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Introduccion

Lea, comprenda y cumpla con las siguientes instrucciones.
Exencion de Responsabilidad

Puesto que RJG, Inc. no tiene control sobre el uso que otros
puedan hacer de este material, no garantiza que se obtendran
los mismos resultados que los aqui descritos. RJG, Inc. tam-
poco garantiza la efectividad o seguridad de cualquier disefio
posible o sugerido de articulos de manufactura segun lo aqui
ilustrado por cualquier fotografia, dibujo técnico y demas. Cada
usuario del material o disefio, o de ambos, debera hacer sus
propias pruebas para determinar la adecuacién del material o
de cualquier material para el disefio, asi como la adecuacién
de material, proceso y/o disefio para su propio uso especifico.
Las declaraciones concernientes a usos posibles o sugeridos
del material o los disefios aqui descritos no deben interpretarse
como si constituyeran una licencia bajo alguna patente de RJG,
Inc. que cubra dicho uso o como recomendaciones de uso de
dicho material o los disefios en caso de infraccion de una pat-
ente.

Privacidad

Disefiado y desarrollado por RJG, Inc. Disefio, formato y estruc-
tura del manual, copyright 2024 RJG, Inc. Documentacion de
contenido, copyright 2024 RJG, Inc. Todos los derechos reser-
vados. El material aqui contenido no puede copiarse por medios
manuales, mecanicos o electronicos, ya sea en su totalidad o
en parte, sin el previo consentimiento por escrito de RJG, Inc.
Por lo general, el permiso de uso se otorga en conjunto con el
uso entre compafiias que no estén en conflicto con los mejores
intereses de RJG.

Alertas

Los siguientes tipos de alerta son usados de acuerdo a la
necesidad de mas aclaracién o para remarcar la informacion
presentada en este documento:

L] DEFINICION Una definicion o aclaracion de un término o térmi-
nos utilizados en el texto.

® NOTA Una "nota" proporciona informacion adicional sobre un
tema de debate.

~ PRECAUCION FE/texto de “precaucion” se usa para concientizar
al operador sobre las condiciones que pueden provocar dafios en

el equipo y lesiones al personal.

Descripcion General del Producto
El software CoPilot® proporciona lo siguiente:

+ Descripcion General del Rendimiento del Proceso

* Registro de Cambios de Proceso




Introduccion (continuacion)
Requisitos

Para el uso de este producto, se necesita lo siguiente:

RJG, Inc. Hardware CoPilot, incluido el procesador de aplica-
ciones AP32C con interfaces de sensor Lynx ™ integradas y los
componentes necesarios de interfaz de Lynx a la maquina de
moldeo por inyeccién. Consulte la Guia de instalacion y config-
uracioén del hardware de CoPilot para obtener mas informacién
sobre los componentes.
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Introduccion (continuacion)

Iconos del Software y Navegacion

A continuacion se detallan los simbolos de uso comun y sus
funciones en el software CoPilot.

USUARIO Toque el objeto para ver la infor- CONFIGURA-  Toque el objeto para ver o editar la ERROR El objeto indica que se ha producido
macién del usuario. CION configuracion. un error.
. . , Toque el objeto para ver las guias .
. Toque el objeto para abrir el menu . Toque el objeto para crear una nue-
MENU AYUDA del usuario de software o hardware, CREAR NUEVO ..
del software. . va maquina, molde o proceso.
o para informar un problema.
CONFIGURA-  Toque el objeto para abrir el panel SALIR DE VEN- Toque el objeto para salir de una DEseLEcclO- Toque el objeto para descartar /
CION de configuracion. TANA ventana o menu abierto. NAR anular la seleccion del elemento.
Toque la flecha hacia arriba para
TABLERO DE . EDITAR OB- . . CONTRAER/  colapsar la ventana; toque la flecha
Toque el objeto para ver el proceso. Toque el objeto para editar. . . .
TRABAJO JETO EXPANDIR hacia abajo para expandir la venta-
na.
REGISTROS DE . . . L. Toque el campo que contiene el
Toque el objeto para ver el registro Toque el objeto para ver mas infor- . . A
CAMBIO DE INFORMATION - FILTRO objeto, luego ingrese un término o
del proceso. macion.
PROCESO frase para filtrar los resultados.
- | obiet . s Toque, mantenga presionado y arrastre un
oque el objeto para ingresar una . - ., ELECCIONAR i "
ENTRADA DE 9 Jeto paraing j i El objeto indica una operacién extremo para ampliar / acortar el periodo
NOTA nota de proceso mientras se esta ExiTo exitosa INTERVALO DE de tiempo seleccionado; toque, mantenga

ejecutando un trabajo.

TIEMPO

presionado y arrastre hacia el medio para
mover el marco de tiempo seleccionado.



Introduccion (continuacion)

0006

HARDWARE DE
CoPiLoT

MAQUINA

MoLDE

PROCESO

MO&DULO DE
SECUENCIAS

El icono designa el hardware de
CoPilot.

El icono designa las maquinas y la
configuracién de la maquina.

Este icono representa moldes y
configuraciones de moldes.

Este icono representa procesos y
configuraciones de procesos.

El icono representa el médulo de
secuencia de la maquina.

M&buLo DE
ENTRADA
ANALOGICA

MoébuLo
DE RELE DE
SALIDA

PRESION
HIDRAULICA

INTERRUPTOR
DE
PROXIMIDAD

SENSOR

El icono representa entradas
analdgicas.

Este icono representa el médulo
de relé de salida para ordenary
controlar las salidas.

Este icono representa el sensor de
presion hidraulica.

Este icono representa el interruptor
de limite LS - S o el interruptor de
proximidad L - PX.

Este icono representa un sensor
de presion de la cavidad o un
adaptador de sensor.

ENTRADA DE
CARRERA /
VELOCIDAD

ENTRADA DE
CARRERA /
VELOCIDAD

PRESION

PLASTICA

CLASIFICAR

CONTROL

Este icono representa la entrada de
carrera / velocidad.

Este icono representa la entrada de
carrera / velocidad.

Este icono representa la ubicacién
del tipo de presién de plastico.

Este icono representa la
clasificacion de salidas.

Este icono representa las salidas de
control.



Introduccion (continuacion)

Notificaciones de Software

Las notificaciones de software aparecen en la parte inferior de
la pantalla.

Las notificaciones de error [[§J aparecen debido a entradas
faltantes o incorrectas, salidas faltantes o incorrectas o errores
generales de software; las notificaciones de error pueden ser
rojas o amarillas, segun la urgencia de la accidn requerida. Lea
el error para determinar el tipo de error y la accién correctiva
requerida.

Las notificaciones de Exito [E) aparecen como una confirmacién
de cualquier cambio o comando que se haya realizado en el
software.

Las notificaciones de Informacién {& proporcionan informacién
adicional para ayudar al usuario.

Toque & el [ icono de salida para descartar la notificacién de
la pantalla.




Introduccion (continuacion)

Inicio de Sesién de Usuario

El software CoPilot requiere que los usuarios inicien sesion con
un nombre de usuario y contrasefia antes de su uso. Un usuario
puede tocar & el (¥ boton monitorear proceso mientras se estd
ejecutando un trabajo para monitorear el proceso, sin embar-
go, no se permiten cambios hasta que se complete el inicio de
sesion.

Ingrese J un B nombre de usuario y @ contrasefia, luego toque
& el B botén de inicio de sesién para completar el inicio de

sesién y ver el Tablero, O toque & el EY botén de monitorizar
proceso para ver el proceso actual.




DREENFHNG

Introduccion (continuacion)

Panel de Control de CoPilot

El panel de CoPilot proporciona acceso a las utilidades de
configuracién (maquina, molde y proceso), el panel de trabajo
(monitor de proceso), el registro de procesos, la configuracion
del software y la ayuda del software.

Toque, mantenga presionado y arrastre & el [y ment desplega-
ble, luego EJseleccione una Maquina, Molde, Pieza o Proceso
para cargar una configuracion guardada, o para crear una nueva
Maquina, Molde o Proceso.

Toque & el @ botdn de mend, luego seleccione B Configura-
cién para ver el Panel de configuracion, o toque & el @ Panel

de trabajo para ver un proceso en ejecucién y valores, o toque &
el @ botén de mend, luego seleccione [@ Registros de proceso
para ver o exportar registros de cambios de proceso.

Toque & el @ botdn de mend, luego seleccione @ Entrada de
nota mientras se esta ejecutando un trabajo paraingresar una
nota de proceso.

Toque & el @ botdn de mend, luego seleccione [ Configura-
cién para acceder a la configuracién del software. Toque & el
botén de mend, luego seleccione [} Ayuda para acceder a la
ayuda del software.




Introduccion (continuacion)

Panel de Control (continuacién)

El panel de configuracién mostraréa [¥ tarjetas que detallan la
configuracion actual de la maquina, el molde y el proceso.

Toque & una [¥ tarjeta para very / o editar rdpidamente la con-
figuracion seleccionada.

Toque el (los) & botén (s) Maquina, Molde o B Filtro de pro-
ceso para ver u ocultar las tarjetas relacionadas; toque los
botones & [@ Expandir o Colapsar Vista para ver mas o menos
informacion en las tarjetas.




Introduccion (continuacion)

Convenciones de Nomenclatura de Maquinas, Moldes y
Procesos

Se recomienda crear un estandar de nomenclatura para ingresar
nombres de maquinas, moldes y procesos en el software. Un
molde llamado "M248" (con un espacio) es diferente al molde
"M248" (sin un espacio); lo mismo ocurre con las maquinas,
cavidades, ID de sensores y procesos. Si la configuracién no es
consistente, la configuracién de alarmay los limites del proce-
so no estaran disponibles cuando se reinicie un trabajo con un
nombre ligeramente diferente.

Entradas y Salidas "Tipo" y "Ubicacion"

Cada “sensor” de entrada o salida debe configurarse con un

Tipo y Ubicacion en el software. These two items enable the
software to decide what to do with the data coming from the
sensor using scaling and calibration details.

Escriba qué valor mide el sensor. Por ejemplo, un tipo de sensor
hidraulico es "presion plastica" porque mide la presién hidrauli-
cay la convierte en presion plastica. La ubicacion es donde se
encuentra fisicamente el sensor; por ejemplo, la ubicacién de un
sensor hidraulico es "inyeccion" porque se encuentra




Configuracion

Primera Configuracion

Tras la puesta en marcha inicial, el software CoPilot comenzara
una configuracioén del sistema guiada por primera vez. La con-
figuracion inicial incluye el idioma del sistema, la configuracién
de red y el software del sistema.

Lenguaje del Sistema

El software CoPilot esta disponible para su uso en los sigui-
entes idiomas: inglés, chino (simplificado), francés, alemany
espanol (México).

Configuracidn Inicial

El idioma del software del sistema deseado se selecciona
en el arranque inicial durante la configuracion inicial. Toque
& para seleccionar el [Y idioma de software deseado en el
cuadro desplegable provisto.

Cambio de Idioma

Para cambiar el idioma del software del sistema selecciona-
do una vez completada la configuracion, toque & el B icono
de usuario y, a continuacion, seleccione el {& idioma del soft-
ware deseado en el cuadro desplegable proporcionado.




Configuracion (continuacion)

Configuracion de la Maquina

Toque &, mantenga presionado y arrastre el (Y ment desplega-
ble para acceder a la configuracién de la maquina. Toque & el
ment desplegable ) Maquina, luego toque & para seleccionar
la opcién {& Crear nueva maquina.

La configuracion de la maquina incluye configuraciones, entra-
das, salidas, fondo de tornillo y, si corresponde, puesta a cero
de la presién de inyeccion (solo maquinas hidraulicas). Una vez
que se configura una maquina, se puede cargar o guardar para
uso futuro.




Configuracion (continuacion)

Campos Personalizados

Los campos personalizados [§ se pueden agregar desde The
Hub® a la configuracién, ubicada en el B menu desplegable;
Los ¥ campos personalizados se utilizan para registrar infor-
macion adicional de los sistemas CoPilot para mostrarla en The
Hub. Es posible que se requiera o no completar los [ campos
personalizados segun la configuraciéon configurada en The Hub.




Configuracion (continuacion)

Configuracion de la Maquina

Complete la configuracion de la maquina cada vez que se crea
una nueva configuracion. Los ajustes de la maquina incluyen el
nombre, el didametro del tornillo y el tipo de maquina.

Nombre, Diametro del Tornillo, Tipo de Maquina

Los nombres de las maquinas son obligatorios, deben ser
unicos y pueden tener entre 1y 20 caracteres, incluidos
mayusculas, alfanuméricos, espacios y caracteres espe-
ciales, o #. Toque & el campo e ingrese Jlun 3 nombre de
maquina.

El diametro del tornillo es obligatorio y puede tener un valor
de 0,1+ utilizando sélo un decimal (décimas "0,0"). Toque

& el campo para ingresar ] el B Diametro del tornillo, luego
toque & para ingresar Jla unidad de medida del didmetro del
tornillo.

Toque & para seleccionar el tipo de maquina (oblig-
atorio). Toque & el campo para ingresar el indice de
intensificacion para maquinas hidraulicas.

® NOTA Sila relacion de intensificacion de la mdquina es 10: 1, in-
grese "10"; El Ri de una mdquina no se puede editar mientras se estd
ejecutando un trabajo.

DEFINICION La relacion de intensificacion (Ri) es la compara-
cion de la presion de entrada hidrdulica en el cilindro de inyeccion
con la salida de presion de pldstico de la parte delantera del
tornillo. (Ri) = Area de Cilindro de Inyeccion + Area de Tornillo

~ PRECAUCION [as mdquinas eléctricas o hibridas tienen una
configuracion de controlador para la velocidad del paquete que
debe configurarse correctamente para que el CoPilot calcule de
manera adecuada y constante la presion de retencion, y para que
la cavidad esté bien empaquetada antes de que se complete el

tiempo de retencion.




Configuracion (continuacion)

Asignar Entradas

Asigne entradas cada vez que se crea una nueva configuracion
de maquina. Las entradas incluyen entradas de secuencia, posi-
ciones de velocidad y carrera de inyeccion, presion de inyeccion,
sefial de recuperacién del tornillo (si no se puede obtener una
para el médulo de secuencia de la maquina), sefal de cierre del
molde (si no se puede obtener una para el médulo de secuen-
cia de la maquina), y, opcionalmente, caudal y temperatura del
refrigerante, y caudal y temperatura del agua.

Cada [y entrada conectada se muestra a la izquierda. Toque

& una [ entrada para asignar un B sensor, @ tipo (el tipo de
entrada) y ) ubicacién (la ubicacién fisica o funcién de la entra-
da) para la entrada.

Cada entrada conectada debe estar asignada. Si no se comple-
ta una asignacion de entrada, una 3 notificacién de error indi-

cara que la entrada no se ha configurado y requiere asignacion
antes de continuar con la configuracion de la maquina.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Entradas (continuacion)
Entradas de Secuencia

Serequieren entradas de secuencia de maquina para
inyeccion hacia adelante, recorrido de tornillo y sujecién del
molde. La inyeccidn hacia adelante puede derivarse de las
siguientes combinaciones:

I3 cCanal de sensor 1: Primera etapa y Canal de sensor 2:
Segunda etapa o

) canal de sensor 1: Inyeccién hacia adelante y Canal de
sensor 2: Primera etapa o

Canal del sensor 1: Inyeccion hacia adelante o

2 canal de sensor 1: Primera etapa o Canal de sensor 2:
Primera etapa

® NOoTA [ recomendado, seguido de B siendo otros aceptables
pero no optimos

® NOTA Se requiere una entrada de secuencia de Tra y 2da etapa
para el cicloveces que dan como resultado un llenado rdpidoveces
/fill veces menos de 0.1 segundos , O los usuarios deberdn utilizar
el Set FillVolumenen la funcion Cursor para calcular el rellenohora .
Consulte “Configuracion Avanzada” on page 160 y “Definir Volu-
men de Llenado en el Cursor” on page 68.

Toque & la [@ entrada de secuencia, luego seleccione los
@ canales del sensor para asignar el @ tipo y la @) ubicacién
para la entrada de secuencia de inyeccion directa.

Si esta ejecutando un proceso DESACOPLADO 1I1® o DESA-
COPLADO IllI®, |la sefial de secuencia de llenado se puede
configurar usando la funcién "Establecer llenado en el
cursor” en el Grafico de ciclo (consulte “Definir Volumen de
Llenado en el Cursor” on page 68).
Ll DEFINICION E/ modulo de entrada de secuencia ID7-M-SEQ es
un modulo montado en riel DIN que se conecta directamente a la

mdquina de moldeo para recopilar sefiales de temporizacion de
24V CC para su uso con el software CoPilot.




Configuracion (continuacion)

Asignacién de Entradas (continuacién)

El recorrido del tornillo puede derivarse del canal 3 del
sensor del mdédulo de secuencia
I3: recorrido del tornillo, O

Entrada analégica: RPM de tornillo analégico.

Si se adquiere una sefal de recorrido de tornillo desde el
mddulo de secuencia,
toque & la B) entrada de secuencia y luego el ¥ canal 3 del
sensor para asignar el @ tipo y la [ ubicacién para la entra-
da de secuencia de recorrido de tornillo.

® NOTA Silasefial de carrera del tornillo se adquiere mediante una
entrada analdgica de las rpm de un tornillo analogico, se asignard

mds tarde (“Asignar RPM del tornillo analogico a la sefial de secuen-
cia de ejecucion del tornillo” on page 9).




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Entradas (continuacion)

El molde cerrado puede derivarse del

3 canal 4 del sensor del médulo de secuencia: molde
cerrado, O Interruptor de proximidad de entrada O Interruptor
de limite de entrada.

Si se adquiere una sefial de molde cerrado desde el médulo de
secuencia,
toque & la () entrada de secuencia y luego el ¥ canal 4 del
sensor para asignar el [@ tipo y la [ ubicacién para la entra-
da de secuencia de molde cerrado.

® NOTA Si la sefial de molde cerrado se adquiere mediante una
entrada de un interruptor de proximidad o de limite, se asignard mds

tarde (“Asignar la entrada del interruptor de proximidad a la sefial de
secuencia cerrada del molde” on page 10).




Configuracion (continuacion)

Asignacién de Entradas (continuacién)

Asignar RPM del tornillo analégico a la sefal de
secuencia de ejecucion del tornillo

Toque & la [¥ entrada analdgica, luego el BJ canal del sensor
1 para asignar el @ tipo y la [ ubicacién para el recorrido
del tornillo de entrada de secuencia de RPM del tornillo
de entrada analdgica.

DEFINICION RPM DEL TORNILLO DE ENTRADA
ANALOGICA Las RPM del tornillo se pueden derivar mediante la
entrada analogica de una sefial eléctrica (mdquinas eléctricas) si
no hay una sefial de recorrido del tornillo disponible.

Toque & los [@ campos para ingresar ] la entrada analégica
para el maximo de rpm del tornilloy el voltaje en los va-
lores minimo y maximo.

DEFINICION TENSIONES DE ENTRADA ANALOGICA (MIN
/ MAX) La sefial eléctrica para las rom del tornillo suele ser de
0 a 10 V, con un voltaje bajo (no siempre cero) que representa el
desenroscado y un voltaje alto (no siempre 10 V) que representa
el desenroscado. Mida los voltajes reales para el encendido /
apagado del tornillo.

Se requieren las rpm maximas y el voltaje a los valores mini-
mo y maximo y puede ser un valor de 0 a 15, con dos lugares
decimales (centésimas "0.00").

® NOTA Laentrada analdgica: la escala de ejecucion del tornillo no

se puede configurar ni editar mientras se estd ejecutando un trabajo
/la mdquina estd en funcionamiento.




Configuracion (continuacion)

Asignacién de Entradas (continuacién)

Asignar la entrada del interruptor de proximidad a la
sefal de secuencia cerrada del molde

Toque & la [¥ entrada, luego el BJ canal 1 del sensor para
asignar el @ tipo y la [ ubicacién para el molde cerrado de
la entrada de la secuencia del interruptor de proximidad.

o

Toque & la [¥ entrada, luego el BJ canal del sensor 1 para
asignar el @ tipo y la Y ubicacién para el molde cerrado de
entrada de secuencia de interruptores de limite.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Entradas (continuacién)

Entradas de secuencia opcionales: estado de la
maquina

Las entradas de secuencia de maquina para estados de
magquina en manual, maquina en semiautomatico y maquina
en automatico son opcionales. Estas entradas de secuen-
cia proporcionan el estado actual de la maquina al sistema
CoPilot.

Toque & la [¥ entrada, luego el BJ canal del sensor 1 para
asignar el [@ tipo y la [ ubicacion para la entrada de secuen-
cia de estado de la maquina.

La maquina en el estado de maquina de entrada de secuen-
cia manual se puede utilizar junto con el control de com-
puerta de valvula como un medio para abrir todas las com-
puertas para purgar a través del molde; Para obtener mas
informacion sobre el control de la compuerta de la valvula,
consulte “Configuracion General” on page 44 o “Ajustes
Generales del Control de Compuerta de Valvula” on page
131 para obtener mas informacién sobre la valvula gate/
machine en las opciones de control manual, “Configuracion
del Molde” on page 27 para la asignacion y configuracién
de la cavidad de la compuerta de la valvula, y “Control de
Compuertas de Valvula” on page 122 para la asignacioén y el
monitoreo de apertura y cierre del control de la compuerta de
la valvula.

® NOTA \alve Gate Control es una herramienta opcional y solo estd
disponible para usuarios con licencia.




Configuracion (continuacion)

Entradas de Secuencia de Prueba

Verifique que las entradas del médulo de secuencia estén
asignadas correctamente.

Observe que la luz correspondiente en el ID7-M-SEQ fisico se
enciende cuando se realiza la secuencia correcta, asi como
la luz £Y correspondiente junto a la entrada en la pantalla;
Verifique que las entradas de secuencia ocurran en el orden
de operacién normal.

»~ PRECAUCION Las sefiales de entrada de secuencia deben

asignarse correctamente. El incumplimiento resultard en que el
software no funcione segun lo previsto.

Con la maquina en modo manual, realice lo siguiente:

1. Ejecute la maquina en manual para inyectar; la luz correspon-
diente de inyeccion adelante / primera etapa / segunda etapa
debe iluminarse.

2. Gire el tornillo; la luz de funcionamiento del tornillo corre-
spondiente debe iluminarse.

3. Cerrar el molde; la correspondiente luz de molde cerrado
debe iluminarse.




Configuracion (continuacion)

Asignacién de Entradas (continuacion)
Posicion / Velocidad de la Carrera (Maquinas Eléctricas)

Se requiere una entrada analdgica para la posicién /
velocidad maxima de carrera para las maquinas eléctricas,
y puede ser un valor de 0+ sin restriccion de lugares deci-
males. Se requiere la unidad de medida de posicién.

Toque & la [§ entrada analdgica, luego el BJ canal del sensor
para asignar el [@ tipo y la [ ubicacién para la posicién y la
velocidad de la carrera.

Toque & los @ campos para ingresar ]| voltajes de entrada
analdgica en los valores minimo y maximo para la posicién
de carrera de la maquina eléctrica.

® NOTA La entrada analdgica: escala de posicion de carrera / ve-
locidad no se puede editar mientras se estd ejecutando un trabajo.

Se requiere el voltaje de posicion / velocidad de carrera en
valores minimos y maximos y puede ser un valorde 0 a 15,
con dos lugares decimales (centésimas “0.00").

| DEFINICION ENTRADA ANALOGICA POSICION / VELOCI-
DAD DE LA CARRERA La posicion y la velocidad de la carrera
se derivan de la entrada analogica de sefiales eléctricas (mdqui-
nas eléctricas).

! DEFINICION TENSIONES DE ENTRADA ANALOGICA (MIN
/ MAX) La sefial eléctrica para la posicion de carrera suele ser
de 0 a 10 V, con un voltaje bajo (no siempre cero) que representa
el fondo del tornillo y un voltaje alto (no siempre 10 V) que repre-
senta el tamafio mdximo de disparo. Mida los voltajes reales en la

parte inferior del tornillo y el tamafio mdximo de disparo.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Entradas (continuacién)

Posicion / Velocidad de la Carrera (Maquinas
Hidraulicas)

La entrada analdgica parala posicion / velocidad de la car-
rera es necesaria para las maquinas hidraulicas y se asigna
automaticamente si se instala el equipo adecuado (Codifica-
dor de carrera / velocidad Lynx ™ LE-R-50).

DEFINICION ENTRADA ANALOGICA POSICION / VELOCI-

DAD DE LA CARRERA La posicion / velocidad de la carrera se
obtiene mediante la entrada analdgica del codificador de carrera

LE-R-50 (mdquinas hidrdulicas).




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Entradas (continuacién)

Maquinas Eléctricas de Presion de Inyeccion

Se requiere una entrada analdgica para la presion de in-
yeccion maxima para las maquinas eléctricas y puede ser un
valor de 0+ sin restriccion de lugares decimales. Se requiere
la unidad de medida de presion.

Toque & la [§ entrada analdgica y luego el BJ canal del sen-
sor para asignar el [@ tipo y la B ubicacién de la presién de
inyeccion.
Toque & los @ campos e ingrese los ]|  voltajes de entrada
analdgica en los valores minimo y maximo para maquinas
eléctricas. Los voltajes pueden tener un valor de 0 a 15, con
dos lugares decimales (centésimas "0.00").

DEFINICION ENTRADA ANALOGICA PRESION MAXIMA

DE INYECCION La presion mdxima de inyeccion se deriva del

modulo de entrada analdgica a partir de una sefial eléctrica
(mdquinas eléctricas,).

'] DEFINICION TENSIONES DE ENTRADA ANALOGICA (MIN
/ MAX) La sefial eléctrica para la presion suele serde 0 a 10 V.
con una tension baja (no siempre cero) que representa presion
cero y una tension alta (no siempre 10 V) que representa la
presion mdxima. Mida los voltajes reales a presion cero y mdxima.

Para determinar los voltajes de salida de la maquina eléctrica:

1. Con el motor apagado o la maquina en espera, registre el
voltaje mostrado con dos decimales.

. Establezca una presion de retencion y, con la maquina en
modo manual, purgue hasta que el tornillo toque fondo.
Registre la presion real de la maquina y registre el voltaje
mostrado.

. Ingrese la presion maxima (presion real de la maquina), el
voltaje maximo (voltaje registrado 2) y el voltaje minimo (vol-
taje registrado 1).

® NOTA Laentrada analogica: la escala de presion de inyeccion no
se puede editar mientras se estd ejecutando un trabajo.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Entradas (continuacion)
Presidn de Inyecciéon (Maquinas Hidraulicas)

Input for  injection pressure is required on hydraulic ma-
chines and is automatically assigned if the proper equipment
(Lynx™ 3,000 psi Hydraulic Sensor LS-H-1/4NPT-3K) is in-
stalled. No es necesaria ninguna calibracién ya que el sensor
es un sensor precalibrado de RJG, Inc.

Il DEFINICION PRESION DE INYECCION MAXIMA DE EN-

TRADA La presion de inyeccion mdxima se obtiene mediante el
sensor hidrdulico LS - H - 1/4NPT - 3K (mdquinas hidrdulicas).




Configuracion (continuacion)

Asignacién de Entradas (continuacién)

Tasa de flujo de refrigerante y temperatura del
refrigerante (opcional)

La entrada para el caudal de refrigerante y la temperatura del
refrigerante es opcional. Si se conecta un medidor de flujo
Smartflow® TracerVM ™ de Burger and Brown Engineering,
Inc., se deben completar las asignaciones de ubicacion y
sensor de entrada.

Toque & la entrada [, luego la ubicacién del sensor EJpara
cada caudalimetro. La ubicacion del caudalimetro se puede
asignar a la mitad fija, mitad movil, entrada del molde o sali-
da del molde.

Toque el campo [@para ingresar J|a ID si se ubicarén vari-
0s sensores en la misma ubicacion.

No es necesaria ninguna calibracién ya que el sensor es un
sensor precalibrado de RJG, Inc. Los datos de temperatura 'y
tasa de flujo de refrigerante de los medidores de flujo config-
urados estardn disponibles para ver y configurar alarmas en
el widget Alarmas, Grafico de ciclo y Grafico de resumen.




Configuracion (continuacion)
Asignacién de Entradas (continuacion)

Caudal y Temperatura del Agua (opcional)

La entrada para el caudal de agua y la temperatura del refrig-
erante es opcional. Si un dispositivo de temperatura o flujo
de agua estd conectado a un médulo de entrada analédgica
IA1-MV, se deben completar las asignaciones de ubicaciony
sensor de entrada. Vea o configure alarmas sobre datos de
temperatura y caudal de agua en el widget Alarmas, el widget
Valores de ciclos anteriores, el Grafico de ciclo y el Grafico de
resumen.

Toque & la {3 entrada, B3 la ubicacién del sensor, [ el tipo
y [ |a ubicaciénpara cada dispositivo de temperatura o flujo
de agua. El tipo (& se puede asignar al caudal o a la tem-
peratura. La ubicacion [ se puede asignar a la mitad fija, la
mitad moévil, la entrada o la salida del molde.

Toque & el @ campo para ingresar Jla ID si se realizaran
varias asignaciones en la misma ubicacién. Toque & el
botén @ LISTO para completar las tareas.

Toque & los [@ campospara ] ingresar los valores minimo y
maximo de caudal o temperatura; toque & para seleccionar
la unidad de medida asociada: grados Fahrenheit o Celsius,
O galones por minuto, litros por minuto o pies cubicos por
minuto.

® NOTA La escala de entrada analdgica no se puede editar mien-
tras se ejecuta un trabajo.
Toque & los [} campospara ingresar ] voltajes de entrada
analdgica en valores minimos y maximos para caudal o tem-
peratura. Los voltajes pueden tener un valor de 0 a 15, con
dos lugares decimales (centésimas "0.00").

Toque & el botén [ TERMINADO para completar la asig-
nacién de entrada de temperatura o flujo de agua, o toque &
el boton BB SIGUIENTE para completar las asignaciones de
entrada de la maquina y continuar con la configuracién de
salida de la maquina.

DEFINICION VOLTAJES DE ENTRADA ANALOGICA (MIN/
MAX) La sefial eléctrica generalmente es de O a 10 V, con un
voltaje bajo (no siempre cero) que representa cero y un voltaje

alto (no siempre 10 V) que representa el mdximo. Mida los voltajes
reales en cero y mdximo.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Detalles del Modelo

La mayoria de los detalles del modelo del sensor de interfaz de
la maquina seran asignados automaticamente por el sistema en
el software; algunos sensores requeriran la seleccién del mod-
elo.

Configuracién del Caudalimetro Smartflow

Toque & la entrada [, luego toque & el B3 nimero de mod-
elo para cada caudalimetro; se elige un modelo para ambos
canales 1: caudal de refrigerante y canal 2: temperatura
refrescante.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Salidas
Salidas de Clasificacion

Si corresponde, asigne  salidas de clasificacion cada vez
que se cree una nueva configuracién. Asigne salidas de clas-
ificacion a los canales del médulo de relé de salida que estan
cableados fisicamente.

