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简介
请阅读、理解并遵循以下所有说明。 

免责声明

RJG, Inc.无法限制他人对本材料的使用，因此不保证可获得与

此处说明相同的结果。对于任何在本材料中以图片、技术图纸

或类似形式说明的可行或建议性制成品设计，RJG, Inc.不保证

其有效性或安全性。每位材料或设计使用者或两者应自行进行

测试，以确定本材料或此处设计所用任何材料的适用性以及本

材料、工艺和/或设计用于其特定目的时的适用性。此处对本材

料或设计的可行或建议性使用所做声明不可视为构成任何RJG, 

Inc.专利项下的许可，涵盖构成任何专利侵权的使用或根据建

议使用本材料或此处设计的行为。

隐私

由RJG, Inc. 设计和编写。2026 RJG, Inc.版权所有（手册设

计、 格式以 及 排版）2026 RJG, Inc. 版权所有（内容 文

档) 保留所有权利。若无RJG, Inc.的明确书面许可，严禁以手

抄、复印或电子形式全部或部分复制此处所含材料。如与RJG

的最大利益没有冲突，一般来说可授权在公司内部使用上述材

料。

预警

根据需要使用以下三种提醒类型，以进一步澄清或强调手册中

提供的信息：

 DEFINITION 	 定义文本中使用的一个或多个术语。

 NOTE L 备注说明讨论主题的其他信息。

 CAUTION a 注意事项用于使操作人员意识到可能导致设备损坏和/

或人身伤害的情形。

产品概览

CoPilot® 软件 提供 以下功能：

	·工艺状况概述

	·工艺变更日志
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简介（续）
要求 

使用本产品需满足以下要求：

RJG, Inc. CoPilot硬件包括内置Lynx™传感器接口的AP4.0应用

主机和必要的Lynx注塑机接口组件。有关组件的更多信息，请

参阅《 CoPilot硬件安装和设置指南》。

RJG, Inc. 
Cavity Pressure and 

Temperature Sensors

液
压
注
塑
机
设
置

RJG, Inc. 
Cavity Pressure and 

Temperature Sensors

电
动
注
塑
机
设
置
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简介（续）
软件图标和导航

以下详细介绍了CoPilot软件中常用的符号及其功能。

设置 点击对象以查看或编辑设置。

帮助
点击对象以查看软件或硬件用户指

南，或报告问题。

退出窗口 点击对象以退出打开的窗口或菜单。

编辑对象 点击对象进行编辑。

信息 点击对象以查看更多信息。

成功 该对象指示操作成功。

错误 该对象指示发生了错误。 

新建
点击对象以创建新的机器，模具或

工艺。

取消选择 点击对象以取消/取消选择该项目。

折叠/展开
点击向上箭头以折叠窗口；点击向下

箭头以展开窗口。

筛选
点击包含对象的字段，然后输入术语

或短语以过滤结果。

时间范围选择

点击，按住并拖动一端以扩大/缩短

选定的时间范围；点击，按住并拖动

中间以移动选定的时间范围。

用户 点击对象以查看用户信息。

菜单 点击对象以打开软件菜单。

设置 点击对象以打开信息面板。

作业信息面板 点击对象以查看工艺。

工艺变更日志 点击对象以查看工艺日志。

注释输入
在作业运行时，点击对象以输入工艺

注释。
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简介（续）

CoPilot硬件 该图标表示CoPilot硬件。

机器 该图标指定机器和机器设置。

模具 此图标代表模具和模具设置。

工艺 此图标代表工艺和工艺设置。

序列信号模块 该图标代表机器时序的模块。

模拟输入模块 该图标代表模拟输入。

继电器输出

模块

此图标表示用于分类和控制输出的继

电器模块。

液压压力 此图标代表液压传感器。

限位/接近开

关

此图标代表LS‑S限位开关或L‑PX接近

开关。

传感器
此图标代表模腔压力传感器或传感器

适配器。

行程/速度输

入
此图标代表行程/速度输入。

行程/速度输

入
此图标代表行程/速度输入。

塑料压力 此图标代表塑料压力类型的位置。

分选 此图标表示分选输出。

控制 此图标代表控制输出。
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简介（续）

软件通知类型

软件通知可以是临时通知，也可以是永久通知。

临时通知

临时通知 a ， b ， c ， &  d  出现在菜单栏的左上部

分，并且无需用户确认就会消失。

持久通知

持续通知  e  会出现在屏幕底部，并将一直保留到用户确认

该消息为止；这可能要求用户执行消息中描述的某些操作。

 NOTE L 包含太多字符而无法在顶部菜单栏区域内显示的通知将像持
久通知一样显示在屏幕底部。

软件通知类别

在两种类型的通知（临时和持久）中，  通知进一步分为以下

几类：
	·信息
	·成功
	·错误
	·警告

信息  a  通知为用户提供额外的信息帮助；信息通知是蓝色

的。

成功 b  通知显示为对软件中所做的任何更改或命令的确认；

成功通知为绿色。

由于输入 c  缺 失 d  或不正确、输出缺失或不正确或一般软

件错误而出现错误和警告通知；错误 和警告通知可能是红色或

黄色，具体取决于所需操作的紧急程度。读取错误以确定错误

类型；如有必要，执行所需的纠正措施。

点击  退 f  出 图标可消除屏幕上的持续通知。

e f

a b c

分选控制错误。过多拒绝输出错误
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简介（续）

用户登录

CoPilot软件要求用户在使用前使用用户名和密码登录。用户可

以在作业正在 运行时点击  a  监视工艺按钮以监视工艺，但

是在完成登录之前，不允许进行任何更改。 

输   入 b  用户名和密 c  码，然后点 击  登 d  录按钮以

完成登录并查看仪表板， 或者点击  监 a  视 工艺按钮以查

看当前工艺。

 NOTE L 对特性和功能的个人访问权限由在设置 CoPilot 系统和 
The Hub 软件期间分配的用户角色决定。如果某个特性或功能不可
用，请在提交错误报告之前检查用户角色权限。CoPilot 系统的用
户角色权限在 The Hub 软件上进行管理；有关完整的用户角色权
限，请参阅 The Hub 软件用户指南。

a b c d
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简介（续）

CoPilot仪表板

CoPilot仪表板提供对设置实用程序（机器，模具和工艺），作

业仪表板（工艺监视器），工艺日志，软件设置和软件帮助的

访问。 

点击、按住并拖  动 a  下拉 菜 单，然后选 b  择机器、模

具、制件或工 艺以加载保存的设置，或创建新的机器、模具或

工艺。

点击 c  菜单按钮， d  然后选择“设置”以查看“设置仪表

板”，或点击 e  “作业仪表板”以查看正在运行的工艺和

值，或者点击 c  菜单按钮，然后选择 f  “工艺日志”以查

看或导出工艺变更日志。

点击 c  菜单按钮，然后在作业运行时  选择 g  注释输入以

输入工艺注释。

点击 c  菜单按钮，然后选择 i  设置以访问软件设置。点击 

c  菜单按钮，然后选择 h  帮助以访问软件帮助。

a b

dc e if hg
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简介（续）

仪表板（续）

设置仪表板将显示 a  卡片，详细说明当前的机器，模具和工艺

设置。 

点按 a  卡片以快速查看和/或编辑所选设置。 

点击   机器，模具或工艺 b  过滤器按钮以查看或隐藏相关卡

片；点击  “展开”或“折叠视图” c 按钮以查看卡片上的更

多或更少信息。

a cb
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简介（续）

机器，模具和工艺命名约定

建议创建一个用于在软件中输入机器，模具和工艺名称的命名

标准。名为“ M248”的模具（带空格）与“ M 248”模具（无

空格）不同；对于机器，模腔，传感器ID和工艺也是如此。如

果设置不一致，则以稍有不同的名称重新启动作业时，警报设

置和工艺限制将不可用。

输入和输出“类型”和“位置”

每个输入或输出“传感器”都必须在软件中设置“类型”和“

位置”。这两项使软件可以使用缩放和校准详细信息来决定如

何处理来自传感器的数据。

键入传感器要测量的值。例如，液压传感器类型为“塑料压

力”，因为它可以测量液压并将其转换为塑料压力。位置是传

感器的物理位置；例如，液压传感器位置是“注射”，因为它

位于 
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设置

首次设置

初次启动时，CoPilot软件将开始进行有指导的首次系统设置。

首次设置包括系统语言，网络设置和系统软件。

系统语言

CoPilot软件可用于以下语言：英语，中文（简体），法语，德

语和西班牙语（墨西哥）。 

初始设置

在首次设置过程中首次启动时就选择了所需的系统软件语

言。点击 以从提供的下拉框中选择所需的软件 a 语言。

语言变更

要在设置完成后更改所选的系统软件语言，请点击 b  用

户图标，然后从提供的下拉框中选择所需的软件 c  语言。

a b c
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设置（续）

机器设置

点击 ，按住并拖动下拉  a  菜单以访问机器设置。点击 

b  “机器-”下拉菜单，然后点击 以选择 c  “创建新机器”

选项。 

机器设置包括设置，输入，输出，螺杆底部归零，以及（如果

适用）注射压力归零（仅适用于液压机）。设置机器后，可以

将其加载或保存以备将来使用。

a b c
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设置（续）

自定义字段

可以从Hub®将“自定义字段”添加到位于下拉菜单 b  中的设置

中； a  自定义字段用于记录来自CoPilot系统的其他信息，以

显示在Hub上 a  。根据Hub上配置的设置，可能需要也可能不

需要完成 a  “自定义字段”。

 CAUTION a CoPilot 系统仪表板上最多可显示三个 (3) 个自定义
字段。

编辑自定义字段

自定义字段可能 编辑/更新 如果在 The Hub 软件上启用，

则不会停止当前正在运行的作业。摘要图表和注释小部件上

记录了这些变化。 

点击    c 编辑 图标，然后 点击  d  字段 以 输入   

任意 编辑/更新。点击 e  取消按钮取消任何更改，或点

击 f  保存按钮保存任何更改。

a b c

d e f
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设置（续）

注塑机设置

每次创建新设置时都要完成机器设置。机器设置包括名称，螺

杆直径和机器类型。

名称，螺杆直径，机器类型

机器名称是必需的，并且必须是唯一的，并且长度可以为

1–20个字符，包括大写字母，字母数字，空格和特殊字符

或＃。点击 该字段并输入  a  机器名称。 

螺杆直径是必需的，并且只能使用小数点后一位（十分之“ 

0.0”）为0.1+。点击 该字段以输入  b  “螺杆直径”，

然后点击 以输入  螺杆直径单位。 

点击 以选择 c    机器类型（必填）。点击 字段以输入 

 液压机的增强比。 

 NOTE L 如果机器的增强比为10：1，请输入“ 10”；否则，请输入
10。运行作业时无法编辑机器的Ri。

 DEFINITION 	 增强比（Ri）是螺杆前端输出的塑料压力与注射油缸
液压压力的比值。 增强比(Ri) =注塑缸截面积 ÷ 螺杆截面积

 CAUTION a 电 动 或 混 合 动 力 机 器 的 “ 补 缩 速 度 ” 控 制
器设置必须正确设置，以使 C o P i l o t 正确且一致地计算
保 压 压 力 ， 并 在 保 压 时 间 结 束 之 前 将 模 腔 充 分 填 充 。 

a b c
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设置（续）

分配输入

每次创建新的机器设置时分配输入。输入包括顺序输入、注射

行程和速度位置、注射压力、螺杆恢复信号（如果顺序模块无

法从机器获得）、模具关闭信号（如果顺序模块无法从机器获

得）、以及——可选——冷却剂流量和温度，以及水流量和温

度。

 NOTE L 如果序列输入不可用，则可以使用 CoPilot 系统和模具
闭合或模具夹紧信号以及行程/速度传感器，但某些功能会有所降
低；此操作称为“CoPilot去”。有关 CoPilot 去的设置和处理信
息，请参阅 “CoPilot去” on page 12 。 

每个连接的 a  输入都显示在左侧。点按 一个 a  输入即可为

其分配 b  传感器， c  类型（输入类型） d  和位置（输入的物

理位置或功能）。 

必须分配每个连接的输入模块。如果输入分配未完成，则 e  错

误通知将指示输入尚未设置，需要进行分配才能继续进行机器

设置。

a c db

e
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设置（续）

分配输入（续）

序列信号输入

需要用于注射前进，螺杆转动和模具锁模的机器序列信号

输入。注射前进可能来自以下组合： 

a    传感器通道1：第一阶段和传感器通道2：第二阶段或

b    传感器通道1：注射前进和传感器通道2：第一阶段或

c    传感器通道1：注射前进或

d    传感器通道1：第一级或传感器通道2：第一级

 NOTE L a  推荐，其次是 b ，其他可以接受但不是最佳选择

 NOTE L 周期时间需要第 1 阶段和第 2 阶段序列信号输入导致快速
填充时间/填充时间小于 0.1秒, OR用户将需要使用设置填充体积在
光标处的功能计算填充时间. 请参阅第 页上的”高级设置： 启 用
快速填充时间” on page 179设置：启用快速填充时间”设定填充
体积在光标处” on page 75在光标处设置填充体积”。

轻按 e  序列信号输入，然后选择 f  传感器通道以为螺杆

前进顺序输入分配 g  类型和 h  位置。

如果运行DECOUPLEDII®或DECOUPLEDIII®工艺，可使用周期图

上的“在光标处设置填充”功能来设置填充序列信号（请参

阅”设定填充体积在光标处” on page 75）。

 DEFINITION 	 序列信号输入模块ID7MSEQ是一个DIN导轨安装模块，
直接连接到注塑机上，以便接收24VDC定时信号以用于CoPilot软
件。

a c db

f hge
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设置（续）

分配输入（续）

螺杆转动可从序列信号模块传感 

a   器通道3：螺杆转动或来自

模拟量输入：螺杆转速RPM。

如果从序列信号模块获取了螺杆转动信号，请 

点击 b  序列信号输入，然后点击 a  传感器通道3，以指

定螺杆转动信号输入的 c  类型和 d  位置。 

 NOTE L 如果通过螺杆转数RPM模拟量输入获取了螺杆转动信号，则
稍后将在对（“将模拟螺杆转速RPM分配给螺杆转动序列信号” on 
page 9）页面对其进行分配。

a

dcb
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设置（续）

分配输入（续）

合模信号可以从序列信号模块 

a    传感器通道4：合模，或输入接近开关或输入限位开关

得出。

如果从序列信号模块获取了合模信号，请 

点击 b  序列信号输入，然后点击 a  传感器通道4，以指

定合模输入的 c  类型和 d  位置。 

 NOTE L 如果通过接近或限位开关的输入获取了合模信号，则稍后将
在（“将接近开关输入分配给合模信号” on page 10页面）对
其进行分配。

a

dcb
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设置（续）

分配输入（续）

将模拟螺杆转速RPM分配给螺杆转动序列信号

点击 a  模拟输入，然后点击 b  传感器通道1，为   

模拟输入螺杆RPM序列信号输入螺杆转动分配 c  类型和 d 位

置。 

 DEFINITION 	 模拟输入螺杆转速RPM：如果没有螺杆转动信号，则
可以通过电信号（电动机）模拟输入得出螺杆转速。

点击 e  这些字段以输入模拟输入 ，以获得最大的螺杆转

速和  最小和最大电压值。 

 DEFINITION 	 模拟输入电压（最小值/最大值）：螺杆rpm的电信
号通常为0-10 V，其中低电压（不总是零）表示螺杆停止，高电压
（不总是10 V）表示螺杆转动。测量螺杆转动/停止的实际电压。

螺杆的最大rpm和电压的最小值和最大值为必需的，并且可以

为0-15的值，并带有两位小数（百分之“ 0.00”）。 

 NOTE L 当作业正在运行/机器正在工作时，无法设置或编辑模拟输
入：螺杆转动比例。

e

a

dcb
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设置（续）

分配输入（续）

将接近开关输入分配给合模信号

点击 输 a  入，然后 b  点击传感器通道1，为接近 c  开关

序列输入模具合模指定类型和 d  位置。

或

点击 a  输入，然后点击 b  传感器通道1，为限位开关顺

序输入模具合模分配 c  类型和 d  位置。

a

dcb
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设置（续）

分配输入（续）

可选序列输入——机器状态

手动机器状态、半自动机器状态和自动机器状态的机器序列

输入是可选的。这些序列信号输入为 CoPilot 系统提供当前

机器状态。 

点击 a  输入，然后点击 b  传感器通道以分配机器状态序

列输入的 c  类型和 d  位置。 

机器处于手动序列输入机器状态时，可与阀浇口控制配合使

用，作为打开所有浇口清洁模具的手段；有关阀浇口控制的

更多信息，请参阅 “常规设置” on page 45 或 “阀浇

口控制一般设置” on page 139 获取有关阀浇口控制的更

多信息在手动控制选项中，用于阀浇口模腔分配和设置的  

“模具设置” on page 28 ，以及用于阀浇口控制打开和

关闭分配和监控的  “针阀浇口控制” on page 130  

 NOTE L 阀浇口控制是一种可选工具，仅适用于获得许可的用户。

a c db
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设置（续）

分配输入（续）

CoPilot去
只要分配了模具 闭合或模具夹紧 (MC) 信号和行程/速度传
感器，CoPilot去就可以配置没有注射前进 (IF)、第一阶段 
(FS/1st)、第二阶段 (SS/2nd) 或螺杆运行 (SR) 序列信号
的机器。仅使用 CoPilot 去时也可以配置注射压力 (INJ)，
但也可以不分配。

要使用 CoPilot去，请在分配输入时使用接近开关分配 MC（
请参阅第 页上的”将接近开关输入分配给合模信号” on 
page 10）和 Lynx 冲程/速度传感器 LE-R-50-REVB。另
外，还可以选择指定注射压力（请参阅 “注射压力（电动
机）” on page 16 或 “注射压力（液压机）” on page 
17）。 

使用 CoPilot 去时，可以使用以下用于检测和分类短射和闪
光的摘要变量：

	· 峰值腔压（包括平均范围和平衡峰值）
	· 模腔压力曲线周期积分
	· 周期时间
	· 分选输出时间
	· 残量
	· 填充压力（仅当配置了 INJ 时）
	· 峰值积分（填充和包装积分）
	· 包装速度和冷却速度
	· 峰值、最低和平均温度
	· 温升
	· 峰值模具变形
	· 平均流速

 NOTE L 模板匹配将在没有机器序列信号的情况下运行，即使缺少
摘要变量。

如果没有分配序列信号或 INJ，则某些功能和数据将不可
用：

	· 仅在模具夹紧时间结束时才进行排序
	· 阀门浇口控制不工作。
	· V→P 输出无法配置，且无法运行。
	· 对不可用变量设置警报的流程将无法运行；必须创建新的流程。
	· MAX（流程协助）将不会运行。
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设置（续）

测试序列信号输入

验证是否 正确分配了序列信号模块输入。

注意，执行正确的序列信号后，ID7MSEQ模块上的相应指示灯

以及屏幕上输入旁边的 a  相应指示 灯都会亮起；确认序列

信号输入按正常操作顺序进行。

 CAUTION a 序列输入信号必须正确分配。不遵守将导致软件无法按
预期运行。

在机器处于手动模式时，请执行以下操作：

1.	手动运行机器进行注射；相应的注射前进/第一阶段/第二
阶段指示灯应点亮。

2.	旋转螺杆；相应的螺杆转动灯应亮起。
3.	合上模具；相应的合模灯应点亮。

a
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设置（续）

分配输入（续）

行程位置/速度（电机）

电动机需要最大  行程位置/速度的模拟量输入，其输入

值可以为0+，对小数位没有限制。需要测量的位置单位。

点击 a  模拟输入，然后点击 b  传感器通道以分配行程位

置和速度的 c  类型和 d  位置。 

点击  字 e  段 以输 入   电 动 机 螺杆行程位置最小

值和最大值的模拟输入电压。

 NOTE L 运行作业时，无法编辑“模拟输入：行程位置/速度”缩放
比例。

需要最小和最大值行程位置/速度的电压，并且该值可能是0 

-15的值，并带有两位小数位 （百分数 “ 0.00”）。 

 DEFINITION 	 模拟输入行程位置/速度：行程位置和速度由电信
号（电动机）的模拟输入得出。

 DEFINITION 	 模拟输入电压（最小/最大）：行程位置的电信号
通常为0–10 V，其中低电压（不总是零）代表螺杆底部，而高电
压（不总是10 V）代表最大射料量。测量螺杆底部和最大注射行程

