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1. Generalidades  
 
La serie de equipos TP  ha sido diseñada para la regulación de la temperatura y supervisión de moldes con canal 
caliente. La conexión y la puesta en servicio se deberán realizar tal y como se indica en la descripción que figura a 
continuación. 
Junto al dispositivo se incluye una memoria USB con el archivo de clave maestra para el administrador del sistema, así 
como un programa de Windows para la administración y documentación de los datos de la herramienta.  
A través de la clave maestra, el usuario recibe automáticamente los permisos de administrador del sistema. Con ella podrá 
a acceder a todos los niveles sin introducción de código, realizar todos los ajustes y restaurar contraseñas. 
La transferencia de datos se realiza principalmente a través del puerto USB en la parte delantera. 
 
Esta serie de aparatos ofrece distintas interfaces de usuario para el apoyo a la producción que suministran a cada usuario 
la información que necesite en cada caso. Además ofrece funciones de diagnóstico e incluye parámetros que son de gran 
utilidad también para el usuario durante el mantenimiento y la construcción de moldes. Una ayuda especialmente 
destacable para el diagnóstico la constituye el registrador de temperatura. 
 
 
2. Indicaciones de seguridad  
 

Atención Por favor, antes de la puesta en marcha del equipo, lea íntegramente las instrucciones de uso 
siguientes. 
Antes de la conexión del molde, debe comprobarse principalmente la conexión del molde con 
respecto a la asignación de conectores. 
Si tiene alguna duda, póngase en contacto con su comercial o directamente a Fiege electronic 
GmbH. 

 
 
Tenga siempre en cuenta que el equipo necesita una posición segura y protegida contra caídas. 
 
Todas las conexiones eléctricas, como los cables de conexión de red y de conexión de moldes deben encontrarse en 
perfecto estado de aislamiento. No deben presentar ningún tipo de daños ni pinzamientos. 
 
Los cables deben tenderse de forma que no supongan ningún tipo de riesgo, por ejemplo de tropiezo. Deben inmovilizarse 
con las bridas de bloqueo contra una posible extracción accidental.  
 
El equipo y todas sus conexiones eléctricas deben estar protegidos de la humedad.  
 
Los disipadores de calor que se encuentran en los laterales no deben cubrirse, además debe garantizarse que en todo 
momento puedan ser rodeados por el aire en circulación. La temperatura ambiente no debe superar los 50 °C (122 °F). 
 
Sólo el personal competente puede realizar trabajos de mantenimiento. Desconecte y desenchufe el aparato antes de abrir 
el aparato. Deben cumplirse todas las normativas de prevención de accidentes. 
 
Nota: 
La función de diagnóstico integrada realiza periódicamente una medición de corriente en la herramienta conectada, 
incluso en el estado "Zonas apagadas". Para ello, todas las zonas térmicas reciben tensión durante un breve espacio de 
tiempo. Por ese motivo, el dispositivo solo debe encenderse cuando se hayan conectado todas las líneas de calefacción a la 
herramienta y todos los conectores de calefacción (enchufes) utilizados en el dispositivo estén protegidos con tapas. Es 
posible modificar la medición de corriente con "Zonas apagadas" a través de la opción "Sin red" del menú del sistema 
(punto 8). Sin embargo, al hacerlo ya no estaría disponible la verificación estática manual de la herramienta conectada 
(punto 6.13). 
 
 
La pantalla táctil debe manejarse únicamente a través del Touch Pen suministrado o con los dedos. En caso de un manejo 
falso podría sufrir daños que pueden dejar fuera de funcionamiento el equipo. 
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3. Características técnicas 
 

Carcasa: De aluminio, color RAL 5010: azul genciana, color especial a petición 
Dimensiones / Peso: Según tabla "Versiones de aparatos" en la ficha de datos 

Regulador de temperatura: Regulador multicanal controlado por microprocesador con cálculo automático de los 
parámetros de regulación 

Manejo / visualización: JETmaster TP :PCI con pantalla táctil de 15" / fitron TP :Pantalla táctil 
de 7"  

Salidas de potencia: máx. 230 V CA / 16 A = 3680 W por zona, activación del algoritmo sin fallos a través 
de Triac de 25 A, protegido por cortacircuitos fusibles súper rápidos FF16 A, 6,3 x 32 
mm 

Salida de alarma: 2x contactos de alarma libres de potencial en la parte trasera del dispositivo para una 
carga máxima de 250 VAC/2A 

Desconexión de seguridad: Eliminación de carga en caso de cortocircuito del triac 
Puntos de intersección: 1 puerto USB externo, 1 interfaz Ethernet, opcional RS 232, RS 485, TTY 

Entrada de sondas 
conmutable: 

Fe-CuNi (tipo J)  NiCr-Ni (tipo K) 

Rango de temperaturas: 0 - 500 °C, comutable a 32 - 932 °F 
Precisión de calibrado:  0,25 % 

Funciones de vigilancia: Control de rotura de sondas, inversión de polaridad de sondas, valor límite de 
temperatura, calefacción, fuga, Triac 

Mensajes de alarma: en la pantalla, así como a través de contactos de alarma libres de potencial en la parte 
trasera del dispositivo, para un máximo de 250 VAC/2A (contactos con posibilidad de 
inversión)  

Descenso: Control en la pantalla y externo a través de 24 V CC desde la máquina (también con 
conmutación retardada)  

Refuerzo: Control en la pantalla y externo a través de 24 V CC desde la máquina (con 
temporizador de seguridad) 

Conexión del molde: Específico para cada cliente, según la documentación suministrada 
Alimentación por la red: 400 Vc.a. +10...-10 %,  50 Hz, 3P / N / PE, otras tensiones especiales sobre demanda 

Fusible de control: Fusible MT 6,3 A, de 5 x 20 mm 
Conexión a la red: Específico para cada cliente, según la documentación suministrada 

Temperatura ambiente: Servicio 0...+50 °C, en almacén -30...+70 °C 
Clase de empleo 

climatológica: 
según DIN 40 040, humedad relativa 75 % de media anual, sin riesgo de 
condensación 

Tipo de protección: IP20 
Clase de protección: I 

Seguridad: Fabricado según DIN EN 61010-1 VDE 0411-1:2011-07 
Símbolo CE: CEM según 89 / 336 / CEE, EN 61000-6-2, EN 61000-6-4 

 
 

 
Volumen de suministro 

 
 Dispositivo 
 Instrucciones de servicio 
 Esquemas de circuitos con asignación de conexiones específica según cliente 
 Memoria USB con el archivo de clave maestra y programa de Windows para la administración de la herramienta y 

documentación 
 
 
 
Nota sobre JETmaster TP  para la comprobación de la norma 3 de la DGUV (antigua BGV A3): 
El JETmaster TP cuenta con impedancia de protección. El valor es de >270 kOhmios. Este valor debe considerarse 
como límite para la resistencia de aislamiento. Si la resistencia de aislamiento se prueba sin la impedancia, 
puede desenchufarse el conector X1 del módulo MM1. Después de la comprobación debe volver a enchufarse el conector. 
Atención: ¡Para ello debe dejarse el equipo sin tensión! 
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4. Estructura de JETmaster TP  y fitron TP 
 
 

JETmaster TP 
 

PC industrial con 
panel táctil de 15" 

 

 

 
 

Puerto USB 
 
 
Fusibles 
superrápidos 

 
Conexión del molde 

individualizada 
según el cliente 

 
 

 
 

Conexión a la red 
individualizada para 

el cliente 
mediante cables o 

conectores 
añadidos. 

 
Puerto Ethernet 

 

 
 
 
 
 
Conmutador de 
alimentación 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Descenso externo y 
refuerzo 
 
Contactos de alarma 

   

fitron TP 

 
 

Pantalla táctil 
 
 
 
 

Puerto USB 

 

 
Fusibles  
superrápidos 
 
 
 
 
Pulsador de red 

 
Conexión de molde 

personalizable por el 
cliente 

 
Conexión a la red 

individualizada para 
el cliente 

CEE 16A o 
CEE 32A, 4m 

 

 
 
 
Descenso externo y refuerzo  
 
Contactos de alarma  
 
Puerto Ethernet 

 
La parte trasera puede diferir de esta imagen según versión del cliente. 
 
 
Contactos de alarma sin potencial* 
 
Alarma 1: Conmuta con los avisos de error: rotura de sensor, inversión de polaridad de sensor, error en la corriente 

de calefacción, fugas, fusible defectuoso, calefactor defectuoso, línea de alimentación defectuoso, fallo 
del Triac 

 
Alarma 2: Función configurable en los ajustes del sistema (pto. 8) 
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Alarm 1*

1

2

max. 250V, 2A

Alarm 2*

3

4

max. 250V, 2A

5 PE
 

 
* Los contactos están abiertos en modo de reposo y pueden invertirse en los ajustes del sistema (pto. 8). 
 
