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RJG, Inc. eDART® Software

configuration de processus

Démarrer la machine

Le eDART® permet d'effectuer plusieurs configurations de machine, de moule et de processus qui seront
stockées dans la mémoire pour une exécution future. Il est nécessaire de configurer le moule ou la machine
qu'une seule fois, soit la premiére fois qu'il/elle est démarré(e). Les configurations d'entrée et de sortie et de
la taille de la machine sont stockées dans le fichier de la machine. Les emplacements des capteurs du moule
sont stockés dans le fichier du moule. Les paramétres de limites d'alarmes et de dispositif de dérivation sont
stockés dans le dossier de processus.

Toujours choisir le nom de la machine a partir du menu déroulant, si elle existe déja. Si ce n’est pas le cas,
créer une nouvelle machine apres vérification de la présence d'une configuration existante de machine.

Une fois que la machine est créée, il n'est pas nécessaire de la configurer de nouveau. Le eDART® va se
souvenir de toutes les configurations de la machine. Le module de séquence est un identificateur de machine
et sélectionnera automatiquement la machine dans le menu déroulant de machines lorsqu'il est connecté au
systéme.

MENU ]

| Machine
Arburg

[ Mold
V10 test mold

eﬂr.

ﬂ LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

I

Setup
V10 on Arburg

A : cliquer sur le bouton "Machines" sur la page d'accueil du eDART®.

[Fitter |

Machine
Arburg @ Arburg

Barb test 1

| 2
& |

V10 test mold

Setup roboshot
bur »
F e AIbI.IIg Create New Machine

B : sila machine est dans la liste, cliquer-la pour la sélectionner.

C : sila machine n'est pas dans la liste, cliquer sur "Créer une nouvelle machine".

D : la machine sélectionnée apparaitra en relief et sera cochée a coté de son nom.

Si une machine est sélectionnée dans le menu déroulant le nom de
celle-ci s’affiche sur le bouton Machine.
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Créer une nouvelle machine

Lorsque vous sélectionnez Créer une nouvelle machine, le eDART® exécutera le processus de création de la
machine. La premiére fenétre affichera I'onglet "Basic". Ne pas utiliser le bouton Créer une nouvelle machine si
la machine existe dans le menu déroulant. Au lieu de cela, cliquer sur celle-ci pour la sélectionner.

Machine Setup  Step 1 of 6

=

=
=
=3
=3

TEST INPUTS QUTPUTS

Basic Machine Settings

ame Machine and input Screw Diameter

Machine Number/Name:

Arburg ‘

R

A:
CANCEL NEXT’ .

TEST QUTPUTS

Placer les capteurs

Machine Setup Step 2 of 6

Machine Input Settings

Assign hMachine sensors to their correct locations

OUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY

Available Sensor

Position/Velocity Pressure

SN: 0506000 404:1 B —_—
QU
141-D-v| _—

SUMMARY

&

Sequence Signal (1D7) Other Sensors

Sh: 05040 00550
E T alue: s
’ ‘ - ” H - ‘ NEXT}

Liste des capteurs disponibles - glisser et déposer les capteurs dans la liste des capteurs
disponibles dans leurs emplacements appropriés. Lorsqu'un capteur est tenu au-dessus

LE-R-50 - encodeur de
course

Contacteur de proximité

Capteur hydraulique

Légende de l'icbne de
capteur

Capteur de pression

Entrée analogique

OR2-D

Capteur de pression différen-
tielle

ID-7

Déflexion du moule

=i & es P &)

Capteur de température

RJG, Inc. eDART® Software

d'un emplacement, la fenétre s'ouvre et permet le placement correct du capteur au sein de
I'emplacement.

B : faites glisser le LE-R-50 ou les modules d'entrée analogiques connectés pour position de vis
dans cette zone. Voir la section position/vitesse pour plus de détails.

C : faites glisser le capteur hydraulique ou le module d'entrée analogique connecté pour la pression
d'injection dans cette zone. Voir la section pression d'injection pour plus de
détails.

Other Sensors
Manifold Detta Pressure

D : faites glisser les autres capteurs de la machine qui sont connectés a la
machine dans cette zone.

Proxinity Switch

SN: 0761100 001:1
1 valge: 0

Barrel Temperature

E : lorsque vous connectez le module de séquence au eDART®), il I'affectera
automatiquement a la zone de séquence de signal. Voir le Module de
configuration de séquence pour plus d'informations.

Configuration du capteur de position/vitesse

Tous les capteurs connectés au systéme s'affichent automatiquement dans I'une des listes de
capteurs disponibles. Les capteurs du moule s'afficheront dans la liste des capteurs disponibles
du moule et les capteurs de la machine s'afficheront dans la liste des capteurs disponibles sur la

machine dans la partie de configuration du processus de création du travail.

Le module de séquence est un identificateur de machine pour le systéeme eDART®. Aprés la
configuration initiale de la machine, le eDART® affiche automatiquement le nom de la machine sur
la page de démarrage.

configuration de processus RJG, Inc. eDART® Software 5 configuration de processus



Position/vitesse pour LER-50

Lorsque le capteur de position/vitesse est placé au-dessus de I'emplacement position/vélocité
sur la machine, une fenétre s'ouvrira pour permettre aux capteurs d'étre déposés dans le bon Enter the Al Position Module’s Parameters
emplacement.

. . @ haxdimum Pasition: |0 in =
Position/Velocity
Position Yoltage at Maximum Position: (10,00 v il
A)
< e SN 0460000 136:1
value: 0in @ Yoltage at 0 Position: |0 v ST
Yelocity

r ",
<:B> e 5[ 04E0000 13652 c |
ance
Yalue: 0 infsec.

A: entrer la course maximum de la vis.

=S

A: déposer le capteur de sortie 1 LE-R-50 a partir de 1a liste de "capteurs disponibles” sur o 3 . . .
I'emplacement position. Sélectionner le sens de la vis. (Reportez-vous a la section Régler le B: reculer la vis a sa position maximum et cliquer sur « PARAMETRER » pour enregistrer
sens de la vis) . automatiquement la tension a cette position.

