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Starten der Maschine

eDART ermdglicht das Speichern vieler Maschinen-, Werkzeug- und Prozess-Setups fur zukinftige
Produktionslaufe. Das Werkzeug oder die Maschine muss nur einmal eingerichtet werden: beim erstmaligen
Start. Informationen Uber Maschineneingangs- und Ausgangskonfigurationen sowie Maschinengrof3e sind in
der Maschinendatei gespeichert. Die Platzierung der Werkzeugsensoren ist in der Werkzeugdatei gespeichert.
Alarmgrenzen und Weicheneinstellungen werden im Prozessordner gespeichert.

Wabhlen Sie immer den Maschinennamen aus dem Dropdown-Men aus, falls er bereits vorhanden ist. Erstellen
Sie erst dann eine neue Maschine, nachdem nach einem vorhandenen Maschinen-Setup gesucht wurde.

Nachdem eine Maschine erstellt wurde, muss diese nicht nochmals eingerichtet werden. eDART wird alle
Konfigurationen fiir die Maschine speichern. Das Sequenzmodul ist eine Maschinenkennung und wird die
Maschine automatisch aus dem Dropdown-Menu ,Maschine“ auswahlen, wenn eine Verbindung zum System
hergestellt ist.

0

MENU

bod

SETTINGS

DE

HELP RJG CHAT

| &

A Machine
Arburg

Mold

V10 test mold

Setup
V10 on Arburg

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Maschinen” auf der eDART Startselte

|F|\ter
Amandal¥y
Machine
Arburg Arburg .
Barb test1 ’
i
V10 test mold
Setup
s Arburg Create New Machine

B: Wenn die Maschine in der Liste enthalten ist, klicken Sie darauf, um sie zu aktivieren.
C: Wenn die Maschine nicht in der Liste ist, klicken Sie auf ,Neue Maschine erstellen®.

D: Die ausgewahlte Maschine wird hervorgehoben und neben dem Namen ist ein Hakchen eingetragen.

Falls eine Maschine aus dem Dropdown-MenU ausgewahlt wird, ist
auf der Maschinen-Schaltflache der Maschinenname angegeben.
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Erstellen Einer Neuen Maschine

Wenn ,Neue Maschine erstellen” ausgewahlt wird, durchlauft eDART stufenweise das Verfahren zum Erstellen
einer Maschine. Als erstes Fenster wird die Registerkarte ,Grundlagen” angezeigt. Verwenden Sie die
Schaltflache ,Neue Maschine erstellen” nicht, wenn die Maschine bereits im Dropdown-Menu vorhanden ist.

Klicken Sie anstelle dessen auf die Maschine, um sie zu aktivieren.

Machine Setup  Step 1 of 6

m INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Machine Settings

ame Machine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

Arburg ‘

R

e

LE-R-50 - — Hub-Encoder

Abstandssensor

Legende der Sensor- Hydrauliksensor

symbole

Drucksensor

Analogeingang

OR2-D

Delta-Drucksensor

ID-7

Werkzeugdurchbiegung

=0 & Brad DO

Temperatursensor

RJG, Inc. eDART® Software 5



Platzierung der Sensoren

@ Available Sensor

SN 0506000 404:1

QU 141-D-¥|

Machine Setup Step 2 of 6

Machine Input Settings
Assign hMachine sensors to their correct locations

PositionfVelocity

—

B
t—

Sequence Signal (ID7)

TEST OUTPUTS SUMMARY

Pressure

O

Sh: 05040 00550
E T alue: s

Other 3ensors

®

: Em}

A: Liste verflgbarer Sensoren - Ziehen Sie Sensoren aus der Liste ,Verfligbarer Sensor” an die
richtigen Positionen. Wenn ein Sensor Uber eine Position gehalten wird, 6ffnet sich ein Fenster, in

dem der Sensor an der Position korrekt platziert werden kann.

B: Ziehen Sie den Sensor LE-R-50 oder analoge Eingangsmodule, die fir Schneckenposition
verbunden sind, in dieses Feld. Im Abschnitt Position/Geschwindigkeit sind Details dazu zu finden.

C: Ziehen Sie den Hydrauliksensor oder das analoge Eingangsmodul, das fr Einspritzdruck

verbunden ist, in dieses Feld. Im Abschnitt ,Einspritzdruck®

finden.

sind Details dazu zu

®

D: Ziehen Sie etwaige andere Maschinensensoren, die mit der Maschine verbunden

sind, in dieses Feld.

Other Sensors
Manifold Detta Pressure

¢

Proxinity Switch

SN: 0761100 001:1
T valge: 0

Barrel Temperature

E: Wenn Sie das Sequenzmodul an eDART™ anschlief3en, wird es automatisch dem Bereich
~Sequenzsignal“ zugewiesen. Weitere Informationen sind unter ,Konfiguration des
Sequenzmoduls® zu finden.

Alle mit dem System verbundenen Sensoren werden automatisch in einer der Listen ,Verfigbarer
Sensor® angezeigt. Werkzeugsensoren sind in der Liste ,Werkzeug - Verfligbarer Sensor*
und Maschinensensoren sind in der Liste ,Maschine - Verfligbarer Sensor” im Setup-Teil des

Auftragserstellungsvorgangs enthalten.

Das Sequenzmodul ist eine Maschinenkennung fir das eDART-System. Nach dem anfanglichen
Setup fiir sie Maschine zeigt eDART automatisch den Maschinennamen auf der Startseite an.

RJG, Inc. eDART® Software



Konfiguration der Sensoren

Position/Geschwindigkeit fiir LER-50

Wenn der Positions-/Geschwindigkeitssensor tber eine Positions-/Geschwindigkeitsstelle in der Ma-
schine gesetzt wird, 6ffnet sich ein Fenster, in dem die Sensoren an den korrekten Positionen abge-
legt werden kénnen.

Position/Velocity

Position

)
< — SM: 0460000 13611

a— value: 0in

Yelocity

<:B> e S 0460000 13652
YWalue: 0 infsec.

A: Legen Sie den LE-R-50 Sensorausgang 1 aus der Liste ,Verfugbarer Sensor“ an der Position ab.
Wahlen Sie die Schneckendrehrichtung aus. (Siehe Festlegen der Schneckendrehrichtung.)

B: Der Geschwindigkeitssensor wird automatisch zugewiesen.

Position/Geschwindigkeit von Analogeingang

Position/Velocity

Position

@ — SN 0460000 136:1
(s
= Yalue: 0 in

Yelocity

A: Ziehen Sie den Analogeingang, der mit Position oder Geschwindigkeit verbunden ist, an die
korrekten Positionen.

B: Klicken Sie auf das ,,i“, um den Analogeingang-Skalierungsbildschirm ,Analogeingange fur Hub und
Geschwindigkeit skalieren® aufzurufen.

RJG, Inc. eDART® Software 7



Konfiguration des analogen Positions-/Geschwindigkeitssensors

Enter the Al Position Module’s Parameters

@ Maximum Position: |0 in -
Yoltage at Maximum Position:  |10.00 v S{ET

@ Yoltage at 0 Position: |0 v ST

=S

=3

A: Geben Sie den maximalen Schusshub flr die Maschine ein.

B: Fahren Sie die Schnecke bis zum maximalen Schusshub und wahlen Sie ,Festlegen® aus, um den
Maximalposition-Spannungspegel automatisch festzulegen.

C: Fahren Sie die Schnecke zum Boden (0 Pufferung) und wahlen Sie ,Festlegen® aus, um den
Spannungspegel fur die 0-Position automatisch festzulegen.

Enter the Al Velocity Module’s Parameters

haximum Velocity: 10.00(/infsec. |
Yoltage af Maximum Velocity: 1000V
‘oltage af 0 Velocity: ool v

Cancel Save

RJG, Inc. eDART® Software 8



Konfiguration des Spritzdruck-Hydrauliksensors

Hydraulikmaschinen bendtigen einen Hydraulikdrucksensor.

Pressure

Injection Pressure

@ SM: 0330000 231:1 @
@ Yalug: 1282 p

Braking

A: Ziehen Sie den Hydrauliksensor aus der Liste ,Verfugbarer Sensor” in den Spritzdruckbereich.

B: Wenn die Maschine Uber die Option ,Dynamische Bremse* verfugt, ziehen Sie diesen Sensor in die
Bremsdruckposition.

C: Klicken Sie auf das ,i, um das Fenster ,Verstarkungsverhaltnis“ aufzurufen.

Intensification Ratio

@ Ratio |13.34)
) CAMCEL ( ) DORE @

RJG, Inc. eDART® Software 9



Konfiguration des Spritzdruck-Analogeingangs

Elektrische Maschinen bendtigen ein Analogeingangsmodul, das mit dem Ausgang fur Spritzdruck von
der Maschine verdrahtet ist.

Pressure

Injection Pressure

A

SN 0330000 2310
® Yalue: 12.82 p

Eraking

A: Ziehen Sie den Analogeingang, der mit dem Spritzdruckausgang verdrahtet ist, an die Spritzdruck-
Position.

B: Klicken Sie auf das ,i“, um das Fenster ,Skalierungsverhaltnis“ anzuzeigen.

Enter the Al Pressure
Module’s Parameters

Mlexdmum Pressure: 30000 PS5l
@ Yoltage at maximum pressure: |10 v
@ Yoltage at 0 pressure;  (0.0000 v

3 Ea-

RJG, Inc. eDART® Software 10



Konfiguration des Sequenzmoduls
Ausloser- oder Maschinensequenzsignale sind 24VDC-Ein/Aus-Signale von den Digitalausgangen der

Maschine. eDART nutzt diese Signale zur Zeitsteuerung. Das Sequenzmodul weist sich automatisch
dem Sequenzsignal-Feld zu.

sequence Signal {1D7)

SM: 05040 00234
: ‘: Yalue: MAA

A: Klicken Sie auf das ,i, um die Ausloserleuchten zu sehen und Signale zuzuweisen.

Ausldser weisen eDART an, wann verschiedene Funktionen wie Nullung von Sensoren, Starten von
Zyklen und Berechnung von Werten ausgefuhrt werden sollen. Daher ist es wichtig, dass die Ausléser
exakt nach Funktion bezeichnet werden.

Die erforderlichen Signale ,Spritzeinheit vorfahren®, ,Dosieren® und ,Werkzeug verriegelt‘ sind dem
Sequenzmodul bereits zugewiesen und kdnnen nicht geandert werden.

ID7 First Stage

Injection Forward P
11040005011

Injection Forward

Mot Assigned
1104000501:2

Screw Run
11040005013

kMold Clamped
11040005014

Mot Assigned
1104000501:5

Mot Assigned
1104000501 :6

O OO @ ®@ O @

Mot Assigned
1104000501:7

‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘

RJG, Inc. eDART® Software 11



Ausloser, die angeschlossen aber noch nicht bereits zugewiesen sind, miissen bezeichnet
werden.

ID7 Shuttle Position #4A

Injection Forward
05040002331

Shuttle Position #B

Mot Assigned

05040002332 Shuttle Position #C

Screw Run .
05040002333 Semi-Auto or Auto
Mold Clamped S
05040002354 Machine in Manual
Mot Assigned .
0504000233:5 < Mold Closing ( : )

Mot Assigned

05040002336 Mold Opening

O O 0Ol® ®@ O @®

Mot Assigned
e kMold Fully Gpen

Second Stage
‘ Cancel ‘ ‘ Save |
First Stage

B: Klicken Sie auf die Kontaktposition, um die Ausléserbezeichnung zuzuweisen.

C: Kiicken Sie auf die korrekte Bezeichnung fur den Ausldser, der mit dem Kontakt verbunden ist.

D: Um eine Zuweisung eines Auslosers aufzuheben, klicken Sie auf den Kontakt und andern die
Bezeichnung zu ,Nicht zugewiesen®.

Es ist extrem wichtig, die Ausloser korrekt zu bezeichnen. Lassen Sie sie ,,Nicht
zugewiesen“, wenn Sie sich nicht sicher sind.

RJG, Inc. eDART® Software 12



Testen der Ein-/Ausgange

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Weiter” klicken, nachdem alle Sensoren zugewiesen wurden, ruft
eDART automatisch den Bildschirm ,Eingange testen auf.

Machine Setup Step 3 of6

BASIC INPUTS ¢ QUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY
achine Input Testing

Test all hachine inputs, Set Screw direction and zero Injection Pressure

Machine Animation ® L-pPx
Unused

s |

A)O F Q 1516 @ =R @ wc QO o QO  wanN O sHTL
Injection Forward Mot Assigned Screw Run hold Clamped Mot Assigned Mot Assigned Mot Assigned

Mot Avallable Injection Pressure

Turn pumps an with machine idle

0.2540

— c :‘D Set To Zero <C>

H ‘BHCK ” H )unpo ” CANCEL I-IEXT>

A: Beobachten Sie zur Uberprifung der Ausloser die Leuchten, um sicherzustellen, dass sich die
Ausloser zu den richtigen Zeitpunkten ein- und ausschalten.

Das Bild ist eine Animation der Maschine und sollte sich mit der Maschine bewegen (dient als visuelles
Hilfsmittel bei der Zuweisung von Ausldsern).

Wenn die Ausléserleuchte nicht aufleuchtet, muss dieser Eingangskontakt als nicht benutzt bezeichnet
oder die Verdrahtung mit dem Modul korrigiert werden.

Wenn die Ausléserleuchte zum falschen Zeitpunkt aufleuchtet, muss dieser Eingangskontakt als nicht
benutzt bezeichnet oder die Verdrahtung mit dem Modul korrigiert werden. Sie mussen zur Seite
,Eingange“ zurlickkehren, um Anderungen vorzunehmen.

B: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die Schneckendrehrichtung festzulegen. Details sind unter
.Festlegen der Schneckendrehrichtung“ zu finden.

C: Kilicken Sie auf diese Schaltflache, um den Spritzdruck zu nullen. Details sind unter ,Nullung des
Spritzdrucks® zu finden.

RJG, Inc. eDART® Software 13



Festlegen der Schneckendrehrichtung

Choose the direction the cable
is moving in by touching a picture

Cable extends when screw is mowing forward,

-4
A <777 screw 77777 :)

Cable retracts when screw is mowing forward,

-
<77 7sscrew 77777 c

Set Screw Bottom
= Enc

A:  Wahlen Sie die Option, die der Kabelrichtung des Hubssensors entspricht.

B: Fahren Sie die Schnecke zum Boden und treffen Sie eine Auswahl, um die unterste
Schneckenposition festzulegen.

Null Einspritzdruck

Nullung des SpritzdrucksDas muss gemacht werden, wahrend die Maschine keinen Spritzvorgang
ausfuhrt.

Injection Pressure
Turn pumps on with machine idle.

3

0 @ Set To Zero

A: Wahlen Sie ,Nullen” aus, um die Nullposition (0) festzulegen, wahrend sich die Maschine im
Leerlauf befindet.

RJG, Inc. eDART® Software 14



Testen des automatischen Auslosers

Dieses Fenster wird angezeigt, nachdem die Seite ,Eingange testen” abgeschlossen wurde. Wenn die
Ausloser wahrend des Zyklus inkorrekt sind, erscheint nach Beginn des Auftrags eine Fehlermeldung.

Following errors have been encountered;

Mot Assigned
A
Mo signal has been received This input
_l is not used
Mold Clamped
Mo signal has been received This input
J is not used
Screw Run
Mo signal has been received This input
1 is not used

Injection Forward

O oo | 0 o |

A: Kilicken Sie auf das Kontrollkastchen ,Dieser Eingang wird nicht verwendet®, wenn der Ausldser
nicht funktioniert oder falsch ist.

B: Wabhlen Sie ,OK" aus, um fortzufahren ohne die Fehler zu korrigieren.

C: Wahlen Sie ,Abbrechen® aus, um zur Seite ,Eingange testen“ zurlickzukehren und die Fehler zu
korrigieren.

RJG, Inc. eDART® Software 15



Konfigurieren von Ausgangen

Auf der Seite ,eDART-Ausgange” weisen Sie die mit der Maschine verdrahteten Ausgangsmodule zu.

Machine Setup Step 4 of6

BASIC INPUTS TEST INPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY

Machine Qutput Settings

Assign hMachine outputs to their correct locations

Available Sensor

®

Sorting

e [ o

‘ CANCEL I-IEXT’

A: Liste ,Verfugbarer Sensor” — Ziehen Sie Ausgangsmodule aus der Liste ,Verfugbarer Sensor” an
die Position, an der sie verdrahtet  sind.

B: Falls ein Modul mit dem Roboter oder der Teileweiche verbunden ist, legen Sie es in das
Sortierung-Feld ab. Details sind unter ,Sortierung“ zu finden.

C: Falls ein Modul mit dem Nachdruckumschaltung der Maschine verdrahtet ist, legen Sie es in das
Steuerung-Feld ab. Details sind unter ,Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergang® zu finden.

RJG, Inc. eDART® Software 16



Sortierung

SortierungWenn ein Sensor aus der Liste ,Verflgbarer Sensor” Gber das Sortierung-Feld gehalten wird,
offnet sich das Fenster, damit die Sensoren in ihre Positionen abgelegt werden kdnnen.

Sorting

& sM: 0107500 212:1
@ Failsafe Good Part

- SM: 0107500 212:2
@ Traditional Reject @

A: Klicken Sie auf das ,i“, um den Sortierausgang zu konfigurieren.

RJG, Inc. eDART® Software 17



Sortierung (Forts.)

Sorting Settings

Location: |Failsafe Good Part Out|

Failsafe Good Part Output
Traditional Eeject Cutput
Cancel Process Good Indicator
Process Alarm Indicator
Process \Warning Indicator

Schusssortierung:

Wenn der gesamte Schuss zur Inspektion umgeleitet werden soll, muss eine Seite eines OR2-D-
Moduls mit dem Roboter oder der Teileweiche verdrahtet werden. Im Sortierung-Feld gibt es nur einen
OR2-Moduleintrag. Klicken Sie auf das ,,i und wahlen Sie ,Ausfallsicherer Gutteil-Ausgang®“ aus.

RJG, Inc. eDART® Software 18



Steuerung des Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergangs

Wenn Sie einen Sensor Uber das Steuerung-Feld halten, 6ffnet sich ein Fenster, damit alle
Steuerungssensoren der Steuerungsliste hinzugefiugt werden kénnen

@ Controls

@  sn: 0307500 99611
- W io P Transfer

A: Legen Sie alle Module, die mit Steuerungen verdrahtet sind, in das Steuerungen-Feld ab.
B: Klicken Sie auf die Schaltflache ,i“, um den Steuerungsausgangstyp fur jedes Modul festzulegen.

C: Wahlen Sie die gewlnschte Einstellung aus dem Dropdown-Listenfeld aus.

Velocity to Pressure Transfer

Welocity to Pressure Transfer
Inject Enahle
Excessive Rejects e .

Cycle Output Save
Joh Started _

Part Sampled

RJG, Inc. eDART® Software 19



Testen der Ausgange

Auf der Seite ,,Ausgange testen“ stellen Sie sicher, dass die Ausgange wie erwartet

funktionieren.

Machine Setup Step5 of6

BASIC INPUTS

B@ V—=P Transfer %

o==

| 4= || o= |

TEST INPUTS

Machine Output Testing

Test all Machine outputs

Excessive Rejects

©

==

CANCEL NEXT’ < )

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Testen®, um jeden Ausgang zu testen.

B: Prifen Sie, ob die Leuchte griin wird.

C: Prufen Sie, ob die LED am Ausgangsmodul grin wird. Prifen Sie, um das Gerat auf der

Maschine, dem Roboter usw. korrekt hin- und herschaltet.

Registerkarte ,,Zusammenfassung®.

Registerkarte ,Zusammenfassung“Diese Registerkarte enthalt den Typ, die Position und die
Seriennummer aller Sensoren mit Bezug auf diese Maschine unabhangig davon, ob sie verwendet

1 o L

D ol 111 Lo ok Lole

werden oder nicht. K*
Machine Setup Step 6 of 6
BASIC INPUTS TEST INPUTS OQUTPUTS TEST OUTPUTS m

Machine Sensor Summary
Werify hMachine sensors are correct

Type Location Serial Number Sort By ﬂ

.1 |

Control Output Pack-=Hald Xfer 0107500 208:2 |

= ?

g Digln Inj P 0504000 2331

nn Digin MidC 0504000 233:4

nn Digin ScrewR 0504000 233:3

nn Mot Used 0504000 2337

e Not Used 0504000 23368

nn Not Used 0504000 233:5

nn Not Used 0504000 233:2

e Plastic Pressure Injection 0006000 122:1

<BACK "

RJG, Inc. eDART® Software
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Modifizieren einer vorhandenen Maschine

P

od

SETTINGS

HELP RJG CHAT

R

MENU LOGOUT

mn

‘ fa

TFirer |

Amanda\/ > A

@ Arburg

Machine
Arburg

4
P
|

Engel >

roboshot | W&

|
Create New Machine } i

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Maschine”.

