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CoMo Injection

100 % Calidad en procesos de inyeccion
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La calidad de las piezas moldeadas por
inyeccién basicamente se decide dentro
de la cavidad. La presién de la cavidad
medida en cada ciclo es un indicador del
perfil de tiempo y calidad del proceso de
llenado. Este perfil no sélo proporciona
informacién sobre la calidad del proceso,
sino que también permite a los moldistas
decidir, durante el ciclo activo, si la pieza
actualmente en produccién en realidad
cumple con los requisitos de calidad. La
medicién y el andlisis de la presion de

la cavidad garantiza una produccién de
cero defectos.

CoMo Inyeccion es el sistema de Kistler
para medir y analizar la presion en cavi-
dad, basado en la optimizacién, monito-
rizacion, control y documentacién de los
procesos de moldeo por inyeccién. Es la

CoMo Inyeccién es compacto, facil de
configurar y es ideal para aplicaciones
industriales. El sistema utiliza una tecno-
logia de conexién sencilla y control de
procesos orientado a facilitar su inte-
gracién en una variedad de produccién
y entornos especificos de cliente IT y
ofrece una muy buena relacion precio/
rendimiento.

100 % La Calidad en los procesos de inyeccién
requiere una alto nivel de transparencia que las
maquinas de moldeo por inyeccién no pueden
proveer. La presiéon en Cavidad es el mejor
parametro informativo del proceso de Inyeccion
del molde. Midiendo la presion de cavidad con
sensores piezoeléctricos y analizando las
MEDIDAS con el equipo CoMo Injection, ayuda a
los moldistas a optimizar, controlar y documentar
completamente el proceso.

CoMo Injection provee de toda la can-
tidad de datos relevantes que tanto el
proceso como la calidad requieren para
el control y separacion de piezas defec-
tuosas. El navegador Web del CoMo
Injection proporciona acceso remoto a
los datos de proceso del ciclo real, asi
como datos estadisticos de la producci-
6n, comodamente, desde cualquier parte
del mundo.

Optimizacién Produccion Documentacion

Optimizacion

Ventajas Técnicas

Produccién

Documentacién

. . Orientada Objetivo ~ Cero Defectos automatica
herramienta perfecta para los moldistas .
datos calidad
que deseen obtener una o todas las ven-
tajas siguientes
e Optimizacion y analisis de procesos Beneficios Répida Bajos Costes Menores Costes
e Control de procesos en tiempo real Econémicos optimizacion, Produccion y Control calidad,

Bajos costos de
Méquina/Operario

Calidad asegurada ~ Mejora

basados en la presién en Cavidad
Documentacion QM

e Control de procesos en tiempo real
basados en la presién en Cavidad con
separacion de las piezas defectuosas

e Documentacioén de la Calidad

CoMo Inyeccién utiliza funciones basadas en la presion de cavidad para optimizar, controlar y documentar
los procesos moldeado por inyeccién
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CoMo Injection
Beneficios, Aplicaciones y Configuracion

CoMo Injection Opciones

e andlisis de los perfiles presion cavidad e usa cables multicanal para mayor ® 12,1" pantalla tactil Tipo 5629B3
rapidez de instalacion de moldes con

> e Equilibrado Automatico canal caliente
sensores de presion

con MultiFlow Tipo 2809A...

e empleo de estos datos para anlisis de
piezas inyectadas y separacion

e usa funciones en tiempo real para
innovadores sistemas de control,
incluso para técnicas especiales

e Estadisticas de produccién y calidad
y funciones de analisis offline
exhaustivo con el CoMo data center

e comunica con sistemas MES via Tipo 2829B...
conexion Ethernet y interfaces

e provee a los procesos optimizacion y
herramientas reduccién tiempo ciclo

e provee extenso, equipamiento basico

estandarizado

: - e Stasa QC prediccién de calidad Online
e se puede configurar facilmente con

. e opera independientemente sin
pasos orientados al proceso

necesidad de PC

* Optima relacién precio/rendimiento

La configuracién, ajustes y operacion del esto significa que sélo los programado- derechos de acceso. CoMo Injection
CoMo Injection son altamente intuitivas res de maquina, supervisores de turno permite el facil cambio entre secuencias
y sencillas con el monitor tactil de 12,1" o supervisores tienen garantizados los como "ajustes", "puesta en marcha" y
en color Tipo 5629B3 o con el navegador "produccion”.

estandar para PC.
Beneficios: con esta funcién no se requiere
ningun software.

