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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. tampoco
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 demads. Cada usuario del
material o disefo, o de ambos, debera hacer sus propias pruebas
para determinar la adecuacién del material o de cualquier mate-
rial para el disefo, asi como la adecuacién de material, proceso
y/o disefio para su propio uso especifico. Las declaraciones con-
cernientes a usos posibles o sugeridos del material o los disefos
aqui descritos no deben interpretarse como si constituyeran una
licencia bajo alguna patente de RJG, Inc. que cubra dicho uso o
como recomendaciones de uso de dicho material o los disefios
en caso de infraccién de una patente.

Privacidad

Disefiado y desarrollado por RJG, Inc. Disefio, formato y estruc-
tura del manual, copyright 2025 RJG, Inc. Documentacion de
contenido, copyright 2025 RJG, Inc. Todos los derechos reser-
vados. El material aqui contenido no puede copiarse por medios
manuales, mecanicos o electronicos, ya sea en su totalidad o en
parte, sin el previo consentimiento por escrito de RJG, Inc. Por lo
general, el permiso de uso se otorga en conjunto con el uso entre
compafiias que no estén en conflicto con los mejores intereses
de RJG.

Alertas

Los siguientes tipos de alerta son usados de acuerdo a la necesi-
dad de mas aclaracién o para remarcar la informacién presenta-
da en este documento:

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

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

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

y/0 lesiones al presonal.
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Introduccion (continuacion)

Aplicaciones de Software con Licencia The Hub
El software Hub esta disponible en diferentes paquetes de
aplicaciones de software: The Hub for Process Monitoring; El
Centro de Desarrollo de Procesos, el Centro de Transferencia de
Moldes; El centro para la importacién de simulaciones; y el servi-
dor Hub OPC UA. Las funciones descritas en esta guia incluyen
caracteristicas de todo el paquete de aplicaciones de software
disponibles; algunas caracteristicas pueden no estar disponibles
dependiendo 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/Mold-
es
Informacion General del desempefio de las maquinas y su
estado
Configuracion 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,
magquinas, piezas, procesos y materiales.
The Hub para Apoyo de Simulacion
Hub for Simulation Support proporciona la importacion de Mold-
ex3D, archivos de simulacién de Moldflow y una base de datos.
Servidor Hub OPC UA
El servidor de arquitectura unificada de comunicaciones de
plataforma abierta (OPC UA) del software Hub® facilita la trans-
ferencia de informacién de trabajo de RJG, variables de resumen
y cambios de alarma desde el software The Hub a un sistema de
ejecucion de fabricacion (MES) mediante la comunicacién del
protocolo de control de transmisién (TCP).




Introduccion (continuacion)

Iconos del Software y Navegacion

Los siguientes detalles comunmente utilizan iconos y sus fun-

ciones en el software The Hub.

«@Q»

The Hub

v
A
v
v

Recargar
Pagina

Seleccionar
Columnas

Ordenar
Columna

Casilla de
Verificacion

Haga clic en el objeto para
volver a cargar la vista de Ta-
blero 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 numeéricamente, 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 informacién 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 configura-
cion.

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

* QO 2 Q@

Informacion

Conexioén
de Actual-
izacion

Conectado/
Activado

Mostrar
Maquinas De-
sconectadas

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

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

El objeto indica una conexion o
estado de activacion.

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



Introduccion (continuacion)

sl © % O %

Configura-
cion

Usuario

Roles

Dispositi-
vos

Tablero

Haga clic en el objeto para ver
la configuracién 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.

T

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-
cion

Comparar
Registros

Lanzar
un Nuevo
Molde

Importar
una Simu-
lacién

Transferir
un Molde

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

Permite la seleccion de dos
registros para comparar; con-
sulte "Comparacion de Regis-
tros" en la pagina 32.

Haga clic en el objeto para
Lanzar un Nuevo Molde.

Haga clic en el objeto para
Importar una Simulacioén.

Haga clic en el objeto para
Transferir un Molde.



The 10,000 foot view
has never looked better.

Please Start a Job First.

(@ + D)
The Hub

VIEW DASHBOARD

or log into your account below:

l Enter Usemame ]

Enter Password ]

e
( SIGN IN
S 24

Uh-oh.
Forgot vour usemame? Forgot vour password?

X

@ 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 informacién
faltante o incorrecta, o errores generales del software; las noti-
ficaciones de error pueden ser rojas o amarillas, dependiendo de
la urgencia de la accion requerida. Lea el error para determinar el
tipo de error y la accién correctiva requerida.

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

Las notificaciones de Informacién (@ proporcionan informacién
adicional para ayudar al usuario.

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



The 10,000 foot view
has never looked better.

«©

The Hub

=

VIEW DASHBOARD  J e

or log into your account below:

Uhfoh.
Forgot your username? Forgot your password?
That's okay! It happeng. Please contact your
manager td recover it.

Introduccion (continuacion)

Inicio de Sesion de Usuario

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

El software The Hub requiere que los usuarios inicien sesién con
un nombre de usuario y contrasefia antes de su uso. Ingrese ] el
B | nombre de usuarioy la 3 contrasefa asignados, luego haga
clic X en el botén 2 Iniciar Sesioén para ingresar a The Hub.

Los usuarios sin nombres de usuario y contrasefas solo pueden
ver el tablero; haga clic R en el botén [@ Ver Tablero para ver el
Tablero.
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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 graficos y
registros, y generar informes.

La vista [ Tablero proporciona una vision global del estado de
la maquina y la calidad de las piezas en la red, junto con ocho
minreportes precargados, todos mostrados dentro de un periodo
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 (& Moldes proporciona una descripcion general de todos
los trabajos para cada molde.

La vista [&) Reportes proporciona un registro de trabajos por
maquina.
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Tablero

El Tablero proporciona una vista general del estado de la maqui-
nay calidad de la pieza en la red en el [} Grafico de Estado de
la Maquina, B Grafico de la Calidad de la Pieza y ocho tablas
precargadas previamente que muestran los cinco trabajos princi-
Machine Status :art Quality pales dentro del periodo de tiempo seleccionado en cada cate-
goria: Mayoria de Ciclos, Mayor [Porcentaje] % de Ciclos Rechaz-

funning _ ! ados, Mayoria de Alarmas, Tiempo de Inactividad més Largo,

[ Total Good cycles 2293 (15.7%) Tiempo de Ciclo Excedido, el tiempo de ciclo excedido, Maquina
Stopped: | 0 | I Good cycles with No Alarms 178 (12%) Fuera Coincidencia y Molde Fuera de Coincidencia.

| Il Good Cycies with Warning Alarms - 2115 (14.5%) El B3 Tablero del Grafico de Estado de Maquina y el B Gréfico de
Calidad de las Piezas muestran datos de trabajos que han estado
activos en las ultimas 24 horas.

Disconnected: | 0 P , .
Grafico de Estado de la Maquina

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

|. Reject Cycles with Reject Alarms 12343 (84.3%)

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
rechazadas de trabajos que han estado activos en las ultimas
24 horas.

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




Choose Timeframe:

v

Yesterday

Showing results for 2023-01-22
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Tablas del Tablero

Los reportes de resumen del Tablero muestran los datos del tra-
bajo de los trabajos que han estado activos en el rango de tiempo
seleccionado en EY Elija Periodo: ment desplegable.

Haga clic R enel B} Elija Periodo: menu desplegable para selec-
cionar 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.




#

1

1

Machine

TESTMACHINE2

Process

TESTPROCESS2

Mold

TESTMOLD2

.Greatest % of Reject Cycles

100.00%

1
Total Cycles # Machine Process Mold Reject %

6247 1 TESTMACHINE2 TESTPROCESS? TESTMOLD2 100.00%
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(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 acti-
vo dentro del periodo de tiempo seleccionado y enlista el nombre
de la maquina, el nombre del proceso, el nombre del molde y el
[porcentaje] % de rechazo de cada trabajo.




#

1

1

Machine

DEMOMACHINE

Process

DEMOPROCESS

Mold

DemoMold

#

1

1

Machine

DEMOMACHINE

Process

DEMOPROCESS

Most Warnings

Mold

DemoMeld

Value

670
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(Tablas de Tablero, continuacion)
Tabla de la Mayoria de Alarmas

La ¥ 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.




#

1

1

Machine

DEMOMACHINE

Longest Down Time

Process

DEMOPROCESS

Mold

DemoMold

Down Time

40s

1d 14h 4m

14s

#

1

1

Machine

DEMOMACHINE

Longest Run Time

Process

DEMOPROCESS

Mold

DemoMold

Run Time

1d 14h 4m 14s
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Tabla de Tiempo de Inactividad Mas Extenso

La @3 Tabla de Tiempo de Inactividad Mas Extenso proporciona
una vista de tabla de cada trabajo que ha estado activo en las
ultimas 24 horas y enlista el nombre de la maquina, el nombre del
proceso, el nombre del molde y el tiempo de inactividad total.
DEFINICION es el tiempo que una mdquina estd inactiva mien-

tras se ejecuta un trabajo. es el tiempo que una mdquina estd inac-
tiva durante la duracion de un trabajo, medido en horas, minutos y

segundos, o dias.
Tabla de Tiempo de Ejecucion 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 maqui-
na, el nombre del proceso, el nombre del molde y el tiempo de
ejecucion mas largo para cada trabajo.
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Exceeded Cycle Time Machine out of Match

(Tablas de Tablero, continuacion)
Tabla de Tiempo de Ciclo Excedido

La ¥ Tabla de Tiempo de Ciclo Excedido 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 nimero de ciclos largos
#  Machine Process Mold Long Cycles #  Machine Process Mold Cycles (ciclos que excedieron el tiempo de ciclo) para cada trabajo.

1 DEMOMACHINE ~ DEMOPROCESS  DemoMold 4654 1 DEMOMACHINE DEMOPROCESS DemoMald 0 i Tabla de Méquina Sln Coincidencias

La ) 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
magquina no coincidente para cada trabajo.




#

1

1

Machine

DEMOMACHINE

Material out of Match

Process

DEMOPROCESS

Mold

DemoMold

Cycles

0

#

1

1

Machine

DEMOMACHINE

Mold out of Match

Process

DEMOPROCESS

Mold

DemoMald

Cycles

3776
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(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 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
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 periodo
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.
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Maquinas
, fadmin admin . . . . , .
b 01/21/21 La vista [¥ Maquinas proporciona detalles de cada maquina en la
| red y una B vista detallada de las maquinas.
. La vista Maquinas muestra las maquinas en ejecucion de forma
e zvlachines predeterminada; para ver todas las maquinas conectadas en red,
o incluyendo maquina detenida, caida, o desconectada, haga clic
(Column Selection :u,k , . .
Machine Mold Process Machine State Total Cycles Good Cycles Reject Cycles Job Start Job End Alarm State Y Fifter. en el icono de maqUInaS ConeCtadas para mOStrar tOdaS IaS
| - maquinas conectadas en red.
TESTMACHINE1 TESTMOLD1 TESTPROCESS1 69 29 40 Jan 14,2021 Jan 14, old
) 11:49 AM 2021 12:11 Process La vista Maquinas puede mostrar las siguientes variables de
Machine State , . .
o - maquina, molde y trabajo:
n @ Alarm e
Reject Cycles . . .
MACHIE! - - Estado de Alarma + Coincidencia del molde
Reports d MoLD1 Job Start
process — dab End « Conectado (Si/No) - Nombre del Molde
Run Time
. s + Campos Personalizados * Ciclos Fuera de Partido
otal Cycles 66145 Down Time %
e i o « Tiempo de Inactividad « Nombre del Proceso
Reject Cycles 1973 Serial Number
Refot% 29 Connectad + Porcentaje de Tiempo de - Porcentaje de Rechazo (%)
Alarm State ..
Job Start Feb 15,2022 11:50 AM |naCtIVIdad (%)
Job End Mar 1,2022 3:37 PM L} m
Run Time 14430 37m 17s ° ClCIOS Buenos ° C|CIOS de Piezas DefeCtUO'
Down Time 0s Sas
Down Time % 0.00%
1 Adiess 216027 « Direccién IP + Tiempo de Ejecucion
T * Inicio del Trabajo « NUmero de Serie
Comeeted + Fin del Trabajo + Plantilla
 Coincidencia de la maquina - Ciclos Totales
* Nombre de la Maquina + Ciclos advertencia
- Estado de Maquina * Versioén

 Coincidencia del material

(continda en la siguiente pagina)
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, fadmin admin
n, 01/21/21

S (continuacién de la pagina anterior)

Dashboard

Machines
.

Haga clic X en el botén B registros archivados para ver los regis-
tros que se han archivado.

Column Selection
Machine Mold Process Machine State Total Cycles Good Cycle; Reject Cycles Job Start Job End Alarm State Y Fifter.

TESTMACHINET ~ TESTMOLD1 ~ TESTPROCESS1 69 29 40 Jan14,2021  Jan14, 'g::im Haga clic * en E Seleccionar Columnas para elegir las ﬂ vari-

Y 119 AM 2021 12:11 P ables que se muestran. Haga click en el botén € HECHO para

PM Machine State

e guardar los cambios y salir de la ventana emergente Seleccionar

X

[] @ Alarm e Columnas.
MACHINE1 EEIEd cycles
Reject %

Reports L e Vista Detallada de Maquina

Process PROCESST Job End

RunTime La Vista Detallada de Maquina muestra todas variables de

Down Time , . . .
Touicwes  ssiss DownTme maquina, molde y las variables de trabajo en una sola ventana

IP Address

Good Cycles 64172 deslizable.

Version

Machine State

Reject Cycles. 1973 Serial Number

Refet 290 Gonnectod Haga click en el B icono de ampliar informacién junto al nom-
Alarm e , . . P .
b start Fe0 1520221159 - bre/columna de la maquina para ver la vista detallada de maqui-
Job End Mar 1,2022 3:37 PM | | m . ’ . .

na; haga clic en el [l icono de salida para cerrar la vista detallada

Run Time 14d 3h 37m 17s L, .
de la maquina.

Down Time 0s

Down Time % 0.00%

Haga click en el BB icono de informacién junto al nombre/colum-
na de la maquina para abrir el reporte general del trabajo.

IP Address 172.16.0.227

Version 8300

Serial Number

Connected

Alarm State




Dashboard

Machines

Reports

Dashboard

Machines

(]

Molds

Reports

DPT HOUSING Demo

< Mold: MOLD3

Select jobs from the list beloy

JOBS o )

to generate a multi-job report.

*— —
mm/dd/yyyy B8 - mm/dd/yyyy O

Machine Process

KDAWGSMACHINE ~ TESTPROCESS 122

KDAWGSMACHINE =~ TESTPROCESS 35

KDAWGSMACHII

nnnnn

CLOSE

1234

Alarm Events

ALARM EVENTS

Alarm Type

Machine

KDAVIGSMACHINE

KDAVIGSMACHINE

KDAVIGSMACHINE

1056am, 04110124 Y

Total Cycles

< Multi-Job Report: Overview B

Standard Cycle Time
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Moldes

La vista ¥ Moldes proporciona una descripcién general de todos
los trabajos para cada molde; Desde la vista de moldes, selec-
cione varios trabajos ejecutados con el molde para obtener una
descripciQn general de los trabajos.

Haga click en el nombre de un 3 molde para seleccionar el

molde.
Trabajos

La vista (& Trabajos proporciona una descripcion general de
todos los trabajos asociados con el molde seleccionado. Haga
clic X en ) nombres de trabajos para seleccionar varios trabajos
ejecutados en el molde, luego haga clic en R el botén B Generar
informe para ver una @ descripcién general de trabajos multiples
de todos los trabajos seleccionados para el molde.

Multiple-Jobs Informe

El Mdltiple-Jobs El informe para multiples trabajos muestra lo
siguiente:

+ valores del ciclo de trabajos combinados,

+ eventos de alarma de trabajos combinados, y

 tendencias de datos del grafico resumido de trabajos combi-
nados.

El informe de trabajos multiples para multiples trabajos no mues-
tra lo siguiente:

 informe de auditoria,

« informe de estadisticas,
« informe de calidad, o

+ Ordenes de trabajo.



Dashboard

Machines

o

Reports

@

#l Overview  Trends

Job Details < Multi-Job Report: Overview

Cycles

Alarm Events Machine ~ KDAWGSMACHINE

Job List
(8 Standard Cycle Time  23s

.
Job Start  2024-02-08 15:.04:21

Total
Reject Rate

Warning Cycles

~———m CUSTOM FIELDS
| -

Name

Custom Field3

A ALARM EVENTS

—_—

Alarm Type

JOB LIST

Machine Process
KDAWGSMACHINE TESTPROCESS
KDAWGSMACHINE TESTPROCESS

KDAWGSMACHINE TESTPROCESS

Mold  MOLD3
Run Time 1h15m 32s

JobEnd  2024-02-0910:2819

Good

Excessive Rejects

Cycle Index

0

No records found.

Template Total Cycles

MASTER TEMPLATE 122

35

MASTER TEMPLATE 83

10:57am, 04110124 (€Y

Process  TESTPROCESS
DownTime  41s

Template

Reject

Out of Match

Time

2024-08-20 14:17:06

Reject Cycles Job Start
0 2024-02-09 09:50:26
0 2024-02-08 15:41:17

2024-02-08 15:04:21

Hub para el Monitoreo de Procesos

Multiple-Jobs Informe: Descripcion General

El Y Informe de trabajos multiples: descripcién general propor-
ciona informacién sobre la maquina, el proceso, el molde y el
trabajo, incluidos ) detalles del trabajo, {& recuento de ciclos,
) campos personalizados, @ eventos de alarmay @ lista de
trabajos.

Todos los valores mostrados en el Multi[ple]-Jobs Informe: la
descripcion general es el total combinado de los trabajos selec-
cionados.

G} Detalles del trabajo muestra los nombres de la méaquina,

el molde, el proceso y la plantilla, asi como el tiempo total de
ejecucion, la fecha/hora de inicio del trabajo y la fecha/hora de
finalizacion del trabajo.

El recuento de (& Ciclos muestra el niumero de ciclos totales,
buenos, rechazados y fuera de coincidencia en el trabajo, junto
con el porcentaje de tasa de rechazo (%), el recuento de rechazos
excesivos y el recuento de fuera de coincidencia.

Los [B) Campos personalizados muestran los campos personal-
izados del trabajo.

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

La [@ Lista de trabajos muestra los trabajos seleccionados en la
parte inferior del informe.

12
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Summary Graph
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Multiple-Jobs Informe: Tendencias

El €Y Mdltiplelnforme de empleos: Tendencias proporciona
graficos de ciclo y resumen. El grafico de resumen proporciona
la seleccién y visualizacién gréfica de los B tipos de datos del
ciclo de trabajo a lo largo del trabajo que forma {& tendencias, y
ademas resalta las condiciones de alarma que ocurrieron.

Las tendencias estan formadas por valores de resumen de ciclo;
un solo punto de datos representa un ciclo. Los puntos de datos

se visualizan en conjunto, creando una curva que permite la visu-
alizacién de las tendencias.

El grafico del ciclo proporciona la seleccién y visualizacion grafi-
ca 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 presién/tem-
peratura de la cavidad para ver o imprimir en el grafico del ciclo.

El tipo y la cantidad de [@ tendencias de los B tipos de datos del
ciclo de trabajo y las [ curvas de ciclo de trabajo disponibles
dependen de la maquinay el equipo conectado.

Ademas, los usuarios pueden exportar varios trabajos desde

el gréfico de resumen (varios archivos .csv contenidos en una
carpeta .zip); la exportacién comenzara desde el principio date/
time del primer trabajo y final al final date/time del dltimo trabajo.
El usuario puede seleccionar si desea exportar las tendencias se-
leccionadas o todas las tendencias, y si desea incluir mediciones
parciales.

Para conocer todos los controles de graficos de ciclo y resumen,
y para exportar trabajos, consulte las page 21-page 29.

13



Dashboard

Machines

)

Reports
: p

—
mm/dd/yyyy
Machine
MACHINE1

MACHINE1

B - mm/dd
Mold
MOLD1

MOLD1

somnsamn 2202168

[P

Machine

s
Process
Total Cycles
Good Cycles
RejectCycles.
Reject s

Job Start

MACHINE

MoLD1

PROCESS!

20220215 11:50:43

20220301 15:37:00

14030 37m 175

05

0.00%

Hello, admin admin
5:53pm, 03/17/22

Down Time

Os

Os

Summary Graph

Hub para el Monitoreo de Procesos

Reportes

La 3 vista Informes proporciona una vista personalizable de los
detalles de la maquina, el molde y el proceso de cada maquina
en red, una [B) vista detallada de los informesy acceso a los in-
formes de @ Descripcién general del trabajo, [ Calidad, B Audi-
toria, @ Estadisticas y (@ Tendencias para cada trabajo.

(continda en la siguiente pagina)
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Dashboard

Reports
: p

—
mm/dd/yyyy
[ '

Machines Machine

MACHINE1

)

-  mm/dd/yyyy [m]

Mold Process Total Cycles Reject Cycles Job Start Job End

Down Time

Hello, admin admin
5:53pi, 03/17/22

MOLD1 PROCESS1 66145 1973 2022-02-1511:59:43 20%2-03-01 15:37:00

Machine
Mold
Process
Total Cycles
Good Cycles
Reject Cycles
Reject %
Job Start
Job End

Run Time
Down Time

Down Time %

0s

MACHINE1

MOLD1

PROCESS1

66145

64172

1973

2.98%

2022-02-1511:59:43

2022-03-01 15:37:00

14d 3h 37m 17s

0s

lolumn Selection
¥ Filter...

M Machine
Id

Process
Total Cycles

Good Cycles
Reject Cycles
Reject %

Job Start
Job End

Run Time
Down Time

Down Time %

Hub para el Monitoreo de Procesos
(continuacién de la pagina anterior)
(Reportes,continuacion)

La vista [} Reportes muestra las siguientes variables de maqui-
na, 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 Ejecucidén

« Ciclos de Piezas Defectuosas - Tiempo de Inactividad

+ Porcentaje de Rechazo (%)  Porcentaje de Tiempo de Inac-
tividad (%)

* Ciclos advertencia « Campos Personalizados

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

Haga clic % en el icono de archivopara mostrar los informes
archivados en los informes enumerados.

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

Vista de Reporte Detallado
La Vista de Reporte Detallado muestra todas las 12 variables de
magquina, molde y trabajo en una sola ventana deslizable.
Haga clic R enel 3 icono de ampliar informacién junto al nom-
bre/columna de la maquina para ver la vista detallada de maqui-
na; haga clic en el ) icono de salida para cerrar la vista detallada
de la maquina.
Haga click en el I icono de informacién junto al nombre/fila
de la maquina para abrir el reporte de informacién general del
trabajo (consulte "Reportes: Informacién General del Trabajo" en
la pagina 16 para obtener mas informacion).

15
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(‘6’) 1034am, 0318122 €Y

BOwerview  Quality  Audt  Statistics  Trends Reportes: Informacion General del Trabajo
= >
Dashboard El informe (¥ Descripcién general del trabajo proporciona in-
Job Details < Report: Job Overview formacion sobre la maquina, el proceso, el molde y el trabajo,

Cycl . . . .z . .
B e incluido BJ informacién del trabajo,el recuento de [ ciclos,
Machines Alarm Evemte—————1 Machine MACHINE1 Mold MoOLD1 Process PROCESS1

Last 100 - B campos personalizados y @ eventos de alarma en la barra de
Run Time 14d 3h 37m 17s Job Start 2022-02-1511:59:43 Job End 2022-03-01 15:37:00 E hlStOrlaI

Y
- mT::m e La B Informacion del Trabajo muestra la maquina, el molde y el
— proceso. y nombres de plantillas, asi como el tiempo de eje-

Total 66145 Good Reject cucion total, la fecha/hora de inicio del trabajo y la fecha/hora de

Reject Rate  2.98% Excessive Rejects Out of Match ﬁ na I | ZaCi é n d eI tl'a baj o
Warning Cycles 1112 :

I El recuento de [& Ciclos muestra el nimero de ciclos totales,

- buenos, rechazados y fuera de coincidencia en el trabajo, junto
Name Cycle Index Time con el porcentaje de tasa de rechazo (%), el recuento de rechazos
Custom Fielda 0 20240822 10:56:22 excesivos y el recuento de fuera de coincidencia.

—5 ALARM EVENTS Los [B)Campos personalizados muestran los campos personal-

izados del trabajo.

Alarm Type
Los [@ Eventos de Alarma muestran el estado de alarma del tra-

bajo (sin alarma/alarma), alarmas totales y cualquier alarma por
Back Pressure 2021-01-26 16:08:35 tipo de valores superiores o inferiores.

RJG Shot Size Cycle Time: 13.83 ) . X
Alarm State: ALARM Pase el mouse R sobre la barra [@ Historial de detalles del trabajo

EhollSize il Sl (FELZET para ver los detalles del ciclo, incluida la fecha y hora de inicio
Sort Reason: Out of Match

Cycle Time Sl del ciclo, la duracién del ciclo (duracién del ciclo), el estado de

— Cyclelntegral END_OF_CAVITY #1: Under alarma/advertencia del ciclo, el estado de clasificacion del ciclo y

Cyclelntegral:END_OF_CAVITY #2: Under . .
PeakPressure:END_OF_CAVITY #2: Under las instancias de alarma.

PeakPressure:END_OF_CAVITY #1: Under

Decompress

Recovery Time

LAST 100 CYCLES




Hub para el Monitoreo de Procesos

Hello, Admin Admin
1:48pm, 03/18/22

Dashboard

CTQCharacteristics ¢ Report: Qualily

[ 4 Group Samples
Machines Informes: Calidad
L) El Informede ¥ calidad proporciona [E) Caracteristicas de CTQ,
CutuATes Muestras de grupoy ) Muestras de control de calidad para el
Nominal Valte trabajo relacionado.

