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RJG, Inc.

Sicherheitssymbole

Diese Bedienungsanleitung muss von allen fir das eDART System™ verantwortlichen Personen
gelesen, gut verstanden und auch in jeder Hinsicht beachtet werden. Ferner sollte diese Anleitung
an einer Stelle aufbewahrt werden, die allen beteiligten Personen leicht zuganglich ist, damit
jederzeit auf diese Anleitung Bezug genommen werden kann.

Bitte bei Fragen hinsichtlich der Wichtigkeit oder Bedeutung eines der in diesem Handbuch
oder am eDART System™ verwendeten Sicherheitssymbole in dieser Tabelle nachsehen.

Dieses Symbol wird als Betriebssicherheitssymbol verwendet,
um auf Verletzungsgefahren bei bestimmten Arbeiten
hinzuweisen. Auch wird dieses Symbol im Zusammenhang
mit Verfahrensweisen und Umstanden benutzt, die zuséatzlich
zu schweren oder tédlichen Verletzungen auch zu finanziellen
oder Sachschaden fuhren kénnten. Mit anderen Worten, wenn
dieses Symbol irgendwo in diesem Handbuch zu sehen ist,
sollte bei den beschriebenen Aufgaben besonders vorsichtig
vorgegangen werden.

Dieser Hinweis, vorsichtig vorzugehen, wird bei Beschreibung
VO RS I C HT von Aufgaben an besonders empfindlichen Systemteilen
gegeben, um Schaden am Gerat oder System bzw. an anderen

Teilen der Installation zu vermeiden.

H I NWEIS Durch HINWEIS wird auf eine besondere technische Funktion
aufmerksam gemacht.

Dieses Symbol wird bei Stromschlaggefahr gezeigt, z. B. bei
Hochspannung, um darauf hinzuweisen, dass der Strom vor
Beginn der Arbeit abgeschaltet werden sollte.

Tabelle 1: Erklirung der Symbole
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Setup der Schieberventil-Hardware
EinfUhrung

eDART® hat die Fahigkeit, Schieberventile direkt zu steuern, wahrend andere Uberwachungs- und
Steuerfunktionen ausgefiihrt werden. Dazu muss es mit dem Steuerungs-Tool "Schieberventile" und
ausreichend Relaisausgangsmodulen (OR2-D) gekauft werden, um die erforderliche Anzahl von
Schiebern zu betatigen.

Nach der Installation kann ein Prozess eingerichtet werden, um die einzelnen Schieberventile
unabhangig von einander mit Hilfe von Druck, Position, Zeit, Temperatur oder der Betatigung
anderer Schieberventile zu 6ffnen und zu schliellen. Dadurch wird der Prozess leistungsfahiger,
da Druck, FlieRlinien, Schweilllinien exakter gesteuert werden kénnen oder weniger Klemmkraft
erforderlich ist, da Fullung und Verdichtung abgewechselt werden.

Achtung: Die Stromquelle fiir das Schieberventil muss durch den
Notaus-Schalter der Maschine unterbrochen werden! Der Monteur ist
dafur verantwortlich. Andernfalls kann es zu schweren und/oder tddlichen
Verletzunaen kommen.
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HINWEIS: 1 A bei 24 V- Max.
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Abbildung 1: Schieberventil/eDART®-Anschliisse

A |Lynx-Sensoren-Werkzeug- | ¢ | ) y5 H |ID7-D Seq L |Tastatur
innendrucksteuerung
ey Lynx-Kabel zu Lynx-
B | Kavitatshalfte F Anschluss 2 an eDART® I [Hub M | Maus
C | Schieberventil-Verteiler G [OR2-D J | Hydraulisch N | Netzstrom
p |Schieberventi- K | Video O |eDART®
Magnetschalter

Tabelle 2: Schieberventil/eDART®-Anschliisse
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Eingange an eDART®

Funktion

RJG, Inc.

erforderlich

Lynx-Gerat

Sequenzein-
gangsmodul
(ID7-D-SEQ)

Eingang

Schnecke vor

Mastersequenz fiir Start am Zyklus und Offnen und
SchlieRen von Schieberventilen.

Ja

Schneckendrehung

Hubrichtung, Null und Materialvariation-Informationen.

Ja

Werkzeug verriegelt

Backup fiir Schieber schliefen. Exakte Zykluszeit und
Integrationsgrenze.

Ja

Maschine in
manuellem Betrieb

Die Benutzerkonfiguration bestimmt, ob verhindert wird,
dass sich Schieberventile bei Entleerungen 6ffnen oder
zum Offnen gezwungen werden. Verhindert Teilezéhlung/
Datenspeicherung, wenn die Maschine in manuellem
Betrieb ist.

Nein*

Ventildruckversor-
gung

Sofern EIN, signalisiert das der eDART®
Schieberventilsteuerung, dass Hydraulik- oder Luftdruck
zum Antrieb der Schieber vorhanden ist. Sofern AUS, nimmt
eDART® an, dass die Ventile nicht betatigt werden kdnnen,
und gibt eine dementsprechende Warnmeldung aus.

Nein*

Hub-Geschwin-
digkeits-Enko-
der (LE-R-30)

Uberwacht die Schneckenposition und -geschwindigkeit.
Dient zum sequenziellen Offnen und SchielRen von Ventilen
nach Volumen.

Ja

Spritzdruck

Hydraulik,
Disendruck oder
Analogeingang

Misst den Spritzdruck, legt Backup-Einstellungen fest und
erkennt Viskositatsvariationen.

Nein*

Werkzeuginnen-
drucksensor

Steuert Schieberventile nach Kavitatsdruck - die Ergebnisse
kénnen Uberwacht werden (weitere Informationen sind unter
www.rjginc.com zu finden).

Nein*

Tabelle 3: Eingdnge

Ausgdange von eDART®

Lynx-Gerat Ausgang Funktion erforderlich
Geschwindigkeit Externer Ubergang zur Maschine, um von Geschwindigkeits-
zu Druck (V -> P
. Ubergang) steuerung auf Drucksteuerung umzuschalten, nachdem alle Ja
Doppelrelais- Ventile geschlossen wurden.
Ausgangsmodul Kontaktschluss
(OR2-D) Einspritzen eDART® &ffnet diesen Kontakt, wenn ein Ausfall auftritt.
aktivieren Das sollte den Spritzvorgang der Maschine stoppen, bevor Nein*
Kontaktschluss Werkzeugschaden auftreten kénnen.
. Kontaktschluss
REIEEETERE zum Ventilmagnet- | Jeder Kontaktschluss betétigt einen Ventiimagnetschalter. Ja

"Ventil 6ffnen”

schalter**

Tabelle 4: Ausgdnge

* Sind zwar als "nicht erforderlich” aufgefiihrt, werden fiir erfolgreiche Schieberventilimplementierung

empfohlen.

** RJG liefert derzeit weder das Magnetventil noch die Druckluft- oder Hydraulikversorgung.

RJG, Inc.
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RJG, Inc.
Einbau und Austesten

Verdrahtung
A D
A +24 V- Versorgung I— A
B OR.2-D-ReIaiskontaI_<_te S 9 7 38
(und Lichtbogenunterdriicker) QOO
C | Schieberventil-Magnetschalter e o e E
//_
Gleichspannung-Sammelleiter 6 v;? “b
D
(geerdet)
E Mit den Arbeitskontakten . § g o
verdrahtet abgebildet E ? £ %
Tabelle 5: Verdrahtung 2 e 2 |& Die gezeigte Lage des
§ 4 Lichtbogenunterdriickers ist
HINWEIS: Max. Stromstdrke: 1 A bei die optimale Lage. Wenn kein

24 V-. Wenn Magnetschalter mehr benotigt, Abbildung 2: Stromlaufplan Zugang zum Sammelleiter (D)
Zusatzrelais verwenden. ' mdglich ist, kann er lber die

) ) Arbeitskontakte von OR2D
Gleichspannung vom Kunden zur Maschine verdrahtet werden.

oder zum Ventilversorgungskasten geliefert.

VORSICHT: Die Stromquelle fiir das Ventil (4) muss durch den Notaus-Schalter der Maschine unterbrochen
werden!

VORSICHT: Einen Lichtbogenunterdriicker, wie ITW Paktron “Quencharc” #504M06QA100 iiber die
einzelnen Kontaktpaare des OR2-D-Moduls anschliefien, um Schdden zu verhindern, die mit der
Zeit am Relaiskontakt aufireten konnen.

Mit einem (1) OR2-D-Modul kdnnen zwei (2) Schieberventile gesteuert werden. Beim Verdrahten der
einzelnen Kontaktsatze muss das zugehdorige Schieberventil nach Seriennummer und Signalnummer
(Seite 1 oder Seite 2 des Moduls) notiert werden. An jeden Lynx-Anschluss von eDART® kénnen

maximal 14 Ausgangsgerate angeschlossen werden (derzeit OR2-Ds oder Analogausgange OA1-D).

Fir jedes Schieberventil kann die Funktion festgelegt werden, die durchgefihrt wird, wenn das
OR2-D-Modul stromfiihrend geschaltet wird. Sie kdnnen das System anweisen, dass das
Schieberventil gedffnet oder geschlossen wird, wenn Strom angelegt wird. Das wird festgelegt,
wenn das OR2-D-Modul im Tool "Sensorpositionen" anfanglich benannt wird.

Kontaktschluss | Bei Ausfall sollte | Kabel zu Re- Posm_o n- Gebrauch mit
i . Auswahl im Tool
erfolgt der Schieber... | laiskontakten... | e « | Anwendung...
Sensorpositionen
b?' Schlgber Schlielen Arbeitskontakt S..Ch'eb,? f HeilRkanal
offnet sich offnen
. . Kaltkanal-
bei Schieber Offnen Ruhekontakt | "Schieber schlieRen” |  Klemm-
offnet sich .
schieber

Tabelle 6: Verdrahtung und Auswahl der Ventilrichtung
HINWEIS: Fiir spezielle Konfigurationen mit RJG Kontakt aufnehmen.

Achtung: Heillkanal-Schieberventile miissen so verdrahtet sein, dass ein Notaus oder
Stromausfall die Schieber schlief3t.
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RJG, Inc.
Doppelmagnetschaltersysteme

Einige Schieberventil-Antriebssysteme haben zwei Magnetschalter pro Schieber: einen zum Offnen
und einen zum SchlieRen des Schiebers.

Wenn ein Doppelmagnetschaltersystem vorhanden ist, die besten Verdrahtungspraktiken dem
Diagramm entnehmen.

RJG Dual Solenoid Valve Gate Wiring Page 1
Enahle RJG Control "Valve Gate
Output”, /_\
"Enable Gates™ CR1
Q] FY 4 pol
{Optional - Used in ORZ-D {1 side)
dual contral systerms)
Tie in to termal
used to power
solenoids.
One ORZ-D -7 777 ™falve Gate ~ | Gate 1 "Open”
: Qutput”, :
| “Open|G:rte #1" | /\/
| || t
I
CR1 | OR2.D {1 side) .
| | | Y I
T alve Gate | " "
] | | Output”, | Gate 1 "Close
I "Open Gate #1" !
| | L~y
I ,/TJ I
I - I
| 0OR2-D {1 side) I
b e —mg = Ao ——— — 1
[ Valve Gate I Gate 2 "Open”
I Output”, I
! “Open|GTte #H2" !
CR1 : ] —_:O
: OR2-D 1 side) :
| | | .
"Valve Gate I . . D
H [ I - I Gate 2 "Close -
' | __ Output, | Q
-+ | Open Gate #2 | 3
| | o
I I
I OR2.D {1 side) I
One ORZ-D0 17 7 77 7 7 ™hive Gate | Gate 3 "Open”
: Output”, :
| “Open|G;Tte #3" |
I t
| ,
CR1 : OR2.D {1 side) |
| | I Y I
T alve Gate | " "
[ | Output”, | Gate 3 "Close
: “Open|G e #3" :
| e L0
| OR2D (1 side) |
F T WaveGate 1
| alve Gate I Gate 4 "Open”
I Qutput”, |
: “Open|GTte #4" :
| |
CR1 ! OR2.D {1 side) !
|| L "Wfalve Gate !
" | Gate 4 “Close”
I : - Outeut . I 4

Abbildung 3: Verdrahtung eines RJG Doppelmagnetschalter-Schieberventils
Achtung: Die Stromquelle fiir das Schieberventil muss durch den Notaus-Schalter

der Maschine unterbrochen werden! Der Monteur ist dafiir verantwortlich. Andernfalls
kann es zu schweren und/oder tédlichen Verletzungen kommen.
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Job Setup (eDART #174) ":

Software-Setup

Accept |

Identifying sensor found (3/N: 03 040 00459, identifies Machine)
All identifying sensors found.
Identifying sensor found (3/N: 01 236 00123, identifies Mold)

Mold
Mold Humber |1l]4l] Valve Gate j Create New |
Material | Polypro | Create New |
Cavities |2 cavity ﬂ Create Hew |
Machine
Plant [RuG =l Create New |
cell [1 | Create New |
Machine [174 =l Create New |

Abbildung 4: Job-Setup

Tool "Sensorpositionen und -skalierungen auswahlen™

A. Starten Sie den Job, indem Sie Werkzeug- und Maschinenbezeichnung auswahlen oder eingeben. Kilik-
ken Sie nun auf die Schaltflache Ubernehmen im Tool "Job-Setup". Nach Ubernehmen des Jobs wird das
Tool "Sensorpositionen" angezeigt — sieche B — F unten.

B. Sensortyp: Wahlen Sie im Tool "Sensorpositionen" die Typen und Positionen fir die einzelnen Steu-
erausgange aus. Andern Sie den "Typ" im Dropdown-Menii fir die einzelnen Schieberventil-Kontakt-
schliisse von Steuerungsausgang zu Schieberventilsteuerung.

B C D

Select sensor location.” and scaling

Serial #. : Signal sensor Type | Sensor Location | ldent | Setup | Value |
01 040 00074:1 Seq. Module Input || Injection Forward | 2
01 040 00074:2 Seq. Module Input = | Hot Used =] J
01 040 00074: Seq. Module Input < | Screw Run =] J
mb Seq. Module Input ~ ©||  Mold Clamped | 2
01 040 00074:5 Seq. Module Input < | Hot Used =] J
01 040 00074:6 Seq. Module Input || Machine in Manual —| 2
01 040 00074:7 Seq. Module Input < | Hot Used =] J
02 075 00117:1 | Valve Gate Output 7| Open Gate  =|| 1
02 075 00117:2 | valve Gate Output < Open Gate =]l 2
01 236 00123:1 | Ejector Pin (indirect) <|| Endof Cavity || 1 _78.08
02 004 00061:1 | Fush Mount (direct) <|| Endof Cavity <[ 2 setup | _6.426
03 003 00174:1 | Heclor Pin (indirect) | Post Gate =l 2z sewp|-1042

Abbildung 5: Auswdhlen der Sensorpositionen

C. Sensorposition: Andern Sie die "Position" fiir jeden Sensor, um das darzustellen, was die Steuerung

macht,

wenn das Relais stromfuhrend geschaltet wird: Schieber 6ffnen oder Schieber schlieRen. Fur

HeilBkanalsysteme sollte "Schieber 6ffnen" und fur Kaltkanalsysteme "Schieber schlieRen" verwendet
werden. (Siehe Tabelle 6 auf Seite 4)

RJG, Inc.
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Tool "Sensorpositionen und -skalierungen auswahlen" — Fortsetzung

D. Kavitit-Kennnummer: Geben Sie fUr jede Steuerung eine Kavitatsbezeichnung oder -nummer in die
Spalte ,Kennnummer® ein. Verwenden Sie die gleiche Kennnummer, die Sie beim Benennen der Werk-
zeuginnendrucksensoren fur den Werkzeuginnenraum verwendet haben. Wenn eine Kavitat mehr als
einen Schieber hat, wahlen Sie eine Kennnummer, die sowohl die Kavitat als auch die Position des
Schiebers darin angibt: beispielsweise 1-Ende oder 2-Ende.

E. Die "Signalnummer" rechts des Doppelpunktes (1 oder 2) gibt die Seite des OR2-D an, auf die sich die
Zeile bezieht. Jedes OR2-D hat eine Seriennummer und zwei Zeilen in der Tabelle, eine pro Seite.

F. Ubernehmen: Klicken Sie auf die Schaltfliche Ubernehmen und starten Sie den Rest des Jobs
(MaschinengroRRe, StiftgroRen usw.).

Tool "Schieberventile"

Nachdem die Software gestartet wurde, fligen Sie das Tool "Schieberventile" diesem Werkzeug hinzu.
Offnen Sie im Hauptmen( "Architect” und stellen Sie sicher, dass Sie auf die groRe Schaltflache
"Werkzeug" (1) klicken. Wahlen Sie die Registerkarte "Steuerungen" auf der rechten Seite aus.
Klicken Sie auf das Tool "Schieberventile" und ziehen Sie es in den blauen Arbeitsbereich. Ziehen
Sie nun das Tool "V -> P Ubergang" in den Arbeitsbereich und speichern Sie die Anderungen.
SchlieRen Sie "Architect", wenn Sie fertig sind. Nun werden die ausgewahlten Tools automatisch
gestartet, wenn dieses Werkzeug das nachste Mal ausgefiihrt wird.

Molmny
Agstem Current [\

Click To Select Molds

J Analysis J
Controls
Pn

Setup
Simulator ‘um::mli}ti( / |

es

=
=] ¥ to P Transfer
Raw Data Vi ) ¥

= Process Match Me
Sequence Lil y

_—
= Shuttle Control
POB Simulai

Valve Gates

POB Simulator

Click To Select Machine | Tedmplate Match M

Abbildung 6. Aktivierung des Tools "Schieberventile" iiber Architect

| [ Sy s o [y wie || | B8 He G

Abbildung 8: Schaltfliche "Schieberventile-Anwendung"

G. Sie sollten nun die Schaltflache Schieberventile in der Symbolleiste unten auf dem Bildschirm sehen
(siehe unten). Klicken Sie auf die Schaltflache, um das Tool "Schieberventile" aufzurufen.

RJG, Inc. 9 Schieberventil-Handbuch



RJG, Inc.

Tool "Schieberventile"

H. Jede Zeile stellt ein Schieberventil mit der Kennnummer dar, die Sie diesem Schieberventil im
Tool "Sensorpositionen" gegeben haben.

