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Grundlegendes Setup mit
eDARTP® Software

In diesem Abschnitt wird das Setup der Software fur
eDART beschrieben.

07.27.2016
Rev0
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Starten der Maschine

eDART ermoglicht das Speichern vieler Maschinen-, Werkzeug- und Prozess-Setups fur zukunftige
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.

Wahlen Sie immer den Maschinennamen aus dem Dropdown-MenU 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 fur 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.

MENU

(7] fa

H LOGIN H HELP RJG CHAT

bod

SETTINGS

A Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

I

Setup
V10 on Arburg 4

A: Klicken Sie aut die Schalttlache ,Maschinen" aut der eDAR [ -Startseite.

|F|\ter

Amanda¥/
Machine
Arburg Arburg i

Barh test 1

o'
V10 test mold »
Engel ’

Press 32

Setup rohoshot
e Create MNew Machine

B: Wenn die Maschine in der Liste ehthalten 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-Menl 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

Abstandsmelder

Legende der Hydrauliksensor

Sensorsymbole

Drucksensor

Analogeingang

OR2-D

Delta-Drucksensor

ID-7

Werkzeugdurchbiegung

Temperatursensor

=D & e d B S

RJG, Inc. eDART® Software 5



Platzierung der Sensoren

E.
dem Bereich ,Sequenzsignal”“ zugewiesen. Weitere Informationen sind unter

Machine Setup Step 2 of 6

BASIC m TEST INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS

Machine Input Settings

Assign hMachine sensors to their correct locations

SUMMARY

A Available Sensor
PositionfVelocity Pressure

SN: 0506000 404:1 B —_—
QU
141-D-v| _—

Sequence Signal (1D7) Other Sensors

SH: 015040 00550
E T alue: s
’ ‘ BACK ” H ) UNDO

‘ : Em}

Liste verfugbarer Sensoren - Ziehen Sie Sensoren aus der Liste ,Verfligbarer Sensor” an die
richtigen Positionen. Wenn ein Sensor uUber eine Position gehalten wird, 6ffnet sich ein Fenster,

in dem der Sensor an der Position korrekt platziert werden kann.

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

finden.

Ziehen Sie den Hydrauliksensor oder das analoge Eingangsmodul, das fur Einspritzdruck
verbunden ist, in dieses Feld. Im Abschnitt ,Einspritzdruck® sind Details dazu zu finden.

Ziehen Sie etwaige andere Maschinensensoren, die mit der Maschine
verbunden sind, in dieses Feld.

Wenn Sie das Sequenzmodul an eDART anschliel3en, wird es automatisch

»Konfiguration des Sequenzmoduls® zu finden.

®

Other Sensors
Manifold Detta Pressure

¢

Proxinity Switch

SN: 0761100 001:1
T valge: 0

Barrel Temperature

|

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

Auftragserstellungsvorgangs enthalten.

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

RJG, Inc. eDART® Software 6



Konfiguration des Positions-/Geschwindigkeitssensors

Position/Geschwindigkeit fiir LER-50

Wenn der Positions-/Geschwindigkeitssensor Uber eine Positions-/Geschwindigkeitsstelle in der
Maschine gesetzt wird, 6ffnet sich ein Fenster, in dem die Sensoren an den korrekten Positionen

abgelegt werden koénnen.

Position/Velocity

Fosition

)
< —p M 0460000 136:1

)
! YValue: 0in

Yelocity

<:B> e 5[ 04E0000 13652
Yalue: 0 infsec.

A: Legen Sie den LE-R-50 Sensorausgang 1 aus der Liste ,Verfligbarer 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
(e
= 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 filr 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 ,Verflgbarer Sensor” in den Spritzdruckbereich.

B: Wenn die Maschine Uber die Option ,Dynamische Bremse* verfligt, 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 @
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Konfiguration des Spritzdruck-Analogeingangs

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

Pressure

Injection Pressure
@/) SM: 0330000 231:1
® Value: 12.82 p

Braking

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

kAaximum Pressure:  |30000 P3I
@ Woltage at maximum pressure: |10 v
@ Yoltage at 0 pressure:  (0.0000 v

- X -8

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: 02040 00234
: ‘: Value: MAA

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

Ausloser 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 Ausloser
exakt nach Funktion bezeichnet werden.

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

ID7 First Stage

Injection Forward P
11040005011

Injection Forward

Mot Assigned
1104000501:2

Screw Run
1104000501:3

kMold Clamped
11040005014

Mot Assigned
1104000501 :5

Mot Assigned
1104000501 :6

Mot Assigned
1104000501:7

‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘

O O 0O @®@ @ O @
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Ausloser, die angeschlossen aber noch nicht bereits zugewiesen sind, miissen bezeichnet

werden.

ID7

Injection Forward
05040002331

Mot Assigned
05040002332

Screw Run
0504000233:3

kMold Clamped
05040002334

Shuttle Position #4A

Shuttle Position #B

Shuttle Position #C

Semi-Auto or Auto

Machine in Manual

Mot Assigned b
05040002334

kMold Closing

Mot Assigned
05040002336

O O 0Ol® ®@ O @®

Mot Assigned
05040002337

kMold Opening
kMold Fully Gpen
Second Stage

First Stage

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

C: Kilicken Sie auf die korrekte Bezeichnung fir 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 Maschineneingange

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 Uberpriifung der Ausléser 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 Ausldserleuchte nicht aufleuchtet, muss dieser Eingangskontakt als nicht benutzt
bezeichnet oder die Verdrahtung mit dem Modul korrigiert werden.

Wenn die Ausldserleuchte 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: Klicken 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.

Nullung des Spritzdrucks

Das 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 Ausléser wahrend des Zyklus inkorrekt sind, erscheint nach Beginn des Auftrags eine Fehlermel-
dung.

Following errors have been encountered:

Not Assigned
A
Mo sighal 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
—! is not used

Injection Forward
0 coce | O o |

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

B: Wahlen 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 Output Settings

Assign Wachine outputs to their correct locations

Available Sensor

®

Sorting

H <BACK ” H ) unpo ‘ 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.

Sortierung

RJG, Inc. eDART® Software 16



Wenn ein Sensor aus der Liste ,Verfugbarer Sensor” Uber das Sortierung-Feld gehalten wird, 6ffnet
sich das Fenster, damit die Sensoren in ihre Positionen abgelegt werden konnen.

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.

Sortierung (Forts.)

RJG, Inc. eDART® Software 17



Failsafe Good Part Qutput & @

Failsafe Good Part Cutput
Traditional Reject Qutput
Individual Cavity Sorting

S

=

Schusssortierung:
Wenn der gesamte Schuss zur Inspektion umgeleitet werden soll, muss eine Seite eines OR2-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.

Eingrenzung einzelner Kavitaten:
Wenn einzelne Kavitaten zur Inspektion umgeleitet werden sollen, wird fur jede Kavitat eine Seite
eines OR2-Moduls bendtigt. Ziehen Sie alle OR2-Eintrage in das Sortierung-Feld. Klicken Sie auf das

. und wahlen Sie fur jedes Modul ,Sortierung einzelner Kavitaten® aus.

Die Kavitatskennung fur jedes Modul wird auf dem Bildschirm ,Werkzeug-Setup® festgelegt.
Steuerung des Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergangs

Wenn Sie einen Sensor Uber das Steuerung-Feld halten, 6ffnet sich ein Fenster, damit alle

RJG, Inc. eDART® Software 18



Steuerungssensoren der Steuerungsliste hinzugefugt werden kdnnen

A: Legen Sie alle Module,

@ Controls

@  sn: 0307500 99611
- W io P Transfer

s Steuerungen-Feld ab.

B: Klicken Sie auf die Schaltflache ,i“, um den Steuerungsausgangstyp fur jedes Modul festzulegen.

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

Testen

Velocity to Pressure Transfer

Welocity to Pressure Transfer
Inject Enable

Excessive Rejects
Cycle Output

Joh Started

Part Sampled

RJG, Inc. eDART® Software 19



Auf der Seite ,,Ausgange testen” stellen Sie sicher, dass die Ausgange wie erwartet
funktionieren.

Machine Setup Step 5 of6

BASIC INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS m SUMMARY

Machine Output Testing

Test all Machine outputs

bvs
% V¥—=P Transfer % Excessive Rejects

©
W)= [

] o |

A: K“Cke[ LI AUl UIC ouliditnaclic,, TColTIT , Ulll JCUTITT Auoydlly U 1TOolTTI.

B: Prufen Sie, ob die Leuchte gran wird.

C: Prufen Sie, ob die LED am Ausgangsmodul grin wird. Prufen Sie, um das Gerat auf der
Maschine, dem Roboter usw. korrekt hin- und herschaltet.

Registerkarte ,,Zusammenfassung”

Diese Registerkarte enthalt den Typ, die Position und die Seriennummer aller Sensoren mit Bezug
auf diese Maschine unabhangig davon, ob sie verwendet werden oder nicht. Klicken Sie auf
,B8eenden®, um fortzufahren.

Machine Setup Step 6 of 6

BASIC INPUTS TEST INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS m

M od ifi Z i e re n Machine Sensor Summary

‘erify hMachine sensors are correct

Type Location Serial Number Sor By

3 Control Qutput Pack->Hold Xfer 0107500 209:2 A
nn Dighn Inj.Fwd 0504000 2331
nn Digln MGG 0504000 2334
nn Digln ScrewR 0504000 233:3
nn Nat Used 0504000 2337
o Mot Used 0504000 2336
nn ot Used 0504000 2335
nn Not Used 0504000 233:2
% Plastic Pressure Injection 0008000 1221 /

‘BACK " -
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fa

RJG CHAT

od

SETTINGS

ER -

MENU LOGOUT

TFirer |

Amanda\/ > A

@ Arburg

Arburg

4
P
o |

Engel >

roboshot | W&

|
Create New Machine } i

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Maschine®.

/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.

Auswahl eines vorhandenen Werkzeugs
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Wenn ein Werkzeug erstellt wird, speichert eDART alle Sensorpositionen und -typen. Es ist nicht

notwendig, das Werkzeug erneut einzurichten. Anstelle dessen
~Werkzeug“ ausgewahlt werden.

Lynx Werkzeugdrucksensoren sind Werkzeugkennungen. Nach

kann es aus dem Dropdown-Menu

dem sie in einer Werkzeugdatei

eingerichtet wurden, weil® 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.

MENU

N

LOGOUT

il

|

HELP

2] o

SETTINGS

‘ -

RJG CHAT

|

RING
>

Two Rulers
@ V10 test mold G b
Create Mew Mold

NIICAEIT OIE dul UIE oulidillidulie ,vVveInicuy .

[Fiter

Machine

Arburg

Mold
V10 test mold

Setup

V10 on Arburg

A:

B: Klicken Sie auf das richtige Werkzeug, um es auszuwahlen.
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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 " @ fa o
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
'|F\Iter |
Machine RIIIG
Arburg

rulers
:

test1

Mold
V10 test mold
T\fO Rulers

)

VIU test mold

Setup

V10 on Arburg

Create Mew Mold

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Werkzeug®, um das Werkzeugmenu anzuzeigen.

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

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

5| 2,

Mold Setup Step 1 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings

Mame old and input basic Mold Information

fa

RJG CHAT

od

SETTINGS

| .

HELP

Mold Hame/Humber:

V10 test mold

Humber of Cavities:

8

e o
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Modifizieren eines vorhandenen Werkzeugs

4
MENU LOGOUT

-

‘ H RJG CHAT

o

SETTINGS

HELP

=

[Fiter

RING

Machine

Arburg

| Mold
V10 test mold

¥
rulers »
4

@ Y10 test mold
> E
Create New 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

Setup

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 fur den neuen Prozess speichern, kdnnen Sie spater bei Bedarf wieder auf den
alten Prozess zurlckgreifen. (Weitere Details sind im Handbuch flr das Prozess-Setup zu finden.)

V10 on Arburg

Create New Process >

Setup
Notes

N () fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
Fitter
P < V10 on Arburg E

Machine @ g

Mega 1 4

Mold A

V10 test mold 14
@ Setup ﬂ

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

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

Grundlegendes Setup

] 2| ] fa
MENU LoGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS Wﬂ <J (2] fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
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
Iame your Process and input notes about Process o WUH FN——— o
Setup Name: Setup Name:
‘ Arburg V10
Standard Cycle Time: Standard Cycle Time:
EEEEE " e il
- otes: Bk
Notes: 8 9 ip
Enter
5 6 «
20 s | I-»
0 X
e RN ES

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 fur diesen Prozess

RJG, Inc. eDART® Software

25




Alarmgrenzen ein

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Weiter“, um die Registerkarte ,Alarmgrenzen® aufzurufen. (Weitere
Details sind im Handbuch flir 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 hinzugeftigt wird, zeigt eDART sowohl einen
Untergrenzen- als auch einen Obergrenzenalarm an. Diese Alarmstufen kénnen je nach den
tatsachlichen Eigenschaften des Teils entweder automatisch oder manuell festgelegt werden.

<3| (2] fa o
A LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
Add Alarms
Setup Step2of4
BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS mi Machine Ill Mold Material
Alarm Limit Settings
Choose Alarm variables and set upper and lower limits A F
le Time ©
L
Cycle Name ‘ Type ‘ Value ‘ Low ‘ High ‘ Units Decompression P 3bot Stroka
Al Speed ©) | Shot Stroke #
Fill Time 8
Hold Time A
Peak
Process Time
Shot Stroke Minimum '
CANCEL APPLY ] DONE @
Lo ] umo ]

113

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Alarm hinzufigen®. Wenn die Schaltflache ,Alarm hinzufligen
ausgewahlt wird, zeigt eDART die Liste verfligbarer Alarme an.