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

- Muestras de grupo muestra las muestras de grupo tomadas
feme Stylus durante el trabajo, incluidos el nombre, los nimeros de pieza, el
UATA Pending Messurements estado y la cantidad de ciclos.

suspend sorting uat ches- 2 Muestras de control decalidad muestra las muestras de con-
CurtUAT Day 2 Completed trol de calidad tomadas durante el trabajo, incluido el nombre, los

numeros de pieza, el estado y la cantidad de ciclos.
—m QC SAMPLES
—_—

Name




Hub para el Monitoreo de Procesos

(‘o,) bllo, admin admin
:06am, 03/18/22

Qverview Quality Audit Statistics Trends |

Dashboard

Machines

)

3

Audit Details < Report: Audit .

Initial Alarm Limits Machine  MACHINE1 Mold ~ MOLD1

Alarm Limit Changes

Job Started ~ 2022-02-1511:59:43 JobEnded  2022-03-01 15:37:00

CUSTOM FIELDS g

Ending Alarm Limits

Process

PROCESS1

Alarm Events

Notes -
Name Value Cycle Index  Time

Custom Field3  test 0 2024-08-22 10:56:22

# INITIAL ALARM LIMITS

Name Lower Limit Upper Limit Unit
Back Pressure 705.56 954.59 psi

@ ALARM LIMIT CHANGES

»

Name Lower Limit Upper Limit Unit  User
Back Pressure, Unset —>Unset  Unset —> Unset admin.admin

Back Pressure, Unset —>Unset  Unset —> Unset admin.admin

8 ENDING ALARM LIMITS
| .—

Name Lower Limit ~ Upper Limit Unit
Back Pressure, Hydraulic Pressure 65 66 psi

Peak Pressure: End of Cavity 1
~—— ALARM EVENTS
.
Alarm Type Below Limit Above Limit  Error
Back Pressure 0 1972 1
NOTES

—

No notes were recorded during this job.

Date/Time

2022-02-22 14:42:45

2022-02-22 14:43.04

Reportes: Auditoria

El informe de ¥ auditoria proporciona B informacién del trabajo
, incluida la informacién ingresada durante la configuracion; cual-
quier @@ campo personalizado utilizado para el trabajo;[) Limites
de alarma iniciales, incluidos los limites inferior y superior que
se ingresaron para las alarmas en la configuracién; @ Cambios
en el limite de alarma realizados durante el trabajo; [@ Finalizar
los limites de alarma, incluidos los limites superior e inferior del
trabajo;f& Eventos de alarma que ocurrieron durante el trabajo;

y B Notas ingresadas durante el trabajo (incluyendo cualquier
nota de asesoramiento de asistencia de proceso ingresada en el
sistema CoPilot). Si se ingresé un nimero de cambio de proceso
con una nota, aparecera en la seccién [E) Notas .
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Dashboard

Machines

)

Molds

«@»

Overview Quality  Audit  Statistics Trends

< Report: Statistics

Cycles Back [

BACK PRESSURE  (HYDRAULIC PRESSURE)

Dashboard

Machines

o

Statistics

I

, RN

Upper Spec Limit 66.6556 psi

Standard Deviation Multiplier 3

Lower Spec Limit 65.3247 psi
((0)) 9:44am, 091322 €

Overview  Quality ~ Audit ~ Statistics  Trends

Choose Statistics

Select the kind of statistics you wish to see on the left, and then choose which values to add.

Variable Type

o

Cycle Integral
O Fill & Pack Integral

@ Fusracktine

0 Injection Integral

0 Peak Pressure

Location ]

G High
@

SELECT STA

SAVE
SELECT STATISTICS

11:19am, 03/18/22 e

Hub para el Monitoreo de Procesos

Reportes: Estadisticas

El reporte de Y Estadisticas ofrece una seleccién y visualizacién
de hasta 26 valores de la maquina o variables de molde con has-
ta 12 estadisticas que se muestran para cada valor.

Haga clic & en el botén de B seleccién de estadisticas para

ver la ventana de [@ seleccién de estadisticas; haga clic R en

un [ tipo de valores estadisticos (valores de maquina, molde,
molde compuesto o plantilla), luego haga clic L para seleccionar
cada @ tipo de variable deseada, ubicacién, cantidad e ID (si

es necesario), luego haga clic % en el botén G 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 automatica-
mente un multiplicador de desviacion 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 * Desviacién Estandar
+ Coeficiente de Variacion

+ Variacion Esperada

+ Cpk (medicién de capacidad del proceso)

+ Ppk (indice de rendimiento del proceso).



Dashboard

Machines

)

Molds

((0)) 11:22am, 0371822 (€Y

Qverview Quality Audit Statistics Trends
|

\

’

< Report: Trends

o e Date | March 1, 2022 ~¥| 02281537
(I '

—a e Cycle Time

NOTES
Summary Graph
2/28/22
0228 19:00 | 03-0103:00 1 07.00 03-0111:00 03-0115:37
. 1 . ) . . 1 . . . 1 . . . 1 . . . [

OOOOOO v

) 03-01 0430 03-01 0545 03-0106:28
- ® soes .- .. - ® e o - ® e * e -

® Changes ® Noies

( pREioUs )  mEXT )

Cycle Graph

1
00:00.000

Hub para el Monitoreo de Procesos

Reportes: Tendencias

El reporte [ Tendencias proporciona graficos de resumen y
ciclos. El grafico de resumen proporciona la seleccion y visual-
izacion gréfica de los [ tipos de datos del ciclo de trabajo a lo
largo del trabajo que forma [& tendencias, y ademas resalta las
condiciones de alarma que ocurrieron.

Las tendencias estan formadas por valores de resumen de ciclo;
un solo punto de datos representa un ciclo. Los puntos de datos
se visualizan en conjunto, creando una curva que permite la visu-
alizacion de las tendencias.

El grafico del ciclo proporciona la seleccidn y visualizacion grafi-
ca 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 presiéon/tem-
peratura de la cavidad para ver o imprimir en el grafico del ciclo.

El tipo y la cantidad de [E) tendencias de los tipos de datos del
ciclo de trabajo @@y las [ curvas de ciclo de trabajo disponibles
dependen de la maquinay el equipo conectado.
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Report: Trends

Trend Type

’— Ma- e Trends

Post

@ Mold Trends

Quick Selection

‘ ‘With Defined Alarm Limits

Choose Trends

Select the kind of trend lines you wi

Variable Type

@ Back Pressure

@ Cooling Time:

@ Cushion

WO o

on the left,]

© oecomvss

@ Effective Viscosity

< Fill Pressure

@ Fill Time

@ Hold Pressure

d then choose which trend lir

(I
°HOI1Tlm
Qo

® Back Pressure, Hydraulic Pressure

° Back Pressure, Plastic Pressure

Hold Pressure, Hydraulic Pressure
° Hold Pressure, Plastic Pressure
e Process Fill Time
° Average Cavity Fill Time
° Average Peak Pressure, End of Cavily

° Peak Fressure, End of Cavity seventeen (1)

e

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 R en
el botén Y Agregar y luego haga clic X en BJ tendencias de
magquina, tendencias de molde, tendencias de molde com-
puesto o tendencias de plantilla. Haga clic R en el tipo Sje vari-
able de tendencia deseada de la lista y luego haga clic R en
hecho; Las tendencias seleccionadas se agregaran al grafico
de resumen.

Agregar Tendencias de Graficos de Resumen con Alar-
mas o Limites

Para ver tendencias con alarma o limites, haga clic & en los
botones [& con eventos de alarma activados o Y con limites
de alarma definidos. Se visualizaran 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 ® en el botén B Eliminar,
haga clic L3 para seleccionar una tendencia o tendencias, y
luego haga clic R en el botén @ Aplicar para descartar la(s)
tendencia(s).
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@ Decompress, Stroke Volume

e Part Out Time
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.

KEY @ Wamings ® Alarms

Hub para el Monitoreo de Procesos

Controles de Tendencias de Gréafico de Resumen
Seleccione Fecha

Haga clic ® en el menu desplegable, luego haga clic X para
seleccionar una [[§ fecha para ver los datos de un dia especif-
ico.

Cursor Seleccione Punto/Mostrar Datos

Haga clic L y mantenga presionado un [EJ punto de datos den-
tro del gréfico para ver el cursor, que proporciona los detalles
especificos del punto de resumen de datos del ciclo seleccio-
nado.

Zoom Acercar o Alejar

Las tendencias se escalan automaticamente para mostrar
todo el trabajo. Haga clic git, mantenga presionado y arrastre
las & [) barras de graficos para ampliar o seleccionar el
periodo de tiempo deseado dentro del trabajo.

Haga clic X, 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 asesora-
miento de asistencia de coincidencia de procesos ingresadas
en el sistema CoPilot).

Panoramica 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 g’t. mantenga presionado y arrastre el grafico de re-
sumen para desplazarse hacia la izquierda o hacia la derecha
en el grafico.
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Hub para el Monitoreo de Procesos

Comparacion de Ciclos de Graficos de Resumen (Com-
paracion de Ciclos en el Gréfico de Ciclos)

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

Seleccione Ciclo para Display/Comparison

Haga clic R y mantenga presionado un punto de datos en el graf-
ico de resumen para mostrar el ciclo seleccionado y el cursor en

QD pate I : - R el grafico de ciclo; el (¥ icono de comparacion serd verde azula-
L — — ! ! - do. Si no se selecciona ningtin ciclo para la superposicién en el
@ % gréfico de resumen, el icono de comparacién ser4 gris. Toque &
el ¥ icono de comparacion, luego haga clic R y mantenga pre-
sionado otro punto de datos para superponer los ciclos del grafico

@ Hold Time = ' 1 de resumen seleccionados en el grafico de ciclo; el BY icono de
comparacion sera verde.

I Comparacion de Graficos de Ciclos Visualizacion y Com-
(NS TR AR (T AT (NIRRT R TR TR ST N (T RN portamiento de Ciclos
Curves Cycle Graph
: : 20220201 01:59:29 El B ciclo de comparacién aparece en el grafico de resumen
e como una linea verde y en el grafico de ciclo como curvas de color
@ O e mas claro que las curvas del [ ciclo seleccionado actualmente.
@ oispressue enaorcaiys El gréfico de ciclo mostrara las curvas del & ciclo actualmente
Pl pressre End o Gty 4 selecci’onado (ciursor/ciclo de compa‘racién) yelB cicjllo de com-
0 o e paracién del grafico dc’a resumen. El ciclo de comparacién seguira
@ 1 e —— mostrandose en el grafico de ciclos hasta que se borre.
T Seleccione un Ciclo Diferente para Comparacién y Super-
12300 fo-123] posicion
Para seleccionar un ciclo diferente para comparar en el grafico
de ciclos, use los botones B3 ANTERIOR o @ SIGUIENTE para
. | _ ; navegar hasta el ciclo deseado, O clic R, mantenga presionado
Yzs 1253 10-1§s0401 & y arrastre el cursor hasta el ciclo deseado. El gréfico de ciclo se
S actualizara automaticamente.
Para seleccionar un ciclo diferente para comparar en el grafico de
ciclos, elimine el ciclo de comparacidon actual (consulte a con-
tinuacién: " "Borrar un Ciclo de Comparaciéon™ ), luego seleccione
un nuevo ciclo para comparar (ver arriba " "Seleccione Ciclo para
Display/Comparison'Display/Comparison ").
Borrar un Ciclo de Comparacion
Para eliminar un ciclo de comparacion, clic Rel Y icono de com-
paracion; el icono sera verde azulado.

Summary Graph




Hub para el Monitoreo de Procesos

Superposicion de Ciclos de Graficos de Resumen (Super-

posicion de Ciclos en el Grafico de Ciclos)

Summary Graph . . .
Se pueden superponer y mostrar varios ciclos del grafico de resu-

men en el grafico de ciclo.

Seleccionar y Mostrar Ciclos Superpuestos

Haga clic R 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 grafico de ciclo, toque d, mantenga presionado y arrastre
el control deslizante del menu I3 Acciones rapidas hacia la
Syle Graph, l izquierda, luego haga clic en ® el botén E) MOSTRAR SUPER-

" | ez POSICIONES .

Utilice el botén & anterior del grafico de resumen para su-
perponer los ciclos anteriores, el botén de [ reproduccién
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 automati-
camente.

0)
0)
(O]
O]
®

Borrar Ciclos Superpuestos

L Para eliminar los ciclos superpuestos, toque & el botén (@
OCULTAR SUPERPOSICIONES en el ment I Acciones rapidas

000 del gréfico de ciclo.

1
00:00.000




xport

art Date and Time

[ 02/15/2022 [m] ] ’ 11:59:43 AM

End Date and Time

[ 03/01/2022 [m] ] [ 03:37:00 PM

Export Type

Summary Data (CSV) ] [ Job Data (ZIP)

Trend Selection

] [ Selected

Include Part Sample Measurements?

Hub para el Monitoreo de Procesos

Exportar Tendencias de Grafico de Resumen

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

Haga clic ' sobre el botén del 3 mend del grafico de resumen;
aparecera la ventana para exportar las Tendencias del Grafico de
Resumen.

Seleccione una [E) Fecha y hora de inicio y una [&@ Fechay hora de
finalizacion, luego haga clic L) para seleccionar un tipo de ex-
portacion, ya sea B Datos deresumen (.csv) o Datos del trabajo
(.zip), luego haga clic L3 para seleccionar qué @ tendencias ex-
portar: todas las curvas disponibles o solo Ia§ curvas selecciona-
das actualmente y, a continuacion , haga clic L3 para seleccionar
si desea incluir @ medidas demuestraparciales.

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

Haga clic R en botén ) HECHO para salir de la ventana.
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Cycle Graph
2021-01-14 10:58:11

Choose Curves

Select the kind of curve lines you wish to see on the left, and then choose which curve lines to display.

Variable Type Location 1D

Curves &

Hub para el Monitoreo de Procesos

Anfadir o Eliminar Curvas del Grafico de Ciclo
Afadir Curvas del Grafico de Ciclo

Para seleccionar y ver curvas de ciclo adicionales, haga clic L3
en Ialﬂecha de ¥ expansion para ver el menu de curvas, haga
clic X en el botén B) Agregar y luego haga clic X en @ curvas
de méquir]’a, curvas de molde o curvas de molde compuestas.
Haga clic Renel tipo de variable de curva deseada de la lista,
y la ubicacion y el ID (si es necesario) y luego haga clic en

) TERMINADO; la(s) curva(s) seleccionada(s) se agregara(n)
al grafico de ciclo.

Quitar Curvas del Grafico de Ciclo

Para eliminar las curvas de ciclo, haga clic R enla ﬂecha de
I3 expandir para ver el menQ de la curva, haga clic R enel
botén B3 eliminar, haga clic R para seleccionar una curva y
luego haga clic R en el boton @ aplicar para descartar esa
curva.
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Hub para el Monitoreo de Procesos

Cycle Graph
2021-01-14 10:58:11
Curves

>

C=

C © e
- Hllpelss

G | ) o Anadir Plantilla de Curvas del Gréfico de Ciclo

Current Template: NET
C Para seleccionar y ver una plantilla de curva de ciclo, haga

Load Template ™
clic X en la flecha I3 expandir para ver el menu ds la curva,
o ) haga clic R en el boton B mend, luego haga clic X en el botén
T' Plantillas; haga clic Renla 2 Plantilla deseada. Haga clic
R en el botén @ HECHO; la plantilla de la curva seleccionada
se afadira a la grafica ciclo como linea punteada.

Anadir o Eliminar Plantilla de Curvas del Grafico de Ciclo

Quitar Plantilla de Curvas del Gréfico de Ciclo

Para eliminar una plantilla de la curva de ciclo, haga clic * en
la flecha ¥ expandir para ver el ment de la curva, haga clic L3
en el botén ) menu, luego haga clic & en el botén B @3 Plantil-
las. Haga clic ® en el botén @ eliminar para deseleccionar/
eliminar una plantilla de la vista en el grafico de ciclo. Haga
clic ® en el botén @ HECHO.




ese Curves &«

Plastic Pressure, End of Cavity 1
13.03 psi
Plastic Pressure, End of Cavity 2
-45.59 psi

Plastic Pressure, Injection
838.21 psi

RJG Stroke Volume, Screw
0.49 in?

Plastic Pressure, Post Gate 1
20.31 psi

Cycle Graph
TEMPLATET, 2021-01-14 10:58:11

0.49in* (T=0.49) €

838.21 psi (T=821.94)
[20.31 psi (T=26.11)
13 03 pS|(T 16.28)

—50 p5| (T=-42. 34)

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
L3 y mantenga presionado el gréfico de ciclo para ver el £¥ cur-
sory los valores de los datos del ciclo (consulte "Controles de
Tendencias de Grafico de Resumen" "Cursor Seleccione Pun-
to/Mostrar Datos" en la pagina 22). Haga clic ait, 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 botén B seleccionar rango
de tiempo, luego haga clic * mantenga presionado y arras-
tre las @ [ barras de gréficos para ampliar o seleccionar el
periodo de tiempo deseado dentro del trabajo.

Haga clic J’t mantenga presionado y arrastre entre las barras
del grafico para mover el area de zoom a un periodo de tiempo
diferente y haga clic X en @) HECHO para aplicar los cambios.
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Hub para el Monitoreo de Procesos

Cycle Graph
20210126 15:01:03

Controles de Grafico de Ciclo (continuacion)
Panoramica A Través de Ciclos o Juego Ciclo-a-Ciclo

Haga clic & en el botén SIGUIENTE en el grafico de resumen
para reproducir los datos hasta el final del trabajo, o en el
botén ANTERIOR en el grafico de resumen para reproducir

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 22).

5733.75 psi

Resalte una Curva o Curvas

Haga clic L) 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 etiqueta
de curva se libera O

Haga clic X mantenga presionada y arrastre una [y etiqueta
de curva hacia la derecha para resaltar esa curva en el grafico,
las otras curvas visibles permaneceran desvanecidas hasta
que la etiqueta de la curva se arrastre de nuevo a la posicion
original.
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Hub para el Desarrollo de Procesos

Informacion General de la Aplicacion
W

Parts

]

Part Samples

Hub for Process Development proporciona una base de datos
ingresada por el usuario de registros de piezas, muestras de
piezas, moldes, procesos, hojas de configuracién, 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 herra-
mientas solo funcionardn si se aplican las licencias correctas al
software.

o.’ ea °==] og

START A CORRELATION

IMPORT HUB DATA STUDY

LAUNCH A NEW MOLD MIGRATE EDART DATA

£
]

Processes

Setup Sheets

Haga clic en ® en el botén de mend correspondiente para ver el
panel de Hub for Process Development para importar datos de
trabajo, ver o agregar registros de piezas, muestras de piezas,
moldes, procesos, hojas de configuracion, maquinas y registros
de materiales, iniciar un estudio de correlacion, iniciar un molde
nuevo o transferir un molde e importar una simulacion.

Machines

.
°0
(YY)

Materials

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

Este software no tiene licencia actualmente para Simulation Import. x




-
=8 .
- Mold Details

Dashboard
Part Details

Parts

&
“ Processes
Parts

[=<]

Part Samples

Revision History

)

i

Processes

Setup Sheets

Machines

Materials

< Mold:

MOLD DETAILS

Name*
Cavities

Die Width* @

CAVITY NAMES
KNOCKOQUT PATTERN

Knockout Standard*

# Horizontal

1 Center

Part

Runner Volume*

Serial Number* [

Created By

Die Height* @ [

Die Length* @

Minimum Mold Open* [

~

Vertical @ Diameter

Center

Part Surface Area*™

I

Hub para el Desarrollo de Procesos

Creacidn 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 "Transferencia
de un molde" para determinar el ajuste de la maquina/molde;
consulte cada seccién de registro de esta guia para conocer
los elementos necesarios para satisfacer los requisitos 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 )
estan resaltados en amarillo.
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Comparacion de Registros

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

configuracién, maquinas y materiales) proporciona una lista

de registros con la capacidad de comparar dos registros. Una

comparacion de dos registros muestra una comparacién en
gompars Recorda paralelo de la informacién de cada registro, con la opcion de
Select two records from the list to

8675309 Orange Button_1 RJG Tost Button Senarate o detalled comparison. ocultar los valores coincidentes para identificar rdpidamente
311265 Green Button RJG Test Buttons las diferencias entre los registros.

Record 1: Orange Button_1

Record 2: Green Button Navegue a una pagina de registros (piezas, moldes, procesos,
hojas de configuracion, maquinas o materlales) haga clic L)

en el botén Y comparar, luego haga clic * en B dos registros
- para seleccionar cuales comparar, luego haga clic R enel
botén (@ COMPARAR. La [ pagina de comparacién de regis-
tros mostrara la informaciéon de ambos registros uno al lado
s del otro; para ocultar toda la informacion/valores coincidentes
que comparten los registros, haga clic R en el botén @ OCUL-
- - TAR VALORES QUE COINCIDEN. Para ver toda la informacion
e erenen = después de ocultar los valores que coinciden, haga clic R en
—= = I el botén @ MOSTRAR TODOS LOS VALORES. Cuando termine
de comparar registros, haga clic R en el botén B ATRAS para

regresar a la pagina de registros.

% 5 ———
Part compaHSIon HIDE MATCHING VALUES )
PartA PartB . Difference

Name Orange Button_1 Green Button

Part Number 8675309 311265

Part Group Button Buttons
< Part Comparision
Customer RJG RJG

Material
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Materials

Part Details
Part Variants
Mold

M Revision History

S — partsamples

S —

on: Revision Hi:'n"'

June 3,.)20

vasoars
11:15 AM . Name was changed frc
by Admin Admin on June N

2]

11:15 AM Name was changed frc N

by Admin Admin on June
Molds

i

Processes

May 18, 2020 8

Setup Sheets
2:50 PM Material ID was changt L

Material Name was ch: """
by Admin Admin on May 1

May 5,2020

Part Details < Ean Gnmnal:isinn

Part Variants
Mold

Revision History
Name
Part Number

Part Group

Customer

Hello, Admin Admi
10:36am, 09/11/2(

Hello
10:33

PartA

Green Button

311265

Buttons

RJG

a
PartB - Difference

Green Button_1

311265

Buttons

RJG

«©

=

1:10 PM e Part Record Created —

by Admin Admin on May 5, 2020

B sonmiwies )
O ot

ello] Admin Admin
bm, 09/11/20 e

i

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 cred 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 funcion
de comparacion de registros.

Mientras ve un registro, haga clic L) en [ Historial de revi-
siones para ver el historial de revisiones de ese registro (para
registros de piezas, seleccione la pestafia "Revisiones", luego
seleccione Historial de revisiones; consulte "Historial de Revi-
siones" en la pagina 40). Haga clic ® en cualquiera de los

dos B3 iconos junto a la fecha y hora a lo largo de la [@ linea
de tiempo del historial de revision para seleccionar y comparar
las dos fechas/horas seleccionadas; haga clic X en el botén
) COMPARAR para ver la comparacién lado-a-lado.

La pagina de comparacion mostrara la informacion de fecha/
hora de ambos registros del historial de revisiéon uno al lado
del otro; para ocultar toda la informaciqn/valores coincidentes
que comparten los registros, haga clic R en el botén @ OCUL-
TAR VALORES QUE COINCIDEN. Para ver toda la informacién
después de ocultar los valores que coinciden, haga clic * en
el botén @ MOSTRAR TODOS LOS VALORES. Cuando termine
de comparar registros, haga clic X en el botén @ ATRAS para
regresar a la pagina del historial de revision del registro.
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Hub para el Desarrollo de Procesos

Archivo de Registros

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

Verlant2x2, Verlant2x1 admin admin

Navegar a una pagina de registros (piezas, moldes, procesos,
hojas de configuracion, maquinas o materiales); haga clic en
R un I3 registro name/number para seleccionarlo y ver los
detalles del registro; luego haga clic en & el botén B editary
luego haga clic en & el botén B 3 ARCHIVADO para archivar o
desarchivar el registro. Haga clic R en el botén 3 GUARDAR
para completar el archivo.

e @ = steam 02172 @

n
$

Aparecera una notificacién al usuario para confirmar el archivo
del registro seleccionado; si otros registros se ven afectados
por el archivo, la informacidn del registro afectado se incluira
— . - . — en la notificacién. Haga clic % en el botén B3 CONTINUAR para
- confirmar el archivo del registro.

( +crREATEANEWPART )

< Part: Part1-2

° o2 Material2

Materiall

De forma predeterminada, los registros archivados se ocul-
taran de los registros enumerados. Para ver registros ar-
chivados, haga clic en R el botén @ Ver registros archivados
para ver todos los registros, incluidos los registros archivados.
Los registros archivados tendran un & icono de registros
archivados junto al registro name/number en la lista de regis-

Viewing 3 of 3 Records.

tros.




Hub para el Desarrollo de Procesos

Clasificacion y Busqueda de Registros
Clasificacion de Registros

Cada pagina de registros (piezas, moldes, procesos, hojas de
configuracién, maquinas y materiales) se puede ordenar uti-
lizando los encabezados de las columnas. Haga clic % en un
I3 encabezado de columna para ordenar los registros en or-
den ascendente; haga clic en R el encabezado de la columna
un segundohora para ordenar los registros en orden descen-

dente. Se muestra un tridngulo junto a la columna que esta or-
denada. Si la punta del tridngulo esta hacia arriba, la columna
se ordena en orden ascendente; si el punto del triangulo esta

Y Fitter. hacia abajo, la columna se ordena en orden descendente.

id

Seleccione qué columnas y la informacién de registro corre-
Part Number

Name spondiente estdn visibles; haga clic en & el botén de B se-
BT leccion de columna, luego haga clic L) para select/deselect
Material columnas para mostrar en la pagina de registros. Los encabe-

Part Group zados de las columnas seleccionadas se resaltan en verde.