. L )
e o WS, 2h
Con su enfoque paso a paso, el funcio- - i
namiento del CoMo Injection sigue el - g]
proceso tipico de configuracion de la - E
mdquina de moldeo por inyeccién. La - =
configuracion es seguida por la producci- RE® |-
6n a gran escala, optimizacion de proce- . _ E2 AW . - - - .
s0s y aseguramiento de la calidad. Datos ~ Configuracion . =
de procesos y calidad son almacenados
Pro! y i . Y Puesta en Marcha
administrados seglin pedido y lote.
Produccién
Algunas secuencias de configuracién y
utilizacion del sistema estan protegldas CoMo Injection ayuda los moldistas todas las fases del proceso de moldeo por inyeccidn y su sistema
por un sistema de gradacién de claves, de configuracion es andlogo y paralelo al de la mdquina de moldeo por inyeccién
Sistema de configuracion caracteristico ==
CoMo Injection L
Red —
Separacion defectos CoMo: Configuracién y control ~
2 ) , . Ethernet
de hasta 24 canales de medicién a través de monitor -

Tipo 5629B3 o PC integrado en red; almacenamiento
de datos a través de la red

e Sefiales Control
Pieza Buena/Mala

* Temperaturas
Canal Caliente
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CoMo Injection

Instalaciéon y Funcionamiento

Configuracién Basica del CoMo
Injection

La configuracién basica del CoMo Injection
se requiere sélo una vez. El sistema se
adapta a las definiciones y nomenclatura
especificas de cliente, la red etc. y lo
integra en las redes y los sistemas BDE
existentes. La configuracién basica del
CoMo Injection es andloga a la configu-
racion bésica de maquinas de moldeo
por inyeccion antes de inicio.

Definicion de molde y de producto

La configuracion del sistema basico
para una tarea de control especifica
requiere pocas entradas. Al igual que
las maquinas, las cuales se configuran
mediante la definicion de la fuerza de
sujecién, carreras de apertura, veloci-
dad de inyeccién etc. para adaptarse
a un nuevo molde o producto CoMo
Injection requiere una definicién inicial
del molde y del producto (articulo). Esta
informacion se almacena en el sistema

[0 Légica, Operacion

orientada a procesos

1. Configuracién Basica del Sistema
2. Definicién de Molde y Producto
3. Definicién de 6rdenes y lotes

4. Proceso Puesta en Marcha

5. Produccion Totalmente
Automatizada

6. Andlisis estadistico/documentacién
de calidad

Aricle:  777:mkl

Mold:  Testwerkzeug: ssd CoMo Inj. V2.2

09.07.2010 12:53:46
User. Job Setter M+A
Cycles: 1 ExtC: 821 Passed: 1 Scrapped: 0 o J
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1: 1000 bar Kan. 1 5: 1000 bar Kan. 5

2: 1000 bar Kan. 2 6: 1000 bar Kan. 6 +
Cycles: 1-1

I— 0 ] Do R

4: 1000 bar Kan. 4 8: 1000 bar Kan. 8
CoMo Injection muestra el perfil de la presién en cavidad y evaliia la calidad de las piezas producidas

Definicién de Producto

Productos diferentes que se ejecutan

en el mismo molde pueden tener dife-
rentes especificaciones de materiales y
colorantes, y pueden requerir insertos
especiales, etc. Con la definicion del pro-
ducto, se pueden definir varios ajustes
como los pardmetros para diferentes
productos de supervisiéon. Tan pronto
como los tiempos de medida y real de
cambio de pieza se han ajustado en la
configuracién del articulo, el sistema esta
preparado para operar y para el proceso
de adquisicion de datos. Las funciones
de control se pueden definir en una
interface grafica de usuario usando el
perfil de presién en cavidad real.

del CoMo Injection o en un servidor
de red y puede accederse seglin sea
necesario.

Definicién de Molde

La definicion basica de molde requiere
solamente pocas entradas como datos
del molde y definicién de los sensores
utilizados en la cavidad. CoMo Injection
selecciona automéaticamente el rango
de medicion ideal para los sensores de
presion en cavidad, que se basa en la
maxima de presion predefinida y la sen-
sibilidad del tipo de sensor seleccionado.

