7/9/2013
Rev 5.3

-1

Quando la Qualita Conta

Controllo Otturatore
Installazione ed Impostazione

RJG, Inc.
© 2011

Q
|
8
(\]
1 .
-
=
i
o
L)
o
3
c
o
o




RJG, Inc.

RJG, Inc. 2 Manuale Otturatori



RJG, Inc.

Simboli di Sicurezza

Queste istruzioni operative devono essere lette, comprese ed implementate integralmente
dal personale responsabile del Sistema eDART®. Queste istruzioni operative devono
essere disponibili per tutto il personale, in modo che chiunque possa utilizzarle come
riferimento in ogni momento.

Fare riferimento a questa tabella per ogni domanda relativa all'importanza o al significato
dei simboli di sicurezza usati in questo manuale o nel Sistema eDART®.

Questo simbolo ¢ utilizzato come simbolo per la sicurezza
operativa in tutte le attivita che presentino rischi per la vita

e gli arti del personale. Questo simbolo inoltre identifica
informazioni relative a pratiche o circostanze che possono
condurre a lesioni fisiche o alla morte, danni ai beni o perdita
economica. Ovunque si trovi questo simbolo nel manuale, si
prega di esercitare particolare attenzione e cautela mentre si
eseguono le attivita.

Questo avviso di precauzione si rileva in punti di particolare

ATTE NZIO N E importanza, al fine di evitare danni o rotture al dispositivo o al

sistema o a altre parti dell'impianto.

N OTA Il segnale richiama I'attenzione ad una funzione tecnica
particolare.

Questo simbolo ¢ utilizzato come simbolo per la sicurezza
operativa per ogni lavoro con pericolo di folgorazione. Per
esempio, puo rappresentare aree di alta tensione dove
I'alimentazione deve essere disconnessa prima di effettuare
qualsiasi manutenzione.

Tabella 1: Spiegazione dei Simboli
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Impostazione Hardware Otturatore
Presentazione

L'eDART® ha la capacita di controllare gli otturatori direttamente mentre sta eseguendo
altre funzioni di monitoraggio e controllo. A tal fine deve essere acquistato insieme allo
strumento opzionale di controllo degli Otturatori e con sufficienti moduli di Uscita Relé
(OR2-D) per controllare il numero di porte richiesto.

Dopo l'installazione si potranno impostare processi in grado di aprire e chiudere
indipendentemente ciascun otturatore utilizzando pressione, posizione, tempo, temperatura
o l'attivita di altri otturatori. Sara cosi possibile controllare con maggiore precisione le
pressioni, le linee di flusso o le linee di giunzione oppure usare un maggiore tonnellaggio di
chiusura alternando fasi di riempimento e di compattamento.

Attenzione: L'alimentazione dell'Otturatore deve essere interrotta
tramite I'E-Stop della macchina! Di questo € responsabile l'installatore e
la sua omissione potrebbe comportare la morte o gravi lesioni.
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Figura 1: Collegamenti Otturatori/eDART®

Sensori Lynx - .
A Controllo In Cavita E |J-LX5 H |ID7-D Seq L | Tastiera
Cavo Lynx verso
B | Meta Cavita F |la porta Lynx 2 | | Corsa M [ Mouse
sull'eDART®
C | Manicotto Otturatore G [OR2-D J | Oleodinamico N [ Alimentazione
D | Solenoide Otturatore K | Video O | eDART®

Tabella 2: Collegamenti Otturatori/eDART®
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Ingressi all'eDART®

Dispositivo

Funzione

RJG, Inc.

Richiesto

Lynx
S Sequenza principale per I'avvio al ciclo e I'apertura e la .
Fase di Iniezione | oiiciira degli otturatori. Si
) Informazioni direzione corsa, azzeramento e variazione .
Avanzamento Vite . Si
materiale.
. Backup otturatore chiuso. Tempo di ciclo e limite di .
Stampo Chiuso integrazione accurati. Si
Msc:(ei;lllc;:]r;p;ut La configurazione utente determina a quali otturatori viene
o impedita o forzata I'apertura durante lo spurgo. Evita il N
(ID7-D-SEQ) | Macchina in Manuale conteggio/memorizzazione di dati quando la macchina & in No
manuale.
Quando € ON segnala al controllo otturatori eDART® che la
Eroqazione pressione oleodinamica o dell'aria compressa per attivare
Pressiogne Valvola gli otturatori € operativa. Quando & OFF I'eDART® assume No*
di non poter utilizzare le valvole ed attiva un messaggio di
comunicazione di tale stato.
Codificatore Controlla la posizione e la velocita della vite. Utilizzato per
Velocita Corsa --- sequenziare |'apertura e la chiusura delle valvole in base al Si
(LE-R-30) volume.
Pressione di oléggil:]tarr’rzie::?jnillo Misura la pressione di iniezione, imposta i ritorni e rileva le No*
Iniezione o analogi,cog variazioni di viscosita.
Sensore di Controlla gli otturatori tramite la pressione in cavita - i
Pressione in - risultati possono essere monitorati (Andare su www.rjginc. No*
Cavita com per ulteriori informazioni).
Tabella 3: Ingressi
Uscite dall'eDART®

Dispositivo

Lynx

Uscita

Funzione

Richiesto

Velocita - Pressione

Commutazione esterna alla macchina per passare dal

Apertura Valvola

valvola**

valvola.

Modulo Doboi (Corzllmgtgilone controllo velocita al controllo pressione non appena tutte le Si
odulo Doppio - i
ot Usgiqa Chiusura Contatto | V@lvole sono state chiuse.
(OR2-D) e L'eDART® aprira questo contatto se qualcosa va male. In
Abilita Iniezione : [T . *
: questo modo la macchina dovrebbe fermare l'iniezione prima No
Chiusura Contatto ) .
che si possa danneggiare lo stampo.
- o Chiusura contatto - L . .
Uscita Rele al solenoide della Ogni chiusura del contatto attiva il solenoide di una sola Si

Tabella 4: Uscite

* Benché elencati come non richiesti, sono comunque raccomandati per una implementazione corretta degli

otturatori.

** RJG attualmente non fornisce il solenoide o ricambi per le parti idrauliche o oleodinamiche.

RJG, Inc.

5 Manuale Otturatori




RJG, Inc.
Installazione e Verifica

Collegamenti B
A D
A Alimentazione +24V CC }—\ A
B Contatti Rele OR2-D S 9/ g
(& Soppressore Arco) ® ® ® ®
C Solenoide Otturatore = o E
//_
—Tv t o “P
D Comune CC (Terra) O
Mostrato collegato ai - § E o
E . . 2 O o x
contatti normalmente aperti Ed s B
Tabella 5: Collegamenti 52 2|5 La posizione del soppressore
- § z d'arco indicata é la migliore.
NOTA: Corrente Massima 1 A @ 24 VCC. Se non c'é accesso al comune
Se I{ZSOI?nOZde consuma di pin usare rele Figura 2: Schema Elettrico _(D), puo essere collegato fra'
ausiiart. i contatti normalmente aperti

Alimentazione CC fornita dalla macchina dell'OR2D.

o dall'alimentatore della valvola.

ATTENZIONE: L'alimentazione della valvola (A) deve essere interrotta tramite I'E-Stop della macchina.

ATTENZIONE: Inserire un soppressore d’arco tipo ITW Paktron “Quencharc” #504M060QA100 su ogni
gruppo di contatti sul modulo OR2-D per evitare nel tempo danni ai contatti del relé.

Si possono controllare due (2) otturatori con un (1) modulo OR2-D. Quando si collega
ogni gruppo di contatti, registrare il numero di serie dell'otturatore al quale é collegato ed
il numero del "segnale” (lato 1 o lato 2 del modulo). A ciascuna porta Lynx sul'leDART® si
possono collegare fino a 14 dispositivi di output (attualmente OR2-D o uscite analogiche
OA1-D).

Per ciascun otturatore & possibile definire le funzioni da effettuare quando il relé nel modulo
OR2-D viene attivato. Si pu0 dire al sistema che I'otturatore si apra oppure si chiuda quando
il relé viene attivato. Questa definizione viene fatta quando inizialmente si da il nome al
modulo OR2-D nello strumento Posizione Sensori.

. In caso di Selezione della
Quando il Collegamento e
Guasto : ) Posizione" nello Usare con
Contatto . ai Contatti del .. . ..
. I'Otturatore . Strumento Posizione | I'Applicazione...
Chiude Rele... .
Deve... Sensori
L'Otturatore . " "
. Chiudere N.O. Otturatore Aperto Canale a Caldo
si Apre
. Otturatore
L O’Fturatore Aprire N.C. "Otturatore Chiuso" di Pinzatura
si Apre
Canale Freddo

Tabella 6: Collegamento e Scelta della Direzione della Valvola
NOTA: Per configurazioni speciali, contattare RJG.

Attenzione: GIi Otturatori a Canale Caldo devono essere collegati in modo che
I'E-Stop o la perdita di alimentazione faccia chiudere gli otturatori.
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RJG, Inc.

Sistemi a Doppio Solenoide

Alcuni sistemi di attuazione per otturatori hanno due solenoidi per iniettore: uno per aprirlo e
I'altro per chiuderlo.

Se avete un sistema a doppio solenoide, far riferimento al diagramma per il collegamento

migliore.
Collegamento Otturatore a Doppio Solenoide RJG

Abilita Controllo Terra O (zero)
RJG “Qutput Otturatore”, — VCC
24vCC “Abilita Gates” / N R
O | O i i { CR1 /}
(Opzionale - OR2-D (lato 1) \\v/ TN
Usato in sistemi / \
a doppio controllo) < CR2 ]_
Collegare al /
terminale usato \\ - //
per alimentare
i solenoidi
UnOR2-DI" "~~~ T T | Gate 1 Aperto
| “Output Otturatore”, |
I “Apri Gate #1” :
! Il o
| | | : S
CR1 | OR2-D (lato 1) |
| | I ! )
I : “Output Otturatore”, : Gate 1 Chiuso
| “Apri Gate #1” |
| i I~
' 74l ©
1 OR2-D (lato 1) |
| I
o 4
| Gate 2 Aperto
: “Output Otturatore”, | g
| “Apri Gate #2” |
| I L~
CR1 ' iy e
! OR2-D (lato 1) |
I | ! |
I | “Qutput Otturatore”, I Gate 2 Chiuso
! “Apri Gate #2” ! ©
| | b
> I | ~O =
< | | | ()
N | OR2D (lato 1) | =
_________________ 4
UnOR2-DI"~~~~ 777~ T ! Gate 3 Aperto
| “Qutput Otturatore”, : -
: Apri Gate # |
g O
| ; A\
Cr2 | OR2-D (lato 1) |
|| ! !
|| : “Qutput Otturatore”, : Gate 3 Chiuso
| “Apri Gate #3” 1
| - | |
| 24 ©
| OR24D (fato 1) |
| I
[ 4
I
: “Output Otturatore”, | Gate 4 Aperto
| “Apri Gate #4” |
| | ] 1o
| I
Cr2 ! OR2-D (lato 1) |
| | | |
I ! “Output Otturatore”, : Gate 4 Chiuso
! “Apri Gate #4” |
| : /l{f O
| A
: OR2? (Ilato 1) |
24\VCC 0 (zero) VCC

Figura 3: Collegamento Otturatore a Doppio Solenoide RJG

Attenzione: L'alimentazione dell'Otturatore deve essere interrotta tramite I'E-
Stop della macchina! Di questo e responsabile l'installatore e la sua omissione
potrebbe comportare la morte o gravi lesioni.
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RJG, Inc.

Impostazione Software

Accept |
Identifying sensor found (S/H: 03 040 00459, identifies Machine)
All identifying sensors found.
Identifying sensor found (3/H: 01 236 00123, identifies Mold)
kold
Mold Humber |1I]4|] Valve Gate j Create New |
Material [ Polypro =l Create New |
Cavities |2 cavity ﬂ Create Hew |
hMachine
Plant [RJG | Create New |
cell [ =l Create New |
Machine [174 | Create New |

Figura 4: Impostazione Lavoro

Strumento "Selezione posizione e proporzionamento del sensore"

A.

Avviare il lavoro selezionando od inserendo i nomi dello stampo e della macchina. Quindi fare clic
sul pulsante Accetta sullo strumento Impostazione Lavoro. Dopo aver accettato il lavoro, apparira lo
strumento Posizione Sensori - vedere B - F a seguire.

Tipo Sensore: Nello strumento Posizione Sensori, selezionare i tipi e le posizioni per ciascuna uscita
del controllo. Cambiare il "tipo" per ogni contatto degli otturatori da Controllo Uscite a Controllo Otturatore
usando il menu a discesa. B C D

Select sensor location.: and scaling

Serial #. : Signal sensor Type Sensor Location | ldent | Setup | Value |

01 040 00074:1 Seq. Module Input
01 040 00074:2 Seq. Module Input
E 01 040 00074: Seq. Module Input
mﬁ/ Seq. Module Input
01 040 000745 Seq. Module Input
01 040 000746 Seq. Module Input
01 040 00074:7 Seq. Module Input
02 075 00117:1 Valve Gate Output 1
02 075 00117:2 | Valve Gate Output Open Gate <[ 2
01 236 00123:1 | Ejector Pin (indirect) End of Cavity  <|| 1 _78.08
2
Z2

Injection Forward ﬂ
Not Used =]
Screw Run ﬂ
Mold Clamped = |
Not Used =]
Machine in Manual j
Not Used =]
Open Gate ﬂ

CLC@eCCe

1 e e |

02 004 00081 :1 Flush Mount (direct) End of Cavity j Setup | -6.426
03 003 00174:1 | Ejector Pin (indirect) | Post Gate =] setup | -104.2

Figura 5: Selezionare Posizione Sensori

C.

Posizione Sensore: Cambiare la "posizione" per ciascuno in modo da rappresentare I'operazione
eseguita dal controllo quando il relé si attiva: Otturatore Aperto o Otturatore Chiuso. Si dovrebbe
utilizzare Otturatore Aperto per sistemi a Canale Caldo e Otturatore Chiuso per Otturatori di Pinzatura
Canale Freddo. (Vedere Tavola 6 a Pagina 4)

Identificatore Cavita: Inserire un nome o numero della cavita nella colonna Identificatore per ciascun
controllo. usare lo stesso ID usato per la cavita quando & stato dato il nome per i sensori di pressione
in cavita. Se una cavita ha piu di un otturatore, selezionare un ID che rappresenti sia la cavita che la
posizione dell'otturatore al suo interno; ad esempio 1-End o 2-End
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RJG, Inc.

segue Strumento “Selezione posizione e proporzionamento del sensore”

E. Il numero del "Segnale" alla destra dei due punti (1 0 2) indica il lato del'OR2-D al quale la riga fa
riferimento. Cosi ciascun OR2-D ha un numero di serie e due righe nella tabella, una per ogni lato.

F. Accetta: Fare clic sul pulsante Accetta e avviare il resto del lavoro (dimensioni macchina, dimensioni
spine, ecc.).

Strumento Otturatori

Quando il software si & avviato, "collegare" lo strumento Otturatori a questo stampo. Aprire Architect
dal Menu Principale, accertandosi che il grande pulsante Stampo (1) sia premuto. Selezionare

la scheda Controlli sulla destra, quindi fare clic e trascinare lo strumento Otturatori sullo spazio

di lavoro blu. Ora trascinare lo strumento Commutazione V-P sullo spazio di lavoro e salvare le
modifiche. Chiudere Architect al termine. Ora gli strumenti selezionati partiranno automaticamente
la prossima volta che si esegue questo stampo.

Molm.rity E E

yztem Current [\ | = Analysis J
Click To Select Molds Controls
ot 2 P t
1 Setup
Simulator Applicatic / |
i
es
O |
=] ¥ to P Transfer
= Raw Data Vi ) il
=l Process Match Me
Sequence Lil y
POB Simulator Valve Gates = Shuttie Control
POB Simulal
Click To Select Machine | Tedmplate Match M

Figura 6: Attivazione Strumento Otturatori tramite Architect

| =y e Prn||[EE‘ vie 3 ala| B2 He G

Figura 8: Pulsante Applicazione Otturatore

G. Orasidovrebbe vedere il pulsante Oftturatori (vedi sotto) sulla barra degli strumenti in basso nello
schermo. Fare clic sul pulsante per visualizzare lo strumento Otturatori.
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RJG, Inc.