Created By Busqueda de Registros

Created Time

Modified By Cada pagina de registros (piezas, moldes, procesos, hojas de

Modified Time configuraciéon, maquinas y materlales) se puede buscar medi-
ante texto alfanumérico. Haga clic Renel 3 icono de busque-
da, luego ingrese | el texto por el cual buscar. Se mostraran
todos los registros que coincidan, mientras que los registros
gue no coincidan se ocultaran hasta que se borre y salga de la
busqueda.
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Part Samples

Processes
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Materials
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Choose a Workflow

» | 8

LAUNCH A NEW MOLD IMPORT A SIMULATION

IMPORT HUB DATA

o

TRANSFER A MOLD

I B

START A CORRELATION
STUDY MIGRATE EDART DATA

Qc
Sample

HuskvOC

= Latest Part Samples
.

Part Numbers Status

DPart1x Pending

Measurements

Pendina

Name

PROCESS1

PROCESS1

# Latest Universal Processes
-

Mold

MOLD1

MOLD1

tie

wrap

party

Part2

Buttons

Part1

™ | atest Parts
-

Part Numbers
tiel, tie2, tie3
wrap1
partY123, Ik
px2222
02162022

px1111

Name

MACHINET, 1.00 in MOLD1

MACHINET, 1.00 in MOLD1

Hello, admin admin
1:11pm, 03/14/22

Latest Machine Setup Sheets =

Mold Process
PROCESS1

PROCESS1

Created By

admin admin

admin admin

Latest Molds =
-

Serial Number

XXXXX2

Created By

admin admin

admin admin

admin admin

Created By

admin admin

admin admin

admin admin

Hub para el Desarrollo de Procesos

Tablero

El ¥ Tablero una vista rapida de las diez hojas de configuracién de
maquinas 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 [EJ Lanzar un nuevo molde para
lanzar un nuevo molde ingresando registros de piezas y moldes,
seleccionando (o ingresando) una maquina compatible y generando
una hoja de configuracion y un proceso (consulte "Lanzar un Nuevo
Molde" en la pagina 82).

Importar una Simulacidn

Si tiene licencia, use la herramienta {& Importar una simulacioén para
importar un archivo de simulacién de molde (consulte " "Importar una
Simulacién” en la pagina 86" en la pagina ).

Importar Datos de Trabajo

Utilice la herramienta B Importar datos del trabajo para importar
datos del trabajo desde otra instancia del software The Hub (consulte
"Importar Datos del Centro" en la pagina 67).

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 configuracion (consulte "Trans-
ferir un Molde" en la pagina 84) .

Iniciar un Estudio de Correlacion

Utilice la herramienta @ Iniciar un estudio de correlacién para encon-
trar correlaciones entre las piezas y los datos del proceso selecciona-
ndo muestras de piezas con mediciones criticas para la calidad (CTQ)
completas con el mismo molde de diferentes procesos (consulte
"Iniciar un Estudio de Correlacion” en la pagina 68).

Migrar Datos de eDART

Utilice la herramienta [@ Migrar datos de eDART para importar config-
uraciones de eDART al software The Hub para usar con sistemas Co-
Pilot (consulte "Iniciar un Estudio de Correlacién" en la pagina 68).

(continua en la siguiente pagina)
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Choose a Workflow

» | 8

LAUNCH A NEW MOLD IMPORT A SIMULATION

IMPORT HUB DATA

o

TRANSFER A MOLD

I B

START A CORRELATION
STUDY MIGRATE EDART DATA

Qc
Sample

HuskvOC

= Latest Part Samples
-

Part Numbers Status

DPart1x Pending

Measurements

Pendina

Name

PROCESS1

PROCESS1

# Latest Universal Processes
-

Mold

MOLD1

MOLD1 l

tie

wrap

party

Part2

Buttons

Part1

™ | atest Parts
-

Part Numbers
tiel, tie2, tie3
wrap1
partY123, Ik
px2222
02162022

px1111

Name

MACHINET, 1.00 in MOLD1

MACHINET, 1.00 in MOLD1

Latest Machine Setup Sheets =

Hello, admin admin
1:11pm, 03/14/22

Mold Process

PROCESS1

PROCESS1

Created By

admin admin

admin admin

Latest Molds =
-

Serial Number

XXXXX2

Created By

admin admin

admin admin

admin admin

Created By

admin admin

admin admin

admin admin

Hub para el Desarrollo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)

Ultimas Muestras de Piezas
Las B Muestras de piezas mas recientes muestran las 10 mues-
tras de piezas mads 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 B Ultimas Piezas muestran las 10 piezas mas recientes por
nombre, cliente y el nombre del usuario que las creo.

Ultimas Hojas de Configuracién de la Maquina
Las @8 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 creé.

Ultimos Moldes
Los [® Ultimos Moldes muestra los 10 moldes més recientes con
nombre, cavidades y el nombre del usuario que los cred.
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Overview  Quality  Revisions

Name* Part2

Description

#l PART
.-

Part Number

Variant2x1

Variant2x2

Created By admin admin

Name Material

Variant2 Materiall

Variant2x2 Materiall

Serial Number

mxxx5

M2222

Customer

Cam

Cavities

Hello, admin admin
3:22pm, 03/14/22

Created By
admin admin

admin admin

Created By
admin admin

admin admin

EDIT

Hub para el Desarrollo de Procesos

Piezas
Registros de Piezas

Los Registros de Piezas ¥ se ingresan y se muestran en la pagi-
na de Piezas.

Haga clic R en un nimero de pieza para ver la descripcién gen-
eral de la pieza, la calidad y la informacion del historial de revi-
siones. Los registros de piezas [¥ también se pueden comparar
entre si mediante la funcién de comparacién de registros; con-
sulte "Comparacion de Registros” en la pagina 32 para obtener
informacion sobre la comparacién de registros.

Descripcion General

La pestafia [¥ Descripcion general de registros [E) 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 descripcion (si se ingreso).

Variantes de Pieza

Las variantes de pieza [ incluyen el nimero de pieza, el nom-
bre, el material, el cliente y quién creé la pieza de cualquier
variante de pieza. Las variantes de pieza se crean para asociar
piezas hechas del mismo molde pero con diferentes materi-
als/customers/processes, y asociar las medidas de la pieza
con las muestras tomadas de la variante de la pieza.

Moldes

La seccién B Moldes muestra los moldes asociados para la
pieza; para obtener mas informacion sobre las asociaciones
de registros de moho, consulte "Moldes" en la pagina 46.
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(Registros Parciales, continuacion)
Calidad

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

CTQ Caracteristicas

Caracteristicas de CTQ £ contiene el nombre de CTQ, el limite
inferior, el valor nominal y el limite superior. Los valores de

«@ B CTQ ingresados se usaran cuando se ingresen medidas de
» - piezas para muestras de piezas (consulte "Editar un Registro
o e de Pieza: Caracteristicas de CTQ" en la pagina 43 e "Intro-
i e M Part: Part2 . duzca las Medidas de la Pieza" en la pagina 45).
) Group Samples »
G Samples Muestras de Grupo
CTQ CHARACTERISTICS
5] I Las muestras de grupo [ para la pieza seleccionada se
s o o m o muestran en forma de lista. Muestras de grupo (3 incluye el
[ (1 GROUP SAMPLES nombre de la muestra de grupo, el nimero de pieza asociado
Holds . — — . o (variante), si la muestra esta dentro de los limites especifi-
"3' homed — - pending asurements cados (yes/no), estado (completed/canceled/pending medi-
cam Variantax - Canceled ciones) y (nimero de) ciclos.
. e ’ e Muestras de Control de Calidad
@ QC SAMPLES
.  acsample Variantax Pending Measurements Las muestras [ de control de calidad para la pieza seleccio-
) ac sample Variantax Pending Measurements nada se muestran en forma de lista. Muestras de control de
cis ac sample Varintzxe Pening Measurements calidad @ incluye el nombre de la muestra, el nimero de pieza
P Varamx2 Canceled asociado (variante), si la muestra esta dentro de los limites
especificados (si/no), estado (mediciones completadas/can-
celadas/pendientes) y (nimero de) ciclos.
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Overview  Quality  Revisions I

Revision History

June 3, 2020

11:15 AM .
11:15 AM °

Name was changed from Green Button_1 to Green Button
by Admin Admin on June 3, 2020

Name was changed from Green Button to Green Button_1
by Admin Admin on June 3, 2020

May 18,2020

2:50 PM @

May 5, 2020

110PM é

Material ID was changed from -- to 440ec021-b9e3-4a32-9eca-9fb0d0d165af
Material Name was changed from - to Test
by Admin Admin on May 18,2020

Part Record Created
by Admin Admin on May 5, 2020

Hub para el Desarrollo de Procesos

(Registros Parciales, continuacion)

Revisiones

e Historial de Revisiones

La pestafia Historial de revisién de registros de [Y piezas es
un registro [E)de las acciones iniciadas por el usuario que
ocurren dentro del software, proporcionando un registro de
cada acciodn del usuario relacionada con el registro mientras
estd conectado. Haga clic % en el encabezado B Historial
de Revisiones para ver el historial de revisidn del registro de
piezas. Consulte "Historial de Revisién de Comparacion de
Registros" en la pagina 33 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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Overview  Quality

Created By

Revisions

+CREATE ANEW PART |

Hello, admin admin
418pm, 03/14/22

@

Molds

i

ocesses

up Sheets

lachines

aterials

B I US A K Sasseif 2

Normal

Insert text here

il PART

-
Part Number

Material

Customer

J

[

1

Serial Number

Cavities Created By

Hub para el Desarrollo de Procesos

Crear un Nuevo Registro de Pieza

Haga clic X en el botén B3 CREAR UNA NUEVA PIEZA en la
pagina de registros de piezas.

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

Opcionalmente, ingrese J una [ descripcion de la pieza.

Opcionalmente, introduzca I|B variantes de pieza para la pie-
za (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 38.

La informacién para [ variantes de piezas incluye el nimero
de pieza, el nombre, el material y el cliente, y son opcionales.

Sin embargo, si se ingresa una variante de pieza, se 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 configuracion
y un proceso).

Haga clic ® en el botén 3 GUARDAR para guardar el registro
de la pieza, o en el botén [B CANCELAR para salir sin guardar
el registro.

41



-
=8
Dashboard

&

Parts

(]

Part Samples

]

Molds

)

Processes

Setup Sheets

Machines

.
eoe
Materials

Part Details < Part: Part1-2

Part Variants
Molds

\—————J PART DETAILS
-

(«0')

Overview  Quality  Revisions

Created By  cami cami

+ PREATE A KMEW DADT

Hello, admin admin
8:57am, 03/15/22

Description

B IUS A% sasSeif|s Noma ¢ == &= E

Insert text here

PART

Part Number

Name Material

Customer

[ Varaint1112

[ Variant1-2 ] [ Materiall

|

[

[ ) |

|

MOLDS

Name

MOLD1-2

Serial Number

mx11112

Cavities Created By

2 admin admin

Hub para el Desarrollo de Procesos

Resumen de Edicién de Un Registro de Pieza

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

Edite los [@ Detalles de la Pieza (Nombre, Nimero, Grupo, Ma-
terial o Cliente; el campo Creado Por se completara automati-
camente 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 G GUARDAR para guardar el registro
de la pieza, o en el botén [B CANCELAR para salir sin guardar
el registro.

42



«©»

Dashboard

W

Parts

i
Overview 3 Revisions

CTQ Characteristics < Part: Part'l

Group Samples

QC Samples

=4

Part Samples

()

)

Processes

Setup Sheets

Machines

Materials

Ml CTQ CHARACTERISTICS
.

Name
#  CTQ1
# | CTQ2
# | WeightCTQ

i | PressureCTQ

Quantity Lower Limit Nominal Value

Hello, admin admin
9:24am, 03/15/22

Upper Limit

Area v [

Length ~ [

Weight « [

Pressure v

J

[
[
[
[
[

[
[
[
[
[

GROUP SAMPLES

Name
CamTest
11
test10

TestGroup

Part Numbers Within Spec Limits?

P11111

P11111

P11111

P11111

Pending Measurements

Cancelled

Pending Measurements

Cancelled

Hub para el Desarrollo de Procesos

Editar un Registro de Pieza: Caracteristicas de CTQ

Haga clic R enel I3 nimero de pieza en la pagina de Regis-
tros de Piezas para ver el registro de pieza. Haga clic Renla
pestafia [E) 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 [ Carac-
teristicas de CTQ.

Edite las [J 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 44.

Haga clic  en el botén 3 GUARDAR para guardar el registro
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 R en el nombre de una muestra de pieza para ver los
Hello admin admin detalles, los detalles del trabajo asociado y las medidas. Una vez
e que se completa una muestra parcial, se pueden agregar medi-
ciones al registro. Consulte X.

s | omoetes W< Part Sample: Group? Detalles de la Muestra de la Pieza

& e AR SAMPLE DETAILS Detalles de la muestra parcial B contiene la informacion

- . ingresada cuando se creo un registro de muestra parcial,
[m] wmspec::: :W C:y ::P'd: incluido el nombre, el tipo de muestra, el estado, si la muestra
. parcial se encuentra dentro de los limites especificados, el

.’ numero de ciclos, las notas y el fecha de creacion.

i el = Las muestras de piezas se designan como muestra de grupo
dob  View Report g Materia Machine  MACHINE! 0 como muestra de control de calidad cuando se crean. Las

8 ot o e muestras de grupo se utilizan normalmente durante el desar-
— rollo del proceso con un molde nuevo. Las muestras de con-

. - trol de calidad generalmente se toman después del desarrollo

Machines
PartVariant ~ P11111

del proceso, cuando una pieza esta en produccion.

.u:o. Shot ID v cTQ1 WeightCTQ PressureCTQ

.y » . Detalles del Trabajo

71 i 4 bar

La seccién [& Detalles del trabajo mostrara el trabajo, el mate-
rial, la maquina, el molde y el proceso asociados para la mues-
tra. Haga clic R en el nombre de un Trabajo, Material, Maquina,
Molde o Proceso para ver el registro asociado.

72 i 4 bar
7.2 i 4 bar
73 i 4 bar
73 i 4 bar
. . » e Mediciones

74 in? i 4 bar

La seccién [ Mediciones mostrara el ID de disparo asociado,
la cavidad y cualquier caracteristica de CTQ ingresada asig-
nada a la pieza y variante de pieza para la muestra. Consulte
"Crear un Nuevo Registro de Pieza" en la pagina 41 para
obtener informacién sobre la creacidn de piezas y "Editar un
Registro de Pieza: Caracteristicas de CTQ" en la pagina 43
para obtener informacién sobre cémo ingresar las caracteristi-
cas de CTQ.

EDIT




Hub para el Desarrollo de Procesos

Hello, admin admin
2:50pm, 03/15/22

s Part Sample Details < Part Sample: Group?7

Job Details

Dashboard

Measurements

o PART SAMPLE DETAIS Introduzca las Medidas de la Pieza

[z tame. 7 Sarpe e Sn - Conpletd Haga clic X en el ¥ nombre de muestra de pieza en la pagi-
na de registros de Muestras de pieza para ver el registro de

muestra de pieza.

i == Haga clic X en el botén B EDITAR para agregar [@ medidas.

Boceaxs Job  View Report Material ~ Materiall Machine  MACHINE1

Part Samples Within Spec Limit? @) Cycle Count Created By  admin admin
Notes

0

Molds

Introduzca J| las [@ medidas de la pieza.

E Mold  MOLD1 Process  PROCESS1

Haga clic & en el botén B GUARDAR para guardar el registro
\W MEASUREMENTS

— — de la pieza, o en el botén [@ CANCELAR para salir sin guardar

Machines
Part  Partl PartVariant  P11111

el registro.

ShotID v Cavity PressureCTQ

Materials
71 1

71 2

72

l
(
l
" B . [
l
(

73

73




Hub para el Desarrollo de Procesos

Moldes
Registros de Molde

Hello, admin admin
3:52pm, 03/15/22

S s l< Mold: MOLD1-3 Los Registros de Molde ¥ se muestran en la pagina Moldes.
pnea o Haga clic X en el nombre de un molde para ver los detalles del

Parts

&
o rocesses molde, los detalles de la pieza asociada, las variantes de la pieza

I Revision History
2] . e 213 st umber CrestedBy  adminadin asociada, los procesos asociados y el historial de revisiones.
PART DETALS M Los registros de moldes Y también se pueden comparar entre
® o . @ si mediante la funcion de comparacion de registros; consulte
detengn ® e @ i o Opent 111 "Comparacion de Registros" en la pagina 32 para obtener infor-

fud macion sobre la comparacion de registros.

Processes Part Surface Area*  Missing Total PartjVolume* Runner Volume*  1/is<ing

8 Detalles del molde

Setup Sheets

Molds

Detalles del Molde [E) contiene la informacién ingresada
L . . . .
cuando se cred un registro de molde, incluido el nombre del
KNOCKOUT PATTERN s . . ,
molde, el nUmero de serie y el usuario que lo cred.

eoe
Materials Knockout Standard*

Detalles de la Pieza

# Horizontal @ Vertical @ Diameter

Detalles de la Pieza contiene la informacién de la pieza

w—.. fisica ingresada cuando se cre6 un registro de molde, incluido
e e o el nimero de cavidades, el estandar de eliminacién, la altura,
" . v longitud y ancho del dado, el minimo para molde abierto, el
N T 2 area de superficie de la pieza, el volumen de la pieza y el vol-
PROCESS1 3 No e @ v ) umen del canal. Si se incluye, los detalles de la pieza también
muestran los nombres de las cavidades y la informacion del

patrén de los troqueles.

(continda en la siguiente pagina)
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Hub para el Desarrollo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)

b Variantes de Pieza
La seccién [ Variantes de piezas mostraré las piezas aso-
R - l< Mold: MOLD1-3 ciadas para el molde. Cuando se crea o edita un registro de
popeete ¢ molde, se pueden seleccionar registros de pieza existentes
& N oy para crear la asociacion pieza / molde; consulte "Crear un
) . Nt MOLDYS et fumber Cestedty  acminaimin Nuevo Registro de Molde" en la pagina 48 o "Editar un Reg-
R istro de Molde" en la pagina 49 para obtener informacion
.ﬁ - o e sobre coémo asociar una pieza y un molde.
= DleLergt @ 110 i @ Wi bold Open 11510 Procesos
mem— b | ——— La seccion @ Procesos mostraréa los procesos asociados
=N para el molde. Cuando se crea una hoja de configuracion, los
moldes se asocian con un proceso o procesos; consulte "Lan-
— zar un Nuevo Molde" en la pagina 82 o "Transferir un Molde"
osKouTPATTERY en la pagina 84.

eoe
Materials Knockout Standard*

Historial de Revisiones

# Horizontal @ Vertical @ Diameter

El @ Historial de Revisiones es un registro de acciones

w—., iniciadas por el usuario que ocurren dentro del software, que
e fent R © proporciona un registro de cada accién del usuario relaciona-
o 5 v da con el registro mientras esta conectado. Haga clic X en el
T g E encabezado [@ Historial de revisiones para ver el historial de
RoCESST3 o e @ . revision del registro del molde. Consulte "Historial de Revision
de Comparacion de Registros” en la pagina 33 para obtener

informacion 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.




Mold Details
Part Details
Parts

Processes

< Mold:

Part Samples
]

in
oL

Processes

&l

Setup Sheets

Revision History

#l  MOLD DETAILS

-

CAVITY NAMES

KNOCKOUT PATTERN

Machines

-
# Horizontal @ Vertical @ Diameter

I

1 Center Center

#l PART DETAILS
-

l PART

Part Number Customer Material Part Group Created By

PROCESSES

Name Master Process Created By

+ CREATE ANEW MOLD

" Hello, admin admin o
4:25pm, 03/15/22

Hub para el Desarrollo de Procesos

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 B detalles del molde (nombre, nimero de serie,
numero de cavidades, parte, altura del troquel, largo del tro-
quel, ancho del troquel, apertura minima del molde (estos son
campos obligatorios)); el campo Creado por se completara
automdaticamente con el nombre del usuario actual).

El nimero apropiado de campos de nombres de cavidades
aparecera después de completar el campo de nimero de cavi-
dades. Opcionalmente, ingrese] los nombres de las cavidades;
los campos se llenan automaticamente con nimeros y no es
necesario editarlos si no se utilizan nombres.

Haga clic % en el men desplegable [ estandar de elimi-
nacion para seleccionar Euromap, SPI o Centrar para el Patrén
de Eliminacion; ingrese ] las dimensiones horizontal, vertical

y central donde corresponda. Si el golpe ubicado simétrica-
mente, seleccione la casilla de verificacion espejo para dupli-
car automaticamente el golpe reflejado del molde.

Ingrese ]| los ) detalles de la parte fisica (area de superficie
de la parte, volumen de la parte y volumen del corredor (estos
campos,excepto el nimero de cavidades, son obligatorios
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 registro
de pieza con el registro de molde.

Haga clic % en el botén & GUARDAR para guardar el registro
de la pieza, o en el botén [@ CANCELAR para salir sin guardar
el registro.
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Part Samples

o

Molds

i

Processes

Setup Sheets

Machines

Materials.

Mold Details
Part Details
Parts
Processes

Revision History

< Mold:

MOLD DETAILS

CAVITY NAMES

KNOCKOUT PATTERN

# Horizontal @ Vertical @

1 Center Center

_———m PARTDETALLS
-

PART VARIANTS

Part Number

PROCESSES

Hello, admin admin
4:25pm, 03/15/22

Diameter

I

Customer Material Part Group Created By

Name Master Process Created By

- &

Hub para el Desarrollo de Procesos

Editar un Registro de Molde

Haga clic R enel €3 nombre del molde para ver el registro del
molde en la pagina de Registros de Moldes. Haga clic X en el
botén EJ EDITAR para editar los Detalles del Molde.

Edite los {& detalles del molde, detallesde la partefisica.

Haga clic R en el botén 2 GUARDAR para guardar el registro
del molde o en el botén B CANCELAR para salir sin guardar el
registro.
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Process Detalls
Mold Details
Targets

Cycl Tempiated
Setup Sheets
Revision Histony

~— Universal Process: PROCESS1
-

PROCESS DETAILS

Name  PROCESST

Notes

MOLD DETAILS.

Mold Name
FILL PROFILES

#  FilSpeed Positon
HOLD PROFILES

#  Hold Pressure (Plastic)  Time
TARGETS

(V) =) &

PLASTIC TEMPERATURE PLAS PLA

Melt Temperature FiTime FullPart Weight
Transfer ressure
Nozzle Diameter
Nozzle Length

Fill Only Part Weight

PLASTIC VOLUME
Shot Volume
Transfer Volume

PLASTIC PROPERTIES
Drying Temp

CYCLE TEMPLATES

Name  Date Created By

TEST 2020302120057  admin admin
SETUP SHEETS

Name Machine Name

MACHINE1, 100 in MACHINET

Created By acimin acmin

Serial Number  M1111

(+]

PLASTIC COOLING

ASide SteelTemp
Aside Cooling Temp In
ASide Cooling Temp Out
B-Side Steel Temp
8-Side Coaling Terp In
8-5ide Cooling Temp Ot
Cooling Time

Clamp Force

Mold Open Time

CycleTime

25 sec

el adri admin
Smenen ©

Hello, admin admin
8:50am, 03/16/22

Hub para el Desarrollo de Procesos

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 com-
patible con el molde seleccionado y los requisitos del proceso.
Ademas, los procesos solo se generan mediante la funcion "Lan-
zar 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 mues-
tran en unidades volumétricas y unidades de presion pldstica.

Los Registros de Proceso ¥ se muestran en la pagina de Pro-

cesos. Haga clic R en un registro de proceso para ver los detalles
del proceso, los detalles del molde asociado, los detalles del ma-
terial asociado, los perfiles de llenado, los perfiles de retencién,
los objetivos del proceso, las hojas de configuracion asociadas

y el historial de revisiones.Los registros de procesos [¥ también
se pueden comparar entre si mediante la funcién de compara-
cion de registros; consulte "Comparacion de Registros” en la
pagina 32 para obtener informacién sobre la comparacion de
registros.

(continda en la siguiente pagina)
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Process Detalls
Mold Detals
Targets

Cycl Tempiated
Setup Sheets
Revision Histony

~— Universal Process: PROCESS1

PROCESS DETAILS

e PROCESST

T —

FILL PROFILES

DR

b odpressue(lasic)  Time

TARGETS

(M

PLASTIC TEMPERATURE

Melt Temperature

PLASTIC VOLUME
Shot Volume
Transfer Volume

PLASTIC PROPERTIES

Drying Temp

] CYCLETEMPLATES

' Neme Dute Createdy

=]

PLaS? PLA

&

FillTime Full Part Weight

Transfer Pressure

Nozzle Diameter

Nozzle Length

Fill Only Part Weight

TEST 2020302120057  admin admin

SETUP SHEETS

Name

MACHINE1, 100 in

Machine Name

MACHINET

Created By acimin acmin

Serial Number  M1111

ASide CoolingTempIn -

‘A-Side Cooling Temp Ou

B-Side Steel Temp

B:Side Cooling Temp In

B:Side Cooling Temp Out

Cooling Time

Clamp Force

Mold Open Time

CycleTime

25 sec

el adri admin
Smenen ©

Hub para el Desarrollo de Procesos

(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 46

para obtener informacion sobre los registros del molde).
Perfiles de Llenado

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

Perfil de Sostenimiento

Los Perfiles de Sostenimiento [E se crean cuando se crea o gen-
era 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 proce-
so; 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 B contiene las hojas de configuracién
asociadas (consulte "Registros de Hoja de Configuracién” en la
pagina 54 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 accion del usuarjo relacionada con el registro
mientras esta conectado. Haga clic X en el encabezado [l Histo-
rial de revisiones para ver el historial de revisiones del registro del
proceso. Consulte "Historial de Revision de Comparacion de Reg-
istros" en la pagina 33 para obtener informacién sobre cémo
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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CE=DEED < Universal Process: ProcessY
Mold Detas

Targets

Cycle Templates
Setup Shets

Revision History .

