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Configuracion basica del software

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 tamano 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.

a

MENU LOGIM HELP RJG CHAT SETTINGS

Machine
Arburg
[ Mold
V10 test mold >

Setup
V10 on Arburg

A: Haga clic en el botén “Machines” (Maquinas) en la pagina de inicio de eDART®.
[Fifter | ]

Machine
Arburg @ Arburg

Barb test 1
I Cinci Indial

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 boton "Machine" (Maquina).
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Coémo crear una nueva maquina Ubicacion de los sensores

. Ly . P ., Machine Setup Step 2 ofé6
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 pestana “Basic” (Basica). No use el BASIC m TEST INPUTS QUTPLTS TEST OUTPUTS SUMMARY
botdn "Create new Machine" (Crear nueva maquina) si la maquina ya existe en el menu desplegable. En vez i b e
de e||0, haga CI|C en Ia maqu|na para SeIeCC|0nar|a. Assign Machine sensors to their correct locations
@ Available Sensor
Machine Setup Step 1 of 6 PositionfVelocity Pressure

SN: 0506000 404:1 B —_—
INPUTS TEST INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY % |41 Dol

Basic Machine Settings

Mame Machine and input Screw Diameter

Machine Number/Name: /'j

Arburg ‘

Sequence Signal (1D7) Other Sensors

Screw Diameter: E SN: DS040 00550
T alue: s
‘ NEXT}

A: Lista "Available Sensor" (Sensores disponibles) - Arrastre y suelte sensores de la lista de
e ” Elucs ” 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.

LE-R-50 - Codificador d -
odiicador de car B: Arrastre el LE-R-50 o los médulos de entrada analégicos conectados para la posicion de la

rera rosca en esta casilla. Vea la seccion Posicion/velocidad para mas informacion.

Interruptor de proximidad R ) . .
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
@ Other Sensors

Sensor hidraulico

mas informacion.
Sensor de presion D: Arrastre los otros sensores de maquina que estén conectados a la maquina a

Leyenda de iconos de “ esta casilla. :
sensor Entrada analdgica
E: Cuando conecte el médulo de secuencia al eDART®, automaticamente lo
OR2-D asignara al area "Sequence Signal" (Sefal de secuencia). Vea la seccién

Configuracion del modulo de secuencia para obtener mas informacion.
Sensor de delta de presion

Todos los sensores conectados al sistema se mostraran automaticamente en una de las listas "Available
ID-7 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 porcion de configuracion del proceso de creacién de
trabajos.

Deformacién del molde

=i &g F e &8l

Sensor de temperatura

El médulo de secuencia es un identificador de maquina para el sistema eDART®. Después de la
configuracion inicial para la maquina, el eDART® mostrara automaticamente el nombre de la maquina en la
pagina de inicio.
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Configuracion del sensor
Posicidén/velocidad para el LER-50

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

Position/Velocity

Paosition

)
< w5 0460000 136:1

.
! Yalue: Oin

Yelocity

<:B> —p M 0460000 13622

a— value: 0infsec.

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

tornillo)

B: El sensor de velocidad se asignara automaticamente.

Posicién/velocidad desde una entrada analogica

®

Position/Velocity

Position

e S 0460000 13621
0
= Yalue: 0in

Yelocity

A: Arrastre la entrada analdgica conectada a "Position" (Posicion) 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
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Configuracion del sensor de posiciéon/velocidad

Enter the Al Position Module’s Parameters

@ hAaximum Pasition:
Yoltage at haximum Position:
@ Yoltage at 0 Position:

=3

o in -
10.00 v SET
0 v Sl

=S

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 Yelocity:

1000|linfsec. | &

Yoltage af Maximum Velocity:

‘oltage af 0 Velocity:

Cancel

RJG, Inc. eDART® Software
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Configuracion del sensor hidraulico de presion de inyeccién

Configuracion de presion de inyeccidén analégica
Las maquinas hidraulicas requieren un sensor de presién hidraulico.