Descenso externo y refuerzo 
 
 
Descenso ext.: conmutación inmediata o con retardo, puede ajustarse libremente en las configuraciones de molde 

(pto. 6.6) 
 
Refuerzo ext.: con temporizador de seguridad, puede ajustarse libremente en las configuraciones de molde 
 

+ 24VDC

+ 24VDC

GND

Ext. 
Absenkung

1

2

Ext.
Boost

3

4 NC

externe Gleichspannung
aus der Maschine.

 
 
 
5. Interfaz de usuario 
 
Denominación del 
molde 

 Línea de estado roja o azul 
(punto 5.1) 

Campo de entrada (punto 5.3)  
Indicación de estado 

     
 
 

Hojear las  
distintas páginas 

 
Selección rápida de 

páginas 
 

Indicador de la 
conexión a la red y/o 

de consumo 
  

Administración de 
usuarios 

 

Administración molde 
 

Nivel de sistema 
 

Nivel de usuario 
 
 

Versión de programa   

 

 

  
 
 

Refuerzo 
 
 

Descenso  
 
Campo de datos 
 
 

Con./desc. de zonas 
 
 
 

Desconectar el 
aparato 

 

Con las teclas  +  +  se puede seleccionar entre distintas formas de visualización: 
    

Tensión continua externa 

desde la máquina. 

Descenso 
ext. 
 
Refuerzo 

ext. 

máx. 250V, 2A 

máx. 250V, 2A Alarma 1* 

Alarma 2* 
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 Utilidad de diagnóstico  Representación en tablas  Representación simbólica  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Representación gráfica  Registrador de temperatura  Imágenes (solo JETmaster TP)  

 
Algunas funciones pueden estar inactivos según el estado del equipo o del nivel de usuario. 
La introducción de datos solo es posible en los campos con el fondo amarillo. 
 
 

5.1. Barra de estado 
 
La línea de estado puede adoptar dos colores y muestra las alarmas, así como el estado del equipo. 
 

 
 
Rojo  El equipo no está operativo si hay al menos una alarma activa. 

Además del nombre del molde, en el lado izquierdo pueden mostrarse otros avisos: 
Conexión/desconexión de zonas, alarma (como aviso colectivo), adaptación, funcionamiento de arranque, 
refuerzo o refuerzo externo, descenso o descenso externo, desconexión de emergencia (con fallo de Triac), fugas 
 

 
 
Azul El equipo está en funcionamiento. No hay alarmas pendientes. 
 
 

      5.1.1. Función de copia de pantalla  
 
Con una simple pulsación en la línea de estado puede almacenarse la imagen de copia de pantalla en un archivo JPG en un 
dispositivo USB conectado. 
 
 

5.2. Entrada de valores 
 
Atención: Para el manejo de la pantalla táctil no deben emplearse objetos puntiagudos ni afilados. 
 
Se reconoce si la tecla está activa o inactiva de esta forma: 
 

 
si está activa, la función está 
disponible   si está inactiva, la función no está disponible. 

 
 Representación en tablas 

 

Según el nivel de usuario (punto 6.2), hay más o menos columnas amarillas (o rojas en 
caso de alarma). Solo en estos campos pueden introducirse o modificarse valores. Al 
tocarlos se abre la ventana de entrada correspondiente. 

 
 Representación simbólica 

Tapón Conexión de zonas - Alarma - Conexión de arranque - (03:14) 

Tapón Zonas ON 
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Indicación de valores reales y teóricos, así como de alarmas. Al tocar un campo se abre la 
ventana de entrada correspondiente. 

 
 Representación gráfica 

 

 

Desviación de la temperatura 
+/- 
 

Vigilancia de fugas, 
si se había desactivado 
  

Grado de regulación en % 

Aquí se representa la dinámica de procesos. De esta 
forma, el proceso es extraordinariamente transparente. 
Las anomalías se detectan sin necesidad de registrar y 
comparar cifras. Al tocar una de las barras se abre la 
ventana de entrada correspondiente a la misma. 
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5.3. Campo de entrada 
 
Campo de entrada, como ejemplo la introducción del valor teórico "T teór". Lo mismo se aplica según corresponda a razón 
de regulación, descenso, refuerzo, etc.  
 

 Denominación de zonas Número de zona actual 
 

Grupo de zonas 
Nombre de campo 

Zona anterior 
 

 
 

Transferir la modificación al grupo 
 

Transferir la modificación a todas las 
zonas 

 
zona actual, grupo de zonas o todo 

Conexión y desconexión de zonas 
 

Abandonar el campo de entrada sin 
modificación. 

 

 
 

 
 
Conexión o desconexión de zonas 
Zona siguiente 
 
Campo de entrada  
Rango ajustable 
 
 
Aumentar o  
disminuir el  
valor paso a paso 
 
Confirmar el dato y  
cerrar el campo 

Eliminar entrada Iniciar la adaptación manualmente 
 

Los datos pueden introducirse desde las teclas numéricas, o bien paso a paso con 
+

 o 
-

. Con  o  puede 

cambiarse de zona y también modificarse. A continuación se confirman todos los datos con 
Enter

 y se cierra la ventana. Con 
alle

 y 
Enter

 se transfiere un valor introducido a todas las zonas activas. Si el molde se ha distribuido en grupos de zonas, 

puede modificarse todo el grupo de zonas con 
Gruppe

 y 
Enter

. Lo mismo sucede con las teclas 
on/off

 (conexión y desconexión de 

zona) y 
ADA

 (adaptación). 
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6. Puesta en marcha 
 
 

6.1. Conectar / desconectar el aparato 
 
Tras accionar el pulsador de red de la parte frontal, el equipo estará operativo en aprox. 20 segundos y se muestra la vista 
de zonas "Representación de tablas". El equipo se desconecta con la tecla "OFF". Esta debe pulsarse durante al menos 3 
segundos. Alternativamente puede desconectarse el equipo mediante la pulsación continuada del pulsador de red durante 
5 segundos. 
 
 

6.2. Administración de usuarios 
 

A través de Login  hay acceso a 4 niveles de usuario.  
 

Nivel 
Contraseñas 
en fábrica 

Autorizaciones 

   

Nivel 0 Sin 
Sin autorización. No hay nada que modificar. 
El equipo ejecuta lo que ha predeterminado el usuario, el instalador o el 
administrador. Todos los valores y alarmas son visibles. 

   

Operador 1111 

Autorizaciones para refuerzo, descenso, conexión o desconexión de zonas y conexión 
o desconexión de dispositivo, Las modificaciones en los valores nominales de 
temperatura únicamente se aplican de forma temporal y no se almacenan en el 
conjunto de datos de la herramienta. 

   

Ajustador 2222 
Permisos como «usuario», adicionalmente todos los parámetros, administración de 
moldes, refuerzo 

   

Administrador 3333 

Permisos como «instalador», adicionalmente ajustes del sistema, restaurar 
contraseñas, cambio de idioma, etc. 
Además, el administrador tiene la posibilidad de bloquear la modificación de 
contraseñas en los ajustes del sistema. (Punto 8) 
 

   
   

En estado de suministro, el equipo arranca en nivel "usuario". No obstante, el comportamiento de arranque puede ser 
modificado por el administrador en los ajustes del sistema (punto 8).  
 
Las contraseñas pueden modificarse en el campo de entrada y el administrador puede restaurarlas a 

sus valores de fábrica en System . La desconexión se produce con Logout  o automáticamente a los 10 
minutos del último acceso. 
 
 
Nota: Mediante la conexión del dispositivo USB suministrado se realiza la conexión como 

administrador tocando en Login  automático. Esta función puede desactivarse en el sistema 

. 
 El inicio de sesión solo es posible con las contraseñas definidas. 
 
 

6.3. Puesta en marcha sin administración molde 
 
La administración de moldes no es imprescindible con fines de ensayo o comprobación, por ejemplo durante la 
construcción de moldes. Para ello ya existe una molde virtual con el nombre  JETmaster TP  o fitron TP.. 
Este molde no puede borrarse y contiene tantas zonas como haya disponibles físicamente en el equipo (4, 8, 12, 16 ,32, 

…). En Werkzeug  > "Ajustes de moldes" > "Adaptación automática" puede definirse si debe ejecutarse una adaptación 
automática con cada puesta en marcha, o si esta únicamente se ejecuta manualmente cuando sea necesario. Los 
parámetros de regulación calculados una vez permanecen guardados y solo se sobrescriben después de una nueva 
adaptación. 
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6.4. Puesta en marcha con administración molde (variante recomendada) 

 
Mediante el uso de la administración de moldes se memorizan todos los datos y ajustes específicos de cada molde bajo el 
nombre de esta. De esta forma solo es necesaria una puesta en marcha una vez por cada molde. Los parámetros de 
regulación calculados por la adaptación (punto 9.2) estarán disponibles inmediatamente después, lo que reduce 
notablemente la nueva puesta en marcha. 
Pueden guardarse hasta 500 moldes en el equipo, exportarse a través de un dispositivo de memoria USB y transferirse así 
a otros equipos. 
Para la primera puesta en marcha son necesarios permisos de administrador o de instalador, que se seleccionan mediante 

Login  (punto 6.2). 
 