Reconocimiento de Molde Automatico
El reconocimiento de molde automa-
tico acelera la instalacién y configu-
racion durante los cambios de molde
debido a la carga automatica de datos
de molde y de producto. Facilita la
deteccion de errores de conexion o
defecto cables.

www.kistler.com



Prod.Order:
Measure i
User: Supervisor

Cycles: 191 Ext.C: 422 Good Parts: 189

Article:
Mold:

124-MultieO: new ver

124-200-D: A93 st

19.05.2008 10:15:27

Q9

Bad Cycles: 2

Trend View 1 (last 100 cycles)
0L o i e s et B s | uL

BN R LL
Cycle [-100]
EO Results 1

50 191 [Cycle [100]

947.2 bar EO Results 2
9000 .. 1020 _ 498.0
bar [ d

50

L uL

Select EO Focus:

Trend View 2 (last 100 cycles)

689.9 bar N e
. 7860

L uL
Select EO Focus: E
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1080
860

840

720

bar 600

191

24 3 38 4854 6

bar

1200 bar Ch.1
1200 bar Ch.2
1200 bar Ch.3
1200 bar Ch. 4
1200 bar Ch.5

1200 bar Ch.7
1200 bar Ch.8
1200 bar Ch.9 Prodi
10: 1200 bar Ch. 10
11: 1200 bar Ch. 11
12: 1200 bar Ch. 12

QN

©

PO Prod. Start
Order Prod.

®

Press trend graph surface to [ 1, and
view Single Trend.

La pantalla de andlisis del CoMo Injection provee informacion del estado del producto del proceso actual

de un vistazo

Definicién de Ordenes y Lotes

La definicion de orden y de lote confi-
gura el CoMo Injection para las tareas
de producciéon manual. Se requiere la
entrada de los nimeros de orden y lote,
y la seleccion de los moldes necesarios y
del producto.

Puesta en Marcha del Proceso

Como con cualquier orden de produc-
cion, el proceso de puesta en marcha
funciona hasta que el proceso es estable.
Hasta entonces, las ventanas de rechazo
se establecen en "pieza mala" y se
separa todo el lote producido durante
esta. Como las funciones en tiempo real
del sistema de CoMo Injection estan
activas (analogo a la conmutacioén de la

www.kistler.com

maquina de moldeo por inyeccién

para mantener la presion), las funciones
de documentacion de datos de control y
proceso estan desactivadas (analogo a la
puesta en marcha de la maquina de mol-
deo por inyeccién, optimizacién frente a
las fases de produccion real). Durante la
puesta en marcha, el sistema no alma-
cena los datos de calidad y de procesos.
Esto puede cambiarse en la configuracién
del sistema.

El seguimiento de perfiles de presion de
referencia medidos en piezas moldeadas
con caracteristicas de 6ptima calidad
asegura un (re)inicio de produccién
rapida con calidad éptima del producto.
La produccion real puede ser faciimente
adaptada para el perfil de la muestra de
referencia. El perfil de referencia puede
ser leido desde el CoMo DataCenter o
desde los ciclos del proceso actual que
ha producido piezas buenas.

Facilidad de operacion y pantalla dispu-
esta claramente

El CoMo Injection es sencillo de operar:
El monitor tactil de 12,1" a color propor-
ciona informacion clara y comprensible
sobre las condiciones actuales del pro-
ceso. El desarrollo del perfil de presién
de cavidad puede verse en tiempo real,
una funcién de zoom ayuda a moldistas
a centrarse en las secciones criticas del
perfil. La funcién de "Quick Links" pro-
porciona un enlace directo a las pantallas
utilizadas. La pantalla se puede dividir
en dos vistas, se pueden ocultar canales
individuales o mostrarlos si es necesario.

Produccion Totalmente Automatizada
Durante la produccion totalmente auto-
matizada, las funciones de vigilancia del
CoMo Injection, umbrales de tiempo
real y control, asi como las ventanas de
rechazo y las funciones de documenta-
cion de datos de proceso estan activas,
de manera andloga a una maquina de
moldeo por inyeccién. Calidad y proce-
sos de datos se almacenan durante la
produccién.

Analisis de la Produccién

CoMo Injection determina el promedio
de todos los parametros de proceso y
muestra la desviacion estandar, asi como
los valores de Cp y Cpk. Se muestran el
contaje de piezas buenas (verde) y las
piezas defectuosas (rojo) producidas asi
como la suma total de todas las piezas
producidas. Una pantalla de analisis
proporciona informacion sobre el estado
actual de la produccién de un vistazo.
Muestra el gréafico de tendencia, el gra-
fico de barras y el desarrollo de perfil y se
puede configurar seguin las necesidades.