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

Pressure

Pressure
Injection Pressure

Injection Pressure
A) . ,
@ Sh: 0330000 231:1 @ C ® SM: 0330000 231:1
® Value: 12.82 p Value: 12.82 p

Braking Braking
A: Arrastre la entrada analdgica conectada a la salida de presion de inyeccién hasta la ubicacion
A: Arrastre el sensor hidraulico de la lista de sensores disponibles hasta la ubicacion "Injection "Injection Pressure" (Presion de inyeccion) .
Pressure" (Presién de inyeccion).
B:

B: Haga clic en la “” para abrir la ventana de escalado.
Si la maquina cuenta con la opcion "Dynamic Braking" (Frenado dinamico), arrastre ese sensor
hasta la ubicacién correspondiente a dicho frenado

Enter the Al Pressure

Module’s Parameters
C: Haga clic en la “i” para entrar a la ventana "Intensification Ratio" (Relacion de intensificacion).

Intensification Ratio

blasimum Pressure:  [30000 P31

@ ‘Yoltage at maximum pressure: | 10| v
@ Ratio

13.34

@ “Yoltage at 0 pressure;  (0.0000 v

- - K-8

) CANCEL (

RJG, Inc. eDART® Software
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Configuracién del médulo de secuencia

Los disparadores o o sefiales de secuencia de maquina son sefales 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 sefiales necesarias —"Inj.Fwd" (inyeccion 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
11040003013

kold Clamped
11040005014

Mot Assigned
1104000501:5

Mot Assigned
1104000501 :6

O O 0O ® ®@ O @

Mot Assigned
11040005017

‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘

RJG, Inc. eDART® Software 10
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Los disparadores conectados que no hayan sido asignados de manera predeterminada, deben

ser etiquetados.

ID7

Injection Forward
05040002331

Mot Assigned
0504000233:2

Screw Run
0504000233:3

kMold Clamped
05040002334

Shuttle Position #4

Shuttle Position #B

Shuttle Position #C

Semi-Auto or Auto

Machine in Manual

Mot Assigned P
0a04000233:a

kold Closing

Mot Assigned
05040002336

O O 0O ® ® O @

Mot Assigned
05040002337

‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘

kMold Opening
kMold Fully Gpen
Second Stage

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
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Prueba de entradas de maquina

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

Machine Setup Step 3 of6

BASIC INPUTS ¢ QUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY
achine Input Testing

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

Machine Animation ® L-pPx
Unused

v aim |

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 12 Configuracion basica del software

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 opcion que coincida con la direccion del cable del sensor de carrera.

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

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 13 Configuracion basica del software
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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

GOK

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

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

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

Configuracion basica del software

Configuracién 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

‘ CANCEL I-IEXT’

e [ o

RJG, Inc. eDART® Software 15

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

Si un modulo esta conectado al robot o al desviador de piezas, coléquelo en la casilla
correspondiente a clasificacion. Vea la seccidn Clasificacion para obtener  mas informacion.

Si un modulo 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.

Configuracion basica del software



Clasificacion

Al mantener un sensor de la lista de sensores disponibles la casilla "Sorting" (Clasificacion), 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 “i” para configurar la salida de clasificacion.

RJG, Inc. eDART® Software 16 Configuracion basica del software

Clasificacidon, continuacion

Failsafe Good Part Qutput & @

Failsafe Good Part Cutput
Traditional Reject Qutput
Individual Cavity Sorting

=

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).

Contencion de cavidades individuales:

Si se van a segregar cavidades individuales, necesitara un lado de un modulo OR2 para cada
cavidad. Arrastre todas las entradas OR2 en la casilla "Sorting" (Clasificacion). Haga clicen la “I” y
seleccione “Individual Cavity Sorting” (Clasificacion de cavidad individual) para cada médulo.

La identificacion de cavidad para cada moédulo se configurara en la pantalla de configuracion del
molde.

RJG, Inc. eDART® Software 17 Configuracion basica del software



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 botdn “i” para configurar el tipo de salida de control para cada modulo.

C: Seleccione la configuracion deseada del menu desplegable.