Strumento Otturatori

H. Ogniriga rappresenta un otturatore con I'ID che gli € stato assegnato nello strumento

Posizione Sensori.

Valve Gates {Mold: Temperature Simulation)

Close at Pressure

Close at Yolume

Gate I Status Open at Volume

1

Z400

4000

—
Closed
—

4500

2
3
il

w— Open

Figura 7: Strumento Otturatori

Prova Oftturatore

Per provare le valvole, selezionare
il Menu Impostazioni e quindi
Prova Tutte le Valvole. Si possono
cosi provare tutti gli otturatori
contemporaneamente.

RJG, Inc.

0

Settings Menu...
A A——— |

General Settings...

Convert to Yolume...
Convert to Pressure...

setpoint Safety...

Test All VYalves...

Hettings Menu...

Figura 8: Prova Tutte le Valvole
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Manuale Otturatori



RJG, Inc.
K

Valve Gate | Close f Open

1 Q)
2 | @)

Open All Valve Gates

Close All Valve Gates

Figura 10: Strumento Pro-
va Singoli Otturatori

-8

(L'eDART® chiude automatica-
mente questa finestra quando la
pressa effettua un ciclo.)

Figura 9: Prova Otturatore

I.  Apri Tutti gli Otturatori: Fare clic su questo pulsante per impostare ad "Aperto" tutti i
controlli degli otturatori simultaneamente.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il sopravvento sulle
aperture e chiusure impostate dall’'utente.

J. Chiudi Tutti gli Otturatori: Fare clic su questo pulsante per impostare a "Chiuso" tutti
i controlli degli otturatori simultaneamente.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il sopravvento sulle
aperture e chiusure impostate dall’'utente.

K. Chiudi una valvola alla volta. E' possibile provare singoli otturatori con lo Strumento
Otturatori facendo clic sul pulsante Impostazione nella riga dell'otturatore specifico.
Vedere figura 10.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il sopravvento sulle
aperture e chiusure impostate dall’utente.

L. Apri una valvola alla volta. E' possibile provare singoli otturatori con lo Strumento
Otturatori facendo clic sul pulsante Impostazione nella riga dello specifico otturatore.
Vedere figura 10.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il sopravvento sulle
aperture e chiusure impostate dall’'utente.

M. Fatto: Quando premuto, questo pulsante chiude la finestra e riporta il controllo alla
controllore dell'otturatore, usando tutte le sue impostazioni ecc.
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Impostazioni Velocita - Pressione
N. Dalla finestra principale Menu Otturatori:

Fare clic sul pulsante Menu Impostazioni nello strumento Otturatori e selezionare
Impostazioni Generali nel menu per far apparire la schermata Impostazioni
Commutazione Macchina V -> P

0. Accertarsi che la casella sia selezionata per commutare la pressa quando tutti gli
otturatori sono stati chiusi. L'unico caso in cui si pud deselezionare questa casella
e quando il controllo degli otturatori sta attivando degli sfiati e si vuole che la
macchina compatti con il controllo velocita dopo la chiusura degli sfiati.

P. 7 Se si intende effettuare uno spurgo dello stampo e degli otturatori, si deve
selezionare la casella in modo che gli otturatori si aprano anche in modalita
manuale e lascino passare il materiale.

Se non si deve spurgare lo stampo, deselezionare la casella in modo che gli
otturatori restino chiusi durante gli spurghi evitando cosi sgocciolamenti ed ulteriori
azionamenti mentre si opera in manuale.

Q. Questo si applica soltanto alla funzione "Riapertura dopo la commutazione"
(impostazione separata per ciascun otturatore). Deselezionare questa casella solo
per applicazioni speciali per le quali I'otturatore si deve aprire con molto ritardo nel
ciclo.

R. Backup Volume - La funzione “Converti a Pressione” attiva la chiusura a volume
automaticamente alla percentuale indicata sopra il volume alla chiusura.

N General Settings...

Convert to Violume...
Convert to Pressure... Velocity to Pressure Machine Transfer Settings

setpoint Safety...
Test All Valves...

settings Menu... E P

Figura 11: Impostazioni
Generali

Q

Figura 12: Schermo Impostazioni Commutazione
Macchina V -> P
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RJG, Inc.
Riferimento Strumento Controllo Otturatori

La funzione principale dello strumento di controllo Otturatori & quella di aprirli in momenti
precisi durante il ciclo e di chiuderli in altri. Solitamente il modo migliore per ottenere pezzi di
qualita é di usare la pressione in cavita. Lo strumento di controllo Otturatori permette inoltre di
definire eventi di apertura e chiusura secondo la temperatura della cavita, il volume iniettato
(corsa) o il tempo.

Lo schermo Otturatori (sotto) elenca tutti gli otturatori che il sistema ha trovato per nome (o
numero). | nomi vengono assegnati agli otturatori nel momento in cui i loro moduli OR2-D
sono per la prima volta identificati da eDART® all’avviamento. Questo si fa con lo strumento
Posizioni Sensore.

Valve Gates (Mold: Antec_2006)

Valve Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close at Yolume

0

0
0
0

settings Menu...
=

Figura 13: Strumento Controllo Otturatori

NOTA: Impostare il metodo o i metodi per I'apertura e la chiusura delle valvole. Per fare cio utilizzare il pulsante
Impostazioni sulle righe e quindi scegliere le impostazioni Controllo Apertura e Controllo Chiusura dal menu.

A. Numero (o nome) Otturatore: Questo & I'ID assegnato all'otturatore quando ¢ stata selezionata
la sua posizione nello strumento Posizione Sensori. Ogni otturatore pud essere controllato da piu input
diversi cosi che non sempre € associato direttamente con un sensore. Inoltre, ci pud essere piu di un
otturatore in una cavita.

B. Stato - Aperto o Chiuso: Questa colonna mostra lo stato di ciascun otturatore durante il ciclo
(aperto o chiuso). Rosso & usato per chiuso, verde per aperto (pit un'icona). Se lo stato mostra "No Ctl.",
il modulo OR2-D ad esso collegato & disconnesso o il nome & stato cambiato in Posizione Sensori.

C. Apertura a Volume: Questa colonna mostra il volume sopra lo zero al quale I'otturatore viene aperto.
Zero ¢ la posizione della vite quando il motore si ferma. Il volume aumenta man mano che la vite si
muove in avanti (materiale iniettato). Usare questa caratteristica per bilanciare famiglie di strumenti che
hanno cavita molto differenti.

Questo campo appare in grigio e non puo essere modificato se la casella di spunta "Apertura a Volume"
non & selezionata nella finestra di dialogo "Impostazioni" per I'otturatore specificato. Appare blu alla fine
del ciclo, se l'otturatore viene effettivamente aperto a questo volume. Appare in bianco e nero se ¢ stato
aperto per altre ragioni prima di aver raggiunto il volume di apertura.

NOTA: Se non ci sono sensori di pressione in cavita per il controllo, I'otturatore puo essere impostato a
chiudersi in base ad un volume di iniezione (Vedere “Chiusura Valvola a Volume”).
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D E

Valve Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close at Yolume Setup

1 0 0 o Setup
2 EI:E% Il 0 0 o Setup
3 EI:E! Il 0 0 o Setup
q EI:E! Il 0 0 o Setup

settings Menu...

Figura 13a: Strumento Controllo Otturatori G

segue Strumento Controllo Otturatori

D.

Chiusura Valvola a Livello Pressione: Quando la pressione raggiunge questo livello al
sensore selezionato, la valvola si chiude. Se il campo & evidenziato in blu, la valvola si &
chiusa in base alla pressione in cavita. Se il valore € grigio e non pud essere impostato, il
controllo pressione in cavita non ¢€ abilitato.

Chiusura Valvola a Volume: Quando il volume (da corsa/area vite) raggiunge questo livello,
la valvola si chiude. Se il campo & evidenziato in blu, la valvola si &€ chiusa in base al volume.
Il valore in questa colonna viene mostrato nelle unita di misura selezionate nella schermata
Controllo Chiusura Otturatori (Figura 14).

Se si sta usando anche la pressione in cavita, il primo a raggiungere il valore impostato
(pressione in cavita o volume) fara chiudere la valvola. Cosi il valore impostato puo essere
usato come backup nel caso in cui la pressione non raggiunga mai il valore impostato.

Se il valore € in grigio e non puo essere impostato, il controllo Chiusura a Volume non &
abilitato. Aprire lo schermo impostazione Otturatori (Figura 14) e controllare la casella "Volume
di iniezione raggiunge".

Menu Impostazioni: Il menu Impostazioni contiene le impostazioni generali per questo
Controllo Otturatori.

Indicatore Output Controllo: L'indicatore resta acceso (e lo dice) quando i contatti del

relé per la commutazione della macchina sono innescati (chiusi). Si notera che, dopo che il
programma ha commutato la macchina da compattamento (bassa velocita) a mantenimento
(controllo di pressione), l'uscita rimane attiva fino alla fine dell'iniezione. 1l tempo "On" pud
essere molto breve se la macchina risponde rapidamente e non & stato impostato un tempo di
mantenimento.

Impostazione: Ciascun otturatore ha impostazioni separate per i controlli di apertura e
chiusura. Si possono impostare facendo clic sul pulsante Impostazioni per ciascun otturatore
e scegliendo Controllo Apertura Valvola o Controllo Chiusura Valvola dal menu. Si puo inoltre
provare il funzionamento dei contatti di controllo dell'otturatore selezionando "Prova questa
valvola". (Vedere Figura 14)
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| Valve Gate Open and Close Setup c ﬁ
Select options to OPEN valve gate #1 Test this . .
J | _IMold Clamped ON valve... ’:l
K | 7 mjection Start e
gate setup...
L _| On close of gate(s): Select... | _—
M _ | Pressure at j = I 0 Ipsi ﬂ
N | & mjection volume reaches | 0.1000 |cu. in T
_| Open on temperature at I j + 0

_ I 0.000  seconds after injection start cu. in

Select options to CLOSE valve gate #1
I7|Pressure at IEnd of Cavity #1 H| = | 2000 |psi ]

I Pressure Rising |

{7/ Injection volume reaches I 2.000 Icu. in j

_| Close on temperature at I |+ 0

{7 Injection Forward OFF cu. in

_ I 0.000 | seconds after injection start

W Mold CGlamped OFF

_|Re-open I 0.00 second({s) after ¥-=P transfer

Accept & Cose

Figura 14: Strumento Impostazione Apertura e Chiusura Otturatori

Apertura Otturatore

Controllo Apertura Otturatore: Per far apparire questa schermata, selezionare Controllo Apertura
Valvola da Impostazioni - vedere "H" in figura 13a a pagina 12. E' possibile scegliere quando la valvola
selezionata si deve aprire. Notare che si pud selezionare piu di una opzione o nessuna se si vuole
tenere chiusa una cavita durante l'impostazione del processo.

Apertura a Stampo Chiuso: Se & selezionato, I'otturatore si apre quando si chiude lo stampo.
Risulta particolarmente utile per preriscaldare i perni della valvola per applicazioni in policarbonato.

Apertura ad Avvio Iniezione: Se selezionato, I'otturatore si apre all'avvio dell'iniezione (se non &
gia aperto dalla chiusura dello stampo). Questa funzione pud essere usata come backup nel caso in cui
il segnale Stampo Chiuso non arrivi per un qualche motivo. Quando si avvia un nuovo lavoro, questa
casella &€ sempre selezionata.

Apertura quando un Altro Otturatore si Chiude - Vedere il Manuale Applicazioni per dettagli
su sequenze a cavita alternate

Apertura a Pressione - Vedere il Manuale Applicazioni per dettagli - Controllo linea di giunzione
sequenziale
Sensore Otturatore Aperto: Nome del sensore di pressione da impostare per aprire I'otturatore
Apertura a Pressione: Si apre quando la pressione raggiunge il valore impostato
Unita di Pressione: Unita di misura del valore di pressione

Apertura a Volume di Iniezione - Vedere il Manuale Applicazioni per dettagli - Bilanciamento o
controllo linea di giunzione sequenziale

Valore Volume Impostato: Vedere lettera ‘C’ a pagina 11

Unita di Volume: Unita di misura con cui € visualizzato il volume
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Valve Gate Open and Close Setup (2 x
sSelect options to OPEHN valve gate #1 Test this . .
_|Mold Clamped ON valve...
L/ Injection Start Copy this
fjate setup...
_| On close of gate(s): select... |
_ | Pressure at j = 0 Ipsi ﬂ
L/ Injection volume reaches I 01000 |cu.in j
(@) _ | Open on temperature at j + 0

PI _l I 0.000 seconds after injection start cu. in

Figura 15: segue strumento Impostazione Apertura Otturatore

segue Apertura Otturatori

O.

Apertura a Temperatura: Se ¢ installato un sensore di temperatura in cavita nello stampo allora &
possibile usarlo per aprire I'otturatore. Questo risulta particolarmente utile in processi come I'espanso
strutturale o la coniatura in cui non c'é pressione nel materiale mentre scorre oltre il sensore. L'eDART®
identifica il rapido incremento nella temperatura persino senza pressione.

Poiché il sensore di temperatura rileva soltanto un rapido aumento, il valore da inserire a destra

¢ effettivamente un volume di spostamento della vite DOPO che il fronte del flusso ha raggiunto il
sensore. Cosi se il sensore ¢ installato in una posizione leggermente a monte di quando si desidera
che I'otturatore si apra, & possibile indicare al controllore di permettere alla vite di avanzare di un certo
volume prima di aprire |'otturatore. Il valore del volume rappresenta I'aumento nel volume da quello che
era quando il fronte del flusso ha raggiunto il sensore.

Apertura al Tempo: Non consigliamo di usare il tempo per I'apertura, in quanto non & robusto. Pero
se si sta sostituendo un vecchio controllo otturatori che si basava sul tempo con il controllo eDART® €&
possibile inserire il vecchio valore come punto di partenza. Quindi, dopo che il processo si € stabilizzato
si puo usare la funzione "Converti a Pressione" (dalla finestra principale del menu "Impostazioni") per
disattivare i controlli basati sul tempo ed iniziare a controllare in base alla pressione. Se non si ha un
sensore di pressione in cavita, si pud usare la funzione "Converti a Volume" per creare dei valori di
impostazione basati sul volume e disattivare il controllo in base al tempo.
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Select options to CLOSE valve gate #1

Q| W Pressureat IEnd of Cavity #1 | - | 2000 |psi ]

| Pressure Rising < |

i/ Injection volume reaches | 2.000 It:u. in T
_| Close on temperature at I j + 0
i/ Injection Forward OFF cu. in

_| I D.000 seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

Figura 16: Apertura Chiusura Otturatore

Chiusura Otturatore

Q. Abilita Chiusura a Pressione: Selezionare la casella "Pressione a" per far chiudere I'otturatore
quando il sensore di pressione a destra raggiunge il livello impostato. Se abilitato, il valore puo essere
impostato dallo schermo principale Otturatori (Figura 7).

Sensore per Chiusura Otturatore: Selezionare il sensore (pressione plastica) che si desidera usare
per chiudere I'otturatore al livello di pressione indicato a destra.

Chiusura a Pressione: L'otturatore si chiude quando la pressione (plastica) sul sensore selezionato
raggiunge il livello impostato. Si pud regolare questo valore rapidamente dal menu principale Otturatori
sotto la colonna Chiusura a Pressione. Notare che se si usa "Iniezione" la pressione mostrata NON &
quella oleodinamica, ma pressione plastica (oleodinamica * rapporto di intensificazione).

Unita Pressione di Chiusura: Queste sono le unita dei valori di pressione impostati a sinistra. I
valore di pressione mostrato sulla schermata principale Otturatori € anch'esso definito in queste unita
(persino se le unita non vengono mostrate Ii).