CoMo Injection
Equilibrado Automatico del Canal Caliente

CoMo Injection est4 disponible con
MultiFlow opcional, es decir equilibrado
del Regulador Automatico de Canal J
Caliente (hot-runner). La integracion del i -
MultiFlow al CoMo Injection combina

> <
sensor Injection
los beneficios del control de la calidad

100 % con el equilibrado automético |
del regulador de canal caliente basado |:| —

en la presién de cavidad en molde.

MultiFlow sincroniza los perfiles de
presién mediante el control automatico
de los picos de temperatura del hot-
runner, lo que garantiza de forma fiable
una pieza de alta calidad en todas las
cavidades de los moldes multicavidad.
MultiFlow analiza y compara las cur-
vas de presion medidas, genera nuevos
puntos maximos de temperatura y los

Hot runner

CC =

Reject gate

Equipado con la opcién MultiFlow, el CoMo Injection equilibra automdticamente los reguladores de canal

programa en el sistema de regulador caliente de los moldes multicavidad solamente con unos pocos ciclos
hot-runner de la maquina de inyeccién.
Esto crea un circuito en bucle cerrado, TR Pro O sice 990506 Black CoMo Injection
lo cual garantiza un llenado automatico . o 11.08.2009 15:25:56
) ) i ser. upervisor
y sincronizado de todas las cavidades. Cycles: 120 Good Parts: 1.872 Bad Cycles: 929
MultiFlow consigue esto mediante el Multiflow Hot Runner Balancing Ly
aumento de la temperatura punta en @ 1000 - _—
. ., Temperature Trend 1 900 1 Measure
aquellas cavidades en que la presion 800 ‘ . AlCh.
. . 330 700 I
asciende demasiado tarde y se retarda el 600 . ——
llenado. Contrariamente, disminuye las ———— - 4533 f\\ Ui
puntas de temperatura de aquellos en L oo Status
.. Sys. info
que la presiéon aumenta prematuramente. 100 — : )
. 3 .y 0
MultiFlow usa los perfiles de presion de 2 0 02040608 112141618 2
cada cavidad como variable de control Cycle [20) F10) 0
Tip (Ch) T, T, T, T, Ch:
y las puntas de temperatura del Hot- T T T T T e &= 00218
Runner como variables de regulacion. 2(CHa+a) [280 [320 [202 202 A La:‘u;:::m Cycle 177
3 (CH5+6) |280 320 309 309 Production
Durante la puesta en marcha se deter- T TR e e ) P Setm
mina las temperaturas 6ptimas. 5 (CHo+10) (260|320 [306 [306 | state —
6 (CH11+12{280 [320 [205 [295 System
7 (CH13+14Y280 (320 293 [294 v Setup
Equilibrado Automatico incluso en SICTOAN SN [ (e 1000

a e Multiflow Controller Reference point
proceso y varando el lote 3:03. 7 ] "%‘] gl

Basandose en la presion en cavidad real,
MultiFlow adapta las temperaturas medi- Perfiles actuales de proceso, umbral de referencia (valor de presién = linea azul horizontal); retardo
ante el hot-runner para asegurar las con- calculado entre el primer y segundo ascenso (lineas rojas verticales, izquierda)

diciones de llenado a largo plazo en todas

las cavidades — sin necesidad de interven-

cién manual. El sistema también equilibra

el proceso y los cambios de material,

interferencias del ambiente de produccién

y otras mermas de la produccién.
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CoMo Injection

Analisis y Documentacion de Datos de Proceso

Empleando el navegador web estandar,

el CoMo DataCenter permite el acceso

a todos los sistemas CoMo Injection
instalados en la configuracién de una pro-
duccién y todos los datos de produccién

Batch Status: terminated

Device:

Cycle Time: 24.10.2007 12:40:43  Bad Cycl. 0 Good Cycl:

relevantes en las ordenes de produccién
actuales. Toda la informacién esta dispo-
nible remotamente y se puede acceder
al ser requerida. El sistema DataCenter
proporciona informacién del estado del

n Injection

20

bar
450

Q
400
350
300
250
200
150

100

50

17: 0-450 bar Ch. 17
18: 0-450 bar Ch. 18
20: 0-450 bar Ch. 20
21:0-450 bar Ch. 21

23:0-450 bar Ch.23
24:0-450 bar Ch. 24

Data Export

25 3

Q s

e

v

El médulo de Curve Viewer (visualizacion de curvas) es una herramienta para visualizar y analizar todas las
curvas almacenadas en el CoMo DataCenter

Failure Detail

1 My Value, Channel 1

5 2 Magnmum;at t posibon, Channel 1
& Jirtegratintegral vahue, Channel 1
:‘ 4 Maiumcy Value, Channel &