Welocity to Pressure Transfer
Inject Enahle

Excessive Rejects

Cycle Output

Joh Started

Part Sampled

Velocity to Pressure Transfer

RJG, Inc. eDART® Software 18
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Prueba de salidas

Use la pagina "Test Outputs” (Probar salidas) para asegurarse de que las salidas funcionen
como se espera.

Machine Setup Step5 of 6

AV V->P Transfer

e .
% Excessi

|

BASIC INPUTS TEST INPUTS

= =)

Machine Output Testing

Test all kachine outputs

ive Rejects

©

CANCEL H EXT’

dispositivo alterne correctamente

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 médulo de salida se encienda de color verde. Compruebe que el

entre maquina, robot, etc.

Pestana "Summary" (Resumen)

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 OUTPUTS

Machine Sensor Summary

Werify hMachine sensors are correct

Location Serial Number

s o

Contral Output Pack-=Hald Xfer 0107500 209:2
Digin Inj.Fut 0504000 23311
Digln MIdC 0504000 233:4
Digln ScrewR 0504000 233:3
Mot Used 0504000 233:7

Mot Used 0504000 2336

Mot Used 0504000 233:5

Mot Used 0504000 233:2

Plastic Pressure Injection 0006000 122:1

{BACK )unpbo

-

RJG, Inc. eDART® Software
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Modificacion de una la maquina existente

P

R

MENU LOGOUT

od

SETTINGS

mn

‘ fa

RJG CHAT

TFirer |

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 20 Configuracion basica del software

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 seleccionelo 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.

ko)

MENU LOGOUT

od

SETTINGS

| _—

HELP

‘ -

RJG CHAT

(TFiter |

Yy 2 202020202 "&

RING

| Machine
Arburg

° Mold
V10 test mold

Setup

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

B: Haga clic en el molde que desea seleccionar.

RJG, Inc. eDART® Software 21 Configuracion basica del software



Como crear un 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.

MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
.iFiIter |
gy _ "I&
s
Arburg >

Igf rulers

test 1

Mold test 2
V10 test mold
Two Rulers

@ VIU test mold

| 4
Create Mew Mold

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

Setup

V10 on Arburg

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,

Mold Setup Step 1 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings

Mame old and input basic Mold Information

fa

RJG CHAT

O

SETTINGS

HELP

| .

Mold Hame/Humber:

V10 test mold
8
K ESY
RJG, Inc. eDART® Software 22 Configuracion basica del software
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Ubicacion de sensores / Asignacion de sensores

Mold Setup Step 2 of 5

BASIC INFO m QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings

Assign Sensors to their Locations in the hold

Available Sensors Sort By | Serial # H @
Clear List @ V10 test mold

Mold Sensors A
SN: 0422401 024:1 SN: 0422401 025:1 0 Sensor(s]
é LS-B-127-500 é LS-B-127-500 1
- C
0 Sensor(s)
SN: 0506000 404:1 SN: 0902100 962:1
QU 181-D-4 @’ PZALKAF-5 Z
0 Sensor(s)
SN 0302100 963:1 SN: 0902100 964:1 3
@ PZILKAF-5 @" PZALKAF-5 0 Sensor(s)
4
0 Sensor(s)
= '

‘ CANCEL NEXT’

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

Lista de sensores disponibles - Arrastre un sensor de la lista de sensores disponibles que se
encuentra a la izquierda y coloquelo en la cavidad correcta del molde en el lado derecho de la

ventana.
ASIC INFO “ QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings

AI COIOcar el sensor SObre Ia CaVidad Assign Sensors to thelr Locations in the Mold
aparecera una ventana exclusivamente

para dicha cavidad. Coloque el sensoren s " oot B[ g 5 B
la ubicacion correcta dentro de la cavidad. — wpemea oo ) ” C
Vea la seccion Colocacion de los sensores I B \
en su ubicacion dentro de la cavidad para Ko Mid Cavty

obtener mas informacion.

Post Gate

(€]

Ordene los sensores, ya sea por numero de
serie 0 por numero de modelo.

Configuracion basica del software



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.

1

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.