Chiusura Durante: Vedere Manuale Applicazioni

R. Chiusura a Volume: Selezionare la casella "Volume di Iniezione raggiunge" per far chiudere
I'otturatore quando il volume di iniezione raggiunge un certo livello.

Usare questa funzione per un backup del controllo di pressione nel caso in cui le pressioni non vengano
mai raggiunte. Questo ¢ particolarmente importante in sistemi a cavita alternate dove la prima cavita
deve chiudersi per aprire la seconda prima che la macchina prenda velocita per il suo successivo stadio
di riempimento.

Si pud anche usare il controllo chiusura a volume se non ci sono sensori di pressione in cavita. Il
processo sara controllato abbastanza bene tranne che per il controllo di variazioni dell'anello di tenuta e
variazioni nella comprimibilita del materiale.

Valore Impostato di Chiusura a Volume: Impostare il volume (corsa * area vite) al quale si
desidera che si chiuda l'otturatore (mostrato nelle unita a destra). Si puo regolare questo valore
rapidamente dal menu principale Otturatori sotto la colonna Chiusura a Volume.

Unita Volume: Queste sono le unita del valore del volume impostato a sinistra. Il valore del volume
indicato sulla schermata principale Otturatori &€ anch'esso definito in queste unita (persino se le unita non
vengono mostrate qui).
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select options to CLOSE valve gate #1

i/ Pressure at IEnd of Cavity #1 5| = | 2000 Ipsi ]

I Pressure Rising ﬂ

i/ Injection volume reaches I Z.000 It:u. in ﬂ
_| Close on temperature at I ﬂ + 0
I/ Injection Forward OFF cu. in

| I 0.000 seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

s<CcHOW®

_ | Re-open I 0.00 second(s) after V-=P transfer

Accept & Gose

Figura 17: segue strumento Impostazione Chiusura Otturatore
segue Chiusura Otturatori

S. Chiusura a Temperatura: Se ¢ installato un sensore di temperatura in cavita nello stampo allora
e possibile usarlo per chiudere I'otturatore. Questo risulta particolarmente utile in processi come
I'espanso strutturale nel quale non c'é pressione nel materiale mentre scorre oltre il sensore. Pud essere
particolarmente utile per chiudere una valvola di degasaggio. L'eDART® rileva il rapido incremento nella
temperatura persino senza pressione.

Poiché il sensore di temperatura rileva soltanto un rapido aumento, il valore da inserire a destra

e effettivamente un volume di spostamento della vite DOPO che il fronte del flusso ha raggiunto il
sensore. Cosi se il sensore ¢ installato in una posizione leggermente a monte di quando si desidera che
I'otturatore si chiuda, € possibile indicare al controllore di permettere alla vite di avanzare di un certo
volume prima di chiudere I'otturatore. Il valore del volume rappresenta I'aumento nel volume da quello
che era quando il fronte del flusso ha raggiunto il sensore.

T. Chiusura a Fine Iniezione: Questa & una specie di "ultima possibilita" per chiudere gli otturatori alla
fine della iniezione prima che la vite inizi a girare. Il valore di default &€ "On" come backup nel caso in
cui pressione e volume non vengano raggiunti o non siano stati impostati. Disattivare per aggiungere o
scaricare materiale durante il mantenimento.

U. Chiusura a Tempo: Questo controllo chiude I'otturatore al termine indicato dopo I'avvio dell'iniezione.
Si tratta di un backup nel caso in cui pressione e volume non funzionino. Ad ogni modo, se la velocita
della macchina cambia, la quantita di materiale iniettato nel tempo indicato pud variare e causare bave
o pezzi incompleti. Generalmente il tempo dovrebbe essere utilizzato soltanto quando si passa da una
vecchia sequenza basata sul tempo.

V. Stampo Chiuso Disattivato: E' scritto in grassetto perché non puo essere disattivato. Tutte le
valvole devono chiudersi alla fine del ciclo per evitare sgocciolamenti o scarichi su un operatore.

W. Riapertura Temporizzata Dopo la Commutazione: In alcuni processi (ad esempio parti a parete
spessa) si pud voler dare pressione di mantenimento sul materiale dopo che tutte le valvole si sono
chiuse e la macchina passa al mantenimento. Attivare la funzione di "riapertura" selezionando la casella
a sinistra. Si pud quindi inserire un tempo dopo la commutazione in cui si vuole la riapertura di una
valvola. In molti casi questo sara zero per riaprire alla commutazione. Ma alcune valvole possono non
essere effettivamente chiuse immediatamente al momento della commutazione, specialmente se sono
a movimento lento. Cosi pud essere utile ritardare leggermente la riapertura per prevenire perdite fra
una cavita ed un'altra. In tal caso si pud aumentare il tempo dopo la commutazione al quale si vuole la
riapertura della valvola.
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Sicurezza Valori Impostati

General Settings...

Convert to Yolume...
Convert to Pressure...

Figura 18: Sicurezza Valori Impostati
Setpoint Safety...

Test VEs...

Setpoint Security (2 x

m o O W >»

Figura 19: Sicurezza Valori Impostati

A. Sicurezza Valori Impostati: Per visualizzare questa schermata, selezionare Sicurezza Valori
Impostati dal menu Impostazioni Generali sullo strumento Otturatori. Qui € possibile abilitare la sicurezza
sui valori numerici impostati.

B. Abilita Sicurezza Valori Impostati: Quando questa casella & marcata, le funzioni di sicurezza sotto
indicate sono attive. Quando non & selezionata, € possibile cambiare i valori impostati per la pressione in
cavita ed altre impostazioni.

Raccomandiamo di usare la sicurezza per evitare di compattare eccessivamente uno stampo a causa,
ad esempio, della aggiunta di uno zero in piu al numero che si sta digitando.

C. Livello di Prevenzione Aumenti: Quando la sicurezza & abilitata, se si aumenta una impostazione
oltre la percentuale determinata dell'impostazione corrente, appare un messaggio che richiede conferma.

D. Livello di Prevenzione Diminuzioni: Quando la sicurezza ¢ abilitata, se si diminuisce una
impostazione oltre la percentuale determinata dell'impostazione corrente, appare un messaggio che
richiede conferma.

E. Permetti Override: Se la sicurezza & abilitata, e si supera uno dei limiti, questo programma presenta
una domanda a tale riguardo. Se si seleziona la casella "Permetti Override", sara permesso di fare la
modifica comunque. Se non si selezione la casella "Permetti Override", il messaggio dira semplicemente
che sono state superate le impostazioni di sicurezza e la modifica non verra applicata.
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Domande Frequenti (FAQ)

D.

Ho finito di impostare il lavoro per eseguire un controllo otturatori.
Ma io non riesco a trovare la pagina Controllo Otturatori, che
faccio?

1. Fare clic sul Menu Principale, selezionare Architect.

2. Fare clic sulla scheda Controlli e localizzare l'icona del controllo
Otturatori.

3. Trascinare l'icona del controllo Otturatori e lasciarla sull'area blu con il
mouse.

4. Salvare le Modifiche ed uscire facendo clic sul pulsante X.

lo non vedo l'icona del controllo Otturatori sotto la scheda Controlli
nell'Architect.

Installare il software del controllo Otturatori dal CD Strumenti Opzionali
ricevuto da RJG. Sara necessario stabilire una connessione di rete con
un computer dal quale si potra installare il software.

Quali segnali macchina devo avere al fine di eseguire applicazioni
con controllo Otturatori?

Sono NECESSARI i segnali Avvio Iniezione, Avanzamento Vite e
Stampo Chiuso come minimo.

E' richiesta la commutazione V -> P?

Generalmente: Si. Se I'eDART® non puo trasferire la pressa fuori dal
controllo velocita quando tutti gli otturatori sono chiusi, allora la pressa
continuera a tentare di iniettare. Questo puo sviluppare pressione e
causare perdite o danneggiare il blocco di distribuzione.

Inoltre, si possono definire dei backup sulla scheda trasferimento V -> P
dell'eDART® per prevenire sovrapressioni sul blocco di distribuzione o
nelle cavita della macchina.

Per ulteriori informazioni o aiuto, contattare I'Assistenza Clienti della RJG chiamando
il 231-947-3111 o via email a support@rjginc.com.
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Una Applicazione con Otturatore Sequenziale

Noi proponiamo tre differenti schemi per controllare sequenzialmente gli otturatori in un pezzo

lungo e piatto. Notare che parliamo in termini di "volume" piuttosto che di posizione della vite

ogniqualvolta possibile. Questo "normalizza" i pezzi stampati da diverse macchine in modo

che le impostazioni di controllo siano le stesse senza curarsi del diametro della vite.
Oftturatore #4  Otturatore #2  Otturatore #1  Otturatore #3  Otturatore #5

Y Y V V \
( O O O O O )
PST #4 PST #2 PST #1 PST #3 PST #5

A. Controllo Volume di Carica

Mentre I'esempio precedente mostra i sensori proprio dopo ciascun otturatore ("PST"
sta per "Post Gate"), assumiamo di non averli su uno stampo particolare. Per prevenire
le linee di giunzione, si dovrebbero effettuare una serie di brevi stampate, registrando |l
volume di ciascuna ("Picco, Volume Stampata") che passa oltre I'otturatore successivo.
Quindi si dovrebbe impostare il controllo di apertura per ciascun otturatore per aprirsi al
volume identificato (piu un piccolo extra). | controlli di apertura dovrebbero apparire cosi:

¢ L'otturatore #1 si apre all'avvio dell'iniezione. Questo dovrebbe essere I'unico
con la casella "Avvio Iniezione" selezionata nella schermata di Controllo Apertura
Otturatore.

¢ Gli otturatori #2 e #3 si aprono a volume quando il materiale ¢ fluito oltre di essi.
¢ Similmente gli otturatori #4 e #5 si aprono a volume praticamente pieno.

¢ Dopo che il materiale ha quasi raggiunto la fine della cavita (ad alta velocita), si
puo rallentare la macchina a velocita di compattazione, circa il 10% della velocita di
riempimento come valore iniziale.

¢ Ogni valvola dovrebbe quindi essere chiusa ad un certo volume. Con delle prove, si
dovrebbe essere in grado di trovare un volume per ciascuna in modo da compattare
correttamente la relativa area dello stampo, assumendo che il bilanciamento
non cambi da stampata a stampata. Infine, quando tutti gli otturatori si chiudono,
il controllo otturatori commuta la macchina a pressione di mantenimento. In
alternativa, si pud usare uno stadio di mantenimento per compattare la parte.
In questo caso si dovrebbero chiudere gli otturatori alla fine della fase di iniezione
controllando la casella "Fine Iniezione" sulla schermata Controllo Chiusura Valvola.

¢ Poiché tutti gli otturatori sono chiusi, si pu0 togliere la pressione di mantenimento
abbastanza a lungo per raffreddare tutti gli estrattori e quindi terminare l'iniezione
(in base al tempo) e avviare la vite.

B. Controllo Pressione Compattamento In Cavita

Se sono installati sensori di pressione in cavita, & possibile impostare dei valori per chiudere
ciascuna valvola ad una specifica pressione di compattamento. Si possono anche utilizzare
le impostazioni di volume per aprire le valvole in sequenza, ma questo pud causare variazioni
con perdite dell'anello di tenuta. Per evitare cio, si pud usare il controllo della pressione in
cavita per la linea di giunzione illustrato come terzo approccio.

In questo schema, ogni otturatore viene chiuso quando il sensore associato raggiunge un
certo valore impostato. Nella schermata Controllo Chiusura Valvola, si dovrebbe selezionare il
sensore piu vicino al punto di controllo per tale valvola. Non dovrebbe essere il post gate se |l
sensore effettivamente si trova a meta cavita o da altre parti. Si pud inserire una impostazione
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di volume nella schermata Controllo Chiusura Valvole come backup nel caso in cui la pressione
al sensore non raggiunga mai il valore impostato.

Notare che il controllo della pressione in cavita pud funzionare sia su segnali crescenti che
decrescenti. In questo modo & possibile permettere ad una cavita di effettuare la compattazione
ad una pressione maggiore di quella richiesta e quindi di scaricare un po' prima di chiudere
I'otturatore. Se si usa questo schema, si ottiene un gradiente di pressione inferiore lungo il
pezzo, ma si deve effettuare la commutazione della macchina dopo che tutti gli otturatori si
sono chiusi.

C. Controllo Pressione In Cavita per la Linea di Giunzione

Infine, si pud usare la pressione in cavita per aprire e chiudere gli otturatori (tranne il #1, che deve
essere aperto all’avvio dell'iniezione). E’ possibile impostare il valore di apertura per “rilevare”
il fronte del flusso ed aprire I'otturatore nel momento in cui passa. Si pud fare impostando la
valvola per aprirsi a bassa pressione, circa 100 psi, sul sensore vicino all’otturatore. Impostare
un valore a volume sulla schermata Controllo Apertura Otturatore come backup.

E’ ancora possibile chiudere gli otturatori come nella sezione B per il controllo della compat-
tazione.

Quest'ultimo schema promette di ottenere la massima consistenza dei pezzi, evitando linee di
giunzione e compattando tutte le porzioni del pezzo alla stessa pressione 0 ad una pressione
specifica.
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Controllo Indipendente della Cavita

In questo metodo di controllo, tutte le cavita sono riempite e compattate simultaneamente. L'eDART®
controlla gli otturatori per ciascuna cavita individualmente usando la pressione di ciascuna. Cosi si
controlla la pressione finale di compattamento, solitamente migliorando il controllo delle dimensioni
in pezzi multi-cavita.
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Impostazione Controllo Otturatore

Per ogni riga nella schermata Otturatori, fare clic sul pulsante Impostazione, selezionare Controllo
Apertura Valvola, ed assicurarsi che "Avvio Iniezione" sia selezionato. Si possono usare altri metodi,
ma questo ¢ il punto di partenza.

: Valve Gate Open and Close Setup T x

_Ilnlzwlredsenlzzm.mando | Select options to OPEN valve gate #1 Test this [y
' metodo FAVVIO | _|Mold Clamped OH valve...
Iniezione" per aprire |
gliotturatori. — 1 {7 Injection Start Copy this
: gate setup...
| _1On close of gate(s): Felect... | -
|
i _ | Pressure at j = I 0 Ipsi j
' _ | Injection ¥olume reaches I p.oo00 I[:u. in j
_ | Open on temperature at I j + 0

_ I 0.000 seconds after injection start cu. in

Figura 8: Impostazione schermata Controllo Apertura Otturatore

Quindi per ogni riga sulla schermata Otturatori, fare clic sul pulsante Impostazione e selezionare
Controllo Chiusura Valvola. Selezionare il metodo "Pressione a" per chiudere gli otturatori, quindi
scegliere quale sensore di pressione si utilizzera per controllare la chiusura di ciascun otturatore.
Raccomandiamo di usare i sensori di controllo Post Gate e di far coincidere il numero della cavita
con il numero dell'otturatore (“Post Gate #1” chiude I'otturatore #1 nel nostro esempio).

Ora selezionare il Select options to CLOSE valve gate #1
metodo pressione _—7|Pressure at IPust Gate #Avy j = | 1500088 ] j
per chluc_jere gli | Pressure Rising <] I'p|2|are .
otturatori. l'impostazione
. _ | Injection volume reaches I 0.000 Icu. in ﬂ con una
Selezionare _| Close on temperature at I j + 0 pressione
uesta casell |
d __i7 Injection Forward OFF cu. in elevata.

come backup.

] I D.000  seconds after injection start

W Mold damped OFF

_|Re-open I 0.00 second(s) after V-=P transfer

__ acoopt_| Accopt & Gose

Figura 9: Impostazione schermata Controllo Apertura Otturatore

Notare anche che & stata scelta una pressione davvero alta sul sensore per iniziare I'impostazione
del processo. Si evita cosi che il controllo degli otturatori chiuda un otturatore durante I'impostazione
del processo fino a che lo studio reologico non &€ completato e la macchina non & stata impostata
in posizione 'da riempimento rapido a compattamento lento'.

