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Avviamento macchina

eDART® permette di memorizzare molti valori di impostazione per macchine, stampi e processi, in modo
da poterli usare in futuro. In questa maniera lo stampo o la macchina vanno impostati solo la prima volta che
vengono avviati. Le configurazioni degli ingressi e uscite della macchine e le informazioni delle dimensioni
della macchina sono memorizzate nel file Macchina. Le posizioni dei sensori dello stampo sono
memorizzate nel file Stampo. | limiti degli allarmi e le impostazioni del deviatore sono memorizzati nella

cartella Processo.

Scegliere sempre il nome della Macchina dal menu a discesa, se gia esistente. Creare una Macchina nuova

solo dopo avere controllato che non esiste gia una macchina.

Dopo aver creato una macchina non bisogna reimpostarla. eDART® salva tutte le configurazioni della
macchina. Il Modulo Sequenza € un identificatore della macchina che seleziona automaticamente la Macchina

dal menu a discesa Macchina quando € collegato al sistema

MENU H LOGIN

e

HELP

fa

RJG CHAT

SETTINGS

Machine
A Arburg

Setup
V10 on Arburg

[ Mold
V10 test mold >

I

A: Fare clic sul pulsante “Macchine” sulla Homepage di eDART®.

Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

Setup
V10 on Arburg

[Fifter

Q @

Barb test

urg

1

Cinci Indial

roboshot
be

Create New Machine

v

B: Se la Macchina & nell'elenco, fare clic su di essa per selezionarla.

C: Se la Macchina non & nell'elenco fare clic su "Crea Nuova Macchina".

D: La Macchina selezionata viene evidenziata e a lato del nome appare un segno di spunta.

pulsante Macchina.

Se viene selezionata una macchina dal menu a discesa, il Nome macchina mappare sul
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Crea Nuova Macchina Posizionare i sensori

. . . . . . . Machine Setup Step 2 of 6
Quando viene selezionato Crea Nuova Macchina, eDART® esegue i passaggi del processo di creazione della
macchina. La prima finestra presenta la scheda "Base". Non usare il pulsante Crea Nuova Macchina se la BASIC m TEST INPUTS QUTPLTS TEST OUTPUTS SUMMARY

macchina esiste gia nel menu a discesa. Fare clic su di esso per selezionarlo. g :
Machine Input Settings

Assign hMachine sensors to their correct locations

Machine Setup  Step 1 of 6
A Available Sensor s .
INPUTS TEST INPUTS OUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY Posiionfyelocity AL
SN: 0506000 40451 @ — @ ®

Basic Machine Settings QU 141-D-¥|

ame Machine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

Arburg

Screw Diameter: Sequence Signal (1D7) Ofther Sensors
SH: 05040 00550
g E ’ T alue: s @
= 1o |
« | o |
A: Elenco sensori disponibili - Trascinare i sensori dall'Elenco sensori disponibili sulle posizioni

corrette. Quando un sensore si trova sopra una posizione, si apre una finestra per permettere |l
correttoposizionamento del sensore nella posizione.

B: Trascinare i moduli di ingresso LE-R-50 o il modulo analogico collegato per il posizionamento
della vite in questa casella. Vedi la sezione Posizione/Velocita per ulteriori dettagli.

C: Trascinare il sensore Idraulica o il modulo di ingresso analogico collegato per la pressione di
LE-R-50 - Codificatore corsa iniezione in questa casella. Vedi la sezione Pressione di iniezione per ulteriori dettagli.

@ Other Sensors
Interruttore di prossimita . o . _ . N
D: Trascinare tutti gli altri sensori della Macchina che sono collegati alla macchina in | resmy s

questa casella.

Legenda dell'icona del Sensore idraulico
sensore
Sensore di pressione . , .
P E: Quando si collega il Modulo di sequenza al eDART®, questo lo assegna
. automaticamente all'area di Segnale sequenza. Vedi Configurazione Modulo Sequenza per
Ingresso analogico ulteriori informazioni.
OR2-D
_ _ ) Tutti i sensori collegati al sistema verranno automaticamente evidenziati in uno degli elenchi dei Sensori
Sensore di delta di pressione Disponibili. | sensori dello stampo saranno riportati nell'elenco Sensori Disponibili Stampo e i Sensori macchina
verranno riportati nell'elenco Sensori Disponibili Macchina dalla porzione di impostazione del processo di
ID-7 creazione del Job.

Deflessione dello stampo
P I modulo di sequenza € un identificativo macchina per il sistema eDART®. Dopo l'impostazione

iniziale della Macchina, eDART® mostra automaticamente il Nome Macchina sulla pagina iniziale.

Sensore di temperatura

=D & e d B S
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Configurazione sensore Configurazione Analogica Posizione/Velocita

Posizione/Velocita per LER-50

Quando il sensore di Posizione/Velocita viene piazzato sopra la posizione di Posizione/Velocita sulla Enter the Al Position Module’s Parameters

macchina, si apre una finestra per permettere ai sensori di essere portati nella posizione corretta.

Position/Velocity @ bdaxdimum Position: |0 in v

Fosition
<I:-\> Yoltage at Maximum Position:  |10.00 v SET

—p M 0460000 136:1

Yalue: 0 in .
@ Yoltage at 0 Position: |0 v ST

=S

Yelocity
<BD —p SN 04E0000 136:2 e
YValue: O infsec. )‘

A: Immettere la dimensione massima del volume di iniezione nella macchina.

A: Portare il sensore Uscita 1 LE-R-50 dall'elenco dei Sensori Disponibili alla Posizione.
Selezionare la direzione della vite. (Vedi Imposta Direzione Vite)
B: Il sensore di Velocita viene assegnato automaticamente.

B: Portare la vite fino alla massima dimensione del volume di iniezione, selezionare "Imposta" per
impostare automaticamente il livello di tensione per la posizione massima.

