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Introduction

Lisez les instructions suivantes et assur ez-vous de les comprendre
et de vous y conformer.

Présentation du Produit

Le logiciel CoPilot® fournit les éléments suivants:

Confidentialité

Clause de Non-Responsabilité

Etant donné que RJG, Inc. n'exerce aucun contrdle sur |'utilisation
que des tiers pourraient faire de cet équipement, elle ne garantit

pas l'obtention des résultats similaires a ceux décrits dans la pré-
sente. RJG, Inc. ne garantit pas non plus I'efficacité ou la sécurité
d’une conception éventuelle ou proposée des articles manufacturés
illustrés dans la présente par des photographies, des schémas tech-
niques et d’autres éléments similaires. Chaque utilisateur du produit
ou de la conception ou des deux doit mener ses propres tests afin de
déterminer I'adéquation du produit ou de tout produit a la conception
ainsi que I'adéquation du produit, du procédé et/ou de la conception
a l'utilisation spécifique qu'il veut en faire. Les déclarations portant
sur des utilisations ou des conceptions éventuelles ou proposées et
décrites dans la présente ne doivent pas étre interprétées comme
constituant une licence en vertu d'un brevet de RJG, Inc. couvrant une
telle utilisation ni comme des recommandations d'utilisation d'un tel
produit ou de telles conceptions en violation d'un brevet.

Congu et développé par RJG, Inc. Conception, format et structure

du manuel, copyright 2024 RJG, Inc. Documentation du contenu,
copyright 2024 RJG, Inc. Tous droits réservés. Les éléments conte-
nus dans la présente ne sauraient étre copiés, en tout ou en partie,
manuellement, encore moins sous forme mécanique ou électronique
sans le consentement écrit express de RJG, Inc. Le présent produit
peut étre utilisé en conjonction avec un usage intersociété qui n'entre
pas en conflit avec les meilleurs intéréts de RJG.

Alertes

Les trois types d'alertes suivants sont utilisés selon les besoins pour
clarifier davantage ou souligner certaines informations figurant dans
le manuel :

L] DEFINITION Définition d’un ou de plusieurs terme(s) utilise(s)
dans le texte.

® REMARQUE Une remarque devra présenter les informations com-
plémentaires concernant un sujet de discussion.

~ MISE EN GARDE Une mise en garde doit étre utilisée pour infor-
mer I'opérateur de conditions susceptibles d’endommager I'équipe-

ment et/ou de blesser des membres du personnel.

+ Apercu des Performances des Processus

« Journ

aux de Modification de Process




Introduction (suite)
Configuration Minimale

Pour utiliser ce produit, les éléments suivants sont requis :

RJG, Inc. Le CoPilot incluant le processeur AP4.0 avec des interfaces
de capteurs Lynx™ et des connecteurs Lynx nécessaires a la connec-
tion avec les composants de la machine a injecter. Reportez-vous au
Guide d'installation et de configuration du matériel CoPilot pour plus
d'informations sur les composants.

RJG, Inc. RJG, Inc.
Cavity Pressure and Cavity Pressure and
Temperature Sensors Temperature Sensors
EFEIr — I —
=\ [ =

i :QQRiIotf ~ CoPilot+

.

Configuration de la Ma-
chine Hydraulique
Configuration de la Ma-
chine Electrique




Introduction (suite)
Icones et navigation dans le logiciel

Les symboles suivants détaillent les symboles couramment utilisés
et leurs fonctions dans le logiciel CoPilot.

Appuyez sur l'objet pour afficher les

Appuyez sur l'objet pour afficher ou

Lobjet indique qu'une erreur s'est

Utilisateur . . - Réglages e N Erreur .
informations sur I'utilisateur. modifier les parameétres. produite.
Appuyez sur l'objet pour afficher . .
N . ppuy olet p " . Appuyez sur l'objet pour créer
Appuyez sur 'objet pour ouvrir le . les guides de I'utilisateur du logiciel Créer un .
Menu . Aide .. , une nouvelle machine, moule ou
menu du logiciel. ou du matériel, ou pour signaler un Nouveau
R process.
probleme.
. . Appuyez sur l'objet pour ouvrir le Quitter la Fe-  Appuyez sur 'objet pour quitter une Désélection- Appuyez sur l'objet pour enlever/
Configuration . . o R s iz
tableau de bord de configuration. nétre fenétre ou un menu ouvert. ner désélectionner I'élément.
Appuyez sur la fleche vers le haut
Tableau de Appuyez sur l'objet pour afficher le Modifier D e Réduire / our réduire la fenétre; appuyez sur
Ppuy JeLP \ ! Appuyez sur l'objet a modifier. . B R Phuy .
Bord process I'Objet Développer la fleche vers le bas pour agrandir la
fenétre.
Journaux de . . L . Appuyez sur le champ qui contient
e . Appuyez sur l'objet pour afficher le . Appuyez sur l'objet pour afficher . , pp. y . . Pd
Modification Informations - . Filtre I'objet, puis saisissez un terme ou
process. plus d'informations. . .
de Process une phrase pour filtrer les résultats.
Appuyez , maintenez et faites glisser
Appuyez sur l'objet pour saisir une o P Sélection Amité 4 i .
) ppuy JeLp A= N Lobjet indique une opération une extlre;m|te pour glargfr/ raccour
Entrée de Note note de process pendant I'exécution Succes , ) de la Plage cir la période sélectionnée; appuyez
d'un travail. reussie. Horaire , maintenez et faites glisser le milieu

pour déplacer la période sélectionnée.



Introduction (suite)

0006

Matériel
CoPilot

Machine

Moule

Procédé

Module de
Séquence

Licone désigne le matériel CoPilot.

Licobne désigne les machines et les
parameétres de la machine.

Cette icone représente les moules
et les parameétres de moule.

Cette icbne représente les process
et les parametres process.

Licone représente le module de
séquence machine.

Module d’En-
trée Analo-
gique Lynx

Module de
Relais de
Sortie

La Pression
Hydraulique

Commutateur
de Limite /
Proximité

Capteur

Licone représente les entrées
analogiques.

Cette icOne représente le module
de relais de sortie pour le tri et le
pilotage des sorties.

Cette icOne représente le capteur de
pression hydraulique.

Cette icone représente le capteur de
proximité L - PX.

Cette icOne représente un capteur
de pression d'empreinte ou un
adaptateur.

Entrée de
Course /
Vitesse

Entrée de
Course /
Vitesse

Pression

Plastique

Tri

Controle

Cette icone représente I'entrée de
course / vitesse.

Cette icOne représente I'entrée de
course / vitesse.

Cette icbne représente
I'emplacement du type de pression
plastique.

Cette icbne représente le tri des
sorties.

Cette icOne représente les sorties
de controle.
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Notifications de Logiciel
Les notifications du logiciel apparaissent en bas de I'écran.

Les notifications d'erreur Y apparaissent en raison d'entrées man-
quantes ou incorrectes, de sorties manquantes ou incorrectes ou
d'erreurs logicielles générales; les notifications d'erreur peuvent étre
rouges ou jaunes, selon l'urgence de l'action requise. Lisez l'erreur
pour déterminer le type d'erreur et I'action corrective requise.

Les notifications de réussite [E) s'affichent comme une confirmation
de toute modification ou commande effectuée dans le logiciel.

Les notifications d'informations £ fournissent des informations
supplémentaires pour l'assistance utilisateur.

Appuyez & sur l'icone de [ sortie pour supprimer la notification de
I'écran.




Introduction (suite)

Utilisateur en Ligne

Le logiciel CoPilot oblige les utilisateurs a se connecter avec un nom
d'utilisateur et un mot de passe avant utilisation. Un utilisateur peut
appuyer & sur le bouton de ¥ sur veillance de process pendant
qu'une tache est en cours pour sur veiller le process, cependant,
aucune modification n'est autorisée tant que la connexion n'est pas
terminée.

Saisissez J|un 3 nom d'utilisateur et un [ mot de passe, puis ap-
puyez & sur le [BJ bouton de connexion pour terminer la connexion
et afficher le tableau de bord, OU appuyez & sur le bouton du ¥ sur
veillance de process pour afficher le processus en cours.




DREENFHNG

Introduction (suite)

Tableau de Bord CoPilot

Le tableau de bord CoPilot permet d'accéder aux utilitaires de confi-
guration (machine, moule et process), au tableau de bord des travaux
(sur veillance de process), au journal de process, aux paramétres du
logiciel et a l'aide du logiciel.

Appuyez , maintenez enfoncé et faites  glisser le Y menu dérou-
lant, puis sélectionnez une [EJ machine, un moule, une piéce ou un
processus pour charger une configuration enregistrée ou pour créer
une nouvelle machine, un moule ou un processus.

Appuyez & sur le bouton de [@ menu, puis sélectionnez B Configu-
ration pour afficher le tableau de bord de configuration, ou appuyez
& surle @ tableau de bord des travaux pour afficher un process en
cours et des valeurs, ou appuyez 4 sur le bouton de (& menu, puis
sélectionnez les [@ journaux de process pour afficher ou exporter les
journaux de changement de process.

Appuyez & sur le @ bouton de menu, puis sélectionnez [ Saisie de
notes pendant I'exécution d'une tdche pour saisir une note de pro-
cess.

Appuyez & sur le @ bouton de menu, puis sélectionnez [l Para-
meétres pour accéder aux paramétres du logiciel. Appuyez & sur le
bouton de menu, puis sélectionnez [ Aide pour accéder a l'aide du
logiciel.
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Tableau de Bord (suite)

Le tableau de bord de configuration affichera des [¥ cartes détaillant
les parametres actuels de la machine, du moule et du process.

Appuyez & sur une 3 carte pour afficher et / ou modifier rapidement
le parametre sélectionné.

Appuyez & sur le (s) bouton (s) Machine, moule ou 3 filtre de pro-
cess pour afficher ou masquer les cartes associées; appuyez 4 sur
les boutons (& Développer ou Réduire la vue pour afficher plus ou
moins d'informations sur les cartes.
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Conventions de Dénomination des Machines, des Moules
et des Process

Il est recommandé de créer une norme de dénomination pour la
saisie des noms de machine, de moule et de process dans le logiciel.
Un moule nommé «M 248» (avec un espace) est différent du moule
«M248» (sans espace) ; il en va de méme pour les machines, les cavi-
tés, les identifiants de capteur et les process. Si la configuration n'est
pas cohérente, les paramétres d'alarme et les limites de process ne
seront pas disponibles lorsqu'un travail est redémarré avec un nom
Iégerement différent.

Entrées et sorties «Type» et <kEmplacement»

Chaque «capteur» d'entrée ou de sortie doit étre configuré avec un
type et un emplacement dans le logiciel. Ces deux éléments per-
mettent au logiciel de décider quoi faire des données provenant du
capteur a l'aide des détails de mise a I'échelle et d'étalonnage.

Le Type quelle valeur est mesur ée par le capteur. Par exemple, un
type de capteur hydraulique est «pression plastique» car il mesur e la
pression hydraulique et la convertit en pression plastique. Lemplace-
ment est I'endroit ou le capteur est physiquement situé ; par exemple,
un emplacement de capteur hydraulique est «injection» car il est
situé




Configuration

Premiere Configuration

Lors du démarrage initial, le logiciel CoPilot commencera une confi-
guration systeme guidée pour la premiere fois. La premiére configu-
ration inclut la langue du systéme, les paramétres réseau et le logiciel
systéme.

Langue du Systeme

Le logiciel CoPilot est disponible pour une utilisation dans les lan-
gues suivantes : anglais, chinois (simplifié), frangais, allemand et
espagnol (Mexique).

La Configuration Initiale

La langue du logiciel systeme souhaitée est sélectionnée lors du
démarrage initial lors de la premiére configuration. Appuyez &
pour sélectionner la Y langue du logiciel souhaitée dans la liste
déroulante fournie.

Changement de Langue

Pour changer la langue du logiciel systeme sélectionnée une fois
la configuration terminée, appuyez & sur B l'icone utilisateur,
puis sélectionnez la {& langue du logiciel souhaitée dans la liste
déroulante fournie.




Configuration(suite)

Réglage de Machine

Appuyez &, maintenez et faites glisser le (Y menu déroulant pour
accéder a la configuration de la machine. Appuyez & sur le menu
déroulant [E) Machine, puis appuyez & sur pour sélectionner l'option
Créer une nouvelle machine.

La configuration de la machine comprend les parameétres, les en-
trées, les sorties, le fond de la vis et, le cas échéant, la mise a zéro de
la pression d'injection (machines hydrauliques uniquement). Une fois
gu'une machine est configurée, elle peut étre chargée ou enregistrée
pour une utilisation future.




Configuration(suite)

Les Champs Personnalisés

Des Y champs personnalisés peuvent étre ajoutés depuis The Hub®)
a la configuration, située dans le E) menu déroulant ; Les ¥ champs
personnalisés sont utilisés pour enregistrer des informations sup-
plémentaires des systemes CoPilot pour les afficher sur le Hub. Le
remplissage de (¥ champs personnalisés peut ou non étre requis
selon les parametres configurés sur le Hub.
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Parametres de la Machine

Complétez les parameétres de la machine chaque fois qu'une nouvelle
configuration est créée. Les parametres de la machine incluent le
nom, le diamétre de la vis et le type de machine.

Nom, Diametre de Vis, Type de Machine

Les noms de machine sont obligatoires, doivent étre uniques et
peuvent comporter entre 1 et 20 caracteres, y compris les majus-
cules, les caractéres alphanumériques, les espaces et les carac-
téres spéciaux - ou #. Appuyez & sur le champ et saisissez Jlun
3 nom de machine.

Le diametre de la vis est requis et peut étre une valeur de 0,1+ en
utilisant une seule décimale (dixiemes «0,0»). Appuyez & sur le
champ pour saisir J| le B diameétre de la vis, puis appuyez & sur
pour saisir ]| I'unité de mesur e du diamétre de la vis.

Appuyez & pour sélectionner le type de machine (obli-
gatoire). Appuyez 4 sur le champ pour saisir Jlle rapport
d'intensification des machines hydrauliques.

® REMARQUE Sjle rapport d’intensification de la machine est de 10 :
1, entrez «10» ; Le Ri d’'une machine ne peut pas étre modifie pendant
I'exécution d’un travail.

[l DEFINITION Le rapport d'intensification (Rj) est la comparaison
de la pression d'entrée hydraulique sur le cylindre d'injection par
rapport & la pression de sortie du plastique a I'avant de la vis. (Ri)
Surface du vérin d'injection = Surface de vis

~ MISE EN GARDE [es machines électriques ou hybrides ont
un réglage de contréleur pour Pack \Velocity qui doit étre re-
gle correctement pour que le CoPilot calcule correctement et
de maniére cohérente la pression de maintien et que la ca-
vité soit bien compactee avant la fin du temps de maintien.
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Affecter des Entrées

Attribuez des entrées a chaque fois qu'une nouvelle configuration de
machine est créée. Les entrées comprennent les entrées de sé-
quence, les positions de course et de vitesse d'injection, la pression
d'injection, le signal de récupération de vis (si on ne peut pas en obte-
nir pour le module de séquence de la machine), le signal de fermeture
de moule (si on ne peut pas en obtenir pour le module de séquence
de la machine), et - éventuellement - débit et température du liquide
de refroidissement.

Chaque I3 entrée connectée est affichée sur la gauche. Appuyez &
sur une Y entrée pour attribuer un B capteur, un @ type (le type
d'entrée) et un B emplacement (I'emplacement physique ou la fonc-
tion de l'entrée) a I'entrée.

Chaque entrée connectée doit étre affectée. Si une affectation d'en-
trée n'est pas terminée, une @ notification d'erreur indiquera que I'en-
trée n'a pas été configurée et doit étre affectée avant de poursuivre la
configuration de la machine.
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Attribution des Entrées (suite)
Entrées de Séquences

Des entrées de séquence de machine pour l'injection avant, la
course de la vis et la fermeture du moule sont nécessaires. Linjec-
tion avant peut étre dérivée des combinaisons suivantes :

I3 Voie de capteur 1: Dynamiqueet voie de capteur 2: deu-
xieéme étape ou

) canal du capteur 1: Injection avant et Canal du capteur 2:
Premiére étape ou

Canal du capteur 1: Injection avant ou

23 canal de capteur 1: premiére étape ou canal de capteur 2:
premiére étape

® REMARQUE ﬂ recommandeé, suivi de B d'autres etant accep-
tables mais pas optimaux

® REMARQUE Une entree de séquence de 1 ére et 2 eme étape
est nécessaire pour le cycle fois qui se traduisent par un remplis-
sage rapide fois /fill fois moins de 0,1 secondes , OU les utilisateurs
devront utiliser le Set Fill le volume & la fonction Curseur pour cal-
culer le remplissage temps . Reportez-vous a «Paramétre avancé»
on page 154, et «<Regler le volume de remplissage au curseur» on
page 66.

Appuyez & sur @ I'entrée de séquence, puis sélectionnez le canal
du @ capteur pour attribuer le @@ type et le ou les [ emplace-
ments pour I'entrée de séquence d'injection avant.

Si vous exécutez un process DECOUPLE 11° ou DECOUPLE I1I°, le
signal de séquence de remplissage peut étre configuré a l'aide de
la fonction «Set Fill at Cursor» sur le Cycle Graph (voir «Régler le
volume de remplissage au curseur» on page 66).

DEFINITION Le module d'entrée de séquence ID7-M-SEQ est un
module montée sur rail DIN qui est cdblée directement & la presse a
injecter afin de collecter des signaux de synchronisation 24 VV CC &
utiliser avec le logiciel CoPilot.
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Attribution des Entrées (suite)

La course de vis peut étre dérivée du
3 canal 3 du capteur du module de séquence: vis, OU

Entrée analogique: RPM a vis analogique.

Si un signal de course de vis est acquis a partir du module de
séquence,

appuyez & sur B I'entrée de séquence, puis sur le £Y canal 3 du
capteur pour attribuer le [ type et B 'emplacement de I'entrée
de séquence de course de vis.

® REMARQUE Si /e signal de fonctionnement de la vis est acquis
par une entrée analogique a partir d'un régime de vis analogique, il
sera affecté ulterieurement («Attribuer le régime de la vis analogique
au signal de séquence de fonctionnement de la vis» on page 9).
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Attribution des Entrées (suite)

Le moule fermé peut étre dérivé du

3 canal 4 du capteur du module de séquence: moule fermé,
OU interrupteur de proximité d'entrée, OU interrupteur de fin de
course d'entrée.

Si un signal de fermeture de moule est acquis a partir du module de
séquence,

appuyez & sur B I'entrée de séquence, puis sur le ¥ canal de
capteur 4 pour attribuer le @ type et [ 'emplacement de I'entrée
de séquence de fermeture de moule.

® REMARQUE Sjle signal de fermeture du moule est acquis par une
entrée provenant d'un interrupteur de proximité ou de fin de course,
il sera attribue ultérieurement (<Attribuer le réegime de la vis analo-
gique au signal de sequence de fonctionnement de la vis» on page
9)
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Attribution des Entrées (suite)

Attribuer le régime de la vis analogique au signal de
séquence de fonctionnement de la vis

Appuyez & sur 3 I'entrée analogique, puis sur le B3 canal du cap-
teur 1 pour attribuer le [ type et Y 'emplacement de la vis
d'entrée analogique de la séquence de rotation de la vis d'entrée.

DEFINITION RPM DE LA VIS D'ENTREE ANALOGIQUE Le
regime de la vis peut étre derive par l'entrée analogique d'un signal
Electrique (machines €electriques) si aucun signal de fonctionnement
de la vis n'est disponible.

Appuyez & sur les @ champs pour entrer ]| I'entrée analogique
pour le régime de la vis maximum et la  tension aux valeurs
minimum et maximum.

"l DEFINITION ANALOG INPUT VOLTAGES (MIN/MAX) Le
signal Electrique pour la vitesse de rotation vis est généralement
0—-10 V., avec une tension basse (pas necessairement zero) repre-
sentant la vis & l'arrét et une haute tension (pas nécessairement
10V) représentant la vis en mouvement. Mesur ez les tensions
réelles pour la marche / arrét de la vis.

Le régime maximal de la vis et la tension aux valeurs minimale et
maximale sont nécessaires et peuvent étre une valeur de 0 a 15V,
avec deux décimales (centiemes «0,00»).

® REMARQUE L[a mise & I'échelle de l'entrée analogique : elle ne
peut pas étre configurée ou modifiee lorsqu'une téche est en cours
d'exécution / la machine est en cours de cycle.
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Attribution des Entrées (suite)

Attribuer I'entrée du capteur de proximité au signal de
séquence de fermeture du moule

Appuyez & sur 3 I'entrée, puis sur le [EJ canal du capteur 1 pour
attribuer le @ type et [ 'emplacement du moule d'entrée de
séquence de capteur de proximité fermé.

ou

Appuyez & sur [ I'entrée, puis sur le E) canal du capteur 1 pour
attribuer le @@ type et [ 'emplacement pour le moule d'entrée de
séquence du capteur moule fermé.
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Attribution des Entrées (suite)
Entrées de Séquence Facultatives—Etat de la Machine

Les entrées de séquence de machine pour les états de la machine
en mode manuel, machine en semi-automatique et machine en
automatique sont facultatives. Ces entrées de séquence four-
nissent |'état actuel de la machine au systeme CoPilot.

Appuyez & sur [ I'entrée, puis sur le B canal du capteur 1 pour
attribuer le [@ type et [ 'emplacement de I'entrée de séquence
d'état de la machine.

La machine dans I'état de la machine d'entrée de séquence ma-
nuelle peut étre utilisée en conjonction avec la commande d'ob-
turateur de vannes comme moyen d'ouvrir toutes les vannes pour
purger a travers le moule ; pour plus d'informations sur le controle
d'obturateur de seuil, reportez-vous a la section «Réglages Géné-
raux» on page 42 ou «Réglages Généraux du Contréle d'Obtura-
teur de Seuil» on page 125 obturateur a clapet » a la page pour
plus d'informations sur la vanne gate/machine dans les options
de contrdle manuel, «Configuration du Moule» on page 25 pour
I'affectation et la configuration de la cavité de I'obturateur de seuil,
et «Controle d’Obturateur de Seuil» on page 116 pour l'affectation
et la sur veillance d'ouverture et de fermeture du contréle d'obtura-
teur de seuil.

® REMARQUE obturateur Control est un outil facultatif et n'est dispo-
nible que pour les utilisateurs autorises.
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Entrées de Séquence de Test

Vérifiez que les entrées du module de séquence sont correcte-
ment affectées.

Observez que le voyant correspondant sur I''lD7-M-SEQ physique
s'allume lorsque la séquence correcte est effectuée, ainsi que le
I3 voyant correspondant & cé6té de I'entrée sur I'écran ; Vérifiez
que la séquence se produit dans I'ordre de fonctionnement nor-
mal.

~ MISE EN GARDE Les signaux d'entrée de sequence doivent étre

correctement affectes. Le non-respect de cette consigne entrainera
l'échec du logiciel & fonctionner comme prévu.

Avec la machine en mode manuel, procédez comme suit :

1.

Lancez la machine en manuel pour injecter ; le voyant d'injection
avant correspondant doit s'allumer.

. Tournez la vis ; le voyant de mouvement de vis correspondant doit

s'allumer.

. Fermez le moule ; la lumiére correspondante du moule fermé doit

s'allumer.
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Attribution des Entrées (suite)
Position / Vitesse de Course (Machines Electriques)

Une entrée analogique pour la position / vitesse de course
maximale est requise pour les machines électriques et peut étre
une valeur de 0+ sans contrainte pour les décimales. Lunité de
mesur e de position est requise.

Appuyez & sur [ I'entrée analogique, puis sur le ) canal du
capteur pour attribuer le [ type et [ I'emplacement & la fois 4 la
position de course et a la vitesse.

Appuyez & sur les B champs pour saisir ] lestensions d'en-
trée analogiques aux valeurs minimum et maximum pour la posi-
tion de course de la machine électrique.

® REMARQUE L[a mise a I'échelle de l'entrée analogique: position
de course / vitesse ne peut pas étre modifiee pendant l'exécution
d'un travail.

La tension de position / vitesse de course aux valeurs minimale et
maximale est requise et peut étre une valeur de 0 a 15V, avec deux
décimales (centiemes «0,00»).

DEFINITION POSITION / VITESSE DE COURSE D'ENTREE
ANALOGIQUE La position et la vitesse de course sont derivées de
l'entrée analogique des signaux electriques (machines electriques).

DEFINITION TENSIONS D'ENTREE ANALOGIQUE (MIN /
MAX) Le signal €lectrique pour la position de course est gene-
ralement de O & 10 V, avec une basse tension (pas toujours zero)
représentant la position arriere de la vis et une haute tension (pas
toujours 10 V) représentant la course maximale. Mesur ez les ten-

sions reelles de la vis reculée et avancée au maximum.
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Attribution des Entrées (suite)
Position / Vitesse de Course (Machines Hydrauliques)

Une entrée analogique pourla  position / |a vitesse de course
est requise pour les machines hydrauliques et est automatique-
ment attribuée si I'équipement approprié (Lynx ™ Stroke / Velocity
Encoder LE - R - 50) est installé.

DEFINITION POSITION / VITESSE DE COURSE D'ENTREE
ANALOGIQUE La position / vitesse de course est derivee par l'en-
tree analogique du codeur de course LE-R-50 (machines hydrau-

liques).
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Attribution des Entrées (suite)
Pression d'Injection (Machines Electriques)

Une entrée analogique pour la pression d'injection maximale
est requise pour les machines électriques et peut étre une valeur
de 0+ sans contrainte pour les décimales. Lunité de mesur e de
pression est requise.

Appuyez & sur 3 I'entrée analogique, puis sur le B canal du cap-
teur pour attribuer le (@ type et B3 I'emplacement de la pression
d'injection.

Appuyez & sur les B champs et entrez les ]| tensions d'entrée
analogiques aux valeurs minimum et maximum pour les machines
électriques. Les tensions peuvent étre une valeur de 0 a 15, avec
deux décimales (centiemes «0,00»).

! DEFINITION PRESSION D'INJECTION MAXIMALE D'EN-
TREE ANALOGIQUE La pression d'injection maximale est dérivée
par le module d'entrée analogique d'un signal électrique (machines
electriques).

') DEFINITION TENSIONS D'ENTREE ANALOGIQUE (MIN /
MAX) Le signal lectrique pour la pression est généralement de O
a 10 V, avec une basse tension (pas toujours zero) représentant une
pression nulle et une haute tension (pas toujours 10 V) represen-
tant la pression maximale. Mesur ez les tensions réelles a zéro et
pression maximale.

Pour déterminer les tensions de sortie de la machine électrique:

1. Avec le moteur éteint ou la machine en veille, enregistrez la ten-
sion indiquée avec deux décimales.

. Réglez une pression de maintien et - avec la machine en mode
manuel - purgez jusqu'a ce que la vis soit reculée. Enregistrez la
pression réelle de la machine et enregistrez la tension indiquée.

. Entrez la pression maximale (pression réelle de la machine), la
tension au maximum (tension enregistrée 2) et la tension au mini-
mum (tension enregistrée 1).

® REMARQUE L[a mise a I'échelle de I'entree analogique : pression

d'injection ne peut pas étre modifiee lorsqu'une tdche est en cours
d'execution.
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Attribution des Entrées (suite)
Pression d'Injection (Machines Hydrauliques)

Une entrée pour la  pression d'injection est requise sur les ma-
chines hydrauliques et est automatiquement attribuée si I'équipe-
ment approprié (capteur hydraulique Lynx ™ 3 000 psi LS-H-1/
4ANPT - 3K) est installé. Aucun étalonnage n'est nécessaire car le
capteur est un capteur pré-étalonné RJG, Inc.

DEFINITION PRESSION D'INJECTION MAXIMALE D'EN-

TREE La pression d'injection maximale est déterminée par le cap-
teur hydraulique LS-H-1/4NPT-3K (machines hydrauliques).
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Attribution des Entrées (suite)

Débit et température du liquide de refroidissement (en
option)

Lentrée pour le débit et la température du liquide de refroidisse-
ment est facultative. Si un débitmetre Smartflow® TracerVM™ de
Burger and Brown Engineering, Inc. est connecté, les affectations
de capteur d'entrée et d'emplacement doivent étre effectuées.

Appuyez sur & I'entrée Y, puis sur I'emplacement du capteur B3
pour chaque débitmetre. Lemplacement du débitmeétre peut étre
affecté a la moitié fixe, a la moitié mobile, a I'entrée du moule ou a
la sortie du moule.

Appuyez sur & le champ [@ pour saisir JII'D si plusieurs capteurs
seront situés au méme endroit.

Aucun étalonnage n'est nécessaire car le capteur est un capteur
pré-étalonné RJG, Inc. Les données de débit et de température du
liquide de refroidissement provenant des débitmeétres configurés
seront disponibles pour afficher et activer les alarmes dans le
widget Alarmes, le graphique de cycle et le graphique récapitulatif.
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Attribution des Détails du Modele

La plupart des détails du modéle de capteur d'interface machine
seront automatiquement attribués par le systéme dans le logiciel ;
certains capteurs nécessiteront une sélection de modeéle.

Configuration du Débitmétre Smartflow

Appuyez sur & I'entrée [, puis appuyez sur & le numéro de
modele B pour chaque débitmétre ; un modéle est choisi pour
les deux canaux 1: débit et canal de liquide de refroidissement 2:
température du liquide de refroidissement.
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Affectation des Sorties

Sortie de Tri

Le cas échéant, attribuez des  sorties de tri chaque fois qu'une
nouvelle configuration est créée. Affectez les sorties de tri aux
voies du module de relais de sortie dont elles sont cablées physi-
quement.

Appuyez & sur le (Y relais de sortie, puis sur le B canal du cap-
teur pour attribuer le [ type et [ 'emplacement du tri.

DEFINITION SORTIES DE TRl — BON CONTROLE Une
sortie de fermeture de contact de relais qui est connectée a I'équi-
pement de tri et peut étre utilisée pour déplacer une bonne piece
vers un emplacement «Bons lorsque «ON» (les contacts sont fermes)
ou un emplacement «Failsafe» lorsque «OFF» (les contacts sont
ouverts) a la fin d'un cycle. Le tri de la sortie analogique empéche
les piéces défectueuses d'étre classées comme «bonness.

DEFINITION SORTIES DE TRl - CONTROLE DE REJET Une
sortie fermee de contact de relais qui est connectée & l'equipement
de tri et peut étre utilisee pour deplacer une piece défectueuse
vers un «<mauvais» emplacement lorsque «ON» (les contacts sont
fermes) et un «bon» emplacement lorsque «OFF» (les contacts sont

ouverts) a la fin d'un cycle.
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Attribution des Entrées (suite)
Sorties de Contréle

Le cas échéant, attribuez des  sorties de controle a chaque fois
gu'une nouvelle configuration est créée. Affectez les sorties de
controéle aux voies du module de relais de sortie auxquelles elles
sont physiquement cablées.