Valve Gates {Mold: Temperature Simulation)

Gate I Status Open at Volume | Close at Pressure Close at Yolume

Ol = Cose | 2400
4000
Closed 4500

—
|
—
o Open 1]

2
3
il

Settings Menu...
A A—— |

Abbildung 7: Tool "Schieberventile”

Schieberventil-Test
General Settings...

Zum Testen der Ventile wahlen Sie
,Men( Einstellungen“ aus und danach Convert to Volume...
"Alle Ventile testen". Hier kdnnen Sie Convert to Pressure...
alle Schieberventile auf einmal testen.

Setpoint Safety...
Test All Valves...

Settings Menu...
Abbildung 8: Testen aller Ventile

RJG, Inc. 10 Schieberventil-Handbuch
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K

Valve Gate | Close f Open

1 Q)
2 | @)

VYalve Gate Test (2 W

Open All Valve Gates
Close All Valve Gates

Abbildung 10: Tool "Test
einzelner Schieber.

(eDART® schliel3t dieses Fenster
automatisch, wenn die Spritzgiel3-
maschine einen Zyklus durchlauft.)

Abbildung 9: Schieberventil-Test

. Alle Schieberventile 6ffnen: __Klicken Sie auf diese Schaltflache, um alle Schieberventil-
steuerungen gleichzeitig auf "Offnen" zu schalten.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den Steuerungseinstel-
lungen fur Offnen und SchlieRen hat.

J. Alle Schieberventile schlieBen: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um alle Schieberventil-
steuerungen gleichzeitig auf "Geschlossen" zu schalten.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den Steuerungseinstel-
lungen fur Offnen und Schlieen hat.

K. SchlieBen Sie ein Ventil nach dem anderen. Sie kénnen im Tool "Schieberventile" auch
einzelne Schieber testen, indem Sie auf die Schaltflache "Setup" in der Zeile fir den jeweiligen
Schieber klicken. Siehe Abbildung 10.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den Steuerungseinstel-
lungen fiir Offnen und SchlieRen hat.

L. Offnen Sie ein Ventil nach dem anderen. Sie kénnen im Tool "Schieberventile" auch ein-
zelne Schieber testen, indem Sie auf die Schaltflache "Setup” in der Zeile fur den jeweiligen
Schieber klicken. Siehe Abbildung 10.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den Steuerungseinstel-
lungen fur Offnen und SchlieRen hat.

M. Fertig: Klicken auf diese Schaltflache schlief3t dieses Fenster und Ubergibt die Steuerung
wieder der Schieberventilsteuerung mit deren Sollwerten usw.

RJG, Inc. 11 Schieberventil-Handbuch
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Einstellungen fiir Geschwindigkeit zu Druck

N.

N

Im Hauptfenster des Menus "Schieberventile":

Klicken Sie im Tool "Schieberventile" auf die Schaltflache "Einstellungsmeni" und wahlen
Sie aus dem Menu "Allgemeine Einstellungen" aus, um den Bildschirm "Einstellungen flr
V -> P Maschinenibergang" anzuzeigen.

Stellen Sie sicher, dass das Kontrollkéstchen markiert ist, damit der Ubergang erfolgt,
nachdem alle Schieberventile geschlossen wurden. Dieses Kontrollkastchen wird

nur dann nicht markiert, wenn die Schieberventilsteuerung angetriebene Entluftungen
steuert und die Maschine mit Geschwindigkeitssteuerung verdichten soll, nachdem die
EntlUftungsoffnungen geschlossen wurden.

Wenn durch das Werkzeug und die Schieberventile entliftet werden soll, muss das
Kontrollkastchen markiert werden, damit sich die Schieber auch im manuellen Modus
offnen und das Material durchlassen.

Wenn nicht durch das Werkzeug entliftet wird, entfernen Sie die Markierung aus diesem
Kastchen, damit die Schieber in der Entliiftungsphase geschlossen bleiben und Tropfen
sowie zusatzliche Schieberbetatigungen im manuellen Modus verhindert werden.

Das gilt nur fiir die Funktion "Nach Ubergang neu 6ffnen" (fiir jedes Schieberventil separat
festgelegt). Entfernen Sie die Markierung aus diesem Kontrollkastchen nur bei speziellen
Anwendungen, in denen der Schieber sehr spat im Zyklus gedffnet werden muss.

Volumen-Backup - Die Funktion "Zu Druck umrechnen" schaltet die Volumenabsperrung
automatisch bei dem Prozentsatz ein, der tGiber dem Volumen dargestellt ist.

T —
< General Settings...

Convert to Volume... \

Convert to Pressure...

VYelocity to Pressure Machine Transfer Settings (20 x

Fetpoint Safety...
Test All Valves...

Setlings Menu... E

Abbildung 11: Allgemeine
Einstellungen

Abbildung 12: Bildschirm "Einstellungen
fiir V->P Maschineniibergang"

RJG, Inc. 12 Schieberventil-Handbuch



RJG, Inc.

Referenzen fiir Tool "Schieberventile"

Die grundlegende Funktion des Tools zur Steuerung der Schieberventile ist das Offnen der Schieber-
ventile bei bestimmten Ereignissen im Zyklus und das SchlieRen bei anderen Ereignissen. Die wirkungs-
vollste Methode zur Sicherstellung der Teilequalitat ist die Verwendung des Kavitatsdrucks. Das
Steuerungs-Tool "Schieberventile" ermdglicht auch das Festlegen von Offnungs- und SchlieRereignissen
nach Temperatur in der Kavitat, Spritzvolumen (Hub) oder Zeit.

Der Hauptbildschirm “Schieberventile” (unten) zeigt die einzelnen Schieberventile, die das System
gefunden hat, nach Bezeichnung (oder Nummer). Die Bezeichnungen werden den Schieberventilen
bei der erstmaligen Identifizierung der Schieberventil-OR2-D-Module durch eDART® beim Systemstart
vergeben. Diese werden im Tool ,Sensorpositionen® eingerichtet.

A B C
Valve Gates (Mold: Antec_2006)

Valve Gate Status Open at Volume | Close at Pressure Close at VYolume

0

0
0
0

Fettings Menu...
-

Abbildung 13: Steuerungs-Tool "Schieberventile"

HINWEIS: Richten Sie die Methode oder Methoden zum Offnen und SchlieBen der Ventile ein. Verwenden
Sie dazu die Schaltflichen "Setup” in den einzelnen Zeilen und wéhlen Sie dann "Offnungssteuerung” und
"Schliesteuerung" aus dem Menii aus.

A. Schieberventil-Nummer (oder -Bezeichnung): Das ist die Kennung, die dem Schieberventil bei
der Auswahl der Position im Tool "Sensorpositionen" gegeben wurde. Ein beliebiges Schieberventil kann
von mehreren verschiedenen Eingangen gesteuert werden; es ist daher nicht immer ein Schieberventil
direkt mit einem Sensor verbunden. In einer Kavitat kann es auch mehr als einen Schieber geben.

B. Status — offen oder geschlossen: Diese Spalte zeigt den Status der einzelnen Schieberventile
wahrend des Zyklus (offen oder geschlossen). Rot bedeutet geschlossen, griin offen (plus ein Symbol).
Wenn der Status "Keine Strg" zeigt, ist das OR2-D-Modul dafir abgetrennt oder die Bezeichnung wurde
in "Sensorpositionen" geandert.

C. Offnen nach Volumen: Diese Spalte zeigt das Volumen iiber Null, bei dem sich das Schieberventil
offnen soll. Null ist die Position der Schnecke, wenn der Schneckenmotor stoppt. Das Volumen nimmt
zu, wenn sich die Schnecke nach vorne bewegt (Materialeinspritzung). Mit dieser Funktion kdnnen Tools
einer Gruppe ausgeglichen werden, die stark unterschiedliche Kavitaten haben.

Dieses Feld ist grau und nicht bearbeitbar, wenn das Kontrollkastchen "Nach Volumen 6ffnen” im
Dialogfeld "Setup" fur das angegebene Schieberventil nicht markiert ist. Es ist am Ende des Zyklus blau,
wenn das Schieberventil tatsachlich bei diesem Volumen gedffnet wurde. Es ist schwarz und weil3, wenn
es aus anderen Griinden geéffnet wurde, bevor das Offnungsvolumen erreicht wurde.

HINWEIS: Wenn keine Werkzeuginnendrucksensoren fiir die Steuerung vorhanden sind, kann das Schliel3en
von Schieberventilen bei einem Schussvolumen eingestellt werden (siehe "Ventil nach Volumen schlie3en").

RJG, Inc. 13 Schieberventil-Handbuch
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D E

Valve Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close at Yolume Setup

1 0 0 o Setup
2 EI:E% Il 0 0 o Setup
3 EI:E! Il 0 0 o Setup
q EI:E! Il 0 0 o Setup

settings Menu...

-

Abbildung 13a: Steuerungs-Tool "Schieberventile" G

Steuerungs-Tool "Schieberventile” — Fortsetzung

D.

Ventil bei Druckpegel schlieBen: Wenn der Druck am ausgewahlten Sensor diesen Pegel
erreicht, schliefl3t sich das Ventil. Wenn das Feld blau hervorgehoben ist, schlief3t sich das
Ventil nach Kavitatsdruck. Wenn der Wert grau ist und nicht verandert werden kann, ist die
Werkzeuginnendrucksteuerung nicht aktiviert.

Ventil nach Volumen schlieBen: Wenn das Volumen (aus Hub/Schneckenflache) diesen
Wert erreicht, schlie3t sich das Ventil. Wenn das Feld blau hervorgehoben ist, schlie3t sich das
Ventil nach Volumen. Der Wert in dieser Spalte wird in der MaReinheit angezeigt, die auf dem
Bildschirm "Schieberventil-Schliesteuerung" ausgewahlt wurde (Abbildung 14).

Wenn auch Kavitatsdruck verwendet wird, wird das Ventil geschlossen, wenn die erste
Einstellung (Kavitatsdruck oder Volumen) erreicht wird. Daher kann die Volumeneinstellung als
Backup verwendet werden, sollte der Kavitatsdruck seinen Einstellwert nie erreichen.

Wenn der Wert grau ist upd nicht verandert werden kann, ist die Steuerung "Schlieflen nach
Volumen" nicht aktiviert. Offnen Sie Setup-Bildschirm fur "Schieberventil" (Abbildung 14) und
markieren Sie das Kontrollkastchen "Spritzvolumen erreicht".

Menii "Einstellungen™: Das Meni "Einstellungen” enthalt allgemeine Einstellungen fiir diese
Schieberventilsteuerung.

Steuerungsausgang-Leuchte: Diese Leuchte ist an (und so gekennzeichnet), wenn die
Ausgangsrelais-Kontakte fur den Maschinenlibergang aktiviert sind (geschlossen). Nachdem
das Programm die Maschine von Verdichten (langsame Geschwindigkeit) auf Nachdruck
(Drucksteuerung) geschaltet hat, bleibt der Ausgang bis zum Ende der Spritzphase an. Die
"Ein"-Zeit kann sehr kurz sein, wenn die Maschine rasch reagiert und keine Nachdruckzeit
eingerichtet wurde.

Setup: Jedes Schieberventil hat separate Einstellungen fiir die Offnungs- und SchlieRsteue-
rung. Sie kénnen durch Klicken auf die Schaltflache fur die einzelnen Schieberventile und
Auswahlen von "Ventiléffnungssteuerung" oder "Ventilschliesteuerung" aus dem Menu
eingestellt werden. Aufterdem konnen Sie die Funktionsweise der Schieberventilsteuerung
testen, indem Sie "Dieses Ventil testen" auswahlen. (Siehe Abbildung 14.)

RJG, Inc. 14 Schieberventil-Handbuch
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| Valve Gate Open and Close Setup ﬁ c
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M _ | Pressure at j = I 1} Ipsi ﬂ
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Select options to CLOSE valve gaie #1
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I Pressure Rising 7
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_|Re-open I 0.00 second(s) after ¥-=P transfer

Accopt & Close

Abbildung 14: Tool "Setup fiir Schieberventil dffnen und schliefSen"

Schieberventil offnen

Schieberventil-Offnungssteuerung: Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie
"Ventil6ffnungssteuerung" aus Setup aus (siehe "H" in Abbildung 13A auf Seite 12). Hier kdnnen Sie
auswahlen, wann sich das ausgewahlte Schieberventil 6ffnen soll. Es ist zu beachten, dass mehr als
eine Option oder "keine" ausgewahlt werden kann, wenn eine Kavitat wahrend des Prozess-Setups
geschlossen bleiben soll.

Offnen bei "Werkzeug verriegelt": Falls markiert, 6ffnet sich das Schieberventil,
wenn das Werkzeug verriegelt wird. Das ist besonders beim Vorwarmen von Ventilstiften in
Polycarbonatanwendungen nutzlich.

Offnen bei "Einspritzbeginn": Falls markiert, 6ffnet sich das Schieberventil bei Einspritzbeginn
(falls es noch nicht bei "Werkzeug verriegelt" gedffnet wurde). Diese Funktion kann als Backup-
Einstellung verwendet werden, sollte das Signal "Werkzeug verriegelt" aus beliebigem Grunde nicht
anliegen. Beim Starten eines neuen Jobs ist dieses Kontrollkastchen immer markiert.

Offnen, wenn sich anderes Schieberventil schlieRt — Siehe Anwendungshandbuch fiir
Details liber Sequenzen fiir abwechselnde Kavitaten

Offnen bei Druck - Siehe Anwendungshandbuch fiir Details - Sequenzielle
SchweiBliniensteuerung
Schieberventil 6ffnen: Bezeichnung des Drucksensors, der Schieber 6ffnet
Offnen nach Druck: Offnet sich, wenn der Druck den eingestellten Wert erreicht
Druckeinheit: MaReinheit fir den Druckwert.

Offnen nach Spritzvolumen - Siehe Anwendungshandbuch fiir Details — Abgleich oder
sequenziell SchweiBliniensteuerung

Volumensollwert: siehe Buchstabe "C" auf Seite 13

Volumeneinheit: Mafl3einheit, in der das Volumen angezeigt ist.
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Valve Gate Open and Close Setup (2 0 x
select options to OPEHN valve gate #1 Test this . .
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Abbildung 15: Setup-Tool "Schieberventil 6ffnen” — Fortsetzung

Schieberventil 6ffnen — Fortsetzung

0. Offnen nach Temperatur: Wenn im Werkzeug ein Kavitatstemperatursensor eingebaut ist,
kann damit das Schieberventil gedffnet werden. Das ist besonders in Prozessen wie mit tragendem
Schaumstoff oder mit Nachschlagen von Vorteil, bei denen kein Druck im Material vorhanden ist, wenn
dieses am Sensor vorbeistromt. eDART® erkennt den schnellen Temperaturanstieg auch ohne Druck.

Da der Temperaturdetektor nur einen raschen Anstieg erkennt, ist der rechts eingegebene Wert
tatsachlich ein Volumen der Schneckenbewegung NACHDEM die FlieRfront den Sensor erreicht. Wenn
der Sensor daher in einer Position etwas stromungsaufwarts von der Stelle angebracht ist, an der sich
der Schieber 6ffnen soll, kann die Steuerung angewiesen werden, die Schnecke um ein bestimmtes
Volumen nach vor zu bewegen, bevor das Schieberventil getffnet wird. Die Volumenszahl ist der
Volumenanstieg von dem Wert, bei dem die Fliel3front den Sensor erreicht hat.

P. Offnen nach Zeit: Wir empfehlen den Einsatz von Offnen nach Zeit nicht, da dies nicht robust ist.
Wenn jedoch eine altere Schieberventilsteuerung ersetzt wird, die mit der eDART® Steuerung auf Zeit
basiert, konnen Sie die alten Zeiteinstellungen als Anfangspunkt eingeben. Nachdem sich der Prozess
stabilisiert hat, kdnnen Sie mit der Auswahl "Zu Druck umrechnen" (aus dem MenU "Einstellungen” im
Hauptfenster) die zeitbasierende Steuerung ausschalten und mit der Steuerung nach Druck beginnen.
Wenn keine Werkzeuginnendrucksensoren vorhanden sind, kdnnen Sie mit "Zu Druck umrechnen" auf
Volumen basierende Sollwerte erstellen und die Zeitsteuerung ausschalten.
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Abbildung 16: Schieberventil éffnen/schliefSen

Schieberventil schliefen

Q. SchlieRBen bei Druckaktivierung: Markieren Sie das Kontrollkastchen "Druck bei", damit das
Schieberventil geschlossen wird, wenn der Sensordruck rechts den eingestellten Wert erreicht. Falls
aktiviert, kann der Wert vom Hauptbildschirm "Schieberventile" aus festgelegt werden (Abbildung 7).

Sensor fiir "Schieberventil schlieBen": Wahlen Sie den Sensor (Kunststoffdruck) aus, mit dem das
Schieberventil bei dem rechts angezeigten Druckwert geschlossen werden soll.

SchlieRen nach Druck: Das Schieberventil schlielt sich, wenn der Druck (Kunststoff) am
ausgewahlten Sensor den eingestellten Wert erreicht. Dieser Wert kann rasch auf dem Hauptbildschirm
"Schieberventile" in der Spalte "Schlielsen nach Druck" korrigiert werden. Es ist zu beachten, dass

bei Verwendung von "Einspritzung" der gezeigte Druck NICHT der Hydraulikdruck sondern der
Kunststoffdruck ist (Hydraulikdruck * Verstarkungsverhaltnis).

Einheit fiir SchlieRdruck: Das ist die MaReinheit fuir die Druckeinstellung links. Der auf dem
Bildschirm "Schieberventile" angezeigte Druckwert wird auch in dieser MaReinheit festgelegt (auch wenn
die Maleinheit dort nicht angezeigt wird).

SchlieRen wahrend: Siehe Anwendungshandbuch

R. SchlieBRen nach Volumen: Markieren Sie das Kontrollkdstchen "Spritzvolumen erreicht", damit sich
das Schieberventil schlieRt, wenn das Spritzvolumen einen bestimmten Wert erreicht.

Verwenden Sie diese Funktion als Backup-Einstellung fur die Drucksteuerung, falls der erforderliche Druck
nie erreicht wird. Das ist besonders in Systemen mit abwechselnden Kavitaten wichtig, bei denen die erste
Kavitat geschlossen werden muss, um die zweite Kavitat zu 6ffnen, bevor die Maschine flr die nachste
Fullphase beschleunigt wird.