C: Girare la vite fino alla fine (cuscino 0), selezionare "Imposta" per impostare automaticamente |l

Posizione/Velocita da Ingresso analogico livello di tensione per la posizione 0.
Position/Velocity
Position Enter the Al Velocity Module’s Parameters
@ — SM: 0450000 136:1
i Maximum Velocity: 10,00 ||infsec. | =+
Yelocity Voltage at Maximum Velocity: 1000( ¥
‘oltage af 0 Velocity: ool v

A: Trascinare l'ingresso analogico collegato a Posizione o Velocita nelle posizioni corrette.

. i . - . - . s . Cancel Save
B: Fare clic sulla “i” per ottenere la finestra di dimensionamento degli ingressi analogici Dimensiona

Ingressi Analogici per Posizione o Velocita.
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Configurazione del Sensore di Pressione Idraulica di Iniezione

Le Macchine Idrauliche richiedono un Sensore di Pressione Idraulica.

Pressure

Injection Pressure

@ SM: 0330000 231:1 @
® Yalug: 1282 p

Braking

Trascinare il sensore Idraulico dall'Elenco dei Sensori Disponibili alla posizione della Pressione di
Iniezione.

Se la Macchina & dotata dell'opzione di Frenata Dinamica, trascinare il sensore alla Posizione
Pressione di Frenata.

C: Fare clic sulla “i” per immettere la finestra del Rapporto di Intensificazione.

Intensification Ratio

@ Ratio |13.34)
) CAMCEL ( ) DORE @

RJG, Inc. eDART® Software 8 Impostazione Base del Software

Configurazione Analogica Pressione di Iniezione

Le Macchine Elettroniche richiedono il collegamento di un Modulo di Ingresso Analogico all'Uscita

della Pressione di Iniezione della Macchina.

Pressure

Injection Pressure

6)@ SM: 0330000 2311

Yalue: 12.82 p

Braking

A: Trascinare I'Ingresso Analogico collegato all'Uscita Pressione di Iniezione alla posizione

Pressione di Iniezione.

B: Fare clic sulla “” per ottenere la finestra di dimensionamento.

Enter the Al Pressure
Module’s Parameters

bdaxdimum Pressure:

@ Yoltage at maximum pressure;

@ Yoltage at O pressure;

30000

10

0.0000

RJG, Inc. eDART® Software
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Configurazione del Modulo di Sequenza

| trigger o i segnali di Sequenza Macchina sono segnali on/off a 24 VCC dalle uscite digitali delle
macchine. eDART® usa questi segnali per la temporizzazione. || modulo di sequenza viene
assegnato automaticamente alla casella del Segnale di sequenza

sequence Signal {1D7)

SM: 02040 00234
: ‘: Value: MAA

9
|

A: Fare clic su”i” per vedere le spie dei trigger e i segnali di assegnazione.

| trigger indicano agli eDART® quando eseguire le diverse funzioni come 'azzeramento dei sensori,
I'avvio dei cicli e il calcolo dei valori, e pertanto € importante che i trigger siano chiaramente
identificati per quello che sono.

| segnali necessari, Iniezione in corso, Rotazione Vite e Stampo Chiuso sono preassegnati al modulo
di sequenza e non possono essere cambiati.

ID7 First Stage

Injection Forward P
11040005011

Injection Forward

Mot Assigned
1104000501:2

Screw Run
1104000501:3

kMold Clamped
11040005014

Mot Assigned
1104000501 :5

Mot Assigned
1104000501 :6

O O 0O @®@ @ O @

Mot Assigned
1104000501:7

‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘
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| trigger che sono connessi ma non sono preassegnati devono essere etichettati.

ID7

Injection Forward
05040002331

Mot Assigned
05040002332

Screw Run
0504000233:3

kMold Clamped
05040002334

Shuttle Position #4A

Shuttle Position #B

Shuttle Position #C

Semi-Auto or Auto

Machine in Manual

Mot Assigned b
05040002334

kMold Closing

O O 0Ol® ®@ O @®

Mot Assigned
05040002336

Mot Assigned
05040002337

‘ Cancel ‘ ‘ o ‘

kMold Opening
kMold Fully Gpen
Second Stage

First Stage

B: Fare clic sulla posizione del terminale per assegnare un nome al trigger.

C: Fare clic sull'etichetta corretta per il trigger collegato al terminale.

D: Per eliminare I'assegnazione di un trigger selezionato in precedenza, fare clic sul terminale e

cambiarlo a “Non assegnato”.

E' estremamente importante etichettare i trigger in modo corretto. Lasciarli "Non

assegnati” se non siete sicuri.

RJG, Inc. eDART® Software
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Test input macchina

Quando tutti i sensori sono stati assegnati e viene premuto il pulsante “Succ”, eDART®
automaticamente porta allo schermo Test Input.

Machine Setup Step 3 of6

BASIC INPUTS ¢ QUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY
achine Input Testing

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

Machine Animation ® L-pPx
Unused

s |

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

Mot Avallable Injection Pressure

Turn pumps an with machine idle

0.2540

— c :‘D Set To Zero <C>

H ‘BHCK ” H )unpo ” CANCEL I-IEXT>

A: per verificare i trigger, guardare le spie per assicurarsi che questi si accendano e spengano al
momento corretto.

L'immagine mostra una animazione della Macchina che si muove come aiuto visivo aper la
assegnazione del trigger.

Se la spia del trigger non si accende, etichettare quel terminale dell'ingresso non usato o correggere
il cablaggio al modulo.

Se la spia del trigger si accende al momento sbagliato, etichettare quel terminale dell'ingresso non
usato o correggere il cablaggio al modulo. Si deve ritornare alla pagina Ingressi per effettuare le
modifiche.

B: Fare clic su questo pulsante per impostare la direzione della vite. Vedi Imposta Direzione Vite
per i dettagli.

C: Fare clic su questo pulsante per azzerare la pressione di iniezione. Vedere Azzerare la pressione
di iniezione per i dettagli.

RJG, Inc. eDART® Software 12 Impostazione Base del Software

Imposta Direzione Vite

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

Cable extends when screw is mowing forward,

-4
A <777 screw 77777 :)

Cable retracts when screw is mowing forward,

-
<77 7sscrew 77777 c

Set Screw Bottom
= Enc

A: Selezionare I'opzione che meglio si accorda con la direzione del cavo del sensore della corsa.