Appuyez & sur le ¥ relais de sortie, puis sur le B canal du
capteur pour attribuer le [ type et 3 'emplacement du contréle
(reportez-vous au Guide d'installation et de configuration du maté-
riel CoPilot pour plus d'informations sur le cablage du module de
relais de sortie).

"I DEFINITION SORTIES DE CONTROLE — REJETS EXCES-
SIFS Une sortie de relais qui detecte une instabilite / des rebuts
sporadigues ou une succession de rebuts et peut étre connectée
a un équipement pour activer une alarme ou arréter la machine de
moulage pour Eviter des rebuts excessifs.

DEFINITION SORTIES DE PILOTAGE— V2P Une sortie qui
fournit un pilotage de la commutation de la vitesse & la pression
(V — P) en fonction de la pression empreinte ou du temps apres le
debut du remplissage — peut étre une sortie relais ou une sortie
analogique.

[l DEFINITION AUTORISATION INJECTION Sortie relais qui
permet & la machine de fonctionner jusqu'a ce que l'un des éve-
nements suivants se produise : un capteur de pilotage tombe en
panne ou arréte la communication avec le systeme CoPilot, tout
module utilisé pour le contréle ou le séquencage ne parvient pas
a communiquer avec le systéme CoPilot ; le module de relais de
sortie associe a la commande Inject Enable est déconnectée ; ou
I'alimentation du systéme CoPilot est coupée.
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Attribution des Entrées (suite)
Sorties de I'Indicateur

Le cas échéant, affectezles sorties de l'indicateur chaque fois
qu'une nouvelle configuration est créée. Affectez les sorties d'in-
dicateur aux voies du module de relais de sortie auxquelles elles
sont physiquement cablées.

Appuyez & sur le Y relais de sortie, puis sur le ) canal du cap-
teur pour attribuer le [@ type et [ 'emplacement du sorties de
l'indecateur (reportez-vous au Guide d'installation et de configura-
tion du matériel CoPilot pour plus d'informations sur le cablage du
module de relais de sortie).

Lemplacement de sortie de l'indicateur comprend Process Good,
Process Alarm et Process Warning ; ces sorties correspondent a
tous les paramétres d'alarme et d'avertissement.

Le cas échéant, les  sorties d'indicateur Process Good et
Process Alarm sont attribuées automatiquement lorsqu'un arbre
lumineux RJG Lynx™ LT3-L est connecté.

! DEFINITION SORTIE D'INDICATEUR Une sortie de relais qui
permet & un indicateur connectée (tel gu'un arbre lumineux ou une
cloche) d'indiquer si le processus se deroule dans les limites.




Configuration(suite)

Attribution des Entrées (suite)
Tester le Tri et Controler les Sorties
Tester les sorties pour le tri et le contréle du fonctionnement.
Appuyez & sur le [§ relais de sortie pour le sélectionner.

Appuyez & sur le bouton E) MARCHE / ARRET a cété du canal
affecté au tri ou au contréle pour vérifier que le dispositif de
contrdle ou la machine connecté effectue |'action appropriée.
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Base de la Vis

Le logiciel calcule la course et le volume injecté a partir de la position
de la vis reculée réglée et de I'indicateur de course (LE-R-50 ou I1A1-
M-V). Larriere de la vis est le point zéro de l'indicateur de course de la
machine.

Réglez la position reculée de la vis chaque fois qu'une nouvelle confi-
guration est créée. Reculez physiquement la vis sur la machine, puis
appuyez & pour sélectionner le bouton By  de réglage de l'arriére de
la vis.

® REMARQUE [e fond de la vis doit étre réglé chaque fois qu'une
configuration est creee. Le CoPilot ne mémorise pas cette position et
le matelas ne sera pas correctement calculée si le fond de la vis n'est
pas regle aprés chague demarrage de la machine, changement de
tdche ou mise hors tension du systéeme CoPilot.
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Pression d'Injection

Mettre a zéro la pression d'injection a chaque fois qu'une nouvelle
configuration est créée (machines hydrauliques uniquement).

1. Placez la machine au ralenti.
2. Allumez la pompe hydraulique.
3. Appuyez & pour sélectionner le bouton ¥ Mettre a zéro.

® REMARQUE L[a pression d'injection hydraulique au ralenti est
normalement supérieure a zero en raison d'une pression residuelle
négligeable. Le logiciel CoPilot utilise la valeur résiduelle comme va-

leur zéro pour les calculs.
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Configuration du Moule

Appuyez &, maintenez et faites glisser le EY menu déroulant pour ac-
céder a la configuration de I'appareil. Appuyez 4 sur le menu dérou-
lant E) Moule, puis appuyez 4 sur pour sélectionner 'option @ Créer
un nouveau moule.

Terminez la configuration du moule chaque fois qu'une nouvelle
configuration est créée. La configuration du moule comprend les
paramétres de moule, les noms d'empreinte, les plaques de moule,
les entrées de moule, les détails du modele, les détails de la broche
d'éjection et un résumé de la configuration.
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Réglages du moule

Complétez les paramétres de moule chaque fois qu'une nouvelle
configuration est créée. Les parametres du moule incluent le nom du
moule et le nombre d'empreintes avec capteurs et, le cas échéant, le
nombre d'obturateurs et d'états d'obturateurs. Les informations sur
l'obturateur de seuil ne seront affichées que si une licence d'obtura-
teur de seuil a été achetée.

Nom du Moule, Nombre de Cavités avec Capteurs

Appuyez & sur le champ et entrez |l €3 nom du moule dans

le champ fourni. Les noms de moule sont obligatoires, doivent
étre uniques et peuvent comprendre entre 1 et 20 caractéres, y
compris les majuscules, les alphanumeériques, les espaces et les
caracteres spéciaux - ou #.

Appuyez & sur le champ et entrez ] le E) nombre de cavités avec
capteurs. Le nombre de cavités avec la quantité de capteurs est
requis et peut étre un nombre entier compris entre 1 et 200.

Nombre d'Obturateurs de Seuil (le cas échéant)

Appuyez sur $ le champ et saisissez] le [&@ nombre d'obturateurs
de seuil. La quantité de nombre de vannes est requise pour les
utilisateurs de vannes et peut étre un nombre entier compris entre
1 et99.

Piezo[electric] Remise a Zéro du Capteur

Appuyez sur & le curseur pour sélectionner 3 ALLUME/ETEINT

;' ALLUME activera l'option de mise & zéro retardée du cap-

teur piézoélectrique pendant la configuration du moule, tandis

que ETEINT conservera la valeur par défaut de la mise a zéro du
capteur piézoélectrique. Reportez-vous a «Piezo[electric] Remise a
Zéro du Capteur» on page 155 pour plus d'informations sur cette
option.
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Noms des cavités

Les empreintes doivent étre nommées avant de leur attribuer des
capteurs Le systeme remplira automatiquement les champs avec
des chiffres dans l'ordre croissant.

Pour modifier les noms de cavité attribués par le systéme, ap-
puyez & sur un champ et entrez Jlle (s) ¥ nom (s) de la cavité
dans le (s) champ (s) fourni (s). Les noms d'empreinte sont obli-
gatoires, doivent étre uniques et peuvent comprendre entre 1 et
20 caracteres, y compris les majuscules, les alphanumériques, les
espaces et les caractéres spéciaux - ou #.
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Noms des obturateur

Les obturateurs de seuil doivent étre nommés avant d'attribuer
des capteurs aux obturateurs de seuil. Le systéeme remplira auto-
matiquement les champs avec des chiffres dans l'ordre croissant.

Pour modifier les noms d'obturateur de seuil attribués par le sys-
téme, appuyez & sur un champ et entrez J|le (s) ¥ nom (s) d'obtu-
rateur de seuil dans le(s) champ(s) fourni(s). Les noms d'obtura-
teur de seuil sont requis pour les utilisateurs d'obturateur de seuil,
doivent étre uniques et peuvent comporter de 1 a 10 caractéres,

y compris les majuscules, les caractéres alphanumériques, les
espaces et les caractéres spéciaux - ou _.
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Affectations des Cavités a Obturateur de Seuil

Si obturateurs sont utilisés, appuyez & sur le ¥ Vanne a partir
de la liste d'entrée, puis appuyez & sur un [BJ Cavité dans la liste
pour assigner |'obturateur de soupape sélectionné dans la cavité
choisie. Chaque obturateur doit étre affecté a une cavité ; un seul
obturateur peut étre affecté a plusieurs cavités et plusieurs obtu-
rateurs peuvent étre affectés a une seule cavité.

Si un moule configuré précédemment est déplacé vers une autre
machine avec des modules OR2-M, les affectations de cavités
d'obturateur de seuil doivent étre réaffectées.

® REMARQUE [es affectations d'obturateurs de seuil ne peuvent
pas étre modifiees pendant I'exécution d'une tache.
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Plaques de moule

Vérifiez que toutes les plaques de connexion du capteur de moule
connectées fonctionnent correctement ; si une plaque de connec-
teur de capteur connectée n'apparait pas dans la liste, entrez un
nouvel ID de plaque ou sélectionnez-en une parmi les plaques
répertoriées.

Si aucune plaque de moule n'est connectée, une notification £
indiquera qu'aucune plaque n'a été détectée.

® REMARQUE Adaptateurs de sondes de température n'appa-
raissent pas sur la page d'identification moule mais plutét sur la
page ENTREES moule.

Aucune plaque détectée.
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Entrées Moule

Complétez les entrées de moule chaque fois qu'une nouvelle confi-
guration est créée. Affectez chaque capteur de pression d'empreinte
dans le logiciel a 'emplacement ou il se trouve physiquement dans

le moule et I'empreinte. Les capteurs de pression empreinte peuvent
étre affectés aprés-seuil (PG), a mi-cavité (MID), ou en fin d'empreinte
(EOC) au sein d'une cavité ; les capteurs de température peuvent

étre affectés a une sur face de moule, Entrée / Sortie d'eau en plus
des emplacements PG, MID et EOC des capteurs de pression ; des
capteurs de déflexion du moule peuvent étre affectés au plan de joint
du moule

Capteurs, Empreinte, Emplacement et ID

Appuyez & sur [ I'entrée dans la liste des entrées, puis appuyez
& sur un B capteur dans la liste, puis appuyez & dessus pour sé-
lectionner une [@ cavité dans le menu déroulant ; appuyez 4 pour
sélectionner un &) emplacement parmi les options pour
affecter le capteur a un emplacement de cavité.

Si plusieurs capteurs sont présents au méme endroit dans une ca-
vité, un identifiant de capteur est requis. Appuyez 4 sur le champ
3 1D etsaisissez] I'D souhaité. LI 1D du capteur doit étre
unique et peut comporter entre 1 et 15 caracteres, y compris les
majuscules, les caracteres alphanumeériques, les espaces et les
caractéres spéciaux - ou _. Appuyez & sur le bouton [@ FAITE pour
enregistrer la configuration de I'emplacement du capteur.

Facultativement, appuyez & sur le bouton [& APPLIQUER A TOUS
LES CAPTEURS pour appliquer I'emplacement sélectionné a tous
les capteurs de pression d'empreinte connectés a l'entrée de
moule sélectionnée ; chaque capteur doit tout de méme étre affec-
té a une empreinte.

»~ MISE EN GARDE [a modification de I'lD de cavite OU de l'em-
placement d'un capteur précédemment attribue (PG, MID ou EOC)
supprimera toutes les limites et les alarmes process associees a
l'emplacement de la cavite OU de la cavité précedemment attribue
a ce capteur, les limites de process et les alarmes doivent étre confi-
gurées & nouveau pour la nouvelle cavite OU emplacement.

® REMARQUE Les attributions d'emplacement / type de capteur ne
peuvent pas étre modifiees lorsqu'une tdche est en cours d'exécu-
tion.
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Détails du modele

Complétez les  détails du modéle de capteur chaque fois qu'une
nouvelle configuration est créée. Le systéme utilise les informations
pour calculer la mise a |'échelle et afficher les pressions d'empreinte
correctes sur le moniteur de process, le tableau des valeurs de cycle
et le graphique de cycle.

® REMARQUE L[e modéle de capteur ne peut pas étre modifie lors-
qu'une téche est en cours d'execution.

Capteurs, Numéro de Modele et Sensibilité

Certains capteurs sont automatiquement détectés par le logiciel
et regoivent le bon modele, tandis que d'autres doivent se voir
attribuer leur modele.

Appuyez & sur le [ capteur / adaptateur dans la liste des en-
trées, puis appuyez & dessus pour sélectionner un [E capteur et
un (= numéro de modele dans le menu déroulant. Si le capteur
est un capteur piézoélectrique, appuyez & sur la [ sensibilité
indiquée pour le capteur, OU entrez || la sensibilité indiquée sur le
certificat d'étalonnage du capteur (livré avec chaque capteur).

Appuyez & sur le bouton [B FAITE pour enregistrer la configura-
tion de I'emplacement du capteur. Facultativement, appuyez
sur le bouton @ APPLIQUER A TOUS pour appliquer le modéle
sélectionné a tous les capteurs.
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Détails de I'éjecteur

Complétez les détails de la broche d'éjection  chaque fois qu'une
nouvelle configuration est créée. Le systéme utilise le capteur, le type
de broche et le diamétre de broche correspondants pour calculer la
mise a |'échelle et afficher les pressions d'empreinte correctes sur le
moniteur de process, le tableau des valeurs de cycle et le graphique
de cycle.

@ REMARQUE [es données sur la broche d'€jection ne peut pas
étre modifiees lorsqu'une tache est en cours d'exécution.

Capteurs, Type de Broche, Unités, Diametre de Broche

Appuyez & sur 3 I'entrée dans la liste des entrées, puis appuyez
& sur le B capteur dans la liste des capteurs, puis appuyez & sur
pour sélectionner un @ type de broche; touchez & pour sélection-
ner les B3 unités (de mesur e) de la broche, puis touche &z pour
sélectionner ou saisir]|le @ diametre de la broche.

Appuyez & sur le bouton [@ FAITE pour enregistrer la configura-
tion de I'emplacement du capteur.

Si vous le souhaitez, appuyez 4 sur le bouton (& APPLIQUER A
TOUS pour appliquer le type et le diamétre ou la zone de broche
d'éjection sélectionnés a tous les capteurs du méme emplace-
ment (PG, MID, EOC).

@ REMARQUE [es capteurs de température, de pression d'em-
preinte encastrée et de déflexion du moule ne nécessitent pas de
sélection de type de broche ou l'uniteé de mesur e et de diameétre
associes requis pour les autres capteurs de type bouton.
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Sorties Moule

Terminez les  sorties de moule chaque fois qu'une nouvelle confi-
guration d'obturateur de seuil est créée. Les sorties de moule sont
des modules de sortie a double relais (OR2-M) qui sont affectés a un
capteur et a un obturateur pour ouvrir ou fermer l'obturateur.

® REMARQUE [es emplacements des obturateurs de seuil et des
capteurs ne peuvent pas étre modifies pendant l'exécution d'une
tache.

DEFINITION OUTPUT—obturateur Une sortie de relais qui
permet a la vanne d'obturation assignee de s'ouvrir ou de se fer-
mer a l'aidepression, position, tempéerature,temps , des entrées de
sequence ou le fonctionnement d'autres obturateurs de seuil.

Capteur et Obturateur de Seuil

Appuyez sur & la sortie [ dans la liste des sorties, puis appuyez
sur & un capteur [EJ dans la liste, puis appuyez sur & pour sélec-
tionner un obturateur de vanne & pour affecter l'obturateur de
vanne a un capteur.

Appuyez & sur le bouton [EJ FAITE pour enregistrer la configura-
tion de I'emplacement du capteur.

Appuyez sur & le bouton [ OUVERT ou [@ FERME pour sélection-
ner les obturateurs qui sont normalement ouverts (NO) ou norma-
lement fermés (NC). La sélection des états d'obturateur de seuil
est requise pour les utilisateurs d'obturateur de seuil.

La position par défaut de certains solénoides d'obturateur de
vanne est fermée - les commandes doivent ouvrir la vanne. La
position par défaut de certains solénoides d'obturateur de seuil
est ouverte - les commandes doivent fermer l'obturateur.

Toutes les portes se verront attribuer une porte ouverte ou une
porte fermée. Les utilisateurs ne peuvent pas affecter un cété d'un
OR2-M pour ouvrir la porte et I'autre c6té pour fermer la porte.




Configuration(suite)

Tester les Sorties d'Obturateur de Seuil
Testez les sorties pour le fonctionnement de I'obturateur de seuil.
Appuyez & sur le [ relais de sortie pour le sélectionner.

Appuyez & sur le bouton B MARCHE / ARRETa c6té de la sortie
attribuée pour vérifier que le dispositif de contréle connecté effec-
tue l'action appropriée.
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Résumé de la Configuration

Le résumé de la configuration du moule fournit une vue globale de
chaque élément de configuration du capteur de moule, y compris le
nom / canal d'entrée, le numéro de série, I'empreinte, 'emplacement,
I'ID (si attribué), le numéro de modele, le type de broche et la taille de
la broche.

Si des obturateurs de seuil sont affectés, la sortie name/channel, le
numéro de série, I'emplacement, I'obturateur de seuil et I'ID seront
affichés. Une notification Y s'affichera avec des instructions pour
terminer la configuration de l'obturateur de seuil ; lisez les instruc-
tions, puis appuyez sur & le bouton [E) CONFIRMER pour continuer la
configuration.

Vérifiez que toutes les informations sont correctes dans le résumé
de la configuration du moule avant de terminer la configuration du
moule.




Configuration(suite)

Configuration du Process

Appuyez &, maintenez et faites glisser le Y menu déroulant pour
accéder a la configuration de la machine. Appuyez & sur le menu
déroulant [B) Process, puis sur Appuyez d& pour sélectionner l'option
Créer un nouveau processus.

Complétez la configuration du process chaque fois qu'une nouvelle
configuration est créée. La configuration du processus comprend les
paramétres de processus, les options de tri, les parametres géné-
raux (si vous utilisez le controle d'obturateur de seuil), les options de
controle et les options de correspondance de modele.
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Parametres Process

Complétez les paramétres process chaque fois qu'une nouvelle confi-
guration est créée. Les paramétres de processus incluent le nom, le
temps de cycle standard ; en option, les informations de configuration,
le TCU et les sélections de temps de remplissage rapide sont égale-
ment disponibles a partir de la page Parameétres de processus.

Nom du processus, temps de cycle standard, connexion
TCU et informations de configuration

Appuyez & sur puis saisissez Jlle 3 nom du process dans le
champ prévu a cet effet. Les noms de process sont obligatoires,
doivent étre uniques et peuvent comporter entre 1 et 20 caractéres,
y compris les majuscules, les alphanumériques, les espaces et les
caractéres spéciaux - ou #.

Appuyez & sur puis entrez Jlla B durée de cycle standard dans
le champ prévu a cet effet. Le temps de cycle standard est requis et
peut étre n'importe quelle valeur de temps d'une seconde ou plus.
Si un remplissage rapide temps moins de 0,1secondes est en cours
d'utilisation, appuyez 4 pour sélectionner (@ Allumé ou éteint pour
activer les calculs ; si aucune bascule n'est affichée, reportez -vous
a «Parametre avancé» on page 154.

» MISE EN GARDE e temps de cycle doit étre précis; le non-respect de
cette consigne entrainera le calcul de valeurs inexactes par le logiciel.

® REMARQUE Siun temps de cycle court entrainant un temps de remplis-
sage rapide/des temps de remplissage inférieurs & 0,1 seconde est entre, un
signal de Tlere et 2eme etape doit étre attribué dans les paramétres de sé-
guence de la machine, OU les utilisateurs devront utiliser la fonction Définir
le volume de remplissage au curseur pour calculer le temps de remplissage.
Reportez-vous & «Paramétre avancé» on page 154, et «Régler le volume
de remplissage au curseur» on page 66.
Si une unité de commande de température (TCU) est connectée,
cliquez & pour sélectionner B Allumé ouéteint pour permettre la
visualisation et le réglage des alarmes pour le TCU du systeme Co-
Pilot. Le canal série du TCU doit étre réglé sur 0 et le débit en bauds
doit étre réglé sur 9600. Reportez-vous a la page 52 pour plus
d’informations sur le réglage des alarmes.

Appuyez sur le champ et & entrez J|les @ informations de configu-
ration dans le champ fourni. Les informations de configuration sont
facultatives et peuvent comporter entre 0 et 300 caractéres. Les
informations de configuration sont accessibles sur la page Process
Monitor.
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Options de Tri

Complétez les parameétres de tri chaque fois qu'une nouvelle configu-
ration est créée. Les parameétres de tri incluent la temporisation de la
sortie de tri, la sortie de l'aiguillage avec temporisation de maintien
de l'aiguillage, le rejet apres le démarrage du travail, le rejet apres la
temporisation de l'arrét, la temporisation de la sortie de l'aiguillage et
le tri des échantillons de pieces.

Trier la Synchronisation de Sortie

Appuyez & pour sélectionner (N ALLUME ou  ETEINT pour
ajuster la synchronisation de sortie de tri ; toucher & pour sélec-
tionner une B option de tri (début d'injection, fin d'injection,
fin devisser coulé ou fin de moule fermer le champ), puis entrez ||
le nombre desecondes a ajouter a I option de tri EIsélec-
tionnée .

® REMARQUE Lorsque la synchronisation de la sortie de tri est de-
sactivee, le systéme trie par defaut & la fin du moule fermer; lorsque
la temporisation de sortie de tri est activee, le systéme trie & la fin
de l'injection plus le nombre desecondes . Si la fin d'injection plus le
nombre desecondes est plus long que la fin du moule fermer, la fin
du moule fermer sera utilisé.

~ MISE EN GARDE [ors du tri d'un timing de sortie autre que Fin
de moule fermer est s€lectionné, le refroidissementtemps I'alarme
sera indisponible. Si le tri des délais de sortie est autre que la fin du
moule fermer est ajouté apres la présence d'une alarme de refroidis-
sement, un message d'erreur s'affichera et tous les cycles seront re-
Jetés jusqu'a ce que le refroidissementtemps l'alarme est suppriméee.

Sortie de Déflecteur

Appuyez & pour sélectionner @ ALLUME ou ETEINT pour la posi-
tion de l'inverseur; appuyez < sur le champ et entrez |le
2 temps de maintien de l'inverseur

® REMARQUE ['equipement de tri doit étre configuré de sorte que
toutes les pieces de la file d'attente arrivent dans le méme ordre que
celui dans lequel les valeurs hors correspondance sont calculées.
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Parametres de Tri (suite)
Rejeter Apres le Démarrage du Travail

Loption de tri de rejeter aprés le début du travail rejettera le
nombre spécifié de parts/cycles au démarrage du travail, si activé.
Sile nombre de Rejeter aprés le démarrage du travail est modifié
alors que Rejeter aprés le démarrage du travail est actif, le dé-
compte sera réinitialisé a la nouvelle entrée. Le systéeme rejettera
le nombre de cycles nouvellement entré méme s'il avait précé-
demment rejeté certains cycles en fonction du réglage précédent.

Appuyez & pour sélectionner EY ALLUME ou ETEINT pour activer
ou désactiver le rejet au démarrage du travail ; appuyez sur & le
champ et entrez J|le B} nombre de parts/cycles a rejeter au
démarrage du travail.

Si le systeme CoPilot s'arréte ou n'effectue pas de cycle au début
de la tache, rejetez le nombre de cycles le plus élevé a partir de
Rejeter aprés le démarrage de la tache ou de Rejeter aprés arrét si
les deux sont activés.

Si l'utilisateur démarre un échantillon pendant I'état Rejeter apres
le début du travail, le widget Echantillonneur s'affichera en atten-

dant le prochain cycle jusqu'a ce que le nombre de rejets aprés le
début du travail ait expiré.

® REMARQUE Seuls les utilisateurs disposant d'un réle d'ingénieur
de processus peuvent modifier ce paramétre.
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Parametres de Tri (suite)
Rejeter en + Apres la Sortie rebut

Appuyez & sur pour sélectionner E3 ALLUME ou ETEINT pour
les cycles de rejet; appuyez & sur le champ et entrez |l B rejet
aprés la fin du temps.

Retard de Déflecteur

Appuyez & pour sélectionner @ ALLUME ou ETEINT pour le délai
de déviation. Si on le désire; appuyez & sur le champ et entrez Jlla
temporisation du8)  délai de sortie du déviateur.

Tri des Echantillons de Piéces

Tapez & pour sélectionner B ALLUME ou ETEINT pour le tri des
échantillons partiels, puis tapez sur 4 le menu déroulant pour
sélectionner si [@ conserver ou rejeter les échantillons lorsque les
échantillons partiels sont actifs. Reportez-vous a la «Echantillon-
neur de Piéces» on page 126 pour obtenir des informations et
des instructions sur I'échantillonneur de piéces.
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Réglages Généraux

Cette option est réservée aux utilisateurs de la commande d'obtura-
teur de seuil. Effectuez les réglages généraux a chaque fois qu'une

nouvelle configuration de processus de commande d'obturateur de

seuil est créée.

Pour pouvoir purger a travers le moule et les obturateurs,

appuyez sur & pour sélectionner ¥ ALLUME afin que les obturateurs
s'ouvrent méme en mode manuel et laissent passer le matériau ; ap-
puyez sur & pour sélectionner EJ ETEINT si cela n'est pas souhaité.

Un signal de séquence machine en manuel doit étre connecté et
affecté dans la configuration de la machine afin de faire fonctionner
les commandes d'obturateur de seuil en mode manuel.

Ce paramétre peut également étre activé apres la configuration
pendant qu'un travail est en cours d'exécution a partir de la carte du
tableau de bord Paramétres généraux de la commande d'obturateur
de seuil ; reportez-vous a la section «Réglages Généraux du Controle
d’'Obturateur de Seuil» on page 125.
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Options de Pilotage

Complétez les options de contréle chaque fois qu'une nouvelle confi-
guration est créée. Les options de controle déterminent les para-
métres de rebuts excessifs, y compris la synchronisation de la sortie
active et la valeur des cycles consécutifs.

Si vous le souhaitez, appuyez 4 pour sélectionner £¥ ALLUME ou
ETEINT pour le contréle des rebuts excessifs ; appuyez & sur le
champ et entrez ]| la temporisation de [EJ rebutt de sortie active et la
valeur des cycles consécutifs.
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Association de Modeles

Complétez les options de correspondance de modele chacunetemps
une nouvelle configuration est créée. Les options de correspondance
de modele déterminent les pourcentages bons et d'avertissement qui
seront utilisés pour comparer les valeurs de modeéle de processus

du graphique de cycle pour les valeurs de processus du moule, de la
machine et du matériau.

Les parametres de correspondance de moule et de machine sont

par défaut de 3 % pour un bon pourcentage de correspondance et de
7 % pour un pourcentage de correspondance d'avertissement. Les
paramétres de correspondance des matériaux sont par défaut de

10 % pour un bon pourcentage de correspondance et de 20 % pour un
pourcentage de correspondance d'avertissement. Si aucune valeur
n'est saisie pour les pourcentages de correspondance bon et aver-
tissement, le(s) cadran(s) ne seront pas actifs sur le tableau de bord
des travaux au démarrage du travail.

Si vous le souhaitez, appuyez sur 4 pour sélectionner E§ ALLUME
ou ETEINT pour activer ou désactiver la correspondance de modeéle ;
appuyez sur & un champ et entrez J|le B pourcentage de correspon-
dance correcte et [ le pourcentage de correspondance d'avertisse-
ment pour Moule, Machine, and/or Valeurs matérielles.
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Erreurs de Configuration
Déconnexion du Hub

Si le systeme CoPilot est déconnecté du logiciel The Hub, l'icéne du
systéme CoPilot changera en fonction de la durée de déconnexion.
Le ou les enregistrements indisponibles seront grisés. Les enregis-
trements peuvent étre utilisés avec d'anciennes données de configu-
ration, mais si des modifications sont apportées pendant la décon-
nexion, I'enregistrement existant sur The Hub sera remplacé lorsque
la connexion sera rétablie.

Licone change lorsque le systéme CoPilot a été déconnecté
+ moins de 12 jours,
+ plus de 12, mais moins de 14 jours, et
+ plus de 14 jours.

Un message d'avertissement s'affichera également indiquant com-
bien de temps la connexion doit étre restaurée avant de perdre des
données lorsque le volet de configuration de la tAche est développé.




Tableau de Bord

La vue Tableau de bord des taches offre de I'espace pour afficher
jusqu'a quatre widgets simultanément ; les widgets sélectionnables
incluent la vue d'ensemble du travail, les paramétres d'alarme, le gra-
phique du cycle, la correspondance du modéle, le graphique récapitu-
latif, les valeurs du cycle précédent, le temps de remplissage de la ca-
vité, la pression maximale : fin de cavité, le contréle de la vitesse a la
pression (V — P), le contréle de l'obturateur de soupape ( si licence),
Part Sampler, Suspend Sorting et Notes. Les widgets Graphique du
cycle et Graphique récapitulatif peuvent étre affichés plusieurs fois
sur le tableau de bord des travaux.

Pour sélectionner le widget & afficher dans un quadrant, appuyez &
sur le bouton [y d'affichage de la vue situé dans le coin supérieur
droit de chaque vue, puis appuyez & sur pour sélectionner le wid-
get souhaité. Pour redimensionner les widgets visibles, appuyez ,
maintenez et faites glisser le B bouton de redimensionnement vers
le haut, le bas, la gauche ou la droite; pour développer un widget en
plein écran, faites glisser le [E) bouton de redimensionnement jusqu'a
ce que le widget atteigne sa taille maximale, ou appuyez & deux fois
sur le widget.
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Vue d'Ensemble du Travail
Valeurs de Process

Les valeurs de process, y compris les temporisations, les positions,
les pressions et la viscosité du matériau, sont affichées dans la vue
d'ensemble des taches du tableau de bord des travaux, avec des
limites inférieures, des valeurs cibles et des limites supérieures (si
des limites sont définies).

Si le processus se situe dans les limites d'alarme supérieure et
inférieure, il est « conforme » ou « bon » ; les cases des valeurs de
processus conformes/bonnes sont [Y vertes. Si le processus est
dans les limites d'avertissement, les cases de valeur de processus
sont [E) jaunes. Si le processus est en dehors des limites supérieures
ou inférieures, il est «hors correspondance» ; Les cases de valeurs de
process hors concordance sont & rouges. Si une valeur de process
n'a pas de limites d'alarme correspondantes définies, la zone de
valeur de process est grise.

Appuyez & longuement sur une valeur de process pour afficher les li-
mites d'alarme supérieure et inférieure définies. La & limite d'alarme
supérieure, la @ valeur actuelle et la @ limite d'alarme inférieure de
chaque valeur sont affichées dans I'apergu de la tache.

