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Einleitung

Lesen, verstehen und befolgen Sie alle nachfolgenden Anweisungen.

Haftungsausschluss

Da RJG, Inc. keine Kontrolle (iber die mogliche Verwendung dieses
Materials durch andere hat, wird keine Garantie daftir ibernommen,
dass die gleichen Ergebnisse wie die in diesem Dokument beschrie-
benen erzielt werden. Ebenso wenig garantiert RJG, Inc. die Effektivi-
tat oder Sicherheit eines moglichen oder vorgeschlagenen Entwurfs
flr Bauteile, die hier in Form von Fotos, technischen Zeichnungen
und dergleichen dargestellt sind. Jeder Benutzer des Materials oder
Entwurfs oder von beidem sollte seine eigenen Tests durchfiihren,
um die Eignung des Materials oder eines beliebigen Materials fiir den
Entwurf sowie die Eignung des Materials, Prozesses und/oder Ent-
wurfs flr seine eigene individuelle Anwendung festzustellen. Erkla-
rungen in Bezug auf mdgliche oder vorgeschlagene Verwendungen
der in diesem Dokument beschriebenen Materialien oder Entwiirfe
sind nicht als eine Lizenz im Rahmen eines RJG-Patents, die einen
solchen Benutzer abdeckt, oder als Empfehlungen fir die Verwen-
dung solcher Materialien oder Entwiirfe bei der Verletzung eines
Patents auszulegen.

Datenschutz

Konzipiert und entwickelt von RJG, Inc. Urheberrecht fiir manuelle
Konzeption, Format und Struktur 2025 RJG, Inc. Urheberrecht der
inhaltlichen Dokumentation 2025 RJG, Inc. Alle Rechte vorbehalten.
In diesem Dokument enthaltene Materialien diirfen nicht von Hand,
mechanisch oder auf elektronischem Wege, weder ganz noch teilwei-
se, ohne die ausdriickliche schriftliche Genehmigung von RJG, Inc.
kopiert werden. Die Genehmigung wird normalerweise zum Einsatz
in Verbindung mit einer konzerninternen Verwendung erteilt, die nicht
den ureigensten Interessen von RJG entgegensteht.

Warnhinweise

Die folgenden Warnhinweisarten werden nach Bedarf verwendet, um
in diesem Dokument prasentierte Informationen weiter zu verdeut-
lichen oder hervorzuheben:

Ll DEFINITION Eine Definition oder Klarstellung eines im Text ver-
wendeten Begriffs oder von im Text verwendeten Begriffen.

® HINWEIS Ein Hinweis liefert zusdtzliche Informationen ilber ein
Diskussionsthema.

»# ACHTUNG Achtung: Der Bediener wird auf Bedingungen hinge-
wiesen, die Sachschdden und/oder Verletzungen von Personen ver-

ursachen kénnen.

Produk

Die Software CoPilot® bietet Folgendes:

+ Ubersicht zur Prozessdurchfiihrung

* Proze

tubersicht

ssanderungsprotokoll




Einleitung (Fortsetzung)
Anforderungen

Zur Verwendung des Produkts ist Folgendes erforderlich:

RJG, Inc. CoPilot hardware including the AP4.0 Application Processor
with built-in Lynx™ sensor interfaces and necessary Lynx-to-injection
molding machine interface components. Weitere Informationen zu
Komponenten entnehmen Sie dem Installations- und Einrichtungs-
handbuch fiir CoPilot-Hardware.

RJG, Inc.
Cavity Pressure and
Temperature Sensors

Ccas g

. CoPilot+

Hydraulischer Maschinen-
Setup

Elektrischer Maschinen-

Setup

RJG, Inc.
Cavity Pressure and
Temperature Sensors

Csa= _g

_CoPilot+




Einleitung (Fortsetzung)
Programm-Symbole und -Navigation

Die folgenden Details, allgemein verwendeten Symbole und ihre Funk-
tionen in derCoPilot-Software.

Driicken Sie auf das Objekt, um

Driicken Sie auf das Objekt, um Be- EINSTELLUN- . . Fir das Objekt wird angezeigt, dass
BENUTZER . . Einstellungen anzuzeigen oder zu FEHLER . -
nutzer-Informationen anzuzeigen. GEN . ein Fehler aufgetreten ist.
bearbeiten.
Driicken Sie auf das Objekt, um das Driicken Sie auf das Objekt, um eine
. Driicken Sie auf das Objekt, um das Benutzerhandbuch fiir Software neue Maschine, ein neues Werk-
MENU " .. HILFE . . NEU ANLEGEN .
Software-Meni zu 6ffnen. oder Hardware anzuzeigen oder ein zeug oder einen neuen Prozess zu
Problem zu melden. erstellen.
Driicken Sie auf das Objekt, um Driicken Sie auf das Objekt, um ein . . .
L BEENDEN-FENS- .. .. . Driicken Sie auf das Objekt, um das
EINRICHTUNG das Dashboard zum Einrichten zu geoffnetes Fenster oder Menti zu ABWAHLEN ..
.. TER Element zu verwerfen/abzuwahlen.
offnen. beenden.
Driicken Sie auf den Aufwartspfeil,
AUFTRAGS- Driicken Sie auf das Objekt, um den OBJEKT BE- Driicken Sie zum Bearbeiten auf das VERKLEINERN/ um das Fenster zu verkleinern. Dri-
DASHBOARD Prozess anzuzeigen. ARBEITEN Objekt. ERWEITERN cken Sie auf den Abwartspfeil, um
das Fenster zu erweitern.
Driicken Sie auf das Feld, welches
PROZESSAN- .. . . .. . . i 4 i
Driicken Sie auf das Objekt, um das INFORMATIO- Driicken Sie auf das Objekt, um das Ob.Jekt e”th?”' und ggben Sie
DERUNGSPRO- P tokoll . hr Inf i . FILTER dann einen Begriff oder einen Aus-
TOKOLL rozessprotokoll anzuzeigen. NEN mehr Informationen anzuzeigen. druck ein, um die Ergebnisse zu
filtern.
Tippen, halten und ziehen Sie ein Ende,
Tippen Sie auf das Objekt, um eine .. . . . . a i -
EINGABE BE- PP o : ) Fiir das Objekt wird ein erfolgreicher ZEITBEREICHs- UM den ausgewahlten Zeitraum zu er
MERKUNG Prozessnotiz einzugeben, wahrend ERFOLG v it weitern / verkiirzen. Tippen, halten und
ein Job ausgefiihrt wird. organg angezeigt. AUSWAHL ziehen Sie die Mitte, um den ausge-

wahlten Zeitrahmen zu verschieben.



Einleitung (fortsetzung)

©0006

CoPILOT-
HARDWARE

MASCHINE

WERKZEUG

PROZESS

SEQUENZMO-
DUL

Das Symbol kennzeichnet die Co-
Pilot-Hardware.

Das Symbol kennzeichnet Maschi-
nen und Maschineneinstellungen.

Dieses Symbol steht fiir Werkzeuge
und Werkzeugeinstellungen.

Dieses Symbol steht fiir Prozesse
und Prozesseinstellungen.

Das Symbol steht fiir das Maschi-
nensequenzmodul.

ANALOGEIN-
GANGSMODUL

AUSGANGSRE-
LAIS MoDUL

HYDRAULIK-
DRUCK

END-/NAHE-
RUNGSSCHAL-
TER

SENSOR

Das Symbol steht fir die analogen
Eingange.

Dieses Symbol steht fiir das Aus-
gangsrelaismodul zum Sortieren
und Steuern von Ausgéangen.

Dieses Symbol steht fiir den Hyd-
raulikdrucksensor.

Dieses Symbol steht fiir den End-
schalter LS-S oder den Naherungs-
schalter L-PX.

Dieses Symbol steht fiir einen Werk-
zeuginnendrucksensor oder Sensor-
adapter.

Hus- / GE-
SCHWINDIG-
KEITSEINGABE

HuB- / GE-
SCHWINDIG-
KEITSEINGABE

KUNSTSTOFF-

DRUCK

SORTIERUNG

STEUERUNG

Dieses Symbol steht fiir den Hub/
Geschwindigkeitseingang.

Dieses Symbol steht fiir den Hub/
Geschwindigkeitseingang.

Dieses Symbol steht fiir die Position
der Kunststoffdruckart.

Dieses Symbol steht fiir das Sortie-
ren der Ausgaben.

Dieses Symbol steht fiir Steueraus-
gange.



Sortiersteuerungsfehler. Ausgabefehler bei iibermaRiger Ablehnung.
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Einleitung (Fortsetzung)

Software-Benachrichtigungstypen

Softwarebenachrichtigungen kdnnen entweder temporare oder
dauerhafte Benachrichtigungen sein.

Temporare Benachrichtigungen

Temporare Benachrichtigungen €3, B3, @3, & [ wird oben links
in der Meniileiste angezeigt und verschwindet ohne Bestétigung
durch den Benutzer.

Dauerhafte Benachrichtigungen

Dauerhafte Benachrichtigungen [E werden am unteren Bild-
schirmrand angezeigt und bleiben bestehen, bis der Benutzer die
Nachricht bestétigt. Dies kann erfordern, dass der Benutzer be-
stimmte in der Nachricht beschriebene Aktionen ausfiihrt.

® HINWEIS Benachrichtigungen, die zu viele Zeichen enthalten, um
in den oberen Menuleistenbereich zu passen, werden wie
dauerhafte Benachrichtigungen angezeigt — am unteren
Bildschirmrand.

Software-Benachrichtigungskategorien
Innerhalb der zwei Arten von Benachrichtigungen (temporér und
dauerhaft) werden die Benachrichtigungen weiter in die folgenden
Kategorien unterteilt:

+ Informationen

« Erfolg

+ Fehler

+ Warnung

Informationsmeldungen [Y bieten zusétzliche Informationen zur Be-

nutzerunterstiitzung; Informationsmeldungen sind blau.

Erfolgsmeldungen [EJ erscheinen als Bestatigung aller Anderungen
oder Befehle, die in der Software vorgenommen wurden; Erfolgsmel-
dungen sind griin.

Fehler- @und Warnmeldungen [ werden aufgrund fehlender oder
falscher Eingaben, fehlender oder falscher Ausgaben oder allgemei-
ner Softwarefehler angezeigt. Fehler- und Warnmeldungen kénnen je
nach Dringlichkeit der erforderlichen Aktion rot oder gelb sein. Lesen
Sie den Fehler, um den Fehlertyp zu bestimmen. Fiihren Sie ggf. die
erforderlichen KorrekturmaRnahmen durch.

Tippen Sie & auf das [@ Beenden- Symbol, um die dauerhafte Be-
nachrichtigung vom Bildschirm zu schlieRen.




Einleitung (Fortsetzung)

Benutzeranmeldung

Fiir die CoPilot-Software miissen sich Benutzer vor der Verwendung
mit einem Benutzernamen und einem Passwort anmelden. Ein Benut-
zer kann wahrend der Ausfiihrung eines Auftrags auf die Schaltflache
I3 Prozess iiberwachen driicken 4, um den Prozess zu iberwachen,
jedoch sind keine Anderungen zuléssig, bis die Anmeldung abge-
schlossen ist.

Geben Sie {| einen [ Benutzernamen und ein @ Passwort,ein, und
driicken Sie dann auf & die Schaltfliche [EJ Anmelden, um die
Anmeldung abzuschlieBen und das Dashboard anzuzeigen, ODER
driicken Sie auf & die Schaltfliche I3 Prozess iiberwachen , um den
aktuellen Prozess anzuzeigen.

® HINWEIS Der individuelle Zugriff auf Features und Funktionen
wird durch die Benutzerrolle bestimmt, die wdhrend der Einrichtung
des CoPilot-Systems und der Hub-Software zugewiesen wurde.
Wenn eine Funktion nicht verfligbar ist, lberpriifen Sie bitte die Be-
nutzerrollenberechtigungen, bevor Sie einen Fehlerbericht senden.
Die Benutzerrollenberechtigungen fiir das CoPilot-System werden
uber die Hub-Software verwaltet. Die vollsténdigen Benutzerrollen-
berechtigungen finden Sie im Benutzerhandbuch der Hub-Software.




DREENFHNG

Einleitung (Fortsetzung)

CoPilot-Dashboard

Das CoPilot Dashboard bietet Zugriff auf Setup-Werkzeuge (Ma-
schine, Werkzeug und Prozess), das Auftrags-Dashboard (Prozess
iberwachen), das Prozessprotokoll, Softwareeinstellungen und die
Softwarehilfe.

Tippen, halten und ziehen & Sie das Y Pulldown- Menii und wéhlen
B Sie dann eineMaschine, ein Werkzeug, ein Teil oder einen Prozess
aus, um ein gespeichertes Setup zu laden oder um eine neue Maschi-
ne, ein neues Werkzeug oder einen neuen Prozess zu erstellen.

Driicken Sie auf & die [@ Meniitaste, wahlen Sie dann das [ Setup
aus, um das Setup-Dashboard anzuzeigen, oder driicken Sie auf &
das 3@ Auftrags-Dashboard, um einen laufenden Prozess und Werte
anzuzeigen, oder driicken Sie auf & die @ Meniitaste, wahlen Sie
dann die [@ Prozessprotokolle, um Prozessédnderungsprotokolle an-
zuzeigen oder zu exportieren.

Driicken Sie auf & die @ Meniitaste, und wahlen Sie dann [ Hin-
weiseintrag, wahrend ein Auftrag ausgefiihrt wird , um einen Pro-
zesshinweis einzugeben.

Mit & der (@ Meniitaste wahlen Sie dann [ Einstellungen, um auf
die Softwareeinstellungen zuzugreifen. Mit da der @ Meniitaste wih-
len Sie dann [ Hilfe, um die Software-Hilfe aufzurufen.




Einleitung (Fortsetzung)

CoPilot-Dashboard (Fortsetzung)

Das Setup-Dashboard zeigt ¥ Karten mit den aktuellen Maschinen-,
Werkzeug- und Prozesseinstellungen an.

Driicken sie auf 4 eine Y Karte, um die ausgewahlte Einstellung
schnell anzuzeigen und/oder zu bearbeiten.

Driicken Sie auf die Schaltflache(n) & Maschinen-, Werkzeug- oder
Prozess- [EJ Filter, um verwandte Karten anzuzeigen oder auszu-
blenden; driicken Sie auf die Schaltflichen & Ansicht erweitern oder
verkleinern @, um mehr oder weniger Informationen Uber die Karten
anzuzeigen.




Einleitung (Fortsetzung)

Benennungskonventionen fur Maschinen, Werkzeuge und
Prozesse

Es wird empfohlen, einen Namensstandard fiir die Eingabe von Ma-
schinen-, Werkzeug- und Prozessnamen in die Software zu erstellen.
Ein Werkzeug mit dem Namen “M 248" (mit Leerzeichen) unterschei-
det sich vom Werkzeug “M248” (ohne Leerzeichen); dasselbe gilt fir
Maschinen, Kavitaten, Sensor-IDs und Prozesse. Falls das Setup nicht
konsistent ist, sind die Alarmeinstellungen und Prozessgrenzen nicht
verfiigbar, wenn ein Auftrag mit einem etwas anderen Namen neu
gestartet wird.

Ein- & Ausgange "Typ" und "Standort"

Jeder "Sensor"-Ein- oder Ausgang muss in der Software mit einem
Typ und einer Position eingerichtet sein. Diese beiden Elemente
ermdglichen es der Software, anhand von Skalierungs- und Kalibrie-
rungsdetails zu entscheiden, was mit den vom Sensor kommenden
Daten geschehen soll.

Der Typ, dessen Wert vom Sensor gemessen wird. Ein hydraulischer
Sensortyp ist beispielsweise "Kunststoffdruck”, weil er den Hydraulik-
druck misst und in Kunststoffdruck umwandelt. Der Standort ist der
Ort, an dem sich der Sensor physisch befindet, z. B. Ein hydraulischer
Sensorstandort ist ,Einspritzung”, weil er lokalisiert ist




Einrichtung

Erstmalige Einrichtung

Nach der ersten Inbetriebnahme beginnt die CoPilot-Software mit
einer gefiihrten erstmaligen Einrichtung des Systems. Die Ersteinrich-
tung umfasst Systemsprache, Netzwerkeinstellungen und System-
software.

Systemsprache

Die CoPilot-Software ist fir die folgenden Sprachen verfiigbar: Eng-
lisch, Chinesisch (vereinfacht), Franzésisch, Deutsch und Spanisch
(Mexiko).

Ersteinrichtung

Die gewiinschte Sprache der Systemsoftware wird bei der ersten
Inbetriebnahme wahrend der Ersteinrichtung ausgewahlt. Wahlen
Sie & dann die gewiinschte Software-¥ Sprache aus der Drop-
down-Liste aus.

Sprachanderung

Um die ausgewahlte Systemsoftware-Sprache nach Abschluss
des Setups zu dndern, driicken Sie auf & das [E) Benutzersymbol,
und wabhlen Sie dann die gewiinschte Software- (& Sprache aus
dem Dropdown-Meni aus.
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Maschineneinrichtung

Offnen Sie & das aufklappbare ¥ Setup-Menij, halten und ziehen
Sie es mit der Maustaste, um auf das Maschinen-Setup zuzugreifen.
Driicken Sie & das Dropdown-Menii [E) Maschine, und wahlen Sie &
dann die Option {& Neue Maschine erstellen aus.

Das Maschinen-Setup umfasst Einstellungen, Ein- und Ausgénge,
Schnecken-Nullpunkt und—falls zutreffend—Nullstellung des Ein-
spritzdrucks (nur bei hydraulischen Maschinen). Sobald eine Ma-
schine eingerichtet ist, kann das Setup geladen oder fir die spatere
Verwendung gespeichert werden.
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Benutzerdefinierte Felder

Benutzerdefinierte Felder ¥ kdnnen aus The Hub® zum Setup hinzu-
gefiigt werden, welche sich im Pulldown-Menii zum 3 Setup befin-
den; [¥ benutzerdefinierte Felder werden verwendet, um zusétzliche
Informationen von CoPilot-Systemen zur Anzeige auf The Hub aufzu-
zeichnen. Das Ausfiillen von [ benutzerdefinierten Feldern mkann
je nach den in The Hub konfigurierten Einstellungen erforderlich sein
oder auch nicht.

~# ACHTUNG Aufdem Dashboard des CoPilot-Systems kénnen ma-
ximal drei (3) benutzerdefinierte Felder angezeigt werden.

Bearbeiten Benutzerdefinierter Felder

Benutzerdefinierte Felder konnen edited/updated ohne den aktuell
laufenden Job zu stoppen, sofern in der Hub-Software aktiviert. Die
Anderungen werden im Ubersichtsdiagramm und in den Notizen-
Widgets vermerkt.

Tippen Sie auf & das [@ Bearbeitungssymbol und dann auf & ein
B Feld, umj beliebigeAnderungen/Aktualisierungen. Tippen Sie
auf & die Schaltfliche B ABBRECHEN , um Anderungen abzubre-
chen, oder tippen Sie auf & die Schaltflichel@ SPEICHERN , um
alle Anderungen zu speichern.
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Maschineneinstellungen

Nehmen Sie die Maschineneinstellungen jedes Mal vor, wenn ein
neues Setup erstellt wird. Zu den Maschineneinstellungen gehoren
Name, Schneckendurchmesser und Maschinentyp.

Name, Schneckendurchmesser, Maschinentyp

Maschinennamen sind erforderlich, miissen eindeutig sein und
konnen 1-20 Zeichen lang sein, einschliellich Grobuchstaben,
alphanumerische Zeichen, Leerzeichen und Sonderzeichen - oder
#. Wihlen Sie d das Feld aus, und geben Sie ] einen E¥ Maschi-
nen-Namen ein.

Der Schneckendurchmesser ist erforderlich und kann einen Wert
von 0,1+ annehmen, wobei nur eine Dezimalstelle (Zehntel "0,0")
verwendet wird. Wahlen Sie & das Feld aus, geben Sie I| den

B} Schneckendurchmesser ein, und spezifizieren Sie & dann {\ die
Maleinheit fiir den Schneckendurchmesser.

Wibhlen Sie & den Maschinentyp aus (erforderlich). Wéhlen
Sie & das Feld aus, und geben Sie ] das Ubersetzungsver-
haltnis fir hydraulische Maschinen ein.

® HINWEIS Wenn das Ubersetzungsverhditnis der Maschine 10:1
betrdgt, geben Sie "10" ein; das Ri einer Maschine kann nicht be-
arbeitet werden, wahrend ein Auftrag ausgefihrt wird.

[ DEFINITION Das Ubersetzungsverhdiltnis (Ri) ist der Vergleich
des hydraulischen Eingangsdrucks am Einspritzzylinder mit dem
Kunststoffdruck, der von der Vorderseite der Schnecke abgegeben
wird. (Ri)=Einspritzung Zylinderbereich +~ Schneckenbereich

X ACHTUNG FElektrische oder hybride Maschinen verfiigen Uiber
eine Reglereinstellung fur die Verdichtungsgeschwindigkeit, die kor-
rekt eingestellt werden muss, damit der CoPilot den Nachdruck rich-
tig und konsistent berechnen kann und damit die Kavitdt lange vor

Ablauf der Nachdruckzeit verdichtet wird.
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Eingdnge Zuweisen

Eingange bei jeder Erstellung eines neuen Maschinen-Setups zuwei-
sen. Zu den Eingaben gehoren Sequenzeingaben, Einspritzhub- und
-geschwindigkeitspositionen, Einspritzdruck, Schneckenwieder-
herstellungssignal (falls eines fiir das Sequenzmodul nicht von der
Maschine erhalten werden kann), Form-geschlossen-Signal (falls
eines fiir das Sequenzmodul nicht von der Maschine erhalten werden
kann), und - optional — Kiihimitteldurchflussrate und -temperatur
sowie Wasserdurchflussrate und -temperatur.

® HINWEIS Wenn keine Sequenzeingdnge verfligbar sind, kann
das CoPilot-System mit einem Signal ,Form geschlossen“ oder
~Form fest® UND einem Hub-/Geschwindigkeitssensor mit einge-
schrénkter Funktionalitét einiger Funktionen verwendet werden.
Dieser Vorgang wird als ,,CoPilot Gehen* bezeichnet. Informationen
zur Einrichtung und Verarbeitung von CoPilot Gehen finden Sie un-
ter ,CoPilot Gehen* on page 12.

Jeder angeschlossene ¥ Eingang wird in der linken Seitenleiste an-
gezeigt. Wahlen Sie & einen Y Eingang, um einen EJSensor, einen
31yp (den Eingabetyp) und einen [JOrt (den physischen Ort oder
die physische Funktion des Eingangs) fiir den Eingang zuzuweisen.

Jeder angeschlossene Eingang muss zugewiesen werden. Wenn eine
Eingangszuweisung nicht abgeschlossen ist, zeigt eine [B Fehlermel-
dung an, dass der Eingang nicht eingerichtet wurde und eine Zuwei-
sung erfordert, bevor mit dem Maschinen-Setup fortgefahren wird.
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Zuweisen von Eingaben (Fortsetzung)
Sequenz-Eingange
Maschinen-  Sequenz-Eingange fiir Schnecke vorwarts, Schne-
ckendosierung und eingespanntes Werkzeug sind erforderlich. Die

Vorwartseinspritzung kann aus den folgenden Kombinationen*
abgeleitet werden:

3 Kanal 1: Erste Stufe & Kanal 2: Zweite Stufe oder

) Kanal 1: Schnecke vorwérts & Kanal 2: Erste Stufe oder
Kanal 1: Schnecke vorwérts oder

2 Kanal 1: Erste Stufe & Kanal 2: Zweite Stufe oder

® HINWEIS 3 empfohlen, gefolgt von B wobei andere akzepta-
bel, aber nicht optimal sind

® HINWEIS Firden Zyklus ist ein Sequenzeingang der 1. und 2. Stu-
fe erforderlichmal die zu einer schnellen Fiillung fihrenmal /fill mal
weniger als 0,1Sekunden , ODER Benutzer miissen die Set-Fullung
verwendenVolumenat Cursor-Funktion zur Berechnung der Fullung-
Zeit . Siehe ,Erweiterte Einstellung: Schnelle Fiillzeit aktivieren® on
page 175 und ,Einspritzvolumen am Cursor Einstellen® on page
72.

Tippen Sie & auf den B Sequenzeingang und wahlen Sie dann
die @ Sensorkanéle aus, um den & Typ und die B Position (en)
flir den Injection Forward Sequence Input zuzuweisen.

Wenn Sie einen DECOUPLED 11°- oder DECOUPLED IlI®-Prozess
ausfiihren, kann das Fiillsequenzsignal mithilfe der Funktion ,Set
Fill at Cursor” im Zyklusdiagramm eingerichtet werden (siehe
,Einspritzvolumen am Cursor Einstellen” on page 72).

LI DEFINITION Das Sequenzeingangsmodul ID7-M-SEQ ist ein auf
DIN-Schiene montiertes Modul, das direkt an die SpritzgieBmaschi-
ne angeschlossen wird, um 24V DC-Zeitsignale zur Verwendung
mit der CoPilot-Software zu erfassen.
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Eingédnge Zuweisen (Fortsetzung)

Die Schneckendosierung kann aus dem Sequenzmodul in
3 Kanal 3: Schneckendosierung abgeleitet werden, ODER

Analogeingang: Analoge Schneckendrehzahl

Wenn ein Signal zur Schneckendosierung vom Sequenzmodul er-
fasst wird,

wihlen Sie & den ) Sequenzeingang und dann ¥ Kanal 3, um
Art und [ Ort des Sequenzeingangs fiir die Schneckendosie-
rung zuzuweisen.

@ HINWEIS Wenn das Schneckendosierungssignal durch einen
Analogeingang von einer analogen Schneckendrehzahl erfasst
wird, wird es spdter zugewiesen (,Analoge Schneckendrehzahl dem
Sequenzsignal zur Schneckendosierung zuweisen“on page 9).
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Eingédnge Zuweisen (Fortsetzung)

"Werkzeug geschlossen" kann aus dem Sequenzmodul
3 Kanal 4: Werkzeug geschlossen ODER Eingangsnéherungs-
schalter ODER Eingangsgrenzschalter abgeleitet werden.

Wenn ein Signal "Werkzeug geschlossen” vom Sequenzmodul er-
fasst wird,

wihlen Sie & den () Sequenzeingang und dann E¥ Kanal 3, um
Art und [ Ort des Sequenzeingangs fiir "Werkzeug geschlos-
sen" zuzuweisen.

® HINWEIS Wenn das Signal "Werkzeug geschlossen" durch einen
Eingang von einem Nd&herungs- oder Endschalter erfasst wird, wird
es spdter zugewiesen (,Zuweisung des Ndherungsschaltereingangs
zum Sequenzsignal ,Geschlossenes Werkzeug“* on page 10).
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Eingédnge Zuweisen (Fortsetzung)

Analoge Schneckendrehzahl dem Sequenzsignal zur
Schneckendosierung zuweisen

Wihlen Sie & den Y Analogeingang, dann B Kanal 1, um @& Typ
und [ Position der Analogeingang-Schneckendrehzahl
dem Sequenzeingang zur Schneckendosierung zuzuweisen.

[l DEFINITION ANALOGEINGANG-SCHNECKENDREHZAHL
Die Schneckendrehzahl kann durch den Analogeingang aus einem
elektrischen Signal (elektrische Maschinen) abgeleitet werden,
wenn kein Schneckendosierungssignal vorhanden ist.

Wihlen Sie & die [ Felder zur Eingabe ]| des Analogeingangs fiir
das maximale Schneckendrehzahlniveau und  der Spannung bei
Minimal- und Maximalwerten.

DEFINITION ANALOGEINGANGSSPANNUNGEN (MIN/
MAX) Das elektrische Signal fiir die Schneckendrehzahl betrdgt
in der Regel 0-10 V, wobei eine Niederspannung (nicht immer Null)
die Abschaltung und eine Hochspannung (nicht immer 10 V) die
Einschaltung der Schnecke bedeutet. Messen Sie die tatscchlichen
Spannungen fiir das Ein- und Abschalten der Schneckendosierung.

Bei Minimal- und Maximalwerten ist eine maximale Drehzahl und
Spannung der Schnecke erforderlich, die ein Wert von 0—15 mit
zwei Dezimalstellen (Hundertstel "0,00") sein kann.

@ HINWEIS Analogeingang: Die Skalierung der Schneckendosie-
rung kann nicht eingerichtet oder bearbeitet werden, wdéhrend ein
Auftrag Iduft oder die Maschine zyklisch arbeitet.
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Eingédnge Zuweisen (Fortsetzung)

Zuweisung des Naherungsschaltereingangs zum
Sequenzsignal "Geschlossenes Werkzeug"
Wihlen Sie & den Y Eingang, dann E) Kanal 1, um den @ Typ

und die BJPosition fiir den Naherungsschalter-Eingang dem Se-
quenzsignal "Geschlossenes Werkzeug" zuzuweisen.

ODER

Wihlen Sie & den 3 Eingang, dann E) Kanal 1, um den @ Typ
und [ die Position fiir den Grenzschalter-Eingang dem Sequenz-
signal "Geschlossenes Werkzeug" zuzuweisen.
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Eingdnge Zuweisen (Fortsetzung)

Optionale Sequenzeingange — Maschinenstatus

Maschinensequenzeingaben fiir Maschinenzusténde in Manu-
ell, Maschine in Halbautomatik und Maschine in Automatik sind
optional. Diese Sequenzeingange liefern dem CoPilot-System den
aktuellen Maschinenzustand.

Tippen Sie & auf [ den Eingangund dann [EJ auf nSensorkanal,
um den Typund [ die [ Position fiir den Eingang der Maschinen-
zustandssequenz zuzuweisen.

Die Maschine im Maschinenzustand mit manueller Sequenzein-
gabe kann in Verbindung mit der Nadelverschlusssteuerung als
Mittel zum Offnen aller Anschnitte zum Spiilen durch die Form ver-
wendet werden; Weitere Informationen zur Nadelverschlusssteue-
rung finden Sie unter ,Allgemeine Einstellungen” on page 45

oder ,Allgemeine Einstellungen der Nadelverschlusssteuerung” on
page 135 fir weitere Informationen liber Ventil gate/machine in
den manuellen Steuerungsoptionen, ,Werkzeug-Setup” on page
28 fiir die Zuordnung und Einrichtung von Nadelverschlusshohl-
raumen und ,Nadelverschlusssteuerung” on page 126 fir die
Offnungs- und SchlieRzuordnung und Uberwachung der Nadelver-
schlusssteuerung.

® HINWEIS Die Nadelverschlusssteuerung ist ein optionales Tool
und steht nur lizenzierten Benutzern zur Verfligung.
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Eingdnge Zuweisen (Fortsetzung)
CoPilot Gehen

CoPilot Gehen ermdglicht die Konfiguration einer Maschine ohne
Sequenzsignale fiir Einspritzung vorwérts (IF), erste Stufe (FS/1st),
zweite Stufe (SS/2nd) oder Schneckenlauf (SR), solange ein Signal
fiir Form geschlossen oder Form geklemmt (MC) und ein Hub-/Ge-
schwindigkeitssensor zugewiesen sind. Der Einspritzdruck (INJ)
kann auch bei alleiniger Verwendung von CoPilot Gehen konfigu-
riert werden, muss aber ebenfalls nicht zugewiesen werden.

Um CoPilot Gehen zu verwenden, weisen Sie MC mithilfe eines
N&herungsschalters zu, wenn Sie Eingange zuweisen (siehe ,Zu-
weisung des Naherungsschaltereingangs zum Sequenzsignal
,Geschlossenes Werkzeug™ on page 10) und den Lynx-Hub-/Ge-
schwindigkeitssensor LE-R-50-REVB. Optional kann auch ein Ein-
spritzdruck zugewiesen werden (siehe ,Einspritzdruck (Elektrische
Maschinen)“ on page 16 oder ,Einspritzdruck (Hydraulische
Maschinen)” on page 17).

Bei der Verwendung von CoPilot Gehen stehen die folgenden Uber-
sichtsvariablen zur Erkennung und Sortierung von Kurzaufnahmen
und Blitzlicht zur Verfiligung:

+ Spitzenhohlraumdruck (einschlieBlich durchschnittlicher Bereich
und Balance-Spitzenwert)
Werkzeuginnendruck-Zyklusintegral
Zykluszeit
Entformungszeit

+ Polster

+ Falldruck (nur wenn INJ konfiguriert ist)

- Spitzenintegral (Fill- und Packintegral)
Packrate und Kiihlrate
Spitzen-, Mindest- und Durchschnittstemperaturen
Temperature Rise

+ Spitzenformdurchbiegung

+ Durchschnittliche Durchflussrate

® HINWEIS Template Match funktioniert ohne Maschinense-
quenzsignale, auch bei fehlenden Summary-Variablen.

Wenn keine Sequenzsignale oder INJ zugewiesen sind, sind einige
Funktionen und Daten nicht verfiigbar:

+ Die Sortierung funktioniert nur am Ende der Werkzeugklemmzeit.

+ Die Schiebersteuerung funktioniert nicht.

+ V—P-Ausgénge konnen nicht konfiguriert werden und funktionie-
ren nicht.
Prozesse mit Alarmen, die auf nicht verfiigbaren Variablen
basieren, funktionieren nicht; es muss ein neuer Prozess erstellt
werden.

+ MAX (Prozessassistenz) funktioniert nicht.
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Testsequenz-Eingange

Uberpriifen Sie, ob die Eingange des Sequenzmoduls  korrekt
zugewiesen sind.

Beachten Sie, dass die entsprechende Lampe am physischen ID7-
M-SEQ aufleuchtet, wenn die richtige Sequenz ausgefiihrt wird,
sowie die [ entsprechende Lampe neben dem Eingang auf dem
Bildschirm; tiberpriifen Sie, ob die Sequenzeingénge in der Reihen-
folge des Normalbetriebs auftreten.

» ACHTUNG Die Sequenzeingangssignale miissen korrekt zuge-

wiesen sein. Eine falsche Zuweisung fihrt dazu, dass die Software
nicht wie vorgesehen funktioniert.

Wenn sich die Maschine im manuellen Modus befindet, gehen Sie wie
folgt vor:

1.

Lassen Sie die Maschine zum Einspritzen manuell laufen; die
entsprechende Lampe fiir Schnecke vor/erste Stufe/zweite Stufe
sollte aufleuchten.

. Drehen Sie die Schnecke; die entsprechende Lampe zur Schne-

ckendosierung sollte aufleuchten.

. Schlielen Sie das Werkzeug; die entsprechende Lampe "Werkzeug

geschlossen” sollte aufleuchten.
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Eingdnge Zuweisen (Fortsetzung)

Hubposition/Geschwindigkeit (Elektrische Maschinen)

Der Analogeingang fiir die maximale Hubposition/Ge-
schwindigkeit ist flir elektrische Maschinen erforderlich und kann
ein Wert von 0+ mit beliebig vielen Nachkommastellen sein. Die
Position "Maleinheit" ist erforderlich.

Wihlen Sie & den ¥ Analogeingang und dann den B3 Kanal, um
Typ und [ Standort fiir Hubposition und Hubgeschwindigkeit
zuzuweisen.

Wihlen Sie & die @ Felder zur Eingabe ]|  von analogen Ein-
gangsspannungen als Minimal- und Maximalwerte fiir die Hubpo-
sition der elektrischen Maschine.

® HINWEIS Analogeingang: Die Skalierung der Hubposition/Ge-
schwindigkeit kann nicht bearbeitet werden, wdhrend ein Auftrag
ausgeftihrt wird.

Die Hubposition/Geschwindigkeitsspannung ist als Minimal- und
Maximalwert erforderlich und kann einen Wert von 0-15 mit zwei
Dezimalstellen (Hundertstel "0,00") annehmen.

L] DEFINITION HUBPOSITION UND GESCHWINDIGKEIT DES
ANALOGEINGANGS Hubposition und - geschwindigkeit werden
durch den Analogeingang aus elektrischen Signalen (elektrische
Maschinen) abgeleitet.

DEFINITION ANALOGE EINGANGSSPANNUNGEN (MIN/
MAX) Das elektrische Signal fiir die Hubstellung betrdgt in der
Regel 0-10 V, wobei eine Niederspannung (nicht immer Null) den
Schnecken-Nullpunkt und eine Hochspannung (nicht immer 10 V)
das maximale Fullvolumen darstellt. Messen Sie die tatsdchlichen
Spannungen am Schnecken-Nullpunkt und das maximale Fillvolu-

men.
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Eingédnge Zuweisen (Fortsetzung)

Hubposition/Geschwindigkeit (Hydraulische
Maschinen)

Der Analogeingang fiir die  Hubposition/Geschwindigkeit ist flr
hydraulische Maschinen erforderlich und wird bei entsprechender
Ausstattung (Lynx™ Hub/Geschwindigkeitsgeber LE-R-50 ) auto-
matisch zugewiesen.

DEFINITION HUBPOSITION/ GESCHWINDIGKEIT DES
ANALOGEINGANGS Dje Hubposition/Geschwindigkeit wird durch
den Analogeingang vom LE-R-50-Hubgeber (hydraulische Maschi-

nen) abgeleitet.
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Eingdnge Zuweisen (Fortsetzung)

Einspritzdruck (Elektrische Maschinen)

Der Analogeingang fiir den maximalen Einspritzdruck ist far
elektrische Maschinen erforderlich und kann ein Wert von 0+ mit
beliebig vielen Nachkommastellen sein. Die "MalReinheit" fir Druck
ist erforderlich.

Wihlen Sie & den Y Analogeingang und dann den B3 Kanal, um
Typ und [ Standort fiir Einspritzdruck zuzuweisen.

Wibhlen Sie & die [ Felder zur Eingabe J  von analogen Ein-
gangsspannungen als Minimal- und Maximalwerte fir elektrische
Maschinen. Die Spannungen konnen einen Wert von 0-15 mit zwei
Dezimalstellen (Hundertstel "0,00") haben.

[l DEFINITION MAXIMALER EINSPRITZDRUCK DES ANALO-
GEN EINGANGS Der maximale Einspritzdruck wird vom analogen
Eingangsmodul aus einem elektrischen Signal abgeleitet (elektri-
sche Maschinen).

L] DEFINITION ANALOGE EINGANGSSPANNUNGEN (MIN/
MAX) Das elektrische Signal fiir den Druck betrdgt in der Regel
0-10 V, wobei eine Niederspannung (nicht immer Null) Nulldruck
und eine Hochspannung (nicht immer 10 V) den maximalen Druck
darstellt. Messen Sie die tatsdchlichen Spannungen bei Null- und
Maximaldruck.

Zur Bestimmung der Ausgangsspannungen der elektrischen Maschi-

. Wenn der Motor ausgeschaltet ist oder sich die Maschine im
Standby-Modus befindet, erfassen Sie die angezeigte Spannung
auf zwei Dezimalstellen genau.

. Stellen Sie einen Nachdruck ein, und entleeren Sie die Maschine
manuell, bis der Schnecken-Nullpunkt erreicht ist. Erfassen Sie
den aktuellen Druck der Maschine und die angezeigte Spannung.

. Geben Sie den maximalen Druck (den tatsdchlichen Druck der
Maschine), die Spannung bei Max (erfasste Spannung 2) und die
Spannung bei Min (erfasste Spannung 1) ein.

® HINWEIS Analogeingang: Die Skalierung des Einspritzdrucks
kann nicht bearbeitet werden, wdhrend ein Auftrag ausgefiihrt wird.




Setup (Fortsetzung)

Eingidnge Zuweisen (Fortsetzung)

Einspritzdruck (Hydraulische Maschinen)

Der Eingang fiir den  Einspritzdruck ist fiir hydraulische Ma-
schinen erforderlich und wird automatisch zugewiesen, wenn die
richtige Ausriistung (hydraulischer Lynx™-Sensor LS-H-1/4NPT-3K
mit 3.000 psi = 207 bar) installiert ist. Eine Kalibrierung ist nicht
erforderlich, da der Sensor ein vorkalibrierter Sensor von RJG, Inc.
ist.

L.l DEFINITION EINGANG MAXIMALER EINSPRITZDRUCK Der

maximale Einspritzdruck wird vom hydraulischen Sensor LS-H-
1/4NPT-3K (hydraulische Maschinen) abgeleitet.
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Eingdnge Zuweisen (Fortsetzung)

KihImitteldurchfluss und Kiihimitteltemperatur
(optional)

Eingabe fir Kiihimitteldurchfluss und Kihlmitteltemperatur ist
optional. Wenn ein Smartflow® TracerVM™-Durchflussmesser von
Burger and Brown Engineering, Inc. angeschlossen ist, miissen
die Eingangssensor- und Positionszuweisungen abgeschlossen
werden.

Tippen Sie auf 4 den E¥Eingangund dann auf die EJSensorposi-
tion fiir jeden Durchflussmesser. Die Position des Durchflussmes-
sers kann der festen Halfte, der beweglichen Halfte, dem Formein-
lass oder dem Formauslass zugewiesen werden.

Tippen Sie auf & dasFeldf&, um die ID einzugeben, ] wenn sich
mehrere Sensoren am selben Ort befinden.

Eine Kalibrierung ist nicht erforderlich, da der Sensor ein vor-
kalibrierter Sensor von RJG, Inc. ist. Kiihlmitteldurchfluss- und
Temperaturdaten von eingerichteten Durchflussmessern konnen
im Alarm-Widget, Zyklusdiagramm und Ubersichtsdiagramm an-
gezeigt und aktiviert werden.
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Eingédnge Zuweisen (Fortsetzung)

Wasserdurchflussrate und -temperatur (optional)

Die Eingabe von Wasserdurchfluss und KiihImitteltemperatur ist
optional. Wenn ein Wasserdurchfluss- oder Temperaturgerat an
ein analoges Eingangsmodul IA1-MV angeschlossen wird, miissen
die Eingangssensor- und Standortzuweisungen abgeschlossen
werden. Zeigen Sie Alarme fiir die Daten zu Wasserdurchflussrate
und Temperatur im Alarm-Widget, im Widget ,Vorherige Zyklen-
werte”, im Zyklusdiagramm und im Ubersichtsdiagramm an oder
legen Sie Alarme fest.

Tippen Sie & fiir jedes Wasserdurchfluss- oder Temperaturgerét
auf EY Eingang, B Sensorstandort, (& Typ und B Standort. Der
Typ kann der Durchflussrate oder der Temperatur zugewiesen
werden. Der Standort [E) kann der festen Halfte, der beweglichen
Halfte, dem Formeinlass oder dem Formauslass zugewiesen
werden.

Tippen Sie auf & dasFeld [, um die ID einzugeben Jl wenn am
selben Standort mehrere Zuweisungen vorgenommen werden.
Tippen Sie auf & die Schaltflache [@ FERTIG , um Aufgaben abzu-
schlielRen.

Tippen Sie auf & dieFelder [@, um die Mindest- und Héchstwerte
fiir Durchflussrate oder Temperatur einzugeben J|; tippen Sie &

, um die zugehdrige MaBeinheit auszuwahlen — Grad Fahrenheit
oder Celsius ODER Gallonen pro Minute, Liter pro Minute oder
Kubikfull pro Minute.

® HINWEIS Die Skalierung des analogen Eingangs kann nicht be-
arbeitet werden, wdhrend ein Job ausgefihrt wird.

Tippen Sie auf & dieFelder @, um}|  analoge Eingangsspan-
nungen bei Mindest- undHochstwerten fir Durchflussrate oder
Temperatur einzugeben. Die Spannungen konnen einen Wert von
0-15 mit zwei Dezimalstellen (Hundertstel "0,00") haben.

Tippen Sie auf & die Schaltflache [l FERTIG , um die Zuweisung
der Wasserdurchfluss- oder Temperatureingabe abzuschlieBen,
oder tippen Sie auf & die Schaltfliche [ WEITER, um die Einga-
bezuweisungen der Maschine abzuschlieBen und mit der Einrich-
tung der Ausgabe der Maschine fortzufahren.

DEFINITION ANALOGEINGANGSPANNUNGEN (MIN/MAX)
Das elektrische Signal betrdgt normalerweise 0—-10 V, wobei eine
niedrige Spannung (nicht immer Null) Null und eine hohe Spannung
(nicht immer 10 V) das Maximum darstellt. Messen Sie die tatsdch-
lichen Spannungen bei Null und Maximum.
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Modelldetails Zuweisen

Die meisten Details zu den Sensormodellen der Maschinenschnitt-
stelle werden automatisch vom System in der Software erfasst;
einige Sensoren erfordern eine Modellauswahl.