“y
|

B: Haga clic en la “i” para mostrar la ventana “Mold Sensor Config” (Configuracion 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 de molde
Mold Sensor Config- Medidor de deformacion

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

Mold Sensor Config Mold Sensor Config

Ejector Pin: @ . @
@ area: 001227 | sq.in ||
Diameter: |0.1250 in =

‘ J Use this value as default ‘
|_| Use this value as default ( E )

CANCEL ‘ DONE ]

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.

m o o w »

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

‘ E@ Mold Sensor Config
Model #: (92711

Model #: ‘9211
Sensor Full Scale: Newtons
Sensor Full Scale:
Sensor Sensitivity: pCitewtan

Sensor Sensitivity: 4500 pCMewtan
..- -U. D )
ol Bl
ol o,

(D) wesoorzzr [Fsam 1]

| : Use this value as default
‘ J Use this value as default @ ‘ ‘ J ‘
_/
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Configuracién de sensores de molde; piezoeléctrico montado
al ras
Al hacer clic en el botén “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 #: 61578 -
= (- 1O

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

== - 1O
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Localizacidon de los sensores

Si se desconoce la ubicacién 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 INFO “ QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY
Mold Sensor Settings
Assign Sensors to their Locations in the hold
A i Sont By | Serial # :l
( ) Avall_able Sgnsors ort By | Serial L‘Mold H 3 st
| Cear List 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).
Aplique presién a cada sensor o aguja.

Sensores indirectos:
1. Abra el molde
2. Extienda las agujas eyectoras
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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Assign £

Available Sensors Sort £
Clear List Full List

SN: 0902100 96121 @
&P pzar-s
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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

Available Sensors
C Clear List
-

SM: 0422401 02411
é L3-8-127-500

O

s [piats B

EN: 0422401 02501
LS-B-127-500

V10 test mold

lold Sensors

1 Sensor(s)

1

@ 1 Sensor(s)
SM: 0506000 404:1

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

3

0 Sensor(s)

4

0 Sensor(s)

=

F>
|

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

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. Durante la configuracion de la maquina cada relé deberia haber sido etiquetado como
“Individual Cavity Good Part Sorting” (Clasificacion de piezas buenas en cavidades individuales).
Todos los relés con esta etiqueta apareceran en la lista de sensores disponibles.

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 to their Locations in the Mold

Available Sensors Sort B
@ D 4 H V10 test mold A
1
@ SN: 0507500 03221 @ SN 0807500 092:2 U Sensor(s)
@T ORzD @T ORz-D 2
0 Sensor(s)
@ S 0B07S00 09321 @, SN 0807500 093:2 3
OR2-D OR2-D .
o il 0 Sensor(s)
4

0 Sensoris)
3

0 Sensor(s)

]

CANCEL I-IEXT’

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

e | > |

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 to their Locations in the hold

= [

Cavity Sorting

00 093:1

o SN: DBO7S00 092:2
@ Cavity Sorting

Valve Gate

D: Ordene los sensores, ya sea por numero de serie o por numero de modelo.

RJG, Inc. eDART® Software 29 Configuracion basica del software



Configuracién del molde - Probar salidas

Meold Setup  Step 4 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS
Test Mold Qutputs
Click on sensors to test Mold Outputs
Open Gate #8 Cavity Sorting #5:6 Open Gate #4

- ® (s

@ E

M T M oo

Cavity Sorting #2

CANCEL |-|Exr>

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

B: Sila prueba es exitosa, la luz asociada con esa salida se

Configuraciéon del molde - Resumen

lida.

enciende de color verde.

Una vista general de todos los sensores, su ubicacion en el molde y sus numeros de serie.

A: Ordenar por cavidad, tipo, ubicacién o numero de serie.