Toque & el I3 relé de salida, luego el B3 canal del sensor para
asignar el @ tipo y la [ ubicacion para la clasificacién.

DEFINICION SALIDAS DE CLASIFICACION: BUEN CON-
TROL Una salida de cierre de contacto de relé que estd conect-
ada al equipo de clasificacion y se puede usar para mover una
buena parte a una ubicacion "Buena" cuando estd "ENCENDIDA"
(los contactos estdn cerrados) o una ubicacion "a prueba de
fallas" cuando estd "APAGADA" (los contactos estdn abiertos) al
final de un ciclo. La clasificacion de salida analogica evita que las
piezas defectuosas se clasifiquen como "buenas”

() DEFINICION SALIDA DE CLASIFICACION: CONTROL DE
RECHAZO Una salida de cierre de contacto de rele que estd
conectada al equipo de clasificacion y se puede usar para mover
una pieza defectuosa a una ubicacion "mala” cuando estd "EN-
CENDIDA" (los contactos estdn cerrados) y una ubicacion "buena"
cuando estd "APAGADA" (los contactos estdn abiertos) al final de

un ciclo.




Configuracion (continuacion)

Asignacién de Salidas (continuacién)
Salidas de Control

Si corresponde, asigne  salidas de control cada vez que
cree una nueva configuracién. Asigne salidas de control a los
canales del médulo de relé de salida que estan cableados
fisicamente.

Toque & el [Y relé de saliday luego el BJ canal del sensor
para asignar el @ tipo y la B ubicacion del control (consulte
la Guia de instalacién y configuracion del hardware de Co-
Pilot para obtener mas informacién sobre el cableado del
maodulo del relé de salida).

DEFINICION SALIDAS DE CONTROL — RECHAZOS EX-
CESIVOS Una salida de rele que detecta inestabilidad / rechazos
esporddicos o una serie de rechazos y se puede conectar al equi-
po para activar una alarma o apagar la mdquina de moldeo para
evitar rechazos excesivos.

L] DEFINICION SALIDAS DE CONTROL — V2P Una salida que
proporciona un control de velocidad a presion (V — P) transfiere
la mdquina segun la presion de la cavidad o el tiempo despues
de que comienza el llenado — puede ser una salida de relé o una
salida analogica.

"l DEFINICION INYECCION HABILITADA Una salida de relé
que permite que la mdquina funcione hasta que ocurre una de
las siguientes situaciones. un sensor de control falla o detiene la
comunicacion con el sistema CoPilot; cualquier modulo utiliza-
do para control o secuenciacion no se comunica con el sistema
CoPilot; el modulo de relé de salida asociado con el control Inject
Enable estd desconectado, o se desconecta la alimentacion del
sistema CoPilot.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Salidas (continuacién)
Salida del Indicador

Si corresponde, asigne  salidas de indicador cada vez que
cree una nueva configuracion. Asigne salidas de indicador a
los canales del médulo de relé de salida que estan cableados
fisicamente.

Toque & el [¥ relé de salida y luego el BJ canal del sensor
para asignar el @ tipo y la [ ubicacién de la salida del
indicador (consulte la Guia de instalacién y configuracion del
hardware de CoPilot para obtener mas informacién sobre el
cableado del médulo del relé de salida).

La ubicacion de salida del indicador incluye Proceso cor-
recto, Alarma de proceso y Advertencia de proceso; estas
salidas corresponden a cualquier configuracién de alarma'y
advertencia.

Si corresponde, las salidas del indicador Procesar bien
y Procesar alarma se asignan automaticamente cuando se
conecta un arbol de luces indicadoras RJG Lynx™ LT3-L.
DEFINICION SALIDA DE INDICADOR Una salida de relé que
permite que un indicador conectado (como un drbol de luces o

una campana) indique si el proceso se estd ejecutando dentro de
los limites.




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Salidas (continuacién)
Trabajo de Salida de Produccidn Iniciado

El trabajo de salida de produccion iniciado se asigna a un
maodulo fisico de salida de relé doble (OR2-M) conectado

al sistema CoPilot y a la maquina de moldeo por inyeccion
(IMM). La salida de produccién Trabajo iniciado permite que
la salida del relé se encienda y el IMM realice un ciclo cuando
el sistema CoPilot se enciende y se inicia un trabajo.

Toque & el Y Relé de salida, luego el B canal del sensor
para asignar el tipo de Salida de (& produccion y la ubicacion
de B Trabajo iniciado para la salida del indicador (consulte
la Guia de instalacién y configuracion del hardware CoPilot
para obtener mas informacién sobre el cableado del médulo
del Relé de salida).

Trabajo de Salida de Produccién en Ejecucion

La ejecucion del trabajo de salida de produccion se asigna a
un modulo fisico de salida de relé doble (OR2-M) conectado
al sistema CoPilot y a la maquina de moldeo por inyeccion
(IMM). La salida de produccion de Trabajo en ejecucion
permite que la salida del relé se encienda y el IMM realice un
ciclo cuando se esta ejecutando un trabajo en el sistema Co-
Pilot y apague/apague el IMM si el trabajo entra en un estado
inactivo.

Toque & el Y Relé de salida, luego el B canal del sensor
para asignar el tipo de Salida de (& produccion y la ubicacion
de @ Trabajo en ejecucién ubicacién para la salida del
indicador (consulte la Guia de instalacién y configuracion

del hardware CoPilot para obtener mds informacion sobre el
cableado del modulo del Relé de salida).




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Salidas (continuacién)
Prueba de Clasificacion y Control de Salidas

Pruebe las salidas para la operacion de clasificaciéon y con-
trol.

Toque & el [Y relé de salida para seleccionarlo.

Toque & el botén B ENCENDIDO / APAGADO junto al canal
asignado a Clasificacién o Control para verificar que el dis-
positivo de control conectado o la maquina realiza la accién
apropiada.




Configuracion (continuacion)

Parte Inferior del Tornillo

El software calcula la carrera de disparo y el volumen de disparo
desde el fondo del tornillo de ajuste y el indicador de carrera
(LE-R-50 0 IA1-M-V). La parte inferior del tornillo es el punto
cero del indicador de carrera de la maquina.

Coloque el tornillo en la parte inferior cada vez que cree una

nueva configuracién. Fisicamente, toque el fondo del tornillo de

la maquina, luego toque & para seleccionar el botén EY  inferi-
or del tornillo de fijacion.

@ NOTA La parte inferior del tornillo debe ajustarse cada vez que
se crea una configuracion. El CoPilot no almacena esta posicion y
el cojin no se calculard correctamente si el fondo del tornillo no se
ajusta después de cada vez que se enciende la mdquina, se cambia
el trabajo o se apaga el sistema CoPilot.




Configuracion (continuacion)

Presion de Inyeccion
Ponga a cero la presién de inyeccién cada vez que se crea una
nueva configuracion (solo maquinas hidraulicas).
1. Coloque la maquina en inactivo.
2. Encienda la bomba hidraulica.

3. Toque & para seleccionar el botén de ¥  poner a cero.

® NOTA La presion de inyeccion hidrdulica durante el ralenti es nor-
malmente superior a cero debido a una presion residual insignifican-
te. El software CoPilot utiliza el valor residual como valor cero para

los cdlculos.




Configuracion (continuacion)

Configuracion del Molde

Toque &, mantenga presionado y arrastre el (Y ment desple-
gable de configuracién para acceder a la configuracién de la
maquina. Toque & el menu desplegable EJ Molde, luego toque
& para seleccionar la opcién [@ Crear nuevo molde.

Complete la configuracion del molde cada vez que se crea una
nueva configuracién. La configuracion del molde incluye la con-
figuracién del molde, los nombres de las cavidades, las placas
del molde, las entradas del molde, los detalles del modelo, los
detalles del pasador de expulsién y un resumen de la configura-
cion.




Configuracion (continuacion)

Ajustes de Molde

Complete la configuracion del molde cada vez que se crea una
nueva configuracién. Los ajustes del molde incluyen el nombre
del molde y el nimero de cavidades con sensores y, si corre-
sponde, el nimero de compuertas de valvula y estados de com-
puerta de valvula. La informacién de la compuerta de valvula
solo se mostrara si se ha comprado una licencia de compuerta
de valvula.

Nombre del Molde, Numero de Cavidades con
Sensores

Toque & el campo e ingrese Jlel 3 nombre del molde en el
campo provisto. Los nhombres de las maquinas son obligato-
rios, deben ser Unicos y pueden tener entre 1y 20 caracteres,
incluidos mayusculas, alfanuméricos, espacios y caracteres
especiales, o #.

Toque & el campo e ingrese | el B numero de cavidades con
sensores. Se requiere la cantidad de cavidades con sensores
y puede ser cualquier nimero entero entre 1y 200.

Numero de compuertas de valvula (si corresponde)

Toque & el campo e ingrese J el €@ nimero de compuertas
de valvula. El nimero de compuertas de valvula es necesario
para los usuarios de compuertas de valvula y puede ser cual-
quier numero entero entre 1y 99.

Piezo[electric] Puesta a Cero del Sensor

Toque & el control deslizante para seleccionar [ EN/APAGA-
DO; ON habilitara la opciéon de puesta a cero del sensor
piezoeléctrico retardado durante la configuraciéon del molde,
mientras que OFF mantendrd la puesta a cero predetermina-
da del sensor piezoeléctrico. Consulte “Piezoelectric Puesta
a Cero del Sensor” on page 161 para obtener mas infor-
macién sobre esta opcion.




Configuracion (continuacion)

Nombres de Cavidades

Las cavidades se deben nombrar antes de asignar sensores
a las cavidades. El sistema llenara automaticamente los
campos con nidmeros en orden ascendente.

Para cambiar los nombres de cavidad asignados por el
sistema, toque & un campo e ingrese Jllos €3 nombres de
cavidad en los campos proporcionados. Los nombres de las
cavidades son obligatorios, deben ser Unicos y pueden tener
entre uno y veinte caracteres de longitud, incluidos mayuscu-
las, alfanuméricos, espacios y caracteres especiales, - 0 #.




Configuracion (continuacion)

Nombres de las Compuertas de Valvulas

Las compuertas de valvulas deben tener un nombre antes de
asignar sensores a las compuertas de valvulas. El sistema
llenara automaticamente los campos con nimeros en orden
ascendente.

Para cambiar los nombres de las compuertas de valvulas
asignados por el sistema, toque & un campo e ingrese Jllos
3 nombres de las compuertas de vélvulas en los campos
provistos. Los nombres de las compuertas de valvula son
obligatorios para los usuarios de compuertas de valvula,
deben ser Unicos y pueden tener de 1 a 10 caracteres de
longitud, incluidos mayusculas, alfanumeéricos, espacios y

caracteres especiales "-"o0 "_"




Configuracion (continuacion)

Asignacion de Valvula de Compuerta de la Cavidad

Si se estan utilizando compuertas de valvula, presiona &

el 3 Vélvula de compuerta de la lista de entrada, a continu-
acion, toque & un [ de |a cavidad de la lista para asignar la
compuerta de valvula seleccionada a la cavidad selecciona-
da. Cada compuerta de valvula debe asignarse a una cavi-
dad; se puede asignar una sola compuerta de valvula a mas
de una cavidad, y se pueden asignar multiples compuertas
de vélvula a una sola cavidad.

Si un molde configurado previamente se mueve a una maqui-
na diferente con mdédulos OR2-M, las asignaciones de cavi-
dad de la compuerta de la valvula deben reasignarse.

® NOTA Las asignaciones de las compuertas de vdlvulas no se
pueden cambiar mientras se estd ejecutando un trabajo.




Configuracion (continuacion)

Placas de Molde

Confirme que todas las placas de conexion del sensor de
molde conectadas funcionan correctamente; Si una placa del
conector del sensor conectado no aparece en la lista, ingrese

una nueva ID de placa o seleccione una de las placas enu-
meradas.

Si no hay placas de molde conectadas, una notificacién (¥
indicara que no se detectaron placas.

® NOTA «adaptadores de sensor de temperatura no aparecerd en
la pdgina de placas de molde, y en su lugar estar presente en la
pdgina de molde entradas.

No se detectaron placas.




Configuracion (continuacion)
Entradas de Molde

Complete las entradas de molde cada vez que se crea una nue-
va configuracion. Asigne cada sensor de presion de la cavidad
en el software a la ubicacioén en la que se encuentra fisicamente
en el molde y la cavidad. Cavidadpresién sensores se pueden
asignar a un post-gate (PG), a mitad de cavidad (MID), o al final
de la cavidad de ubicacién (EOC) dentro de una cavidad; sen-
sores de temperatura pueden ser asignadas a una superficie de
molde, el agua en, y la ubicacién Salida de agua ademas de los
lugares PG, MID, y EOC; los sensores de deflexidon del molde se
pueden asignar a la ubicacién de la linea de particién del molde.

Sensores, Cavidad, Ubicacion e Identificacion

Toque & la ¥ entrada de la lista de entrada, luego toque &

un B sensor de la lista, luego toque & para seleccionar una
cavidad en el menu desplegable; toque & para seleccionar
una & Ubicacion de las opciones para asignar el sensor
a una ubicacion de cavidad.

Si hay varios sensores presentes en la misma ubicacion

en una cavidad, se requiere un ID de sensor. Presiona 4 el
campo @ ID eingresal|la ID deseada. EIE@ D del sen-
sor debe ser Unico y puede tener entre 1y 15 caracteres,
incluidos mayusculas, alfanuméricos, espacios y caracteres
especiales, o _. Toque & el botén [@ HECHO para guardar la
configuracion de ubicacién del sensor.

Opcionalmente, presione & el botén [ APLICAR A TODOS
LOS SENSORES para aplicar la ubicacion seleccionada a
todos los sensores de presidon de cavidad conectados a la
entrada de molde seleccionada; cada sensor aln debe estar

asignado a una cavidad.

~ PRECAUCION Lo modificacion del ID de cavidad O Ubicacion
de un sensor previamente asignado (PG, MID o EOC) eliminard
todos los limites de proceso y alarmas de proceso asociados con
la cavidad O ubicacion de ese sensor previamente asignada; Los
Iimites de proceso y las alarmas deben configurarse nuevamente
para la nueva cavidad O ubicacion.

® NOTA Las asignaciones de ubicacion / tipo de sensor no se
pueden editar mientras se estd ejecutando un trabajo.




Configuracion (continuacion)

Detalles del Modelo

Detalles completos del modelo de sensor cada vez que se
crea una nueva configuracion. El sistema utiliza la informacién
para calcular la escala y mostrar las presiones de cavidad corr-
ectas en el monitor de proceso, la tabla de valores de ciclo y el
grafico de ciclo.

® NOTA E/ modelo del sensor no se puede editar mientras se estd
ejecutando un trabajo.

Sensores, Numero de Modelo y Sensibilidad

Algunos sensores son detectados automaticamente por el
software y se les asigna el modelo de sensor correcto, y a
otros se les debe asignar un modelo de sensor.

Toque & el I3 sensor / adaptador de la lista de entrada, luego
toque & para seleccionar un B sensor y un @ Numero de
modelo en el menu desplegable. Si el sensor es un sensor
piezoeléctrico, toque & la [ sensibilidad indicada para el
sensor, O ingrese | la sensibilidad indicada en el certificado
de calibracion del sensor (enviado con cada sensor).

Toque & el botén B HECHO para guardar la configuracion
de ubicacién del sensor. Opcionalmente, toque & el botén
@ APLICAR A TODOS para aplicar el modelo seleccionado a
todos los sensores.




Configuracion (continuacion)

Detalles del Pasador Expulsor

Complete los detalles del pasador eyector cada vez que se
crea una nueva configuracion. El sistema utiliza el sensor, el tipo
de pasador y el diametro del pasador correspondientes para
calcular la escala y mostrar las presiones de cavidad correctas
en el monitor de proceso, la tabla de valores de ciclo y el grafico
de ciclo.

® NOTA La escala de la clavija de expulsion no se puede editar
mientras se estd ejecutando un trabajo.

Sensores, Tipo de Pin, Unidades, Diametro de Pin

Toque & la [¥ entrada de la lista de entrada, luego toque 4 el
B sensor de la lista de sensores, luego toque & para selec-
cionar un @ Tipo de pin; toque & para seleccionar las [ Uni-
dades (de medida) del pasador, luego toque 4 para seleccio-
naroingresar]ell@ Diametro del pasador.
Toque & el botén @HECHO para guardar la configuracién de
ubicacion del sensor.
Opcionalmente, presione & el botén [ APLICAR A TODOS
para aplicar el tipo de pin de expulsion seleccionado y el
diametro o area a todos los sensores en la misma ubicacién
(PG, MID, EQC).

® NOTA [os sensores de temperatura, presion de la cavidad de
montaje empotrado y deflexion del molde no requieren una selec-

cion del tipo de pasador o la unidad de medida relacionada y el
didmetro requerido para otros sensores tipo boton.




Configuracion (continuacion)

Salisas de Molde

Complete las salidas del molde cada vez que se crea una
nueva configuracién de compuerta de valvula. Las salidas de
molde son médulos de salida de relé doble (OR2-M) que se
asignan a un sensor y una compuerta de valvula para abrir o
cerrar la compuerta de valvula.

® NOTA Las ubicaciones de las compuertas de vdlvulas y los sen-
sores no se pueden editar mientras se estd ejecutando un trabajo.

DEFINICION SALIDA — PUERTA DE VALVULA Una salida
de rele que permite que la compuerta de vdlvula asignada se
abra o cierre usandopresion, posicion, temperatura,tiempo , entra-
das de secuencia o la operacion de otras compuertas de vdlvulas.

Sensor y Compuerta de Valvula

Toque & la salida ¥ de la lista de salida, luego toque &
un sensor [B) de la lista, luego toque & para seleccionar
unacompuerta de valvula {& para asignar la compuerta de
valvula a un sensor.

Toque & el botén [B) HECHO para guardar la configuracién de
ubicacion del sensor.

Toque & el botén [ ABRIR o [@ CERRADO para seleccio-
nar compuertas de valvula que estan normalmente abiertas
(NO) o normalmente cerradas (NC). La seleccién de estados
de compuerta de valvula es necesaria para los usuarios de
compuerta de valvula.

La posicion predeterminada de algunos solenoides de com-
puerta de valvula es cerrada; los controles necesitan abrir la
compuerta. La posicion predeterminada de algunos solenoi-

des de compuerta de valvula es abierta; los controles necesi-
tan cerrar la compuerta.

A todas las puertas se les asignara una puerta abierta o cer-
rada. Los usuarios no pueden asignar un lado de un OR2-M
para abrir la puerta y el otro lado para cerrar la puerta.




Configuracion (continuacion)

Prueba de las Salidas de la Compuerta de la Valvula

Pruebe las salidas para el funcionamiento de la compuerta
de la valvula.

Toque & el ¥ relé de salida para seleccionarlo.

Toque & el botén E) ENCENDIDO / APAGADO a la salida
asignada para verificar que el dispositivo de control adjunto
realiza la accién apropiada.




Configuracion (continuacion)

Resumen de Configuracion

El Resumen de configuracién del molde proporciona una vis-
ta general de cada elemento de configuracion del sensor de
molde, incluido el nombre / canal de entrada, nimero de serie,
cavidad, ubicacion, ID (si esta asignado), nimero de modelo,
tipo de clavija y tamafio de clavija.

Si se asignan compuertas de valvula, la salida nombre/canal, Se
mostraran el nimero de serie, la ubicacién, la compuerta de la
vélvula y el ID. Se mostrara una notificacion E¥con instrucciones
para completar la configuracién de la compuerta de la valvula;
lea las instrucciones y luego toque 4 el botén [E) CONFIRMAR
para continuar con la configuracion.

Verifique que toda la informacién sea correcta en el resumen de
configuracién del molde antes de terminar la configuracién del
molde.




Configuracion (continuacion)

Configurar el Proceso

Toque &, mantenga presionado y arrastre el EY ment desplega-
ble para acceder a la configuracién de la maquina. Toque & el
ment desplegable ) Proceso, luego toque & para seleccionar
la opcidn [ Crear nuevo proceso.

Complete la configuracién del proceso cada vez que se cree una
nueva configuracion. La configuracion del proceso incluye la
configuracion del proceso, las opciones de clasificacion, la con-
figuracién general (si se usa el control de compuerta de valvula),
las opciones de control y las opciones de igualar de plantilla.




Configuracion (continuacion)
Configuraciones del Proceso

Complete la configuracion del proceso cada vez que se crea
una nueva configuracién. La configuracién del proceso incluye
nombre, tiempo de ciclo estandar; opcionalmente, la infor-
macién de configuracioén, la TCU y las selecciones de tiempo de
llenado rapido también estan disponibles en la pagina Configu-
racion del proceso.

Nombre del Proceso, Tiempo de Ciclo Estandar,
Conexidon de la TCU e Informacién de Configuracion

Toque &y luego ingrese Jel 3 nombre del proceso en el
campo provisto. Los hombres de proceso son obligatorios,
deben ser Unicos y pueden tener entre 1y 20 caracteres de
longitud, incluidos mayusculas, alfanuméricos, espacios y
caracteres especiales, o #.

Toque &y luego ingrese Jel B tiempo de ciclo estandar en
el campo provisto. Se requiere un tiempo de ciclo estandar

y puede ser cualquier valor de tiempo de un segundo o mas.
Si un llenado rapidohora menos de 0.1segundos se esta
utilizando, toque & para seleccionar @ EN u APAGADO para
habilitar los calculos; si no se muestra ningun interruptor,

consulte “Configuracién Avanzada” on page 160.

» PRECAUCION F£/tiempo del ciclo debe ser exacto; el incumplimiento
resultard en el cdlculo de valores inexactos por parte del software.

® NOTA Sise ingresa un tiempo de ciclo corto que resulta en un tiempo
de llenado rdpido/tiempos de llenado de menos de 0.1 segundos, se debe
asignar una sefial de Tra y 2da etapa en la configuracion de secuencia de
la mdquina, O los usuarios deberdn utilizar la funcion Establecer volumen
de llenado en el cursor para calcular el tiempo de llenado. Consulte “Con-
figuracion Avanzada” on page 160 y “Definir Volumen de Llenado en el

Cursor” on page 68.

Si una unidad de control de temperatura (TCU) estéa conecta-
do, grifo & para seleccionar BJ EN o APAGADO para permitir
la visualizacién y configuracion de las alarmas para la TCU
del sistema CoPilot. El canal serie de la TCU debe configu-
rarse en 0y la velocidad en baudios debe configurarse en
9600. Consulte pagina 54 para obtener informacién sobre
coémo configurar alarmas.

Presiona & el campo e ingresa ]| cualquier @ informacion

de configuracion en el campo provisto. La informacién de
configuracion es opcional y puede tener entre 0 y 300 carac-
teres. Se puede acceder a la informacion de configuracién en
la pagina Process Monitor.




Configuracion (continuacion)

Opciones de Clasificacion

Complete la configuracion de clasificacion cada vez que se crea
una nueva configuracioén. Los ajustes de clasificacion incluyen
el tiempo de salida de clasificacion, la salida del desviador con
el tiempo de retencion del desviador, el rechazo después del
inicio del trabajo, el rechazo después del tiempo de inactividad,
el tiempo de retraso de la salida del desviador y la clasificacién
de muestras parciales.

Ordenar el Tiempo de Salida

Toque & para seleccionar (3 ENCENDIDO o APAGADO
para ajustar el tiempo de salida de clasificacion; toque &
para seleccionaruna 3 opciodn de clasificacion (inicio
de inyeccion, final de inyeccion, final detornillo correr, o final
del moldesujetado el campo), luego ingrese | el nimero de-
segundos para agregar a la ) opcioén de clasificacion
seleccionada.

® NOTA Cuando el tiempo de clasificacion de salida estd APA-
GADQO, el sistema clasificard de forma predeterminada al final del
molde.sujetado; cuando el tiempo de salida de clasificacion estd ac-
tivado, el sistema clasificard al final de la inyeccion mds el ndmero
ingresado desegundos . Si el Fin de Inyeccion mds el nimero ingre-

sado desegundos es mds largo que el final del moldesujetado , el
Fin del Moldesujetado se utilizard.

» PRECAUCION A/ clasificar tiempos de salida que no sean Fin
de moldesujetado estd seleccionado, el enfriamientohora la alarma
no estard disponible. Si se ordena el tiempo de salida que no sea
Fin de moldesujetado se agrega después de que esté presente
una alarma de enfriamiento, se mostrard un mensaje de error y se
rechazardn todos los ciclos hasta que se complete el enfriamiento.
hora se elimina la alarma.

Salida del Desviador

Toque & para seleccionar @ ENCENDIDO u APAGADO para la
posicién del desviador; toque 4 el campo e ingrese Jlel
2 tiempo de espera del desviador.

® NOTA £/ equipo de clasificacion debe configurarse de manera
que cualquier pieza de la cola llegue en la misma secuencia en la

que se calculan los valores fuera de coincidencia.




Configuracion (continuacion)

Opciones de Clasificacion (continuacion)
Rechazar después del inicio del trabajo

La opcioén de clasificacion rechazar después del inicio del
trabajo rechazara el nimero especificado de partes/ciclos al
inicio del trabajo, si esta habilitado. Si se cambia el numero
de Rechazos después del inicio del trabajo mientras esta
activo Rechazar después del inicio del trabajo, el recuento
se restablecera a la nueva entrada. El sistema rechazara el
numero de ciclos recién ingresado incluso si previamente
habia rechazado algunos ciclos en funcién de la configura-
cién anterior.

Toque & para seleccionar (3 ACTIVADO o DESACTIVADO
para habilitar o deshabilitar el rechazo al inicio del trabajo;
toque & el campo e ingrese Jel B numero de partes/ci-
clos para rechazar al iniciar el trabajo.

Si el sistema CoPilot deja de funcionar o no realiza un ciclo
al comienzo del trabajo, rechace el mayor nimero de ciclos
desde Rechazar después del inicio del trabajo o Rechazar
después del apagado si ambos estan habilitados.

Si el usuario inicia una muestra durante el estado Rechazar
después del inicio del trabajo, el Widget del muestreador
mostrara esperando el siguiente ciclo hasta que expire el
recuento de Rechazos después del inicio del trabajo .

® NOTA Solo los usuarios con un rol de ingeniero de procesos asig-
nado pueden editar esta configuracion.




Configuracion (continuacion)

Opciones de Clasificacion (continuacion)
Rechazar Después de la Salida Hacia Abajo

Toque & para seleccionar (3 ENCENDIDO u APAGADO para
ciclos de rechazo; toque & el campo e ingrese Jel B rechazo
después del tiempo de inactividad.

Demora del Derivador

Toque & para seleccionar @ ACTIVADO o DESACTIVA-
DO para el retraso del desviador. Si es deseado; toqued el
campo e ingrese | el B tiempo de retardo de salida del
desviador.

Clasificacion de Muestras de Piezas

Toque & para seleccionar B ACTIVADO o DESACTIVADO
para la clasificacion de muestras parciales, luego toqueds el
menu desplegable para seleccionar si @ conservar o recha-
zar las muestras cuando las muestras parciales estan acti-
vas. Consulte “Muestreador de Piezas” on page 132 para
obtener informacién e instrucciones sobre el muestreador de
piezas.




Configuracion (continuacion)

Configuraciéon General

Esta opcidn es solo para usuarios de control de compuerta de
valvula. Complete la configuracion general cada vez que se crea
una nueva configuracién de proceso de control de compuerta
de valvula.

Para poder purgar a través del molde y las compuertas de la val-
vula, toque & para seleccionar E3 EN para que las compuertas
se abran incluso en modo manual y permitan el paso del materi-
al; toque & para seleccionar EJ APAGADO si no lo desea.

Se debe conectar y asignar una sefial de secuencia de maquina
en manual en la configuracion de la maquina para operar los
controles de la compuerta de la valvula en modo manual.

Esta configuracion también se puede activar después de la
configuracion mientras se esta ejecutando un trabajo desde

la tarjeta del tablero de configuracién general del control de la
compuerta de la valvula; consulte “Ajustes Generales del Control
de Compuerta de Valvula” on page 131.




Configuracion (continuacion)

Opciones de Control

Opciones de control completas cada vez que se crea una nueva
configuracion. Las opciones de control determinan la configura-
cion de rechazos excesivos, incluido el tiempo de salida activa'y
el valor de ciclos consecutivos.

Si lo desea, toque & para seleccionarl EN u APAGADO para
un control de rechazos excesivos; toque & el campo e ingrese f
el B3 tiempo de rechazo de salida activa y el @ valor de ciclos
consecutivos.




Configuracion (continuacion)

Igualacion de Plantilla

Opciones completas de Coincidencia de plantillas cada unati-
empo se crea una nueva configuracion. Las opciones de Coin-
cidencia de plantilla determinan los porcentajes buenos y de
advertencia que se utilizardn para comparar los valores de la
plantilla de proceso de Cycle Graph para los valores de proceso
de molde, maquina y material.

Los ajustes de Coincidencia de molde y machina estan prede-
terminados en 3% para un buen porcentaje de coincidenciay 7%
para el porcentaje de coincidencia de advertencia. Los ajustes
de Coincidencia de material estan predeterminados en 10%
para un buen porcentaje de coincidencia 'y 20% para el porcen-
taje de coincidencia de advertencia. Si no se ingresan valores
para los porcentajes de coincidencia buenos y de advertencia,
los diales no estaran activos en el Panel de trabajo cuando se
inicie el trabajo.

Si lo desea, toque & para seleccionar (3 ACTIVADO o DESAC-
TIVADO para activar o desactivar Coincidencia de plantillas;
toque & un campo e ingrese Jel B porcentaje de coincidencia
correcta y el [ porcentaje de coincidencia de advertencia para
molde, maquina, y/o Valores materiales.




Configuracion (continuacion)

Errores de Configuracion
Desconectado de The Hub

En caso de que el sistema CoPilot se desconecte del software
The Hub, el icono del sistema CoPilot cambiara dependiendo de
cuanto tiempo haya estado desconectado. Los registros que no
estan disponibles aparecerdn en gris. Los registros se pueden
usar con datos de configuracion antiguos, pero si se realizan
cambios durante la desconexion, el registro existente en The
Hub se reemplazard cuando se restablezca la conexion.

El icono cambiara cuando el sistema CoPilot se haya de-
sconectado

* menos de 12 dias,
* mas de 12, pero menos de 14 dias, y
* mas de 14 dias.

También se revelara un mensaje de advertencia que indica qué
tan pronto se debe restaurar la conexién antes de perder datos
cuando se expande el panel de configuracién del trabajo.




Tablero de Trabajo

La vista Panel de trabajo proporciona espacio para ver hasta
cuatro widgets simultaneamente; los widgets seleccionables
incluyen la descripcién general del trabajo, la configuracién

de la alarma, el grafico del ciclo, igualar plantilla, el grafico de
resumen, los valores del ciclo anterior, el tiempo de llenado de
la cavidad, la presion maxima: final de la cavidad, el control de
la velocidad a la presion (V—P), el control de la compuerta de
vélvula (si tiene licencia) , Muestreador de partes, Suspender
clasificaciéon y Vistas de notas. Los widgets Grafico de cicloy
Grafico de resumen se pueden mostrar varias veces en el Panel
de trabajo.

