: g WZG HZG T501..T564 (ED-Steller) ab Version 5.0 Reserve
Bit 5: f Produktionsdaten 2

Bit 4:0 e WG HZG T549..T564

Bit 3: © d WG HZG T533..T548

Bit 220 c¢ WG HZG T517..T532

Bit 1:© b WG HZG T501..T516

Bit O: a Produktionsdaten 1

Byte 3: 1 = Freigabe Paranetertyp:

Bit 7: p RESERVE

Bit 6: @ o Versuchsprotokol | Extruder
Bit 5: n vol l autom Werkzeugwechsel
Bit 4: m i nt erne Paraneter

Bit 3: | interne Paraneter

Bit 2: k interne Paraneter

Bit 1: j Paranet er auswahl

Bit O: i verschi edene Par anet er

© Ab Version 6.0 Reserve. Die Paraneter sind ab Version 6.0 einzeln
frei gebbar.

Byte 4: 1 = Dinension fiar USA

Bit 4-7: RESERVE

Bit 3: Tenperaturen in Fahrenheit
Bit 2: Kraft in tons

Bit 1: Dricke in psi

Bit O: Wege in 1/100 inch

Byte b5: 1 = Frei gabe Schal tfunktionen

Bit 7: Tenperi erung

Bit 6: RSF- 3

Bit 5: RSF- 2

Bit 4: RSF- 1

Bit 3: Suhl i ng- Robot er

Bit 2: Wer kzeughei zung

Bit 1: Mot or

Bit O: Hei zung

Byte 6: intern

Byte 7: war Sprache (fir |stkurvenrechner)
ab Version 6.1 Reserve

Byte 8: intern

Byte 9: intern
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Byte 10: Zusatzeinrichtungen

Bit 4-7: intern

Bit 3: Wer kzeugwechsel

Bit 2: Roboter integriert

Bit 1: intern

Bit 0 Magnetkarte integriert

Byte 11

Bit 6-7: intern

Bit 5: physi kal i sche Ei nheiten

Bit 4: intern

Bit 3: Hei sskanal T401 - T432

Bit 0-2: intern

Byte 12

Bit 7 intern

Bit 6 Ener gi eerfassung integriert
Bit 5: intern

Bit 4: WL3 bei phy. Ei nheiten ausbl enden
Bit 3: intern

Bit 2: TRANSFERVAT

Bit 0-1: intern

Bei einigen Maschinen mit phy. Einheiten ist Whlprogramm W3 frei,
darf aber nur von der Steuerung intern verandert werden. Ist das
Optionsbit (W3 ausbl enden) trotz phy. Einheiten nicht gesetzt, so ist
ei ne Anderung von W3 zul &4ssi g.

Byte 13: intern
Bit 2-7: intern
Bit 1: Vorwar mstation integriert
Bit O: intern
Byte 14: intern

Byte 15: intern

Ext r uder:

Byte O: 1 = Istwert-Aufnehnmer zu justieren
Bit 7: Massedruck 1

Bit 6: Massedruck 2

Bit 5: Schneckendr ehnonent 1

Bit 4: Abzugsgeschwi ndi gkeit 1

Bit 3: Schneckendr ehzahl 1

Bit 2: Abzugskraft 1

Bit 1: Dosi erdrehzahl 1

Bit O: Ver wi egesystem
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Byte 1: 1 = Istwert-Aufnehnmer zu justieren
Bit 7: Massedruck 3

Bit 6: Massedruck 4/ Dosi erdrehzahl 3

Bit 5: Schneckendr ehrmonent 2

Bit 4: Abzugsgeschw. 2/ Schneckendrehz. 3
Bit 3: Schneckendr ehzahl 2

Bit 2: Abzugskraft 2/ Schneckendrehm 3
Bit 1: Vakuunanzei ge

Bit O: Dosi erdrehzahl 2

Bei Extruder werden di e Weggeber nicht justiert.

Byte 2: 1 = Freigabe Paranetertyp:

Bit 7: h | st kurvenrechner

Bit 6: g WZG HZG T501..T564 (ED Steller)
Bit 5: f Produktionsdaten 2

Bit 4: e WG HZG T549. . T564

Bit 3: d WG HZG T533. . T548

Bit 2: ¢ WG HZG T517..T532

Bit 1: b WG HZG T501. . T516

Bit O: a Produktionsdaten 1

Byte 3: 1 = Freigabe Paranetertyp:

Bit 7: p RESERVE

Bit 6: o Versuchsprot okol | Extruder
Bit 5: n vol | autom Werkzeugwechsel
Bit 4: m i nt erne Paraneter

Bit 3: | interne Paraneter

Bit 2: k interne Paraneter

Bit 1: j Paranet er auswahl

Bit O: i verschi edene Par anet er

Byte 4: 1 = Dinension fiar USA

Bit 4-7: RESERVE

Bit 3: Tenperaturen in Fahrenheit
Bit 2: Kraft in tons

Bit 1: Dricke in psi

Bit O Wege in 1/100 inch

Byte 5: 1 = Frei gabe Schal tfunktionen

Bit 7: RSF- 3

Bit 6: RSF- 2

Bit 5: RSF- 1

Bit 4: Abzug

Bit 3: Schnecken- Tenperi erung
Bit 2: Wer kzeug- Hei zung

Bit 1: Mot or

Bit O: Zyl i nder - Hei zung

Byte 6: intern
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Byte 7: Sprache (far |stkurvenrechner)
0 = Deutsch
1 = Englisch
2 = Franzoési sch
3 = Spani sch
4 = Finni sch
5 = Schwedi sch
6 = Norwegi sch
7 = Ameri kani sch
8 = Ni ederl andi sch
9 = Dani sch
10 = Italienisch
11 = Japani sch
12 = Russi sch
13 = Jugosl awi sch
14 = TurKki sch
15 = Hebrai sch
16 = Portugiesisch
Byte 8: intern
Byte 9: intern

Byte 10: Zusatzeinrichtungen

Bit 1-7: intern

Bit O: Magnetkarte integriert
Byte 11:

Bit 7: intern

Bit 6: Co- Ext ruder

Bit 5: 3 Extruder

Bit 4: intern

Bit 3: Hei sskanal T401 - T432
Bit 0-2: intern

Bei 3 Extruder ist kein 2. Abzug und 4. Massedruck nbglich

Bei Co-Extruder ist es niglich den Extruder als Co-Extruder zu
betrei ben oder als eigenstandi gen Extruder. Eine Information Uber die
nonent ane Betriebsart liegt nicht vor.

Byte 12:
Bit 7: intern
Bit 6: Ener gi eerfassung integriert

Bit 0-5: intern
Byte 13: intern
Byte 14: intern

Byte 15: intern
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4.10 P: Paraneter-Erkl arungs- Text | esen

ZR > MC3: P:pnn
MC3 > ZR P:pnntt..tt

wobei : p Par anet er - Typ chr,
nn Par amet er - Nunmer hex,
tt..tt Paraneter-Erkl arungs- Text chr,

Lange: n = 0..120 Zeichen

1-st.
2-st.
n-st.

Funktion: Mt diesem Kommando kann der Erkl&arungstext zu einem
besti mten Paranmeter von der MC3-Steuerung gel esen werden.
Di eses Komando zusammen nit dem D:-Kommando (Paraneter-

Di nensi ons- Text | esen) er mbgl i cht ei ne
Bear bei t ung von Maschi nen- Ei nst el | dat en

konf ort abl e
Uber den

Zentral rechner. Durch Angabe des "Parameter-Typs" A kdnnen

zusat zlich die Al arm Text e gel esen
Er kl &rungstexte sind aber nur fir Paraneter
auch ausgedruckt werden.

Fehl er: Kei ne. Der Par amet er - Er kl &r ungs- Text

wer den. Die
verfugbar, die

ei nes ni cht

zugel assenen Paranmeters wrd trotzdem Uubergeben. Hat der

Par anet er kei nen Par anet er - Er kl arungs- Text,
tt..tt |eer.

Bei spiel: ZR -> MZ3: P:SO1
MC3 > ZR P: S01Cef f nungshub
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4.11 Q@ Status senden/| esen

ZR > MC3: Q ppbb
MC3 > ZR Q PPBB

wobei : pp St at usbyte von ZR - M3 hex, 2-st.
bb St at usbyte von ZR - BR hex, 2-st.
PP St at usbyte von MC3 > ZR hex, 2-st.
BB St at usbyte von BR > ZR hex, 2-st.

Funktion: D eses Kommando di ent zum Austausch von Status-Informationen
zwi schen ZR und MC3. Die Abkirzung BR bedeutet "Bedien-
Rechner", der eine Konponente der MC3 i st.

St at usbyte von ZR > MC3:

Bit 7: 1 =ZR will sich einloggen

Bit 6: 1 = Enrichtbetrieb bei Datensatz |aden nicht prifen
ACHTUNG. MASCHI NE W RD NI CHT GESTOPPT
Santliche Sicherheitsiberwachungen missen vom ZR
tuber nonmen wer den!
Im Normal fall nicht verwenden!
ab Version 4.0

Bit 5: 1 = ZR kennt MC3-F St euerung (Z- Konmando)
ab Version 6.0

Bit 4: 1 = ZR kennt Alarni Schritt als 3 Byte (A Kommando)

ab Version 6.0
Bit O-3: RESERVE

St at usbyte von ZR - BR
Bit 0-7: RESERVE

St at usbyte von MC3 - ZR

Bit 7: 1 = ZR i st ei ngel oggt

Bit 6: 1 = Diskette | auft

Bit 4-5: RESERVE

Bit 3: 1 = S-M n-Regel ung aktiv (Extruder)

Bit 2: 1 = Kurvenrechn. existiert (ab Vers. 2.1)
Bit 1: 1 = einzel ner Paranmeter wurde verandert
Bit O: 1 = Dat enbank wurde konplett verandert

Ist die S-Mn-Regelung aktiv, so ist die Metergew chtsregel ung
WL9 deaktiviert, obwohl sie eingeschaltet ist.

St at usbyte von BR - ZR
Bit 2-7: RESERVE

Bit 1: 1 = Bedi en-Rechner initialisiert
Bit O: 1 = Schl Gssel schal ter auf Position "0"

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 4-38



KOVIVANDOS ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

Fehl er: Kei ne.

Beispiel: ZR -> MZ3: Q8000 ZR will sich einloggen
M3 > ZR Q0001 Schl.schalter Pos. O
ZR > MZ3: Q8000 ZR will sich einloggen
MC3 > ZR Q8001 ZR ist eingel oggt und Schl.schalter Pos. 0

Bei alteren Programm Versionen wird der gesendete ZR-Status
erst nach dem Absenden des MC3-Status behandelt. Die Fol ge
ist, daB erst beim zweitenmal die MC3 neldet, daB der ZR
aus- oder eingel oggt ist.
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DAS " El NLOGCGEN":

Un Einstelldaten (Sollwerte) (mt dem X -Kommando) in die MZ3-
St euerung ei ngeben zu kénnen, mul3 der ZR in der MC3 "eingel oggt" sein,
d. h. Di e Bedienung der MC3 (am Schal tschrank nuf3 die Kontrolle an den
ZR abgegeben haben.

Der ZR kann sich nur einloggen, wenn die fol genden Bedi ngungen erfullt
si nd:

- Schl issel schal ter an der MC3-Bedi enung auf Stellung "0"
(entfallt ab MC3-Version 1.5.04)

- Bedi en-Rechner initialisiert nicht.

- Diskette [&auft nicht.

D ese Zustande konnen uber das Q - Kommando jederzeit abgefragt werden.
Prinzipiell ist jedes Konmmando (aufer X:') jederzeit erlaubt, solange
die MC3 eingeschaltet ist.

Ist die MC3 bereit, den ZR einloggen zu l|assen, d.h. alle oben an-
gef ihrten Bedi ngungen sind erfullt, so sendet der ZR das Q - Konmando
mt gesetztem Bit "ZR will sich einloggen". Sol ange der ZR eingel oggt
sein muf3, nmull auch dieses Bit gesetzt sein, da, wenn dieses Bit
riackgesetzt wrd, der ZR sofort w eder ausgeloggt wird. Das Bit "ZR
i st eingeloggt" von der MC3 zeigt dabei stets an, ob der ZR inmer noch
eingeloggt ist. Dies ist wchtig, da - falls der ZR im eingel oggten
Zustand | angere Zeit keine Konmmandos an die M3 gibt - der ZR
aut omati sch wi eder ausgel oggt w rd.
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4.12 X: Einstellwert(e) eingeben

Fir alle X -Konmmandos nufd der Zentralrechner in der MC3-Steuerung
ei ngel oggt sein ! (Siehe Q -Konmmando).

4.12.1 X pnn Einzel nen Einstellwert eingeben

ZR - MC3: X pnnvvvvv
MC3 2> ZR X pnnvvvvv*

wobei : p Par anet er - Typ chr, 1-st.
nn Par anet er - Numnmer hex, 2-st.
vvvvv  Paraneter-Sollwert gemald 3.3

Funktion: Eingabe eines neuen Sollwertes. Diese Funktion ist nur im
ei ngel oggt en Zustand des Zentral rechners zul &ssi g.

Fehl er: ! Zentral rechner ist nicht eingeloggt.

Z Paraneter-Sol I wert ist nicht zugel assen

B Maschine nicht imEinrichtbetrieb

+ Par amet er-Sol lwert ist zu hoch

- Paraneter-Sol lwert ist zu niedrig

>pnn Par anet er-Sol I wert ist groéRBer als pnn
<pnn Paraneter-Sol I wert ist kleiner als pnn
P Sol Il wert nicht zul assig

wird erzeugt, wenn wahrend ei nes Maschi nen-
zustands der Wert nicht verandert werden darf
K Konma ni cht zul assig
Bei ei ni gen physikal i schen Paranetern i st
kei n Komma zul &ssi g
U Ungul ti ger Sol | wert
wird erzeugt, wenn der eingegebene Sol | wert
nicht gultig ist. z. B. Eingabe 4, aber nur
1, 2, 8 und 9 sind zul dssig

Im Falle, daR der Paraneter-Sollwert zu klein oder zu grof

ist wird der entsprechende Genzwert in der Antwort
dargestellt.

Beispiel: ZR -> MZ3: T025000
MC3 > ZR T024000+

Der Ei ngabewert fiar T 2 war zu grof3. Es durfen nmaxi nal 400
°C ei ngegeben werden
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4.12.2 X: A Start Bl ockei ngabe- Mbdus

ZR > MC3:
MC3 = ZR

Funkti on:

Fehl er:

Bei spi el :

X A
X A*

Wrd dieses Kommando gegeben, so koénnen anschlielRend
besonders schnell Einstelldaten in die Maschine geladen
werden. Die Daten werden dabei vorerst nur in die Datenbank
ei ngetragen und noch noch nicht der Ablaufsteuerung zur
Verflugung gestellt. Die Maschine ist verriegelt. Bei Durch-
f Uhrung der Datenei ngabe i m Bl ockei ngabe-Mdus (X:A) wird in
der MC3 keine Grenzwertabprifung durchgefihrt. Di eses
Konmando sollte nur zur Eingabe von bereits Uuberpriuften
Dat enséat zen verwendet werden! Di e Bl ockdat enei ngabe wird mt
dem B: - Kommando abgeschl ossen. Wenn ein B:-Kommando gegeben
wird, werden die Daten zuerst der Abl aufsteuerung Uubergeben
und dann di e Maschi ne wi eder entriegelt.

I Zentral rechner ist nicht eingel oggt.
B Maschine nicht imEinrichtbetrieb

ZR > MC3: Q ppbb ZR ei nl oggen

MC3 > ZR Q PPBB

ZR -> MC3: XA Start

M3 > ZR X A* Bl ockei ngabe

ZR > MC3: X: pnnvvvyv Par anet er ei ngabe
M3 > ZR X: pnnvvvv*

ZR > MC3: B: Bl ockei ngabe

M3 2 ZR B: * abschl i el3en

ZR > MC3: Q ppbb ZR ausl oggen

MC3 > ZR Q PPBB
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4.13 Y. Einstellwert(e) |esen

4.13.1 Y:pnn Einzelnen Einstellwert |esen

ZR -> MZ3: Y:pnn
MC3 2> ZR  Y: pnnvvvvv

wobei : p Par anet er - Typ chr, 1-st.
nn Par anet er - Numnmer hex, 2-st.
vvvvv  Paraneter-Sollwert gemald 3.3

Funktion: Lesen des Sollwertes eines bestimten Paraneters.
Fehl er: Z Parameter-Sollwert ist nicht zugel assen.

Beispiel: ZR > MZ3: Y: P07
MC3 > ZR Y: P0700080

Der Werkzeugsi cherungsdruck P 7 betragt 80 bar.

4.13.2 Y: Neuen Einstellwert |esen

Werden Uber di e MC3-Bedi enung nur einzelne Werte verandert, so ware es
unékonom sch, in diesem Falle wieder alle Einstellwerte neu
abzuf assen. Dazu ist dieses Kommando da. Mttels des Q - Kommandos kann
nman feststellen, ob ein (oder nehrere) Einstellwert(e) von der M:3-
Bedi enung verandert wurden. Dann kann dieser Wert mt dem Y:-Komando
neu abgefasst werden. Die Abfrage + Auswertung des Q -Komrandos i st
Ubrigends nicht wunbedingt erforderlich. Es gentgt auch, das Y:-
Konmando in einem bestinmen Zeitraster zu w ederholen (wie man z.B
I stwerte und Al arne abfassen wirde).

ZR > MZ3: Y:
M3 > ZR Y * kein Sollwert verandert
MC3 > ZR Y:pnnvvvvv Sol I wert verandert
MC3 > ZR  Y:pnnvvvvvl Sol Iwert intern veré&andert
kei ne Bedi ener ei ngabe
wobei : p Par anmet er - Typ chr, 1-st.

nn Par amet er - Nunmer hex, 2-st.
vvvvv  Paraneter-Sol lwert (gemafR 3. 3)

Funktion: Lesen eines Uuber die MZ3-Bedi enung veranderten Paraneter-
Sol I wertes.
Fehl er: kei ne.

Beispiel: ZR -> MZ3: Y:
MZ3 2> ZR  Y: W300

Das Wahl programm W 3 wurde auf 0 gesetzt.
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4.13.3 Y:A Alle Einstell werte | esen

Zum Abfassen der gesamen MC3-Datenbank (Einstellwerte) gibt es ein
ei genes Konmando. Dieses Kommando liefert nicht nur santliche
Sollwerte, sondern auch die Zuordnung einzelner Paranmeter zu Whl -
funktionen, sowie - falls erforderlich - die oberen Genzwerte, und
bei Wegen und Dricken (die Zuordnung zu den einzelnen DAC s
(I st wertauf nehnmer).

Undie Schnittstelle zu entlasten werden Paraneter, die den Wrt FF..F
hex haben im Y: A-Konmando ni cht dbertragen. Es ist zu enpfehlen die

Dat enbank im ZR vor deminitialisieren mt FF...F hex zu bel egen

ZR > MC3:
MC3 = ZR

Copyright (c) by KRAUSS MAFFE

Y: A
SnNv VvV VvV WWWWX
Snmv v vV V WWWWWX
Pnnvvvvvwwwwix
Pmmv v v v v WwWwwwix
Vnnvvvww
Vv v www
unnvvvyvvwwww
Umv v v v Vv WWWWY
ZNNVVVVVVWWMWY
Cnmv v vV VWY
Tnnvvvvwww
Tmmyvvvwww
Wi vvww

Sj | VVVVVWWWWX
Pk kv VvV VWX
VI | vvvwww
Umv v v v Vv WWWWY
ZNNVVVV VWMWY
CooVVVVVWWWWW

TXXVVVVWWWY
Knnvvv. . vvv

Kmvvyv. . vvv
annvvvyv

gqmvvvyv

&NNVVVVVVVVVVVV

&NNVVVVVVVVVVVV

*

Kunst st of ft echni k GrbH

zuer st

Wege / Hal tepunkte

G undpar anet er

dann

Dr icke

G undpar anet er

; dann
Mengen / Geschwi ndi gk
i Gundpar anet er

dann

Real geschwi ndi gkei t en
G undpar anet er

dann

Zeiten |/ Zahler

G undpar anet er

dann

Tenper at uren

G undpar anet er

dann jeweils Wahl fkt.
m t

Unter-

par a-

nmet ern

dann
Ker nzlige

dann
Par anet er - Typen
"a'. . "&"

Ende- Kennzei chen
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Zuerst werden alle G und-Paraneter der Paraneter-Typen "S", "P', "V',
"Z'/"C" und "T'" (in dieser Reihenfolge) Ubertragen, danach alle
Wahl funkti onen. Hinter jeder Wihlfunktion folgen - falls vorhanden -
di e WAhl funktions-Unter-Paraneter in der Reihenfolge "S', "P', "V,
"Z"/"C" und "T". Danach folgen - falls vorhanden - die Kernzug-

Paraneter und anschlieRend die Paraneter-Typen "a" bis "&'. Durch
diese Art der Ubertragung konnen  Wahl f unkti ons- Unt er - Par anet er
eindeutig ihrer jeweiligen Whlfunktion zugeordnet werden.H nter den
Par anet er- Sol Il werten (vvvvv) werden zudem noch die oberen (absol uten)
Grenzwerte Ubertragen (wwww). Bei den Paraneter-Typen "a", "f",
"h".."p","&" gibt es keine oberen Genzwerte (mt Ausnahne der beiden
Paraneter i34 und i35). Bei den Paraneter-Typen "S'" und "P" wird bei
den | stwertauf nehner-bezogenen Paranetern auch noch die Numer des

| stwertauf nehners als 1-stellige Hexadezi nal zahl hi nten angehangt (x).

4.13.4 Y:B Alle Einstellwerte | esen (auch physikal i sche)

Das Y:B-Kommando ist nur foar SpritzgieBnmaschinen ab Version 3.0
realisiert.!

Un nmehr Aussagekraft als bei den bisherigen Paranetern zu erhalten,
wurden die physikalischen Paranmeter eingefihrt. Es werden z.B.
Prozent angaben durch physikalische Angaben ersetzt. Al's neue
Par anet ergruppen wurden die Paranmeter G F und R eingefiuhrt. G
entspricht der Guppe V (z.B. Geschw ndi gkeiten, Drehzahlen), F der
Guppe P (z.B. Krafte, Massedricke) und R der Gruppe S (z.B. Vol unen).
Die "physikalische" Spritzgeschwindigkeit G5 (in mmis) entspricht,
z.B. der "nichtphysikalischen" Spritzgeschw ndigkeit V5 (in % . Wrden
physi kal i sch ei ngebare Paranmeter (F und G verwendet, dann werden nur
di ese auf dem Bil dschirm dargestel |It.

Par anet er beschr ei bung:

Es kann jeweils bis zu 256 verschiedene Paraneter je Guppe geben.
Paraneter der Guppen R, F und G werden im KM BCD-Fornmat dargestellt.
Par anet er Erkl arungstexte und Di nmensionen konnen Uber die Kommandos
"P" und "D' abgefalit werden.

R 256 (ROO. . RFF) Vol urmen
F 256 (FOO. . FFF) Kr aft e, Massedr lcke
G 256 (@00..GFF)

CGeschwi ndi gkei t en, Drehzahl en

Das Y:B-Kommando ist ein erweitertes Y:A Komando und funktioniert

anal og zum Y: A- Konmando. Zusatzlich zu den Paraneterdaten wie im Y: A

Konmando werden di e Paranetergruppen "F', "G' und "R' gesendet. Diese
bei nhal ten di e physikalischen Daten. Physikalische Daten |iegen in der

Maschine vor, wenn Option+ll/Bit 5 gesetzt ist (Abfrage uber O -

Konmando niglich). Veranderungen der physikalischen Paraneter werden
dem Zentralrechner nur nitgeteilt, wenn mt dem Y: B- Konmando
initialisiert wur de. Werden die Einspritzgeschw ndigkeiten V5,

V50..V59 dber die physikalischen Paraneter &b, &0..G9  vom
Zentralrechner realisiert, dann darf W3 (Spritzen |angsan schnell)

ni cht nehr eingebbar sein (trotz ZE-Freigabe!), wenn Option 12/Bit 4
geset zt ist.
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Wrd das Y:B-Kommando vom Zentral rechner

di e physikal i schen Paraneter be

Di e MC3- Steuerung geht dann von ei nem Zentral rechner

Ei nheiten noch nicht verwendet.
ohne phy. Ei nheiten noglich.

ZR > MZ3: Y:B

MC3 =2 ZR  SnnvvvvVvWWWWX
Snmv vV VvV V WWWWWWX
Pnnvvvvvwwwwix
Pmmv v v v v WwWwwwix
Vnnvvvww
Vv v www
unnvvvyvvwwwwy
Umv v v v Vv WWWWY
ZNNVVvVVVWWMWW
Cnmv v vV VWY
Tnnvvvvwww
Tmmyvvvwww
Wi vvww
Sj | VVVVVWWWWWX
Pk kv v VvV VWX
VI | vvvwww
Umv v v v v WWWWY
ZNNVVVVVVWWMWW
CooVVVVVWWWW

TXXVVVVWWWY
Knnvvv. . vvv

Kmmvvyv. . vvv
annvvvyv

gqgmvvvyv
&NNVVVVVVVVVVVV

&NNVVVVVVVVVVVV
Rnnvvvvv

Rmvvvvv
Fnnvvvvv
Fmvvvvv
Ginvvvvy
Gmvvvvv
*

Di e physikalischen Paraneter "R',

" Fll

ni cht verwendet, so werden
Anforderung mit Y: nicht 0Ubertragen.
aus, der die phy.

Ei ne Bedi enung der Maschine ist auch

zuer st
Wege / Hal tepunkte
G undpar anet er
dann
Dr icke
G undpar anet er
dann
Mengen / Geschwi ndi gk
G undpar anet er
dann
Real geschwi ndi gkei t en
G undpar anet er
dann
Zeiten |/ Zahler
G undpar anet er
dann
Tenper at uren
G undpar anet er
dann jeweils Wahl fkt.
m t
Unt er -
par a-
nmet ern

dann
Ker nzlge

dann

Par anmet er - Typen

Par anet ern Ubertragen (siehe Y:A-Kormmando).
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"a". . "&"
dann
Vol umren
physi kal i sch
dann
Krafte physikalisch
physi kal i sch
dann
Geschwi ndi gkei t en
physi kal i sch
Ende- Kennzei chen
und "G' werden hinter den &
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4.14 Z: |stwert-Zykl en

Di eses Konmando dient zum Lesen von Istwerten, die alle zusanmen zum
gl ei chen Maschi nen-Zyklus geh6éren. Daraus |lassen sich Qualitats-
Beurteilungen und Statistiken gew nnen

Zusatzlich zu den jedem Zyklus zugeordneten Daten (Datum Uhrzeit und
Gesant zykl uszahl er t88) konnen mt einem Kommando noch 9 weitere
Istwerte gelesen werden. Diese 9 Istwerte konnen aus den fol genden
| stwerten ausgewdhlt werden

Spritzgi e3- Maschi ne:

#00 Leerspalte

TO1 Zylinder Heizzone
TO2 Zylinder Heizzone
TO3 Zylinder Hei zzone
TO4 Zylinder Hei zzone
TO5 Zylinder Hei zzone

T15 SC- Fl anscht enper at ur

S08 Nachdr uck- Urschal t punkt
S07 Plastifizierweg

S20 Massepol ster

P05 Umschal t schwel | e Werkzeug-

~Nooh~,wWwNER

TO6 Zylinder Hei zzone i nnendr uck

TO7 Zylinder Heizzone P06 Umschal t schw. Hydr. - Druck
TO8 Schnel ze P15 Max. Werkzeugi nnendruck
TO9 Dise P16 Max. Hydraul i kdruck

T10 Zusat z- Hei zzone 10 Z06 Einspritzzeit

T11 Zusat z- Hei zzone 11 Z07 Plastifizierzeit

T12 Zusat z- Hei zzone 12 Z08 Zykl uszeit

T13 Zusat z- Hei zzone 13 Z11 Werkzeugsi cherungszeit

T14 Q tenperatur

T101 - T110 Externen Tenperiergerate 1 - 10

w00 - we3 (oder w31l) WZ- Hei zung/ Tenperi erung

w31 - w63 Externe Hei sskanél e

b00 - b71 WZ- Hei zung/ Tenperi erung
Ab Ver si on 6.0 sind 72 Wer kzeughei zungen /
Tenperi erungen T501- T572 nbglich. Un di e neuen Istwerte
T565- T572 erfassen zu koénnen wurde eine neue G uppe
von Istwerten definiert, die auch die bisherigen
Istwerte w00 bis w63 enthalten. Dami t in den
| stwertzyklen statt w00 - w63, bO0 bis b7l als
| stwertbezei chnung geliefert wird ist im Q Komando der
Status "ZR kennt MC3F-Paraneter” zu setzen. (siehe @
Konmando) .

Fur di e Maschinentypen g,h,i,j,v,wXx,y,V,WX Y sind noch
fol gende Paraneter fir die zweite Spritze auswahl bar

S86 Nachdruck Umschal t punkt

S87 Plastifizierweg

S21 Massepol ster

P105 Unschal t schwel | e Wer kzeugi nnendr uck
P106 Unschal t schwel | e Hydraul i k- Druck
P115 Max. Werkzeugi nnendruck

P116 Max. Hydraulikdruck

Z132 Einspritzzeit

Z133 Pl astifizierzeit
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Ab MC3-Version 2.1.00 werden die Tenperaturen TOl1 - T15, die
Uber di eses Konmando  abgef aldt wer den, bei Spritzbegi nn
ermttelt.

Die Istwerte pl5 und pl6 koénnen erst ab MZ3-Version 3.0.00
ausgewahlt werden.

Ab Version 3.0.00 missen anstelle der Paraneter P6, P16, P106
und P116 (Hydraulikdricke) die Paraneter F6, F16, F106 und F116
(Massedr ucke) angewahlt werden. Zur Bedeutung der Paraneter

si ehe Kapitel Physikalische Einheiten.
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Ext r uder

#00 Leerspalte

TO1 Zylinder Zone
TO2 Zylinder Zone
TO3 Zylinder Zone

V01 Schneckendrehzahl 1

V02 Dosi erdrehzahl 1

V03 Abzugsgeschwi ndi gkeit 1
TO04 Zylinder Zone V04 Schneckendr ehzahl 2

TO5 Zylinder Zone V05 Dosi erdrehzahl 2

TO6 Schneckentenperatur 1 V06 Abzugsgeschw ndi gkeit 2
TO7 Schneckentenperatur 2 V07 Schneckendrehzahl 3

TO8 Massetenperaturen 1 V08 Dosi erdrehzahl 3

TO9 Masset enperaturen 2

O WwWNBEF

T10 Kihl wassertenp. 1 P01 Schneckendrehnonent 1 min.
T11 Kihl wassertenp. 2 P12 Schneckendrehnonent 1 maex.
T12 Adaptertenperatur 12 P14 Schneckendr ehnonent 2
T15 Buchsent enperat ur 15 P17 Schneckendrehnonent 3
Z08 Zykl uszeit PO8 Massedruck 1 m n.
Z51 Massedurchsatz P18 Massedruck 1 nax.
P09 Massedruck 2 mn.
P03 Abzugskraft 1 P19 Massedruck 2 nax.
P16 Abzugskraft 2 P10 Massedruck 3
P11 Massedruck 4

P06 Vakuum
w00 - we3 WZ- Hei zung/ Tenperi erung

Uber das Konmmando C: 01 werden die bereits hier aufgefiihrten
Paraneter P16, P18, P19, V05, V08, P14, P17, V04, V07, V06
Ubert ragen.

Spritzgi eR- Maschi ne und Extruder

Die Regelstellen w00 - w63 entsprechen den Tenperaturen T501 -
T564 bzw. bei externen Heisskanalen entspricht w3l - w63 gleich
T401 - T432. Besitzt eine Maschine externe Heisskandle so hat
sie nur noch 32 Regelstellen fir WZ-Hei zung/ Tenperierung. Diese
Werte konnen ab Version 4.0.07 angefordert werden.
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4.14.1 Z: P Paraneter-Auswahl |esen

ZR > MC3: Z:P

MC3 > ZR Z: Ppnnpnn.. pnn

wobei : p Paraneter-Typ des |Istwertes chr, 1-st.
nn Par amet er - Nummer des | stwertes hex, 2-st.
pnn i nsgesant 9 mal

Funktion: mt diesem Kommando kann die Paraneter-Auswahl fir die
Konmandos Z: F und Z: N gel esen werden.

Fehl er: kei ne.

Beispiel: ZR > MZ3: Z P
MC3 > ZR Z: PZ08Z06Z07TO1TO9TOETOFS07S14

Zykl uszei t

Ei nspritzzeit
Plastifizierzeit

Zyl i nder - Hei zzone 1
Disen- Hei zzone

d t enper at ur

SC- Fl anscht enper at ur
Pl astifi zierhub
Massepol st er

:\l—l—lNNN
AOR~NO O

num-
N
o~

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 4-50



KOMIVANDCS

ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

4.14.2 Z: P Paraneter-Auswahl setzen

ZR > MC3:
MC3 = ZR

wobei :

Funkti on:

Fehl er:

Bei spi el :

Z: Ppnnpnn. . pnn
Z: Ppnnpnn. . pnn*

p Paraneter-Typ des |stwertes chr, 1-st.
nn Par anet er - Nummer des |stwertes hex, 2-st.
pnn i nsgesant 9 mal

mt diesem Kommando kann die Paraneter-Auswahl
Kommandos Z: F und Z: N gesetzt werden.

Z wenn Paranet er-Nanme ni cht zugel assen

ZR > MC3: Z: PZ06#00Z07#00T01TO2TO3TOFS14
MC3 > ZR Z: PZ06#00Z07#00TO1TO2TO3TOFS14*

6 Ei nspritzzeit
Leerspalte

7 Pl astifizierzeit
Leerspalte

1 Zyl i nder - Hei zzone 1

2 Zyl i nder - Hei zzone 2

3 Zyl i nder - Hei zzone 3

T15 SC- Fl anscht enper at ur

S20 Massepol st er
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4.14.3 Z:1 Istwert-Zyklen |l esen starten

ZR > MC3:
MC3 = ZR

Funkti on:

Bei spi el :

ZR > MC3:
MC3 = ZR
MC3 = ZR

wobei :

Funkti on:

Z: 1
Z: 1%

Bei m Enpfang di eses Kommandos in der MC3 wird fir das Z:N
und das Z:F-Komando jeweils die aktuelle Zyklusnumer als
Referenz festgelegt. Mt dem Z: F-Kommando konnen Aaltere
Zykl en als der Referenzzyklus und mt dem Z: N-Kommando der
jeweil s nachste |stwert-2Zyklus abgefalit werden

ZR > MC3: z:1

aktuel l en Zyklus als
MC3 > ZR Z:1*

Ref erenz festlegen

ZR > MC3: Z: F28 al testen Zykl us abfassen
M3 > ZR Z: F28* kein Zyklus mt Nr.28hex
ZR > MZ3:. Z:F27 alle in der MC3-

MC3 > ZR Z: F27<Zyk.\W\erte> St euerung vorli eg-

; : : genden Zykl en alter
ZR > MC3: Z: FO1 al s der Ref.-2Zykl us
MC3 > ZR Z: FOl<Zyk. \Werte> abf assen
ZR > MZ3: Z:N nachsten Zykl us abfassen
M3 2> ZR Z: N<Zyk. \Wert e>
ZR > MZ3: Z:N nachsten Zykl us abfassen
MC3 > ZR Z: N kei n neuer Zykl us

: : : u.s.w

4.14.4 Z:F letzte 40 Istwert-Zyklen | esen
Z: Fnn
Z:Fnn* falls keine Istwerte
Z: Fnn<Zykl en-1 st wert e>
nn Nunmrer des | et zten Zykl us hex, 2-st.
Dabei ist 01H der juingste, 28H der alteste I|stwert-
Zykl us.

Mt diesem Komando kénnen bis zu 40 Istwert-2Zyklen, die

Fehl er:
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alter al s der m t dem
Ref erenzzykl us gel esen werden. Die zuruckliegenden |stwert-

Zykl en missen nach dem Z:1-Komando noglichst schnell

abgeholt werden, da nur eine begrenzte Anzahl von |stwert-

Zyklen in der Steuerung gehalten werden koénnen. Bei einem
weiteren Abfassen der Istwert-zZyklen mt dem Z:F-Konmando
mul3 das Z: 1- Kommando erneut gegeben werden

Z:1 Konmando  festgel egten

kei ne.
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4.14.5 Z: N nachsten |stwert-2Zyklus | esen

ZR > MC3: Z:N
M3 > ZR Z:N* falls keine Istwerte
MC3 2> ZR  Z: N<Zykl en-1stwerte>

<Zykl en-1stwerte> i st dabei
ttnnj j hhmmceccccvvvvy. . vvvvv

wobei : tt Tag (1..31) dez, 2-st.
nn Monat (1..12) dez, 2-st.
1] Jahr (0..99) dez, 2-st.
hh Stunde (0..23) dez, 2-st.
mm M nute (0..59) dez. 2-st.
ccccc C88 = Zykluszahl er (Gesant) dez. 5-st.
vvvvv | stwert gemall ausgewdhl tem (si ehe |:-Komrando)

Paraneter. Istwert entfallt
fuar Leerspalte (#00).

Funktion: Mt diesem Kommando wird der jeweils nachste Istwert-2Zykl us
abgehol t. Bevor das erste Z: N-Konmando gegeben wird mul3 mit
Z:1 der Referenzzyklus festgelegt werden. Ab di esem
Zei tpunkt soll das Z: N-Kommando regel naf3i g gegeben wer den.
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5 PARAMETER-ZUORDNUNG

In diesem Kapitel erfolgt eine Beschreibung eines jeden Standard-
Par anet er s.

Bei Paranetertypen, die Istwerte haben konnen, gibt es zusatzlich die
Spalte "I". Falls kein Eintrag in dieser Spalte vorhanden
(Leerspalte), so ist kein Istwert vorhanden, ein "Z" in dieser Spalte
zeigt an, dalR es sich um einen Zyklen-Istwert handelt, d.h. daR dieser
Istwert direkt abgefallt werden kann und zusatzlich Uber das Z:-
Konmando die Istwerte letzten 40 Zyklen abgefal3t werden koénnen. Ein
"J" in dieser Spalte bedeutet, daR der |Istwert vorhanden ist. Eine
Hexadezi mal zi ffer "0".."F" zeigt an, dalR dieser Istwert vorhanden i st
und Uber den entsprechenden |stwert-Aufnehner (0..15) also auch Uuber
den Paranetertyp "L" abfalbar ist.

5.1 Wahl funkti onen

Der Nane einer Wahl funktion setzt sich aus der Paraneterbezei chhnung W
der Wahl funktionsnummer und der Wahlfunktionsvariante (die letzte
Ziffer) zusammen. Es kann jeweils nur eine Variante der Whlfunktion
aktiv sein.

Bei spi el : W 111 bedeutet: Wahl funktion 11 Variante 1
W 112 bedeutet: Wahlfunktion 11 Variante 2

D e Wahl funktion 11 ist wie folgt von der MC3 abzufassen:

ZR --> MC3: Y:\WB
MC3 --> ZR  Y:\WB02

Die Wahlfunktion 11 hat den Wert 2, d.h. Variante 2 ist aktiv. Hat
eine Wahlfunktion z.B. den Wrt 0, dann bedeutet dies, dall alle
Vari anten nicht aktiv sind. Eine Eingabe lber das X -Kommando erfol gt
anal og.

Wahl funkti onen koénnen die Werte O bis maximal 9 annehnen. Zu jeder
Wahl f unkti on werden die Unterparameter nit angezeigt.
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Nanme Bedeut ung
W 0 |RESERVI ERT
W11l |Null punkte der Weg- und Druckgeber manuel | setzen
W12 |Null punkte der Weg- und Druckgeber automatisch setzen
W 2 |Vorschl agswerte | aden
W 31 |Werkzeugsi cherung ohne Werkzeug 6ffnen
W32 |Werkzeugsi cherung nmit Werkzeug of f nen
W41l |Auswerfer zurick mt Begi nn neuer Zykl us
W42 |Auswerfer in Endlage vor Begi nn neuer Zykl us
W51 |Aggregat zurick nach Plastifizieren
W52 |Aggregat zurick vor Plastifizieren
W60 |Start Nachdruck durch Weg: W1 bis W3 = 0
W61 [Start Nachdruck durch Zeit
W62 |Start Nachdruck durch Hydraul i kdruck @
Start Nachdruck durch Massedruck @
W63 |Start Nachdruck durch Werkzeugi nnendr uck
W70 |Rickh. nach Plast. (bei W1 bis W4 = 0 und s28 > 0)
W71 |Aggregat zurick - Rickholung 1 - Plastifizieren
W72 |Rickholung 1 - Plastifizieren - Aggregat zurick
W73 |Rickholung 1 - Plastifizieren- Rickholung 2 - Aggregat zurlick
W74 |Rickholung 1 - Aggregat zurick - Plastifizieren- Rickholung 2
W81 |Luftauswerfer 1
W9l |Luftauswerfer 2
WL01 |Luftauswerfer 3
W11 |Anfahrschaltung mt Anfahrwerten
WL12 |Anfahrschaltung mit Produktionswerten
WL21 |Zykluszahler mt Maschi nenabschal t ung
WL22 |Ist-Zahler fir Abschal tung und Qualitat suberwachung ricksetzen
WL31 |Spritzen | angsam/ schnel
WL41 |Ausfallkontrolle
WL51 |AusstofRen des kalten Pfropfens (bei W1=1 oder Ws2=1)
WL61 |Zentral e Absperrung des Werkzeugkihl wassers
WL62 |Kuhl wasserzuschal tung nach Anfahren
WL71 |Hydraulischer Disenverschl uld
WL72 |Dise schliefRen nach Nachdruckende
WL73 |Dise schlielRen nach Plastifizieren
WL74 |Dise schlieflRen nach Plastifizieren/ Schneckenrickhol ung 2
WL81 |CGeisterschicht mt Werkzeug offnen
WL82 |Cei sterschicht ohne Wrkzeug of f nen
WL83 |Cei sterschi cht Abpunpschal t ung
WL91 |Spritzprégen (bei W281=W81=0 und W291=0)
W201 |Disenanpressung mt Start Schli ef3druckauf bau
W210 |Hydraulische Schutztire Bedienseite: W11 = W12 = 0
W211 |Hydraulische Schutztire Bedi engegenseite
W212 |Hydraulische Schutztiren Bedi en- & Bedi engegenseite
W21 |Federkraftwerkzeug
W231 |Spritzdruck mt Profil ®
W241 |Spritzgeschw ndigkeit mt Profil ®
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Nane Bedeut ung

W251 |Nachdruck mt Profil ®

W261 |Staudruck mt Profil ®

W271 |Plastifiziergeschwi ndigkeit mt Profil ®

W81 |Extrusion-Injektion (bei WL91= 0 und W291=0)

W82 |Extrusion (bei WL91= 0 und W291=0)

W91l |Entl Gftung (bei WL91= 0 und W281=W282=0)

WB01 |Spritzen nit drehender Schnecke (bei WL.31=0)

WB11l |Absenkung Tenperi erung

WB12 |Abschal tung Tenperi erung

W21 |Dosi er-1Injektion

WB31 |Aktiver Staudruck

WB41 |-Tol. sperrt Schneckenbewegung

WB51 |5-fach Kernzug mt 2Zw schenstop

W52 |10-fach Kernzug ohne Zw schenst op

WB61 |Kernzug 1 Y700/Y710

WB71 |Kernzug 2 Y720/ Y730

WB81 |Kernzug 3 Y740/ Y750

WB91 |Kernzug 4 Y760/ Y770

WI01 |Kernzug 5 Y780/ Y790

WI10 |Externe Werkzeugi nnendruck-Messung: W11l = W12 = 0

W11 |Messung des WZ-Innendrucks mt Kraftaufnehmer

W12 |Messung des WZ-Innendrucks mit Druckauf nehmer

W21 |Gasi nnendruckst euer ung

W31 |Absenkung/ Anhebung Wer kzeughei zung

WI32 | Abschal t ung Wer kzeughei zung

W41 |Absenkung Zyl i nder hei zung

W42 |Abschal t ung Zyl i nder hei zung

W43 | Absenkung Zyl i nder hei zung nur imH V-Betrieb

WI51 |Wer kzeug- Spannvorri chtung

WI61 |Werkzeugdise

W71 |Drucker-Protokoll: Sollwert-Eingaben und Alarne mt héchster
Prioritat drucken

WL72 |Drucker-Protokoll: Sollwert-Ei ngaben und alle auftretenden
Al arne drucken

W81 |Alle Istwerte von ei nem Zykl us drucken

WI82 |Ausgewdhlte Istwerte von ei nem Zykl us drucken

WI83 |Alle Istwerte der letzten 40 Zykl en drucken

W84 |Ausgewdhlte Istwerte der letzten 40 Zykl en drucken

W91 |[Drehrichung Trichter links/rechts

W01 |Qualitéatsiberwachung mt Zykl uszeit

W502 |Qualitatsiberwachung ohne Zykl uszeit

Ws11 |Kurveniberwachung Wer kzeugi nnendr uck

Wb21 |Kurveniberachung Hydraul i kdruck @
Kur venuberwachung Massedruck @
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Nane Bedeut ung

Ws31 |Kurvenuberwachung Pl astifizi erweg

Ws41 |Kurvenuberwachung Ei nspritzweg

W51 |Kurvenuberwachung Ei nspritzgeschw ndi gkeit

Ws61 |Kurvenuberwachung Sprit zl ei stung

Ws71 |Kurvenuberwachung Reserve Kurve 1

Ws81 |Kurvenuberwachung Reserve Kurve 2

Ws91 |Drucker-Protokoll: |stwertprotokoll nach Zeit

W500 |Maschi nen-/Produktionszustand: Produktion |&auft

W501 |Maschi nen-/ Produkti onszustand: Mistern

W02 |Maschi nen-/ Produktionszustand: Wrkzeugwechsel / Risten

W503 |Maschi nen-/ Produkti onszustand: Maschi nenrepar at ur

W504 |Maschi nen-/ Produktionszustand: Werkzeugreparat ur

W505 |Maschi nen-/ Produkti onszustand: All genmei ne Repar at ur

W506 |Maschi nen-/Produktionszustand: Peripherie

W507 |Maschi nen-/ Produkti onszustand: Wartung / Service

W508 |[Maschi nen-/ Produktionszustand: Materi al mangel

W509 |Maschi nen-/ Produkti onszustand: Material probl ene

Ws11 |Maschi nen-/Produktionszustand: Auftragsnangel

W512 |[Maschi nen-/ Produktionszustand: Personal mangel

W513 |Maschi nen-/ Produkti onszustand: Geplanter Stillstand

W514 |[Maschi nen-/ Produktionszustand: Unbekannter Still standsgrund

W515 |Maschi nen-/ Produkti onszustand: N cht zugeordneter
Stillstandsgrund

W521 |Automati sche Zufdhreinheit: Urschal tung Drehzahl anzei ge

W53x | RESERVI ERT

W41 |Hinterspritzen von Dekormaterial en aus/ein

Ws51 |Manuel | er Werkzeugwechsel nmit Rei henfol ge

Ws52 |Manuel | er Werkzeugwechsel ohne Rei henfol ge

W61 |[Wochenschal tuhr aktiv

W570 |MeRbereich des Ladungsverstarkers 20000 pC

W71 |MeRbereich des Ladungsverstarkers 5000 pC

Ws81 |Anfahrschal tung Zyl i nder hei zung

W591 |Anfahrschal t ung Wer kzeughei zung

W0l |Werkzeugvakuum Uber Zeit

W02 |Werkzeugvakuum tber Unt erdruck

W11 |Stopfdruck-Regel ung aus/ein

W21 |Auswerfer hinten ein

W31 |Auswerfer zurick wihrend Werkzeug schlielRen

W41 |Forderband Taktbetrieb

W42 |Forderband kontinuierlicher Bandvorl auf

W43 |Forder band konti nui erli cher Bandridckl auf

W51 |Durchbl asen (Disenreinigung i mEinrichtbetrieb)

W61 |Pneumati scher Nadel verschl ul’3 ein

W62 |Pneumati scher Nadel verschl ul3 schliefRen durch Masser ickdricken
(pneurati sch)

W63 |Pneumati scher Nadel verschl ul3 schliefl3en durch Masser ickdricken
(hydraul i sch)
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Nane Bedeut ung

W71 |Angussver si egel ung ohne Aggregat abhebung

W72 |Angussversi egel ung mt Aggregat abhebung

W81 |Regl er paramneter der Werkzeugtenperierung andern

W91 |Far bdrucker angeschl ossen

WB00 |Kei ne Parall el bewegung Werkzeug/ Pl astifi zi erung

WB01 |Werkzeug- Geschwi ndi gkeit unabhéangi g vom Pl astifi zi eren

WB02 |Werkzeug- Schli eRgeschwi ndi gkeit abhangi g vom Pl astifi zieren

W11 |[Betrieb mit Roboter

W21 |Opti m erung Wer kzeughei zung

W831 |Maschinen-Still standszeiten ricksetzen

WB41 |Abschal tung bei Ubert enperatur

WB51 |Ist-Zahler fir Zyklen pro Schicht ricksetzen

WB61 |Pl astifizieren punpenabhangig

WB71 |Alarme der Spritzregelung darstellen

WB81 |Qualitats-Statistik

WB91 |-Tol eranz sperrt Zykl us

VW01 |Vol |l automati k-Betrieb sperren

W11 |Voll automati sch Werkzeug schlieBen fur A vorwarmnmen

VW2x | RESERVI ERT

V4 x

W51 |Kernzug 6 Y7001/Y7101

VW61 |Kernzug 7 Y7201/ Y7301

VW71 |Kernzug 8 Y7401/ Y7501

VW81 |Kernzug 9 Y7601/ Y7701

W91 |Kernzug 10 Y7801/ Y7901

WL001 |Auswerfer vor - Spritzteil - Auswerfer vor - Angul}

WL002 |Auswerfer vor - Spritzteil - Auswerfer zurick - Auswerfer vor -
Angufl3

WL003 Augwerf er vor - Anguf3 - Auswerfer vor - Spritzteil

WL004 |Auswerfer vor - Angufl - Auswerfer zurick - Auswerfer vor -
Spritzteil

WL011 |Absenkung Hei zungs- Bl ock 2

WL012 |Abschal tung Hei zungs- Bl ock 2

WL021 |Absenkung Tenperi erungs-Bl ock 2

WL022 |Abschal tung Tenperi erungs- Bl ock 2

WL03x | RESERVI ERT

WLO9x

WL101 |Anf ahrschal t ung Hei zungs- Bl ock 2

WL111 |Ext erne Werkzeugi nnendruck-Messung 2: W111 = W112 = 0

WL112 |Messung des WZ-Innendrucks 2 mt Kraftaufnehner

WL113 |Messung des WZ-Innendrucks 2 mt Druckauf nehner

WL12x | RESERVI ERT

WL13x

WL141 |Gesant ener gi eauf nahne rickset zen

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 5-58




PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

Nane

Bedeut ung

WL151

Abgl ei ch der Anal ogei ngénge

WL161

Auf hei zschal t ung Hei zungs- Bl ock 2

WL170
WL171
WL172

Maschi nenstop mit Auswerferfunktion und Werkzeug o6f fnen
Maschi nenst op bei 2Zykl usendeal arm ohne Auswerferfunktion
Maschi nenst op bei Zykl usendeal arm ohne Werkzeug 6ffnen

WL181

Zyl i nder hei zung: Auf hei zschal tung fir interne Regler (10-
stufig)

W191

Wer kzeughei zung: Auf hei zschal tung fir interne Regler (10-
stufig)

WL201

Zykl enpar anet er auf Diskette speichern

WL211

Optim erung Zyl i nder hei zung

WL221

Opti m erung Tenperi erung

WL231

Opti m erung Hei zungs- Bl ock 2

WL241

Opti m erung Tenperi erungs-Bl ock 2

WL251

Nul | punkt e der Tenperaturen setzen

WL261
WL262

Me3ber ei chsunschal t ung Ladungsver st &rker aut omati sch
Me3ber ei chsunmschal t ung Ladungsver st ar ker manuel

W271
WL272

MeRber ei ch des Ladungsver st arkers 20000 pC
MeRber ei ch des Ladungsver st arkers 5000 pC

WL281
WL282

Me3ber ei chsunschal t ung Ladungsver st drker 2 automatisch
Me3ber ei chsunmschal t ung Ladungsver st arker 2 manuel

WL29x

RESERVI ERT

WL99X

W200x

Kundenspezi fi sche Wahl f unkti onen

W255x

® bis Version 2.8
@ ab Version 3.0
@ entfallt mt Profil stufen
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5.2 Wege / Hal tepunkte

In der Spalte "I" ist vermerkt, ob ein Istwert vorliegt. Kein
Ei ntrag bedeutet keinen Istwert, ein Z einen Istwert, der auch in
den Istwert-Zyklen vorliegt und eine Hex-Ziffer von 0..F einen
Istwert der auf einen der |Istwertaufnehnmer (Weggeber) 0..15
bezogen ist. \Wggeberbezogene Istwerte sind stets aktuelle
Istwerte, wihrend sich Zyklen-Istwerte auf einen ganz bestimten
I stwert innerhalb eines Zykl us bezi ehen.