Mold Setup Step 5 of 5
BASIC INFO INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS m
Mold Sensor Summary
Yerify Sensor Locations are Correct

Cavity Type Location Serial Number Sort By E
Cavity f

Wold < Runner 0302100 362:1 e

z é End of Cavity 0427401 0251 Lecalini
Serial #

2 :} Unknown 0607500 092:2

4 :} Valve Gate 0607500 033:2

[ :} Unknown 0607500 032:1

7 < Fost Gate 0302100 $64:1

8 :} valve Gate 0607500 033:1

Unassigned @ Unassigned 0902100 963:1

Unassigned < Unassigred 0a02100 9611

‘ i n D " ”
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Modificacion de un molde existente

2]

HELP

‘ H RJG CHAT

- o

SETTINGS

MENU LOGOU
| Filte |

. I

 ——
| 2
(4

Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

Two Rulers

@ Y10 test mold
Create New Mold )

Setup
V10 on Arburg

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.
N4 o fa
LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
MENU N
Mold Setup Step 1 of 5 @
INPUTS QUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY
Basic Mold Settings
Name Mold and input basic Iold Information
Mold Name/Humber:
‘ V10 test mold
Humber of Cavities:
‘ = D e
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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) ] e P 'Y o
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
[Fitt |

7 —, V10 on Arbur.
Machine V] i g
Mega >

[ Mold A
V10 test mold >

Setup < hd

Setup
Notes

A: Haga clic en el boton “Setup” (Configurar) en la pagina de inicio del eDART®.
A: Haga clic en el boton “Create New Process” (Crear nuevo proceso).

Configuracion basica

{ SETTINGS

i | 2
MENU LOGOUT

5

RJG CHAT

| 8 |

e

HELP

[ fa

RJG CHAT

i | 2
MENU LOGOUT

{ 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 i ing:
Basic Process Settings Basic Process Settings

Marme your Process and input notes about Process
Narme your Process and input notes about Process

Setup Name: Setp Name:

‘ Arburg V10

Standard Cycle Time: Standard Cycle Time:

sssss as
otes:

Hotes:

2
2

\‘
o-]
L{e]
20t

IS
(42
(o2}
L?

o

“Basic" (Basica) del proceso.
A: Introduzca el nombre del proceso.

B: Introduzca el tiempo de ciclo estandar para los
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|

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

Configuracion basica del software

limites de alarmas de este proceso

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 Ill 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 © +
Al Speed ©) | Shot Stroke #
Fill Time &
Hold Time A
Peak
Process Time
L] Shot Stroke Minimum '
AUTO-SET CANCEL APPLY ] DOMNE @
K 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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Clasificacion de acciones Configuracion de los controles

Haga clic en el botén “Next” (Siguiente) para mostrar la ventana “Sorting Actions” (Acciones de Esta pagina permite al usuario configurar la forma en que se calculan las alarmas. También contiene
clasificacion). Esta ventana permitira entradas sobre como tratar la sefal de salida de clasificacion los ajustes para las configuraciones de salida de control adicionales. Esta pagina permite modificar
para asegurar que las piezas lleguen a su destino apropiado. (Vea el Manual de configuracion de los limites de integracion y configurarlos de modo que pueda ver una caida de temperatura en vez
procesos para obtener mas informacion) 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)
fa
MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS r
Process Setup Step 3 of 4 MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS
BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS Process Setup Step 4 of4

Sort Settings BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
Set timing and options for part segregation

Control Settings

Set integration limits and additional sarting tools

Diverter Timing Controls

G ﬁ Holdl diverter position until alarm changes

200 seconds after end of mold clamped

G | | Hold diverter posttion
@ __‘ Reject 1| shot(s) after machine has heen down

el Consider cavity full when . —
plastic pressure reaches 1000 |psi  |End of Cavity|
End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End EI

;,‘ Delay diverter outputs for 1 cycle(s)

{CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

< BACK )unbo CANCEL I-lEXT’
‘ BACK ) unpo CANCEL FIHISH»

A: Marque esta casilla para mantener el desviador de piezas en una posicion hasta que haya un

=4
5
]

cambio en el estado de la alarma. A: Haga clic aqui para mas opciones de control.
B: Marque esta casilla e introduzca la cantidad de tiempo que debe mantenerse cerrado el contacto ] 8 © fa
MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

cuando se genere una sefal de pieza buena.