Mold
/10 test mold

Setup
V10 on Arburg

Machine Setup Step 1 of 5

“ INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS

Basic Machine Settings

Mame hachine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

Arburg 105 ‘

Screw Diameter: | 1,100

' UNDO CANCEL HEXT } @

B: Klicken Sie auf dem Pfeil neben dem Maschinennahmen, um das Fenster ,Maschinen-Setup”
anzuzeigen.

RJG, Inc. eDART® Software 21



Auswahl eines vorhandenen Werkzeugs

Wenn ein Werkzeug erstellt wird, speichert eDART alle Sensorpositionen und -typen. Es ist nicht
notwendig, das Werkzeug erneut einzurichten. Anstelle dessen kann es aus dem Dropdown-Menu
~Werkzeug“ ausgewahlt werden.

Lynx Werkzeugdrucksensoren sind Werkzeugkennungen. Nachdem sie in einer Werkzeugdatei
eingerichtet wurden, weild eDART, in welchem Werkzeug sie sich befinden und wahlt sie automatisch
aus der Werkzeugliste aus. Wenn sie in ein anderes Werkzeug umgesetzt werden, missen Sie das
richtige Werkzeug aus dem Dropdown-Menu ,Werkzeugauswahl“ auswahlen oder ein neues Werkzeug
erstellen, falls dieses noch nicht vorhanden ist.

NES | 8 |

‘ MENU ”H LOGOUT

-

RJG CHAT

o

SETTINGS

'lFiIter

RING
S

Two Rulers

@ V10 test mold
Create Mew Mold

Machine

Arburg

Q Mold
V10 test mold

' Setup

V10 on Arburg

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Werkzeug®.

B: Klicken Sie auf das richtige Werkzeug, um es auszuwahlen.

RJG, Inc. eDART® Software 22



Erstellen eines neuen Werkzeugs

Verwenden Sie die Schaltflache ,Neues Werkzeug erstellen® nicht, wenn das Werkzeug bereits
eingerichtet wurde. Wahlen Sie es anstelle dessen aus dem Dropdown-Menu aus.

I T

H MENU ‘ LOGOUT RJG CHAT

.|

o

SETTINGS

RIIIG
.

test 1

Mold
V10 test mold
T\fO Rulers

VIO test mold

Create Mew Mold

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Werkzeug“, um das Werkzeugmeni anzuzeigen.

'|F\Iter

| Machine
Arburg

Setup

V10 on Arburg

B: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Neues Werkzeug erstellen®.

Wenn die Schaltflache ,Neues Werkzeug erstellen* ausgewahlt ist, wird das Fenster ,Werkzeug-Setup*
angezeigt.

fa

RJG CHAT

od

SETTINGS

5| 2,

‘ [ HELP ”
Mold Setup Step 1 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings

Mame old and input basic Mold Information

Mold Hame/Humber:

V10 test mold

Humber of Cavities:

8

e o
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Zuweisung/Platzierung von Sensoren

Mold Setup Step 2 of 5

BASIC INFO

QUTPUTS

Mold Sensor Settings

TEST QUTPUTS

Assign Sensors to their Locations in the hold

SUMMARY

Available Sensors

Clear list
SM: 0422401 024:1
é L5-B-127-500

EM: 0506000 404:1

QU 181-0-¥1

EM: 0302100 963:1

@, PZiLRAF-3

@ sos et 1

SN: 0422401 02511
é LS-B-127-500

Sh: 0802100 962:1

@} FE/LXAF-3

Sh: 0802100 964:1

@ FE/LXAF-3

V10 test mold @

Mold Sensors

0 Sensor(s)

1

0 Sensor(s)

©

2

0 Sensor(s)

3

0 Sensor(s)

4

0 Sensor(s)

=

RE

)UNDO

CANCEL NEXT’

A: Der Werkzeugteil des Fensters zeigt die Anzahl der Kavitaten, die fur das Werkzeug eingegeben

wurden.

B: Liste ,VerfUgbarer Sensor” — Ziehen Sie einen

ASIC INFO

Sensor aus der Liste ,Verfugbarer Sensor*
nach links zur richtigen Kavitat im Werkzeug
auf der rechten Seite des Fensters.

C: Wenn Sie den Sensor Uber die Kavitat
halten, wird ein Fenster nur fur diese Kavitat

.

OUTPUTS T

Mold Sensor Settings

Assigh Sensors to their Locations in the hMold

EST OUTPUTS

SUMMARY

able Sensors
st

SN: 0422401 02411
L5-B-127-500

SN: 0902100 96371
PZILX4F-5

angezeigt. Legen Sie den Sensor in der Kavitat
an der richtigen Position ab. Details sind unter
.Platzierung von Sensoren an der Kavitatsposition®

zu finden.

ooy pawe [

SN: 0508000 404:1

A 1a-o-vi

SN: 0302100 96421

@ FZILXAF -5

Ao 1 5

End of Cavity
SN: 0302100 96121 C
@ End of Cavity 5 \ 4
Mid Cavity
Post Gate
e

D: Sortieren Sie die Sensoren entweder nach Seriennummer oder nach Modellnummer.
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Platzierung von Sensoren an der Kavitatsposition

Das Fenster ,Einzelkavitat” wird angezeigt, wenn ein Sensor im Werkzeugfenster Uber eine Kavitat
gehalten wird.

C) Mold tl 1 Reset

End of Cavity
@ SN: 0123600 12311
é End of Cavity

kMid Cavity

Post Gate

30302100 2942

A: Legen Sie den Sensor im Fenster fUr die einzelne Kavitat an der korrekten Position ab.
Angussnah, Angussfern, Kavitatsmitte — In jeder Kavitat kann es mehrere Sensoren geben.

B: Klicken Sie auf das i, um das Fenster ,Werkzeugsensor konfigurieren“ anzuzeigen. Weitere
Details sind im Fenster ,Werkzeugsensor konfigurieren® zu finden.

C: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Werkzeug"“, um zurtick zu allen Kavitaten zu gelangen.
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Konfiguration von Sensoren im Werkzeug
Werkzeugsensor konfigurieren — DMS

Wenn das ,i“ neben einem indirekten Sensor ausgewahlt wird, wird ein Fenster angezeigt, in das die
StiftgrolRe eingegeben werden kann.

Mold Sensor Config

Ejector Pin: : Mold Sensor Config

Diameter: |0.1250 in =
(0) swes vorzer [ o [

|_| Use this value as default (E)

‘ | | Usethis value as default

CANCEL 4 DOME 1
" / ——)

=

Entscheiden Sie, ob der Durchmesser des Auswerferstifts eingegeben werden soll.
Geben Sie den Durchmesser des Auswerferstifts ein.
Entscheiden Sie, ob die Stift-/Blattflache eingegeben werden soll.

Geben Sie die Stift-/Blattflache ein.

mo9 o w>»

Wenn alle Stifte gleich grof} sind, wahlen Sie diese Option aus.
Werkzeugsensor konfigurieren — Piezo — indirekt

a: Wahlen Sie den Piezo-Typ aus dem Dropdown-Listenfeld aus.

Mold Sensor Config @

Mold Sensor Config

Model #: ‘9211 El
Model #: 9211
Sensor Full Scale: Newtons
Sensor Full Scale: 2500 | Newtons .
Sensor Sensitivity: C/Meswton
v : Sensor Sensitivity: pCiNewtan

Digmetce: ﬂ mﬁ\rea: 0.01227 ﬂ
D
\ yi
N

‘ ‘ J Use this value as default ‘

B)

| ] Use this value as default

CANCEL DONE
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Werkzeugsensor konfigurieren — Piezo bindig montiert

Wenn Sie auf die Schaltflache i fur einen Sensor klicken, wird das Sensorkennungsfenster angezeigt.
Wenn Sie anstelle eines Lynx-Sensors einen Sensoradapter verwenden, mussen Sie angeben, welcher
Sensor an den Adapter angeschlossen ist.

Mold Sensor Config

@ Model #: [6157B =
=3

g

Piezo-Sensor-Adapter

Mold Sensor Config

@ Model #: |6157B i

Sensor Full Scale: |z000.0000 | |bar &=

Sensor Sensitivity: |3.4000 pC/bar

J Use this value as default

Iy

CANCEL ‘ ) DOME ‘
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Aufsuchen von Sensoren

Wenn die Positionen der Sensoren im Werkzeug und in den Kavitaten nicht bekannt sind, kdnnen diese
mit Hilfe der Registerkarte ,Sensorzuweisung“ aufgesucht werden. Wenn das Werkzeug anfanglich in
der Liste ,Verfugbarer Sensor eingerichtet wird, steht Ihnen die Auswahl ,Liste I6schen® als Hilfe zur
Verfugung.

Mold Setup Step 2 of 5

BASIC INFQ m QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings

Assign Sensors to their Locations in the hold

<A> Available Sensors Sart By | Serial # :l L‘Mold H 3 Reset

Clear List Full List

End of Cavity

Mid Cavity

Post Gate

e

A: Kilicken Sie auf ,Liste I6schen®, um alle Sensoren aus der Liste ,Verfugbarer Sensor® zu entfernen.

Beaufschlagen Sie Druck auf jeden Sensor oder Stift. .
Indirekte Sensoren:
1. Offnen Sie das Werkzeug. LT ]
2. Ziehen Sie die Auswerferstifte heraus. o o (3)
3. Drucken Sie auf einen Stift nach dem anderen. D raes
4. Notieren Sie die Reihenfolge, in der die Stifte gedruckt
wuden.

Direkte Sensoren
1. Uben Sie Druck auf die Sensoren aus.
2. Notieren Sie die Reihenfolge, in der die Sensoren belastet wurden.
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Aufsuchen von Sensoren (Forts.)

Sensoren sind in der Liste ,,Verfugbarer Sensor* enthalten, wenn sie mit Druck beaufschlagt

werden.
Mold Setup Step 2 of 5

BASIC INFO “ QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings

Assign Sensors to their Locations in the hviold

Clear list

(C\g Available Sensors Sort By ﬂ V10 test mold
-

lold Sensors

1 Sensor(s)

SN: 0422401 02411 @ SK: 0422401 02511 @
é LS-B-127-500 é L5-B-127-500 7
E 1 Sensor(s)
SH: 0506000 40411

2
0 Sensor(s)
3

0 Sensor(s)

141-D-¥I

4

0 Sensor(s)

=

‘ CAMCEL

C: Beobachten Sie die Liste ,Verfugbarer Sensor®; die Sensoren sollten angezeigt werden.

)

e o

D: Die Sensoren werden in der Reihenfolge, in der sie gedrickt wurden, hervorgehoben und
numeriert.

E: Ziehen Sie die Sensoren in ihre richtigen Kavitaten und Positionen.
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Konfiguration fur Teilesortierung einzelner Kavitaten

FUr die Sortierung einzelner Kavitaten muss jeder Kavitat ein Relais von einem OR2-D-Modul
zugewiesen werden.

Es ist von Vorteil, wenn das Instandhaltungspersonal die Seriennummer fir jede Kavitat notiert, die mit
dem Roboter verdrahtet ist.

Mold Setup Step 3 of 5

BASIC INFO

INPUTS

TEST QUTPUTS

Mold Cutput Sensor Settings
Assign Sensors fo their Locations in the hold

SUMMARY

Available Sensors
* SM: 0607500 092:1
@T OR2-D

SM: 0607500 09311
@7 OR2-D

@ SN 0807500 092:2
@T ORz-D

78 SN 0607500 093:2
@T CORz-D

V10 test mold

(A

1

0 Sensor(s)

2

0 Senseris)

3

0 Sensor(s)

4
0 Sensor(s)

3
0 Sensor(s)

8

i ’

A: Der Werkzeugteil des Fensters zeigt die Anzahl der Kavitaten, die fur das Werkzeug eingegeben

wurden.

B:Liste ,Verfugbarer Sensor — Ziehen Sie einen Sensor aus der Liste ,Verflgbarer Sensor* nach
links zur richtigen Kavitat im Werkzeug auf der rechten Seite des

Fensters.

C: Wenn Sie den Sensor Uber die Kavitat halten, wird ein Fenster nur fur diese Kavitat angezeigt.

Assign Sensors fo their Locations in the haold

Legen Sie

sind unter ,Platzierung von Sensoren an

finden.

swowns

00 093:1

Ao } 2

Reset

Cavity Sorting

=8 SN: 0607500 092:2
@7 Cavity Sorting

Valve Gate

Position ab. Details
zu

D: Sortieren Sie die Sensoren entweder nach Seriennummer oder nach Modellnummer.
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Werkzeug-Setup — Ausgange testen

Meold Setup  Step 4 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS m SUMMARY

Test Mold Outputs

Click on sensors to test Mold Outputs

Open Gate #8 Cavity Sorting #5:6 Open Gate #4 Cavity Sorting #2

- ® (s
=

M ‘ BACK H ) unno CANCEL I'IEXT>

A: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Testen, um jeden Ausgang zu testen.

B: Wenn der Test erfolgreich ist, leuchtet die zugehdrige Leuchte grin.

Werkzeug-Setup — Zusammenfassung
Eine Ubersicht Uiber alle Sensoren, deren Position im Werkzeug und deren Seriennummern.
A: Sortieren nach Kavitat, Typ, Position oder Seriennummer.

Meold Setup  Step 5 of 5

BASIC INFO INPUTS OUTPUTS TEST QUTPUTS m

Mold Sensor Summary

Verify Sensor Locations are Correct

Cavity Type Location Serial Number Sort By E
Cavity f
Wold <P Runner 0902100 962:1 Tpe s
2 é End of Cavity 0422401 025:1 Location
Setal #
z .:_.1 Unknawn 0607500 032:2
4 :} Valve Gate 0607500 093:2
6 :} Unknown 0607500 032:1
7 @ Post Gate 0302100 964:1
& :} Valve Gate 0607500 033:1
Unassighed @ Unassigned 0902100 963:1
Unassigned @ Unassigned 0902100 961:1

M ‘ BACK H 'UNDO CANCEL FII'IISH>
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Modifizieren eines vorhandenen Werkzeugs

I | @
MENU LOGOUT

-

‘ H RJG CHAT

o

HELP SETTINGS

=

[Fiter

Machine RING >
Arburg

| 2
(4

Evg Y10 test mold

> |
Create New Mold } |

| Mold
V10 test mold

| 2
4

Setup
V10 on Arburg

A: Um ein vorhandenes Werkzeug zu modifizieren, klicken Sie auf die Schaltflache ,Werkzeug®.
B: Klicken Sie auf den Pfeil neben dem Werkzeug, das bearbeitet werden soll.
C: Rufen Sie die entsprechende Registerkarte oder das entsprechende Feld auf und nehmen Sie die

erforderlichen Anderungen vor. Klicken Sie auf ,Weiter*, bis Sie den letzten Bildschirm
erreichen. Klicken Sie auf ,Beenden®, um fortzufahren.

| 0 fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
7\
Mold Setup Step 1 of5 @

BASIC INFO INPUTS OUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings

Mame Mold and input basic hold Information

Mold Name/Number:

‘ V10 test mold

Number of Cavities:

‘ BACK ) unpo CANCEL m;xr’
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Ubersicht iiber den Setup-Prozess

Einrichtung

Erstellen Sie damit nur dann ein neues Setup, wenn es in einem gespeicherten Prozess Anderungen
gibt, die die Alarmeinstellungen oder die Zeitsteuerung der Teilsortierungsvorrichtung beeinflussen.
Wenn Sie ein Setup flr den neuen Prozess speichern, kdnnen Sie spater bei Bedarf wieder auf den
alten Prozess zurtickgreifen. (Weitere Details sind im Handbuch flr das Prozess-Setup zu finden.)

N4 ) fa

MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS

'\F\\ter \

© V10 on Arburg >

Machine
Mega »

[ Mold

A
V10 test mold | 4
@ Setup
V10 on Arburg 4

Setup
Notes

A: Klicken Sie auf der Startseite von eDART auf die Schaltflache ,,Prozess-Setup”.

B: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Neuen Prozess erstellen®.

Grundlegendes Setup

i | =
MENU LOGOUT Wﬂ <
MENU LOGOUT

Process Setup Step 1 of4
Process Setup Step 10f4

ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Basic Process Settings Basic Process Settings

Name your Process and input notes about Process
" P Name your Process and input notes about Process

Setup Name: Setp Name:
‘ Arburg V10
Standard Cycle Time: Standard Cycle Time:
sssssss =
: Bksp

Hotes:

fa

{ RJG CHAT

K

=

HELP

{ SETTINGS

[ fa

{ SETTINGS
RJG CHAT

m

Wenn die Schaltflache ,Neuen Prozess erstellen* ausgewahlt ist, wird das Fenster ,Grundlegendes
Prozess-Setup® angezeigt.

A: Geben Sie den Prozessnamen ein.
B: Geben Sie die Standard-Zykluszeit flr diesen Prozess Alarmgrenzen ein.
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Alarmgrenzen

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Weiter, um die Registerkarte ,Alarmgrenzen” aufzurufen. (Weitere

Details sind im Handbuch fur das Prozess-Setup zu finden.)

Diese Konfiguration umfasst das Hinzufligen von Prozessalarmen/Warnungen und die Steuerungen fur
das Teileweichen-/Robotorsignal.

Wenn ein Prozessalarm oder eine Warnung hinzugeflgt wird, zeigt eDART sowohl einen Untergrenzen-
als auch einen Obergrenzenalarm an. Diese Alarmstufen kdnnen je nach den tatsachlichen
Eigenschaften des Teils entweder automatisch oder manuell festgelegt werden.

<3|
A LOGOUT
Setup Step2of4

e

HELP

[ fa

RJG CHAT

{ SETTINGS

BASIC

Choose Alarm vari

SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings
jables and set upper and lower limits

Cycle Name ‘ Type

ﬁ Machine

le Time
Decompression
Fill Speed
Fill Time
Hold Time
Peak
Process Time

Shot Stroke Minimum

Add Alarms

III Mold Material
A L
b Shot Stroke
-’:‘l Shot Stroke #
N
A
v

CANCEL

APPLY ] DONE

©

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Alarm hinzufugen®

ausgewahlt wird, zeigt eDART™ die Liste verfugbarer Alarme an.

. Wenn die Schaltflache ,,Alarm hinzufligen®

B: Wahlen Sie die Positionen aus, die Uberwacht oder bei denen ein Alarm ausgelost werden sollen.

C: Kiicken Sie auf ,Fertig“, um Warnungen und Alarme anzuwenden, nachdem Sie fertig sind.
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SortiermaRnahmen

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Weiter”, um das Fenster ,Sortiermalinahmen® anzuzeigen. In dieses
Fenster kdnnen Sie eingeben, wie das Sortierungsausgangssignal behandelt wird, um sicherzustellen,
dass die Teile das vorgesehene Ziel erreichen. (Weitere Details sind im Handbuch fur das Prozess-
Setup zu finden.)

(7] fa

MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

Process Setup Step 3 of 4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Sort Settings

Set timing and options for part segregation

Diverter Timing Controls

G w Hold diverter position until alarm changes

200| seconds after end of mold clamped

e J Hold diverter position
@ g,‘ Reject 1| shot(s) after machine has been down

| Delay diverter outputs for 1| cycle(s)

{CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

< BACK ) unpo CANCEL I-lEXT’

A: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um die Teileweiche in einer Position zu halten, bis sich der
Alarmzustand andert.

B: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen und geben Sie die Zeitdauer ein, die der Kontakt
geschlossen gehalten werden soll, wenn ein Gutteil-Signal anliegt.

C: Um die Funktion ,Ausschuss Stillstand“ zu verwenden, aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen und
geben Sie die Anzahl der Teile ein, die nach einem Maschinenstillstand als Schlechtteile
ausgeschieden werden sollen.