Es kann auch die Steuerung zum SchlieRen nach Volumen verwendet werden, wenn keine Werkzeug-
innendrucksensoren vorhanden sind. Der Prozess wird ziemlich gut gesteuert, auBer Prifring-Leckage-
variationen und Variationen bei der Materialkomprimierbarkeit.

SchlieRen nach Volumensollwert: Stellen Sie das auf das Volumen (Hub * Schneckenflache) ein,
bei dem sich das Schieberventil schliel3en soll (in der rechts dargestellten Maleinheit anzeigt). Dieser
Wert kann rasch auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile" in der Spalte "Schlielsen nach Volumen"
korrigiert werden.

Volumeneinheit: Das ist die MaReinheit fiir den Volumensollwert links. Der auf dem Hauptbildschirm
"Schieberventile" angezeigte Volumenswert wird auch in dieser MalReinheit festgelegt (auch wenn die
MalReinheit hier nicht angezeigt wird).
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Abbildung 17: Setup-Tool "Schieberventil schliefsen” — Fortsetzung

Schieberventil schlieBen — Fortsetzung
S.

SchlieBen nach Temperatur: Wenn im Werkzeug ein Kavitatstemperatursensor eingebaut ist, kann
damit das Schieberventil geschlossen werden. Das ist besonders in Prozessen wie mit tragendem Schaumstoff
von Vorteil, bei denen kein Druck im Material vorhanden ist, wenn dieses am Sensor vorbeistromt. Das kann
besonders zum Schlief3en eines angetriebenen Entliftungsventils nitzlich sein. eDART® erkennt den schnellen
Temperaturanstieg auch ohne Druck.

Da der Temperaturdetektor nur einen raschen Anstieg erkennt, ist der rechts eingegebene Wert tatsachlich ein
Volumen der Schneckenbewegung NACHDEM die Flief3¢front den Sensor erreicht. Wenn der Sensor daher in
einer Position etwas stromungsaufwarts von der Stelle angebracht ist, an der der Schieber geschlossen werden
soll, kann die Steuerung angewiesen werden, die Schnecke um ein bestimmtes Volumen nach vor zu bewegen,
bevor das Schieberventil geschlossen wird. Die Volumenszahl ist der Volumenanstieg von dem Wert, bei dem
die FlieRfront den Sensor erreicht hat.

SchlieBen nach "Schnecke vor" AUS: Das ist ein "Letztes Mittel", um das Schieberventil am Ende

von "Schnecke vor" zu schlief3en, bevor die Schneckenbewegung beginnt. Es ist standardmafig als Backup-
Einstellung auf EIN gesetzt, fur den Fall, dass Druck und Volumen nicht erreicht werden oder nicht eingestellt
sind. Es muss ausgeschaltet werden, um Material wahrend der Nachdruckphase zuzugeben oder zu entleeren.

SchlieRen nach Zeit: Diese Steuerung schlieRt das Schieberventil zu einem Zeitpunkt nach Beginn

der Spritzphase. Das ist eine Backup-Einstellung fur den Fall, dass Druck und Volumen nicht funktionsfahig
sind. Wenn sich die Maschinengeschwindigkeiten jedoch andern, kann die in der festgelegten Zeitspanne
eingespritzte Materialmenge variieren und mangelhaft geflllte oder Ubergeflossene Teile ergeben. Im Allge-
meinen sollte die Zeit nur verwendet werden, wenn von einer alteren zeitgestitzten Sequenz umgestiegen wird.

"Werkzeug verriegelt" AUS: Das ist fettgedruckt dargestellt, da es nicht ausgeschaltet werden kann. Alle
Ventile missen sich am Zyklusende schliefen, um Tropfen oder Entleerung auf einen Bediener zu vermeiden.

Zeitspanne nach Ubergang erneut 6ffnen: In einigen Prozessen (z. B. starkwandige Teile) kann
Nachdruck auf das Material ausgeubt werden, nachdem alle Ventile geschlossen wurden und die Maschine auf
Nachdruck umgeschaltet wurde. Aktivieren Sie diese "Erneut 6ffnen"-Funktion, indem Sie das Kontrollkastchen
links markieren. Es kann dann die Zeit nach dem Ubergang eingegeben werden, zu der das Ventil wieder
gedffnet werden soll. In den meisten Falle wéare das Null, um beim Ubergang erneut zu éffnen. Aber einige
Ventile haben sich eventuell nicht direkt am Ubergang geschlossen (besonders langsam schaltende Ventile).
Das erneute Offnen kann daher etwas verzdgert werden, um einen Riickfluss von einer Kavitét in eine andere
zu verhindern. In diesem Fall kdnnen Sie die Zeit nach dem Ubergang erhéhen, um den Zeitpunkt festzulegen,
an dem das Ventil wieder geodffnet wird.
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Abbildung 19: Sollwertsicherheit

Sollwertsicherheit: Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie im Men( "Allgemeine
Einstellungen™" im Tool "Schieberventile" den Eintrag "Sollwertsicherheit" aus. Hier kdnnen Sie die
Sicherheit der numerischen Einstellungen wie Sollwerte aktivieren.

Sollwertsicherheit aktivieren: Wenn dieses Kontrollkastchen markiert ist, sind die Sicherheits-
funktionen darunter wirksam. Wenn es nicht markiert ist, kdnnen Sie den Kavitatsdruck und andere
Sollwerte um beliebige Betrage andern.

Wir empfehlen die Sicherheit zu aktivieren, damit ein zu starkes Verdichten in einem Werkzeug
verhindert wird, das beispielsweise durch Eingabe einer zusatzlichen Null beim Eingeben des Sollwertes
verusacht werden kodnnte.

Sperrprozentsatz erhohen: Wenn Sicherheit aktiviert ist und eine Einstellung um mehr als
den gegebenen Prozentsatz der aktuellen Einstellung erhéht wird, erscheint eine Meldung, die zur
Bestatigung der Anderung auffordert.

Sperrprozentsatz verringern: Wenn Sicherheit aktiviert ist und eine Einstellung um mehr als
den gegebenen Prozentsatz der aktuellen Einstellung verringert wird, erscheint eine Meldung, die zur
Bestatigung der Anderung auffordert.

Ignorieren zuldssig: Wenn Sicherheit aktiviert ist und eine der Anderungsgrenzen (iberschritten

wird, blendet diese Funktion eine dementsprechende Frage ein. Wenn das Kontrollkastchen "Ignorieren
zulassig" markiert ist, kann die Anderung trotzdem gemacht werden. Wenn "Ignorieren zuldssig" nicht
markiert ist, gibt die Meldung an, dass die Sicherheitsgrenze tiberschritten wurde und die Anderung nicht
Ubernommen wird.
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Haufig gestellte Fragen

F.

Ich habe den Job zum Ausfuhren der Schieberventilsteuerung fertig
eingerichtet. Aber ich kann die Seite "Schieberventilsteuerung”
nicht finden?

1. Klicken Sie auf das Hauptmenu und wahlen Sie Architect aus.

2. Klicken Sie auf die Registerkarte "Steuerungen" und suchen Sie das
Symbol fur die Steuerung "Schieberventile".

3. Ziehen Sie das Symbol fur die Steuerung "Schieberventile" mit der
Maus in den blauen Bereich.

4. Speichern Sie die Anderungen und beenden Sie den Vorgang, indem
Sie auf die Schaltflache "X" klicken.

Ich finde das Steuerungssymbol "Schiebeventile” auf der
Registerkarte "Steuerungen” im Architect nicht.

Installieren Sie die Steuerungssoftare "Schieberventile" von der CD
"Optionale Tools", die Sie von RJG erhalten haben. Sie mussen erst
eine Netzwerkverbindung mit einem Computer herstellen, von dem aus
Sie die Software installieren konnen.

Welche Maschinen-Ausloser muss ich haben, damit die Steuerungs-
anwendung "Schieberventile" ausgefuhrt werden kann?

Es MUSSEN mindestens die Signale "Schnecke vor", "Schneckendre-
hung" und "Werkzeug verriegelt" vorhanden sein.

Ist V -> P Ubergang erforderlich?

Im Aligemeinen: Ja. Wenn eDART® die Maschine nicht aus der
Maschinensteuerung herausschalten kann, nachdem alle Schieber
geschlossen wurden, versucht die Maschine weiter Kunststoff
einzuspritzen. Das kann Druck aufbauen und Undichtheiten
verursachen oder den Verteiler beschadigen.

Auf der eDART® Registerkarte "V -> P Ubergang" kdnnen auch
Backup-Einstellungen eingerichtet werden, um eine zu starke
Druckbeanspruchung des Verteilers oder einiger bzw. aller Kavitaten
des Werkzeugs zu verhindern.

Weitere Informationen oder Hilfe erhalten Sie von der Kundendienstabteilung von RJG, Inc.

unter der Rufnummer (+01) 231-947-3111 oder per E-Mail unter support@rjginc.com.
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Eine sequenzielle Schieberventiianwendung

Wir schlagen drei verschiedene Schemen zur sequenziellen Steuerung von Schieberventilen fir einen langen
flachen Teil vor. Wir sprechen hierbei — wann immer méglich — von "Volumen" anstelle von der Schneckenpositi-
on. Das "normalisiert" die Werkzeuge quer tber alle Maschinen, damit die Steuerungseinstellungen unabhangig
vom Schneckendurchmesser gleich sein werden.

Schieberventil 4 Schieberventil2 Schieberventil 1 Schieberventil 3 Schieberventil 5

Vi Vi V V \V/
( O O O O O )
PST 4 PST 2 PST 1 PST 3 PST 5

A. Schussvolumensteuerung

Wahrend das Beispiel oben Sensoren unmittelbar nach jedem Schieber ("PST" ist "Post-Gate") zeigt,
nehmen wir an, dass diese an einem bestimmten Werkzeug nicht vorhanden sind. Um Schweillinien
zu verhindern, wirde eine Serie kurzer Schisse durchgefiihrt und das Volumen bei jedem Schuss
aufgezeichnet werden ("Spitze, Schussvolumen"), das direkt nach dem nachsten Schieber vorhanden
ist. Danach legen Sie die Offnungssteuerung fiir jeden Schieber als das ermittelte Volumen fest
(sicherheitshalber etwas mehr). Die Offnungssteuerung wiirde dann wie folgt aussehen:

¢  Schieber 1 6ffnet sich bei "Schnecke vor". Das ware der einzige Schieb__er, fur den das
Kontrollkastchen "Einspritzbeginn" auf dem Bildschirm "Schieberventil-Offnungssteuerung”
markiert ware.

¢ Schieber 2 und 3 6ffnen sich bei dem Volumen, das vorhanden ist, wenn Material an diesen
vorbei geflossen ist.

¢  Genauso werden Schieber 4 und 5 bei fast vollen Volumen gedffnet.

¢ Nachdem das Material das Ende der Kavitat fast erreicht hat (mit hoher Geschwindigkeit), wirde
die Maschine auf Verdichtungsgeschwindigkeit verlangsamt, als Anfangswert ca. 10 % der
Flllgeschwindigkeit.

¢ Jedes Ventil wird dann so eingestellt, dass es sich bei einem bestimmten Volumen schlieft.
Durch Experimentieren sollten Sie ein Volumen flr jeden Schieber finden, mit dem der
zugehorige Bereich des Werkzeugs korrekt verdichtet wird, vorausgesetzt das Gleichgewicht
andert sich nicht von Schuss zu Schuss. Nachdem alle Schieber geschlossen wurden, schaltet
die Schieberventilsteuerung die Maschine auf Nachdruck um. Als Alternative kdnnte eine
Nachdruckphase zum Verdichten des Teils benutzt werden. Hier wiirden Sie Schieberventile am
Ende von "Schnecke vor" schlie3en, indem das Kontrollkastchen "Schnecke vor auf AUS" auf
dem Bildschirm "VentilschlieRsteuerung" markiert wird.

¢ Da alle Schieber geschlossen sind, kann der Nachdruck ausreichend lang abgeschaltet werden,
um Bereiche rund um Ausziehkerne abzukihlen und die Spritzphase (nach Zeit) zu beenden
sowie die Schnecke zu starten.

B. Werkzeuginnendruck-Verdichtungssteuerung

Wenn Werkzeuginnendrucksensoren vorhanden sind, kdnnen Sie Sollwerte zum Schlieen der einzelnen
Schieberventile bei einem bestimmten Verdichtungsdruck eingeben. Sie kdnnten auch Volumeneinstel-
lungen zum sequenziellen Offnen der Schieberventile verwenden; das kénnte jedoch trotzdem Varia-
tionen bei der Prifringleakage erzeugen. Um das zu verhinden, kdnnen Sie die Werkzeuginnendruck-
Schweilliniensteuerung verwenden, die im dritten Ansatz verwendet wird.

In diesem Schema wird jedes Schieberventil so eingestellt, dass es sich schlief3t, wenn der zugehdrige
Sensor einen Sollwert erreicht. Auf dem Bildschirm "VentilschlieRsteuerung" wahlen Sie dann die Sen-
sorposition aus, die dem Steuerungspunkt fiir dieses Ventil am nachsten liegt. Das muss nicht Post-Gate
sein, wenn der Sensor sich tatsachlich in der Mitte des Werkzeugs oder an einer anderen Stelle befindet.
Sie kdnnen auf dem Bildschirm "VentilschlieRsteuerung" einen Volumensollwert als Backup-Einstellung
fur den Fall eingeben, dass dieser Sensor seinen Sollwert nicht erreicht.
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Beachten Sie, dass die Werkzeuginnendrucksteuerung an ansteigender oder abfallender Signalflanke
ausgelost werden kann. Daher kann eine Kavitat mit einem héheren Druck als erforderlich verdichtet und
dieser Druck vor Schliel3en des Schiebers etwas abgebaut werden. Wenn Sie dieses Schema verwenden,
erhalten Sie niedrigere Druckgradienten durch das Teil; Sie mussen aber einen Maschinenubergang
einleiten, nachdem alle Schieberventile geschlossen wurden.

C. Werkzeuginnendruck-SchweiBliniensteuerung

Abschlieflend kénnten Sie mit Werkzeuginnendruck die Schieberventile 6ffnen und schlieen (aulRer
1, das bei "Schnecke vor" gedffnet werden muss). Sie kdnnten den Sollwert fiir Offnen auf "Erkennen"
der Flief3front einstellen, damit sich der Ventilschieber &ffnet, wenn die Flielfront vorbei gelangt. Dazu
stellen Sie das Ventil so ein, dass es sich bei einem niedrigen Druck z. B. 100 psi am Sensor in der
Nahe des Schiebers 6ffnet. Geben Sie als Backup-Einstellung einen Volumensollwert auf dem Bildschirm
"Schieberventil-Offnungssteuerung” ein.

Die Schieber konnen trotzdem wie in Abschnitt B zur Steuerung der Verdichtung geschlossen
werden.

Dieses letzte Schema verspricht die einheitlichsten Teile, vermeidet Schweillinien und verdichtet alle
Bereiche eines Teils mit dem gleichen oder vorgeschriebenen Druck.
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Unabhangige Kavitatssteuerung

Bei dieser Steuerungsmethode werden alle Kavitaten gleichzeitig gefillt und verdichtet. eDART®
steuert die Schieberventile fir jede Kavitat anhand des Drucks in jeder Kavitat einzeln. Das steuert
den endgultigen Verdichtungsdruck und verbessert gewdhnlich die Abmessungstreue in Teilen mit

mehreren Kavitaten.
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Setup der Schieberventilsteuerung

Klicken Sie in jeder Zeile auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile" auf die Schaltflache Setup,
wahlen Sie "Ventiloffnungssteuerung” aus und stellen Sie sicher, dass "Einspritzbeginn" markiert ist.

Es konnen andere Methpden verwendet werden, aber das ist der Anfangspunkt.
| Valve Gate Open and Close Setup i B

Beginnen Sie mit sSelect options to OPEHN valve gate #1 Test this . .
der Markieren der | _|Mold Clamped ON valve...
Methode "Einspritz- -
beginn" zum —— 1/ Injection Start Copy this
¢ ie- ate setup...
Offnen (.jer Schie _| On close of gate(s): Felect... | LS e |
berventile. ;

i _ | Pressure at j = I 0 Ipsi j

' _ | Injection ¥olume reaches I p.oo00 I[:u. in j

_ | Open on temperature at I j + 0

_ I 0.000 seconds after injection start cu. in

Abbildung 8: Bildschirm "Setup fiir Schieberventil-Offnungssteuerung”

Klicken Sie dann in jeder Zeile auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile" auf die Schaltflache Setup
und wahlen Sie "VentilschlieRsteuerung" aus. Markieren Sie die Methode "Schliel3en nach Druck"
zum Schlieflen der Schieber und wahlen Sie dann aus, welcher Drucksensor zur Steuerung der
einzelnen Schieberventil-SchlieBvorgange verwendet werden soll. Wir empfehlen, dass Sie "Post-
Gate"-Sensoren verwenden und die Kavitatsnummer mit der Schieberventiinummer abstimmen
("Post-Gate 1" schlie3t in unserem Beispiel Schieber 1).

Select options to CLOSE valve gate #1

Markieren Sie

. Pressure at | Post Gate #Aw all — iEII] Si W

nun die Druckme- /F I 3 [ I i d Beginnen Sie
thode zum | Pressure Rising | d gS i "

. as ocetup mi
SchlieBen der _ | Injection volume reaches | 0.000 Icu. in i einem hohem
Schieberventile.

_| Close on temperature at | ﬂ + 0 Druck.

Markieren Sie |7 Injection Forward OFF cu. in

als Backup die- / ] I 0.000  seconds after injection start
ses Kontrollkast-
chen.

W Mold Clamped OFF

_|Re-open I 0.00  second(s] after V-=P transfer

Accept & Cose

Abbildung 9: Bildschirm "Setup fiir Schieberventil—Schli/a’steuerung”

Es ist auch zu beachten, dass wir einen sehr hohen Druck am Sensor ausgewahlt haben, um unser
Prozess-Setup zu beginnen. Das verhindert, dass die Schieberventilsteuerung wahrend des Prozess-
Setups Schieber schliefdt, solange die Rheologie-Studie noch nicht durchgefiihrt wurde und stellt
die Maschine in die Position "Schnelles Fillen zu langsamem Verdichten".