的实际电压。

ee

a

dcb



15

设置（续）

分配输入（续）

行程位置/速度（液压机）

液压机需要用于 行程位置/速度的模拟输入，如果安装了适

当的设备（Lynx™行程/速度编码器LE‑R‑50），则会自动分配

模拟输入。

 DEFINITION 	 模拟输入行程位置/速度：行程位置/速度由LER50行

程编码器（液压机）的模拟输入得出。
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设置（续）

分配输入（续）

注射压力（电动机）

电动机需要  最大注射压力的模拟输入，其输入值可以为

0+，对小数位没有限制。需要压力的测量单位。

点击 a  模拟输入，然后点击 b  传感器通道以分配注射压

力的 c  类型和 d  位置。 

点击 这 些字段 ，然后 输 e 入 电 动机的   最小值和

最大 值 的 模拟输入电压。电压值可以是0–15，具有两位

小数（百分之“ 0.00”）。

 DEFINITION 	 压力模拟输入最大注射压力：模拟输入来自模块从
电信号（电动机）中得出最大注射压力。

 DEFINITION 	 模拟输入电压（最小值/最大值）：压力的电信号
通常为0-10 V，其中低压（不总是零）代表零压力，高压（不总是
10 V）代表最大压力。在零压力和最大压力下测量实际电压。

确定电机输出电压：

1.	在电动机关闭或机器处于待机状态下，将显示的电压记录
到小数点后两位。

2.	设置保压压力，并在手动操作机器的情况下进行清料，直
到螺杆触底。记录机器的实际压力并记录显示的电压。

3.	输入最大压力（机器的实际压力），最大电压（记录的电
压2）和最小电压（记录的电压1）。 

 NOTE L 运行作业时，无法编辑“模拟输入：注射压力”缩放比例。

a

e

b c d
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设置（续）

分配输入（续）

注射压力（液压机）

液压机需要 注射压力输入，如果安装了适当的设备

（Lynx™3,000 psi液压传感器LS‑H‑1 / 4NPT‑3K），则会自

动分配该输入。由于传感器是RJG，Inc.的预校准传感器，因

此无需校准。

 DEFINITION 	 输入最大注射压力：最大注射压力由LS‑H‑1 / 
4NPT‑3K液压传感器（液压机械）提供。
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设置（续）

分配输入（续）

冷却液流速和冷却液温度（可选）

冷却液流速和冷却液温度的输入是可选的。如果连接了来

自 Burger and Brown Engineering, Inc. 的 Smartflow® 
TracerVM™ 流量计，则必须完成输入传感器和位置分配。

点击  a  输入，然后点击每个流量计 b  的传感器位置。 

流量计位置可以分配到定模、动模、模具入水口或模具出水

口。 

如果多个传感器将位于同一位置，则点击  c  字段 以 输

入 ID。   

由于传感器是RJG，Inc.的预校准传感器，因此无需校准。来

自设置的流量计的冷却剂流速和温度数据将可用于在报警小

部件、周期图和汇总图中查看和设置报警。

a

b c
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设置（续）

分配输入（续）

水流量和温度（可选）

水流量和冷却剂温度的输入是可选的。如果将水流或温度设

备连接到模拟输入模块 IA1-MV，则必须完成输入传感器和位

置分配。在“警报”小部件、“先前循环值”小部件、循环

图和摘要图中查看或设置水流量和温度数据的警报。

点击   每个水流或温度设备的 a  输入、 b  传感器位

置、  c  类型 和 d  位置 。类型  c 可指定为流量或温

度。位置 d  可以分配给固定半部、移动半部、模具入口或

模具出口。 

如果在同一位置进行多项分配，请点击  e  字段输入   

ID。点击  f  完成 按钮即可完成作业。

点击  g  字段输入   流速或温度的最小值和最大值； 点

击   选择相关的测量单位 - 华氏度或摄氏度，或加仑/分

钟、升/分钟或立方英尺/分钟。

 NOTE L 作业运行时无法编辑模拟输入缩放。

点击  h  字段输入 流量或温度的   最小值和最大值的

模拟输入电压 。电压值可以是0–15，具有两位小数（百分

之“ 0.00”）。

点击  i  完毕按钮完成水流或温度输入分配，或 点击  

j  下一个 按钮完成机器输入分配并继续机器输出设置。

 DEFINITION 	 模拟输入电压（最小/最大） 电信号通常为 0-10 
V，低电压（并不总是零）代表零，高电压（并不总是 10 V）代表
最大值。测量零电压和最大值时的实际电压。

a b d e fc

g h i j
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设置（续）

分配模型详细信息

大多数机器接口传感器型号详细信息将由系统在软件中自动评

估；一些传感器将需要型号选择。

Smartflow 流量计

点击  a  输入，然后 点击   每个流量计的 b  型号； 

为两个通道选择一个模型 1: 冷却剂流速和通道 2: 冷却液

温度。

a

b
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设置（续）

分配输出

分选输出

如果适用，每 次创建新设置时分配分选输出。将分类输出

分配给物理连接的输出继电器模块通道。 

点击 a  输出继电器，然后点击 b  传感器通道以分配

c  类型和位置进行 d  分类。 

 DEFINITION 	 分选输出—良好控制：连接到分选设备的继电器
触点闭合输出，可用于在“ 开”（触点闭合）时将良好的零件移
至“ Good”位置，或在“ 关”时将其移至“ Failsafe”位置”
（触点打开）。模拟输出分类可防止不良零件被分类为“良好”。

 DEFINITION 	 分选输出—拒收控制：连接到分选设备的继电器触
点闭合输出，当“开”（触点闭合）时，可用于将不良零件移至“
不良”位置，而当“关”时，可将其移至“良好”位置”（触点打

开）。 

a

dcb
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设置（续）

分配输出（续）

控制输出

如果适用，每次创建新设置时分配 控制输出。将控制输出

分配给物理连接的输出继电器模块通道。

点击 a  输出继电器，然后点击 b  传感器通道以分配控

制的 c  类型和 d  位置（有关输出继电器模块接线的更多信

息，请参阅《 CoPilot硬件安装和设置指南》）。

控制输出包括过量拒收控制、速度对压力（V2P 或 V→P）控

制、注射启用控制、允许模具打开、允许模具关闭、模具加

热和模具冷却（与加热和冷却功能一起使用 - 有关加热和冷

却设置和操作，请参阅第页页面 140。）

 DEFINITION 	 控制输出—过多拒收：继电器输出可以检测不稳定/
零星的拒收或一连串的拒收，并且可以连接到设备上以激活警报或
关闭注塑机以防止过多的拒收制件产生。

 DEFINITION 	 控制输出—V2P：根据模腔压力或填充开始后的时间
控制机器的速度到压力（V→P）切换机器的输出，可以是继电器输
出或模拟输出。

 DEFINITION 	 启用注射：一种继电器输出，允许机器运行，直到
发生以下情况之一：控制传感器发生故障或停止与CoPilot系统的通
信；用于控制或序列信号的任何模块均无法与CoPilot系统通信；与
注射启用控件关联的输出继电器模块已断开；或CoPilot系统的电源
已断开。

 DEFINITION 	 加热和冷却控制 一组继电器输出，允许模具打开、
模具关闭、连接的模具温度控制器加热以及连接的模具温度控制器
冷却，以控制模具的加热和冷却。请参阅 “加热和冷却” on page 
140。

a

dcb
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设置（续）

分配输出（续）

指示器输出

如果适用，每次创建新设置时分配 指示器输出。将指示器

输出分配给物理连接的输出继电器模块通道。

点击 a  输出继电器，然后点击 b  传感器通道，为指示器

输出分配 c  类型和 d  位置（有关输出继电器模块接线的更

多信息，请参阅 CoPilot 硬件安装和设置指南）。 

指标输出地点 包括过程良好、过程警报和过程警告；这些输

出对应于任何警报和警告设置。

如果适用，   当连  接 RJG Lynx™ 指示灯树 LT3-L 时，

指示器输出工艺好 和 过程报警 会自动分配。 

 DEFINITION 	 指示器输出 允许连接的指示器（例如灯树或铃铛）
指示过程是否在限制范围内运行的继电器输出。

a

dcb
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设置（续）

分配输出（续）

生产输出作业已开始

生产输出作业已开始被分配给与 CoPilot 系统和注塑机 

(IMM) 连接的物理双继电器输出模块 (OR2-M)。当 CoPilot 

系统通电并开始作业时，“作业已开始”生产输出可使继电

器输出开启并且 IMM 进行循环。 

点击  输出继 a  电器，然后点击传感 b  器 通 道 ，为

指示器输出分配生 c  产 输出类型和 d  作业开始位置（有

关输出继电器模块接线的更多信息，请参阅《CoPilot 硬件

安装和设置指南》）。 

生产输出作业运行

生产输出作业运行分配给连接到 CoPilot 系统和注塑机 

(IMM) 的物理双继电器输出模块 (OR2-M)。作业运行生产输

出使继电器输出能够打开，并且当作业在 CoPilot 系统上运

行时 IMM 能够循环，然后打开 关/shut 如果作业进入关闭

状态，则 IMM 将关闭。

点击  输出继 a  电器，然后点击传感 b  器 通道，  为

指示器输出分配生 c  产 输 出类型和 e 作业运行位置（有关

输出继电器模块接线的更多信息，请参阅《CoPilot 硬件安

装和设置指南》）。 

a

d ecb
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设置（续）

分配输出（续）

测试分选和控制输出

测试输出以进行分类和控制操作。

点击 a  输出继电器以将其选中。 

点击 分 b  配给“分选”或“控制”的通道旁边的“

开/关”按钮，以验证所连接的控制设备或机器执行了恰当的

操作。

a b
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设置（续）

螺杆底部

该软件根据设定螺杆底部和行程指示器（LER50或IA1MV）计算

注射行程和注射体积。螺杆底部是机器螺杆行程指针的零点。

每次创建新的设置时，将设置螺杆底部归零。将机器上的螺杆

实际推进到最底部，然后点按 以选择 a    设置螺杆底部按

钮。

或者，也可以从设置仪表板设置螺丝底部；请参阅 “从设置仪

表板固定底部螺丝” on page 50。

 NOTE L 每次创建设置时都必须设置螺杆底部。每次启动机器，更改
工作或关闭CoPilot系统后，如果未设置螺杆底部，则CoPilot不会
存储该位置，并且无法正确计算残量。

a
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设置（续）
a

注射压强

每次创建新设置（仅液压机）时，将注射压力归零。 

1.	将机器置于空闲状态。 
2.	打开液压泵。
3.	点击 a以选择 a  设置压力归零按钮。

 NOTE L 由于残余压力可忽略不计，怠速期间的液压注入压力通常高

于零。CoPilot软件使用残值作为零值进行计算。
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设置（续）

模具设置

点击 ，按住并拖动下拉  a 设置菜单以访问机器设置。点击 

b “模具”下拉菜单，然后点击 以选择 c “创建新模具”

选项。 

每次创建新的设置时，都要完成模具设置。模具设置包括模具

设置，模腔名称，模具连接板，模具输入，型号详细信息，顶

针详细信息以及设置摘要。

a
b

c
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设置（续）

模具设置

每次创建新设置时都要完成模具设置。模具设置包括模具名称

和带有传感器的模腔数量，以及（如果适用）阀浇口数量和阀

浇口状态。只有购买了阀浇口许可证，才会显示阀浇口信息。

模具名称，带传感器的模腔数量

点击 该字段，然后在提供的字段中输入  a  模具名称。模

具名称是必需的，并且必须是唯一的，并且长度可以为1–20

个字符，包括大写字母，字母数字，空格和特殊字符或＃。

点击 该字段并输入  带有传感器的模 b  腔数量。带有传

感器数量的腔数是必需的，并且可以是1到512之间的任何整

数。

阀门浇口数量（如果适用）

点击   该字段并 输入  c  阀浇口的 数量。阀浇口数量是

阀浇口用户需要的数量，可以是1到99之间的任意整数。

压电传感器调零

点击 滑块选择 d  开/关 ;  开 将在模具设置期间启用

延迟压电传感器调零选项，而关将保留默认的压电传感器调

零。有关此选项的更多信息，请参阅 “高级设置：  压电传

感器调零” on page 180 。

a b c

d
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设置（续）

模腔名

在将传感器分配给模腔之前，必须先命名模腔。系统将自动

以数字升序填充字段。

要更改系统分配的模腔名称，请点击 一个字段，然后在提

供的字段中输入  a  模腔名称。模腔 名称 是 必需的， 并

且必须是 唯一的 ，并且长 度可 以为1–20 个 字 符， 包

括大写字母，字母数字，空格和 特殊 字符-或＃。

a
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设置（续）

阀浇口名称

在将传感器分配给阀浇口之前，必须先命名阀浇口。系统将

自动以数字升序填充字段。

要更改系统分配的阀浇口名称，请点击 一个字段并在提供

的字段中输入  a  阀浇口名称。阀浇口用户需要阀浇口名

称，必须是唯一的，长度可以是 1-10 个字符，包括大写字

母、字母数字、空格和特殊字符 - 或 _。

a



32

设置（续）

闸阀腔分配

如果正在使用  阀浇口，请   a 从输入列表中点击 阀浇

口，然后从列表中 点击  b  型腔 以将选定的阀浇口分配

给选定的模腔。每个阀浇口必须分配一个模腔；一个阀浇口

可以分配给多个模腔，多个阀浇口可以分配给一个模腔。

如果将先前设置的模具移至具有 OR2-M 模块的不同机器，则

必须重新分配阀浇口模腔分配。 

 NOTE L 作业运行时无法更改阀浇口分配。

a b
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设置（续）

模具连接板

确认所有已连接的模具传感器连接板均正常工作；如果已连

接的传感器连接器板未出现在列表中，请输入新的板ID或从

列出的板中选择一个。 

如果没有连接板， 通 a  知 将指示未检测到连接板。

 NOTE L 温度传感器适配器将不会出现在模具连接板页面上，而会
存在于模具的输入页面上。

a

未检测到板。
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设置（续）

模具输入

每次创建新的设置时都要完成模具输入。将软件中的每个模腔

压力传感器分配给它在模具和模腔中的物理位置。型腔压力传

感器可以分配到型腔内的浇口后 (PG)、型腔中部 (MID) 或型

腔末端 (EOC) 位置；除了 PG、MID 和 EOC 位置之外，温度传

感器还可以分配到模具表面、进水和出水位置；模具偏转传感

器可以分配到模具分型线位置；模具标识符 (ID) 模块  

ID/LX1-S  可以分配给模具。

传感器，模腔，位置和ID

 点击输入列表中的 a  输入，然后点击 列表中的 b  传感

器，然后点击 以从下拉菜单中选 c  择模腔；点击 以从

选项中选择一个位置，以将传感器分配给模腔 d     位

置。

如果在模腔的同一位置存在多个传感器，则需要一个传感器

ID。点击 e    ID字段，然后输入  所需的ID。传感器

e    ID  必须是唯一的，长度可以为 1 到 12 个字符，

包括大写字母、字母数字、空格和特殊字符 ‑ 或 _。点击 

f  完成按钮以保存传感器位置设置。

或者，点击 g  “应用于所有传感器”按钮，将所选位置

应用于连接到所选模具输入的所有模腔压力传感器；每个传

感器仍必须分配给一个模腔。

 CAUTION a 修改先前分配的传感器的模腔ID或位置（PG，MID或
EOC）将删除与该传感器先前分配的模腔或位置相关的所有工艺限
制和工艺警报；必须为新的模腔或位置再次设置工艺限制和警报。

 NOTE L 运行作业时，无法编辑传感器位置/类型分配。

c d e fb

g

a
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设置（续）

型号详情

每次创建新设置时，完整的传感 器型号详细信息。系统使用

该信息计算比例，并在工艺监视器，周期值表和周期图上显示

正确的模腔压力。

 NOTE L 运行作业时无法编辑传感器型号。

传感器，型号和灵敏度

该软件会自动检测某些传感器并提供正确的传感器型号，而

其他传感器必须分配一个传感器型号。

点击 输入列表中的 a  传感器/适配器，然后点击 以从下

拉菜单中选择 b  传感器  c  和型号。如果传感器是压电传

感器，请点击 为传感器列出的 d  灵敏度，或者输入  传感

器校准证书（随每个传感器附带）中列出的灵敏度。

点击 e  完成按钮以保存传感器位置设置。（可选）点击 

f  “全部应用”按钮将所选型号应用于所有传感器。

c d eb

f

a
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设置（续）

顶针详情

每次创建新设置时 ，都将提供完整的顶针详细信息。该系统

使用相应的传感器，顶针类型和顶针直径来计算缩放比例，并

在工艺监视器，周期值表和周期图上显示正确的模腔压力。

 NOTE L 运行作业时不能编辑顶针。

传感器，顶针类型，单位，顶针直径

在输入列表中点击 a  输入，然后在传感器列表中点击 

b  传感器，然后点击 以选择 c  顶针类型；点击 以选择

顶针的 d  单位（测量单位），然后点击 以选择或输入  e  

 顶针直径。 

点击 f 完成按钮以保存传感器位置设置。 

（可选）点击 g  “全部应用”按钮，将选定的顶针类型

和直径或面积应用于同一位置（PG，MID，EOC）中的所有传

感器。

 NOTE L 温度，齐平安装模腔压力和模具变形传感器不需要选择顶针
类型，也不需要其他按钮式传感器所需的相关测量单位和直径。

c d e fb

g

a
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设置（续）

模具输出

每次创建新的阀浇口设置时都完成模具输出 。模具输出是双

继电器输出模块 (OR2M)，分配给传感器和阀浇口以打开或关闭

阀浇口。 

 NOTE L 作业运行时无法编辑阀浇口和传感器位置。

 DEFINITION 	 输出—阀浇口 继电器输出，允许指定的针阀依据压
力，位置，温度，时间、序列信号输入或其他阀浇口的操作来打开
或关闭。

传感器和阀浇口

点击   输 a  出列表中的 输出 ，然后点击 列 b  表中的 

传感器 ，然后 点 击  以选择 c  阀浇口 以将阀浇口分

配给传感器。

点击 d  完成按钮以保存传感器位置设置。

点击   e  打开或 f  关闭 按钮可选择常开 (NO) 或常闭 

(NC) 的阀浇口。阀浇口用户需要选择阀浇口状态。

某些阀浇口电磁阀的默认位置是关闭的——控制器需要打开
浇口。一些阀浇口电磁阀默认位置是打开的——控制需要关
闭浇口。 

所有浇口都将被指定为打开阀浇口或关闭阀浇口。用户不能
指定 OR2M 的一端口打开阀浇口，另一端口关闭阀浇口。 

c db

fe

a
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设置（续）

测试阀浇口输出

阀浇口操作的测试输出。

点击   a 输出继电器以将其选中。 

点击 指定输出旁边的 b  开/关 按钮以验证连接的控制设

备是否执行适当的操作。

ba
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设置（续）

设置汇总

模具设置汇总提供了每个模具传感器设置项目的整体视图，包

括输入名称/通道，序列号，模腔，位置，ID（如果已分配），

型号，顶针类型和顶针尺寸。 

如果分配了阀浇口，则输出名称/通道, 将显示序列号、位置、

阀浇口和 ID。 将显示 a  通知， 其中包含完成阀浇口设置的

说明；阅读说明，然后 点击  b  确认 按钮继续设置。

在完成模具设置之前，请验证模具设置汇总中的所有信息是否

正确。

ba
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设置（续）

工艺设置

点击 ，按住并拖动下拉菜单  a  以访问机器设置。点击 

b  “工艺”下拉菜单，然后点击 以选择 c  “创建新工艺”

