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Introduccion

Lea, comprenda y cumpla con las siguientes instrucciones.

Exencion de Responsabilidad

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

Privacidad

Disefiado y desarrollado por RJG, Inc. Disefo, formato y estruc-
tura del manual, copyright 2022 RJG, Inc. Documentacion de
contenido, copyright 2022 RJG, Inc. Todos los derechos reser-
vados. El material aqui contenido no puede copiarse por medi-
os manuales, mecanicos o electrénicos, ya sea en su totalidad
0 en parte, sin el previo consentimiento por escrito de RJG, Inc.
Por lo general, el permiso de uso se otorga en conjunto con el
uso entre compafias que no estén en conflicto con los me-
jores intereses de RJG.

Alertas

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

L) DEFINITION Una definicion o aclaracion de un término o
términos utilizados en el texto.

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

~ PRECAUCION Una “precaucion” se usa para concientizar al
operador sobre las condiciones que pueden provocar dafios en el

equipo y/o lesiones al presonal.



Introduccion (continuacion)

Aplicaciones de Software con Licencia The Hub

El software Hub esta disponible en cuatro paquetes de apli-
caciones de software diferentes: The Hub for Process Moni-
toring; El centro para el desarrollo de procesos, el centro para
la transferencia de moldes; y The Hub para la importaciéon de
simulacioén.

Las funciones descritas en esta guia incluyen caracteristicas
de todo el paquete de aplicaciones de software disponibles;

E Iz algunas caracteristicas pueden no estar disponibles dependi-
F—— endo de la licencia comprada.

El Hub para el Monitoreo de Procesos

Hub for Process Monitoring proporciona lo siguiente:
+ descripcion general del estado de toda la red
» descripcion general del estado del trabajo
- graficos de acceso rapido
+ informes de trabajos

The Hub para el Desarrollo de Procesos

Hub for Process Analytics proporciona lo siguiente:

« Resumen y detalle de los Reportes de Red de Maquinas/
Moldes

E Informaciéon General del desempeio de las maquinas y su
estado

Configuraciéon de Molde

Alarmas o problemas

Copia de seguridad de datos histéricos de CoPilot
Procesos y tendencias individuales de maquina

The Hub para Transferencia de Moldes

The Hub para Transferencia de Moldes genera procesos de
piezas con valores independientes de la maquina y hojas de
configuracion con valores dependientes de la maquina; lanza
nuevos moldes usando combinaciones especificas de molde/
maquina/proceso, o transfiere moldes existentes desde una
base de datos ingresada por el usuario con los registros de
moldes, maquinas, piezas, procesos y materiales.

The Hub para Apoyo de Simulacidon

Hub for Simulation Support proporciona la importacién de
Moldex3D, archivos de simulacién de Moldflow y una base de
datos.




Introduccion (continuacion)

Iconos del Software y Navegacion
Los siguientes detalles comunmente utilizan iconos y sus fun-

ciones en el software The Hub.

Recargar
Pagina

Seleccionar
Columnas

Ordenar
Columna

Casilla
de Verifi-
cacion

Haga clic en el objeto para
volver a cargar la vista de
Tablero del The Hub.

Haga clic en el objeto para ver
y seleccionar qué encabeza-
dos de columna mostrar en la
pantalla.

Haga clic en el encabezado
de una tabla para ordenar el
contenido alfabéticamente

o numéricamente, haga clic
nuevamente para cambiar la
clasificacién por orden ascen-
dente o descendente.

Haga clic en el objeto para
seleccionar o deseleccionar.

Ampliar In-
formacion

Salir de
Ventana

Buscar

Filtrar por
Palabra
Clave o

Frase

Haga clic en el objeto para
ver la informacion del trabajo
completo.

Haga clic en el objeto para
salir de una ventana abierta.

Haga clic en el objeto, lu-

ego ingrese un término para
buscar en la lista de moldes,
maquinas, materiales, piezas,
procesos y hojas de configu-
racion.

Haga clic en el campo junto
al objeto e introduzca una pa-
labra clave o frase para filtrar
los registros.

> QO 2 @

Infor-
macion

Conexioén
de Actual-
izacion

Conectado/
Activado

Mostrar
Maquinas
Desconecta-
das

Haga clic en el objeto para ver
los reportes de trabajo.

Pase el ratéon sobre el objeto
para ver la fecha/tiempo de la
actualizacidon mas reciente de
conexion.

El objeto indica una conexioén
o estado de activacion.

Haga clic en el objeto para
ver las maquinas y trabajos
desconectados.



Introduccion (continuacion)

sl © % O %

Configura-
cién

Usuario

Roles

Dispositi-
vos

Tablero

Haga clic en el objeto para ver
la configuracion disponible
para el elemento actual.

Toque el objeto para ver la
informacién del usuario.

Toque el objeto para ver la
configuracién de roles y los
permisos de los usuarios.

Toque el objeto para ver la
informacion del dispositivo.

Haga clic en el objeto para ver
el Tablero.

o

Maquinas

Moldes

Procesos

Piezas

Materiales

Haga clic en el objeto para
ver, crear o editar registros de
Maquina.

Haga clic en el objeto para
ver, crear o editar registros de
Piezas.

Haga clic en el objeto para
ver, crear o editar registros de
Proceso.

Haga clic en el objeto para
ver, crear o editar registros de
Piezas.

Haga clic en el objeto para
ver, crear o editar registros de
Material.

Hojas de
Configura-
cién

Comparar
Registros

Lanzar
un Nuevo
Molde

Importar
una Simu-
lacion

Transferir
un Molde

Haga clic en el objeto para
ver, crear o editar registros de
la Hoja de Configuracion.

Permite la seleccién de dos
registros para comparar; con-
sulte "Comparacion de Regis-
tros" en la pagina 29.

Haga clic en el objeto para
Lanzar un Nuevo Molde.

Haga clic en el objeto para Im-
portar una Simulacién.

Haga clic en el objeto para
Transferir un Molde.



The 10,000 foot view

has never looked better.

{D La falta de informacion requerida en los siguientes documentos puede resultar en recomendaciones incorrectas de la maquina: Moho

Introduccion (continuacion)

Notificaciones del Software

Las notificaciones del Software aparecen en la parte inferior
de la pantalla.

Las notificaciones de Error [¥ aparecen debido a informacion

faltante o incorrecta, o errores generales del software; las no-

tificaciones de error pueden ser rojas o amarillas, dependiendo

de la urgencia de la accion requerida. Lea el error para determi-
nar el tipo de error y la accién correctiva requerida.

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

Las notificaciones de Informacion (& proporcionan infor-
macion adicional para ayudar al usuario.

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



The 10,000 foot view
has never looked better.

The Hub

Introduccion (continuacion)

Inicio de Sesidn de Usuario

Para ver el software The Hub®, abra ¥ Google G' Chrome e in-
grese | la direccién IP o dominio asignado en la barra de direc-
ciones del navegador.

El software The Hub requiere que los usuarios inicien sesion
con un nombre de usuario y contrasefia antes de su uso. In-
grese ] el B nombre de usuario y la @ contrasefia asignados,
luego haga clic ® en el botén B Iniciar Sesién para ingresar a
The Hub.

Los usuarios sin nombres de usuario y contrasefias solo
pueden ver el tablero; haga clic R en el boton B Ver Tablero
para ver el Tablero.



El Hub para el Monitoreo de
Procesos

Informacion General de la Aplicacion

Hub for Process Monitoring tiene tres paginas principales, o
vistas, donde los usuarios pueden acceder a datos, ver grafi-
cos y registros, y generar informes.

La vista Y Tablero proporciona una visién global del estado de
la maquinay la calidad de las piezas en la red, junto con ocho
minreportes precargados, todos mostrados dentro de un perio-
do de tiempo seleccionable.

La vista E) Maquinas proporciona una vista detallada de cada
maquina y del estado de la maquina en la red.

La vista {& Reportes proporciona un registro de trabajos por
maquina.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Tablero

El Tablero proporciona una vista general del estado de la
maquina y calidad de la pieza en la red en el [§ Gréafico de
Estado de la Maquina, B Grafico de la Calidad de la Pieza y
ocho tablas precargadas previamente que muestran los cinco
trabajos principales dentro del periodo de tiempo seleccionado
en cada categoria: Mayoria de Ciclos, Mayor [Porcentaje] %

de Ciclos Rechazados, Mayoria de Alarmas, Tiempo de Inac-
tividad mas Largo, Tiempo de Ciclo Excedido, el tiempo de
ciclo excedido, Maquina Fuera Coincidencia y Molde Fuera de
Coincidencia.

EIEY Tablero del Grafico de Estado de Maquina y el B Gréafico
de Calidad de las Piezas muestran datos de trabajos que han
estado activos en las ultimas 24 horas.

Gréfico de Estado de la Maquina

ElEY Grafico de Estado de la Maquina muestra, en tiempo
real la cantidad de maquinas en funcionamiento, detenidas,
desconectadas y apagadas en las instalaciones.

Grafico de Calidad de las Piezas

El B gréfico de calidad de la pieza muestra la cantidad de
ciclos buenos, ciclos buenos sin alarmas, ciclos buenos con
alarmas de advertencia y ciclos rechazados con alarmas re-
chazadas de trabajos que han estado activos en las uUltimas
24 horas.

Flotar Rel puntero del ratén sobre el icono para ver la fecha
de su Ultima Actualizacion y tiempo ya sea para el Estado
de la Maquina o el Grafico de Calidad de la Pieza.




El Hub para el Monitoreo de Procesos

Tablas del Tablero

Los reportes de resumen del Tablero muestran los datos del
trabajo de los trabajos que han estado activos en el rango de
tiempo seleccionado en [Y Elija Periodo: menu desplegable.

Haga click en el (Y Elija Periodo: ment desplegable para
seleccionar Ayer, Ultima hora, Ultimas 8 horas, Ultima Semana
o Ultimo Mes para ver los datos que se muestran en las tablas
debajo de los graficos en ese rango de tiempo.




El Hub para el Monitoreo de Procesos

(Tablas de tablero, continuacion)
Tabla de la Mayoria de Ciclos

La [} tabla de la Mayoria de Ciclos proporciona una vista de
tabla de cada trabajo que ha estado activo dentro del periodo
de tiempo seleccionado y enlista el nombre de la maquina, el
nombre del proceso, el nombre del molde y los ciclos totales.

Mayor [Porcentaje] % de Ciclos con Piezas Defectuosas

La@® Mayor [Porcentaje] % de Ciclos con Piezas Defectuosas

proporciona una vista de tabla de cada trabajo que ha estado

activo dentro del periodo de tiempo seleccionado y enlista el

P TESTMACMMED  TERNROCESSY  PESTMADLDY  azal L nombre de la maquina, el nombre del proceso, el nombre del
molde y el [porcentaje] % de rechazo de cada trabajo.

FrzoEm AEpld Fotal Cpcinn




El Hub para el Monitoreo de Procesos

(Tablas de Tablero, continuacion)

Tabla de la Mayoria de Alarmas

La 3 Tabla de la Mayoria de Alarmas proporciona una vista de
tabla de cada trabajo que ha estado activo dentro del periodo
de tiempo seleccionado y enlista el nombre de la maquina, el
nombre del proceso, el nombre del molde y las alarmas totales
para cada trabajo.

Mayoria de las Advertencias

La B} tabla Mas advertencias proporciona una vista de tabla de
cada trabajo que ha estado activo dentro del periodo de tiempo
seleccionado y enumera el nombre de la maquina, el nombre
del proceso, el nombre del molde y las alarmas de advertencia
para cada trabajo.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Tabla de Tiempo de Inactividad Mas Extenso

La €Y Tabla de Tiempo de Inactividad Mas Extenso proporcio-
na una vista de tabla de cada trabajo que ha estado activo en
las dltimas 24 horas y enlista el nombre de la maquina, el nom-
bre del proceso, el nombre del molde y el tiempo de inactividad
total.

DEFINITION es el tiempo que una mdquina estd inactiva
mientras se ejecuta un trabajo. es el tiempo que una maquina
estd inactiva durante la duracion de un trabajo, medido en horas,

minutos y segundos, o dias.

Tabla de Tiempo de Ejecucidon mas Extenso

La B Tabla de Tiempo de Ejecucién méas Extenso proporciona
una vista de tabla de cada trabajo que ha estado activo dentro
del periodo de tiempo seleccionado y enlista el nombre de la
maquina, el nombre del proceso, el nombre del molde y el tiem-
po de ejecucion mas largo para cada trabajo.




El Hub para el Monitoreo de Procesos

(Tablas de Tablero, continuacion)

Tabla de Tiempo de Ciclo Excedido

La Y Tabla de Tiempo de Ciclo Excedido proporciona una vista
de tabla de cada trabajo que ha estado activo dentro del perio-
do de tiempo seleccionado y enlista el nombre de la maquina, el
nombre del proceso, el nombre del molde y el numero de ciclos
largos (ciclos que excedieron el tiempo de ciclo) para cada
trabajo.

Tabla de Maquina Sin Coincidencias

La B} Tabla de Maquina Sin Coincidencias proporciona una
vista de tabla de cada trabajo que ha estado activo dentro

del periodo de tiempo seleccionado y enlista el nombre de la
maquina, el nombre del proceso, el nombre del molde y los
ciclos totales de la maquina no coincidente para cada trabajo.




El Hub para el Monitoreo de Procesos

(Tablas de Tablero, continuacion)

Material Fuera de Juego Tabla

La B} Tabla de Material Sin Coincidencias proporciona una vista
de tabla de cada trabajo que ha estado activo dentro del perio-
do de tiempo seleccionado y enlista el nombre de la maquina, el
nombre del proceso, el nombre del molde y los ciclos totales de
la material no coincidente para cada trabajo.

Tabla de Molde Sin Coincidencias

La B Tabla de Molde Sin Coincidencias proporciona una vista
de tabla de cada trabajo que ha estado activo dentro del perio-
do de tiempo seleccionado y enlista el nombre de la maquina,
el nombre del proceso, el nombre del molde y los ciclos totales
de molde no coincidente para cada trabajo.




El Hub para el Monitoreo de Procesos

Maquinas

La vista [¥ Maquinas proporciona detalles de cada maquina en
la red y una B3 vista detallada de las méquinas.

La vista Maquinas muestra las maquinas en ejecucion de
forma predeterminada; para ver todas las maquinas conecta-
das en red, incluyendo maquina detenida, caida, o desconect-
ada, haga click en el icono de Bmaquinas conectadas para
mostrar todas las maquinas conectadas en red.

La vista Maquinas puede mostrar las siguientes variables de
maquina, molde y trabajo:

- Estado de Alarma « Coincidencia del molde

- Conectado (Si/No) - Nombre del Molde

« Tiempo de Inactividad « Ciclos Fuera de Partido

« Porcentaje de Tiempo de + Nombre del Proceso

Inactividad (%)

- Ciclos Buenos - Porcentaje de Rechazo (%)

« Direccioén IP - Ciclos de Piezas Defectu-
osas

« Inicio del Trabajo » Tiempo de Ejecucion

« Fin del Trabajo + Numero de Serie

« Coincidencia de la maquina - Plantilla

* Nombre de la Maquina « Ciclos Totales
- Estado de Maquina + Ciclos advertencia
« Coincidencia del material * Version

(continda en la siguiente pagina)




El Hub para el Monitoreo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)

Haga clic X en el botén [ registros archivados para ver los
registros que se han archivado.

Haga click @ en Seleccionar Columnas para elegir las @ vari-
ables que se muestran. Haga click en el botén & HECHO para
guardar los cambios y salir de la ventana emergente Seleccio-
nar Columnas.

Vista Detallada de Maquina

La Vista Detallada de Maquina muestra todas variables de
maquina, molde y las variables de trabajo en una sola ventana
deslizable.

Haga click enel B icono de ampliar informacién junto al
nombre/columna de la maquina para ver la vista detallada de
maquina; haga clic en el [l icono de salida para cerrar la vista
detallada de la maquina.

Haga click en el @B icono de informacién junto al nombre/co-
lumna de la maquina para abrir el reporte general del trabajo.

10
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Reportes

La vista Informes proporciona una vista personalizable de los
detalles de la maquina, el molde y el proceso de cada maquina
en red, una () vista detallada de los informesy acceso a @ los
informes deDescripciéngeneral [ del £¥ trabajo , @ Calidad,
B Auditoria [@ ,EstadisticasyTendencias para cada trabajo.

(continda en la siguiente pagina)

1"
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)

(Reportes,continuacion)

La vista [} Reportes muestra las siguientes variables de
maquina, molde y trabajo:

* Nombre de la Maquina * Ciclos Fuera de Partido
* Nombre del Molde * Plantilla

* Nombre del Proceso + Inicio del Trabajo

+ Ciclos Totales *Fin del Trabajo

+ Ciclos Buenos » Tiempo de Ejecucion

- Ciclos de Piezas Defectu- « Tiempo de Inactividad
osas

- Porcentaje de Rechazo (%) - Porcentaje de Tiempo de
Inactividad (%)

« Ciclos Advertencia

Haga click en el icono de B busqueda para ingresar/buscar
una palabra o frase entre los reportes.

"
Haga clic X en el icono de archivo [@ para mostrar los in-
formes archivados en los informes enumerados.

Haga click ) en Seleccionar Columnas para elegir las @ vari-
ables que se muestran. Haga clic X en el botén @ HECHO para
guardar los cambios y salir de la ventana emergente Seleccio-
nar Columnas.

Vista de Reporte Detallado

La Vista de Reporte Detallado muestra todas las 12 variables
de maquina, molde y trabajo en una sola ventana deslizable.

Haga click enel 3 icono de ampliar informacién junto al
nombre/columna de la maquina para ver la vista detallada de
maquina; haga clic en el @)icono de salida para cerrar la vista
detallada de la maquina.

Haga click en el I icono de informacion junto al nombre/fila
de la maquina para abrir el reporte de informacién general del
trabajo (consulte "Reportes: Informacion General del Trabajo"
en la pagina 13 para obtener mas informacion).

12
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Reportes: Informacion General del Trabajo

El reporte de Informacién General del Trabajo proporciona
informacién sobre la maquina, proceso, molde y el trabajo,
incluyendo la ¥ informacién del trabajo , el recuento de B Ci-
clos y los @ Eventos de Alarma en la B3 barra del @ Historial .

La B} Informacion del Trabajo muestra la maquina, el molde
y el proceso. y nombres de plantillas, asi como el tiempo de
ejecucion total, la fecha/hora de inicio del trabajo y la fecha/
hora de finalizacién del trabajo.

El recuento de {& Ciclos muestra el numero de ciclos totales,
buenos, rechazados y fuera de coincidencia en el trabajo, junto
con el porcentaje de tasa de rechazo (%), el recuento de re-
chazos excesivos y el recuento de fuera de coincidencia.

Los ) Eventos de Alarma muestran el estado de alarma del
trabajo (sin alarma/alarma), alarmas totales y cualquier alarma
por tipo de valores superiores o inferiores.

Pase el mouse R sobre la barra [@ Historial de detalles del
trabajo para ver los detalles del ciclo, incluida la fecha y hora
de inicio del ciclo, la duracién del ciclo (duracién del ciclo), el
estado de alarma/advertencia del ciclo, el estado de clasifi-
cacion del ciclo y las instancias de alarma.

13



El Hub para el Monitoreo de Procesos

Informes: Calidad

El [¥ Informe de calidad proporciona [EJ Caracteristicas de
CTQ, @ Muestras de grupoy B Muestras de control de calidad
para el trabajo relacionado.

B Caracteristicas de CTQ muestra la pieza relacionada y cual-
quier CTQ para la pieza.

Muestras de grupo muestra las muestras de grupo tom-
adas durante el trabajo, incluidos el nombre, los nimeros de
pieza, el estado y la cantidad de ciclos.

Muestras de control de [ calidad muestra las muestras de
control de calidad tomadas durante el trabajo, incluido el nom-
bre, los nimeros de pieza, el estado y la cantidad de ciclos.