HINWEIS: Normalerweise sollte das Kontrollkdstchen fiir "Schnecke vor auf AUS “ markiert bleiben. Dadurch
wird der Schieber nach Ende des Spritzvorgangs immer geschlossen, damit er zum Offnen im
ndchsten Zyklus bereit ist.
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Prozess-Setup

Hier richten Sie den grundlegenden Prozess anhand der Maschinenvolumensteuerung fest und
wechseln dann zur Schieberventil-Werkzeuginnendrucksteuerung. Dazu sind einige zusatzliche Schritte
erforderlich; dies ist jedoch die sicherste Methode zum Einrichten des Prozesses.

1.

Anfangliches Maschinen-Setup

Da mit hoher Geschwindigkeit (V1) geflllt und danach in der Nahe des Kavitatsendes auf eine
langsamere Geschwindigkeit (V2) umgeschaltet wird, missen Sie auf der Maschine mindestens
zwei Geschwindigkeitsprofile einrichten. Vorerst legen Sie die Position fest, an der von V1 auf V2
umgeschaltet wird; das ist die gleiche Position, an der aus der 1. Phase geschaltet wird (V -> P
Ubergang). Auf diese Weise wird V2 erst spater verwendet, wenn die Verdichtungsgeschwindigkeit
festgelegt wird.

Erstellen Sie eine Flllgeschwindigkeitseinstellung.

Fihren Sie eine Rheology-Prifung im Werkzeug durch, um einen Fillgeschwindigkeitsbereich zu
finden, in dem der Prozess wahrscheinlich einheitlich 1auft. Im Allgemeinen sollte eine moglichst
hohe Fillgeschwindigkeit eingestellt werden, ohne jedoch das Werkzeug zu beschadigen oder die
Teilequalitét zu beeintrachtigen.

Legen Sie die V1 -> V2 Ubergangsposition auf der Maschine fest.

Je nach der im vorherigen Schritt verwendeten Fullgeschwindigkeit kann das Teil zu kurz sein.

Um das Teil beim Ubergang 95 % zu fiillen, legen Sie die V1 -> V2 Position und die V -> P
Ubergangsposition auf der Maschine so fest, dass das Teil nur mit V1 gefillt wird. Dazu wird der
Prozess so eingerichtet, dass ein "Nur Fillen"-Teil erzeugt wird; danach wird die Ubergangsposition
korrigiert, bis das erste "Nur Fullen"-Teil 90-95 % voll ist. Um ein "Nur Fullen"-Teil herzustellen, stellen
Sie den Nachdruck und die Nachdruckdauer auf Null. Beim Maschineniibergang auf die 2. Phase
endet "Schnecke vor" sofort und die Schieberventile schlie3en sich.

Stellen Sie Kavitat auf Kavitatabgleich ein.

Stellen Sie nach der Auswahl der Fillgeschwindigkeit die Spitzentemperaturen ein, um
UngleichmaRigkeiten zu eliminieren. Machen Sie dazu kurze Schiisse und korrigieren Sie die
Spitzentemperaturen so lange, bis die Gewichte der "Nur Fillen"-Teile in jeder Kavitat gleich sind.

Legen Sie die Verdichtungsgeschwindigkeitseinstellung (V2) auf der Maschine fest.

Richten Sie auf der Maschine ein Geschwindigkeitsprofil fiir die 2. Phase ein. Anfanglich wird das
auf ca. 10 % der Fiillgeschwindigkeit eingestellt. Andern Sie die Ubergangsposition anfanglich nicht.
In einem Moment werden Sie den V -> P Ubergang erhdhen; aber zuerst miissen die eDART®
Steuerungen getestet werden.

Testen Sie die eDART® Steuerungen.

Beachten Sie den Wert fur "Spitze, Schussvolumen" im Tool "Zykluswerte" oder den Cursorwert

im Zyklusdiagramm an der Stelle, an der die Volumenkurve ihre Spitze erreicht. Markieren Sie im
Tool "V -> P Ubergang" die Methode "Spritzvolumen" fir den Ubergang und geben Sie "Spitze,
Schussvolumen" als Sollwert ein. Gehen Sie nun zurlick zur Maschine und erhéhen Sie allmahlich
die V -> P Ubergangsposition. eDART® sollte nun die Steuerung des V -> P Ubergangs libernehmen
und die Maschine muss den Ubergang weiterhin an der gleichen Position vornehmen, damit

"Nur Fullen"-Teile der gleichen GroRe hergestellt werden. Wenn Sie absolut sicher sein méchten,
verringern Sie die V -> P Ubergangsposition in eDART® beachtlich und prifen, ob die "Nur Fillen"-
Teile kleiner werden.

Legen Sie die Maschinen-Ubergangsposition so fest, dass eDART® den V -> P Ubergang steuert.
Nachdem Sie sicher sind, dass der Maschinenubergang mit Hilfe des eDART® Tools "V -> P
Ubergang" korrekt erfolgt, konnen Sie die V -> P Ubergangsposition auf der Maschine an einem
Punkt so festlegen, dass eDART® immer zuerst den Ubergang einleitet. Nachdem der Prozess fertig
eingerichtet ist, muss das zuriick in eine Position gebracht werden, da es als Backup-Einstellung
dient, falls die eDART® Steuerung aus beliebigem Grunde ausfallt.

Verdichten Sie die Kavitaten mit dem Tool "V -> P Ubergang".

Erhéhen Sie nun den Volumensollwert im Tool "V -> P Ubergang", bis eine der Kavitaten korrekt
verdichtet ist. Nachdem dies der Fall ist, notieren Sie den Spitzendruck fiir diese Kavitat mit dem
Cursorwert im Zyklusdiagramm oder mit der Wert, der im Tool "Zykluswerte" angezeigt wird. Beispiel:
Wenn Kavitat 4 als erstes verdichtet wird, kdnnen Sie den Wert "Spitze, Post-Gate 4" ablesen. Das
wird im nachsten Schritt bendtigt.
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9. Geben Sie die Werkzeuginnendruckwerte im Tool "Schieberventile" (Kavitat 1) ein.
Suchen Sie im Tool "Schieberventile" das Schieberventil, das die nun voll verdichtete Kavitat
steuert. Im Beispiel in Schritt 8 ware das Kavitat 4. Geben Sie in die Spalte "Schliel3en nach
Druck" einen Wert ein, der etwas kleiner als der Spitzenkavitatsdruck fir diese Kavitat ist (im
Beispiel in Schritt 8 war das der Wert fiir "Spitze, Post-Gate 4"). Das Schieberventil sollte nun
mit Hilfe des Werkzeuginnendrucks geschlossen werden.

10. Geben Sie die Werkzeuginnendruckwerte im Tool "Schieberventile" (restliche Kavitaten) ein.
Wiederholen Sie die vorherigen zwei Schritte fir jede Kavitat. Dazu wird der Volumensollwertim
Tool "V -> P Ubergang" erhoht; wenn jede Kavitat verdichtet wird, geben Sie den Kavitatsdruck-
Sollwert fur diese Kavitat im Tool "Schieberventile" ein. Setzen Sie diese Arbeitsweise fort, bis alle
Kavitaten mit der Werkzeuginnendrucksteuerung umgeschaltet werden. Wenn sich die Kavitaten
zu schlie3en beginnen, nimmt die Verdichtungsrate an den restlichen Kavitaten zu. Gegen Ende
der Verdichtung mussen an der Maschine eventuell weitere langsamere Geschwindigkeitsprofile
festgelegt werden, um die Verdichtung in den Kavitaten zu verlangsamen, die noch nicht
geschlossen wurden.

Der Hauptbildschirm "Schieberventile" sollte nun wie folgt aussehen (nachdem alle Ventile ge-
schlossen wurden):

"Close at Pressure" setpoints entered

far each Ea-ﬂw I:W|th different prESSures) Sollwerte fiir “Schliefen nach Druck” wurden
to close each valve gate noch nicht fir Backup-Einstellung eingeschaltet.

Die Felder

A Valve Gates
“Schliefen nach

Druck” mussen

1 7
hellblau sein und Valve Gate Status Close at Pressure | Close at Volume | Setup

dadurch angeben, 0 Setup
dass die Schieber
tatschlich nach 0  Setup
Druck geschlossen 0 Setup
wurden.

0 Setup

Settings Menu...
-l

Der Steuerungsausgang “V --> Ubergang” leuchtet kurz auf, wenn alle
Schieberventile geschlossen werden, und erlischt wieder, wenn der
Maschineniibergang erfolgt.

Abbildung 10: Eingabe der Werkzeuginnendruck-Sollwerte auf dem Bildschirm "Schieberventile”

Das Zyklusdia-
gramm sieht etwa

wie folgt aus: FEV

PST #2
Beachten Sie die erhohte

Verdichtungsrate an 1
~ T und 2, nachdem 3 und 4
geschlossen wurden.

VOLI

G.00s #1 li Jede Aufwarts-
— . stufe im Spur-
G.Cls #2 Wenn der letzte Schieber . '
geschlossen wird, / g'agéa']:m Ziltgt
___ schaltet das Tool “V -->P aﬁr::!e:: dp:: )
G.Cls #4 Ubergang” die Maschine —_— Sehioberventil
I auf Nachdruck.
->P -, geschlossen
IMJ Diese Maschine verfiigt iiber eine Verzégerung = wurde.

fiir ,,V-->P zu Einspritzstopp*.

Abbildung 11: Im Zyklusdiagramm angezeigte Werkzeuginnendruckkurven
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Einrichten von Backup-Einstellungen

Spritzvolumen

Legen Sie einen Backup-Sollwert fir das
Spritzvolumen im Tool "V -> P Ubergang" fest,
falls keine der Ventile ausgeldst werden (ca. 10 %
Uber der letzten Einstellung, die in diesem Tool fir
den Volumenibergang festgelegt wurde). Nehmen
wir beim Setup an, dass das letzte Schieberventil,
welches sich schlie3t (1 im Beispiel), einen
Drucksollwert von 6250 psi hat, wenn das
Schussvolumen 1,48 Kubikzoll betrug. Nun wiirden
Sie wie dargestellt 1,6 Kubikzoll als Spritzvolumen
fur den Ubergang eingeben. Abbildung 12: Backup-Einstellung fiir Spritzvolumen
(Bildschirm V -> P Ubergang)

Velocity to Pressure Transfer Control

- Nach Betriebsbeginn sollte die Leuchte Aktiv flr Volumen im Tool "V -> P Ubergang" unter norma-

len Bedingungen nicht aufleuchten (gruin). Der Ubergang der Maschine von Geschwindigkeit auf

Druck wird durch das Schlie3en aller Schieberventile erreicht und nicht durch das Erreichen eines
Schussvolumens von 1,6 Kubikzoll.

Werkzeuginnendruck

Da sich die Schieberventile nun nach Werkzeuginnendruck schlieRRen, ist es wichtig, dass Sie Backup-
Einstellungen festlegen, die Schaden verhindern, falls der Sensor den Druck aus beliebigem Grunde
nicht erkennen kann (beispielsweise auf Grund eines mechanischen Problems). Dazu geben Sie auf dem
Bildschirm "Ventilschlie3steuerung" einen Backup-Sollwert fur das Spritzvolumen ein. Dieser Sollwert sollte
etwas hoher als das Schussvolumen sein, bei dem der Schieber derzeit geschlossen wird. Suchen Sie das
Schussvolumen, bei dem sich der Schieber schlief3t (im Zyklusdiagramm), und legen Sie den Backup-Wert
fur das Spritzvolumen der einzelnen Kavitaten ca. 10 % hoher als diesen Wert fest. Dadurch verursachen
Priifring und Materialvariationen keinen friinzeitigen Ubergang und es werden gleichzeitig Schaden verhindert,
wenn der Druck nicht erkannt wird.

Beispiel: Schieber 3 und 4 schlief3en sich, wenn das Schussvolumen 1,455 Kubikzoll betragt; Schieber 1 und
2 schlief3en sich in der Nahe von 1,48 Kubikzoll. In diesem Fall wiirde der Backup-Wert fir das Spritzvolumen
fur 3 und 4 auf 1,6 Kubikzoll und fur 1 und 2 auf 1,63 Kubikzoll eingestellt werden. Der Bildschirm unten zeigt
die letzten Backup-Einstellungen fur das Spritzvolumen (Schieber 4).

Priméare select options to CI OSE valve gate #1
Steuer- 7 - -
Pressure at |End of Cavity #1 w| = 2000 5i T

I Pressure Rising j

Backup1 = [/Injection volume reaches | 2000 feuin T

Legen Sie

das etwas _| Close on temperature at I j + 0

Uber dem AR .
Injection Forward OFF Cu. n

Schussvolumen h7In

fest,. bei dem dgr _l I 0.000 seconds after injection start

Schieber derzeit

geschlossen wird. W Mold Clamped OFF

Abbildung 13: Werkzeuginnendruck-Backup (Bildschirm "Ventilschliefssteuerung”)

v WICHTIG: Nach Betriebsbeginn priifen Sie auf dem Bildschirm "Schieberventile”, dass die Nummern in
der Spalte "Schliefen nach Druck” blau hervorgehoben sind. Wenn nicht, wird der Prozess
nicht durch Werkzeuginnendruck gesteuert und es kommt zu grofseren Variationen.
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Verhindern von Variationen zwischen Kavitaten: “Bereichssteuerung”

Es kann passieren, dass ein kalter Angussstutzen verhindert, dass Material in eine Kavitat gelangt.
In diesem Fall erreicht die blockierte Kavitat nicht den Drucksollwert und es wird nicht die komplette
Materialmenge eingespritzt. Bei zwei Kavitaten wird das gesamte Material in eine Kavitat gedruckt,
bevor eine der Backup-Einstellungen ausgeldst werden kann, wodurch diese Kavitat schwer beschadigt
werden konnte.

Um das zu verhindern, legen wir mit der "Multi-Kavitaten"-Funktion von eDART® eine Backup-
Einstellung bei einem "Phantom"-Druckpegel fest, die als "Bereich" bezeichnet wird. Der Wert
"Kunststoffruck, Post-Gate #Ber" ist immer der Unterschied zwischen dem hochsten und niedrigsten
Post-Gate-Sensorwert in jeder Instanz. Das Beispiel unten stammt von einem Werkzeug mit nur
Werkzeugende-Sensoren (EOC).

EOC #Rng 2.264 #Bereich-Kurve startet
nach EOC#3 da die
EOQC #4 anderen ~0 sind. "'l"

EOC #3 825

EOC #2
16

EOC #1 /9
3

Abbildung 14: Kurven fiir "Kunststoffdruck, Post-Gate #Ber" im Zyklusdiagramm

Der Bereich

Bei letzter Kavitit wird betfzégt hier
der Bereich erniedrigt. 2 2%

Es kann daher ein Maschinentbergang-Sollwert auf "Kunststoffdruck, Post-Gate #Ber" (im Tool "V ->
P Ubergang") gleich wie fiir einen echten Sensor festgelegt werden. Das wiirde verhindern, dass der
Unterschied zwischen Kavitaten einen bestimmten Bereich Uberschreitet. In unserem Schieberventil-
Beispiel wurde der Bereich auf 2500 psi eingestellt, ein Wert, der unter normalen Bedingungen nie
Uberschritten wird.

Velocity to Pressure Transfer Control

If SEEPI s H 1l | e LIFE | 1 'I - i SEttjngS...

Post Gate #Rng =l s _]

Abbildung 15: Eingabe eines Ubergangssollwertes fiir Post-Gate #Ber (Bildschirm "V
-> P Ubergang")

Wenn der Unterschied zwischen beliebigen zwei Kavitaten mehr als 2500 psi betragt, fihrt die Maschine
den Ubergang durch, bevor Schaden verursacht werden.
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Referenzen fur Steuerungs-Tool "Schieberventile"

Die grundlegende Funktion des Steuerungs-Tools "Schieberventile" ist das Offnen der Schieberventile
bei bestimmten Ereignissen im Zyklus und das Schliel3en bei anderen Ereignissen. Die wirkungsvollste
Methode zur Sicherstellung der Teilequalitat ist die Verwendung des Kavitatsdrucks. Das Steuerungs-
Tool "Schieberventile" erméglicht auch das Festlegen von Offnungs- und SchlieBereignissen nach
Spritzvolumen (Hub) oder Zeit. Dieses Tool sorgt auch fir den Maschinentbergang von Geschwindigkeit
auf Druck (Nachdruck), nachdem alle Schieberventile geschlossen wurden. Dadurch kann der
Nachdruck abgebaut und die Erholung (Schneckendrehung) begonnen werden, wodurch entweder die
Zyklusdauer verkurzt oder die Mischung und Schmelze verbessert werden (wenn die Kiihlungsdauer
nach wie vor erforderlich ist).

Valve Gates (Mold: Temperature_Simulation)

Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close at Volume

0 2400
0 4000
0 4500
0 0

xfer Control Quiput is ::_=:; Settings Menu...
s e S e ———

Abbildung 42: Steuerungs-Tool "Schieberventile"

Der Hauptbildschirm "Schieberventile" (oben) zeigt die einzelnen Schieberventile, die das System
gefunden hat, nach Bezeichnung (oder Nummer). Die Bezeichnungen werden den Schieberventilen
bei der erstmaligen Identifizierung der Schieberventil-OR2-D-Module durch eDART® beim Systemstart
vergeben. Diese werden im Tool "Sensorpositionen" eingerichtet.

Valve Gate Schieberventil-Nummer (oder -Bezeichnung)

Das ist die Kennung, die dem Schieberventil bei der Auswahl der Position im
Tool "Sensorpositionen" gegeben wurde. Ein beliebiges Schieberventil kann von
mehreren verschiedenen Eingangen gesteuert werden; es ist daher nicht immer
ein Schieberventil direkt mit einer Kavitat verbunden.

Status Status

Diese Spalte zeigt den Status der einzelnen Schieberventile wahrend des Zyklus
(offen oder geschlossen). Rot bedeutet geschlossen, grin offen (plus ein Symbol).
Wenn der Status "Keine Strg" zeigt, wurde das Schieberventil noch nicht betatigt
oder das OR2-D-Modul daftir ist abgetrennt.

Open at Yolume ‘

General Settings...

Convert to Yolume...

Settings Menu...| Meni "Einstellungen” S EEUD sl

Das Menu "Einstellungen" enthalt allgemeine Einstellungen Setpoint, Safety...

flr diese Schieberventilsteuerung. Test All Valves...

Fettings Menu... E
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Close at Pressure | Ventil bei Druckpegel schlieBen

Wenn der Druck an der ausgewahlten Sensorkavitat diesen Pegel erreicht, schlief3t
sich das Ventil. Wenn das Feld blau hervorgehoben ist, schlie3t sich das Ventil nach
Kavitatsdruck.

