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Lynx Druckdifferenzsensor
LS-DP-100

EinfUhrung

Der Lynx LS-DP-100 ist ein maschinen- oder werkzeugmontierter Differenzdrucksensor zum
Einsatz mit dem eDART™ System. Er misst die Kuhlmitteldruckdifferenz zwischen den beiden
NPT-Anschlussen. Das liefert Informationen Uber die Stabilitat der Werkzeugkuhlung (siehe
Anwendungsnotizen). Es flieRBt keine Fliissigkeit durch den Sensor.
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Abbildung 1: Lynx Druckdifferenzsensor LS-DP-100
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Technische Daten

Maximaldruck an beiden Anschlissen: 150 psi (10,3 bar).
Maximal messbare Differenz: 100 psi (6,88 bar).
Maximale Gehausetemperatur: 140 °F (60 °C).

Maximale KuhImitteltemperatur: 180 °F (82 °C).
Genauigkeit: 2 %

Null: 0,1 %

Druckeingangsanschluss: 1/4-18 NPT
Lynx-Steckverbinder: DC-Mikrosteckverbinder
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Komponenteneinbau

Warnung VORSICHT

Sicherstellen, dass das Kiihl-
system drucklos ist, bevor mit
dem Einbau begonnen wird.

Vor Arbeit an einem Gerét stets den
Strom abschalten.
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Abbildung 2: Befestigungslochbezugmalle

& WICHTIGE HINWEISE

Druck von mehr als 150PSI (10,3 bar) kann den Sensor beschddigen!

Dieser Sensor ist fiir Kiihlmittel auf Wasserbasis vorgesehen! Er dient nicht zum Messen des
Hydraulikdrucks!
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Einbauprufliste

0 Befestigen des Druckdifferenz-Messwandlers

Den Einbauort des LS-DP-100 auf der Maschine oder im Werkzeug auswahlen (siehe
Abbildung 2 fur Befestigungslochbezugsmalle). Werkzeug- oder Maschinenflachen mit
Temperaturen von mehr als 60 °C (140 °F) meiden. Nicht auf der Auswerferplatten oder
anderen Flachen befestigen, die starken Stdlien oder Vibrationen ausgesetzt sind. Aullerdem

Materialzufuhrleitungen oder andere Quellen statischer Elektrizitat meiden.

O Einbau der T-Stiicke

An der Einlass- und Auslassseite des WerkzeugkUhImittels ein ausreichend bemessenes
T-Stlck einsetzen, damit der gleiche Durchfluss wie durch die Originalleitung hergestellt wird
(siehe Abbildung 3).

O AnschlieBen der T-Stiicke an den Differenzdrucksensor

Die Leitung vom Einlass-T-Stuck an der ,+“ (oder hohen) Seite des Druckdifferenzsensors
anschlief3en und die ,-“ (oder niedrige) Seite an die Leitung vom Auslass-T-Stlick anschliel3en.
Diese Verbindung zeigt gewdhnlich positive Werte, da der Druck am Einlass hoher als am
Auslass ist. Diese Leitungen mussen fur die Driicke geeignet sein, kdnnen jedoch kleiner sein,
da kein KuhImittelfluss sondern nur Druck vorhanden ist.

U AnschlieBen des Druckdifferenzsensors an eDART
Den Sensor mit Lynx-Verkabelung entweder an einen der Lynx-Anschlisse am eDART™ oder
an eine Verteilerdose anschlieRen, die zum eDART™ flhrt.
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Abbildung 3: Einbau-Flussdiagramm
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SOFTWARE-SETUP

WICHTIGER HINWEIS
Der Lynx Druckdifferenzsensor benotigt eDART™ Software-Version Oktober 2003 oder spditer.