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

C: Kilicken 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 ,Sortiermallnahmen® 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.)

(2] 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

e J Hold diverter position 2.00| seconds after end of mold clamped

@ 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 ,Weichenverzégerung“ 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 fir 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
konnen 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 flr das Prozess-Setup zu finden.)

a

RJG CHAT

e

HELP

SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

MENU LOGIN SETTINGS

Process Setup Step 4 of4

BASIC ALARM LIMITS

Computations Consider cavity full when

plastic pressure reaches s |End of Cawty

End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

‘Screw Run End

Integration Limit End:

More

CANCEL FINISH>

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

'UNDO

‘ BACK

fa

RJG CHAT

HELP

SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

MENU LOGIN SETTINGS

Process Setup Step 4 of4

BASIC ALARM LIMITS

Computations

Consider cavity full when
plastic pressure reaches

1000 psi i at |End ofCavity.

End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End:

Peak Computation Option:
Start of Injection + x seconds
Injection Forward delay

after Mold Clamped:

Falling Temperation Detection

[7]
=

‘Screw Run End

‘Integration Limit

10.00

000

Less

&)

) unpo

F"."SH’

‘ BACK

Klicken Sie auf ,Weniger®, um sie auszublenden.

Klicken Sie auf ,Beenden®, um das Prozess-Setup abzuschliellien und wieder zum Hauptfenster
zuruckzukehren.
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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.

i |2
MENU LOGOUT

(2]

{ HELP

fa

{ RJG CHAT

{ SETTINGS

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 Bild
schirm.

Auftragsubersicht

Oben auf der Ubersichtsseite gibt es vier Schaltflachen. Mit diesen kdnnen Sie zwischen den Bild-

schirmen navigieren. Sie kdnnen auf diese Schaltflache klicken oder mit den Pfeilen vor und zurlck
navigieren.

19 4 e fa

MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS

Arburg V10 test mold ¥10 on Arburg

Machine Cycle

[
== T |

Touch for Cycle Graph

|
63 (
- . o

N e
8RR A A R A R A AR

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 4 o fa
MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS
Arburg V10 test mold V10 on Arburg

Machine Cycle

|
Smn

Touch for Cycle Graph

STOP JOB

A A A A A

A: Maschinenstatus
B: Statusanzeige fur 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 ] 8 1@ b (2 fa
MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS
B . Zusam menfassu ngsg raf| k Graph Controls Template Controls |7 Overlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #2

PP, End of Cavity #3

PP, End of Cavity #11

PP, End of Cavity #10

Jul 14,10 : 56 :19

Graph Controls Add Note

Sequence Time
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
End of Cavity #8

Peak.
End of Cavity #7

5118 Thu Jul 1409:54:34 Thu Jul 14 10:58:14
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Zyklusgrafik

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

(F)

N7
Graph Controls  Template Controls T Overays @ Zoom @ .:E)
PP, Injection 1.470
EOC #1;A )
Ve, Injection

@
0.00 =0 Jan 04, 21 : 57 : 28 m

& © ©

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 kdnnen geandert werden, um einen
beliebigen Abschnitt der Grafik detailliert darzustellen.

D: Bereich mit Digitaleingangs-/-ausgangsgrafik. Alle Ein/Aus-Signale kdnnen 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 vergréfern bzw. verkleinern Sie den angezeigten
Grafikausschnitt. Die Grafik beginnt beim VergroRern/Verkleinern stets bei 0 Sekunden.

RJG, Inc. eDART® Software 31



Zyklusgrafik (Forts.)

Graph Controls Template Controls A~ ( G) 7 OveHays @ Zoom @
PP, Injection

Ve, Injection

0.00 =0 Jan 04, 21 : 57 : 26

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

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

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

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

K: Jede in der Zyklusgrafik angezeigte Kurve hat eine Schaltflache ,Kurvenkennung®. Der
Kurvenname wird auf der Schaltflache angezeigt und hat die gleiche Farbe wie die Kurve.
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Automatische Skalierung von Kurven mithilfe des
Grafiksteuerungsments

@ Graph Controls Template Controls 7 Overlays @ Zoom @

i Graph Controls

|

[futoSeale @i@l_tj—u.sszu .

‘ Set All Volume at cursor - [ T

Add a Curve

‘
0.00 =00 Jan 04, 21 : 57 : 26 m

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.

Festlegen des Filllvolumens am Cursor

eDART nutzt die Flache unter dem Fullteil der Spritzkurve zur Messung der effektiven Viskositat,
da die Flache der Viskositatsvariation direkt proportional ist. Dieser Wert ist nur korrekt, wenn er
wahrend des dynamischen Fullteils des Zyklus berechnet wird. Um sicherzustellen, dass dies an
einer geeigneten Stelle berechnet wird, muss das Volumen beim Ubergang in eDART eingegeben

werden.
Graph Controls Template Controls I Overays @ Zoom @ ‘
Injection 0:308
2497 (T=12326)
‘e, Injection Q

0.443 (T=0.443)

Graph Controls

Auto Scale
11T AT 77 8et ANl Yolume at Cursor

(o)

Add a Curve

|
M3, Fill
MS, Hold

A: Platzieren Sie den Cursor am Ubergang der Zyklusgrafik.
B: Klicken Sie auf das Menu ,Grafiksteuerungen®.

C: Kilicken Sie auf ,Fullvolumen am Cursor festlegen®. eDART nutzt die Volumenmessung an
dieser Stelle als Endpunkt fur die Messungen der effektiven Viskositat.
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Zyklusgrafikwerte

A: Um numerische Werte fur Kurven in der Zyklusgrafik anzuzeigen, klicken Sie mit dem Cursor

unter dem Kurvenwert, der angezeigt werden soll.

MENU ]

4@

LOGIN Job Summary

2

HELP RJG CHAT

9}]?.

SETTINGS

PP, Injection

PP, End of Cavity #2

PP, End of Cavity #3

PP, End of Cavity #1

Hame

=7 Summary Data Table

Graph Controls Template Controls

7 Cverlays

ﬁ Machine l.l

Average Value

sSUre

Sequence Time:Fill Time

Graph Controls

Integral

Cycle Time

Decompression

Add Not

Sequence Time
Al Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
End of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Fill Speed
Fill Time

Fill & Pack Integral

Add Summary Data

Mold

Material

0.380 (T=0.376)
0.404 (T=0.397)

384 (T=0.378),

0.3

3690 (T=3630)
3450 (T=3410)

(T=3280Y
3320 (T=3310)
[3230 (T=3210)

B160 (T=3110)
==3120 (T=3120 ) mmms

B220 (T-0170 e

Hotes-»
Scrolibar-

5118 ThuJul 14 11:13:21

Th

u Jul 14 12:18:57

B: Bei 4 oder mehr Sensoren kann auch ein Balkendiagramm angezeigt werden, indem Sie unter

der gewunschten Kurve klicken.

MENU ]

4

LOGIN Job Summary

4

SETTINGS

~7  Summary Bar Chart

Graph Controls Template Controls

o

Balance :

[T Overlays

0.385 {T=0.378)
0.405 {T=0.397)
193

0.313620 (

10
15470 (T 335“)

Fast

ol Hinann O

Cavity Fill

0.236

Process Time  Volume at Fill In]ecunn Integral cycle |megra1 coulmg
in Cavity EOC

Scale

Options
Cavity 16
Slow

Graph Controls

Add Note

Sequence Time
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
End of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Holes-—»
Scrollbar- >

5118 ThuJul 14 11:15:52

Thu Jul 1412:19:28
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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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Diagnoseseite

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 Uber den Sensorstatus anzuzeigen.

Sensor Status 0123600123:1 End of Cavily #1;A8

Preload 0%

fero 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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Fernzugriff auf und Anzeige von
eDART In Diesem Kapitel

38 Fernzugriff Auf
In diesem Abschnitt werden die verschiedenen Optionen
zum Fernzugriff auf und zur Anzeige von eDART

beschrieben. 38 Die Verbindung herstellen

38 Anzeige von eDART

40 Aktuellen Vorgang anzeigen

7.27.2016
Rev0
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Fernzugriff Auf
Anzeige von eDART

Zuerst muss festgelegt werden, was mit dem System erreicht werden soll. In der Regel wird
das System flr Folgendes benutzt:

» Anzeige des aktuellen Vorgangs in Echtzeit

» Kopieren oder Verschieben von Daten, Vorlagen usw.

» Analysieren von Daten

Bevor irgendeine dieser Aufgaben ausgefihrt werden kann, muss eine direktleitende Verbindung
zwischen eDART und einem Remote-Computer hergestellt werden. Nachstehend sind die bei

der Remote-Anzeige verfligbaren Optionen aufgeflhrt und beschrieben. RJIG empfiehlt sehr, flr den
eDART eine Ethernet- Verbindung zu verwenden, zur schnellen und sicheren Datenubertragung.

Die Verbindung herstellen HINWEIS

Ethernet (bevorzugte Methode) B et e [[re el Fer vl
Phindows und/oder InsightPro

Durch eine Ethernet-Verbindung wird der eDART zum erforderlich.

Zwecke der Informationsubertragung mit einem anderen

Computer oder Netzwerk verbunden. Im Abschnitt ,Verbindung herstellen® wird die Ethernet-
Verbindung naher beschrieben.

» Netzwerk: eDART kann uber einen Hub an ein firmeneigenes Netzwerk
angeschlossen werden.

> Uberleitungskabel: ermdglicht Computern, ohne Hub direkt mit einem eDART zu
kommunizieren.

Im Abschnitt ,Verbindung herstellen“ wird naher beschrieben, wie eine Verbindung tber ein Modem
hergestellt werden kann.

Nach Herstellung einer direktleitenden Verbindung zum eDART kann dann entschieden werden,
welche Aufgabe ausgeflhrt werden soll:

1. Daten analysieren
Uber das Analyseprogramm ,Analyzer‘ kénnen die gespeicherten eDART Datem angezeigt werden.
Diesbezlgliche Informationen sind im InsightPro Handbuch zu finden.

2. Daten, Vorlagen usw. kopieren oder verschieben

Mithilfe des ,Filezilla“-Programms kénnen eDART Daten, Vorlagen oder andere Dateien auf einen
BlUrocomputer, Server oder sonstigen Speicherort kopiert oder dorthin verschoben werden, damit
die Informationen dann per E-Mail Gbermittelt, auf Platte gebrannt oder sonst irgendwie bearbeitet
werden kdnnen. In diesem Abschnitt sind auf Seite 8 weitere Informationen Uber das Filezilla
FTP-Programm zu finden.
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3. Aktuellen Vorgang anzeigen
Zum Anzeigen des aktuellen Vorgangs ist eine Phindows-Lizenz erforderlich, und zwar fur jeden
Remote-Computer, der fur diesen Zweck Verwendung finden soll.

4. eDART Software aktualisieren

Die Aktualisierung der eDART Software kann entweder Uber eine serielle oder eine Ethernet-
Verbindung vorgenommen werden.

Ethernet-Verbindung

Netzwerk HlNWElS
Um den eDART an ein vorhandenes Netzwerk anzuschlielRen, muss _
das eine Ende des Ethernet-Kabels am eDART in den Ethernet- Auf dem Computer muss eine

Anschluss (RJ-45) eingesteckt und das andere Ende mit dem Hub | Netzwerkkarte installiert sein.

verbunden werden.

Uberleitungskabel

Wenn der eDART direkt, d. h. ohne Hub, mit einem anderen
Computer verbunden werden soll, muss ein Ende des
EthernetUberleitungskabels in den RJ-45-Ethernet-Anschluss
am eDART und das andere Ende in die Netzwerkbuchse des
Computers gesteckt werden.

Vor dem

Herausziehen des

Uberleitungskabels
muss Phindows erst beendet
werden.

Der Computer bendtigt eine feste, dem eDART entsprechende IP-Adresse. Auch kann die IP-
Adresse des eDART auf das Netzwerk eingestellt werden. Durch Auswahl von ,,Configure eDart"
(eDart konfigurieren) aus dem QNX-Symbol in der Symbolleiste des eDART wird vermieden, dass
die IP-Adresse bei jeder Standortveranderung des Computers neu eingestellt werden muss. Weitere
Informationen hieruber sind unter ,Configure eDART" im Hilfe-Viewer zu finden.
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Aktuellen Vorgang anzeigen

Phindows

~Phindows* ist ein Programm, das Benutzern an entfernt gelegenen Windows-Computern ermoglicht,

eine Verbindung zu Anwendungen herzustellen (und auch auf diese einzuwirken), die auf einem

QNX-Computer (z. B. eDART) ausgefuhrt werden.

Die Software kann jederzeit rechnerfern auf beliebig vielen Workstations angezeigt werden. Fur jede
Workstation ist jedoch eine separate Phindows-Lizenz erforderlich. Phindows ist optional flr das

eDART-System erhaltlich.

Installation

1. Im Menu ,Start” die Option ,Ausfliihren” wahlen.
2. ,A:\setup.exe” eingeben.
3. Auf OK klicken.

Fir jeden eDART kann auch eine Phindows-Verkniupfung erstellt werden.