PROCESS DETAILS

Name __Pmcees\‘

Notes sanssert &

nsettesthere
MOLD DETAILS
MoldName  MolaY

FILL PROFILES

#  Fil Speed Positi

Nomal &+ 2

A N N B

HOLD PROFILES

#  Hold Pressure (Plastic) Time

=]

&

pL

Melt Temperature Fil Time

Screw Recovery Time

Transfer Pressure

PLASTIC PRESSURE

Ful Part Weight

C o

Back Pressure

C

Nozzle Length

Nozzle Diameter

Fill Only Part Weight

PLASTIC VOLUME

ssmesrorees
oatere )

(il CYCLE TEMPLATES

] e owe ooty

ST 020208 smnsmn @

‘SETUP SHEETS

Name Machine Name

MACHINE1, 1.00in MACHINET

Decompression Valume

Dew Point %

nsmoez @

Created By admin admin

Serlal Number 9035768

©

PLASTIC COOLING

PR
JRUR——
R
F—
[——
-

Cycle Time

P——

Created By

admin admin

Hub para el Desarrollo de Procesos

Crear un Nuevo Registro de Proceso

Los registros de proceso se crean solo a través de la herra-
mienta Lanzar un nuevo molde ubicada en el tablero; consulte
"Lanzar un Nuevo Molde" en la pagina 82 para obtener infor-
macion sobre la herramienta Iniciar un molde nuevo.

Editar un Registro de Proceso

Haga clic Renel I3 nombre del proceso para ver el registro ,
del proceso en la pagina de Registro de Procesos. Haga clic ®
en el botén EJ EDITAR para editar el Registro del Proceso.

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

Haga clic & en el botén 3 GUARDAR para guardar el registro
del proceso o en el botén @ CANCELAR para salir sin guardar
el registro.
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< Universal Process: PROCESS1

PROCESS DETAILS

e PROCESST

MACHINE1, 100 in

MACHINET

Yo sambacmn -
9:13am, 03/16/22

Hub para el Desarrollo de Procesos

Impresion del Registro de Proceso

Haga clic R enel I3 nombre del proceso para ver el registro
del proceso en la pagina de Registros de Procesos. Haga clic
R en el botén BJ IMPRIMIR para imprimir el registro del proce-
Sso.
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< Machine Setup Sheet: MACHINE11, 1.00 in

e —

e fl] HOLD PROFLES

R ——
W arceTs

0

< : Revision History

102020

e 172020

Y ———————

e —

ASide SteelTemp.

ASide Coalng Temp Set

ASide Coolng Temp o

ASide Coslng Temp Out

B5idesteel Temp

B:5ide Coaing Temp Set

B:5ig0 Cooing Temp In

B:Side Coling Temp Out

Cootng Time

Hub para el Desarrollo de Procesos

Hojas de Configuracion
Registros de Hoja de Configuracién

Las hojas de configuracién incluyen valores especificos depen-
dientes de la maquina que se utilizan solo con una combinacién
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 Configuracién
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 uni-

dades de presion de pldstico o presion hidrdulica.

Los registros de la hoja de configuracién B se muestran en la
pagina Hojas de Configuracion. Haga clic Renel nombre de un
registro de la hoja de configuracién, luego haga clic R enuna
variante de pieza (si corresponde) para ver los detalles de la

hoja de configuracién, los detalles de la maquina, los detalles de
la pieza asociada, los detalles del molde asociado, los detalles
del material asociado, incluidos los ajustes recomendados, los
objetivos del proceso y el historial de revisiones. Los registros de
la hoja de configuracién ¥ también se pueden comparar entre si
mediante la funciéon de comparacién de registros; consulte "Com-
paracion de Registros" en la pagina 32 obtener informacion
sobre la comparacion de registros.

(continda en la siguiente pagina)
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< Machine Setup Sheet: MACHINE11, 1.00 in

< : Revision History

102020

e 172020

TR
el HOLO PROFILES
Rrre———
W ancers

0

PLASTIC TEMPERATURE

Melt Temperature Set q ASide SteelTemp.

ASide Coalng Temp Set

ASide Coolng Temp o

ASide Coslng Temp Out

B5idesteel Temp

B:5ide Coaing Temp Set

B:5ig0 Cooing Temp In

B:Side Coling Temp Out

Cootng Time

32000 ton

Hub para el Desarrollo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)
Detalles de la Hoja de Configuracion

Detalles de la Hoja de Configuracién [E) contiene el nombre de
la hoja de configuracién, el nombre del registro del proceso
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
magquina asociada y 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 38 para obtener informacién 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 46 para obtener informacién sobre los registros del
molde).

Detalles del Material

Los Detalles del Material @ contiene los detalles del registro
de material asociado (consulte "Registros de Material" en la
pagina 64 para obtener informacién sobre los registros 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 Sostenimientoff) contiene los perfiles de
sostenimiento agregados a la hoja de configuracioén.

Objetivos

Los Objetivos [[@ se crean cuando se crea o genera un proce-
s0; los objetivos incluyen pldstico: volumen, temperatura, flujo,
presion y valores relacionados con el enfriamiento.

(continda en la siguiente pagina)
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< Machine Setup Sheet: MACHINE11, 1.00 in

oD o mm

e fl] HOLD PROFLES

B i

W avcers

-0

< : Revision History

102020

Y ——

e 172020

N S ————

e —

ASide SteelTemp.

ASide Coalng Temp Set

ASide Coolng Temp o

ASide Coslng Temp Out

B5idesteel Temp

B:5ide Cooing Temp St

B:5ig0 Cooing Temp In

B:Side Coling Temp Out

Cootng Time

Hub para el Desarrollo de Procesos

(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 accién del usuario relacio-
nada con el registro mientras esta conectado. Haga clic X en
el encabezado BN Historial de revisiones para ver el historial

de revision del registro de la hoja de configuracién. Consulte
"Historial de Revisién de Comparacion de Registros” en la
pagina 33 para obtener informacién sobre cémo 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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o Hub para el Desarrollo de Procesos

< Machine Setup Sheet: MACHINE11, 1.00 in

'SETUP SHEET DETALLS.

Crear un Nuevo Registro de Hoja de Configuracion

Los registros de la hoja de configuracion se crean solo a
través de las herramientas Lanzar un nuevo molde o Transferir
un molde ubicadas en el tablero; consulte "Lanzar un Nuevo
Molde" en la pagina 82 para obtener informacién sobre la
herramienta Iniciar un molde nuevo o "Transferir un Molde" en
la pagina 84 para obtener informacién sobre la herramienta
Transferir un molde.

Editar un Registro de Hoja de Configuracion

Haga clic R enel 3 nombre de la hoja de configuracién para
ver el registro de la hoja de configuracion en la pagina de
registros de Hojas de Configuracion. Opcionalmente, haga
clic ® para seleccionar una B variante de pieza para editar el
registro de la hoja de configuracion para esa variante. Haga
clic X en el boton @ EDITAR para editar el registro de la hoja
de configuracioén.

Edite el [ tipo de proceso, [@ relleneand/or mantener perfiles
, U objetivos. Otros elementos de registro de proceso (piezas
asociadas, moldes asociados, materiales y procesos) no se
pueden editar desde la pagina de hojas de configuraciéon y
deben editarse desde las paginas individuales de los registros
de piezas, moldes, materiales o procesos.

Haga clic ® en el botén 3 GUARDAR para guardar el registro

. de la hoja de configuracién o en el botén [@ CANCELAR para

S ) | . L .
s e salir sin guardar el registro.




«©

< Machine Setup Sheet: MACHINE11, 1.00 in

'SETUP SHEET DETALLS.
Name  MAGHINEIL 100

Createdy  sdminsdmin

SeralNumber 9035768

B5idesteel Temp

B:5ide Coaing Temp Set

B:5ig0 Cooing Temp In

B:Side Coling Temp Out

Hub para el Desarrollo de Procesos

Impresion del Registro de Hoja de Configuracion

Haga clic R enel 3 nombre de la hoja de configuracién para
ver el registro de la hoja de configuracién en la Bégina de
registros de Hojas de Configuracién. Haga clic R en el botén
) IMPRIMIR para imprimir el registro de la hoja de configura-
cion.
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Maquinas
Registros de Maquina

Los Registros de Maquina I3 se muestran en la padgina Maquinas.
Haga clic Ren el nombre de una maquina para ver los detalles de
la maquina, la unidad de sujecién, las dimensiones de la barra de

Hello, admin admin ¢y
11:09am, 06/09/25 &

o « Machine: MACHINET1 union, la unidad de inyeccién, los conjuntos de cilindro y el historial
i i MAGHNE DETALS de revisiones. Los registros de la maquina 3 también se pueden
sty | Al — comparar entre si mediante la funcion de comparacion de registros;
et amber PP I—— consulte "Comparacién de Registros" en la pagina 32 para obtener

informacion sobre la comparacion de registros.
Detalles de la Maquina

™ CLAMP UNIT

- Clamp Type*  Hydraulic MIN Clamp Force* 60000 ton MAX Clamp Force* 60000 ton

setrsioke serfaree Koo e Los Detalles de la Maquina [E) contiene el nombre de la maqui-
pr—" pr— na, el fabricante, el modelo y el nimero de serie y el nombre del
neoan usuario que lo cred.
Horizontal Clearance* Vertical Clearance* MIN Mold Height* Unldad de Clel’l’e
—— Los detalles de la unidad de sujecion £ incluyen los detalles
. : fisicos de la unidad de sujecion, incluida la barra de unién y la
Hortzond @ veica @ E e Crevsentisory informacion del patrén de extraccion.
o Unidad de Inyeccién
" s s L Los [Edetalles de la unidad de inyeccion incluyen los detalles fisi-
e il A eon pee : cos de la unidad de inyeccidn, incluidas las cantidades del punto
p—— e = . 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
I EARREL ASSEMBLIES El @@ Historial de Revisiones es un registro de acciones iniciadas
. S et oty 202603 I | por el usuario que ocurren dentro del software, que proporciona
menscaton s & Conprssonsate 11 voraie 1 un registro de cada accion del usuario relacionada con el registro
redseetengh P e mientras esta conectado. Haga clic X en el encabezado [@ Histo-

rial de revisiones para ver el historial de revisién del registro de la
maquina. Consulte "Historial de Revisidn de Comparacion de Reg-
istros" en la pagina 33 para obtener informacién sobre cémo
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 Maquina

Haga clic ® en el botén 3 CREAR UNA NUEVA MAQUINA en
la pagina de registros de Maquinas.

2:27pm, 06/08/25 &3

Machine Details < WAQHINE-I 1

Tlamp Unit

oo Ingrese ]| los B detalles de la maquina (nombre de la maquina
Ineetonuri MAGHINE DETAILS (este es un campo obligatorio), fabricante, modelo y niumero

Barrel Assemblies
-

— e N de serie; el campo Creado Por se completara automatica-
et umber Cremedy | samin i mente con el nombre del usuario actual).

Ingrese ]| el fisico [ abrazadera detalles de la unidad (abraza-

P i Clamp s R _ dera type*, apertura stroke*, minimo y maximoabrazaderafuer-
geoswoe ||| P— e wcoongne [ o] o za *, carrera del eyector, eyectorfuerza, y plato horizontal y

Platten Horizontal Length* [B Platten Vertical Length* E] Vert]ca”ongitudes *)'
e Ingrese ]| los detalles de la ) barra de unién fisica (horizontal
Y | T | [ | y vertical) clearance*, y molde maximo y minimo height*).
Haga clic X en [@ el menu desplegable de patrén de expulsion

y seleccione un patrén de expulsion del molde* (euromap, SPI
o centrado).

il KNOCKOUT PATTERN

-

# Horizontal @ Vertical @ Diameter Mirror
1 o (N CX - Ingrese ]| los @ detalles del patrén de expulsién (horizontal,
: -y 9 Y o T. vertical y centrado). Si el patron de expulsion esta ubicado de
forma simétrica, active la casilla espejar para duplicar la ex-
pulsion en espejo. Para eliminar un patrén de expulsion, haga
e MKcton S el T [EEX clic R en [@ el boton menos; las expulsiones centradas solo
p—— e pueden eliminarse cuando se selecciona euromap o SPI.

MACHINE SETPONT QUANTITES Ingrese | los [@ detalles de la unidad de inyeccion fisica (tipo,

ke e [ inyeccion maximavelocidad*, y carrera maximalongitud *.
Seleccione las cantidades del punto de ajuste de la maquina
(lineal o volumétrica) y las unidades de visualizacién parapre-
siones,longitudes , temperaturas ypesos .

Haga clic X en ) +ANADIR ENSAMBLAJE para agregar e

e e D B Ca—

Weights | g

s 0T ingresar ] los detalles fisicos del [ ensamblaje del cafién
—— e o e © (tornillodiameter*, maxima inyeccionpresion *, indice de
enseston s . o= (T compresion, L/D proporcion, voladotornillolongitud y tasa de
Fioedsro ent B plastificacion).

Haga clic & en el botén E) 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.




Hub para el Desarrollo de Procesos

(" CLONE MACHINE )
e

227pm,06/08/25 @

Machine Details < Machine: MACHINE11

Clonar Maquina

MACHINE DETAILS

Name+ [ MaACHINET!

Pe—

Si hay varias maquinas del mismo modelo de un fabricante,
las maquinas se pueden clonar rapidamente para crear regis-
tros de mdaquinas rdpidamente.

CLAMP UNIT

J— p— [ Lo L .
L e R ) X Haga clic X en el ¥ nombre de la maquina para ver el registro

de la maquina en la pagina de Registros de Maquinas. Haga

clic ® en el botén B) CLONAR MAQUINA para editar los det-

alles de la maquina.

e
et ) e S s SR ) )

'KNOCKOUT PATTERN

e —

b ool @ Diameter

Ingrese J| un nuevo nombre de maquina (esto es obligatorio).

Si es necesario, 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 seleccione / anule la seleccién de un conjunto
de barriles para asociar / disociar un registro de conjunto de
barriles con el registro de la maquina.

@]

- kst [ ) ()

Hydraulc Injection P Ram Cylinder Diameter 8 in

'MACHINE SETPOINT QUANTITIES.

Stroke o

Haga clic & en el boton B GUARDAR para guardar el regis-
tro de la maquina o en el botén [EJ CANCELAR para salir sin
5 guardar el registro.

P ) O e R ——

D N [




Revision History.

< Machine: MACHINE11

MACHINE DETAILS

Seral Number Created By admin admin

CLAMP UNIT

e e ) s
) [ A s I S
e —— e B

-
e s o B ) o I ) O

'KNOCKOUT PATTERN

e —

¥ Horizonal @ Vertical @ Diameter
T o oo [
a | JC3E = 4 o

INJECTION UNIT

- e el X
(— [ ——

'MACHINE SETPOINT QUANTITIES.

e e [

e o [
e

BARREL AssemBLIES  (@ETEETD)

soomvmneer [ T)(m Y secwy cussaome R ——
e B S e S —
e S [ I —
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Editar un Registro de Maquina

Haga clic R enel 3 nombre de la maquina para ver el registro
de la maquina en la pagina de Registros de Maquinas. Haga
clic ® en el botén ) 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 union, 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 [ CANCELAR para salir sin
guardar el registro.
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Machine Details
Clamp Unit

Tie Bar

Injection Unit
Barrel Assemblies

Revision History

< Machine: MACHINE11

MACHINE DETAILS

Name* MACHINE11

oo [~

Created By  admin admin

MIN Clamp Force* 60000

TIE BAR

KNOCKOUT PATTERN

— 5 -

# Horizontal @ Vertical @ Diameter

)

1 Center Center

)

= )

INJECTION UNIT

™ s
Hydraulic Injection Pressure* Ram Cylinder Diameter 8 in

MACHINE SETPOINT QUANTITIES

MAX Clamp Force* 60000

MIN Mold Height* in v

-4 o

2:27pm, 06/08/25 @

—

N

Barrel Capacity ~ 20268.3 mm*

e —|
oires

[S)

MAX Injection Pressuret 280000 ton/in®
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Agregar o Archivar un Ensamble de Barril

Haga clic R en el I3 nombre de la maquina para ver el registro
de la maquina en la pagina Registros de maquinas. Haga clic
R en el botén EJ EDITAR para editar los detalles de la maqui-
na.

Haga clic * en el botén B ANADIR CONJUNTO junto al en-
cabezado Conjunto del Barril; ingrese ] los detalles del ens-
amblaje del barril (todos los campos del ensamblaje del barril
son obligatorios para las caracteristicas de transferencia del
proceso)

o

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

Haga clic & en el botén 3 GUARDAR para guardar el regis-
tro de la méaquina 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 Materia-
les. .
Haga clic R en el nombre de un material para ver los detalles del ma-
terial, las propiedades, las temperaturas y el historial de revisiones.
Los registros de materiales [} también se pueden comparar entre
si mediante la funcion de comparacién de registros; consulte "Com-
ell,acimin odmin paracion de Registros" en la pagina 32 para obtener informacion
10:46am. 03/17/22 sobre la comparacion de registros.

Detalles del Material
Detalles del material [E) contiene el nombre del material, el fabri-

[ ]
£ materiaietais @ < Material: Material1

Dashboard — . cante y creado por.

S | o Propiedades | | | -

s Propiedades del material contiene las propiedades fisicas del

2] Vateriall Manufacturer reated By admin admin material (grado de resina, porcentaje de remolido, color, tonelaje,
Part Samples tiempo maximo de residencia, aditivos (los aditivos ingresados

oS deben estar separados por comas)).

Base Material Resin Grade Percent Regrind 0% Temperatu ras
Golor Tonnage Factor* 500 ton/in® MAX Residence Time Temperaturas del material ) contiene la informacién de la

il

Processes

temperatura de procesamiento (temperatura minima de fusion,
temperatura maxima de fusion, temperatura minima del molde,
temperatura maxima del molde, temperatura de secado y tiempo

Additives (comma separated)

E = Matera Do < Material1: Revision History
Setup Sheets W TEMPERATU

' de secado).

MIN Melt Temp* MAX Melt Temp*
[ 1

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 X en el encabezado @ His-
torial de revision para ver el historial de revision del registro de
material. Consulte "Historial de Revision de Comparacién de Reg-
istros" en la pagina 33 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.

Machines
MIN Mold Temp* MAX Mold Temp*

Drying Temp Drying Time

Materials
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Crear un Nuevo Registro de Material

Haga clic X en el botén Y CREAR UN NUEVO MATERIAL en la
pagina de Registros de Material.

Hello Admin Admin Ingrese | los B detalles del material (nombre del material

et B (este es un campo obligatorio) y el fabricante; el campo
creado por se completara automaticamente con el nombre del
usuario actual).

Material Details < Material:

Properties

Dashboard

N Temperatures Ingrese | las [ propiedades del material (material base, grado

N Revision History m MATERIAL DETAILS de resina, porcentaje de remolido, color, factor de tonelaje
o (este campo es obligatorio para las caracteristicas de trans-

3

ferencia del proceso), tiempo maximo de residencia y aditivos
(los aditivos ingresados deben estar separados por comas)).

mooawia || wencaw [ | vecemmews [ 3] Ingrese | la informacion de [ temperaturas del material (tem-
conr :] Tonnage Factor [:] MAX Residence Time [:] peratura minima de fusion, temperatura maxima de fusion,

| temperatura minima del molde, temperatura maxima del

molde (estos campos son obligatorios para las caracteristi-

— = TEMPERATURES cas de transferencia del proceso) y temperatura de secado y
- tiempo de secado).

_.: MIN Melt Temp MAX Melt Temp :] .
wefe e wwsarew [ ][ 7 Haga clic X en el botén B GUARDAR para guardar el registro

orying Temp oigtme [ ][ de material o en el botén [@ CANCELAR para salir sin guardar
el registro.

@ PROPERTIES
-

Additives (comma separated)




-
=8
Dashboard

&

Parts

(4]

Part Samples

L)

Molds

il

Processes

Setup Sheets

Machines
.
.o
Yy}
Materials

Material Details
Properties
Temperatures

Revision History

< Material: Material1

MATERIAL DETAILS

Base Material
Color

Additives (comma separated)

TEMPERATURES

MIN Melt Temp*
MIN Mold Temp*

Drying Temp

Materiall Manufacturer

[

I R

Drying Time
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1121am,0317/22 €

Editar un Registro de Material

Haga clic R enel B3 nombre del material para ver el registro
de material en la pagina Registros de Material. Haga clic R en
el botén EJ 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 boton B GUARDAR para guardar el registro
de material o en el botén [ 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

ﬁ Hub o datos de trabajo desde otra instancia del software The
wo?muanm Hub. Consulte "Importacion, Exportacién, Copia de Seguridad y
Archivo de Datos" en la pagina 112 del Apéndice para obtener
import Hub Dat informacion completa sobre los datos de trabajo importados y
= =] exportados, y la copia de seguridad y el archivo del software The
UPLOAD DATA SUMMARY H u b i
i e e Haga clic ® en el boton B8 Importar datos del Hub en el panel.
importatbDaarle o son Haga clic X en el botén B EXAMINAR 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 R el botén
Yot e e ) Abrir.
1 momop mport b Dot Si la importacion de datos se realiza correctamente, aparecera
e Importa Hub DataFle = g temporalmente una barra de estado verde [@ en la pagina Impor-
© e o B o Y —— tar datos del trabajo. Luego se mostrara un @ resumen de los
Bt 5 e [ e e Ee ) datos que se importaron. Haga clic ® en el botén [@ LISTO para
mmere - Al salir de la funcion de importacion de datos.

I/ Documents Import Summary
18 Downloads
U Music

£ Pictures

Molds
B Videos Qm

iy Local Disk (C2) —

Name &

Processes Templates

6 IMP CONTROL KNOB 9

1623
Filename: | v| | compressed (zipped) Folder (*.»

9 2
72393072 1 0
1 [

1

Open |+ Cancel

copilotCam-L207912A

o)
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Iniciar un Estudio de Correlacion

La herramienta Iniciar un estudio de correlacion identifica las cor-
relaciones entre las caracteristicas fisicas de la pieza y los datos
del proceso mediante la comparacién de muestras de piezas con

- X mediciones CTQ completas del mismo molde con los datos del

proceso recopilados durante la toma de muestras.

Correlation Study

® NOTA Solo se pueden seleccionar muestras de piezas con medi-
@M !izlg E ciones de CTQ completas para su uso con la herramienta Iniciar un
estudio de correlacion.
La mayoria de las caracteristicas fisicas de las piezas moldea-
Molds das por inyeccion se pueden correlacionar con las variables en
T R la cavidad mostradas y registradas por el sistema CoPilot y el
it software The Hub. La determinacién de las correlaciones entre
= piezas y datos se logra encontrando y cambiando las variables
e 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
o @ e Hub" en la pagina 114 Quality/Process Correlaciones de datos
con el sistema CoPilot y el software The Hub " en la paginay "
"Eleccién de la configuraciéon de la alarma con el sistema CoPi-
lot y el software The Hub" en la pagina 118 " en la pagina para
obtener mas informacién sobre la planificacion de experimentos
y la busqueda de correlaciones de piezas con el sistema CoPilot
Part Samples y el software The Hub.

‘Select one or more part samples from the lst below.

awaw " Haga clic X en el botén [ Iniciar un estudio de correlacién en el

Lot samp e " — -

HUSKY UP1 July 19,2022 2:06 PM.

Haga clic R para seleccionar el B molde deseado de la lista de
e ers moldes con muestras de piezas completas asociadas. Haga clic
R en el botén @ SIGUIENTE para continuar.

Una vez seleccionado un molde, automaticamente se seleccio-
naréa el proceso asociado. Haga clic R en el botén [E) SIGUIENTE
para continuar.

[ @ HUSKY UP1 Choose Part Samples

Correlation Study Correlation Study

i & inl x4 2 ’

PROCESSES PART SAMPLES PART CORRELATIONS PROCESSES PART SAMPLES PART CORRELATIONS

@ HUSKY UP1 Choose Part Samples Choose Summary Variables ust @ HUSKY UP1 [ @3Recoras selected

Haga clic Ly para seleccionar la(s) @ muestra(s) de parte de-
seada(s)de la lista. Haga clic % en el botén B SIGUIENTE para
continuar.

(continda en la siguiente pagina)




Correlation Study

i &

PROCESSES PART SAMPLES

[ @ HUSKY UP1

Part Correlations

Caviy 1

Mold Summary Veriable

Fil & Pack Integral,End of Cavity 1

Viewing 5 of 22 Recorgs.
Load 17 More

Correlation Study

ni (] -

PROCESSES PART SAMPLES PART CORRELATIONS

@ HUSKY UP1 [ @3 Recoras selectea [ ©#Recorasselectea

)

Part Correlations

for expor,

Summary Variable

Average Temperature, Temp to Process

Balance Peak, £nd of Cavity

Delta Average Caviy FillTime.

Peak Temperature, Temp Setpoint

Correlation Study

i [

PROCESSES PART SAMPLES PART CORRELATIONS

@ HUSKY UP1 © ©:

)

Part Correlations

‘Summary Variable.

Average Temperature, Temp to Process

Balance Peak, End of Cavly

Delta Average Caviy Fill Time

Peak Temperature, Temp Setpoint

“The file was successfully exported.

EXPORT

n2gm 10002 @

Hub para el Desarrollo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)

Haga clic L) para seleccionar la ¥ ubicacién de la cavidad desea-
da de la lista desplegable.

Haga clic Ly para seleccionar las [E) variables de resumen de
molde deseadas de la lista. Las variables con correlaciones
=90% muestran la correlacion mdés alta y son una buena opcién
para configurar alarmas. Si no se puede calcular una correlacion
(debido a una desconexién del sensor durante el muestreo u
otro error), faltara el porcentaje de correlacion variable; e se
mostrara en su lugar. Para expandir la lista de variables de resu-
men del molde, haga clic en L3 Cargar (x) Mas.

»# PRECAUCION RJG, Inc. no recomienda el uso de variables de re-
sumen de madquina para la correlacion.

Haga clic & en el botén ) SIGUIENTE para continuar.

Haga clic % en el botén B EXPORTAR para crear un archivo .csv
descargable. Se abrird una ventana del explorador de archivos;
seleccione un nombre, una ubicacion para el archivo y luego haga
clic X en @ Guardar para guardar el archivo.