- o

Function Index 1
Channel Nor. 1

Function Name
Channel Name
89(2007-02-15 11:20:37)-90(2007-02-15 11:21:04)

Channel
Failed Cycles

Maximum:y Value

™ 6 Minimuny Vakue, Channel 6
46~ 7 M 1 posiion, Chanrel &
= Statstics Summary
1 Masimuny Value, Channel |
™ 2 Mainoumat t positon, Channel 1
- . Chanvel 1
5 4 Maimuny Value, Charnel &

Function Index 2
Channel Nbr. 1
Failed Cycles

Function Name
Channel Name
89(2007-02-15 11:20;

7. Frame Drift-CoMn nh. 1 468315-36.dbi2

Maximum:at t position

Function Index 3
Channel Nbr. 1
Failed Cycles

Function Name
46 7 M A posion, Chanrel &

Channel Name
2% Connol

® Ok Cok 11; -93(201
=0 cp
l‘]M-imyV&-.Dn-vdl
e e 2
- Sepaimept vin e = .
> ik oot || SN SO

19 bins across +/-3 sigma]

™ 7 Minimun at w2 posiion, Channel 6
= U Distibation
£ 1 Mavimumy Valoe, Channel 1

5~ 2 Masimum a1 positon, Chanel
5 3integuatintegyal vahse, Channel 1

Maximum:at t position, Channel 6 [Cel]

¥ Faee Detal *

Function Index 1
Channel Nor. 1
Units bar

Function Name Maximum:y Value

Channel Name Channel 1

Std. Dev.’ 219
Maimum’ 467.51
co 0.61 cok 0.51
u sigma | el
45000 154

fimum:y Value, Channel 1 [bar]

\

For Help, press F1

45016 -1.47
45089 114
44681 -3.00
44707 -2.88
44828 -2.33

Idicates parameters based on actual data series, all others are
cification limits.

=

[ hm]

El médulo de estadisticas del proceso es una herramienta para analizar los datos de produccién y creacién

automdtica de informes de calidad
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ciclo actual y muestra el resultado de los
ultimos 20 ciclos. Seleccionando un Link
de la lista de lotes de produccién, los usu-
arios pueden acceder a un ciclo particular
en el CoMo Injection. Toda la informacion
real de esta produccién se puede visu-
alizar. Una lista de todas las érdenes de
produccién y lotes permite el acceso a

los datos de la totalidad de las ordenes.

El sistema integrado Manufacturing
Information System puede emplearse para
crear documentos y estadisticas de proce-
sos y calidad y para puesta en marcha del
modulo integral de "Curve Viewer".

Curve Viewer (Visualizador de Curvas)
El CoMo DataCenter incluye el modulo
"Curve Viewer". Nos permite el acceso
a los datos de todos los ciclos de produc-
cién actuales y finalizados almacenados
en el CoMo DataCenter solamente
usando un navegador o la correspon-
diente pantalla tactil color de 12,1". El
usuario puede conmutar entre CoMo
Injection y Curve Viewer con una sim-
ple pulsaciéon. La operacién con ambos
sistemas es sencilla e intuitiva. Las curvas
se pueden visualizar por separado o en
vistas superpuestas. Con la ayuda de
amplias opciones de filtro y pantalla, los
usuarios pueden analizar la evolucién de
la produccién finalizada y activa. Ademas
de las curvas de proceso, también se
pueden visualizar opciones de supervi-
sion definidas en CoMo inyeccion.

Estadisticas de proceso

Con el médulo "Process Statistic"
(Estadisticas de Proceso), se pueden ana-
lizar los ciclos de inyeccion y crear docu-
mentos de control de calidad. Ofrece fun-
ciones estandar como tendencia, Cp, Cpk,
funcién de distribucién etc., y ademas
permite generar informes. El resumen de
los errores de proceso y la lista de desvia-
ciones de este son parte del paquete.



CoMo Injection

Prediccion Automatica de la Calidad de las Piezas

El navegador de calidad online de pro-
ceso del sistema de control del CoMo
Injection predice la calidad de cada
pieza inyectada. Basado en modelos

de procesos y parametros de procesos
medidos, las dimensiones finales de las
piezas inyectadas se pueden predecir en
el proceso, es decir, mientras se produce
la pieza. Inmediatamente después de

la inyeccion, este control proporciona
informacion sobre si la pieza especifica
cumplird las tolerancias dimensionales
para su uso.