NOTA: Normalmente la casella "Fine Iniezione" dovrebbe essere selezionata. In questo modo
l'otturatore si chiudera sempre quando l'iniezione é finita in modo da essere pronto ad aprirsi
nel ciclo successivo.
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Impostazione Processo

Si imposta il processo base utilizzando il controllo volume della macchina e quindi si prosegue con il controllo
otturatori tramite la pressione in cavita. Saranno necessari alcuni passi in piu, ma € il modo piu sicuro per
impostare il processo.

1.

Impostazione Iniziale della Pressa

Poiché il iempimento verra fatto ad alta velocita (V1) passando quindi ad una velocita inferiore (V2)
quando si sta per raggiungere la fine della cavita, sara necessario impostare almeno due profili di velocita
sulla pressa. Per adesso, impostare la posizione in cui si passa da V1 a V2 alla stessa posizione in cui

si esce dal primo Stadio (commutazione V -> P). In questo modo non si utilizzera V2 fino a quando non
verra impostata la velocita di compattazione.

Stabilire una Impostazione della Velocita di Riempimento

Condurre una reologia interna allo stampo per trovare una gamma di velocita di riempimento in cui il
processo operi consistentemente. Generalmente € meglio usare una velocita di iempimento il piu veloce
possibile ma che non causi danni allo stampo o sacrifichi la qualita del pezzo.

Ristabilire la Posizione di Commutazione V1 -> V2 sulla Macchina

In base alla velocita di riempimento usata nel passo precedente, il pezzo pud risultare troppo incompleto.
Per riempire il pezzo al 95% durante il trasferimento, impostare la posizione V1 -> V2 e quella di
commutazione V -> P sulla pressa in modo che il pezzo si riempia soltanto con V1. Questo pu0 essere
fatto impostando il processo per fare un pezzo a solo riempimento e quindi regolando la posizione di
commutazione fino a che il primo pezzo a solo riempimento sia pieno al 90-95%. Per fare un pezzo a solo
riempimento, impostare la pressione e il tempo di mantenimento a zero. Quando la pressa commuta al
secondo Stadio, I'iniezione terminera immediatamente causando la chiusura degli otturatori.

Regolare il Bilanciamento Cavita per Cavita

Regolare le temperature delle punte per pareggiare le sbilanciature una volta scelta la velocita di
riempimento. Questo pud essere fatto eseguendo brevi stampate e regolando le temperature delle punte
fino a che i pesi dei pezzi a solo riempimento siano gli stessi in ciascuna cavita.

Impostare il Parametro Velocita di Compattazione (V2) sulla Macchina

Impostare un secondo profilo di velocita sulla pressa. Inizialmente, sara circa il 10% della velocita
di riempimento. Per iniziare, non cambiare la posizione di commutazione. Fra poco si aumentera la
commutazione V -> P, ma ora vogliamo provare il controllo eDART®.

Provare i Controlli eDART®

Notare il valore "Picco, Volume Stampaggio"” sullo strumento Valori Ciclo o il valore del cursore sul Grafico
Ciclo dove la curva del volume raggiunge il suo picco. Sullo strumento Commutazione V - P, selezionare

il metodo di commutazione "Volume Iniezione" ed inserire il "Picco, Volume Stampaggio" come valore
impostato. Quindi tornare alla pressa e graduatamente aumentare la posizione di commutazione V -> P.
L'eDART® dovrebbe assumere il controllo della commutazione V -> P e la pressa dovrebbe continuare

a commutare alla stessa posizione, facendo parti a solo riempimento della stessa dimensione. Se si
vuole proprio essere sicuri, ridurre significativamente la posizione di commutazione V -> P sulleDART® e
vedere se il pezzo a solo riempimento diventa piu piccolo.

Impostare la Posizione di Commutazione Pressa in modo che I'eDART® controlli la commutazione V -> P
Quando si € certi che la pressa stia commutando correttamente usando lo strumento di Trasferimento

V - P dellleDART®, si pud impostare la posizione di trasferimento V -> P sulla pressa ad un punto in

cui I'eDART® commuti sempre prima. Terminata l'impostazione del processo, si potra riportarlo ad una
posizione in cui agisca come backup nel caso in cui il controllo eDART® fallisca per qualsiasi motivo.

Compattare le Cavita usando lo Strumento di Commutazione V - P

Ora aumentare I'impostazione del volume sullo strumento Commutazione V - P fino a che una delle
cavita non sia adeguatamente compattata. Quando questo avviene, annotare la pressione di picco per
quella cavita usando il valore del cursore sul grafico ciclo o il valore visualizzato sullo strumento Valori
Ciclo. Per esempio, se la cavita #4 ¢ la prima a compattare, si pud prendere il valore “Picco, Post Gate
#4”. Tale valore verra usato nel prossimo passo.
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9. Inserire i Valori Pressione in Cavita sullo Strumento Otturatori (Cavita 1)
Sullo strumento Otturatori, trovare I'otturatore che controlla la cavita che ora &€ completamente
compattata. Nel esempio al passo 8, questa € la cavita #4. Nella colonna Chiusura a Pressione inserire
un valore leggermente inferiore di quello della pressione in cavita per tale cavita (nell'esempio al passo
8, sarebbe il valore "Picco, Post Gate #4"). L'otturatore dovrebbe ora chiudersi in base alla pressione in
cavita.

10. Inserire i Valori Pressione in Cavita sullo Strumento Otturatori (Restanti Cavita)
Ripetere i due passi precedenti per ciascuna cavita. Questo viene fatto aumentando il valore impostato
del volume nello strumento Commutazione V - P €, non appena ciascuna cavita compatta, inserendo
il valore della pressione in cavita per ciascuna di esse nello strumento Otturatori. Continuare questo
processo fino a che tutte le cavita stiano commutando usando il controllo di pressione in cavita. Si pud
notare che man mano che le cavita iniziano a chiudersi, il tasso di compattazione su quelle rimanenti
aumenta. Si possono aggiungere ulteriori profili di velocita inferiore sulla macchina verso la fine della
compattazione per rallentare la compattazione nelle cavita che non hanno ancora chiuso.

La schermata principale Otturatori dovrebbe ora apparire cosi (tutte le valvole sono chiuse):

Valori impostati “Chiusura a Pressione” inseriti
per ciascuna cavita (con differenti pressioni) per
chiudere ciascun otturatore

| campi “Chiusura Valve Gates

a Pressione”

N\ [
dovrebbero essere Valve Gate Status Close at Pressure | Close at Volume | Setup

| valori impostati “Chiusura a Volume” non sono
ancora stati attivati come backup

evidenziati in blu

indicando che gli 0 Setup

otturatori sono 0 Setup

realmente chiusi in

base alla pressione 0 Setup
0 Setup

Settings Menu...
-l

L'uscita del controllo Commutazione V->P si illumina brevemente quando tutti
gli otturatori sono chiusi e si spegne non appena la macchina commuta

Figura 10: Impostare i Valori Pressione in Cavita sulla Schermata Otturatori

Il Grafico
Ciclo potrebbe
assomigliare a
questo:

Notare I'aumento nel

tasso di compattazione
A ~ Tsu#le#2quando#3 e
VOLI ] #4 si sono chiusi.

G.0s #1 . Ogni gradino
G.Cls &2 Quando l'ultimo gate / in su nel
I~ si chiude, lo strumento tracciato del
| Commmutazione V->P grafico mostra
G.Cls #41 commuta la macchina a — il momento in
I~ mantenimento. cui l‘otturatore
—=P si chiude.

IN.J Questa macchina ha un ritardo V->P a Fine |niezione.\9’|_

Figura 11: Curve Pressione in Cavita Visualizzate sul Grafico Ciclo
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Impostazione dei Backup

Volume Iniezione

Impostare un valore volume iniezione di backup

nello strumento Commutazione V - P nel caso

in cui nessuna delle valvole funzioni (circa il

10% sopra I'ultima impostazione di cui si & in LT ———
possesso per la commutazione a volume). oestor TS :
Supponendo che durante l'impostazione || =, frostGaert o]

l'ultimo otturatore a chiudersi (il #1 nell'esempio) :

abbia la propria pressione impostata a 6250 |[(¥/nects

psi mentre il volume di stampaggio era 1,48  Fioypq 12: Backup Volume Iniezione (Schermata
pollici cubici, allora si dovrebbe inserire 1,6 commutazione v - P)

pollici cubici come volume di iniezione alla

commutazione come illustrato.

- Una volta in esecuzione, la spia Attiva per il volume sullo strumento Commutazione V - P

* NON dovrebbe accendersi (diventare verde) in condizioni normali. La commutazione della

macchina da velocita a pressione €& pilotata dalla chiusura di tutti gli otturatori, non dal
raggiungimento di 1,6 pollici cubici di volume di stampaggio.

Pressione in Cavita

Ora che gli otturatori si chiudono in base alla pressione in cavita, € importante che si impostino dei
backup per prevenire danni se per qualche ragione il sensore non rileva la pressione (ad esempio a
causa di problemi meccanici). Per fare questo, impostare un valore di backup per il volume di iniezione
nella schermata Controllo Chiusura Valvole. Questo valore dovrebbe essere leggermente superiore
all'attuale volume di stampaggio al quale I'otturatore si chiude. Trovare il volume di stampaggio in
cui ogni otturatore si chiude (usando il Grafico Ciclo) ed impostare il backup del volume di iniezione
per ciascuna cavita a circa il 10% in piu rispetto a tale valore. Questo evita che 'anello di tenuta e le
variazioni del materiale causino un anticipo della commutazione, prevenendo nel contempo danni
se la pressione non viene rilevata.

Ad esempio, gli otturatori #3 e #4 chiudono quando il volume di stampaggio & 1,455 pollici cubici
e gli otturatori #1 e #2 chiudono vicino a 1,48 pollici cubici. In questo caso, si dovrebbe inpostare il
volumedi iniezione di backup per i #3 e #4 a 1,6 pollici cubici e peril #1 e il #2 a 1,63 pollici cubici. La
schermata di seguito mostra le ultime (otturatore #4) impostazioni del backup volume iniezione.

Metodo di controllo Select options to CLOSE valve gate #1

rimario
P ~ I/ Pressure at IEnd of Cavity #1 | - | 2000 Ipsi ]
Backup #1 \ I Pressure HiSing j
Im rl

postarlo . i Injection volume reaches I 2.000 I[:u. in j

leggermente al di
sopra del volume _| Close on temperature at I j + ]
di stampaggio al S |
quale I'otturatore si k/ Injection Forward OFF ELLN
chiude attualmente | I 0.000 seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

Figura 13: Backup Pressione in Cavita (Schermata Controllo Chiusura Valvole)

W IMPORTANTE: Una volta operativi, guardare allo schermo principale Otturatori ed accertarsi
che i numeri nella colonna Chiusura a Pressione siano blu. Se non lo sono, il processo non sta
venendo controllato dalla pressione della cavita, il che puo portare a maggiore variabilita.
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Prevenzione delle Variazioni Intercavita: Controllo “Range”

Pud avvenire il caso in cui un pezzo freddo impedisca al materiale di entrare in una cavita. Allora, la
cavita bloccata non raggiunge il proprio valore di pressione impostato e non viene iniettata la quantita
completa di materiale. In una installazione con due cavita, questo portera tutto il materiale in una
cavita prima che un qualsiasi backup possa attivarsi, con un possibile danneggiamento della cavita
stessa.

Al fine di prevenire cio, si usa la funzione multi cavita del'eDART® per impostare un backup su un livello
di pressione "fantasma" chiamato “Range”. Il valore "Pressione Plastica, Post Gate #Rng" rappresenta
sempre la differenza fra il maggiore ed il minore valore dei sensori Post Gate in ogni istante. L'esempio
sotto riportato proviene da uno stampo dotato soltanto di sensori a Fine Cavita (EOC - End of Cavity).

EOC #Rng 2.264 La curva #Rng inizia a
g seguire EOC#3 poiche
EOQC #4 le altre sono ~0. \li'

EOC #3 825

EOC #2
16

EOC #1 /9
3

Figura 14: Curve “Pressione Plastica, Post Gate #Rng” sul Grafico Ciclo

*

o o Il range &
L’ultima cavita sale, circa 295 qui.
il range scende.

In questo modo € possibile impostare un valore di commutazione macchina su "Pressione Plastica,
Post Gate #Rng" (nello strumento Commutazione V - P) come se fosse un sensore reale. In questo
modo si evita che la differenza fra cavita superi un certo valore. Nell'esempio, impostiamo il range a
2500 psi, un valore che non si supera mai in circostanze normali.

Velocity to Pressure Transfer Control

S LK LI | oy B | | '| o i SEtﬂ“gSu-

Figura 15: Inserire un Valore Impostato di Commutazione sul Post Gate #Rng
(Schermata Commutazione V - P)

Se la differenza fra due cavita qualsiasi supera i 2.500 psi, la macchina commutera prima che possa
avvenire qualsiasi danno.
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Riferimenti Strumento Controllo Otturatori

La funzione principale dello strumento di controllo degli Otturatori & quella di aprirli in momenti
precisi durante il ciclo e di chiuderli in altri. Solitamente il metodo migliore per ottenere pezzi
di qualita € usare la pressione in cavita. Lo strumento di controllo Otturatori permette inoltre di
definire eventi di apertura e chiusura secondo la temperatura della cavita, il volume iniettato
(corsa) o il tempo. Questo strumento inoltre commuta la macchina da velocita a pressione
(mantenimento) dopo che tutti gli otturatori sono stati chiusi. In questo modo & possibile
abbassare la pressione di mantenimento ed iniziare presto il recupero (spostamento vite), cosi
da abbreviare il tempo del ciclo e migliorare la mescola e la fusione (se & ancora necessario
il tempo di raffreddamento).

Valve Gates (Mold: Temperature Simulation)

Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure Close at Volume
0 2400
0 4000
0
0

4500
0

Settings Menu...
o |

Figura 42: Strumento Controllo Otturatori

Lo schermo Otturatori (sopra) elenca tutti gli otturatori che il sistema ha trovato per nome (o
numero). | nomi vengono assegnati agli otturatori nel momento in cui i loro moduli OR2-D
sono per la prima volta identificati dall'eDART® all'avviamento. Questo si fa con lo strumento
Posizioni Sensore.

Valve Gate Numero Otturatore (o nome)

Questo e I'ID assegnato all'otturatore quando € stata selezionata la posizione
nello strumento Posizione Sensori. Ogni otturatore pud essere controllato da
molti diversi input cosi che un otturatore non € sempre associato direttamente
ad una cavita.

Status Stato

Questa colonna mostra lo stato di ciascun otturatore durante il ciclo (aperto
o chiuso). Rosso € usato per chiuso, verde per aperto (piu un'icona). Se lo
stato mostra "No Ctl.", I'otturatore non € stato ancora utilizzato o il suo modulo

OR2-D e disconnesso.
Open at Volume ‘

General Settings...

Convert to Yolume...
Convert to Pressure...

Settings Menu...l Menu Impostazioni

Setpoint Safety...
Il menu Impostazioni contiene le impostazioni generali  |yast an valves...
per questo Controllo Otturatori.

Settings Menu... E
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Close at Pressure

Close at Volume

Setup I

RJG, Inc.

Chiusura Valvola a Livello Pressione

Quando la pressione raggiunge questo livello al sensore in cavita selezionato,
la valvola si chiude. Se il campo & evidenziato in blu, la valvola si & chiusa in
base alla pressione in cavita.

La pressione deve anche muoversi nella direzione indicata nella schermata
Controllo Chiusura Otturatori (Figura 44). Si pud anche usare la caduta di
pressione per chiudere un otturatore se si vuole uno scarico controllato dopo
la compattazione. Il valore nella colonna viene mostrato nelle unita di misura
selezionate nella schermata Controllo Chiusura Otturatori (Figura 44).

Se non ci sono sensori di pressione in cavita per il controllo, I'otturatore pud
essere impostato come chiuso in base ad un volume di stampaggio (Vedere
"Chiusura Valvola a Volume").

