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RJG, Inc.

Simbolos de seguridad

Todo el personal responsable por el sistema eDART® debe leer, comprender e implementar estas
instrucciones de operacién en todos sus aspectos. Estas instrucciones de operacién deben estar
disponibles de modo que todo el personal pueda consultarlas rapidamente en cualquier momento.

Consulte esta tabla si tiene alguna pregunta sobre la importancia o el significado de los
simbolos de seguridad usados en este manual o en el sistema eDART®.

Este simbolo se usa como simbolo de seguridad operacional
para todos los trabajos que involucran un riesgo para la vida
o la integridad del personal. Este simbolo también identifica
informacién sobre practicas o circunstancias que pueden
provocar lesiones personales o incluso la muerte, dafios
materiales o pérdidas econémicas. Cuando en este manual
aparezca este simbolo por favor tenga especial cuidado y
precaucion al realizar las tareas.

Esta advertencia aparece en ubicaciones particularmente
P RE CAU CION sensibles con el objetivo de evitar cualquier dafio y/o la
destruccion del dispositivo o sistema y/o de cualquier otra parte

de la instalacion.

N OTA Este simbolo llama la atencion a una caracteristica técnica
particular.

Este simbolo se usa como simbolo de seguridad operacional
para todos los trabajos que involucran riesgo de electrocucion.
Por ejemplo, puede representar areas de alto voltaje donde
antes de realizar cualquier mantenimiento se deberia
desconectar la energia eléctrica.

Tabla 1: Explicacion de los simbolos
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Instalacion del hardware de las compuertas de valvula
Infroduccion

El eDART® tiene la habilidad de controlar compuertas de valvula directamente mientras realiza
otras funciones de monitoreo y control. Para que esto sea posible, el sistema se debe comprar
con la herramienta de control de compuertas de valvula y suficientes médulos de salida de relé
(OR2-D) para operar el numero de compuertas requeridas.

Una vez instalado, puede configurar un proceso para abrir y cerrar cada compuerta independiente-
mente en base a la presidn, posicion, tiempo, temperatura o la operacién de otras compuertas de
valvula. Esto ofrece mayor capacidad al proceso ya que permite un mejor control de las presiones,
lineas de flujo o lineas de moldeo o reducir el tonelaje de cierre alternando llenado y empaque.

Atencidn: La fuente de alimentacién de la compuerta de valvula debe ser
interrumpida por la parada de emergencia (E-Stop) de la maquina. Esto es
responsabilidad del instalador y el no hacerlo podria resultar en heridas graves
e incluso la muerte.
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Figura 1: Conexiones de las compuertas de valvula al eDART®

A |SensoresLynx-Controlen | g ;) yq H |ID7-D Seq L |Teclado
el interior de la cavidad
. . Cable Lynx al puerto .
B | Mitad de la cavidad F Lynx 2 en el eDART® | | Carrera M [ Raton
¢ |Multiple de la compuertade | | opo J | Hidraulica N | Alimentacion
valvula
D Soler,10|de de la compuerta K | Vvideo o | enART®
de valvula

Tabla 2: Conexiones de las compuertas de valvula al eDART®
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Enfradas del eDART®

RJG, Inc.

Dispositivo o : :
P Entrada Funcion Obligatoria
Lynx

Inyeccién hacia Secuencia maestra para inicio del ciclo y apertura y cierre si
adelante de las compuertas.
. . Direccion de la carrera, cero e informacion sobre la .
Recorrido del tornillo variacion del material. Si
. Reserva cierre de la compuerta. Limite de integracion y .
Molde sujetado tiempo de ciclo preciso. S
Médulo de Configuracion del usuario que determina si se debe impedir
entrada de que las compuertas de valvula se abran u obligar a que
secuencia Maquina en manual | se cierren durante las purgas. Evita que se almacenen No*
(ID7-D-SEQ) conteos/datos de piezas cuando la maquina esta en
operacién manual.
Cuando esta activada (ON) le indica al control de
compuertas de valvula del eDART® que la presion
Suministro de hidraulica o neumatica que acciona las compuertas esta No*
presion de la valvula | funcionando. Cuando esta desactivada (OFF) el eDART®
asume que no puede operar las valvulas y coloca un
mensaje de alerta a tal efecto.
ng:‘:g;dfr Monitorea la posicion y velocidad del tornillo. Se usa para
Vel --- secuenciar la apertura y cierre de las valvulas en funcién del Si
(LE-R-30) volumen.
aa Entrada hidraulica, . L . . i
Eresmq 'de presion de la boquilla Mld.e Ig presion de_lnyeqmon, configura reservas y detecta No*
inyeccion P variaciones de la viscosidad.
o analdgica
Sensor de Controlas las compuertas de valvula en funcién de la
presion de -—- presion de cavidad - los resultados se pueden monitorear. No*
cavidad (En www.rjginc.com encontrara mas informacion.)
Tabla 3: Entradas
Salidas del eDART®

Dispositivo

Salida

Funcion

Obligatoria

Lynx

Velocidad a Presion
(Transferencia V

Transferencia externa a la maquina para conmutar de

valvula abierta

valvula**

Médulo d id > P) control de velocidad a control de presion luego que todas las Si
6dulo de salida - 2
de relé doble Cierre del contacto véalvulas se hayan cerrado.

OR2-D i ira i

( ) Habilitar inyeccion Si algo falla el eDART® abrira este contacto. Esto deberia .

: evitar que la maquina siga inyectando antes que el molde se No
Cierre del contacto darie
. . Cierre de contacto
sl el al solenoide de Cada cierre de contacto opera un solenoide de valvula. Si

Tabla 4: Salidas

* A pesar de no estar sefialadas como obligatorias, se recomienda contar con estas entradas para una
exitosa implementacion de las compuertas de valvula.

** Actualmente RJG no provee el solenoide ni el suministro neumatico o hidraulico.

RJG, Inc.
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RJG, Inc.
Instalacion y verificacion

Cableado

A +24V CC

Contactos de relé OR2-D
(y supresor de arco)

T
o

)t
1@ |
D@ ~L
(D]

C | Solenoide de la compuerta de valvula

\

O1
le

D Tierra para CC

Se ilustra conectada a los contactos

normalmente abiertos.
La ubicacioén del supresor de

Tabla 5: Cableado tostrad ot
) . , . arco ilustrada es éptima.
NOTA: Corriente max. 1 Aa 24 VCC. Siel Si no hay acceso a tierra (D)

solenoide requiere mas use un relé auxiliar. se puede cablear a través de
Figura 2: Diagrama pu v

Corriente continua provista por equipamiento de cableado los contactos normalmente
del cliente o por una unidad de alimentacion abiertos del OR2-D.

para valvulas.

E

OR2-D
www.RJGinc.com

RELAY OUTPUT

SN: 0X075XXXXX

PRECAUCION: La fuente de alimentacion de la compuerta de vélvula (A) debe ser interrumpida por la parada
de emergencia (E-Stop) de la mdquina.

PRECAUCION: Cologue un supresor de arco tal como un ITW Paktron “Quencharc” #504M06QA100 en
cada conjunto de contactos del modulo OR2-D para evitar que con el tiempo se darie el
contacto del relé.

Con un (1) médulo OR2-D puede controlar dos (2) compuertas de valvula. A medida que conecte

cada conjunto de contactos, registre la compuerta de valvula a la cual se dirigen anotando su

numero de serie y niumero de "sefal" (lado 1 o lado 2 del mddulo). A cada puerto Lynx del eDART®
se puede conectar un maximo de 14 dispositivos de salida (actualmente OR2-D o salidas analdgicas

OA1-D).

Para cada compuerta de valvula puede configurar la funcién que se realiza cuando el relé del
modulo OR2-D se energiza. Puede indicarle al sistema que al energizarse la compuerta de valvula
se abre o se cierra. Esto lo vera cuando asigne por primera vez un nombre al médulo OR2-D en la
herramienta Ubicacion de Sensores.

. Ubicacion
Cuando el Ante una falla Conexion a :
seleccionada en la Usar con
contacto se | la compuerta se | contactos de . L S
: , \ herramienta Ubicacion | aplicacion...
cierra deberia... relé...
de Sensores
La compuerta AL s " Ramal
P Cerrar N.A. Abrir Compuerta :
se abre caliente
La compuerta Compuerta
b Abrir N.C. "Cerrar Compuerta" | de apriete de
se abre i
ramal frio

Tabla 6: Cableado y eleccion de la direccion de las valvulas

NOTA: Si desea una configuracion especializada comuniquese con RJG.

Atencion: Las compuertas de valvula con ramales calientes se deben conectar de
manera que la parada de emergencia (E-Stop) o la pérdida de alimentacion
provoque el cierre de la compuerta.
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RJG, Inc.
Sistemas de doble solenoide

Algunos sistemas de activacion de compuertas de valvula tienen dos solenoides por compuerta: uno
para abrir la compuerta y otro para cerrarla.

Si tiene un sistema de doble solenoide, consulte las mejores practicas de cableado en el diagrama.

RJG Dual Solenoid Valve Gate Wiring Page 1

Enahle RJG Control "Valve Gate

dual contral systerms)

Output”, /_\
“"Enable Gates™
ol e \l l? CR1

4 pole)
{Optional - Used in ORZ-D {1 side)

Tie in to termal
used to power
solenoids.

One OR2-D 1 —7 7777 ™falve Gate ~ | Gate 1 "Open”
Qutput”,
“Open|G:rte #1"

[
OR2.D {1 side)

<>

Output”, Gate 1 "Close

“Open/lg?}e #1"
I

ORz2.D (1 side)

I
I I
I I
I I
| t
I I
I I
| | : "Walve Gate :
I I
I I
I I
I I
I I
I I

8

"Valve Gate
Qutput”,
“Open|GTte 2"
I
OR2.D {1 side)

Gate 2 "Open”

i

A d=r
TAF L

Output”, Gate 2 "Close

“Open|G a #2"

LHAO =y
)

I
I
I
I
I
I
I
I I : "Walve Gate
I
I
I
I
I

8

OR2.D (1 side)

One ORZD 17~ 77 7~ "aive Gate ' Gate 3"
Output”,
“Open|G;Tte #3"
[
OR2.D {1 side)

Open”

<>

Output”, Gate 3 "Close

“Ope:'i?)e #3"
I

ORz2-D (1 side)

I
I I
| |
| |
I t
| |
| |
| | | : !
T Valve Gate |
1 |
| 1
| |
| [
| |
| |

"Valve Gate
Qutput”,
"Open |GTte #4"

Gate 4 "Open”

OR2.D (1 side)

Gate 4 "Close™
h

| |

| |

| |

| |
|

|

|

|

I
|

“Walve Gate !
Qutput”, :

Figura 3: Cableado de compuertas de valvula de doble solenoide de RJG

RJG, Inc.

Atencion: La fuente de alimentacién de la compuerta de vélvula debe ser
interrumpida por la parada de emergencia (E-Stop) de la maquina. Esto es
responsabilidad del instalador y el no hacerlo podria resultar en heridas graves e
incluso la muerte.
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Configuracion del software

Accept |
Ildentifying sensor found (S/N: 03 040 00459, identifies Machine)
All identifying sensors found.
Identifying sensor found (S/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 |

Figura 4: Configuracion del trabajo

Herramienta para seleccionar la ubicacion de los sensores y el escalado

A. Comience el trabajo seleccionando o ingresando nombres de molde y de maquina. Luego haga clic en
el botdn Aceptar de la herramienta Configuracion del Trabajo. Luego de aceptar el trabajo aparecera la
herramienta Ubicacién de los Sensores (ver B - F a continuacion).

B. Tipo de sensor: En la herramienta Ubicacion de los Sensores seleccione el tipo y la ubicacion para
cada una de las salidas de control. Cambie el "tipo" para cada cierre de contacto de compuerta de
valvula de Salida de Control a Control de Compuerta de Valvulausando el menu desplegable.

B C D

Select sensor location.” and scaling

Sensor Location | Ident | Setup| Value |

Serial #. : Signal Sensor Type

01 040 00074:1 Seq. Module Input
01 040 00074:2 Seq. Module Input

Injection Forward ﬂ
Not Used =]

E 01 040 00074: Seq. Module Input Screw Run =]
m&/ Seq. Module Input Mold Clamped  —|

Not Used =]
Machine in Manual ﬂ
Not Used =]

01 040 00074:5 Seq. Module Input
01 040 00074:6 Seq. Module Input
01 040 00074:7 Seq. Module Input
02 07500117:1 | Vvalve Gate Output Open Gate || 1
02 075 00117:2 | Vvalve Gate Output Open Gate =]l 2
01 236 001231 Ejector Fin (indirect) =~ End of Cavity j 1 -26.08
2
2

CCC@ecCC e

Il S R T e [ S S 5

02 004 00061:1 | Fush Mount (direct) <|| Endof Cavity =] setup | -g.426
03 003 00174:1 | Ejector Pin (indirect) =] Post Gate =] setup | _104.2

Figura 5: Seleccionar ubicacion de los sensores

C. Ubicacion del sensor: Cambie la "ubicacion" de casa sensor para representar lo que el sensor hace
cuando el relé se energiza: Abrir Compuerta o Cerrar Compuerta. Para los sistemas de ramal caliente
deberia usar Abrir Compuerta; para las compuertas de apriete de ramal frio deberia usar Cerrar
Compuerta. (Ver Tabla 6 en la pagina 4)

RJG, Inc. 8 Manual de las Compuertas de Valvula
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Herramienta para seleccionar la ubicacién de los sensores y el escalado,
continuacion

D. Identificador de la cavidad: En la columna Identificador ingrese un nombre o numero de cavidad para
cada control. Use el mismo identificador que usoé para la cavidad cuando asigné nombres a los sensores
de presion de cavidad. Siuna cavidad tiene mas de una compuerta, seleccione un identificador que
sea representativo tanto de la cavidad como de la ubicacién de la compuerta que contiene (por ejemplo,
1-Extremo o 2-Extremo).

E. Elndmero de "sefal" a la derecha de los dos puntos (1 o 2) indica a cual lado del OR2-D se refiere la
fila. Esto significa que cada OR2-D tiene un numero de serie y dos filas en la tabla, uno para cada lado.

F. Aceptar: Haga clic en el boton Aceptar e inicie el resto del trabajo (tamafo de maquina, tamanos de
aguja, etc.).

Herramienta Compuertas de Valvula

Una vez que el software se haya iniciado "vincule" la herramienta Compuertas de Valvula a este
molde. Abra Architect desde el menu principal y asegurese de hacer clic en el botén Molde (1).
Seleccione la ficha Controles a la derecha y luego haga clic y arrastre la herramienta Compuertas
de Valvula al espacio de trabajo azul. Ahora arrastre la herramienta de Transferencia V -> P

al espacio de trabajo y guarde los cambios. Una vez que termine cierre Architect. Ahora las
herramientas que selecciond se iniciaran automaticamente la proxima vez que utilice este molde.

J Analysis J
Controls
Pn

Setup

Simulator dm:::pll/mu‘/ -
es =

=] ¥V to P Transfer

Raw Data Vi ) y
= Process Match Me
Sequence Lil y

_—
= Shuttle Control
POB Simulai

Valve Gates

POB Simulator

Click To Select Machine | Tedmplate Match M

Figura 6: Activar la herramienta Compuertas de Valvula desde Architect

| [ Sy s o [ e |3 i He G

Figura 8: Boton de la aplicacion Compuertas de Valvula

G. Deberia ver el boton Compuertas de Valvula en la barra de herramientas en la parte inferior de
la pantalla. Haga clic en el botdn para abrir la herramienta Compuertas de Valvula.