Une icbne dans chaque case indique si la valeur de procédé est dans
la plage cible Q en avertissement ° hors plage o au - dessus

de la limite supérieure . ou en dessous de la limite inférieure w.
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Valeurs de Process (suite)
Fois
Les temps incluent le [Y refroidissement, la B piéce éjectée, le

3 cycle, le B compactage / maintien, le @ remplissage et le
@ dosage.

Reportez-vous au «Glossaire» on page 166 pour des définitions
et des informations supplémentaires sur les minuteries.
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Valeurs de Process (suite)

Positions

Les positions comprennent le Y matelas, le B3 point de commu-
tation, le (@ volume injectée et la Y décompression.

Reportez-vous au «Glossaire» on page 166 pour des définitions
et des informations supplémentaires sur les positions.
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Valeurs de Process (suite)
La Viscosité

La viscosité By  estincluse dans I'écran Apergu des taches de
process. Reportez-vous au «Glossaire» on page 166 pour plus
d'informations sur la viscosité.

[l DEFINITION VISCOSITE Les fluctuations de viscosité du
mateéeriau indiquent des changements du taux de remplissage, du
matéeriau entrant et de la température.

Pressions

Les pressions comprennent le [E) remplissage, le (@ maintien et
la &) contre-pression. Reportez-vous au «Glossaire» on page 166
pour des définitions et des informations supplémentaires sur les
pressions.
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Informations de configuration

Les informations de configuration Y peuvent étre saisies pendant
la configuration du processus pour étre utilisées comme ressource
d'opérateur. Appuyez & sur le bouton [E) Informations de configura-
tion sur I'écran Apercu de la tache pour afficher les informations de
configuration du processus si elles ont été saisies lors de la configu-
ration.
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Parametres d’Alarme

Le widget Paramétres d'alarme permet de sélectionner et de définir
des alarmes de processus et des limites d'avertissement pour les
valeurs de la machine et du moule. Les parameétres d'alarme in-
cluent une [N limite inférieure, EJ une valeur de modeleune moyenne
sigma, une, [ limite supérieure et une valeur de @ cycle précé-
dent pour chaque valeur de processus sur veillée ; les limites doivent
étre basées sur des valeurs de processus éprouvées et stables. Les
limites d'alarme peuvent étre définies manuellement, en pourcentage
ou a l'aide de sigma.

Les paramétres des limites d'avertissement incluent une valeur [@ de
pourcentage de limite d'avertissement réglable above/below l'alarme
inférieure réglée limit/upper limite d'alarme. Définissez toujours les
limites d'alarme avant de définir les limites d'avertissement.

Si un TCU est connecté et sélectionné dans les parameétres de
process, des alarmes de moule minimale, la moyenne et la tempéra-
ture maximale du procédé, le procédé et les points de consigne de
processus peuvent étre réglées et affichées pour le TCU directement
a partir des parametres d'alarmes widgets. Les données peuvent éga-
lement étre représentées graphiquement sur le graphique de cycle.

® REMARQUE Reportez-vous ¢ la Guide de ['utilisateur du logiciel
Hub "Choix des paramétres d'alarme avec le systéme CoPilot et le
logiciel Hub" a pagina pour plus d'informations sur le choix des pa-
ramétres d'alarme.

Les (@ valeurs de procédé affichéesen état d'avertissement seront
sur lignées en jaune, tandis que les B valeurs de procédé affi-
chéesen état d'alarme seront sur lignées en rouge.
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Sélection d'Alarme

Ajoutez des alarmes au widget Parametres d'alarme ; aprés avoir
ajouté des alarmes, définissez des limites d'alarme.

Ajouter des Alarmes Machine

Les alarmes de la machine sont calculées a partir des données
des capteurs d'interface machine en fonction des minuteries, des
positions, des pressions et de la viscosité du matériau (repor-
tez-vous au «Glossaire» on page 166 pour plus d'informations
sur les minuteries, les positions, les pressions et la viscosité du
matériau).

Appuyez & sur le bouton EY AJOUTER sur le widget Paramétres
d'alarme, puis appuyez & pour sélectionner [EJ Alarmes machine;
touchez & pour sélectionner ou désélectionner une [@ variable
machine, puis touchez & pour sélectionner la [ quantité désirée
(machine ou normalisée), puis touche &z pour sélectionner le bou-
ton B ENREGISTRER lorsque vous avez terminé. La [& variable

et la [ quantité sélectionnées seront affichées dans le format
correspondant sur le moniteur; reportez-vous a»Normalisation des
Valeurs de Processus» on page 137 pour plus d'informations sur
la machine par rapport aux valeurs normalisées.
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Sélection d’Alarme (suite)
Ajouter des Alarmes de Moule

Les alarmes de moule ne peuvent étre configurées que si des cap-
teurs sont présents. Les alarmes de moule sont calculées a partir
des données du capteur de pression de cavité, de température et
de déformation du moule en fonction des intégrales, des pics ou
des temps (reportez-vous au «Glossaire» on page 166 pour plus
d'informations sur les intégrales, les pics et les temps) ; données
du capteur de température et données TCU.

Les alarmes de moule peuvent étre définies pour la pression
empreinte ou la température. Si un capteur est connecté mais
pas configuré, il n'apparaitra pas dans la liste des emplacements
d'alarmes.

Appuyez & sur le bouton B AJOUTER sur le widget Paramétres
d'alarme, puis appuyez & sur sélectionner [EJ Alarmes de moule;
appuyez & pour sélectionner ou désélectionner un @ type de
variable de moule, un ) emplacement et une [ cavité; le cas
échéant, appuyez 4 pour sélectionner I''D du capteur. Appuyez &
sur le bouton @ ENREGISTRER lorsque vous avez terminé.

® REMARQUE Le cas echéant, plusieurs cavités peuvent étre sélec-
tionnées pour chaque alarme ;| sélectionnez une cavite, puis sélec-
tionnez I''D de capteur pour cette cavité et répétez jusqu'a ce que
toutes les caviteés souhaitées et I'ID de capteur associe soient sélec-
tionnés, puis sélectionnez TERMINE.

® REMARQUE Sjun capteur précédemment assigne avec des confi-
gurations d'alarme est deconnecte, I'alarme ne sera pas automati-
quement supprimée, mais ne fonctionnera pas non plus ; connectez
et attribuez le capteur ou déséelectionnez I'alarme pour continuer.
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Sélection d’Alarme (suite)
Ajouter des alarmes de moule composite

Les alarmes de moule composite sont des alarmes qui utilisent
des données de capteur composite haute, basse, moyenne ou de
plage de variable récapitulative. Les alarmes de moule composite
permettent de définir une seule alarme pour une variable récapitu-
lative a I'aide de données de capteur composite au lieu de définir
plusieurs alarmes pour plusieurs capteurs. Les alarmes de moule
composite peuvent étre configurées pour le temps de remplis-
sage de la cavité, le cycle intégral, le remplissage & Pack Intégral,
Remplissage & Variables récapitulatives du temps de conditionne-
ment, de l'intégrale d'injection et de la pression de pointe.

Appuyez sur & le bouton ¥ Ajouter sur le widget Paramétres
d'alarme, puis appuyez sur 4 sélectionner [E) Composite Mold
Alarms; appuyez & pour sélectionner ou désélectionner un moule
Type de variable, BJ Emplacement et B ID (Moyenne, Elevée,
Basse ou Plage). Appuyez 4 sur le bouton [@ ENREGISTRER
lorsque vous avez terminé.
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Réglage des Alarmes

Avec la machine de moulage par injection en mode automatique,
exécutez le process jusqu'a ce qu'il se stabilise pour créer une courbe
étalon a l'aide de données en temps réel; pour en savoir plus sur la
création de modéles, reportez-vous a «<Modéles de Processus de
Graphe Cyclique» on page 74. Les limites d'alarme peuvent étre
définies de trois maniéres : manuellement, par pourcentage ou par
sigma.

Quelle que soit la méthode de réglage de la limite d'alarme, la plupart
des modifications s'appliqueront au cycle CURRENT. Les modifica-
tions de configuration suivantes seront appliquées au cycle suivant :
niveaux d'alarme, ajustements des valeurs récapitulatives, seuil de
remplissage de la pression de la cavité, seuil de détection de dé-
tection de transfert, temps de cycle standard, temps d'arrét et pause.

DEFINITION SEUIL DE REMPLISSAGE DE LA PRESSION
DE LA CAVITE Ensemble de conditions de process qui doivent
étre présentes pendant un cycle pour que le systéme CoPilot
calcule le remplissage de la cavité ; les conditions comprennent
le franchissement de ligne zero, le franchissement de ligne z€ro
volume / pression d'injection et le temps de remplissage dans la
cavité.

! DEFINITION SEUIL DE DETECTION DE DECOUVERTE DE
TRANSFERT Un ensemble de conditions de processus qui doivent
étre présentes pendant un cycle pour que le systéme CoPilot cal-
cule la commutation ; les conditions incluent le signal de sequence
avant d'injection et le signal de déplacement de la vis, le signal de
course / vitesse.
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Réglage Manuel des Limites d'Alarme

Une fois qu'un modeéle est chargé et [ les valeurs du modéle
sont renseignées, appuyez sur & le B modifier l'icone sur I'en-
téte du tableau pour modifier toutes les alarmes, OU Appuyez &
sur l'icone de [E) modification & cété d'une valeur de processus
individuelle pour modifier cette valeur. Tapez & sur les champs
souhaités pour entrer ] une [ limite inférieure et B3 une limite su-
périeure pour chaque valeur de processus ; appuyez sur le bouton
3 SAUVEGARDER pour définir des limites.
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Réglage des Limites d'Alarme par Pourcentage

Les limites d'alarme peuvent étre définies par pourcentage collec-
tivement ou individuellement.

1. Définir les limites d'une alarme par pourcentage

Une fois qu'un modele est chargé et [ les valeurs du modéle
sont renseignées, appuyez sur 4 le E) Modifier l'icone a coté de
I'alarme souhaitée. Appuyez & sur la calculatrice [, puis appuyez
sur & le bouton de pourcentage [E). Si vous le souhaitez, appuyez
& sur le champ pour saisir Jlun 3 pourcentage par défaut diffé-
rent. Appuyez < sur le bouton Définir les [@limites pour remplir
automatiquement les limites inférieure et supérieure a l'aide d'un
calcul en pourcentage de la valeur cible. Le pourcentage par dé-
faut est de 15 %. Appuyez & sur le bouton [& ENREGISTRER pour
enregistrer les valeurs, ou appuyez  sur le bouton [ Annuler
pour annuler les modifications.

2. Définir Toutes les Limites d'Alarmes par Pourcentage

Une fois qu'un modele est chargé et Y les valeurs du modéle
sont renseignées, appuyez sur 4 le E) modifier l'icone sur I'en-
téte du tableau pour modifier toutes les alarmes. Appuyez  sur
la calculatrice [, puis appuyez sur & le bouton [ de pourcen-
tage. Si vous le souhaitez, appuyez & sur le champ pour saisir i
un B pourcentage par défaut différent. Appuyez & sur le bouton
@ DEFINIR LES LIMITES D'ALARME pour remplir automatique-
ment les limites inférieure et supérieure a l'aide d'un calcul en
pourcentage de la valeur cible. Le pourcentage par défaut est de
15 %. Appuyez & sur le bouton [& ENREGISTRER pour enregistrer
les valeurs, ou appuyez & sur le bouton [ Annuler pour annuler
les modifications.




Tableau de bord (suite)

Réglage des alarmes a l'aide de Sigma

Sigma, la lettre grecque 6 ou s minuscule, est le symbole utilisé
pour représenter |'écart type ; un écart type — « sigma » — est une
description de la distance entre un échantillon ou un point de
données et sa moyenne (également appelée « moyenne »). Un
point de données avec une valeur sigma plus élevée (écart-type
plus élevé) est plus éloigné de la moyenne qu'un point de données
avec une valeur sigma plus faible. Reportez-vous a X pour la for-
mule de calcul sigma.

Le systeme CoPilot calcule la norme deviation/sigma valeur a
partir du nombre saisi de prises de vue précédentes. Il multiplie
ensuite la norme deviation/sigma par le nombre saisi, I'ajoute a
la moyenne et définit le résultat comme alarme de niveau haut
(« Limite supérieure »). Il soustrait la norme deviation/sigma de
la moyenne, et la définit comme alarme de niveau bas ("Lower
Limit").

Le nombre par défaut du systeme CoPilot de prises de vue pré-
cédentes (cycles) utilisé pour calculer la norme deviation/sigma
est vingt, et le nombre par défaut de standards deviations/sigmas
added/subtracted to/from la moyenne pour calculer les limites
d'alarme est de 4,5 0. Les cycles de rejet et d'arrét ne sont pas
exclus des calculs.

Le processus DOIT étre stable pendant un minimum recom-
mandé de vingt tirs avant d'ajouter des alarmes, bien que le plus
petit nombre de tirs pouvant étre entré soit dix. Si des valeurs de
démarrage étaient utilisées pour calculer I'écart type, la variation
rendrait les valeurs folles et inutiles.

Les niveaux d'alarme réglés sur sigma ne représentent aucune ca-
ractéristique spécifique de la piece. Pour déterminer si une piéce
est bonne ou mauvaise a une valeur spécifique, effectuez une
étude de corrélation de piéce sur le logiciel The Hub.
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Réglage des Alarmes a l'Aide de Sigma (a continué)

Un modéele actif n'est pas nécessaire pour définir les alarmes a
l'aide de sigma.

Appuyez sur & le E¥ modifier l'icéne sur I'en-téte du tableau pour
modifier toutes les alarmes, ou appuyez 4 sur l'icone £ icone
demodification a c6té d'une valeur de processus individuelle

pour modifier cette valeur. Appuyez 4 sur la B calculatrice, puis
appuyez & sur le bouton [@ Sigma. Si vous le souhaitez, appuyez
sur & le champ pour entrer Jlunevaleur sigmal)] différente ou ap-
puyez sur < le champ pour entrer} un nombre différent de prises
de B vue précédentes a partir desquelles calculer les limites.
Appuyez & sur le bouton [@ DEFINIR LES LIMITES D'ALARME/
REGLER LES LIMITES pour remplir automatiquement les limites
inférieure et supérieure a l'aide d'un calcul d'écart type. Appuyez &
sur le bouton & ENREGISTRER pour enregistrer les valeurs, ou ap-
puyez < sur le bouton [ Annuler pour annuler les modifications.

Lorsque les alarmes sont définies a l'aide de sigma, une colonne
"Sigma Mean" apparait dans les parametres d'alarme. La moyenne
sigma est la somme des valeurs sigma calculées d'une variable
récapitulative divisée par le nombre de valeurs sigma calculées
pour la variable récapitulative.
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Retirer une Alarme

Appuyez & sur le bouton Y SUPPRIMER LES ALARMES sur le widget
Parameétres d'alarme, puis appuyez 4 sur une ou plusieurs alarmes
pour sélectionner les alarmes a [E) supprimer; appuyez 4 sur le bou-
ton & APPLIQUER pour supprimer les alarmes sélectionnées.
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Limites d'Avertissement
Définition des Limites d'avertissement

Appuyez sur & le E¥ modifier l'icéne sur I'en-téte du tableau, puis
appuyez sur < la ) calculatrice. Appuyez & sur le bouton [ Li-
mites d'avertissement. Si les limites d'avertissement sont désacti-
vées, appuyez sur & le bouton [ activé. Appuyez & sur le champ
pour saisir ] un B pourcentage d'avertissement, ou appuyez sur
&, maintenez enfoncé et faites glisser les [@ curseurs vers le

B3 pourcentage d'avertissement souhaité . Appuyez & sur le bou-
ton @ DEFINIR LES LIMITES d'avertissement pour enregistrer
les paramétres des limites d'avertissement. Appuyez & sur le bou-
ton [ ENREGISTRER sur I'en-téte du tableau pour enregistrer et
appliquer les paramétres, ou appuyez sur & le bouton de [l sortie
pour annuler toute modification des paramétres.
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Graphe de Cycle
Courbes de Données de Cycle

Le graphique de cycle affiche les données de cycle sous forme de
courbes en temps réel de la machine connectée et des capteurs

de moule tels que la pression d'empreinte, le volume et la vitesse
d'injection et les pressions d'empreinte ; le graphique de cycle affiche
en outre les états des signaux de séquence de la machine (signal
activé ou désactivé) dans une zone distincte sous le graphique des
courbes.

I3 L'axe des x indique le temps; ) 'axe des y indique la valeur de
processus (pression, volume, vitesse, etc.), par conséquent, les
courbes de cycle fournissent une représentation visuelle des
valeurs de processus sur la durée d'un cycle. Appuyez & et mainte-
nez sur le graphique du cycle pour révéler le B curseur; le [ curseur
affiche les valeurs de la courbe des données de cycle. Faites glisser
le [ curseur « vers la gauche et vers la droite — pour afficher les
valeurs sur toute la courbe de données du cycle.

Etats de Séquence de la Machine

Le B graphique des états de séquence machine affiche I'état actuel
de chaque signal de séquence machine affecté. Si un signal de sé-
quence est activé, la ligne correspondante apparaitra dans la moitié
supérieure de la zone de ce signal de séquence (haut); si un signal de
séquence est désactivé, la ligne correspondante apparaitra dans la
moitié inférieure de la zone de ce signal de séquence (bas).

Les états de séquence de la machine sont particulierement utiles
pour analyser les courbes de données de cycle. Les courbes de don-
nées de cycle doivent suivre des chemins prévisibles au cours d'un
cycle; référencer les états de séquence de la machine par rapport aux
courbes de données de cycle pour vérifier que le processus fonc-
tionne comme prévu tout au long des cycles.
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Commandes du Graphique de Cycle

Il grafico del ciclo puo0 visualizzare le curve dei dati del ciclo della
macchina e dello stampo; il numero effettivo di curve dei dati di ciclo
disponibili dipende dall'attrezzatura (macchina e stampo) installata.

Ajouter des Courbes

Toccare & il pulsante [y freccia per espandere e visualizzare il
menu della curva dei dati del ciclo, quindi toccare & il pulsante
) AGGIUNGI per visualizzare le curve dei dati del ciclo della
macchina, dello stampo o dello stampo composito selezionabili;
toccare @il @@ tipo di curva dei dati del ciclo desiderato, quindi
toccare & il pulsante [ FATTO per tornare al grafico del ciclo.

Supprimer les Courbes

Appuyez sur le bouton & Y fléché pour développer et afficher

le menu des courbes de données de cycle, puis appuyez & sur le
bouton @ SUPPRIMER pour activer les courbes de données de cy-
cle actuelles a supprimer; appuyez & sur la [@ courbe de données
de cycle souhaitée, puis appuyez < sur le bouton [& APPLIQUER
pour la supprimer du graphique.
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Commandes du Graphique de Cycle (suite)
Agrandir

Appuyez & sur le bouton Y fléché pour développer et afficher

le menu des courbes de données de cycle, puis appuyez & sur le
bouton ) SELECT TIME RANGE pour zoomer sur une sélection de
temps du graphique de cycle. Appuyez d&, maintenez et faites glis-
ser I'un des (& curseurs ou les deux jusqu'a I'heure sélectionnée.

Appuyez &, maintenez et faites glisser la ) barre de sélection
de temps pour faire un panoramique a gauche ou a droite sur le
graphique cyclique. Appuyez & sur le bouton [B TERMINE pour
appliquer les modifications.

Agrandir

Appuyez & sur le bouton [E) SELECTIONNER LA PLAGE DE TEMPS
pour zoomer sur une sélection de temps du graphique du cy-

cle, puis appuyez &, maintenez et faites glisser I'un ou les deux
curseurs vers ['heure sélectionnée. Appuyez & sur le bouton

3 TERMINE pour appliquer les modifications.

Panoramique

Appuyez & maintenez et faites glisser sur le graphique du cycle
pour faire un panoramique a gauche ou a droite a tout moment.
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Régler le volume de remplissage au curseur

Dans les processus découplés, la phase de remplissage (vitesse)

est séparée de la phase d'emballage (pression), par conséquent, les
processus DECOUPLES Il et DECOUPLES Il nécessitent le signal de
séquence de la machine «remplir». La plupart des machines ne pro-
duisent pas le signal de remplissage, de sorte que le signal peut étre
généré en utilisant la position zéro de la vis et une position de volume
de remplissage définie.

Pour utiliser la fonction Définir le volume de remplissage au curseur,
il doit y avoir les éléments suivants:

+ une entrée de course de machine configurée, provenant d'un
LE-R-50 ou d'un IA1-M-V configuré pour la course (voir «Position
/ Vitesse de Course (Machines Electriques)» on page 13 OU
«Position / Vitesse de Course (Machines Hydrauliques)» on page
14)

ET

+ une entrée de pression d'injection de machine configurée —
provenant d'un capteur de pression d'injection ou d'un IA1-M-V
configuré pour la pression d'injection (voir «Pression d'Injection
(Machines Electriques)» on page 15 OU «Pression d’Injection
(Machines Hydrauliques)» on page 16).
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Régler le volume de remplissage au curseur (suite)

Pour régler le volume de remplissage a l'aide du curseur, procédez
comme suit:

1. Démarrez le travail dans le logiciel CoPilot avec la machine de
moulage fonctionnant en mode automatique.

. Accédez au tableau de bord des travaux, puis développez le
graphique de cycle en plein écran. Les courbes «pression d'injec-
tion» et «volume d'injection» doivent étre visibles. Une fois que
plusieurs cycles «<normaux» sont observés, examinez les courbes
de pression d'injection et de volume d'injection pour «la fin du rem-
plissage rapide» - généralement représenté comme un pic local
dans la courbe de pression d'injection ou un changement soudain
de la pente de la courbe de volume, ou il se déplace de raide a peu
profond. Cela se produit régulierement au méme moment.

. Appuyez sur 4 et maintenez sur le graphique ; le curseur appa-
raitra. Faites glisser le curseur juste avant la fin du remplissage
rapide. Appuyez sur $, maintenezenfoncé et faites glisser le
curseur du menu Cycle Graph [ Quick Actions vers la gauche.
Appuyez & sur le bouton EJ REGLER LE VOLUME DE REMPLIS-
SAGE pour régler la position du volume de remplissage a I'empla-
cement sélectionné sur le graphique du cycle. Une £ notification
apparaitra pour confirmer la position de volume de remplissage
attribuée. La position de volume de remplissage sélectionnée
sera enregistrée avec le processus et remplacera tous les autres
signaux de la machine qui peuvent étre attribués; la position du
volume de remplissage persistera également jusqu'a ce qu'elle
soit réinitialisée ou qu'une nouvelle position de volume de remplis-
sage soit définie.

Pour réinitialiser la position du volume de remplissage, appuyez sur
& le bouton B REINITIALISER LE VOLUME DE REMPLISSAGE dans le
menu Y Actions rapides .

Pour remplacer une position de volume de remplissage sélectionnée,
sélectionnez une nouvelle position, puis appuyez sur & le bouton

G REGLER LE VOLUME DE REMPLISSAGE dans le menu EY Actions
rapides .

Le temps de remplissage est calculé en fonction du volume de
remplissage sélectionné a l'aide de la fonction Définir le volume de
remplissage au curseur.
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Tableau de bord (suite)

Courbes de Graphe de Cycle de Surveillance

Les courbes du graphique de cycle sont une indication visuelle de
ce qui se passe a l'intérieur du moule et doivent donc étre sur veillées
pour identifier les changements dans le processus.

® REMARQUE [es courbes illustrées et décrites ci-dessous sont
a titre informatif uniquement. Chaque processus est unique et les
formes de courbe sont spécifiques au moule et s'écartent souvent

considerablement des courbes idéales illustrees.

La courbe de pression d'injection montre les niveaux de pression
pendant le cycle de moulage. La courbe du volume d'injection (ou
course) montre le volume de matiére déplacé par la vis dans le
moule. Les courbes de pression dans la cavité montrent la pression
du matériau détectée par les capteurs de pression dans la cavité
pendant le cycle de moulage.

Les changements dans le processus (pression d'injection, volume
d'injection et pression dans la cavité) sont facilement détectés en sur
veillant les courbes du graphique de cycle correspondantes. De plus,
des changements dans les performances de la machine peuvent étre
détectés; par exemple, un pic dans la courbe du volume d'injection
aprés la phase de remplissage indique souvent un probléme potentiel
avec le clapet anti-retour.
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Courbe de Pression d'Injection

La courbe de pression d'injection est représentée sur le graphique du
cycle en rose. La pression d'injection peut étre sur veillée pour détec-
ter les changements dans la vitesse et le temps de remplissage, la
pression du premier étage, la pression d'emballage et de maintien et
la contre-pression (reportez-vous au «Glossaire» on page 166 pour
plus d'informations sur ces variables).

La courbe de pression d'injection doit avoir une forte pente a partir du
début du cycle, ce qui montre la construction de la pression entre le
début du cycle et la fin du temps de remplissage. Lorsque la pression
d'injection de pointe est atteinte, la courbe est a son point le plus éle-
vé sur le graphique du cycle et les éléments suivants sont également
applicables:

+ Le point auquel dans les applications de moulage découplé Il et llI
les cavités du moule sont remplies @ 95-98% / 85-90%.
+ Point auquel le temps de remplissage se termine et est calculé, et
le temps de conditionnement et de maintien commence.
+ Le point connu sous le nom de position de transfert (X-fer, V —
P) dans lequel la commande passe de la vitesse a la pression
(maintien).
La courbe diminuera lorsque le transfert de la vitesse a la pression
se produira. Bien que la courbe puisse a nouveau augmenter légé-
rement, elle se nivellera lorsque la pression est égalisée dans les
cavités a la pression de maintien.

La courbe diminuera brusquement pour indiguer la fin du maintien; le
temps de conditionnement et de maintien se termine et est calculé,
et le temps de retard commence.

La pression augmentera alors légérement lorsque le temps de retard
se termine et est calculé, et la récupération de la vis commence (et le
temps de récupération commence), jusqu'a ce qu'elle tombe sur I'axe
des x, signalant la fin de la récupération et le temps de récupération
est calculé. La contre-pression est calculée pendant le temps de
récupération.
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Course d'Injection / Courbe de Volume

La courbe course / volume d'injection est représentée sur le gra-
phique du cycle en magenta. Linjection peut étre sur veillée sous
forme de course (distance) ou de volume, et peut étre utilisée pour
détecter les changements de volume de remplissage (reportez-vous
au»Glossaire» on page 166 pour plus d'informations sur le volume
d'injection).

La courbe course / volume d'injection doit avoir une forte inclinaison
au début du cycle, ce qui montre I'augmentation de la matiére dans
le moule entre le début du cycle et la fin du temps de remplissage.
Lorsque les cavités du moule sont remplies a 95-98% / 85-90%
(procédés de moulage découplé Il et Ill), la position de transfert est
atteinte et le controle passe de la vitesse a la pression (maintien)

- également appelé X-fer, V — P . Le point auquel également a ce mo-
ment, le temps de remplissage se termine et est calculé, et le temps
de conditionnement et de maintien commence.

La courbe continuera a grimper, bien que de maniére beaucoup plus
graduelle, a mesur e que le transfert de la vitesse a la pression se
produira et que la piece sera tassée. La courbe diminuera alors pour
indiquer la fin du maintien; le temps de conditionnement et de main-
tien se termine et est calculé, et le temps de retard commence.

La courbe diminuera alors légerement au fur et a mesur e que la
piece refroidit et rétrécit, le temps de retard se termine et est calculé,
et la récupération de la vis commence (et le temps de récupération
commence). Lorsque la récupération se termine et que la piece est
éjectée, le temps de récupération est calculé. La contre-pression est
calculée pendant le temps de récupération.
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Courbes de Pression de la Cavité Apres la Porte

La courbe de pression de la cavité PG est représentée sur le gra-
phique du cycle en vert. La pression de la cavité post-grille peut étre
sur veillée pour détecter les changements de débit de conditionne-
ment, de vitesse de refroidissement, de pression de pointe et d'inté-
grale de cycle (reportez-vous au «Glossaire» on page 166 pour plus
d'informations sur ces variables).

La courbe de pression de la cavité PG doit étre plate au début du
cycle, puis monter lentement de I'heure de début du cycle a la fin du
temps de remplissage, montrant 'augmentation de la matiere dans
le moule au-dela du capteur de I'heure de début du cycle a la fin du
temps de remplissage . Lorsque les cavités du moule sont remplies
a95-98% / 85-90% (procédés de moulage découplé Il et lIl), la po-
sition de transfert est atteinte et le contréle passe de la vitesse a la
pression (maintien) - également appelé X-fer, V — P . Le point auquel
également a ce moment, le temps de remplissage se termine et est
calculé, et le temps de conditionnement et de maintien commence.

La courbe se nivellera puis continuera a monter au fur et a mesur

e que le transfert de la vitesse a la pression se produira. La courbe
diminuera lentement aprés la deuxieme montée pour indiquer le joint
de la porte jusqu'a la fin de la cale; le temps de conditionnement

et de maintien se termine et est calculé, et le temps de retard com-
mence.

La courbe diminuera alors légerement plus que pendant le condi-
tionnement et le maintien a mesur e que la piéce refroidit et rétrécit,
le temps de retard se termine et est calculé, et la récupération de la
vis commence (et le temps de récupération commence). Lorsque

la récupération se termine et que la piéce est éjectée, le temps de
récupération est calculé. La contre-pression est calculée pendant le
temps de récupération.
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Courbes de Pression a Mi-Cavité

La courbe de pression MID est représentée sur le graphique du cycle
en vert lime. La pression au milieu de la cavité peut étre sur veillée
pour détecter les changements dans le taux de remplissage, la vi-
tesse de refroidissement, la pression de pointe et l'intégrale du cycle
(reportez-vous au «Glossaire» on page 166 pour plus d'informations
sur ces variables).

La courbe de pression MID doit étre relativement plate au début

du cycle a partir de I'heure de début du cycle et monter rapidement
jusqu'a la fin du temps de remplissage. Lorsque les cavités du moule
sont remplies a 95-98% / 85-90% (procédés de moulage découplé

Il et Il), la position de transfert est atteinte et le contréle passe de la
vitesse a la pression (maintien) - également appelé X-fer, V — P . Le
point auquel également a ce moment, le temps de remplissage se
termine et est calculé, et le temps de conditionnement et de maintien
commence.

La courbe diminuera alors |égerement puis se nivellera lorsque le
transfert de la vitesse a la pression se produit lorsque le matériau
atteint et se comprime contre I'extrémité des cavités. La courbe di-
minuera ensuite lentement pour indiquer le joint de la porte jusqu'a la
fin de la cale; le temps de conditionnement et de maintien se termine
et est calculg, et le temps de retard commence.

La courbe continuera a baisser |égérement plus que pendant le
compactage et le maintien a mesur e que la piece refroidit et rétrécit,
le temps de retard se termine et est calculé, et la récupération de la
vis commence (et le temps de récupération commence). Lorsque

la récupération se termine et que la piece est éjectée, le temps de
récupération est calculé. La contre-pression est calculée pendant le
temps de récupération.
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Courbes de Pression de Fin de Cavité

La courbe de pression EOC est représentée sur le graphique du cycle
en bleu. La pression de fin de cavité peut étre sur veillée pour détec-
ter les changements dans la vitesse de remplissage, la vitesse de
refroidissement, la pression de pointe et l'intégrale du cycle (repor-
tez-vous au «Glossaire» on page 166 pour plus d'informations sur
ces variables).