1. Mithilfe von Windows Explorer zu C:\Programme\RJG Insight\Photon\phindows.exe navigieren.

2. Mit der rechten Maustaste auf Phindows.exe klicken.

3. Die Option ,VerknlUpfung erstellen“ auswahlen.

4. Mit der rechten Maustaste auf die VerknUpfung
klicken und dann im Menu die Option
.Eigenschaften“ wahlen.

5. Auf die Registerkarte ,Verknipfung“ klicken.
6. Das Ziel auf C:\Programme\RJG Insight\Photon\

phindows.exe -t (IP-Adresse) -n (Knotennummer)
-u -o1 andern.

7. Auf OK klicken, um die Anderungen zu speichern.

8. Sicherstellen, dass der eDART am Netzwerk
angeschlossen ist.

9. Auf die Verknlpfung doppelklicken, um das
Programm auszufihren.
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Shortcut to phindows.exe Properties _‘

General Shortcut | Secufit_l,ll

% Shortzut bo phindows. exe

T arget bype: Application

Target location: Photon

Target: "C:AProgram FilesRJG [nsight'Photorhphindows.

[¥ Funin separate memony space | Fun as different user

Start in: I"E:'\F‘ru:ugram Filez"RJG Inzight'Phaton''

Shortcut key: INu:une

Fiun:

I Marrnal window j

Comment: I

Find T arget. .. | Qhangelcan...l

2%

Ok I Cancel | Apply




eDART Locator

eDART Locator befindet sich auf der InsightPro CD. Der Locator kann zusammen mit Phindows dazu
verwendet werden, eDARTSysteme von einem Windows-Computer aus anzuzeigen.

» Auf dem Windows-Desktop im Ordner ,RJG Insight System® auf dem Option ,eDART Locator®
doppelklicken.

» Als Erstes ,Datei”, ,Einstellungen® wahlen. Dann Uber den Browser (...) den Pfad zu Phindows
wahlen.

» Danach auf OK klicken.

Customize Settings

Fath to Phindowes: | |

v Unlock Cursor Mode

[~ Show Background [ Tile Image

Background Image: |
(]14 Cancel |

Als Nachstes unter ,Machine Name*“ (Maschinenname) nach den betreffenden eDARTs suchen. Auf
den gewlnschten Namen doppelklicken, um die Software fir diesen eDART anzuzeigen.

B eDART Locatm

File Yiew Hep

achineg Mame ] Met Group | System Tvpe | i_onnection Info I‘
FlantCellflviachine oL EroUp eDAaRT #1071 1921658 110185731
FlantCelliaching Your Group eDART #2085 192 168 1.205485731
FlantCellitachine Your Group eDART #106 192168 110685731
FlantCellfachine Y'our Group cDART #150 1092 165 1 15045731
FlantCellhachine O EroUp cDART #1008 192'1 58'1-1 NEH5T2

FlantCelliaching Your Group
Flant/Cellfflachine Your Group sDART #204 192.168.1.204#5 731

PlantiCellMachine Your Group eDIART #102 192.168.1.10 245731
FlanyCellitachine Four Group eDART #2068 192168 1.20882731 ]
Puzh to Star:
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Falls die Namen der verschiedenen eDART Gerate nicht angezeigt werden, mussen die betreffenden
IP-Adressen der Listendatei hinzugeflgt werden.

Im Ordner ,RJG Insight System® befindet sich die Option ,Edit eDART IP List* (eDART-IP-Liste
bearbeiten). Auf diese Option doppelklicken, um die Datei zu 6ffnen.

Die IP-Adresse des ersten eDART eingeben.
Die Eingabetaste dricken und anschlieRend die nachste IPAdresse eingeben.
,Datei“ und ,Speichern“ wahlen und dann schlief3en.

>
>
>
» Erneut eDART Locator 6ffnen.
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(Aktuellen Vorgang anzeigen — Fortsetzung)

Unten im Bildschirm befindet sich eine Symbolleiste, in der verschiedene Tools zum Anzeigen,

Analysieren oder Berechnen von Daten ausgewahlt werden konnen.

7=l data_select

Data Directaony

=10 x|

— Time Range Selection

IHHHJG_TEEH_NT'I \Dartdata

5|

Begin D ate Selection

End D ate Selection

-Jn] 1
-z 101
H-{L] 1226E

Sun Mon Tue ‘wWed Thu Fri

May 1996

(» B § < May 1996

Sat Sun Mon Tue ‘wWed Thu Fri

Sat

28
5
12
13
26
2

1992

-] 274858MP

[#-{EE) 299

-[£8] 30 sensor oven test
-[es] 3 TEST

-[E8] 3 TESTT

-{e6] 31 TESTZ

=-{10 411051

29
B
13
20
2
3

Begin Tlme.l 2'32'24PM;|

a1
08 9 10

2 3 4 28 23 3001203
N 5 B ¥ & 9 10
14 15 16 17 18 12 13 14 15 16 17 18
21 22 23 24 25 19 20 21 22 23 24 25
28 29 30 e 1 2B ZF 28 29 30 ¢ 1

4 &5 & ¥ B 2 3 4 5 B 7 B

2:43:M PM;I

4
11

End Time:

P STORAGE
&-{Ei] 5852

=[] E157

B157 owven test
7154-806E Y41

(8] 9211 Test

G-(ea] 9211-500 Test 11592001
&[] ABS

- [£8] Acra

-- bert

Big Dema

[#-[£i] Boh

=

Scan Metwark for eDARTS |

o X 4

cycle graph summary araph data export Statiztics

2. Einen Order auswahlen

Im Datenverzeichnis auf den Ordner mit den
Spritzformdaten klicken, die angezeigt werden
sollen. Durch Klicken auf das Pluszeichen (+)
links vom Ordner kdnnen bestimmte Daten

im Ordner ausgewahlt werden, indem das
Verzeichnis erweitert wird und somit zusatzliche
Optionen geboten werden.

3. Anfangs- und Abschlussdatum wahlen
Die rechts im Bildschirm befindlichen beiden

2

Fart
Meazurements

HINWEIS

Wenn der Ordner mit dem Buchstaben ,L"
versehen ist, enthalt er lokale Daten, d. h. Daten
aus dem vorstehend gewahlten Verzeichnis.
Wenn der Ordner dagegen die Buchstaben ,,

ED® zeigt, stammen die Daten aus einem mit dem
Netzwerk verbundenen eDART.

Kalender sind dazu da, das Anfangs- und das Abschlussdatum fur die anzuzeigenden Daten zu
wahlen. Falls ein grauer Hintergrund zu sehen ist, sind keine Daten zum Anzeigen vorhanden.
Bei weillem Hintergrund sind dagegen Daten verflugbar. Fett gedruckte Datumswerte weisen auf
vorhandene Daten hin. Uber den links befindlichen Kalender

kann das Anfangsdatum flr die anzuzeigenden Daten gewahlt werden und Uber den rechten
Kalender das Abschlussdatum. Auch kann unterhalb der Kalender angegeben werden, wann die

Datenanzeige beginnen und enden soll.
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(Aktuellen Vorgang anzeigen — Fortsetzung)

4. Eine Anwendung auswahlen
In der unten im Bildschirm befindlichen Symbolleiste kann die zu benutzende Anwendung gewahilt

werden.
| | A
=} j ack i) E

cvcle graph zurcrnary graph data espart Shatiztics Part
Measurements

Ubersichtsdiagramm

Dieses Diagramm gibt eine Ubersicht tiber die zusammengefassten Werte und l&sst somit Tendenzen
erkennen. Es kénnen die Verlaufskurven mehrerer auswahlbarar Prozel3grofien gleichzeitig
angezeigt werden. Eine Prozef3grofien kann aus einer Einzelzahl, d. h. aus einem Datenpunkt, einem
Zyklusintegral, einer Zykluszeit usw. bestehen.

| 226801 -06-33 - Summany Graph Display
Eis  Gieph Cortiok: Help

o «Mwwwwwwwwwwwwmmmw

e \t'JJ"ul"hnp A A Mba b

Thilli P51

TS P5S1

e Time
164.40 3e conds

01727439 16:05:40 [Unzaom | Eport | GetCycle| rzass 031720

Titelleisten

Diese Leisten sind links im Bildschirm zu sehen und zeigen an, welche Prozel3groRen im Diagramm
zu sehen sind. Um dem Ubersichtsdiagramm einen Messwert hinzuzufligen, muss aus dem Menii
,Graph Controls® (Diagrammsteuerung) die Option ,Add Curve® (Kurve hinzufligen) gewahlt oder aber
auf die Titelleiste geklickt und dann auf ,Add Curve® gedruckt werden.
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(Aktuellen Vorgang anzeigen — Fortsetzung)

Cursor

Der Cursor ist im Diagramm als vertikale Linie zu sehen. Der Cursor kann bewegt werden, indem auf
den Punkt, zu dem sich der Cursor bewegen soll, geklickt wird. Es ist aber auch mdglich, den Cursor
selbst durch Klicken und Ziehen zu bewegen. Unter der Titelleiste wird jeweils der numerische Wert
fur die einzelnen Datenpunkte angezeigt.

Get Cycle (Zyklus abrufen)
Uber die unten Im Bildschirm befindliche Schaltflache ,Get Cycle® kann jeweils das Zyklusdiagramm
fur die durch den Cursor ausgewahlten Daten angezeigt werden.

Export

Mithilfe der Schaltflache ,Export® kdnnen die im Summierungsdiagramm gezeigten Daten
an eine Excel- Kalkulationstabelle exportiert werden. Um nur einen bestimmten Bereich des
Ubersichtsdiagramms zu exportieren, muss dieser Bereich durch Rechtsklicken und Ziehen
vergrofert und muss dann auf ,Export“ gedrickt werden.

Add Note (Notiz hinzufuigen)

Um eine Notiz hinzuzufiagen, muss der Cursor auf den gewlnschten Datenpunkt gesetzt und dann
im Menu ,,Graph Controls“ die Option ,,Add Note“ gewahlt werden. Die Notiz erscheint dann ganz
unten im Diagramm in Form eines kleinen Symbols, auf das geklickt werden muss, um die Notiz
anzuzeigen. Die Notiz kann auch geandert werden, indem aus dem Menu ,Graph Controls® die
Option ,Edit Note® (Notiz bearbeiten) gewahlt wird.

Zoom (vergroBern)

Bei Bedarf kann ein bestimmter Bereich einer Kurve vergréfliert werden, indem im Menu ,,Graph
Controls* die Option ,Zoom*“ gewahlt oder der betreffende Bereich im Diagramm durch Rechtsklicken
und Ziehen vergrofRert wird.
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Cycle Graph (Zyklusdiagramm)

Mithilfe dieses Diagramms kdnnen die gespeicherten Zyklusdaten pro Schuss angezeigt werden.

Big Dresmo - Cinche Giraph

Fie GaphConick Hap

f.152

51849 psi
B5F5 psi

frn,
g
Ty
-,
e,

0.6971 cu. in. o PN o= e g
I.""if 772,48 psi [,
iﬂmﬂﬂ 111654 octa1 [z]ov] 4] ———1 [@ @] 12.37

Overlays (Uberlagerungen)
Durch Aktivieren der Funktion ,Overlays” kdnnen mehrere Schisse gleichzeitig angezeigt werden,
indem unten im Bildschirm auf OV gedrtckt wird.

Zoom (vergrofern)

Bei Bedarf kann ein bestimmter Bereich einer Kurve vergroRert werden, indem im Menu ,Graph
Controls® die Option ,Zoom*“ gewahlt oder der betreffende Bereich im Diagramm durch
Rechtsklicken und Ziehen vergrofRert wird.

Cursor

Durch den vertikalen Cursor kdnnen im Diagramm fir jede Kurve die numerischen Werte angezeigt
werden. Der Cursor kann bewegt werden, indem auf den Punkt, zu dem sich der Cursor bewegen
soll, geklickt wird. Es ist aber auch moglich, den Cursor selbst durch Klicken und Ziehen zu bewegen.

Add Curve (Kurve hinzufiigen)
Um eine neue Kurve anzuzeigen, muss aus dem Pulldown-Menu ,Graph Controls® die Option Add
Curve gewahlt werden.

Datenwiederholung

Uber die unten im Bildschirm befindlichen Pfeile konnen die Daten ,durchblattert werden. Der
Zeitstempel zeigt dabei das Datum und die Uhrzeit des jeweiligen Schusses an. Die Daten kdnnen
wiederholt angezeigt werden, indem unten im Bildschirm auf den griinen Kreis gedrtckt wird. Auch
kann Uber den links davon befindlichen Schieberegler die Wiederholgeschwindigkeit eingestellt
werden. Wahrend die Zyklen wiederholt werden, bewegt sich der Cursor entsprechend im
Ubersichtsdiagramm (sofern beide Bildschirme sichtbar sind), sodass festgestellt werden kann,
welche Zyklusdaten den Ubersichtswerten2 entsprechen. Durch Driicken auf den roten Kreis kann
die Wiedergabe gestoppt werden.
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(Cycle Graph — Fortsetzung)

Save as Template (als Vorlage speichern)

Um die im Diagramm zu sehenden Zyklusdaten mit anderen Zyklen vergleichen zu kdnnen, muss
im Menu ,,Graph Controls” die Option ,Save as Template“ gewahlt werden. AnschlieRend dann eine
Beschreibung der Vorlage eingeben und auf Save (speichern) dricken. Unter ,Template Controls®
(Vorlagensteuerung) kann die Vorlage geandert werden. eDART ist in der Lage, diese Vorlagen

zu lesen.