Einrichtung des Smartflow-Durchflussmessers

Tippen & Sie auf die E¥Eingabeund dann auf & die EIModell-
nummer flr jeden DurchfluBmesser; fiir beide Kanale wird ein
Modell ausgewahlt 1: Kiihimitteldurchfluss und Kanal 2: Kiihimit-

teltemperatur.
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Ausgange Zuweisen

Ausgange Sortieren

Weisen Sie ggfs. jedes Mal  Sortierausgange zu, wenn ein
neues Setup erstellt wird. Weisen Sie den Kanélen des Ausgangs-
relaismoduls Sortierausgange zu, die physikalisch angeschlossen
sind.

Wihlen Sie & das ¥ Ausgangsrelais und dann den B Kanal, um
den @ Typ und die [ Position fiir die Sortierung zuzuweisen.

DEFINITION SORTIERAUSGANGE FEin Relaiskontaktschluss-
ausgang, der an eine Sortiereinrichtung angeschlossen ist und
dazu verwendet werden kann, ein Schlechtteil bei "EIN" (Kontakte
sind geschlossen) an eine "Gut™Stelle oder bei "AUS" (Kontakte sind
offen) am Ende eines Zyklus an eine fehlersichere Stelle zu bringen.
Die Sortierung der Analogausgdnge verhindert, dass schlechte
Teile als "gut" bewertet werden.

! DEFINITION SORTIEREN VON AUSGANGEN - ABLEHN-
KONTROLLE Ein Relaiskontakt-SchlieBausgang, der an Sortier-
gerdte angeschlossen ist und verwendet werden kann, um ein
fehlerhaftes Teil an einen ,schlechten® Ort zu bringen, wenn ,EIN*
(Kontakte sind geschlossen), und einen ,guten” Ort, wenn ,AUS"

(Kontakte sind offen) am Ende eines Zyklus.
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Ausginge Zuweisen (Fortsetzung)

Steuerausgange

Weisen Sie ggfs. jedes Mal ~ Steuerausgange zu, wenn ein neues
Setup erstellt wird. Weisen Sie den Kanalen des Ausgangsrelais-
moduls Steuerausgénge zu, an die sie physikalisch angeschlossen
sind.

Wihlen Sie & das Y Ausgangsrelais und dann den [E) Kanal, um
Art und B Ort der Steuerung zuzuweisen (weitere Informa-
tionen zur Verkabelung des Ausgangsrelaismoduls finden Sie im
CoPilot Installations- und Einrichtungshandbuch fiir Hardware).

Zu den Steuerausgangen gehoren die Steuerung ibermaRiger
Ausschussmengen, die Geschwindigkeits-Druck-Steuerung (V2P
oder V—P), die Einspritzfreigabesteuerung und die Moglich-

keit zum Offnen und SchlieRen der Form sowie zum Heizen und
Kihlen der Form (zur Verwendung mit der Heiz- und Kiihlfunktion
- siehe Seite Seite 136 fir die Einrichtung und Bedienung von
Heizen und Kiihlen).

DEFINITION STEUERAUSGANGE - UBERMASSIGE ABLEH-
NUNGEN Ein Relaisausgang, der entweder Instabilitét / sporadische
Ausschuss oder eine Reihe von Ausschuss erkennt und an Gerdte

angeschlossen werden kann, um einen Alarm auszuldésen oder die
Formmaschine herunterzufahren, um tbermdBige Ausschuss zu ver-
hindern.

[ DEFINITION STEUERAUSGANGE - V2P Ein Ausgang, der
eine Steuerung der Geschwindigkeit-zu-Druck-Ubertragung (V — P)
der Maschine basierend auf dem Hohlraumdruck oder der Zeit nach
Beginn des Befiillens bietet, kann ein Relaisausgang oder ein Ana-
logausgang sein.

DEFINITION [INJECT ENABLE Ein Relaisausgang, mit dem die
Maschine laufen kann, bis eines der folgenden Ereignisse eintritt: Ein
Steuersensor fdllt aus oder stoppt die Kommunikation mit dem Co-
Pilot-System. Jedes zur Steuerung oder Sequenzierung verwendete
Modul kann nicht mit dem CoPilot-System kommunizieren. Das der
Inject Enable-Steuerung zugeordnete Ausgangsrelaismodul ist nicht
angeschlossen. oder die Stromversorgung des CoPilot-Systems ist
unterbrochen.

[ DEFINITION HEIZ- UND KUHLSTEUERUNG Eine Reihe von
Relaisausgdngen, die das Offnen und SchlieBen der Form sowie das
Heizen und Kihlen einer Form durch den angeschlossenen Form-
temperaturregler ermdéglichen. Siehe ,Heizen und Kiihlen* on page
136.
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Ausgéinge Zuweisen (Fortsetzung)
Ausgang Anzeige

Weisen Sie ggfs. jedes Mal Anzeigeausgange zu, wenn ein
neues Setup erstellt wird. Weisen Sie Anzeigeausgange den
Kanalen des Ausgangsrelaismoduls zu, mit denen sie physisch
verdrahtet sind.

Wihlen Sie & das Y Ausgangsrelais und dann den [E) Kanal, um
Art und ) Ort der Anzeigeausgéange (weitere Informationen
zur Verkabelung des Ausgangsrelaismoduls finden Sie im CoPilot
Installations- und Einrichtungshandbuch fir Hardware).

Die Ausgabeposition der Anzeige umfasst ,Process Good", ,Pro-
cess Alarm”“ und ,Process Warning“; diese Ausgéange entsprechen
allen Alarm- und Warneinstellungen.

Gegebenenfalls werden die Meldeausgange ,Process Good”
und ,Process Alarm” automatisch zugewiesen, wenn ein RJG
Lynx™ Indicator Light Tree LT3-L angeschlossen wird.

DEFINITION ANZEIGEAUSGANG Ein Relaisausgang, der es
einer angeschlossenen Anzeige (z. B. einem Lichterbaum oder
einer Glocke) ermdglicht, anzuzeigen, ob der Prozess innerhalb der
Grenzen ldutft.
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Ausginge Zuweisen (Fortsetzung)

Produktionsausgabeauftrag gestartet

Der gestartete Produktionsausgabeauftrag wird einem physischen
Dual-Relais-Ausgabemodul (OR2-M) zugewiesen, das mit dem
CoPilot-System und der Spritzgussmaschine (IMM) verbunden ist.
Der Produktionsausgang ,Job gestartet” ermoglicht das Einschal-
ten des Relaisausgangs und den IMM-Zyklus, wenn das CoPilot-
System eingeschaltet und ein Job gestartet wird.

Tippen Sie & auf das ¥ Ausgangsrelais und dann auf den B Sen-
sorkanal, um den [@ Produktionsausgangstyp und die & Auf-
tragsstartposition fiir den Anzeigeausgang zuzuweisen (weitere
Informationen zur Verkabelung des Ausgangsrelaismoduls finden
Sie im CoPilot-Hardware-Installations- und Einrichtungshand-
buch).

Produktionsausgabejob wird ausgefiihrt

Die Ausfiihrung des Produktionsausgabeauftrags wird einem
physischen Dual-Relais-Ausgabemodul (OR2-M) zugewiesen,

das mit dem CoPilot-System und der SpritzgieBmaschine (IMM)
verbunden ist. Der Produktionsausgang Job Running aktiviert den
Relaisausgang und den IMM-Zyklus, wenn ein Job auf dem Co-
Pilot-System ausgefiihrt wird, und schaltet off/shut das IMM wird
heruntergefahren, wenn der Job in den Down-Zustand wechselt.

Tippen Sie & auf das ¥ Ausgangsrelais und dann auf den

) Sensorkanal, um den @ Produktionsausgangstyp und den

3 Auftragsausfiihrungsort fiir den Anzeigeausgang zuzuweisen
(weitere Informationen zur Verkabelung des Ausgangsrelaismo-
duls finden Sie im CoPilot-Hardware-Installations- und Einrich-
tungshandbuch).
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Ausgénge Zuweisen (Fortsetzung)

Testsortierung und Steuerausgange
Testausgénge fiir den Sortier- und Steuerungsbetrieb.
Wihlen Sie & auf das E3Ausgangsrelais, um es auszuwahlen.

Wihlen Sie & auf die EJ EIN / AUS-Taste neben dem Kanal, der
Sortieren oder Steuern zugewiesen ist, um zu tiberprifen, ob das
angeschlossene Steuergerat oder die angeschlossene Maschine
die entsprechende Aktion ausflihrt.
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Schneckenboden

Die Software berechnet den Dosierhub und das Dosiervolumen vom
eingestellten Schnecken-Nullpunkt und von der Hubanzeige (LE-R-50
oder IA1-M-V). Der Schnecken-Nullpunkt ist der Nullpunkt der Ma-
schinenhubanzeige.

Stellen Sie den Schnecken-Nullpunkt jedes Mal ein, wenn ein neues
Setup erfolgt. Senken Sie die Schnecke an der Maschine physisch ab,
und wahlen Sie & dann die Schaltfliche B3  Schnecken-Nullpunkt
einstellen.

Alternativ kann die Schraubenunterseite liber das Setup-Dashboard
eingestellt werden; siehe ,Stellschraube unten vom Setup-Dashbo-
ard” on page 50.

® HINWEIS Stellen Sie den Schnecken-Nullpunkt jedes Mal ein,
wenn ein neues Setup erfolgt. Der CoPilot speichert diese Position
nicht, und das Polster wird nicht korrekt berechnet, wenn der Schne-
cken-Nullpunkt nicht nach jedem Start der Maschine eingestellt, der
Auftrag gewechselt oder das CoPilot-System ausgeschaltet wird.
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Einspritzdruck

Nullstellen des Einspritzdrucks bei jeder Neueinrichtung (nur bei
hydraulischen Maschinen).

1. Setzen Sie die Maschine in den Leerlauf.
2. Schalten Sie die Hydraulikpumpe ein.
3. Driicken Sie $ die Schaltfliche (3  Nullpunkt einstellen.

® HINWEIS Der hydraulische Einspritzdruck im Leerlauf ist in der
Regel héher als Null, da der Restdruck vernachldssigbar gering ist.
Die CoPilot-Software verwendet den Restwert als Nullwert fiir Be-

rechnungen.
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Werkzeug-Setup

Wibhlen Sie & das aufklappbare Y Setup-Menij, halten und ziehen
Sie es, um auf das Maschinen-Setup zuzugreifen. Driicken Sie & das
Dropdown-Menii [E) Werkzeug, und wihlen Sie d& dann die Option
Neues Werkzeug erstellen aus.

Nehmen Sie die Werkzeugeinstellungen jedes Mal vor, wenn ein neu-
es Setup erstellt wird. Das Form-Setup umfasst Formeinstellungen,
Hohlraumnamen, Formplatten, Formeingaben, Modelldetails, Auswer-
ferstiftdetails und eine Setup-Zusammenfassung.
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Werkzeugeinstellungen

Fiihren Sie die Werkzeugeinstellungen jedes Mal durch, wenn ein
neues Setup erstellt wird. Die Werkzeugeinstellungen umfassen den
Werkzeugnamen und die Anzahl der Kavitdten mit Sensoren und

- falls zutreffend — die Anzahl der Nadelverschlussoffnungen und
Nadelverschlusszustande. Nadelverschlussinformationen werden nur
angezeigt, wenn eine Nadelverschlusslizenz erworben wurde.

Werkzeugname, Anzahl der Kavitaten mit Sensoren.

Wihlen Sie & das Feld, und geben Sie | den Y Namen des Werk-
zeugs in das dafiir vorgesehene Feld ein. Werkzeugnamen sind
erforderlich, miissen eindeutig sein und konnen 1-20 Zeichen lang
sein, einschlieBlich GroBbuchstaben, alphanumerische Zeichen,
Leerzeichen und Sonderzeichen - oder #.

Wihlen Sie ‘& das Feld, und geben Sie ]| die BJ Anzahl der Werk-
zeugkavitaten mit Sensoren ein. Die Anzahl der Kavitaten ist zu-
sammen mit der Menge der Sensoren erforderlich und kann eine
beliebige ganze Zahl zwischen 1 und 512 sein.

Anzahl der Schieber (falls zutreffend)

Tippen Sie auf & das Feld und geben Sie}| die 3Anzahl der Nadel-
verschliisse ein. Die Anzahl der Nadelverschlussnadeln ist fiir
Benutzer von Nadelverschlussnadeln erforderlich und kann eine
beliebige ganze Zahl zwischen 1 und 99 sein.

Piezo[electric] Sensornullung

Tippen Sie auf & den Schieberegler, um auszuwahlen. B EIN/
AUS;  EIN aktiviert die Option zur verzogerten Nullstellung des
piezoelektrischen Sensors wahrend der Formeinrichtung, wahrend
AUS die Standardeinstellung der Nullstellung des piezoelektri-
schen Sensors beibehélt. Weitere Informationen zu dieser Option
finden Sie unter ,Erweiterte Einstellungen: Nullung des piezoelek-
trischen Sensors” on page 176.




Setup (Fortsetzung)

Name der Kavitat

Die Kavitaten miissen benannt werden, bevor die Sensoren den
Kavitdaten zugewiesen werden konnen. Das System fiillt die Felder
automatisch in aufsteigender Reihenfolge mit Ziffern.

Um die vom System zugewiesenen Hohlraumnamen zu andern,
Wihlen Sie & auf ein Feld und geben Sie}| die EINamen des Werk-
zeugsin in das dafiir vorgesehene Feld ein. Kavitatsnamen sind
erforderlich, miissen eindeutig sein und kénnen 1-20 Zeichen lang
sein, einschlieBlich GroBbuchstaben, alphanumerische Zeichen,
Leerzeichen und Sonderzeichen - oder #.
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Schieberventilnamen

Nadelverschlussnadeln miissen vor der Zuordnung von Sensoren
zu Nadelverschlussnadeln benannt werden. Das System fiillt die
Felder automatisch in aufsteigender Reihenfolge mit Ziffern.

Um die vom System zugewiesenen Nadelverschlussnamen zu
andern, tippen Sie & auf ein Feld undgeben [Sie den / die I Na-
delverschlussnamen in die dafiir vorgesehenen Felder ein. Nadel-
verschlussnamen sind fiir Benutzer von Nadelverschlussnadeln
erforderlich, miissen eindeutig sein und kénnen 1 bis 10 Zeichen
lang sein, einschliellich GroBbuchstaben, alphanumerischen Zei-
chen, Leerzeichen und Sonderzeichen - oder _.
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Nadelverschluss-Cavity Zuordnung

Wenn Absperrschieber werden verwendet werden, tippen &

[N Ventil Gate von der Eingabeliste und dann auf & einen [EJ Cavi-
ty aus der Liste der ausgewahlten Absperrschieber an den ausge-
wahlten Hohlraum zuzuordnen. Jeder Nadelverschluss muss einer
Kavitat zugeordnet werden; ein einzelner Nadelverschluss kann
mehr als einer Kavitat zugeordnet werden und mehrere Nadel-
verschlussoffnungen konnen einer einzigen Kavitéat zugeordnet
werden.

Wird ein zuvor eingerichtetes Werkzeug mit OR2-M-Modulen auf
eine andere Maschine verschoben, miissen die Kavitatenzuord-
nungen der Nadelverschlussoffnungen neu zugewiesen werden.

® HINWEIS Nadelverschlusszuordnungen kénnen nicht gedndert
werden, wéhrend ein Job ausgeftihrt wird.




Setup (Fortsetzung)

Keine Platten erkannt.

Werkzeugplatte

Stellen Sie sicher, dass alle angeschlossenen Anschlussplatten
des Formsensors ordnungsgemal funktionieren. Wenn eine an-
geschlossene Sensoranschlussplatte nicht in der Liste angezeigt
wird, geben Sie eine neue Platten-ID ein oder wéahlen Sie eine aus
den aufgelisteten Platten aus.

Wenn keine Formplatten angeschlossen sind, zeigt eine 3 Be-
nachrichtigung an, dass keine Platten erkannt wurden.

@ HINWEIS Temperatursensor-Adapter werden auf der Formplat-
ten Seite erscheinen, und wird stattdessen vorhanden sein
auf der Mold-Eingdnge Seite.
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Formeneingange

Schlielen Sie die Formeneingaben jedes Mal ab, wenn ein neues Set-
up erstellt wird. Weisen Sie jeden Werkzeuginnendrucksensor in der
Software der Stelle zu, an der er sich physisch im Werkzeug und in
der Kavitat befindet. Hohlraumdrucksensoren kdnnen einer Position
nach dem Anguss (PG), in der Mitte des Hohlraums (MID) oder am
Ende des Hohlraums (EOC) innerhalb eines Hohlraums zugewiesen
werden; Temperatursensoren kénnen zusatzlich zu den Positionen
PG, MID und EOC einer Position an der Formoberfliche sowie einem
Wassereinlass- und Wasserauslassort zugewiesen werden; Form-
durchbiegungssensoren kénnen der Position an der Formtrennlinie
zugewiesen werden; und Formidentifizierungsmodule (ID)

ID/LX1-S konnen einem Formwerkzeug zugewiesen werden.

Sensoren, Kavitat, Position und ID

Wihlen Sie & auf die Y Eingabe aus der Eingabeliste, dann
Wihlen Sie & [E) Sensor aus der Liste und Wahlen Sie &, um einen
Hohlraum aus dem Dropdown-Meni auszuwahlen. Wahlen Sie
& auf, um einen B Ort aus den Optionen auszuwahlen, um
den Sensor einem Hohlraumort zuzuweisen.

Wenn mehrere Sensoren an der gleichen Stelle in einer Kavitat
vorhanden sind, ist eine Sensor-ID erforderlich. Wahlen Sie & das
3 D-Feld, und geben Sie ]| die gewtiinschte ID ein. Die Sensor-
BB Dmuss eindeutig sein und darf zwischen einem und zwolf
Zeichen lang sein, einschliellich GroBbuchstaben, alphanumeri-
schen Zeichen, Leerzeichen und Sonderzeichen — oder _. Driicken
Sie & die Schaltflaiche [@ FERTIG (DONE) , um die Einrichtung der
Sensorposition zu speichern.

Wihlen Sie & optional die Schaltfliche @ FUR ALLE SENSOREN
UBERNEHMEN, um die ausgewahlte Position auf alle Hohlraum-
drucksensoren anzuwenden, die an den ausgewahlten Formenein-
gang angeschlossen sind; jeder Sensor muss noch einer Kavitat
zugewiesen sein.

» ACHTUNG Durch das Andern der Kavitdt ODER der Position (PG,
MID oder EOC) eines zuvor zugewiesenen Sensors werden alle Pro-
zessbegrenzungen und Prozessalarme geldscht, die mit der zuvor
zugewiesenen Kavitdt ODER Position dieses Sensors verbunden
sind, die Prozessbegrenzungen und Alarme mdissen fir die neue Ka-
vitdt ODER Position neu eingerichtet werden.

® HINWEIS Die Zuweisung von Sensorposition und -typ kann nicht
bearbeitet werden, wdhrend ein Auftrag ausgefihrt wird.
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Modell-Details

Es sind vollstandige  Einzelheiten zum Sensormodell jedes Mal ein-
zugeben, wenn ein neues Setup erstellt wird. Das System verwendet
die Informationen, um die Skalierung zu berechnen und die korrekten
Werkzeuginnendriicke auf dem Prozess-Monitor, der Zykluswert-Ta-
belle und dem Zyklusdiagramm anzuzeigen.

® HINWEIS Das Sensormodell kann nicht bearbeitet werden, wdh-
rend ein Auftrag ausgefihrt wird.

Sensoren, Modellnummer und Empfindlichkeit

Einige Sensoren werden von der Software automatisch erkannt
und erhalten das richtige Sensormodell, und andere miissen
einem Sensormodell zugewiesen werden.

Entscheiden Sie sich fiir & einen EY Sensor/Adapter aus der
Eingabeliste, und wahlen Sie d dann einen [E) Sensor und eine
Modellnummer aus dem Dropdown-Meni aus. Wenn es sich
bei dem Sensor um einen piezoelektrischen Sensor handelt, wah-
len Sie & die fiir den Sensor angegebene [ Empfindlichkeit, ODER
geben Sie ] die auf dem Kalibrierschein fiir den Sensor angegebe-
ne Empfindlichkeit ein (wird mit jedem Sensor mitgeliefert).

Driicken Sie & die Schaltfliche [ FERTIG (DONE) , um die Ein-
richtung der Sensorposition zu speichern. Wahlen Sie & optional
diie Schaltflache @ ALLE UBERNEHMEN , um das ausgewdhlte
Modell fiir alle Sensoren zu Gibernehmen.
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Auswerferstift-Details

Es sind vollstandige Einzelheiten zum Auswerferstift jedes Mal einzu-
geben , wenn ein neues Setup erstellt wird. Das System verwendet
die Informationen zum entsprechenden Sensor, Stift-Typ und Stift-
Durchmesser, um die Skalierung zu berechnen und die korrekten
Werkzeuginnendriicke auf dem Prozess-Monitor, der Zykluswert-Ta-
belle und dem Zyklusdiagramm anzuzeigen.

® HINWEIS Die Skalierung der Auswerferstifte kann nicht bearbei-
tet werden, wdéhrend ein Auftrag ausgefihrt wird.

Sensoren, Stift-Typ, Einheiten, Stift-Durchmesser

Wihlen Sie & auf den Y Eingang aus der Eingabeliste, dann Wih-
len Sie W auf den [EJ Sensor aus der Sensorliste und dann Wahlen
Sie & auf den, um einen [@ Pin-Typ auszuwahlen. Wahlen Sie &
auf, um die ) MaReinheiten des Pins auszuwahlen, und tippen
Sie W dann auf, umden @  Pin-Durchmesser auszuwahlen oder
einzugeben J.

Driicken Sie ‘& die Schaltflache [@ FERTIG (DONE) , um die Einrich-
tung der Sensorposition zu speichern.

Wihlen Sie & optional die Schaltfliche @ ALLE UBERNEHMEN ,
um den ausgewahlten Auswerferstift-Typ und -Durchmesser oder
-Bereich fur alle Sensoren an derselben Stelle (nach dem Anguss,
in der Mitte oder am Ende der Kavitat) zu ibernehmen.

® HINWEIS Temperatur- und Unterputz-Hohlraumdruck -und Form-
ablenkungssensoren erfordern keine Auswahl des Stifttyps oder der
zugehdrigen MaBeinheit und des Durchmessers, die fir Tastensen-
soren erforderlich sind.
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Formausgange

Vervollstandigen  Sie die Werkzeugausgaben jedes Mal, wenn

ein neues Nadelverschluss-Setup erstellt wird. Werkzeugausgénge
sind Dual-Relais-Ausgangsmodule (OR2-M), die einem Sensor und
Nadelverschluss zum Offnen oder SchlieRen des Nadelverschlusses
zugeordnet sind.

® HINWEIS Nadelverschluss- und Sensorpositionen kénnen nicht
bearbeitet werden, wdhrend ein Job ausgefiihrt wird.

DEFINITION AUSGANG — VENTILKLAPPE Ein Relaisaus-
gang, der das Offnen oder SchlieBen der zugewiesenen Nadelver-
schlussoffnung mit . ermdéglichtDruck, Position, Temperatur,Zeit, Se-
quenzeingdnge oder den Betrieb anderer Nadelverschlussschieber.

Sensor und Nadelverschluss

Tippen & Sie auf die E3Ausgabe von der Ausgabeliste, dann auf
& einen BJSensor aus der Liste und dann auf & ein wahlen
Absperrschieber den Absperrschieber mit einem Sensor zuzuzu-
weisen.

Driicken Sie & die Schaltflaiche B FERTIG (DONE) , um die Einrich-
tung der Sensorposition zu speichern.

Tippen Sie auf & die [@Schaltfliche OPEN oder [@CLOSED, um
Nadelverschlussventile auszuwahlen, die normalerweise gedffnet
(NO) oder normalerweise geschlossen (NC) sind. Die Auswahl des
Nadelverschlussstatus ist fiir Benutzer von Nadelverschlussventi-
len erforderlich.

Die Standardposition einiger Nadelverschluss-Magnetventile ist
geschlossen - die Steuerung muss den Verschluss 6ffnen. Die
Standardposition einiger Nadelverschluss-Magnetventile ist offen
- die Steuerung muss den Verschluss schlieflen.

Allen Toren wird entweder Tor 6ffnen oder Tor schlieBen zuge-
wiesen. Benutzer konnen eine Seite eines OR2-M nicht dem Tor
offnen und die andere Seite dem SchlieBen des Tors zuweisen.
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Nadelverschlussausgange testen
Testausgange fiir Nadelverschlussbetrieb.
Wihlen Sie & auf das E3Ausgangsrelais, um es auszuwahlen.

Tippen Sie & neben dem zugewiesenen Ausgang auf die Schalt-
flache EJ EIN / AUS, um zu iiberpriifen, ob das angeschlossene
Steuergeréat die entsprechende Aktion ausfihrt.
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Setup-Ubersicht

Die Setup-Ubersicht zum Werkzeug bietet eine Gesamtiibersicht iiber
jedes Werkzeugsensor-Einrichtungselement, einschliellich Eingangs-
name/Kanal, Seriennummer, Kavitét, Position, ID (falls zugewiesen),
Modellnummer, Stift-Typ und Stift-GroRe.

Wenn Nadelverschlussventile zugeordnet sind, Ausgang name/
channel, Seriennummer, Position, Nadelverschluss und ID werden
angezeigt. Eine E¥-Benachrichtigung wird mit Anweisungen zum Ab-
schlieRen der Nadelverschlusseinrichtung angezeigt; Lesen Sie die
Anweisungen und tippen Sie & dann auf die EJSchaltflaiche BESTA-
TIGEN, um mit der Einrichtung fortzufahren.

Uberpriifen Sie, ob alle Informationen in der Setup-Ubersicht des
Werkzeugs korrekt sind, bevor Sie das Werkzeug-Setup abschlieRen.
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Prozess Einrichtung

Offnen Sie & das aufklappbare ¥ Setup-Meni, halten und ziehen
Sie es mit der Maustaste, um auf das Maschinen-Setup zuzugreifen.
Driicken Sie & das Dropdown-Menii E) Prozess, und wihlen Sie &
dann die Option & Neuen Prozess erstellen aus.

Fiihren Sie den Prozess-Setup jedes Mal durch, wenn ein neues Setup
erstellt wird. Limpostazione del processo include le impostazioni del
processo, le opzioni di ordinamento, le impostazioni generali (se si
utilizza il controllo dell'otturatore), le opzioni di controllo e le opzioni
di corrispondenza del modello.
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Prozess Einstellungen

Nehmen Sie die Prozesseinstellungen jedes Mal vor, wenn ein neues
Setup erstellt wird. Zu den Prozesseinstellungen gehdren Name, Stan-
dardzykluszeit; Optional sind Setup-Info, TCU und die Auswahl der
Schnellfiillzeit auch auf der Seite ,Prozesseinstellungen” verfiigbar.

Prozessname, Standardzykluszeit, TCU-Verbindung und
Setup-Info

Wihlen Sie & das betreffende Feld, und geben Sie ] den EY Pro-
zessnamen dort ein. Prozessnamen sind erforderlich, miissen
eindeutig sein und kdnnen 1-20 Zeichen lang sein, einschliellich
GroRbuchstaben, alphanumerische Zeichen, Leerzeichen und Son-
derzeichen oder #.

Wihlen Sie & das betreffende Feld, und geben Sie ] die B3
Standardzykluszeit dort ein. Die Standardzykluszeit ist erforderlich
und kann ein beliebiger Zeitwert von einer Sekunde oder héher sein.
Wenn eine schnelle Fiillung Zeit weniger als 0.1 Sekunden verwen-
det wird, tippen < Sie auf, um B EIN oder AUS auszuwahlen, um
Berechnungen zu aktivieren; Wenn kein Umschalter angezeigt wird,
lesen Sie ,Erweiterte Einstellung: Schnelle Fiillzeit aktivieren” on
page 175.

~ ACHTUNG Die Zykluszeit muss genau sein, eine Abweichung fihrt
zur Berechnung ungenauer Werte durch die Software.

® HINWEIS Wenn eine kurze Zykluszeit eingegeben wird, die zu einer
schnellen Fiillzeit/Fullzeiten von weniger als 0,1 Sekunden fuhrt, muss
ein Signal der 1. und 2. Stufe in den Maschinensequenzeinstellungen
zugewiesen werden, ODER Benutzer mussen die Funktion Flllvolumen
am Cursor einstellen verwenden, um dies zu tun Flllzeit berechnen.
Siehe ,Erweiterte Einstellung: Schnelle Flllzeit aktivieren® on page
175 und ,Einspritzvolumen am Cursor Einstellenon page 72.

Wenn eine Temperatursteuereinheit (TCU) angeschlossen ist,Zapf-
hahn d&zur AuswahlE) AUF oderAUS die Anzeige und Einstellung
von Alarmen fiir die TCU von dem CoPilot-System zu ermdglichen.
Der serielle TCU-Kanal muss auf 0 und die Baudrate auf 9600 ein-
gestellt sein. Informationen zum Einstellen von Alarmen finden Sie
auf Seite 58.

Wihlen Siedas betreffende Feld, und & geben ]| Sie 3 beliebige-
Setup-Infodort ein. Setup-Info ist optional und kann 0—-300 Zeichen
lang sein. Die Angaben zu Setup-Info sind auf der Seite "Prozess-
liberwachung" zuganglich.




Setup (Fortsetzung)

Sortieroptionen

Nehmen Sie die Sortierungseinstellungen jedes Mal vor, wenn ein
neues Setup erstellt wird. Zu den Sortiereinstellungen gehéren Sor-
tierausgabe-Timing, Weichenausgabe mit Weichenhaltezeit, Zurtick-
weisung nach Auftragsstart, Zuriickweisung nach Stillstandszeit, Ver-
zogerungszeit der Weichenausgabe und Sortierung von Teilmustern.

Timing der Sortierausgabe

Tippen & Sie auf, um EY EIN oder  AUS auszuwahlen, um das
Timing der Sortierausgabe anzupassen; Tippen & Sie auf, um
eine B Sortieroption auszuwahlen (Beginn der Injektion,
Ende der Injektion, Ende vonSchraube Lauf oder Ende der Form-
geklemmt das Feld), geben Sie dang die Anzahl der einSekunden
zum Hinzufiligen zur ausgewahlten Sortieroption.

@ HINWEIS Wenn das Timing der Sortierausgabe ausgeschaltet
ist, sortiert das System standardmdBig am Ende der FormGeklemmt;
Wenn das Timing der Sortierausgabe eingeschaltet ist, sortiert das
System am Ende der Injektion plus der eingegebenen Anzahl von-
Sekunden . Wenn das Injektionsende plus die eingegebene Anzahl
vonSekunden ist Idnger als Ende der FormGeklemmt, das Ende der
FormGeklemmt wird verwendet.

@ HINWEIS Bei Verwendung von CoPilot Go wird die Sortieraus-
gabezeit standardmdBig auf ,Ende der Form geklemmt* eingestellt;
weitere Informationen zu CoPilot Go finden Sie unter ,CoPilot Ge-
hen®on page 12.

~ ACHTUNG Beim Sortieren von Ausgabezeitpunkten auBer For-
mendeGeklemmt ausgewdhlt ist, die KiihlungZeit Der Alarm ist nicht
verfligbar. Beim Sortieren eines anderen Ausgabezeitpunkts als
Ende der FormGeklemmt nach Vorliegen eines Kihlalarms hinzu-
geflugt wird, wird eine Fehlermeldung angezeigt und alle Zyklen bis
zum Klhlen verworfenZeit Alarm wird entfernt.

Sortierweiche Ausgang

Entscheiden Sie sich fiir & [& EIN oder AUS, um die Umschalter-
position auszuwihlen; driicken Sie auf & das Feld, und geben Sie f
die Umschaltef®  -Haltezeit an.

@ HINWEIS Sortiergerdte miissen so eingerichtet sein, dass alle Tei-
le in der Warteschlange in der gleichen Reihenfolge ankommen, in
der die Uberschreitungswerte berechnet werden.
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Sortieroptionen (Fortsetzung)

Ablehnen nach Jobstart

Die Sortieroption ,Nach Auftragsstart zuriickweisen” weist die
angegebene Anzahl von zuriick parts/cycles beim Jobstart, falls
aktiviert. Wenn die Anzahl von Zuriickweisen nach Jobstart ge-
andert wird, wahrend Zuriickweisen nach Jobstart aktiv ist, wird
der Z&hler auf den neuen Eintrag zuriickgesetzt. Das System wird
die neu eingegebene Anzahl von Zyklen ablehnen, selbst wenn es
zuvor einige Zyklen basierend auf der vorherigen Einstellung ab-
gelehnt hatte.

Tippen 4 Sie auf, um EY EIN oder AUS auszuwahlen, um die
Ablehnung beim Auftragsstart zu aktivieren oder zu deaktivieren;
Tippen Sie & auf das Feld und geben Sie | die B Anzahlein
parts/cycles bei Arbeitsbeginn abzulehnen.

Wenn das CoPilot-System ausfallt oder zu Beginn des Auftrags
nicht weiterlauft, lehnen Sie die héhere Anzahl von Zyklen entwe-
der von ,Nach Auftragsstart ablehnen” oder ,Nach Ausfall ableh-
nen” ab, wenn beide aktiviert sind.

Wenn der Benutzer eine Probe wéahrend des Status ,Ablehnen
nach Jobstart"” startet, zeigt das Sampler-Widget das Warten auf
den nachsten Zyklus an, bis die Anzahl ,Ablehnen nach Jobstart “
abgelaufen ist.

® HINWEIS Nur Benutzer mit einer zugewiesenen Process Engineer-
Rolle kénnen diese Einstellung bearbeiten.
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Sortieroptionen (Fortsetzung)

Ablehnen nach Down-Ausgabe

Entscheiden Sie sich fiir & Y EIN oder AUS, um Ausschusszyklen
auszuwahlen; wihlen Sie & das Feld, und geben Sie ] den B Aus-
schuss nach der Stillstandszeit ein.

Sortierweiche Verzégerung

Tippen &, um @@ EIN oder AUS fiir die Umleitungsverzégerung
auszuwahlen. Wenn gewiinscht, wahlen Sie & das Feld, und geben
Sie ] die Umschalter{f8  Ausgangswartedauer ein.

Teilprobensortierung

Tippen & Sie auf, um B EIN oder AUS fiir die Sortierung von
Teilproben auszuwihlen, und tippends Sie dann auf das Drop-
down-Menti, um auszuwahlen, ob die [@ Proben beibehalten oder
abgelehnt werden sollen, wenn Teilproben aktiv sind. Siehe ,Teile-
Sampler” on page 142 fiir Informationen und Anweisungen zum
Part Sampler.
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Allgemeine Einstellungen

Diese Option ist nur fiir Benutzer von Nadelverschlusssteuerungen.
Vervollstandigen Sie die allgemeinen Einstellungen jedes Mal, wenn
eine neue Prozesseinrichtung fiir die Nadelverschlusssteuerung er-
stellt wird.

Um durch das Werkzeug und die Nadelverschluss6ffnungen spiilen
zu konnen,

tippen Sie & auf, um Y EIN auszuwahlen, damit sich die Schieber
auch im manuellen Modus 6ffnen und das Material durchlassen; an-
tippen &, um [E) AUS auszuwahlen, wenn dies nicht erwiinscht ist.

Um Nadelverschlusssteuerungen im manuellen Modus zu betreiben,
muss ein Sequenzsignal Maschine-in-Manuell angeschlossen und in
der Maschineneinrichtung zugewiesen werden.

Diese Einstellung kann auch nach der Einrichtung aktiviert werden,
wahrend ein Job liber die Dashboard-Karte Allgemeine Einstellungen
der Nadelverschlusssteuerung ausgefiihrt wird; siehe ,Allgemeine
Einstellungen der Nadelverschlusssteuerung” on page 135.
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Steuerungsoptionen

Geben Sie die Steuerungsoptionen bei jeder Erstellung eines neuen
Setups an. Die Steuerungsoptionen legen die Einstellungen fiir tber-
maBigen Ausschuss fest, einschliellich des Timings fiir den aktiven
Ausgang und den Wert der aufeinanderfolgenden Zyklen.

Wenn gewiinscht, wihlen Sie & [Y EIN oder AUS um die Kontrolle
von ibermaRigem Ausschuss auszuwahlen; entscheiden Sie sich fiir
& das Feld, und geben Sie J/den B Zeitpunkt fiir den aktiven ausge-
henden Ausschuss und den {& Wert fiir aufeinanderfolgende Zyklen
ein.
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Vorlagenabgleich und Beratung mit MAX

Vollstandige Template-Match-Optionen jeweilsZeit ein neues Setup
wird erstellt. Vorlagenabgleichsoptionen bestimmen Gut- und Warn-
prozentsatze, die zum Vergleich mit Prozessvorlagenwerten des
Zyklusdiagramms fiir Form-, Maschinen- und Materialprozesswerte
verwendet werden.

Die Einstellungen fiir die Form- und Maschineniibereinstimmung sind
standardmaRig auf 3 % fiir den guten Ubereinstimmungsprozentsatz
und 7 % fiir den Warnibereinstimmungsprozentsatz eingestellt. Die
Einstellungen fir die Materiallibereinstimmung sind standardmaRig
auf 10 % fiir den Prozentsatz guter Ubereinstimmung und auf 20 %
fir den Prozentsatz fiir Warnungstibereinstimmung eingestellt. Wenn
keine Werte fiir die Ubereinstimmungsprozentsatze fiir gute Uberein-
stimmung und Warnung eingegeben werden, sind die Zifferblatter auf
dem Job-Dashboard nicht aktiv, wenn der Job gestartet wird.

Tippen 4 Sie bei Bedarf auf EY EIN oder AUS, um Template Match
ein- oder auszuschalten; Tippen Sie & auf ein Feld und geben Sie

]| den @@ Prozentsatz der guten Ubereinstimmung und den ) Pro-
zentsatz der Warnungsiibereinstimmung fiir Form, Maschine, and/or
Materielle Werte.

Tippen Sie & bei Bedarf auf EJ EIN oder AUS, um die Funktion ,Be-
ratung mit MAX" ein- bzw. auszuschalten (Informationen zur Funktion
,Beratung mit MAX" finden Sie auf Seite 95).
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Setup-Fehler

Trennung vom Hub

Falls das CoPilot-System von der The Hub-Software getrennt wird, an-
dert sich das Symbol des CoPilot-Systems je nachdem, wie lange es
getrennt war. Nicht verfiigbare Datenséatze werden grau dargestellt.
Datensatze kdnnen mit alten Konfigurationsdaten verwendet werden,
aber wenn wahrend der Trennung Anderungen vorgenommen wer-
den, wird der vorhandene Datensatz auf The Hub ersetzt, wenn die
Verbindung wiederhergestellt wird.

Das Symbol andert sich, wenn die Verbindung zum CoPilot-System
getrennt wurde

+ weniger als 12 Tage,
+ mehr als 12, aber weniger als 14 Tage, und
« mehr als 14 Tage.

Es wird auch eine Warnmeldung angezeigt, die angibt, wie schnell
die Verbindung wiederhergestellt werden muss, bevor Daten verloren
gehen, wenn das Auftragskonfigurationsfenster erweitert wird.




Dashboard Einrichten

Dashboard-Karten Einrichten

Das Setup-Dashboard zeigt I3 Karten mit den aktuellen Maschinen-,
Werkzeug- und Prozesseinstellungen an.

Driicken sie auf & eine Y Karte, um die ausgewihlte Einstellung
schnell anzuzeigen und/oder zu bearbeiten.

Driicken Sie auf die Schaltflache(n) & Maschinen-, Werkzeug- oder
Prozess- [E) Filter, um verwandte Karten anzuzeigen oder auszublen-
den; driicken Sie auf die Schaltflichen & [& Ansicht erweitern oder
verkleinern, um mehr oder weniger Informationen uber die Karten
anzuzeigen.
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Stellschraube unten vom Setup-Dashboard

Wenn der Schraubenboden wahrend der Maschineneinrichtung nicht
eingestellt wurde oder wenn der Schraubenboden zuriickgesetzt
werden muss, verwenden Sie die Karte Y Schraubenboden auf dem
Setup-Dashboard, um den Schraubenboden einzustellen.

Die Software berechnet den Dosierhub und das Dosiervolumen vom
eingestellten Schnecken-Nullpunkt und von der Hubanzeige (LE-R-50
oder IA1-M-V). Der Schnecken-Nullpunkt ist der Nullpunkt der Ma-
schinenhubanzeige.

Tippen Sie & im Setup-Dashboard auf die Karte ¥ Screw Bottom
(Schraubenunterseite), ziehen Sie dann die Schraube an der Maschi-
ne physisch heraus und tippen Sie auf & die Schaltfliche B  Set
Screw Bottom (Schraubenunterseite einstellen). Tippen Sie auf & die
Schaltflache £ FERTIG, um die Dashboard-Karte zur Einrichtung der
Stellschraube unten zu verlassen.

® HINWEIS Stellen Sie den Schnecken-Nullpunkt jedes Mal ein,
wenn ein neues Setup erfolgt. Der CoPilot speichert diese Position
nicht, und das Polster wird nicht korrekt berechnet, wenn der Schne-
cken-Nullpunkt nicht nach jedem Start der Maschine eingestellt, der
Auftrag gewechselt oder das CoPilot-System ausgeschaltet wird.
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Legen Sie den Zeitpunkt des Integrationszeitraums in den
erweiterten Einstellungen fest, Setup-Dashboard-Karte

Das CoPilot-System verwendet das Ende der Einspritzung als Integra-
tionsgrenze. Bei bestimmten Anwendungen kann es jedoch erforder-
lich sein, zur Datenberechnung eine Zeit vor dem Ende der Einsprit-
zung zu verwenden, um einen spateren Anstieg des Hohlraumdrucks
wahrend der Einspritzung zu vermeiden, der fiir die Teilequalitat nicht
kritisch ist.

StandardmaBig verwendet das CoPilot-System fiir Integrationsbe-
rechnungen den Zeitraum vom Injektionsbeginn bis zum Injektions-
ende.

Integrationsgrenzen kénnen von einem Prozessingenieur auf den
Injektionsbeginn durch den Injektionsbeginn plus eine Zeit (in Sekun-
den), das Injektionsende plus eine Zeit (in Sekunden) festgelegt oder
durch Auswahl von ,Sortierzeit” auf den Standardwert zuriickgesetzt
werden.

Die Integrationszeit beeinflusst die folgenden Berechnungen der
Summenvariablen; alle anderen Berechnungen der Summenvariablen
sind davon nicht betroffen:

Spitze, Ende der Kavitéat, Pfostentor, Mitte der Kavitat

Zyklusintegral: Ende der Kavitat, Postgate, Mitte der Kavitat

Fill- und Packzeit fiir das Ende der Kavitat, nach dem Anguss und
die Mitte der Kavitat

Fill- und Packintegral fiir Kavitatsende, Pfostentor und mittlere
Kavitat

Wenn der Injektionsbeginn plus eine Zeit langer ist als die Injektions-
zeit, werden Zusammenfassungsvariablen zu Beginn plus einer Zeit
berechnet.

Wenn die angegebene Integrationsgrenzzeit nicht vor der Sortierzeit
liegt, wird die Integrationsgrenzzeit bis zur Sortierzeit berechnet.

Tippen Sie & im Setup-Dashboard auf die Karte Y Erweiterte Ein-
stellungenund dann im Dropdown-Menii auf 4 den EJ gewiinschten
Integrationszeitpunkt; Falls ausgewahlt, geben Sie die {& Sekunden
nach Beginn oder Ende der Injektion ein.

Tippen Sie auf & die Schaltfliche [BJ FERTIG, um die Dashboard-Kar-
te &Y Erweiterte Einstellungen zu verlassen.