Con Werkzeug  se accede a la administración de moldes. 
 
 

 

Aquí pueden crearse o copiarse nuevos moldes, así como borrar o 
exportar moldes ya existentes. Los moldes existentes pueden también 
cargarse, y es posible editar la configuración del molde actual. 

 
 

6.5. Nuevo molde 
 

Con Neu  se crea un nuevo molde. 
 

 

Tras la introducción del nombre de molde y la 

confirmación con 
Enter 

 es posible proseguir con 
la configuración del molde. 
El nuevo molde arranca con los ajustes predeterminados 
estándar y el número máximo de zonas disponibles en el 
equipo (4, 8, 12, 16, 32, ….). 

 

 

Nota: Alternativamente puede crearse un nuevo molde mediante la función Speichern als  (pto. 6.11). En este caso se 
aceptan todos los ajustes del molde cargado actualmente. 
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6.6. Configuraciones de molde 

 

 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

 
Página 1  Página 2 

 
Nota: Durante el uso normal los ajustes de molde solo se pueden visualizar pero no modificar. 

Puede accederse a los ajustes del molde actualmente cargada a través de la tecla Bearbeiten  en los ajustes 
de molde. 
 
Página 1 

Zonas: Número de zonas necesarias para el molde en cuestión 

Tiempo de secado: 
Tiempo de arranque 1... 30 min. Tiempo para el secado de calefactores húmedos, 0 = 
desactivado 

Temperatura mín.: Limitación de valor teórico, valor teórico mínimo que puede introducirse  
Temperatura máx: Limitación de valor teórico, valor teórico máximo que puede introducirse  

Tipo de 
calentamiento: 

Aquí puede accederse a distintos modos: 
 Normal: Las zonas se calientan de forma independiente unas de otras. 
 Sincronizado (zonas): Las zonas se calientan de manera uniforme. Las zonas rápidas se 

adaptan a las lentas. 
 Orden de calentamiento (grupos): Aquí puede establecerse ordenadamente en la 

administración de grupos (punto 6.12.1) la secuencia de calentamiento según los números 
1 al 10. Solo cuando el grupo 1 ha alcanzado su valor teórico le seguirá el siguiente, etc. 

Sistema de medición 
de presión: 

Si se utiliza el sistema para la medición de presión DMS 4…32 , aquí debe indicarse el 
número de canales necesarios. El procedimiento posterior está descrito en las instrucciones de 
servicio de la gama DMS. 

Cierre de aguja: 
Si se utiliza el mando para el cierre de aguja NVS 4…32 , aquí debe indicarse el número 
de canales necesarios. El procedimiento posterior está descrito en las instrucciones de servicio 
de la gama NVS. 

 
Página 2 

 

Limitación potencia: 

En caso de sobrecarga del enchufe de red, aquí puede reducirse la potencia 
emitida. Esto se utiliza si el consumo de potencia del molde es mayor de lo 
que permite la conexión de red. 
10…100 % se corresponde con la potencia máxima 

Ret. desc. ext.: 

Si se utiliza un descenso externo (controlado por la máquina), aquí se define cuándo se realiza 
el descenso en el dispositivo tras producirse una avería externa.  
0 = el descenso externo actúa de inmediato, sin retardo 
1…60 min. = tiempo de retardo 

Retardo de 
desconexión: 

Si se utiliza el descenso externo (controlado por la máquina), 
aquí se establece cuándo se desconecta el equipo completamente después de activarse el 
descenso externo.  
0 = no se produce desconexión 
1…60 min. = tiempo de retardo 

Tiempo máx. 
refuerzo: 

0 = el temporizador no actúa, el refuerzo debe conectarse y desconectarse manualmente. 
1…15 min transcurrido el tiempo establecido el refuerzo se restaura automáticamente. 

Banda de alarma de 
corriente calentador 

"+/-": 

Si se excede por exceso o por defecto el valor teórico de corriente memorizado se emite un 
aviso de alarma (alarma 1) Puede ajustarse una diferencia del 0 al 50 % 

Temp. alarma (-): 
Límite inferior con el que se produce un aviso de alarma (alarma 1) si no se alcanza el valor de 
temperatura 

Temp. alarma (+): 
Límite superior con el que se produce un aviso de alarma (alarma 1) si se sobrepasa el valor de 
temperatura 

Tiempo de 
calentamiento: 

0 = sin tiempo de calentamiento tras alcanzarse la franja de alarma de temperatura 
1…60 min de calentamiento a partir de alcanzarse la franja de alarma de temperatura  
(Contacto 1 ALARM permanece activado  Sin habilitación de la máquina). 
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Adaptación 
automática: 

Si se establece, durante la puesta en marcha se ejecuta automáticamente una adaptación para 
cada zona (Solo disponible en el molde estándar fitron TP  o JETmaster TP.) 
Los moldes mencionados (propios) ejecutan siempre automáticamente una adaptación una 
vez durante la primera puesta en marcha. 

Imágenes: 
Esta función solo está incluida con el JETmaster TP. Aquí pueden agregarse los 
archivos de imagen deseados y asignárseles valor real y valor nominal (pto. 
6.7.1. Imágenes del molde (solo con JETmaster TP)). 

 
** Franja de alarma de temperatura por zona 
 

 
 
 
Los límites para una alarma por temperatura pueden también adaptarse a las distintas zonas. Los datos se introducen en la 
vista tabular para cada zona (visualización en tablas con desplazamiento a la derecha con ayuda de la barra de 
desplazamiento en la parte inferior de la pantalla). 
 

A continuación se confirman con 
Enter

 y se vuelve automáticamente a la última visualización. 
 
 

6.7. Edición de molde 
 
Un molde cargada puede modificarse o adaptarse de la forma deseada como se describe en el punto 6.6. No obstante, las 
modificaciones solo pueden realizarse si la aplicación no se ha iniciado.  
 

6.7.1. Imágenes del molde (solo con JETmaster TP) 
 
En la visualización de imágenes pueden cargarse hasta 8 imágenes de molde desde un dispositivo USB. Mediante los 
botones dinámicos en el borde izquierdo de la imagen puede seleccionarse y ubicarse zonas. Se muestran los valores 
actuales para el valor nominal y el real, el valor nominal puede editarse tocando (ver imagen 1). 
Asimismo pueden guardarse imágenes de productos (ver imagen 2). 
 

  
  

Imagen 1 Imagen 2 

 
 

6.8. Cargar - importar molde 
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Con  o  puede seleccionarse entre distintas fuentes. 
 

 Local (SN:....) = Memoria interna 
 Externo (USB), si está disponible 
 Servidor de moldes externo si lo hay 
 

Mediante la opción "Importar todo" pueden importarse todos los 
moldes en las memorias de molde locales. En este caso, el molde 
actualmente cargado permanece inalterado. 

 
 

6.9. Exportar molde 
 

 

Exportar a: 
 

Con  o  pueden seleccionarse distintos objetivos. 
 

 Externo (USB), si está conectado 
 Servidor de moldes externo si lo hay 

 
Alcance: 
 

Con  o  se define si se va a exportar el molde actual o todo el 
contenido de la memoria. 
 

 

6.10. Eliminar molde 
 

 

Solo pueden borrarse moldes de la memoria interna "local (SN:....)". 
 
En el área inferior se encuentra la lista con los moldes disponibles.  

Tras la selección del molde correspondiente, se confirma con 
Enter

 y se 
borra al volver a confirmar.  
 
Nota: 
Una molde solo puede borrarse si no se trata del molde actualmente 
activo. 

 
 

6.11. Guardar molde como 
 

 

Mediante Speichern als  es posible guardar un molde con un 
nuevo nombre. Tras la introducción de un nuevo 

nombre de molde y la confirmación con 
Enter

, el molde 
se guarda con su nuevo nombre y se admite en el 
sistema como molde activo. 
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6.12. Introducción de datos 

 
La configuración de un nuevo molde se produce siempre en el modo de visualización tabular. 
 