Para seleccionar qué widget mostrar en un cuadrante, toque

& el botén de I3 vista de pantalla ubicado en la esquina supe-
rior derecha de cada vista, luego toque & para seleccionar el
widget deseado. Para cambiar el tamafio de los widgets visi-
bles, toque &, mantenga presionado y arrastre el B botén de
cambio de tamafo hacia arriba, abajo, izquierda o derecha; para
expandir un widget a pantalla completa, arrastre el ) botén de
cambio de tamafio hasta que el widget alcance el tamafio com-
pleto o toque & dos veces el widget.
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Panel de Control (continuacion)

Resumen de Trabajo
Valores de Proceso

Los valores del proceso, incluidos los temporizadores, las posi-
ciones, las presiones y la viscosidad del material, se muestran
en la descripcion general del trabajo del panel de trabajo, con
limites inferiores, valores objetivo y limites superiores (si se
establecen limites).

Si el proceso esta dentro de los limites de alarma superior e
inferior, esta "en coincidencia" o "bien”; las casillas de valor de
proceso coincidente/bueno son [ verdes. Si el proceso se
encuentra dentro de los limites de advertencia, los cuadros de
valor del proceso son [E) amarillos. Si el proceso esté fuera de
los limites superior o inferior, esta "fuera de coincidencia"; Los
cuadros de valor de proceso fuera de coincidencia son [ rojos.
Si un valor de proceso no tiene los limites de alarma correspon-
dientes establecidos, el cuadro de valor de proceso es gris.

Presione & y mantenga presionado un valor de proceso para
ver los limites de alarma superior e inferior establecidos. El
@ limite de alarma superior, el @ valor actual y el @ limite de
alarma inferior de cada valor se muestran en la descripcién
general del trabajo.

Un icono dentro de cada cuadro indica si el valor del proceso
esta dentro del rango objetivo Q en advertencia ° fuera de
rango o por encima del limite superior a0 por debajo del

limite inferior w.




Panel de Control (continuacion)

Valores de Proceso (continuacion)
Enfriamiento

Los tiempos incluyen [¥ enfriamiento, [ separacion, @@ cic-
lo, ) empaque / retencién, B llenadoy @ recuperacion.

Consulte el “Glosario” on page 172 para obtener defini-
ciones e informacién adicional sobre temporizadores.
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Panel de Control (continuacion)

Valores de Proceso (continuacién)
Posiciones

Las posiciones incluyen Y cojin, B transferencia, [@ tamafio
de disparo y Y descompresion.

Consulte el “Glosario” on page 172 para obtener defini-
ciones e informacion adicional sobre posiciones.
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Panel de Control (continuacion)

Valores de Proceso (continuacién)
Viscosidad

La viscosidad [}  se incluye en la pantalla Resumen del
trabajo del proceso. Consulte el “Glosario” on page 172 para
obtener informacién adicional sobre la viscosidad.

Ll DEFINICION VISCOSIDAD Las fluctuaciones de la viscosidad

del material indican cambios en la velocidad de llenado, el materi-
al entrante y la temperatura.

Presiones

Las presiones incluyen B llenado, (@ retencion y B retroce-

so. Consulte el “Glosario” on page 172 para obtener defini-
ciones e informacién adicional sobre presiones.
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Panel de Control (continuacion)

Informacion de Configuracion

La informacién de configuracion [ se puede ingresar durante la
configuracion del proceso para usarla como recurso del oper-
ador. Toque & el botén [E) Informacién de configuracién en la
pantalla Descripcion general del trabajo para ver la informacion
de configuracion del proceso si se ingresé en la configuracion.




Panel de Control (continuacion)

Configuracin de Alarmas

El widget Configuracion de alarma proporciona la seleccion y
configuracion de alarmas de proceso y limites de advertencia
para valores de maquina y molde. Los ajustes de alarma incluy-
en un B3 limite inferior, un B3 valor de plantilla y una @ media
sigma, un [ limite superior y un @@ valor de ciclo anterior para
cada valor de proceso monitoreado; los limites deben basarse
en valores de proceso estables y probados. Los limites de
alarma se pueden configurar manualmente, por porcentaje o
usando sigma.

La configuracion de los limites de advertencia incluye un valor
de [@ porcentaje de limite de advertencia ajustable arriba/abajo
la alarma inferior establecida limite/superior limite de alarma.
Establezca siempre los limites de alarma antes de establecer
los limites de advertencia.

si una TCU esta conectado y seleccionar dentro de la configu-

racion del proceso, alarmas de molde para minimo, promedio

y pico de temperatura del proceso, con el proceso, y los puntos

de ajuste de proceso se pueden ajustar y ver para la TCU direct-

amente de las alarmas de configuracién del widget. Los datos

también se pueden representar graficamente en el grafico de

ciclo.

® NOTA Consulte la Guia del usuario de The Hub Software “Elegir
ajustes de alarma con el sistema CoPilot y The Hub Software” en

la pdgina 99 para obtener mds informacion sobre como elegir los
gjustes de alarmas.

Los valores de proceso [@ que se muestran en estado de adver-
tencia se resaltaran en amarillo, mientras @ que losvalores de
proceso que se muestran en estado de alarma se resaltaran en
rojo.




Panel de Control (continuacion)

Seleccién de Alarma

Agregue alarmas al widget de configuracion de alarmas;
después de agregar alarmas, establezca limites de alarma.

Agregar Alarmas de Maquina

Las alarmas de la maquina se calculan a partir de los datos
del sensor de interfaz de la maquina en funcién de los tem-
porizadores, las posiciones, las presiones y la viscosidad del
material (consulte el “Glosario” on page 172 para obtener
mas informacion sobre temporizadores, posiciones, pre-
siones y viscosidad del material).

Toque & el boton B3 AGREGAR en el widget Configuracion
de alarmas, luego toque & para seleccionar BJ Alarmas de
mAaquina; toque & para seleccionar o deseleccionar una
variable de maquina, luego toque & para seleccionar

la [ cantidad deseada (maquina o normalizada), y luego
toque & para seleccionar el botén B GUARDAR cuando haya
terminado. La [@ variable y la [&) cantidad seleccionada se
mostraran en el formato correspondiente en el Monitor; con-
sulte “Normalizacion de Valores de Proceso” on page 143
para obtener mas informacién sobre la maquina frente a los
valores normalizados.




Panel de Control (continuacion)

Seleccién de Alarma (continuacién)
Agregar Alarmas de Moho

Las alarmas de molde se pueden configurar solo si hay
sensores. Las alarmas de molde se calculan a partir de la
presion de la cavidad, la temperatura y los datos del sensor
de deflexién del molde en funcién de integrales, picos o
tiempos (consulte el “Glosario” on page 172 para obtener
mas informacion sobre integrales, picos y tiempos); datos
del sensor de temperatura y datos de la TCU.

Alarmas de molde se pueden configurar para la cavidad-
presion, Sensores de temperatura, y TCU. Si un sensor esta
conectado pero no configurado, no aparecera en la lista de
ubicaciones de alarmas de molde.

Toque &el boton B  AGREGAR en el widget de Configu-
racién de alarma, luego toque & seleccione ) Alarmas de
molde; toque & para seleccionar o deseleccionar un [@ tipo
de variable/ 8 ubicacién y 3 cavidad de molde; si corre-
sponde, toque & para seleccionar el ID del sensor. Toque & el
botén @ GUARDAR cuando haya terminado.

® NOTA Si estd presente, se pueden seleccionar mdltiples cavi-
dades para cada alarma; seleccione una cavidad, luego seleccione
la ID del sensor para esa cavidad y repita hasta que se seleccionen
todas las cavidades deseadas y la ID del sensor relacionada, luego
seleccione HECHO.

® NOTA Si se desconecta un sensor previamente asignado con
configuraciones de alarma, la alarma no se eliminard automdtica-
mente, pero tampoco funcionard; conecte y asigne el sensor o anule
la seleccion de la alarma para continuar.




Panel de Control (continuacion)

Seleccién de Alarma (continuacién)
Agregar Alarmas de Molde Compuesto

Las alarmas compuestas de moho son alarmas que utilizan
datos de sensores compuestos de variables de resumen alto,
bajo, promedio o rango. Las alarmas de molde compuestas
permiten configurar una sola alarma para una variable de
resumen utilizando datos de sensores compuestos en lugar
de configurar multiples alarmas para multiples sensores.

Las alarmas de molde compuesto se pueden configurar para
tiempo de llenado de cavidad, ciclo integral, llenado & Em-
paque Integral, Relleno & Variables de resumen de tiempo de
empagque, integral de inyeccion y presion maxima.

Toque & el botén ¥ Agregar en el widget Configuracién de
alarma, luego toque & seleccione E) Alarmas de molde com-
puesto; toque & para seleccionar o anular la seleccién de un
molde @ Tipo de variable, B Ubicaciéne @ ID (Promedio,
Alto, Bajo o Rango). Toque & el botén [@ GUARDAR cuando
haya terminado.




Panel de Control (continuacion)

Ajustar Alarmas

Con la maquina de moldeo por inyeccién en automatico, ejecute
el proceso hasta que se haya estabilizado para crear una plan-
tilla de valores de proceso utilizando datos en tiempo real; para
obtener mas informacién sobre la creacion de plantillas, con-
sulte “Plantillas de Proceso de Grafico de Ciclo” on page 76.

Los limites de alarma se pueden establecer de tres formas:
manualmente, por porcentaje o por sigma.

Independientemente del método de configuracion del limite de
alarma, la mayoria de los cambios se aplicaran al ciclo ACTUAL.
Los siguientes cambios de configuracion se aplicaran al ciclo
SIGUIENTE: niveles de alarma, ajustes de valores de resumen,
umbral de llenado de presiéon de la cavidad, umbral de
deteccidn de descubrimiento de transferencia, tiempo de ciclo
estandar, tiempo de inactividad y tiempo de espera.
DEFINICION UMBRAL DE LLENADO DE PRESION DE LA
CAVIDAD Un conjunto de condiciones del proceso que deben
estar presentes durante un ciclo para que el sistema CoPilot
calcule el llenado de la cavidad; las condiciones incluyen cruce de

linea cero, cruce de linea cero de volumen de carrera / presion de
inyeccion y tiempo de llenado en la cavidad.

[ DEFINICION UMBRAL DE DETECCION DE DESCU-
BRIMIENTO DE TRANSFERENCIA Un conjunto de condiciones
de proceso que deben estar presentes durante un ciclo para que
el sistema CoPilot calcule la transferencia; las condiciones incluy-
en la sefial de secuencia de inyeccion hacia adelante y la sefial
de marcha del tornillo, la sefial de carrera / velocidad.




Panel de Control (continuacion)

Configuracion Manual de Limites de Alarma

Una vez que se carga una plantilla y ¥ se rellenan losvalores
de la plantilla, toque 4 el B editar icono en el encabezado de
la tabla para editar todas las alarmas, O Toque & el ) icono
deedicion junto a un valor de proceso individual para editar
ese valor. Toque & los campos deseados para ingresar Jlun
limite inferior y B limite superior para cada valor de pro-
ceso; toque el botén [B GUARDAR para establecer limites.




Panel de Control (continuacion)

Configuracién de Limites de Alarma por Porcentaje

Los limites de alarma se pueden establecer por porcentaje
de forma colectiva o individual.

1. Establecer los limites de una alarma por porcentaje

Una vez que se carga una plantilla y se rellenan los ¥ va-
lores de la plantilla, toque & el ) icono de edicién junto a la
alarma deseada. Toque & la [@ calculadoray luego toque &
el botén de [ porcentaje. Si lo deseas, presiona & el campo
para ingresar un | 3 porcentaje predeterminado diferente.
Toque & el botén [@ Establecer limites para completar au-
tomaticamente los limites inferior y superior mediante un cal-
culo porcentual del valor objetivo; el porcentaje predetermi-
nado es 15 %. Toque & el botén @ GUARDAR para guardar
los valores, o toque & el botén [{) cancelar para descartar
cualquier cambio.

2. Establecer todos los limites de alarmas por porcentaje

Una vez que se carga una plantilla y se rellenan los [ valores
de la plantilla, toque 4 el B icono de edicién en el encabe-
zado de la tabla para editar todas las alarmas. Toque & la
calculadora y luego toque 4 el botén de B porcentaje. Si
lo deseas, presiona & el campo para Jlingresar un B3 porcen-
taje predeterminado diferente. Toque & el botén [@ Esta-
blecer limites de alarma para completar automaticamente
los limites inferior y superior mediante un calculo porcentual
del valor objetivo; el porcentaje predeterminado es 15 %.
Toque & el botén [@ GUARDAR para guardar los valores, o
toque & el botén ) cancelar para descartar cualquier cam-
bio.




Panel de Control (continuacion)

Configuracién de Alarmas con Sigma

Sigma, la letra griega o o s minuscula, es el simbolo que se
utiliza para representar la desviaciéon estandar; una desvia-
cion estandar, "sigma”, es una descripcién de qué tan lejos
estd una muestra o un punto de datos de su media (también
conocida como "promedio"). Un punto de datos con un valor
sigma mas alto (desviacion estandar mas alta) esta mas
lejos de la media que un punto de datos con un valor sigma
mas bajo. Consulte X para la férmula de calculo de sigma.

El sistema CoPilot calcula el estandar deviation/sigma valor
del numero introducido de disparos anteriores. Luego multi-
plica el estandar deviation/sigma por el nimero ingresado,
lo suma a la media y establece el resultado como la alarma
de nivel alto ("Limite superior"). Se resta estandar deviation/
sigma de la media, y establece eso como la alarma de nivel
bajo ("Limite inferior").

El nimero predeterminado del sistema CoPilot de disparos
anteriores (ciclos) usados para calcular el estandar devi-
ation/sigma es veinte, y el nUmero predeterminado de es-
tandar deviations/sigmas sumado/restado hacia/desde la
media para calcular los limites de alarma es 4,5 o. Los ciclos
de rechazo e inactividad no se excluyen de los calculos.

El proceso DEBE ser estable durante un minimo recomenda-
do de veinte disparos antes de agregar alarmas, aunque el
numero minimo de disparos que se pueden ingresar es diez.
Si los valores de inicio se usaran para calcular la desviacién
estandar, la variacién haria que los valores fueran salvajes e
indtiles.

Los niveles de alarma establecidos en sigma no representan
ninguna caracteristica especifica de la pieza. Para deter-
minar si una pieza es buena o mala en un valor especifico,
complete un estudio de correlacion de piezas en el software
The Hub.




Panel de Control (continuacion)

Configuracién de Alarmas con Sigma (continuacion)

No se requiere una plantilla activa configure las alarmas
usando sigma.

Toca & el [Y editar icono en el encabezado de la tabla para
editar todas las alarmas, o toque & el icono de [N edicion
junto a un valor de proceso individual para editar ese val-

or. Toque & la B calculadora y luego toque & el botén
Sigma. Si lo desea, toque & el campo para ingresar Jlun
[Dvalor sigma diferente o toque & el campo para ingresar
Jlun nimero diferente de 3 disparos anteriores a partir de
los cuales calcular los limites. Toque & el botén @ ESTA-
BLECER LIMITES DE ALARMA/ESTABLECER LIMITES para
completar automaticamente los limites superior e inferior uti-
lizando un célculo de desviacién estandar. Toque & el botén
& GUARDAR para guardar los valores, o toque 4 el botén

) cancelar para descartar cualquier cambio.

Cuando las alarmas se configuran usando sigma, aparecera
una columna "Sigma Promedio" en la Configuracién de alar-
ma. La media sigma es la suma de los valores sigma calcu-
lados de una variable de resumen dividida por el nimero de
valores sigma calculados para la variable de resumen.




Panel de Control (continuacion)

Eliminar Alarmas

Toque & el boton €Y ELIMINAR ALARMAS en el widget Config-
uracién de alarmas, luego toque & una alarma para seleccionar

las alarmas que desea [E) eliminar; toque & el botén @ APLICAR
para eliminar las alarmas seleccionadas.




Panel de Control (continuacion)

Limites de Advertencia
Configuracidn de Limites de Advertencia

Toca & el [§ editar icono en el encabezado de la tabla, luego
toque & la () calculadora. Toque & el botén @ Limites

de advertencia. Si los limites de advertencia estan DESAC-
TIVADOS, toque & el botén BJ ACTIVADO. Toque & el campo
para ingresar J un B porcentaje de advertencia, o toque &,
mantenga presionado y arrastre los [@ controles desli-
zantes hasta el @ porcentaje de advertenciadeseado. Toque
& el bot6n B ESTABLECER LIMITES DE ADVERTENCIA
para guardar la configuracién de los limites de advertencia.
Toque & el botén [l GUARDAR en el encabezado de la tabla
para guardar y aplicar cualquier configuracién, o toque & el
botéon B Salir para cancelar cualquier cambio de configura-
cion.




Panel de Control (continuacion)

Gréfico de Ciclo
Curvas de Datos de Ciclo

El grafico de ciclo muestra los datos del ciclo como curvas en
tiempo real de los sensores de la maquina y el molde conect-
ados, como la presién de la cavidad, el volumen y la velocidad
de inyeccion y las presiones de la cavidad; El grafico de ciclo
muestra ademas los estados de las sefiales de secuencia de la
maquina (sefial activada o desactivada) en un drea separada
debajo del gréafico de curvas.

El I3 eje x denota tiempo; el BJ eje y denota el valor del proceso
(presion, volumen, velocidad, etc.), por lo tanto, las [& curvas del
ciclo proporcionan una representacion visual de los valores del
proceso a lo largo de un ciclo. Toque &y mantenga presionado
el gréfico del ciclo para revelar el [ cursor; el ) cursor muestra
los valores de la curva de datos del ciclo. Arrastre el BJ cursor
« izquierda y derecha — para ver los valores a lo largo de toda
la curva de datos del ciclo.

Estados de Secuencia de la Maquina

El grafico de @ Estados de secuencia de maquina muestra el
estado actual de cada sefial de secuencia de maquina asigna-
da. Si una sefal de secuencia estd encendida, la linea corre-
spondiente aparecera en la mitad superior del area de esa sefal
de secuencia (alto); si una sefial de secuencia esta apagada, la
linea correspondiente aparecera en la mitad inferior del area de
esa sefal de secuencia (baja).

Los estados de secuencia de la maquina son particularmente
utiles para analizar curvas de datos de ciclo. Las curvas de
datos de ciclo deben seguir trayectorias predecibles durante

un ciclo; haga referencia a los estados de la secuencia de la
maquina versus las curvas de datos del ciclo para verificar que
el proceso se esta desempefiando como se espera a lo largo de
los ciclos.




Panel de Control (continuacion)

Controles de Grafico de Ciclo

El grafico de ciclo puede mostrar las curvas de datos del ciclo
de la maquina y del molde; el nimero real de curvas de datos de
ciclo disponibles depende del equipo (maquina y molde) instal-
ado.

Agregar Curvas

Toque & el botén de Y flecha para expandir y ver el ment de
la curva de datos de ciclo, luego toque & el botén EJ ANADIR
para ver las curvas de datos de ciclo de maquina, molde o
molde compuesto seleccionables; toque & el & tipo de curva
de datos de ciclo deseado, luego toque & el botén B HECHO
para volver al grafico de ciclo.

Eliminar Curvas

Toque el botén de & ¥ flecha para expandir y ver el menu de
la curva de datos del ciclo, luego toque & el botén B ELIMI-
NAR para activar las curvas de datos del ciclo actual para su
eliminacién; toque & la [@ curva de datos del ciclo deseado,
luego toque el botén & @ APLICAR para eliminarlo del gréfi-
co.
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Panel de Control (continuacion)

Controles de Grafico de Ciclo (continuacion)
Acercarse

Toque & el botén de [¥ flecha para expandir y ver el menu de
la curva de datos del ciclo, luego toque & el botén B SELEC-
CIONAR RANGO DE TIEMPO para acercar una seleccioén de
tiempo del grafico del ciclo. Toque d, mantenga presionado
y arrastre uno o ambos controles [&J deslizantes al tiempo
seleccionado.

Toque &, mantenga presionada y arrastre la ) barra de se-
leccién de tiempo para desplazarse hacia la izquierda o hacia
la derecha en el grafico del ciclo. Toque & el botén B HECHO
para aplicar los cambios.

Alejar

Toque & el botén [E) SELECCIONAR RANGO DE TIEMPO

para acercar una seleccion de tiempo del grafico de ciclo,
luego toque &, mantenga presionado y arrastre uno o ambos
controles [@ deslizantes al tiempo seleccionado. Toque & el
botén B HECHO para aplicar los cambios.

Panoramica de Una Vista

Toque &, mantenga presionado y arrastre el grafico del ciclo
para desplazarse hacia la izquierda o hacia la derecha en
cualquier momento.
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Panel de Control (continuacion)

Definir Volumen de Llenado en el Cursor

En los procesos desacoplados, la fase de llenado (velocidad)
se separa de la fase de empaquetado (presién), por lo tanto, los
procesos DESACOPLADO Il y DESACOPLADO Il requieren la
sefal de secuencia de la maquina "llenado". La mayoria de las
maquinas no producen la sefal de llenado, por lo que la sefial
se puede generar utilizando la posicién cero del tornillo y una
posicién de volumen de llenado establecida.

Para utilizar la funcién Establecer volumen de llenado en el cur-
sor, debe haber lo siguiente:

+ una entrada de carrera de la maquina configurada, ya sea de
un LE-R-50 o un IA1-M-V configurado para carrera (consulte
“Posicion / Velocidad de la Carrera (Maquinas Eléctricas)” on
page 13 O “Posicion / Velocidad de la Carrera (Maquinas
Hidraulicas)” on page 14)

una entrada de presion de inyeccidn de la maquina config-
urada, ya sea desde un sensor de presion de inyeccién o un
IA1-M-V configurado para presién de inyeccién (consulte
“Maquinas Eléctricas de Presion de Inyeccion” on page 15
O “Presidén de Inyeccion (Maquinas Hidraulicas)” on page
16).




Panel de Control (continuacion)

Configurar el Volumen de Llenado (continuacién)

Para configurar el volumen de llenado con el cursor, realice lo

siguiente:

1. Inicie el trabajo en el software CoPilot con la maquina de
moldeo funcionando en automatico.

2. Navegue hasta el Panel de trabajo y luego expanda el Grafico
de ciclo a pantalla completa. Las curvas "presion de inyec-
cion"y "volumen de inyeccion” deben ser visibles. Una vez
que se observan varios ciclos "normales”, examine las curvas
de presidén de inyeccién y volumen de inyeccién para "el final
del llenado rapido", generalmente representado como un pico
local en la curva de presion de inyeccién o un cambio repen-
tino en la pendiente de la curva de volumen, donde se mueve
de empinado a poco profundo. Regularmente, estos ocurren
en el mismo punto.

. Toque &y mantenga presionado el gréfico; aparecera el cur-
sor. Arrastre el cursor justo antes del final del relleno rapido.
Toque &, mantenga presionadoy arrastre el control desli-
zante del menu Y Acciones rapidas de Cycle Graph hacia la
izquierda. Toque 4 el botén [E) ESTABLECER VOLUMEN DE
LLENADO para establecer la posicion del volumen de llenado
en la ubicacioén seleccionada en el grafico de ciclo. Apare-
cerd una & notificacion para confirmar la posicion del volu-
men de llenado asignado. La posicién de volumen de llenado
seleccionada se guardara con el proceso y anulara todas las
demads sefales de la maquina que puedan ser asignadas; la
posicion del volumen de llenado también persistira hasta que
se restablezca o se establezca una nueva posicién de volu-
men de llenado.

Para restablecer la posicién del volumen de llenado, toque & el
botén [ RESTABLECER VOLUMEN DE LLENADO en el menu [3
Acciones rapidas .

Para anular una posicién de volumen de llenado seleccionada,
seleccione una nueva posicion, luego toque & el botén [EJ ESTA-
BLECER VOLUMEN DE LLENADO en el ment EY Acciones rapidas .
El tiempo de llenado se calcula en funcion del volumen de llenado
seleccionado mediante la funcién Establecer volumen de llenado
en el cursor.
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Panel de Control (continuacion)

Monitoreo de Curvas del Gréfico de Ciclo

Las curvas del grafico de ciclo  son una indicacién visual de

lo que esta ocurriendo dentro del molde y, por lo tanto, deben
monitorearse para identificar cambios en el proceso.

® NOTA Las curvas que se muestran y describen a continuacion

son solo para fines informativos. Cada proceso es unico y las formas
de las curvas son especificas del molde y, a menudo, se desvian

drdsticamente de las curvas ideales que se muestran.

La curva de presion de inyeccion muestra los niveles de presion
durante el ciclo de moldeo. La curva de volumen de inyeccion (o
carrera) muestra el volumen de material movido por el tornil-

lo al interior del molde. Las curvas de presion de la cavidad
muestran la presiéon del material detectada por los sensores de
presioén de la cavidad durante el ciclo de moldeo.

Los cambios en el proceso (presién de inyeccion, volumen de
inyeccién y presion de la cavidad) se detectan facilmente al
monitorear las curvas del gréafico de ciclo correspondiente.
Ademas, se pueden detectar cambios en el rendimiento de la
maquina; por ejemplo, un pico en la curva de volumen de inyec-
cion después de la fase de empaque a menudo indica un proble-
ma potencial con la valvula de retencién.
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Panel de Control (continuacion)

Curva de Presion de Inyeccidn

La curva de presion de inyeccion se representa en rosa en el
grafico del ciclo. La presion de inyeccidon se puede monitorear
para detectar cambios en la velocidad y el tiempo de llenado, la
presion de la primera etapa, la presién de empaque y retencion
y la contrapresion (consulte el “Glosario” on page 172 para
obtener mds informacién sobre estas variables).

La curva de presion de inyeccion debe tener una pendiente
pronunciada desde el inicio del ciclo, lo que muestra la acu-
mulacion de presion desde el inicio del ciclo hasta el final del
tiempo de llenado. Cuando se alcanza la presion de inyeccion
maxima, la curva se encuentra en su punto mas alto en el grafi-
co del ciclo y lo siguiente también es aplicable:

+ El punto en el que en las aplicaciones de moldeo desacop-
lado Il y lll las cavidades del molde estan llenas al 95-98% /
85-90%.

« El punto en el que termina el tiempo de llenado y se calcula, y
comienza el tiempo de empaque y retencion.

+ El punto conocido como posicién de transferencia (X-fer, V
— P) en el que el control pasa de la velocidad a la presién
(mantener).

La curva disminuira a medida que se produzca la transferencia
de velocidad a presion. Aunque la curva puede volver a aumen-
tar ligeramente, se nivelara a medida que la presion se iguale en
las cavidades a la presion de retencion.

La curva disminuira bruscamente para indicar el final de la
retencion; el tiempo de empaquetado y retencion finaliza y se
calcula, y comienza el tiempo de retraso.

A continuacion, la presion aumentara ligeramente a medida que
finaliza y se calcula el tiempo de retardo, y comienza la recu-
peracion del tornillo (y comienza el tiempo de recuperacion),
hasta que desciende al gje x, lo que indica el final de la recu-
peracion y se calcula el tiempo de recuperacion. La contra-
presion se calcula durante el tiempo de recuperacion.
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Panel de Control (continuacion)

Curva de Volumen / Carrera de Inyeccion

La curva de carrera / volumen de inyeccion se representa en el
grafico del ciclo en magenta. La inyeccion se puede controlar
como carrera (distancia) o volumen, y se puede utilizar para de-
tectar cambios en el volumen de llenado (consulte el “Glosario”
on page 172 para obtener mas informacién sobre el volumen
de inyeccion).

La curva de volumen / carrera de inyeccion debe tener una pen-
diente pronunciada al inicio del ciclo, lo que muestra el aumento
de material en el molde desde el inicio del ciclo hasta el final del
tiempo de llenado. Cuando las cavidades del molde estan llenas
al 95-98% / 85-90% (procesos de moldeo desacoplado Il y Il1),
se alcanza la posicion de transferencia y el control pasa de la
velocidad a la presién (retencion), también conocido como X-fer,
V — P . También en este momento, el tiempo de llenado termina
y se calcula, y comienza el tiempo de empaque y retencion.

La curva seguira subiendo, aunque mucho mas gradualmente,
a medida que se produzca la transferencia de la velocidad a
la presién y la pieza se rellene. Luego, la curva disminuira para
indicar el final de la retencion; el tiempo de empaquetado y re-
tencion finaliza y se calcula, y comienza el tiempo de retraso.

Luego, la curva disminuira ligeramente a medida que la pieza
se enfria y encoge, el tiempo de retardo termina y se calculay
comienza la recuperacion del tornillo (y comienza el tiempo de
recuperacion). Cuando finaliza la recuperacion y se expulsa la
pieza, se calcula el tiempo de recuperacién. La contrapresién se
calcula durante el tiempo de recuperacion.
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Panel de Control (continuacion)

Curvas de Presion de la Cavidad Posterior a la Compuerta

La curva de presioén de la cavidad PG se muestra en verde en el
grafico del ciclo. La presion de la cavidad posterior a la com-
puerta se puede monitorear para detectar cambios en la veloci-
dad del paquete, la velocidad de enfriamiento, la presiéon max-
imay la integral del ciclo (consulte el"Glosario” on page 172
para obtener mas informacion sobre estas variables).

La curva de presion de la cavidad PG debe ser plana al comien-
zo del ciclo, luego subir lentamente desde el tiempo de inicio del

< Transferir ciclo hasta el final del tiempo de llenado, mostrando el aumen-
to de material en el molde pasando el sensor desde el tiempo
de inicio del ciclo hasta el final del tiempo de llenado. Cuando
las cavidades del molde estan llenas al 95-98% / 85-90% (pro-
cesos de moldeo desacoplado Il y lll), se alcanza la posicion de
transferencia y el control pasa de la velocidad a la presién (re-
tencién), también conocido como X-fer, V — P . También en este
momento, el tiempo de llenado termina y se calcula, y comienza
el tiempo de empaque y retencion.

PRESION

La curva se nivelara y luego continuara subiendo a medida

que ocurra la transferencia de velocidad a presién. La curva
descendera lentamente después de la segunda subida para
indicar el sello de la puerta hasta el final de la espera; el tiempo
de empaquetado y retencion finaliza y se calcula, y comienza el
tiempo de retraso.

Luego, la curva disminuira un poco mas que durante el em-
paque y la retencion a medida que la pieza se enfriay se con-
trae, el tiempo de retardo termina y se calcula, y comienza la re-
Llenar Empaque y Sostenimiento Retraso Recuperacion cuperacion del tornillo (y comienza el tiempo de recuperacion).
b TIEMPO Cuando finaliza la recuperacion y se expulsa la pieza, se calcula
el tiempo de recuperacion. La contrapresion se calcula durante
el tiempo de recuperacion.
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Panel de Control (continuacion)

Curvas de Presién de Cavidad Media

La curva de presion MID se representa en el grafico del ciclo en
verde lima. La presion de la cavidad media se puede monitorear
para detectar cambios en la velocidad del paquete, la velocidad
de enfriamiento, la presién maxima y la integral del ciclo (con-
sulte el “Glosario” on page 172 para obtener mas informacién
sobre estas variables).