B : le capteur de vitesse va l'affecter automatiquement. C: faites fonctionner la vis jusqu'au fond (coussin 0), sélectionnez "Régler" pour définir

automatiquement le niveau de tension de la position 0.

Position/vitesse a partir de I'entrée analogique _ _ _ ] o
Configuration du capteur de pression hydraulique d'injection

Position/Velocity Enter the Al Velocity Module’s Parameters
Position
e 5 0460000 13611 haximum Yelocity: 10,00|linfsec. | =
haie
alue: 0in
Yoltage af Maximum Velocity: 1000V
Yelocity ‘oltage at 0 Velocity: o.oo| v

A: faire glisser l'entrée ] sse dans les bons
emplacements. Cancel Save

B: cliquez sur le "i" pour obtenir la fenétre de mise a I'échelle analogique de I'entrée analogique de
la position et de la vitesse.

Configuration analogique de position/vitesse
RJG, Inc. eDART® Software 6 configuration de processus RJG, Inc. eDART® Software 7 configuration de processus



Les machines électriques nécessitent qu'un module d'entrée analogique soit cablé a la sortie de

Les machines hydrauliques nécessitent un capteur de pression hydraulique.
pression d'injection de la machine.

Pressure

Pressure
Injection Pressure

Injection Pressure

A SN: 0330000 231:1
SN: 0330000 23111
® @ ® Value: 12.82 p

Value: 12,682 p

Eraking

Braking

A : faites glisser I'entré :ction vers I'emplacement

Pression d'injection.

A : faites glisser le capteur hydraulique de la liste des capteurs disponibles vers I'emplacement

pression d'injection. B : cliquez sur le "i" pour obtenir la fenétre mise a I'échelle.

B : sila machine a I'option Freinage dynamique, faites glisser le capteur dans I'emplacement
: : Enter the Al Pressure
Pression de freinage : \
Module’s Parameters
C: cliquez sur "i" pour aller a la fenétre Rapport d'intensification.
Maximum Pressure:  |30000 P5I
Intensification Ratio @ ‘Yoltage at maximum pressure: | 10| v
@ “Yoltage at 0 pressure;  (0.0000 v

@ Ratio |13.34
- - 3 e
e = =3 =

Configuration de la pression d'injection analogique
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Configuration du module de séquence

Les Déclencheurs ou les signaux de séquence de machine sont des signaux de 24VCC actif/
inactif provenant des sorties numériques des machines. Le eDART® utilise ces signaux pour la
synchronisation. Le module de séquence s'affectera automatiquement a la zone du signal de
séquence.

sequence Signal {1D7)

SM: 02040 00234
: ‘: Value: MAA

A : cliquez sur le "i" pour voir les témoins de déclenchement et les signaux d'affectation.

Les Déclencheurs disent au eDART® quand exécuter les différentes fonctions comme la mise
a zéro des capteurs, démarrer des cycles, et calculer des valeurs, il est donc important que les
Déclencheurs soient étiquetés exactement comme ils sont.

Les signaux requis, Top Injection, Dosage et Moule Verrouillé sont pré-affectés au module de
séquence et ne peuvent étre modifiés.

ID7 First Stage

Injection Forward P
11040005011

Injection Forward

Mot Assigned
1104000501:2

Screw Run
1104000501:3

kMold Clamped
11040005014

Mot Assigned
1104000501 :5

Mot Assigned
1104000501 :6

O O 0O @®@ @ O @

Mot Assigned
1104000501:7

‘ Cancel ‘ ‘ Save ‘

RJG, Inc. eDART® Software 10
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Les Déclencheurs qui sont connectés mais pas pré-affectés doivent étre étiquetés.

ID7

Injection Forward
05040002331

Mot Assigned
05040002332

Screw Run
0504000233:3

kMold Clamped
05040002334

Mot Assigned b
05040002334

O O 0Ol® ®@ O @®

Mot Assigned
05040002336

Mot Assigned
05040002337

‘ Cancel ‘ ‘ o ‘

Shuttle Position #4A

Shuttle Position #B

Shuttle Position #C
Semi-Auto or Auto
Machine in Manual
kMold Closing
kMold Opening
kMold Fully Gpen
Second Stage

First Stage

B : cliquez sur I'emplacement de la borne pour affecter le nom du Déclencheur.

sélectionner le libellé correspondant a la séquence branchée.

D : pour annuler I'affectation d'un Déclencheur sélectionné précédemment, cliquez sur le terminal et
le changer a "non affecté".

Il est extrémement important d'étiqueter les Déclencheurs correctement. Laissez-les comme

"Non-affectés" si vous n'étes pas sdar.

RJG, Inc. eDART® Software
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Test des entrées de la machine

Lorsque tous les capteurs ont été affectés, et le bouton "Suivant" est cliqué, le eDART® vous mene
automatiquement a I'écran de test des entrées.

Machine Setup Step 3 of6

BASIC INPUTS ¢ QUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY
achine Input Testing

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

Machine Animation ® L-pPx
Unused

v aim |

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

Injection Pressure
Turn pumps an with machine idle

c 0.2540
<{Z2Zswen 77777 f

o Set To Zero <C>
H ‘BHCK ” H )unpo ” CANCEL I-IEXT>

A : pour vérifier les Déclencheurs, surveillez les voyants pour vous assurer que les Déclencheurs
s'allument et s'éteignent aux bons moments.

L'image est une animation de votre machine et doit se déplacer avec la machine comme une aide
visuelle de I'affectation du Déclencheur.

Si l'indicateur du Déclencheur ne s'allume pas, étiquetez cette borne d'entrée comme non utilisée ou
corrigez le cablage au module.

Si le Déclencheur s'allume aux mauvais moments, étiquetez cette borne d'entrée comme non
utilisée ou corrigez le cablage au module. Vous devez revenir a la page Entrées pour apporter des
modifications.

B : cliquez sur ce bouton pour définir le sens de la vis. Reportez-vous a la section Régler le sens de
la vis pour plus de détails.

C : cliquez sur ce bouton pour remettre a zéro la pression d'injection. Voir Mise a zéro de la pression
d'injection pour plus de détails.