RJG, Inc. 9 Manual de las Compuertas de Valvula
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Herramienta Compuertas de Valvula

H. Cada filarepresenta una compuerta de valvula con el identificador que le asigné en la herramienta
Ubicacion de los Sensores.

Valve Gates {Mold: Temperature Simulation)

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

Ol = Cose | 2400
4000
Closed 4500

2
il —
4 : Open 0

Settings Menu...
A A—— |

Figura 7: Herramienta Compuertas de Valvula

Prueba de las compuertas
de valvula

General Settings...
Para probar las valvulas seleccione el

menu Configuracién y luego la opcién Convert to Yolume...
Probar Todas las Valvulas. Aqui puede
probar todas las compuertas de valvula
ala vez.

Convert to Pressure...

Sethoint Safety...
Test All Valves...

Settings Menu... E

Figura 8: Probar Todas
las Valvulas
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K

Valve Gate | Close f Open

Figura 10: Herramienta

VYalve Gate Test (2 W

N\ -
\

(El eDART® cierra automaticamente
esta ventana cuando la prensa inicia
el ciclo.)

Figura 9: Prueba de las compuertas de valvula

Abrir todas las compuertas de valvula: Haga clic en este botén para conmutar
simultaneamente todos los controles de las compuertas de valvula a la posicion "Abierta".

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracion de sus controles de apertura 'y
cierre.

Cerrar todas las compuertas de valvula: Haga clic en este boton para conmutar
simultaneamente todos los controles de las compuertas de valvula a la posicion "Cerrada".

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracion de sus controles de apertura 'y
cierre.

Cerrar una valvula a la vez: También puede probar compuertas individuales desde la
herramienta Compuertas de Valvula haciendo clic en el boton Configuracion que se encuentra
en la fila de esa compuerta especifica. Ver figura 10.

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracion de sus controles de apertura 'y
cierre.

Abrir una valvula a la vez: También puede probar compuertas individuales desde la
herramienta Compuertas de Valvula haciendo clic en el boton Configuracion que se encuentra
en la fila de esa compuerta especifica. Ver Figura 10.

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracion de sus controles de apertura'y
cierre.

Listo: Al hacer clic en este botdn la ventana se cerrara y el control regresara al controlador de
compuertas de valvula usando puntos de ajuste, etc.

RJG, Inc. 11 Manual de las Compuertas de Valvula
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Configuracion de la transferencia de velocidad a presién

N.

N @ Settings...

En la ventana principal del menu Compuertas de Valvula:

Haga clic en el boton Menu Configuracion de la herramienta Compuertas de Valvula
y seleccione Configuracién General para abrir la pantalla de configuracion de la
transferencia V -> P de la maquina.

Asegurese de que esté marcada la casilla para transferir la prensa cuando todas las
compuertas de valvula se hayan cerrado (ver figura siguiente). El unico caso en el cual
habria que deseleccionar esta casilla es si el control de las compuertas de valvula
estuviera operando ventilaciones motorizadas y usted quisiera que la maquina empacara
con control de velocidad después de que las ventilaciones se hubieran cerrado.

Si tiene la intencion de purgar a través del molde y las compuertas de valvula deberia
marcar la casilla para que las compuertas se abran incluso en modo manual y permitan el
paso de material.

Si no purga a través del molde, desmarque la casilla para que las compuertas
permanezcan cerradas durante las purgas y asi evitar los derrames y operaciones
adicionales de la compuerta mientras esta en modo manual.

Esto solo se aplica a la funcion "Reabrir después de la transferencia” (la cual se configura
separadamente para cada compuerta de valvula). Deseleccione esta casilla para
aplicaciones especializadas en las cuales la compuerta se debe abrir en una etapa muy
tardia del ciclo.

Volumen de reserva - La funcion “Convertir a Presion” activa automaticamente el cierre de
volumen al llegar al volumen indicado por encima del volumen de cierre.

Convert to Yolume...
Convert to Pressure...

VYelocity to Pressure Machine Transfer Settings (20 x

Setpoint Safety...
Test All Valves...

settings Menu...

Figura 11: Configuracion
general

Figura 12: Pantalla de configuracion de la transferencia
V -> P de la maquina

RJG, Inc. 12 Manual de las Compuertas de Valvula
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Referencia de la herramienta
Control de Compuertas de Valvula

La funcién basica de la herramienta Control de Compuertas de Valvula es abrir las compuertas

de valvula en respuesta a eventos especificos que se producen durante el ciclo y cerrarlas en
respuesta a otros. Generalmente el esquema mas potente para obtener piezas de calidad consiste
en usar la presion de cavidad. La herramienta Control de Compuertas de Valvula también permite
configurar eventos de apertura y cierre en base a la temperatura de la cavidad, el volumen
inyectado (carrera) o el tiempo.

La pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula (ver a continuacion) lista por

su nombre (o por su nimero) todas las compuertas de valvula que encuentra el sistema. Los
nombres se asignan a las compuertas de valvula cuando sus médulos OR2-D son identificados por
primera vez por el eDART® al ser iniciado. Estos se configuran en la herramienta Ubicacion de los
Sensores.

A B C
Val're Gates (Mold: Antec 2006}

\.fal\;re Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close at Yolume

0

0
0
0

Settings Menu...
=

Figura 13: Herramienta de control de las compuertas de valvula

NOTA: Configure el método o los métodos para abrir y cerrar las valvulas. Para hacerlo, use el botén Configuracion
de cada fila individual y luego en el menu seleccione las opciones Control de Apertura y Control de Cierre.

A. Numero (o nombre) de la compuerta de valvula: Este es el identificador que le asigné a la
compuerta de valvula cuando selecciond su ubicacion en la herramienta Ubicacion de los Sensores.
Cualquier compuerta de valvula puede ser controlada por varias entradas diferentes, de modo que no
siempre una compuerta de valvula esta directamente asociada con un sensor. Ademas, en una cavidad
puede haber mas de una compuerta.

B. Estado - Abierto o Cerrado: Esta columna muestra el estado de cada compuerta de valvula
durante el ciclo (abierta o cerrada). Se usa rojo para las compuertas cerradas y verde para las
abiertas (ademas de un icono). Si el estado indica “Sin Ctl.”, el médulo OR2-D correspondiente esta
desconectado o se ha cambiado el nombre en la herramienta Ubicacion de Sensores.

C. Abrir al llegar a este volumen: Esta columna muestra el volumen por encima de cero para el cual
la compuerta de valvula esta programada para abrirse. Cero es la posicion del tornillo cuando se detiene
su motor. El volumen aumenta a medida que el tornillo se mueve hacia adelante (inyeccion de material).
Use esta funcién para equilibrar herramientas de familias que tienen cavidades notoriamente diferentes.

Este campo se ve de color gris y esta deshabilitado si la casilla "Abrir en Volumen" no esta marcada
en el cuadro de dialogo Configuracion para la compuerta de valvula especifica.s Al final del ciclo se ve
de color azul si la compuerta de valvula realmente se abri6 al llegar a este volumen. Se ve en blanco y
negro si por algun motivo se abrié antes de llegar al volumen de apertura.

NOTA: Sino tiene sensores de presion de cavidad para control, la compuerta de valvula se puede
programar para que se cierre al llegar a un volumen de moldeada determinado (Ver "Cerrar la valvula al
llegar a este volumen").

RJG, Inc. 13 Manual de las Compuertas de Valvula
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1 i J0E

Valve Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close alt Volume Setup
E@Il 0 1] 1] Setup

1] 0 1] Setup

1] 1] 1] Setup

1] 0 1] Setup

settings Menu...
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Figura 13a: Herramienta Control de G
Compuertas de Valvula

Herramienta de control de las compuertas de valvula,
continuacion

D.

Cerrar valvula al llegar a este nivel de presiéon: Cuando la presion en el sensor
seleccionado llegue a este nivel la valvula se cerrara. Si este campo esta destacado en azul,
la valvula se cerr6 al llegar a esta presion de cavidad. Si el valor esta en gris y no se puede
modificar, el control basado en la presion de cavidad no esta habilitado.

Cerrar valvula al llegar a este volumen: La valvula se cerrara cuando el volumen (calculado
como el producto entre la carrera y la superficie del tornillo) llegue a este nivel. Si este campo
esta destacado en azul, la valvula se cerro al llegar a este volumen. Los valores de esta
columna se muestran en las unidades seleccionadas en la pantalla de control del cierre de

las compuertas de valvulas (Figura 14). Si también esta usando presién de cavidad, el primer
parametro en llegar a su valor configurado (ya sea la presion de cavidad o el volumen) cerrara
la valvula. Por lo tanto, se puede utilizar la configuracion de volumen como respaldo en caso
de que la presién de cavidad nunca llegue al valor configurado.

Si el valor esta en gris y no se puede modificar, el control de cierre basado en el volumen
no esta habilitado. Abra la pantalla de configuracion de compuertas de valvula (Figura 14) y
seleccione la casilla "El volumen de inyeccidn llega a".

Menu de configuraciéon: Este menu muestra la configuracion general para el control de esta
compuerta de valvula.

Luz de la salida de control: Esta luz esta encendida (y asi lo dice) siempre que los
contactos de relé para transferir la maquina estan activados (cerrados). Vera que una vez que
el programa haya transferido la maquina de empaque (baja velocidad) a retencién (control de
presion), la salida permanece encendida hasta el final de la inyeccion. El tiempo de encendido
puede ser bastante corto si la maquina responde rapidamente y no se ha configurado tiempo
de retencién.

Configuraciéon: Cada compuerta de valvula tiene configuraciones separadas para los
controles de apertura y cierre. Puede ingresar estas configuraciones haciendo clic en el boton
Configuracién de cada valvula y escogiendo en el menu ya sea el control de apertura o el
control de cierre de la valvula. Ademas, puede probar el funcionamiento de los contactos que
controlan la compuerta de valvula seleccionando la opcién "Probar esta valvula". (Ver Figura 14)
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Figura 14: Herramienta de configuracion de apertura y cierre
de las compuertas de vailvula

Apertura de las compuertas de valvula

Control de apertura de las compuertas de valvula: Para abrir esta pantalla seleccione
Control de Apertura de la Valvula bajo Configuracion (ver "H" en la Figura 13a, pagina 12). Aqui
puede escoger cuando se debe abrir la compuerta de valvula seleccionada. Observe que puede
seleccionar mas de una opcion o ninguna si desea mantener cerrada una cavidad durante la
configuracion del proceso.

Abrir cuando el molde esté sujetado: Si esta casilla esta seleccionada, la compuerta de
valvula se abrira cuando el molde esté sujetado. Esta opcion es particularmente util para las clavijas
de valvula precalentadas en aplicaciones de policarbonato.

Abrir al comenzar la inyeccidn: Si esta casilla esta seleccionada, la compuerta de valvula se
abrira cuando comience la inyeccion (si es que todavia no se abrié cuando el molde se sujetd). Esta
funcién se puede usar como respaldo en caso que la sefial de Molde Sujetado por alguna razén no
se active. Al iniciar un nuevo trabajo esta casilla siempre esta seleccionada.

Abrir cuando se cierra otra compuerta de valvula - Vea el Manual de Aplicaciones para
obtener detalles sobre las secuencias para cavidades alternadas.

Abrir al llegar a esta presion - Ver detalles en el Manual de Aplicaciones - Linea de moldeo
secuencial
Sensor de apertura de la compuerta: Nombre del sensor de presién para configurar la
apertura de la compuerta
Abrir al llegar a esta presion: Abrir cuando la presion llegue al valor configurado
Unidades de presién: Unidades para el valor de la presion

Abrir al llegar al volumen de inyeccion - Ver detalles en el Manual de Aplicaciones -
Equilibrio o linea de moldeo secuencial

Punto de ajuste del volumen: Ver letra ‘C’ en la pagina 11

Unidades de volumen: Unidades en que se muestra el volumen

RJG, Inc. 15 Manual de las Compuertas de Valvula



RJG, Inc.
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Select options to OPEN valve gate #1 Test this . .
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Figura 15: Herramienta de configuracion de apertura de las compuertas de valvula,
continuacion

Apertura de las compuertas de valvula, continuacién

O. Abrir al llegar a esta temperatura: Sitiene un sensor de temperatura de cavidad instalado en el
molde puede usarlo para abrir la compuerta de valvula. Esto es particularmente util en procesos tales
como espuma estructural o acufiacion en los que no hay presion en el material cuando pasa por el
sensor. El eDART® detecta el rapido aumento de temperatura incluso sin presion.

Como el sensor de temperatura solo detecta un rapido aumento, el valor que ingresa a la derecha es
en realidad un volumen del tornillo DESPUES que el frente de flujo llega al sensor. Por lo tanto, si el
sensor esta instalado en una posicién ligeramente aguas arriba de donde desea que la compuerta se
abra puede indicarle al controlador que permita que el tornillo avance un cierto volumen antes de abrir
la compuerta de valvula. El valor del volumen es el aumento de volumen con respecto al que existia
cuando el frente de flujo llegé al sensor.

P. Abrir al llegar a este tiempo: No recomendamos basar la apertura en el tiempo porque este no es
una opcion robusta. Sin embargo, si esta reemplazando un control de compuerta de valvula mas antiguo
del tipo que se basaban en el tiempo por el control eDART® es posible que desee ingresar la antigua
configuracion de tiempo como punto de partida. Luego, una vez que el proceso se haya estabilizado
puede usar la opcion "Convertir a Presion" (del menu "Configuracion” de la ventana principal) para
desactivar los controles basados en el tiempo y empezar a controlar en base a la presién. Si no tiene
sensores de presion de cavidad puede usar la opcién "Convertir a Volumen" para crear puntos de ajuste
basados en el volumen y desactivar el control basado en el tiempo.
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Figura 16: Cierre de las compuertas de valvula

Cierre de las compuertas de valvula

Q. Habilitar cierre basado en la presidn: Seleccione la casilla "Presién en" para hacer que la
compuerta de valvula se cierre cuando la presion del sensor a la derecha llegue al nivel configurado. Si
esta opcion esta habilitada, este valor se puede configurar desde la pantalla principal de la herramienta
Compuertas de Valvula (Figura 7).

Sensor para cierre de la compuerta de valvula: Seleccione el sensor (presién del plastico) que
desea usar para cerrar la compuerta de valvula al llegar al nivel de presién indicado a la derecha.

Cierre basado en la presion: La compuerta de valvula se cerrara cuando la presion (del plastico)

en el sensor seleccionado llegue al nivel configurad. Este valor se puede ajustar rapidamente desde la
pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula en la columna de presion de cierre. Observar
que si usa "Inyeccion" la presién mostrada NO es presion hidraulica sino presion del plastico (presion
hidraulica * coeficiente de intensificacion).

Unidades de presion de cierre: Estas son las unidades para la presion a la izquierda. El valor de
presion que aparece en la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula también se fija en
estas unidades (aun cuando las unidades no aparecen alli).

Cerrar durante: Ver Manual de Aplicaciones.

R. Cerrar al llegar a este volumen: Seleccione la casilla "El volumen de inyeccion llega a" para hacer
que la compuerta de valvula se cierre cuando el volumen de inyeccion llegue a determinado nivel.

Use esta funcion como un respaldo para el control basado en la presion, por si nunca se alcanzan las
presiones especificadas. Esto es particularmente importante en sistemas con cavidades alternas donde
la primera cavidad se debe cerrar para abrir la segunda cavidad antes de que la maquina acelere para su
siguiente etapa de llenado.

También puede usar control basado en el volumen si no tiene sensores de presion de cavidad. El
proceso se controlara bastante bien, excepto por las variaciones de las fugas del anillo de verificacion
y las variaciones de la compresibilidad del material.