La curva de presion MID debe ser relativamente plana al
comienzo del ciclo desde el tiempo de inicio del ciclo y aumen-
tar rapidamente hasta el final del tiempo de llenado. Cuando
las cavidades del molde estan llenas al 95-98% / 85-90% (pro-
cesos de moldeo desacoplado Il y lll), se alcanza la posicion
de transferencia y el control pasa de la velocidad a la presién
(retencion), también conocido como X-fer, V — P . También en
este momento, el tiempo de llenado finaliza y es calculado y
comienza el tiempo de empaque y sostenimiento.

La curva luego declinara levemente y luego se nivelara a medi-
da que ocurre la transferencia de velocidad a presién cuando
el material alcanza y se comprime contra el extremo de las
cavidades. Luego, la curva descendera lentamente para indicar
el sello de la puerta hasta el final de la retencion; el tiempo de
empaquetado y retencién finaliza y se calcula, y comienza el
tiempo de retraso.

La curva continuara disminuyendo un poco mas que durante el
empaquetado y retencidon a medida que la pieza se enfriay se
contrae, el tiempo de retardo termina y se calcula y comienza

la recuperacion del tornillo (y comienza el tiempo de recu-
peracion). Cuando finaliza la recuperacion y se expulsa la pieza,
se calcula el tiempo de recuperacion. La contrapresion se calcu-
la durante el tiempo de recuperacion.
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Panel de Control (continuacion)

Curvas de presion al final de la cavidad

La curva de presion EOC se muestra en azul en el grafico del
ciclo. La presién al final de la cavidad se puede monitorear para
detectar cambios en la velocidad del paquete, la velocidad de
enfriamiento, la presién maxima y la integral del ciclo (consulte
el “Glosario” on page 172 para obtener mas informacién sobre
estas variables).

La curva de presion EOC debe ser relativamente plana al inicio
del ciclo desde el inicio del ciclo hasta el final del tiempo de
llenado. Cuando las cavidades del molde estan llenas al 95-98%
/ 85-90% (procesos de moldeo desacoplado Il y Ill), se alcanza
la posicién de transferencia y el control pasa de la velocidad a la
presién (retencion), también conocido como X-fer, V — P . Tam-
bién en este momento, el tiempo de llenado finaliza, se calcula 'y
comienza el tiempo de empaque y sostenimiento.

La curva luego ascendera a medida que se produzca la trans-
ferencia de la velocidad a la presién a medida que el material
alcanza y se comprime contra el extremo de las cavidades.
Luego, la curva descendera lentamente para indicar el sello de
la puerta hasta el final de la retencion; el tiempo de empaqueta-
do y retencidn finaliza y se calcula, y comienza el tiempo de
retraso.

La curva continuara disminuyendo un poco mas que durante el
empaquetado y retenciéon a medida que la pieza se enfria y se
contrae, el tiempo de retardo termina y se calcula'y comienza

la recuperacién del tornillo (y comienza el tiempo de recu-
peracion). Cuando finaliza la recuperacion y se expulsa la pieza,
se calcula el tiempo de recuperacion. La contrapresion se calcu-
la durante el tiempo de recuperacion.



Panel de Control (continuacion)

Plantillas de Proceso de Gréfico de Ciclo

Las plantillas de proceso de grafico de ciclo son plantillas crea-
das por el usuario que, si se combinan, producen las partes mas
cercanas a las creadas por el proceso a partir del cual se hizo la
plantilla. Si se usa, la plantilla se muestra en el grafico del ciclo
con las curvas del grafico del ciclo actual; la plantilla se muestra
como lineas de puntos. Los valores de la plantilla también se
aplican al widget Configuracién de alarma cuando se selecciona
una plantilla.

Crear Plantilla

Toque & el botén Y de flecha para expandir y ver el menu
de la curva de datos del ciclo, luego toque & el botdn de

E) mend para ver las plantillas existentes; toque 4 el botén
Crear una nueva plantilla, luego toque & ingresar flun
2 nuevo nombre de plantilla. Opcionalmente, ingrese J

3 notas en el campo provisto, luego toque & el botén

@ GUARDAR.

Si la plantilla usa el nombre de una plantilla existente, toque
elbot6n @) SOBREESCRIBIR PLANTILLA para confirmar
que la nueva plantilla sobrescribira la plantilla existente.

® NOTA Se puede guardar una nueva plantilla usando un nombre
de plantilla existente, la nueva plantilla anulard la plantilla existente.
Si se guarda una plantilla para sobrescribir una plantilla archivada,
la plantilla se desarchivard y se actualizard con los nuevos valores
de la plantilla.

Cargar Plantilla

Toque & el boton [¥ de flecha para expandir y ver el menu de
curva de datos del ciclo, luego toque & el botén de B ment
para ver las plantillas existentes. Toque & una @ plantilla
existente para seleccionarla y usarla, luego toque & el botén
D CARGAR PLANTILLA para cargar la plantilla seleccionada.
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Panel de Control (continuacion)

Archivar una Plantilla

Toque & el boton [¥ de flecha para expandir y ver el menu de
curva de datos del ciclo, luego toque & el botén de E) menu
para ver las plantillas existentes. Toque & el botén @ VER
ARCHIVOS, luego toque & para seleccionar las plantillas que
desea archivar. Toque & el botén B ARCHIVAR PLANTILLA
, luego toque & el botén [@ APLICAR CAMBIOS para archivar
las plantillas seleccionadas.

Restaurar una Plantilla

Toque & el botén de Y flecha para expandir y ver el menu

de la curva de datos del ciclo, luego toque & el botén de

) men para ver las plantillas existentes; toque & el botén
VER ARCHIVOS, luego toque & las plantillas para restau-
rar, toque & el botén B RESTAURAR ARCHIVO, luego toque
& el botén @ APLICAR CAMBIOS para restaurar las plantillas
seleccionadas.
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Panel de Control (continuacion)

Plantillas de Referencia de Graficos de Ciclos

El ciclo de plantilla de referencia de un molde y proceso difer-
ente se puede mostrar en el grafico de ciclo usando la funcién
de referencia de plantilla. Los sensores de presion de cavidades
se pueden asignar a ubicacién/cavidad del molde plantilla de
referencia. Las asignaciones de compuertas de valvulas en el
molde se pueden emparejado/asignado a las asignaciones de
compuertas de valvulas en el molde cargado.

~ PRECAUCION La coincidencia de plantillas no se puede utilizar
mientras se carga una plantilla de referencia.

Cuando se carga una plantilla de referencia en el grafico de ci-
clo, el nombre de la plantilla en el grafico de ciclo y los widgets
de valores de ciclo anteriores se reemplazan con una combi-
nacién amarilla €Y notificacién/consejo sobre herramientas,
'(“Sélo referencia”). Toqueds y mantenga presionado el [ noti-
ficacion/consejo sobre herramientas para mostrar el siguiente
mensaje: "La plantilla actual que se muestra es solo para referen-
cia visual".




Panel de Control (continuacion)

Cargar una Plantilla de Referencia

Toque el botén & de I3 flecha para expandir y ver el menu
de curva de datos del ciclo, luego toque el botén & de
E) mend para ver el mend de plantilla. Toque & la pestafa
Referencia de plantilla para ver las plantillas de referencia
disponibles. Toque ‘& para seleccionar un £ molde. Opcio-
nalmente, toque & el [@ icono de bisqueda y luego ingrese
J| el nombre de un molde para buscar un molde por nombre.
Toque & para seleccionar un [@ Proceso, luego toque & para
seleccionar una [@ Plantilla. Toque & el botén () SIGUIENTE
para continuar con la asignacion de plantillas.

® NOTA Si el proceso tiene una plantilla seleccionada, la plantilla

se descargard automdticamente cuando se cargue una plantilla de
referencia.




Panel de Control (continuacion)

Mapeo de Plantillas
La funciéon de mapeo de plantillas permite:

+ Los sensores de presion de cavidad actualmente asigna-
dos en el molde deben coincidir con los sensores en la
plantilla de referencia.

- Las asignaciones de compuertas de valvula en el molde
deben coincidir con las asignaciones de compuertas de
valvula en la plantilla de referencia.

Mapeo de sensores de presion de cavidad

Cualquier sensor de presion de cavidad con coincidencia
ubicacién/cavidad/ID Las asignaciones se asignan automati-
camente entre el molde actual y el molde de plantilla de
referencia.

Toque & un ¥ sensor de presién de la cavidad de referencia
del molde para seleccionarlo, luego toque la [E) ubicacion
adecuada y la cavidad [& de la plantilla para asignar (hacer
coincidir) los sensores de referencia de la plantilla con los
sensores del molde. Toque & el botén [BJ GUARDAR cuando
se hayan asignado todos los sensores.




Panel de Control (continuacion)

Mapeo de Asignaciones de Compuertas de Valvulas

Cualquier asignacién de compuerta de valvula con asigna-
ciones coincidentes se asigna automaticamente entre el
proceso actual y el proceso de plantilla de referencia.

Toque & una [¥ compuerta de valvula de referencia para
seleccionarla, luego toque la E) compuerta de vélvula de pro-
ceso para asignar (hacer coincidir) las compuertas de valvula
de referencia de plantilla con las compuertas de valvula de
proceso. Toque & el botén [@ GUARDAR .




Panel de Control (continuacion)

Superposicion de Graficos de Ciclo Ciclos

En el grafico de ciclos, los ciclos subsiguientes se pueden su-
perponer unos encima de otros mediante la funcién de super-
posicion.

Mostrar ciclos superpuestos

En el gréfico de ciclo, toqueds, mantenga presionadoy arras-
tre el control deslizante del ment [ Acciones rapidas hacia
la izquierda, luego toque & el botén B MOSTRAR SUPER-
POSICIONES ; esto superpondra cada ciclo subsiguiente
sobre el ciclo actual cuando se activoé la funcién de super-
posicion.

Borrar ciclos superpuestos

Para eliminar los ciclos superpuestos, toque & el botén
OCULTAR SUPERPOSICIONES en el ment [ Acciones rap-
idas del grafico de ciclo.

® NOTA Cada vez que se cambie la escala del resumen o del grdf-
ico de ciclo, la superposicion aplicada se restablecerd; el sistema
CoPilot no almacena los datos del ciclo, sino que los procesa. Para
ver los datos del ciclo almacenados, vea el trabajo en el software
The Hub.




Panel de Control (continuacion)

Errores del Sensor del Gréfico de Ciclos y Datos Faltantes

En el grafico de ciclo, los errores del sensor que provocan la
falta de datos se muestran como puntos. Los errores del sensor
también se muestran en el grafico de resumen; consulte “Resu-
men de Errores del Sensor Grafico y datos Faltantes” on page
100.




Panel de Control (continuacion)

Igualacion de Plantilla

El widget igualar de plantilla proporciona el estado de coinci-
dencia de la plantilla de proceso en funcién de los porcentajes
buenos y de advertencia ingresados y la plantilla de proceso
seleccionada en el Grafico de ciclo para los valores de proce-
so de molde, maquina y material. El widget Coincidencia de
plantilla compara los valores de resumen del ciclo anterior con
los valores de la plantilla y muestra la diferencia y la diferencia
porcentual de cada valor.

El widget igualar de plantillas muestra tres "marcas": [§ Molde,
B Maquinay [@ Material. Toqueds y mantenga presionado un
dial de igualar de plantilla para ver el porcentaje de coincidencia
del ciclo anterior para el dial seleccionado; suelte el dial para
volver a la vista predeterminada.

Los porcentajes de igualar que se muestran en cada dial corre-
sponden al porcentaje de igualar del ciclo anterior con el valor
de la plantilla a la que se hace referencia. Un cero por ciento
indica una diferencia de cero por ciento con respecto al valor
de la plantilla; cuanto mayor sea la diferencia porcentual de un
valor con respecto al valor de la plantilla, mas cerca estara el
valor de no coincidir. Cuando el sistema no puede calcular una
variable de resumen, se mostrara un estado de error.

Si no se ingresan porcentajes para un dial durante la configura-
cion del proceso, el dial de igualar de plantilla estara inactivo.




Panel de Control (continuacion)

Igualar de Plantilla (continuacion)

Se debe crear y cargar una plantilla en el grafico de ciclo para
que funcione el widget igualar de plantilla. Consulte “Crear Plan-
tilla” on page 76 para crear y cargar plantillas de graficos de
ciclos. El proceso debe ser estable antes de crear una plantilla
para usarla con el widget igualar de plantillas.

El nombre de la plantilla cargada se muestra en el widget de
igualar de plantilla. Si un usuario remoto cambia la plantilla car-
gada, el sistema utilizara esa plantilla. Si hay nuevos sensores
conectado/asignado, se debe guardar una nueva plantilla para
incluir los nuevos sensores.

Los usuarios pueden agregar y ver moldes, maquinas, y/o
tendencias materiales al grafico de resumen; consulte “Grafico
de Resumen” on page 99. La igualar de plantilla de diferencia
porcentual general para molde, maquina y material se puede
agregar y ver en el widget Valores de ciclo anterior; consulte la
“Valores del Ciclo Anterior Tabla” on page 110.




Panel de Control (continuacion)

Establecer la Variacion Normal del Proceso

Cuando se procesa la mayoria de los moldes y materiales, se
produce una cierta cantidad de variacién normal.

Para reducir la aparicién de alertas de coincidencia de plantilla
basadas en variaciones normales, asegurese de que el proceso
sea estable y cree piezas buenas, luego déjelo ejecutar durante
al menos 20 ciclos antes de continuar.

Para establecer rangos para el proceso (si actualmente no exis-
ten rangos en el proceso), toque & el (¥ icono de ajustes en la
esquina superior izquierda del widget Coincidencia de plantilla.

Ingrese el B nimero de ciclos hacia atras (minimo de 20); Si no
se ingresa ningun valor, el sistema establece de forma prede-
terminada el minimo de 20. Si la entrada tiene mas ciclos de los
gque se han ejecutado, se genera una {& notificacion de usuario
para informarle.

Toqued el botén [ CALCULAR RANGOS para calcular los ran-
gos de variacién del proceso normal.

Se muestra una tabla que muestra el B Tipo, @ Minimo,

8 Maximo, B Rangoy i Unidad para cada variable de resu-
men disponible, incluidas las variables que no se utilizan ac-
tualmente para la coincidencia de plantillas. Toqued el [ icono
Atrds para regresar a la vista del indicador de coincidencia de
plantilla.

Para restablecer los rangos, toque & el boton (@ RESTABLECER
RANGOS en el widget de coincidencia de plantilla, luego toque
& el boton [M RESTABLECER RANGOS en la notificacién de
usuario para confirmar el reinicio. El usuario debe establecer un
nuevo numero de ciclos y calcular los rangos nuevamente para
establecer la variacion normal del proceso después de que se
produzca un restablecimiento de los rangos.
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Panel de Control (continuacion)

Coincidencia del Molde

El dial Mold Match monitorea y muestra la cavidad conectada
y asignadapresion porcentaje de coincidencia del sensor. El
porcentaje de coincidencia de molde se basa en la velocidad de
enfriamiento EOC, la presién maxima, el tiempo de llenado de
la cavidad y el llenado de la cavidad del ciclo anterior. & valores
de resumen de tiempo de empaque en comparacién con los
valores de plantilla seleccionados. Si el centro del dial es verde,
todas las cavidades estan en el rango de igualar "bueno”; si el
centro del dial es amarillo, al menos una cavidad esta en el ran-
go de "advertencia"; y si el centro de la esfera es rojo, al menos
una cavidad esta "fuera de igualar ".

Durante la igualar del proceso, la configuracién de igualar de
molde esta predeterminada en 3 % para un porcentaje de igualar
buenoy 7 % para el porcentaje de igualar de advertencia.

Toqued en el (Y dial igualar del molde para ver B3 las cavidades
buenas, @las cavidades de advertencia, BJlas cavidades que
no igualar y B las cavidades con estado de error. Toqueds el

@ botoén Atras para volver a la descripcion general del widget
igualar de plantillas. Si todos los sensores igualar, el dial de
igualar del molde mostrara una pantalla general [ de igualar de
todos los sensores. El nombre del molde se muestra en la vista
de detalles de igualar de molde.

Cuando uno o mas sensores dejan de ser validos, se mostrara
un B estado de error. Si no hay sensores de molde conectados/
asignados, el dial de plantilla de coincidencia de molde estara
inactivo.




Panel de Control (continuacion)
Igualar de la Maquina

Igualar de la Maquina marca los monitores y muestra el porcen-
taje de igualar de 11 valores relacionados con la maquina, que
incluyen:

+ tiempo de llenado del proceso,

+ Volumen de Transferencia

« Tamafio de disparo
mantener tiempo, recuperacioén tiempo,
volumen de decompresion/carrera volumen,
colchén/carrera volumen,
tiempo de enfriamiento,
tiempo de ciclo,

+ mantener presién/plastic presion,y

+ contrapresion/plastica presion.

No hay configuraciones predeterminadas para los porcentajes

de coincidencia buenos o de advertencia; Establezca siempre
porcentajes de coincidencia buenos y de advertencia basados en
valores de proceso estables y probados. Si el centro del dial es
verde, todos los valores estan en el rango de igualar "bueno”; si el
centro del dial es amarillo, al menos un valor esta en el rango de
"advertencia"; y si el centro del dial es rojo, al menos un valor esta
"fuera de igualar”.

Toqued en el Y dial Machine Match para ver los valores de la
méaquina. Toqueds el ) botdn Atras para volver a la descripcion
general del widget igualar de plantillas.

Asegurese de que el tiempo de salida de clasificacién esté estab-
lecido en Fin de moldesujetado durante la configuracion del pro-
ceso para permitir el enfriamientotiempo ser calculado; consulte
“Ordenar el Tiempo de Salida” on page 41.

Cuando uno o mas sensores dejan de ser validos, se mostrara un
estado de error. Si no se asignan limites buenos o de adver-
tencia a la maquina, el dial de la plantilla igualar de maquinas
estara inactivo.

Para que igualar la maquinafuncione, completevolumen debe
configurarse usando el cursor en el grafico de ciclo. Consulte
“Definir Volumen de Llenado en el Cursor” on page 68 Volumen
en el cursor” en la pagina para obtener informacion e instruc-
ciones sobre cémo configurar el rellenovolumen en el cursor.




Panel de Control (continuacion)

Igualar del Material

El dial Igualar del Material monitorea y muestra el porcentaje
efectivo de coincidencia de viscosidad. Igualar del Material se
basa en la viscosidad efectiva del ciclo anterior en comparacion
con el valor de viscosidad efectiva de la plantilla seleccionada.
No hay configuraciones predeterminadas para los porcentajes
de coincidencia buenos o de advertencia; Establezca siempre
porcentajes de coincidencia buenos y de advertencia basados
en valores de proceso estables y probados. Si el centro del dial
es verde, la viscosidad efectiva esta en el rango de coincidencia
"bueno’; si el centro del dial es amarillo, la viscosidad efectiva
esta en el rango de "advertencia"; y si el centro del dial es rojo, la
viscosidad efectiva esta "fuera de coincidencia".

Toque & en el EY dial Igualar del Material para ver los valores de
viscosidad efectivos del ciclo anterior, la plantilla, la diferencia y
la diferencia porcentual. Toque & el E) botén Atras para volver

a la descripcién general del widget igualar de plantillas. Cuan-
do un sensor de la maquina deja de ser valido, se mostrara un
estado de error. Si no se asignan limites de bienes materiales
o de advertencia, el dial de la plantilla de igualar de materiales
estara inactivo.

Si la igualar de material cambia sin que haya cambios en la con-
figuracion de la maquina/los valores de igualar de la maquinay
no haya cambiado |la temperatura, el material entrante ha cam-
biado.

Para que igualar la material funcione, complete volumen debe
configurarse usando el cursor en el grafico de ciclo. Consulte
“Definir Volumen de Llenado en el Cursor” on page 68 Vol-
umen en el cursor” en la pagina para obtener informacién e
instrucciones sobre como configurar el rellenovolumen en el
cursor.
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Editar Porcentajes de Igualar de Plantilla

Los porcentajes de coincidencia de molde, maquina y material
bueno y de advertencia de Coincidencia de plantilla se pueden
editar a través del panel de configuracion.

Toque & el boton de E¥ mend, toque & BJ Panel de configura-
ciony, a continuacion, toque &la tarjeta del panel de con-
figuracién de Coincidencia de plantilla; Toque & un [ campo
de porcentaje de coincidencia bueno o de advertencia para
editar ese campo. Ingrese | el porcentaje de igualar deseado,
luego toque & el botén B GUARDAR para guardar los cambios,
o toque & el botén [@ HECHO para salir y cancelar cualquier
cambio.

Igualar de Plantilla de Giro Encendido/Apagado

La funcion igualar de plantilla se puede activar en/apagado
después de la configuracion a través de la tarjeta del panel de
configuracion.

Toque & el botén de E¥ mend, toque & BJ Panel de configura-
ciény, a continuacién, toque & la [@ tarjeta del panel de config-
uracién de igualar de plantilla; toque & el @ Habilitar igualar de
plantilla encendido/apagado control deslizante para activar o
desactivar la funcién igualar de plantilla, luego toque & el botén
B3 GUARDAR para guardar los cambios, o toque & el botén

@ TERMINADO para salir y cancelar cualquier cambio.




Panel de Control (continuacion)

Asistente de Ajuste de Procesos

La funcién Process Match Assistance, ubicada en el widget
Template Match, brinda asesoramiento a los técnicos de pro-
cesos para corregir las presiones del molde y la viscosidad del
material que no coinciden con la plantilla mediante la correc-
cién sistematica de las variables del proceso relacionadas con
el llenado de cavidades, el empaque de cavidades y el enfri-
amiento.

Requisitos

Para utilizar la asistencia de coincidencia de procesos se requi-
ere lo siguiente:

1. Debe tener sensores de presion de cavidad asignados y
conectados

. Debe tener una plantilla de proceso cargada. El asistente
de coincidencia de procesos funcionara con las plantillas
CoPilot existentes; Estas plantillas tendran datos resumidos
calculados retroactivamente que podrian afectar el desem-
pefo laboral o causar que la coincidencia de plantillas y los
consejos dejen de ser confiables.

. Debe tener habilitada la Asistencia de coincidencia de pro-
cesos en el proceso Setup>Process Tarjeta de configura-
cion durante la configuracion O durante el proceso desde la
Configuracion Dashboard>Template Tarjeta del tablero del
partido.

. Debe tener al menos 10 ciclos completos en el trabajo actual
antes de iniciar el asesoramiento.

. Un usuario con rol de ingeniero de procesos o técnico de
procesos debe iniciar sesion en el sistema CoPilot.

~ PRECAUCION La asistencia de coincidencia de procesos no se
puede utilizar con procesos DECOUPLED Ill en este momento.
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Activaciéon de Asistencia de Coincidencia de Procesos

La funcién Process Match Assistant se puede activar en/apaga-
do después de la configuracion a través de la tarjeta del panel
de configuracion.

Toque & el botén de Y mend, toque & BJ Panel de configura-
ciény, a continuacién, toque & la @ tarjeta del panel de config-
uracién de igualar de plantilla; toque & el (@ Habilitar el control
deslizante EN/APAGADO del Asistente de coincidencia de
procesos para activar o desactivar la funcién Asistente de coin-
cidencia de proceso, luego toque & el botén [ GUARDAR para
guardar los cambios, o toque & el botén [@ TERMINADO para
salir y cancelar cualquier cambio.

La barra de controles de Asistencia de proceso de coincidencia
esta oculta mientras el molde esta en estado En coincidencia.
La barra de controles con el botén Iniciar consejo es visible solo
mientras el molde esta en estado de Advertencia o fuera de
coincidencia.

Si el molde no coincide y el widget de coincidencia de plantil-

la no esta seleccionado, cada icono de seleccion de widget
cambia a un estado no coincidente con una animacién de pulso.
Mientras el molde no coincide, si el widget de coincidencia de
plantilla aiin no esta seleccionado, el menu de seleccién de
widget deberia mostrar un mensaje y resaltar el widget de coin-
cidencia de plantilla.

~ PRECAUCION No se hace referencia a las variables compuestas
durante el proceso de asesoramiento.

No coincidente no significa que haya ciclos de alarma activos o

piezas defectuosas, solo que el proceso actual no coincide con

la plantilla de proceso seleccionada.

~ PRECAUCION E/ usuario debe iniciar sesion para iniciar el
asesoramiento.

® NOTA Un ingeniero de procesos puede desactivar la asistencia
de coincidencia de procesos para cualquier molde.
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Controles Generales

Las verificaciones generales son verificaciones de configura-
ciones en la hoja de configuracién que incluyen configuraciones
extrafias que no se pueden detectar facilmente con RJG, Inc.
Hardware del sistema CoPilot, que incluye:

+ las temperaturas del barril

» puntos de ajuste del secador de material

» puntos de ajuste de temperatura del canal caliente
« controlador de temperatura del molde

Toque & para seleccionar [¥ Coincidencias , B Fijas o @ N/A
para cada verificacién general, luego toque & el botén [ SIGUI-
ENTE para continuar con la asistencia de coincidencia del
proceso. El sistema entrard en una espera de treinta minutos
después de que se completen las comprobaciones generales
antes de que la asistencia de coincidencia de procesos propor-
cione el siguiente paso.

Se deben completar verificaciones generales cada vez que se
detiene el trabajo, se interrumpe la comunicacion de la sefal
de la maquina, lo que resulta en un estado de inactividad de la
maquina o cuando el usuario cancela una sesioén de asesora-
miento anterior.
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Consejos Iniciales

Una vez completadas las comprobaciones generales, todo lo
siguiente debe ser cierto; de lo contrario, el software dirigira al
usuario a "Conseguir un ingeniero" y no proporcionara asesora-
miento/asistencia:

» al menos el 50% de las cavidades deben estar en estado de
advertencia o de no coincidencia;

la Viscosidad del Material debe estar dentro o igual a +20%
de la Plantilla de Ciclo;

el equilibrio del tiempo de llenado de la cavidad debe ser
mayor o igual al limite inferior durante al menos 8 de los
ultimos 10 ciclos;

todas las presiones maximas de la cavidad no deben superar
el 10 % de la plantilla del ciclo; y/o

En la plantilla del ciclo falta una variable de resumen nece-
saria para el asesoramiento.

Si el software muestra la pagina Obtener un ingeniero, toque &
el botén EY FINALIZAR CONSEJO y luego complete las Notas
requeridas (consulte “Notas de Asesoramiento” on page 97).
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Consejo

Después de completar las Verificaciones generales, y si se
cumplen los requisitos de inicio de asesoramiento, el sistema
CoPilot mostrara [¥ consejos para corregir el proceso para que
coincida con la plantilla. Se mostrara el ) valor actual de la
variable que se esta corrigiendo, junto con el {& valor de la plan-
tilla, la B diferenciay la @ diferencia porcentual.

Realice el cambio recomendado, luego toque & el botén
@ SIGUIENTE para continuar.
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Consejos (continuacién)

El asesoramiento de asistencia de coincidencia de procesos
permitira que el proceso se estabilice durante tres ciclos
después de que se realice un cambio que afecte las variables
del proceso. Espere a que transcurran los tres ciclos.

Cuando haya transcurrido la espera de tres ciclos, la vista cam-
biara a:
- guiar al usuario al siguiente paso del asesoramiento; toque &

el botén Y SIGUIENTE para continuar con el consejo, o toque
& B) FINALIZAR CONSEJO para escapar del consejo, O

« confirmar que la plantilla ha sido emparejada/la sesién de
asesoramiento fue exitosa; toque & el botén [@ FINALIZAR
CONSEJO para salir de la pantalla de consejos, luego com-
plete las Notas requeridas (consulte “Notas de Asesoramien-
to” on page 97).

El asesoramiento se detendra si:

» Se han superado tres intentos de asesoramiento e indiqueles
qué hacer a continuacion.

» El consejo también se detendra si la presion maxima de la
cavidad sube un 10 % por encima del limite superior de coin-
cidencia de la plantilla para evitar rebabas y dafos al molde.

+ La viscosidad del material ha cambiado mas del 20 %
después de realizar las comprobaciones generales y después
de verificar la contrapresién y el tiempo de funcionamiento
del tornillo.

Se genera y versiona un documento de asesoramiento en el
software que registrara qué conjunto de reglas de asesoramien-
to se siguieron y la cantidad de veces que se proporciond ese
asesoramiento para corregir un valor de variable de proceso
para facilitar su uso al investigar un problema.

(A 96
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Notas de Asesoramiento

Cuando la sesidon de asesoramiento se complete o se aban-
done antes de finalizar, se deberd ingresar una nota. El sistema
completard automaticamente el campo Nombre de la nota con
el nombre de usuario que inicid sesion; el campo de nombre no
es editable. Toque & para seleccionar un tipo de [¥ problema
de proceso de molde (corto, flash, sumideros, etc.) de la lista
desplegable, luego toque & el campo para ingresar una B de-
scripcion; toque & el botén [ GUARDAR para guardar la nota.
Las notas creadas durante el flujo de trabajo de asesoramiento
de coincidencias del proceso estan disponibles en el widget No-
tas o en la pestana Notas; consulte las paginas “Notas” on page
137 y “Entrada de Nota” on page 151.
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Consejos Interrupciones

Si se produce alguna de las siguientes acciones durante el uso
de la funcién de asistencia de coincidencia de procesos, el
software registrara la sesion de asesoramiento como "Interrum-
pida":

- el trabajo esta detenido

+ la maquina entra en estado inactivo

« Se cambia la plantilla del ciclo.

+ Se cambian los umbrales de coincidencia de plantilla en el
proceso.

El usuario debera ingresar una nota después de que se haya
interrumpido la sesion de asesoramiento, a menos que se haya
detenido el trabajo; consulte “Notas de Asesoramiento” on page
97.
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Grafico de Resumen
Tendencias de Datos de Ciclo

El grafico de resumen proporciona la seleccion y visualizacion
grafica de datos de resumen del ciclo de trabajo que forman
tendencias y resaltan las condiciones de alarma.

Los datos de resumen del ciclo son valores de resumen de un
ciclo completo; un solo punto de datos representa un ciclo. Los
puntos de datos se muestran en orden cronolégico, creando
una curva y permitiendo la visualizacion de tendencias. El tipo
y nimero de tendencias de datos de ciclo disponibles depende
del equipo (maquina y molde) instalado.

Los limites de proceso superior e inferior establecidos para
cada tipo de tendencia de datos de ciclo se muestran como
lineas discontinuas (- - - -) con la tendencia; Las advertencias
(®), las alarmas (®), los cambios (®) y las notas (®) también se
muestran en cada tendencia.

Toque & y mantenga presionado el grafico de resumen para
revelar el ¥ cursor; el EY cursor muestra los valores de la curva
de datos del ciclo. Arrastre el ¥ cursor «— izquierda y derecha
— para ver los valores a lo largo de toda la curva de datos del
ciclo.