RJG, Inc. eDART® Software 12 configuration de processus

Réglez le sens de la vis.

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

Cable extends when screw is mowing forward,

-4
A <777 screw 77777 :)

Cable retracts when screw is mowing forward,

-
<77 7sscrew 77777 c

Set Screw Bottom
= Enc

A: sélectionnez l'option qui correspond au sens du capteur de course.

B : mettre la vis en butée avant (position 0) et cliquer sur le bouton.

Mettre a zéro la pression d'injection

Ceci doit étre complété tandis que la machine n'est pas en injection.

Injection Pressure
Turn pumps on with machine idle.

3

0 @ Set To Zero

A : moteur de la presse en marche et vis d’injection a I'arrét (faire une décompression), cliquer sur

le bouton « mettre a zéro ».

RJG, Inc. eDART® Software 13
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Test automatique du Déclencheur Configurer les sorties

Cette fenétre apparaitra aprés avoir complété la page de test de I'entrée. Si les Déclencheurs sont Utilisez la page des sorties eDART® pour affecter les modules de sortie filaire a la machine.
incorrectes pendant le cycle, un message d'erreur s'affiche une fois que le travail a commencé.
Machine Setup Step 4 of6
Following errors have been encountered:
BASIC INPUTS TEST INPUTS TEST OGUTPUTS SUMMARY
- Machine Qutput Settings
Nﬂt ASSIg“Ed Assign hMachine outputs to their correct locations
A
Mo signal has bheen received . This input Available Sensor
—l is not used ] I
Mold Clamped P
Mo signal has been received This input <5 Eéééiéééi
J is not used )
Controls
Screw Run o o
o o« (C
Mo signal has been received This input
1 is not used
RES
Iniection Forward
A : liste des capteurs disponibles - faites glisser les modules de sortie de la liste de capteurs
disponibles dans I'emplacement ou ils sont cablés.
Q
B : si un module est relié au Robot ou au Déflecteur de piéces, placez-le dans la zone Tri. Reportez-
vous a la rubrique Tri pour plus de détails.
A : cliquez sur la case "Cette entrée n'est pas utilisee" si le Déclencheur ne fonctionne pas ou est C : si un module est relié a la commutation de la machine, placer le dans la zone contréles. Voir la
incorrecte. rubrique Commutation pour plus de détails.

B : sélectionnez "OK" pour poursuivre sans corriger les erreurs.

C : sélectionnez "Annuler" pour revenir a la page d'entrées d'essai pour corriger les erreurs.
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Tri Tri (suite)

lorsqu'un capteur de la Liste de capteurs disponibles est tenue au-dessus de la Zone de tri, la
fenétre sera ouverte de fagon a ce que les capteurs peuvent étre déposés dans leurs positions.

Failsafe Good Part Qutput & @

Sorting Failsafe Good Part Qutput
Traditional Reject Qutput
Individual Cavity Sorting

& sM: 0107500 212:1
@ Failsafe Good Part

S

=

- SM: 0107500 212:2
@ Traditional Reject @

Confinement de la moulée :

Si la moulée entiére doit étre séparée pour inspection, vous aurez besoin d'un sortie d'un module
ORZ2 cablé au Robot ou au Dispositif de dérivation. Il n’y aura qu’une sortie du module OR2 dans la
Zone de Tri. Cliquer sur « i » et choisir « Sortie Piece Bonne a sécurité intégrée ».

Confinement individuel des empreinte:

Si chaque empreinte doit étre séparée, vous aurez besoin d’une sortie d’OR2 pour chacune d’elle.
Faites glisser tous les entrées OR2 dans la Zone de tri. Cliquez sur "i" et choisissez "Tri d'empreintes
individuelles" pour chaque module.

A : cliquez sur le "i" pour configurer la sortie du tri.

L'identification des empreintes pour chaque module sera définie dans I'écran Configuration du moule.
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Contréle de commutation Test des sorties

Lorsque vous maintenez un capteur sur la Boite de contrdle, la fenétre s'ouvrira de maniére a ce que Utilisez la page de test de la sortie pour assurer que les sorties fonctionnent comme prévu.

tous les capteurs de contréle puissent étre ajoutés a liste de contrdle

@ Controls

@  sn: 0307500 99611
- W io P Transfer

A : placez tous les Modules cablés aux contrdles dans la Boite de contréles.

B : cliquez sur le bouton "i" pour configurer le type de sortie de contréle pour chaque module.

C : choisissez le parametre souhaité dans la liste déroulante.

Velocity to Pressure Transfer

Welocity to Pressure Transfer
Inject Enahle

Excessive Rejects

Cycle Output

Joh Started

Part Sampled

RJG, Inc. eDART® Software 18
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Machine Setup Step5 of6

ﬁ'a V->P Transfer

BASIC INPUTS

TEST INPUTS QUTPUTS m SUMMARY

Machine Output Testing

Test all Machine outputs

5.

% Excessive Rejects

©

=

ol==

4= | o |

- @

A : cliquez sur le bouton Test pour tester chaque sortie.

B : vérifiez que le témoin devient vert.

correctement sur la machine, le robot, etc.

Onglet Résumé

vérifier que la LED sur le module de sortie devient verte. Vérifiez que le périphérique alterne

cet onglet indique le type, I'emplacement et le numéro de série de tous les capteurs reliées a cette
machine, qu'elles soient en cours d'utilisation ou non. Cliquez sur 'Terminer' pour continuer.

Machine Setup Step 6 of6

nn Digin Inj.Fuiet 0504000 233:1
nn Digin MIdC 0504000 233:4
nn Digin ScrewR 0504000 233:3
S Mot Used 0504000 233:7
S Mot Used 0504000 233:6
S Mot Used 0504000 233:5

S Mot Used 0504000 233:2

——— Plastic Pressure Injection 0006000 122:1

BASIC INPUTS TEST INPUTS QUTPUTS
Machine Sensor Summary
Werify hachine sensors are correct
Type Location Serial Number Sor By ﬂ
:} Contral Qutput Pack-=Hald Xfer 0107500 203:2 A

‘BACK )uNDo

-
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Modifiez la machine existante

R

MENU LOGOUT

od

SETTINGS

RJG CHAT

=

‘ fa

TFirer

Machine
Arburg

Mold
/10 test mold

Setup
V10 on Arburg

4
>
>

|
Engel >

roboshot | W&

Create New Machine }

A : cliquez sur le bouton "Machine".