选项。 

每次创建新设置时都要完成工艺设置。工艺设置包括工艺设

置、分选选项、常规设置（如果使用阀浇口控制）、控制选项

和模板匹配选项。

a
b

c
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设置（续）

工艺设定

每次创建新设置时都要完成“工艺设置”。工艺设置包括名

称、标准周期时间；可选地  ，设置信息、TCU 和快速填充时

间选项也可从“工艺设置”页面获得。

工艺名称、标准周期时间、TCU 连接和设置信息

点击 ，然后在提供的字段中输入  a  工艺名称。工艺 名

称 是 必需的， 并且必须是 唯一的 ，并且长 度可 以是

1–20 个 字 符  ， 包括大写字母， 字母数字，空格和特

殊 字符或＃。

点击 ，然后在提供的字段中输入  b    标准周期时间。

标准周期时间是必需的，并且可以是2+秒的任何时间值。如

果快速填充时间小于 0.1秒正在使用中，  点击   选择 

c  在 或 离开 以启用计算；如果没有显示切换，请参阅 “

高级设置： 启 用快速填充时间” on page 179设置/启用

快速填充时间”页上。

 CAUTION a 周期时间必须准确；不遵守将导致软件计算不正确的
值。

 NOTE L 如果输入了导致快速填充时间/填充时间小于 0.1 秒的短周
期时间，则必须在机器序列设置中分配第一和第二阶段信号，或者
用户将需要利用光标处的设置填充量功能来计算填充时间。请参阅
第 页上的”高级设置： 启 用快速填充时间” on page 179设置：
启用快速填充时间”设定填充体积在光标处” on page 75在光标
处设置填充体积”。

如果连接了温度控制单元(TCU)，点击 选择 d  在或者离开

以便从CoPilot系统查看和设置TCU的报警。TCU串行通道必须

设置为0，波特率必须设置为9600。 有关设置闹钟的信息，

请参阅 页面 58 。 

点击该字段，   然 e  后在 提供的字段中  输入 任何设

置信息。设置信息是可选的 ，长度可以为0-300 个字 符 。

可以在“工艺监视器”页面上访问设置信息。

a b

d e

c
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设置（续）

分选选项

每次创建新设置时都要完成“分选设置”。分选设置包括分选

输出时间、带转向分选设备保持时间的转向器输出、作业开始

后拒收、停机后的拒收、分选设备输出延时和制件样品分拣。

分选输出时间设置

点击   选择 a  开 或  关 ，调整分选输出时间； 点

击   以选择   b     分选选项 （注射开始、注射

结束、螺杆转动结束，或模具锁模结束字段），然后 输入   

的时间值秒添加到选定的 b      分选选项。 

 NOTE L 分选输出时间关闭时，系统默认在模具锁模结束时分选输
出; 当分选输出定时为 开 时，系统将在注射结束时加上输入的时
间值进行分选。如果注射结束加上输入的时间值 比模具锁模结束的
时间点长, 则模具锁模结束将会被使用。

 NOTE L 当使用 CoPilot 去时，分类输出时间默认为模具夹紧结
束；有关 CoPilot 去的更多信息，请参阅 “CoPilot去” on page 
12 。

 CAUTION a 当模具锁模结束以外的分选输出时间被选中，则冷却时
间警报将不可用。若在出现冷却警报后添加除模具锁模结束以外的
分选输出时间，将显示错误消息并拒绝所有循环，直到冷却时间警
报被移除。 

分选设备输出

点击 以选择分流器位置的 c  开或关；点击 该字段并输

入  d    分流器保持时间。 

 NOTE L 必须设置分选设备，以便队列中的任何制件以相同的顺序到

达，以计算不匹配的数值。

a b

c d
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设置（续）
a b

分选选项（续）

作业开始后拒收

作业开始后分选将在作业开始时拒收指定数量/周期的制件（

如果启用）。如果在“作业开始后拒收”处于活动状态时更

改了“作业开始后拒收”的数量，则计数将重置。系统将拒

收新输入的周期数，即使它先前已根据之前的设置拒绝了一

些周期。

点击   选择 a  开 或 关 以启用或禁用在作业开始时拒

收； 点击   该字段并 输入  在工作开始时拒收的 b    

制件/周期数值。 

如果 CoPilot 系统出现故障或在作业开始时没有周期，则启

用拒收作业开始后拒绝或停机后拒收（如果两者都启用）中

设置较大的周期数。

如果用户在作业开始后拒收状态期间开始采样，取样小工具

将显示等待下一个周期，直到作业开始后拒收  数目过期。

 NOTE L 只有分配为工艺工程师角色的用户才能编辑此设置。
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设置（续）

分选选项（续）

停机后拒收

点击 以选择“拒收”周期 a  开或关。点按 该字段，并

在停机计时后输入  b  拒收数目。

分选设备延时 

点击   以选 c  择 开 或 关 用于分选设备延时。点击 该

字段并输入  d    分选设备输出延迟时间。

制件样品分拣

点击   以选 e  择 开 或 关 制件样品分类，然后 点击

 下拉菜单以选择在制 f  件采样处于活动状态时是 保留还

是拒收 样品。有关制件取样工具”零件取样器” on page 

146 for part sampler informati开 a制件取样工具”  。

a b

c d e f
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设置（续）

常规设置

此选项仅适用于阀浇口控制用户。每次创建新的阀浇口控制过

程设置时，完成常规设置。

为了能通过模具和阀浇口进行清料，  

点击   选择 a  开， 这样即使在手动模式下浇口也会打开并

允许材料通过；如果不需要， 点击   选择 b  关。  

必须在机器设置中连接和分配机器手动序列信号，以便在手动

模式下操作阀浇口控制。

该设置也可以在设置完成后激活，同时从阀浇口控制通用设置

仪表板卡运行作业；请参阅 “阀浇口控制一般设置” on page 

139。

a b
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设置（续）

控制选项

每次创建新设置时都要完成“控制选项”。控制选项确定过分

拒收设置，包括有效输出的时序和连续周期的数值。

如果需要，点击 以选择 a  “开”或“关”以进行过多的废品

控制；点按 该字段，然后输入  b  有效输出拒绝时序 c  和

连续周期数。

a b c
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设置（续）

MAX 的模板匹配和建议

每个都有完整的模板匹配选项时间 创建一个新的设置。模板匹

配选项确定将用于比较模具、机器和材料过程值的循环图过程

模板值的良好百分比和警告百分比。

模具和机器匹配设置默认为 3%（良好匹配百分比）和 7%（警

告匹配百分比）。材质匹配设置默认为 10%（良好匹配百分

比）和 20%（警告匹配百分比）。如果没有为良好和警告匹配

百分比输入值，则当作业开始时，刻度盘将不会在作业仪表板

上处于活动状态。

如果需要， 点击   以选择 a  开 或 关 以打开或关闭模板

匹配； 点击   字段并 输入   模具、机器的 c  良好匹配百

分比 和 d  警告匹配百分比 ， 和/或 物质价值。

如果需要， 点击   选择 b 在 或 离开 来打开或关闭 MAX 

建议（有关 MAX 建议的信息，请参阅 页面 98 ）。

a b

b c
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设置（续）

设置错误

与 Hub 断开连接

如果 CoPilot 系统与 The Hub 软件断开连接，CoPilot 系统

图标将根据断开连接的时间长短而变化。不可用的记录将显示

为灰色。记录可以与旧的配置数据一起使用，但如果在断开连

接期间进行了更改，则在重新建立连接时将替换 The Hub 上的

现有记录。

当 CoPilot 系统断开连接时，图标会发生变化

	·少于12天，
	·多于 12 天但少于 14 天，以及
	·超过 14 天。

当作业配置窗格展开时，还会显示一条警告消息，指示在丢失

数据之前必须多长时间恢复连接。



49

设置仪表板

设置仪表板卡片

设置仪表板将显示 a  卡片，详细说明当前的机器，模具和工艺

设置。 

点按 a  卡片以快速查看和/或编辑所选设置。 

点击   机器，模具或工艺 b  过滤器按钮以查看或隐藏相关卡

片；点击  “展开”或“折叠视图” c 按钮以查看卡片上的更

多或更少信息。

a cb
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设置仪表板（续）

从设置仪表板固定底部螺丝

如果在机器设置期间未设置螺丝底部，或者需要重置螺丝底

部，请使用设置仪表板上的 a  螺丝底部卡 来设置螺丝底部。

该软件根据设定螺杆底部和行程指示器（LER50或IA1MV）计算

注射行程和注射体积。螺杆底部是机器螺杆行程指针的零点。

在设置仪表板中， 点击  a 螺丝底部卡，然后物理地将机器

上的螺丝拧到底，然后 点击  b  设置螺丝底部 按钮。点

击    c 完毕 按钮退出设置螺丝底部设置仪表板卡。

 NOTE L 每次创建设置时都必须设置螺杆底部。每次启动机器，更改
工作或关闭CoPilot系统后，如果未设置螺杆底部，则CoPilot不会
存储该位置，并且无法正确计算残量。

a b c
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设置（续）

从高级设置、设置仪表板卡设置积分周期时间

CoPilot 系统使用注射结束作为积分限制，但在某些应用中，
可能需要使用注射结束前的一段时间来计算数据，以便消除注
射过程中对零件质量并不重要的型腔压力峰值。

默认情况下，CoPilot 系统使用注射开始到注射结束进行积分
计算。

 工艺工程师 可以将积分限制设置为从注射开始到注射开始加
时间（以秒为单位）、注射结束加时间（以秒为单位），或者
通过选择“排序时间”恢复为默认值。

积分时间会影响以下汇总变量计算； 所有其他汇总变量计算不
受影响:

	·腔体峰端、门柱、腔体中部
	·循环整体腔体末端、后浇口、腔体中部
	·型腔末端、浇口后、型腔中部的填充和保压时间
	·适用于型腔末端、柱浇口、型腔中部的填充和保压一体式

如果注射开始时间加时间长于注射时间， 则将在注射开始时间
加时间处计算汇总变量。

如果指定的积分限制时间没有在排序时间之前发生，则计算积

分限制时间直到排序时间。

在设置面板中， 点击  a  高级设置卡，然后从下拉菜单中  

b 点击 所需的积分时间 ; 如果选择，请输入注射开始或结束

后的 c  秒数 。

点击  d  完成 按钮退出 a  高级设置 仪表板卡。

 NOTE L 高级设置仪表板卡仅在用户打开“高级设置：集成周期计
时”时可用。 诊断>高级设置页面；请参阅 “高级设置：  积分周
期计时” on page 181。

a b dc
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作业信息面板
a

b

作业仪表板视图提供了最多可同时查看四个小部件的空间；

可选择的小部件包括作业概述、警报设置、循环图、模板匹

配、MAX 建议、摘要图、先前循环值、型腔填充时间、峰值压

力： 型腔结束、速度与压力 (V→P) 控制、阀门浇口控制（

如果获得许可）、零件采样器、暂停排序和注释视图。“周期

图”和“汇总图”窗口小部件可以在作业面板上多次显示。

 每个视图右上角的 a 显示视图按钮，然后点击   以选择所

需的窗口小部件。要调整可见窗口小部件的大小，请点 按，

按住并拖动大小 b 调整按钮，上下左右。要将小部件扩展到全

屏，请拖动 b 调整大小按钮直到小部件达到全尺寸，或双击 

小部件。 

当设置报警限值时，如果选择了一个模板，但未选择模板匹

配，并且模板不匹配，则 a  显示视图 按钮和  b  调整大小

按钮 将变为红色，以直观地通知用户模板不匹配。
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作业仪表板（续）

作业浏览 

工艺值

工艺值（包括计时，位置，压力和材料粘度）显示在“作业仪

表板作业概述”中，并具有下限值，目标值和上限（如果设置

了限值）。

如果过程在报警上下限范围内，则为“匹配”或“良好”；匹

配/良好过程值框是 a  绿色的。如果过程在警告限值内，过程

值框为 b  黄色。如果该工艺超出上限或下限，则为“不匹

配”；不匹配的工艺值框为 c  红色。如果工艺值未设置相应的

警报极限，则工艺值框为灰色。

点击    并按住一个工艺值，以查看设置的警报上限和警报下

限。每个值的 d  警报上限， e  当前值 和 f  警报下限都显示

在“作业概述”上。 

每个框内的图标指示过程值是在目标范围内 、警告中 、

超出范围  、高于上限 还是低于下限 。

如果 CoPilot 系统无法计算过程值， g  则会在过程值框内显

示问号（？）。

a cb d e f

g
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作业仪表板（续）

a b c d e f

工艺值（续）

时序时间

时序时间包括 a  冷却， b 脱模， c 周期， d 补缩/保压， 

e 填充 f 和计量。 

有关计时器的定义和其他信息，请参见第”术语表” on 

page 192。
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作业仪表板（续）

a b c d

工艺值（续）

位置

位置包括 a  残量， b  切换点， c  注射量 d  和后松退。 

有关位置的定义和其他信息，请参见第”术语表” on page 

192。
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作业仪表板（续）

c d

a b

工艺值（续）

粘度

粘度 a   包含在工艺作业概述屏幕中。有关粘度的更多信

息，请参见第”术语表” on page 192。

 DEFINITION 	 粘度：材料粘度的波动表明填充率，进料和温度的
变化。

压力

压力包括 b 填充， c 保压 d 和背压。有关压力的定义和其他

信息，请参见第”术语表” on page 192。
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作业仪表板（续）

b

a

设置信息

可以在工艺设置过程中输入设置信息 a ，以用作操作员资源。 

在 b  “作业概述”屏幕上，点击b设置信息按钮以查看工艺设

置信息（如果在设置时输入）。 
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作业仪表板（续）

报警设置

警报设置小部件提供了过程警报的选择和设置以及机器和模具

值的警告限制。报警设置包括每个被监控过程值的以下参数：

a  下限、 b  下限预警值、 c  模板值或 d  标准差均值、

e  上限预警值、  f  上限和 g  上一周期值；这些限值必

须基于经过验证的稳定过程值。 可以手动、按百分比或使用 

sigma 设置警报限值。

警告限值设置包括可调节的警 h  告限值百分比值，该值高于/

低于设定的下限报警值/上限报警值，或者可以单独设置手动限

值。 始终在设置警告限值之前设置报警限值。

如果一个 TCU 在“工艺设置”中进行连接和选择，从工艺到工

艺的最低温度、平均温度和峰值温度的模具警报，以及可以直

接从“警报设置”小部件设置和查看 TCU 的工艺设定值。数据

也可以绘制在循环图上。

 NOTE L 有关选择警报设置的更多信息，请参阅第 页的 Hub 软件用
户指南“使用 CoPilot 系统和 Hub 软件  选择警报设置”。

显示屏上处于警告状态的 i  个过程值将以黄色突出显示，而

处于报警状态的 个过 j 程值将以红色突出显示。

如果 CoPilot 系统无法计算前一个循环的机器或模具值，则该

值的前一个循环值列中将显示 k  问号 (?) 。

a b c d e f hg

i kj
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作业仪表板（续）

b c d e

a

报警选择

将警报添加到警报设置小部件；添加警报后，设置警报限制。

添加机器警报

机器警报是根据计时器，位置，压力和物料粘度从机器传感

器数据中计算得出的（有关计时器，位置，压力和物料粘度

的更多信息，请参见第 “术语表” on page 192。

点击a a “报警设置”小部件上的“添加报警”按钮，然

后点击 以选择b b “机器报警”。点击 以选择或取消选

择机器 c 变量c，然后点击d 以选择所需的 d 数量（机器或

标准化），然后在完成时点击e 以选择 e 保存按钮。选择

的 c 变量c和  d 数量d将以相应的格式显示在监视器上；有

关机器对标准化值的更多信息，请参阅第30页的”标准化工

艺值” on page 157。
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作业仪表板（续）

b c d e f

a

报警选择（续）

添加模具警报

仅当存在传感器时，才可以设置模具警报。根据模腔压力，

温度和模具变形传感器的数据，根据积分，峰值或时间计算

出模具警报（有关积分，峰值和时间的更多信息，请参见第 

“术语表” on page 192）；温度传感器数据和TCU数据。

模具警报可以设置为模腔压力，温度和TCU传感器。如果连

接了传感器但未设置，则它将不会出现在模具报警位置列表

中。

点击a a  “报警设置”小部件上的“添加报警”按钮，

然后点击b b “选择模具报警”。点击c 以选择或取消选

择模具的 c 变量类型， d d位置 e 和模腔；如果适用，请点击 

以选择传感器ID。完成后，点击 f “保存”按钮。 

 NOTE L 如果存在， 可以为每个报警选择多个模腔；选择一个模
腔，然后选择该模腔的传感器ID，然后重复进行，直到选择了所有
所需的模腔和相关的传感器ID，然后选择“完成”。

 NOTE L 如果断开了先前分配的具有报警配置的传感器，报警将不会
自动删除，但也不会起作用；连接并分配传感器或取消选择报警以
继续。
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作业仪表板（续）

报警选择（续）

添加复合模具警报

复合模具警报是使用摘要变量高、低、平均值或范围复合传

感器数据的警报。复合模具警报允许使用复合传感器数据为

汇总变量设置单个警报，而不是为多个传感器设置多个警

报。可为型腔填充时间、周期积分、填充设置复合模具警报 

& 包装积分，填充 & 保压时间、注入积分和峰值压力摘要变

量。 

点击   警报设置小部件上的 a 添加 按钮，然后 点击   

选择 b 复合模具警报; 点击   以选择或取消选择模具 c

变量类型、 d 位置和 e ID（平均、高、低或范围）。完成

后，点击 f “保存”按钮。 

b c d e f

a
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作业仪表板（续）

设置报警

在注塑机的自动运行情况下，运行工艺直至稳定，以使用实时

数据创建工艺值模板；要了解有关创建模板的更多信息，请参

阅第25页的”周期图工艺模板” on page 83。可以通过三种

方式设置报警限值：手动、百分比或 sigma。

无论报警限值设置方法如何，大多数更改都将应用于当前周

期。以下配置更改将应用于下一个周期： 报警级别，汇总值调

整， 模腔压力填充起点， 切换检测值，标准周期时间，停

机时间和超时。

 DEFINITION 	 模腔压力填充起点：为了使CoPilot系统计算模腔填
充，在一个周期中必须存在一组工艺条件。条件包括零线交叉，行
程体积/注射压力零线交叉和模腔填充时间。

 DEFINITION 	 切换发现检测值：为了使CoPilot系统计算切换，在
一个周期循环中必须存在一组工艺条件。条件包括注射前进信号，
螺杆转动信号，行程/速度信号。
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作业仪表板（续）
a b

ec d

手动设置警报限制

加载模板并 a   填充模板值后，点 击  表 格标题上的

b   编辑图标以编辑所有警报， 或点击  单个过程值旁边

的编 b   辑图标以编辑该值。点击   所需的字段为每个过

程值 输入  和 [ c 下限 和 d 上限 ；点击 e SAVE 按钮设

置限制。 
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作业仪表板（续）
a b c

g hfd e

按百分比设置警报限制

报警限值可以按百分比统一或单独设置。

1.	按百分比设置一个警报的限制

加载模板后 a   填充模板值 ， 点击  b   所需警报旁边的

编辑 图标。点击  c 计算器，然后 点击  d 百分比 按

钮。如果需要，请点击 该字段以输入 其他默认 e 百分比。

点击 设 f  置限制按钮以使用目标值的百分比计算自动填

充下限和上限 - 默认百分比为 15%。点 g  击 保存按钮保

存值，或点击 取 h  消按钮放弃任何更改。 

2.	按百分比设置所有警报限制

一旦加载模板并 a   填充模板值 ， 点击  b   表头上的编

辑 图标可编辑所有警报。点击  c 计算器，然后 点击  

d 百分比 按钮。如果需要，请点击 该字段以输入 其他默

认 e 百分比。点击  f  设置警报限制按钮，使用目标值的

百分比计算自动填充下限和上限——默认百分比为 15%。点

g  击 保存按钮保存值，或点击 取 h  消按钮放弃任何更

改。 
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作业仪表板（续）

使用 Sigma 设置警报

Sigma，希腊字母σ或小写s，是用来表示标准差的符号；标

准差（“sigma”）是对样本或数据点与其平均值（也称为“

平均值”）的距离的描述。具有较高 sigma 值（较高标准

偏差）的数据点比具有较低 sigma 值的数据点更远离平均

值。sigma计算公式参考X。

CoPilot 系统通过输入的先前注射次数计算标准 deviati开/

sigma。然后标准 deviati开/sigma乘以输入的数字，将其添

加到平均值，并将结果设置为高级别警报（“上限”）。它

从平均值中减去标准 deviati开/sigma，并将其设置为低水

平警报（“下限”）。 

CoPilot 系统默认用于计算标准 deviati开/sigma 的先前注

射次数（周期）是20，对平均值进行加/减/，计算报警限值

的默认标准deviati开s/sigmas为 4.5 σ。拒收和停机周期

不排除在计算之外。 

在添加警报之前，该工艺建议的最少保持稳定的20次注射，

尽管可以输入的最低注射次数为 10 次。如果使用工艺起始

段数值来计算标准差，则变化将使这些值变得无用。

sigma 上设置的警报级别不代表任何特定的制件特征。要确

定某个制件在特定值上的好坏，请在 The Hub 软件上完成制

件相关性研究。 
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作业仪表板（续）
a

b c d e f g h

使用 Sigma 设置警报 (继续)

