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Inicio de la Maquina

El eDART® permite almacenar muchas configuraciones de maquinas, moldes y procesos en la memoria para
operaciones subsiguientes. Es necesario configurar el molde o la maquina solo en una ocasion: durante el
primer inicio. Las configuraciones de entrada y salida de la maquina, asi como la informacién del tamafo

de la misma, se almacenan en el archivo "Machine" (Maquina). Las ubicaciones del sensor del molde se
almacenan en el archivo "Mold" (Molde). Los limites de alarma y la configuracion del desviador se almacenan
en la carpeta "Process" (Proceso).

Seleccione siempre el nombre de la maquina del menu desplegable si ya existe. Solo cree una nueva
maquina después de haber comprobado que no hay una configuracion de maquina ya existente.

Una vez que se crea una maquina, no hay necesidad de configurarla de nuevo. El eDART® recordara todas
las configuraciones de la maquina. El médulo de secuencia es un identificador de maquinas; selecciona
automaticamente la maquina del menu desplegable "Machine" (Maquina) cuando se conecta al sistema.

fa

RJG CHAT

MENU LOGIN " HELP

A Machine
Arburg

| Mold
V10 test mold

SETTINGS

Setup
V10 on Arburg

A: Haga clic en el botén “Machines” (Maquinas) en la pagina de inicio de eDART.

[Fifter

Machine ’
Arburg @ Arburg b
4

i
V10 test mold

' Setup b4
V10 on Arburg

Create New Machine

B: Sila maquina esta en la lista, haga clic en ella para seleccionarla.
C: Sila maquina no esta en la lista, haga clic en “Create New Machine” (Crear nueva maquina).

D: La maquina seleccionada se resaltara y aparecera una marca de verificacion a un lado del nombre.

Si se selecciona una maquina del menu desplegable, aparecera el
nombre de la maquina en el botén "Machine" (Maquina).

RJG, Inc. eDART® software 4



Crear Nueva Maquina

Cuando se selecciona la opcién "Create New Machine" (Crear nueva maquina), el eDART ira paso a paso por
el proceso de creacion de la maquina. La primera ventana mostrara la pestafia “Basic” (Basica). No use el
botdn "Create new Machine" (Crear nueva maquina) si la maquina ya existe en el menu desplegable. En vez

de ello, haga clic en la maquina para seleccionarla.

Machine Setup  Step 1 of 6

m INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Machine Settings

ame Machine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

Arburg ‘

R

e

LE-R-50 Codificador de Car-
rera

Interruptor de Proximidad

Leyenda de Iconos de Sensor Hidraulico

Sensor

Sensor de Presion

Entrada Analdgica

OR2-D

Sensor de Delta de Presion

ID-7

Deflexion del Molde

=i & es P &)

Sensor de Temperatura

RJG, Inc. eDART® software 5



Ubicacion de los Sensores

Machine Setup Step 2 of 6

BASIC m TEST INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY

Machine Input Settings
Assign hMachine sensors to their correct locations

A Available Sensor
PositionfVelocity Pressure

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

Sequence Signal (1D7) Other Sensors

Sh: 05040 00550
E T alue: s
’ ‘ - ” H - ‘ NEXT}

A: Lista "Available Sensor" (Sensores disponibles) - Arrastre y suelte sensores de la lista de
sensores disponibles en sus ubicaciones correctas. Cuando se mantiene un sensor sobre una

ubicacién, se abrira una ventana para permitir la colocacion correcta del sensor en dicha
ubicacion.

B: Arrastre el LE-R-50 o los mddulos de entrada analdgicos conectados para la posicion de la
rosca en esta casilla. Vea la seccion Posicion/velocidad para mas informacion.

C: Arrastre el sensor hidraulico o el médulo de entrada analdgico conectado para la presion de
inyeccidn en esta casilla. Vea la seccidn Presion de inyeccion para obtener mas

informacion. @ el

D: Arrastre los otros sensores de maquina que estén conectados a la maquina a Py S

esta casilla.

Barrel Temperature

E: Cuando conecte el médulo de secuencia al eDART, automaticamente lo asignara
al area "Sequence Signal" (Sehal de secuencia). Vea la seccién Configuracion del médulo de
secuencia para obtener mas informacion.

Todos los sensores conectados al sistema se mostraran automaticamente en una de las listas
"Available Sensor" (Sensores disponibles). Los sensores del molde apareceran en la lista "Mold
Available Sensor" (Sensores de molde disponibles) y los sensores de la maquina apareceran en la
lista "Machine Available Sensor" (Sensores de maquina disponibles) de la porcidn de configuracion
del proceso de creacion de trabajos.

El médulo de secuencia es un identificador de maquina para el sistema eDART. Después de
la configuracién inicial para la maquina, el eDART mostrara automaticamente el nombre de la
maquina en la pagina de inicio.

RJG, Inc. eDART® software 6




Configuracion de los Sensores

Posicidén/velocidad para el LER-50

Al poner el sensor de posicion/velocidad sobre la ubicacion de posicion/velocidad en la maquina, se
abrird una ventana para permitir colocar los sensores en la ubicacion correcta.

Position/Velocity

Position

)
< — SM: 0460000 136:1

a— Yalue: 0in

Yelocity

<B — SM: 0460000 136:2

a— value: 0infsec.

A: Coloque la salida 1 del sensor LE-R-50 de la lista de sensores disponibles en la casilla Position
(Posicién). Seleccione la direccion del tornillo. (Vea la seccidn Configuracion de la direccidn del
tornillo)

B: El sensor de velocidad se asignara automaticamente.

Posicidon/velocidad desde una entrada analégica

Position/Velocity

Position

@ — SN 0460000 136:1
(e
= Yalue: 0 in

Yelocity

A: Arrastre la entrada analégica conectada a "Position" (Posicién) o "Velocity" (Velocidad) hacia las
ubicaciones correctas.

B: Haga clic en la “” para ver la ventana de escalado de entradas analdgicas "Scale Analog Inputs
for Position and Velocity" (Escalado de entradas analdgicas para posicion y velocidad).

RJG, Inc. eDART® software 7



Configuracion del sensor de posiciéon/velocidad

Enter the Al Position Module’s Parameters

@ Maximum Position: |0 in -

Yoltage at Maximum Position:  |10.00 v S{ET

@ Yoltage at 0 Position: |0 v ST

=S

=3

A: Ingrese la dosis maxima de material en la maquina.

B: Haga funcionar el tornillo hasta la posicién de dosis maxima de material, seleccione “Set”
(Configurar) para establecer automaticamente el nivel de voltaje para la posicion maxima.

B: Haga funcionar el tornillo hasta el fondo (cojin 0), seleccione “Set” (Configurar) para establecer
automaticamente el nivel de voltaje para la posicion 0.

Enter the Al Velocity Module’s Parameters

haximum Velocity: 10.00(/infsec. |
Yoltage af Maximum Velocity: 1000V
‘oltage af 0 Velocity: ool v

Cancel Save

RJG, Inc. eDART® software 8



Configuracion del sensor hidraulico de presion de inyeccién

Las maquinas hidraulicas requieren un sensor de presién hidraulico.

Pressure

Injection Pressure

@ SM: 0330000 231:1 @
® Yalug: 1282 p

Braking

Arrastre el sensor hidraulico de la lista de sensores disponibles hasta la ubicacién "Injection
Pressure" (Presién de inyeccion).

Si la maquina cuenta con la opcion "Dynamic Braking" (Frenado dinamico), arrastre ese sensor
hasta la ubicacién correspondiente a dicho frenado )

Haga clic en la “iI” para entrar a la ventana "Intensification Ratio" (Relacién de intensificacion).

Intensification Ratio

@ Ratio |13.34)
) CAMCEL ( ) DORE @
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Configuracion de presion de inyeccidén analégica

Las maquinas eléctricas requieren que se conecte un modulo de entrada analégica a la salida de la
presién de inyeccion de la maquina.

Pressure

Injection Pressure

A

SN 0330000 2310
® Yalue: 12.82 p

Eraking

A: Arrastre la entrada analdgica conectada a la salida de presion de inyeccién hasta la ubicacion
"Injection Pressure" (Presion de inyeccion) .

B: Haga clic en la “” para abrir la ventana de escalado.

Enter the Al Pressure
Module’s Parameters

Mlexdmum Pressure: 30000 PS5l
@ Yoltage at maximum pressure: |10 v
@ Yoltage at 0 pressure;  (0.0000 v

3 Exc

RJG, Inc. eDART® software 10



Configuracion del médulo de secuencia

Los disparadores o o sefiales de secuencia de maquina son sefiales de encendido/apagado de
24 VCC que llegan de las salidas digitales de las maquinas. El eDART usa estas sefiales para
la sincronizacion. El médulo de secuencia se asignara automaticamente a la casilla de sefial de
secuencia.

sequence Signal {1D7)

SM: 02040 00234
: ‘: Value: MAA

A: Haga clic en la "i” para ver las luces de los disparadores y asignar las sefales

Los disparadores indican al eDART cuando ejecutar las distintas funciones como poner en cero los
sensores, iniciar ciclos y calcular valores; por lo tanto, es importante que los disparadores estén
etiquetados indicando exactamente lo que hacen.

Las senales necesarias —"Inj.Fwd" (inyeccién hacia adelante), "ScrewR" (recorrido del tornillo) y
"MoldC" (molde sujetado)— estan asignadas de manera predeterminada al médulo de secuencia y no

se pueden cambiar.

ID7

First Stage

Injection Forward P

—— :
11040005011 Injection Forward

Mot Assigned
1104000501:2

Screw Run
1104000501:3

kMold Clamped
11040005014

Mot Assigned
1104000501 :5

Mot Assigned
1104000501 :6

O O 0O @®@ @ O @

Mot Assigned
1104000501:7

‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘
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Los disparadores conectados que no hayan sido asignados de manera predeterminada, deben
ser etiquetados.

ID7 Shuttle Position #A

Injection Forward

05040002331 Shuttle Position #B

Mot Assigned
05040002332

®

Shuttle Position #C

Screw Run .
05040002335 Semi-Auto or Auto
Mold Clamped S—
05040002334 Machine in Manual
Mot Assigned .
05040002335 4 hMold Closing ( : )

Mot Assigned

0504000233:6 Mold Opening

O OO0 ®@ ® O @

Mot Assigned
05040002337 Mold Fully Open

Second Stage
‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘
First Stage

B: Haga clic en la ubicacion de la terminal para asignar el nombre del disparador.

C: Haga clic en la etiqueta correspondiente al disparador conectado a la terminal.

D: Para desasignar un disparador seleccionado previamente, haga clic en la terminal y cambiela a
“‘Not Assigned” (Sin asignar).

Es extremadamente importante etiquetar los disparadores correctamente.
Déjelos como “Not Assigned” (Sin asignar) si no esta seguro.

RJG, Inc. eDART® software 12



Prueba de Entradas/Salidas

Luego de asignar todos los sensores y hacer clic en el boton “Next” (Siguiente), el eDART lo llevara
automaticamente a la pestafia "Test Inputs" (Probar entradas).

Machine Setup Step 3 of6

BASIC INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY

achine Input Testing

Test all hachine inputs, Set Screw direction and zero Injection Pressure

Machine Animation ® L-pPx
Unused

s |

A)O F Q 1516 @ =R @ wc QO o QO  wanN O sHTL
Injection Forward Mot Assigned Screw Run hold Clamped Mot Assigned Mot Assigned Mot Assigned

Mot Avallable Injection Pressure

Turn pumps an with machine idle

0.2540

— c :‘D Set To Zero <C>

H ‘BHCK ” H )unpo ” CANCEL I-IEXT>

A: Para verificar los disparadores, observe las luces para estar seguro de que los disparadores se
enciendan y apaguen en los tiempos correctos.

La imagen es una animacion de su maquina y deberia moverse junto con la maquina como ayuda
visual al asignar los disparadores.

Si la luz del disparador no se enciende, etiquete esa terminal de entrada como no utilizada o corrija
el cableado al médulo.

Si la luz del disparador no se enciende cuando debe hacerlo, etiquete esa terminal de entrada
como no utilizada o corrija el cableado al médulo. Para hacer cambios debe regresar a la pagina de
entradas.

B: Haga clic en este boton para establecer la direccion del tornillo. Vea la seccion Configuracion de
la direccion del tornillo para obtener mas informacion.

C: Haga clic en este botdn para poner la presion de inyeccidn en cero. Vea la seccidn Poner en
cero la presidn de inyeccion para obtener mas informacion.

RJG, Inc. eDART® software 13



Configuracion de la Direccion del Tornillo

Choose the direction the cable
is moving in by touching a picture

Cable extends when screw is mowing forward,

-4
A <777 screw 77777 :)

Cable retracts when screw is mowing forward,

-
<77 7sscrew 77777 c

Set Screw Bottom
= Enc

A: Seleccione la opcidn que coincida con la direccion del cable del sensor de carrera.

B: Lleve el tornillo hasta el fondo y seleccione para establecer la posicidon de fondo del tornillo.

Presion de inyeccién Cero

Poner en cero la presion de inyeccion Esto debe completarse mientras la maquina no esté
inyectando.

Injection Pressure
Turn pumps on with machine idle.

3

0 @ Set To Zero

A: Seleccione “Set To Zero” (Poner en cero) para configurar el cero (0) mientras la maquina esta
inactiva.

RJG, Inc. eDART® software 14



Prueba de Disparadores Automaticos

Esta ventana aparecera después de completar la pagina "Test Input" (Probar entradas). Si los dis-
paradores son incorrectos durante el ciclo, aparecera un mensaje una vez que haya iniciado el tra-
bajo.

Following errors have been encountered:

Not Assigned
A
Mo sighal has been received This input
_l is not used
Mold Clamped
Mo signal has been received This input
J is not used
Screw Run
Mo signal has been received This input
—! is not used

Injection Forward

- -JEB

A: Haga clic en la casilla “This input is not used” (Esta entrada no se utiliza) si el disparador no
funciona o es incorrecto.

B: Seleccione “OK” (Aceptar) para continuar sin corregir los errores.

C: Seleccione “Cancel” (Cancelar) para regresar a la pagina de prueba de entradas y corregir los
errores.

RJG, Inc. eDART® software 15



Configuracion de Salidas

Use la pagina "Outputs" (Salidas) de eDART para asignar los modulos de salida conectados a la
maquina.

Machine Setup Step 4 of6

BASIC INPUTS TEST INPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY

Machine Qutput Settings

Assign hMachine outputs to their correct locations

Available Sensor

®

Sorting

H <BHCK ” H )unpo ” CANCEL I-IEXT’

A: Lista de sensores disponibles - Arrastre los modulos de salida de la lista de sensores disponibles
hasta la ubicacion donde estan conectados.

B: Siun mddulo esta conectado al robot o al desviador de piezas, coloquelo en la casilla
correspondiente a clasificacion. Vea la secciéon Clasificacion para obtener mas informacion.

C: Siun mddulo esta conectado a la transferencia V>P de la maquina, coléquelo en la casilla

"Controls" (Controles). Vea la seccion Control de la transferencia de velocidad a presion para
obtener mas informacion.

RJG, Inc. eDART® software 16



Clasificar

ClasificacionAl mantener un sensor de la lista de sensores disponibles la casilla "Sorting"
(Clasificacién), se abrira la ventana y permitira colocar los sensores en sus respectivas posiciones.

Sorting

& sM: 0107500 212:1
@ Failsafe Good Part

- SM: 0107500 212:2
@ Traditional Reject @

[
|

A: Haga clic en la “” para configurar la salida de clasificacion.

RJG, Inc. eDART® software 17



Clasificacion, continuacion

Sorting Settings

Location: |Failsafe Good Part Out|

Failsafe Good Part Output
Traditional Eeject Cutput
Cancel Process Good Indicator
Process Alarm Indicator
Process \Warning Indicator

Contencion de Dosis de Material:

Si se va a segregar toda la dosis de material para su inspeccion, necesitara un lado de un modulo
OR2 conectado al robot o al desviador. Solo habra una entrada del médulo OR2 en la casilla

"Sorting" (Clasificacion). Haga clic en la “i” y seleccione “Failsafe Good Part Output” (Salida de piezas
buenas a prueba de fallas).

RJG, Inc. eDART® software 18



Control de la Transferencia de Velocidad a Presion

Cuando mantenga un sensor sobre el cuadro Control, se abrira la ventana para que pueda agregar
todos los sensores de control a la lista de control

@ Controls

@  sn: 0307500 99611
- W io P Transfer

A: Coloque todos los médulos conectados a los controles en el cuadro Controls (Controles).

B: Haga clic en el boton “i” para configurar el tipo de salida de control para cada médulo.

C: Seleccione la configuracion deseada del menu desplegable.

Velocity to Pressure Transfer

Welocity to Pressure Transfer
Inject Enahle
Excessive Rejects e .

Cycle Output Save
Joh Started _

Part Sampled

RJG, Inc. eDART® software 19



Prueba de Salidas

Use la pagina "Test Outputs" (Probar salidas) para asegurarse de que las salidas funcionen

cComo se espera.

Machine Setup Step5 of6

BASIC INPUTS

Bw V->P Transfer

Test {

}’f

(a) |

e o |

oy
% Excessive Rejects

TEST INPUTS

Machine Output Testing

Test all Machine outputs

©

Test {

®

NEXT’

A: Haga clic en el boton "Test" (Probar) para probar cada salida.

B: Compruebe que la luz se encienda de color verde.

C: Compruebe que el LED en el mddulo de salida se encienda de color verde. Compruebe que el

dispositivo alterne correctamente

Pestana Resumen

entre maquina, robot, etc.

Esta pestafia muestra el tipo, ubicacion y numero de serie de todos los sensores relacionados con

esta maquina, ya sea que estén o no

en uso. Haga clic en "Finish" (Terminar) para continuar.