Toque & los botones EJ ANTERIOR o [@ SIGUIENTE para mover
el cursor al ciclo anterior o siguiente.
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Controles de Graficos de Resumen
Agregar Tendencias de Maquinas

Toque & el boton EY ANADIR para ver las tendencias de
datos de ciclo de la maquina seleccionables; toque & el ()
tipo de tendencia de datos de ciclo y el £ tipo de variable
deseados vy, si corresponde, toque 4 la [ cantidad deseada,
luego toque & el botén B HECHO para volver al gréfico de
resumen.
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Controles de Graficos de Resumen (continuacion)
Agregar Tendencias de Moho

Toque & el botén Y ANADIR para ver las tendencias de datos
de ciclo de molde seleccionables; toque el & [ tipo de ten-
dencia de datos de ciclo, (@ tipo de variable, B ubicacién y,

si corresponde, toque la & [@ cavidad deseada, luego toque
& el botén [@ HECHO para volver al grafico de resumen.
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Controles de Graficos de Resumen (continuacién)
Agregar tendencias de molde compuesto

Toque & el boton EY ANADIR para ver tendencias de datos
de ciclos seleccionables; toque 4 ) tendencias de molde
compuesto, @ tipo de variable, B3 ubicaciény toque & el

3 1D deseado (promedio, alto, bajo o rango), luego toque &
el botén @ HECHO para volver al resumen grafico.
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Controles de Graficos de Resumen (continuacion)
Agregar Tendencias de Plantilla

Toque & el botén EY ANADIR para ver tendencias de datos
de ciclos de plantillas seleccionables; toque & [E) tendencias
de plantilla, £ ubicacién (maquina, material o molde), luego
toque & el botén @ HECHO para volver al grafico de resu-
men.
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Controles de Grafico de Ciclo (continuacion)
Agregar Todas las Tendencias con Alarmas o Limites

Toque & el boton EY ANADIR para ver tendencias de datos
de ciclos de moldes o méaquinas seleccionables; toque &

el botén B) Agregar todas las tendencias con eventos de
alarma activados y/o [ Agregar todas las tendencias con
limites de alarma definidos para mostrar todas las tenden-
cias con eventos de alarma y/o establecer limites y volver al
grafico de resumen.
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Controles de Graficos de Resumen (continuacion)
Eliminar Tendencias

Toque & el boton EY ELIMINAR, toque la & [ tendencia de
datos de ciclo deseada, luego toque & el botén [@ APLICAR
para eliminar una tendencia.
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Controles de Graficos de Resumen (continuacion)
Seleccionar Rango de Tiempo de Datos

Los graficos de tendencias de resumen muestran datos de
la dltima hora, las ultimas 8 horas o las ultimas 24 horas;
Toque & el ment desplegable EY Tiempo y luego toque & el
) rango de tiempo de datos deseado para los gréaficos de
tendencias de resumen mostrados. El {& intervalo de tiempo
se actualizara automaticamente en la pantalla y se mostrara
en la parte superior del grafico de resumen.

Acercar o Alejar

Toque &, mantenga presionado y arrastre uno o ambos con-
troles [ deslizantes al tiempo deseado. Una indicacién de
escala automética del @ intervalo de tiempo seleccionado
se actualizard debajo del resumen de tendencias. Toque &

, mantenga presionada y arrastre la [@ barra de seleccion de
tiempo para desplazarse hacia la izquierda o hacia la dere-
cha en el grafico del ciclo.
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Comparacion de Ciclos de Graficos de Resumen con
Ciclos Actuales

Los ciclos del grafico de resumen se pueden seleccionar para
compararlos y mostrarlos en el grafico de ciclo actual. Esta
funcion funciona mejor cuando el Grafico de resumen y el Graf-
ico de ciclo se muestran juntos en el Panel de trabajo (consulte
la pagina 48 para obtener instrucciones sobre como elegiry
cambiar el tamafio de los widgets del Panel de trabajo).

Seleccionar un Ciclo para Comparar

Toque &, mantenga presionado y arrastre el ¥ cursor en

el grafico de resumen hasta el ciclo deseado; el B icono

de comparacion serd verde azulado. Si no se selecciona
ningun ciclo para la superposicion en el grafico de resumen,
el icono de comparacion sera gris. Toque & el B icono de
comparacion para mostrar el ciclo de grafico de resumen
seleccionado en el grafico de ciclo; el icono sera verde.




Panel de Control (continuacion)

Comparacion de Ciclos de Graficos de Resumen con Ciclos Ac-
tuales (continuacion)

Comparacion de graficos de ciclos Visualizacion y
comportamiento de ciclos

El grafico de ciclo mostrara las curvas del [¥ trabajo que se
estd ejecutando actualmente y el B ciclo seleccionado del
grafico de resumen. El ciclo de comparacion aparece en el
grafico de ciclo como curvas de color mas claro que las cur-
vas de ciclo del trabajo que se esta ejecutando actualmente.

Si una plantilla esta activa en el gréafico de ciclo, la plantilla
seguira mostrandose. El cursor del grafico de ciclo mostrara
valores para el ciclo actual, la plantilla (si esta selecciona-
da) y el ciclo de superposicién seleccionado del grafico de
resumen.

El ciclo de comparacién seguira mostrandose en el grafico
de ciclos hasta que se borre el ciclo de comparacién o hasta
que se detenga el trabajo.

Seleccidén de un ciclo diferente para la comparacion

Para seleccionar un ciclo diferente para comparar en el graf-
ico de ciclos, use los botones [@ ANTERIOR o [BJ SIGUIENTE
para navegar hasta el ciclo deseado, O toque &, mantenga
presionado y arrastre el [@ cursor hasta el ciclo deseado. El
grafico de ciclo se actualizard automaticamente.

Borrado de un ciclo de comparacion

Para eliminar un ciclo de comparacién, toque & el @ icono
de comparacion; el icono sera verde azulado O detendra el
trabajo.

Consulte la pagina 65—pagina 76 para obtener informacién
e instrucciones sobre el widget Cycle Graph.
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Resumen de Errores del Sensor Grafico y datos Faltantes

En el grafico de resumen, los errores del sensor que provocan la
falta de datos se muestran como puntos. Los errores del sensor
también se muestran en el grafico de ciclo; consulte “Errores del
Sensor del Grafico de Ciclos y Datos Faltantes” on page 83.
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Valores del Ciclo Anterior Tabla

Se puede acceder a los valores de proceso para cada ciclo en la
vista Valores de ciclo anterior del Panel de trabajo, incluidos los
temperaturas, temporizadores, las presiones, las posiciones y la
viscosidad del material. Ademas de los valores del proceso, se
muestran los valores del ciclo para las presiones de los sen-
sores de presion de la cavidad.

La tabla puede mostrar el valor de cada ciclo de proceso, inclu-
ido el €Y valor del ciclo anterior, el B3 valor de la plantilla (objeti-
vo), la @ diferencia (de los valores objetivo / actuales), el 3 %
(porcentaje) de diferencia (de los valores objetivo / actuales) y
los valores @ Unidades de medida).

Los valores de ciclo que no coinciden se resaltan en rojo, con
texto rojo, mientras que los valores de advertencia se resaltan
en amarillo, con texto amarillo para una facil identificacion.
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Agregar Valores de Ciclo Anterior

Toque & el boton EY ANADIR para ver los valores de ciclo se-
leccionables; presione & el B tipo de valor de ciclo deseado,
el @ tipo de variable vy, si corresponde, presione & la &) Can-
tidad o Ubicacion y [ Cavidad deseadas, luego presioneds el
botén @ GUARDAR para regresar al grafico de resumen.
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Eliminar Valores de Ciclo Anterior

Toque & el botén ¥ QUITAR, toque & los [E) valores de ciclo
deseados, luego toque & el boton [@ APLICAR para quitar los
valores de ciclo seleccionados.
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Tiempo de Llenado de la Cavidad

El widget de Tiempo de llenado de cavidad muestra el tiempo
de llenado de cada cavidad para las cavidades que tienen un
sensor de presioén de cavidad EOC asignado y configuraciones
de alarma de tiempo de llenado de cavidad en un grafico de
barras, y muestra el balance del tiempo de llenado de la cavi-
dad: una comparacion de los tiempos de llenado de la cavidad
en el molde representado en un porcentaje. El grafico de actual-
izacién en vivo también presenta marcas indicadoras en la barra
de cada cavidad que indican el limite de alarma inferior, el valor
de la plantilla y el limite de alarma superior (superior).
® NOTA Se debe configurar una alarma de tiempo de llenado de
cavidad para cada sensor de presion de cavidad EOC para que el

widget de tiempo de llenado de cavidad muestre los datos de cada
cavidad / sensor.

A medida que el material ingresa a las cavidades del molde y
es detectado por los sensores EOC, las barras del grafico se
“llenardn”; cuando se detecta que las cavidades estan llenas,

las barras permaneceran en su posicion de llenado detectada
hasta el final del ciclo. Si el tiempo de llenado esta dentro de los
limites de alarma designados, la barra sera verde; si el tiempo
de llenado esté en estado de advertencia, la barra sera ama-
rilla; si el tiempo de llenado esta por encima o por debajo de

los limites de alarma designados, la barra sera roja; y si no hay
alarma configurada para la cavidad, la barra sera azul.

® NOTA Si una cavidad no tiene un ajuste de la alarma, la barra

respresenting la cavidad serd azul, y no se mostrard indicaciones
verdes o rojos que estdn presentes cuando se asignan las alarmas.

Toque & el boton [ Mostrar plantilla para ver / ocultar la linea
de valor de la plantilla en el grafico; toque & el botén B Mostrar
limites de alarma para ver / ocultar las lineas de limite de alar-
ma superior (superior) e inferior (inferior) en el gréfico. Toque &
y mantenga una barra para ver los valores limite de alarma su-
perior e inferior, el valor de la plantilla y el valor real del tiempo
de llenado de la cavidad.
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Presion Maxima: Fin de Cavidad

El widget Presién maxima: fin de cavidad muestra cada
presion maxima en la ubicacion de EOC para las cavidades

que tienen un sensor de presion de cavidad EOC asignado con
configuraciones de limite de alarma de presién maxima en un
solo grafico de barras, y muestra el balance de presion maxima
de EOC: una comparacioén de las presiones pico de EOC a través
del molde representadas en un porcentaje. El grafico de actual-
izacién en vivo también presenta marcas indicadoras en la barra
de cada cavidad que indican el limite de alarma inferior, el valor
de la plantilla y el limite de alarma superior (superior).

® NOTA Se debe configurar una alarma de presion mdxima para

cada sensor de presion de la cavidad EOC para que el widget de
presion mdxima: EOC muestre los datos de cada cavidad / sensor.

A medida que el material ingresa a las cavidades del molde y
es detectado por los sensores EOC, las barras del grafico se
"llenaran” hasta que se determine que las cavidades estan en

la presién maxima, cuando las barras volveran a caer a cero al
final del ciclo. Si la presién maxima esta dentro de los limites
de alarma designados, la barra sera verde; si el pico de presién
esta en aviso, la barra sera amarilla; si la presion maxima esta
por encima o por debajo de los limites de alarma designados, la
barra sera roja; y si no hay alarma configurada para la cavidad,
la barra sera azul.

Toque & el boton [ Mostrar plantilla para ver / ocultar la linea
de valor de la plantilla en el grafico; toque & el botén B Mostrar
limites de alarma para ver / ocultar las lineas de limite de alar-
ma superior (superior) e inferior (inferior) en el grafico. Toque
& y mantenga una barra para ver los valores limite de alarma
superior e inferior, el valor de la plantilla y la presion maxima
real en el valor EOC.




Panel de Control (continuacion)

Control de Velocidad a Presion (V — P)

La transferencia de velocidad a presién se usa para controlar
cuando la maquina se transfiere de la etapa de velocidad (llena-
do y empaque) a la etapa de presién (retencién) usando una
presion de cavidad con un punto de ajuste designado o un tiem-
po designado después de que comienza la secuencia de llena-
do. Esto elimina la transferencia controlada por la maquina que
se basa en la posicién del tornillo fuera del molde y, en cambio,
mueve el control a los valores del proceso dentro del molde,
proporcionando un control que limita la variaciéon causada por la
variaciéon inherente del material.

Para utilizar el control V — P, se debe instalar, conectar y asig-

nar una salida de un médulo fisico OR2-M o OA1-M-V al control
V — P en la Configuracién de la maquina (consulte CoPilot ™

Guia de instalacion y configuracion de hardware para obtener

instrucciones de instalacién y “Asignacion de Salidas” on page

20 para obtener instrucciones sobre la asignacion de salidas

de control en la configuracién).

» PRECAUCION Configure siempre puntos de referencia de
respaldo en la mdquina cuando utilice la herramienta de control V/

— P; el incumplimiento resultard en dafios o destruccion del equipo
y lesiones al personal.




Panel de Control (continuacion)

Controles

RJG, Inc. recomienda que se asignen un control primario y se-
cundario para controlar la transferencia V — P de la maquina.

Controles Primarios

Un Y control primario es el control que se establece con la
intencion de que sea el punto de ajuste de control de trans-
ferencia principal.

Controles Secundarios

Un B control secundario es el control que se configura con
la intencién de que si no se alcanza el control primario, el
control secundario proporcionara la sefial de transferencia
como respaldo.

El control V — P transferira la maquina segun el punto de
ajuste primario que se alcance primero; cualquier control que
esté habilitado pero que no haya alcanzado su punto de ajuste
primero se convertira en el control de respaldo. Si no se alcanza
ninguno de los controles primarios, los controles se mueven

a los controles secundarios que funcionaran como controles
primarios en el orden de los puntos de ajuste alcanzados.

El control / punto de ajuste que activé la transferencia de la
magquina en el Ultimo ciclo se indica en el widget VP Control
mediante un & nimero en circulo junto al control en el lado
izquierdo del widget.




Panel de Control (continuacion)

Agregar ControlesV — P

Agregue controles desde el widget V — P mientras se ejecuta
un trabajo.

Controladores de la Maquina

Toque & el botén EY ANADIR, luego BJ Controles de la maqui-
na para ver los controles de la maquina seleccionables;
toque & la @ Ubicacion y el B) Tipo deseados, luego toque &
el botén B AGREGAR CONTROLES para regresar al widget
VP

El control agregado aparecera en el widget V — P pero no
estara activo hasta que se asigne un punto de ajuste; con-
sulte “Editar o Eliminar Controles V X P” on page 119.

(A 17



Panel de Control (continuacion)

Agregar Controles V — P (continuacion)
Controles de Molde

Los controles del molde se basan en las presiones de la cavi-
dad proporcionadas por los sensores de presién de la cavi-
dad en el molde. Los controles de molde para V — P pueden
basarse en lo siguiente:

1. Sensores individuales con un punto de ajuste de presién de
la cavidad en el que se producira la transferencia, estableci-
dos como control primario o secundario;

2. Minimo, o un punto de ajuste minimo del umbral de presién
de la cavidad que deben alcanzar todos los tipos de sensores
seleccionados, establecido como control primario o secund-
ario;

3. Rango, un punto de ajuste en el que se producira la transfer-
encia en funcién de un calculo de rango de todos los sen-
sores de presion de la cavidad seleccionados, establecidos
como control primario o secundario;

4. Max, o un punto de ajuste de umbral de presion de cavidad
maxima que debe ser alcanzado por todos los tipos de sen-
sores seleccionados, configurado como control primario o
secundario

5. Promedio, o un punto de ajuste en el que se producira la
transferencia en funcién del promedio de todos los tipos de
sensores de presion de cavidad seleccionados, establecido
como control primario o secundario.

Toque & el botén EY ANADIR, luego EJControles de molde
para ver los controles de molde seleccionables; toque & la
Ubicacién y B Opciones deseadas, luego el @ Sensory /
o el [@ Tipo dependiendo de las opciones elegidas. Cuando
termine, toque & el boton @ ANADIR CONTROLES para volv-
er al widgetV — P.

El control agregado aparecera en el widget V — P pero no
estara activo hasta que se asigne un punto de ajuste; con-
sulte “Editar o Eliminar Controles V I P” on page 119.
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Editar o Eliminar Controles V — P

Una vez que se agrega un control, se puede habilitar, editar o
eliminar en el widget V — P.

Habilitar o Editar Controles V — P

Toque & el botén de [¥ edicién adyacente al control que
desea habilitar o editar, luego toque & el B campo de punto
de ajuste para ingresar un nuevo punto de ajuste; toque el
boton (@ Enabled? deslizador para habilitar o deshabilitar el
control. Cuando termine, toque & el botén ) GUARDAR para
guardar los cambios y regresar al widget V — P; alternativa-
mente, toque & el botén de [@ salida para cancelar cualquier
cambio.

(A 19



Panel de Control (continuacion)

Editar o Eliminar Controles V — P (continuacion)
Eliminar ControlesV — P

Toque Welboton Y  ELIMINAR, luego toque W el (los)
botén (s) de B eliminacion junto a los controles que desea
eliminar. Cuando termine, toque & el botén [@ APLICAR para
guardar los cambios y regresar al widget V — P; alternativa-
mente, toque & el botén [BJ CANCELAR para cancelar cualqui-
er cambio.

Si se quita un control, se mostrara una notificacién de adver-
tencia solicitando al usuario que confirme la eliminacién del
control.

Si solo existe un control V — P, no se puede quitar sin deten-
er el trabajo.

» PRECAUCION NO retire el dnico control V. — P a menos que
se realicen cambios para garantizar que la mdquina se transfiera

de velocidad a presion segun la configuracion de la mdquina. El
incumplimiento resultard en dafio o destruccion del equipo y lesiones

al personal.




Panel de Control (continuacion)

Errores V —P

Si se establece un control de presion de la cavidad para el tiem-
po de llenado de la cavidad y las ubicaciones de EOC y el umbral
de 1,000 psi no se detecta en EOC, se mostrara una notificacién
de error para alertar al usuario sobre el problema.

When an assigned V—P output loses communication with the
physical hardware to which it is attached, an error message will
Ningun Sensor de Salida Asignado Para V — P. V — P no funcionara. display to notify the user that the output has been disrupted and
the control will not operate properly.

Cuando el hardware fisico de una salida asignada se desconec-
Quitar este control puede dafiar su molde. Detenga el trabajo en el software o cambie su maquina para transferir de velocidad a presion segtn la configuracién de la maquina. ta al inicio del trabajo, se mostrara un mensaje de error para no-

tificar al usuario que la salida ya no esta disponible y el control
se desactivara.

Desactivar este control puede dafiar su molde. Detenga el trabajo en el software o cambie su maquina para transferir de velocidad a presién segun la configuracién de la maquina.

Cuando se esta ejecutando un trabajo y un punto de ajuste
cuyo sensor entra en un estado de error o se desconecta, se

mostrara un mensaje de error para notificar que la salida se ha
Los puntos de ajuste V — P no se pueden habilitar hasta que se asigne una salidaV — P. interrumpido y el control no funcionara.
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Control de Compuertas de Valvula

La herramienta de control de compuerta de valvula (opcional,

si tiene licencia) esta disefiada para abrir compuertas de val-
vula en eventos especificos durante el ciclo y luego cerrar las
compuertas de valvula nuevamente en otros eventos. Utilice la
herramienta de control de compuerta de valvula para configurar
eventos de apertura y cierre usando el inicio de inyeccién mas
untiemporetraso, inicio del moldesujetado, cavidadpresion,
temperatura o carrera RJGvolumen . El uso del control de com-
puerta de valvula puede reducir drasticamente los efectos de
los cambios de material.

Esta herramienta también permite la transferencia de la maqui-
na de la velocidad a la presién (retencién) una vez que se han
cerrado todas las compuertas de las valvulas. Esto le permite
soltar la esperapresion y comenzar la recuperaciontornillo cor-
rer) temprano, lo que puede acortar el ciclotiempo o mejorar la
mezcla y el derretimiento (si el enfriamientotiempo todavia es
necesario). Consulte X para conocer los ajustes.

Para utilizar el control de compuerta de la valvula, se debe in-
stalar, conectar y asignar una salida de un médulo fisico OR2-M
o0 OA1-MV en la Configuracion del molde (consulte la Guia de
instalacion y configuracion del hardware CoPilot ™ para obten-
er instrucciones de instalacién) y “Mold Outputs” en la pagina
“Salisas de Molde” on page 36.

~ PRECAUCION Configure siempre puntos de ajuste de respaldo
en la mdquina cuando utilice la herramienta de control de compuerta
de vdlvula; El incumplimiento resultard en dafios o destruccion del
equipo y lesiones al personal.



Panel de Control (continuacion)

Pantalla de un cuarto de vista del control de la compuerta
de la vdlvula del tablero de trabajo

Cuando se visualiza en Job Dashboard junto con otras tres
pantallas, la pantalla de un cuarto de vista de control de com-
puerta de valvula mostrara una vista de informacién simple de
compuertas de valvula actuales que incluye un recuento de
compuertas de valvula primarias, secundarias y no activadas.

Primario

Una puerta que se abrié Y cerré en una regla primaria se
mostraréd como un (1) conteo Y primario.

Secundario

Una puerta que se abre O se cierra en una regla secundaria
se mostrara como una (1) cuenta B secundaria.

No se Activa

Una puerta que no se abre y/o no cierra se mostrard como un
(1) recuento @ no activado.
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Pantalla de Vista Completa del Control de Compuerta de
Vdlvula del Tablero de Trabajo

Cuando se visualiza en Job Dashboard en pantalla completa, el
widget de control de compuerta de valvula mostrara las com-
puertas de valvula actuales en una vista tipo diagrama de Gantt
que incluye lo siguiente:

[3: etiqueta con el nombre de la puerta y la cavidad,
B: abrir y cerrar real,

[3: plantilla de proceso de apertura y cierre,

[2: iconos de eventos secundarios y no activados,

3: ver o editar la configuracién de la regla de la compuerta de
la valvula,

[@: ocultar la compuerta de la valvula que se activé en el botén
de la regla de control principal, y

3: clave de color.




Panel de Control (continuacion)

Configuracion del Control de Compuertas de Valvula

Una vez que se inicia un trabajo con salidas de compuerta de
valvula asignadas, el widget de Control de compuerta de valvula
aparecera en el Panel de trabajo. Toqued el widget para very
agregar controles.

RJG, Inc. recomienda que se asignen un control primario y
secundario para el control de la compuerta de la valvula.

Controles Primarios

Un 3 control primario es el control que se establece con la
intencion de que sea el punto de ajuste de control principal.

Controles Secundarios

Un B control secundario es el control que se establece con
la intencién de que si no se alcanza el control primario, el
control secundario proporcionara la sefial como respaldo.

El control de la compuerta de la valvula abrira o cerrara la (s)
compuerta (s) segun el punto de ajuste primario que se alca-
nce primero; cualquier control que esté habilitado pero que no
alcanzé su punto de ajuste primero se convertira en el control
de respaldo. Si no se alcanza ninguno de los controles primari-
os, los controles se mueven a los controles secundarios que
funcionardn como controles primarios en el orden de los puntos
de ajuste alcanzados.

Un [& sistema de control de seguridad integrado cerrara la (s)
compuerta (s) de la valvula en el extremo de la inyeccion hacia
adelante para evitar dafios al molde o la maquina. Este control
no se puede editar ni eliminar.




Panel de Control (continuacion)

Configuracién del Control de Compuertas de Valvula (continuacion)

Controles de Compuerta de Valvula Abierta
Hay cinco (5) eventos en los que se puede designar una puer-

ta para que se abra:

+ Abrir al inicio de la inyeccion después de un retraso de Xsegundos
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se abrird al inicio de
la inyeccion después de un retraso de 0 — Xsegundos , como lo
indica el nimero introducido por el usuario desegundos . Esta
funcién se puede utilizar como respaldo en caso de que no se
encienda la sefial de sujecion del molde.. Esto también se puede
utilizar para una especie de "arranque en marcha" en el que la
madquina comienza a inyectar y obtiene una cierta compactacion
de la masa fundida antes de que se abra la compuerta.

+ Abrir en trazo RJGVolumen
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se abrira en elvolu-
men por encima de cero en el que la compuerta de la valvula esta
configurada para abrirse. Cero es la posicién deltornillo cuando
eltornillo el motor se detiene. El volumen aumenta a medida que
eltornillo avanza (material inyectado). Utilice esta funcion para
equilibrar las herramientas de la familia que tienen cavidades
dramaticamente diferentes, para el equilibrio o el control secuen-
cial de la linea de tejido.

+ Abrir al inicio del moldeSujetado
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se abrira cuando el
moldeabrazaderas . Utilice esta funcién para pasadores de valvu-
las de precalentamiento en aplicaciones de policarbonato.

+ Abrir en la cavidadPresion
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se abrira en la cavidad
ingresada por el usuariopresion del sensor seleccionado duran-
tepresion subiendo opresion caida, segun lo seleccionado por el
usuario. Utilice esta funcidon para el control secuencial de la linea
de tejido.

+ Abrir en aumento de temperatura
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se abrira cuando el
usuario ingrese el aumento de temperatura del sensor seleccio-
nado mas unvolumen. El adicionalvolumen el valor ingresado es
unvolumen detornillo viajar DESPUES de que el frente de flujo
llegue al sensor, elvolumen nimero es el aumento envolumen de
lo que era cuando el frente de flujo alcanzé el sensor. Con el sen-
sor instalado en una posicion ligeramente aguas arriba de cuando
la compuerta deberia abrirse, el volumen adicional permite que
el tornillo avance un cierto volumen antes de abrir la compuerta
de la vélvula. Utilice esta funcion para procesos como espuma
estructural o acufiacion en los que no hay presién en el material a

medida que pasa por el sensor.



Panel de Control (continuacion)

Configuracién del Control de Compuertas de Valvula (continu-
acién)
Agregar, Editar o Eliminar Un Control de Compuerta de
Valvula Abierta

Debe estar ejecutandose un trabajo con salidas de molde
asignadas.

Para agregar un control de compuerta de valvula abierta,
abra el widget de control de compuerta de valvula a pantalla
completa, luego toque & una Y compuerta de valvula de

la lista; toque 4 el B} icono de edicién, luego toque & el
icono de afadir.

Toque & el [ ment desplegable para seleccionar el tipo de
control primario o secundario.

Toque & el B ment desplegable para seleccionar un evento

en el que abrir la compuerta de la valvula; dependiendo de la

seleccion, toque para seleccionar una cavidadpresion o sen-

sor de temperatura, toque un campo e ingrese la informacion

requerida (retraso de Xsegundos, en? consignas, °F/°C, y/o
presion creciente/presién descendente).

Toque & el [@ control deslizante para activar Si o NO desacti-
var el control.

Toque & el @ icono de eliminar para eliminar el control.

Toque & el botén [ CANCELAR para cancelar cualquier
cambio o toque & el botén [l GUARDAR para guardar los
cambios.

Cualquier cambio realizado entrara en vigor en el siguiente
ciclo completo.

® NOTA Siseselecciona, "Presionenaumento”abrirdlacompuertacuan-
dolapresion en el sensoralcance el punto de ajuste ingresado mientras
la presion aumenta (antes del pico). Si se selecciona, "Presion Falling ”
abrird la puerta despues del pico cuando elpresion cae por debajo del
punto de ajuste ingresado. Si utiliza este metodo y la presion nunca
llega tan alta como el punto de ajuste, la compuerta de la vdlvula NO
se abrird con la presion.




Panel de Control (continuacion)

Configuracion del Control de Compuertas de Valvula (continuacion)

Cerrar Controles de Compuerta de Valvula
Hay cinco (5) eventos en los que se puede designar una puer-

ta para cerrar:

+ Cerrar al inicio de la inyeccidn después de una demora de X segundos
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se cerrara al inicio de la
inyeccion después de una demora de 0 a X segundos, segun lo indica-
do por el guién no interrumpido por el usuario - U + 2011 nimero de
segundos ingresado. Esta funcién se puede utilizar como respaldo en
caso de que no se encienda la sefal de sujecion del molde..

+ Cerrar en volumen de carrera RJG
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se cerrara al volumen por
encima de cero en el que la compuerta de la vélvula esté configurada
para cerrarse. Cero es la posicién deltornillo cuando eltornillo el motor
se detiene. El volumen aumenta a medida que eltornillo avanza (mate-
rial inyectado). Use esta funcion para como método alternativo o de
respaldo del control de presion, en caso de que nunca se alcancen las
presiones. Esta es de especial importancia en los sistemas de cavidad
alterna, en donde la primera cavidad debe cerrarse para abrir la segunda
cavidad antes de que la maquina aumente la velocidad para su siguiente
etapa de llenado.

+ Cerrar al final de la inyeccién hacia adelante
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se cerrara al final de la
inyeccion hacia adelante.

* Cerrar en la presiénde la cavidad
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se cerrard a la presion de
la cavidad ingresada por el usuario del sensor seleccionado durante
el aumento o la disminucion de la presién, segun lo seleccione el
usuario. Utilice esta funcién para el control secuencial de la linea de
tejido. Si usa “Inyeccion”, la presion que se muestra NO es presion
hidraulica, sino presion plastica (relacion hidraulica X intensificacion
[ri]). Use presion descendente para cerrar una compuerta para una
descarga controlada después del empaque. La “caida de presion” es
util para la descarga controlada después del empaque para reducir la
presion y los gradientes dimensionales.

« Cerrar al aumentar la temperatura
Si se selecciona, la compuerta de la valvula se cerrara con el aumen-
to de temperatura ingresado por el usuario del sensor seleccionado
mas un volumen adicional. El adicionalvolumen el valor ingresado es
unvolumen detornillo viajar DESPUES de que el frente de flujo llegue
al sensor, elvolumen nimero es el aumento envolumen de lo que era
cuando el frente de flujo alcanz6 el sensor. Con el sensor instalado
en una posicion ligeramente aguas arriba de cuando la compuerta
deberia cerrarse, el volumen adicional permite que el tornillo avance
un cierto volumen antes de abrir la compuerta de la valvula.



Panel de Control (continuacion)

Configuracion del Control de Compuertas de Valvula (continu-
acion)
Agregar, Editar o Eliminar Un Control de Compuerta de
Valvula de Cierre

Debe estar ejecutandose un trabajo con salidas de molde
asignadas.

Para agregar un control de compuerta de valvula cerrada,
abra el widget de control de compuerta de valvula a pan-
talla completa, luego toque & una ¥ compuerta de valvula
de la lista; toque 4 el ) icono de edicién, luego toque & el
icono de agregar.

Toque & el ) ment desplegable para seleccionar el tipo de
control primario o secundario.

Toque & el @ ment desplegable para seleccionar un evento
en el que cerrar la compuerta de la valvula; Dependiendo de
la seleccion, toque para seleccionar un sensor de presion

o temperatura de la cavidad, toque un campo e ingrese la

informacion requerida (retraso de X segundos, punto de
ajustein’, °F/°Cy/oaumentode presion/disminuciéon
de presion).

Toque & el [@ control deslizante para activar Si o NO desacti-
var el control.

Toque & el @ icono de eliminar para eliminar el control.

Toque & el botén [ CANCELAR para cancelar cualquier
cambio o toque & el botén [ GUARDAR para guardar los
cambios.

Cualquier cambio realizado entrara en vigor en el siguiente
ciclo completo.