Name W I Bedeut ung
0 RESERVI ERT
1| - |1 ]|&fnungshub
2 - 1 |Werkzeug schlieBen : Start Brensen
3 - 1 |Start | angsam schlielRen
4 - 4 |Losr ei Bhub
5 - 1 |Start schnell 6ffnen

(Ende | angsam 6f fnen @)

21 - RESERVE
49 (Pl astifizierhub bei Massepol ster-Regel ung @)

22 35] 1 |Start Kerne einfahren

23 35| 1 |Uberwachung Kerne ei ngefahren

24 35] 1 |Start Kerne ausfahren

25 35| 1 |Uberwachung Kerne ausgefahren

26 - 4 |Druckki ssen vorn

27 19| 1 |Pragehub (\Werkzeug)

28 - 0 | Schneckenrickhol ung 2 nach Plastifizieren
29 11| O |Pl astifizierhub Anfahrschal tung fir s7

30 41 3 |Auswerfer vor Umrschal t wegpunkt v13/v14
31 5| 2 |Aggregat vor Umrschal t wegpunkt v15/v16

NDunLLLLOLLOLOOLL VOLOOLOLLLLLOLOLOLOOLOOOOLODY Luuunnon

32 - RESERVI ERT
- (Unterer Grenzwert fir Massepol ster-Regel ung
Tol eranzband 1 @)

6 - 1 |Werkzeug o6f fnen: Start brensen

7 - Z |Plastifizierhub

8 - Z |Unschal t punkt auf Nachdruck

9 - 2 |Aggr egat hub

10 41 1 |Hydraul i scher Auswerfer Start durch Werkzeugposition
11 41 3 |Auswerferhub

12 7] 0 |Schneckenr tickholung 1 vor Plastifizieren

13 3] 1 |Start Werkzeugsi cherung

14 - 1 |Ende Werkzeugsi cherung

15 8] 1 |Luftauswerfer 1 Start durch Werkzeugposition

16 9| 1 |Luftauswerfer 2 Start durch Werkzeugposition

17 15| 0 |Hub fiur Ausstofen des kalten Pfropfens

18 41 Dur chmesser des Wer kzeugi nnendr uck- Kr af t auf nehmer s
19 29| 0 |Begi nn der Entl Gftung (Schnecke)

20 - Z |Massepol st er
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Nane W | | Bedeut ung
S 33 - RESERVI ERT
- (Cberer Grenzwert fir Massepol ster-Regel ung
Tol eranzband 1 @)
S 34 - RESERVI ERT
- (Unterer Grenzwert fir Massepol ster-Regel ung
Tol eranzband 1 @)
S 35 - RESERVI ERT
- (Cberer Grenzwert fir Massepol ster-Regel ung
Tol eranzband 1 @)
S 36 - Begi nn Sprit zl ei stung
S 37 - Ende Spritzl eistung
S 38 - 4 |For mhéhe mi ni nal
S 39 - 4 |For mhéhe maxi mal
S 40 41 3 [Auswerfer zurick Unschal t wegpunkt v23/v24
S 41 5| 2 |Aggregat zuruck Umrschal t wegpunkt v25/v26
S 42 50| 0 |-Tol Massepol ster
S 43 50| 0 |+Tol Massepol ster
S 44 |100| 8 |Start Sortierrutsche
Vorrat sweg des Dosi er kol bens @©
S 45 - Dosi erent | ast ung
S 46 50| 0 |-Tol Plastifizierende (s7 + s28)
S 47 50| 0 |+Tol Plastifizierende (s7 + s28)
S 48 501 0 |--> intern (keine Ei ngabe)
S 49 501 0 |--> intern (keine Ei ngabe)
S 50 - O |Wg 1 fur Spritzdruck-/Spritzgeschw ndi gkeitsprofil
S 51 - 0 |Weg 2 fiur Spritzdruck-/Spritzgeschw ndi gkeitsprofil
S 52 - O |Wg 3 fur Spritzdruck-/Spritzgeschw ndi gkeitsprofil
S 53 - 0 |Weg 4 fir Spritzdruck-/Spritzgeschw ndi gkeitsprofil
S 54 - O |Wg 5 fur Spritzdruck-/Spritzgeschw ndi gkeitsprofil
S 55 - 0O |Weg 6 fur Spritzdruck-/Spritzgeschw ndi gkeitsprofil
S 56 - O |Wg 7 fur Spritzdruck-/Spritzgeschw profil
S 57 - 0 |Weg 8 fur Spritzdruck-/Spritzgeschw. profil
S 58 - O |Wg 9 fur Spritzdruck-/Spritzgeschw profil
S 59 - 0 |Weg 10 fiar Spritzdruck-/Spritzgeschw. profil
S 60 - O |Wg 1 fur Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 61 - 0 |Weg 2 fir Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 62 - 0 |Wg 3 fur Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 63 - 0 |Weg 4 fir Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 64 - 0 |Wg 5 fur Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 65 - 0 |Weg 6 fir Staudruck-/Plastifiziergeschw. profil
S 66 - 0 |Wg 7 fur Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 67 - 0 |Weg 8 fiur Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 68 - 0 |Wg 9 fur Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 69 - 0 |Weg 10 fiUr Staudruck-/Plastifiziergeschw profil
S 70 - Schneckendur chnesser des aktuel | en Dat ensat zes
(Schneckendurchnmesser fir Spritzarbeit @)
S71 3] 1 |Werkzeugsicherung: Start Profil 2
S 72 3] 1 |Werkzeugsicherung: Start Profil 3
S 73 4 Auswer fer Riattel hub
S 74 73 Uber wachungsweg fiur Auswerfer hinten bei Werkzeug
schl i el3en
Nane W | | Bedeut ung
S 75 - Schneckendur chnesser der Maschi ne
S 76 - RESERVI ERT
S 77 76 Ver schl uRdise schli el3en
S 78 77 AngufRver si egel ung: Weg Aggr egat abhebung
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79
80
81
82
83
84
95
96
97

nuunumw- LLLNnL!m

199
S200

S255

77
42
42

Ende AngulBver si egel ung

Start Gaseinbringung 1

Start Gasei nbri ngung 2

+Tol eranz Offnungshub s 1

M ni mal er O fnungshub s 1

RESERVI ERT

RESERVI ERT

Dur chnmesser des Wer kzeugi nnendr uck- Kr af t auf nehnmers 2
RESERVI ERT

RESERVI ERT

Kundenspezi fi sche Wege / Hal t epunkt e

® Fruhere Bedeutung
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5.3 Drucke

In der Spalte "I" ist vernmerkt, ob ein Istwert vorliegt. Kein Eintrag
bedeutet keinen Istwert, ein Z einen Istwert, der auch in den Istwert-
Zykl en vorliegt und eine Hex-Ziffer von O0..F einen Istwert der auf einen
der | stwertauf nehner 0..15 Dbezogen ist. | st wert auf nehner - bezogene
Istwerte sind stets aktuelle Istwerte, wahrend sich Zyklen-Istwerte auf
ei nen ganz bestimten |Istwert innerhalb eines Zykl us bezi ehen

Die SchlieRkraft P1 hat als D nension kN, widhrend alle anderen Driicke
al s D nensi on bar haben

Nane W | | Bedeut ung

P O RESERVI ERT

P 1 - 6 |Schl i el3kraft

P 2 - - |konstanter Spritzdruck

P 3 - - |konstanter Nachdruck

P 4 - - |konstanter Staudruck

P 5 6 | Z |Urschal tschwel | e Wer kzeugi nnendr uck

P 6 6 | Z |Unrschal tschwel | e Hydraul i kdruck

P 7 - - |Wer kzeugsi cherungsdr uck

P 8 | 11 | - |Anfahrspritzdruck fur p2

P 9 | 11 | - |Anfahrnachdruck far p3

P 10 | 11 | - |Anfahrstaudruck fiar p4

P 11 - - | Disenanpr e3dr uck

P 12 - - |Druck bei Schneckenriickhol ung

P 13 4 |- |Druck fiar Auswerfer schnell vor

P 14 4 | - |Druck far Auswerfer |angsam vor

P 15 6 | Z |maxi mal er Wer kzeug- | nnendr uck

P 16 6 | Z |meaxi mal er Hydraul i kddr uck

P 17 | 33 | - |Aktiver Staudruck

P 18 | 50 | 5 |-Tol. nmaxi mal er Wer kzeug- | nnendr uck

P 19 | 50 | 5 |+Tol. maxi mal er Wer kzeug- | nnendr uck
P20 | 50 | 7 |-Tol. maximal er Hydraulikdruck

P21 | 50| 7 |+Tol. maximal er Hydraul i kdruck

P 22 - 4 |Aut ormati sche Zuf dhreinheit: Max. Stopfdruck
P 23 4 | - |Druck fiar Auswerfer schnell zuriick

P 24 4 | - |Druck far Auswerfer |angsam zurick

P 25 - - |Aut omati sche Zuf dhreinheit: Mn. Stopfdruck
P26 | 50 | 5 |-Tol. Unschal tschwel | e Wer kzeugi nnendr uck
P27 | 50 | 5 |+Tol. Unschal tschwel | e Wer kzeugi nnendr uck
P28 | 50| 7 |-Tol. Unschal tschwel |l e Hydraul i kdruck
P29 | 50| 7 |+Tol. Unschal tschwel | e Hydraul i kdruck
P 30 - - |Nachdruck Profil 1

P 31 - - |Nachdruck Profil 2

P 32 - - |Nachdruck Profil 3

P 33 - - |Nachdruck Profil 4

P 34 - - |Nachdruck Profil 5

P 35 - - |Nachdruck Profil 6

P 36 - - |Nachdruck Profil 7

Nane W | | Bedeut ung

P 37 - - |Nachdruck Profil 8

P 38 - - |Nachdruck Profil 9

P 39 - - |Nachdruck Profil 10

P 40 - - |Staudruck Profil 1
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P 41 - - |Staudruck Profil 2

P 42 - - |Staudruck Profil 3

P 43 - - |Staudruck Profil 4

P 44 - - |Staudruck Profil 5

P 45 - - |Staudruck Profil 6

P 46 - - |Staudruck Profil 7

P 47 - - |Staudruck Profil 8

P 48 - - |Staudruck Profil 9

P 49 - - |Staudruck Profil 10

P 50 - - |Spritzdruck Profil 1

P 51 - - |Spritzdruck Profil 2

P 52 - - |Spritzdruck Profil 3

P 53 - - |Spritzdruck Profil 4

P 54 - - |Spritzdruck Profil 5

P 55 - - |Spritzdruck Profil 6

P 56 - - |Spritzdruck Profil 7

P 57 - - |Spritzdruck Profil 8

P 58 - - |Spritzdruck Profil 9

P 59 - - |Spritzdruck Profil 10

P 60 | 36 | - |Einfahrdruck fir Kern 1 bis Zw schenposition
P 61 | 36 | - |Einfahrdruck fir Kern 1 bis Endposition

P 62 | 37 | - |Einfahrdruck fidr Kern 2 bis Zw schenposition
P 63 | 37 | - |Einfahrdruck fir Kern 2 bis Endposition

P 64 | 38 | - |Einfahrdruck fidr Kern 3 bis Zw schenposition
P 65 | 38 | - |Einfahrdruck fir Kern 3 bis Endposition

P 66 | 39 |- |Einfahrdruck fir Kern 4 bis Zw schenposition
P 67 | 39 | - |Einfahrdruck fir Kern 4 bis Endposition

P 68 | 40 | - |Einfahrdruck fiar Kern 5 bis Zw schenposition
P 69 | 40 | - |Ei nfahrdruck fir Kern 5 bis Endposition

P 70 | 36 | - |Ausfahrdruck fidr Kern 1 bis Zw schenposition
P 71 | 36 | - |Ausfahrdruck fir Kern 1 bis Endposition

P 72 | 37 | - |Ausfahrdruck fidr Kern 2 bis Zw schenposition
P 73 | 37 | - |Ausfahrdruck fir Kern 2 bis Endposition

P 74 | 38 | - |Ausfahrdruck fir Kern 3 bis Zw schenposition
P 75 | 38 | - |Ausfahrdruck fir Kern 3 bis Endposition

P 76 | 39 | - |Ausfahrdruck fidr Kern 4 bis Zw schenposition
P 77 | 39 | - |Ausfahrdruck fir Kern 4 bis Endposition

P 78 | 40 | - |Ausfahrdruck fidr Kern 5 bis Zw schenposition
P 79 | 40 | - |Ausfahrdruck fir Kern 5 bis Endposition

P 80 3 | - [Werkzeugsi cherung: Druck Profil 1

P 81 3 | - [Werkzeugsi cherung: Druck Profil 2

P 82 3 | - [Werkzeugsi cherung: Druck Profil 3

P 83 RESERVI ERT

P 84 - - IMn. SchlieRkraft fur Freigabe Einspritzen
P8 | 71 +Tol . Stopfdruck

P8 |71 -Tol . Stopfdruck

P 87 | 42 Vorfalldruck fiar Hz58

P 88 | 42 Gasi nnendruck: Frei gabe Spritzen

Nane W | | Bedeut ung

P89 | 71 Spritzdruck bei Angussversiegel ung

P90 | 42 Gasfillprofil: Profildruck 1

P91 | 42 Gasfillprofil: Profildruck 2

P92 | 42 Gasfillprofil: Profildruck 3

P93 | 42 Gasfillprofil: Profildruck 4

P94 | 42 Gasfillprofil: Profildruck 5

P 95 RESERVI ERT

P 96 - -Tol Umrschal t schwel | e WZ- I nnendruck 2

P 97 - +Tol Unschal tschwel | e WZ- 1 nnendruck 2

P 98 - - Tol maxi mal er WZ-1 nnendruck 2
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P 99 - +Tol nmeaxi mal er WZ- 1 nnendruck 2
P 100 RESERVI ERT
P 104 RESERVI ERT
P 105 | - Urschal t schwel | e Wer kzeug- | nnendruck 2
P 106 - Unschal t schwel | e Massedruck 2
RESERVI ERT
P 114 RESERVI ERT
P 115 | - maxi mal er Wer kzeugi nnendruck 2
P 116 RESERVI ERT
P199 RESERVI ERT
P200 kundenspezi fi sche Driicke
P255

5. 3.1 Physi kal

sche Driuckel/ Krafte

Name W I Bedeut ung
F 2 - - |konstanter Spritzdruck
F 4 - - |konstant er Staudruck
F 6 6 Z |Unschal t schwel | e Massedr uck
F 7 - - |Wer kzeugsi cherungsdr uck
F 8 | 11 | - |Anfahrspritzdruck fur p2
F 9 | 11 | - |Anfahrnachdruck fiar p3
F 10 | 11 | - |Anfahrstaudruck far p4
F 11 - - |Disenanpr el3kr af t
F 12 - - |Kraft bei Schneckenriickhol ung
F 13 4 | - |Kraft fur Auswerfer schnell vor
F 14 4 | - |Kraft fdar Auswerfer |angsam vor
F 16 6 | Z |maxi mal er Massedruck
F 17 | 33 | - |Aktiver Staudruck
F 20 | 50| 7 |-Tol. maxi nal er Massedruck
F 21 | 50| 7 |+Tol. maxi mal er Massedruck
F 23 4 | - |Kraft fur Auswerfer schnell zurick
Nane W | | Bedeut ung
F 24 4 | - |Kraft fdar Auswerfer |angsam zurick
F 28 | 50| 7 |-Tol. Urschal tschwel | e Massedruck
F 29 | 50| 7 |+Tol. Unschal tschwel | e Massedruck
F 30 - - |INachdruck Profil 1
F 31 - - INachdruck Profil 2
F 32 - - |INachdruck Profil 3
F 33 - - INachdruck Profil 4
F 34 - - |INachdruck Profil 5
F 35 - - INachdruck Profil 6
F 36 - - |INachdruck Profil 7
F 37 - - INachdruck Profil 8
F 38 - - |INachdruck Profil 9
F 39 - - INachdruck Profil 10
F 40 - - |Staudruck Profil 1
F 41 - - |Staudruck Profil 2
F 42 - - |Staudruck Profil 3
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F 43 - - |Staudruck Profil 4

F 44 - - |Staudruck Profil 5

F 45 - - |Staudruck Profil 6

F 46 - - |Staudruck Profil 7

F 47 - - |Staudruck Profil 8

F 48 - - |Staudruck Profil 9

F 49 - - |Staudruck Profil 10

F 50 - - |Spritzdruck Profil 1

F 51 - - |Spritzdruck Profil 2

F 52 - - |Spritzdruck Profil 3

F 53 - - |Spritzdruck Profil 4

F 54 - - |Spritzdruck Profil 5

F 55 - - |Spritzdruck Profil 6

F 56 - - |Spritzdruck Profil 7

F 57 - - |Spritzdruck Profil 8

F 58 - - |Spritzdruck Profil 9

F 59 - - |Spritzdruck Profil 10

F 80 3 | - [Werkzeugsicherung: Kraft Profil 1
F 81 3 | - [Werkzeugsicherung: Kraft Profil 2
F 82 3 | - [Werkzeugsicherung: Kraft Profil 3
F106 - Urschal t schwel | e Massedruck 2
F116 - Maxi mal er Massedruck 2
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5.4 Mengen / Geschw ndi gkeiten

Hier gibt es nur einen Istwert, namich den der Schneckendrehzahl,
die wi ederum kei nen Sollwert hat. Al's D nension werden % verwendet
bis auf VI0 mt U mn.

&
3

w Bedeut ung

RESERVI ERT

- |Werkzeug | angsam schl i ef3en

- |Werkzeug schnell schlielR3en

- |Werkzeug | angsam o6f f nen

- |Werkzeug schnel | offnen

- |konstante Spritzgeschw ndi gkeit

- |konstante Pl astifiziergeschw ndi gkeit

19 |Geschwi ndi gkeit fur Spritzpréagen

29 |Geschwi ndi gkeit far Entl Gften

- |Drehzahl Zzuf Ghrschnecke

- | Schneckendrehzahl (nur |stwert)

Geschwi ndi gkeit fur Akku

- | Geschwi ndi gkeit bei Schneckenrickhol ung
4 | Geschwi ndi gkeit fir Auswerfer schnell vor
4 | Geschwi ndi gkeit fir Auswerfer |angsam vor
5 |Geschwi ndi gkeit fr Aggregat schnell vor
5 |Geschwi ndi gkeit fur Aggregat |angsam vor
- | Nachdruckgeschw ndi gkei t

RESERVI ERT

PRRRRPRRRRR
O~NOURWNROOONOURNWNRO
1

RESERVI ERT

<LK LK LKL LK LK LKL KL LK LKL KK << <K< <LLLL, <11l 1l 11111111l kikkkkk
. NN
WN R
\‘

7 |Spritzgeschw ndi gkeit bei Angussversiegel ung
4 | Geschwi ndi gkeit fir Auswerfer schnell zurick
24 4 | Geschwi ndi gkeit fur Auswerfer |angsam zurick
25 5 | Geschwi ndi gkeit fur Aggregat schnell zurlck
26 5 | Geschwi ndi gkeit fir Aggregat |angsam zurick
27 St opf geschwi ndi gkeit ohne Regel ung
28 RESERVI ERT
29 RESERVI ERT
30 | 36 |Ei nfahrgeschw. fur Kern 1 bis Zw schenpos.
31 | 36 |Ei nfahrgeschw. fiur Kern 1 bis Endposition
32 | 37 |Ei nfahrgeschw. fir Kern 2 bis Zw schenpos.
33 | 37 |Ei nfahrgeschw. fiur Kern 2 bis Endposition
34 | 38 |Ei nfahrgeschw. fur Kern 3 bis Zw schenpos.
35 | 38 |Ei nfahrgeschw. fiur Kern 3 bis Endposition
36 | 39 |Ei nfahrgeschw. fur Kern 4 bis Zw schenpos.
37 | 39 |Ei nfahrgeschw. fiur Kern 4 bis Endposition
38 | 40 |Ei nfahrgeschw. fiur Kern 5 bis Zw schenpos.
39 | 40 |Ei nfahrgeschw. fiur Kern 5 bis Endposition
40 | 36 |Ausfahrgeschw. fir Kern 1 bis Zw schenpos.
41 | 36 |Ausfahrgeschw. fiar Kern 1 bis Endposition
42 | 37 |Ausfahrgeschw. fir Kern 2 bis Zw schenpos.
43 | 37 |Ausfahrgeschw. fir Kern 2 bis Endposition

Nane W Bedeut ung

V 44 | 38 |Ausfahrgeschw. fur Kern 3 bis Zw schenpos.
V 45 | 38 |Ausfahrgeschw. fir Kern 3 bis Endposition
V 46 | 39 |Ausfahrgeschw. fur Kern 4 bis Zw schenpos.
V 47 | 39 |Ausfahrgeschw. fir Kern 4 bis Endposition
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V 48 | 40 |Ausfahrgeschw. fur Kern 5 bis Zw schenpos.
V 49 | 40 |Ausfahrgeschw. fur Kern 5 bis Endposition
V 50 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 1

V 51 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 2

V 52 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 3

V 53 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 4

V 54 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 5

V 55 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 6

V 56 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 7

VvV 57 - |Spritzgeschw ndigkeit Profil 8

V 58 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 9

V 59 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 10

V 60 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 1

V 61 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 2

V 62 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 3

V 63 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 4

V 64 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 5

V 65 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 6

V 66 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 7

VvV 67 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 8

V 68 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 9

V 69 - |Plastifiziergeschw ndigkeit Profil 10

VvV 70 - |Drehzahl fur W281/ W82 oder WB01

vV 71 RESERVI ERT

VvV 79 RESERVI ERT

V 80 | 42 |Gasfullprofil: Profil geschwi ndigkeit 1

V 81 | 42 |Gasfull profil: Profil geschwi ndigkeit 2

V 82 | 42 |Gasfull profil: Profil geschwi ndigkeit 3

V 83 | 42 |Gasful Il profil: Profil geschwi ndigkeit 4

V 84 | 42 |Gasfull profil: Profil geschwi ndigkeit 5

V 85 RESERVI ERT

VvV 89 RESERVI ERT

V 90 3 |Werkzeugsi cherung: Geschwi ndigkeit Profil 1
VvV 91 3 |Werkzeugsi cherung: Geschwi ndigkeit Profil 2
VvV 92 3 |Werkzeugsi cherung: Geschwi ndi gkeit Profil 3
VvV 93 RESERVI ERT

V199 RESERVI ERT

V200 kundenspezi fi sche Mengen / Geschw ndi gkeiten
V255
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5.4.1 Physi kal i sche Geschw ndi gkei ten

Name w Bedeut ung

G 1 - |Werkzeug | angsam schli ef3en

G 2 - |Werkzeug schnell schlielRen

G 3 - |Werkzeug | angsam of f nen

G 4 - |Werkzeug schnel |l o6ffnen

G 5 - |konstante Spritzgeschw ndi gkeit

G 6 - |konstante Plastifizierdrehzahl

G 7 | 19 |Geschwi ndigkeit fir Spritzpragen

G 8 | 29 |Geschwi ndigkeit fir Entl Gften

G 12 - | Geschwi ndi gkeit bei Schneckenrickhol ung

G 13 4 | Geschwi ndi gkeit fir Auswerfer schnell vor

G 14 4 | Geschwi ndi gkeit fir Auswerfer |angsam vor

G 15 5 |Geschwi ndi gkeit fir Aggregat schnell vor

G 16 5 |Geschwi ndi gkeit fur Aggregat |angsam vor

G 23 4 | Geschwi ndi gkeit fur Auswerfer schnell zurick
G 24 4 | Geschwi ndi gkeit fir Auswerfer |angsam zurick
G 25 5 | Geschwi ndi gkeit fir Aggregat schnell zurick
G 26 5 | Geschwi ndi gkeit fur Aggregat |angsam zurlck
G 50 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 1

G 51 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 2

G 52 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 3

G 53 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 4

G 54 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 5

G 55 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 6

G 56 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 7

G 57 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 8

G 58 - |Spritzgeschw ndi gkeit Profil 9

G 59 - |Spritzgeschwi ndigkeit Profil 10

G 60 - |Plastifizierdrehzahl Profil 1

G 61 - |Plastifizierdrehzahl Profil 2

G 62 - |Plastifizierdrehzahl Profil 3

G 63 - |Plastifizierdrehzahl Profil 4

G 64 - |Plastifizierdrehzahl Profil 5

G 65 - |Plastifizierdrehzahl Profil 6

G 66 - |Plastifizierdrehzahl Profil 7

G 67 - |Plastifizierdrehzahl Profil 8

G 68 - |Plastifizierdrehzahl Profil 9

G 69 - |Plastifizierdrehzahl Profil 10

G 70 - |Drehzahl fiar W281/We82 oder WB01

G 90 3 |Werkzeugsi cherung: Geschwi ndigkeit Profil 1
Goa1 3 |Verkzeugsi cherung: Geschw ndi gkeit Profil 2
G 92 3 |Werkzeugsi cherung: Geschwi ndi gkeit Profil 3
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5.5 Zeiten |/ Zahl er

Zeiten "Z" und Zahler "C' werden in der MC3-Datenbank genei nsam

verwaltet. Auf den BildschirmSeiten der M3 werden Zeiten und
Zahl er beide nmit dem Synbol "t" bezeichnet. Deshal b kann ei ne Zeit
ni e di e Paramneter-Numer eines Zahl ers haben und ungekehrt. In der
Spalte "I" ist vernmerkt, ob ein Istwert vorliegt. Kein Eintrag
bedeutet keinen Istwert, ein Z einen Istwert, der auch in den
| stwert-2Zyklen vorliegt und ein J einen sonstigen Istwert.

Copyright (c) by KRAUSS MAFFElI Kunststofftechni k GrbH

Nane W | | Bedeut ung

Z 0 RESERVI ERT

Z 1 - - |Pausenzeit Vol | automatik

zZ 2 - - |Kuhl zei t

Z 3 - - |Nachdruckzeit

Z 4 - - |Start Plastifizieren verzdgert

Z 5 - - | Zykl usiber wachungszei t

Z 6 - Z |Spritzzeit Qualitéatsiberwachung

zZ 7 - Z |Plastifizierzeit Qualitatsuberwachung

Z 8 - Z | Zykl uszeit Qualitatsiberwachung

CcC 9 4 | - |Hydr. Auswerfer Rittel zahler

Z 10 4 | - |Hydr. Auswerfer vor zeitabhangig

Z 11 3 | Z [Werkzeugsi cherungszeit

Z 12 5| - |Verzdgerungszeit fir Aggregat abheben

Z 13 - - |Urschal t-/ Uberwachungszeit fir Nachdruck

Z 14 8 | - |[Luftauswerfer 1 Bl asdauer

Z 15 9 | - |Luftauswerfer 2 Bl asdauer

Z 16 | 10 | - |Luftauswerfer 3 Startverz. nach Nachdruckende

Z 17 | 10 | - |Luftauswerfer 3 Bl asdauer

C 18 - J |Anzahl der ZzZyklen (in Tol eranz bei W01 bzw. W02 = 1)

C 19 | 11 | J |Anzahl der Anfahrzyklen

Z 20 | 18 | - |Uberwachungszeit in Geisterschicht

C21 |18 | - |Plast. hiube f. Abpunpschaltg. in Ceisterschicht

Z 22 | 28 | - |Extrusionszeit

Z 23 | 29 | - |Entldftungszeit

Z 24 | 35| - |Zeit bis Start Kerne einfahren

Z 25 | 35 |- |Zeit bis Start Kerne ausfahren

Z 26 - - |Begi nn Schl i eRkraftabbau t26 sek vor Kihl zeit ende

Z 27 - - |Gesant - Nachdruckzeit bei Nachdruckprofil

Z 28 | 36 | - |Einfahrzeit fir Kern 1 bis Zw schenposition

Z 29 | 36 | - |Einfahrzeit fur Kern 1 bis Endposition

Z 30 | 37| - |Einfahrzeit fir Kern 2 bis Zw schenposition

Z 31 | 37 | - |Einfahrzeit fdr Kern 2 bis Endposition

Z 32 | 38| - |Einfahrzeit fir Kern 3 bis Zw schenposition

Z 33 | 38| - |Einfahrzeit fidr Kern 3 bis Endposition

Z 34 | 39| - |Einfahrzeit fir Kern 4 bis Zw schenposition

Z 35 | 39| - |Einfahrzeit fur Kern 4 bis Endposition

Z 36 | 40 | - |Einfahrzeit fir Kern 5 bis Zw schenposition

Z 37 | 40 | - |Einfahrzeit fdr Kern 5 bis Endposition

Z 38 | 36 | - |Ausfahrzeit fir Kern 1 bis Zw schenposition

Z 39 | 36 | - |Ausfahrzeit fur Kern 1 bis Endposition

Z 40 | 37 | - |Ausfahrzeit fir Kern 2 bis Zw schenposition

Nane W | | Bedeut ung

Z 41 | 37 | - |Ausfahrzeit fiar Kern 2 bis Endposition

Z 42 | 38 | - |Ausfahrzeit fir Kern 3 bis Zw schenposition

Z 43 | 38 | - |Ausfahrzeit fidr Kern 3 bis Endposition

Z 44 | 39 | - |Ausfahrzeit fiar Kern 4 bis Zw schenposition
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Z 45 | 39 | - |Ausfahrzeit fur Kern 4 bis Endposition

Z 46 | 40 | - |Ausfahrzeit fir Kern 5 bis Zw schenposition

Z 47 | 40 | - |Ausfahrzeit far Kern 5 bis Endposition

Z 48 - - |Uberwachung Zentral schmi erung

C 49 - | - |Hubzahl er Zentral schnierung @

Z 50 - - |Verzogerungszeit Matri zenabhebung

Z 51 - - |Bel iftungszeit WMatrizenabhebung

Z 52 | 18 | - |Verzogerungszeit fiur Geisterschicht

Z 53 - |RESERVI ERT

Z 54 - |RESERVI ERT

C 55 3 | - |Anzahl W ederhol vorgange bei Werkzeugsi cherung

C56 |48 |- |Istwerte jeden N-ten Zyklus drucken

C57 | 48| - |Istwert-Zyklen alle N Zykl en drucken (N>100)

C 58 | 50 | J |Anzahl der zu Uberwachenden Zykl en

C59 | 50 | J |Fehlerrate (Zyklen aul3er Tol eranz)

Z 60 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 1

Z 61 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 2

Z 62 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 3

Z 63 - - |Zeit fdr Nachdruckprofil 4

Z 64 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 5

Z 65 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 6

Z 66 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 7

Z 67 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 8

Z 68 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 9

Z 69 - - |Zeit fir Nachdruckprofil 10

Z 70 | 50 |- |-Tol. Spritzzeit

Z 71 | 50 |- |+Tol. Spritzzeit

Z 72 | 50]|-|-Tol. Plastifizierzeit

Z 73 | 50 |- [+Tol. Plastifizierzeit

Z 74 | 50 |- |-Tol. Zykluszeit

Z 75 | 50 | - |+Tol. Zykluszeit

C 76 | 11 | - |Anfahrschal tung: Anzahl der Spritzhibe

Z 77 - - |Uberwachungszeit bei Produktionsunterbrechung

Z 78 - - |Sonder- Zeit

Z 79 | 46 | - |Ansteuerungszeit Werkzeugdlse

Z 80 | 46 | - |Verzdgerungszeit Einspritzen

Z 81 | 68| - |Anfahrzeit der Zylinderhei zung

Z 82 | 44 | - |Uberwachungszeit bei Produktionsunterbrechung fir Zzyl.-
Absenkung/ Abschal t ung

Z 83 - - |Vakuunzeit der Dosierung

Z 84 - - |Verzdgerungszeit fir Punpenabschal tung bei St 6rung

Z85 | 70| - |zeit fur Werkzeugvakuum

Z 86 - - |Dosi er-1Injektionszeit

Z 87 - - |Verzogerungszeit fiar Start Aggregat vor

C 88 - Z | Gesant zykl en

C 89 - J |Anzahl der Zyklen auler Tol eranz

Z 90 RESERVI ERT

Z 91 | 69| - |Anfahrzeit der Werkzeughei zung

Nane W | | Bedeut ung

Z 92 | 43 | - |Uberwachungszeit bei Produktionsunterbrechung fir
Wer kzeug- Absenkung- Anhebung/ Abschal t ung

Z 93 - - |Anst euerungszeit Werkzeug durchbl asen

Z 94 - - |Plastifizierzeit nach WV vor Produktionsbegi nn

C 95 - - |RESERVI ERT

85 (Nummer des Geschwi ndi gkeits-Wrtes Einspritzen @)

C 96 | 86 | - |Nunmer des Geschwi ndi gkeitswertes Plastifizieren

Z 97 - Danpf ungsf akt or Beschl euni gungsr anpen der WZ- Bewegung

Z 98 RESERVI ERT

C 99 - - |Anzahl der Kavitéaten
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Z100 RESERVI ERT

Z101 | 59 Istwerte imZeitintervall drucken

Z102 RESERVI ERT

7103 | 59 Istwertzyklen im Zeitintervall drucken

Z104 RESERVI ERT

Z105 | 74 | - |Laufzeit des Forderbandes fir Teil in Tol eranz

Z106 | 74 | - |Laufzeit des FoOrderbandes fur Teil auler Tol.

Z107 RESERVI ERT

Z108 RESERVI ERT

7109 | 31 Uber wachungszeit bei Produktionsunterbrechung fir
Tenperi erung

7110 | 42 Gasfillprofil: Profilzeit 1

Z111 | 42 Gasfillprofil: Profilzeit 2

7112 | 42 Gasfillprofil: Profilzeit 3

Z113 | 42 Gasfillprofil: Profilzeit 4

7114 | 42 Gasfillprofil: Profilzeit 5

Z115 101 Uber wachungszeit bei Produktionsunterbrechung f.
Hei zungs- Bl ock 2

Z116 |101 Uber wachungszeit bei Produktionsunterbrechung f.
Tenperi erungs- Bl ock 2

Z117 RESERVI ERT

7118 RESERVI ERT

Z119 | 42 Ver zbgerte Gasei nbringung 1 ab Begi nn Nachdruck

7120 - Verzégerte Gasei nbringung 2 ab Begi nn Nachdruck

Z121 | 42 Full zeit (HzZ58 nit Hz59 | aden)

7122 | 42 Zeit Gasruckfuhrung 1 (in HzZ58)

Z123 | 42 Zeit Gasruckfthrung 2 (in Hz59)

7124 | 42 Zeit Druckentl| astung

C125 - Geschw. - Stufen bei m Ei nspritzen

Cl126 - Druck- St uf en bei m Ei nspritzen

Cc127 - Druck- St uf en bei m Nachdruck

C128 - Drehzahl - Stufen beim Pl astifizieren

C129 - Druck-Stufen beim Pl astifizieren

Z130 |110 Anf ahrschal tung: Anfahrzeit des Hei zungs-Bl ock 2
Z131 RESERVI ERT

7148 RESERVI ERT

7149 - Verzogert Stopfen mt AZ

Z150 | 71 Ver zégerungszeit fidr Tol eranziberwachung St opfdruck
Z151 | 71 MeRi nt erval | St opfdruck

Z152 RESERVI ERT

Nane W | | Bedeut ung

Z155 RESERVI ERT

Cl56 | 71 d attungsf akt or MeR- Erfassung Stopfdruck

7157 8 Luftauswerfer 1 Startverzégerung nach Nachdruckende
Z158 9 Luftauswerfer 2 Startverzégerung nach Nachdruckende
Z159 [100 Urschal t ver zégerung Sortierrutsche

Z160 |100 Angul3- Sortierrutsche: Verweil zeit Auswerfer

Cl61 120 Zykl enspei cherung: Jeden n-ten Zykl us

7162 RESERVI ERT

7199 RESERVI ERT

Z200 kundenspezifische Zeiten / Z&ahler

7255

® Fruhere Bedeutung
@ C49 bei Bl-Maschi nen gro6Rer oder gleich KMA20
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5.6 Tenperat uren

Istwerte gibt es nur zu den direkten Hei zzonen-Sol | werten T1..T15.

Nane W Bedeut ung
T O RESERVI ERT

T 1 - |2Zylinder Heizzone 1 Soll wert
T 2 - |2Zylinder Heizzone 2 Sol |l wert
T 3 - |2Zylinder Heizzone 3 Sol | wert
T 4 - |2Zylinder Heizzone 4 Sol |l wert
T 5 - |2Zylinder Heizzone 5 Sol | wert
T 6 - |2Zylinder Heizzone 6 Sol | wert
T 7 - |2Zylinder Heizzone 7 Soll wert
T 8 - | Schnel ze 8 Sol | wert
T 9 - |Diusen Hei zzone 9 Sol | wert
T 10 - |Hei zzone 10 Sol | wert
T 11 - |Hei zzone 11 Sol | wert
T 12 - |Hei zzone 12 Sol | wert
T 13 - |Hei zzone 13 Sol | wert
T 14 | - |Otenperatur 14 Sol | wert
T 15 - |SC Fl anschtenp. 15 Sol | wert
T 16 - |Hei zzone 16 Sol | wert
T 17 RESERVI ERT

T 19 RESERVI ERT

T 20 | 50 |zyli nder hei zung - Uber wachungsgr enze
T 21 - |2Zyli nder Heizzone 1 -Tol eranz
T 22 - |2Zylinder Heizzone 2 -Tol eranz
T 23 - |2Zyli nder Heizzone 3 -Tol eranz
T 24 - |2Zylinder Heizzone 4 -Tol eranz
T 25 - |2Zyli nder Heizzone 5 -Tol eranz
T 26 - |2Zylinder Heizzone 6 -Tol eranz
T 27 - |2Zyli nder Heizzone 7 -Tol eranz
T 28 - | Schnel ze 8 -Tol eranz
T 29 - |Dise 9 -Tol eranz
T 30 - |Hei zzone 10 -Tol eranz
T 31 - |Hei zzone 11 -Tol eranz
T 32 - |Hei zzone 12 -Tol eranz
T 33 - |Hei zzone 13 -Tol eranz
T34 | - |Otenperatur 14 -Tol eranz
T 35 - |SC Fl anschtenp. 15 -Tol eranz
T 36 - |Hei zzone 10 -Tol eranz
T 37 RESERVI ERT

T 39 RESERVI ERT

T 40 | 50 |Zyli nder hei zung +Uber wachungsgr enze
T 41 - |2Zyli nder Heizzone 1 +Tol eranz
T 42 - |2Zyli nder Heizzone 2 +Tol eranz
T 43 - |2Zyli nder Hei zzone 3 +Tol eranz
T 44 - |2Zyli nder Heizzone 4 +Tol eranz
T 45 - |2Zyli nder Hei zzone 5 +Tol eranz
T 46 - |2Zyli nder Heizzone 6 +Tol eranz
Nane W Bedeut ung
T 47 - |2Zylinder Heizzone 7 +Tol eranz
T 48 - |Schnel ze 8 +Tol eranz
T 49 - |Disen 9 +Tol eranz
T 50 - |Hei zzone 10 +Tol eranz
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T 51 - |Hei zzone 11 +Tol eranz

T 52 - |Hei zzone 12 +Tol eranz

T 53 - |Hei zzone 13 +Tol eranz

T 54 | - |Otenperatur 14 +Tol eranz

T 55 - |SC Fl anschtenp. 15 +Tol eranz

T 56 - |Hei zzone 10 +Tol eranz

T 57 RESERVI ERT

T 59 RESERVI ERT

T 60 | 44 |Absenkt enperatur Zyli nderhei zung

T 61 | 43 |Absenkt enperatur fur T501- T564 (ohne Tenperi erung)
T 62 | 50 |Werkzeughei zung - Uber wachungsgr enze

T 63 | 50 |Werkzeughei zung +Uber wachungsgr enze

T 64 | 68 |Auf hei zl ei stung Zyl i nder hei zung

T 65 | 69 [Auf hei zl ei stung ED-Wert fir T501- T564 (ohne Tenperi erung)
T 66 - |Auf hei zstrom f ir T401-T432

T 67 | 43 |Absenkl ei stung ED-Wert fir T501-T564 (ohne Tenperi erung)
T 68 - |Stillstandstenperatur fiur Zylindertenperierung
T 69 - |ED-Steller T9

T 70 - |Absenkt enperatur fir T401-T432

T 71 - |Absenkstrom fir T401-T432

T 72 |101|Absenkt enperatur fur Hei zungs-Bl ock 2

T 73 |101|Absenkl ei stung ED-Wert fir Hei zungs-Bl ock 2

T 74 - |Absenkt enperatur fir externen Hei Bkanal - Bl ock 2
T 75 - |Absenkstrom fir externen Hei Bkanal - Bl ock 2

T 76 RESERVI ERT

T77 RESERVI ERT

T 78 - |Stillstandstenperatur fir Tenperierungs-Bl ock 2
T 79 - |ED-Steller T 7

T 80 - |ED-Steller T10

T 81 - |ED-Steller T 8

T 82 | 50 |Tenperierung - Uberwachungsgrenze

T 83 | 50 |Tenperierung +Uberwachungsgrenze

T 84 | 50 |Werkzeughei zung 2 - Uberwachungsgrenze

T 85 | 50 |Werkzeughei zung 2 +Uberwachungsgrenze

T 86 | 50 |Zylindertenperierung 2 -Uberwachungsgrenze

T 87 | 50 |Zylindertenperierung 2 +Uberwachungsgrenze

T 88 - |Auf hei zstrom fUr externen Hei Bkanal Bl ock 2

T 89 |110|Auf hei zl ei stung ED-Wert fir Hei zungs- Bl ock 2
T 90 - |ED-Steller T 6

T 91 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 1 -Tol eranz

T 92 - |Externes Tenperiergerat: Zone 2 -Toleranz

T 93 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 3 -Toleranz

T 94 - |Externes Tenperiergerat: Zone 4 -Toleranz

T 95 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 5 -Toleranz

T 96 - |Externes Tenperiergerat: Zone 6 -Toleranz

T 97 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 7 -Toleranz
Nane W Bedeut ung

T 98 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 8 -Toleranz

T 99 - |Externes Tenperiergerat: Zone 9 -Tol eranz
T100 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 10 -Tol eranz
T101 - |Externes Tenperiergerat: Zone 1 Sollwert

T102 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 2 Sollwert

T103 - |Externes Tenperiergerat: Zone 3 Sollwert

T104 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 4 Sollwert

T105 - |Externes Tenperiergerat: Zone 5 Sollwert

T106 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 6 Sollwert

T107 - |Externes Tenperiergerat: Zone 7 Sollwert
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T108 - |Externes Tenperiergerat: Zone 8 Sollwert

T109 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 9 Sollwert

T110 - |Externes Tenperiergerat: Zone 10 Sol | wert

T111 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 1 +Tol eranz

T112 - |Externes Tenperiergerat: Zone 2 +Tol eranz

T113 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 3 +Tol eranz

T114 - |Externes Tenperiergerat: Zone 4 +Tol eranz

T115 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 5 +Tol eranz

T116 - |Externes Tenperiergerat: Zone 6 +Tol eranz

T117 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 7 +Tol eranz

T118 - |Externes Tenperiergerat: Zone 8 +Tol eranz

T119 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 9 +Tol eranz

T120 - |Externes Tenperiergerat: Zone 10 +Tol eranz

T121 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 1 Pulszeit

T122 - |Externes Tenperiergerat: Zone 2 Pulszeit

T123 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 3 Pulszeit

T124 - |Externes Tenperiergerat: Zone 4 Pulszeit

T125 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 5 Pulszeit

T126 - |Externes Tenperiergerat: Zone 6 Pulszeit

T127 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 7 Pulszeit

T128 - |Externes Tenperiergerat: Zone 8 Pulszeit

T129 - |Externes Tenperiergeréat: Zone 9 Pulszeit

T130 - |Externes Tenperiergerat: Zone 10 Pul szeit

T131 - |ED-Steller T 1

T132 - |ED-Steller T 2

T133 - |ED-Steller T 3

T134 - |ED-Steller T 4

T135 - |ED-Steller T 5

T136 - |ED-Steller T11

T137 - |ED-Steller T12

T138 - |ED-Steller T13

T139 - |ED-Steller T14

T140 - |ED-Steller T15

T141 - |ED-Steller T16

T142 RESERVI ERT

T199 RESERVI ERT

T200 kundenspezi fi sche Tenper aturen

T255

Name Zone Bedeut ung Ei nhei t

X O | T 1 |TAH Abtastzeit Heizen *1, 28 sek

x 1 | T 1 |XPH Heizen o/ oo

X 2 | T 1 |TNH Nachstellzeit Heizen sek

Xx 3| T 1 |TVH Vorhaltezeit Heizen sek

X 4 | T 1 |TAK Abtastzeit Kuhlen *1, 28 sek

x 5 | T 1 |XPK Kiihl en o/ oo

X 6 | T 1 |TNK Nachstellzeit Kihlen sek

X 7 | T 1 |TVK Vorhaltezeit Kuhl en sek

X 8 | T 1 |XSH Hyterese o/ oo

x117 | T 14 |TAH Abtastzeit Heizen *1, 28 sek

x118 | T 14 |XPH Hei zen o/ oo

x119 | T 14 |TNH Nachstel | zeit Hei zen sek

x120 | T 14 |TVH Vor hal tezeit Hei zen sek

x121 | T 14 |TAK Abtastzeit Kuhl en *1, 28 sek

x122 | T 14 |XPK Kihl en o/ oo
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x123 T 14 |TNK Nachstell zeit Kuhl en sek
x124 T 14 |TVK Vor hal tezeit Kihl en sek
x125 | T 14 |XSH Hyt erese o/ 0o
Nare Bedeut ung

k91 |Externes Tenperiergerat: Zone 1 Parametersatz
k92 |Externes Tenperiergerat: Zone 2 Paranetersatz
k93 |Externes Tenperiergerat: Zone 3 Paranetersatz
k94 |Externes Tenperiergerat: Zone 4 Paranetersatz
k95 |Externes Tenperiergerat: Zone 5 Paranetersatz
k96 |Externes Tenperiergerat: Zone 6 Paranetersatz
k97 |Externes Tenperiergerat: Zone 7 Parametersatz
k98 |Externes Tenperiergerat: Zone 8 Paranetersatz
k99 |Externes Tenperiergerat: Zone 9 Paranetersatz
k100 |Externes Tenperiergerat: Zone 10 Paranetersatz
k101 |Externes Tenperiergerat: Zone 1 Absaugen
k102 |Externes Tenperiergerat: Zone 2 Absaugen
k103 |Externes Tenperiergerat: Zone 3 Absaugen
k104 |Externes Tenperiergerat: Zone 4 Absaugen
k105 |Externes Tenperiergerat: Zone 5 Absaugen
k106 |Externes Tenperiergerat: Zone 6 Absaugen
k107 |Externes Tenperiergerat: Zone 7 Absaugen
k108 |Externes Tenperiergerat: Zone 8 Absaugen
k109 |Externes Tenperiergerat: Zone 9 Absaugen
k110 |Externes Tenperiergerat: Zone 10 Absaugen
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5.7 Wer kzeug- Tenper at ur en

Narme | Zone |Bedeut ung Ei nhei t
b 0 | T501 |Sollwert °Cl°F
b 1 | T501 |+Tol eranzgrenze °Cl°F
b 2 | T501 |-Tol eranzgrenze °C°F
b 3 T501 | XPH Hei zen o/ oo
b 4 | T501 |XPK Kihl en o/ oo
b 5 | T501 |XSH Hysterese o/ oo
b 6 | T501 |TNH Nachstell zeit Hei zen sek
b 7 T501 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
b120 | T516 |Sol | wert °Cl°F
b121 | T516 |+Tol eranzgrenze °C°F
b122 | T516 |- Tol eranzgrenze °Cl°F
b123 | T516 |XPH Hei zen o/ oo
b124 | T516 |XPK Kihl en o/ oo
b125 | T516 |XSH Hysterese o/ oo
b126 T516 |TNH Nachstell zeit Hei zen sek
b127 | T516 |TVH Vor hal tezeit Hei zen sek
Nane | Zone |Bedeut ung Ei nhei t
c O T517 |Sol | wert °Cl°F
¢ 1 | T517 |+Tol eranzgrenze °C°F
c 2 | T517 |-Tol eranzgrenze °Cl°F
¢ 3 | T517 |XPH Hei zen o/ oo
¢ 4 | T517 | XPK Kihl en o/ oo
¢ 5 | T517 |XSH Hysterese o/ oo
c 6 T517 |TNH Nachstell zeit Hei zen sek
c 7 | T517 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
c120 | T532 |Sol | wert °Cl°F
cl1l21 | T532 |+Tol eranzgrenze °Cl°F
cl22 | T532 |-Tol eranzgrenze °C°F
c123 T532 | XPH Hei zen o/ oo
cl24 | T532 | XPK Kuhl en o/ oo
€125 | T532 |XSH Hysterese o/ oo
c126 | T532 |TNH Nachstel |l zeit Hei zen sek
cl27 T532 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
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Narme | Zone |Bedeut ung Ei nhei t
d O | T533 |Sol | wert °Cl°F
d 1 | T533 |+Tol eranzgrenze °Cl°F
d 2 | T533 |-Tol eranzgrenze °C°F
d 3 T533 | XPH Hei zen o/ oo
d 4 | T533 |XPK Kuhl en o/ oo
d 5 | T533 |XSH Hysterese o/ oo
d 6 | T533 |TNH Nachstell zeit Hei zen sek
d 7 T533 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
d120 | T548 |Sol | wert °Cl°F
d121 | T548 |+Tol eranzgrenze °C°F
d122 | T548 |- Tol eranzgrenze °Cl°F
d123 | T548 | XPH Hei zen o/ oo
d124 | T548 | XPK Kihl en o/ oo
d125 | T548 |XSH Hysterese o/ oo
d126 T548 | TNH Nachstel |l zeit Hei zen sek
d127 | 7548 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
Nane | Zone |Bedeut ung Ei nhei t
e O T549 |Sol | wert °Cl°F
e 1 | T549 |+Tol eranzgrenze °Cl°F
e 2 | T549 |-Tol eranzgrenze °C°F
e 3 | T549 |XPH Hei zen o/ oo
e 4 | T549 | XPK Kihl en o/ oo
e 5 | T549 |XSH Hysterese o/ oo
e 6 T549 |NH Nachstell zeit Hei zen sek
e 7 | T549 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
el20 | T564 |Sol | wert °Cl°F
el21 | T564 |+Tol eranzgrenze °Cl°F
el22 | T564 |- Tol eranzgrenze °C°F
el23 T564 | XPH Hei zen o/ oo
el24 | T564 |XPK Kuhl en o/ oo
el25 | T564 |XSH Hysterese o/ oo
el26 | T564 |TNH Nachstel |l zeit Hei zen sek
el27 T564 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
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Narme | Zone |Bedeut ung Ei nhei t
o O | T565 |Sollwert °Cl°F
0o 1 | T565 |+Tol eranzgrenze °Cl°F
0 2 | T565 |-Tol eranzgrenze °C°F
0 3 | T565 |XPH Hei zen o/ oo
0 4 | T565 |XPK Kuhl en o/ oo
o0 5 | T565 |XSH Hysterese o/ oo
0o 6 | T565 |TNH Nachstellzeit Heizen sek
0 7 | T565 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
0 56 | T572 [Sol I wert °Q°F
o0 57 | T572 |+Tol eranzgrenze °C°F
0 58 | T572 |-Tol eranzgrenze °Cl°F
0 59 | T572 | XPH Hei zen o/ oo
0 60 | T572 |XPK Kuihl en o/ oo
0 61 | T572 |XSH Hysterese o/ oo
0 62 | T572 |TNH Nachstell zeit Heizen sek
0 63 | T572 |TVH Vorhal tezeit Hei zen sek
Nane | Zone |Bedeut ung Ei nh
s 0 T501 |TAH Abtastzeit Hei zen *1, 28 sek
é '7'1 T572 TAH Abt astzeit Hei zen *1,28 sek
Narme | Zone |Bedeut ung Ei nh
r 0 | T501 |TNK Nachstell zeit Kuhlen sek
r. .7.1 T572 TNK Nachstel | zeit Kuhl en sek
Nane | Zone |Bedeut ung Ei nh
v 0 | T501 |TVK Vorhal tezeit Kuhl en sek
v' '7'1 T572 TVK Vor hal tezei t Kuhl en sek
Narme | Zone |Bedeut ung Ei nh
w 0 T501 |TAK Abt astzeit Kuhlen *1, 28 sek
W71 T572 TAK Abt ast zei t Kuhl en *1, 28 sek
[o]
Nane | Zone |Bedeut ung Ei nh
g O | T501 |ED-Steller %
g 71 | 7572 |ED Steller %
Bei externen Heisskandlen wird unter den g-Paranetern g32 g63
der Stronsollwert in A eingegeben. Die Paraneter Hei zen XPH,
Kiuhl en  XPK, Hysterese  XSH, Nachstel | zei t und
Vorhal tezeit Heizen TVH werden dann ni cht bendti gt.
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5.8 Produkti onsdat en

Produkti onsdaten belegen die Parametertypen "a" und "f" (=
St andar d- Pr odukt i onsdat en) sowe "f" und i (= Sonder -
Produkti onsdat en). Di ese Produktionsdaten werden i m KRAUSS- MAFFEI -
BCD- Format dargestellt. In einigen Fallen reichen 4-stellige

Zahlen nicht aus und es werden 12-stellige Zahlen bendtigt, die
durch 3 aufei nanderfol gende Parameter repréasentiert werden.