Bildschirm ,,Statistics” (Statistik)

In diesem Bildschirm ist die Berechnung von Average (Durchschnitt), Standard Deviation
(Standardabweichung) usw. fur den im Summierungsbildschirm angezeigten Datenbereich mdglich.

i Big Demo - Statiztics

Date Range: |5h'2'[5 Eack j & shots back
=tal Mame | “alue Type | Location |"-r'alue | Linits
hlasirmurm Feak End of Cawity 773 psl
hliriirmum Feak End of Cavity JE02 psi
AErane Feak End of Cavity foa0 psi
MiirT FPeak Injeciion Fressore 10800 psi
Wla wirrim Feak Injeciion Pressure 11300 psi
Arcrage Feak Injection Pressure 11100 psi
hlazimum Feak Fosi Gale JEdA psi
Aoerane Feak Fosi Gate JES psi
blirira um Feak Frozi Gate JE4 psi
i | ﬂ
Add alue Remaove Yalue Sl MUt plier () | 30 jl

Add/Remove Value (Wert hinzufligen/entfernen)

Um Werte hinzuzufligen, einfach auf Add Value driicken. Dann die Berechnung (Durchschnitt,
Maximum, Minimum, Standardabweichung usw.) wahlen, die auf den ausgewahlten Datenbereich
angewendet werden soll, und anschlieRend auf OK dricken. Danach in der Liste den anzuzeigenden
Summierungsmesswert und Speicherort auswahlen und dann OK dricken. Dieses Vorgang fur
weitere Messwerte wiederholen. Ein bereits hinzugeflgter Messwert kann durch Dricken auf
Remove Value wieder entfernt werden.

Data Range (Datenbereich)

Oben im Bildschirm im Kombinationsfeld ,Data Range® eine Ansicht (,Summary View", ,Shots Back®
oder ,Whole View") auswahlen. Bei Auswahl von ,Shots Back® (vorherige Schusse) kann die Anzahl
der Schusse angegeben werden.
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(Cycle Graph — Fortsetzung)

Part Measurement (Teilmessung)

Dieses Tool wird in der eDART Software zusammen mit dem Tool ,Part Sampling“ (Teilprobenahme)
verwendet. Uber die Teilprobenahme kénnen Proben zur spateren Analyse erfasst und die
entsprechenden Datenpunkte markiert werden. Bei der Teilmessung kdnnen dementsprechend
Teilmesswerte eingegeben werden.

Tast] 01/07/2002 19:26:45

19.26.45

REEEAE

19.29.45

19:30:1 4

19:30:44
Testd 00712002 19:35:29
Testh 01/07,2002 19:38:00
Testd /0712002 19:44: 2§
Test10 01/01,2002 19:48.44

Data Export (Datenexport)

Uber dieses Tool kénnen Ubersichtswerte ausgewahlt und dann an eine (in Excel lesbare) CSV-Datei
exportiert werden, um dort eine zusatzliche Datenanalyse vornehmen zu kénnen. Auf

dieses Tool kann auch vom Ubersichtsdiagramm aus zugegriffen werden.

Zhot Time Stamp
Aarage Value, Fill Spead (FillSp)
zate Seal, Post Gate (FPSTasl)
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(Cycle Graph — Fortsetzung)

UbersichtssmeBwerte hinzufiigen/entfernen

Durch Driicken auf Add (hinzufiigen) kann in der Liste der anzuzeigende UbersichtssmeRwerte
und Speicherort ausgewahlt werden. AnschlieRend dann auf OK drticken. Die Messwertkopfzeile
erscheint ganz am Ende der Liste.

Um einen Messwert an einer bestimmten Stelle in die Liste einzufugen, muss die Kopfzeile direkt
unterhalb der Stelle hervorgehoben werden, an der der neue Messwert erscheinen soll. Dann auf
Insert (einflUgen) dricken und in der Liste einen Summierungswert und einen Speicherort auswahlen.
Die Messwertkopfzeilen konnen ebenfalls durch Klicken und Ziehen verschoben werden.

Um einen bereits hinzugeflgten Messwert wieder zu entfernen, muss die Kopfzeile hervorgehoben
und dann auf Remove(entfernen) gedrickt werden.

Save Config (Konfiguration speichern)
Durch Drucken auf ,Save Config“ werden die angegebenen Messwertnamen gespeichert. Dies ist
sehr praktisch, wenn irgendein bestimmtes Format haufig exportiert wird.

Include Measurement Headers (Messwertkopfzeilen mit einbeziehen)
Dieses Kontrollkastchen muss aktiviert werden, um die Kopfzeilen zusammen mit den Daten
exportieren zu kdnnen.

Only Export those Shots with Part Measurement
Entries (nur Schiisse mit Teilmessungseintragen HINWEIS
exportieren) Wenn nur Teilmessungsdaten

exportiert werden sollen, muss dieses Datenexport kann nur bei Summierungsdaten
Kontrollkastchen aktiviert sein. vorgenommen werden.

Um den Vorgang abzuschlieRen, auf Export
drucken.
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eDART Prozess-Setup

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie in eDART mit
Hilfe eines vorhandenen Prozesses oder durch Erstellen
eines neuen Prozesses ein Prozess eingerichtet wird.

7.27.2016
Rev. E.5.6
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Auswahlen eines vorhandenen Prozesses

Wenn ein Prozess-Setup von einem vorherigen Produktionslauf vorhanden ist, wahlen Sie einfach
dieses Setup aus der Liste aus. eDART erinnert sich an gespeicherte Setups von vorherigen
Produktionslaufen. Es muss kein neuer Prozess eingegeben werden, wenn Sie einen Auftrag erneut
starten.

od

SETTINGS

rERER T

MEML OGIN RJG CHAT

'iFnter |

| Machine

Engel

[ Mold |
6 BUCKLES 3

A> | setup " |V |

Cheneen
Setup
Notes C

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Prozess-Setup®.

B: Klicken Sie auf den Prozess, der ausgefuhrt werden soll.

C: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Beginnen®, wenn Maschine, Werkzeug und Prozess ausgewahlt
wurden.
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Erstellen eines neuen Prozesses

Erstellen Sie nur dann ein neues Setup, wenn es im Prozess Anderungen gibt, die die Alarm-
einstellungen oder die Zeitsteuerung der Teilsortierungsvorrichtung beeinflussen. Wenn Sie ein neues
Setup fur den neuen Prozess speichern, kdnnen Sie spater bei Bedarf wieder auf den alten Prozess

zuruckgreifen.

[EIE EEyEs

MENU LOGOUT
=y

| Machine > ‘
! June 2012 - 8 cavity

| Mold

| : 4

| June 2012 - 8 cavity

| Setup p
| Mot Selected
3 | Create Mew Setup > e

qamaaae

A)

Setub
MNotes

e

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 (Forts.)

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

ft e || m o
HOME { HELP | RJG CHAT ) L SETTINGS )
Process Setup Step 1 0of3
CONTROL SETTINGS

Basic Process Settings

MName your Process and input notes ahout Process

Setup Hame:

ABC

®)

=

Geben Sie den Prozessnamen ein.

Geben Sie Anmerkungen zum Prozess ein.
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Alarmgrenzen

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Weiter” klicken, wird die Registerkarte ,Alarmgrenzen® getffnet, auf
der der Prozess konfiguriert werden kann.

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

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

BASIC m SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
Al Limit Setti
Choose Alarm variables and set upper and lower limits
Cycle Name Type Value Low High Units
v Fill Speed Alarm 2.87 ase infsec.
ﬁ End of Cavity #2; A - Alarm 2501 9485 psi :
| End of Cavity #4;4 - Alarm 2566 8501 psi _
J Post Gate #1;A Warning 0 3320 10200 psi :
J Post Gate #2,A Alarm 3650 10560 psi 7
] Post Gate #2; A Warning i} 34498 8987 psi t "Zg
_Ixg
| AUTO-SET @ i nf.g.)rla)m 4 | Rﬂgff
{ < BACK ,1, ‘:) UNDO J 1 | MEXT } ’

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Alarm hinzufiigen®“. Wenn die Schaltflache ,Alarm hinzufigen*
ausgewahlt wird, zeigt eDART die Liste verfligbarer Alarme an.
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Alarmgrenzen (Forts.)

Add Alarms

@ HMachine Ill Mold Material

Cooling Rate nd of Cavity #2;A
Cycle Integral End of Cavity #4,A
Dynamic Pressure Loss Hydraulic Injection
Fill and Pack Integral Post Gate #1;A A D
Fill and Pack Time Post Gate #2;4 h
Injection Integral More

ok \

=3 B3¢

A: Klicken Sie auf die Schaltflache, die den Typ des Alarms darstellt, der hinzugefigt werden soll.

Machinen-Alarme umfassen beliebige maschinenbasierte Variablen, die von eDART berechnet
werden konnen. Einspritzzeit, Zykluszeit usw...

Werkzeug-Alarme umfassen beliebige werkzeugbasierte Variablen, wie Peak angussfern,
Verdichtungsgeschwindigkeit usw...

Werkstoff-Alarme gelten fiir Anderungen des Werkstoffs wie Effektive Viskositat,
Schneckenerholung usw...

B: Klicken Sie in der Liste auf den Alarmtyp. Wenn es mehr als eine Variable dieses Typs gibt,
zeigt eDART die Positionsmoglichkeiten rechts vom Typ an.

C: Wahlen Sie die gewlnschte Position aus diesem Bereich aus.

D: Klicken Sie auf dieses Symbol, um zwischen Alarmtypen umzuschalten: Alarm, Warnung, Alarm
und Warnung.

Cycle Time = Kein Alarm
Hold Time A Warnalarm
ﬁ Schlechtteil-Alarm
SholYalume £a| Schlechtteil- und Warnalarm
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Entfernen eines Alarms

Alle dem Prozess hinzugefugten Alarme werden auf der Registerkarte ,Alarmgrenzen® angezeigt. Auf
dieser Registerkarte konnen Sie Alarmstufen sowohl manuell als auch automatisch bearbeiten und
Alarme entfernen.

Process Setup Step 2 of 3

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
@ M Fill Speed Alarm z.87 352 infsec.
M End of Cavity #2:A Alarm 2501 9485 psi c
] End of Cavity #4; 4 Alarm 2566 9501 psi L
U Post Gate #1;A Warning ] 33z0 10z00 psi =
U Post Gate #2;A Alarm _ 3650 10560 psi =
U Post Gate #2;A Warning 0 3498 9987 psi w2

——,

ADD REMOVE
AUTO-SET ] { ALARM 1 [ ALARM
[‘ BACK "': ) unpo ] CANCEL [ NEXT } ]

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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Automatisches Einstellen der Alarmstufen

Nachdem Prozessalarme hinzugefligt wurden, kdnnen Sie auf der Registerkarte ,Alarmgrenzen” die
Grenzwertstufen einstellen. Das kann je nach den Eigenschaften der Teile automatisch oder manuell
gemacht werden.

Process Setup Step 2 of 3

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
! rA\ Fill Speed Alarm z.87 a5z infsec.
7.8 u End of Cavity #2;4 Alarm 2501 2485 psi e
] End of Cavity #4 A Alarm 2566 3501 psi -
J Post Gate #1;A Warning 0 3320 10200 psi ki
J Post Gate #2; 4 Alarm — 3650 10560 psi =
J Post Gate #2; A Warning 0 3488 9987 psi A

AUTO-SET

(= e =

Suggested Alarm Levels

S
above or below average
S5 .
for reject alarms
v
o
10 above or below average
' forwarning alarms
il
N
1od] Shot back for sigma
v

= e -
A: Klicken Sie auf das Kontrollkastchen fir jeden Variablenalarm, der automatisch eingestellt
werden soll.

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Autom. festlegen®.

Geben Sie die gewlnschte statistische Stufe fur die Alarme ein, die Sie zur Einstellung aktiviert
haben.

D: Geben Sie die Anzahl der Schisse fur die Stufeneinstellung ein.
Klicken Sie auf die Schaltflache ,Festlegen®.

F: Klicken Sie auf der Hauptseite ,Alarmgrenzen® auf die Schaltflache ,Weiter®.
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Manuelles Einstellen der Alarmstufen

Die meisten Kunststoffteile haben einen extrem spezifischen Satz von Kriterien, die erflillt werden
mussen, um einen Gutteil zu ergeben. Die genaueste Methode zum Festlegen von Alarmen in
eDART basiert auf den Variablen in der Kavitat und den tatsachlichen Teileabmessungen. Das
eDART System hat viele Tools, die Ihnen bei der Auswahl dieser Alarmvariablen helfen. Nachdem die
Alarmvariablen identifiziert wurden, kann eine einfache Ober-/Untergrenzenstudie ausgefuhrt werden,
um die korrekte Alarmstufe auf Basis der Teileabmessungen zu ermitteln. Die Stufen missen immer
ein wenig nach innen verschoben werden, um sicherzustellen, dass die Alarme konservativ festgelegt
wurden.

Process Setup Step 2 of 3
BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower Iim @

N N
Cycle Name Type Value Low High Units
Fill Speed Alarm 2.87 352 infsec. ( C
N

End of Cavity #2; 4 Alarm 2501 9435 psi K

End of Cavity #4; A Alarm 2566 501 psi 1

Post Gate #1;A Warning 0 3320 10200 psi K

Post Gate #2; A Alarm _ 3650 10560 psi b

Post Gate #2;A Warning 0 3438 9387 psi -

V|o|o|o|o|&|&

ADD
ALARM

o 1O

A: Geben Sie den Wert fur den Untergrenzenalarm in dieses Feld ein. Teile mit einem Wert unter
dieser Stufe sollten zu klein oder kurz sein.