® NOTA Siseselecciona,"Presionenaumento”cerrardlacompuertacuan-
dolapresionenelsensoralcance elpunto de ajusteingresado mientrasia
presionaumenta(antes delpico). Sise selecciona, "Presion descendente”
cerrard la puerta despues del pico cuando la presion descienda por de-
bajo del punto de ajuste ingresado. Si utiliza este metodo y la presion
nunca sube al mismo nivel del punto fijado, la compuerta de la vdlvula
NO SE CERRARA con la presion. Esto resulta (til para descargas con-
troladas luego del envasado a fin de reducir las diferencias de presion
y dimensionales.




Panel de Control (continuacion)

Herramientas de Control de Compuerta de Valvula
Plantillas de Proceso

La herramienta de control de la compuerta de la valvula
muestra plantillas de proceso con el proceso en ejecucion

si se selecciona en el widget de grafico de ciclo. Consulte
“Plantillas de Proceso de Grafico de Ciclo” on page 76 para
ver las instrucciones de creacién y visualizacién de la plantil-
la de proceso.

Acercarse

Toque & el botén de [¥ flecha para expandir y ver el menu de
control de la compuerta de la vélvula, luego toque & el botdn
B SELECCIONAR RANGO DE TIEMPO para acercar una
seleccion de tiempo del grafico de ciclo. Toque , mantenga
presionado y arrastre uno o ambos controles [ deslizantes
al tiempo seleccionado.

Toque &, mantenga presionada y arrastre la &) barra de se-

leccion de tiempo para desplazarse hacia la izquierda o hacia
la derecha en el grafico del ciclo. Toque & el botén [ HECHO
para aplicar los cambios.

Alejar

Toque & el botén B SELECCIONAR RANGO DE TIEMPO

para acercar una seleccion de tiempo del grafico de ciclo,
luego toque &, mantenga presionado y arrastre uno o ambos
controles [@ deslizantes al tiempo seleccionado. Toque & el
botén @ HECHO para aplicar los cambios.

Panoramica de Una Vista

Toque &, mantenga presionado y arrastre el grafico de aper-
tura / cierre de la compuerta de la valvula para desplazarse
hacia la izquierda o hacia la derecha en cualquier momento.

Ocultar Disparadores Primarios

Toque & la @ casilla de verificacion OCULTAR GATILLOS PRI-
MARIOS para ocultar o mostrar los activadores de apertura 'y
cierre de la compuerta de la valvula primaria.
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Ajustes Generales del Control de Compuerta de Valvula

Esta opcion es solo para usuarios de control de compuerta de
valvula.

Para poder purgar a través del molde y las compuertas de las
valvulas, navegue hasta el tablero, ubique la tarjeta de configu-
raciéon general y toque 4 para seleccionarla; toque & para se-
leccionar Y ON para que las puertas se abran incluso en modo
manual y permitan el paso del material; toque & para seleccio-
nar E) APAGADO si no lo desea.

Se debe conectar y asignar una sefnal de secuencia de maquina
en manual en la configuracién de la maquina para operar los
controles de la compuerta de la valvula en modo manual.

Esta opcidon también se puede configurar durante la configu-
racion del proceso; consulte “Configuracion General” on page
44,
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Muestreador de Piezas

El widget Part Sampler permite a los usuarios de Process Engi-
neer e QC Engineer crear muestras de piezas para ingresar y ver
las medidas de piezas asociadas en el software The Hub.

Variantes de Pieza

Para tomar muestras de piezas, se debe seleccionar una vari-
ante de pieza en el menu desplegable del trabajo (consulte
“Panel de Control de CoPilot” en la pagina x). Las variantes

de pieza se utilizan para asociar piezas fabricadas a partir del
mismo molde pero con diferentes materiales/clientes/procesos,
y asociar las medidas de la pieza con las muestras tomadas de
la variante de la pieza. Si no se selecciona una variante de pieza
en la muesca del trabajo, no se podran ingresar medidas en el
software The Hub para esas muestras de piezas; se mostrara
una notificacion en la pantalla para avisar al usuario.

Tipos de Muestra

Hay dos tipos de muestras: muestras de control de calidad y
muestras de grupo. Las muestras de control de calidad general-
mente se toman después del desarrollo del proceso, cuando
una pieza estd en produccioén; Las muestras de grupo se utilizan
normalmente durante el desarrollo del proceso con un nuevo
molde.




Panel de Control (continuacion)

Clasificacién de Muestras de Piezas

Si se realizan cambios en la clasificacion de las salidas durante
una muestra, los cambios tendran efecto en la siguiente mues-
tra (la muestra en curso usara la configuracion anterior); se
mostrara una notificacién en la pantalla para el usuario.

Buen Control o Control de Rechazo

Al usar el widget de muestra de piezas, las muestras de
piezas se clasificaran de acuerdo con la configuracién de
clasificacién presente en la tarjeta del panel Opciones de
clasificacion (Pieza buena o pieza rechazada).

Rechazos Excesivos

Cuando se inicia la clasificacion, la clasificacién de rechazos
excesivos se desactiva hasta que se completa la muestra.
Los ciclos de muestreo no contardn para el recuento de
ciclos de rechazos excesivos, y los recuentos de ciclos se
reanudaran una vez que se completen las muestras.

Retener el Desviador y la Salida de Retardo del
Desviador

Los ajustes de clasificacion de la salida del desviador de
retencion y del retraso del desviador no se ven afectados
durante las muestras de piezas.

Desecho Luego de la Baja

Cuando se inicia la clasificacion, se desactiva el rechazo
después de la clasificacion descendente hasta que se com-
pleta la muestra. Los ciclos de muestra no contaran para el
rechazo después de los recuentos de ciclos descendentes, y
los recuentos de ciclos se reanudaran una vez que se com-
pleten las muestras.

Ordenar el Tiempo de Salida

Al usar el widget de muestra de piezas, las muestras de
piezas se clasificaran de acuerdo con la configuracién de
clasificacién presente en la tarjeta del panel Configurar
configuracion de clasificacion para clasificar el tiempo de
salida; consulte “Opciones de Clasificacién” on page 41y

la pagina 43.
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Tomar Muestras de Partes
Muestras de Control de Calidad

Para tomar una muestra parcial, toque 4 el boton £¥ QC
SAMPLE para seleccionar el tipo de muestra.

Opcionalmente, toque & el campo para ingresar Jlun B nom-
bre de grupo para las partes muestreadas; si no se ingresa
un nombre de grupo, el muestreador de piezas tendra por
defecto el nombre de grupo "Muestra de control de calidad".

Opcionalmente, toque & el campo para ingresar Jel
numero de tomas de muestra que se tomaran; si no se in-
gresa ningun ndmero, el muestreador de piezas tomara por
defecto una toma de muestra de control de calidad.

Opcionalmente, toque & el campo para ingresar ]| cualquier
) nota para la(s) muestra(s).

Toque & el botén B BORRAR para borrar cualquier infor-
macién ingresada, o toque & el botén [@ INICIO para comen-
zar a tomar muestras parciales.

Cuando se toma una muestra parcial, aparecera un cartel en la
pantalla que indica que hay una muestra en curso. El [@ banner
de muestra de pieza mostrara el nombre del grupo de mues-
tra y el recuento (x de y) para permitir que el usuario vea otros
widgets y configuraciones mientras se ejecuta una muestra de
pieza.
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Toma de Muestras Parciales (continuacion)
Muestras de Grupo

Para tomar una muestra de grupo, toque 4 el botén 3
GROUP SAMPLE para seleccionar el tipo de muestra.

Toque & el campo para ingresar Jlun B nombre de grupo
para las partes muestreadas.

Toque & el campo para ingresar J el @@ nimero de tomas de
muestra que se tomaran.

Opcionalmente, toque & el campo para ingresar | cualquier
) nota para la(s) muestra(s).

Toque & el botén B BORRAR para borrar cualquier infor-
macion ingresada, o toque & el botén [@ INICIO para comen-
zar a tomar muestras parciales.

Cuando se toma una muestra parcial, aparecera un cartel en la
pantalla que indica que hay una muestra en curso. El &) banner
de muestra de pieza mostrara el nombre del grupo de mues-
tray el recuento (x de y) para permitir que el usuario vea otros
widgets y configuraciones mientras se ejecuta una muestra de
pieza.




Panel de Control (continuacion)

Suspender Clasificacion

El widget Suspender clasificacién facilita la suspensién de
todas las configuraciones de clasificaciéon durante un nimero
especifico de ciclos para realizar actividades de resolucién de
problemas y mantenimiento.

Toque & para ingresar ] el BY nimero de ciclos para suspend-
er ciclos. Opcionalmente, toque & para ingresar | cualquier
B nota adicional.

Toque & el botén [@ BORRAR para borrar cualquier informacion
ingresada, o toque & el botén ) INICIO para comenzar a sus-
pender la clasificacion.

Una vez que se selecciona el botén de inicio, la suspension de
clasificacién comenzara en el siguiente disparo; se desplegara
una pantalla notificando al usuario del estado. Para cancelar la
suspension de clasificacion mientras se esta ejecutando, toque
& el B botén CANCELAR SUSPENSION .

Una vez que haya transcurrido el nimero especificado de
disparos con la clasificacion suspendida, se mostrard una pan-
talla que notifica al usuario que la suspension de la clasificacién
ha finalizado. Para volver a suspender la clasificacion, toque &
el botén @ INICIAR NUEVA SUSPENSION para volver a la pagina
principal del widget de suspensién de la clasificacion.
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Notas

Ver cualquier nota ingresada en el widget de Notas; los detalles
de la nota incluyen la €8 fecha / hora en que se ingres6 la nota,
el B usuario que ingresé la nota, el (@ tipo de nota, el [ prob-
lema (si el tipo de nota fue un motivo de cambio de proceso) y
cualquier [ detalle ingresado por el usuario.




Panel de Control (continuacion)

Agregar Una Nota Nueva

Toque & el boton EY NUEVA NOTA. Toque & el menti B des-
plegablepara seleccionar el ciclo para adjuntar la nota: el ciclo
mas reciente o el ciclo seleccionado (en el grafico de resumen).
Toque & el @ campo para ingresar un nombre de usuario, luego
toque & el ment [ desplegable para seleccionar un tipo de
nota; toque & el @ campo para ingresar la nota, luego toque &
el botén @ ENVIAR NOTA para guardar y cerrar la entrada de la
nota.

Las notas también se pueden ingresar usando la funcion de
ingreso de notas; consulte “Entrada de Nota” on page 151 para
conocer la funcién Entrada de nota y las descripciones de los
tipos de nota.



Panel de Control (continuacion)

Pantallas de Estado Inactivo

El software CoPilot continlia monitoreando los trabajos en
ejecucion mientras los usuarios estan inactivos en el software.
Si un trabajo se esta ejecutando en un sistema CoPilot y ningun
usuario esta activo durante 10 minutos o mas, se mostraran

las pantallas de estado inactivo Ciclo aceptado, Advertencia

de ciclo, Ciclo rechazado o Maquina inactiva para una vista de
referencia rapida del proceso actual. La pantalla de estado inac-
tivo actual permanecera hasta que un usuario interactue con el
sistema CoPilot.

Ciclo Aceptado

La pantalla de estado inactivo Ciclo aceptado incluye la fecha
y la hora actuales, el niumero de ciclos coincidentes durante los
ultimos cien ciclos y los nombres de los moldes y las piezas.
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Advertencia de Ciclo
La pantalla de estado inactivo de advertencia de ciclo incluye
la fecha y la hora actuales, el nimero de ciclos con alarmas en
advertencia durante los ultimos cien ciclos y los nombres de
moldes y piezas.
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Ciclo Rechazado

La pantalla de estado inactivo Ciclo rechazado incluye la fecha
y la hora actuales, el nimero de ciclos que no coinciden du-
rante los uUltimos cien ciclos y los nombres de los moldes y las
piezas.
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Mdaquina abajo

La pantalla de estado inactivo de Maquina inactiva incluye la
fechay hora actuales, y los nombres de molde y piezas.
~ PRECAUCION Cuando el sistema CoPilot entra en

estado de inactividad, los datos del trabajo NO SE
GUARDAN.
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Normalizacion de Valores de Proceso

El software CoPilot puede mostrar algunos valores de proceso
de la maquina que se monitorean como posiciones (pulg.) O
volimenes (pulg. 3); velocidades (pulg./seg) o flujos volumétri-
cos (pulg.? / seg); y presion hidraulica (psi) o presion plastica
(ppsi). Cada uno de estos conjuntos de medidas muestra,
primero, las medidas del proceso de la maquinay, segundo, las
medidas del proceso desde una vista "normalizada”.

Los valores son "normales” porque se relacionan con el proceso
dentro del molde, el punto de vista del plastico, en lugar del ex-
terior. La visualizacién de las medidas de proceso normalizadas
permite una configuracién para hacer las mismas piezas en un
molde en cualquier maquina.

Posiciones o Volumenes

La cantidad de material (volumen) necesario para llenar una
cavidad dentro de un molde permanece constante (sin contar
los insertos). Para ajustar el volumen de material que ingresa al
molde, se debe ajustar el tamafio de disparo de la maquinay la
transferencia (posiciones).

Si el diametro del tornillo es diferente en una maquina que en
otra, entonces se necesitaran diferentes valores de posicién del
tornillo en cada maquina para poner el mismo volumen en el
molde. Al definir la cantidad de llenado en términos de volumen
(pulg.?) en lugar de posiciones de la maquina (pulg.), El proceso
dentro del molde se puede configurar del mismo modo en difer-
entes maquinas.
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Velocidades o Flujos Volumétricos

El tiempo de llenado necesario para mover la cantidad correcta
de material a una cavidad dentro de un molde permanece con-
stante (sin contar los insertos). Para ajustar el tiempo que se
tarda en mover el material al molde, se debe ajustar la veloci-
dad de la maquina (pulg./seg.). Sin embargo, si un proceso se
configura con el mismo tiempo de llenado (pulg./seg.) En una
maquina diferente con un tornillo diferente, el volumen (pulg. 3 /
seg) de material movido durante el tiempo de llenado no sera el
mismo. El uso de una tasa de flujo volumétrico (pulg. 3/ seg) en
lugar de la velocidad

(pulg./seg) normaliza la tasa de llenado de la misma manera
que el volumen normaliza la posicién; a diferencia de la presion
hidraulica, la presién plastica normaliza los procesos entre
maquinas.

Presién Hidrdulica o Presion Plastica

La presion hidrdulica es la cantidad de presién (psi) requerida
por la unidad hidraulica para llenar una cavidad dentro de un
molde. Para ajustar la presién del material que ingresa al molde,
se deben ajustar las presiones de retencion y de retroceso de la
maquina.

La presion del plastico dentro del barril o cavidad (ppsi) no es
equivalente a la presién hidraulica dentro de la unidad hidraulica
(psi). La relacién de intensificacion se utiliza para multiplicar

la presién hidraulica para determinar la presion del plastico.

Al definir la presion en términos de presion plastica (ppsi) en
lugar de presién hidrdaulica (psi), el proceso dentro del molde se
puede configurar del mismo modo en diferentes maquinas.
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Errores de Procesamiento
Rechazos Excesivos

Si la opcion de salida de control para rechazos excesivos se
asigna durante la configuracién de la maquina y se configura
durante la configuracién del proceso, entonces el robot o la
maquina conectados se activaran después de que ocurra el
numero designado de rechazos dentro de los ciclos consecu-
tivos especificados (consulte “Asignacion de Salidas” on page
20y “Opciones de Control” on page 45 para obtener mas
informacion).

Si se activa la salida de rechazos excesivos, aparecera un

3 mensaje de error para indicar que la salida esta encendida y
debe borrarse para continuar con el trabajo. Toque & el botén
E) BORRAR RECHAZOS EXCESIVOS para borrar la condicién.

Una vez que se borra la salida activada, se restablece y esta
lista para activarse en caso de que se cumplan las condiciones
para rechazos excesivos segun se definié durante la configura-
cion de la maquinay el proceso.
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Colchén Negativo Detectado

Si el fondo del tornillo no se ajusta correctamente durante la
configuracién del proceso, puede aparecer un Y mensaje de
error para indicar que se detecta un cojin negativo y se debe
verificar que el fondo del tornillo esté ajustado correctamente.

Toque el botén [E) DETENER TRABAJO para detener el trabajo;

Fisicamente, toque & el fondo del tornillo de la maquina, luego

toque para seleccionar el botén

AJUSTAR FONDO DEL TORNILLO. El trabajo debe reini-

ciarse después de que se coloque el fondo del tornillo.

® NOTA La parte inferior del tornillo debe ajustarse cada vez que
se crea una configuracion. El CoPilot no almacena esta posicion y

el cojin no se calculard correctamente si no se ajusta el fondo del
tornillo.

Si el error no se resuelve ajustando la parte inferior del tornillo,
verifique el sensor de carrera fisica para detectar interrupciones
en la comunicacion.




<1de2 >

2de 2>

La inyeccion esta actualmente deshabilitada. Presione el botén para habilitarlo. (SIS

Panel de Control (continuacion)

Inyectar Habilitar Deshabilitado

Inject Enable permite que la maquina funcione hasta que ocurra
uno de los siguientes: un sensor de control falla o detiene la
comunicacién con el sistema CoPilot; cualquier médulo utiliza-
do para el control o la secuencia no se comunica con el sistema
CoPilot; el médulo de relé de salida asociado con el control In-
ject Enable esta desconectado; o se desconecta la alimentacién
del sistema CoPilot.

Si ocurre alguna de las condiciones para deshabilitar la inyec-
cién, aparecera un mensaje de error [ para indicar qué condi-
cién ocurrié, luego aparecerd otro mensaje de error B para
permitir que el usuario vuelva a habilitar la inyeccién.

Toque & el botén [@ HABILITAR INYECCION para volver a habil-
itar la inyeccién sin detener y reiniciar el trabajo en el sistema
CoPilot.
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Tiempo de Ciclo Excedido

Si el tiempo del ciclo establecido se excede en mas del 50 por
ciento, el sistema entrara en estado inactivo, EL SISTEMA DE-
JARA DE GUARDAR DATOS y aparecera el siguiente mensaje:

“El trabajo estad inactivo porque el tiempo de ciclo estandar (x
segundos) se superd en mas del 50 % (y segundos); Verifique
que el tiempo del ciclo estandar sea correcto en la configura-
cion del proceso. Los datos no se guardan para los ciclos de

inactividad”.




Ejecucion de tornillo detectada antes de Inyeccién hacia adelante.

Error 8

Error 9

Error 11

Error 12

Colchén Negativo Detectado Detenga el trabajo, restablezca el fondo del tornillo y luego reinicie el trabajo.

Error 16

Error 17

Error 18

Error 20

Cavidad de relleno Hora no parece ser correcta debido a que el umbral minimo PSI 1000 se alcanzé demasiado pronto en el ciclo.

Conjunto de llenado del usuario volumen no se alcanzé, el sistema no podia calcular Fill Proceso Hora o llene Proceso y el paquete Hora .

Primera Etapa es asignado pero no provocé durante la inyeccién.

Se asigné la segunda etapa pero no se activé durante la inyeccion.

No se puede calcular el enfriamientotiempocuando un tipo de tiempo que no sea " Fin del moldesujetado " es seleccionado.

Panel de Control (continuacion)
Errores deSecuencia

Hay 15 errores que pueden ocurrir atribuidos a errores de secuencia,
que se encuentran a continuacion:
+ Ejecucion de tornillo detectada antes de Inyeccidon hacia adelante.

+ Error 8: el sistema CoPilot detecté un inicio de ciclo incorrecto, gen-
eralmente debido a sefales incorrectas o faltantes de secuencia de
avance de inyeccion o sujecién del molde.

+ Error 9: El sistema CoPilot detectd un inicio de ciclo incorrecto, gen-
eralmente debido a sefiales incorrectas o faltantes de secuencia de
avance de inyeccion o sujecion del molde.

+ Error 11: El secuenciador del sistema CoPilot no pudo calcular un
valor, generalmente debido a sefiales de secuencia incorrectas o
faltantes.

+ Error 12: El sistema CoPilot no puede detectar el tiempo de llenado;
esto puede deberse a una primera o segunda sefial de secuencia
de estado incorrecta, oa una primera o segunda sefial de secuencia
desconectada.

+ Colchdn Negativo Detectado Detenga el trabajo, restablezca el fondo
del tornillo y luego reinicie el trabajo. Esto generalmente se debe a un
ajuste incorrecto del fondo del tornillo o a interrupciones de comuni-
cacion del sensor de carrera .

+ Error 16: el sistema CoPilot no puede detectar la direccion del tornillo;
esto puede deberse a errores de comunicacion.

« Error 17: el sistema CoPilot no puede detectar la posicién de trans-
ferencia; esto puede deberse a una sefial de secuencia de primera o
segunda etapa incorrecta o faltante.

+ Error 18: el sistema CoPilot no pudo calcular algunos datos desde el
inicio del llenado hasta el final de la retencion; esto puede deberse a
sefiales de secuencia faltantes o errores de comunicacion del sensor.

+ Error 20: se excedi6 el umbral de fin de cavidad del sistema CoPi-
lot para el tiempo de llenado de la cavidad antes de que realmente
comenzara el llenado; esto puede deberse a sefiales de secuenciay
datos del sensor incorrectos o faltantes.

+ Cavidad de relleno Hora no parece ser correcta debido a que el um-
bral minimo PSI 1000 se alcanz6 demasiado pronto en el ciclo. Esto
puede deberse a la falta de o sefiales de secuencia incorrectas o
errores de comunicacion del sensor.

+ Conjunto de llenado del usuariovolumen no se alcanzd, el sistema no
podia calcular Fill ProcesoHora o llene Proceso y el paqueteHora .

+ Primera Etapa es asignado pero no provocé durante la inyeccion.

+ Se asigno la segunda etapa pero no se activo durante la inyeccion.

+ No se puede calcular el enfriamientotiempocuando un tipo de tiempo
que no sea " Fin del moldesujetado " es seleccionado.

149



Error 5

Error 13

Error 14

Cavidad de rellenoHora No se pudo calcular porque no se detecta el cruce de carrera nula.

Error 22: Cavidad de relleno Hora no puede ser calculado porque el final minimo de cavidadpresién de 1000 no se alcanzé PSI.

No se pudo calcular el tiempo de llenado de la cavidad porque el sensor de fin de cavidad no estaba disponible.

Panel de Control (continuacion)

Errores de Comunicacion del Sensor

Hay siete errores que pueden ocurrir atribuidos a errores de comuni-
cacion del sensor, que se encuentran a continuacion:

Error 5: El sensor de posicion del tornillo del sistema CoPilot no
esta conectado o asignado; esto puede deberse a errores de comu-
nicacion del sensor.

Error 13: El sistema CoPilot no puede encontrar la posicion del tor-
nillo; esto puede deberse a errores de comunicacion del sensor.

Error 14: El sistema CoPilot detecté un error general del sensor;
esto puede deberse a errores de comunicacién del sensor (el sen-
sor no es valido debido a una condicién de rango inferior o superi-
or).

Cavidad de rellenoHora No se pudo calcular porque no se detecta
el cruce de carrera nula. Esto puede deberse a datos de carrera
negativos, puesta a cero incorrecta del husillo o puede ser causado
por el error 15 0 16 (consulte “Errores deSecuencia” on page 149).

Error 22: Cavidad de rellenoHora no puede ser calculado porque el
final minimo de cavidadpresion de 1000 no se alcanzé PSI.

No se pudo calcular el tiempo de llenado de la cavidad porque el
sensor de fin de cavidad no estaba disponible.

Error 25: el sistema CoPilot detectd datos de sensor no validos;
esto puede deberse a sensores no validos o errores de comuni-
cacion del sensor.



Entrada de Nota

Las notas se pueden ingresar como una nota general, por un
motivo de cambio de proceso o con un niumero de control de
cambio de proceso para ver en los registros de proceso y/o el
widget de notas en el panel de trabajo.

Nota General

Toque & el botén de B¥ mend, luego toque & [E) Entrada de
nota; ingrese ] un [& nombre de usuario, luego toque & para
seleccionar el [ tipo de nota.

Ingrese | los detalles que desee en el campo de @ detalles.
Toque & el botén [ ENVIAR para guardar la nota, o toque & el
botén ) CANCELAR para descartar cualquier cambio.

Notas Sobre el Motivo del Cambio de Proceso

Toque & el botén de B¥ mend, luego toque & [E) Entrada de
nota; ingrese ] un 8@ nombre de usuario, luego toque & para
seleccionar el [ tipo de nota. Si el tipo de nota es un motivo de

cambio de proceso, toqueds para seleccionar un [@ problema
en el menu desplegable.

Los problemas incluyen las siguientes opciones seleccionables
(solo para tipos de nota de motivo de cambio de proceso):

+ Quemado

« Cosmético: rubor, textura, brillo y color
« Dimensiones

+ Rebaba

+ Linea de punto

« Ningun defecto

+ Clavija (Pin push)
+ Solucién de problemas del proceso
« Corto

« Hundimiento

+ Puesta en marcha

+ Vacio

« Deformacién

+ Otro
Ingrese | los detalles que desee en el campo de @ detalles.
Toque & el botén [ ENVIAR para guardar la nota, o toque &
el botén [f) CANCELAR para descartar cualquier cambio.




Entrada de Nota (continuacion)

Notas de Numero de Control de Cambio de Pro-
ceso

Toque & el botén de B¥ mend, luego toque & B Entrada de
nota; ingrese ] un [& nombre de usuario, luego toque & para
seleccionar el [ control de cambio tipo de nota.

Introduzca J el @ numero de control de cambios en el campo.
Ingrese ] los detalles que desee en el campo de [@ detalles.
Toque & el botén [ ENVIAR para guardar la nota, o toque & el
botén ) CANCELAR para descartar cualquier cambio.




Registros de Proceso

El sistema CoPilot ingresa registros para las instancias fuera de
coincidencia que no son corregidas por un usuario. Los regis-
tros del sistema incluyen la misma informacién que los regis-
tros del usuario, con la excepcién del problema, la solucién y las
notas.

Ver Registro

El Registro de procesos incluye cada entrada de cambios real-
izados en el proceso. Para ver el registro de proceso, toque el
botén de E¥ mend, luego toque B Registro de proceso.

Los detalles en el B Registro de procesos incluyen el nombre
de la maquina, el molde y el proceso, la fecha y hora de inicio y

finalizacion del trabajo, y el nimero de rechazos y ciclos totales.

Para ver detalles adicionales de un registro de proceso, toque
& una entrada; los detalles adicionales incluyen detalles de
) campos personalizados, B eventos de alarma, [@ cambios
de proceso y cualquier nota, si se ingresa.
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Configuracion

Configuracion de CoPilot

La configuracion del sistema, la red y el software CoPilot y las
utilidades de informacion estan disponibles en Configuracion.
Toque el botén de E¥ mend, luego toque & B Configuracion
para ver la configuracion y la informacién del software CoPilot.

Configuracion del Sistema

Complete la configuracién del sistema la primera vez que se
crea una configuracion. La configuracion del sistema incluye
zona horaria, fecha, hora y unidades de visualizacion.

Zona Horaria, Fecha, Hora

Toque & para seleccionar la zona horaria, la fecha y la hora
deseadas en los cuadros [& desplegables proporcionados.

Unidades de visualizacion

Toque & para seleccionar las [J unidades de visualizacion
de software deseadas para presion, longitud, temperatura y
peso.




Configuraciones (continuacion)

Configuracion de la red

Complete la configuracion de red para las configuraciones de
red CoPilot y The Hub® durante la primera configuracion, o con-
figure los sistemas CoPilot y The Hub mas adelante desde la
utilidad de configuracion.

Configuraciéon de Red de CoPilot

Seleccione la configuracién de red CoPilot deseada; [¥ DHCP
o () estatico. Si se elige una configuracién B estatica,
ingrese ] la @@ informacion de red requerida en los campos
provistos.

Configuracion de Red de The Hub

Ingrese The Hub [ direccién de red en el campo provisto.




Configuraciones (continuacion)

Software del Sistema
Versién del Software

La version del software es el nimero de Y version del soft-
ware instalado.

Compilacién de Software

La compilacién del software es el E) nimero de compilacién
del software instalado.

Hardware Serial

Se muestra el nUmero de & serie del hardware asociado con
el equipo instalado.

Versién de firmware

Se muestra el nimero de [ compilacién de firmware asocia-
do con el hardware instalado.




Configuraciones (continuacion)

Actualizar Software

Si el sistema CoPilot esta conectado en red a un sistema
The Hub, consulte la Guia del usuario del software The Hub
para obtener instrucciones sobre la actualizacién del soft-
ware. Si el sistema CoPilot no esta conectado en red a un
sistema The Hub, realice lo siguiente cuando haya actual-
izaciones disponibles.

~ PRECAUCION NO omita las versiones de actualizacion;, NO
aplique una actualizacion mds reciente si hay una actualizacion
anterior disponible, es decir, aplicar la actualizacion v72 a un
sistema v70 en lugar de aplicar la actualizacion v71 a un sistema
v70 y luego aplicar la actualizacion v7.2. Consulte el sitio web de
RJG para asegurarse de que se aplique la actualizacion correcta
al sistema CoPilot. El incumplimiento puede dar lugar a errores o
problemas en el sistema CoPilot.

Descargue el archivo de actualizacion correspondiente del
sitio web rjginc.com. Toque & el botén EY ELEGIR ARCHI-
VO para seleccionar el archivo de actualizacién; toque & el
archivo de actualizacién ((UPD), toque & el botén B3 Abrir
para instalar actualizaciones de software y luego toque & el
boton [@ CARGAR .




Ayuda

Ayuda e Informes de Problemas de CoPilot

La Ayuda y el Informe de problemas estan disponibles en el
menu Ayuda. Toque el botén de ¥ mend, luego toque & B Ayu-
da para informar un problema de software.

Guia del Usuario

Toque & el botén @ Guia del usuario para ver una notificacion
que dirige al usuario al sitio web de rjg para ver la Guia del usu-
ario del sistema CoPilot.
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Ayuda (continuacion)

Reporte un Problema

Ingrese Jjun B3 nombre y una B3 descripcién en los campos
provistos, luego toque & el botén [@ ENVIAR para informar un
problema con el software.




Ayuda (continuacion)

Diagndstico

La pagina de diagndstico se utiliza para solucionar problemas
potenciales del sensor Lynx ™; En general, esta pagina es para
uso del personal de atencion al cliente de RJG, Inc.

Configuraciéon Avanzada
Habilitacion del Tiempo de Llenado Rapido

Sin embargo, si un llenado rapidohora de menos de 0.1se-
gundos se utiliza, la configuraciéon avanzada debe activarse
dentro de la Diagndstico/Avanzado pagina de configuracion
para que la configuracién relacionada se muestre en la con-
figuracion.

Toque el botén de ment [, luego toque & EJ Ayuda, luego
toque & [@ Diagndsticoy luego toque & B Configuracion
avanzada.

Para habilitar o deshabilitar el llenado répidoveces , toque &
el control deslizante para seleccionar [ ENCENDIDO APA-
GADO ; EN habilitara el llenado rapidoveces y opciones rela-
cionadas durante la configuracién, mientras que APAGADO
deshabilitara el llenado rapidoveces y opciones relacionadas
durante la configuracion.