Unter der Spalte Typ ist fol gendes vernerkt:
| der "linke" (héchstwertige) Teil einer 12-stelligen Zahl.
mder "mttlere" Teil einer 12-stelligen Zahl.
r der "rechte" (niederwertige) Teil einer 12-stelligen Zahl.
W " Wahl! funktion", d.h. nur O oder 1 eingebbar.
K Dezi mal stel |l e ei ngebbar (sonst nicht!)
- in alteren Programversionen BR <
+ in neuen Programmversi onen BR >=

Name | Teil Bedeut ung Ei nh
a o0 I Kunden- Numrer

a 1 m Kunden- Nummer

a 2 r Kunden- Numrer

a 3 | Maschi nen- Numrer

a 4 m Maschi nen- Nunmer

a b5 r Maschi nen- Numrer

a b6 I Wer kzeug- Nummer

a 7 m |Wer kzeug- Nummer

a 8 r Wer kzeug- Nummer

a 9 | Pl astifi zi er- Numrer

a 10 m Pl astifizi er-Numer

a 11 r Pl astifi zi er- Numrer

a 12 Kavi t aten

a 13 | Mat eri al - Nunmer

a 14 m Mat eri al - Nummer

a 15 r Mat eri al - Nunmer

a 16 I Far ben- Numrer [ RAL]

a 17 m |Far ben- Nunmer [ RAL]

a 18 r Far ben- Numrer [ RAL]

a 19 | Arti kel - Nunmer

a 20 m Arti kel - Nunmrer

a 21 r Arti kel - Nunmer

a 22 - Arti kel - Gewi cht kg
a 23 - Arti kel - Gewi cht g
a 24 K Schneckendur chnesser mm
a 25 I WG Einsatz 1 (Nr.)

a 26 m |WGEinsatz 1 (Nr.)

a 27 r WG Einsatz 1 (Nr.)

a 28 I WZG Einsatz 2 (Nr.)

a 29 m |WGEinsatz 2 (Nr.)

a 30 r WZG Einsatz 2 (Nr.)

a 31 I WG Einsatz 3 (Nr.)

Nane | Teil Bedeut ung Ei nh
a 32 m |WGEinsatz 3 (Nr.)

a 33 r WZG Einsatz 3 (Nr.)

a 34 I WG Einsatz 4 (Nr.)

a 35 m |WGEinsatz 4 (Nr.)
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a 36 r WZG Einsatz 4 (Nr.)
a 37 I WG Einsatz 5 (Nr.)
a 38 m |WGEinsatz 5 (Nr.)
a 39 r WG Einsatz 5 (Nr.)
a 40 I WZG Einsatz 6 (Nr.)
a 41 m |WGEinsatz 6 (Nr.)
a 42 r WZG Einsatz 6 (Nr.)
a 43 K Disenbohr ung nmm
a 44 K Disenr adi us nm
a 45 W |Dise offen 0/1
a 46 W |Dise HSVS 0/1
a 47 W |Dise SVS 0/1
a 48 W |Dise SVN 0/1
a 49 W | Sonderdise 0/1
a 50 W |Schnel | spannl ei sten 0/1
a 51 Prat zen: Gesant anzabhl St dck
a 52 Prat zen: Bewegliche FAP St ick
a 53 Prat zen: Feste FAP St dck
a 54 K Zentrierung: Bewegliche FAP nm
a 55 K Zentrierung: Feste FAP nmm
a 56 Schrauben: Anzahl St tck
a 57 K Schr auben: Lange nmm
a 58 Schrauben: Gew nde M
a 59 W | Ener gi ekuppl ung 0/1
a 60 Ener gi ekuppl ung: Anzahl St ick
a 61 W | Schnel | kuppl ung 0/1
a 62 W |Robot er 0/1
a 63 W | Ausf al | waage 0/1
a 64 K Luft bar
a 65 W |Betriebsart: Hal bautomati k 0/1
a 66 W |Betriebsart: Vollautomatik 0/1
a 67 - K |Schufgewi cht ohne Angul} g
a 68 - K |SchuRgewi cht mit Anguf3 g
a 69 W | Bedi enper sonal 0/1
a 70 K Zykl uszeit (Ilstwert) sek
a7l K Einspritzzeit (Istwert) sek
a 72 K Plastifizierzeit (lstwert) sek
a 73 St dick/ St unde
a 74 Box- I nhal t St tck
a 75 Pal ette St ick
a 76 Kar t on St tck
a 77 W | Material vor behandl ung 0/1
a 78 Mat eri al vor behandl ung: Tenper at ur °C°F
a 79 Mat eri al vor behandl ung: Dauer/ St unde
a 80 W | Mahl gut 0/1
a 81 K Mahl gut: Anteil %
a 82 - Mahl gut : Far ben- Nurmer
a 83 Dr ehnonent st uf e
Nane | Teil Bedeut ung Ei nh
a 84 K Aggr egat - Anpr el3dr uck bar
a 85 K Schli eBkraft pl kN
a 86 K Wer kzeug- Si cher ungsdr uck bar
a 87 K Wer kzeugt enperi erung: Tenperatur 1 °C°F
a 88 K Wer kzeugt enperi erung: Tenperatur 2 °Cl°F
a 89 K Wer kzeugt enperi erung: Tenperatur 3 °C°F
a 90 K Wer kzeugt enperi erung: Tenperatur 4 °Cl°F
a 91 K Wer kzeugt enperi erung: Tenperatur 5 °C°F
a 92 K Wer kzeugt enperi erung: Tenperatur 6 °Cl°F
a 93 K Wer kzeugt enperi erung: Tenperatur 7 °C°F
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94
95
96
97
98
99
al00
alol
al02
alo3
alo4
alos
al06
alo7
al08
alo9
allo
alll
all2
all3
all4
alls
alle6
all7
all8
allo9
al20
al2l
al22
al23
al24
al2s
al26
ala7

OO DD D

AARAARAAARARARAARAAARARARARAAARARARARAARANAARARARAARAAARARARARAARNNRN

Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enper i erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enper i er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enper i er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:
Wer kzeugt enperi erung:
Wer kzeugt enperi er ung:

RESERVI ERT

Tenperatur 8

Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhohe
Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhohe
Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhohe
Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhohe
Tenperatur 9

Tenperatur 10
Tenperatur 11
Tenperatur 12
Tenperatur 13
Tenperatur 14
Tenperatur 15
Tenperatur 16
Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhdhe
Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhohe
Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhohe
Dur chf | uBhéhe
Dur chf | uBhohe
Tenperatur 17
Tenperatur 18
Tenperatur 19
Tenperatur 20
Tenperatur 21
Tenperatur 22
Tenperatur 23
Tenperatur 24

O~NOOUITRWNPEF

10
11
12
13
14
15
16

Oc\jOF
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Name | Teil Bedeut ung Ei nh
i 14 + Far bennurmmer

i 15 + Far bennunmmer

i 16 + Far bennurmmer

i 17 RESERVI ERT

i 20 RESERVI ERT

i 21 Anzahl der Teile (in Tol. bei W01 bzw. W02 = 1)

i 22 Anzahl der Teile (in Tol. bei W01 bzw. W02 = 1)

i 23 Ener gi eanal yse: Schul3gew cht

i 24 Ener gi eanal yse: Schuf3gew cht

i 25 + |1 JArtikel-Gew cht ng
i 26 + m |Artikel -Gew cht g
i 27 +r |Artikel-Gew ch kg
i 28 + | |Schussgew cht: ohne Anguf ng
i 29 + m |Schussgew cht: ohne Anguf g
i 30 + r |Schussgew cht: ohne Anguf kg
i 31 + | |Schussgewicht: mit Anguf ngy
i 32 + m |Schussgewi cht: mt Angul} g
i 33 + r |Schussgewicht: mit Angul3 kg
Nane | Teil Bedeut ung Ei nh
f 0 K Wer kzeugt enmperi erung: Durchfl uBhéhe 17

f 1 K Wer kzeugt enperi erung: Durchfl uBhéhe 18

f 2 K Wer kzeugt enperi erung: Durchfl uBhéhe 19

f 3 K Wer kzeugt enperi erung: Durchfl uBhéhe 20

f 4 K Wer kzeugt enperi erung: Durchfl uBhéhe 21

f 5 K Wer kzeugt enperi erung: Durchfl uBhéhe 22

f 6 K Wer kzeugt enmperi erung: Durchfl uBhéhe 23

f 7 K Wer kzeugt enperi erung: Durchfl uBhéhe 24

f 8 K Auswerfer: Druck vorfahren

f 9 K Auswer fer: Geschw. vorfahren

f 10 K Auswer fer: Druck zurickfahren

f 11 K Auswer fer: Geschw. zurickfahren

f 12 K Kernzug 1: Druck vorfahren

f 13 K Kernzug 1. Geschw. vorfahren

f 14 K Kernzug 1: Druck zurickfahren

f 15 K Kernzug 1. Geschw. zurickfahren

f 16 K Kernzug 2: Druck vorfahren

f 17 K Kernzug 2: Geschw. vorfahren

f 18 K Kernzug 2: Druck zurickfahren

f 19 K Kernzug 2: Geschw. zurickfahren

f 20 K Kernzug 3: Druck vorfahren

f 21 K Kernzug 3: Geschw. vorfahren

f 22 K Kernzug 3: Druck zurickfahren

f 23 K Kernzug 3: Geschw. zurickfahren

f 24 K Kernzug 4: Druck vorfahren

f 25 K Kernzug 4: Geschw. vorfahren

f 26 K Kernzug 4: Druck zurickfahren

f 27 K Kernzug 4: Geschw. zurickfahren

Name | Teil Bedeut ung Ei nh
f 28 K Kernzug 5: Druck vorfahren

f 29 K Kernzug 5: Geschw. vorfahren

f 30 K Kernzug 5: Druck zuruckfahren

f 31 K Kernzug 5: Geschw. zurickfahren
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Kundenbezogene Produkti onsdat en (Bedeutung i st

kundenbezogen, hier werden deshalb nur Zeilen

Nunmrer n angegeben):
f 32 I 1. Zeile (Bild 86)
f 33 m 1. Zeile (Bild 86)
f 34 r 1. Zeile (Bild 86)
f 35 I 2. Zeile (Bild 86)
f 36 m 2. Zeile (Bild 86)
f 37 r 2. Zeile (Bild 86)
f 38 I 3. Zeile (Bild 86)
f 39 m 3. Zeile (Bild 86)
f 40 r 3. Zeile (Bild 86)
f 41 I 4. Zeile (Bild 86)
f 42 m 4. Zeile (Bild 86)
f 43 r 4. Zeile (Bild 86)
f 44 I 5. Zeile (Bild 86)
f 45 m 5. Zeile (Bild 86)
f 46 r 5. Zeile (Bild 86)
f 47 6. Zeile (Bild 86)
f 48 7. Zeile (Bild 86)
f 49 8. Zeile (Bild 86)
f 50 9. Zeile (Bild 86)
f 51 10. Zeile (Bild 86)
f 52 11. Zeile (Bild 86)
f 53 12. Zeile (Bild 86)
f 54 13. Zeile (Bild 86)
f 55 14. Zeile (Bild 86)
f 56 15. Zeile (Bild 86)
f 57 I 1. Zeile (Bild 87)
f 58 m 1. Zeile (Bild 87)
f 59 r 1. Zeile (Bild 87)
f 60 I 2. Zeile (Bild 87)
f 61 m 2. Zeile (Bild 87)
f 62 r 2. Zeile (Bild 87)
f 63 I 3. Zeile (Bild 87)
f 64 m 3. Zeile (Bild 87)
f 65 r 3. Zeile (Bild 87)
f 66 I 4. Zeile (Bild 87)
f 67 m 4. Zeile (Bild 87)
f 68 r 4. Zeile (Bild 87)
f 69 I 5. Zeile (Bild 87)
f 70 m 5. Zeile (Bild 87)
f 71 r 5. Zeile (Bild 87)
f 72 6. Zeile (Bild 87)
f 73 7. Zeile (Bild 87)
f 74 8. Zeile (Bild 87)
f 75 9. Zeile (Bild 87)
f 76 10. Zeile (Bild 87)
Nane | Teil Bedeut ung Ei nh
f 77 11. Zeile (Bild 87)
f 78 12. Zeile (Bild 87)
f 79 13. Zeile (Bild 87)
f 80 14. Zeile (Bild 87)
f 81 15. Zeile (Bild 87)
f 82 I 1. Zeile (Bild 88)
f 83 m 1. Zeile (Bild 88)
f 84 r 1. Zeile (Bild 88)
f 85 I 2. Zeile (Bild 88)
f 86 m 2. Zeile (Bild 88)
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f 87 r 2. Zeile (Bild 88)
f 88 I 3. Zeile (Bild 88)
f 89 m 3. Zeile (Bild 88)
f 90 r 3. Zeile (Bild 88)
f 91 I 4. Zeile (Bild 88)
f 92 m 4. Zeile (Bild 88)
f 93 r 4. Zeile (Bild 88)
f 94 I 5. Zeile (Bild 88)
f 95 m 5. Zeile (Bild 88)
f 96 r 5. Zeile (Bild 88)
f 97 6. Zeile (Bild 88)
f 98 7. Zeile (Bild 88)
f 99 8. Zeile (Bild 88)
f 100 9. Zeile (Bild 88)
f101 10. Zeile (Bild 88)
f102 11. Zeile (Bild 88)
f103 12. Zeile (Bild 88)
f104 13. Zeile (Bild 88)
f 105 14. Zeile (Bild 88)
f 106 15. Zeile (Bild 88)
f107 I 1. Zeile (Bild 89)
f108 m 1. Zeile (Bild 89)
f109 r 1. Zeile (Bild 89)
f110 I 2. Zeile (Bild 89)
f111 m 2. Zeile (Bild 89)
f112 r 2. Zeile (Bild 89)
f113 I 3. Zeile (Bild 89)
f114 m 3. Zeile (Bild 89)
f115 r 3. Zeile (Bild 89)
f116 I 4. Zeile (Bild 89)
f117 m 4. Zeile (Bild 89)
f118 r 4. Zeile (Bild 89)
f119 I 5. Zeile (Bild 89)
f120 m 5. Zeile (Bild 89)
f121 r 5. Zeile (Bild 89)
f122 6. Zeile (Bild 89)
f123 7. Zeile (Bild 89)
f124 8. Zeile (Bild 89)
f125 9. Zeile (Bild 89)
f126 10. Zeile (Bild 89)
f127 RESERVI ERT

Nane | Teil Bedeut ung Ei nh
i 9 11. Zeile (Bild 89)
i 10 12. Zeile (Bild 89)
i 11 13. Zeile (Bild 89)
i 12 14. Zeile (Bild 89)
i 13 15. Zeile (Bild 89)
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5.9 | st kurven- Par anet er

sind Paraneter zur Verwaltung der Istwert-Kurven. Diese sind
al l esant i n KRAUSS- MAFFEI - BCD- For nat .

Unter der Spalte Typ ist fol gendes vernerkt:
K Dezi mal stel |l e ei ngebbar (sonst nicht!)

Nare Typ Bedeut ung Ei nh
h O Kurve 1: Nummer des Tol eranzbandes 1-2
(1-3 @)
h 1 K Kurve 1: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 2 K Kurve 1: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 3 K Kurve 1: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 4 K Kurve 1: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 5 Kurve 1. Kurvenschar nein/ja 0/1
K |(Kurve 1: -Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 6 Kurve 1. Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K |(Kurve 1: +Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 7 K Kurve 1: Verzdgerungszeit sek
h 8 K Kurve 1: Aufzei chnungszeit sek
h 9 Kurve 2: Nummer des Tol eranzbandes 1-2
(1-3 @)
h 10 K Kurve 2: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 11 K Kurve 2: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 12 K Kurve 2: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 13 K Kurve 2: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 14 Kurve 2: Kurvenschar nein/ja 0/1
K |(Kurve 2: -Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 15 Kurve 2: Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K |(Kurve 2: +Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 16 K Kurve 2: Verzdgerungszeit sek
h 17 K Kurve 2: Aufzei chnungszeit sek
h 18 Kurve 3: Nummer des Tol eranzbandes 1-2
(1-3 @)
h 19 K Kurve 3: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 20 K Kurve 3: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 21 K Kurve 3: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 22 K Kurve 3: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 23 Kurve 3: Kurvenschar nein/ja 0/1
K |(Kurve 3: -Toleranz Tol eranzband 3 @) %
h 24 Kurve 3: Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K |(Kurve 3: +Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 25 K Kurve 3: Verzdgerungszeit sek
h 26 K Kurve 3: Aufzei chnungszeit sek
h 27 Kurve 4: Nummer des Tol eranzbandes 1-2
(1-3 @)
h 28 K Kurve 4: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 29 K Kurve 4: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 30 K Kurve 4: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 31 K Kurve 4: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
Nane Typ Bedeut ung Ei nh
h 32 Kurve 4: Kurvenschar nein/ja 0/1
K |(Kurve 4: -Toleranz Tol eranzband 3 @) %
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h 33 Kurve 4: Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K |(Kurve 4: +Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 34 K Kurve 4: Verzdgerungszeit sek
h 35 K Kurve 4: Aufzei chnungszeit sek
h 36 Kurve 5: Nummer des Tol er anzbandes 1-2
(1-3 @)
h 37 K Kurve 5: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 38 K Kurve 5: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 39 K Kurve 5: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 40 K Kurve 5: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 41 Kurve 5: Kurvenschar nein/ja 0/1
K |(Kurve 5: -Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 42 Kurve 5: Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K |(Kurve 5: +Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 43 K Kurve 5: Verzdgerungszeit sek
h 44 K Kurve 5: Aufzei chnungszeit sek
h 45 Kurve 6: Nummer des Tol er anzbandes 1-3
h 46 K Kurve 6: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 47 K Kurve 6: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 48 K Kurve 6: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 49 K Kurve 6: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 50 Kurve 6: Kurvenschar nein/ja 0/1
K |(Kurve 6: -Toleranz Tol eranzband 3 @) %
h 51 Kurve 6: Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K |(Kurve 6: +Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
h 52 K Kurve 6: Verzdgerungszeit sek
h 53 K Kurve 6: Aufzei chnungszeit sek
h 54 Kurve 7: Nummer des Tol er anzbandes 1-2
(1-3 @)
h 55 K Kurve 7: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 56 K Kurve 7: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 57 K Kurve 7: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 58 K Kurve 7: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 59 Kurve 7: Kurvenschar nein/ja 0/1
K [(Kurve 7: -Toleranz Tol eranzband 3 @) %
h 60 Kurve 7: Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K [(Kurve 7: +Toleranz Tol eranzband 3 @) %
h 61 K Kurve 7: Verzdgerungszeit sek
h 62 K Kurve 7: Aufzei chnungszeit sek
h 63 Kurve 8: Nummer des Tol er anzbandes 1-2
(1-3 @)
h 64 K Kurve 8: -Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 65 K Kurve 8: +Tol eranz Tol eranzband 1 %
h 66 K Kurve 8: -Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 67 K Kurve 8: +Tol eranz Tol eranzband 2 %
h 68 Kurve 8: Kurvenschar nein/ja 0/1
K |(Kurve 8: -Toleranz Tol eranzband 3 @) %
h 69 Kurve 8: Abtastintervall 2 nms nein/ja 0/1
K |(Kurve 8: +Tol eranz Tol eranzband 3 @) %
Nare Typ Bedeut ung Ei nh
h 70 K Kurve 8: Verzdgerungszeit sek
h 71 K Kurve 8: Aufzeichnungszeit sek
h 72 RESERVI ERT
h127 RESERVI ERT
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5. 10 Wochenschal t uhr - Par anet er

Ei ngabe der Wbhchenschal tuhr-Paranmeter erfolgt im MZ3-Bildschirm
auf Bild 8 (Spritzgiel3-Maschinen) bzw. auf Bild 40 (Extruder). D e
Darstellung der Werte erfol gt i m KRAUSS- MAFFEI - BCD- For mat .

Nare Bedeut ung

39 |Schaltzeit: Heizung Stunden Montag

40 |Schal tzeit: Heizung M nuten Mntag

41 |Schaltzeit: Heizung Stunden D enstag

42 |Schal tzeit: Heizung M nuten D enstag

43 |Schaltzeit: Heizung Stunden M ttwoch

44 |Schal tzeit: Heizung M nuten M ttwoch

45 |Schaltzeit: Hei zung Stunden Donner st ag

46 |Schal tzeit: Heizung M nuten Donnerstag

47 |Schaltzeit: Heizung Stunden Freitag

48 |Schal tzeit: Heizung M nuten Freitag

49 |Schaltzeit: Heizung Stunden Sanstag

50 |Schaltzeit: Heizung M nuten Sanstag

51 |Schaltzeit: Heizung Stunden Sonntag

52 |Schaltzeit: Heizung M nuten Sonntag

53 |Schaltzeit: Mdtor Stunden Montag

54 |Schaltzeit: Mdtor M nuten Mntag

55 |Schaltzeit: Mdtor Stunden Di enstag

56 |Schaltzeit: Mdtor M nuten D enstag

57 |Schaltzeit: Mdtor Stunden M ttwoch

58 |Schaltzeit: Motor Mnuten Mttwoch

59 |Schaltzeit: Modtor Stunden Donnerstag

60 |Schaltzeit: Mdtor M nuten Donnerstag

61 |Schaltzeit: Mtor Stunden Freitag

62 |Schaltzeit: Motor Mnuten Freitag

63 |Schaltzeit: Mtor Stunden Sanstag

64 |Schaltzeit: Mtor M nuten Sanstag

65 |Schaltzeit: Mtor Stunden Sonntag

66 |Schaltzeit: Mtor M nuten Sonntag

67 |Schaltzeit: Wrkzeughei zung Stunden Mont ag
68 |Schal tzeit: Werkzeughei zung M nuten Mont ag
69 |Schaltzeit: Werkzeughei zung Stunden Di enstag
70 |Schaltzeit: Werkzeughei zung M nuten D enstag
71 |Schaltzeit: Wrkzeughei zung Stunden M ttwoch
72 |Schaltzeit: Werkzeughei zung M nuten M ttwoch
73 |Schaltzeit: Wrkzeughei zung Stunden Donner st ag
74 |Schaltzeit: Werkzeughei zung M nuten Donner st ag
75 |Schaltzeit: Wrkzeughei zung Stunden Freitag
76 |Schaltzeit: Werkzeughei zung M nuten Freitag
77 |Schaltzeit: Wrkzeughei zung Stunden Sanst ag
78 |Schaltzeit: Werkzeughei zung M nuten Sanst ag
79 |Schaltzeit: Wrkzeughei zung Stunden Sonnt ag
80 |Schaltzeit: Werkzeughei zung M nuten Sonnt ag
81 |Schaltzeit: Roboter Stunden Montag

[
[
[
[
[
[
[
[
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[
[
[
[
[
[
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[
[
[
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[
[
i 82 |Schaltzeit: Roboter M nuten Mntag
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Nane Bedeut ung

83 |Schaltzeit: Roboter Stunden Di enstag
84 |Schaltzeit: Roboter M nuten Dienstag
85 |Schaltzeit: Roboter Stunden Mttwoch
86 |Schaltzeit: Roboter Mnuten Mttwoch
87 |Schaltzeit: Roboter Stunden Donnerstag
88 |Schaltzeit: Roboter M nuten Donnerstag
89 |Schaltzeit: Roboter Stunden Freitag

90 |Schaltzeit: Roboter Mnuten Freitag

91 |Schaltzeit: Roboter Stunden Sanstag

92 |Schaltzeit: Roboter M nuten Sanstag

93 |Schaltzeit: Roboter Stunden Sonntag

94 |Schaltzeit: Roboter M nuten Sonntag

&
3

Bedeut ung

34 |Schaltzeit: RSF-1 Stunden Mntag

35 |Schaltzeit: RSF-1 M nuten Mntag

36 |Schaltzeit: RSF-1 Stunden Di enstag
37 |Schaltzeit: RSF-1 M nuten Dienstag
38 |Schaltzeit: RSF-1 Stunden Mttwoch
39 |Schaltzeit: RSF-1 M nuten Mttwoch
40 |Schaltzeit: RSF-1 Stunden Donnerstag
41 |Schaltzeit: RSF-1 M nuten Donnerstag
42 |Schaltzeit: RSF-1 Stunden Freitag

43 |Schaltzeit: RSF-1 Mnuten Freitag

44 |Schaltzeit: RSF-1 Stunden Sanstag

45 |Schaltzeit: RSF-1 M nuten Sanstag

46 |Schaltzeit: RSF-1 Stunden Sonnt ag

47 |Schaltzeit: RSF-1 M nuten Sonntag

48 |Schaltzeit: RSF-2 Stunden Montag

49 |Schaltzeit: RSF-2 M nuten Montag

50 |Schaltzeit: RSF-2 Stunden Di enstag
51 |Schaltzeit: RSF-2 M nuten Dienstag
52 |Schaltzeit: RSF-2 Stunden Mttwoch
53 |Schaltzeit: RSF-2 M nuten Mttwoch
54 |Schaltzeit: RSF-2 Stunden Donner stag
55 |Schaltzeit: RSF-2 M nuten Donnerstag
56 |Schaltzeit: RSF-2 Stunden Freitag

57 |Schaltzeit: RSF-2 Mnuten Freitag

58 |Schaltzeit: RSF-2 Stunden Sanstag

59 |Schaltzeit: RSF-2 M nuten Sanstag

60 |Schaltzeit: RSF-2 Stunden Sonntag

61 |Schaltzeit: RSF-2 M nuten Sonntag

62 |Schaltzeit: RSF-3 Stunden Mntag

63 |Schaltzeit: RSF-3 M nuten Mntag

64 |Schaltzeit: RSF-3 Stunden Di enstag
65 |Schaltzeit: RSF-3 M nuten Dienstag
66 |Schaltzeit: RSF-3 Stunden Mttwoch
67 |Schaltzeit: RSF-3 M nuten Mttwoch

D000 0000000000000 00O000O000000000000

&
3

Bedeut ung

g 68 |Schaltzeit: RSF-3 Stunden Donnersta
g 69 |Schaltzeit: RSF-3 M nuten Donnerstag
g 70 |Schaltzeit: RSF-3 Stunden Freitag

g 71 |Schaltzeit: RSF-3 Mnuten Freitag

g 72 |Schaltzeit: RSF-3 Stunden Sanstag
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g 73 |Schaltzeit: RSF-3 M nuten Sanstag
g 74 |Schaltzeit: RSF-3 Stunden Sonntag
g 75 |Schaltzeit: RSF-3 M nuten Sonntag
g 76 |Schaltzeit: Tenperierung Stunden Mntag
g 77 |Schaltzeit: Tenperierung M nuten Mntag
g 78 |Schaltzeit: Tenperierung Stunden D enstag
g 79 |Schaltzeit: Tenperierung M nuten Dienstag
g 80 |Schaltzeit: Tenperierung Stunden M ttwoch
g 81 |Schaltzeit: Tenperierung M nuten Mttwoch
g 82 |Schaltzeit: Tenperierung Stunden Donnerstag
g 83 |Schaltzeit: Tenperierung M nuten Donnerstag
g 84 |Schaltzeit: Tenperierung Stunden Freitag
g 85 |Schaltzeit: Tenperierung M nuten Freitag
g 86 |Schaltzeit: Tenperierung Stunden Sanstag
g 87 |Schaltzeit: Tenperierung M nuten Sanstag
g 88 |Schaltzeit: Tenperierung Stunden Sonntag
g 89 |Schaltzeit: Tenperierung M nuten Sonntag
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5.11 Werkzeugwechsel - Par anet er

Nare Bedeut ung

n Werkzeug 1: Zykl en

n Werkzeug 2: Zykl en

n Werkzeug 3: Zykl en

n Werkzeug 4: Zykl en

n Werkzeug 5: Zykl en

n Werkzeug 6: Zykl en

n Werkzeug 7: Zykl en

n Werkzeug 8: Zykl en

n Werkzeug 9: Zykl en

n Wer kzeug 10: Zykl en
Werkzeug 1: Programm Nunmer
Wer kzeug 2: Progranmm Nunmer
Werkzeug 3: Programm Nunmer
Wer kzeug 4: Progranmm Nunmer
Werkzeug 5: Programm Nunmer
Wer kzeug 6: Progranmm Nunmer
Werkzeug 7: Programm Nunmer
Wer kzeug 8: Progranmm Nunmer
Werkzeug 9: Programm Nunmer

Wer kzeug 10: Progranmm Nunmer

Start Wechsel bei Fol ge- Numer

Aktion nach | etztem progranm erten Wechse

Ei nschal ten der Vorwarmnstation n Zykl en vor \Wechsel
Wer kzeug- Wechsel aus/ein
Wer kzeug- Wechsel Fol ge
Wer kzeug- Wechsel Fol ge
Wer kzeug- Wechsel Fol ge
Wer kzeug- Wechsel Fol ge : Vier kzeug- Nummer
Wer kzeug- Wechsel Fol ge : r kzeug- Nummer

1: Wer kzeug- Nuntmrer
2
3
4
5
Wer kzeug- Wechsel Fol ge 6: Wer kzeug- Nunmrer
7
8
9
0

: Vr kzeug- Nummer
: r kzeug- Nummer

Wer kzeug- Wechsel Fol ge : r kzeug- Nummer
Wer kzeug- Wechsel Fol ge : Vr kzeug- Nummer
Wer kzeug- Wechsel Fol ge : r kzeug- Nummer
Wer kzeug- Wechsel Fol ge 10: Wer kzeug- Nunmrer
i nterner Paraneter

Reserve

WWWWWWNNNRNRNNNRNNONRRRR R R R R R R
ORWNROOCO~NOURAWNROOO~NOUIRWNROOPINOORWNREO

33 03 033 0033 00 00000 0O05S OS50S OS5 35S 3 S 3 S S

Reserve
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N
N
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5.12 Maschinenstill standszeiten

I m Par anetertyp "K" sind die Maschi nensti |l | st andszei ten
unt ergebracht. Diese Zeiten werden nicht ausgedruckt, und deshalb
kénnen di e Erkl arungstexte und D nensionen auch nicht mt dem D:-
und P: - Kommando angef ordert werden.

Unter der Spalte Typ ist fol gendes vernerkt:
| der "linke" (héchstwertige) Teil einer 12-stelligen Zahl.
mder "mttlere" Teil einer 12-stelligen Zahl.
r der "rechte" (niederwertige) Teil einer 12-stelligen Zahl.

&
3

Bedeut ung

00 |Zeiten rucksetzen: Tag

01 |Zeiten ricksetzen: Monat

02 |Zeiten rucksetzen: Jahr

03 |Zeiten ricksetzen: Stunde

04 |Zeiten riucksetzen: Mnute

05 |Mustern: Stunde

06 |Mustern: Mnute

07 |Werkzeugwechsel / Rusten: Stunde
08 |Werkzeugwechsel /Risten: M nute
09 [Maschi nenreparatur: Stunde

10 |Maschi nenreparatur: M nute

11 |Werkzeugreparatur: Stunde

12 |Werkzeugreparatur: Mnute

13 |Al |l genei ne Reparatur: Stunde
14 |Al |l germei ne Reparatur: M nute
15 |Peripherie: Stunde

16 |Peripherie: Mnute

17 |Wartung/ Service: Stunde

18 |Wartung/ Service: Mnute

19 |Material mangel : Stunde

20 |Material mangel : M nute

21 |Material probl eme: Stunde

22 |Material probl eme: M nute

23 JAuftragsmangel : Stunde

24 JAuftragsmangel : M nute

25 |Personal mangel : Stunde

26 |Personal mangel : M nute

27 |CGeplanter Stillstand: Stunde
28 |CGeplanter Stillstand: M nute
29 |Unbekannter Stillstand: Stunde
30 |Unbekannter Stillstand: M nute
31 |Nicht zugeordneter Stillstand: Stunde
32 |Nicht zugeordneter Stillstand: Mnute

NN AR XRXRRXRRXRRARRARRARRARRARRARRANRRARRANRARARATRAAAAARANRXRNRXXRXXRX~X™

Nare Typ Bedeut ung
i 36 I | dent - Nunmer
i 37 m | dent - Nummer
i 38 r | dent - Nunmer
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5.12 Energi eerfassung

Im Paranetertyp "k" sind die Istwerte fir die Energieerfassung
untergebracht. Diese Wrte werden nicht ausgedruckt, und deshalb
kénnen di e Erkl arungstexte und D nensionen auch nicht mt dem D:-
und P: - Kommando angefordert werden. Achtung: Diese Istwerte nilissen

mt dem Y:-Kommando abgefalRt werden, wund nicht mt dem
Kommando.

Unter der Spalte Teil ist fol gendes vernerkt:
| der "linke" (hb6chstwertige) Teil einer Zahl.
r der "rechte" (niederwertige) Teil einer Zahl.

Name | Teil Bedeut ung Ei nh
k 71 Gesant ener gi eauf nahnme ricksetzen: Tag
k 72 Gesant ener gi eauf nahme ridckset zen: Monat
k 73 Gesant ener gi eauf nahnme ricksetzen: Jahr
k 74 Gesant ener gi eauf nahme ricksetzen: Stunde
k 75 Gesant ener gi eauf nahnme ricksetzen: Mnute
k 76 I Gesant ener gi eauf nahmne kWh
k 77 r Gesant ener gi eauf nahne kWh
k 78 | Ener gi eauf nahne | etzter Zyklus @ kx&
k 79 r Ener gi eauf nahne | etzter Zyklus @ kx&
k 80 | Ener gi eauf nahme pro kg © kWh/ kg
Wh/ g
k 81 r Ener gi eauf nahme pro kg @ kWh/ kg
Wh/ g
k 82 I Akt uel | e Lei st ungsauf nahme kW
k 83 r Akt uel | e Lei st ungsauf nahne kW
k 84 I Spi t zenl ei st ungsauf nahne | et zt er Zykl us kW
k 85 r Spi t zenl ei st ungsauf nahne | et zt er Zykl us kW
k 86 I | auf ende Ener gi eauf nahne
k 87 r | auf ende Ener gi eauf nahne
k 88 Unmr echnungsf akt or far Stromwandl er
O] I st der Unrechnungsfaktor fir den Strommandler (k 88) <=
16, wird in den Ei nheiten Wh/g bzw. W gerechnet.
5-95
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5. 13 Punpensteuerung Spritzen/ Plastifizieren

Im Paranetertyp "mi' sind die Istwerte fur die Punpenstufen
Spritzen/Plastifizieren abgelegt. Die Wrte geben an bei welcher
Mengenausgabe oder Geschwi ndigkeit die Punpen die naxinale
Ausgabel ei stung haben, bevor die nachste Punpe (=néchste Stufe)
zugeschaltet wird. Die Paraneter nb5 - ml26 (physikalische Wrte,
D nmension: mms) entsprechen den Werten m 00 - m 31 (D nension
% . Diese Wrte werden nicht ausgedruckt, und deshalb konnen die
Er kl &arungstexte und D nensionen auch nicht mt dem D.- und P:-
Konmando angef ordert werden

Achtung: Diese Istwerte niussen mt dem Y:-Kommando abgefalit
werden, und nicht mt dem:-Kommando.

Nare Bedeut ung

m 00 |Mengenausgabe Ei nspritzen Stufe 1
m 01 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 2
m 02 |Mengenausgabe Ei nspritzen Stufe 3
m 03 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 4
m 04 |Mengenausgabe Ei nspritzen Stufe 5
m 05 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 6
m 06 |Mengenausgabe Ei nspritzen Stufe 7
m 07 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 8
m 08 |Mengenausgabe Ei nspritzen Stufe 9
09 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 10
10 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 11
11 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 12
12 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 13
13 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 14
14 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 15
15 |Mengenausgabe Einspritzen Stufe 16
16 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
17 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
18 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
19 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
20 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
m 21 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
m 22 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
m 23 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
m 24 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe
m 25 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe 10
m 26 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe 11
m 27 |Mengenausgabe Plastifizieren Stufe 12
m 28 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe 13
m 29 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe 14
m 30 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe 15
m 31 |Mengenausgabe Pl astifizieren Stufe 16
m 32 | RESERVI ERT

OCoO~NOUITAWNE

m 94 |RESERVI ERT
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Nane Bedeut ung

m 95 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 1
m 96 |Geschwi ndi gkeit sausgabe Einspritzen Stufe 2
m 97 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 3
m 98 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 4
m 99 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 5
mMLO0 |Geschwi ndi gkeit sausgabe Einspritzen Stufe 6
nmLlO1 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 7
mL02 |Geschwi ndi gkeit sausgabe Einspritzen Stufe 8
nmLl03 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 9
mML04 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 10
nmLl05 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 11
mML06 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Einspritzen Stufe 12
nmL07 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 13
mML08 |Geschwi ndi gkeit sausgabe Einspritzen Stufe 14
nmL09 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Einspritzen Stufe 15

mML10 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Einspritzen Stufe 16

mL11l |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 1
mL12 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 2
mL13 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 3
mL14 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 4
mL15 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 5
mML16 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 6
mL17 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 7
mML18 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 8
mL19 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Plastifizieren Stufe 9
mML20 |Geschwi ndi gkeit sausgabe Pl astifizieren Stufe 10
mL21 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Plastifizieren Stufe 11
mL22 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Pl astifizieren Stufe 12
mL23 |Geschwi ndi gkei t sausgabe Plastifizieren Stufe 13
mL24 |Geschwi ndi gkeit sausgabe Pl astifizieren Stufe 14
mL25 |Geschwi ndi gkeit sausgabe Plastifizieren Stufe 15
mML26 |Geschwi ndi gkeitsausgabe Pl astifizieren Stufe 16

mL27 | RESERVI ERT
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5. 14 Ei ngel esene Progranmmumrer n

Ab  Version

1.5 (siehe K -Kommando) koénnen die von

ei ngel esenen Programmt ei | e abgefragt werden.

D skette

Nane

Bedeut ung

n1l1l9 |Maschi nendat en
n120 |Kurvenrechnerdaten
n1l21 |Robot erdat en

nl22 |Vorwarnstation
n1l23 |Qverfl achenfehl er
nl24 | RESERVI ERT

nl25 |RESERVI ERT

nl26 |RESERVI ERT

5.15 Auf sunm erungen

In di eser Paranetergruppe handelt es sich umIstwerte die zyklisch
aufsumm ert werden. Diese |Istwerte missen unter dem Y:-Konmmando

abgefasst werden.
dem D: - und P:

Di e Erkl arungstexte und Dinensionen kdnnen mit
- Kommando ni cht abgef alRt werden.

Unter der Spalte Teil ist fol gendes vernmnerkt:
| der "linke" (hb6chstwertige) Teil einer Zahl.
r der "rechte" (niederwertige) Teil einer Zahl.

Name Typ Bedeut ung Ei nh

g 92 I Anzahl der produzierten Teile in Tol eranz St ick

g 93 r Anzahl der produzierten Teile in Tol eranz St ick

g 94 I CGesant anzahl der produzierten Teile St dck

g 95 r Cesant anzahl der produzierten Teile St ick

g 96 I Anzahl der produzierten Teil e aul’er Tol eranz St ick

q 97 r Anzahl der produzierten Teil e auler Tol eranz St ick

Name Typ Bedeut ung Ei nh

k 38 I Pr odukti onsst undenzahl er St unde

k 39 r Produkt i onsst undenzé&hl er Stunde

k 40 Pr odukti onsst undenzahl er M nute

k 61 Rest produkti onszeit Stunde

k 62 Rest pr odukti onszeit M nute

k116 I St Gck/ St unde

k117 r St Gck/ St unde

k118 I Betri ebsst undenzahl er Stunde

k119 r Bet ri ebsst undenz&hl er Stunde

k120 Betri ebsst undenzahl er M nute

Name Typ Bedeut ung Ei nh

g 92 I Anzahl der produzierten Teile in Tol eranz St ick

g 93 r Anzahl der produzierten Teile in Tol eranz St ick

g 94 I CGesant anzahl der produzierten Teile St dck

g 95 r Cesant anzahl der produzierten Teile St ick
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g 96 I Anzahl der produzierten Teil e auler Tol eranz St tck
q 97 r Anzahl der produzierten Teile auller Tol eranz St tick
g 98 I Anzahl der Zyklen pro Schicht in Tol eranz St tck
g 99 r Anzahl der Zyklen pro Schicht in Tol eranz St uck
5.16 Sonstige Paraneter
Im Paranetertyp "i" sind noch einige weitere Paraneter
untergebracht. Auch diese werden im KRAUSS- MAFFEI - BCD- For mat

dargestellt.

Unter der Spalte Typ ist fol gendes vernerkt:

| der "linke" (héchstwertige) Teil einer 12-stelligen Zahl.
mder "mttlere" Teil einer 12-stelligen Zahl.

r der "rechte" (niederwertige) Teil einer 12-stelligen Zahl.
W " Wahl funktion", d.h. nur O oder 1 eingebbar.

K Dezi mal stell e ei ngebbar (sonst nicht!)