14
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Reportes: Auditoria

El reporte de [¥ auditoria proporciona [EJ informacién sobre el
trabajo, incluida la informacién ingresada en la configuracion
inicial; & Limites de Alarma Inicial incluyendo los limites supe-
rior e inferior que se introdujeron para las alarmas en la con-
figuracién inicial; B Cambios de Limite de Alarma realizados
durante el trabajo; @ Finalizacion de los Limites de Alarma,
incluidos los limites superior e inferior del trabajo; [@ Eventos
de Alarma que ocurrieron durante el trabajo; y @ Notas ingre-
sadas durante el trabajo (incluidas las notas de asesoramiento
de asistencia de coincidencia de procesos ingresadas en el
sistema CoPilot).. Si se ingresé un nimero de cambio de pro-
ceso con una nota, aparecera en la seccién [@ Notas .

15
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Reportes: Estadisticas

El reporte de [¥ Estadisticas ofrece una seleccién y visu-
alizacion de hasta 26 valores de la maquina o variables de
molde con hasta 12 estadisticas que se muestran para cada
valor.

Haga clic R en el botén de B seleccién de estadisticas para
ver la ventana de [@ seleccién de estadisticas; haga clic R en
un B tipo de valores estadisticos (valores de maquina, molde,
molde compuesto o plantilla), luego haga clic X para seleccio-
nar cada @ tipo de variable deseada, ubicacién, cantidad e ID
(si es necesario), luego haga clic ® en el botén [@ GUARDAR
para guardar las selecciones, o en el botén botén [ cancelar
para cancelar las selecciones.

Si lo desea, ingrese]| el nimero de ciclos desde los ciclos
totales de los cuales se recuperaran los datos; se ingresa au-
tomaticamente un multiplicador de desviacién estandar, pero
también se puede cambiar.

Las siguientes estadisticas se muestran debajo de cada tipo
de variable estadistica elegida:

+ Limite Superior de Especificacion
 Limite Inferior de Especificacion

» Maximo

* Minimo

» Promedio

» Desviacion Estandar

* Promedio + N * Desviacion Estandar

» Promedio - N * Desviacion Estandar

« Coeficiente de Variacion

» Variacion Esperada

+ Cpk (medicion de capacidad del proceso)
+ Ppk (indice de rendimiento del proceso).

16



El Hub para el Monitoreo de Procesos

I Reportes: Tendencias
| wots

El reporte ¥ Tendencias proporciona graficos de resumen y
Surmmary Graph ciclos. El grafico de resumen proporciona la seleccién y visu-
A — = alizacion gréfica de los B tipos de datos del ciclo de trabajo a
Pkl (S | &ﬂ'- o e L e 'ri;""' A RN mire B B e f ] lo largo del trabajo que forma [@ tendencias, y ademas resalta
las condiciones de alarma que ocurrieron.

"‘[ : "'I "I "'| — Las tendencias estan formadas por valores de resumen de

- e T I T T T v ey S - s s e et 1 . R
B S RO T R T RS L ciclo; un solo punto de datos representa un ciclo. Los puntos
- - ) ' ) ) - de datos se visualizan en conjunto, creando una curva que
I T L—— permite la visualizacion de las tendencias.

El grafico del ciclo proporciona la seleccién y visualizacion
gréfica de las [ curvas del ciclo de trabajo. Cada [ curva de
ciclo de trabajo proporciona la entrada del dispositivo Lynx, la
secuencia de la maquina o los datos del ciclo del sensor de
presion/temperatura de la cavidad para ver o imprimir en el
grafico del ciclo.

Cyche Graph

El tipo y la cantidad de [J tendencias de los tipos de datos del
ciclo de trabajo @@y las BJ curvas de ciclo de trabajo dis-
ponibles dependen de la maquina y el equipo conectado.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Afnadir o Eliminar las Tendencias del Grafico de Resumen

Afadir Tendencias del Grafico de Resumen

Para seleccionar y ver tendencias adicionales, haga clic ®
en el botén [Y Agregar y luego haga clic X en B tendencias
de maquina, tendencias de molde, tendencias de molde
compuesto o tendencias de plantilla. Haga clic Ren el tipo
de variable de tendencia deseada de la lista y luego haga
clic X en hecho; Las tendencias seleccionadas se agregaran
al grafico de resumen.

Agregar Tendencias de Gréficos de Resumen con Alarmas
o Limites

Para ver tendencias con alarma o limites, haga clic R en

los botones {& Agregar Todas las Tendencias con Alarmas
o B Agregar Todas las Tendencias con Limites. Se visu-
alizaran las tendencias afectadas; las alarmas se indican en
la linea de tendencia mediante un punto rojo.

Eliminar Tendencias del Grafico de Resumen

Para eliminar Tendencias, haga clic X en el boton B Elimi-
nar, haga clic L3 para seleccionar una tendencia o tenden-
cias, y luego haga clic ® en el botén @ Aplicar para descar-
tar la(s) tendencia(s).

18



El Hub para el Monitoreo de Procesos

Controles de Tendencias de Grafico de Resumen

Seleccione Fecha

A A
Haga clic R en el menu desplegable, luego haga clic X para
seleccionar una [¥ fecha para ver los datos de un dia espe-
cifico.

Cursor Seleccione Punto/Mostrar Datos

Haga clic R y mantenga presionado un B punto de datos
dentro del grafico para ver el cursor, que proporciona los
detalles especificos del punto de resumen de datos del ciclo
seleccionado.

Zoom Acercar o Alejar

Las tendencias se escalan automaticamente para mostrar
todo el trabajo. Haga clic X, mantenga presionado y arras-
tre las barras de graficos para ampliar o seleccionar el
periodo de tiempo deseado dentro del trabajo.

Haga clic } mantenga presionado y arrastre entre el rango
de tiempo seleccionado entre las barras del grafico para
mover el area de zoom a un periodo de tiempo diferente.

Notas

Haga clic % en el botén B NOTAS para mostrar las notas
ingresadas durante el trabajo (incluidas las notas de ase-
soramiento de asistencia de coincidencia de procesos
ingresadas en el sistema CoPilot).

Panordmica A Través de Ciclos o Juego Ciclo-a-Ciclo

Haga clic ® en el botén @ anterior para ver el ciclo anterior,

el botén @ reproducir para reproducir la fecha hasta el final

del trabajo o el botén [ siguiente para ver el siguiente ciclo.
El cursor debe estar seleccionado para que estas funciones

funcionen.

Haga clic R, mantenga presionado y arrastre el grafico de
resumen para desplazarse hacia la izquierda o hacia la dere-
cha en el grafico.

19
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Comparacion de Ciclos de Graficos de Resumen
(Comparacion de Ciclos en el Grafico de Ciclos)

Se pueden seleccionar dos ciclos del grafico de resumen para
compararlos y mostrarlos en el grafico de ciclo actual.

Seleccione Ciclo para Display/Comparison

Haga clic L3 y mantenga presionado un punto de datos en el
grafico de resumen para mostrar el ciclo seleccionado y el
cursor en el gréfico de ciclo; el BY icono de comparacién serd
verde azulado. Si no se selecciona ningun ciclo para la su-
perposicion en el grafico de resumen, el icono de compara-
cion sera gris. Toqued el EY icono de comparacion, luego
haga clic g y mantenga presionado otro punto de datos para
superponer los ciclos del grafico de resumen seleccionados
en el gréafico de ciclo; el [¥ icono de comparacion seré verde.

Comparacioén de Graficos de Ciclos Visualizacion y

Comportamiento de Ciclos
El B ciclo de comparacion aparece en el grafico de resumen
como una linea verde y en el grafico de ciclo como curvas de
color mas claro que las curvas del {& ciclo seleccionado ac-
tualmente. El gréfico de ciclo mostrara las curvas del (& ciclo
actualmente seleccionado (cursor/ciclo de comparacién) y
el B) ciclo de comparacién del gréfico de resumen. El ciclo
de comparacioén seguird mostrandose en el grafico de ciclos
hasta que se borre.

Seleccione un Ciclo Diferente para Comparaciony
Superposicion
Para seleccionar un ciclo diferente para comparar en el graf-
ico de ciclos, use los botones EJ ANTERIOR o [ SIGUIENTE
para navegar hasta el ciclo deseado, O toque , mantenga
presionado y arrastre el sWcursor hasta el ciclo deseado. El
grafico de ciclo se actualizara automaticamente.
Para seleccionar un ciclo diferente para comparar en el grafi-
co de ciclos, elimine el ciclo de comparacién actual (consulte
a continuacién: " "Borrar un Ciclo de Comparacién™ ), luego
seleccione un nuevo ciclo para comparar (ver arriba " "Selec-
cione Ciclo para Display/Comparison'Display/Comparison ").

Borrar un Ciclo de Comparacion

Para eliminar un ciclo de comparacion, toqueds el (¥ icono de
comparacion; el icono sera verde azulado.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Superposicion de Ciclos de Graficos de Resumen
Summary Graph
- ki (Superposicion de Ciclos en el Grafico de Ciclos)

=
s e T e T e i T e e

Se pueden superponer y mostrar varios ciclos del grafico de
resumen en el grafico de ciclo.

Seleccionar y Mostrar Ciclos Superpuestos

Haga clic L y mantenga presionado un punto de datos en el
grafico de resumen para mostrar el cursor en el grafico de
resumen y el ciclo seleccionado en el grafico de ciclo.

En el gréfico de ciclo, toqueds, mantenga presionado y arras-
tre el control deslizante del menu 3 Acciones rapidas hacia
la izquierda, luego haga clic en X el botén B MOSTRAR
SUPERPOSICIONES .

Utilice el botén (& anterior del grafico de resumen para su-
perponer los ciclos anteriores, el botén de [ reproduccion
para superponer automaticamente los ciclos posteriores o
el botén [ siguiente para superponer los ciclos posteriores
en el grafico de ciclos. El grafico de ciclo se actualizara
automaticamente.

=3

)

ololo

Borrar Ciclos Superpuestos

Para eliminar los ciclos superpuestos, toqueds el botén (@
i,'l’;' L e Ty OCULTAR SUPERPOSICIONES en el menu I3 Acciones réapi-
' - : das del gréfico de ciclo.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Exportar Tendencias de Grafico de Resumen

Las Tendencias del Grafico de Resumen pueden ser exporta-
das a un archivo con formato de valores separados por coma
(.csv) que incluye marca de tiempo, fecha/hora, valor de
tendencia y todas las notas introducidas en la(s) tendencia(s)
seleccionada(s).

Haga clic R sobre el boton del BY ment del grafico de resumen;
aparecera la ventana para exportar las Tendencias del Grafico
de Resumen.

Seleccione una [B) Fecha y hora de inicio y una [&@ Fechay hora
de finalizacién, luego haga X clic para seleccionar un tipo de
exportacién, ya sea ) Datos de resumen (.csv) o Datos del tra-
bajo (.zip), luego haga R clic para seleccionar qué [@ tenden-
cias exportar: todas las curvas disponibles o solo las curvas
seleccionadas actualmente y, a continuacién, X haga clic para
seleccionar si desea incluir [@ medidas demuestraparciales.

Haga clic % en el botén 3 EXPORTAR para generar un archivo
.CSV descargable.

Haga clic R en boténlE) HECHO para salir de la ventana.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Afnadir o Eliminar Curvas del Grafico de Ciclo

Afadir Curvas del Grafico de Ciclo

Para seleccionar y ver curvas de ciclo adicionales, haga clic
Renla flecha de [¥ expansién para ver el menu de curvas,
haga clic X en el botén ) Agregar y luego haga clic X en
@3 curvas de maquina, curvas de molde o curvas de molde

compuestas. Haga clic R en el tipo de variable de curva
deseada de la lista, y la ubicacién y el ID (si es necesario) y
luego haga clic en B3 TERMINADO; la(s) curva(s) seleccio-
nada(s) se agregara(n) al grafico de ciclo.

Quitar Curvas del Grafico de Ciclo

Para eliminar las curvas de ciclo, haga clic Renla flecha de
I3 expandir para ver el meny de la curva, haga clic K en el
botén @@ eliminar, haga clic L) para seleccionar una curvay
luego haga clic K en el botén @ aplicar para descartar esa
curva.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Afnadir o Eliminar Plantilla de Curvas del Grafico de Ciclo

Anfadir Plantilla de Curvas del Grafico de Ciclo

Para seleccionar y ver una plantilla de curva de ciclo, haga
clic R en la flecha Y expandir para ver el mend de la curva,
haga clic X en el botén B)mend, luego haga clic R en el
botén [@ Plantillas; haga click en la 3 Plantilla deseada.
Haga clic ® en el botén @ HECHO; la plantilla de la curva
seleccionada se afadira a la gréfica ciclo como linea punt-
eada.

Quitar Plantilla de Curvas del Grafico de Ciclo

Para eliminar una plantilla de la curva de ciclo, haga clic ®
en la flecha [¥ expandir para ver el menu de |a curva, haga
clic X en el botén B mend , luego haga clic X en el botén 3
Plantillas. Haga clic ® en eI botén B eliminar para dese-
leccionar/eliminar una plantilla de la vista en el grafico de
ciclo. Haga clic X en el botén [B@ HECHO.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Controles del Grafico de Ciclo

Cursor Seleccione Punto/Mostrar Datos

Con un ciclo seleccionado en el grafico de resumen, haga
clic k y mantenga presionado el grafico de ciclo para ver

el E3 cursor y los valores de los datos del ciclo (consulte
"Controles de Tendencias de Grafico de Resumen" "Cursor
Seleccione Punto/Mostrar Datos" en la pagina 19). Haga
clic * mantenga presionado y arrastre en el grafico de ciclo
para arrastrar el cursor hacia la izquierda o hacia la derecha
en el grafico.

Zoom Acercar o Alejar

Las curvas de ciclo se escalan automaticamente para
mostrar todo el trabajo. Haga clic ® en el boton B seleccio-
nar rango de tiempo, luego haga clic R, mantenga presiona-
do y arrastre las barras de gréficos para ampliar o se-
leccionar el periodo de tiempo deseado dentro del trabajo.

Haga clic R, mantenga presionado y arrastre entre las bar-
ras del grafico para mover el area de zoom a un periodo de
tiempo diferente y haga clic R en B HECHO para aplicar los
cambios.
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El Hub para el Monitoreo de Procesos

Controles de Grafico de Ciclo (continuacion)

Panordmica A Través de Ciclos o Juego Ciclo-a-Ciclo

Haga clic X en el botén SIGUIENTE en el grafico de resu-
men para reproducir los datos hasta el final del trabajo, o en
el boton ANTERIOR en el grafico de resumen para reprodu-
cir la fecha hasta el inicio del trabajo (consulte "Controles
de Tendencias de Grafico de Resumen" "Afiadir Tendencias
del Grafico de Resumen" "Panoramica A Través de Ciclos o

Juego Ciclo-a-Ciclo" en la pagina 19).
Resalte una Curva o Curvas

Haga clic r y mantenga presionado en una [y etiqueta de
curva para destacar esa curva temporalmente en el grafico,
las otras curvas visibles se desvanecen hasta que la etique-
ta de curva se libera O

Haga clic X, mantenga presionada y arrastre una [J etique-
ta de curva hacia la derecha para resaltar esa curva en el
grafico, las otras curvas visibles permaneceran desvaneci-
das hasta que la etiqueta de la curva se arrastre de nuevo a
la posicién original.
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Informacion General de la Aplicacion

Hub for Process Development proporciona una base de datos
ingresada por el usuario de registros de piezas, muestras de
piezas, moldes, procesos, hojas de configuracion, maquinas y
materiales, y permite a los usuarios importar datos de trabajo
o realizar estudios de correlacién. El panel de Hub for Process
Development también brinda acceso a las herramientas The
Hub for Mold Transfer y The Hub for Simulation Support; estas
herramientas solo funcionaran si se aplican las licencias corr-
ectas al software.

-
-]
1A A OSREF AT T

Haga clic en R en el botén de ment correspondiente para ver
el panel de Hub for Process Development para importar da-
tos de trabajo, ver o agregar registros de piezas, muestras de
piezas, moldes, procesos, hojas de configuracién, maquinas y
registros de materiales, iniciar un estudio de correlacién, iniciar
un molde nuevo o transferir un molde e importar una simu-
lacion.

Actualmente, este software no tiene licencia para Mold Transfer. x

Este software no tiene licencia actualmente para Simulation Import. x




The Hub para el Desarrollo de Procesos

Creacion de Registros

Se puede crear un registro sin ingresar los elementos que se
requieren para su uso con las herramientas de transferencia
de proceso "Lanzamiento de un nuevo molde" o "Transfer-
encia de un molde" para determinar el ajuste de la maquina/
molde; consulte cada seccidén de registro de esta guia para
conocer los elementos necesarios para satisfacer los requi-
sitos de transferencia de moldes para estas herramientas.

Los campos requeridos para la creacién de registros [Y
estan resaltados en rojo.

Los campos requeridos para la transferencia de moldes B3
estan resaltados en amarillo.

28



D Baxian_ 1

i B

Comors Berordy

ity st iz B bl 16
et Selpbed crmsiaon

Bwcord 1 Trange Botlon 1

Bacond 2 Lovis Burize

The Hub para el Desarrollo de Procesos

Comparacion de Registros

Cada péagina de registros (piezas, moldes, procesos, hojas
de configuracion, maquinas y materiales) proporciona una
lista de registros con la capacidad de comparar dos regis-
tros. Una comparacién de dos registros muestra una com-
paracion en paralelo de la informacion de cada registro, con
la opcién de ocultar los valores coincidentes para identificar
rapidamente las diferencias entre los registros.

Navegue a una péagina de registros (piezas, moldes, pro-
cesos, hojas de configuracién, maquinas o materiales); haga
clic ® en el botén I3 comparar, luego haga clic ® en B dos
registros para seleccionar cuales comparar, luego haga clic
R en el boton @ COMPARAR. La [ pagina de comparacion
de registros mostrara la informaciéon de ambos registros
uno al lado del otro; para ocultar toda la informacién/va-
lores coincidentes que comparten los registros, haga clic

k en el botén B OCULTAR VALORES QUE COINCIDEN. Para
ver toda la informacion después de ocultar los valores que
coinciden, haga clic X en el botén @ MOSTRAR TODOS LOS
VALORES. Cuando termine de comparar registros, haga clic
L) en el botén [@ ATRAS para regresar a la pagina de regis-
tros.
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The Hub para el Desarrollo de Procesos

Historial de Revision de Comparacion de Registros

Cada tipo de registro proporciona un historial de revisién de
registros dentro del registro. El historial de revision mues-
tra cuando se creo el registro y cada cambio realizado en

el registro desde su creacion. Las versiones de revision de
cada registro se pueden comparar facilmente utilizando la
funcién de comparacioén de registros.

Mientras ve un registro, haga clic X en [§ Historial de
revisiones para ver el historial de revisiones de ese regis-
tro (para registros de piezas, seleccione la pestafa "Revi-
siones", luego seleccione Historial de revisiones; consulte
Hlstorlal de Revisiones" en la pagina 37). Haga clic L)
en cualquiera de los dos [B) Iconos junto a la fecha y hora
alo largo de la @ linea de tiempo del historial de revisién
para seleccionar y comparar las dos fechas/horas selec-
cionadas; haga clic R en el botén ) COMPARAR para ver la
comparacion lado-a-lado.

La pagina de comparacion mostrara la informacion de
fecha/hora de ambos registros del historial de revisién uno
al lado del otro; para ocultar toda la informacién/valores
coincidentes que comparten los registros, haga clic R en

el botén @ OCULTAR VALORES QUE COINCIDEN. Para ver
toda la informacion después de ocultar los valores que
coinciden, haga clic R en el botén @ MOSTRAR TODOS LOS
VALORES. Cuando termine de comparar registros, haga clic
R en el botén & ATRAS para regresar a la pagina del histori-
al de revision del registro.
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Archivo de Registros

Los registros de piezas, moldes, procesos, hojas de config-
uraciéon, maquinas y materiales se pueden archivar para que
el registro no esté disponible para su uso en los sistemas
CoPilot conectados.