Los principales elementos en proceso
de prediccion de la calidad son mode-
los adecuados que permiten el calculo
de las propiedades de la pieza con
suficiente precision. Estos modelos se
desarrollan antes de la produccion,
por ejemplo, durante el muestreo del
molde.

Basado en la inteligencia del proceso,
que consiste en hechos conocidos funda-
mentales acerca del efecto de la configu-
racion de la maquina en las propiedades
de calidad, los experimentos estan dise-

[© Beneficios del Navegador de
calidad Online de un vistazo

+ Protocolo de Calidad End-to-End
con 100 % prediccién On-Line de
todas las propiedades de la calidad

+ Control directo de las propiedades
de calidad previstas sin requerir
limites de tolerancia de los
pardmetros de proceso

 Desarrollo automatico de los
modelos requeridos

+ Integracion complete en los
sistemas CoMo Injection y
CoMo DataCenter

flados por medio de DoE. Durante las
pruebas posteriores, se miden las sefiales
de presién y temperatura.

En paralelo a esto, se evalua la calidad
de las piezas producidas en términos de
las condiciones correspondientes, por
ejemplo, deformaciones de postproduc-
cién o cristalizacién. Andlisis estadistico
crea los modelos de procesos mediante
el célculo de la correlacién entre valores
caracteristicos y las propiedades del ele-
mento. Los modelos desarrollados por
el andlisis se utilizan para el control de la
calidad en proceso. Son una herramienta
util para calcular las propiedades de cali-
dad pertinentes, documentacién de cali-
dad del 100 % de la calidad producida,
separacion de las piezas defectuosas y

control de calidad en tiempo real.
Fabricantes y usuarios de piezas moldea-
das por inyeccién encuentran los limites
de tolerancia en la especificacion de
pieza y pueden aplicarlos directamente
en el sistema de control de proceso del
CoMo Injection. Esta combinacién de
procesos y control de la calidad con la
prediccién de la calidad durante mucho
tiempo ha sido solicitado por moldistas
de moldes de alta calidad, extrema-
damente sensibles, dificiles de montar asi
como productores de piezas y compo-
nentes médicos y farmacéuticos.

www.kistler.com



CoMo Injection

Comunicacion Digital

Comunicacién con maquinas

de Inyeccion

CoMo Injection tiene una entrada digital
"start cycle" para comunicar con las ma-
quinas de inyeccion. Esta sefial también
puede utilizarse para terminar el proceso
de mediciéon. CoMo Injection adapta
automaticamente el tiempo de medicion
a los cambios en el tiempo de ciclo, por
ejemplo cuando se optimiza la presion de
sujecion.

CoMo Injection tiene hasta 11 salidas
digitales de comunicacién con las maqui-
nas de inyeccion. Una de ellas se emplea
para sincronizar el sistema CoMo Injec-
tion con la maquina de inyeccion. Tres
salidas de umbral se pueden conectar a
la maquina y emplearse como salidas en
tiempo real del proceso como conmu-
tacion de la Presion de inyeccién a la de
mantenimiento en base a estos valores

de umbral, para control de cascada du-
rante la fase de llenado para piezas con
largas rutas de caudal y control de proce-
sos durante los procesos de inyeccion de
fluidos como GIT y WIT. Otros procesos
se pueden controlar también con la ayu-
da de la presién en cavidad.

Comunicacion con el equipo

"aguas abajo"

CoMo Injection tiene hasta 11 salidas
de comunicacién con el equipo. Se pu-
eden configurar para sistemas como el
de separacion de piezas buenas/malas.
Estas sefialan al sistema aguas abajo si el
disparo activo procesado por la maquina
de moldeo por inyeccién cumple con

los requisitos de calidad. Estas salidas se
pueden emplear también como salidas
en tiempo real de apoyo incluso en los
procesos mas complejos de inyeccion.

Si estas salidas se configuran como de
piezas Buenas/Malas, se deben ajustar
para reaccionar a errors como los de
cables de conexion cortados y sepa-
rar las piezas automaticamente como
defectuosas.

Comunicacion con reguladores de canal
caliente

Si se equipa con la opcién MultiFlow, el
CoMo Injection soporta diferentes pro-
tocolos de comunicacién con los hot-
runners. Esto se aplica tanto a sistemas
externos como a sistemas integrados en
las maquinas de Inyeccién. La puesta
en marcha requiere una interface com-
patible con el sistema del regulador de
canal caliente.
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El CoMo Injection forma un bucle cerrado con los sensores de presion en cavidad del molde y la mdquina de moldeo por inyeccién y se comunica con equipo aguas

abajo
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CoMo Injection

Modelos y Hardware

Disefio Compacto

Las dimensiones del CoMo Injection son
208x75x173 mm, es un sistema muy
compacto que se puede integrar en dife-
rentes ambientes productivos y méaquinas
inyectoras.