Nane Typ Bedeut ung Ei nh
i 0 Par anet er- Nanme |stwert-Zyklen Spalte 1
i 1 Par amet er - Nane | stwert-Zyklen Spalte 2
i 2 Par anet er- Nanme |stwert-2Zyklen Spalte 3
i 3 Par amet er - Nane | stwert-Zyklen Spalte 4
i 4 Par anet er- Nanme |stwert-2Zyklen Spalte 5
i 5 Par amet er - Nane | stwert-Zyklen Spalte 6
i 6 Par anet er- Nanme |stwert-2Zyklen Spalte 7
i 7 Par amet er - Nane | stwert-Zyklen Spalte 8
i 8 Par anet er- Nanme |stwert-2Zyklen Spalte 9
i 34 K Enpfi ndl i chkei t Kraftauf nehmer pC/ N
i 35 K Enpfindl i chkeit Druckauf nehmer pC bar
i 95 | NTERN
i 110 | NTERN
i 115 | NTERN
i 117 | NTERN
i118 Schal t st uf e Hydr onot or
i 119 | NTERN
i 127 | NTERN
Nane Bedeut ung
] 91 |Paraneter-Nanme |stwert-Zyklen 2 Spalte 1
j 92 |Paraneter-Nane |stwert-Zyklen 2 Spalte 2
] 93 |Paraneter-Nanme |stwert-Zyklen 2 Spalte 3
j 94 |Paraneter-Nane |Istwert-Zyklen 2 Spalte 4
] 95 |Paraneter-Nanme |stwert-Zyklen 2 Spalte 5
j 96 |Paraneter-Nane |stwert-Zyklen 2 Spalte 6
] 97 |Paraneter-Nanme |stwert-Zyklen 2 Spalte 7
j 98 |Paraneter-Nane |stwert-Zyklen 2 Spalte 8
] 99 |Paraneter-Nanme |stwert-Zyklen 2 Spalte 9
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5.17 Qualitats-Paraneter

Copyright (c) by KRAUSS MAFFE

Kunst st of ft echni k GrbH

Nare Bedeut ung

Q 1 |Integral Massedruck Einspritzphase Sol | wert

Q 2 |Integral Mssedruck Einspritzphase -Tol eranz

Q 3 |Integral Mssedruck Einspritzphase +Tol eranz

Q 4 |Integral Mssedruck Nachdruckphase Sol | wert

Q 5 |Integral Massedruck Nachdruckphase +Tol eranz

Q 6 |Integral Mssedruck Nachdruckphase -Tol eranz

Q 7 |Integral Massedruck Plastifizierphase Sollwert

Q 8 |Integral Massedruck Plastifizierphase +Tol eranz

Q 9 |Integral Werkzeugi nnendruck Pl astifizi erphase -Tol eranz
Q 10 |Integral Werkzeugi nnendruck Einspritzphase Sol |l wert

Q 11 |Integral Werkzeugi nnendruck Ei nspritzphase -Tol eranz

Q 12 |Integral Werkzeugi nnendruck Ei nspritzphase +Tol eranz

Q 13 |Integral Werkzeugi nnendruck Nachdruckphase Sol | wert

Q 14 |Integral Werkzeugi nnendruck Nachdruckphase +Tol eranz

Q 15 |Integral Werkzeugi nnendruck Nachdruckphase -Tol eranz

Q 16 |Kennzahl 1 Sollwert

Q 17 |Kennzahl 1 -Tol eranz

Q 18 |Kennzahl 1 +Tol eranz

Q 19 |Kennzahl 2 Sollwert

Q 20 |Kennzahl 2 -Tol eranz

Q 21 |Kennzahl 2 +Tol eranz

Q 22 |Kennzahl 3 Sol |l wert

Q 23 |Kennzahl 3 -Tol eranz

Q 24 |Kennzahl 3 +Tol eranz

Q 25 |Kennzahl 4 Sol |l wert

Q 26 |Kennzahl 4 -Tol eranz

Q 27 |Kennzahl 4 +Tol eranz

Q 28 |Fl ache i m Uberwachungsf enster Werkzeugi nnendruck Sol | wert
Q 29 |Fl ache i m Uber wachungsfenster Werkzeugi nnendruck -Tol eranz
Q 30 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Werkzeugi nnendruck +Tol er anz
Q 31 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Massedruck Sol | wert

Q 32 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Massedruck -Tol eranz

Q 33 |Fl 4che i m Uber wachungsfenster Massedruck +Tol eranz

Q 34 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Plastifizierweg Sollwert

Q 35 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Plastifizierweg -Tol eranz
Q 36 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Plastifizierweg +Tol eranz
Q 37 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Einspritzweg Sol | wert

Q 38 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Einspritzweg - Tol eranz

Q 39 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Einspritzweg +Tol eranz

Q 40 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Einspritzgeschw. Sollwert
Q 41 |Fl 4che i m Upber wachungsfenster Einspritzgeschw. -Tol eranz
Q 42 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Einspritzgeschw. +Tol eranz
Q 43 |Fl 4che i m Uberwachungsfenster Spritzleistung Sol | wert

Q 44 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Spritzleistung -Tol eranz
Q 45 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Spritzleistung +Tol eranz
Q 46 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Reserve Kurve 1 Sol | wert

Q 47 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Reserve Kurve 1 -Tol eranz
Q 48 |Fl ache i m Uber wachungsfenster Reserve Kurve 1 +Tol eranz
Nane Bedeut ung

Q 49 |Fl &che i m Uberwachungsfenster Reserve Kurve 2 Sollwert

Q 50 |Fl ache i m Uberwachungsfenster Reserve Kurve 2 -Tol eranz
Q 51 |Fl ache i m Uber wachungsfenster Reserve Kurve 2 +Tol eranz
Q 52 |Max. Vert im Uberwachungsfenster Werkzeugi nnendruck Sol | wert
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Q 53 |Max. Vert im Uberwachungsfenster Werkzeugi nnendruck -Tol eranz
Q 54 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Wrkzeugi nnendruck +Tol eranz
Q 55 |Max. Vert im Uberwachungsfenster Massedruck Sollwert
Q 56 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Massedruck -Tol eranz
Q 57 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Massedruck +Tol eranz
Q 58 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Plastifizierweg Sol |l wert
Q59 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Plastifizierweg -Tol eranz
Q 60 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Plastifizierweg +Tol eranz
Q 61 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Einspritzweg Sol |l wert
Q 62 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Einspritzweg -Tol eranz
Q 63 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Einspritzweg +Tol eranz
Q 64 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Einspritzgeschw. Sol | wert
Q 65 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Einspritzgeschw. -Tol eranz
Q 66 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Einspritzgeschw. +Tol eranz
Q 67 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Spritzleistung Sollwert
Q 68 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Spritzleistung -Tol eranz
Q 69 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Spritzleistung +Tol eranz
Q 70 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Reserve Kurve 1 Sol | wert
Q 71 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Reserve Kurve 1 -Tol eranz
Q 72 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Reserve Kurve 1 +Tol eranz
Q 73 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Reserve Kurve 2 Sol |l wert
Q 74 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Reserve Kurve 2 -Tol eranz
Q 75 |Max. Wert im Uberwachungsfenster Reserve Kurve 2 +Tol eranz
Q 76 |RESERVI ERT
@55 | RESERVI ERT
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5.18 Qualitats-Statistik

Nare Bedeut ung

I O |Regelkarte 1: Obere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

I 2 |Regelkarte 2: Obere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

I 3 |Regelkarte 3: Qbere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

| 4 |Regelkarte 4: Obere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

I 5 |Regelkarte 5: (Obere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

I 6 |Regelkarte 6: Obere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

I 7 |Regelkarte 7: Qbere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

I 8 |Regelkarte 8: Obere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

I 9 |Regelkarte 9: (Obere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte

| 10 |Regel karte 1: Obere Spezifikationsgrenze

| 11 |Regel karte 2: (Obere Spezifikationsgrenze

| 12 |Regel karte 3: Obere Spezifikationsgrenze

| 13 |Regel karte 4: (Obere Spezifikationsgrenze

| 14 |Regel karte 5: Obere Spezifikationsgrenze

| 15 |Regel karte 6: Cbere Spezifikationsgrenze

| 16 |Regel karte 7: Obere Spezifikationsgrenze

| 17 |Regel karte 9: (Obere Spezifikationsgrenze

| 18 |Regel karte 1: Untere Spezifikationsgrenze

I 19 |Regelkarte 2: Untere Spezifikationsgrenze

| 20 |Regel karte 3: Untere Spezifikationsgrenze

| 21 |Regelkarte 4: Untere Spezifikationsgrenze

| 22 |Regel karte 5: Untere Spezifikationsgrenze

I 23 |Regel karte 6: Untere Spezifikationsgrenze

| 24 |Regel karte 7: Untere Spezifikationsgrenze

I 25 |Regel karte 8: Untere Spezifikationsgrenze

| 26 |Regel karte 9: Untere Spezifikationsgrenze

| 27 |Regelkarte 1: Untere Eingriffsgrenze fuar Mttelwerte
| 28 |Regelkarte 2: Untere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte
| 29 |Regelkarte 3: Untere Eingriffsgrenze far Mttelwerte
| 30 |Regelkarte 4: Untere Eingriffsgrenze fur Mttelwerte
| 31 |Regelkarte 5: Untere Eingriffsgrenze fuar Mttelwerte
| 32 |Regelkarte 6: Untere Eingriffsgrenze fiur Mttelwerte
| 33 |Regelkarte 7: Untere Eingriffsgrenze far Mttelwerte
| 34 |Regelkarte 8: Untere Eingriffsgrenze fiur Mttelwerte
| 35 |Regelkarte 9: Untere Eingriffsgrenze far Mttelwerte
| 36 |Regel karte 1: Obere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 37 |Regelkarte 2: Cbere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 38 |Regel karte 3: Obere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

I 39 |Regelkarte 4: Cbere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 40 |Regel karte 5: Obere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 41 |Regelkarte 6: Cbere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 42 |Regel karte 7: Obere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 43 |Regelkarte 8: Cbhere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 44 |Regel karte 9: Obere Eingriffsgrenze fir Spannweiten

| 45 |Regelkarte 1: Untere Eingriffsgrenze fir Spannweiten
| 46 |Regelkarte 2: Untere Eingriffsgrenze fidr Spannweiten
| 47 |Regelkarte 3: Untere Eingriffsgrenze fir Spannweiten
| 48 |Regel karte 4: Untere Eingriffsgrenze fir Spannweiten
Nane Bedeut ung

| 49 |Regelkarte 5: Untere Eingriffsgrenze fidr Spannweiten
| 50 |Regelkarte 6: Untere Eingriffsgrenze fir Spannweiten
| 51 |Regelkarte 7: Untere Eingriffsgrenze fidr Spannweiten
| 52 |Regelkarte 8: Untere Eingriffsgrenze fir Spannweiten
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| 53 |Regelkarte 9: Untere Eingriffsgrenze fir Spannweiten
| 54 |Regelkarte 1: Mttelwert in Einzel stichprobe
| 55 |Regelkarte 2: Mttelwert in Einzelstichprobe
| 56 |Regelkarte 3: Mttelwert in Einzel stichprobe
| 57 |Regelkarte 4: Mttelwert in Einzelstichprobe
| 58 |Regelkarte 5: Mttelwert in Einzel stichprobe
| 59 |Regelkarte 6: Mttelwert in Einzelstichprobe
| 60 |Regelkarte 7: Mttelwert in Einzel stichprobe
| 61 |Regelkarte 8: Mttelwert in Einzelstichprobe
| 62 |Regelkarte 9: Mttelwert in Einzel stichprobe
| 63 |Regelkarte 1: Spannweite in Einzel stichprobe
| 64 |Regel karte 2: Spannweite in Einzel stichprobe
| 65 |Regelkarte 3: Spannweite in Einzel stichprobe
| 66 |Regelkarte 4: Spannweite in Einzel stichprobe
| 67 |Regel karte 5: Spannweite in Einzel stichprobe
| 68 |Regel karte 6: Spannweite in Einzel stichprobe
| 69 |Regelkarte 7: Spannweite in Einzel stichprobe
| 70 |Regel karte 8: Spannweite in Einzel stichprobe
| 71 |Regelkarte 9: Spannweite in Einzel stichprobe
| 72 |Regel karte 1: Qualitats-Statistik aus/ein

| 73 |Regelkarte 2: Qualitats-Statistik aus/ein

| 74 |Regel karte 3: Qualitats-Statistik aus/ein

| 75 |Regelkarte 4: Qualitats-Statistik aus/ein

| 76 |Regel karte 5: Qualitats-Statistik aus/ein

| 77 |Regelkarte 6: Qualitats-Statistik aus/ein

| 78 |Regel karte 7: Qualitats-Statistik aus/ein

I 79 |Regelkarte 8: Qualitats-Statistik aus/ein

| 80 |Regel karte 9: Qualitats-Statistik aus/ein

| 81 |Regelkarte 1: Statistik-Al arm aus/ein

| 82 |Regel karte 2: Statistik-Al armaus/ein

| 83 |Regelkarte 3: Statistik-Alarm aus/ein

| 84 |Regel karte 4: Statistik-Al armaus/ein

| 85 |Regelkarte 5: Statistik-Alarm aus/ein

| 86 |Regelkarte 6: Statistik-Al armaus/ein

| 87 |Regelkarte 7: Statistik-Al arm aus/ein

| 88 |Regel karte 8: Statistik-Al armaus/ein

| 89 |Regelkarte 9: Statistik-Al arm aus/ein

| 90 |Regel karte 1: UEG CEG Berechnung aus/ein

| 91 |Regel karte 2: UEG OEG Berechnung aus/ein

| 92 |Regel karte 3: UEG CEG Berechnung aus/ein

| 93 |Regel karte 4: UEG OEG Berechnung aus/ein

| 94 |Regel karte 5: UEG CEG Berechnung aus/ein

| 95 |Regel karte 6: UEG OEG Berechnung aus/ein

| 96 |Regel karte 7: UEG CEG Berechnung aus/ein

| 97 |Regel karte 8: UEG OEG Berechnung aus/ein

| 98 |Regel karte 9: UEG CEG Berechnung aus/ein
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PARAMETER ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

Nane Bedeut ung
[ 99 |l NTERN

1127 |1 NTERN

Nare Bedeut ung
i 111 |Abstand der MeRwerte

i112 |G 06Re der Einzelstichprobe

i 113 |Abstand der Ei nzel stichprobe

i 114 |G 0Re der Gesantstichprobe

5.19 Abl auf matri x Par anet er

Di e Paraneter der Ablaufmatrix (pO - p31l) beinhalten
Maschi nenf unkti onen (repréasentiert durch einen Wert). Eine direkte
Text zuordnung zu den ei nzel nen Paranetern ist dadurch nicht nbglich
Der zur Maschi nenfunktion zugehohrige Text kann mit pXX, wobei XX der
Wert des Abl aufmatri x-Paraneters ist, angefordert werden.

Beispiel: p0 enthalt die Maschinenfunktion (Wert) 13, daraus ergibt
sich eine Anforderung des zugehdhrigen Textes mit pl3.

Es sind fol gende Maschi nenfunkti onen nogli ch

Fkt Bedeut ung
0 Ende Matri x
1 RESERVE

127 |RESERVE
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6 ALARM ZUORDNUNG

<

Bedeut ung

PRERRRRERE
B rE R ER0vo~NorwWNRO

ALARVE QUI TTIERT (kein Alarmliegt vor)
NOT- AUS

KURZSCHLUSS

PUVMPENMOTOR 1 UBERLASTET

SCHLI ESSHUBSI CHERUNG

PUMPENMOTOR 2 UBERLASTET

SCHLI ESSHUBSI CHERUNG DRUCKKI SSEN
WERKZEUGSI CHERUNG

SCHLI ESSDRUCK

WERKZEUGSI CHERUNG

SCHL| ESSKRAFT

SPANNUNGSAUSFAL L

VERKZEUG- HOHE

ZYKLUSZEI T- UBERWACHUNG
SCHUTZTUR- UBERWACHUNG

SCHUTZTUR- RELAI S

PUMPENMOTOR 3 UBERLASTET
WERKZEUG- CODI ERUNG FEHLERHAFT
reserviert

( AGGREGAT- SCHUTZTURE ®)

19 |reserviert
(VWEGGEBER DCSI ERKOLBEN @)
20 |WEGGEBER SCHNECKE
21 |WEGGEBER SCHLI ESSEI NHEI T
22 |WEGGEBER AGGREGAT
23 |WEGGEBER AUSVERFER
24 | WEGGEBER FORVHOHE
25 |WEGGEBER DRUCKKI SSEN
26 | WEGGEBER- SAMVEL MELDUNG
27 |MASCH NE NI CHT JUSTI ERT
28 |WEGGEBER REGELVENTI L
29 | KABELBRUCH SPRI TZDRUCKAUFNEHVER
30 | GASVERSORGUNG
31 |GASAGGREGAT: MOTORUBERLAST
32 | OLNI VEAU GASI NNENDRUCKANLAGE
33 | HOCHDRUCKFI LTER GASI NNENDRUCKANLAGE
34 | DUSENSCHUTZHAUBEN- RELAI S
35 |TRI TTSI CHERUNGS- RELAI S
36 | SCHLI ESSHUBSI CHERUNGS- RELAI S
37 |FEINFILTER %
38 | UBERWACHUNG SCHLI ESSEI NHEI T
39 | FElI NSTFI LTERPUMPE
40 |ANSAUGHI LTER 1
41 | ANSAUGHI LTER 2
42 | ANSAUGHI LTER 3
43 | ANSAUGFI LTER 4
44 |FEINFILTER 1
45 |FElI NFI LTER 2
Nr Bedeut ung
46 |FEI NFI LTER 3
47 |FEI NFI LTER 4
48 | ZENTRALSCHM ERN VEAU
49 |OLNI VEAU




ALARME ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

50 |SCHM ERUBERWACHUNG

51 | SCHM ERWARTUNG

52 | SYSTEMDRUCK SCHUBTI SCH

53 |FILTER SCHUBTI SCH

54 | TI SCH SCHUTZTUR- UBERWACHUNG

55 |ENDSCHALTER WERKZEUG- WECHSELTI SCH
56 |WERKZEUG WECHSEL- UBERWACHUNGSZE! T
57 | FOLGEWERKZEUG

58 |ALARM BEl ROBOTER

59 |PROGRAMVFEHLER ROBOTER

60 |AUSFALLKONTROLLE

61 |SI CHERHEI TSPOSI TI ON ROBOTER

62 | AUSWERFERKUPPLUNG

63 | ZYKLEN ABSCHALTUNG

64 | NACHDRUCK- UVBCHAL TUNG

65 |MVEDI UMMCHTER - PUMPENRAUM

66 |ENTLUFTUNG | M NACHDRUCK

67 |MATERI AL- UBERWACHUNG

68 |PLASTI FI ZI ERZEI T- UBERWACHUNG

69 | SPERRBOLZEN- UBERWACHUNG

70 | RI EGEL- UBERWACHUNG

71 | KUGELHAHN- UBERWACHUNG

72 | KURZSCHLUSS SE- PLATI NE

( HOLMDEHNVESSGERAT @)

73 | E10- UBERWACHUNG

74 |ENDSCHALTER KERNZUG 1 BZW 6

( ENDSCHALTER KERNZUG 1 DEFEKT @)
75 |ENDSCHALTER KERNZUG 2 BZW 7

( ENDSCHALTER KERNZUG 2 DEFEKT @)
76 |ENDSCHALTER KERNZUG 3 BZW 8

( ENDSCHALTER KERNZUG 3 DEFEKT @)
77 |ENDSCHALTER KERNZUG 4 BZW 9

( ENDSCHALTER KERNZUG 4 DEFEKT @)
78 |ENDSCHALTER KERNZUG 5 BZW 10

( ENDSCHALTER KERNZUG 6 DEFEKT @)
79 |ENDSCHALTER WERKZEUG FFAP

80 |ENDSCHALTER WERKZEUG BFAP

81 |ENDSCHALTER PLASTI FI ZI ERUNG AXI AL
82 |ENDSCHALTER PLASTI FI ZI ERUNG RADI AL
83 | KONTAKTUBERWACHUNG DUSENVERSCHLUSS
84 |STORUNG HYDRAULI K- PUVPE Y008

( UNTERDRUCKSCHALTER DEFEKT @)

85 |STORUNG HYDRAULI K- PUVPE Y082

86 |LUFTER SCHALLSCHUTZHAUBE

87 |STORUNG HYDRAULI K- PUVPE Y009

88 |ZYLI NDERHEI ZUNG ANFAHRBETRI EB

89 |ZYLI NDERHEI ZUNG ABSENKBETRI EB

Nr Bedeut ung

90 |STORUNG HYDRAULI K- PUMPE AY008

( MAX- TEMP ZYLI NDER- HEI ZUNGSSTECKERKASTEN ©)
91 |STORUNG HYDRAULI K- PUMPE AY009

( MAX- TEMP WERKZEUG- HElI ZUNGSSTECKERKASTEN @)
92 | SCHALTSCHRANKTEMPERATUR MAX.

93 |HElI ZZONE 1: TOLERANZGRENZE +/ -

94 |HEI ZZONE 2: TOLERANZGRENZE +/ -

95 |HElI ZZONE 3: TOLERANZGRENZE +/ -

96 |HEIZZONE 4: TOLERANZGRENZE +/ -

97 |HElI ZZONE 5: TOLERANZGRENZE +/ -
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ALARME ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

98 |HElI ZZONE 6: TOLERANZGRENZE + -

99 |HEI ZZONE 7: TOLERANZGRENZE +/ -

100 |HEI ZZONE 9: TOLERANZGRENZE +/ -

101 |MASSETEMP. 8: TOLERANZGRENZE +/ -

102 |HEI ZZONE 10: TOLERANZGRENZE +/ -

103 |HEI ZZONE 11: TOLERANZGRENZE +/ -

104 |HEl ZZONE 12: TOLERANZGRENZE +/ -

105 |MASSETEMP. 13: TOLERANZGRENZE +/ -

(HEI ZZONE 13: TOLERANZGRENZE +/ - Q)

106 |FLANSCHTEMP. 15: TOLERANZGRENZE +/ -

107 |HYDR OLTEMPERATUR M N- MAX

108 |HYDR OLTEMP. TOLERANZGRENZE +/ -

109 |ZYLI NDERHEI ZUNG DEFEKT

110 |WERKZEUGHEI ZUNG DEFEKT

111 |WERKZEUGHEI ZUNG: TOLERANZGRENZE +/ -

( WERKZEUGHE! ZUNG TEMPERI ERUNG TOLERANZGRENZE +/ - @)
112 |WERKZEUGHEI ZUNG ANFAHRBETRI EB

113 |WERKZEUGHEI ZUNG. ABSENKBETRI EB

( WERKZEUGHEI ZUNG TEMPERI ERUNG ABSENKBETRI EB @)

114 |REGLER- OPTI M ERUNG LAUFT

115 |REGLER- OPTI M ERUNG BEENDET

116 |TEMPERI ERGERAT 1

117 |TEMPERI ERGERAT 2

118 |TEMPERI ERGERAT 3

119 |TEMPERI ERGERAT 4

120 | El NSPRI TZGESCHW NDI GKEI T AUSSER TOLERANZ

121 | DRUCKREGELUNG AUSSER TOLERANZ

122 | SPRI TZDRUCKBEGRENZUNG P2 ERRE| CHT

123 |PV- REGLER DRUCKBEGRENZUNG BEG NN SPRI TZEN

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S 7 - S50 @)
124 |PV-REGLER DRUCKBEGRENZUNG BEl STUFE S50

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S50 - S51 @)
125 |PV-REGLER DRUCKBEGRENZUNG BEl STUFE S51

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S51 - S52 @)
126 |PV-REGLER DRUCKBEGRENZUNG BEl STUFE S52

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S52 - S53 @)
127 |PV-REGLER DRUCKBEGRENZUNG BEl STUFE S53

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S53 - S54 @)
128 |PV- REGLER DRUCKBEGRENZUNG BEI STUFE S54

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S54 - S55 @)
129 |PV-REGLER DRUCKBEGRENZUNG BEl STUFE S55

( PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S55 - S56 )

Nr Bedeut ung

130 |PV-REGLER. DRUCKBEGRENZUNG BElI STUFE S56

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S56 - S57 @)
131 |PV-REGLER DRUCKBEGRENZUNG BElI STUFE S57

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S57 - S58 @)
132 PV- REGLER: DRUCKBEGRENZUNG BElI STUFE S58

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S58 - S59 @)
133 |PV-REGLER. DRUCKBEGRENZUNG BElI STUFE S59

(PV- REGELUNG DRUCKBEGRENZUNG ZW SCHEN S59 - S 8 @)
134 | TEMPERI ERUNG DEFEKT

135 |reserviert

136 | STOPFDRUCKREGELUNG AUSSER TOLERANZ

( MASSEPOLSTER- REGELUNG )

137 REGLER- OPTI M ERUNG ABGEBROCHEN

138 |QUALI TATSTOLERANZ NMAX. NMASSEDRUCK

(DOSI EREN @)
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ALARME ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

139 |QUALI TATSTOLERANZ NMAX. WERKZEUG NNENDRUCK
(VORRATSWEG ZU KLEIN @)

140 |ZULASSI GE FEHLERRATE UBERSCHRI TTEN

141 |QUALI TATSTOLERANZ PLASTI FI ZI ER\EG

(PLASTI FI ZI ERNEG AUSSER TOLERANZ @)

142 |QUALI TATSTOLERANZ MASSEPOLSTER

( MASSEPCLSTER AUSSER TOLERANZ @)

143 | QUALI TATSTOLERANZ WERKZEUG NNENDRUCK

( WVERKZEUG NNENDRUCK AUSSER TOLERANZ @)

144 |QUALI TATSTOLERANZ MASSEDRUCK

( HYDRAULI KDRUCK AUSSER TOLERANZ @)

145 |QUALI TATSTOLERANZ EI NSPRI TZZEI T

(EINSPRI TZZEI T AUSSER TOLERANZ @)

146 |QUALI TATSTOLERANZ PLASTI FI ZI ERZEI T

(PLASTI FI ZI ERZEI T AUSSER TOLERANZ @)

147 |QUALI TATSTOLERANZ ZYKLUSZEI T

(ZYKLUSZEI T AUSSER TOLERANZ @)

148 |QUALI TATSTOLERANZ TEMPERATUREN

( TEMPERATUREN AUSSER TOLERANZ @)

149 | QUALI TATSTOLERANZ WERKZEUGHEI ZUNG
(VERKZEUG TEMPERATUR AUSSER TOLERANZ @)

150 |reserviert

( NACHDRUCK- UVMSCHALTPUNKT AUSSER TOLERANZ @)
151 |FEHLER SCHNECKENDURCHVESSER

152 | TEMPERI ERUNG TOLERANZGRENZE +/ -

153 |QUALI TATSTOLERANZ TEMPERI ERUNG

154 | TEMPERI ERUNG ABSENKBETRI EB

155 |QUALI TATSTOLERANZ KURVE 1 - WERKZEUG- | NNENDRUCK
156 |QUALI TATSTOLERANZ KURVE - MASSEDRUCK

157 | QUALI TATSTOLERANZ KURVE - PLASTI FI ZI ERVNEG
158 |QUALI TATSTOLERANZ KURVE - ElI NSPRI TZVEG
159 |QUALI TATSTOLERANZ KURVE El NSPRI TZ- GESCHW NDI GKEI T
160 |QUALI TATSTOLERANZ KURVE - SPRI TZLEI STUNG
161 |QUALI TATSTOLERANZ KURVE - RESERVE KURVE 1
162 | QUALI TATSTOLERANZ KURVE - RESERVE KURVE 2
163 | VERBI NDUNG GR/ SR GESTORT

( VERBI NDUNG KR/ | E200 GESTORT @)

O~NOOTRWN
1

Nr Bedeut ung

164 |SE- PLATI NE DEFEKT

( VERBI NDUNG KR/ PERI GESTORT @)

165 |KERNZUG VORSCHLAGSVERTE CGELADEN

166 |BATTERI ESPANNUNG BR- PLATI NE

167 |BATTERI ESPANNUNG SR- PLATI NE

168 | SYSTEM_OGBUCH TEMP

169 |SYSTEML.OGBUCH ABLAUF

170 |ADRESSI ERUNGSFEHLER WERKZEUG HEI ZUNG TEMPERI ERUNG
171 | UBERTRAGUNGSFEHLER WERKZEUG- HEI ZUNG TEMPERI ERUNG
172 | MEMORY- RESET WERKZEUG HElI ZUNG TEMPERI ERUNG

173 | EMPFANGSFEHLER WERKZEUG- HElI ZUNG TEMPERI ERUNG

174 | UNTERSPANNUNG BR- PLATI NE

( NETZ- UNTERSPANNUNG @)

175 |FEHLENDE ElI NGABE KERNZUGPROGRAWMM

176 |SCHNI TTSTELLENFEHLER EXTERNER HEI SSKANAL

177 |SR-PLATI NE: FEHLER | M PROGRAMMSPEI CHER

( ABLAUF- RECHNER: SPEI CHER- FEHLER @)

178 |BR- PLATI NE: RAM FEHLER

(PERI - RECHNER: RAM FEHLER ©)
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ALARME ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

179 |BR-PLATI NE: FEHLER | M PROGRAMVSPEI CHER
( PERI - RECHNER: EPROW FEHLER @)
180 |DATENBANK: PRUFSUMVE
181 |DATENBANK: VORSCHLAGSWERTE GELADEN
182 |ABLAUF- RECHNER: RUCKGESETZT
183 |VERBI NDUNG BR/ SR GESTCRT
( VERBI NDUNG PERI / ABLAUF GESTORT @)
184 |UNTERSPANNUNG SR- PLATI NE
( VERBI NDUNG BEDI EN/ PERI GESTORT @)
185 |VERBI NDUNG ROBOTER/ BR GESTORT
186 |FEHLER TASTATUR
187 |VERBI NDUNG BR/ ER GESTCRT
188 | UNTERSPANNUNG SE- PLATI NE
189 |SE- PLATI NE RUCKGESETZT
190 |DI SKETTENFEHLER BEI ZYKLENSPEI CHERUNG
191 |STATI STI K- ALARM 1
192 |STATI STI K- ALARM 2
193 |STATI STI K- ALARM 3
194 |STATI STI K- ALARM 4
195 |STATI STI K- ALARM 5
196 |STATI STl K- ALARM 6
197 |STATI STI K- ALARM 7
198 |STATI STI K- ALARM 8
199 |STATI STI K- ALARM 9
200 |kundenspezifische Al arne
254
255 |Alarm groRRer als Al arm 254 aufgetreten
256 |QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 1 - WERKZEUG- | NNENDRUCK
257 | QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 2 - MASSEDRUCK
258 | QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 3 - PLASTI FI ZI ERVEG
259 | QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 4 - EI NSPRI TZVEG
Nr Bedeut ung
260 |QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 5 - EI NSPRI TZ- GESCHW NDI GKEI T
261 |QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 6 - SPRI TZLEI STUNG
262 |QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 7 - RESERVE KURVE 1
263 |QUALI TATSTOLERANZ FLACHE KURVE 8 - RESERVE KURVE 2
264 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. WERT KURVE 1 - WERKZEUG- | NNENDRUCK
265 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. WERT KURVE 2 - MASSEDRUCK
266 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. WVERT KURVE 3 - PLASTI FI ZI ERV\EG
267 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. VERT KURVE 4 - EI NSPRI TZVEG
268 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. WERT KURVE 5 - EI NSPRI TZ- GESCHW NDI GKEI T
269 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. VERT KURVE 6 - SPRI TZLElI STUNG
270 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. WERT KURVE 7 - RESERVE KURVE 1
271 |QUALI TATSTOLERANZ MAX. VERT KURVE 8 - RESERVE KURVE 2
272 | QUALI TATSTOLERANZ KENNZAHL 1
273 | QUALI TATSTOLERANZ KENNZAHL 2
274 | QUALI TATSTOLERANZ KENNZAHL 3
275 | QUALI TATSTOLERANZ KENNZAHL 4
276 | QUALI TATSTOLERANZ | NTEGRAL MASSEDRUCK EI NSPRI TZPHASE
277 | QUALI TATSTOLERANZ | NTEGRAL MASSEDRUCK NACHDRUCKPHASE
278 |QUALI TATSTOLERANZ | NTEGRAL MASSEDRUCK PLASTI FI ZI ERPHASE
279 | QUALI TATSTOLERANZ | NTEGRAL WERKZEUG- | NNENDRUCK EI NSPRI TZPHASE
280 |QUALI TATSTOLERANZ | NTEGRAL WERKZEUG- | NNENDRUCK NACHDRUCKPHASE
281 | MASCHI NEN- SCHNELLEI NSTELLUNG
282 |reserviert
283 | ANFORDERUNG. | NSPEKTI ON
284 | ANFORDERUNG: WARTUNG
285 | ANFORDERUNG GROSSE WARTUNG
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286 |FEHLER PROGRAMWERSI ONEN SR- PLATI NE
287 |FEHLER PROGRAMWERSI ONEN BR- PLATI NE
288 |reserviert

® Fruhere Bedeutung
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A ASCI | - Tabel | e

Hex | Dez | Sym Bedeut ung Hex | Dez| Sym Bedeut ung
00 0O |NUL |Null 20 32 Leer zei chen

01 1 |SCH |Start of Head 21 33 ! Ausr uf ezei chen
02 2 |STX |Start of Tran 22 34 " String-Quote

03 3 |ETX |End of Trans. 23 35 # | Numrer n- Zei chen
04 4 |ECT |End of Text 24 36 $ |Doll ar-Zei chen
05 5 |ENQ |Enquire 25 37 % |Prozent - Zei chen
06 6 |ACK |Acknow edge 26 38 & |komerz. "und"
07 7 |BEL |Bell 27 39 ' Hochkonma

08 8 |BS Backspace 28 40 ( i nke runde KI.
09 9 [|HT Hori zontal Tab 29 41 ) rechte runde Kl .
0A 10 |LF Li ne Feed 2A 42 * St ernchen

0B 11 |VvT Vertical Tab. 2B 43 + |Pl us-Zei chen

0oC 12 |FF For m Feed 2C 44 : Koma

oD 13 |CR Carri age Ret. 2D 45 - M nus- Zei chen
OE 14 |SI Shift In 2E 46 : Punkt

OF 15 |SO Shift Qut 2F 47 / Schragstrich

10 16 |DLE |DatalLink Esc 30 48 0O |ziffer "O"

11 17 |DC1 |Dev Cirl 1 31 49 1 |ziffer "1"

12 18 |DC2 |Dev Ctrl 2 32 50 2 |ziffer "2"

13 19 |DC3 |Dev Cirl 3 33 51 3 |ziffer "3"

14 20 |DCA |Dev Crl 4 34 52 4 |zZiffer "4"

15 21 |NAK [Not Acknow. 35 53 5 |ziffer "5"

16 22 |SYN |Synchronous 36 54 6 |zZiffer "6"

17 23 |ETB |End of Tx Bl. 37 55 7 |ziffer "7"

18 24 |CAN [Cancel 38 56 8 |ziffer "8"

19 25 |EM End of Medi um 39 57 9 |ziffer "9"

1A 26 |SUB |[Substitute 3A 58 : Doppel punkt

1B 27 |ESC |Escape 3B 59 X Sem kol on

1C 28 |FS Fil e Separat. 3C 60 < |"KI ei ner"-Zeich.
1D 29 |GS G oup Separ at . 3D 61 = [|"d eich"-Zeichen
1E 30 |RS Record Sep. 3E 62 > |"G 6Ber"-Zei chen
1F 31 |US Unit Separat. 3F 63 ? |Fragezei chen




ANHANG A ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

Hex | Dez | Sym Bedeut ung Hex | Dez| Sym Bedeut ung
40 64 @ |[|"Kl ammer af fe" AT 60 96 ) Hochkomma | i nks
41 65 A |Buchst abe "A" 61 97 a Buchst abe "a"
42 66 B |Buchst abe "B" 62 98 b Buchst abe "b"
43 67 C |Buchstabe "C' 63 99 c Buchst abe "c¢"
44 68 D |Buchstabe "D 64 00 d Buchst abe "d"
45 69 E |Buchstabe "E" 65 101 e Buchst abe "e"
46 70 F |Buchstabe "F" 66 102 f Buchst abe "f"
47 71 G |Buchstabe "G 67 103 g |Buchstabe "g"
48 72 H |Buchstabe "H' 68 104 h Buchst abe "h"
49 73 [ Buchst abe "1" 69 105 i Buchst abe "i "
4A 74 J |Buchstabe "J" 6A | 106 ] Buchst abe "j"
4B 75 K |Buchst abe "K" 6B | 107 k Buchst abe "k"
4C 76 L |Buchstabe "L" 6C | 108 I Buchst abe "I "
4D 77 M |Buchstabe "M 6D | 109 m |Buchstabe "
4E 78 N |Buchst abe "N 6E 110 n Buchst abe "n"
4F 79 O |Buchstabe "O' 6F 111 o] Buchst abe "o0"
50 80 P |Buchstabe "P" 70 112 p |Buchstabe "p"
51 81 Q |Buchstabe "Q 71 113 g |Buchstabe "qg"
52 82 R |Buchstabe "R 72 114 r Buchst abe "r"
53 83 S |Buchstabe "S" 73 115 S Buchst abe "s"
54 84 T |Buchstabe "T" 74 116 t Buchst abe "t"
55 85 U |Buchstabe "U" 75 117 u Buchst abe "u"
56 86 V |Buchst abe "V" 76 118 v Buchst abe "v"
57 87 W |Buchst abe "W 77 119 w |Buchst abe "w'
58 88 X |Buchstabe " X" 78 120 X Buchst abe "x"
59 89 Y |Buchstabe "Y" 79 121 y |Buchstabe "y"
5A 90 Z |Buchstabe "Z" 7A | 122 z Buchst abe "z"
5B 91 [ eckige K. auf 7B | 123 { geschw. Kl . auf
5C 92 \ Backsl ash 7C | 124 | senkr. Strich
5D 93 ] eckige KI. zu 7D | 125 } geschw. Kl . zu
5E 94 N |Upar r ow 7E | 126 ~ |Tilde

5F 95 _ |Unterstrei chung 7F | 127 Rubout

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 6-112



ANHANG A ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

Hex | Dez | Sym Bedeut ung Hex | Dez| Sym Bedeut ung
80 128 C |Buchstabe "C' A0 160 a |Buchstabe "a"
81 129 i |Buchstabe "U" Al 161 i Buchst abe "i"
82 130 e Buchst abe "é" A2 162 6 Buchst abe " 6"
83 131 a |Buchstabe "&" A3 163 u Buchst abe " 0"
84 132 a |Buchstabe "&" Ad 164 fi Buchst abe "@"
85 133 a |Buchstabe "3a" A5 | 165 N |Buchst abe "N
86 134 4 |Buchstabe "&" A6 | 166 a  |Buchst abe "2a"
87 135 ¢ |Buchstabe "¢" A7 167 Buchst abe " "
88 136 € |Buchstabe "é" A8 168 ¢ |Frage (Spanisch)
89 137 € |Buchstabe "é&" A9 169 ®

8A 138 e Buchst abe "eé" AA | 170

8B 139 | Buchst abe "i" AB | 171 -

8C 140 7 Buchst abe "1" AC | 172 -

8D | 141 i Buchst abe "i" AD | 173 i Ausr uf (Spani sch)
8E 142 A |Buchst abe "A" AE | 174 «

8F 143 Buchst abe "A" AF 175 -

90 144 - Buchst abe "-" BO 176

91 145 & |Buchst abe "& Bl 177 +

92 146 /A |Buchst abe " A& B2 178 2

93 147 0 |Buchstabe "06" B3 179 3

94 148 0 Buchst abe " 06" B4 180 !

95 149 0 |Buchstabe "o0" B5 181 A

96 150 a Buchst abe " 0" B6 182 -

97 151 U |Buchstabe "u" B7 183 A

98 152 Buchst abe "" B8 184 ©

99 153 O |Buchstabe "O B9 185 -

9A | 154 U |Buchstabe "U BA | 186

9B 155 g |"Cent"-Zeichen BB | 187 -

9C 156 £ [|"Pfund"-Zei chen BC | 188 -

aD 157 @ |"Yen"-Zei chen BD | 189 ¢

9E 158 x |"Peseta"-Zei chen BE 190 ¥

9F 159 "Franc"- Zei chen BF 191 ¢
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ANHANG A ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

Hex | Dez | Sym Bedeut ung Hex | Dez| Sym Bedeut ung
(04 192 A EO 224 O
Cl | 193 | A El | 225 | B [scharfes S
c2 194 - E2 226 O
C3 195 E3 227 o)
(o7} 196 - E4 228 0
G5 197 A E4 229 o)
C6 198 a E6 230 1
C7 199 E7 231 b
8 200 - ES8 232 p
co |201] - E9 | 233 U
CA 202 - EA | 234 U
CB 203 - EB | 235 U
CcC 204 - EC | 236 y
CD 205 - ED | 237 Y
CE 206 - EE | 238 N
CF 207 o} EF 239

DO 208 o} FO 240 -
D1 209 b F1 241 *
D4 210 - F2 242 =
D3 211 - F3 243 Ya
>4 212 - F4 244

D5 213 F5 245 8
D6 214 - F6 246 +
D7 215 - F7 247 s
D8 | 216 | 1 F8 | 248 ° |G ad- Zei chen
D |217| U Fo | 249 | -
DA 218 U FA | 250

DB 219 0 FB | 251

DC 220 U FC | 252

DD 221 | FD | 253

DE | 222 | - FE | 254 | _
DF 223 3 FF 255
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B Unr echnung SI - Ei nhei ten US- Ei nhei ten

Ei nige Paraneter koénnen entweder in Sl-Einheiten (SI = Systene
International d Unités = Internationales Einheitensystem) oder in
US- aneri kani schen Einheiten dargestellt werden. In welcher Einheit
die einzelnen Paraneter dargestellt werden, kann mt dem O -
Kommando ermittelt werden.

B.1 Wge / Hal tepunkte

Alle Paraneter des Typs "S" werden entweder in 1/10 nm (SI) oder
in 1/100 inch (US) dargestellt. D e Unrechnungen erfol gen nach der
For nel :

S(US) x 254
S(SI) = ----mmmemaa oo
100
bzw.
S(SI) x 100
S(US) = -----mmmemmma- -
254

Es wird mt einer internen 32-Bit-Festpunktarithmetik gerechnet. Der
grolRte darstell bare Weg ist:

S max = 6553,5 nm = 258, 01 i nch.

B. 2 Dricke

Alle Parameter des Typs "P' - mt Ausnahne der SchlieRkraft POl
werden entweder in bar (SI) oder in psi (pounds per square inch,
US) dargestellt. Die Umrechnungen erfol gen nach der Fornel:

P(US) x 10
P(SI) = s
145
P(SI) x 145
P(US) =  mommmmmmmmeee e
10

Es wird mt einer internen 32-Bit-Festpunktarithneti k gerechnet. Der
grolRte darstell bare Druck ist:

P max = 65535 psi = 4519 bar.



ANHANG B ZENTRALRECHNERSCHNI TTSTELLE

B. 3 Schli elRkraft

Die SchlieRBkraft PO1 wird entweder in kN (Kilonewon, SI) oder in
tons (1 (short) ton = 2000 Ibs), US) dargestellt. D e Umechnungen
erfol gen nach der Fornel:

K(SI) = K(US) x 9
K(SI)

K(US) = =-----mmm--
9

Es wird mt einer internen 32-Bit-Festpunktarithmetik gerechnet.
Der groRte darstellbare SchlieBkraft ist:

K max = 65535 kN = 7281 tons.

B. 4 Tenper at uren

Alle Paranmeter des Typs "T" werden entweder in 1/10 °C (Grad
Cel sius, SI) oder in 1/10 °F (Gad Fahrenheit, US) dargestellt.
Di e Umrechnungen erfol gen nach der Fornel:

(T(US) - 320) x 5 T(SI) x 9
HE R T(US) = 320 + -----n---n--

far relative Tenperaturwerte (Tol eranzwerte), namich T20..T35 sow e
T40. . T55).

Absolute Tenperaturen unter 32 °F werden intern als O °F
behandel t, da Tenperaturen unterhal b des Gefrierpunkts des Wassers
in der MC3 nicht darstellbar sind. Um eine Heizzone auszuschalten
nmull entweder 0 °C (SI) oder 0 °F (US) ei ngegeben werden.

Es wird mit einer internen 32-Bit-Festpunktarithnetik gerechnet.
Die grofte darstell bare (absolute) Tenperatur ist:

T max = 3623 C = 6553,5 F.
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C Daten der V.24-Schnittstelle

Am  Schal t schr ank

Subm ni at ur D- Buchse,

der MC3 bef i ndet sich ei ne
deren Kontakte wi e fol gt belegt sind:

25-pol i ge

Kont akt | Kur zbez. Bedeut ung
1 FGN\D Frame Ground (Schutzerde Schal t schrank)
2 TxD Transnit Data (Daten von der MC3)
3 RxD Recei ve Data (Daten zur MC3)
7 SGN\D Si gnal Ground (Bezugsnasse fiur TxD, RxD)

Alle weiteren Kontakte dirfen nicht verdrahtet werden.

Fur alle diejenigen,

die es ganz genau w ssen wollen, seien hier

noch die Kurzzeichen nach den verschiedenen Nornen (EIA =
El ectronic Industries Association, CCITT = Conité Consultatif
International Tél égraphique et Téléfonique, DIN = Deutsches
Institut fdr Nornmung) angegeben:
Kont akt Kur zbez. El A CaTT DN
RS- 232-C V. 24 66020
1 FG\D AA 101 El
2 TxD BA 103 D1
3 RxD BB 104 D2
7 SGN\D AB 102 E2

Di e Standard-Einstellung der Schnittstelle ist dabei:

1 Starthbit

8 Datenbits pro Zeichen
O Paritatsbits

1 Stopbit

Di e Baudrate betragt 9600 Baud.




D KRAUSS- MAFFEI - BCD- For mat

Die Parameter der Typen "a", "f", "h" .. "p" werden im Protokol
der ZR-Schnittstelle al s 4-stel lige Hexadezi mal - Zahl en
dargestellt. Die eigentlich Darstellungsform ist in der Rege
j edoch KRAUSS- VAFFEI -BCD. Dies sind 4-stellige BCD Zahlen. D e
ei nzel nen Ziffern haben die fol gende Bedeut ung:

0..9 Ziffern 0..9

ni cht zugel assen

ni cht zugel assen

ni cht zugel assen
Dezi mal punkt

ni cht zugel assen
"fUhrende" Null (Wert = 0)

mTmoO®>
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GENERAL NOTES HOST COVPUTER | NTERFACE

1 GENERAL NOTES

It is possible to retrieve alarms, itens of status information (such
as seguence-step nunber and machi ne operating node), actual-val ues and
setting data from the MC3-control system and al so input new settings
into it through the central conputer- (or host-conputer-) interface.

Wth this facility, setting data for several nachines can be optinised
at a central position, where they can also be nmanaged and actual -
val ues as well as alarnms can be nonitored.

A certain comunication protocol, whose details are explained further
along in this text, nust be adhered to. Wth M3-versions up to and
including 1.5.04, inputting of setting data into the MZ3-contrl system
will only be pernitted, if there is no data input via the MC3 itself,
i.e. the key-switch of the M3 control wunit nust be in the "OQO"
position. This does not apply to the newer versions of the MZ3. Data
input via the host-conputer interface is assured by the MC3-control
system having to be logged-in (put into inputting readiness). If the
host conputer is logged-in, then the MC3 control unit is always in the
"key-switch in position 0" node of operation, and status-line displays
the nmessage "ACCEPTANCE OF THE HOST- COMPUTER DATA'. Even if the key-
switch should per chance be in a different than the "0" position on

the MZ3 control wunit, this will not enable any data to be input
through the MZ3-unit in the logged-in status. That wll only be
enabl ed again, when the host conmputer has |ogged-out. A detailed
description of "logging-in" is given in the section about the Q-
conmand.

Just a few words about the terminology: MC3 (Mcro Control 3) is being
used in this abbreviated form for MZ3-control system as a rule.
(However, the operating system of the peripheral conputer "PERI OS',
services the host-conmputer interface to 99% For the sake of brevity,
the host conputer will be referred to as HC in the text follow ng.
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| MPLEMENTATI ON HOST COVPUTER | NTERFACE

2 | MPLEMENTATI ON OF THE HC- | NTERFACE

2.1 Physical inplenentation

Physically, the HC has been designed as serial interface that is a
subset of the standard V24 (CCITT) or RS232C. On the MZ3's control
cabinet, there is a sub-niniature 25-pin D socket, whose contacts have
been assi gned as foll ows:

Cont act |Abbrevi ated |Functi on
desi gnati on

1 FGN\D Frame Ground (control cabinet earthing)

2 TxD Transnmit Data (Data fromthe MC3)

3 RxD Recei ve Data (Data to the MC3)

7 SG\D Signal Gound (earthing reference for TxD, RxD)

None of the other contacts nust be wred.
In this case the standard setting for the interface is:
1 Start bit
8 Data bits per character
O Parity bits
1 Stop bit

The Baudrate is 9600 Baud.
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| MPLEMENTATI ON HOST COVPUTER | NTERFACE

2.2 Logical inplenentation

data are transferred as ASCI|l-codes, with the standard 7-Bit-ASCl|-set
havi ng been increased by a further 128 codes, which match the 8-Bit-
ASCl | -codes enployed with |BM Personal Conputers as far as possible.
The ASClI|-control codes (from 0O0Ohex to 1Fhex) nust in this case not
appear within the data records. The follow ng control codes are being
support ed:

BS ~H 08hex M3 <--
LF ~J OAhex M3 -->
CR "M ODhex M3 <->
DC1 "Q 11lhex M3 <--
DC3 S 13hex M3 <--
CAN X 18hex MC3 <--
DEL DEL 7Fhex M3 <--

del ete the | ast character

is always being transmtted to "M
End of data record.

X-ON (Send MC3 enabl i ng)

X- OFF (Send MC3 bl ocki ng)
Interface resetting

del ete | ast character

5655555

Ext ension from MC3-Version 2.1.00 onward:
DC2 "Q 12hex M3 <-- HC: send output buffer once nore

All control characters not shown here and which are transmtted from
the HC to the MC3, are ignored by the latter.

The X-ON X- OFF-protocol has only been inplenmented on the transm ssion
side of the MC3, i.e. the HC can stop the MZ3, if the data are being
transnmitted too quickly. But the MC3 does not transmt any X-ON or
else X-OFF, in order to stop the HC. This would not be necessary in
any case, if the protocol is being adhered to correctly.

The HC nmay only transnit another data record to the MZ3, when the
return data record of the earlier sent data record has been received.
In the event of a time-out (approx. 1 s) the ASCII-control character
CAN should first be sent to the MC3, in order to clear the interface
again; the command can then be repeated. The handshake is thus assured
by this procedure.
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PARAMETERS HOST COVPUTER | NTERFACE

3 PARAVETERS

An MC3- paraneter can be described as follows:

Par anmet er - gr oup

Par amet er - nunber

Par anet er - di spl ay

Par anet er - expl anati on text

Par amet er - di mensi ons-t ext

Par amet er - set - val ue

- enabling

- basic paraneters or selection functions paraneters
- setting range (Il ower or else upper limting val ue)
- inputting pernmitted (node of operation)

o Parameter-actual -val ue

- enabling

- allocation to actual -val ue transducer

- current actual -val ue

- cycl es-actual -val ue

O O0OO0O0OO0Oo
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PARAMETERS HOST COVPUTER | NTERFACE

3.1 Paranet er-group

The MC3 data-bank is sub-divided in the upper level into paraneter-
kinds or paraneter-group. A paraneter-"group” in this case is the
general term for (in principle) paraneters of the same kind. The
parameter-group is displayed in ASCI|-code. The follow ng paraneter-
famlies occur:

Strokes / stopping points

Vol unes

Pressures / clanping force

Forces / nelt pressures

Real speeds

Vol unes

Speeds

Ti mes

Counters

Tenperatures (cylinder)

Sel ection functions

Core-pul l'ing, enabling, internmediate stop, nould status/
sequence, interruption, retaining punp, unscrew ng device

XSHONO<CTTIOD

L Actual -val ue transducer, calibrating val ues, nmaxi num strokes
Q Quality paraneters
D Experts system
a Production data, section 1
b Mul d-heating paranmeters for T501..T516
Moul d- heati ng actual -val ues for T501..T580
c Mould heating paraneters for T517..T532
d Mould heating paraneters for T533..T548
e Mould heating paraneters for T549..T564
f Production data, section 2
g Mould heating paraneters (ON-duration setter) for T501..T580
h Actual -val ue graph conputer-paraneters
i various paraneters
- actual -val ue cycl es
- seven-day tinmer (functions O0..3)
- sensitivity of Kistler charge anplifier
j Paraneter-selection for paraneter-page 1..4
k internal paraneters
|  Quality statistics
m internal paraneters
n Fully automatic noul d-change
o Test protocol (extruder)
Di e-heating paraneters for T565..T580
p Sequence matrix
g various paraneters
- Diagnosi s
- Seven-day tinmer (functions 4..7)
r Die heating-para. (integral action time cooling) for T501..T580
s Die heating-para. (scanning tinme heating) for T501..T580
v Die heating-para. (derivative action tinme cooling) for
T501. . T580
w Die heating-para. (scanning tinme cooling) for T501..T580

Di e heating actual -val ues for T501..T564
t internal paraneters
X Controller paraneters cylinder tenperatures T1..T14
y Controller paraneters cylinder tenperatures T15..T16
z internal paraneters
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& PDA-paraneters

The following paranmeters are independent of the mould (die) (e.g.
seven day tiner, machine status, etc.) and nust not be |oaded to the
MC3 with the nmoul d/die data record (see X A-conmmand).