Navegar a una péagina de registros (piezas, moldes, pro-
cesos, hojas de configuracién, maquinas o materiales);
haga clic en X un [N registro name/number para seleccio-
narlo y ver los detalles del registro; luego haga clic en R el
botén E) editar y luego haga clic en R el boton B 3 ARCHIVA-
DO para archivar o desarchivar el registro. Haga clic ® en el
botén [ GUARDAR para completar el archivo.

Aparecera una notificacion al usuario para confirmar el
archivo del registro seleccionado; si otros registros se ven
afectados por el archivo, la informacion del registro afec-
tado se incluira en la notificaciéon. Haga clic R en el botén
B CONTINUAR para confirmar el archivo del registro.

De forma predeterminada, los registros archivados se
ocultaran de los registros enumerados. Para ver registros
archivados, haga clic en R el botén @ Ver registros ar-
chivados para ver todos los registros, incluidos los registros
archivados. Los registros archivados tendran unicono de
registros archivados [@ junto al registro name/number en la

lista de registros.
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Clasificacion y Busqueda de Registros

Clasificacion de Registros

Cada péagina de registros (piezas, moldes, procesos, hojas
de configuracion, maquinas y materiales) se puede ordenar
utilizando los encabezados de las columnas. Haga clic R en
un BY encabezado de columna para ordenar los registros en
orden ascendente; haga clic en & el encabezado de la co-
lumna un segundohora para ordenar los registros en orden
descendente. Se muestra un triangulo junto a la columna
que esta ordenada. Si la punta del triangulo esta hacia arri-
ba, la columna se ordena en orden ascendente; si el punto
del tridangulo esta hacia abajo, la columna se ordena en
orden descendente.

Seleccione qué columnas y la informacién de registro
Past Nurber
correspondiente estan visibles; haga clic en ® el botén de
B seleccion de columna, luego haga clic X para select/de-
select columnas para mostrar en la pagina de registros. Los
encabezados de las columnas seleccionadas se resaltan en
verde.

LETlEs ]
Aaterin

Part Lavg
Crewied BY
gt Thoms Busqueda de Registros

Wbl heed Cada pagina de registros (piezas, moldes, procesos, hojas

Wadhed fima de configuracién, maquinas y materiales) se puede buscar
mediante texto alfanumeérico. Haga clic R en el @ icono
de busqueda, luego ingrese ] el texto por el cual buscar. Se
mostraran todos los registros que coincidan, mientras que
los registros que no coincidan se ocultaran hasta que se
borre y salga de la buisqueda.
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The Hub para el Desarrollo de Procesos

Tablero

EI €Y Tablero una vista rapida de las diez hojas de configuracién de
magquinas mas recientes, procesos universales, moldes y piezas, junto
con acceso para lanzar un nuevo molde, importar una simulacion,
importar datos de trabajo, transferir un molde e iniciar un funciones de
estudio de correlacién.

Lanzar un Nuevo Molde

Si tiene licencia, use la herramienta [E) Lanzar un nuevo molde para
lanzar un nuevo molde ingresando registros de piezas y moldes,
seleccionando (o ingresando) una méquina compatible y generando
una hoja de configuracién y un proceso (consulte "Lanzar un Nuevo
Molde" en la pagina 68).

Importar una Simulacién

Si tiene licencia, use la herramienta @@Importar una simulacién para
importar un archivo de simulacion de molde (consulte " "Importar una
Simulacién” en la pagina 72" en la pagina ).

Importar Datos de Trabajo

Utilice la herramienta B Importar datos de trabajo para importar da-
tos de trabajo desde otra instancia de software de The Hub (consulte
" "Importar Datos del Centro" en la pagina 64" en la pagina ).

Transferir un Molde

Si tiene licencia, use la herramienta [@ Transferir un molde para
transferir un molde existente de una maquina a otra seleccionando
registros de piezas, moldes y procesos, seleccionando una maquina
compatible y generando una hoja de configuracién (consulte "Trans-
ferir un Molde" en la pagina 70) .

Iniciar un Estudio de Correlaciéon

Utilice la herramienta @ Iniciar un estudio de correlacion para en-
contrar correlaciones entre las piezas y los datos del proceso
seleccionando muestras de piezas con mediciones criticas
para la calidad (CTQ) completas con el mismo molde de difer-
entes procesos (consulte "Iniciar un Estudio de Correlacion”
en la pagina 65" en la pagina).

(continda en la siguiente pagina)
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(continuacién de la pagina anterior)

Ultimas Muestras de Piezas
Las [ Muestras de piezas mas recientes muestran las 10 mues-
tras de piezas mas recientes con grupo, nimeros de pieza, estado y
numero de ciclos.

Ultimos Procesos Universales
Los @) Ultimos Procesos Universales muestran los 10 procesos
universales mas recientes con nombre, molde, tiempo de ciclo y el
nombre del usuario que los creé.

Ultimas Piezas
Las [ Ultimas Piezas muestran las 10 piezas mas recientes por
nombre, cliente y el nombre del usuario que las creé.

Ultimas Hojas de Configuracién de la Mdquina

Las @ Ultimas Hojas de Configuracién de la M&quina muestran las
10 hojas de configuracion de la maquina mas recientes con el nom-
bre, el molde, el proceso y el nombre del usuario que las creo.

Ultimos Moldes

Los @@ Ultimos Moldes muestra los 10 moldes mas recientes con
nombre, cavidades y el nombre del usuario que los creé.
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Piezas

Registros de Piezas

Los Registros de Piezas [ se ingresany se muestran en la
pagina de Piezas.

Haga clic R en un niimero de pieza para ver la descripcién
general de la pieza, la calidad y la informacion del historial

de revisiones. Los registros de piezas [[§ también se pueden
comparar entre si mediante la funciéon de comparacion de reg-
istros; consulte "Comparaciéon de Registros” en la pagina 29
para obtener informacién sobre la comparacién de registros.

Descripcion General

La pestafia [¥ Descripcién general de registros [EJ de piezas
proporciona los detalles de la pieza, las variantes de la pieza
y los moldes asociados.

Detalles de la Pieza

Detalles de la pieza (& contiene el nombre de la pieza, quién
la cred y una descripcién (si se ingreso).

Variantes de Pieza

Las variantes de pieza [ incluyen el nimero de pieza, el
nombre, el material, el cliente y quién creé la pieza de cual-
quier variante de pieza. Las variantes de pieza se crean para
asociar piezas hechas del mismo molde pero con diferentes
materials/customers/processes, y asociar las medidas

de la pieza con las muestras tomadas de la variante de la
pieza.

Moldes

La seccién [@ Moldes muestra los moldes asociados para la
pieza; para obtener mas informacién sobre las asociaciones
de registros de moho, consulte "Moldes" en la pagina 43.
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(Registros Parciales, continuacion)

Calidad

La ficha Calidad de los [¥ registros [E) de piezas propor-
ciona cualquier caracteristica critica para la calidad (CTQ),
muestras de grupo y muestras de control de calidad (QC)
para la pieza seleccionada.

CTQ Caracteristicas

Sy e i Caracteristicas de CTQ [& contiene el nombre de CTQ, el

T EFIRTT

limite inferior, el valor nominal y el limite superior. Los va-
lores de CTQ ingresados se usaran cuando se ingresen me-
didas de piezas para muestras de piezas (consulte "Editar
un Registro de Pieza: Caracteristicas de CTQ" en la pagina
40 e "Introduzca las Medidas de la Pieza" en la pagina

42).

Muestras de Grupo

Las muestras de grupo [ para la pieza seleccionada se
muestran en forma de lista. Muestras de grupo [ incluye el
nombre de la muestra de grupo, el nimero de pieza asocia-
do (variante), si la muestra esta dentro de los limites espe-
cificados (yes/no), estado (completed/canceled/pending
mediciones) y (nimero de) ciclos.

Muestras de Control de Calidad

Las muestras [ de control de calidad para la pieza selec-
cionada se muestran en forma de lista. Muestras de control
de calidad [@ incluye el nombre de la muestra, el nimero de
pieza asociado (variante), si la muestra esta dentro de los
limites especificados (si/no), estado (mediciones completa-
das/canceladas/pendientes) y (nUmero de) ciclos.
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The Hub para el Desarrollo de Procesos

(Registros Parciales, continuacion)
Revisiones

Historial de Revisiones

La pestafia Historial de revision de registros de Y piezas es
un registro [EJ de las acciones iniciadas por el usuario que
ocurren dentro del software, proporcionando un registro de
cada accién del usuario relacionada con el registro mientras
estd conectado. Haga clic R en el encabezado B Historial
de Revisiones para ver el historial de revision del registro

de piezas. Consulte "Historial de Revisién de Comparacion
de Registros" en la pagina 30 para obtener informacion
sobre cdmo comparar revisiones de registros.

® NOTA FE/ historial de revisiones solo es visible para los usuarios
designados con roles de administrador e ingeniero de procesos.
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Crear un Nuevo Registro de Pieza

Haga clic % en el botén 3 CREAR UNA NUEVA PIEZA en la
pagina de registros de piezas.

Ingrese | el nombre de los G detalles de la pieza (este es
un campo obligatorio)); el campo Creado por se completara
automaticamente con el nombre del usuario actual).

Opcionalmente, ingrese ] una [@ descripcion de la pieza.

A e
e EETETT

Opcionalmente, introduzca || B variantes de pieza parala
pieza (las variantes de pieza se pueden crear a partir del
registro de pieza en cualquier momento).hora siempre y
cuando no se haya archivado el registro de parte); consulte
"Variantes de Pieza" en la pagina 35.

La informacién para [ variantes de piezas incluye el nime-
ro de pieza, el nombre, el material y el cliente, y son opcio-
et By nales. Sin embargo, si se ingresa una variante de pieza, se
e TR e e e e e e S requieren el NUmero de pieza, el Nombre y el Material; el
campo Cliente es opcional.

La seccion Moldes estara en blanco; las piezas y el molde
se pueden asociar cuando se lanza un nuevo molde o
cuando se transfiere un molde (cuando se crea una hoja de
configuracién y un proceso).

Haga clic ® en el botén [ GUARDAR para guardar el reg-
istro de la pieza, o en el botén [B) CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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The Hub para el Desarrollo de Procesos

Resumen de Edicion de Un Registro de Pieza

Haga clic R en el I3 nimero de pieza en la pagina de Regis-
tros de Piezas para ver el registro de pieza. Haga clic X en el
botén B EDITAR para editar los detalles de la parte general.

Edite los [& Detalles de la Pieza (Nombre, Niumero, Grupo,
Material o Cliente; el campo Creado Por se completara au-
tomaticamente con el nombre del usuario actual).

Edite o agregue una [ variante de pieza (nimero de pieza,
nombre, material o cliente).

Las asociaciones de moho no se pueden editar.

Haga clic % en el botén 3 GUARDAR para guardar el reg-
istro de la pieza, o en el botén [B CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Editar un Registro de Pieza: Caracteristicas de CTQ

Haga clic X en el ¥ nimero de pieza en la pagina de Regis-
tros de Piezas para ver el registro de pieza. Haga clic X en
la pestafia () Calidad en la parte superior del registro de la
pieza para ver las caracteristicas de CTQ.

Haga clic ® en el botén [@ EDITAR para editar las B Carac-
teristicas de CTQ.

Edite las [ caracteristicas de CTQ (nombre, limite inferior,
valor nominal o limite superior).

Las muestras de grupo y las muestras de control de calidad
no se pueden editar desde esta pagina; consulte "Muestras
de Piezas" en la pagina 41

Haga clic & en el botén 3 GUARDAR para guardar el reg-
istro de la pieza, o en el botén @ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Muestras de Piezas
Registros de Muestras de Piezas

Registros de muestras de piezas [§ que se recopilaron de
los sistemas CoPilot se muestran en la pagina Muestras de

piezas. Haga clic X en el nombre de una muestra de pieza para
e B ver los detalles, los detalles del trabajo asociado y las medi-
das. Una vez que se completa una muestra parcial, se pueden
agregar mediciones al registro. Consulte X.

Detalles de la Muestra de la Pieza

Detalles de la muestra parcial ) contiene la informacién
ingresada cuando se cred un registro de muestra parcial,
incluido el nombre, el tipo de muestra, el estado, si la mues-
tra parcial se encuentra dentro de los limites especificados,
el nimero de ciclos, las notas y el fecha de creacién.

Las muestras de piezas se designan como muestra de gru-
po o como muestra de control de calidad cuando se crean.
Las muestras de grupo se utilizan normalmente durante el
desarrollo del proceso con un molde nuevo. Las muestras
de control de calidad generalmente se toman después del
desarrollo del proceso, cuando una pieza esta en produc-
cion.

Detalles del Trabajo

La seccidn [ Detalles del trabajo mostrara el trabajo, el ma-
terial, la maquina, el molde y el proceso asociados para la
muestra. Haga clic R en el nombre de un Trabajo, Material,
Maquina, Molde o Proceso para ver el registro asociado.

Mediciones

La seccién [ Mediciones mostrara el ID de disparo asocia-
do, la cavidad y cualquier caracteristica de CTQ ingresada
asignada a la pieza y variante de pieza para la muestra.
Consulte "Crear un Nuevo Registro de Pieza" en la pagina
38 para obtener informacion sobre la creacién de piezas

y "Editar un Registro de Pieza: Caracteristicas de CTQ" en la
pagina 40 para obtener informacioén sobre cémo ingresar
las caracteristicas de CTQ.
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Introduzca las Medidas de la Pieza

Haga clic R enel I3 nombre de muestra de pieza en la pagi-
na de registros de Muestras de pieza para ver el registro de
muestra de pieza.

Haga clic X en el botén EJ EDITAR para agregar (@ medidas.
Introduzca }| las [@ medidas de la pieza.

Haga clic % en el botén 3 GUARDAR para guardar el reg-
istro de la pieza, o en el botén [@ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Moldes
Registros de Molde

Los Registros de Molde I3 se muestran en la pagina Moldes.
Haga clic R en el nombre de un molde para ver los detalles
del molde, los detalles de |la pieza asociada, las variantes de
la pieza asociada, los procesos asociados y el historial de
revisiones. Los registros de moldes ¥ también se pueden
comparar entre si mediante la funciéon de comparacion de reg-
istros; consulte "Comparacién de Registros" en la pagina 29
para obtener informacién sobre la comparacién de registros.

Detalles del molde

Detalles del Molde B contiene la informacién ingresada
cuando se cred un registro de molde, incluido el nombre del
molde, el niumero de serie y el usuario que lo cred.

Detalles de la Pieza

Detalles de la Pieza contiene la informacién de la pie-

za fisica ingresada cuando se creé un registro de molde,
incluido el nimero de cavidades, el estandar de eliminacioén,
la altura, longitud y ancho del dado, el minimo para molde
abierto, el area de superficie de la pieza, el volumen de la
piezay el volumen del canal. Si se incluye, los detalles de la
pieza también muestran los nombres de las cavidades y la
informacion del patréon de los troqueles.

(continuda en la siguiente pagina)
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(continuacién de la pagina anterior)
Variantes de Pieza

La seccién [ Variantes de piezas mostrard las piezas aso-
ciadas para el molde. Cuando se crea o edita un registro de
molde, se pueden seleccionar registros de pieza existentes
para crear la asociacion pieza / molde; consulte "Crear un
Nuevo Registro de Molde" en la pagina 45 o "Editar un
Registro de Molde" en la pagina 46 para obtener infor-
macioén sobre cémo asociar una pieza y un molde.

Procesos

La seccién [@ Procesos mostrara los procesos asociados
para el molde. Cuando se crea una hoja de configuracién,
los moldes se asocian con un proceso o procesos; consulte
"Lanzar un Nuevo Molde" en la pagina 68 o "Transferir un
Molde" en la pagina 70.

Historial de Revisiones

El @ Historial de Revisiones es un registro de acciones ini-
ciadas por el usuario que ocurren dentro del software, que
proporciona un registro de cada accion del usuario relacio-
nada con el registro mientras estad conectado. Haga clic r
en el encabezado [@ Historial de revisiones para ver el histo-
rial de revision del registro del molde. Consulte "Historial de
Revisién de Comparaciéon de Registros” en la pagina 30

para obtener informacién sobre como comparar revisiones
de registros.

® NOTA E/ historial de revisiones solo es visible para los usuarios
designados con roles de administrador e ingeniero de procesos.
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Crear un Nuevo Registro de Molde

Haga clic % en el botén 3 CREAR UN NUEVO MOLDE en la
pagina de registros de Moldes.

Ingrese ] los () detalles del molde (nombre, numero de se-
rie, nimero de cavidades, parte, altura del troquel, largo del
troquel, ancho del troquel, apertura minima del molde (estos
son campos obligatorios)); el campo Creado por se comple-
tard automaticamente con el nombre del usuario actual).

El nimero apropiado de campos de nombres de cavidades
aparecera después de completar el campo de nimero de
cavidades. Opcionalmente, ingrese J| los nombres de las
cavidades; los campos se llenan automaticamente con
numeros y no es necesario editarlos si no se utilizan nom-
bres.

Haga clic ® en el mend desplegable (& estandar de elim-
inacion para seleccionar Euromap, SPI o Centrar para el
Patrén de Eliminacién; ingrese ]| las dimensiones horizontal,
vertical y central donde corresponda. Si el golpe ubicado
simétricamente, seleccione la casilla de verificacion espejo
para duplicar automaticamente el golpe reflejado del molde.

Ingrese | losdetalles de |a parte fisica ) (4rea de superfi-
cie de la parte, volumen de la parte y volumen del corredor
(estos campos,excepto el nimero de cavidades, son obliga-
torios para las funciones de transferencia del proceso).

Se debe seleccionar una pieza para quepart/part variantes
que se asociaran con el molde y permiten el uso de las fun-
ciones de muestra de pieza .

Haga clic R en una pieza o [@ piezas para asociar un regis-
tro de pieza con el registro de molde.

Haga clic R en el botén & GUARDAR para guardar el reg-
istro de la pieza, o en el botén [@ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Editar un Registro de Molde

Haga clic R en el 3 nombre del molde para ver el registro
del molde en la pagina de Registros de Moldes. Haga clic ®
en el botén BE) EDITAR para editar los Detalles del Molde.

Edite los [& detalles del molde, detalles de la parte fisica.

Haga clic ' en el botén 2 GUARDAR para guardar el reg-
istro del molde o en el botén [ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Procesos

Registros de Proceso

Los registros de proceso contienen variables independientes
de la maquina; por lo tanto, los procesos se crean y guardan
para su uso en todas las maquinas, siempre que la maquina
sea compatible con el molde seleccionado y los requisitos del
proceso. Ademas, los procesos solo se generan mediante la
funcion "Lanzar un Nuevo Molde" — una vez que se genera

un proceso para el lanzamiento de un nuevo molde, se puede
seleccionar mas tarde para utilizarlo con la funcién "Transferir
un Molde".

® NOTA Las variables de registro de proceso se ingresan y se
muestran en unidades volumétricas y unidades de presion pldstica.

Los Registros de Proceso 3 se muestranen la pagina de
Procesos. Haga clic R en un registro de proceso para ver los
detalles del proceso, los detalles del molde asociado, los det-
alles del material asociado, los perfiles de llenado, los perfiles
de retencidn, los objetivos del proceso, las hojas de configu-
racion asociadas y el historial de revisiones.Los registros de
procesos [¥ también se pueden comparar entre si mediante
la funcién de comparacion de registros; consulte "Compara-
cion de Registros” en la pagina 29 para obtener informacioén
sobre la comparacioén de registros.

(continda en la siguiente pagina)
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(continuacién de la pagina anterior)
Detalles del Proceso

Detalles del proceso [EJ contiene el nombre del proceso, que el
sistema genera automaticamente a partir del nimero de piezay el
nombre del molde, si el proceso ha sido marcado como Proceso
Maestro, Creado Por y Notas.