Cerrar en el punto de ajuste del volumen: Configure esto para el volumen (carrera * superficie del
tornillo) en el cual desea que la compuerta de valvula se cierre (en las unidades indicadas a la derecha).
Este valor se puede ajustar rapidamente desde la pantalla principal de la herramienta Compuertas de
Valvula en la columna de volumen de cierre.

Unidades de volumen: Estas son las unidades para el punto de fijacion del volumen a la izquierda.
El valor de volumen que aparece en la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula
también se fija en estas unidades (aun cuando las unidades no aparecen alli).
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Figura 17: Herramienta de configuracion de cierre de las compuertas de valvula,
continuacion

Cierre de las compuertas de valvula, continuacién

S.

Cerrar al llegar a esta temperatura: Si tiene un sensor de temperatura de cavidad instalado en el
molde puede usarlo para cerrar la compuerta de valvula. Esto es particularmente Gtil en procesos tales
como espuma estructural en los que no hay presién en el material cuando pasa por el sensor. Puede

ser especialmente util para cerrar una valvula de ventilacion motorizada. El eDART® detecta el rapido
aumento de temperatura incluso sin presion.

Como el sensor de temperatura solo detecta un rapido aumento el valor que ingresa a la derecha es en
realidad un volumen del tornillo DESPUES que el frente de flujo llega al sensor. Por lo tanto, si el sensor
esta instalado en una posicién ligeramente aguas arriba de donde desea que la compuerta se abra puede
indicarle al controlador que permita que el tornillo avance un cierto volumen antes de abrir la compuerta
de valvula. El numero del volumen es el aumento de volumen con respecto al que existia cuando el frente
de flujo lleg6 al sensor..

Cerrar cuando se desactiva la inyeccién hacia adelante: Este es una especie de "ultimo recurso”

para cerrar la compuerta de valvula al final de la inyeccién hacia adelante antes que el tornillo comience
su recorrido. Por defecto esta opcién esta activada, como una medida de respaldo en caso que no

se alcancen o no se hayan configurado la presion y el volumen Desactive esta opcién para agregar o
descargar material durante la retencion.

Cerrar al llegar a este tiempo: Este control cerrara la compuerta de valvula esta cantidad de tiempo
después del inicio de la inyeccion. Este es un respaldo en caso que no funcionen la presion y el volumen.
Sin embargo, si las velocidades de la maquina cambian, la cantidad de material que se inyecta en el
tiempo configurado puede variar y provocar rebabas o moldeadas incompletas. En general el control por
tiempo solo se deberia usar al transferir desde una secuencia mas antigua basada en el tiempo.
Sujecion del molde desactivada: Esta opcion se ve en negrita porque no se puede desactivar. Todas
las valvulas se deben cerrar al final del ciclo para evitar derrames o descargas sobre un operario.

Abrir nuevamente este tiempo después de la transferencia: En algunos procesos (por ejemplo piezas
de paredes gruesas) es posible que usted desee aplicar presidon de sujecion al material después que
todas las valvulas se hayan cerrado y la maquina transfiera a retencion. Active esta funcién seleccionando
la casilla a la izquierda. Luego puede indicar cuanto tiempo después de la transferencia desea que la
valvula se abra nuevamente. En la mayoria de los casos este valor seria cero (para abrir nuevamente
cuando se produce la transferencia). Pero puede que algunas valvulas en realidad no se hayan cerrado
correctamente en el momento de la transferencia, particularmente si se mueven lentamente. En este caso
quizas usted desee demorar ligeramente la reapertura para evitar el retroceso de material de una cavidad
a la otra. En este caso puede aumentar cuanto tiempo después de la transferencia desea que la valvula
se abra nuevamente.
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Seguridad de los puntos de ajuste

General Settings...

Convert to Yolume...
Convert to Pressure...

; ———_ Figura 18: Seguridad de
Setpoint Safety... > los puntos de ajuste

Test VEs...

Setpoint Security (2 x

m o O W >»

Figura 19: Seguridad de los puntos de ajuste

A. Seguridad de los puntos de ajuste: Para abrir esta pantalla seleccione Seguridad Puntos de
Ajuste del menu Configuracion General de la herramienta Compuertas de Valvula. Aqui puede habilitar
seguridad para ciertos parametros numéricos tales como los puntos de ajuste.

B. Habilitar seguridad de los puntos de ajuste: Cuando esta casilla esta seleccionada las
caracteristicas de seguridad descritas a continuacion estan activas. Cuando no esta seleccionada puede
modificar la presion de cavidad y otros puntos de ajuste como prefiera.

Recomendamos que use la seguridad para ayudar a evitar el empaque excesivo de un molde, por
ejemplo la adicién de un cero de mas al ingresar un valor numérico.

C. Aumentar nivel de prevencion: Cuando la seguridad esta habilitada, si intenta aumentar el valor
configurado para un parametro mas que el porcentaje indicado aparecera un mensaje solicitando su
confirmacion.

D. Disminuir nivel de prevencion: Cuando la seguridad esta habilitada, si intenta disminuir el valor
configurado para un parametro mas que el porcentaje indicado aparecera un mensaje solicitando su
confirmacién

E. Permitir anular: Sila seguridad esta activada y se supera uno de los limites de modificacion, el
programa muestra una pregunta a tal efecto. Si la casilla "Permitir anular" esta seleccionada usted podra
hacer el cambio de todos modos. Si esta casilla no esta seleccionada el mensaje simplemente dira que
usted ha excedido la configuracion de seguridad y el cambio no se aplicara.
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Preguntas frecuentes

P.

He terminado de configurar el trabajo y quiero ejecutar el
control de compuertas de valvula pero no encuentro la pantalla
correspondiente. ; Qué ocurre?

1. Haga clic en el menu principal y seleccione Architect.

2. Haga clic en la ficha Controles y busque el icono de la herramienta
de control de las compuertas de valvula.

3. Use el raton para arrastrar el icono de la herramienta de control de
compuertas de valvula y colocarlo en el area de trabajo azul.

4. Guarde los cambios y salga haciendo clic en el boton X.

No veo el icono de la herramienta de control de compuertas de
valvula bajo la ficha Controles de Architect.

Instale el software de control de compuertas de valvula desde el CD
de Herramientas Opcionales que recibio de RJG. Para hacerlo debe
establecer una conexion de red con la computadora desde la cual va a
instalar el software.

¢ Qué senales de la maquina debo tener para ejecutar la aplicacién
de control de compuertas de valvula?

Como minimo debe tener las sefales Inyeccion hacia Adelante,
Recorrido del Tornillo y Molde Sujetado.

éSe requiere transferencia 'V -> P?

Generalmente si. Si después que se cierran todas las compuertas el
eDART® no puede transferir la prensa para que abandone el control
basado en la velocidad, entonces la prensa continuara intentando
inyectar. Esto puede acumular presion y provocar pérdidas o dafiar
el multiple.

Ademas, en la ficha Transferencia V ->P del eDART® puede seleccionar
respaldos para evitar la sobrepresurizacion del multiple
o de una o todas las cavidades en la herramienta.

Si desea mas informacion comuniquese con el departamento de Asistencia
al Cliente de RJG, Inc. llamando al 231-947-3111 o escribiendo a support@rjginc.com.
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Una aplicacion de compuertas de valvula secuenciales

Proponemos tres esquemas diferentes para controlar compuertas de valvula secuencialmente en una
pieza larga y plana. Observe que siempre que podemos hablamos de "volumen", no de posicion del
tornillo. Esto "normaliza" sus moldes sobre todas las maquinas de modo que la configuracion de los
controles sera la misma independientemente del diametro del tornillo.

Compuerta de Compuertade Compuertade Compuertade Compuerta de

Vdalvula #4 Vdlvula #2 Vdalvula #1 Vdalvula #3 Vdalvula #5
5 5 5 5 5
( PST #4 PST #2 PST #1 PST #3 PST #5 )

A. Control del volumen de la moldeada

Aunque el ejemplo anterior muestra sensores inmediatamente después de cada compuerta
("PST" significa posterior a la compuerta), supongamos que en un molde determinado
usted no tiene estos sensores. Para evitar las lineas de flujo usted deberia hacer una serie
de moldeadas incompletas, registrando el volumen en cada moldeada ("Pico, Volumen

de Moldeada") apenas pasa la siguiente compuerta. Luego deberia configurar el control

de apertura para que cada compuerta se abra al llegar al volumen encontrado (mas una
pequena tolerancia). Los controles de apertura se verian de la siguiente manera:

¢ Lacompuerta #1 se abre en la inyeccion hacia adelante. Esta seria la Unica compuerta
para la cual estaria seleccionada la casilla "comienzo de la inyeccion" en la pantalla de
control de apertura de las compuertas de valvula.

¢ Las compuertas #2 y #3 se abren en el volumen donde ya ha fluido material a través de
las mismas.

¢ De manera similar, las compuertas #4 y #5 se abren en volumenes casi llenos.

¢ Después que el material practicamente haya llegado al final de la cavidad (a alta
velocidad), usted deberia desacelerar la maquina a una velocidad de empaque,
digamos alrededor de 10% de la velocidad de empaque para un valor inicial.

¢ Luego cada valvula se debe configurar para que se cierre en un cierto volumen.
Experimentando, usted deberia poder encontrar un volumen que empaque
correctamente esa parte del molde, asumiendo que el equilibrio no cambia de
moldeada a moldeada. Finalmente, una vez que todas las compuertas se cierran, el
control de las compuertas de valvula transfiere la maquina a presién de retencion.
Alternativamente, se podria usar una etapa de retencion para empacar la pieza. En
este caso usted deberia cerrar las compuertas de valvula al final de la inyeccion hacia
adelante seleccionando la casilla "Desactivacion de la Inyeccién hacia Adelante" en la
pantalla de Control de Cierre de Valvulas.

¢ Como todas las compuertas estan cerradas, puede quitar la presion de retencion el
tiempo suficiente para enfriar alrededor de cualquier nucleo tirante y luego finalizar la
inyeccion (en base al tiempo) e iniciar el tornillo.
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B. Control del empaque basado en la presion de cavidad

Si tiene sensores de presion de cavidad, puede ingresar puntos de ajuste para cerrar cada
valvula al llegar a una presion de empaque determinada. Aun podria usar parametros de
volumen para abrir las valvulas secuencialmente, pero esto podria causar variacién con las
fugas del anillo de verificacidn. Para evitar este problema puede usar el tercer enfoque descrito
a continuacion.

En este esquema, se configura cada compuerta para que se cierre cuando el sensor asociado
llega a un punto de ajuste. En la pantalla Control de Cierre de Valvulas deberia seleccionar la
ubicacion de sensor mas cercana al punto de control para esa valvula. No seria necesario que
fuera posterior a la compuerta si el sensor esta en el centro de la cavidad o en otra ubicacion.
Puede ingresar un punto de ajuste del volumen en la pantalla Control de Cierre de Valvulas
como un respaldo en caso que la presion en ese sensor nunca llegue a su punto de ajuste.

Observar que el control basado en la presion de cavidad puede operar con sefales ascendentes
o descendentes. Por lo tanto, puede permitir que una cavidad empaque hasta una presién
mayor que la requerida y luego descargue un poco antes de cerrar la compuerta. Usando este
esquema puede obtener menores gradientes de presion sobre la pieza, pero debe transferir
la maquina una vez que todas las compuertas de valvula se hayan cerrado.

C. Control de las lineas de moldeo basado en la presion de cavidad

Finalmente, usted podria usar la presién de cavidad para abrir y cerrar las compuertas de
valvula (excepto la #1, que se debe abrir en la inyeccion hacia adelante). Podria configurar el
punto de ajuste de apertura para que "detecte" el frente de flujo y abra la compuerta de valvula
cuando pase por la misma. Para hacer esto configure el valor de apertura para una presién
baja, digamos 100 psi, en el sensor préximo a la compuerta. Como respaldo, en la pantalla de
control de apertura de las compuertas de valvula ingrese un punto de ajuste del volumen.

Igualmente puede cerrar las compuertas como en la seccién B para controlar el empaque.

Este ultimo esquema parece fabricar las piezas mas consistentes posibles, evitando las lineas
de moldeo y empacando todas las partes de la pieza hasta la misma presidén o hasta una
presion especificada.
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Control independiente de cavidades

En este método de control todas las cavidades se llenan y empacan simultaneamente. El eDART®
controla las compuertas de valvula de cada cavidad individualmente usando la presion en cada cavidad.
Esto controla la presion de empaque final, tipicamente mejorando el control de las dimensiones en
las piezas de multiples cavidades.
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Configuracion del control de las compuertas de valvula

Para cada fila en la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula, haga clic en el botén
Configuracion, seleccione Control de Apertura de Valvula y asegurese de que esté seleccionada
la opcion "Inicio de la InyeCC|on También se pueden usar otros métodos, pero este es el punto de

partida. | Valve Gate Open and Close Setup T x

Empiece por || Select options to OPEN valve gate #1 Test this Y
seleccionar | _|Mold Clamped ON valve...
el método "Inicio '
de la Inyeccién” i/ Injection Start Copy this
para la apertura de : o S, T | gate setup...
las compuertas de ; _| On close of gate(s): elect...
valvula. 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

Figura 8: Pantalla de configuracion del control de apertura
de las compuertas de valvula

Luego para cada fila en la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula haga clic en
el boton Configuracion y seleccione Control de Cierre de Valvulas. Seleccione el método "Presion
en" para cerrar las compuertas y luego elija cual sensor de presidén usara para controlar el cierre de
cada valvula. Recomendamos que use los sensores de control posteriores a la la compuerta y que
haga coincidir el numero de cavidad con el numero de compuerta de valvula (en nuestro ejemplo
"Post compuerta #1" cierra la compuerta #1).

. Select options to Cl OSE valve gate #1

Ahora seleccione | 5| b

5 |_A7 Pressure at |Post Gate ##vy v|l=| [E~dpsi T ]
el mg'todo de — Comience la
preS|or|1 para | Pressure Rising | configuracion
cerrar las _|Injection volume reaches I 0.000 Icu. in ﬂ con una
compuertas 2
de valvula _| Close on temperature at I j + 0 presion

' e T “om elevada.
. hjection Forw: :

Seleccione __—
esta casilla [ I 0.000 seconds after injection start
COmo uhna W Mold Clamped OFF
medida de
respaldo _|Re-open I 0.00 second(s) after V-=>P transfer

Accept & Close

Figura 9: Pantalla de configuracion del control de cierre de
las valvulas

Observe ademas que hemos elegido una presion muy alta en el sensor para ayudar a configurar
nuestro proceso. Esto evita que el control de las compuertas de valvula cierre alguna compuerta
durante la configuracion del proceso hasta que hayamos realizado el estudio reolégico y configurado
la posicion de "llenado rapido a empaque lento".

NOTA: Normalmente deberia dejar la casilla "Desactivacion de la Inyeccion hacia Adelante" seleccionada.
De este modo la compuerta siempre se cerrara al finalizar la inyeccion y estara lista para abrirse
en el ciclo siguiente.
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Configuracion del proceso

Aqui se configura el proceso basico. Este método tiene algunos pasos adicionales, pero es la manera
mas segura de configurar el proceso.

1. Configuracion inicial de la prensa
Como estara llenando a alta velocidad (V1) y luego al acercarse al final de la cavidad transferira a
una velocidad menor (V2), usted debe configurar al menos dos perfiles de velocidad en la prensa. Por
ahora, configure la posicién donde transfiere de V1 a V2 en la misma posicion donde transfiere para
salir de la 1ra Etapa (Transferencia V-> P). De este modo no usara V2 hasta mas adelante cuando
configure la velocidad de empaque.