® HINWEIS Die Dashboard-Karte ,Erweiterte Einstellungen® ist nur
verfugbar, wenn der Benutzer die Option ,Erweiterte Einstellungen:
Integrationszeitraum-Timing“ im  Diagnostics>Advanced  Einstel-
lungsseite, siehe ,Erweiterte Einstellungen. Integrationszeitraum®on
page 177,




Auftrag Dashboard

Die Job-Dashboard-Ansicht bietet Platz fiir die gleichzeitige Anzeige
von bis zu vier Widgets; Zu den auswahlbaren Widgets gehéren die
Auftragsiibersicht, Alarmeinstellungen, das Zyklusdiagramm, die
Vorlageniibereinstimmung, die Empfehlung mit MAX, das Ubersichts-
diagramm, die Werte des vorherigen Zyklus, die Fiillzeit der Kavitat,
der Spitzendruck: Ende der Kavitéat, die Geschwindigkeits-zu-Druck-
Steuerung (V—P) und der Schieber Steuerung (falls lizenziert), Part
Sampler, Suspend Sorting und Notes-Ansichten. Die Widgets fiir das
Zyklusdiagramm und das Ubersichtsdiagramm kénnen mehrmals auf
dem Auftrags-Dashboard angezeigt werden.

Um auszuwabhlen, welches Widget in einem Quadranten angezeigt
werden soll, driicken Sie & auf die Schaltfliche ¥ Ansicht anzeigen,
die sich in der oberen rechten Ecke jeder Ansicht befindet, und selek-
tieren Sie & dann das gewiinschte Widget. Um die GréRe sichtbarer
Widgets zu dndern, tippen &, halten und ziehen Sie die [E) Schaltfla-
che zum Andern der GréRe nach oben, unten, links oder rechts. Um
ein Widget auf den Vollbildmodus zu erweitern, ziehen Sie entweder
die [ Schaltfliche zum Andern der GroRe, bis das Widget die volle
GroRe erreicht hat, oder tippen Sie & zweimal auf das Widget.
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Auftrags-Dashboard (Fortsetzung)

Auftragsuibersicht
Prozesswerte

Prozesswerte—einschliellich Zeitgeber, Positionen, Driicke und
Materialviskositat—werden in der Auftragsiibersicht des Auftrags-
Dashboards mit Untergrenzen, Sollwerten und Obergrenzen (wenn
Grenzen gesetzt sind) angezeigt.

Wenn der Prozess innerhalb der oberen und unteren Alarmgrenzen
liegt, ist er ,in Ubereinstimmung” oder ,gut”; In-Match/Good-Pro-
zesswertfelder sind Y griin. Befindet sich der Prozess innerhalb der
Warngrenzen, sind die Prozesswertfelder [E) gelb. Wenn der Prozess
auBerhalb der oberen oder unteren Grenzen liegt, ist er "nicht in Uber-
einstimmung"; solche Prozesswertfelder sind & rot hinterlegt. Wenn
fiir einen Prozesswert keine entsprechenden Alarmgrenzen einge-
stellt sind, ist das Feld Prozesswert grau hinterlegt.

Wihlen Sie & einen Prozesswert, und halten Sie ihn mit der Maustas-
te gedriickt, um die eingestellten oberen und unteren Alarmgrenzen

anzuzeigen. Die 3 obere Alarmgrenze, der 3 aktuelle Wert und die
@ untere Alarmgrenze jedes Wertes werden in der Auftragsiibersicht
angezeigt.

Ein Symbol in jedem Feld zeigt an, ob der Prozesswert innerhalb des
Zielbereichs Q in einer Warnung ° aullerhalb des Bereichs o
tber dem oberen Grenzwert aoder unter dem unteren Grenzwert

liegtwr.

Wenn das CoPilot-System einen oder mehrere Prozesswerte nicht
berechnen kann, @@ wird in den ProzesswertfelderneinFragezeichen

(?)angezeigt.
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Prozesswerte (Fortsetzung)

Zeiten

Die Zeiten umfassen [Y Kiihlung, B Teilausfall, @ Zyklus, B3 Ver-

dichten/Aufnehmen, @ Fillen und @@ Riickkehr in die Grundstel-
lung.

Definitionen und zusatzliche Informationen zu Zeitgebern finden
Sieim ,Glossar” on page 188.
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Prozesswerte (Fortsetzung)

Positionen

Zu den Positionen gehdren [Y Polster, B Nachdruckumschaltung,
Dosiervolumen und [ Dekompression.

Definitionen und zusatzliche Informationen zu Positionen finden
Sie im ,Glossar” on page 188.
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Prozesswerte (Fortsetzung)
Viskositat

Die Viskositat ¥  wird auf dem Bildschirm Auftragsiibersicht
des Prozesses angezeigt. Weitere Informationen zur Viskositat
finden Sie unter ,Glossar” on page 188.

[ DEFINITION VISKOSITAT Materialviskositdtsschwankungen
zeigen Verdnderungen bei der Flllrate, dem eingehenden Material
und der Temperatur an.

Driicke

Zu den Druckstufen gehdren B Fiillen, @ Nachdruck und 3 Ge-
gendruck. Definitionen und zusatzliche Informationen zu Driicken
finden Sie im ,Glossar” on page 188.
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Einrichten Info

Die Angaben zu Setup-Info Y kénnen wihrend des Prozess-Setups
eingegeben werden, um sie als Bedienerressource zu verwenden.
Driicken Sie auf & die Schaltfliche ) Setup-Info auf dem Bildschirm
Auftragsiibersicht, um die Informationen zum Prozess-Setup anzuzei-
gen, wenn diese beim Setup eingegeben wurden.
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Alarmeinstellungen

Das Widget ,Alarmeinstellungen” ermdglicht die Auswahl und Ein-
stellung von Prozessalarmen und Warngrenzen fiir Maschinen- und
Werkzeugwerte. Zu den Alarmeinstellungen gehéren ein Y unterer
Grenzwert, B ein Vorlagenwert , ein (@ Sigma-Mittelwert, ein (&3 obe-
rer Grenzwert und ein [B vorheriger Zykluswert fiir jeden iiber-
wachten Prozesswert; Grenzwerte miissen auf bewahrten, stabilen
Prozesswerten basieren. Alarmgrenzen konnen manuell, in Prozent
oder mit Sigma eingestellt werden.

Zu den Einstellungen fiir Warngrenzen gehdrt ein einstellbarer [@ Pro-
zentwert fur die Warngrenze above/below der eingestellte untere
Alarm limit/upper Alarmgrenze. Stellen Sie immer Alarmgrenzen ein,
bevor Sie Warngrenzen festlegen.

Wenn eine TCU innerhalb der Prozesseinstellungen angeschlossen
ist und ausgewahlt, Schimmel Alarme fiir Mindest-, Durchschnitts-
und Spitzentemperatur von dem Prozess, das Verfahren und Pro-
zesssollwerte eingestellt und direkt Widget von den Alarmen Ein-
stellungen fiir die TCU betrachtet werden. Die Daten kdnnen auch im
Zyklusdiagramm grafisch dargestellt werden.

® HINWEIS Weitere Informationen zum Auswdhlen von Alarmeinstel-
lungen finden Sie im Hub-Software-Benutzerhandbuch ,Auswdhlen
von Alarmeinstellungen mit dem CoPilot-System und der Hub-Soft-
ware” auf Seite .

Die angezeigten [ Prozesswerte, die sich im Warnzustand befinden,
werden gelb hervorgehoben, wahrend die angezeigten [@) Prozess-
werte, die sich im Alarmzustand befinden, rot hervorgehoben werden.

Wenn das CoPilot-System einen oder mehrere Maschinen- oder
Formwerte eines vorherigen Zyklus nicht berechnen kann, wird in der
Spalte ,Vorheriger Zykluswert" fiir diesen Wert ein [} Fragezeichen
(?) angezeigt.
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Alarmauswahl

Fiigen Sie dem Widget ,Alarmeinstellungen” Alarme hinzu; Legen Sie
nach dem Hinzufiigen von Alarmen Alarmgrenzen fest.

Maschinenalarme hinzufligen

Maschinenalarme werden aus den Sensordaten der Maschinen-
schnittstelle berechnet, die auf Zeitschaltuhren, Positionen, Drii-
cken und Materialviskositat basieren (weitere Informationen zu
Zeitschaltuhren, Positionen, Driicken und Materialviskositat finden
Sie im“Glossar” on page 188.

Driicken Sie & die Schaltfliche ¥ HINZUFUGEN im Widget Alarm-
einstellungen, dann wihlen Sie & [E) Maschinenalarme; driicken
Sie & zur Aus- oder Abwahl auf eine Maschinen-{8 Variable, dann
wabhlen Sie & die gewiinschte [BJ Menge (Maschine oder normiert)
und driicken Sie $ nach Abschluss der Eingaben auf die Schaltfla-
che [ SPEICHERN. Die gewahlte [@ Variable und [ Menge wird
im entsprechenden Format auf dem Monitor angezeigt; weitere
Informationen zu Maschinen- und Normwerten finden Sie unter
,Normierung von Prozesswerten” on page 153.
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Alarmauswahl (Fortsetzung)

Werkzeugalarme Hinzufligen

Werkzeugalarme kdnnen nur eingerichtet werden, wenn Sensoren
vorhanden sind. Werkzeugalarme werden aus den Daten des Hohl-
raumdrucks, der Temperatur und des Formdurchbiegungssensors
basierend auf Integralen, Spitzenwerten oder Zeiten berechnet
(weitere Informationen zu Integralen, Spitzenwerten und Zeiten
finden Sie im“Glossar” on page 188);; Temperatursensordaten
und TCU-Daten.

Mold Alarme koénnen fiir Hohlraum eingestellt werdenDruck , Tem-
peratur und TCU Sensoren. Wenn ein Sensor angeschlossen, aber
nicht eingerichtet ist, erscheint er nicht in der Liste der Werkzeug-
alarme.

Driicken Sie & die Schaltfliche [Y HINZUFUGEN im Widget
Alarmeinstellungen, dann wihlen Sie & [E) Werkzeugalarme aus;
wihlen Sie & einen Werkzeug-f8 Variablentyp, [ eine Position
und [ eine Kavitit aus oder ab; selektieren Sie & gegebenen-
falls die Sensor-ID zur Auswahl. Tippen Sie & auf die Schaltfliche
@ SPEICHERN, wenn Sie fertig sind.

® HINWEIS Wenn vorhanden, kénnen fir jeden Alarm mehrere Ka-
vitdten ausgewdhlt werden, selektieren Sie eine Kavitdt, wdhlen Sie
dann die Sensor-ID fir diese Kavitdt, und wiederholen Sie dies so-
lange, bis alle gewlinschten Kavitdten und die zugehdrige Sensor-1D
ausgewdhlt sind, und wdhlen Sie dann FERTIG (DONE).

® HINWEIS Wenn ein zuvor zugewiesener Sensor mit Alarmkonfi-
gurationen abgeklemmt wird, wird der Alarm nicht nur automatisch
entfernt, sondern funktioniert auch nicht, entweder verbinden und
den Sensor zuweisen oder den Alarm deselektieren, um den Betrieb
fortzuftihren.
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Alarmauswahl (Fortsetzung)

Verbundformalarme Hinzufluigen

Zusammengesetzte Schimmelpilzalarme sind Alarme, die zusam-
menfassende variable Hoch-, Tief-, Mittelwert- oder Bereichs-Ver-
bundsensordaten verwenden. Zusammengesetzte Formalarme
ermoglichen das Festlegen eines einzelnen Alarms fiir eine zu-
sammenfassende Variable unter Verwendung zusammengesetz-
ter Sensordaten, anstatt mehrere Alarme fiir mehrere Sensoren
festzulegen. Verbundformalarme konnen fiir Kavitatsfillzeit, Zy-
klusintegral, Fiillung eingerichtet werden & Integral packen, fiillen
& Zusammenfassungsvariablen flir Packzeit, Einspritzintegral und
Spitzendruck.

Tippen Sie & im Alarmeinstellungen-Widget auf die Schaltfliche
I3 Hinzufiigen und tippen Sie & dann auf E) Composite Mold
Alarmsauswahlen ; tippen &, um ein Werkzeug auszuwahlen oder
abzuwahlen [ Variablentyp, B3 Standortund B ID (Durchschnitt,
Hoch, Niedrig oder Bereich). Tippen Sie 4 auf die Schaltfliche

@ SPEICHERN, wenn Sie fertig sind.
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Alarme Einstellen

Fiihren Sie den Prozess mit der automatischen SpritzgieRmaschine
aus, bis er sich stabilisiert hat, um eine Vorlage mit Prozesswerten
unter Verwendung von Echtzeitdaten zu erstellen. Weitere Informatio-
nen zum Erstellen von Vorlagen finden Sie unter ,Prozessvorlagen fiir
Zyklusdiagramme" on page 80. | limiti di allarme possono essere
impostati in tre modi: manualmente, per percentuale o per sigma.

Unabhangig von der Methode zur Einstellung der Alarmgrenzen gel-
ten die meisten Anderungen fiir den AKTUELLEN Zyklus. Die folgen-
den Konfigurationsidnderungen werden auf den NACHSTEN Zyklus
angewendet: Alarmpegel, Summenwerteinstellungen, Fillschwelle
fiir den Werkzeuginnendruck,  Erkennungsschwelle fiir die Um-
schalterkennung, Standard-Zykluszeit, Ausfallzeit und Timeout.

DEFINITION FULLSCHWELLE FUR DEN WERKZEUGIN-
NENDRUCK Eine Reihe von Prozessbedingungen, die wdhrend
eines Zyklus vorliegen missen, damit das CoPilot-System die Kavi-
tatsfillung berechnen kann, die Bedingungen umfassen Nulllinien-
durchgang, Hubvolumen/Einspritzdruck-Nullliniendurchgang und
Innenkavitdtsfillzeit.

'l DEFINITION FESTSTELLUNGSSCHWELLE FUR DIE UM-
SCHALTERKENNUNG Eine Reihe von Prozessbedingungen, die
wdéhrend eines Zyklus vorliegen missen, damit das CoPilot-System
die Umschaltung berechnen kann; die Bedingungen beinhalten das
Sequenzsignal "Schnecke vor" und das Schneckendosierungssig-
nal, sowie das Hub-/Geschwindigkeitssignal.
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Alarmgrenzen Manuell Einstellen

Sobald eine Vorlage geladen ist und ¥ Vorlagenwerte ausgefiillt
sind, tippen Sie & auf die [E) Bearbeiten -Symbol in der Kopfzeile
der Tabelle, um alle Alarme zu bearbeiten, ODER Tippen < Sie

auf das Symbol [E) Bearbeiten -Symbol neben einem einzelnen
Prozesswert, um diesen Wert zu bearbeiten. Tippen Sie & auf die
gewdiinschten Felder, um J eine [& Untergrenze und B obergrenze
fir jeden Prozesswert einzugeben; Tippen Sie auf die Schaltfliche
3 SPEICHERN, um Grenzwerte festzulegen.
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Einstellen von Alarmgrenzen in Prozent

Alarmgrenzen kénnen kollektiv oder einzeln prozentual eingestellt
werden.

1. Legen Sie die Grenzwerte fiir einen Alarm in Prozent fest

Sobald eine Vorlage geladen ist und ¥ Vorlagenwerte ausgefiillt
sind, tippen Sie & auf die [E) Bearbeitungssymbol neben dem
gewiinschten Alarm. Tippen Sie & auf den Rechner & und dann
auf die & [ Prozentschaltfliche. Betitigen Sie & bei Bedarf das
Feld zur Eingabe ] eines anderen Standard- @ Prozentsatzes.
Tippen Sie auf & die Schaltflache [@ Grenzwerte festlegen, um
die unteren und oberen Grenzwerte automatisch anhand einer
prozentualen Berechnung des Zielwerts auszufiillen — der Stan-
dardprozentsatz betragt 15 %. Tippen Sie auf & die Schaltfliche
3 SPEICHERN, um die Werte zu speichern, oder tippen 4 Sie auf
die Schaltflache ) Abbrechen, um alle Anderungen zu verwerfen.

2. Stellen Sie alle Grenzwerte fiir Alarme in Prozent ein

Sobald eine Vorlage geladen ist und ¥ Vorlagenwerte ausgefiillt
sind, tippen Sie & auf die [E) Bearbeiten -Symbol in der Kopfzeile
der Tabelle, um alle Alarme zu bearbeiten. Tippen Sie & auf den-
Rechnerf@und dann auf die & [ Prozentschaltfliche. Betdtigen
Sie W bei Bedarf das Feld zur Eingabe ] eines anderen Standard-
3 Prozentsatzes. Tippen Sie auf & die Schaltfliche [@ ALARM-
GRENZEN EINSTELLEN festlegen, um die unteren und oberen
Grenzwerte automatisch anhand einer prozentualen Berechnung
des Zielwerts auszufiillen — der Standardprozentsatz betragt 15
%. Tippen Sie auf & die Schaltfliche [& SPEICHERN, um die Werte
zu speichern, oder tippen & Sie auf die Schaltflache [E) Abbrechen,
um alle Anderungen zu verwerfen.
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Einstellen von Alarmen mit Sigma

Sigma, der griechische Buchstabe o oder Kleinbuchstabe s, ist
das Symbol zur Darstellung der Standardabweichung; Eine Stan-
dardabweichung - ,Sigma“ - ist eine Beschreibung, wie weit

eine Stichprobe oder ein Datenpunkt von ihrem Mittelwert (auch
bekannt als ,Durchschnitt”) entfernt ist. Ein Datenpunkt mit einem
hoheren Sigma-Wert (h6here Standardabweichung) ist weiter
vom Mittelwert entfernt als ein Datenpunkt mit einem niedrigeren
Sigma-Wert. Siehe X fir die Sigma-Berechnungsformel.

Das CoPilot-System berechnet den Standard deviation/sigma
Wert aus der eingegebenen Anzahl vorheriger Aufnahmen. Es
multipliziert dann den Standard deviation/sigma um die eingege-
bene Zahl, addiert sie zum Mittelwert und stellt das Ergebnis als
Hochwasseralarm (,0Obergrenze”) ein. Es subtrahiert Standard
deviation/sigma vom Mittelwert ab und stellt diesen als Niedrig-
pegelalarm (,Untergrenze”) ein.

Die Standardanzahl vorheriger Schiisse (Zyklen) des CoPilot-
Systems, die zur Berechnung des Standards verwendet werden
deviation/sigma ist zwanzig und die Standardanzahl von Standard
deviations/sigmas added/subtracted to/from der Mittelwert zur
Berechnung der Alarmgrenzen betragt 4,5 0. Ausschuss- und Aus-
fallzyklen werden nicht von den Berechnungen ausgeschlossen.

Der Prozess MUSS fiir ein empfohlenes Minimum von zwanzig
Schiissen stabil sein, bevor Alarme hinzugefligt werden, obwohl
die niedrigste Anzahl von Schiissen, die eingegeben werden kann,
zehn ist. Wenn Startwerte zur Berechnung der Standardabwei-
chung verwendet wiirden, wiirde die Variation die Werte wild und
nutzlos machen.

Die auf Sigma eingestellten Alarmstufen stellen keine spezi-
fischen Teileeigenschaften dar. Um festzustellen, ob ein Teil bei
einem bestimmten Wert gut oder schlecht ist, fiihren Sie eine
Teilekorrelationsstudie in der The Hub-Software durch.
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Einstellen von Alarmen mit Sigma (forsetzung)

Eine aktive Vorlage ist nicht erforderlich. Stellen Sie Alarme mit
Sigma ein.

Tippen Sie & auf das Y Bearbeitungssymbol in der Kopfzeile der
Tabelle, um alle Alarme zu bearbeiten, oder tippen &Sie auf das
3 Bearbeitungssymbol neben einem einzelnen Prozesswert, um
diesen Wert zu bearbeiten. Tippen < Sie auf den [EJ Taschenrech-
ner und dann auf & die (@ Sigma-Schaltfliche. Tippends Sie bei
Bedarf auf das Feld, um ] einen anderen ) Sigma-Wert einzuge-
ben, oder tippen Sie & auf das Feld, um I| eine andere Anzahl von
B3 vorherigen Schiissen einzugeben, aus denen die Grenzwerte
berechnet werden. Tippen Sie auf & die @ SCHALTFLACHE
ALARM-GRENZWERTE FESTLEGEN/GRENZEN EINSTELLEN,
um die unteren und oberen Grenzwerte mithilfe einer Standardab-
weichungsberechnung automatisch auszufiillen. Tippen Sie auf &
die Schaltflache [@ SPEICHERN, um die Werte zu speichern, oder
tippen &Sie auf die Schaltfliche [ Abbrechen, um alle Anderun-
gen zu verwerfen.

Wenn Alarme mit Sigma eingestellt werden, erscheint eine Spalte
,Sigma-Mittelwert” in den Alarmeinstellungen. Der Sigma-Mit-
telwert ist die Summe der berechneten Sigma-Werte einer Zu-
sammenfassungsvariablen dividiert durch die Anzahl der fiir die
Zusammenfassungsvariable berechneten Sigma-Werte.
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Alarme Entfernen

Driicken Sie  die Schaltfliche E¥ ALARME ENTFERNEN im Widget
Alarmeinstellungen, driicken Sie S dann auf einen oder mehrere
Alarm(e), um die Alarme zum [EJ Entfernen auszuwéhlen; driicken Sie
& die Schaltflache @ UBERNEHMEN , um die ausgewahlten Alarm(e)
zu entfernen.
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Warngrenzen

Warngrenzen Festlegen

Tippen Sie auf & die Symbol [ ,Bearbeiten “in der Kopfzeile
der Tabelle und tippen 4 Sie dann auf den [E) Rechner. Tippen &
Sie auf die Schaltflache {& Warngrenzen. Wenn die Warngrenzen
AUS sind, tippen 4 Sie auf die Schaltfliche EJ EIN. Tippen Sie

& auf das Feld, um Jleinen 3 Warnprozentsatzeinzugeben, oder
tippen Sie auf &, halten Sie die [@ Schieberegler [| gedriickt und
ziehen sie auf den gewiinschten [B Warnprozentsatz. Tippen &
Sie auf die Schaltfliche BIWARNGRENZEN FESTLEGEN, um
die Einstellungen der Warngrenzen zu speichern. Tippen 4 Sie in
der Kopfzeile der Tabelle auf die Schaltfliche [l speichern, um
Einstellungen zu speichern und anzuwenden, oder tippen & Sie
auf die Schaltflache BB Exit, um Anderungen an den Einstellungen
abzubrechen.
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Zyklusgrafik
Zyklusdatenkurven

Das Zyklusdiagramm zeigt Zyklusdaten als Echtzeitkurven von an-
geschlossenen Maschinen- und Werkzeugsensoren wie Werkzeugin-
nendruck, Einspritzvolumen und -geschwindigkeit sowie Werkzeugin-
nendriicke an; das Zyklusdiagramm zeigt zusatzlich den Signalstatus
der Maschinensequenz (Signal ein oder aus) in einem separaten
Bereich unterhalb des Kurvendiagramms an.

Die ¥ x-Achse bezeichnet die Zeit; die EJ y-Achse bezeichnet den
Prozesswert (Druck, Volumen, Geschwindigkeit, usw.), so dass die
Zykluskurven eine visuelle Darstellung der Prozesswerte Uber die
Lange eines Zyklus ermdglichen. Driicken Sie 4 auf das Zyklusdia-
gramm, und halten Sie es gedriickt, um den [£J Cursor anzuzeigen;
der [ Cursor zeigt die Werte der Zyklusdatenkurve an. Ziehen Sie
den [ Cursor «links und rechts—, um die Werte entlang der gesam-
ten Zyklusdatenkurve anzuzeigen.

Maschinensequenz-Status

Das Diagramm @ Maschinensequenz-Status zeigt den aktuellen Zu-
stand jedes zugewiesenen Maschinensequenz-Signals an. Wenn ein
Sequenzsignal eingeschaltet ist, erscheint die entsprechende Zeile in
der oberen Halfte des Bereichs (oben) dieses Sequenzsignals; wenn
ein Sequenzsignal ausgeschaltet ist, erscheint die entsprechende Zei-
le in der unteren Hélfte des Bereichs dieses Sequenzsignals (unten).

Maschinensequenz-Stati sind besonders niitzlich fiir die Analyse von

Zyklusdatenkurven. Zyklusdatenkurven sollten wahrend eines Zyklus

vorhersehbaren Wegen folgen; referenzieren Sie die Stati der Maschi-
nensequenz im Vergleich zu den Zyklusdatenkurven, um sicherzustel-
len, dass der Prozess wahrend der Zyklen wie erwartet ablauft.




Auftrags-Dashboard (Fortsetzung)

Steuerelemente fir Zyklusdiagramme

Das Zyklusdiagramm kann Maschinen- und Formzyklusdatenkurven
anzeigen; Die tatsachliche Anzahl der verfiigbaren Zyklusdatenkurven
hangt von der installierten Ausriistung (Maschine und Werkzeug) ab.

Kurven Hinzufligen

Tippen Sie & auf die [Y Pfeilschaltfliche, um das Zyklusdatenkur-
venmenii zu erweitern und anzuzeigen, und tippen Sie & dann auf
die Schaltflache B HINZUFUGEN, um auswéhlbare Maschinen-,
Form- oder Verbundformzyklusdatenkurven anzuzeigen; Tippen
Sie & auf den gewiinschten Zyklusdatenkurventyp und dann
auf tippen sie d Schaltfliche [ FERTIG, um zum Zyklusdiagramm
zurtickzukehren.

Kurven Entfernen

Driicken Sie & auf die [} Pfeil-Taste, um das Menii der Zyklus-
datenkurve zu erweitern und anzuzeigen, betitigen Sie $ dann die
Schaltfliche @ ENTFERNEN, um die aktuellen Zyklusdatenkurven
zum Entfernen zu aktivieren; wahlen Sie & die gewiinschte @ Zy-
klusdatenkurve, betatigen Sie & dann die Schaltflache [ UBER-
NEHMEN , um sie aus dem Diagramm zu entfernen.
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Steuerelemente fiir Zyklusdiagramme

VergroéBern

Driicken Sie & die [Y Pfeil-Taste, um das Menii der Zyklusdaten-
kurve zu erweitern und anzuzeigen, und betatigen Sie 4 dann die
Schaltfliche [E) ZEITBEREICH AUSWAHLEN , um eine Zeitauswahl
des Zyklusdiagramms zu vergroRern. Driicken Sie & einen oder
beide der {& Schieberegler, halten Sie sie, und ziehen Sie sie auf
die ausgewahlte Zeit.

Driicken Sie & die [ Zeitauswahlleiste, halten Sie sie, und ziehen
Sie sie, um im Zyklusdiagramm nach links oder rechts zu schwen-
ken. Driicken Sie 4 die Schaltfliche 3 FERTIG (DONE) , um die
Anderungen zu ibernehmen.

Verkleinern

Driicken Sie & die Schaltflache [E) ZEITBEREICH AUSWAHLEN ,
um eine Zeitauswahl des Zyklusdiagramms zu vergréern, und
driicken Sie 4 dann einen oder beide der @@ Schieberegler, halten
Sie diese/n gedriickt, und ziehen Sie diese/n auf die ausgewahlte
Zeit. Betatigen Sie 4 die Schaltfliche [B FERTIG (DONE) , um die
Anderungen zu ibernehmen.

Schwenken

Driicken Sie W das Zyklusdiagramm, halten Sie es gedriickt, und
ziehen Sie es, um jederzeit im Zyklusdiagramm nach links oder
rechts zu schwenken.
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Einspritzvolumen am Cursor Einstellen

Bei entkoppelten Prozessen ist die Fiillphase (Geschwindigkeit) von
der Packungsphase (Druckphase) getrennt, daher erfordern DECOU-
PLED II-und DECOUPLED llI-Prozesse das Maschinensequenzsignal
"Fillen". Die meisten Maschinen erzeugen kein Fllsignal, daher kann
das Signal unter Verwendung der Nullposition der Schraube und einer
festgelegten Fillvolumenposition erzeugt werden.

Um die Funktion Set Fill Volume at Cursor verwenden zu konnen,
muss Folgendes vorhanden sein:

+ eine konfigurierte Maschinenhucheingabe - entweder von einem
LE-R-50 oder einem flir Hub konfigurierten IA1-M-V (siehe ,Hub-
position/Geschwindigkeit (Elektrische Maschinen)“ on page 14
ODER ,Hubposition/Geschwindigkeit (Hydraulische Maschinen)”
on page 15)

UND

« eine konfigurierte Eingabe des Maschineneinspritzdrucks - entwe-
der von einem Einspritzdrucksensor oder einem IA1-M-V, der fiir
den Einspritzdruck konfiguriert ist (siehe“Einspritzdruck (Elektri-
sche Maschinen)” on page 16 ODER ,Einspritzdruck (Hydrauli-
sche Maschinen)” on page 17).
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Einspritzvolumen am Cursor Einstellen (Fortsetzung)

Gehen Sie wie folgt vor, um das Fiillvolumen mit dem Cursor einzu-
stellen:

1. Starten Sie den Auftrag in der CoPilot-Software, wahrend die
Formmaschine automatisch ausgefiihrt wird.

2. Navigieren Sie zum Job-Dashboard und erweitern Sie das Zyklus-
diagramm auf Vollbild. Die Kurven ,Einspritzdruck” und ,Einspritz-
volumen” miissen sichtbar sein. Wenn mehrere ,normale” Zyklen
beobachtet wurden, untersuchen Sie die Einspritzdruck- und Ein-
spritzvolumenkurven auf ,das Ende der schnellen Befiillung” - nor-
malerweise dargestellt als lokaler Peak in der Einspritzdruckkurve
oder als plétzliche Anderung der Steigung der Volumenkurve, wo
sie sich bewegt von steil bis flach. RegelmaRig geschehen diese
zum gleichen Zeitpunkt.

. Tippen Sieaufd und halten Sie das Diagramm gedriickt; Der
Cursor erscheint. Ziehen Sie den Cursor bis kurz vor das Ende
der schnellen Fiillung. Tippen Sieaufd, haltenSie gedriickt und
ziehen Sie den Meniischieber fiir Schnellaktionen des [¥ Zyklus-
diagramms nach links. Tippen Sie & auf die Schaltflache EJ FULL-
VOLUMEN EINSTELLEN, um die Position des Fiillvolumens an
der ausgewahlten Stelle im Zyklusdiagramm festzulegen. Eine
Benachrichtigung wird angezeigt, um die zugewiesene Fiillvolu-
menposition zu bestatigen. Die ausgewahlte Fiillvolumenposition
wird mit dem Prozess gespeichert und iiberschreibt alle anderen
Maschinensignale, die zugewiesen werden kénnen. Die Fiillvolu-
menposition bleibt auch bestehen, bis sie zuriickgesetzt oder eine
neue Fillvolumenposition festgelegt wird.

Um die Position des Fiillvolumens zuriickzusetzen, tippen Sie & im
Schnellaktionen des [¥ Zyklusdiagramms auf die Schaltfliche )
FULLVOLUMEN ZURUCKSETZEN.

Um eine ausgewahlte Fiillvolumenposition zu liberschreiben, wahlen
Sie eine neue Position aus und tippen Sie & dann im Schnellaktionen
des I3 Zyklusdiagramms auf die Schaltfliche ) FULLVOLUMEN
EINSTELLEN.

Die Fiillzeit wird basierend auf dem Fillvolumen berechnet, das mit
der Funktion Fillvolumen am Cursor einstellen ausgewahlt wurde.
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<— Nachdruckumschaltung

<><— Max. Einspritzdruck
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Fiillen Verdichten und Aufnehmen
ZEIT

Wartedauer

Riickkehr in die Grundstellung

»
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Uberwachung von Zyklusdiagrammkurven

Zyklusdiagrammkurven  sind ein visuelles Zeichen dafiir, was im In-
neren des Werkzeugs passiert, und sollten daher tiberwacht werden,
um Veranderungen im Prozess zu erkennen.

® HINWEIS Die im Folgenden dargestellten und beschriebenen
Kurven dienen nur zu Informationszwecken. Jeder Prozess ist einzig-
artig und die Kurvenformen sind werkzeugspezifisch und weichen

oft dramatisch von den dargestellten Idealkurven ab.

Die Einspritzdruckkurve zeigt die Druckstufen wahrend des Werk-
zeugzyklus. Die Einspritzvolumen-/Hub-Kurve zeigt das Volumen des
Materials, das von der Schnecke in das Werkzeug bewegt wird. Die
Werkzeuginnendruckkurven zeigen den Materialdruck, der von Werk-
zeuginnendrucksensoren wahrend des SpritzgieBzyklus erfasst wird.

Anderungen des Prozess-Einspritzdrucks, des Prozess-Einspritzvolu-
mens und des Prozess-Werkzeuginnendrucks werden durch die Uber-
wachung der entsprechenden Zyklusdiagrammkurven leicht erkannt.
Dariiber hinaus kénnen Veranderungen in der Maschinenleistung
erkannt werden, z.B. deutet ein Anstieg der Einspritzvolumenkurve
nach der Verdichtungsphase oft auf ein mogliches Problem mit dem
Rickschlagventil hin.
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»
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Einspritzdruckkurve

Die Einspritzdruckkurve ist im Zyklusdiagramm in rosa dargestellt.
Der Einspritzdruck kann tiberwacht werden, um Anderungen der Fiill-
geschwindigkeit und -zeit, des Drucks der ersten Stufe, des Verdich-
tungs- und Nachdruckes und des Gegendrucks zu erkennen (weitere
Informationen zu diesen Variablen finden Sie im ,Glossar” on page
188).

Die Einspritzdruckkurve sollte vom Beginn des Zyklus an eine steile
Steigung aufweisen, die den Druckaufbau von der Zyklusstartzeit bis
zum Ende der Fiillzeit zeigt. Wenn der Spitzeneinspritzdruck erreicht
ist, befindet sich die Kurve an ihrem héchsten Punkt im Zyklusdia-
gramm, und die folgenden Punkte sind ebenfalls anwendbar:

« Der Punkt, an dem bei Decoupled Molding Il und Il (entkoppelten
Spritzgussanwendungen) die Werkzeugkavitaten 95-98%/85-
90% voll sind.

+ Der Punkt, an dem die Fiillzeit endet und berechnet wird, und die
Verdichtungs- und Nachdruckzeit beginnt.

+ Der als Position der Nachdruckumschaltung (X-fer, V—P) bekann-
te Punkt, in dem die Steuerung von Geschwindigkeit auf Druck
(Nachdruck) umgestellt wird.

Die Kurve nimmt ab, wenn die Umschaltung von der Geschwindigkeit
auf den Druck erfolgt. Obwohl die Kurve wieder leicht ansteigen kann,
gleicht sie sich aus, da der Druck in den Kavitaten gegeniiber dem
Nachdruck ausgeglichen wird.

Die Kurve nimmt stark ab, um das Ende des Nachdrucks anzuzeigen;
die Verdichtungs- und Nachdruckzeit endet und wird berechnet, und
die Wartedauer beginnt.

Der Druck steigt dann leicht an, wenn die Wartedauer endet und be-
rechnet wird, und die Riickkehr der Schnecke in die Grundstellung be-
ginnt (und die Zeit der Riickkehr in die Grundstellung beginnt), bis er
auf die x-Achse fallt, was das Ende der Riickkehr in die Grundstellung
anzeigt, und wobei dann die Zeit der Riickkehr in die Grundstellung
berechnet wird. Der Gegendruck wird wahrend der Zeit der Riickkehr
in die Grundstellung berechnet.
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Einspritzhub/Volumenkurve

Die Einspritzhub-/Volumenkurve ist im Zyklusdiagramm in Magenta
dargestellt. Die Einspritzung kann als Hub (Distanz) oder Volumen
iberwacht werden und kann zur Erkennung von Anderungen des Fiill-
volumens verwendet werden (weitere Informationen zum Einspritzvo-
lumen finden Sie im ,Glossar” on page 188).

Die Einspritzhub-/Volumenkurve sollte zu Beginn des Zyklus eine
steile Steigung aufweisen, die den Anstieg des Materials in das Werk-
zeug von der Zyklusstartzeit bis zum Ende der Fiillzeit zeigt. Wenn
die Werkzeugkavitaten zu 95-98%/85-90% voll sind (Decoupled
Molding Il und llI-Prozesse), wird die Position der Nachdruckumschal-
tung erreicht; und die Umschaltung von Geschwindigkeit auf Druck
(Nachdruckumschaltung) erfolgt—auch bekannt als X-fer, V—P. Auch
zu diesem Zeitpunkt endet die Fiillzeit und wird berechnet, und die
Verdichtungs- und Nachdruckzeit beginnt.

Die Kurve wird weiter ansteigen, wenn auch viel langsamer, wenn
die Umschaltung von der Geschwindigkeit auf den Druck erfolgt und
das Teil verdichtet wird. Die Kurve nimmt dann ab, um das Ende der
Nachdruckzeit anzuzeigen; Verdichtungs- und Nachdruckzeit enden
und werden berechnet, und die Wartedauer beginnt.

Die Kurve nimmt dann leicht ab, wenn das Teil abkiihlt und
schrumpft, die Wartedauer endet und berechnet wird, und die Riick-
kehr der Schnecke in die Grundstellung beginnt (und die Zeit der
Riickkehr in die Grundstellung beginnt). Wenn die Riickkehr in die
Grundstellung beendet ist und das Teil ausgeworfen wird, wird die
Zeit der Riickkehr in die Grundstellung berechnet. Der Gegendruck
wird wahrend der Zeit der Riickkehr in die Grundstellung berechnet.
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Werkzeuginnendruckkurven nach dem Anguss

Die PG-Werkzeuginnendruckkurve nach dem Anguss ist im Zyklusdia-
gramm griin dargestellt. Der Werkzeuginnendruck nach dem Anguss
kann iberwacht werden, um Anderungen der Verdichtungsrate, der
Kiihlrate, des Spitzendrucks und des Zyklusintegrals zu erkennen
(weitere Informationen zu diesen Variablen finden Sie im ,Glossar” on
page 188).

Die PG-Werkzeuginnendruckkurve nach dem Anguss sollte zu Beginn
des Zyklus flach sein, dann langsam von der Zyklusstartzeit bis zum
Ende der Fiillzeit langsam ansteigen und den Anstieg des Materials
in das Werkzeug vorbei am Sensor von der Zyklusstartzeit bis zum
Ende der Fiillzeit zeigen. Wenn die Werkzeugkavitaten zu 95-98%/85-
90% voll sind (Decoupled Molding Il und llI-Prozesse), wird die
Position der Nachdruckumschaltung erreicht und die Umschaltung
von Geschwindigkeit auf Druck (Nachdruckumschaltung) erfolgt—
auch bekannt als X-fer, V—P. Auch zu diesem Zeitpunkt endet die
Fillzeit und wird berechnet, und die Verdichtungs- und Nachdruckzeit
beginnt.

Die Kurve wird nivelliert und steigt dann weiter an, wenn die Umschal-
tung von Geschwindigkeit auf Druck erfolgt. Die Kurve sinkt nach
dem zweiten Anstieg langsam ab, um die Angussabdichtung bis zum
Ende des Nachdrucks anzuzeigen; die Verdichtungs- und Nachdruck-
zeit endet und wird berechnet, und die Wartedauer beginnt.

Die Kurve sinkt dann etwas starker ab als beim Verdichten und Nach-
druck, wenn das Teil abkiihlt und schrumpft, die Wartedauer endet
und berechnet wird und die Riickkehr der Schnecke in die Grundstel-
lung beginnt (und die Zeit der Riickkehr in die Grundstellung beginnt).
Wenn die Rickkehr in die Grundstellung beendet ist und das Teil
ausgeworfen wird, wird die Zeit der Riickkehr in die Grundstellung
berechnet. Der Gegendruck wird wahrend der Zeit der Riickkehr in die
Grundstellung berechnet.
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Druckkurven fur mittlere Werkzeuginnendruckbereiche

Die mittlere MID-Druckkurve ist in der Zyklusgrafik in Limonengriin
dargestellt. Der Druck in der mittleren Kavitat kann tiberwacht wer-
den, um Anderungen der Verdichtungsrate, der Kiihlrate, des Spitzen-
drucks und des Zyklusintegrals zu erkennen (weitere Informationen
zu diesen Variablen finden Sie im ,Glossar” on page 188).

Die MID-Druckkurve sollte zu Beginn des Zyklus ab Zyklusstartzeit
relativ flach sein und bis zum Ende der Fiillzeit schnell ansteigen.
Wenn die Werkzeugkavitaten zu 95-98%/85-90% voll sind (Decoupled
Molding Il und Ill-Prozesse), wird die Position der Nachdruckumschal-
tung erreicht und die Umschaltung von Geschwindigkeit auf Druck
(Nachdruckumschaltung) erfolgt—auch bekannt als X-fer, V—P. Auch
zu diesem Zeitpunkt endet die Fiillzeit und wird berechnet, und die
Verdichtungs- und Nachdruckzeit beginnt.

Die Kurve wird dann leicht abfallen und nivelliert, wenn die Um-
schaltung von Geschwindigkeit auf Druck (Nachdruckumschaltung)
erfolgt, wenn das Material das Kavitdtsende erreicht und komprimiert
wird. Die Kurve sinkt dann langsam ab, um die Angussabdichtung bis
zum Ende des Nachdrucks anzuzeigen; die Verdichtungs- und Nach-
druckzeit endet und wird berechnet, und die Wartedauer beginnt.

Die Kurve wird weiter etwas starker absinken als beim Verdichten
und Nachdruck, da das Teil abkiihlt und schrumpft, die Wartedau-

er endet und berechnet wird und die Riickkehr der Schnecke in die
Grundstellung beginnt (und die Zeit der Riickkehr in die Grundstellung
beginnt). Wenn die Riickkehr in die Grundstellung beendet ist und das
Teil ausgeworfen wird, wird die Zeit der Riickkehr in die Grundstel-
lung berechnet. Der Gegendruck wird wahrend der Zeit der Riickkehr
in die Grundstellung berechnet.
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Kavitatsende-Druckkurven

Die Kavitatsende-Druckkurve ist im Zyklusdiagramm in blau darge-
stellt. Der Druck am Kavitdtsende kann iiberwacht werden, um An-
derungen der Verdichtungsrate, der Kiihlrate, des Spitzendrucks und
des Zyklusintegrals zu erkennen (weitere Informationen zu diesen
Variablen finden Sie im ,Glossar” on page 188).

Die Kavitatsende-Druckkurve sollte zu Beginn des Zyklus von der
Zyklusstartzeit bis zum Ende der Fiillzeit relativ flach sein. Wenn die
Werkzeugkavitdten zu 95-98%/85-90% voll sind (Decoupled Mol-
ding Il und lll-Prozesse), wird die Position der Nachdruckumschal-
tung erreicht und die Umschaltung von Geschwindigkeit auf Druck
(Nachdruckumschaltung) erfolgt—auch bekannt alsX-fer, V—P. Auch
zu diesem Zeitpunkt endet die Fiillzeit und wird berechnet, und die
Verdichtungs- und Nachdruckzeit beginnt.

Die Kurve steigt dann an, wenn die Umschaltung von Geschwindig-
keit auf Druck (Nachdruckumschaltung) erfolgt, wenn das Material
das Kavitatsende erreicht und komprimiert wird. Die Kurve sinkt dann
langsam ab, um die Angussabdichtung bis zum Ende des Nach-
drucks anzuzeigen; die Verdichtungs- und Nachdruckzeit endet und
wird berechnet, und die Wartedauer beginnt.

Die Kurve wird weiter etwas starker absinken als beim Verdichten
und Nachdruck, da das Teil abkiihlt und schrumpft, die Wartedau-

er endet und berechnet wird und die Riickkehr der Schnecke in die
Grundstellung beginnt (und die Zeit der Riickkehr in die Grundstellung
beginnt). Wenn die Riickkehr in die Grundstellung beendet ist und das
Teil ausgeworfen wird, wird die Zeit der Riickkehr in die Grundstel-
lung berechnet. Der Gegendruck wird wahrend der Zeit der Riickkehr
in die Grundstellung berechnet.

79



Auftrags-Dashboard (Fortsetzung)

Prozessvorlagen flir Zyklusdiagramme

Prozessvorlagen fiir Zyklusdiagramme sind benutzerdefinierte Vor-
lagen, die, wenn sie konform sind, Teile herstellen, die denen des
gewiinschten Prozesses, aus dem die Vorlage hergestellt wurde, am
nachsten kommen. Wenn verwendet, wird die Vorlage im Zyklusdia-
gramm mit den aktuellen Zyklusdiagrammkurven angezeigt; die Vor-
lage wird in Form von gestrichelten Linien dargestellt. Vorlagenwerte
werden auch auf das Widget Alarmeinstellungen angewendet, wenn
eine Vorlage ausgewabhlt wurde.