D: Um die Funktion ,Weichenverzogerung“ zu verwenden, aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen
und geben Sie die Anzahl der Zyklen ein, um die die Ausgabe verzdgert werden soll. Verwenden
Sie diese Funktion fur Férderbander, auf denen vor der Weiche viele Teile abtransportiert
werden, oder fur Formgebungsprozesse, fur die Alarme auf den 1. Hub festgelegt wurden.
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Steuerungseinstellungen

Auf dieser Seite kann der Benutzer konfigurieren, wie Alarme berechnet werden. Sie enthalt aullerdem
die Einstellungen flr zusatzliche Steuerungsausgangskonfigurationen. Auf dieser Seite kdnnen die
Integrationsgrenzen modifiziert und konfiguriert werden, damit Sie einen Temperaturabfall anstelle eines
Temperaturanstiegs in LSR-Werkstoffen oder anderen Duroplasten beobachten kénnen. (Weitere
Details sind im Handbuch fur das Prozess-Setup zu finden.)

e fa

MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

Process Setup Step 4 of4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations

Consider cavity full when - ﬂﬂ
plastic pressure reaches 1000, at |End of Cavity
End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End E‘

More

< BACK 'UNDO CANCEL FINISH>

A: Klicken Sie hier, um weitere Steuerungsoptionen zu erhalten.

e fa

MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

Process Setup Step 4 of4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations Consider cavity full when i .
- plastic pressure reaches 1000, #5 |[Endiot Cawty ki

End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End E‘
Peak Computation”Op ion: ‘Integration Limit E‘
Start.of Injection + x seconds

Injection Forwrard defay il
after Mold Clamned:

Falling Temperation Detection

’3 Less
\./
‘BACK )unbo CANCEL FII-lISH’

B: Klicken Sie auf ,Weniger®, um sie auszublenden.

C: Klicken Sie auf ,Beenden®, um das Prozess-Setup abzuschliel3en und wieder zum Hauptfenster
zurtckzukehren.
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Auftrag Starten

Nachdem Maschine, Werkzeug und Prozess eingerichtet wurden wie auf den vorherigen Seiten be-
schrieben, kann mit dem Auftrag begonnen werden.

\-1\ ) fa

LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS

MENU

Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

Setup
V10 on Arburg

Setup
Notes

®

A: Klicken Sie zum Starten des Prozesses auf die Schaltflache ,Beginnen” unten auf dem Bildschirm.

Auftragsubersicht

Oben auf der Ubersichtsseite gibt es vier Schaltflachen. Mit diesen kénnen Sie zwischen den Bildschir-
men navigieren. Sie konnen auf diese Schaltflache klicken oder mit den Pfeilen vor und zurtck navigie-

ren.
<0 4 2 fa
MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS
Arburg V10 test mold V10 on Arburg
Machine Cycle
[
Seviminineinine
Touch for Cycle Graph
o]
AR R A A A T T A A
A: Auftragsibersicht: Grundlegende Informationen auf einen Blick
B: Zyklus- und Zusammenfassungsgrafiken
C: Seite ,Auftrags-Audit”
D: Seite ,Diagnose”
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Auftragsubersicht, Forts.

Dieser Bildschirm enthalt:

<0 v (2 a

MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS

Arburg V10 test mold V10 on Arburg

Machine Cycle

|
Smn

Touch for Cycle Graph

k Options
STOP JOB

A A A A A

A: Maschinenstatus
B: Statusanzeige fir Maschine, Werkstoff und Werkzeugubereinstimmung
C: Software-Tools und -Optionen

D: Gutteil/Schlechtteil-Zahler und Historie der letzten 100 Schisse

Ansicht Zyklus- und Zusammenfassungsgrafiken

A: Zyklusgrafik

1@ 4 (2] fa

MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS

B: Zusammenfassungsgrafik

Graph Controls Template Controls |7 Overlays @ Zoom @

PP, Injection
PP, End of Cavity #

PP, End of Cavity #3 |

PP, End of Cavity #11 |

PP, End of Cavity #1 011000}
1-0.158 (T=-0.161)
(T=0).

| 000 EEE 114,10 : 56219

Graph Controls Add Note

Sequence Time
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
Enl of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Thu Jul 14 09:54:34 Thu Jul 141
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Zyklus Graph

In der Zyklusgrafik werden die Echtzeitdaten visuell dargestellt. Alle aktiven Sensoren stehen zur
Anzeige in grafischer Echtzeitform bereit.

(%)
v
Graph Controls Template Controls 7 Overdays @ Zoom @ :E)

PP, Injection 1.470
EOC #1;A ) L
Ve, Injection

A: Hauptgrafikbereich. Alle Echtzeitgrafiken werden in diesem Bereich angezeigt.

B: Bildschirm ,Hilfe zu Kurven®. Dieser Bildschirm zeigt Musterkurven und enthalt Beschreibungen
wichtiger Merkmale jeder Kurve.

C: Inder Grafik dargestellte Zeitspanne. Diese Werte konnen geandert werden, um einen beliebigen
Abschnitt der Grafik detailliert darzustellen.

D: Bereich mit Digitaleingangs-/-ausgangsgrafik. Alle Ein/Aus-Signale kénnen in diesem Teil der Grafik
angezeigt werden. Diese Signale umfassen Ausloser, Steuerausgange und Sortierausgange.

E: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die Grafik als Vollbild oder Miniatur anzuzeigen.

F: Mit den Plus- und Minuszeichen vergrofdern bzw. verkleinern Sie den angezeigten Grafikausschnitt.
Die Grafik beginnt beim VergréRern/Verkleinern stets bei 0 Sekunden.
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Zyklusgrafik (Fortsetzung)

Graph Controls Template Controls o~ ( G) I Ovedays @ Zoom @
O53TTT0532) e,

Ve, Injection @
B3 (T=342)
749 (T-2636) ‘
i LT o e o
_______ L
e e
| | | | i Itz s r g I LI

G: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um alle zukinftigen Zyklen in der Grafik zu Uberlagern.

H: Cursor. Der Cursor kann auf die Grafik verschoben werden, um Werte flr Kurven zu bestimmten
Zeitpunkten einzublenden.

I:  Die Zeit im Zyklusablauf wird oben am Cursor eingeblendet.

J: Der Zeit-/Datumsstempel fir den aktuellen Zyklus wird hier angezeigt. Alle Schiisse werden mittels
Zeit-/Datumsstempel unterschieden.

K: Jede in der Zyklusgrafik angezeigte Kurve hat eine Schaltflache zur Kurvenidentifizierung. Der
Kurvenname  wird auf der Schaltflache angezeigt und hat die gleiche Farbe wie die Kurve.
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Grafik-Setup - Automatische Skalierung von Kurven

@ Graph Controls Template Controls I Overays @ Zoom @

i Graph Controls

I

‘ Auto Scale B)a 537 (1=0.532)

‘ set Fill Volume at Cwrsor >~ | T T

Add a Curve

Good

0.00 05 Jan 04, 21 ;57 1 28 .

A: Klicken Sie auf das Menu ,Grafiksteuerungen®.

B: Klicken Sie im Menu auf ,Automatisch skalieren®. Die Kurven werden automatisch so skaliert, dass
sie in das Anzeigefenster passen.

Einspritzvolumen am Cursor Einstellen
eDART nutzt die Flache unter dem Fullteil der Spritzdruckkurve zur Messung der effektiven Viskositat,
da diese Flache mit der Viskositatsanderung der Schmelze korreliert. Dieser Wert ist nur korrekt, wenn

er wahrend des dynamischen Fullteils des Zyklus berechnet wird. Um sicherzustellen, dass dieser
an der richtigen Stelle berechnet wird, muss das Volumen im Umschaltpunkt in eDART eingegeben

werden.

0.306

2497 j—1 2326)

443 (T-0.443)

Graph Controls Template Controls Foverays (=) zoom () |
jection

Graph Controls
Auto Scale

1 I Set Fll Volume at Cursor m
' \_/
Add a Curve

MS, Fill

MS, Hold
PCOOL

A: Platzieren Sie den Cursor auf den Umschaltpunkt in der Zyklusgrafik.
B: Klicken Sie auf das Menu ,Grafik Setup®.

C: Kilicken Sie auf ,Einspritzvolumen am Cursor einstellen“. eDART nutzt die Volumenmessung an
dieser Stelle als Endpunkt flr die Messungen der effektiven Viskositat.
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Zyklusgrafikwerte

A: Um numerische Werte fur Kurven im Zyklusdiagramm anzuzeigen, klicken Sie mit dem Cursor
auf ,Zusammenfassungsdatentabelle®, wahlen Sie das Einstellungszahnrad aus, aktivieren Sie
die Kontrollkastchen fir die Werte, die Sie anzeigen mdchten, und klicken Sie auf ,Ubernehmen®.

1@ < 2] fa

LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT

MENU } SETTINGS

0.380 (T=0.378)
Graph Controls Template Controls [T Overlays 0.404 (T-0.397)
384 (T=0.378)
0.36690 (T=3630)
3450 {T=. 3410)
0 (T=

s
PP, Injection Add Summary Data

320 (T= 331m
PP, End of Cavity #2 230 (T=3210)
3220 (T=317u)=;_T‘

ﬁ Machine ll. Mold Material p1s0 (T-311m)__

PP, End of Cavity #3

PP, End of Cavity #11 Average Value

~7 Summary Data Tah
Name
Sequence Time:Fill Time 00 Integral

Graph Controls Add Not

ssure a

Cycle Time (]

b

Fill Speed O

Sequence Time Fill Time ]

Fill Time

,,,,,,,,, Fill & Pack Integral

Injection Integral
Injection Pressure

Value
0.0100

i
0.0100

0.0%

Cycle Total 5118 Thu Jul 14 11:13:21 Thu Jul 14 12:16:57 ]

B: Bei 4 oder mehr Sensoren kann auch ein Balkendiagramm angezeigt werden, indem Sie unter der
gewunschten Kurve klicken.

4 @ 2 o]

Job Summary HELP

{ SETTINGS

L & |

LOGIN

{ fa

‘ MENU ]

0.385 (T=0.376
Graph Controls Template Controls T Overlays 0.105 f T-0. 3973
3 (1-5139)
0 HBEZ[I (T=3610)|
=7 Summary Bar Chart 3470 (T-3360)
0139 | [sec. Balance: 75 %

Ny Himann War

Cavity
Slow | process Time  Valume at r||| Peak In]EI:IJI]n |ntegm|| Cycle Iniegrall Cﬂnllng Rate
EOC oc

0.236 Cavity Fill in Cavity
|

|§raph Controls Add Note @ Zoom @ |

Sequence Time
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
End of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Cycle Total
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Audit-Log

MENU ‘ H LOGIN ” Audit Log H HELP ” H RJG CHAT ” SETTINGS
DatefMime 'V Activity User Detail
2014/05/08 07:08:28 Sensor 09 021 00963:1: Admin Piezo Adapter
piezo_type
2014/05/08 07:08:28 Sensor 09 021 00961:1: Admin Fiezo Adapter
piezo_type
2014/05/08 07:08:18 Job Started Adrmin arbury
2014/05/08 07:06:03 Saved Mold Setup Admin Y10 test mold
2014/05/01 14:15:04 Job Stopped. admin
2014/05/01 14:14:55 Sensor 09 021 00961:1: Admin Fiezo Adapter
piezo_type
2014/05/01 14:14:44 Jaob Started Admin Arburry
2014/05/01 14:14:38 Saved Mald Setup Admin W10 test mold
2014/05/01 14:11:38 Job Stopped. Admin

A:  Sortieren nach Datum, Aktivitat oder Benutzer, um zu sehen, welche Anderungen in einem
Zeitrahmen gemacht wurden und wer diese Anderungen gemacht hat.
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Diagnose

W [6] J Diagnostic { [ =l )=l ) . } 9 J ’Q ﬁ
MEHU LOGIN il o o HELP RJG CHAT SETTINGS
. PN v 8 J % J & P
Serial # - Attached to Sensor Type Location Status
@ Diagnostic Info Port 1 ok
- Diagnostic Info Port 2 ok
N
B Y b 01236001231 kdald Ejector Pin Force End of Cavity #1;4 Walid
04075000371 Machine Control Output Y-=P Transfer Walid
@ 0407500037:2 kachine Sorting Cutput Reject Control Walid
@ 04600001 36:1 kachine Stroke Injection Walid
@ 0460000136:2 kachine Welocity Injection Walid
0504000261:1 kachine Seq. Module Input Injection Forward Yalid
05040002613 kachine Seq. Module Input Screw Run Yalid
’ ' . 0504000261:4 kachine Seq. Module Input told Clamped Yalid

A: Klicken Sie auf den Pfeil oder den vierten Punkt, um die Diagnoseseite aufzurufen.

B: Klicken Sie auf das Dreieck, um Informationen Gber den Sensorstatus anzuzeigen.

Sensor Status 0123600123:1 End of Cavity #1;4

Preload 0%

Zero Offset 0.9463 %

Sensor Calibration

Preload should be Green.

If Preload is Yellow or Red, check the sensor pocket bare
for proper depth. Pocket cormers need to be sharp, remove
any radius.

Zero Offset should be Green.

Ifthe sensoris Yellow, the sensaris maost likely functional
but should be calibrated at your convenience. If the sensor
is Red, the sensor is no longer functional. Return the
zensor to RJG for Recalibration.

View Raw Data 1 @

C: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Rohdaten anzeigen®, um weitere detaillierte Informationen Gber
den Sensor anzuzeigen.
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In diesem Abschnitt werden die Optionen flr den Fernzugriff
und die Anzeige von eDARTbeschrieben.

11/1/2011
Rev.E.5.2
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Fernzugriff
Anzeigen des eDART

Zunachst ist es wichtig festzulegen, was Sie mit Ihrem System machen moéchten. Im Allgemeinen
sollten Sie einen der folgenden Schritte ausfuhren:

» Aktuellen Prozess anzeigen (in Echtzeit)
» Copy/Move Daten, Vorlagen usw.
» Daten Analysieren

Bevor Sie eines dieser Dinge tun kdnnen, missen Sie eine physische Verbindung vom eDART zu
einem Remote-Computer herstellen. Nachfolgend sind die Optionen zur Fernanzeige aufgelistet und
beschrieben. Aufgrund der Geschwindigkeit und Benutzerfreundlichkeit empfiehlt RJG dringend die

Verwendung einer Ethernet-Verbindung.

Die Verbindung Herstellen HINWEIS
Installation des eDART™- Systems
Ethernet (bevorzugte Methode) Dienstprogrammsoftware ist erforderlich

Eine Ethernet-Verbindung verbindet den eDART mit
einem anderen Computer oder einem Netzwerk, sodass
Informationen zwischen ihnen Ubertragen werden kdnnen.

Ausfuhrliche Anweisungen zum Herstellen der Ethernet-
Verbindung finden Sie im Abschnitt ,Herstellen der
Verbindung®.

> Netzwerk: Ein eDART kann Uber einen Hub mit einem Bironetzwerk verbunden werden.
» Cross-Over-Kabel: Ermoglicht einem Computer die direkte Kommunikation mit einem eDART, ohne
einen -Hub zu verwenden.

Ausfuhrliche Anweisungen zum Herstellen der Ethernet-Verbindung finden Sie im Abschnitt ,Herstellen
der Verbindung®.

Nachdem Sie eine physische Verbindung zum eDARThergestellt haben, kdnnen Sie auswahlen, was
Sie tun mochten:

1. Daten Analysieren
Verwenden Sie das Analyseprogramm, um gespeicherte eDART- Daten anzuzeigen. Weitere
Informationen finden Sie im Abschnitt ,Analysator” dieses Kapitels .

2. Kopieren/Verschieben Daten, Vorlagen usw.
Verwenden Sie das Programm ,Filezilla“, um eDART- Daten, Vorlagen oder andere Dateien auf
einen Blrocomputer , einen Server oder einen anderen Ort zu kopieren oder zu verschieben, damit
die Informationen per E-Mail versendet, auf die Festplatte gebrannt usw. werden kénnen.
Weitere Informationen zum Filezilla-FTP-Programm finden Sie im spateren Abschnitt.

3. Aktuellen Prozess anzeigen
Um den aktuellen Prozess in Echtzeit anzuzeigen, ist eine Phindows-Lizenz fir jeden Remote-

Computer erforderlich, den Sie zum Anzeigen verwenden.

.. ) HINWEIS
4. Aktualisieren Sie lhre eDART-Software Der Computer muss tiberverfiigen

Sie konnen ein eDART- Software-Update entweder Uber eine serielle eine Netzwerkkarte installiert.
oder eine Ethernet-Verbindung durchfuhren.
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Ethernet-Verbindung
Netzwerk
Um den eDART in |hr bestehendes Netzwerk einzubinden, schlie3en

Sie das Ethernet-Kabel an den RJ-45-Ethernet-Port des eDARTan.
Verbinden Sie das andere Ende des Ethernet-Kabels mit dem Hub.
Crossover-Kabel

Um den eDART direkt mit einem anderen Computer zu verbinden
(ohne Hub), verbinden Sie ein Ende des Ethernet-Crossover-Kabels Du musst Phindows stoppen
mit dem RJ-45-Ethernet-Port am eDART. Verbinden Sie das andere
Ende des Kabels mit der Netzwerkbuchse des Computers.

, bevor Sie die Verbindung trennen
Ethernet-Crossover-Kabel.

Ihr Computer bendtigt eine feste IP-Adresse. Sie kdnnen auch die
IP-Adresse des eDART so einstellen, dass sie zu Ihrem Netzwerk

passt. Wahlen Sie ,eDART konfigurieren“ aus dem QNX-Symbol in

der eDART- Symbolleiste. Dadurch wird verhindert, dass bei jedem

Umzug des Computers die IP-Adresse geandert wird. Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt ,,
eDARTkonfigurieren® im Helpviewer.
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Anzeigen des Aktuellen Prozesses

Phindows

Mit dem Phindows-Programm kdnnen Benutzer auf Remote-Windows-Plattformen eine Verbindung zu
Anwendungen herstellen und mit ihnen interagieren, die auf einem QNX-Computer ausgefihrt werden
(z. B. eDART).

Sie kdnnen die Software an beliebig vielen Arbeitsplatzen aus der Ferne einsehen. Sie bendtigen
jedoch fir jeden Arbeitsplatz eine separate Phindows-Lizenz. Phindows ist eine optionale Software flr
das eDART- System.

Installation

1. Wabhlen Sie ,Ausfihren“ aus dem Startmenu
2. Typ “Al\setup.exe”

3. OKKklicken.

Sie kdnnen auch fur jedes eDARTeine Phindows-Verknupfung erstellen.

1. Verwenden Sie den Windows Explorer, um Phindows. | esresmrsresrmmmmrmmm—m"re 7/ x|
exe zu finden C:\Programm Files\RJG Einblick
System\Photon\phindows.exe. General - Shattut | Secuiy |
2. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Phindows. ,
exe % Shartcut to phindows. exe
3. Wahlen Sie ,Verknupfung erstellen®
4. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Targettype:  Application
Verknupfung und wahlen Sie im Menu die Option e Eh e

,Eigenschaften®.

5. KliCken Sle an dle Registerkarte Veranpfung. Target: C:\Program Filez\RJG InzightsPhotonsphindos.
6. Andern Sie das Ziel wie folgt: C:\Program Files\RJG _ _
InS|ght SyStem\PhOton\phindOWS.exe -t (lP _ [# Funin separate memony space [ Fun as different uger
Adresse) -n (Knotennummer) -u -o1.
7. Klicken Sie auf OK, um die Anderungen zu speichern Stattin: |'C:\Pragram Files\FJG Insight\Photen’

8. Stellen Sie sicher, dass eDART mit dem Netzwerk

h Shortout ke INone
verbunden ist

9. Doppelklicken Sie auf die Verknlipfung, um das Rur: [Mormal window 2
Programm auszufihren Coent |

eDART- Locator B || Boebon

eDART Locator ist Teil der eDART System Utilities [ ok | cancel | ogeen |

Software-CD. Es wird in Verbindung mit Phindows
verwendet, um eDARTs auf einem Windows-Computer
anzuzeigen.

» Doppelklicken Sie auf die Option ,,eDART Locator “ im Ordner ,RJG Insight
System® auf dem Desktop.

» Wabhlen Sie zunachst Datei, Einstellungen. Customize Settings : X
Verwenden Sie die Browserschaltflache
()’ um den Pfad zu Phindows auszuwahlen. RO iy 25 RG Insight'\Photonshindows. exe

» Wenn Sie fertig sind, klicken Sie auf OK.