2. Establecer una configuracién de velocidad de llenado
Realice un ensayo reoldgico en el molde para determinar un rango de velocidades de llenado en el
cual el proceso se ejecutara de la manera mas consistente posible. En general lo mejor es usar una
velocidad de llenado tan rapida como sea posible sin dafar el molde ni sacrificar la calidad de las
piezas.

3. Restablecer la posicion de transferencia V1 -> V2 en la maquina
Dependiendo de la velocidad de llenado usada en el paso anterior, puede que su pieza esté
incompleta. Para que la pieza esté 95% llena en la transferencia, configure la posicion V1 ->V2y
la posicién de transferencia V -> P de la prensa de modo que la pieza solo se llene con V1. Esto se
puede hacer configurando el proceso para que fabrique una pieza solo llenada y luego regulando la
posicion de transferencia hasta que la primera pieza solo llenada esté 90-95% llena. Para hacer una
pieza solo llenada configure la presion y el tiempo de retencion en cero. Cuando la prensa transfiera
a la 2da Etapa la inyeccién hacia adelante finalizara inmediatamente, haciendo que las compuertas
de valvula se cierren.

4. Ajustar el equilibrio de cavidad a cavidad
Una vez que haya elegido las velocidades de llenado, ajuste las temperaturas de las puntas para

eliminar desequilibrios. Esto se puede lograr haciendo moldeadas incompletas y ajustando las
temperaturas de las puntas hasta que los pesos de las piezas solo llenadas sean iguales en todas las
cavidades.

5. Configurar la velocidad de empaque (V2) en la maquina
Configure un perfil de velocidad para la 2da etapa en la prensa. Inicialmente esta velocidad sera
aproximadamente igual a 10% de la velocidad de llenado configurada. Para comenzar, no cambie
la posicién de transferencia. En un momento aumentara la transferencia V -> P, pero no antes debe
probar los controles del eDART®.

6. Probar los controles del eDART®
Tome nota del valor "Pico, Volumen de moldeada" en la herramienta Valores del Ciclo o el valor
del cursor en el grafico de ciclo en el punto donde la curva de volumen alcanza su valor pico. En la
herramienta de transferencia V -> P, seleccione el método de transferencia "Volumen de Inyeccién" e
ingrese el "Pico, Volumen de Moldeada" como valor de ajuste. A continuacion regrese a la prensa y
aumenta gradualmente la posicion de transferencia V -> P. El eDART® deberia asumir el control de
la transferencia V -> P y la prensa deberia continuar transfiriendo en la misma posicion, fabricando la
misma pieza solo llenada. Si realmente quiere estar seguro, reduzca significativamente la posicion de
la transferencia V -> P en el eDART® y observe si la pieza solo llenada se hace mas pequefa.

7. Configurar la posicion de transferencia de la prensa de modo que el eDART® controle la transferencia
V->P
Una vez que esté seguro de que la prensa esta transfiriendo correctamente usando la herramienta de
transferencia V -> P de eDART®, puede configurar la posicion de la transferencia V -> P en la prensa
a un punto donde el eDART® siempre transfiera en primer lugar. Una vez que haya terminado de
configurar el proceso deberia llevarla nuevamente a una posicién donde actue como un respaldo en
caso que por algun motivo el control del eDART® falle.

8. Empacar las cavidades usando la herramienta de transferencia V -> P
Ahora aumente el punto de ajuste en la herramienta de transferencia V -> P hasta que una de las
cavidades esté correctamente empacada. Cuando esto ocurra tome nota de la presion pico para esa
cavidad usando el valor del cursor que se visualiza en el grafico de ciclo o el valor que se muestra en la
herramienta Valores del Ciclo. Por ejemplo, si la cavidad #4 es la primera en empacar, busque el valor
"Pico, Post Compuerta #4". Lo usara en el siguiente paso.
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9

10.

. Ingresar los valores de presidn de cavidad en la herramienta Compuertas de Valvula (cavidad 1)
En la herramienta Compuertas de Valvula, busque la compuerta de valvula que controla la cavidad que
ahora esta totalmente empacada. En el ejemplo del paso 8 ésta seria la cavidad #4. En la columna de
presion de cierre, ingrese un valor ligeramente menor que la presion de cavidad pico para esa cavidad
(en el ejemplo del paso 8, el valor "Pico, Post Compuerta #4). Ahora la compuerta de valvula se deberia
estar cerrando por medio de la presion de cavidad.

Ingresar los valores de presién de cavidad en la herramienta Compuertas de Valvula (Cavidades
restantes)

Repita los dos pasos anteriores para cada una de las cavidades. Esto se hace aumentando el punto de
ajuste del volumen en la herramienta de transferencia V -> P y luego, a medida que cada cavidad empaca,
ingresando el punto de ajuste de la presién de cavidad para esa cavidad en la herramienta Compuertas
de Valvula. Continte realizando este proceso hasta que todas las cavidades estén transfiriendo usando
control basado en la presion de cavidad. A medida que las cavidades comiencen a cerrarse, es posible
que aumente la velocidad de empaque de las cavidades restantes. Tal vez desee configurar perfiles de
velocidad mas baja adicionales en la maquina hacia el final del empaque para desacelerar el empaque
en las cavidades que aun no se han cerrado.

Ahora la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula se deberia ver asi (después que
todas las valvulas se hayan cerrado):

RJG,

Puntos de ajuste de la presion de cierre ingresados
para cada cavidad (con diferentes presiones) para
cerrar cada compuerta de valvula

Aun no se han activado puntos de ajuste
para el volumen de cierre como respaldo

Los campos en la
columna Presién
de Cierre deberian
verse de color azul
para indicar que
las compuertas
realmente se
cerraron cuando se
lleg6 a la presion
configurada

Valve Gates
N
Valve Gate Status Close at Pressure

[
Close at Yolume |

0

0
0
0

Settings Menu...
-l

La salida del control de Transferencia V -> P se iluminara brevemente
cuando todas las compuertas de valvula se cierren y se apagara
nuevamente tan pronto como la maquina transfiera

Figura 10: Ingresar puntos de ajuste de la presion de cavidad en la pantalla Compuertas de Valvula

El gréafico de m
ciclo se vera
parecido al -
siguiente: -
m Observe el aumento de la
— — — —velocidad de empaque en ———
VoL #1y #2 al cerrar #3 y #4
G.0s #1
G.Cls 22 Cuando la ultima / Cada escalén
S I compuerta se cierra ascendente del
- la herramienta de grafico muestra
7 transferencia V -> P el tiempo en que
G.Os #4 transfiere la maquina — la compuerta de
a retencion. -, valvula se cierra.
IH.J Esta maquina tiene un retardo V -> P hasta que se detiene la ipyecci()_n.\g’
Figura 11: Curvas de presion de cavidad en el grdfico de ciclo
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Configuracién de respaldos

Volumen de inyeccién

Configure un punto de ajuste del volumen de

inyeccion de respaldo en la herramienta de

transferencia V -> P por si acaso ninguna de

las valvulas se activa (aproximadamente 10% Velocity to Pressure Transfer Control
mayor que la ultima configuracion que tuvo en || s @ Trom low s
esta herramienta para transferencia a volumen).
Suponiendo que durante la configuracion la ultima

compuerta de valvula en cerrarse (en el ejemplo
la #1) tenia su presion configurada como 6250 psi
(ver Figura 10) cuando el volumen de la moldeada Figura 12: Volumen de inyeccién de respaldo (pantalla
erade 1.48 in.2, entonces deberia ingresar 1.6 in.? Transferencia V -> P)

como el volumen de inyeccion para la transferencia,

tal como se muestra en la Figura 12.

B Tl
at |Post G

- Una vez que esté funcionando, la luz Activa para volumen en la herramienta de transferencia V
-> P no deberia encenderse (verde) bajo condiciones normales. La transferencia de la maquina
de velocidad a presién es activada por el cierre de todas las valvulas, no por haber alcanzado un

volumen de moldeada de 1.6 in.3.

Presion de la cavidad

Ahora que las compuertas de valvula se estan cerrando en base a la presion de cavidad es importante
configurar respaldos para evitar que se produzcan dafios si por alguna razén el sensor no ve la presion (por
ejemplo debido a un problema mecanico). Para hacerlo ingrese un punto de ajuste del volumen de inyeccion
de respaldo en la pantalla Control de Cierre de Valvulas. Este punto de ajuste deberia ser ligeramente
mayor que el volumen real de moldeada en el cual la compuerta se esta cerrando actualmente. Determine
el volumen de moldeada en que se esta cerrando cada compuerta (usando el gréfico de ciclo) y configure el
volumen de inyeccion de respaldo de cada cavidad un 10% mas grande. Esto evita que la variacién del anillo
de verificacién y el material provoquen una transferencia anticipada pero aun asi evita que se produzcan
dafos si la presion no es detectada.

Por ejemplo, las compuertas #3 y #4 se cierran cuando el volumen de la moldeada es 1.455in.% y las compuertas
#1 y #2 se cierran cerca de 1.48 in.® En este caso deberia configurar el volumen de inyeccién de respaldo
para las compuertas #3 y #4 como 1.6 in.® y para las compuertas #1 y #2 como 1.63 in.2. La siguiente pantalla
muestra la configuracion del Ultimo volumen de inyeccién de respaldo (compuerta #4).

Método \ Select options to CLOSE valve gate #1
de control

primario I/ Pressure at IEnd of Cavity #1 | - | 2000 Ipsi T
Respaldo #1 \ I Pressure Rising j
Configure este
valor ligeramente /| Injection volume reaches I 2.000 I[:u. in j

por encima del _| Close on temperature at I |+ 0
volumen de ]|
moldeada en el i/ Injection Forward OFF cu. in
cual la compuerta sl e

actualmente se 1 I 0.000 seconds after injection start

esta cerrando W Mold Clamped OFF

Figura 13: Presion de cavidad de respaldo (pantalla de control
del cierre de las valvulas)

v IMPORTANTE: Una vez que esté funcionando observe la pantalla Compuertas de Vilvula y verifique
que todos los valores de la columna "Presion de Cierre" estén destacados en color
azul. Si no lo estdn significa que el proceso no esta siendo controlado por la presion
de cavidad, lo que provocard mas variacion.
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Como evitar variaciones entre cavidades: Control del "Rango"

Podria ocurrir que un tapén frio bloquee el material evitando que ingrese en una cavidad. En este caso
la cavidad bloqueada no alcanzara su punto de ajuste de la presion y no se inyectara la cantidad total
de material. Si hay dos cavidades, esto hara que todo el material se dirija a una sola cavidad antes
de que se dispare alguno de los respaldos, posiblemente causando graves dafios a dicha cavidad.

Para evitar este problema usamos la funcién para multiples cavidades de eDART® para configurar
un respaldo en un nivel de presion "fantasma" llamado "Rango". El valor "Presion del Plastico, Post
Compuerta #Rng" siempre es la diferencia entre el mayor y el menor valor de sensor Post Compuerta
en cada instante. El siguiente ejemplo corresponde a un molde que solo tiene sensores en el extremo
de la cavidad (EOC).

EOC #2
EOC #1

Sube la ultima
cavidad, disminuye
el rango.

EOC #Rnyg 2.264  Lacurva#Rng
comienza después
EQC #4 de EOC#3 ya que las \L'
otras son ~0.
EOC #3 825
Riras Aqui el rango

es alrededor
de 295.

Figura 14: Curvas "Presion del Pldstico, Post Compuerta #Rng" en el grafico de ciclo

De modo que puede configurar un punto de ajuste de transferencia de la maquina en "Presién del
Plastico, Post Compuerta #Rng" (en la herramienta Transferencia V -> P) igual que si fuera un sensor
real. Esto evitaria que la diferencia entre cavidades supere un determinado rango. En nuestro ejemplo
configuramos un rango de 2500 psi, un valor que bajo circunstancias normales nunca se deberia
exceder.

Velocity to Pressure Transfer Control

Figura 15: Ingresar un punto de ajuste de la transferencia en Post Compuerta #Rng
(pantalla Transferencia V a P)

Post Gate #Rng =l

Si la diferencia entre dos cavidades cualquiera es mayor que 2500 psi la maquina transferira antes
que puedan producirse danos.
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Referencias para la herramienta Control de
Compuertas de Vdlvula

La funcién basica de la herramienta de control de las compuertas de valvula es abrir las compuertas
de valvula en respuesta a ciertos eventos especificos que se producen durante el ciclo y cerrarlas en
respuesta a otros. Generalmente el esquema mas potente para obtener piezas de calidad consiste
en usar la presiéon de cavidad. La herramienta de control de las compuertas de valvula también
permite configurar eventos de apertura y cierre en base al volumen inyectado (carrera) o el tiempo.
Esta herramienta también transfiere la maquina de velocidad a presion (retencion) una vez que todas
las compuertas de valvula se han cerrado. Esto le permite reducir la presion de retencion e iniciar la
recuperacion (recorrido del tornillo) de manera anticipada, lo que puede acortar el tiempo del ciclo o
bien mejorar la mezcla y el plastico fundido (si es que aun se requiere el tiempo de enfriamiento).

Valve Gates (Mold: Temperature_Simulation)

Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close at Volume |
0 2400 ]
0 4000 0
0 0
0 0

4500
0

Settings Menu...
o |

Figura 42: Herramienta de control de las compuertas de valvula

La pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula (ver figura anterior) lista por su nombre
(o por su numero) todas las compuertas de valvula que encuentra el sistema. Los nombres se asignan
a las compuertas de valvula cuando sus médulos OR2-D identificados por primera vez por el eDART®
al ser iniciado. Estos se configuran en la herramienta Ubicacion de los Sensores.

Valve Gate NUmero (o nombre) de la compuerta de vdlvula

Este es el identificador que le dio a la compuerta de valvula cuando selecciond su
ubicacién en la herramienta Ubicacién de los Sensores. Las compuertas de valvula
pueden ser controladas por varias entradas diferentes, de modo que una compuerta
de valvula no siempre esta directamente asociada con una cavidad.

Status Estado

Esta columna muestra el estado de cada compuerta de valvula durante el ciclo
(abierta o cerrada). Se usa el color rojo para las compuertas cerradas y verde para las
abiertas (ademas de un icono). Si el estado muestra "Sin Ctl." significa que todavia
no se ha operado la compuerta de valvula o el médulo OR2-D correspondiente esta

desconectado.
Open at Yolume |
General Setiings...
: Convert to Volume...
Settings Menu...|  Men( de configuracién s Fo S

El menu de configuracién contiene la configuracion general | Setpoint Safety...
para este control de compuerta de valvula. Test All Valves...

Settings Menu... E
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Close at Pressure

Close at Volume

Setup I

RJG, Inc.

Cerrar vdlvula al llegar a este nivel de presiéon

Cuando la presion en la cavidad del sensor seleccionado llegue a este nivel la valvula
se cerrara. Si este campo esta destacado en azul, la valvula se cerro al llegar a esta
presién de cavidad.

La presién también debe estar yendo en la direccién seleccionada en la pantalla de
control del cierre de las compuertas de valvula (Figura 44). Puede usar una caida
de presion para cerrar una compuerta si desea una descarga controlada luego del
empaque. Los valores de esta columna se muestran en las unidades seleccionadas
en la pantalla de control del cierre de las compuertas de valvula (Figura 44).

Si no tiene sensores de presion de cavidad para control, la compuerta de valvula se
puede programar para que se cierre al llegar a un volumen de moldeada determinado
(Ver "Cerrar la valvula al llegar a este volumen").

Si el valor esta en gris y no se puede modificar, el control basado en la presion
de cavidad no esta habilitado. Abra la pantalla pantalla de control del cierre de las
compuertas de valvula (Figura 44) y seleccione la casilla "Presion en".