Nach Start eines Auftrags im eDART™ System wird sich der Druckdifferenzsensor sich im
Tool ,Sensor Locations® (Sensorpositionen) automatisch identifizieren. Wahlen Sie in der
Spalte ,Sensor Location“ (Sensorposition) aus der Dropdown-Liste ,Location® (Position)
aus. In der Spalte ,IDENT* kdnnen Sie etwas Beliebiges eintragen. Beispiel: Wenn in
einem Werkzeug eine Kuhlleitung an den Seiten A und B separat verrohrt ist, kbnnten zwei
Druckdifferenzsensoren als ,Durch Werkzeug“ und ,A“ und dann als ,Durch Werkzeug“ und
,B“ bezeichnet werden. (Spalten Sensorposition und IDENT).

Nach Ubernahme des Setups fiir den Differenzdrucksensor beginnt die Software mit der
Berechnung eines Ubersichtswertes dafiir und zwar bei jedem Schuss. Die Bezeichnung ist
»2Average Value“ (Mittelwert), ,Coolant Delta Pr.“ (KihImittel-Diff.Druck). Das ist fur ,Alarm
Settings” (Alarmeinstellungen) sowie flr die Tools ,Cycle Values” (Zykuswerte), ,.Summary
Graph“ (Ubersichtsdiagramm) und ,Statistics* (Statistik) verfiigbar.

Select sensor locations and scaling

Serial #. : Signal Sensor Type Sensor Location Ident | Setup
00 300 00017:1 Hydraulic Pressure Injection
00 600 00063:1 Stroke Injection
00 600 00063 :2 Velocity Injection
01 040 00102:1 Seq. Module Input Injection Forward
01 040 00102:2 Seq. Module Input First Stage
01 040 00102:3 Seq. Module Input Screw Run
01 040 00102 :4 Seq. Module Input Mold Clamped
01 040 00102:5 Seq. Module Input Hot Used
01 040 00102:5 Seq. Module Input Not Used
01 040 001027 Seq. Module Input Hot Used
01 075 00218:1 Control Output V-=P Transfer
01 075 00218:2 Seq. Module Qutput Mold Clamped
03 300 00300:]_|__Hvdaulic Ereszuca, Eraking

C | 03 305 00037:1 Delta Pressure Across Mold

Abbildung 3: Einbau-Flussdiagramm

Anwendungsnotizen

Nachdem die Software eingerichtet ist und Druckdifferenzdaten gemessen werden,
werden Sie beobachten, dass der Wert von ,Delta Pressure® (Druckdifferenz), ,Across
Mold“ (Durch Werkzeug) auf der Zyklusgrafik wahrscheinlich eine gerade Linie ist. In

der Regel sind keine zyklischen Druckschwankungen zu erwarten, sondern entweder
langfristige Druckanderungen durch Verschmutzung/Blockierung von Kuhlleitungen

oder aber ein Drucksprung durch fehlerhaftes AnschlieRen von Kihimittelleitungen beim
Werkzeugeinbau. Das Abklemmen und Freigeben einer Kiihimittelleitung beim Offnen des
Werkzeugs kdnnte jedoch als zyklische Variation auftreten.
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Das echte Interesse besteht am Mittelwert fur jeden Zyklus. Damit kdnnen Sie nach
langfristigen Problemen suchen, die die Kiihlung beeinflussen. Plétzliche Anderungen von
»<Average Value“ (Mittelwert), ,Coolant Delta Pr.“ (Kuhlmittel-Diff.Druck) weisen gewdhnlich
auf eine Anderung in der werksweiten Kihimittelzufuhr hin, da verschiedene Maschinen
ihre Kihlmittelzufuhr starten und stoppen. Kesselsteinbildung in den Kuhlkanalen des
Werkzeugs werden als allmahlicher Anstieg des Wertes Uber einen langen Zeitraum
sichtbar. Ein Durchflussregler blockiert die Anderungen, die durch andere Maschinen im
Werk verursacht werden, und zeigt nur die Anderungen auf Grund von Blockierungen im
FlieRkanal. Und wenn Uberhaupt kein Kuhlmittel flie3t, sind ,Average Value® (Mittelwert),
,2Coolant Delta Pr.“ (KihImittel-Diff.Druck) null, wenn das KihImittel am Einlass abgeschaltet
wurde, oder haben den Kuhlmittelsystemdruck, wenn eine totale Blockierung im Werkzeug
aufgetreten ist.