Machine Setup Step 1 of 5

Machine Number/Name:

Basic Machine Settings

Mame hachine and input Screw Diameter

Arburg 105

' UNDO

Screw Diameter: | 1,100

CANCEL NEXT } @

TEST QUTPUTS

B : cliquez sur la fleche située en regard du Nom de la machine pour accéder a la fenétre de

Configuration de la machine.

RJG, Inc. eDART® Software
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Choisissez un Moule existant

Lorsqu'un Moule est créé, le eDART® se souviendra de tous les emplacements de capteurs et de
types. Il n'est pas nécessaire de configurer le Moule a nouveau. Au lieu de cela, il vous suffit de le
sélectionner a partir du menu Moule déroulant.

Les Capteurs de pression Lynx sont les identificateurs du moule. Une fois qu'ils ont été configurés
dans un fichier de moule, le eDART® se souviendra dans quel Moule ils se trouvent le sélectionnera
automatiquement dans la liste. S'ils sont déplacés a un Moule différent, vous devrez choisir le bon
Moule du menu déroulant de Sélection du moule ou créez un nouveau moule s'il n'existe toujours
pas.

od

SETTINGS

o)

MENU LOGOUT

| -

HELP

‘ -

RJG CHAT

([Fiter |

Yy 2 202020202 "&

RING

Machine

Arburg

° Mold
V10 test mold

' Setup

A : cliquez sur le bouton "Moule".

B: cliquez sur le bon moule pour le sélectionner.
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Créer un nouveau moule

N'utilisez pas le bouton "Créer nouveau moule" si le Moule a été configuré précédemment. Au lieu de

cela, sélectionnez-le a partir du menu déroulant.

Placer les Capteurs / Affectation de capteur

Mold Setup Step 2 of 5

BASIC INFO

QUTPUTS

TEST QUTPUTS

w "!I e rQ a Mold Sensor Settings
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS Assign Sensors to their Locations in the fold

SUMMARY

I Available Sensors Sor B m
|Fiter | | : i -H V10 test mold A
Clear List =
Machine RING R Sh: 04224071 02411 SN: 0422401 02511 0 Sensor(s)
Arburg é L5-B-127-500 é L5-B-127-500 1 c
. 2
& SN: 0506000 404:1 SN: 0902100 962:1
test 1 QU 181-D-VI @ PZALKAF-5 -
( O:Sepsoris)
Mold 3
test 2 SN: 0302100 963:1 SN: 0902100 964:1 3
Vi0testinold & ronar-s & rensar-s 0 Sensor(s)
Two Rulers > a
0 Sensor(s)
] E\’B Y10 test mold P < v
Setup -

V10 on Arburg

Create New Mold }

)UNDO

RN

‘ CANCEL NEXT’

A : la partie Nom du Moule refletera le nombre d’empreintes entrées pour le Moule.

A : cliquez sur le bouton "Moule" pour obtenir le menu de moules.

B : cliquez sur le bouton "Créer un nouveau moule".
B : liste des capteurs disponibles - Faites glisser un capteur de la "liste de capteurs disponibles" sur
la gauche dans la bonne empreinte du Moule sur le c6té droit de la fenétre.

Mold Sensor Settings

Lorsque le bouton "Créer nouveau moule" est sélectionné, la fenétre de réglage de moule apparaitra.

TEST OUTPUTS SUMMARY

C : lorsque vous placez le capteur au-dessus

Assign Sensors to their Locations in the Mold

Il u H g ‘ [ > ” H a o de I'empreinte, une fenétre apparait pour
MENU Loaulir HELR e Al SETItIGS cette empreinte uniquement. Placez — EEE .
Mold Reset
Mold Setup Step 1 of 5 le capteur dans le bon emplacement dans B st con
'empreinte. Voir Emplacement du capteur 575" soned™ - C
BASIC INFO INPUTS OUTPUTS TEST OUTPUTS SUMMARY ’ : o S cramcany s \_
dans I'empreinte pour plus de détails. e SN 1

Basic Mold Settings Mid Cavity

Mame old and input basic Mold Information . ) , L.
D : trier les capteurs soit par Numéro de série ou

Post Gate

le Numéro de modéle. v
V10 test mold
8
K ESY
RJG, Inc. eDART® Software 22 configuration de processus RJG, Inc. eDART® Software 23 configuration de processus



Emplacement du capteur dans I’empreinte

La fenétre individuelle d’empreinte apparaitra lorsqu'un capteur est maintenu sur une cavité dans la
fenétre de moule.

i1

C) Mold | 1 Heset

End of Cavity
@ SN: 0123600 12311
é End of Cavity

kMid Cavity

Post Gate

30302100 2942

A : placez le capteur dans le bon emplacement dans la fenétre individuelle d’empreinte .

Apres seuil, milieu d’empreinte ou fin d’empreinte - |l peut y avoir plusieurs capteurs
dans une méme empreinte.

B : cliquer sur "i" pour afficher la fenétre "Config capteurs de moule". Voir la fenétre "Config
capteurs du moule"  pour plus de détails.

C : liquez sur le bouton Moule pour revenir a toutes les cavités.

RJG, Inc. eDART® Software 24 configuration de processus

Config capteurs de moule

tensiometre

Lorsque "i" est sélectionné en regard d'un capteur indirect, une fenétre apparait pour permettre
I'entrée d'une taille d’éjecteur ou de broche.

Mold Sensor Config

Ejector Pin:

©

Diameter: [0.1250

|_| Use this value as default

(m)

E\

m O O W >

: entrez la surface de la broche/lame.

: entrez le diameétre de broche d'éjecteur.

: choisissez d'entrer la surface de la broche/lame.