Cerrar vdlvula al llegar a este volumen

La valvula se cerrara cuando el volumen (calculado como el producto entre la carrera
y la superficie del tornillo) llegue a este nivel. Si este campo esta destacado, la
valvula se cerrara al llegar a un volumen determinado.

Los valores de esta columna se muestran en las unidades seleccionadas en la
pantalla de control del cierre de las compuertas de valvula (Figura 44).

Sitambién esta usando presion de cavidad, el primer parametro que llegue al valor
configurado (presién o volumen de cavidad) cerrara la valvula. Por lo tanto, se puede
utilizar la configuracién de volumen como respaldo en caso de que la presion de
cavidad nunca llegue al valor configurado.

Si el valor esta en gris y no se puede modificar, el control de cierre basado en el
volumen no esta habilitado. Abra la la pantalla de control del cierre de las compuertas
de valvula (Figura 44) y seleccione la casilla "El volumen de inyeccién llega a".

Open and Close Setup

©
Conﬁguracion Select options to OPEN valve gate #1 ?:WMJEI

_IMold Clamped ON

Cada compuerta de valvula tiene configuraciones separadas
para los controles de apertura y cierre. Puede ingresar estas
configuraciones haciendo clic en el botén Configuracion de cada

s . - ‘Select options to CLOSE valve gate #1
valvula y escogiendo en el menu ya sea el control de apertura | vumswes e g=[ = =1

o el control de cierre de la valvula (ver paginas 36-39). R

_I Close on temperature at. |+ 0
A H H & ijection Forward OFF | cuin
Ademas, puede probar el funcionamiento de los contactos qUE | s smssrmeionsin

 Mold Gamped OFF

controlan la compuerta de valvula seleccionando la opcion | s v
"Probar esta valvula" (ver pagina 44). T T

Luz de la salida de control

Esta luz esta encendida (y asi lo dice) siempre que los contactos de relé para
transferir la maquina estan activados (cerrados). Vera que una vez que el programa
haya transferido la maquina de empaque (baja velocidad) a retencion (control de
presion), la salida permanece encendida hasta el final de la inyeccion
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V Control de apertura de las compuertas de valvula

Para abrir esta pantalla seleccione la opcion Control de Apertura de las Valvulas en el menu
Configuracion. Aqui puede escoger cuando se debe abrir la compuerta de valvula seleccionada.
Observe que puede seleccionar mas de una opcidon o ninguna si desea mantener cerrada una
cavidad durante la configuracién del proceso.

# Abrir cuando el molde esté sujetado

Si esta casilla esta marcada, la compuerta de valvula se abrira cuando el molde esté sujetado.
Este es probablemente el mejor método ya que la compuerta de la valvula permanece cerrada
hasta justo antes de la inyeccion y luego se abre después que hay algun chance de derrame.

L/ Abrir al comenzar la inyeccién
Si esta casilla esta seleccionada, la compuerta de valvula se abrira cuando comience la inyeccién
(si es que todavia no se abrié cuando el molde se sujetd). Esta funcién se puede usar como
respaldo en caso que la senal de Molde Sujetado por alguna razén no se active.

|? Abrir cuando se cierra otra compuerta de valvula

Use esta funcidon como control alternativo de las compuertas de valvula cuando una cavidad se
llena y empaca antes que empiece la siguiente.

Compuerta de valvula cuyo cierre abrira la otra compuerta de valvula
En el cuadro combinado seleccione la compuerta de valvula que al cerrarse abrira la otra
compuerta de valvula.

M Abrir al llegar a esta presidn

Esta casilla habilita la apertura de las compuerta de valvula al llegar a una determinada presion.
Esto se puede usar en un sistema de compuertas de valvula secuenciales para eliminar lineas
de moldeo abriendo una compuerta cuando el frente de flujo llega a un sensor. También se puede
usar para una especie de "inicio rapido", permitiendo que la presion de inyeccion se acumule
hasta cierto nivel antes de abrir la compuerta.

Sensor de apertura de la compuerta
Seleccione el sensor (presion del plastico) que desea usar para abrir esta compuerta de
valvula.

Abrir al llegar a esta presion

Seleccione el nivel de presién en el cual desea que la compuerta de la valvula se abra (use
la presién del plastico en el sensor mostrado a la izquierda). Observe que si usa “inyeccion”,
la presion mostrada NO es la presion hidraulica sino la presion del plastico (presion hidraulica
multiplicada por el coeficiente de intensificacion).

Unidades de presién
Unidades para la presion del plastico a la izquierda.
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# Abrir al llegar al volumen de inyeccion

Este método abrira la compuerta de valvula cuando el volumen de inyeccion (carrera * seccion
transversal del tornillo) llegue al valor mostrado a la derecha. Esto se puede usar para una especie
de "inicio rapido" en el cual la maquina comienza a inyectar y logra cierta compactacion de la
masa fundida antes de que la compuerta se abra. Dejar el punto de ajuste en cero causara que
la compuerta de valvula se abra justo cuando comience el llenado (después de usar la longitud

de descompresion).

Punto de ajuste del volumen

Nivel de volumen para el cual la compuerta de valvula se abre (en las unidades indicadas a la
derecha).

Unidades de volumen

Unidades para el punto de ajuste del volumen a la izquierda.

RJG, Inc.

Valve Gate Open and Close Setup e C

Select options to OPEHN valve gate #1 Test this . .
_|Mold Clamped ON valve...
k7 Injection Start Copy this
fjate setup...
_|0On close of gate{s): Felect... | -
_ | Pressure at j = I 0 Ipsi j
f/ 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

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

1 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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Control de cierre de las compuertas de valvula

Para abrir esta pantalla seleccione la opcion Control de Cierre de las Valvulas en el menu Configuracion.
Aqui puede escoger cuando se debe cerrar la compuerta de valvula seleccionada. Observe que es
posible seleccionar mas de una opcion.

” Habilitar cierre basado en la presién

Seleccione esta casilla para hacer que la compuerta de valvula se cierre cuando la presion en
el sensor a la derecha llegue al nivel configurado. Si esta opcion esta habilitada, este valor se
puede configurar desde la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula (Figura
7). Tipicamente esto se usaria para control de empaque. Cada compuerta de valvula se puede
controlar en forma separada para lograr consistencia entre las presiones de empaque en diferentes
ubicaciones de compuerta o cavidades.

Sensor para cierre de la compuerta de valvula
Seleccione el sensor (presion del plastico) que desea usar para cerrar la compuerta de valvula al
llegar al nivel de presion indicado a la derecha.

Cerrar al llegar a esta presion

La compuerta de valvula se cerrara cuando la presion (del plastico) en el sensor seleccionado llegue
a este nivel. Este valor se puede ajustar rapidamente desde la pantalla principal de la herramienta
Compuertas de Valvula en la columna de presion de cierre. Observe que si usa “inyeccion”, la presion
mostrada NO es la presion hidraulica sino la presion del plastico (presion hidraulica multiplicada por
el coeficiente de intensificacion).

Unidades de presion de cierre
Estas son las unidades para la presién a la izquierda. El valor de presion que aparece en la pantalla
principal de la herramienta Compuertas de Valvula también se fija en estas unidades (aun cuando
las unidades no aparecen alli).

Cerrar durante

Si selecciona "Presion en aumento”, la valvula se cierra cuando la presion en el sensor anterior llega
al nivel seleccionado mientras la presién estd aumentando (antes del pico). Si selecciona "Presion”
la valvula se cierra después del pico cuando la presion cae por debajo del valor seleccionado. Esto
resulta util para descargas controladas luego del empaque a fin de reducir los gradientes de presion
y dimensionales.

Si utiliza este método y la presion nunca sube hasta el nivel del punto de ajuste, la compuerta de
la valvula NO SE CERRARA con la presion.

Una vez que una valvula se cierra no vuelve a abrirse hasta el siguiente "evento de apertura" (por
ejemplo Molde Ajustado u otro control de apertura seleccionado).

# Cerrar alllegar a este volumen

Seleccione esta casilla para hacer que la compuerta de valvula se cierre cuando el volumen de
inyeccion llegue a un determinado nivel.

Use esta funcién como un respaldo para el control basado en la presion, por si nunca se alcanzan
las presiones especificadas. Esto es particularmente importante en sistemas con cavidades alternas
donde la primera cavidad se debe cerrar para abrir la segunda cavidad antes de que la maquina
acelere para su siguiente etapa de llenado.

También puede usar control basado en el volumen si no tiene sensores de presiéon de cavidad. El
proceso se controlara bastante bien, excepto por las variaciones de las fugas del anillo de verificacion
y las variaciones de la compresibilidad del material.
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Valve Gate Open and Close Setup (2 0

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

_ I 0.000 secohds after injection start cu. in

Select options to CLOSE valve gate #1

I/ Pressure at |Enu of Cavity #1 5| - | 2000 |psi [5]

Pressure Rising ﬂ

f/ Injection volume reaches I Z2.000 I[:u. in ﬂ
_|Close on temperature at I ﬂ + 1]
i/ 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 & Cose

Figura 43: Pantalla de control de apertura / cierre de las compuertas de valvula

Cerrar en el punto de ajuste del volumen

Configure esto para el volumen (carrera * superficie del tornillo) en el cual desea que la compuerta
de valvula se cierre (en las unidades indicadas a la derecha). Este valor se puede ajustar
rapidamente desde la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula en la columna
de volumen de cierre.

Unidades de volumen

Estas son las unidades para el punto de fijacion del volumen a la izquierda. El valor de volumen
que aparece en la pantalla principal de la herramienta Compuertas de Valvula también se fija
en estas unidades (aun cuando las unidades no aparecen alli).

M Cerrar cuando se desactiva la inyeccion

Este es una especie de "ultimo recurso" para cerrar la compuerta de valvula al finalizar la
inyeccion, antes que comience el recorrido del tornillo. Por defecto esta opcion esta activada y
se usa como una medida de respaldo en caso que no se alcancen o no se hayan configurado
la presién y el volumen.

 cerraral llegar a este tiempo

Este control cerrara la compuerta de valvula esta cantidad de tiempo después del inicio de
la inyeccion. Este es una especie de respaldo de ultimo recurso en caso que no funcionen la
presion y el volumen. Sin embargo, si las velocidades de la maquina cambian, la cantidad de
material que se inyecta en el tiempo configurado puede variar y provocar rebabas o moldeadas
incompletas.
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Configuracion de transferencia de la maquina de velocidad a presion

Para abrir esta pantalla seleccione la opcion Configuracion General en el menu Configuracion. Aqui
puede elegir cuando transferir de empaque de baja velocidad (velocidad) a presion de retencion.

Velocity to Pressure Machine Transfer Settings (2.0 x

Figura 45: Pantalla de configuracion de la transferencia V -> P de la maquina

V Transferir cuando todas las compuertas de vdlvula estén cerradas

Para que esto funcione debe usar la herramienta de transferencia V -> P para transferir la maquina
de velocidad a presion. En este caso, si esta casilla esta seleccionada, la transferencia de la
maquina ocurrira cuando todas las compuertas de valvula se hayan cerrado (o antes si es que
primero se produce algun otro control de transferencia V -> P).

¥ Operar con la maquina en modo manual

Sitiene una "Entrada Médulo de Secuencia, Maquina en Manual", este interruptor se puede usar
para controlar qué hacen las compuertas de valvula cuando la maquina esta en modo manual. Si
purga a través del molde deberia dejar este interruptor activado y configurar las compuertas de
valvula para que se abran y cierren cuando se active y desactive la inyeccion hacia adelante.

Si desea que cuando maquina esta en modo manual las compuertas permanezcan cerradas

(por ejemplo para evitar derrames), entonces desactive este interruptor. Luego puede retraer el
carro y realizar la purga sin las compuertas abiertas.
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Seguridad de los puntos de ajuste

Para abrir esta pantalla seleccione la opcién Seguridad Puntos de Ajuste en el menu Configuracion.
Aqui puede habilitar seguridad para ciertos parametros tales como los puntos de ajuste.

Setpoint Security (2 0 x

Figura 46. Seguridad de los puntos de ajuste

# Habilitar seguridad de los puntos de ajuste

Cuando esta casilla esta seleccionada las caracteristicas de seguridad descritas a continuacion
estan activas. Cuando no esta seleccionada puede modificar la presion de cavidad y otros puntos
de ajuste como prefiera.

Recomendamos que use la seguridad para ayudar a evitar el empaque excesivo de un molde,
por ejemplo la adicion de un cero de mas al ingresar un valor numérico.

Aumentar nivel de prevencion
Cuando la seguridad esta habilitada no se puede aumentar el valor configurado para un parametro
mas que el porcentaje indicado.

Disminuir nivel de prevencién
Cuando la seguridad esta habilitada no se puede disminuir el valor configurado para un parametro
mas que el porcentaje indicado.

¥  Permitir anulacién

Sila seguridad esta activada y se supera uno de los limites de modificacion, el programa muestra
una pregunta a tal efecto. Si la casilla "Permitir anulacion" esta seleccionada usted podra hacer
el cambio de todos modos. Si esta casilla no esta seleccionada el mensaje simplemente dira
que usted ha excedido la configuracion de seguridad y el cambio no se aplicara.
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Prueba de las compuertas de valvula

Para abrir esta pantalla seleccione la opcion Probar Todas las Valvulas en el menu Configuracion.
Aqui puede probar todas las compuertas de valvula a la vez.

Open All Yalve Gates

Close All Valve Gates

Done |

RJG, Inc.

Valve Gate Test (2l

| Open All Valve Gates
| Close All Valve Gates

Figura 47: Prueba de las compuertas de valvula

Abrir todas las compuertas de valvula

Haga clic en este boton para conmutar simultaneamente todos los controles
de las compuertas de valvula a la posicién "Abierta".

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracion de sus controles
de apertura y cierre.

Cerrar todas las compuertas de valvula

Haga clic en este boton para conmutar simultaneamente todos los controles
de las compuertas de valvula a la posicion "Cerrada”.

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracion de sus controles
de apertura y cierre.

Listo

Al hacer clic en este boton la ventana se cerrara y el control regresara al
controlador de compuertas de valvula usando puntos de ajuste, etc.
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Probar compuertas de valvula individuales

Para abrir esta pantalla seleccione la opcion Probar Esta Valvula en el menu Configuraciéon. Aqui
pude probar cada compuerta de valvula en forma individual.

: Valve Gate Open and Close Setup 7 x

select options to OPEH valve gate #1 Test this . .
' _|Mold Clamped ON valve...
L/ Injection Start Copy this
fjate 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
| I 0.000 seconds after injection start cu. in

Figura 48: Probar cada compuerta de valvula

Cerrar compuerta

Haga clic en este botdn para obligar que la compuerta se cierre para probarla.

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracién de sus controles de apertura y cierre.
Abrir compuerta

Haga clic en este botén para obligar que la compuerta se abra para probarla.

NO use este control en el ciclo ya que anula la configuracién de sus controles de apertura y cierre.
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Técnicas adicionales para controlar las compuertas de valvula
Inicio rapido

Se ha sugerido que algunas aplicaciones con compuertas de valvula de alta velocidad podrian funcionar
mejor si se evita toda posibilidad de derrame o inyeccion lenta al inicio abriendo tarde las compuertas
de valvula. El control de las compuertas de valvula ofrece dos maneras de hacerlo.

Abrir al llegar a este volumen

Este método probablemente sea el mas consistente. Un buen punto de partida es el volumen
cero que se atravesara cuando el piston esté en velocidad de régimen. Esto requiere que use
algo de descompresion en el proceso. Es importante observar que si esta usando velocidades
de inyeccién altas y tiene una demora significativa en la apertura de las compuertas de valvula,
este enfoque puede sobrepresurizar el multiple. Antes de configurar un control de apertura tardia
el ciclo se debe ver de la siguiente manera:

1N Baja pendiente al inicio

de la curva de volumen
indica un arranque lento
de la maquina que podria
provocar derrames.