Detalles del Molde

Los Detalles del Molde £ contiene los detalles del registro del
molde asociado (consulte "Registros de Molde" en la pagina 43
para obtener informacién sobre los registros del molde).

Perfiles de Llenado

Los Perfiles de Llenado [E) se crean cuando se crea o se genera
un proceso; perfiles de llenado incluyen el numero, velocidad, y los
valores de posicién.

Perfil de Sostenimiento

Los Perfiles de Sostenimiento [ se crean cuando se crea o genera
un proceso; Los perfiles de sostenimiento incluyen valores de
numero, presion de sostenimiento (plastico) y tiempo.

Objetivos
Los Objetivos @ se crean cuando se crea o genera un proceso; los
objetivos incluyen plastico: volumen, temperatura, flujo, presion y
valores relacionados con el enfriamiento.

Plantillas de Ciclo

Plantillas de ciclo [@contiene las plantillas de ciclo asociadas para
el proceso.

Hojas de Configuracion
Hojas de configuracion ) contiene las hojas de configuracién
asociadas (consulte "Registros de Hoja de Configuracién' en la
pagina 51 para obtener informacion sobre los registros de la hoja
de configuracion).

Historial de Revisiones

El @ Historial de Revisiones es un registro de acciones iniciadas
por el usuario que ocurren dentro del software, que proporciona

un registro de cada accién del usuarjo relacionada con el registro
mientras esta conectado. Haga clic X en el encabezado [l His-
torial de revisiones para ver el historial de revisiones del registro

del proceso. Consulte "Historial de Revision de Comparacion de
Registros" en la pagina 30 para obtener informacion sobre cémo
comparar revisiones de registros.

® NOTA F historial de revisiones solo es visible para los usuarios des-
ignados con roles de administrador e ingeniero de procesos.
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Crear un Nuevo Registro de Proceso

Los registros de proceso se crean solo a través de la her-
ramienta Lanzar un nuevo molde ubicada en el tablero;
consulte "Lanzar un Nuevo Molde" en la pagina 68 para
obtener informacién sobre la herramienta Iniciar un molde
nuevo.

Editar un Registro de Proceso

Haga clic ® en el I3 nombre del proceso para ver el registro
del proceso en la pagina de Registro de Procesos. Haga clic
R en el botén B) EDITAR para editar el Registro del Proceso.

Editar los [&J detalles del proceso u objetivos, o archivar/
desarchivar las [ plantillas de ciclo . Otros elementos de
registro de procesos (moldes asociados y hojas de config-
uracién) no se pueden editar desde la pagina de procesos
y deben editarse desde las paginas de registros de moldes
individuales o hojas de configuracion.

Haga clic % en el botén B3 GUARDAR para guardar el reg-
istro del proceso o en el botén [@ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Impresion del Registro de Proceso

Haga clic R en el (¥ nombre del proceso para ver el registro
del proceso en la pagina de Registros de Procesos. Haga
clic X en el botén B IMPRIMIR para imprimir el registro del
proceso.
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Hojas de Configuracion

Registros de Hoja de Configuracion

Las hojas de configuracion incluyen valores especificos de-
pendientes de la maquina que se utilizan solo con una com-
binacion especifica de pieza, molde, maquina y proceso y por
lo tanto, se generan mediante las funciones "Lanzar un Nuevo
Molde" o "Transferir un Molde" solo después de que se hayan
creado todos los demas registros. /seleccionado. Las Hojas
de Configuracion son Especificas del Molde.

® NOTA Las variables de registro de la hoja de configuracion se
pueden mostrar/ingresar en unidades de volumen o lineales y

unidades de presion de pldstico o presion hidrdulica.

Los registros de la hoja de configuracién ? se muestran en la
pagina Hojas de Configuracion. Haga clic X en el nombre de un
registro de la hoja de configuracioén, luego haga clic X en una
variante de pieza (si corresponde) para ver los detalles de la
hoja de configuracioén, los detalles de la maquina, los detalles
de la pieza asociada, los detalles del molde asociado, los det-
alles del material asociado, incluidos los ajustes recomenda-
dos, los objetivos del proceso y el historial de revisiones. Los
registros de la hoja de configuracién ¥ también se pueden
comparar entre si mediante la funcién de comparacion de reg-
istros; consulte "Comparacién de Registros" en la pagina 29
obtener informacion sobre la comparacién de registros.

(continda en la siguiente pagina)
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(continuacion de la pagina anterior)
Detalles de la Hoja de Configuracion

Detalles de la Hoja de Configuracién ) contiene el nombre
de la hoja de configuracién, el nombre del registro del proce-
so asociado, el tipo de proceso y el nombre del usuario que
la créo.

Detalles de la Maquina

Los Detalles de la Maquina contiene el nombre de la
maquina asociaday el diametro del tornillo de la maquina.

Detalles de la Pieza

Los Detalles de la Pieza B contiene los detalles del registro
de la pieza asociada (consulte "Registros de Piezas" en la
pagina 35 para obtener informacioén sobre los registros

de la pieza).

Detalles del Molde

Los Detalles del Molde B contiene los detalles del registro
del molde asociado (consulte "Registros de Molde" en la
pagina 43 para obtener informacién sobre los registros

del molde).

Detalles del Material

Los Detalles del Material @ contiene los detalles del regis-
tro de material asociado (consulte "Registros de Material"
en la pagina 61 para obtener informacién sobre los regis-
tros de material).

Perfiles de Llenado

Los Perfiles de Llenado [@ contiene los perfiles de llenado
agregados a la hoja de configuracion.

Perfiles de Sostenimiento

Los Perfiles de Sostenimiento () contiene los perfiles de
sostenimiento agregados a la hoja de configuracion.

Objetivos

Los Objetivos [ se crean cuando se crea o genera un pro-
ceso; los objetivos incluyen plastico: volumen, temperatura,
flujo, presién y valores relacionados con el enfriamiento.

(continuda en la siguiente pagina)
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(continuacién de la pagina anterior)

Historial de Revisiones
La Historial de Revisiones es un registro de acciones
iniciadas por el usuario que ocurren dentro del software,
que proporciona un registro de cada accion del usuario
relacionada con el registro mientras esta conectado. Haga
clic R en el encabezado B Historial de revisiones para ver el
historial de revisién del registro de la hoja de configuracion.
Consulte "Historial de Revision de Comparaciéon de Reg-
istros" en la pagina 30 para obtener informacién sobre
cémo comparar revisiones de registros.

® NOTA F/ historial de revisiones solo es visible para los usuarios
designados con roles de administrador e ingeniero de procesos.
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Crear un Nuevo Registro de Hoja de Configuracion

Los registros de la hoja de configuracién se crean solo a
través de las herramientas Lanzar un nuevo molde o Trans-
ferir un molde ubicadas en el tablero; consulte "Lanzar un
Nuevo Molde" en la pagina 68 para obtener informacion
sobre la herramienta Iniciar un molde nuevo o "Transferir un
Molde" en la pagina 70 para obtener informacion sobre la
herramienta Transferir un molde.

Editar un Registro de Hoja de Configuracion

Haga clic R en el [¥ nombre de la hoja de configuracién
para ver el registro de la hoja de configuracion en la pagina
de registrgs de Hojas de Configuracion. Opcionalmente,
haga clic R para seleccionar una [ variante de pieza

para editar el registro de la hoja de configuracion para esa
variante. Haga clic X en el botén [@ EDITAR para editar el
registro de la hoja de configuracién.

Edite el [ tipo de proceso, [@ relleneand/or mantener per-
files, u objetivos. Otros elementos de registro de proceso
(piezas asociadas, moldes asociados, materiales y pro-
cesos) no se pueden editar desde la pagina de hojas de con-
figuracion y deben editarse desde las paginas individuales
de los registros de piezas, moldes, materiales o procesos.

Haga clic & en el botén @ GUARDAR para guardar el regis-
tro de la hoja de configuracién o en el botén [ CANCELAR
para salir sin guardar el registro.
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Impresion del Registro de Hoja de Configuracion

Haga clic X en el [¥ nombre de la hoja de configuracién
para ver el registro de la hoja de configuracion en la pagina
de registros de Hojas de Configuracién. Haga clic Renel
botén B IMPRIMIR para imprimir el registro de la hoja de
configuracion.
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Maquinas
Registros de Maquina

Los Registros de Maquina ¥ se muestran en la pagina Maqui-
nas. ’

Haga clic Ren el nombre de una maquina para ver los detalles
de la maquina, la unidad de sujecion, las dimensiones de la barra
de uniodn, la unidad de inyeccién, los conjuntos de cilindro y el
historial de revisiones. Los registros de la maquina £¥ también
se pueden comparar entre si mediante la funcién de compara-
cion de registros; consulte "Comparacion de Registros” en la
pagina 29 para obtener informacién sobre la comparacién de
registros.

Detalles de la Maquina

Los Detalles de la Maquina B contiene el nombre de la
maquina, el fabricante, el modelo y el nUmero de serie y el
nombre del usuario que lo creé.

Unidad de Cierre

Los detalles de la unidad de sujecién [ incluyen los detalles
fisicos de la unidad de sujecion, incluida la barra de uniény la
informacion del patrén de extraccion.

Unidad de Inyeccidn

Los [ detalles de la unidad de inyeccién incluyen los detalles
fisicos de la unidad de inyeccidn, incluidas las cantidades del
punto de ajuste de la maquina y las unidades de visualizacion.

Conjunto del Barril

Los Conjuntos de Barriles @ incluyem los conjuntos de
barriles disponibles que se pueden utilizar en la maquina de
moldeo por inyeccion.

Historial de Revisiones

El @ Historial de Revisiones es un registro de acciones
iniciadas por el usuario que ocurren dentro del software, que
proporciona un registro de cada accion del usuario relacio-
nada con el registro mientras esta conectado. Haga clic X en
el encabezado [@ Historial de revisiones para ver el historial
de revision del registro de la maquina. Consulte "Historial de
Revision de Comparacioén de Registros" en la pagina 30
para obtener informacién sobre como comparar revisiones de
registros.

@® NOTA £/ historial de revisiones solo es visible para los usuarios

designados con roles de administrador e ingeniero de procesos.

56



The Hub para el Desarrollo de Procesos

Crear un Nuevo Registro de Maquina

Haga clic ® en el botén ¥ CREAR UNA NUEVA MAQUINA en
la pagina de registros de Maquinas.

Ingrese]| los [ detalles de la maquina (nombre de la maqui-
na (este es un campo obligatorio), fabricante, modelo y
numero de serie; el campo Creado Por se completara au-
tomaticamente con el nombre del usuario actual).

Ingrese | el fisico B@abrazadera detalles de la unidad
(abrazadera type*, apertura stroke*, minimo y maxi-
moabrazaderafuerza *, carrera del eyector, eyectorfuerza, y
plato horizontal y verticallongitudes *).

Ingrese | los detalles de la @ barra de unién fisica (hor-
izontal y vertical) clearance*, y molde maximo y minimo
height*). Seleccione e ingrese las especificaciones estan-
dar* de knockout.

Ingrese | los @B detalles de la unidad de inyeccién fisica
(tipo, inyeccion maximavelocidad*, y carrera maximalongi-
tud *. Seleccione las cantidades del punto de ajuste de la
maquina (lineal o volumétrica) y las unidades de visual-
izacion parapresiones,longitudes , temperaturas ypesos .

Haga clic en ® @ +ADD ENSAMBLAJE para agregar e
ingresar | los detalles fisicos del @ ensamblaje del cafion
(tornillodiameter*, maxima inyeccionpresion *, indice de
compresion, L/D proporcidn, voladotornillolongitud y tasa de
plastificacion).

Haga clic R en el botén ) GUARDAR para guardar el regis-
tro de la maquina o en el botén [ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.

*ESTOS CAMPOS SON OBLIGATORIOS PARA LAS FUN-
CIONES DE TRANSFERENCIA DE PROCESOS.
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Clonar Maquina

Si hay varias maquinas del mismo modelo de un fabrican-
te, las maquinas se pueden clonar rapidamente para crear
registros de maquinas rapidamente.

Haga clic R en el (3 nombre de la maquina para ver el reg-
istro de la maquina en la pagina de Registros de Maquinas.
Haga clic X en el botén [E) CLONAR MAQUINA para editar
los detalles de la maquina.

Ingrese ] un nuevo nombre de maquina (esto es obligato-
rio).

Si es necesario, edite los detalles de la maquina, los det-
alles de la unidad de cierre fisica, los detalles de la barra

de uniodn, los detalles de la unidad de inyeccion fisica, los
conjuntos de barriles o seleccione / anule la seleccién de un
conjunto de barriles para asociar / disociar un registro de
conjunto de barriles con el registro de la maquina.

Haga clic ® en el botén @ GUARDAR para guardar el regis-
tro de la maquina o en el botén [BJ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Editar un Registro de Maquina

Haga clic R en el ¥ nombre de la magquina para ver el reg-
istro de la maquina en la pagina de Registros de Maquinas.
Haga clic X en el botén B) EDITAR para editar los detalles
de la maquina.

Edite los detalles de la maquina, los detalles de la unidad de
cierre fisica, los detalles de la barra de unién, los detalles de
la unidad de inyeccion fisica, los conjuntos de barriles o se-
leccione / anule la seleccion de un conjunto de barriles para
asociar / disociar un registro de conjunto de barriles con el
registro de la maquina.

Haga clic % en el botén B3 GUARDAR para guardar el regis-
tro de la maquina o en el botén [(J CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Agregar o Archivar un Ensamble de Barril

Haga clic R en el [ nombre de la maquina para ver el regis-
tro de la maquina en la pagina Registros de maquinas. Haga
clic R en el botén EJ EDITAR para editar los detalles de la
maquina.

Haga clic R en el botén @ ANADIR CONJUNTO junto al
encabezado Conjunto del Barril; ingrese | los detalles del
ensamblaje del barril (todos los campos del ensamblaje del
barril son obligatorios para las caracteristicas de transfer-
encia del proceso)

o

Haga clic % en el botén 2 Archivar en la esquina superior
derecha de un Ensamble de Barril para archivar (o desarchi-
var) el ensamblaje. Archivar un conjunto de barril guarda el
conjunto para uso futuro, pero permite utilizar otro conjunto
de barril con la maquina.

Haga clic ® en el botén B GUARDAR para guardar el regis-
tro de la maquina o en el botén [@ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Materiales

Registros de Material

Los Registros de Material £y se muestran en la pagina de
Materiales,

Haga clic X en el nombre de un material para ver los detalles
del material, las propiedades, las temperaturas y el historial de
revisiones. Los registros de materiales [y también se pueden
comparar entre si mediante la funciéon de comparacion de reg-
istros; consulte "Comparacion de Registros” en la pagina 29
para obtener informacién sobre la comparacién de registros.

Detalles del Material

Detalles del material B} contiene el nombre del material, el
fabricante y creado por.

Propiedades

Propiedades del material contiene las propiedades fisi-
cas del material (grado de resina, porcentaje de remolido,

color, tonelaje, tiempo maximo de residencia, aditivos (los
aditivos ingresados deben estar separados por comas)).

Temperaturas

Temperaturas del material B contiene la informacién de
la temperatura de procesamiento (temperatura minima de
fusion, temperatura maxima de fusion, temperatura minima
del molde, temperatura maxima del molde, temperatura de
secado y tiempo de secado).

Historial de Revisiones

La @ Historial de Revisiones es un registro de acciones ini-
ciadas por el usuario que ocurren dentro del software, que
proporciona un registro de cada accion del usuario relacio-
nada con el registro mientras esta conectado. Haga clic

en el encabezado [@ Historial de revisién para ver el historial
de revision del registro de material. Consulte "Historial de
Revisién de Comparacion de Registros” en la pagina 30

para obtener informacién sobre como comparar revisiones
de registros.

® NOTA FE/ historial de revisiones solo es visible para los usuarios
designados con roles de administrador e ingeniero de procesos.
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Crear un Nuevo Registro de Material

Haga clic k en el botén 3 CREAR UN NUEVO MATERIAL en
la pagina de Registros de Material.

Ingrese ] los B detalles del material (nombre del material
(este es un campo obligatorio) y el fabricante; el campo
creado por se completara automaticamente con el nombre
del usuario actual).

Ingrese | las [ propiedades del material (material base,
grado de resina, porcentaje de remolido, color, factor de ton-
elaje (este campo es obligatorio para las caracteristicas de
transferencia del proceso), tiempo maximo de residencia y
aditivos (los aditivos ingresados deben estar separados por
comas)).

Ingrese | la informacion de ) temperaturas del material
(temperatura minima de fusion, temperatura maxima de
fusién, temperatura minima del molde, temperatura maxima
del molde (estos campos son obligatorios para las carac-
teristicas de transferencia del proceso) y temperatura de
secado y tiempo de secado).

Haga clic k en el botén 3 GUARDAR para guardar el reg-
istro de material o en el botén [@ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Editar un Registro de Material

Haga clic R en el I3 nombre del material para ver el registro
de material en la pagina Registros de Material. Haga clic
en el botén E) EDITAR para editar los detalles del material.

Edite los detalles del material, las propiedades del material
o la informacién sobre las temperaturas del material.

Haga clic ® en el botén @ GUARDAR para guardar el reg-
istro de material o en el botén B CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Importar Datos del Centro

La herramienta Importar datos de The Hub permite importar
The Hub o datos de trabajo desde otra instancia del software
The Hub. Consulte "Importacién, Exportacion, Copia de Se-
guridad y Archivo de Datos" en la pagina 93 del Apéndice

para obtener informacién completa sobre los datos de trabajo
importados y exportados, y la copia de seguridad y el archivo
del software The Hub.

Haga clic R en el botén I3 importar datos del Hub en el panel.

Haga clic X en el botén EBJEXAMINAR SISTEMA DE ARCHIVOS
para abrir el explorador de archivos, luego ubique y haga clic
en R el archivo [@.zip para importar, luego haga clic en X el
botén EIAbrir.

Si la importacion de datos se realiza correctamente, aparecera
temporalmente unabarra de estado verde [@en la pagina Im-
portar datos del trabajo. Luego se mostrara un [@ resumen de
los datos que se importaron. Haga clic R en el botén @ LISTO
para salir de la funcién de importacion de datos.
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Iniciar un Estudio de Correlacion

La herramienta Iniciar un estudio de correlacion identifica las
correlaciones entre las caracteristicas fisicas de la pieza y los
datos del proceso mediante la comparacion de muestras de
piezas con mediciones CTQ completas del mismo molde con
los datos del proceso recopilados durante la toma de mues-
tras.

® NOTA Solo se pueden seleccionar muestras de piezas con
mediciones de CTQ completas para su uso con la herramienta Iniciar
un estudio de correlacion.

La mayoria de las caracteristicas fisicas de las piezas moldea-
das por inyeccioén se pueden correlacionar con las variables en
la cavidad mostradas y registradas por el sistema CoPilot y el
software The Hub. La determinacién de las correlaciones entre
piezas y datos se logra encontrando y cambiando las variables
de la cavidad para cambiar las piezas a través de experimen-
tos planificados. Referirse a " "Encontrar parte Quality/Process
Correlaciones de Datos con el Sistema CoPilot y el Software
The Hub" en la pagina 95 Quality/Process Correlaciones

de datos con el sistema CoPilot y el software The Hub " en la
paginay " "Elecciéon de la configuracién de la alarma con el
sistema CoPilot y el software The Hub" en la pagina 99 " en

la pagina para obtener mas informacién sobre la planificacion
de experimentos y la bisqueda de correlaciones de piezas con
el sistema CoPilot y el software The Hub.

Haga clic X en el botén [ Iniciar un estudio de correlacion en
el panel.

Haga clic L3 para seleccionar el ) molde deseado de la lista de
moldes con muestras de piezas completas asociadas. Haga
clic R en el botén [@ SIGUIENTE para continuar.

Una vez seleccionado un molde, automaticamente se selec-
cionara el proceso asociado. Haga clic R en el botén [ SIGUI-
ENTE para continuar.

Haga clic L) para seleccionar la(s) muestra(s) de parte de-
seada(s)[@ de la lista. Haga clic X en el botén @ SIGUIENTE
para continuar.