Mold Sensor Config

"
" ¥
o,
D

©

@ Koo -0.01227 | -m

‘ :J Use this value as default

: choisir d'entrer le diameétre de I'éjecteur ou de la broche.

Config de capteurs du moule - Piézo - Indirect

a: choisissez le type de Piézo dans la liste déroulante.

Mold Sensor Config

Model #: ‘921 1

Sensor Full Scale: Newtons

Sensor Sensitivity: 4.500 | pCiNewton

®

e

‘ ‘J Use this value as default

(E)

—/

CANCEL

RJG, Inc. eDART® Software
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: siles broches sont toutes de la méme taille, sélectionnez cette option.

Mold Sensor Config

Model #: ‘9211

Sensor Full Scale: Newtons
Sensor Sensitivity: pC/Mewton

N
s,
-~
-

L

i @

@ Area:

Use this value as default
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Config de capteur du moule - Piézo - Montage a fleur Localisez les Capteurs

En cliquant sur le bouton "i" d’'un capteur, la fenétre d’identification s’ouvre. Si vous utilisez un Si 'emplacement des capteurs dans le moule n’est pas connu, I'onglet "Affectation du capteur" peut
adaptateur de capteur au lieu d'un capteur Lynx vous aurez besoin d'identifier quel capteur est aider a les localiser. Lorsque le moule est initialement configuré, la liste de "Capteurs disponibles”
connecté a l'adaptateur. aura un choix "Effacer la liste" pour vous aider.

Mold Sensor Config
Mold Setup Step 2 of 5

Model #: [6157B &
BASIC INFO QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Sensor Settings

Assign Sensors to their Locations in the hold

CANCEL DONE @) Available Sensors Sort by [Serial # 1
).-. ).-_‘ o i oo B o s

End of Cavity

Mid Cavity

Adaptateur de capteur Piézo Post Gate

Mold Sensor Config H oecx ” H Y unoo ‘
@ Model #: |5157B = . . " C . . " . . "
A : Cliquez sur "Effacer la liste" pour supprimer tous les capteurs de la liste "Capteurs disponibles".
Sensor Full Scale: |zooo.oooo | |bar =
Appliquez de la pression sur chaque capteur; ou broche.
Sensor Sensitivity: |3.4000 pC/bar ]
| Capteurs indirects : S
_| Use this value as default 1. Ouvrez le moule
2. Sortir la batterie d’éjection (NB : si double-indirect, la || &2\l Sensors
batterie d’éjection doit étre en position 0) s (3)
3. Poussez sur les broches une a la fois S rznars
[ ) ( ) 4 Prenez note de I'ordre de pression sur les broches
[ - IO

Capteurs directs
1. Appliquez la pression sur les capteurs
2. Prenez note de I'ordre de chargement des broches
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Localiser les capteurs (suite)

Les capteurs apparaissent dans la "Liste de capteurs disponibles™ quand leur pression est

appliquée.
Mold Setup Step 2 of 5
BASIC INFO m QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY
Mold Sensor Settings
Assign Sensors to their Locations in the hvold
(c\g Available Sensors Sort By H V10 test mold
Clear List
-

Mold Sensors

SN: 0422401 02441 @ SN: 0422401 025:1 1 Sensor(s)
é L3-B-127-500 é L5-EB-127-500

g 1
E) 1 Sensor(s)
SN: 0506000 40441

% 141-D-VI z

2
0 Sensor(s)

3

0 Sensar(s)

a

0 Sensor(s)

=

‘ ‘BACK ] H 'UNDO ” CANCEL

C : surveillez I'apparition des capteurs dans la "Liste de capteurs disponibles"

D : les capteurs seront numérotés dans l'ordre dans lequel ils auront détecté la pression.

E : faites glisser les capteurs dans leur bonne empreinte et leur emplacement.
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Configuration du confinement individuel des empreintes

Chaque confinement individuel d’empreinte nécessite d’affecter une sortie d’'un module OR2-D.
Dans la configuration de la machine, chaque relais doit avoir été identifi€ comme « Tri d’empreinte
individuel ». Tout relais étiquetés comme tels apparaitront dans la “liste de capteurs disponibles”.

Il est utile de noté quelle sortie est cablée a quelle entrée du robot.

Mold Setup Step 3 of 5

BASIC INFO INPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Mold Cutput Sensor Settings
Assign Sensors fo their Locations in the hold

Available Sensors Sort B m
@ D -H V10 test mold A
1
@, 50607500 092:1 @ SN 0607500 092:2 8 Sensor(s)
@T ORZ-D @T ORz-D 2
0 Senseris)
Sh: 0607500 093:1 .1 SMN: 0607500 093:2 3
ORZ-D ORZ-D 4
il .- 0 Sensor(s)
4

0 Sensor(s)

3
0 Sensor(s)
]

i ’

A : la partie Nom du moule de l'affichage reflétera le nombre d’empreintes entrées pour le Moule.

B : liste des capteurs disponibles - Faites glisser un capteur de la "liste de capteurs disponibles" sur
la gauche dans la bonne empreinte du Moule sur le c6té droit de la fenétre.

C : lorsque vous placez le capteur au-dessus de I'empreinte, une fenétre apparait pour cette
empreinte uniquement. Placez le capteur dans le bon emplacement dans I'empreinte. Voir
Emplacement du capteur dans I'empreinte pour plus de détails.

Assign Sensors to their Locations in the fold

SO By M L‘Mold H 2 Reset

Cavity Sorting

000931

%8 SN: 0607500 092:2
@7 Cavity Soring

Valve Gate

D : trier les capteurs soit par Numéro de série ou par Numéro de modele.
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Configuration du moule - Test des sorties

Meold Setup  Step 4 of 5

BASIC INFO INPUTS QUTPUTS

Test Mold Outputs

Click on sensors to test Mold Outputs

Open Gate #8 Cavity Sorting #5:6

- ® (s
- 1O

Open Gate #4

M T M oo

Cavity Sorting #2

CANCEL |-|Exr>

A : cliquez sur le bouton Test pour tester chaque sortie.

B : sile test est réussi le voyant associé a cette sortie s'allume en vert.

