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Starten der Maschine

eDART® ermdglicht das Speichern vieler Maschinen-, Werkzeug- und Prozess-Setups fur zukinftige
Produktionslaufe. Das Werkzeug oder die Maschine muss nur einmal eingerichtet werden: beim erstmaligen
Start. Informationen Uuber 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-Meni 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
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Platzierung der Sensoren

Machine Setup Step 2 of 6

BASIC m TEST INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY

Machine Input Settings

Assign hMachine sensors to their correct locations

A Available Sensor
PositionfVelocity Pressure

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

Sequence Signal (1D7) Other Sensors

Sh: 05040 00550
E T alue: s
‘ NEXT}

A: Liste verflUgbarer Sensoren - Ziehen Sie Sensoren aus der Liste ,Verfugbarer Sensor” an die
richtigen Positionen. Wenn ein Sensor Uber eine Position gehalten wird, 6ffnet sich ein Fenster,
in dem der Sensor an der Position korrekt platziert werden kann.

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

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

Other Sensors
D: Ziehen Sie etwaige andere Maschinensensoren, die mit der Maschine @ :
verbunden sind, in dieses Feld.
E: Wenn Sie das Sequenzmodul an eDART® anschlieRen, wird es automatisch ﬁ
dem Bereich ,Sequenzsignal”“ zugewiesen. Weitere Informationen sind unter '
»Konfiguration des Sequenzmoduls® zu finden.

Alle mit dem System verbundenen Sensoren werden automatisch in einer der Listen ,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 flr das eDART®-System. Nach dem anfanglichen
Setup flir sie Maschine zeigt eDART® automatisch den Maschinennamen auf der Startseite an.
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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

)
< — SM: 0460000 13611

— value: 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.
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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 conx™ Software 7



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
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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

O O 0Ol® ®@ O @®

Mot Assigned
05040002336

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.
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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.
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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.
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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.
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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

-

‘ 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.
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Sortierung

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 kénnen.

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.
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Sortierung (Forts.)

Failsafe Good Part Qutput & @

Failsafe Good Part Cutput
Traditional Reject Qutput
p Individual Cavity Sorting

=

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 bendétigt. 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 fir jedes Modul wird auf dem Bildschirm ,Werkzeug-Setup® festgelegt.
Steuerung des Geschwindigkeit- zu Druck-Ubergangs
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Wenn Sie einen Sensor Uber das Steuerung-Feld halten, 6ffnet sich ein Fenster, damit alle
Steuerungssensoren der Steuerungsliste hinzugefugt werden kdnnen

@ Controls

@  sn: 0307500 99611
- W io P Transfer

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

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

Velocity to Pressure Transfer

Welocity to Pressure Transfer
Inject Enahle
Excessive Rejects e .

Cycle Output Save
Joh Started _

Part Sampled
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Testen der Ausgange

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)= [

ol

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

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
.Beenden”, um fortzufahren.

Machine Setup Step 6 of 6
BASIC INPUTS TEST INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS m
Machine Sensor Summary
‘erify hMachine sensors are correct
Type Location Serial Number Sor By H
3 Contral Output Pack->Hold Xfer 0107500 208:2 A
nn Digin I et 0504000 2331
nn Digin MidC 0504000 2334
nn Digln ScrewR 0504000 2333
nn Mot Used 0504000 2337
nn Nat Used 0504000 2336
nn Not Used 0504000 2335
nn Not Used 0504000 233:2
Q@ Flastic Pressure Injection 0006000 1221 y
‘BACK "
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Modifizieren einer vorhandenen Maschine

P

R

MENU LOGOUT

od

SETTINGS

HELP RJG CHAT

mn

‘ fa

TFirer |

Amanda\/ > A

@ Arburg

Machine
Arburg

4
P
|

Engel >

roboshot | W&

|
Create New Machine } i

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Maschine®.

Mold
/10 test mold

Setup
V10 on Arburg

Machine Setup Step 1 of 5

“ INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS

Basic Machine Settings

Mame hachine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

Arburg 105 ‘

Screw Diameter: | 1,100

' UNDO CANCEL HEXT } @

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

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

~Werkzeug“ ausgewahlt werden.

Lynx Werkzeugdrucksensoren sind Werkzeugkennungen. Nachdem sie in einer Werkzeugdatei
eingerichtet wurden, weil3 eDART®, in welchem Werkzeug sie sich befinden und wahlt sie
automatisch aus der Werkzeugliste aus. Wenn sie in ein anderes Werkzeug umgesetzt werden,
mussen Sie das richtige Werkzeug aus dem Dropdown-Menu ,Werkzeugauswahl“ auswahlen oder
ein neues Werkzeug erstellen, falls dieses noch nicht vorhanden ist.

o)

MENU LOGOUT

n.

RJG CHAT

od

SETTINGS

_

HELP

Machine

Arburg

Q Mold
V10 test mold

' Setup

V10 on Arburg

[Filter

| —
>

Two Rulers

E? V10 test mold

Create Mew Mold

A: Klicken Sie auf die Schaltflache ,Werkzeug®.

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.)

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

Setup
Notes

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

Grundlegendes Setup

] 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
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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 hinzugefltigt 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 ]

“

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.
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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 zukinftigen 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.

RJG, Inc. eDART conx™ Software 31



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: Klicken 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

B:

unter dem Kurvenwert, der angezeigt werden soll.

MENU ] LOGIN

4

Q 4

Job Summary

fa

RJG CHAT

9}]

HELP

SETTINGS

7 Cverlays

PP, Injection

PP, End of Cavity #2

PP, End of Cavity #3

PP, End of Cavity #1

=7 Summary Data Table
Hame

Sequence Time:Fill Time

Graph Controls Add Not

Sequence Time
Al Time

Graph Controls Template Controls

Add Summary Data

ﬁ Machine

Mold

Average Value
SSure

Integral

Cycle Time
Decompression
Fill Speed
Fill Time

Fill & Pack Integral

Material

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

384 (T=0.378),

0.33690 (T=3630)

3450 (T=3410)

(T=3280Y
3320 (T=3310)

Injection Integral
Injection Pressure
Peak

End of Cavity #8

CANCEL

Peak
End of Cavity #7

Hotes-»
Scrollbar-»

5118 ThuJul 14 11:13:21

Thu Jul 14 12:18:57

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

der gewunschten Kurve klicken.

MERNU ] LOGIN

4

4

Job Summary

SETTINGS

~7  Summary Bar Chart

Graph Controls Template Controls

o

Balance :

75 %

[T Overlays

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

193 (T=5139),

0.313620 (T=3610))|

|3470 (T=3360)

Cavity Fill in Cavity

0.236

Process Time  Volume at FII| Peak In]ecunn Integrall cycle Imegrall coulmg
EoC

0C

Rate

ity Einenn Bur

Graph Controls Add Note

Sequence Time
Fill Time

I

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

RJG, Inc. eDART conx™ Software

33



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 tber
den Sensor anzuzeigen.

-
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