Process Setup Step 4 of4

C: Para usar la caracteristica “Reject After Down” (Rechazar después de inactividad), marque esta BASIC AL SORTING ACTIONS
casilla e introduzca el numero de piezas a rechazar después de que la maquina haya estado Control Settings
. . Set integration limits and additional sorting tools
inactiva.

o Consider cavity full when T
- plastic pressure reaches 1000, at |End of Cawty

End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

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 Woron EN | Screy Run End E|
transportadores que contengan muchas piezas antes de que se activen las alarmas del Pk Comptatn 0l |tcation Lt B
dispositivo desviador o de los procesos sobre el molde en la primera inyeccion. sttt ssonis |

Injection Forward defay i
after Mold Clambed:

Falling Temperation Detection

j Less
\/
‘BACK ’UNDU CANCEL F"'"SH’

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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Inicio del trabajo

Una vez que haya configurado la maquina, el molde y el proceso como se indica en las paginas

anteriores, estara listo para iniciar su trabajo.
L2 EXENEX
,
' Mold

V10 test mold

Setup
V10 on Arburg

Setup
Notes

_eeon JICY

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

pantalla.

Descripcion general del trabajo

En la parte superior de la pagina Overview (Descripcion general) hay cuatro ‘botones’. Estos
botones le permiten navegar entre las pantallas. Puede hacer clic en cada boton o usar las flechas

para avanzar o retroceder.

MENU LOGIN

Job Overview

e fa

HELP RJG CHAT SETTINGS

o

Arburg

V10 test mold

Machine Cycle

Touch for Cycle Graph

STOP JOB

¥10 on Arburg

|
== T |

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

e

Descripcion general del trabajo
Graficos de ciclo y de resumen

Pagina de auditoria del trabajo

oo w >

Pagina de diagndstico

RJG, Inc. eDART® Software
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Descripcion general del trabajo, continuacion

En esta pantalla vera:

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

Machine Cycle

|
== LT |

Touch for Cycle Graph

IEIE IENE
v

e
A A A A A

STOP JOB

ol

i

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

Resumen del ciclo y de visualizacion de grafico

A: Grafico de ciclo

<@ b (7] fa

MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS

B: Grafico de resumen

Graph Controls Template Controls |7 Overlays @ Zoom @ ‘

T
PP, Injection
A PP, End of Cavity #2

PP, End of Cavily #3

PP, End of Cavity #11

PP, End of Cavity #10

- Jul 14,10 : 58 : 19

Graph Controls Add Note

Sequence Time
B Fill Time
Injection Integral

Injection Pressure

Peak
Enl of Cavity 46

Peak.
End of Cavity 47

Hotes-
Scrolibar-

54 Thu Jul 14 10:58:14
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Grafico de ciclo Grafico de ciclo, continuacion

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. Graph Controls  Template Controls (G) Fovelays O 2m @
A

m Ve, Injection

AN Z
Graph Controls Template Controls o @ o @ @

EOC #1;A
Ve, Injection

Jan 04, 21 : 57 : 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.
A: Area principal del grafico. Todos los graficos en tiempo real se mostraran en esta area.

I: Eltiempo que ha transcurrido del ciclo se muestra en la parte superior del cursor.
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. 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.
C: Periodo de tiempo visible en el grafico. Estos valores se pueden cambiar para mostrar cualquier
parte del grafico en forma detallada. K: Cada una de las curvas mostradas en el Gréfico de Ciclo tendra un botén de identificacion. El

) nombre de la curva aparecera en el botdn y sera del mismo color.
D: Area de entrada-salida digital del grafico. En esta parte del grafico se puede ver cualquier senal

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.

RJG, Inc. eDART® Software 38 Configuracion basica del software RJG, Inc. eDART® Software 39 Configuracion basica del software



Curvas de autoescalado del menu de controles del grafico Valores del grafico de ciclo

A ) Graph Controls Template Controls JT Ovedays Zoom / , . s . . .
C Graph Controls /\1 © ® A: Para ver los valores numéricos de las curvas en el grafico de ciclo, haga clic con su cursor bajo
I
Auto Scale @ |- ‘ el valor de la curva que desee ver.
SetFilvowmeatawsor T
Add a Curve H w ] H 4 o 2 H ® ]‘ fa o
MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS
Ba3 (T=342)
s ] (T zi 513 i
T o ______.____ Graph Controls Template Controls T Overlays i ﬁ 0359
\ ) s i : i PP, Injection Add Summary Data