I nj ection noul di ng machi ne:

i39 - 194 Seven-day tinmer

kOO - k32 WMachi ne stoppage

k60 I nspection intervals

k6l - k62 Remaining production tine

k71 - k89 Energy | ogging

k116-k120 Pi eces/hour and operating hours

n00 - nl127 Moul d changi ng, reserves

g00 - 127 Di agnosis, seven-day tinmer, reserves
W50, W1 Machi ne stoppage

W53 Moul d- changi ng via HC

W5 manual rnoul d change

W56 Seven-day tiner

W57 Measuring range, charge anplifier

Fromversion 3.0.00 to version 6.1, this paraneter nust
no | onger be input.
Refer to K -command for version scanning.

WL20 Cycl e storing on diskette

&00 - &127 Paraneters for HC

n00 - nil27 internal paraneters, reserves

U00 - U255 Reserves

P83 i nternal paraneter
S75 Screw di anet er
S98 Screw di anmeter injection unit 2

Par anet er S98 nust not be | oaded together with the data
record on nmachine nodels VWX Y,v,w X,y,g,h,i,j.
For machi ne nodel scanning refer to K -command
b00 - bl27 The paraneters of the pre-warm ng station nmust not be
c00 - c127 overwitten. It will have to be determnined through the
dOo0 - di127 C -and the O -conmand,
e00 - el27 if the respective paraneter have been
g00 - g63 assigned to the pre-warm ng station
T34, T54 +/ - Tolerance for oil tenperature T14

Ext r uder:

i39 - 194 Seven-day tinmer

kOO - k30 WMachi ne stoppage

n00 - nl27 Reserves

g00 - 127 Di agnosi s, seven-day tinmer, reserves
060, 01 spec. output rate, spec. energy

&0 - &127 Paraneters for HC

Z15 Counting wheel for length |ogging
Z20 - Z23 Heating-up, closing down

W2, WI5 Heating-up, closing down

W9 Data from HC for heating-up, closing down
W50, W1 Machi ne stoppage
W66 Seven-day tiner
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3. 2 Par anet er - nunber

There can be up to 256 different paraneters within the range of an
i ndi vi dual paranmeter-group. We differentiate between these individua
paraneters through parameter nunerals. The actual nunber of existing
paranmeters is subject to the kind of paranmeter, of course and the
foll ow ng applies:

256 (. S00. . SFF)
256 (R0O. . RFF)
256 (POO. . PFF)
256 (F0O. . FFF)
256 (U0O0. . UFF)
256 (\V0O. . VFF)
256 (@00..GFF)
256 (Z00. . ZFF)
256 (C00. . CFF)
256 (T0O..TFF)
256 (W0O0. . WFF)
10 (KO0O. . K09)
KOO neans noving core-pulling 1 IN
KO1 neans noving core-pulling 2 IN

XSHONO<CTTI®

K09 Means noving core-pulling 5 QUT
256 (Q00..QFF)
64 (DO0O..D3F)
128 (a00..a7F)
128 (b00..b7F)
128 (c00..c7F)
128 (d00..d7F)
128 (e00..e7F)
128 (f00..f7F)
128 (g00..9g7F)
128 (h00..h7F)
128 (i00..i7F)
128 (j00..j7F)
128 (kO0O..Kk7F)
128 (100..17F)
128 (nDO..nVF)
128 (n00..n7F)
128 (000..07F)
128 (p00..p7F)
128 (qg00..q7F)
128 (r00..r7F)
128 (s00..s7F)
256 (t00..tFF)
128 (v00..v7F)
128 (w00. . wrF)
W00 is the actual -val ue of T501

S<TV-"OQTOSI X" TTQ 00T TO

W3F is the actual value of T564
x 128 (x00..x7F)
y 128 (y00..y7F)
& 128 (&00..&7f)

Par anet er - nunbers are always presented as 2-figure hexadeci mal nunbers
in the protocol of the HCinterface.
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3.3 Paraneter-presentation

Each paranmeter has a specific form in which it is presented. Leading
zeros are not suppressed on principle. If not stated otherwi se, this
presentation al so applies to possibly present actual -val ues.

S Strokes / Stopping points are presented as 5-figure decinal
nunbers of 1/10 mm (or in the USA: 1/100").

R Vol umres are shown as 5-figure hexadeci mal nunbers.

P Pressures are shown as 5-figure decinmal nunmbers in bar (or in
USA: psi, 1 bar = 14.5 psi). The clanping force pl is also
di spl ayed as 5-figure decinmal nunber in kN (KiloNewon) (or in
USA: tons, 1 kN = 9 (short) tons).

F Forces/melt pressures are shown as b-figure hexadeci nmal
nunbers.

\% Vol ume is shown as 3-figure decimal nunber in percent (%, or

the actual-value of the screw speed v10 is displayed as

rotations per mnute (RPM.

Speeds are indicated as 5-figure hexadeci mal nunbers.

Real speeds are given as 5-figure decimal nunbers in 1/100

1/mn. Please note, that always only 3 deciml places are

significant for the MZ3. Also see under Z-paranmeters in this

connection. U paraneters are only of inmportance in conjunction

wi th extruders.

Z Times are shown as 5-figure decimal nunbers in 1/100 s. Here
it must be borne in mnd, that only 3 decinal places are
al ways significant for the MC3. An input of 03755 (i.e. 37,55
s) will be saved in the MC3 only as 37.5 s!

co®

C Counters are represented a s5-figure deci mal nunbers.

T Tenperatures (cylinder-heating, start-up- and |owering val ues
are presented as 4-figure decinmal nunbers in 1/10 °C (or in
USA: 1/10 °F). (The start-up values T64, T65 are shown as 4-
position decimal figures in 9%.

W Selection functions are presented as 2-figure hexadecinal
nunbers. The val ue should not exceed 9, however.

Q Quality paraneters are shown as 5-position hexadeci nal
figures.

D Expert system paraneters are shown as 8-figure hexadeci nmal
nunbers.

K The core-pulling paraneter is conprised of several sub-

paraneters, which are altogether shown as single figure
deci mal s:
k zf FeEuUha
where: WB5=1 for selection program(5-fold core-pulling with
i nternmedi ate stop).

Core-pulling enabling (if 1 has been set)
Internmedi ate stop enabling (if 1 has been set)
Internmedi ate stop sequence (0 = | eadi ng)

End- posi ti on sequence (0 = | eadi ng)

Md. status (-1) internediate stop

Md. status (-1) end-position

Interruption intermedi ate stop

Interruption end-position

Ret ai ni ng punp (1 = active)

Unscrewi ng device (1 = active)

COO0O0O000000
PR WWN~NO©OR R

O T CCSmM®TNX
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No i nternedi ate stop possible for selection program
WB5=2 (10-fold core-pulling)

k 0..1 Enabling core-pulling Knn (if 1 has been set)
z 0..1 Enabling core-pulling Knn+5 (if 1 has been set)
f 0..9 Sequence Knn+5 (0 = | eading)
F 0..9 Sequence Knn (0 = | eadi ng)
e 0..7 Md. Status (-1) Knn+5
EO0..7 Md. status (-1) Knn
u0..3 Interruption Knn+5
UO..3 Interruption Knn
h 0..3 Retaining punp
a 0..3 Unscrew ng device
h/a Bit O: End- posi ti on Knn+5
Bit 1: End- posi ti on Knn
n will be presented as 5- or 6-figure hexadecinmal nunber

subj ect to programversion

I Quality statistic-paraneters are presented as 5-figure
hexadeci mal nunbers.

a,f,h..k,mp..q are shown as 4-figure hexadeci nal nunber.

b..e,g,0,r,s,v,w X,y Muld-heating-paranmeters are displayed as 4-
figure deci mal nunbers.

The followi ng appli es:

b00 T501 Set-val ue in °C (USA °F)

b0l T501 +Tol erance in °C (USA °F)

b02 T501 - Tol erance in °C (USA °F)

b03 T501 XPH Heati ng in o/oo (per thousand)
b04 T501 XPK Cool i ng in o/ oo

b05 T501 XSH hysteresis in o/ oo

b06 T501 Integral action tine in sec

b07 T501 Derivative act. Time in o/oo

g00 T501 ON duration setter in %

The sanme sequence for all further control positions:
b08. . bOF, g01 T502

b10..b17,g02 T503

b78. . b7F, gOF T516
c00..c07,g10 T517

e78. . e7F, g3F T564

I are shown as 5-figure hexadeci mal nunber
& are shown as 12-figure deci nal nunber.
&00 Machi ne st oppage war ni ng
Bits 0 and 2 are static.

Bit 2 =1 Stoppage acknow edgenent possible
Bit 0 = 0 Stoppage is indicated after 5 mn.
re-start imrediately.

Bit 0 =1 Stoppage and re-start are

i ndi cated i nmedi ately
Bit 1 =1 Production running

&01 Code nunber of the inserted magnetic card. Wen the
magnetic card is withdrawn, the nunber is del eted
agai n.

&02 i nternal paraneter

&03 Actual val ue noul d coding
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&04 Act ual

val ue switching functions (1 = QN

Injection mc Ext ruder
Bit O: Heat i ng Cylinder-heating
Bit 1: not or not or
Bit 2: Moul d heati ng Di e- heati ng
Bit 3: Suhl i ng- r obot Screw heat - bal anci ng
Bit 4: RSF- 1 Haul - of f
Bit 5: RSF- 2 RSF- 1
Bit 6: RSF- 3 RSF- 2
Bit 7: Heat - bal anci ng RSF- 3
&05 i nternal paraneter
&06 i nternal paraneter
&07 Reserve

&7F

3.4 Par anet er - expl anati on text

Each paraneter has a quite definite function, and it therefore nakes

sense, to devise sonme explanatory text, besides the paraneter-nane;
with that is nmeant the matched pair of paraneter-kind and paraneter-
nunber. This is the identical text, that will be produced as hardcopy

by the printer, in order to explain the paraneter. It is also the sane
text, as that shown in the "Function" colum of Chapter 5.

3.5 Par anet er - di nensi on

Each paraneter can be given a di nension (physical unit), such as

S nmm (USA: inch)

P kN or bar (USA: tons or psi)
U /mn or mmn

\Y, %

z S or mn

C Qy.

T °C, % A (USA: °F, % A

w °C (USA: °F)

G mms or 1/nmin (USA: in./s or 1/min)
F kN or bar (USA: tons or psi)
R ccm (USA: cin.)
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3.6 Paraneter-set-value (setting val ue)

Each paraneter can have its own set-value assigned to it. These can be
read off the MC3 control systemw th the Y:-commands.

Paraneters are assigned to certain functions, which may be optional in
the machi ne equi pnent, such as

- Air ejectors (a maximum of 3)

Di scharge nonitoring

- Moul d-nozzle (Muld Mster)

- Core-pulling

- Moul d heat-balancing with up to 64 control positions
- Actual -val ue graphs

Where the respective option or ZE is not part of the machine' s
equi pnent, scope, the related paraneters are bl ocked (ZE-interl ocked),
i.e. they cannot be accessed.

Wth paranmeters of types "W, "s', "P', "V, "C', "Z" and "T", the
par aneter-nunbers 200..255 have exclusively been provided for
custoner-specific functions, for which they are enabled explicitly.

I ndi vi dual paraneters of types "S', "P', "V, "C', "Z'" and "T" canbe
allocated to a defined selection function as sup-paraneter, noreover
Paraneters allocated to no defined selection function are known as
basi c paraneters.

Paraneters of the "K' type, as well as nost paranmeters of the "W type
can only be input in the MC3, when the MZ3 is in the "SETTING' node
(see A -command).

Parameters can only be input wth the (X -command) wthin certain
limts. In this case, the lower limting value is usually 0 (an
exception is the hydraulic oil tenperature, for instance, wth a
m ni mum i nputtable set-value of 32 °C). Each paranmeter set-value also
has a top limting value, which nust not be exceeded. |nputs outside
this setting range are rejected by the X -conmmand.

Besides this absolute setting range, there are also relative setting
ranges (this particularly applies to the paraneter-group "S'). This
means, that set-values cannot be input, that are larger or snaller,
than already input other set-values. In this case, the upper and | ower
limting values are therefore variable.

Apart fromthat - and this particularly applies to the paraneter group
"S" once nore - it is possible for the inputting of a set-value to set
off the automatic changing of one or several set-values. This is
reported by the Q-command. The automatically altered paranmeter(s) can
be retrieved with the Y:-comrmand.
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Exceptions to the parameter set-val ues:

Sonme paraneter set-values represent an actual-value and therefore
ought not to be input through the HC. These actual -val ues have to be
requested as set-values and not as set-values. Wth individual
paraneters it is stated, if the set-value represents an actual val ue.

3.7 Paranet er-actual -val ue

Every paraneter should (but nust not) have an actual -value. These can
be retrieved fromthe MC3 control systemwith the |:-command. Certain
actual -values are stored for the last 40 machine cycles, and can be
retrieved with the Z:-comrands.

The follow ng actual -val ues are avail abl e:

o0 Actual -val ue recorder
There is a maxi num of 16 actual -value recorders in the MC3-contro
system which are capabl e of neasuring actual strokes, pressures or

forces:
St rokes in 1/10 nm (or 1/100 inch)
Pressures in bar (or psi)
Force in kN (or tons)

Real speedin 1/mn or mmn
I nj ection noul di ng machi ne:

LOO Actual stroke injection piston

LO1 Actual stroke novenent cylinder

LO2 Actual stroke injection unit

LO3 Actual stroke hydr. ejector

LO4 Actual stroke pressure cushion / nould height
LO5 Actual value nould cavity pressure
LO6 Actual -val ue cl anmpi ng force

LO7 Actual -val ue hydraulic pressure

LO8 Actual stroke netering piston
LO9. . OD Actual - val ue RESERVE

LOE Actual -val ue gas-injection pressure
LOF Actual - val ue RESERVE

for machine nodel v,w x,y,V,WX Y additional stroke transducers
have been assigned as foll ows

LO8 Actual stroke injection piston inj. unit 2
LOA Actual -stroke injection unit 2

LOE Actual -value nould cavity pressure inj. unit 2
LOF Actual -val ue hydraulic pressure inj. unit 2
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Ext r uder :

LOO
LO1
LO2
LO3
LO4
LO5
LO6
LO7
LO8
LO9
LOA
LOB
LOC
LOD
LOE
LOF

o Strokes /
For

Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue
Act ual - val ue

st oppi ng poi

t he stroke

wei ghi ng cont ai ner

netering RPM 1

haul -of f force 1

screw RPM 1

haul -of f speed 1

screw torque 1

nelt pressure 2

nmelt pressure 1

net eri ng RPM 2

vacuum di spl ay

haul -of f force 2 or screw torque 3
screw RPM 2

haul -of f speed 2 or screw RPM 3
screw torque 2

nmelt pressure 4 or netering RPM 3
nelt pressure 3

nt:

each stroke-transducer related stroke there is an actual -val ue
fromthe respective actual -value recorder (stroke transducer).
actual -val ues are given in 1/10 mm (USA: 1/100 i nch).
extruders,

The
Wth
is given in 1/10 cmor in 1/10 m

o Canping force (injection noulding machi ne)

The cl anping force (pl)

transducer 6.

It

is expressed in kN (USA:

is being | ogged by the actual -val ue

tons).

o Forces (injection noul ding nachine)

All
e.d.

0 Pressures
For every stroke transducer-rel ated pressure,

forces are expressed in kN (USA:
ej ector -

tons). Force actual -val ues -

are only available fromversion 3.0.00 onwards.

there is an actual -

val ue | ogged by the respective actual -val ue probe (stroke

transducer).

Al

pressures are expressed in bar (USA: psi).

0 Speeds (injection noul ding nachine)

The screw speed v10 is expressed in rotations per

0 Real
Real

speeds ( Extruder)
speeds are expressed in 1/100 mmin or

significant places.

o Tines:

Times are expressed in 1/100 s to 3 significant places.
extruders,

o Counters:

n nute (RPM.

1/100 1/mn to 3

Wth

some tines are given in 1/100 mn.

o Tenperatures (cylinder):
TO1..T15 according to heating zones 1..15. The actual -val ue of a
heati ng zone with inadmi ssible set-value (of an inadm ssible

heati ng zone)

current val ues.
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0 External heat-bal ancing units:
T101..T110 correspond to the external heat-balancing unit zones

1..10. The actual-value of a zone with inperm ssible set-value (of
an inadm ssible zone) is unacceptable. The actual-values of the
zones refer to the actual -value cycles, but they also represent the

current val ues.

o Mould heating/cooling:
w00. . W3F (corresponding to the heating zones T501..T564). The

actual -val ue of a heating zone with inadnissible set-value (an
i nadmi ssi bl e heating zone) is unacceptabl e.
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4 COMMANDS

The HC may only transmt another data record to the MZ3, once the
response data record of the previously sent data record has been
received. In the event of a time-out (approx. 1 s), the ASCII-control
code <CAN> nmust be sent to the MZ3 first, in order to clear the
interface. Then repeat the conmand. This procedure will ensure, that a
handshake results.

In the subsequent text, the commands are docunented in the follow ng
way :

HC > MC3: String of commands fromthe HC to the MC3.

MC3 > HC. The response string, which the MC3 returns to the HC In
some cases, where several different response strings are
necessary, these - with comments attached to them - wll be
i sted one bel ow t he ot her.

Wher e: A command on the HC interface may contain one or nore
paraneters. These will subsequently be docunented - as far
as they are available. Wth that, the significance of the
i ndi vidual parameter will be explained. Where necessary, the
range of its value will be given and the format be defined.

For instance, format definitions are:

chr., 16-st. 16 characters-long ASCl I -code chain

dez., 5-st. 5-figure ASCI|-deci mal nunber

hex., 2-st. 2-figure ASCI| hexadeci mal nunber, with only
capi tal letters being allowed for the

hexadeci mal figures A .F!

Function: The function of the command is subsequently explained in
nore detail.

Faul t s: Here possible fault warnings and their causes are expressed.
An error in syntax (code "?" at the end of the response
string) may  occur with any comand (e.g. t hr ough
interference in the transmssion line). The subject wll
therefore not be explained in detail here.

Exanpl e: In order to convey a clearer picture of the comand, an
exanpl e is given, with subsequent expl anati ons.

As a rule, a comunication string (comand string) from the HC is
foll owed pretty accurately by a communi cation string (response string)
fromthe MZ3. The only exception here is the Y: A-conmand (refer to the
description of this comand!).
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It is possible to choose between tw different communication
protocols, from MC3-version 2.1 onwards:

- The hitherto enployed protocol provides for conmunication
strings without starting code and checksum The conmunication
string from the HC to the MC3 is generated, by attaching the
ASCI | -code <CR> (CARRI AGE RETURN ODhex)to the data record. Wth
t he communi cation string fromthe MC3 to the HC, the ASCII-codes
<CR> and <LF> (LINE FEED OAhex) are then attached to the data
record.

Exanpl e:

HC > MZ3: A <CR>
MC3 - HC. A 0B11820A03<CR><LF>

- The new protocol, which only applies from MZ3-version 2.1
onwards, has the sanme comunication string structure. The
starting code <STX> (START OF TRANSM SSI ON BLOCK 02hex) is
followed by the data record, the checksum and then the END-code
<ETX> (END OF TRANSM SSI ON BLOCK 03hex). The checksumis arrived
at by sinply adding together the individual ASCII-characters of
the data record (2-figure hexadecimal). A conmmunication string
resulting in a wong checksum by the HC, is regarded by the M3
as a command, that has not been given!

Exanpl e:

HC = MC3: <STX>A: 7B<ETX>
MC3 > HC  <STX>A: 0B11820A038D<ETX>

In which protocol the MZ3's communication string is sent to the Host

Conputer, is subject to which protocol the HC has enpl oyed for sending
t he comuni cation string to the MC3.
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4.1 A. Al armrequest

HC > M23: A
MC3-> HC:. A: aappffssbb
MC3> HC:. A: aaappffsssbb refer to Q -comand

wher e: aa Al ar m nunber (0. . 255) hex, 2-fig.
aaa Al ar m nunber (0. .400) hex, 3-fig.
pp Alarmpriority (0..255) hex, 2-fig.
the highest priority is O
ff Al armfl ags hex, 2-fig.

Bit 0,1: O0=Di splay-Alarm
1=Alarmwi th cycle-end sw tch-off
2=Alarmwi th i medi ate switch-off
3=Di agnosi s- Al arm
Bit 2..6: unassigned
Bit 7: 1=Fault warning |lanp ON
SS St ep- nunber (0. .255) hex, 2-fig.
SSss St ep- nunber (0. . 4095) hex, 3-fig.
bb Machi ne- oper ati on node hex, 2-fig.
STOP
O L PRE-\WARM NG
JOGGE NG MCDE
SETTI NG
MANUAL
SEM - AUTOVATI C
FULLY AUTQOVATI C
. 255 UNASSI GNED

Noohk~,wWNEO

Function: |If several active alarns have been sent to the MZ3 at the
same tine, a new alarm will be downloaded with each A -
command, until all active alarns have been downl oaded, and
the initial alarmis downl oaded again, etc. If no alarmis
active, the alarm nunber 0 (no alarn) is downloaded. |If
al arms (unequal 0) have been downl oaded and the al arm nunber
0 is downl oaded suddenly, it neans, that the alarns have
been acknowl edged on the MC3 control unit!

St ep-nunber and node of operation indicate the current
machi ne status and have no connection with the occurred
alarm

Faul ts: None

Exanpl e: HC - MC3:

MC3 - HC : 0B11820A03
MR OO O X X

Alarm 11 % BT T T T W T @) A 0O XX X

Priority 17 S LLLLLOA XX X XXX

Fault warn. lanp ON $H U A X

I med. switch-OFF UG UL T A

St ep- nunber 10 $HLLLL L LG UL O A X

Mode of operation 3 LLLLLLLUMA
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4.2 B: Al arm acknow edgenent

Wth this command, all alarns active in the MC3 are del eted
and the hydraulic punp’s motor (if turned OFF by an alarm
and bl ocked) is re-enabled. This neans, that by pushing the
button(s) "MOTOR ON' on the control cabinet, the hydraulic
punp’s notor(s) can be turned ON again, if no other alarmis
active. Core-pulling conversion calculation + input receive
an inmpulse from this command, if one of the selection-
functions WB6..WO0, or one of the core-pulling paraneter
bl ocks KO0O.. K09 have been input. Through this command, the
paranmeter block inputting is concluded (which had been
started with the X A-conmand). This neans, that all

paranmeters wll be copied to the M3 control systenis
battery-buffered data-bank, and those paraneters, that are
required for the sequence control wll be transmtted to

that control.

Attention!: Wen an alarm acknow edgenent is nade in the
SETTING node, it is possible to run the machine, although
the fault has not been rectified as yet, and the alarns
remain active!

HC - MZ3: B:
MC3 - HC B:*
Functi on:

Faul ts:

None.
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4.3 C. Tabl es concerning the nmachi ne equi pnent

4.3.1 C 01 Extended actual -val ue cycl e sel ection

HC > MZ3: C 01
MC3 > HC. C O0lpnn..pnn

wher e: p Par anet er - gr oup chr, 1-fig.
nn Par anet er - nunber hex, 2-fig.
Lengt h: 14 paraneters

with v,wXx,y,V, WX Y the nunber of paranmeters transferred
has been reduced to 5

Function: Wth this comrand, additional cycle actual-values can be
regi stered (standard-cycles actual-val ues, see Z:-conmand).
Every machine nay also contain additional other actual-
val ues, which are not part of the standard version

Faul ts: Z That command has only been integrated from version
2.3.00 onwards. #00 is transmtted for non-used
par aneters

Exanpl e: HC > MC3: C 01
MC3 > HC. C: 01ZC8ZCOPCBPCIPCA#00#00#00#00#00#00#00#00#00

The additional cycle actual -values 72200, Z201, P200, P201
and P202 are avail abl e.
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4.3.2 C.03 Pre-warm ng station

HC - MZ3: C: 03
MC3 = HC C 03nn..nn

wher e:

Functi on:

Faul t s:

Exanpl e:

nn Control -position execution hex, 2-fig.
Length: 64 nunbers from T501 to T564
nn=00 no pre-warm ng station
nn=FE control position passive (no controller)
nn=00<?<40 pre-warm ng station

The distribution of mould heaters T501 - T564 to
nmoul d/ machi ne and noul d/ pre-warm ng station can be |ogged
with this command. Besides, a data-record can be divided
into values appertaining to the machine, and those that
bel ong to the pre-warm ng station

Z This conmmand has only been integrated from version
4.1.00 onwards.

HC - MC3: C: 03
MC3 - HC:. C:. 0300000000090A0BOCFEFEFEFEO000. . 00
O X X D (= Q= G G = = G = QB = G = = G = G = G = X X

T501 GU Uil Ul @) A X X =@ u B x === = G u = = = = =
X X

T502 GLOHULEHULU GG @A @@ =G u D =G (D = = D = G = = G = G = G = g = =
X X

e QG = = G G = = G = G = G = = G = G = G = X X

T505 GO U T T T T T, T T Uy Wy U U Wy (0 A R 0O T R X X XX

X

T506 LUHL LT T T T T T T T T T T U W) (D) A RO T T X XX XX

X

7507 H5LLLLLLLLLLLLLLLLLELOA R XX X XX X HH X

X

7508 HLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA M XXX X HH K

X

7505 H5LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA MM HHHK

X

7506 HHLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA KK

X

7507 H5LLLLLLLLLLLLLLLLLLHLLLLLLLOA MK

=@
7508 HLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLOA
=@

=g

LLLL5L5L5LL5555555LLL55LLLL5555555LL%
LLLOA

T501 - T504 represent controllers in the nould

T505 - T508 represent controllers in the pre-warn ng
station.

If rnould-data are read in the machine, then the control
positions T505-T508 nmust not be overwritten.

T509 - T512 do not represent control positions. These val ues
will only be enployed, when the tool is no longer in the
machine, but is in the pre-warm ng station. These values
must then be read-out from the appropriate data-record for
this mould, and copied to the paranmeters T505 - T508. It is

T564

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 4-24



COMIVANDS HOST COVPUTER | NTERFACE

thus possible, to already program a nould for the pre-
warming station, although it is still in the nachine.
T513 - T564 represent further controllers in the nould
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4.4 D:. Par aneter-di nensions read text

HC > MZ3: D:pnn
MC3 - HC. Dipnntt..tt

wher e: p Par anet er - gr oup chr,
nn Par amet er - nunber hex,
tt..tt Dinensions text chr,

Lengt h: n = 0..120 characters

1-fig.
2-fig.
n-fig.

Function: This command allows the dinensions text to be read to a

particular paraneter from the MZ3 control

system The

command in conjunction with the P:-command (paraneter-
expl anati on text readi ng) enables machine setting data to be
processed confortably t hr ough t he Host Comput er .

The dinension texts are only available
however, that are also going to be printed.

to paraneters

ATTENTION:. Wthin a paranmeter group, the dinension texts

need not be identical!

Faul t s: None.
The dinmension text of an inadm ssible parameter wll be
transmtted, neverthel ess. If the parameter is wthout

di mension text, then text tt..tt is blank.

Exanpl e: HC -> MC3: D: Z0C
MC3 > HC. D: ZOCsec

Paraneter Z12 has the di nensi on sec.
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4.5 1: Actual -val ue reading

HC - MZ3: |:pnn
MC3 > HC. |:pnnvvvvv

wher e: p Par anet er - gr oup chr, 1-fig.
nn Par amet er - nunber hex, 2-fig.
vvvvv  Paraneter actual -val ue dec, n-fig.
Lengt h: n=3 for p ="V
n=4 for p ="w
n=>5 ot hers

Function: An actual-value can be read off the MC3 control-systemwi th
t hi s conmand.
Faul t: Z .. Actual -val ue i nperm ssible.

Exanpl e: HC »> MC3: [|:2z212
MC3 > HC. 1:271254368

Pi ece counter Z18 reads 54368 pieces.
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4.6 K Read machi ne-identification

HC > MZ3: K

MZ3 > HC K kk..kk

wher e: kk..kk Machine-identification char, 40-fig.

Function: Wth this comand, itens of information concerning the
machi ne can be read-in fromthe MZ3 control system such as
clanping force, injection unit size, nmachine range, KM
conm ssion nunber, rmachine serial nunber, as well as

ver si on-nunber of the individual software enpl oyed.

The first 13 characters spell-out the machine designhation in plain
| anguage. This is followed by the 6-figure KM (internal) conmi ssion
nunber, and then the 8-figure machi ne-nunber. The next two characters
concern the version nunber of the MZ3 software in tenths (i.e. 10
nmeans version 1.0). This is followed by identification of the nachine-
range, and the character after that always consists of the ASCII-code
"3" for the MC3. The next character concerns a KMinternal equipnent
identification code, which shows the nachine equi pnment status (0=

st andar d, 1= with robot-integration (valid from MZ3-version 2.1
onward)). The renmaining 8 characters serve diskette identification.
(There to prevent, that data-records from conpletely different

nmachi nes are read-in, or get mxed-up on a data carrier).
The foll owi ng machi ne ranges exi st:

wi th injection noul di ng nachi nes:

a Al- machi nes

b Bl- machi nes

¢ C machi nes

d CGrmachines fitted with AZ100

f VM machi ne

g Thernopl astic-/thernoset for C- nachines (Inj. unit 1/ 2)

h Thernoset-/thernoplast for C machines (Inj. unit 1/ 2)

i Thernopl astic-/thernoplast for C machi nes (Inj. unit 1/ 2)

j Thernoset-/thernoset for C machines (Inj. unit 1/ 2)

k AB- Machi nes (toggl e-1ock)

s TF1 Pol yester old

t Transfermat VH

v TF1 Thernopl astic-/thernmoset for Bl-nmachi nes (Inj. unit 1/ 2)

w TF1 Thernoset-/thernopl ast for Bl-nmachi nes (Inj. unit 1/ 2)

x TF1 Thernopl astic-/thernopl ast for Bl-rmachi nes (Inj. unit 1/ 2)

y TF1 Thernoset-/thernoset for Bl-nmachi nes (Inj. unit 1/ 2)

z AZ100

A A2- Machi nes (nech./hydraulic clanping unit, also known as bl ock and
| ock)

M M nachi nes (nmechani cal / hydraulic clanping unit, see above)

S TF2 Pol yester old

T Transfermat VH

K Lost core machi nes

V TF2 Thernopl asti c-/thernoset nachi nes (Inj. unit 1/ 2)

W TF2 Ther noset -/t hernmopl ast machi nes (Inj. unit 1/ 2)

X TF2 Thernopl asti c-/thernopl ast nachi nes (Inj. unit 1/ 2)

Y TF2 Thernoset-/thernoset nachi nes (Inj. unit 1/ 2)

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 4-28



COMIVANDS HOST COVPUTER | NTERFACE

w th extruder:

e twin-screw extruders
E single screw extruders

Faul t s:

Exanpl e:

None.

HC = MZ3: K
MC3 = HC: K: KM 350/ 1650 B201650 351082 15b30350b1650

= = Q= Q= Q= (= G = (= (D= D= D= = = = = = = = = = = (0 = (0 = G = (0 = (0 = (0 = G = G = G = G = G = G = G = G = G = G = G = G =
Mach. nane

NN NGO R T I D= @ =0 =0 =B =@ =G =@ = =0 =P =G =G =G= B =0 =P=@ =@ =G =®=B=®=® ==
XX

Commi ss. - nunber
NP R N N N T T AT Y D = B =@ = B =B = B =B = B =@ =B =P == B =@ = =B =@ == = @ = W=
Machi ne- nunber
LLLLLLLLLLLLLLLLLOOOO®O @A RO R R R X XX

Ver si on nunber

LL5LLLLLLLLLLLLLLLLLLL LG LS AR X X XXX H X

Machi ne range

%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%AﬁHnnﬁnnnnn
%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%%A

Q== =P = = =P =B
Equi prent code

LL5LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLLEG A XK

D skette-identification

LHLLLLLLLLLLLLLLLLLLLO0000O0A
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4.7 L: Read date and tinme

HC > M23: L:

MC3 > HC. L:ddmyyhhmm

wher e: dd day (1..31) dec, 2-fig.
nn nmonth (1..12) dec, 2-fig.
yy year (0..99) dec, 2-fig.
hh hour (0..23) dec, 2-fig.
nmm m nute (0..59) dec. 2-fig.

Function: Reading of date and tine in the MC3-control system
Faul ts: None.

Exanpl e: HC - MZ3: L:
MC3 - HC. L:3101900455

This translates as: 31 Jan. 1990 04: 55 h.
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4.8 L: Setting date and tine

HC - MZ3: L:ddmyyhhmm
MC3 > HC. L:ddmyyhhmmt

wher e: dd day (1..31) dec, 2-fig.
nn nmonth (1..12) dec, 2-fig.
yy year (0..99) dec, 2-fig.
hh hour (0..23) dec, 2-fig.
nmm m nute (0..59) dec. 2-fig.

Function: Setting of date and tine in the MZ3-control system

Faul t: ? Day not 1..31
Mont h not 1..12
Year not 0..99
Hour not 0..23
M nut e not 0..59

There is no check for such matters as 30 February and 31
March, for instance.

Exanpl e: HC - MC3: L:0102901312
MC3 - HC. L:0102901312*

Date and tinme had been set to 1 February. 1990 at 13:12 h.
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4.9 O Read options

HC - MC3: O
MC3 = HC. QO o0o0..o00

wher e:

Functi on:

Faul t s:

00 16 Options-Bytes (0..15) hex, 2-fig.

Wth this conmmand, various itens of information regarding
t he machi ne equi pnent and enabl i ngs can be downl oaded.

none.

I nj ection noul di ng machi nes:

Byte O: 1 =to calibrate the actual -val ue transducer
Bit 7: Hydraul i ¢ pressure

Bit 6: d anpi ng force

Bit 5: Moul d cavity pressure

Bit 4: Pressure cushi on/ noul d hei ght/ nmetering piston
Bit 3: Hydr. ejector

Bit 2: Injection unit

Bit 1: Movenent cylinder (nould)

Bit O: Injection piston (=0, is never calibrated)
Byte 1: 1 =to calibrate the actual -val ue transducer
Bit 7: DAC 15

Bit 6: Gas injection pressure

Bit 5: DAC 13

Bit 4: DAC 12

Bit 3: DAC 11

Bit 2: DAC 10

Bit 1: DAC 9

Bit O: Met eri ng pi ston

wi th nmachine nodels g,h,i,j,v,wx,y,VVWX Y the follow ng transducers
are enpl oyed:

Bit 7: Hydraulic pressure inj. unit 2

Bit 6: Moul d cavity pressure inj. unit 2

Bit 5: DAC 13

Bit 4: DAC 12

Bit 3: DAC 11

Bit 2: Plasticising unit inj. unit 2

Bit 1: DAC 9

Bit O: Injection piston inj. unit 2
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Byte 2:

Bit 7:
Bit 6:

Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t

eRENwARO
©eoee

Byte 3:

Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t

©

EENWROON

1 = Enabling paraneter group:

h actual - graph conput er

g MLD-HTG T501..T564 (ON-D setter). Reserve fromversion 5.0
onwd.

f Production data 2

e M.D-HTG T549. . T564

d ML.D- HTG T533. . T548

¢ ML.D-HTG T517..T532

b MLD- HTG T501. . T516

a Production data 1

1 = Enabling paraneter group:

p RESERVE

o Test protocol extruder

n fully autom nould change
m i nternal paraneters

| internal paraneters

k internal paraneters

j paraneter selection

i various paraneters

© Reserve fromversion 6.0 onward. The paraneters can be individually
enabl ed fromversion 6.0 onward.

Byt e 4:

Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t

-7

ERENWS

Byt e b5:

Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t
Bi t

EENWROON

Byte 6:

Byte 7:

Byte 8:

Byte 9:

1 = Dinension for USA

RESERVE

Tenperatures in Fahrenheit
Force in tons

Pressures in psi

Strokes in 1/100 inch

1 = Enabling of switching functions

Heat - bal anci ng
RSF- 3

RSF- 2

RSF- 1

Suhl i ng-r obot
Moul d heati ng
not or

Heat i ng

i nt er nal

used to be | anguage (for actual -graph conputer)
Reserve fromversion 6.1 onward
i nt ernal

i nt er nal
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Byte 10: Itens of additional equipnent
Bit 4-7: internal

Bit 3: Moul d changi ng

Bit 2: Robot integrated

Bit 1: i nt ernal

Bit 0 Magnetic card integrated
Byte 11

Bit 6-7: internal

Bit 5: physical units

Bit 4: i nt ernal

Bit 3: Hot runner T401 - T432

Bit 0-2: internal

Byte 12

Bit 7 i nt ernal

Bit 6 Energy 1 o0ggi ng integrated

Bit 5: i nt ernal

Bit 4: WL3 to be nasked out with physical units
Bit 3: i nt ernal

Bit 2: TRANSFERVAT

Bit 0-1: internal

On sone nmachines wth physical wunits, selection program W3 is
unattached, but nust only be altered internally by the control system
If the Option bit (masking WL3 out) has not been set despite physical
units, then an alteration of W3 is permissible.

Byte 13:

Bit 2-7: internal

Bit 1: Pre-warming station integrated
Bit O: i nt ernal

Byte 14: internal

Byte 15: internal

Ext ruder:

Byte O: 1 =to calibrate the actual -val ue transducer
Bit 7: Melt pressure 1

Bit 6: Melt pressure 2

Bit 5: Screw torque 1

Bit 4: Haul - of f speed 1

Bit 3: Screw RPM 1

Bit 2: Haul -of f force 1

Bit 1: Metering RPM 1

Bit O: Wei ghi ng system
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Byte 1: 1 =to calibrate the actual -val ue transducer
Bit 7: Melt pressure 3

Bit 6: Melt pressure 4/ nmetering RPM 3

Bit 5: Screw torque 2

Bit 4: Haul - of f speed 2/screw RPM 3

Bit 3: Screw RPM 2

Bit 2: Haul - of f force 2/ Screw RPM 3

Bit 1: Vacuum di spl ay

Bit O: Met eri ng RPM 2

Wth extruders, the stroke transducers are not cali brated.

Byte 2: 1 = Enabling paraneter group:

Bit 7: h Actual graph conputer

Bit 6: g DI E-HTG T501..T564 (ON-Duration-setter)
Bit 5: f Production data 2

Bit 4: e DI E-HTG T549. . T564

Bit 3: d DI E-HTG T533.. T548

Bit 2: c DI E-HTG T517..T532

Bit 1: b DI E- HTG T501. . T516

Bit O: a Production data 1

Byte 3: 1 = Enabling paraneter group

Bit 7: p RESERVE

Bit 6: o Test protocol extruder
Bit 5: n fully autom die change
Bit 4: m i nternal paraneters

Bit 3: | internal paraneters

Bit 2: k internal paraneters

Bit 1: j Paraneter selection

Bit O: i variable paraneters

Byte 4: 1 = Dinension for USA

Bit 4-7: RESERVE

Bit 3: Tenperatures in Fahrenheit
Bit 2: Force in tons

Bit 1: Pressures in psi

Bit O Strokes in 1/100 inch

Byte 5: 1 = Enabling switching functions

Bit 7: RSF- 3

Bit 6: RSF- 2

Bit 5: RSF- 1

Bit 4: Haul - of f

Bit 3: Scr ew heat - bal anci ng
Bit 2: Di e- heati ng

Bit 1: Mot or

Bit O: Cyli nder-heating
Byte 6: i nt ernal
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Byte 7: Language (for actual -graph conputer)

0 = German

1 = English

2 = French

3 = Spani sh

4 = Finnish

5 = Swedi sh

6 = Norwegi an

7 = Anerican

8 = Dutch

9 = Dani sh

10 = Italian

11 = Japanese

12 = Russi an

13 = Yugosl av

14 = Turkish

15 = Hebrew

16 = Portuguese
Byte 8: i nt ernal
Byte 9: i nt ernal

Byte 10: Additional equipnent

Bit 1-7: internal

Bit O: Magnetic card integrated

Byte 11:

Bit 7: i nt ernal

Bit 6: Co- ext ruder

Bit 5: 3 Extruder

Bit 4: i nt ernal

Bit 3: Hot runner T401 - T432

Bit 0-2: internal

Wth "3 Extruder", it is not possible to have a second haul -of f or 4"

nelt pressure.

Wth "Co-Extruder"” it is possible to run the extruder as co-extruder,
or as an extruder on its own. There is no information about the
current node of operation.

Byte 12:
Bit 7: i nt ernal
Bit 6: Energy 1 o0ggi ng integrated

Bit 0-5: internal
Byte 13: internal
Byte 14: internal

Byte 15: internal
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4.10 P: Read paraneter-explanation text

HC > MZ3: P:pnn
MC3 = HC. P:pnntt..tt

wher e: p Par anet er - gr oup chr,
nn Par amet er - nunber hex,
tt..tt Paraneter-explanation text chr,

Lengt h: n = 0..120 characters

1-fig.
2-fig.
n-fig.

Function: This command allows the explanatory text to a particular

paraneter to be read by the M3 control

system This

command, in conjunction with the D:.-conmand (paraneter-
di mensi on text reading) enables the nmachine setting data to

be processed confortably through the host

computer. Alarm

texts can be read additionally, by stating the "paraneter-
group” A However, the paraneter explanation texts are only
avail able for those paraneters, that can also be printed

out .
Faul ts: None. The paraneter-explanation text of
paranmeter will nevertheless be transmtted.

an i nadm ssible
If there is no

paraneter explanation text attached to the paraneter, the

text tt..tt will be bl ank.

Exanpl e: HC - MC3: P: SO1
MC3 > HC. P: SO1Openi ng stroke
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4.11 Q@ Send/read status

HC > MC3: Q ppbb
MC3 -> HC. Q PPBB

wher e:

pp St at usbyte from HC - MC3 hex, 2-fig.
bb St at usbyte fromHC - CC hex, 2-fig.
PP St atusbyte from M3 > HC hex, 2-fig.
BB Statusbyte from CC > HC hex, 2-fig.

Function: This command serves the exchange of status information

between HC and MC3. The abbreviation CC stands for control
conputer, which is a conmponent part of the MC3.

St at usbyte from HC > MC3:

Bit 7: 1 =HCwants to log-in

Bit 6: 1 = No checking of SETTI NG node during data-record
| oadi ng
ATTENTI ON: MACHI NE W LL NOT BE STOPPED
Al safety nonitoring will have to be taken over
by the HC
Do not use under normal circunstances!
fromversion 4.0 onward

Bit 5: 1 = HC recogni ses MC3-F control system (Z-conmand)
fromversion 6.0 onward

Bit 4: 1 = HC recogni ses alarm step as 3 Byte (A-conmand)

fromversion 6.0 onward
Bit O-3: RESERVE

St at usbyte from HC > CC
Bit 0-7: RESERVE

St at usbyte from MC3 > HC

Bit 7: 1 = HCis logged-in

Bit 6: 1 = Diskette running

Bit 4-5 RESERVE

Bit 3: 1 = S-Mn-regulation active (extruder)

Bit 2: 1 = Graphs conputer exists (fromversion. 2.1
onwar ds) .

Bit 1: 1 = an individual paraneter has been changed

Bit O: 1 = Data bank has been altered conpletely

Although it is turned ON, the W9 cl osed-1oop control system
for the nmeter-weight is de-activated, when the S-M n-regul ation
is active.
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Faul t s:

Exanpl e:

St at usbyte from CC > HC

Bit 2-7: RESERVE

Bit 1: 1 = Control conputer initialised
Bit O: 1 = Key-switch on position "0"
none

HC > MC3: Q8000 HC wants to | og-in

M3 > HC. Q0001 Key-switch Pos. O

HC - MC3: Q8000 HC wants to | og-in

MC3 - HC. Q8001 HC is | ogged-in and key-switch is in Pos.
0

Wth ol der program versions, the HC-status first transmtted
will only be processed, once the MZ3-status has been
transmtted. The result is, that the MC3 only reports the
second tinme round, that the HC is logged in or out.
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"LOGE NG| N

So as to be able to input setting data (set-values) into the MC3
control system (with the X -command), the HC nust be "logged-in" into
the MC3. This nmeans, that on the control cabinet the controls are
transferred to the HC

The HC can only log-in, if the follow ng requirenents are net:

- Key-switch on the MC3-controls in the "0"-position.
(does not apply from MC3-version 1.5.04 onwards).

- Control conputer does not initialise.

- Diskette not running.

These conditions can be scanned at any tine with the Q-command. In
principle, every command is allowed at any tine (except the "X " one),
for as long as the MC3 is turned ON.

Wien the MC3 is ready for logging the HC in, neaning that all the
above nentioned requirenents have been net, the HC transmts the Q -
command with the set Bit "HC wants to log-in". This Bit nust be set,
for as long as the HC has to be |ogged-in. The HC will be | ogged-out,
imediately the Bit is reset. The Bit "HC is |ogged-in" by the M3
always indicates, whether the HC is still logged-in. This is
i mportant, because the HC wll be |ogged-out automatically, if the HC
has not passed any commands to the MC3 for a |longer period, while in
the [ ogged-in state.

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 4-40



COMIVANDS HOST COVPUTER | NTERFACE

4.12 X: Inputting of setting-value(s)

The host conputer nust be logged-in to the MC3 control system for all
X: -conmands! (Refer to Q -conmand).

4.12.1 X pnn Individual setting-value inputting

HC > MC3: X pnnvvvvv
MC3 > HC. X pnnvvvvv*

wher e: p Par anet er - gr oup chr, 1-fig.
nn Par amet er - nunber hex, 2-fig.
VVVVV Par aneter-set-value acc. to 3.3

Function: inputting of a new set-value. This function is only
possi bl e, when the HC is | ogged-in.

Faul t: ! the Host conputer is not |ogged-in.
Z | nadm ssi bl e paraneter set-val ue
B Machine is not in the setting-node
+ Paraneter set-value is too high
- Parameter set-value is too | ow
>pnn Paraneter set-value is greater than pnn
<pnn Paraneter set-value is smaller than pnn
P Set - val ue i nadmi ssi bl e;

gener at ed, when the input value nmust not be altered
during a machi ne status.
K | mperm ssi bl e comma
Commas are inpermssible with some physi cal
par aneters
U Invalid set-val ue
gener at ed, when the input set-value is invalid.
E.g. input 4, but only 1, 2, 8 and 9 are admi ssi bl e.

In case, that the paranmeter set-value is too small or the
appropriate linmting value will be displayed in the answer.

Exanpl e: HC > MC3: T025000
MC3 > HC. T024000+

The input-value for T 2 was too |large. A naxi num of 400 °C
may be input.
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4.12.2 X: A Start bl ock input-node

HC > MC3: X A
MC3 = HC X A*

Function: Once given, this conmand enables setting-data to be input
into the machine at a particularly high rate. In that case,
the data are only entered into the data-bank initially, and
not put at the sequence control’s disposal as yet. The
machine is interlocked. On executing the data input in the
bl ock-inputting node (XA, no limting value check is
carried out in the MZ3. This command ought only to be used
for inputting data-records, that are already proven! Bl ock-
data inputting is concluded with the B:-conmand. Wen a B:-
command is given, the data are transmitted to the sequence
control system first, after which the machine is taken off
i nterlock again.

Faul t: I Host-conputer is not |ogged-in
B Machine is not in the SETTI NG node
Exanpl e: HC > MC3: Q ppbb Log HC in
MC3 2> HC Q PPBB
HC - MC3: XA Start
MC3 > HC X A* Bl ock inputting
HC > MC3: X: pnnvvvyv Par aneter inputting
MC3 > HC X: pnnvvvv*
HC > MC3: B: Bl ock inputting
MC3 2> HC B: * concl usi on
HC > MC3: Q ppbb Log HC out
MC3 2> HC Q PPBB
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4.13 Y. Read setting val ue(s)

4.13.1 Y:pnn Read individual setting val ue

HC > MC3: Y:pnn
MC3 2> HC Y: pnnvvvvyv

wher e: p Par anet er - gr oup chr, 1-fig.
nn Par amet er - nunber hex, 2-fig.
vvvvv  Paraneter set-value according to 3.3

Function: Reading the set-value of a particul ar paraneter.
Faul t: Z Parameter set-value is inadm ssible.

Exanpl e: HC > MC3: Y: P07
MC3 > HC. Y: P0O700080

The moul d cavity pressure P 7 is 80 bar.

4.13.2 Y: Reading the new setting val ue

If only individual values are being altered through the MC3-control
system it would be unecononical, to downl cad all setting-val ues
again. That's the reason for this command. The Q -comand all ows one
to deternine, whether one or several setting val ues have been altered
by the MC3 control-system Then this value can be downl oaded anew with
the Y:.-conmand. Scanning + evaluation of the Q-command is not
essential, by the way. It is quite sufficient, to repeat the Y:-
command within a certain interval pattern (rather, as one would
downl oad actual -val ues and al arns, for instance).

HC > M23: V:
M3 > HC Y * no set-value alteration
MC3 > HC Y:pnnvvvvv set-value altered
MC3 > HC. Y:pnnvvvvvl set-value altered internally
no operator input
wher e: p Par anet er - gr oup chr, 1-fig.
nn Par amet er - nunber hex, 2-fig.

vvvvv  Paranet er-set-value (according to 3.3)

Function: reading of a paraneter set-value altered via the MC3-control
system

Faul ts: none.

Exanpl e: HC > MC3: Y.
MC3 > HC. Y:W300

Sel ecti on program W3 has been set to O.
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4.13.3 Y: A Read all setting val ues

Downl oadi ng of the whole of the MC3-data-bank (setting-values) has its
own command. Not only does this conmand supply all set-values, but
also the allocation of individual parameters to selection-functions,

as well as the wupper limting values, if required. Wth strokes and
pressures, it supplies information about their assignnent to the
i ndi vi dual DACs (digital analog converters for act ual -val ue
recording).