Machine Setup Step 6 of 6
BASIC INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS m
Machine Sensor Summary
Werify hMachine sensors are correct
Type Location Serial Number Sort By ﬂ
(=% BT
Control Output Pack-=Hold Xfer 0107500 203:2 |
o i
nn Digin Inj.Fwel 0504000 233:1
S Digln MIdC 0504000 233:4
S Digln ScrewR 0504000 233:3
Jur Mot Used 0504000 233:7
S Mot Used 0504000 233:6
S Mot Used 0504000 233:5
S Mot Used 0504000 233:2
QU Plastic Pressure Injection 0006000 1221
‘BACK 'UNDO CANCEL

RJG, Inc. eDART® software
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Modificacion de Una la Maquina Existente

P

R

MENU LOGOUT

od

SETTINGS

HELP RJG CHAT

mn

‘ fa

TFirer |

Amanda\/ > A

@ Arburg

Machine
Arburg

4
P
|

Engel >

roboshot | W&

|
Create New Machine } i

A: Haga clic en el botén “Machine” (Maquina).

Mold
/10 test mold

Setup
V10 on Arburg

Machine Setup Step 1 of 5

“ INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS

Basic Machine Settings

Mame hachine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

Arburg 105 ‘

Screw Diameter: | 1,100

' UNDO CANCEL HEXT } @

B: Haga clic en la flecha al lado del nombre de la maquina para llegar a la ventana "Machine Setup"
(Configuracién de maquina).

RJG, Inc. eDART® software 21



Cémo Elegir un Molde Preexistente

Al crear un molde, el eDART recordara todas las ubicaciones y tipos de los sensores. No es
necesario configurar el molde nuevamente. En vez de ello, simplemente seleccion en el menu
desplegable "Mold" (Molde).

Los sensores de presion de molde Lynx son identificadores de molde. Una vez configurados
en un archivo de molde, el eDART recordara en qué molde se encuentran y lo seleccionara
automaticamente de la lista de moldes. Si mueve los sensores a un molde diferente, debera elegir el

molde apropiado del menu desplegable o crear un molde nuevo si éste no existe.

i

MENU GOUT

o

SETTINGS

\ i

HELP G CHAT

'|F|Iter

i |
Arburg

Q Mold
V10 test mold

e 1 V10 test mold
Setup @
V10 on Arburg

Create Mew Mold |

A: Haga clic en el boton “Mold” (Molde).

B: Haga clic en el molde que desea seleccionar.

RJG, Inc. eDART® software 22



Crear Nuevo Molde

No use el boton “Create New Mold” (Crear nuevo molde) si ya ha configurado el molde. En vez de
ello, simplemente seleccidonelo en menu desplegable.

W H 5 ‘ H 2 ]H ru'i

H MENU LOGOUT HELP G CHAT

o

SETTINGS

'iFuter |

RING
rulers
g

Machine
Arburg

test1
test2

Mold

V10 test mold

Two Rulers

>

7 \ @ Y10 test mold P
Setup -

A: Haga clic en el boton “Mold” (Molde) para llegar al menu correspondiente.

A: Haga clic en el boton “Create New Mold” (Crear nuevo molde).

Al seleccionar el boton “Create New Mold” (Crear nuevo molde), aparecera la ventana "Mold Setup”
(Configuracion de molde).

5| 2,

‘ [ HELP ”
Mold Setup Step 1 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings
Mame old and input basic Mold Information

od

SETTINGS

S

RJG CHAT

Mold Hame/Humber:

V10 test mold

Humber of Cavities:

8

e o
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Asignacion/Colocacion de Sensores

Mold Setup Step 2 of 5

QUTPUTS

Mold Sensor Settings

TEST QUTPUTS

Assign Sensors to their Locations in the hold

SUMMARY

Available Sensors

Clear list
SM: 0422401 024:1
é L5-B-127-500

EM: 0506000 404:1

QU 181-0-¥1

EM: 0302100 963:1

@, PZiLRAF-3

@ sos et 1

SN: 0422401 02511
é LS-B-127-500

Sh: 0802100 962:1

@} FE/LXAF-3

Sh: 0802100 964:1

@ FE/LXAF-3

V10 test mold @

Mold Sensors

0 Sensor(s)

1

0 Sensor(s)

©

2

0 Sensor(s)

3

0 Sensor(s)

4

0 Sensor(s)

=

CANCEL NEXT’

A: La parte de la pantalla correspondiente al nombre del molde reflejara el numero de cavidades
introducidas para el molde.

B: Lista de sensores disponibles - Arrastre un

sensor de la lista “Available Sensor”
(Sensores disponibles) que se encuentra a

la izquierda y codifiquelo en la cavidad

ASIC INFO

.

OUTPUTS T

Mold Sensor Settings

Assigh Sensors to their Locations in the hMold

EST OUTPUTS

SUMMARY

able Sensors

apropiada del molde que aparece del lado 5
derecho de la ventana.

C: Al colocar el sensor sobre la cavidad

SN: 0422401 02411
L5-B-127-500

SN: 0902100 96371
PZILX4F-5

aparecera una ventana exclusivamente para

dicha cavidad. Coloque el sensor en la
ubicacion correcta dentro de la cavidad.
Vea Colocacion de los sensores en su ubicaciéon dentro de la cavidad para obtener mas

informacion.

ooy pawe [

SN: 0508000 404:1

A 1a-o-vi

SN: 0302100 96421

@ FZILXAF -5

Ao 1 5

End of Cavity
SN: 0302100 96121 C
@ End of Cavity 5 \ 4
Mid Cavity
Post Gate
e

D: Ordene los sensores, ya sea por numero de serie o por numero de modelo.
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Colocacion de los Sensores en su Ubicacion Dentro de la Cavidad

Cuando mantenga un sensor sobre una de las cavidades de la ventana del molde se abrira una
ventana para dicha cavidad individual.

i1

C) Mold | 1 Heset

End of Cavity
@ SN: 0123600 12311
é End of Cavity

kMid Cavity

Post Gate

30302100 2942

A: Suelte el sensor en la ubicacién correcta dentro de la ventana de la cavidad individual.

"Post Gate" (Después de la compuerta), "End of Cavity" (Final de la cavidad), "Mid Cavity" (Mitad
de la cavidad); puede haber varios sensores en cada cavidad.

B: Haga clic en la “i” para mostrar la ventana “Mold Sensor Config” (Configuraciéon de sensores de
molde). Vea la ventana “Mold Sensor Config” (Configuracion de sensores de molde) para mas
informacion.

C: Haga clic en el boton "Mold" (Molde) para volver a todas las cavidades.
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Configuraciéon de Sensores en el Molde
Mold Sensor Config (Configuracién de Sensores de Molde) - Medidor de
Deformacién

Al seleccionar la “” junto a un sensor indirecto aparecera una ventana que permitira ingresar el
tamafo de la aguja.

{1
|

Mold Sensor Config

Ejector Pin:

@ Meold Sensor Config

Diameter: |0.1250 in 4
@ Area: |0.01227 : |sq. in : |

|_| Use this value as default (E)

‘ J Use this value as default

CANCEL J
L )

=

DONE 1

Elija esta opcion si desea ingresar el diametro de la aguja.

Introduzca el diametro de la aguja de eyeccion.
Elija esta opcion para introducir el area de la aguja/hoja.

Introduzca el “area de la clavija/hoja.

moow?>

Si todas las agujas son del mismo tamafio, seleccione esta opcion.

Configuracion de Sensores del Molde - Piezoeléctrico - Indirecto

a: Seleccione el Estilo Piezoeléctrico del Menu Desplegable.

Mold Sensor Config @

Mold Sensor Config

Model #: ‘9211 IZ'
Model #: 9211
Sensor Full Scale: Newtons
Sensor Full Scale: 2500 | Newtons .
Sensor Sensitivity: C/Meswton
v : Sensor Sensitivity: pCiNewtan

@ OE S
D
Bl \\/l

| ] Use this value as default ‘ ‘ ] Use this value as default ‘

CANCEL DONE
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Configuracion de Sensores de Molde; Piezoeléctrico Montado al Ras

Al hacer clic en el botdn “i” de un sensor se abrira la ventana de identificacion del sensor. Si utiliza
un adaptador de sensor en vez de un sensor Lynx, necesitara identificar qué sensor esta conectado
al adaptador.

Mold Sensor Config

@ Model #: [6157B =
=3

=

Adaptador de Sensor Piezoeléctrico

Mold Sensor Config

@ Model #: |6157B i

Sensor Full Scale: |z000.0000 | |bar &=

Sensor Sensitivity: |3.4000 pC/bar

J Use this value as default

CANCEL ‘ ) DOME ‘
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Ubicar los Sensores

Si se desconoce la ubicacidn de los sensores dentro del molde y las cavidades, la pestafia
“Sensor assignment” (Asignacién de sensores) puede ayudar a localizarlos. Al configurar el molde
inicialmente la lista de sensores disponibles muestra la opcién “Clear List” (Borrar lista) para
ayudarlo.

Mold Setup Step 2 of 5

BASIC INFQ m QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings

Assign Sensors to their Locations in the hold

(A> Available Sensors Sart By | Serial # :l L‘Mold H 3 Reset

| CearList Full List

End of Cavity

Mid Cavity

Post Gate

e

A: Haga clic en “Clear List” (Borrar lista) para eliminar todos los sensores de la lista “Available
Sensor” (Sensores disponibles).

!
Assign £

Aplique presién a cada sensor o aguja.

Available Sensors Sort £

Sensores indirectos: oar st ul st
1. Abra el molde o o (3)
2. Extienda las agujas eyectoras e
3. Presione sobre las agujas, una a la vez
4. Observe el orden en el que se presionaron las agujas

Sensores directos
1. Aplique presién a los sensores
2. Observe el orden en el que se cargaron los sensores
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Localizacion de los sensores (continuacion)
Los sensores apareceran en la lista de sensores disponibles cuando se les aplique presion.

Mold Setup Step 2 of 5

BASIC INFO “ QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings

Assign Sensors to their Locations in the hviold

Clear list

(C\g Available Sensors Sort By ﬂ V10 test mold
-

lold Sensors

1 Sensor(s)

SN: 0422401 02411 @ SK: 0422401 02511 @
é LS-B-127-500 é L5-B-127-500 7
E 1 Sensor(s)
SH: 0506000 40411

121-D=-VI 2
0 Sensor(s)

3

0 Sensor(s)

4

0 Sensor(s)

=

‘ CAMCEL

C: Observe que aparezcan los sensores en la lista “Available Sensor” (Sensores disponibles).

F)

e o

D: Los sensores apareceran resaltados y se enumeraran en el orden en el que se fueron
presionados.

E: Arrastre los sensores hasta su cavidad y ubicacion correctas.
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Configuracion para la contencion de piezas en cavidades individuales

La contencién de cavidades individuales requiere asignar un relé de un médulo OR2-D a cada
cavidad.

Resulta muy util que el personal de mantenimiento tome nota de los numeros de serie conectados al
robot para cada cavidad.

Mold Setup Step 3 of 5

BASIC INFO INPUTS

TEST QUTPUTS SUMMARY
Mold Cutput Sensor Settings
Assign Sensors fo their Locations in the hold
Available Sensors Son B m
@ D i -H V10 test meld A

1
@, Sh: 067500 09221 @ SN 0807500 092:2 0 Sensor(s)

@ ORz-D @T ORz-D 2
0 Senseris)

SM: 0607500 093:1 78 Sh: 0607500 093:2 3

@ OR2-D @T OR2-D

0 Sensor(s)

4

0 Sensor(s)

3
0 Sensor(s)
]

=N

A: La parte de la pantalla correspondiente al nombre del molde reflejara el numero de cavidades
introducidas para el molde.

B: Lista de sensores disponibles - Arrastre un sensor de la lista “Available Sensor” (Sensores
disponibles) que se encuentra a la izquierda y coléquelo en la cavidad
apropiada del molde que aparece del lado derecho de la ventana.

C: Al colocar el sensor sobre la cavidad aparecera una ventana exclusivamente para dicha cavidad.
Coloque el sensor en la ubicacién correcta dentro de la cavidad. Vea Colocacion de los
sensores en su ubicacion dentro de la cavidad para obtener mas informacion.

Assign Sensors fo their Locations in the haold

sort By | Serlal #
- y ‘Mold l 2 Reset

Cavity Sorting

00 093:1

=8 SN: 0607500 092:2
@7 Cavity Sorting

Valve Gate

D: Ordene los sensores, ya sea por numero de serie 0 por numero de modelo.
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Configuracion del Molde - Probar Salidas

Meold Setup  Step 4 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS m SUMMARY

Test Mold Outputs

Click on sensors to test Mold Outputs

Open Gate #8 Cavity Sorting #5:6 Open Gate #4 Cavity Sorting #2

- ® (s
=

M ‘ BACK H ) unno CANCEL I'IEXT>

A: Haga clic en el boton "Test" (Probar) para probar cada salida.

B: Sila prueba es exitosa, la luz asociada con esa salida se enciende de color verde.

Configuracion del Molde - Resumen
Una vista general de todos los sensores, su ubicacion en el molde y sus numeros de serie.
A: Ordenar por cavidad, tipo, ubicacion o numero de serie.

Meold Setup  Step 5 of 5

BASIC INFO INPUTS OUTPUTS TEST QUTPUTS m

Mold Sensor Summary

Verify Sensor Locations are Correct

Cavity Type Location Serial Number Sort By E
Cavity f
Wold <P Runner 0902100 962:1 Tpe s
2 é End of Cavity 0422401 025:1 Location
Setal #
z .:_.1 Unknawn 0607500 032:2
4 :} Valve Gate 0607500 093:2
6 :} Unknown 0607500 032:1
7 @ Post Gate 0302100 964:1
& :} Valve Gate 0607500 033:1
Unassighed @ Unassigned 0902100 963:1
Unassigned @ Unassigned 0902100 961:1

M ‘ BACK H 'UNDO CANCEL FII'IISH>
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Modificacion de un Molde Existente

MENU LOGOUT

HELP G CHAT SETTINGS

el S

[Fiter |

RING

rulers
g
test 1

¥
>
Two Rulers >
4

/ 3 @ Y10 test mold
Setup :

T~ |

Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

A: Para modificar un molde existente, haga clic en el boton “Mold” (Molde).

B: Haga clic en la flecha junto al molde que desea editar.

C: Vaya a la pestafia o al campo apropiado para realizar las modificaciones deseadas. Haga clic
en “Next” (Siguiente) hasta llegar a la ultima pantalla. Haga clic en "Finish" (Terminar) para continuar.

| 0 fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
7\
Mold Setup Step 1 of5 @

BASIC INFO INPUTS OUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings
Mame Mold and input basic hold Information

Mold Name/Number:

‘ V10 test mold

Number of Cavities:

‘ BACK ) unpo CANCEL m;xr’
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Descripcion General del Proceso de Configuracion

Configuracion

Use la opcidn "Setup" (Configurar) para crear una nueva configuracion o si algo cambié en un
proceso guardado que afecte la configuracion de las alarmas o la sincronizacion del dispositivo

de segregacion de piezas. Guardar una configuracién para el nuevo proceso le permite volver al
proceso anterior si fuera necesario. (Vea el Manual de configuracién de procesos para obtener mas

informacion)

N () fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
Fitter
P < V10 on Arburg E

Machine @ g

Mega 1 4

Mold A

V10 test mold 14

@ [ Setup ﬂ

Setup
Notes

A: Haga clic en el boton “Setup” (Configurar) desde la pagina de inicio del eDART.

B: Haga clic en el boton “Create New Process” (Crear nuevo proceso).

Configuracion Basica

] 2| ] fa
MENU LoGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS Wﬂ <J (2] fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
Process Setup Step 1 of4
Process Setup Step 10f4
ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
Basic Process Settings Basic Process Settings
Iame your Process and input notes about Process o WUH FN——— o
Setup Mame: Setup Name:
‘ Arburg V10
Standard Cycle Time: Standard Cycle Time:
EEEEE " e il
. otes: Bk
Notes: 7 8 9 ip
Enter

4 5 6 «

1l 2] 3 ]* I"

0 X

e RN ES

Al seleccionar “Create New Process” (Crear nuevo proceso), aparecera la pantalla de configuracion

“Basic" (Basica) del proceso.

A: Introduzca el nombre del proceso.

B: Introduzca el tiempo de ciclo estandar para este proceso
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Limites de Alarma

Haga clic en el botén “Next” (Siguiente) para ir a la pestafia “Alarm Limits” (Limites de alarmas). (Vea
el Manual de configuracion de procesos para obtener mas informacion)

Esta configuracion incluira la adicion de Alarmas/Advertencias del proceso y controles de sefal del
desviador de piezas/robot.

Al agregar una alarma o advertencia de proceso, el eDART mostrara una alarma tanto baja como
alta. Estos niveles de alarmas pueden establecerse ya sea en forma automatica o manual, segun las
caracteristicas actuales de la pieza.

<3| (2] fa o
A LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
Add Alarms
Setup Step2of4
BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS mi Machine I.I Mold Material
Alarm Limit Settings
Choose Alarm variables and set upper and lower limits A F
le Time ©
L -~
Cycle Name ‘ Type ‘ Value ‘ Low ‘ High ‘ Units Decompression P 3bot Stroka © F
Al Speed ©) | Shot Stroke #
Fill Time 8
Hold Time A
Peak
Process Time
L] Shot Stroke Minimum '
AUTO-SET CANCEL APPLY } DONE @
KN ES

A: Haga clic en el boton “Add Alarm” (Agregar alarma), Al seleccionar el botén “Add Alarm”
(Agregar alarma), el eDART™ mostrara la lista de alarmas disponibles.

B: Elija las posiciones que desea monitorear o la alarma.

C: Haga clic en “Done” (Listo) para aplicar las advertencias y alarmas cuando haya terminado.
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Acciones de Clasificacion

Haga clic en el botén “Next” (Siguiente) para mostrar la ventana “Sorting Actions” (Acciones de
clasificacion). Esta ventana permitira entradas sobre como tratar la senal de salida de clasificacion
para asegurar que las piezas lleguen a su destino apropiado. (Vea el Manual de configuracion de

procesos para obtener mas informacion)

(7] fa

MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

Process Setup Step 3 of 4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Sort Settings

Set timing and options for part segregation

Diverter Timing Controls

G w Hold diverter position until alarm changes

e J Hold diverter position 2.00| seconds after end of mold clamped

@ g,‘ Reject 1| shot(s) after machine has been down

| Delay diverter outputs for 1| cycle(s)

{CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

< BACK ) unpo CANCEL I-lEXT’

A: Marque esta casilla para mantener el desviador de piezas en una posicion hasta que haya un
cambio en el estado de la alarma.