Der Druck muss sich auch in die Richtung verandern, die auf dem Bildschirm
"Schieberventil-SchlieRsteuerung" ausgewahlt wurde (Abbildung 44). Ein Schieber
kann durch abfallenden Druck geschlossen werden, wenn nach dem Verdichten
eine kontrollierte Entleerung erfolgen soll. Der Wert in dieser Spalte wird in der
Maleinheit angezeigt, die auf dem Bildschirm "Schieberventil-SchlieRsteuerung"
ausgewahlt wurde (Abbildung 44).

Wenn keine Werkzeuginnendrucksensoren fur die Steuerung vorhanden sind, kann
das Schlief3en von Schieberventilen bei einem Schussvolumen eingestellt werden
(siehe "Ventil nach Volumen schlief3en").

Wenn der Wert grau ist und nicht verandert werden kann, ist die Werkzeuginnen-
drucksteuerung nicht aktiviert. Offnen Sie Bildschirm "Schieberventil-SchlieRsteue-
rung" (Abbildung 44) und markieren Sie das Kontrollkastchen "Druck nach".

Close at Yolume | Ventil nach Volumen schlieBen

Wenn das Volumen (aus Hub * Schneckenflache) diesen Wert erreicht, schlief3t
sich das Ventil. Wenn das Feld blau hervorgehoben ist, schlief3t sich das Ventil
nach Volumen.

Der Wert in dieser Spalte wird in der Mal3einheit angezeigt, die auf dem Bildschirm
"Schieberventil-SchlieRsteuerung" ausgewahlt wurde (Abbildung 44).

Wenn auch Kavitatsdruck verwendet wird, wird das Ventil geschlossen, wenn
die erste Einstellung (Kavitatsdruck oder Volumen) erreicht wird. Daher kann
die Volumeneinstellung als Backup-Einstellung verwendet werden, sollte der
Kavitatsdruck seinen Einstellwert nie erreichen.

Wenn der Wert grau ist und nicht verandert werden kann, ist die Steuerung
"SchlielRen nach Volumen" nicht aktiviert. Offnen Sie den Bildschirm "Schieberventil-
Schlielsteuerung" (Abbildung 44) und markieren Sie das Kontrollkastchen
"Spritzvolumen erreicht".

Valve Gate Open and Close Setup

Sewp |  Sefup e
Jedes Schieberventil hat separate Einstellungen fir | e s =
die Offnungs- und SchlieRsteuerung. Sie kdnnen | trwsra d=[ o 1

durch Klicken auf die Schaltflache Setup fiir die | "o ——— Rt
einzelnen Schieberventile und Auswahlen von | o[ s seconsatermecsonsian

"Ventil6ffnungssteuerung” oder "Ventilschlieisteuerung" B P ——— e ]

aus dem Menu eingestellt werden (siehe Seiten 36- | [rewemm o
39 ) . [ Injection volume reaches lm m

_|Close on temperature at | j + 0
eu.in

AuRerdem konnen Sie die Funktionsweise der [ ¥tsmmemer

. . i . K X [ ,m seconds after injection start
Schieberventilsteuerung testen, indem Sie "Dieses Ventil | o e or
' testen" aus dem MenUl auswahlen (siehe Seite 44). Lo BRI
|

Steverungsausgang-Leuchte

Diese Leuchte ist an (und so gekennzeichnet), wenn die Ausgangsrelais-
Kontakte fur den Maschinentbergang aktiviert sind (geschlossen). Nachdem
das Programm die Maschine von Verdichten (langsame Geschwindigkeit) auf
Nachhalten (Drucksteuerung) geschaltet hat, bleibt der Ausgang bis zum Ende
der Einspritzphase an.
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vy Schieberventil-Offnungssteuerung
Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie "Ventiléffnungssteuerung" aus dem Meni "Setup”
aus. Hier kdnnen Sie auswahlen, wann sich das ausgewahlte Schieberventil 6ffnen soll. Es ist zu

beachten, dass mehr als eine Option oder "keine" ausgewahlt werden kann, wenn eine Kavitat
wahrend des Prozess-Setups geschlossen bleiben soll.

# Offnen bei "Werkzeug verriegelt”
Falls markiert, 6ffnet sich das Schieberventil, wenn das Werkzeug verriegelt wird. Das ist wahr-
scheinlich die beste Methode, da das Schieberventil bis unmittelbar vor der Einspritzung ge-
schlossen bleibt und sich danach 6ffnet, damit es keine Mdéglichkeit fir Tropfen gibt.

W Offnen bei Einspritzbeginn

g

Falls markiert, 6ffnet sich das Schieberventil beim Einspritzbeginn (falls noch nicht bei "Werkzeug
verriegelt" gedffnet wurde). Diese Funktion kann als Backup-Einstellung verwendet werden, sollte
das Signal "Werkzeug verriegelt" aus beliebigem Grunde nicht anliegen.

V Offnen, wenn sich anderes Schieberventil schlieBt

Diese Funktion dient zur Ventilsteuerung flr abwechselnde Kavitaten, bei der eine Kavitat gefullt
und verdichtet wird, bevor mit der nachsten begonnen wird.

Schieberventil, das sich bei Schlielen 6ffnet
Wahlen Sie im Kombifeld das Schieberventil aus, das sich beim Schlie3en dieses Ventil 6ffnet.

w4 Offnen nach Druck

Dieses Kontrollkastchen aktiviert das Offnen des Schieberventils nach Druck. Das kann in einem
sequenziellen Schieberventilsystem zum Entfernen von Schweil}linien verwendet werden, indem
ein Schieber gedffnet wird, wenn die Fliel3front einen Sensor erreicht. Es kann auch fir einen
"Start aus der Bewegung" verwendet werden, indem festgelegt wird, dass der Spritzdruck bis
auf einen bestimmten Wert ansteigen muss, bevor der Schieber gedffnet wird.

Schieberventil 6ffnen
Wahlen Sie den Sensor (Kunststoffdruck) aus, mit dem dieses Schieberventil gedffnet werden
soll.

Offnen nach Druck

Wahlen Sie den Druckwert aus, bei dem das Schieberventil das gedffnet werden soll (unter Ver-
wendung des Kunststoffdrucks, der links angezeigt wird). Es ist zu beachten, dass bei Verwendung
von "Einspritzung" der gezeigte Druck NICHT der Hydraulikdruck sondern der Kunststoffdruck
ist (Hydraulikdruck * Verstarkungsverhaltnis).

Druckeinheit
Das ist die MalReinheit fur den Kunststoffdruck links.
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[/ Offnen nach Spritzvolumen

Bei dieser Methode wird das Schieberventil gedffnet, wenn das Spritzvolumen (Hub * Schnecken-
Querschnittsflache) den rechts dargestellten Wert erreicht. Das kann flr einen "Start aus der
Bewegung" verwendet werden, bei der die Maschine mit dem Einspritzen beginnt und eine ge-
wisse Verdichtung der Schmelze erreicht, bevor der Schieber gedffnet wird. Wenn der Sollwert
auf Null eingestellt bleibt, 6ffnet sich das Schieberventil direkt bei Fillbeginn (nach Verbrauch
der Dekompressionslange).

Volumensollwert
Das ist das Volumen, bei dem sich das Schieberventil 6ffnet (in der rechts dargestellten Mal3-
einheit anzeigt).

Volumeneinheit
Das ist die Maleinheit fur das Volumen links.

Valve Gate Open and Close Setup e C

sSelect options to OPEH valve gate #1 Test this . .
_|Mold Clamped ON valve...
i/ Injection Start Copy this
fjate setup...
_| On close of gate(s): Felect... | -
_ | Pressure at j = I 0 Ipsi j
}/ Injection volume reaches I 0.1000 I[:u. in j
_ | Open on temperature at I j + 0

| I 0.000 seconds after injection start cu. in

aelect options to CLOSE valve gate #1

i/ Pressure at IEnd of Cavity #1 Jal| - | 2000 Ipsi ]

Pressure Rising j

}./ Injection volume reaches I 2.000 I[:u. in j
_ | Close on temperature at I j + 0
i/ Injection Forvrard OFF cu. in

_l I 0.000 seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

_|Re—-open I 0.00 second{s) after ¥-=P transfer

Accept & Close
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Schieberventil-SchlieBsteverung

Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie "Ventilschlie3steuerung" aus dem Menu "Setup" aus. Hier
kénnen Sie auswahlen, wann sich das ausgewahlte Schieberventil schlieften soll. Es kann mehr als
eine Option ausgewahlt werden.

L/ SchlieBen bei Druckaktivierung

Markieren Sie dieses Kontrollkdstchen, damit das Schieberventil geschlossen wird, wenn der
Sensordruck rechts den eingestellten Wert erreicht. Falls aktiviert, kann der Wert vom Hauptbildschirm
"Schieberventile" aus festgelegt werden (Abbildung 7). Das wird gewdhnlich zur Steuerung der
Verdichtung verwendet. Jedes Schieberventil kann separat gesteuert werden, um einheitlichen
Verdichtungsdruck an verschiedenen Schieberpositionen oder Kavitaten zu erhalten.

Sensor fur Schieberventil schliellen
Wahlen Sie den Sensor (Kunststoffdruck) aus, mit dem das Schieberventil bei dem rechts angezeigten
Druckwert geschlossen werden soll.

SchlielRen nach Druck

Das Schieberventil schlie3t sich, wenn der Druck (Kunststoff) am ausgewahlten Sensor diesen
Wert erreicht. Dieser Wert kann rasch auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile" in der Spalte
"SchlieRen nach Druck" korrigiert werden. Es ist zu beachten, dass bei Verwendung von "Einspritzung"
der gezeigte Druck NICHT der Hydraulikdruck sondern der Kunststoffdruck ist (Hydraulikdruck *
Verstarkungsverhaltnis).

Einheit fur Schliedruck

Das ist die Maleinheit fur die Druckeinstellung links. Der auf dem Bildschirm "Schieberventile"
angezeigte Druckwert wird auch in dieser Maleinheit festgelegt (auch wenn die Maleinheit dort
nicht angezeigt wird).

SchlieRen wahrend

Wenn Sie "Druck steigt an" auswahlen, schlief3t sich das Schieberventil, wenn der Druck am Sensor
dartber den ausgewahlten Wert erreicht wahrend der Druck ansteigt (vor dem Spitzenwert). Wenn Sie
"Druck" auswahlen, schlie3t sich das Schieberventil nach dem Spitzenwert, wenn der Druck wieder
unter den ausgewahlten Wert abfallt. Das ist zur kontrollierten Entspannung nach dem Verdichten
von Vorteil, um Druck- und Dimensionsgradienten zu verringern.

Wenn Sie diese Methode verwenden und der Druck den Sollwert nie erreicht, schlie3t sich das
Schieberventil NICHT nach Druck.

Nachdem sich ein Schieberventil schlieRt, 6ffnet es sich erst wieder beim néchsten "Offnungsereignis”
(z. B. "Werkzeug verriegelt" oder eine andere ausgewahlte Steuerung).

I SchlieBen nach Volumen

Markieren Sie dieses Kontrollkastchen, damit sich das Schieberventil schliel3t, wenn ein bestimmter
Wert erreicht wird.

Verwenden Sie diese Funktion als Backup-Einstellung fir die Drucksteuerung, falls der erforderliche
Druck nie erreicht wird. Das ist besonders in Systemen mit abwechselnden Kavitaten wichtig, bei denen
die erste Kavitat geschlossen werden muss, um die zweite Kavitat zu 6ffnen, bevor die Maschine fir
die nachste Fullphase beschleunigt wird.

Es kann auch die Steuerung zum Schlielen nach Volumen verwendet werden, wenn keine
Werkzeuginnendrucksensoren vorhanden sind. Der Prozess wird ziemlich gut gesteuert, aul3er
Prifring-Leckagevariationen und Variationen bei der Materialkomprimierbarkeit.
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Valve Gate Open and Close Setup (20>

Select options to OPEH valve gate #1 Test this . .
_[Mold Clamped ON valve...
i/ Injection Start Copy this
gate setup...
_ | On close of gate(s): Select... | -
_ | Pressure at j = I 1] Ipsi j
k# Injection volume reaches I 0.1000 I-::u. in j
_| Open on temperature at I j + 0

_l I 0.000 secohds after injection start cu. in

Select options to CLOSE valve gate #1

I/ Pressure at IEnd of Cavity #1 | - | 2000 |psi L

Pressure Rising j

i/ Injection volume reaches I Z.000 Icu. in ﬂ
_| Close on temperature at I j + 0
i7 Injection Forward OFF cu. in

_| I 0.000 = seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

_| Re-open I 0.00 second{s) after ¥-=P transfer

Accept & Close

Abbildung 43: Bildschirm "Schieberventil-Offnungs-/Schliefsteuerung”

Schlieen nach Volumensollwert

Stellen Sie das auf das Volumen (Hub * Schneckenflache) ein, bei dem sich das Schieberventil
schliel3en soll (in der rechts dargestellten MalReinheit anzeigt). Dieser Wert kann rasch auf dem
Hauptbildschirm "Schieberventile" in der Spalte "Schlie3en nach Volumen" korrigiert werden.

Volumeneinheit

Das ist die MaReinheit fir den Volumensollwert links. Der auf dem Bildschirm "Schieberventile"
angezeigte Volumenswert wird auch in dieser MalReinheit festgelegt (auch wenn die Mal3einheit
hier nicht angezeigt wird).

L/ SchlieBen nach "Schnecke vor" AUS

Das ist ein "Letztes Mittel", um das Schieberventil am Ende von "Schnecke vor" zu schliel3en,
bevor die Schneckenbewegung beginnt. Es ist standardmafig als Backup-Einstellung auf EIN
gesetzt, fur den Fall, dass Druck und Volumen nicht erreicht werden oder nicht eingestellt sind.

¥ SchlieBen nach Zeit

Diese Steuerung schliefl3t das Schieberventil zu einem Zeitpunkt nach Beginn der Spritzphase.
Das ist eine "letzter" Backup-Einstellung fur den Fall, dass Druck und Volumen nicht funktionsfahig
sind. Wenn sich die Maschinengeschwindigkeiten jedoch andern, kann die in der festgelegten
Zeitspanne eingespritzte Materialmenge variieren und mangelhaft geflillte oder Gbergeflossene
Teile ergeben.
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Einstellungen fir Geschwindigkeit- zu Druck-Maschinenibergang

Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie "Allgemeine Einstellungen" aus dem Menu "Einstellun-
gen" aus. Hier kénnen Sie festlegen, wann der Ubergang von niedriger Verdichtungsgeschwindigkeit
auf Nachdruck erfolgen soll.

Velocity to Pressure Machine Transfer Settings (2 1 x

Abbildung 45: Bildschirm "Einstellungen fiir V->P Maschineniibergang”

vy Ubergang, wenn alle Schieberventile geschlossen sind

Damit das funktioniert, muss der Ubergang der Maschine von Geschwindigkeit auf Druck mit dem
Tool "V -> P Ubergang" verwendet werden. Wenn Sie dann dieses Kontrollkéstchen markieren,
erfolgt der Maschinenlibergang, wenn alle Schieberventile geschlossen wurden (oder friher,
wenn eine andere Ubergangssteuerung V -> P zuerst eintritt).

V Betrieb mit Maschine in manuellem Modus

Wenn ein Eingang "Sequenzmoduleingang, Maschine in manuellem Betrieb" verdrahtet ist,
kann mit diesem Schalter die Betatigung der Schieberventile im manuellen Modus gesteuert
werden. Wenn durch das Werkzeug entliftet wird, sollte dieser Schalter aktiviert bleiben und die
Schieberventile sollten sich bei "Schnecke vor" EIN und AUS 6ffnen und schlie3en.

Wenn die Schieber im manuellen Modus geschlossen bleiben sollen (um beispielsweise Tropfen

zu vermeiden), schalten Sie diesen Schalter aus. Sie kdbnnen dann den Schlitten zurlickziehen
und ohne gedffnete Schieber entliiften.
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Sollwertsicherheit

Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie "Sollwertsicherheit" aus dem MenU "Einstellungen" aus.
Hier kdnnen Sie die Sicherheit bestimmter Einstellungen wie Sollwerte aktivieren.

Setpoint Security (2 W x

Abbildung 46. Sollwertsicherheit

# Sollwertsicherheit aktivieren

Wenn dieses Kontrollkdstchen markiert ist, sind die Sicherheitsfunktionen darunter wirksam.
Wenn es nicht markiert ist, kbnnen Sie den Kavitatsdruck und andere Sollwerte um beliebige
Betrage andern.

Wir empfehlen die Sicherheit zu aktivieren, damit ein zu starkes Verdichten eines Werkzeugs
verhindert wird, das beispielsweise durch Eingabe einer zusatzlichen Null beim Eingeben des
Sollwertes verusacht werden konnte.

Sperrprozentsatz erhéhen
Wenn Sicherheit aktiviert ist, kann eine Einstellung nicht um mehr als den gegebenen Prozentsatz
der aktuellen Einstellung erhoht werden.

Sperrprozentsatz verringern
Wenn Sicherheit aktiviert ist, kann eine Einstellung nicht um mehr als den gegebenen Prozentsatz
der aktuellen Einstellung verringert werden.

vy Ignorieren zulassig

Wenn Sicherheit aktiviert ist und eine der Anderungsgrenzen Uberschritten wird, blendet diese
Funktion eine dementsprechende Frage ein. Wenn das Kontrollkastchen "Ignorieren zulassig"
markiert ist, kann die Anderung trotzdem gemacht werden. Wenn "Ignorieren zuléssig" nicht
markiert ist, gibt die Meldung an, dass die Sicherheitsgrenze tiberschritten wurde und die Anderung
nicht dbernommen wird.
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Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie "Alle Ventile testen" aus dem MenU "Einstellungen" aus.
Hier kdnnen Sie alle Schieberventile auf einmal testen.

Open All Valve Gates

Close all Yalve Gates

Done |

RJG, Inc.

Valve Gate Test (2l

| Open All Valve Gates
| Close All Valve Gates

Abbildung 47: Schieberventil-Test

Alle Schieberventile offnen

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um alle Schieberventilsteuerungen
gleichzeitig auf "offen" zu schalten.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den
Steuerungseinstellungen fur Offnen und SchlieRen hat.