For relieving the interface, parameters of FF..F hex val ue are not
transnmitted with the Y: A-command. It is recommended, to assign the
data-bank in the HC to FF...F hex, before initialising.

HC => MC3: Y: A

MC3 > HC  Snnvvvvvwwwwx 5 initially

: : : ;  strokes / stopping points
Shmvvvvvwwwwx  ; basi ¢ paranet er(s)
Pnnvvvvvwwwx ; then

: : : ;  pressures
Prmvvvvvwwwwx ;  basi c paraneter(s)
Vnnvvvww ; then

: : : i volunmes / speed
Vmmy v vwww i basic paraneter(s)
Unnvvvvvwww  ; then

: : : ;  genui ne speeds
Umvvvvvwwww  ;  basi c paraneter(s)
Znnvvvvvwwww  ; then

: : : ; times / counters
Cnmvvvvvwwww  ; basi c paraneter(s)
TnNVVVVWWW ; then

: : : ;  tenperatures
Tm/ vV Vv WWW i basic paraneter(s)
Wi vvww ; then respective sel ective-
functions
Sjj vvwvVvvwwwwx 3 with
Pkkvvvvvwwwwwx ; sub-
VI | vvvwww ; para-
Umvvvvvwww 5 neters
ZNNVVVVVWWMWW
CooVvVVVVWWWWW :
TXXVVVVWWWY X

Knnvvv. . vvv ;. then
: : : i core-pulling systens
Kmvvyv. . vvv X

annvvvyv ;. then
gnmvvvyv ;  par anet er-groups
&NNVVVVVVVVVVVV ;

: : : oo tat. L &
&NNVVVVVVVVVVVV ;
* : END- code
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Al basic paranmeters of paraneter groups "S', "P', "V', "Z'"/"C' and
"T* are transmitted first (in this sequence), followed by all
selection functions. After each selection function the selection
function sub-paranmeters (if existent) are sent in the sequence "S',
"Pt, "V, "Z'"/"C' and "T". Then follow the core-pulling paraneters -
if available - and the paraneter groups "a" to "&'. Wth this kind of
chai n-transm ssion, selection function sub-paraneters can be allocated
unni stakably to their respective selection function. Following the

paraneter set-values (vvvvv), the upper (absolute) limting values
(wwww) are also transnitted. There are no upper limting values for
the parameter groups "a", "f", "h".."p","&". Paranmeters i34 and i35

are the exception. Wth paranmeter groups "S" and "P", the actual-val ue
rel ated paranmeters are appended with the nunber of the actual-val ue
transducer as single-figure hexadeci mal nunber (x).

4.13.4 Y:B Reading all setting-values (physical ones as well)

The Y:B-command is inplenented only for injection noulding machines
starting at version 3.0!

Physical paraneters were introduced, in order to increase the
informative capacity of paraneters above that of the hitherto
avail able ones. Thus, for instance, statenents of percentages are
repl aced by physical data. Paraneters G F and R have been introduced
as new paraneter groups. G corresponds to group V (e.g. speeds,
rotational speeds), F is identical to group P (e.g. forces, nelt-
pressures) and R to group S (e.g. volunme). The "physical" injection
speed G (in mms) for instance corresponds to the "non-physical"
injection speed V5 (in %. I|If paraneters inputtable in physical units
(F and @ are enployed, these will be the only ones to be displayed on
screen.

Par anet er - descri ption:

Each group can contain up to 256 di fferent par anet ers.
Paraneters of groups R F and G are shown in KM BCD-format. Paraneter
expl anation texts and dinensions can be downl oaded through conmands
"P" and "D'.

R 256 (ROO. . RFF) Vol une
F 256 (FOO. . FFF) forces, nelt pressures
G 256 (@00..GF) speeds, rotational speeds

The Y:B-command represents an extended Y:A-command and functions
analog to the Y:A-command. Paraneter-groups "F', "G' and "R' are
transnmitted in addition to the paranmeter data as per Y:A comand.
These extra groups contain the physical data, which are available in
the machine, when option+11/Bit 5 has been set (polling possible with
the O -command). Alterations of the physical paranmeters are only
comuni cated to the Host Conputer, if initialisation has been carried
out with the Y:B-command. |[|f injection speeds V5, V50..V59 are
i mpl emrented by the HC through the physical paranmeters G5, G50..G59,
then W3 (injection slow / fast) nmust no longer be inputtable
(despite ZE-enabling!), if option 12/Bit 4 has been set.
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Shoul d the Y:B-command not be enpl oyed by the Host Conputer, then the
physi cal paranmeters will not be transmitted when requested with Y:. In
that case, the MC3-control systemwll be coming froma Host Conputer
whi ch does not enploy the physical units as yet. The nmachine can al so
be operated without physical units.

HC - MC3: Y:B

MZC3 > HC Snnvvvvvwwwwwwx ; initially

: : : ;  strokes / stopping points
Smvvvvvwwwwwx  ; basic paraneters
Pnnvvvvvwwwx ; t hen

: : : ;  pressures
Prmvvvvvwwwwx ; basi c paraneters
Vnnvvvww ; then

: : : ;. volumes / speeds.
Vmmy v v www i basic paraneters
Unnvvvvvwww  ; then

: : : ;genui ne speeds
Umvvvvvwwww  ;  basic paraneters
ZnnVvVvvvvwwww 5 then

: : : ; times / counters
Crmvvvvvwwww  ; basic paraneters
TnNVVVvVwWWwW ; then

: : : ;  tenperatures
Tm/ vV Vv WWW ;. basic paraneters
Wi vvww ; then respective selection
functions
Sjj vWWVVWWWWX 3 Wwith
Pkkvvvvvwwwwx ;  sub-
VI | vvvwww ; para-
Umvvvvvwww 5 neters
ZNNVVvVvVVWWMWW
CooVvVVVVWWWW ;
TXXVVVVWWWY ;

Knnvvv. . vvv : then
: : : ; core-pulling
Kmvvyv. . vvv ;

annvvvyv : then
grmvvvyv ;  paramet er-groups
&NNVVVVVVVVVVVV ;

: : : -
&NNVVVVVVVVVVVV ;
Rnnvvvvyv : then

: : : : vol unes
Rmmvvvvy ; physi cal
Fnnvvvvyv : then

: : : ; forces physica
Frmvvvvv ; physi cal
Ghnvvvvy : then

: : : ;. speeds
Gmvvvvy ;. physi cal
* : END- code

The physical paraneters "R', "F' and "G' are transmitted after the &

paraneters (see Y: A comand).
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4.14 Z. Actual -val ue cycles

This command serves for the reading of actual-val ues, which all bel ong
to the sane machine-cycle. From this, qual i ty-assessnents and
statistics can be deduced.

Apart fromthe data allocated to every cycle, (date, tinme and overall
cycle counter t88), another 9 actual-values can be read through a
command. These 9 actual-values can be selected from the follow ng
act ual - val ues:

I nj ection nmoul di ng nachi ne:

#00 bl ank space

TO1 Cylinder heating zone 1 T15 SC-fl ange-tenperature

TO2 Cylinder heating zone 2 S08 hol di ng pressure change-over
pt .

TO3 Cylinder heating zone 3 S07 Pl asticising stroke

TO04 Cylinder heating zone 4 S20 Melt cushion

TO5 Cylinder heating zone 5 P05 Change-over threshol d

TO6 Cylinder heating zone 6 noul d cavity pressure

TO7 Cylinder heating zone 7 P06 Change- over

thrhl d. hydr. pressure

TO8 Melt P15 Max. nould cavity pressure
TO9 Nozzl e P16 Max. hydraulic pressure
T10 Addit.-heating zone 10 Z06 Injection timne

T11 Addit.-heating zone 11 Z07 Plasticising tine

T12 Addit.-heating zone 12 Z08 Cycle tinme

T13 Addit.-heating zone 13 Z11 Moul d-safety tine

T14 O | tenperature

T101 - T110 External heat-balancing unit 1 - 10

wo0 - w63 (or w31l) M.D heating/cooling

w31 - w63 External hotrunners

b00 - b71 M.D heating/cooling
From version 6.0 onwards, all 72 nould heating- /
cooling periods T501-T572 are possible. In order to
be able to log the new actual -val ues T565-T572, a new
group of actual-values has been defined, which also
contains the hitherto valid actual-values w00 to we3.
So that with the actual-value cycles "b0OO0O to b71"
appears as actual -value designation instead of w00 -
w63, the status "HC recogni ses MC3F-paraneters" mnust
be set in the Q comand (see Q command).

The subsequently listed paraneters can al so be selected for the
second injection unit of machine nodels g,h,i,j,v,wXx,y,V,WXY:

S86 Hol di ng- pressure change-over sw tchi ng poi nt S87
pl asti ci sing stroke

S21 Melt cushion

P105 Change-over threshold noul d-cavity pressure

P106 Change-over threshold hydraulic pressure

P115 Max. nmoul d-cavity pressure

P116 Max. hydraulic pressure

Z132 Injection tine

Z133 Plasticising tine
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From MC3-version 2.1.00 onwards, all TO01 - T15 tenperatures,
that are downloaded with this comuand, are determined at the
start of injection.

Act ual -val ues pl5 and pl6 can only be selected from MC3-version
3.0.00 onwards.

From version 3.0.00 onward, the paraneters F6, F16, F106 and
F116 (nelt-pressures) must be selected instead of paraneters P6,
P16, P106 and P116 (hydraulic pressures). Refer to the Chapter
"Physi cal characteristics" for the functioning of these

par aneters.
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Ext r uder :

#00 Space- bar

TO1 Cylinder Zone
TO2 Cylinder Zone
TO3 Cylinder Zone
TO04 Cylinder Zone V04 Screw RPM 2

TO5 Cylinder Zone V05 Metering RPM 2
TO6 Screw tenperature 1 V06 Haul - of f speed 2
TO7 Screw tenperature 2 V07 Screw RPM 3

TO8 Melt tenperatures 1 V08 Metering RPM 3
TO9 Melt tenperatures 2

V01 Screw RPM 1
V02 Metering RPM 1
V03 Haul -of f RPM 1

O WwWNBEF

T10 Cooling water tenp. 1 POl Screw torque 1 nin.

T11 Cooling water tenp. 2 P12 Screw torque 1 nex.

T12 Adapter tenperature 12 P14 Screw torque 2

T15 Bush tenperature 15 P17 Screw torque 3

Z08 Cycle tine PO8 Melt pressure 1 nmin

Z51 Melt throughput rate P18 Melt pressure 1 max
PO9 Melt pressure 2 nin

PO3 Haul -of f force 1 P19 Melt pressure 2 max

P16 Haul -of f force 2 P10 Melt pressure 3
P11 Melt pressure 4

PO6 Vacuum
w00 - we3 M.D- Heati ng/ heat - bal anci ng

The paraneters P16, P18, P19, V05, V08, P14, P17, V04, V07, V06
listed here already are transmtted with the command C:. 01.

I njection moul di ng nmachi ne and extruder:

Control positions w00 - w63 correspond to the tenperatures T501
- T564 or else, with external heating, channels w3l - w63 are
identical to T401 - T432. Were a machine is equipped with
external heating channels, it will only 32 control positions for
M.D- heating / cooling. From version 4.0.07 onwards, these val ues
can be requested.
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4.14.1 Z: P Readi ng paraneter-sel ections

HC > MZ3: Z: P
MC3 > HC. Z: Ppnnpnn.. pnn
wher e: p Par anet er-group of the actual -val ue
chr, 1-fig.
nn Par anet er - nunber of actual -val ue hex, 2-fig.
pnn al together 9 tines.

Function: with this conmand, the paraneter selection for conmands Z: F
and Z: N can be read.

Faul ts: none.

Exanpl e: HC > MC3: Z:P
MC3 > HC. Z: PZ08Z06Z07TO1TO9TOETOFS07S14

Cycle tinme

i njection unit
plasticising tine
Cylinder-heating zone 1
Nozzl e- heati ng zone

Gl tenperature

SC-fl ange tenperature
Pl asti ci sing stroke
Mel t cushion

:\l—l—lNNN
AOR~NO O

num-
N
(@R NFé)
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4.14.2 Z: P Paraneter-selection setting

HC > MC3: Z: Ppnnpnn..pnn
MC3 > HC. Z: Ppnnpnn..pnn*

wher e: p Par anet er-group of the actual -value chr, 1-fig.
nn Par am - nunber of the actual -val ues hex, 2-fig.
pnn al t oget her 9 tines.

Function: the paranmeter selection for the commands Z:F and Z:N can be
set with this command.

Faul t: Z if paraneter-designation inadm ssible.

Exanpl e: HC - MC3: Z: PZ06#00Z07#00T01TO2TO3TOFS14
MC3 > HC. Z: PZ06#00Z07#00TO1TO2TO3TOFS14*

Z 6 Injection tine

# Space

Z7 Plasticising tine

# Space

T1 Cyli nder-Heating zone 1
T2 Cyl i nder-Heating zone 2
T3 Cyli nder-Heating zone 3
T15 SC-fl ange tenperature
S20 Mel t cushi on
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4.14.3 Z:1 Start readi ng actual -val ue cycl es

HC > MZ3: Z:1
MC3 =2 HC Z:1*

Function: On receiving this command in the MZ3, the current cycle-
nunber in each case is always fixed as reference for the Z: N
and the Z: F-command. Cycl es older than the reference one can
be down-loaded with the Z:F-command, and the in each case
next actual -value cycle with the Z:N conmmand.

Exanpl e: HC > MC3: Z:1 fixing the current cycle as

MC3 > HC Z:1* reference

HC > MC3: Z: F28 downl oad ol dest cycle
MC3 > HC. Z: F28* no cycle with no. 28hex
HC > MC3: Z: F27 Downl oad all cycles
MC3 > HC. Z: F27<cycle values> available in the M3

: : : control -system that
HC > MC3: Z: FO1 are ol der than the

MC3 > HC. Z: FOl<cycle values> reference-cycle

HC > MZ3: Z:N downl oad next cycle
MC3 > HC. Z: N<cycl e val ues>
HC > MZ3: Z:N downl oad next cycle
MC3 > HC Z: N no new cycle

: : : etc.

4.14.4 Z:F Reading the |ast 40 actual -val ue cycles

HC - MC3: Z: Fnn
MC3 =2 HC. Z:Fnn* if actual -val ues non-exi stent
MC3 > HC. Z: Fnn<cycl es of actual -val ues>

wher e: nn Nunber of the last cycle hex, 2-fig.
Here O01H is the latest, 28H the earliest actual-
val ue cycl e.

Function: This conmand allows up to 40 actual -val ue-cycles to be read,
which are older than the Z:1-command established reference

cycle ones. These earlier actual-value cycles will have to
be downl coaded as quickly as possible after the Z:1-comand,
as only a limted number of actual-value cycles can be

stored in the control system Wth any further downl oading
of the actual -val ue cycles through the Z:F-comand, the Z: 1
command has to be input again.

Faul t s: none.
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4.14.5 Z: N Readi ng the next actual -value cycle

HC > MC3: Z:N
MC3 -> HC.  Z: N if actual -val ues non-exi stent
MC3 - HC:.  Z:N<cycl es actual -val ues>
<Cycl es actual -val ues> here is
ttnnj j hhmmceccccvvvvy. . vvvvv
wher e: dd day (1..31) dec, 2-fig.
nn nmonth (1..12) dec, 2-fig.
yy year (0..99) dec, 2-fig.
hh hour (0..23) dec, 2-fig.
mm m nute (0..59) dec. 2-fig.
ccccc C88 = cycle counter (total) dec. 5-fig.
vvvvv  Actual -value acc. to sel ected (see |:-conmand)
par amet er. Actual -val ue di spensed
with for blank space (#00).
Function: This command is enployed for retrieving the respectively

next actual-value cycle. Before the first Z:N command is
i ssued, the reference cycle will have to be established
first wwth Z:1. From that point onwards, the Z:N comrand
ought to be issued regularly.

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 4-53



PARAMETER HOST COVPUTER | NTERFACE

5 PARAMETER-ALLOCATION

This Chapter gives a description of each standard paraneter

Wth those paraneter groups, that can contain actual-value, there is

an extra colum ”"I”. If there is no entry in that colum (bl ank
space), it means, that no actual-value exists. A "Z" in this colum
denotes, that this is a cycle-actual-value, i.e. that this actual-

val ue can be downl oaded directly and that through the Z:-command the
actual -values of the last 40 cycles can additionally be downl coaded. A
letter "J" in this colum neans, that the actual -value exists. A
hexadeci mal figure "0".."F" indicates, that this actual-value exists
and can be retrieved via the respective actual-value probe (0..15)
and thus via the paranmeter group "L".

5.1 Sel ection functions

A selection-functions designation 1is conposed of the paraneter
designation W the selection function nunber and the selection
function variant (the last figure). In each case only one variant of
the selection function may be acti ve.

Exanpl e: W 111 neans: selection function 11 variant 1
W 112 neans: selection function 11 variant 2

Sel ection function 11 nust be downl oaded fromthe MC3 as foll ows:

HC --> MC3: Y: WB
MC3 --> HC Y:WB02

Selection function 11 has the value 2, i.e. variant 2 is active. If a
selection function has the value 0 for instance, it nmeans, that none
of the variants are active. An input via the X -command nust be
anal og.

Sel ection functions may assune values from O to a maxi mum of 9. Sub-
paraneters are displayed with each selection function
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Code Legend

W 0 |RESERVED

W1l |Set zero-points of stroke- and pressure transducers nanually

W12 |Set zero-points of stroke- and pressure-transducers
automatically

W 2 |Load suggested val ues

W31l |Muld safety wi thout noul d opening

W32 |Muld safety with nmoul d opening

W41l |Ejector return with start of new cycle

W42 |Ejector in end-position before start of new cycle

W51 |Injection unit return after plasticising

W52 |Injection unit return before plasticising

W60 |Start holding pressure by stroke: W1 to W63 = 0

W61l |Start holding pressure by tine

W62 |Start hol ding pressure by hydraulic pressure ®
Start hol ding pressure by nelt-pressure @

W63 |Start holding pressure by nould cavity pressure

W70 |Return after plasticising (at W1 to W4 = 0 and s28 > 0)

W71 |Inj. unit return - deconpression 1 - plasticising

W72 |Deconpression 1 - plasticising - inj. unit return

W 73 |Deconpression 1 - plasticising - deconpression 2 - inj. unit
return

W 74 |Deconpression 1 - inj. unit return - plasticising -
deconpr ession 2

W8l |Air ejector 1

W9l |Air ejector 2

W01 |Air ejector 3

WL11l |Start-up switching with start-up val ues

WL12 |Start-up switching with production val ues

W21 |Cycle counter with machi ne turn-OFF

WL22 |Actual -counter for turn-OFF and quality nonitoring reset

WL31 |Injection slow/ fast

WL41 |Di scharge nonitoring

WL51 |Col d-slug ejection (at Wsl=1 or Wh2=1)

WL61 |Central blocking of the nould cooling water

WL62 |Cooling water turn-ON after start-up

WL71 |Hydraulic nozzle shut-off

WL72 |Nozzle closing after end of hol ding pressure

WL73 |Nozzle closing after plasticising

WL74 |Nozzle closing after plasticising/screw deconpression 2

WL81 |CGhost shift with nould opening

W82 |Ghost shift w thout nmould opening

WL83 |CGhost shift purge switching

WL91 |Injection conpression noulding (at W81=W281=0 and \W291=0)

W201 |Nozzle contact pressure with start clanping pressure build-up

W210 |Hydraulic gate safety operator’s side: W11 = W12 = 0

W211 |Hydraulic gate safety rear-side of machine

W212 |Hydraulic gate safety both gates

W221 |Spring-I|oaded noul d

Code Legend

W231 |Profiled injection pressure®

W241 |Profiled injection speed®

W51 |Profiled hol ding pressure®
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W261 |Profil ed back-pressure®

W271 |Profiled plasticising speed®

W81 |Extrusion-injection (at WL91= 0 and W291=0)

W82 |Extrusion (at WL91= 0 and W291=0)

W91 |Venting (at WL91= 0 and W281=W282=0)

WB01 |Injecting with rotating screw (at WL31=0)

WB11l |Lowering the heat-bal anci ng

WB12 |Turni ng OFF the heat-bal anci ng

WB21 |Metering-injection

WB31 |Active back-pressure

WB41 |- Tol erance bl ocks screw novenent

WB51 |5-fold core-pulling with internedi ate stop

WB52 |10-fold core-pulling without internediate stop

WB61 |Core-pulling 1 Y700/Y710

WB71 |Core-pulling 2 Y720/ Y730

WB81 |Core-pulling 3 Y740/ Y750

WB91 |Core-pulling 4 Y760/ Y770

WI01 |Core-pulling 5 Y780/ Y790

WI10 |External nould cavity pressure neasurenment: W11 = W12 = 0

W11 |Measuring the MLD cavity pressure with a force transducer

W12 |Measuring the MLD cavity pressure with a pressure transducer

WI21 |Gas injection pressure contro

WI31 |Lowering/increasing nmould heating

WI32 |Switching OFF noul d heati ng

W41 |Lowering cylinder heating

W42 |Turni ng OFF cylinder heating

W43 |Lowering cylinder heating in sem-/fully auto node only

WI51 |Moul d cl anpi ng devi ce

WI61 |Moul d nozzle

W71 |Printer-protocol: print-out set-value inputs and al arns of
hi ghest priority

W72 |Printer-protocol: print-out set-value inputs and all occurring
al ar s

W81 |Print-out all of a cycle’s actual-val ues

WI82 |Print-out sel ected actual -values of a cycle

WI83 |Print-out all actual-values of the |ast 40 cycles

WI84 |Print-out sel ected actual -values of the last 40 cycles

W91 |Hopper direction of rotation |left/right

Wh01 |Quality nmonitoring by cycle tine

W02 |Quality nonitoring without cycle tine

W11l |G aph nmonitoring nould cavity pressure
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Code Legend
Wb21 |Graph nonitoring hydraulic pressure®
Graph nonitoring nmelt pressure®
W31 |G aph nonitoring plasticising stroke
W41 |G aph nonitoring injection stroke
W51 |G aph nonitoring injection speed
W61 |G aph nonitoring injection performance
W71 |G aph nonitoring reserve curve 1
W81 |G aph nonitoring reserve curve 2
W91 |Printer-protocol: actual-value protocol according to tine
W500 |Machi ne-/production status: production running
W501 |[Machi ne-/production status: sanpling
W502 |Machi ne-/production status: nould changing / setting up
W503 |[Machi ne-/production status: machine repair
W504 |Machi ne-/production status: nould repair
W505 |[Machi ne-/production status: general repair work
W506 |Machi ne-/production status: peripherals
W07 |Machi ne-/production status: maintenance / service
W508 |Machi ne-/production status: material shortage
W509 |[Machi ne-/production status: material problens
W511 |[Machi ne-/production status: |ack of orders
W512 |Machi ne-/production status: |ack of personnel
W513 |[Machi ne-/production status: planned stoppage
W514 |Machi ne-/ production status: unknown stoppage cause
W515 |[Machi ne-/production status: non-allocated stoppage cause
W521 |Automatic feed-unit: change-over rotary speed indication
W563x | RESERVED
W541 |Back-injection of decor-materials OFF/ ON
Ws51 |Manual noul d change with sequence
Ws52 |Manual noul d change wit hout sequence
W561 |Seven day tinmer active
W570 |Measuring range of charge anplifier 20000 pC
W71 |Measuring range of charge anplifier 5000 pC
W81 |Start-up switching cylinder heating
W91 |Start-up switching nould heating
W0l |Moul d vacuum by tinme
W02 |Mul d vacuum by vacuum pressure
W11 |Cranmm ng-pressure control OFF / ON
W21 |Ejector at rear ON
W31 |Ejector return during nould closing
W41 |Conveyor belt indexing node
W42 |Conveyor belt continuous forward running of belt
W43 |Conveyor belt continuous reverse running of belt
W51 | Bl owt hrough (nozzle cleaning in setting node)
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Code Legend

W61l |Pneuratic needle seal ON

W62 |Pneumatic needl e seal shut-off by nelt back-pressure
(pneurati c)

W63 |Pneumatic needl e-seal shut-off by nelt back-pressure
(hydraulic)

W71 |Sprue-sealing without nozzle retraction

W72 |Sprue-sealing with nozzle retraction

W81 |Altering the controller paraneter of the nould heat-bal anci ng

W91 |Col our printer connected

WB00 |No parallel nmovenment noul d/ pl asticising unit

WB01 |Mbul d-speed i ndependent of plasticising

WB02 |[Mul d cl osi ng-speed i ndependent of plasticising

WB11 |Operation with robot

WB21 |Optim sing of nmould heating

WB31 |Resetting machi ne stoppage tinmes

WB41 |Switching OFF during excess tenperature

WB51 |Resetting actual -counters for cycles per shift

WB61 |Plasticising as a function of the punp

WB71 |Portray the alarnms of the injection contro

WB81 |Quality statistics

WB91 |- Tol erance bl ocks cycle

VW01 |Bl ock fully-automatic operation

W11 |Fully-automatic nmould closing for oil pre-warm ng

VW2x | RESERVED

V4 x

VW51 |Core-pulling 6 Y7001/Y7101

VW61 |Core-pulling 7 Y7201/Y7301

VW71 |Core-pulling 8 Y7401/ Y7501

VW81 |Core-pulling 9 Y7601/Y7701

VW91 |Core-pulling 10 Y7801/ Y7901

WL001 |Ej ector forward - moulding - ejector forward - sprue

WL002 |Ejector forward - nmoulding - ejector return - ejector forward -
sprue

WL003 Erector forward - sprue - ejector forward - noul di ng

WL004 |Ej ector forward - sprue - ejector return - ejector forward -
nmoul di ng

WL011 |Loweri ng heating bl ock 2

WL012 |Swi tching OFF heating block 2

WL021 |Loweri ng heat-bal anci ng bl ock 2

WL022 |Swi t chi ng OFF heat - bal anci ng bl ock 2

WL03x | RESERVED

WLO9x

WL101 |Start-up swi tching heating-block 2
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Code Legend

WL111 |External mould cavity pressure nmeasurenent 2: W111 = W112 = 0

WL112 |Measurenment M.D cavity pressure 2 with force transducer

WL113 |Measurenment M.D cavity pressure 2 with pressure transducer

WL12x | RESERVED

WL13x

WL141 |Reset overall energy | ogging

WL151 |Anal og i nputs calibration

WL161 |Heati ng-up switching heating-block 2

WL170 |Machine stop with ejector function and noul d openi ng

WL171 |Machi ne stop during cycle-end alarmwi thout ejector function

WL172 |Machi ne stop during cycle-end alarmw thout noul d openi ng

WL181 |Cyl i nder heating: htg.-up switching for internal controllers
(1-step)

WL191 |Moul d heating: htg.-up switching for internal controllers (10-
st ep)

WL201 |Storing cycle paraneters on diskette

WL211 |Optim sing cylinder heating

WL221 |Opti m si ng heat - bal anci ng

WL231 |Optim si ng heating-bl ock 2

WL241 |Opti m si ng heat-bal anci ng bl ock 2

WL251 |Setting the tenperature zero-points

WL261 |Aut omati c neasuring range change-over of charging anplifier

WL262 |Manual neasuring range change-over of charging anplifier

WL271 |Measuring range of charging anplifier 20000 pC

WL272 |Measuring range of charging anplifier 5000 pC

WL281 |Aut omati c neasuring range change-over of charging anplifier 2

WL282 |Manual neasuring range change-over of charging anplifier 2

WL29x | RESERVED

WLO9x

W200x |Customer-specific selection functions

W255x

® up to version 2.8
@ up to version 3.0
® not applicable with profile stages
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5.2 Strokes / stopping points

Colum "I" denotes, if an actual-value is active. No entry neans
no actual-value, letter "Z" shows an actual-value, which also
appears in the actual-value cycles, and a hex. figure O..F
represents an actual-value, wth reference to an actual-value
transducer (stroke generator) O0..15. Stroke-related actual -val ues
are always current ones, whereas cycle actual-values relate to a
very particular actual-value within a cycle.

Code W I Legend
S O RESERVED
S 1 - 1 | Openi ng stroke
S 2 - 1 |Mould closing : start braking
S 3 - 1 |Start slow closing
S 4 - 4 |Tear-open stroke
S 5 - 1 |Start fast opening
(End of sl ow openi ng®)
S 6 - 1 |Moul d opening: start braking
S 7 - Z |Pl asticising stroke
S 8 - Z |Change-over point to holding pressure
S 9 - 2 |Injection unit stroke
S 10 41 1 |Hydraulic ejector start by noul d-position
S 11 4| 3 |Ej ector stroke
S 12 7] 0 |Conpression relief 1 before plasticising
S 13 3] 1 |Start nould safety
S 14 - 1 |End of nould safety
S 15 8] 1 |Air ejector 1 start by nould position
S 16 9|l 1 |Air ejector 2 start by nould position
S 17 15| 0 |Stroke for cold-slug ejection
S 18 41 D aneter of the nould cavity pressure force-transducer
S 19 29| 0 |Start of venting (screw)
S 20 - Z |Melt cushion
S 21 - RESERVE
49 (Plasticising stroke at mnelt-cushion cl osed-1 oop
control @)
S 22 35| 1 |Start noving cores IN
S 23 35| 1 |Monitoring cores in the noved IN position
S 24 35| 1 |Start noving cores OUT
S 25 35| 1 |[Monitoring cores in the noved OQUT position
S 26 - 4 |Pressure cushion at front
S 27 19| 1 |Conpression stroke (noul d)
S 28 - 0 |Screw deconpression 2 after plasticising
S 29 11| O |Plasticising stroke start-up switching for s7
S 30 41 3 |Ej ector before change-over stroke-point v13/v14
S 31 51 2 |Injection unit before change-over stroke-point v15/v16
S 32 - RESERVED
- (Lower limting value for melt-cushion cl osed-Ioop
control tolerance limt 1®)
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S 33 - RESERVED
- (Upper limting value for melt-cushion cl osed-1oop
control tolerance limt 1®)
S 34 - RESERVED
- (Lower limting value for melt-cushion cl osed-Ioop
control tolerance limt 1®)
S 35 - RESERVED
- (Upper limting value for melt-cushion cl osed-1oop
control tolerance limt 1®)
S 36 - Start of injection performance
S 37 - End of injection perfornmance
S 38 - 4 |Moul d hei ght m ni num
S 39 - 4 |Moul d hei ght maxi mnum
S 40 41 3 |Ej ector return change-over stroke position v23/v24
S 41 51 2 |Injection unit return change-over stroke position
v25/v26
S 42 50| 0 |-Tol melt-cushion
S 43 50| O |+Tol nelt-cushion
S 44 |1100]| 8 |Start sorting chute
Reserve stroke of the netering piston®
S 45 - Metering relief
S 46 50| 0 |-Tol end of plasticising (s7 + s28)
S 47 50| 0 |+Tol end of plasticising (s7 + s28)
S 48 50| 0 |--> internal (no input)
S 49 501 0 |--> internal (no input)
S 50 - O |Stroke 1 for injection pressure-/injection speed
profile
S 51 - O |Stroke 2 for injection pressure-/injection speed
profile
S 52 - O |Stroke 3 for injection pressure-/injection speed
profile
S 53 - O |Stroke 4 for injection pressure-/injection speed
profile
S 54 - O |Stroke 5 for injection pressure-/injection speed
profile
S 55 - O |Stroke 6 for injection pressure-/injection speed
profile
S 56 - O |Stroke 7 for injection pressure-/injection speed
profile
S 57 - O |Stroke 8 for injection pressure-/injection speed
profile
S 58 - O |Stroke 9 for injection pressure-/injection speed
profile
S 59 - O |Stroke 10 for injection pressure-/injection speed
profile
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Code W | | Legend
S 60 - O |Stroke 1 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 61 - 0 |Stroke 2 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 62 - O |Stroke 3 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 63 - O |Stroke 4 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 64 - O |Stroke 5 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 65 - 0 |Stroke 6 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 66 - O |Stroke 7 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 67 - 0 |Stroke 8 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 68 - O |Stroke 9 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 69 - 0 |Stroke 10 for back-pressure-/plasticising speed profile
S 70 - Screw di aneter of the current data record
(screw dianeter for injection work®)
S71 3] 1 |Mould safety: start profile 2
S 72 3] 1 |Mould safety: start profile 3
S 73 4 Ej ector repeat-stroking
S 74 73 Monitoring stroke for ejector at rear during nould
cl osi ng
S 75 - Machi ne’ s screw di anet er
S 76 - RESERVED
S 77 76 Cl ose shut-off nozzle
S 78 77 Sprue-sealing: stroke of injection unit retraction
S 79 77 End of sprue sealing
S 80 42 Start gas injection 1
S 81 42 Start gas injection 2
S 82 - +Tol erance opening stroke s 1
S 83 - M ni mum openi ng stroke s 1
S 84 RESERVED
S 95 RESERVED
S 96 - Di ameter of the nmould cavity pressure force-transducer
2
S 97 RESERVED
S199 RESERVED
S200 Cust oner-specific strokes / stopping points
S255

® Former meani ng
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5.3 Pressures

The "I"-columm indicates, if an actual-value is active. No entry
means no actual value, letter "Z" is an actual -value, which also
occurs in actual -value cycles, and a hex-figure 0..F represents an
actual -value, with reference to an actual -val ue transducer (stroke
generator) 0..15. Stroke-related actual -values are always current
ones, whereas cycle actual-values relate to a very particular
actual -value within a cycle.

Canmping force P1 has kN as physical dinension, whereas all other

pressures have bar as their physical units.

Code W I Legend

P O RESERVED

P 1 - 6 | anping force

P 2 - - |Consistent injection pressure

P 3 - - |Consi stent hol ding pressure

P 4 - - |Consi stent back-pressure

P 5 6 | Z |Change-over threshold nould cavity pressure
P 6 6 | Z |Change-over threshold hydraulic pressure

P 7 - - |Moul d safety pressure

P 8 |11 |- |Start-up injection pressure for p2

P 9 |11 |- |Start-up holding pressure for p3

P10 | 11 | - |Start-up back-pressure for p4

P 11 - - |Nozzl e contact pressure

P 12 - - |Pressure during screw conpression relief

P 13 4 | - |Pressure for ejector forward fast

P 14 4 | - |Pressure for ejector forward sl ow

P 15 6 | Z |maxi mum nmoul d cavity-pressure

P 16 6 | Z |maxi mum hydraul i ¢ pressure

P 17 | 33 | - |Active back-pressure

P 18 | 50 | 5 |-Tol. maxi mum noul d cavity pressure

P 19 | 50 | 5 |+Tol. maxi mum nmoul d cavity pressure

P20 | 50 | 7 |-Tol. Maxi mum hydraulic pressure

P21 | 50| 7 |+Tol. maxi mum hydraulic pressure

P 22 - 4 |Automatic feed unit: Max. cramm ng pressure
P 23 4 | - |Pressure for ejector fast return

P 24 4 | - |Pressure for ejector slow return

P 25 - - |Automatic feed unit: mn. cranm ng pressure
P26 | 50 | 5 |-Tol. Change-over threshold nould cavity pressure
P 27 | 50 | 5 |+Tol. Change-over threshold nould cavity pressure
P28 | 50| 7 |-Tol. Change-over threshold hydraulic pressure
P29 | 50 | 7 |+Tol . Change-over threshold hydraulic pressure
P 30 - - |Hol ding pressure profile 1

P 31 - - |Hol ding pressure profile 2

P 32 - - |Hol ding pressure profile 3

P 33 - - |Hol ding pressure profile 4

P 34 - - |Hol ding pressure profile 5

P 35 - - |Hol ding pressure profile 6

P 36 - - |Hol ding pressure profile 7

P 37 - - |Hol ding pressure profile 8

Code W | | Legend

P 38 - - |Hol ding pressure profile 9

P 39 - - |Hol di ng pressure profile 10

P 40 - - |Back-pressure profile 1

P 41 - - |Back-pressure profile 2
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P 42 - - |Back-pressure profile 3

P 43 - - |Back-pressure profile 4

P 44 - - |Back-pressure profile 5

P 45 - - |Back-pressure profile 6

P 46 - - |Back-pressure profile 7

P 47 - - |Back-pressure profile 8

P 48 - - |Back-pressure profile 9

P 49 - - |Back-pressure profile 10

P 50 - - |Injection pressure profile 1

P 51 - - |Injection pressure profile 2

P 52 - - |Injection pressure profile 3

P 53 - - |Injection pressure profile 4

P 54 - - |Injection pressure profile 5

P 55 - - |Injection pressure profile 6

P 56 - - |Injection pressure profile 7

P 57 - - |Injection pressure profile 8

P 58 - - |Injection pressure profile 9

P 59 - - |Injection pressure profile 10

P60 | 36 | - |[Mwing-in pressure for core 1 to internediate position
P61 | 36 | - |[Mwing-in pressure for core 1 to end position

P62 | 37 | - |[Mwing-in pressure for core 2 to internediate position
P 63 | 37 | - |[Mwing-in pressure for core 2 to end position

P 64 | 38 |- |[Mwing-in pressure for core 3 to internediate position
P 65 | 38| - |Mwing-in pressure for core 3 to end position

P66 | 39 |- |[Mwing-in pressure for core 4 to internmedi ate position
P 67 | 39 |- |Mwing-in pressure for core 4 to end position

P68 | 40 | - |[Moving-in pressure for core 5 to internediate position
P69 | 40 | - |Moving-in pressure for core 5 to end position

P 70 | 36 | - |Moving-out pressure for core 1 to internediate position
P 71 | 36 | - |Moving-out pressure for core 1 to end position

P 72 | 37 | - |Mowing-out pressure for core 2 to internedi ate position
P 73 | 37 | - |Muving-out pressure for core 2 to end position

P 74 | 38 | - |Mowing-out pressure for core 3 to internediate position
P 75 | 38 | - |Moving-out pressure for core 3 to end position

P76 | 39 | - |Mwing-out pressure for core 4 to internedi ate position
P 77 | 39 | - |Mwing-out pressure for core 4 to end position

P 78 | 40 | - |Moving-out pressure for core 5 to internediate position
P 79 | 40 | - |Moving-out pressure for core 5 to end position

P 80 3 |- [Muld safety: pressure profile 1

P 81 3 |- [Muld safety: pressure profile 2

P 82 3 |- [Muld safety: pressure profile 3

P 83 RESERVED

P 84 - - IMn. clamping force for enabling injection

P8 | 71 +Tol . cramm ng pressure

P8 | 71 -Tol . cram ng pressure

P 87 | 42 Pre-filling pressure for HZ58

P 88 | 42 Gas injection pressure: enabling injection

P89 | 71 Injection pressure when sprue-sealing

Code W | | Legend

P 90 | 42 Gas filling profile: profile pressure 1

P91 | 42 Gas filling profile: profile pressure 2

P92 | 42 Gas filling profile: profile pressure 3

P93 | 42 Gas filling profile: profile pressure 4

P94 | 42 Gas filling profile: profile pressure 5

P 95 RESERVED

P 96 - -Tol change-over threshold noul d-cavity pressure 2

P 97 - +Tol change-over threshold noul d-cavity pressure 2

P 98 - - Tol maxi mum noul d-cavity pressure 2

P 99 - +Tol maxi mum noul d-cavity pressure 2
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100
104
105 | -
106 | -

TTVTTUT, ©

114
115 | -
116

TV T,

P199
P200

P255

RESERVED

RESERVED

Change-over threshold nould-cavity pressure 2
Change-over threshold nelt-pressure 2
RESERVED

RESERVED
maxi mum noul d-cavity pressure 2
RESERVED

RESERVED
Cust oner-specific pressures

5.3.1 Physi cal

pressures/forces

Code W | | Legend
F 2 - - |consistent injection pressure
F 4 - - |consi stent back-pressure
F 6 6 | Z |Change-over threshold nelt pressure
F 7 - - |Moul d safety pressure
F 8 |11 |- |Start-up injection pressure for p2
F 9 |11 |- |Start-up holding pressure for p3
F 10 | 11 | - |Start-up back-pressure for p4
F 11 - - |Nozzl e contact force
F 12 - Force during screw retraction
F 13 4 | - |Force for ejector forward fast
F 14 4 | - |Force for ejector forward sl ow
F 16 6 | Z |maxi mum nelt pressure
F 17 | 33 | - |Active back-pressure
F20 | 50| 7 |-Tol. maximum nelt pressure
F21 | 50| 7 |+Tol. maxi mum nmelt pressure
F 23 4 | - |Force for ejector noving back fast
F 24 4 | - |Force for ejector nmoving back slowy
F 28 | 50| 7 |-Tol. change-over threshold nelt pressure
F 29 | 50| 7 |+Tol. change-over threshold nelt pressure
Code W | | Legend
F 30 - - |Hol ding pressure profile 1
F 31 - - |Hol ding pressure profile 2
F 32 - - |Hol ding pressure profile 3
F 33 - - |Hol di ng pressure profile 4
F 34 - - |Hol ding pressure profile 5
F 35 - - |Hol ding pressure profile 6
F 36 - - |Hol ding pressure profile 7
F 37 - - |Hol ding pressure profile 8
F 38 - - |Hol ding pressure profile 9
F 39 - - |Hol di ng pressure profile 10
F 40 - - |Back-pressure profile 1
F 41 - - |Back-pressure profile 2
F 42 - - |Back-pressure profile 3
F 43 - - |Back-pressure profile 4
F 44 - - |Back-pressure profile 5
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F 45 - - |Back-pressure profile 6

F 46 - - |Back-pressure profile 7

F 47 - - |Back-pressure profile 8

F 48 - - |Back-pressure profile 9

F 49 - - |Back-pressure profile 10

F 50 - - |Injection pressure profile 1
F 51 - - |Injection pressure profile 2
F 52 - - |Injection pressure profile 3
F 53 - - |Injection pressure profile 4
F 54 - - |Injection pressure profile 5
F 55 - - |Injection pressure profile 6
F 56 - - |Injection pressure profile 7
F 57 - - |Injection pressure profile 8
F 58 - - |Injection pressure profile 9
F 59 - - |Injection pressure profile 10
F 80 3]- |Muld safety: force profile 1
F 81 3 |- [Muld safety: force profile 2
F 82 3 |- |Muld safety: force profile 3
F106 - Change-over threshold nelt pressure 2
F116 - Maxi mum nelt pressure 2
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5.4 Vol unes / speeds

In this case, there is only one actual -value, and that is the one
for the screw speed, which has no set-value, though. D nensions
are given in % except for V10 at RPM

de w Legend

RESERVED

- |Moul d closing slow

- |Moul d closing fast

- |Moul d openi ng sl ow

- | Moul d opening fast

- |consistent injection speed

- |consistent plasticising speed

19 |Speed for injection conpression noul di ng
29 |Speed for venting

- |Feed screw RPM

- |Screw RPM (act ual -val ue only)

Speed for accumnul at or

- | Speed during screw conpression relief
4 |Speed for ejector forward fast

4 |Speed for ejector forward sl ow

5 |Speed for injection unit forward fast
5 |Speed for injection unit forward sl ow
- |Hol di ng pressure speed

RESERVED

PRRRRPRRRRR
O~NOURWNROOONOURNWNRO
1

RESERVED

I njection speed during sprue-sealing
Speed for ejector return fast

Speed for ejector return sl ow

NNNN
A WNPEFP-
\‘
(G2 NG N S SN

25 Speed for injection unit return fast

26 Speed for injection unit return slow

27 Cranmi ng speed without closed-1oop contro
28 RESERVED

29 RESERVED

30 | 36 |Moving-i
31 | 36 |Moving-i
32 | 37 |Moving-i
33 | 37 |Moving-i
34 | 38 |Moving-i
35 | 38 |Moving-i
36 | 39 |Moving-i
37 | 39 |Moving-in speed for core
38 | 40 |Moving-in speed for core up to intermedi ate position
39 | 40 |Moving-in speed for core up to end position

40 | 36 |[Movi ng-out speed for core 1 up to internediate position
41 | 36 |Movi ng-out speed for core 1 up to end position

42 | 37 |Movi ng-out speed for core 2 up to internediate position
43 | 37 |Movi ng-out speed for core 2 up to end position

speed for core
speed for core
speed for core
speed for core
speed for core
speed for core
speed for core

up to intermedi ate position
up to end position
up to intermedi ate position
up to end position
up to intermedi ate position
up to end position
up to intermedi ate position
up to end position

53333333335
GQORPRWWNDNREPRF

Q KKK LKL LK LKL LK LKL K <K<K <K<K <LK <LK, << < < <L < <L <L (<1 1 <<l k<< Q

de W Legend

V 44 | 38 |Movi ng-out speed for core up to intermedi ate position
V 45 | 38 |Movi ng-out speed for core up to end position
V 46 | 39 |Moving-out speed for core up to intermedi ate position
V 47 | 39 |Moving-out speed for core up to end position

ArDhOw
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48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
79
80
81
82
83
84
85
89
90
91
92
93

<K<K, <<K<K <K<K <LK << < <LK <LK <L LKL <L LKL KL< <K<K KK LKL K<

V199
V200

V255

40
40

42
42
42
42
42

Movi ng-out speed for core 5 up to intermedi ate position
Movi ng-out speed for core 5 up to end position

I njection speed profile 1
I njection speed profile 2
I njection speed profile 3
I njection speed profile 4
I njection speed profile 5
I njection speed profile 6
I njection speed profile 7
I njection speed profile 8
I njection speed profile 9
I njection speed profile 10

Pl asticising speed profile 1
Pl asticising speed profile 2
Pl astici sing speed profile 3
Pl asticising speed profile 4
Pl asticising speed profile 5
Pl asticising speed profile 6
Pl asti ci sing speed profile 7
Pl asticising speed profile 8
Pl astici sing speed profile 9
Pl asticising speed profile 10

Rot ati onal speed for W281/We82 or W01
RESERVED

RESERVED

Gas-filling profile: profile speed 1
Gas-filling profile: profile speed 2
Gas-filling profile: profile speed 3
Gas-filling profile: profile speed 4
Gas-filling profile: profile speed 5
RESERVED

RESERVED

Moul d safety: speed profile 1
Moul d safety: speed profile 2
Moul d safety: speed profile 3
RESERVED

RESERVED

custoner-specific volunes / speeds
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5.4.1 Physical speeds

Code w Legend

G 1 - |Moul d closing slow

G 2 - |Moul d closing fast

G 3 - |Moul d openi ng sl ow

G 4 - |Moul d openi ng fast

G 5 - |consistent injection speed

G 6 - |consistent plasticising RPM

G 7 | 19 |Speed for injection conpression noul di ng
G 8 | 29 |Speed for venting

G 12 - |Speed for screw conpression relief

G 13 4 |Speed for ejector forward fast

G 14 4 | Speed for ejector forward sl ow

G 15 5 |Speed for injection unit forward fast

G 16 5 |Speed for injection unit forward sl ow
G 23 4 |Speed for ejector return fast

G 24 4 | Speed for ejector return slow

G 25 5 |Speed for injection unit return fast

G 26 5 |Speed for injection unit return slow

G 50 - |Injection speed profile 1

G 51 - |Injection speed profile 2

G 52 - |Injection speed profile 3

G 53 - |Injection speed profile 4

G 54 - |Injection speed profile 5

G 55 - |Injection speed profile 6

G 56 - |Injection speed profile 7

G 57 - |Injection speed profile 8

G 58 - |Injection speed profile 9

G 59 - |Injection speed profile 10

G 60 - |Plasticising rotational speed profile 1
G 61 - |Plasticising rotational speed profile 2
G 62 - |Plasticising rotational speed profile 3
G 63 - |Plasticising rotational speed profile 4
G 64 - |Plasticising rotational speed profile 5
G 65 - |Plasticising rotational speed profile 6
G 66 - |Plasticising rotational speed profile 7
G 67 - |Plasticising rotational speed profile 8
G 68 - |Plasticising rotational speed profile 9
G 69 - |Plasticising rotational speed profile 10
G 70 - |Rotational speed for W81/ W282 or W01
G 90 3 |Mul d safety: speed profile 1

Goa1 3 |Mul d safety: speed profile 2

G 92 3 |Moul d safety: speed profile 3

Copyright (c) by KRAUSS MAFFEl Kunststofftechni k GrbH 5-69




PARAMETER

HOST COVPUTER | NTERFACE

5.5 Times / counters

Tinmes "Z"

bank.