B: Riportare la vite a inizio corsa e selezionare, per impostare la posizione di inizio corsa vite.

Azzeramento pressione iniezione

Questo deve essere completato mentre l'iniezione non € in funzione.

Injection Pressure
Turn pumps on with machine idle.

3

0 @ Set To Zero

A: Selezionare “Imposta a Zero” per Azzerare (0) mentre la macchina é ferma.

RJG, Inc. eDART® Software 13 Impostazione Base del Software



Eseguire il test del trigger automatico Configurare le uscite

Questa finestra appare dopo il completamento della pagina Prova Ingresso. Se i trigger non sono cor- Usare la pagina delle Uscite eDART® per assegnare i moduli di uscita alla macchina.
retti durante un ciclo, appare un messaggio di errore dopo I'avvio del job.
Machine Setup Step 4 of6
Following errors have been encountered:
BASIC INPUTS TEST INPUTS TEST OGUTPUTS SUMMARY
- Machine Qutput Settings
Nﬂt ASSIg“Ed Assign hMachine outputs to their correct locations
A
Mo signal has bheen received This input Available Sensor
—l is not used L] I
Mold Clamped P
Mo signal has been received This input <5 Eéééiéééi
J is not used )
Controls
Screw Run o o
o o« (C
Mo signal has been received This input
L is not used
RS

Injection Forward

A: Elenco dei sensori disponibili - Trascinare i Moduli di Uscita dall'elenco dei sensori disponibili alla

posizione in cui sono cablati.
Q o
B: Se un modulo & collegato al Robot o al Deviatore di Pezzi, portarlo nella casella Selezione.

Vedere Selezione per ulteriori dettagli.

A: Fare clic sulla casella "Questo ingresso non viene usato" se il trigger non funziona o non & C: Se un modulo ¢ collegato al trasferimento V>P della macchina portarlo nella casella Controlli.
corretto. Vedere Trasferimento da Velocita a Pressione per ulteriori dettagli.

B: Selezionare “OK” per procedere senza correggere gli errori.

C: Selezionare “Annulla” per ritornare alla pagina di test ingressi per correggere gli errori.

RJG, Inc. eDART® Software 14 Impostazione Base del Software RJG, Inc. eDART® Software 15 Impostazione Base del Software



Selezione

Quando un sensore dall'elenco dei Sensori Disponibili viene portato sopra la casella Selezione, si
apre una finestra per permettere di portare i sensori nelle rispettive posizioni.

[
|

A: Fare clic sulla

RJG, Inc. eDART® Software

Sorting

& sM: 0107500 212:1
@ Failsafe Good Part

& sh: 0107a00 212:2
raditional Rejec
@ Traditional Reject

per configurare I'uscita di selezione.

16
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Conteggio selezione.

Failsafe Good Part Qutput & @

Failsafe Good Part Cutput
Traditional Reject Qutput
Individual Cavity Sorting

S

=

Contenimento stampate:
Se un'intera stampata viene posta a lato per essere controllata, collegare un lato del modulo OR2 al

Robot o al Deviatore. Vi & solo una voce per il modulo OR2 nella casella Selezione. Fare clic sulla “”
e scegliere “Uscita Parti Buone di sicurezza”.

Contenimento Cavita Individuale:

Se devono essere separate cavita individuali ci vuole un'estremita di un Modulo OR2 per ciascuna
cavita. Trascinare tutte le voci OR2 nella casella Selezione. Fare clic su “i” e selezionare “Selezione
Cavita Individuale” per ciascun modulo.

L'identificazione della cavita per ciascun Modulo sara impostata nella schermata di impostazione
Stampo.

RJG, Inc. eDART® Software 17 Impostazione Base del Software



Controllo Trasferimento da Velocita a Pressione

Quando si tiene un sensore sopra la casella Controllo, si apre una finestra per permettere di

aggiungere tutti i sensori di controllo aggiunti all'elenco controllo

@ Controls

@  sn: 0307500 99611
- W io P Transfer

A: Rilasciare tutti i Moduli collegati ai controlli nella casella Controlli.

B: Fare clic sul pulsante “i” per impostare il tipo di uscita del controllo per ciascun modulo.

C: Scegliere I'impostazione desiderata dal menu a discesa.

Velocity to Pressure Transfer

Welocity to Pressure Transfer
Inject Enahle

Excessive Rejects

Cycle Output

Joh Started

Part Sampled

RJG, Inc. eDART® Software 18
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Controllo Uscita

Usare la pagina uscita Test per assicurarsi che le uscite funzionino come previsto.

Machine Setup Step5 of6

BASIC INPUTS

ﬁ'a V->P Transfer

ol==

TEST INPUTS QUTPUTS m SUMMARY

Machine Output Testing

Test all Machine outputs

5.

% Excessive Rejects

©

=

- @

4= | o |

A: Fare clic sul pulsante Test per controllare ciascun'uscita.

B: Controllare che tutte le spie siano di colore verde.

alterni correttamente sulla macchina, il robot, ecc.

Scheda di riepilogo

Controllare che il LED sul modulo di uscita sia di colore verde. Controllare che il dispositivo si

Questa scheda mostra il tipo, posizione e numero di serie di tutti i sensori collegati a questa

macchina, che siano usati o meno. Fare clic su ‘Finito’ per continuare.