La courbe de pression EOC doit étre relativement plate au début du
cycle entre I'heure de début du cycle et la fin du temps de remplis-
sage. Lorsque les cavités du moule sont remplies a 95-98% / 85—
90% (procédés de moulage découplé Il et lIl), la position de transfert
est atteinte et le controle passe de la vitesse a la pression (maintien)
- également appelé X-fer, V — P . Le point auquel également a ce mo-
ment, le temps de remplissage se termine et est calculé, et le temps
de conditionnement et de maintien commence.

La courbe montera alors au fur et a mesur e que le transfert de la
vitesse a la pression se produit lorsque le matériau atteint et se com-
prime contre I'extrémité des cavités. La courbe diminuera ensuite
lentement pour indiquer le joint de la porte jusqu'a la fin de la cale; le
temps de conditionnement et de maintien se termine et est calculé,
et le temps de retard commence.

La courbe continuera a baisser |égerement plus que pendant le
compactage et le maintien a mesur e que la piéce refroidit et rétrécit,
le temps de retard se termine et est calculé, et la récupération de la
vis commence (et le temps de récupération commence). Lorsque

la récupération se termine et que la piéce est éjectée, le temps de
récupération est calculé. La contre-pression est calculée pendant le
temps de récupération.
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Modeles de Processus de Graphe Cyclique

Les modéles de processus de graphe cyclique sont des modeles
créés par |'utilisateur qui, s'ils correspondent, produisent des pieces
les plus proches de celles créées par le processus a partir duquel le
modele a été créé. S'il est utilisé, le modele est affiché sur le gra-
phique de cycle avec les courbes de graphique de cycle en cours; le
modeéle est affiché sous forme de lignes pointillées. Les valeurs de
modele sont également appliquées au widget Parametres d'alarme
lorsqu'un modeéle est sélectionné.

Créer un Modele

Appuyez sur & le bouton Y fléché pour développer et afficher

le menu de courbe de données de cycle, puis appuyez sur & le
bouton de [E) menu pour afficher les modéles existants; appuyez
sur & le bouton [@ Créer un nouveau modéle, puis appuyez sur &
saisir J un 2 nouveau nom de modéle. Vous pouvez éventuelle-
ment saisir || 3 des notes dans le champ prévu, puis appuyer sur
& le bouton @ ENREGISTRER.

Si le modéle utilise le nom d'un modeéle existant, appuyez sur le
bouton @ ECRASER LE MODELE pour confirmer que le nou-
veau modele écrasera le modele existant.

® REMARQUE Un nouveau modéle peut étre enregistre en utilisant
un nom de modeéle existant ; le nouveau modéle remplacera le mo-
dele existant. Si un modéle est enregistre pour remplacer un modele
archive, le modéle sera désarchive et mis & jour avec les nouvelles
valeurs du modeéle.

Charger le Modele

Appuyez sur & le bouton [¥ fléché pour développer et afficher

le menu de courbe de données de cycle, puis appuyez sur & le
bouton de [E) menu pour afficher les modéles existants. Appuyez
sur & un @ modeéle existant pour le sélectionner & utiliser, puis
appuyez sur 4 le bouton [} CHARGER LE MODELE pour charger le
modele sélectionné.
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Archiver un Modeéle

Appuyez sur & le bouton ¥ fléché pour développer et afficher

le menu de courbe de données de cycle, puis appuyez sur & le
bouton de [E) menu pour afficher les modéles existants. Appuyez
sur & le bouton (@ AFFICHER LES ARCHIVES, puis appuyez sur
& pour sélectionner le(s) modéle(s) a archiver. Appuyez sur &

le bouton [BJ ARCHIVE MODELE , puis appuyez sur < le bouton
3 APPLY CHANGES pour archiver le(s) modéle(s) sélectionné(s).

Restaurer un Modele

Appuyez & sur ¥ le bouton fléché pour développer et afficher

le menu de courbe de données de cycle, puis appuyez & sur le
bouton de [E) menu pour afficher les modéles existants ; appuyez
& sur le bouton @ AFFICHER LES ARCHIVES, puis appuyez < sur
le(s) modele(s) a restaurer, appuyez & sur le bouton [B) RESTORE
ARCHIVE, puis appuyez 4 sur le bouton [@ APPLIQUER LES MODI-
FICATIONS pour restaurer le(s) modele(s) sélectionné(s).
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Cycles de Superposition de Graphiques

Sur le graphique de cycle, les cycles suivants peuvent étre superpo-
sés les uns sur les autres a l'aide de la fonction de superposition.

Afficher les Cycles de Superposition

Sur le graphique du cycle, appuyez sur 4, maintenezenfoncé

et faites glisser le curseur du menu €} Actions rapides vers la
gauche, puis appuyez sur R le bouton E) AFFICHER LES SUPER-
POSITIONS ; cela superposera chaque cycle suivant au-dessus du
cycle qui était en cours lorsque la fonction de superposition a été
activée.

Effacer les Cycles de Superposition

Pour supprimer les cycles de superposition, appuyez sur & le
bouton @@ HIDE OVERLAYS dans le menu Cycle Graph [ Quick
Actions.

® REMARQUE Chaque fois que l'échelle du réesumé ou du graphique
de cycle est modifiee, la superposition appliquée sera reinitialisée ;
le systéme CoPilot ne stocke pas les données de cycle, il restitue les
données. Pour afficher les données de cycle stockees, affichez la
téche sur le logiciel The Hub.
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Erreurs du Capteur de Graphique de Cycle et Données
Manquantes

Sur le graphique de cycle, les erreurs de capteur qui entrainent des
données manquantes sont affichées sous forme de points. Les
erreurs du capteur sont également affichées sur le graphique réca-
pitulatif ; reportez-vous a «Graphique Récapitulatif des Erreurs du
Capteur et des Données Manquantes» on page 103.




Tableau de bord (suite)

Association de Modeéles

Le widget Correspondance de modéle fournit I'état de correspon-
dance du modéle de processus en fonction des pourcentages de
bon et d'avertissement saisis et du modéle de processus sélectionné
sur le graphique de cycle pour les valeurs de processus du moule,

de la machine et du matériau. Le widget Template Match compare
les valeurs récapitulatives du cycle précédent aux valeurs du modéle
et affiche la différence et le pourcentage de différence de chaque
valeur.

Le widget Template Match affiche trois « cadrans » : 3 Moule,

3 Machine et @ Matériau. Appuyez sur & et maintenez sur un
cadran de correspondance de modéle pour afficher le pourcentage
de correspondance du cycle précédent pour le cadran sélectionné ;
relachez la molette pour revenir a la vue par défaut.

Les pourcentages de correspondance affichés sur chaque cadran
correspondent au pourcentage de correspondance entre le cycle
précédent et la valeur du modéle référencé. Un zéro pour cent indique
une différence de zéro pour cent par rapport a la valeur du modéle ;
plus la différence en pourcentage d'une valeur par rapport a la valeur
du modeéle est élevée, plus la valeur est proche de la non-concor-
dance. Lorsque le systéme est incapable de calculer une variable
récapitulative, un état d'erreur s'affiche.

Si aucun pourcentage n'est entré pour un cadran lors de la configu-
ration du processus, le cadran de correspondance de modéele sera
inactif.




Tableau de bord (suite)

Association de Modéle (suite)

Un modele doit étre créé et chargé sur le graphique de cycle pour que
le widget Correspondance de modéle fonctionne. Reportez-vous a
«Créer un Modéle» on page 74 pour créer et charger des modéles

de graphique de cycle. Le processus doit étre stable avant de créer
un modele a utiliser avec le widget Template Match.

Le nom du modele chargé s'affiche sur le widget de correspondance
de modele. Si un utilisateur distant modifie le modéle chargé, le sys-
téme utilisera ce modele. Si de nouveaux capteurs sont connected/
assigned, un nouveau modéle doit étre enregistré pour inclure les
nouveaux capteurs.

Les utilisateurs peuvent ajouter et afficher le modéle correspondant
au moule, a la machine, and/or tendances matérielles au graphique
récapitulatif ; reportez-vous a «Graphique Récapitulatif» on page

93. La correspondance globale du modéle de différence de pour-
centage pour le moule, la machine et le matériau peut étre ajoutée et
affichée sur le widget Valeurs de cycle précédentes ; reportez-vous
au «Tableau des Valeurs du Cycle Précédent» on page 104.
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Définir la Variation Normale du Processus

Lors de I'exécution de la plupart des moules et des matériaux, une
certaine quantité de variation normale se produit.

Pour réduire I'apparition d'alertes de correspondance de modeéles ba-
sées sur des variations normales, assur ez-vous que le processus est
stable et crée de bonnes piéces, puis laissez-le s'exécuter pendant au
moins 20 cycles avant de continuer.

Pour définir des plages pour le processus (si aucune plage n'existe
actuellement sur le processus), appuyez sur 4 I' ¥ icone d'engre-

nage dans le coin supérieur gauche du widget Correspondance de
modele.

Entrez le E) nombre de cycles en arriere (minimum de 20); si aucune
valeur n'est saisie, le systéme utilise par défaut le minimum de 20. Si
I'entrée comporte plus de cycles gqu'il n'en a été exécuté, une [ notifi-
cation utilisateur est générée pour informer I'utilisateur.

Appuyez sur & le bouton [ CALCULER LES PLAGES pour calculer
les plages normales de variation du processus.

Un tableau indiquant le @ Type, @ Minimum, (& Maximum, )

Rangeet [ Unit s'affiche pour chaque variable récapitulative dispo-
nible, y compris les variables qui ne sont actuellement pas utilisées
pour la correspondance de modéle. Appuyez sur & |' B icone de re-
tour pour revenir a la vue de la jauge de correspondance du modele.

Pour réinitialiser les plages, appuyez sur & le bouton (8 REINITIALI-
SER LES PLAGES sur le widget de correspondance de modeéle, puis
appuyez sur < le bouton [ REINITIALISER LES PLAGES sur la noti-
fication utilisateur pour confirmer la réinitialisation. Lutilisateur doit
définir un nouveau nombre de cycles et calculer a nouveau les plages
pour définir la variation normale du processus apres une réinitialisa-
tion des plages.
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Correspondance du Moule

Le cadran Correspondance du Moule sur veille et affiche les cavités
connectées et attribuéespression pourcentage de correspondance
du capteur. Le pourcentage de correspondance de moule est basé
sur la vitesse de refroidissement EOC, la pression maximale, le temps
de remplissage de la cavité et le remplissage de la cavité du cycle
précédent. & valeurs récapitulatives du temps de conditionnement
par rapport aux valeurs du modéle sélectionné. Si le centre du cadran
est vert, toutes les cavités sont dans la plage de «bonne» corres-
pondance; si le centre du cadran est jaune, au moins une cavité est
dans la plage "avertissement"; et si le centre du cadran est rouge, au
moins une cavité est « hors correspondance ».

Lors de la configuration du processus, les parametres de correspon-
dance de moule sont définis par défaut sur 3 % pour un bon pourcen-
tage de correspondance et sur 7 % pour un pourcentage de corres-
pondance d'avertissement.

Appuyez sur & sur le (3 cadran Mold Match pour afficher les B ca-
vités correctes, [ les cavités d'avertissement, Y les cavités non
compatibleset [B les cavités en état d'erreur. Appuyez sur & le @
bouton de retour pour revenir a la vue d'ensemble du widget Tem-
plate Match. Si tous les capteurs correspondent, le cadran de corres-
pondance du moule affichera un écran @ de correspondance global
de tous les capteurs. Le nom du moule s'affiche dans la vue des
détails Mold Match.

Lorsqu'un ou plusieurs capteurs deviennent invalides, un B état
d'erreur s'affiche. Si aucun capteur de moisissur e n'est connected/
assigned, le cadran de modéle de correspondance de moule sera
inactif.
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Correspondance de la machine

Les cadrans Machine Match sur veillent et affichent le pourcentage
de correspondance de 11 valeurs liées a la machine, notamment :

+ temps de remplissage process,
Volume de commutation,
volume injecté,
tenirtemps, récupérationtemps,
décompresser/stroke le volume,
coussin/stroke le volume,
temps de refroidissement,
temps de cycle
tenir pression/plastic pression, et
contre-pression/plastic pression .

Il n'y a pas de paramétres par défaut pour les pourcentages de
correspondance bons ou d'avertissement ; définissez toujours des
pourcentages de correspondance bons et d'avertissement basés sur
des valeurs de processus éprouvées et stables. Si le centre du cadran
est vert, toutes les valeurs sont dans la « bonne » plage de correspon-
dance; si le centre du cadran est jaune, au moins une valeur est dans
la plage « avertissement » ; et si le centre du cadran est rouge, au
moins une valeur est « hors correspondance ».

Appuyez sur & sur le (3 cadran Machine Match pour afficher les
valeurs de la machine. Appuyez sur & le [ bouton de retour pour
revenir a la vue d'ensemble du widget Template Match.

Assur ez-vous que le minutage de sortie du tri est défini sur Fin de
moule fermer pendant la configuration du processus pour permettre
le refroidissementtemps a calculer ; reportez-vous a la «Trier la Syn-
chronisation de Sortie» on page 39.

Lorsqu'un ou plusieurs capteurs de machine deviennent invalides, un
état d'erreurs'affiche. Si aucune limite de bon ou d'avertissement
de machine n'est attribuée, le cadran de modéle de correspondance
de machine sera inactif.

Pour que Machine Match fonctionne, remplissezle volume doit étre
réglé a l'aide du curseur sur le graphique du cycle. Reportez-vous

a «Régler le volume de remplissage au curseur» on page 66 Le
volume au curseur » a la page pour obtenir des informations et des
instructions sur le réglage du remplissagele volume au curseur.
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Association Matiere

Le cadran Material Match sur veille et affiche le pourcentage de
correspondance de viscosité effectif. Material Match est basé sur

la viscosité effective du cycle précédent par rapport a la valeur de
viscosité effective du modele sélectionné. Il n'y a pas de paramétres
par défaut pour les pourcentages de correspondance bons ou d'aver-
tissement ; définissez toujours des pourcentages de correspondance
bons et d'avertissement basés sur des valeurs de processus éprou-
vées et stables. Si le centre du cadran est vert, la viscosité effective
se situe dans la plage de « bonne » correspondance ; si le centre du
cadran est jaune, la viscosité effective est dans la plage "avertisse-
ment" ; et si le centre du cadran est rouge, la viscosité effective est
"hors correspondance”.

Appuyez sur & sur le [ cadran Material Match pour afficher les
valeurs de viscosité effective du cycle précédent, du modeéle, de la
différence et du pourcentage de différence. Appuyez sur & le )
bouton de retour pour revenir a la vue d'ensemble du association de
modele de widget. Lorsqu'un capteur de machine devient invalide, un
état d'erreurs'affiche. Si aucune limite de bien matériel ou d'aver-
tissement n'est attribuée, le cadran du modéle de correspondance de
matériel sera inactif.

Si la correspondance des matériaux change alors qu'aucune machine
settings/machine correspondent aux valeurs et qu'aucune tempéra-
ture n'a changé, le matériau entrant a changé.

Pour que Material Match fonctionne, le volume de remplissage doit
étre réglé a l'aide du curseur sur le Cycle Graph. Reportez-vous a «Ré-
gler le volume de remplissage au curseur» on page 66 Le volume

au curseur » a la page pour obtenir des informations et des instruc-
tions sur le réglage du remplissagele volume au curseur.
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Modifier les Pourcentages de Association du Modele

Les pourcentages de correspondance des moules, des machines et
des matériaux et des avertissements peuvent étre modifiés via le
tableau de bord de configuration.

Appuyez sur & le bouton de Y menu, appuyez sur Tableau de &
B bord de configuration, puis appuyez sur 4 la [@ carte du tableau
de bord de configuration de correspondance de modele; Appuyez
sur & un B champ de pourcentage de correspondance bonne ou
d'avertissement pour modifier ce champ. Entrez || le pourcentage de
correspondance souhaité, puis appuyez sur 4 le bouton [B SAU-
VEGARDER pour enregistrer les modifications, ou appuyez sur & le
bouton @ FAITE pour quitter et annuler les modifications.

Tourner la Association du Modeéle Allumé/Eteint

La fonction de association de modeéle peut étre activée on/off aprés
la configuration via la carte du tableau de bord de configuration.

Appuyez sur & le bouton de Y menu, appuyez sur Tableau de &
B bord de configuration, puis appuyez sur 4 la [@ carte du tableau
de bord de configuration de correspondance de modéle; appuyez
sur & le @ Activer la correspondance de modéle ALLUME/ETEINT
curseur pour activer ou désactiver la fonction Template Match, puis
appuyez sur < le bouton [B SAUVEGARDER pour enregistrer les
modifications, ou appuyez sur d le bouton [@ FAITE pour quitter et
annuler les modifications.
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Assistance de Correspondance de Process

La fonction Process Match Assistance, située sur le Template Match
Widget, fournit des conseils aux techniciens de processus pour
corriger les pressions du moule et la viscosité du matériau qui ne
correspondent pas au modéle grace a une correction systématique
des variables de processus liées au remplissage, au compactage et
au refroidissement des cavités.

Configuration Minimale

Pour utiliser l'assistance de correspondance de processus, les élé-
ments suivants sont requis :

1. Doit avoir des capteurs de pression de cavité connectés et attri-

bués
. Un modele de processus doit étre chargé. L'assistant de corres-

pondance de processus fonctionnera avec les modeéles CoPilot
existants ; ces modeles contiendront des données récapitulatives
calculées rétroactivement qui pourraient affecter le rendement au
travail ou rendre les conseils et la correspondance des modeles
peu fiables.

. Lassistance a la correspondance de processus doit étre activée
sur le processus Setup>Process Carte de paramétres pendant la
configuration OU pendant le processus depuis la configuration
Dashboard>Template Faites correspondre la carte du tableau de
bord.

. Doit avoir au moins 10 cycles complétés sur le poste en cours
avant de commencer le conseil.

. Un utilisateur avec le réle d'ingénieur de processus ou de techni-
cien de processus doit étre connecté au systéeme CoPilot.
~ MISE EN GARDE L'assistance ala correspondance de processus

n'est pas destinée a étre utilisée avec les processus DECOUPLED
Il pour le moment.
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Activation de I'Assistance de Correspondance de
Processus

La fonctionnalité Process Match Assistant peut étre activée on/off
apres la configuration via la carte du tableau de bord de configura-
tion.

Appuyez & sur le bouton de E¥ menu, appuyez sur le & B tableau
de bord de configuration, puis appuyez < sur la [& carte du tableau
de bord de configuration de correspondance de modéle ; appuyez &
sur le @curseur Activer/Désactiver Process Match Assistant pour
activer ou désactiver la fonction Process Match Assistant, puis ap-
puyez & sur le bouton [B) ENREGISTRER pour enregistrer les modi-
fications, ou appuyez < sur le bouton [@ TERMINE pour quitter et
annuler les modifications.

La barre de contréles Process Match Assistance est masquée
lorsque le moule est dans un état En correspondance. La barre de
commandes avec le bouton Démarrer les conseils est visible uni-
quement lorsque le moule est dans un état d'avertissement ou hors
correspondance.

Si le moule ne correspond pas et que le widget de correspondance de
modele n'est pas sélectionné, chaque icone de sélection de widget
passe a un état hors correspondance avec une animation d'impul-
sion. Lorsque le moule est hors correspondance, si le widget Corres-
pondance de modele n'est pas déja sélectionné, le menu de sélection
du widget doit afficher un message et mettre en sur brillance le
widget Correspondance de modéle.

~ MISE EN GARDE [es variables composites ne sont pas référen-
cées lors du processus de conseil.
Hors correspondance ne signifie pas qu'il existe des cycles d'alarme
actifs ou des piéces défectueuses, mais simplement que le proces-
sus actuel ne correspond pas au modéle de processus sélectionné.

~ MISE EN GARDE L'utilisateur doit étre connecté pour démarrer
le conseil.

® REMARQUE [‘assistance & la correspondance des processus
peut étre desactivee par un ingénieur de processus pour n'importe

quel moule.
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Vérifications Générales

Les vérifications générales sont des vérifications des parametres sur
la feuille de configuration qui incluent tous les paramétres superflus
qui ne peuvent pas étre facilement détectés a l'aide de RJG, Inc. Ma-
tériel du systeme CoPilot, comprenant :

+ Température du Fourreau

+ points de consigne du séchoir a matériaux

+ points de consigne de température des canaux chauds
+ contrbleur de température de moule

Appuyez sur & pour sélectionner Y Correspondances , [EJ Corrigé
ou @ N/A pour chaque vérification générale, puis appuyez sur & le
bouton [ SUIVANT pour continuer le processus d'assistance a la
correspondance. Le systéme attendra trente minutes une fois les
vérifications générales terminées avant que l'assistance a la corres-
pondance de processus ne fournisse I'étape suivante.

Les controles généraux doivent étre effectués chaque fois que le
travail est arrété, que la communication du signal de la machine est
interrompue, entrainant un état d'arrét de la machine, ou lorsqu'une
session de conseil précédente a été annulée par l'utilisateur.
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Conseils de Démarrage

Une fois les vérifications générales terminées, tous les éléments sui-
vants doivent étre vrais, sinon le logiciel demandera a I'utilisateur de
« Trouver un ingénieur » et ne fournira pas advice/assistance:

« au moins 50 % des cavités doivent étre dans un état d'avertisse-
ment ou hors correspondance ;

la viscosité du matériau doit étre inférieure ou égale a + 20 % du
modele de cycle ;

le solde de temps de remplissage de la cavité doit étre supérieur
ou égal a la limite inférieure pendant au moins 8 des 10 derniers
cycles;

toutes les pressions maximales de la cavité ne doivent pas dépas-
ser 10 % du modeéle de cycle ; and/or

une variable récapitulative nécessaire aux conseils est absente du
modeéle de cycle.

Si le logiciel affiche la page Obtenir un ingénieur, appuyez sur & le
bouton EY TERMINER LES CONSEILS, puis complétez les notes re-
quises (reportez-vous aux «Notes de conseils» on page 91).
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Conseils

Apres avoir effectué les vérifications générales et si les exigences de
démarrage des conseils sont remplies, le systeme CoPilot affichera
3 un conseilpour corriger le processus afin qu'il corresponde au
modele. La [EJ valeur actuellede la variable en cours de correction
sera affichée, ainsi que la [ valeur du modéle, la [ différenceet le
B3 pourcentage de différence.

Effectuez la modification recommandée, puis appuyez sur & le bou-
ton @ SUIVANT pour continuer.
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Conseils (suite)

Les conseils d'assistance a I'adéquation des processus permet-
tront au processus de se stabiliser pendant trois cycles aprés qu'un
changement ait été apporté pour affecter les variables du processus.
Attendez que les trois cycles s'écoulent.

Une fois les trois cycles d'attente écoulés, I'affichage change comme
suit :

- guider l'utilisateur vers |'étape suivante du conseil; appuyez sur
le bouton ¥ SUIVANT pour continuer avec le conseil, ou appuyez
sur & [E) FIN DU CONSEIL pour échapper au conseil, OU

+ confirmer que le modele a été matched/the la séance de conseils
a été un succes; appuyez sur & le bouton [& TERMINER LES
CONSEILS pour quitter I'écran de conseils, puis complétez les
notes requises (reportez-vous a «Notes de conseils» on page
91).

Les conseils cesseront si:

+ trois tentatives de conseil ont été dépassées et leur demandent
quoi faire ensuite

+ les conseils s'arréteront également si la pression maximale de la
cavité dépasse de 10 % la limite supérieure de correspondance du
gabarit pour éviter les éclairs et les dommages au moule

+ la viscosité du matériau a changé de plus de 20 % apreés avoir ef-
fectué les controles généraux et aprés avoir vérifié la contre-pres-
sion et le temps de fonctionnement des vis

Un document de conseil est généré et versionné dans le logiciel qui
enregistrera I'ensemble de regles de conseil qui ont été suivies et le
nombre de fois ou ces conseils ont été fournis pour corriger la valeur
d'une variable de processus afin de faciliter son utilisation lors de
I'enquéte sur un probléeme.
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Notes de conseils

Lorsque la séance de conseil est complétée ou abandonnée avant
la fin, une note doit étre inscrite. Le systéme remplira automatique-
ment le champ Nom de la note avec le nom d'utilisateur connecté ; le
champ de nom n'est pas modifiable. Appuyez & sur pour sélection-
ner un typede [ probléme de processus de moulage (court, flash,
éviers, etc.) dans la liste déroulante, puis appuyez & sur le champ
pour saisir une [E) description; appuyez 4 sur le bouton (& SAUVE-
GARDER pour enregistrer la note. Les notes créées pendant le work-
flow de conseils de correspondance de processus sont disponibles
sur le widget Notes ou sous l'onglet Notes; reportez-vous aux pages
«Notes :» on page 131 et «Entrée de Note» on page 145.
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Interruptions de Conseils

Si I'une des actions suivantes se produit pendant I'utilisation de la
fonction d'assistance a la correspondance de processus, le logiciel
enregistrera la session de conseil comme « Interrompue »:

+ le travail est arrété
+ la machine entre dans un état d'arrét
+ le modéle de cycle est modifié
+ les seuils de correspondance de modéle sur le processus sont
modifiés
Lutilisateur doit saisir une note apres l'interruption de la session de

conseil, sauf si le travail a été arrété ; reportez-vous aux «Notes de
conseils» on page 91.
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Graphique Récapitulatif
Tendances des Données Cycliques

Le graphique récapitulatif fournit la sélection et l'affichage graphique
des données récapitulatives du cycle de travail qui forment des ten-
dances et mettent en évidence les conditions d'alarme.

The cycle summary data are summary values of a complete cycle; a
single data point represents a cycle. Les points de données sont affi-
chés dans l'ordre chronologique, créant une courbe et permettant la
visualisation des tendances. Le type et le nombre de tendances des
données de cycle disponibles dépendent de I'équipement (machine
et moule) installé.

Les limites de processus supérieures et inférieures définies pour
chaque type de tendance de données de cycle sont affichées sous
forme de lignes pointillées (- - - -) avec la tendance ; les avertisse-
ments (©), les alarmes (@), les changements (®) et les remarques (®)
sont également affichés sur chaque tendance.

Appuyez & et maintenez sur le graphique de résumé pour révéler le
I curseur; le £ curseur affiche les valeurs de la courbe des don-
nées de cycle. Faites glisser le ¥ curseur « vers la gauche et vers la
droite — pour afficher les valeurs sur toute la courbe de données du
cycle.

Appuyez & sur les boutons [E) PRECEDENT ou & SUIVANT pour
déplacer le curseur vers le cycle précédent ou suivant.
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Commandes du Graphique Récapitulatif
Ajouter des Tendances de Machine

Appuyez & sur le bouton EY AJOUTER pour afficher les tendances
des données de cycle de machine sélectionnables; appuyez &

sur le B3 type de tendance des données de cycle et [ type de
variable souhaités, et, le cas échéant, appuyez & sur la BJ quantité
souhaitée, puis appuyez & sur le bouton [ TERMINE pour revenir
au graphique récapitulatif.
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Commandes du Graphique de Cycle (suite)
Ajouter des Tendances de Moisissur e

Appuyez & sur le bouton E¥ AJOUTER pour afficher les tendances
des données de cycle de moulage sélectionnables; appuyez 4 sur
le B type de tendance des données de cycle souhaité, le [ type
de variable, BJ 'emplacement et, le cas échéant, appuyez & sur

la 3 cavité souhaitée, puis appuyez & sur le bouton [@ TERMINE
pour revenir au graphique récapitulatif.
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Commandes du Graphique de Cycle (suite)
Ajouter des tendances de moules composites

Appuyez sur & le bouton EY AJOUTER pour afficher les tendances
des données de cycle sélectionnables ; appuyez sur & B les
tendances du moule composite, (3 le type de variable, B3 'empla-
cementet appuyez sur 4 I''D [ souhaité (moyenne, élevée, basse
ou plage), puis appuyez sur 4 le bouton [[@ TERMINE pour revenir
au résumé graphique.
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Commandes du Graphique de Cycle (suite)
Ajouter des tendances de modele

Appuyez sur & le bouton E¥ AJOUTER pour afficher les tendances
des données de cycle de modéle sélectionnables ; appuyez sur &
B3 les tendances du modéle, @ emplacement (machine, matériau
ou moule), puis appuyez sur < le bouton [@ TERMINE pour revenir
au graphique récapitulatif.
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Commandes du Graphique de Cycle (suite)

Ajouter Toutes les Tendances Avec des Alarmes ou des
Limites

Appuyez dsur le bouton Y AJOUTER pour afficher les tendances
des données de cycle de machine ou de moule sélectionnables ;
appuyez sur le bouton [E) Ajouter toutes les tendances avec des
événements d'alarme déclenchés et/ou {& Ajouter toutes les ten-
dances avec des limites d'alarme définies pour afficher toutes les
tendances avec des événements d'alarme et/ou définir des limites
et revenir au graphique récapitulatif.
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Commandes du Graphique de Cycle (suite)

Ajouter/Supprimer des Tendances

Appuyez & sur le bouton [y SUPPRIMER, appuyez 4 sur la
B tendance des données de cycle souhaitée, puis appuyez & sur
le bouton & APPLIQUER pour supprimer une tendance.




Tableau de bord (suite)

Commandes du Graphique de Cycle (suite)
Sélectionnez la Plage de Temps des Données

Les graphiques de tendance récapitulatifs affichent les données
de la derniére heure, des 8 dernieres heures ou des dernieres 24
heures; Appuyez 4 sur le menu déroulant 8 Heure, puis appuyez
& surla B plage de temps de données souhaitée pour les gra-
phiques de tendance récapitulatifs affichés. La £ plage de temps
sera mise a jour automatiquement a I'écran et s'affichera en haut
du graphique récapitulatif.

Zoom Avant ou Arriére

Appuyez &, maintenez et faites glisser I'un ou les deux [ cur-
seurs jusqu'a I'heure souhaitée. Une indication mise a I'échelle
automatiquement de la [@ plage de temps sélectionnée sera mise
a jour sous les tendances récapitulatives. Appuyez &, maintenez
et faites glisser la [@ barre de sélection de temps pour faire un
panoramique a gauche ou a droite sur le graphique cyclique.
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Comparaison des Cycles du Graphique Récapitulatif aux
Cycles Actuels

Les cycles du graphique récapitulatif peuvent étre sélectionnés pour
comparaison et affichés sur le graphique de cycle actuel. Cette fonc-
tionnalité fonctionne mieux lorsque le graphique récapitulatif et le
graphique de cycle sont affichés ensemble sur le tableau de bord des
taches (reportez-vous a la page 46 pour obtenir des instructions

sur le choix et le redimensionnement des widgets du tableau de bord
des taches).