Erstellen Sie eine neue Vorlage

Tippen Sie auf & die Y Pfeilschaltfliche , um das Menii der Zyk-
lusdatenkurve zu erweitern und anzuzeigen. Tippen Sie &dann auf
die ) Meniischaltfliche, um vorhandene Vorlagen anzuzeigen.
Tippen Sie auf & die Schaltfliche @@ ,Neue Vorlage erstellen” und
anschlieBend auf & ,Geben Sie }\ einen [ neuen Vorlagennamen
ein. Geben Sie optional | 3 Notizen in das dafiir vorgesehene
Feld ein und tippen Sie &dann auf die Schaltflache @ ,SPEI-
CHERN".

Wenn die Vorlage den Namen einer vorhandenen Vorlage verwen-
det, tippen Sie auf die Schaltfliche @ VORLAGE UBERSCHREI-
BEN, um zu bestatigen, dass die neue Vorlage die vorhandene
Vorlage liberschreibt.

® HINWEIS Eine neue Vorlage kann unter einem vorhandenen Vor-
lagennamen gespeichert werden, Die neue Vorlage lberschreibt
die vorhandene Vorlage. Wenn eine Vorlage gespeichert wird, um
eine archivierte Vorlage zu lberschreiben, wird die Archivierung der
Vorlage aufgehoben und auf die neuen Vorlagenwerte aktualisiert.

Laden Sie eine Vorlage

Tippen Sie auf & die Y Pfeilschaltfliche , um das Zyklusdaten-
kurvenmenii zu erweitern und anzuzeigen. Tippen Sie & dann auf
die B) Meniischaltfliche, um vorhandene Vorlagen anzuzeigen.
Tippen Sie auf & eine vorhandene [@ Vorlage, um sie zur Verwen-
dung auszuwihlen, und tippen Sie & dann auf die Schaltfliche [l
VORLAGE LADEN, um die ausgewabhlte Vorlage zu laden.
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Archivieren Sie eine Vorlage

Tippen Sie auf & die Y Pfeilschaltfliche , um das Zyklusdaten-
kurvenmenii zu erweitern und anzuzeigen. Tippen Sie & dann auf
die E) Meniischaltfliche, um vorhandene Vorlagen anzuzeigen.
Tippen Sie auf & die Schaltfliche & ,ARCHIVE ANZEIGEN" und
anschlieBend auf ds, um die Vorlage(n) zum Archivieren auszuwéh-
len. Tippen Sie auf & die Schaltfliche [, VORLAGEN ARCHIVIE-
REN “[ und anschlieRend auf d& die Schaltfliche [@ ,ANDERUN-
GENANWENDEN “, um die ausgewahlten Vorlagen zu archivieren.

Stellen Sie eine Vorlage wieder her

Tippen & Sie auf die [Y Pfeilschaltfliche, um das Zyklusdaten-
kurvenmenii zu erweitern und anzuzeigen. Tippen < Sie dann auf
die B Meniischaltfliche, um vorhandene Vorlagen anzuzeigen.
Tippen & Sie auf die Schaltfliche (@ ARCHIVE ANZEIGEN, dann
auf & die wiederherzustellenden Vorlagen, tippen 4 Sie auf die
Schaltflache B ARCHIV WIEDERHERSTELLEN und dann auf 4 die
Schaltflache [@ ANDERUNGEN ANWENDEN, um die ausgewahlten
Vorlagen wiederherzustellen.
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Referenzvorlagen fur Zyklusdiagramme

Mithilfe der Funktion ,Vorlagenreferenz” konnen Referenzvorlagenzy-
klen aus einer anderen Form und einem anderen Verfahren im Zyklus-
diagramm angezeigt werden. Werkzeuginnendrucksensoren konnen
zugeordnet werden zu location/cavity der Referenz-Schablonenform.
Die Nadelverschlusszuordnungen am Werkzeug kénnen matched/as-
signed zur Zuordnung der Nadelverschliisse an der geladenen Form.

# ACHTUNG Wdhrend eine Referenzvorlage geladen ist, kann
L lemplate Match® nicht genutzt werden.

Wenn eine Referenzvorlage in das Zyklusdiagramm geladen wird,
wird der Vorlagenname im Zyklusdiagramm und in den Widgets ,Vor-
herige Zykluswerte” durch eine gelbe Kombination ersetzt Y Benach-
richtigung/Tooltip, '(,Nur als Referenz). Tippen Sie auf 4 und halten
Sie die Taste gedriickt. notification/tool ¥ Tipp, um die folgende
Meldung anzuzeigen: ,Die aktuell angezeigte Vorlage dient nur zur
visuellen Referenz.”
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Laden einer Referenzvorlage

Tippen Sie & auf die Y Pfeilschaltfliche, um das Zyklusdaten-
kurvenmenii zu erweitern und anzuzeigen, und tippen &Sie dann
auf die [E) Meniischaltflache, um das Vorlagenmenii anzuzeigen.
Tippen Sie auf & die (@ Registerkarte ,Vorlagenreferenz”, um

die verfiigbaren Referenzvorlagen anzuzeigen. Tippen Sie auf &
, um eine [ Formauszuwéhlen. Tippen Sie & optional auf das
3 Suchsymbol und geben Sie J|dann einen Formnamen ein, um
nach einem Formnamen zu suchen. Tippen Sie auf &, um einen @
Prozessauszuwdhlen, und tippen Sie & dann auf, um eine @ Vor-
lageauszuwahlen. Tippen Sie & aufdie Schaltfliche [f) WEITER,
um mit der Vorlagenzuordnung fortzufahren.

® HINWEIS Wenn fir den Prozess eine Vorlage ausgewdhit ist, wird
die Vorlage automatisch entladen, wenn eine Referenzvorlage ge-
laden wird.
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Vorlagenzuordnung
Die Funktion zur Vorlagenzuordnung ermdoglicht:

+ Die aktuell im Werkzeug zugewiesenen Hohlraumdrucksensoren
werden den Sensoren in der Referenzvorlage zugeordnet.

+ Die Ventilangusszuordnungen in der Form miissen den Ventilan-
gusszuordnungen in der Referenzvorlage entsprechen.

Mapping von Werkzeuginnendrucksensoren

Alle Werkzeuginnendrucksensoren mit passendem location/ca-
vity/ID Zuordnungen werden automatisch zwischen der aktuellen
Form und der Referenzvorlagenform zugeordnet.

Tippen Sie auf &, um einen [¥ Referenz-Hohlraumdrucksensor fiir
die Form auszuwabhlen. Tippen Sie anschlieRend auf die entspre-
chende [B) Stelle und @ den Vorlagenhohlraum, um die Vorlagen-
referenzsensoren den Formsensoren zuzuordnen (abzugleichen).
Tippen Sie auf die Schaltfliche & [B) SPEICHERN , wenn alle
Sensoren zugeordnet wurden.
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Zuordnung von Schieberventilen

Alle Schieberzuweisungen mit tibereinstimmenden Zuweisungen
werden automatisch zwischen dem aktuellen Prozess und dem
Referenzvorlagenprozess zugeordnet.

Tippen Sie auf & ein Y Referenzventil, um es auszuwahlen, und
tippen Sie dann auf das B Prozessventil, um die Referenzventil-
vorlagen den Prozessventilen zuzuordnen (anzugleichen). Tippen
Sie auf & die Schaltfliche [& SPEICHERN .
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Cycle Graph Overlay Zyklen

Auf dem Cycle Graph kénnen nachfolgende Zyklen mit der Overlay-
Funktion tbereinander gelegt werden.

Uberlagerungszyklen anzeigen

Tippen & Sie im I3 Zyklusdiagramm auf , halten Sie gedriickt und
ziehen Sie den Schieberegler des Schnellaktionen-Meniis nach
links, und tippen 4 Sie dann auf die Schaltflache ) UBERLAGE-
RUNGEN ANZEIGEN ; Dadurch wird jeder nachfolgende Zyklus
tiber den Zyklus gelegt, der aktuell war, als die Uberlagerungsfunk-
tion aktiviert wurde.

Overlay-Zyklen |6schen

Um Uberlagerungszyklen zu entfernen, tippen Sie auf d die Schalt-
flache (& UBERLAGERUNGEN AUSBLENDEN im Menii Schnellak-
tionen des Y Zyklusdiagramms.

® HINWEIS Immer wenn die Skalierung des Ubersichts- oder Zyk-
lusdiagramms gedindert wird, wird die angewendete Uberlagerung
zurlickgesetzt; Das CoPilot-System speichert keine Zyklusdaten, es
rendert die Daten. Um gespeicherte Zyklusdaten anzuzeigen, zei-
gen Sie den Auftrag in der The Hub-Software an.
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Zyklusdiagramm-Sensorfehler und fehlende Daten

Im Zyklusdiagramm werden Sensorfehler, die zu fehlenden Daten
fiihren, als Punkte angezeigt. Sensorfehler werden auch im Uber-
sichtsdiagramm angezeigt; siehe ,Ubersicht iiber Sensorfehler und
fehlende Daten im Diagramm” on page 113.
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Nachstellen von Referenzkurven

Das Vorlageniibereinstimmungs-Widget stellt den Prozessvorlagen-
Uibereinstimmungsstatus basierend auf den eingegebenen Gut- und
Warnprozentsatzen und der ausgewahlten Prozessvorlage im Zyklus-
diagramm fir Form-, Maschinen- und Materialprozesswerte bereit.
Das Widget ,Vorlagenibereinstimmung” vergleicht die Zusammen-
fassungswerte des vorherigen Zyklus mit den Vorlagenwerten und
zeigt die Differenz und die prozentuale Differenz jedes Werts an.

Das Template-Match-Widget zeigt drei ,Zifferblatter” an: 3 Form,

3 Maschineund [@ Material. Tippen Sie auf & und halten Sie eine
Vorlagenanpassungsscheibe gedriickt, um den Ubereinstimmungs-
prozentsatz des vorherigen Zyklus fiir die ausgewahlte Skala anzuzei-
gen; Lassen Sie das Einstellrad los, um zur Standardansicht zuriick-
zukehren.

Die Ubereinstimmungsprozentsatze, die auf jeder Skala angezeigt
werden, entsprechen der prozentualen Ubereinstimmung des vorhe-
rigen Zyklus mit dem referenzierten Vorlagenwert. Ein Wert von null
Prozent gibt einen Unterschied von null Prozent vom Vorlagenwert
an; Je groBer die prozentuale Differenz eines Werts vom Vorlagen-
wert ist, desto naher liegt der Wert an einer Nichtlibereinstimmung.
Wenn das System eine Zusammenfassungsvariable nicht berechnen
kann, wird ein Fehlerstatus angezeigt.

Wenn wahrend der Prozesseinrichtung keine Prozentsétze fir eine
Skala eingegeben werden, ist die Vorlagenanpassungsskala inaktiv.
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Nachstellen von Referenzkurven (Fortsetzung)

Eine Vorlage muss erstellt und in das Zyklusdiagramm geladen wer-
den, damit das Template-Match-Widget funktioniert. Informationen
zum Erstellen und Laden von Zyklusdiagramm vorlagen finden Sie
unter ,Erstellen Sie eine neue Vorlage” on page 80. Der Prozess
muss stabil sein, bevor eine Vorlage zur Verwendung mit dem Temp-
late Match-Widget erstellt wird.

Der Name der geladenen Vorlage wird im Vorlageniibereinstim-
mungs-Widget angezeigt. Wenn ein entfernter Benutzer die geladene
Vorlage @ndert, verwendet das System diese Vorlage. Wenn neue
Sensoren sind connected/assigned, eine neue Vorlage muss gespei-
chert werden, um die neuen Sensoren aufzunehmen.

Benutzer kdnnen Vorlagen fiir passende Formen, Maschinen, and/or
Materialtrends zum zusammenfassenden Diagramm; siehe ,Uber-
sichtsdiagramm” on page 103. Die prozentuale Vorlageniiberein-
stimmung in Prozent fiir Form, Maschine und Material kann hinzuge-
fligt und im Widget ,Vorherige Zykluswerte" angezeigt werden; siehe
»Tabelle: Vorherige Zykluswerte” on page 114.
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Toleranz Festlegen (Normale Prozessvariation)

Beim Ausfiihren der meisten Formen und Materialien kommt es zu
gewissen normalen Abweichungen, die als ,Toleranz" bezeichnet
werden.

Um das Auftreten von Vorlageniibereinstimmungswarnungen auf-
grund von Abweichungen zu reduzieren, wird eine Toleranz berechnet
und zu den Vorlageniibereinstimmungswerten hinzugefligt. Stellen
Sie sicher, dass der Prozess stabil ist und gute Teile erzeugt, und
lassen Sie ihn dann mindestens 20 Zyklen lang laufen, bevor Sie fort-
fahren.

Um Bereiche fir den Prozess festzulegen (falls derzeit keine Bereiche
fiir den Prozess vorhanden sind), tippen Sie auf & das [¥ Zahnrad-
symbol in der oberen linken Ecke des Vorlageniibereinstimmungs-
Widgets.

Geben Sie die [E) Anzahl der Zyklen zuriick ein (mindestens 20);
Wenn kein Wert eingegeben wird, verwendet das System standard-
maBig den Mindestwert 20. Wenn die Eingabe mehr Zyklen aufweist
als ausgefiihrt wurden, wird eine £ Benutzerbenachrichtigung gene-
riert, um den Benutzer zu informieren.

Tippen Sie & zum Beginnen auf die Schaltfliche B TOLERANZ BE-
RECHNEN.

Fir jede verfligbare Zusammenfassung variable wird eine Tabelle

mit B Typ, @ Minimum, & Maximum, () Bereich, ) Toleranz und
Einheit angezeigt, einschliellich Variablen, die derzeit nicht fir
den Vorlagenabgleich verwendet werden. Tippen Sie 4 aufdas [3 Zu-
riick-Symbol, um zur Ansicht der Vorlagen-Ubereinstimmungsanzeige
zurlickzukehren.

Um die Toleranzen zuriickzusetzen, tippen & Sie im Vorlageniiberein-
stimmungs-Widget auf die Schaltflache , [ TOLERANZEN ZURUCK-
SETZEN" und anschlieBend in & der Benutzerbenachrichtigung auf
die Schaltflache , @ TOLERANZEN ZURUCKSETZEN “, um das Zu-
riicksetzen zu bestatigen. Der Benutzer muss eine neue Anzahl von
Zyklen zuriicksetzen und die Toleranzen erneut berechnen, um die
normale Prozessschwankung einzustellen, nachdem die Toleranzen
zuriickgesetzt wurden.
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Werkzeug Parametertbereinstimmung

Das Mold Match-Einstellrad tiberwacht und zeigt die angeschlos-
sene und zugewiesene Kavitat anDruck Sensoriibereinstimmung in
Prozent. Der Prozentsatz der Formiibereinstimmung basiert auf der
EOC-Abkiihlrate, dem Spitzendruck, der Hohlraumftillzeit und der
Hohlraumfiillung des vorherigen Zyklus & Zusammenfassungswer-
te der Packzeit im Vergleich zu den ausgewahlten Vorlagenwerten.
Wenn die Mitte des Zifferblatts griin ist, befinden sich alle Kavitédten
im ,guten” Ubereinstimmungsbereich; wenn die Mitte des Zifferblatts
gelb ist, befindet sich mindestens eine Kavitat im ,Warn“-Bereich; und
wenn die Mitte des Zifferblatts rot ist, ist mindestens eine Kavitat
Jhicht Gibereinstimmend®.

Wahrend der Prozesseinrichtung werden die Mold Match-Einstellun-
gen standardmaRig auf 3 % fiir den Prozentsatz der guten Uberein-
stimmung und 7 % flir den Prozentsatz der Warnungsiibereinstim-
mung eingestellt.

Tippen Sie auf & auf dem Y Mold Match-Einstellrad, um EJ gute
Kavitaten, (@ Warnkavitaten, BY nicht iibereinstimmende Kavitate-
nund Kavitaten mit [ Fehlerstatus anzuzeigen. Tippen & Sie auf die
3 Zuriick-Schaltfliche, um zur Template-Match-Widget-Ubersicht
zurlickzukehren. Wenn alle Sensoren iibereinstimmen, zeigt das
Formanpassungsrad einen Gesamtbildschirm [& fiir alle Sensoren

in Ubereinstimmung an. Der Formname wird in der Detailansicht der
Formibereinstimmung angezeigt.

Wenn ein oder mehrere Sensoren ungiiltig werden, wird ein [B Fehler-
status angezeigt. Wenn keine Schimmelsensoren vorhanden sind
connected/assigned, Das Mold-Match-Template-Einstellrad ist in-
aktiv.
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Ubereinstimmung Maschine

Die Machine Match-Zifferblatter iiberwachen und zeigen den Uber-
einstimmungsprozentsatz von 11 maschinenbezogenen Werten an,
darunter:

prozess-fiillzeit,
Nachdruckumschaltung Volumen,
sSchussgrole,

halt zeit, wiederherstellung zeit,
decompress/stroke Volumen,
cushion/stroke Volumen,
abkihlzeit,

zykluszeit,

haltDruck/plastic Druck , und
Gegendruck/plastic Druck .

Es gibt keine Standardeinstellungen fiir die Prozentsatze fiir gute
Ubereinstimmungen oder Warnungen; Stellen Sie die Prozentsétze fiir
gute Ubereinstimmungen und Warnungen immer auf der Grundlage
bewahrter, stabiler Prozesswerte ein. Wenn die Mitte des Zifferblatts
griin ist, befinden sich alle Werte im ,guten” Ubereinstimmungsbe-
reich; wenn die Mitte des Zifferblatts gelb ist, liegt mindestens ein
Wert im Bereich ,Warnung"; und wenn die Mitte des Zifferblatts rot
ist, stimmt mindestens ein Wert nicht Gberein.

Tippen Sie auf & auf dem ¥ Machine Match-Einstellrad, um die
Maschinenwerte anzuzeigen. Tippen  Sie auf die B Zuriick-Schalt-
flache, um zur Template-Match-Widget-Ubersicht zuriickzukehren.

Stellen Sie sicher, dass das Timing der Sortierausgabe auf Ende der
Form eingestellt istGeklemmt wahrend der Prozesseinrichtung, um
eine Kiihlung zu ermdglichenZeit zu berechnen; siehe ,Timing der
Sortierausgabe” on page 42.

Wenn ein oder mehrere Maschinensensoren ungiiltig werden, wird
ein (& Fehlerstatusangezeigt. Wenn keine Gut- oder Warngrenzwer-
te fur die Maschine zugewiesen sind, ist der Vorlagenwahler fiir die
Maschineniibereinstimmung inaktiv.

Fillen Sie, damit der Maschinenabgleich funktioniertVolumen muss
mit dem Cursor auf dem Zyklusdiagramm eingestellt werden. Siehe
L,Einspritzvolumen am Cursor Einstellen” on page 72 Volumen am
Cursor” auf Seite fir Informationen und Anweisungen zum Einstellen
der FiillungVolumen am Cursor.
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Material

Das Material Match-Einstellrad (iberwacht und zeigt den effektiven
Viskositdts-Match-Prozentsatz an. Die Materiallibereinstimmung
basiert auf der effektiven Viskositat des vorherigen Zyklus im Ver-
gleich zum ausgewabhlten effektiven Viskositatswert der Vorlage. Es
gibt keine Standardeinstellungen fiir die Prozentsétze fiir gute Uber-
einstimmungen oder Warnungen; Stellen Sie die Prozentséatze fir
gute Ubereinstimmungen und Warnungen immer auf der Grundlage
bewahrter, stabiler Prozesswerte ein. Wenn die Mitte des Zifferblatts
griin ist, liegt die effektive Viskositat im ,guten” Ubereinstimmungs-
bereich; wenn die Mitte des Zifferblatts gelb ist, liegt die effektive
Viskositat im ,Warn“-Bereich; und wenn die Mitte des Zifferblatts rot
ist, stimmt die effektive Viskositéat nicht liberein.

Tippen Sie & auf auf dem ¥ Material Match-Einstellrad, um die
effektiven Viskositatswerte des vorherigen Zyklus, der Vorlage, der
Differenz und der prozentualen Differenz anzuzeigen. Tippen 4 Sie
auf die B Zuriick-Schaltflache, um zur Template-Match-Widget-Uber-
sicht zurlickzukehren. Wenn ein oder mehrere Maschinensensoren
ungliltig werden, wird ein £ Fehlerstatusangezeigt. Wenn keine Ma-
terialgut- oder Warngrenzen zugewiesen sind, ist der Vorlagenwahler
flir die Materiallibereinstimmung inaktiv.

Wenn sich Materialiibereinstimmung andert, wahrend keine Maschi-
ne settings/machine Werte Gbereinstimmen und sich keine Tempera-
turen geandert haben, hat sich das Eingangsmaterial gedndert.

Damit die Materialanpassung funktioniert, muss das Fiillvolumen
mit dem Cursor auf dem Zyklusdiagramm eingestellt werden. Siehe
L,Einspritzvolumen am Cursor Einstellen” on page 72 Volumen am
Cursor” auf Seite fir Informationen und Anweisungen zum Einstellen
der FiillungVolumen am Cursor.
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Prozentsatze der Vorlagenubereinstimmung Bearbeiten

Die Ubereinstimmungsprozentsétze fiir Form, Maschine und Mate-
rial sowie Warnungen kdnnen tiber das Setup-Dashboard bearbeitet
werden.

Tippen Sie auf & die Y Meniischaltfliche, tippen Sie auf & ) Setup
Dashboard und tippen Sie dann auf& die @@ Dashboard-Karte Temp-
late Match Setup; Tippen Sie auf & ein [&J gutes Ubereinstimmungs-
oder Warnungs-Ubereinstimmungsprozentfeld, um dieses Feld zu
bearbeiten. Geben Sie }| den gewiinschten Ubereinstimmungsprozent-
satz ein und tippen Sie dann auf & die Schaltfliche [B SPEICHERN,
um die Anderungen zu speichern, oder tippen Sie auf & die Schalt-
flache @ FERTIG, um den Vorgang zu beenden und alle Anderungen
abzubrechen.

Vorlagenabgleich Ein- oder Ausschalten

Die Template-Match-Funktion kann gedreht werden on/off nach der
Einrichtung Uiber die Setup-Dashboard-Karte.

Tippen Sie auf & die EY Meniischaltfliche, tippen Sie auf & ) Set-
up Dashboardund tippen Sie dann auf & die [ Dashboard-Karte
Template Match Setup; Tippen Sie auf 4 und dann auf & Vorlagen-
abgleich aktivieren EIN/AUS Schieberegler , um die Template-Match-
Funktion ein- oder auszuschalten, und tippen Sie dann auf & die
Schaltfliche [ SPEICHERN, um die Anderungen zu speichern, oder
tippen Sie auf & die Schaltfliche [@ FERTIG, um den Vorgang zu be-
enden und alle Anderungen zu verwerfen.
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Beratung mit MAX

Die Beratungsfunktion (friiher bekannt als ,Process Match Assistan-
ce") im Template Match Widget bietet mithilfe von Molding Automa-
tion Xperience (MAX, dem Process Advisor®) auf Basis intelligenter
kiinstlicher Intelligenz und bewahrter Master Molder® Techniken
Ratschlage fiir Prozesstechniker zur Korrektur von Formdriicken und
Materialviskositat, die nicht mit der Vorlage tibereinstimmen, durch
systematische Korrektur von Prozessvariablen im Zusammenhang
mit der Hohlraumfllung, Hohlraumverdichtung und Kiihlung.

Anforderungen
Um Advice nutzen zu kdnnen, ist Folgendes erforderlich:

1. Es missen angeschlossene und zugeordnete Werkzeuginnen-
drucksensoren vorhanden sein

. Es muss eine Prozessvorlage geladen sein. Advice funktioniert
mit vorhandenen CoPilot-Vorlagen; Diese Vorlagen verfiigen tiber
riickwirkend berechnete Zusammenfassungsdaten, die sich auf
die Arbeitsleistung auswirken oder dazu fiihren konnen, dass die
Vorlageniibereinstimmung und die Empfehlungen unzuverlassig
werden.

. Wahrend des Setups ODER wahrend des Prozesses liber die Dash-
board-Karte ,Setup-Dashboard” > ,Vorlageniibereinstimmung”
muss ,Beratung” auf der Karte ,Prozess-Setup” > ,Prozesseinstel-
lungen” aktiviert sein.

. Vor Beginn der Beratung missen mindestens 10 abgeschlossene
Zyklen fiir den aktuellen Job vorliegen.

. Ein Benutzer mit der Rolle ,Prozessingenieur” oder ,Prozesstech-
niker” muss beim CoPilot-System angemeldet sein.

~ ACHTUNG Die Empfehlung gilt derzeit nicht fiir die Verwen-
dung mit DECOUPLED llI-Prozessen.
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Hinweise zur MAX-Aktivierung

Die Beratungsfunktion kann eingeschaltet werden on/off wahrend
der Prozesseinrichtung (siehe Seite 47) oder nach der Einrichtung
Uber die Einrichtungs-Dashboard-Karte.

Tippen Sie & auf die £ Meniischaltfliche, tippen Sie auf , 4

5 Dashboard einrichten” und dann auf & die @@ Dashboard- Karte
,Vorlageniibereinstimmung" einrichten. Tippen & Sie aufden Schiebe-
regler (G ] ,Beratung mit MAX EIN/AUS aktivieren “, um die Beratungs-
funktion ein- oder auszuschalten. Tippen & Sie dann auf die Schalt-
flache , B SPEICHERN “, um die Anderungen zu speichern, oder
tippen 4 Sie auf die Schaltflache , @ FERTIG “, um den Vorgang zu
beenden und alle Anderungen zu verwerfen.

Die Leiste mit den Beratungssteuerungen ist ausgeblendet, wahrend
sich die Form im In-Match-Zustand befindet. Die Steuerleiste mit der
Schaltflache ,Starthinweis” ist nur sichtbar, wenn sich die Form ent-
weder im Status ,Warnung"“ oder ,Nicht passend” befindet.

Wenn die Form nicht Gbereinstimmt und das Widget ,Vorlageniiber-
einstimmung” nicht ausgewabhlt ist, wechselt jedes Widget-Aus-
wahlsymbol mit einer Impulsanimation in den Status ,Nicht tber-
einstimmen"”. Wenn die Form nicht Gbereinstimmt und das Widget
JVorlageniibereinstimmung” noch nicht ausgewahlt ist, sollte im
Widget-Auswahlmenii eine Meldung angezeigt und das Widget ,Vor-
lageniibereinstimmung” hervorgehoben werden.

»# ACHTUNG Auf zusammengesetzte Variablen wird wéhrend des
Beratungsprozesses nicht verwiesen.

Nicht libereinstimmend bedeutet nicht, dass es aktive Alarmzyklen
oder fehlerhafte Teile gibt — sondern nur, dass der aktuelle Prozess
nicht mit der ausgewahlten Prozessvorlage iibereinstimmt.

# ACHTUNG Der Benutzer muss angemeldet sein, um die Bera-
tung zu starten.

® HINWEIS Die Beratung kann durch einen Prozessingenieur flr
Jede Form deaktiviert werden.
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Allgemeine Kontrollen

Bei allgemeinen Priifungen handelt es sich um Uberpriifungen der
Einstellungen auf dem Einrichtungsblatt, die irrelevante Einstellungen
enthalten, die mit RJG, Inc. nicht einfach erkannt werden kénnen. Co-
Pilot-Systemhardware, einschliellich:

+ Zylindertemperatur

+ Materialtrockner-Sollwerte

+ HeilRkanaltemperatur-Sollwerte
« Formtemperaturregler

Tippen Sie auf &, um entweder [ Ubereinstimmungen , ) Fest
oder auszuwahlen (& N/A fir jede allgemeine Priifung, und tippen
Sie & dann auf die Schaltflache , B WEITER", um mit der Unter-
stiitzung bei der Prozesstibereinstimmung fortzufahren. Nachdem
die allgemeinen Priifungen abgeschlossen sind, wartet das System
30 Minuten, bevor die Prozessabgleichsunterstiitzung den nachsten
Schritt bereitstellt.

Bei jedem Start einer Beratung miissen allgemeine Priifungen durch-
gefiihrt werden.




Es konnte schlimmer sein!

Es sieht so aus, als ob weniger als die Halfte der Hohlraume nicht tibereinstimmen. Ich lerne noch und bin noch nicht
ganz bereit, Ihnen zu helfen, ohne dabei auch andere Hohlraume aus dem Spiel zu drangen. Das tut uns leid!

Das flieBt nicht gut!

Die Materialviskositat hat sich ziemlich verandert! Wir sollten einen Ingenieur mit der Prozessanalyse beauftragen, um
ggf. notwendige Anderungen vorzunehmen.

Es ist alles ein Balanceakt!

Bei einigen der letzten Zyklen kam es zu einem Ungleichgewicht bei der Fiillzeit der Kavitaten. Der Prozess muss durch-
gehend im Gleichgewicht bleiben, bevor ich Ratschldge geben kann, sonst kann es passieren, dass die Form aufplatzt.

Es wurde immer schlimmer!

Der Hohlraumdruck war anfangs hoch und jetzt ist er noch hoher! Wir sollten einen Ingenieur einen Blick darauf werfen
lassen, bevor wir versehentlich die Form aufblitzen lassen.
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Starthinweise fiir MAX

Nachdem die allgemeinen Priifungen abgeschlossen sind, miissen
alle folgenden Punkte zutreffen, andernfalls weist die Software den
Benutzer zu ,Beauftragen Sie einen Techniker” und stellt keine Bereit-
stellung bereit advice/assistance:

+ mindestens 50 % der Kavitdten miissen entweder im Warn- oder
Nichtspielzustand sein;

die Materialviskositat muss innerhalb oder gleich +20 % der Zyk-
lusvorlage liegen;

Das Hohlraumfiillzeitgleichgewicht muss fiir mindestens 8 der
letzten 10 Zyklen grofRer oder gleich dem unteren Grenzwert sein;

alle Hohlraum-Spitzendriicke diirfen nicht mehr als 10 % Uber der
Zyklusvorlage liegen; and/or

In der Zyklusvorlage fehlt eine fiir die Beratung benétigte Zusam-
menfassungsvariable.

Wenn die Software die Seite ,Beauftragen eines Technikers" anzeigt,
tippen Sie auf &, die Schaltfliche ¥ ENDE HINWEIS, und fiillen Sie
dann die erforderlichen Notizen aus (siehe ,Hinweishinweise” on
page 101).
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Beratung mit MAX

Nach Abschluss der allgemeinen Priifungen und wenn die Anforde-
rungen fiir den Beratungsstart erfiillt sind, zeigt das CoPilot-System
I3 Ratschlidge mit MAX an, um den Prozess so zu korrigieren, dass
er mit der Vorlage libereinstimmt. Der {& aktuelle Wert fir die zu
korrigierende [E) Variable wird zusammen mit dem [&J Vorlagenwert,
der @ Toleranz, der @ Differenzund der (@ prozentualen Differenz-
angezeigt.

Nehmen Sie die empfohlene Anderung vor und tippen Sie & dann auf
die Schaltflache , B WEITER “, um fortzufahren.
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Beratung mit MAX (Fortsetzung)

Die Beratung mit MAX ermdglicht eine Stabilisierung des Prozesses
fir drei Zyklen, nachdem eine Anderung vorgenommen wurde, die
sich auf Prozessvariablen auswirkt. Warten Sie, bis die drei Zyklen
abgelaufen sind. Fiir die Dauer der drei Stabilisierungszyklen ist MAX
mit Master Molder®-Formspitzen ausgestattet.

Wenn die Wartezeit von drei Zyklen abgelaufen ist, andert sich die An-
sicht zu einer der folgenden Optionen:

+ Flhren Sie den Benutzer zum nachsten Schritt der Beratung. Tip-
pen Sie auf &, die Schaltfliche £¥ WEITER, um mit dem Rat fortzu-
fahren, oder tippen Sie auf ‘& [E) HINWEIS BEENDEN, um den Rat
zu verlassen, ODER

+ Bestatigen Sie, dass die Vorlage erstellt wurde matched/the Bera-
tungsgesprach war erfolgreich; Tippen Sie auf & die Schaltflache,
um den £ Hinweisbildschirm zu verlassen, und fiillen Sie dann
die erforderlichen Notizen aus (siehe ,Hinweishinweise” on page
101).

Die Beratung wird beendet, wenn:
« drei Beratungsversuche wurden Uberschritten

« wenn der Spitzendruck in der Kavitat 10 % tber den oberen Scha-
bloneniibereinstimmungsgrenzwert steigt, um Grate und Schaden
an der Form zu verhindern

+ Die Materialviskositat hat__sich nach Durchfiihrung der allgemei-
nen Kontrollen und nach Uberpriifung des Gegendrucks und der
Schneckenlaufzeit um mehr als 20 % verandert

In der Software wird ein Empfehlungsdokument erstellt und versio-
niert, das protokolliert, welche Empfehlungsregeln befolgt wurden
und wie oft diese Empfehlung gegeben wurde, um einen Prozessva-
riablenwert zu korrigieren, um die Verwendung bei der Untersuchung
eines Problems zu erleichtern.

100
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Hinweishinweise

Wenn das Beratungsgesprach beendet oder vorzeitig abgebrochen
wird, muss eine Notiz eingegeben werden. Das System fiillt das Feld
,Notizenname" automatisch mit dem angemeldeten Benutzernamen
aus; Das Namensfeld kann nicht bearbeitet werden. Tippen Sie auf
&, um einen Y Problemtyp des Formprozesses (Kurzschluss, Grat,
Senken usw.) aus der Dropdown-Liste auszuwahlen, und tippen Sie &
dann auf das Feld, um eine [BJ Beschreibungeinzugeben ; Tippen Sie
auf & die [@ Schaltflache, um die Notiz zu speichern. Die wahrend
des Beratungsworkflows erstellten Notizen sind im Notizen-Widget
oder auf der Registerkarte Notizen verfligbar. siehe Seiten ,Hinweise"
on page 147 und ,Hinweiseintrag” on page 161.
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Beratung bei MAX-Unterbrechungen

Wenn wahrend der Verwendung der Beratung mit der MAX-Funktion
eine der folgenden Aktionen auftritt, zeichnet die Software die Be-
ratungssitzung als ,Unterbrochen” auf:

+ Der Job wird gestoppt
+ die maschine geht in einen down zustand
+ Die Zyklusvorlage wird gedndert

+ Die Schwellenwerte fiir die Vorlageniibereinstimmung im Prozess
werden gedndert

Der Benutzer muss nach einer Unterbrechung der Beratungssitzung
eine Notiz eingeben, es sei denn, der Auftrag wurde gestoppt; siehe
,Hinweishinweise” on page 101.
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Ubersichtsdiagramm

Zyklusdaten-Trends

Das Ubersichtsdiagramm bietet die Auswahl und grafische Anzeige
von Ubersichtsdaten aus dem Auftragszyklus, die Trends bilden und
Alarmbedingungen hervorheben.

Die Zyklusiibersichtsdaten sind Summenwerte eines kompletten
Zyklus;ein einzelner Datenpunkt reprédsentiert einen Zyklus. Die Daten-
punkte werden in chronologischer Reihenfolge angezeigt, wodurch
eine Kurve entsteht und die Anzeige von Trends ermoglicht wird. Die
Art und Anzahl der verfiigbaren Zyklusdatentrends hangt von der
installierten Ausriistung (Maschine und Werkzeug) ab.

Die fiir jeden Zyklusdaten-Trendtyp eingestellten oberen und unte-
ren Prozessgrenzen werden als gestrichelte Linien (- - - -) mit dem
Trend angezeigt; Warnungen (), Alarme (®), Anderungen (®) und
Hinweise (®) werden ebenfalls zu jedem Trend angezeigt.

Driicken Sie auf das Ubersichtsdiagramm, < und halten Sie es ge-
driickt, um den Y Cursor anzuzeigen; der 3 Cursor zeigt die Werte
der Zyklusdatenkurve an. Ziehen Sie den I Cursor — nach links und
rechts—, um die Werte entlang der gesamten Zyklusdatenkurve an-
zuzeigen.

Driicken Sie  auf die Schaltfliche E) VORHERIGE oder (&8 NACHS-
TE, um den Cursor zum vorherigen oder nachsten Zyklus zu bewe-
gen.
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Steuerelemente fiir Ubersichtsdiagramme

Maschinentrends Hinzufligen

Tippen Sie & auf die Schaltfliche E¥ HINZUFUGEN, um auswéhl-
bare Maschinenzyklus-Datentrends anzuzeigen. Tippen Sie & auf
den gewiinschten ) Zyklusdaten-Trendtyp und E@Variablentyp
und gegebenenfalls tippen sie 4 auf die gewiinschte (&) Menge.
Tippen Sie & anschlieBend auf die Schaltfliche [ FERTIG, um
zum Zusammenfassungsdiagramm zuriickzukehren.
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Steuerelemente fiir Ubersichtsdiagramme (Fortsetzung)

Werkzeugtrends Hinzufugen

Tippen Sie & auf die Schaltflaiche ¥ HINZUFUGEN, um auswahl-
bare Trends der Formzyklusdaten anzuzeigen. Tippen Sie & auf
den gewiinschten B Zyklusdatentrendtyp, (8 Variablentyp, B Ort
und ggf. tippen sie & auf den gewiinschten [ Hohlraum. Tippen
Sie & anschlieBend auf die Schaltflache @ FERTIG, um zum Zu-
sammenfassungsdiagramm zurtickzukehren.

(A 105
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Steuerelemente fiir Ubersichtsdiagramme (Fortsetzung)

Fligen Sie Composite-Mold-Trends Hinzu

Tippen Sie auf & die Schaltfliche E¥ HINZUFUGEN, um auswéhl-
bare Zyklusdatentrends anzuzeigen; tippen Sie auf & [E) Verbund-
formtrends, (@ Variablentyp, 3 Positionund tippen Sie auf & die
gewiinschte @ ID (Durchschnitt, Hoch, Niedrig oder Bereich),
Tippen Sie dann aufd die Schaltfliche @ FERTIG, um zur Zusam-
menfassung zuriickzukehren Graph.
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Steuerelemente fiir Ubersichtsdiagramme (Fortsetzung)
Vorlagentrends Hinzufligen

Tippen Sie auf & die EY HINZUFUGEN- Schaltfliche, um auswahl-
bare Vorlagenzyklus-Datentrends anzuzeigen; Tippen Sie auf &
B Vorlagentrends, (@ Standort (Maschine, Material oder Form)
und tippen Sie dann auf & die Schaltfliche [ FERTIG, um zum
Zusammenfassungsdiagramm zurtickzukehren.
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Steuerelemente fiir Ubersichtsdiagramme (Fortsetzung)

Alle Trends mit Alarmen oder Grenzwerten hinzufligen

Tippen Sie auf  die Schaltfliche E¥ HINZUFUGEN, um auswahl-
bare Maschinen- oder Formzyklusdatentrends anzuzeigen; Tippen
& Sie auf die Schaltfliche B ,Alle Trends mit ausgeldsten Alarm-
ereignissen hinzufiigen” und/oder (& ,Alle Trends mit definierten
Alarmgrenzwerten hinzufiigen®, um alle Trends mit Alarmereig-
nissen anzuzeigen und/oder Grenzwerte festzulegen und zum
Ubersichtsdiagramm zuriickzukehren.
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Steuerelemente fiir Ubersichtsdiagramme (Fortsetzung)

Trends Entfernen

Driicken Sie & die Schaltfliche Y ENTFERNEN, wihlen Sie &
den gewiinschten [ Zyklusdatentrend, dann driicken Sie & die
Schaltfliche & UBERNEHMEN , um einen Trend zu entfernen.
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Steuerelemente fiir Ubersichtsdiagramme (Fortsetzung)

Datenzeitbereich Auswahlen

Trendibersichtsdiagramme zeigen Daten der letzten Stunde, der
letzten 8 Stunden oder der letzten 24 Stunden an; wihlen Sie &
das Dropdown-Menii ¥ Zeit, und wihlen Sie & dann den ge-
wiinschten [E) Datenzeitbereich fiir die angezeigten Trendiiber-
sichtsdiagramme. Der {& Zeitbereich wird auf dem Bildschirm
automatisch aktualisiert und oben im Ubersichtsdiagramm
angezeigt.

VergroBern oder Verkleinern

Driicken Sie & auf einen oder beide der [£J Schieberegler, halten
Sie sie, und ziehen Sie sie auf die ausgewahlte Zeit. Eine auto-
matisch skalierte Anzeige des [@ ausgewéhlten Zeitbereichs
wird unterhalb der Trendiibersicht aktualisiert. Driicken Sie & die
B Zeitauswabhlleiste, halten und ziehen Sie sie, um im Zyklusdia-
gramm nach links oder rechts zu schwenken.
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Vergleichen von Zusammenfassungsdiagrammzyklen mit
aktuellen Zyklen

Zyklen aus dem Ubersichtsdiagramm kénnen zum Vergleich aus-
gewabhlt und im aktuellen Zyklusdiagramm angezeigt werden. Diese
Funktion funktioniert am besten, wenn das Zusammenfassungsdia-
gramm und das Zyklusdiagramm zusammen auf dem Job-Dashbo-
ard angezeigt werden (Anweisungen zum Auswéhlen und Andern der
GroRe der Job-Dashboard-Widgets finden Sie auf der Seite 52 ).

Auswahl eines Zyklus zum Vergleich

Tippen Sie auf &, halten und ziehen Sie den Y Cursor auf dem
Zusammenfassungsdiagramm zum gewiinschten Zyklus; Das

B Vergleichssymbol ist blaugriin. Wenn kein Zyklus fiir die Uber-
lagerung im Ubersichtsdiagramm ausgewihlt ist, ist das Ver-
gleichssymbol grau. Tippen Sie & auf das [EJ Vergleichssymbol,
um den ausgewahlten Zusammenfassungsdiagramm-Zyklus im
Zyklusdiagramm anzuzeigen; das Symbol wird griin.
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Vergleichen von Zusammenfassungsdiagrammzyklen mit aktuellen
Zyklen (fortsetzung)

Zyklusdiagramm-Vergleichszyklusanzeige und
-verhalten

Das Zyklusdiagramm zeigt die Kurven fiir den Y aktuell ausge-
fiihrten Job und den [B) ausgewihlten Zyklus aus dem Ubersichts-
diagramm an. Der Vergleichszyklus erscheint im Zyklusdiagramm
als heller getonte Kurven als die Zykluskurven des aktuell ausge-
fihrten Jobs.

Wenn eine Vorlage auf dem Zyklusdiagramm aktiv ist, wird die
Vorlage weiterhin angezeigt. Der Zyklusdiagramm-Cursor zeigt
Werte fiir den aktuellen Zyklus, die Vorlage (falls ausgewahlt) und
den aus dem Ubersichtsdiagramm ausgewahlten Overlay-Zyklus
an.

Der Vergleichszyklus wird im Zyklusdiagramm angezeigt, bis der
Vergleichszyklus geloscht oder der Job gestoppt wird.

Auswahl eines anderen Zyklus zum Vergleich

Um einen anderen Zyklus zum Vergleichen im Zyklusdiagramm
auszuwihlen, verwenden Sie die Schaltflichen (&8 VORHERIGE
oder BJ NACHSTE, um zum gewiinschten Zyklus zu navigieren,
ODER tippen Sie & auf, halten Sie den @ Cursor gedriickt und zie-
hen Sie ihn zum gewtlinschten Zyklus. Das Zyklusdiagramm wird
automatisch aktualisiert.

Léschen eines Vergleichszyklus

Um einen Vergleichszyklus zu entfernen, tippen & Sie auf das
@ Vergleichssymbol; das Symbol ist blaugriin ODER stoppt den
Job.