Configuration du moule - Résumé

En un coup d'ceil vue de tous les capteurs, leur placement dans le moule et leurs numéros de série.

A : triez par empreinte, type, emplacement ou numéro de série.

Meold Setup  Step 5 of 5

BASIC INFO INPUTS OUTPUTS

Mold Sensor Summary

Verify Sensor Locations are Correct

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

Cavity
Type
Location

Serial #

swes o[

M T M =

CANCEL FII'IISH}
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Modification des moules existants

BE

H MENU LOGOUT

-

HELP ‘ H RJG CHAT SETTINGS

-

Machine
Arburg

Mold
V10 test mold

Setup

V10 on Arburg

[Fiter

RING
.

>
>

= Y10 test mold
& 4

Create New Mold > |

A : pour modifier un moule existant, cliquez sur le bouton "Moule".

B : cliquez sur la fleche située a c6té du Moule qui doit étre modifié.

C : allez al'onglet ou champ approprié pour effectuer les modifications requises. Cliquez sur
"Suivant" jusqu'a ce que le dernier écran soit atteint. Cliquez sur "Terminer' pour continuer.

| a fa
MENU LOGOUT ~ HELP RJG CHAT SETTINGS
Mold Setup Step 1 of5 @
BASIC INFO QUTPUTS TEST QUTPUTS SUMMARY

Basic Mold Settings

Mame Mold and input basic hold Information

Mold Name/Number:

‘ V10 test mold

‘ BACK ) unpo

Number of Cavities:

CAI-ICE L - EXT’

RJG, Inc. eDART® Software
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Vue d'ensemble du processus de configuration

Configuration

Utilisez ceci pour créer une nouvelle configuration ou si quelque chose a changé dans un processus
enregistré qui aura une incidence sur les paramétres d'alarme ou la synchronisation de l'appareil de
de séparation de la piéce. L'enregistrement d'une nouvelle configuration pour le nouveau processus
vous permet de revenir a I'ancien processus a un moment plus tard si nécessaire. (Se référer au
processus manuel d'installation pour plus de détails)

MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
|Fitter ]
© 10 on Arburg b

Machine
Mega

>
Mold A
V10 test mold -
Setup

Setup
Notes

A : Cliquez sur le bouton "Configuration" de la page d'accueil du eDART®.
B : cliquez sur le bouton "Créer un nouveau processus".

Configuration de base

[ N 2] fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS Wﬂ <J (2] fa
MENU LOGOUT HELP RJG CHAT SETTINGS
Process Setup Step 1of4
Process Setup Step 10f4
ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS
Basic Process Settings B 2
Basic Process Settings
Name your Process and input notes about Process
Narme your Process and input notes about Process

Setup Name: Setup Name:
‘ Arburg V10
Standard Cycle Time: Standard Cycle Time:
e e i
Tote: otes: Bksp

7 8 9 =

Enter

4 5 6 «

1l 2] 3 ]* I"

0 X

’[ <EACK ‘ ’[ Dum)o ‘ CANCEL l‘lEXT) C C

Lorsque "Créer un nouveau processus" est sélectionné, I'écran de configuration de processus de
base apparait.

A : entrez le Nom du processus.

B : entrez le temps de cycle standard pour ce processus
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Limites d'alarme

Cliquez sur le bouton "Suivant" sur la page "Limite d'alarme". (Se référer au manuel d’installation

pour plus de détails)

Cette configuration comprend I'ajout d'Alarmes/Avertissements de processus et de contrbles de

Déflecteur/Robot de pieces.

Quand une alarme ou un avertissement de processus est ajouté, le eDART® affichera a la fois
une alarme haute et basse. Ces niveaux d'alarme peuvent étre réglés soit automatiquement ou
manuellement en fonction des caractéristiques qualités de la piéce.

=

HELP

[ fa

RJG CHAT

{ SETTINGS

<3|
A LOGOUT
s Setup Step 2 of 4

Alarm Limit Settings

BASIC SORTING ACTIONS

CONTROL SETTINGS

Choose Alarm variables and set upper and lower liits

Ie Time

Cycle Name ‘ Type ‘ Value

‘ Low ‘ High ‘ Units

Qoo || Do

A0 REMOVE
ALARM LM
canceL uExr’

ﬁ Machine

Decompression
Fll Speed

Fill Time

Hold Time
Peak

Process Time

Shot Stroke Minimum

Add Alarms
lll Mold Material
5 Al
1
* Shot Stroke @
f
©) | Shot Stroke #
@
A

b 4

CANCEL

APPLY ] DONE

B : Choisir les positions que vous souhaitez surveiller ou alarme

RJG, Inc. eDART® Software

33

©

: cliquez sur le bouton "Ajouter alarme”. Lorsque le bouton "Ajouter alarme" est sélectionné, le
eDART® affichera la liste des alarmes disponibles.

: cliquez “Complété” pour appliquer des Avertissements et des Alarmes lorsque vous avez terminé.
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Actions de tri Parametres de contréle
Cette page permet a l'utilisateur de configurer la fagcon dont les alarmes sont calculées. |l contient

Cliquez sur le bouton "Suivant" sur la fenétre "Actions de tri". Cette fenétre permettra d'entrer des également les paramétres pour des configurations supplémentaires des configurations de sortie.
commentaires sur la fagon de traiter le signal de sortie de tri afin d'assurer que les pieces atteindront Cette page permet la modification des Limites d'intégration et pour la configuration de sorte que
la bonne destination. (Se référer au manuel d’installation pour plus de détails). vous puissiez voir une chute de température au lieu d'une élévation de température dans les LSR ou
d'autres matériaux vulcanisés. (Se référer au manuel d’installation pour plus de détails).
(7] fa
MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS
Process Setup Step 3 of 4 W 6] Q r.
MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS
BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS CONTROL SETTINGS

Process Setup Step 4 of4
Sort Settings

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

Control Settings
Diverter Timing Controls Set integration limits and additional sorting tools

G w Hold diverter position until alarm changes

e J Hold diverter position 2.00| seconds after end of mold clamped

@ g,‘ Reject shot(s) after machine has been down

Computations Consider cavity full when .
plastic pressure reaches 1000 ot |End of Cawty
End of cavity pressure integrals and compute alarm outputs at:

Integration Limit End: ‘Screw Run End E‘

| Delay diverter outputs for 1| cycle(s)

{CLEAR DELAYED DIVERTER OUTPUTS

< BACK ) unpo CANCEL I-lEXT}

A : cochez cette case pour tenir le Déflecteur de piéces dans une position jusqu'a ce qu'il y ait un

More

< BACK 'UNDO CANCEL FINISH’

changement dans ['état d'alarme. A : cliquez ici pour plus d'options de contrdle.
B : cochez cette case et entrez la quantité de temps que le contact devra étre tenu fermé quand un ] ) [~ fa
MENU LOGIN HELP RJG CHAT SETTINGS

signal de bonne piece est généré.