使用 sigma 设置警报时不需要活动模板。

点击  a   表格标题上的编辑 图标以编辑所有警报，或 点

击  a   单个工艺值旁边的编辑 图标以编辑该值。点击 

计 b  算器，然后点击 Sigma c  按钮。如果需要， 点击

 该字段以 输  入 不 d  同的 sigma 值 ，或 点击 该字

段以 输  入 不同数量 e  的 已注射次数 ，从中计算限制。

点击 f  设置警报限制/设置限制按钮，使用标准偏差计算

自动填充下限和上限。点 g  击 保存按钮保存值，或点击 

取 h  消按钮放弃任何更改。 

当使用 sigma 设置警报时，警报设置中将出现“Sigma 平均

值”列。 Sigma 平均值是汇总变量的计算 sigma 值的总和

除以为汇总变量计算的 sigma 值的数量。
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作业仪表板（续）
a b

c

移除报警

点击a a “报警设置”小部件上的“删除报警”按钮，然后点

击b 报警以选择要删 b 除的报警；点c 按 c “应用”按钮以

删除选定的报警。 
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作业仪表板（续）
a

b c d e g h if

警告限制

按百分比设置警告阈值

点击  a   表格标题上的编辑 图标，然后 点击  b  计算

器。点击  c 警告限制 按钮。如果警告限制关闭，请 点

击 d 开启 按钮。点击   该字段以 输入  和 e 警告百分

比，或 点击 ，按住并将 f 滑块 拖动到所需的 e 警告百

分比。点击  g 设置警告限制 按钮以保存警告限制设置。

点击   表头上的 i  节省 按钮保存并应用任何设置，或 

点击  j  退出 按钮取消任何设置更改。

当报警限值和警告限值按百分比设置时，警告限值会根据报

警限值的调整自动调整。; 任何对报警限值百分比的更改都

会影响警告限值百分比。这仅适用于按百分比设定的限制，

不适用于单独设定的警告限制。
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作业仪表板（续）

设定个人警告限值

点击   单个流程值旁边的 a 编辑 图标，即可编辑该值。 

点击  b  下限警告值 字段 输入   不同的值，或 点击 

c  上限警告值 字段 输入   不同的值。点 d  击 保存按钮

保存值，或点击 取 e  消按钮放弃任何更改。 

 NOTE L 警告限值不能设置在输入的报警限值之外；例如，如果报警
上限设置为 10，则警告限值不能设置为 ≥ 10。

b c d e

a
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作业仪表板（续）

ed

a b c

周期图
周期数据曲线

周期图将周期数据显示为来自连接的机器和模具传感器的实时
曲线，例如模腔压力，注射体积和速度以及模腔压力。周期图
还可以在曲线图下方的单独区域中显示机器序列信号状态（信
号打开或关闭）。

a x轴表示时间； b y轴表示工艺值（压力，体积，速度等），
因此， c 周期曲线可以直观地表示整个周期过程中的工艺值。
点击 并按住周期图以显示 d 光标； d 光标显示周期数据曲线
值。拖动 d  光标←左右→以查看整个周期数据曲线上的值。

机器序列状态

   e 机器序列状态 图显示每个已分配的机器序列信号、输入和
输出的当前状态。 

可用的机器输入包括：填充、第一阶段、保持、注射前进、第
二阶段、模具闭合、模具关闭、模具打开、机器手动、机器自
动、机器半自动、包装和螺杆运行。机器输出功能包括：良好
控制、剔除控制、过度剔除、注射启用、V2P、模具加热、模具
冷却、允许模具关闭、允许模具打开、工艺良好、工艺报警、
工艺警告、作业开始和作业运行。

如果序列信号/输入/输出处于开启状态，则相应的线条将显示
在该序列信号区域的上半部分（高电平）；如果序列信号/输
入/输出处于关闭状态，则相应的线条将显示在该序列信号区域
的下半部分（低电平）。 

机器序列状态对于分析周期数据曲线特别有用。周期数据曲线
应遵循周期中可预测的路径；参考机器序列状态与周期数据曲
线，以验证过程在整个周期中是否按预期执行。 
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作业仪表板（续）
a

e g

dcb

f

周期图控件

循环图可显示机器和模具循环数据曲线；可用的循环数据曲线

的实际数量取决于安装的设备（机器和模具）。

添加曲线

点击  a  箭头按钮展开并查看循环数据曲线菜单，然后点

击  b  添加按钮查看可选择的机器、模具或复合模具循环

数据曲线；点击  所需的 c  循环数据曲线类型，然后点 击 

d  完成按钮返回循环图。

移除曲线

点击 a  箭头a按钮展开并查看周期数据曲线菜单，然后点

击e e  删除按钮激活当前周期数据曲线以进行删除；点击f

所需的  f 周期数据曲线，然后点击 g “应用”  按钮将

其从图形中删除。
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作业仪表板（续）
a b dc

e

周期图控件（续）

放大

点击  a  a箭头按钮以展开并查看周期数据曲线菜单，然后

点击b  b  “选择时间范围”按钮以放大到周期图的时间选

择。点击  ，按住并拖动其中一个或两个 c  滑块c到选定的

时间。 

点击 ，按住并拖动时 d  间选择栏，以在周期图上向左或向

右平移。点击 e  完成按钮以应用更改。 

缩小

点击b b  “选择时间范围”按钮以放大到周期图的时间选

择，然后点击 ，按住并拖动一个或两个 c  滑块到所选时

间。点击 e  完成按钮以应用更改。

平移视图

点击 ，按住并在周期图上拖动以随时向左或向右平移。
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作业仪表板（续）

周期图控件（续）

添加机器序列状态

展开循环图小部件，然后 点击  ， 按住，向上 拖动 a  机

器序列栏 以查看机器序列。

将循环图小部件展开，使机器序列状态可见，点击  b  箭

头 按钮展开并查看循环数据曲线菜单，然后 点击   c  添

加 按钮查看可选择的输入或输出机器序列变量。点击   所

需的 d  机器序列变量类型，然后 点击  e  完成 按钮返

回循环图。

a

c g

b

e
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作业仪表板（续）

移除机器序列状态

展开循环图小部件，然后 点击  ， 按住，向上 拖动 a  机

器序列栏 以查看机器序列。

展开周期图小部件，使其显示机器序列状态，然后点击  b  

箭头按钮展开并查看周期数据曲线菜单，接着点击  “移

除” c  按钮，然后点击  要移除的 d  机器序列变量类型，

最后点击  “应 e 用  ”按钮即可将其从图中移除。

a

c

b

ed
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作业仪表板（续）

设定填充体积在光标处

在分段成型工艺中，填充（速度）阶段与补缩（压力）阶段是

分开的，因此， DECOUPLED II 和 DECOUPLED III 工艺需要机

器序列信号“ 填充”。大多数机器不产生填充信号，因此可以

使用螺杆的零位置和设置的填充体积位置生成信号。 

为了使用“在光标处设置填充体积”功能，必须满足以下条

件：

	·已配置的机器行程输入-从LE‑R‑50或为行程配置的
IA1‑M‑V（请参阅第”行程位置/速度（电机）” on page 
14”行程位置/速度（液压机）” on page 15） 

和 

	·已配置的机器注射压力输入-从注射压力传感器或配置为
注射压力的IA1‑M‑V（请参见第”注射压力（电动机）” 
on page 16”注射压力（液压机）” on page 17）。



76

作业仪表板（续）

db c

设置填充体积在光标处 (续)

要使用光标设置填充体积，请执行以下操作：

1.	在注塑机自动运行的情况下，在CoPilot软件中启动作业。 
2.	导航到“作业仪表板”，然后将“周期图”展开到全

屏。“注射压力”和“注射体积”曲线必须可见。一旦观
察到几个“正常”周期，查看注射压力和注射体积曲线
的“快速填充的终点”(通常表示为注射压力曲线中的局部
峰值或体积曲线斜率的突然变化从大到小)。这些通常会在
同一时间发生。

3.	点击  并按住图表；光标将出现。将光标拖动到快速填充
结束之前。点击 ， 按住，然后 将 循环图   a  快速操
作 菜单滑块拖动到左侧。点击   b  设置填充量 按钮以
在循环图上的选定位置设置填充量位置。将会出现一条通
c  知，以确认分配的填充体积位置。所选的填充体积位
置将随工艺一起保存，并且将覆盖可能分配的所有其他机
器信号；填充体积位置也将持续到重置或设置新的填充体
积位置。

要重置填充量位置，请 点击 a  快速操作 菜单上的 d  重置 

填充量按钮。

要覆盖选定的填充量位置，请选择一个新位置，然后 点击 a 快

速操作 菜单上的 b  设置填充 量按钮。 

填充时间是根据使用“在光标处设置填充体积”功能选择的填

充体积计算得出的。

a
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作业仪表板（续）

峰值注射压力

切换

填充

响应时间

补缩 & 保压 延迟 计量

压
力
/
距
离
/
体
积

时间

监视周期图曲线

周期图曲线 可以直观地展示模具内部发生的情况，因此，应

对其进行监视以识别工艺中的变化。 

 NOTE L 以下所示和描述的曲线仅供参考。每个工艺都是唯一的，并
且曲线形状是特定于模具的，并且通常与所示的理想曲线有很大差

异。 

注射压力曲线显示了成型周期中的压力水平。注射体积（或行

程）曲线显示了螺杆前进时注入到模具中的塑料量。模腔压力

曲线显示了在成型周期中模腔压力传感器检测到的塑料压力。 

通过监视相应的周期图曲线，可以轻松检测到工艺中的变化（

注射压力，注射体积和模腔压力）。此外，可以检测到机器性

能的变化。例如，在填充阶段之后，注射体积曲线中的峰值通

常表明止逆阀存在潜在的问题。
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作业仪表板（续）

峰值注射压力

切换

填充

响应时间

补缩 & 保压 延迟 计量

塑
料
压
力

时间

注射压力曲线

注射压力曲线在周期图中以粉红色表示。可以监控注射压力，

以检测填充速度和时间，第一阶段压力，保压和保压压力以及

背压的变化（有关这些变量的更多信息，请参见第”术语表” 

on page 192）。

从周期开始时，注射压力曲线应有一个陡的斜率，该曲线表示

从周期开始时间到填充结束时压力的建立。当达到峰值注射压

力时，该曲线在周期图中的最高点，并且以下内容也适用：

	·在分段成型II和III中应用时，模具模腔填充95-98％/ 
85-90％。
	·填充时间结束并被计算，和补缩时间开始的点。
	·切换点从速度转到压力（保压）的点称为切换位置
（X-fer，V→P）。 

随着从速度到压力的切换，曲线将下降。尽管该曲线可能会再

次略微上升，但随着整个模腔内的压力保持相等，它将趋于平

稳。 

曲线将急剧下降以表示保压结束；补缩和保压时间结束并计

算，然后延迟时间开始。

然后，随着延迟时间的结束并进行计算，压力将略微上升，并

且螺杆计量开始（并且计量时间开始），直到其下降到x轴为

止，这表明计量和计量时间已结束。在计量期间计算背压。 
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作业仪表板（续）

切换

填充 补缩 & 保压 延迟 计量

距
离
/
体
积

时间

注射行程/体积曲线

注射行程/体积曲线用品红色在周期图中显示。注射可以作为行

程（距离）或体积进行监控，并且可以用于检测填充体积的变

化（有关注射体积的更多信息，请参见第”术语表” on page 

192）。

注射行程/体积曲线在周期开始时应该有一个陡的斜度，这表明

从周期开始时间到填充时间结束，进入模具的塑料增加了。当

模具模腔填充至95–98％/ 85–90％（分段成型II和III三段工

艺）时，到达了切换位置，从速度转为压力（保持）控制，也

称为X-fer，V→P 。同样在此时，填充时间结束并被计算，并

且补缩和保压时间开始。

随着速度到压力的切换以及制件的补缩，曲线将继续攀升，尽

管上升的速度会缓慢的多。然后曲线将下降以表示保压的结

束；补缩和保压时间结束并计算，然后延迟时间开始。

然后，随着制件的冷却和收缩，曲线将略微下降，延迟时间结

束并计算出来，螺杆计量开始（计量时间开始）。计量结束并

顶出制件时，计量时间将被计算出。在计量期间计算背压。
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作业仪表板（续）

切换

填充 补缩 & 保压 延迟 计量

塑
料
压
力

时间

浇口后模腔压力曲线

PG模腔压力曲线在周期图中以绿色显示。可以监控浇口后模腔

的压力，以检测填充率，冷却速率，峰值压力和周期积分的变

化（有关这些变量的更多信息，请参见第”术语表” on page 

192）。

PG模腔压力曲线在周期开始时应该是平坦的，然后从周期开始

时间到填充时间结束时缓慢上升，显示从周期开始时间到填充

时间结束时通过传感器的进入模具的塑料增加。当模具模腔

填充至95–98％/ 85–90％（分段成型II和III型工艺）时，

到达了切换位置，从速度转换为压力（保持）控制，也称为

X-fer，V→P 。同样在此时，填充时间结束并被计算，并且补

缩和保压时间开始。

随着速度到压力的切换，曲线将保持水平，然后继续上升。在

第二次上升之后，该曲线将缓慢下降，以表示浇口已封闭，直

至保压状态结束。补缩和保压时间结束并计算，然后延迟时间

开始。

然后，随着制件的冷却和收缩，延迟时间的结束和计算以及开

始的螺杆计量（计量时间开始），曲线将比在补缩和保压期间

的下降幅度更大。计量结束并顶出制件时，计量时间将被计算

出。在计量期间计算背压。
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作业仪表板（续）

切换

填充 补缩 & 保压 延迟 计量

塑
料
压
力

时间

MID中腔压力曲线

MID中腔压力曲线在周期图中以柠檬绿表示。可以监测中腔压

力，以检测填充速率，冷却速率，峰值压力和周期积分的变化

（有关这些变量的更多信息，请参见第”术语表” on page 

192）。

从周期开始时间开始，MID中腔压力曲线应在周期开始时相对

平坦，并在填充时间结束之前迅速上升。当模具模腔填充至

95–98％/ 85–90％（分段成型II和III型工艺）时，到达了切

换位置，从速度转换为压力（保压）控制，也称为X-fer，V→P 

。同样在此时，填充时间结束并被计算，并且补缩和保压时间

开始。

当塑料料到达并压缩到模腔末端时，曲线将轻微下降，然后随

着速度到压力的切换而趋于水平。然后，曲线将缓慢下降，以

指示浇口密封，直到保压结束；压缩和保压时间结束并计算，

然后计量延迟时间开始。

由于制件的冷却和收缩，曲线将继续比填充和保压期间略有下

降。同时计量延迟结束且螺杆计量的开始（计量时间开始）。

计量结束并顶出零件时，计量时间将被计算出。在计量期间计

算背压。
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作业仪表板（续）

切换

填充 补缩 & 保压 延迟 计量

塑
料
压
力

时间

模腔末端压力曲线

EOC模腔末端压力曲线在周期图中以蓝色显示。可以监测模腔

末端压力，以检测填充速率，冷却速率，峰值压力和周期积分

的变化（有关这些变量的更多信息，请参见第”术语表” on 

page 192）。

从周期开始时间到填充时间结束，周期开始时的EOC压力曲线应

相对平坦。当模具模腔填充至95–98％/ 85–90％（分段成型

II和III工艺）时，到达了切换位置，从速度转换为压力（保

持）控制，也称为X-fer，V→P 。同样在此时，填充时间结束

并被计算，并且补缩和保压时间开始。

然后，随着塑料到达并沿模腔末端压缩，从速度到压力的传递

会发生变化，曲线将上升。然后，曲线将缓慢下降，以指示浇

口密封，直到保压结束；压缩和保压时间结束并计算，然后计

量延迟时间开始。

由于制件的冷却和收缩，曲线将继续比填充和保压期间略有下

降。同时计量延迟结束且螺杆计量的开始（计量时间开始）。

计量结束并顶出零件时，计量时间将被计算出。在计量期间计

算背压。
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作业仪表板（续）
a b d fc e

g ih

周期图工艺模板

周期图工艺模板是用户创建的模板，如果匹配，它们生成的制

件将最接近由该模板工艺制成的制件。如果使用该模板，则该

模板将与当前周期图曲线一起显示在周期图上。模板显示为虚

线。选择模板后，模板值也会应用于“警报设置”小部件。

创建模板

点击   【】 a  箭头 按钮展开并查看循环数据曲线菜单，

然后 点击   【】 b  菜单 按钮查看现有模板； 点击  

c  创建新模板 按钮，然后 点击   输入  d  新模板名

称。或者，在提供的字段中 输入   e  注释 ，然后 点击 

f  保存 按钮。

如果模板使用现有模板名称，请点击 h   覆盖模板 按钮

以确认新模板将覆盖现有模板。

 NOTE L 可以使用现有模板名称保存新模板；新模板将覆盖现有模
板。如果保存模板以覆盖已存档的模板，则该模板将取消存档并更
新为新的模板值。

加载模板 

点击  a  箭头 按钮展开并查看循环数据曲线菜单，然后 点

击  b  菜单 按钮查看现有模板。点击   现有 g  模板 以

选择使用，然后 点击  i  加载模板 按钮加载所选模板。
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作业仪表板（续）