Machine Setup Step 6 of 6

BASIC

INPUTS TEST INPUTS OUTPUTS

Machine Sensor Summary

Werify hMachine sensors are correct

Location Serial Number

Sort By __Lucatiun ﬂ
Control Output Pack-=Hold Xfer 0107500 208:2 N
Digin Inj Fwd 0504000 233:1
Digin MidC 0504000 233:4
Digin ScrewR 0504000 233:3
Mot Used 0504000 233:7

Mot Used 0504000 2336

Mot Used 0504000 233:5

Mot Used 0504000 233:2

Plastic Pressure Injection 0006000 122:1

" -

RJG, Inc. eDART® Software
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Modificare la macchina esistente Scegliere uno stampo preesistente

i Quando uno stampo viene creato eDART® ricorda tutte le posizioni e i tipi dei sensori. Non &

W ‘ "l ‘ 2] ‘ f‘. o necessario impostare nuovamente lo stampo. Selezionarlo invece dal menu a discesa dello Stampo.
MENU LOGOUT RJG CHAT SETTINGS

| sensori di pressione dello stampo Lynx sono Identificatori dello Stampo. Dopo essere stati impostati
in un file Stampo, eDART® ricorda in quale stampo si trovano e li seleziona automaticamente
dall'elenco Stampo. Se vengono spostati a un altro stampo, bisogna selezionare lo Stampo corretto
dal menu a discesa di selezione dello Stampo o creare uno stampo nuovo se ancora non esiste.

enEs -

MENU GOUT

TFirer |

Machine
Arburg

|

-

‘ RJG CHAT

o

SETTINGS

4
P
|

Engel >

roboshot | W&

|
Create New Machine } i

Mold
A: Fare clic sul pulsante “Macchina”. ° V10 test mold

Mold
/10 test mold

!|F|Iter

i |
Arburg

Setup
V10 on Arburg

Two Rulers

e V10 test mold
Machine Setup Step 1 of5 Setup @

V10 on Arburg
INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS TEST QUTPUTS Create Mew Mold

Basic Machine Settings

Mame hachine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

‘ A: Fare clic sul pulsante “Stampo”.

Arburg 105

-u B: Fare clic sullo Stampo corretto da selezionare.
Screw Diameter: m

' UNDO CANCEL HEXT } @

B: Fare clic sulla finestra vicino al Nome della macchina per aprire la finestra Impostazione
Macchina.

RJG, Inc. eDART® Software 20 Impostazione Base del Software RJG, Inc. eDART® Software 21 Impostazione Base del Software



Creare un Nuovo Stampo Posizionamento e Assegnazione Sensori

Non usare il pulsante “Crea Nuovo Stampo” se lo Stampo & stato impostato in precedenza. MBldiSatup; Sotepioit

Selezionarlo invece dal menu a discesa.

BASIC INFO m OUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY
]
w "!I e rQ a Mold Sensor Settings
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS Assign Sensors to their Locations in the fold

'iFuter |

Machine RING R Sh: 04224071 02411 SN: 0422401 02511 0 Sensor(s)
Arburg é L5-B-127-500 é L5-B-127-500 T c
. 2
& SN: 0506000 404:1 SN: 0902100 962:1
test 1 QU 181-D-4 @ PZALKAF-5 -
’ » 0 Sensor(s)
Mold 3
test 2 SN: 0302100 963:1 SN: 0902100 964:1 3
V10 test mold @ felatss @ R 0 Sensor(s)
Two Rulers > a
0 Sensor(s)
] E\’B Y10 test mold P < v
Setup -

V10 on Arburg

Create New Mold }

A: Fare clic sul pulsante “Stampo” per aprire il Menu Stampo.
B: Fare clic sul pulsante “Crea Nuovo Stampo”.

Quando é selezionato il pulsante “Crea Nuovo Stampo”, appare la finestra Imposta Stampo.

Available Sensors
Clear List

@ sos et 1

V10 test mold @

Mold Sensors

CANCEL NEXT’

della cavita corretta nello Stampo, sul lato destro della finestra.

ASIC INFO

Mold Sensor Settings

La parte del display Nome Stampo, indica il numero di cavita immesse per lo Stampo.

TEST QUTPUTS

Elenco sensori disponibili- Trascinare un sensore dall'elenco “Sensori disponibili” sulla sinistra

SUMMARY

C: Quando si piazza il sensore sopra la cavita,

Assign Sensors to their Locations in the hold

e o

RJG, Inc. eDART® Software
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Il u H g ‘ [ ) ” H a o appare una finestra solamente per quella
L el - sl el Cavita. Rilasciare il sensore nella I [
. . . g N . ) Sena) # ol 5 Reset
P — posizione corretta all'interno della cavita. Vedi* - :
H—— HE— H P SN: 0422401 0241 SN: 0506000 404:1 EndiorCavie;
Posizionamento Sensore Posizione Cavita &5 s Cc
BAGSIC INFO INPUTS OUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY L . S o caviy 5 \_
per ulterlorl dettagll- SM: 0902100 963:1 SMN: 0902100 964:1 —
Basic Mold Settings REEIEE  raeers Mid Cavity
Mame old and input basic Mold Information . . . .
D: Ordina Sensori per numero di serie 0
. Post Gate
numero di modello. v
Mold Name/Humber:
V10 test mold
Humber of Cavities:
8

Impostazione Base del Software




Posizionamento Sensori Posizione Cavita Configura Sensori Stampo

La Finestra Cavita Individuale appare quando un sensore viene tenuto sopra una cavita nella finestra Quando viene selezionato "i" vicino a un sensore indiretto appare una finestra per inserire la
dello stampo. ) ) dimensione del perno.
h!
C 1 Reset Mold Sensor Confi
Mold | g

Ejector Pin:

End of Cavity @ @ o Mold Sensor Config
@ ! SN: 0123600 12311 @ P @

End of Cavity Diameter: |0.1250 in -
O o Tm

|_| Use this value as default (E)

kMid Cavity ‘ [ | Use this value as default ‘

Post Gate @

Selezionare per immettere il diametro del Perno di estrazione.

30302100 2942

Immettere diametro del Perno di estrazione.

Scegliere per immettere I'area del perno o dell'ago.

A: Rilasciare il sensore nella posizione corretta all'interno della finestra della cavita individuale. .
Immettere I'area del perno/ago.

m o o w »

Post Gate, Fine Cavita, Centro Cavita - Vi possono essere diversi sensori in ciascuna cavita. Se tutti i perni hanno la stessa dimensione, selezionare questa opzione

“rn
|

B: Fare clic sulla “i” per aprire la finestra "Configurazione Sensore Stampo". Vedi la finestra

nfigurazion nsor mpo - Piezo - Indir
“Configura Sensore Stampo” per ulteriori dettagli. Configurazione Sensore Stampo €zo diretto

a: Scegliere lo stile piezo dal menu a discesa.