In allen diesen Fallen stellen diese Anderungen eine Veranderung der Kiihlwirkung

dar, die auf die Teile im Werkzeug ausgeubt wird. Da die meisten Temperiergerate eine
angemessen konstante Kuhlmitteltemperatur aufrecht erhalten kdnnen, wird bei der Kiihlung
der Durchfluss die wichtigste Variable. ,Average Value® (Mittelwert), ,Coolant Delta Pr.”
(Kahlmittel-Diff.Druck) ist eine einfache und kostengunstige Methode zur Feststellung von
Veranderungen dieser Durchflussrate. Anderungen im Kavitatsdruck kénnen Veranderungen
bei der Kiihlung anzeigen; diese sind jedoch manchmal nur schwer festzustellen.

Wir empfehlen, dass Sie eine Warnmeldung um den Wert fir ,Average Value“ (Mittelwert),
,Coolant Delta Pr.“ (KihImittel-Diff.Druck) festlegen. Zuerst muss das Werkzeug in stabilem
Zustand mit der korrekten Werkzeugoberflachentemperatur im Prozess laufen, nachdem
dieser fur optimale Teileproduktion eingestellt wurde. Danach kann im Tool ,Alarm Settings*
(Alarmeinstellungen) nach mindestens 20 guten Schissen eine Warnmeldung Uber und
unter dem Sollwert hinzugefugt werden (oder den empfohlenen Einstellwerten).

Das sollte am besten fur einen Leuchtdiodenbaum eingerichtet werden (und nicht

fur die Teilesortierung), da Teile nur schwer sortiert werden kénnen, es sei denn die
Veranderungen bei ,Average Value® (Mittelwert), ,Coolant Delta Pr.“ (KuhImittel-Diff.
Druck) wurden mit den tatsachlichen Teileeigenschaften korrelliert. Gewohnlich wird fur
jede Differenzdruckzeile im Tool ,Alarm Settings® (Alarmeinstellungen) der Anzeigeschalter
ein- und oder ausgeschaltet. Wenn der Leuchtdiodenbaum gelb leuchtet, kdnnen Sie den
Prozess prufen, bevor sich die Werkzeugtemperatur so stark andert, dass Ausschussteile
erzeugt werden. Es kann auch ein ,Ausschussalarm* (rotes Licht) fur extrem schlechten
Differenzdruck eingerichtet werden; beispielsweise, wenn die Kuhimittelkanale blockiert
sind oder das Kuhlmittel komplett abgeschaltet wurde.

Der Druckdifferenzwert kann auch als ,Ausschussalarm” verwendet werden, um
anzuzeigen, dass die Wasserzufuhr abgeschaltet ist oder dass der Sensor falsch
angeschlossen wurde. Wenn Sie die niedrige Druckseite abtrennen und ,Average Value*
(Mittelwert), ,Coolant Delta Pr.“ (Kuhlmittel-Diff.Druck) Uber mehrere Schisse beobachten,
bliebe der Druck gleich als ware der Sensor nur auf einer Seite angeschlossen oder

der Durchfluss durch das Werkzeug ware komplett blockiert. Figen Sie bei ca. 5 psi

unter diesem Wert einen Alarm ,Reject Above“ (Ausschuss Uber) hinzu. Legen Sie dann
eine Grenze ,Reject Below" (Ausschuss unter) bei ca. 3 psi fest. Wenn ,Average Value*
(Mittelwert), ,Coolant Delta Pr.“ (Kuhimittel-Diff.Druck) auRerhalb dieser Grenzen fallt,
funktioniert im Kuhlsystem etwas nicht und die Teile werden wahrscheinlich von schlechter
Qualitat sein.
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