归档模板

点击  a  箭头 按钮展开并查看循环数据曲线菜单，然后 

点击  b  菜单 按钮查看现有模板。点击  c  查看存档 按

钮 ，然后 点击   选择要存档的模板。点击  d  檔案模

板 按钮，然后 点击   f  應用程式變更 按钮来存档或选

择的模板。

恢复模板

点击  a  箭头按钮展开并查看周期数据曲线菜单，然后点

击  b  菜单按钮查看现有模板；点击 c  “查看存档”按

钮，然后点击 要恢复的模板，点击  e  “存储存档”按

钮，然后点击  f  该按钮恢复所选模板。

a b c d e

f
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作业仪表板（续）

循环图参考模板

使用模板参考功能可以在循环图上显示来自不同模具和工艺的

参考模板循环。腔体压力传感器可以分配给位置/腔体参考模板

模具。模具上的阀门浇口分配可以匹配/分配装载模具上的阀门

浇口分配。

 CAUTION a 加载参考模板时无法使用模板匹配。

当在循环图上加载参考模板时，循环图上的模板名称和先前的

循环值小部件将被黄色组合 a 替换提示，'（“仅供参考”）

。'点击   并按住 通知/工具 a  提示 显示以下消息：“当前

显示的模板仅供视觉参考。”

a



86

作业仪表板（续）

加载参考模板

点击   a  箭 头按钮展开并查看周期数据曲线菜单，然后

点 击   b  菜 单按钮查看模板菜单。点击  c  模板参考

选项 卡可查看可用的参考模板。  点击   选择 d  模具。

或者， 点击  e  搜索图标 ，然后 输入   模具名称以按名

称搜索模具。点击   选择一个 f  流程，然后 点击   选

择一个 g  模板。点击  h  NEXT 按钮继续模板映射。

 NOTE L 如果流程中选择了模板，则加载参考模板时将自动卸载该模
板。

a b c d e

hf g
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作业仪表板（续）

模板映射

模板映射功能可以实现：

	· 当前在模具中分配的型腔压力传感器与参考模板中的传感
器相匹配。
	· 模具中的阀门浇口分配与参考模板中的阀门浇口分配相匹
配。

映射腔体压力传感器

任何腔体压力传感器与匹配 locati开/cavity/ID 当前模具

和参考模板模具之间的分配会自动映射。 

点击  a  模具参考型腔压力传感器 进行选择，然后点击适

当的 b  位置 和 c  模板 型腔，将模板参考传感器映射（

匹配）到模具传感器。当所有传感器都已映射后，点击  d  

保存 按钮。

a b c

d
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作业仪表板（续）

映射阀门浇口分配

任何具有匹配分配的阀门浇口分配都会自动在当前工艺和参

考模板工艺之间映射。 

点击   以选择 a  参考阀门浇口 ，然后点击工艺 b  阀门

浇口 以将模板参考阀门浇口映射（匹配）到工艺阀门浇口。

点击  c  保存 按钮。

a b c

d
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作业仪表板（续）
a b

c

循环图叠加循环

在周期图上，可以使用叠加功能将后续周期叠加在一起。 

显示叠加循环

在循环图上， 点击 、 按住并将 a  快速操作 菜单滑块向

左 拖动 ，然后 点击 b  显示叠加  按钮；这将在激活覆

盖功能时的当前循环之上覆盖每个后续循环。

清除覆盖循环

要删除覆盖循环，请 点击循环图 a  快速操作 菜单上的

c  隐藏覆盖 按钮。

 NOTE L 每当摘要或循环图的缩放比例发生变化时，应用的叠加层将
被重置； CoPilot 系统不存储循环数据，它呈现数据。要查看存储
的周期数据，请在 The Hub 软件上查看作业。
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作业仪表板（续）

循环图传感器错误和数据丢失

在循环图上，导致数据丢失的传感器错误显示为点。传感器错

误也会显示在摘要图表上；请参阅 “传感器错误和丢失数据摘

要图” on page 117。
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作业仪表板（续）
cba

模板匹配

模板匹配小部件根据输入的良好和警告百分比以及循环图中为

模具、机器和材料工艺值选择的工艺模板提供工艺模板匹配状

态。模板匹配小部件将上一个周期的汇总值与模板值进行比

较，并显示每个值的差异和百分比差异。 

模板匹配小部件显示三个“表盘”： a  模具、 b  机器、 c  和

材料。点击  并按住模板匹配表盘以查看所选表盘上一个周期

的匹配百分比；松开拨盘以返回默认视图。

每个刻度盘上显示的匹配百分比对应于上一个周期与所引用模

板值的匹配百分比。零百分比表示与模板值的差异为零；值与

模板值的百分比差异越大，值越接近不匹配。当系统无法计算

汇总变量时，将显示错误状态。

如果在过程设置期间没有为拨号输入百分比，则模板匹配拨号

将处于非活动状态。
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作业仪表板（续）

模板匹配（续）

必须在循环图上创建和加载模板，模板匹配小部件才能运行。

有关创建和加载循环图模板的信息，请参阅”创建模板” on 

page 83。在创建模板以与模板匹配小部件一起使用之前，该

过程必须稳定。 

加载的模板名称显示在模板匹配小部件上。如果远程用户更改

加载的模板，系统将使用该模板。如果连接/分配了新传感器，

则必须保存新模板以包含新传感器。

用户可以添加和查看模板匹配模具、机器、 和/或 汇总图表的

材料趋势；请参阅 “汇总图” on page 106。模具、机器和

材料的总体百分比差异模板匹配可以在上一个循环值小部件上

添加和查看；请参阅 “上一周期值表” on page 118。
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作业仪表板（续）

设置公差（正常过程变化）

在运行大多数模具和材料时，都会出现一定程度的正常变化：

这被称为“公差”。

为了减少因变化而出现模板匹配警报的发生，将计算公差并将

其添加到模板匹配值中；确保流程稳定并能生产出良好的零

件，然后让其运行至少 20 个周期后再继续。

要设置流程的范围（如果流程中当前不存在范围）， 请点击模

板匹配小组件左上角的   a  齿轮图标 。 

输入 b  返回的循环次数 （最少 20）；如果没有输入值，系

统默认为最小值 20。如果输入的周期多于已运行的周期，则会

生成 c  用户通知 以通知用户。

点击  d  计算公差 按钮开始。

针对每个可用的汇总变量（包括当前未使用的变量）显示一个

表格，其中显示 1“ e  类型”、2“ f  最小值”、3“ g  最大

值”、4“ h  范围”、5“ i  容差”和 6“ j  单位”用于模板

匹配。点击 k  后退图标   可返回到模板匹配仪表视图。 

要重置容差，请点 击   模 l  板匹配小组件上的“重置容

差”按 钮，然后点 击   用 m  户通知上的“重置容差”按 

钮以确认重置。用户必须设置新的循环数，并在发生公差重置

后再次计算公差以设置正常的过程变化

a b c

d e f g h k l mi j
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作业仪表板（续）
a b c d

f g

e

模具匹配

模具匹配刻度盘监控并显示连接和分配的型腔压力传感器匹配

百分比。模具匹配百分比基于前一个周期的 EOC 冷却速率、峰

值压力、型腔填充时间和型腔填充 & 打包时间摘要值与所选模

板值的比较。如果表盘中心为绿色，则所有腔体都在“良好”

匹配范围内；如果表盘的中心是黄色的，则至少有一个空腔

在“警告”范围内；如果表盘的中心是红色的，则至少有一个

空腔“不匹配”。 

在工艺设置期间，模具匹配设置默认为 3%（良好匹配百分比）

和 7%（警告匹配百分比）。

点击 a  模具匹配转盘 上的  可查看 b  良好型腔、 c 警告型

腔、 d 不匹配型腔和 e  错误状态型腔。点击 f  后退按钮 

返回到模板匹配小部件概览。如果所有传感器都匹配，模具匹

配表盘将 g  在匹配屏幕中显示所有传感器的整体。模具名称

显示在模具匹配详细信息视图中。

当传感器失效时，将显示 e  错误状态 。如果没有连接/分配

模具传感器，模具匹配模板拨盘将处于非活动状态。
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作业仪表板（续）
a b c

机器匹配

机器匹配表盘监控并显示 11 个机器相关值的匹配百分比，包

括： 

	·工艺填充时间 
	·切换体积 
	·射出量 
	·抓住时间， 恢复时间, 
	·减压/每搏输出量， 
	·坐垫/行程容积， 
	·冷却时间, 
	·周期时间, 
	·保持压力/塑料压力，和 
	·背压/塑料压力。 

良好或警告匹配百分比没有默认设置；始终根据经过验证的稳

定过程值设置良好和警告匹配百分比。如果表盘中心为绿色，

则所有值都在“良好”匹配范围内；如果表盘中心为黄色，则

至少有一个值在“警告”范围内；如果表盘的中心是红色的，

则至少有一个值是“不匹配”。 

点击 a  机器匹配转盘 上的  以查看机器值。点击 b  后退按

钮 返回到模板匹配小部件概览。 

确保分拣输出时间设置为模具结束夹紧在工艺设置期间允许

冷却时间待计算；  请参阅 “分选输出时间设置” on page 

42。 

当机器传感器失效时，将显示 c  错误状态。如果未指定机器良

好或警告限制，则机器匹配模板拨盘将处于非活动状态。

为了使机器匹配起作用，请填写体积 必须使用循环图上的光标

进行设置。请参阅 “设定填充体积在光标处” on page 75 

体积 at Cursor”页面上的有关设置填充的信息和说明体积在

光标处。
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作业仪表板（续）
a b c

材料匹配

材料匹配刻度盘监控并显示有效粘度匹配百分比。材料匹配基

于前一个循环的有效粘度与所选模板有效粘度值的比较。良好

或警告匹配百分比没有默认设置；始终根据经过验证的稳定过

程值设置良好和警告匹配百分比。如果表盘中心为绿色，则有

效粘度在“良好”匹配范围内；如果表盘中心为黄色，则有效

粘度在“警告”范围内；如果表盘的中心是红色的，则有效粘

度“不匹配”。 

点击 a  材料匹配 表盘 上的  以查看上一个循环、模板、差异

和百分比差异有效粘度值。点击 b  后退按钮 返回到模板匹配

小部件概览。当机器传感器无效时，将显示 c  错误状态。如果

没有指定材料合格或警告限制，则材料匹配模板刻度盘将处于

非活动状态。

如果材料匹配发生变化，而没有机器设置/机器匹配值且温度没

有变化，则进料发生了变化。

为了使材料匹配起作用，必须使用循环图上的光标设置填充

量。有关在光标处设置填充量的信息和说明，请参阅页面上”

设定填充体积在光标处” on page 75“在光标处设置填充

量”。
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作业仪表板（续）

编辑模板匹配百分比

模板匹配模具、机器和材料良好和警告匹配百分比可以通过设

置仪表板进行编辑。 

点击   a  菜单 按钮， 点击  b  设置仪表板，然后 点击   

c  模板匹配设置仪表板卡; 点击  一个 d 良好或警告匹配百

分比字段 以编辑该字段。输  入所需的匹配百分比，然后点击 

“ e  保存”按钮保存更改，或点击  “ f  完成”按钮退出

并取消任何更改。

打开/关闭模板匹配

模板匹配功能可以开启 开/关 通过设置仪表板卡设置后。 

点击 a  菜单 按钮， 点击  b  设置仪表板，然后 点击 c  

模板匹配设置仪表板卡; 点击 g 启用模板匹配 开/关 滑块打

开或关闭模板匹配功能，然后 点击 e  節省 按钮保存更改，

或 点击 f  完畢 按钮退出并取消任何更改。 

a c db

e gf



98

作业仪表板（续）

MAX 的建议

模板匹配小部件上的建议功能（以前称为“工艺匹配辅助”）

使用由智能人工智能和成熟的 Master Molder®技术提供支持

的 成型自动化经验（MAX、工艺顾问® ）为工艺技术人员提供建

议，通过系统地纠正与型腔填充、型腔保压和冷却相关的工艺

变量，纠正与模板不匹配的模具压力和材料粘度。 

要求

要使用建议，需要满足以下条件 

1.	必须已连接、分配型腔压力传感器
2.	必须加载流程模板。建议将与现有的 CoPilot 模板一起使

用；这些模板将具有追溯计算的摘要数据，这些数据可能
会影响工作绩效或可能导致模板匹配和建议变得不可靠。

3.	在设置过程中或在过程中从设置仪表板 > 模板匹配仪表板
卡中，必须在“流程设置”>“流程设置”卡上启用“建
议”。

4.	在开始提供建议之前，当前工作必须至少完成 10 个周
期。

5.	具有工艺工程师或工艺技术员角色的用户必须登录到 
CoPilot 系统。

 CAUTION a 目前建议不适用于 DECOUPLED III 流程。
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作业仪表板（续）

MAX 激活建议

建议功能可以关闭在/离开在流程设置期间（参考 页面 47）

，或在设置之后通过设置仪表板卡。 

点击   a  菜 单按钮，点 击   b  设置仪表板，然后点 击 

 c  模板匹配设置仪表板卡；点 击    g  “启用建议与最 

大开/关”    滑 块以打开或关闭“建议”功能，然后点 击   

e  “保 存 ”按钮保存更改，或点 击   f  “完成” 按 钮

退出并取消任何更改。 

当模具处于匹配状态时，建议控制栏会被隐藏。仅当模具处于

警告或不匹配状态时，带有“开始建议”按钮的控制栏才可

见。

如果模具不匹配 并且 未选择模板匹配小部件，则每个小部件

选择图标都会切换到带有脉冲动画的不匹配状态。当模具不匹

配时，如果尚未选择模板匹配小部件，则小部件选择菜单应显

示一条消息并突出显示模板匹配小部件。

 CAUTION a 在建议过程中不会引用复合变量。

不匹配并不意味着存在活动警报周期或损坏部件，只是当前流

程与所选流程模板不匹配。

 CAUTION a 用户必须登录才能启动建议。

 NOTE L 工艺工程师可以针对任何模具禁用建议。 

a cb

e gf

d
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作业仪表板（续）

一般检查

常规检查是对设置表上的设置进行检查，其中包括使用 RJG, 

Inc. 无法轻松检测到的任何无关设置。CoPilot 系统硬件，包

括： 

	·炮筒温度
	·物料干燥机设定点
	·热流道温度设定点
	·模具温度控制器

点击  选择 a  “匹配” 、 b  “固定”或 c  N/A 对于每个

常规检查，然后点击  d  下一步按钮继续处理匹配帮助。一般

检查完成后，系统将进入三十分钟的等待，然后流程匹配协助

将提供下一步。

每次启动建议时都必须完成一般检查。

a cb

d
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作业仪表板（续）

MAX入门建议

完成常规检查后，以下所有内容必须为真，否则软件将引导用

户“获取工程师”并且不提供 建议/帮助：

	·至少 50% 的型腔必须处于警告或不匹配状态；
	·材料粘度必须在或等于循环模板的±20%以内；
	·型腔填充时间平衡必须大于或等于最后 10 个周期中至少 
8 个周期的下限； 
	·所有型腔峰值压力不得超过循环模板的 10%； 和/或
	·循环模板中缺少建议所需的摘要变量。

如果软件显示“获取工程师”页面，请点击  a  “结束建议”

按钮，然后填写所需的注释（请参阅第 “建议注意事项” on 

page 104）。

情况可能会更糟！

看起来，不到一半的蛀牙是不匹配的。我仍在学习，还没有准备好在不排除其他蛀牙的情况下帮助您。很抱

歉！

流动性不太好！

材料粘度变化挺大的！我们应该请一位工程师来分析该流程，以做出必要的修改。

这全都是平衡行为！

最近几个周期的型腔填充时间不平衡。在我能提供任何建议之前，该过程需要保持始终如一的平衡，否则我们

可能会使模具闪烁。

事情变得越来越糟！

腔体压力一开始就很高，现在甚至更高了！在我们意外地损坏模具之前，我们应该请工程师看一下。

a
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作业仪表板（续）

MAX 的建议

完成常规检查后，如果满足建议启动要求，CoPilot 系统将显 

a  示带有MAX 的建议，以纠正流程以匹配模板。将 c  显示 

正在校正的 b  变 量的 0 当前值，以及 d  模板值、  e  容

差、 f  差异和差异百 g  分比。

进行建议的更改，然后 点击  h  下一步 按钮继续。

a b c d

hf ge
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作业仪表板（续）

MAX 建议（续）

MAX 的建议将使过程在进行影响过程变量的更改后稳定三个

周期。等待三个周期过去。在三个稳定周期内，MAX 将采用 

Master Molder® 成型技巧。 

当三个周期等待结束后，视图将更改为：

	·引导用户进行下一步建议； 点击  下一步 a  按钮 继续
建议，或 点击   b  结束建议 退出建议，或者
	·确认模板已匹配/咨询会话成功；点击  c  结束建议按
钮退出建议屏幕，然后填写所需的注释（请参阅第 “建议
注意事项” on page 104）。

如果出现以下情况，建议将停止：

	·已超过三次建议尝试 
	·如果型腔峰值压力高于模板匹配上限 10%，以防止出现溢
料和损  坏模具
	·在执行一般检查以及验证背压和螺杆运行时间后，材料粘
度变化超过 20% 

在软件中生成建议文档并进行版本控制，该文档将记录遵循的

建议规则集以及提供建议以纠正过程变量值的次数，以便在调

查问题时易于使用。

a b c
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作业仪表板（续）

建议注意事项

当建议会话完成或在完成之前放弃时，必须输入注释。系统将

使用登录的用户名自动填充注释名称字段；名称字段不可编

辑。点击   从下拉列表中选择模具工艺 a  问题 类型（短

路、毛边、水槽等），然后 点击   字段输入 b  描述; 点击 

c  保存 按钮保存笔记。在建议工作流程期间创建的注释可

在“注释”小部件或“注释”选项卡下找到；请参阅”备注” 

on page 151”和”注释输入” on page 165。 

a

b c
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作业仪表板（续）

MAX 中断建议

如果在使用 MAX 功能的建议过程中发生以下任何行为，软件会

将建议会话记录为“中断”：

	·作业已停止
	·机器进入停机状态
	·循环模板已更改
	·流程上的模板匹配阈值已更改

除非作业已停止，否则用户必须在建议会话中断后输入注释；

请参阅第 “建议注意事项” on page 104。
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作业仪表板（续）
a

b c ed

汇总图

周期数据趋势

周期图提供了形成趋势并突出显示警报条件的作业周期汇总数

据的选择和图形化显示。

周期汇总数据是一个完整周期的汇总值；一个数据点代表一

个 周期。数据点按时间顺序显示，创建一条曲线并允许查看趋

势。 可用的周期数据趋势的类型和数量取决于所安装的设备（

机器和模具）。 

为每个循环数据趋势类型设置的过程上下限用虚线（ ）显

示趋势；  警告( ), 闹钟( ), 变化( ), 和笔记( ) 也显示

在每个趋势上。

点击  并按住汇总图以显示 a 光标； a 光标显示周期数据曲线

值。拖动 a 光标←左右→以查看整个周期数据曲线上的值。

点击  b  上一个或 c  下一个按钮将光标移至上一个或下一个

周期。点击 d 限制图层按钮 ，显示 e 限制图层菜单 和警告 

and/or 报警限值；请参阅 “警告和报警限值” on page 114

。
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作业仪表板（续）
b c d

e

a

汇总图控件

添加机器趋势

点击 a  添加按钮查看可选的机器周期数据趋势；点击 所

需的 b  周期数据趋势类型 c 和变量类型，然后（如果适用）

点击 所需 d 的数量，然后点击 e “完成”按钮以返回到汇

总图。
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作业仪表板（续）
a b c d

fe

汇总图控件（续）

添加模具趋势

点击   添 a  加按钮查看可选择的模 具循环数据 趋势；

点击  所需的 b  循环数据趋势类型、 c  变量类型、 d  位

置，并且（如果适用）点击  所需的 e  腔体， 然后点击   

f  完成按钮返回到摘要图表
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作业仪表板（续）
a b c d

fe

汇总图控件（续）

添加复合模具趋势

点击  【 a  ADD 】按钮查看可选择的周期数据趋势； 点

击  b  复合模具趋势、 c 变量类型、 d 位置，然后 点击

 所需的 e ID（平均、高、低或范围），  然后 点击  [ 

f 完成按钮 返回到摘要图形。



110

作业仪表板（续）
a b c

d

汇总图控件（续）

添加模板趋势

点击  【 a  添加 】按钮查看可选模板周期数据趋势； 点

击  b  模板趋势， c 位置（机器、材料或模具），然后 

点击 d 完成 按钮返回到摘要图。
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作业仪表板（续）
a b c