 

Aquí debe introducirse como mínimo el 
valor teórico en la columna T téor. Todos los 
demás valores no son imprescindibles y 
pueden consignarse posteriormente. 
 
Se recomienda utilizar todas las columnas 
comenzando por la izquierda con la 
formación de grupos.  

 
 

6.12.1. Administración de grupos – [Grp.] 
 
Con la división de las zonas en grupos se alcanza un alto grado de transparencia, así como una gran rapidez de manejo.  
Esta ventaja se aprecia especialmente en moldes con niveles o multicomponente. 
Resulta útil reunir las boquillas de inyección y los distribuidores en un grupo y las toberas en otro grupo. Para los demás 
componentes se asignan los grupos de la misma forma. Pueden crearse hasta 10 grupos. Tocando en la columna del 
grupo se abre el campo de entrada correspondiente. 
 
Además es posible definir zonas como simples zonas de supervisión. Estas sirven para la supervisión de la 
temperatura (ver pto. 9.14). 
 

 

Se seleccione la primera zona, se selecciona una letra de 
grupo y se continúa navegando hasta el siguiente grupo de 
zonas La letra seleccionada se mantiene hasta que se 
selecciona otra letra para el siguiente grupo.  
Con la opción "Vigilancia de fugas" se determina que el grupo 

correspondiente deberá ser vigilado en lo sucesivo en cuanto 

a posibles fugas (punto 9.4). Aquí también es posible definir 
una zona individual como grupo y supervisar sus posibles 
fugas. 

Mediante el botón  se acepta una zona en el grupo de las 
zonas de supervisión (mon). 

A continuación se confirman todos los datos con 
Enter

 y se 
cierra el campo de entrada. 
  

 
 

6.12.2.  Diccionario 
 
Tras la columna "Nombre" se encuentra un diccionario con el cual es posible asignar nombres a las zonas en el idioma 
deseado. Una denominación propia hace que el molde sea transparente para el usuario. De fábrica, las zonas vienen 
nombradas con "Zona" más un número consecutivo. 
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Tocando cualquier campo amarillo en la columna "Nombre" se abre la ventana de entrada 

correspondiente. Con las teclas de flecha  puede asignarse una palabra ya 

disponible a una zona. Con  se cambia a la siguiente zona y se selecciona otra palabra. 
Tocando el campo amarillo se abre el teclado para la introducción de una nueva 

denominación. A continuación se confirma con 
Enter

 y se cierra el campo de entrada. La 
denominación que se encuentra ahora en el campo amarillo puede añadirse al diccionario. 
También es posible borrar una denominación.  
Si se marca la casilla "Conteo autom.:", detrás del texto se muestra un 1, y aumentará en 1 

automáticamente con cada . (p.ej. cavidad 1, cavidad 2, etc.). 

Si se introduce otra cifra, esta también aumentará en 1 cada vez con .  
 

 
 

6.12.3.    Valor teórico – [T teór] 
 
Tocando cualquier campo amarillo en la columna "T teór" se abre la ventana de entrada correspondiente. Se muestra la 
zona seleccionada en este momento, con las teclas de flecha se puede navegar dentro de las zonas. Se puede introducir 

un valor directamente con las teclas numéricas o pulsando +  o 
-

. A continuación se selecciona la siguiente zona, se 

introduce el valor teórico y se confirma seguidamente con 
Enter

 para abandonar el campo de entrada. Todos los datos se 
guardan automáticamente y estarán disponibles con la siguiente puesta en marcha. 
 

 

Tocando 
alle

 se transfiere el valor teórico a todas las zonas. 

Al tocar 
Gruppe

 se transfiere el valor teórico solo al grupo mostrado en este momento. 

Con 
on/off

 se desconectan zonas individuales, por lo que se vuelven inactivas. 

La tecla 
ADA

 solo está accesible para los niveles de usuario "administrador" e "instalador". 

A continuación se confirma con 
Enter

 y se cierra el campo de entrada. 
 

 
 
 

6.12.4.    Descenso – [Desc.] 
 
En este campo se establece el valor teórico de descenso. El valor introducido se corresponde con el valor teórico indicado 
(punto 6.12.3). El valor teórico de descenso es válido para el descenso manual en la pantalla (punto 9.6.1) y para el 
descenso externo (punto 9.6.2) a través del mando de la máquina. 
 
 

6.12.5.    Refuerzo 
 
El valor teórico de refuerzo está fijado a 0 de fábrica y, por tanto, en principio no es aplicable (punto 9.7). El valor 
introducido se corresponde con el valor teórico indicado (punto 6.12.3). 
 
 

6.13.  Comprobación estática manual  
 
Después de haber introducido todos los datos necesarios, deben comprobarse los valores eléctricos del molde. Esta prueba 
puede realizarse sin moldeadora por inyección. La comprobación eléctrica es extraordinariamente importante, ya que los 
valores obtenidos ahora se asignan al registro de datos del molde tras el inicio y se utilizarán como valores de referencia 
para todas las puestas en marcha posteriores. Las zonas defectuosas deben repararse o desconectarse inmediatamente 
antes de la primera puesta en marcha. Estas zonas pueden volver a ponerse en marcha en cualquier momento. 
 
 
Atención:  Antes de que se conecte un molde, es imprescindible comprobar la asignación de conectores y 

corregirla en caso necesario.  

Se conecta el molde y se enciende el equipo, pero la aplicación no se inicia todavía con el botón . 
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Tras algunos segundos se muestran los siguientes valores de medición, es importante comprobarlos:  
 
T real Valor real de la temperatura 

Debe comprobarse la lógica de las temperaturas mostradas aquí, además deben corresponderse con al 
temperatura ambiente. Diferencias pequeñas de +/- 1 °C a 2 °C pueden ignorarse y considerarse dentro 
de una tolerancia normal. Pero si las diferencias son mayores deben comprobarse sus causas.  
Las causas de la indicación POL (polaridad inversa de sensores) o FB (rotura de sensor) (véase a este 
respecto el punto 9.11.1) deben solucionarse de inmediato. En caso de un fallo de sensor puede hacerse 
uso si es necesario del funcionamiento de emergencia a través de la conmutación paralela de zonas 
(punto 9.10). 

I real/ P real Valor real de la corriente / potencia 
Aquí es importante tener en cuenta que las corrientes mostradas se corresponden con los datos del 
fabricante del canal de caldeo. Si no se indican las corrientes en A sino la potencia en W, es posible 
cambiar el tipo de indicación tocando el campo con el fondo amarillo "I real" en la cabecera de la línea. La 
medición se produce sin necesidad de calentar el molde. 

Potencia en kW En el borde izquierdo se muestra el consumo de potencia del molde en kW. Esta es la potencia que 
necesita el molde para arrancar. Este valor no debe superar el de la conexión de red del equipo o del 
enchufe de red. Una sobrecarga supondría que el fusible de red se dispararía. 

 
No debe sobrepasarse el valor máximo de potencia de conexión indicado en la placa de características, que constituye en 

una conexión de red  
 
de  CEE 16A = 11,04 kW y con  CEE 32A = 22,08 kW 

 
Si se sobrepasan estos valores debe utilizarse la limitación de potencia (punto 6.6). El ajuste que se realice aquí se asigna y 
memoriza automáticamente para el molde. 
 
 

6.14. Iniciar la aplicación 
 
Para la primera puesta en marcha debe emplearse un valor teórico de >/= 140 °C para no prolongar innecesariamente el 
tiempo de la adaptación que se realiza a continuación.  

Al confirmar  durante 1 segundo se inicia el proceso de arranque. 
Basándose en las condiciones de arranque, el regulador decide por sí mismo si debe efectuarse una conmutación de 
arranque (eliminar con calor la posible humedad) o no. En la línea de estado se muestra en este caso "Modo de arranque". 
Una vez transcurrido el tiempo de secado establecido (punto 9.1) se efectúa una vez automáticamente la adaptación 
individual para cada zona, hecho que se señaliza mediante la indicación alterna entre AdA y el valor real. En la línea de 
estado pone ahora Adaptación. Si se desconecta el equipo durante este proceso, la adaptación continuará cuando vuelva 
a conectarse en las zonas en las que no hubiera concluido correctamente. Las zonas que hay terminado la adaptación 
permanecen al 80 % de su valor teórico y esperan a que todas las zonas terminen su adaptación. Solo entonces se 
habilitan los valores teóricos. Si está activada la sincronización (puntos 6.6 + 9.3), esta se ejecutará ahora. 
Una vez alcanzados todos los valores teóricos, la línea de estado se muestra en color azul y el molde estará operativo 
transcurrida una determinada fase de calentamiento. 
 