Ayuda (continuacion)

Piezoelectric Puesta a Cero del Sensor

Los sensores piezoeléctricos se conectan al sistema CoPilot
mediante adaptadores que contienen componentes que re-
quieren un reinicio o "puesta a cero" de la electrénica en cada
ciclo. Los componentes del sensor piezoeléctrico se reinician o
se ponen a cero en cada ciclo utilizando la sefial de secuencia
cerrada del molde (en el borde descendente del molde cerrado)
para calcular correctamente los datos del sensor del ciclo ante-
rior y siguiente.

En algunos procesos, se sigue aplicando presion a uno o varios
sensores peizoeléctricos después de que finaliza la sefial de
cierre del molde. Si la presion permanece en los sensores 0,5

s después de que se cerr6 el borde descendente del molde, los
datos del sensor quedaran fuera de rango, lo que provocard una
condicion de bajo rango. Cuando ocurre la condicién de bajo
rango, el CoPilot determina que los datos no son validos y ya no
mostrard los datos del sensor piezoeléctrico.

Para evitar esta condicion de bajo rango, el usuario puede optar
por cambiar el ciclo "cero" predeterminado del componente del
sensor piezoeléctrico desde el borde descendente del molde
cerrado hasta el borde ascendente del molde sujetado (retrasa
la puesta a cero de los componentes). Esta opcion puede habil-
itarse en la pagina Configuracién avanzada y activarse en la pa-
gina Configuracion del molde del software del sistema CoPilot.

Toque el botén de ment Y, luego toque & B3 Ayuda, luego
toque & [@ Diagnésticoy luego toque & ) Configuracion avan-
zada.

Para habilitar o deshabilitar la puesta a cero retardada del
sensor piezoeléctrico, toque & el control deslizante para selec-
cionar [ ENCENDIDO /APAGADO;  ENCENDIDO habilitara

la opcidén de puesta a cero del sensor piezoeléctrico retardado
durante la configuracién del molde, mientras que APAGADO
mantendra la puesta a cero predeterminada del sensor piezo-
eléctrico.

NOTA Incluso cuando estd habilitado en la pdgina Configuracion
avanzada, la puesta a cero del sensor piezoeléctrico retardado NO
SERA ACTIVADA hasta que el usuario active la opcion en la pdgi-
na Configuracion del molde para un molde. Cada molde individual-
mente debe tener activada esta opcion si se desea.
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Apéndice
Aplicaciones de Control de Compuerta de Valvula

Aplicacion de Compuerta de Valvula Secuencial

Hay tres esquemas diferentes para controlar las compuertas
de las vélvulas secuencialmente en una parte larga y plana para
evitar lineas de tejido: disparovolumen control, cavidadpresion

control de paquete y cavidadpresion control de la linea de tejido.

+ Usar tirovolumen controlar si no hay cariespresion los sen-
sores estan presentes en el molde.

+ Usar cavidadpresién control de paquete con cavidadpresién
sensores para cerrar las puertas.

+ Usar cavidadpresion control de la linea de tejido con cavidad-
presion sensores para abrir y cerrar las puertas; este método
es el mas robusto.

Tenga en cuenta que "volumen "Se utiliza en lugar detornillo
posicion siempre que sea posible; esto "normaliza" los moldes
en todas las maquinas para que los ajustes de control sean los
mismos independientemente de latornillo diametro.

Disparo Volumen Control

Si no hay cariespresion sensores en un molde, realice el
siguiente disparovolumen aplicacién de control:

1. Realice una serie de tomas cortas, grabandovolumenen cada
disparo ("pico, disparoVolumen ”) Que pasa por la siguiente
puerta.

2. Configure los controles de compuerta de valvula abierta de la
siguiente manera:

« La puerta 1 se abre en la inyeccion hacia adelante.

+ Las puertas 2 y 3 se abren en elvolumen donde el material
ha pasado a su lado (en elvolumen registrado mas una
pequefia cantidad).

« Las puertas 4y 5 se abren casi al maximovolimenes.

Una vez que el material ha llegado casi al final de la cavidad
(a altavelocidad ), reduzca la velocidad de la maquina a un
paquetevelocidad —Alrededor del 10% del llenadovelocidad
por un valor inicial.

Por experimento, encuentre unvolumenpara cada valvula que
empacara adecuadamentezona del molde, asumiendo que el
equilibrio no cambia de un disparo a otro, y ajuste las valvu-
las para cerrar en esosvolumenes .

Una vez que se cierran todas las puertas, el control de la
puerta de la valvula transfiere la maquina para mantener-
presion. Alternativamente, use una plataforma de retencién
para empacar la pieza; coloque las compuertas de la valvula
para que se cierren al final de la inyeccién hacia adelante.

Una vez que todas las puertas estén cerradas, retire la
retencidénpresiénel tiempo suficiente para enfriar alrededor
de los nucleos de extraccion y luego finalizar la inyeccién
(portiempo ) e inicie eltornillo .

Control de Paquete de Presion de Cavidad

Si cavidadpresiénLos sensores estan instalados en el molde,
se pueden ingresar puntos de ajuste para cerrar cada com-
puerta de valvula en un paquete especificopresion . Volumen
Los ajustes pueden usarse para abrir las valvulas en secuen-
cia, pero esto aun puede causar variaciones conanillo de ver-
ificacién fuga. Para evitar esto, use la cavidadpresion control
de la linea de tejido discutido como el tercer enfoque; con-
sulte “Control de la Linea de Tejido a Presion de la Cavidad”
on page 162Presion Control de linea de tejido "en la pagina .

En cavidadpresion control de paquete, cada puerta esta con-
figurada para cerrarse cuando su sensor asociado alcanza
un punto de ajuste. En el control de cierre de la compuerta
de la valvula, seleccione la ubicacion del sensor mas cercana
al punto de control para esa valvula; no tiene que ser una

compuerta posterior si el sensor estaba realmente ubicado
en la cavidad media o en otro lugar. Entrar avolumen punto
de ajuste en el widget de control de cierre de valvula como
respaldo en caso de quepresidn en ese sensor nunca alcanza
su punto de ajuste.

Cavidadpresion El control puede operar en sefiales ascen-
dentes o descendentes, lo que permite que una cavidad se
empaquete a un nivel mas alto.presion de lo requerido, y
luego descargue un poco antes de cerrar la puerta. Si se utili-
za este esquema, menorpresion Pueden ocurrir gradientes a
través de la pieza, pero la maquina debe transferirse una vez
que todas las compuertas de las valvulas se hayan cerrado.

Control de la Linea de Tejido a Presion de la Cavidad

Cavidadpresidnpara el control de la linea de tejido hace
posibles las piezas mas consistentes, evitando las lineas
de tejido y empaquetando todas las partes de la pieza de la
misma manera o especificadapresion .

Cavidadpresion el control de la linea de tejido utiliza la cav-
idadpresion para abrir y cerrar las compuertas de la valvula
(excepto la compuerta de la vélvula 1, que se abrird con la
inyeccién hacia adelante).

Establezca el punto de ajuste abierto para "detectar" el
frente de flujo y abra la compuerta de la valvula a medida
que pasa configurando la valvula para que se abra a un nivel
bajo.presién—Por ejemplo, 100 psi — en el sensor cerca de
la puerta. Entrar avolumen punto de ajuste en el control de
apertura de la compuerta de la valvula como respaldo.

Si lo desea, cierre las compuertas como en el método anteri-
or, “Control de Paquete de Presion de Cavidad” on page 162

Presion Control de empaque "en la pagina para el control de

empaque.



Apéndice (continua )
Control de Cavidad Independiente

En este método de control, todas las cavidades se llenany
empacan simultaneamente. El sistema CoPilot controla las
compuertas de las valvulas para cada cavidad individualmente
usando elpresién en cada cavidad. Esto controla el paquete
finalpresion, tipicamente mejorando el control dimensional en
piezas de multiples cavidades.

Configuracion de la Compuerta de Valvula

1. Establezca cada compuerta de valvula abierta en "Inicio
de inyeccioén'".

2. Para cada control de cierre de compuerta de valvula, se-
leccione cavidadpresidn, un sensor para cerrar la valvula
y seleccionar durantepresion creciente. RJG recomienda
que se utilicen sensores de control de compuerta posteri-
ory que el nimero de cavidad coincida con el nimero de
compuerta de la vdlvula (la compuerta posterior 1 cierra la
compuerta 1 de la valvula).

3. Entra muy altopresion en el sensor para iniciar la config-
uracién del proceso; esto evita que el control de la com-
puerta de la valvula cierre cualquier compuerta durante la
configuracion del proceso hasta que se complete un estu-
dio de reologia y se establezca la posiciéon de la maquina
“llenado rapido a empaque lento”.

Configurar el Proceso

Se configurara un proceso basico usando la maquinavolu-
men control, y luego pasara a la cavidad de la compuerta de
la valvulapresioén control. Esto requiere algunos pasos adicio-
nales, pero es la forma mas segura de configurar el proceso.

1. Configuracion inicial de la prensa
Configure al menos dos perfiles de velocidad en la pren-
sa, uno para el llenado a altavelocidad (V1), y uno que se
transfiere a unvelocidad (V2) al acercarse al final de la
cavidad. Establezca la posicion de transferencia de V1 a
V2 en la misma posicién en la que la transferencia fuera
de la 1ra etapa (transferencia V —P) ocurre normalmente.
De esta forma, V2 no se utilizard hasta mas tarde cuando
se empaquetevelocidad Esta establecido.

2.

w

P

o

Establecer un rellenoVelocidad Configuracion

Realizar una prueba de reologia en el molde para encon-
trar un rellenovelocidad rango donde el proceso se ejecu-
tara de manera mas consistente. Generalmente, es mejor
usar un rellenovelocidad fraguado lo mas rapido posible
sin dafiar el molde ni sacrificar la calidad de la pieza.

Restablezca laposicion de transferencia V1 —V2 en la
maquina

Dependiendo del llenadovelocidad utilizado en el paso
anterior, la pieza puede ser demasiado corta. Para llenar
la pieza al 95% en la transferencia, configure la posicién
V1—V2y laposicidon de transferencia V —P en la prensa
para que la pieza se llene solo en V1. Esto se puede hacer
configurando el proceso para hacer una parte de solo
llenado y luego ajustando la posicion de transferencia
hasta que la primera parte de solo llenado esté llena en un
90-95%. Para hacer una parte de solo relleno, establez-
ca la retencidnpresién y esperatiempo a cero. Cuando

la prensa se transfiere a la 2da etapa, la inyeccion hacia
adelante terminard inmediatamente y las compuertas de
las vélvulas se cerraran.

Ajustar el equilibrio de cavidad a cavidad

Ajustar la temperatura de la punta para eliminar los
desequilibrios una vez que se llenavelocidad se ha elegido
haciendo tomas cortas y ajustando las temperaturas de la
punta hasta que la parte de solo llenadopesos son iguales
en cada cavidad.

Establecer el paqueteVelocidad Configuracion (V2) en la
maquina

Configure un perfil de velocidad de segunda etapa en la
prensa. Inicialmente, esto se establecera en aproximada-
mente el 10% del llenadovelocidad configuracién. Para
empezar, no cambie la posicion de transferencia; La-
transferencia de V —P aumentar3, pero los controles del
sistema deben probarse primero.

6.

N

®

Pruebe los controles

Tenga en cuenta el "pico, disparoVolumen "Valor en la
herramienta de valores de ciclo anterior o el valor del
cursor en el grafico de ciclo donde elvolumen la curva
alcanza su punto maximo. En laherramienta de control V
—P, use la opcién "TrazoVolumen"O" Carrera RUGVolumen
"Método de transferencia e ingrese el" Peak, ShotVolumen
"Como valor nominal. A continuacién, vuelva a la prensa

y aumente gradualmente la posicién de transferenciaV —
P. El sistema CoPilot debe tomar el control de latransfer-
encia V —P y la prensa debe continuar transfiriendo en la
misma posicién, haciendo la misma pieza de llenado de
solo tamafio. Para verificar, reduzca significativamente
laposicion de transferencia V —P en el sistema CoPilot; la
parte de solo relleno deberia hacerse mas pequena.

Configure la posicion de transferencia de la prensa para
que el sistema CoPilot controle la transferenciaV —

P Una vez que esté seguro de que la prensa se esta
transfiriendo correctamente utilizando laherramienta de
transferencia V —P, configure laposiciéon de transferencia
V —P en la prensa para que el sistema CoPilot siempre
transferencias primero. Una vez configurado el proceso,
reinicielo a una posicion en la que actie como respaldo en
caso de que el control del sistema CoPilot falle por cual-
quier motivo.

Empaque las cavidades usando la herramienta de trans-
ferenciaV —

P Aumente lavolumen punto de ajuste en laherramienta
de transferencia V —P hasta que una de las cavidades
esté correctamente empaquetada. Una vez que esto suce-
da, observe el picopresion para esa cavidad usando el val-
or del cursor en el gréafico del ciclo o el valor mostrado en
la herramienta de valores del ciclo anterior. Por ejemplo,
si la cavidad #4 paquetes primero, busque el "Peak, Post
Gate #4" valor; utilice este valor en el siguiente paso.



Apéndice (continua)
Control de Cavidad Independiente: Configuracion del Proceso (continuacién)

9. Entrar en la cavidadPresion Valores en la herramienta de Configurar Respaldos Prevenir la Variaciéon Entre Cavidades

compuertas de valvula (cavidad 1)

1. Volumen de carrera o Volumen de carrera RJG Puede darse el caso en el que una masa fria bloquea el mate-

En la herramienta de compuertas de valvula, ubique la
compuerta de valvula que controla la cavidad que ahora
esta completamente empaquetada. En el ejemplo del
paso 8, esto seria cavidad #4. Al cierre depresion control,
ingrese un valor ligeramente mas bajo que la cavidad pi-
copresion para esa cavidad (en el ejemplo del paso 8, este
era el "Peak, Post Gate #4" valor). La compuerta de la val-
vula ahora deberia cerrarse a través de la cavidadpresion.

10. Entrar en la cavidadPresion Valores de la herramienta de

compuertas de valvula (cavidades restantes)

Repita los dos pasos anteriores (8 y 9) para cada cavidad.
Esto se hace aumentando elvolumen punto de ajuste en
laherramienta de transferencia V —P, y a medida que cada
cavidad se empaca, ingresa en la cavidadpresion punto
de ajuste para esa cavidad en la herramienta de control
de compuerta de valvula. Continlde este proceso hasta
que todas las cavidades se transfieran usando cavidad-
presion control. A medida que las cavidades comienzan a
cerrarse, aumentara la tasa de empaque de las restantes;
establezca perfiles adicionales de velocidad mas lenta

en la maquina hacia el final del empaque para reducir la
velocidad del empaque en las cavidades que aun no se
han cerrado.

Establezca un volumen de carrera de respaldo o un punto
de ajuste de volumen de carrera RJG en la herramienta de
transferencia V—P en caso de que ninguna de las valvu-
las se active (aproximadamente un 10% por encima de la
ultima configuraciéon de esta herramienta para la transfer-
encia de volumen). Por ejemplo, durante la instalacién, si
la dltima compuerta de la valvula que se cerré tuvo su-
presion ajustado a 6250 psi cuando el disparovolumen fue
1.48 en?, luego ingrese 1.6 en? como la inyecciénvolumen
transferir.

. Presién de la cavidad

Ahora que las compuertas de la valvula se cierran con

la presién de la cavidad, es importante establecer refuer-
zos para evitar dafos si por alguna razén el sensor no ve
presién (debido a un problema mecanico, por ejemplo).
Para hacer esto, ingrese un punto de ajuste de volumen
de carrera RJG de respaldo en el control de cierre de la
compuerta de la valvula. Este punto de ajuste debe estar
ligeramente sobre el volumen de dosis actual en el que se
cierra la compuerta actualmente. Encuentre el volumen
de inyeccion donde se cierra cada compuerta (usando

el grafico de ciclo) y configure el respaldo del volumen

de inyeccién de cada cavidad aproximadamente un 10%
por encima de eso. Esto evita que el anillo de verificacion
y la variacién del material provoquen una transferencia
anticipada, al tiempo que evita dafios si la presiéon no es
detectada.

Como ejemplo, si puertas #3 y #4 cerca cuando se dis-
paravolumen es 1,455 en?. y puertas #1 y #2 cerrar cerca
de 1,48 en?, configurar la inyecciéonvolumen copia de segu-
ridad para #3y#4a 1,6 en2 y #1y #2a 1,63 en2

rial y evita que entre en una cavidad. En este caso, la cavidad
blogqueada no llegara a su punto de ajuste de presién y no se
inyectara la cantidad total de material. En una situacion con
dos cavidades, esto conduce todo el material hacia una cav-
idad antes de que se pueda disparar uno de los respaldos,
existiendo la posibilidad de que esta cavidad resulte grave-
mente dafada. Configure siempre las copias de seguridad
adecuadas en el sistema CoPilot y en la maquina.



Apéndice (continua )

Técnicas Adicionales de Control de Compuertas
de Valvula

Inicio “Rapido”

Algunas aplicaciones de compuerta de valvula de alta velocidad
podrian funcionar mejor si se evita toda posibilidad de babeo o
inyeccion lenta al comienzo abriendo las compuertas de valvu-
la tarde. El control de la compuerta de la valvula proporciona
dos métodos para hacer esto, que se detallan en las siguientes
secciones.

Abrir en Volumen Sistdlico RJG

El  Abierto en RJG StrokeVolumen es probablemente el
método de "inicio en ejecucion’ mas consistente. Un buen
punto de partida es el volumen cero que se atravesara cuan-
do el piston esté en velocidad de régimen. Esto requiere que
se utilice algo de descompresion en el proceso.
~ PRECAUCION S/ utiliza altas velocidades de
inyeccion con un retraso significativo en la apertura

de las compuertas de la vdlvula, este enfoque puede
sobrepresurizar el colector.

Abrir con Presion

Similar al "abrir en RJG StrokeVolumen"Técnica, la" abrir
enpresion "Usos del métodopresion para "pre-presurizar” el
cafén yfuerza una inyeccién inicial muy rapida debido a la
acumulaciénpresién . La Unica diferencia es que "Presién at
Injection “se seleccionaria como el objetivo abierto.

Presion Descarga

En algunas partes es importante reducir lapresion gradiente a lo
largo de la pieza tanto como sea posible; esto puede reducir las
variaciones dimensionales de un extremo a otro.

En un proceso normal, un llenado rapido y un paquete lento
parapresion esta configurado, dejando elpresién en la puerta
considerablemente mas alta que lapresién al final de la cavidad
después de que se cierra la puerta.

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

Para reducir elpresién gradiente, use laherramienta de transfer-
encia V —P del sistema CoPilot para permitir que la maquina
se transfiera para mantener. La herramienta estd configurada
para transferir la maquina para que se mantenga en el paquete
maximopresién deseado.

Control de Cavidad Alternativo

El control alternativo de la cavidad es una técnica para reducir
laabrazadera tonelaje llenando, empaquetando y cerrando las
compuertas en las cavidades en secuencia. Esto significa que
cada cavidad estd completamente terminada (llenar, empacar
y cerrar) antes de que se abra la siguiente puerta. Con mas de
dos cavidades, esto se puede hacer en grupos, si es necesario.
El inconveniente de este método es que algunos ciclostiempo
se perdera.

Se han desarrollado dos métodos para realizar esta técnica.

En el primer método, se establece una velocidad para llenar y
empaquetar todas las cavidades. Las compuertas de valvula se
abren y cierran usando cavidadpresién puntos de ajuste. En el
segundo método, cavidadpresion Los puntos de ajuste también
se utilizan para abrir y cerrar las compuertas de las valvulas,
pero multiplesvelocidades se utilizan para llenar y empacar
cada cavidad.
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Control de Cavidad Alternativo

Método #1: Velocidad Unica

Este método utiliza una sola velocidad durante la primera
etapa. Con una velocidad de llenado mas lenta, una cavi-
dad se empaqueta en una cavidadpresion punto de ajuste,

la compuerta de la valvula se cierray se abre la siguiente
cavidad. Este proceso continda hasta que se hayan llenado y
empaquetado todas las cavidades. La ventaja de este mét-
odo es la simplicidad de la configuracion del proceso. Una
desventaja de usar el método es que el proceso se ejecuta a
una velocidad mas lenta, lo que puede no ser capaz de pro-
ducir piezas de calidad.

Configuracion del Proceso (Método #1)

La configuracién de un proceso de cavidad alternativa re-
quiere tanto la configuracién de control de la prensa como
la configuracion de control del sistema CoPilot. Aqui hay un
método paso a paso para configurar el proceso con dos cav-
idades alternas, con una puerta en cada cavidad. Este pro-
cedimiento asume que la herramienta de control Valve Gate
y laherramienta de transferencia V —P se han configurado y
probado en el sistema CoPilot.

1. Cree el tamafo de disparo
Cargue suficiente material por delante deltornillo para
rellenar y empaquetar ambas cavidades. Inicialmente,
comience por llenar todas las cavidades simultaneamente
para determinar el tamafio de su inyeccion. Para hacer
esto, configure los controles de la compuerta de la valvula
para que ambas cavidades se abran al inicio de la inye-
ccion y se cierren cuando la inyeccién hacia adelante se
apague. Luego, configure una toma de solo relleno (toma
corta) con un relleno de bajo a mediovelocidad. Aumente
gradualmente el tamafio de la inyeccién hasta que ambas
cavidades puedan llenarse; asegurese de que haya sufici-
ente material para el embalaje y el cojin.
Abra |la herramienta de control de la compuerta de la
valvula en el software CoPilot. Para que la compuerta de
la valvula que controla la primera cavidad se llene, cree el
control de apertura de la compuerta de la valvula "Inicio

de inyeccidn". A continuacion, para el control de cierre de
la compuerta de la valvula, cree un "Presion en "control,
luego elija quépresién sensor que se utilizara para con-
trolar la compuerta de la valvula. Inicialmente, ingrese a
una cavidad bajapresion punto de ajuste, como 1000 psi.
También cree un control de cierre de compuerta de valvula
para "RJG StrokeVolumen”E introduzca un valor alto que
no se pueda alcanzar.

Configure cada compuerta de valvula restante de la mis-
ma manera que la primera cavidad, excepto que el control
de apertura de compuerta de valvula se configurara para
abrirse cuando se cierre la compuerta de valvula anterior.
Por ejemplo, la configuracién para la segunda compuerta
de la valvula se estableceria para abrirse cuando se cierre
la compuerta de la valvula 1.

® NOTA Actualmente no hay ningun control de "compuerta de
vdlvula abierta en cierre de compuerta de vdlvula" en el sistema
Copilot. El punto de ajuste de cierre utilizado para la puerta ante-
rior podria establecerse para el punto de ajuste de apertura de
la siguiente puerta.

N

Establecer el rellenoVelocidad en la prensa

Con la herramienta de control de las compuertas de la
valvula configurada, establezca un nivel de llenado bajo
velocidady inyeccion bajapresion en la prensa.

~ PRECAUCION FEstos deben estar lo suficientemente bajos
como para que, si las compuertas de las vdlvulas no se cierran,
el molde no se dafie.

3. Encuentra un rellenoVelocidad yPresion Donde se pueden
hacer las partes
Dispare los primeros disparos; a veces, seran necesarios
varios disparos para que las puertas comiencen a fluir
correctamente. Es probable que la primera cavidad no
llegue a su cavidad.presionpunto de ajuste debido al bajo
nivel de llenadovelocidad ypresion . Si es asi, determine
cudl de estas dos configuraciones ajustar. En el grafico

del ciclo, observe la inyeccion.presién curva para ver si
llega a la inyeccidnpresion ajuste (alcanza un picopresion
luego se aplana). Si es asi, aumente gradualmente la inye-
ccién.presion ajuste en la prensa. De lo contrario, aumente
gradualmente la inyeccién.velocidad. Continde haciendo
esto hasta que la primera cavidad llegue a su cavidad-
presion punto fijo. Esto deberia hacer que la compuerta
de la valvula de la primera cavidad se cierre y la segun-

da cavidad se abra. Si la pieza aun es corta, aumente la
cavidadpresion punto de ajuste (en la pantalla principal de
las compuertas de valvulas) para esa cavidad hasta que la
pieza esté llena.

Repite este proceso para cada cavidad. Cuando se hace
esto, todas las partes deben estar casi llenas, llenando
una a latiempo.

Empaque las piezas

Una cavidad portiempo, aumenta la cavidadpresion punto
de ajuste en el control de la compuerta de la valvula hasta
que la cavidad esté completamente llena; aumentar aln
mas la inyeccidnpresién ajuste en la prensa para hacer
esto. La prensa debe mantener una constantevelocidad
incluso si mas inyeccionpresion se requiere para hacerlo.

Establecer copias de seguridad

En la parte inferior del grafico de secuencia del grafico de
ciclo, busque el punto donde se cierra la primera compuer-
ta de la valvula. Coloque el cursor en ese punto y lea el
trazo RJGVolumen valor mostrado. Agregue 5-10% e in-
grese este valor en el cierre en RJG StrokeVolumen campo
en la pantalla de control de apertura de la compuerta de

la valvula. Esto asegurara que la compuerta de la valvula
se cierre si por alguna razén la cavidadpresion el sensor
no puede leerpresion en la cavidad. Repita esto para cada

cavidad.



Apéndice (continua )

Control de Cavidad Alternativo

Método #2: Velocidad muiltiple

Con este método, se establecen multiples velocidades en la
unidad de inyeccién. Cada cavidad tiene una velocidad rapida
para llenar la pieza (para 90%) y una velocidad lenta para
empacar la pieza. Una vez que se llena la primera cavidad, la
compuerta de la valvula se cierra y la compuerta de la valvu-
la para la siguiente cavidad se abre. Este proceso continta
hasta que todas las cavidades estan llenas y empaquetadas.
Las ventajas de este método incluyen una mayor flexibilidad
para optimizar el control y la capacidad de utilizar un llenado
primario altovelocidad, sin sobrepasar el punto de ajuste.

Las desventajas incluyen una configuraciéon de proceso

mas compleja, mas ajustes para transferir puntos de ajuste
(debido a variaciones del proceso) y coordinacién manual del
control de velocidad con el control de la compuerta de la val-
vula. También hay mas posibilidades de error al utilizar este
método si se utiliza una mayor cantidad de cavidades.

Configuracion del Proceso (Método #2)

La configuracion de un proceso de cavidad alternativa requi-
ere tanto la configuracién de control de la prensa como la
configuracion de control del sistema CoPilot. A continuacion
se muestra un método paso a paso para configurar el pro-
ceso con dos cavidades alternas, una compuerta en cada
cavidad. Este procedimiento asume que la herramienta Valve
Gates y la herramienta de transferencia V—P se han configu-
rado y probado en el sistema CoPilot.

1. Cree el tamano de disparo
Cargue suficiente material por delante deltornillo para
rellenar y empaquetar ambas cavidades. Inicialmente,
comience llenando todas las cavidades simultaneamente
para determinar el tamafo de disparo configurando los
controles de la compuerta de la valvula para que ambas
cavidades se abran al inicio de la inyeccidn y se cierren
cuando la inyeccioén hacia adelante se apaga. A continu-
acion, configure un disparo de solo relleno (disparo corto)
con una velocidad de llenado media-baja. Aumente grad-
ualmente el tamafo de la inyeccion hasta que ambas cav-
idades puedan llenarse. Asegurese de que haya suficiente
material para el embalaje y el cojin.

2. Configuracién de las Compuertas de Valvula de la Cavidad
1

Navegue hasta la herramienta de control de la compuerta
de la valvula en el software CoPilot.

+ Seleccione la compuerta de la valvula que controla la
primera cavidad a llenar.

« Agregue un control de apertura de compuerta de valvula,
seleccionando la opcion Inicio de inyeccion.

« A continuacién, agregue un control de cierre de la com-
puerta de la valvula y seleccione el método "Presion de
la cavidad" para cerrar las compuertas, luego elija qué
sensor de presion se utilizard para controlar la com-
puerta de la vélvula. Inicialmente, ingrese a una cavidad-
presion punto de ajuste lo suficientemente alto como
para que nunca se alcance, como 20.000 psi.

« También agregue un control de cierre de compuerta de
valvula para "Volumen de carrera RJG" e ingrese un valor
alto que no se puede alcanzar.

+ Finalmente, agregue un control de cierre de la compuer-
ta de la valvula para el "Fin de la inyeccion hacia adelan-

te".
3. Apague Otras Caries

Para cada cavidad restante, no establezca ningun control.
Esto evitara que la valvula se abra, permitiéndole configu-
rar la cavidad 1 solo en estetiempo.

Establecer Método de Transferencia

e

Configure la prensa para transferir en posicion o cierre de
contacto externo, lo que ocurra primero.

5. Encuentra la posicién de transferencia a lentaVelocidad-
Paquete
Con un relleno medio-bajovelocidad , busque la posicion
de transferencia en la prensa donde la pieza esta llena
al 90%. Por ejemplo, con un molde de 2 cavidades, la
posicion de transferencia debe ser menos de la mitad del
tamafno total de la inyeccion.

o

Establecer relleno rapidoVelocidad

Realice una prueba de reologia en el molde utilizando los
controles de la maquina y decida cual es el mejor relle-
novelocidad para la cavidad 1. Al ejecutar el estudio de
reologia, ejecute solo piezas de llenado (debe ser corto,
incluso en el llenado mas altovelocidad ). Una vez un
rellenovelocidad se determina, seleccione una posicién
de transferencia que haga que la pieza esté llena en un
90-95%.

Pruebe la transferencia externa (opcional)

Realice un disparo corto de una sola cavidad y observe el
"pico, disparoVolumen”Valor en la herramienta de valores
del ciclo anterior. Ingrese un valor aproximadamente un
30% mas bajo que este en el cierre de RJG StrokeVolu-
mencolumna para la puerta 1. Esto deberia hacer que

el sistema CoPilot transfiera la prensa antes de que se
alcance su posicién de transferencia, lo que resulta en una
parte mas corta y un “pico, disparoVolumen "Valor en la
herramienta de valores del ciclo anterior. Si la prensa no
se transfiere antes, verifique la configuracién del hardware
y el software que controlan las compuertas de las valvu-
las.

Establecer el cierre en RJG StrokeVolumen valor de nuevo

a su nivel original.

N
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Control de Cavidad Alternativo: Método#2: Velocidad Multiple (continuacion)

® NOTA RJG recomienda guardar una plantilla en estetiempo (lla-

Los siguientes 4 pasos son solo para la configuracion, jno 12. Establecer copias de seguridad para

fabrique piezas todavia!l

el cierre de la compuerta de la valvula de la cavidad 1
Coloque el cursor en el grafico del ciclo en linea con el

mado "Llenar y empaquetar la cavidad 1), por ejemplo). Si bien la
plantilla no se volverd a utilizar aqui, tal vez sea 4til mds adelante

8. Establecer paquete lentoVelocidad cuando el proceso deba configurarse nuevamente.
Agregue una segunda inyeccionvelocidad perfil en la cierre de la compuerta de la valvula 1y lea la cavidad-
prensa, que se ralentiza hasta aproximadamente un 10% presion para el sensor de control. Tome nota de este valor 14. Preparese para configurar la cavidad 2
del llenadovelocidad cuando la pieza esta llena en un 90%. o deje el cursor en esa posicion, ya que el valor se utilizara En este punto, una cavidad deberia estar haciendo una
Este segundo perfil continuara hasta que la compuerta de para configurar la cavidad.presién punto de ajuste para buena pieza. Ahora estiempo para configurar la siguiente
la valvula esté cerrada por el punto de ajuste de "Inyeccion esta compuerta de valvula. cavidad. Detenga la prensa mientras se configuran los
hacia adelante”. Ahora aumente la compuerta de la valvula de cierre en siguientes pasos.