Alle Schieberventile schlieen

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um alle Schieberventilsteuerungen
gleichzeitig auf "geschlossen" zu schalten.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den
Steuerungseinstellungen fur Offnen und SchlieRen hat.

Fertig

Klicken auf diese Schaltflache schlie3t dieses Fenster und Ubergibt die
Steuerung wieder der Schieberventilsteuerung mit deren Sollwerten usw.
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Testen einzelner Schieberventile

Um diesen Bildschirm aufzurufen, wahlen Sie "Dieses Ventil testen" aus dem MenU "Setup" aus. Hier
kdnnen Sie jedes Schieberventil einzeln testen.

: Valve Gate Open and Close Setup b B

aelect options to OPEH valve gate #1 Test this . .
‘| _|Mold Clamped OH valve...
L/ Injection Start Copy this
gjate setup...
| _/On close of gate(s): select... |
|
i _ | Pressure at j = 0 Ipsi j
' _|Injection volume reaches I p.0000  |cu. in j
_ | Open on temperature at I j + 0

_l I 0.000 seconds after injection start cu. in

Abbildung 48: Testen der einzelnen Schieberventile

Schieber schlieBen
Klicken Sie auf diese Schaltflache, um das Schieberventil als Test zu schlief3en.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den Steuerungseinstellungen
fur Offnen und SchlieRen hat.

Schieber offnen
Klicken Sie auf diese Schaltflache, um das Schieberventil als Test zu 6ffnen.

Verwenden Sie diese Steuerung NICHT im Zyklus, da sie Vorrang vor den Steuerungseinstellungen
fur Offnen und SchlieRen hat.
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Weitere Techniken fur die Schieberventilsteuerung

"Start aus der Bewegung"

Es wurde vorgeschlagen, dass einige Hochgeschwindigkeits-Schieberventilanwendungen besser
funktionieren, wenn alle Méglichkeiten des Tropfens oder langsamer Beginn der Spritzvorgangs am Anfang
vermieden werden, indem die Schieberventile spater gedffnet werden. Die Schieberventilsteuerung
bietet zwei Methoden dafur.

Offnen nach Volumen

Das ist wahrscheinlich die einheitlichste Methode. Ein guter Ausgangspunkt ist ein Volumen von
Null, das gequert wird, nachdem der Rammzylinder seine Geschwindigkeit erreicht hat. Dazu muss
im Prozess etwas Dekompression verwendet werden. Es ist wichtig anzumerken, dass dieser
Ansatz bei hohen Spritzgeschwindigkeiten und einer beachtlichen Verzégerung beim Offnen der
Schieberventile im Verteiler zu starken Druck aufbauen kann. Vor dem Einstellen einer spaten
Offnung kénnte das Zyklusdiagramm wie folgt aussehen:

INJ Geringe Neigung der

Volumenskurve beim

PST #2 Start zeigt langsamen
Maschinenstart, der zu
Tropfen fiihren kann.

PST #4

VoLl

IH.J

G.Opn #1 Beim normalen |
G.Opn #2 Schieberventil-Setup

offnen sich alle Schieber

bei Einspritzbeginn.

L
G.Opn #4

Abbildung 34: Zyklusdiagramm ohne "Steuerung fiir spcites Offnen” festgelegt

Um das frith einzurichten (Offnung nach Volumen), muss die Offnungssteuerung fiir jedes
Schieberventil wie folgt eingestellt werden:

Valve Gate Open and Close Setup THAX
Offnen bei
"Schnecke vor" Select options to OPEN valve gate #1 Test this . .
ist ausgeschaltet. —IMold Clamped ON Vave:.. -
) \_l Injection Start Copy this =
Offnen bei _|On close of gate(s): Select... | foatzisen. |

"Spritzvolumen -
erreicht" ist _|Pressure at | = ofesi T JE
eingeschaltet.

}/ Injection volume reaches I 0.1000 I-::u. in j

_ | Open on temperature at I j + 0

O | 0.000 seconds after injection start cu. in

Abbildung 35: Einrichten der Schie-
berventil-Offinungssteuerung (Methode
"Offnen nach Volumen")
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Nun zeigt das Zyklusdiagramm wie folgt, dass die Schieber spat gedffnet werden:

1M
P3T #2

Einspritzung quert
Null (gesamte
Dekompression
verbraucht)

PST #4

VoLl
INJ ‘.l
r Alle Schieber 6ffnen
G.Opn #1 sich zu einem spateren
G.Opn #2 Nullquerungszeitpunkt, /
nachdem die Maschine die

korrekte Geschwindigkeit
G.Opn #4 erreicht hat.

Abbildung 36: Zyklusdiagramm mit "Steuerung fiir spiites Offnen” festgelegt

Offnen nach Druck

Diese Technik ist der fiir "Offnen bei Volumen Null" auf der vorherigen Seite dhnlich, auer dass
die Trommel mit Druck bereits vorzeitig unter Druck gesetzt werden kann, um eine auf Grund des
Druckaufbaus anfanglich sehr schnelle Einspritzung zu erzwingen. Der einzige Unterschied ware
die Auswahl von Offnen bei "Druck nach Einspritzung", wie unten dargestellt.

Valve Gate Open and Close Setup (2 0 x

Select options to OPEN valve gate #1 Test this . .

_ | Mold Clamped ON valve...

_ | Injection Start Copy this

fjate setup...

_|On close of gate{s): Select... | -
f/ Pressure at |Injection j = I 2165 Ipsi j

_ | Injection volume reaches I 0.0p0o0 I[:u. in j

_ | Open on temperature at I j + 1]

_ I 0.000 seconds after injection start cu. in

Abbildung 37: Einrichten der Schieberventil-Offnungssteuerung
(Methode "Offnen nach Druck")

Diese Techniken wurden bisher noch nicht in der Praxis erprobt. Wir liefern sie hier nur als Vorschlage
fur verschiedene ungewohnliche und flexible Methoden, mit denen die Schieberventilsteuerung
eingesetzt werden kann.
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Druckabbau

In einigen Teilen ist es wichtig, den Druckgradienten durch ein Teil mdglichst klein zu halten. Das kann
Variationen der Abmessungen von einem Ende zum anderen verringern.

In einem normalen Prozess richten wir eine rasche Fullung und langsame Verdichtung auf einen
bestimmten Druck ein. Dadurch bleibt der Druck nach dem SchlieRen des Schiebers am Schieber
wesentlich héher als der Druck im Werkzeugende. Das Zyklusdiagramm sahe normalerweise etwa
SO aus:

INJ Typische
Schieberventilsteuerung
F3T #1 bei ansteigendem
Druckiibergang.
VOLI uektibergang

EOC #1

Druckgradient
verbleibt

—————— Schieberven-! — i ——
til schlieft
}/' sich bei an-
steigendem i

LLE Druck an
1HJ Post-Gate 1.

G.Opn #1 ™ SchlieRender Schieber veranlasst Maschineniibergang.

Abbildung 38: Zyklusdiagramm mit gefiillter und auf einen bestimmten Druck verdichteter Kavitit

Das SchlieRen des Schieberventils 16st einen Maschinenlibergang aus.

Um den Druckgradienten zu verringern, kdnnen wir mit dem Tool "V -> P Ubergang" von eDART®
einen Maschineniibergang auf Nachdruck gestatten. Dieses Tool legt den Ubergang der Maschine
auf Nachdruck beim maximalen gewunschten Verdichtungsdruck wie folgt fest:

Velocity to Pressure Transfer Control

Abbildung 39: Eingabe eines Ubergangssollwertes im Tool "V -> P Ubergang"

Post Gate #1 |l excee
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Steuverung fur abwechselnde Kavitaten

Das ist eine Technik zum Verringern der Klemmkraft durch Fillen, Verdichten und SchlielRen der Schie-
ber von Kavitaten der Reihe nach. D. h., jede Kavitat wird komplett fertig gestellt (Fllen, Verdichten,
SchlieRen), bevor der nachste Schieber gedffnet wird. Wenn mehr als zwei Kavitaten vorhanden sind,
kann das nach Bedarf in Gruppen erfolgen. Der Nachteil dieser Methode ist der Verlust von etwas
Zykluszeit.

Fur diese Technik wurden zwei Methoden ausgearbeitet. Bei der ersten Methode wird eine
Geschwindigkeit zum Fullen und Verdichten aller Kavitaten eingestellt. Schieberventile werden mit Hilfe
von Werkeuginnendruck-Sollwerten geéffnet und geschlossen. Bei der zweiten Methode werden auch
Werkzeuginnendruck-Sollwerte zum Offnen und SchlieRen der Schieberventile verwendet; es werden
jedoch mehrere Geschwindigkeiten zum Fullen und Verdichten der einzelnen Kavitaten benutzt.

Methode 1: Eine Geschwindigkeit

Diese Methode nutzt in der 1. Phase eine einzige Geschwindigkeit. Bei einer langsameren
Fallgeschwindigkeit wird eine Kavitat bis zu einem Werkzeuginnendruck-Sollwert verdichtet, das
Schieberventil schlie3t sich und die nachste Kavitat wird gedtffnet. Dieser Prozess wird so lange
fortgesetzt, bis alle Kavitaten gefullt und verdichtet wurden. Der Vorteil dieser Methode ist die einfache
Prozesseinrichtung. Ein Nachteil der Methode ist die langsamere Geschwindigkeit des Prozesses,
die eventuell keine hochwertigen Teile ergibt.

Fullen und Verdichten beider Kavitaten
bei langsamer Geschwindigkeit

Abbildung 16: Methode 1: Eine Geschwindigkeit

Methode 2: Mehrere Geschwindigkeiten

Mit dieser Methode werden in der SpritzgieBRmaschine mehrere Geschwindigkeiten eingerichtet.
Jede Kavitat hat eine schnelle Geschwindigkeit zum Fullen des Teils (bis 90 %) und eine langsame
Geschwindigkeit zum Verdichten des Teils. Nachdem die erste Kavitat verdichtet ist, schliel3t sich
das Schieberventil und das Schieberventil fir die nachste Kavitat wird gedffnet. Dieser Prozess
wird so lange fortgesetzt, bis alle Kavitaten geflllt und verdichtet wurden. Die Vorteile dieser
Methode sind u. a. groRere Flexibilitat zur Optimierung der Steuerung und die Fahigkeit, eine hohe
Primarfullgeschwindigkeit anzuwenden ohne iber den Sollwert hinaus zu schielRen. Die Nachteile
sind u. a. ein komplizierteres Prozess-Setup, mehr Einstellungen an Ubergangs-Sollwerten (auf
Grund von Prozessvariationen) sowie manuelle Koordinierung der Geschwindigkeitssteuerung mit
der Schieberventilsteuerung. Bei dieser Methode steigt auch die Wahrscheinlichkeit von Fehlern,
wenn zahlreiche Kavitaten verwendet werden.

Kavitat Kavitat Kavitat Kavitat

langsam schnell langsam schnell

verdichten2  flillen2  verdichten 1 fullen 1
1 1 1 L
|k_)|(—)|(_)l(—,:

1=

Abbildung 17: Methode 2: Mehrere Geschwindigkeiten (zeigt die
Schneckengeschwindigkeit an jeder Schneckenposition)
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Prozess-Setup (Methode 1)

Zum Einrichten eines Prozesses mit abwechselnden Kavitaten sind sowohl Maschinensteuerungs-
einstellungen als auch eDART® Steuerungseinstellungen gemeinsam erforderlich. Hier folgt eine
schrittweise Methode zum Einrichten des Prozesses mit zwei abwechselnden Kavitaten, je ein Schieber
pro Kavitat. Fir dieses Verfahren wird vorausgesetzt, dass das Tool "Schieberventile" und das Tool

"V -> P Ubergang" in eDART® eingerichtet und getestet wurde wie beschrieben auf Seite 5 und 6.

1. Legen Sie die SchussgroRRe fest.

Laden Sie ausreichend Material vor der Schnecke, um beide Kavitaten zu fillen und verdichten.
Anfanglich kénnen alle Kavitaten gleichzeitig geflllt werden, damit die Schussgrofle bestimmt
werden kann. Legen Sie dazu die Schieberventilsteuerungen fur beide Kavitaten so fest, dass sich
die Schieberventile bei "Schnecke vor" 6ffnen und bei Ausschalten von "Schnecke vor" schlie3en.
Richten Sie dann einen "Nur Fullen"-Schuss mit einer langsamen bis mittleren Fillgeschwindigkeit
fest. Erhdhen Sie die SchussgréRe allmahlich, bis beide Kavitaten geflllt werden kénnen. Stellen
Sie sicher, dass ausreichend Material zum Verdichten und Puffern vorhanden ist.

Fillen und Verdichten beider Kavitaten
bei langsamer Geschwindigkeit

]

1 1
Abbildung 18: Schuss fiir Methode zur Steuerung mit einer Geschwindigkeit
2. Richten Sie die Schieberventile von Kavitat 1 ein.

Ziehen Sie das Tool "Schieberventile"
in die eDART® Software. Klicken Sie
fur das Schieberventil, das die erste zu
fullende Kavitat steuert, auf die Schaltflache
Setup. Wahlen Sie "Schieberventil-
Offnungssteuerung" aus und markieren
Sie das Kontrollkastchen "Schnecke
vor". Wahlen Sie nun die "Schieberventil-
Schlielsteuerung" aus und markieren
Sie die Methode "Schlieen nach Druck"
zum Schlielen der Schieber. Wahlen
Sie dann aus, welcher Drucksensor zur
Steuerung des Schieberventils ("Post-
Gate 1" im Beispiel unten) verwendet
werden soll. Anfanglich geben wir einen
niedrigen Werkzeuginnendruck-Sollwert
ein, wie 1000 psi. Markieren Sie auch das
Kontrollkastchen "Spritzvolumen erreicht"
und geben Sie einen hohen Wert ein, der
nicht erreicht werden kann. Markieren
Sie abschlieflend das Kontrollkdstchen
"Schnecke vor auf AUS".

Richten Sie das zweite Schieberventil
gleich wie das fir die erste Kavitat ein,
auller dass die Ventilo6ffnungssteuerung
sich 6ffnen muss, wenn sich das vorherige
Schieberventil schliel3t. Beispiel: Das Setup
fur das 2. Schieberventil wirde angeben,
dass Schieberventil 2 gedffnet wird, wenn
sich Schieberventil 1 schlief3t.
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Valve Gate Open and Close Setup 20

Select options to OPEN valve gate #1
_ | Mold Clamped ON

Test this
valve...

[X]

f/ Injection Start Copy this
yate setup...

_| On close of gate(s): Select... | —_

_ | Pressure at j = I 1] Ipsi j

_|Injection volume reaches | 0.0000 Icu. in j

_|Open on temperature at I j + 0

| I 0.000 seconds after injection start cu. in

Select options to CLOSE valve gate #1

¥ Pressure at IPust Gate #1

j=| 1000 |psi 7

I Pressure Rising ﬂ

f/ Injection volume reaches I 500.0| Icu. in j

_| Close on temperature at I

b/ Injection Forward OFF cu. in

[ I 0.000  seconds after injection start

W Mold damped OFF

43

_|Re-open I 0.00 second(s) after V- =P transfer

Accopt & Gose

Abbildung19: Setup der Steuerung "Schieberventil dffnen/
schliefien"” (Kavitdt 1)
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3. Legen Sie die Fillgeschwindigkeit auf der SpritzgieRmaschine fest.
Wenn das Tool "Schieberventile" konfiguriert ist, legen Sie eine langsame Fllgeschwindigkeit und einen
niedrigen Spritzdruck auf der SpritzgieRmaschine fest. Diese sollten so niedrig eingestellt werden,
dass das Werkzeug nicht beschadigt wird, wenn die Schieberventile nicht geschlossen werden.

4. Suchen Sie eine Fiillgeschwindigkeit und einen Druck, bei denen Teile gefertigt werden kénnen.
Fuhren Sie ersten Schisse durch. Manchmal dauert es mehrere Schisse, bis die Schieber
korrekten Durchfluss erzeugen. Es ist wahrscheinlich, dass die erste Kavitat inren Werkzeug-
innendruck-Sollwert auf Grund der langsamen Fllgeschwindigkeit und des niedrigen Drucks
nicht erreicht. In diesem Fall missen Sie bestimmen, welche dieser zwei Einstellungen korrigiert
werden soll. Beobachten Sie im Zyklusdiagramm die Spritzdruckkurve, um zu sehen, ob sie den
Spritzdruck-Sollwert erreicht (erreicht einen Spitzendruck, flacht danach ab). Wenn ja, erhéhen
Sie den Einstellwert fir den Spritzdruck auf der SpritzgieRmaschine allmahlich. Andernfalls
erhdhen Sie die Spritzgeschwindigkeit. Setzen Sie diesen Vorgang fort, bis die erste Kavitat ihren
Werkzeuginnendruck-Sollwert erreicht. Das sollte dazu fuhren, dass das Schieberventil fur die
erste Kavitat geschlossen und die zweite Kavitat gedffnet wird. Wenn das Teil noch immer kurz ist,
erhéhen Sie den Werkzeuginnendruck-Sollwert (auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile") fur
diese Kavitat, bis das Teil komplett gefilllt ist.

Wiederholen Sie diesen Prozess flr jede Kavitat. Wenn das abgeschlossen ist, sollten alle Teile zum
Groliteil gefillt sein (nach einander gefiillt).

Erhéhen Sie den Werkzeuginnendruck-Sollwert,
bis das Teil gerade gefilllt ist.

Valve Gates (Mold: Demos)

Valve Gate ‘ Status Close alxt‘ressure Close at Volume | Setup

\4!]2!] 2.379 Setup
20000 3595 Setup
=1
Abbildung 20: Optimierung des Werkzeuginnendruck-Sollwertes
5. Verdichten Sie die Teile. P
Erhéhen Sie den Werkzeuginnendruck-Sollwert (auf e T——— et [@ @
dem Hauptbildschirm "Schieberventile") fiir eine Kavitat  Injection Start T
nach der anderen, bis die jeweiligen Kavitaten komplett onlemsslonigatersyl | ESEEN M
verdichtet sind. Dazu muss eventuell der Einstellwert fur |Pressure at d=[ o=
den Spritzdruck auf der SpritzgieRmaschine weiter erhoht lijoction volume reaches | 0.0000 [cwin o
werden. Die SpritzgieBmaschine sollte eine konstante _iOpen un temperaturs at | e 0
Geschwindigkeit aufrecht erhalten, auch wenn dazu mehr [ 0000 seconds after njection start cu.in
Spritzdruck erforderlich ist. A ————
[/ Pressure al IPust Gate #1 T =| 20000 Ipsi T

Legen Sie Backup-Einstellungen fest.  Fressius Fising | <]

6. Finden Sie unten im Zyklusdiagramm den Punkt, an dem i vu,um::hes [ 0o (fn
das erste Schieberventil geschlossen wird. Setzen Sie den
Cursor auf diesen Punkt und lesen Sie den angezeigten Wil st ) G0 cu.in
Spritzvolumenwert ab. Addieren Sie 5-10 % hinzu und I [ 0000 seconds ater nction strt.
geben Sie diesen Wert in die Spalte "Schlieen nach
Volumen" auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile" ein.
Das stellt sicher, dass das Schieberventil geschlossen wird,
wenn der Werkzeuginnendrucksensor aus beliebigem Grund
den Druck in der Kavitat nicht abnehmen kann. Wiederholen
Sie diesen Prozess fiir jede Kavitat.