P3T #2

PST #4

VoLl
1N |
G.Opn #1 | - La configuracién normal |_
de las compuertas de
G.Opn #2 valvula hace que todas las

compuertas se abran al
iniciar la inyeccion.

3.0pn #4

Figura 34: Grdfico de ciclo sin "control de apertura tardia"

Para configurarlo en forma temprana (apertura en funcién del volumen), configure el control de
cada compuerta de valvula como se muestra a continuacion:

Valve Gate Open and Close Setup T X

La_ a_pgrtura Select options to OPEN valve gate #1 Test this

al inicio de la ale L X

. ., . _|Mold Clamped OHN =

inyeccion esta \

desactivada _|Injection Start Copy this =
ate setup...

La apertura al _|0n close of gate{s): Select... | i )

llegar al volumen . =
de inyeccion esta \—'P"E““"E at =] ofesi £ f

activada

b/ 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

Figura 35: Configuracion del control de apertura de las compuertas
de valvula (método de apertura en funcion del volumen)
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Ahora el grafico de ciclo mostrara las compuertas abriéndose en forma tardia de la siguiente

manera:

1HJ
La inyeccion pasa
por cero (toda la

descompresion se
ha consumido)

P3T #2

PST #4

YOLI

M. .

G.Opn #4

G.Opn #1 I Todas las compuertas . )|' |_
4§se abren en un paso por
G.Opn #2 -—Fcero posterior cuando la / |_
maquina esta funcionando
a la velocidad correcta.

" I

"
03
s
~
S
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Abrir al llegar a esta presion

Esta técnica es similar a la "apertura en volumen cero" de la pagina anterior, excepto que se podria
usar la presion para "pre-presurizar” el barril y forzar una inyeccion inicial muy rapida debido a la
presion acumulada. La unica diferencia es que para la apertura deberia seleccionar "Presion en

la Inyeccion" como se ilustra a continuacion.

Valve Gate Open and Close Setup

©C

Select options to OPEH 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]
_l I 0.000 seconds after injection start cu. in

Figura 37: Configuracion del control de apertura de las compuertas

de valvula (método de apertura en funcion de la presion)

Estas técnicas aun no han sido probadas en planta. Las incluimos aqui simplemente a modo de
sugerencia de diferentes maneras inusuales y flexibles en las que se podria utilizar el control de

las compuertas de valvula.
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Descarga de presion

Para algunas piezas es importante reducir el gradiente de presion a lo largo de la pieza tanto como
sea posible. Esto puede reducir la variacion de las dimensiones de extremo a extremo.

En un proceso normal configuramos un llenado rapido y un empaque lento a cierta presion. Esto
hace que después del cierre de la compuerta la presion en la compuerta sea considerablemente mas
alta que la presion en el extremo de la cavidad. El grafico de ciclo normalmente se vera parecido al

siguiente:

1M
P3T #1
VOLI
EOC #1

Tipico control de
compuertas de valvula al
aumentar la presion de

transferencia

El gradiente de
presion permanece

—

______ La compuer- e
ta de valvula
se cierra al

aumentar la -

V-xP
IMJ
G.Opn #1

presion Post

Compuerta

= . . —
El cierre de la compuerta transfiere la maquina.

#1

Figura 38: Grdfico de ciclo que muestra la cavidad llena y empacada a una presion

El cierre de la compuerta de valvula hace que la maquina transfiera.

Para reducir el gradiente de presion podemos permitir que la maquina transfiera a retencion usando
la herramienta de transferencia V -> P de eDART®. Esta herramienta se configura para transferir la
maquina para que retenga a la maxima presion de empaque deseada de la siguiente manera:

Velocity to Pressure Transfer Control

Fettings...

Figura 39: Ingrese el punto de ajuste de la transferencia en la herramienta de
transferencia V -> P

RJG, Inc.
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Control de cavidades alternas

Esta es una técnica para reducir el tonelaje de cierre llenando, empacando y cerrando las compuertas
de las cavidades en forma secuencial. Esto significa que una cavidad esta totalmente terminada
(llenado, empaque y cierre) antes que la siguiente compuerta se abra. Si hay dos o mas cavidades
esto se puede hacer por grupos si fuera necesario. La desventaja de este método es que se perdera
parte del tiempo del ciclo.

Para implementar esta técnica se han desarrollados dos métodos diferentes. En el primer método se
configura una velocidad para llenar y empacar todas las cavidades. Las compuertas de valvula se
abren y cierran usando puntos de ajuste de la presion de cavidad. En el segundo método para abrir
y cerrar las compuertas de valvula también se usan puntos de ajuste de la presion de cavidad, pero
para llenar y empacar cada cavidad se usan multiples velocidades.

Método #1: Una sola velocidad

Este método usa una sola velocidad durante la primera etapa. Con una velocidad de llenado menor,
una de las cavidades se empaca hasta un punto de ajuste de la presion de cavidad, se cierra la
compuerta de valvula y se abre la siguiente cavidad. Este proceso continla hasta que se hayan
llenado y empacado todas las cavidades. La ventaja de este método es que el proceso es muy facil
de configurar. La desventaja de usar este método es que el proceso se ejecuta a menor velocidad,
con lo que tal vez no sea posible producir piezas de calidad.

Llenar y empacar ambas cavidades
a una unica velocidad lenta
. '
! !
' 11 |

=

Figura 16: Método #I1: Una sola velocidad

Método #2: Multiples velocidades

En este método se configuran multiples velocidades en la unidad de inyeccion. Cada cavidad tiene
una velocidad rapida para llenar la pieza (hasta el 90%) y una velocidad lenta para empacarla. Una
vez que la primera cavidad esta empacada la compuerta de valvula se cierra 'y se abre la compuerta
de valvula para la siguiente cavidad. Este proceso continua hasta que se hayan llenado y empacado
todas las cavidades. Las ventajas de este método incluyen una mayor flexibilidad para optimizar el
control y la posibilidad de usar una velocidad de llenado primaria elevada, sin sobrepasar el punto de
ajuste. Las desventajas incluyen una mayor complejidad en la configuracion del proceso, mas ajustes
a los puntos de ajuste de la transferencia (debido a las variaciones del proceso) y la coordinacion
manual del control de velocidad con el control de las compuertas de valvula. Con este método
también hay mayor probabilidad de error si se esta usando un gran niumero de cavidades.

Empaque Llenado Empaque Llenado
lento rapido lento rapido
Cavidad2 Cavidad2 Cavidad1 Cavidad 1
1 1 1 L
Ik—)lc—)lt—)lc—):

<

— ]

todo #2: Multiples velocidades (mostrando la velocidad
del tornillo en cada posicion del mismo)

Figura 17: Mé
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Configuracion del proceso (Método #1)

Configurar un proceso con cavidades alternas exige configurar los controles de la prensa y los del
eDART® de forma coordinada. A continuacion presentamos un método paso a paso para configurar
el proceso con dos cavidades alternas, una compuerta en cada cavidad. Este procedimiento asume
que ha configurado y probado la herramienta Compuertas de Valvula y la herramienta Transferencia
V -> P del eDART® como se describe en las paginas 5y 6.

1. Preparar el tamafio de la moldeada

Cargue suficiente material delante del tornillo para llenar y empacar ambas cavidades. Quizas desee
comenzar por llenar todas las cavidades simultaneamente para determinar el tamafo de su moldeada.
Para hacerlo configure los controles de las compuertas de valvula para que ambas cavidades se
abran cuando comience la inyeccion y se cierren cuando se desactive la inyeccion hacia adelante.
Luego configure una moldeada tipo "llenado solamente" (moldeada incompleta) usando una velocidad
de llenado de baja a media. Aumente gradualmente el tamafio de la moldeada hasta que las dos
cavidades puedan llenarse. Asegurese de tener suficiente material para el empaque y el cojin.

Llenar y empacar ambas cavidades
a una unica velocidad lenta

11 |
]

1 1
Figura 18: Moldeada preparada para el método de una sola velocidad
2. Configurar las compuertas de valvula de la cavidad 1

Abra la herramienta Compuertas de Valvula Valve Gate Open and Close Setup (20>
en el eDART®. Haga clic en el boton e st i :
Configuracién de la compuerta de valvula valve |. @
. . _ | Mold Clamped O

que controla la primera cavidad a llenar.
Seleccione el Control de Apertura de la i/ /Injection Start Copy this

3 i i ate setup...
com;_)uerta devalvulay §§IeCC|one [a cas.|I’Ia “loncloselorgate(s)y: | R | g B
Comienzo de la Inyeccion. A continuacion
seleccione el Control de Cierre de la | Pressure at ﬂ=| 0 |PSi k|
compglerta de valvula y seleccione el método _|injection volume reaches [ o000 [cum 5
“Presion en” para cerrar las compuertas;
luego elija cual sensor de presion usara _|Open on temperature at | | 0

para controlar la compuerta de valvula o IW seconds after injection start
(en el ejemplo siguiente, “Post Compuerta
#17). Inicialmente ingresaremos un punto | Select options to CLOSE valve gate #2

de ajuste bajo para la presion de cavidad, 7 Pressure at Ipnst Gale #3 B =| 1000 |psi B
por ejemplo 1000 psi. También seleccione
la casilla "El volumen de inyeccién llega a" | Prossuro Rising < |

e ingrese un valor alto que no sea posible i/ Injection volume reaches | 500.0 Icu. in T
alcanzar. Finalmente, seleccione la casilla

. .. .. . Close on temperature at T 1]
"Desactivacién de la Inyecciéon hacia = 2 | akd
Adelante". I/ Injection Forward OFF
Configure todas las compuertas de valvula o |—u_uuu seconds after injection start

restantes igual que la primera cavidad,
excepto que el control de apertura de la

valvula se debe configurar para que la _|Re-open |—u_uu second(s) after V-»P transfer
apertura se produzca cuando la compuerta

de valvula anterior se cierre. Por ejemplo, la

segunda compuerta de valvula se deberia . =
configurar para que se abra cuando la Figura 19: Configuracion de los controles de apertura y

primera se cierre. cierre de las compuertas de valvula (cavidad 1)

W Hold Clamped OFF
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3. Configurar la velocidad de llenado en la prensa
Con la herramienta Compuertas de Valvula configurada, configure una velocidad de llenado baja y
una presion de llenado baja en la prensa. Estos valores deberian ser lo suficientemente bajos como
para evitar dafios en caso que las compuertas de valvula no se cierren.

4. Encontrar una velocidad y presion de llenado con las cuales se puedan fabricar piezas
Inyecte unas cuantas moldeadas iniciales. Algunas veces se debene realizar varias moldeadas
antes que las compuertas comiencen a fluir correctamente. Es probable que debido a la baja
velocidad y presion de llenado la primera cavidad no llegue a su punto de ajuste de la presion de
cavidad. En este caso debera determinar cual de estos dos parametros modificar. En el grafico de
ciclo, observe la curva Presion de Inyeccion para ver si llega a la presion de inyeccion configurada
(llega a una presion pico y luego se aplana). Si es asi, aumente la presién de inyeccion configurada
en la prensa. Caso contrario aumente gradualmente la velocidad de inyeccion. Contintie haciendo
esto hasta que la presion en la primera cavidad llegue a su punto de ajuste. Esto deberia hacer que
la compuerta de valvula para la primera cavidad se cierre y la segunda cavidad se abra. Si la pieza
sigue incompleta, aumente el punto de ajuste de la presion de cavidad (en la pantalla Compuertas
de Valvula) para esa cavidad hasta que la pieza esté apenas llena.

Repita este proceso para cada una de las cavidades. Una vez que termine todas las piezas deberian
estar mayoritariamente llenas, llenandose una a la vez.

Aumente el punto de ajuste de la presion de cavidad
hasta que la pieza esté apenas llena

Valve Gates (Mold: Demos)
Valve Gate Status Close ﬁ\ﬁessum Close at Violume | Setup
B - cosed |

\4020 2.379 Setup

20000 3.5093 Setu
e B Y

settings Menu...

=1

Figura 20: Optimizar el punto de ajuste de la presion de cavidad

5. Empacar las piezas

Una cavidad a la vez, aumente el punto de ajuste de
la presion de cavidad (en la pantalla principal de la Wﬁ el
herramienta Compuertas de Valvula) hasta que la cavidad i —
esté totalmente empacada. Es posible que para hacerlo e Sl )
tenga que aumentar aun mas la presion de inyeccién N, e
configurada en la prensa. La prensa deberia mantener una 0 [r o]
velocidad constante incluso si para hacerlo requiere mayor
presion de inyeccion. e et | o I -2
= IW seconds after injection start CUEID)

Confiqurar respaldos Select uptinns to ClL OSE valve !gale #1

6. En la parte inferior del grafico de ciclo, busque el punto e b - EX
donde se cierra la primera compuerta de valvula. Coloque Pl [
el cursor en ese punto y tome nota del valor del volumen e 00 flewin
de inyeccion. Agregue 5-10% e ingrese este valor en la sl il o
columna Volumen de Cierre en la pantalla principal de la ik e o
herramienta Compuertas de Valvula. Esto asegurara que " LD e
la compuerta de valvula se cierre si por algiin motivo el i el
sensor de presion de cavidad no puede leer la presion en la [ Zfere" I =)ttt

cavidad. Repita esto para cada una de las cavidades.
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Configuracion del proceso (Método #2)

Configurar un proceso con cavidades alternas exige configurar los controles de la prensa y los del
eDART® de forma coordinada. A continuacion presentamos un método paso a paso para configurar
el proceso con dos cavidades alternas, una compuerta en cada cavidad. Este procedimiento asume
que ha configurado y probado la herramienta Compuertas de Valvula y la herramienta Transferencia
V -> P del eDART® como se describe en las paginas 5y 6.

1. Preparar el tamario de la moldeada

Cargue suficiente material delante del tornillo para llenar y empacar ambas cavidades. Quizas
desee comenzar por llenar todas las cavidades simultdneamente para determinar el tamafio de
su moldeada. Para hacerlo configure los controles de las compuertas de valvula para que ambas
cavidades se abran cuando comience la inyeccién y se cierren cuando se desactive la inyeccion hacia
adelante. Luego configure una moldeada tipo "llenado solamente" (moldeada incompleta) usando
una velocidad de llenado de baja a media. Aumente gradualmente el tamafio de la moldeada hasta
que las dos cavidades puedan llenarse. Asegurese de tener suficiente material para el empaque
y el cojin.

Empaque Llenado  Empaque Llenado

lento rapido lento rapido
Cavidad2 Cavidad2 Cavidad1 Cavidad 1
| e sle ot
k—)l‘ « >« >

1l
_ 1

Figura 21: Moldeada preparada para el método de multiples velocidades

2. Configurar las compuertas de valvula de la cavidad 1

Abra la herramienta Compuertas de Valvula
en el eDART®. Haga clic en el botén

Valve Gate Open and Close Setup

Configuracion de la compuerta de valvula que | Selectontions to OPEN valve gate #1 Test this |. ..l
controla la primera cavidad a llenar. Seleccione | —Mold Clamped OH et

el control de apertura de la compuerta de | Kijection Start Copy this
valvula y seleccione la casilla Comienzo de | | on ciose of gate(s): | Select. | D ST e
la Inyeccion. A continuacion seleccione el .
Control de Cierre de la compuerta de valvula | = e & I | 0] S
y seleccione el método “Presion en” para | -linjection volume reaches | 00 fewin T

cerrar las compuertas; luego elija cual sensor | | open on temperature at | |+ 0
de presion usara para controlar la compuerta < IW . Fanm |

de valvula (en el ejemplo siguiente, “Post
Compuerta #1”). Para comenzar ingrese un | select options to CLOSE valve gate #1

punto de ajuste de la presion de cavidad 10 | 7 pressure at |p.,st Gate #1 G| =| 20000 |psi |
suficientemente alto como para que nunca se
pueda alcanzar, como por ejemplo 20000 psi.