Haga clic % en el botén 8 HECHO para salir.
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File Home Insert Page Layout Formulas Data Review View Help Acrobat I Comments & Share ~
[y b e ERSEETES e T GaII el | R AR [E] | R gy O
Copy ~ N il ~

e Bl - e Buesencons = § - % 3 A Costowt o exontor.. e D | 0 s Fnae

Clipboard ] Font [F] Alignment [F] Number 7] Styles Cells Editing Analysis ~
AutoSave H 9@ =
|A1 " ‘ x v K ” timestamp &
4 B < D E F G H I J K L M N o P Q R 5 T u v w X Y z AA AB AC AD | AE ‘ AF [+]

Mold N Part t ToPeakTin Weight (L] Area (1) — Weight (2| Area (2) — Weight (3] Area (3) — Weight (4] Area (4) — Cycle Note Part sample Notes N
2 [ L7E+12 s Husky  HUSKY Ul 1Jan Group 385185 38.4568 96.6543 97732 01325 232406 33.8889 32.2222 409774 416667 416667 588566  0.815 308 187 302 186 304 186 304 187 Hold 0 9000psi
3| L7E+12 s Husky  HUSKY Ul b 367284 37.037 965714 97.4729 012125 233137 327778 34.4444 411859 40 427778 583543 0795 3075 1858 306 1857 31 189 302 1854 Hold t0 9000psi
4| 17E+12 s Husky  HUSKY Ul p | 39.2361 369444 950335 969414 013625 2.3265 33.3333 322222 411442 422223 427778 64997  0.825 314 19 306 1856 308 1861 305 1857 Hold 0 9000psi
5 | 17E+12 memmem Husky  HUSKY Ul P 380864 38.0864 956228 98.0377 013125 232893 327778 327778 407273 411111 42.2222 551403 0.805 315 191 305 1857 315 1815 304 1855 Hold 0 9000psi
6 | L7E+12 s Husky  HUSKY Ul p | 377161 38.2099 960854 975527 01625 231432 33.3333 333333 406856 427778 427778 608.721 085 312 19 308 1859 315 1814 31 19 Hold 0 9000psi
7| L7E+12 s Husky  HUSKY Ul p | 37.5926 37.1605 96.2406 97.4617  0.35 232406 33.3333 333333 39977 42.2222 427778 595361 081 318 193 301 1851 31 189 308 1851 Hold 0 9000psi
B | L7E+12 s Husky  HUSKY Ul 1-Jan Group 39.375 365972 96.1832 97.4269 012 232895 33.8889 333333 453961 4D 416667 645071  0.795 36.4 22 35.6 218 347 212 35.2 217 Hold Pressure Set to 9800psi
9 | L7E+12 s Husky  HUSKY Ul 2-Jan Group 37.284 379012 96.3504 97.5795 0145 232406 327778 32.2222 446875 422222 427778 664.622 083 35.8 219 349 213 342 212 346 214 Hold Pressure Set to 9800psi
10| 17E+12 s Husky  HUSKY Ul p | 37.4074 358602 959559 973983 0145 231675 322222 327778 448125 411111 422222 67842  0.835 339 208 339 209 33 205 335 207 Hold Pressure Set to 9800psi
11| 17E+12 s Husky  HUSKY Ul p | 37.3611 394444 964413 97.8287 01625 232893 322222 322222 447709 427778 427778 662.267 085 335 208 33.4 206 34.1 211 336 2.00 Hold Pressure Set to 9800psi
12| 17E+12 e Husky  HUSKY Ul p | 35.2083 37.0833 966102 977648 012375 231819 322222 322222 454378 411111 411111 628.981 08 349 215 34 212 338 211 335 21 Hold Pressure Set to 9800psi
13| 17E+12 s Husky  HUSKY Ul p | 382716 369136 965974 97.8012 012125 233137 33.8889 327778 451877 405556 427778 634275  0.805 335 211 332 209 33.1 206 335 211 Hold Pressure Set to 9800psi
14| 17E+12 e Husky  HUSKY Ul b Group 37.963 366049 96.5165 85.2801 013 232406 322222 322232 373507 427778 422222 525245  0.795 28.7 null 28.8 null 27.3 null 27.8 null Hold Pressure Set to 8000psi
15| 17E+12 s#meEs Husky  HUSKY Ul b Group 37.963 383333 96.6355 97.7221 013375 232406 33.8889 32.2222 371006 427778 411111 505089 08 29 null 28.4 null 29.1 null 28.5 null Hold Pressure Set to 8000psi
16| 17E+12 smess Husky  HUSKY Ul b Group  38.0864 384568 96.4215 97.9821 008375 232893 322222 33.8889 376009 422222 411111 488061  0.755 29 null 27.9 null 28 null 28.9 null Hold Pressure Set to 8000psi
17| 17E+12 smess Husky  HUSKY Ul b Group 39.375 39.2361 96.9754 98.2255 012135 231675 344444 33.3333 367671 427778 427778 518575 08 28.5 null 28 null 27.8 null 27.6 null Hold Pressure Set to 8000psi
18| 17E+12 s#seEs Husky  HUSKY Ul 5-Feb Group 38125 361111 967033 97.2611 01475 232406 327778 33.8889 3718.4 4D 422227 510696  0.815 28 null 27.6 null 27.4 null 27.8 null Hold Pressure Set to 8000psi
19| 17E+10 s#meEs Husky  HUSKY Ul b Group 37.28¢ 37.0988 96.8992 980309 0105 232893 327778 33.8889 375592 427778 427778 495252 0775 28.3 null 27.8 null 27.9 null 27.2 null Hold Pressure Set to 8000psi
20
21
2
23
24
25
2%
2
28
29
30
31
32
33
T
35
3%
£l
E)
= L
“ i
| conrelationexport | @ oI 1 0

Ready B5 Accessibility: Unavailable 0 -——h—+ 9%

Hub para el Desarrollo de Procesos

El archivo .csv contiene los datos variables de resumen del
molde exportados seleccionados y las siguientes columnas:

+ Marca de tiempo * ID de toma de muestra
« Fechay hora .

* Nombre del Molde .

Tiempo de Muestra Parcial
Notas de Ciclo

* Nombre del Proceso » Parte Muestra Notas

» Parte Muestra Nombre

A partir de los datos de correlacién de variables de resumen

de moldes exportados, se pueden realizar ajustes de alarma
utilizando los ajustes mas bajos y mas altos utilizados durante
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 114 y "Eleccién de la con-
figuracién de la alarma con el sistema CoPilot y el software The
Hub" en la pagina 118 para obtener mas informacion sobre la
planificacién de experimentos y la busqueda de correlaciones de
piezas con el sistema CoPilot y el software The Hub.
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Hub para el Desarrollo de Procesos

Migrar Datos de eDART

La funcién Migrar datos de eDART permite a los usuarios conver-
tir y migrar lo siguiente:

+ Configuraciones de sensores de molde,
+ Plantillas de proceso, y
+ Configuraciones de proceso

desde sistemas eDART hasta el software The Hub, para usar con
los sistemas CoPilot.

La funcién Migrar datos de eDART actualmente no admite la con-
versiéon o migracion de lo siguiente:

« Configuraciones de la maquina,
+ Configuracin de Alarmas,
+ V—P Configuracién, o
« Configuraciéon de compuerta de valvula
de los sistemas eDART a The Hub software/CoPilot sistema.

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

Obtenga Archivos de Configuracion de eDART
Se requiere un archivo de configuracion de eDART en formato .zip
para migrar datos al sistema The Hub. Hay dos métodos para re-
cuperar archivos de configuracion de eDART: a través de eDART
Data Manager (EDM) o mediante eDART Data Extractor.

Extraer Archivos de Configuracidon de eDART Data Manager
(EDM)

1. Desde una computadora conectada en red, localice la carpeta
de datos eDART.
c:\eDART_Configurations_Groups\Group Name\Molds

. Localice el \Molds carpeta.

Home  Share  View v 09

- [ i Te]

B Desktop Name Date modified Type Size

|14 Downloads

“Zl Recent places L. Mold1

J Mold2
18 This PC (i Mold3

E
i Deskiop 1 Mold4
Mold5
Documents : Mﬂldﬁ
|14 Downloads n e
0 Music 1) Mold7

. 'J\ Mold8
E ::::'s“ 1) Mold

: ) 1 Mold10
ﬁhjLu:al Disk (C:) 1 Moldi1
DATA

. 1 Mold12
| edart data

|, eDART Configuration

|\ eDART Configuration_back

L fp

. Perflogs

| Program Files

| Program Files (x86)

| RIG Installs

& e . El archivo esta listo para cargarse en la herramienta The Hub
Windows

T14items _State: 88 Shared =DART Daks Extractor - 174.31.33.217 =|0] ] Migrate eDART Data.
Extraer Archivos de Configuracion del eDART Data
Extractor

1. Desde una computadora conectada a la red, abra eDART Data
Extractor.

. Copia el \Molds carpeta al escritorio.

. Comprimir el \Molds carpeta en un archivo .zip.
(Haga clic derecho en la carpeta, luego haga clic en " Enviara "
y luego haga clic en " Carpeta comprimida (zipped) " .)

. Seleccione la pestafia Obtener configuraciones.
. Seleccione un molde.
. Seleccione una carpeta para guardar.

. Seleccione Obtener configuracién.

| Fut Configumfion |

. Comprimir el carpeta en un archivo .zip.
(Haga clic derecho en la carpeta, luego haga clic en " Enviara "
y luego haga clic en " Carpeta comprimida (zipped) " .)
7. El archivo esta listo para cargarse en la herramienta The Hub
Migrate eDART Data.

(continda en la siguiente pagina)
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. .

Hello, admin admin
214pm,05/17/24

IMPORT EDART DATA

Import eDART Configurations

To begin ur file system for an eDART configuration file (ZIP only).

BROWSE FILE SYSTEM

Migrate eDART Data

Migrate eDART Data

IMPORT EDART DATA

To begin, browse your file syst

W srowse e svsem

Migrate eDART Data

8 ) C

IMPORT EDART DATA moLD CAVITIES

Molds

Select a mold from the lst below.

€DART Date Imported Date
March7,2024 832 PM May 29,2024 8:40 AM

Viewing 1 of 1 Records.

(continuacién de la pagina anterior)

Haga clic R en el botén I3 Migrar datos de eDART en el Panel de
desarrollo de procesos.

Importar Configuraciones de eDART

Haga clic % en el botén B Examinar sistema de archivos en la
pagina Migrar datos de eDART, Importar datos de eDART. Naveg-
ue hasta el [ archivo .zip de datoseDART deseado en la ventana
del explorador de archivos y haga clic r para seleccionarlo. Haga
clic X en el botén [ Abrir.

® NOTA La funcion Migrar datos eDART del software Hub acepta
solo archivos de datos eDART que estéen en formato .zip.

Una @ barra de progreso de carga de archivos mostrara el pro-

greso de carga de archivos en la pagina Migrar datos de eDART,
Importar datos de eDART; Una vez cargado el archivo, la funcién
Migrar datos de eDART navegard automaticamente al siguiente

paso: Moldes.

Moldes

Haga clic en X un [@ Molde de la lista de Moldes para seleccio-
narlo para la migracién. Haga clic en R el botén [@ Siguiente para
continuar con la migracion del molde seleccionado.

(continda en la siguiente pagina)
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Migrate eDART Data

IMPORT EDART DATA

C

CAVITIES

-

@ Pza9211

Assign Cavity Names

Confirm Mold Settings: Step 1 of 2

Confirm mold name and assign the number of cavities that are on the mold]

—ill Name* [ PZ49211 I BiCavities*

Hub para el Desarrollo de Procesos

Hello, admin admin
8:56am, 05/29/24 e

(continuacién de la pagina anterior)
Confirmar la Configuracién del Molde: Paso 1de 2

Opcionalmente, haga clic en ® el campo Y Nombre para ingre-
sar ] un nombre de molde.

Haga clic en R el campo ) Cavidades para ingresar | el nimero
de cavidades en el molde; Se requiere el nimero de cavidades en
el molde. Haga clic en R el botén Siguiente para continuar con
la migracion del molde seleccionado.

(continda en la siguiente pagina)
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Hello, admin admin
(‘o’) s00am 05120155 &

Migrate eDART Data

[~

IMPORT EDART DATA

C

CAVITIES

-

o Pz49211

Assign Cavity Names

Assign Cavity Names: Step 2 of 2

Rename your cavities if desired
Cavity Names
Cavity 1

Cavity 2

Cavity 3

Cavity 4
- =

Cavity 5
Cavity 6

Cavity 7

Cavity 8

eDART Identifiers

The eDART system provided sensor Ident (identifier) fields, in which users could enter cavity
names, cavity IDs, or other descriptions. The CoPilot system provides separate cavity name and
cavity ID fields.

To preserve the information entered into the eDART system you may refer to the Ident information
listed below. Enter only the cavity name in the provided cavity names fields. DO NOT enter any
additional identifiers in the cavity names fields—those will be entered during the next step.

eocl eoc2 eoc3 eocd

mel mc2 pal pg2

(continuacién de la pagina anterior)
Asignar Nombres a las Cavidades: Paso 2 de 2

El sistema eDART proporcioné campos de identificacion de sen-
sores, en los que se podian ingresar nombres de cavidades, ID

de cavidades u otras descripciones, como Fin de cavidad (eoc),
Mitad de cavidad (mid) o Post-Gate (pg). El sistema CoPilot
proporciona campos separados para el nombre y la identificacion
de la cavidad; utilice los identificadores eDART proporcionados
como referencia al ingresar los nombres de las cavidades.

Se completa una lista de cavidades. ;haga clic en & cada campo
3 Cavidad e ingrese ] un nombre de cavidad para cada nombre;
los nombres de las cavidades son obligatorios. NO ingrese a
ningun sensor " identificadores " (identificadores) en los campos
del nombre de la cavidad.

Haga clic en R el boton [B) Siguiente para continuar con la mi-
gracién del molde seleccionado.

(continda en la siguiente pagina)
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Migrate eDART Data

E (), C </ i E
IMPORT EDART DATA MOLD CAVITIES SENSORS PROCESSES SUMMARY

Choose Sensors: Step 1 of 2

Select which sensors you wish to migrate.

All generic adapters have been hidden for your convenience.

SHOW GENERIC ADAPTERS
® a =

Sensor 4 Lynx Model eDART Identifier Location
1/1402500550 End of Cavity

2/1402500550 End of Cavity

3/1402500550 Post Gate
4/1402500550 Post Gate
1/1402500560 End of Cavity
2/1402500560 End of Cavity
3/1402500560 Mid Cavity

4/1402500560 Mid Cavity

Hub para el Desarrollo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)
Elija Sensores: Paso 1de 2

Se completa una lista de sensores; la lista incluye el nimero de

serie del sensor, modelo, Lynx“[Adapter] Modelo, identificador de
eDART y ubicacion. Haga clic R en el B3 Mostrar/Ocultar Botén-
Adaptadores genéricos para mostrar u ocultar cualquier adapta-
dor Lynx genérico.

Haga clic ® en cualquier lugar de una [B) fila de sensorespara

seleccionar un sensor para la migracion; Las filas de sensores
seleccionadas se resaltaran en verde. Haga clic en R el boton
SIGUIENTE para continuar con la migracion.

Adaptadores Genéricos

Los adaptadores genéricos son generalmente el adaptador que
se monta fuera del molde y se conecta a los sensores a través
del adaptador de placa ubicado en la parte del molde; por ejem-
plo, los sensores piezoeléctricos se conectan directamente a la
placa del sensor PZ-4 y la placa del sensor se conecta al adapta-
dor genérico. PZ/LX4F-S-ID.

Ambos adaptadores mostraran configuraciones de sensores; sin
embargo, el adaptador de placa ubicado en el molde mostrara
los sensores necesarios relacionados con el molde, mientras que
el adaptador genérico puede usarse en varios moldes y mostrar
configuraciones innecesarias. Los adaptadores genéricos se
ocultan automaticamente de forma predeterminada.

(continda en la siguiente pagina)




Hub para el Desarrollo de Procesos

(continuacién de la pagina anterior)

Asignar Sensores: Paso 2 de 2

«@» s Para cada sensor, haga clic en R el ment desplegable [¥ Cavidad
para seleccionar y asignar un nombre de cavidad para el sensor.

Migrate eDART Data

Opcionalmente, ingrese ] y un B3 ID (identificador del sensor);

2 C 0; ini 8 . . .
e Los identificadores de eDART se enumeran como referencia.
Haga clic en R el botén [@ SIGUIENTE para continuar con la
migracion.
Choose Processes: Step 1 of 2
Elija Procesos: Paso 1de 2

<@

Process Name &

Pzas211EDP March7, 2024 832 PM

Haga clic ® en cualquier lugar de una [ fila de procesopara
seleccionar un proceso para la migracion; las filas de procesos
seleccionados se resaltaran en verde o, opcionalmente, haga

clic en X el botén 3 seleccionar todo para seleccionar todos los
procesos disponibles. Haga clic en R el boton B SIGUIENTE para

«@ ) «@ s continuar con la migracion.

it dOART ot Miorate OART Dot Configurar Procesos: Paso 2 de 2

g C O i B 2] ) C O’ in B Opcionalmente, ingrese | un nombre de proceso diferente o un
tiempo de ciclo estandar en los campos asociados.

Groose Provesses I @ ez [ e Groose Provesses

Elija plantillas: Paso 1 de 2

Configure Processes: Step 2 of 2 e Templates: Step 1 of 2

B A Haga clic en R el botén [@ SELECCIONAR para ver y agregar
plantillas de proceso.
P24s21E0P B —

P249211MACHINE TEMP1 May 29,2024 8:40 AM

Haga clic * en cualquier lugar de una [ fila de plantillapara
seleccionar una plantilla para la migracion; Las filas de plantillas
seleccignadas se resaltaran en verde o, opcionalmente, haga
clic en X el boton [ seleccionar todo para seleccionar todas las
plantillas disponibles. Haga clic en R el boton [ED SIGUIENTE para
continuar con la migracion.

(continda en la siguiente pagina)
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Hub para el Desarrollo de Procesos

-

Hello,|
10:01

IMPORT EDART DATA

8] C O;

CAVITIES SENSORS

in

PROCESSES

SUMMARY

hd

@ Pz49211 @ 8 Total @ 8 Selected

Choose Processes

Configure Templates: Step 2 of 2

Confirm the name for each Templat=

Template Name

PZ49211MACHINE.TEMP1

Migrate eDART Data

Hello, admin admin
11:34am, 09/04/24.

8 o C ©

IMPORT EDART DATA MoLD CAVITIES SENSORS

i E

PROCESSES SUMMARY

© V00361 @8 Total © 1 Selected

180-006-00_PC_ABS_RED-8

Configure Processes: Step 2 of 2

Enter the Standard Cycle Time and select the template(s) for each Process.

Process Name Standard Cycle Time Templates  Selected Templates

DS MT00419 yoa1, MToots

, MT00419. ), MT00419.

ladmin admin
m, 05/29/24

(continuacién de la pagina anterior)
Configurar Plantillas: Paso 2 de 2

Opcionalmente, haga clic L3 para ingresar | un (A nombre de
plantilladiferente en el campo asociado. Haga clic en R el botén
) SIGUIENTE para agregar la plantilla al proceso.

Configurar Procesos: Paso 2 de 2

Haga clic en ® el botén 3 SIGUIENTE para completar la mi-
gracién del proceso.

(continda en la siguiente pagina)
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Hello, admin admin
9:42am, 06/03/24

Migrate eDART Data

8 ® C © fnd =

IMPORT EDART DATA MoLD CAVITIES SENSORS PROCESSES SUMMARY

pz49211.zip @ Pz49211 @ 8Total @ 8 Selected @ Pz49211EDP Review Summary

(continuacién de la pagina anterior)
Summary:

Resumen

Mold Name ~ PZ49211

El resumen proporciona una revision de los datos de eDART
CAVITY NAMES migrados, incluidos el nombre del molde, los nombres de las
caty1 1 cmiy2 cavidades, los sensores, los procesos y las plantillas.

o o Haga clic X en B GUARDAR & VER REGISTRO Botén para com-
' pletar el proceso de migracion y editar los datos del registro
SENSORS actual,

Name Location Lynx Model Pin Size Sensitivity O

1/1402500550 End of Cavity PZ_4 45 W

— — v haga clic X en ) GUARDAR & VER REGISTRO Botén para guardar
9402500550 postGate Lz los datos migrados y continuar migrando datos adicionales del
4/1402500550 Post Gate PZ_4 45 SiStema eDART.

1/1402500560 End of Cavity PZ_4 45
P ensofCaty v : (continda en la siguiente pagina)
3/1402500560 Mid Cavity

4/1402500560 Mid Cavity

PROCESSES

Name Standard Cycle Time Templates

PZ49211EDP 20 sec PZ49211EDP
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Mold Details
Part Details
Parts
Processes

Revision History

Ve
( CLOSE
-

~
)
/

< Mold: PZ49211

MOLD DETAILS

Name* PZ49211

Cavities 8

Die Width* @

CAVITY NAMES

Cavity1 1
Cavityd 4

Cavity7 7

KNOCKOUT PATTERN

Knockout Standard*

#

PART DETAILS

Part

Runner Volume*

PART VARIANTS

Part Number

PROCESSES

Name

PZ49211EDP

«@»

Serial Number*
Die Height* @

Minimum Mold Open*

Cavity2 2
Cavity5 5

Cavity8 8

Horizontal @

Part Surface Area*

Name Customer

No records found

Master Process

No

Material

Vertical @

IMPORT EDART DATA MoLD

Hello, admin admin
10:06am, 05/29/24

Migrate eDART Data

PN
Y

SENSORS

[ o

Mold: PZ49211

MOLD DETAILS.

ot

Ole widi @

CAVITY NAMES

KNOCKOUT PATTERN

Knockout Standard®

1 center

PART DETAILS

Name

Pz49211EDP

Namer [ pzas211

Master Process Mold

No Pzaszn

vy ‘

Hub para el Desarrollo de Procesos

Hello, admin adrmin
10:23am,06/03/24

(continuacién de la pagina anterior)
Guardar y Ver Registro

La vista de registros migrados proporciona una revisién de los
datos de eDART migrados, incluidos los detalles del molde, los
nombres de las cavidades, el patrén de eliminacién, los detalles
de las piezas, las variantes de las piezas y los procesos.

Haga clic en % el botén I3 EDITAR para completar el registro con
los datos faltantes. Una vez completada la edicion, haga clic en
i/k el botén [E) GUARDAR para guardar los cambios. Haga clic en
& el botén (3 CERRAR para cerrar el registro y regresar al flujo de
trabajo Migrar datos de eDART.

(continda en la siguiente pagina)
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(continuacién de la pagina anterior)
Visualizacion de Datos de eDART Migrados en The Hub
Hello, admin admin

10:39am, 06/04/24 Los datos de eDART migrados se pueden ver en el software
The Hub para las vistas de desarrollo de procesos ¥ moldes y
B procesos. El molde migrado también se muestra en cualquier

= vista de [@ Piezas correspondiente
i [ Molds -

Select a mold from the list beldw or create a new one. VlsuallzaC|O,n de DatOS de eDART Mlgl'adOS en el Slstema
N SR CoPilot
Parts
N S Cavities Created By Los moldes, procesos y piezas de datos eDART migrados se
e H 1
: 1[;.]| o F2i0a b . U pueden seleccionar para su uso en sistemas CoPllot conectados
s en red. Cuando se selecciona un molde migrado en el sistema
Hello, admin admin admin admin . .z . . .
| BRI © CoPilot, también se selecciona el proceso migrado asociado.
null
Cuando se inicia el trabajo, el usuario puede cargar la plantilla
Universal Processes admin admin i
st s e o, T s @ de proceso desde Cycle Graph. Con una plantilla de proceso y
variables de resumen de plantilla seleccionadas, se puede ver lo
e W 5 _ siguiente:
E DEMOPROCESS . DEMOMOLD Part Details < Part; ewstress . R R
- - e B B * Las curvas de ciclo de plantilla importadas se pueden mostrar
. s = pToETALS en el grafico de ciclo.
" “TESTPROCESS MOLD3 Created By admin admin . . . 3 . X
. g s 1 * Los datos resumidos de la plantilla importada seran visibles
- = para todas las variables de maquina, molde y compuesto al
- restoRocess = : visualizar el widget Valores del ciclo anterior.
Materials Az APz
cummoLo e + Los datos resumidos de la plantilla importada serdn visibles
o o — para todas las variables de maquina, molde y compuesto al
et oo K . visualizar el widget Configuracién de alarma.

. + Los datos resumidos de la plantilla importada serdn visibles
para todas las variables de maquina, molde y compuesto al
visualizar el widget Coincidencia de plantilla.
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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 configuracién
. Choose a Workfow Launch a New Mold con valores dependientes de la maquina para combinaciones es-

o A = O} o[] a S g pecificas de molde/maquina/proceso para lanzar nuevos moldes o
SR | S transferir moldes existentes desde una base de datos de moldes,
magquinas, piezas, procesos y registros de material ingresada por el
usuario.

Lanzar un Nuevo Molde

La herramienta Iniciar un nuevo molde genera un proceso con va-
lores independientes de la maquina y una hoja de configuracién para
un trabajo en funcion de la pieza, la variante de la pieza, el molde y la
magquina 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 requis-
itos de ajuste del molde / mdquina.

«©» ekt ©

((o,) Hello,admin admin
1o, 03/14/22

Latest Part Samples Latest Machine Setup Sheets

Group. Part Numbers Status. Cycles Name Mold Process Created By

Parts

Select a part from the st below o create a new one.

+ CREATE ANEW PART

ac ac DPartix Pending 2 MACHINET, 1.00 In moLp1 PROCESST admin admin

Sample. Measurements.