B: Marque esta casilla e introduzca la cantidad de tiempo que debe mantenerse cerrado el contacto

cuando se genere una sefal de pieza buena.

C: Para usar la caracteristica “Reject After Down” (Rechazar después de inactividad), marque esta
casilla e introduzca el niumero de piezas a rechazar después de que la maquina haya estado
inactiva.

D: Para usar la caracteristica “Diverter Delay” (Retraso del desviador), marque esta casilla
e introduzca el numero de ciclos que desearia retrasar la salida. Use esta caracteristica para
transportadores que contengan muchas piezas antes de que se activen las alarmas del
dispositivo desviador o de los procesos sobre el molde en la primera inyeccion.
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Configuraciones de Control

Esta pagina permite al usuario configurar la forma en que se calculan las alarmas. También contiene
los ajustes para las configuraciones de salida de control adicionales. Esta pagina permite modificar
los limites de integracion y configurarlos de modo que pueda ver una caida de temperatura en vez
de un aumento de la misma en LSR o en otros materiales termo conformados. (Vea el Manual de
configuracion de procesos para obtener mas informacion)

e fa

MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

Process Setup Step 4 of4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations

Consider cavity full when - ﬂﬂ
plastic pressure reaches 1000, at |End of Cavity
End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End E‘

More

< BACK 'UNDO CANCEL FINISH>

A: Haga clic aqui para mas opciones de control.

e fa

MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

Process Setup Step 4 of4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations Consider cavity full when i .
- plastic pressure reaches 1000, #5 |[Endiot Cawty ki

End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End E‘
Peak Computation”Op ion: ‘Integration Limit E‘
Start.of Injection + x seconds

Injection Forwrard defay il
after Mold Clamned:

Falling Temperation Detection

’3 Less
\./
‘BACK )unbo CANCEL FII-lISH’

B: Haga clic en “Less” (Menos) para ocultarlas.

C: Haga clic en “Finish” (Terminar) para completar la configuracion del proceso y regresar a la
ventana principal.
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Iniciar Trabajo

Una vez que haya configurado la maquina, el molde y el proceso como se indica en las paginas ante-
riores, estara listo para iniciar su trabajo.

\-1\ ) fa

LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS

MENU

Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

Setup
V10 on Arburg

Setup
Notes

®

A: Parainiciar el proceso, haga clic en el botén “Begin” (Comenzar) en la parte inferior de la pan
talla.

Resumen de Trabajo

En la parte superior de la pagina Overview (Descripcidon general) hay cuatro ‘botones’. Estos bo-
tones le permiten navegar entre las pantallas. Puede hacer clic en cada botdn o usar las flechas
para avanzar o retroceder.

oK 4 (2] fa

MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS

Arburg V10 test mold ¥10 on Arburg

Machine Cycle

|
== T

Touch for Cycle Graph

STOP JOB

o e

N N
8RR R A A A R A AR AR

Descripcion general del trabajo: Vista general de informacion basica
Graficos de ciclo y de resumen

Pagina de auditoria del trabajo

o o w2

Pagina de diagnostico
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Descripcion General del Trabajo, continuacién

En esta pantalla vera:

Machine Cycle

Touch for Cycle Graph

STOP JOB

|
Smn

{0 4 o fa
MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS
Arburg V10 test mold V10 on Arburg

@ KR
ST

| 10

-
KN
N

A A A A A

A: Estado de la maquina

B: Indicador de estado de la maquina, material y coincidencia de molde

C: Herramientas de software y opciones

D: Conteo de piezas buenas/malas e historial de 100 inyecciones de dosis de material

Vista de Grafico de Ciclo y Resumen

A: Grafico de Ciclo

B: Grafico de Resumen

RJG, Inc. eDART® software

MENU LOGIN

4

Job Summary

b

HELP

a

RJG CHAT SETTINGS

Graph Controls Template Controls

[T Overlays © z2m &

PP, Injection
PP, End of Cavity #;
PP, End of Cavily #3 |
PP, End of Cavity #11 |

PP, End of Cavity #1

011000}
1-0.158 (T=-0.161)
(T=0).

| 000 EEE 114,10 : 56219

Graph Controls Add Note

Sequence Time
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
Enl of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Thu Jul 14 09:54:34

Thu Jul 141
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Grafico de Ciclo

El grafico de ciclo es donde los datos se muestran en tiempo real. Todos los sensores activos podran
verse en forma grafica en tiempo real.

(F)

4
Graph Controls Template Controls S @ - @ :E>
PP, Injection 1.470 .
EOC #1;A L

Ve, Injection

LRILY Sec. Jan 04, 21 : 57 : 28

A: Area principal del gréafico. Todos los graficos en tiempo real se mostraran en esta area.

B: Pantalla de ayuda sobre las curvas. Esta pantalla muestra ejemplos de curvas y contiene
descripciones de las caracteristicas mas importantes de cada una de ellas.

C: Periodo de tiempo visible en el grafico. Estos valores se pueden cambiar para mostrar cualquier
parte del grafico en forma detallada.

D: Area de entrada-salida digital del grafico. En esta parte del grafico se puede ver cualquier sefial
de encendido/apagado. Estas sefnales incluyen a los disparadores, las salidas de control y las
salidas de clasificacion.

E: Haga clic en este botdn para maximizar o minimizar el grafico.

F: Use los signhos mas y menos para acercar o alejar el grafico. El grafico siempre comenzara
desde 0 segundos cuando haga acercamientos o alejamientos.
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Grafico de Ciclo, continuacion

Graph Controls Template Controls o~ ( G) I Ovedays @ Zoom @
~

Ve, Injection

m 0 Jan 04, 21 157 : 28

G: Haga clic en este botdn para superponer todos los ciclos futuros en la pantalla.

H: Cursor. El cursor se puede colocar sobre el grafico para ver los valores de las curvas
correspondientes a tiempos especificos.

I: Eltiempo que ha transcurrido del ciclo se muestra en la parte superior del cursor.

J:  Aqui se muestra el registro de fecha y hora para la actual inyeccién de dosis de material. Todas
las inyecciones de material se diferencian con un registro de fecha y hora.

K: Cada una de las curvas mostradas en el Grafico de Ciclo tendra un botén de identificacion. El
nombre de la curva aparecera en el botdn y sera del mismo color.
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Curvas de Auto Escalado del Menu de Controles del Grafico

@ Graph Controls Template Controls I Overays @ Zoom @

i Graph Controls

I

‘ Auto Scale B)a 537 (1=0.532)

‘ set Fill Volume at Cwrsor >~ | T T

Add a Curve

Good

0.00 05 Jan 04, 21 ;57 1 28 .

A: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico).

B: Haga clic en “Auto Scale” (Escalar automaticamente) en el menu. Las curvas se escalaran
automaticamente para adaptarse al tamano de la pantalla.

Definir Volumen de Llenado en el Cursor

El eDART usa el area bajo la porcion de llenado de la curva de inyeccidn como una medicion

de la viscosidad efectiva, ya que esta area varia directamente con la viscosidad. Este valor es
correcto solo cuando se calcula durante la porcion del ciclo correspondiente al llenado dinamico.
Para asegurar que se calcule en un lugar apropiado, se debe ingresar al eDART el volumen en la
transferencia.

Graph Controls Template Controls Foverays (=) zoom () |
PP, Injection 00

EOC #1;A 2497 L1=12326)
Ve, Injection

443 (T-0.443)

Graph Controls
Auto Scale

1"~~~ /77777777 Set All Volume at Cursor m
f \_/
Add a Curve

MS, Fill

MS, Hold
PCOOL

A: Coloque el cursor en la transferencia en el grafico de ciclo.

B: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico).
C: Haga clic en “Set Fill Volume at Cursor” (Configurar volumen de llenado en el cursor). El eDART

usara la medicion de volumen en ese punto como punto final para las mediciones de viscosidad
efectiva.
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Valores del Grafico de Ciclo

A: Para ver los valores numéricos de las curvas en el grafico de ciclo, haga clic con el cursor en
la tabla de datos de resumen, seleccione el engranaje de configuracion, marque las casillas de los
valores que desea ver y haga clic en Aplicar.

|

MENU

H LOGIN Job Summary

&

SETTINGS

‘RN ) >Hef-

HELP RJG CHAT

PP, Injection

PP, End of Cavi

PP, End of Cavity

PP, End of Cavity #

= Summary Data

Mame

0.380 (T=0.376
Graph Controls Template Controls [T Qverlays 0. 4414 fT 0. 357}
- < (T=0.378)——|

0.3 3EH[I {T=3630)

3450 (T=3410)
Add Summary Data Baso (1-3ua)
3320 (T=3310)
230 (T=3210)

B220 (T-3170)
lﬁ Machine III Mold Material Bien (131103,

ﬁ@1 20 (T=3120 )ommms

Average Value

a

ssure

Sequence Time:Fill Time

|

Graph Controls

0.0 Integral

cycle Time (]
0.00

D

Add Not

Sequence Time
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

7777777 Fill & Pack Integral B —————

Fill Speed [)

Fill Time

Value Tpl

0.0100 0.0100 0.0%

Thu Jul 14 12:16:57 ]

B: Cuando haya 4 o mas sensores presentes, también puede obtenerse un grafico de barras
haciendo clic debajo de la curva deseada.

|

‘ MENU ]

fa

” RJG CHAT

4 @ 2 o]

Job Summary HELP

{ SETTINGS

9

LOGIN

=7 Summary Bar Chart

0.139 | |sec.

0.385 (T=0.378)

Graph Controls Template Controls T Overlays 0'405( 70'397)
3 (T-5139)

0 HBEZ[I (1= 351[“
13470 (T=3360)

Balance: 75 %

Cavity

Ny Himann War

Slow

0.236 Cavity Fill
]

Process Time Volume at r||| Peak In]EI:IJI]n |ntegm|| Cycle Iniegrall Cﬂnllng Rate
EOC

in Cavity ocC

| Graph Controls

Add Note o = ® A

Sequence Time
Fill Time

R LR T R R

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
End of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Hotes
Scrollbar

5118 Thu Jul1411:15:52 Thu Jul 14 12:19:28
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Registro de Auditoria

MENU ‘ H LOGIN ” Audit Log H HELP ” H RJG CHAT ” SETTINGS
DatefMime 'V Activity User Detail
2014/05/08 07:08:28 Sensor 09 021 00963:1: Admin Piezo Adapter
piezo_type
2014/05/08 07:08:28 Sensor 09 021 00961:1: Admin Fiezo Adapter
piezo_type
2014/05/08 07:08:18 Job Started Adrmin arbury
2014/05/08 07:06:03 Saved Mold Setup Admin Y10 test mold
2014/05/01 14:15:04 Job Stopped. admin
2014/05/01 14:14:55 Sensor 09 021 00961:1: Admin Fiezo Adapter
piezo_type
2014/05/01 14:14:44 Jaob Started Admin Arburry
2014/05/01 14:14:38 Saved Mald Setup Admin W10 test mold
2014/05/01 14:11:38 Job Stopped. Admin

A: Ordene por fecha, actividad o usuario para ver los cambios que se realizaron durante un
periodo de tiempo, y quien los realizé.

RJG, Inc. eDART® software 43




Pruebas de Diagnéstico

W [6] J Diagnostic { [ =l )=l ) . } 9 J ’Q ﬁ
MEHU LOGIN il o o HELP RJG CHAT SETTINGS
. PN v 8 J % J & P
Serial # - Attached to Sensor Type Location Status
@ Diagnostic Info Port 1 ok
- Diagnostic Info Port 2 ok
N
B Y b 01236001231 kdald Ejector Pin Force End of Cavity #1;4 Walid
04075000371 Machine Control Output Y-=P Transfer Walid
@ 0407500037:2 kachine Sorting Cutput Reject Control Walid
@ 04600001 36:1 kachine Stroke Injection Walid
@ 0460000136:2 kachine Welocity Injection Walid
0504000261:1 kachine Seq. Module Input Injection Forward Yalid
05040002613 kachine Seq. Module Input Screw Run Yalid
’ ' . 0504000261:4 kachine Seq. Module Input told Clamped Yalid

A: Haga clic en la flecha o en el cuarto punto para ir a la pagina de diagnostico.

B: Haga clic en el triangulo para ver informacion sobre el estado del sensor.

Sensor Status 0123600123:1 End of Cavity #1;4

Preload 0%

Zero Offset 0.9463 %

Sensor Calibration

Preload should be Green.

If Preload is Yellow or Red, check the sensor pocket bare
for proper depth. Pocket cormers need to be sharp, remove
any radius.

Zero Offset should be Green.

Ifthe sensoris Yellow, the sensaris maost likely functional
but should be calibrated at your convenience. If the sensor
is Red, the sensor is no longer functional. Return the

zensor to RJG for Recalibration.

C: Hagaclic en el boton “View Raw Data” (Ver datos sin procesar) para mostrar informacion mas
detallada sobre el sensor.

-

View Raw Data
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Acceso Remoto
Visualizacion del eDART

Primero, es importante establecer qué desea hacer con su sistema. En general, querras hacer una
de las siguientes cosas:

» Ver el Proceso Actual (en tiempo real)
» Copiar/Mover Datos, plantillas, etc.
» Analizar Datos

Antes de poder hacer cualquiera de estas cosas, debera realizar una conexion fisica desde el
eDART a una computadora remota. Las opciones para la visualizacion remota se enumeran y
describen a continuacién. RJG recomienda encarecidamente

utilizar una conexion Ethernet debido a su velocidad y facilidad
de uso. NOTA
Instalacion del Sistema eDART

Haciendo la Conexion Utilidades Se Requiere software

Ethernet (método preferido)

Una conexion Ethernet vincula el eDART a otra computadora o una red para que se pueda transmitir
informacion entre ellos. Consulte la seccion "Realizar la conexiéon" para obtener instrucciones
detalladas sobre como realizar la conexion Ethernet.

» Red: un eDART se puede conectar a la red de una oficina mediante un concentrador.
» Cable cruzado: permite que una computadora se comunique con un eDART directamente sin
usar un concentrador .

Para obtener instrucciones sobre como realizar una conexidn mediante un médem, consulte la
seccidon "Como realizar la conexion" para obtener mas informacion.

Después de realizar una conexion fisica al eDART, puede elegir lo que le gustaria hacer:

1. Analizar Datos
Utilice el programa Analizador para ver los datos de eDART guardados. Consulte la seccién
Analizador de este capitulo para obtener mas informacion.

2. Copiar/Mover Datos, plantillas, etc.
Utilice el programa “Filezilla” para copiar o mover datos, plantillas u otros archivos de eDART a
una computadora, servidor u otra ubicacién de la oficina para que la informacién pueda enviarse
por correo electronico, grabarse en un disco, etc. Consulte la seccién posterior para obtener
informacion sobre el programa FTP de Filezilla.

3. Ver el Proceso Actual
Ver el proceso actual en tiempo real requiere una licencia de

Phindows para cada computadora remota que esté utilizando para
verlo. NOTA
La computadora debe
4. Actualice su Software eDART tener una tarjeta de red
Puede realizar una actualizacion del software eDART mediante una instalada.
conexion serie o Ethernet.
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Conexion Ethernet

Red

Para conectar el eDART a su red existente, conecte el cable Ethernet
al puerto Ethernet RJ-45 del eDART. Conecte el otro extremo del
cable Ethernet al concentrador.

Cable Cruzado

Para conectar el eDART directamente a otra computadora (sin un
concentrador), conecte un extremo del cable cruzado Ethernet al
puerto Ethernet RJ-45 del eDART. Conecte el otro extremo del cable
al conector de red de la computadora.

Su computadora necesitara una direccion IP fija. También puede

Debes detener Phindows
antes de desconectar el
6' cable ethernet cruzado

configurar la direccidn IP del eDART para que coincida con su red. Seleccione "Configurar eDART"
en el icono QNX en la barra de herramientas de eDART. Esto evitara problemas relacionados con el
cambio de la direccion IP cada vez que se mueve la computadora. Para obtener mas informacion,

consulte la seccion "Configurar eDART" del visor de ayuda.
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Ver el Proceso Actual

Phindows
El programa Phindows permite a los usuarios de plataformas Windows remotas conectarse e
interactuar con aplicaciones que se ejecutan en una computadora QNX (por ejemplo, eDART).

Puede ver el software de forma remota en tantas estaciones de trabajo como desee. Sin embargo,
necesitara una licencia de Phindows independiente para cada estacion de trabajo. Phindows es un
software opcional para el sistema eDART.

Instalacion

1. Seleccione "Ejecutar" en el menu Inicio
2. Tipo “A:\setup.exe”

3. Haga clic en Aceptar.

También puede crear un acceso directo de Phindows Shortcut to phindows.exe Properties 2| x|

para cada eDART. General Shortout |Security|

1. Ultilice el Explorador de Windows para buscar % Shartcut to phindows. exe
Phindows.exe en C:\Programa Files\RJG Conocimiento
System\Photon\phindows.exe.

Target type: Application

2. Haga clic derecho en Phindows.exe Vsl ams (a5 [Fnatem

3. Seleccione "Crear acceso directo" Targst: "'C:%Program Files\RJG Insight'Fhotoniphindows.
4. Haga clic derecho en el acceso directo y seleccione

PrOpiedadeS en el menu [# Funin separate memony space [ Fun as different uger

5. Haga clic en la pestaia Acceso directo.

6. Modifique el objetivo para que diga: C:\Program e L TR
Files\RJG Insight System\Photon\phindows.exe -t Shorieutkey: [None

(Direccion IP ) -n (Numero de nodo) -u -o01. Bure [Marmal window =l
7. Haga clic en Aceptar para guardar los cambios. Comment. |

8. Verifique que el eDART esté conectado a la red

9. Haga doble clic en el acceso directo para ejecutar el BTt || Bl |
programa' ’TI Carcel | Spply |

eDARTLocator

eDART Locator es parte del CD de software de utilidades del sistema eDART. Se utiliza junto con
Phindows para ver eDART desde una computadora con Windows.