9. Aumente la posicién de transferencia en la prensa RJG StrokeVolumen valor para la puerta 1 gradualmente 15. Configure las compuertas de valvula de la cavidad 2

Ajuste la posicion de transferencia en la prensa para que
no cause transferencia. En este punto, el sistema CoPilot
deberia estar controlando la transferencia de las compuer-
tas de la valvula, lo que no se puede hacer si se alcanza
primero la posicién de transferencia de la maquina. La for-
ma mas sencilla es establecer la posicion de transferencia
de la maquina entornillo fondo.

10. Establecer retencién Presion / Tiempo

Establecer la retencion de la maquinapresion a cero y, si
no hay controles centrales, se necesita refrigeracion adi-
cionaltiempo , establecer la esperatiempo a cero también.
Entonces la maquina puede comenzar la recuperacién
(tornillo funcionar) tan pronto como todas las vélvulas se
hayan cerrado.

11. Empaque la cavidad 1

de manera constante (en varios disparos) aumente la
compuerta de la valvula de cierre en la carrera RJGVolu-
men valor para la puerta 1 hasta que la cavidad 1 esté cor-
rectamente empaquetada. Haz una nota de estovolumen
para configurar copias de seguridad.

en aproximadamente 3% (o menos para evitar empacar
demasiado la pieza). Continue disparando piezas mientras
ajusta la compuerta de la valvula de cierre en la carrera
RJGVolumen valor hasta el maximopresién se alcanza en
la cavidad sin danar el molde. Esta posicion se convertira
en la posicion de respaldo para cerrar la compuerta de la
valvula en caso de transferencia fallida fuera de la cavi-
dadpresion.

13. Cierre la compuerta de la valvula 1 usando la cavidad-

Presioén

Ingrese elpresion en el cursor de la puerta del poste #1 en
el control de puerta cerrada 1 enpresién . La compuerta de
la valvula para esta cavidad ahora deberia comenzar a cer-
rarse de la cavidadpresiénen lugar de RJG StrokeVolumen
. Si este es el caso, la compuerta de la valvula de cierre
enPresion para esta compuerta de la valvula sera verde
cuando se cierre la compuerta de la valvula.

En la pantalla Control de apertura de compuertas de
valvula, configure la compuerta 2 para que se abra cuando
la compuerta 1 se cierre. Luego configure la puerta 2 para
cerrar en RJG StrokeVolumen, cuando la inyeccion hacia
adelante se apaga, ypresioén en la puerta de correos #2. La
inicialpresion El ajuste puede ser bastante alto, o utilice-
lo para evitar dafios colocandolo por encima delpresion
encontrado para la primera cavidad.

A continuacion, configure la compuerta de la valvula de
cierre inicial en Carrera RJGVolumen para cerrar la puerta
2. Debe estar en un punto donde la cavidad 2 esté mas de
la mitad de su capacidad, pero aln es corta. Una forma
de hacer esto es tomar la compuerta de valvula cerrada
en RJG StrokeVolumenvalor para la cavidad 1y agregue

la parte de solo rellenovolumen . Esto deberia hacer una
parte parcialmente completa en la que tomavolumen se
puede ajustar hasta que la pieza esté llena al 90%.
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16. Configure la siguiente velocidad de inyeccién en la pren- 17. Ajustar Tamafo de Disparo de Solo Relleno

sa
En la prensa, agregue un tercer perfil de velocidad. Este

se convertird en el relleno rapidovelocidad para la cavidad
2, por lo que se puede configurar en el mismovelocidad
como el relleno rapidovelocidad para la cavidad 1. Elija la
posicién donde el anteriorvelocidad (paquete lentoveloci-
dad para la cavidad 1) termina — la posicion de transfer-
encia V2-V3 — justo después del punto donde se cierra la
compuerta de la valvula 1. Esto se hara mediante pruebay
error, pero seguir estos pasos le ayudara:

+ En la herramienta de valores de ciclo anterior, agregue
el valor "Pico, carrera de disparo’. Asegurese de que sus
unidades se muestren en las mismas unidades que el
trazo en la prensa.

+ Reste el valor de "pico, carrera de disparo" del tamafio
de disparo en la prensa. Ingrese este valor como la
posicion de transferencia V2-V3 en la prensa.

+ Dispara un tiro. La primera cavidad debe llenarse y
empaquetarse, luego la segunda cavidad debe llenarse
parcialmente antes de que la compuerta de la valvula
para la segunda cavidad se cierre a través de la com-
puerta de la valvula de cierre en la carrera RJGVolumen
ajuste en la herramienta de control de la compuerta de
la valvula.

« En el grafico del ciclo, coloque el cursor en el punto
donde se cierra la compuerta de la valvula 1 e inspecci-
one laVolumen curva. La torcedura en el grafico donde
V2 cambia a V3 deberia ocurrir un poco después de
esto. Ajuste la posicion de transferencia V2-V3 en la
prensa hasta que ocurra justo después de que se haya
cerrado la primera compuerta de la valvula.

Ajuste constantemente el cierre enVolumen valor para la
puerta 2 hasta que la cavidad 2 esté llena al 90%.

A continuacién, agregue un cuarto perfil de velocidad, que
sera el paquete lentovelocidad para la segunda cavidad.
Elvelocidad la configuracién debe ser la misma que la del
paquete lentovelocidad para la cavidad 1. Para encontrar
la posicion para transferir de V3 a V4 (llenado rapido a
empaque lento para la segunda cavidad), anote el valor
“Pico, carrera de disparo” en la herramienta de valores

del ciclo anterior. Reste esto del Tamafo de disparo en

la prensa (Velocidad Cambiar de posicion = Tamafio de
disparo: "Pico, golpe de disparo"). Ingrese este valor como
la posicién de transferencia V3 a V4 en la prensa.

Abra la herramienta de control de la compuerta de la val-
vula. Continuar aumentando el cierre en el trazo RJGVolu-
men valor para la puerta 2 hasta que la pieza en la cavidad
2 esté completamente empaquetada como se hizo con la
cavidad 1.

En el grafico del ciclo, coloque el cursor en linea con el
cierre de la puerta 2 y lea la cavidadpresién para el sensor
de control de la segunda cavidad (en nuestro ejemplo,
"PST 2" o Post Gate #2). Tome nota de este valor o deje el
cursor en esa posiciéon comovolumen la copia de segu-
ridad se determina en el siguiente paso. Este valor se
utilizara para establecer el cierre enPresion valor para la
segunda cavidad.

Ahora aumente gradualmente la compuerta de la valvula
de cierre en el valor del Volumen de carrera de RJG para
la compuerta 2 en aproximadamente un 3% (o menos para
evitar empacar demasiado la pieza). Continte disparando
piezas mientras ajusta la compuerta de la valvula de cierre

en el valor de volumen de carrera RJG hasta que obtenga
la presién maxima en la cavidad sin dafar el molde. Esta
posicidn se convertird en la posicién de respaldo para
cerrar la compuerta de la véalvula en caso de una transfer-
encia fallida de la presién de la cavidad.

Introducir elpresion en el cursor de la segunda compuerta
de la vélvula (que se sefialé anteriormente) en la compuer-
ta de la valvula de cierre enpresion ajuste para la com-
puerta 2. La compuerta de la valvula para esta cavidad
ahora deberia comenzar a cerrarse de la cavidadpresion
en lugar de cerrar la compuerta de la valvula en la carrera
RJGVolumen . Si este es el caso, la compuerta de la val-
vula de cierre en el ajuste de presion para esta compuerta
de valvula sera verde cuando se cierre la compuerta de la
valvula.

En este punto, las piezas buenas se deben fabricar en dos
cavidades.
® NOTA RJG recomienda guardar una plantilla
en estetiempo (llamado "Llenar y empaquetar la
cavidad 2", por ejemplo). Si bien la plantilla no se
volverd a utilizar aqui, tal vez sea dtil mds adelan-
te cuando el proceso deba configurarse nueva-
mente.

Si hay mas cavidades, repita el proceso para la segunda
cavidad hasta que todas las cavidades estén en produc-
cion. Cuando termine, ajuste el molde.sujetado tiempo
para obtener el enfriamiento requerido en la cavidad final
(la que tiene menostiempo disponible). Ralentizar eltor-
nillo RPM para detener eltornillo cerca del final del molde-
sujetadotiempo con un pocotiempo de sobra paratornillo
corrertiempo variacion.
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Control de Cavidad Alternativo

Realizacion de Ajustes de Proceso

Este proceso consta de dos partes en secuencia, por lo que
la realizacion de ajustes en el proceso debe estar bien pensa-
da; realizar cambios en una parte puede afectar a la otra.

1. GrandePresidénlincrementa en Cavity 1 PackPresién
Como el paquetepresioén en la cavidad 1 aumenta, mas
disparovolumen sera necesario para alcanzar el nuevo-
presion . Finalmente, la puerta 1 se cerrara cuando llegue
a su respaldo.volumeny ya no ser controlado porpresion .
No aumente la copia de seguridadvolumenpara la puer-
ta 1. La maquina esta configurada paravelocidad en la
posiciéon de respaldo, por lo que comenzaria a empacar la
cavidad 1 al 80%velocidad . Si la cavidad 1 necesita mas
paquetepresion, tanto la posicion de la maquina para-
velocidad arriba y la copia de seguridadvolumen deben
aumentarse simultaneamente. En este caso, es mejor
volver al final de los pasos de configuracion de la cavidad
1, cerrar la cavidad 2 y completar la cavidad 1 como si
comenzara desde el principio.

2. El cojin es demasiado pequefio
Si el piston esta tocando fondo antes o muy cerca de
cuando la cavidad 2 esté terminada, agregue cojin. Agreg-
ue la misma cantidad a la posicién de transferencia para
cada perfil de maquina solo en el control de la maquina.
Asegurese de ejecutar eltornillo para cargar hasta el
nuevo tamafo de disparo. Cuando eltornillo se detiene, el
sistema CoPilot encontrara el nuevo cero para iniciar la
inyeccion y todos los disparosvolumen las copias de segu-
ridad en el control de la compuerta de la valvula seguiran
siendo las mismas.

3. El cojin es demasiado grande
Reducir el cojin es lo contrario de agregarlo como se de-
scribe arriba. Reste el cojin adicional de cada paso en la
configuracion de la maquina. Sin embargo, si el cafidén se
carga a 145 mm y el tamafio del disparo se reduce a 140
mm, todavia quedan 5 mm extra en el cafidn. Para no so-
brellenar las cavidades, purgue y recargue eltornillo para

que el sistema CoPilot conozca el nuevo cero (tornillo
detener) y para eliminar el exceso de material del cafién.

Notas Sobre los Valores de Resumen

Dado que el volumen de llenado (establecido en el graf-
ico del ciclo) solo proporciona el tiempo de llenado de la
primera cavidad, el valor de "Viscosidad efectiva, llenado"
solo se aplica a esa cavidad. Los valores “Average Value,
Fill Speed” (Valor promedio, velocidad de llenado) y “Fill
Rate” (Velocidad de llenado) también se aplican de manera
similar.

Los valores “Average Value, Pack Speed” (Valor promedio,
velocidad de empaque) y “Pack Rate” (Velocidad de em-
paque) seran validos cuando se llene la cavidad 1 sola-
mente (la cavidad 2 nunca abrira). Estos valores aun se
pueden usar para transferir el proceso a otra maquina y
hacer coincidir la tasa de envasado, al menos para la cav-
idad 1.

El valor “Process Time, Cavity Fill” (Tiempo de proceso,
llenado de cavidad) para la segunda no significa mucho.
Pero el valor “Process Time, Cavity Pack” (Tiempo de pro-
ceso, empaque de cavidad) debe funcionar en la segun-
da cavidad, ya que es el tiempo entre una cavidad llena
(1000 psi al final de la cavidad, valor predeterminado de
“Sequence Settings” [Ajustes de secuencia]) y una cavidad
empacada (98% del pico después de la compuerta).

Los picos e integrales por cavidad funcionan de la manera
usual.

El tiempo de enfriamiento de la cavidad 1 es mucho mayor
que el de la cavidad 2, por lo que se utilizaria un tiempo
de enfriamiento mucho mas corto en la cavidad 2 como
el “peor caso”. El valor “Sequence Time, Plastic Cooling”
(Tiempo de secuencia, enfriamiento del plastico) se aplica
solo a la cavidad 1.

Pre-Apertura de Puertas Lentas

Las compuertas de las valvulas no funcionan instantanea-
mente; siempre hay algun retraso en el solenoidetiempo, inc-
luso con hidraulica. Con valvulas neumaticas, es posible tener
un retraso de 0,25 segundos o mas entre lastiempo el sistema
Copilot le dice a la valvula que se abra o se cierre y eltiempo
en realidad se abre o se cierra.

En un ejemplo, la apertura de la puerta 2 tomd tanto tiempo
después de que la puerta 1 se cerré que hubo un periodo
durante el cual ambas puertas estuvieron cerradas. Como la
maquina no redujo su velocidad, continué comprimiendo ma-
terial en el cafion. Cuando la segunda puerta abrié esta acu-
mulacién depresion provocd una especie de "explosion" de
material y asi aparecio el rubor en la puerta.

Para evitar esto, la segunda puerta debe abrirse temprano Se
agrego otro método para abrir la puerta 2, especificamente
abrir la puerta 2 cuando la puerta 1 llega a una cavidadpresion.

La apertura de la puerta 2 se establece a 250 psi por debajo
del cierre de la puerta 1 (3770 psi). Si el punto de ajuste de
cierrepresion de la puerta 1 se ajusta, punto de ajuste de
cierrepresion de la puerta 2 debe ajustarse también para man-
tener la sincronizacién de “preapertura” correcta.
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Apéndice (continua )

Control de Cavidad Alternativo: Realizar Ajustes (continuacion)

Control de Rubor

Ademas de la situacion de “compuerta lenta” descri-
ta en “Pre-Apertura de Puertas Lentas” on page 170,
a menudo existe la necesidad de comenzar lentamente
la porcion de llenado del proceso de cada cavidad. Esto
se hace facilmente para la cavidad 1 agregando un ini-
cio lentovelocidad al principio de la siguiente manera:
Si el paquetevelocidad para la cavidad 1 es igual que el len-
tovelocidad requerido para reducir el rubor en la cavidad 2,
generalmente se puede usar ese pequeio paquete extra lento
al comienzo del llenado de la cavidad 2. De lo contrario, es
posible que deba insertar un perfil lento alli. Si es mas lento
que el paquete de la cavidad 1, se convertira en un problema
ya que la posicidon del perfil de control de la maquina es la
ubicacion del interruptor de la puerta.

Puerta Mdltiple & Problemas de Mliltiples Cavidades

Cuando se llenen cuatro cavidades y se empaqueten en dos

pares, configure las compuertas de la valvula para el segun-

do par de cavidades para que se abran cuando las compuer-
tas de las dos primeras cavidades se hayan cerrado, siguien-
do los pasos a continuacion:

1. Configurar el control de apertura para la puerta #3

En la pantalla de control de apertura de compuerta de valvu-
la para compuerta #3, Elija las puertas que deben cerrarse
para que la puerta #3 abrir.

2. Configurar el control de apertura para la puerta #4

En la pantalla de control de apertura de la compuerta de la
valvula para la compuerta # 4, elija las compuertas que de-
ben cerrarse para que la compuerta # 4 se abra.

® NOTA FEsta configuracion también se puede

aplicar a aplicaciones de mditiples cavidades
donde cada cavidad contiene dos o mds puertas.

Al igual que con las cavidades independientes, a medida
que las cavidades comienzan a cerrarse, aumentara la
tasa de empaque en las restantes abiertas.
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Tiempos
Tiempo de Enfriamiento

El tiempo transcurrido necesario para que la masa fundida
alcance su dureza Vicat. El tiempo de enfriamiento comienza
inmediatamente después de que finaliza el tiempo de esperay
continda hasta que una pieza puede ser expulsada del molde de
manera segura mientras permanece dimensionalmente estable.

Un tiempo de enfriamiento demasiado corto puede resultar en
piezas atascadas y piezas con deficiencias dimensionales; Un
tiempo de enfriamiento demasiado largo también puede crear
piezas con deficiencias dimensionales, asi como prolongar
innecesariamente los tiempos de ciclo.

El CoPilot calcula esta sefal al final del borde descendente del
molde cerrado y la apaga en uno de los siguientes casos (en
orden de prioridad):

+ comienza la descompresién
+ fin del tiempo del ciclo

« borde ascendente del molde cerrado

Tiempo de Ciclo

El tiempo que requiere un sistema de moldeo por inyeccién para
moldear una piezay volver a su posicion / estado original.

Tiempo de Llenado

El tiempo necesario para llenar la cavidad / cavidades medido
desde la descompresion del tornillo hasta la posiciéon de trans-
ferencia del tornillo. El CoPilot calcula la sefial de llenado como
activada en el borde ascendente de la inyeccion hacia adelante
y desactivada al final de la transferencia.

El tiempo de llenado depende de la distancia y la velocidad de
recorrido del tornillo; si cambia la distancia o la velocidad del
tornillo, o ambos, el tiempo de llenado también cambiara.

El tiempo de llenado debe permanecer constante porque la
maquina lo compensa automaticamente modificando otros
parametros segun sea necesario. Si la compensacion automati-
ca no funciona correctamente, los valores del proceso, como el
tiempo de llenado, pueden estar fuera del rango aceptable.

Tiempo de Empaque/Mantenimiento

Empaque

El llenado de la cavidad o cavidades del molde lo mas com-
pleto posible sin causar una tensién indebida en el molde o
provocar la apariciéon de rebabas en las piezas terminadas.

Retencidn

La cantidad de tiempo que se aplica la presion de retencidn;
El tiempo de retencion finaliza cuando las compuertas sellan
todo el material que se ha empaquetado en la cavidad / cav-
idades. Si el tiempo de espera es demasiado corto, pueden
aparecer marcas de hundimiento cerca de la puerta (es
posible que las puertas no sellen) o partes de menor tamafio.

El CoPilot calcula la sefal de retencion en el borde descen-
dente de la inyeccion hacia adelante o en el borde descen-
dente de la segunda etapa.

Tiempo de Recuperacion

El tiempo que tarda el tornillo en girar, crear un disparo y volver
a la posicion original.
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Posiciones
Colchodn

El material que queda delante del tornillo después de que
finaliza el movimiento de avance; se mide como la distancia
lineal entre la boquilla y el tornillo después de que el tornillo
detiene el movimiento hacia adelante. El material permanece
entre el tornillo y la boquilla, transfiriendo la presién del tornillo
para mantener el empaque y las presiones dentro del molde. El
empacar el molde no puede ocurrir sin colchon.

Verifique que el tamafo de disparo y la posicion de transferen-
cia estén en especificacion con la configuracién del proceso.
Aumente el tamanfo del disparo y la posicién de transferencia
para ajustar el cojin.

Descompresion

La distancia que se retrae el tornillo después de completar la
rotacién del tornillo, utilizada para aliviar la presion plastica
acumulada delante del tornillo durante la rotacion. Si la des-
compresion es demasiado baja, es posible que el plastico salga
de la boquilla hacia el casquillo del bebedero y provoque un
bloqueo en la boquilla o el casquillo, o que se inyecte plastico
frio en las piezas. Si la descompresion es demasiado alta, el
aire puede entrar en la corriente de masa fundida y provocar la
formacién de burbujas o salpicaduras en las piezas.

También se conoce como succién de retorno.

Tamano de Disparo

La cantidad de material desde el inicio de la inyeccién hasta la
posicion de transferencia. El tamafo del disparo debe ser del 20
al 80% de la capacidad del cafién.

Conmutacion

La posicion en la que el tornillo se transfiere del control de ve-
locidad al control de presién, generalmente donde la pieza esta
llena en un 95-99%.

El punto donde la maquina pasa de llenar el molde con control
de velocidad a empacar el molde con presién. Este punto de
ajuste en la maquina se determina durante la configuracion. Si
se aumenta este valor, se inyectara menos plastico en el molde
y es posible que las piezas sean cortas, que tengan fregaderos
0 que tengan dimensiones incorrectas. La reduccion de este
valor dara como resultado partes que son mas grandes y que
pueden dar lugar a un destello en las piezas moldeadas.

También conocido como velocidad a la presién, o V—P.

Los cambios en la presién de transferencia son indicativos de
cambios en la viscosidad.
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Presiones
Pico Promedio

El promedio de la presion mas alta detectada por un grupo de
sensores de presiéon de cavidad en particular; puede ser un pico
promedio PG, un pico promedio MID o un pico promedio EOC.

Contrapresion

La presion aplicada por la unidad de inyeccidn en la parte poste-
rior del cilindro de inyeccion como presion plastica se acumula
delante del tornillo. La presion del plastico debe ser mayor que
la contrapresion o el tornillo se atascarg; el aumento de la con-
trapresion puede disminuir la variacion en la recuperacion del
tornillo.

La contrapresion aumenta la temperatura de la masa fundida

y contribuye a la mezcla homogénea del material. A medida
gue aumenta la contrapresion, aumenta el tiempo de funciona-
miento del tornillo y puede alargar el tiempo del ciclo. La contra-
presion determina el volumen del siguiente disparo.

Equilibrar Cima

Un cdlculo matematico que utiliza el rango y el promedio que
tiene en cuenta la presion méxima en cada cavidad para de-
terminar una diferencia de calidad entre las cavidades. Por lo
general, el balance de picos se usa para configurar alarmas o
advertencias en el software, a menudo sin clasificacion.

Al final de cada disparo (limite de integracion o fin de carrera del
tornillo) el software calcula todos los valores basicos que com-
ponen el equilibrio. El siguiente ejemplo utiliza sensores EOC:

Primero, el software calcula los valores pico de EOC para cada
sensor de EOC. Luego, el software calcula el rango para esos
sensores:

Rango para pico EOC = pico EOC mas alto - pico EOC mas bajo
Al mismo tiempo, el software crea un promedio de los valores

maximos para cada sensor:

todos los picos de EOC

Promedio del pico de afnadidos
EOC = namero de picos de
EOC

Luego, el software calcula el porcentaje de pico de saldo utili-
zando el rango y los promedios ya encontrados:

1 - Rango maximo de
EOC

2 X100
Promedio Pico de EOC

% De equilibrio de pico
de EOC =

Presion de Llenado

La presion requerida para llenar la cavidad / cavidades desde

el tamafio del disparo hasta la posicién de transferencia. La
presion de llenado variara de un disparo a otro debido a la visco-
sidad del material.

La presién del punto de ajuste de inyeccién de la primera etapa
nunca debe alcanzarse durante el llenado; debe establecerse
mas alto que la presion requerida para llenar el molde. Si se
alcanza la presion de inyeccidn de la primera etapa, la maquina
no puede compensar los cambios en la viscosidad.

Presion de Sostenimiento

La presion utilizada para retener material en la cavidad / cav-
idades después de que se llena la pieza. Si la presién de re-
tencién es demasiado baja, la pieza podria tener un tamafo
insuficiente o tener defectos cosmeéticos, como fregaderos o
pantalones cortos; Si la presion de sujecion es demasiado alta,
la pieza podria sobredimensionarse, atascarse en el molde o
tener defectos cosméticos como marcas de empuje o arrastre
de pasadores.

Pico
La presion mas alta detectada por el sensor de presion de la
cavidad particular; puede ser un pico posterior a la puerta, un

pico en la mitad de la cavidad y / o un pico en el final de la cavi-
dad.

Presion Plastica

La presion real del plastico en la maquina de moldeo por inyec-
cion durante la inyeccidn.
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Viscosidad Efectiva

Una medida relativa de la resistencia para llenar un molde
especifico para una combinacién de molde, maquina y boquilla,
incluidos cambios en la viscosidad del material, obstrucciones
en los canales de flujo del molde o maquina y cambios en

las temperaturas del material, el molde o el canal caliente. La
viscosidad efectiva refleja problemas de una amplia gama de
causas y es una herramienta poderosa para detectar problemas
de proceso.

Viscosidad del Material

Resistencia de un polimero no newtoniano al flujo debido a la

friccién interna. Cuanto mayor sea la viscosidad del material,

mas resistencia tendra para fluir; cuanto menor sea la viscosi-
dad del material, menor resistencia tendra a fluir.

Cuando la viscosidad del material cambia, ciertos valores del
proceso, como la presion de llenado, se veran afectados. Sin
embargo, el tiempo de llenado debe permanecer constante
porque la maquina lo compensa automaticamente modifican-
do otros parametros segun sea necesario. Si la compensacién
automatica no funciona correctamente, los valores del proceso,
como el tiempo de llenado, pueden estar fuera del rango acept-
able.

Formulas
Coeficiente de Intensificacion (Ri)

Si la entrada donde se aplica la presion (cilindro de inyeccién)
tiene un area de pulgada cuadrada mayor que el area de pul-
gada cuadrada de salida (tornillo) donde se dirige la presién, la
presion de salida sera mayor que la presion de entrada.

Ri = Area del cilindro de inyeccién (in2) + Area del tornillo (in2)

Ejemplo: La relacion de intensificacidon para una maquina de
moldeo por inyeccién con un area del cilindro de inyeccién de
50 pulg2 y un area de tornillo de 5 pulg2 es 50 pulg2 + 5 pulg2 =
10010: 1.

Presion del Plastico (ppsi)

La presion del plastico se calcula multiplicando la presién del
sistema en libras por pulgada cuadrada (psi) por la relacién de
intensificacién de la maquina de moldeo por inyeccion (Ri); esto
se aplica solo a las maquinas hidraulicas.

ppsi = Presion del sistema (psi) x Ri

Ejemplo: La presién de plastico de una maquina de moldeo por
inyeccion con 1,000 psiy una relacién de intensificaciéon de 10
(10: 1) es

1,000 psi x 10 = 10,000 ppsi.

Viscosidad Efectiva

La viscosidad efectiva de un material se calcula multiplicando el
tiempo de llenado en segundos (seg) por la presion de transfer-
encia en presién plastica por pulgada cuadrada (ppsi).

Viscosidad efectiva (psi / seg) = tiempo de llenado (seg) x
presion de transferencia (ppsi)

Ejemplo: Con un tiempo de llenado de 0,128 segundos y una
presion de transferencia de 16,940 psi, la viscosidad efectiva de
un material es de

0.128 segundos x 16,940 ppsi = 2,168 psi / seg.

Sigma (Desviacion Estandar)
Sigma o (desviacioén estandar) se calcula encontrando la media
de un grupo de datos, luego calculando la varianza (el tamano
de dispersién del grupo de datos en comparacién con la media)

de esa media y grupo de datos, y finalmente encontrando la raiz
cuadrada de la varianza

Significar = todos los puntos de datos / nimero de puntos de
datos

Luego, la varianza = (suma de cada (punto de datos - media)?)/
(number de puntos de datos - 1)

Entonces, sigma = vvarianza

(> o)

n-1

Sigma (o) =

dénde

X, = valor del i¥s™° punto en el conjunto de datos

X = el valor medio del conjunto de datos

norte = el numero de puntos de datos en el conjunto de datos
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MOLDEO DECOUPLED® (DESACOPLADO®)

Un método de control de procesos que trata sobre la forma en
gue se usan los controles de la maquina para llenar y empacar
el plastico en el molde. En un proceso desacoplado, se utili-
za una gran cantidad de presion de la primera etapa y la fase
de llenado (velocidad) se separa de la fase de empaquetado
(presion).

DECOUPLED MOLDING® Il

Usa Presién y Tiempo

Llene el molde tan rapido como lo permita la calidad y trans-
fiéralo por la posicién del tornillo cuando las cavidades estén
llenas al 95-98%. La masa fundida se descomprime y el tornil-
lo se ralentiza justo antes de que se llenen las cavidades; La
presién de la segunda etapa (retencion) se utiliza para comple-
tar el llenado y empaque de las piezas.

DECOUPLED MOLDING Il

Utiliza Velocidad y Presion en la Cavidad

Llene el molde rapido y perfil por posicién de tornillo. Cuando
las cavidades estén llenas en un 85-90%, transfiéralas a una
etapa de paquete de velocidad lenta y controlada. El empaque
esta completo cuando la presion de la cavidad o la transfer-
encia de la posicion del tornillo completa el empaque de las
piezas.
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Integrales

La palabra "integral" es un término de célculo que se traduce
aproximadamente como "area"; en geometria simple, el area es
igual al ancho por el largo (area = ancho x largo). Las integrales
de presion y volumen de la cavidad se calculan utilizando el
area total bajo las curvas de presion o volumen que se ven en el
grafico de ciclo durante cada ciclo. El célculo integral comienza
al inicio del ciclo; el final definido del calculo de la integral se
denomina Ilimite de integracion.

Las integrales son utiles para detectar cambios en el peso o las
dimensiones de la pieza. Un sensor de presion de la cavidad
detecta las presiones de inyeccién, empaque y retencion del
material que fluye hacia la cavidad, por lo tanto, todo el rango
de presiones detectado por el sensor a lo largo del ciclo es una
indicacion directa de la cantidad de material que se inyecto,
empaco y celebrada en la cavidad.

Si hay un cambio en la presién / cantidad de material inyectado,
empaquetado y retenido en la cavidad, habra un cambio en el
pesoy / o dimensiones de la pieza que se reflejara en la inte-
gral.
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Integral de Ciclo

Una integral de ciclo se calcula utilizando el area bajo una curva
de ciclo de presioén de la cavidad durante un ciclo; El limite

de integracién de la integral del ciclo es el final de la sefal de
secuencia de la maquina sujeta al molde. A continuacion, som-
breado en verde, se muestra una representacion visual de una
integral del ciclo de la curva de presioén de la cavidad posterior a
la compuerta.

El nimero integral del ciclo incluye toda la presion detecta-

da por el sensor de presion de la cavidad multiplicada por el
tiempo que el sensor detect6 presidon antes de que se apague la
sefal de sujecion del molde.
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Integral de Inyeccidén

Una integral de inyeccion se calcula utilizando el area bajo una
curva de ciclo del sensor de presién de la cavidad durante un
ciclo; El limite de integracion de la integral de inyeccion es el
final de la sefial de secuencia de la maquina de inyeccién hacia
adelante. A continuacion, sombreado en verde, se muestra una
representacion visual de una integral de inyeccion de la curva
de presion de la cavidad posterior a la compuerta.

El nimero integral de inyeccion incluye toda la presién detect-
ada por el sensor de presion de la cavidad multiplicada por el
tiempo que el sensor detect6 presion antes de que se apague la
sefal de inyeccion directa.
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