Mold Sensor Config
A Mold Sensor Config
Model #: ‘9211

Model #: ‘9211

Sensor Full Scale: Newtons

Sensor Full Scale: Newtons
Sensor Sensitivity: pCiNewton e

Sensor Sensitivity: pC/Mewton

‘ ‘J Use this value as default @ ‘ ‘ i Use this value as default ‘

CANCEL DONE

RJG, Inc. eDART® Software 24 Impostazione Base del Software RJG, Inc. eDART® Software 25 Impostazione Base del Software

C: Fare clic sul pulsante Stampo per ritornare a tutte le cavita.




Configurazione Sensore Stampo - Piezo - montaggio a filo Localizza i sensori

Fare clic sul pulsante "i" di un sensore, apre la finestra di identificazione del sensore. Se si sta Se non si conosce il posizionamento dei sensori nello stampo e nelle cavita, la scheda "Assegnazione
usando un sensore con adattatore e non un sensore Lynx bisogna identificare il sensore che & sensori" puo aiutare a localizzarli. Quando lo stampo € impostato all'inizio, I'elenco "Sensori
collegato all'adattatore. disponibili* ha una funzione "Cancella Elenco" per facilitare le operazioni.

Mold Setup Step 2 of 5

Mold Sensor Config BASIC INFO m OUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings
@ Model #: 61 ETB = Assign Sensors to their Locations in the hold
A) Available Sensors Son B i :l 1
y | Serial #
C/ Clear List Full List L‘Mold ‘ 2 Heser
f \ I \ End of Cavity
) CAMNCEL ( ) DOME ‘

Mid Cavity

Post Gate

Adattatore Sensore Piezo

K ESY
Model #: 51578 = . " ” . .. . - —
@ A: Fare clic su “Cancella elenco” per eliminare tutti i sensori dall'elenco "Sensori disponibili".
Sensor Full Scale: |zooo.oooo | |bar = ) . )
Applica Pressione a ciascun sensore; 0 perno.
Sensor Sensitivity: |3.4000 pC/bar Assign:
: Sensori indiretti:
Use this value as default i
_l 1. Aprl Sta.mpo Lo . Available Sensors Sort ¢
2. Estendi perni di estrazione lear Lt Full List
3. Premi sui perni uno alla volta o S (3
4. Prendere nota dell'ordine in cui sono premuti i perni e
CANCEL DOME G C e
>-‘ )-‘ ‘ Sensori diretti

1. Applicare pressione ai sensori
2. Prendere nota dell'ordine con cui sono caricati i sensori
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Individuare i sensori (continua)

| sensori appaiono nell'elenco "Sensori disponibili" quando vi si applica pressione.

Mold Setup Step 2 of 5

Mold Sensor Settings

Assign Sensors to their Locations in the hviold

TEST QUTPUTS

SUMMARY

Available Sensors
C Clear List
-

SN: 0422401 02411 @
é L5-B-127-500 é

SM: 0508000 40411
141-D-¥|

s [piats B

®
®

EN: 0422401 02501
LS-B-127-500

V10 test mold

lold Sensors

1 Sensor(s)

®

1

1 Sensor(s)

2
0 Sensor(s)

Configurazione per contenimento parti individuali

Il contenimento delle cavita individuali richiede che venga assegnato un relé da un modulo OR2-D
a ciascuna cavita. Nella Impostazione Macchina, ciascun relé deve essere stato etichettato come

“Selezione Pezzi Buoni Cavita Individuale”. Tutti i relé etichettati in questa maniera appariranno
nell’elenco “Sensori disponibili”.

E’ opportuno che il servizio manutenzione annoti i numeri di serie collegati al robot per ciascuna
cavita.
Mold Setup  Step 3 of 5

BASIC INFO INPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Cutput Sensor Settings

Assign Sensors fo their Locations in the hold

3

0 Sensor(s)

4

0 Sensor(s)

=

@ Available Sensors

@, S 0B07S00 09221
@7 ORz-D

@ S 0A07S00 08311
@7 OR2-D

(D) wofrmr B

@, SN 0807500 082:2
@T ORz-D

@ SN 0607500 083:2
@T ORz-D

V10 test mold (A

1

0 Sensoris)

2

0 Sensor(s)

3

0 Sensor(s)

e o

CAMCEL

C: Notare che nell'elenco "Sensori disponibili" appaiono i sensori.

D: |sensori sono evidenziati e numerati nell'ordine in cui sono premuti.

E: Trascinare i sensori nelle cavita e posizioni corrette.

RJG, Inc. eDART® Software
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4

0 Sensor(s)

3
0 Sensor(s)

)

CANCEL I-IEXT’

A: La parte Nome Stampo del display indica il numero di cavita immesse per lo stampo.

EE=

B: Elenco sensori disponibili - Trascinare un sensore dall'elenco “Sensori disponibili” a sinistra della
cavita corretta nello Stampo sul lato destro della finestra.

C: Quando si piazza il sensore sulla cavita, appare una finestra solamente per quella Cavita.
Rilasciare il sensore nella posizione corretta nella cavita. Vedi Posizionamento Sensore
Posizione Cavita per ulteriori dettagli.

Assign Sensors to their Locations in the hold

ST M L‘ Mold H 2 Reset

Cavity Sorting

00 093:1

(8 SM: 0607500 092:2
@7 Cavity Sorting

Valve Gate

D: Ordina Sensori per numero di serie 0 numero di modello.
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Impostazione Stampo - Uscite prova

Meold Setup  Step 4 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS

Test Mold Outputs

Click on sensors to test Mold Outputs

Open Gate #8 Cavity Sorting #5:6

- ® (s
- 1O

Open Gate #4

M T M oo

Cavity Sorting #2

CANCEL |-|Exr>

A: Fare clic sul pulsante Test per controllare ciascun'uscita.

B: Se il test viene svolto con successo la spia diviene di colore verde.

Impostazione Stampo - Riepilogo

Vista complessiva di tutti i sensori, della loro posizione nello stampo e i loro numeri di serie.

A: Selezionare per Cavita, Tipo, Posizione o Numero di serie.