Customize Settings

» Haga doble clic en la opcién Localizador de
eDART dentro de la carpeta RJG Insight System en el
escritorio. R e i<\ RJG InsightiPhotonphindows. exe
> Pr'imero, elija Archivo, Configuracjén. Utilice R e ———

el boton (...) del navegador para elegir la ruta a

Phindows.

> Cuando termine, haga clic en Aceptar.  Show Background 1= Tile Image

A continuacion, busque los eDARTbajo el encabezado  Background Image: | _|
Nombre de la maquina. Haga doble clic en el nombre

deseado para ver el software para ese eDART. Fo— |

RJG, Inc. eDART® software 48




B eDART Locator

File Yiew Help

Waching Mame J Met Group | System Type | _onnection Info
FlantCell/Machine Yol o elIaRET #1071 192163 110145731
FlantCalltachineg FoUr EroUp eDART #£205 1921651 20585731
FlantiCellhachine T our Group eDART #106 192.168.1. 108485731
o elNace  Yargwp  eDARTHISE  1521681150A5T31
PlantCellMachine  YourGroup S eRT#IDE - 182.165.1.10665731
FlantZellhachine ¥ oUr Group eDART #204 192.168.1.204#5731
FlantCellihachine Your Group SDIART #102 192.168.1.10245731
FlanCellitachine FouUr Group eDART #2086 192 168.1.20883731 |

Puzh 1o Start

Si los nombres de eDART no aparecen, debera agregar las direcciones IP a un archivo de lista.
Dentro de la carpeta del sistema RJG Insight hay una opcién "Editar lista de IP de eDART". Haga
doble clic en esta opcidn para abrir el archivo.

Escriba la direccion IP del primer eDART.

Haga clic en Entrar y luego escriba la siguiente direccion IP.

Elija Archivo, Guardar y luego cierre.

Vuelva a abrir el localizador eDART.

YV VVY
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Transferencia de archivos FTP

Para transferir datos desde un eDART a otra PC, computadora

portatil o servidor, acceda al programa Filezilla desde su carpeta

"RJG Insight System". Deberias ver la siguiente pantalla:

1 2 3

%= FileZilla version 1.5a
File Edit Transfer “iew 7

NOTA
Instalacion del Sistema eDART
Se requiere software de utilidades.

lg[-aERpseER(8 / o L
| Address: [192168.9247 User. [root Password: [ Pot: [21 | [Buickeonnect]
Command.  PORT 192,168,1,75,4,193 ;I
Responze: 200 PORT command successul
Command:  TYPE &
Fesponze: 200 Tupe set to A,
Command:
Fesponze: 150 Opening ASCI mode data connection for /binds.
Responze: 226 Transfer complete. 6 -
Local Site: |c:\D ADTEMPY Remate Site: | fe-dart/datasMolds i
EI--- My Camnputer || Filename  # I Filesize I Date I Time I Permizzions -~
= 5 Ea .
=R= g S Em 0z2A68/2002  11:05 dnamr-ur-x
-(3 ADOBEAPP (31992 02/15/2002 0952 dresrars
-0 COROM D29 02A5/2002 0355 drewsr-sres
g 33_0 Lails |25 02152002 0353 cwrwres
s o (A Big Demo 12410/2001 0343 drewsrsrx
Filename _/ || Filesiee | Filstype | Last Modified (2 Cores Demo 01/25/2002 1325 diwwsws
Ea. (23 Emulator 02/16/2002 11:08 drwsr-ur-2
[ M-246-4532 02A15/2002 1001 drwsnasr-x
(3 0s1288 12/04/2001 14:35 dras-xr-x
5] Taw_test 1240472001 14:35 drissnasag Lo
D Small Demao 1241942001 10:40 drasr-r-x
Analysis. Cycle_Graph.cfg 918 1270452001 1435 AT
] Analysis. Cycle_Walues.cfg 486 12/04/2001 1435 AT X
4| | s [
Local Filename I Size I Direction I Remote Filename I Host I Status
Analyziz. Cpcle_Graph.cig \ 120 - fe-dart/data/Moldzbnalpsiz Cycle_G... 192.168.9.208:21
i
4] i H

Ready | ! | |

|Queue: 120 bytes @ @ 7

1. Direccion: Escriba la direccion IP del eDART o computadora a la que desea conectarse.

Si esta utilizando una conexién en serie, escriba “10.0.0.1”.

Usuario: Escriba “root”. Utilice letras minusculas.
La contrasena es "evintea" Utilice letras minusculas.

2
3
4. Conexion rapida: haga clic en este boton para conectarse a la direccién IP que ha especificado.
5

“wn

. Sitio local: Al hacer clic en el“+” y
coloquen los datos transferidos.

, seleccione la ubicacion del directorio donde desea que se

6. Sitio remoto: seleccione la carpeta “e-dart” y luego seleccione la carpeta “datos”. De la lista de

datos, seleccione los archivos que desea transferir
haciendo clic en el nombre una vez para resaltarlo.

7. Una vez resaltado, mantenga presionado el boton
izquierdo del mouse y arrastre el archivo aqui. Repita
para cada archivo que se transferira. Cuando se hayan

NOTA
Haciendo clic en la carpeta seguida
de dos Los puntos te llevan a un nivel
superior.

seleccionado todos los archivos, haga clic derecho en

cualquier lugar de este cuadro para abrir un menu . En el menu, seleccione "Cola de procesos". Los

archivos se transferiran al sitio local que haya seleccionado.

Una vez instalado, el programa Filezilla contiene ayuda detallada.
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Analizador

El analizador es una aplicacién de Windows para usar con

RJG. Siga las instrucciones a continuacion para utilizar la herramienta Anal

1. Iniciar Analizador

DART Vision™ o Insight System™ de

Sean Netwark for sl ARTS |

La pantalla principal del Analizador es el selector de datos. El Directorio de datos en el lado
izquierdo de la pantalla enumera los directorios donde se guardaron los datos (por molde).

En la parte inferior de la pantalla hay una barra de herramientas donde puede seleccionar varias

herramientas para visualizar, analizar o calcular datos.

qJEi‘| data_select M= ES

Data Directory

I\\FEJ G_TECH_MT1Dartdata

-[En] 1
--[E0] 101
L] 122EB

— Time Range Selection

Begin Date Selection

=

Sun Mon Tue Wed Thu

End Date Selection

May 1996
Sun Mon Tue Wed Thu

Sat

28 29 30 1 2
g 1
15 16
22 23

--[E0] 1998

L] 27485AMP

B-{E2] 299

--[E0] 30 sensor oven test
~[En] 31 TEST

-[e0] 31 TEST1

(0] 31 TEST2

=-[L] 411051

1213 14

5

Beqin Time: I 2:32:24 PM ﬂ

E

29 30 e 1
7

28 29 330 1 2
8 8
14 15 16 18
2122 23 28
28 29 30 &k 1
4 5 & T B

2.=5f3.D1F'M;I

4
1
12 13

25

g

End Time:

{1 STORAGE
#-[E2) 5852

=L B157

‘ a 12

B157 oven test

(e8] 7154-806F A1
(e8] 9211 Test

[=-{E8] 9211-600 Test 1192001
-[e2] ABS

- (£ Acra

-- beert

-- Big Demo

Scan Metwork for eDARTS I

=-(E8] Bob
™

O 4

cycle graph summany graph data export

=
2
Statistics Part
Measurements

2. Seleccione una carpeta
En el Directorio de datos, haga clic en la carpeta
con el nombre de los datos del molde que desea ver.
Si desea elegir un conjunto especifico de datos de la
carpeta, haga clic en el “+” a la izquierda de la
carpeta. Esto expandira el directorio y brindara
opciones mas especificas.

NOTA

Si la carpeta tiene la etiqueta "L",
contiene local datos (datos de el
directorio que eligio arriba). Si la carpeta
tiene la etiqueta "ED", eso los datos
provienen de un eDART en la red.

Seleccionar Fecha de Inicio y Finalizacion

Los dos calendarios en el lado derecho de la pantalla le permiten elegir una fecha de inicio y

una fecha de finalizacion para los datos que ha elegido
datos disponibles para mostrar. Si es blanco, hay datos

ver. Si el color de fondo es gris, no hay
disponibles. Las fechas marcadas con

texto en negrita indican fechas en las que existen datos. Usando el calendario de la izquierda,
seleccione la fecha de inicio de los datos que desea que vea. Usando el calendario de la
derecha, seleccione la fecha de finalizacién. También puede seleccionar las horas de inicio y

finalizacion de los datos debajo de los calendarios.
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(Ver el Proceso Actual continuacion)

4. Seleccione una Aplicacién
Desde la barra de herramientas en la parte inferior de la pantalla, elija la aplicaciéon que le gustaria
usar con su rango de datos seleccionado.

o B o4 )

cvole greph summnary graph data espart Statistics Part
Measurements

Grafico de Resumen

El grafico de resumen proporciona una visualizacion grafica de valores resumidos que le permite
ver tendencias. Aqui se pueden mostrar varias tendencias de valores resumidos a la vez. Un valor
resumido es un unico numero (punto de datos) para cada ciclo; es decir, integral de ciclo maximo,

tiempo de ciclo, etc.

g | 2 Z268% 00 -06-39 - Summany Graph Display

Fis GiaphConiok  Help

THTAT Jan D6

— ii*fW"rir%“ﬁ“‘d‘f“wMW”MWWWWWMW M

|_||'-‘I||I|1 \'. |JJL|II|||I ]II |||I|I] ||| || \|||| ||I||||I[,|I[ hl"'llr I-[._fl | I I]II.I'III W III--Ullill,- I,I'ql'-l,ll"-lh-ll'lll'-:'ll'l 'Illl II|1L|l

Thilh P51

4TS PSI

Cyrcle Time |
16:4.40 3econds

072789 180540 [Unzoom | Eqort | Get Cyclel [o17z 083 031721

Barras de Titulo

Estas barras , que se muestran en el lado izquierdo de la pantalla, indican qué mediciones
resumidas se muestran en el grafico. Para agregar una medida al grafico de resumen, elija "Agregar
curva" en el menu Controles de grafico o haga clic en la barra de titulo y presione el botén Agregar
curva.

Cursor

El cursor es la linea vertical en el grafico. Se puede mover en el grafico haciendo clic izquierdo en
el punto al que desea que se mueva el cursor o haciendo clic izquierdo y arrastrando el cursor. Los
valores numéricos para cada punto de datos se muestran debajo de las barras de titulo.

Obtener Ciclo
El botén Obtener ciclo en la parte inferior de la pantalla mostrara el grafico del ciclo para los datos
seleccionados por el cursor.
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(Ver el Proceso Actual continuacion)

Exportar

Presione este botdn para exportar los datos del grafico de resumen a una hoja de calculo de Excel.
Para seleccionar solo un area determinada del grafico de resumen para exportar, amplie esa area
(haga clic derecho y arrastre) y luego presione el botén Exportar.

Nota

Para agregar una nota, coloque el cursor en el punto de datos deseado y elija Agregar nota en

el menu Controles de graficos. La nota aparecera como un pequeino icono en la parte inferior del
grafico. Para ver la nota, simplemente haga clic en su icono. Para cambiar la nota, elija Editar nota
en el menu Controles de graficos.

Acercar/Alejar

Para acercar un area particular de una curva, elija Zoom en el menu Controles de grafico o haga clic
derecho y arrastre en el area deseada del grafico.

Grafico de Ciclo

Big Demn - Cycha Braph
Fie GaphConhiok:  Halp

W.152

End of Cavity EOC

Volume, Injection VOLT] |
G169 psi
EG76 pal _—]
~
o |
D.6971 cu. in. o~ S WS L__
172.8 psi e
fooo s oan [mle] 4] ——] [ g i

El grafico de ciclo muestra los datos del ciclo guardados, un disparo a la vez.

Revestimientos

Puede ver varias tomas a la vez activando la funciéon Superposiciones (presione el botén OV en la
parte inferior de la pantalla).

Zoom
Para acercar un area particular de una curva, elija Zoom en el menu Controles de grafico o haga clic
derecho y arrastre en el area deseada del grafico.

Cursor

El cursor vertical en el grafico muestra los valores numéricos de cada curva. Se puede mover en
el grafico haciendo clic izquierdo en el punto al que desea que se mueva el cursor o haciendo clic
izquierdo y arrastrando el cursor.
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(Grafico de Ciclo continuacién)

Agregar Una Curva
Para agregar una curva que no se muestra, seleccione Agregar curva en el menu desplegable
Controles de gréficos.

Reproduccion de Datos

Puede desplazarse por los datos utilizando las flechas en la parte inferior de la pantalla. La marca de
tiempo de disparo indica la fecha y hora en que se realizé cada disparo especifico. Puede reproducir
los datos presionando el boton verde en la parte inferior de la pantalla. Establezca la velocidad de
reproduccion usando el control deslizante a la izquierda. A medida que se repiten los ciclos, el cursor
se movera en el grafico de resumen (si ambas pantallas son visibles) para que pueda ver qué datos
del ciclo corresponden a los datos de resumen. El botdn rojo detendra la reproduccién.

Guardar Plantilla

Para utilizar los datos del ciclo en el grafico como plantilla para comparar otros ciclos, seleccione
"Guardar como plantilla" en el menu Controles del grafico. Escriba una descripcién de la plantilla
y presione Guardar. La plantilla se puede modificar en la seleccién Controles de plantilla. Estas
plantillas son legibles por eDART.

Pantalla de Estadisticas

£ Big Demo - Statiztic:

Diata Hange:|3hﬂ[5 Eack j I 2 shots back

Stal Mame | “alue Type | Location | “alue | LInits

hla sirmurm Feak End of Cavity F730 psl

hliriir um Feak End of Cavity JEO2 psi

Average Feak End of Cawty Fea0 [

Wlirirr Feak Injection Pressure 10ann s

Wla kirrum Feak Injection Pressure 11300 psi

Avcrage FPaak Injection Pressure 11100 5

baimum Faak Fosi Gale Jeda =]

Arerage Feak Fosi Gale Feaa psi

ity umm Feak Fosi Gate JE41 psi

‘| | *
Add Yalue Remave alue Sdz. MUt plier ) | 30 j‘

La pantalla Estadisticas calculara el promedio, la desviacién estandar, etc. para el rango de datos
que se muestra en la pantalla de resumen.

Agregar/Eliminar Valores

Para agregar valores adicionales, presione Agregar. Elija el calculo (Promedio, Maximo, Minimo,
Desviacion estandar, etc.) que desea aplicar al rango de datos seleccionado y presione OK.
Seleccione una medicion resumida y una ubicacion de la lista que le gustaria ver y presione OK.
Repita para agregar medidas adicionales. Para eliminar una medida que ya se habia agregado,
resaltela y presione Eliminar.
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(Grafico de Ciclo continuacién)

Rango de Datos

Elija una vista (Vista resumida, Vista posterior o Vista completa) en el cuadro combinado Rango de
datos en la parte superior de la pantalla. Si seleccionas Disparos atras, podras indicar el nimero de
disparos.

Medida de la Pieza

La herramienta Mediciones de piezas se utiliza con la herramienta Muestreo de piezas en el software
eDART. Con la herramienta de muestreo de piezas, puede recopilar muestras para su posterior analisis
marcando los puntos de datos de donde las tomé. En la herramienta Medidas de piezas, puede ingresar
medidas de piezas.

—Listol Sarmple Groups
| GroupMame | ShetD/T | Length | Partweicht | Surface Finish |~
- Test] 01/07,/2002 79:28: 45
19:26:45 1.000 1.000 25.00
192516 2000 1.000 2e.00
192545 3.000 1.000 e4.00
19:30:14 2000 1.000 2500
19:30:44 3.000 1.000 2512
+ | Testd 0172002 19:35:29
+ | Testh 01,07,/2002 79:38:00
+ | Testd 012002 194426
+ | Test10 01,07,/2002 19:48: 44 =l
Edit Calurnn[s) | Expand Al | Collap=e All Sawve Columns &s Defadlt |
pe= =] | Sava anc E:;dtl

Exportacion de Datos
La herramienta de exportacion de datos le permite elegir mediciones resumidas y exportarlas a un
archivo csv (legible en Excel) donde se pueden realizar analisis de datos adicionales. También se puede

acceder a esta herramienta desde el grafico resumen.

™ [rata Export = =]

Export Selection

e Column# | Expert Measuremerit |
1

Shit Tirne: Starmp
2 Avarage Yalue, Fill Speed (Fillzp)
Inzert 3 Gate Seal, Post Gate (FSTgsl)

i

Bermove

(1]

e Config

!

Export

Click and drag te change te order of te Rows.

F Include hieasurament Headars

I Cnky export those shots with part measurement entries Close
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(Grafico de Ciclo continuacién)

Agregar/Eliminar Medidas Resumidas
Seleccione una medicion resumida y una ubicacion de la lista que le gustaria ver y presione OK. El
encabezado de medicion aparecera al final de la lista.

Para insertar una medicion en un lugar especifico de la lista, resalte el encabezado de la medicion
directamente debajo de donde desea que aparezca la nueva medicion. Presione Insertar y
seleccione una medicidon resumida y una ubicacion de la lista. Los encabezados de medicién también
se pueden mover haciendo clic y arrastrando.

Para eliminar una medida que ya se habia agregado, resaltela y presione Eliminar.
Guardar Configuracién
Guarda los nombres de medidas especificas. Esto es util si exporta con frecuencia un formato en

particular.

Incluir Encabezados de Medida
Marque esta casilla si desea que los encabezados de medicion se exporten junto con los datos.