I¥ Unlock Cursor Mode

Suchen Sie als Nachstes die eDARTs unter der
Uberschrift ,Maschinenname®. Doppelklicken Sie auf
den gewunschten Namen, um die Software fur diesen
eDARTanzuzeigen. Background Image: | =

cament_|

[T Show Background I Tile Image
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B aDART Locatm

File Yiew Help
Waching Mame J Met Group | System Type | _onnection Info
FPlanvCellitdachineg Yol o eCaRT #£101 192162 1. 10185731
FlantCelltdaching FoUr EroUp eART #2058 192 163 1 20585731
FlantiCellhachine T our Group eDART #106 192.168.1. 108485731
Plantiellfiachine roureroup  eMART#150  192.188.1.15045731
FlantZelltachine Yo Group cDART #108 197168 1 10845731
PlanyCelltaching FOUr Group DART #7204 192.158'1'204#531
Flant/CellitMachine Your Group i : g
FlantCellihachine Your Group SDIART #102 192.168.1.10245731
FlanCellitachine FouUr Group eDART #2086 192 168.1.20883731 |

Puzh to Shart

Wenn eDART- Namen nicht angezeigt werden, mussen Sie die IP-Adressen einer Listendatei
hinzufugen. Im RJG Insight System-Ordner gibt es die Option ,Edit eDART IP List“. Doppelklicken Sie
auf diese Option, um die Datei zu 6ffnen.

» Geben Sie die IP-Adresse des ersten eDARTein.

> Klicken Sie auf Enter und geben Sie dann die nachste IP-Adresse ein.

» Wahlen Sie ,Datei“, ,Speichern“ und dann ,Schlief3en®.

> Offnen Sie den eDART Locator erneut.
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FTP-Dateiubertragung

File

%= FileZilla version 1.5a

Edit Tranzfer “iew 7

reifen Sie uber Ihren Ordner ,RJG Insight
ilezilla-Programm zu. Sie sollten den folgenden

Um Daten von einem eDART auf einen anderen PC, Laptop oder rrlwls"tlavl\llzgig des eDART- Systems

Server zu Ubertragen,
System*® auf das

Bildschirm sehen:

Dienstprogrammsoftware ist erforderlich

==

FoEBsomr(2 / :

JAddress: |192.153.9.24? Uszer: Iroot Pazzword: I “““““““ Part: |21 |Quickconnectl

Command.  PORT 192,168,1,75,4,193
Fezponze: 200 PORT command successful.
Command:  TYPE &

Fesponze: 200 Tupe set to A,

Command:
Fesponze: 150 Opening ASCI mode data connection for /binds.
Responze: 226 Transfer complete. 6 -
Local Site: |c:\D ADTEMPY Remate Site: | fe-dart/datasMolds i
EI--- My Camnputer || Filename  # I Filesize I Date I Time I Permizzions -~
= 5 Ea .
=R= g S Em 0z2A68/2002  11:05 dnamr-ur-x
-(3 ADOBEAPP (31992 02/15/2002 0952 dresrars

(21 COROM (3239
-3 DADTEMPR &3 5852

0241542002 0355 dnar-wrs
02/156/2002 0353 drwsr-ur-2

~_B-L] Drivers | (X Big Demo 12A02000 0943 dresresres
Filename || Filesiee | Filstype | Last Modified (23 Cores Demo 01/25/2002 1325 diwwsws
[:l i D E mulator 02/15/2002 11:09 A2
D M-24E-4532 0241542002 0:m drasnar-x
D Os1288 124042001 14:35 drasr-xr-x
5] Taw_test 1240472001 14:35 drissnasag Lo
D Small Demao 1241942001 10:40 drasr-r-x
Analysis. Cycle_Graph.cfg 918 1270452001 1435 AT
<| | _>| |ﬁ.t’-‘malysis.E_l,lcle_\-falues.cfg 486 12/04/2001 1435 AT |_>|LI
Local Filename I Sizel Direction I Remote Filename I Host I Status
Analyziz. Cpcle_Graph.cig \ 120 - fe-dart/data/Moldzbnalpsiz Cycle_G... 192.168.9.208:21
g
4| | I
Feady [ [ [ [ |Queue: 120 bytes @ @ 7
1. Adresse: Geben Sie die IP-Adresse des eDART oder Computers ein, mit dem Sie eine
Verbindung herstellen moéchten. Wenn Sie eine serielle Verbindung verwenden, geben Sie
,10.0.0.1“ ein.
2. Benutzer: Geben Sie ,root” ein. Verwenden Sie Kleinbuchstaben.
3. Passwort: Geben Sie ,evintea“ ein. Verwenden Sie Kleinbuchstaben.
4. Quickconnect: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um eine Verbindung mit der von Ihnen
angegebenen IP-Adresse herzustellen.
5. Lokale Site: Durch Klicken auf‘+” Wahlen Sie in den Feldern ,-“ und ,-“ den Verzeichnisort aus, an
dem die Ubertragenen Daten abgelegt werden sollen.
6. Remote-Site: Wahlen Sie den Ordner ,e-dart“ und
dann den Ordner ,data“. Wahlen Sie aus der
Datenliste die Datei(en) aus, die Sie Ubertragen HINWEIS
mochten, indem Sie einmal auf den Namen klicken, | Klicken Sie auf den Ordner, gefolgt von zwei
um ihn hervorzuheben. dots bringt Sie eine Ebene hoher.
7. Sobald die Datei markiert ist, halten Sie die linke

Maustaste gedrickt und ziehen Sle die Datei
hierher. Wiederholen Sie diesen Vorgang fur jede zu Ubertragende Datei . Wenn alle Dateien
ausgewahlt wurden, klicken Sie mit der rechten Maustaste irgendwo in dieses Feld, um ein -Menu
aufzurufen. Wahlen Sie im Menu ,Prozesswarteschlange” aus. Die Datei(en) werden an die von

Ihnen ausgewahlte lokale Site Ubertragen.

Nach der Installation enthalt das Filezilla-Programm eine ausfihrliche Hilfe.
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Prozessanalyse (Analyizer)

Der Analysator ist eine Windows-Anwendung zur Verwendung mit DART Vision™ oder Insight System™
von RJG. Befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen, um das Analysetool zu verwenden.

. Scan fetwiork for eDARTS
1. Starten Sie den Analysator
Der Hauptbildschirm des Analysators ist die Datenauswahl. Das Datenverzeichnis auf der linken
Seite des Bildschirms listet Verzeichnisse auf, in denen Daten gespeichert wurden (nach
Werkzeug).
Am unteren Bildschirmrand befindet sich eine Symbolleiste, in der Sie verschiedene Tools zum
Anzeigen, Analysieren oder Berechnen von Daten auswahlen konnen.
qJEi‘| data_select M= ES
Data Directory — Time Range Selection

[\RJG_TECH_NTT'Dandata =
-

-[En] 1
~{ED] 101

Begin Date Selection End Date Selection

May 1996
B 12268 Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun Mon Tue Wed Thu Fr  Sat

May 1996

{z) 1998 % 23 a1 2z a3 4 | oz o 1 oz 3 4

5 B 7 8 9 1M N 5 B 7 8 9 10 MN
-] 2T4854MP
I:EI-- 29g 12 13 14 15 16 17 18 12 13 14 15 16 17 18

o % ot 19020 N X2 o2 oM % 19 20 21 2 o2 oM %
sensor aven tes 26 27 28 29 30 &k 1 26 27 28 239 30 & 1
3”2211 2 3 4 85 B T 8 2 3 4 85 E 7 B

[_; i 1TD?1T2 Begin Time: | 23224 FM = End Time: | 243,01 PM ==
L] STORAGE
(e 5852 Scan Metwork for eDARTS I
=L B157

i a 12

----- B157 oven test
7154-8066 Y41

9217 Test

9211-500 Test 1192001
: ABS

- (£ Acra

-- bert

-- Big Demo

=-(E8] Bob

| |
SO D N

cycle graph summany graph data export Statiztics Part
Measurements

2. Wahlen Sie einen Ordner aus Klicken Sie im Daten- HINWEIS
verzeichnis auf den Ordner mit dem Namen der Form- Wenn der Ordner mit ,L* gekennzeichnet ist,
daten, die Sie anzeigen mdchten. Wenn Sie einen enthalt er lokale
bestimmten Datensatz aus dem Ordner auswéahlen Daten (Daten aus dem von Ihnen gewahiten
maochten, klicken Sie auf “+” links neben dem Ordner. Verzeichnis
Dadurch wird das Verzeichnis erweitert und spezifische-| ~ tber). Wenn der Ordner mit ,ED" gekenn-
re Optionen angezeigt. zeichnet ist, dann

3. Wahlen Sie Start- und Enddatum Die Daten stammen von einem eDART im
Mit den beiden Kalendern auf der rechten Seite des Netzwerk.

Bildschirms kénnen Sie ein Startdatum und ein End-
datum fur die Daten auswahlen, die Sie zur Anzeige ausgewahlt haben. Wenn die Hintergrundfarbe
grau ist, sind keine Daten zur Anzeige verfugbar . Wenn es weil ist, sind Daten verflugbar. Die mit
Fettdruck markierten Daten geben Daten an, an denen Daten vorhanden sind. Wahlen Sie mithilfe
des Kalenders auf der linken Seite das Startdatum fur die Daten aus, die anzeigen soll. Wahlen Sie
mithilfe des Kalenders auf der rechten Seite das Enddatum aus. Sie kénnen auch die Anfangs- und
Endzeiten der Daten unterhalb der Kalender auswahlen.
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(Weitere Informationen zum aktuellen Prozess anzeigen)

4. Wahlen Sie eine Anwendung aus

Wahlen Sie in der Symbolleiste am unteren Bildschirmrand die Anwendung aus, die Sie mit Ihrem
ausgewahlten Datenbereich verwenden mdchten.

o B o4 )

cvole greph summnary graph data espart Statistics Part
Measurements

Ubersichtsdiagramm

Das Zusammenfassungsdiagramm bietet eine grafische Darstellung der zusammenfassenden Werte,
sodass Sie Trends anzeigen kdnnen. Hier kbnnen mehrere zusammenfassende Werttrends gleichzeitig
angezeigt werden. Ein zusammenfassender Wert ist eine einzelne Zahl (Datenpunkt) fur jeden Zyklus;
dh Spitzenzyklusintegral, Zykluszeit usw.

3-'_: 1 2Z68%01-06-39 - Summary Graph Dsplay

Eia Graph Corliok:— Hedp

1 114 “’WMf'ﬂw'mﬁwﬂmh i
| F M‘.

Iy | I
Lih o | | lﬂM ¥ ""."-L"kuﬂ_'ll.--"“"Wlt"'l’ .'|‘ ,,|1L|

1 | bt

Thilfi P51

ATHh P

Cyrele Time |
16:4.40 3econds

M7 e |Unzoom | Egort | GetCycle| 0172098 03:17:41

Titelleisten

Diese Balken werden auf der linken Seite des Bildschirms angezeigt und zeigen an, welche
zusammenfassenden Messungen im Diagramm angezeigt werden. Um eine Messung

zum UberS|chtsd|agramm hinzuzufugen, wahlen Sie ,Kurve hinzufigen® aus dem Menu

,2Diagrammsteuerung” oder klicken Sie auf die Titelleiste und klicken Sie auf die Schaltflache ,Kurve
hinzufugen®.

Mauszeiger
Der Cursor ist die vertikale Linie im Diagramm. Es kann im Diagramm verschoben werden, indem Sie
mit der linken Maustaste auf den Punkt klicken, zu dem sich der Cursor bewegen soll, oder indem

Sie mit der linken Maustaste klicken und den Cursor selbst ziehen. Die numerischen Werte fur jeden
Datenpunkt werden unterhalb der Titelleisten angezeigt.

Holen Sie sich Zyklus
Die Schaltflache ,Zyklus abrufen® unten auf dem Bildschirm ruft das Zyklusdiagramm fur die vom Cursor
ausgewahlten Daten auf.
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(Weitere Informationen zum aktuellen Prozess anzeigen)

Export }

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die Daten im Ubersichtsdiagramm in eine Excel-Tabelle

zu exportieren. Um nur einen bestimmten Bereich des Ubersichtsdiagramms zum Exportieren
auszuwahlen, vergréfiern Sie diesen Bereich (Rechtsklick und Ziehen) und klicken Sie dann auf die
Schaltflache ,Exportieren”.

Hinweis

Um eine Notiz hinzuzuflgen, platzieren Sie den Cursor auf dem gewunschten Datenpunkt und wahlen

Sie Notiz hinzufigen aus dem Menu ,Diagrammsteuerungen®. Die Notiz wird als kleines Symbol
am unteren Rand des Diagramms angezeigt. Um die Notiz anzuzeigen, klicken Sie einfach auf das
entsprechende Symbol. Um die Notiz zu andern, wahlen Sie im Menu ,Grafiksteuerung“ die Option
,Notiz bearbeiten®.

Zoom/Unzoom

Um einen bestimmten Bereich einer Kurve zu vergréfiern, wahlen Sie ,Zoom* aus dem Menl
,Grafiksteuerung” oder klicken Sie mit der rechten Maustaste und ziehen Sie auf den gewlnschten

Bereich des Diagramms.
Zyklusgrafik

Das Zyklusdiagramm zeigt gespeicherte Zyklusdaten Aufnahme fir Aufnahme an.

A Big Demo - Cyele Braph
Fie GaphConhiok:  Halp
p.152
G169 psi
E575 pai v
: I.
", 5
0.6971 cu. in. e e e 5
|- i 7728 psi e SIS
Jooo 1ig54 02t [zoev] 4] ———] [@ o [12.37

Uberlagerungen
Sie kdnnen mehrere Aufnahmen gleichzeitig anzeigen, indem Sie die Overlays-Funktion aktivieren

(dricken Sie die OV-Taste unten auf dem Bildschirm).

Zoomen

Um einen bestimmten Bereich einer Kurve zu vergréfiern, wahlen Sie ,Zoom* aus dem Menl
,Grafiksteuerung” oder klicken Sie mit der rechten Maustaste und ziehen Sie auf den gewlinschten
Bereich des Diagramms.

Mauszeiger

Der vertikale Cursor im Diagramm zeigt die numerischen Werte fur jede Kurve an. Es kann im
Diagramm verschoben werden, indem Sie mit der linken Maustaste auf den Punkt klicken, zu dem
sich der Cursor bewegen soll, oder indem Sie mit der linken Maustaste klicken und den Cursor selbst

ziehen.
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(Zyklusgrafik fortsetzung)

Kurve hinzufigen
Um eine Kurve hinzuzuflgen, die nicht angezeigt wird, wahlen Sie im Pulldown-Menu ,Grafiksteuerung®
die Option ,Kurve hinzufiigen® aus.

Datenwiedergabe

Mit den Pfeilen am unteren Bildschirmrand kdnnen Sie durch die Daten scrollen. Der
Aufnahmezeitstempel gibt das Datum und die Uhrzeit jeder einzelnen Aufnahme an. Sie kdnnen die
Daten wiedergeben, indem Sie die griine Taste am unteren Bildschirmrand dricken. Stellen Sie die
Wiedergabegeschwindigkeit mit dem Schieberegler links ein. Wahrend die Zyklen wiedergegeben
werden, bewegt sich der Cursor auf dem Zusammenfassungsdiagramm (sofern beide Bildschirme
sichtbar sind), sodass Sie sehen kdnnen, welche Zyklusdaten den Zusammenfassungsdaten
entsprechen. Der rote Knopf stoppt die Wiedergabe.

Referenzkurven Speichern

Um die Zyklusdaten im Diagramm als Vorlage flr den Vergleich mit anderen Zyklen zu verwenden,
wahlen Sie ,Als Vorlage speichern” aus dem Menu ,Diagrammsteuerungen®. Geben Sie eine
Beschreibung der Vorlage ein und klicken Sie auf Speichern. Die Vorlage kann in der Auswahl

,vorlagensteuerelemente” geandert werden. Diese Vorlagen kdnnen von eDARTgelesen werden.

Statistikbildschirm

Der Statistikbildschirm berechnet den Durchschnitt, die Standardabweichung usw. flr den auf dem
Zusammenfassungsbildschirm angezeigten Datenbereich.

£ Big Demo - Statiztic:

Diata Hange:|3hﬂ[5 Eack j I 2 shots back

Stal Mame | “alue Type | Location | “alue | LInits

hla sirmurm Feak End of Cavity F730 psl

hliriir um Feak End of Cavity JEO2 psi

Average Feak End of Cawty Fea0 [

Wlirirr Feak Injection Pressure 10ann s

Wla kirrum Feak Injection Pressure 11300 psi

Avcrage FPaak Injection Pressure 11100 5

baimum Faak Fosi Gale Jeda =]

Arerage Feak Fosi Gale Feaa psi

ity umm Feak Fosi Gate JE41 psi

‘| | *
Add Yalue Remave alue Sdz. MUt plier ) | 30 j‘

Werte Hinzufligen/Entfernen

Um weitere Werte hinzuzufigen, klicken Sie auf ,Hinzufugen®. Wahlen Sie die Berechnung
(Durchschnitt, Maximum, Minimum, Standardabweichung usw.), die Sie auf den ausgewahlten
Datenbereich anwenden mochten, und driicken Sie OK. Wahlen Sie eine zusammenfassende Messung
und einen Standort aus der Liste aus, die Sie anzeigen mdchten, und dricken Sie OK. Wiederholen

Sie diesen Vorgang, um weitere Messungen hinzuzufigen. Um eine bereits hinzugefluigte Messung zu
entfernen, markieren Sie sie und klicken Sie auf ,,Entfernen®.
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(Zyklusgrafik fortsetzung)

Datenreichweite

Wahlen Sie im Kombinationsfeld ,Datenbereich® oben auf dem Bildschirm eine Ansicht
(Zusammenfassungsansicht, Rlickaufnahmen oder Gesamtansicht) aus. Wenn Sie Shots Back
auswahlen, kdnnen Sie die Anzahl der Shots angeben.

Teilemessung

Das Tool , Teilemessungen® wird mit dem Tool , Teileprobenahme® in der eDART-Software verwendet.
Mit dem Part Sampling-Tool kdnnen Sie Proben fur eine spatere Analyse sammeln, indem Sie die
Datenpunkte markieren, an denen Sie diese enthommen haben. Im Werkzeug , Teilemale® kdnnen Sie
Teilemalde eingeben.

E EDART Testing - Weights and Measurements E ditor
—Listol S=armple Groups
Graup Mame | ShetDyT | Length | Partweight | Sutace Finish [~
- | Test] 01072002 79:28: 45
T9.26:45 1.000 1.000 2500
192076 2000 1.000 2E.00
18:29:45 3000 1.000 24.00
19:30:14 2000 1.000 25.00
18:30:44 000 1.000 2e1e
+ | Testd 0072002 195529
+ | Testh 01,/07,/2002 19:38:00
+ | Testd 01012002 19:d4: 28
+ | Test1l 017072002 79:42:44 =
Edit Calurnn(s) | Expand Al | Collsp=e All Save Columns &5 Default |
== | Sava and Ext I
Datenexport

Mit dem Datenexport-Tool kdnnen Sie zusammenfassende Messungen auswahlen und diese in eine
CSV-Datei (Excel-lesbar) exportieren, in der zusatzliche Datenanalysen durchgefiuhrt werden kénnen.
Auf dieses Tool kann auch Uber das Ubersichtsdiagramm zugegriffen werden.

™ Data Egport ] =]

Expart Selection

Column# | Expert Measuremerit |
1 Zhat Tirme Stamp

2 Avarage Value, Fill speed (Fillsp
Inzert 3 Gabe Seal, Post Gate (FSTgsl)

dd

Pl

Remae

1]

e Cohfig

!

B Click and drag te change the order of te Rows.

F Include hieasurament Headars

I Cnby export those shots with part measurement entries Lloses
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(Zyklusgrafik fortsetzung)

Zusammenfassungsmessungen Hinzufiigen/Entfernen
Wahlen Sie eine zusammenfassende Messung und einen Standort aus der Liste aus, die Sie anzeigen
mdchten, und dricken Sie OK. Die Kopfzeile der Messung erscheint am Ende der Liste.

Um eine Messung an einer bestimmten Stelle in der Liste einzufiigen, markieren Sie die Kopfzeile der
Messung direkt unter der Stelle, an der die neue Messung erscheinen soll. Dricken Sie ,Einfigen”
und wahlen Sie eine zusammenfassende Messung und einen Standort aus der Liste aus. Die
Messkopfzeilen kdnnen auch durch Klicken und Ziehen verschoben werden.