Pressure Rising = |

También seleccione la casilla "El volumen ||} Injection volume reaches | D |':"-in i
de inyeccion llega a" e ingrese un valor alto | _jciose on temperature at | |+ 0
que no sea posible a:llcanzar._ F|qglmente, 7 Injection Forward OFF cu. in
seleccione la casilla "Desactivacion de la
Inyeccién hacia Adelante" ) I 0.000 seconds after injection start

3. Deshabilitar las demas cavidades S I et OT

Para cada una de las cavidades restantes, | —IRe-open | 0.00  second(s) after V—=P transfer
abra la pantalla de control de apertura de las
. . . Accept & Close
valvulas y deseleccione todas las casillas. m m
Esto evitara que la valvula se abra, lo que

le permitira configurar solo la cavidad 1 en Figura 22: Configuracion de los controles de apertura
este momento. y cierre de las compuertas de valvula (cavidad 1)
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4. Configurar el método de transferencia

Configure la prensa para que transfiera en funcién del cierre del contacto externo o la posicion,
cualquiera sea lo que ocurra primero.

5. Determinar la posicion de transferencia a empaque a baja velocidad
Con una velocidad de baja a media, determine la posicion de transferencia en la prensa donde
la pieza estéa llena en un 90%. Por ejemplo, en el caso de un molde de dos cavidades la posicion
de transferencia deberia ser menor que la mitad del tamano de la moldeada completa.

6. Configurar la velocidad de llenado rapida
Realice un ensayo reoldgico en el molde usando los controles de la maquina y decida cual
es la mejor velocidad de llenado para la cavidad 1. Cuando realice el estudio reoldgico debe
fabricar piezas tipo "solamente llenado" (piezas incompletas, incluso a la velocidad de llenado
mas rapida). Una vez que haya elegido una velocidad de llenado seleccione una posicion de
transferencia que haga que la pieza esté 90-95% llena.

7. Probar la transferencia externa (Opcional)

Tome nota del valor "Pico, Volumen de Moldeada" en la herramienta Valores del Ciclo cuando
haga una moldeada incompleta con una sola cavidad. En la pantalla principal de la herramienta
Compuertas de Valvula, para la compuerta 1 ingrese un valor aproximadamente 30% menor
que éste en la columna Volumen de Cierre. Esto deberia hacer que el eDART® transfiera la
prensa antes de llegar a su posicion de transferencia, dando por resultado una pieza mas corta
y un valor "Pico, Volumen de Moldeada" menor en la herramienta Valores de Ciclo. Sila prensa
no transfiere antes, debera revisar la configuraciéon del hardware y el software que controla las
compuertas de valvula.

Configure el valor del Volumen de Cierre (en la pantalla Compuertas de Valvula) nuevamente
a su nivel original.

IMJ E 0 Demo
Gate Status Close @ Pr MJose @ Vol | &

Volumen de inyeccion =

1.716 pulg. cib. BEE T oo [IETIREEDE

PST #2
BER CE cosed | o oo s
EOC #1 —
VoLl Settings
STKI
! ! Cycle Values (Mold: Demos f ‘
e La Compuerta 1 | i ( )

G.Gs #2  |me maquina trans- ,‘Q/ Tiempo de retencion = 0 significa
V-=pP fiere a retencion Th—"que el tornillo arranca de inmediato. Cycle Value Value |

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

Figura 23: Moldeada incompleta cavidad 1

NOTA: Los numeros que se muestran en la maquina generalmente son relativos al fondo del tornillo.
Los numeros que se muestran en el eDART® son relativos a la posicion del tornillo cuando
éste dejo de girar. Esto permite pensar en términos de cudanto material se coloca en el molde.

Los siguientes cuatro pasos son solo de configuracion - no fabrique ninguna pieza todavia

8. Configurar la velocidad de empaque lenta
Agregue un segundo perfil de velocidad de inyeccion en la prensa, uno que desacelere hasta
alrededor de 10% de la velocidad de llenado cuando la pieza esté aproximadamente 90% llena.
Luego este segundo perfil continuara hasta que el punto de ajuste "Inyeccién hacia Adelante"
cierre la compuerta de valvula (ver Figura 22).
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Aumentar la posicién de transferencia en la prensa

Ajuste la posicidn de transferencia en la prensa de modo que no provoque transferencia. En
este punto queremos que el eDART® controle la transferencia de las compuertas de valvula,
pero no podemos hacerlo si primero se llega a la posicion de transferencia de la maquina. La
manera mas sencilla de hacerlo es configurar la posicion de transferencia de la maquina en el
fondo del tornillo.

Configurar el tiempo y la presién de retencién

Configure la presion de retencion de la maquina en cero y, si ninguno de los controles de nucleo
requieren tiempo de enfriamiento adicional, también configure el tiempo de retencién en cero.
Asi la maquina podra iniciar la recuperacion (recorrido del tornillo) tan pronto como todas las
valvulas se hayan cerrado.

Registrar el volumen solo para llenado

Abra la herramienta Configuracion de Secuencias y verifique que esté seleccionada la ficha
Llenado de la Maquina. Luego ingrese el valor “Pico, Volumen de Moldeada” en la casilla
“Finalizar llenado” o haga clic en el boton Configurar volumen de llenado... como moldeada
solo de llenado. Esto registra la cantidad de material en una pieza solo llenada en la primera
cavidad. Esto lo hacemos para que el eDART® pueda calcular la viscosidad efectiva

y otros valores utiles.

Injection Fwd. | Machine Fill | Cavity Fill | Cavity Pack | Other Settings | .
ON Quality: .
ofF auality: NI

On

Press to set the stroke full back point before decompress ]

End fill when volume reaches I 1.722 Icu. in. j

heyond position at screw stop ignore Fll Sequence Input:

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

Figura 24: Configurar la herramienta Configuracion de Secuencias para calcular la viscosidad efectiva

. Empacar la cavidad 1

Gradualmente (durante el transcurso de varias moldeadas) aumente el valor del Volumen de
Cierre para la compuerta 1 hasta que la cavidad 1 esté correctamente empacada. Tome nota
de este volumen; luego lo usara para configurar los respaldos.

EOC #1

VoLl

M.

El control de com-
puertas de valvula

Gate | Status | Close Close @ Vol | Setup |
Tl ZE cosed [EC 2311 _ Setup

EQC 32 71.7 cierra la compuerta Im
1 al llegar a 2.311 pd 0 0 Setup é g
PST #1 2312%

Settings Menu...

-

4022

STKI La presion Cycle Values (Mold: Demos) (2] -
|| de 4022 psi
InJ ] en PST#1 se R “l
wF". convierte en el
B0 }} ,J punto de ajuste Cycle Walue YWalue
; de la presion
El cierre de la compuerta B
V=P transfiere la méquina’f de Ca|V|dad Peak, Shot Volume 2-31 2
SCREW | ';ﬁ:t: 1°°'“' Peak, Shot Stroke 4.7

Figura 25: Cavidad 1 llena y empacada
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13. Configurar respaldos para el cierre de las compuertas de valvula de la cavidad 1
* Coloque el cursor en el grafico de ciclo de manera que coincida con el cierre de la compuerta
1y lea la presion de cavidad para el sensor de control (en nuestro ejemplo “PST 1”7, o Post
Compuerta #1). Tome nota de este valor o deje el cursor en esa posicion mientras encuentra
el respaldo de volumen en el paso siguiente. Enseguida usara este valor para configurar el
punto de ajuste de la presién de cavidad para esta compuerta de valvula.

* Ahora aumenta el valor del Volumen de Cierre para la Compuerta 1 gradualmente
aproximadamente 3% (0 menos para evitar empacar la pieza excesivamente). Continte
inyectando piezas mientras ajusta el valor del Volumen de Cierre hasta que esté obteniendo
la maxima presion en la cavidad con la cual aun no esté dafiando el molde. Esta posicion
se convertira en la posicion de respaldo para cerrar la valvula en caso que no transfiera
exitosamente en base a la presién de cavidad.

Gate | Status se @ Pr e @ Vol | Setup |
Lol e 1 ose 20000 |~ 2379 Setup
ot e 2.3.?9 2 ClnsE 0 0 Setup §§
P3T #1 N T ———
Settings Menu...
-l
VOLI
El volumen 2.379 o
STKI pulg. cib. se Cycle Values (Mold: Demos) ee

El controlador cierra la compuerta re5pa|d° para cerrar .

tal lgar  2.379 pulgcib. [ la compuerta 1.

IHJ
G.CIs #1

Cycle Value Yalue ‘

Magquina configurada Peak, Shot Volume 2.381
I para acelerar a 140 - |

| 76.9=63.1 mm Peak, Shot Stroke | ——76.9 | .

Figura 26: Cavidad I con un leve exceso de empaque para hallar el respaldo

SCREW

=
W
-

14. Cerrar la compuerta de valvula 1 usando la presién de cavidad
Ingrese la presion en el cursor para PST #1 (la presion de 4022 psi indicada en la Figura 26)
en la columna Presion de Cierre para la compuerta 1. Ahora la compuerta de valvula para esta
cavidad deberia comenzar a cerrarse en funcion de la presion de cavidad, no del volumen
de inyeccién. En este caso, la columna Presion de Cierre para esta compuerta de valvula se
volvera de color azul cuando la compuerta de valvula se cierre.

NOTA: Recomendamos guardar una plantilla en este momento (por ejemplo, una plantilla llamada
"Llenado y Empaque Cavidad 1"). Aunque no la usaremos aqui, puede que le sea util en el
futuro cuando desee configurar nuevamente el proceso.

15. Preparar para configurar la cavidad 2
En este punto deberia estar fabricando piezas buenas en una cavidad. Ahora es tiempo
de configurar la cavidad siguiente. Detenga la prensa mientras completamos los pasos
siguientes.
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16. Configurar las compuertas de valvula de la cavidad 2

En la pantalla de control de apertura de las compuertas de valvula, configure la compuerta
2 para que se abra cuando la compuerta 1 se cierre. Luego configure la compuerta 2 para
que se cierre al llegar al Volumen de Inyeccion, cuando se active la Inyeccion hacia Adelante
y con la presién del sensor Post Compuerta #2. La configuracion inicial de la presion puede
ser bastante alta o puede usarla para evitar danos configurando un valor superior a la presion
hallada para la primera cavidad.

Valve Gate Open and Close Setup 7 e ———

Select options to OPEN valve gate #2 Test this . . I/ Pressure at. |Post Gate #2 <= | 20000 psi [
_| Mold Clamped ON valve... [ Pressure Rising <

U In]ectiun Start Cupy o {7/ Injection volume reaches I 3.172| Icu. in j

gate setup... _| Close on temperature at I j + 0
i/ On close of gate(s): 1 | _— ——
[/ Injection Forward OFF Cu. in

_Fressure/at j = I v 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 + 1} _|Re-open I 0.00 second{s) after ¥- =P transfer

/[ 0000 seconds after injstion start

Figura 27: Configuracion de los controles de apertura y cierre de las compuertas de valvula (cavidad 2)

A continuacion vamos a configurar el Volumen de Cierre inicial para cerrar la compuerta 2.
Este deberia estar en un punto donde mas de la mitad de la cavidad 2 esté llena pero aun esté
incompleta. Una manera de hacerlo consiste en tomar el valor del Volumen de Cierre para la
cavidad 1y agregar el volumen de la pieza solo llenada (que ya configuramos anteriormente en
la herramienta Configuracion de Secuencias). Con esto deberia obtener una pieza parcialmente
llena sobre la cual puede ajustar gradualmente el volumen de la moldeada hasta que la pieza
esté 90% llena.

17. Configurar la siguiente velocidad de inyeccion en la prensa

Agregue un tercer perfil de velocidad en la prensa. Esta velocidad se convertira en la velocidad
de llenado rapida para la cavidad 2 para que pueda configurarla con la misma velocidad que
la velocidad de llenado rapida para la cavidad 1. Mientras esté realizando esta configuracién
debe elegir la posicion donde termina la velocidad anterior (velocidad de empaque lenta para
la cavidad 1). A esta posicién le llamaremos posicion de transferencia V2-V3. Su objetivo es
configurar esta posicion inmediatamente después del punto donde se cierra la compuerta de
valvula 1. Debera hacerlo aplicando el método de prueba y error, pero seguir los siguientes
pasos le facilitara la tarea:

* Enla herramienta Valores del Ciclo, agregue el valor "Pico, Carrera de la Moldeada". Verifique
que las unidades sean las mismas que las unidades que la prensa usa para la carrera.

* Reste el valor "Pico, Carrera de la Moldeada" del Tamafio de la Moldeada en la prensa. Ingrese
este valor como la posicién de transferencia V2-V3 en la prensa.

* Inyecte una moldeada. La primera cavidad se deberia llenar y empacar, luego la segunda
cavidad se deberia llenar parcialmente antes de que la compuerta de valvula de la segunda
cavidad se cierre en funcion del Volumen de Cierre configurado en la herramienta Compuertas
de Valvula.

* En el grafico de ciclo deberia ver algo similar al grafico ilustrado en la Figura 28. Coloque
el cursor en el punto donde se cierra la compuerta de valvula 1. Ahora observe la curva
de volumen de inyeccién. La onda en el grafico donde V2 cambia a V3 deberia producirse
poco después. Ajuste la posicion de transferencia V2-V3 en la prensa hasta que ocurra
inmediatamente después del cierre de la primera compuerta de valvula.
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en la cavidad 2 antes que la maquina

Tiempo de llenado a baja velocidad
dacelere deV2aV3 Valve Gates (Mold: Demos)

M.
EOC #1
EOC #2
P3T #1

VoLl
STEI

<'.a>° A)ntrolador
g cierralacom- __
£ e puerta 2 al
S llegar a 3.595
Q pulg. cub.
> 3
Cycle Values (Mold: Demos) (2] -

1M
G.Cs #1

~ Template: [N |
La compuerta 1 se \« |'F; ¥ 5

-

_sp

cierra a 4020 psi
\I Cycle Yalue Walue |
La c%mpuenadz sie El cierre de ambas
abre cuando la compuertas transfiere
compuerta 1 se cierra P Peak, Shot Yolume 3-595

la maquina

SCREW

i Peak, Shot Stroke 116.3 |

Figura 28: Moldeada incompleta cavidad 2

18.Ajustar el tamafio de la moldeada solo para llenado en el eDART®

Ajuste gradualmente el valor del Volumen de Cierre para la compuerta 2 hasta que en la cavidad
2 obtenga una pieza 90% llena.

19.Empacar la cavidad 2

*

*

A continuacion debe agregar un cuarto perfil de velocidad, que sera la velocidad de empaque
lenta para la segunda cavidad. La velocidad configurada deberia ser igual a la velocidad
de empaque lenta para la cavidad 1. Sin embargo, debera encontrar la posicion para la
transferencia de V3 a V4 (llenado rapido a empaque lento para la segunda cavidad). Para
hacerlo tome nota del valor "Pico, Carrera de la Moldeada" en la herramienta Valores del
Ciclo. Reste este valor del Tamafio de la Moldeada en la prensa (Posicion del cambio de
velocidad = Tamano de la moldeada - "Pico, Carrera de la Moldeada"). Ingrese este valor
como la posicién de transferencia V3-V4 en la prensa.