MC3’ s screen pages.
be given the paraneter-nunber
"1”-colum shows,
act ual - val ue,

and counters
Times and counters are both called by the "t"-synbol

in the MC3 data
on the
this reason, that a tinme nust never

of a counter and vice-versa. The
if an actual -value is present. No entry neans no
Z is an actual -value, which is also present

"C' share adm nistration

It is for

letter

in the actual-value cycles. Letter "J” denotes any other actual-
val ue.
Code W I Legend
Z 0 RESERVED
zZ 1 - - |Pause tinme fully automatic
Z 2 - - |Cooling tine
Z 3 - - |Hol ding pressure tinme
Z 4 - - |Start plasticising del ayed
Z 5 - - |Cycle nmonitoring time
Z 6 - Z|lnjection tinme quality nonitoring
z 7 - Z |Plasticising tinme quality nonitoring
Z 8 - Z |Cycle time quality nonitoring
CcC 9 4 | - |Hydr. ejector repeat stroking counter
Z 10 4 | - |Hydr. ejector forward tine-dependent
Z 11 3| Z|Muld safety tinme
Z 12 51- |Delay time for injection unit retraction
Z 13 - - |Change-over-/ nonitoring time for holding pressure
Z 14 8- |Air ejector 1 blow ng duration
Z 15 91]- |Ar ejector 2 blow ng duration
Z 16 | 10| - |Air ejector 3 start delay after end of hol ding pressure
Z 17 |10 ]| - |Air ejector 3 blow ng duration
C 18 - J |Nunmber of cycles (in tolerance at W01 or W02 = 1)
C 19 | 11 | J |Nunber of start-up cycles
Z 20 | 18 | - |Monitoring time during ghost shift
C21 | 18| - |Plast. strokes for purge switching during ghost shift
Z 22 | 28 | - |Extrusion tinme
Z 23 |29 |- |Venting tine
Z 24 | 35| - |Tinme up to start noving cores IN
Z25 |35 ]|- |Time up to start noving cores OUT
Z 26 - - |Start clanping force release t26 s before end of
cooling tine
Z 27 - - |Overall holding pressure tinme with holding pressure
profile
Z 28 | 36 |- |[Mving INtime for core 1 up to intermedi ate position
Z 29 |36 |- |[Mving INtine for core 1 up to end position
Z 30 | 37 |- |[Mving INtime for core 2 up to intermedi ate position
Z 31 | 37]|- |[Mving INtine for core 2 up to end position
Z 32 | 38 |- |Mving INtime for core 3 up to intermedi ate position
Z 33 |38 ]|- |Mving INtine for core 3 up to end position
Z 34 |39 ]|- |[Mving INtime for core 4 up to intermedi ate position
Z35 | 39]|- |[Mving INtine for core 4 up to end position
Z 36 |40 ]| - |[Mving INtime for core 5 up to intermedi ate position
Z 37 |40 ]| - |[Moving INtine for core 5 up to end position
Code W | | Legend
Z 38 | 36 | - |Moving QUT time for core 1 up to internediate position
Z 39 | 36 |- |Mving OQUT tinme for core 1 up to end position
Z 40 | 37 | - |Moving QUT time for core 2 up to internediate position
Z 41 | 37 | - |Moving OQUT tinme for core 2 up to end position
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Z 42 | 38| - |Mwving OQUT tinme for core 3 up to internediate position

Z 43 | 38| - |Moving QUT tinme for core 3 up to end position

Z 44 1 39 |- |Mving OQUT tinme for core 4 up to internediate position

Z 45 | 39 |- |[Moving QUT tinme for core 4 up to end position

Z 46 | 40 | - |Moving OQUT tinme for core 5 up to internediate position

Z 47 140 | - |Moving QUT time for core 5 up to end position

Z 48 - - |Central lubrication nonitoring

C 49 - - |Stroke counter central |ubrication®

Z 50 - - |Delay-time stanper retraction

Z 51 - - |Ventilating tinme stanper retraction

Z 52 | 18 | - |Delay tine for ghost shift

Z 53 - | RESERVED

Z 54 - |RESERVED

C 55 3 Nunber of repeat processes during nmould safety

C56 | 48 | - |Print actual -values every nth cycle

C57 | 48 | - |Print actual -value cycles every N cycles (N>100)

C 58 | 50 | J |Nunber of cycles to be nonitored

C59 | 50| J |Fault rate (cycles outside tol erance)

Z 60 - - |Time for holding pressure profile 1

Z 61 - - |Time for holding pressure profile 2

Z 62 - Time for holding pressure profile 3

Z 63 - - |Time for holding pressure profile 4

Z 64 - - |Time for holding pressure profile 5

Z 65 - - |Time for holding pressure profile 6

Z 66 - - |Time for holding pressure profile 7

Z 67 - - |Time for holding pressure profile 8

Z 68 - - |Time for holding pressure profile 9

Z 69 - - |Time for holding pressure profile 10

Z 70 | 50 ] - |-Tol. injection tine

Z 71 | 50 |- |+Tol. injection tine

Z 72 | 50 |- |-Tol. plasticising tine

Z 73 | 50 | - |+Tol. plasticising tine

Z 74 | 50]- |-Tol. cycle tine

Z 75 | 50 ] - |+Tol. cycle tine

C76 | 11 ] - |Start-up switching: nunber of injection strokes

Z 77 - - |Monitoring time during production interruption

Z 78 - - |Special -tine

Z 79 | 46 | - |Control tinme nmould nozzle

Z 80 | 46 | - |Delay tine injection

Z 81 | 68| - |Start-up time of the cylinder heating

Z 82 | 44| - |Monitoring time during production interruption for
cyl.-tenp. |owering/swtching OFF

Z 83 - - |Vacuum tinme of netering

Z 84 - - |Delay-time for punp sw tching-OFF during nmal function

Z 85 | 70 | - |Moul d vacuum duration

Z 86 - - |Metering-injection time

Z 87 - - |Delay-time for start injection unit forward

C 88 - Z |Qverall cycles

Code W | | Legend

C 89 - J |Nunmber of cycles outside tol erance

Z 90 RESERVED

Z91 | 69 )] - |Start-up time for noul d-heating

Z 92 | 43 | - |Monitoring time during production interruption for
noul d tenperature | owering-increasing/swtching OFF

Z 93 - - |Control time nmould water evacuation w. conpressed air

Z 94 - - |plasticising time after WV before production start

C 95 - - |RESERVED

85 (Nunber of the injection-speed val ue®)
C 96 | 86 | - |Nunber of the plasticising speed val ue
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Z 97 - Cushi oni ng factor accel eration ranps of the M.D
novenent

Z 98 RESERVED

C 99 - - |Nunber of cavities

Z100 RESERVED

Z101 | 59 Print-out actual-values at tine interva

7102 RESERVED

7103 | 59 Print-out actual-value cycles at tine interva

7104 RESERVED

Z105 | 74 | - |Running-time of conveyor belt for article within
t ol erance

Z106 | 74 | - |Running-time of conveyor belt for article out of
t ol erance

Z107 RESERVED

Z108 RESERVED

7109 | 31 Monitoring time for heat-bal. dur. production
interruption

7110 | 42 Gas-filling profile: profile-tine 1

Z111 | 42 Gas-filling profile: profile-tine 2

7112 | 42 Gas-filling profile: profile-tine 3

Z113 | 42 Gas-filling profile: profile-tine 4

7114 | 42 Gas-filling profile: profile-tine 5

Z115 101 Monitoring time f.heatg.block 2 dur. production
interruption
Z116 |101 Monitoring time f.heat-bal.block 2 dur. production

i nterrupt
Z117 RESERVED
7118 RESERVED
Z119 | 42 Del ayed gas injection 1 from hol ding pressure start
7120 - Del ayed gas injection 2 from hol ding pressure start
Z121 | 42 Filling time (charge HzZ58 with HzZ59)
7122 | 42 Time gas feed-back 1 (in Hz58)
Z123 | 42 Ti me gas feed-back 2 (in Hz59)
7124 | 42 Time pressure relief
C125 - Speed stages during injection
Cl126 - Pressure stages during injection
C127 - Pressure stages during hol ding pressure
C128 - Rot ati onal speed stages during plasticising
C129 - Pressure stages during plasticising
Z130 |110 Start-up switching: start-up tine for heating-block 2
Z131 RESERVED
Code W | | Legend
7148 RESERVED
Z149 - Del ayed cramm ng with AZ
Z150 | 71 Del ay-tinme for tol erance nonitoring cramm ng pressure
Z151 | 71 Measuring interval cramming pressure
Z152 RESERVED
Z155 RESERVED
Cl56 | 71 Snoot hi ng-fact or measurenent | oggi ng cramm ng pressure
7157 8 Air ejector 1 start delay after end of holding pressure
Z158 9 Air ejector 2 start delay after end of holding pressure
Z159 [100 Change-over delay sorting chute
Z160 |100 Sprue-sorting chute: residence-tine ejector
Cl61 120 Cycl e saving: every nth cycle
7162 RESERVED
Z199 RESERVED
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Z200 custoner-specific times / counters

2255

® Former meani ng
@ C49 is greater or identical to KMi20 with Bl- nachi nes
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5.6 Tenperatures

Actual -val ues exist only for the direct heating-zone set-val ues
T1..T15.

Code w Legend
T O RESERVED

T 1 - |Cylinder heating zone 1 set-val ue
T 2 - |Cylinder heating zone 2 set-val ue
T 3 - |Cylinder heating zone 3 set-val ue
T 4 - |Cylinder heating zone 4 set-val ue
T 5 - |Cylinder heating zone 5 set-val ue
T 6 - |Cylinder heating zone 6 set-val ue
T 7 - |Cylinder heating zone 7 set-val ue
T 8 - [Melt 8 set-val ue
T 9 - |Nozzl e heating zone 9 set-val ue
T 10 - |Heating zone 10 set-val ue
T 11 - |Heating zone 11 set-val ue
T 12 - |Heating zone 12 set-val ue
T 13 - |Heating zone 13 set-val ue
T 14 - |G Il-tenperature 14 set-val ue
T 15 - |SC-fl ange tenp. 15 set-val ue
T 16 - |Heating zone 16 set-val ue
T 17 RESERVED

T 19 RESERVED

T 20 | 50 |Cylinder heating -nonitoring limt
T 21 - |Cylinder heating zone 1 -tol erance
T 22 - |Cylinder Heating zone 2 -tol erance
T 23 - |Cylinder Heating zone 3 -tol erance
T 24 - |Cylinder Heating zone 4 -tol erance
T 25 - |Cylinder Heating zone 5 -tol erance
T 26 - |Cylinder Heating zone 6 -tol erance
T 27 - |Cylinder Heating zone 7 -tol erance
T 28 - [Melt 8 -tolerance
T 29 - |Nozzle 9 -tol erance
T 30 - |Heating zone 10 -tol erance
T 31 - |Heating zone 11 -tol erance
T 32 - |Heating zone 12 -tol erance
T 33 - |Heating zone 13 -tol erance
T 34 - |G Il-tenperature 14 -tol erance
T 35 - |SC-fl ange tenp. 15 -tol erance
T 36 - |Heating zone 10 -tol erance
T 37 RESERVED

T 39 RESERVED

T 40 | 50 |Cylinder heating +nonitoring limt
T 41 - |Cylinder heating zone 1 +tol erance
T 42 - |Cylinder heating zone 2 +tol erance
T 43 - |Cylinder heating zone 3 +tol erance
T 44 - |Cylinder heating zone 4 +tol erance
T 45 - |Cylinder heating zone 5 +tol erance
Code W Legend
T 46 - |Cylinder heating zone 6 +tol erance
T 47 - |Cylinder heating zone 7 +tol erance
T 48 - [Melt 8 +tol erance
T 49 - |nozzles 9 +tol erance
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T 50 - |Heating zone 10 +tol erance

T 51 - |Heating zone 11 +tol erance

T 52 - |Heating zone 12 +tol erance

T 53 - |Heating zone 13 +tol erance

T 54 - |G Il-tenperature 14 +tol erance

T 55 - |SC-fl ange tenp. 15 +tol erance

T 56 - |Heating zone 10 +tol erance

T 57 RESERVED

T 59 RESERVED

T 60 | 44 |Lowering-tenperature cylinder heating

T 61 | 43 |Lowering-tenperature for T501-T564 (w out heat-bal anci ng)

T 62 | 50 |[Mould heating -nmonitoring limt

T 63 | 50 |Moul d heating +nmonitoring limt

T 64 | 68 |Heati ng-up performance cylinder heating

T 65 | 69 |Heating-up performance ON-val ue for T501-T564 (w out heat-
bal .)

T 66 - |Heating-up current for T401-T432

T 67 | 43 |Lowering performance ON-val ue f. T501-T564 (w out heat
bal anci ng)

T 68 - |Stoppage tenperature for cylinder heat-bal anci ng

T 69 - |ON-duration setting el enment T9

T 70 - |Lowering-tenperature for T401-T432

T 71 - |Lowering current for T401-T432

T 72 |101|Lowering-tenperature for heating-block 2

T 73 |101|Lowering performance ON-val ue for heating-block 2

T 74 - |Lowering-tenperature for external hotrunner-block 2

T 75 - |Lowering current for external hotrunner-block 2

T 76 RESERVED

T77 RESERVED

T 78 - |Stoppage tenmperature for heat-bal anci ng-bl ock 2

T 79 - |ON-duration setting element T 7

T 80 - |ON-duration setting el enent T10

T 81 - |ON-duration setting elenent T 8

T 82 | 50 |Heat-bal ancing -nonitoring limt

T 83 | 50 |Heat - bal ancing +nonitoring limnt

T 84 | 50 |[Mould heating 2 -nonitoring limt

T 85 | 50 |[Mould heating 2 +nonitoring limt

T 86 | 50 |Cylinder heat-balancing 2 -nmonitoring limt

T 87 | 50 |Cylinder heat-balancing 2 +nmonitoring limt

T 88 - |Heating-up current for external hotrunner block 2

T 89 |110|Heati ng-up performance ON-duration val ue for heating-bl ock

T 90 - |ON-duration setting elenent T 6

T 91 - |External heat-balancing unit: Zone 1 -tolerance

T 92 - |External heat-balancing unit: Zone 2 -tolerance

T 93 - |External heat-balancing unit: Zone 3 -tolerance

Code W Legend

T 94 - |External heat-balancing unit: Zone 4 -tolerance

T 95 - |External heat-balancing unit: Zone 5 -tolerance

T 96 - |External heat-balancing unit: Zone 6 -tolerance

T 97 - |External heat-balancing unit: Zone 7 -tolerance

T 98 - |External heat-balancing unit: Zone 8 -tolerance

T 99 - |External heat-balancing unit: Zone 9 -tolerance

T100 - |External heat-balancing unit: Zone 10 -tol erance

T101 - |External heat-balancing unit: Zone 1 set-value

T102 - |External heat-balancing unit: Zone 2 set-value

T103 - |External heat-balancing unit: Zone 3 set-value
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T104 - |External heat-balancing unit: Zone 4 set-value
T105 - |External heat-balancing unit: Zone 5 set-value
T106 - |External heat-balancing unit: Zone 6 set-value
T107 - |External heat-balancing unit: Zone 7 set-value
T108 - |External heat-balancing unit: Zone 8 set-value
T109 - |External heat-balancing unit: Zone 9 set-value
T110 - |External heat-balancing unit: Zone 10 set-val ue
T111 - |External heat-balancing unit: Zone 1 +tol erance
T112 - |External heat-balancing unit: Zone 2 +tol erance
T113 - |External heat-balancing unit: Zone 3 +tol erance
T114 - |External heat-balancing unit: Zone 4 +tol erance
T115 - |External heat-balancing unit: Zone 5 +tol erance
T116 - |External heat-balancing unit: Zone 6 +tol erance
T117 - |External heat-balancing unit: Zone 7 +tol erance
T118 - |External heat-balancing unit: Zone 8 +tol erance
T119 - |External heat-balancing unit: Zone 9 +tol erance
T120 - |External heat-bal ancing unit: Zone 10 +tol erance
T121 - |External heat-balancing unit: Zone 1 pulse tine
T122 - |External heat-balancing unit: Zone 2 pulse tine
T123 - |External heat-balancing unit: Zone 3 pulse tine
T124 - |External heat-balancing unit: Zone 4 pulse tine
T125 - |External heat-balancing unit: Zone 5 pulse tine
T126 - |External heat-balancing unit: Zone 6 pulse tine
T127 - |External heat-balancing unit: Zone 7 pulse tine
T128 - |External heat-balancing unit: Zone 8 pulse tine
T129 - |External heat-balancing unit: Zone 9 pulse tine
T130 - |External heat-bal ancing unit: Zone 10 pul se tine
T131 - |ON-duration setting elenent T 1

T132 - |ON-duration setting element T 2

T133 - |ON-duration setting elenent T 3

T134 - |ON-duration setting elenent T 4

T135 - |ON-duration setting elenent T 5

T136 - |ON-duration setting el enent T11l

T137 - |ON-duration setting el ement T12

T138 - |ON-duration setting el enent T13

T139 - |ON-duration setting el enent T14

T140 - |ON-duration setting el enent T15

T141 - |ON-duration setting el enent T16

T142 RESERVED

T199 RESERVED
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Code W Legend

T200 custoner-specific tenperatures

T255

Code Zone Legend Uni t
x 0| T 1 |TAH Scanning tinme heating *1.28 s
x 1 | T 1 |XPH Heating o/ oo
X 2 | T 1 |TNH Integral-action tine heating S
Xx 3| T 1 |TVvH Derivative action tine heating s
X 4 | T 1 |TAK Scanning tinme cooling *1.28 s
Xx 5| T 1 |XPK Cooling o/ oo
X 6 | T 1 |TNK Integral action tine cooling s
X 7 | T 1 |TVK Derivative action tine cooling s
X 8 | T 1 |XSH Hysteresis o/ oo
x117 | T 14 |TAH Scanning ti nme heating *1.28 s
x118 | T 14 |XPH Heati ng o/ oo
x119 | T 14 |TNH Integral action tine heating S
x120 | T 14 |TVH Derivative action tine heating s
x121 | T 14 |TAK Scanning time cooling *1.28 s
x122 | T 14 |XPK Cool i ng o/ oo
x123 | T 14 |TNK I ntegral action tine cooling S
x124 | T 14 |TVK Derivative action tine cooling s
x125 | T 14 | XSH Hyteresis o/ 00
Code Legend

k91 |External heat-balancing unit: Zone 1 paraneter record

k92 |External heat-bal ancing unit: Zone 2 paraneter record

k93 |External heat-bal ancing unit: Zone 3 paraneter record

k94 |External heat-bal ancing unit: Zone 4 paraneter record

k95 |External heat-bal ancing unit: Zone 5 paraneter record

k96 |External heat-bal ancing unit: Zone 6 paraneter record

k97 |External heat-bal ancing unit: Zone 7 paraneter record

k98 |External heat-bal ancing unit: Zone 8 paraneter record

k99 |External heat-bal ancing unit: Zone 9 paraneter record

k100 |External heat-balancing unit: Zone 10 paraneter record

k101 |External heat-balancing unit: Zone 1 extraction

k102 |External heat-balancing unit: Zone 2 extraction

k103 |External heat-balancing unit: Zone 3 extraction

k104 |External heat-balancing unit: Zone 4 extraction

k105 |External heat-balancing unit: Zone 5 extraction

k106 |External heat-balancing unit: Zone 6 extraction

k107 |External heat-balancing unit: Zone 7 extraction

k108 |External heat-balancing unit: Zone 8 extraction

k109 |External heat-balancing unit: Zone 9 extraction

k110 |External heat-balancing unit: Zone 10 extraction
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5.7 Moul d-t enperatures

Code | Zone |Legend Uni t
b 0 | T501 |Set-val ue °Cl°F
b 1 | T501 |[+Tolerance limt °C°F
b 2 | T501 |-Tolerance limt °Cl°F
b 3 | T501 |XPH Heati ng o/ oo
b 4 | T501 |XPK Cooling o/ oo
b 5 | T501 |XSH Hysteresis o/ oo
b 6 | T501 |TNH Integral action tinme heating s

b 7 | T501 |TVH Derivative action tinme heating S

b120 | T516 |Set-val ue °C°F
b121 | T516 |+Tolerance limt °Cl°F
b122 | T516 |-Tolerance limt °C°F
b123 | T516 |XPH Heati ng o/ oo
b124 | T516 |XPK Cool i ng o/ oo
b125 | T516 |XSH Hysteresis o/ oo
b126 | T516 |TNH Integral action tinme heating S

b127 | T516 |TVH Derivative action tine heating s

Code | Zone |Legend Uni t
c 0 | T517 |Set-val ue °C°F
c 1 | T517 |+Tolerance limt °Cl°F
C 2 | T517 |-Tolerance limt °C°F
¢ 3 | T517 |XPH Heati ng o/ oo
c 4 | T517 |XPK Cooling o/ oo
c 5 | T517 |XSH Hysteresis o/ oo
c 6 | T517 |TNH Integral action tinme heating S

cC 7 | T517 |TVH Derivative action tinme heating s

€120 | T532 |Set-val ue °Cl°F
cl21 | T532 |+Tolerance limt °C°F
cl22 | T532 |-Tolerance limt °Cl°F
c123 | T532 | XPH Heati ng o/ oo
cl24 | T532 |XPK Cooling o/ oo
c125 | T532 |XSH Hysteresis o/ oo
cl126 | T532 |TNH Integral action tinme heating s

cl127 | T532 |TVH Derivative action tinme heating S
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Code | Zone |Legend Uni t
d O | T533 |Set-val ue °Cl°F
d 1 | T533 |+Tolerance limt °C°F
d 2 | T533 |-Tolerance limt °Cl°F
d 3 | T533 |XPH Heati ng o/ oo
d 4 | T533 |XPK Cooling o/ 0o
d 5 | T533 |XSH Hysteresis o/ oo
d 6 | T533 |TNH Integral action tinme heating s

d 7 | T533 |TVH Derivative action tinme heating S

d120 | T548 |Set-val ue °C°F
d121 | T548 |+Tolerance limt °Cl°F
d122 | T548 |-Tolerance limt °C°F
d123 | T548 |XPH Heati ng o/ oo
d124 | T548 |XPK Cool i ng o/ oo
d125 | T548 |XSH Hysteresis o/ oo
d126 | T548 |TNH Integral action tinme heating S

d127 | T548 |TVH Derivative action tinme heating s

Code | Zone |Legend Uni t
e 0 | T549 |Set-val ue °C°F
e 1 | T549 |+Tolerance limt °Cl°F
e 2 | T549 |-Tolerance limt °C°F
e 3 | T549 |XPH Heati ng o/ oo
e 4 | T549 |XPK Cooling o/ oo
e 5 | T549 |XSH Hysteresis o/ oo
e 6 | T549 |[NH Integral action tine heating s

e 7 | T549 |TVH Derivative action tinme heating s

el20 | T564 |Set-val ue °Cl°F
el21 | T564 |+Tolerance limt °C°F
el22 | T564 |-Tolerance limt °Cl°F
el23 | T564 |XPH Heati ng o/ oo
el24 | T564 |XPK Cooling o/ oo
el25 | T564 |XSH Hysteresis o/ oo
el26 | T564 |TNH Integral action tinme heating s

el27 | T564 |TVH Derivative action tinme heating S
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Code | Zone |Legend Uni t
o 0 | T565 |Set-val ue °C°F
o 1 | T565 |+Tolerance limt °Cl°F
0O 2 | T565 |-Tolerance limt °C°F
0 3 | T565 |XPH Heati ng o/ 0o
0 4 | T565 |XPK Cooling o/ oo
0 5 | T565 |XSH Hysteresis o/ oo
0O 6 | T565 |TNH Integral action tinme heating S

O 7 | T565 |TVH Derivative action tinme heating s

0 56 | T572 |Set-val ue °Q°F
0 57 | T572 |+Tolerance limt °C°F
0 58 | T572 |-Tolerance limt °Cl°F
0 59 | T572 | XPH Heati ng o/ oo
0 60 | T572 |XPK Cooling o/ oo
0 61 | T572 |XSH Hysteresis o/ oo
0 62 | T572 |TNH Integral action tinme heating s

0 63 | T572 |TVH Derivative action tinme heating S
Code | Zone |Legend Uni t
s 0 T501 |TAH Scanning tine heating *1.28 s
élfl fé?z fAH Scanning tinme heating *1.28 s
Code | Zone |Legend Uni t
r O | T501 |TNK Integral action time cooling S
f'fl TS?Q ka Integral action tinme cooling S
Code | Zone |Legend Uni t
v 0 | T501 |TVK Integral action tine cooling s
Q.fl fé?z ka Integral action time cooling S
Code | Zone |Legend Uni t
w 0 T501 |TAK Scanning tine cooling *1.28 s
W'fl fé?z fAk Scanning time cooling *1.28 s
Code | Zone |Legend Uni t
g O | T501 |ON-duration setting el enent %
dlfl fé?z CN:duration setting el ement %

Wth external hotrunners, the set-value of the current is input
in A (Amps) under the g-paraneters g32 - ¢g63. The paraneters for
heating XPH, cooling XPK, hysteresis XSH, the integral action tine
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heating TNH and derivative action time heating TVH are not
required in that case.
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5.8 Producti on data

Production data are assigned to the paraneter groups "a" and "f"
(= standard-production data), as well as "f" and "i" (= special-
production data). These production data are displayed in the
KRAUSS- MAFFEI - BCD-format. I n some cases, 4-figure nunbers prove
insufficient and 12-figure nunbers are required, which are

represented by 3 consecutive paraneters.

The follow ng annotations are found in the "Type" col um:
| the "left-hand" (highest value) part of a 12-figure nunber.
mthe "central" part of a 12-figure nunber.
r the "right-hand" (lower value) part of a 12-figure nunber.
W"Sel ection function", i.e. 0 or 1 only can be input.
K Deci mal place inputtable (but not in other cases!)
- in older programversions CC <
+ in new programversions CC >=
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Code | Type Legend Uni t
a o0 I Cust oner code
a 1 m Cust oner code
a 2 r Cust oner code
a 3 I Machi ne- nunber
a 4 m Machi ne- nurber
a b5 r Machi ne- nunber
a b6 I Moul d- nunber
a 7 m Moul d- nunber
a 8 r Moul d- nunber
a 9 I Pl asti ci si ng-unit nunber
a 10 m |Pl asticising-unit nunber
a 11 r Pl astici sing unit nunber
a 12 Cavities
a 13 I Mat eri al - nunber
a 14 m Mat eri al - nunber
a 15 r Mat eri al - nunber
a 16 I Col our - nunber [ RAL]
a 17 m | Col our - nunber [ RAL]
a 18 r Col our - nunber [ RAL]
a 19 I Articl e- nunber
a 20 m |Articl e- nunber
a 21 r Articl e- nunber
a 22 - Articl e-wei ght kg
a 23 - Articl e-wei ght g
a 24 K Screw di anet er nm
a 25 I M.D-insert 1 (No.)
a 26 m |MD-insert 1 (No.)
a 27 r M.D-insert 1 (No.)
a 28 I M.D-insert 2 (No.)
a 29 m |MD-insert 2 (No.)
a 30 r M.D-insert 2 (No.)
a 31 I M.D-insert 3 (No.)
Code | Type Legend Uni t
a 32 m |MD-insert 3 (No.)
a 33 r M.D-insert 3 (No.)
a 34 I M.D-insert 4 (No.)
a 35 m |M.D-insert 4 (No.)
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a 36 r M.D-insert 4 (No.)
a 37 I M.D-insert 5 (No.)
a 38 m |MD-insert 5 (No.)
a 39 r M.D-insert 5 (No.)
a 40 I M.D-insert 6 (No.)
a 41 m |MD-insert 6 (No.)
a 42 r M.D-insert 6 (No.)
a 43 K Nozzl e bore nmm
a 44 K Nozzl e radi us nm
a 45 W |Nozzl e open 0/1
a 46 W |Nozzle HSVS (hydr. operated sliding seal) 0/1
a 47 W |Nozzle SVS (sliding seal) 0/1
a 48 W |Nozzle SVN (needle seal) 0/1
a 49 W | Speci al nozzle 0/1
a 50 W |Qui ck-rel ease cl anmping strips 0/1
a 51 d anps: total nunber Qy.
a 52 d anps: noving pl aten ( BFAP) Qy.
a 53 A anps: fixed platen (FFAP) Qy.
a 54 K Centring: noving platen (BFAP) nm
a 55 K Centring: fixed platen (FFAP) nmm
a 56 Bolts: quantity Qy.
a 57 K Bolts: Length nmm
a 58 Bolts: thread size M
a 59 W |Services connection 0/1
a 60 Servi ces connections: quantity Qy.
a 61 W | Quick rel ease coupling 0/1
a 62 W | Robot 0/1
a 63 W |Di scharge scal es 0/1
a 64 K Alr bar
a 65 W |Mdde of operation: sem -automatic 0/1
a 66 W |Mode of operation: fully automatic 0/1
a 67 - K |Shot weight w thout sprue g
a 68 - K |Shot weight including sprue g
a 69 W |Operators 0/1
a 70 K Cycle tinme (actual-val ue) S
a7l K Injection tinme (actual -val ue) S
a 72 K Pl asticising tine (actual -val ue) S
a 73 Pi eces/ hour
a 74 Box- capacity Qy.
a 75 Pal | et Qy.
a 76 Car dboard box Qy.
a 77 W |Material preparation 0/1
a 78 Mat eri al preparation: tenperature °C°F
a 79 Material preparation: duration/hour
a 80 W |Regrind 0/1
a 81 K Regrind: percentage %
a 82 - Regrind: col our nunber
a 83 Tor que stage
Code | Type Legend Uni t
a 84 K Injection unit contact pressure bar
a 85 K d anping force pl kN
a 86 K Moul d safety pressure bar
a 87 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 1 °C°F
a 88 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 2 °Cl°F
a 89 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 3 °C°F
a 90 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 4 °Cl°F
a 91 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 5 °C°F
a 92 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 6 °Cl°F
a 93 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 7 °C°F
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a 94 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 8 °C°F
a 95 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 1
a 96 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 2
a 97 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 3
a 98 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 4
a 99 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 5
aloo K Moul d heat - bal ancing: flowrate 6
alol K Moul d heat - bal ancing: flow rate 7
aloz K Moul d heat - bal ancing: flow rate 8
al03 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 9 °Cl°F
alo4 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 10 °C°F
alo5 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 11 °Cl°F
alo6 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 12 °C°F
alo7 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 13 °Cl°F
alos K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 14 °C°F
al09 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 15 °Cl°F
allio K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 16 °C°F
alll K Moul d heat - bal ancing: flow rate 9
allz K Moul d heat - bal ancing: flow rate 10
all3 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 11
alls K Moul d heat - bal ancing: flow rate 12
alils K Moul d heat - bal ancing: flow rate 13
allé K Moul d heat - bal ancing: flow rate 14
allz K Moul d heat - bal ancing: flow rate 15
alls K Moul d heat - bal ancing: flow rate 16
all9 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 17 °Cl°F
al20 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 18 °C°F
al2l K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 19 °Cl°F
al2z K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 20 °C°F
al23 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 21 °Cl°F
al24 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 22 °C°F
al2s K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 23 °Cl°F
al26 K Moul d heat - bal anci ng: tenperature 24 °C°F
al27 RESERVED
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Code | Type Legend Uni t
i 14 + Col our nunber
i 15 + Col our nunber
i 16 + Col our number
i 17 RESERVED
i 20 RESERVED
i 21 Nunber of pieces (in tol. at W01 or Ws02 = 1)
i 22 Nunber of pieces (in tol. at W01 or W02 = 1)
i 23 Energy anal ysis: shot wei ght
i 24 Energy anal ysis: shot wei ght
i 25 + 1 JArticle-weight ngy
i 26 + m |Article-weight g
i 27 +r |Article-weight kg
i 28 + | |Shot weight: w thout sprue ng
i 29 + m |Shot weight: wi thout sprue g
i 30 + r |Shot weight: w thout sprue kg
i 31 + | |Shot weight: including sprue ngy
i 32 + m |Shot weight: including sprue g
i 33 + r |Shot weight: including sprue kg
Code | Type Legend Uni t
f 0 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 17
f 1 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 18
f 2 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 19
f 3 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 20
f 4 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 21
f 5 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 22
f 6 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 23
f 7 K Moul d heat - bal ancing: flow rate 24
f 8 K Ej ector: press. forward novenent
f 9 K Ej ector: speed forward novenent
f 10 K Ej ector: press. return novenent
f 11 K Ej ector: speed return novenent
f 12 K Core-pulling 1: pressure forward novenent
f 13 K Core-pulling 1: speed forward novenent
f 14 K Core-pulling 1: pressure return novenent
f 15 K Core-pulling 1: speed return novenent
f 16 K Core-pulling 2: pressure forward novenent
f 17 K Core-pulling 2: speed forward novenent
f 18 K Core-pulling 2: pressure return novenent
f 19 K Core-pulling 2: speed return novenent
f 20 K Core-pulling 3: pressure forward novenent
f 21 K Core-pulling 3: speed forward novenent
f 22 K Core-pulling 3: pressure return novenent
f 23 K Core-pulling 3: speed return novenent
f 24 K Core-pulling 4: pressure forward novenent
f 25 K Core-pulling 4: speed forward novenent
f 26 K Core-pulling 4: pressure return novenent
f 27 K Core-pulling 4: speed return novenent
Code | Type Legend Uni t
f 28 K Core-pulling 5: pressure forward novenent
f 29 K Core-pulling 5: speed forward novenent
f 30 K Core-pulling 5: pressure return novenent
f 31 K Core-pulling 5: speed return novenent
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Cust oner -specific production data (their

i nportance is custoner-related, this is the reason

for stating |line-nunbers only):
f 32 I 1. Line (page 86)
f 33 m 1. Line (page 86)
f 34 r 1. Line (page 86)
f 35 I 2. Line (page 86)
f 36 m 2. Line (page 86)
f 37 r 2. Line (page 86)
f 38 I 3. Line (page 86)
f 39 m 3. Line (page 86)
f 40 r 3. Line (page 86)
f 41 I 4. Line (page 86)
f 42 m 4. Line (page 86)
f 43 r 4. Line (page 86)
f 44 I 5. Line (page 86)
f 45 m 5. Line (page 86)
f 46 r 5. Line (page 86)
f 47 6. Line (page 86)
f 48 7. Line (page 86)
f 49 8. Line (page 86)
f 50 9. Line (page 86)
f 51 10. Line (page 86)
f 52 11. Line (page 86)
f 53 12. Line (page 86)
f 54 13. Line (page 86)
f 55 14. Line (page 86)
f 56 15. Line (page 86)
f 57 I 1. Line (page 87)
f 58 m 1. Line (page 87)
f 59 r 1. Line (page 87)
f 60 I 2. Line (page 87)
f 61 m 2. Line (page 87)
f 62 r 2. Line (page 87)
f 63 I 3. Line (page 87)
f 64 m 3. Line (page 87)
f 65 r 3. Line (page 87)
f 66 I 4. Line (page 87)
f 67 m 4. Line (page 87)
f 68 r 4. Line (page 87)
f 69 I 5. Line (page 87)
f 70 m 5. Line (page 87)
f 71 r 5. Line (page 87)
f 72 6. Line (page 87)
f 73 7. Line (page 87)
f 74 8. Line (page 87)
f 75 9. Line (page 87)
f 76 10. Line (page 87)
Code | Type Legend Uni t
f 77 11. Line (page 87)
f 78 12. Line (page 87)
f 79 13. Line (page 87)
f 80 14. Line (page 87)
f 81 15. Line (page 87)
f 82 I 1. Line (page 88)
f 83 m 1. Line (page 88)
f 84 r 1. Line (page 88)
f 85 I 2. Line (page 88)
f 86 m 2. Line (page 88)
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f 87 r 2. Line (page 88)
f 88 I 3. Line (page 88)
f 89 m 3. Line (page 88)
f 90 r 3. Line (page 88)
f 91 I 4. Line (page 88)
f 92 m 4. Line (page 88)
f 93 r 4. Line (page 88)
f 94 I 5. Line (page 88)
f 95 m 5. Line (page 88)
f 96 r 5. Line (page 88)
f 97 6. Line (page 88)
f 98 7. Line (page 88)
f 99 8. Line (page 88)
f 100 9. Line (page 88)
f101 10. Line (page 88)
f102 11. Line (page 88)
f 103 12. Line (page 88)
f104 13. Line (page 88)
f 105 14. Line (page 88)
f 106 15. Line (page 88)
f 107 I 1. Line (page 89)
f 108 m 1. Line (page 89)
f 109 r 1. Line (page 89)
f110 I 2. Line (page 89)
fl111 m 2. Line (page 89)
f112 r 2. Line (page 89)
f113 I 3. Line (page 89)
fl114 m 3. Line (page 89)
f115 r 3. Line (page 89)
f116 I 4. Line (page 89)
fl117 m 4. Line (page 89)
f118 r 4. Line (page 89)
f119 I 5. Line (page 89)
f120 m 5. Line (page 89)
f121 r 5. Line (page 89)
f122 6. Line (page 89)
f123 7. Line (page 89)
fl124 8. Line (page 89)
f125 9. Line (page 89)
f126 10. Line (page 89)
f127 RESERVED

Code | Type Legend Uni t
i 9 11. Line (page 89)
i 10 12. Line (page 89)
i 11 13. Line (page 89)
i 12 14. Line (page 89)
i 13 15. Line (page 89)
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5.9 Actual

These

curves,

The follow ng annotation can be found in the "Type”-

are

t he

paraneters for
whi ch are al together in the KRAUSS- MAFFEI - BCD f or mat .

-graph paraneters

admi ni stering the

col um:

act ual - val ue

K Deci mal place inputtable (but not in any other cases!)
Code | Type Legend Uni t
h O Graph 1: Nunber of the tolerance limt 1-2
(1-30)
h 1 K Graph 1: -Tolerance tolerance limt 1 %
h 2 K G aph 1: +Tolerance tolerance limt 1 %
h 3 K Graph 1: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 4 K G aph 1: +Tolerance tolerance limt 2 %
h 5 Graph 1: Goup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 1: -Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 6 Graph 1: Scanning interval 2 ns no/yes 0/1
K |(Gaph 1: +Tol erance tolerance linmt 3Q) %
h 7 K G aph 1: Delay-tine s
h 8 K Graph 1: Plotting-tine S
h 9 Graph 2: Nunber of the tolerance limt 1-2
(1-30)
h 10 K Graph 2: -Tolerance tolerance limt 1 %
h 11 K G aph 2: +Tolerance tolerance limt 1 %
h 12 K Graph 2: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 13 K G aph 2: +Tolerance tolerance limt 2 %
h 14 Graph 2: Goup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 2: -Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 15 Graph 2: Scanning interval 2 ns no/yes 0/1
K |(Gaph 2: +Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 16 K G aph 2: Delay-tine s
h 17 K Gaph 2: Plotting-tine S
h 18 Graph 3: Nunber of the tolerance limt 1-2
(1-30)
h 19 K Graph 3: -Tolerance tolerance limt 1 %
h 20 K G aph 3: +Tolerance tolerance limt 1 %
h 21 K Graph 3: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 22 K G aph 3: +Tol erance Tolerance limt 2 %
h 23 Graph 3: Goup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 3: -Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 24 Graph 3: Scanning interval 2 ns no/yes 0/1
K |(Gaph 3: +Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 25 K G aph 3: Delay-tine s
h 26 K Graph 3: Plotting-tine S
h 27 G aph 4: Nunber of the tolerance limt 1-2
(1-30)
h 28 K Graph 4: -Tolerance tolerance limt 1 %
5-88
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Code | Type Legend Uni t
h 29 K G aph 4: +Tolerance tolerance limt 1 %
h 30 K Graph 4: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 31 K G aph 4: +Tol erance tolerance limt 2 %
h 32 G aph 4: Goup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 4: -Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 33 Graph 4: Scanning interval 2 ns no/yes 0/1
K |(Gaph 4: +Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 34 K G aph 4: Delay-tine s
h 35 K Gaph 4: Plotting-tine S
h 36 Graph 5: Nunber of the tolerance limt 1-2
(1-30)
h 37 K Graph 5: -Tolerance tolerance limt 1 %
h 38 K G aph 5: +Tolerance tolerance limt 1 %
h 39 K Graph 5: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 40 K G aph 5: +Tolerance tolerance limt 2 %
h 41 Graph 5: Goup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 5: -Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 42 Graph 5: Scanning interval 2 ns no/yes 0/1
K |(Gaph 5: +Tolerance tolerance linmt 3Q) %
h 43 K G aph 5: Delay-tine s
h 44 K Graph 5: Plotting tine s
h 45 Graph 6: Nunber of the tolerance limt 1-3
h 46 K G aph 6: -Tolerance tolerance limt 1 %
h 47 K Graph 6: +Tolerance tolerance limt 1 %
h 48 K G aph 6: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 49 K Graph 6: +Tolerance tolerance limt 2 %
h 50 G aph 6: G oup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 6: -Tolerance tolerance limt 30) %
h 51 G aph 6: Scanning interval 2 nms no/yes 0/1
K |(Gaph 6: +Tolerance tolerance limt 3®) %
h 52 K G aph 6: Del ay-tine s
h 53 K Graph 6: Plotting tine s
h 54 G aph 7: Nunber of the tolerance limt 1-2
(1-30)
h 55 K G aph 7: -Tolerance tolerance limt 1 %
h 56 K Graph 7: +Tolerance tolerance limt 1 %
h 57 K Gaph 7: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 58 K Graph 7: +Tolerance tolerance limt 2 %
h 59 G aph 7: Goup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 7: -Tolerance tolerance limt 3®) %
h 60 Gaph 7: Scanning interval 2 nms no/yes 0/1
K |(Gaph 7: +Tolerance tolerance limt 30) %
h 61 K Gaph 7: Delay tine s
h 62 K Graph 7: Plotting tine s
h 63 G aph 8: Nunber of the tolerance limt 1-2
(1-30)
h 64 K G aph 8: -Tolerance tolerance limt 1 %
h 65 K Graph 8: +Tolerance tolerance limt 1 %
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Code | Type Legend Uni t
h 66 K G aph 8: -Tolerance tolerance limt 2 %
h 67 K Graph 8: +Tolerance tolerance limt 2 %
h 68 G aph 8: G oup of curves no/yes 0/1
K |(Gaph 8: -Tolerance tolerance limt 30) %
h 69 G aph 8: Scanning interval 2 nms no/yes 0/1
K |(Gaph 8: +Tolerance tolerance limt 3®) %
h 70 K G aph 8: Del ay-tine S
h 71 K Graph 8: Plotting tine s
h 72 RESERVED
h127 RESERVED
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5.10 Seven-day tiner paraneters

The seven-day tiner paraneters are input on the MC3-screen on page
8 (injection noulding machines) or else on page 40 (extruders).
Val ues are displayed in the KRAUSS- MAFFEI BCD-f or nat.

Code Legend

i 39 |Switching ti heati ng hours Monday

i 40 [Switching ti heati ng m nutes Mnday

i 41 |Switching ti heati ng hours Tuesday

i 42 [Switching ti heati ng m nutes Tuesday

i 43 |Switching ti heati ng hours Wdnesday

i 44 |[Switching ti heati ng m nutes Wdnesday

i 45 |Switching ti heati ng hours Thursday

i 46 [Switching ti heati ng m nutes Thursday

i 47 |Switching ti heati ng hours Friday

i 48 [Switching ti heati ng m nutes Friday

i 49 |Switching ti heati ng hours Saturday

i 50 [Switching ti heati ng m nutes Saturday

i 51 |Switching ti heati ng hours Sunday

i 52 [Switching ti heati ng m nutes Sunday

i 53 |Switching ti not or hours Monday

i 54 [Switching ti nmot or m nut es Monday

i 55 |Switching ti not or hours Tuesday

i 56 [Switching ti not or m nutes Tuesday

i 57 |Switching ti nmot or hours Wednesday

i 58 [Switching ti not or m nutes Wednesday

i 59 |Switching ti not or hours Thur sday

i 60 [Switching ti not or m nutes Thur sday

i 61 |Switching ti nmot or hours Friday

i 62 [Switching ti not or m nutes Friday

i 63 |Switching ti not or hours Sat urday

i 64 [Switching ti not or m nutes Sat urday

i 65 |Switching ti not or hours Sunday

i 66 |Switching ti not or m nutes Sunday

i 67 |Switching ti moul d heati ng hours Monday

i 68 |Switching ti moul d heati ng m nutes Mnday
i 69 |Switching ti nmoul d heating hours Tuesday

i 70 [Switching ti nmoul d heating m nutes Tuesday
i 71 |Switching ti nmoul d heating hours Wednesday
i 72 [Switching ti nmoul d heating m nutes Wednesday
i 73 |Switching ti moul d heati ng hours Thursday
i 74 |[Switching ti nmoul d heating m nutes Thursday
i 75 |Switching ti moul d heating hours Friday

i 76 |[Switching ti noul d heating m nutes Friday
i 77 |Switching ti moul d heati ng hours Saturday
i 78 [Switching ti nmoul d heating m nutes Saturday
i 79 |Switching ti moul d heati ng hours Sunday

i 80 [Switching ti noul d heating m nutes Sunday
i 81 |Switching ti robot hours Mnday

i 82 |[Switching ti robot m nutes Mnday

7333373333733 337333003030J8030IR0BAIRDBATIRDD
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Code

Legend

83 [Switching ti
84 |Switching ti
85 [Switching ti
86 [Switching ti
87 [Switching ti
88 [Switching ti
89 |[Switching ti
90 [Switching ti
91 |[Switching ti
92 |[Switching ti
93 |[Switching ti
94 |Switching ti

333333333337

robot hours Tuesday
robot ninutes Tuesday
robot hours Wednesday
robot ni nutes Wdnesday
robot hours Thursday
robot ninutes Thursday
robot hours Friday
robot ninutes Friday
robot hours Saturday
robot ninutes Saturday
robot hours Sunday
robot ninutes Sunday

Code

Legend

34 [Switching ti
35 [Switching ti
36 [Switching ti
37 [Switching ti
38 [Switching ti
39 |[Switching ti
40 |Switching ti
41 |Switching ti
42 |Switching ti
43 |Switching ti
44 |Switching ti
45 |Switching ti
46 |Switching ti
47 |Switching ti
48 |Switching ti
49 |Switching ti
50 [Switching ti
51 |[Switching ti
52 [Switching ti
53 [Switching ti
54 ISwitching ti
55 [Switching ti
56 [Switching ti
57 [Switching ti
58 [Switching ti
59 [Switching ti
60 [Switching ti
61 [Switching ti
62 [Switching ti
63 [Switching ti
64 |Switching ti
65 [Switching ti
66 [Switching ti
67 [Switching ti

7333333373333 733337333373333333333

D000 0000000000000 00O000O000000000000

RSF-1 hours Mbnday
RSF-1 m nutes Monday
RSF-1 hours Tuesday
RSF-1 m nutes Tuesday
RSF-1 hours Wednesday
RSF-1 m nutes Wednesday
RSF-1 hours Thur sday
RSF-1 m nutes Thursday
RSF-1 hours Friday
RSF-1 m nutes Friday
RSF-1 hours Sat urday
RSF-1 m nutes Saturday
RSF-1 hours Sunday
RSF-1 m nutes Sunday
RSF- 2 hours Mnday
RSF-2 m nut es Monday
RSF- 2 hours Tuesday
RSF-2 m nutes Tuesday
RSF- 2 hours Wednesday
RSF-2 m nut es Wednesday
RSF- 2 hours Thur sday
RSF-2 m nutes Thur sday
RSF-2 hours Friday
RSF-2 m nutes Friday
RSF- 2 hours Sat ur day
RSF-2 m nutes Saturday
RSF- 2 hours Sunday
RSF-2 m nutes Sunday
RSF- 3 hours Mnday
RSF- 3 m nut es Monday
RSF- 3 hours Tuesday
RSF- 3 m nut es Tuesday
RSF- 3 hours Wednesday
RSF- 3 m nut es Wednesday
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Legend

Code

g 68 |Switchi
g 69 [Switchi
g 70 |Switchi
g 71 [Switchi
g 72 |Switchi
g 73 [Switchi
g 74 |Switchi
g 75 [Switchi
g 76 |Switchi
g 77 |Switchi
g 78 |Switchi
g 79 [Switchi
g 80 [Switchi
g 81 [Switchi
g 82 |Switchi
g 83 [Switchi
g 84 |Switchi
g 85 [Switchi
g 86 |Switchi
g 87 [Switchi
g 88 |Switchi
g 89 [Switchi

ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng

ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti
ti

7333333333333 333333337

RSF- 3
RSF- 3
RSF- 3
RSF- 3
RSF- 3
RSF- 3
RSF- 3
RSF- 3
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci
heat - bal anci

ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng
ng

hour s Thur sday
m nut es Thur sday
hours Fri day

m nut es Fri day
hours Sat ur day
m nut es Sat ur day
hours Sunday

m nut es Sunday

hours Monday

n nut es Monday
hours Tuesday

n nut es Tuesday
hours Wednesday
n nut es Wednesday
hours Thur sday
nm nut es Thur sday
hours Fri day

n nut es Friday
hours Sat ur day
nm nut es Sat ur day
hour s Sunday

n nut es Sunday
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5. 11 Moul d-changi ng paraneters

Code Legend

n Mould 1: cycles

n Mould 2: cycles

n Mould 3: cycles

n Mould 4: cycles

n Mould 5: cycles

n Mould 6: cycles

n Mould 7: cycles

n Mould 8: cycles

n Mould 9: cycles

n Moul d 10: cycles
Moul d 1: program nunber
Moul d 2: program nunber
Moul d 3: program nunber
Moul d 4: program nunber
Moul d 5: program nunber
Moul d 6: program nunber
Moul d 7: program nunber
Moul d 8: program nunber
Moul d 9: program nunber

Moul d 10: program nunber

Start changi ng at sequence- nunber

Action after |ast change programed

Turning the pre-warm ng station ON at n-cycl es before changi ng
Moul d- changi ng OFF/ ON

Moul d- changi ng sequence 1: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 2: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 3: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 4: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 5: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 6: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 7: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 8: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 9: Moul d- nunber
Moul d- changi ng sequence 10: Moul d- nunber

i nt ernal paraneter
Reserve

WWWWWWNNNRNRNNNRNNONRRRR R R R R R R
ORWNROOCO~NOURAWNROOO~NOUIRWNROOPINOORWNREO

33 03 033 0033 00 00000 0O05S OS50S OS5 35S 3 S 3 S S

Reserve

>
N
N
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5. 12 Machi ne- st oppage ti nes

The machi ne stoppage tines are acconmodated in the "k" paraneter-
group. These times are not printed-out That is the reason, why no
expl anatory texts and dinensions can be called-up with the D - and
P: - command.

The followi ng annotations can be found in the "Type"-col um:
| is the "left-hand" high-value part of a 12-figure nunber
mis the "mddle" part of a 12-figure nunber.
r is the "right-hand" (lowvalue) part of a 12-figure nunber

Code Legend

00 |Tinmes resetting: day

01 |Tinmes resetting: nonth

02 |Times resetting: year

03 |Tinmes resetting: hour

04 |Times resetting: mnute

05 [|Sanpling: hour

06 [|Sanpling: mnute

07 |Moul d-changi ng/ setting-up: hour
08 |Moul d-changi ng/ setting-up: minute
09 |Machine repair: hour

10 |Machine repair: mnute

11 |Mould repair: hour

12 |Mould repair: mnute

13 |General repair: hour

14 |General repair: mnute

15 |Peripherals: hour

16 |Peripherals: minute

17 |Mai nt enance/ service: hour

18 |mai ntenance/ service: mnute
19 |Material shortage: hour

20 |Material shortage: minute
21 |Material problens: hour

22 |Material problenms: minute
23 |Lack of orders: hour

24 |Lack of orders: mnute

25 |Personnel shortage: hour

26 |Personnel shortage: mnute
27 |Planned stoppage: hour

28 |Pl anned stoppage: ninute

29 |Unknown st oppage: hour

30 |Unknown stoppage: ninute

31 |Non-all ocated stoppage: hour
32 |Non-all ocated stoppage: mnute

NN AR XRXRRXRRXRRARRARRARRARRARRARRANRRARRANRARARATRAAAAARANRXRNRXXRXXRX~X™

Code Type Legend

i 36 I I dentity-nunber
i 37 m |ldentity-nunber
i 38 r I dentity- nunber
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5.12 Anal ysis of Energy

Par anet er-group "k" accommpdates the actual -values for anal ysis of
Energy. As these values are not printed-out, their explanatory
texts and dinensions can therefore not be called-up with the D: -
and P:-command. ATTENTI ON: These actual -val ues nust be downl oaded
with the Y:-command, and not with the |:-conmand.