Exporte Solo Aquellas Tomas con Entradas de Medidas de Piezas
Marque esta casilla si desea exportar solo los datos de medicién de
piezas.

NOTA

La exportacion de datos
funciona con sdlo datos
resumidos.

Cuando termine, presione Exportar.

RJG, Inc. eDART® software 56



©

RJG

MOLD SMART

Configuracion del Proceso
eDART

Esta seccién describe como configurar un proceso en su
eDART usando un proceso existente o creando uno nuevo.

18/8/2014
Rev E.6.0
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Seleccione el Proceso Existente

Si configurd un proceso a partir de una carrera anterior, simplemente selecciénelo de la lista.
EleDART recordara las configuraciones guardadas de las carreras de tornillo anteriores. No es
necesario introducir un nuevo proceso cuando reinicia un trabajo.

L& =

MENU QOGIN HELP

a

RJG CHAT

o

SETTINGS

Fitter |

| Machine
Engel

| Mold '
6 BUCKLES | 2

| Setup
A)

Boardman Lake

e
Setup
Notes :

A: Haga clic en el boton “Setup” (Configurar).
B: Haga clic en el proceso que desea ejecutar.

C: Haga clic en el botén “Begin” (Iniciar) cuando estén seleccionados Machine (Maquina), Mold
(Molde) y Process (Proceso).
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Crear Nuevo Proceso

Cree solo una nueva configuracién si algo cambié en el proceso y que afecte la configuracion
de alarma o la sincronizacién del dispositivo de segregacion de piezas. Al guardar una nueva

configuracion para el nuevo proceso podra regresar al proceso anterior posteriormente, si es
necesario.

e 2

SETTINGS

Snlet

HELP RJG CHAT

H MENU H‘ LOGIN

[Firer |

Machine
Sumitome 2 | 4

" EE
Mold = L
Sumitome 2 mold | 2 >

A EET: ﬂ
Not Selected

Create New Process | 2 @

Setup
Notes

A: Haga clic en el boton “Setup” (Configurar) desde la pagina de inicio del eDART.

A: Haga clic en el boton “Create New Process” (Crear nuevo proceso).
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Crear Nuevo Proceso, continuacion

Al seleccionar “Create New Process” (Crear nuevo proceso), aparecera la pantalla de
configuracion “Basic Process” (Proceso basico).

A

MENU

fa

RJG CHAT

o

SETTINGS

-

HELP

‘ H LOGIN

Process Setup Step 1of4

“ ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Basic Process Settings

Mame your Process and input notes about Process

Setup Hame:

Standard Cycle Time:

30.00| seconds

Hotes:

@@®
;

s

w EEl

A: Introduzca el nombre del proceso.

B: Introduzca el tiempo de ciclo estandar para este proceso
C: Introduzca las notas sobre el proceso

D: Haga clic en ‘NEXT’ (Siguiente) para avanzar a la siguiente pagina
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Limites de alarma

Cuando se seleccione el boton “Next” (Siguiente), se abrira la pestafia “Alarm Limits” (Limites de
alarmas) para permitir la configuracion del proceso.

Esta configuracion incluira la adicion de Alarmas/Advertencias del proceso y controles de sefal del
desviador de piezas/robot.

Al agregar una alarma o advertencia de proceso, el eDART mostrara una alarma tanto baja como
alta. Estos niveles de alarmas pueden establecerse ya sea en forma automatica o manual, segun las
caracteristicas actuales de la pieza.

Process Setup Step 2 of 4

BASIC SORTIMNG ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
:J Fill Speed Alarm 26,00 2950 infsec. i
J Fill Speed Wyarning Invalid z7.00 z9.00 infsec. i
L] Cycle Time Alarm 18.00 23,50 sec. b
L] Fill Time Alarm 0.2758 0.2387 sec. i
:J Fill Time Warning Invalid 0.2783 0.2862 sec. ki

ADD REMOVE
AUTO-SET @ ‘[ ALARM H{ ALARM ”
‘ <HACK ” S ”

A: Haga clic en el boton “Add Alarm” (Agregar alarma), Al seleccionar el botén “Add Alarm”
(Agregar alarma), el eDART™ mostrara la lista de alarmas disponibles. Todos los valores mostraran
“Invalid” (No valido) hasta que el proceso esté realmente en ejecucion.

Process Setup Step 2 of 4

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name ‘ Type ‘ Value Low High Units

J Fill Speed Warning Z28.10 27.00 28.00 infsec. ]

] Cycle Integral:Injection Pressure Alarm 3201 3199 3205 psi-s

J Cycle Integral:Injection Pressure Warning 3201 3200 3z0% psi-s N
J Cycle Time Alarm 18.00 23.50 sec. N

.J Fill Time Alarm 0.2840 0.2758 0.2887 sec, ]

J Fill Time Warning 0.2940 0.2783 0.296Z sel n

c. 1
ADD REMOVE
ALARM ALARM
‘ CANCEL SAVE’

Es posible acceder a la misma pantalla desde un proceso en ejecucion, usando el menu “Options”
(Opciones).

AUTO- SET

EEs
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Limites de Alarmas, continuacion

Add Alarms
Add Alarms <;:Q> Mgy Machine| Wl wold Material
Fill Speed A A
ﬁ Machine Ill Mold Material — -
Hold Time Q
Fill & Pack Integral Peak . Hydrauic injection &
Process Time Shot Stroke @
Fill & Pack Time
Shot Stroke Minimum
|I'I]E[:til]l'l Integral Static Pressure Loss
Val t V1 - V2 Xfer.
Peak . End of Cavity #1 A e o b/
L
s it - @
Recovery Integral End of Cavity #5 C
Static Pressure Loss @ End of Cavity #6 & Seelilarn

Value at V1 ->V2 Xfer. End of Cavity #Avg ° Ietaly vacrine [WN o

CANCEL ‘ APPLY ]H DONE @

Haga clic en el boton que representa el tipo de alarma que desea agregar.

Machine estas alarmas incluyen cualquier variable basada en maquina que el eDART™ pueda
calcular. Tiempo de Llenado, Tiempo de Ciclo, etc.

Mold estas alarmas incluyen cualquier variable basada en el molde, “Peak End of Cavity” (Final
de la cavidad pico), “Pack Rate” (Velocidad de empaque), etc...

Material estas alarmas incluyen cambios en el material, “Effective Viscosity” (Viscosidad
efectiva), “Screw Recovery” (Recuperacion de tornillo), etc...

Haga clic en el tipo de alarma de la lista. Si hay mas de una variable de ese tipo, el
eDART mostrara las opciones de ubicacion a la derecha del tipo.

Seleccione la ubicacidon deseada de esta area.

Haga clic en este icono para alternar entre los tipos de alarmas: “Alarm” (Alarma), “Warning”
(Advertencia), “Alarm and Warning” (Alarma y advertencia).

“‘No Alarm” (Sin alarma)

RO TN “Warning Alarm” (Alarma de advertencia)

S - “Reject Alarm” (Alarma de pieza rechazada)

Cycle Time “Reject and Warning Alarm” (Alarma de pieza rechazada y advertencia)
Fill Speed o
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Eliminar Alarma

Todas las alarmas que se agreguen al proceso se mostraran en la pestafa “Alarm Limits” (Limites
de alarma). De esta pestana puede editar los niveles para sus alarmas, tanto en forma manual como
automatica, y eliminar las alarmas

Process Setup Step 2 of4
BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm wariables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
@ ﬁ Average Value:End of Cavity Cycle Integral Alarm 23271 z34a7 % nl

J Average Value:End of Cavity Cycle Integral Warning Invalid 23295 23463 %

ﬁ Fill Speed Alarm 26.00 29.50 insec. 7|

:J Fill Speed Yarning Invalid 27.00 29.00 infsec. |

ﬁ Cycle Integral:Injection Pressure Alarm 3199 3205 psi-s

J Cycle Integral:Injection Pressure Wiarning Inwalid 3200 3z05 psi-s

(it |zt e

‘ CANCEL r-lEXT>

H ‘BACK ‘ H )unno

A: Haga clic en la casilla de verificacion junto a la alarma que desea eliminar.

B: Haga clic en el botéon “Remove Alarm” (Eliminar alarma).
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Ajustar Niveles de Alarmas Automaticamente

Una vez que se agreguen las alarmas del proceso, use la pagina “Alarm Limits” para ajustar los
niveles de limite. Esto puede hacerse en forma automatica o manual, segun las caracteristicas de la
pieza.

Process Setup Step 2 of 4

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Cycle Name Type Value Low High Units
ﬁ ge ValueEnd of Cavity Cycle Integral Alarm 23271 23487 % ﬂl
J Awverage ValueEnd of Cavity Cycle Integral “Warning Inwalid 23295 23463 %
g Fill Speed Alarm ZB6.00 Z9.50 infsec. K
J Fill Speed ‘“Warning Inwalid 27.00 29.00 infsec. K
ﬁ Cycle Integral:Injection Pressure Alarm 3199 3205 psi-s
L

Cycle Integral:Injection Pressure ‘Warning Invalid 3z00 3205 psi-s
.e ADD REMOVE
AUTO-SET ALARM ] H ALARM J
H <BACK }‘ H e ” F,F>

Suggested Alarm Levels

450 above or below average
' for reject alarms
v
A
above or below average
3.50 A
forwarning alarms
v
s
20.00 Shot “ | back for sigma
i Hour
tin

A: Haga clic en la casilla de verificacion para cada alarma de variable que desee ajustar
automaticamente.

B: Haga clic en el boton “Auto-Set” (Ajuste automatico).

C: Introduzca el nivel estadistico que desea usar para ajustar las alarmas seleccionadas.

D: Introduzca el numero de dosis que se va a usar para el ajuste de nivel.

E: Haga clic en el boton “Set” (Configurar).

F: Haga clic en el boton “Next” (Siguiente) en la pagina principal “Alarm Limit” (Limite de alarma).
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Ajustar Niveles de Alarmas Manualmente

La mayoria de las piezas de plastico tienen que cumplir con un conjunto muy especifico de criterios para
ser consideradas una pieza buena. La forma mas precisa de configurar las alarmas en eleDART se basa en
las variables de la cavidad y en las dimensiones reales de la pieza. El eDART tiene muchas herramientas
para ayudar en la seleccion de esas variables de alarma. Una vez que se identifican las variables de alarma,
es posible ejecutar un estudio simple de nivel alto-bajo para determinar el nivel de alarma correcto en las
mediciones de las piezas. Amplie siempre los niveles en algunas para asegurar que las alarmas sean con-

servadoras.

Process Setup Step 2 of4

BASIC SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Alarm Limit Settings
Choose Alarm variables and set upper and lower Ii@ @

Cycle Name Type Value Low High Units

Fill Speed Warning Invalid 27.00 29.00 infsec.

Cycle Integral:Injection Pressure Alarm 3183 3205 psi-5

Cycle Integral:injection Pressure Warning Inwalid 3200 3205 b C
ar-s

12,00 T
: 7 MPa-s

Cycle Time Alarm

Fill Time Alarm 0.2758 0.2987 SEC. vE

REIGEIEEE

Fill Time “Warning Inwalid 0.2783 0.2962 3EC. I

KN ES o

A: Introduzca el valor para la alarma de nivel bajo en esta casilla. Las piezas con un valor menor a
este nivel deben ser demasiado pequenras o cortas.

B: Introduzca el valor para la alarma de nivel alto en esta casilla. Las piezas con un valor sobre
este nivel deben ser de medidas demasiado grandes.

C: Use el menu desplegable para seleccionar las unidades en las que se van a mostrar los valores.

D: Cuando se hayan agregado todas las alarmas y configurado todos los niveles, haga clic en el
botdn “Next” (Siguiente) para continuar con la siguiente parte de la configuracion.
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Acciones de Clasificacion

Cuando se seleccione el boton “Next” (Siguiente), el eDART mostrara la ventana “Sorting Actions”
(Acciones de clasificacion). Esta ventana permitira entradas sobre como tratar la senal de salida de
clasificacion para asegurar que las piezas lleguen a su destino apropiado.

Process Setup Step 3 of4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS

Sort Settings

Set timing and options for part segregation

Diverter Timing Controls

U

g Hold diverter position seconds after end of mold clamped

@ Hold diverter position until alarm changes
J Delay diverter outputs for cycle(s)

’ CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

o

CONTROL SETTINGS

shot(s) after machine has heen down

SAVE}

®

Seleccione esta casilla para mantener el desviador de piezas en una posicidon hasta que haya un

Marque esta casilla e introduzca la cantidad de tiempo que debe mantenerse cerrado el contacto

Para usar la funcion “Reject After Down” (Rechazar después de inactividad), marque esta casilla

e introduzca el numero de piezas a rechazar después de que la maquina haya estado inactiva.

A:
cambio en el estado de la alarma.
B:
cuando se genere una sefal de pieza buena.
C:
D:

Para usar la funcién “Diverter Delay” (Retraso del desviador), marque esta casilla e introduzca

el numero de ciclos que desea retrasar la salida. Use esta caracteristica para transportadores
que contengan muchas piezas antes de que se activen las alarmas del dispositivo desviador o

de los procesos sobre el molde en la primera inyeccion.
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Configuraciones de Control

Esta pagina permite al usuario configurar la forma en que se calculan las alarmas. También contiene
los ajustes para las configuraciones de salida de control adicionales. Esta pagina permite modificar
los limites de integracion y configurarlos de modo que pueda ver una caida de temperatura en vez de
un aumento de la misma en LSR o en otros materiales termo conformados.

Pestaina de Calculos

Process Setup Step 4 of 4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Sef integrafion limits and additional sorting toals

Computations Consider cavity full when : | - |
@ - plastic pressure reaches 1000| |psi #t |End of Cawty

Excessive Rejects End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘SCI’EW Run End Izl @

e @

B: El valor que introduzca aqui configurara la presién a la que el eDART dejara de calcular el
tiempo de llenado de la cavidad.

i

Haga clic en la pestana “Computations” (Calculos).

C: Haga clic en el menu desplegable para seleccionar el sensor a usar para los calculos del tiempo
de llenado de la cavidad. El eDART El valor predeterminado del eDART™ se configura en 1000
PSI en “End of Cavity” (Final de la cavidad). Este valor es valido para la mayoria de los
termoplasticos.

D: Haga clic en el menu desplegable para seleccionar el limite de integracion. Este es el lugar en
donde termina el calculo “Cycle Integrals” (Integrales del ciclo). Aqui es donde el eDART
calcula el valor y envia la sefal “Good Part/ Bad Part” (Pieza buena/pieza mala) al dispositivo de
segregacion de piezas.

E: Para una lista completa de opciones, haga clic en “More” (Mas).

"Screw Run End" (Fin de carrera de tornillo): La mayoria de los robots buscan una sefia de pieza buena
o0 mala en este punto.

Injection Start" (Inicio de inyeccion): Si el robot o dispositivo de segregacion de piezas debe ver una sefial
en otro momento use "Injection Start" (Inicio de inyeccion) y ajuste la hora de finalizacién para el tiempo
de compensacion de limite de integracion.

"Mold Clamped End" (Fin de sujecion de molde): Este ajuste capturara la integral de todo el ciclo, pero la
salida de senal de pieza buena o mala llegara tarde para la mayoria de los robots.
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Ajustes del Control, continuacién

Ajustes de Integracién

Computations Consider cavity full when .
- plastic pressure reaches 1000 st |End of Caww

IEEREEE (MRS End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End

Peak Computation Option: ‘Integration Limit El @
Start of Injection + X seconds 10.00 I

Injection Forward delay after M

Falling Temperation Detection J
Less

A: Haga clic en el menu desplegable para seleccionar el tiempo que el eDART busca picos dentro
del ciclo.

Integration Limit — el eDART buscara presiones pico en el limite de integracion configurado en el
paso 3.

End of Injection — el eDART calculara las presiones pico al final de la sujecion.

B: Siva a usar la opcién “Injection Start” (Inicio de inyeccién) para el limite de integracion,
introduzca el tiempo de limite de integracion aqui.

C: Haga clic en esta casilla de verificacidon si va a monitorear materiales termoconformados como
LSR.
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Pestana de Exceso de Piezas Rechazadas

La herramienta Excessive Reject (Exceso de piezas rechazadas) le permite detener la maquina si
realiza mas de un numero fijo de rechazos en un numero fijo de ciclos.

La herramienta Excessive Rejects (Exceso de piezas rechazadas) requiere el uso de 1 lado de un
modulo OR2-D conectado al circuito de inyeccidén de la maquina.

Process Setup Step 4 of 4

BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Control Settings

Set integration limits and additional sorting tools

Computations
) ) Active output after rejects within consecutive cycles
Excessive Rejects

Outputis: O of

Clear Output @

Triggeringis: @ O
Disable riggering 1s - n

|

A: Haga clic en la pestafna “Excessive Rejects” (Exceso de piezas rechazadas).

B: Introduzca los criterios para detener la maquina.

C: Estaluz se encendera de color verde cuando se accione la salida.

D: Cuando se dispara la “Excessive Reject Output” (Salida de exceso de piezas rechazadas) para
evitar que la maquina inyecte, es necesario hacer clic en “Clear Output” (Borrar salida) antes de

qgue la maquina pueda volver a inyectar.

E: Hagaclic en el botén "Finalizar" cuando se hayan completado todas las pestafias.
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Pantalla de Informacion
General del eDART

Esta seccidn describe las funciones que se encuentran en
la pantalla de descripcion general de eDART.

7/15/2016
Rev E.5.6
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Descripcidon General

Después de seleccionar el molde, la maquina y el proceso en la pantalla de configuracién del trabajo
y de iniciar el trabajo, aparecera esta pantalla. Desde esta pantalla puede navegar a cualquier parte
del eDART, incluidas las pantallas de configuracion, si el trabajo se detiene.

A

QW

o

V@ A Sensor 0422400796:1 is out of calibration Dismiss 13 More n

Machine Cycle

\ ('E’) Stability f

Q] -

(- 10 Em

EREIONAMDOqANNINNe
|

Esta barra de informacidén mostrara cualquier error que el eDART pueda identificar. Haga clic en
"Descartar" para eliminar la advertencia.