(continda en la siguiente pagina)




The Hub para el Desarrollo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)

Haga clic L) para seleccionar la [ ubicacién de la cavidad
deseada de la lista desplegable.

Haga clic L para seleccionar las B variables de resumen de
molde deseadas de la lista. Las variables con correlaciones
290% muestran la correlaciéon mas alta y son una buena
opcién para configurar alarmas. Si no se puede calcular una
correlaciéon (debido a una desconexién del sensor durante
el muestreo u otro error), faltara el porcentaje de correlaciéon
variable; e se mostrara en su lugar. Para expandir la lista de
variables de resumen del molde, haga clic en L) Cargar (x)
Mas.
» PRECAUCION RJG, Inc. no recomienda el uso de variables de
resumen de mdquina para la correlacion.

Haga clic & en el botén 2 SIGUIENTE para continuar.

Haga clic R en el botén 3 EXPORTAR para crear un archivo
.csv descargable. Se abrira una ventana del explorador de
archivos; seleccione un nombre, una ubicacion para el archivo
y luego haga clic L @ en Guardar para guardar el archivo.

Haga clic  en el botén 3 HECHO para salir.
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El archivo .csv contiene los datos variables de resumen del

molde exportados seleccionados y las siguientes columnas:

o + Marca de tiempo + ID de toma de muestra
e ::'E * Fechay hora - Tiempo de Muestra Parcial
ma EE * Nombre del Molde * Notas de Ciclo
EE * Nombre del Proceso + Parte Muestra Notas

1L
HLIEEE
amir
ERTE
FLEr )
ELECTY
ELIE
ELEE ]
ELET

- Parte Muestra Nombre

A partir de los datos de correlacion de variables de resumen
de moldes exportados, se pueden realizar ajustes de alarma
utilizando los ajustes mas bajos y mas altos utilizados duran-
te las pruebas de muestras de piezas. Referirse a "Encontrar
parte Quality/Process Correlaciones de Datos con el Sistema
CoPilot y el Software The Hub" en la pagina 95 y "Eleccién

de la configuracién de la alarma con el sistema CoPilot y el
software The Hub" en la pagina 99 para obtener mas infor-
macion sobre la planificacion de experimentos y la busqueda
de correlaciones de piezas con el sistema CoPilot y el software
The Hub.
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The Hub para Transferencia de Moldes

Informacion General de la Aplicacion

Hub for Mould Transfer, cuando tiene licencia, esta disponible
en el panel The Hub for Process Development.

The Hub para Transferencia de Moldes genera procesos de
piezas con valores independientes de la maquina, hojas de
configuracion con valores dependientes de la maquina para
combinaciones especificas de molde/maquina/proceso para
lanzar nuevos moldes o transferir moldes existentes desde
una base de datos de moldes, maquinas, piezas, procesos y
registros de material ingresada por el usuario.

Lanzar un Nuevo Molde

La herramienta Iniciar un nuevo molde genera un proceso con
valores independientes de la maquina y una hoja de configu-
racion para un trabajo en funcion de la pieza, la variante de la
pieza, el molde y la maquina seleccionados.

® NOTA Solo se pueden seleccionar registros de piezas, moldes
y mdquinas con los campos requeridos y necesarios completados
para usar con la herramienta Lanzar un nuevo molde debido a los
requisitos de ajuste del molde / mdquina.

Haga clic R en el botén [¥ Lanzar un nuevo molde en el panel.

Haga clic ® en una B fila para seleccionar una parte, o haga
clic en el @ BOTON CREAR UNANUEVA PARTE, luego haga
clic X en el botén =) SIGUIENTE. Si se creé una nueva pieza,
también se debe haber creado al menos una variante de pieza
para poder continuar.

Segun la pieza seleccionada y las asociaciones de piezas, la
variante de pieza and/or el molde puede ser asignado au-
tomaticamente. Si la variante de pieza o el molde no estan
asignados, haga clic L) para seleccionar la @ variante de
piezacorrecta, luego haga clic en R el botén @ SIGUIENTE;
haga clic L3 para seleccionar el [@ molde correcto y luego haga
clic en X el boton [ SIGUIENTE.

Si se crearon nuevas piezas y variantes de piezas, haga clic en
el botén [ CREAR UN NUEVO MOLDE y cree un nuevo registro
de molde para continuar.

(continuda en la siguiente pagina)
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The Hub para Transferencia de Moldes

(continuacion de la pagina anterior)

Haga clic X en una [Y fila para seleccionar una maquina com-
patible. La compatibilidad de la maquina se muestra con los
siguientes colores:

+ verde indica que una o mas de las capacidades de la maqui-

na son compatibles y pueden proporcionar los requisitos de
proceso necesarios;

« amarillo indica que una o mas de las capacidades de la
maquina pueden no ser compatibles con los requisitos del
proceso actual;

+ rojo indica que una o mas de las capacidades de la maquina
no son capaces de proporcionar los requisitos de proceso
necesarios.

Consulte la seccion Apéndice "Lanzamiento del Molde, Molde
de Transferencia, y Compatibilidad Simulacién de Apoyo de la
Maquina" en la pagina 90 para obtener informacién comple-
ta sobre los requisitos de compatibilidad de la maquina.

Opcionalmente, Haga clic R en el botén 6 MOSTRAR/OCUL-
TAR REQUISITOS para ver/ocultar los requisitos del proceso y
del molde para compararlos con las maquinas enlistadas.

Opcionalmente, coloque el cursor sobre el lado derecho de la
fila de una maquina, luego haga clic X en el @ icono de infor-
macion para ver la informacion completa de la maquina, Y/O .

Haga clic X en el botn ) GENERAR HOJA DE CONFIGURA-
CION para generar una hoja de configuracion.

Haga clic & en el botén 3 GENERAR PROCESO en la hoja de
configuracién para generar un proceso.
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The Hub para Transferencia de Moldes

Transferir un Molde

La herramienta Transferir un molde genera una hoja de config-
uracion de valores dependientes de la maquina para un tra-
bajo en funcidn de la pieza, el molde, el proceso y la maquina
seleccionados.

® NOTA Solo se pueden seleccionar registros de piezas, moldes,
procesos y mdquinas con los campos requeridos y necesarios
completados para su uso con la herramienta Transferir un molde
debido a los requisitos de ajuste del molde / mdquina.

Haga clic X en el botén [§ Transferir un molde en el tablero.

Haga cIicjk en una [B) fila para seleccionar un molde, luego
haga clic X en el botén [@ SIGUIENTE .

Si el molde seleccionado tiene asociado un registro de pieza
existente, la pieza se seleccionara automaticamente; de lo
contrario, haga clic R en una ) fila para seleccionar una pieza
y, a continuacion, haga clic en X el botén [@ SIGUIENTE.

Haga clic ® en una @ fila para seleccionar un proceso (de
valores independientes de la maquina), luego haga clic X en el
botén (@ SIGUIENTE.

(continda en la siguiente pagina)
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The Hub para Transferencia de Moldes

(continuacién de la pagina anterior)

Haga clic X en una [Y fila para seleccionar una maquina com-
patible. La compatibilidad de la maquina se muestra con los
siguientes colores:

+ verde indica que una o mas de las capacidades de la maqui-

na son compatibles y pueden proporcionar los requisitos de
proceso necesarios;

« amarillo indica que una o mas de las capacidades de la
maquina pueden no ser compatibles con los requisitos del
proceso actual;

* rojo indica que una o mas de las capacidades de la maquina
no son capaces de proporcionar los requisitos de proceso
necesarios.

Consulte la seccion Apéndice "Lanzamiento del Molde, Molde
de Transferencia, y Compatibilidad Simulacién de Apoyo de la
Maquina" en la pagina 90 para obtener informacién comple-
ta sobre los requisitos de compatibilidad de la maquina.

Opcionalmente, Haga clic ’t en el botén B MOSTRAR/OCUL-

TAR REQUISITOS para ver/ocultar los requisitos del proceso y
del molde para compararlos con las maquinas enlistadas.

Opcionalmente, coloque el cursor sobre el lado derecho de la
fila de una maquina, luego haga clic X en el @ icono de infor-
macion para ver la informacion completa de la maquina, Y/O .

Haga clic X en el botén B GENERAR HOJA DE CONFIGURA-
CION para generar una hoja de configuracion.



The Hub para Apoyo de Simulacion

Informacion General de la Aplicacion

Hub for Simulation Support, cuando tiene licencia, esta dis-
ponible en el panel The Hub for Process Development. The Hub
for Simulation Import permite que los archivos de simulacién
de flujo de molde se carguen en el software The Hub.

Importar una Simulacion

La herramienta Importar una simulacion genera una hoja de
configuracion de valores dependientes de la maquina para un
trabajo basado en el archivo de simulacién importado (solo ar-
chivos Moldex3D) y la pieza, el molde, el proceso y la maquina
seleccionados.

Haga clic X en el botén E¥ Importar una simulacién en el panel.

Haga clic X en el botén B} BUSCAR SISTEMA DE ARCHIVOS,

seleccione el archivo de simulacién (.zip) de la ventana y luego
haga clic R enel botén @ Abrir. Se cargara el archivo de simu-
lacion; Haga click Renel siguiente botén para [(J CONTINUAR.

Haga clic R en una 3 fila para seleccionar una pieza, o cree
una nueva pieza, luego haga clic R en el botén 3 SIGUIENTE.

Haga clic R en una 3 fila para seleccionar un molde, complete
los campos de molde requeridos o cree un nuevo molde, luego
haga clic X en el botén () SIGUIENTE.

Seleccione una configuracion de proceso o complete la config-
uracion del proceso y luego haga clic R en el boton M SIGUI-
ENTE / GUARDAR.

Haga clic X en una B fila para seleccionar una maquina com-
patible. La compatibilidad de la maquina se muestra con los
siguientes colores:

- verde indica que una o mas de las capacidades de la maqui-
na son compatibles y pueden proporcionar los requisitos de
proceso necesarios;

- amarillo indica que una o mas de las capacidades de la
maquina pueden no ser compatibles con los requisitos del
proceso actual;

* rojo indica que una o mas de las capacidades de la maquina
no son capaces de proporcionar los requisitos de proceso
necesarios.

Consulte la seccidon Apéndice "Lanzamiento del Molde, Molde
de Transferencia, y Compatibilidad Simulacion de Apoyo de la
Maquina" en la pagina 90 para obtener informacién comple-
ta sobre los requisitos de compatibilidad de la maquina.

(continda en la siguiente pagina)
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(continuacién de la pagina anterior)
T i Opcionalmente, coloque el cursor sobre el lado derecho de la
v fila de una maquina, luego haga clic X en el EY icono de infor-
o macion para ver la informacién completa de la maquina, Y / O
— Haga clic X en el botén B MOSTRAR/OCULTAR REQUISITOS
para ver/ocultar los requisitos del proceso y del molde para
SRR compararlos con las maquinas enlistadas.
AT Haga clic R en el botn @ GENERAR HOJA DE CONFIGURA-
CION para generar una hoja de configuracion.
B Haga clic R en el boton ) GUARDAR para guardar la hoja de
T P i configuracion.
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Configuracion

Configuracion del Sistema

La I3 configuracion del sistema dThe Hub incluye informacién
y utilidades del B sistema, el @ hardware, el [ software y la
@ licencia.

Haga clic k en el icono de [@ configuracién desde cualquier
pagina, luego haga clic X en @ Configuracién del sistema para
acceder a la informacion y utilidades del sistema, hardware,

software y licencia.

Sistema

La configuracion del sistema La informacién del sistema
proporciona el estado del sistema, los detalles del estado y el
limite del dispositivo.

Hardware

La informacién del hardware de configuracién del sistema pro-
porciona el cédigo de identificacion del hardware y el nimero
de serie.

Acuerdos de Licencia de Usuario Final (EULA)

La informacién del CLUF proporciona un PDF del Acuerdo de
licencia de usuario final de RJG® para el software The Hub®.

Software

La informacién del software de configuracion del sistema
incluye el nimero de versién, el numero de compilacion, el
contrato de licencia del software y la funcién de actualizacion
del software.

Licencias

La informacién de licencias de configuracion del sistema in-
cluye qué software packages/features tienen licencia; consulte
"Aplicaciones de Software con Licencia The Hub" en la pagina
vi para obtener mas informacién sobre las caracteristicas

de los paquetes de The Hub.
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Configuraciones (continuacion)

Actualizaciones

Actualizaciones de The Hub

El software dThe Hub se puede actualizar directamente desde
la Configuracién del sistema. Actualice The Hub segun sea
necesario para las correcciones de errores mas recientes y
nuevas caracteristicas.

~ PRECAUCION NO omita las versiones de actualizacion, NO
aplique una actualizacion mds reciente si hay una actualizacion
anterior disponible, es decir, aplicar la actualizacion v72 a un
sistema v7.0 en lugar de aplicar la actualizacion v71 a un sistema
v70 y luego aplicar la actualizacion v7.2. Consulte el sitio web de
RJG para asegurarse de que se aplique la actualizacion correcta
al sistema CoPilot. El incumplimiento puede dar lugar a errores o
problemas en el software CoPilot y el sistema The Hub.

Haga clic X en el icono de I3 mend, luego haga clic Ren

B Configuracion. Haga clic R en el botén @@ Elegir archivo
debajo del encabezado "Actualizar software del sistema" para
buscar un archivo de actualizacion.

Seleccione el B archivo de actualizacién (.UPD) en la venta-
nay luego haga clic X en el botén [@ Abrir. Haga clic X en el
botén @ CARGAR ; una vez que se complete la carga, haga
clic en R el botén B INSTALAR ACTUALIZACION. Permita que
el sistema se actualice; cuando se complete la actualizacion,
actualice la pagina (presione F5 en el teclado) y confirme que
la version del software The Hub esta actualizada.
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Configuraciones (continuacion)

Licencias

La informacién de Licencias de configuracion del sistema
identifica si las licencias principales y de tendencias estan
disponibles, y proporciona una funcién Agregar una licencia.
El software debe tener licencia para su uso con los sistemas
CoPilot. Algunas caracteristicas tal vez no estén disponibles
para usuarios que solo tengan licencia para el nucleo.

Haga clic R en el icono de I3 mend, luego haga clic LY
B configuracién.
Copie (Ctrl + C) y pegue LT'_"| (Ctrl + V) el texto de la licencia en el

campo Agregar una licencia; haga clic R en el botén [ Apli-
car licencia para aplicar la licencia.




Configuraciones (continuacion)
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Preferencias

Administre las unidades de medida de visualizacion para los
softwares The Hub y CoPilot desde la vista Preferencias.

Elegir unidades de visualizacion

Los usuarios pueden seleccionar las unidades de medida de
visualizacién deseadas parapresiones,longitudes , temperatu-
ras,pesos y caudales en los softwares The Hub y CoPilot.

Haga clic R en el icono de 3 mend, luego haga clic L3 Ben-
Configuraciony luego haga clic r@en preferencias. En cada
categoria, haga clic * para seleccionar las [ unidades de
medida de visualizacion deseadas.
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Configuraciones (continuacion)
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Campos Personalizados

Administre, agregue o edite campos personalizados para los
softwares The Hub y CoPilot desde la vista Campos personal-
izados.

@

Crear un Nuevo Campo Personalizado

N %
Haga clic X en el icono de Y mend, luego haga clic X en B
Custom Flelds Configuracién y luego haga clic X en @ Campos Personaliza-
dos..

CLom= R PP Ll I SRR RN P Bl O DY LR BAEE BRI ST B NS O TH GG B e
el bl i Pl =l

Hacer clic ® la ) Crea un nuevo Campo Personalizado botén
para afadir un nuevo usuario al sistema;ingresar Jla infor-
macién necesaria y seleccionar si el campo es obligatorio u
opcional, y activar o desactivar para el Campo Personalizado

e o P e | | Mgt ] [ G o] (e - de los menus desplegables.
LT T L Editar un Campo Personalizado Existente

Haga clic R en el icono de ¥ menu, luego haga clic Ren
B Configuracién y luego haga clic R en @ Campos Personal-
izados..

(' + CATART i P T LR | —

-

Haga clic ® en el icono de B edicion junto a un usuario exis-
tente para editar el Campo Personalizado; haga clic Renel
botén @ Cancelar para descartar cualquier cambio o haga cli
Rc en el botén 3 Guardar cambios para guardar los cambios.

L
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Configuraciones (continuacion)

Usuarios

Administre, agregue o edite usuarios para los softwares The
Hub y CoPilot desde la vista Usuarios.

Crear un Nuevo Usuario

Haga clic R en el icono de I3 men, luego haga clic ® en
B Cconfiguracioén y luego haga clic 't en @ Usuarios.

Haga clic % en el botén B)Crear un nuevo usuario para agregar
un nuevo usuario al sistema; ingrese | la informacién de usu-
ario requerida y seleccione un rol para el usuario en el menu
desplegable.

Editar una Usuario Existente

Haga clic  en el icono de (A ] menu, Iuego haga clic ® en
B Configuracién y luego haga clic ® en [@ Usuarios.

Haga clic % en el icono de 3 edicién junto a un usuario exis-

tente para editar la cuenta de usuario; haga clic R en el botén
@ Cancelar para descartar cualquier cambio o haga cli Rcen
el botén [ Guardar cambios para guardar los cambios.
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Configuraciones (continuacion)

Roles

Administre, vea, cree o edite roles de usuario para los soft-
wares The Hub y CoPilot desde la Lista de roles.

Haga clic X en el icono de Y menu, luego haga clic X en
B configuracién y luego haga clic R en Roles.

Los roles predefinidos Administrador del sistema, Técnico

de procesos, Ingeniero de procesos e Ingeniero de control de
calidad incluyen permisos para crear, leer (ver), editar, eliminar
u otras acciones para cada funcién en el software The Hub y
CoPilot.

Permisos

Haga clic X en el icono de [ vista para ver los permisos aso-
ciados para cada [ Rol. Permisos —The Hub

80



Configuraciones (continuacion)

Permisos de Rol del Software Hub

La siguiente tabla muestra las acciones permitidas para cada funcién preestablecida en el software The Hub.

FUNCION ADMINISTRADOR DEL INGENIERO DE < z
INGENIERO DE CALIDAD SISTEMA PROCESOS ANONIMO TECNICO DE PROCESO
ALERTAS Leer Leer, Eliminar Leer, Eliminar Leer Leer
APLICAR LICENCIAS DEL Permitir
SISTEMA
APLICAR ACTUALIZACIONES Permitir
DEL SISTEMA
CONFIGURACIONES Leer Leer, Editar Leer, Editar Leer Leer
cTQ Editar Editar
CAMPOS PERSONALIZADOS Crear, Leer, Editar Editar
DESHABILITAR EDARTS Permitir
DESHABILITAR MAQUINAS Permitir
DESHABILITAR USUARIAS Permitir
EDARTS Leer Leer
EULA RECONOCIMIENTOS Crear
ACTIVIDADES LABORALES Leer Leer Leer Leer Leer

CONFIGURACIONES DE

ALARMA DE TRABAJO Leer Leer Leer Leer Leer
e Leer Leer Leer Leer Leer
TRABAJO

GRAFICOS DE CICLO DE Leer Leer Leer Leer Leer
TRABAJO

CICLOS DE TRABAJO Leer Leer Leer Leer Leer
ESTADISTICAS DE TRABAJO Leer Leer Leer Leer Leer

(continda en la siguiente pagina)



Configuraciones (continuacion)

(continuacion de la pagina anterior)

FUNCION ADMINISTRADOR DEL INGENIERO DE < Z
INGENIERO DE CALIDAD SISTEMA PROCESOS ANONIMO TECNICO DE PROCESO

RESUMEN DEL TRABAJO Leer Leer Leer Leer Leer
PLANTILLAS DE TRABAJO Leer Leer Crear, Leer Leer Leer
TENDENCIAS LABORALES Leer Leer Leer Leer Leer
CONFIGURACIONES DE VP DE Leer Leer Leer Leer Leer
TRABAJO

TRABAJOS Leer Leer Leer Leer Leer
MAQUINAS Leer Leer Leer Leer Leer
MEDICIONES Editar Editar Leer Leer
MOLDES Leer Leer Leer Leer Leer
PADRES PARCIALES Crear, Leer, Editar Leer Crear, Leer, Editar Leer Leer
MUESTRAS DE PIEZAS Leer Leer Leer Leer Leer
PROCESO Leer Leer Leer Leer Leer
RECUENTOS DE ESTADISTICAS Leer Leer Leer Leer Leer
SISTEMA Leer Leer Leer Leer Leer
ROLES DEL USUARIO Crear, Leer, Editar,

Eliminar

USUARIOS Crear, Leer, Editar



Configuraciones (continuacion)

Permisos de Funciones del Sistema CoPilot

La siguiente tabla muestra las acciones permitidas para cada funcién preestablecida en el software CoPilot.