REMOVE

AUTO-SET ALARM

;‘ BACK \1 {-DUNDO )

B: Geben Sie den Wert fir den Obergrenzenalarm in dieses Feld ein. Teile mit einem Wert tber
dieser Stufe sollten zu groRe Abmessungen haben.

C: Wahlen Sie die MalReinheit, in der die Werte angezeigt werden sollen, aus dem Dropdown-
Listenfeld aus.

D: Nachdem alle Alarme hinzugefligt und die Stufen festgelegt wurden, klicken Sie auf die
Schaltflache ,Weiter”, um zum nachsten Teil des Setup zu gelangen.

RJG, Inc. eDART® Software 58



SortiermaRnahmen

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Weiter” klicken, zeigt eDART das Fenster ,Sortiermallnahmen® 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 of 3

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Sort Settings

Set timing and options for part segregation

Diverter Timing Controls

J Hold diverter position until alarm changes
‘ ﬂ Hold diverter position seconds after start of mold clamped

@ ! Reject 2 a shot(s) after machine has been down

@ Delay diverter outputs for cycle(s)

CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

(C3|ES - X110

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 ,Weichenverzégerung® 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 fiir Forderbander, auf denen vor der Weiche viele Teile
abtransportiert werden, oder flir Formgebungsprozesse, fur die Alarme auf den 1. Schuss
festgelegt wurden.
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Steuerungseinstellungen

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

Registerkafte ,,Berechnungen*

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

@ B
Consider cavity full whe H
Cycle Output plastic pressure reaches h st |End of Cavity C

Excessive Rejects End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘SCI’EW’ Run End Iz' @

-®

—

CANCEL

I" BACK | ) ) unpo

ED
A: Klicken Sie auf die Registerkarte ,Berechnungen®.

B: Der hier eingegebene Wert legt den Druck fest, bei dem eDART die Berechnung der
Kavitat-Einspritzzeit stoppt.

C: Kilicken Sie auf das Dropdown-Listenfeld, um den Sensor auszuwahlen, der flr die Berechnung
der Kavitat-Einspritzzeit verwendet werden soll. Der eDART Vorgabewert ist 1000 PSl,
angussfern. Dieser Wert ist fur die meisten Thermoplaste gultig.

D: Klicken Sie auf das Dropdown-Listenfeld, um die Integrationsgrenze auszuwahlen. Das ist die
Stelle, an der die Berechnung der Zyklusintegrale endet. Hier berechnet eDART den Wert und
sendet das Gutteil/Schlechtteil-Signal an die Sortiervorrichtung.

E: Eine vollstandige Liste von Optionen erhalten Sie durch Klicken auf ,Mehr*.

Ende Dosierzeit: Die meisten Roboter suchen zu diesem Zeitpunkt nach einem Gutteil/Schlechtteil-
Signal.

Einspritzbeginn: Wenn der Roboter oder die Sortiervorrichtung das Signal zu einem anderen
Zeitpunkt sehen soll, verwenden Sie ,Einspritzbeginn®, und legen die Endzeit in der ,Offset-Zeit fir
Integrationsgrenze* fest.

Ende von Werkzeug verriegelt: Diese Einstellung erfasst das Integral flir den gesamten Zyklus, die
Gutteil/Schlechtteil-Signalausgabe erfolgt jedoch flr die meisten Roboter zu spat.
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Steuerungseinstellungen (Forts.)

Integrationseinstellungen

Computations
Cycle Output plastic pressure reaches 1y 2 End of Cavity

Excessive Rejects End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘SCI’EW Run End

Peak Computatian Option: Integratlon L|m|t @
Integration Limit Offset Time:

Falling Temperation Detection f @

Less

A: Klicken Sie auf das Dropdown-Listenfeld, um den Zeitpunkt auszuwahlen, an dem eDART im
Zyklus nach Maximalwerten sucht.

Integrationsgrenzen — eDART sucht an der in Schritt 3 festgelegten Integrationsgrenze nach
Maximaldruckwerten.
Schnecke vor — eDART berechnet Maximaldruckwerte am Ende des Nachdrucks.

B: Wenn die Option ,Einspritzbeginn® flr die Integrationsgrenze verwendet wird, geben Sie hier die
Integrationsgrenzzeit ein.

C: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn Duroplaste wie LSR Uberwacht werden.
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Tool ,,Zyklusausgang*

Mit dem Tool ,Zyklusausgang® kdnnen Sie nach einer bestimmten Anzahl von Zyklen ein
Ausgangssignal senden. Dieses Signal kann fur Indizierungskasten und Produktionszahler genutzt
werden.

Fur dieses Tool muss 1 Seite eines OR2-D-Moduls mit dem Gerat verdrahtet sein, welches das Signal
erhalten muss. eDART betatigt den Kontakt am OR2-D-Modul jedesmal, wenn der eingegebene Wert

erreicht wird.
BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations

Output Model: Serial Number: 00000
Cycle Qutput
Excessive Rejects Cycle Qutput: O of @

Send signal every cycles.

;-‘ BACK -\1‘ )/-DUNDO )

3 cD

A: Klicken Sie auf die Registerkarte ,Zyklusausgang“ im Fenster ,Steuerungseinstellungen®.

B: Geben Sie die Anzahl der Zyklen ein, die gezahlt werden sollen, bevor der Ausgang aktiviert
wird.

C: Diese Leuchte leuchtet grin, wenn der Ausgang betatigt wird.
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Registerkarte ,,Zu viele Schlechtteile*

Mit dem Tool ,Zu viele Schlechtteile“ kdnnen Sie die Maschine stoppen, wenn mehr als die
festgelegte Anzahl von Schlechtteilen in der festgelegten Anzahl von Zyklen erzeugt wird.

Fur das Tool ,Zu viele Schlechtteile” muss 1 Seite eines OR2-D-Moduls mit dem Spritzstromkreis der
Maschine verdrahtet sein.

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations

Activate output after rejects within consecutive cycles
Cycle Cutput

@ OUtPUtiS: O “ @
Clear Qutput @

e o & & o
b v y \Y / s

A: Klicken Sie auf die Registerkarte ,Zu viele Schlechtteile®.

B: Geben Sie die Kriterien zum Stoppen der Maschine ein.

C: Diese Leuchte leuchtet grin, wenn der Ausgang betatigt wird.

D: Wenn der Ausgang ,Zu viele Schlechtteile® aktiviert wird, um einen Spritzvorgang der
Maschine zu verhindern, mussen Sie auf ,Ausgang ldschen® klicken, bevor die Maschine einen

Spritzvorgang beginnen darf.

E: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Beenden®, wenn alle Angaben auf allen Registerkarten gemacht
wurden.
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eDART
Ubersichtsbildschirm

In diesem Abschnitt werden die Funktionen des

Ubersichtsbildschirms von eDART beschrieben.

07.27.2016
Rev. E.5.6
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Uberblick

Nachdem Werkzeug, Maschine und Prozess auf dem Bildschirm ,Auftrags-Setup® ausgewahlt wurden
und der Auftrag gestartet wurde, wird dieser Bildschirm angezeigt. Auf diesem Bildschirm kénnen

Sie zu jedem Teil von eDART navigieren, einschliellich Setup-Bildschirme, falls der Auftrag gestoppt
wurde.

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

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 etwaige Fehler, die eDART identifizieren kann. Klicken Sie auf
,Quittieren®, um die Warnmeldung zu entfernen.

B: Klicken Sie auf diesen Pfeil, um alle Fehlermeldungen anzuzeigen.

C: Die Registerkarte ,Optionen® ermoglicht Zugriff auf Tools wie das Tool , Teilemessung® und das
Tool ,Geschwindigkeit- zu Druck- Ubergang” sowie Setup-Optionen, den Bildschirm zum Eingeben
von Ubersichtsanmerkungen und dem Bildschirm zum Speichern eines neuen Setups.

D: Stoppen Sie den Auftrag mit dieser Schaltflache.

E: Diese Registerkarte zeigt den Prozessubereinstimmungsstatus an. Es konnen Details zu
Werkzeug-, Maschinen- und Werkstoff- Ubereinstimmung angezeigt werden.

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

G: Die grunen und roten Felder unten am Bildschirm zeigen die Teileanzahl an. Die Anzahl der
Gutteile wird im grinen Feld und die Anzahl der Schlechtteile im rechten Feld angezeigt.

H: Zyklusalarm-Anmerkung. Fur jeden Ausschusszyklus wird eine Anmerkung eingeblendet, die zeigt
welche Variablengrenze Uberschritten wurde.

I:  Zyklushistorie. Zeigt den Alarmzustand fur die jeweils letzten 100 Schisse an.

RJG, Inc. eDART® Software 65



Fehleranzeige

eDART zeigt oben auf dem Bildschirm Fehlermeldungen an.

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

Machine Cycle

—

“ Sta_t{l.llty ﬁ
Options
) STOB JOB {
}, =
bbb 4 -
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: Indieser Leiste werden die Fehlermeldungen angezeigt.

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

werden.

C: Kilicken Sie auf ,Quittieren®, um eine Warnmeldung nach der anderen zu entfernen.
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Informationen zur Prozessubereinstimmungsvariable

Die Prozessubereinstimmung wird durch die Alarm- und Warngrenzwerte bestimmt, die flr wichtige
Variablen eingerichtet 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: Wird je nach Prozesslbereinstimmung gruin, rot oder gelb angezeigt. Klicken Sie auf die
Registerkarte ,Stabilitat, um die Referenz-Ubereinstimmungswerte anzuzeigen.

B: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die gewiinschten Prozessubereinstimmungs-
Informationen aufzurufen.

C: Sie kénnen die Referenz-Ubereinstimmungsziffern fiir Werkzeug-, Maschinen- oder
Werkstoffwerte anzeigen, die die Alarmwerte Uberschritten haben; sie sind rot oder gelb
hervorgehoben. Die Werkzeuglbereinstimmung 6ffnet Grafikbildschirme.
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Zyklushistorie-Anzeige

Die Zyklushistorie der letzten 100 Schisse wird unten auf dem eDART-Hauptbildschirm angezeigt.
Gutteilschisse werden grin und Ausschussschusse rot dargestellt. Die Teileanzahlen fir
Gutteilschisse und Ausschussschisse werden fur den gesamten Produktionslauf 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 Ausschussteile
B: Anzahl der Gutteile
C: \Visuelle Darstellung des Alarmstatus fur die letzten 100 Schisse.

D: Klicken Sie auf die Anmerkung, um die Details flur den Ausschusszyklus anzuzeigen.

RJG, Inc. eDART® Software 68



Registerkarte ,,Optionen*

Auf der Registerkarte ,Optionen“ des eDART Ubersichtsbildschirms kdnnen Sie auf Auftrags-Setup
sowie die Tools zugreifen, die bei der Verarbeitung bendtigt werden.

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

Machine Cycle

i | LT T AR R R R |

\ Stability g.'"'

@ Options

) STOR JOB {

Quality Sampling

Process Settings
WV to P Control
Save Master Setup

Add Note

il
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Tool ,,Qualitatsteilmessung*

Das Tool ,Qualitatsteilmessung“ ermdglicht die Entnahme von Musterteilen, fur die spater das Teil
und dessen Daten korreliert werden konnen. Dieses Tool markiert die Schiisse als Muster 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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Prozesseinstellungen

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Prozesseinstellungen® klicken, werden die Seiten ,Alarmgrenzen” und
»1eilsortiersteuerung” geoffnet.

Quality Sampling

e Process Settings |

Y to P Control

Save Master Setup

Add Note |

i

BASIC

Cyele 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

A: In diesem Fenster kdnnen Sie Alarme hinzufligen, Alarmpegel andern und die

Teilsortiersteuerung einstellen.

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

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

C: Geben Sie die geanderten Grenzwerte ein.

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

D: Alle hier vorgenommenen Anderungen werden bis zum Stoppen des Auftrags beibehalten.
Nachdem der Auftrag gestoppt wurde, gehen die Anderungen verloren, es sei denn Sie
speichern diese als neues Master-Setup.

*Siehe Abschnitt ,Speichern als Master-Setup®.
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Tool ,,Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergang“

Das Tool ,Steuerung des Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergangs“ ermdglicht die Eingabe der
Kavitatsdruck-Sollwerte fiir den externen Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergang. Eine Seite
eines OR2-D-Moduls muss mit dem externen Ubergangseingang der Maschine verdrahtet sein.
Auf der Registerkarte ,Primarsteuerungen® werden die Sensoren und Sollwerte flr Sensoren
im Werkzeug ausgewahlt und festgelegt. Diese Steuerungen umfassen Kavitatsdruck- und
Kavitatstemperatursensoren.

Guality Sampling

Velocity to Pressure Controls [~
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,

' ¥V to P Control
Save Master Setup
. Add Note

End of Cavity #4vg Inactive 3000 psi

First stage time exceeds Inactive 050

Injection Pressure exceeds Inactive 10000.00 psi

EH KN K K

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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Tool ,,Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergang* (Forts.)

Wenn Sie auf ,Steuerung hinzufiigen® klicken, wird ein Fenster mit allen verfligbaren
Kavitatssteuerungssensoren angezeigt.

Add Velocity To Pressure Controls

@ Ill Mold
Plastic Pressure N End of Cavity #4:A O
|

Ejector Fin Force Post Gate #2;A &=

More End of Cavity #Z:A ||
Post Gate #1;A ||

End of Cavity #High [ |

End of Cavity #Low ||

End of Cavity #Avg | |

End of Cavity #Rng |+

P —— e ———
CANCEL ‘ @ DOME ]
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Tool ,,Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergang* (Forts.)