MACHINET, 1.00 in MoLD1 PROCESST admin admin QB aw

Huswo 0 H pom. Pendina 2

Name Part Numbers Created By

Setup Sheets

panty party123, I ‘admin admin

Latest Universal Processes Latest Molds

Pan2 2222

Name Moid Greated By Name Cavites Serial Number Created By Buttons (2162022

partt pea1n

Materies PROCESST MoLD1 admin admin NewMold 4 02 admin admin

PROCESS! MoLDT admin admin MoLD1 4 admin admin

MoLD1 2 admin admin

“0‘) Hell, admin admin
155, 09/17/22

«©» ot e e

Launch a New Mold

W (] o li 8 il

PART PART VARIANT moLD MACHINE SETUP SHEET PROCESS

Launch a New Mold

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

& N o [ 8 in

PART PART VARIANT MoLD MACHINE SETUP SHEET PROCESS

Haga clic R enuna G fila para seleccionar una parte, o haga clic

en el @ BOTON CREAR UNANUEVA PARTE, luego haga clic Renel
botén [EY SIGUIENTE. Si se creé una nueva pieza, también se debe
haber creado al menos una variante de pieza para poder continuar.

Molds W (- cremtEANEWNOLD

Select a mold from the lst below or create a new mold

QB aw

Serial Number

Created By Modified By

Segun la pieza seleccionada y las asociaciones de piezas, la variante
de pieza and/or el molde puede ser asignado automaticamente. 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 Ly para seleccionar el @ molde cor-
recto y luego haga clic en & 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.

Moldy 9035768 admin admin ‘admin admin

(continda en la siguiente pagina)
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Launch a New Mold

< Machine Setup Sheet: MACHINE11, 1.00 i

Hello, admin admin
11:57am, 03/17/22 Process Nofhe Process Type.

Hellojadmin admin
11:56pm, 03/17/22

i

PART

i

PART VARIANT

Q) =

MOLD MACHINE

SETUP SHEET

)

PROCESS

@ partY

@ partY123

@ MoldY @ MACHINET1

Capable Machines

Select a capable machine from the list below.

MOLD AND PROCESS REQUIREMENTS gy

Volume of Part/Runners

Clamp Force

Mold Height

MACHINES

MACHINE11, 1 in

Machine2, 1in

MACHINET, 1in

BACK )

HIDE REQUIREMENTS

PROCESS

210.00in®

32000.00 ton

60.00in

Transfer Pressure
Horizontal Clearance  60.00 in

Minimum Mold Open ~ 12.00in

Mold Fit

Not Recommended

Not Recommended

Fill FlowRate

Vertical Clearance

Knockout Standard

60.00in

Center

Name

Mold Fit

Mold Height

Mold Open Clearance

Injection Unit

TP () =6 ) (W

Tie Bar Horizontal

Tie Bar Vertical

Platten Horizontal

Platten Vertical

Knockout Pattern

Injection Unit

MAX Barrel Capacity

MAX Injection PSI

MAX Fill Flow Rate

Clamp Unit

MIN Clamp Force

MAX Clamp Force

[ SHOW REQUIREMENTS )
b 3

Machine2, 1in

Not Recommended

Match

No

- GENERATE SETUP SHEET

Hub para Transferencia de Moldes

(continuacién de la pagina anterior)

Haga clic X en una [Y fila para seleccionar una maquina compat-
ible. 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
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 Simulaciéon de Apoyo de la
Maquina" en la pagina 109 para obtener informacién completa
sobre los requisitos de compatibilidad de la maquina.

Opcionalmente, Haga clic R en el botén 3 MOSTRAR/OCULTAR
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 R en el [@ icono de informacién
para ver la informacién completa de la maquina, Y/O .

Haga clic R en el botén ) GENERAR HOJA DE CONFIGURACION
para generar una hoja de configuracion.

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

- . .

((o,) Hello,admin admin
T11pm, 0314/22

. Choosea Workow

- os Transferir un Molde
‘ N 8 = 0, & 8 N =] . ' '
LAUNCH ANEWMOLD | IMPORT A SIMULATION IMPORT HUB DATA TRANSFER A MOLD 5"“";‘?};’3“‘”““ MIGRATE EDART DATA N romoer L a h e rra m | e n‘t a Tra n Sfe rl r u n m o I d e g e n e ra u n a h OJ a d e Co n ﬁ g u ~

racion de valores dependientes de la maquina para un trabajo en

«@®» Hello,bdmin admin
2100,03/17/22

tatestPartSamples atestMachine Setup Shects funcién de la pieza, el molde, el proceso y la maquina selecciona-
Group Part Numbers Status Cycles Name Mold Process Created By Molds + CREATE ANEW MOLD
e ac ac DPartix Pending 2 MACHINET, 1.00 In MoLD1 PROCESST admin admin Select @ mold from the lst below o create & new mold. d O S .
Sample ‘Measurements
MACHINE?, 1.00 In MoLDT PROCESS1 admin admin aBaY . . .
fenor o e e ® NOTA Solo se pueden seleccionar registros de piezas, moldes,
procesos y mdquinas con los campos requeridos y necesarios com-
s Latest Universal Processes Latest Molds wrap mold ‘admin admin ‘admin admin . . .
— e e T s o o pletados para su uso con la herramienta Transferir un molde debido
o = a los requisitos de ajuste del molde / mdquina.
. — Haga clic X en el botén I3 Transferir un molde en el tablero.
= @ RS O | = @ o © Haga clic X en una [B) fila para seleccionar un molde, luego haga

clic ® en el boton @ SIGUIENTE .

Transfer a Mold

inl [ 8

MoLD PART PROCESS MACHINE SETUP SHEET

Transfer a Mold

Si el molde seleccionado tiene asociado un registro de pieza
existente, la pie;a se seleccionara automaticamente; de lo con-
trario, haga clic R enuna B fila para seleccionar una piezay, a
continuacién, haga clic en R el boton B SIGUIENTE.

i

PROCESS

@ ANother Process

Universal Processes

Select a process from the st below or create a new process.

+ CREATE ANEW PROCESS

Haga clic R en una 3 fila para seleccionar un proceso (de
valores independientes de la maquina), luego haga clic ® en el
boton [ SIGUIENTE.

Part Numbers

Name Created By

] Aotnerprocess VoY adrinaamin

party124, party123,

ProcessY. Molay admin admin

Viewing 1 of 1 Records.

(continda en la siguiente pagina)




Hub para Transferencia de Moldes

%

(continuacién de la pagina anterior)

3:34pm, 03/17/22 e

sapm 031722 @ Haga clic R en una [Y fila para seleccionar una maquina compat-

ible. La compatibilidad de la maquina se muestra con los siguien-
tes colores:

Transfer a Mold

()] N ot L B

MOLD PART PROCESS MACHINE SETUP SHEET

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

( @ Moldy @ party [ @ ANother Process [ @ MACHINET1

SETUP SHEET

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

Capable Machines HIDE REQUIREMENTS

Select a capable machine from the list below.

MOLD AND PROCESS REQUIREMENTS gy

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

210.00in® Transfer Pressure Fill FlowRate

Volume of Part/Runners

Clamp Force  32000.00 ton Horizontal Clearance  60.00 in Vertical Clearance  60.00 in

60.00in 12.00in Knockout Standard ~ Center

Mold Height Minimum Mold Open

M( SHOW REQUIREMENTS )
b 3

Consulte la seccién Apéndice "Lanzamiento del Molde, Molde
de Transferencia, y Compatibilidad Simulacién de Apoyo de la
Maquina" en la pagina 109 para obtener informacién completa
sobre los requisitos de compatibilidad de la maquina.

Opcionalmente, Haga clic & en el botén 3 MOSTRAR/OCULTAR
REQUISITOS para ver/ocultar los requisitos del proceso y del
molde para compararlos con las maquinas enlistadas.

Machine2, 1in

MACHINES

Not Recommended
Mold Height

Mold Open Clearance

Name Mold Fit Injection Unit

Tie Bar Horizontal

MACHINE11, 1 in ) )
Tie Bar Vertical

Machine2, 1in ot Recommended Platten Horizontal

Opcionalmente, coloque el cursor sobre el lado derecho de la fila
de una méaquina, luego haga clic ® en el @ icono de informacion
para ver la informaciéon completa de la maquina, Y/O .

Haga clic X en el botén () GENERAR HOJA DE CONFIGURACION
. para generar una hoja de configuracion.

Platten Vertical

MACHINET, 1in Not Recommended No
Knockout Pattern Match

Injection Unit
MAX Barrel Capacity
MAX Injection PSI
MAX Fill Flow Rate -
Clamp Unit No
MIN Clamp Force -

MAX Clamp Force



Import a Simulation File

To begin, browse your il systen for a simulation fil (ZIP anly).

Hello, Admin Adin
sSsnonnn ©

Husky_reproduced02.2ip

Import a Simulation

Hello, Admin Admin
12:30pm, 09/14/20

IMPORT SIMULATION

W

PART

QO

MoLD

in

PROCESS

(@ tusky-reprocuceaozzip |

@ se75309

© Mo

Molds

Select amold from the lst below or create & new mold.

‘Serial Number

Viewing 2 of 2 Records,

+CREATE ANEWMOLD )

Patorss x| Q|

Created By

-

«©»

Import a Simulation

IMPORT SIMULATION

W

PART

(]

(@ ruskreprosucesnzap |

@ o709

Parts

Select a partfrom the lst below or create a new part.

311265 Green Button

311786 Button Blue

Test

Test

undefined

Buttons

Buttons

-

Hello, Admin Admin
10072, 09/11/20

(" + CREATE ANEWPART )

Qmm
Created By
Admin Admin
Achmin Acnin
Admin Adnin

‘Admin Admin

(= 2

Capable Machines

Select a capable machine from the st below.

MOLD AND PROCESS REQUIREMENTS

Volume of Part/Runners 427 in®
Clamp Force 480 ton

Mold Height  11.00in
MACHINES

Name

Y resedk i

Ejection Clearance

Mold Fit

Not Recommended

Injection Unit

Yes

Fill Flow Rate

Vertical Clearance 11380

Knockout Standard  Center

Clamp nit

Hello, Admin
1:16pm, 06/17/20

” HIDE REQUIREMENTS )

‘GENERATE SETUP SHEET

Hub para Apoyo de Simulacion

Informacion General de la Aplicacion

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

Importar una Simulacion

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

Haga clic & en el botén €3 Importar una simulacién en el panel.

Haga clic & en el botén ) BUSCAR SISTEMA DE ARCHIVOS, selecci-
one el archivo de simulacion (.zip) de la ventana y luego haga clic L)
en el boton [@ Abrir. Se cargaré el archivo de simulacién; Haga click
Renel siguiente boton para 23 CONTINUAR.

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

Haga clic ® en una 3 fila para seleccionar un molde, complete los
campos de molde requeridos o cree un nuevo molde, luego haga clic
R en el boton [ SIGUIENTE.

Seleccione una configuracion de proceso o complete la configura-
cion del proceso y luego haga clic R en el boton M SIGUIENTE /
GUARDAR.

Haga clic R en una [ fila para seleccionar una maquina compati-
ble. La compatibilidad de la maquina se muestra con los siguientes
colores:

+ verde indica que una o mas de las capacidades de la maquina
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 mads de las capacidades de la mdquina no
son capaces de proporcionar los requisitos de proceso necesari-
0s.

Consulte la seccion Apéndice "Lanzamiento del Molde, Molde de
Transferencia, y Compatibilidad Simulacién de Apoyo de la Maqui-
na" en la pagina 109 para obtener informacién completa sobre los
requisitos de compatibilidad de la maquina.

(continua en la siguiente pagina)
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|
Capable Machines

< Universal Process: 8675309-Mold1

PROCESS DETAILS

Hello, Admin Admin
1:16pm, 06/17/20

plect a capable machine from the list below.

IOLD AND PROCESS REQUIREMENTS

Volume of Part/Runners  4.27 in’ Transfer Pressure -
Clamp Force  4.80 ton Horizontal Clearance  12.00in

Mold Height ~ 11.00in Ejection Clearance

IACHINES

Mold Fit Injection Unit
TC_Sodick, 1.1in Not Recommended
TC_Sumitomo, 1.42 in Not Recommended
TC_Arburg, 1.19in Not Recommended
TC_Sumitomo, 1.42 in Not Recommended

TC_Arburg, 1.19in Not Recommended

—
| HIDE REQUIREMENTS |

Fill Flow Rate
Vertical Clearance  11.38in

Knockout Standard ~ Center

Clamp Unit

GENERATE SETUP SHEET

el AdmioAdmin )
10:11am,09/11/20

Name

Mold Fit

Mold Height

Mold Open Clearance

Tie Bar Horizontal

Tie Bar Vertical

Platten Horizontal

Platten Vertical

Knockout Pattern

Injection Unit

MAX Barrel Capacity

MAX Injection PSI

MAX Fill Flow Rate

Clamp Unit

MIN Clamp Force

MAX Clamp Force

TC_Sodick, 1.11in

Not Recommended

9.84in——

31.49in

18.00in

16.50in

Yes

5.05in3

751853 psi

18.72in%/sec

Yes

0.00 ton

110.00 ton

Hub para Apoyo de Simulacion

(continuacién de la pagina anterior)

Opcionalmente, coloque el cursor sobre el lado derecho de lafila
de una maquina, luego haga clic R en el (¥ icono de informacién
para ver la informacién completa de la maquina, Y/ O

Haga clic % en el botén ) MOSTRAR/OCULTAR REQUISITOS
para ver/ocultar los requisitos del proceso y del molde para com-
pararlos con las maquinas enlistadas.

Haga clic % en el botén B GENERAR HOJA DE CONFIGURACION
para generar una hoja de configuracion.

Haga clic R en el botén 2 GUARDAR para guardar la hoja de
configuracion.
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Configuracion

Hello, admin admin e
1:57pm, 01/28/25

Configuracion del Sistema: Descripcion General

— ® El Hub 3 Configuracién del Sistema: la Descripcién General

EULAs

S Ll System: Overview

Preferences

(=)

Custom Fields

Status

Status Details

Device Limit

Good

All services are currently runn

200

ho as expected.

D

Serial Number

2c55b0b57-6¢ca0-3837-a097-82860bc8807b

RJG

Version
Build
Operating System

Platform

Flavour

System Version

System Hash
Cloud Init ID
License Agree

Credits

RJG® END USHR LICENSE

Nix0S 23.11 (Tapir)
vmware

devops
@ Process Monitoring

(> Process Development
L} Settings

ok, siminadns )
12:45pm, 02/02/21

SYsTEM incluye informacién sobre B Sistema, @ Hardware, [ Softwarey

B3 Acuerdo de licencia de usuario final (EULA).

Haga clic en R el iconode [@ mentdesde cualquier pagina, luego
haga clic en X [@ Configuracion para acceder a informacién gen-
eral, actualizaciones y licencias.

Sistema

La informacién del sistema Configuracién del [E) sistema propor-
ciona el estado del sistema, los detalles del estado y el limite del
dispositivo.

Hardware

La informacion del [8@ hardware Configuracion del sistema pro-
porciona el cédigo de identificacion del hardware y el nimero de
serie.

Software

Configuracién del sistema La informaciéndel 3 software incluye
numero de versién, nimero de compilacion, sistema operativo
(Debian o Nix0S), plataforma, hash del sistema, ID de inicio de
nube (si es Nix0S), acuerdo de licencia de software y créditos
(licencias de cddigo abierto).

Acuerdos de Licencia de Usuario Final (EULA)

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

o

Custom Fields

«©»

Overview  Updates Licenses

current Software __ m System: Updates
.

Release Channels

Update System
Software

CURRENT |
Version L d
Build
Operating System Nix0S 23.11 (Tapir)
Platform vmware

Flavour

System Version

System Hash

Cloud Init ID

RELEASE S i

Name Description

Validated

General  Generally available public releases.

Limited  Public releases with distribution constraints.

@) switching o this channel may create p handled improperly. Please seek assistance before you proceed.
Switching channels may cause certain features to become unavailable.

Confirm by entering your password below:

r—— [ B R

UPDATE SYSTEM SOFTWARE [l

-

Automatically Update . OFF

Automatically install the latest software version for your active release channel.

There are no updates available for the current release channel at this time.

Configuraciones (continuacion)

llo, admin admin
1:56pm, 01/28/25

Configuracion del Sistema: Actualizaciones
El Hub B3 Configuracién del sistema: Actualizaciones incluye
B Software actual, (3 Canales de lanzamiento (solo sistemas
Nix0S) y BJ Actualizar software del sistema. Haga clic en R el
iconode [ menudesde cualquier pagina, luego haga clic en L3
Configuracién para acceder a EY Configuracién del sistema:
Informacioén de actualizaciones.
Software Actual
La informacién de Actualizaciones B del software actual pro-
porciona la versién, la compilacién, el sistema operativo (Debian
e o Nix0S), la plataforma, el tipo, la version del sistema, el estado
S Setinss del sistemay el ID de inicio de la nube (si se ejecuta un sistema
Nix0S).
(continda en la siguiente pagina)

@ Process Monitoring
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Configuraciones (continuacion)

Configuracion del sistema: Actualizaciones (continu-

@ bl smnsamn €3 acion de la pagina anterior)
Canales de Lanzamiento (solo sistemas NixOS)
Overview Updates Licenses.
- Los [@ canales de lanzamiento de actualizaciones (visibles solo
e e s’ T Updates si se ejecuta un sistema NixOS) brindan al usuario la posibilidad
e S de seleccionar entre lanzamientos limitados, generales o valida-
CURRENT SOFTWARE . 3 . P . ;.
e - . dos. Haga clic en X el icono de [l mentdesde cualquier pégina,
" luego haga clic en & Bl Configuracion para acceder a [ Infor-
> . 7 . .7 .
opersing system KOS 2311 (ap) macioénde actualizacion del software del sistema y {& Canales de
e lanzamiento.
o Lanzamiento Limitado
o ' Una versién limitada ha pasado todas las pruebas, pero con-
tiene un cambio importante (un cambio que puede provocar
. que otras partes fallen) que debe gestionarse con cuidado.
- Comunicado General
Validated and passed all validation tests. . . .. . .
s oty ot e Un lanzamiento general es un lanzamiento tipico, disponible
T RIS para el publico general.
@) switching tothis channel may create P handled improperly. Please seek assistance before you proceed. Versio’n Va"d ad a
S S el Una versién validada es una versién que ha sido probada y ha
(] | Enter Password c ettings . .z YR T
'[ it S completado la validaciéon médica.

El canal de lanzamiento seleccionado actualmente sera designa-
UPDATE SYSTEM SOFTWARE I do por un " Activo " marcado dentro de la fila de la tabla del canal
R~ de liberacién. Para seleccionar un canal de lanzamiento diferente,
pase el cursor sobre la fila del canal de lanzamiento deseado y
luego haga clic en el botén B Activar.

Automatically install the latest software version for your active release channel.

There are no updates available for the current release channel at this time.

» PRECAUCION Cambiara un canal de lanzamiento limitado puede
crear problemas imprevisibles; solicite asistencia antes de continuar.
Cambiar a un canal de lanzamiento diferente puede provocar que
ciertas funciones no estén disponibles.

Haga clic en * el campo [@ de contrasefia para ingresar Jlla
contrasefia asignada a la cuenta de usuario, luego haga clic en el
botén [ CONFIRMAR para confirmar el cambio, o haga clic en el
botén @ CANCELAR para descartar cualquier cambio.

(continda en la siguiente pagina)
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Overview  Updates Licenses

Current Software

Release Channels
Preferences Update System
Software

(=)

Custom Fields

Roles

o

Devices

— System: Updates
»

CURRENT o]
Version ®
Build
Operating System Nix0S 23.11 (Tapir)
Platform vmware

Flavour

System Version

System Hash ¥ ‘TheH

Cloud Init ID

25

Preferences

o
Custom Fields

[
L 4
Users

P

Roles

o

Current Sof

Release Chj

Update Sysfer
Software

RELEASE S i

Name Description

Hello, admit

Configuraciones (continuacion)

in admin

1:56pm, 01/28/25

System: Updates

CURRENT SOFTWARE

Version

Build

Operating System
Platform

Flavour

System Version
System Hash

Cloud Init ID

Validated and passed all validation tests.

General  Generally available public releases.

Limited  Public releases with distribution constraints.

@) switching o this channel may create p handled improperly. Please se
Switching channels may cause certain features to become unavailable.

Confirm by entering your password below:

r—— [ B R

UPDATE SYSTEM SOFTWARE [l

Automatically Update . OFF

Automatically install the latest software version for your active release channel.

There are no updates available for the current release channel at this time.

VIFEN

b.upgrade74.0.upd

100%
Click here to check for new updates.

Update Information
Publish Date
Version
Status

State

«© o €

Overview _Updates  Licenses

Nix0S 23.11 (Tapir)

Configuracion del sistema: Actualizaciones (continu-
e acion de la pagina anterior)

100

Actualizar Software del Sistema

La configuracién del sistema [@) Actualizar el software del siste-
ma proporciona las funciones de actualizacién de sqftware para
los usuarios de sistemas Debian y NixOS. Haga clic R en el icono
de [ ment desde cualquier pagina, luego haga clic 'k en @ Con-
figuracién para acceder a la informacién de [ Actualizacién del
5 Pocess Montoig software del sistema.

(> Process Development

£ Settings Consulte "Actualizacién de un Sistema Debian” en la pagina 92
o "Actualizacién de un Sistema NixOS" en la pagina 93 para
obtener actualizaciones de los sistemas Debian y NixOS.
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Configuraciones (continuacion)

Hello, admin admin [2)
1:56pm, 01/28/25

Actualizacion de un Sistema Debian

S System: Updates — _ _ o
s 1243pm, 02/02/21 Un sistema Debian El software Hub se puede actualizar direct-
CUmBNT sorTwnee amente desde Configuracion del sistema. Actualice The Hub
il Process Monitoring h segun sea necesario para las correcciones de errores mas reci-
©> Process Development P— Woos2.11 (i entes y nuevas caracteristicas.
£ settings o . ~ PRECAUCION NO omita las versiones de actualizacion; NO apli-
—— que una actualizacion mads reciente si hay una actualizacion anterior
ystem e disponible, es decir, aplicar la actualizacion v7.2 a un sistema v70 en

Cloud Init ID

lugar de aplicar la actualizacion v71 a un sistema v7.0 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 in-
cumplimiento puede dar lugar a errores o problemas en el software
CoPilot y el sistema The Hub.

UPDATE SYSTEM SOFTWARE

] hub_upgrade.4.0.upd

0%
R knere t check fornew updates.

Update Information

e Descargue archivos de actualizacion de software desde www.
rjginc.com.

Haga clic R enel iconode 3 mend, haga clic en L3 B configura-
ciony luego haga clic :‘cben el encabezado de la pestafia (& Actu-
alizaciones . Haga clic % en el botén 2 Elegir archivo debajo del
encabezado "Actualizar software del sistema" para buscar un

ISTALL UPDATE

© 3 A Bl Desktop

:WS o pemee PO archivo de actualizacion.

oo o et s . . o

o Seleccione el 3 grchlvo de actualizacion ((UPD) en la ventana

— O ke y luego haga clic X en el botén @ Abrir. Haga clic X en el botdn

B . 3 CARGAR ; una vez que se complete la carga, haga clic en L3

g‘“ el boton ) 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

- g s software The Hub estéd actualizada.
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(.o,) Hello, admin admin
12:45pm, 02/02/21

inl Process Monitoring

G) Process Development
£} Settings

Preferences

(=)

Custom Fields

Current Software

Release Channels

Update System
oftware

«©» Hash ©

Overview % Licenses.

System: Updates

CURRENT SOFTWARE

Version

Build

Operating System Nix0S 23.11 (Tapir)
Platform vmware

Flavour

System Version

System Hash

Cloud Init ID

RELEASE CHANNELS

Name Description

Validated  Public releases that have complr=~ =~

Update System Software
General Generally available public releas'

3l [ CHECK FOR UPDATE
.
Update Information

UPDATE SYSTEM SOFTWARE Stetus.

Limited Public

pcate (@) OFF: Sate

-,

install the latest

There are no updates available for the furrent relea:

Configuraciones (continuacion)

Actualizacion de un Sistema NixOS

Un sistema NixOS. El software Hub (uno que se ejecuta en un dis-

positivo virtual (VA)) se puede actualizar directamente desde la

configuracion del sistema. Actualice The Hub segun sea nece-

sario para las correcciones de errores mas recientes y nuevas

caracteristicas.

~ PRECAUCION NO omita las versiones de actualizacion; NO apli-

que una actualizacion mds reciente si hay una actualizacion anterior
disponible, es decir, aplicar la actualizacion v/7.2 a un sistema v/7.0 en
lugar de aplicar la actualizacion v71 a un sistema v7.0 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 in-
cumplimiento puede dar lugar a errores o problemas en el software
CoPilot y el sistema The Hub.

® NOTA Un usuario debe iniciar sesion para realizar una actual-
izacion del sistema.

Las actualizaciones se aplicaran automaticamente si la opcién
Actualizar automaticamente esté seleccionada en ACTIVADO;
cualquier actualizacion que se publique para el canal de lan-
zamiento seleccionado actualmente se aplicara sin intervencion
del usuario.

Haga clic R enel iconode 3 mend, haga clic en L3 B configura-
ciony luego haga clic R en el encabezado de la pestafa [ Actu-
alizaciones . El control deslizante Y Actualizar automaticamente
debe estar seleccionado en ACTIVADO para que las actual-
izaciones se apliquen automaticamente.

Alternativamente, haga clic en ® el botén B3 BUSCAR ACTU-
ALIZACION para buscar un archivo de actualizacién. Si hay una
actualizacion disponible y se muestra el estado @ LISTO, haga
clic en X el botén [ 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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inl Process Monitoring
G) Process Development
£} Settings

Preferences

co

Custom Fields

Licenses

Add a License

«©»

Overview

«©»

Updates

Licenses

—= System: Licenses
-

LICENSES

-
Process Monitoring

Mold Transfer
Simulation Import
Process Development

OPCUA Server

il ADD A LICENSE

Hello, admin admin
12:45pm, 02/02/21

Hello, admin admin
1:58pm, 01/28/25

Paste license text here

4

APPLY LICENSE

Configuraciones (continuacion)

Configuracion del Sistema: Licencias

El Hub £ Configuracion del sistema: Licencias incluye Estadode
las [ licencias y la funcién B Agregar una licencia. El software
debe tener licencia para su uso con los sistemas CoPilot. Algu-
nas caracteristicas tal vez no estén disponibles para usuarios
gue solo tengan licencia para el nucleo.