Um eine bereits hinzugefluigte Messung zu entfernen, markieren Sie sie und klicken Sie auf ,Entfernen®.

Konfiguration speichern
Speichert die spezifischen Messnamen. Dies ist nutzlich, wenn Sie haufig ein bestimmtes Format
exportieren.

Fugen Sie Messkopfzeilen hinzu
Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn Sie mochten, dass die Messkopfe zusammen mit den
Daten exportiert werden.

Exportieren Sie nur die Aufnahmen mit Teilmaleintragen ISR o .
- s . . . Datenexport funktioniert mit
Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn Sie nur die
) ) . Nur zusammenfassende
Teilemessdaten exportieren mochten. Daten

Wenn Sie fertig sind, driicken Sie Exportieren.
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MOLD SMART

eDART-Prozess-Setup

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie einen Prozess
in Inrem eDART einrichten, indem Sie entweder einen
vorhandenen Prozess verwenden oder einen neuen Prozess
erstellen.

8/18/2014
Rev. E.6.0
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Vorhandenen Prozess Auswahlen

Wenn Sie ein Prozess-Setup aus einem friiheren Lauf haben, wahlen Sie es einfach aus der Liste aus.

Der eDART merkt sich gespeicherte Setups aus friheren Laufen. Es ist nicht notwendig, einen neuen
Prozess einzugeben, wenn Sie einen Job neu starten.

L& _—

MENU QOGIN HELP

a

RJG CHAT

o

SETTINGS

Fitter |

| Machine
Engel

| Mold '
6 BUCKLES | 2

A> | Setup < ﬂ

Setup @
Notes

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Werkzeug".

B: Klicken Sie auf den Prozess, den Sie ausfuhren mochten.

C: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Beginn®, wenn Maschine, Form und Prozess ausgewahlt sind.
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Erstellen eines neuen Prozesses

Erstellen Sie nur dann ein neues Setup, wenn sich in lnrem Prozess etwas geandert hat, das sich auf
die Alarmeinstellungen oder das Timing des Teiletrenngerats auswirkt. Wenn Sie ein Setup flr den
neuen Prozess speichern, kdnnen Sie spater bei Bedarf wieder auf den alten Prozess zurlckgreifen.

fa

RJG CHAT

e 2

SETTINGS

o

HELP

H MENU H‘ LOGIN

[Firer |

[ Machine
Sumitome 2 | 4
[ Mold
Sumitome 2 mold | 4
A EET: ﬂ
Not Selected 4
Create Mew Process ) B

ey
Setup
Motes

A: Klicken Sie auf der Startseite von eDART auf die Schaltflache ,Prozess-Setup®.

B: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Neuen Prozess erstellen®.
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Erstellen eines neuen Prozesses fortsetzung

Wenn die Schaltflache ,Neuen Prozess erstellen” ausgewahlt ist, wird das Fenster
,Grundlegendes Prozess-Setup® angezeigt.

A

MENU

‘ H LOGIN

| 8

HELP

fa

RJG CHAT

o

SETTINGS

|

Process Setup Step 1of4

@@®

|

s

ALARM LIMITS SORTING ACTIONS

Basic Process Settings

Mame your Process and input notes about Process

Setup Hame:

Standard Cycle Time:

30.00| seconds

=
g
5-I
2

CONTROL SETTINGS

110

A: Geben Sie den Prozessnamen ein.

B: Geben Sie die Standard-Zykluszeit flr diesen Prozess Alarmgrenzen ein.

C: Geben Sie etwaige Notizen zum Vorgang ein

D: Klicken Sie auf ,WEITER®, um zur nachsten Seite zu gelangen

RJG, Inc. eDART® Software

60



Alarmgrenzen

Wenn die Schaltflache ,Weiter” ausgewahlt wird, wird die Registerkarte ,Alarmgrenzen” gedffnet, um
die Prozesskonfiguration zu ermdglichen.

Diese Konfiguration umfasst das Hinzufligen von Prozessalarmen/Warnungen und die Steuerungen fur
das Teileweichen-/Robotorsignal.

Wenn ein Prozessalarm oder eine Warnung hinzugefugt wird, zeigt eDART sowohl einen Untergrenzen-
als auch einen Obergrenzenalarm an. Diese Alarmstufen kdnnen je nach den tatsachlichen
Eigenschaften des Teils entweder automatisch oder manuell festgelegt werden.

Process Setup Step 2 of 4

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
J Fill Speed Alarm 26,00 2950 infsec. 7
J Fill Speed Wyarning Invalid z7.00 z9.00 infsec. ki
J Cycle Time Alarm 19.00 Z3.50 SEc. i
] Fill Tirme Alarm 02758 02987 sec. k
:J Fill Time: Warning Invalid 0.2783 0.2862 sec. ki

ADD REMOVE
AUTO-SET @ ‘[ ALARM ‘ ‘{ ALARM ”
‘ < " ” - ” s

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Alarm hinzufigen®. Wenn die Schaltflache ,Alarm hinzufigen'
ausgewahlt wird, zeigt eDART die Liste verfugbarer Alarme an. Alle Werte werden als ,Unguiltig*
angezeigt, bis der Prozess tatsachlich ausgefihrt wird.

Process Setup Step 2 of 4

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name ‘ Type ‘ Value Low High Units
J Fill Speed Warning 2810 27.00 29.00 infsec. 7]
J Cycle Integral:injection Pressure Alarm 3201 3189 3205 psi-3
(] Cycle Integral:Injection Pressure Warning 3201 3200 3205 psi-s 1
ﬁ Cycle Time Alarm 18.00 23.50 S€C, N
J Fill Time Alarm 0.2340 0.2758 0.2987 3ec, ]
J Fill Time Warning 0.2940 02783 0.2962 se n

c. 1
ADD REMOVE
AUTO-SET ALARM ALARM
’{ ‘ BACK ” ’[ ) unpo ‘ CANCEL SAVE ’

Auf denselben Bildschirm kann innerhalb eines laufenden Prozesses uber das Optionsmenu zugegriffen
werden.
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Alarmgrenzen fortsetzung

@ ﬁ tachine

Fill & Pack Integral
Fill & Pack Time
Injection Integral
-

Process Time
Recovery Integral
Static Pressure Loss

Value at W1 -2 Xfer.

Add Alarms

Ill Mold Material

l\ End of Cavity #1
|
End of Cavity #3
End of Cavity #5

@ End of Cavity #6

End of Cavity #Avg

CAMNCEL

L |

<:A> “ Machine

Fill Speed

Fill Time

Hold Time

Peak.

Process Time

Shot Stroke Minimum
Static Pressure Loss

Value at V1 ->V2 Xfar.

Add Alarms

III Mold Material
A A
A
©
!K Hydraulic Injection ﬂg
Shot Stroke ©
\ 4

CANCEL

APPLY } DOME

Screw Runtime

Add Alarms

Ml vachine . [l Mold

©

C: Kilicken Sie auf die Schaltflache, die den Typ des hinzuzufigenden Alarms darstellt.

Maschinenalarme umfassen alle maschinenbasierten Variablen, die eDART berechnen kann.
Fullzeit, Zykluszeit usw.

Formalarme umfassen alle formbasierten Variablen, Spitzenende der Kavitat, Packrate usw.

Materialalarme umfassen Anderungen am Material, Effektive Viskositat,
Schraubenwiederherstellung, usw.

B: Klicken Sie in der Liste auf den Alarmtyp. Wenn mehr als eine Variable diesesTyps vorhanden ist,

zeigt eDART die Standortauswahl rechts neben dem Typ an.

C: Wabhlen Sie aus diesem Bereich den gewlinschten Standort aus.

D: Klicken Sie auf dieses Symbol, um zwischen den Alarmtypen zu wechseln: Alarm, Warnung,
Alarm und Warnung.

Hold Time

Shot Stroke

Cycle Time

Fill Speed

o Kein Alarm
A Warnalarm

8 Alarm Ablehnen

6. Ablehnungs- und Warnalarm
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Alarme Entfernen

Alle zum Prozess hinzugefugten Alarme werden auf der Registerkarte ,,Alarmgrenzen® angezeigt.
Auf dieser Registerkarte konnen Sie die Stufen fur lhre Alarme sowohl manuell als auch automatisch
bearbeiten und Alarme entfernen

Process Setup Step 2 of 4

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
@ ﬁ Average Value:End of Cavity Cycle Integral Alarm 23271 23487 % nl

J Average Value:End of Cavity Cycle Integral Wiarning Inwalid 23285 23463 %

g Fill Speed Alarm ZE.00 Z29.50 in/sec. K

J Fill Speed Warning Inwalid z7.00 29.00 infsec. K

ﬁ Cycle Integral:Injection Pressure Alarm 31989 3z05 psi-s

J Cycle Integral:Injection Pressure Warning Invalid 3z00 3z05 psi-s

ER S e

H ‘BACK ‘ H )unpbo

‘ CANCEL r-u;xr}

A: Klicken Sie auf das Kontrollkastchen neben dem Alarm, der entfernt werden soll.

B: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Alarm entfernen®.
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Alarmstufen Automatisch Anpassen

Sobald Prozessalarme hinzugefugt wurden, kdnnen Sie die Grenzwerte auf der Seite ,,Alarmgrenzen®
anpassen. Dies kann automatisch oder manuell anhand der Teileeigenschaften erfolgen.

Process Setup Step 2 of 4

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
ﬁ ge ValueEnd of Cavity Cycle Integral Alarm 23271 23487 % ﬂl
J Awverage ValueEnd of Cavity Cycle Integral “Warning Inwalid 23295 23463 %
g Fill Speed Alarm ZB6.00 Z9.50 infsec. K
J Fill Speed ‘“Warning Inwalid 27.00 29.00 infsec. K
ﬁ Cycle Integral:Injection Pressure Alarm 3199 3205 psi-s
L

Cycle Integral:Injection Pressure ‘Warning Invalid 3z00 3205 psi-s
ADD REMOVE
SUEC.SEY . ALARM ] H ALARM J

= | o] BEl-

Suggested Alarm Levels

450 above or below average
' for reject alarms
v
A
above or below average
3.50 A
forwarning alarms
v
s
20.00 Shot “ | back for sigma
i Hour
tin

A: Klicken Sie auf das Kontrollkastchen fur jeden Variablenalarm, den Sie automatisch anpassen
mochten.

B: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Auto-Set".

C: Geben Sie das gewlnschte statistische Niveau fir die zur Anpassung ausgewahlten Alarme ein.
D: Geben Sie die Anzahl der Aufnahmen ein, die fur die Pegelanpassung verwendet werden sollen.
E: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Einstellen®.

F: Klicken Sie auf der Hauptseite des Alarmgrenzwerts auf die Schaltflache ,Weiter®.
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Alarmstufen Manuell Anpassen

Fir die meisten Kunststoffteile gelten ganz bestimmte Kriterien, die erflllt sein missen, um als gutes
Teil zu gelten. Die genaueste Methode zum Festlegen von Alarmen in eDART basiert auf Variablen
innerhalb der Kavitat und tatsachlichen Teileabmessungen. Das eDART- System verflgt Gber viele
Tools, die bei der Auswahl dieser Alarmvariablen helfen. Sobald die Alarmvariablen identifiziert sind,
kann eine einfache Hoch-Tief-Studie durchgefiihrt werden, um anhand der Teilemessungen den
richtigen Alarmpegel zu bestimmen. Erhéhen Sie die Pegel immer etwas, um sicherzustellen, dass die
Alarme konservativ sind.

Process Setup Step 2 of4
BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
Alarm Limit Settings
Choose Alarm variables and set upper and lower Ii@ @
Cycle Name Type Value Low High Units
'J Fill Speed Warning Invalid 27.00 29.00 infsec.
'J Cycle Integral:Injection Pressure Alarm 3183 3205 psi-5
'J Cycle Integral:injection Pressure Warning Inwalid 3200 3205 bt C
T cucle Ti Al kglicm2—-s
J vele Time arm 19.00 2350 o o
I Fill Time Alarm 02758 02987 sen 1
:J Fill Time “Warning Inwalid 0.2783 0.2962 3EC. I
ADD REMOVE
AUTOSEY l[ ALARM [[ ALARM

A: Geben Sie in dieses Feld den Wert fiir den Tiefalarm ein. Teile mit einem Wert unter diesem Wert
sollten zu klein oder zu kurz sein.

B: Geben Sie in dieses Feld den Wert fir den Hochalarm ein. Teile mit einem Wert tUber diesem Wert
sollten dimensionell zu grof} sein.

C: Wahlen Sie im Dropdown-Menu die Einheiten aus, in denen die Werte angezeigt werden sollen.

D: Wenn alle Alarme hinzugefligt und die Ebenen festgelegt wurden, klicken Sie auf die Schaltflache
~Weiter, um mit dem nachsten Teil der Einrichtung fortzufahren.
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SortiermaRnahmen

Wenn die Schaltflache ,Weiter” ausgewahlt wird, zeigt eDART das Fenster ,Sortieraktionen” an.
In dieses Fenster kdnnen Sie eingeben, wie das Sortierungsausgangssignal behandelt wird, um

sicherzustellen, dass die Teile das vorgesehene Ziel erreichen.

Process Setup Step 3 of4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS

Sort Settings

Set timing and options for part segregation

Diverter Timing Controls

U

g Hold diverter position seconds after end of mold clamped

@ Hold diverter position until alarm changes
J Delay diverter outputs for cycle(s)

’ CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

o

CONTROL SETTINGS

shot(s) after machine has heen down

SAVE}

®

A: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um die Teileweiche in einer Position zu halten, bis sich der
Alarmzustand andert.

B: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen und geben Sie die Zeitdauer ein, die der Kontakt
geschlossen gehalten werden soll, wenn ein Gutteil-Signal anliegt.

C: Um die Funktion ,Ausschuss Stillstand“ zu verwenden, aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen und
geben Sie die Anzahl der Teile ein, die nach einem Maschinenstillstand als Schlechtteile
ausgeschieden werden sollen.

D: Um die Funktion ,Weichenverzogerung“ zu verwenden, aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen

und geben Sie die Anzahl der Zyklen ein, um die die Ausgabe verzégert werden soll. Verwenden
Sie diese Funktion fur Férderbander, auf denen vor der Weiche viele Teile abtransportiert werden,
oder flir Formgebungsprozesse, flr die Alarme auf den 1. Hub festgelegt wurden.
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Steuerungseinstellungen

Auf dieser Seite kann der Benutzer konfigurieren, wie Alarme berechnet werden. Sie enthalt aullerdem
die Einstellungen fUr zusatzliche Steuerungsausgangskonfigurationen. Auf dieser Seite konnen die
Integrationsgrenzen modifiziert und konfiguriert werden, damit Sie einen Temperaturabfall anstelle eines
Temperaturanstiegs in LSR-Werkstoffen oder anderen Duroplasten beobachten kénnen.

Registerkarte ,,Berechnungen®.
Process Setup Step 4 of 4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integrafion limits and additional sorting tools

Computations Consider cavity full wﬁ -
@ - plastic pressure reaches a |End of Cawty

Excessive Rejects

End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End El @

e @

Yoo

A: Klicken Sie auf die Registerkarte ,Berechnungen®.

i ’

B: Der Wert, den Sie hier eingeben, legt den Druck fest, bei dem eDART die Berechnung der
Hohlraumfullzeit stoppt.

C: Kilicken Sie auf das Dropdown-Menu, um den Sensor auszuwahlen, der fur die Berechnung der
Hohlraumftillzeit verwendet werden soll. Der eDART- Standardwert ist am Ende des Hohlraums auf
1000 PSI eingestellt. Dieser Wert gilt fur die meisten Thermoplaste.

D: Kilicken Sie auf das Dropdown-Menu, um das Integrationslimit auszuwahlen. Dies ist der Ort, an
dem die Berechnung der Zyklus -Integrale endet. Hier berechnet eDART den Wert und sendet das
Signal ,Gutes Teil/Schlechtes Teil“ an das Teiletrenngerat.

E: Fur eine vollstandige Liste der Optionen klicken Sie auf ,Mehr*.

Schraubenlaufende: Die meisten Roboter suchen zu diesem Zeitpunkt nach einem Gutteil-/
Schlechtteilsignal.

Injektionsstart: Wenn der Roboter oder das Teiletrenngerat das Signal zu einem anderen Zeitpunkt sehen
muss, verwenden Sie Injektionsstart und geben Sie die Endzeit in die Integrationsgrenzwert-Offsetzeit ein.

Formklemmendes Ende: Diese Einstellung erfasst das Integral fir den gesamten Zyklus, aber die
Signalausgabe ,Gutes Teil/Schlechtes Teil Teil” ist fir die meisten Roboter zu spat.
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Steuerungseinstellungen fortsetzung

Integrationseinstellungen

Computations Consider cavity full when .
- plastic pressure reaches 1000 st |End of Caww

IEEREEE (MRS End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End:

‘Screw Run End

Peak Computation Option: ‘Integration Limit El @
Start of Injection + X seconds 10.00 I

Injection Forward delay after M

Falling Temperation Detection J
Less

A: Klicken Sie auf das Dropdown-MenU, um die Zeit auszuwahlen, in der eDART innerhalb des
-Zyklus nach Spitzenwerten sucht.

Integrationsgrenze — eDART sucht nach Spitzendricken bei der in Schritt 3 festgelegten
Integrationsgrenze.

Ende der Einspritzung — eDART berechnet den Spitzendruck am Ende der Haltezeit.

B: Wenn Sie die Option ,Injektionsstart” fir das Integrationslimit verwenden, geben Sie hier die
Integrationslimitzeit ein.

C: Kilicken Sie auf dieses Kontrollkastchen, wenn Sie duroplastische Materialien wie LSR
uberwachen.
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Ausschussuberschreitung

Mit dem Werkzeug ,UbermaRiger Ausschuss® kdnnen Sie die Maschine anhalten, wenn Sie in einer
festgelegten Anzahl von Zyklen mehr als eine festgelegte Anzahl an Ausschuss erzeugen.

Das Excessive Rejects Tool erfordert die Verwendung einer Seite eines OR2-D-Moduls, das mit dem
Einspritzkreis der Maschine verbunden ist.

Process Setup Step 4 of4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations
) ) Active output after rejects within consecutive cycles
Excessive Rejects

Outputis: O Of @
Clear Qutput @

T Ingls: @ ©
Disable riggering is - n

|

“Yuwo

A: Kilicken Sie auf die Registerkarte ,UbermaRiger Ausschuss".

CANCEL SAVE ’ :E>

B: Geben Sie die Kriterien zum Stoppen der Maschine ein.
C: Dieses Licht leuchtet grin, wenn der Ausgang aktiviert wird.

D: Wenn ,Excessive Reject Output® ausgelost wird, um zu verhindern, dass die Maschine etwas
einspritzt, muss auf ,Clear Output® geklickt werden, bevor die Maschine ein Einspritzen zulasst.

E: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Fertig stellen®, wenn alle Registerkarten ausgefullt sind.
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In diesem Abschnitt werden die Funktionen des eDART-
Ubersichtsbildschirms beschrieben
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Rev. E.5.6
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Ubersicht

Nachdem die Form, die Maschine und der Prozess auf dem Bildschirm ,Job-Setup® ausgewahlt und der
Job gestartet wurde, wird dieser Bildschirm angezeigt. Von diesem Bildschirm aus konnen Sie zu jedem

A Sensor 0422400796:1 is out of calibration Dismiss 13 More n

Teil von %RT navigieren, einschliellich der Einrichtungsbildschirme, wenn der Job gestoppt ist.
A

Machine Cycle

S—

\ G Stability »f"

O] -
15 1O qu
“IHI'IFII'I HI'II'II'II'IH‘I'II‘CI-D
( | )

A: Diese Informationsleiste zeigt alle Fehler an, die eDART identifizieren kann. Klicken Sie auf

»verwerfen “, um die Warnung zu entfernen.

Klicken Sie auf diesen Pfeil, um alle Fehlermeldungen anzuzeigen.

Die Registerkarte ,Optionen“ ermdéglicht den Zugriff auf Tools wie das Teilproben-Tool und das

Geschwindigkeit-zu-Druck-Tool. Transfer-Tool zusammen mit Setup-Optionen, dem Bildschirm zur

Eingabe von Zusammenfassungsnotizen und dem Bildschirm zum Speichern neuer Setups.