U

MENU

Graph Controls Template Controls

‘ Velocity to Pressure Controls ‘
LOGIN

HELP

|

RJG

r.

CHAT

o d

SETTINGS

7 Overlays

O @ O

PP, Injection
PP, End of Cavi
PP, End of Cavity
PP, End of Cavity

PP, End of Cavity

Jul 14,12 : 21 : 45

0.3

0368 (T=0.375)

{3030 (T=3160)
970 (T=3210),
960 (T=3100)

2670 {T=3100)

Sensor Name Status Setpoint Units Enable
7 VR
E ) End of Cavity #Avy ( F ) Inactive H ) anoo psi i ( \ ﬁ
First stage time excesds \ Inactive \/ 0.50 sec. - \/ ﬁ
Injection Pressure exceeds Inactive 10000.00 psi = J
Injection Yolume exceeds Inactive 010 cu. in v J

Add a Control

)
Remove
Control

V-=P Xfer Test

V-=P Xfer Control Output is O

CANCEL APPLY J

E:
F:
erreichte Sollwert ist.
G:
ren.
H:

fernen®.
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die Zeile fur die jeweilige Steuerung hervor und klicken Sie auf die Schaltflache ,Steuerung ent-
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In diesem Feld wird der aktivierte Steuerungssensor angezeigt.

In diesem Feld wird der Status der Steuerung angezeigt. Wird ,aktiviert, wenn dies der erste

Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, um die Sollwertsteuerung fir diesen Sensor zu aktivie-

Um eine Steuerung zu entfernen, heben Sie




Tool ,,Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergang* (Forts.)

Registerkarte ,,Sekundarsteuerungen®

MENU

‘ H LOGIN

Graph Controls Template Controls

‘ Velocity to Pressure Controls ’

o

HELP

~

RJG CHAT

&

SETTINGS

|

[T Overlays

Q zm ® (J

PP, Injection
PP, End of Cavity &2
PP, End of Cavity #3

PP, End of Cavity #

PP, End of Cavity #

None

==

Jul 14,12 :21 : 45

10366 (T=0.375)

2970 (T=3210),
2960 (T=3100)
0 (T=3100)

Sensor Hame Status Setpoint Units Enahle
End of Cavity #Avg Inactive aoon psi b ﬁ A
First stage time exceeds Inactive ( \ 050 sec = ﬁ@
Injection Pressure exceeds Inactive \/ 10000.00 psi = J
Injection Volume exceeds Inactive oo cu.in v J

Add a Control V=P Kfer Test

Control

‘ Remove

V-=P Xfer Control Output is O

CANCEL APPLY

kann mehr als eines aktiviert werden.

muss auch aufleuchten.

Das Tool ,Steuerung des Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergangs* schaltet die Maschine beim ersten
erkannten Sollwert auf Drucksteuerung um. Daher wird jeder aktivierte Sollwert ein Backup, falls der

Kavitatsdruck ausfallen sollte.

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen, um den Sollwert zu aktivieren. Fur zusatzliche Backups

Geben Sie die Sollwerte flr die einzelnen ausgewahlten Steuerungs-Backups ein.

Mit dieser Schaltflache testen Sie den Steuerungsausgang. Klicken Sie auf die Schaltflache
~oteuerungen testen®; die Leuchte muss grun leuchten und die LED- auf dem OR2-D-Modul

LEGEN SIE BACKUP-SOLLWERTE
IMMER AN DER MASCHINE FEST!!
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Speichern als Master-Setup

Wenn neue Referenzen, Alarme oder Steuerungssollwerte fir einen neuen Werkstoff, eine neue
Farbe oder Kavitation benétigt werden, kdnnen Sie die Einstellungen als neues Master-Setup
speichern. Falls die Anderungen nur temporar fir diesen Produktionslauf gelten sollen, sollten Sie
kein neues Master-Setup speichern; die Einstellungen kehren dann nach dem Stoppen des Auftrags
zum ursprunglichen Master-Setup zurlck.

Quuality Sampling

Process Settings

Yto 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“ des eDART-Ubersichtsbildschirms von eDART auf
die Schaltflache ,Als neues Setup speichern®.

B: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn das vorherige Setup durch die neuen Anderungen
uberschrieben werden soll.

C: Aktivieren Sie dieses Kontrollkdstchen, wenn die Anderungen am Prozess als neues Setup fiir
das Werkzeug gespeichert werden sollen.
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Speichern als Master-Setup (Forts.)

Wenn das Kontrollkastchen ,Neues Setup erstellen aktiviert ist, wird das ausgewahlte Fenster
geoffnet, damit Name und Anmerkungen fur den neuen Prozess eingegeben werden 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 ein neues Setup zu speichern.

B: Geben Sie den Namen des neuen Setup ein.

C: Geben Sie Anmerkungen ein, die mit dem Setup gespeichert werden sollen.
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Tool ,,Anmerkung hinzufugen*

Wenn Sie auf die Schaltflache ,Anmerkung hinzufligen klicken, 6ffnet eDART das Fenster zum
Eingeben der Anmerkungen. Die Anmerkung wird im letzten Zyklus der Ubersichtsgrafik gespeichert
und kann von dort als auch wahrend der Datenanalyse im Analysator angezeigt werden.

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” des eDART-Hauptbildschirms auf die Schaltflache
~<Anmerkung hinzufiigen®.

B: Geben Sie den Text der Anmerkung in dieses Feld ein.
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Zyklusgrafik

Dieses Kapitel beschreibt die Funktionen der eDART
Zyklusgrafik Software.

7.27.2016
Rev. E.7.0

RJG, Inc. eDART® Software 79

In diesem Kapitel

80
82

82

82

83
87
88

Zyklusgrafik

Automatische Skalierung von
Kurven

Einspritzvolumen am Cursor
einstellen

Volumen am Cursor auf Null
stellen

Kurven hinzufigen
Referenzkurven

Menu einzelner Kurven




Zyklusgrafik

In der Zyklusgrafik werden die Echtzeitdaten visuell dargestellt. Alle aktiven Sensoren kénnen

grafisch in Echtzeit dargestellt werden.

Graph Controls Template Controls

[T Overlays @ Zoom @ @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavity #Rng 7|
=7  Machine 110

3MI, Injection Forward
Sk, Screw Run

SHMI, Mold Clamped
B =2

msec. Sep 02,07 :14: 33

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

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

Merkmale jeder Kurve.

Help Viewer

(2] Jallx

C:In der Grafik dargestellte ETRTIES]
Zeitspanne. Diese Werte konnen /EL—El
geandert werden, um einen !
beliebigen Abschnitt der Grafik 8
detailliert darzustellen.

p Valve Turing

POST GATE Cav PSI

EMND OF FILL Cay PSI

Wiew of Fill Expanded

Wiscosity

=

1 "\\\_ / Pressure
D: Ein/Aus-Signale einschlieRlich .
Ansteuerungen, | &7 e
Steuerausgangen und :% & e e e S P Eieciors
SOI’tIeraUSgangen * O\ Castans Mold Deflection Screw Decompress
kdonnen _in _ diesem - Rp— g 1 B \
Abschnitt der Grafik E HF” / e i
angezelgt Werden . f%{—aﬁst Pack } Hold } }—Screw Run - Plastication - R;cwer[ —| Time —
| Coolng |

E: Klicken Sie auf diese
Schaltflache, um die
Zyklusgrafik als Vollbild oder Miniatur anzuzeigen.
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Zyklusgrafik (Fortsetzung)

(6) (F)

Graph Controls Template Controls
N\

7T Overlays

\ \ ")
© zm @

PF, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #

PP, End of Cavily #Rng

PP, End of Cavity #Low

7  Summary Bar Chart

Machine 1fO
Summary Data Table

summary Bar Chart

Honhe

Graph Controls Template Controls

PP, Injection

PP, End of Cavily #1

PP, End of Cavily #4

PP, End of Cavity #Rng
7 Machine I/0

SMI, Injection Forward
3MI, Screw Run _

Graph Controls Add Note
Tue Sep 112:00:01
Injection Integral
Injection Pressure
W ot

@ Machine /O Selector

J Machine Sequence

ﬁ Sequence Input
J Sorting Output.

| Control Output

Cancel

Save

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

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

: 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.

bestimmten Zeitpunkten einzublenden.

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

einem Zeit-/Datumsstempel versehen.

Cursor. Der Cursor kann auf der Grafik verschoben werden, um die Werte der Kurven zu

Der Zeit-/Datumsstempel fur den aktuellen Zyklus wird hier angezeigt. Jeder Zyklus wird mit

L: Maschinen-E/A, Trend-Datentabelle und Trend-Balkendiagramm kénnen angezeigt werden durch

Anklicken des Pfeils auf diesem Balken.

Auswabhlliste fur diesen Datensatz.
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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 #Low NEIS e k Options

Hone .¢.
I~z | o0 B

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

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,

s dieser an der richtigen Stelle berechnet wird, muss das Volumen im Umschaltpunkt in eDART
?Bi . | :

Graph Controls Template Controls 7T Overlays (= zm B

0.205
PP, Injection FIM‘M @

Graph Controls

PP, End of Cavity #Lows|
Auto Scale A

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

PP, End of Cavity # Set Volume Zero at Cursor )‘ T
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: Klicken Sie auf ,Einspritzvolumen am Cursor einstellen®. eDART nutzt die Volumenmessung an
dieser Stelle als Endpunkt fur die Messungen der effektiven Viskositat.

Volumen am Cursor auf Null stellen

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
Plastic Pressure I\ Injection E
T 1

&

Stroke

Volume

N |
| R

C: Klicken Sie auf die Schaltflache, die den Kurventyp enthalt, den Sie hinzufligen méchten.
Maschinen- oder SpritzgielRkurven stehen fur jeden Sensor zur Verfligung, der mit dem System
verbunden ist.

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

F: Klicken Sie auf ,Fertigstellen”, damit diese Anderungen erfolgen kénnen.

RJG, Inc. eDART® Software 83



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)
N

Graph Controls Template Controls |7 Overlays & zm B

PP, Injection

PP, End of Cavity #1 |

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavity #Rny

PP, End of Cavity #Lov

=~ HNone -n-
| Machine 1/0
Summary Data Table 02,07 :46:01

Summary Bar Chart

Machine 150
Summary Data Table
Summary Bar Chart

A: Bildschirm auf Vollbild umschalten

Graph Controls  Template Controls |7 Overlays @ Zoom G

B: Klicken Sie den Abwartspfeil an, um die Liste der 125
anzuzeigenden Optionen zu erhalten. Machine 10 Selector

PP, End of Cavily #4 | Machine Sequence

C: Klicken Sie den Datentyp an, der angezeigt
w Sequence Input

werden soll.

| Sorting output
D: Bevor Sie die Daten sehen kénnen, missen Sie -
die ,Steueroption” rechts neben der | s
Symbolleiste anklicken. Siel umfasst die
Optionen zur Anzeige eines Datensatzes lhrer
Wahl. (Nicht fiir die Balkendiagramm-Ubersicht).

Cancel

.@

E: Wahlen Sie in dieser Liste die spezifischen e

Elemente aus, die Sie anzeigen mdchten.

Klicken Sie auf ,Speichern”, um Elemente |hrer
Wahl anzuzeigen. T [ o [0
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Maschinen E/A

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

/' Machine 10

» Die dunne Linie bedeutet, dass das Signal Aus ist.

SM, Screw Run

e
msec- Sep 02,07 : 46:14

» Der Balken bedeutet, dass das Signal Ein ist.

Maschinensequenz zeigt die Triggersignale von der Maschine.

» Schnecke vor, Dosieren, Werkzeug geschlossen etc...

Steuerausgange zeigt die Ausgange zur Steuerung von Prozessen vom eDART
» Nachdruckumschaltung, Ausgangssignal bei ubermafligem Ausschulf}.

Die Sortierausgange zeigen die Signale, die an den Roboter oder die Ausschussweiche gesendet
werden.

» Gut-Teil-Ausgange, etc...

Graph Controls Template Controls & Overl:

Trenddaten Ubersicht

. Klicken Sie auf den Abwértspfeil
A: Klicken Sie auf den Abwartspfe e ol
PP_. End of Cavily #4

Mold haterial

B: Wahlen Sie die Schaltflache PE—
Trenddaten Datentabellen-Ubersicht ek Feeamre 0

Current Setting
C: Klicken Sie auf die Schaltflache _ Cushion @

,Steuerelement” rechts neben der
Drop-Down-Auswahlliste

Cycle Integral
Cycle Time O

Decompression

Fill Speed O

D: Wahlen Sie die Werte, die Sie prufen
mochten, und klicken Sie danach auf

=7 Summary Data Table

. ” CANCEL APPLY DONE =
JFertistellen D

E: Sie sollten eine ahnliche Ansicht
angezeigt erhalten, nachdem Sie auf
.Fertigstellen” geklickt haben.

0.000 E8 SBep 03,12 : 30 : 03

Machine /O
Summary Data Tahle
Summary Bar Chart

~ Hone
Sep 03,10 :33 :03

=

Decompression:Shot Stroke 0103 --- --- in Sequence Time:Injection Fomwar

Average Value:Hold Pressure 5225 === === psi Sequence Time:Fill Time
@ Sequence Time:Cycle Time 26.6 --- --- s80 Average Value:Back Pressure

0.000 ELIESN Sep 03,12 : 35 : 23
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Balkendiagramm-Ubersicht

Bei Spritzguss-Werkzeuge mit Heil3kanalverteilern besteht die Gefahr, dass sie nicht balanciert sind.
Bei der Balancierung von Heil3kanalwerkzeugen werden in der Regel anhand von Fullstudien die
Heillkanaltemperaturen angepasst, bis die Teile ungefahr die gleiche GrolRe oder das gleiche Gewicht
haben. Die Balkendiagramm-Ubersicht bietet eine sehr einfache und intuitive Mdglichkeit zur online
Balancierung von HeilRkanalwerkzeugen.