The followi ng annotations can be found in the "Type" col um:
| denotes the "left-hand" (highest-value) part of a figure.
r is the "right-hand" (lowest-value) part of a figure.

Code | Type Legend Uni t

k 71 Resetting the total consunption of power: day

k 72 Resetting the total consunption of power: nonth

k 73 Resetting the total consunption of power: year

k 74 Resetting the total consunption of power: hour

k 75 Resetting the total consunption of power: mnute

k 76 I Total power consunption kWh

k 77 r Total power consunption kWh

k 78 | Power consunption |ast cycle® kKWh

Wh
k 79 r Power consunption |ast cycle® kKWh
Wh

k 80 I Power consunption per kg® kWh/ kg
Wh/ g

k 81 r Power consunption per kg® kWh/ kg
W/ g

k 82 I Current power consunption kw

k 83 r Current power consunption kwW

k 84 I Peak power consunption |ast cycle kw

k 85 r Peak power consunption |ast cycle kw

k 86 I routi ne power consunption

k 87 r routi ne power consunption

k 88 Conversion factor for current transformer

O] If the conversion factor for the current transformer is (k

88) <= 16, the units Wi/ g or Wh are applied in calcul ations.
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5.13 Punp-control injection/plasticising

The actual -values for the punp stages injection/plasticising are
deposited in paraneter group "nf. The values state, at which
delivery-volume or speed the punps achieve their maximum out put
rate, before the next punp (=next stage) is switched into
circulation. The paraneters nmB5 - nl26 (physical values, physica
units: mm's) correspond to the values m00 - m 31 (physical units:
% . As these values are not printed-out, their explanatory texts
and physical units can therefore not be called-up with the D:- and
P: - command.

ATTENTI ON:  These actual -values mnust be downloaded with the Y:-
command, and not with the I:-command.

Code Legend

m 00 |Volunetric output-rate injection stage
m 01 |Volumetric output rate injection stage
m 02 |Volunetric output rate injection stage
m 03 |Volunmetric output rate injection stage
m 04 |Volunetric output rate injection stage
m 05 |Volunmetric output rate injection stage
m 06 |Volunetric output rate injection stage
m 07 |Volunmetric output rate injection stage
m 08 |Volunetric output rate injection stage
09 [Volunetric output rate injection stage 10
10 |Volunetric output rate injection stage 11
11 |Volunetric output rate injection stage 12
12 |Volunetric output rate injection stage 13
13 |Volunetric output rate injection stage 14
14 |Volunetric output rate injection stage 15
15 |Volunetric output rate injection stage 16
16 |Volunetric output rate plasticising stage
17 |Volunetric output rate plasticising stage
18 |Volunetric output rate plasticising stage
19 |Volunetric output rate plasticising stage
20 [Volunetric output rate plasticising stage
m 21 |Volunetric output rate plasticising stage
m 22 |Volunetric output rate plasticising stage
m 23 |Volunetric output rate plasticising stage
m 24 |Volunetric output rate plasticising stage
m 25 |Volunetric output rate plasticising stage 10
m 26 |Volunetric output rate plasticising stage 11
m 27 |Volunetric output rate plasticising stage 12
m 28 |Volunetric output rate plasticising stage 13
m 29 |Volunetric output rate plasticising stage 14
m 30 |Volunetric output rate plasticising stage 15
m 31 |Volunetric output rate plasticising stage 16
m 32 | RESERVED

OCoO~NOOUITAWNE

ool oNolololoNoloNolololololoNolioNolololeololololole el
O©CoO~NOUITAWNE

m 94 |RESERVED
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Code Legend

m 95 |Speed output-rate injection stage
m 96 |Speed output-rate injection stage
m 97 |Speed output-rate injection stage
m 98 |Speed output-rate injection stage
m 99 |Speed output-rate injection stage
mMLO0 |Speed output-rate injection stage
nlO1 |Speed output-rate injection stage
mL02 |Speed output-rate injection stage
nl03 |Speed output-rate injection stage
mL04 |Speed output-rate injection stage
nl05 |Speed output-rate injection stage
mML06 |Speed output-rate injection stage
mL07 |Speed output-rate injection stage
mML08 |Speed output-rate injection stage
nLl09 |Speed output-rate injection stage
mL10 |Speed output-rate injection stage 16
nmlll |Speed output-rate plasticising stage
mL12 |Speed out put-rate plasticising stage
nLl13 |Speed output-rate plasticising stage
mL14 |Speed out put-rate plasticising stage
nmLl1l5 |Speed output-rate plasticising stage
mL16 |Speed out put-rate plasticising stage
nmLl1l7 |Speed output-rate plasticising stage
mL18 |Speed output-rate plasticising stage
nl19 |Speed output-rate plasticising stage
mL20 |Speed out put-rate plasticising stage
nml21 |Speed output-rate plasticising stage
mL22 |Speed out put-rate plasticising stage
nl23 |Speed output-rate plasticising stage
mL24 |Speed out put-rate plasticising stage
nl25 |Speed output-rate plasticising stage
mL26 |Speed out put-rate plasticising stage
nl27 | RESERVED

OCO~NOUIA_WNE

RPRRRRR
aPrhWOWNEFLO
S@oo\lovo'lbool\n—\

[EEN
[EEN

PR R PR
oOUhWN
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5.14 Read-in program nunbers

From version 1.5 onward, program sections read-in from diskette
can be retrieved (see K -conmand).

Code Legend

nl1l9 |Machi ne data

nl20 |G aph-conputer data
nl21 |Robot data

nl22 |Pre-warm ng station
nl23 |Surface bl em shes
nl24 | RESERVED

n125 | RESERVED

n126 |RESERVED

5.15 Total l'ing

This group of paraneters deals wth actual-values, that are
cyclically totalled. These actual-values have to be downl oaded
with the Y:-comand. It is not possible to downl oad explanatory
texts and physical units with the D:.- and P:-comands.

The followi ng annotations are found in the "Type" col umm:
| is the "left-hand" (higher value) part of a figure.
r is the "right-hand" (lower value) part of a figure.

Code Type Legend Uni t
g 92 I Nunber of produced articles in tolerance Qy.
g 93 r Nunber of produced articles in tolerance Qy.
g 94 I Total nunber of produced articles Qy.
g 95 r Total nunber of produced articles Qy.
g 96 I Nunber of produced articles out of tolerance Qy.
q 97 r Nunber of produced articles out of tolerance Qy
Code Type Legend Uni t
k 38 I Producti on hours counter hour

k 39 r Producti on hours counter hour

k 40 Producti on hours counter mnute

k 61 Renmai ni ng production tinme hour

k 62 Remai ni ng production tine mnute

k116 I I t ens/ hour

k117 r It ens/ hour

k118 I Operati ng hours counter hour

k119 r Operati ng hours counter hour

k120 Operating hours counter m nute

Code Type Legend Uni t
g 92 I Nunber of produced articles in tolerance Qy.
g 93 r Nunber of produced articles in tolerance Qy.
g 94 I Total nunber of produced articles Qy.
g 95 r Total nunber of produced articles Qy.
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g 96 I Nunber of produced articles out of tolerance Qy.
q 97 r Nunber of produced articles out of tolerance Qy.
g 98 I Nunber of cycles per shift in tol erance Qy.
g 99 r Nunber of cycles per shift in tol erance Qy.

5.

16 O her paraneters

Paraneter group "i" also accommpbdates some additional paraneters.
These are di splayed in the KRAUSS- MAFFEI - BCD fornmat as wel | .

The "Type"-colum contains the follow ng annot ati ons:

| is the "left-hand" (highest value) part of a 12-figure nunber.
mis the "central" part of a 12-figure nunber.

r is the "right-hand" (lower value) part of a 12-figure nunber
W neans "sel ection function”, i.e. 0 or 1 only can be input.

K I nputtabl e deci mal place (nothing elsel)

Code | Type Legend Uni t
i 0 Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles colum 1

i 1 Par anet er - desi gnat i on actual - val ue-cycles col um 2

i 2 Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycl es colum 3

i 3 Par anet er - desi gnati on actual - val ue-cycl es colum 4

i 4 Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles colum 5

i b5 Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycl es colum 6

i 6 Par anet er - desi gnati on act ual -val ue-cycles colum 7

i 7 Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycl es colum 8

i 8 Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles colum 9

i 34 K |Sensitivity force transducer pC/ N
i 35 K |Sensitivity pressure transducer pC/ bar
i 95 | NTERNAL

i 110 | NTERNAL

i 115 | NTERNAL

i 117 | NTERNAL

i118 Swi t chi ng stage hydraulic notor

i 119 | NTERNAL

i 127 | NTERNAL

Code Legend

j 91 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 1

j 92 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 2

j 93 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 3

j 94 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 4

j 95 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 5

j 96 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 6

j 97 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 7

j 98 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 8

j 99 |Par anet er - desi gnati on actual -val ue-cycles 2 colum 9
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5.17 Quality-paraneters

Code Legend

Q 1 |Integral nelt pressure injection phase set-val ue

Q 2 |Integral nelt pressure injection phase -tol erance

Q 3 |Integral nelt pressure injection phase +tol erance

Q 4 |Integral nelt pressure hol ding pressure phase set-val ue

Q 5 |Integral nelt pressure hol ding pressure phase +tol erance

Q 6 |Integral nelt pressure holding pressure phase -tol erance

Q 7 |Integral nelt pressure plasticising phase set-value

Q 8 |Integral nelt pressure plasticising phase +tol erance

Q 9 |Integral nould cavity pressure plasticising phase -tol erance

Q 10 |Integral nould cavity pressure injection phase set-val ue

Q 11 |Integral nould cavity pressure injection phase -tol erance

Q 12 |Integral nould cavity pressure injection phase +tol erance

Q 13 |Integral nould cavity pressure hol ding pressure phase set-val ue

Q 14 |Integral nould cavity pressure hol ding pressure phase
+t ol erance

Q 15 |Integral nould cavity pressure hol ding pressure phase -
t ol erance

Q Characteristic 1 set-val ue

Q Characteristic 1 -tol erance

Q Characteristic 1 +tol erance

Q Characteristic 2 set-val ue

Q Characteristic 2 -tol erance

Q Characteristic 2 +tol erance

Q Characteristic 3 set-val ue

Q Characteristic 3 -tol erance

Q Characteristic 3 +tol erance

Q Characteristic 4 se-val ue

Q Characteristic 4 -tol erance

Q Characteristic 4 +tol erance

Q . ,

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

Q

ABEAPRARPRARPRARPRPWWWWWWWWWWNNNNNNNNNNRERRRERER
QR WNPFPOOONOOUORWNREFRPOOONOUIARWNPFPOOONO

Area in the nonitoring wi ndow nould cavity pressure set-val ue
Area in the nonitoring wi ndow nould cavity pressure -tol erance
Area in the nonitoring wi ndow nould cavity pressure +tol erance
Area in the nonitoring wi ndow nelt pressure set-val ue

Area in the nonitoring wi ndow nelt pressure -tol erance

Area in the nonitoring wi ndow nelt pressure +tol erance

Area in the nonitoring wi ndow plasticising stroke set-val ue
Area in the nonitoring w ndow plasticising stroke -tol erance
Area in the nonitoring wi ndow plasticising stroke +tol erance
Area in the nonitoring w ndow injection stroke set-val ue

Area in the nonitoring wi ndow injection stroke -tol erance

Area in the nonitoring w ndow injection stroke +tol erance

Area in the nmonitoring wi ndow injection speed set-val ue

Area in the nonitoring w ndow injection speed -tol erance

Area in the nonitoring wi ndow injection speed +tol erance

Area in the nonitoring w ndow injection performance set-val ue
Area in the nonitoring wi ndow injection performance -tol erance
Area in the nonitoring w ndow injection performance +tol erance
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Code Legend
Q 46 |Area in the nonitoring w ndow reserve graph 1 set-val ue
Q 47 |Area in the nonitoring w ndow reserve graph 1 -tolerance
Q 48 |Area in the nonitoring w ndow reserve graph 1 +tol erance
Q 49 |Area in the nonitoring w ndow reserve graph 2 set-val ue
Q 50 |Area in the nonitoring w ndow reserve graph 2 -tol erance
Q 51 |Area in the nonitoring w ndow reserve graph 2 +tol erance
Q 52 |Max. value in nonitoring wi ndow nmould cavity pressure set-val ue
Q 53 |Max. value in nonitoring window nmould cavity pressure -
tol erance
Q 54 |Max. value in nonitoring wi ndow nmould cavity pressure
+t ol erance
Q 55 |Max. value in the nonitoring wi ndow nmelt pressure set-val ue
Q 56 |Max. value in the nonitoring wi ndow nmelt pressure -tolerance
Q 57 |Max. value in the nonitoring wi ndow nmelt pressure +tol erance
Q 58 |Max. value in the nonitoring w ndow pl asticising stroke set-
val ue
Q 59 |Max. value in the nonitoring w ndow plasticising stroke -
tol erance
Q 60 |Max. value in the nonitoring w ndow plasticising stroke
+t ol erance
Q 61 |Max. value in the nonitoring wi ndow i njection stroke set-val ue
Q 62 |Max. value in the nonitoring wi ndow injection stroke -tol erance
Q 63 |Max. value in the nonitoring wi ndow i njection stroke +tol erance
Q 64 |Max. value in the nonitoring wi ndow injection speed set-val ue
Q 65 |Max. value in the nonitoring wi ndow i njection speed-tol erance
Q 66 |Max. value in the nonitoring wi ndow i njection speed +tol erance
Q 67 |Max. value in the nonitoring wi ndow i njection perfornmance set-
val ue
Q 68 |Max. value in the nonitoring wi ndow i njection perfornmance -
tol erance
Q 69 |Max. value in the nonitoring w ndow i njection perfornmance
+t ol erance
Q 70 |Max. value in the nonitoring wi ndow reserve graph 1 set-val ue
Q 71 |Max. value in the nonitoring wi ndow reserve graph 1 -tol erance
Q 72 |Max. value in the nonitoring wi ndow reserve graph 1 +tol erance
Q 73 |Max. value in the nonitoring wi ndow reserve graph 2 set-val ue
Q 74 |Max. value in the nonitoring wi ndow reserve graph 2 -tol erance
Q 75 |Max. value in the nonitoring wi ndow reserve graph 2 +tol erance
Q 76 |RESERVED
Q@55 | RESERVED
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5.18 Quality statistics

Code Legend

I O |Control card 1: upper intervention limt for average val ues
I 2 |Control card 2: upper intervention limt for average val ues
I 3 |Control card 3: upper intervention limt for average val ues
I 4 |Control card 4: upper intervention limt for average val ues
I 5 |Control card 5: upper intervention limt for average val ues
I 6 |Control card 6: upper intervention limt for average val ues
I 7 |Control card 7: upper intervention limt for average val ues
I 8 |Control card 8: upper intervention limt for average val ues
I 9 |Control card 9: upper intervention limt for average val ues
I 10 |Control card 1: upper specification [imt

I 11 |Control card 2: upper specification linit

| 12 |Control card 3: upper specification [imt

| 13 |Control card 4: upper specification I

| 14 |Control card 5: upper specification I

| 15 |Control card 6: upper specification I

| 16 |Control card 7: upper specification I

| 17 |Control card 9: upper specification I

| 18 |Control card 1: |ower specification I

| 19 |Control card 2: |ower specification |

| 20 |Control card 3: |ower specification I

I 21 |Control card 4: |lower specification Ii

| 22 |Control card 5: |ower specification I

| 23 |Control card 6: |ower specification |

| 24 |Control card 7: |ower specification I

| 25 |Control card 8: |ower specification |

| 26 |Control card 9: |ower specification I

| 27 |Control card 1: lower intervention limt for average val ues
| 28 |Control card 2: lower intervention limt for average val ues
I 29 |Control card 3: lower intervention limt for average val ues
I 30 |Control card 4: lower intervention limt for average val ues
I 31 |Control card 5: lower intervention limt for average val ues
| 32 |Control card 6: lower intervention limt for average val ues
| 33 |Control card 7: lower intervention limt for average val ues
| 34 |Control card 8: lower intervention limt for average val ues
| 35 |Control card 9: lower intervention limt for average val ues
| 36 |Control card 1: upper intervention limt for ranges

| 37 |Control card 2: upper intervention limt for ranges

| 38 |Control card 3: upper intervention limt for ranges

I 39 |Control card 4: upper intervention limt for ranges

| 40 |Control card 5: upper intervention limt for ranges

| 41 |Control card 6: upper intervention limt for ranges

| 42 |Control card 7: upper intervention limt for ranges

| 43 |Control card 8: upper intervention limt for ranges

| 44 |Control card 9: upper intervention limt for ranges

| 45 |Control card 1: lower intervention limt for ranges

| 46 |Control card 2: lower intervention limt for ranges

| 47 |Control card 3: lower intervention limt for ranges

| 48 |Control card 4: lower intervention limt for ranges

Code Legend

| 49 |Control card 5: lower intervention limt for ranges

I 50 |Control card 6: lower intervention limt for ranges

I 51 |Control card 7: lower intervention limt for ranges

I 52 |Control card 8: lower intervention limt for ranges
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53 |Control card
54 |Control card
55 |Control card
56 |Control card
57 |Control card
58 |Control card
59 |Control card
60 |Control card
61 |Control card
62 |Control card

| ower intervention lint for ranges

aver age val ue individual random sanpl e
average val ue individual random sanpl e
aver age val ue individual random sanpl e
average val ue individual random sanpl e
aver age val ue individual random sanpl e
average val ue individual random sanpl e
aver age val ue individual random sanpl e
average val ue individual random sanpl e
aver age val ue individual random sanpl e

63 |Control card range in individual random sanpl e
64 |Control card range in individual random sanpl e
65 |Control card range in individual random sanpl e
66 |Control card range in individual random sanple
67 |Control card range in individual random sanpl e
68 |Control card range in individual random sanple
69 |Control card range in individual random sanpl e
70 |Control card range in individual random sanple
71 |Control card range in individual random sanpl e

72 |Control card
73 |Control card
74 |Control card
75 |Control card
76 |Control card
77 |Control card
78 |Control card
79 |Control card
80 |Control card
81 |Control card
82 |Control card
83 |Control card
84 |Control card
85 |Control card
86 |Control card
87 |Control card
88 |Control card
89 |Control card
90 |Control card

quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
quality statistics OFF/ ON
statistics alarm OFF/ ON
statistics al arm OFF/ ON
statistics-alarm OFF/ ON
statistics-al arm OFF/ ON
statistics-alarm OFF/ ON
statistics-al arm OFF/ ON
statistics alarm OFF/ ON
statistics-al arm OFF/ ON
statistics-alarm OFF/ ON
LI L/ U L*-cal cul ati on OFF/ ON (*Lower Intervent.

POXNQTRWNPRPOXNTRWNRORXNDOTRWNROONDOTREWN RO

Limt)

| 91 |Control card 2: LIL/UL-calculation OFF/ ON (Upper Intervention
Limt)

| 92 |Control card 3: LIL/U L-calculation OFF/ ON

| 93 |Control card 4: LIL/U L-calculation OFF/ ON

| 94 |Control card 5: LIL/U L-calculation OFF/ ON

| 95 |Control card 6: LIL/U L-calculation OFF/ ON

| 96 [Control card 7: LIL/U L-calculation OFF/ ON

| 97 |Control card 8: LIL/U L-calculation OFF/ ON

| 98 [Control card 9: LIL/U L-calculation OFF/ ON
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Code Legend

[ 99 |1 NTERNAL

1127 |1 NTERNAL

Code Legend

i 111 |Measuring val ues frequency

i112 |Size of the individual random sanpling
i 113 |Frequency of individual random sanpling
i114 |Size of the total random sanpli ng

5.19 Sequence matri x paraneters

The parameters of the sequence matrix (p0O - p31l) contain machine
functions (represented by a value). It is therefore not possible, to
have text allocated directly to the individual paranmeters. Text

bel ongi ng to the nachi ne functions can be called-up with pXX, where XX
is the value of the sequence matri x- paraneter

Exanpl e: pO contains the machine function (value) 13, which neans,
that pl3 is the request for the related text.

The followi ng machi ne functi ons are possi bl e:

Funct Legend

0 End Matri x
1 RESERVE

127 |RESERVE
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6 ALARM ASSI GNMVENT

Legend

ALARVE ACKNOWLEDGED (no al arm acti ve)
ENMERGENCY STOP

SHORT CIRCUI T

PUMP MOTOR 1 OVERLOADED

CLOSI NG STROKE SAFETY

PUMP MOTOR 2 OVERLOADED

CLOSI NG STROKE SAFETY PRESSURE CUSH ON
MOULD SAFETY

CLAMPI NG PRESSURE

MOULD SAFETY

CLAMPI NG PRESSURE

PONER FAI LURE

MOULDS HEI GHT

CYCLE TI ME MONI TORI NG

SAFETY- GATE MONI TORI NG

SAFETY GATE RELAY

PUMP MOTOR 3 OVERLOADED

FAULTY MOULD CODI NG

reserved

(I NJECTI ON UNI T SAFETY GATE®)
reserved

( STROKE TRANSDUCER METERI NG Pl STON®)
20 |STROKE TRANSDUCER SCREW

21 |STROKE TRANSDUCER CLAMPI NG UNI' T

22 |STROKE TRANSDUCER | NJECTION UNI T

23 | STROKE TRANSDUCER EJECTOR

24 | STROKE TRANSDUCER MOULD HEI GHT

25 | STROKE TRANSDUCER PRESSURE CUSHI ON
26 | STROKE TRANSDUCER- GROUP ALARM

27 |MACH NE NOT CALI BRATED

28 |STROKE TRANSDUCER CLCSED- LOOP CONTROL VALVE
29 | CABLE- BREAK | NJECTI ON PRESSURE TRANSDUCER
30 |GAS SUPPLY

31 |GAS INJECTION UNI T: MOTOR OVERLOAD
32 |O L-LEVEL GAS | NJECTI ON PLANT

33 |H GH PRESSURE FI LTER GAS | NJECTI ON PLANT
34 |NOZZLE GUARD RELAY

35 |STEP- ON SAFETY RELAY

36 |CLOSI NG STROKE SAFETY

37 |FINE FILTER %

38 |CLAMPI NG UNI T MONI TORI NG

39 |M CRO FI LTER PUMP

40 |SUCTION FILTER 1

41 |SUCTION FILTER 2

42 |SUCTION FILTER 3

43 |SUCTI ON FI LTER 4

44 |FINE FILTER 1

PRERRRRERE &
R T A O = o RN NG VY S ]

[ =Y
©

No. Legend

45 |FINE FILTER 2

46 |FINE FILTER 3

47 |FINE FILTER 4

48 |LUBRI CANT LEVEL CENTRAL LUBRI CATI ON SYSTEM
49 |AOL LEVEL
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50 |LUBRI CATI ON MONI TORI NG

51 |LUBRI CATI ON MAI NTENANCE

52 |SYSTEM PRESSURE RECI PROCATI NG TABLE
53 |FILTER RECI PROCATI NG TABLE

54 |TABLE SAFETY GATE MONI TORI NG

55 |LIMT-SWTCH MOULD SHUTTLE- TABLE

56 |MOULD CHANG NG MONI TORI NG TI ME

57 |FOLLOM ON MOULD

58 |ALARM FROM ROBOT (WHERE APPLI CABLE)
59 | PROGRAM FAULT ROBOT

60 |DI SCHARGE MONI TORI NG

61 |SAFETY PCSI TI ON ROBOT

62 |EJECTOR COUPLI NG

63 |CYCLES SW TCH OFF

64 |HOLDI NG PRESSURE CHANGE- OVER

65 |MEDI UM MONI TOR PUWP CAVI TY

66 |VENTI NG DURI NG HOLDI NG PRESSURE

67 |MATERI AL MONI TORI NG

68 |PLASTICI SI NG TI ME MONI TORI NG

69 |BLOCKI NG BOLT MONI TORI NG

70 |LOCK- MONM TORI NG

71 |BALL- VALVE MONI TORI NG

72 |SHORT-CI TCU T SE- CARD

(TI E- BAR STRETCH GAUGE®)

73 |E10- MONI TORI NG

74 |LIMT SWTCH CORE-PULLING 1 OR 6
(LIMT SWTCH CORE- PULLI NG 1 FAULTY®)
75 |LIMT SWTCH CORE-PULLING 2 OR 7
(LIMT SWTCH CORE- PULLI NG 2 FAULTY®)
76 |LIMT SWTCH CORE- PULLING 3 OR 8
(LIMT SW TCHCORE- PULLI NG 3 FAULTYQ®)
77 |LIMT SWTCH CORE-PULLING 4 OR 9
(LIMT SWTCH CORE- PULLI NG 4 FAULTYO®)
78 |LIMT SWTCH CORE-PULLING 5 OR 10
(LIMT SWTCH CORE- PULLI NG 6 FAULTY®)
79 |LIMT SWTCH MOULD FI XED PLATEN

80 |LIMT SWTCH MOULD MOVI NG PLATEN

81 |LIMT SWTCH PLASTICI SING UNI T AXI AL
82 |LIMT SWTCH PLASTI CI SI NG UNI T RADI AL
83 | CONTACT MONI TORI NG NOZZLE SHUT- OFF

84 | MALFUNCTI ON HYDRAULI C- PUMP Y008

( PRESSURE- DROP SW TCH FAULTY®)

85 | MALFUNCTI ON HYDRAULI G- PUVMP Y082

86 |VENTI LATOR SOUND- PROOFI NG HOOD

87 | MALFUNCTI ON HYDRAULI C- PUMP Y009

88 |CYLI NDER HEATI NG START- UP OPERATI ON

No. Legend

89 | CYLI NDER HEATI NG TEMPERATURE LOWNERI NG MODE
90 |MALFUNCTI ON HYDRAULI G- PUVP AY008

( MAX- TEMP CYLI NDER- HEATI NG PLUG BOX®)
91 |MALFUNCTI ON HYDRAULI G- PUVP AY009

( MAX- TEMP MOULD- HEATI NG PLUG BOX®)

92 |CONTRCOL CABI NET TEMPERATURE NMAX.

93 |HEATI NG ZONE 1: TOLERANCE LIMT +/ -
94 |HEATI NG ZONE 2: TOLERANCE LI M +/ -

95 |HEATI NG ZONE 3: TOLERANCE LIMT +/ -
96 |HEATING ZONE 4: TOLERANCE LIMT +/ -
97 |HEATI NG ZONE 5: TOLERANCE LIMT +/ -
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98 |HEATING ZONE 6: TOLERANCE LIM T +/ -

99 |HEATING ZONE 7: TOLERANCE LI MTl +/ -

100 |HEATI NG ZONE 9: TOLERANCE LIM T +/-

101 |MELT TEMP. 8: TOLERANCE LIM T +/-

102 |HEATI NG ZONE 10: TOLERANCE LIM T +/ -

103 |HEATI NG ZONE 11: TOLERANCE LIM T +/ -

104 |HEATI NG ZONE 12: TOLERANCE LIM T +/ -

105 |MELT TEMP. 13: TOLERANCE LIM T +/-

( HEATI NG ZONE 13: TOLERANCE LIM T +/ - @)

106 |FLANGE TEMP. 15: TOLERANCE LIM T +/-

107 |HYDR O L TEMPERATURE M N- MAX

108 |HYDR OL TEMP. TOLERANCE LIM T +/-

109 |CYLI NDER HEATI NG FAULTY

110 |MOULD HEATI NG FAULTY

111 |MOULD HEATI NG TOLERANCE LIM T +/-

(MOULD HEATI NG HEAT- BALANCI NG TOLERANCE LIMT +/- @)
112 |MOULD HEATI NG START- UP OPERATI ON

113 |MOULD HEATI NG LOWERI NG OPERATI ON

(MOULD HEATI NG HEAT- BALANCI NG LOWERI NG OPERATI ON @)
114 |CONTROLLER OPTI M SATI ON RUNNI NG

115 |CONTROLLER OPTI M SATI ON COMPLETED

116 |HEAT- BALANCING UNI T 1

117 |HEAT- BALANCING UNI T 2

118 |HEAT- BALANCING UNI T 3

119 |HEAT- BALANCI NG UNI T 4

120 |1 NJECTI ON SPEED EXCEEDS TOLERANCE

121 |PRESSURE CONTROL EXCEEDS TOLERANCE

122 |1 NJECTI ON PRESSURE LIM T P2 REACHED

123 |PV- CONTROLLER PRESSURE LIM T START | NJECTI ON

( PV- CONTROL: PRESSURE LIM TING BETWEEN S 7 - S50 @)
124 |PV- CONTROLLER PRESSURE LIM T AT STAGE S50

( PV- CONTROL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S50 - S51 @)
125 |PV- CONTROLLER PRESSURE LIM T AT STAGE S51

( PV- CONTROL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S51 - S52 @)
126 |PV- CONTROLLER PRESSURE LIM T AT STAGE S52

( PV- CONTROL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S52 - S53 @)
127 |PV- CONTROLLER PRESSURE LIM T AT STAGE S53

( PV- CONTROL: PRESSUREN LI M TI NG BETWEEN S53 - S54 @)
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No. Legend

128 |PV-CONTROLLER:. PRESSURE LI M T AT STAGE S54

(PV- CONTROL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S54 - S55 @)
129 |PV-CONTROLLER: PRESSURE LI M T AT STAGE S55

(PV- CONTRCOL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S55 - S56 @)
130 |PV-CONTROLLER PRESSURE LI M T DURI NG STAGE S56

(PV- CONTRCOL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S56 - S57 @)
131 |PV-CONTROLLER PRESSURE LI M T DURI NG STAGE S57

(PV- CONTROL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S57 - S58 @)
132 |PV-CONTROLLER: PRESSURE LI M T DURI NG STAGE S58

(PV- CONTRCOL: PRESSURE LI M TI NG BETWEEN S58 - S59 @)
133 |PV-CONTROLLER: PRESSURE LI M T DURI NG STAGE S59

(PV- CONTROL: PRESSURE LIM TI NG BETWEEN S59 - S 8 @)
134 | HEAT- BALANCI NG SYSTEM FAULTY

135 |reserved

136 | CRAMM NG PRESSURE CONTROL EXCEEDED TOLERANCE

(MELT CUSHI ON CONTROL @)

137 |CONTROLLER OPTI M SI NG ABORTED

138 |QUALITY TOLERANCE MAX. MELT PRESSURE

(METERI NG @)

139 |QUALITY TOLERANCE MAX. MOULD CAVI TY PRESSURE

(MELT- CUSH ON STROKE TOO SHORT @)

140 |PERM SSI BLE FAULT RATE EXCEEDED

141 |QUALI TY TOLERANCE PLASTI Cl SI NG STRCKE

(PLASTI CI SI NG STROKE EXCEEDS TOLERANCE @)

142 |QUALITY TOLERANCE MELT CUSHI ON

(MELT CUSHI ON EXCEEDS TOLERANCE @)

143 |QUALI TY TOLERANCE MOULD CAVI TY PRESSURE

(MOULD CAVI TY PRESSURE EXCEEDS TOLERANCE @)

144 |QUALITY TOLERANCE MELT PRESSURE

( HYDRAULI C PRESSURE EXCEEDS TOLERANCE @)

145 |QUALI TY TOLERANCE | NJECTI ON TI ME

(I NJECTI ON TI ME EXCEEDS TOLERANCE @)

146 |QUALI TY TOLERANCE PLASTI Cl SI NG TI ME

(PLASTI CI SI NG TI ME EXCEEDS TOLERANCE @)

147 |QUALI TY TOLERANCE CYCLE TI ME

(CYCLE TI ME EXCEEDS TOLERANCE @)

148 |QUALI TY TOLERANCE TEMPERATURES

( TEMPERATURES EXCEED TOLERANCE @)

149 |QUALI TY TOLERANCE MOULD HEATI NG

(MOULD HEATI NG EXCEEDS TOLERANCE @)

150 |reserved

(HOLDI NG PRESSURE CHANGE- OVER PO NT EXCEEDS TOLERANCE @)
151 |FAULT SCREW DI AMETER

152 |HEAT- BALANCI NG TOLERANCE LIM T +/ -

153 |QUALI TY TOLERANCE HEAT- BALANCI NG

154 | HEAT- BALANCI NG LONERI NG MODE

155 |QUALITY TOLERANCE GRAPH 1 - MOULD CAVI TY PRESSURE
156 |QUALITY TOLERANCE GRAPH 2 - MASSEDRUCK

No. Legend

157 |QUALITY TOLERANCE GRAPH 3 - PLASTI Cl SI NG STROKE
158 |QUALI TY TOLERANCE GRAPH 4 - | NJECTI ON STROKE
159 |QUALITY TOLERANCE GRAPH 5 - | NJECTI ON SPEED

160 |QUALITY TOLERANCE GRAPH 6 - | NJECTI ON CAPACI TY
161 |QUALITY TOLERANCE GRAPH 7 - RESERVE GRAPH 1

162 |QUALI TY TOLERANCE GRAPH 8 - RESERVE GRAPH 2
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163 |FAULTY CONNECTI ON GR/ SR

(FAULTY CONNECTI ON KR/ | E200 @)

164 |SE- CARD FAULTY

(FAULTY CONNECTI ON KR/ PERI @)

165 |CORE- PULLI NG SUGGESTED VALUES LOADED
166 |BATTERY VOLTAGE BR- CARD

167 |BATTERY VOLTAGE SR- CARD

168 |HEAT- BALANCI NG SYSTEM LOG BOOK

169 |SEQUENCE SYSTEM LOG BOOK

170 |ADRESSI NG FAULT MOULD- HEATI NG HEAT- BALANCI NG
171 |TRANSM SSI ON FAULT MOULD- HEATI NG/ HEAT- BALANCI NG
172 | MEMORY- RESET MOULD- HEAI TNG HEAT- BALANCI NG
173 |RECEPTI ON FAULT MOULD- HEATI NG HEAT- BALANCI NG
174 | UNDERVOLTAGE BR- CARD

( MAI NS- UNDERVOLTAGE @)

175 |M SSI NG | NPUT CORE- PULLI NG PROGRAM
176 |1 NTERFACE FAULT EXTERNAL HOTRUNNER
177 |SR-CARD: FAULT | N PROGRAM MEMORY

( SEQUENCE COVPUTER: MEMORY FAULT @)
178 |BR-CARD: FAULTY RAM

( PERI - COWPUTER. FAULTY RAM @)

179 |BR-CARD: FAULT | N PROGRAM MEMORY

( PERI - COWPUTER. EPROM FAULT @)

180 |DATABANK: CHECKSUM

181 |DATABANK: SUGGESTED VALUES LOADED

182 |SEQUENCE COMPUTER RESET

183 |FAULTY CONNECTI ON BR/ SR

( FAULTY CONNECTI ON PERI / SEQUENCE @)
184 |UNDERVOLTAGE SR- CARD

( FAULTY CONNECTI ON CONTROL/ PERI @)
185 |FAULTY CONNECTI ON ROBOT/ BR

186 |KEYBOARD FAULT

187 |FAULTY CONNECTI ON BR/ ER

188 | UNDERVOLTAGE SE- CARDPLATI NE

189 |SE- CARD RESET

190 |DI SKETTE FAULT DURI NG CYCLES SAVI NG
191 |STATI STI CS- ALARM 1

192 | STATI STI CS- ALARM 2

193 |STATI STI CS- ALARM 3

194 | STATI STI CS- ALARM 4

195 |STATI STI CS- ALARM 5

196 |STATI STI CS- ALARM 6

197 |STATI STI CS- ALARM 7

198 | STATI STI CS- ALARM 8

No. Legend

199 |STATI STI CS- ALARM 9

200 |Custoner-specific alarms
254
255 |Alarm of higher priority than alarm 254 has occurred
256 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH 1 - MOULD CAVI TY PRESSURE
257 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH 2 - MELT PRESSURE

258 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH 3 - PLASTI Cl SI NG STRCKE
259 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH | JECTI ON STROKE

260 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH 5 - | NJECTI ON SPEED

261 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH 6 - | NJECTI ON CAPACI TY
262 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH 7 - RESERVE GRAPH 1

263 |QUALITY TOLERANCE AREA GRAPH 8 - RESERVE GRAPH 2
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264 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
265 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
266 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
267 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
268 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
269 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
270 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
271 |QUALITY TOLERANCE MAX. VALUE GRAPH
272 |QUALI TY TOLERANCE CHARACTERI STIC 1
273 |QUALI TY TOLERANCE CHARACTERI STIC 2
274 |QUALI TY TOLERANCE CHARACTERI STIC 3
275 |QUALITY TOLERANCE CHARACTERI STIC 4
276 |QUALITY TOLERANCE | NTEGRAL MELT PRESSURE | NJECTI ON PHASE

277 |QUALITY TOLERANCE | NTEGRAL MELT PRESSURE HOLDI NG PRESSURE PHASE
278 |QUALITY TOLERANCE | NTEGRAL MELT PRESSURE PLASTI Cl SI NG PHASE

279 |QUALITY TOLERANCE | NTEGRAL MOULD CAVI TY PRESSURE | NJECTI ON
PHASE

280 |QUALITY TOLERANCE | NTEGRAL MOULD CAVI TY PRESSURE HOLDI NG PRESS.
PHASE

281 |NMACHI NEN FAST SETTI NG

282 [reserved

283 |REQUEST: | NSPECTI ON

284 |REQUEST: MAI NTENANCE

285 |REQUEST: FULL MAI NTENANCE

286 |FAULT PROGRAM VERSI ONS SR- CARD

287 |FAULT PROGRAM VERSI ONS BR- CARD

288 [reserved

- MOULD CAVI TY PRESSRE
- MESL PRESSURE

- PLASTI Cl SI NG STROKE

I NJECTI ON STROKE

- I NJECTI ON SPEED

- I NJECTI ON CAPACI TY

- RESERVE GRAPH 1

- RESERVE GRAPH 2

coO~NOUTAWN B
1

® Former meani ng
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A ASCI | - Tabl e

Hex | Dec | Sym Legend Hex | Dec| Sym Legend

00 0O |NUL [Null 20 32 Bl ank space

01 1 |SCH |Start of Head 21 33 ! Excl amati on mark

02 2 |STX |Start of transm 22 34 " String-Quote

03 3 |ETX |End of transm 23 35 # |Nunerical synbol n

04 4 |EOT |End of Text 24 36 $ |Dollar-sign

05 5 |ENQ |Enquire 25 37 % |Percent-sign

06 6 |ACK |Acknow edge 26 38 & |Anpersand

07 7 |BEL |Bell 27 39 ' Apost r ophe

08 8 |BS Backspace 28 40 ( openi ng rd.
br acket

09 9 [|HT Hori zontal Tab 29 41 ) cl osing rd.
br acket

0A 10 |LF Li ne Feed 2A 42 * |Asterisk

0B 11 |VvT Vertical Tab. 2B 43 + |Plus-sign

0oC 12 |FF For m Feed 2C 44 : Conmma

oD 13 |CR Carriage Return 2D 45 - M nus- si gn

OE 14 |Sl Shift In 2E 46 : Full stop

OF 15 |SO Shift Qut 2F 47 / Sl ash

10 16 |DLE |Data-link Esc 30 48 0 |Figure "0O"

11 17 |DC1 |Dev Cirl 1 31 49 1 |Figure "1"

12 18 |DC2 |Dev Ctrl 2 32 50 2 |Figure "2"

13 19 |DC3 |Dev Cirl 3 33 51 3 |Figure "3"

14 20 |DCA |Dev Cirl 4 34 52 4 |Figure "4"

15 21 |NAK |Not Acknow edged 35 53 5 |Figure "5"

16 22 |SYN |Synchronous 36 54 6 |Figure "6"

17 23 |ETB |End of Tx Bl. 37 55 7 |Figure "7"

18 24 |CAN [Cancel 38 56 8 |Figure "8"

19 25 |EM End of Medi um 39 57 9 |Figure "9"

1A 26 |SUB |Substitute 3A 58 : Col on

1B 27 |ESC |Escape 3B 59 X Sem col on

1C 28 |FS File separation 3C 60 < [|"Smaller than"-
synb.

1D 29 |GS Group separation 3D 61 = |"Equal to"-synbol

1E 30 |RS Record separation 3E 62 > [|"Larger than"-
synbol

1F 31 |US Unit separation 3F 63 ? |Question mark
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Hex | Dec | Sym Legend Hex | Dec| Sym Legend
40 64 @ |AT 60 96 ) Apostrophe | eft
41 65 A |Letter "A" 61 97 a Letter "a"
42 66 B |Letter "B" 62 98 b Letter "b"
43 67 C |Letter "C 63 99 c Letter "c"
44 68 D |Letter "D 64 00 d Letter "d"
45 69 E |Letter "E" 65 101 e |Letter "e"
46 70 F |Letter "F" 66 102 f Letter "f"
47 71 G |Letter "G 67 103 g |Letter "g"
48 72 H |Letter "H' 68 104 h Letter "h"
49 73 [ Letter "I" 69 105 i Letter "i"
4A 74 J Letter "J" 6A | 106 ] Letter "j"
4B 75 K |Letter "K' 6B | 107 k Letter "Kk"
4C 76 L |Letter "L" 6C | 108 I Letter "I|"
4D 77 M |Letter "M 6D | 109 m |Letter "nf
4E 78 N |Letter "N’ 6E 110 n Letter "n"
4F 79 O |Letter "O 6F 111 o] Letter "o0"
50 80 P |Letter "P" 70 112 p |Letter "p"
51 81 Q |Letter "Q 71 113 q |Letter "qQ"
52 82 R |Letter "R’ 72 114 r Letter "r"
53 83 S |Letter "S" 73 115 S Letter "s"
54 84 T |Letter "T" 74 116 t Letter "t"
55 85 U |Letter "U' 75 117 u Letter "u"
56 86 V |Letter "V' 76 118 \Y; Letter "v"
57 87 W |Letter "W 77 119 w |Letter "w'
58 88 X |Letter "X 78 120 X Letter "x"
59 89 Y |Letter "Y" 79 121 y Letter "y"
5A 90 Z |Letter "Z" T7A 122 V4 Letter "z"
5B 91 [ Squar e bracket 7B | 123 { Poi nt ed bracket
open open
5C 92 \ Backsl ash 7C | 124 | Vertical |ine
5D 93 ] Sq. bracket closed|| 7D | 125 } Ptd. Bracket
cl osed
5E 94 N |Up-arrow 7E | 126 ~ |Tilde
5F 95 _ |Underlining 7F | 127 Rub- out
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Hex | Dec | Sym Legend Hex | Dec| Sym Legend

80 128 C |Letter "C' A0 160 a |Letter "&"

81 129 0 |Letter "0" Al | 161 i Letter "i"

82 130 é |Letter "e" A2 162 0 |Letter "o"

83 131 a |Letter "&" A3 | 163 a |Letter "0"

84 132 a |Letter "&" A4 | 164 n |Letter "A"

85 133 a |Letter "a" A5 | 165 N |Letter "N

86 | 134 a |Letter "&" A6 | 166 a |Letter "a"

87 135 ¢ |Letter "g¢" A7 167 Letter " !

88 136 € |Letter "é&" A8 168 ¢ |Question nmark
( Spani sh)

89 137 € |Letter "é&" A9 | 169 ®

8A | 138 e |Letter "e" AA | 170

8B 139 T Letter "1™ AB | 171 -

8C | 140 i Letter "1" AC | 172 -

8D 141 i Letter "i" AD | 173 i Excl amati on nark
( Spani sh)

8E 142 A |Letter "A" AE | 174 «

8F 143 Letter "A" AF | 175 -

90 144 - Letter "-" BO | 176

91 145 & |Letter "& BL | 177 +

92 146 /A |Letter "A B2 | 178 2

93 147 0 |Letter "0" B3 | 179 3

94 148 0 |Letter "0" B4 | 180 ’

95 149 0O |Letter "0O" B5 | 181 A

96 150 a |Letter "0O" B6 | 182 -

97 151 u |Letter "0" B7 | 183 A

98 152 Letter "" B8 | 184 ©

99 153 O |Letter "O B9 | 185 -

9A | 154 U |[Letter "U' BA | 186

9B 155 g |"Cent"-sign BB | 187 -

9C | 156 £ |"Pound"-sign BC | 188 -

9D | 157 @ |"Yen"-sign BD | 189 ¢

9E 158 x |"Peseta"-sign BE | 190 ¥

9F 159 "Franc"-sign BF | 191 é
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Hex | Dec | Sym Legend Hex | Dec| Sym Legend
(04 192 A EO 224 O
Cl | 193 | A El | 225 | B [German (sharp) s
c2 194 - E2 226 O
C3 195 E3 227 o)
(o7} 196 - E4 228 0
G5 197 A E4 229 o)
C6 198 a E6 230 1
C7 199 E7 231 b
8 200 - ES8 232 p
co |201] - E9 | 233 U
CA 202 - EA | 234 U
CB 203 - EB | 235 U
CcC 204 - EC | 236 y
CD 205 - ED | 237 Y
CE 206 - EE | 238 N
CF 207 o} EF 239

DO 208 o} FO 240 -
D1 209 b F1 241 *
D4 210 - F2 242 =
D3 211 - F3 243 Ya
>4 212 - F4 244

D5 213 F5 245 8
D6 214 - F6 246 +
D7 215 - F7 247 s
D8 | 216 I F8 | 248 ° |Degree synbol
D |217| U Fo | 249 | -
DA 218 U FA | 250

DB 219 0 FB | 251

DC 220 U FC | 252

DD 221 | FD | 253

DE | 222 | - FE | 254 | _
DF 223 3 FF 255
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B Conversion of Sl-units US-units
Some paraneters can be displayed in either Sl-units (SI = Systeéne
International d' Unités = Internationales Einheitensysten) or in

US- Anerican units. The 0:-command gives infornmation, about which
unit is enployed for the display of individual paraneters.

B.1 Strokes / stopping points

Al'l paraneters of the "S" group are shown either in 1/10 mm (SI)
or in 1/100 inch (US). The following conversion forrmula is
appl i ed:

S(US) x 254
S(SI) = cmmmmmmmeenns
100
or
S(Sl) x 100
S(US) =  mmmmmmmmmemmes
254

Calculations are produced by an internal 32-Bit fixed-point
arithnmetic nodul e. The | ongest displayable stroke is:

S max = 6553.5 mm = 258. 01 inch

B. 2 Pressures

All paraneters of the "P' group - wth the exception of the
clanping force P01 - are shown either in bar (SI) or in psi
(pounds per square inch, US). The follow ng conversion forrmula is
appl i ed:

P(US) x 10
P(SI) =  cmmee e
145
P(SI) x 145
P(US) =  mommmmmmmmeee e
10

Cal culations are produced by an internal 32-Bit fixed-point
arithnetic nodul e. The hi ghest displayable pressure is:

P max = 65535 psi = 4519 bar
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B.3 d anping force

The clamping force P01 is displayed either in kN (kiloNnewton, SI)
or in tons (1 (short) ton = 2000 Ibs), US). The followng
conversion fornula is enpl oyed:

K(SI) = K(US) x 9
K(SI)

K(US) = =-----mmm--
9

Cal cul ations are produced by an internal 32-Bit fixed-point
arithnmetic nodul e. The hi ghest displ ayable clanping force is:

K max = 65535 kN = 7281 tons.

B. 4 Tenperatures

Al parameters of the "T" group are shown either in 1/10 °C
(degrees Centigrade, SI) or in 1/10 °F (degrees Fahrenheit, US).
The followi ng conversion formula is applied:

(T(US) - 320) x 5 T(SI) x 9
HE R T(US) = 320 + -----n---n--

T(US) x 5 T(SI) x 9
T(SI) = -------m----- T(US) = —-mmmmmmmem oo -
9 5
for relative tenperature values (tol erance values), i.e. T20..T35 as

wel | as T40..T55).

Absol ute tenperatures below 32 °F are treated internally as O
°F, as tenperatures below the freezing point of water cannot be
di splayed in the MZC3. In order to turn a heating zone OFF, either
enter 0 °C (SI) or 0O °F (US).

Cal culations are produced by an internal 32-Bit fixed-point
arithnetic nodule. The highest displayable (absolute) tenperature
i s:

T max = 3623 C = 6553.5 F.
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C Data of the V.24-interface

There is a 25-pin sub-mniature D-socket on the M3’ s control
cabinet. Its contacts have been assigned as foll ows:
Cont act Abbr . Function
1 FGN\D Frame Ground (control cabinet earth)
2 TxD Transnit Data (Data fromthe MC3)
3 RxD Recei ve Data (Data to the MC3)
7 SGN\D Signal Ground (ground reference for TxD, RxD)

None of the other

contacts nust be connect ed!

For all those people, who want the full story, we have also |isted
the abbreviations of the various standards (EIA = Electronic
| ndustries Association, CCTT = Comté Consultatif |nternational
Tél égraphique et Téléfonique, DIN = Deutsches Institut faor
Nor mung) :
Cont act Abbr . El A CaTT DN
RS- 232-C V. 24 66020
1 FG\D AA 101 El
2 TxD BA 103 D1
3 RxD BB 104 D2
7 SGN\D AB 102 E2

In this case,

the standard setting of the interface is:

1 Start bit

8 Data bits per character
0O Parity bits

1 Stop bit

The Baudrate is 9600.
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D KRAUSS- MAFFEI - BCD- f or mat

The parameters of groups "a", "f", "h" .. "p" are shown as 4-
figure hexadeci mal nunbers in the protocol of the HC-interface. As
a rule, the display format proper is the KRAUSS- MAFFEI BCD one

however, consisting of 4-figure BCD nunbers. Individual figures
stand for the follow ng:

0..9 figure 0..9
A i nadm ssi bl e
B i nadm ssi bl e
C inadm ssi bl e
D deci mal point
E i nadm ssi bl e
F "l eadi ng" zero (value = 0)
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