_ | Close on temperature at I j + (1}

W Mold Clamped OFF

_|Re-open 0.00  second(s) after ¥->P transfer
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Prozess-Setup (Methode 2)

Zum Einrichten eines alternativen Kavitatsprozesses sind sowohl Maschinensteuerungseinstellungen als
auch eDART® Steuerungseinstellungen gemeinsam erforderlich. Hier folgt eine schrittweise Methode
zum Einrichten des Prozesses mit zwei abwechselnden Kavitaten, je ein Schieber pro Kavitat. Fir
dieses Verfahren wird vorausgesetzt, dass das Tool "Schieberventile" und das Tool "V -> P Ubergang"
in eDART® eingerichtet und getestet wurde wie beschrieben auf Seite 5 und 6.

Legen Sie die SchussgroRe fest.

1. Laden Sie ausreichend Material vor der Schnecke, um beide Kavitaten zu flillen und verdichten.
Anfanglich kénnen alle Kavitaten gleichzeitig gefiillt werden, damit die Schussgrofie bestimmt
werden kann. Legen Sie dazu die Schieberventilsteuerungen fir beide Kavitaten so fest, dass sich
die Schieberventile bei "Einspritzbeginn" 6ffnen und bei Ausschalten von "Schnecke vor" schlieen.
Richten Sie dann einen "Nur Fillen"-Schuss mit einer langsamen bis mittleren Fillgeschwindigkeit
fest. Erhdhen Sie die Schussgrofie allmahlich, bis beide Kavitaten gefiillt werden kénnen. Stellen
Sie sicher, dass ausreichend Material zum Verdichten und Puffern vorhanden ist.

Kavitat Kavitat Kavitat

schnell langsam schnell

flllen 2 verdichten 1 fiillen 1
1 U

Kavitat
langsam
verdichten 2

1

NN

Abbildung-ZI Schusserstellz-,mg- bei der Methode zur Steuerung
mit mehreren Geschwindigkeiten

2. Richten Sie die Schieberventile von Kavitat 1 ein.

Ziehen Sie das Tool "Schieberventile" in
die eDART® Software. Klicken Sie fir das
Schieberventil, das die erste zu flullende Kavitat
steuert, auf die Schaltflache Setup. Wahlen

Valve Gate Open and Close Setup

Select options to OPEN valve gate #1
_|Mold Clamped ON

Test thi
e |9 @

Sie "Schieberventil-Offnungssteuerung" aus | [ Injection Start Copy this
und markieren Sie das Kontrollkastchen _|On close of gate(s):  Select... | _gate setup... |
Einspritzbeginn". Wahlen Sie nun die B s i =l o[ B

"Schieberventil-SchlieRsteuerung" aus und
markieren Sie die Methode "Schlie3en nach
Druck" zum Schlief3en der Schieber. Wahlen
Sie dann aus, welcher Drucksensor zur
Steuerung des Schieberventils ("Post-Gate
1" im Beispiel unten) verwendet werden soll.
Anfanglich geben Sie einen ausreichend
hohen Werkzeuginnendruck-Sollwert ein, der
nie erreicht wird, wie 20000 psi. Markieren
Sie auch das Kontrollkastchen "Spritzvolumen
erreicht" und geben Sie einen hohen Wert ein,
der nicht erreicht werden kann. Markieren
Sie abschlielend das Kontrollkastchen
"Schnecke vor auf AUS".

3. Schalten Sie die anderen Kavitaten aus.
Offnen Sie fir alle restlichen Kavitaten den
Bildschirm "Ventil6ffnungssteuerung" und
entfernen Sie die Markierungen von allen
Kontrollkastchen. Das verhindert das Offnen

_lInjection volume reaches | 0.0 |cu. in i

_| Open on temperature at I j + 1]

[l I 0.000 seconds after injection start cu. in

Select options to CLOSE valve gate #1

|/ Pressure at IPost Gate #1

I Pressure Rising ﬂ

[/ Injection volume reaches I

7] =| Z0000 |psi |

500.0 |cu. in 1

_|Close on temperature at I j + 0

|7/ Injection Forward OFF cu. in

= I 0.000  seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

_|Re-open I 0.00 second(s) after V-=P transfer

Accept & Close
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des Ventils, damit zu diesem Zeitpunkt nur
Kavitat 1 eingerichtet werden kann.

45

Abbildung 22: Setup der Steuerung "Schieberventil
offnen/schlieffen” (Kavitdt 1)

Schieberventil-Handbuch



RJG, Inc.

4. Legen Sie die Ubergangsmethode fest.
Legen Sie die Maschine fiir Ubergang bei externem Kontaktschluss oder nach Position fest, je
nachdem was zuerst eintritt.

5. Suchen Sie die Ubergangsposition zu langsamer Verdichtungsgeschwindigkeit.
Suchen Sie bei einer langsamen bis mittleren Fiillgeschwindigkeit die Ubergangsposition auf
der Maschine, bei der das Teil 90 % geflllt ist. Beispiel: Bei einem Werkzeug mit zwei Kavitaten
sollte die Ubergangsposition kleiner als die Halfte der gesamten SchussgréRe sein.

6. Legen Sie die schnelle Fullgeschwindigkeit fest.
FUhren Sie mit der Maschinensteuerung eine Rheologie-Prifung im Werkzeug durch und
bestimmen Sie die beste Flllgeschwindigkeit fir Kavitat 1. Beim Durchfiihren der Rheologie-
Prifung miassen Sie "Nur Fulllen"-Teile erzeugen (kurze Schisse, auch bei der hdchsten
Fullgeschwindigkeit). Nachdem Sie eine Fillgeschwindigkeit ausgewahlt haben, wahlen Sie
eine Ubergangsposition aus, die das Teil 90-95 % fillt.

7. Testen Sie den externen Ubergang (optional).

Notieren Sie den Wert "Spitze, Schussvolumen" im Tool "Zykluswerte", wenn ein kurzer Schuss
in einer einzigen Kavitat gemacht wird. Geben Sie in die Spalte "SchlielRen nach Volumen" fir
Schieber 1 auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile" einen Wert ein, der ca. 30 % niedriger
als dieser Wert ist. Dadurch sollte eDART® den Ubergang der Maschine vor Erreichen der
Ubergangsposition auslésen und einen kiirzeren Schuss sowie einen niedrigeren Wert fir
"Spitze, Schussvolumen" im Tool "Zykluswerte" ergeben. Wenn der Maschinenlbergang nicht
friher erfolgt, missen Sie das Setup der Hardware und Software prufen, die die Schieberventile
steuern.

Verandern Sie den Wert fiir "SchlieRen nach Volumen" (auf dem Hauptbildschirm "Schieberventile")
wieder zurtick auf die urspriingliche Einstellung.

1M o5 (Mold: Demo
EOC #2

LEREERL9 [ Maschine schaltet ,,g’ Nachdruckzeit = 0 bedeutet
auf Nachdruck Th—"Schnecke fahrt sofort an. Cycle Yalue Walue |

LA 4 Peak, Shot Volume 1.722 |-
Peak, Shot Stroke 555 |5

_ Spritzvolumen = 1,716 Gate Status Close @ Pr [™Jose @ Vol | S

Kubikzoll BEE T oo [IETIREEDE

PST #2 —

EOC #1 —

VoLl Settings
STKI

1HJ Schieberventil 11 1 Cycle Values (Mold: Demos) (2] -

_ schlieft sich Template: “ m

Abbildung 23: Kavitdt 1, kurzer Schuss

HINWEIS: Die auf der Maschine angegebenen Zahlen beziehen sich gewdhnlich auf die
Schneckenbasislinie. Die Zahlen in eDART® sind relativ zur Schneckenposition, wenn sich
die Schnecke nicht mehr dreht. Auf diese Weise kann an die Materialmenge gedacht werden,
die in das Werkzeug geliefert wird.

Die folgenden 4 Schritte sind nur Setup-Schritte — stellen Sie noch keine Teile her

8. Legen Sie die langsame Verdichtungsgeschwindigkeit fest.
Fugen Sie auf der Maschine ein zweites Spritzgeschwindigkeitsprofil hinzu, das bei ca. 90 %
gefulltem Teil eine Verlangsamung auf ca. 10 % der Fullgeschwindigkeit erzeugt. Dieses zweite
Profil lauft dann weiter, bis das Schieberventil durch den Sollwert fir "Schnecke vor" geschlossen
wird (siehe Abbildung 22).
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9. Erhohen Sie die Ubergangsposition auf der SpritzgieBmaschine.
Korrigieren Sie die Ubergangsposition auf der SpritzgieRmaschine so, dass kein Ubergang
erfolgt. An dieser Stelle soll eDART® mit Steuerung des Ubergangs der Schieberventile
beginnen; wir kdnnen das nicht machen, wenn die Ubergangsposition der Maschine zuerst
erreicht wird. Die einfachste Methode ist das Einstellen der Ubergangsposition der Maschine
auf die Schneckenbasislinie.

10. Legen Sie Nachdruck/Nachdruckzeit fest.
Stellen Sie den Nachdruck der Maschine auf Null ein. Wenn Kernsteuerungen keine extra Kuh-
lungsdauer benétigen, stellen Sie die Nachdruckzeit ebenfalls auf Null ein. Nun kann die Maschine
die Erholung (Schneckendrehung) beginnen, sobald alle Ventile geschlossen wurden.

11. Notieren Sie das "Nur Fillen"-Volumen.
Offnen Sie das Tool "Sequenzeinstellungen” und stellen Sie sicher, dass die Registerkarte
Maschine fiillen hervorgehoben ist. Geben Sie dann entweder den Wert fur "Spitze,
Schussvolumen" in das Feld "Fullen beenden" ein oder klicken Sie auf die Schaltflache
Fillvolumen... nur als reinen Fiillschuss festlegen. Das zeichnet die Materialmenge in einem
"Nur Fillen"-Teil der ersten Kavitat auf. Das wird gemacht, damit eDART® die effektive Viskositat
und andere nitzliche Kenngrofden berechnen kann.

Injection Fwd. | Machine Fill | Cavity Fill | Cavity Pack | Other Settings | .
ON Quality: .
Press to set the stroke full back point before decompress ] Y
oFF quality: [N
End fill when volume reaches I 1.722 Icu. in. j
heyond position at screw stop A/ On

Ignore Fill Sequence Input:

OR Press to set the fill volume _ v Off
using this shot as a fill only shot _|Invert Stroke Signal

Abbildung 24: Einrichten des Tools "Sequenzeinstellungen" zur Berechﬁ?mg der e]-ﬁ”ek_t-ive-n Viskositit

. Kavitat 1 verdichten
Erhéhen Sie (Uber mehrere Schisse hinweg) den Wert "Schlief3en nach Volumen" fir Schieber
1 kontinuierlich so lange, bis Kavitat 1 korrekt verdichtet ist. Notieren Sie dieses Volumen fur
spater, wenn es zum Festlegen von Backup-Einstellungen benutzt wird.

-
N

Kavitét 1 gefiillt und verdichtet

e Gate | Status | Close Close @ Vol | Setup |
EOC #1 Schieberventil- 1 m 20000 2311 Setup |
EOC #2 74.7 Sohiabor | bl 2,511

. chieber el 2,
2312 Kubikzoll 2 Im 0 0 M
PST #1 ey
_ Settings Menu...
4022
YOLI
Der Druck von Cycle Values (Mold: Demos) (2] -
STKI ¢
|| 4022 psi an
InJ ] PST#1 wird e “l
i zum Kavitéats-
h j druck-Sollwert Cycle Walue
m Schli ; fiir Schieber 1.
chlieRender Schieber veran- Peak. Shot Volume
V-xP lasst Maschinenﬂbergang."’ U
SCREW | Peak, Shot Stroke

Abbildung 25: Kavitdt 1 gefiillt und verdichtet
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13. Legen Sie Backup-Einstellungen fur Kavitat 1, "SchlieRen des Schieberventils" fest.

x Setzen Sie den Cursor im Zyklusdiagramm auf eine Linie mit dem Schliellen von
Schieberventil 1 und lesen Sie den Werkzeuginnendruck fur den Steuerungssensor ab (in
unserem Beispiel "PST 1" oder Post-Gate 1). Notieren Sie entweder diesen Wert oder lassen
Sie den Cursor in dieser Position, wenn das Volumen-Backup im nachsten Schritt gesucht
wird. Wir verwenden diesen Wert bald zum Einrichten des Werkzeuginnendruck-Sollwertes
fur dieses Schieberventil.

Nun erhéhen Sie den Wert "Schliefen nach Volumen" flr Schieber 1 allméhlich um ca.
3 % (oder weniger, damit das Teil nicht zu stark verdichtet wird). Erzeugen Sie weiter Teile,
wahrend der Wert "SchlieRen nach Volumen" solange justiert wird, bis in der Kavitat der
maximale Druck erreicht wird, bei dem das Werkzeug noch nicht beschadigt wird. Diese
Position wird zur Backup-Position fiir das SchlieRen des Schieberventils, falls der Ubergang
vom Werkzeuginnendruck nicht erfolgreich ist.

Kavitit 1 etwas zu stark verdichtet
um Backup-Einstellung zu ermitteln.

M.

Gate | Status se @ Pr | Close @ Vol | Setup |
= 76.9 1 ose 20000 | - 2379 Setup |-
U 2.3?9 2 Close 0 0 Setup E

PST #1
Settings Menu...

8 |

Cycle Values (Mold: Demos) ee

VoLl
Volumen von 2,379
Zubikzoll wird zur

,| Backup-Einstellung
Steuerung schlieBt Schie- zum SchiieBien von ; l

Schieber 1.
ber 1 bei 2,379 Kubikzoll. [=—

3TKI

IHJ
G.CIs #1

Cycle Value Yalue

Maschine wird bei

140 - 76,9 = 63,1 mm
| auf Geschwindigkeit Py ST TS 2.381

| gebracht. Peak, Shot Stro ——76.9 |

Abbildung 26.: Kavitdit I etwas zu stark verdichtet, um Backup-Einstellung zu ermitteln

=
W
-

SCREW

14. SchlieRen Sie Schieberventil 1 mit Werkzeuginnendruck.
Geben Sie den Druck am Cursor flr PST 1 (4022 psi, angegeben in Abbildung 26) in die Spalte
"SchlieRen nach Druck" fir Schieber 1 ein. Das Schieberventil fir diese Kavitdt muss nun
beginnen den Werkzeuginnendruck zu schlieen (anstelle von Spritzvolumen). Wenn das der
Fall ist, andert sich die Spalte "Schlief3en nach Druck" fiir dieses Schieberventil auf blau, sobald
sich das Schieberventil schlief3t.

HINWEIS: Wir empfehlen zu diesem Zeitpunkt eine Referenz zu speichern, (beispielsweise mit der
Bezeichnung "Fiillen und Verdichten von Kavitdt 1"). Wir machen das zwar hier nicht, es
wird jedoch spditer hilfreich sein, wenn der Prozess erneut eingerichtet werden soll.

15. Bereiten Sie Kavitat 2 zum Einrichten vor.
Nun sollten Sie in einer Kavitat gute Teile herstellen und es ist Zeit, die nachste Kavitat einzurichten.
Stoppen Sie die SpritzgieBmaschinen, wahrend wir die nachsten Schritte vorbereiten.
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16. Richten Sie die Schieberventile von Kavitat 2 ein.

Richten Sie auf dem Bildschirm "Schieberventil-Offnungssteuerung" Schieber 2 so ein, dass er
geoffnet wird, wenn sich Schieber 1 schlief3t. Richten Sie dann Schieber 2 so ein, dass er sich
bei "Spritzvolumen" schliefl3t, wenn "Schnecke vor" auf AUS schaltet und nach Druck an Post-
Gate 2. Die anfangliche Druckeinstellung kann sehr hoch sein; oder Sie konnen damit Schaden
verhindern, indem sie hoéher als der Druck fur die erste Kavitat eingestellt wird.

Valve Gate Open and Close Setup R e ——

Select options to OPEN valve gaie #2 Test this . . V/ Pressure at. |Post Gate #2 =] 20000 | Jpsi i
_|Mold Clamped ON valve... | Pressure Rising =

F Injectjun start k//Injection volume reaches I 3.172 Icu. in j

Copy this
gate setup... _IClose on temperature at. | o+ 0
i/ On close of gate(s): 1 | — -
[/ Injection Forward OFF Cu.in

_ressure at j = I g IpSi j ] I 0.000 seconds after injection start

_ | Injection volume reaches I 0.0000 Icu. in j W Mold Clamped OFF

__| Open on temperature at I j + _|Re-open I 0.00  second{s) after ¥-=P transfer

[ o000 seconds atter injection start

Abbildung 27: Setup der Steuerung "Schieberventil dffnen/schliefsen” (Kavitdt 2)

Nun legen Sie das anfangliche "Schliel3en nach Volumen" so fest, dass Schieber 2 geschlossen
wird. Das sollte der Punkt sein, bei dem Kavitat 2 mehr als halb geflllt aber noch kurz ist. Dazu
kann zu "Schlielen nach Volumen" fur Kavitat 1 das Volumen des "Nur Flllen"-Teils addiert
werden (das zuvor im Tool "Sequenzeinstellungen" festgelegt wurde). Das sollte ein teilweise
gefllltes Teil ergeben, bei dem das Schussvolumen laufend justiert werden kann, bis das Teil
90 % gefullt ist.