Haga clic en esta flecha para mostrar todos los mensajes de error.

La pestafia Opciones permitira el acceso a herramientas como la herramienta Muestreo de piezas
y la herramienta Velocidad a presion Transferencia junto con opciones de configuracién, pantalla
de entrada de notas resumidas y pantalla para guardar nueva configuracion.

Detenga el trabajo usando este boton.

Esta pestafia muestra el estado de la coincidencia del proceso. Se encuentran disponibles
detalles sobre las coincidencias de molde, maquina y material .

Animacion de funciones de prensa. La animacion se movera con la maquina y el proceso.

Los cuadros verde y rojo en la parte inferior de la pantalla indicaran el recuento de piezas.

El numero depiezas buenas se mostrara en el area verde y el numero de piezas rechazadas se
mostrara en el area roja.

: Nota de alarma de ciclo. Para cada ciclo de rechazo se mostrara una nota que muestra qué limite

variable fue excedido.
Historial del Ciclo Esto mostrara el estado de alarma para cada uno de los ultimos 100 disparos.
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Visualizacion de Errores

El eDART mostrara mensajes de error en la parte superior de la pantalla.

@ A Sensor 04224007961 is out of calibration Dismiss 13 More n B

Machine Cycle

—

“ Sta_t{l.llty ﬁ
Options
) STOB JOB {
== g
R AR AR AR
A Sensor 0004000087 :1 is out of calibration Dismiss A
A Sensor0107500212:2 is Invalid  Dismiss

A Sensor 01075002122 is out of calibration Dismiss
A Sensor 0107500212:1 is out of calibration Dismiss
A Sensor 0107500200:1 is out of calibration Dismiss

A -

A: Marque esta barra para ver mensajes de error.

B: Haga clic en esta flecha para mostrar todos los mensajes de error. Cuando se selecciona la
flecha, la ventana del mensaje de error se expandira para mostrar mas mensajes.

C: Hagaclic en "Descartar" para eliminar la advertencia.
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Variable de Coincidencia de Proceso

La coincidencia de procesos esta determinada por los limites de alarma y advertencia que se han
establecido en variables clave.

Machine: testitestitest Mold: Merry Christmas 2 Setup: Merry Christmas 3

Machine Cycle

| TR AR S :

° Stability ,:"

) STOB JOB {

Options

= I —_—
Machine Material
iatch Match
\ - f

)

Cycle Value Tem\.;:zl.?l:,:
Sequence Time:ScrewR 36770 sec.| 3.7990 sec.
Seguence Time:MIdC 5.8490 sec.| 5.8480 sec.

Sequence Time:Cycle Time | 18.0560 sec. 17.5500 sec.
Seqguence Time:Fill Time 01510 sec.| 0.2750 sec.
Average Value:Stable Hold 3362. 7275 psi 104.8083 psi
Average Value:Fill Speed 34315 infsec. 25108 infsec.
Average Value:Back Press) B08.7394 psii 4.7147 psi
Peak:shot Stroke 0.6766 in 0.6741 in
Seguence Time:Hold Time 0.0050 sec.| 0.0030 sec.

A: Muestra verde, rojo o amarillo segun la coincidencia del proceso. Haga clic en la pestaifa
"Estabilidad" para acceder a los valores de coincidencia de la plantilla.

B: Haga clic en el botdn de la informacion de Procesar Coincidencia a la que desea acceder.

C: Puede consultar los numeros de coincidencia de la plantilla para los valores de molde,
maquina o material que han excedido la alarma se resaltara en rojo o amarillo. La coincidencia
de molde abrira las pantallas graficas

RJG, Inc. eDART® software 73



Historial del Ciclo

El historial del ciclo de los ultimos 100 disparos se mostrara en la parte inferior de la pantalla principal
de eDART. Los buenos disparos se mostraran en verde y los rechazados se mostraran en rojo. Los
recuentos de piezas tanto para los disparos buenos como para los rechazados también se mostraran
durante toda la ejecucion.

Machine: testftestitest Mold: Merry Christmas 2 Setup: Merry Christmas 3

Machine Cycle

S LTI T T R R -_

Stability

Options

) STOB JOB 1

@ (o220 | [0 |

0
nmmm nmm

11111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111 -

Cycle Integral:End of Cavity #1;f
Alartn 10832.67 Above 2.00
L r

A

A: Recuento de piezas rechazadas
B: Recuento de piezas buenas
C:  \Visualizacion visual del estado de alarma de los ultimos 100 disparos

D: Haga clic en la nota para mostrar los detalles del ciclo de rechazo.
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Pestaina de Opciones

La pestafa "Opciones" en la pantalla Descripcion general de eDART permitira el acceso a la
configuracion del trabajo, asi como a las herramientas utilizadas durante el procesamiento.

Machine: testitestitest

Mold: Merry Christmas 2 Setup: Merry Christmas 3

Machine Cycle

i | LT T AR R R R |

Stability g.-"

RJG, Inc. eDART® software

@ Options

) STOR JOB {

Quality Sampling

Process Settings
WV to P Control
Save Master Setup

Add Note

il
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Herramienta de Muestreo de Calidad

La herramienta "Muestreo de calidad" le permitira tomar piezas de muestra y luego correlacionar la
pieza con los datos de esa pieza. Esta herramienta marca las tomas como muestras y crea un nuevo

conjunto de datos.

®)

Quality Sampling

Process Settings |

Mark next

9 Sample Name:

Notes:

Y to P Control

Save Master Setup

Quality Sampling Tool

[1o

~

W

shots as a sample

Add Mote |

il

®

(E ﬁDivert these samples || Reject samples @

o

Sample Complete

) DONE ‘
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Configuraciones del Proceso

Al hacer clic en el botén "Configuracién del proceso" se abriran las paginas de control de Limites de
alarma y Clasificacion de piezas.

Quality Sampling

e Process Settings |

Y to P Control

Save Master Setup

BASIC

Add Note |

Cycle Mame
Fill Speed
End of Cavity #2;A
End of Cavity #4,A
Post Gate #1; 4

Post Gate #2, A

i

Post Gate #2, 4

| AUTO-SET 1

|‘ BACK yunpo

SORTING ACTIONS

Alarm Limit Settings

Choose Alarm variables and set upper and lower limits

Type

Alarm

Alarm

Alarm

Warning

Alarm

Warning

Value

0
[

[}
i}
o

Low

287

2501

2566

3320

3650

3488

CONTROL SETTINGS
High Units
\‘
352 infsec. N
9485 psi
3501 psi
10200 psi E
10560 psi
9987 si w
i _ A
ADD | REMOVE
ALARM | | ALARM
=3 ED
| 1

A: Puede agregar alarmas, cambiar niveles de alarma y ajustar los controles de clasificacion de

piezas desde esta ventana.
B: Haga clic en la pestafia que desea editar.

C: Introduzca cambios en los limites.

D: Cualquier cambio realizado aqui se conservara hasta que se detenga el trabajo. Una vez que
se detiene el trabajo, los cambios se perderan a menos que los guarde como una nueva

Configuracion maestra.

*See Seccién "Guardar Como Configuracion Maestra".
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Herramienta de Transferencia de Velocidad a Presion

La herramienta de control de transferencia de velocidad a presién permite ingresar puntos de
ajuste de presion de la cavidadpara la transferencia externa de velocidad a presion. Sera necesario
cablear un lado de un moédulo OR2-D a la entrada de transferencia externa de la maquina.

Haga clic en Control V a P para ver dénde se seleccionan y configuran el sensor In-Mold y los puntos
de ajuste. Estos controles incluyen sensores de presion y temperatura de la cavidad.

Guality Sampling

Velocity to Pressure Controls [
Process SEttinQS MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS
Graph Controls Template Controls 7 Overlays @ Zoom @ |

= R 0-30'368 (1-0.375)
o 367 (T-0.335)
=5175;

G ¥V to P Control
| Save Master Setup
Add Note

o970 (T=3210) . ....
360 (T-3100
3100

@
=
H
2
s
g
@
£
<
A
T

End of Cavity #4vg Inactive 3000 psi

First stage time exceeds Inactive 050

Injection Pressure exceeds Inactive 10000.00 psi

SIS

EH BN K K

Injection Wolume exceeds

010

v-sp Xier Test| V->P Xfer Control Outputis O CANCEL APPLY

Remove

Adda G Control
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Herramienta de Transferencia de Velocidad a Presion continuacion

Cuando se hace clic en "Agregar control", aparecera una ventana que contiene todo lo disponible en
el sensor de control de cavidad.

Add Velocity To Pressure Controls

@ Bl o
Plastic Pressure S End of Cavity #4:A
|

Ejector Pin Force Post Gate #2;A
More End of Cavity #2;A
Post Gate #1;A o

End of Cavity #High
End of Cavity #Low
End of Cavity #Avg

End of Cavity #Rng |«

)

) CANCEL ‘ @) DOME
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fa

RJG CHAT

o

SETTINGS

Velocity to Pressure Controls H e ]

HELP

Graph Controls Template Controls

Herramienta de Transferencia de Velocidad a Presidon continuacion

0.367 (T=0.385)
5030 (T=5175),

o “B310 (T=3540
PP, End of Cavity #2 | B1z0 {T 331u;

PP, Injection

PP, End of Cavity 960 (T=3100)
i 870 (T=3100)

600 (T=3030 Jap=—r
PP, End of Cavity 760 (T-3020)"2—

PP, End of Cavity

Jul 14,12 : 21 : 45

Sensor Hame Status Setpoint Units Enable
- P
E \ End of Cavity #avy ( F \ Inactive H \ 3000 psi - ( ) M
First stage time exceeds \-/ Inactive \/ 050 sec - \/ M
Injection Pressure exceeds Inactive 1000000 psi A U
Injection Yolume exceeds Inactive 01n cu.in = U

I
Add a Conirol ‘ Fc‘iﬂé’r‘é? VP Xer Test| ¥—>P Xfer Control Outputis O CANCEL

E: El sensor de control seleccionado se mostrara en este cuadro.

F: El estado del control se mostrara en este cuadro. Esto pasara a “Activo” si es el primer punto
de ajuste alcanzado.

G: Marque esta casilla para habilitar el control del punto de ajuste para ese sensor.
H: Introduzca el punto de ajuste para el control.

I:  Para eliminar un control, resalte la fila de ese control y haga clic en el boton "Eliminar control".
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Herramienta de Transferencia de Velocidad a Presidon continuacion

Controles Secundarios

fa

RJG CHAT

o d

SETTINGS

Velocity to Pressure Controls ‘ e ]
MENU

HELP

‘ H LOGIN

Graph Controls Template Controls

PP, Injection

P, End of Cavity #2 |

) T T e s RPOF0 (T=3210).. .
PP, End of Cavity #3 . o 2960 {T=3100) ]
870 (T=3100)

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #1

Jul 14,12 : 21 : 45

Sensor Hame Status Setpoint Units
End of Cavity #4vyg Inactive 3000 psi
First stage time exceeds Inactive ( \ 0.50 sec
Injection Pressure exceeds Inactive \/ 10000.00 psi

Injection Wolume exceeds Inactive oo cu. in

V—=P Xfer Test@fﬂr Control Qutput is (@]

K: Marque la casilla para habilitar el punto de ajuste. Se puede seleccionar mas de 1 para realizar
copias de seguridad adicionales.

Add a Control Control

‘ Remove

L: Ingrese los valores de punto de ajuste para cada respaldo de control seleccionado.

M: Ultilice este botdn para probar la salida de control. Haga clic en el boton "Probar controles", la
luz deberia volverse verde y el LED del médulo OR2-D también deberia encenderse.

La herramienta Control de transferencia de velocidad a presién transferira la maquina al control de
presion segun el punto de ajuste que vea primero. Por lo tanto, cualquier punto de ajuste que esté
habilitado se convertira en un respaldo en caso de que falle la presion de la cavidad.

SIEMPRE ESTABLEZCA LOS PUNTOS
DE CONFIGURACION DE RESPALDO
EN EL MACHINE!!
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Guardar Configuracion Maestra

Si se necesitan nuevas plantillas, alarmas o puntos de ajuste de control para un nuevo material, color
o cavitacion, puede guardar la configuracion como una nueva configuracion maestra. Silos cambios
son temporales para esta ejecucion, no guarde una nueva configuracion maestra y la configuracion
volvera a la configuracion maestra original cuando se detenga el trabajo.

Guality Sampling

Process Settings

W to P Control |

Save Master Setup

Add Mote |

il

You've changed the current setup. Would you
like to save this as a new setup?

=3 - _JO

A: Haga clic en el botdn "Guardar como nueva configuracion" de la pestafia de opciones en la
pantalla de descripcion general de eDART del eDART.

B: Marque esta casilla si desea sobrescribir la configuracién anterior con los nuevos cambios.

C: Marque esta casilla si desea guardar los cambios del proceso como una nueva configuraciéon
para el molde.

D: Haga clic en “GUARDAR” para guardar los cambios del proceso. Si hace clic en “CANCELAR”,
no se guardaran cambios.
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Guardar Como Configuracion Maestra (cont.)

Cuando se selecciona la casilla de verificacion "Crear nueva configuracion”, se abrira la ventana para
permitir la entrada del nombre y notas para el nuevo proceso.

You've changed the current setup. Would you
like to save this as a new setup?

|| Modify this setup

@ ﬁCreate new setup
Setup Mame: |test

Motes:
11-10-111

Cc

) CANCEL ‘ ) SAVE ‘@

A: Marque esta casilla para guardar la configuracién como una nueva configuracion.

B: Ingrese el nombre de la nueva configuracion.

C: Ingrese las notas que desee guardar con la configuracion.
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Agregar Herramienta de Nota

Cuando se selecciona el boton “Agregar nota”, el eDART abrira la ventana de entrada de notas. La
nota se guardara en el ultimo ciclo en el grafico de resumen y estara disponible para verla desde alli,
asi como en el analizador durante el analisis de datos.

Quality Sampling

Process Settings |

Y to P Control

Save Master Setup

Add Mote |

i

Add Notes

Motes

'

) CANCEL ‘ ) SAVE ‘@

A: Haga clic en el botdon "Agregar nota" en la pestafia Opciones en la pantalla principal de eDART

B: Introduzca el contenido de la nota en este cuadro.
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RJG

MOLD SMART

Grafico de Ciclo

Esta seccion describe las caracteristicas que se

encuentran en la parte de graficos de ciclo del eDART en

el software.

9/1/2015
Rev E.7.0
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88

89
93
94

Grafico de Ciclo

Curvas de Autoescalado
del Menu de Controles del
Grafico

Definir Volumen de Llenado
en el Cursor

Definir Cero de Volumen en
el Cursor

Agregar Curvas
Controles de Plantilla

Menu Curva Individual




Grafico de Ciclo

El grafico de ciclo es donde los datos se muestran en tiempo real. Todos los sensores activos estaran
disponibles para verlos en forma grafica en tiempo real.

7T Qverlays @ Zoom @ [iED

Graph Controls Template Controls

PP, Injection

PP, End of Cavity #1 @

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavity #Rng s
=7 Machine IfO
Options

3MI, Injection Forward .
Sk, Screw Run
6.29

SHMI, Mold Clamped
B -2

m s Sep 02,07 :14:33

A: Area principal del gréafico. Todas las curvas en tiempo real se mostraran en esta area.

B: Pantalla de ayuda sobre las curvas. Esta pantalla muestra ejemplos de curvas y contiene

descripciones de las r— T
caracteristicas mas importantes | e | woms | 7\ J
de cada una de ellas. | \B/
C: Perlodo de tlempo V|S|b|e en el HYDHAUL\Z:JSL POST GATE Cav P51 EMD OF FILL Cév P51
grafico. Estos valores pueden : o/ laas e
cambiar para mostrar cualquier || | |
parte del grafico en forma .
detallada. T /
1 \:’alve — Hold %
D: Las sefales activadas/ e £ Prsat

. . . Im (Melting £l ‘ o n
desactivadas, incluyendo : %L o g ™ ek g

S
7
£

disparadores, salidas C g R
de control y salidas de i% : —r—" P ﬁw_\
clasificacion, pueden \ Mold Oefecion ot Degompress
mostrarse en esta parte del 3 st Decarpess om0 ko
grafico. Al / N
et Pack Hold | |—Screw Run - Plastication - Recovery —  11me —
E: Haga clic en este boton para 1 Coaling | e
maximizar o minimizar el wl

grafico de ciclo.
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Grafico de Ciclo, continuacion

\ "/
Graph Controls Iempla'ﬁgontrols 7T Overlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #4

PF, End of Cavity #Rng

PP, End of Cavity #Low

Mone

/2

7  Summary Bar Chart

kMachine 1fO
Summary Data Table

Summary Bar Chart

Hone

Graph Controls Template Centrols

(el 1.256
PP, Injection ’ M
— Machine /O Selector
PP, End of Cavity #1 498

PP, End of Cavity

J Machine Sequence
PP, End of Cavily #Rng f .
<7 Machine I/0 ﬁ Sequence Input

SMI, Injection Forward
SMI, Screw RBun _ J Sorting Output.
SMI, Mold Clamped

28 [ | control output
Graph Controls Add Note

Tue Sep 1 12:00:01

Injection Integral
Injection Pressure

[T

F: Use los signos mas y menos para acercar y alejar el grafico. El grafico siempre comenzara desde
0 segundos cuando haga acercamientos o alejamientos.

G: Haga clic en este boton para superponer todos los ciclos futuros en la pantalla.

H: Cada curva que se muestre en el grafico de ciclo tendra un botén de identificacidon de curva. El
nombre de la curva aparecera en el botén y sera del mismo color.

I: Cursor. El cursor se puede colocar sobre el grafico para ver los valores de las curvas
correspondientes a tiempos especificos.

J: El tiempo del ciclo que ha transcurrido se muestra arriba del cursor.

K: Aqui se muestra la etiqueta de hora y fecha para el disparo actual. Todas las inyecciones de
material se diferencian con un registro de fecha y hora.