A: Mit Hilfe von Werkzeug-Innendrucksensoren in jeder Kavitat 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 malfistabsgerecht 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 kdnnen die Temperaturen der Kavitaten mit den grof3en Balken (schnell fullend)
herabsetzen und die Temperaturen fur die niedrigen Balken (langsam flllend) heraufsetzen, bis
sie alle auf einem Niveau im Gleichgewicht sind.

D: Prufen Sie das Gleichgewicht der anderen
Prozessgroflien mittels der Register am unteren = Bummary Bar Chart
Bildschirmrand: Fullen und Verdichten, Verdichtung Machine 110
und Werkzeug-Temperatur. Wenn das Werkzeug oA A
nur Temperatur-Sensoren (keine Druck-Sensoren)
aufweist, kdnnen Sie die Zeitbalance bis zum
Erreichen des Sensors (“Time @ temp...”) und die

Werkzeug-Temperatur e

an dieser Stelle

(Mindestwert) sehen. [ -.

[t [paa 5] Balance: #9%
W
E: Bei stark fote
unbalancierten @
Werkzeugen sieht der —{ G e !
Bildschirm o | e =B zerPeeen =] (D)
méglicherweise mmw = =

folgendermalien aus.

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

: [
963 |psis | Balance: 22 % v
Fast
= 983 [psits T Balance: 22 %
Fast
v
Auto
Scale |
Auto
Scale
Cavity 1 4
Slow [ process Time | Volume at Fill| Peak| Injection Ihagral Cycle Integral | | cooling Rate e 3 a2
So0 | Cavity Fil | inCavity | EOC EO! E0C EOC iy
| &l s Time VI jume at Fil| Peak | Inject u Ilegral Cycle Integral | | cooling Rate
o Ca wity Fil | i Cavity | EOC E0C EOC
l IE SEE- Sep 15,09 : 51 : 08 I
6.29

| 000 L sep 15,09 52 : 01
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Referenzkurven

Eine Referenzkurve ist die gespeicherte Kurve eines Gut-Teils. eDART zeigt Referenzkurven auf der
Zyklusgrafik als gestrichelte Linien flr jeden Sensor. eDART vergleicht auch jeden klnftigen 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) [T Overlays @ Zoom @

Template Controls
PP, Inject
e~ ave Template :)

PP, End of Cavity~1 Edit

_|ABS
_|Material Test ij Options,

_|New_mold @
@ _Nick

_|8Smith_GCo
_|Styrene
_ITest1
_Itestrig 2

7 Machine IfQ

CO, ¥-=P Transfer
j i I,
"

SMI, Injection Forward

A: Richten Sie den Prozess ein und lassen Sie ihn laufen, bis er ABC CO
sich stabilisiert hat. E

Delete this Template:
B: Klicken Sie auf das Menu ,Referenz-Setup®.

Rename To:

C: Um eine Referenzkurve zu speichern, klicken Sie auf die i
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 Gbernommen. Um =
die Referenzkurve auszuschalten, klicken Sie einfach auf e AR

LKeine”. @

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

Continue

F: Es kdnnen maximal 10 Referenzkurven ausgewahlt werden.
Diese Meldung erscheint, wenn der Grenzwert erreicht ist. Sie mussen eine
I6schen, 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 gedffnet 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 GroRenachsen 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 gewunschte Einheit aus dem Drop-Down MenU aus.
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Ubersichtsgrafik

In diesem Abschnitt werden die Funktionen des Bildschirms

,Ubersichtsgrafik“ von eDART beschrieben.

7.27.2016
Rev. E.5.6
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Ubersichtsgrafik

Die

dargestellt; daher kdnnen anhand dieser Grafik Trends festgestellt werden.

Ubersichtsgrafik verfolgt eine Variable gegen die Zeit. Der Wert der Variable wird fiir jeden Zyklus

|
U\/\& Sequence Time, Fll Time e gg
1130
Data Range: Whole Run : | 5118| Shots  |f15n
Summary Views [160 Options
| @ 570

Gog Shots Back
fWhole Run

(A

Standard

Deviation Minimum Average Maximum

raph Controls Add Note | J

[ ooo|]| oz6|[ o028 035

B

D

gasequence Time

Volume at Fill
in Cavity #R

| Time

Peak
Injection Pressure

otes-
plibar-

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

&) &)

Menti ,Grafiksteuerung“ — Mit diesem Meni werden alle Ubersichtsgrafikkurven verwaltet.

Variablenkopf — Die Variablenidentifizierung und das Variablenmenu fur einzelne
Variablenkurven.

Anmerkung — Anmerkungen kdnnen %emeinsam mit den Ubersichtsdaten gespeichert werden.
Die Anmerkungen werden in diesem Bereich dargestellit.

Schaltflache fur Zeit und Zyklus — Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die ,Zyklus insgesamt®,
.Zyklus angezeigt”, ,Zeit angezeigt“ oder ,Zeit insgesamt anzuzeigen.

Datumsbereich — Die in der Grafik dargestellten Daten wurden zwischen diesen zwei
Datumsangaben erstellt.

Cursor — Setzen Sie den Cursor durch Klicken mit der linken Maustaste auf einen Zyklus, oder
indem Sie die Pfeiltasten auf der Tastatur verwenden.

Vollbildschirm — Mit dieser Pfeilschaltflache stellen Sie die Grafik als Vollbild oder Miniatur dar.

Zoomen — Mit den Schaltflachen — und + konnen Sie die Datenansicht verkleinern bzw.
vergrofdern.

Zeit-/Datumsstempel — Der Zeit-/Datumsstempel flr den Schuss wird oben am Cursor
eingeblendet.

Anmerkung hinzufugen — Anmerkungen konnen an der Cursorstelle hinzugefugt und mit den
Daten gespeichert werden.

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

Mit der Dropdown-Liste kdnnen Sie den Datensatz andern, der angezeigt serden soll.
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Automatisches Skalieren aller Kurven

A Graph Controls  Add Note Q@ zm ®
___ Graph Controls
B )l Auto Scale All Curves - | Auto Scale On @ B

SR,

AR o e .

il W“*“”*W“”W“’F*‘Tﬁ L AR A

L Wttt A e AR

Jud
e— |

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

J

A: Klicken Sie auf das Menu ,Grafiksteuerungen®.

B: Klicken Sie auf ,Alle Kurven automatisch skalieren“. eDART skaliert alle Kurven in der Grafik so,
dass sie auf den Bildschirm passen.

C: Aktivieren bzw. deaktivieren Sie die automatische Skalierung.

Hinzufugen einer Kurve

@ Q »m @

Graph Controls Add Note
i Graph Controls
Auto Scale All Curves - | Auto Scale On | Iﬂ

e SNOSEANNE . ., . . oo

e W”*“”*W””‘W“b““‘“rﬁ“‘“*ﬂ”’f =TT

,Jm*r'h ﬂ,ﬁw bl a;.,i~';|~f'|,p,1vf1*‘-ahnlw,u rﬂrﬁ;,xp T.ﬂ_fr‘"{'l Wum m.r]lm -r'ﬁ_,f’l.r_.hﬂrq:"lﬁfﬂ,hl,ﬂ..lr’ﬁ'.i,

RO, [,

Jid

— |

A: Klicken Sie auf das Menu ,Grafiksteuerungen®.

B: Klicken Sie auf ,Kurve hinzufigen®.
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Hinzufugen einer Kurve (Forts.)

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

CAMCEL ‘ DONE ] @

A: Klicken Sie auf die entsprechende Schaltflache fir die gewlinschte Variable: Maschine,
Werkzeug oder Werkstoff.

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

C: Aktivieren Sie das Kontrollkastchen fir die gewlinschte Sensorposition in der rechten Spalte.

Entfernen aller Kurven

0

phControls  Add Note Q 2m @ J

. Graph Controls
Auto Scale All Curves - | Auto Scale On &
Add A Curve Auto Scale OFf| . L e Py T
Flammnlcums

@u\n g w'mﬂm »»erv] M{M"'ﬁ ™y I*Wamm(m W

Y .,.1‘1'” lﬁl,ﬁ-‘l 1'.-'-, |=|,J|| I“"n'il .||-.| h*”;“mr“k'{‘ .|| '| il".,klll rf‘l 'Ih'-#\!-\ ‘,\.'Hll.l 1I‘hltﬂ.n"“ ULTM ||-‘-.i ”J‘Iul"lh.., |’"'|“g,|"1;""- ,l..;lpl!'“lﬁ-'l‘-., “4]- W

Eiil

|

[R——
BEEEET| 231 MonJun 30 11:37:13 Mon Jun 30 14:08:37

J

A: Klicken Sie auf das Menu ,Grafiksteuerungen®.

B: Klicken Sie auf ,Alle Kurven entfernen®.
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Hinzufugen einer Anmerkung an der Cursorstelle

Anmerkungen kdénnen mit der Funktion ,Anmerkung an Cursorstelle hinzufligen“ an beliebiger Stelle
in die Daten eingefugt werden. Die Anmerkungen werden mit den Daten gespeichert und kénnen
jederzeit im Rahmen der Datenanalyse angezeigt werden.

Wed Jul 2 11:58:46

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

Yolume at Fill M\{W
in Cavity #6 r\/“‘ i

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

Wed Jul 212:40:59

| 231 WedJul 210:09:35

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 in dem Zyklus, in den die Anmerkung eingefiigt werden soll.

B: Klicken Sie auf ,Anmerkung hinzufigen“. Wenn ,Anmerkung hinzufigen“ ausgewahlt ist, wird ein
Texteingabefeld eingeblendet.

C: Geben Sie die Anmerkung in dieses Feld ein.
D: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Speichern®.

E: Die Anmerkung wird hier angezeigt. Wenn Sie die Anmerkung zum Lesen einblenden mdéchten,
klicken Sie darauf.
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Konfigurieren einer einzelnen Kurve

Die Farbe, Skalierung usw. kann fiir jede Ubersichtsvariable 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
F Add plarm || 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: Klicken Sie auf den Kopf der Kurve, die geandert werden soll. Wenn der Kurvenkopf ausgewahlt
wird, erscheint ein Menu zur Konfiguration der Kurve.

B: Geben Sie die angepasste Kurvenskalierung hier ein oder andern Sie die Bildschirmskalierung
mit den Auf- und Abwartspfeilen.

C: Aktivieren Sie dieses Kontrollkastchen, wenn die Funktion zum automatischen Skalieren
verwendet werden soll.

D: Klicken Sie auf das Kontrollkastchen ,Farbe festlegen®, um die Kurvenfarbe zu andern.

E: Legen Sie die Maleinheit fir die angezeigte Kurve fest, indem Sie auf das Dropdown-Listenfeld
klicken. Wahlen Sie die Maleinheit aus, die angezeigt werden soll.

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

| Ausgewahlte Kennlinie entfernen
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eDART Schaltflache
»Einstellungen®

In diesem Abschnitt werden die Funktionen im Abschnitt
,Einstellungen“ der eDART Software beschrieben.

7.27.2016
Rev. E.5.5
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eDART Schaltflache ,,Einstellungen®

Sie kénnen in eDART von einer beliebigen Stelle aus auf die Einstellungsseiten zugreifen. Die
Schaltflache ,Einstellungen® befindet sich oben auf dem Bildschirm. Mit dieser Schaltflache kénnen
Sie auf das Netzwerk-Setup, Verwalten von Werkzeug und Maschine, Sicherheits- und Software-

Versionsinformationen zugreifen.
KK EYENES[C

MENU LOGIN

Configure Manage
Users Machines Molds/Setups

Configure
eDART™

A: Offnen Sie das eDART Men( ,Einstellungen®.
B: Legen Sie die Sicherheit fest (siehe Abschnitt ,Sicherheit” flir weitere Details).
C: Zeigen Sie die Maschinenliste an und I6schen Sie unerwlinschte Maschinen.

D: Zeigen Sie die Werkzeug-/Setup-Liste an und I6schen Sie unerwlnschte Werkzeuge oder
Einstellungen.

E: eDART Seriennummer, Typ und Software-Version.

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

Mit der Schaltflache ,Maschinen verwalten* kdnnen Benutzer Maschinen entfernen, die nicht mehr
verwendet werden.

Touch a Machine and Select an Action

Machine

Machine NumberfName

7\
testitestitest w

mmm
Barbarazz
Atburg 105
&rburg 225 Ton
Tgzsif

control

Manual Test

[T R B I S

Christopher 1

MV WV V¥V V'V VVVWV

oo JOY

A: Wahlen Sie eine Maschine aus.

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

Verwalten von Werkzeugen/Setups

Mit der Schaltflache ,Werkzeuge/Setups verwalten“ konnen Benutzer Werkzeuge entfernen, die nicht

mehr verwendet werden.
Select a Mold and Choose Action Below

MOIds
test A
&3 Q

Manual Test

Mold Number/Mame

Chris 2

[ T N

VvV VvVvYWV

no_crash

o

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

A: Um ein Werkzeug zu entfernen, heben Sie dieses hervor.
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Verwalten von Werkzeugen/Setups
Auf der Registerkarte ,Setups verwalten“ kdnnen Sie die gespeicherten Prozesse verwalten.