¡Atención! Antes del arranque de la máquina debe realizarse una comprobación dinámica que no influya sobre los 

procesos. (Punto 6.15) 
 

Si está activada la opción "Sin red" (punto 8), al pulsar  durante menos de 1 segundo se ejecuta una medición 
manual de corriente.  
 
 

6.15. Comprobación dinámica sin influencia en los procesos 
 
Una vez que se ha calentado el molde por completo, deberá comprobarse si el comportamiento de regulación presenta 
alguna anomalía. En este caso es especialmente importante vigilar la razón de regulación Y [%].  
Esta es visible en el modo de visualización de tablas, así como en el de gráficos (gráficos de barras). 
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Representación en tablas 

 

Representación gráfica 

 
La razón de regulación debe mostrar valores aproximadamente iguales en zonas comparables (toberas del mismo tipo 
constructivo con el mismo valor teórico). Con toberas pequeñas que son muy rápidas es normal una oscilación de la razón 
de regulación, pero estas diferencias deben mostrar valores aproximadamente iguales dentro de zonas comparables. Un 
salto de valores repentino es indicio de irregularidades y puede tener distintas causas. 
La causa principal son problemas mecánicos en el molde, tales como:  

 El sensor está suelto, no hace contacto correctamente o está sucio.*  
 La calefacción está suelta y no ofrece un contacto térmico correcto.*  
 No se ha definido ningún cable de compensación para la sonda, sino cable de cobre. ** 

 
* En este caso, durante la adaptación se mide un retardo excesivo, lo que conlleva unos parámetros de regulación 

erróneos. Este hecho se ve venir con antelación (una vez realizada la adaptación) debido a las grandes diferencias 
de los parámetros de regulación P, I, D en el modo de visualización de tablas. Aquí es posible corregir manualmente 
los valores de los parámetros, con lo que sería innecesaria una nueva adaptación manual, si bien la reparación 
resulta imprescindible. 

 
** Si se utilizan cables de cobre para los sensores se produce un error de medición que depende de la temperatura 

ambiente el cual dificulta una producción estable y reproducible, o bien en caso de materiales críticos la imposibilita. 
 
 

6.16. Comprobación dinámica con influencia en los procesos 
 
Una vez que la máquina ha arrancado comienza la dinámica de procesos, la cual durante la inyección genera un calor por 
fricción, particularmente en las toberas, que puede ocasionar un considerable aumento de la temperatura. Debe tenerse 
por tanto en cuenta que el comportamiento de la razón de regulación sea lógico o muestre similitudes en zonas 
comparables. Una oscilación de la razón de regulación en las toberas es normal, si bien en distribuidores y boquillas de 
inyección debe permanecer bastante estable. 
Para la valoración de la situación resulta de gran utilidad la representación gráfica. En este caso caso las anomalías son 
reconocibles sin necesidad de registrar valores absolutos. En las aplicaciones muy críticas puede proporcionar ayuda 
ejecutar de nuevo la adaptación manualmente (punto 9.2). 
 
 
7. Registrador de temperatura - visión general 
 

 

Durante la navegación por las variantes de 
visualización puede seleccionarse el registrador 

de temperatura con la tecla . 
 
Este constituye un medio auxiliar gráfico para un 
control y diagnóstico detallados del proceso de 
regulación a través de un largo periodo, ya que 
puede representar simultáneamente en un 
diagrama el desarrollo temporal de la 
temperatura real de 6 zonas consecutivas. En 
una vista detallada de una zona puede además 
rastrear la temperatura real, la temperatura 
teórica establecida y la razón de regulación del 
regulador simultáneamente. Su función de 
exportación le permite enviar los datos de 
protocolo a un PC. 
 

En la visión general se muestra de forma gráfica y se guarda la temperatura real a lo largo de un periodo de hasta un máx. 
de 60 min.  

Encima de los gráficos se asignan distintos colores a las zonas visualizadas. Las teclas de flecha superiores  o  
permiten desplazar el rango de zonas mostradas en una posición a la derecha o a la izquierda. 

Mediante  e  es posible modificar el eje de tiempo entre 30 segundos y 60 minutos. Con la barra de desplazamiento 
inferior puede seleccionarse la franja de tiempo deseada. 

Con Export  se transfieren los datos almacenados de todas las zonas a un dispositivo USB en forma de archivo con el 
nombre "FitronTP_CURVE_DATA.CSV". Estos datos pueden continuar procesándose o evaluándose con el programa 
suministrado "Fiege-DOKU", o bien con el uso de Excel en un PC. 
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7.1. Vista aumentada de zonas individuales 
 

 

Mediante la selección de una zona individual con el 
número de zona es posible acceder a la vista aumentada 
(zoom) de la misma (en este caso, zona 3). Aquí se 
establece el foco automáticamente y de forma continua al 
valor real de temperatura de esta zona (el valor más actual 
a la derecha), para poder, por ejemplo, evaluar 
fluctuaciones de temperatura en la zona. El factor de 
aumento y, por tanto, el rango abarcado por el zoom, se 
selecciona mediante los botones  
 

 
 

 

 

 verticales. 
 
 

7.2. Vista detallada para cada zona 
 

 

Mediante pulsación del botón Details  se accede a la 

vista de detalle. Aquí puede realizarse un seguimiento 
más preciso del desarrollo temporal de las distintas 
zonas según la temperatura real y teórica, así como la 
razón de regulación de acuerdo con las curvas 
identificadas por colores. El eje inferior del diagrama 
indica el tiempo, los ejes izquierdo y derecho indican la 
escala de temperatura o escala del grado de regulación. 

 +  y -  así como las barras de desplazamiento, tienen 
aquí la misma función que en la visión general.  

Con Export  se transfieren los datos de todas las zonas 
a un dispositivo USB. Para ello, las zonas deben estar 
desconectadas. 

 

Con Übersicht  se vuelve a la vista anterior. 
 
 
8. Ajustes de sistema 
 

Con System  se accede a los ajustes del sistema. Para ello son necesarios permisos de administrador. Los ajustes que se 
realizan aquí son relativos al equipo y, por tanto, afectan a todos los moldes. 
 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
     

Página 1  Página 2  Página 3  
 

Página 1  
Idioma: Selección del idioma 

Unidad de temperatura: Conmutación [°C] / [°F] 
Voltaje: Sirve para el tratamiento interno del valor de medición. 

Frecuencia del red: Sirve para el tratamiento interno del valor de medición. 
Conexión a la red: Sirve para el tratamiento interno del valor de medición y debe corresponderse siempre 

con los datos del conector de red existente. 
Usuario de USB: Permite el inicio de sesión mediante la conexión del dispositivo USB suministrado (pto. 

6.2). 
Inver. Desc. ext.: El descenso se activa cuando deja de haber señal de 24 V DC. 
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Descenso ampl.  ext:   Descenso ampliado externo: 
Aquí el regulador permanece en descenso tras resolverse la avería externa. Este debe 
restaurarse manualmente en el dispositivo (pto. 9.6.2). 

Contacto alarma 1 
inverso: 

Cuando está seleccionado, el contacto está abierto si existe una alarma (temperatura, 
corriente, descenso) 

Contacto alarma 2 inverso:  
JETmaster TP 

 Desde 04/17 

Si se selecciona se abre el contacto en caso de existir una alarma (refuerzo) pendiente. 
(Punto 9.7) 

Contacto de alarma en caso 
de fuga: 

El contacto de alarma 1 se activa si se detecta una fuga. 

  
Página 2  

Protocolo 1:    Selección de varios protocolos de datos en serie. No obstante, para esto es necesario 
que se cumplan los requisitos de hardware correspondientes. 

Parámetro (1):    Selección de varios formatos de datos para el protocolo serie seleccionado en el 
   protocolo 1. 

Protocolo 2:    Selección de varios protocolos de datos Ethernet. No obstante, para esto es  
   necesario que se cumplan los requisitos de hardware correspondientes. 

Parámetro (2):    Selección de varios formatos de datos para el protocolo Ethernet seleccionado en el 
protocolo 

Tipo de sensor: Cambio de tipo de sensor: Fe-CuNi (tipo J) a NiCr-Ni (tipo K) 
Nivel de arranque: Aquí el nivel de usuario tras la conexión del dispositivo es de "Nivel 0", "Operador" o 

"Instalador".  
"Nivel 0" se recomienda en zonas con alta afluencia de público (ferias internas o 
similares). No es posible el manejo del equipo. 

Tipo de arranque: 
- Normal:  El molde cargado actualmente se inicia manualmente con 

Enter

 
- Arranque directo:  El molde cargado actualmente se inicia automáticamente tras 
- Directo (desc.):  Arranque automático con descenso 
- Temporizador de arranque:  Preselección de un tiempo de inicio para el molde 
   cargado (punto 9.13). 