Informationen und Anweisungen zum Zyklusdiagramm-Widget finden
Sie auf Seite 69-Seite 80.
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Ubersicht liber Sensorfehler und fehlende Daten im
Diagramm
Im Ubersichtsdiagramm werden Sensorfehler, die zu fehlenden Daten
fiihren, als Punkte angezeigt. Sensorfehler werden auch im Zyklusdia-
gramm angezeigt; siehe ,Zyklusdiagramm-Sensorfehler und fehlende
Daten” on page 87.
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Tabelle: Vorherige Zykluswerte

Prozesswerte fir jeden Zyklus sind in der Ansicht "Vorherige Zyklus-
werte des Auftrags-Dashboards" verfligbar—einschlie3lich Tempe-
raturen, Zeitgeber, Driicke, Positionen und Materialviskositéat. Zu-
satzlich zu den Prozesswerten werden Zykluswerte fiir Driicke von
Werkzeuginnendrucksensoren angezeigt.

Die Tabelle kann jeden Prozesszykluswert anzeigen, einschlieBlich
des B3 vorherigen Zykluswerts ,des [E) Vorlagenwerts (Zielwert),

der [ Toleranz (zeigt einen Wert nur an, wenn Vorlageniibereinstim-
mung oder Empfehlung mit MAX aktiviert ist; siehe ,Toleranz Festle-
gen (Normale Prozessvariation)” on page 90), der & Differenz (der
target/current Werte), B %(Prozent) Differenz (von der target/current
Werte) und @ Einheiten (der MaRe).

Zykluswerte, die nicht Gibereinstimmen, werden rot mit rotem Text
hervorgehoben, wahrend Warnwerte gelb mit gelbem Text zur ein-
fachen Identifizierung hervorgehoben werden Wenn das CoPilot-Sys-
tem einen oder mehrere vorherige Zykluswerte nicht berechnen kann,
wird in der Spalte mit den vorherigen Zykluswerten ein [& Fragezei-
chen (?) fiir diesen Wert angezeigt; die [ Differenz und @ % (Pro-
zent) Die Differenz wird ebenfalls nicht berechnet und ist leer.
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Vorherige Zykluswerte Hinzuflugen

Tippen Sie & auf die Schaltfliche E¥ HINZUFUGEN, um auswahl-
bare Zykluswerte anzuzeigen. Tippen Sie & auf den gewiinschten
B Zykluswerttyp, @ Variablentyp und gegebenenfalls tippen side
& auf das gewiinschte B Menge oder Position und [@ Hohle.
Tippen Sie & anschlieRend auf die Schaltflache @ SPEICHERN,
um zum Zusammenfassungsdiagramm zuriickzukehren.
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Vorherige Zykluswerte entfernen

Tippen Sie 4 auf die Schaltfliche EY ENTFERNEN, tippen Sie &
auf die gewiinschten [E Zykluswerte und dann tippen sie & auf
das Schaltflaiche & ANWENDEN, um die ausgewahlten Zyklus-
werte zu entfernen.
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Fullzeit fur Kavitat

Das Widget Fiillzeit fiir Kavitat  zeigt jede Kavitatenfillzeit fiir Kavi-
taten, denen ein EOC-Kavitatendrucksensor und Alarmeinstellungen
fir die Kavitatenfiillzeit zugewiesen sind, in einem Balkendiagramm
an und zeigt die Kavitatenfiillzeiten tiber das gesamte Werkzeug
an—ein Vergleich der Kavitatenfillzeiten liber das gesamte Werk-
zeug, dargestellt als Prozentsatz. Das Live-Update-Diagramm enthalt
auch Markierungen auf dem Balken jeder Kavitat, die den unteren
Alarmgrenzwert, den Vorlagenwert und den oberen Alarmgrenzwert
angeben.

® HINWEIS Fiir jeden EOC-Kavitdtsdrucksensor muss ein Alarm fir
die Flillzeit eingestellt werden, damit das Widget fur die Fillzeit der
Kavitét Daten fur jede/n Kavitdt/Sensor anzeigen kann.

Wenn Material in die Werkzeugkavitaten gelangt und von den EOC-
Sensoren erfasst wird, "fiillen" sich die Balken des Diagramms; wenn
die Kavitaten als voll erkannt werden, bleiben die Balken bis zum
Ende des Zyklus an ihrer erfassten Fiillposition. Wenn die Fiillzeit
innerhalb der festgelegten Alarmgrenzen liegt, ist der Balken griin;
wenn sich die Fiillzeit im Warnzustand befindet, ist der Balken gelb;
Wenn die Fiillzeit Gber oder unter den festgelegten Alarmgrenzen
liegt, wird der Balken rot; und wenn kein Alarm fiir die Kavitat einge-
stellt ist, ist der Balken blau.

@ HINWEIS Wenn ein Hohlraum keinen Alarm gesetzt haben, die
Bar, die den Hohlraum respresenting wird blau und nicht griin oder
rot Hinweise anzuzeigen, die vorhanden sind, wenn Alarme zuge-
ordnet sind.

Driicken Sie  die Schaltfliche [¥ Vorlage anzeigen, um die Vorla-
genwert-Linie im Diagramm ein- und auszublenden; driicken Sie 4 die
Schaltfliche [E) Alarmgrenzen anzeigen, um die oberen und unteren
Alarmgrenzlinien im Diagramm ein- und auszublenden. Gehen Sie mit
der Maus 4 auf einen Balken, und halten Sie sie gedriickt, um den
oberen und unteren Alarmgrenzwert, den Vorlagenwert und den tat-
sachlichen Fiillzeitwert der Kavitat anzuzeigen.
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Spitzendruck: Kavitatsende

Spitzendruck: Das Widget "Spitzendruck: Kavitatsende" zeigt jeden
Spitzendruck am Ende der Kavitéat in einem einzigen Balkendiagramm
flir Kavitaten an, denen ein EOC-Kavitatendrucksensor mit Alarm-
grenzwert-Einstellungen fiir den Spitzendruck zugewiesen ist, und
zeigt die EOC-Spitzendruckbilanz an—ein Vergleich der EOC-Spitzen-
driicke iber das gesamte Werkzeug, dargestellt als Prozentsatz. Das
Live-Update-Diagramm enthélt auch Markierungen auf dem Balken
jeder Kavitat, die den unteren Alarmgrenzwert, den Vorlagenwert und
den oberen Alarmgrenzwert angeben.

® HINWEIS Fir jeden EOC-Kavitdtendrucksensor muss ein Spit-
zendruckalarm eingestellt werden, damit das EOC-Widget: Spitzen-
druck-Daten fiir jede/n Kavitédt/Sensor anzeigt.

Wenn Material in die Werkzeugkavitaten gelangt und von den EOC-
Sensoren erfasst wird, "fiillen" sich die Balken des Diagrammes, bis
festgestellt wird, dass die Kavitaten den Spitzendruck erreichen, und
die Balken am Ende des Zyklus wieder auf Null abfallen. Wenn der
Spitzendruck innerhalb der festgelegten Alarmgrenzen liegt, ist der
Balken griin; wenn der Spitzendruck eine Warnung ist, ist der Balken
gelb; wenn der Spitzendruck tber oder unter den festgelegten Alarm-
grenzen liegt, wird der Balken rot; und wenn kein Alarm fiir die Kavitat
eingestellt ist, ist der Balken blau.

Driicken Sie & die Schaltfliche £¥ Vorlage anzeigen, um die Vorla-
genwert-Linie im Diagramm ein- und auszublenden; driicken Sie 4 die
Schaltfliche [E) Alarmgrenzen anzeigen, um die oberen und unteren
Alarmgrenzlinien im Diagramm ein- und auszublenden. Gehen Sie

mit der Maus < auf einen Balken, und halten Sie sie gedriickt, um

den oberen und unteren Alarmgrenzwert, den Vorlagenwert und den
aktuellen Spitzendruck beim EOC-Wert anzuzeigen.
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Umschaltung von Geschwindigkeit auf Druck -
Nachdruckumschaltung (V—P)

Die Umschaltung von Geschwindigkeit auf Druck (Nachdruck-
umschaltung) erfolgt, um zu steuern, wann die Maschine von der
Geschwindigkeitsstufe (Fiillen und Verdichten) zur Druckstufe
(Nachdruck) tibergeht, wobei dazu ein Werkzeuginnendruck mit
einem bestimmten Sollwert oder eine bestimmte Zeit nach Beginn
der Fiillsequenz verwendet wird. Dadurch entféllt die maschinen-
gesteuerte Umschaltung, die auf der Schneckenposition aulerhalb
des Werkzeugs basiert, und stattdessen wird die Steuerung auf die
Prozesswerte innerhalb des Werkzeugs verlagert, so dass durch die
Steuerung Abweichungen durch inhdrente Materialschwankungen
begrenzt werden.

Um die Nachdruckumschaltung V—P nutzen zu kdnnen, muss ein
Ausgang eines physikalischen OR2-M oder OA1-M-V-Moduls in-
stalliert, angeschlossen und in den Maschineneinstellungen der
Nachdruckumschaltung  V—P zugewiesen werden (Installations-
anweisungen finden Sie im CoPilot™ Installations- und Einrichtungs-
handbuch fiir Hardware und ,Ausgédnge Zuweisen" on page 21 fir
Anweisungen zur Zuweisung von Steuerausgangen beim Setup.

® HINWEIS Die V=P-Steuerung funktioniert nicht, wenn CoPilot Go
aktiv ist; weitere Informationen zu CoPilot Gehen finden Sie unter
,CoPilot Gehen® on page 12.

» ACHTUNG Richten Sie bei Verwendung des Nachdruck-Umschal-
tungstools V—P immer Backup-Sollwerte an der Maschine ein; eine
Nichtbeachtung flhrt zu Schdden oder Zerstérungen von Gerdten
und zu Verletzungen von Personen.
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Steuerelemente

RJG, Inc. empfiehlt, dass sowohl eine Primar- als auch eine Se-
kundarsteuerung zur V—P-Nachdruckumschaltung der Maschine
zugewiesen wird.

Primarsteuerung

Eine Y Primérsteuerung ist die Steuerung, die mit der Absicht
eingestellt wird, dass sie der Hauptumschaltsollwert wird.

Sekundarsteuerungen

Eine [B) Sekundarsteuerung ist die Steuerung, die mit der Absicht
eingestellt ist, dass, wenn die Primarsteuerung nicht erreicht wird,
die Sekundarsteuerung das Umschaltsignal als Backup bereit-
stellt.

Die V—P-Nachdruckumschaltung schaltet die Maschine basierend
darauf um, welcher primare Sollwert zuerst erreicht wird; jedes Steu-
erelement, das aktiviert ist, aber seinen Sollwert zuerst nicht erreicht
hat, wird zum Backup-Steuerelement fiir die Umschaltung. Wenn
keine der Primarsteuerungen erreicht wird, gehen die Steuerelemente
zu den Sekundérsteuerungen Uber, die als Priméarsteuerungen in der
Reihenfolge der erreichten Sollwerte fungieren.

Das Steuerelement/der Sollwert, das/der die Maschinenumschaltung
beim letzten Zyklus ausgelost hat, wird auf dem Widget Nachdruck-
umschaltung durch eine & umreiste Zahl neben dem Steuerelement
auf der linken Seite des Widgets gekennzeichnet.
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—P-Nachdruckumschaltungen hinzufligen

Fligen Sie Steuerelemente aus dem Widget V—P-
Nachdruckumschaltung hinzu, wahrend ein Auftrag ausgefihrt wird.

Maschinensteuerungen

Tippen Sie & auf die Schaltfliche ¥ HINZUFUGEN und dann auf
) Maschinensteuerung, um auswahlbare Maschinensteuerungen
anzuzeigen. Tippen Sie & auf den gewiinschten [@ Speicherort
und [ Typ und dann tippen sie & auf das Schaltfliche B KONT-
ROLLEN HINZUFUGEN, um zum Widget V — P zuriickzukehren.

Die hinzugefiigte Steuerung wird im Widget V—P-
Nachdruckumschaltung angezeigt, ist aber erst aktiv, wenn ein
Sollwert zugewiesen wurde; siehe ,VEIP-Nachdruckumschaltungen
Bearbeiten oder Entfernen” on page 123.
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V—P-Nachdruckumschaltungen hinzufiigen (Fortsetzung)

Werkzeugsteuerungen

Die Werkzeugsteuerung basiert auf den Werkzeuginnendri-
cken, die von den Werkzeuginnendrucksensoren im Werk-
zeug bereitgestellt werden. Werkzeugsteuerungen fiir V—P-
Nachdruckumschaltungen konnen auf folgenden Grundlagen
basieren:

1. einzelnen Sensoren mit einem Werkzeuginnendruck-Sollwert, bei
dem eine Umschaltung stattfindet, als Priméar- oder Sekundar-
steuerung eingestellt;

2. Min, ein minimaler Schwellensollwert fir den Werkzeuginnen-
druck, der von allen ausgewéhlten Sensortypen erreicht werden
muss und als Primar- oder Sekundarsteuerung eingestellt ist;

3. Bereich, ein Sollwert, bei dem die Umschaltung basierend auf
einer Reichweitenberechnung aller ausgewahlten Werkzeuginnen-
drucksensoren erfolgt und als Primar- oder Sekundéarsteuerung
eingestellt ist;

4. Max, ein maximaler Schwellensollwert fiir den Werkzeuginnen-
druck, der von allen ausgewdéhlten Sensortypen erreicht werden
muss und als Primar- oder Sekundarsteuerung eingestellt ist;

5. Bereich, ein Sollwert, bei dem die Umschaltung basierend auf
einer Reichweitenberechnung aller ausgewahlten Werkzeuginnen-
drucksensoren erfolgt, eingestellt als Primar- oder Sekundarsteue-
rung;

Tippen Sied auf die Schaltfliche E¥ HINZUFUGEN und dann
auf B Formsteuerelemente, um auswahlbare Formsteuerele-
mente anzuzeigen. Tippen Sie & auf den gewiinschten (& Ort
und die gewiinschten [ Optionen und dann entweder auf den
3 sensor und / oder den @ Typ, abhéngig von den ausgewahl-
ten Optionen. Wenn Sie fertig sind, driicken Sie 4 die Schalt-
flache @@ STEUERUNGEN HINZUFUGEN, um zum Widget V—P-
Nachdruckumschaltung zurtickzukehren.

Die hinzugefiigte Steuerung wird im Widget V—P-
Nachdruckumschaltung angezeigt, ist aber erst aktiv, wenn ein
Sollwert zugewiesen wurde; siehe ,VIP-Nachdruckumschaltungen
Bearbeiten oder Entfernen” on page 123.
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V—P-Nachdruckumschaltungen Bearbeiten oder
Entfernen

Sobald eine Steuerung hinzugefiigt wurde, kann sie im Widget V—P-
Nachdruckumschaltung aktiviert, bearbeitet oder entfernt werden.

V—P-Nachdruckumschaltungen Aktivieren oder
Bearbeiten

Driicken Sie & die Schaltfliche E¥ Bearbeiten neben dem Steuer-
element, das Sie aktivieren oder bearbeiten moéchten, driicken Sie
& dann auf das B Sollwert-Feld, um einen neuen Sollwert einzu-
geben; wahlen Sie & den Schieberegler (& Aktiviert?, um das Steu-
erelement zu aktivieren oder zu deaktivieren. Wenn Sie fertig sind,
driicken Sie & die Schaltfliche [EJ SPEICHERN, um die Anderun-
gen zu speichern und zum Widgete V—P-Nachdruckumschaltung
zuriickzukehren; alternativ driicken Sie & die Schaltfliche [B Be-
enden , um alle Anderungen zu verwerfen.
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V—P-Nachtdruckumschaltungen Bearbeiten oder Entfernen (Fort-
setzung)

V—P-Nachtdruckumschaltungen Entfernen

Driicken Sie & die Schaltfliche B8~ ENTFERNEN, wihlen Sie
& dann die Schaltflache(n) B Léschen neben der/den zu ent-
fernenden Steuerung(en). Wenn Sie fertig sind, driicken Sie & die
Schaltflache @ UBERNEHMEN, um die Anderungen zu speichern
und zum Widget "V—P-Nachdruckumschaltung" zurtickzukehren;
alternativ driicken Sie d die Schaltfliche (& Beenden , um alle
Anderungen zu verwerfen.

Wenn eine Steuerung entfernt wird, wird eine Warnmeldung an-
gezeigt, in der der Benutzer aufgefordert wird, die Entfernung des
Steuerelements zu bestatigen.

Wenn nur eine V—P-Steuerung vorhanden ist, kann sie nicht ent-
fernt werden, ohne den Auftrag zu stoppen.

~ ACHTUNG Entfernen Sie NICHT die einzige VV—P-Steuerung, es
sei denn, es werden Anderungen vorgenommen, um sicherzustel-
len, dass die Maschine aufgrund einer Maschineneinstellung von
Geschwindigkeit auf Druck (Nachdruckumschaltung) umgeschaltet
wird. Die Nichteinhaltung fihrt zur Beschddigung oder Zerstorung

von Gerdten und zu Verletzungen von Personen.
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V—P-Nachdruckumschaltung: Fehler

Wenn eine Werkzeuginnendrucksteuerung fiir die Fiillzeit der Kavi-
tat und die EOC-Positionen eingestellt ist und der Schwellenwert von
68,95 bar (1.000 psi) beim Kavitdtsende (EOC) nicht erkannt wird,
wird eine Fehlermeldung angezeigt, um den Benutzer auf das Prob-

Kein Ausgangssensor fiir V—P zugewiesen. V—P-Nachdruckumschaltung wird nicht funktionieren. lem hinzuweisen

Wenn bei einem zugewiesenen V—P-Ausgang zur Nachdruckum-
schaltung die Kommunikation mit der physischen Hardware verloren
Durch das Entfernen dieser Steuerung kann Ihr Werkzeug beschadigt werden. Bitte Auftrag in der Software anhalten oder auf maschinengesteuerte Nachdruckumschaltung umstellen. geht, an die er angeschlossen ist, wird eine Fehlermeldung angezeigt,
um den Benutzer dariiber zu informieren, dass der Ausgang unterbro-
chen wurde und die Steuerung nicht ordnungsgeman funktioniert.

Durch das Entfernen dieser Steuerung kann lhr Werkzeug beschéadigt werden. Bitte Auftrag in der Software anhalten oder auf maschinengesteuerte Nachdruckumschaltung umstellen. Wenn die phySiSChe Hardware eines ZUQeWiesenen Ausgangs beim
Auftragsstart getrennt wird, wird eine Fehlermeldung angezeigt, um
den Benutzer dariiber zu informieren, dass der Ausgang nicht mehr
verfligbar ist und die Steuerung deaktiviert wird.

V—P-Sollwerte der Nachdruckumschaltung kdnnen erst aktiviert werden, wenn ein V—P-Ausgang zugewiesen wurde.

Wenn ein Auftrag ausgefiihrt wird und ein Sensor aufgrund eines Soll-
werts in einen Fehlerzustand tibergeht oder getrennt wird, wird eine
Fehlermeldung angezeigt, die dariiber informiert, dass der Ausgang
unterbrochen wurde und die Steuerung nicht funktioniert.
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Nadelverschlusssteuerung

Das Tool zur Steuerung von Nadelverschlussschiebern (optional -
sofern lizenziert) wurde entwickelt, um Nadelverschlussschieber bei
bestimmten Ereignissen wahrend des Zyklus zu 6ffnen und die Na-
delverschlussschieber bei anderen Ereignissen wieder zu schlieRen.
Verwenden Sie das Open- und Close-Ereignis des Nadelverschluss-
Steuerungstoolsets mit Einspritzstart plus aZeitVerzogerung, Schim-
melbeginneingespannt , HohlraumDruck , Temperatur oder RJG-Hub-
Volumen . Die Verwendung einer Nadelverschlusssteuerung kann die
Auswirkungen von Materialanderungen drastisch reduzieren.

Dieses Werkzeug ermdglicht auch die Ubertragung der Maschine von
Geschwindigkeit aufDruck (halten) sobald alle Ventilschieber ge-
schlossen sind. Dadurch konnen Sie den Halt fallen lassenDruck und
beginnen Sie mit der Wiederherstellung (Schraube laufen) friih, was
entweder den Zyklus verkiirzen kannZeit oder Mischen und Schmel-
zen verbessern (wenn die KiihlungZeit wird noch benétigt).

Um die Nadelverschlusssteuerung verwenden zu kdnnen, muss ein
Ausgang eines physischen OR2-M- oder OA1-MV-Moduls installiert,
angeschlossen und in den Werkzeugeinstellungen zugewiesen
worden sein (Installationsanleitungen finden Sie im CoPilot™ Hard-
ware-Installations- und Einrichtungshandbuch , und ,Formausgange”
on page 37 fir Anweisungen zum Zuweisen von Ausgangen im
Setup).

® HINWEIS Die Schiebersteuerung funktioniert nicht, wenn CoPilot
Go aktiv ist; weitere Informationen zu CoPilot Gehen finden Sie unter
,CoPilot Gehen®“on page 12.

~ ACHTUNG Richten Sie immer Backup-Sollwerte an der Maschi-
ne ein, wenn Sie das Nadelverschluss-Steuerungstool verwenden;
Nichtbeachtung fiihrt zu Beschddigung oder Zerstérung von Gerd-
ten und Verletzungen des Personals.
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Job-Dashboard-Viertelansichtsbildschirm der
Nadelverschlusssteuerung

Bei Anzeige auf dem Job-Dashboard zusammen mit drei anderen
Bildschirmen zeigt der Viertelansichtsbildschirm der Nadelver-
schlusssteuerung eine einfache Informationsansicht der aktuellen
Nadelverschlussoffnungen an, einschliellich einer Anzahl von prima-
ren, sekundaren und nicht ausgelosten Nadelverschlussventilen.

Primarer

Ein Gate, das nach einer primaren Regel gedffnet UND geschlos-
sen wurde, wird als eine (1) ¥ priméare Z&hlung angezeigt.
Sekundarer

Ein Tor, das sich bei einer sekundaren Regel 6ffnet ODER schliel3t,
wird als eine (1) B) sekundére Z&hlung angezeigt.

Nicht Ausgelost

Ein Tor, das sich nicht 6ffnet AND/OR nicht geschlossen wird als
ein (1) & nicht ausgeltster Zahler angezeigt.
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Job Dashboard Nadelverschlusssteuerung
Vollansichtsbildschirm

Bei Anzeige auf dem Job-Dashboard im Vollbildmodus zeigt das
Widget fir die Nadelverschlusssteuerung die aktuelle(n) Nadelver-
schluss(e) in einer Gantt-Diagrammansicht an, einschlieRlich der
folgenden:

3: Namensschild fiir Anguss und Kavitét,

G: 6ffnen und schlieRen aktuell,

[3: Prozessvorlage 6ffnen und schlieRen,

2: sekundare und nicht ausgeldste Ereignissymbole,

[3: Anzeigen oder Bearbeiten von Nadelverschlussregeleinstellun-
gen,

[3: Ausblenden des Nadelverschlusses, der auf der Schaltflache fiir
die priméare Regelregel ausgelost wurde, und

3: Farbschlissel.
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Einstellung der Nadelverschlusssteuerung

Sobald ein Job mit zugewiesenen Nadelverschlussausgéangen ge-
startet wurde, wird das Widget ,Nadelverschlusssteuerung” auf dem
Job-Dashboard angezeigt. Tippen Sie aufd das Widget, um Steuer-
elemente anzuzeigen und hinzuzufiigen.

RJG, Inc. empfiehlt, der Nadelverschlusssteuerung sowohl eine
primdre als auch eine sekundare Steuerung zuzuweisen.

Primarsteuerung

Eine Y Primarregelung ist die Regelung, die so eingestellt wird,
dass sie der Hauptregelungssollwert ist.

Sekundarsteuerungen

Eine [E) sekundire Steuerung ist die Steuerung, die mit der Ab-
sicht eingestellt wird, dass die sekundare Steuerung das Signal als
Backup liefert, wenn die priméare Steuerung nicht erreicht wird.

Die Nadelverschlusssteuerung 6ffnet oder schlieBt den/die Schieber
basierend darauf, welcher priméare Sollwert zuersterreicht wird; Jede
Steuerung, die aktiviert ist, aber ihren Sollwert nicht zuerst erreicht
hat, wird zur Reservesteuerung. Wenn keine der Priméarsteuerungen
erreicht wird, gehen die Steuerelemente zu den Sekundérsteuerungen
tber, die als Priméarsteuerungen in der Reihenfolge der erreichten
Sollwerte fungieren.

Eine eingebaute [ Systemsicherheitskontrolle schlieBt die Nadel-
verschlussoffnung(en) am Ende des Einspritzens nach vorne, um
eine Beschadigung des Werkzeugs oder der Maschine zu vermeiden.
Dieses Steuerelement kann nicht bearbeitet oder entfernt werden.
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Einstellung der Nadelverschlusssteuerung (Fortsetzung)

Offene Nadelverschlusssteuerungen
Es gibt fiinf (5) Ereignisse, bei denen ein Tor zum Offnen bestimmt
werden kann:

- Offnen bei Injektionsstart nach einer Verzégerung von XSekunden
Wenn ausgewahlt, 6ffnet der Nadelverschluss zu Beginn der Ein-
spritzung nach einer Verzogerung von 0—XSekunden , wie durch
die vom Benutzer eingegebene Anzahl von angezeigtSekunden .
Diese Funktion kann als Backup verwendet werden, falls das Sig-
nal ,Form geschlossen” nicht aufleuchtet. Dies kann auch fiir eine
Art ,laufender Start” genutzt werden, bei dem die Maschine mit
dem Einspritzen beginnt und vor dem Offnen des Angusses eine
gewisse Verdichtung der Schmelze erhlt.

+ Auf RJG-Stroke 6ffnenVolumen
Wenn ausgewahlt, 6ffnet der Nadelverschluss amVolumen iiber
Null, bei dem der Nadelverschluss gedffnet wird. Null ist die Posi-
tion desSchraube wenn derSchraube Motor stoppt. DasVolumen
steigt, wie dieSchraube bewegt sich vorwérts (injiziertes Material).
Verwenden Sie diese Funktion zum Ausbalancieren von Familien-
werkzeugen, die stark unterschiedliche Kavitaten aufweisen, zum
Ausbalancieren oder zur sequentiellen Steuerung der Stricklinie.

- Offnen bei SchimmelbeginnGeklemmt
Wenn ausgewahlt, 6ffnet sich der Nadelverschluss, wenn das
WerkzeugKlemmen . Verwenden Sie diese Funktion zum Vorwar-
men von Ventilnadeln in Polycarbonatanwendungen.

+ Auf Hohlraum 6ffnenDruck
Wenn ausgewahlt, 6ffnet sich der Nadelverschluss an der vom
Benutzer eingegebenen KavitatDruck des ausgewahlten Sensors
wahrend entwederDruck steigend oderDruck fallend, wie vom Be-
nutzer ausgewahlt. Verwenden Sie diese Funktion fiir die sequen-
tielle Strickliniensteuerung.

+ Bei Temperaturanstieg
offnen Wenn ausgewabhlt, 6ffnet der Nadelverschluss bei dem
vom Benutzer eingegebenen Temperaturanstieg des ausgewahl-
ten Sensors zuzlglich einer zusatzlichenVolumen. Das zuséatzli-
cheVolumen eingegebener Wert ist aVolumen vonSchraube Fahrt,
NACHDEM die FlieRfront den Sensor erreicht — dieVolumen Zahl
ist die Zunahme inVolumen von dem, was es war, als die Flie3front
den Sensor erreichte. Wenn der Sensor in einer Position etwas
vor dem Offnungszeitpunkt des Schiebers installiert ist, ermdg-
licht das zusétzliche Volumen der Schnecke, um ein bestimmtes
Volumen vorzuriicken, bevor der Nadelverschluss geoffnet wird.
Nutzen Sie diese Funktion fiir Prozesse wie Strukturschaum oder
Préagen, bei denen kein Druck im Material herrscht, wenn es am

Sensor vorbeifliefit.
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Einstellung der Nadelverschlusssteuerung (Fortsetzung)

Hinzufluigen, Bearbeiten oder Entfernen einer Offenen
Nadelverschlusssteuerung

Ein Job mit zugewiesenen Werkzeugausgangen muss ausgefiihrt
werden.

Um eine offene Nadelverschlusssteuerung hinzuzuftigen, 6ffnen
Sie das Widget fiir die Nadelverschlusssteuerung im Vollbild-
modus und tippen Sie & dann auf einen ¥ Nadelverschluss aus
der Liste; tap 4 das [E) Bearbeiten- Symbol und dann auf & das
Symbol Hinzufiigen.

Tippen Sie & im [ Dropdown-Menii auf , um den priméaren oder
sekundaren Steuerungstyp auszuwahlen.

Tippen Sie & im B Dropdown-Menii auf , um ein Ereignis auszu-
wabhlen, bei dem der Nadelverschluss ge6ffnet werden soll; Tippen
Sie je nach Auswahl auf , um eine Kavitat auszuwahlenDruck oder
Temperatursensor, tippen Sie auf ein Feld und geben Sie die er-
forderlichen Informationen ein (Verzégerung von XSekunden, in3
Sollwerten, °F/°C, and/or  Druck steigend/Druck fallen).

Tippen Sie & auf den [@ Schieberegler, um die Steuerung mit JA
zu aktivieren oder zu deaktivieren.

Tippen Sie & das [@ Loschen - Symbol um das Steuerelement zu
I6schen.

Tippen Sie auf & die Schaltfliche [ ABBRECHEN , um Anderun-
gen abzubrechen, oder tippen Sie auf d die Schaltflache [ SPEI-
CHERN, um alle Anderungen zu speichern.

Alle vorgenommenen Anderungen werden im folgenden vollstan-
digen Zyklus wirksam.

® HINWEIS Wenn ausgewdhlt, 6ffnet ,Druckanstieg” das Tor, wenn
derDruckam Sensordeneingegebenen Sollwerterreicht, wdhrend der
Druckansteigt(vordem Spitzenwert). Wennausgewdhlt,,,Druck Falling
offnet das Gate nach dem Peak, wenn dieDruck unterschreitet den
eingegebenen Sollwert. Wenn Sie diese Methode verwenden und
der Druck nie den Sollwert erreicht, 6ffnet sich der Nadelverschluss
NICHT bei Druck.
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Einstellung der Nadelverschlusssteuerung (Fortsetzung)
Ventilverschlusssteuerungen SchlieBen
Es gibt fiinf (5) Ereignisse, bei denen ein Tor zum SchlieRen bestimmt
werden kann:

+ Bei Injektionsstart nach einer Verzégerung von X Sekunden
schlieBenWenn diese Option ausgewahlt ist, schlieRt sich der Nadel-
verschluss bei Injektionsbeginn nach einer Verzégerung von 0—X
Sekunden, wie durch die vom Benutzer eingegebene Anzahl von
Sekunden angegeben. Diese Funktion kann als Backup verwendet
werden, falls das Signal ,Form geschlossen” nicht aufleuchtet.

+ SchlieBen bei RJG-Stroke 6ffnen Volumen
Wenn ausgewdahlt, schliet der Nadelverschluss bei dem Volumen
Uber Null, bei dem die Nadelverschlusséffnung eingestellt ist. Null
ist die Position desSchraube wenn derSchraube Motor stoppt. Das-
Volumen steigt, wie dieSchraube bewegt sich vorwarts (injiziertes
Material). Verwenden Sie diese Funktion als Backup-Einstellung fiir
die Drucksteuerung, falls der erforderliche Druck nie erreicht wird.
This is especially important in alternate cavity systems where the
first cavity must close to open the second cavity before the machine
speeds up for its next fill stage.

+ SchlieBen am Ende der Einspritzung vorwarts
Wenn ausgewahlt, schliet der Nadelverschluss am Ende der Ein-
spritzung vorwarts.

+ SchlieRen bei WerkzeuginnendruckWenn ausgewahlt,
schlieBt der Nadelverschluss bei dem vom Benutzer eingegebenen
Werkzeuginnendruck des ausgewéhlten Sensors entweder wahrend
des Druckanstiegs oder Druckabfalls, wie vom Benutzer ausgewahlt.
Verwenden Sie diese Funktion fiir die sequentielle Stricklinien-
steuerung. Bei Verwendung von ,Injection” ist der angezeigte Druck
NICHT der Hydraulikdruck, sondern der plastische Druck (Hydraulik
x Verstarkungsverhaltnis [ri]). Fallen verwendenDruck zum SchlieRen
eines Tors zum kontrollierten Entladen nach dem Verpacken. ,Pres-
sure Falling” ist niitzlich fiir den kontrollierten Austrag nach dem
Packen, um Druck und Dimensionsgradienten zu reduzieren.

+ Bei Temperaturanstieg
schlieRen Wenn ausgewahlt, schlie3t der Nadelverschluss bei dem
vom Benutzer bruchsicheren Bindestrich - U+2011 eingegebenen
Temperaturanstieg des ausgewahlten Sensors plus einem zusatz-
lichen Volumen. Das zusatzlicheVolumen eingegebener Wert ist
aVolumen vonSchraube Fahrt, NACHDEM die FlieRfront den Sen-
sor erreicht — dieVolumen Zahl ist die Zunahme inVolumen von
dem, was es war, als die FlieRfront den Sensor erreichte. Wenn der
Sensor in einer Position etwas stromaufwarts installiert ist, wenn
der Schieber schlieRen soll, ermdglicht das zusatzliche Volumen
der Schnecke, um ein bestimmtes Volumen vorzuriicken, bevor der
Nadelverschluss geoffnet wird.
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Einstellung der Nadelverschlusssteuerung (Fortsetzung)

Hinzufligen, Bearbeiten oder Entfernen einer
Nadelverschlusssteuerung

Ein Job mit zugewiesenen Werkzeugausgangen muss ausgefiihrt
werden.

Um eine Nadelverschlusssteuerung hinzuzufiigen, 6ffnen Sie das
Widget fiir die Nadelverschlusssteuerung im Vollbildmodus und
tippen Sie dann auf & eine EY Nadelverschlusssteuerung aus der
Liste . Tippen Sie 4 auf das [E) Bearbeiten - Symbol und dann
aufdas & [ Hinzufiigen - Symbol.

Tippen Sie & im [ Dropdown-Menii auf, um den priméaren oder
sekundaren Steuerungstyp auszuwahlen.

Tippen 4 Sie auf das [B Dropdown-Menii, um ein Ereignis auszu-
wabhlen, bei dem der Nadelverschluss geschlossen werden soll;
Tippen Sie je nach Auswahl auf einen Werkzeuginnendruck- oder
Temperatursensor, tippen Sie auf ein Feld und geben Sie die er-
forderlichen Informationen ein (Verzogerung von X Sekunden, in®
Sollwert, °F/°C und/oder  Druckanstieg/Druckabfall).

Tippen Sie aufden [@ Schiebereglerds, um die Steuerung mit JA zu
aktivieren oder zu deaktivieren.

TippenSied das [@ Loschen - Symbol um das Steuerelement zu
I6schen.

Tippen Sie auf & die Schaltflaiche [f) ABBRECHEN , um Ande-
rungen abzubrechen, oder tippen Sie auf & die Schaltfliche D
SPEICHERN , um alle Anderungen zu speichern.

Alle vorgenommenen Anderungen werden im folgenden vollstén-
digen Zyklus wirksam.

® HINWEIS Wennausgewdhlt, schlieBt,Druckanstieg”das Tor, wenn
der Druck am Sensor den eingegebenen Sollwert erreicht, wdhrend
der Druck ansteigt (vor dem Spitzenwert). Wenn ausgewdhlt, schlie3t,,
Druckabfall* das Tor nach dem Spitzenwert, wenn der Druck unter
den eingegebenen Sollwert fdllt. Wenn Sie diese Methode verwen-
den und der Druck den Sollwert nie erreicht, schlie3t die Verschluss-
dise NICHT nach Druck. Das ist zur kontrollierten Entspannung nach
dem Verdichten von Vorteil, um Druck- und MaBdnderungen zu ver-
ringern.
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Nadelverschluss-Steuerungswerkzeuge

Prozessvorlagen

Das Tool zur Nadelverschlusssteuerung zeigt Prozessvorlagen mit
dem laufenden Prozess an, wenn dies im Zyklusdiagramm-Widget
ausgewahlt wurde. Anweisungen zum Erstellen und Anzeigen von
Prozessvorlagen finden Sie unter ,Prozessvorlagen fiir Zyklusdia-
gramme” on page 80

VergroBern

Tippen Sie auf & die Y Pfeilschaltfliche , um das Nadelver-
schluss-Steuerungsmentii zu erweitern und anzuzeigen, und tippen
Sie & dann auf die Schaltfliche B ZEITBEREICH WAHLEN, um
eine Zeitauswahl des Zyklusdiagramms zu vergré3ern. Tippen,
halten und ziehen Sie einen oder beide [ Schieberegler auf die
ausgewadhlte Zeit.

Tippen Sie & auf die [ Zeitauswahlleiste, halten Sie sie gedriickt
und ziehen Sie sie, um im Zyklusdiagramm nach links oder rechts
zu schwenken. Driicken Sie & die Schaltflache [3 FERTIG (DONE) ,
um die Anderungen zu iibernehmen.

Verkleinern

Driicken Sie & die Schaltflache [E) ZEITBEREICH AUSWAHLEN,
um eine Zeitauswahl des Zyklusdiagramms zu vergréern, und
driicken Sie & dann einen oder beide der @@ Schieberegler, halten
Sie diese/n gedriickt, und ziehen Sie diese/n auf die ausgewahlte
Zeit. Betitigen Sie 4 die Schaltfliche B FERTIG (DONE) , um die
Anderungen zu iibernehmen.

Schwenken

Tippen &, halten und zie hen Sie auf dem Diagramm zum Offnen/
SchlieBen des Nadelverschlusses, um jederzeit nach links oder
rechts zu schwenken.

Priméare Trigger Ausblenden

Tippen Sie auf & das [@ Kontrollkdstchen HIDE PRIMARY TRIG-
GERS, um die Trigger zum Offnen und SchlieRen des priméaren
Ventilverschlusses auszublenden oder einzublenden.
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Allgemeine Einstellungen der Nadelverschlusssteuerung
Diese Option ist nur fiir Benutzer von Nadelverschlusssteuerungen.

Um durch die Form und die Nadelverschlussoffnungen spiilen zu
konnen, navigieren Sie zum Armaturenbrett, suchen Sie die Karte
mit den allgemeinen Einstellungen und tippen Sie 4 darauf , um sie
auszuwihlen. Tippen Sie & auf, um Y EIN auszuwahlen, damit sich
die Tore auch im manuellen Modus 6ffnen und das Material durch-
lassen; Tippen Sie & auf, um [E) AUS auszuwihlen, wenn dies nicht
erwiinscht ist .

Um Nadelverschlusssteuerungen im manuellen Modus zu betreiben,
muss ein Sequenzsignal Maschine-in-Manuell angeschlossen und in
der Maschineneinrichtung zugewiesen werden.

Diese Option kann auch wahrend der Prozesseinstellungen eingerich-
tet werden; siehe ,Allgemeine Einstellungen” on page 45.
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Heizen und Kiihlen
Zur Nutzung der Heiz- und Kiihlfunktion ist eine Lizenz erforderlich.
Ubersicht

Die Funktion ,Heizen und Kiihlen" dient zur Steuerung und Aufrechterhal-
tung spezifischer Formtemperaturen sowie zur Steuerung der Teileer-
warmung und -kiihlung, um das gewiinschte Teilefinish zu erreichen und
die Gesamtzykluszeit zu verkirzen.

Drei (3) Relaismodule mit zwei Ausgangen (OR2-M) werden bendtigt,
um Steuerausgangssignale vom CoPilot-System an die IMM zu senden.
Informationen zum Einrichten der erforderlichen Steuerausgange fiir
Form 6ffnen, Form schliellen, Formheizung ein, Formkiihlung ein und
V—P finden Sie auf Seite 22.

Die Formheizung und -kiihlung kann durch die Geschwindigkeits-Druck-
Ubertragung plus eine festgelegte Zeit oder durch das Vorwartsspritzen
plus eine festgelegte Zeit aktiviert werden; die Formheizung kann zu-
sétzlich durch den Sollwert eines Hohlraumtemperatursensors plus eine
festgelegte Zeit aktiviert werden. Beide kdnnen Uber einen Sollwert fiir
die Garraumtemperatur deaktiviert werden. Das Offnen und SchlieRen
der Form wird Uber einen Sollwert eines Temperatursensors gesteuert.
Das Offnen der Form kann zusatzlich (iber die Einspritzung nach vorne
und eine festgelegte Zeit aktiviert werden.

Die Steuerungen werden konfiguriert, wahrend die Maschine nicht im
Zyklus ist, um Materialverschwendung zu vermeiden. and/or Beschadi-
gung der Form. AnschlieBend kann die Maschine ohne aktive Heiz- und
Kiihlfunktionen gestartet werden, um den Prozess zu debuggen und zu
testen.

Formstabilisierungszeit

Prozessingenieure konnen den Maschinenwert ,Formtemperatur-
stabilisierungszeit” (das Zeitdelta zwischen der fallenden Kante der
festgeklemmten Form und der Zeit beim Mindestwert des Steuertempe-
ratursensors) in den Widgets ,Vorherige Zykluswerte” und ,Zusammen-
fassungsdiagramm®” anzeigen, sodass die Aktivierungseinstellung der
Formheizung optimiert werden kann. Die Stabilisierungszeit der Form-
temperatur kann in einer Vorlage gespeichert werden, fiir die Variable im
Alarm-Widget kdnnen jedoch keine Alarmgrenzen festgelegt werden.

Prozessingenieure konnen Alarmgrenzen fiir zusammengesetzte Tem-
peraturalarme festlegen, um sicherzustellen, dass die Teile in Ordnung
sind. AulRerdem konnen sie Ausgabeausloser im Vergleich zu Zykluskur-
ven im Diagramm ,Maschinensequenzzustande” des Zyklusdiagramms
anzeigen, um die korrekte zeitliche Abstimmung zu (iberpriifen.

Heizen und Kiihlen kénnen nicht verwendet werden, wahrend CoPilot
GO aktiv ist; siehe ,CoPilot Gehen" on page 12.
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Heiz- und Kihleinrichtung

Wahlen Sie das Widget ,Heizen und Kiihlen” zur Anzeige auf dem
Job-Dashboard aus (Informationen zur individuellen Anpassung des
Job-Dashboards finden Sie unter ,Auftrag Dashboard” on page 52

). Tippen Sie auf & dasViertelansicht-Widget E¥zur Heiz- und Kiihl-
steuerung, um es auf die volle GroRe zu vergroRern.

Die Regeln zum Offnen, SchlieBen, Heizen und Kiihlen werden stan-
dardmalig zum Widget ,Heizen und Kiihlen" hinzugefligt. Ein Be-
nutzer mit der zugewiesenen Rolle ,Prozessingenieur” kann enable/
disable die Regeln.

Tippen Sie auf & die Schaltflache ) Bearbeiten, um die Steuer-
elemente ,Form 6ffnen zulassen”, ,Form schlieRen zulassen®, ,Form
erhitzen" und ,Form kiihlen" zu bearbeiten. Die Steuereinstellungen
kénnen angepasst werden, bevor die Steuerelemente aktiviert wer-
den.

» ACHTUNG Die Aktivierung der Injektion ist nicht erforderlich, es
wird jedoch empfohlen, die Injektion zu deaktivieren, falls einer der
Steuersensoren fir ,Form offen’, ,Form geschlossen®, ,Heizung ein*
oder ,Kuihlung ein“ ausfdllt oder sich im Fehlerzustand befindet.
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Form 6ffnen lassen: Hohlraumtemperatur-Sollwert

Der Ausgang ,Form 6ffnen lassen” wird so eingestellt, dass er ak-
tiviert wird, nachdem ein Hohlraumtemperatursensor oder die Ver-
bundhohlraumtemperatur die definierte Temperatur erreicht hat.

Ein Kavitatstemperatursensor kann sich am Ende der Kavitat, in
der Mitte der Kavitat, nach dem Anguss oder auf der Formoberfla-
che befinden. Die Verbundtemperaturen kdnnen am Ende der Kavi-
tat, in der Mitte der Kavitat, nach dem Anguss oder an der Form-
oberflache liegen. Eine Verbundeinstellung kann durchschnittlich,
hoch, niedrig oder ein Bereich sein.

Tippen Sie auf & ein Feld oder Dropdown-Menii, um den Y Tem-
peratursensor oder die zusammengesetzte Temperatur, den

B Sensorstandort, die (& Sensor-ID oder die zusammengesetzte
Temperatur (falls erforderlich) oder B Grad Fahrenheit oder Cel-
sius fir die Steuerung anzupassen.