Process Setup Step 4 of4

C : pour utiliser la fonction "Rejeter apres arrét", cochez cette case et entrez le nombre de piéces BASIC ALARM LIMITS SORTING ACTIONS
a étre rejetées aprés que la machine a subi un arrét. g m eE
D: pour utlllser_ la f_onctlon Délais de defle_cteur.,_ cochez cette case et entrez le nombre de c_ycles E;ZE‘S:I:::L%TJLZ’::: )
que vous aimeriez pour retarder la sortie. Utilisez cette fonction pour les transporteurs qui ont 1 of iy pressure eqras and compute sl adtputs
de nombreuses piéces avant que le Déflecteur ou les processus au-dessus du moule qui ont weyston U8 ey Run End =
des alarmes définies lors du 1er cycle. Pesk Computatn Optn:—Integyration Limit ]

Start of Injection + x seconds 1000

Injection Forwrard defay

after Mold Clamped: -

Falling Temperation Detection

j Less
\/
‘BACK )unbo CANCEL FII-lISH’

B : cliquez sur "moins" pour les cacher.

C : cliquez sur "Terminer" pour achever le processus de configuration et revenir a la fenétre
principale.

RJG, Inc. eDART® Software 34 configuration de processus RJG, Inc. eDART® Software 35 configuration de processus



Démarrer le travail (Résumé du travail - suite)
Une fois que vous avez configuré la machine, le moule, et le processus comme on I'a vu dans les

oy R ne A s . Sur cet écran, vous pouvez voir :
pages précédentes, vous étes prét a démarrer votre travail.
I |8 . » [o| n
'_!‘ r n MENU LOGIN o] vVerview HELP RJG CHAT SETTINGS
MENU ‘ LOGOUT ‘ HELP RJGg—IAT SETTINGS Arburg V10 test mold V10 on Arburg

Machine Cycle

Machine
Arburg

|
Smn

Mold
V10 test mold

Touch for Cycle Graph

| Setup - G
O=
= ® o)
. . . , 0100000 I P
A : pour lancer I'application, cliquez le bouton au bas de I'écran.
. A : état de la machine
Vue d'ensemble du travail
. . _ B : indicateur d'état Machine, Matiére et Moule
En haut de la page de présentation sont quatre "boutons". Ces options vous permettent de naviguer
entre les écrans. Vous pouvez cliquer sur chaque bouton ou utiliser les fleches pour aller et venir de C: outils logiciels et options
méme.
D: décompte des bonnes / mauvaises piéces et historique de 100 injections
<0 4 2] fa
MENU LOGIN Job Overview HELP RJG CHAT SETTINGS
Affichage graphe de cycle et du résumé
[
R A graphe de cycle ToY Yoral: o I &=
— MENU LOGIN Job Summary HELP RJG CHAT SETTINGS
Touch for Cycle Graph B : graphe de tendance Graph Controls Template Controls |7 Overlays @ Zoom @ ‘

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

PP, End of Cavity #3 M

STOP JOB

PP, End of Cavity #11

1 0.168 (T=-0.190)—

E Options
1
PP, End of Cavity #10 0 (T=10)0)
-0.159 (T=-0.181)
% —
I 5
Bl

‘N g :
0 R A Graph Controls _ Add Note

Sequence Time
: Une vue d'ensemble de la production: en un seul coup d'ceil des informations de base @

Injection Integral

Injection Pressure

A

B : graphes de cycle et de tendances e o R oo b o o
C

D

Peak
Enl of Cavity 46

: journal d’audit Eor Gty 47

Hotes-
Scrollbar-> 3

: diagnostique
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Graphe de cycle

Le graphe de cycle est I'endroit ou les données en temps réel sont affichées visuellement. Tous les
capteurs actifs seront disponibles pour les afficher sous la forme de graphe en temps réel.

(F)

Graph Controls Template Controls

PP, Injection 1.470

EOQC #1;A

Ve, Injection

o

I~ Overays @ Z\oun: @ :E)

Good

.l
Jan 04, 21 : 57 : 28

® ©

A : zone du graphe principal. Tous les graphes en temps réel seront affichés dans cette zone.

B : Aide a I'interprétation graphique. Cet écran montre des courbes échantillons et offre des
descriptions des fonctionnalités importantes de chaque courbe.

C : Laps de temps visible sur le graphe. Ces valeurs peuvent étre modifiées pour montrer une partie

du graphe en détail.

D : zone d'entrée/sortie numérique du graphe. Les signaux marche/arrét peuvent étre affichés dans
cette partie du graphe. Ces signaux comprendrait les séquences machine, les sorties de

commande, et le tri des sorties.

E : cliquez sur ce bouton pour maximiser ou minimiser le graphe.

F : utilisez les signes plus et moins pour zoomer et dézoomer. Le graphe commencera toujours a

partir de 0 secondes lorsque vous effectuez un zoom.

RJG, Inc. eDART® Software
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Graphe de cycle (suite)

K

Graph Controls Template Controls (
‘ = el N\

PP, Injection
Ve, Injection

) J7 Ovedays @ Zoom @

®

0.00 =0 Jan 04, 21 : 57 : 26

cliquez sur ce bouton pour superposer tous les cycles a venir sur |'écran.

curseur. Le curseur peut étre placé sur le graphe pour afficher les valeurs pour les courbes a
des moments précis.