Importar ajustes de FTP:    Importa los ajustes FTP para el protocolo estándar Modbus/TCPIP de Fiege  
   (ver documentación especial sobre este protocolo). 

Borrado general: Una vez realizada la consulta de seguridad, el dispositivo se restaura a los ajustes de 
fábrica. 
Con ello se borran todos los moldes y todos los ajustes. 

Tiempo/fecha:    Ajuste de la fecha y la hora  
   (solo es necesario si se utiliza el temporizador de arranque, punto 9.13) 

 
Página 3 

 

Dirección IP local: Introducción de la dirección IP para la conexión a la red. 
Permitido cambiar PW: En caso de desactivación, los usuarios no podrán modificar contraseñas. 

Sin red:    Si se activa el campo "Sin red", las salidas de potencia en caso de "Zonas  
   apagadas" quedan sin tensión. 
   Con ello, se desactiva también la medición de corriente.  
   Es posible conectarla temporalmente con el botón "Zonas encendidas"  
   (< 1 segundo). 

Restablecer contraseña: Se restauran todas las contraseñas a su estado de suministro (pto. 6.2). 
Dirección IP actual del 

NVS  : 
Solo válido en combinación con un NVS  (control de cierre de aguja), ver la 
documentación especial al respecto. 

Cambiar IP del NVS  : Solo válido en combinación con un NVS  (control de cierre de aguja), ver la 
documentación especial al respecto. 

Dirección IP actual del 
DMS  : 

Solo es válido en combinación con un DMS  (sistema para la medición de presión), 
véase la documentación correspondiente. 

Cambiar IP del DMS  : Solo es válido en combinación con un DMS  (sistema para la medición de presión), 
véase la documentación correspondiente. 
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9. Descripciones del funcionamiento 
 
 

9.1. Conexión de arranque 
 
La conmutación de arranque sirve para el secado de calefactores húmedos. 
 
Se activa automáticamente cuando en los ajustes del molde se ha seleccionado un tiempo de arranque superior a 0 
minutos (punto 6.6) y el valor de temperatura REAL de todas las zonas es menor que 100 grados en el encendido. La 
temperatura TEÓRICA de todas las zonas activas se fija internamente en este caso a 100 grados. Una vez alcanzada la 
temperatura, se mantiene durante el tiempo de arranque establecido. Las zonas más rápidas esperan a que las zonas más 
lentas hayan concluido su tiempo de arranque. 
A continuación se efectúa una vez en la primera puesta en marcha una adaptación automática (punto 9.2). Las sucesivas 
puestas en marcha se detienen de inmediato al llegar al valor teórico. 
 
 

9.2. Adaptación 
 
La adaptación sirve para adaptar de manera óptima el regulador a su tarea de regulación. Aquí se analizan las distintas 
relaciones entre tramos, se calculan los parámetros específicos de regulación, se guardan y se muestran en la visualización 
tabular bajo P, I y D. 
 
La adaptación se efectúa automáticamente en la primera puesta en marcha de un molde y solo puede realizarse 
con la "moldeadora por inyección parada", es decir sin influir en los procesos. 
No debe haber ningún fallo pendiente de sensores ni de corriente. Si hubiera zonas que no fueran necesarias, 
deberán desconectarse. 
 
Si se selecciona la opción "Adaptación automática" en los "Ajustes del sistema", la adaptación comienza automáticamente 
siempre que para el molde y/o las distintas zonas no se haya producido aún la adaptación. El instalador o el administrador 
pueden ejecutar la adaptación manualmente en cualquier momento (véase punto 5.3). No obstante, esto solo es necesario 
si se realizan modificaciones de importancia en el molde. Después de una reparación en la que el sistema no se ha 
modificado esencialmente no es necesario efectuar una nueva adaptación. 
 
Nota:  Una excepción en la adaptación la constituye el molde por defecto JETmaster TP o 

fitron TP (punto 6.3). 
 
 

9.3. Sincronización del calentamiento 
 
La sincronización de calentamiento se encarga de que se realice de manera uniforme el calentamiento de zonas cuya 
rapidez de calentamiento sea distinta. Las zonas rápidas (toberas) se adaptan a las lentas (distribuidores). Las zonas lentas 
determinan en este caso la velocidad de calentamiento. Con ello se evitarán daños provocados por el calor en materiales 
sensibles. La opción "Sincronización de calentamiento" se establece en los ajustes del molde (punto 6.6). 
 
 

9.4. Control de fugas 
 
La vigilancia de fugas solo es posible si hay disponible un sensor de temperatura en las inmediaciones del punto de fuga 
esperado. Esto es así con las toberas, ya que aquí por lo general hay disponible un sensor muy cerca. 
Con el control de fugas, el regulador obtiene automáticamente y supervisa de forma continua la demanda de potencia 
dentro de un grupo de zonas (también puede ser una sola zona) con las condiciones del proceso. 
 
 

 

Las zonas que se deben vigilar se reúnen en un grupo y se les marca con el símbolo de 
verificación correspondiente para la vigilancia de fugas (véase también punto 6.12.1). 
Las boquillas de diferente diseño o las boquillas para distintos componentes deben reunirse 
en grupos propios. 
La vigilancia se realiza por separado para cada grupo.  
También las zonas individuales pueden supervisarse. Para ello es necesario que estas zonas se 
asignen a una letra propia. 
 
Otros ajustes a este respecto se realizan durante la puesta en marcha en la ventana 
«Representación gráfica» (punto 5). 
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Una vez realizada la puesta en marcha y el consiguiente arranque de la máquina comienza 
una fase de aprendizaje, en la cual se calcula el consumo medio de potencia con las 
condiciones de proceso y se muestra pasado algún tiempo en la visualización tabular. 
La línea roja representa el límite de alarma que puede adaptarse manualmente tocando las 
barras. 
Tocando en una de las barras se abre la siguiente ventana. 

  

 

Se muestra el valor promedio de potencia actual.  
La línea de supervisión debe fijarse con un valor entre un 5 % y un 10 % superior. Durante el 
transcurso de la primera puesta en marcha puede ser necesario volver a corregir este valor. 
 

 
Si en una zona se alcanza o se sobrepasa la línea de vigilancia, la línea de estado se vuelve roja y se muestra el aviso 
"¿Fuga?". No se emite una alarma externa, puesto que este aviso de alarma se produce en un momento muy temprano, el 
usuario debe decidir en qué medida se continúa produciendo. 
 
 

9.5. Orden de calentamiento 

Con la opción "Secuencia de calentamiento" se determina en qué orden se deben calentar los grupos. Aquí tienen, por 
ejemplo los distribuidores, la posibilidad de dilatarse antes de que las toberas alcancen la temperatura y ya puedan hacer 
contacto. 
 

 

Condición para ello es que en la administración de moldes se seleccione el tipo de 
calentamiento "Secuencia de calentamiento (grupos)".  
 
Solo cuando el primer grupo ha alcanzado su valor teórico le seguirá el siguiente, etc.  
Los mismos números en distintos grupos se tratan de la misma forma.  
 

A continuación se confirman todos los datos con 
Enter

 y se cierra el campo de entrada. 
 
Nota:  
Los grupos de zonas que contienen un "Off" se calientan en último lugar. 

 
 
 

9.6. Descenso 
 

9.6.1. Descenso manual 
 
El descenso sirve, en caso de parada de la máquina, para preservar los materiales delicados y para el ahorro de energía. 
El valor teórico de descenso puede configurarse o bien igual para todas las zonas, o diferente para los grupos de zonas o 
incluso para cada zona individual. 

El descenso se activa pulsando la tecla . 
La línea de estado se muestra en rojo y aparece el aviso "Alarma - Descenso". 
Al volver a pulsar la tecla, el descenso finaliza.  
 
 

9.6.2. Descenso externo 
 
El descenso externo sirve para la seguridad de procesos. En caso de avería de la máquina, es controlado por una señal de 
24 V DC de la máquina. La indicación de estado se pone en rojo y aparece "Descenso (ext.)". 
 
Para que el descenso no sea efectivo de inmediato, en los ajustes de molde puede establecerse un retardo de descenso. En 
este caso, aparece primero en la línea de estado "Fallo ext." y se inicia el temporizador de descenso. Una vez transcurrido el 
tiempo establecido, la línea de estado se vuelve roja y se muestra "Descenso (ext.)". 
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Estarán activos los mismos valores teóricos que para el descenso manual. 
 
Por defecto, el descenso externo (indicación: Descenso (ext)) se mantiene activa en el regulador hasta que se haya 
solucionado la causa. El regulador vuelve a calentar hasta la temperatura nominal, lo cual puede producir problemas 
durante el tratamiento de materiales críticos. 
Mediante la activación del desc.ext.ampl., el regulador cambia al descenso manual una vez solucionada la avería de la 
máquina (indicación: descenso), la cual puede posteriormente ser desactivada manualmente (confirmada) por el usuario 
(véase también 9.6.1). 
 