Form o6ffnen lassen: Zeit nach Einspritzung vorwarts

Der Ausgang ,Form 6ffnen lassen” wird so eingestellt, dass er
nach dem Vorwartseinspritzen plus einer festgelegten Zeit akti-
viert wird.

Tippen Sie auf & das Feld, um die B Sekunden nach dem Beginn
der Injektion fiir die Kontrolle anzupassen.

Form schlieBen lassen: Hohlraumtemperatur-Sollwert

Der Ausgang ,Form schlieRen lassen” wird so eingestellt, dass er
aktiviert wird, nachdem ein Hohlraumtemperatursensor oder die
Verbundhohlraumtemperatur die definierte Temperatur erreicht
hat.

Ein Kavitatstemperatursensor kann sich am Ende der Kavitat, in
der Mitte der Kavitat, nach dem Anguss oder auf der Formoberfla-
che befinden. Die Verbundtemperaturen konnen am Ende der Kavi-
tat, in der Mitte der Kavitat, nach dem Anguss oder an der Form-
oberflache liegen. Eine Verbundeinstellung kann durchschnittlich,
hoch, niedrig oder ein Bereich sein.

Tippen Sie auf &ein Feld oder Dropdown-Menii, um den [@ Tem-
peratursensor oder die zusammengesetzte Temperatur, den

3 sensorstandort, die [f) Sensor-ID oderden zusammengesetzten
Wert oder [ die Grad Fahrenheit oder Celsius fiir die Steuerung
anzupassen.

Tippen Sie auf & den Schieberegler ) neben einem Steuerele-
ment, um dieses Steuerelement ein- oder auszuschalten.
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Heizen und Kiihlen (Fortsetzung)
Formheizung
Die beim Einrichten der Maschine zugewiesene Steuerung der Formheizung
sendet ein Signal an den Formtemperaturregler, um die Formheizung zu
aktivieren, wenn eine Steuerregel erfiillt ist. Die Formerwédrmung kann nur
einmal pro Zyklus erfolgen. Die Steuerung ,Formheizung ein” ist standard-
maRig aktiviert, auch wenn die Heiz- und Kiihlfunktion deaktiviert ist.
Aktivierung der Formheizung: Zeit nach V—P-Sollwert
Der Ausgang ,Formheizung" wird so eingestellt, dass er aktiviert wird, nach-
dem der V—P-Sollwert plus eine eingestellte Zeit (x Sekunden) erreicht wur-
de. Tippen & Sie auf das Feld, um die EY Sekunden einzustellen, nachdem
der V—P-Sollwert fir die Kontrolle erreicht ist .
Aktivierung der Formheizung: Zeit nach Beginn der Einsprit-
zung
Der Ausgang ,Formheizung"” wird so eingestellt, dass er eine festgelegte Zeit
nach dem Einspritzbeginn aktiviert wird. Tippen Sie auf & das Feld, um die
[E) Sekunden nach dem Beginn der Injektion fiir die kontrolle anzupassen.
Aktivierung der Formheizung: Sollwert der Hohlraumtemperatur
Der Ausgang ,Formheizung” wird so eingestellt, dass er deaktiviert wird,
nachdem ein Kavitatstemperatursensor oder die Verbundkavitdtstemperatur
die definierte Temperatur erreicht.
Ein Kavitatstemperatursensor kann sich am Ende der Kavitét, in der Mitte
der Kavitat, nach dem Anguss oder auf der Formoberflache befinden. Die
Verbundtemperaturen konnen am Ende der Kavitat, in der Mitte der Kavitat,
nach dem Anguss oder an der Formoberflache liegen. Eine Verbundeinstel-
lung kann durchschnittlich, hoch, niedrig oder ein Bereich sein.
Tippen Sie auf dein Feld oder Dropdown-Menii, um den & Temperatursen-
sor oder die zusammengesetzte Temperatur, den &Y Sensorstandort, die
B3 Sensor-ID oder die zusammengesetzteTemperatur, @ Grad Fahrenheit
oder Celsiusund die @ Verzégerung in Sekunden fiir die Steuerung anzu-
passen.
Deaktivierung der Formheizung: Sollwert der Kavitatstempera-
tur
Der Ausgang ,Formheizung"” wird so eingestellt, dass er deaktiviert wird,
nachdem ein Kavitatstemperatursensor oder die Verbundkavitatstemperatur
die definierte Temperatur erreicht hat.
Ein Kavitatstemperatursensor kann sich am Ende der Kavitat, in der Mitte
der Kavitat, nach dem Anguss oder auf der Formoberflache befinden. Die
Verbundtemperaturen kdnnen am Ende der Kavitéat, in der Mitte der Kavitét,
nach dem Anguss oder an der Formoberflache liegen. Eine Verbundeinstel-
lung kann durchschnittlich, hoch, niedrig oder ein Bereich sein.
Tippen Sie auf 4 ein Feld oder Dropdown-Menii, um den @) Temperatursen-
sor oder die zusammengesetzte Temperatur, den [l Sensorstandort, die
Sensor-ID oderden zusammengesetzten Wert oder [ die Grad Fahren-
heit oder Celsius fiir die Steuerung anzupassen.
Tippen Sie auf 4 den [ Schieberegler neben einem Steuerelement, um
dieses Steuerelement ein- oder auszuschalten.
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Heizen und Kiihlen (Fortsetzung)

Formkihlung

Die beim Einrichten der Maschine zugewiesene Formkihlungs-
steuerung sendet ein Signal an den Formtemperaturregler, um die
Formkihlung zu aktivieren oder zu deaktivieren, wenn die Regeln
erflllt sind. Die Formkiihlung kann nur einmal pro Zyklus erfolgen.

Aktivierung der Formkiihlung: Zeit nach V—P-Sollwert

Der Ausgang ,Formkihlung” wird so eingestellt, dass er nach Er-
reichen des V—P-Sollwerts plus einer festgelegten Zeit (x Sekun-
den) aktiviert wird.

Tippen & Sie auf das Feld, um die Y Sekunden einzustellen, nach-
dem der V—P-Sollwert fiir die Primérsteuerung erreicht ist .

Aktivierung der Formkiihlung: Zeit nach Beginn der
Einspritzung

Der Ausgang ,Formkiihlung” wird so eingestellt, dass er eine fest-
gelegte Zeit nach dem Einspritzbeginn aktiviert wird.

Tippen Sie auf & das Feld, um die EJ Sekunden nach dem Beginn
der Injektion fiir die kontrolle anzupassen.

Deaktivierung der Formkihlung: Sollwert der
Hohlraumtemperatur

Der Ausgang ,Formkihlung” wird so eingestellt, dass er deaktiviert
wird, nachdem ein Kavitatstemperatursensor oder die Verbund-
kavitatstemperatur die definierte Temperatur plus eine festgelegte
Zeit erreicht hat.

Ein Kavitdatstemperatursensor kann sich am Ende der Kavitét, in
der Mitte der Kavitat, nach dem Anguss oder auf der Formoberfla-
che befinden. Die Verbundtemperaturen konnen am Ende der Kavi-
tat, in der Mitte der Kavitat, nach dem Anguss oder an der Form-
oberflache liegen. Eine Verbundeinstellung kann durchschnittlich,
hoch, niedrig oder ein Bereich sein.

Tippen Sie auf Wein Feld oder Dropdown-Menii, um den & Tem-

peratursensor oder die zusammengesetzte Temperatur, den

2 Sensorstandort, die @ Sensor-ID oder die zusammengesetzte-
Temperatur, @ Grad Fahrenheit oder Celsiusund die (& Verzoge-
rung in Sekunden fiir die Steuerung anzupassen.

) Tippen Sie auf den Schieberegler , & um eine Steuerung ein-
oder auszuschalten.
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Aktivieren der Heiz- und Kiihlsteuerung

Die Steuerung ,Formheizung ein” ist standardmaRig aktiviert, auch
wenn die Heiz- und Kiihlfunktion deaktiviert ist.

Um die Heiz- und Kiihisteuerung einzuschalten, muss fiir jede Ein-
stellung mindestens eine Steuerung aktiviert sein.

Alle Anderungen an den Heiz- und Kiihlreglern werden im aktuellen
Zyklus wirksam.

Wenn alle Steuerelemente eingerichtet sind, tippen Sie auf & die-
Schaltflaiche ¥ SPEICHERN, um alle Steuerelemente zu speichern.
Tippen & Sie auf den B Schieberegler,um die Heiz- und Kiihlsteue-
rung einzuschalten.

Uberwachung von Warme und Kilte

Viertelsicht-Bildschirm zum Heizen und Kiihlen

Nachdem die Heiz- und Kiihlsteuerungen eingerichtet und aktiviert
wurden, kann der Status der Steuerungen fiir Form offen, Form
geschlossen, Formheizung und Formkihlung auf dem Viertelan-
sichtsbildschirm beobachtet werden.

Ausgabezustdnde

Ausgabezustande zeigen ein @ griines Hakchen an, wenn eine
Steuerregel im Zyklus aktiviert wird, oder ein @ rotes Ausrufezei-
chen, wenn die Steuerregel im Zyklus nicht aktiviert wird. Dartber
hinaus ist der Ausgangszustand ,Halo" griin, wenn der Ausgang
,ein”ist.
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Teile-Sampler

Das Part Sampler-Widget ermdglicht es Benutzern von Prozessinge-
nieuren und QC-Ingenieuren, Teileproben zu erstellen, um zugehdrige
Teilemessungen in der The Hub-Software einzugeben und anzuzei-
gen.

Teilevarianten

Um Teilproben zu nehmen, muss eine Teilvariante im Auftrags-Pull-
down-Meni ausgewahlt werden (siehe ,CoPilot-Dashboard” auf der
betreffenden Seite x). Teilvarianten werden verwendet, um Teile
zuzuordnen, die aus derselben Form, aber unterschiedlichen herge-
stellt wurden materials/customers/processes, und Teilemessungen
irgendwelchen Proben zuzuordnen, die von der Teilevariante genom-
men wurden. Wenn in der Auftragskerbe keine Teilevariante aus-
gewabhlt wird, konnen fiir diese Teilemuster keine Messungen in die
The Hub-Software eingegeben werden; Auf dem Bildschirm wird eine
Benachrichtigung angezeigt, um den Benutzer zu benachrichtigen.

Beispieltypen

Es gibt zwei Probentypen — QK-Proben und Gruppenproben. QC-Pro-
ben werden normalerweise nach der Prozessentwicklung entnom-
men, wenn sich ein Teil in der Produktion befindet; Gruppe Muster
werden typischerweise wahrend der Prozessentwicklung mit einem
neuen Werkzeug verwendet.
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Teilprobensortierung

Wenn wiahrend einer Stichprobe Anderungen an den Sortierausgén-
gen vorgenommen werden, werden die Anderungen auf die nichste
Stichprobe wirksam (die laufende Stichprobe verwendet die vor-
herigen Einstellungen); Auf dem Bildschirm wird dem Benutzer eine
Benachrichtigung angezeigt.

Gute Kontrolle oder Ablehnungskontrolle

Bei Verwendung des Teilemuster-Widgets werden Teilemuster ge-
maR den Sortiereinstellungen sortiert, die auf der Dashboard-Kar-
te ,Sortieroptionen” (Gutteil oder Ausschussteil) vorhanden sind.

Ausschussiberschreitung

Wenn das Sortieren gestartet wird, wird das Sortieren von uber-
mafRigem Ausschuss deaktiviert, bis die Probe vollstéandig ist.
Probenzyklen z&hlen nicht zu den Zyklen fiir iberméRige Ableh-
nungen, und die Zyklenzahlung wird fortgesetzt, sobald die Proben
abgeschlossen sind.

Hold Diverter und Diverter Delay Output

Die Sortiereinstellungen des Halteumlenkerausgangs und des
Umleiterverzogerungsausgangs werden wahrend Teilabtastungen
nicht beeinflusst.

Ausschuss nach Stillstand

Wenn das Sortieren gestartet wird, wird das Zuriickweisen nach
dem Heruntersortieren deaktiviert, bis die Probe vollstandig ist.
Probenzyklen werden nach Down-Zykluszahlungen nicht zum Zu-
riickweisen gezahlt, und die Zykluszahlungen werden fortgesetzt,
sobald die Proben abgeschlossen sind.

Timing der Sortierausgabe

Bei Verwendung des Teilemuster-Widgets werden Teilemuster ge-
mal den Sortiereinstellungen sortiert, die auf der Dashboard-Kar-
te ,Sortiereinstellungen einrichten zum Sortieren des Ausgabe-
zeitpunkts vorhanden sind - siehe ,Sortieroptionen” on page 42
und Seite 44.
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Entnahme von Teilproben

QC-Proben

Um eine Teilprobe zu nehmen, tippen < Sie auf die Schaltfliche
3 QK-PROBE , um den Probentyp auszuwahlen.

Tippen & Sie optional auf das Feld, umj| einen B Gruppennamen
flir die abgetasteten Teile einzugeben; Wenn kein Gruppenname
eingegeben wird, verwendet der Teileprobenehmer standardmaRig
den Gruppennamen ,QC-Probe”.

Tippen & Sie optional auf das Feld, umj| die {8 Anzahl der zu
machenden Probeaufnahmen einzugeben; Wenn keine Zahl ein-
gegeben wird, nimmt der Teilepriifer standardméaRig eine QC-Pro-
benaufnahme vor.

Tippen & Sie optional auf das Feld, um{E Notizen fiir die Pro-
be(n) einzugeben.

Tippen & Sie auf die Schaltfliche B LOSCHEN , um alle eingege-
benen Informationen zu I6schen, oder tippen & Sie auf die Schalt-
flache @ START , um mit der Probenahme zu beginnen.

Wenn eine Teilprobe entnommen wird, wird auf dem Bildschirm eine
Benachrichtigung angezeigt, die darauf hinweist, dass eine Probenah-
me durchgefiihrt wird. In der Teilprobenbenachrichtigung werden der
Probengruppenname und die Anzahl (x von y) angezeigt, damit der
Benutzer andere Widgets und Einstellungen anzeigen kann, wahrend
eine Teilprobe ausgefiihrt wird.
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Entnahme von Teilproben (Fortsetzung)

Gruppenproben

Um eine Gruppenprobe zu nehmen, tippen 4 Sie auf die Schaltfla-
che ¥ GRUPPENPROBE, um den Probentyp auszuwahlen.

Tippen Sie & auf das Feld, um Jeinen B Gruppennamen fiir die
abgetasteten Teile einzugeben.

Tippen Sie 4 auf das Feld, um J|die @ Anzahl der zu machenden
Probeaufnahmen einzugeben.

Tippen & Sie optional auf das Feld, um ] B Notizen fiir die Pro-
be(n) einzugeben.

Tippen 4 Sie auf die Schaltflache [ LOSCHEN , um alle eingege-
benen Informationen zu I6schen, oder tippen & Sie auf die Schalt-
flache @ START , um mit der Probenahme zu beginnen.

Wenn eine Teilprobe entnommen wird, wird auf dem Bildschirm eine
Benachrichtigung angezeigt, die darauf hinweist, dass eine Probenah-
me durchgefiihrt wird. In der Teilprobenbenachrichtigung werden der
Probengruppenname und die Anzahl (x von y) angezeigt, damit der
Benutzer andere Widgets und Einstellungen anzeigen kann, wahrend
eine Teilprobe ausgefiihrt wird.
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Sortierung Unterbrechen

Das Widget ,Sortierung aussetzen” erleichtert das Aussetzen aller
Sortiereinstellungen fiir eine bestimmte Anzahl von Zyklen, um Feh-
lerbehebungs- und Wartungsaktivitaten durchzufiihren.

Tippen &, um ] die BY Anzahl der Zyklen einzugeben, um Zyklen zu
unterbrechen. Tippen Sie 4 optional auf |, um B3 zusétzliche Notiz-
eneinzugeben.

Tippen & Sie auf die Schaltfliche @ LOSCHEN , um alle eingegebe-
nen Informationen zu l6schen, oder tippen 4 Sie auf die Schaltfliche
&) START, um mit dem Unterbrechen des Sortierens zu beginnen.

Sobald die Starttaste ausgewabhlt wird, beginnt die Sortierunterbre-
chung beim nachsten Schuss; Es wird ein Bildschirm angezeigt, der
den Benutzer iber den Status informiert. Um die laufende Sortier-
unterbrechung abzubrechen, tippen & Sie auf die Schaltfliche B3
UNTERBRECHUNG ABBRECHEN .

Sobald die Anzahl der angegebenen Schiisse mit unterbrochener
Sortierung verstrichen ist, wird ein Bildschirm angezeigt, der den Be-
nutzer dariiber informiert, dass die Sortierunterbrechung abgeschlos-
sen ist. Um das Sortieren erneut auszusetzen, tippen ¥ Sie auf die
Schaltfliche [@ NEUES SUSPEND STARTEN , um zur Hauptseite des
Widgets zum Aussetzen des Sortierens zurtickzukehren.
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Hinweise

Zeigen Sie alle im Widget "Hinweise" eingegebenen Hinweise an;

zu den Hinweisdetails gehéren Y Datum/Uhrzeit der Eingabe des
Hinweises, der [E Benutzer, der den Hinweis eingegeben hat, der
Hinweis-{3 Typ, das ) Problem (wenn der Hinweistyp ein Grund fiir
eine Prozessénderung war), und alle vom Benutzer eingegebenen
B3 Details.
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Fligen Sie eine Neue Notiz Hinzu

Tippen Sie & auf die Schaltfliche Y NEUER HINWEIS. Tippen Sie auf
& im B Dropdown- Menii, um den Zyklus auszuwdhlen, an den die
Notiz angehangt werden soll — ,Letzter Zyklus" oder ,Ausgewahlter
Zyklus” (im Ubersichtsdiagramm). Tippen Sie 4 auf das [@ Feld, um
einen Benutzernamen einzugeben, und tippen Sie & anschlieRend auf
das &) Dropdown-Menii, um einen Notentyp auszuwahlen. Tippen

Sie & auf das @ Feld, um die Notiz einzugeben, und tippen & Sie
dann auf die Schaltfliche @ ANMERKUNG SENDEN, um den Notiz-
eintrag zu speichern und zu schlieBen.

Notizen konnen auch mit der Funktion Notizen eingeben eingegeben
werden. Weitere Informationen zu den Funktionen zur Notizeingabe
und zum Notentyp finden Sie unter ,Hinweiseintrag” on page 161.

148
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Leerlaufstatus-Bildschirme

Die CoPilot-Software iberwacht weiterhin laufende Auftrdge, wéh-
rend Benutzer in der Software inaktiv sind. Wenn ein Job auf einem
CoPilot-System ausgefiihrt wird und kein Benutzer 10 Minuten oder
langer aktiv ist, werden die Statusbildschirme ,Zyklus angenommen®,
+Zykluswarnung®, ,Zyklus abgelehnt” oder ,Maschine aus” als Kurz-
Ubersicht des aktuellen Prozesses angezeigt. Wenn Template Match
verwendet wird, wird der Template-Match-Status oben im Leerlauf-
statusbildschirm angezeigt. Der aktuelle Leerlaufstatus-Bildschirm
bleibt erhalten, bis ein Benutzer mit dem CoPilot-System interagiert.

Zyklus Akzeptiert

Der Ruhezustandsbildschirm ,Zyklus akzeptiert” enthélt das aktuelle
Datum und die aktuelle Uhrzeit, die Anzahl der (ibereinstimmenden
Zyklen wahrend der letzten 50 Zyklen sowie die Form- und Teilena-
men.
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Zykluswarnung

Der Ruhezustandsbildschirm ,Zykluswarnung” enthélt das aktuelle
Datum und die aktuelle Uhrzeit, die Anzahl der Zyklen mit Alarmwar-
nungen wahrend der letzten 50 Zyklen sowie die Form- und Teilena-
men.




Auftrags-Dashboard (Fortsetzung)

Zyklus Abgelehnt

Der Leerlaufstatusbildschirm ,Zyklus abgelehnt” enthélt das aktuelle
Datum und die aktuelle Uhrzeit, die Anzahl der nicht Gibereinstim-
menden Zyklen wahrend der letzten 50 Zyklen sowie die Form- und
Teilenamen.
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Maschinenstillstand

Der Leerlaufstatus-Bildschirm zum Maschinenstillstand beinhaltet
das aktuelle Datum und die aktuelle Uhrzeit sowie die Werkzeug- und
Teilenamen.

» ACHTUNG Wenn das CoPilot-System heruntergefah-
ren wird, werden Auftragsdaten NICHT GESPEICHERT.
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Normierung von Prozesswerten

Die CoPilot-Software kann einige Prozesswerte der Maschine anzei-
gen, die als Positionen (cm) oder Volumen (cm.?); Geschwindigkeiten
(cm/sec) oder Volumenstrome (cm?/sec) und Hydraulikdruck (psi)
oder Kunststoffdruck (ppsi) iberwacht werden. Jede dieser Mess-
reihen zeigt zunachst die Prozessmessungen der Maschine und dann
die Prozessmessungen aus einer “normierten” Ansicht an.

Die Werte sind "normal”, da sie sich auf den Prozess innerhalb des
Werkzeugs beziehen—aus der Sicht des Kunststoffs—und nicht aus
der Sicht aulRerhalb des Kunststoffs. Die Anzeige der normierten
Prozessmessungen ermdoglicht es bei einem Setup, die gleichen Teile
in einem Werkzeug auf jeder Maschine herzustellen.

Positionen oder Volumina

Die Materialmenge (Volumen), die benétigt wird, um eine Kavitét
innerhalb eines Werkzeugs zu fiillen, bleibt konstant (abgesehen
von Einlegeteilen). Um das Materialvolumen, das in das Werkzeug
gelangt, einzustellen, miissen das Fillvolumen und die Umschaltung
der Maschine eingestellt werden (Positionen).

Wenn der Schneckendurchmesser auf einer Maschine anders ist als
auf einer anderen, dann nimmt er an jeder Maschine unterschied-
liche Schneckenpositionswerte an, um das gleiche Volumen in das
Werkzeug zu ibertragen. Durch die Definition der Fiillmenge in Bezug
auf das Volumen (cm?®) anstelle von Maschinenpositionen (cm) kann
der Prozess innerhalb des Werkzeugs auf verschiedenen Maschinen
gleich eingerichtet werden.
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Geschwindigkeiten oder Volumenstrome

Die Materialmenge (Volumen), die benétigt wird, um eine Kavitét
innerhalb eines Werkzeugs zu fiillen, bleibt konstant (abgesehen von
Einlegeteilen). Um die Zeit fir den Materialtransport in das Werkzeug
einzustellen, muss die Geschwindigkeit der Maschine angepasst
werden (cm/sec). Wenn jedoch ein Prozess mit der gleichen Fiillzeit
(cm/sec) auf einer anderen Maschine mit einer anderen Schnecke
eingerichtet ist, ist das Volumen (cm?®/sec) des wahrend der Fiillzeit
bewegten Materials nicht das gleiche. Durch die Verwendung eines
Volumenstroms (cm?®/sec) anstelle der Geschwindigkeit

(cm/sec) wird die Fiillrate auf die gleiche Weise normalisiert wie die
Position durch das Volumen normalisiert wird; im Gegensatz zum
Hydraulikdruck werden Prozesse zwischen Maschinen durch den
Kunststoffdruck normalisiert.

Hydraulikdruck oder Kunststoffdruck

Der Hydraulikdruck ist die Menge an Druck (bar), die von der Hydrau-
likeinheit bendtigt wird, um eine Kavitat in einem Werkzeug zu fiillen.
Um den Druck des in das Werkzeug eindringenden Materials einzu-
stellen, miissen der Nachdruck und der Gegendruck der Maschine
eingestellt werden.

Der Druck des Kunststoffs im Inneren des Zylinders oder der Kavi-
tat (ppsi) entspricht nicht dem Hydraulikdruck im Inneren der Hyd-
raulikeinheit (bar). Das Ubersetzungsverhaltnis wird verwendet, um
den Hydraulikdruck zu vervielfachen und den plastischen Druck zu
bestimmen. Durch die Definition des Drucks in Form von plastischem
Druck (ppsi) anstelle von hydraulischem Druck (bar) kann der Pro-
zess im Innern des Werkzeugs auf verschiedenen Maschinen gleich
aufgebaut werden.
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Verarbeitungsfehler

Ausschusstberschreitung

Wird die Steuerungsausgangsmaglichkeit fiir ibermafRigen Aus-
schuss beim Maschinen-Setup zugewiesen und beim Prozess-Setup
konfiguriert, so wird der angeschlossene Roboter oder die Maschine
aktiviert, nachdem die vorgegebene Anzahl von Ausschuss inner-
halb der vorgegebenen aufeinanderfolgenden Zyklen aufgetreten ist
(siehe ,Ausgénge Zuweisen” on page 21 und ,Steuerungsoptionen”
on page 46 fir weitere Informationen).

Wenn der Ausgang fiir ibermafRigen Ausschuss aktiviert ist, er-
scheint eine Y Fehlermeldung, die anzeigt, dass der Ausgang einge-
schaltet ist und geloscht werden muss, um den Auftrag fortzusetzen.
Driicken Sie & die Schaltflache [E) UBERMASSIGEN AUSSCHUSS
LOSCHEN, um die Bedingung zu I8schen.

Sobald der aktivierte Ausgang geloscht ist, wird er zuriickgesetzt und
ist bereit zur Aktivierung, falls die Bedingungen fiir ibermaRigen Aus-
schuss erfiillt sind, wie beim Maschinen- und Prozess-Setup definiert.
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Negatives Polster Erkannt

Wenn der Schnecken-Nullpunkt wahrend des Prozess-Setup nicht
korrekt eingestellt ist, kann eine Y Fehlermeldung erscheinen, die an-
zeigt, dass ein negatives Polster erkannt wird, und es muss tberpriift
werden, ob der Schnecken-Nullpunkt richtig eingestellt ist.

Driicken Sie die Schaltfliche [E) AUFTRAG STOPPEN, um den Auftrag
zu stoppen; senken Sie die Schnecke an der Maschine physisch ab,
und wihlen Sie & dann die Schaltflache

SCHNECKEN-NULLPUNKT EINSTELLEN. Der Auftrag muss
nach dem Einstellen des Schnecken-Nullpunkts neu gestartet wer-
den.

® HINWEIS Stellen Sie den Schnecken-Nullpunkt jedes Mal ein,
wenn ein neues Setup erfolgt. Der CoPilot speichert diese Position
nicht, und das Polster wird nicht korrekt berechnet, wenn der Schne-
cken-Nullpunkt nicht eingestellt ist.
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Wenn der Fehler durch das Einstellen des Schraubenbodens nicht
behoben wird, tiberpriifen Sie den physischen Hubsensor auf Kom-
munikationsausfalle.

Injektion Aktivieren Deaktiviert

Inject Enable ldsst die Maschine laufen, bis eines der folgenden
Ereignisse eintritt: ein Steuersensor féallt aus oder stoppt die Kommu-
nikation mit dem CoPilot-System; ein zur Steuerung oder Sequenzie-
rung verwendetes Modul kann nicht mit dem CoPilot-System kommu-
nizieren; das Ausgangsrelaismodul, das der Inject Enable-Steuerung
zugeordnet ist, wird getrennt; oder die Stromversorgung des CoPilot-
Systems ist unterbrochen.

Wenn eine der Bedingungen zum Deaktivieren der Injektion eintritt,

wird eine E3-Fehlermeldung angezeigt, um anzugeben, welche Bedin-
2 von2s gung aufgetreten ist, und dann wird eine weitere [E}-Fehlermeldung

angezeigt, damit der Benutzer die Injektion wieder aktivieren kann.

Injektion ist derzeit deaktiviert. Driicken Sie die Taste, um sie zu aktivieren. Tippen & Sie auf die Schaltfliche INJEKTION AKT|V|EREN, um die
Injektion wieder zu aktivieren, ohne den Auftrag auf dem CoPilot-Sys-
tem anzuhalten und neu zu starten.

<1von2 >
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Zykluszeit Uberschritten

Wird die eingestellte Zykluszeit um mehr als 50 Prozent {iberschrit-
ten, geht das System in einen Down-Zustand, das System stoppt die
Datenspeicherung und es erscheint folgende Meldung:

,Der Job ist nicht verfiigbar, da die Standardzykluszeit (x Sekunden)
um mehr als 50 % (y Sekunden) iiberschritten wurde. Uberpriifen Sie,
ob die Standardzykluszeit in den Prozesseinstellungen korrekt ist. Fir
die Abschaltzyklen werden keine Daten gespeichert.”
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Sequenzfehler

Es gibt 15 Fehler, die aufgrund von Sequenzfehlern auftreten kén-

nen, siehe unten:

+ Schneckendrehung vor dem Einspritzen erkannt.

+ Fehler 8 — Das CoPilot-System hat einen falschen Zyklusstart er-
kannt, typischerweise aufgrund falscher oder fehlender Signale fiir
die Formklemmung oder die Vorwartssequenz der Einspritzung.

+ Fehler 9 — Das CoPilot-System hat ein falsches Zyklusende erkannt,
Fehler 8 typischerweise aufgrund falscher oder fehlender Signale fiir die
Formklemmung oder die Vorwartssequenz der Einspritzung.
Fehler 11 — Der Sequenzer des CoPilot-Systems konnte einen Wert
nicht berechnen, typischerweise aufgrund falscher oder fehlender
Sequenzsignale.
Fehler 11 * Fehler 12 - Das CoPilot-System kann die Fiillzeit nicht erkennen;
Dies kann auf ein falsches erstes oder zweites Zustandssequenz-
signal oder auf ein nicht angeschlossenes erstes oder zweites
Fehler 12 Sequenzsignal zuriickzufiihren sein.
+ Fehler 16 — Das CoPilot-System kann die Schraubenrichtung nicht
erkennen; Dies kann auf Kommunikationsfehler zurlickzufihren

Schneckendrehung vor dem Einspritzen erkannt.

Fehler 9

Negatives Polster Erkannt Stoppen Sie die Produktion, setzen Sie den Schnecken-Nullpunkt zuriick, und starten Sie die Produktion erneut.

sein.
+ Fehler 17 — Das CoPilot-System kann die Transferposition nicht
Fehler 16 erkennen; Dies kann auf ein falsches oder fehlendes Sequenzsignal

der ersten oder zweiten Stufe zuriickzufiihren sein.

+ Fehler 18 — Das CoPilot-System konnte einige Daten vom Beginn

Fehler 17 des Fiillvorgangs bis zum Ende des Ladevorgangs nicht berechnen;
Dies kann auf fehlende Sequenzsignale oder Fehler in der Sensor-
kommunikation zuriickzufuhren sein.

+ Fehler 20 — Der CoPilot-System-Schwellenwert fiir das Ende der
Kavitéat fur die Fiillzeit der Kavitat wurde {iberschritten, bevor die

Fehler 20 Fiillung tatsachlich begann. Dies kann an falschen oder fehlenden
Sequenzsignalen und Sensordaten liegen.

+ Negatives Polster Erkannt Stoppen Sie die Produktion, setzen Sie

Kavitatsfiillzeit scheint nicht korrekt berechnet worden zu sein, da der entsprechende Werkzeuginnendruck zu friih erreicht wurde. den Schnecken-NuIIpunkt zuriick, und starten Sie die Produktion
erneut. Dies liegt typischerweise an der falschen Einstellung des
Schraubenbodens oder an Kommunikationsunterbrechungen durch
den Hubsensor .

+ Kavitéatsfillzeit scheint nicht korrekt berechnet worden zu sein, da

Erste Stufe zugeordnet ist, aber auslésen nicht wahrend der Injektion. der entsprechende Werkzeuginnendruck zu frih erreicht wurde.

Dies kann auf fehlende oder falsche Sequenzsignale oder Sensor-

kommunikationsfehler zuriickzufiihren sein.

Fehler 18

User Set fillVolumen nicht erreicht wurde, konnte System nicht Prozess Fill berechnenZeit oder Prozess Fill und PackenZeit .

Die zweite Stufe ist zugewiesen, wurde jedoch wahrend der Injektion nicht ausgelost. «  User Set fillVolumen nicht erreicht wurde, konnte System nicht Pro-
zess Fill berechnenZeit oder Prozess Fill und PackenZeit .
Kiihlung kann nicht berechnet werdenZeitwenn ein Sortierzeitpunkt anders als " Ende der FormGeklemmt " ist ausgewahlt. * ErSte Stufe zugeordnet ist, aber ausldsen nicht wéhrend der |nJek'
on.

+ Die zweite Stufe ist zugewiesen, wurde jedoch wahrend der Injek-
tion nicht ausgelost.

+ Kihlung kann nicht berechnet werdenZeitwenn ein Sortierzeitpunkt
anders als " Ende der FormGeklemmt " ist ausgewahlt.

(A 159
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Sensorkommunikationsfehler

Es gibt sieben Fehler, die aufgrund von Sensorkommunikationsfeh-
lern auftreten kdnnen, siehe unten:

+ Fehler 5 — Der Schraubenpositionssensor des CoPilot-Systems ist
nicht angeschlossen oder zugewiesen; Dies kann auf Kommunika-

tionsfehler des Sensors zuriickzufiihren sein.
Fehler 5
. Fehler 13 - Das CoPilot:System kann die Schraubenposition nicht
finden; Dies kann auf Kommunikationsfehler des Sensors zuriickzu-

+ Fehler 14 - Das CoPilot-System hat einen allgemeinen Sensorfehler
zufiihren sein (der Sensor ist aufgrund einer Bereichsunter- oder
-liberschreitung ungdiltig).

+ Kavitétsfiillzeit kann nicht berechnet werden, da der Nulldurchgang
des Schneckenwegs nicht erkannt wurde. Dies kann auf negative
Hubdaten, eine falsche Nullstellung des Schraubenlaufs oder auf
Fehler 15 oder 16 zuriickzufiihren sein (siehe ,Sequenzfehler” on

Kavitatsfiillzeit kann nicht berechnet werden, da kein Sensor EoC am FlieRwegende vorhanden ist. page 1 59),

Kavitatsfiillzeit kann nicht berechnet werden, da der Nulldurchgang des Schneckenwegs nicht erkannt wurde.

Kavitéatsfiillzeit: kann nicht berechnet werden, da der entsprechende Werkzeuginnendruck nicht erreicht wurde.

+ Kavitatsfillzeit kann nicht berechnet werden, da der entsprechende

+ Kavitatsfiillzeit kann nicht berechnet werden, da kein Sensor EoC
am FlieBwegende vorhanden ist.

+ Fehler 25 — Das CoPilot-System hat ungiiltige Sensordaten erkannt;
Dies kann auf ungiiltige Sensoren oder Sensorkommunikationsfeh-
ler zuriickzufiihren sein.
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Hinweiseintrag

Notizen kénnen als allgemeine Notiz, fiir einen Prozessanderungs-
grund oder mit einer Prozessanderungskontrollnummer zur Anzeige
in den Prozessprotokollen und/oder dem Notizen-Widget auf dem
Job-Dashboard eingegeben werden.

Bemerkung

Driicken Sie & die Schaltflaiche ¥ Menii , wihlen Sie dann &
3 'Hinweiseintrag'; geben Sie {| einen & Benutzernamen ein, wahlen
Sie & dann den [ Hinweistyp aus.

Geben Sie ]| im [@ Details-Feld die gewiinschten Details ein. Driicken
Sie & die Schaltflache [ SENDEN, um den Hinweis zu speichern
oder driicken Sie & die Schaltfliche [} ABBRECHENL, um alle Ande-
rungen zu verwerfen.

Hinweise zur Begriindung von Prozessanderun-
gen

Driicken Sie & die Schaltfliche E¥ Menii, wahlen Sie dann

3 'Hinweiseintrag'; geben Sie {| einen & Benutzernamen ein, wah-
len Sie & dann den &) Hinweistyp aus. Wenn der Hinweistyp ein
Prozessanderungsgrund ist, wahlen Sie & ein [ Problem aus dem
Dropdown-Meni aus.

Zu den Problemen gehoren die folgenden wahlbaren Optionen (nur
fur die Hinweisarten zum Prozessénderungsgrund):

* Brennen

+ Aussehen—Rotfarbung, Textur, Glanz, Farbe

+ Abmessungen

- Uberspritzungen

+ Bindenaht

+ Kein Defekt

+ Auswerfermarkierung

« Prozess-Fehlersuche

 kurz

« Einfallstelle

* Inbetriebnahme

« Lunker

+ Verformung

+ Sonstiges
Geben Sie | im @ Details-Feld die gewiinschten Details ein. Driicken
Sie & die Schaltflache & SENDEN, um den Hinweis zu speichern
oder driicken Sie & die Schaltfliche ) ABBRECHENL, um alle Ande-
rungen zu verwerfen.




Notizeingabe (Fortsetzung)

Hinweise zur Prozessanderungskontrollnummer

Tippen Sie & auf die Y Meniischaltfliche und dann auf & EJ Notiz-
eingabe; Geben Sie | einen [@ Benutzernamen ein und tippen Sie &
dann auf, um den Notiztyp fiir die [ Anderungssteuerung auszu-
wahlen.

Geben Sie | die 3 Anderungskontrollnummer in das Feld ein. Geben
Sie ]/im @ Details-Feld die gewiinschten Details ein. Driicken Sie 4
die Schaltflache [ SENDEN, um den Hinweis zu speichern oder drii-
cken Sie & die Schaltfliche E) ABBRECHENL, um alle Anderungen
zu verwerfen.




Prozess Protokolle

Das CoPilot-System erfasst Protokolle fiir nicht tibereinstimmende
Falle, die nicht von einem Benutzer korrigiert werden. Systemproto-
kolle enthalten die gleichen Informationen wie Benutzerprotokolle,

mit Ausnahme von Problemen, Loésungen und Hinweisen.

Protokoll Anzeigen

Das Prozessprotokoll enthalt jeden Eintrag von Anderungen am
Prozess. Um das Prozessprotokoll anzuzeigen, driicken Sie & die
Schaltflache £ Menii und dann [E) Prozessprotokoll.

Details im [E) Prozessprotokoll beinhalten die Maschine, das Werk-
zeug und den Prozessnamen, das Start- und Enddatum und die
Uhrzeit des Auftrags sowie die Anzahl der nicht libereinstimmenden
Zyklen und Gesamtzyklen.

Um weitere Details eines Prozessprotokolls anzuzeigen, wahlen Sie
& einen [@ Eintrag; weitere Details umfassen Details zu ) benutzer-
definierten Feldern, B Alarmereignissen, @ Prozessénderungen und
Hinweisen—falls eingegeben.

163



Einstellungen

CoPilot-Einstellungen

Die Einstellungen und Informationsprogramme fiir das CoPilot-
System, das Netzwerk und die Software sind unter "Einstellungen”
verfiigbar. Driicken Sie die Schaltflaiche I3 Menii, wiahlen Sie dann &
B Einstellungen, um die Einstellungen und Informationen der CoPi-
lot-Software anzuzeigen.

Systemeinstellungen

Fiihren Sie die Systemeinstellungen durch, wenn das erste Mal ein
Setup erfolgt. Zu den Systemeinstellungen gehdren Zeitzone, Datum,
Uhrzeit und Anzeigeeinheiten.

Zeitzone, Datum, Uhrzeit

Wihlen Sie & diese Schaltflache, um die gewiinschte Zeitzone,
das Datum und die Uhrzeit aus den vorgesehenen {& Dropdowon-
Listen auszuwahlen.

Anzeigeeinheiten

Wihlen Sie & diese Schaltflache, um die gewiinschten Software-
2 Anzeigeeinheiten fiir Druck, Ldnge, Temperatur und Gewicht
auszuwahlen.




Einstellungen (Fortsetzung)

Netzwerkeinstellungen

Fiihren Sie die Netzwerkeinstellungen fiir CoPilot und The Hub®-
Netzwerkkonfigurationen wahrend der Ersteinrichtung durch, oder
konfigurieren Sie die CoPilot- und The Hub-Systeme spéter iber das
Dienstprogramm "Einstellungen”.

Konfiguration des CoPilot-Netzwerks

Wabhlen Sie die gewiinschte Konfiguration des CoPilot-Netzwerks;
3 DHCP oder [ Statisch. Wird eine [EJ Statische Konfiguration
gewahlt, geben Sie ]| die [3 erforderlichen Netzwerkinformationen
in die dafiir vorgesehenen Felder ein.

The Hub-Netzwerkkonfiguration

Geben Sie die The Hub ) -Netzwerkadresse in das dafiir vorgese-
hene Feld ein.




Einstellungen (Fortsetzung)

System-Software

Software-Version

Die Software-Version ist die Y Versionsnummer der installierten
Software.

Software-Build (Software-Erstellung)

Der Software-Build ist die ) Build-Nummer der installierten Soft-
ware.

Hardware-Seriennummer

Die [ Hardware-Seriennummer, die dem installierten Gerét zu-
gewiesen ist, wird angezeigt.

Firmware-Version

Die [ Firmware-Build-Nummer, die der installierten Hardware zu-
gewiesen ist, wird angezeigt.




Einstellungen (Fortsetzung)

Software-Update

~# ACHTUNG Fahren Sie das Copilot-System AP4.0 nicht herunter
und starten Sie es nicht neu, wéhrend ein Update angewendet wird.
Andernfalls wird die AP4.0-Karte beschddigt oder zerstort.

Wenn das CoPilot-System mit einem The Hub-System vernetzt
ist, finden Sie Anweisungen zum Software-Update im The Hub-
Software-Benutzerhandbuch. Wenn das CoPilot-System nicht
mit einem The Hub-System vernetzt ist, fiihren Sie die folgenden
Schritte aus, wenn Updates verfligbar sind.

# ACHTUNG Update-Versionen NICHT Uberspringen; Wenden Sie
KEIN neueres Update an, wenn ein dlteres Update verfligbar ist — dh
das Anwenden des v7/.2-Updates auf ein v7.0-System im Gegensatz
zum Anwenden des v/1-Updates auf ein v7.0-System und anschlie-
Bendes Anwenden des v/2-Updates. Sehen Sie auf der RJG-Web-
site nach, um sicherzustellen, dass das richtige Update auf das Co-
Pilot-System angewendet wird. Eine Nichteinhaltung kann zu Fehlern
oder Problemen im CoPilot-System flhren.

Laden Sie die entsprechende Update-Datei von der Website rjginc.
com herunter. Tippen & Sie auf die Schaltfliche EY DATEI AUS-
WAHLEN, um die Update-Datei auszuwihlen; Tippen & Sie auf

die Aktualisierungsdatei (.UPD), tippen  Sie auf die Schaltflache
B Offnen, um Softwareaktualisierungen zu installieren, und tippen
& Sie dann auf die Schaltflache @ HOCHLADEN.




Einstellungen (Fortsetzung)

Benutzerrollenberechtigungen & Sicherheit

Der individuelle Zugriff auf Features und Funktionen wird durch die
Benutzerrolle bestimmt, die wahrend der Einrichtung des CoPilot-Sys-
tems und der Hub-Software zugewiesen wurde. Wenn eine Funktion
nicht verfligbar ist, tiberpriifen Sie bitte die Benutzerrollenberechti-
gungen, bevor Sie einen Fehlerbericht senden.

Es kann eine Benachrichtigung angezeigt werden, die den Benutzer
darauf aufmerksam macht, dass die erforderlichen Berechtigungen
zum Ausfiihren der Funktion oder Verwenden einer Funktion nicht
verfiigbar sind, dies muss jedoch nicht der Fall sein.

Die Benutzerrollenberechtigungen fiir das CoPilot-System werden
iber die Hub-Software verwaltet. Die vollstandigen Benutzerrollenbe-
rechtigungen finden Sie im Benutzerhandbuch der Hub-Software.




Hilfe

CoPilot-Hilfe und Problem-Reports

Die Hilfe und Problem-Reports sind iber das Men "Hilfe" verfligbar.
Tippen & Sie auf die Y Meniischaltfliche und dann auf B Hilfe, um
ein Softwareproblem zu melden.