汇总图控件（续）

添加带有警报或限制的所有趋势

点击  a  添加按钮查看可选择的机器或模具周期数据趋势；

点击  b  添加触发警报事件的所有趋势和/或 c  添加定义

警报限值的所有趋势按钮以显示警报事件的所有趋势和/或设

置限值并返回汇总图。
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作业仪表板（续）
a b

c

汇总图控件（续）

删除趋势

点击 a  “删除”按钮，点击 所需的  b  周期数据趋势，

然后点击 c “应用”  按钮删除趋势。
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作业仪表板（续）

e fd

ba c

汇总图控件（续）

选择数据时间范围

摘要趋势图显示的数据范围可自动选择，包括最近一小时、

最近 8 小时或最近 24 小时；点击  “ a  时间”下拉菜

单，然后选择所需  的日期  b  时间范围，即可显示相应

的摘要趋势图。 c  时间范围将在屏幕上自动‑更新，并显示

在汇总图的顶部。

放大或缩小

点击 ，按住并将其中一个或两个 d  滑块拖至所需时间。所

f  选时间范围的自动缩放指示将在汇总趋势下方更新。点击 

 ，按住并拖动d时 e  间选择栏，以在周期图上向左或向右

平移。 
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作业仪表板（续）

汇总图控件（续）

警告和报警限值

选中光标并显示 a  “限制图层”菜单 后，当前分配的警告

信息将显示出来。和/或报警限值显示在 a  “限值层”菜单

中。

添加警告限制 

如果看不到，请点击  b  限制图层按钮 以显示 a  限制图

层菜单，然后 点击    c  警告限制 按钮以显示已分配警

告限制的趋势的警告限制线。 

添加报警限值 

如果不可见，请点击  “ b  限制图层”按钮显示“  a  限

制图层”菜单，然后点击  “报  d  警限制”按钮，即可

显示已设置报警限制的趋势图的报警限制线。

a

b c d
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作业仪表板（续）
a

b

比较摘要图周期与当前周期 

可以选择汇总图中的周期进行比较并显示在当前周期图上。当

摘要图和周期图一起显示在作业仪表板上时，此功能最有效（

有关选择和调整作业仪表板小部件的说明，请参阅 页面 52 

）。 

选择一个循环进行比较

点击 ，按住并拖动汇总图上的 a  光标 到所需的周期； 

b  比较图标 将是青色。如果在汇总图上没有选择循环进行

叠加，比较图标将为灰色。点击  b   比较 图标以在循环

图上显示选定的汇总图循环；图标将变为绿色。
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作业仪表板（续）
b da c

e f

比较摘要图周期与当前周期 (继续)

循环图比较循环显示和行为

周期图将显示 a  当前运行作业 的曲线和汇总图中 b  选定

的周期 。比较周期在周期图上显示为比当前运行作业的周期

曲线更浅的曲线。

如果模板在周期图上处于活动状态，则该模板将继续显示。

周期图光标将显示当前周期、模板（如果选择）和从汇总图

中选择的覆盖周期的值。

比较周期将一直显示在周期图上，直到比较周期被清除，或

直到作业停止。

选择不同的周期进行比较

要选择不同的周期以在周期图上进行比较，请使用 c  以前

的 或 d  下一个 按钮导航到所需的周期，或点击  、按住

并将 e  光标拖动到所需的周期。循环图将自动更新。

清除比较周期

要删除比较周期，请点击  f  比较图标；图标将是青色或

停止工作。

有关循环图 小部件信息和说明，请参阅 页面 70—页面 

83。
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作业仪表板（续）

传感器错误和丢失数据摘要图 

在摘要图表上，导致数据丢失的传感器错误显示为点传感器错

误也会显示在循环图上；请参阅第 “循环图传感器错误和数据

丢失” on page 90。
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作业仪表板（续）

上一周期值表

每个周期的工艺值都可以在作业仪表板的上一个周期值视图中

访问——包括温度、计时、压力、位置和材料粘度。除工艺值

外，还显示每个周期的模腔压力传感器的压力值。

该表可以显示每个过程周期值，包括 a  上一个周期值、

模  b  板（目标）值、  c  公差（仅当启用模板匹配或带

有 MAX 的建议时才会显示值；请参阅第 “设置公差（正常过

程变化）” on page 93“设置公差（正常过程变化）”） )

、 d  差异（目标/当前值）、 e  %（百分比）差异（目标/当前

值） f  和单位（测量）。

不匹配的循环值以红色突出显示，带有红色文本，而警告值以

黄色突出显示，带有黄色文本以便于识别如果 CoPilot 系统

无法计算前一个周期值，则该值的前一个周期值列中将显示 

g  问号 (?) ； d  差异 和 e  % （百分比）差异 也不会被

计算并且为空。

a b dc e f

g
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作业仪表板（续）

添加上一个周期值

点击  a  添加按钮以查看可选的周期值；点击  b  所需的

周期值类型， c  变量类型， 然后（如果适用）点击  所需

的 d  “数量”或  e  “位置和模腔”，然后点击  f  “

保存”按钮以返回到汇总图。

a b c d

fe
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作业仪表板（续）

删除以前的周期值

点击  a  “删除”按钮，点击  所需的  b  周期值，然后

点击  c  “应用”按钮以删除选定的周期值。

a b

c
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作业仪表板（续）

模腔填充时间

“模腔填充时间” 小部件在条形图上显示具有已分配的EOC模

腔压力传感器和模腔填充时间警报设置的模腔的每个模腔填充

时间，并显示模腔填充时间平衡-表示为整个模具的模腔填充时

间比较的一个百分比。实时更新图形还在每个模腔的条形图中

带有指示标记，指示警报下限，模板值和警报上限（上限）。 

 NOTE L 必须为每个EOC模腔压力传感器设置一个模腔填充时间警
报，以使模腔填充时间小部件显示每个模腔/传感器的数据。

当材料进入模具模腔并被EOC传感器检测到时，图表的条将“

填充”；当检测到模腔已满时，条将停留在其检测到的填充位

置，直到周期结束。如果填充时间在指定的警报范围内，则该

条将为绿色；如果填充时间处于警告状态，则条形图为黄色；

如果填充时间高于或低于指定的警报限值，则该条将显示为红

色；如果腔体没有设置警报，则该条为蓝色。 

 NOTE L 如果一个模腔没有报警设定，模腔中的指示条将是蓝色，并
且将不会显示分配报警时出现的绿色或红色指示。 

点击 a 显示模板按钮以查看/隐藏图表上的模板值线；点 按

b “显示警报限制”按钮以查看/隐藏图表上的警报上限（上）

和警报下限（下）。点击 并按住一个栏可查看警报上限和下限

值，模板值以及实际的模腔填充时间值。

a b
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作业仪表板（续）

峰值压力：模腔末端

“峰值压力:模腔  末端”小组件在单个条形图上显示分配在

EOC模腔末端的每个模腔压力传感器的峰值压力和峰值压力警报

极限设置，并显示EOC峰值压力平衡。使用百分比来表示整个模

具的EOC峰值压力的比较。实时更新图形还在每个模腔的条形图

中带有指示标记，指示警报下限，模板值和警报上限（上限）

。 

 NOTE L 必须为每个EOC模腔压力传感器设置一个峰值压力警报，以
使峰值压力：EOC小部件显示每个模腔/传感器的数据。

当材料进入模具型腔并被EOC传感器检测到时，图表的条将“填

充”，直到确定模腔处于峰值压力为止，此时在周期结束时条

将再次降至零。如果峰值压力在指定的报警范围内，则该条为

绿色；如果峰值压力处于警告状态，则条形图为黄色；如果峰

值压力高于或低于指定的警报限值，则该条将显示为红色；如

果没有为空腔设置警报，则该条将显示为蓝色。 

点击 a 显示模板按钮以查看/隐藏图表上的模板值线；点 按

b “显示警报限制”按钮以查看/隐藏图表上的警报上限（上）

和警报下限（下）。点击 并按住栏可查看警报上限和下限值，

模板值以及EOC处的实际峰值压力。

a b
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作业仪表板（续）

速度到压力控制（V→P)

速度到压力的切换用于控制机器何时使用模腔压力在填充开始

后到指定的设定点或指定的时间从速度（填充和填充）阶段切

换到压力（保压）阶段。这消除了基于模具外部螺杆位置的机

器控制的切换，而是将控制移至模具内部的工艺值，从而提供

了控制，该控制可限制由固有材料变化引起的变化。

为了使用V→P控制，必须安装，连接OR2‑M或OA1‑M‑V模块的输

出，并已在机器设置中将其分配给 V→P控制（请参阅CoPilot™
有关安装说明的《硬件安装和设置指南》，以及有关在设置中

分配控制输出的说明，请参见第26页的”分配输出” on page 

21。 

 NOTE L 如果 CoPilot去处于活动状态，则 V→P 控制将不起作用；
被利用；请参阅 “CoPilot去” on page 12 了解有关 
CoPilot去的更多信息。

 CAUTION a 使用V→P控制工具时，请务必在机器上设置备份设定
点；否则可能会导致设备损坏或毁坏以及人员受伤。
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作业仪表板（续）
a b

控制

RJG，Inc.建议同时分配主要控制和辅助控制，以控制机器V→P

切换。 

主要控制

a 主要控制是指将其设置为主切换控制设定点的控制。

辅助控制

辅 b  助控制是为了在未达到主要控制情况下设置的控制，该

辅助控件将提供切换信号作为备用。

V→P控制将根据首先达到的那个主要设定值来切换机器；任何

已启用但未首先达到其设定点的控制都将成为备份控制。如果

未达到任何一个主要控制，则这些控制将移至辅助控制，这些

辅助控制将按达到设定值的顺序作为主要控制。

在上一个周期中触发机器切换的控制/设定点在VP 控制小部件

上由  c  小部件左侧控制旁边的带圆圈的数 字表示。 

c
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作业仪表板（续）

添加V→P控件

在作业运行时，从V→P小部件添加控件。 

机器控制

点击 a  “添加”按钮，然后点击 b “机器控制”以查看可

选机器控制；点击 所需的 c 位置和 d 类型，然后点击 e 添

加控件按钮以返回到V→P小部件。

所添加的控件将出现在V→P小部件上，但是在分配了设定点

之前才处于活动状态。请参阅第页的”编辑或删除V→P控

件” on page 127。

a b c d

e
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作业仪表板（续）
a

添加V→P控件（续）

模具控制

模具控制基于模具中模腔压力传感器提供的模腔压力。V→P

的模具控制可以基于以下内容：

1.	具有模腔压力设定点（将在该点发生切换）的各个传感器
设置为主要控制或辅助控制；

2.	设置为主要或辅助控件的所有选定传感器类型必须达到的
最小或最小模腔压力阈值设定点；

3.	范围，基于所有选定模腔压力传感器的范围计算而将发生
切换的设定点，设置为主要或辅助控制；

4.	所有选定传感器类型都必须达到的最大或最大模腔压力阈
值设定点，设置为主要或辅助控制

5.	平均或将基于所有选定的模腔压力传感器类型的平均值进
行切换的设定点，设置为主要或辅助控件。

点击 a  “添加”按钮，然后点击 b “模具控制”以查看可

选模具控制；点击 所需的 c 位置和 d 选项，然后根据选择

的选项选择传感器 e 和/或 f 类型。完成后，点击 g 添加控

件按钮以返回到V→P小部件。

所添加的控件将出现在V→P小部件上，但是在分配了设定点

之前才处于活动状态。请参阅第页的”编辑或删除V→P控

件” on page 127。

b c d e f

g
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作业仪表板（续）

编辑或删除V→P控件

添加控件后，可以在V→P小部件上启用，编辑或删除该控件。 

启用或编辑V→P控件

点击 要启用或编辑的控件旁边的 a  编辑按钮，然后点击

b 设定值字段以输入新的设定值。点击 c 启用？滑块以启

用或禁用控件。完成后，点击 d “保存”按钮以保存更改

并返回到V→P小部件。或者，点 按退 e 出按钮以取消所有

更改。

a

b c d e
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作业仪表板（续）

编辑或删除V→P控件（继续）

编辑或删除V→P控件

点击 a   “删除”按钮，然后点击 要 b 删除的控件旁边

的“删除”按钮。完成后，点击 c “应用”按钮以保存更

改并返回到V→P小部件。或者，点击 d 取消按钮取消所有

更改。

如果控件被删除，将显示警告通知，要求用户确认控件的删

除。

如果仅存在一个V→P控件，则无法在不停止作业的情况下将

其删除。

 CAUTION a 除非进行更改以确保机器将根据机器设置从速度切换压
力，否则请勿删除唯一的V→P控件。否则可能会导致设备损坏或毁

坏，并对人员造成伤害。

a b

c d
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作业仪表板（续）

V→P错误

如果为模腔填充时间和EOC位置设置了模腔压力控制，而在EOC

处未检测到1,000 psi的阈值，则会显示错误通知以警告用户该

问题。

当分配的V→P输出失去与所连接的物理硬件的通信时，将显示

一条错误消息，通知用户输出已中断，并且控件将无法正常运

行。

在作业开始时断开分配的输出的物理硬件的连接时，将显示一

条错误消息，通知用户该输出不再可用，并且该控件将被禁

用。

当作业正在运行并且其传感器进入错误状态或断开连接的设定

点时，将显示错误消息以通知输出已中断，并且控件将无法运

行。

没有为V→P分配输出传感器。V→P将不工作。

删除此控件可能会损坏您的模具。请在软件中停止作业，或根据机器设置将机器从速度切换为压力。

禁用此控件可能会损坏您的模具。请在软件中停止作业，或根据机器设置将机器从速度转换为压力。

在分配了V→P输出之前，无法启用V→P设定值。
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作业仪表板（续）

针阀浇口控制

阀浇口控制工具（可选 - 如果获得许可）旨在注塑周期中的特

定情况下打开阀浇口，然后在其他情况下时再次关闭阀浇口。

利用注射开始加上一个时间延迟， 模具开始锁模, 模腔压力、 

温度或 RJG 行程体积来使用阀浇口控制工具设置打开和关闭。

使用阀浇口控制可以显着降低材料变化的影响。

该工具还允许一旦所有阀浇口都关闭将机器从速度切换到压力 

（保压）。这允许您降低保压压力 并开始更早计量（螺杆转

动），这可能会缩短周期时间或改善混合和熔化（如果冷却时

间仍然需要）。 

为了使用阀浇口控制，必须安装、连接 OR2-M 或 OA1-MV 模块

的输出，并在模具设置中分配（请参阅 CoPilot™ 硬件安装和设

置指南以获取安装说明，”模具输出” on page 37“模具输

出”页上的有关在设置中分配输出的说明）。 

 NOTE L 如果 CoPilot 去处于活动状态，阀门浇口控制将不会运行；
被利用；请参阅第页上的”CoPilot去” on page 12了解有关 
CoPilot 去的更多信息。

 CAUTION a 警告使用阀浇口控制工具时，始终在机器上设置备用设
定点；不遵守将导致设备损坏或毁坏以及人员受伤。
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作业仪表板（续）

作业仪表板阀浇口控制四分之一视图屏幕

在作业仪表板上与其他三个屏幕一起查看时，阀浇口控制四分

之一视图屏幕将显示当前阀门浇口的简单信息视图，包括  主

要、辅助和未触发阀浇口的计数。

主要

根据主要规则打开和关闭阀浇口将显示为一 (1) a 个主要 

计数。

辅助

根据辅助规则打开或关闭阀浇口将显示为一 (1)   b 次辅助

计数。

未触发

未打开或未关闭阀浇口将显示为一 (1) c  未触发 计数。

a b c
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作业仪表板（续）

作业仪表板阀浇口控制全视图屏幕

在作业仪表板上全屏查看时，阀门浇口控制小部件将在甘特图

类型视图中显示当前阀门浇口，包括以下内容：

a : 浇口和模腔名称标签，

b : 打开和关闭实际，

c : 打开和关闭工艺模板，

d : 辅助和未触发的事件图标，

e : 查看或编辑阀浇口规则设置，

f : 隐藏在主要控制规则按钮上触发的阀门浇口，以及

g : 颜色键。

a b c

d gfe
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作业仪表板（续）

阀浇口控制设置

一旦分配了阀浇口输出的作业开始，阀浇口控制小部件将出现

在作业仪表板上。点击   小部件以查看和添加控件。

RJG, Inc. 建议为阀浇口控制分配主要和辅助控制。 

主要控制

主 a  要控 制是为了成为主要控制设定点而设置的控制。

辅助控制

b 辅助控制是这样设置的控制，如果没有达到主要控制，辅

助控制将提供信号作为备用。

阀门浇口控制将根据首先达到的主要设定点打开或关闭浇口；

任何启用但未首先达到其设定点的控件将成为备用控件。如果

未达到任何一个主要控制，则这些控制将移至辅助控制，这些

辅助控制将按达到设定值的顺序作为主要控制。

内置 c 系统安全 控制将在注射结束时关闭阀门浇口，以防止

损坏模具或机器。无法编辑或删除此控件。

a b

c
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作业仪表板（续）

阀浇口控制设置（续）

打开阀浇口控制
五 (5) 种情况设置可以设定一个阀浇口打开：

	· 在注射开始时加X秒 
后打开如果选择，阀浇口将在 在注射开始时后的X秒打开，如用
户输入的数字所示秒. 此功能可用作锁模信号未出现时的备用功
能。这也可用于一种“运行启动”，其中机器开始注射并在浇口
打开之前对熔体进行一定的压实。
	· 在RJG行程体 
积上打开 如果选择，阀浇口将在体积设置值高于零时打开。零
是螺杆马达停止转动时螺杆的位置。随着螺杆向前移动体积增加
（材料注入）。使用此功能可以平衡具有显着不同模腔的家族模
具，以进行平衡或连续熔接线控制。
	· 在模具锁 
模开始时打开如果选择，当模具锁模时阀浇口将打开. 将此功能
用于在聚碳酸酯应用中预热阀针。
	· 使用模腔压 
 力打开 如果选择，阀浇口将在用户选择的模腔压力传感器压
力上升或下降到输入的压力时打开。将此功能用于连续熔接线控
制。
	· 温度上升 
时打开如果选择，阀浇口将在用户所选温度传感器的温度上升时
并到达设定的注射体积时打开。所输入的附加体积值是溶体前端
到达传感器后的螺杆行程体积—体积数值是指溶体前端到达传感
器时体积的增加量。将传感器安装在应该打开浇口的稍上游的位
置， 额外的体积允许在打开阀浇口之前螺杆前进一定的体积。
在发泡塑料成型等材料流过传感器时没有压力的工艺中使用此功

能。
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作业仪表板（续）

阀浇口控制设置（续）

添加、编辑或删除打开的阀浇口控制

分配了模具输出的作业必须正在运行。

要添加打开的阀浇口控制，请全屏打开阀浇口控制小部件，

然后从列表中 点   击一个 a  阀浇口；点击   编辑 b  图

标，然后 点击   添 c  加图标。

点击      下拉 d  菜单 可选择主要或辅助控件类型。

点击 e  下拉菜单 选择打开阀浇口的选项；根据选择，点

击以选择模腔压力或温度传感器，点击字段并输入所需信息

（延迟 X秒, 在3 个 设定点中, °F/°C, 和/或  压力 上

升/压力下降）。

点击 f  滑块 以选择是启用或否禁用控制。 

点击 g  删除图标 以删除控件。

点 h  击   取消按钮取消任何更改或点 击   保 i  存 按

钮保存任何更改。

所做的任何更改将在接下来的完整周期内生效。

 NOTE L 如 果 选 择 ， “ 压 力 上 升 ” 将 在 压 力 增 加
时 （ 在 峰 值 之 前 ） 传 感 器 处 的 压 力 达 到 输 入 的
设 定 值 时 打 开 针 阀 。 如 果 选 中 ， “ 压 力 下 降 ” 
将在压力峰值后当压力降至输入的设定值打开针阀。如果您使用此
方法并且压力永远不会达到设定值，则阀浇口将不会在压力下打
开。 

a cb

d h if ge
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作业仪表板（续）

阀浇口控制设置（续）

阀浇口关闭控制
五 (5)种情况下可设定一个阀浇口关闭：

	· 如果选中在注射开始后延迟 X 秒 
时关闭，则阀浇口将在注射开始后 0–X 秒延迟时关闭，如用户
输入的秒数所示。此功能可用作锁模信号未出现时的备用功能。
	· 如果选择 RJG 行程 
体积来关闭 ，阀浇口将在阀浇口设置的体积大于零以上关闭。零
是螺杆马达停止时螺杆的位置。随着螺杆向前移动体积增加（材
料注入）。如果无法达到相应压力时，可使用这一功能作为备用
方法。这在交替注入模腔系统中尤其重要，在机器加速进入下一
个填充阶段之前，第一模腔必须关闭以打开第二模腔。
	· 如果选中在注射前进结 
束时关闭，阀浇口将在注射前进结束时关闭。 
	· 如果选择模腔压 
力关闭，阀浇口将在用户选择的压力上升或压力下降期间达到用
户输入的所选传感器的模腔压力值时关闭。将此功能用于顺序熔
接线控制。如果使用“注射”，显示的压力不是液压，而是塑料
压力（液压压力 x 增强比 [Ri]）。在补缩后利用压力下降关闭
浇口来控制泄压。“压力降”对于补缩后的泄压控制很有用，以
减少压力和尺寸梯度。
	· 如果选择温度上升 
时关闭，阀浇口将在用户输入的所选传感器的温度上升并满足加
上的额外体积时关闭。输入的附加体积值是流体前端到达传感器
后的螺杆行程体积——体积数值是指流体前端到达传感器时体积
的增加量。传感器安装在阀浇口应该关闭的位置稍上游的位置，  
额外的体积允许螺杆在打开阀门浇口之前前进一定的体积。 
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作业仪表板（续）