Haga clic en ® el iconode I3 mentdesde cualquier pagina, luego
haga clic X en () Configuracién para acceder a informacién gen-
eral, actualizaciones y licencias.

Licencias

La seccién Configuracién del sistema [ Licencias muestra qué
licencias estan activas en el sistema, incluidas: monitoreo de
procesos, transferencia de moldes, soporte de simulacion, desar-
rollo de procesos y servidor OPC UA.

Agregar una Licencia

Las (& licencias de configuracion del sistema proporcionan una
funcion @ Agregar una licencia.

Haga clic X en el iconode Y mend, haga clic X en BJ Configura-
cién y luego haga clic X en @ Licencias

Copie (Ctrl + C) y pegue |_T_'| (Ctrl + V) el texto de la licencia en el
33 campo Agregar una licencia; haga clic X en el botén @ Aplicar
licencia para aplicar la licencia.
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inl Process Monitoring

G) Process Development
£} Settings

Preferences

Choose Display Units

=
- Pressures

—a[=) [ (=

.
Lengths

L] (=] [en] (o]
.

Temperatures

.
Weights

(] (o) (o) (=] [®)

»
Flow Rates

.

Configuraciones (continuacion)

Hello, admin admin
12:45pm, 02/02/21

11:46am 10719721 €

Preferencias

Administre las unidades de medida de visualizacién para los soft-
wares The Hub y CoPilot desde la vista Preferencias.

Elegir unidades de visualizacion

Los usuarios pueden seleccionar las unidades de medida de visu-
alizacién deseadas parapresiones,longitudes , temperaturas,pe-
sos y caudales en los softwares The Hub y CoPilot.

Haga clic ® en el icono de EY ment , luego haga clic ® en B3 Con-
figuraciény Iuegg haga clic L) enfd preferencias. En cada cate-
goria, haga clic X para seleccionar las [ unidades de medida de
visualizacion deseadas.
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Configuraciones (continuacion)

Hello, admin admin
12:45pm, 02/02/21

Campos Personalizados

i Process Monitoring I Administre, agregue o edite campos personalizados para los
G Process Development I softwares The Hub y CoPilot desde la vista Campos personaliza-
£} Settings dos.

(‘0’) Hllo,Admin Admin ® NOTA Hay un limite de tres (3) campos personalizados que se

pueden mostrar en el sistema CoPilot durante un trabajo.

Crear un Nuevo Campo Personalizado
Custom Fields

Custom fields are used to display additional input fieldp on all connected CoPilot devices. Before starting a new job, the user will have the opportunity to provide values for each custom field which can then be
referenced on The Hub.

Haga clic X en el icono de ¥ mend, luego haga clic X en B Con-
figuracion y luego haga clic X en Campos Personalizados.

+ CREATE A NEW CUSTOM FIELD — LoX , .
€ 2 e Haga clic X en el botén [ Crear un nuevo campo personalizado

+ CREATE A CUSTOM FIELD para agregar un nuevo campo personalizado al sistema; ingrese

(rercusers o) [ s <] (ot ] J|1a informacion requerida y seleccione si el campo es obligatorio

£ Allow custom field to be edited while jobis anning on the CoPilt u opcional, y habilite o deshabilite para el campo personalizado
ACTIVE CUSTOM FIELDS en los menus desplegables.

Name Required / Optional Enabled / Disabled Allow Editing During Job Run

Editar un Campo Personalizado Existente

Buttons Required Enabled No

Haga clic % en el icono de 3 meny, luego haga clic ® en B con-
figuracioén y luego haga clic * en 3 Campos Personalizados.

mutons | vecured ] [ enanes <] Haga clic % en el icono de @ edicién junto a un usuario existente
. . para editar el Campo Personalizado; haga clic % en el botén
@ Cancelar para descartar cualquier cambio o haga cli Rcenel

botén @ Guardar cambios para guardar los cambios.
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Configuraciones (continuacion)

Hello, admin admin
12:45pm, 02/02/21

inl Process Monitoring

G) Process Development U sua I’i (0}

B sestings Administre, agregue o edite usuarios para los softwares The Hub

e, acmi acin y CoPilot desde la vista Usuarios.
10:27am, 01/27/21

Crear un Nuevo Usuario

Haga clic ® en el icono de B¥ mend, luego haga clic X en B Con-
N
Users figuracion y luego haga clic R en [@ Usuarios.

Add or edit users below.

Haga clic X en el botén B Crear un nuevo usuario para agregar

S (- cReATEANEW USER ) un nuevo usuario al sistema; ingrese | la informacién de usuario

-
o ACTIVE USERS requerida y seleccione un rol para el usuario en el menu desple-

Custom Fields gable.

First Name Username Roles

admin admin.admin Process Tech, Process Engineer, System Admin Ed ita r u n a U s u a rio Existe nte

EDIT ADMIN ADMIN Haga clic X en el icono de EY men, luego haga clic ® en B3 Con-
[Frtname o figuracion y luego haga clic ® en [@ Usuarios.

3elected

[Last ame aamin [ New Password Haga clic X en el icono de @ edicién junto a un usuario existente
Username aamin.aamin | Connim password SAVE CHANGES para editar la cuenta de usuario; haga clic ® en el botsn B Can-
B Loney bilioney Process Tech celar para descartar cualquier cambio o haga clic X en el botén
A Guardar cambios para guardar los cambios.




inl Process Monitoring
G) Process Development
£} Settings

Preferences

Do

Custom Fields

L

Devices

Roles

View preset Roles, Cugtom Roles, and Permissions below.

PRIMARY ROLES

Role Name v

System Admin Il
Quality Engineer
Process Tech
Process Engineer

ANONYMOUS
CUSTOM ROLES
Role Name v Base Role

System Admin I System Admin

Process Tech Il Process Engineer

Time Created

2024-0-25 13:46:00

2024-0-2513:45:52

Hello, admin admin
12:45pm, 02/02/21

Hello, admin admin
1:46pm, 01/25/24

+ CREATE CUSTOM ROLE

Last Modified

2024-0-25 13:46:00

2024-0-2513:45:53

Configuraciones (continuacion)

Roles

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

Haga clic % en el icono de I3 mend, luego haga clic L) B en Con-
figuracion y luego haga clic ® @ en Roles. Haga clic R en el (D]
nombre de la funcién para ver los permisos asociados para cada
funcion.

Roles Primarios

Los roles predefinidos Administrador del sistema, Técnico de pro-
cesos, Ingeniero de procesos e Ingeniero de control de calidad
incluyen permisos para crear, leer (ver), editar, eliminar u otras
acciones para cada funcion en el software The Hub y CoPilot. Rol
Principal Permisos

Roles Personalizados

Se pueden crear roles personalizados en The Hub, incluidos per-
misos para crear, leer (ver), editar, eliminar u otras acciones para
cada funcién en el software The Hub y el sistema CoPilot. Refer-
irse a "Crear roles de Usuario Personalizados" en la pagina 102
y "Editar Roles de Usuario Personalizados" en la pagina 103
para obtener mds informacion sobre roles personalizados.

Permisos

Los permisos se dividen en tres categorias: permisos globales,
permisos de The Hub y permisos de CoPilot; Referirse a "Per-
misos de Roles Globales" en la pagina 99, "Permisos de Rol del
Software Hub" en la pagina 100, y "Permisos de Funciones del
Sistema CoPilot" en la pagina 101.
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Configuraciones (continuacion)

Permisos de Roles Globales

Los permisos globales son cualquier accién que puede tener lugar en el software The Hub o en el sistema CoPilot. La siguiente tabla muestra las acciones permitidas compartidas para cada funcién preestablecida

para el software The Hub y el sistema CoPilot.

FUNCION INGENIERO DE CALIDAD

Consejo Leer

Configuracion de compuerta de
valvula de trabajo

Configuracién de la Maquina Leer
Configuracidon de Materiales Leer
Configuracion del Molde Leer

Notas

Padres Parciales Crear, Leer, Editar
Muestras de Piezas Leer

Configuracién de Piezas
Configurar el Proceso Leer
Listas de Sensores Leer
Establecer Plantilla

Enviar Solicitud de Ayuda

Diagnostica del Sistema

Configuracién del Sistema Leer
Zona Horaria del Sistema Leer
Igualacion de Plantilla Leer
Plantillas Leer
V2P Leer

Crear, Leer, Editar, Eliminar

ADMINISTRADOR DEL

SISTEMA
Leer

Leer

Leer

Leer

Leer
Leer

Leer

Permitir
Leer
Leer, Editar
Leer
Leer
Leer
Leer

INGENIERO DE PROCESOS

Leer, Permitir
Leer, Editar

Crear, Leer, Editar, Eliminar
Crear, Leer, Editar, Eliminar
Crear, Leer, Editar, Eliminar
Crear, Leer, Editar
Crear, Leer, Editar
Leer
Crear, Leer, Editar, Eliminar
Crear, Leer, Editar, Eliminar
Leer
Permitir
Permitir
Leer
Leer, Editar
Leer
Leer, Editar
Crear, Leer, Editar, Eliminar
Leer, Editar

ANONIMO

Leer
Leer

Leer
Leer
Leer

Leer
Leer
Leer
Leer
Leer

Leer
Leer
Leer
Leer
Leer
Leer

TECNICO DE PROCESO

Leer
Leer

Leer
Leer
Leer
Leer, Editar
Leer
Leer
Leer
Leer
Leer
Leer
Permitir
Leer
Leer
Leer
Leer
Leer
Leer
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Configuraciones (continuacion)

Permisos de Rol del Software Hub

Los permisos de Hub son cualquier acciéon que pueda tener lugar en el software de The Hub. La siguiente tabla muestra las acciones permitidas para cada funcién preestablecida en el software The Hub.

FUNCION

INGENIERO DE CALIDAD

ADMINISTRADOR DEL

INGENIERO DE PROCESOS

ANONIMO

TECNICO DE PROCESO

Aplicar Licencias del Sistema

Aplicar Actualizaciones del
Sistema

Configuraciones

Caracteristicas Criticas para la
Calidad

Campos Personalizados
Deshabilitar eDarts
Deshabilitar Usuarias
eDARTs

EULA Reconocimientos
Gréficos de Ciclo de Trabajo
Tendencias Laborales
Trabajos

Resumen del Trabajo
Mediciones

Roles del Usuario

Usuarios

SISTEMA
Permitir
Permitir
Leer Leer, Editar
Editar
Leer Crear, Leer, Editar
Permitir
Permitir
Leer
Crear
Leer Leer
Leer Leer
Leer Leer
Leer Leer
Editar

Crear, Leer, Editar, Eliminar

Crear, Leer, Editar

Leer, Editar
Editar

Leer

Leer

Leer
Leer
Leer
Leer
Editar

Leer

Leer

Leer
Leer
Leer
Leer

Leer

Leer

Leer

Leer
Leer
Leer
Leer



Configuraciones (continuacion)

Permisos de Funciones del Sistema CoPilot

Los permisos de CoPilot son cualquier accién que pueda tener lugar en el sistema CoPilot. La siguiente tabla muestra las acciones permitidas para cada funcién preestablecida en el software CoPilot.

FUNCION INGENIERO DE CALIDAD

Aplicar Actualizaciones del
Sistema

Borrar rechazos excesivos

Configuraciones Leer
Consejo de ciclo

Unidades de Visualizacion Leer
Habilitar Inyeccion

Trabajo Leer
Anulacidén sin Conexion

Ciclo Anterior Leer

Visualizador de Datos sin
Procesar

Configurar la Parte Inferior del
Tornillo

Opciones de Clasificacion
Iniciar/Parar Trabajos
Registros del Sistema
Salidas

Alternar Muestras de Piezas Permitir

Alternar Secuenciador
Presién Hidraulica Cero

ADMINISTRADOR DEL

SISTEMA

Permitir

Crear, Leer, Editar

Leer, Editar

Leer

Leer

Leer

Leer

Permitir

INGENIERO DE PROCESOS

Permitir

Crear, Leer, Editar

Leer
Leer, Editar
Permitir
Leer, Editar
Permitir
Leer

Leer

Permitir

Leer, Editar
Permitir
Leer
Permitir
Permitir
Permitir
Permitir

ANONIMO

Leer

Leer
Leer
Leer

Leer

Leer

TECNICO DE PROCESO

Permitir
Leer
Leer

Leer, Editar
Permitir
Leer, Editar
Leer
Leer

Permitir

Leer
Permitir
Leer
Permitir
Permitir
Permitir
Permitir
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Configuraciones (continuacion)

Crear roles de Usuario Personalizados

® NOTA Solo los usuarios con una funcion de administrador desig-
nada dentro del software tienen el permiso necesario para crear fun-
ciones personalizadas.

® NOTA Un usuario administrador puede crear hasta diez (10) roles

personalizados dentro del software The Hub.
Los roles personalizados se crean seleccionando un rol base
existente y adaptandolo para crear el rol con permisos deseado.

Haga clic X en el [} +Crear Icono de Rol Personalizado, luego
TR haga clic X en para seleccionar lafuncién () base deseada para
‘ adaptar en el menu desplegable.

Haga clic Ren@el campo de nombree ingrese ] el nombre de la
funcién deseada. El nombre puede tener hasta 25 caracteres y no
se permiten nombres duplicados.

Process Tech

Select a Role

Process Tech

- Process Engineer
Insert text here NONYMOUS
Quality Engineer

System Admin

Ingrese juna descripcion en el 23 campo Descripcion si lo desea.
No se requiere descripcion y no hay limite de caracteres.

Algunos permisos Global, The Hub y CoPilot se asignan o prohi-
ben segun el rol base seleccionado. Si se prohibe cambiar un
permiso para el rol base, no se puede selected/deselected para
el rol personalizado; Las casillas de permisos prohibidos estan
atenuadas. Los permisos necesarios se muestran en una
casilla gris con una marca de carbén " ; los permisos requeridos
no se pueden anular la seleccioén.

GLOBAL PERMISSIONS

Permission Create i Delete

advice

HUB PERMISSIONS

Permission Create i Delete

apply system licences

EOPLOT PERMISSIONS Los permisos que se pueden adaptar desde los permisos del rol

base se muestran en una casilla de verificacién verde con una
marca de verificacion negra.; Los permisos que no forman
parte de la funcién base, pero que se pueden asignar durante la
personalizacién de la funcién, se muestran en una casilla de veri-
ficacién gris . hasta que se seleccionan y luego se muestran en
una casilla de verificacién verde con una marca de verificacién
blanca [&4

Permission

apply system updates

_

Haga clic R en para seleccionar o anular la seleccion del Global,
The Hub, and/or Permisos de CoPilot para el rol personalizado.
Haga clic Ren el boton B CANCELAR para cancelar cualquier

E cambio, o haga clic R en elboton @ GUARDAR para guardar el rol
personalizado.




o

Custom Fields

Roles

View preset Role

PRIMARY ROL
Role Name
System Adn
Quality Engi
Process Tec
Process Eng

ANONYMOU

Role Name v

System Admin I

Role Details
Global Permissions
Hub Permissions

CoPilot Permissions

Role Details
Global Permissions
Hub Permissions
CoPilot Permissions

CANCEL

< Role: System Admin I

ROLE DETAILS
Name  System Admin Il

Description

GLOBAL PERMISSIONS

Permission

advice

job valve gate configuration
machine setup

material setup

mold setup

Role: System Admin Il

ROLE DETAILS

Name [ system Acmin I

b 81U Aa s s

BaseRole  System Admin

® @ @ O g

® &

Configuraciones (continuacion)

Hello, admin admin e
1:50pm, 01/25/24

BEET
:46pm, 01/25/24

Editar Roles de Usuario Personalizados

Los roles personalizados se pueden editar para incluir o excluir el
software global, The Hub, and/or Permisos del sistema CoPilot.

B Haga clic Ren el I3 rol personalizado para editar, luego haga clic
ety % en en el botén B) EDITAR. Edite el Nombre, (DFuncién base o
los permisos segun lo desee.

® NOTA S/ se cambia la funcion base, se eliminardn los permisos
aplicados anteriormente a la funcion personalizada.

‘ [———.

Haga clic en & el botén [ CANCELAR para cancelar cualquier

GLOBAL PERMISSIONS
Permission
advice
job valve gate configuration
machine setup
material setup
mold setup

notes.

O @ 90O @ F

cambio, o haga clic ® en 3 el botén GUARDAR para guardar los
cambios en la funcién personalizada.
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Configuraciones (continuacion)

° 12:45pm, $2/02/21

inl Process Monitoring

Dispositivos

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

G) Process Development

£} Settings
Los dispositivos vista muestra puede ser de hasta 9 de las sigui-
lo, admin admin .
9:52am, 01/27/21 entes variables del aparato:
| * Numero de Serie » Versién
Devices * Nombre de la Maquina + Estado de actualizacion
« Direccioén IP » Conectado
I Serial Number Machine Name IP Address Version Update State Connected Activated n Selection . . .
= TESTMACHINET 172.16.0.185 6.1.0.0 NONE Tfalse true ° DIreCCIOn MAC ° ACtlvada
CI: Y Fifter...
B - TESTMACHINE2 172.16.0.227 7.0.00 NONE true true . ID
BIEEWRETS Serial Number W
Viewing 2of 2 Records. e e . Haga clic ® en el icono de ¥ men, luego haga clic X en B Con-
ress N
WIAC Address figuracion, luego haga clic R en @ Dispositivos para ver la infor-
D macidn de red del sistema CoPilot.
Version W
Update State Hacer clic X la [ bisqueda icono para enter/search de una pal-
conmected abra o frase entre los dispositivos.
Activated
. . X . . .
Haga clic X en B 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 Seleccionar
Columnas.




Configuraciones (continuacion)

™ *

Actualizaciones de los sistemas CoPilot

Los sistemas CoPilot conectados se pueden actualizar directa-
mente desde The Hub, desde la pagina Dispositivos. Actualice
(,0,) Hello, simin achnin ) los sistemas CoPilot conectados segun sea necesario para las

12:45pn, 02/03/21

- Ultimas correcciones de errores y nuevas funciones.

i1l Process Monitoring ('0’) othom 0li4722 ~ PRECAUCION NO omita las versiones de actualizacion; NO apli-
> Process Development que una actualizacion mds reciente si hay una actualizacion anterior
% Settings disponible, es decir, aplicar la actualizacion v7.2 a un sistema v7.0 en
Devices lugar de aplicar la actualizacion v71 a un sistema v7.0 y luego aplicar

= é _— la actualizacion v7.2. Consulte el sitio web de RJG para asegurarse
de que se aplique la actualizacion correcta al sistema CoPilot. El in-
oot thedoiece fromthe et cumplimiento puede dar lugar a errores o problemas en el software
R A B R CoPilot y el sistema The Hub.

((0)) Hello, admin admin
12:14pm, 09/14/22

System

i Serial Number Machine Name IP Address Version Update State Connected Update Devices
eferences

? TESTMACHINE 172.16.0.227 45.0.0 NONE true

ICustom
Fields

Haga clic Xen el icono de E¥ men, luego haga clic X en B Con-
figuracion, luego haga clic R en [@ Dispositivos para ver la infor-
Devices 3

- macion de red del sistema CoPilot.
Q L

Seral umber Updat Sate Comnected UpdateDevices Haga clic X en el botén 2 Actualizar dispositivos y luego haga
o clic ® en los B dispositivos CoPilot deseados en la lista para

«©» s seleccionarlos o deseleccionarlos para la actualizacion; las filas
seleccionadas (dispositivos) se volveran verdes. Haga clic R en

CoPilot Update = el botén @ ACTUALIZAR para continuar con la actualizacion

x

172.16.0.227

clect the devices from
Yyou would like to updat

Devices

Current Update File s, Hello, admin admin
Mar 5, 2021 R | oo © VTG | [ SearchDesktop B

Haga clic X en el @ icono de I4piz en la ventana deslizable, luego
Devices Selected X E- O @

: TesTuAcne 216027 o haga clic en el boton [ Elegir archivo. Seleccione el archivo de

P Current Versio
Viewing 1 of 1 Records. CoPilot Update IKB Shortcut

— 3 actualizacion (.UPQ) de la ventana, luego haga clic R en el botén
s st @D Abrir. Haga clic X en el boton ) CARGAR ; espere a que se
I'MMW r complete la carga, luego haga clic en X el botén B8 ENVIAR AC-
7 T e e TUALIZACION.

172160227 4500 7.0033 NONE

=D

Una vez que el estado muestre "Transferencia completada con
éxito’, la actualizacion estara disponible en los sistemas CoPilot
seleccionados.

«| [uPDFile (upa)

%

) |

(continda en la siguiente pagina)




COPILOT

MONTIOR PROCESS

or log into your account below:

(Usemame
C Enter Password

SIGN IN

lsOTIFICATIONS

ew System Update Available. Please update your CoPilot
to Version 8.4.0.

COPILOT

You are currently signed in as a user

SIGN OUT

DTIFICATIONS

ew System Update Available. Please update your CoPilot
Version 8.4.0.

il UPDATE NOW )

Configuraciones (continuacion)

(continuacién de la pagina anterior)

Los sistemas CoPilot que recibieron la actualizacién mostraran
una [¥ notificacién de actualizacién en la pantalla de inicio de
sesioén. Para completar las actualizaciones, inicie sesién en cada
sistema CoPilot, luego seleccione el botén G) ACTUALIZAR AHO-
RA en la pantalla de inicio de sesion de cada sistema CoPilot.

~ PRECAUCION Cada sistema CoPilot debe reiniciarse después de

instalar las actualizaciones. Asegurese de que la mdquina esté para-
da antes de reiniciar cada sistema CoPilot.

Para asegurarse de que la actualizacién de CoPilot se haya insta-
lado correctamente, actualice la pagina Dispositivos en The Hub
para ver la versioén actual del software del sistema CoPilot.



Configuraciones (continuacion)

Direccion IP de The Hub

La direccién IP dThe Hub esta preestablecida en RJG, Inc
(10.0.0.10 (Direccién IP) 255.255.255.0 (Mascara de subred)). La
direccién IP del servidor Hub debe establecerse en cada configu-
racién del sistema CoPilot.

(¥ Enable Networking
(¥ Enable Notifications
Connection [nformation

Edit Connections...
Si existe una red del sistema The Hub con la direccion IP asigna-
da, la direccion IP dThe Hub se puede cambiar para que coincida
con la configuracién actual de los sistemas CoPilot; EIl cambio

+ | S— se puede realizar a través de la interfaz grafica de usuario (GUI,
= R método preferido) o mediante el simbolo del sistema. Lea y siga
= todas las instrucciones para cambiar la direccién IP de The Hub,

si lo desea.

Wired connection 1

Cambio por interfaz grafica de usuario (GUI)
1. Inicie sesion en el servidor The Hub.

. Haga clic X en el icono de ¥ conexién de red junto al nombre
de usuario "rjg", luego haga clic ® en B Editar conexiones.

. Haga clic R en la [@ conexién por cable, luego haga clic X en
B editar.

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

Netmask

255.255.255.0

DHCP {lient ID: ‘

Require IPv4 addressing for this connection to complete

Si configura una dir“eccién estatica, seleccione [@ Manual y
luego haga clic en ra Agregar e ingrese las opciones Di-
reccion, Mascara de red y Puerta de enlace con la direccion
adecuada.

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




Configuraciones (continuacion)

Cambiar por Simbolo del Sistema
1. Inicie sesion en el servidor de aplicaciones de The Hub.

2. En el mensaje rijg @ TheHub: enterudo ]| nano / etc / network /
interfaces y return / enter en el teclado.

3. Ingrese | la direccién, la méascara de red y la puerta de enlace
que desee.



Apéndice

Lanzamiento del Molde, Molde de Transferencia,
y Compatibilidad Simulacién de Apoyo de la
Maquina
El lanzamiento de un nuevo molde, un molde de transferencia, y
herramientas de soporte de simulacién proporciona una lista de

Clamp Type* v] MIN Clamp Force* [ MAX Clamp Force* [ magquinas recomendadas para su uso con el molde selecciona-
Ejector Stroke ; v] Ejector Force [ MAX Daylight* l do en base a la siguiente user-entered maquina y molde infor-
macion:

Platten Horizontal Length* i v] Platten Vertical Length* [

+ Fit Mold (TIE dimensiones de las barras verticales y horizon-
tales, las dimensiones de platina vertical y horizontal, minima
y maxima altura del molde, el aclaramiento de eyeccion, y la
Vertical Clearance® : MIN Mold Height* : maxima platina luz del dia dimension)

- Abrazadera Fuerza (Proceso de la maquina vs. maximoabraza-
derafuerza)

+ Inyeccion Rate (tasa de proceso vs. maquina de flujo maximo)

+ Inyeccion Presién (Inyecciéon de maquina maxima vs. proceso-

Clamp Type* [Toggle Dpening Stroke* [ MIM Clamp Force* [ preSién)

MAX Clamp Force | 100 on Ejector Swoke | i Ejector Force | + Capacidad de inyeccién (inyeccién proceso devolumen maqui-
na vs. capacidad maxima barril)

Platten Horizontal Length® [ 20 ] l in Platten Vertical Length* l

La compatibilidad de la maquina se muestra con los siguientes
TIEBAR colores:

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

Horizontal Clearance® [ 20 ” in Vertical Clearance®

MIN Mold Height* [ 4 ” in

- 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.