Benutzerhandbuch

Tippen & Sie auf die Schaltflache [&@ Benutzerhandbuch, um eine
Benachrichtigung anzuzeigen, die den Benutzer auf die rjg-Website
weiterleitet, um das CoPilot-System-Benutzerhandbuch anzuzeigen.
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Hilfe (Fortsetzung)

Problem melden

Geben Sie ]| einen 3 Namen und eine B Beschreibung in die da-
fiir vorgesehenen Felder ein, und betitigen & Siedie Schaltflache
SENDEN, um ein Problem mit der Software zu melden.

® HINWEIS Der individuelle Zugriff auf Features und Funktionen
wird durch die Benutzerrolle bestimmt, die wdhrend der Einrichtung
des CoPilot-Systems und der Hub-Software zugewiesen wurde.
Wenn eine Funktion nicht verfligbar ist, Uberprtifen Sie bitte die Be-
nutzerrollenberechtigungen, bevor Sie einen Fehlerbericht senden.
Die Benutzerrollenberechtigungen fir das CoPilot-System werden
lber die Hub-Software verwaltet. Die vollstdndigen Benutzerrollen-
berechtigungen finden Sie im Benutzerhandbuch der Hub-Software.




Hilfe (Fortsetzung)

Diagnose

Die Diagnoseseiten werden zur Fehlerbehebung bei potenziellen

Lynx™-Sensorproblemen oder Systemproblemen verwendet; Im

Allgemeinen ist diese Seite fiir die Verwendung durch Kundendienst-

mitarbeiter von RJG, Inc. vorgesehen. Tippen Sie 4 zum Anzeigen

der Diagnoseseite auf die Y Meniischaltfliche, anschlieBend auf

B Hilfe“und anschlieRend auf &3 ,Diagnose”.

Lynx-Diagnose

Auf der Lynx-Diagnoseseite werden USB-Diagnose, Aktionen und
Portinformationen angezeigt. Tippen Sie auf der Seite {8 Diagno-
se auf (B Lynx-Diagnose, um die [ Lynx-Diagnose anzuzeigen.

1. Die USB-Diagnose umfasst die Anzahl der USB-Unterbrechungen,
USB 1/0 Fehler (URB) und LSI-Verbindungsinformationen.

2. Zu den Aktionen zahlen Sequenzer- und Reset-Port-Optionen.

+ SEQUENCER: Der Sequenzer On/Off Switch ermdglicht die
Verbindung zwischen dem AP4.0/CoPilot und das Lynx
Machine Sequence Module ID7-M-SEQ. Wenn der Sequenzer
ausgeschaltet ist, AP4.0/CoPilot empfangt keine Signale vom
ID7-M-SEQ.

« PORTS ZURUCKSETZEN: Wenn Sie die Schaltfliche ,Ports
zuriicksetzen” auswahlen, wird neben der Uberschrift ,Ports
zuriicksetzen" eine Schaltflache , Bestatigen” angezeigt.
Die Schaltflache ,Bestatigen” wird nach finf Sekunden
standardmafig auf ,Zuriicksetzen” zuriickgesetzt, wenn
der Benutzer die Aktion nicht bestatigt hat. Wenn die
Schaltflache ,Bestatigen” ausgewahlt wird, werden die
Ports zuriickgesetzt und wahrend der Wiederherstellung der
Lynx-Ports wird dem Benutzer die folgende Meldung an-
gezeigt: ,Die Ports werden derzeit zuriickgesetzt. Bitte
warten Sie bis zu 30 Sekunden, bis die Ports vollstandig
zurlickgesetzt sind.” Der Benutzer kann den Job fortsetzen,
sobald die Ports erfolgreich wiederhergestellt wurden. Nach
Auswabhl der Schaltflache ,RESET" sind keine Daten zugéang-
lich, bis die Ports erfolgreich wiederhergestellt wurden. Ports
kénnen nicht zuriickgesetzt werden, wahrend ein Job
ausgefiihrt wird.

3. PORTS: Die Ports 0 und 1 beziehen sich auf die physischen Lynx-
Ports auf dem CoPilot-Systemanwendungsprozessor AP4.0. Im
Abschnitt ,Ports” werden alle Informationen zur Anzahl der an-
geschlossenen Sensoren angezeigt. Um die Werte der Fehlerzah-
lung zu l6schen, kann der Benutzer auf die Schaltflache ,ZAHLER
LOSCHEN" neben jedem Port tippen.

17



Hilfe (Fortsetzung)

B C
-— Diagnose (Fortsetzung)

Tippen Sie & zum Anzeigen der Diagnoseseite auf die Y Menii-
schaltflache, anschlieRend auf & ) ,Hilfe“und anschlieRend auf
&3 ,Diagnose”.
Sequenz Status
Die Seite ,Sequenzstatus"” bietet eine Tabelle mit [ Sequenz-
status, einschliellich Zeitstempel, Status, Ereignis und einer

Schaltflache zum Léschen von Ereignissen. Tippen Sie dauf der
Seite (@ Diagnose auf ,Sequenzstatus”, um den [ Sequenzstatus
anzuzeigen.

Rohdaten Betrachter

Die Seite ,Raw Data Viewer" bietet eine Tabelle mit allen System-
daten, einschlieBllich Seriennummer, Port, Typ, Standort, Hohlraum,
ID, Rohwert, Skalierungsfaktor, skalierter Wert, Einheit, Anfangs-
Offset, aktueller Offset, Firmware-Version und Lynx-Protokollver-
sion. Tippen Sie & auf der Seite @ Diagnose auf @ ,Raw Data
Viewer”, um den @ Raw Data Viewer anzuzeigen.
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Hilfe (Fortsetzung)

Diagnose (Fortsetzung)

Tippen Sie & zum Anzeigen der Diagnoseseite auf die Y Menii-
schaltfliche, anschlieBend auf 4 [E) ,Hilfe“und anschlieRend auf
& @3 ,Diagnose”.

System Gesundheit

Auf der Seite ,Systemintegritat” werden der Name, der Zeitpunkt
der letzten Anderung (Open Source-Lizenzen) und der Schwere-
grad des Systems angegeben. Tippen Sie & [Bauf der Seite

3 Diagnose auf ,Systemintegritat”, um die [ Systemintegrita-
tanzuzeigen.

Kommunikation

Die Seite [ Kommunikation bietet eine Liste der angeschlosse-
nen EtherCAT-Gerite. Tippen Sie 4 auf der Seite [@ Diagnose auf
3. Kommunikation®, um die B Kommunikation anzuzeigen.

Netzwerk

Die Seite @ Netzwerk bietet eine Tabelle mit Schnittstellenna-
men, Adressen, Kabelstatus und Verwaltungsstatus. Tippen Sie
&auf der Seite [ Diagnoseauf Netzwerk, um [@ Netzwerk anzu-
zeigen.
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Hilfe (Fortsetzung)

Diagnose (Fortsetzung)

Tippen Sie & zum Anzeigen der Diagnoseseite auf die Y Menii-
schaltfliche, anschlieRend auf 4 [} ,Hilfe“und anschlieBend auf
& @3 ,Diagnose”.

Gemeldete Probleme

Tippen Sie & [ auf der Seite @ Diagnose auf, um [ Gemeldete
Problemeanzuzeigen.

Herunterladen von Fehlerberichten auf ein USB-Flash-
Laufwerk

1. Stecken Sie ein USB-Laufwerk in den AP4.0-USB-Anschluss des
Anwendungsprozessors des CoPilot-Systems.

2. Tippen Sie dauf der Seite [ Diagnose [J gemeldeter Proble-
me der CoPilot-Software auf die Schaltfliche @ EIN, um den/
die Problembericht(e) zum Herunterladen auszuwéhlen (die
Auswahl mehrerer Problemberichte ist zulédssig).

3. Tippen Sie auf & die @ Download- Schaltfliche , um die aus-
gewahlten Fehlerberichte herunterzuladen.

4. Der Fehlerbericht ist jetzt auf dem USB-Laufwerk verfligbar.

5. Trennen Sie das USB-Laufwerk vom AP4.0 und stecken Sie es
dann in den USB-Anschluss eines Computers.

ALTERNATIV

Benutzer konnen sich per Fernzugriff mit einem CoPilot-System
verbinden und einen Fehlerbericht auf einen PC herunterladen. Die
Verwendung dieser Funktion ist der oben beschriebenen Methode
untergeordnet und stellt weder die empfohlene noch die bevorzug-
te Methode dar. Die Verwendung erfolgt auf eigenes Risiko.

Tippen Sie & auf der Seite [ Diagnose [ gemeldeteProbleme “
der CoPilot-Software auf die Schaltfliche [ ,Herunterladen”, um
den/die Problembericht(e) auf den PC herunterzuladen (die Aus-
wahl mehrerer Problemberichte ist zuldssig).
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Hilfe (Fortsetzung)

Erweiterte Einstellung: Schnelle Fllzeit aktivieren

Allerdings, wenn eine schnelle FiillungZeit von weniger als 0,1Sekun-
den verwendet wird, missen innerhalb der Erweiterte Einstellungen
aktiviert werden Diagnostic/Advanced Einstellungsseite, damit die
zugehorigen Einstellungen im Setup angezeigt werden.

Tippen & Sie auf die Y Meniischaltfliche und dann auf (B} Hilfe,
dann auf & [@ Diagnose und dann auf & &) Erweiterte Einstellun-
gen.

Schnelles Fiillen aktivieren oder deaktivieren mal , tippen < Sie auf
den Schieberegler, um auszuwahlen B EIN/AUS;  EIN aktiviert die
schnelle Fiillung mal und verwandte Optionen wahrend der Einrich-
tung, wahrend AUS die schnelle Fiillung deaktiviert mal und zugehéri-
ge Optionen wahrend der Einrichtung.

® HINWEIS Auch wenn die Funktion ,Schnelle Fiillzeit* auf der Seite
~Erweiterte Einstellungen® aktiviert ist, ist sie NICHT AKTIV, bis der
Benutzer die Option auf der Seite ,Prozesseinstellungen® flir einen
Prozess aktiviert. Flir jeden Prozess muss diese Option einzeln akti-
viert sein, wenn dies gewtinscht wird.
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Hilfe (Fortsetzung)

Erweiterte Einstellungen: Nullung des piezoelektrischen
Sensors

Piezoelektrische Sensoren werden iber Adapter mit dem CoPilot-Sys-
tem verbunden, die Komponenten enthalten, die bei jedem Zyklus ein
Zurlicksetzen oder ,Nullstellen” der Elektronik erfordern. Die piezo-
elektrischen Sensorkomponenten werden bei jedem Zyklus unter Ver-
wendung des Form-geschlossen-Sequenzsignals (an der fallenden
Kante der Form geschlossen) zuriickgesetzt oder ,auf Null gesetzt”,
um die Sensordaten des vorherigen und nachsten Zyklus korrekt zu
berechnen.

Bei manchen Prozessen wird auf einen oder mehrere peizoelektri-
sche Sensoren weiterhin Druck ausgelibt, nachdem das Signal ,Form
geschlossen” endet. Wenn 0,5 s nach dem SchlieRen der fallenden
Kante der Form weiterhin Druck auf den/die Sensor(en) ausgeiibt
wird, liegen die Sensordaten aulRerhalb des zuldssigen Bereichs, was
zu einem Unterbereichszustand fiihrt. Wenn die Bereichsunterschrei-
tung auftritt, stellt der CoPilot fest, dass die Daten ungiiltig sind, und
zeigt die Daten des piezoelektrischen Sensors nicht mehr an.

Um diesen Bereichsunterschreitungszustand zu verhindern, kann der
Benutzer den standardméaRigen ,Nullpunkt” des Komponentenzyklus
des piezoelektrischen Sensors von der fallenden Kante der geschlos-
senen Form zur steigenden Kante der geklemmten Form &ndern (ver-
zogert die Nullstellung der Komponenten). Diese Option kann auf der
Seite ,Erweiterte Einstellungen” und auf der Seite ,Formeinrichtung”
der CoPilot-Systemsoftware aktiviert werden.

Tippen & Sie auf diel¥ Meniischaltfliche und dann auf B Hilfe,
dann auf [@ Diagnose 4 und dann auf & &) Erweiterte Einstellungen.

Um die verzogerte Nullstellung des piezoelektrischen Sensors zu
aktivieren oder zu deaktivieren, tippen Sie auf 4 den Schieberegler,
um auszuwiéhlen. B) AN ODER AUS; AN aktiviert die Option zur
verzogerten Nullstellung des piezoelektrischen Sensors wahrend der
Werkzeugeinrichtung, wahrend AUS die Standardeinstellung der Null-
stellung des piezoelektrischen Sensors beibehalt.

® HINWEIS Auch wenn die verzégerte Nullstellung des piezoelek-
trischen Sensors auf der Seite ,Erweiterte Einstellungen® aktiviert
ist, IST sie NICHT AKTIV, bis der Benutzer die Option auf der Seite
~Formeinstellungen® fur eine Form aktiviert. Bei Bedarf muss diese
Option flir jede Form einzeln aktiviert werden.
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Hilfe (Fortsetzung)

Erweiterte Einstellungen: Integrationszeitraum

Das CoPilot-System verwendet das Ende der Einspritzung als Integra-
tionsgrenze. Bei bestimmten Anwendungen kann es jedoch erforder-
lich sein, zur Datenberechnung eine Zeit vor dem Ende der Einsprit-
zung zu verwenden, um einen spateren Anstieg des Hohlraumdrucks
wahrend der Einspritzung zu vermeiden, der fiir die Teilequalitat nicht
kritisch ist.

StandardmaBig verwendet das CoPilot-System fiir Integrationsbe-
rechnungen den Zeitraum vom Injektionsbeginn bis zum Injektions-
ende.

Es konnen Integrationsgrenzen fiir den Injektionsbeginn zuziiglich
einer Zeit (in Sekunden) ODER fiir das Injektionsende zuziiglich einer
Zeit (in Sekunden) festgelegt werden.

Die Integrationszeit beeinflusst die folgenden Berechnungen der
Summenvariablen; alle anderen Berechnungen der Summenvariablen
sind davon nicht betroffen:

+ Spitze, Ende der Kavitat, Pfostentor, Mitte der Kavitat
+ Zyklusintegral: Ende der Kavitat, Postgate, Mitte der Kavitat

+ Fll- und Packzeit fir das Ende der Kavitat, nach dem Anguss und
die Mitte der Kavitat

+ Fill- und Packintegral fiir Kavitatsende, Pfostentor und mittlere
Kavitat
Wenn der Injektionsbeginn plus eine Zeit langer ist als die Injektions-
zeit, werden Zusammenfassungsvariablen zu Beginn plus einer Zeit
berechnet.

Wenn die angegebene Integrationsgrenzzeit nicht vor der Sortierzeit
liegt, wird die Integrationsgrenzzeit bis zur Sortierzeit berechnet.

Tippen Sie auf die 3 Meniischaltfliche und dann tippen sie 4 auf
B Hilfe, dann tippen sie & auf [@ Diagnose und dann tippen sie &
auf [ Erweiterte Einstellungen.

Um die benutzerdefinierte Integrationszeitspanne zu aktivieren oder
zu deaktivieren, tippen Sie auf & den Schieberegler, um auszuwah-
len.B) EIN/AUS;  Bei ,EIN“ wird die Option zur Zeiteinteilung der
Integrationsperiode aktiviert, wahrend bei ,AUS" die Standardzeitein-
teilung der Integrationsperiode beibehalten wird.

@® HINWEIS Auch wenn die Option auf der Seite ,,Erweiterte Einstel-
lungen® aktiviert ist, ist die Zeitsteuerung fiir den Integrationszeit-
raum NICHT AKTIV, bis der Benutzer die Optionseinrichtung auf der
Dashboard-Karte ,,Erweiterte Einstellungen® abgeschlossen hat.
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Blinddarm

Anwendungen zur Nadelverschlusssteuerung
Sequentielle Nadelverschlussanwendung

Es gibt drei verschiedene Schemata fiir die sequentielle Steuerung

von Nadelverschliissen in einem langen flachen Teil, um Stricklinien

zu vermeiden: SchussVolumen Steuerung, HohlraumDruck Packungs-
kontrolle und HohlraumDruck Stricklinienkontrolle.

+ Schuss verwendenVolumen Kontrolle wenn kein HohlraumDruck
Sensoren sind im Werkzeug vorhanden.

+ Hohlraum verwendenDruck Packungskontrolle mit KavitatDruck
Sensoren zum SchlieRen der Tore.

+ Hohlraum verwendenDruck Stricklinienkontrolle mit Hohlraum-
Druck Sensoren zum Offnen und SchlieBen der Tore — diese
Methode ist die robusteste.

Beachten Sie, dass "Volumen " wird anstelle von verwendetSchraube

Position wann immer mdglich — dies ,normalisiert” die Formen tiber

alle Maschinen hinweg, sodass die Steuerungseinstellungen unab-

hangig von derSchraube Durchmesser.

SchussVolumen Steuerung

Wenn kein Hohlraum vorhanden istDruck Sensoren in einer Form,

fiihren Sie den folgenden Schuss durchVolumen Steueranwen-

dung:

1. Machen Sie eine Reihe kurzer Aufnahmen und zeichnen Sie die
aufVolumenbei jedem Schuss (,Peak, ShotVolumen “, die gerade
das nachste Tor passiert.

2. Stellen Sie die offenen Nadelverschlusssteuerungen wie folgt ein:
+ Tor 1 6ffnet bei Einspritzung vorwarts.

+ Die Tore 2 und 3 6ffnen amVolumen wo Material an ihnen vor-
beigeflossen ist (bei derVolumen aufgezeichnet plus ein kleiner
Betrag).

+ Gates 4 und 5 6ffnen bei fast-vollBande.

Nachdem das Material fast das Ende der Kavitét erreicht hat (bei
hoherGeschwindigkeit ), verlangsamen Sie die Maschine auf eine
PackungGeschwindigkeit —etwa 10 % der FiillungGeschwindigkeit
flir einen Anfangswert.

Finde versuchsweise aVolumenfiir jedes Ventil, das das richtig
verpacktBereich der Form, vorausgesetzt, dass sich die Balance
von Schuss zu Schuss nicht @andert, und stellen Sie die Ventile so
ein, dass sie sich schlieRenBéande .

Sobald alle Schieber geschlossen sind, tiberfiihrt die Nadelver-
schlusssteuerung die Maschine in den HaltDruck. Verwenden Sie
alternativ eine Haltestufe, um das Teil auszupacken; Stellen Sie
die Ventilschieber so ein, dass sie am Ende der Einspritzung nach
vorne schlieBen.

Sobald alle Tore geschlossen sind, entfernen Sie die SperreDruck-
lang genug, um alle ziehenden Kerne abzukihlen und dann die
Injektion zu beenden (durchZeit ) und starten Sie dieSchraube .

Steuerung des Werkzeuginnendruckpakets

Wenn HohlraumDruckSensoren sind im Werkzeug installiert, Soll-
werte kdnnen eingegeben werden, um jeden Nadelverschluss an
einer bestimmten Packung zu schliefenDruck . Volumen Einstel-
lungen kdnnen verwendet werden, um die Ventile nacheinander zu
offnen, aber dies kann dennoch zu Abweichungen mitRing priifen
Leckage. Um dies zu verhindern, verwenden Sie den Hohlraum-
Druck als dritter Ansatz diskutierte Stricklinienkontrolle — siehe
»Kontrolle der Kavitatendruck-Stricklinie” on page 178Druck
Stricklinienkontrolle” auf Seite .

Im HohlraumDruck Packsteuerung wird jedes Tor so eingestellt,
dass es schlieBt, wenn der zugehdrige Sensor einen Sollwert
erreicht. Wahlen Sie in der Steuerung zum Schliefen des Nadel-
verschlusses die Sensorposition aus, die dem Kontrollpunkt

flr dieses Ventil am nachsten liegt — es muss nicht nach dem
Anschnitt sein, wenn sich der Sensor tatsachlich in der Mitte der
Kavitat oder anderswo befindet. Geben Sie einVolumen Sollwert
im Ventil-SchlieB-Steuerungs-Widget als Backup fiir den Fall, dass
dieDruck an diesem Sensor erreicht er nie seinen Sollwert.

HohlraumDruck Die Steuerung kann entweder mit steigenden
oder fallenden Signalen arbeiten, wodurch eine Kavitat zu einem
hoheren gepackt werden kannDruck als erforderlich, und entleeren
Sie dann etwas, bevor Sie das Tor schlielen. Wenn dieses Sche-
ma verwendet wird, niedrigerDruck Gefalle iber das Teil kénnen
auftreten, aber die Maschine muss tberfiihrt werden, wenn alle
Nadelverschliisse geschlossen sind.

Kontrolle der Kavitatendruck-Stricklinie

HohlraumDruckfir die Stricklinienkontrolle ermdglicht moglichst
konsistente Teile, vermeidet Stricklinien und packt alle Teile des
Teils auf die gleichen oder spezifiziertenDruck .

HohlraumDruck Strickliniensteuerung nutzt HohlraumDruck zum
Offnen und Schliefen der Nadelverschlisse (auller Nadelver-
schluss 1, der sich bei Vorwéartseinspritzung 6ffnet).

Stellen Sie den offenen Sollwert ein, um die Durchflussfront zu ,er-
kennen” und 6ffnen Sie den Nadelverschluss, wéahrend er passiert,
indem Sie das Ventil so einstellen, dass es auf einen niedrigen
offnetDruck— zum Beispiel 100 psi — am Sensor in der Nahe des
Gates. Geben Sie einVolumen Sollwert an der Nadelverschlussoff-
nungssteuerung als Backup.

Falls gewiinscht, schlielen Sie die Tore wie in der vorherigen Me-
thode ,Steuerung des Werkzeuginnendruckpakets” on page 178
Druck Packkontrolle” auf der Seite fiir die Packkontrolle.
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Unabhangige Hohlraumkontrolle

Bei dieser Kontrollmethode werden alle Kavitaten gleichzeitig befillt
und verpackt. Das CoPilot-System steuert die Nadelverschlussoff-
nungen fir jede Kavitat individuell Giber dieDruck in jedem Hohlraum.
Dies steuert die endgiiltige PackungDruck, die in der Regel die MaR-
kontrolle bei Teilen mit mehreren Kavitaten verbessert.

Nadelverschluss-Setup

1.
2.

Stellen Sie jeden Nadelverschluss offen auf ,Injection start”.

Wabhlen Sie fiir jede Ventilverschluss-SchlieRsteuerung die Ka-
vitatDruck, ein Sensor zum SchlieRen des Ventils und Auswahl
wahrendDruck steigend. RJG empfiehlt die Verwendung von
Sensoren fiir die Nachlaufsteuerung und die Abstimmung der
Kavitdtsnummer mit der Nadelverschlussnummer (Nachver-
schluss 1 schlieRt Nadelverschluss 1).

. Geben Sie ein sehr hohes einDruck auf dem Sensor, um die

Prozesseinrichtung zu starten — dies verhindert, dass die
Nadelverschlusssteuerung wahrend der Prozesseinrichtung
irgendwelche Anschnitte schlieBt, bis eine Rheologiestudie
abgeschlossen ist und die Maschine die Position ,schnelles
Fillen auf langsames Packen” eingestellt hat.

Prozess Einrichtung

Ein grundlegender Prozess wird maschinell eingerichtetVolumen
Steuerung und wird dann auf Nadelverschlusshohlraum umge-
stelltDruck Steuerung. Dies erfordert ein paar zuséatzliche Schritte,
ist aber die sicherste Methode, den Prozess einzurichten.

1.

Ersteinrichtung der Presse

Richten Sie mindestens zwei Geschwindigkeitsprofile an der
Presse ein — eines fiir das Fiillen mit hoherGeschwindigkeit
(V1), und einer wechselt zu einem langsamerenGeschwindig-
keit (V2), wenn man sich dem Ende der Kavit&t ndhert. Stellen
Sie die Transferposition von V1 auf V2 an der gleichen Position
ein, an der die Ubertragung aus der 1. Stufe (V—P-Transfer)
normalerweise erfolgt. Auf diese Weise wird V2 erst spater
beim Packen verwendetGeschwindigkeit eingestellt ist.

2. Stellen Sie eine Fillung herGeschwindigkeit Einstellung

Fiihren Sie einen In-Mold-Rheologietest durch, um eine Fiillung
zu findenGeschwindigkeit Bereich, in dem der Prozess am be-
standigsten ablauft. Generell ist es am besten, eine Fiillung zu
verwendenGeschwindigkeit so schnell wie mdglich eingestellt
werden, ohne das Werkzeug zu beschadigen oder die Teilequa-
litdt zu beeintrachtigen.

. Stellen Sie dieTransferposition V1 —V2 an der Maschine wie-

der her

Je nach FiillungGeschwindigkeit im vorherigen Schritt verwen-
det wurde, ist das Teil moglicherweise zu kurz. Um das Teil bei
der Ubergabe zu 95 % zu fiillen, stellen Sie diePosition V1 —V2
und dieUbergabeposition V —P an der Presse so ein, dass das
Teil nur auf V1 gefiillt wird. Dies kann durch Einrichten des
Prozesses zur Herstellung eines Nur-Fiill-Teils und anschlie-
Rendes Anpassen der Transferposition erfolgen, bis der erste
Nur-Fill-Teil zu 90-95 % gefillt ist. Um einen Nur-Fill-Part

zu erstellen, stellen Sie den HoldDruck und halteZeit bis Null.
Wenn die Presse zur 2. Stufe ibergeht, wird die Vorwéartsein-
spritzung sofort beendet, wodurch sich die Nadelverschluss-
ventile schlieflen.

. Cavity-to-Cavity-Balance

anpassen Passen Sie die Spitzentemperaturen an, um Un-
gleichgewichte nach dem Fiillen auszublendenGeschwindigkeit
wurde durch kurze Schiisse und Anpassen der Spitzentempe-
raturen bis zum Nur-Fiillen-Teil ausgewahltGewichte sind in
jedem Hohlraum gleich.

. Setze das PaketGeschwindigkeit Einstellung (V2) an der Ma-

schine

Richten Sie ein Geschwindigkeitsprofil der 2. Stufe an der Pres-
se ein. Anfanglich wird dies auf etwa 10 % der Fiillung einge-
stelltGeschwindigkeit Einstellung. Andern Sie zunéachst nicht
die Transferposition; DieUbertragung von V —P wird erhoht,
aber zuerst sollten die Systemsteuerungen getestet werden.

6. Testen Sie die Kontrollen

Beachten Sie den ,Peak, Shot“Volumen "-Wert im Werkzeug
fiir die vorherigen Zykluswerte oder der Cursor-Wert im Zyklus-
diagramm, wobei derVolumen Kurve erreicht ihren Héhepunkt.
Verwenden Sie auf dem V—P-Steuerungstool dasVolumen”
oder ,RJG-StrokeVolumen "-Methode zum Ubertragen und
geben Sie den ,Peak, Shot" einVolumen " als Sollwert. Gehen
Sie als ndchstes zuriick zur Presse und erhéhen Sie allmah-
lich die V—P-Ubergabeposition. Das CoPilot-System sollte die
Steuerung des V—P-Transfers libernehmen und die Presse
sollte weiterhin an der gleichen Position transferieren, so dass
nur Fiillteile der gleichen GroRe hergestellt werden. Um dies zu
Uberpriifen, reduzieren Sie die V—P-Transferposition des Co-
Pilot-Systems erheblich; der Nur-Fiill-Teil sollte kleiner werden.

. Stellen Sie die Transferpresse Position , so dass der Copiloten

System V—P Transferkontrollen

Sobald zuversichtlich , dass die Presse richtig mit dem V—P
Transfer Tool libertragt, die V—P Ubertragungsposition auf der
Presse so das CoPilot - System eingerichtet wird immer Uber-
weisungen zuerst. Sobald der Prozess eingerichtet ist, setzen
Sie ihn auf eine Position zuriick, in der er als Backup dient, falls
die CoPilot-Systemsteuerung aus irgendeinem Grund fehl-
schlagt.

. Packen Sie die Kavitdten mit dem V—P Transfer Tool

Erhéhen Sie denVolumen Sollwert am V—P Transfer Tool, bis
eine der Kavitaten richtig gepackt ist. Sobald dies passiert,
notieren Sie sich den PeakDruck fiir diese Kavitat mit dem Cur-
sorwert im Zyklusdiagramm oder dem Wert, der im Werkzeug
flir die vorherigen Zykluswerte angezeigt wird. Zum Beispiel,
wenn Hohlraum #4 Packungen zuerst, suchen Sie nach "Peak,
Post Gate" #4” Wert; Verwenden Sie diesen Wert im nachsten
Schritt.
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Unabhéngige Kavitatensteuerung — Prozesseinrichtung (Fortsetzung)

Verhindern von Variationen Zwischen Kavitaten
Es kann passieren, dass ein kalter Angusspfropfern verhindert,

9. Betreten Sie die HohleDruck Werte des Nadelverschluss-Werk-
zeugs (Kavitat 1)

Einrichten von Backup-Einstellungen
1. Stroke Volume oder RJG Stroke Volume

Suchen Sie im Nadelverschluss-Werkzeug den Nadelver-
schluss, der die jetzt vollstéandig gepackte Kavitat steuert.

Im Beispiel in Schritt 8 wére dies Hohlraum #4. In der Néhe
beiDruck geben Sie einen Wert ein, der etwas niedriger ist als
der Peak-CavityDruck fiir diese Kavitat (im Beispiel in Schritt 8
war dies der ,Peak, Post Gate” #4” Wert). Der Nadelverschluss
sollte jetzt Uiber die Kavitat schlieRenDruck.

10. Betreten Sie die HohleDruck Werte auf dem Nadelverschluss-

werkzeug (verbleibende Kavitaten)

Wiederholen Sie die vorherigen beiden Schritte (8 und 9) fiir
jede Kavitat. Dies geschieht durch Erhohen derVolumen Soll-
wert imWerkzeug V —P Transfer und beim Auspacken jeder
Kavitéat in die Kavitat eintretenDruck Sollwert fiir diese Kavi-
tat im Nadelverschluss-Steuerungswerkzeug. Fahren Sie mit
diesem Vorgang fort, bis alle Kavitaten mit Cavity . ibertragen
werdenDruck Steuerung. Wenn sich die Hohlraume zu schlie-
Ren beginnen, erhoht sich die Packungsrate der verbleibenden;
gegen Ende des Packens zusatzlich langsamere Geschwindig-
keitsprofile an der Maschine einstellen, um das Packen an den
noch nicht geschlossenen Kavitdten zu verlangsamen.

Stellen Sie einen Backup-Hubvolumen- oder RJG-Hubvolumen-
sollwert im Werkzeug V—P Transfer ein, falls keines der Ventile
zlindet (ca. 10 % Uber der letzten Einstellung dieses Tools fiir
den Volumentransfer). Zum Beispiel, wenn wahrend der Einrich-
tung der zuletzt geschlossene Nadelverschluss seineDruck auf
6250 psi eingestellt, wenn der SchussVolumen 1,48 in2¥, dann
geben Sie 1,6 in? als Injektion einVolumen ibermitteln.

. Werkzeuginnendruck

Jetzt, da sich die Nadelverschlussoffnungen aufgrund des
Werkzeuginnendrucks schlieBen, ist es wichtig, Backups ein-
zurichten, um Schédden zu vermeiden, wenn der Sensor aus
irgendeinem Grund keinen Druck erkennt (z. B. aufgrund eines
mechanischen Problems). Geben Sie dazu einen Reserve-
RJG-Hubvolumensollwert in die Steuerung zum SchlieBen des
Nadelverschlusses ein. Dieser Sollwert sollte etwas hoher als
das Schussvolumen sein, bei dem der Diise derzeit geschlos-
sen wird. Ermitteln Sie das Schussvolumen, bei dem sich jeder
Anguss schlie8t (unter Verwendung des Zyklusdiagramms)
und stellen Sie das Einspritzvolumen-Backup jeder Kavitat etwa
10 % dariiber ein. Dadurch verursachen Schwankungen in der
Materialviskositat und im SchlieRverhalten der Riickstromsper-
re keine friihzeitige Umschaltung auf nachdruck und es werden
gleichzeitig Schaden verhindert, falls der Druck nicht erkannt
wird.

Als Beispiel, wenn Tore #3 und #4 beim Schuss schlieRenVolu-
men ist 1,455 in2. und Tore #1 und #2 SchlieRen Sie in der Nahe
von 1,48 in?, stellen Sie die Injektion einVolumen Backup fir #3
und #4 auf 1,6 in2 und #1 und #2 auf 1,63 in%

dass Material in eine Kavitat gelangt. In diesem Fall erreicht die
blockierte Kavitat nicht den Drucksollwert und es wird nicht die
komplette Materialmenge eingespritzt. Bei zwei Kavitaten wird
das gesamte Material in eine Kavitat gedriickt, bevor eine der
Backup-Einstellungen ausgeldst werden kann, wodurch diese Kavi-
tat schwer beschadigt werden kénnte. Legen Sie immer geeignete
Backups im CoPilot-System und auf dem Gerét fest.
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Weitere Techniken fiir die Disensteuerung
~Start aus der Bewegung*

Einige Hochgeschwindigkeits-Nadelverschlussanwendungen funk-
tionieren moglicherweise am besten, wenn jede Mdglichkeit eines
Sabberns oder einer langsamen Einspritzung beim Start durch spates
Offnen der Nadelverschlussventile verhindert wird. Die Nadelver-
schlusssteuerung bietet hierfiir zwei Methoden, die in den folgenden
Abschnitten beschrieben werden.

Auf RJG-Schlagvolumen Offnen

Die  Open bei RUG-StrokeVolumen ist wahrscheinlich die be-
standigste Methode zum "Running Start". Ein guter Ausgangs-
punkt ist ein Volumen von Null, wenn der Spritzkolben die einge-
stellte Spritzgeschwindigkeit erreicht hat. Dies erfordert, dass fiir
den Prozess eine gewisse Dekompression verwendet wird.

»# ACHTUNG Bej Verwendung hoher Einspritzgeschwindigkeiten
mit einer erheblichen Verzégerung beim Offnen der Ventilschieber
kann dieser Ansatz den Verteiler mit Uberdruck beaufschlagen.

Offnen bei Werkzeuginnendruck

Ahnlich wie bei ,offen bei RJG-Stroke“Volumen“-Technik, die ,of-
fen aufDruck ” Methode verwendetDruck das Fass ,vorzudrucken”
undGewalt eine anfangliche sehr schnelle Injektion aufgrund des
aufgebautenDruck . Der einzige Unterschied ist, dass ,Druck at
Injection” als Open on Target ausgewahlt werden.

Druck Entladung

In einigen Teilen ist es wichtig, dieDruck Gradient (iber das Teil so
weit wie mdglich - dies kann Mallabweichungen von einem Ende
zum anderen reduzieren.

Bei einem normalen Vorgang ist eine schnelle Befiillung und eine
langsame Verpackung zuDruck eingerichtet ist, verlassen dieDruck
am Tor deutlich hoher als dieDruck am Ende der Kavitat nach dem
Schliellen des Tors.

Das SchlieRen des Nadelverschlusses bewirkt die Ubergabe der
Maschine.

Um die zu reduzierenDruck Steigung verwenden, verwenden Sie das
Werkzeug V—P Transfer des CoPilot-Systems, damit die Maschine in
den Haltezustand ibergehen kann. Das Werkzeug ist so eingestellt,
dass es die Maschine so umsetzt, dass es die maximale Packung
haltDruck gewiinscht.

Alternative Hohlraumkontrolle

Alternate Cavity Control ist eine Technik zur Reduzierung desKlem-
me Tonnage durch Fiillen, Verpacken und SchlieRen der Tore der
Kavitdaten nacheinander. Dies bedeutet, dass jede Kavitat vollstandig
fertiggestellt ist (befiillen, verpacken und schliefen), bevor sich der
nachste Anguss 6ffnet. Bei mehr als zwei Kavitaten kann dies bei Be-
darf in Gruppen erfolgen. Der Nachteil dieser Methode ist, dass einige
ZyklenZeit wird verloren sein.

Zwei Verfahren wurden entwickelt, um diese Technik auszufiihren.
Bei der ersten Methode wird eine Geschwindigkeit eingestellt, um

alle Hohlrdume zu fiillen und zu packen. Nadelverschlusséffnungen
werden mit Kavitat gedffnet und geschlossenDruck Sollwerte. Bei der
zweiten Methode, HohlraumDruck Sollwerte werden auch zum Off-
nen und SchlielBen der Nadelverschlussschieber verwendet, jedoch
mehrfachGeschwindigkeiten werden zum Fiillen und Verpacken jeder
Kavitat verwendet.
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Alternative Kavitidtensteuerung (Fortsetzung)

Methode #1: Einzelgeschwindigkeit

Dieses Verfahren verwendet wahrend der ersten Stufe eine einzige
Geschwindigkeit. Bei geringerer Fiillgeschwindigkeit wird eine Ka-
vitat zu einer Kavitat gepacktDruck Sollwert, der Nadelverschluss
schlief3t und die nachste Kavitat 6ffnet. Dieser Vorgang wird
fortgesetzt, bis alle Kavitaten gefiillt und verpackt sind. Der Vorteil
dieser Methode liegt in der Einfachheit der Prozesseinrichtung.

Ein Nachteil bei der Verwendung des Verfahrens besteht darin,
dass der Prozess mit einer geringeren Geschwindigkeit ablauft,
wodurch moglicherweise keine Qualitatsteile hergestellt werden
konnen.

Prozesseinrichtung (Methode #1)

Das Einrichten eines alternativen Kavitatenprozesses erfordert
sowohl die Einstellungen der Druckmaschinensteuerung als auch
die Einstellungen der CoPilot-Systemsteuerung. Hier ist eine
Schritt-fir-Schritt-Methode zum Einrichten des Prozesses mit zwei
abwechselnden Kavitaten mit einem Anguss in jeder Kavitat. Bei
diesem Verfahren wird davonausgegangen, dass das Werkzeug
zur Nadelverschlusssteuerung und das Werkzeug V —P Transfer
auf dem CoPilot-System eingerichtet und getestet wurden.

1. Erstellen Sie die Schussgrole
Laden Sie geniigend Material vor demSchraube beide Hohlréu-
me zu fiillen und zu verpacken. Beginnen Sie zunachst damit,
alle Kavitaten gleichzeitig zu fiillen, um lhre SchussgroRe zu
bestimmen. Stellen Sie dazu die Nadelverschlusssteuerungen
flr beide Kavitaten so ein, dass sie sich beim Einspritzstart
offnen und schlielRen, wenn die Einspritzung vorwarts aus-
geschaltet wird. Richten Sie dann eine Nur-Fill-Aufnahme
(kurze Aufnahme) mit einer niedrigen bis mittleren Fillung
einGeschwindigkeit. Erhhen Sie die SchussgrolRe allmahlich,
bis sich beide Kavitaten fillen kénnen; Stellen Sie sicher, dass
genligend Material fiir Verpackung und Polster vorhanden ist.
Offnen Sie das Nadelverschluss-Steuerungstool in der CoPilot-
Software. Erstellen Sie fiir den Nadelverschluss, der die erste
zu fiillende Kavitat steuert, die Steuerung zum Offnen des Na-
delverschlusses ,Injection Start”. Als Nachstes fiir die Schliel3-
steuerung des Nadelverschlusses erstellen Sie ein ,Druck

at“-Steuerelement, dann wahlen Sie welchesDruck Sensor, der
zur Steuerung des Nadelverschlusses verwendet wird. Betreten
Sie zunachst eine niedrige KavitatDruck Sollwert, beispielswei-
se 1000 psi. Erstellen Sie auch eine Steuerung zum Schlieen
des Nadelverschlusses fiir ,RJG Stroke“Volumen” und geben
Sie einen hohen Wert ein, der nicht erreicht werden kann.
Richten Sie jeden verbleibenden Nadelverschluss wie die erste
Kavitat ein, auBer dass die Steuerung zum Offnen des Nadel-
verschlusses so eingestellt wird, dass er 6ffnet, wenn der vor-
herige Nadelverschluss schliet. Zum Beispiel wiirde das Setup
fir den 2. Nadelverschluss so eingestellt, dass er 6ffnet, wenn
sich Nadelverschluss 1 schlieRt.

® HINWEIS /m Copilot-System gibt es derzeit keine Steuerung
LVentilverschluss offen bei geschlossenem Ventilverschluss®. Der
SchlieBsollwert fiir das vorherige Tor kénnte fiir den Offnungssoll-
wert fir das ndichste Tor eingestellt werden.

2. Stellen Sie die Fiillung einGeschwindigkeit an der Presse
Stellen Sie bei konfiguriertem Nadelverschluss-Steuerungs-
werkzeug eine  niedrige Fillung einGeschwindigkeit und
niedrige EinspritzungDruck auf der Presse.

& ACHTUNG Diese sollten so niedrig eingestellt werden, dass
das Werkzeug nicht beschddigt wird, wenn die Nadelverschluss-
offnungen nicht schlieBen.

3. Finden Sie eine FiillungGeschwindigkeit undDruck Wo Teile her-
gestellt werden kdonnen
SchielRen Sie die ersten Schiisse — manchmal dauert es meh-
rere Schiisse, bis die Tore richtig flieRen. Es ist wahrscheinlich,
dass die erste Kavitét ihre Kavitat nicht erreichtDruckSollwert
aufgrund der geringen FiillungGeschwindigkeit undDruck . Be-
stimmen Sie in diesem Fall, welche dieser beiden Einstellungen
angepasst werden soll. Beobachten Sie im Zyklusdiagramm
die InjektionDruck Kurve, um zu sehen, ob es die Einspritzung
erreichtDruck Einstellung (erreicht einen HéhepunktDruck
flacht dann ab). Wenn ja, erhohen Sie die Injektion allmah-
lichDruck Einstellung an der Presse. Andernfalls die Injektion
schrittweise erh6henGeschwindigkeit. Fahren Sie damit fort,

bis die erste Kavitat ihre Kavitat erreichtDruck Sollwert. Dies
sollte dazu fiihren, dass sich der Nadelverschluss fiir die erste
Kavitat schlielt und die zweite Kavitat 6ffnet. Wenn das Teil
immer noch kurz ist, vergroern Sie die KavitatDruck Sollwert
(auf dem Hauptbildschirm der Nadelverschlusséffnungen) fir
diese Kavitat, bis das Teil gerade voll ist.

Wiederholen Sie diesen Vorgang fiir jede Kavitat. Wenn dies
getan ist, sollten alle Teile gréBtenteils voll sein und einen bei
einem fillenZeit.

. Packen Sie die Teile aus

Eine Kavitat bei aZeit, den Hohlraum vergréBernDruck Sollwert
in der Nadelverschlusssteuerung, bis diese Kavitat vollstandig
gefillt ist; die Einspritzung weiter erhohenDruck Einstellung an
der Presse, um dies zu tun. Die Presse sollte konstant blei-
benGeschwindigkeit auch wenn mehr spritzeDruck ist dazu
erforderlich.

. Backups einstellen

Suchen Sie unten im Zyklusdiagramm-Sequenzdiagramm den
Punkt, an dem sich der erste Nadelverschluss schlieRt. Platzie-
ren Sie den Cursor an dieser Stelle und lesen Sie den RJG-Stro-
keVolumen Wert angezeigt. Addieren Sie 5-10% und tragen Sie
diesen Wert in den Schluss bei RJG Stroke einVolumen Feld im
Steuerbildschirm zum Offnen des Nadelverschlusses. Dadurch
wird sichergestellt, dass der Nadelverschluss schlie8t, wenn
aus irgendeinem Grund die KavitatDruck Sensor kann nicht
lesenDruck im Hohlraum. Wiederholen Sie dies fir jede Kavitat.
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Alternative Kavitidtensteuerung (Fortsetzung)

Methode #2: Mehrere Geschwindigkeiten

Bei dieser Methode werden in der Spritzeinheit mehrere Geschwin-
digkeiten eingestellt. Jede Kavitat hat eine hohe Geschwindigkeit,
um das Teil zu fillen (bis 90%) und eine langsame Geschwindig-
keit, um das Teil zu verpacken. Sobald die erste Kavitat gepackt
ist, wird der Nadelverschluss geschlossen und der Nadelver-
schluss fiir die ndchste Kavitat gedffnet. Dieser Vorgang wird
fortgesetzt, bis alle Hohlrdume gefiillt und gepackt sind. Zu den
Vorteilen dieser Methode gehoren eine groBere Flexibilitat zur
Optimierung der Steuerung und die Moglichkeit, eine hohe Pri-
marfillung zu verwendenGeschwindigkeit, ohne den Sollwert zu
Uberschreiten. Zu den Nachteilen zahlen ein komplexerer Prozess-
aufbau, mehr Anpassungen der Ubergabesollwerte (aufgrund

von Prozessschwankungen) und die manuelle Abstimmung der
Geschwindigkeitsregelung mit der Nadelverschlussregelung. Bei
dieser Methode besteht auch eine héhere Fehlerwahrscheinlich-
keit, wenn eine groRere Anzahl von Kavitdten verwendet wird.