Stoppen Sie den Auftrag mit dieser Schaltflache.

E: Auf dieser Registerkarte wird der Prozessubereinstimmungsstatus angezeigt. Details zu den

Ubereinstimmungen fir Form, Maschine und Material sind verfligbar.

F: Animation von Pressfunktionen. Die Animation bewegt sich mit der Maschine und dem Prozess.

G: Die griinen und roten Kastchen am unteren Bildschirmrand zeigen die Anzahl lhrer Teile an. Die
Anzahl der Gutteile wird im grunen Bereich und die Anzahl der Ausschussteile im roten Bereich
angezeigt.

H: Hinweis zum Zyklusalarm. Fur jeden Ausschusszyklus wird eine Notiz angezeigt, aus der
hervorgeht, welcher Variablengrenzwertiberschritten wurde.

I:  Zyklusgeschichte Dadurch wird der Alarmstatus fur jede der letzten 100 Schisse angezeigt.

QoW

O
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Fehleranzeige

Der eDART zeigt Fehlermeldungen oben auf dem Bildschirm an.

@ A Sensor 04224007961 is out of calibration Dismiss 13 More n B

Machine Cycle

—

“ Sta_t{l.llty ﬁ
Options
) STOB JOB {
}, =
~r -
R AR AR AR
A Sensor 0004000087 :1 is out of calibration Dismiss A
A Sensor0107500212:2 is Invalid  Dismiss
A Sensor 01075002122 is out of calibration Dismiss
A Sensor 0107500212:1 is out of calibration Dismiss
A Sensor 0107500200:1 is out of calibration Dismiss
A -

A: Uberprifen Sie diese Leiste, um Fehlermeldungen anzuzeigen.

B: Klicken Sie auf diesen Pfeil, um alle Fehlermeldungen anzuzeigen. Wenn der Pfeil ausgewahlt ist,
wird das Fehlermeldungsfenster erweitert, um weitere Meldungen anzuzeigen.

C: Kilicken Sie auf ,Verwerfen “, umdieWarnung zu entfernen.

RJG, Inc. eDART® Software 72



Prozess-Match-Variable

Die Prozessubereinstimmung wird durch die Alarm- und Warngrenzen bestimmt, die fir
Schlusselvariablen festgelegt wurden.

Machine: testitestitest Mold: Merry Christmas 2 Setup: Merry Christmas 3

Machine Cycle

| TR AR S :

° Stability ,:"

) STOB JOB {

Options

= I —_—
Machine Material
iatch Match
\ - f

)

Cycle Value Tem\.;:zl.?l:,:
Sequence Time:ScrewR 36770 sec.| 3.7990 sec.
Seguence Time:MIdC 5.8490 sec.| 5.8480 sec.

Sequence Time:Cycle Time | 18.0560 sec. 17.5500 sec.
Seqguence Time:Fill Time 01510 sec.| 0.2750 sec.
Average Value:Stable Hold 3362. 7275 psi 104.8083 psi
Average Value:Fill Speed 34315 infsec. 25108 infsec.
Average Value:Back Press) B08.7394 psii 4.7147 psi
Peak:shot Stroke 0.6766 in 0.6741 in
Seguence Time:Hold Time 0.0050 sec.| 0.0030 sec.

A: Zeigt je nach Prozessubereinstimmung grin, rot oder gelb an. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Stabilitat, um auf die Ubereinstimmungswerte der Vorlage zuzugreifen.

B: Klicken Sie auf die Schaltflache fur die Process Match-Informationen, auf die Sie zugreifen méchten.

C: Sie kdénnen sich die Ubereinstimmungsnummern der Vorlage fir die Form-, Maschinen- oder
Materialwerte ansehen uberschritten haben, wird der Alarm rot oder gelb hervorgehoben. Mold
Match 6ffnet die Grafikbildschirme .
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I: Zyklusgeschichte

Der Zyklusverlauf der letzten 100 Schiisse wird unten im eDART- Hauptbildschirm angezeigt. Gute
Aufnahmen werden grin und abgelehnte Aufnahmen rot angezeigt. Die Anzahl der Teile fur gute und
abgelehnte Schisse wird auch fur den gesamten Lauf angezeigt.

Machine: testftestitest Mold: Merry Christmas 2 Setup: Merry Christmas 3

Machine Cycle

S LTI T T R R -_

'-‘} Stability

Options

) STOB JOB 1

@ (o220 | [0 |

0
nmmm nmm

11111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111 -

D Cycle Integral:End of Cavity #1:f
1l.| Alarm 1082367 Ahove .00

A

A: Anzahl der abgelehnten Teile
B: Gute Teile zahlen
C: Visuelle Anzeige des Alarmstatus fur die letzten 100 Aufnahmen

D: Klicken Sie auf die Notiz, um Details zum Ablehnungszyklus anzuzeigen.
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Registerkarte Optionen

Die Registerkarte ,Optionen“ im eDART- Ubersichtsbildschirm erméglicht den Zugriff auf die
Auftragseinrichtung sowie auf die wahrend der Verarbeitung verwendeten Tools.

Machine: testitestitest

Mold: Merry Christmas 2 Setup: Merry Christmas 3

Machine Cycle

i | LT T AR R R R |

Stability g.-"

RJG, Inc. eDART® Software

@ Options
) STOB JOB {

Quality Sampling

Process Settings
WV to P Control
Save Master Setup

Add Note

il
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Qualitats-Sampling-Tool

Mit dem Tool ,,Quality Sampling“ kbnnen Sie Musterteile enthehmen und diese spater mit den Daten
fur dieses Teil korrelieren. Dieses Tool markiert die Aufnahmen als Beispiele und erstellt einen neuen

Datensatz.

Quality Sampling

Quality Sampling Tool

.

Mark next |10 shots as a sample

v
9 Sample Name:

Notes:

(E ﬁDivert these samples || Reject samples @

g

Process Settings |

Y to P Control

Save Master Setup

Add Mote |

il
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Prozess Einstellungen

Durch Klicken auf die Schaltflache ,Prozesseinstellungen” werden die Kontrollseiten ,,Alarmgrenzen®
und , Teilesortierung” geodffnet.

Quality Sampling

e Process Settings |

Y to P Control

Save Master Setup

Add Note |

i

BASIC

Cycle Mame
Fill Speed
End of Cavity #2;A
End of Cavity #4,A
Post Gate #1; 4
Post Gate #2, A

Post Gate #2, 4

| AUTO-SET 1

|‘ BACK yunpo

SORTING ACTIONS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Type

Alarm

Alarm

Alarm

Warning

Alarm

Warning

Value

0
[

[}
i}
o

Low

287

2501

2566

3320

3650

3488

CONTROL SETTINGS
High Units
352 infsec. i
9485 psi i
3501 psi N
10200 psi _
10560 psi §
9887 psi p
ADD | REMOVE
ALARM | | ALARM

=3 &0

A: In diesem Fenster konnen Sie Alarme hinzufligen, Alarmstufen andern und Steuerelemente flr die

Teilesortierung anpassen.

B: Klicken Sie auf die Registerkarte, die Sie bearbeiten méchten.

C: Geben Sie Anderungen an den Grenzwerten ein.

D: Alle hier vorgenommenen Anderungen bleiben erhalten, bis der Job gestoppt wird. Sobald der Job
gestoppt wird, gehen die Anderungen verloren, es sei denn, Sie speichern sie als neues Master-

Setup.

*See Abschnitt ,Als Master-Setup speichern®.
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Nachdruckummschaltung (Geschwindigkeit zu Druck Ubergang)

Das Tool zur Steuerung der Geschwindigkeits-zu-Druck-Ubertragung ermdéglicht die Eingabe von
Hohlraumdruck- Sollwerten fiir die externe Geschwindigkeits-zu-Druck-Ubertragung. Eine Seite eines
OR2-D-Moduls muss mit dem externen Transfereingang der Maschine verdrahtet werden.

Klicken Sie auf V-zu-P-Steuerung, um anzuzeigen, wo der In-Mold-Sensor und die Sollwerte
ausgewahlt und eingestellt sind. Zu diesen Steuerungen gehdéren Hohlraumdruck- und
Hohlraumtemperatursensoren.

Guality Sampling

Velocity to Pressure Controls 9 [
Process SEttinQS MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS
Graph Controls Template Controls 7 Overlays @ Zoom @ |

B . 034368 (1-0.375)
367 (T-0.335)
=5175,

G ¥V to P Control
| Save Master Setup
Add Note

End of Cavity #4vg Inactive 3000 psi

First stage time exceeds Inactive 050

cesds Inactive 10000.00 psi

EH BN K K

Injection Pressu

Inactive 010

v-sp Xier Test| V->P Xfer Control Outputis O CANCEL APPLY

Injection Wolume exceeds

Remove

Adda G Control
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Nachdruckummschaltung (Geschwindigkeit zu Druck Ubergang)

Wenn Sie auf ,Steuerung hinzufligen® klicken, erscheint ein Fenster, das alle in Cavity Control
verfigbaren Sensoren enthalt.

Add Velocity To Pressure Controls

@ Bl o
Plastic Pressure S End of Cavity #4:A
|

Ejector Pin Force Post Gate #2;A
More End of Cavity #2;A
Post Gate #1;A o

End of Cavity #High
End of Cavity #Low
End of Cavity #Avg

End of Cavity #Rng |«

) CANCEL ‘ @) DOME ‘
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fa

RJG CHAT

o

SETTINGS

Velocity to Pressure Controls H e ]

HELP

Graph Controls Template Controls

Nachdruckummschaltung (Geschwindigkeit zu Druck Ubergang)

PP, Injection 0.367 (T=0.395)

030 (T-5175) ...
o B310 (T=3540
PP, End of Cavily #2 | B120 {Tﬁi:ﬂ[l;

PP, End of Cavily ] 960 (T=3100)

P o 670 (T=3100)
600 (T=3030 Yoo
PP, End of Cavity 760 (T-3020)"2—

PP, End of Cavity

Jul 14,12 : 21 : 45

Sensor Hame Status Setpoint Units Enable
- P
E \ End of Cavity #avy ( K} Inactive H \ 3000 psi - ( ) M
First stage time exceeds \-/ Inactive \/ 050 sec - \/ M
Injection Pressure exceeds Inactive 1000000 psi A U
Injection Yolume exceeds Inactive 01n cu.in = U

I )
Add a Conirol ‘ Fc‘iﬂé’r‘é? VP Xer Test| ¥—>P Xfer Control Outputis O CANCEL

E: Der ausgewahlte Steuerungssensor wird in diesem Feld angezeigt.

F: Der Status der Steuerung wird in diesem Feld angezeigt. Dies wechselt zu ,Aktiv¢, wenn es sich
um den ersten erreichten Sollwert handelt.

G: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um die Sollwertsteuerung fir diesen Sensor zu aktivieren.
H: Sollwert fir die Regelung eingeben.

I:  Um ein Steuerelement zu entfernen, markieren Sie die Zeile fir dieses Steuerelement und klicken
Sie auf die Schaltflache ,Steuerelement entfernen®.
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Nachdruckummschaltung (Geschwindigkeit zu Druck Ubergang)

Sekundarsteuerungen

fa

RJG CHAT

MENU

o d

SETTINGS

‘ Velocity to Pressure Controls H e ”

‘ H LOGIN HELP

Graph Controls Template Controls

PP, Injection | ..
PP, End of Cavity #2 | T Tt

,,,,,,,,,,, - 70 (T=3210),
960 (T=3100)
870 (T=3100)

PP, End of Cavity

PP, End of Cavity +11 | [ e

PP, End of Cavity

Jul 14,12 : 21 : 45

Sensor Hame Status Setpoint Units

End of Cavity #4vyg Inactive 3000 psi

First stage time exceeds Inactive ( \ 0.50 sec

Injection Pressure exceeds Inactive \/ 10000.00 psi
Injection Wolume exceeds Inactive oo cu. in

Add a Control

Remove
Control

V—=P Xfer Test@fﬂr Control Qutput is (@]

K: Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um den Sollwert zu aktivieren. Fir zusatzliche Backups
konnen mehr als 1 ausgewahlt werden.

L: Geben Sie die Sollwerte fur jede ausgewahlte Steuersicherung ein.

M: Mit dieser Schaltflache kénnen Sie den Steuerausgang testen. Klicken Sie auf die Schaltflache
»1est Controls®. Das Licht sollte grin leuchten und die LED am OR2-D-Modul sollte ebenfalls
leuchten.

Das Tool zur Geschwindigkeits-zu-Druck-Ubertragungssteuerung schaltet die Maschine auf die Druck-
steuerung um, je nachdem, welchen Sollwert sie zuerst sieht. Daher dient jeder aktivierte Sollwert als
Reserve fur den Fall, dass der Hohlraumdruck ausfallt.

Legen Sie immer Backup-Sollwerte
auf dem fest MACHINE!!
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Master-Setup Speichern

Wenn flr ein neues Material, eine neue Farbe oder eine neue Kavitation neue Vorlagen, Alarme oder
Steuersollwerte erforderlich sind, kdnnen Sie die Einstellungen als neues Master-Setup speichern.
Wenn die Anderungen fir diesen Lauf voribergehend sind, speichern Sie kein neues Master-Setup.
Die Einstellungen werden dann auf das urspriingliche Master-Setup zurtickgesetzt, wenn der Job
gestoppt wird.

Guality Sampling

Process Settings
Vto P Control |

Save Master Setup

Add Mote |

il

You've changed the current setup. Would you
like to save this as a new setup?

ﬁModify this setup
@ || Create new setup

=3 - _JO

A: Klicken Sie auf der Registerkarte ,Optionen“ im eDART- Ubersichtsbildschirm
von eDART auf die Schaltflache ,Als neues Setup speichern®.

B: Aktivieren Sie dieses Kontrollkéstchen, wenn Sie das vorherige Setup mit den neuen Anderungen
uberschreiben mochten.

C: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn Sie die Prozessanderungen als neues Setup flr die
Form speichern mochten.

D: Klicken Sie einmal auf ,SPEICHERN®, um die Prozessanderungen zu speichern. Wenn Sie auf
,ABBRECHEN* klicken, werden keine Anderungen gespeichert.
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Als Master-Setup speichern fortsetzung

Wenn das Kontrollkastchen ,Neues Setup erstellen® aktiviert ist, 6ffnet sich das Fenster, in dem Sie den
Namen und Notizen fir den neuen Prozess eingeben kdnnen.

You've changed the current setup. Would you
like to save this as a new setup?

|| Modify this setup

@ ﬁCreate new setup
Setup Mame: |test

Motes:
11-10-111

Cc

) CANCEL ‘ ) SAVE ‘@

A:  Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um das Setup als neues Setup zu speichern.

B: Geben Sie den Namen des neuen Setups ein.

C: Geben Sie alle Notizen ein, die Sie mit dem Setup speichern méchten.
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Notiz-Tool hinzufugen

Wenn die Schaltflache ,Notiz hinzufligen* ausgewahilt wird, 6ffnet eDART das Notizeingabefenster. Die
Notiz wird im letzten Zyklus im Ubersichtsdiagramm gespeichert und steht dort sowie im Analysegeréat
wahrend der Datenanalyse zur Ansicht zur Verfigung.

Quality Sampling

Process Settings |

Y to P Control

Save Master Setup

Add Mote |

i

Add Notes

Motes

'

) CANCEL ‘ ) SAVE ‘@

A: Klicken Sie auf der Registerkarte ,Optionen“ im eDART- Hauptbildschirm auf die Schaltflache
,Notiz hinzufligen®.

B: Geben Sie den Inhalt der Notiz in dieses Feld ein.
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Dieses Kapitel beschreibt die Funktionen der eDART
Zyklusgrafik Software.
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Zyklus Graph

In der Zyklusgrafik werden die Echtzeitdaten visuell dargestellt. Alle aktiven Sensoren kdnnen grafisch
in Echtzeit dargestellt werden.

7T Qverlays @ Zoom @ [iED

Graph Controls Template Controls

PP, Injection

PP, End of Cavity #1 @

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavity #Rng s
=7 Machine IfO
| Options

3MI, Injection Forward .
Sk, Screw Run
SHMI, Mold Clamped

B [~

Sep 02,07 : 14 :33 6.29

A: Hauptgrafikbereich. Alle Echtzeitkurven werden in diesem Bereich angezeigt.

B: Kurven Hilfe-Mend. Dieser Bildschirm zeigt Musterkurven und enthalt Beschreibungen wichtiger

Merkmale jeder Kurve. e 0800

. ﬂl Home

C: In der Grafik dargestellte e @ J
Zeitspanne. Diese Werte
w . HYDRAULIC INJ PS| POST GATE CaY PSI. END OF FILL CaY PSL
kdnnen geandert werden, Preseur
um einen be”ebigen . /m Wiew of Fill Expanded
Abschnitt der Grafik detailliert |
darzustellen. B 2‘
D: Ein/Aus-Signale einschlielich Nan Had S /
T~ Pressure
Ansteuerungen, = il —

- T ihlelting Eill | o o
Steuerausgangen und 7 . \% Loss Jemsnun o Pack >
Sortierausgangen kénnen = s T
. K . 32 ﬁ_% e e S Mo Gate Seal
in diesem Abschnitt der ;q icsasad Gata = 51—\
Grafik angezeigt werden. \ o

3 Melt Decompress / gzj\: *\_\_ Backpressure
E: Klicken Sie auf diese E Zn:n i Sl
SChaltﬂaChe1 um dle ] Pﬁ%ﬁﬁst Pack } Hald I }—Screw Run-F‘IaSI\caUun-R;cwery—| T:::t_)
Zyklusgrafik als Vollbild oder | Conlng | cue

Miniatur anzuzeigen.
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Zyklusgrafik fortsetzung
(6) (K)

7 \_ .
N—
Graph Controls Iempla'ﬁgontrols 7T Overlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #

PF, End of Cavity #Rng

PP, End of Cavity #Low

Mone

/2

7  Summary Bar Chart

kMachine 1fO
Summary Data Table

Summary Bar Chart

Hone

Graph Controls Template Centrols

(el 1.256
PP, Injection ’ M
— Machine /O Selector
PP, End of Cavity #1 498

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavily #Rng f .
<7 Machine I/0 ﬁ Sequence Input

SMI, Injection Forward
SMI, Screw RBun _ J Sorting Output.

SMI, Mold Clamped

F: Mit den Plus- und Minuszeichen vergrof3ern bzw. verkleinern Sie den angezeigten Grafikausschnitt.
Die Grafik beginnt beim VergréRern/Verkleinern stets bei 0 Sekunden.

Graph Controls Add Note

Tue Sep 1 12:00:01

Injection Integral
Injection Pressure

G: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um alle zukunftigen Zyklen in der Grafik zu Uberlagern.

K: Jede in der Zyklusgrafik angezeigte Kurve hat eine Schaltflache zur Kurvenidentifizierung. Der
Kurvenname wird auf der Schaltflache angezeigt und hat die gleiche Farbe wie die Kurve.

I: Cursor. Der Cursor kann auf die Grafik verschoben werden, um Werte flr Kurven zu bestimmten
Zeitpunkten einzublenden.

I: Die Zeit im Zyklusablauf wird oben am Cursor eingeblendet.

K: Der Zeit-/Datumsstempel flr den aktuellen Zyklus wird hier angezeigt. Alle Schiisse werden mittels
Zeit-/Datumsstempel unterschieden.

L: Maschinen-E/A, Trend-Datentabelle und Trend-Balkendiagramm kdénnen angezeigt werden durch
Anklicken des Pfeils auf diesem Balken.

M: Klicken Sie nach der Auswahl des Datentyps auf diese Steueroption. Es erscheint die Auswahlliste
far diesen Datensatz.
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Grafik-Setup - Automatische Skalierung von Kurven

@ Graph Contrels Template Controls [T Ovetrlays @ Zoom @

Graph Controls 1.478
Auto Scale A

Set Fill Volume at Cursor

Set Volume Zero at Cursor

Add a Curve

fooo
[3333
(3324

PP, End of Cavity #Lov w
Hone -¢-

A: Klicken Sie auf das Menu ,Grafiksteuerungen®.

B: Klicken Sie im Menu auf ,Automatisch skalieren®. Die Kurven werden automatisch so skaliert, dass
sie in das Anzeigefenster passen.