Sélection d'un Cycle a Comparer

Appuyez sur &, maintenez enfoncé et faites glisser le [¥ curseur
sur le graphique récapitulatif jusqu'au cycle souhaité ; I' B icone
de comparaison sera bleu sarcelle. Si aucun cycle n'est sélection-
né pour la superposition sur le graphique récapitulatif, I'icone de
comparaison sera grise. Appuyez & sur B l'icone de comparai-
son pour afficher le cycle de graphique récapitulatif sélectionné
sur le graphique de cycle ; l'icone sera verte.
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Comparaison des Cycles du Graphique Récapitulatif aux Cycles Ac-
tuels (a continué)

Comparaison des graphiques de cycle Affichage et
comportement du cycle

Le graphique de cycle affichera les courbes de la [ tache en
cours d'exécution et le B cycle sélectionné a partir du graphique
récapitulatif. Le cycle de comparaison apparait sur le graphique
de cycle sous la forme de courbes plus claires que les courbes de
cycle de la tache en cours d'exécution.

Si un modele est actif sur le graphique du cycle, le modele conti-
nuera a étre affiché. Le curseur du graphique de cycle affichera les
valeurs du cycle actuel, le modéle (s'il est sélectionné) et le cycle
de superposition sélectionné dans le graphique récapitulatif.

Le cycle de comparaison restera affiché sur le graphique du cycle
jusqu'a ce que le cycle de comparaison soit effacé ou jusqu'a ce
que le travail soit arrété.

Sélection d'un Cycle Différent pour la Comparaison

Pour sélectionner un cycle différent a comparer sur le graphique
du cycle, utilisez les boutons [&@ PRECEDENT ou [ SUIVANT pour
naviguer jusqu'au cycle souhaité, OU appuyez & sur, maintenez
enfoncé et faites glisser le @ curseur jusqu'au cycle souhaité. Le
graphique du cycle sera automatiquement mis a jour.

Effacement d'un cycle de comparaison

Pour supprimer un cycle de comparaison, appuye &z sur
@ licone de comparaison ; l'icone sera bleu sarcelle OU arrétera
le travail.

Reportez-vous a la page 63—page 74 pour obtenir des informa-
tions et des instructions sur le widget Cycle Graph.
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Graphique Récapitulatif des Erreurs du Capteur et des
Données Manquantes

Sur le graphique récapitulatif, les erreurs de capteur qui entrainent
des données manquantes sont affichées sous forme de points. Les
erreurs de capteur sont également affichées sur le graphique de
cycle ; reportez-vous a «Erreurs du Capteur de Graphique de Cycle et
Données Manquantes» on page 77.
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Tableau des Valeurs du Cycle Précédent

Les valeurs de processus de chaque cycle sont accessibles dans
la vue Valeurs du cycle précédent du tableau de bord des travaux, y
compris les temperatures, minuteries, les pressions, les positions
et la viscosité du matériau. En plus des valeurs de processus, les
valeurs de cycle pour les pressions des capteurs de pression d'em-
preinte sont affichées.

Le tableau peut afficher chaque valeur de cycle de processus, y com-
pris la valeur du €Y cycle précédent, la B3 valeur du modéle (cible),

la (3 différence (des valeurs cible / actuelle), la B différence en%
(pourcentage) (des valeurs cible / actuelle) et les @ valeurs ' Unités
de mesur e).

Les valeurs de cycle qui ne correspondent pas sont sur lignées en
rouge, avec du texte rouge, tandis que les valeurs d'avertissement
sont sur lignées en jaune, avec du texte jaune pour une identification
facile
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Ajouter les Valeurs du Cycle Précédent

Appuyez & sur le bouton¥ AJOUTER pour afficher les valeurs de
cycle sélectionnables; appuyez & sur le B3 type de valeur de cycle
souhaité, le [@ type de variable et, le cas échéant, appuyez 4 sur

la B3 quantité ou 'emplacement et la [Bcavité souhaités, puis ap-

puyez & sur le bouton [@ ENREGISTRER pour revenir au graphique
récapitulatif.
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Supprimer les Valeurs de Cycle Précédentes

Appuyez & sur le bouton Y SUPPRIMER, appuyez 4 sur la ou
les B valeurs de cycle souhaitées, puis appuyez & sur le bouton
APPLIQUER pour supprimer la ou les valeurs de cycle sélec-
tionnées.
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Temps de Remplissage de la Cavité

Le widget Temps de remplissage de la cavité affiche chaque
temps de remplissage de la cavité pour les cavités qui ont un capteur
de pression de cavité EOC assigné et des paramétres d'alarme de
temps de remplissage de la cavité sur un graphique a barres, et af-
fiche I'équilibre du temps de remplissage de la cavité - une comparai-
son des temps de remplissage de la cavité dans le moule représenté
dans un pourcentage. Le graphique de mise a jour en direct comporte
également des repéres sur la barre de chaque empreinte indiquant
la limite d'alarme inférieure, la valeur du modéle et la limite d'alarme
supérieure (supérieure).
® REMARQUE Une alarme de temps de remplissage de cavité doit
étre definie pour chaque capteur de pression de cavité EOC afin que
le widget de temps de remplissage de cavité affiche les donnees
pour chaque cavite / capteur.

Lorsque le matériau pénétre dans les cavités du moule et est détecté
par les capteurs EOC, les barres du diagramme se «remplissent,
lorsque les cavités sont détectées comme pleines, les barres se
reposent a leur position de remplissage détectée jusqu'a la fin du
cycle. Si le temps de remplissage se situe dans les limites d'alarme
désignées, la barre sera verte ; si le temps de remplissage est en état
d'avertissement, la barre sera jaune ; si le temps de remplissage est
supérieur ou inférieur aux limites d'alarme désignées, la barre sera
rouge ; et si aucune alarme n'est définie pour la cavité, la barre sera
bleue.

® REMARQUE Sjune cavite ne dispose pas d'un ensemble d'alarme,
la barre représentant la cavité sera bleue, et ne pas afficher les in-
dications vertes ou rouges qui sont présentes lorsque les alarmes
sont affectees.

Appuyez & sur le bouton [Y Afficher le modéle pour afficher / mas-
quer la ligne de valeur du modele sur le graphique; appuyez & sur le
bouton [EJ Afficher les limites d'alarme pour afficher / masquer les
lignes de limite d'alarme haute (supérieure) et basse (inférieure) sur
le graphique. Appuyez $ et maintenez sur une barre pour afficher les
valeurs limites d'alarme supérieure et inférieure, la valeur du modéle
et la valeur réelle du temps de remplissage de la cavité.
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Pression de Pointe: Fin de la Cavité

Le widget Pression de créte: Fin de la cavité  affiche chaque
pression de créte a I'emplacement EOC pour les cavités qui ont un
capteur de pression en fin de remplissage attribué avec des para-
métres de limite d'alarme de pression de créte sur un graphique a
barres unique, et affiche I'équilibre de pression de créte EOC - une
comparaison des pics de pression EOC a travers le moule représen-
tés en pourcentage. Le graphique de mise a jour en direct comporte
également des repéres sur la barre de chaque empreinte indiquant
la limite d'alarme inférieure, la valeur du modele et la limite d'alarme
haute (supérieure).
® REMARQUE Une alarme de pression de créte doit étre definie
pour chaque capteur de pression de cavite EOC afin que le widget
Pression de créte: EOC affiche les données pour chaque cavité /
capteur.

Une alarme de pression de créte doit étre définie pour chaque cap-
teur de pression de cavité EOC afin que le widget Pression de créte:
EOC affiche les données pour chaque cavité / capteur. Si la pression
maximale se situe dans les limites d'alarme désignées, la barre sera
verte ; si le pic de pression est en avertissement, la barre sera jaune ;
si la pression maximale est supérieure ou inférieure aux limites
d'alarme désignées, la barre sera rouge ; et si aucune alarme n'est
définie pour la cavité, la barre sera bleue.

Appuyez & sur le bouton E¥ Afficher le modéle pour afficher / mas-
quer la ligne de valeur du modele sur le graphique; appuyez & sur le
bouton B Afficher les limites d'alarme pour afficher / masquer les
lignes de limite d'alarme haute (supérieure) et basse (inférieure) sur
le graphique. Appuyez d et maintenez sur une barre pour afficher les
valeurs limites d'alarme supérieure et inférieure, la valeur du modele
et la pression de créte réelle a la valeur EOC.
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Contréle de la Vitesse a la Pression (V — P)

Le transfert de vitesse a pression est utilisé pour contréler le moment
ou la machine passe de I'étape de vitesse (remplissage et condition-
nement) a |'étape de pression (maintien) en utilisant une pression
d'empreinte avec un point de consigne désigné ou un temps désigné
apres le début de la séquence de remplissage. Cela supprime le
transfert contrélé par la machine, basé sur la position de la vis a l'ex-
térieur du moule, et déplace a la place la commande vers les valeurs
de processus a l'intérieur du moule, ce qui permet un contréle qui
limite la variation causée par la variation inhérente du matériau.

Pour utiliser la commande V — P, une sortie d'un module physique
OR2-M ou OA1-M-V doit étre installée, connectée et avoir été affectée
alacommande V — P dans les paramétres de la machine (repor-
tez-vous au CoPilot ™ Guide d'installation et de configuration du ma-
tériel pour les instructions d'installation et «Affectation des Sorties»
on page 19 a la page pour des instructions sur l'affectation des
sorties de controle lors de la configuration).

~ MISE EN GARDE Configurez toujours les points de consigne de
sauvegarde sur la machine lorsque vous utilisez I'outil de contréle VV/
— P; le non-respect de cette consigne entrainera des dommages ou
la destruction de l'équipement et des blessur es au personnel.
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Controle

RJG, Inc. recommande d'attribuer a la fois une commande principale
et une commande secondaire pour controler le transfert V — P de la
machine.

Controle Primaire

Un Y controle primaire est le contréle qui est réglé avec l'inten-
tion qu'il soit le point de consigne de controle de transfert princi-
pal.

Controle Secondaires

Une B commande secondaire est la commande qui est établie
avec l'intention que si la commande primaire n'est pas atteinte, la
commande secondaire fournira le signal de transfert comme une
sauvegarde.

La commande V — P transférera la machine en fonction du point

de consigne principal atteint en premier; toute commande activée
mais n‘ayant pas atteint son point de consigne en premier deviendra
la commande de secours. Si aucune des commandes primaires n'est
atteinte, les commandes se déplacent vers les commandes secon-
daires qui fonctionneront comme commandes primaires dans l'ordre
des points de consigne atteints.

La commande / consigne qui a déclenché le transfert de la machine
lors du dernier cycle est indiquée sur le widget V—P Control par un
numeéro encerclé a cété de la commande sur le c6té gauche du
widget.
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Ajouter des Commandes V — P

Ajoutez des Commandes a Partir du Widget V — P Pendant qu'Une
Tache est en Cours d'Exécution.

Controle de Machine

Appuyez & sur le bouton E¥ AJOUTER, puis sur B Commandes
de la machine pour afficher les commandes sélectionnables de la
machine; appuyez 4 sur [@ I'emplacement et le Btype souhaités,
puis appuyez & sur le bouton [B) AJOUTER DES COMMANDES
pour revenir au widget V — P.

Le controle ajouté apparaitra sur le widget V — P mais n'est
pas actif tant qu'un point de consigne n'est pas attribué; Repor-
tez-vous a «Modifier ou supprimer des commandes V il P» on
page 113.

(A m
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Ajouter des Commandes V — P (a continué)
Contrdles du Moule

Les commandes de moule sont basées sur les pressions de cavité
fournies par les capteurs de pression de cavité dans le moule. Les
controles de moule pour V — P peuvent étre basés sur les élé-
ments suivants:

1. Capteurs individuels avec un point de consigne de pression dans
la cavité auquel le transfert se produira, réglé comme commande
primaire ou secondaire;

2. Valeur de consigne minimale ou minimale du seuil de pression
dans la cavité qui doit étre atteinte par tous les types de capteurs
sélectionnés, définie comme commande primaire ou secondaire;

3. Plage, un point de consigne auquel le transfert se produira sur la
base d'un calcul de plage de tous les capteurs de pression de cavi-
té sélectionnés, réglé comme commande primaire ou secondaire;

4. Valeur de consigne de seuil de pression de cavité maximale ou
maximale qui doit étre atteinte par tous les types de capteurs sé-
lectionnés, définie comme commande primaire ou secondaire

5. Moy, ou un point de consigne auquel le transfert se produira en
fonction de la moyenne de tous les types de capteurs de pression
de cavité sélectionnés, défini comme commande primaire ou
secondaire.

Appuyez & sur le bouton EY AJOUTER, puis sur [E Controles

de moule pour afficher les contréles de moule sélectionnables;
appuyez & sur [@ I'emplacement et les ) options souhaités, puis
sur le [@ capteur et / ou le [@ type selon les options choisies.
Lorsque vous avez terminé, appuyez < sur le bouton & AJOUTER
DES COMMANDES pour revenir au widget V — P.

Le controle ajouté apparaitra sur le widget V — P mais n'est
pas actif tant qu'un point de consigne n'est pas attribué; Repor-
tez-vous a «Modifier ou supprimer des commandes V il P» on
page 113.
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Tableau de bord (suite)

Modifier ou supprimer des commandes V — P

Une fois qu'un controle est ajouté, il peut étre activé, modifié ou sup-
primé sur le widget V — P.

Activer ou Modifier les Commandes V — P

Appuyez & sur le bouton Y Modifier & coté du contrdle a activer
ou modifier, puis appuyez 4 sur le [EJ champ de consigne pour
entrer un nouveau point de consigne; appuyez & sur @ Activé?
curseur pour activer ou désactiver le controle. Lorsque vous avez
terminé, appuyez & sur le bouton [ ENREGISTRER pour enregis-
trer les modifications et revenir au widget V — P; ou appuyez &
sur le bouton de [ sortie pour annuler les modifications.
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Tableau de bord (suite)

Modifier ou Supprimer des Commandes V — P (a continué)
Supprimer des Commandes V — P

Appuyez & sur le bouton B SUPPRIMER, puis appuyez 4 sur
le (s) bouton (s) de [EJ suppression & coté du ou des controles &
supprimer. Lorsque vous avez terminé, appuyez < sur le bouton
APPLIQUER pour enregistrer les modifications et revenir au
widget V — P; Sinon, appuyez & sur le bouton [(J ANNULER pour
annuler les modifications.

Si un contréle est supprimé, une notification d'avertissement
s'affiche, demandant a I'utilisateur de confirmer la suppression du
contréle.

Si une seule commande V — P existe, elle ne peut pas étre sup-
primée sans arréter le travail.

~ MISE EN GARDE NE PAS retirer la seule commande V—P & moins
que des modifications ne soient apportees pour garantir que la ma-
chine passe de la vitesse & la pression en fonction d'un réglage de
la machine. Le non-respect de cette consigne entrainera des dom-
mages ou la destruction de I'équipement et des blessur es au per-

sonnel.
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Tableau de bord (suite)

Erreurs V—P

Si une commande de pression de la cavité est définie pour le temps
de remplissage de la cavité et les emplacements EOC et que le seuil
de 1 000 psi n'est pas détecté a EOC, une notification d'erreur s'af-
fiche pour alerter I'utilisateur du probléme.

Lorsqu'une sortie V—P affectée perd la communication avec le maté-
riel physique auquel elle est connectée, un message d'erreur s'affiche
Aucun capteur de sortie affecté pour V — P. V—P ne fonctionnera pas. pour informer l'utilisateur que la sortie a été interrompue et que la
commande ne fonctionnera pas correctement.

Lorsque le matériel physique d'une sortie affectée est déconnecté au

La suppression de cette commande peut endommager votre moule. Veuillez arréter le travail dans le logiciel ou basculer votre machine pour transférer de la vitesse a la pression en fonction d'un réglage de la machine. début du travail, un message d'erreur s'affiche pour informer I'uti-
lisateur que la sortie n'est plus disponible et que la commande est
désactivée.

La désactivation de ce contréle peut endommager votre moule. Veuillez arréter le travail dans le logiciel ou basculer votre machine pour transférer de la vitesse a la pression en fonction d'un réglage de la machine. LOTSQU'UI'\ travail est en cours d'exécution et C|U'UI’1 point de consigne

dont le capteur entre dans un état d'erreur ou se déconnecte, un mes-
sage d'erreur s'affiche pour signaler que la sortie a été interrompue et
qgue la commande ne fonctionnera pas.

Les points de consigne V—P ne peuvent pas étre activés tant qu'une sortie V—P n'est pas affectée.
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Tableau de bord (suite)

Controéle d'Obturateur de Seuil

Loutil de controle d'obturateur de seuil (facultatif—si autorisé) est
congu pour ouvrir les obturateurs de seuil lors d'événements spé-
cifiques au cours du cycle, puis refermer les obturateurs de seuil

lors d'autres événements. Utilisez I'ensemble d'outils de commande
d'obturateur de seuil pour les événements d'ouverture et de fermeture
a l'aide du démarrage de l'injection plus untempsretard, début de
moule fermer, cavitépression , température ou course RJGle volume
. Lutilisation du controle d'obturateur de seuil peut réduire considéra-
blement les effets des changements de matériaux.

Cet outil permet également le transfert de la machine de vitesse
apression (maintenir) une fois toutes les vannes fermées. Cela vous
permet de laisser tomberpression et commencer la récupération (vis-
ser courir) t6t, ce qui peut soit raccourcir le cycletemps ou améliorer
le mélange et faire fondre (si le refroidissementtemps est toujours
nécessaire). Reportez-vous a X pour les paramétres.

Afin d'utiliser la commande d'obturateur de seuil, une sortie d'un
module physique OR2-M ou OA1-MV doit étre installée, connectée
et avoir été affectée dans les parameétres du moule (consultez le
Guide d'installation et de configuration du matériel CoPilot™ pour les
instructions d'installation. , et «Sorties Moule» on page 34 pour
obtenir des instructions sur I'affectation des sorties dans la configu-
ration).
~ MISE EN GARDE Configurez toujours des points de consigne de
secours sur la machine lorsque vous utilisez I'outil de commande
d'obturateur de seuil ; le non-respect entrainera des dommages ou
la destruction de I'eéquipement et des blessur es au personnel.
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Tableau de bord (suite)

Ecran de vue en quart de commande d'obturateur de seuil
du tableau de bord des taches

Lorsqu'il est affiché sur le tableau de bord des taches avec trois
autres écrans, I'écran de vue quart de commande d'obturateur de
seuil affiche une vue d'information simple des obturateurs de seuil
actuels, y compris un nombre d'obturateurs de seuil primaires, secon-
daires et non déclenchés.

Primaire

Une porte qui s'est ouverte ET fermée sur une regle principale
s'affichera comme un (1) compte £ principal.

Secondaire

Une porte qui s'ouvre OU se ferme sur une régle secondaire s'affi-
chera comme un (1) compte B secondaire.

Non Déclenché

Un portail qui ne s'ouvre pas AND/OR ne se ferme pas s'affichera
comme un (1) décompte £ non déclenché.
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Tableau de bord (suite)

Tableau de Bord des Taches Ecran Plein Ecran

Lorsqu'il est affiché sur le tableau de bord des taches en plein écran,
le widget de contrble d'obturateur de seuil affiche les obturateurs de
seuil actuels dans une vue de type diagramme de Gantt comprenant
les éléments suivants :

3 étiquette de nom de porte et de cavité,

3: ouvrir et fermer réel,

3: ouvrir et fermer le modéle de processus,

2): icones d'événements secondaires et non déclenchés,

3: afficher ou modifier les paramétres de régle d'obturateur de seuil,

@: masquer l'obturateur de seuil qui s'est déclenché sur le bouton de
regle de contréle principal, et

3: Clé de couleur.




Tableau de bord (suite)

Configuration du Contréle d'Obturateur de Seuil

Une fois qu'un travail avec des sorties d'obturateur de seuil assignées
est démarré, le widget Controle d'obturateur de seuil apparaitra sur le
tableau de bord du travail. Appuyez sur & le widget pour afficher et
ajouter des commandes.

RJG, Inc. recommande qu'une commande primaire et une com-
mande secondaire soient affectées a la commande d'obturateur
de seuil.

Contréle primaire

Un I3 controle primaire est le contrdle qui est réglé avec l'inten-
tion d'étre le point de consigne de contr6le principal.

Controle secondaires

Un B contréle secondaire est le contréle qui est réglé avec
I'intention que si le controle primaire n'est pas atteint, le controle
secondaire fournira le signal comme sauvegarde.

La commande d'obturateur ouvrira ou fermera la ou les vannes

en fonction du point de consigne primaire atteint en premier; tout
controéle qui est activé mais n'a pas atteint son point de consigne

en premier deviendra le contréle de secours. Si aucune des com-
mandes primaires n'est atteinte, les commandes se déplacent vers
les commandes secondaires qui fonctionneront comme commandes
primaires dans l'ordre des points de consigne atteints.

Un [ systéme de controle de sécurité intégré fermera la ou les
vannes a la fin de l'injection vers lI'avant pour éviter dendommager
le moule ou la machine. Ce contréle ne peut pas étre modifié ou
supprimé.
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Configuration du Contréle d'Obturateur de seuil (suite)

Commandes a Obturateur de Seuil Ouvertes

Il'y a cing (5) événements au cours desquels une porte peut étre

désignée pour s'ouvrir :
- Ouvert au démarrage de l'injection apres un délai de Xsecondes
Si sélectionné, I'obturateur s'ouvrira au début de l'injection apres
un délai de 0 a Xsecondes , comme indiqué par le nombre dese-
condes . Cette fonction peut étre utilisée comme secours au cas
ou le signal de blocage du moule ne s'allumerait pas. Cela peut
également étre utilisé pour une sorte de "démarrage en marche"
dans lequel la machine commence a injecter et obtient un certain
compactage de la masse fondue avant I'ouverture de la porte.
+ Ouvert sur RJG StrokeLe volume
Si sélectionné, I'obturateur s'ouvrira a lale volume au-dessus de
zéro a laquelle I'obturateur est réglé pour s'ouvrir. Zéro est la po-
sition duvisser quand levisser le moteur s'arréte. Lele volume aug-
mente a mesur e que levisser avance (matériau injecté). Utilisez
cette fonction pour équilibrer les outils de la famille qui ont des
cavités radicalement différentes, pour I'équilibre ou le contrdle
séquentiel de la ligne de tricot.
« Ouvrir au début du moule fermer
Si sélectionné, I'obturateur s'ouvrira lorsque le moulepinces . Utili-
sez cette fonction pour préchauffer les tiges de soupape dans les
applications en polycarbonate.
« Ouvrir sur la cavitéPression
Si sélectionné, I'obturateur s'ouvrira au niveau de la cavité saisie
par l'utilisateurpression du capteur sélectionné pendantpression
montant oupression tombant, tel que sélectionné par I'utilisateur.
Utilisez cette fonction pour le controle séquentiel de la ligne de
tricot.
« Ouvrir sur élévation de température
Si sélectionné, I'obturateur s'ouvrira a I'élévation de température
saisie par |'utilisateur du capteur sélectionné plus unle volume.
Le supplémentle volume la valeur saisie est unle volume devisser
APRES que le front d'écoulement a atteint le capteur—lele volume
nombre est I'augmentation dele volume de ce qu'il était lorsque
le front d'écoulement a atteint le capteur. Avec le capteur installé
dans une position légerement en amont du moment ou la vanne
doit s'ouvrir, le volume supplémentaire permet a la vis d'avancer
d'un certain volume avant d'ouvrir la vanne. Utilisez cette fonc-
tion pour des processus tels que la mousse structurelle ou le
matricage dans lesquels il n'y a pas de pression dans le matériau

lorsqu'il passe devant le capteur.




Tableau de bord (suite)

Configuration du Contréle d'Obturateur de Seuil (suite)

Ajouter, Modifier ou Supprimer un Contréle
d'Obturateur de Seuil Ouvert

Une tache avec des sorties de moule affectées doit étre en cours
d'exécution.

Pour ajouter un controle d'obturateur de seuil ouvert, ouvrez le
widget de contrdle d'obturateur de seuil en plein écran, puis ap-
puyez sur < un [ obturateur de seuil dans la liste ; appuyez sur &
I' ) icone de modification, puis appuyez sur & I' @ icone d'ajout.

Appuyez sur d dans le [ menu déroulant pour sélectionner le
type de contrdle principal ou secondaire.

Appuyez sur & dans le @ menu déroulant pour sélectionner un
événement sur lequel ouvrir l'obturateur de seuil ; selon la sélec-
tion, appuyez pour sélectionner une cavité pression ou capteur de
température, appuyez sur un champ et saisissez les informations
requises (délai de X secondes, en®consignes, °F/°C, an/or
pression en hausse/pression chute).

Appuyez sur & le [@ curseur pour OUI activer ou NON désactiver
le controle.

Appuyez sur & I' @ icone de suppression pour supprimer le
contréle.

Appuyez & sur le bouton [} ANNULER pour annuler les modifica-
tions ou appuyez & sur le bouton [[ll ENREGISTRER pour enregis-
trer les modifications.

Toute modification apportée prendra effet au cycle complet sui-
vant.

® REMARQUE S'iI est sélectionng, "Pressur e Rising" ou-
vrira la porte lorsque la pression au niveau du capteur at-
teint le point de consigne entré alors que la pression aug-
mente (avant le pic). Si sélectionng, "Pression Falling”
ouvrira la porte aprés le pic lorsque lepression tombe en dessous
du point de consigne entré. Si vous utilisez cette methode et que la
pression n'atteint jamais le point de consigne, I'obturateur ne s'ouvri-
ra PAS sous la pression.
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Configuration du Contrdle d'Obturateur de seuil (suite)

Fermer les Commandes a Obturateur de Seuil

Il'y a cing (5) événements au cours desquels une porte peut étre

désignée pour se fermer :
« Fermeture au démarrage de l'injection aprés un délai de X secondes
Si sélectionné, I'obturateur se fermera au début de l'injection apres
un délai de 0 a X secondes, comme indiqué par le nombre de se-
condes saisi par I'utilisateur. Cette fonction peut étre utilisée comme
secours au cas ol le signal de blocage du moule ne s'allumerait pas.
« Fermer sur RJG Stroke Volume
Si sélectionné, I'obturateur se fermera au volume au-dessus de zéro
auquel I'obturateur est réglé pour se fermer. Zéro est la position
duvisser quand levisser le moteur s'arréte. Lele volume augmente a
mesur e que levisser avance (matériau injecté). Utiliser cette fonction
comme contréle de secours pour le contréle de pression au cas ol
les pressions ne seraient jamais atteintes. Ceci est particulierement
important dans les systémes a cavités alternées ol la premiére cavité
doit se fermer pour ouvrir la deuxiéme cavité avant que la machine
n‘accélére pour sa prochaine étape de remplissage.
- Fermer a la fin de l'injection vers l'avant
Si cette option est sélectionnée, I'obturateur se fermera a la fin de
I'injection vers l'avant.
« Fermer a la pression de la cavité
Si cette option est sélectionnée, I'obturateur se fermera a la pression
de la cavité saisie par I'utilisateur du capteur sélectionné pendant la
montée ou la chute de la pression, selon la sélection de I'utilisateur.
Utilisez cette fonction pour le contréle séquentiel de la ligne de
tricot. Si vous utilisez « Injection », la pression indiquée n'est PAS la
pression hydraulique, mais la pression plastique (rapport hydrau-
lique X intensification [ri]). Utiliser la chutepression pour fermer une
porte pour une décharge contrélée aprés emballage. La « chute de
pression » est utile pour une décharge contrélée apres I'emballage
afin de réduire la pression et les gradients dimensionnels.
« Fermer en cas d'élévation
de températureSi sélectionné, 'obturateur se fermera a I'élévation
de température saisie par |'utilisateur du capteur sélectionné plus un
volume supplémentaire. Le supplémentle volume la valeur saisie est
unle volume devisser APRES que le front d'écoulement a atteint le
capteur—Ilele volume nombre est I'augmentation dele volume de ce
qu'il était lorsque le front d'écoulement a atteint le capteur. Avec le
capteur installé dans une position Iégérement en amont du moment
ou la vanne doit se fermer, le volume supplémentaire permet a la vis
d'avancer d'un certain volume avant d'ouvrir la vanne.
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Configuration du Contrdle d'Obturateur de Seuil (suite)

Ajouter, Modifier ou Supprimer un Ccontréle
d'Obturateur de Seuil de Fermeture

Une tache avec des sorties de moule affectées doit étre en cours
d'exécution.

Pour ajouter un contréle d'obturateur de seuil de fermeture, ouvrez
le widget de controle d'obturateur de seuil en plein écran, puis
appuyez & sur un ¥ obturateur de seuil dans la liste ; appuyez

& surI' B icone de modification, puis appuyez 4 sur @ l'icone
d'ajout.

Appuyez sur & dans le [ menu déroulant pour sélectionner le
type de contrdle principal ou secondaire.

Appuyez & sur le B menu déroulant pour sélectionner un évé-
nement sur lequel fermer la vanne d'obturation ; selon la sélec-
tion, appuyez sur pour sélectionner un capteur de pression ou de
température dans la cavité, appuyez sur un champ et saisissez les
informations requises (délai de X secondes, point de consigne en?
,°F/°C et/ou  augmentation/diminution de la pression).

Appuyez sur & le [@ curseur pour OUI activer ou NON désactiver
le controle.

Appuyez sur & I' @ icone de suppression pour supprimer le
controle.

Appuyez & sur le bouton [E) ANNULER pour annuler les modifica-
tions ou appuyez & sur le bouton [ ENREGISTRER pour enregis-
trer les modifications.

Toute modification apportée prendra effet au cycle complet sui-
vant.

® REMARQUE S/ sélectionné, "Pressur e Rising" fermera la porte
lorsque la pression au niveau du capteur atteint le point de consigne
entre alors que lapression augmente (avantle pic). S'ilestselectionne, «
Chute de pression » fermera la porte aprés le pic lorsque la pression
tombe en dessous du point de consigne entrée. Si vous utilisez cette
méethode et que la pression n'atteint jamais le point de consigne,
l'obturateur de seuil NE SE fermera PAS selon la pression. Ceci est
utile pour la décharge contrélée aprés le compactage, afin de re-
duire la pression et les gradients dimensionnels.
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Outils de Contréle d'Obturateur de Seuil
Modeéles de Processus

L'outil de contrdle d'obturateur de seuil affiche des modeéles de
processus avec le processus en cours s'il est sélectionné dans le
widget de graphique de cycle. Reportez-vous a «<Modéles de Pro-
cessus de Graphe Cyclique» on page 74 pour les instructions de
création et d'affichage des modéles de processus.