ADMINISTRADOR DEL

FUNCION

INGENIERO DE CALIDAD

APLICAR ACTUALIZACIONES
DEL SISTEMA

BORRAR RECHAZOS
EXCESIVOS

CONFIGURACIONES

CICLO

CONSEJO DE CICLO
UNIDADES DE VISUALIZACION
HABILITAR INYECCION
TRABAJO

CONFIGURACION DE
COMPUERTA DE VALVULA DE
TRABAJO

MAQUINAS
MATERIALES

MOLDES

NOTAS
ANULACION SIN CONEXION
PIEZAS

PROCESOS

SENSORES

(continua en la siguiente pagina)

Leer
Leer

Leer

Leer

Leer

Leer

Leer

Crear, Leer, Editar,
Eliminar

Leer

Leer

SISTEMA

Permitir

Crear, Leer, Editar
Leer

Leer, Editar

Leer

Leer

Leer

INGENIERO DE
PROCESOS

Permitir

Crear, Leer, Editar
Leer
Leer
Leer, editar
Permitir
Leer, Editar

Leer, Editar

Crear, Leer, Editar,
Eliminar

Crear, Leer, Editar,
Eliminar

Crear, Leer, Editar,
Eliminar

Crear, Leer, Editar
Permitir

Crear, Leer, Editar,
Eliminar

Crear, Leer, Editar,
Eliminar

Leer

ANONIMO

Leer
Leer

Leer

Leer

Leer

Leer
Leer

Leer

Leer

Leer

Leer

Leer

TECNICO DE PROCESO

Permitir

Leer

Leer
Leer, Editar
Permitir
Leer, Editar

Leer, Editar

Leer
Leer

Leer

Crear, Leer

Leer

Leer

Leer
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Configuraciones (continuacion)

(continuacion de la pagina anterior)

FUNCION ADMINISTRADOR DEL INGENIERO DE

INGENIERO DE CALIDAD SISTEMA PROCESOS ANONIMO TECNICO DE PROCESO

EVENTOS DE SECUENCIA Leer Leer Leer

CONFIGURAR LA PARTE Permitir Permitir

INFERIOR DEL TORNILLO

ESTABLECER PLANTILLA Permitir

CLASIFICAR Leer, Editar Leer

ENVIAR SOLICITUD DE AYUDA Permitir Permitir Permitir

SISTEMA Leer Leer, Editar Leer, editar Leer Leer

VISOR DE DATOS DEL SISTEMA Leer Leer Leer

DIAGNOSTICA DEL Leer Leer Leer

SISTEMA(FEMININE)

REGISTROS DEL SISTEMA Leer Leer Leer

ZONA HORARIA DEL SISTEMA Leer Leer Leer Leer Leer

IGUALACION DE PLANTILLA Leer Leer Leer, Editar Leer Leer

PLANTILLAS Leer Leer Crear, ITegr, Editar, Leer Leer
Eliminar

S;TI%QSNAR CARUILLT S Permitir Permitir Permitir

ALTERNAR TRABAJO Permitir Permitir

SALIDAS Permitir Permitir

ALTERNAR MUESTRAS DE Permitir Permitir

PIEZAS

ALTERNAR SECUENCIADOR Permitir Permitir Permitir

V2P Leer Leer Leer, Editar Leer Leer

PRESION HIDRAULICA CERO Permitir Permitir



Configuraciones (continuacion)

Dispositivos

La vista Dispositivos proporciona detalles de cada sistema
CoPilot en la red, incluido el nimero de serie.

Los dispositivos vista muestra puede ser de hasta 9 de las
siguientes variables del aparato:

* Numero de Serie * Version

* Nombre de la Maquina + Estado de actualizacién
* Direccion IP + Conectado

* Direccion MAC + Activada

« 1D

Haga clic % en el icono de (A ] meny, luego haga clic X en
B Configuracion, luego haga clic R en [@ Dispositivos para ver
la informacioén de red del sistema CoPilot.

Hacer clic X la [} bisqueda icono para enter/search de una
palabra o frase entre los dispositivos.

Haga click en @ Seleccionar Columnas para elegir las [@ vari-
ables que se muestran. Haga clic X en el botén @ HECHO para
guardar los cambios y salir de la ventana emergente Seleccio-
nar Columnas.
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Configuraciones (continuacion)

Actualizaciones de los sistemas CoPilot

t-_., ;:_ v d Los sistemas CoPilot conectados se pueden actualizar directa-
o —_ mente desde The Hub, desde la pagina Dispositivos. Actualice
a b i los sistemas CoPilot conectados segun sea necesario para las

ultimas correcciones de errores y nuevas funciones.

» PRECAUCION NO omita las versiones de actualizacion; NO
aplique una actualizacion mds reciente si hay una actualizacion

| |
o ' U anterior disponible, es decir, aplicar la actualizacion v72 a un
Mot e i e sistema v7.0 en lugar de aplicar la actualizacion v71 a un sistema
s R e LT gl e i W e PR v70 y luego aplicar la actualizacion v72. Consulte el sitio web de
G RJG para asegurarse de que se aplique la actualizacion correcta
t'q"" b al sistema CoPilot. El incumplimiento puede dar lugar a errores o

problemas en el software CoPilot y el sistema The Hub.

Haga clic Ren el icono de Y mend, luego haga clic X en
G Configuracion, luego haga clic ® en 3 Dispositivos para ver

I == ==~ ‘2 informacion de red del sistema CoPilot

) Haga clic R en el botén ) Actualizar dispositivos y luego haga
o clichenlos @ dispositivos CoPilot deseados en la lista para
seleccionarlos o deseleccionarlos para la actualizacioén; las
o Ry . filas seleccionadas (dispositivos) se volveran verdes. Haga
T L | T B . clic ® en el botén 3 ACTUALIZAR para continuar con la actual-

- — -~ - R ’ g izacion

e ! e - Haga clic X en el icono de lapiz @ en la ventana deslizable,

: _"" luego haga clic en el botén ) Elegir archivo. Seleccione el
— | (Sy—— - - archivo de actualizacién ((UPD) de la ventana, luego haga clic
st % en el botén [ Abrir. Haga clic X en el botén E) CARGAR ; es-
. mme— == = pere a que se complete la carga, luego haga clic en X el botén
i €3 ENVIAR ACTUALIZACION.

Una vez que el estado muestre "Transferencia completada
- con éxito", la actualizacién estara disponible en los sistemas
=y = CoPilot seleccionados.

(continuda en la siguiente pagina)
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1o Yersban §.4.0,

Configuraciones (continuacion)

COPILOT

(continuacion de la pagina anterior)

Los sistemas CoPilot que recibieron la actualizacion

mostraran una Y notificacion de actualizacién en la pantalla
de inicio de sesion. Para completar las actualizaciones, inicie
sesidn en cada sistema CoPilot, luego seleccione el botén
) ACTUALIZAR AHORA en la pantalla de inicio de sesién de
cada sistema CoPilot.

¥ous are Curtenily signed inas 3 user » PRECAUCION Cada sistema CoPilot debe reiniciarse después
de instalar las actualizaciones. Asegurese de que la mdquina esté
parada antes de reiniciar cada sistema CoPilot.

Para asegurarse de que la actualizacién de CoPilot se haya
instalado correctamente, actualice la pagina Dispositivos en
The Hub para ver la versién actual del software del sistema
CoPilot.
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Configuraciones (continuacion)

Direccion IP de The Hub

La direccién IP dThe Hub esta preestablecida en RJG, Inc
(10.0.0.10 (Direccion IP) 255.255.255.0 (Mascara de subred)).
La direccidn IP del servidor Hub debe establecerse en cada
configuracion del sistema CoPilot.

Si existe una red del sistema The Hub con la direccién IP
asignada, la direccion IP dThe Hub se puede cambiar para que
coincida con la configuracién actual de los sistemas CoPilot;
El cambio se puede realizar a través de la interfaz grafica de
usuario (GUI, método preferido) o mediante el simbolo del
sistema. Lea y siga todas las instrucciones para cambiar la
direccion IP de The Hub, si lo desea.

Cambio por interfaz gréfica de usuario (GUI)

. Inicie sesign en el servidor The Hub.

. Haga clic R en el icono de [Y conexipn de red junto al nom-
bre de usuario "rjg", luego haga clic X en ) Editar conex-
iones.

. Haga clic X en la @ conexién por cable, luego haga clic ®
en 2] editar.

. Haga clic ® en @ Configuracion de IPv4, luego haga clic R
en el [@ método de conexién deseado; ingrese la direccién,
la mascara de red y la puerta de enlace que desee.

Si configura una diteccién estética, seleccione [@ Manual y
luego haga clic en X [@ Agregar e ingrese las opciones Di-
reccion, Mascara de red y Puerta de enlace con la direccion
adecuada,

. Haga clic R en el botén @) Guardar para guardar y salir.




Configuraciones (continuacion)

Cambiar por Simbolo del Sistema

1. Inicie sesidn en el servidor de aplicaciones de The Hub.

2. En el mensaje rijg @ TheHub: enterudo }| nano / etc / net-
work / interfaces y return / enter en el teclado.

3. Ingrese || la direccion, la mascara de red y la puerta de en-
lace que desee.

89



Apéndice

Lanzamiento del Molde, Molde de Transferencia,
y Compatibilidad Simulacion de Apoyo de la
Maquina
El lanzamiento de un nuevo molde, un molde de transferencia,
y herramientas de soporte de simulaciéon proporciona una lista
de maquinas recomendadas para su uso con el molde selec-
cionado en base a la siguiente user-entered maquina y molde
informacion:
+ Fit Mold (TIE dimensiones de las barras verticales y horizon-
tales, las dimensiones de platina vertical y horizontal, mini-

ma y maxima altura del molde, el aclaramiento de eyeccion,
y la maxima platina luz del dia dimension)

Abrazadera Fuerza (Proceso de la maquina vs. maxi-
moabrazaderafuerza)
Inyeccién Rate (tasa de proceso vs. maquina de flujo maxi-
mo)
Inyeccién Presion (Inyeccion de maquina maxima vs. pro-
cesopresion )
Capacidad de inyeccién (inyeccién proceso devolumen
maquina vs. capacidad maxima barril)
La compatibilidad de la maquina se muestra con los siguien-
tes colores:

» verde indica que una o mas de las capacidades de la maqui-
na son compatibles y pueden proporcionar los requisitos de
proceso necesarios;
amarillo indica que una o mas de las capacidades de la
magquina pueden no ser compatibles con los requisitos del
proceso actual;
rojo indica que una o mas de las capacidades de la maquina
no son capaces de proporcionar los requisitos de proceso
necesarios.

Las siguientes tablas detallan los requisitos que determinan un
molde y la maquina de compatibilizar/color cédigo.




Apéndice (continua)

Fit molde

Molde Largo es mayor que el de la maquina de barra de unién
vertical Largo

Molde Ancho es mayor que barra de union horizontal Dimension
de la maquina

La longitud del molde es mayor que la longitud de la platina
vertical de la maquina

El ancho del molde es mayor que la dimension de la platina hori-
zontal de la maquina

Altura del molde es menor que la palanca de la maquina molde
altura minima

La altura del molde es mayor que la altura maxima del molde de
la maquina de palanca

Ligquidaciéon herramienta para la expulsién es mayor que la
maquina deAbrazadera Carrera

Die molde altura mas herramienta para la expulsién Liquidacion
es mayor que el maximo platina Dia Luz Dimensién de la maqui-
na

MoldelLargo es menos que 2/3 de la barra de unién vertical
Dimensién de la maquina

El ancho del molde es menos de 2/3 de la dimensién horizontal
de la barra de unién de la maquina

COMPATIBLE/VERDE

El Molde y la Maquina son Compatibles



Apéndice (continua)

Fuerza de Cierre

ProcesoAbrazaderaFuerza es mayor que el maximo de la maqui-
naAbrazaderaFuerza

Velocidad de inyeccion

Proceso Caudal de flujo es mayor que la tarifa maxima de la
maquina

Presion de Inyeccion

La presion de inyeccion del proceso es mayor que la presion de
inyeccion maxima de la maquina

Capacidad Real de Inyeccién (PS)

Disparo proceso Volumen es mayor que el 90% de la capacidad
maxima de la maquina de barril

El volumen de inyeccidn del proceso es inferior al 10% de la ca-
pacidad maxima del barril de la maquina

NO RECOMEMNDADO/AMARILLO

La fuerza de sujecioén del proceso es superior al 80% de la fuerza
de sujecion maxima de la maquina

La fuerza de sujecion del proceso es menor que la fuerza de su-
jecion minima de la maquina

NO RECOMEMNDADO/AMARILLO

La tasa de flujo del proceso es superior al 80% de la tasa de flujo
maxima de la maquina

NO RECOMEMNDADO/AMARILLO

La presion de inyeccion del proceso es superior al 80% de la
presion de inyeccion maxima de la maquina

NO RECOMEMNDADO/AMARILLO

Disparo proceso Volumen es mayor que el 80% de la capacidad
maxima de la maquina de barril

El Molde y la Maquina son Compatibles

El Molde y la Maquina son Compatibles

El Molde y la Maquina son Compatibles

El Molde y la Maquina son Compatibles



Apéndice (continua)

Importacion, Exportacion, Copia de Seguridad y
Archivo de Datos

Descripcion general

Los usuarios pueden mover datos de un sistema The Hub (o
sistema Copilot) a otro sistema The Hub, para enviar datos al
servicio de atencidn al cliente de RJG, clientes OEM, transferir
datos entre plantas o probar moldes.

Formato de Archivo

Los datos para importar, exportar y realizar copias de seguri-
dad se proporcionan en formato de archivo ZIP. El formato de
archivo ZIP ocupa poco espacio y permite el acceso aleatorio
a los datos. Desde el formato de archivo ZIP, los datos se con-
tienen en estructuras de datos cbor. Esto hace que los datos
sean autodescriptivos hasta cierto punto, sin dejar de ser efici-
entes en el uso del espacio y compatibles con las estructuras
de datos actuales.

Estructura de Datos

* SummaryData
+ SummaryVaribleX
+ SummaryVaribleY

* Entities

La estructura de datos
es la siguiente:

+ Trabajo

+ Registros de cambios

« Alarmas de trabajo .
+ trabajoleyenda * Machine
* Notas « Molde
- Ciclo * Process
-0 + SetupSheet
11 « Templates
.. + EntityRevisions
+ CycleData
-0
< 11

Datos Importados

Cuando se importa un trabajo, los datos del trabajo se escriben
en el disco. El documento de trabajo se inserta en la base de
datos con una referencia al archivo de trabajo en el disco. Se
accede a los datos del trabajo desde el archivo en lugar de leer-
los de la base de datos. Los documentos de la entidad también
se pueden importar opcionalmente, segun la aplicacion.

Acceso a Datos

Los documentos de trabajo siempre se consultaran desde la
base de datos. Lo Unicohora que un documento de trabajo

se leera desde un archivo de datos es cuando se importa un
archivo de trabajo. Se accedera a otros datos del trabajo desde
el archivo de datos si esta presente, o desde la base de datos si
aun no se ha escrito.

Si se ha establecido una ubicacién de copia de seguridad
secundaria y se ha eliminado el archivo de datos principal, se
leera del archivo secundario en su lugar. Si los datos se elim-
inaron de la base de datos y el archivo de datos se eliming,

se devolvera un error para notificar al usuario que se comu-
nigue con su administrador de red para recuperar los datos

del sistema de archivo. A continuacion, se deben importar los
datos para acceder a los datos del trabajo. El usuario utilizara
la herramienta de importacion de datos para importar los datos
al concentrador.

Copia de Seguridad y Archivo de Datos

La copia de seguridad de datos debe estar en su lugar y usarse
en caso de falla de hardware o datos loss/corruption, mientras
que el archivo de datos estd destinado a la retencién a largo
plazo.

Copia de Seguridad de Datos

Los datos se pueden importar al sistema The Hub en forma de
un archivo de respaldo para restaurar los datos de The Hub o
para revisar los datos respaldados anteriormente. Cuando se
completa un trabajo, todos los datos relevantes del trabajo se
recopilan y almacenan en el disco en este formato de archivo.
El documento de trabajo se actualiza con una referencia al
archivo en el disco, que es una ubicacién configurable por el
usuario.

Archivo de Datos

Los datos archivados estan destinados a la retencién de datos
a largo plazo. Cuando se completa un trabajo, todos los datos
relevantes del trabajo se recopilan y almacenan en el disco en
este formato de archivo. El documento de trabajo se actualiza
con una referencia al archivo en el disco, que es una ubicacién
configurable por el usuario.

Retencién y Limpieza de Datos

El usuario puede configurar dos configuraciones para la re-
tencion y limpieza de datos. El primero es cuanto tiempo
permanecen esos datos en la base de datos. Esto afectara

potencialmente a algunas consultas que se pueden realizar so-

bre los datos. Por ejemplo, cualquier consulta que consultara
ciclos entre trabajos solo funcionaria si los datos estuvieran
en la base de datos. Las consultas sobre trabajos funcionaran.
Cuando un trabajo supera la fecha de retencién de datos, los
datos de ciclo y resumen se eliminan de la base de datos y el
documento del trabajo se actualiza para que los datos ya no
estén en la base de datos. El documento de trabajo se conser-
vara para acceso futuro.

La segunda configuracién de usuario es la cantidad de es-
pacio libre para reservar en el sistema. Si no hay suficiente
espacio libre, eliminara los archivos de datos del trabajo hasta
que haya suficiente espacio libre. El software Hub no super-
visara ni limpiara los datos si se configura una ubicacién de
datos secundaria. El usuario debe asegurarse de que haya
suficiente espacio para hacer una copia de seguridad de los
datos. El sistema debe configurarse con suficiente espacio
para almacenar datos en la base de datos durante el periodo
de retencién y para almacenar los archivos de datos durante el
tiempo suficiente para que el sistema de archivo complete la
copia de seguridad.
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Apéndice (continua )

Implementacién y Configuracion de Copia de Seguridad y
Archivo de Datos

Hay varias formas en que un usuario puede configurar la copia
de seguridad y el archivo segun la infraestructura. Los datos se
pueden almacenar en una carpeta compartida y la ubicacion
puede ser monitoreada por un sistema externo que archiva los
datos en una ubicacién separada.
+ Se puede ejecutar un servicio de respaldo en The Hub que
es responsable de archivar datos en otra ubicacion.

+ Un sistema de archivos de red (NFS) o almacenamientoarea
El recurso compartido de red (SAN) se puede montar en el
sistema The Hub y se puede configurar una ubicacién de
copia de seguridad secundaria para que el sistema The Hub
archive datos.

Configuracion predeterminada y de fondo

El usuario puede esperar que la informacién de referencia del
trabajo (informacioén histérica de ejecucidn, informacién de
configuracion y la referencia al archivo ZIP especifico, etc.)
permanezca en la base de datos, pero ya no almacenara los
datos histéricos de ejecucioén del trabajo, que generalmente
son los mas grandes. subconjunto de datos, en la base de
datos; esto se almacenara en el archivo ZIP que creara la eje-
cucion del trabajo; esto permite mantener la base de datos de
Postgres sin que aumente de tamafo.