阀浇口控制设置（续）

添加、编辑或删除一个关闭阀浇口控制

分配了模具输出的作业必须正在运行。

要添加关闭阀门浇口控制，打开阀门浇口控制小部件至全

屏，然后从列表中点击   一 a  个阀门浇口；点击  b  编

辑图标，然后点击  c   添加图标。

点击      下拉 d  菜单 可选择主要或辅助控件类型。

点击 e  下拉菜单 选择关闭阀门浇口的事件；根据选择，

点击以选择模腔压力或温度传感器，点击一个字段并输入所

需信息（X 秒延迟、in3 设定值、°F/°C 和/或 压力上

升/压力下降）。

点击 f  滑块 以选择是启用或否禁用控制。 

点击 g  删除图标 以删除控件。

点 h  击   取消按钮取消任何更改或点 击   保 i  存 按

钮保存任何更改。

所做的任何更改将在接下来的完整周期内生效。

 NOTE L 如 果 选 择 ， “ 压 力 上 升 ” 将 在 压 力 增 加 时 （ 在
峰 值 之 前 ） 传 感 器 处 的 压 力 达 到 输 入 的 设 定 值 时 关 闭
阀 浇 口 。 如 果 选 择 ， 当 压 力 低 于 输 入 的 设 定 值 时 ， “ 
压力下降”将在峰值后关闭闸门。如果您使用这种方法而压力从未
超过设定值，则无法通过压力控制阀门浇口的开合。这种方法在保
压后控制出料以便实现降低压力和多维梯度时十分有用。

a cb

d h if ge
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作业仪表板（续）

阀门浇口控制工具

工艺模板

如果在周期图小部件中选择，阀浇口控制工具会显示带有正

在运行的工艺的工艺模板。有关工艺模板创建和查看说明，

请参阅 第 1 “周期图工艺模板” on page 83用於流程範

本創建周期图工艺模板”。   

放大 

点击  a  箭 头按钮展开并查看阀浇口控制菜单，然后点 击  

 b  选 择时间范围按钮放大周期图的时间选择。点击  ，

按住并将 c  一 个或两个滑块拖动到所选时间。 

点击 ，按 住并 拖动时间 d  选择栏，以在周期图上向左

或向右平移。点击 e  完成按钮以应用更改。 

缩小

点击  b  选择时间范围按钮以 放大到周期图的时间选择，

然后点 击   ，按住并 拖动一个或两个 c  滑块到所选时

间。点击 e  完成按钮以应用更改。

平移视图

在阀浇口打开/关闭图表上  点 击、按住并 拖 动，可随时

向左或向右平移。

隐藏主触发器

点击 f 隱藏主要觸發器复选框以隐藏或取消隐藏主要阀浇

口打开和关闭触发器。

a a c d

e f
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作业仪表板（续）

阀浇口控制一般设置

此选项仅适用于阀浇口控制用户。 

为了能够通过模具和阀浇口进行清洗，导航到仪表板，找到常

规设置卡，然后点 击  以选择它； 点击  以选 a  择“

开”，这样即使在手动模式下门也会打开并允许材料通过； 如

果不需要，点击  以选 b  择 关闭。 

必须在机器设置中连接和分配机器手动序列信号，以便在手动

模式下操作阀浇口控制。

该选项也可以在工艺设置过程中进行设置；请参阅第 上的 “

常规设置” on page 45。

a b
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作业仪表板（续）

加热和冷却
要使用加热和冷却功能，需要许可证。

概述

加热和冷却功能用于控制和维持特定的模具温度，并控制零件
加热和冷却，以实现所需的零件光洁度并缩短总体循环时间。 

需要三个 (3) 双输出继电器模块 (OR2-M) 将控制输出信号从 
CoPilot 系统发送到 IMM；页面 22 页以设置模具打开、模
具关闭、模具加热、模具冷却和 V→P 所需的控制输出。

模具加热和模具冷却可以通过速度到压力的转移加上指定的时
间或注射前进加上指定的时间来激活；模具加热还可以通过型
腔温度传感器设定点加上指定的时间来激活。两者都可以通过
腔体温度设定点来停用。模具打开和模具关闭由温度传感器设
定点控制，并且模具打开还可以通过注射前进加上指定的时间
来激活。 

控制装置在机器未循环时进行配置，以防止材料浪费 and/or 
模具损坏。然后，机器可以在没有加热和冷却的情况下循环，
以调试和测试该过程。 

模具稳定时间

工艺工程师可以在“上一个周期值”和“摘要图表”小部件上
查看机器值“模具温度稳定”时间（模具夹紧的下降沿与控制
温度传感器最小值的时间差），以便优化模具加热激活设置。
模具温度稳定时间可以保存到模板中，但可能无法为 警报小部
件上的变量设置警报限制。

工艺工程师用户可以对复合温度警报设置警报限值，以确保零
件良好，并可以查看与循环图机器序列状态图上的循环曲线相
比的输出触发器，以验证正确的时间。

当 CoPilot GO 处于活动状态时，无法使用加热和冷却功能；
请参阅 “CoPilot去” on page 12。
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作业仪表板（续）

加热和冷却设置

选择加热和冷却小部件以在作业仪表板上显示（请参阅 “作业

信息面板” on page 52 以了解作业仪表板自定义）； 点击  

a  加热和冷却控制四分之一视图小部件 以展开至全尺寸。

打开、关闭、加热和冷却规则将默认添加到加热和冷却控制小

部件中； 具有指定角色“过程工程师”的用户可以 enable/

disable 规则。

点击  b  编辑 按钮可以编辑允许模具打开、允许模具关闭、

模具加热和模具冷却控制；可以在启用控制之前调整控制设

置。

 CAUTION a 不需要启用注射，但如果模具打开、模具关闭、加热开
启或冷却开启传感器的控制传感器之一发生故障或处于错误状态，
则建议禁用注射。

a b



142

作业仪表板（续）

允许模具打开：  型腔温度设定点

当型腔温度传感器或复合型腔温度达到定义的温度后，输

出“允许开模”设置为激活。 

型腔温度传感器可能位于型腔末端、型腔中部、浇口后或模

具表面。复合温度可能位于腔体末端、腔体中部、浇口后或

模具表面；复合设置可以是平均值、高值、低值或范围值。 

点击字  段或下拉菜单来调整温度传感 a  器或 复合温 

度、传感 b  器位置、传感 c  器 ID 或复 合传感器（如有

必要），或要控制的华氏 d  度 或摄氏度。

允许模具打开：  注射后向前的时间

设定注射向前加上设定的时间后，“允许开模”输出激活。 

点击   该字段可调整控制 e  注射开始后的秒数。

允许模具闭合： 型腔温度设定点

当型腔温度传感器或复合型腔温度达到定义的温度后，“允

许模具闭合”输出设置为激活。 

型腔温度传感器可能位于型腔末端、型腔中部、浇口后或模

具表面。复合温度可能位于腔体末端、腔体中部、浇口后或

模具表面；复合设置可以是平均值、高值、低值或范围值。 

点击  字段或下拉菜单来调整主要控制的 f  温度传感器 

或 复合温度  、传感 g  器位置、 h 传感器 ID 或复合温 

i  度 、华氏度或摄氏度。

点击   控件旁边的 j 滑块 可打开或关闭该控件。

c da b

fe g h i j
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作业仪表板（续）

加热和冷却设置（续）

模具加热 
机器设置期间分配的模具加热控制在满足控制规则时向模具温度控
制器发送信号以激活模具加热。每个循环模具加热只能发生一次。
即使加热和冷却功能被禁用，模具加热开启控制也默认为启用。

模具加热激活：V→P 设定点后的时间
输出“模具加热”设置为在达到 V→P 设定点加上设定时间（x 
秒）后激活。点击  该字段可调整控制达到 a  V→P 设定点 后
的秒 数。

模具加热激活：注射开始后的时间
输出“模具加热”设置为在注射开始后设定的时间内激活。点击  
 该字段可调整控制 b  注射开始后的秒数。

模具加热激活：型腔温度设定点
当型腔温度传感器或复合型腔温度达到规定温度后，“模具加热”
输出将被激活。 

型腔温度传感器可能位于型腔末端、型腔中部、浇口后或模具表
面。复合温度可能位于腔体末端、腔体中部、浇口后或模具表面；
复合设置可以是平均值、高值、低值或范围值。 

点击字  段或下拉菜单来调整温度传感 c  器 或 复合温度、传
感 d  器位置、传感 e  器 ID 或复合温度、  f  华氏度或摄氏
度以及用于控制的 g  延迟秒数。

模具加热停用：型腔温度设定点
当型腔温度传感器或复合型腔温度达到规定温度后，“模具加热”
输出将停用。 

型腔温度传感器可能位于型腔末端、型腔中部、浇口后或模具表
面。复合温度可能位于腔体末端、腔体中部、浇口后或模具表面；
复合设置可以是平均值、高值、低值或范围值。 

点击  字段或下拉菜单来调整主要控制的 h  温度传感器 或 复
合温度  、传感 i  器位置、 j 传感器 ID 或复合温 k  度 、华
氏度或摄氏度。

点击   控件旁边的 l 滑块 可打开或关闭该控件。

ba

hc d ie jgf k l, , , &, , , , &
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作业仪表板（续）

加热和冷却设置（续）

模具冷却

机器设置期间分配的模具冷却控制会向模具温度控制器发送

信号，以在满足规则时激活或停用模具冷却。每个循环模具

冷却只能发生一次。

模具冷却激活：  V→P设定点后的时间

输出“模具冷却”设置为在达到 V→P 设定点加上设定时间

（x 秒）后激活。 

点击  该字段可调整控制达到 a  V→P 设定点 后的秒 数。

模具冷却激活：注   射开始后的时间

输出“模具冷却”设置为在注射开始后激活设定的时间。

点击   该字段可调整控制 b  注射开始后的秒数。

模具冷却停用：型  腔温度设定点

当型腔温度传感器或复合型腔温度达到定义的温度加上设定

的时间后，“模具冷却”输出设置为停用。

型腔温度传感器可能位于型腔末端、型腔中部、浇口后或模

具表面。复合温度可能位于腔体末端、腔体中部、浇口后或

模具表面；复合设置可以是平均值、高值、低值或范围值。 

点击字  段或下拉菜单来调整温度传感 c  器 或 复合温

度、传感 d  器位置、传感 e  器 ID 或复合温度、  f  华

氏度或摄氏度以及辅助控制的延 g  迟秒 数。

点击    h 滑块 可打开或关闭控制。

ba

hc d e gf, , , , &
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作业仪表板（续）

启用加热和冷却控制

即使加热和冷却功能被禁用，模具加热开启控制也默认为启

用。

必须启用每个设置的至少一个控件才能打开加热和冷却控制。

对加热和冷却控制的任何更改都将在当前周期生效。

当所有控制设置完成后， 点击“保存”    按钮 a   保存所

有控制。点击  b  滑块即 可打开加热和冷却控制。

监控冷热

冷暖四分之一视角屏幕

设置并激活加热和冷却控制后，可以在四分之一视图屏幕上

观察到模具打开、模具关闭、模具加热和模具冷却控制的状

态。 

输出状态

当控制规则在循环中激活时，输出状态将显示  绿色复选

标记，当控制规则未在循环中激活时，将显示  红色感叹

号。此外，当输出“开启”时，输出状态“光环”将为绿

色。

a

b
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作业仪表板（续）

零件取样器

零件取样器

小部件使 工艺工程师 和 QC 工程师 用户能够创建零件样品，

以便在 The Hub 软件中输入和查看相关的零件测量值。

零件变体 

为了获取零件样品，必须在作业下拉菜单中选择零件变体（请

参阅 “CoPilot仪表板”，页码 x）。零件变体用于关联由

相同模具制造但具有不同材料/客户/流程, 并将零件测量与从

零件变体中提取的任何样本相关联。如果未在工作槽口上选择

零件变体，则无法将这些零件样品的测量值输入到 Hub 软件

中；屏幕上将显示一条通知以通知用户。

样品类型

有两种样品类型——QC 样品和分组样品。QC 样品通常是在工

艺开发之后、零件在生产中时采集的；组样品通常用于新模具

的工艺开发过程中。
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作业仪表板（续）

制件样品分拣

如果在采样期间对排序输出进行了更改，则更改将在下一个采

样中生效（进行中的采样将使用之前的设置）；将在屏幕上为

用户显示通知。

良好控制或拒绝控制

使用零件取样器小部件时，零件样品将根据分选选项仪表板

卡（合格零件或拒收零件）上的分选设置进行分选。

过分拒收

开始分拣时，在样品完成之前，会禁用过多的不合格品分

拣。样本周期不会计入过多的不合格周期计数，一旦样本完

成，周期计数将恢复。

保持分选设备和分选设备延时输出

在零件采样期间，保持分选设备输出和分选设备延迟输出分

选设置不受影响。

停机后拒收

开始分选时，停机后拒收分选禁用直至样品完成。样品周期

数不会计入停机后拒收周期数，一旦样品完成，周期计数将

恢复。

分选输出时序

使用零件采样器小部件时，零件样品将根据仪表板卡上的当

前的分选设置进行分选，以对分选输出时间 - 请参”分选选

项” on page 42和 页面 44的“分选选项” 。 
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作业仪表板（续）

零件取样

QC 取样

要获取零件样品，请 点 击  a  QC 取样按钮以选择样品

类型。 

或者， 点击   该字段以 输入  采样部件的 b  组名 ；如

果未输入组名，则零件采样器将默认为组名“QC Sample”。

或者， 点击   该字段以 输入  将 c  注射的样本数量 ；

如果未输入编号，则零件采样器将默认进行一次 QC 样品注

射。

或者， 点击   该字段以 输入  样品的任何 d  注释 。

点击  e  清除按钮清除任何输入的信息，或 点击  f  

开始按钮开始采集部分样本。

当采集零件样品时，屏幕上会出现一条通知，指示样品正在进

行中。零件示例通知将显示示例组名称和计数（x of y），以

允许用户在零件示例运行时查看其他小部件和设置。

c d e f

a b
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作业仪表板（续）

零件取样（续）

分组样本

要进行分组样本，请 点击  a  团体样本 按钮以选择样本

类型。 

点击   该字段以 输入  采样零件的 b  组名 。 

点击   该字段以 输入  将 c  注射的样本数量 。

或者， 点击   该字段以 输入  样品的任何 d  注释 。

点击  e  清除按钮清除任何输入的信息，或 点击  f  

开始按钮开始采集部分样本。

当采集零件样品时，屏幕上会出现一条通知，指示样品正在进

行中 零件示例通知将显示示例组名称和计数（x of y），以允

许用户在零件示例运行时查看其他小部件和设置。

c d e f

ba
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作业仪表板（续）

暂停分选

暂停分选小部件有助于在指定的周期数内暂停所有分选设置，

以便执行故障排除和维护活动。

点击   以 输入  暂停周期 a  的周期数 。或者， 点击   

以 输入  任何 b  其他注释。

点击  c  清除 按钮清除任何输入的信息，或 点击  d  开

始

 按钮开始暂停排序。

选择开始按钮后，分拣暂停将在下一个镜头开始；将显示一个

屏幕，通知用户状态。要在运行时取消分拣暂停，请 点击  

e  取消 暂停 按钮 。 

一旦指定的分选暂停次数已经过去，将显示一个屏幕，通知用

户分选暂停已完成。要再次暂停分选，请 点击  f  开始新的

暂停 按钮返回暂停分选小部件主页。

a b

c d fe
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作业仪表板（续）

备注

查看在“注释”小部件上输入的所有注释；注释详细信息包括

输入注释的 a  日期/时间，输入注释的 b  用户，注释 c  类

型， d  问题（如果注释类型是工艺更改原因）以及用户输入的

任何 e  详细信息。 

a b c d e
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作业仪表板（续）

添加新注释

点击 a “新注释”按钮。点击 下拉 菜单中的 b ，选择要附

加注释的周期 - 最新周期或选定周期（在摘要图表上）。点击

c 字段以输入用户名，然后点击 d 下拉菜单选择备注类型；

点击 e 字段以输入注释，然后点击 f “提交注释”按钮以保

存并关闭注释条目。

也可以使用注释输入功能输入注释；有关注释输入功能和注释

类型的说明，请参见第”注释输入” on page 165。

a b c d e

f
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作业仪表板（续）

空闲状态屏幕

当用户对软件不活动时，CoPilot软件将继续监视正在运行的作

业。如果作业正在 CoPilot 系统上运行，并且 10 分钟或更长

时间没有用户处于活动状态，则将显示空闲状态屏幕“周期已

接受”、“周期警告”、“周期已拒绝”或“机器停机”，以

提供当前流程的快速参考视图。如果正在使用模板匹配，则模

板匹配状态将显示在空闲状态屏幕的顶部。当前的空闲状态屏

幕将一直保留，直到用户与CoPilot系统交互为止。

接受周期

已接受的周期空闲状态屏幕包括当前日期和时间、最近 50 个

周期中匹配的周期数以及模具和零件名称。 
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作业仪表板（续）

周期警告

周期警告闲置状态屏幕包括当前日期和时间、最近 50 个周期

中出现警告警报的周期数以及模具和零件名称。 
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作业仪表板（续）

周期被拒绝

“循环被拒绝”空闲状态屏幕包括当前日期和时间、最近 50 

个循环中不匹配的循环数以及模具和零件名称。 
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作业仪表板（续）

注塑机停机

注塑机停机闲置状态屏幕包括当前日期和时间，以及模具和零

件名称。

 CAUTION a 当 CoPilot 系统进入停机状态时，不会保存
作业数据。 
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作业仪表板（续）

标准化工艺值

CoPilot软件能够以位置（英寸）或体积（英寸3）显示某些机

器工艺值。速度（in./sec）或体积流量（in.3 / sec）;液压

（psi）或塑料压力（ppsi）。这些测量中的每组都首先显示机

器的工艺测量，其次从 “标准化”视图显示工艺测量。 

这些值是“正常的”，因为它们与模具内部（塑料的观点）而

非外部相关。显示标准化的工艺测量值可以使在任何机器上的

模具制造出相同的零件。 

位置或体积

填充模具的模腔所需的材料（体积）数量保持恒定（不计算嵌

件）。要调整进入模具的材料的量，必须调整机器的注射量和

切换（位置）。 

如果一台机器上的螺杆直径与另一台机器上的螺杆直径不同，

则将在每台机器上采用不同的螺杆位置值以将相同的体积注入

模具中。通过根据体积（in.3）而不是机器位置（in。）来定义

填充量，可以在不同的机器上将模具内部的工艺设置为相同。
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作业仪表板（续）