Agrandir

Appuyez & sur ¥ le bouton fléché pour développer et afficher

le menu de commande d'obturateur de seuil, puis appuyez & sur
le bouton [E) SELECTIONNER LA PLAGE DE TEMPS pour zoomer
sur une sélection de temps du graphique de cycle. Appuyez ,
maintenez et faites glisser un ou les deux £ curseurs vers I'heure
sélectionnée.

Appuyez &, maintenez et faites glisser la £ barre de sélection
de temps pour faire un panoramique a gauche ou a droite sur le
graphique cyclique. Appuyez & sur le bouton [ TERMINE pour
appliquer les modifications.

Agrandir

Appuyez & sur le bouton [E) SELECTIONNER LA PLAGE DE
TEMPS pour zoomer sur une sélection de temps du graphique du
cycle, puis appuyez &, maintenez et faites glisser I'un ou les deux
curseurs vers |'heure sélectionnée. Appuyez & sur le bouton
B TERMINE pour appliquer les modifications.

Panoramique

Appuyez &, maintenez et faites glisser sur le graphique d'ouver-
ture/fermeture de I'obturateur de seuil pour effectuer un panora-
mique vers la gauche ou la droite a tout moment.

Masquer les Principaux Eléments Déclencheurs

Appuyez sur & la [@ case a cocher MASQUER LES DECLEN-
CHEURS PRINCIPAUX pour masquer ou afficher les déclencheurs
d'ouverture et de fermeture de l'obturateur de seuil principal.
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Réglages Généraux du Contréle d'Obturateur de Seuil

Cette option est réservée aux utilisateurs de la commande d'obtura-
teur de seuil.

Pour pouvoir purger a travers le moule et les obturateurs, accédez
au tableau de bord, localisez la carte des paramétres généraux et
appuyez & pour la sélectionner ; appuyez & sur pour sélectionner
I3 ALLUME afin que les portes s'ouvrent méme en mode manuel
et laissent passer le matériau ; appuyez 4 sur pour sélectionner
G ETEINT si cela n'est pas souhaité.

Un signal de séquence machine en manuel doit étre connecté et
affecté dans la configuration de la machine afin de faire fonctionner
les commandes d'obturateur de seuil en mode manuel.

Cette option peut également étre configurée pendant les parametres
du processus ; reportez-vous a la section «Réglages Généraux» on
page 42.
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Echantillonneur de Pieces

Le widget Part Sampler permet aux utilisateurs Process Engineer et
QC Engineer de créer des échantillons de piéces afin de saisir et d'af-
ficher les mesur es de piéces associées dans le logiciel The Hub.

Versions de Pieces

Pour prélever des échantillons de piéces, une variante de piéce doit
étre sélectionnée dans le menu déroulant de la tache (reportez-vous
a «Tableau de Bord CoPilot» a la page x). Les variantes de piéces
permettent d'associer des piéces issues du méme moule mais avec
des materials/customers/processes, et pour associer des mesur es
de piece a tous les échantillons prélevés de la variante de piece. Si
une variante de piéce n'est pas sélectionnée sur I'encoche du travail,
aucune mesur e ne pourra étre saisie dans le logiciel The Hub pour
ces échantillons de piéce ; une notification s'affichera a I'écran pour
avertir l'utilisateur.

Types d'Echantillons

Il existe deux types d'échantillons : les échantillons QC et les échan-
tillons de groupe. QC Les échantillons sont généralement prélevés
apres le développement du processus, lorsqu'une piéce est en pro-
duction ; Les échantillons de groupe sont généralement utilisés lors
du développement de processus avec un nouveau moule.
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Tri des Echantillons de Pieces

Si des modifications sont apportées au tri des sorties pendant un
échantillon, les modifications prendront effet sur I'échantillon suivant
(I'échantillon en cours utilisera les paramétres précédents) ; une noti-
fication s'affichera a I'écran pour l'utilisateur.

Bon Contréle ou Contréle de Rejet

Lors de I'utilisation du widget d'échantillonneur de piéces, les
échantillons de piéces seront triés en fonction des parameétres
de tri présents sur la carte du tableau de bord des options de tri
(piéce bonne ou piéce rejetée).

Rebuts Excessifs

Lorsque le tri est démarré, le tri des rejets excessifs est désactivé
jusqgu'a ce que I'échantillon soit terminé. Les cycles d'échantillon-
nage ne seront pas pris en compte dans le nombre de cycles de
rejets excessifs, et les comptages de cycles reprendront une fois
les échantillons terminés.

Maintenir le Déviateur et la Sortie de Retard du
Déviateur

Les parametres de tri de la sortie du déviateur de maintien et du
délai du déviateur ne sont pas affectés pendant les échantillons
partiels.

Rejeter Apres I'Arrét

Lorsque le tri est démarré, le rejet aprés le tri descendant est
désactivé jusqu'a ce que I'échantillon soit terminé. Les cycles
d'échantillons ne seront pas pris en compte dans le rejet apres les
décomptes de cycles, et les décomptes de cycles reprendront une
fois les échantillons terminés.

Trier la Synchronisation de Sortie

Lors de l'utilisation du widget d'échantillonneur de piéces, les
échantillons de pieces seront triés en fonction des parametres de
tri présents sur la carte du tableau de bord Configurer les para-
métres de tri pour trier le minutage de sortie. Reportez-vous a
«Options de Tri» on page 39 et a page 41.
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Prélevement d'Echantillons de Pieces
Echantillons de CQ

Pour prélever un échantillon partiel, appuyez sur & le bouton
3 QC SAMPLE pour sélectionner le type d'échantillon.

Facultativement, appuyez sur $ le champ pour entrer Jlun B nom
de groupe pour les pieces échantillonnées ; si aucun nom de
groupe n'est entré, |'échantillonneur de piéces utilisera par défaut
le nom de groupe "QC Sample".

Facultativement, appuyez sur & le champ pour saisir J|le

nombre d'exemples de prises de vue qui seront prises ; si
aucun numeéro n'est entré, I'échantillonneur de pieces prendra par
défaut un échantillon QC.

Facultativement, appuyez sur & le champ pour entrer ] des
2) notes pour le ou les échantillons.

Appuyez & sur le bouton [B) EFFACER pour effacer toutes les
informations saisies, ou appuyez 4 sur le bouton [@ DEMARRER
pour commencer a prélever des échantillons de piéeces.

Lorsqu'un échantillon partiel est prélevé, une banniére apparait sur
I'écran indiquant qu'un échantillon est en cours. La @ banniére
d'échantillon de piece affichera le nom et le nombre de groupes
d'échantillons (x sury) pour permettre a I'utilisateur de voir d'autres
widgets et paramétres pendant qu'un échantillon de piéce est en
cours d'exécution.




Tableau de bord (suite)

Préléevement d'Echantillons de Piéces (suite)

Echantillons de Groupe

Pour prélever un échantillon de groupe, appuyez sur < le bouton
3 GROUP SAMPLE pour sélectionner le type d'échantillon.

Appuyez & sur le champ pour saisir Jlun B nom de groupe pour
les parties échantillonnées.

Appuyez & sur le champ pour entrer J|le €@ nombre d'échantillons
de prises de vue qui seront prises.

Facultativement, appuyez sur & le champ pour entrer ] des
=) notes pour le ou les échantillons.

Appuyez & sur le bouton [B) EFFACER pour effacer toutes les
informations saisies, ou appuyez 4 sur le bouton [@ DEMARRER
pour commencer a prélever des échantillons de piéces.

Lorsqu'un échantillon partiel est prélevé, une banniére apparait sur
I'écran indiquant qu'un échantillon est en cours. La [ banniére
d'échantillon de piece affichera le nom et le nombre de groupes
d'échantillons (x sury) pour permettre a I'utilisateur de voir d'autres
widgets et paramétres pendant qu'un échantillon de piéce est en
cours d'exécution.
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Suspendre le Tri

Le widget Suspendre le tri facilite la suspension de tous les para-
métres de tri pendant un nombre de cycles spécifié afin d'effectuer
des activités de dépannage et de maintenance.

Appuyez & pour entrer ]| le E¥ nombre de cycles pour suspendre les
cycles. Facultativement, appuyez 4 sur pour entrer ]| B des notes
supplémentaires.

Appuyez & sur le bouton [ EFFACER pour effacer toute information
saisie, ou appuyez & sur le bouton [ DEMARRER pour commencer a
suspendre le tri.

Une fois le bouton de démarrage sélectionné, la suspension du

tri commencera au prochain coup ; un écran s'affichera informant
I'utilisateur de I'état. Pour annuler la suspension du tri pendant son
exécution, appuyez sur 4 le bouton [B ANNULER LA SUSPENSION .

Une fois le nombre de prises de vue spécifié avec le tri suspendu
écoulé, un écran s'affichera informant I'utilisateur que la suspension
du tri est terminée. Pour suspendre a nouveau le tri, appuyez sur & le
bouton @ START NEW SUSPEND pour revenir a la page principale du
widget de suspension du tri.
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Notes :

Afficher toutes les notes entrées sur le widget Notes; les détails de
la note incluent la Y date / heure de saisie de la note, B I'utilisateur
qui a saisi la note, le @@ type de note, le [ probléme (si le type de
note était une raison de changement de processus) et tous les 3
détails saisis par I'utilisateur.
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Ajouter Une Nouvelle Note

Appuyez & sur le bouton EY NOUVELLE NOTE. Appuyez sur & dans
le menu déroulant [EJ pour sélectionner le cycle auquel joindre la
note—Dernier cycle ou Cycle sélectionné (sur le graphique récapitula-
tif). Appuyez & sur le @ champ pour saisir un nom d'utilisateur, puis
appuyez & sur le & menu déroulant pour sélectionner un type de
note; appuyez 4 le @ champ pour saisir la note, puis appuyez & le
bouton @ SOUMETTRE LA NOTE pour enregistrer et fermer l'entrée
de note.

Les notes peuvent également étre saisies a l'aide de la fonction Sai-
sie de notes; Reportez-vous a «Entrée de Note» on page 145 pour la
fonction de saisie de notes et les descriptions des types de notes.

132



Tableau de bord (suite)

Ecrans d'Etat d'Inactivité

Le logiciel CoPilot continue de sur veiller les travaux en cours pen-
dant que les utilisateurs sont inactifs sur le logiciel. Si une tache est
en cours d'exécution sur un systeme CoPilot et qu'aucun utilisateur
n'est actif pendant 10 minutes ou plus, les écrans d'état d'inactivi-

té Cycle accepté, Avertissement de cycle, Cycle rejeté ou Machine
arrétée s'affichent pour une vue de référence rapide du processus en
cours. L'écran d'état d'inactivité actuel restera jusqu'a ce qu'un utilisa-
teur interagisse avec le systéme CoPilot.

Cycle Accepté

L'écran d'état d'inactivité Cycle accepté comprend la date et I'heure
actuelles, le nombre de cycles correspondants au cours des cent
derniers cycles et les noms de moule et de piece.
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Avertissement de Cycle

L'écran d'état d'inactivité de I'avertissement de cycle comprend la
date et I'neure actuelles, le nombre de cycles avec des alarmes en
avertissement au cours des cent derniers cycles, ainsi que les noms
de moule et de piece.
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Cycle Rejeté

L'écran d'état d'inactivité Cycle rejeté comprend la date et I'heure
actuelles, le nombre de cycles non concordants au cours des cent
derniers cycles, ainsi que les noms de moule et de piece.




Tableau de bord (suite)

Machine en Panne

L'écran d'état de repos de la machine comprend la date et I'heure
actuelles, ainsi que les noms de moule et de piece.

~ MISE EN GARDE Lorsque le systeme CoPilot tombe en

panne, les données de la tdche NE SONT PAS ENRE-
GISTREES.
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Normalisation des Valeurs de Processus

Le logiciel CoPilot est capable d'afficher certaines valeurs de proces-
sus de la machine sur veillées sous forme de positions (pouces) ou
de volumes (pouces °); vitesses (po / s) ou débits volumétriques (po
3/ s); et pression hydraulique (psi) ou pression plastique (ppsi). Cha-
cun de ces ensembles de mesur es affiche, premiérement, les mesur
es de processus de la machine et, deuxiemement, les mesur es de
processus a partir d'une vue «<normalisée».

Les valeurs sont «normales» car elles concernent le processus a
I'intérieur du moule - le point de vue du plastique - plutot qu’a I'exté-
rieur. Laffichage des mesur es de processus normalisées permet a
une installation de fabriquer les mémes pieces dans un moule sur
n'importe quelle machine.

Positions ou Volumes

La quantité de matiére (volume) nécessaire pour remplir une cavité
dans un moule reste constante (sans compter les inserts). Pour
ajuster le volume de matériau entrant dans le moule, la taille de la
grenaille de la machine et le transfert doivent étre ajustés (positions).

Si le diametre de la vis est différent sur une machine par rapport a
une autre, alors il faudra des valeurs de position de vis différentes
sur chaque machine pour mettre le méme volume dans le moule. En
définissant la quantité de remplissage en termes de volume (en 3) au
lieu de positions de machine (en pouces), le processus a l'intérieur
du moule peut étre configuré de la méme maniére sur différentes
machines.
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Vitesses ou Flux Volumétriques

Le temps de remplissage nécessaire pour déplacer la quantité
correcte de matériau dans une cavité a l'intérieur d'un moule reste
constant (sans compter les inserts). Pour ajuster le temps né-
cessaire pour déplacer le matériau dans le moule, la vitesse de la
machine doit étre ajustée (po / s). Cependant, si un processus est
mis en place avec le méme temps de remplissage (po / sec) sur une
machine différente avec une vis différente, le volume (po® / sec) de
matériau déplacé pendant le temps de remplissage ne sera pas le
méme. Lutilisation d'un débit volumétrique (pouces 2/ s) au lieu de la
vitesse

(pouces / secondes) normalise le taux de remplissage de la méme
maniére que le volume normalise la position; contrairement a la pres-
sion hydraulique, la pression plastique normalise les processus entre
les machines.

Pression Hydraulique ou Pression Plastique

La pression hydraulique est la quantité de pression (psi) requise de
I'unité hydraulique pour remplir une cavité dans un moule. Pour régler
la pression du matériau entrant dans le moule, les pressions de main-
tien et de retour de la machine doivent étre ajustées.

La pression du plastique a l'intérieur du fGt ou de la cavité (ppsi) n'est
pas équivalente a la pression hydraulique a l'intérieur de I'unité hy-
draulique (psi). Le rapport d'intensification est utilisé pour multiplier
la pression hydraulique afin de déterminer la pression plastique. En
définissant la pression en termes de pression plastique (ppsi) au lieu
de pression hydraulique (psi), le processus a l'intérieur du moule peut
étre configuré de la méme maniére sur différentes machines.
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Erreurs de Traitement
Rebuts Excessifs

Si lI'option de sortie de contrdle pour les rejets excessifs est attribuée
pendant la configuration de la machine et configurée pendant la
configuration du processus, alors le robot ou la machine connecté
sera activé apres que le nombre désigné de rejets se soit produit
dans les cycles consécutifs spécifiés (reportez-vous a la section
«Affectation des Sorties» on page 19 et «Options de Pilotage» on
page 43 pour plus d'informations).

Si la sortie de rejet excessif est activée, un Y message d'erreur
apparait pour indiquer que la sortie est activée et doit étre effacée
pour continuer le travail. Appuyez & sur le bouton [E) EFFACER LES
REJETS EXCESSIFS pour effacer la condition.

Une fois que la sortie activée est effacée, elle est réinitialisée et préte
a étre activée dans le cas ou les conditions sont remplies pour des
rejets excessifs tels que définis lors de la configuration de la ma-
chine et du processus.
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Coussin Négatif Détecté

Si le fond de la vis n'est pas correctement réglé lors de la configu-
ration du processus, un ¥ message d'erreur peut apparaitre pour
indiquer que le coussin négatif est détecté et il faut vérifier que le
fond de la vis est correctement réglé.

Appuyez sur le bouton [EJ ARRETER LE TRAVAIL pour arréter le
travail; abaissez physiquement la vis sur la machine, puis appuyez &
pour sélectionner le bouton VIS DE REGLAGE EN BAS. Le travail
doit étre redémarré une fois le fond de la vis réglé.

® REMARQUE Le fond de la vis doit étre regle chaque fois qu'une
configuration est créee. Le CoPilot ne mémorise pas cette position
et le coussin ne sera pas correctement calculé si le fond de la vis
n'est pas régle.

Si l'erreur n'est pas résolue en réglant le fond de la vis, vérifiez le cap-
teur de course physique pour les pertes de communication.




<1sur2>

2sur2>

Linjection est actuellement désactivée. Appuyez sur le bouton pour l'activer. @EuUELIEE
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Activer l'injection Désactivé

Lactivation de l'injection permet a la machine de fonctionner jusqu'a
ce que l'un des événements suivants se produise : un capteur de
contréle tombe en panne ou arréte la communication avec le sys-
téme CoPilot ; tout module utilisé pour le contréle ou le séquencage
ne parvient pas a communiquer avec le systeme CoPilot ; le module
de relais de sortie associé a la commande Inject Enable est décon-
necté ; ou l'alimentation du systeme CoPilot est coupée.

Si 'une des conditions se produit pour désactiver l'injection, unmes-
sage d'erreur [ apparaitra pour indiquer quelle condition s'est pro-
duite, puis un autre message d'erreur [EJ apparaitra pour permettre &
l'utilisateur de réactiver l'injection.

Appuyez & sur le bouton (@ ACTIVER LINJECTION pour réactiver
l'injection sans arréter ni redémarrer la tache sur le systéme CoPilot.
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Temps de Cycle Dépassé

Si le temps de cycle défini est dépassé de plus de 50 pour cent, le
systéme passera dans un état d'arrét, LE SYSTEME ARRETERA DE
SAUVEGARDER LES DONNEES et le message suivant apparaitra :

«Le travail est en panne car le temps de cycle standard (x secondes)
a été dépassé de plus de 50 % (y secondes) ; vérifiez que le temps
de cycle standard est correct dans les parametres du processus. Les
données ne sont pas enregistrées pour les cycles de baisse.
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Erreursde Séquence
Il'y a 15 erreurs qui peuvent se produire attribuées a des erreurs de
séquence, trouvées ci-dessous :
«  Course de vis détectée avant l'injection avant.
« Erreur 8 : le systeme CoPilot a détecté un démarrage de cycle incorrect, gé-
néralement di a des signaux de serrage de moule incorrects ou manquants
ou a des signaux de séquence d'injection avant.

« Erreur 9: le systeme CoPilot a détecté une fin de cycle incorrecte, générale-

Course de vis détectée avant l'injection avant.

Erreur 8 ment due a des signaux de serrage de moule incorrects ou manquants ou a
des signaux de séquence d'injection avant.

Erreur 9 « Erreur 11: le séquenceur du systeme CoPilot n'a pas réussi a calculer une
valeur, généralement en raison de signaux de séquence incorrects ou man-
quants.

Erreur 11
« Erreur 12—Le systeme CoPilot est incapable de détecter le temps de rem-

plissage ; cela peut étre dli a un premier ou deuxieme signal de séquence

ST d'état incorrect, ou a un premier ou deuxieme signal de séquence décon-
necté.
Coussin Négatif Détecté Arrétez le travail, réinitialisez le fond de la vis, puis redémarrez le travail. « Coussin Négatif Détecté Arrétez le travail, réinitialisez le fond de la vis, puis
redémarrez le travail. Cela est généralement d( a un jeu de fond de vis
Erreur 16 incorrect ou a des interruptions de communication du capteur de course .

« Erreur 16—Le systeme CoPilot ne peut pas détecter le sens de la vis ; cela
peut étre dl a des erreurs de communication.

Erreur 17—Le systeme CoPilot ne peut pas détecter la position de transfert ;
cela peut étre dii a un signal de séquence de premier ou deuxieme étage
incorrect ou manquant.

« Erreur 18—Le systeme CoPilot n'a pas pu calculer certaines données du dé-

Erreur 17

Erreur 18

Erreur 20 but du remplissage a la fin du maintien ; cela peut étre dl a des signaux de
séquence manquants ou a des erreurs de communication du capteur.
Temps de remplissage Empreinte ne semble pas étre correct car le seuil de 1000 PSI minimum a été atteint trop t6t dans le cycle. «  Erreur 20—Le seuil de fin de cavité du systéme CoPilot pour le temps de

remplissage de la cavité a été dépassé avant que le remplissage ne com-
mence réellement ; cela peut étre di a des signaux de séquence incorrects
ou manguants et a des données de capteur.

«  Temps de remplissage Empreinte ne semble pas étre correct car le seuil de
1000 PSI minimum a été atteint trop t6t dans le cycle. Cela peut étre dii a
des manquants ou a des signaux de séquence incorrects ou a des erreurs

Le volume de remplissage paramétré n'a pas été atteint, le systéme ne peut pas calculer le temps de remplissage dynamique ou le temps de remplissage dynamique & de compactage .

Le premier étage est attribué, mais ne s'est pas déclenché lors de l'injection.

La deuxiéme étape est assignée mais ne s'est pas déclenchée pendant l'injection. de communication du capteur.
« Le volume de remplissage paramétré n'a pas été atteint, le systeme ne peut
Impossible de calculer le refroidissementtempslorsqu'une synchronisation de tri autre que " Fin de moule fermer " est sélectionné. pas calculer le temps de remplissage dynamique ou le temps de remplis-

sage dynamique & de compactage .

« Le premier étage est attribué, mais ne s'est pas déclenché lors de l'injection.

« Ladeuxieme étape est assignée mais ne s'est pas déclenchée pendant
l'injection.

« Impossible de calculer le refroidissementtempslorsqu'une synchronisation
de tri autre que " Fin de moule fermer " est sélectionné.
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Erreurs de Communication du Capteur

Sept erreurs peuvent sur venir, attribuées aux erreurs de communi-
cation du capteur, décrites ci-dessous :

« Erreur 5—Le capteur de position de vis du systeme CoPilot n'est pas

cation du capteur.

de la vis ; cela peut étre d( a des erreurs de communication du

capteur.
« Erreur 14—Le systéme CoPilot a détecté une erreur générale de cap-

: ) S ’ ) S teur ; cela peut étre d(l a des erreurs de communication du capteur

Temps de remplissage Empreinte ne pouvait pas étre calculé parce que le passage course zéro n'a pas été détecté. (|e capteur n'est pas valide en raison d'une condition inférieure ou

supérieure a la plage).

Erreur 22: Temps de remplissage Empreinte n'a pas pu étre calculé parce que le minimum de pression empreinte de 1000 PSI n'a pas été atteint. . Temps de remplissage Empreinte ne pouvait pas &tre calculé parce
que le passage course zéro n'a pas été détecté. Cela peut étre di

Le Temps de remplissage Empreinte n'a pas pu étre calculé car le capteur de fin de cavité n'était pas disponible. ades C_Ionnees deAcourse n?gatives, a une mise a Ze_ro incorrecte
de la vis, ou peut étre causé par I'erreur 15 ou 16 (voir «Sequence

Errors» on page 131).
+ Temps de remplissage Empreinte n'a pas pu étre calculé parce que

le minimum de pression empreinte de 1000 PSI n'a pas été atteint.

. Le Temps de remplissage Empreinte n'a pas pu étre calculé car le
capteur de fin de cavité n'était pas disponible.

« Erreur 25—Le systeme CoPilot a détecté des données de capteur
non valides ; cela peut étre d( a des capteurs non valides ou a des
erreurs de communication des capteurs.
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Entrée de Note

Les notes peuvent étre saisies en tant que note générale, pour une
raison de changement de processus ou avec un numéro de contréle
de changement de processus pour affichage dans les journaux de
processus et/ou le widget Notes sur le tableau de bord des taches.

Note Générale

Appuyez sur le bouton de Y menu , puis appuyez sur & & ) Saisie
de notes; entrez ] un & nom d'utilisateur, puis appuyez & sur pour
sélectionner le [ typede note.

Entrez | les détails souhaités dans le champ des @ détails. Appuyez
& sur le bouton [@ SOUMETTRE pour enregistrer la note ou appuyez
& sur le bouton ) ANNULER pour annuler les modifications.

Remarques pour les Raison du Changement du
Process

Appuyez sur le bouton de Y menu , puis appuyez sur & & [ Saisie
de notes; entrez ] un & nom d'utilisateur, puis appuyez & sur pour
sélectionner le [ typede note. Si le type de note est un motif de
changement de processus, appuyez & sur pour sélectionner un

B3 probléme dans le menu déroulant.

Les problémes incluent les options sélectionnables suivantes (pour
les types de note de motif de changement de processus unique-
ment):

Graver

Cosmétique—fard, texture, brillance, couleur esthétiques

Dimensions

Bavures

Ligne de soudure

Aucune anomalie

Aimant poussant

Dépannage du procédé

Court

Dépressions en sur face

Démarrage

Bulles

Gauchissement / Déformation

Autre
Entrez ] les détails souhaités dans le champ des @ détails. Appuyez
& sur le bouton [@ SOUMETTRE pour enregistrer la note ou appuyez
& sur le bouton ) ANNULER pour annuler les modifications.




Saisie de notes (suite)

Remarques sur le Numéro de Controle des Modifi-
cations de Processus

Appuyez & sur le bouton de ¥ menu, puis appuyez &) Entrée de
note; entrez ]| un [ nom d'utilisateur, puis appuyez & sur pour sélec-
tionner le type de note de [J contrdle des modifications.

Saisissez ]| le 3 numéro de contréle des modifications dans le
champ. Entrez ]| les détails souhaités dans le champ des @ détails.
Appuyez & sur le bouton [ SOUMETTRE pour enregistrer la note
ou appuyez & sur le bouton [} ANNULER pour annuler les modifica-
tions.




Protocoles de Procédés

Le systeme CoPilot entre les journaux pour les instances hors corres-
pondance qui ne sont pas corrigées par un utilisateur. Les journaux
systeme incluent les mémes informations que les journaux utilisa-
teur, a I'exception du probléme, de la solution et des notes.

Afficher le Journal

Le journal de processus comprend chaque entrée de modifications
apportées au processus. Pour afficher le journal de processus, ap-
puyez & sur le bouton de ¥ menu, puis appuyez sur B Journal de
processus.

Les détails du B journal de processus incluent le nom de la machine,
du moule et du processus, la date et I'heure de début et de fin de la
tache, ainsi que le nombre de cycles de rejet et le nombre total de
cycles.

Pour afficher des détails supplémentaires sur un journal de pro-
cessus, appuyez & sur une [@ entrée; les détails supplémentaires
incluent les détails des [£J champs personnalisés, les [B événements
d'alarme, les @ changements de processus et toutes les remarques,
si elles sont entrées.
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Réglages

Parametres CoPilot

Les utilitaires d'informations et de paramétres du systéme, du réseau
et du logiciel CoPilot sont disponibles dans Parameétres. Appuyez
sur le bouton de ¥ menu, puis appuyez & sur [E) Paramétres pour
afficher les paramétres et les informations du logiciel CoPilot.

Parameétres Systeme

Complétez les paramétres systéme la premiére fois qu'une configura-
tion est créée. Les paramétres systéme incluent le fuseau horaire, la
date, I'heure et les unités d'affichage.

Fuseau Horaire, Date, Heure

Appuyez & pour sélectionner le fuseau horaire, la date et I'heure
souhaités dans les {8 listes déroulantes fournies.

Unités d'affichage

Appuyez & pour sélectionner les [ unités d'affichage du logi-
ciel souhaitées pour la pression, la longueur, la température et le
poids.




Parametres (suite)

Réglages réseau

Complétez les parameétres réseau pour les configurations réseau
CoPilot et The Hub® lors de la premiére configuration, ou configurez
les systemes CoPilot et The Hub ultérieurement a partir de I'utilitaire
Parametres.

Configuration du Réseau CoPilot

Sélectionnez la configuration réseau CoPilot souhaitée; ¥ DHCP
ou B statique. Si une configuration [E) statique est choisie, entrez
Jles @ informations réseau requises dans les champs fournis.

The Hub Configuration Réseau

Entrez [ I'adresse réseau du The Hub dans le champ fourni.
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Logiciel du Systeme
Version de Logiciel

La version du logiciel est le EY numéro de version du logiciel
installé.

Construction de Logiciel

La version du logiciel est le EJ numéro de version du logiciel
installé.

Numéro de Série du Matériel

Le {& numéro de série du matériel associé a I'équipement installé
s'affiche.

Version Firmware

Le [ numéro de version du micrologiciel associé au matériel
installé s'affiche.
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Mettre a Jour le Logiciel

Si le systeme CoPilot est mis en réseau avec un systeme The
Hub, reportez-vous au Guide de I'utilisateur du logiciel The Hub
pour obtenir des instructions sur la mise a jour du logiciel. Sile
systeme CoPilot n'est pas mis en réseau avec un systéme The
Hub, procédez comme suit lorsque des mises a jour sont dispo-
nibles.

~ MISE EN GARDE NE sautez PAS les versions de mise & jour ;
N'appliquez PAS une mise & jour plus récente si une mise & jour plus
ancienne est disponible, c'est-a-dire appliquer la mise & jour v7.2 a
un systeme v7.0 plutét qu'appliquer la mise & jour v71 & un systéme
v70, puis appliquer la mise & jour v7.2. Consultez le site Web de RJG
pour vous assur er que la mise & jour correcte est appliquée au sys-
teme CoPilot. Le non-respect peut entrainer des erreurs ou des pro-
blémes dans le systéeme CoPilot.

Téléchargez le fichier de mise a jour approprié sur le site Web
riginc.com. Appuyez 4 sur le bouton Y CHOISIR FICHIER pour
sélectionner le fichier de mise a jour ; appuyez sur  le fichier

de mise & jour (.UPD), appuyez sur < le bouton [E) Ouvrir pour
installer les mises & jour logicielles, puis appuyez sur 4 le bouton
TELECHARGER.




Aide

Aide CoPilot et Rapport de Problemes

L'aide et le rapport de problemes sont disponibles dans le menu Aide.

Appuyez sur le bouton de menu [, puis appuyez sur & [EJ Aide pour
signaler un probléme logiciel.

Guide de l'utilisateur

Appuyez & sur le bouton [@ Guide de I'utilisateur pour afficher une
notification dirigeant I'utilisateur vers le site Web rjg pour afficher le
Guide de l'utilisateur du systéme CoPilot.

Signaler un probleme

Entrez Jun I3 nom et une EJ description dans les champs fournis,
puis appuyez & sur le bouton [ SOUMETTRE pour signaler un pro-
bleme avec le logiciel.
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Diagnostique

La page Diagnostic est utilisée pour résoudre les probléemes po-
tentiels du capteur Lynx ™; en général, cette page est destinée au
personnel d'assistance clientéle de RJG, Inc.




Aide (suite)

Parametre avancé
Activation du temps de remplissage rapide

Cependant, si un remplissage rapidetemps de moins de 0,1se-
condes est utilisé, les parametres avancés doivent étre activés
dans le Diagnostic/Advanced Page Paramétres afin que les para-
métres associés s'affichent dans la configuration.

Appuyez sur le bouton de menu Y, puis sur & B Aide, puis sur &
Diagnostic, puis sur & Y Paramétres avancés.