+ (Ubicacién predeterminada: /opt/rig/datafiles)

Durante la instalacién del sistema The Hub, se crea el archivo
app.properties, que traza la configuracion predeterminada de
la base de datos de Postgres. La configuracién de la copia de
seguridad de datos también se genera automaticamente den-
tro del archivo app.properties y el administrador de Tl puede
modificarla para personalizar la funcién de copia de seguridad
de datos segun las necesidades de la organizacion.

+ El archivo app.properties se encuentra en el directorio ESM

Jetty. (/opt/rjg/esm-jetty/config/app.properties)

Aqui se muestra un ejemplo de la configuracién predetermina-
da de la copia de seguridad de datos:

postgres.address=127.0.0.1

postgres.port=5432

postgres.user=postgres

postgres.password=postgres
#backup.primaryPath=/mnt/sdb
#backup.secondaryPath=/mnt/nfs
#backup.reserveSpace=1000000000
#backup.databaseExpire=180

Conmutadores y Configuracion de Respaldo de Datos

Para cambiar la configuracion predeterminada de la copia de
seguridad de datos en The Hub, elimine los comentarios y
modifique los interruptores de configuracion necesarios en el
archivo de configuracion predeterminado.

Aqui se muestra un ejemplo de la nueva configuracién prede-
terminada con Data Backup:

#backup.primaryPath=/mnt/sdb
#backup.secondaryPath=/mnt/nfs
#backup.reserveSpace=1000000000 #1GB de espacio de
archivo

#backup.databaseExpire=180 #180 dias

* backup.primaryPath: Esta es la ubicacion principal de alma-
cenamiento de respaldo de datos en caso de que un usuario
cambie de /opt/rig/datafiles

» copia de seguridad.rutasecundaria: Esta es la ubicacién de
almacenamiento de copia de seguridad de datos secundar-
ia o de archivo. (La ruta principal copia los datos en la ruta
secundaria y, a menudo, se usa como una memoria USB
externa, un disco duro, etc.)

» copia de seguridad.reservaEspacio: Este es el espacio
reservado, en bytes, para que las actualizaciones y los datos
en ejecucion se asignen en el sistema. (El valor predetermi-
nado es 1 GB de datos)

» copia de seguridad.databaseExpire: Este es el nimero de
dias antes de que los datos del trabajo se eliminen de la
base de datos. (El valor predeterminado es 180 dias)

Los clientes se comunicaran con Atencion al cliente para la
implementacion.

® NOTA Sila configuracion predeterminada se deja intacta
pero el usuario especifica la ruta secundaria, los
datos se establecerdn de forma predeterminada en
/opt/rig/datafiles mientras que la /opt/rjg/esm-jetty/
config/app.properties La ubicacion mapeada de la
ruta secundaria recibird la copia de seguridad.

® NOTA Cuando se establecen la ruta principal y la ruta
secundaria, los datos dentro de la ruta principal se
copian automdticamente en la ubicacion de la ruta
secundaria.

® NOTA Cuando se excede el espacio de reserva de copia
de seqguridad, el sistema eliminard primero los
archivos mds grandes y mds nuevos.
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Encontrar parte Quality/Process Correlaciones de Datos con el Sistema CoPilot y el Software The Hub

Descripcion General

La mayoria de las caracteristicas de las piezas moldeadas por
inyeccion se pueden predecir o "correlacionar” con las vari-
ables en la cavidad. Las correlaciones entre las caracteristicas
de calidad de la pieza y la variable en |la cavidad se pueden
encontrar determinando qué caracteristicas son importantes,
qué variables se pueden usar para cambiar la pieza y como,
haciendo un experimento (muestreo de piezas) y midiendo las
piezas.

Hay tres niveles basicos de problemas caracteristicos de la
calidad de las piezas:
* Nivel uno: caracteristicas que se pueden ver sin medir.

Problemas de caracteristicas de calidad de la pieza: tomas
cortas, flash y algunos sumideros.

* Nivel dos: caracteristicas que normalmente no destruyen la
pieza en la medicién, pero que no son visibles.
Problemas de caracteristicas de calidad de la pieza: dimen-
siones, peso, alabeo, balance y otros.

» Nivel tres: caracteristicas que generalmente requieren prue-
bas destructivas.

* Problemas de caracteristicas de calidad de la pieza: resis-
tencia (traccién, compresion, impacto), resistencia quimica
y otros.
Los problemas caracteristicos de la calidad de la pieza se
pueden controlar mediante las variables en la cavidad, o "cu-
atro variables plasticas”, temperatura de fusién, velocidad de
flujo, presién y enfriamiento (velocidad y tiempo).

Planificacion de una Caracteristica de Calidad de la Pieza
para Procesar el Experimento de Correlacion de Datos

® NOTA Existe mucha literatura y cursos sobre experimentos
disefiados que pueden ser tecnicas mds eficientes o avanzadas que
las descritas en el siguiente texto.

1. Elija Caracteristicas Importantes de Calidad de la Pieza

Las caracteristicas de calidad de las piezas de nivel uno
pueden y, a menudo, se solucionan simplemente estabilizando
un proceso y configurando alarmas por encima y por debajo
del promedio para picos o integrales. Las caracteristicas de
calidad de los niveles dos y tres son menos obvias y requieren
un estudio de correlacion.
2. Determinar la Medicion de las Caracteristicas de Calidad de
la Pieza
Asegurese de que los equipos y técnicas de medicidon sean
precisos y repetibles. Los resultados de un “Estudio de
repetibilidad del sistema de mediciéon” garantizaran que las
mediciones sean validas. La resolucién y la precisién deben
exceder los requisitos de tolerancia por un factor minimo de 3.
Encuentre una manera de asignar entradas numéricas a cada
uno (por ejemplo, cuanta resistencia quimica es necesaria). Si
las piezas requieren alguna estabilizacién posterior al moldea-
do, asegurese de que sea repetible.

Pruebe el plan de medicion en algunas partes para verificar
que funcione y para determinar cuanto tiempo lleva.

Apéndice (continua )

3. Determine qué variables plasticas afectan las caracteristi-
cas de calidad de la pieza elegida

+ Dimensiones
Presién (normalmente vista en integrales de ciclo o, a veces,
caida de presién); o, a veces, velocidad de enfriamiento y
tiempo en semicristalino.

La temperatura de fusién y la temperatura del molde son
importantes en los materiales cristalinos. La orientacién del
flujo afecta las dimensiones en los materiales rellenos de
vidrio (afectados por la secuencia de puertas). La contra-
presion y el disefio del tornillo también pueden afectar los
materiales rellenos de vidrio al cortar las fibras.

+ Peso
Presioén, incluido el empaque, y luego descarga tras em-
paque, o al final de la bodega (no controlada).

+ Warp
Tasa de enfriamiento, presién (pérdida de presion estati-
ca)—compuerta sellada o no (o cantidad de sello) y tem-
peratura.

+ Textura
Flujo (tiempos de llenado de la cavidad) durante la primera
parte de la presién (tiempos de llenado y empaque e inte-
grales).

- Cristalinidad (y propiedades afectadas por ella)
Enfriamiento, temperatura de fusién y temperatura del
molde.

« Caracteristica de calidad de la pieza de nivel 3
Comuniquese con el proveedor del material para conocer
muchas caracteristicas de calidad de la pieza de nivel 3
(resistencia al impacto, etc.).

Las limitaciones de tiempo pueden limitar la cantidad de vari-
ables elegidas, asi que elija las que tengan mas probabilidades
de funcionar. Si las correlaciones son débiles pero parecen
prometedoras, realice otro estudio para concentrarse en las
variables importantes.
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(continuacion)

4. Conocer y mantener el proceso

RJG, Inc. recomienda que se utilice un procesoPtcoUPLEL MOLD-
ING®, ya sea DECOUPLEDMOLOING® | DECOUPLEDMOLING® || o
DECOUPLEDMOLING® [, También es importante saber si hay
sello de puerta o descarga de puerta. Conozca el proceso y
manténgalo durante toda la fase de prueba y mas alla.

5. Determinar el nivel y el niumero de la prueba

Por lo general, dos niveles de prueba son suficientes: "Bajo" y
"Alto". Es posible que se necesite un nivel "Medio" si se espera
que la correlacién no sea una linea recta (algo con un "arco") o
simplemente como una medida adicional.

6. Ajuste de la maquina para ajuste variable en cavidad

Es dificil o incluso imposible ajustar algo en la maquina para
afectar solo una variable plastica a la vez.

Las variables plasticas son interdependientes en varios gra-
dos. Por ejemplo, si se aumenta el tiempo de llenado, pero el
molde se abre al mismo tiempo en el ciclo, se reducira el tiem-
po de enfriamiento para llenar la Gltima area de la pieza. Por
lo tanto, aunque no es una practica estandar en el disefio de
experimentos cambiar mas de una variable a la vez, podria ser
necesario cambiar dos variables de la maquina para cambiar
efectivamente solo una variable de plastico.

Tenga cuidado con las "matrices ortogonales" en las variables
de la maquina, ya que pueden cambiar todas las variables
plasticas en cada ejecucién. Supongamos que el caudal fuera
la variable a cambiar; velocidades de flujo mas rapidas tien-
den a llenar mas la pieza debido a la compresién. Para lograr
la misma pieza de solo llenado, tanto la velocidad de llenado
como la posicién V—P1y V—P2 (MOLDEADO DESACOPLADO
I11) en la maquina (o posicion de transferencia para DESACO-
PLADO Il) para cambiar el caudal, sin afectar la presurizacion
parte del ciclo al mismo tiempo.

Este concepto se aplica en particular a la posicién de transfer-
encia (MOLDE DESACOPLADO II) o posicién de ralentizacién
(MOLDE DESACOPLADO Ill). Cuando cambie las velocidades
de llenado, siempre regrese a un disparo corto y realice ajustes
en la posicion dentro de la cavidad (por peso) para que coinci-

da con el valor descubierto en los cortos antes de cambiar la
velocidad.

Otro objetivo clave es no destruir el proceso cambiando cosas
que modifican los elementos esenciales del MOLDEO DESACO-
PLADO (si esa es la configuracién del proceso). De lo contrario,
si el proceso estd excesivamente "acoplado’, varias o todas las
variables plasticas podrian estar cambiando con el cambio de
configuraciéon de una maquina.

7. Cuanto Cambiar Cada Valor

Elija la temperatura de fusién y la temperatura del molde segun
las recomendaciones del fabricante para el moldeo, la calidad
de la pieza final (por ejemplo, la temperatura de trabajo de la
pieza final en materiales semicristalinos) o la simulacién. Para
variables como el caudal y la presion, si no esta seguro de qué
limites establecer, siga los pasos de "Muestreo de Piezas para
Hacer Datos de Correlacion”, "6. Elija Limites de Proceso" en

la pagina 97 para establecer los limites. Estos se realizan

una vez que el proceso se esta ejecutando. Las simulaciones
también se pueden utilizar para sugerir limites.

8. Asigne un nombre a cada grupo de muestra

Un “grupo” de muestra es una muestra de piezas con los
mismos ajustes. Para cada variable de plastico elegida (por
ejemplo, la temperatura del molde) puede haber dos grupos, lo
que hace un total de cuatro grupos de muestra, que se mues-
tran a continuacion:

« Grupo 1: presion (alta) a temperatura 1

-+ Grupo 2: presion (baja) atemperatura 1

« Grupo 3: presion (alta) a temperatura 2

+ Grupo 4: presion (baja) atemperatura 2
Es util nombrar las corridas usando el nivel y la variable, por
ejemplo: "P alta" para "Presidn alta", o "Alta P/Low T” para “Alta
Presion, Baja Temperatura”. Es una practica comun escribir el
numero o la letra en las partes fisicas y también mantener un
documento de referencia que las enumere.

9. Ordenar las muestras de grupo por ejecucion del experimen-
to
Por ejemplo: lleva bastante tiempo cambiar la temperatura de
fusién ajustando las temperaturas del barril. Trate de hacer
todos los cambios de grupo de presion y flujo primero, luego
cambie la masa fundida y haga la presién o el flujo a la tem-
peratura mas baja. Esto ahorrara mucho mas tiempo que cam-
biar la temperatura en cada grupo. Comience con velocidades
mas rapidas, presiones mas altas. Comience con temperaturas
mas bajas. Se tarda mas en bajar que en subir.

10. Determinar el nimero de muestras por grupo Muestra

Es beneficioso tomar muestras adicionales para cada grupo si
se dispone de tiempo (por ejemplo, tiempos de ciclo bastan-
te rapidos); Es posible que no sea necesario medir todas las
muestras, pero las muestras estaran disponibles si es nece-
sario. Para tiempos de ciclo mas largos, tome al menos dos o
tres muestras en un grupo.
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Muestreo de Piezas para Hacer Datos de Correlacion 6. Elija Limites de Proceso

Antes de comenzar, asegurese de lo siguiente is/are en orden:

« Decide como se etiquetardn las partes. Asegurese de que el
etiquetado no interfiera con las caracteristicas de la pieza
o mediciones posteriores (marcas que ocultan una carac-
teristica o deforman la pieza).

+ Relna suministros: marcadores, bolsas, etiquetas y otros
materiales.

+ Planifique el manejo de piezas, especialmente con ciclos
rapidos y canales calientes. Tenga un lugar para cada grupo
y coloque las bolsas en orden.

+ Plan para estabilizar las piezas después del moldeo) de la
forma en que se hara durante la produccién (enfriamiento u
otros procesos).

. Iniciar el proceso utilizando técnicas estandar (MOLDEADO
DESACOPLADO |, MOLDEADO DESACOPLADO Il, MOLDEA-
DO DESACOPLADO Ill, u otras).

2. Estabilice el proceso de forma totalmente automatica.

3. Establezca el volumen de llenado en el sistema CoPilot en la
desaceleracion para empacar (MOLDEADO DESACOPLADO
) o transferir (MOLDEADO DESACOPLADO I).

Esto proporcionara registros precisos para llenar speed/
flow tasa y viscosidad, asi como otras variables.

4. Elija el sensory el nivel de presién que representa una cavi-
dad completa.

Por lo general, esto es 1,000 psi al final de la cavidad, pero si
los sensores estan solo en Post Gate o Mid Cavity, cambie
la ubicacion y el nivel del sensor segun corresponda para
crear buenos datos para el tiempo de llenado y el equilibrio
de la cavidad.

5. Elija el sensor y el porcentaje del pico que representa una
cavidad completamente llena.
Si todos los sensores son Post Gate, entonces el Post Gate
predeterminado es aceptable. Si los sensores son Cavidad
media o Fin de cavidad, cambie la ubicacion del sensor
segun corresponda. Si las curvas de presion tienen topes
que se elevan muy gradualmente, reduzca el porcentaje del
paquete para asegurarse de que no alcance el 98 % en el
punto equivocado.

Si audn no lo ha elegido, determine los limites ajustando el pro-
ceso como se describe a continuacion. Esto solo es necesario
si se desconoce cuanta variacién puede manejar el proceso
sin volverse inestable o exceder las capacidades de la maqui-
na. No es necesario utilizar los limites maximos para obtener
una buena correlacién.

A. Cree un proceso centrado que pueda soportar una varia-

cién razonable en los valores elegidos anteriormente.
B. Guarde una plantilla para el proceso centrado.

Esto ayuda a garantizar que el proceso se estabilice entre
ejecuciones.
C. Cambie la configuraciéon hasta que ocurra una o mas de
las siguientes situaciones:
> Las partes son visualmente inaceptables (cortas, flash,
rubor, etc.)

o Cualquier cosa provoca interrupciones en el ciclo,
como la baba de la boquilla (proteccién contra el
moho), las piezas se pegan o la dificultad para expul-
sar.

- Las velocidades o las presiones superan la capacidad
de la maquina (por ejemplo, el llenado o el empaque
gue limitan la presién), o la capacidad de cualquier
maquina en la que se espera que se ejecute el proceso.

> La maquina deja de funcionar segun las instrucciones
(por ejemplo, no controla la velocidad o la presién, la
boquilla tiene fugas).

> El proceso ya no es robusto (por ejemplo, no esta desa-
coplado; el llenado es tan rapido que el frente de flujo
llega al final de la cavidad antes de que disminuya la
velocidad) o estable debido a la baja viscosidad de las
tasas de llenado lentas.

D. Elija niveles justo dentro de estos limites para tener la
ventana mas amplia posible para la prueba. Sin embargo,
por experiencia se puede saber que ciertos valores de las

variables de la cavidad son inaceptables; si es asi, reduz-
ca los limites en consecuencia.

E. Registre los niveles de configuracién elegidos con cada
grupo de muestra como se define en " "Planificacion de
una Caracteristica de Calidad de la Pieza para Procesar
el Experimento de Correlacion de Datos™, " "7. Cuanto
Cambiar Cada Valor" "y " "8. Asigne un nombre a cada
grupo de muestra" en la pagina 96" en la pagina Regis-
tre cada limite para cada parametro de control (maquina,
temperatura, transferencia V—P, etc.) que cambiara.

F. Regrese el proceso al proceso centrado y asegurese
de que los datos coincidan con la plantilla de "6. Elija

Limites de Proceso’, "B. Guarde una plantilla para el pro-
ceso centrado." en la pagina 97.

. En el sistema CoPilot, realice lo siguiente:

A. Cree una nota en el grafico de resumen.
Incluya el propdsito, el equipo en uso (maquina, enfriador,
etc.), la configuracion inicial de la maquina y configura-
ciones de muestra de piezas similares.

B. Compruebe la estabilidad en el grafico de resumen; efi-
caz viscosity/fill, integrales de presion de la cavidad, min-
imos de temperatura del molde, tiempo de ejecucion del
tornillo, tiempo de ciclo y promedio value/back presion
son datos utiles para comprobar. La maquina o los auxil-
iares pueden causar inestabilidades que pueden afectar
los resultados; busque tendencias o ciclos en los datos.

C. En el widget de muestra de pieza, ingrese el nombre del
grupo (este seria el nombre corto que creé en " "Planifi-
cacién de una Caracteristica de Calidad de la Pieza para
Procesar el Experimento de Correlacion de Datos™ , " "8.
Asigne un nombre a cada grupo de muestra" en la pagina
96" en la pagina ). Ingrese los detalles en el area de
notas.

D. Comience la muestra del grupo. No guarde piezas has-
ta que se lo indique el widget de muestra de piezas.
Deseche siempre las piezas acumuladas hasta que
aparezca "Tomar la siguiente muestra". Si el interruptor
"Rechazar muestras" esta activado con un desviador de
piezas, todas las piezas muestreadas iran al conducto de
rechazo.

E. No presione "Cancelar muestras"” a menos que el widget
de muestra de pieza se haya iniciado por error. Espere
hasta que se completen todas las muestras de piezas.
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8. Empagquete, numere o etiquete las partes de muestra en Evaluar los datos
cada grupo con el nimero de muestra y el nombre del gru- 1. Registrar medidas de muestra de pieza
po. Mida las muestras de pieza y registre las medidas en el reg-
® NOTA No detenga la prensa entre muestras. Debe funcionar istro de muestra de pieza en el software The Hub (consulte
continuamente para mantener la estabilidad ! "Introduz)ca las Medidas de la Pieza" en la pagina 42" en
’ la pagina).
9. Opcionalmente, devuelva el proceso al proceso centrado an- 2. Buscar correlaciones y establecer alarmas
tes de cambiar la configuracién para la préxima ejecucion. Consulte " "Iniciar un Estudio de Correlacion” en la pagina
Verifique la plantilla para asegurarse de que coincida con la 33" en la pagina

guardada en " "Planificacién de una Caracteristica de Cali-

. . .. NOTA j j j
dad de la Pieza para Procesar el Experimento de Correlacién ® No Si todas las piezas medidas se encuentran dentro de as

de Datos™ , " "6. Elija Limites de Proceso™ ," "B. Guarde una especificaciones, los limites de alarma se pueden establecer en los

plantilla para el proceso centrado." en la pagina 97" en la valores de las variables en la cavidad descubiertas en " "Planificacion

pagina para evitar cambios que puedan afectar el experi- de una Caracteristica de Calidad de la Pieza para Procesar el

mento. Experimento de Correlacion de Datos", " "6. Elija Limites de Proceso"
10. Ajuste el proceso para la siguiente ejecucion y repita los " cuando se establecieron los limites para el experimento.

pasos 7.C.—9. Repita para cada grupo de muestra.
3. Ajuste el proceso
Después de configurar las alarmas, ajuste el proceso hacia
arriba y hacia abajo para garantizar que las piezas defectuo-
sas se clasifiquen correctamente.