Se il valore € grigio e non pud essere impostato, il controllo pressione in cavita
non & abilitato. Visualizzare la schermata Controllo Chiusura Otturatori (Figura
44) e selezionare la casella “Pressione a”.

Chiusura Valvola a Volume

Quando il volume (corsa * area vite) raggiunge questo livello, la valvola si
chiude. Se il campo & evidenziato in blu, la valvola si & chiusa in base al
volume.

Il valore nella colonna viene mostrato nelle unita di misura selezionate nella
schermata Controllo Chiusura Otturatori (Figura 44).

Se si sta usando anche la pressione in cavita, il primo a raggiungere il valore
impostato (pressione in cavita o volume) chiudera la valvola. Cosi il volume
puo essere usato come backup nel caso in cui la pressione in cavita non
raggiunga mai la sua impostazione.

Se il valore & in grigio e non pud essere impostato, il controllo Chiusura a
Volume non & abilitato. Aprire lo schermo Controllo Chiusura Otturatori (Figura
44) e selezionare la casella "Volume di iniezione raggiunge".

Impostazione e

_IMold Clamped ON

Ciascun otturatore ha impostazioni separate per i | "=

_|On close of gate(s): Select...
controlli di apertura e chiusura. Si possono impostare | ===~ 2=tk
facendo clic sul pulsante Impostazione per ciascun | Jommummmes —

. [ oo0 | seconds after injection start
otturatore e scegliendo Controllo Apertura Valvola 0 |
Controllo Chiusura Valvola (vedere pagine 36-39). o RO - ) T

Pressure Rising <

. N . . . . {7 Injection volume reaches [ 2000 Jouin o]
Inoltre, si pud provare il funzionamento dei contatti del | ewemwmsmes E—

7/ Injection Forward OFF

controllo dell'otturatore selezionando "Prova questa | [ womsums s
valvola" dal menu (vedere pagina 44). e o

_IRe-open [ 0.00 second(s) arter v-P transfer

Indicatore Output Controllo

Questa spia € accesa (e dice cosi) ogni qual volta i contatti del relé di uscita
per commutare la macchina sono attivi (chiusi). Si vedra che una volta che
il programma ha commutato la macchina da compattazione (bassa velocita)
a mantenimento (controllo pressione), l'uscita rimane attiva fino alla fine
dell'iniezione.
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L/ Controllo Apertura Otturatore

Per far apparire questa schermata, selezionare Controllo Apertura Valvola dal menu
Impostazioni. Qui si pud scegliere quando I'otturatore selezionato si deve aprire. Notare
che & possibile selezionare piu di una opzione o0 nessuna se si vuole tenere una cavita
chiusa durante l'impostazione del processo.

I Apertura a Stampo Chiuso

Se & selezionato, I'otturatore si apre quando si chiude lo stampo. Questo probabilmente
e il metodo migliore poiché I'otturatore rimane chiuso fino a poco prima della iniezione e
quindi si apre dopo ogni possibilita di sgocciolamento.

# Apertura ad Avvio Iniezione
Se selezionato, I'otturatore si apre all'avvio dell'iniezione (se non € gia stato aperto dalla
chiusura stampo). Questa funzione puo essere usata come backup in caso che il segnale
Stampo Chiuso non arrivi per qualche motivo.

# Apertura su Altro Otturatore Chiuso

Usare questa funzione per il controllo di otturatori in cavita alternate in cui una cavita si
riempie e compatta prima che la successiva inizi.

Otturatore da Aprire su Chiusura
Dal menu a discesa, selezionare I'otturatore che, quando si chiude, apre quello in
oggetto.

I Apertura a Pressione

Questa casella di spunta abilita I'apertura della valvola in base alla pressione. Pud essere
utilizzato in un sistema a otturatori sequenziali per rimuovere le linee di giunzione aprendo
un otturatore quando il fronte del flusso raggiunge un sensore. Pud anche essere usato
per una specie di "avvio in corsa" scegliendo che la pressione di iniezione generata arrivi
ad un certo livello prima di aprire |'otturatore.

Sensore Open Gate
Selezionare il sensore (pressione plastica) che si desidera usare per aprire questo ot-
turatore.

Apertura a Pressione

Selezionare il livello di pressione al quale si vuole aprire I'otturatore (usando la pressione
plastica al sensore mostrata a sinistra). Notare che se si usa "Iniezione", la pressione
mostrata non & quella oleodinamica, ma la pressione plastica (oleodinamica * rapporto
di intensificazione).

Unita di Pressione
Queste sono le unita dei valori della pressione plastica a sinistra.
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L/ Apertura a Volume Iniezione

Questo metodo apre I'otturatore quando il volume di iniezione (corsa * area della sezione
trasversale della vite) raggiunge il valore indicato a destra. Questo pud essere usato
per una specie di "avvio in corsa" in cui la macchina inizia l'iniezione ed ottiene un certo
compattamento del fuso prima che si apra I'otturatore. Lasciando il valore impostato
a zero fara aprire I'otturatore proprio all'inizio del riempimento (dopo aver utilizzato la
lunghezza della decompressione).

Valore Impostato Volume
Questo ¢ il livello di volume al quale I'otturatore si apre (mostrato nelle unita a destra).

Unita Volume
Queste sono le unita del volume indicato a sinistra.

Valve Gate Open and Close Setup e C

sSelect options to OPEHN valve gate #1 Test this . .

_ | Mold Clamped ON valve...

f/ Injection Start Copy this

fjate setup...

_| On close of gate(s): Felect... | -
_ | Pressure at j = I 0 Ipsi j

}/ Injection volume reaches I 0.1000 I[:u. in j

_ | Open on temperature at I j + 0

| I 0.000 seconds after injection start cu. in

aelect options to CLOSE valve gate #1

i/ Pressure at IEnd of Cavity #1 Jal| - | 2000 Ipsi ]

Pressure Rising j

}./ Injection volume reaches I 2.000 I[:u. in j
_ | Close on temperature at I j + 0
i/ Injection Forvrard OFF cu. in

_l I 0.000 seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

_|Re—-open I 0.00 second{s) after ¥-=P transfer

Accept & Close
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Controllo Chiusura Oftturatore

Per far apparire questa schermata, selezionare Controllo Chiusura Valvola dal menu
Impostazioni. Qui si puo scegliere quando I'otturatore selezionato si deve chiudere. Notare che
si puod selezionare piu di una opzione.

vy Abilita Chiusura a Pressione

Selezionare questa casella per far chiudere I'otturatore quando la pressione al sensore
a destra raggiunge il livello impostato. Se abilitato, il valore pud essere impostato dalla
schermata principale Otturatori (Figura 7). Tipicamente viene usato per il controllo del
compattamento. Ciascun otturatore pud essere controllato separatamente per ottenere
pressioni di compattazione consistenti in differenti punti di iniezione o cavita.

Sensore per Chiusura Otturatore
Selezionare il sensore (pressione plastica) che si desidera usare per chiudere I'otturatore
al livello di pressione a destra.

Chiusura a Pressione

L'otturatore si chiude quando la pressione (plastica) sul sensore selezionato raggiunge
questo livello. Si pud regolare questo valore rapidamente dal menu principale Otturatori
sotto la colonna Chiusura a Pressione. Notare che se si usa "Iniezione", la pressione
mostrata NON & quella oleodinamica, ma la pressione plastica (oleodinamica * rapporto di
intensificazione).

Unita Chiusura a Pressione

Queste sono le unita dei valori di pressione impostati a sinistra. Il valore di pressione mostrato
sulla schermata principale Otturatori &€ anch'esso definito in queste unita (persino se le unita
non vengono mostrate li).

Chiusura Durante

Se si seleziona "Pressione in Aumento", I'otturatore chiude quando la pressione al sensore
supera il livello selezionato mentre sta aumentando (prima del picco). Se si seleziona
"Pressione" |'otturatore si chiude dopo il picco quando la pressione scende sotto l'impostazione
selezionata. Questo risulta utile per uno scarico controllato dopo la compattazione per ridurre
la pressione e i gradienti dimensionali.

Se si usa questo metodo e la pressione non raggiunge mai il valore impostato, I'otturatore
NON si chiudera in base alla pressione.

Quando un otturatore si chiude, non si riaprira fino al successivo "evento di apertura" (ad
esempio Stampo Chiuso o altri controlli di apertura selezionati).

I/ Chiusura a Volume

Selezionare questa casella per far chiudere l'otturatore quando il volume di iniezione
raggiunge un determinato livello.

Usare questa funzione per un backup del controllo di pressione nel caso in cui le pressioni
non vengano mai raggiunte. E' particolarmente importante in sistemi a cavita alternate in cui
la prima cavita deve chiudersi per poter aprire la seconda prima che la macchina riprenda
velocita per il successivo stadio di riempimento.

Si pud anche usare il controllo chiusura a volume se non ci sono sensori di pressione in
cavita. |l processo sara controllato abbastanza bene tranne che per il controllo di variazioni
dell'anello di tenuta e variazioni nella comprimibilita del materiale.
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Valve Gate Open and Close Setup ff ﬂ

Select options to OPEN valve gate #1 Test this . .
_|Mold Clamped ON valve...

[/ Injection Start Copy this

fjate setup...

_|On close of gate(s): Select... I e

_ | Pressure at j - I 1] Ipsi j

i/ Injection volume reaches I 0.1000 It:u. in j

_ | Open on temperature at I j + 0

_l I 0000 seconds after injection start cu. in

Select options to CLOSE valve gate #1

i/ Pressure at IEnd of Cavity #1 T = | 2000 Ipsi T

Pressure Rising j

L/ Injection volume reaches I Z.000 I-::u. in j
_| Close on temperature at I j + 0
i/ Injection Forward OFF cu. in

| I 0.000 seconds after injection start

W Mold Clamped OFF

_|Re-open I 0.00 second{s) after ¥-=P transfer

Figura 43: Schermata Controllo Apertura/Chiusura Otturatore
Valore Impostato di Chiusura a Volume
Impostare il volume (corsa * area vite) al quale si desidera chiudere I'otturatore (nelle
unita mostrate a destra). Si puod regolare questo valore rapidamente dal menu principale
Otturatori sotto la colonna Chiusura a Volume.

Unita Volume

Queste sono le unita dei valori di volume impostati a sinistra. Il valore di pressione mo-
strato sulla schermata principale Otturatori & anch'esso definito in queste unita (persino
se le unita non vengono mostrate li).

I/ Chiusura a Fine Iniezione
Questa & una specie "ultima possibilita" per chiudere gli otturatori alla fine dell'iniezione
prima che la vite inizi il movimento. |l valore di default € “On” come backup in caso che
la pressione o il volume non vengano raggiunti o non siano stati definiti.

W Chiusura a Tempo

Questo controllo chiude I'otturatore al tempo indicato dopo I'avvio dell'iniezione. Si tratta
di un backup di fortuna nel caso in cui pressione e volume non funzionino. Comunque, se
la velocita della macchina cambia, la quantita di materiale iniettato nel tempo impostato
puo variare e causare bave o stampate incomplete.
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Impostazioni Commutazione Macchina da Velocita a Pressione

Per visualizzare questa schermata, selezionare Impostazioni Generali dal menu Impostazioni.
Qui € possibile scegliere quando commutare da compattamento a bassa velocita (velocita) a
pressione di mantenimento.

Velocity to Pressure Machine Transfer Settings (2.0 x

Figura 45: Schermata Impostazioni Commutazione V -> P della Macchina

W Commutazione quando Tutti gli Otturatori sono Chiusi

Al fine di far funzionare questo metodo, si deve usare lo strumento di Commutazione
V - P per commutare la macchina da velocita a pressione. Quindi, se si seleziona questa
casella, la commutazione della macchina avverra quando tutti gli otturatori si sono chiusi
(o prima se qualche altro controllo di commutazione V -> P avviene piu presto).

¥ Funzionamento con Macchina in Modalitd Manuale

Se si ha cablato un "Modulo di Ingresso Sequenza, Macchina in Manuale", questo
interruttore pud essere usato per controllare cosa fanno gli otturatori quando la macchina &
in manuale. Se si spurga lo stampo, si deve lasciare questo interruttore attivo e impostare
gli otturatori per aprirsi e chiudersi con l'inizio e la fine della Fase di Iniezione.

Se si vuole che gli otturatori restino chiusi in modalita manuale (ad esempio per prevenire

sgocciolamenti), allora disattivare questo interruttore. Quindi si potra ritrarre il carrello e
spurgare senza che si aprano i punti di iniezione.
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Sicurezza Valori Impostati

Per visualizzare questa schermata, selezionare Sicurezza Valori Impostati dal menu
Impostazioni. Qui € possibile abilitare la sicurezza sui valori numerici impostati.

Setpoint Security (2 W x

Figura 46: Sicurezza Valori Impostati

” Abilita Sicurezza Valori Impostati

Quando questa casella & selezionata, le funzioni di sicurezza sotto indicate sono attive.
Quando non € selezionata, & possibile cambiare i valori impostati per la pressione in
cavita ed altre impostazioni.

Raccomandiamo di usare la sicurezza per evitare un'eccessiva compattazione di uno
stampo a causa, ad esempio, dell'aggiunta di uno zero in piu al numero che si sta
digitando.

Livello di Prevenzione Aumenti
Quando la sicurezza € abilitata, non si pud aumentare un impostazione di oltre una certa
percentuale della lettura corrente.

Livello di Prevenzione Diminuzioni
Quando la sicurezza ¢ abilitata, non si pud diminuire un impostazione di oltre una certa
percentuale della lettura corrente.

M Permetti Override

Se la sicurezza ¢ abilitata, e si supera uno dei limiti, questo programma presenta una
domanda a tal riguardo. Se si seleziona la casella "Permetti Override", sara permesso
di fare la modifica comunque. Se non si seleziona la casella "Permetti Override", il
messaggio semplicemente indichera di aver superato le impostazioni di sicurezza e la
modifica non verra applicata.

RJG, Inc. 36 Manuale Otturatori



Prova Otturatori
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Per visualizzare questa schermata, selezionare Prova Tutte le Valvole dal menu Impostazioni.
Si possono cosi provare tutti gli otturatori contemporaneamente.

Open All Valve Gates |

Close all Yalve Gates |

Done |

RJG, Inc.

Valve Gate Test (2l

| Open All Valve Gates
| Close All Valve Gates

Figura 47: Prova Otturatore
Apri Tutti gli Otturatori

Fare clic su questo pulsante per attivare contemporaneamente tutti i
controlli degli otturatori.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il
sopravvento sulle impostazioni di apertura e chiusura.

Chiudi Tutti gli Otturatori

Fare clic su questo pulsante per chiudere contemporaneamente tutti
i controlli degli otturatori.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il
sopravvento sulle impostazioni di apertura e chiusura.

Completato

Quando premuto, questo pulsante chiude la finestra e riporta il controllo
al controllore dell'otturatore usando i suoi valori impostati, ecc.
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Prova Singoli Otturatori

Per far apparire questa schermata, selezionare Prova questa Valvola dal menu Impostazioni.
Cosi € possibile provare individualmente ciascun otturatore.

Valve Gate Open and Close Setup

select options to OPEH walve gate #1 Texst this . .
| _|Mold Clamped OH valve...
k/ Injection Start Copy this
gate setup...
| _/On close of gate(s): Select... |
|
i _ | Pressure at j = 0 Ipsi j
' _|Injection volume reaches I p.00D0D  |cu. in ﬂ
_| Open on temperature at I j + 0

_ I 0.000 seconds after injection start cu. in

Figura 48: Prova Ogni Otturatore
Chiudi Gate
Fare clic su questo pulsante per forzare la chiusura del gate per testarlo.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il sopravvento sulle
impostazioni di apertura e chiusura.

Apri Gate
Fare clic su questo pulsante per forzare la apertura del gate per testarlo.

NON usare questo controllo durante il ciclo, perché prende il sopravvento sulle
impostazioni di apertura e chiusura.
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Ulteriori Tecniche di Controllo Otturatori

Avvio "in Corsa"

E' stato proposto che alcune applicazioni di otturazione ad alta velocita possano lavorare
meglio se tutte le probabilita di sgocciolamento o iniezione lenta siano prevenute aprendo in
ritardo gli otturatori. Il controllo otturatori mette a disposizione due metodi per fare questo.