L: Se puede acceder a la E/S de maquina, la tabla de datos de resumen y el grafico de barras de
resumen haciendo clic en la flecha de esta barra.

M: Haga clic en este engranaje después de seleccionar su tipo de datos. A continuacion aparecera
la lista de seleccion para ese conjunto de datos.
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Curvas de Autoescalado del Menu de Controles del Grafico

@ Graph Contrels Template Controls [T Ovetrlays @ Zoom @

Graph Controls 1.478
Auto Scale A

Set Fill Volume at Cursor

Set Volume Zero at Cursor

fooo

Add a Curve gggi

PP, End of Cavity #Lov NEIS e k Options

=~ HNone -¢-

A: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico).

B: Haga clic en “Auto Scale” (Escalar automaticamente) en el menu. Las curvas se escalaran
automaticamente para adaptarse al tamafno de la pantalla.

Definir Volumen de Llenado en el Cursor

El eDART usa el area bajo la porcion de llenado de la curva de inyeccion como una medicion

de la viscosidad efectiva, ya que esta area varia directamente con la viscosidad. Este valor es
correcto solo cuando se calcula durante la porcidn del ciclo correspondiente al llenado dinamico.
Para asegurar que se calcule en un lugar apropiado, se debe ingresar al eDART el volumen en la

transferencia.
0

Graph Controls Template Controls 7T Overlays @ Zoom @

0.205
PP, Injection FIM‘M @
Graph Controls

PP, End of Cavity #Lo
Auto Scale a

PP, End of Cavity #Rng| Set Fill Volume at Cursor @

PP, End of Cavity #1 Set Volume Zero at Cursor; >‘ Options

Add a Curve

Coloque el cursor en la transferencia en el grafico de ciclo.

B: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico), o haga clic con el botdn derecho
sobre el cursor.

C: Haga clic en “Set Fill Volume at Cursor” (Configurar volumen de llenado en el cursor). El eDART

usara la medicion de volumen en ese punto como punto final para las mediciones de viscosidad
efectiva.

Definir Cero de Volumen en el Cursor

Esto se activa solo cuando no tiene el disparador automatico “Screw Run” (Carrera de tornillo) en su
maquina. Se usa para proporcionar un valor de volumen de cero al eDART.
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Agregar Curvas

.|
Cp}raph Controls Template Controls T Overlays (= z0m B
| Graph Controls 1.478
I Auto Scale &

C:

Set Fill Volume at Cursor

Sep 02,07 : 17 : 13

Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico).

Haga clic en “Add a Curve” (Agregar una curva). Cuando se seleccione “Add a Curve” (Agregar
una curva) seeDART mostrara Add Cycle Data (Agregar datos del ciclo).

Add Cycle Data

@ HMachine Ill Mold Material

Hydraulic Pressure

@ Flastic Pressure '\ Injection
I

Stroke

&
(m

Volume

A |
| R

Haga clic en el boton que represente el tipo de curva que desea agregar. Habra curvas
“Machine” (Maquina) o “Mold” (Molde) disponibles para cada sensor conectado al sistema.

Seleccione el tipo de curva de sensor que desea agregar.
Seleccione la ubicacion que desea mostrar para el tipo de variable seleccionado.

Haga clic en “Done” (Listo) para que estos cambios se lleven a cabo.

RJG, Inc. eDART® software 89



E/S de Maquina, Tabla de Datos de Resumen y Grafico de Barras de Resumen

Estas funciones pueden usarse en el formato de pantalla dividida, pero se usan y pueden verse
mejor haciendo clic en la flecha de la esquina superior derecha y llevando el grafico del ciclo a una

vista de pantalla completa. (A) n
B

N
Graph Controls Template Controls T Overlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1 |

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavity #Rng

PF, End of Cavity #Low

7 HNone ﬁ-
| Machine 1/0
Summary Data Table 02,07 : 46 : 01

Summary Bar Chart

Machine 150
Summary Data Table
Summary Bar Chart

A: Lleve Ia panta"a a vista Completa Graph Controls Template Controls J7 Overlays © zm @

1.263
. . PP, Injection
B: Haga clic en la flecha abajo para que aparezca la Machine O Selector
II t | n r V r PP, End of Cavity #1
S a de opC O es pa a e | Machine Sequence
C: Haga clic en el tipo de datos que desea ver. A sexpnce
PP, End of Cavity #Low
. | Sorting output
D: Antes de que pueda ver los datos, necesita hacer- g
clic en el “engranaje” a la derecha de la barra | ot ot

de herramientas. A continuacidn apareceran las
opciones para el conjunto de datos que haya
elegido ver. (No para el grafico de barras de
resumen).

.@

' Machine If0

E: De esta lista, seleccione las cosas especificas

que desea ver. Haga clic en “Save” (Guardar) —

para ver sus opciones. -
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E/S de Maquina

Las Entradas o Salidas se mostraran en esta area del grafico.

» Lalinea delgada significa que la sefal esta

d esaCtlvad a. /' Machine 10
T

msec- Sep 02,07 : 46:14

» Lalinea sdlida gruesa significa que la senal esta
activada.

“Machine Sequence” (Secuencia de maquina) mostrara
los disparadores de la maquina

»  “Injection Forward” (Avance de inyeccién), “Screw Run” (Carrera de tornillo), “Mold Clamped”
(Molde sujetado), etc...

“Control Outputs” (Salidas de control) mostrara las salidas de control de la salida eDART

> “V>P Transfer’ (Transferencia V>P), “Excessive Reject” (Rechazo excesivo).

“Sorting Outputs” (Salidas de clasificacién) mostrara las sefiales enviadas al robot o dispositivo de
contencién

» Salidas “Good Part” (Pieza buena),

etc... Graph Controls Template Controls I Overk
PP, Injection Add S Dat:
Tabla de Resumen de Datos ummary Data

Mold hdaterial

- a abay ]
A: Haga clic en la flecha hacia abajo

B: Seleccione el Beck Pressure a
botén Tabla de datos resumidos oo cany s | ot Sottng @

Cushion
C: Haga clic en el botén "engranaje"

Average Value

Cycle Integral
a la derecha del menu desplegable de “= -7 cyeTime o
SeleCCién Decompression
Fill Speed O
D: Elija los valores que desea ver R ey o -
y haga clic en “Listo” cuando haya m

terminado

E: Deberia ver una vista similar a esta
después de hacer clic en "Listo".

0.000 §J-18 Sep 03,12 : 30 : 03

Machine /O
Summary Data Tahle
Summary Bar Chart

~ Hone

~/ Summary Data Table

Mame i value Tpl %% Tpl Unit Mame
Average Value:Hold Pressure 5225 === === psi Sequence Time:Fill Time
Sequence Time:Cycle Time 26.6 --- --- s80 Average Value:Back Pressure
Decompression:shot Stroke 0.103 --- --- in Sequence Time:njection Forwar

0.000 ELIESN Sep 03,12 : 35 : 23
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Grafico de Barras de Resumen

Los moldes de inyeccion con multiples de distribucién de canal caliente suelen estar
desbalanceados. Para balancear un molde, por lo general un técnico de moldeo intenta pasar
piezas de solo llenado y ajustar las temperaturas de las boquillas hasta que las piezas tengan
aproximadamente el mismo tamafio o peso. El grafico de barras de resumen ayuda a simplificar el
diagnaostico y la solucion de problemas cuando esto ocurre.

A: Al usar varios sensores de presion dentro de la cavidad, el grafico de barras de resumen
mostrara el equilibrio sobre la herramienta usando los sensores en cada cavidad.

B: La herramienta visor configura y escala automaticamente las barras para el nUmero y rango de
los sensores encontrados. No tendra que hacer clic en el engranaje para elegir lo que desea ver.

C: El gréfico de barras de resumen facilita de manera considerable el proceso visual de equilibrio.
Puede ver las cavidades altas (llenado rapido) y bajar esas temperaturas mientras aumenta las
temperaturas de las boquillas para las barras inferiores hasta que todas se equilibren.

D: Revise el equilibrio de las demas piezas del proceso usando las pestafas en la parte inferior
de la pantalla: llenado y empaque, presurizacion y temperatura del molde. Si el molde solo tiene

sensores de temperatura (no de presion) , puede ver el equilibrio del tiempo para llegar al sensor
(“Time @ temp...” [Tiempo @ temp...]) y la temperatura del molde en ese punto (minima).

I L/
7  Summary Bar Chart

Machine 11O
sSummary Data Tahle

Summary Bar Chart

Hone

W
R
Braks
ity ]
o e e e = )

=

=

E: Siesta muy desequilibrado, tal vez vea una pantalla como la que se muestra a continuacion.

F: Para ver la otra columna, necesitara desmarcar la casilla “Auto Scale” (Escalar automaticamente)
y establecer el valor inferior en “0”.

7 Summary Bar Chart E-3
953 [psis < Balance: 22 % <7 Summary Bar Chart
Fast
983 [psits T Balance: 22 %
Fast
v
Auto
Scale |
Auto
Scale
Cavity 1 4
Slow [ process Time| Volume at Fill| Peak| Injection Integral| €ycle integral | [ cooling Rate e 3 a2
So0 | Cavity Fill in Cavity | EOC EOC EOC EOC ity
| &l oss Time | Volume at Fill| Peak| Injection Integral | Cycle Integral | | caoling Rate
EOC 0c EOC EOC

Proces:
o | Cavity Fil in Cavity E
l IE msgﬁ- Sep 15,09 : 51 : 08 = ]
| 000 L sep 15,09 52 : 01
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Controles de Plantilla

Una plantilla es el plano de construccion de su pieza perfecta. Al crear una plantilla, el eDART la
mostrara en el grafico del ciclo como una linea punteada para cada sensor. El eDART también
comparara cada ciclo futuro con la plantilla y calculara la diferencia entre la plantilla y el ciclo actual.

Antes de crear una plantilla, el trabajo debe haber sido comprobado y ser estable. Nunca cree
una plantilla cuando inicie el trabajo por primera vez. “Fill Volume” (Volumen de llenado) debe
configurarse en el cursor antes de crear la plantilla.

Graph Controls Template Controls (B) 7 Overlays @ Zoom @

Template Controls

PP, Inject]

Save Template
PP, End of Cavity #1 Edit :E)

_|ABS

_|Material Test ij o
_INew_mold @
_INick
_|Polypro
_|Smith_Co
_|Styrene

_ITest1
_ltestrig 2

= Machine IfO

CO, V- >P Transfer
SMI, Injection Forward
SMI, Screw Run
SMI, Mold Clamped

Sep02,09:39:29

ABC CO

A: Configure el trabajo y deje que funcione hasta que esté @

estable. .
Delete this Template: ! Delete

B: Haga clic en el menu “Template Controls” (Controles de plantilla).

Rename To:

C: Para guardar una plantilla, haga clic en el botén “Save Template” I

(Guardar plantilla).
(o]
D: Para elegir una plantilla existente, haga clic en el botdn

Ve
enfrente del nombre de la opcién que desea elegir. A

continuacion se aplicara la plantilla. Para desactivar la too_many_templates
plantilla, simplemente haga clic en “None” (Ninguna).

E: Seleccione “Edit” (Editar) para eliminar o cambiar el nombre
de una plantilla actual

Continue

F: Ellimite es de 10 plantillas. Aparecera este mensaje cuando
se haya llegado al limite. Tendra que eliminar una para
poder agregar mas.
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Menu Curva Individual

Cada curva que se muestre en el grafico de ciclo tendra su propio menu. Es posible acceder al menu
haciendo clic en el encabezado de la curva.

Graph Controls Template Controls 7 Overlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #4

PP, End of Cavity #Rng

PP, End of Cavity #Low

A: Haga clic en el encabezado de la curva que desea modificar.

Cuando se seleccione el menu de la curva, aparecera una ventana con las opciones para modificar
la curva.

Graph Controls Template Controls [T Qverlays @ Zoom @

PP, Injection

PP, End of Cavity #1

PP, End of Cavity #4 EOC #4 (Plastic Pressure, End of Cavity #4) Settings
: Scaling

PP, End of Cavity #Rng  wj| P Max Value 14300 3
N7 Machine 110 Min Value 0.00 éll

—
3MlI, Injection Forward .

Visual

| set e coor I
lﬁ . Set Units psi =]

Graph Controls £~ Functions @ Zmm @ |

Py
Remove Curve Ok Cancel
Injection Integral

Injection Pressure

e oars. Mol b M Wt i et B e Ak Mooty V'WL/'M.WM l
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Menu de Curva Individual, continuacion

EOQC #4 (Pastic Pressure, End of Cavity #4) Settings

= Scaling
Max Value 12300 2! @
Min Value 0.00 ﬁ

= Visual

3et Curve Color . @

Set Units |psi = @

= Functions

Remove Cuwe[ @ @ Ok | Cancel |

e e

ot
I

) ey s

Save as
atandard Colors

A: Para escalar los limites del grafico, cambie estos valores ya sea con los botones de flecha o
escriba directamente los nuevos valores.

B: Haga clic en el botdn de color para cambiar el color de la curva. Seleccione el nuevo color en la
ventana de colores.

C: Seleccione las unidades que desee mostrar en el menu desplegable.
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Grafico de Resumen

El grafico de resumen rastreara una variable a lo largo del tiempo. El valor de la variable se trazara
en cada ciclo, por lo que se pueden observar tendencias utilizando este grafico.

|
Sequence Time, Fll Time [x gg

130
Data Range: Whole Run : | S‘I‘IB| Shots |5
3 Vi
ummary View 160 F Options

Shots Back

Jul 03,10 : 27 : 50

Standard

Deviation Minimum Average Maximum

Add Note ( J

[ ooo||  oz6[[ oz8|| 035

pequence Time
<B \R
Peak.
Injection Pressure
Volume at Fill
in Cavity £8 WWVM;

otes-=»

ollbar-

D Time Shown 23 Thu Jul 307:56:26 Thu Jul 3 10:27:50

&) &)
A: Menu de controles de graficos: utilice este menu para administrar todas las curvas del grafico de
resumen.
B: Encabezado de variable: identificacion de variable y menu para curva de variable individual.
: Nota: las notas se pueden guardar con los datos de resumen. Las notas se mostraran en esta
area.
D: Boton de recuento de tiempo y ciclo: haga clic en este boton para mostrar el total del ciclo, el ciclo
mostrado, el tiempo mostrado o el tiempo total.
E: Rango de datos: los datos que se muestran en el grafico se crearon entre estas fechas y horas.
F: Cursor: coloque el cursor haciendo clic izquierdo en un ciclo o use las teclas de flecha en el
teclado.
: Pantalla completa: utilice este boton de flecha para maximizar o minimizar el grafico.
: Zoom — Ultilice los botones — y + botones para ampliar los datos.
Time/Date Sello — El time/date El sello para el disparo se mostrara en la parte superior del cursor.
Agregar nota: se pueden agregar notas en la ubicacién del cursor y guardarlas con datos.
: Vista de d atos: haga clic en cualquier punto de una curva en el Grafico de resumen y se
mostraran los datos de ese punto

O

I o

x & =

L: Use el menu desplegable para modificar el conjunto de datos que desee visualizar.
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Autoescalar Todas las Curvas

A ) Graph Controls  Add Note Q wm @ O
] Graph Controls
B | Auto Scale All Curves - Auto Scale On @ ' R
Add A Curve .ﬁlﬁﬂﬁﬁlﬁﬂ"_____._._q b s e e e o —w—-J'———n-
Remove All Curves Wﬂ *«wﬁwww.ﬂuﬂm ) MMHWJ«{! WMWU«MAT

) 1 i al n L N
“:*u‘i"f'rp \ ﬁf"’k W LfHU" m,i“';"l"ur\,lll‘;'*j"l-é-kfﬂ|"'|~iﬁt rﬂrﬁl.iplg14!\#{1.14_1|'I1r“ﬂ$1“k"'-,lilj‘¢.¢ i ]I-h'-"ja F,-fﬁ,fi.r_ﬁﬂgf')fﬁ'.fh'*“ﬂr ﬁ“r:g
— |
BEEEET | 2 MonJdun3o 11:37:13 Mon Jun 30 14:08:37

Jj

A: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico).

B: Haga clic en “Escala automatica de todas las curvas”. El eDART escalara todas las curvas del
grafico para que se ajusten a la pantalla .

C: Elija activar o desactivar la escala automatica.

Agregar una Curva

@ Graph Controls  Add Note @ am @ I
~  Graph Controls B

=

Auto Scale All Curves - Auto Scale On
e Auto Scale Off

Remove All Curves

P R e e ey —.,u—.JL——_ﬁ_-

Wﬂ Wﬁwwwiﬂuﬂwwur%rﬁ M,iﬂwaf WMWWMAT

f -.-'*uW'rf 4, -ff'}a’al-f L,'HU'I .lﬂi‘-lﬁl'- E'h,,‘lhum.g,lk Viy JF“\,L r,i‘ﬂ‘lrf'l,ﬂ,;!\ﬁ 1\lili ‘ﬂk 'I“m‘ ”’ﬁ,,f]l}hi F-l."rv" ﬁ#ﬁ*‘ﬁl ?‘"“\'}m

Ia&

—P]

| 231 MonJun30 11:37:13 Mon Jun 30 14:08:37

4

A: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico).

B: Haga clic en “Add a Curve” (Agregar una curva).
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Agregar una curva cont.

Add Summary Data

@ HMachine Ill Mold Material

Peak. I\ End of Cavity #2;:AMN
|

More Mid Cavity #1;4 N C
/|

Post Gate #1;4 N
Post Gate #2;A4 N

More

T
CANCEL ‘ DOME ] @

A: Haga clic en el boton apropiado para la variable deseada. Maquina, Molde o Material.

B: Haga clic en el tipo de variable deseado en la columna de la izquierda.

C: Haga clic en la casilla de verificacion de la ubicacion del sensor deseada en la columna de la
derecha.