Select a Setup and Choose Action Below

m Sewps

Machi% Mold Setup Cavity Run Stats Last Run
Arburg 105 w Machine10z 123 4 9826473/0
Arburg 105 Manual Test terry Christmas Test 4 982647340 B’
Arburg 105 Merry Christmas 2 Merry Christmas 3 4 9826473¢0 D?
Arburg 105 test test 3 4 982647340 P
Arburg 105 test 123 4 9826473¢0 P

A: Heben Sie ein Setup hervor, indem Sie darauf klicken.

B: Um das Setup zu I6schen, klicken Sie auf die Schaltflache ,Léschen®. Bestatigen Sie die Aktion,
wenn Sie dazu aufgefordert werden.
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Konfigurieren von eDART

Der eDART Bildschirm ,Konfiguration“ dient zum Konfigurieren der Netzwerkeinstellungen, Sprachen
und eDART Anschlusse.

Configuration

metwork
Startup Language: ‘us_english E' @

Serial Ports
Keyboard Layout: |Canadian English :

Unit Defaults: ‘Metric E' @

Time Zone: ‘(UTC +1200) E' @

A: Wahlen Sie aus diesem Dropdown-Listenfeld eDART die Anfangssprache aus. Es sind Deutsch,
Franzodsisch, Spanisch und Englisch verflugbar.

B: Wahlen Sie aus diesem Dropdown-Listenfeld das Tastaturlayout aus.
C: Wahlen Sie aus diesem Dropdown-Listenfeld die Standardmal3einheit aus.

D: Wahlen Sie aus diesem Dropdown-Listenfeld die richtige Zeitzone fur Ihr Gebiet aus.
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Netzwerke-Setup

eDART Vernetzung wird auf der Registerkrate ,Netzwerke* eingerichtet. Ohne Nutzung eines eDART
Data Manager mussen fir eDART statische IP-Adressen festgelegt werden, um in ein Netzwerk
eingebunden zu werden. Wenn Sie einen eDART Data Manager verwenden, kdnnen die meisten
Eintrage auf dieser Seite vom EDM automatisch ausgefillt werden.

Configuration

General
IP Address Default Gateway:
Serial Parts
192.168.5.50

Subnet Mask: eDART Group

255,255.0.0 @ |Usabi|i1y Test Coyle E‘
Mode Number:

- =0

Additional
Network Gateways

| ®

Wenn Sie keinen RJG eDART Data Manager verwenden, missen Sie eine statische
IP-Adresse eingeben, damit eDART in Ihrem Netzwerk vorhanden ist. Wenn Sie einen EDM
verwenden, kdnnen Sie den EDM so konfigurieren, dass die Adressierung automatisch
durchgeflihrt wird.

Wenn eDART Uber einen Switch oder ein anderes intelligentes Gerat verbunden ist, missen
Sie evtl. das Standard-Gateway hier eingeben, damit eDART in Ihrem Netzwerk vorhanden ist.
Wenn Sie einen EDM verwenden, kdnnen Sie den EDM so konfigurieren, dass die Adressierung
automatisch durchgefihrt wird.

Wenn Sie keinen EDM verwenden, missen Sie die Teilnetzmaske hier eingeben. Wenn
Sie einen EDM verwenden, kdnnen Sie den EDM so konfigurieren, dass dies automatisch
durchgeflihrt wird.

Wenn Sie einen EDM verwenden, kdnnen Sie ein Tool zum maschinenibergreifenden Kopieren
verwenden. Der EDM wird automatisch Setups, die in eDART eingeleitet wurden, zu allen
anderen eDARTs mit dem gleichen Gruppennamen kopieren. Geben Sie den Gruppennamen
hier ein, wenn Sie diese Option verwenden.

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

Wenn Sie zusatzliche Gateways hinzufigen mochten, klicken Sie auf die Schaltflache ,Weitere
Netzwerk-Gateways".
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Netzwerk-Setup (Forts.)

Zusatzliche Gateways

Additional Gateway

Gateway: Destination:

Ol O
1521685221 1011120 @ =

A: Geben Sie die IP-Adresse des zusatzlichen Gateway ein.
B: Geben Sie die Zieladresse ein.
C: Kilicken Sie auf die Schaltflache ,Hinzufligen®.

D: Klicken Sie auf das Minuszeichen, um das Gateway zu entfernen.
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Serielle Anschlusse

Auf der Registerkarte ,Anschlusse konfigurieren“ kdnnen Sie in eDART serielle Anschlisse fur
Tastbildschirme konfigurieren. eDART wird den Tastbildschirm konfigurieren und die Steuerungen
hinzufugen, um den Tastbildschirm zu kalibrieren.

Configuration

General

Metwork

COM1:
Serial Ports
None

COM 2 @ [NoTTE

Touch Screen Intellitouch

A: Klicken Sie im Konfigurationsfenster auf die Registerkarte ,Serielle Anschllsse®.

B: Wahlen Sie die richtige Art des Tastbildschirms aus dem Dropdown-Listenfeld aus.
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eDARYT Sicherheit

In diesem Abschnitt werden die Funktionen im Bereich

,Sicherheit‘ der eDART Software beschrieben.

7.27.2016
Rev. E.5.5
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Sicherheit

2 A

RJG CHAT SETTINGS

]

Configure Manage Manage
Users Machines Molds/Setups

Configure
eDART™

‘ BACK

A: Die Sicherheit ist fUr kritische Funktionen voreingestellt. Wenn Sie die Sicherheitsstufen fur
eDART festlegen mdchten, klicken Sie auf die Schaltflache ,Einstellungen® rechts oben auf

dem Bildschirm.

B: Wabhlen Sie dann ,Benutzer konfigurieren® aus.
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Administrator

Der Administrator hat bereits Zugriffsberechtigung fur alle Funktionen und ein eigenes Passwort,
das nach Einrichten von eDART in Ihrem Werk geandert werden kann.

Konfigurieren von Gruppen

Auf diesem Bildschirm kdnnen Sie die Sicherheitsstufen fur die einzelnen Gruppen festlegen.
Spater werden Sie jeden Benutzer einer bestimmten Gruppe auf Basis der Sicherheitsstufe und
Zugriff zuweisen.

[WH@I [e“r.[a
MENU LOGIN 1 HELP RJG CHAT SETTINGS
o S e w 7 N & =4
Allow Permissions by Checking Boxes
Security Levels
(8) (c) (b)
N\ \—/ -/
Security ltem Group_1 Group_2 Group_3
Configure eDART LA) M M M ﬂ'
Mold and Machine M M M
Process u M M
Save Template ] V. M
Securily U U M
Set Fill Volume L] M v.g
Start & Stop Job M M M
V-=P Transfer u M M \ 4
=
{ < BACK i

A: Wahlen Sie die einzelnen Softwarefunktionen aus, auf die eine bestimmte Gruppe Zugriff
haben soll.

B: Wahlen Sie Funktionen fur grundlegende Benutzer wie Maschinenpersonal aus.

C: Wahlen Sie Funktionen fur Benutzer mit umfangreicheren Befugnissen wie Prozesstechniker
aus.

D: Wahlen Sie Funktionen flr Benutzer mit weitreichenden Befugnissen wie Prozessingenieure
aus.

E: Speichern Sie die Auswahlen. Geben Sie auf Aufforderung das Administratorpasswort ein.
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Konfigurieren von Benutzern

Wabhlen Sie die Registerkarte ,Benutzer” aus, um Benutzer Gruppen zuzuweisen und Passworter
festzulegen.

i

MENY LOGOUT

EYESES

HELP RJG CHAT SETTINGS
J J

J

Touch a User and Select an Action

‘ Name | Security Level

1| Administrator Administrator »

@ ﬁ @ LOaT J L HE_LP JL RJG a'IAT J L SET

Touch a User and Select an Action
‘BACK
User Details

First Name: Password Level
John B John C
Administrator b § §

Confirm Passward

Last Name:

\QJUF‘”' c :
Security Level

|Group_1

CANCEL ‘ @ SAVE émg
s

—]

L]

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Hinzufigen®.
B: Geben Sie den Vor- und Nachnamen des Benutzers ein.
C: Geben Sie Ihr Passwort ein, und zur Bestatigung noch ein zweites Mal.

D: Wabhlen Sie die Sicherheitsstufe flr den Benutzer aus dem Dropdown-Listenfeld aus.
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Andern von Passwort oder Sicherheitsstufe

Touch a User and Select an Action

Security Levels Users

Administrator Administrator

MName Security Level

John Jones Group_1

Barbara Lockwood Group_3

v v v
(>)

B w ™ -

George Williams Group_2

| R

e

i

User Details

First Name:

|Iohn ‘

Last MName:

—_—
Jones ‘ l Change Password }@

Security Level

Group_1 B

{ SAVE ] @

A: Klicken Sie auf den Pfeil neben dem Benutzerprofil, das geandert werden soll.

B: Wabhlen Sie die neue Sicherheitsstufe aus dem Dropdown-Listenfeld aus.
C: Andern Sie das Passwort durch Klicken auf die Schaltfliche ,Passwort andern*.

D: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Speichern®, wenn alle Informationen korrekt eingegeben
wurden. Geben Sie auf Aufforderung das Administratorpasswort ein.
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Ansichtsprogramm fur
Protokolldateien und
Rohdaten

In diesem Abschnitt werden die Funktionen im Abschnitt
»2Ansichtsprogramm fur Protokolldateien und Rohdaten®
der eDART Software beschrieben.

7.27.2016

Rev. E.5.4
RJG, Inc. eDART® Software 109
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Protokolldateien

In eDART gemachte Anderungen kdénnen auf der Protokollseite angezeigt werden. eDART zeigt
an, was geandert wurde, wann dies geandert wurde und wer die Anderung vornahm (solange
Sicherheit aktiviert ist).

(A)
_/
> o

~

Audit Log 4 @

HELP

2l

RJG CHAT

SETTINGS

DatefTime

-

Activity

User

E0NAEE2 18:52:23

201N Ef22 18:52:23

20N EE2 18:52:23

eminesez 16:52:23

20N EE2 18:52:23

201 2rz2 16:52:23

20222 18:52:23

20 ez 16:52:23

g0 eree 16:52:23

20z 16:52:23

2012722 19:07:47

20 erez 20:20:05

20 ErEe 22:04:20

2011 ErE2 22:04:20

20 Efze 22:04:20

2011 A ErE2 22:04:20

Sensor 06 040 00274:2: loc
Sensor 06 040 00274:2: type
Sensor 06 040 00274:5: loc
Sensor 06 040 00274:5: type
Sensor 06 040 00274:6: loc
Sensaor 06 040 00274:6: type
Sensor 06 040 00274:7: loc
Sensaor 06 040 00274:7: type
Sensor 03 305 00036:1: loc
Sensor 03 305 00036:1: type
Template Saved

Template Saved

Sensor 00 040 00037:2: loc
Sensor 00 040 00087:2: type
Sensor 00 040 00037:5: loc

Sensor 00 040 00087:5: type

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

B: Blattern Sie zum Zeitpunkt/Datum, der/das fur Sie von Interesse ist.
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Diagnoseseite

) ‘ Diagnostic d Q) ) 9 rQ ‘ Q
L ) | 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. Das ist die Diagnoseseite.

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

sensor Status 0422400051:1 Post Gate #4 O

Preload 0.03053 %

fero Offset -0.03033 %

Sensor Calibration

Freload should be Green.

If Preload is Yellow ar Red, check the sensor pocket bore
for proper depth. Pocket corners need to be sharp, remove
any radius.

Zero Offset should he Green.

Ifthe sensar is Yellow, the sensar is most likely functional
hut should be calibrated at your convenience. If the sensaor
is Red, the sensar 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
uber den Sensor anzuzeigen.
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Rohdaten -Viewer

Wenn das Dreieck ausgewahlt ist, wird eine Diagnose angezeigt.

Data Details...
O 0 i e D i
SiM:Signal Attached to Type Locatian Walue Rawr P.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 kold Ejector Fin Force End of Cavity #1;4 0.0oanoo a0 0.50 % alid 4079
Flow Rate Injection 0.0oanoo a0 .04 % Yalid 2.h33

07 300 0004711 Machine Hydraulic Prassure Injection -4.578 -3 1.00 % Yalid 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 Q00871 kdachine Seg. Module Input Injection Forward a0 Yalid

00040 000874 Machine Seq. Module Input rAold Clamped 0 Yalid

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 achine Sorting Cutput Good Cantral a0 Yalid

04 600 001271 Machine Stroke Injection -0.1587 =127 0.04 % Yalid 2.528
System Control Output Operate 0 Walid

04 600 01 27:2 kdachine Yelocity Injection 0.000000 1] 004 % *alid 2 B33
Yolume Injection -0.1305 =127 .04 % alid 2.523

=1

A: Stellen Sie sicher, dass beim Priifen von Sensoren beide Kontrollkastchen aktiviert sind, um
nicht benotigte Daten zu eliminieren.

B: Prifen Sie in dieser Spalte den Status des Sensors.

C: Wenn Sie weitere detaillierte Informationen Uber den Sensor anzeigen moéchten, heben Sie die
Zeile fur diesen Sensor hervor.

D: Kilicken Sie auf ,Datendetails”.
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Sensordaten Details

Wenn ,,Datendetails“ ausgewahlt wird, wird ein Fenster mit den Details des ausgewahliten
Sensors angezeigt.

Ejector Pin Force, End of Cavity #3;A
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