Eleccion de la configuracion de la alarma con el sistema CoPilot y el software The Hub

Descripcion General

El sistema CoPilot monitorea los datos del proceso utilizando
sensores en el molde y de la maquina y entradas de secuen-
cia de la maquina. Se pueden configurar alarmas y acciones
de clasificacion para piezas que se encuentran fuera de los
limites de alarma (high/above y low/below) en los datos del
proceso. A continuacién se describen las alarmas, los limites
de alarmay la configuracion de los limites de alarma para de-
tectar piezas defectuosas.

Escoger alarmas

El CoPilot calcula valores utilizando datos de ciclo e infor-
macioén de entrada de secuencia a lo largo del tiempo, denom-
inados valores de resumen, y los muestra en el Grafico de
resumen (el Grafico de resumen puede mostrar varios valores
de resumen por sensor). Los valores de resumen incluyen una
categoria de tipo (por ejemplo, tiempo de secuencia) y una
categoria de ubicacién (como tiempo de llenado). Elija qué
valores de resumen establecer alarmas en el sistema CoPilot.

1. Alarmas por problemas de calidad

Determine qué tipos de problemas de calidad detectar usan-
do alarmas. Los diferentes valores de presion de la cavidad
hacen un buen trabajo al verificar los diferentes problemas de
calidad. Por ejemplo, "Presion maxima de la cavidad" funciona
mejor para predecir la rebaba, mientras que "Tiempo de pro-
ceso, tiempo de llenado y empaque" (el tiempo que se tardé
en llenar y empaquetar la pieza) funciona mejor para predecir
la textura de la superficie, especialmente en materiales con
relleno. Para comprobar si un valor predice o no la calidad de
la pieza, consulte " "Encontrar parte Quality/Process Correla-
ciones de Datos con el Sistema CoPilot y el Software The Hub"
en la pagina 95Quality/Process Correlaciones de datos con

el sistema CoPilot y el software The Hub " en la pagina

Una vez que se determinen los problemas de calidad a moni-
torear, use las tablas en " "Resumen de Valores para Configu-
racion de Alarmas" en la pagina 102 " en la pagina para elegir
los valores de resumen en los que establecer alarmas.

2. Cantidad de Alarmas

Determinar las caracteristicas de la pieza criticas para la
calidad (CTQ) y la dificultad para mantener la calidad de la
pieza. En aplicaciones simples, es posible que solo se necesite
un conjunto o mas de alarmas; en aplicaciones dificiles, es
posible que se necesiten mas alarmas, hasta seis o siete. Para
satisfacer multiples problemas de calidad (como dimensiones
y textura), se necesitaran alarmas adicionales. En general,
minimice la cantidad de alarmas inicialmente, luego agregue
mas si persisten los problemas de deteccién de problemas.

El uso de demasiadas alarmas puede causar falsas alarmas y
confusién, especialmente si no se tiene experiencia en el uso
de alarmas.

3. Alarm/Sensor Ubicacién

En general, el mejor lugar para monitorear (establecer alar-
mas) es al final de la cavidad (esto puede no ser cierto si un
problema potencial esta lejos del final de la cavidad).

En la mayoria de los casos, coloque el sensor en o cerca del
area de influencia. Esta es el area donde el ultimo material
fluye a través de la pieza al final de |la etapa de llenado. Para
encontrar el area de influencia, ejecute un material transpar-
ente o de color natural y luego cambie a un material oscuro o
de color. En la primera toma con el nuevo material, el camino
que haga sera el area de influencia. A veces, un sensor no en-
cajard en esa area; si no, acérquese lo mas posible a esa area
y manténgase alejado de las regiones que dejan de fluir muy
temprano en el proceso de llenado.

Si hay varios sensores, esta bien poner alarmas en todos los
sensores.

Seleccidn de Limites de Alarma

Los siguientes son tres enfoques diferentes sobre coémo elegir
los niveles de alarma.

» Acercarse 1: Calcule la configuracion de los limites de alar-
ma y ajustelos segln sea necesario

Cdémo funciona: Las estimaciones aproximadas se utilizan

Ventajas:

al inicio del proceso y luego se refinan
durante la produccién normal.

Este es el enfoque mas simple para
establecer limites de alarma.

Desventajas: Este puede ser el enfoque mas lento y menos

preciso, a menos que se use junto con los
enfoques 2 o 3.

» Acercarse 2: Limites de alarma para cuando las piezas
pueden ser diferentes a las anteriores

Cdmo funciona: Se elige un proceso estable y se establecen

Ventajas:

Desventajas:

limites de alarma para activarse cuando el
proceso cambia significativamente.

Este enfoque mantiene alta la capacidad
del proceso.

Este enfoque no separa las partes buenas
de las malas.

» Acercarse 3:Limites de alarma cuando las piezas son prob-
ablemente malas

Cdmo funciona: Se ejecuta un experimento para determinar

Ventajas:

Desventajas:

qué niveles de alarma se ordenaran good/
bad partes.

Este enfoque evita que se envien piezas
defectuosas.

Este enfoque no detecta cambios en el
proceso hasta que se producen piezas
defectuosas.
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Enfoque 1: Calcule la configuracién de la alarma 'y
ajustela segun sea necesario

Establezca estimaciones aproximadas preliminares de los
limites de alarma y refinelas durante la produccién normal.
Este enfoque no permite que las alarmas se estabilicen rapi-
damente a menos que cualquiera de los enfoques #2 o #3 se
utilizan en conjunto. De lo contrario, pasara un tiempo antes de
que se optimicen las alarmas. Durante la produccién, moni-
toree las piezas que son rechazadas y ajuste las alarmas de
acuerdo con el analisis de las piezas.

Realice los siguientes pasos:

1. Establecer limites de alarma preliminares

Establecer alarmas preliminares en cada valor de resumen;
elegir valores de alarma arbitrarios. Generalmente, es mejor
ajustar las alarmas y aflojarlas gradualmente que aflojarlas y
ajustarlas gradualmente.

2. Supervisién de piezas de alarma durante la produccién
Compruebe periédicamente el contenedor de rechazos para
ver si hay piezas de alarma. Cuando se encuentren partes en el
contenedor de rechazo, inspecciénelas (todas o una muestra
relativamente grande).

Determine qué valores de resumen causaron las alarmas
(estos valores de resumen son los que se cambiaran); use lo
siguiente para ajustar las alarmas:

+ Si ninguna de las partes es mala, amplie las alarmas que
mas se dispararon.
+ Si algunas de las partes estan defectuosas, amplie las alar-
mas que se activaron.
+ Si muchas de las piezas estan defectuosas, apriete ligera-
mente todas las alarmas.
- Si la mayoria de las piezas estan defectuosas, ajuste con-
siderablemente todas las alarmas.
- Si el resultado es entre pocas y muchas piezas defectuosas,
no cambie las alarmas.
Cada vez que las piezas defectuosas entren en el contenedor
Bueno, apriete todas las alarmas.

- Si algunas piezas defectuosas caen en el contenedor de
piezas buenas, ajuste ligeramente las alarmas.

+ Si muchas piezas defectuosas caen en el contenedor de
piezas buenas, ajuste las alarmas considerablemente.

Continte ajustando las alarmas hasta que algunas piezas de la
alarma estén defectuosas y ninguna pieza defectuosa entre en
el contenedor de piezas buenas. Lo ideal es que no se clas-
ifiquen piezas defectuosas en el contenedor de piezas buenas,
incluso si algunas piezas buenas se clasifican en el contene-
dor de piezas defectuosas.

Enfoque 2: Limites de alarma para cuando las piezas
pueden ser diferentes a las anteriores

Se elige un proceso estable y se establecen limites de alarma
para que se activen cuando el proceso cambia significativa-
mente. Este enfoque mantiene alta la capacidad del proceso,
pero no separa las partes buenas de las malas.

Realice los siguientes pasos:
1. Seleccionar datos de un proceso estable

Permita que el proceso se estabilice; en la mayoria de los
casos, esto tomara entre 15 minutos y 1 hora. Mire el grafico
de resumen para ver cuando se produce la estabilizacién. Deje
que el proceso se ejecute hasta que haya al menos 100 o mas
puntos de datos. No debe haber puntos de datos "periféricos”,
nada que esté por encima o por debajo del proceso normal.

Amplie los datos en la region estable.
2. Establecer una alarma en el primer valor de resumen

Elija el primer valor de resumen para configurar una alarma
(consulte " "Resumen de Valores para Configuracion de Alar-
mas" en la pagina 102" en la pégina ). Abra el panel Config-
uracion de alarmas en el sistema CoPilot y siga las instruc-
ciones que se encuentran en la Guia del usuario del software
del sistema CoPilot para configurar alarmas usando sigma. El
widget de configuraciéon de alarma automaticamente tiene un
valor predeterminado de 4,5 o (sigma), pero se puede cambiar.
3. Repita para cada valor de resumen para activar las alarmas
Establezca alarmas para detectar cualquier pieza cuando el
proceso cambie considerablemente del rango normal. Para
detectar pequefas variaciones, configure alarmas con una ven-
tana mas pequefia para +/- 3 .
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Enfoque 3: Limites de alarma cuando las piezas son
probablemente malas
1. Planifica el experimento

® NOTA Seleccione una caracteristica de calidad para enfocar el
experimento y solo dos o tres valores de presion de cavidad.

Determine qué configuracion de la maquina tendra el mayor
efecto en la calidad de la pieza (por ejemplo, las medidas de
la pieza). En muchos casos, esto es mantener la presién. Este
es el 'factor experimental’; otros factores comunes incluyen la
velocidad de llenado, la temperatura del molde o la temperatu-
ra de fusion.

Determine qué valores de resumen utilizar para las alarmas
(consulte " "Resumen de Valores para Configuracién de Alar-
mas" en la pagina 102" en la pagina).

2. Ejecutar el experimento

Con el proceso funcionando de manera estable, ajuste el factor
experimental (configuracién de la mdaquina) hasta que las
piezas ya no sean aceptables.

Observe y registre los valores de presién de la cavidad que se
utilizaran para las alarmas; estos valores seran los puntos de
alarma inferiores.

Repita el paso anterior, pero ajuste el factor experimental en
la direccion opuesta. Observe y registre los valores de presién
de la cavidad que se utilizaran para las alarmas; estos valores
serdan los puntos de alarma superiores.

3. Ingrese la configuracion de la alarma en el software del
sistema CoPilot.
Las alarmas deben ser conservadoras, un poco mas estrictas
que los puntos de alarma iniciales. Acerque cada uno de los
puntos de alarma 1/3 del camino hacia el proceso centrado. Si
bien algunas piezas buenas aun pueden llegar al contenedor
de piezas defectuosas, asegurese de que ninguna pieza defec-
tuosa llegue al contenedor de piezas buenas.

Siga las instrucciones para ingresar la configuracion de la
alarma descritas en detalle en Enfoque 1; la Unica diferencia
es que las configuraciones de alarma alta y baja se ingresan
manualmente.

Siguiendo este enfoque, las alarmas rechazaran partes que
probablemente sean malas, pero las alarmas probablemente
sean conservadoras. Algunas piezas buenas pueden enviarse
al contenedor de piezas defectuosas, pero ninguna pieza de-
fectuosa ingresara al contenedor de piezas buenas.

Opcionalmente, una vez configuradas las alarmas, verifique las
piezas ajustando el proceso hasta que se produzcan alarmas
en los extremos alto y bajo. Check/measure/inspect las partes
para verificar qué tan cerca esta el deseado dimensions/other
Las caracteristicas estan dentro del limite de especificacion.

® NOTA Este es el enfoque simplificado para configurar alarmas.
RJG, Inc. ofrece clases detalladas para el moldeo por inyeccion
sistemdtico que incluyen estrategias de moldeo, estrategias de
disefio, solucion de problemas de piezas y procesos. & gestion de la
produccion.

Configuracién de Limites de Alarma

Consulte la Guia del usuario del software del sistema CoPilot
para obtener instrucciones sobre cémo configurar alarmas en
el software del sistema CoPilot.
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Resumen de Valores para Configuracion de Alarmas

Una vez que se determinen los problemas de calidad que se
van a monitorear, use las siguientes tablas para elegir los
valores de resumen en los que configurar las alarmas. Cada
tabla contiene valores para usar para la presién de la cavidad
(preferida) y la hidraulica y la carrera (si la presién de la cavi-
dad no esta disponible). Los valores de resumen se clasifican
en orden de preferencia en cada tabla (la primera lista suele
ser la mejor para predecir la calidad de la pieza).

Deteccidn de tiros cortos

Presion de Cavidad

+ Pico, EOC (alarma baja)

* Pico, GP

* Pico, MEDIO

« Ciclo Integral, EOC (alar-
ma baja)

+ Ciclo Integral, PG

* Integral de ciclo, MID

« Tiempo de llenado y em-
paque (alarma alta)

Deteccién de sumideros

Presion de Cavidad

- Pico, EOC (alarma baja)

« Ciclo Integral, EOC (alar-
ma baja)

« Ciclo Integral, PG

« Tiempo de llenado y em-
paque (alarma alta)

Deteccion de destello

Hidraulico y Carrera

+ Pico, volumen de disparo
(x60)

+ Ciclo integral, volumen de
disparo (* 6 0)

+ Viscosidad efectiva, relle-
no (alarma alta)

Hidraulico y Carrera

 Pico, volumen de disparo
(x60)

 Ciclo integral, volumen de
disparo (+ 6 0)

+ Viscosidad efectiva, relle-
no (alarma alta)

Presion de Cavidad

« Pico, sensor de cualquier
cavidad

« Tiempo de llenado y em-
paque (alarma baja)

Deteccidn de textura

Presion de Cavidad

« Tiempo de llenado y em-
paque (alarma baja)
+ Tasa de Empaque

« Tiempo de Llenado de la
Cavidad.

« Pico, sensor de cualquier
cavidad

Deteccidén de dimensiones
Presion de Cavidad

+ Ciclo Integral, EOC

+ Ciclo Integral, PG

+ Pico, presion de la cavi-
dad

« Integral de inyeccidn,
presion de cavidad

Hidraulico y Carrera

 Pico, volumen de disparo
(x60)

+ Ciclo integral, volumen de
disparo (* 6 0)

- Viscosidad efectiva, relle-
no (alarma baja)

Hidraulico y Carrera

« Valor al llenar—Transfer-
encia de paquetes, Volu-
men

« Valor en paquete—Trans-
ferencia de retencion,
Volumen

» Viscosidad efectiva,
Llenado

+ Pico, volumen de disparo
(x60)

+ Ciclo integral, volumen de
disparo (+ 6 0)

Hidraulico y Carrera

+ Pico, volumen de disparo
(x60)

+ Ciclo integral, volumen de
disparo ( 6 0)

+ Viscosidad efectiva, relle-
no (alarma alta)

+ Pico, Inyeccién Hidraulica

+ Valor en el paquet-
e—Transferencia de
retencion, presion de
inyeccion

» Valor en Llenado—Trans-
ferencia de paquete,
Presion de inyeccién o
Volumen de inyeccién

Deteccion de fugas en el anillo de verificacion

Presion de Cavidad

« Tiempo de proceso, relle-
no de cavidades

« Tiempo de llenado y em-
paque (alarma alta)

Hidraulico y Carrera

» Pico, volumen de disparo

 Ciclo Integral, Volumen de
Disparo

Deteccidn de caracteristicas de piezas de paredes
delgadas (aparte de la textura)

Presion de Cavidad

+ Llenar y Empacar Integral,
EOC

+ Presion integral de llenado
y empaque, otra cavidad

* Pico, COE

« Tiempo de llenado y em-
paque

Hidraulico y Carrera

+ Pico, volumen de disparo
(x60)

+ Viscosidad efectiva,
Llenado

* Integral de llenado y em-
paque, volumen de inyec-
cién (x 6 0)

« Valor en paquete—Trans-
ferencia de retencion,
presion de inyeccion o
volumen de inyeccion

« Valor en Llenado—Trans-
ferencia de paquete,
Presion de inyeccién o
Volumen de inyeccién

Deteccion de tensiones y orientacion molecular

Presion de Cavidad

« Tiempo de llenado y em-
paque

« Tiempo de Llenado de la
Cavidad.

+ Tasa de corte de relleno
en la transferencia

+ Pérdida de presion estati-
ca o dindmica, PG a EOC

« Pérdida de presion estati-
ca o dindmica, inyeccion
a PG

Hidraulico y Carrera

» Tiempo de Llenado

« Valor en paquete—Trans-
ferencia en espera, Volu-
men de inyeccién
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Deteccidon de cavidades bloqueadas

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

« Rango, Pico PG + Pico, volumen de disparo

- Rango, pico EOC (x60)

- Tiempo de Llenado de la + Ciclo Integral, Volumen de
Cavidad. Disparo

Deteccion del equilibrio del molde

Presién de Cavidad Hidraulico y Carrera

« Equilibrio, tiempo de llena- < No aplica
do de la cavidad

« Equilibrio, tiempo de em-
paquetamiento de cavi-
dades

- Saldo, COE
« Equilibrio, otro Cavidad
Pico

Deteccidn de cristalinidad

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

- Tasa de enfriamiento, » Valor promedio, tempera-
cualquier sensor de cavi- tura de la superficie del
dad molde

+ Integral de ciclo, cualquier
sensor de cavidad

Deteccidn de la desviacién del nucleo

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

* Pico, desviacioén del nu- + Viscosidad efectiva,
cleo Llenado

« Integral de ciclo, deflexién  « Tiempo de Llenado
del nucleo

Deteccidén de deformacion

Presion de Cavidad

- Tasa de enfriamiento,
cualquier sensor de cavi-
dad

« Sello de puerta, PG

« Pérdida de presion estati-
ca o dindmica, PG a EOC

« Tiempo de llenado y em-
paque

« Tiempo de Llenado de la
Cavidad.

Hidraulico y Carrera

« Tiempo de Llenado
« Tiempo de Empaque

+ Tiempo de Inyeccion ha-

cia Adelante

Deteccion de la consistencia de la mezcla

Presion de Cavidad

« No aplica

Hidraulico y Carrera

« Valor promedio, Contra-
presién

« Tiempo de recorrido del
tornillo

Deteccidon de cambios de viscosidad

Presion de Cavidad

+ Pérdida de presion estati-
ca o dindmica, PG a EOC

+ Pérdida de presion estati-
ca o dinamica, inyeccion
a PG

- Valor al llenar—Transfer-
encia de paquete, PG

Hidraulico y Carrera

- Viscosidad efectiva,
Llenado

« Tiempo de recorrido del
tornillo

Deteccion del sello de la puerta

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Sello de puerta, PG + Tiempo de Inyeccion ha-

cia Adelante
Deteccion de la consistencia de la operacion de la
maquina

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

* No aplica » Tiempo de Llenado

» Tiempo de Ciclo

Deteccidn de la consistencia de la configuracion

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Integral de ciclo, cualquier + Tiempo de Llenado
sensor de cavidad - Tiempo de Inyeccién ha-

cia Adelante

« Tiempo de Ciclo

» Tiempo de recorrido del
tornillo

+ Valor al llenar—Transfer-
encia de paquetes, Volu-
men

+ Valor medio, presion de
retencion

+ Valor promedio, Contra-
presion

+ Valor medio, caudal de
llenado

+ Valor promedio, tasa de
flujo de paquete

+ Descompresion, volumen
de disparo
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