Apertura a Volume

Probabilmente questo € il metodo piu consistente. Un buon punto di partenza ¢ il volume
zero che si incrocia quando il pistone sta accelerando. Questo richiede di usare un po' di
decompressione nel processo. E' importante notare che se si stanno usando alte velocita di
iniezione e si ha un significativo ritardo nell'apertura degli otturatori, questo approccio pud
sovra-pressurizzare il blocco di distribuzione. Prima di impostare un controllo ad apertura
ritardata, il grafico ciclo dovrebbe apparire come questo:

INJ Bassa inclinazione della

curva del volume all’inizio
significa lento avvio della
macchina, che puo causare
sgocciolamenti

P3T #2

PST #4

VOLI
IHJ |_
G.Opn #1 |
Una impostazione normale
G.Opn #2 degli otturatori li apre L
all’avvio dell’iniezione.
G.Opn #4

Figura 34: Grafico Ciclo senza Impostazione "Controllo Apertura Ritardato"

Perimpostare in anticipo (apertura a volume), impostare il controllo di apertura per ciascuna
valvola come segue:

Valve Gate Open and Close Setup THAX

Apertura ad

"AVViO InleZ|One" Select options 1o OPEHN valve gate #1 Te:lt this . .
@ disattivato \_IMuld Clamped ON valve... =
_Injection Start Copy this =
ate setup...
f\pertura ,a(,j . _ | On close of gate(s): Select... | u
Volume iniezione =
raggiunge" & _|Pressure at | = o fpsi o B
attivato }/ Injection volume reaches I 0.1000 I-::u. in j
_ | Open on temperature at I j + 0

O | 0.000 seconds after injection start cu. in

Figura 35: Impostazione
Controllo Apertura Otturatore
(Metodo Apertura a Volume)
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Ora il grafico ciclo mostrera le aperture ritardate come segue:

M.

L’iniezione incrocia
lo zero (tutta la
decompressione &
stata utilizzata)

P3T #2

PST #4

oLl
; o
IMJ ' \.l |_

G.Opn #1 Tutti gli otturatori si ),l |
aprono all’incrocio con lo

G.Opn #2 zero ritardato quando la / |_
macchina sta raggiungendo

G.Opn #4 la velocita corretta

Figura 36: Grafico Ciclo con impostazione "Controllo Apertura Ritardato"”

Apertura a Pressione

Questa tecnica & simile a quella di "apertura a volume zero" illustrata nella pagina
precedente, tranne che si pud usare la pressione per "pre-pressurizzare" il cilindro e
forzare una iniezione iniziale veramente rapida a causa della pressione sviluppata. La
sola differenza sta nel fatto che si seleziona I'apertura in base a "Pressione all'Iniezione"
come mostrato di seguito.

Valve Gate Open and Close Setup (2 0 x

Select options to OPEN valve gate #1 Test this . .

_ | Mold Clamped ON valve...

_ | Injection Start Copy this

fjate setup...

_|On close of gate{s): Select... | -
f/ Pressure at |Injection j = I 2165 Ipsi j

_ | Injection volume reaches I 0.0p0o0 I[:u. in j

_ | Open on temperature at I j + 1]
_ I 0.000 seconds after injection start cu. in

Figura 37: Impostazione Controllo Apertura Otturatore (Metodo
Apertura a Pressione)

Queste tecniche non sono ancora state provate sul campo. Le diamo come un'idea di vari
inusuali e flessibili modi per usare il controllo degli otturatori.
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Scarico Pressione

In alcuni pezzi, & importante ridurre il piu possibile il gradiente di pressione lungo il pezzo.
Cosi si riducono le variazioni delle dimensioni da una parte all'altra.

In un processo normale, si imposta un riempimento rapido e un compattamento lento fino a
pressione. Cosi si lascia la pressione al punto di iniezione considerabilmente piu alta della
pressione alla fine della cavita dopo che I'otturatore si chiude. Il Grafico Ciclo normalmente
dovrebbe assomigliare a questo:

IMJ Tipico controllo
PST #1 otturatori su crescente
trasferimento pressione

VOLI
EOC #1

Il gradiente di
pressione rimane

—

______ L'otturatore ' - - - - - ------ -~
/’ si chiude su
pressione .,

V_aP Post Gate #1
crescente
1M -

G.Opn #1 ™ La chiusura degli otturatori commuta la macchina.

Figura 38: Grafico Ciclo che Mostra la Cavita Riempita e Compattata fino a Pressione
La chiusura dell'otturatore causa la commutazione della macchina.

Per ridurre il gradiente di pressione, € possibile permettere alla macchina di commutare al
mantenimento usando lo strumento Commutazione V -> P delleDART®. Questo strumento
viene impostato per commutare la macchina a mantenimento alla massima pressione di
compattamento desiderata nel seguente modo:

Velocity to Pressure Transfer Control

sneed pack old pressure on the first of Fettings...

Figura 39: Inserire il Valore Impostato di Commutazione sullo Strumento
Commutazione V - P
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Controllo Cavita Alternate

Si tratta di una tecnica per ridurre il tonnellaggio di chiusura riempendo, compattando e chiudendo
gli otturatori sulle cavita in sequenza. Con questo vogliamo dire che ciascuna cavita & completata
(riempita, compattata e chiusa) prima che il successivo otturatore si apra. Con piu di due cavita, tutto
questo puo essere fatto in gruppi, se necessario. Il difetto di questo metodo & che si perde parte del
tempo di ciclo.

Per realizzare questa tecnica sono stati sviluppati due metodi. Nel primo, si imposta una velocita per il
riempimento e il compattamento di tutte le cavita. Gli otturatori sono aperti e chiusi utilizzando i valori
impostati per la pressione in cavita. Nel secondo metodo, i valori impostati per la pressione in cavita
sono utilizzati anche per aprire gli otturatori, ma vengono usate piu velocita per riempire e compattare
ciascuna cavita.

Metodo #1: Singola Velocita

Questo metodo utilizza una sola velocita durante il primo stadio. Con una velocita di riempimento
minore, una cavita viene compattata ad un valore impostato di pressione, I'otturatore si chiude, e
si apre la cavita successiva. Questo processo continua fino a che tutte le cavita non sono state
riempite e compattate. Il vantaggio di questo metodo & la semplicita di impostazione del processo.
Uno svantaggio & che il processo gira ad una velocita inferiore, cosi da poter non essere in grado
di produrre pezzi di qualita.

Riempimento e Compattazione di entrambe
le cavita ad una sola velocita lenta
. '

Figura 16: Metodo # 1: Singola Velocita

Metodo #2: Velocita Multiple

Con questo metodo, piu velocita vengono impostate nella unita di iniezione. Ogni cavita ha una velocita
rapida per riempire il pezzo (fino al 90%) ed una velocita lenta per compattare il pezzo. Una volta
che la prima cavita € compattata, 'otturatore viene chiuso e si apre quello della cavita successiva.
Questo processo continua fino a che tutte le cavita non sono state riempite e compattate. | vantaggi
di questo metodo includono una maggiore flessibilitd per ottimizzare il controllo e la capacita di
usare una elevata velocita di riempimento primario, senza sovraccaricare il valore di pressione. Gli
svantaggi comprendono una impostazione del processo piu complicata, piu regolazioni per impostare
la commutazione (dovute a variazioni di processo), e la necessita di coordinamento manuale del
controllo velocita con il controllo otturatori. Ci sono anche maggiori possibilita di errore con questo
metodo se si usa un numero di cavita elevato.

Compatta- Riempimen- Compatta-  Riempimen-
zione lenta torapido  zione lenta to rapido
cavita 2 cavita 2 cavita 1 cavita 1
1 1 1 K
Ik—)lc—)lt—)lc—m

Figura 17: Metodo #2: Velocita Multiple (Viene mostrata la velocita della vite ad ogni sua posizione)
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Impostazione Processo (Metodo #1)

L'impostazione di un processo a cavita alternate richiede sia di impostare il controllo della pressa
che il controllo eDART® in una sorta di matrimonio. Ecco un metodo passo passo per impostare
il processo con due cavita alternate, un punto di iniezione in ciascuna. Questa procedura
presuppone di aver impostato e provato lo strumento Otturatori e lo strumento Commutazione
V -> P sul'leDART® come descritto a pagina 5 e 6.

1. Costruire la Carica

Caricare materiale sufficiente sul fronte della vite per riempire e compattare entrambe le cavita.
Inizialmente, si pud partire riempendo tutte le cavita simultaneamente per determinare la carica.
Per fare questo, impostare i controlli dell'otturatore di entrambe le cavita per aprirsi all'Avvio
Iniezione e chiudersi a Fine Iniezione. Quindi impostare una stampata a solo riempimento (short
shot) usando una velocita di riempimento medio-bassa. Aumentare graduatamente la carica fino
a che entrambe le cavita sono in grado di riempirsi. Accertarsi di avere materiale sufficiente per
compattare e fare da cuscino.

Riempimento e Compattazione di entrambe
le cavita ad una sola velocita lenta

11 |
I

Figura 18: Carica costruita per il Metodo a Singola Velocita

2. Impostazione Otturatori Cavita 1 Valve Gale Open and Close Setup
Visualizzare lo strumento Otturatori nel | suect options to 0PEN valve gate #1 s JE
software eDART®. Fare clic sul pulsante | o4 gamped on valve...

Impostazione per I'otturatore che controlla
la prima cavita da riempire. Selezionare |l
Controllo Apertura Otturatore e selezionare | _1Oncloseof gate(s):  Select...
la casella "Avvio Iniezione". Quindi, | |pressureat A= o |psi G|
selezionare il Controllo Chiusura Valvole e

. . " . " _|Injection volume reaches I
e selezionare il metodo "Pressione a" per

i/ Injection Start Copy this
| gate setup...

0.0000 |cu. in T

chiudere gli otturatori, quindi scegliere | —I©penontemperature at | i+ g
quale sensore di pressione si utilizzera | | | 0.000 seconds after injection start cu. in

per controllare I'otturatore ("Post Gate
#1" nell'esempio di seguito). Inizialmente, | Selectoptions to CLOSE valve gate #1

inserire un basso valore di pressione in | //Pressureat [Post Gate #1 f=] 1000 fpsi <
cavita, come 1000 psi. !no_ltre, selezllonare [ Pressure Rising < |

la casella "Volume di iniezione raggiunge"

ed inserire un valore elevato, che non | VWeetionvolumereaches |  500.0] feu.in 1
possa essere raggiunto. Infine, selezionare | _|Close on temperature at | |+ ]
la casella "Fine Iniezione". 7 /Injection Forward OFF cu. in

Impostare ogni rimanente otturatore allo | | 0.000 seconds after injection start
stesso modo come per la prima cavita, o Mold Ctamped OFF

tranne che per il Controllo Apertura
Valvola che deve essere impostato per | -IRe-open | 000" second(s) after v->P transfer

aplr|r3| quando il prgcecsl.ente ottu.ratore Si
chiude. Per esempio, l'impostazione per

il secondo otturatore deve essere aperto  Figura 19: Impostazione Controlli Apertura/Chiusura

quando il primo chiude. Otturatore (Cavita 1)
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3. Impostare la Velocita di Riempimento sulla Pressa
Con lo strumento Otturatori configurato, impostare una bassa velocita di riempimento ed una bassa
pressione di iniezione sulla pressa. Dovrebbero essere sufficientemente bassi da non danneggiare
lo stampo se gli otturatori non si chiudono.

4. Trovare una Velocita di Riempimento e una Pressione con cui Fare i Pezzi
Effettuare diverse stampate iniziali. Talvolta sono necessarie diverse stampate perché il
flusso negli otturatori inizi a scorrere correttamente. E’ probabile che la prima cavita non
raggiunga il valore impostato di pressione in cavita a causa della bassa velocita e pressione.
Se € cosi, sara necessario determinare quale delle due seguenti impostazioni cambiare. Sul
Grafico Ciclo, guardare la curva Pressione di Iniezione per vedere se raggiunge il valore di
pressione di iniezione impostato (arriva ad un picco di pressione e quindi si appiattisce). Se &
cosi, aumentare graduatamente la pressione di iniezione sulla pressa. Altrimenti, aumentare
graduatamente la velocita di iniezione. Continuare cosi fino a che la prima cavita raggiunge
il proprio valore impostato di pressione. Questo dovrebbe far chiudere I'otturatore della prima
cavita ed aprire quello della seconda. Se il pezzo & ancora incompleto, aumentare il valore
impostato della pressione in cavita (sulla schermata principale Otturatori) per quella cavita fino
a che il pezzo non & completo.

Ripetere questo procedimento per ogni cavita. Fatto questo, tutti i pezzi dovrebbero essere
completamente pieni, riempendosi uno alla volta.

Aumentare la pressione in cavita fino
a che il pezzo non & completo

Valve Gates (Mold: Demos)

Valve Gate‘ Status Close akPressure | Close at Violume | Setup
\\4020 2.379  Setup

20000 3095 Setu
_seup |-

setlings KMenu...

=1

Figura 20: Ottimizzazione del Valore Impostato Pressione in Cavita

5. Compattare i Pezzi

Una cavita per volta, aumentare il valore impostato della
pressione in cavita (sulla schermata principale Otturatori) [ suectopuons o openvavegaesr  Testine e |
fino a che la cavita non & completamente compattata. _IMold Cramped ON valve...
Ci puo0 essere bisogno di aumentare ulteriormente la I Injection Start Copy this
pressione di iniezione sulla impostazione della pressa R P
per farlo. La pressa dovrebbe mantenere una velocita Fressureial di=] offesi
costante anche se é richiesta una maggiore pressione. miicpsn e rvevesein [T ||

. _|Open on temperature at, | =+ 0
Impostazione Backup L1 [ 300 seconds attr nfecion start

Nella parte inferiore del Grafico Ciclo trovare il punto in
6. cui il primo otturatore si chiude. Posizionare il cursore in

Select options o CLOSE valve gate #1

. LT . ) {/|Pressure at IPust Gate #1 T =| 20D00 Ipsi T
quel punto e leggere il Volume di Iniezione visualizzato. EerE
Aggiungere un 5-10% ed inserire questo valore nella inpctonvowm reaches | 5000 [owm o]
colonna Chiusura a Volume sulla schermata principale 1 iose on temperaturs at | T o
Otturatori. In questo modo si garantisce che I'otturatore Si || jection Forwan ofe

chiuda se per qualsiasi motivo il sensore di pressione in | [ o.000 | seconds after injection start
cavita non & in grado di leggere la pressione nella cavita. | wmoid camped orr
Ripetere questo procedimento per ogni cavita. |Re-open [ 0.00 second(s) after V->P transfer

oot & Gose
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Impostazione Processo (Metodo #2)

L'impostazione di un processo a cavita alternate richiede sia di impostare il controllo della pressa
che il controllo eDART® in una sorta di matrimonio. Ecco un metodo passo passo per impostare il
processo con due cavita alternate, un punto di iniezione in ciascuna. Questa procedura assume di
aver impostato e provato lo strumento Otturatori e lo strumento Commutazione V -> P sull'eDART®
come descritto a pagina 5 e 6.

1. Costruire la Carica

Caricare materiale sufficiente sul fronte della vite per riempire e compattare entrambe le cavita.
Inizialmente, si pud voler partire riempendo tutte le cavita simultaneamente per determinare
la carica. Per fare questo, impostare i controlli dell'otturatore di entrambe le cavita per aprirsi
all'Avvio Iniezione e chiudersi a Fine Iniezione. Quindi impostare una stampata a solo riempimento
(short shot) usando una velocita di riempimento medio-bassa. Aumentare graduatamente la
carica fino a che entrambe le cavita sono in grado di riempirsi. Accertarsi di avere materiale
sufficiente per compattare e fare da cuscino.