Pour activer ou désactiver le remplissage rapidefois , appuyez sur
& le curseur pour sélectionner B ALLUME/ETEINT ; ON activera le
remplissage rapidefois et les options associées lors de la configu-
ration, tandis que OFF désactivera le remplissage rapidefois et les
options associées lors de la configuration.
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Piezo[electric] Remise a Zéro du Capteur

Les capteurs piézoélectriques sont connectés au systeme CoPilot
a l'aide d'adaptateurs contenant des composants qui nécessitent
une réinitialisation ou une "mise a zéro" de I'électronique a chaque
cycle. Les composants du capteur piézoélectrique sont réinitiali-
sés ou "mis a zéro" a chaque cycle a l'aide du signal de séquence
de fermeture du moule (sur le bord descendant du moule fermé)
afin de calculer correctement les données du capteur du cycle
précédent et suivant.

Dans certains procédés, un ou plusieurs capteurs piézoélectriques
continuent a étre sous pression aprés la fin du signal de fermeture
du moule. Si la pression reste sur le(s) capteur(s) a 0,5 s aprés la
fermeture du bord descendant du moule, les données du capteur
deviendront hors plage, provoquant une condition de dépasse-
ment inférieur. Lorsque la condition de sous-gamme se produit,

le CoPilot détermine que les données sont invalides et n'affichera
plus les données du capteur piézoélectrique.

Pour éviter cette condition de sous-gamme, I'utilisateur peut choi-
sir de modifier le cycle de composant du capteur piézoélectrique
par défaut "zéro" du bord descendant du moule fermé au bord
montant du moule serré (retarde la mise a zéro des composants).
Cette option peut étre activée sur la page Parametres avancés et
activée sur la page Configuration du moule du logiciel systeme
CoPilot.

Appuyez sur le bouton de menu 3, puis sur & B Aide, puis sur &
Diagnostic, puis sur da B Parametres avancés.

Pour activer ou désactiver la mise a zéro retardée du capteur pié-
zoélectrique, appuyez sur & le curseur pour sélectionner 3 Allu-
mé ou éteint;  Allumé activera l'option de mise a zéro retardée
du capteur piézoélectrique pendant la configuration du moule,
tandis que éteint conservera la valeur par défaut de la mise a zéro
du capteur piézoélectrique.

® REMARQUE Méme lorsqu'elle est activee sur la page Paramétres
avances, la remise & zéero retardée du capteur piezoélectrique NE
SERA PAS ACTIVE jusqu'a ce que lutilisateur active l'option sur la
page Paramétres du moule pour un moule. Chaque moule doit avoir
cette option activeée individuellement si elle est souhaitee.
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Appendice

Applications de controle d'obturateur de seuil
Application d'obturateur de seuil séquentiel

Il existe trois schémas différents pour controler les obturateurs de
vanne de maniére séquentielle dans une longue partie plate afin d'évi-
ter les lignes de tricotage :le volume contréle, cavitépression contréle
du pack et cavitépression contréle du tricot.

« Utiliser le tirle volume contrdle si pas de cavitépression des cap-
teurs sont présents dans le moule.

« Utiliser la cavitépression pack contréle avec cavitépression cap-
teurs pour fermer les portes.

« Utiliser la cavitépression contrdle du tricot avec cavitépression
capteurs pour ouvrir et fermer les portes - cette méthode est la
plus robuste.

Notez que "le volume ” est utilisé a la place devisser position dans

la mesur e du possible - cela "normalise" les moules sur toutes les
machines afin que les parameétres de controle soient les mémes quel
que soit levisser diamétre.

TirerLe volume Controler

S'il n'y a pas de cavitépression capteurs dans un moule, effectuer
le tir suivantle volume application de controble :

1. Prenez une série de plans courts, en enregistrant lele volumea
chaque tir (« Peak, ShotLe volume ") qui passe juste la porte sui-
vante.

2. Réglez les commandes d'obturateur de seuil ouvertes comme
suit :

+ La porte 1 s'ouvre a l'injection vers l'avant.

* Les portes 2 et 3 s'ouvrent aule volume ou le matériel a coulé
devant eux (aule volume enregistré plus un petit montant).

+ Les portes 4 et 5 s'ouvrent presque a pleinvolumes.

Une fois que le matériau a presque atteint la fin de la cavité (a
hautela vitesse ), ralentir la machine a un paquetla vitesse —envi-
ron 10% de remplissagela vitesse pour une valeur initiale.

Par expérience, trouvez unle volumepour chaque valve qui embal-
lera correctement cesur face du moule, en supposant que I'équi-
libre ne change pas d'un tir a l'autre, et réglez les vannes pour se
fermer a cesvolumes .

Une fois toutes les portes fermées, la commande de porte de
vanne transfére la machine pour maintenirpression. Vous pouvez
également utiliser une étape de maintien pour emballer la piéce ;
régler les obturateurs a obturateurs pour se fermer a la fin de
l'injection vers l'avant.

Une fois toutes les portes fermées, retirez la calepressionassez
longtemps pour refroidir autour des noyaux de tirage, puis termi-
ner l'injection (entemps ) et lancez levisser .

Contréle du pack de pression de la cavité

Si cavitépressiondes capteurs sont installés dans le moule, des
points de consigne peuvent étre entrés pour fermer chaque
obturateur de vanne a un pack spécifiquepression . Le volume les
réglages peuvent étre utilisés pour ouvrir les vannes en séquence,
mais cela peut toujours entrainer des variations avecbague a car-
reaux fuite. Pour éviter cela, utilisez la cavitépression controle de
la ligne de tricot discuté comme la troisieme approche - se référer
a «Contréle de la ligne de tricotage sous pression de la cavité» on
page 156Pression Contréle de la ligne de tricot » a la page .

Dans la cavitépression controle du pack, chaque porte est réglée
pour se fermer lorsque son capteur associé atteint un point de
consigne. Dans le controle de fermeture de l'obturateur de vanne,
sélectionnez I'emplacement du capteur le plus proche du point

de contréle de cette vanne. Entrez unle volume consigne dans le
widget Valve Close Control en tant que sauvegarde dans le cas ou
lepression a ce capteur n'atteint jamais sa consigne.

Cavitépression le controle peut fonctionner sur des signaux as-
cendants ou descendants, permettant a une cavité de s'emballer
a un niveau plus élevépression que nécessaire, puis en décharger
une partie avant de fermer la porte. Si ce schéma est utilisé, rédui-
repression des gradients a travers la piece peuvent se produire,
mais la machine doit étre transférée une fois toutes les vannes
fermées.

Contréle de la ligne de tricotage sous pression de la
cavité

Cavitépressionpour le controle de la ligne de tricot rend les piéces
les plus cohérentes possibles, en évitant les lignes de tricot et en
emballant toutes les parties de la piece au méme ou spécifiépres-
sion .

Cavitépression le controle de la ligne de tricot utilise la cavitépres-
sion pour ouvrir et fermer les obturateurs (sauf pour l'obturateur 1,
qui s'ouvrira a l'injection vers l'avant).

Réglez le point de consigne d'ouverture pour « détecter » le front
d'écoulement et ouvrez la vanne a guillotine lorsqu'elle passe
en réglant la vanne pour qu'elle s'ouvre a faiblepression—par
exemple, 100 psi—au niveau du capteur pres de la porte. Entrez
unle volume point de consigne sur la commande d'ouverture de
l'obturateur en tant que sauvegarde.
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Si vous le souhaitez, fermez les portes comme dans la méthode

précédente, «Contrdle du pack de pression de la cavité» on page

156 Pression Contréle de I'emballage » a la page pour le contréle
de I'emballage.

Contréle indépendant de la cavité

Dans cette méthode de contréle, toutes les cavités sont remplies et
emballées simultanément. Le systéme CoPilot controle les obtura-
teurs de seuil pour chaque cavité individuellement a I'aide dupression
dans chaque cavité. Cela controle le pack finalpression, améliorant
généralement le contréle dimensionnel dans les piéces a empreintes
multiples.

Configuration de I'obturateur de seuil

1. Réglez chaque obturateur ouvert sur « Démarrage de l'injec-
tion ».

2. Pour chaque commande de fermeture d'obturateur de seuil, sé-
lectionnez la cavitépression, un capteur pour fermer la vanne,
et sélectionner pendantpression en hausse. RJG recommande
d'utiliser des capteurs de controle de post-obturateur et de
faire correspondre le numéro de cavité avec le numéro d'obtu-
rateur de seuil (le poteau d'obturation 1 ferme l'obturateur de
vanne 1).

3. Entrez un trés hautpression sur le capteur pour démarrer la
configuration du procédé—cela empéche la commande de
l'obturateur de vanne de fermer des vannes pendant la configu-
ration du processus jusqu'a ce qu'une étude de rhéologie soit
terminée et que la machine soit réglée sur la position « remplis-
sage rapide-a-pack lent ».

Configuration process

Un processus de base sera mis en place a l'aide de la machine-
le volume controdle, puis sera transféré a la cavité d'obturateur
de soupapepression contréler. Cela nécessite quelques étapes
supplémentaires, mais c'est le moyen le plus sir de configurer le
processus.

1. Configuration initiale de la presse

Configurez au moins deux profils de vitesse sur la presse—un
pour le remplissage a hautela vitesse (V1), et un transfert a
un plus lentla vitesse (V2) a l'approche de la fin de la cavité.
Réglez la position de transfert de V1 a V2 a la méme position
ou le transfert hors du 1er étage (transfert V —P) se produit
normalement. De cette fagon, V2 ne sera utilisé que plus tard
lorsque le packla vitesse est réglé.

. Etablir un remplissagela vitesse Réglage

Effectuer un test de rhéologie dans le moule pour trouver un
remplissagela vitesse plage ou le processus s'exécutera le
plus régulierement. En regle générale, il est préférable d'utiliser
un remplissagela vitesse prise aussi vite que possible sans
endommager le moule ni sacrifier la qualité de la piéce.

. Rétablir laposition de transfert V1 —V2 sur la machine

Selon le remplissagela vitesse utilisé a I'étape précédente, la
piece peut étre trop courte. Pour remplir la piece a 95 % au
transfert, régler la position V1—V2 et laposition de transfert VV
—P sur la presse afin que la piece se remplisse sur V1 uni-
quement. Cela peut étre fait en configurant le processus pour
créer une piece a remplissage uniqguement, puis en ajustant la
position de transfert jusqu'a ce que la premiére piéce a remplis-
sage uniquement soit remplie a 90-95%. Pour créer une partie
de remplissage uniquement, définissez le maintienpression et
mainteneztemps a zéro. Lorsque la presse passe au 2e étage,
l'injection vers l'avant se termine immédiatement, provoquant
la fermeture des obturateurs.

. Ajuster I'équilibre empreinte a empreinte

Ajuster les températures de la buse pour éliminer les désé-
quilibres une fois par remplissagela vitesse a été choisi en
effectuant des tirs courts et en ajustant les températures de
la pointe jusqu'a ce que la partie de remplissage uniquement-
poids sont les mémes dans chaque cavité.

5. Définir le packLa vitesse Réglage (V2) sur la machine

Configurez un profil de vitesse de 2e étage sur la presse. Initia-
lement, cela sera réglé a environ 10 % du remplissagela vitesse
réglage. Pour commencer, ne changez pas la position de trans-
fert ; Letransfert V —P sera augmenté, mais les commandes du
systeme doivent d'abord étre testées.

. Testez les commandes

Notez le « Peak, ShotLe volume " sur l'outil des valeurs du cycle
précédent ou la valeur du curseur sur le graphique du cycle ou
lele volume courbe atteint son apogée. Sur l'outil de controle V
—P, utilisez leLe volume» ou « AVC RJGLe volume " méthode
de transfert et entrez le " Peak, ShotLe volume " comme valeur
de consigne. Ensuite, retournez a la presse et augmentez
progressivement la position de transfertV — P. Le systeme
CoPilot doit prendre le contréle dutransfert V —P et la presse
doit continuer a transférer a la méme position, créant la méme
piéce de remplissage uniquement. Pour vérifier, réduisezsi-
gnificativement la position de transfert V —P sur le systeme
CoPilot ; la partie de remplissage uniquement devrait devenir
plus petite.

. Réglez la position de transfert de la presse de sorte que le

systéme CoPilot contréle le transfertV —

P Une fois que vous étes sir que la presse transfére correc-
tement a l'aide de l'outil de transfert V —P, configurez laposi-
tion de transfert V —P sur la presse de sorte que le systéme
CoPilot transferts en premier. Une fois le processus configuré,
réinitialisez-le dans une position ou il servira de sauvegarde
au cas ou le contréle du systeme CoPilot échouerait pour une
raison quelconque.

. Emballez les cavités a 'aide de l'outil de transfertV —

P Augmentez lele volume consigne sur l'outil de transfert V. —P
jusqu'a ce que l'une des cavités soit correctement remplie. Une
fois que cela se produit, notez le picpression pour cette cavité
en utilisant la valeur du curseur sur le graphique de cycle ou

la valeur affichée sur 'outil de valeurs de cycle précédent. Par
exemple, si la cavité #4 packs d'abord, recherchez le "Peak,
Post Gate #4” valeur; utilisez cette valeur a I'étape suivante.
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Contréle indépendant de la cavité—Configuration du processus (suite)

9. Entrez dans la cavitéPression Valeurs sur l'outil Obturateurs de Définir les controles de secours Empécher la variation inter-empreinte

seuil (Cavité 1) 1. Volume de course ou Volume de course RJG

Dans l'outil Obturateurs de seuil, localisez l'obturateur de seuil
qui contréle la cavité qui est maintenant compléetement rem-
plie. Dans I'exemple de I'étape 8, ce serait la cavité #4. Dans
la cléture apression contréle, entrez une valeur [égerement
inférieure a la cavité du picpression pour cette cavité (dans
I'exemple de I'étape 8, il s'agissait du "Peak, Post Gate #4"
valeur). Lobturateur devrait maintenant se fermer via la cavi-
tépression.

10. Entrez dans la cavitéPression Valeurs de l'outil Obturateurs de

seuil (cavités restantes)

Répétez les deux étapes précédentes (8 et 9) pour chaque cavi-
té. Cela se fait en augmentant lele volume consigne dans l'outil
de transfert V —P, et au fur et a mesur e que chaque cavité

se tasse, en entrant dans la cavitépression point de consigne
pour cette cavité dans l'outil de commande d'obturateur de
seuil. Continuez ce processus jusqu'a ce que toutes les cavités
soient transférées a l'aide de la cavitépression contréler. Au fur
et a mesur e que les cavités commencent a se fermer, le taux
de tassement sur les cavités restantes augmentera ; définir des
profils de vitesse plus lents supplémentaires sur la machine
vers la fin de I'emballage pour ralentir I'emballage sur les cavi-
tés qui ne se sont pas encore fermées.

Définissez un volume de course de secours ou un point de
consigne de volume de course RJG dans l'outil de transfert
VP au cas ol aucune des vannes ne se déclenche (environ 10
% au-dessus du dernier réglage de cet outil pour le transfert
de volume). Par exemple, lors de la configuration, si le dernier
obturateur a obturationpression réglé sur 6250 psi lorsque le
couple volume était de 1,48 sur 2, puis entrez 1,6 sur 2comme
injectionle volume transférer.

. Pression

dans la cavité Maintenant que les obturateurs se ferment

a la pression dans la cavité, il est important de définir des
sauvegardes pour éviter tout dommage si, pour une raison
quelconque, le capteur ne voit pas de pression (en raison d'un
probléme mécanique, par exemple). Pour ce faire, entrez un
point de consigne de volume de course RJG de secours dans
la commande de fermeture d'obturateur de seuil. Ce point

de consigne devrait étre légerement au-dessus du volume
actuel d'injection auquel l'obturateur se ferme actuellement.
Trouvez le volume de tir ol chaque porte se ferme (a l'aide du
graphique de cycle) et réglez la sauvegarde du volume d'injec-
tion de chaque cavité a environ 10 % au-dessus de cela. Cela
empéche la variation de bague guide et de matériau de provo-
quer un transfert trop héatif, mais empéche tout de méme les
dommages si la pression n'est pas détectée.

Par exemple, si les portes #3 et #4 fermer lors de la prise de
vuele volume est de 1,455 sur 2. et portes #1 et #2 fermer prés
de 1,48 en?, régler l'injectionle volume sauvegarde pour #3 et
#4a1.6en%et#1et#2a1,63en2

Il peut y avoir un cas ou une goutte froide bloque le matériau de
pénétrer dans une empreinte. Dans ce cas, 'empreinte bloquée
n'atteindra pas sa pression de consigne et la quantité de matériau
injectée ne sera pas compléete. Dans une situation a deux em-
preintes, ceci entraine I'ensemble du matériau dans une empreinte
avant que les controles de secours puissent étre déclenchées,
endommageant peut-étre gravement cette empreinte. Définissez
toujours des sauvegardes appropriées dans le systeme CoPilot et
sur la machine.
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Techniques additionnelles de contrdle d'obtura-
teur de seuil

Démarrage « en marche »

Certaines applications d'obturateur de soupape a grande vitesse
pourraient fonctionner mieux si toute possibilité de bave ou d'injec-
tion lente au démarrage est évitée en ouvrant les obturateurs de sou-
pape tardivement. La commande d'obturateur de seuil fournit deux
méthodes pour ce faire, détaillées dans les sections suivantes.

Ouvrir sur Volume de course RJG

Le  Ouvert sur RJG StrokelLe volume est probablement la
méthode de « démarrage en cours » la plus cohérente. Un bon
point de départ est le volume zéro qui sera traversé une fois que
le coulisseau a atteint sa vitesse. Cela nécessite qu'une certaine
décompression soit utilisée sur le processus.

~ MISE EN GARDE S/ vous utilisez des vitesses
d'injection €levees avec un retard important dans
l'ouverture des obturateurs, cette approche peut sur
pressur iser le collecteur.

Ouvert sur pression

Similaire au « ouvert chez RJG StrokelLe volumen, la technique

« ouvrir sur pression ” méthode utilisepression pour « pré-pressur
iser » le canon etObliger une premiére injection trés rapide en
raison de I'accumulationpression . La seule différence est que
"Pression a l'injection » serait sélectionné comme cible ouverte.

Pression Décharge

Dans certaines régions, il est important de réduire lapression le plus
possible sur la piece, cela peut réduire les variations dimensionnelles
d'un bout a l'autre.

Dans un processus normal, un remplissage rapide et un emballage
lent pourpression est mis en place, laissant lepression a la porte
considérablement plus haut que lepression a la fin de la cavité apres
la fermeture de la porte.

La fermeture de 'obturateur provoque le transfert de la machine.

Pour réduire lepression gradient, utilisez I'outil de transfert V. —P

du systeme CoPilot pour permettre a la machine de transférer en
attente. Loutil est réglé pour transférer la machine a tenir au pack
maximumpression voulu.

Controle alternatif de la cavité

Le contréle alterné des cavités est une technique permettant de
réduire laserrer tonnage par remplissage, emballage et fermeture des
vannes sur les cavités en séquence. Cela signifie que chaque cavité
est complétement terminée (remplir, emballer et fermer) avant que la
porte suivante ne s'ouvre. Avec plus de deux cavités, cela peut étre
fait en groupe, si nécessaire. Linconvénient de cette méthode est que
certains cyclestemps sera perdu.

Deux méthodes ont été développées pour réaliser cette technique.
Dans la premiére méthode, une vitesse est définie pour remplir et em-
baller toutes les cavités. Les vannes sont ouvertes et fermées a l'aide
de la cavitépression définir des points. Dans la deuxieme méthode,

la cavitépression les points de consigne sont également utilisés pour
ouvrir et fermer les obturateurs, mais plusieursvitesses sont utilisés
pour remplir et emballer chaque cavité.
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Contréle alternatif de la cavité (suite)
Méthode #1: Vitesse unique

Cette méthode utilise une seule vitesse au cours de la premiere
étape. Avec une vitesse de remplissage plus lente, une cavité est
emballée dans une cavitépression consigne, la vanne a obturateur
se ferme et la cavité suivante s'ouvre. Ce processus se poursuit
jusqu'a ce que toutes les cavités aient été remplies et emballées.
L'avantage de cette méthode est la simplicité de la configuration
du processus. Un inconvénient de I'utilisation de la méthode est
que le processus s'exécute a une vitesse plus lente, ce qui peut ne
pas étre capable de produire des pieces de qualité.

Configuration du processus (Méthode #1)

La configuration d'un autre processus d'empreinte nécessite a la
fois des parametres de controle de la presse et des paramétres de
controle du systéme CoPilot. Voici une méthode étape par étape
pour configurer le processus avec deux cavités alternées, avec
une porte dans chaque cavité. Cette procédure suppose que l'outil
de controdle d'obturateur de seuil et I'outil de transfert V —P ont été
configurés et testés sur le systeme CoPilot.

1. Build the Shot Size
Chargez suffisamment de matériau avant levisser pour remplir
et emballer les deux cavités. Dans un premier temps, commen-
cez par remplir toutes les cavités simultanément pour détermi-
ner la taille de votre tir. Pour ce faire, réglez les commandes a
obturateur de soupape des deux cavités pour qu'elles s'ouvrent
au démarrage de l'injection et se ferment lorsque l'injection
vers l'avant s'éteint. Configurez ensuite un plan de remplis-
sage uniquement (plan court) a l'aide d'un remplissage faible
a moyenla vitesse. Augmentez progressivement la taille de la
grenaille jusqu'a ce que les deux cavités soient capables de se
remplir ; assur ez-vous qu'il y a suffisamment de matériel pour
I'emballage et le coussin.

Ouvrez l'outil de contréle d'obturateur de seuil dans le logiciel
CoPilot. Pour l'obturateur qui controle la premiére cavité a rem-
plir, créez la commande d'ouverture de l'obturateur « Injection
Start ». Ensuite, pour la commande de fermeture de l'obtura-
teur de seuil, créez un "Pression at", puis choisissezpression
capteur qui sera utilisé pour controler 'obturateur. Au départ,
entrez dans une cavité bassepression point de consigne,

tel que 1000 psi. Créez également un controle de fermeture
d'obturateur pour « RJG StrokelLe volume” et entrez une valeur
élevée qui ne peut pas étre atteinte.

Configurez chaque obturateur de seuil restant de la méme ma-
niere que la premiere cavité, sauf que la commande d'ouverture
d'obturateur de seuil sera réglée pour s'ouvrir lorsque l'obtu-
rateur de seuil précédent se fermera. Par exemple, la configu-
ration de la 2e vanne d'obturation serait réglée pour s'ouvrir
lorsque la vanne d'obturation 1 se ferme.

® REMARQUE [/ n'y a actuellement aucune com-
mande « vanne ouverte sur vanne fermée » dans le
systeme Copilot. La consigne de fermeture utilisee
pour la porte précédente peut étre définie pour la
consigne d'ouverture de |la porte suivante.

. Définir le remplissagela vitesse sur la presse

Avec l'outil de contréle des obturateurs de vanne configuré,
définissezun  faible remplissagela vitesse et faible injec-
tionpression sur la presse.

»# MISE EN GARDE Ceux-ci doivent étre reglés

suffisamment bas pour que si les obturateurs ne
se ferment pas, le moule ne soit pas endommage.

. Trouver un remplissagela vitesse etPression Ou les pieces

peuvent étre fabriquées

Effectuez les premiéres prises de vue. Parfois, il faudra plu-
sieurs prises de vue pour que les portes commencent a s'écou-
ler correctement. Il est probable que la premiéere cavité n'attein-

dra pas sa cavitépressionconsigne due au faible remplissagela
vitesse etpression . Si tel est le cas, déterminez lequel de ces
deux parametres ajuster. Sur le graphique du cycle, observez
l'injectionpression courbe pour voir s'il atteint l'injectionpres-
sion réglage (atteint un picpression puis s'aplatit). Si c'est le
cas, augmentez progressivement l'injectionpression réglage
sur la presse. Sinon, augmentez progressivement l'injection-
la vitesse. Continuez ainsi jusqu'a ce que la premiére cavité
atteigne sa cavitépression consigne. Cela devrait provoquer la
fermeture de I'obturateur de la premiére cavité et l'ouverture
de la seconde cavité. Si la piece est encore courte, augmentez
la cavitépression point de consigne (sur I'écran principal des
obturateurs de seuil) pour cette cavité jusqu'a ce que la piéce
soit juste pleine.

Répétez ce processus pour chaque cavité. Lorsque cela est
fait, toutes les piéces doivent étre presque pleines, en remplis-
sant une a la foistemps.

. Emballez les pieces

Une cavité a la foistemps, augmenter la cavitépression point de
consigne dans la commande d'obturateur jusqu'a ce que cette
cavité soit completement remplie ; augmenter encore l'injec-
tionpression réglage sur la presse pour ce faire. La presse

doit maintenir une constantela vitesse méme si plus d'injec-
tionpression est tenu de le faire.

. Définir les sauvegardes

Au bas du graphique de séquence du graphique de cycle,
recherchez le point ou le premier obturateur de seuil se ferme.
Placez le curseur a ce point et lisez le RJG StrokelLe volume
valeur affichée. Ajoutez 5 a 10 % et entrez cette valeur dans

la cloture a RJG Strokele volume dans I'écran de commande
d'ouverture de l'obturateur de seuil. Cela garantira que l'obtura-
teur se fermera si, pour une raison quelconque, la cavitépres-
sion le capteur n'est pas capable de lirepression dans la cavité.
Répétez cette opération pour chaque cavité.
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Contréle alternatif de la cavité (suite)

Méthode #2: Vitesse multiple

Avec cette méthode, plusieurs vitesses sont définies dans I'unité
d'injection. Chaque cavité a une vitesse rapide pour remplir la
piece (pour 90%) et une vitesse lente pour emballer la piéce. Une
fois la premiere cavité remplie, 'obturateur est fermé et l'obtu-
rateur de la cavité suivante s'ouvre. Ce processus se poursuit
jusqu'a ce que toutes les cavités soient remplies et emballées. Les
avantages de cette méthode incluent une plus grande flexibilité
pour optimiser le contréle et la possibilité d'utiliser un remplissage
primaire élevéla vitesse, sans dépasser la consigne. Les incon-
vénients incluent une configuration de processus plus complexe,
plus d'ajustements des points de consigne de transfert (en raison
des variations de processus) et une coordination manuelle du
contrdle de la vitesse avec le controle de l'obturateur de seuil. Il y
a également plus de risque d'erreur en utilisant cette méthode si
un plus grand nombre de cavités est utilisé.

Configuration du processus (Méthode #2)

La configuration d'un autre processus d'empreinte nécessite ala
fois des parametres de controdle de la presse et des paramétres
de contr6le du systéeme CoPilot. Voici une méthode étape par
étape pour configurer le processus avec deux cavités alternées,
une porte dans chaque cavité. Cette procédure suppose que l'outil
Valve Gates et l'outil de transfert V—P ont été configurés et testés
sur le systeme CoPilot.

1. Build the Shot Size
Chargez suffisamment de matériau avant levisser pour rem-
plir et emballer les deux cavités. Initialement, commencez par
remplir toutes les cavités simultanément pour déterminer la
taille de l'injection en réglant les commandes d'obturation des
deux cavités pour qu'elles s'ouvrent au démarrage de l'injection
et se ferment lorsque l'injection vers l'avant s'éteint. Configurez
ensuite un plan de remplissage uniquement (plan court) en uti-
lisant une vitesse de remplissage faible-moyenne. Augmentez
progressivement la taille de la grenaille jusqu'a ce que les deux
cavités soient capables de se remplir. Assur ez-vous qu'il y a
suffisamment de matériel pour I'emballage et le coussin.

2. Configuration des obturateurs de soupape de la cavité 1

Accédez a I'outil de contréle d'obturateur de seuil dans le logi-
ciel CoPilot.

+ Sélectionnez l'obturateur qui contréle la premiére cavité a
remplir.

+ Ajoutez une commande d'ouverture d'obturateur de seuil en
sélectionnant l'option Démarrage de l'injection.

+ Ensuite, ajoutez une commande de fermeture d'obturateur et
sélectionnez la méthode « Pression de la cavité » pour fermer
les obturateurs, puis choisissez le capteur de pression qui
sera utilisé pour contréler I'obturateur. Initialement, entrez
dans une cavitépression point de consigne suffisamment
élevé pour ne jamais étre atteint, comme 20 000 psi.

+ Ajoutez également une commande de fermeture d'obtura-
teur de seuil pour le « Volume de course RJG » et entrez une
valeur élevée qui ne peut pas étre atteinte.

+ Enfin, ajoutez une commande de fermeture d'obturateur de
seuil pour la « Fin d'injection vers l'avant ».

3. Désactiver les autres cavités

Pour chaque cavité restante, ne réglez aucun contréle. Cela
empéchera la vanne de s'ouvrir, vous permettant de configurer
la cavité 1 uniguement a cetemps.

4. Définir la méthode de transfert

Réglez la presse pour transférer sur la fermeture ou la position
du contact externe, selon la premiére éventualité.

. Trouvez la position de transfert pour ralentirLa vitessePack

Avec un remplissage bas-médiumla vitesse, trouvez la position
de transfert sur la presse ou la piece est remplie a 90 %. Par
exemple, avec un moule a 2 empreintes, la position de transfert
doit étre inférieure a la moitié de la taille totale de la grenaille.

. Définir le remplissage rapidelLa vitesse

Effectuer un test de rhéologie dans le moule a l'aide des
commandes de la machine et décider du meilleur remplissa-
gela vitesse pour la cavité 1. Lors de I'exécution de I'étude de
rhéologie, exécutez des pieces de remplissage uniquement
(elles doivent étre courtes, méme au niveau de remplissage

le plus élevéla vitesse ). Une fois un remplissagela vitesse est
déterminé, sélectionnez une position de transfert qui remplit la

piece a 90-95%.

. Testez le transfert externe (facultatif)

Effectuez un tir court a une seule cavité et notez le « Pic, tirLe
volume” sur l'outil de valeurs de cycle précédent. Entrez une va-
leur d'environ 30% inférieure a celle-ci lors de la cléture de RJG
StrokeLe volumecolonne pour la porte 1. Cela devrait amener le
systéme CoPilot a transférer la presse avant que sa position de
transfert ne soit atteinte, résultant en une partie plus courte et
un « Peak, Shot » plus basLe volume " sur I'outil de valeurs de
cycle précédent. Si la presse ne transfere pas plus tot, vérifiez
la configuration du matériel et du logiciel qui contrélent les
obturateurs de seuil.

Définir la cloture a RJG StrokelLe volume valeur a son niveau
initial.
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Les 4 étapes suivantes sont uniquement configurées - ne fabri-
quez pas encore de pieces !

8.

Définir le pack lentLa vitesse

Ajouter une deuxiéme injectionla vitesse profil sur la presse,
qui ralentit jusqu'a environ 10 % de remplissagela vitesse
lorsque la piece est remplie a environ 90 %. Ce deuxiéme profil
se poursuivra ensuite jusqu'a ce que l'obturateur soit fermé par
le point de consigne « Injection Forward ».