Eliminar Todas las Curvas

C Graph Controls  Add Note @ am @

Graph Controls -
Auto Scale All Curves - | Auto Scale On
Add A Curve Auto Scale OFf| . sl e Ty [T

Remove Al urves ﬂ*«wﬁwww!mﬂmﬂmﬁr H{Mu i W&#ﬂr«(m rqmm

,,..,.1"1'” uiilﬂ-'ﬁl‘]ljlr..f |H|| 'Im'i, |'-|||JI*‘lr!u1|ﬁ.r|lllei_‘|"Liﬁ'~|| r,l"l f'u\ll'\ 4_I'L||'l( ﬂf 'F'*Hh i {}J"Ir.l"lh., |’I|.."l'lll'1"'“' _|'|¥|.1!In|"1"r'r '“I- W

£y

|

—

[ 231 MonJun3o11:37:13 Mon Jun 30 14:08:37

A: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico).

B: Haga clic en el menu "Eliminar Todas las Curvas".
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Agregar Nota Donde Esta el Cursor

Se pueden agregar notas en cualquier parte de los datos usando la funcion "Agregar nota en el
cursor". Las notas se guardan con los datos y se pueden leer en cualquier momento que se analicen
los datos.

Graph Controls Add Note (B\ @ Zoom @
A\ /£

Wed Jul 2 11:58:46

0.2840
Sequence Time
Fill Time v
W’ o230
Peak
Injection Pressure

Yolume at Fill M\{W
in Cavity #6 r\/“‘ i

Hotes-»
Scrollbar->

231 WedJul 210:09:35

Summary Graph Hote Entry

@ Save f 1au73s w15 2014 [RNNSAVEUNIN

Changed hold pressure from 5750 psi to 6000 psi for

sinks

Wed Jul 212:40:59

A: Posicione el cursor en el ciclo donde se agregara la nota.

B: Haga clic en “Add a Curve” (Agregar una curva). El cuadro para agregar nota aparecera cuando
se seleccione "Agregar nota".

C: Escriba nota en esta area.
D: Haga clic en el boton “Siguiente”.

E: La nota se mostrara aqui. Para leer la nota mostrada, haga clic en ella.
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Configuracién de Curva Individual

Se puede configurar el color, escala, etc. para cada variable de resumen.

Graph Controls Add Note

Sofanee Thne Peak, Injection Pressure
= Scaling
Peak Max Value 10330.00
Injection Pressure
Min Value 1I]I]9I] .00
L7 fwito Scale @
= Visual
Set Color
R Set Units
psifs s |
e = Alarms
Lower Upper
harfs F Add plarm || 0.00 | o.00| [REHBVE AR H
kgffcm?fs | G| AddWaming || 0.00 | 0.00 | REmOvE R RO
MParls ]
= Functions
Pafs Remove Curve @
1

A: Haga clic en el encabezado de la curva que desea modificar. Cuando se selecciona el
encabezado de la curva, aparecera un menu para la configuracion de la curva.

B: Introduzca aqui la escala de curva personalizada.
C: Marque esta casilla si desea utilizar la funcién de escala automatica.
D: Haga clic en el botdn de color para cambiar el color de la curva.

E: Establezca las unidades para la curva mostrada haciendo clic en el botdn desplegable. Elija las
unidades que le gustaria mostrar.

F: Agregar alarma
G: Agregar Advertencia
H: Quitar Alarma o Advertencia

I Quitar curva seleccionada
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Boton de Configuracion de eDART

Desde cualquier lugar del eDART puede acceder a las paginas de configuracién. El botén de
configuracion estara en la parte superior de la pantalla. Este botén permitira el acceso a la
configuracion de red, la administracion de moldes y maquinas, la seguridad y la informacion de la

version del software.
- EEIERC

Configure Manage
Users Machines MoldsfSetups

Configure
eDART ™

A: Abra el menu “Configuracion” de eDART.

B: Establecer seguridad (consulte la seccidén Seguridad para obtener mas detalles).
C: \Ver lalista de maquinas y eliminar maquinas no deseadas.

D: Vista Mold/Setup enumerar y eliminar moldes o configuraciones no deseadas.
E: Numero de serie, tipo y version de softwarede eDART.

F: Configurar la Red, idiomas, hora, etc...
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Administrar las Maquinas

El boton "Administrar maquinas" permite al usuario limpiar las maquinas que ya no estan en uso.

Touch a Machine and Select an Action

Machine

Machine NumberfName

77\

1 testestiest w B
4 mmm P
3 | Barbarazz b
4 | Aurg 105 b
5 | Arhurg 225 Ton b
6 Tgesdr 4
7 contral b
8 | Manual Test b
9 | Christapher 1 b

b

3G

A: Seleccione una maquina.

B: Haga clic en el botdon “Siguiente”. Confirme la accidon cuando se le solicite.

Administrar las Configuraciones de Molde

El boton "Administrar maquinas" permite al usuario limpiar las maquinas que ya no estan en uso.

Select a Mold and Choose Action Below

MOIdS
1 tast A
z s U

3 Manual Test

Mold Number/Name

4 Chris 2

V'V VvV

3 no_crash

10

B: Haga clic en el botdon “Siguiente”. Confirme la accidn cuando se le solicite.

A: Para eliminar un molde, resalte el molde que desea eliminar.
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Administrar las Configuraciones de Molde
La pestafia Administrar configuraciones permitira la administracion de los procesos guardados.

Select a Setup and Choose Action Below

m Setups

Machi% Mold Setup Cavity | Run Stats Last Run
Arburg 105 w Machine102 123 4 9626473/0
Arburg 105 Manual Test Merry Christmas Test 4 9526473/0 P
Arburg 105 Merry Christmas 2 Merry Christmas 3 4 962647500 b
Arburg 105 test test 3 4 962647370 P
Arburg 105 test 123 4 95264730 b

A: Para seleccionar una configuracién, haga clic en ella para resaltarla.

B: Para eliminar la configuracion, seleccione el boton “Eliminar”. Confirme la accién cuando se le
solicite.
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Configurar el eDART

La pantalla de configuracion de eDART permite configurar los ajustes de red, idiomas y puertos
eDART.

Configuration

Metwork
Startup Language: ‘us_english E' @
Setial Ports

Keyboard Layout: ‘Canadian English E'
Unit Defaults: ‘Metric E' @

Time Zone: ‘(UTC +1200) E' @

A: Ultilice este menu desplegable para elegir el idioma de inicio de eDART. Estan disponibles
aleman, francés, espafol e inglés.

B: Ultilice este menu desplegable para elegir el estilo del teclado.
C: Utilice este menu desplegable para elegir las unidades predeterminadas.

D: Ultilice este menu desplegable para elegir la zona horaria correcta para su area.
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Configuraciéon de Red
La red eDART se configura desde la pestafia Redes. Sin el uso de un administrador de datos de

eDART, el eDART requerira direcciones IP estaticas configuradas para estar en la red. Siesta
utilizando un administrador de datos eDART, la mayoria de las cosas en esta pagina se pueden

hacer automaticas desde el EDM.

General
IP Address Default Gateway
Serial Ports
192.168.5.80

Configuration

Subnet Mask: eDART Group

‘zss,zgs,uu @ Usability Test Coyle
Mode Mumber:

CRR—

Additional
Network Gateways

®

A: Sino esta utilizando RJG eDART Data Manager, debera ingresar una direccion IP estatica
para ver el eDART en su red. Si esta utilizando un EDM, puede configurarlo para que
maneje el direccionamiento automaticamente.

B: Siel eDART esta conectado a través de un conmutador u otro dispositivo inteligente, es
posible que deba ingresar la puerta de enlace predeterminada aqui para ver el eDART
en su red. Si esta utilizando un EDM, puede configurarlo para que maneje el direccionamiento
automaticamente.

EDM, puede configurarlo para que maneje el direccionamiento automaticamente.

D: Si esta utilizando el EDM, tiene la opcion de utilizar una herramienta llamada copia cruzada.

Si no esta utilizando un EDM, debera ingresar la mascara de subred aqui. Si esta utilizando un

El EDM copiara automaticamente las configuraciones iniciadas en el eDART a todos los demas

eDART que tengan el mismo nombre de grupo. Ingrese el nombre del grupo aqui si esta
utilizando esta opcion.

E: Para cambiar el numero de nodo, escriba aqui el nuevo numero de nodo. Debe reiniciar el
eDART para que el nuevo numero de nodo surta efecto.

F: Para agregar puertas de enlace adicionales, haga clic en el botén “Puertas de enlace de red
adicionales”.
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Configuracién de Red continuacién

Puertas de Enlace de Red Adicionales

Additional Gateway

Gateway: Destination:

Ol O
1521685221 1011120 @ =

A: Escriba la direccion IP de la puerta de enlace adicional.

B: Escriba la direccion de destino.

C: Haga clic en el botén "Agregar".

D: Haga clic en el signo menos para eliminar la puerta de enlace.
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Puertos Seriales

La pestaia "Configurar puertos" le permitira configurar puertos serie en el eDART para pantallas
tactiles. El eDART configurara la pantalla tactil y agregara los controles para calibrar la pantalla tactil.

Configuration

General

Metwork
COM1:
Serial Ports 5 ,mar‘rset

Touch Screen Intellitouch

None
COM 2 @ [NoTTE

A: Haga clic en la pestafa "Puerto serie" en la ventana Configuraciones.

B: Elija el estilo correcto de pantalla tactil en el menu desplegable.
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Seguridad

e

]

Configure Manage Manage
Users Machines Molds/Setups

Configure
eDART™

‘ BACK

A: La seguridad esta preestablecida en funciones criticas. Para configurar los niveles de
seguridad para el eDART, haga clic en el botdon 'Configuracién' en la esquina superior derecha
de su pantalla.

B: Luego elija 'Configurar usuarios'.
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Administrador

El Administrador vendra preestablecido con acceso a todo y una contrasefia separada que se puede
cambiar una vez que el eDART esté en sus instalaciones.

Configurar Grupos

Desde esta pantalla podras configurar los niveles de seguridad para cada grupo. Posteriormente
asignaras a cada usuario a un grupo especifico segun su nivel de seguridad y acceso.

|8 ERESE:
MENU LOGIN ‘ HELP RJG CHAT SETTINGS
- E S & L8 & % 7 & =
Allow Permissions by Checking Boxes
Security Levels
B Cc D
N/ N N
Security ltem Group_1 Group_2 Group_3
Configure eDART LA) M M M E]
Mold and Machine M M l_\/‘
Process u M M
Save Template u M M
Security ] ] V.
Set. Fill Volume ] M Vg
Start & Stop Job M M l_\/‘
V-»P Transfer O M M gl
18

A: Seleccione cada funcién del software a la que tendra acceso un grupo determinado.
B: Seleccione funciones para usuarios basicos, como operadores.

C: Seleccionar funciones para usuarios intermedios, como Técnicos de Procesos.

D: Seleccione funciones para usuarios avanzados, como ingenieros de procesos.

E: Guarde las selecciones. Ingrese la contrasefia de administrador cuando se le solicite.
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Configurar Usuarios

Elija la pestana "Usuarios" para asignar usuarios en grupos y establecer contrasenfas.

ERES ERENES

Touch a User and Select an Action

‘ Name ‘ Security Level

1| Adninistrator Administrator »

o o _ ~
@ m @ LOGOUT ‘ L HELP ‘ l RJG CHAT J L SET
& = e
Touch a User and Select an Action
‘BACK
User Details

First Name: Password Level
] Juh” C
Administratar

Last Name: Confirm Pagsward

\QJUh”‘ C :
Security Level:
|Group_1 El

CANCEL ‘ @ SAVE

©

DELETE ‘

A: Haga clic en el boton "Agregar”.
B: Ingrese el nombre del usuario y el apellido del usuario.
C: Ingrese su contrasefia y luego nuevamente para Confirmar.

D: Seleccione el nivel de seguridad para el usuario en el menu desplegable.
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Cambiar Contraseina o Nivel de Seguridad

Touch a User and Select an Action

Security Levels Users

1 Administrator Administrator

Name Security Level

4 John Jones Group_1

3 Barbara Lockwood Group_3

v v v
(>)

4 George Williams Group_2

L]

First Name:

lIohn ‘

User Details

Last Name:

P —
Jones ‘ [ Change Password }@

Security Level

Group_1 B

=0

A: Haga clic en la flecha al lado del perfil de usuario que desea modificar.

B: Seleccione el nivel de seguridad para el usuario en el menu desplegable.
C: Cambie la contrasena haciendo clic en el boton 'Cambiar contrasefia'.

D: Haga clic en el botén 'Guardar' cuando toda la informacién se haya ingresado correctamente.
Ingrese la contrasefa de administrador cuando se le solicite.
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Registro de Auditoria

Los cambios realizados en el eDART se pueden ver en la pagina de Registro. El eDART informara
cual es el cambio, cuando se realizo y quién lo realizd, siempre que la seguridad esté habilitada.

(A)
_/
> o

SETTINGS

Audit Log 4 @

e | n

) HELP RJG CHAT

DatefTime

-

Activity

User

E0NAEE2 18:52:23

201N Ef22 18:52:23

20N EE2 18:52:23

201 2rz2 16:52:23

20222 18:52:23

20 ez 16:52:23

20222 18:52:23

20 ez 16:52:23

g0 eree 16:52:23

20z 16:52:23

2012722 19:07:47

2011 ErE2 20:20:05

20 Efze 22:04:20

2011 ErE2 22:04:20

eminesez 22:04:20

2011 A ErE2 22:04:20

Sensor 06 040 00274:2: loc
Sensor 06 040 00274:2: type
Sensor 06 040 00274:5: loc
Sensaor 06 040 00274:5: type
Sensor 06 040 00274:6: loc
Sensor 06 040 00274:6: type
Sensor 06 040 00274:7: loc
Sensaor 06 040 00274:7: type
Sensor 03 305 00036:1: loc
Sensor 03 305 00036:1: type
Template Saved

Template Saved

Sensor 00 040 00037:2: loc
Sensor 00 040 00087:2: type
Sensor 00 040 00087:5: loc

Sensor 00 040 00087:5: type

A: Haga clic en las flechas hasta que el tercer punto esté activo. Esta es la pagina de registro.

B: Desplacese hasta el time/data en el que estas interesado.
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Pagina de Diagnéstico

) ﬂ ‘ Diagnostic d Q) ) 9 rQ ‘ Q i
HOME | HELP RJG CHAT SETTINGS
Serial # - Attached to Sensor Type Location Status

- Diagnostic Info Port 1 ok

@ Diagnostic Info Fort 2 Errar

0004000087:1 kachine Seq. Module Input Injection Forward Walid

00040000872 kachine Seq. Module Input First Stage Walid

00040000873 kachine Seq. Module Input Screw Run Walid

00040000874 kachine Seq. Module Input Mold Clamped Walid

00040000875 kachine Seq. Module Input kold Opening Stale

00040000876 kachine Seq. Module Input kachine in kanual Walid

0107500200:1 kachine Control Cutput W-=P Transfer Yalid

(B/\ 01075002121 kachine Sorting Cutput Good Caontrol Walid

A: Haga clic en las flechas para llegar al cuarto punto. Esta es la pagina de diagndstico.

B: Haga clic en el triangulo para ver informacion sobre el estado del sensor.

3ensor Status 0422400051:1 Post Gate #4 O

Preload 0030533 %

Zero Offset -0.03053 %

Sensor Calibration

Freload should be Green.

If Freload is Yellow or Red, check the sensor pocket bore
far proper depth. Pocket carners need to he sharp, remove
any radius.

Zero Offset should be Green.

Ifthe sensor is Yellow, the sensar is most likely functional
hut should be calibrated at your convenience. Ifthe sensar
is Red, the sensor is no longer functional. Return the
sensor to RJG for Recalibration.

™

View Raw Data

C: Hagaclic en el botén “View Raw Data” (Ver datos sin procesar) para mostrar informacion mas
detallada sobre el sensor.
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Visualizador de Datos sin Procesar

Cuando se selecciona el triangulo, aparecera un diagndstico.

[ : [ i D
. ; ; Data Details
A O 0 i e D i B
SM:Signal | Attached to Type Location Walue I Rawy IP.ccuracyl Status |Last Chgl Failure

01 073 00200:1 Machine Control Qutput Y- =P Transfer 0 Yalid
Diagnostic Info Part 1 B sensors 43t/sec. Walid 4.079

04 224 007361 hold Ejectar Pin Force End of Cavity #1;4 0.000000 0 050 %  Walid 4.073
Flow Rate Injection 0.000000 0 0.04 % valid 2.639

01 300 00041:1 rachine Hydraulic Pressure Injection -4.579 -5 1.00%  valid 4.051
Flastic Pressure End of Cavity #1;4 0.000000 0 0.0 % Walid 4 086
Plastic Pressure Injection -61.08 -5 1.00 % Walid 4.051

00 040 00087:5 Machine Seq. Module Input tald Clasing ON 1 Walid 2414

00 040 00087:1 tachine Seqd. Module Input Injection Farward 0 alid

00 040 00087:4 hachine Seq. Module Input tfold Clamped 0 alid

00 040 000&7:6 Machine Seq. Module Input rachine in Manual 0 Walid

00 040 000873 hachine Seq. Module Input Screw Run 1] Walid

00 040 O0087:2 Machine Seq. Module Input First Stage 1] Walid

01 075 00212:1 tachine Sorting Output Good Cantral 0 alid

04 600 00127:1 hachine Stroke Injection -0.1597 -127 0.04 % valid 2.529
System Control Output Operate 0 Walid

04 600 00127:2 hachine Yelocity Injection 0.000000 0 0.04 % Walid 2.639
Yalume Injection -0.1305 -127 0.04 % Walid 2.529

A: Asegurese de que ambas casillas de verificacion estén marcadas al verificar los sensores para

eliminar datos innecesarios.

B: Consulte esta columna para ver el estado del sensor.

C: Para mostrar informacion mas detallada sobre el sensor, resalte la linea de ese sensor.

D: Haga clic en “Detalles de Datos”.
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Detalles de Datos del Sensor

Cuando se selecciona "Detalles de datos”, se abrira una ventana para mostrar los detalles del
sensor seleccionado.

Ejector Pin Force, End of Cavity #3;A
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