Meold Setup  Step 5 of 5

BASIC INFO INPUTS OUTPUTS

Mold Sensor Summary

Verify Sensor Locations are Correct

Cavity Type Location Serial Number Sort By
Maold @ Runner 0902100 962:1
2 é End of Cavity 0422401 025:1
z .:..1 Unknawn 0607500 032:2
4 :} Valve Gate 0607500 093:2
6 :} Unknown 0607500 032:1
7 @ Post Gate 0302100 964:1
& :} Valve Gate 0607500 033:1
Unassighed @ Unassigned 0902100 963:1
Unassigned @ Unassigned 0902100 961:1

Cavity
Type
Location

Serial #

o8

M T M =

CANCEL FII'IISH}
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Modifica stampo esistente

MENU LOGOUT

2]

H HELP

-

‘H RJG CHAT

o

SETTINGS

Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

Setup

V10 on Arburg

[Fiter

. I
 ——

= Y10 test mold
& 4

Create New Mold > |

A: Per modificare uno stampo esistente, fare clic sul pulsante "Stampo".

B: Fare clic sulla freccia vicino allo Stampo che deve essere modificato.

C: Passare alla scheda o campo relativo per apportare le modifiche richieste. Fare clic su
“Successivo” fino a quando si raggiunge l'ultima schermata. Fare clic su ‘Finito’ per continuare.

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

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS

TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings

Mame Mold and input basic hold Information

Mold Name/Number:

‘ V10 test mold

Number of Cavities:

‘ BACK

D UHDO CANCEL NEXT’

RJG, Inc. eDART® Software
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Impostazione processo in generale

Impostazione

Usare questa funzione per creare una nuova impostazione o se vi € qualcosa in un processo
salvato che influenza le impostazioni dell'allarme o il temporizzatore del dispositivo di separazione
dei pezzi. Salvare l'impostazione per un nuovo processo permette di ritornare al vecchio processo
successivamente ove necessario. (Fare riferimento al Manuale di Impostazione del Processo per

ulteriori dettagli)

|

[ fa

RJG CHAT

{ SETTINGS

LR B2

|Fitter |

> ~ V10 on Arburg
Machine © »
Mega >
Mold A
V10 test mold 4

Setup

V10 on Arburg
Setup
Notes

Create New Process >

A: Fare clic sul pulsante “Impostazione” dalla Home Page di eDART®.
B: Fare clic sul pulsante “Crea Nuovo Processo”.

Impostazione di base

{ fa

RJG CHAT

{ SETTINGS

| 8 |

] ?
MENU LOGOUT Wﬂ g
MENU LOGOUT

e

HELP

[ fa

RJG CHAT

{ SETTINGS

Process Setup Step 1 of4

Process Setup Step 10f4

ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
Basic Process Settings

hlame your Process and input notes about Process

ALARM LIMITS SORTING ACTIONS

Basic Process Settings

Narme your Process and input notes about Process

CONTROL SETTINGS

Setup Name: Setup Name:
‘ Arburg V10
Standard Cycle Time: Standard Cycle Time:
EIRVY | seconds

Hotes:

L
30.00 | secon: s
jotes:

2
2

\‘
o-]
L{e]
20t

IS
(42
(o2}
L?

canceL uExr’

‘ CANCEL l‘lEXT’

e o

Quando ¢ selezionato il pulsante “Crea Nuovo processo” appare la finestra Impostazione Processo

"Base".
A: Digitare il nome del processo.

B: Digitare il tempo standard del ciclo per i Limiti degli allarmi di
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questo processo

Fare clic sul pulsante “Succ” per passare alla scheda “Limiti di allarme”. (Fare riferimento al Manuale
di Impostazione del Processo per ulteriori dettagli)

Questa configurazione comprende I'aggiunta di Allarmi/Segnali del processo e il Controllo Segnale
Separatore di pezzi/ Robot.

Quando viene impostato un allarme o segnale, eDART® visualizza un livello di segnale alto e uno
basso. Questi livelli dell'allarme possono essere impostati automaticamente o manualmente sulla
base delle caratteristiche effettive del pezzo.

=

HELP

[ fa

RJG CHAT

{ SETTINGS

<3|
A LOGOUT
s Setup Step 2 of 4

BASIC

Choose Alarm variables

Alarm Limit Settings

and set upper and lower limits

SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Cycle Name ‘ Type

‘ Value

‘ Low ‘ High ‘ Units

Qoo || Do

A0 REMOVE
ALARM LM
canceL uExr’

Ie Time

ﬁ Machine

Decompression
Fill Speed

Fill Time

Hold Time
Peak

Prucess Time

Shot Stroke Minimum

Add Alarms
L] e Material
= Al
1
 Shot Stroke ©
I
= Shot Stroke #
[
A

\d

CANCEL

=16

A: Fare clic sul pulsante “Aggiungi Allarme". Quando viene selezionato il pulsante "Aggiungi

allarme” eDART® mostra I'elenco degli

allarmi disponibili.

B: Scegliere le posizioni che si desidera controllare o mettere sotto allarme

C: Fare clic su “Fatto” per applicare Segnali e Allarmi quando completato

RJG, Inc. eDART® Software
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Selezionare azioni Impostazioni dei controlli

Fare clic sul pulsante “Succ” per visualizzare la finestra “Selezione azioni”. Questa finestra permette Questa pagina permette agli utenti di configurare come sono calcolati gli allarmi. Contiene inoltre

di indicare come trattare il segnale di uscita di selezione per assicurare che i pezzi raggiungano la le impostazioni per ulteriori configurazioni delle uscite dei controlli. Questa pagina permette di

propria destinazione. (Fare riferimento al Manuale di Impostazione del Processo per ulteriori dettagli) modificare i limiti di integrazione e la configurazione, in modo da poter rilevare un calo di temperatura
invece di un aumento con LSR o altri materiali termoindurenti. (Fare riferimento al Manuale di

(2] fa o Impostazione del Processo per ulteriori dettagli)
MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS
Process Setup Step 3 of 4 9 r.
BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS COMTROL SETTINGS IEHU) LOGIN HEE RAGIEHAT 2EINES
Sort Settings Process Setup Step 4 of4
Set timing and options for part segregation
BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS
Diverter Timing Controls Control Settings

Set integration limits and additional sarting tools
% Hold diverter position until alarm changes

Computations Consider cavity full when : .
e || Hold diverter posttion 200| seconds after end of mold clamped plastic pressure reaches 1000 |psi : at |End of Cavity =

End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:
g,‘ Reject 1| shot(s) after machine has been down

@ Integration Limit End: ‘Screw Run End EI
@ | Delay diverter outpus for 1 cyolets)

{CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

< BACK ) unpo CANCEL I-lEXT}

A: Marcare questa casella per mantenere il separatore di pezzi in una posizione fino a quando c'é
una modifica nello stato dell'allarme.