Einspritzvolumen am Cursor Einstellen

eDART nutzt die Flache unter dem Flllteil der Spritzdruckkurve zur Messung der effektiven Viskositat,
da diese Flache mit der Viskositatsanderung der Schmelze korreliert. Dieser Wert ist nur korrekt, wenn
er wahrend des dynamischen Fullteils des Zyklus berechnet wird. Um sicherzustellen, dass dieser

an der richtigen Stelle berechnet wird, muss das Volumen im Umschaltpunkt in eDART eingegeben
werden.

B )
Graph Controls Template Controls 7T Overlays @ Zoom @

0.205
PP, Injection {VI34U4 @

. Graph Controls

PP, End of Cavity #L
Auto Scale A

PP, End of Cavity #Rng| Set Fill Volume at Cursor @

PP, End of Cavity # Set Volume Zero at Cursor; )‘ Options
Add a Curve

A: Platzieren Sie den Cursor auf den Umschaltpunkt in der Zyklusgrafik.

B: Klicken Sie auf das Menu ,Grafik-Steuerelemente” - oder klicken Sie mit der rechten Maustaste auf
den Cursor.

C: Kilicken Sie auf ,Einspritzvolumen am Cursor einstellen“. eDART nutzt die Volumenmessung an
dieser Stelle als Endpunkt fur die Messungen der effektiven Viskositat.

Volumen am Cursor Nullstellen

Dieses ist nur aktiv, wenn kein automatisches Triggersignal ,Dosieren" von der Maschine vorhanden ist.
Es wird verwendet, um eDART einen Volumen-Nullpunkt zu geben.
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Kurven hinzufugen

Cp}raph Controls Template Controls T Overlays (= z0m B
| Graph Controls 1.478
I Auto Scale &

Set Fill Volume at Cursor
Set Volume Zero at Cursor

B pooo
Add a Curve g333

PP, End of Cavity #L

Sep 02,07 : 17 : 13

A: Klicken Sie auf das Menu ,Grafik-Steuerelemente”.

B: Klicken Sie auf ,Kurve hinzufigen". Wenn ,Kurve hinzufigen” ausgewahlt wird, zeigt eDART die
Daten des Hinzuflige-Zyklus an.

Add Cycle Data

@ HMachine Ill Mold Material

Hydraulic Pressure L
Flastic Pressure '\ Injection E
’ 1

L

Stroke

Volume

A |
| R

C: Kilicken Sie auf die Schaltflache, die den Kurventyp enthalt, den Sie hinzufligen mdchten.
Maschinen- oder SpritzgielRkurven stehen flr jeden Sensor zur Verfigung, der mit dem System
verbunden ist.

D: Wahlen Sie die Sensorkurve, die hinzugefligt werden soll.
E: Wahlen Sie, fur welche Stelle die ausgewahlte Variable angezeigt werden soll.

F: Klicken Sie auf ,Fertigstellen”, damit diese Anderungen erfolgen kénnen.
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Maschinen-E/A, Datentabellen-Ubersicht und Balkendiagramm-Ubersicht

Diese Funktionen konnen in dem Format mit einem geteilten Bildschirm verwendet werden, aber sie
lassen sich am besten verwenden und anzeigen durch Anklicken des Pfeils in der rechten oberen Ecke
und durch Anzeigen der Zyklusgrafik in Vollbildansicht. (A)

(A)

I

Graph Controls Template Controls

N
T Overlays & zom &

PP, Injection
PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #

PF, End of Cavity #Rngé

PF, End of Cavity #Low

> Mone ﬁ-
Machine /O
Summary Data Table 02,07 : 46 : 01

Summary Bar Chart

Machine 150
Summary Data Table
Summary Bar Chart

Bildschirm auf Vollbild umschalten.

Klicken Sie den Abwartspfeil an, um die Liste der
anzuzeigenden Optionen zu erhalten.

Klicken Sie den Datentyp an, der angezeigt
werden soll.

Bevor Sie die Daten sehen kénnen, mussen Sie
die ,Steueroption” rechts neben der Symbolleiste
anklicken. Siel umfasst die Optionen zur
Anzeige eines Datensatzes lhrer Wahl. (Nicht fur
die Balkendiagramm-Ubersicht).

Wahlen Sie in dieser Liste die spezifischen
Elemente aus, die Sie anzeigen mdchten.
Klicken Sie auf ,Speichern”, um Elemente
Ihrer Wahl anzuzeigen.
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e

' Machine If0

SMI, Injection Forward
SMI, Screw Run
| SMI, Mold Clamped

1.265

Machine IO Selector

| Machine Sequence

W Sequence Input

| Sorting Output

| control output

Cancel Save

a
RS

mm- Sep 02,07 :48: 14




Maschinen E/A

C:Die Ein- oder Ausgange werden in diesem Bereich der Grafik angezeigt.

»  Die dinne Linie bedeutet, dass das Signal Aus ist. ‘

»  Der Balken bedeutet, dass das Signal Ein ist.

BT
Maschinensequenz zeigt die Triggersignale von der = |0 ez, 07: 010
Maschine.

»  Schnecke vor, Dosieren, Werkzeug geschlossen etc...
Steuerausgange zeigt die Ausgange zur Steuerung von Prozessen vom eDART

»  Nachdruckumschaltung, Ausgangssignal bei Ubermafligem Ausschul3.

Die Sortierausgdnge zeigen die Signale, die an den Roboter oder die Ausschussweiche gesendet wer-
den.

»  Gut-Teil-Ausgange, etc...

Graph Controls Template Controls I Overl:

Zusammenfassende Datentabelle Add Summary Data

i
] Machine | |
A: Klicken Sie auf den Abwartspfeil

VOLI {Volume, Injection) Average Value

B: Wahlen Sie die Schaltflache ,Zusam- ok resmrs -

menfassungsdatentabelle . [ovusuyone | P—————— @

C: Klicken Sie auf die Schaltflache ,, o

Mold hdaterial

Cycle Integral
Zahnrad “ rechts neben dem Aus- — 5
WahI-DrOdeWn Decompression

Fill Speed O

D: Wahlen Sie die Werte aus, die Sie an- | Sl EIT

=
@

zeigen mochten und klicken Sie auf _
JFertig®, wenn Sie fertig sind - [:} -

E: Sie sollten eine ahnliche Ansicht wie
diese sehen, nachdem Sie auf ,Fer-
tig" geklickt haben.

0.000 §J-18 Sep 03,12 : 30 : 03

Machine /O
Summary Data Tahle
Summary Bar Chart

~ Hone

~/ Summary Data Table

Mame i value Tpl %% Tpl Unit Mame
Average Value:Hold Pressure 5225 === === psi Sequence Time:Fill Time
Sequence Time:Cycle Time 26.6 --- --- s80 Average Value:Back Pressure
Decompression:shot Stroke 0.103 --- --- in Sequence Time:njection Forwar
W 0.000 [0 Sep 03,12 : 35 : 23
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Balkendiagramm-Ubersicht

Bei Spritzguss-Werkzeuge mit HeilRkanalverteilern besteht die Gefahr, dass sie nicht balanciert sind.
Bei der Balancierung von Heil3kanalwerkzeugen werden in der Regel anhand von Fullstudien die
HeilRkanaltemperaturen angepasst, bis die Teile ungefahr die gleiche GroRe oder das gleiche Gewicht
haben. Die Balkendiagramm-Ubersicht bietet eine sehr einfache und intuitive Moglichkeit zur online
Balancierung von Heil3kanalwerkzeugen.

A: Mit Hilfe von Werkzeug-Innendrucksensoren in jeder Kavitét zeigt die Balkendiagramm-Ubersicht,
wie das Werkzeug ins Gleichgewicht gebracht werden kann.

B: Mit diesem Tool werden die Balken auf die Anzahl und den Wertebereich der gefundenen Sensoren
automatisch und malstabsgerecht eingestellt. Sie brauchen nicht das Steuerelement anzuklicken,
um das auszuwahlen, was Sie prifen mochten.

C: Durch die Balkendiagramm-Ubersicht wird die Balancierung voin Werkzeugen erheblich vereinfacht.
Sie konnen die Temperaturen der Kavitaten mit den grof3en Balken (schnell fullend) herabsetzen
und die Temperaturen fur die niedrigen Balken (langsam fullend) heraufsetzen, bis sie alle auf einem
Niveau im Gleichgewicht sind.

D: Prifen Sie das Gleichgewicht der anderen Prozessgrofien mittels der Register am unteren
Bildschirmrand: Fullen und Verdichten, Verdichtung und Werkzeug-Temperatur. Wenn das
Werkzeug nur Temperatur-Sensoren (keine Druck-Sensoren) aufweist, kdnnen Sie die Zeitbalance
bis zum Erreichen des Sensors (“Time @ temp...”) und die Werkzeug-Temperatur an dieser Stelle
(Mindestwert) sehen. | | /7 __J

7  Summary Bar Chart

Machine IO

sSummary Data Tahle

Summary Bar Chart

Hone

E: Bei stark unbalancierten Werkzeugen sieht der Bildschirm moglicherweise folgendermalen aus.

F: Um alle Balken sehen zu konnen mussen Sie das Hakchen bei ,Automatisch skalieren” entfernen
und den unteren Wert auf ,0” setzen.

963 |psis | Balance: 22 %

Fast
983 [psits T Balance: 22 %
Fast
v
Auto
Scale |
Auto
Scale
Cavity 1 4
Slow [ process Time| Volume at Fill| Peak| Injection Integral| €ycle integral | [ cooling Rate e 3 a2
So0 | Cavity Fill in Cavity | EOC EOC EOC EOC ity
| &l cess Time | Volume at Fill| Peak | Injection Integral | Cycle Integral | | cooling Rate
EOC EOC EOC EOC

Pro
o | Cavity Fil in Cavity
l IE msgﬁ- Sep 15,09 : 51 : 08 = ]
m S |Sep15,09:52:01 5=
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Referenzkurven

Eine Referenzkurve ist die gespeicherte Kurve eines Gut-Teils. eDART zeigt Referenzkurven auf der

Zyklusgrafik als gestrichelte Linien fur jeden Sensor. eDART vergleicht auch jeden kinftigen Zyklus mit

der Referenzkurve und berechnet die Abweichung zwischen Referenzkurve und aktuellem Zyklus.

Bevor eine Referenzkurve erstellt wird, sollte der Prozess eingefahren sein und stabil laufen. Erstellen

Sie nie eine Referenzkurve, wenn die Produktion gerade erst gestartet wurde. Das Einspritzvolumen

sollte mit dem Cursor eingestellt werden, bevor eine Referenzkurve

erstellt wird.

Graph Controls Template Controls (B)

7 Overlays @

2oom @

Template Controls
PP, Inject

G~ ave Template
PP, End of Cavity 1 Edit :E)

_|ABS
_|Material Test

_INew_mold ®
@ _INick

_|Polypro

_|Smith_Co
_|Styrene
_ITest1
_ltestrig 2

= Machine IfO

CO, V- >P Transfer

il Options

SMI, Injection Forward

SMI, Screw Run

SMI, Mold Clamped

Sep02,09:39:29

A: Richten Sie den Prozess ein und lassen Sie ihn laufen, bis er s
stabilisiert hat.

B: Kilicken Sie auf das Menu ,Referenz-Setup®.

C: Um eine Referenzkurve zu speichern, klicken Sie auf die
Schaltflache ,Referenz speichern".

D: Um eine vorhandene Referenzkurve auszuwahlen, klicken
Sie auf die Schaltflache vor dem Namen der Referenz lhrer
Wahl. Dadurch wird die Referenzkurve ibernommen.

Um die Referenzkurve auszuschalten, klicken Sie einfach auf
.Keine”.

E: Wahlen Sie ,Bearbeiten” zum Loschen oder Umbenennen
einer aktuellen Referenzkurve

F: Es kénnen maximal 10 Referenzkurven ausgewahlt werden.

ABC CO

Delete this Template:

Rename To:

Ve |

too_many_templates

(%)

Continue

Diese Meldung erscheint, wenn der Grenzwert erreicht ist. Sie miUssen eine |6schen,

um Weitere hinzuzufugen.
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Menu einzelner Kurven

Jede in der Zyklusgrafik dargestellte Kurve hat ein eigenes Menu. Das Menu kann durch Klicken auf die
Bezeichung der Kurve geoffnet werden.

Graph Controls Template Controls 7 Overlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavity #Rng

PP, End of Cavity #Low

A: Zur Bearbeitung der Kurve klicken Sie auf die Bezeichnung.

Nach Auswahl des Kurvenmenus erscheint ein Fenster mit den verschiedenen Einstellmoglichkeiten.

Graph Controls Template Controls [T Qverlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #4 EOC #4 (Plastic Pressure, End of Cavity #4) Settings
: Scaling

PP, End of Cavity #Rng  wj| P Max Value 14300 3
N7 Machine 110 Min Value 0.00 éll

—
3MlI, Injection Forward .

Visual

| set e coor I
lﬁ . Set Units psi =]

Graph Controls £~ Functions @ Zmm @ |

Py
Remove Curve Ok Cancel
Injection Integral

Injection Pressure

e oars. Mol b M Wt i et B e Ak Mooty V'WL/'M.WM l
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Menu einzelner Kurven (Fortsetzung)

EOQC #4 (Pastic Pressure, End of Cavity #4) Settings

= Scaling
Max Value 12300 2! @
Min Value 0.00 ﬁ

= Visual

3et Curve Color . @

Set Units |psi = @

= Functions

Remove Cuwe[ @ @ Ok | Cancel |

e e

ot
I
o ey

Save as
atandard Colors

A: Die Skalierung der Grolienachsen der Kurven erfolgt mithilfe der Pfeiltasten oder durch direkte
Eingabe der neuen Werte.

B: Das Andern der Kurvenfarbe erfolgt durch Klicken auf die Farbschaltflache. Wahlen Sie eine neue
Farbe aus dem Farbenfenster.

C: Wahlen Sie die gewlinschte Einheit aus dem Drop-Down MenU aus.
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RJG

MOLD SMART

Ubersichtsdiagramm

In diesem Abschnitt werden die Funktionen des eDART-
Ubersichtsbildschirms beschrieben

7/3/2014
Rev. E.6.0
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Ubersichtsdiagramm

Das Zusammenfassungsdiagramm verfolgt eine Variable im Zeitverlauf. Der Variablenwert wird in
jedem Zyklus aufgezeichnet, daher kdnnen Trends anhand dieses Diagramms beobachtet werden.

A:

(A

|
Sequence Time, Fll Time " gg
1130
Data Range: Whole Run : | S‘I‘IB| Shots |5
Summ View
ary 160 Options
Shots Back

Jul 03,10 : 27 : 50

Standard
Deviation

Minimum Average Maximum

raph Controls Add Note [ J

g equence Time

B | Time

Peak.
Injection Pressure

Volume at Fill
in Cavity %8

D Time Shown 23 Thu Jul 307:56:26 Thu Jul 3 10:27:50

&) &)
Menu ,Diagrammsteuerungen” — Verwenden Sie dieses Menu, um alle
Zusammenfassungsdiagrammkurven zu verwalten.
Variablenkopf — Variablenidentifikation und Menu fur einzelne Variablenkurve.
Hinweis — Notizen kdnnen mit den Zusammenfassungsdaten gespeichert werden. In diesem
Bereich werden die Notizen angezeigt.
Schaltflache ,Zeit- und Zykluszahlung “ — Klicken Sie auf diese Schaltflache, um ,Zyklus
insgesamt®, ,Zyklus angezeigt®, ,Zeit angezeigt‘ oder ,Gesamtzeit anzuzeigen.
Datenbereich — Die im Diagramm angezeigten Daten wurden zwischen diesen Datums- und
Uhrzeitangaben erstellt.
Cursor — Platzieren Sie den Cursor, indem Sie mit der linken Maustaste auf einen Zyklus klicken
oder die Pfeiltasten auf der Tastatur verwenden.
Vollbild — Verwenden Sie diese Pfeilschaltflache, um das Diagramm zu maximieren oder zu
minimieren.
Zoom — Verwenden Sie die — und + Mit den Tasten kdnnen Sie in die Daten hineinzoomen.
Time/Date Stempel — Der time/date Der Stempel fur die Aufnahme wird oben am Cursor angezeigt.

: Notiz hinzufligen — Notizen kdnnen an der Cursorposition hinzugefiigt und mit Daten gespeichert

werden.
Datenansicht — Klicken Sie auf einen beliebigen Punkt in einer Kennlinie der
Zusammenfassungsgrafik, damit die Daten dieses Punkts angezeigt werden.

: Mit der Dropdown-Liste konnen Sie den Datensatz andern, der angezeigt serden soll.
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Alle Kurven Automatisch Skalieren

A ) Graph Controls  Add Note Q wm @ O
] Graph Controls
B )} Auto Scale All Curves - Auto Scale On @
Add A Curve Auto Scale Off| — = e e S e b e e ke e
Remove All Curves

g Wﬂ *«wﬂwww.ﬂ\.ﬂm’ur%r k{ MHWJ«{! WMMWQ (‘fmm

Al l.uiwff‘L*W L.u"f'laﬁ,iﬂ'~n"gﬁ,ti‘r1*'-ak{fﬂl“'.ﬁk rﬂ m\[‘w\.ﬂ 141,”"“‘% (W r"*nffhdfli# WLy

s
[

— |
| 23 MonJun3o 1137213 Mon Jun 30 19:08:37

Jj

A: Klicken Sie auf das Menu ,,Grafik-Setup®.

B: Kilicken Sie auf ,Alle Kurven automatisch skalieren®. eDART skaliert alle Kurven im Diagramm so,
dass sie auf den -Bildschirm passen.

C: Wahlen Sie, ob Sie die automatische Skalierung ein- oder ausschalten méchten.

Kurve Hinzufuigen

@ Graph Controls  Add Note @ zm @ I

Auto Scale All Curves - | Auto Scale On
Add A Curve AMoSnIaOH__,_,_,_H_,” L e o e ,_M.__,,_____,_v

Remove All Curves Wﬂ Wﬁwwwimﬂm*ﬂﬁ%r H{Muﬂmfr mer&w m(w]m

AN rF “T ﬂ-'F-"L JJ.,J \ Hll f m'i‘-lﬁl'- |'||*\ s !Lr 11“.(;,%, """ll#q"l' r,rﬂ‘l 'Iﬁ'. Jﬁ!‘\ f -1¥-1‘1m~*1\1ﬁ"'|'i-'~'”h '{'T", "'l.]l.}"-'"i!,l’PL},t‘n";Vi'f“ﬁi# W‘l"'f"-' J:x\IP-ﬁ n

Jid
|

E—— |

| 231 MonJun30 11:37:13 Mon Jun 30 14:08:37

4

A: Kilicken Sie auf das Menu ,Grafik-Steuerelemente”.

B: Kilicken Sie auf ,Kurve hinzufligen".
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Eine Kurve hinzufugen (Fortsetzung).

Add Summary Data

@ HMachine Ill Mold Material

Peak. I\ End of Cavity #2;:AMN
|

More Mid Cavity #1;4 N C
/|

Post Gate #1;4 N
Post Gate #2;A4 N

More

T
CANCEL ‘ DOME ] @

A: Klicken Sie auf die entsprechende Schaltflache fur die gewlnschte Variable. Maschine, Form oder
Material.

B: Klicken Sie in der linken Spalte auf den gewinschten Variablentyp.

C: Kiicken Sie in der rechten Spalte auf das Kontrollkastchen flir den gewlinschten Sensorstandort.

Alle Kurven Entfernen

C Graph Controls  Add Note Q zm @
| Graph Controls -
.
Auto Scale All Curves > | Auto Scale On &
Add A Curve Auto Scale OFf| . T I TR [
Remove All Curves NW«‘WWF‘U"'"’EV\M»TWW \{MH* ﬂ(w«r v w'*mﬁ;gr« W
ﬂ.aqu flg ""ll'l'l J"-.|l [T . Ao M O T g A h i e e
LAY }"Lﬁ'ﬁt WA .'“-,'.,A.{ Viy L’f"""g' W .Fg’f't,w Vo v"-Jqu '.'.' LT ‘l.m,iﬁful FI-JI'.I'!I"I“'FJJI!{ W [
—I-}
EEENT | @1 Mon Jun 30 11:37:13 Mon Jun 30 14:08:37

4

A: Klicken Sie auf das Menu ,Grafik-Steuerelemente®”.

B: Klicken Sie auf ,Alle Kurven entfernen®.
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Notiz bei Cursor Hinzufugen

Mit der Funktion ,Notiz am Cursor hinzufigen“ kdnnen Uberall in den Daten Notizen hinzugefugt
werden. Die Notizen werden mit den Daten gespeichert und kdnnen jederzeit bei der Datenanalyse
gelesen werden.