PP, End of Cavity #2 ] ]
_ Ee e l'i Machine I.I Mold Material

-Ro 0.00 =R _Jan 04,21 :57 : 26 m PP, End of Cavity #1 V - Average Value
=7 Summary Data T Back Pre
A: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles del grafico). S =
Cycle Time

Decnmpmssinn
B: Haga clic en “Auto Scale” (Escalar automaticamente) en el menu. Las curvas se escalaran || ge—
automaticamente para adaptarse al tamano de la pantalla. Sequonce Time Fill Time ‘

Fill Time
,,,,,,,,, Fill & Pack Integral

APPLY } DONE

Injection Integral

Configurar el volumen de llenado en el cursor ——r

Tpl
0.0100

00100 0.0%

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 AL 51185 Thu Jul 1411:13:21 Thu Jul 14 12:16:57 |
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. B: Cuando haya 4 o mas sensores presentes, también puede obtenerse un grafico de barras
haciendo clic debajo de la curva deseada.

aph Controls Template Controls I Overlays @ Zoom @ |
0.306

‘P. Injection
a1
A I a
H MENU H LOGIN ]

443 (T=0.443)
Graph Controls Template Controls [T Overlays 3332 EI 33;2}

fa

RJG CHAT

<@ >”e]

Job Summary HELP

SETTINGS

0 3BBZI] (T 3B1|])
7 Summary Bar Chart 13470 (T=3360)

[0039 [sec. < Balance: 75 %
Graph Controls -
Auto Scale A
3et Fll Yolume at Cursor @ Options
‘ Add a Curve S“;l‘;l‘;’: n'(-:sls; Tme Vulllxxr(rﬁvall:yﬂll ﬂ inection |nM| Cycle Integrall Cosiing Fate |
ﬁ Graph Controls Add Note & zm &
|_HS, Pack_| | I
M‘ SEI‘UEIICE Time "
mmme e
. r . III!BD(@DI\ Integral
A: Coloque el cursor en la transferencia en el grafico de ciclo. ifection Pressre

Peak.
End of Cavity #8

B: Haga clic en el menu “Graph Controls” (Controles de grafico).

Peak.
End of Cavity &7

Thu Jul 14 12:19:28

5118 Thu Jul 1411:15:52

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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Registro de auditoria

MENU

|8 |

OGIN

|

Log

v

=®

HELP

o

SETTINGS

|

G CHAT

N\

A
DatefTime ¥ Activity

User

Detail

2014/05/08 07:08:28

2014/05/05 07:08:28

2014/05/08 07:08:18

2014/05/08 07:06:03

2014/05/01 14:15:04

2014/05/01 14:14:55

2014/05/01 14:14:44

2014/05/01 14:14:38
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Sensor 09 021 00963:1:

piezo_type

Sensor 03 021 00961:1:

piezo_type

Joh Started

Saved Mold Setup

Joh Stopped.

Sensor 03 021 00961:1:

piezo_type

Joh Started

Saved Mold Setup

Joh Stopped.
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Piezo Adapter

Piezo Adapter

Arbury

W10 test mold

Piezo Adapter

Arburg

W10 test mold

A:  Ordene por fecha, actividad o usuario para ver los cambios que se realizaron durante un

periodo de tiempo, y quien los realizo.
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Pagina de diagnéstico
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Serial # Attached to Sensor Type Location Status
@ Diagnostic Info Port 1 ok
Diagnostic Info Fort 2 Ok
01236001231 kold Ejector Pin Force End of Cavity #1;4 Walid
04075000371 kachine Control Cutput W-=P Transfer Yalid
@ 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 Walid
05040002613 kachine Seq. Module Input Screws Run Walid
05040002614 kachine Seq. Module Input kold Clamped Walid

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 Cavily #1;A8

Preload 0%

Zero Offset 0.9463 %

Sensor Calibration

FPreload should be Green.

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

Zerno Offset should be Green.

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

View Raw Data 1 @

-

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