. Augmenter la position de transfert sur la presse

Réglez la position de transfert sur la presse afin qu'elle ne
provoque pas de transfert. A ce stade, le systéme CoPilot
doit contréler le transfert des obturateurs de seuil, ce qui ne
peut pas étre fait si la position de transfert de la machine est
atteinte en premier. Le moyen le plus simple est de régler la
position de transfert de la machine avisser bas.

10. Mettre en attentePression / Temps

Régler la mise en attente de la machinepression a zéro et, si
aucune commande centrale n'a besoin d'un refroidissement
supplémentairetemps , définissez la prisetemps a zéro aussi.
Ensuite, la machine peut commencer la récupération (visser
marche) dés que toutes les vannes sont fermées.

11. Pack Cavity 1

Augmentez régulierement (sur plusieurs coups) la fermeture
de la vanne d'obturation a RJG StrokeLe volume valeur pour la
porte 1 jusqu'a ce que la cavité 1 soit correctement emballée.
Notez cecile volume pour définir des sauvegardes.

12. Définir les sauvegardes pour la fermeture de l'obturateur de

seuil de la cavité 1

Placez le curseur sur le graphique du cycle en ligne avec la fer-
meture de l'obturateur de seuil 1 et lisez la cavitépression pour
le capteur de controle. Notez cette valeur ou laissez le curseur
dans cette position, car la valeur sera utilisée pour définir la
cavitépression point de consigne pour cet obturateur.
Augmentez maintenant l'obturateur de fermeture a RJG Stroke-
Le volume valeur pour la porte 1 progressivement d'environ 3%
(ou moins pour éviter de trop emballer la piéce). Continuez a
tirer des pieces tout en ajustant I'obturateur de fermeture a RJG
StrokelLe volume valeur jusqu'au maximumpression est atteint
dans la cavité sans endommager le moule. Cette position de-
viendra la position de secours pour la fermeture de l'obturateur
en cas d'échec du transfert hors de la cavitépression.

13. Fermez 'obturateur de seuil 1 a l'aide de la cavitéPression

Entrez lepression au curseur pour poteau #1 dans la com-
mande de fermeture du portail 1 apression . Lobturateur pour
cette cavité devrait maintenant commencer a se fermer de la
cavitépressionau lieu de RJG StrokelLe volume . Si tel est le
cas, l'obturateur de fermeture aPression pour cet obturateur de
vanne sera vert lorsque l'obturateur de vanne se ferme.

® REMARQUE RJG recommande d'enregistrer un modéle & ce-
temps (nommé « Remplir et emballer la cavité 1», par exemple). Bien
que le modeéle ne soit plus utilis€ ici, il peut étre utile plus tard lorsque
le processus doit étre a nouveau configure.

14. Préparez-vous a configurer I'empreinte 2

A ce stade, une empreinte doit faire une bonne piéce. Main-
tenant c'esttemps pour mettre en place la prochaine cavité.
Arrétez la presse pendant que les étapes suivantes sont confi-
gurées.

15. Configurer les obturateurs de seuil de la cavité 2

Sur I'écran de contrdle d'ouverture des obturateurs de seuil,
configurez l'obturateur 2 pour qu'il s'ouvre lorsque I'obtura-
teur 1 se ferme. Ensuite, configurez la porte 2 pour qu'elle se
ferme sur RJG StrokelLe volume, lorsque l'injection vers 'avant
s'éteint, etpression a la porte de la poste #2. La premiérepres-
sion réglage peut étre assez élevé, ou l'utiliser pour éviter les
dommages en réglant au-dessus de lapression trouvé pour la
premiére cavité.

Ensuite, réglez l'obturateur de fermeture initial sur RJG Stroke-
Le volume pour fermer la porte 2. Cela devrait étre a un point
ou la cavité 2 est plus qu'a moitié pleine, mais toujours courte.
Une fagon de le faire est de prendre la vanne de fermeture a
RJG StrokelLe volumevaleur pour I'empreinte 1 et ajouter la
partie de remplissage uniquementle volume . Cela devrait faire
une partie partiellement pleine sur laquelle tirle volume peut
étre ajusté jusqu'a ce que la piece soit remplie a 90 %.
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16. Configuration de la vitesse d'injection suivante sur la presse 17. Ajuster la taille du plan de remplissage uniquement

Sur la presse, ajoutez un troisieme profil de vitesse. Cela de-
viendra le remplissage rapidela vitesse pour la cavité 2, il peut
donc étre réglé sur le mémela vitesse comme remplissage
rapidela vitesse pour la cavité 1. Choisissez la position ou la
précédentela vitesse (pack lentla vitesse pour la cavité 1) se
termine - la position de transfert V2-V3 - juste apres le point
ou l'obturateur de seuil 1 se ferme. Cela se fera par essais et
erreurs, mais suivre ces étapes vous aidera :

+ Sur l'outil de valeurs de cycle précédent, ajoutez la valeur «
Peak, Shot Stroke ». Assur ez-vous que ses unités sont affi-
chées dans les mémes unités que le trait sur la presse.

+ Soustrayez la valeur « Peak, Shot Stroke » de la Shot Size sur
la presse. Saisissez cette valeur comme position de transfert

V2-V3 sur la presse.

+ Tirez un coup. La premiére cavité doit se remplir et se rem-

plir, puis la 2e cavité doit se remplir en partie avant que l'obtu-
rateur pour la 2e cavité se ferme via l'obturateur de fermeture

a RJG StrokeLe volume réglage sur l'outil de commande
d'obturateur de seuil.

+ Sur le graphique du cycle, placez le curseur a l'endroit ou
l'obturateur de vanne 1 se ferme et inspectez l'injectionLe
volume courbe. Le coude dans le graphique ou V2 passe
a V3 devrait se produire légerement aprés cela. Ajustez la

position de transfert V2-V3 sur la presse jusqu'a ce qu'elle se

produise juste aprés la fermeture du premier obturateur.

Ajustez progressivement la fermeture aLe volume valeur pour
la porte 2 jusqu'a ce que la cavité 2 soit pleine a 90 %.

Ensuite, ajoutez un quatrieme profil de vitesse, qui sera le pack
lentla vitesse pour la deuxieme cavité. Lela vitesse le réglage
doit étre le méme que le pack lentla vitesse pour la cavité 1.
Pour trouver la position a transférer de V3 a V4 (remplissage
rapide a compactage lent pour la deuxieme cavité), notez la
valeur « Peak, Shot Stroke » sur l'outil de valeurs de cycle précé-
dent. Soustrayez-le de la taille de prise de vue sur la presse (La
vitesse Changer de position = Taille du tir - « Pic, coup de feu »).
Saisissez cette valeur comme position de transfert V3 a V4 sur
la presse.

Ouvrez l'outil de commande d'obturateur de seuil. Continuer a
augmenter la fermeture a RJG StrokelLe volume valeur pour la
porte 2 jusqu'a ce que la partie dans la cavité 2 soit complete-
ment remplie comme cela a été fait avec la cavité 1.

Sur le graphe du cycle, placez le curseur au droit de la ferme-
ture de la porte 2 et lisez la cavitépression pour le capteur de
controle de la deuxiéme cavité (dans notre exemple, "PST 2",
ou Post Gate #2). Notez cette valeur ou laissez le curseur a
cette position commele volume la sauvegarde est déterminée
a I'étape suivante. Cette valeur sera utilisée pour définir la fer-
meture aPression valeur pour la deuxieéme cavité.

Augmentez maintenant l'obturateur de fermeture a la valeur
du volume de course RJG pour l'obturateur 2 progressivement
d'environ 3 % (ou moins pour éviter de sur -remplir la piéce).
Continuez a filmer les piéces tout en ajustant 'obturateur de
fermeture a la valeur du volume de course RJG jusqu'a ce

que vous obteniez la pression maximale dans la cavité sans
endommager le moule. Cette position deviendra la position de
secours pour la fermeture de l'obturateur en cas d'échec du
transfert de la pression de la cavité.

Entrer lepression au curseur du deuxiéme obturateur (qui a été
noté plus tot) dans l'obturateur de fermeture apression réglage
pour la porte 2. La porte de soupape pour cette cavité devrait
maintenant commencer a se fermer de la cavitépression au
lieu de fermer l'obturateur a RJG Strokele volume . Si tel est le
cas, le réglage de fermeture de I'obturateur de seuil a la pres-
sion pour cet obturateur de seuil sera vert lorsque l'obturateur
de seuil se fermera.

A ce stade, de bonnes piéces doivent étre fabriquées dans
deux cavités.

® REMARQUE RJG recommande d'enregistrer un modele &
cetemps (nomme « Remplir et emballer la cavite 2 », par exemple).
Bien que le modéle ne soit plus utilise ici, il peut étre utile plus tard
lorsque le processus doit étre & nouveau configure.

S'il'y a plus de cavités, répétez le processus pour la deuxieme
cavité jusqu'a ce que toutes les cavités soient en production.
Lorsque cela est fait, ajustez le moule fermer temps pour
obtenir le refroidissement requis sur la cavité finale (celle avec
le moinstemps disponible). Ralentir levisser RPM pour arréter
levisser pres de la fin du mouleserrétemps avec un peutemps
épargner pourvisser Courstemps variation.

Faire des ajustements de processus
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Ce processus se compose de deux parties dans l'ordre, donc les
ajustements au processus doivent étre bien pensés ; apporter des
modifications a une partie peut avoir un effet sur l'autre.

1. GrandePressionAugmentations sur le pack Cavity 1Pression
Comme la meutepression sur la cavité 1 est augmenté, plus
de tirle volume sera nécessaire pour atteindre le nouveaupres-
sion . Finalement, la porte 1 se fermera lorsqu'elle atteindra sa
sauvegardele volumeet ne plus étre contrblé parpression . Ne
pas augmenter la sauvegardele volumepour le portail 1. La ma-
chine est réglée sur la vitesse vers le haut a la position de sau-
vegarde, il commencerait donc a emballer la cavité 1 a 80%la
vitesse . Si la cavité 1 a besoin de plus de packpression, a la
fois la position de la machine pourla vitesse et la sauvegardele
volume doivent étre augmentés simultanément. Dans ce cas,

il est préférable de revenir a la fin des étapes de configuration
de la cavité 1, en fermant la cavité 2 et en terminant la cavité 1
comme si vous recommenciez depuis le début.

2. Le coussin est trop petit
Si le vérin touche le fond avant ou trés prés de la fin de la cavi-
té 2, ajoutez un coussin. Ajoutez la méme quantité a la position
de transfert pour chaque profil de machine sur la commande
de la machine uniquement. Assur ez-vous d'exécuter levisser
pour charger jusqu'a la nouvelle taille de prise de vue. Quand
levisser s'arréte, le systeme CoPilot trouvera le nouveau zéro
pour démarrer l'injection et tout le tirle volume les sauvegardes
sur le controle obturateur resteront les mémes.

3. Le coussin est trop grand

La réduction du coussin est l'inverse de I'ajout comme décrit
ci-dessus. Soustrayez le coussin supplémentaire de chaque
étape des parameétres de la machine. Cependant, si le canon
est chargé a 145 mm et que la taille du tir est réduite a 140
mm, il reste encore 5 mm supplémentaires dans le canon. Afin
de ne pas trop remplir les cavités, purger et recharger lesvisser
pour que le systeme CoPilot connaisse le nouveau zéro (visser
arrét) et de sorte que I'exceés de matiere soit retiré du canon.

Notes sur les valeurs sommaires

Etant donné que le volume de remplissage (défini dans le gra-
phique du cycle) ne fournit que le temps de remplissage de la
premiére cavité, la valeur « viscosité effective, remplissage »
s'applique uniquement a cette cavité. Les valeurs « Valeur
moyenne, Vitesse de remplissage » et le « Taux de remplissage
» s'appliquent aussi de fagon similaire.

Les valeurs «Valeur moyenne, Vitesse de compactage » et «
Taux de compactage » ne sera valide que lorsque vous remplis-
sez I'empreinte 1 seulement (empreinte 2 ne s'ouvre jamais).
Ces valeurs peuvent toujours étre utilisées pour transférer le
processus vers une autre machine et correspondre au taux
d'emballage, au moins pour la cavité 1.

La valeur « Temps du processus , Remplissage d'empreinte »
pour la seconde empreinte n'a guére de sens. Mais le « Temps
de processus, Compactage d'empreinte » devrait fonctionner
sur la seconde empreinte, car c'est le temps entre une empreinte
pleine (1000 psi a la fin d'empreinte, Réglages de séquence par
défaut) pour une empreinte compactée (98% du pic post seuil).
Les pics et les intégrales par cavité fonctionnent comme ils le
feraient normalement.

Le temps de refroidissement de la cavité 1 est beaucoup plus
élevé que celui de la cavité 2, donc un temps de refroidissement
beaucoup plus court sur la cavité 2 serait utilisé comme le « pire
des cas ». La valeur « Temps de séquence, Refroidissement de
plastique » s'applique seulement a I'empreinte 1.

Pré-ouverture des portes lentes

Les obturateurs de vanne ne fonctionnent pas instantanément - il
y a toujours un certain retard de solénoidetemps, méme avec I'hy-
draulique. Avec les vannes pneumatiques, il est possible d'avoir
un délai de 0,25 seconde ou plus entre letemps le systéme Copilot
indique a la vanne de s'ouvrir ou de se fermer et letemps il s'ouvre
ou se ferme en fait.

Dans un exemple, I'ouverture de la porte 2 a pris tellement de temps
aprés la fermeture de la porte 1 qu'il y a eu une période pendant
laquelle les deux portes ont été fermées. Comme la machine n'a
pas ralenti, elle a continué a comprimer le matériau dans le baril.
Lorsque la deuxiéme porte a ouvert cette accumulation depression
provoqua une sorte d'« éclatement » de matiere et des rougeurs
apparurent a la porte.

Afin d'éviter cela, la deuxiéme porte doit s'ouvrir tét. Une autre mé-
thode d'ouverture de la porte 2 a été ajoutée, en particulier I'ouver-
ture de la porte 2 lorsque la porte 1 atteint une cavitépression.

L'ouverture de la porte 2 est réglée a 250 psi en dessous de la
fermeture de la porte 1 (3770 psi). Si la consigne de fermeture-
pression du portail 1 est réglé, consigne de fermeturepression de
la porte 2 doit également étre ajusté pour maintenir le timing de «
pré-ouverture » correct.
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Controle du fard a joues

En plus de la situation de « porte lente » décrite dans «Pré-ou-
verture des portes lentes» on page 164, il est souvent né-
cessaire de démarrer lentement la partie de remplissage du
processus de chaque cavité. Cela se fait facilement pour
la cavité 1 en ajoutant unla vitesse au départ comme suit :
Si le packla vitesse pour la cavité 1 estle méme que le lentla vitesse
requis pour réduire le rougissement dans la cavité 2, généralement
ce petit pack extra lent au début du remplissage de la cavité 2 peut
étre utilisé. Sinon, il faudra peut-étre y insérer un profil lent. S'il est
plus lent que le pack de la cavité 1, cela deviendra un probléme car
la position de I'endroit dans le profil de contréle de la machine est
I'emplacement de l'interrupteur de la porte.

Multi-portail & Problemes multi-empreintes

Lorsque quatre cavités sont remplies et emballées en deux paires,
réglez les obturateurs de soupape de la deuxiéme paire d'em-
preintes pour qu'ils s'ouvrent lorsque les obturateurs de soupape
des deux premiéres cavités se sont tous deux fermés, en suivant
les étapes ci-dessous :

1. Configurer le controle d'ouverture pour la porte #3

Sur I'écran de contréle d'ouverture d'obturateur de vanne pour
I'obturateur #3, choisissez les portes qui doivent étre fermées
pour que la porte #3 ouvrir.

2. Configurer le controle d'ouverture pour la porte #4

Sur I'écran de contrdle d'ouverture d'obturateur de vanne pour la
vanne n°4, choisissez les vannes qui doivent étre fermées pour
que la vanne n°4 s'ouvre.

® REMARQUE Cette configuration peut égale-
ment s'appliquer aux applications a cavités multi-
ples ol chaque cavité contient deux ou plusieurs
portes.

Comme pour les cavités indépendantes, a mesur e que les cavi-
tés commencent a se fermer, le taux d'emballage sur les cavités
ouvertes restantes augmentera.
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Fois
Temps de Refroidissement

Temps écoulé nécessaire pour que la masse fondue atteigne sa du-
reté Vicat. Le temps de refroidissement commence immédiatement
aprés la fin du temps de maintien et se poursuit jusqu'a ce qu'une
piece puisse étre éjectée du moule en toute sécurité tout en restant
dimensionnellement stable.

Un temps de refroidissement trop court peut entrainer des piéces
collées et des piéces dont les dimensions sont insuffisantes; Un
temps de refroidissement trop long peut également créer des pieces
présentant des dimensions insuffisantes et allonger inutilement les
temps de cycle.

Le CoPilot calcule ce signal a la fin du front descendant du moule
fermé et le désactive a I'une des opérations suivantes (par ordre de
priorité):

+ la décompression commence

+ fin du temps de cycle

+ bord montant du moule fermé

Temps de Cycle

Le temps nécessaire a un systeme de moulage par injection pour
mouler une piéce et revenir a sa position / état d'origine.

Temps de Remplissage

Le temps nécessaire a un systéme de moulage par injection pour
mouler une piece et revenir a sa position / état d'origine. Le signal de
remplissage est calculé par le CoPilot comme activé au front mon-
tant de l'injection vers l'avant et désactivé a la fin du transfert.

Le temps de remplissage dépend de la distance et de la vitesse
de déplacement de la vis; si la distance de vis ou la vitesse de vis
change, ou les deux, le temps de remplissage changera également.

Le temps de remplissage doit rester constant car la machine com-
pense automatiquement en modifiant d'autres parameétres si néces-
saire. Si la compensation automatique ne fonctionne pas correcte-
ment, les valeurs de processus telles que le temps de remplissage
peuvent étre hors de la plage acceptable.

Temps d'Emballage/d'Emprise

Compactage

Le remplissage de la ou des cavités du moule le plus complet
possible sans provoquer de contraintes excessives sur le moule
ou provoquer l'apparition de bavures sur les piéces finies.

Maintien

La durée pendant laquelle la pression de maintien est appli-
quée; le temps de maintien se termine lorsque la ou les vannes
scellent tout le matériel qui a été emballé dans la ou les cavités.
Si le temps de maintien est réglé trop court, des marques d'évier
peuvent apparaitre prés de la porte (les portes peuvent ne pas
sceller), ou des piéces sous-dimensionnées peuvent en résulter.

Le CoPilot calcule le signal de maintien au front descendant de
I'injection vers l'avant ou au front descendant du deuxiéme étage.

Temps de Reprise

Durée de rotation de la vis, création d'une prise de vue et retour a la
position d'origine.
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Courses
Matelas

Le matériau restant devant la vis aprés la fin du mouvement vers
I'avant; elle est mesur ée comme la distance linéaire entre la buse et
la vis une fois que la vis a arrété le mouvement vers l'avant. Le maté-
riau reste entre la vis et la buse, transférant la pression de la vis pour
maintenir le pack et maintenir les pressions a l'intérieur du moule.
Lemballage du moule ne peut se faire sans coussin.

Vérifiez que la taille de la prise et la position de transfert sont
conformes aux spécifications avec les parametres de processus.
Augmentez la taille de tir et la position de transfert pour ajuster le
coussin.

Décompression

La distance a laquelle la vis se rétracte apres la fin de la rotation de
la vis, utilisée pour soulager la pression plastique construite devant la
vis pendant la rotation. Si la décompression est trop faible, le plas-
tique peut couler hors de la buse dans la buse d'injection, provoquant
un blocage dans la buse ou la bague, ou provoquant l'injection de
plastique froid dans la ou les piéces. Si la décompression est trop
élevée, de l'air peut pénétrer dans le courant de fusion, provoquant la
formation de bulles ou d'évasements dans la ou les piéces.

Encore appelé aspiration inversée.
Taille d'Injection
La quantité de matiére du début de l'injection a la position de trans-

fert. La taille de la grenaille doit étre de 20 a 80% de la capacité du
canon.

Position de Transfert

La position a laquelle la vis passe du controle de la vitesse au
controle de la pression, généralement lorsque la piece est remplie a
95-99%.

Le point ou la machine passe du remplissage du moule avec contréle
de la vitesse a I'emballage du moule sous pression. Ce point de
consigne sur la machine est déterminé lors de la configuration. Si
cette valeur est augmentée, il en résultera moins de plastique injecté
dans le moule et peut entrainer des pieces qui sont courtes, ont des
éviers ou sont dimensionnellement incorrectes. La diminution de
cette valeur entrainera des piéces plus grandes et potentiellement un
flash.

Aussi connu sous le nom de vitesse a la pression, ou V-to-P V —P.

Les changements de pression de transfert sont le signe de change-
ments de viscosité.
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Pressions
Pic Moyen

La moyenne de la pression la plus élevée détectée par un groupe de
capteurs de pression de cavité particulier; peut étre un pic moyen PG,
un pic moyen MID ou un pic moyen EOC.

Contre-Pression

La pression appliquée par l'unité d'injection a l'arriere du cylindre
d'injection sous forme de pression plastique est établie devant la vis.
La pression du plastique doit étre supérieure a la contre-pression,
sinon la vis cale; 'augmentation de la contre-pression peut diminuer
la variation de la récupération de la vis.

La contre-pression augmente la température de fusion et contribue
au mélange homogéne du matériau. Lorsque la contre-pression
augmente, le temps de fonctionnement de la vis augmente et peut
allonger le temps de cycle. La contre-pression détermine le volume
du prochain coup.

Equilibre de Pointe

Un calcul mathématique utilisant la gamme et la moyenne qui tient
compte de la pression de pointe dans chaque cavité afin de détermi-
ner un écart de qualité entre les cavités. Généralement, I'équilibre de
créte est utilisé pour définir des alarmes ou des avertissements dans
le logiciel, souvent sans tri.

A la fin de chaque prise (limite d'intégration ou fin de course de la
vis), le logiciel calcule toutes les valeurs de base qui composent
I'équilibre. Lexemple suivant utilise des capteurs EOC:

Tout d'abord, le logiciel calcule les valeurs de créte EOC pour chaque
capteur EOC. Le logiciel calcule ensuite la portée de ces capteurs:

Plage du pic EOC = pic EOC le plus élevé - pic EOC le plus bas
Dans le méme temps, le logiciel crée une moyenne des valeurs de
créte pour chaque capteur:

tous les pics EOC ajou-
Moyenne pour le pic EOC = tés
nombre de pics EOC

Le logiciel calcule ensuite le pourcentage de pic d'équilibre en utili-
sant la plage et les moyennes déja trouvées:

( 1 - Plage de créte EOC )

% D'équilibre de créte 2
EOC = Moyenne de Pointe EOC

X100

Pression de Remplissage

La pression requise pour remplir la cavité / les cavités de la taille du
tir a la position de transfert. La pression de remplissage varie d'un
coup a l'autre en raison de la viscosité du matériau.

La pression de consigne d'injection du premier étage ne doit jamais
étre atteinte pendant le remplissage; il doit étre réglé plus haut que la
pression requise pour remplir le moule. Si la pression d'injection du
premier étage est atteinte, la machine ne pourra pas compenser les
changements de viscosité.

Pression de Maintien

La pression utilisée pour retenir le matériau dans la / les cavités
apres le remplissage de la piéce. Si la pression de maintien est trop
faible, la piéce pourrait étre sous-dimensionnée ou présenter des
défauts esthétiques tels que des éviers ou des courts-circuits; si la
pression de maintien est trop élevée, la piece peut étre sur dimen-
sionnée, se coincer dans le moule ou présenter des défauts esthé-
tiques tels que des reperes de poussée ou de trainée.

Créte

La pression la plus élevée détectée par le capteur de pression de
cavité particulier; peut étre un pic post-grille, un pic au milieu de la
cavité et / ou un pic de fin de cavité.

Pression du Plastique

La pression réelle du plastique dans la machine de moulage par
injection pendant l'injection.
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Viscosité effective

Une mesur e relative de la résistance au remplissage d'un moule spé-
cifique pour une combinaison de moule, machine et buse, y compris
les changements de viscosité du matériau, les obstructions dans les
canaux d'écoulement du moule ou de la machine et les changements
de température du matériau, du moule ou des canaux chauds. La
viscosité efficace refléte les problemes provenant d'un large éventail
de causes et constitue un outil puissant pour détecter les problemes
de processus.

Viscosité de la Matiere

Résistance a I'écoulement d'un polymére non newtonien due au frot-
tement interne. Plus la viscosité du matériau est élevée, plus il aura
de résistance a I'écoulement; plus la viscosité du matériau est faible,
moins il aura de résistance a I'écoulement.

Lorsque la viscosité du matériau change, certaines valeurs de pro-
cessus, telles que la pression de remplissage, sont affectées. Cepen-
dant, le temps de remplissage doit rester constant car la machine
compense automatiquement en modifiant d'autres paramétres si né-
cessaire. Si la compensation automatique ne fonctionne pas correc-
tement, les valeurs de processus telles que le temps de remplissage
peuvent étre hors de la plage acceptable.

Formules
Rapport d’Intensification (Ri)

Si I'entrée ou la pression est appliquée (cylindre d'injection) a une sur
face en pouces carrés plus grande que la zone en pouces carrés de
sortie (vis) ou la pression est dirigée, la pression de sortie sera supé-
rieure a la pression d'entrée.

Ri = Surface du cylindre d'injection (po2) + Surface de la vis (po2)

Exemple: Le rapport d'intensification pour une machine de moulage
par injection avec une sur face de cylindre d'injection de 50 po2 et
une sur face de vis de 5 po2 est de 50 po2 + 5 po2 =100u 10: 1.

Pression du Plastique

La pression du plastique est calculée en multipliant la pression du
systéme en livres par pouce carré (psi) par le rapport d'intensifica-
tion de la machine de moulage par injection (Ri) - cela ne s'applique
gu'aux machines hydrauliques.

ppsi = Pression du systéme (psi) x Ri

Exemple: La pression plastique d'une machine de moulage par injec-
tion avec 1 000 psi et un rapport d'intensification de 10 (10: 1) est
de 1 000 psix 10 =10 000 psi.

Viscosité Effective

La viscosité effective d'un matériau est calculée en multipliant le
temps de remplissage en secondes (s) par la pression de transfert en
pression plastique par pouce carré (ppsi).

Viscosité effective (psi / s) = temps de remplissage (s) x pression de
transfert (ppsi)

Exemple: avec un temps de remplissage de
0,128 s et une pression de transfert de 16 940 psi, la viscosité effec-
tive d'un matériau est de 0,128 s x 16 940 ppsi =2 168 psi/ s.

Sigma (Ecart Type)

Sigma o (écart type) est calculé en trouvant la moyenne d'un groupe
de données, puis en calculant la variance (la taille de propagation
du groupe de données par rapport a la moyenne) a partir de cette
moyenne et de ce groupe de données, et enfin en trouvant la racine
carrée de la variance.

Moyenne = tous les points de données / nombre de points de don-
nées

Ensuite, Variance = (somme de chaque (point de données -
moyenne)?)/(number de points de données - 1)

Ensuite, sigma = vécart

Sigma (o) =

ou

X, = valeur du i#™ point dans I'ensemble de données

X = la valeur moyenne de I'ensemble de données

n = le nombre de points de données dans I'ensemble de données
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MOULAGE DECOUPLE (DECOUPLED MOLDING®)

Une méthode de controle de procédé qui étudie comment les com-
mandes de la machine sont utilisées pour remplir et compacter le
plastique dans un moule. Dans un processus découplé, une abon-
dance de pression de premier étage est utilisée et la phase de rem-

plissage (vitesse) est séparée de la phase de remplissage (pression).

MOULAGE DECOUPLE II

Utilise la Pression et le Temps

Remplissez le moule aussi rapidement que la qualité le permet et
transférez par position de vis lorsque les cavités sont remplies a
95-98%. La masse fondue se décompresse et la vis ralentit juste
avant que les cavités ne se remplissent; La pression de la deuxiéme
étape (maintien) est utilisée pour terminer le remplissage et le condi-
tionnement des pieces.

MOULAGE DECOUPLE IlI

Utilise la vitesse et la pression dans la cavité

Remplir le moule rapidement et profiler par la position de la vis.
Lorsque les cavités sont pleines a 85-90%, passez a un stade de
charge lente et controlée. Le compactage est terminé lorsque le
transfert de pression dans la cavité ou de position de la vis termine le
conditionnement de la ou des pieces.
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Intégrales

Exemple: avec un temps de remplissage de 0,128 s et une pression
de transfert de 16 940 psi, la viscosité effective d'un matériau est de
0,128 s x 16 940 ppsi =2 168 psi/ s. Les intégrales de pression et

de volume dans la cavité sont calculées en utilisant la sur face totale
sous les courbes de pression ou de volume vues sur le graphique de
cycle pendant chaque cycle. Le calcul intégral commence au début
du cycle; la fin définie du calcul de l'intégrale est appelée limite d'inté-
gration.

Les intégrales sont utiles pour détecter les changements de poids ou
de dimensions des piéces. Un capteur de pression de cavité détecte
les pressions d'injection, de conditionnement et de maintien du
matériau s'écoulant dans la cavité, par conséquent, toute la plage de
pressions détectée par le capteur tout au long du cycle est une indi-
cation directe de la quantité de matériau qui a été injectée, emballée
et tenu dans la cavité.

S'il y a un changement dans la pression / quantité de matiere injec-
tée, emballée et maintenue dans la cavité, il y aura un changement
dans le poids et / ou les dimensions de la piéce qui sera reflété dans
l'intégrale.
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Cycle Intégral

Une intégrale de cycle est calculée en utilisant l'aire sous une courbe
de cycle de pression de cavité pendant un cycle; la limite d’intégration
de l'intégrale de cycle est la fin du signal de séquence de la machine
serrée dans le moule. Ci-dessous, ombrée en vert, une représentation
visuelle d'une intégrale de cycle de la courbe de pression de la cavité
post-grille.

Le nombre entier de cycle comprend toute la pression détectée par le
capteur de pression de cavité multipliée par le temps pendant lequel
le capteur a détecté la pression avant que le signal de serrage du
moule ne s'éteigne.
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Injection Intégrale

Une intégrale d'injection est calculée en utilisant l'aire sous une
courbe de cycle de capteur de pression de cavité pendant un cycle; la
limite d’intégration de I'intégrale d'injection est la fin du signal de sé-
quence de la machine d'injection avant. Ci-dessous, ombrée en vert,
une représentation visuelle d'une intégrale d'injection de la courbe de
pression de la cavité post-grille.

Le nombre entier d'injection comprend la totalité de la pression
détectée par le capteur de pression de cavité multipliée par le temps
pendant lequel le capteur a détecté la pression avant que le signal
d'injection avant ne s'éteigne.
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