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

Fit molde

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

Molde Ancho es mayor que barra de unién horizontal Dimensién de

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

La longitud del molde es mayor que la longitud de la platina verti- sién de la maquina

cal de la maquina

El ancho del molde es mayor que la dimensién 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 El ancho del molde es menos de 2/3 de la dimensién horizontal de

Liquidacién herramienta para la expulsion es mayor que la maqui- la barra de union de la maquina

na deAbrazadera Carrera

Die molde altura mds herramienta para la expulsién Liquidaciéon es
mayor que el maximo platina Dia Luz Dimension 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 maqui-
na

Presion de Inyeccion

La presion de inyeccidn del proceso es mayor que la presioén de inye-
ccion maxima de la maquina

Capacidad Real de Inyeccién (PS)

Disparo proceso Volumen es mayor que el 90% de la capacidad max-
ima de la maquina de barril

El volumen de inyeccion del proceso es inferior al 10% de la capaci-
dad maxima del barril de la maquina

NO RECOMEMNDADO/AMARILLO

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

NO RECOMEMNDADO/AMARILLO

Disparo proceso Volumen es mayor que el 80% de la capacidad max-
ima 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 siste-
ma Copilot) a otro sistema The Hub, para enviar datos al servicio
de atencién 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 seguridad 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 contienen en estructuras de
datos cbor. Esto hace que los datos sean autodescriptivos hasta cier-
to punto, sin dejar de ser eficientes en el uso del espacio y compati-
bles con las estructuras de datos actuales.

Estructura de Datos
La estructura de datos es la siguiente:

+ Trabajo + SummaryData

+ Registros de cambios + SummaryVaribleX

+ Alarmas de trabajo + SummaryVaribleY

+ trabajoleyenda -
* Notas * Entities
+ Ciclo + Machine
0 + Molde
<11 * Process
L + SetupSheet
+ CycleData + Templates
0 + EntityRevisions
+ 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 leerlos 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 aiin no se ha escrito.

Si se ha establecido una ubicacidn 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 eliminaron de la base de datos
y el archivo de datos se elimind, se devolvera un error para notificar al
usuario que se comunique con su administrador de red para recuper-
ar los datos del sistema de archivo. A continuacién, se deben impor-
tar 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 esta destinado a la retencion 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 almace-
nan 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 lar-
go 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 ubicacion configurable por el usuario.

Retencion y Limpieza de Datos

El usuario puede configurar dos configuraciones para la retencién

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 sobre los datos. Por ejemplo,
cualquier consulta que consultara ciclos entre trabajos solo funcio-
naria 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 conservara
para acceso futuro.

La segunda configuracion de usuario es la cantidad de espacio
libre para reservar en el sistema. Si no hay suficiente espacio libre,
eliminard los archivos de datos del trabajo hasta que haya suficiente
espacio libre. El software Hub no supervisara 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 perio-
do de retencion 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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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 ubicacién 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 ubicacién.

+ Un sistema de archivos de red (NFS) o almacenamientodrea El
recurso compartido de red (SAN) se puede montar en el sistema
The Hub y se puede configurar una ubicacion de copia de seguri-
dad secundaria para que el sistema The Hub archive datos.

Configuracion predeterminada y de fondo

El usuario puede esperar que la informacion de referencia del trabajo
(informacidn histérica de ejecucion, 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 ejecucién
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 ejecucion del trabajo; esto permite mantener la base de
datos de Postgres sin que aumente de tamanio.

+ (Ubicacion predeterminada: /opt/rjg/datafiles)

Durante la instalacién del sistema The Hub, se crea el archivo app.
properties, que traza la configuracién predeterminada de la base

de datos de Postgres. La configuracion de la copia de seguridad de
datos también se genera automaticamente dentro del archivo app.
properties y el administrador de Tl puede modificarla para personal-
izar la funcion 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 predeterminada 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 configuracién predeterminada de la copia de segu-
ridad de datos en The Hub, elimine los comentarios y modifique los

interruptores de configuracidn necesarios en el archivo de configura-
cioén predeterminado.

Aqui se muestra un ejemplo de la nueva configuracién predetermina-
da 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 almace-
namiento de respaldo de datos en caso de que un usuario cambie
de /opt/rjg/datafiles

+ copia de seguridad.rutasecundaria: Esta es la ubicacion de
almacenamiento de copia de seguridad de datos secundaria 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 predeterminado es 1 GB de datos)

 copia de seguridad.databaseExpire: Este es el nimero de dias an-
tes 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 imple-
mentacion.

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

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

® NOTA Cuando se excede el espacio de reserva de co-
pia de seguridad, el sistema eliminard primero los
archivos mas grandes y mds nuevos.
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Descripcion General

La mayoria de las caracteristicas de las piezas moldeadas por
inyeccion se pueden predecir o "correlacionar” con las variables en la
cavidad. Las correlaciones entre las caracteristicas de calidad de la
piezay la variable en la cavidad se pueden encontrar determinando
qué caracteristicas son importantes, qué variables se pueden usar
para cambiar la pieza y cémo, 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 cor-
tas, flash y algunos sumideros.

+ Nivel dos: caracteristicas que normalmente no destruyen la pieza
en la medicion, pero que no son visibles.
Problemas de caracteristicas de calidad de la pieza: dimensiones,
peso, alabeo, balance y otros.

+ Nivel tres: caracteristicas que generalmente requieren pruebas
destructivas.

* Problemas de caracteristicas de calidad de la pieza: resistencia
(traccion, 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 "cuatro variables
plasticas", temperatura de fusion, velocidad de flujo, presion y enfri-
amiento (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 disefia-
dos que pueden ser técnicas mads 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 puedeny, a
menudo, se solucionan simplemente estabilizando un proceso y con-
figurando 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 correlacién.

2. Determinar la Medicion de las Caracteristicas de Calidad de la
Pieza

Asegurese de que los equipos y técnicas de medicion sean precisos
y repetibles. Los resultados de un “Estudio de repetibilidad del siste-
ma de medicidn” 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 entra-
das numéricas a cada uno (por ejemplo, cuanta resistencia quimica
es necesaria). Si las piezas requieren alguna estabilizacion posterior
al moldeado, asegurese de que sea repetible.

Pruebe el plan de medicién en algunas partes para verificar que fun-
cione y para determinar cuanto tiempo lleva.

Apéndice (continua )

3. Determine qué variables plasticas afectan las caracteristicas de
calidad de la pieza elegida

+ Dimensiones
Presion (normalmente vista en integrales de ciclo o, a veces, caida
de presion); o, a veces, velocidad de enfriamiento y tiempo en
semicristalino.
La temperatura de fusion y la temperatura del molde son impor-
tantes en los materiales cristalinos. La orientacion del flujo afecta
las dimensiones en los materiales rellenos de vidrio (afectados
por la secuencia de puertas). La contrapresion y el disefio del
tornillo también pueden afectar los materiales rellenos de vidrio al
cortar las fibras.

* Peso
Presién, incluido el empaque, y luego descarga tras empaque, o al
final de la bodega (no controlada).

+ Warp
Tasa de enfriamiento, presion (pérdida de presion estética)—com-
puerta sellada o no (o cantidad de sello) y temperatura.

+ Textura
Flujo (tiempos de llenado de la cavidad) durante la primera parte
de la presioén (tiempos de llenado y empagque e integrales).

« Cristalinidad (y propiedades afectadas por ella)
Enfriamiento, temperatura de fusion 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 variables
elegidas, asi que elija las que tengan mas probabilidades de funcio-
nar. 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 proceso DECOUPLED MOLD-
ING®, ya sea DECOUPLED MOLDING®1, DECOUPLED MOLDING® Il o
DECOUPLED MOLDING® Ill. 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 nimero 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 cor-
relacion 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 grados. Por
ejemplo, si se aumenta el tiempo de llenado, pero el molde se abre
al mismo tiempo en el ciclo, se reducira el tiempo de enfriamiento
para llenar la Ultima 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 pldsticas
en cada ejecucion. Supongamos que el caudal fuera la variable a
cambiar; velocidades de flujo mds rdpidas tienden 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 llI) en la maquina (o posicion
de transferencia para DESACOPLADO lIl) para cambiar el caudal, sin
afectar la presurizacion parte del ciclo al mismo tiempo.

Este concepto se aplica en particular a la posicién de transferencia
(MOLDE DESACOPLADO ll) o posicién de ralentizacion (MOLDE DE-
SACOPLADO llI). 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 coincida 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 DESACOPLADO (si
esa es la configuracion del proceso). De lo contrario, si el proceso
estd excesivamente "acoplado’, varias o todas las variables pldsticas
podrian estar cambiando con el cambio de configuracién de una
maquina.

7. Cudanto Cambiar Cada Valor

Elija la temperatura de fusion 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 Correlacién’,
"6. Elija Limites de Proceso" en la pagina 116 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 tem-
peratura del molde) puede haber dos grupos, lo que hace un total de
cuatro grupos de muestra, que se muestran a continuacion:

+ Grupo 1: presion (alta) a temperatura 1

+ Grupo 2: presioén (baja) a temperatura 1
+ Grupo 3: presion (alta) a temperatura 2
+ Grupo 4: presion (baja) a temperatura 2

Es atil nombrar las corridas usando el nivel y la variable, por ejemplo:

"P alta" para "Presion alta", o "Alta P/Low T” para “Alta Presion, Baja
Temperatura”. Es una practica comun escribir el nimero 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 experimento

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 presion o el flujo a la temperatura mas baja. Esto
ahorrard mucho mds tiempo que cambiar la temperatura en cada

grupo. Comience con velocidades mds rdpidas, 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 bastante rapidos);
Es posible que no sea necesario medir todas las muestras, pero las
muestras estaran disponibles si es necesario. Para tiempos de ciclo
mas largos, tome al menos dos o tres muestras en un grupo.
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(continuacion)
Muestreo de Piezas para Hacer Datos de Correlacion
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 caracteristica o
deforman la pieza).

+ Relina suministros: marcadores, bolsas, etiquetas y otros materi-
ales.

+ 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 hard durante la produccién (enfriamiento u otros pro-
cesos).

1. Iniciar el proceso utilizando técnicas estandar (MOLDEADO DESA-
COPLADO I, MOLDEADO DESACOPLADO Il, MOLDEADO DESACO-
PLADO lll, 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 lIl) o
transferir (MOLDEADO DESACOPLADO ).

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 cavidad
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 ubi-
cacion 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 sensory el porcentaje del pico que representa una cavidad
completamente llena.
Si todos los sensores son Post Gate, entonces el Post Gate prede-
terminado es aceptable. Si los sensores son Cavidad media o Fin
de cavidad, cambie la ubicacién del sensor segun corresponda.
Si las curvas de presién tienen topes que se elevan muy gradual-
mente, reduzca el porcentaje del paquete para asegurarse de que
no alcance el 98 % en el punto equivocado.

6. Elija Limites de Proceso

Si aun no lo ha elegido, determine los limites ajustando el proce-

so como se describe a continuacion. Esto solo es necesario si se
desconoce cuanta variacion puede manejar el proceso sin volverse
inestable o exceder las capacidades de la maquina. No es necesario
utilizar los limites maximos para obtener una buena correlacién.

A. Cree un proceso centrado que pueda soportar una variacion
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 configuracion hasta que ocurra una o mas de las
siguientes situaciones:

o 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 expulsar.

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

o La magquina 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 desacopla-
do; 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 experi-
encia se puede saber que ciertos valores de las variables de
la cavidad son inaceptables; si es asi, reduzca los limites en
consecuencia.

E. Registre los niveles de configuracion elegidos con cada grupo
de muestra como se define en " "Planificacién de una Carac-
teristica de Calidad de la Pieza para Procesar el Experimento
de Correlacién de Datos™ , " "7. Cuanto Cambiar Cada Valor" "y
" "8. Asigne un nombre a cada grupo de muestra" en la pagina
115" en la pagina Registre cada limite para cada parametro
de control (mdquina, 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 proceso centrado." en la pagina
116.

. En el sistema CoPilot, realice lo siguiente:

A. Cree una nota en el grafico de resumen.
Incluya el propésito, el equipo en uso (maquina, enfriador, etc.),
la configuracidn inicial de la maquina y configuraciones de
muestra de piezas similares.

B. Compruebe la estabilidad en el grafico de resumen; eficaz
viscosity/fill, integrales de presién de la cavidad, minimos de
temperatura del molde, tiempo de ejecucién del tornillo, tiempo
de ciclo y promedio value/back presién son datos utiles para
comprobar. La maquina o los auxiliares pueden causar inestab-
ilidades 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 cred en " "Planificacion 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 115" en la pagina ).

Ingrese los detalles en el area de notas.

D. Comience la muestra del grupo. No guarde piezas hasta 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" estd activado
con un desviador de piezas, todas las piezas muestreadas irdn
al conducto de rechazo.
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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.

8. Empaquete, numere o etiquete las partes de muestra en cada
grupo con el nimero de muestra y el nombre del grupo.

® NOTA No detenga la prensa entre muestras. Debe funcionar con-
tinuamente para mantener la estabilidad.

9. Opcionalmente, devuelva el proceso al proceso centrado antes
de cambiar la configuracidn para la préxima ejecucion. Verifique
la plantilla para asegurarse de que coincida con la guardadaen "
"Planificacion de una Caracteristica de Calidad de la Pieza para
Procesar el Experimento de Correlacion de Datos™ , " "6. Elija
Limites de Proceso™, " "B. Guarde una plantilla para el proceso
centrado." en la pagina 116" en la pagina para evitar cambios que

puedan afectar el experimento.

10. Ajuste el proceso para la siguiente ejecucién y repita los pasos
7.C.—9. Repita para cada grupo de muestra.

Evaluar los datos
1. Registrar medidas de muestra de pieza

Mida las muestras de pieza y registre las medidas en el registro
de muestra de pieza en el software The Hub (consulte " "Introduz-
ca las Medidas de la Pieza" en la pagina 45" en la pagina ).

. Buscar correlaciones y establecer alarmas

Consulte " "Editar Roles de Usuario Personalizados" en la pagina
103" en la pagina

@ NOTA S todas las piezas medidas se encuentran dentro de las

especificaciones, los limites de alarma se pueden establecer en los
valores de las variables en la cavidad descubiertas en " "Planificacion
de una Caracteristica de Calidad de la Pieza para Procesar el Ex-
perimento de Correlacion de Datos™, " "6. Elija Limites de Proceso" "
cuando se establecieron los limites para el experimento.

3. Ajuste el proceso

Después de configurar las alarmas, ajuste el proceso hacia arriba
y hacia abajo para garantizar que las piezas defectuosas se clas-
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ifiquen 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 secuencia de la
maquina. Se pueden configurar alarmas y acciones de clasificacién
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 alarma y la configuracion de los
limites de alarma para detectar piezas defectuosas.

Escoger alarmas

El CoPilot calcula valores utilizando datos de ciclo e informacién de
entrada de secuencia a lo largo del tiempo, denominados valores
de resumen, y los muestra en el Gréfico de resumen (el Gréfico 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 ubicacion (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 usando alar-
mas. Los diferentes valores de presién 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 reba-
ba, mientras que "Tiempo de proceso, tiempo de llenado y empaque”
(el tiempo que se tardé en llenar y empaquetar la pieza) funciona me-
jor para predecir la textura de la superficie, especialmente en mate-
riales con relleno. Para comprobar si un valor predice o no la calidad
de la pieza, consulte " "Encontrar parte Quality/Process Correlaciones
de Datos con el Sistema CoPilot y el Software The Hub" en la pagina
114Quality/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 monitorear,
use las tablas en " "Resumen de Valores para Configuracién de

Alarmas" en la pagina 121 " 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 aplica-
ciones 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 inicial-
mente, 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 alarmas) es al
final de la cavidad (esto puede no ser cierto si un problema potencial
estd 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 drea 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 transparente 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 serd el area de influencia.
A veces, un sensor no encajara 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 sen-
sores.

Seleccidén de Limites de Alarma

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

« Acercarse 1: Calcule la configuracion de los limites de alarmay
ajustelos segun sea necesario

Como funciona: Las estimaciones aproximadas se utilizan al
inicio del proceso y luego se refinan durante la
produccién normal.

Ventajas: Este es el enfoque mds 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 0 3.

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

Como funciona: Se elige un proceso estable y se establecen
limites de alarma para activarse cuando el
proceso cambia significativamente.

Ventajas: Este enfoque mantiene alta la capacidad del
proceso.
Desventajas: Este enfoque no separa las partes buenas de

las malas.

« Acercarse 3: Limites de alarma cuando las piezas son probable-
mente malas

Como funciona: Se ejecuta un experimento para determinar
qué niveles de alarma se ordenaran good/bad
partes.

Ventajas: Este enfoque evita que se envien piezas

defectuosas.
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Desventajas: Este enfoque no detecta cambios en el proceso

hasta que se producen piezas defectuosas.

Enfoque 1: Calcule la configuracién de la alarma y ajustela
segun sea necesario

Establezca estimaciones aproximadas preliminares de los limites
de alarmay refinelas durante la produccion normal. Este enfoque no
permite que las alarmas se estabilicen rdpidamente 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, monitoree 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 gradual-
mente.

2. Supervision de piezas de alarma durante la produccién

Compruebe periodicamente el contenedor de rechazos para ver si
hay piezas de alarma. Cuando se encuentren partes en el contene-
dor de rechazo, inspeccidnelas (todas o una muestra relativamente
grande).

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

+ Sininguna de las partes es mala, amplie las alarmas que mas se
dispararon.

+ Sialgunas de las partes estan defectuosas, amplie las alarmas
que se activaron.

+ Si muchas de las piezas estan defectuosas, apriete ligeramente
todas las alarmas.

+ Sila mayoria de las piezas estan defectuosas, ajuste consider-
ablemente 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.

Continue ajustando las alarmas hasta que algunas piezas de la alar-
ma estén defectuosas y ninguna pieza defectuosa entre en el con-

tenedor de piezas buenas. Lo ideal es que no se clasifiquen piezas
defectuosas en el contenedor de piezas buenas, incluso si algunas
piezas buenas se clasifican en el contenedor 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 significativamente. 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 estabilizacion. Deje que el proceso se eje-
cute hasta que haya al menos 100 o mds 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 Configuracién de Alarmas" en la pagina
121" en la pagina ). Abra el panel Configuracion de alarmas en el
sistema CoPilot y siga las instrucciones que se encuentran en la Guia
del usuario del software del sistema CoPilot para configurar alarmas
usando sigma. El widget de configuracién de alarma automatica-
mente 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 pro-
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ceso cambie considerablemente del rango normal. Para detectar
pequefas variaciones, configure alarmas con una ventana mas
pequefia para +/- 3 o.

Enfoque 3: Limites de alarma cuando las piezas son
probablemente malas

1. Planifica el experimento

® NOTA Seleccione una caracteristica de calidad para enfocar el ex-
perimento 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 presion. Este es el 'factor exper-
imental’; otros factores comunes incluyen la velocidad de llenado, la
temperatura del molde o la temperatura de fusién.

Determine qué valores de resumen utilizar para las alarmas (consulte
" "Resumen de Valores para Configuracion de Alarmas” en la pagina
121" en la pagina).

2. Ejecutar el experimento

Con el proceso funcionando de manera estable, ajuste el factor ex-
perimental (configuracion de la maquina) hasta que las piezas ya no
sean aceptables.

Observe y registre los valores de presion de la cavidad que se uti-
lizaran para las alarmas; estos valores seran los puntos de alarma
inferiores.

Repita el paso anterior, pero ajuste el factor experimental en la direc-

cion opuesta. Observe y registre los valores de presion de la cavidad
que se utilizaran para las alarmas; estos valores seran los puntos de
alarma superiores.

3. Ingrese la configuracién 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 alar-
ma 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 defectuosa 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 con-
figuraciones de alarma alta y baja se ingresan manualmente.

Siguiendo este enfoque, las alarmas rechazaran partes que proba-
blemente sean malas, pero las alarmas probablemente sean con-
servadoras. Algunas piezas buenas pueden enviarse al contenedor
de piezas defectuosas, pero ninguna pieza defectuosa 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 verifi-
car qué tan cerca esta el deseado dimensions/other Las caracteristi-
cas estan dentro del limite de especificacion.

® NOTA Este eselenfoque simplificado para configurar alarmas. RJG,

Inc. ofrece clases detalladas para el moldeo por inyeccion sistemdti-
co que incluyen estrategias de moldeo, estrategias de disefio, solu-
cion de problemas de piezas y procesos. & gestion de la produccion.

Configuracién de Limites de Alarma
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Consulte la Guia del usuario del software del sistema CoPilot para

obtener instrucciones sobre como configurar alarmas en el software

del sistema CoPilot.
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 resu-
men en los que configurar las alarmas. Cada tabla contiene valores
para usar para la presion de la cavidad (preferida) y la hidraulica y la
carrera (si la presion de la cavidad no estéa 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 Hidraulico y Carrera

+ Pico, EOC (alarma baja) + Pico, volumen de disparo (+

+ Pico, GP 60)

. Pi + Ciclo integral, volumen de
P!CO' MEDIO disparo (* 6 0)

' g;cj;glntegral, EOC (alarma + Viscosidad efectiva, relleno

) (alarma alta)
+ Ciclo Integral, PG

* Integral de ciclo, MID

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

Deteccidon de sumideros

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

* Pico, EOC (alarma baja) + Pico, volumen de disparo (+

« Ciclo Integral, EOC (alarma 60)
baja) + Ciclo integral, volumen de

- Ciclo Integral, PG disparo (£ 6 0)
+ Tiempo de llenado y em- « Viscosidad efectiva, relleno

paque (alarma alta) (alarma alta)
Deteccidén de destello

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Pico, sensor de cualquier + Pico, volumen de disparo (+
cavidad 6 0)

+ Tiempo de llenado y em- + Ciclo integral, volumen de
paque (alarma bajag disparo (£ 6 0)

+ Viscosidad efectiva, relleno
(alarma baja)

Deteccidn de textura

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Tiempo de llenado y em- + Valor al llenar—Transferen-
paque (alarma bajag cia de paquetes, Volumen

+ Tasa de Empaque . ]\C/alor en gaquete—_{l’rans—

- Tiempo de Llenado de la erencia de retencion,
Cavidad. V9Ium§n .

- Pico, sensor de cualquier . é/(l)sco&dad efectiva, Llena-
cavidad

+ Pico, volumen de disparo
(x60)

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

Deteccidén de dimensiones

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Ciclo Integral, EOC + Pico, volumen de disparo

« Ciclo Integral, PG (J-" 6 0?
- Pico, presion de la cavidad ~ ° gilgrl)%:gt(eg%ag)volumen de
« Integral de inyeccién, L o .
presion de cavidad ngaﬁ(rﬁ;d:ﬁa‘;fec“va' relleno

+ Pico, Inyeccion Hidraulica

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

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

Deteccion de fugas en el anillo de verificacion

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

« Tiempo de proceso, relleno  + Pico, volumen de disparo

de cavidades - Ciclo Integral, Volumen de
+ Tiempo de llenado y em- Disparo
paque (alarma alta)

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

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Llenar y Empacar Integral, + Pico, volumen de disparo
EOC (+60)
+ Presion integral de llenado - Viscosidad efectiva, Llena-
y empaque, otra cavidad do
+ Pico, COE + Integral de llenado y em-
paque, volumen de inyec-

« Tiempo de llenado y em- s
paque cién (x 6 0)
+ Valor en paquete—Trans-
ferencia de retencion,
presion de inyeccioén o
volumen de inyeccion
+ Valor en Llenado—Trans-
ferencia de paquete,
Presion de inyeccion o
Volumen de inyeccién

Deteccion de tensiones y orientacion molecular

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera
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« Tiempo de llenado y em-
paque

+ Tiempo de Llenado

+ Valor en paquete—Trans-
ferencia en espera, Volu-
men de inyeccion

+ Tiempo de Llenado de la
Cavidad.

« Tasa de corte de relleno en
la transferencia

+ Pérdida de presion estatica
o dinamica, PG a EOC

+ Pérdida de presion estatica
o dindmica, inyeccién a PG

Deteccidn de cavidades bloqueadas

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Pico, volumen de disparo
(x60)

- Tiempo de Llenado de la . C!clo Integral, Volumen de
Cavidad. Disparo

Deteccion del equilibrio del molde

* Rango, Pico PG
* Rango, pico EOC

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Equilibrio, tiempo de llena-
do de la cavidad

* No aplica

+ 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, cual-  + Valor promedio, tempera-

+ Pérdida de presion estatica
o dindmica, PG a EOC

+ Pérdida de presion estatica

- Viscosidad efectiva, Llena-

do

+ Tiempo de recorrido del

quier sensor de cavidad

tura de la superficie del

+ Integral de ciclo, cualquier molde
sensor de cavidad

Deteccidn de la desviacion del nucleo

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

* Pico, desviaciéon del nicleo  + Viscosidad efectiva, Llena-
do

« Tiempo de Llenado

+ Integral de ciclo, deflexién
del nucleo

Deteccidén de deformacion

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

- Tasa de enfriamiento, cual-
quier sensor de cavidad

« Tiempo de Llenado

+ Tiempo de Empaque

* Sello de puerta, PG + Tiempo de Inyeccién hacia
+ Pérdida de presion estatica Adelante

o dindmica, PG a EOC

+ Tiempo de llenado y em-
paque

« Tiempo de Llenado de la
Cavidad.

Deteccidn de la consistencia de la mezcla

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

* No aplica + Valor promedio, Contra-
presion

+ Tiempo de recorrido del
tornillo

Deteccidon de cambios de viscosidad

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

o dindmica, inyeccién a PG tornillo

- Valor al llenar—Transferen-
cia de paquete, PG

Deteccion del sello de la puerta

Presion de Cavidad Hidraulico y Carrera

+ Sello de puerta, PG + Tiempo de Inyeccién hacia

Adelante
Deteccidn 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

* Integral de ciclo, cualquier
sensor de cavidad

Hidraulico y Carrera
« Tiempo de Llenado

+ Tiempo de Inyeccién hacia
Adelante

+ Tiempo de Ciclo

« Tiempo de recorrido del
tornillo

- Valor al llenar—Transferen-
cia de paquetes, Volumen

+ Valor medio, presién de
retencién

+ Valor promedio, Contra-
presion

« Valor medio, caudal de
llenado

+ Valor promedio, tasa de
flujo de paquete

+ Descompresion, volumen
de disparo
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