CoMo Injection se distribuye en dos dise-

fios de hardware:

1. Sistema sin Terminal

2. Sistema con Pantalla Tactil Tipo
5629B3 (Monitor Color Tactil de 12,1")

Ambos modelos pueden operar y

programarse directamente o a través de
la red:

1. Notebook

2.PC

Gama completa de funciones sin PC
CoMo Injection es un sistema autébnomo,
independiente y que se puede usar sin
PC. El sistema se opera con una pantalla
tactil en color con las funciones nece-
sarias. Cuando se emplea sin monitor,
requiere un PC y un navegador web para
configurar y como visualizador. El PC/

CoMo Injection como sistema
aislado sin monitor (arriba)

Y con monitor color tactil 12,1"
Tipo 5629B3 (abajo)

Aln cuando se integra en una

red, el sistema CoMo Injection se
puede configurar y operar via tablet
PC, o notebook o PC

10
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Construccion para aplicaciones
Industriales

¢ Disefio compacto e impermeable
e Tecnologia Cable Multicanal Simple

e Rango de funciones completo
si PC o notebook

¢ Adaptado a Redes

¢ Preconfiguracion Estandar

notebook puede desconectarse del
sistema CoMo Injection siempre que no
sea necesario visualizar los datos de pro-
ceso durante la produccién.

Configuracién Estandarizada

CoMo Injection tiene 4, 12 or 24 canales,
los cuales se pueden configurar como
sigue:

1. 4 canales:

e 4 canales de presién en 1 conector
multicanal (Tipo 2869B0...)

2.12 canales:

e 8 canales de presién en 2 conectores
multicanal para combinar las partes
moviles y fijas del molde

e 4 entradas de voltaje analégicas
0 ... 10V (Tipo 2869B1...)

3. 12 canales:

* 8 canales de presiéon en 1 conector
multicanal

e 4 entradas analdgicas de voltaje
0 ... 10V (Tipo 2869B2...)

4. 24 canales:

e 16 canales de presién en
2 conectores multicanal

e 8 entradas analdgicas de voltaje
0...10 V (Tipo 2869B3...)

El estado del CoMo Injector se muestra

en diferentes LEDs en la parte frontal del
sistema. La clase de proteccién es IP65.

www.kistler.com



207,4

©

Charge Input
ch1 8

Digital 1/0

Proximity Switch Digital /0 Auxiliary Molding Machi

Voltage Input
Ch1 4

@ 00000000

ne

)

Ethernet TCP/IP Display 70

2 a
©

s

Columna Superior:

(1x4 canales)

*mostrado aqui

Tipo 2869B0... : 4 entradas sensores de presién en 1 conector

Tipo 2869B1... : 8 entradas sensores de presién en 2 conectores
(4 cada una) + 4 entradas analégicas de voltaje
i desde O ... 10V con 1 conector
Tipo 2869B2... : 8 entradas sensores de presion en 1 conector
(8 canales) + 4 entradas analdgicas de
voltaje desde O ... 10 V con 1 conector
Tipo 2869B3... : 16 entradas sensores de presién en 2 conectores
(8 canales cada uno) + 8 entradas analégicas
de voltaje de 0 ... 10 V con 2 conectores*

Columna Inferior: 2 6,6

N 6 B A W N

Entrada Interruptor de Proximidad

Digital 1/0O para comunicacién con los equipos aguas abajo

Digital 1/0O para comunicacién con la maquina de moldeo por inyeccion
Conexion Ethernet

Conexién a un monitor Tipo 562983

Alimentacion de Voltaje 18 ... 30 V

CoMo Injection proporciona interfaces para la comunicacién con las equipos aguas abajo y la mdquina de moldeo por inyeccién y para la integracién en red

Capacidad de redes

CoMo Injection se puede integrar en una
red mediante Ethernet (TCP/IP). Emple-
ado como parte de una red corporativa
protegida, el sistema provee de opciones
de control y soporte tanto al proceso
como a la produccién, independiente-
mente de la localizacién y el continente.
Los especialistas pueden acceder desde
sus instalaciones y ayudar a sus com-
paferos en otras instalaciones para
solucionar fallos, solucionar problemas y
optimizar procesos de produccién. Como
software estandar se puede emplear
Internet Explorer™ o Mozilla Firefox™
combinado con Java™ (estdndar con
licencia libre). Los datos almacenados en
el sistema del CoMo Injection se pueden
integrar en Manufacturing Execution
Systems (MES) mediante interface de
usuario.