 

9.7. Refuerzo 
 
La función de refuerzo sirve para derretir los atascos por frío, para ello se aumenta el perfil de temperatura en las puntas 
de las toberas en una cantidad definida. El valor teórico para el refuerzo es un valor relativo que se determina en la 

visualización tabular y se activa con . La línea de estado se muestra en rojo y aparece el aviso "Alarma" y "Refuerzo".  
El tiempo de refuerzo termina al volver a pulsar la tecla, o cuando transcurre el tiempo "Tiempo máx. refuerzo"  
(temporizador de seguridad) definido en los ajustes de molde. La función BOOST está activada a partir del nivel de usuario 
"Instalador". 
 
Al activar la función Boost, se activa el contacto de alarma 2 (en los pines 3 y 4). La alarma se mantiene activa hasta que la 
función Boost vuelva a desactivarse y la temperatura alcance el rango de valor nominal. 
 
 

9.8. Funcionamiento del regulador 
 
El modo de funcionamiento de ajuste sirve para poder trabajar con circuitos de caldeo que no dispongan de sonda térmica 
o con sistemas controlados en los que se haya estropeado la sonda térmica. Como magnitud de referencia no se utiliza ya 
el valor teórico, sino la razón de regulación (Y en %). Dicha razón expresa la potencia de caldeo emitida en %. 0% = 
calefacción desconectada, 100% = potencia máxima. 
 
En caso de rotura de una sonda se activará automáticamente la modalidad de funcionamiento de ajuste, lo que se indicará 
a través de la visualización alternativa de STL y FB. El campo de grado de regulación en la representación en tablas se 
muestra en amarillo y se indica el último grado de regulación promedio de esta zona. Por lo tanto, el funcionamiento 
prosigue sin interrupciones. Un grado de regulación del 0 % se indica únicamente si un cálculo de promedio no ha sido 
posible, por ejemplo durante el calentamiento. si bien este valor puede modificarse manualmente en cualquier momento. 
 
 

9.9. Parámetros de regulación 
 
Los parámetros de regulación (P, I, D) se obtienen a través de la adaptación automática. La indicación sirve principalmente 
para la detección de irregularidades. Dentro de un grupo de zonas, los parámetros calculados deben presentar valores 
comparables, diferencias pequeñas son normales y están permitidas. Si presentan grandes diferencias sería un indicio de 
un fallo en el circuito de regulación, por ejemplo el sensor no establece contacto térmico correcto, causado por el aire, la 
corrosión o la suciedad. Si las calefacciones están sueltas se produce el mismo efecto. 
Solo en casos excepcionales deberá intervenirse aquí manualmente para realizar correcciones y deberían introducirse 
únicamente valores de zonas conocidas y del mismo tipo constructivo. 
La conmutación en paralelo de la zona defectuosa con una zona del mismo tipo constructivo puede ser de gran ayuda en 
este caso como medida inmediata (punto 9.10). 
 

9.10. Conectar en paralelo las zonas 
 
Con la conmutación en paralelo pueden reunirse las salidas de calefacción deseadas en una zona. La zona principal se 
encarga de la regulación, las salidas conectadas en paralelo son controladas por esta. 
 

 Este modo de funcionamiento se emplea ante consumos de potencia muy elevados. Las calefacciones se 
distribuyen entre varias salidas de forma que ninguna se cargue con más de 16 A (= 3680 W).  

 
 Si una zona tiene el sensor defectuoso puede conectarse mediante la conmutación en paralelo a otra zona del 

mismo tipo constructivo y térmicamente simétrica. Esta haría las veces de zona principal. En este caso, la 
conmutación de paralelo se considera como funcionamiento de emergencia y debe realizarse una reparación en 
cuanto sea posible. 

 
Los caudales de calefacción se continúan midiendo y supervisando. Un fallo del sensor en este caso no produciría un aviso 
de alarma. 
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La conmutación en paralelo se realiza en la visualización tabular. 
Al seleccionar la zona que conmuta en paralelo (defectuosa), esta zona se asigna a la zona 
principal. 
 

 

9.10.1. Diferencia relativa de la razón de regulación con la zona principal 
 

  

En zonas que conmutan en paralelo es posible adaptar la razón de regulación de cada zona 
con respecto a la zona principal estableciendo una diferencia relativa (+/- 30 %). Haciendo clic 
en el campo "Razón de regulación" de la zona que conmuta en paralelo (aquí, zona 2) se abre 
un cuadro de diálogo. El valor por defecto es 0 %. Los valores negativos se establecen con la 

tecla 
-

. 
 

 
9.11. Supervisión de alarmas 

 
 

9.11.1. Control de sondas 
 
Los sensores de temperatura están supervisados de forma permanente en cuanto a las siguientes funciones: 
  
Rotura de sonda:   Indicación "FB" en el valor real de la zona afectada, la línea de estado se muestra en rojo y el 

contacto de alarma se activa. 
Polarización  
inversa de sensores: Indicación "POL" en el valor real de la zona afectada, la línea de estado se muestra  
 en rojo y el contacto de alarma 1 se activa. 
 
En ambos casos se emite un aviso de alarma en la línea de cabecera de la zona conflictiva, así como a través del contacto 
de alarma 1. 
La zona correspondiente conmuta automáticamente a funcionamiento con accionador tal como se 
describe en el punto 9.8. 
 

9.11.2. Supervisión de calefacciones 
 
El funcionamiento correcto de las calefacciones se supervisa permanentemente en segundo plano a través de la 
supervisión de corriente. El valor teórico de calefacción necesario para esto se obtiene automáticamente y se asigna al 
molde en la primera puesta en marcha. se supervisa si la tensión medida de forma permanente se encuentra dentro del 
rango de +/- 25 % (ajuste de fábrica) del valor nominal. En caso de rotura de cable, fallo de fusible, fallo de la calefacción, 
fallo de una fase o Triac defectuoso se emite un aviso de alarma en la línea de cabecera de la zona causante del problema 
a través del contacto de alarma 1. La supervisión detecta también el fallo de un único calefactor en caso de conmutación 
en paralelo de varias calefacciones, por ejemplo como suele ser el caso en distribuidores. La sensibilidad de la supervisión 
de la corriente de calefacción puede modificarse tal como se describe en el punto 6.6, si bien esto no suele ser necesario 
en usos normales de canales de caldeo. 
 

9.11.3. Supervisión por triac 
 
El correcto funcionamiento de los Triac se supervisa de forma continua en segundo plano. Pueden producirse dos fallos 
distintos: 
   

 Triac no enciende la calefacción: 
La consecuencia sería una alarma de corriente en la zona en cuestión. No obstante, este aviso de fallo no es 
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unívoco. Puede ser causado también por un elemento calefactor defectuoso, un cable defectuoso, un fusible 
defectuoso o que falta o una fase que falta. 
 

 Triac no desconecta la calefacción.: 
Las consecuencias son el sobrecalentamiento y la destrucción del elemento calefactor. Esto lo detecta el equipo y 
corta por completo el suministro de potencia del mismo. En la línea de estado se muestran el aviso "Alarma" y 
"Triac" en rojo. En la visualización de tablas, el nombre de la zona causante del problema aparece también en rojo 
parpadeante. 

 
Una de las causas principales de un fallo de Triac es el uso de fusibles erróneos no súper rápidos. 
 

9.11.4. Mensaje de alarma 
 
Cada alarma es señalizada por la línea de estado en rojo y a través de un campo rojo en la zona conflictiva. 
Adicionalmente se emite un mensaje de alarma a través del contacto de alarma 1 para el uso que se desee (excepción: 
aviso por fugas). Este se encuentra en los contactos 1+2 y puede recibir una carga máxima de 250 V / 2 A. 
El contacto de alarma se cierra en caso de alarma y puede ser invertido por el administrador en los ajustes del sistema 
(punto 8). De esta forma es posible la integración de un bucle de parada de emergencia. Esta configuración es específica 
del dispositivo y se aplica por tanto a todos los moldes. 
 

9.12. Offset 
 
El parámetro de offset solo está accesible por el administrador y se encuentra en la última posición en la visualización 
tabular. Sirve como parámetro de calibración y puede utilizarse para la corrección de tolerancias grandes de sensores. Este 
parámetro no es específico del equipo, sino que se asigna al molde correspondiente. 
 