Le Temps dans le cycle sera affiché en haut du curseur.

I'étiquette horodatrice pour l'injection actuelle est affichée ici. Toutes les injections sont
différenciées par cette étiquette.

chaque courbe affichée sur le Graphe de cycle aura un bouton d'identification de la courbe. Le
nom de la courbe sera affiché sur le bouton et sera la couleur de la courbe.
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Menu de Commandes du graphe de cycle
Mise a I’échelle automatique

@ Graph Controls Template Controls 7 OveHays @ Zoom @

i Graph Controls

! A

‘ Auto Scale B 537 (1-0.532) .

‘ Set All Volume at Cursor - [ T e

Add a Curve

843 (T-342)
TR749 (T=2636)

‘ Good

[
0.00 EELE jan 04, 21 : 57 : 28 m
A : cliquez sur le menu "Commandes du graphe".

B : cliquez sur "mettre a I'échelle-auto” dans le menu. Les courbes se mettront automatiquement a
I'échelle pour s'insérer dans I'écran.

Réglez le volume de remplissage au curseur

Le eDART® utilise I'aire sous la partie de remplissage de la Courbe d'injection selon une Mesure

de viscosité efficace puisque l'aire varie directement avec la variation de la viscosité. Cette valeur
est correcte uniquement lorsque calculée au cours de la partie de remplissage dynamique du cycle.
Pour vous assurer que cette derniere est calculée a un endroit appropri€, le volume au moment de la
commutation doit étre entré dans I'eDART®.

Graph Contrals Template Controls I Overlays @ Zoom @ ‘

PP, Injection 0306

EOC #1;A 2497 (T1=12326)
Ve, Injection

0.443 (T=0.443)

Graph Controls
Auto Scale
Set All Volume at Cursor

(o)

/

Add a Curve

M3, Fill

MS, Hold
PCOOL

A : placez le Curseur au moment de la commutation sur le Graphe du cycle.

B : cliquez sur le menu "Commandes du graphe".

C : cliquez sur "Régler le volume de remplissage au curseur". L'eDART® utilisera la mesure du
volume a ce point comme point d'arrivée pour les Mesures de viscosité efficace.

RJG, Inc. eDART® Software 40 configuration de processus

Valeurs par défaut du Graphe de cycle

A : pour voir les valeurs numériques sur les courbes sur le Graphe du cycle, cliquez sur votre

curseur sous la valeur de la courbe que vous souhaitez voir.

0 ) <@ b = a
” MENU ﬂ LOGIN Job Summary HELP ” RJG CHAT SETTINGS
Graph Controls Template Controls [T Overlays 0404 H:S:g;?:

.364 (T=0.378)_—|

PP, Injection I Add Summary Data

0.313690 (T=3630)
3450 (T 3410)

PP, End of Cavity #

3320 [T 3310]
[3230 (T=3210)

ﬁ Machine l.l Mold Material

PP, End of Cavity #

PP, End of Cavity # Average Value

=~  Summ Data Table
=Y = ssure
Hame val

(3220 (T=3170
3160 (T= 311u)“‘r‘
120 (T=3120 )

Options

Sequence Time:Fill Time 0.0

von [ | T
D 5SSl
Graph Controls Add Not

Integral

Fill Speed

Sequence Time Fill Time
Fill Time

————————— Fill & Pack Integral s

Injection Integral
Injection Pressure

Value Tpl

00100 0.0100 0.0%

CEECCl | 5118 ThudJul1411:13:21

Thu Jul 1412:16:57 ]

B : lorsque 4 ou plusieurs capteurs sont présents, un graphe a barres peut également étre obtenu

en cliquant sous la courbe désirée.

1@ 4 € fa
MEMNU LOGIM ] Job Summary ” HELP ]J RJG CHAT SETTINGS
Graph Controls Template Controls [T Overlays 3332 ﬂ 3;39}
3 (T=5139)
~7 Summary Bar Chart 0 3%3 g gg;g;
| 0133 | |sec. Balance: 75 %
Fast

Cavity

Ny Bamann Mo

Slow | process Time  Volume at FII| Peak In]el:nnn Inl.eyrall cycle |nmgra|| cnnlmg Rate

0.236 Cavity Fill in Cavity

Graph Controls Add Note ()]

Sequence Time !‘
Fill Time

Injection Integral
Injection Pressure

Peak
End of Cavity #8

Peak
End of Cavity #7

Hotes-
Scrollbar-

5118 Thu Jul1411:15:52

ThuJul 14 12:19:28
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Journal d’audit

|8 |

|

Audit Log

v

=®

|

o

MENU 0GIN HELP G CHAT SETTINGS
DatefMime 'V Activity User Detail
2014/05/08 07:08:28 Sensor 03 021 00963:1: Admin Piezo Adapter
piezo_type
2014/05/05 07:08:28 Sensor 03 021 00961:1: Admin Piezo Adapter
piezo_type
2014/05/08 07:08:18 Job Started Admin Arbury
2014/05/08 07:06:03 Saved Mold Setup Admin W10 test mold
2014/05/01 14:15:04 Job Stopped. Admin
2014/05/01 14:14:55 Sensor 03 021 00961:1: Admin Piezo Adapter
piezo_type
2014/05/01 14:14:44 Jaob Started Admin Arburry
2014/05/01 14:14:38 Saved Mald Setup Admin W10 test mold
2014/05/01 14:11:38 Jab Stopped. Admin

trier par date, activité ou utilisateur, permet de voir quelles modifications ont été apportées au
cours d'une période de temps, et qui les a faites.
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Page de diagnostic

ERE:

Diagnostic {

[A)

> | @

EN

RJG CHAT

SETTINGS
=

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

A : cliquez sur la fleche ou le quatriéme point pour obtenir la page de diagnostic.

B : cliquez sur le triangle pour afficher des informations sur I'état du capteur.

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

Preload

Zero Offset

any radius.

0%

0.9463 %

Sensor Calibration

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

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

-

View Raw Data 1 @

C : cliquez sur le bouton "Vue des données brutes" pour afficher des informations plus détaillées sur

le capteur.
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