=4
5
]

‘ BACK ) unpo CANCEL FIHISH»

A: Fare clic qui per ulteriori opzioni di controllo.

B: Controllare questa casella e immettere il tempo di chiusura del contatto quando viene generato
il segnale di pezzo buono. I/ o [ fa

MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

Process Setup Step 4 of 4

C: Perusare la funzione "Rigetta dopo fermo", marcare questa casella e immettere il numero di
pezzi che devono essere scartati dopo che la macchina é stata fermata. — ACARMLIITS SORTING ACTIONS

Control Settings

Set integration limits and additional sarting tools

D: Per usare la funzione "Ritardo deviatore", marcare questa casella e immettere il numero di cicli

di cui si vuole ritardare I'uscita. Usare questa funzione per i convogliatori su cui sono posati molti [ comuniens TR e

pezzi prima che il dispositivo deviatore o i processi di soprastampaggio che hanno allarmi sono (T T —————

impostati sulla prima stampata. wegraton i v ‘Screw Run End B
Feak Compupte opnom: ‘Integration Limit EI

Start of Injection + X seconds 10.00

Injection Forward delay 68
after Mold Clamned:

Falling Temperation Detection ]

/w Less
\/
‘BACK )unpo CANCEL FII-IISH>

B: Fare clic su “Meno” per nasconderle.

C: Fare clic su “Finisci” per completare I'impostazione del processo e tornare alla finestra
principale.
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Inizio job

Dopo aver impostato la macchina, lo stampo e il processo come visto nelle pagine precedenti, si é

Su questo schermo si vede:

Vista d'insieme del job, continua

pronti per avviare il job.

C C MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS
MEND LOGOUT i L e Arburg V10 test mold V10 on Arburg
Machine Cycle
Machine
Arburg > |
[S—

| v imininne

Mold -

V10 test mold 1 4
. Touch for Cycle Graph

Setup

V10 on Arburg > G
STOP JOB

Setup

Notes

A: per avviare il processo, fare clic sul pulsante "Inizia" in fondo allo schermo.

@ KR
ST

| 10

-
KN
N

A A A A A

Vista di insieme del job A:

In cima alla pagina Vista d'insieme ci sono quattro 'pulsanti'. In questa maniera & possibile navigare
tra le schermate. Si puo fare clic su ciascun pulsante o anche usare le frecce per andare avanti o

dietro.
D
<0 4 (2] fa
MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS
Arburg V10 test mold V10 on Arburg
Machine Cycle
[ . .
SR A Grafico ciclo
B: Grafico riepilogo
Touch for Cycle Graph
o}
AR R A A A T T A A
A: Vista d'insieme del job: Informazioni base con un'occhiata
B: Grafici di Ciclo e Riepilogo
C: Pagina verifica job
D: Pagina Diagnostica
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Stato della macchina

RJG, Inc. eDART® Software

C: Strumenti software e Opzioni

Vista Grafici Ciclo e di Riepilogo

Conteggio pezzi Buoni/Fallati e registro 100 stampate

B: Indicatore di stato della Macchina, del Materiale e dell'Accoppiamento stampo

Graph Controls Template Controls

4 b Q fa
MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS
[T Overlays @ Zoom @

PP, Injection
P, End of Cavity #2
PP, End of Cavily #3
PP, End of Cavity #11

PP, End of Cavity #10

Graph Controls

Jul 14,10 : 56 : 19

Add Note

Sequence Time
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
Endl of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Cycle Total 5118

Thu Jul 14 09:54:34

Thu Jul 14 10:58:14

37

Impostazione Base del Software



Grafico ciclo Grafico ciclo, Continua

Sul Grafico Ciclo vengono visualizzati i dati in tempo reale graficamente. Tutti i sensori attivi saranno
disponibili in formato grafico e in tempo reale.

Graph Controls Template Controls A~ ( G) 7 OveHays @ Zoom @
PP, Injection

Ve, Injection

(F)
[T Overlays @ Z\uun: @ :E)

Graph Controls Template Controls
1.470

PP, Injection

EOQOC #1;A

Ve, Injection

Good

0.00 =0 Jan 04, 21 : 57 : 26

0.00 L0 G: Fare clic su questo pulsante per sovrapporre tutti i cicli futuri sul display.

H: Cursore. |l cursore pud essere piazzato su di un grafico per vedere i valori alle curve in momenti
specifici.

A: Area Grafico Principale. Tutti i grafici in tempo reale saranno visualizzati in questa area. I: Nella parte superiore del cursore viene visualizzato il tempo trascorso nel ciclo.

B: Schermata Guida Curva. Questa schermata mostra curve ampie e descrive le caratteristiche

principali di ciascuna curva.

Arco di tempo visibile sul grafico. Questi valori possono essere cambiati per mostrare in dettaglio

Qui viene visualizzato il Timbro Data e Ora per la stampata in corso. Tutte le stampate sono
indicate con un timbro con data e ora.

Ciascuna Curva visualizzata sul Grafico Ciclo ha un pulsante di Identificazione della Curva. |l

tutte le parti del grafico. nome della Curva viene visualizzato sul pulsante e sara il colore della curva.
D: Area grafico ingresso/uscita digitale. Tutti i segnali on/off possono essere visualizzati in questa
parte del grafico. Questi segnali comprendono trigger, uscite di controllo e uscite di selezione.

E: Fare clic su questo pulsante per ingrandire o ridurre il grafico.