9.13. Temporizador de arranque 
 
El temporizador de arranque está previsto para aplicaciones en las que resulta necesario un calentamiento previo incluso 
fuera de la máquina para reducir los tiempos de preparación.  
Si en el sistema el tipo de arranque está fijado a "Temporizador", con cada arranque se abre una ventana para la 
introducción del tiempo de arranque. Tras introducción de la fecha y la hora puede también seleccionarse si el archivo de 
moldes cargado debe ejecutarse con el valor teórico de descenso. 

Con Sofortstart  se anula el temporizador. 
 

9.14. Zonas de supervisión 
 
Aquí pueden conmutarse las zonas deseadas a simples zonas de supervisión de temperatura.  
 

 

La conmutación a zona de supervisión se realiza desde la administración de 
grupos. 
(véase 6.12.1).  
 

Tocando  aparece el código de "Mon" (Monitoring). 
En la interfaz de usuario se identifica esta zona con una "M" como letra de grupo, 
esta zona está separada de todas las funciones técnicas de regulación. 
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La temperatura a supervisar, así como los límites de alarma, se configura por su 
valor nominal como todas las zonas de regulación. 
 

Mediante el botón 
on/off

 pueden conectarse y desconectarse las zonas de 
supervisión.  
 

 
 

 

Para las zonas de supervisión (M) se muestran solamente temperaturas reales y nominales, así como la alarma de 
temperatura o de sensor si se da el caso. Todos los demás valores se ocultan. 
 

 
 
 

10. Función de libro de registro  
 
La función de libro de registro está activa automáticamente en segundo plano y abarca el marco temporal completo entre 

Zonen

1 sec.

ON

 e 

Zonen

1 sec.

OFF

, si bien no se comienza con el registro de acciones y errores hasta que no se alcance el valor nominal por 
primera vez. Pueden almacenarse hasta 50 libros de registro por cada herramienta. Después, se irá borrando 
automáticamente el libro registro más antiguo. 
 
Se protocolizan todas las variaciones de valor, así como los fallos de temperatura y de corriente. También se registra la 

activación de  y de . 

El acceso al libro de registro se produce en la administración de molde a través de LOG Buch . 
 
No obstante, en la gama fitron TP es necesario para ello un dispositivo USB conectado de forma permanente. 

 
 

Mediante USB Export  se exporta el libro de registro seleccionado a un dispositivo USB conectado. El libro de registro está 
guardado en formato ASCII y como documento de texto y puede por tanto consultarse e imprimirse sin problemas en un 
PC. 
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11. Utilidad automática de diagnóstico de moldes  
 
El volumen funcional del software del equipo JETmaster TP  y fitron TP incluye una utilidad para el 
diagnóstico automático de moldes. No es posible acceder a él durante la regulación de la temperatura. 
 
La utilidad de diagnóstico está diseñada para realizar una comprobación básica y rápida del molde sin tener que introducir 
muchos y engorrosos datos. No obstante, antes de la primera puesta en marcha o después de reparaciones de importancia 
en un molde es necesario comprobar la correcta conexión y de elementos calefactores y sensores. Esta utilidad no sirve 
para sustituir una comprobación detallada de errores realizada por personal. 
 
La comprobación está dividida en dos pasos: una prueba eléctrica y una prueba dinámica efectuada a continuación. 
 

11.1. Prueba eléctrica automática 
  
Puede accederse a la utilidad de diagnóstico para los niveles de usuario "Instalador" y "Administrador" mediante pulsación 

de la tecla  en la vista de tablas.  
 

 

 
 
 
 

 
 

 

 
Utilidad automática de diagnóstico de moldes  Representación en tablas 

 
La comprobación eléctrica comienza directamente y efectúa un diagnóstico de las corrientes de calefacción de las 
zonas conectadas del molde. En el lado izquierdo puede comprobarse la potencia requerida por fase, así como la 
potencia general. También se testan los sensores disponibles en cuanto a interrupciones y posible polaridad inversa. Si 
se produce un error, la utilidad advierte del mismo junto a la zona afectada. Al tocar el aviso de error se muestran sus 
posibles causas y propuestas de resolución. Ahora puede solucionarse el error. 
 

  
Prueba eléctrica - error detectado Asistencia con enfoque de resolución 

 
Solo cuando todos los errores de esta prueba eléctrica se hayan solucionado o confirmado puede continuarse con el 
siguiente paso de diagnóstico, la prueba dinámica. 

Al pulsar la tecla  se comienza con la prueba de asignación. 
 

 

11.2. Prueba dinámica automática 
 

En este paso del diagnóstico se comprueba la correcta asignación de sensores y calefacciones. De acuerdo con un 
esquema individual, el molde comprueba cada zona mediante intervalos cortos de calentamiento y análisis de la 
reacción de los sensores a una correcta asignación. Si se encuentran diferencias con respecto al comportamiento 
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esperado se muestra una indicación junto a la zona afectada. También aquí puede tocarse el aviso (si es posible) para 
obtener una descripción sencilla y ayuda para la resolución del error. 
 

  
Prueba de asignación dinámica Exportación correcta del protocolo de prueba 

 
Una vez se han resuelto todos los errores y se ha concluido el test satisfactoriamente puede crearse un archivo de 

protocolo vía Protokoll  en el dispositivo USB conectado. Para la lectura e impresión del archivo de protocolo con el nombre 
del molde y la extensión "FPF" es necesaria la utilidad disponible en el dispositivo USB "Fiege-DOKU" (a partir de la versión 
de software 1.4). Al seleccionar el archivo a través de la función de carga o simplemente arrastrando el archivo en la 
ventana de programa es posible crear un protocolo legible e imprimirlo cuando sea necesario. 
 

12. Modo maestro-esclavo (solo con fitron TP) 
 

El modo maestro-esclavo sirve para ampliar un regulador de la serie  fitron TP . En él, se interconectan dos 
reguladores de modo que actúen como uno solo y todo el conjunto se maneja desde el regulador maestro. Dos 
reguladores pueden conectarse para formar una unidad lógica siempre que el número total de zonas no supere las 32. 
Si en una conexión el número total de zonas es mayor de 32, el regulador maestro obvia el regulador esclavo conectado y 
únicamente pone a disposición sus propias zonas. 
 

12.1. Condiciones previas 
 

Los dos reguladores deben conectarse entre sí con un cable directo cruzado Ethernet convencional. Ambos reguladores 
necesitan un número IP (con el último bloque de números diferente) en la misma subred (véase el manual de usuario: 
ajustes del sistema / menú del sistema). 
 

12.2. Manejo 
 

En primer lugar, el regulador que debe hacer de esclavo. 

 

 

Al hacer clic en el botón "Start as slave" de la pantalla de inicio, el 
dispositivo arranca como esclavo y espera a que se conecte un 
regulador maestro (aparece: Waiting for connection).  

 

  

 

Si se pulsa el botón "Exit" finaliza el modo esclavo y el regulador 
arranca de forma normal (sin la función maestro-esclavo). 
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Ahora se inicia el regulador que debe hacer de maestro. El regulador maestro reconoce automáticamente el esclavo 
conectado y arranca con el número total de zonas correspondiente. 
 

 

El número total de zonas se muestra en la línea de 
título (en el ejemplo, 16: 8 zonas del maestro y 8 
zonas del esclavo). 
 
 
 
 
 
 
 
 
Las zonas conectadas al regulador esclavo (que 
deben estarlo físicamente) se reconocen porque el 
número de zona aparece en otro color. 
 

 

El regulador maestro se maneja como si se tratara de un regulador físico con ese número elevado de zonas. 

 

 

 

En el regulador que actúa como esclavo se indica la conexión 
existente en ese momento (aparece: "Connected"). 

 

Si el maestro se desconecta de forma normal, también queda desconectado el regulador esclavo.  
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13. Anexo 
 
 

13.1. Conexión del molde 
 
La conexión de molde es por lo general individual para cada cliente y, por tanto, específica del equipo. La ocupación de 
conectores puede consultarse en la documentación adjunta del equipo. 
El número de artículo del equipo y de la documentación deben coincidir. 
 
 

13.2. Cambio del Triac 
 
ATENCIÓN: Sólo el personal competente puede realizar trabajos de mantenimiento. Antes de la apertura, 

desconecte el equipo y sepárelo de la red. 
 
En la tapa del equipo se encuentran dos Triac de repuesto. 
Los tornillos del radiador en el que se encuentra la zona defectuosa deben retirarse desde fuera, extraer el radiador con 
precaución y desenchufar todos los conectores (sin intercambiarlos) de la placa de circuitos. Retire el tornillo Allen M3 del 
Triac defectuoso, desenclave el casquillo enchufable y extraiga el TRIAC. El montaje se efectuará por orden inverso. Se 
recomienda doblar previamente las conexiones del nuevo Triac como con la pieza de recambio. 