17. Richten Sie die nachste Spritzgeschwindigkeit auf der SpritzgieRmaschine ein.

Richten Sie auf der Maschine das dritte Geschwindigkeitsprofil ein. Das wird die erste schnelle
Flllgeschwindigkeit fur Kavitat 2; es kann daher die gleiche Geschwindigkeit wie fir das schnelle
Fillen von Kavitat 1 eingestellt werden. Wahrend dies eingerichtet wird, miissen Sie die Position
festlegen, an der die vorherige Geschwindigkeit (langsame Verdichtungsgeschwindigkeit fur
Kavitat 1) endet. Wir nennen das die V2-V3 Ubergangsposition. Das Ziel ist es, diesen Punkt
unmittelbar nach dem Punkt einzustellen, bei dem Schieberventil 1 geschlossen wird. Dabei
muss etwas experimentiert werden; die folgenden Schritte sind jedoch hilfreich:

* Addieren Sie im Tool "Zykluswerte" den Wert "Spitze, Schusshub". Stellen Sie sicher, dass
die angezeigte MaReinheit der MaReinheit fir den Hub an der Maschine entspricht.

* Subtrahieren Sie den Wert "Spitze, Schusshub" von der Schussgroée an der Maschine. Geben
Sie diesen Wert als die V2-V3 Ubergangsposition auf der Maschine ein.

* Fuhren Sie einen Schuss durch. Die erste Kavitat sollte gefiillt und verdichtet werden. Danach
sollte in der 2. Kavitat das Teil teilweise geflillt werden, und zwar lang bevor das Schieberventil
fur die 2. Kavitat anhand der Einstellung "Schlie3en nach Volumen" im Tool "Schieberventile"
geschlossen wird.

* Das Zyklusdiagramm sollte so ahnlich aussehen wie in Abbildung 28. Setzen Sie den
Cursor an den Punkt, an dem Schieberventil 1 geschlossen wird. Sehen Sie sich nun die
Spritzvolumenkurve an. Die Knickstelle im Diagramm, an der V2 zu V3 wechselt, muss kurz
danach auftreten. Justieren Sie die V2-V3 Ubergangsposition auf der Maschine, bis diese
direkt nach dem SchlieRen des ersten Schieberventils liegt.
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digkeit fiir Kavitat 2, bevor Maschine

Kurze Fiillzeit mit langsamer Geschwin-
dvon V2 auf V3 beschleunigt wird.

M.
EOC #1
EOC #2
P3T #1

VoLl
STEI

Schieberventil-
steuerung o
schlieRt YSchie-
ber 2 bei 3,595
Kubikzoll.

verdichten

Kavitat 1

Kavitat 1 fiillen

Kavitat 2
fiillen

Cycle Values (Mold: Demos) (2] -

1M
G.Cs #1

-

_sp
SCREW

3 ]

schlieft bei 4020 psi.
. \I Cycle Yalue Walue |
Schieber Zhi:'osffr;?t gich{ Beri‘(lie Schieber %e-
wenn sich Schieber schlossen veranlassen
schlioRt. I Peak, Shot Volume 3.995 |
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Abbildung 28: Kavitdt 2, kurzer Schuss

18. Justieren Sie die "Nur Fullen"-Schussqgrofie in eDART®

Justieren Sie den Wert "Schlief3en nach Volumen" flir Schieber 2 solange, bis in Kavitat 2 ein

90

% gefllltes Teil erhalten wird.

19. Kavitat 2 verdichten

*

Als nachstes missen Sie ein viertes Geschwindigkeitsprofil hinzufligen: die langsame
Verdichtungsgeschwindigkeit fur die zweite Kavitat. Die Geschwindigkeitseinstellung sollte
gleich wie flr das langsame Verdichten von Kavitat 1 sein. Sie missen jedoch die Position
fur den Ubergang von V3 auf V4 finden (schnelles Fiillen zu langsames Verdichten fiir die
zweite Kavitat). Dazu notieren Sie den Wert "Spitze, Schusshub" im Tool "Zykluswerte".
Subtrahieren Sie diesen Wert von der Schussgréfle an der Maschine (Position der
Geschwindigkeitsanderung = Schussgrolie — "Spitze, Schusshub"). Geben Sie diesen Wert
als die V3-V4 Ubergangsposition auf der Maschine ein.

Kehren Sie nun zum Tool "Schieberventile" zurlick. Erhohen Sie weiterhin den Wert
"SchlieRen nach Volumen" fiur Schieber 2, bis das Teil in Kavitat 2 komplett verdichtet ist
(wie far Kavitat 1).

20. Legen Sie Backup-Einstellungen fir Kavitat 2, "SchlieRen des Schieberventils" fest.

*
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Setzen Sie den Cursor im Zyklusdiagramm auf eine Linie mit dem SchlieRen von
Schieberventil 2 und lesen Sie den Werkzeuginnendruck fir den Steuerungssensor flir
die 2. Kavitat ab (in unserem Beispiel "PST 2" oder Post-Gate 2). Notieren Sie entweder
diesen Wert oder lassen Sie den Cursor in dieser Position, wenn das Volumen-Backup im
nachsten Schritt gesucht wird. Wir verwenden diesen Wert bald zum Einstellen des Wertes
"Schlieen nach Druck" fir die 2. Kavitat.

Nun erhdéhen Sie den Wert "Schlielen nach Volumen" fur Schieber 2 allméhlich um ca.
3 % (oder weniger, damit das Teil nicht zu stark verdichtet wird). Erzeugen Sie weiter Teile,
wahrend der Wert "SchlieRen nach Volumen" solange justiert wird, bis in der Kavitat der
maximale Druck erreicht wird, bei dem das Werkzeug noch nicht beschadigt wird. Diese
Position wird zur Backup-Position fiir das SchlielRen des Schieberventils, falls der Ubergang
vom Werkzeuginnendruck nicht erfolgreich ist.
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Valve Gates (Mold: Antec_2006) e
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Abbildung 29: Kavitdt 2 gefiillt und verdichtet

21. SchlieRen Sie Schieberventil 2 mit Werkzeuginnendruck.

*
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Geben Sie den Druck am Cursor fur das zweite Schieberventil (zuvor angegeben) in die
Spalte "Schlie3en nach Druck" flir Schieber 2 ein. Das Schieberventil flr diese Kavitat muss
nun beginnen den Werkzeuginnendruck zu schliel3en (anstelle von Spritzvolumen). Wenn
das der Fall ist, andert sich die Spalte "Schlielien nach Druck" fir dieses Schieberventil auf
blau, sobald sich das Schieberventil schlieft.

Nun sollten Sie in zwei Kavitaten gute Teile herstellen. Wir empfehlen zu diesem Zeitpunkt
eine Referenz zu speichern, (beispielsweise mit der Bezeichnung "Fullen und Verdichten
von Kavitat 2"). Wir machen das zwar hier nicht, es wird jedoch spater hilfreich sein, wenn
der Prozess erneut eingerichtet werden soll.

Wenn weitere Kavitaten vorhanden sind, wiederholen Sie den Prozess flr die zweite Kavitat
solange, bis alle Kavitaten im Produktionslauf betrieben werden. Wenn das abgeschlossen
ist, justieren Sie die Zeit fur "Werkzeug verriegelt", um in der letzten Kavitat die erforderliche
Kihlung zu erhalten (die Kavitat mit der geringsten Kihlungsdauer). Verlangsamen Sie
die Schneckendrehzahl, um die Schnecke in der Nahe des Endes der Zeit fur "Werkzeug
verriegelt" zum Stoppen zu bringen; lassen Sie ein wenig extra Zeit flr Variationen bei der
Dauer der Schneckenbewegung.
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Vornehmen von Prozesseinstellungen

Da dieser Prozess zwei Teile hintereinander erzeugt, dirfen Justagen am Prozess nur mit aul3erster
Vorsicht gemacht werden. Eine Anderung an einem Teil kann das andere beeinflussen. Hier sind einige
Vorschlage zur Berucksichtigung.

1. GroRRer Druckanstieg bei Verdichtungsdruck in Kavitat 1:

Wenn der Verdichtungsdruck in Kavitat 1 erhdht wird, ist mehr Schussvolumen erforderlich, um
den neuen Druck zu erreichen. Schlussendlich schliel3t sich Schieber 1, wenn das Backup-
Volumen erreicht wird und der Schieber nicht mehr druckgesteuert ist. Das Backup-Volumen
fur Schieber 1 darf nicht vergroRert werden. Die Maschine ist zur Beschleunigung bei dieser
Backup-Position eingestellt; wenn daher das Volumen vergroRert wird, beginnt dies Kavitat 1
mit 80 % der Geschwindigkeit zu verdichten. Wenn Kavitat 1 mehr Verdichtungsdruck bendtigt,
mussen sowohl die Maschinenposition flr die Beschleunigung als auch das Backup-Volumen
gleichzeitig vergroRert werden. In diesem Fall ist es am besten die Setup-Schritte fir Kavitat
1 zu beenden, Kavitat 2 zu schlieRen und Kavitat 1 so fertig einzurichten, als ware dies von
Anfang an gemacht worden.

2. Puffer ist zu klein:

Wenn der Rammzylinder vor oder sehr nahe bei der Fertigstellung von Kavitat 2 anschlagt,
muss Puffer hinzugefligt werden. Dazu muss fir jedes Maschinenprofil und nur an der
Maschinensteuerung der gleiche Betrag zur Ubergangszeit addiert werden. Achten Sie darauf,
die Schnecke anzutreiben, damit ausreichend Ladedruck fir die neue Schussgrofie vorhanden
ist. Wenn die Schnecke stoppt, sucht eDART® den neuen Nullpunkt fir den Beginn von
"Einspritzbeginn" und alle Schussvolumen-Backups in der Schieberventilsteuerung bleiben
unverandert.

3. Puffer ist zu groR:

Das Verringern des Puffers ist der umgekehrte Vorgang des oben beschriebenen. Subtrahieren
Sie den zusatzlichen Puffer von jedem Schritt bei den Maschineneinstellungen. Wenn die
Trommel jedoch auf 145 mm geladen und die SchussgrofRe auf 140 mm verringert wird, sind
noch immer zusatzliche 5 mm in der Trommel. Damit die Kavitaten nicht Uberflllt werden,
muss die Schnecke entleert und neu geladen werden, damit eDART® den neuen Nullwert
(Schneckenstopp) kennt und damit das Uberschissige Material aus der Trommel entfernt wurde.
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Notizen zu Ubersichtswerten

*

Da das Fullvolumen (im Tool "Sequenzeinstellungen" festgelegt) nur die Filldauer der ersten
Kavitat angibt, gilt der Wert "Effektive Viskositat, Fullen" nur fur diese Kavitat. Die Werte
"Mittelwert, Fullgeschwindigkeit" und "Fullrate" gelten &hnlich.

*  Die Werte "Mittelwert, Verdichtungsgeschwindigkeit" und "Verdichtungsrate" sind nur dann giltig,
wenn nur Kavitat 1 gefullt wird (Kavitat 2 wird nie gedffnet). Diese Werte konnen trotzdem fur den
Ubergang des Prozesses auf eine andere Maschine und zum Abstimmen der Verdichtungsrate
(zumindest fur Kavitat 1) verwendet werden.

* Der Wert "Prozesszeit, Kavitat fullen" flr die zweite Kavitat hat wenig Bedeutung. Aber der
Wert "Prozesszeit, Kavitat verdichten" sollte flir die zweite Kavitat funktionieren, da das die Zeit
zwischen einer vollen Kavitat (1000 psi am Ende der Kavitat, Vorgabe flr Sequenzeinstellungen)
und einer verdichteten Kavitat ist (98 % des Spitzenwertes an Post-Gate).

* Spitzen und Integrale nach Kavitat funktionieren normal.

* Esist zu beachten, dass die Kiihlungsdauer fur Kavitat 1 wesentlich langer als fur Kavitat 2 ist.
Es muss daher die kirzere Kuhlungsdauer von Kavitat 2 als "ungunstigster Fall" verwendet
werden. Der Wert "Sequenzzeit, Kunststoffkihlung" gilt nur fur Kavitat 1.

Voroffnen von langsamen Schiebern

Die Zyklusdiagramme in den vorherigen Prozess-Setups zeigen eine verzdgerungsfreie Betatigung
der Schieberventile. Das ist in der Praxis gewoéhnlich nicht der Fall. Es gibt immer eine geringfligige
Magnetschalter-Verzdgerungszeit, auch in Hydraulikanwendungen. Bei Pneumatikventilen kbnnen
zwischen dem Zeitpunkt, an dem eDART® das Offnen oder Schlieen des Ventils befiehlt, und
der tatsachlichen Betatigung bis zu 1/4-Sekunde verstreichen.

In einem Fallbeispiel 6ffnete sich Schieber 2 so lange nach dem SchlieRen von Schieber 1, dass
beide Schieber fur einen kurzen Zeitraum geschlossen waren. Da die Maschine nicht verlangsamt
wurde, wurde das Material in der Trommel weiter verdichtet. Als sich der zweite Schieber offnete,
verursachte dieser Druckstau einen "Materialschwall" und es trat am Schieber Entfarbung auf.

Um das zu verhindern, muss der zweite Schieber frih gedffnet werden. Wir fligen dafir eine
weitere Methode zum Offnen von Schieber 2 hinzu: Schieber 2 wird geéffnet, wenn Schieber 1
einen bestimmten Werkzeuginnendruck erreicht. Die rechts dargestellte Einstellung steuert das
Zyklusdiagramm, das links dargestellt ist (siehe Abbildung 30).
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Abbildung 30: Kavitdt 2 dffnet sich, bevor Schieber 1 geschlossen wird
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Schieber 2 wurde so eingestellt, dass er sich bei 250 psi unter dem Schliedruck von Schieber 1
(3770 psi) 6ffnet. Wenn der SchlieRdruck-Sollwert von Schieber 1 justiert wird, missen Sie daher
wahrscheinlich auch den Offnungsdruck-Sollwert von Schieber 2 justieren, damit die Vordffnungszeit
korrekt bleibt.

Steuerung von Enffarbung

Zusatzlich zur Situation "langsamer Schieber", die auf der vorherigen Seite beschrieben wurde,
muss die Fullphase des Prozesses einzelner Kavitaten hdufig langsam begonnen werden. Das kann
fur Kavitat 1 einfach gemacht werden, indem am Anfang wie folgt eine langsame Geschwindigkeit
hinzugefugt wird:

T Restliche Verdichtungsphase

EOC #1
EOC #2
PST #1

Kavitat 1

verdichten

Kavitat 2

verdichten

bei langsamer Geschwin-
digkeit, nachdem Schieber 1
geschlossen und Schieber 2
geoffnet werden, liefert das
langsamen Start zum Fiillen
von Kavitét 2, um Schieb-

Kavitt 1 fiillen

erentfarbung zu verringern.

Kavitat 2
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langsamer Geschwindigkeit
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:| Entfarbung an Schieber 1 zu
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IMJ
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Abbildung 31: Verringerung von Schieberentfirbung

Wenn die Verdichtungsgeschwindigkeit fur Kavitat 1 gleich wie die langsame Geschwindigkeit
ist, die zur Verringerung von Entfarbung in Kavitat 2 erforderlich ist, kbnnen Sie diese zusatzliche
langame Verdichtungsgeschwindigkeit am Anfang der Flllphase von Kavitat 2 verwenden, um
diesen Bedarf zu decken. Andernfalls mussen Sie hier ein langsames Geschwindigkeitsprofil
einfligen. Wenn es langsamer als das Verdichten fur Kavitat 1 ist, wird das problematisch, da Sie
nicht genau wissen, wo die Schieber im Steuerprofil der Maschine umgeschaltet werden.

Steuerung an Mitsubishi SpritzgieBmaschinen mit Schieberventiloption

Mitsubishi Machine hat seinen Maschinen eine Schieberventil-Steuerungsoption hinzugefugt, die mit
eDART® ausgefuhrt werden kann. Es gibt jedoch einen grundlegenden Unterschied im Steuerungs-
Setup: das Schalten der Schieber wird von der Maschine selbst durchgefihrt.

RJG, Inc.

» Die Ausgange miussen alle im Tool "Sensorpositionen" auf Schieberventilsteuerung, Schieber
1 schliefden (2, 3 etc.) eingestellt werden.

+ Alle Schieberventil-Offnungssteuerungen miissen so eingestellt werden, dass sie sich mindestens
bei "Werkzeug verriegelt auf EIN" 6ffnen. Bei Schemen mit abwechselnden Kavitdten muss das
Signal "SchlieRen" zur Maschinensteuerung am Zyklusbeginn aus sein. Wenn eDART® jedes
Schieberventil der Reihe nach schliel3t, 6ffnet die Maschine das nachste. Das Zyklusdiagramm
sieht daher aus wie im Beispiel in Abbildung 32.
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Probleme mit mehreren Schiebern und mehreren Kavitdten

Wenn vier Kavitaten in zwei Paaren gefillt und verdichtet werden, missen die Schieberventile flir
das zweite Paar Kavitaten gedtffnet werden, wenn beide Schieberventile fir die ersten zwei Kavitaten
geschlossen wurden. Das kann anhand der Schritte unten eingerichtet werden.

Richten Sie die Offnungssteuerung fir Schieber 3 ein.

Klicken Sie auf dem Bildschirm "Schieberventil-Offnungssteuerung” fiir Schieber 3 auf die
Schaltflache Auswéhlen. Es wird ein Bildschirm "Offnen nach SchlieRungsliste" angezeigt. Hier
wahlen Sie die Schieber aus, die geschlossen werden missen, damit sich Schieber 3 6ffnet. In
diesem Beispiel mit vier Kavitaten wirden Sie Schieber 1 und 2 auswahlen.

Valve Gate Open and Close Setup
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fur Schieber 4 ein.
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_ | Pressure at
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HINWEIS: In unserem Beispiel haben wir Schieber 3 und 4 so eingestellt,
dass sie sich dffnen wenn Schieber 1 und 2 beide geschlossen wurden. Wenn Sie eine dhnliche
Anwendung mit vier Kavitdten ausfiihren, ist zu beachten, dass die Schieber in beliebiger
Kombination gedffnet und geschlossen werden kénnen.

HINWEIS: Dieses Setup kann auch fiir Anwendungen mit mehreren Kavitditen gelten, bei denen jede
Kavitdt zwei oder mehr Schieber hat.

Wie bei unabhangigen Kavitaten gilt auch hier: wenn sich Kavitaten zu schlieen beginnen,
nimmt die Verdichtungsrate an den restlichen offenen Kavitaten zu.
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