Compatta- Riempimen- Compatta- Riempimen-
zione lenta  torapido  zione lenta to rapido
cavita 2 cavita 2 cavita 1 cavita 1

1 1
|k_)| g

Figura 21: Carica costruita pe}" il Metodo a Velocita Multipla
2. Impostazione Otturatori Cavita 1

Visualizzare lo strumento Otturatori nel Valve Gate Open and Close Setup
software gDART®. Fare clic sul pulsante Select aptions to OPEN valve gate #1 T, JEI
Impostazione dell'otturatore che controlla | Mold Clamped ON valve...
la prima cavita da riempire. Sele2|o_nare il T S S
Controllo Apertura Otturatore e selezionare TFE S
la casella "Avvio Iniezione". Quindi, —Onclosaof gata(s):  |RSelects |
selezionare il Controllo Chiusura Valvole _IPressure at | A= o fsi A
e selezionare il metodo "Pressione a" per _IInjection volume reaches | 00 [cuin T
chluldere gli ott:.ratorl, .qumdll sc;l?.gller(‘a | pen on temperaturs at, | T+ 7
quale sensore di pressione si utilizzera — e |
_ 0.000 seconds after injection start o
per controllare I'otturatore ("Post Gate | !
#1" nell'esempio di seguito). Inizialmente Select options to CLOSE valve gate #1
impostare un valore di pressione in cavita / Pressure at [Post Gate #1 ] =] 20000 [psi 5|
sufficientemente alto da non poter essere -
. . . I Pressure Rising j
raggiunto, come ad esempio 20.000 psi. — :
Inoltre, selezionare la casella "Volume \/Injection volume reaches [ 5000 fJeu.in <]
di iniezione raggiunge" ed inserire un I Close on temperature at | T+ 0
valore elevato, che non possa essere 7 Injection Forward OFF cu. in
ra_gglun.to.. Infine, selezionare la casella o IW T T e T T
"Fine Iniezione". =
. . i Mold Clamped OFF
3. Disattivare le Altre Cavita
Per ogni restante cavita, aprire la schermata —IRe-open [ 000 second(s) after V—»P transter

Controllo Apertura Valvola e deselezionare  accopt. |  cancel |

tutte le caselle. Si evitera cosi di far aprire le

valvole, permettendo di impostare soltanto  Figyrq 22: Impostazione Controlli Apertura/Chiusura
la cavita 1 in questo momento. Otturatore (Cavita 1)
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4. Imposta Metodo Commutazione

Impostare la pressa per commutare al primo evento fra la chiusura di un contatto esterno o in
base alla posizione.

5. Trovare la Posizione di Commutazione per Compattare a Bassa Velocita
Con una velocita medio-bassa, trovare la posizione di commutazione sulla pressa con cui il
pezzo & pieno al 90%. Per esempio, con uno stampo a 2 cavita, la posizione di commutazione
dovrebbe essere meno della meta dell'intera carica.

6. Impostare la Velocita di Riempimento Rapido
Effettuare uno studio reologico usando i controlli della macchina e decidere la migliore velocita
di riempimento rapido per la cavita 1. Mentre si effettua lo studio reologico si devono eseguire
esclusivamente pezzi a solo riempimento (devono essere corti, persino alla massima velocita
di riempimento). Dopo aver scelto una velocita di riempimento, selezionare una posizione di
commutazione che renda le parti piene al 90-95%.

7. Provare il Trasferimento Esterno (Opzionale)

Annotare il valore "Picco, Volume Stampata" sullo strumento Valori Ciclo quando si fa un unico
short shot in cavita. Inserire un valore circa il 30% inferiore di questo nella colonna Chiusura
a Volume per l'otturatore 1 nello schermata principale Otturatori. Cosi I'eDART® dovrebbe
commutare la pressa prima che questa raggiunga la propria posizione di trasferimento, ottenendo
un pezzo piu incompleto ed un valore "Picco, Volume Stampata" inferiore sullo strumento Valori
Ciclo. Se la pressa non commuta prima, sara necessario verificare le impostazioni dell'hardware
e del software che controllano gli otturatori.

Impostare il valore Chiusura a Volume (sulla schermata principale Otturatori) al suo valore
originale.

1. - old: Demao
Gate Status Close i@ Pr MJose @ Vol | &

Volume di iniezione =

1,716 pollici cubici Bl E cose: IEOIREEDE

P3T #2
BEN C= cosed | of oo |8
EOC #1 —
VoLl Settings
STKI
M. Otturatore 1 | Cycle Values (Mold: Demos) ee
_G.as#1 | si chiude Template: “ m
Lamacchina .-{  Tempo di mantenimento = 0
commuta a [h—"significa che la yite partg Cycle Yalue Yalue |
SCHEW mantenimento ¥ immediatamente Peak, Shot Volume 1.722 |°

Peak, Shot Stroke 55.5 |5

Figura 23: Short Shot Cavita 1

NOTA: I numeri indicati sulla macchina sono di solito relativi al fondo vite. [ numeri sull'eDART®
sono relativi alla posizione della vite quando smette di ruotare. La ragione dipende dal
fatto che viene preso in considerazione quanto materiale e introdotto nello stampo.

1 4 passi seguenti sono solo di impostazione - ancora non fare pezzi

8. Impostare la Velocita di Compattazione Lenta
Aggiungere un secondo profilo velocita sulla pressa, che rallenti a circa il 10% della velocita
di riempimento quando il pezzo & pieno al 90%. Questo secondo profilo continuera fino a che
I'otturatore non viene chiuso dal valore impostato "Avvio Iniezione" (Vedere Figura 22).
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9. Aumentare la Posizione di Commutazione sulla Pressa
Regolare la posizione di commutazione sulla pressa in modo che non provochi una commutazione.
A questo punto, vogliamo che sia I'eDART® a controllare la commutazione degli otturatori e non
potremmo farlo si raggiunge troppo presto la posizione di commutazione della macchina. [l modo
pitu semplice per farlo & di impostare la posizione di commutazione della macchina al fondo vite.

Impostare la Pressione/Tempo di Mantenimento

10. Impostare la pressione di mantenimento della macchina a zero e, se nessun controllo anima
necessita di un ulteriore tempo di raffreddamento, impostare anche il tempo di mantenimento a
zero. Quindi la macchina puo iniziare il recupero (avanzamento vite) non appena tutte le valvole
si sono chiuse.

11. Registrare il Volume di Solo Riempimento
Aprire lo strumento Impostazioni Sequenza e accertarsi che la scheda Riempimento Macchina sia
evidenziata. Quindi inserire il valore "Picco, Volume Stampata" nella casella "Fine riempimento"
oppure fare clic sul pulsante Imposta volume riempimento... come stampata a solo riempimento.
Questo memorizza la quantita di materiale in una pezzo a solo riempimento sulla prima cavita.
Facciamo questo in modo che I'eDART® possa calcolare I'effettiva viscosita ed altri
valori utili.

Injection Fwd. | Machine Fill | Cavity Fill | Cavity Pack | Other Settings | .
ON Quality: .
ofF auality: NI

Press to set the stroke full back point before decompress ]

End fill when volume reaches I 1.722 Icu. in. j
heyond position at screw stop ignore Fll Sequence Input: v On
OR Press to set the fill volume V off

using this shot as a fill only shot _|Invert Stroke Signal

Figura 24: Impostazione dello strumento Impostazione Sequenza per Calcolare I'Effettiva Viscosita

Compattazione Cavita 1

Uniformemente (lungo diverse stampate) aumentare il valore Chiusura a Volume per l'otturatore
1 fino a che la cavita 1 non &€ compattata correttamente. Prendere nota di questo volume per
usarlo successivamente per impostare i backup.

-_—
N

Cavita 1 Riempita e Compattata

Gate | Status | Close Close @ Vol | Setup |
Il controllo 1 m 20000 2311 Setup
lotturatore chiude il

M.
EOC #1

[Eocrz | 747 |/ e anat ponc [HE cosea| |
2312/ Gubici - 2 0 0 _Setwp |
P3T #1 T ——
_ Settings Menu...
4022
VoLl
STKI La pressione Cycle Values (Mold: Demos) (2] -
|| 4022 psi al
{4 =, . ;
¥ la il valore
h j impostato di Cycle Walue Walue |
m La chi degli otturatori pressione in
TR | conmta la macchina” cavita per il Peak, Shot Volume 2.312
SCREW | gate 1 Peak, Shot Stroke 74.7

Figura 25: Cavita 1 Riempita e Compattata
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13. Impostare i Backup per la Chiusura dell'Otturatore della Cavita 1
* Posizionare il cursore sul Grafico Ciclo in linea con la chiusura dell'otturatore 1 e leggere la
pressione in cavita per il sensore di controllo ("PST 1", o Post Gate #1 nel nostro esempio).
Prendere nota di questo valore oppure lasciare il cursore in quella posizione quando si trovera
il backup del volume nel prossimo passo. Questo valore si utilizzera presto per impostare il
valore della pressione in cavita per questo otturatore.

* Qra aumentare il valore Chiusura a Volume per l'otturatore 1 graduatamente di circa il 3%
(o meno per evitare di compattare eccessivamente la parte). Continuare a stampare pezzi
regolando il valore Chiusura a Volume fino a che non si ottiene la massima pressione nella
cavita senza danneggiare lo stampo. Questa posizione diventera quella di backup per
chiudere l'otturatore nel caso che non si riesca a commutare con successo in base alla
pressione in cavita.

Cavita 1 leggermente sovra-compattata
per trovare il backup

M.

Gate | Status se @ Pr e @ Vol | Setup |
Lol e 1 ose 20000 |~ 2379 Setup
ot e 2.3.?9 2 ClnsE 0 0 Setup §§
PST #1 —————

Settings Menu...

8 |

Cycle Values (Mold: Demos) ee

VoLl
3TKI

Il volume di 2,379
pollici cubici diventa

Il controllore chiude il | chiudere il gate 1. :

gate 1 a 2,379 pollici cubici [

IHJ
G.CIs #1

Cycle Value Walue ‘
Macchina impostata
I per accelerare a 140 - Peak, Shot Volume 2.381

i 76,9=63,1mm Peak, Shot Stroke | ——76.9 | 2

Figura 26.: Cavita 1 Leggermente Sovra-Compattata per Trovare i Backup

=
W
-

SCREW

14. Chiusura Otturatore 1 Usando la Pressione in Cavita
Inserire la pressione al cursore per il PST #1 (la pressione di 4.022 psi indicata in Figura 26)
nella colonna Chiusura a Pressione per l'otturatore 1. L'otturatore di questa cavita dovrebbe
ora iniziare a chiudersi in base alla pressione in cavita invece che per il Volume di Iniezione. Se
il caso € questo, la colonna Chiusura a Pressione per questo otturatore diventera blu quando
I'otturatore si chiude.

NOTA: Si raccomanda a questo punto di salvare uno schema (chiamandolo "Riempimento e
Compattazione Cavita 1" per esempio). Sebbene non lo useremo ora, potra essere utile
piu avanti, quando si dovra impostare di nuovo il processo.

15. Prepararsi a Impostare la Cavita 2
A questo punto, si dovrebbero ottenere buoni pezzi in una cavita. Ora & tempo di impostare la
cavita successiva. Fermare la pressa per impostare i prossimi passi.
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16. Impostazione Otturatori Cavita 2

Sulla schermata di Controllo Apertura Otturatori, impostare I'apertura dell'otturatore 2 quando
I'1 si chiude. Quindi impostare I'otturatore 2 per chiudersi in base a Volume di Iniezione, Fine
Fase di Iniezione e Pressione al Post Gate #2. Le impostazioni iniziali per la pressione, al fine
di prevenire danni, possono essere molto elevate oppure si possono usare i valori identificati
per la prima cavita.

Valve Gate Open and Close Setup i Select ptions to CLOSE valve gate #2
Select options to OPEN valve gate #2 Test this . . V/Pressure at. |Fost Gate #2 o[ =| 20000 |psi i
_ | Mold Clamped OHN valve... | Pressure Rising T
U In]ectjun 5 {/ Injection ¥olume reaches I 3.172| Icu. in j
L Copy this
gate setup... _| Close on temperature at I j + 0
i/ On close of gate(s): 1 | _ :
L7/ Injection Forward OFF cu. in
_{|Rreszure/at j = I o IPSI j ] I 0.000 seconis after injection start
_|Injection volume reaches I 0.0000 Icu. in j W Mold Clamped OFF
_|Open on temperature at I j + 1] _|Re-open I 0.00  second{s) after ¥-=P transfer
sl e in

Figura 27: Impostazione Controlli Apertura/Chiusura Otturatore (Cavita 2)

Ora imposteremo il valore iniziale Chiusura a Volume per chiudere |'otturatore 2. Questo dovrebbe
essere ad un punto in cui la cavita 2 € piena per oltre meta, ma il pezzo € ancora incompleto. Un
modo per fare questo € di prendere il valore Chiusura a Volume per la cavita 1 e aggiungere il
volume del pezzo a solo riempimento (impostato precedentemente nello strumento Impostazioni
Sequenza). Cosi si dovrebbe ottenere un pezzo parzialmente completo su cui graduatamente
regolare il volume di stampaggio fino a che il pezzo & pieno al 90%.

17. Impostazione Successiva Velocita di Iniezione sulla Pressa

Sulla pressa, aggiungere un terzo profilo di velocita. Questo diventera la velocita di riempimento
rapido per la cavita 2, quindi si pud impostarla alla stessa velocita di quella di riempimento
rapido della cavita 1. Mentre si imposta questa velocita, sara necessario scegliere la posizione
in cui termina la velocita precedente (compattazione a bassa velocita per la cavita 1). La
chiameremo posizione di trasferimento V2-V3. L'obiettivo € di impostare questo punto appena
dopo il punto in cui la valvola 1 chiude. Sara necessario farlo per tentativi, ma seguire questi
passi puo essere di aiuto:

* Sullo strumento Valori Ciclo, aggiungere il valore "Picco, Corsa Stampata". Accertarsi che le
sue unita siano visualizzate nelle stesse unita della corsa sulla pressa.

* Sottrarre il valore "Picco, Corsa Stampata" dalla Carica sulla pressa. Inserire questo valore
come posizione di commutazione V2-V3 sulla pressa.

* Eseguire una stampata. La prima cavita dovrebbe riempirsi e compattarsi, quindi la seconda
dovrebbe riempirsi in parte prima che si chiuda I'otturatore della seconda cavita per mezzo
dell'impostazione Chiusura a Volume sullo strumento Otturatori.

* Sul Grafico Ciclo si dovrebbe vedere un grafico simile al grafico illustrato in Figura 28.
Posizionare il vostro cursore nel punto in cui I'otturatore 1 si chiude. Ora osservare la curva
Volume di Iniezione. La piega nel grafico dove V2 passa a V3 dovrebbe avvenire leggermente
prima. Regolare la posizione di commutazione V2-V3 sulla pressa fino a che non avviene
immediatamente prima che il primo otturatore si € chiuso.
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lenta sulla cavita 2 prima che la

Breve tempo di riempimento a velocita
dm_acchina acceleri daV2aV3 Valve Gates (Mold: Demos)

M.
EOC #1
EOC #2
P3T #1

VoLl
STEI

>
S Il controllo
> g otturatore .
o S chiude il gate 2
g a 3,595 pollici
= cubici

Cycle Values (Mold: Demos) (2] -

1M
G.Cs #1

-

_sp
SCREW

Gate 1 si chiude a', b emplate . l

4020 psi
P \I Cycle Yalue Walue |
Il gate 2 si apre quando Entrambi i gate
il gate 1 si chiude chiusi commutano la Peak, Shot Volume 3.595

macchina
I Peak, Shot Stroke 116.3 |

Figura 28: Short Shot Cavita 2

18.Regolare la Carica per Solo Riempimento sull'eDART®

Graduatamente regolare il valore Chiusura a Volume per |'otturatore 2, sino a che non si ottiene

un
19.Co

pezzo pieno al 90% nella cavita 2.
mpattazione Cavita 2

*

Quindi aggiungere un quarto profilo di velocita, che sara la velocita di compattazione lenta per
la seconda cavita. L'impostazione di velocita dovrebbe essere la stessa della compattazione
lenta per la cavita 1. Ad ogni modo, sara necessario trovare la posizione di commutazione
da V3 a V4 (da riempimento rapido a compattazione lenta per la seconda cavita). A tal fine,
annotare il valore "Picco, Corsa Stampata" sullo strumento Valori Ciclo. Sottrarre questo
valore dalla Carica sulla pressa (Posizione Cambio Velocita = Carica - "Picco, Corsa
Stampata"). Inserire questo valore come posizione di commutazione V3-V4 sulla pressa.