Ahora regrese a la herramienta Compuertas de Valvula. Continie aumentando el valor del
Volumen de Cierre para la compuerta 2 hasta que la pieza en la cavidad 2 esté totalmente
empacada como lo hizo para la cavidad 1.

20.Confiqurar respaldos para el cierre de las compuertas de valvula de la cavidad 2

*

*

RJG, Inc.

Coloque el cursor en el grafico de ciclo de manera que coincida con el cierre de la compuerta
2 y lea la presion de cavidad para el sensor de control de la segunda cavidad (en nuestro
ejemplo “PST 27, o Post Compuerta #2). Tome nota de este valor o deje el cursor en esa
posicién mientras encuentra el respaldo de volumen en el paso siguiente. Enseguida lo
usaremos para configurar la Presion de Cierre para la segunda cavidad.

Ahora aumenta el valor del Volumen de Cierre para la Compuerta 2 gradualmente
aproximadamente 3% (o0 menos, para evitar empacar la pieza excesivamente). Contintie
inyectando piezas mientras ajusta el valor del Volumen de Cierre hasta que esté obteniendo
la maxima presion en la cavidad con la cual aun no esté dafiando el molde. Esta posicion
se convertira en la posicién de respaldo para cerrar la valvula en caso que no transfiera
exitosamente en base a la presién de cavidad.
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Valve Gates (Mold: Antec_2006)

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

' Graph Controls Curve Controls  Sequence Controls 2.379  Setup E

PP, Injection
EOQC #2

E il

PST #2
PST #1
Ve, Injection

4.400  Setup

Cav
aq Cav 1
Empaq Gav 2

E
Llen Cav 2

:

IMJ

Cycle Value Value | Template Yalue | Difference Units

Peak, Shot Stroke ’ 0.00 0.00 i
G.0pn #1 o 3.308 in

.
G.Opn #2 i Peak, Shot Volume | 42.58 0.00 0.00 cu. cm

|

1 8T, Cycle Time 31.2 0.00 0.00 sec.
SCREW ST, Fill Time 0.609 0.00 0.00 sec.

A2

0.00 Add a Value Remove Value(s) 0

Figura 29: Cavidad 2 llena y empacada

21. Cerrar la compuerta de valvula 2 usando la presion de cavidad

*

RJG, Inc.

Ingrese la presion en el cursor para la segunda compuerta de valvula (el valor que anoté
anteriormente) en la columna Presion de Cierre para la compuerta 2. Ahora la compuerta de
valvula para esta cavidad deberia comenzar a cerrarse en funcién de la presion de cavidad,
no del volumen de inyeccién. En este caso, la columna Presién de Cierre para esta compuerta
de valvula se volvera de color celeste cuando la compuerta de valvula se cierre.

En este punto deberia estar fabricando piezas buenas en dos cavidades. Recomendamos
guardar una plantilla en este momento (por ejemplo, una plantilla llamada "Llenado y
Empaque Cavidad 2"). Aunque no la usaremos aqui, puede que le sea util en el futuro
cuando desee configurar nuevamente el proceso.

Sitiene mas cavidades, repita el procesé que usé para la segunda cavidad hasta que todas
las cavidades estén en produccion. Una vez que lo haya hecho ajuste el tiempo de sujecion
del molde para lograr el enfriamiento requerido en la cavidad final (la cavidad que tiene el
menor tiempo disponible). Disminuya la velocidad del tornillo para detenerlo cerca del final
del tiempo de sujecion del molde mas una tolerancia para tomar en cuenta la variacion del
tiempo de recorrido del tornillo.
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Realizar ajustes al proceso

Como este proceso fabrica dos piezas en secuencia usted debe pensar cuidadosamente antes de
realizar cualquier ajuste en el proceso. Hacer cambios en una pieza puede afectar a la otra. Estas
son algunas ideas a tomar en cuenta.

1. Grandes aumentos en la presion de empaque de la cavidad 1:

A medida que aumente la presion de empaque en la cavidad 1 necesitara un volumen de
moldeada mayor para llegar a la nueva presion. Eventualmente la compuerta 1 se cerrara
al llegar a su volumen de respaldo y dejara de ser controlada por la presion. NO aumente el
volumen de respaldo para la compuerta 1. La maquina esta configurada para acelerar al llegar
a la posicion de respaldo, de modo que si lo hace estaria empacando la cavidad 1 al 80% de la
velocidad. Si la cavidad 1 necesita mas presion de empaque debe aumentar simultaneamente
tanto la posicién de aceleracion de la maquina como el volumen de respaldo. Lo mejor en este
caso es regresar al final de los pasos de configuracion de la cavidad 1, cerrando la cavidad 2
y completando la cavidad 1 como si estuviera comenzando otra vez desde el inicio.

2. Cojin demasiado pequefio:

Si el piston esta llegando al fondo antes o muy cerca del momento en que termina la cavidad
2, debe agregar un cojin. Esto se hace simplemente sumando un mismo valor a la posiciéon
de transferencia para cada perfil en el control de la maquina. Asegurese de hacer funcionar el
tornillo para que cargue hasta el nuevo tamafo de moldeada. Cuando el tornillo se detenga,
el eDART® encontrara el nuevo cero para comenzar la inyeccion y todos los respaldos del
volumen de la moldeada en el control de las compuertas de valvula permaneceran sin cambios.

3. Cojin demasiado grande:

Reducir el cojin es |la operacién inversa de aumentarlo (ver parrafo anterior). Reste el exceso
de cojin de cada paso de configuracion de la maquina. Sin embargo, si el barril se carga a 145
mm y usted reduce el tamafio de moldeada a 140 mm, aun quedaran 5 mm extra en el barril.
Para no llenar excesivamente las cavidades debera purgar y recargar el tornillo para que el
eDART® aprenda el nuevo cero (parada del tornillo) y eliminar el exceso de material del barril.
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Notas sobre los valores resumen

* Como el volumen de llenado (configurado en la herramienta Configuracion de Secuencias) solo
da el tiempo de llenado de la primera cavidad, el valor "Viscosidad Efectiva, Llenado" solamente
se aplica a esa cavidad. Los valores "Valor Promedio, Velocidad de Llenado" y "Tasa de Llenado"
también se aplican de forma similar.

* Los valores "Valor Promedio, Velocidad de Empaque" y "Tasa de Empaque" solo seran validos
cuando solamente esté llenando la cavidad 1 (sin abrir nunca la cavidad 2). Aun puede usar estos
valores para transferir el proceso a otra maquina y hacer coincidir la tasa de empaque, al menos
para la cavidad 1.

* Elvalor "Tiempo del Proceso, Llenado de la Cavidad" para la segunda cavidad tiene poco significado.
Pero el valor "Tiempo del Proceso, Empaque de la Cavidad" deberia funcionar en la segunda cavidad,
ya que este es el tiempo entre una cavidad llena (1000 psi en el extremo de la cavidad, valor por
defecto de la Configuracién de Secuencias) y una cavidad empacada (98% del pico posterior a la
compuerta).

* Los picos y las integrales por cavidad funcionan como lo harian normalmente.

* QObserve que el tiempo de enfriamiento para la cavidad 1 es mucho mayor para la cavidad 2. Es por
ello que debe usar el tiempo de enfriamiento mas breve de la cavidad 2 como "caso mas desfavo-
rable". El valor "Tiempo de Secuencia, Enfriamiento del Plastico" solo se aplica a la cavidad 1.

Apertura previa de compuertas lentas

Los graficos de ciclo en las configuraciones anteriores del proceso muestran a las compuertas de
valvula funcionando instantaneamente. Esto generalmente no es asi en el mundo "real". Siempre hay
algun tiempo de demora del solenoide, incluso en los sistemas hidraulicos. Con valvulas neumaticas
es posible tener tiempos de demora de 1/4 de segundo 0 mas entre el momento en que el eDART® le
ordena a la valvula que se abra o se cierre y el momento en que la valvula realmente lo hace.

En un ejemplo, la apertura de la compuerta 2 demor6 tanto después del cierre de la compuerta 1
que hubo un periodo durante el cual ambas compuertas estuvieron cerradas. Como la maquina no
desacelero, continué comprimiendo material en el barril. Cuando la segunda compuerta se abri6 esta
acumulacién de presion provoco una especie de "estallido" de material y en la compuerta aparecio
decoloracion).

Para evitar este problema quisimos abrir la segunda compuerta en forma anticipada, por lo que
agregamos otro método para abrir la compuerta 2, especificamente abrir la compuerta 2 cuando la
compuerta 1 llega a una determinada presion de cavidad. La configuracion ilustrada a la derecha
controla el grafico de ciclo a la izquierda (ver Figura 30).

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

1 Close 0 s a0 2379 | Setup
ol Ante 2 Close o= 4550 4400 | Setup
3 Close [ 0 0 | Setup

raph Controls Curve Controls  Sequence Controls

Settings Menu...

— i
PP, Injection Valve Gate Open and Close Setup e e
02 PST ptions €0 OPEH valve gate #2 Test this J._—.l
3770 en PS cierrg la _|Mold Clamped OF valve...
#1/abr mpuertq 1
_cpmpuerta 2\_| —— TN I/ Injection Start Copy this
jecti ate setup...
Bl EEHN /f\ T [/ On close of gate(s): 1 I R
IHJ I/Pressure at |Post Gate #1 1= | 3770| Ipsi T
G.Opn #1
G.Opn #2 M _| Injection volume reaches I 0.0000 Icu. in j
’_|’— _| Open on temperature at I j + 0
_ I 0.000 seconds after injection start cu.in
|ﬁ? 0.00 B
=

Figura 30: La cavidad 2 se abre antes que la compuerta I se cierre

RJG, Inc. 53 Manual de las Compuertas de Valvula



RJG, Inc.

Configuramos la apertura de la compuerta 2 a 250 psi por debajo del cierre de la compuerta 1
(3770 psi). Por lo tanto, si modifica la presion de cierre de la compuerta 1 probablemente sea
buena idea modificar la presién de apertura de la compuerta 2 para mantener la sincronizacion
de la apertura previa.

Control de la decoloracion

Ademas de la situacion de las "compuertas lentas" descrita en la pagina anterior, muchas veces
se requiere un comienzo lento para la porcién de llenado del proceso de cada cavidad. Esto se
hace facilmente para la cavidad 1 agregando una velocidad inicial lenta al comienzo de la siguiente
manera:

IMJ
EOC #1
EOC #2

La velocidad de empaque
lenta que queda después que

—_—— la compuerta 1 se cierray la
compuerta 2 se abre provee

un inicio lento para el llenado

Empaq Cav 2

‘Empaq Cav 1

~ de la cavidad 2 para reducir la
P3T #1 a decoloracion de la compuerta.
o
s
-l
VOLI
Perfil de velocidad extra lenta
STKI que se agrega al inicio para
; | s| reducir la decoloracion en la
IHJ \ H \\ | compuerta 1.
Lot |La compuerta2se %, Lamaquinase |
| cierra cuando PST ransfiere a retencion

cuando se cierran
ambas compuertas

L=

_ =P
SCREW

#2llegaads50 I

Figura 31: Reduccion de la decoloracion de las compuertas

Si la velocidad de empaque para la cavidad 1 es igual a la velocidad lenta requerida para reducir
la decoloracion en la cavidad 2, generalmente puede usar ese pequeio empaque extra lento al
inicio del llenado de la cavidad 2 para cubrir lo que sea necesario. Si no, tal vez tenga que insertar
un perfil lento alli. Si es mas lento que el empaque de la cavidad 1 esto sera un problema, ya
que usted no sabra exactamente en qué lugar del perfil de control de la maquina conmutan las
compuertas.

Control en prensas Mitsubishi con opcion de compuerta de valvula

Mitsubishi ha agregado a sus maquinas una opcién de control de compuertas de valvula disefiada
para funcionar con el eDART®. Sin embargo, hay una diferencia basica en la configuracion de control
y es que la maquina efectivamente conmuta las compuertas.

» Enla herramienta Ubicacion de los Sensores todas las salidas deben estar configuradas como
Control de Compuerta de Valvula, Cerrar Compuerta #1 (2, 3, etc.).

» Todos los controles de apertura de las compuertas deben estar configurados para abrirse al
menos cuando se ACTIVAla sujecion del molde. En el esquema con cavidades alternas, la sefal
de "cierre" al controlador de la maquina debe estar desactivada al inicio del ciclo. Amedida que
el eDART® va cerrando cada valvula en forma secuencial, la maquina va abriendo la siguiente.
El grafico de ciclo se ve como el ilustrado en el ejemplo de la Figura 32.
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Mitsubishi Control Setup Valve Gate Open and Close Setup e
M. Select options to OPEN valve gate #1 Test this

vaive... | & &

{7 Mold Clamped ON

EOC #1

EOC #2 17 Injection Start Copy this

I gate setup...

PST #1

4020 psi cierran _| On close of gate(s): Select...

.f la compuerta 1

_|Pressul Valve Gate Open and Close Setup

VOLI |
STKI i _IInjectio] seiect options to OPEN valve gate #2 Test this J._—.l
1 valve...
- : _lopen o L/ Mold Clamped ON
\ | |—
! 7 Injection Start q
G.Cs #1 ] 2 Ssts
| / Lamaquina abre la — _|On close of gate(s): Select... | S
L; compluena 2 aparece compuerta 2 cuando la
[kl 2ierta al inicio, peroen  compuerta 1 se cierra. o = i T
SCREW realidad la maquinala d— P ,— I B I J = I U |p3| J
mantiene cerrada. _ | Injection volume reaches I 0.000 Icu. in j
_| Open on temperature at I j + 1]
_ I 0.000 seconds after injection start cu. in

Problemas relacionados con la existencia de multiples compuertas y multiples cavidades

Si usted desea llenar y empacar cuatro cavidades en dos pares debera configurar las compuertas de
valvula del segundo para de cavidades para que se abran cuando las compuertas de valvula para las
dos primeras cavidades se hayan cerrado. Para hacerlo siga los pasos indicados a continuacion.

Configurar el control de apertura para la compuerta #3

En la pantalla Control de Apertura de las Compuertas de Valvula para la compuerta #3, haga
clic en el botén Seleccionar. Aparecera una pantalla con una lista de compuertas donde podra
elegir las compuertas que se deben cerrar para que la compuerta #3 se abra. En este ejemplo
de cuatro cavidades seleccionariamos las compuertas #1 y #2.

Configurar el control de apertura Valve Gate Open and Close Setup
para la compuerta #4

Select options to OPEN valve gate #3 Test this
En la pantalla Control de Apertura | Mold Clamped ON valve...

de las Compuertas de Valvula
para la compuerta #4, haga
clic en el botéon Seleccionar. IZ On close of gate(s): 1,2
Aparecera una pantalla con
una lista de compuertas donde
podra elegir las compuertas | _|injection volume reaches |_
que se deben cerrar para que la
compuerta #4 se abra. En este
ejemplo de cuatro cavidades _ | 0.000 seconds after injection

seleccionariamos las compuertas
#1y #2 P Figura 33: Configuracion

con multiples cavidades

_|Injection Start Open on Close List

_ | Pressure at

_ | Open on temperature at I

NOTA: En nuestro ejemplo hemos configurado las compuertas #3 y #4 para que se abran cuando se hayan
cerrado las compuertas #1 y #2. Si esta utilizando una aplicacion de cuatro cavidades similar,
observe que las compuertas se pueden abrir y cerrar en cualquier combinacion.

NOTA: Esta configuracion también se puede aplicar a aplicaciones de multiples cavidades en las cuales
cada cavidad contiene dos o mds compuertas.

Al igual que en el caso de las cavidades independientes, a medida que las cavidades

comiencen a cerrarse es posible que aumente la velocidad de empaque de las cavidades

abiertas restantes.
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