Prozesseinrichtung (Methode #2)

Das Einrichten eines alternativen Kavitatenprozesses erfordert so-
wohl die Einstellungen der Druckmaschinensteuerung als auch die
Einstellungen der CoPilot-Systemsteuerung. Hier ist eine Schritt-
fur-Schritt-Methode zum Einrichten des Prozesses mit zwei ab-
wechselnden Kavitaten, einem Anguss in jeder Kavitat. Bei diesem
Verfahren wird davon ausgegangen, dass das Werkzeug Nadelver-
schluss und das Werkzeug V—P Transfer auf demCoPilot-System
eingerichtet und getestet wurden.

1. Erstellen Sie die Schussgrofie
Laden Sie geniigend Material vor demSchraube beide Hohlrdu-
me zu fillen und zu verpacken. Beginnen Sie zunéachst damit,
alle Kavitaten gleichzeitig zu fillen, um die SchussgroRRe zu be-
stimmen, indem Sie die Nadelverschlusssteuerungen fiir beide
Kavitaten so einstellen, dass sie sich beim Einspritzstart 6ffnen
und schlielRen, wenn die Einspritzung vorwarts ausgeschaltet
wird. Richten Sie dann eine Nur-Fill-Aufnahme (kurze Aufnah-
me) mit einer niedrigen bis mittleren Fiillgeschwindigkeit ein.
Erhohen Sie die SchussgroRe allmahlich, bis sich beide Kavi-
taten fillen konnen. Stellen Sie sicher, dass genligend Material
fiir Verpackung und Polster vorhanden ist.

2. Einrichten von Nadelverschlussventilen fiir Kavitat 1

Navigieren Sie in der CoPilot-Software zum Werkzeug zur Na-
delverschlusssteuerung.

« Wahlen Sie den Nadelverschluss, der die erste zu fiillende
Kavitat steuert.

+ Fiigen Sie eine Steuerung zum Offnen des Nadelverschlus-
ses hinzu, indem Sie die Option ,Injection Start” auswahlen.

+ Flgen Sie als Nachstes eine Steuerung zum Schlielen
des Nadelverschlusses hinzu und wahlen Sie die Methode
,Cavity Pressure” zum SchlieRen der Anschnitte. Wahlen Sie
dann den Drucksensor aus, der zur Steuerung des Nadelver-
schlusses verwendet werden soll. Betreten Sie zunachst eine
KavitatDruck Sollwert hoch genug, dass er nie erreicht wird,
z. B. 20.000 psi.

+ Fligen Sie auch eine Steuerung zum SchlieRen des Nadel-
verschlusses fiir ,RJG Stroke Volume" hinzu und geben Sie
einen hohen Wert ein, der nicht erreicht werden kann.

+ Fligen Sie schlielich eine Steuerung zum SchlielRen des
Nadelverschlusses fiir das ,Ende der Einspritzung vorwarts”
hinzu.

3. Andere Hohlrdume Ausschalten

Stellen Sie fiir jede verbleibende Kavitat keine Steuerung ein.

Dadurch wird das Offnen des Ventils verhindert, sodass Sie

Kavitat 1 nur an dieser Stelle einrichten kdnnenZeit.

4. Ubertragungsmethode Einstellen

Stellen Sie die Presse so ein, dass die Ubertragung bei exter-

nem Kontaktschluss oder Position erfolgt, je nachdem, was

zuerst eintritt.

5. Finden Sie die Transferposition zu SlowGeschwindigkeitPack
Mit einer niedrigen bis mittleren FiillungGeschwindigkeit , fin-
den Sie die Ubergabeposition an der Presse, an der das Teil zu
90 % gefiillt ist. Bei einem 2-fach Werkzeug sollte die Uberga-
beposition beispielsweise weniger als die Halfte der gesamten
Schussgrole betragen.

6. Schnelles Fiillen einstellenGeschwindigkeit
Fiihren Sie einen In-Mold-Rheologietest mit der Maschinen-
steuerung durch und entscheiden Sie sich fir die beste Fiillung-
Geschwindigkeit fiir Kavitat 1. Fiihren Sie bei der Durchfiihrung
der Rheologiestudie reine Fiillteile aus (miissen kurz sein, auch
bei der hochsten FiillmengeGeschwindigkeit ). Einmal fillenGe-
schwindigkeit bestimmt ist, wahlen Sie eine Ubergabeposition,
die das Teil zu 90-95 % voll macht.

7. Testen Sie die externe Ubertragung (optional)
Machen Sie einen kurzen Schuss mit einer einzigen Kavitat
und notieren Sie den ,Peak, Shot“Volumen"-Wert des vorheri-
gen Zykluswerte-Werkzeugs. Geben Sie zum Schluss bei RJG
Stroke einen Wert ein, der ungefdhr 30% niedriger istVolumen-
Séaule fiir Tor 1. Dies sollte das CoPilot-System veranlassen, die
Presse zu iibergeben, bevor ihre Ubergabeposition erreicht ist,
was zu einem kuirzeren Teil und einem niedrigeren ,Peak, Shot"
fihrtVolumen "-Wert des vorherigen Zykluswerte-Werkzeugs.
Wenn die Presse nicht friiher Gbertragt, tiberpriifen Sie die Ein-
richtung der Hardware und Software, die die Nadelverschluss-
ventile steuert.
Stellen Sie den Schluss bei RJG Stroke einVolumen Wert wie-
der auf den urspriinglichen Wert zuriick.
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Die folgenden 4 Schritte dienen nur der Einrichtung - stellen Sie
noch keine Teile her!

8.

Slow-Pack einstellenGeschwindigkeit

Fligen Sie eine zweite Injektion hinzuGeschwindigkeit Profil auf
der Presse, das sich auf etwa 10 % der Fiillung verlangsamtGe-
schwindigkeit wenn das Teil zu etwa 90 % voll ist. Dieses zwei-
te Profil wird dann fortgesetzt, bis der Nadelverschluss durch
den Sollwert ,Einspritzung vorwarts" geschlossen ist.

. Transferposition an der

Druckmaschine erhohen Passen Sie die Transferposition an
der Druckmaschine so an, dass keine Ubertragung erfolgt.

An diesem Punkt sollte das CoPilot-System die Ubergabe der
Nadelverschlussschieber steuern, was nicht moéglich ist, wenn
die Ubergabeposition der Maschine zuerst erreicht wird. Am
einfachsten stellen Sie die Ubergabeposition der Maschine
aufSchraube Unterseite.

10. Halt setzenDruck / Zeit

Festlegen der Haltefunktion des GeratsDruck auf Null und,
wenn keine Kernsteuerungen zusatzliche Kiihlung benétigen-
Zeit, halte festZeit auch auf null. Dann kann die Maschine mit
der Wiederherstellung beginnen (Schraube laufen) sobald alle
Ventile geschlossen sind.

11. Pack Cavity 1

Stetig (Uiber mehrere Schiisse) Erhdhen Sie den Schlielventil-
verschluss bei RJG StrokeVolumen Wert fiir Anschnitt 1 bis
Kavitat 1 richtig gepackt ist. Merken Sie sich dasVolumen zum
Einstellen von Backups.

12. Backups fiir das SchlieRen des Nadelverschlusses von Kavitét

1 einstellen

Den Cursor auf dem Zyklusdiagramm in einer Linie mit dem
Schliefen von Nadelverschluss 1 platzieren und die Kavitat
ablesenDruck fiir den Kontrollsensor. Notieren Sie sich diesen

Wert oder lassen Sie den Cursor an dieser Position, da der Wert

zum Einstellen der Kavitat verwendet wirdDruck Sollwert fiir
diesen Nadelverschluss.

Erhohen Sie nun den Nadelverschluss schlielen bei RJG Stro-
keVolumen Wert flir Gate 1 schrittweise um ca. 3% (oder we-
niger, um ein Uberpacken des Teils zu vermeiden). Fahren Sie
mit dem SchieRen von Teilen fort, wahrend Sie den geschlos-
senen Nadelverschluss bei RJG-Hub einstellenVolumen Wert
bis MaximumDruck in die Kavitat gelangt, ohne das Werkzeug
zu beschéadigen. Diese Position wird die Backup-Position zum
SchlieRen des Nadelverschlusses im Falle eines erfolglosen
Transfers von der KavitatDruck.

13. SchlieBen Sie den Nadelverschluss 1 mit der KavitatDruck
Geben Sie den . einDruck am Cursor fiir Posttor #1 in der
Schleusentor 1 Kontrolle beiDruck . Der Nadelverschluss fiir
diese Kavitat sollte nun beginnen, die Kavitat zu verschlieRen-
Druckstatt RJG-StrokeVolumen . Ist dies der Fall, schliel3t der
Nadelverschluss beiDruck fiir diesen Nadelverschluss wird
griin, wenn der Nadelverschluss schlief3t.

® HINWEIS RJG empfiehlt, hier eine Vorlage zu speichernZeit (z. B.
mit ,Full- und Packkavitat 1“ bezeichnet). Die Vorlage wird hier zwar
nicht erneut verwendet, kann aber spdter ntitzlich sein, wenn der

Prozess neu eingerichtet werden muss.

14. Bereiten Sie das Einrichten von
Kavitat 2 vor An diesem Punkt sollte eine Kavitat ein gutes Teil
sein. Jetzt ist esZeit um die nachste Kavitat einzurichten. Stop-
pen Sie die Presse, wahrend die nachsten Schritte eingerichtet
werden.

15. Einrichten der Nadelverschlussoffnungen von Kavitét 2
Stellen Sie im Bildschirm ,Steuerung des Offnens der Nadel-
verschlussoffnungen” den Verschluss 2 so ein, dass er sich
offnet, wenn sich Verschluss 1 schlieBt. Richten Sie dann Gate
2 so ein, dass es bei RJG Stroke schlieRtVolumen, wenn die
Einspritzung vorwarts erlischt, undDruck am Posttor #2. Die
InitialeDruck die Einstellung kann ziemlich hoch sein, oder ver-
wenden Sie sie, um Schaden zu vermeiden, indem Sie sie Giber
demDruck fiir den ersten Hohlraum gefunden.

Stellen Sie als Nachstes den anfanglichen Ventilverschluss auf
RJG-Hub einVolumen um Anschnitt 2 zu schlieBen. Dies sollte
an einem Punkt sein, an dem Kavitat 2 mehr als halb voll, aber
noch kurz ist. Eine Mdglichkeit, dies zu tun, besteht darin, den
Nadelverschluss bei RJG Stroke zu schlieRenVolumenWert fiir
Kavitat 1 und fligen Sie den Nur-Fill-Teil hinzuVolumen . Dies
sollte ein teilweise volles Teil machen, auf welchem SchussVo-
lumen kann angepasst werden, bis das Teil zu 90 % gefilllt ist.
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16. Einrichten der néachsten Injektionsgeschwindigkeit auf der 17. Passen Sie die GroRe der Nur-Aufhell-Aufnahme an

Presse

Fligen Sie auf der Presse ein drittes Geschwindigkeitsprofil
hinzu. Das wird die schnelle FiillungGeschwindigkeit fiir Kavi-
tat 2, kann also gleich eingestellt werdenGeschwindigkeit als
schnelle FillungGeschwindigkeit fir Kavitat 1. Wahlen Sie die
Position, an der die vorherigeGeschwindigkeit (langsames Pa-
ckenGeschwindigkeit fiir Kavitat 1) endet — die V2-V3-Uberga-
beposition — kurz nach dem Punkt, an dem sich der Nadelver-
schluss 1 schlielt. Dies geschieht durch Versuch und Irrtum,
aber die folgenden Schritte werden helfen:

+ Flgen Sie im vorherigen Werkzeug fir Zykluswerte den Wert
,Peak, Shot Stroke” hinzu. Stellen Sie sicher, dass die Ein-
heiten in den gleichen Einheiten wie der Hub auf der Presse
angezeigt werden.

 Ziehen Sie den Wert ,Peak, Shot Stroke" von der Shot Size an
der Presse ab. Geben Sie diesen Wert als V2-V3-Ubergabe-
position an der Presse ein.

+ Schielen Sie einen Schuss. Die erste Kavitat sollte gefillt
und gepackt werden, dann sollte die zweite Kavitéat teilweise
gefiillt werden, bevor sich der Nadelverschluss fiir die 2. Kavi-
tat Gber den geschlossenen Nadelverschluss bei RJG-Hub
schlieftVolumen Einstellung am Nadelverschluss-Steuerge-
rat.

+ Platzieren Sie den Cursor im Zyklusdiagramm an der Stelle,
an der sich der Ventilverschluss 1 schliel3t, und iberpriifen
Sie die EinspritzungVolumen Kurve. Der Knick in der Grafik,
bei dem V2 zu V3 wechselt, sollte kurz danach auftreten.
Passen Sie die V2-V3-Ubergabeposition an der Presse an,
bis sie unmittelbar nach dem SchlieRen des ersten Nadelver-
schlusses erfolgt.

Passen Sie den Close at . stetig anVolumen Wert fiir Gate 2, bis
Kavitat 2 zu 90 % gefiillt ist.

Als nachstes fligen Sie ein viertes Geschwindigkeitsprofil
hinzu, das das Slow Pack sein wirdGeschwindigkeit fiir den
zweiten Hohlraum. DasGeschwindigkeit Die Einstellung sollte
die gleiche sein wie beim Slow PackGeschwindigkeit fiir Kavi-
tat 1. Um die Position zu finden, die von V3 auf V4 (ibertragen
werden soll (schnelles Fiillen auf langsames Packen fiir die
zweite Kavitat), notieren Sie den Wert ,Peak, Shot Stroke" im
Werkzeug fir die vorherigen Zykluswerte. Ziehen Sie dies von
der SchussgroRe auf der Druckmaschine ab (Geschwindigkeit
Position @ndern = Schussgrole - ,Spitze, Schusshub”). Geben
Sie diesen Wert als Ubergabeposition von V3 nach V4 an der
Presse ein.

Offnen Sie das Nadelverschluss-Steuerungswerkzeug. Erhdhen
Sie den Schlusskurs bei RJG Stroke weiterVolumen Wert fiir
Anguss 2, bis das Teil in Kavitat 2 wie bei Kavitat 1 vollstandig
gepackt ist.

Platzieren Sie den Cursor auf dem Zyklusdiagramm auf der
Linie des SchlieRens von Gate 2 und lesen Sie die Kavitat
abDruck fiir den Regelsensor fir die zweite Kavitat (in unserem
Beispiel ,PST 2" oder Post Gate #2). Notieren Sie sich diesen
Wert oder belassen Sie den Cursor an dieser Position alsVolu-
men Backup wird im nachsten Schritt bestimmt. Dieser Wert
wird verwendet, um den Close at . festzulegenDruck Wert fiir
die zweite Kavitat.

Erhohen Sie nun den Nadelverschluss schlieen bei RJG-Hub-
volumen -Wert fir Verschluss 2 schrittweise um etwa 3%
(oder weniger, um eine Uberfiillung des Teils zu vermeiden).
Fahren Sie mit dem SchieRen von Teilen fort, wahrend Sie den

Nadelverschluss schlieBen auf den Wert RJG Hubvolumen
einstellen, bis Sie den maximalen Druck in der Kavitat erhalten,
ohne die Form zu beschadigen. Diese Position wird die Backup-
Position zum SchlieRen des Nadelverschlusses im Falle einer
erfolglosen Ubertragung des Werkzeuginnendrucks.

Geben Sie dieDruck am Cursor fiir den zweiten Nadelver-
schluss (der bereits erwahnt wurde) im Nadelverschluss schlie-
Ren beiDruck Einstellung fiir Anschnitt 2. Der Nadelverschluss
flir diese Kavitét sollte nun beginnen, die Kavitét zu schliellen-
Druck statt Nadelverschluss bei RJG Hub schlieRenVolumen .
Wenn dies der Fall ist, wird der Nadelverschluss schlielen bei
Druckeinstellung fiir diesen Nadelverschluss griin, wenn der
Nadelverschluss schlieft.

An dieser Stelle sollten Gutteile in zwei Kavitaten hergestellt
werden.

® HINWEIS RJG empfiehlt, hier eine Vorlage zu speichernZeit

(z. B. mit ,Full- und Packkavitdt 2 bezeichnet). Die Vorlage wird
hier zwar nicht erneut verwendet, kann aber spdter ntitzlich sein,
wenn der Prozess neu eingerichtet werden muss.

Wenn es mehr Kavitaten gibt, wiederholen Sie den Vorgang

fur die zweite Kavitat, bis alle Kavitaten in Produktion sind.
Wenn dies erledigt ist, passen Sie die Form aneingespannt Zeit
um die erforderliche Kiihlung der letzten Kavitat (die mit der
geringstenZeit erhéltlich). Langsam dieSchraube Drehzahl zum
Stoppen derSchraube nahe dem Ende der FormeingespanntZeit
mit ein bisschenZeit zu ersparenSchraube LaufZeit Variation.
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Prozessanpassungen Vornehmen

Bei diesem Prozess werden zwei Teile nacheinander aufgebaut,
sodass Anpassungen des Prozesses gut durchdacht sein missen.
Anderungen an einem Teil kdnnen sich auf den anderen auswir-
ken.

1. GroRDruckErhoht bei Cavity 1 PackDruck
Als PackungDruck auf Kavitat 1 erhéht, mehr SchussVolumen
wird bendtigt, um das neue zu erreichenDruck . SchlieRlich
wird Tor 1 geschlossen, wenn es sein Backup erreichtVolume-
nund nicht mehr kontrolliert werden vonDruck . Erhéhen Sie
nicht die SicherungVolumenfir Tor 1. Die Maschine ist aufGe-
schwindigkeit in der Backup-Position, sodass Kavitat 1 bei 80%
gepackt wirdGeschwindigkeit . Wenn Kavitat 1 mehr Packung
bendtigtDruck, sowohl die Maschinenposition flirGeschwindig-
keit auf und die SicherungVolumen missen gleichzeitig erhoht
werden. In diesem Fall ist es am besten, zum Ende der Ein-
richtungsschritte von Kavitat 1 zuriickzukehren, Kavitat 2 zu
schlieen und Kavitat 1 fertigzustellen, als ob Sie von vorne
beginnen wirden.

2. Kissen ist zu klein
Wenn der StoRel den Boden beriihrt, bevor oder sehr nahe Ka-
vitat 2 fertig ist, fiigen Sie Kissen hinzu. Nur an der Maschinen-
steuerung fir jedes Maschinenprofil den gleichen Betrag zur
Ubergabeposition addieren. Fiihren Sie unbedingt dieSchraube
zum Aufladen auf die neue Schussgrofte. Wenn derSchraube
stoppt, findet das CoPilot-System die neue Null fir den Start
der Einspritzung und des gesamten SchussesVolumen Back-
ups auf der Nadelverschlusssteuerung bleiben gleich.

3. Kissen ist zu grof}
Das Verkleinern des Kissens ist das Gegenteil des Hinzufi-
gens wie oben beschrieben. Ziehen Sie das zusatzliche Polster
von jedem Schritt in den Maschineneinstellungen ab. Wird der
Lauf jedoch auf 145 mm aufgeladen und die SchussgréRe auf
140 mm reduziert, sind noch 5 mm mehr im Lauf. Um die Hohl-
raume nicht zu Uberflllen, spilen und laden Sie dieSchraube
damit das CoPilot-System die neue Null (Schraube Stopp) und
damit Uberschiissiges Material aus dem Lauf entfernt wird.

Notizen zu Ubersichtswerten

Da das Fiullvolumen (eingestellt im Zyklusdiagramm) nur die
Fullzeit der ersten Kavitat angibt, gilt der Wert ,Effektive Viskosi-
tat, Fillung® nur fur diese Kavitat. Die Werte ,Mittelwert, Flllge-
schwindigkeit” und ,Fullrate” gelten ahnlich.

Die Werte ,Mittelwert, Verdichtungsgeschwindigkeit” und ,Ver-
dichtungsrate® sind nur dann giltig, wenn nur Kavitat 1 gefullt
wird (Kavitat 2 wird nie gedffnet). Diese Werte kdnnen noch ver-
wendet werden, um den Prozess auf eine andere Maschine zu
Ubertragen und die Packungsrate zumindest fir Kavitat 1 anzu-
passen.

Der Wert ,Prozesszeit, Kavitat flllen® fir die zweite Kavitat hat
wenig Bedeutung. Aber der Wert ,Prozesszeit, Kavitat verdich-
ten” sollte fir die zweite Kavitat funktionieren, da das die Zeit
zwischen einer vollen Kavitat (70 bar am Ende der Kavitat, Vor-
gabe fir Sequenzeinstellungen) und einer verdichteten Kavitat
ist (98 % des Spitzenwertes an Post-Gate).

Peaks und Integrale nach Kavitat funktionieren wie gewohnt.
Die Kihlzeit fur Kavitat 1 ist viel hoher als fiir Kavitat 2, daher
wirde eine viel kiirzere Kiihlzeit fir Kavitat 2 als ,worst case”
verwendet. Der Wert ,Sequenzzeit, Kunststoffkiihlung® gilt nur
fur Kavitat 1.

Vorerdffnung von Slow Gates

Nadelventile arbeiten nicht sofort — es gibt immer eine gewisse
Verzdgerung des MagnetventilsZeit, auch mit Hydraulik. Bei pneu-
matischen Ventilen ist eine Verzégerung von 0,25 Sekunden oder
langer zwischen denZeit das Copilot-System weist das Ventil an,
sich zu 6ffnen oder zu schlieBen und dieZeit es 6ffnet oder schliefl3t
sich tatsachlich.

In einem Beispiel dauerte das Offnen von Tor 2 nach dem Schlie-
Ren von Tor 1 so lange, dass es einen Zeitraum gab, in dem beide
Tore geschlossen waren. Da die Maschine nicht langsamer wurde,
verdichtete sie weiterhin Material im Lauf. Als das zweite Tor diese
Anhaufung von 6ffneteDruck verursachte eine Art ,Explosion” von
Material und so erschien am Tor Erréten.

Um dies zu verhindern, sollte das zweite Tor frihzeitig 6ffnen. Eine
weitere Methode zum Offnen von Tor 2 wurde hinzugefiigt, ndmlich
Tor 2 6ffnen, wenn Tor 1 eine Kavitat erreichtDruck.

Das Offnen von Gate 2 wird auf 250 psi unter dem SchlieRen von
Gate 1 (3770 psi) eingestellt. Wenn der Schlie3sollwertDruck von
Tor 1 wird angepasst, SchlieRsollwertDruck von Tor 2 sollte eben-
falls angepasst werden, um das ,Pre-Open“-Timing korrekt zu hal-
ten.
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Errotenkontrolle

Zusatzlich zu der ,Slow Gate“-Situation, die unter ,Voreroff-
nung von Slow Gates® on page 186, ist haufig ein langsa-
mer Start des Fullabschnitts des Prozesses jeder Kavitat er-
forderlich. Dies ist fur Kavitat 1 einfach durch Hinzufiigen
eines anfanglichen SlowGeschwindigkeit am Anfang wie folgt:
Wenn die PackungGeschwindigkeit fur Kavitat 1 ist das gleiche wie
das langsameGeschwindigkeit erforderlich, um das Erréten in Ka-
vitat 2 zu reduzieren, kann normalerweise diese kleine extra lang-
same Packung zu Beginn der Fillung von Kavitat 2 verwendet wer-
den. Wenn nicht, muss dort méglicherweise ein langsames Profil
eingefligt werden. Wenn es langsamer als das Paket von Kavitat
1 ist, wird dies zu einem Problem, da die Position, an der sich im
Steuerprofil der Maschine die Position des Umschalters des Tors
befindet.

Multi-Gate & Probleme mit mehreren Kavitaten

Wenn vier Kavitaten gefiillt und in zwei Paaren verpackt sind, stel-
len Sie die Nadelverschlussoffnungen fiir das zweite Kavitaten-
paar so ein, dass sie sich 6ffnen, wenn die Nadelverschlusskap-
pen fir die ersten beiden Kavitdten beide geschlossen sind, indem
Sie die folgenden Schritte ausfiihren:
1. Einrichten der offenen Steuerung fiir Gate #3
Auf dem Steuerbildschirm zum Offnen des Nadelverschlusses fiir
Schieber #3, Wahlen Sie die Tore, die geschlossen werden mis-
sen, damit das Tor #3 6ffnen.
2. Einrichten der offenen Steuerung fiir Gate #4
Wahlen Sie auf dem Steuerbildschirm zum Offnen des Nadel-
verschlusses fir Tor Nr. 4 die Tore aus, die geschlossen werden
mussen, damit sich Tor Nr. 4 6ffnet.
® HINWEIS Dieser Aufbau kann auch fiir Anwendungen mit meh-
reren Kavitdten gelten, bei denen jede Kavitét zwei oder mehr An-
gusse enthdilt.

Wie bei unabhangigen Hohlrdumen erhdht sich die Packungs-
rate bei den verbleibenden offenen Hohlrdumen, wenn sich die
Hohlrdume zu verschlie3en beginnen.
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Zeiten
Abkiihlzeit

Die verstrichene Zeit, die die Schmelze bendétigt, um ihre Vicat-Harte
zu erreichen. Die Kihlzeit beginnt unmittelbar nach Ablauf der Nach-
druckzeit und setzt sich fort, bis ein Teil sicher und formstabil aus
dem Werkzeug ausgeworfen werden kann.

Eine zu kurze Kihlzeit kann zu festsitzenden Teilen und zu Teilen mit
fehlerhaften Abmessungen fiihren; eine zu lange Kihlzeit kann auch
zu Teilen mit fehlerhaften Abmessungen fiihren und die Zykluszeiten
unnotig verlangern.

Der CoPilot berechnet dieses Signal am Ende der abfallenden Kante
des geschlossenen Werkzeugs und schaltet es bei einer der folgen-
den Aktionen (in der Reihenfolge der Prioritat) aus:

+ Dekompressionsbeginn
+ Zykluszeitende
+ ansteigende Kante des geschlossenen Werkzeugs

Zykluszeit

Die Zeit, die ein Spritzgusssystem bendtigt, um ein Teil zu formen
und in seine/n urspriingliche/n Position/Zustand zuriickzukehren.

Flllzeit

Die Zeit, die benotigt wird, um die Kavitat(en) zu fiillen, gemessen
von der Schneckendekompression bis zur Schnecken-Position der
Nachdruckumschaltung. Das Fiillsignal wird vom CoPilot wie bei
der ansteigenden Kante bei "Schnecke vor und zuriick" am Ende der
Nachdruckumschaltung berechnet.

Die Fiillzeit ist abhangig von der Lange und Geschwindigkeit des
Schneckenweges; wenn sich entweder die Distanz oder die Ge-
schwindigkeit der Schnecke—oder beides—andert, dndert sich auch
die Flillzeit.

Die Fiillzeit muss konstant bleiben, da die Maschine automatisch
kompensiert, indem sie bei Bedarf andere Parameter dndert. Wenn
die automatische Kompensation nicht ordnungsgeman funktioniert,
konnen Prozesswerte wie die Fiillzeit auBerhalb des zuldssigen Be-
reichs liegen.

Verdichtungs-/Nachdruckzeit

Verdichten

Fillen der Werkzeugkavitat/en so vollstéandig wie mdglich, ohne
das Werkzeug GibermaRig zu belasten oder Gratbildung an den
Fertigteilen zu verursachen.

Nachdruck

Die Zeitspanne, iiber die der Nachdruck ausgeiibt wird; die Nach-
druckzeit endet, wenn der Anguss/die Angiisse alle Materialien
abdichtet/ abdichten, die in der Kavitat/den Kavitaten verdichtet
wurden. Wenn die Nachdruckzeit zu kurz eingestellt ist, konnen in
der N&dhe des Angusses Einfallstellen auftreten (Angilisse knnen
undicht sein), oder es kénnen unterdimensionale Teile entstehen.

Der CoPilot berechnet das Nachdrucksignal an der abfallenden
Kante bei "Schnecke vor" oder bei der abfallenden Kante der zwei-
ten Stufe.

Zeit der Ruckkehr in die Grundstellung

Die Zeitspanne, in der sich die Schnecke dreht, eine Fillung durch-
fihrt und in die Ausgangsposition zurlickkehrt.
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Positionen
Polster

Das Material bleibt nach der Vorwartsbewegung vor der Schnecke
zurlick; es wird als die lineare Distanz zwischen der Diise und der
Schnecke gemessen, nachdem die Schnecke die Vorwartsbewegung
angehalten hat. Das Material verbleibt zwischen Schnecke und Diise
und Ubertragt den Schneckendruck, um die Verdichtung aufrechtzu-
erhalten und den Druck im Inneren des Werkzeugs zu halten. Ohne
Polster kann es keine Werkzeugverdichtung geben.

Vergewissern Sie sich, dass Fillvolumen und Position der Nachdruck-
umschaltung mit den Prozesseinstellungen tibereinstimmen. Erhohen
Sie das Fiillvolumen und die Position der Nachdruckumschaltung, um
das Polster einzustellen.

Dekompression

Die Distanz, die die Schnecke nach Abschluss der Schneckendrehung
zum Abbau des Kunststoffdrucks zurtickféhrt, der wahrend der Dre-
hung vor der Schnecke entsteht. Wenn die Dekompression zu niedrig
ist, kann Kunststoff aus der Diise in die Angussbuchse herausspru-
deln, was zu einer Verstopfung der Diise oder Buchse oder dazu
fuihrt, dass kalter Kunststoff in das/die Teil/e eingespritzt wird. Wenn
die Dekompression zu hoch ist, kann Luft in den Schmelzestrom
eindringen, wodurch sich Blasen oder Abkantungen an dem Teil/den
Teilen bilden.

Auch als "Zurtickleitung" bezeichnet.

Flllvolumen

Die Materialmenge vom Einspritzbeginn bis zur Position der Nach-
druckumschaltung. Das Fillvolumen sollte 20-80% der Zylinderkapa-
zitat betragen.

Position der Nachdruckumschaltung

Die Position, in der die Schnecke von der Geschwindigkeitsregelung
auf die Nachdruckregelung umschaltet—in der Regel dort, wo das Teil
zu 95-99% gefiillt ist.

Der Punkt, an dem die Maschine von der Befiillung des Werkzeugs
mittels Geschwindigkeitssteuerung zur Verdichtung des Werkzeugs
mittels Druck wechselt. Dieser Sollwert bei der Maschine wird beim
Setup festgelegt. Wenn dieser Wert erhoht wird, flihrt dies dazu, dass
weniger Kunststoff in das Werkzeug eingespritzt wird, und dies kann
dazu fihren, dass Teile zu kurz sind, Einfallstellen haben oder maf3-
lich falsch sind. Eine Verringerung dieses Wertes fiihrt zu groReren
Teilen und maoglicherweise zu Gratbildung.

Auch bekannt als Nachdruckumschaltung (Velocity to Pressure) oder
V—P.

Anderungen bei der Nachdruckumschaltung sind ein Indikator fiir
Viskositatsanderungen.
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Dricke
Mittlerer Spitzenwert

Der Mittelwert des hochsten von einer bestimmten Werkzeuginnen-
drucksensorgruppe erfassten Drucks kann ein mittlerer Spitzenwert
fur den Druck nach dem Anguss (PG), ein mittlerer Spitzenwert fir
den Druck in der Kavitatsmitte (MID) und/oder ein mittlerer Spitzen-
wert fiir den Druck am Kavitatsende (EOC) sein.

Gegendruck

Der Druck, der von der Spritzeinheit auf der Riickseite des Einspritzzy-
linders ausgelibt wird, wahrend sich vor der Schnecke ein Kunststoff-
druck aufbaut. Der Kunststoffdruck muss gréer sein als der Gegen-
druck, da sonst die Schnecke blockiert; ein erhdhter Gegendruck kann
die Schwankungen der Riickkehr der Schnecke in die Grundstellung
verringern.

Der Gegendruck erhoht die Schmelzetemperatur und tragt zur homo-
genen Vermischung des Materials bei. Mit steigendem Gegendruck
erhoht sich die Schneckendosierungszeit, und die Zykluszeit kann
sich verlangern. Der Gegendruck bestimmt das Volumen der nachs-
ten Fillung.

Spitzenlastausgleich

Eine mathematische Berechnung unter Verwendung von Bereich und
Mittelwert, bei der der Spitzendruck in jeder Kavitat beriicksichtigt
wird, um eine Qualitatsverteilung zwischen den Kavitaten festzu-
legen. In der Regel wird der Spitzenlastausgleich verwendet, um
Alarme oder Warnungen in der Software einzustellen, die oft nicht
sortiert sind

Am Ende jeder Fiillung (Integrationsgrenze oder Ende der Schnecken-
dosierung) berechnet die Software alle Grundwerte, die den Lastaus-
gleich ausmachen. Beim folgenden Beispiel werden EOC-Sensoren
am Kavitatsende verwendet:

Zunachst berechnet die Software die maximalen EOC-Werte fiir jeden
EOC-Sensor. Die Software berechnet dann die Reichweite fiir diese
Sensoren:

Bereich fiir EOC-Spitzenwert = hochster EOC-Spitzenwert — niedrigs-
ter EOC-Spitzenwert

Gleichzeitig erstellt die Software einen Mittelwert der Spitzenwerte

fiir jeden Sensor:

alle EOC-Spitzenwerte
hinzugefiigt

Anzahl der EOC-Spitzen-
werte

Durchschnitt fiir EOC-Spit-
zenwert =

Die Software berechnet dann den Prozentsatz des Spitzenlastaus-
gleichs unter Verwendung des Bereiches und der bereits ermittelten
Mittelwerte:

< 1 - EOC-Spitzenbereich )
EOC-Spitzenlastaus- 2

gleich in % =

X100
EOC-Spitzenmittelwert

Fulldruck

Der Druck, der erforderlich ist, um die Kavitat(en) vom Fiillvolumen
bis zur Position der Nachdruckumschaltung zu fiillen. Der Filldruck
variiert von Fiillung zu Fiillung aufgrund der Materialviskositat.

Der Einspritzdruck-Sollwert der ersten Stufe darf beim Befiillen nie-
mals erreicht werden; er sollte hoher eingestellt werden als der zum
Befiillen des Werkzeugs erforderliche Druck. Wird der Einspritzdruck
der ersten Stufe erreicht, kann die Maschine Viskositatsanderungen
nicht ausgleichen.

Nachdruck

Der Druck, mit dem das Material nach dem Befiillen des Teils in der/
den Kavitat/en gehalten wird. Wenn der Nachdruck zu niedrig ein-
gestellt ist, kann das Teil zu klein sein oder kosmetische Mangel wie
Einfallstellen oder unvollstandige Fillungen aufweisen; wenn der
Druck zu hoch ist, kann es zu groRen Teilen, zum Einklemmen im
Werkzeug oder zu kosmetischen Mangeln wie Auswerfermarkierun-
gen oder Entformungsriefen kommen.

Spitzenwert

Der hochste vom jeweiligen Werkzeuginnendrucksensor erfasste
Druck kann ein Spitzenwert fiir den Druck nach dem Anguss, ein Spit-
zenwert fiir den Druck in der Kavitatsmitte und/oder ein Spitzenwert
fur den Druck am Kavitdtsende sein.

Kunststoffdruck

Der tatsachliche Druck des Kunststoffs in der SpritzgieBmaschine
wahrend des SpritzgieRens.
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Effektive Viskositat

Ein relatives Mal} fiir den Widerstand gegen die Befiillung eines
bestimmten Werkzeugs fiir eine Werkzeug-, Maschinen- und Di-
sen-Kombination, einschlieBlich Anderungen der Materialviskosi-
tat, Hindernisse in den Stromungskanalen des Werkzeugs oder der
Maschine und Anderungen der Material-, Werkzeug- oder HeilRkanal-
temperaturen. Die effektive Viskositat spiegelt Probleme aus einer
Vielzahl von Ursachen wider und ist ein leistungsfahiges Werkzeug
zur Erkennung von Prozessproblemen.

Materialviskositat

Der FlieBwiderstand eines nicht-newtonschen Polymers durch innere
Reibung. Je hoher die Viskositat der Schmelze, desto hoher ist der
FlieBwiderstand. Je niedriger die Viskositat der Schmelze, desto
leichter flielt sie.

Bei Anderungen der Materialviskositat werden bestimmte Prozess-
werte—wie z.B. der Filldruck—beeinflusst. Die Fiillzeit muss jedoch
konstant bleiben, da die Maschine automatisch kompensiert, indem
sie bei Bedarf andere Parameter dndert. Wenn die automatische
Kompensation nicht ordnungsgemaf funktioniert, konnen Prozess-
werte wie die Fiillzeit aulRerhalb des zuldssigen Bereichs liegen.

Formeln
Ubersetzungsverhaltnis (Ri)

Wenn der Eingang, an dem der Druck angelegt wird (Einspritzzy-
linder), einen groReren Quadratzentimeterbereich aufweist als der
Ausgang (Schnecke), wohin der Druck gerichtet ist, ist der Ausgangs-
druck groRer als der Eingangsdruck.

Ri = Einspritzzylinderbereich (cm2) + Schneckenbereich (cm2)

Beispiel: Das Ubersetzungsverhéltnis fiir eine SpritzgieBmaschine mit
einem Spritzzylinderbereich von 322,58 cm2 und einem Schnecken-
bereich von 32,258 cm2 betragt 322,58 cm2 + 32,258 cm2 = 10 oder
10:1.

Massedruck (bar)

Der Kunststoffdruck wird berechnet, indem der Systemdruck in Pfund
pro Quadratzentimeter (bar) mit dem Ubersetzungsverhltnis (Ri) der
SpritzgieBRmaschine multipliziert wird—dies gilt nur fiir hydraulische
Maschinen.

ppsi = Systemdruck (psi) x Ri

Beispiel: Der Kunststoffdruck einer SpritzgieBmaschine mit 1.000 psi
und einem Ubersetzungsverhaltnis von 10 (10:1) betragt
1.000 psi x 10 = 10.000 ppsi.

Effektive Viskositat

Die effektive Viskositat eines Materials wird berechnet, indem die
Fiillzeit in Sekunden (sec) mit dem Umschaltdruck in Kunststoffdruck
pro Quadratzentimeter (ppsi) multipliziert wird.

Effektive Viskositét (bar/sec) = Fiillzeit (sec) x Umschaltungsdruck
(ppsi)

Beispiel: Bei einer Fiillzeit von 0,128 sec und einem Umschaltungs-
druck von 16.940 bar betragt die effektive Viskositat eines Materials
0,128 sec x 16.940 ppsi = 2.168 bar/sec.

Sigma (Standardabweichung)

Sigma o (Standardabweichung) wird berechnet, indem der Mittelwert
einer Datengruppe ermittelt wird, dann die Varianz (die Streuungs-
groBe der Datengruppe im Vergleich zum Mittelwert) aus diesem
Mittelwert und der Datengruppe berechnet wird und schliellich die
Quadratwurzel von ermittelt wird die Varianz.

Bedeuten = alle Datenpunkte / Anzahl der Datenpunkte

Dann Varianz = (Summe von jedem (Datenpunkt - Mittelwert)?)/
(number von Datenpunkten - 1)

Dann Sigma = vVarianz

<Z in=1 (xi ->'()2>

n-1

Sigma (o) =

WO
X, = Wert des j*” Punktes im Datensatz

x = der Mittelwert des Datensatzes
n = die Anzahl der Datenpunkte im Datensatz
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DECOUPLED MOLDING® (abgekoppeltes Spritz-
gieBBen)

Ein Verfahren zur Prozesssteuerung, das sich damit befasst, wie die
Maschinensteuerungen zum Befiillen und Verdichten von Kunststoff
in ein Werkzeug verwendet werden. In einem Decoupled-Prozess
wird eine Fiille von Druck der ersten Stufe genutzt, und die Fill- (Ge-
schwindigkeits-) Phase wird von der Verdichtungs- (Druck-) Phase
getrennt.

DECOUPLED MOLDING I

Nutzt Druck und Zeit

Fillen Sie das Werkzeug so schnell, wie es die Qualitat zulasst, und
schalten Sie positionsweise nach Schneckenposition um, wenn die
Kavitdten zu 95-98% gefilllt sind. Die Schmelze dekomprimiert sich,
und die Schnecke bremst kurz vor der der fertigen Befiillung der
Kavitdten ab; mit dem Druck der zweiten Stufe (Nachdruck) wird das
Fillen und Verdichten der Teile abgeschlossen.

DECOUPLED MOLDING Il

Nutzt Geschwindigkeit und Werkzeuginnendruck

Schnelles Befiillen des Werkzeugs und Profils nach Schneckenposi-
tion. Wenn die Kavitdten zu 85-90% gefiillt sind, schalten Sie zu einer
langsamen, kontrollierten geschwindigkeitsspezifischen Verdichtung
um. Die Verdichtung ist abgeschlossen, wenn iiber den Werkzeug-
innendruck oder die Umschaltung der Schneckenposition die Verdich-
tung der Teile abgeschlossen worden ist.
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Integrale

Das Wort "Integral" ist ein Kalkiilbegriff, der grob mit "Flache" tiber-
setzt wird; in einfacher Geometrie ist Flache gleich Breite mal Lange
(Flache=Breite x Lange). Werkzeuginnendruck- und Volumenintegrale
werden aus der Gesamtflache unter Verwendung der Druck- oder
Volumenkurven berechnet, die in der Zyklusgrafik bei jedem Zyklus zu
sehen sind. Die Integralberechnung beginnt am Anfang des Zyklus;
das definierte Ende der Berechnung des Integrals wird als Integra-
tionsgrenze bezeichnet.

Integrale sind niitzlich, um Anderungen des Teilegewichts oder der
Abmessungen zu erkennen. Ein Werkzeuginnendrucksensor erfasst
den Einspritz-, Verdichtungs- und Nachdruck von Material, das in die
Kavitat fliet, so dass der gesamte Druckbereich, der vom Sensor
wahrend des gesamten Zyklus erfasst wird, ein direkter Hinweis auf
die Materialmenge ist, die in der Kavitat eingespritzt, verdichtet und
aufgenommen wurde.

Wenn sich der Druck/die Menge des eingespritzten, verdichteten und
in der Kavitat aufgenommenen Materials @ndert, @ndert sich das Ge-
wicht und/oder andern sich die Abmessungen des Teils, was sich im
Integral widerspiegelt.
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Zyklus-Integral

Ein Zyklus-Integral wird aus der Flache unter Verwendung einer Werk-
zeuginnendruck-Zykluskurve wahrend eines Zyklus berechnet; die
Integrationsgrenze des Zyklus-Integrals ist das Ende des Maschinen-
sequenzsignals "Werkzeug eingespannt". Unten ist in griiner Schat-
tierung eine visuelle Darstellung eines Kavitatsinnendruckkurven-Zyk-
lusintegrals nach dem Anguss zu sehen.

Die Integralzahl des Zyklus beinhaltet den gesamten vom Werkzeug-
innendrucksensor erfassten Druck, multipliziert mit der Zeit, wahrend
der der Sensor den Druck erfasst hat, bevor das Signal "Werkzeug
eingespannt" sich abschaltet.
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Einspritzintegral

Ein Zyklus-Integral wird aus der Flache unter Verwendung einer Werk-
zeuginnendruck-Zykluskurve wahrend eines Zyklus berechnet; die
Integrationsgrenze des Zyklus-Integrals ist das Ende des Maschinen-
sequenzsignals "Werkzeug eingespannt". Unten ist in griiner Schat-
tierung eine visuelle Darstellung eines Kavitatsinnendruckkurven-Zyk-
lusintegrals nach dem Anguss zu sehen.

Die Integralzahl der Einspritzung beinhaltet den gesamten vom
Werkzeuginnendrucksensor erfassten Druck multipliziert mit der
Zeitspanne, liber die der Sensor den Druck erfasst hat, bevor sich das
"Schnecke vor"-Signal bei der der vorwarts gerichteten Einspritzung
abschaltet.
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