Wed Jul 2 11:58:46

0.2840
Sequence Time
Fill Time v
W’ o230
Peak
Injection Pressure

Yolume at Fill ’V\WWWW

in Cavity #6

Graph Controls Add Note (B\ @ Zoom @
A\ /£

Hotes-»
Scrollbar-» |

: Wed Jul 2 10:09:35

Wed Jul 212:40:59

Summary Graph Hote Entry

o
@ Save f 1au73s w15 2014 [RNNSAVEUNIN

Changed hold pressure from 5750 psi to 6000 psi for

sinks

A: Positionieren Sie den Cursor an dem Zyklus, an dem die Note hinzugefligt werden soll.

B: Klicken Sie auf ,Notiz hinzufigen®. Das Feld ,Notiz hinzuflgen“ wird angezeigt, wenn ,Notiz
hinzuflgen“ ausgewahlt wird.

C: Geben Sie in diesem Bereich eine Notiz ein.
D: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Speichern®.

E: Die Notiz wird hier angezeigt. Um die angezeigte Notiz zu lesen, klicken Sie darauf.
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Individuelle Kurvenkonfiguration

Fir jede Zusammenfassungsvariable kdnnen Farbe, Skalierung usw. konfiguriert werden.

Graph Controls Add Note

Sequence Time
Fill Time

Peak, Injection Pressure

= Scaling

Peak Max Value 10330.00
Injection Pressure
Min Value 10090.00

L7 fwito Scale @
= Visual
Set Color [ ] D
Set Units psi = @
= Alarms
Lower Upper
K admam | | 0.00 | o.00| [REHBVE AR H
kgffcm?fs | G| AddWaming || 0.00 | 0.00 | REmOvE R RO
MPa’s = Functions

Pafs i Remove Curve @

7| e

A: Zur Bearbeitung der Kurve klicken Sie auf die Bezeichnung. Wenn der Kurvenkopf ausgewahlt
wird, erscheint ein Menu fir der Kurvenkonfiguration.

B: Geben Sie hier die benutzerdefinierte Kurvenskalierung ein.

C: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn Sie die automatische Skalierungsfunktion verwenden
mochten.

B: Klicken Sie auf das Farbfeld, um die Kurvenfarbe zu andern.

E: Legen Sie die Einheiten fur die angezeigte Kurve fest, indem Sie auf die Dropdown-Schaltflache
klicken. Wahlen Sie die gewunschte Einheit aus dem Drop-Down Menu aus.

F: Alarm hinzufiigen
G: Warnung hinzuflgen
H: Alarm oder Warnung quittieren

I:  Ausgewahlte Kennlinie entfernen
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Schaltflache eDART-
Einstellungen

Dieses Kapitel beschreibt die Funktionen der eDART
Zyklusgrafik Software.

5/31/2012
Rev. E.5.5
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Schaltflache eDART-Einstellungen

Von Uberall in eDART konnen Sie auf die Einstellungsseiten zugreifen. Die Schaltflache
~Einstellungen® befindet sich oben auf dem Bildschirm. Diese Schaltflache ermdglicht den Zugriff
auf die Netzwerkeinrichtung, die Formen- und Maschinenverwaltung, die Sicherheit und die

Softwareversionsinformationen.
- EEIERC

Configure Manage
Users Machines MoldsfSetups

Configure
eDART ™

A:  Offnen Sie das eDART- Menli ,Einstellungen®.

B: Legen Sie die Sicherheit fest (weitere Einzelheiten finden Sie im Abschnitt ,Sicherheit).

C: Maschinenliste anzeigen und unerwiinschte Maschinen léschen.

D: Sicht Mold/Setup Listen Sie unerwtinschte Formen oder Einstellungen auf und I6schen Sie sie.
E: eDART- Seriennummer, Typ und Softwareversion.

F: Richten Sie das Netzwerk, die Sprachen, die Uhrzeit usw. ein.
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Maschinen Verwalten

Mit der Schaltflache ,Maschinen verwalten“ kann der Benutzer nicht mehr verwendete Maschinen
bereinigen.

Touch a Machine and Select an Action

Machine

Machine NumberfName

7\
testitestitest w

mmm

Barbarazz
Arburg 105
rburg 225 Ton
Tyzsdf

caontral

Manual Test

- I R N R e

Christopher 1

F YV VVVVVVVYYVY

3G

Wahlen Sie eine Maschine aus.

B: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Speichern®. Bestatigen Sie die Aktion, wenn Sie dazu aufgefordert
werden.

Formen/Setups Verwalten

Mit der Schaltflache ,Formen-Setup verwalten kann der Benutzer Formen bereinigen, die nicht mehr
verwendet werden.

Select a Mold and Choose Action Below

MOIdS
tast A
S U

Manual Test

Mold Number/Name

Chris 2

L S R

no_crash

V'V VvV

10

Um eine Form zu entfernen, markieren Sie die zu entfernende Form.

B: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Speichern®. Bestatigen Sie die Aktion, wenn Sie dazu aufgefordert
werden.
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Formen/Setups Verwalten fortsetzung
Die Registerkarte ,Setups verwalten ermoglicht die Verwaltung der gespeicherten Prozesse.

Select a Setup and Choose Action Below

m Setups

Machi% Mold Setup Cavity | Run Stats Last Run
Arburg 105 w Machine102 123 4 9626473/0
Arburg 105 Manual Test Merry Christmas Test 4 9526473/0 P
Arburg 105 Merry Christmas 2 Merry Christmas 3 4 962647500 b
Arburg 105 test test 3 4 962647370 P
Arburg 105 test 123 4 95264730 b

A: Um ein Setup auszuwahlen, klicken Sie darauf, um es hervorzuheben.

B: Um das Setup zu I6schen, wahlen Sie die Schaltflache ,Loschen®. Bestatigen Sie die Aktion,
wenn Sie dazu aufgefordert werden.
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eDARTKonfigurieren

Der eDART- Konfigurationsbildschirm ermdglicht die Konfiguration von Netzwerkeinstellungen,
Sprachen und eDART- Ports.

Configuration

Metwork
Startup Language: ‘us_english E' @

Setial Ports
Keyboard Layout: ‘Canadian English E'
Unit Defaults: ‘Metric E' @

Time Zone: ‘(UTC +1200) E' @

A: Verwenden Sie dieses Dropdown-Men(, um die eDART- Startsprache auszuwahlen. Es stehen
Deutsch, Franzdsisch, Spanisch und Englisch zur Verfigung.

B: Verwenden Sie dieses Dropdown-MenU, um den Tastaturstil auszuwahlen.
C: \Verwenden Sie dieses Dropdown-Menu, um die Standardeinheiten auszuwahlen.

D: Verwenden Sie dieses Dropdown-MenU, um die richtige Zeitzone flr Ihre Region auszuwahlen.

RJG, Inc. eDART® Software 106



Netzwerk-Setup

Das eDART- Netzwerk wird Uber die Registerkarte ,Netzwerk® eingerichtet. Ohne die Verwendung eines

eDART- Datenmanagers erfordert eDART die Festlegung statischer IP-Adressen im Netzwerk. Wenn
Sie einen eDART Data Manager verwenden, konnen die meisten Dinge auf dieser Seite automatisch
uber das EDM erfolgen.

General
IP Address Default Gateway
Serial Ports
192.168.5.80

Configuration

Subnet Mask: eDART Group

‘zss,zgs,uu Usability Test Coyle
Mode Mumber:

CRR—

Additional
Network Gateways

(®

A: Wenn Sie den RJG eDART Data Manager nicht verwenden, mussen Sie eine statische IP-
Adresse eingeben, um eDART in Ihrem Netzwerk zu sehen. Wenn Sie ein EDM verwenden,
kdnnen Sie das EDM so konfigurieren, dass es die Adressierung automatisch Gbernimmt.

B: Wenn eDART Uber einen Switch oder ein anderes Smart-Gerat verbunden ist, missen Sie
moglicherweise hier das Standard-Gateway eingeben, um eDART in lhnrem Netzwerk
anzuzeigen. Wenn Sie ein EDM verwenden, konnen Sie das EDM so konfigurieren, dass es die
Adressierung automatisch dbernimmt.

C: Wenn Sie kein EDM verwenden, mussen Sie hier die Subnetzmaske eingeben. Wenn Sie ein EDM

verwenden, kdnnen Sie das EDM so konfigurieren, dass es die Adressierung automatisch
ubernimmt.

D: Wenn Sie das EDM verwenden, haben Sie die Mdglichkeit, ein Tool namens Cross Copy zu
verwenden. Das EDM kopiert automatisch auf dem eDART initiierte Setups in alle anderen

eDARTs, die denselben Gruppennamen haben. Geben Sie hier den Gruppennamen ein, wenn Sie

diese Option verwenden.

E: Um die Knotennummer zu andern, geben Sie hier die neue Knotennummer ein. Sie missen
eDART neu starten, damit die neue Knotennummer wirksam wird.

F: Um zusatzliche Gateways hinzuzufugen, klicken Sie auf die Schaltflache ,Zusatzliche Netzwerk-
Gateways".
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Netzwerk-Setup fortsetzung

Zusatzliche Gateways

A:

B:

A:

D:

Gateway:

Additional Gateway

192.168.5.221

Destination:

(») |

(:BE Add

1011.12.0

o

CAMCEL ‘

- O

Geben Sie die zusatzliche Gateway-IP-Adresse ein.

Geben Sie die Zieladresse ein.

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Hinzufigen®.

Klicken Sie auf das Minuszeichen, um das Gateway zu entfernen.
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Serielle Ports

Auf der Registerkarte ,Anschlisse konfigurieren“ kdnnen Sie serielle Anschlisse am eDART flr
Touchscreens konfigurieren. eDART konfiguriert den Touchscreen und flgt die Steuerelemente zur
Kalibrierung des Touchscreens hinzu.

Configuration

General

Metwork

COM 1 : |None
Serial Ports T T

Touch Screen Intellitouch

None
COM 2 @ [NoTTE

A: Klicken Sie im Konfigurationsfenster auf die Registerkarte ,Serial Port".

B: Wahlen Sie im Dropdown-Menu den richtigen Touchscreen-Stil aus.
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eDART-Sicherheit

In diesem Abschnitt werden die Funktionen beschrieben, die
im eDART-Sicherheitsabschnitt der Software enthalten sind.

5/31/2012
Rev. E.5.5
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Sicherheit

e

]

Configure Manage Manage
Users Machines Molds/Setups

Configure
eDART™

‘ BACK

A: Sicherheit ist fUr kritische Funktionen voreingestellt. Um Sicherheitsstufen fur eDART
festzulegen, klicken Sie auf die Schaltflache ,Einstellungen® in der oberen rechten Ecke lhres
Bildschirms.

B: Wahlen Sie dann ,Benutzer konfigurieren®.
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Administrator

Der Administrator erhalt vorab Zugriff auf alles und ein separates Passwort, das geandert werden kann,
sobald sich eDART in Ihrer Einrichtung befindet.

Gruppen Konfigurieren

Auf diesem Bildschirm kénnen Sie die Sicherheitsstufen fur jede Gruppe festlegen. Spater weisen Sie
jeden Benutzer basierend auf seiner Sicherheitsstufe und seinem Zugriff einer bestimmten Gruppe zu.

|8 ERESE:
MENU LOGIN ‘ HELP RJG CHAT SETTINGS
- E S 4 L8 & % 7 & =
Allow Permissions by Checking Boxes
Security Levels
@ Cc D
N/ N N
Security ltem Group_1 Group_2 Group_3
Configure eDART LA) M M M E]
Mold and Machine M M l_\/‘
Process u M M
Save Template u M M
Security ] ] V.
Set. Fill Volume ] M Vg
Start & Stop Job M M l_\/‘
V-»P Transfer O M M gl
=3

A: Wahlen Sie jede Softwarefunktion aus, auf die eine bestimmte Gruppe Zugriff haben soll.
B: Wahlen Sie Funktionen flr Basisbenutzer aus, z. B. Operatoren.

C: Wahlen Sie Funktionen flur fortgeschrittene Benutzer aus, z. B. Prozesstechniker.

D: Wabhlen Sie Funktionen fur fortgeschrittene Benutzer aus, z. B. Prozessingenieure.

E: Speichern Sie die Auswahl. Geben Sie das Administratorkennwort ein, wenn Sie dazu
aufgefordert werden.
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Benutzer Konfigurieren

Wahlen Sie die Registerkarte ,Benutzer®, um Benutzer Gruppen zuzuordnen und Passworter
festzulegen.

ENES L e

LOGOUT

fa o
RJG CHAT SETTINGS
J J J

Touch a User and Select an Action

‘ Name ‘ Security Level

1| Adninistrator Administrator »

@ W @ LOEUT J L HE_LP JL RJG aI.F\T J L SET

Touch a User and Select an Action
‘BACK
User Details

First Name: Password Level
Juh” C
Administratar

Confirm Pagsward

Last Name:

(¢)
Security Level:

|Group_1

CANCEL ‘ @ SAVE v
o

i

—]

Kl

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Hinzufugen®.
B: Geben Sie den Vor- und Nachnamen des Benutzers ein.
C: Geben Sie Ihr Passwort ein und bestatigen Sie es erneut.

D: Wahlen Sie im Dropdown-Menu die Sicherheitsstufe fur den Benutzer aus.
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Passwort oder Sicherheitsstufe andern

Touch a User and Select an Action

Security Levels Users

Mame

Security Level

Administrator

John Jones

Barbara Lockwaood

= w ™ -

George Williams

Administrator
Group_1

Group_3

v v v
(>)

Group_2

User Details

First Name:

lIohn

Last Name:

Jones

Security Level

‘ [ Change Password }@

Group_1

B

i

CANCEL

=0

A: Klicken Sie auf den Pfeil neben dem zu andernden Benutzerprofil.

D: Wahlen Sie im Dropdown-Menu die Sicherheitsstufe flr den Benutzer aus.

C: Andern Sie das Passwort, indem Sie auf die Schaltflache ,Passwort andern® klicken.

D: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Speichern®, wenn alle Informationen korrekt eingegeben wurden.
Geben Sie das Administratorkennwort ein, wenn Sie dazu aufgefordert werden.
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Protokolldateien und
Rohdaten-Viewer

In diesem Abschnitt werden die Funktionen beschrieben, die

in den Abschnitten ,Protokolldateien” und ,Rohdaten-Viewer*

der eDART-Software zu finden sind.

4/12/2012
Rev. E.5.4
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Audit-Log

In eDART vorgenommene Anderungen kdnnen auf der Protokollseite angezeigt werden. eDART
meldet, was die Anderung war, wann sie vorgenommen wurde und wer sie vorgenommen hat, solange
die Sicherheit aktiviert ist.

(A

A
b n g ‘ Audit Log < ® » ) 0 | fa &

| HOME | HELP | | RJIGCHAT | | SETTINGS |
DatefTime & Activity User Detail

2011/12/22 16:52:23 Sensor 05 040 00274:2: loc

2011712722 16:52:23 Sensor 05 040 00274:2: type

2011/12/22 16:52:23 Sensor 05 040 00274:5: loc

2011/12/22 18:52:23 Sensar 08 040 00274:5: type

2011/12/22 16:52:23 Sensor 05 040 00274:6: loc

2011/12/22 18:52:23 Sensar D8 040 00274:6: type

2011/12/22 16:52:23 Sensor 05 040 00274:7: loc

2011/12/22 18:52:23 Sensar 08 040 00274:7: type

2011/12/22 16:52:23 Sensor 03 305 00036:1: loc

2011/12/22 18:52:23 Sensor 03 305 00036:1: type

2011712722 19:07:47 Template Saved

2011/12/22 20:20:05 Template Saved

2011712722 22:04:20 Sensor 00 040 DO08T:2: loc

2011/12/22 22:04:20 Sensor 00 040 00037:2: type

el eree 2z2:04:20 Sensor 00 040 00087:5: loc

2011/12/22 22:04:20 Sensor 00 040 00037:5: type

A: Klicken Sie auf die Pfeile, bis der dritte Punkt aktiv ist. Dies ist die Protokollseite.

B: Scrollen Sie zu time/data an dem Sie interessiert sind.
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Diagnoseseite

) ﬂ ‘ Diagnostic d Q) ) 9 rQ ‘ Q i
HOME | HELP RJG CHAT SETTINGS
Serial # - Attached to Sensor Type Location Status

- Diagnostic Info Port 1 ok

@ Diagnostic Info Fort 2 Errar

0004000087:1 kachine Seq. Module Input Injection Forward Walid

00040000872 kachine Seq. Module Input First Stage Walid

00040000873 kachine Seq. Module Input Screw Run Walid

00040000874 kachine Seq. Module Input Mold Clamped Walid

00040000875 kachine Seq. Module Input kold Opening Stale

00040000876 kachine Seq. Module Input kachine in kanual Walid

0107500200:1 kachine Control Cutput W-=P Transfer Yalid

(B/\ 01075002121 kachine Sorting Cutput Good Caontrol Walid

A: Klicken Sie auf die Pfeile, um zum vierten Punkt zu gelangen. Dies ist die Diagnoseseite.

B: Klicken Sie auf das Dreieck, um Informationen Gber den Sensorstatus anzuzeigen.

3ensor Status 0422400051:1 Post Gate #4 O

Preload 0030533 %

Zero Offset -0.03053 %

Sensor Calibration

Freload should be Green.

If Freload is Yellow or Red, check the sensor pocket bore
far proper depth. Pocket carners need to he sharp, remove
any radius.

Zero Offset should be Green.

Ifthe sensor is Yellow, the sensar is most likely functional
hut should be calibrated at your convenience. Ifthe sensar
is Red, the sensor is no longer functional. Return the
sensor to RJG for Recalibration.

™

View Raw Data

C: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Rohdaten anzeigen®, um weitere detaillierte Informationen Gber
den Sensor anzuzeigen.
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Rohdaten Betrachter

Wenn das Dreieck ausgewahlt wird, wird eine Diagnose angezeigt.

D:

Stellen Sie sicher, dass beide Kontrollkastchen aktiviert sind, wenn Sie Sensoren Uberprtfen, um

nicht benotigte Daten zu eliminieren.

Uberprifen Sie diese Spalte, um den Status des Sensors anzuzeigen.

Um detailliertere Informationen zum Sensor anzuzeigen, markieren Sie die Zeile fur diesen

Sensor.

Klicken Sie auf ,Datendetails”.
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. ; ; Data Details
A O 0 i e D i B
SM:Signal | Attached to Type Location Walue I Rawy IP.ccuracyl Status |Last Chgl Failure

01 073 00200:1 Machine Control Qutput Y- =P Transfer 0 Yalid
Diagnostic Info Part 1 B sensors 43t/sec. Walid 4.079

04 224 007361 hold Ejectar Pin Force End of Cavity #1;4 0.000000 0 050 %  Walid 4.073
Flow Rate Injection 0.000000 0 0.04 % valid 2.639

01 300 00041:1 rachine Hydraulic Pressure Injection -4.579 -5 1.00%  valid 4.051
Flastic Pressure End of Cavity #1;4 0.000000 0 0.0 % Walid 4 086
Plastic Pressure Injection -61.08 -5 1.00 % Walid 4.051

00 040 00087:5 Machine Seq. Module Input tald Clasing ON 1 Walid 2414

00 040 00087:1 tachine Seqd. Module Input Injection Farward 0 alid

00 040 00087:4 hachine Seq. Module Input tfold Clamped 0 alid

00 040 000&7:6 Machine Seq. Module Input rachine in Manual 0 Walid

00 040 000873 hachine Seq. Module Input Screw Run 1] Walid

00 040 O0087:2 Machine Seq. Module Input First Stage 1] Walid

01 075 00212:1 tachine Sorting Output Good Cantral 0 alid

04 600 00127:1 hachine Stroke Injection -0.1597 -127 0.04 % valid 2.529
System Control Output Operate 0 Walid

04 600 00127:2 hachine Yelocity Injection 0.000000 0 0.04 % Walid 2.639
Yalume Injection -0.1305 -127 0.04 % Walid 2.529

=l



Sensordatendetails

Wenn ,,Datendetails“ ausgewabhlt ist, 6ffnet sich ein Fenster, in dem Details zum ausgewahliten
Sensor angezeigt werden

Ejector Pin Force, End of Cavity #3;A
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