F: Usare i segni piu e meno e per ingrandire o diminuire. Il grafico inizia sempre da zero secondi
mentre si usa lo zoom.
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Menu Controllo Grafico Autodimensionamento Curve Valori Grafico Ciclo

@ _— N A: Per vedere i valori numerici delle curve nel Grafico Ciclo, fare clic sul cursore sotto il valore della
iAuto Scale @ ) curva che si desidera vedere.
setRlvawmeatawsor [
Add a Curve
L e
p43 (T=342) | MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS
T2749 (T-7838)
Graph Contrels Template Controls 7 Overlays 0304 q 3%3?}
0.33635?34((1]3'};33?)—
\ = PP, Injection Add Summary Data Pasa ﬂ:g‘z‘éﬂf
— TITTETE iy pachine | Bl Moia Material IO g};g)‘*‘*‘
0.00 LEEE jan 04, 21 : 57 : 28 m : . e e
PP, End of Cavity #1 Average Value
. N . . = Summary Data T ssure
A: Fare clic sul menu “Controlli grafico". T va

Sequence TimeFill Time 0.0 Integral

Cycle Time
H “ . H ” ~ . . [/~Z 0.00
B: Fare clic su “Autodimensionamento” sul menu. Le Curve automaticamente si adattano alla h — |
dimensione dello schermo. - S p—

Sequence Time Fill Time
Fill Time:
————————— Fill & Pack Integral

Injection Integral

Impostare il Volume di riempimento al cursore i P .

eDART® usa questa area sotto la parte riempimento della Curva di Iniezione per misurare la
viscosita effettiva dato che I'area varia direttamente con la variazione della viscosita. Questo valore

Tpl
0.0100

0.0%

N . - . . . . Cycle Total 5118 ThuJul 1411:13:21 Thu Jul 14 12:16:57

e corretto solo quando viene calcolato durante la parte di riempimento dinamico del ciclo. Per ]
assicurarsi che questo venga calcolato nel punto corretto, bisogna digitare in eDART® il volume al

punto di trasferimento. B: Quando sono presenti 4 o piu sensori, pud anche essere visualizzato un grafico a barre

facendo clic sotto la curva desiderata.

Graph Controls Template Controls I Overays @ Zoom @ ‘

PP, Injection 0:306

2ay regznes)
Il ‘ <« @ 2 ‘ e fa
MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS
443 (T=0.443)

193 (T=5139).
~/ Summary Bar Chart D.3B3620 (T=3610)|

[3470 (T=3360)
0.139 | |sec. Balance: 75 %

- -ty Hinann B

Auto Scale
Process Time  Volume at FII| Peak. In]El:uml Integraj Cycle Integmll Cuullng Rate
EOC

Graph Contrels Template Controls 7 Ovetlays b 0s ﬂ’ﬂ'%?}

Scale

(o)

Cavity
Slow

Add a Curve

Set Fill Violume at Cursor
0.236 Cavity Fill in Cavity

Coma ]
Mk | Graph Controls Add Note S zom &
MS, Hold — T T e E o e T e T T o o B B T T EF S e e T —
Senca Tone i ?
A: Posizionare il cursore al trasferimento sul grafico ciclo. weon e (AN
B: Fare clic sul menu "Controlli grafico". i A

End of Cavity #7

C: Fare clic su “Imposta Volume di Riempimento al Cursore”. eDART® usa il valore del volume a

) . ) . ) . . BEEECTI | sve Thuduliatinsisz Thu Jul 1412;19;5
quel punto come valore finale per le misurazioni della Viscosita Effettiva.
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Registro verifiche

| 8

|

Audit Log

v

\ 2)

=t

o

MENU QGIN HELP G CHAT SETTINGS
7\
A
DatefTime ¥ Activity User Detail

2014/05/08 07:08:28

2014/05/05 07:08:28

2014/05/08 07:08:18

2014/05/08 07:06:03

2014/05/01 14:15:04

2014/05/01 14:14:55

2014/05/01 14:14:44

2014/05/01 14:14:38

2014/05/01 14:11:38

Sensor 03 021 00963:1:
piezo_type

Sensor 03 021 00961:1:

piezo_type

Joh Started

Saved Mold Setup

Joh Stopped.

Sensor 03 021 00961:1:

piezo_type

Joh Started

Saved Mold Setup

Joh Stopped.

Admin

Admin

Admin

Admin

Admin

Admin

Admin

Admin

Admin

Piezo Adapter

Piezo Adapter

Arbury

W10 test mold

Piezo Adapter

Arburg

W10 test mold

Seleziona per Data, Attivita o Utente per vedere quali modifiche sono state apportate e

da chi.
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Pagina diagnostica

1| 8

Diagnostic {

(A

b L)

a| o

MEHU ) LOGIN HELP RJG CHAT / SETTINGS )
Serial # - Attached to Sensor Type Location Status
@ Diagnostic Info Port 1 ok
Diagnostic Info Fort 2 Ok
01236001231 kold Ejector Pin Force End of Cavity #1;4 Walid
04075000371 kachine Control Cutput W-=P Transfer Yalid
@ 0407500037:2 kachine Sorting Cutput Reject Control Walid
@ 04600001 36:1 kachine Stroke Injection Walid
0460000136:2 kachine Welocity Injection Walid
0504000261:1 kachine Seq. Module Input Injection Forward Walid
05040002613 kachine Seq. Module Input Screws Run Walid
05040002614 kachine Seq. Module Input kold Clamped Walid

A: Fare clic sulla freccia o sul quarto punto per ottenere la pagina di diagnostica.

B: Fare clic sul triangolo per visualizzare lo stato del sensore.

Sensor Status 0123600123:1 End of Cavily #1;A8

Preload

Zero Offset

any radius.

0%

0.9463 %

Sensor Calibration

Freload should be Green.
If Preload is Yellow or Red, check the sensor pocket hore
far proper depth. Pocket corners need to he sharp, remove

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

-

View Raw Data 1 @

C: Fare clic sul pulsante "Visualizza dati crudi" per mostrare informazioni piu dettagliate sul

sensore.
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