Con una arquitectura abierta, CoMo Injection puede
integrarse en diferentes producciones y entornos de
IT corporativos

www.kistler.com

Red
Ethernet

CoMo
Injection

Proceso

11



500-459sp-06.12  ©2012, Grupo Kistler

Kistler mundial

‘ Europa

| Alemania Espafa Italia
Kistler Instrumente GmbH Kistler Ibérica S.L, Unipersonal Kistler Italia s.r.I.
73760 Ostfildern 08402 Granollers, Barcelona 20149 Milano

Tel. +49 7113407 0
info.de@kistler.com

Austria

Kistler GmbH

1230 Wien

Tel. +43 1 867 48 67 0
sales.at@kistler.com

Checa, Repliblica/Eslovaquia
Kistler, s.r.o.

140 00 Praha 4

Tel. +420 296 374 878
sales.cz@kistler.com

Dinamarca

Kistler Nordic DK
4681 Herfolge

Tel. +45 70 20 85 66
info.dk@kistler.com

Asia

Tel. +34 93 860 33 24
info.es@kistler.com

Finlandia

Kistler Nordic AB
00210 Helsinki

Tel. +358 9 612 15 66
info.fi@kistler.com

Francia

Kistler France

91953 Les Ulis cedex
Tel. +33 169 18 81 81
info.fr@kistler.com

Gran Bretafa

Kistler Instruments Ltd.
Hook, Hampshire RG27 9GR
Tel. +44 1256 74 15 50
sales.uk@kistler.com

Tel. +39 02 481 27 51
sales.it@kistler.com

Paises Bajos

Kistler B.V. Nederland
2811 DT Reeuwijk
Tel. +31 182 304 444
sales.nl@kistler.com

Suecia/Noruega
Kistler Nordic AB
431 53 MdélIndal

Tel. +46 31 871 566
info.se@kistler.com

Suiza/Liechtenstein
Kistler Instrumente AG
8408 Winterthur

Tel. +41 52 224 12 32
sales.ch@kistler.com

‘ Australia

China, Republica Popular de
Kistler China Ltd.

Hong Kong

Tel. +852 25 915 930
sales.cn@kistler.com

Corea, Republica de

Kistler Korea Co., Ltd.

Anyang-City, Gyeonggi-Do 430-731
Tel. +82 31 465 6013
sales.kr@kistler.com

India

Kistler Instruments (India) Pvt. Ltd.
Faridabad — 121 007, Haryana
Tel. +91 129 4113 555
sales.in@kistler.com

Japén

Kistler Japan Co., Ltd.
Tokyo 108-0022

Tel. +81 3 3769 9501
sales.jp@kistler.com

Singapur

Kistler Instruments (Pte) Ltd.
Singapore 573968

Tel. +65 6570 5377
sales.sg@Kkistler.com

hSede principal

Suiza

Kistler Group

Eulachstrasse 22, 8408 Winterthur
Tel. +41 52 224 11 11

Fax +41 52 224 14 14
info@kistler.com

Tailandia

Kistler Instrument (Thailand) Co., Ltd.
Bangkok 10120

Tel. +66 2678 6779-80
sales.thai@kistler.com

Taiwan

Kistler Instrumente AG, Taiwan Branch
Taipei 114

Tel. +886 2 7721 2121
sales.tw@kistler.com

América

\V

Australia

Kistler Instruments Australia Pty Ltd
Wheelers Hill, Victoria 3150

Tel. +61 3 9560 5055
sales.au@Kkistler.com

i Otros paises

-

Brasil

Kistler Brasil Ltda

CEP 040 28-001, Sdo Paulo-SP Brasil
Tel. +55 11 50520308
sales.br@kistler.com

México

Kistler Instruments S de RL de CV.
Apodaca, NL. 66629

Tel. +52 81 4170 8075
sales.mx@kistler.com

Estados Unidos/Canada
Kistler Instrument Corp.
Novi, MI 48377

Tel. +1 248 668 6900
sales.us@kistler.com

\V

Kistler Instrumente AG

Export Sales

Eulachstrasse 22, 8408 Winterthur
Switzerland

Tel. +41 52 224 11 11
sales.export@Kkistler.com

www.kistler.com

KISTLER

measure. analyze. innovate.