Ora tornare allo strumento Otturatori. Continuare ad aumentare il valore Chiusura a Volume
per I'otturatore 2 fino a che il pezzo nella cavita 2 € completamente compattato, cosi come
per la cavita 1.

20.Impostare i Backup per la Chiusura dell'Otturatore della Cavita 2

*

RJG, Inc.

Sul Grafico Ciclo, posizionare il cursore in linea con la chiusura dell'otturatore 2 e leggere
la pressione in cavita per il sensore di controllo della seconda cavita (nel nostro esempio,
“PST 27, o Post Gate #2). Prendere nota di questo valore oppure lasciare il cursore in quella
posizione quando si trovera il backup del volume nel prossimo passo. Verra utilizzato presto
per impostare il valore Chiusura a Pressione per la seconda cavita.

Ora aumentare il valore Chiusura a Volume per I'otturatore 2 graduatamente di circa il 3%
(o meno per evitare di compattare eccessivamente la parte). Continuare a stampare pezzi
regolando il valore Chiusura a Volume fino a che non si ottiene la massima pressione nella
cavita senza danneggiare lo stampo. Questa posizione diventera quella di backup per
chiudere I'otturatore nel caso che non si riesca a commutare con successo in base alla
pressione in cavita.
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Valve Gates (Mold: Antec_2006)

Valve Gate Status Open at Yolume | Close at Pressure | Close at Yolume | Setup |

?graph Controls  Curve Controls  Sequence Controls 2.379  Setup
PP, Injection 4.400  Setup

EOQC #2

E il

PST #2
PST #1

Comp.
Cav 1

Riemp?
Cav 2

Cycle Value Value | Template Yalue | Difference Units

= = e ———— e - = - == R === = === = = g g phe
Ve, Injection /f\

IMJ

Peak, Shot Stroke ’ 0.00 0.00 i
G.0pn #1 o 3.308 in

.
G.Opn #2 i Peak, Shot Volume | 42.58 0.00 0.00 cu. cm

|

1 8T, Cycle Time 31.2 0.00 0.00 sec.
SCREW ST, Fill Time 0.609 0.00 0.00 sec.

A2

0.00 [ Add a Value Remove Value(s) 0

Figura 29: Cavita 2 Riempita e Compattata

21. Chiusura Otturatore 2 Usando la Pressione in Cavita

*

*
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Inserire la pressione al cursore per il secondo otturatore (che & stata annotata
precedentemente) nella colonna Chiusura a Pressione per I'otturatore 2. L'otturatore di
questa cavita dovrebbe ora iniziare a chiudersi in base alla pressione in cavita invece che
per Volume di Iniezione. Se cosi avviene, la colonna Chiusura a Pressione per questo
otturatore diventera blu quando I'otturatore si chiude.

A questo punto, si dovrebbero ottenere buoni pezzi in entrambe le cavita. Si raccomanda a
questo punto di salvare uno schema (chiamandolo "Riempimento e Compattazione Cavita
2" per esempio). Sebbene non lo useremo ora, potra essere utile piu tardi, quando si dovra
impostare di nuovo il processo.

Se ci sono piu cavita, ripetere il procedimento per la seconda cavita su tutte le cavita in
produzione. Fatto questo, regolare il tempo di stampo chiuso per ottenere il raffreddamento
richiesto sulla cavita finale (quella con meno tempo disponibile). Diminuire i giri della vite
per fermarla vicino alla fine del tempo di stampo chiuso con un piccolo extra per le variazioni
nel tempo di movimento della vite.
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Effettuare Regolazioni al Processo

Poiché questo processo costruisce due pezzi in sequenza, si deve considerare accuratamente la
necessita di effettuare delle regolazioni. Fare modifiche ad un pezzo pud avere effetti su un altro. Ecco
alcuni punti su cui porre l'attenzione.

1. Grandi aumenti di pressione sulla pressione di compattazione nella cavita 1:

Man mano che si aumenta la pressione in cavita 1, sara necessario un maggiore volume di
carica per raggiungere la nuova pressione. E' possibile che I'otturatore 1 si chiuda quando
raggiunge il suo valore di backup e non sia piu controllato dalla pressione. Non aumentare il
volume di backup per I'otturatore 1. La macchina € impostata per accelerare a quella posizione
di backup, e quindi avvierebbe la compattazione della cavita 1 all'80% della velocita. Se la cavita
1 necessita di maggior pressione di carica, sia la posizione di accelerazione della macchina
che il volume di backup devono essere aumentati simultaneamente. In questo caso & meglio
tornare alla fine dei passi di impostazione della cavita 1, chiudere la cavita 2 e completare la
cavita 1 come se si stesse partendo dall'inizio.

2. Cuscino troppo piccolo:

Se il pistone colpisce il fondo prima o molto vicino a quando la cavita 2 ha finito, sara necessario
aggiungere cuscino. Si tratta semplicemente di aggiungere uno stesso ammontare alla posizione
di commutazione di ogni profilo macchina solo sulla macchina di controllo. Accertarsi di far girare
la vite per introdurre la nuova carica. Quando la vite si ferma, 'eDART® trovera il nuovo zero
per avviare l'iniezione e tutti i backup del volume di carica sul controllo Otturatori resteranno
gli stessi.

3. Cuscino troppo grande:

Lariduzione del cuscino € l'operazione inversa dell'aggiunta descritta precedentemente. Sottrarre
il cuscino extra da ogni passo sulla impostazioni della macchina. Ad ogni modo, se il cilindro
e caricato a 145 mm e si vuole ridurre la carica a 140 mm, ci sono 5 mm extra nel cilindro. Al
fine di non sovrariempire le cavita, sara necessario spurgare e ricaricare la vite in modo che
I'eDART® riconosca il nuovo zero (fermo vite) e sia stato possibile rimuovere il materiale in
eccesso dal cilindro.
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Note sui Valori di Riepilogo

* Poiché il Volume di Riempimento (impostato nello strumento Impostazioni Sequenza) fornisce
soltanto il tempo di riempimento della prima cavita, il valore "Effettiva Viscosita, Riempimento"
si applica soltanto a quella cavita. Lo stesso si applica ai valori "Valore Medio, Velocita di
Riempimento" e "Tasso di Riempimento".

* | valori "Valore Medio, Velocita Compattazione" e "Tasso di Compattazione" saranno validi solo
quando si riempie la cavita 1 (la cavita 2 non si apre mai). Si possono comunque usare questi
valori per trasferire il processo su un'altra macchina ed eguagliare il tasso di compattazione,
almeno per la cavita 1.

* |l valore “Tempo Processo, Riempimento Cavita” per la seconda cavita ha poco significato.
Ma il valore "Tempo Processo, Compattazione Cavita" dovrebbe andar bene per la seconda
cavita poiché si tratta del tempo fra una cavita piena (1.000 psi alla fine della cavita, default
Impostazioni Sequenza) ed una cavita compattata (98% del picco al post gate).

* Picchi ed integrali per funzioni di cavita come dovrebbero essere normalmente.

* Notare che il tempo di raffreddamento per la cavita 1 & molto superiore di quello per la cavita
2. Quindi & necessario usare il piu breve tempo di raffreddamento della cavita 2 come "caso
peggiore". Il valore "Tempo Sequenza, Raffreddamento Plastica" si applica solo alla cavita 1.

Pre-apertura di Otturatori Lenti

Il grafico ciclo nelle precedentiimpostazioni di processo mostra gli otturatori operanti istantaneamente.
Questo non & solitamente vero nel mondo "reale". C'€ sempre un tempo di ritardo del solenoide,
persino nei sistemi oleodinamici. Con valvole pneumatiche & possibile avere ritardi di 1/4 di secondo
o piu fra il momento in cui I'eDART® comanda alla valvola di aprirsi o chiudersi e il momento in
cui effettivamente questo avviene.

In un caso reale, I'apertura dell'otturatore 2 ha impiegato cosi tanto dopo la chiusura dell'otturatore
1 che c'é stato un periodo di tempo durante il quale entrambi gli otturatori erano chiusi. Poiché la
macchina non ha rallentato, ha continuato a comprimere il materiale nel cilindro. Quando il secondo
otturatore si € aperto, la pressione generata a causato una sorta di "scoppio” del materiale, e cosi
€ apparsa una opacizzazione sul punto di iniezione.

Al fine di prevenire cid, & stato necessario aprire in anticipo il secondo otturatore. Cosi & stato
aggiunto un altro metodo per I'apertura dell'otturatore 2, in particolare aprire I'otturatore 2 quando
I'1 raggiunge una pressione in cavita. L'impostazione mostrata a destra controlla il grafico ciclo a
sinistra (vedere Figura 30).

Valve Gate Status Open at Volume Close at Pressure Close at Volume | Setup

1 Close 0 - 420 2379 | Setup
old: Ante 2 Close = 4550 4400 | Setup
3 Clnse 0 0 0| Setup

il Graph Controls Curve Controls Sequence Controls

PP, Injection
EOQC #2

Settings Menu...

i
Valve Gate Open and Close Setup (20

3770 A1 PST #1 220 hid ST ptions § OPEH valve gate #2 Test this . .
< iection start T
jecti =i T e — ate setup...
Ve, Injection /f\ 7 On close of gate(s): 1 I i
L | 7 Pressure at [Fost Gate #1 o =[ 3770l [psi H|
.
M _ | Injection volume reaches I 0.0000 Icu. in j
V-=P |_|
Open on temperature at |+ 1]
[ e | .
_ I 0.000 seconds after injection start ELEI
|ﬁ" 0.00 B
|

Figura 30: La Cavita 2 si Apre Prima che la 1 si Chiuda
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L'apertura dell'otturatore 2 & stata impostata a 250 psi sotto la chiusura dell'otturatore 1 (3770 psi).
Cosi, se si regola la pressione del valore impostato per la chiusura dell'otturatore 1, probabilmente
sara necessario regolare il valore impostato per la pressione di apertura dell'otturatore 2 per
conservare una corretta temporizzazione di pre-apertura.

Controllo Opacizzazione

In aggiunta al caso di "otturatore lento" descritta a pagina precedente, spesso c'é la necessita di
un nuovo avvio lento per la parte di riempimento del processo di ciascuna cavita. Questo viene
fatto semplicemente per la cavita 1 aggiungendo una velocita iniziale lenta all'inizio come indicato
di seguito:

La rimanente velocita lenta
dopo la chiusura del gate

1 e I'apertura del gate 2
permette un avviamento
lento per riempire la

cavita 2 al fine di ridurre
I‘'opacizzazione.

IMJ

EOC #1
EOC #2

Comp. Cav 2

Comp. Cav 1

PST #1

Riemp. Cav 1

YOLI Profilo velocita lenta
STKI extra aggiunto all’inizio
per ridurre opacizzazione
T 1\ : w\ | al gate 1.
G.Cs #1 Il gate 2 chiude Macchina trasferita |
lquando PST #2 _ a mantenimento

- quando entrambi i
raggiunge 4550 41 gate i chiudono
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Se la velocita di compattazione per la cavita 1 € la stessa della velocita lenta richiesta per ridurre
I'opacizzazione nella cavita 2, di solito si pud usare quel piccolo compattamento lento extra all'inizio
del riempimento della cavita 2 per coprire quanto necessario. Altrimenti, vi si dovrebbe inserire un
profilo lento. Se € piu lenta del compattamento della cavita 1, diventera un problema poiché non
si sa esattamente dove nel profilo di controllo della macchina I'otturatore commuta.

Controllo su Presse Mitsubishi con Otturatore Opzionale

La Mitsubishi Machine ha aggiunto una opzione di controllo otturatori alle proprie macchine progettate
per funzionare con I'eDART®. C'é una differenza fondamentale nell'impostazione del controllo, ovvero
che la macchina effettivamente attiva la commutazione degli otturatori.

» Le uscite nello strumento Posizione dei Sensori devono tutte essere impostate come Controllo
Otturatore, Chiusura Otturatore #1 (2, 3, ecc.).

» Tutti i controlli di apertura otturatori devono essere impostati per aprire almeno su "Chiusura
Stampo va ON". Nello schema a cavita alternate, il segnale "Chiuso" verso il controllore della
macchina deve essere spento all'inizio del ciclo. Poiché I'eDART® chiude ogni valvola in
sequenza, la macchina apre la successiva. Il grafico del ciclo appare come nell'esempio in
Figura 32.
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Mitsubishi Control Setup v Gwopmamamsw 0O

IMJ Select options to OPEN valve gate #1 Test. this . .
EOC #1 &7 Mold Clamped ON el e l:l
EOQC &2 7 Injection Start Copy this

ate setup...
PST #1 _ | On close of gate{s): Select... | u

4020 psi chiude

- il gate 1 _|Pressul Valve Gate Open and Close Setup
VoLl ,
S : —IInjectiol ' seject options to OPEN valve gate #2 Test this ’:. .l
I valve...
— . l _|Open of / Mold Clamped ON
s 1
- ' 7 Injection Start Copy this
G.0s #1 ' La macchina apre | I . gate setup...
- Il gate 2 appare aperto 4 il gtat? 2_ql:‘a.ngo i —Jjonicloseiatigale(s): Selects [ —
[T all‘avvio, ma di fatto gate 1 si chiude. = i
¢ tenuto chiuso dalla | ] SRS = B0 R
macchina _| Injection volume reaches I 0.000 Icu. in j
_| Open on temperature at I j + 1]
_ I 0.000 | seconds after injection start CLCi

Questioni Multi-Otturatore & Multi-Cavita

Quando si riempiono e compattano quattro cavita in due coppie, sara necessario impostare gli otturatori
per la seconda coppia di cavita in modo che si aprano quando quelli delle prime due cavita si sono
entrambi chiusi. A tal fine, seguire i passi di seguito indicati.

Impostare il controllo di apertura per I'otturatore #3

Sulla schermata Controllo Apertura Otturatori per I'otturatore #3, fare clic sul pulsante Seleziona.
Apparira una schermata "Apri su Lista Chiusura". Qui si possono selezionare gli otturatori che
devono essere chiusi affinché I'otturatore #3 si apra. In questo esempio a quattro cavita, si devono

selezionare gli otturatori #1 e #2. Valve Gate Open and Close Setup o %

Impostare il controllo di apertura
per ['otturatore #4

Select options to OPEH valve gate #3 Test this
_ | Mold Clamped OH valve...

Sulla schermata Controllo
Apertura Otturatori per 'otturatore
#4, fare clicsul pulsante Seleziona. i/ On close of gate(s): 1,2
Apparira una schermata "Apri a
elenco chiusi". Qui si possono
selezionare gli otturatori che _|Injection volume reaches |_
devono essere chiusi affinché Ii
I'otturatore #4 si apra. In questo RVERED Cl e I €

esempio a quattro cavita, si | | 0.000 seconds after injection
devono selezionare gli otturatori
#1 e #2.

_ | Injection Start

_ | Pressure at

Figura 33: Impostazione Multi-
Cavita

NOTA: Nell'esempio abbiamo impostato l'apertura degli otturatori
#3 e #4 quando gli otturatori #1 e #2 si sono entrambi chiusi. Se si sta lavorando con simili
applicazione a quattro cavita, notare che gli otturatori possono essere aperti e chiusi in qualsiasi
combinazione.

NOTA: Questa impostazione si puo anche applicare in applicazioni con cavita multiple in cui ogni cavita
contiene due o piu otturatori.

Si pud notare che man mano che le cavita iniziano a chiudere, il tasso di compattazione su
quelle rimanenti aumenta.
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