速度或体积流速

将正确数量的材料注入模具内的模腔所需的填充时间保持不变

（不计算嵌件）。要调整将材料移入模具所需的时间，必须调

整机器的速度（英寸/秒）。但是，如果在具有不同螺杆的另一

台机器上以相同的填充时间（in./sec）设置了工艺，则在填

充时间内注入的物料量（in.3 / sec）将不同。 使用体积流速

（in.3 / sec）而不是速度 

（in./sec）对填充率进行标准化，方法与对位置进行标准化相

同。与液压不同，塑料压力使机器之间的工艺正常化。

液压压力或塑料压力

液压压力是指液压单元填充模具内模腔所需的压力（psi）。

要调整进入模具的塑料的压力，必须调整机器的保压压力和背

压。 

炮筒内或模腔内部的塑料压力（ppsi）不等于液压单元内部的

液压压力（psi）。增强比Ri用于乘以液压压力以确定塑料压

力。通过用塑料压力（ppsi）而不是液压压力（psi）定义压

力，可以在不同的机器上对模具内部的工艺进行相同的设置。
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作业仪表板（续）

a b

工艺错误 

过分拒收 

如果在机器设置期间分配了过分拒收的控制输出选项，并在工

艺设置过程中对其进行了配置，则在指定的连续周期内出现指

定次数的不良品后，将激活所连接的机器人或机器（请参阅第

23页的”分配输出” on page 21）。有关详情，请参阅第”

控制选项” on page 46。 

如果激活了过分拒收输出，将显示一条 a 错误消息，指示输出

已打开，必须清除该错误才能继续作业。点击 b “清除过分

拒收”按钮以清除条件。 

清除激活的输出后，如果满足了机器和工艺设置过程中所定义

的过多不良品的条件，则重置并准备激活。
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作业仪表板（续）

a cb

检测到残量值无效

如果在工艺设置过程中未正确设置螺杆底部，可能会出现一条

a 错误消息，表明检测到残量无效，必须验证螺杆底部是否已

正确设置。

点击 b “停止作业”按钮停止作业；将机器上的螺杆推到炮筒

最前端，然后点击 以选择 

c  “ 固定螺杆底部”按钮。设置螺杆底部后，必须重新启

动作业。

 NOTE L 每次创建设置时都必须设置螺杆底部。CoPilot不会存储该
位置，如果未设置螺杆底部，则无法正确计算残量。

如果通过设置螺钉底部无法解决错误，请检查物理行程传感器

是否存在通信中断。 
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作业仪表板（续）

注入当前被禁用。按下按钮启用它。

<  2 之 2  >

（  实践1，共 2 次  ）

由于以下原因，注射已被禁用： 排序控制错误。过多拒绝输出错误

启用注入

a b

c

注入启用禁用

启用注入 允许机器运行，直到发生以下情况之一：控制传感器

出现故障或停止与 CoPilot 系统的通信；用于控制或排序的任

何模块无法与 CoPilot 系统通信；与 启用注入控制关联的输

出继电器模块已断开连接；或 CoPilot 系统的电源已断开。

如果出现任何禁用注入的情况，将出现一条 a 错误消息 以指

示发生了哪种情况，然后将出现另一条 b 错误消息 以允许用

户重新启用注入。

点击  c  启用注入 按钮重新启用注射，而无需停止和重新启

动 CoPilot 系统上的作业。
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作业仪表板（续）

周期时间超出。

如果超过设定的周期时间超过 50%，系统将进入停机状态，系

统将停止保存数据，并显示以下消息：

“由于超出标准周期时间（x 秒）超过 50%（y 秒），作业已

停止；验证流程设置中的标准周期时间是否正确。不会为下行

周期保存数据。”
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作业仪表板（续）

序列错误

由于序列错误可能会出现 15 个错误，如下所示：
 · 在注射前，检测到螺杆转动
 · 错误 8 — CoPilot 系统检测到不正确的循环启动，通常是由于合
模或注射正向序列信号不正确或丢失造成的。
 · 错误 9 — CoPilot 系统检测到不正确的循环启动，通常是由于合
模或注射正向序列信号不正确或丢失造成的。
 · 错误 11 — CoPilot 系统序列发生器无法计算值，通常是由于序
列信号不正确或丢失。
 · 错误 12 — CoPilot 系统无法检测填充时间；这可能是由于不正
确的第一或第二状态序列信号、或者断开的第一或第二序列信号造
成的。
 · 错误16—CoPilot系统无法检测螺杆方向；这可能是由于通信错误
造成的。
 · 错误17—CoPilot系统无法检测转移位置；这可能是由于第一或第
二阶段序列信号不正确或丢失造成的。
 · 错误 18 — CoPilot 系统无法计算从填充开始到保持结束的某些
数据；这可能是由于序列信号丢失或传感器通信错误造成的。
 · 错误 20 — 在实际开始填充之前，超过了 CoPilot 系统腔体填充
时间的腔体结束阈值；这可能是由于序列信号和传感器数据不正确或
丢失造成的。
 · 检测到 残量值无效停止作业，重新设置螺杆末端，然后再重新启
动作业。这通常是由于螺杆底部设置不正确或行程  传感器的通信中
断造成的。
 · 由于周期中早达到最限值1000 PSI，模腔填充时间的显示似乎不正
确。这可能是由于缺少  或不正确的序列信号或传感器通信错误。
 · 用户设置填充体积没有达到，系统无法计算工艺填充时间或工艺填
充和补缩时间。
 · 已分第一阶段，但在注射过程中没有到达。
 · 已分配第二阶段，但在注入过程中未触发。
 · 无法计算冷却时间当排序时间不是 " 模具末端夹紧 " 被选中。 

在注射前，检测到螺杆转动

错误8

错误9

错误11

错误12

检测到 残量值无效停止作业，重新设置螺杆末端，然后再重新启动作业。

错误16

错误17

错误18

错误20

由于周期中早达到最限值1000 PSI，模腔填充时间的显示似乎不正确。

用户设置填充体积没有达到，系统无法计算工艺填充时间或工艺填充和补缩时间。

已分第一阶段，但在注射过程中没有到达。

已分配第二阶段，但在注入过程中未触发。

无法计算冷却时间当排序时间不是 " 模具末端夹紧 " 被选中。
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作业仪表板（续）

传感器通信错误

由于传感器通信错误可能会出现七个错误，如下所示：

 · 错误 5 — CoPilot 系统螺杆位置传感器未连接或分配；这可能是
由于传感器通信错误造成的。
 · 错误13—CoPilot系统无法找到螺丝位置；这可能是由于传感器通
信错误造成的。
 · 错误 14 — CoPilot 系统检测到一般传感器错误；这可能是由于
传感器通信错误（传感器由于低于或超过范围的情况而无效）。
 · 由于未检测到螺杆置零，因此无法计算模腔填充时间。这可能是由
于负冲程数据、不正确的螺杆运行归零，或者可能是由错误 15 或 
16 引起的（请参阅 “序列错误” on page 163）。
 · 错误22：由于未达到模腔最小压力值1000 PSI，因此无法计算模腔
填充时间。
 · 由于模腔传感器末端不可用，因此无法计算模腔填充时间。
 · 错误 25 — CoPilot 系统检测到无效的传感器数据；这可能是由
于传感器无效或传感器通信错误造成的。

错误5

错误13

错误14

由于未检测到螺杆置零，因此无法计算模腔填充时间。

错误22： 由于未达到模腔最小压力值1000 PSI，因此无法计算模腔填充时间。

由于模腔传感器末端不可用，因此无法计算模腔填充时间。

错误25
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dc

e f hg

注释输入
a b

注释可以作为一般注释输入，用于工艺更改原因，或带有工艺

更改控制编号，以便在工艺日志和/或作业仪表板上的注释小部

件中查看。 

一般说明

点击  a  菜单 按钮，然后 点击   b  注释输入；输入  c  

用户名 ，然后 点击    以选择 d  注释 类型。

在详细信息字段中输入 所需的任何 f  详细信息。点击   g  

“提交”按钮以保存注释，或点击   h  “取消”按钮放弃所

有更改。

工艺变更原因说明

点击 a   菜单 按钮，然后 点击  注释输入；  b  输入 用

户名  ，然后 c  点 击   以选择 注释 d  类型。如果注释

类型是“工艺更改原因”，请点击   以从下拉菜单中选择 e  

“问题”。 

问题包括以下可选选项（仅适用于“工艺更改原因”注释类

型）：

	·烧焦
	·外观——泛白、质地、光泽、颜色
	·尺寸
	·飞边
	·熔接痕
	·无缺陷
	·顶针推入
	·工艺故障排除
	·欠注
	·缩痕
	·启动
	·缩孔
	·翘曲
	·其他

在详细信息字段中输入 所需的任何 f  详细信息。点击   g  

“提交”按钮以保存注释，或点击   h  “取消”按钮放弃所

有更改。
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注释输入（续）
dc

e f hg

a b

工艺变更控制编号注释

点击   a  菜 单按钮，然后点 击   b  备注条目； 输 入 

c  用 户名，然后 点击    以选择更改 控 制 d  注释类型。

在字段中输入  e  更改控制编号 。在详细信息字段中输入 

所需的任何 f  详细信息。点击   g  “提交”按钮以保存注

释，或点击   h  “取消”按钮放弃所有更改。
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a c d e fb

工艺日志

CoPilot系统为用户未纠正的不匹配实例输入日志。系统日志包

含与用户日志相同的信息，但问题，解决方案和注释除外。

查看日志

工艺日志包括对工艺所做更改的每个条目。要查看工艺日志，

请点击 a 菜单按钮，然后点击 b “工艺日志”。

工艺日志中 b   的详细信息包括机器、模具和工艺名称、作业

开始和结束日期和时间，以及拒绝次数和总循环次数。

要查看工艺日志的其他详细信息，请点击 一个 c 条目。其他

详细信息包括 d 自定义字段详细信息， e 警报事件，  f 工艺

更改以及所有注释（如果输入）。 
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设置
a c db

CoPilot设置

“设置”中提供了CoPilot系统，网络和软件设置以及信息实用

程序。点击 a 菜单按钮，然后 

点击  b 设置以查看CoPilot软件设置和信息。 

系统设置

首次创建设置时，请完成系统设置。系统设置包括时区，日

期，时间和 显示单位。 

时区，日期，时间

点击 以从提供的 c 下拉框中选择所需的时区，日期和时

间。

显示单位

点击 以选择所需的压力，长度，温度和重量的软件 d 显示

单位。 
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设置（续）
a c db

网络设置

首次设置时，请完成CoPilot和Hub®网络配置的网络设置，或者

稍后通过“设置”实用程序配置CoPilot和Hub系统。 

CoPilot网络配置

选择所需的CoPilot网络配置； a DHCP b 或静态。如果选择

了 b 静态配置，请在提供的字段中输入   c 所需的网络信

息。

The Hub网络配置

在提供的字段中输入Hub d 网络地址。
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设置（续）

d

ba c

系统软件

软件版本:

软件版本是已安装的软件 a 版本号。

软件建构

软件建构号是已安装的 b 软件构建号。

硬件序列

显示与已安装设备关联的 c 硬件序列号。

固件版本

显示与已安装的硬件关联的 d 固件内部版本号。



171

设置（续）

c

a b

更新软件

 CAUTION a 在应用更新时，请勿关闭或重新启动 COPILOT SYSTEM 
AP4.0；否则将导致 AP4.0 板损坏或毁坏。

如果 CoPilot 系统与 The Hub 系统联网，请参阅 The Hub 

软件用户指南以获取软件更新说明。 如果 CoPilot 系统未

与 The Hub 系统联网，请在更新可用时执行以下操作。

 CAUTION a 不要跳过更新版本；如果有较旧的更新可用，则不要应
用较新的更新——即，将 v7.2 更新应用到 v7.0 系统与将 v7.1 更
新应用到 v7.0 系统，然后应用 v7.2 更新。请参阅 RJG 网站以确
保将正确的更新应用到 CoPilot 系统。不遵守可能会导致 CoPilot 
系统出现错误或问题。

从 rjginc.com 网站下载相应的更新文件。点击  a 选择文

件 按钮选择更新文件； 点击   更新文件 (.UPD)， 点击  

b 打开 按钮安装软件更新，然后 点击  c 上传 按钮。
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设置（续）

用户角色权限 & 安全 

对特性和功能的个人访问权限由在设置 CoPilot 系统和 The 

Hub 软件期间分配的用户角色决定。如果某个特性或功能不可

用，请在提交错误报告之前检查用户角色权限。 

通知可能会出现，也可能不会，以使用户意识到执行该功能或

使用某项特性所需的权限不可用。 

CoPilot 系统的用户角色权限在 The Hub 软件上进行管理；有

关完整的用户角色权限，请参阅 The Hub 软件用户指南。
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a b c

帮助

CoPilot帮助和问题报告

帮助和问题报告可从“帮助”菜单中获得。点击 a 菜单 按

钮，然后 点击   b 帮助 报告软件问题。

用户指南

点击   c 用户指南 按钮可查看将用户引导至 rjg 网站以查

看 CoPilot 系统用户指南的通知。
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帮助（续）
ba

c

报告问题

在提供的 b  字段中输入 名 a  称和描述，然后点击   “ c  提

交”按钮以报告软件问题。 

 NOTE L 对特性和功能的个人访问权限由在设置 CoPilot 系统和 
The Hub 软件期间分配的用户角色决定。如果某个特性或功能不可
用，请在提交错误报告之前检查用户角色权限。CoPilot 系统的用
户角色权限在 The Hub 软件上进行管理；有关完整的用户角色权
限，请参阅 The Hub 软件用户指南。
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帮助（续）
a b c

诊断

“诊断”页面用于对潜在的Lynx™传感器问题进行故障排除。通

常，此页面供RJG，Inc.客户支持人员使用。要查看诊断页面， 

请点击  a  菜单 按钮，然后 点击   b  帮助，然后 点击  

 c  诊断。 

Lynx诊断

Lynx 诊断页面显示 USB 诊断、操作和端口信息。在 d  诊

断 页面中点击 c  Lynx诊断 ，即可查看 d  Lynx诊断。

1.	USB 诊断包括 USB 断开连接次数、USB I/O 错误（URB）
和 LSI 连接信息。

2.	操作包括序列器和重置端口选项。 
	· 音序器：  音序器 On/Off 开关便于连接 AP4.0/CoPilot 以及 
Lynx 机器序列模块 ID7-M-SEQ。如果序列器关闭 AP4.0/CoPilot 
将不会接收来自 ID7-M-SEQ 的信号。 
	· 重置端口：  选择重置端口标题旁边的重置端口重置按钮将显示 

确认按钮。如果用户尚未确认操作，则确认按钮将在五秒

后默认恢复重置；如果选择了确认按钮， 端口将被重置，

并且在 Lynx 端口重新连接时将显示一条用户消息：  “端口目

前正在重置。请等待最多 30 秒以使端口完全重置。” 一
旦端口重新成功连接，用户就可以恢复工作。选择 RESET 按钮

后，直到端口重新连接成功之前，将无法访问任何数据。如果作

业正在运行，则无法重置端口。
3.	端口：  端口 0 和 1 与 CoPilot 系统应用处理器 

AP4.0 上的物理 Lynx 端口相关。端口部分显示任何连接
的传感器数量信息。要清除错误计数的值，用户可以点击
位于每个端口附近的清除计数按钮。

d
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帮助（续）
a b c

诊断（续）

要查看诊断页面， 请点击  a  菜单 按钮，然后 点击   

b  帮助，然后 点击   c  诊断。

序列状态

序列状态页面提供了序列状态表，包括时间戳、状态、事件

和清除事件按钮。从 c  诊断 页面点击  d  序列状态 来

查看 d  序列状态。

原始数据查看器

原始数据查看器页面提供了所有系统数据的表，包括序列

号、端口、类型、位置、腔体、ID、原始值、比例因子、比

例值、单位、初始偏移、当前偏移、固件版本和 Lynx 协议

版本。从 c  诊断 页面点击  e  原始数据查看器 以查看 

e  原始数据查看器。

d e
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帮助（续）

诊断（续）

要查看诊断页面， 请点击  a  菜单 按钮，然后 点击   

b  帮助，然后 点击   c  诊断。

系统运行状况

系统健康页面提供系统的名称、最后更改时间（开源许可

证）和严重性。从 c  诊断 页面点击  d  系统健康 即可

查看 d  系统健康。

通信

 e  通信 页面提供了已连接的 EtherCAT 设备的列表。从 

c  诊断 页面点击  e  通信 以查看 e  通信。

网络

网络页面提供了接口名称、地址、电缆状态和管理状态的

表。从 c  诊断 页面点击  f  网络 即可查看 f  网络。

a b c

d e f
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帮助（续）
a b c

d e f

诊断（续）

要查看诊断页面， 请点击  a  菜单 按钮，然后 点击   

b  帮助，然后 点击   c  诊断。

报告的问题

点击   d c  诊断 页面即可查看 d  报告的问题。

将错误报告下载至 USB 闪存盘
1.	将 USB 驱动器插入 CoPilot 系统应用处理器的 AP4.0 

USB 端口。
2.	在 CoPilot 软件 c  诊断  d  报告的问题 页面中， 点

击  e  在 按钮选择要下载的问题报告（可以选择多个
问题报告）。

3.	点击  f  下载 按钮，下载选定的错误报告。
4.	错误报告现在可在 USB 驱动器上获取。
5.	从 AP4.0 上拔下 USB 驱动器，然后将 USB 驱动器插入计

算机的 USB 端口。

或者

用户可以远程连接到 CoPilot 系统并将错误报告下载到 

PC。此功能的使用是上述方法的次要方法，不是推荐或首选

的方法；继续操作需自行承担风险。

在 CoPilot 软件 c  诊 d  断 报 告的问题页 面  中 

g  ，点击下载按 钮将问题报告下载到电脑（可以选择多个

问题报告）。

g
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帮助（续）
a b c

ed

高级设置： 启 用快速填充时间

但是，如果快速填充时间 小于 0.1秒使用，高级设置必须在诊

断/高级 设置页面激活，以便在设置中显示相关设置。 

点击 a 菜单 按钮，然后 点击   b 帮助，然后 点击   c

诊断，然后 点击   d 高级设置。 

启用或禁用快速填充时间,点 击  滑块选择 e  开/关;  开

将启用快速填充时间和设置过程中的相关选项，而关闭将禁用

快速填充时间以及设置过程中的相关选项。 

 NOTE L 即使在“高级设置”页面上启用，快速填充时间功能 也不
会处于活动状态， 直到用户在“流程设置”页面上为某个流程激
活该选项。如果需要，每个进程都必须单独激活此选项
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帮助（续）

高级设置：  压电传感器调零 

压电传感器使用适配器连接到 CoPilot 系统，该适配器包含需

要在每个周期对电子设备进行重置或“归零”的组件。每个周

期使用模具闭合序列信号（在模具闭合的下降沿）对压电传感

器组件进行重置或“归零”，以便正确计算上一个和下一个周

期的传感器数据。 

在某些过程中，压电传感器在模具关闭信号结束后继续施加压

力。如果在模具关闭下降沿后 0.5 秒内传感器上仍存在压力，

则传感器数据将超出范围，导致低于范围的情况。当发生欠范

围情况时，CoPilot 确定数据无效，并且将不再显示压电传感

器数据。

为了防止这种欠范围情况，用户可以选择将默认的压电传感器

组件周期“归零”从模具闭合的下降沿更改为模具夹紧的上升

沿（延迟组件的归零）。该选项可以在高级设置页面启用，并

在 CoPilot 系统软件的模具设置页面激活。

点击 a 菜单 按钮，然后 点击   b 帮助，然后 点击   c

诊断，然后 点击   d 高级设置。 

要启用或禁用延迟压电传感器归零，请点击 滑块选择 e   开

或关 ;  在将在模具设置期间启用延迟压电传感器调零选

项，而 离开将保留默认的压电传感器调零。

 NOTE L 即使在“高级设置  ”页面上启用，延迟压电传感器归零 
也不会激活， 直到用户在模具的“模具设置”页面上激活该选项。
如果需要，每个模具必须单独激活此选项。

a b c

ed
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帮助（续）

高级设置：  积分周期计时 

CoPilot 系统使用注射结束作为积分限制，但在某些应用中，

可能需要使用注射结束前的一段时间来计算数据，以便消除注

射过程中对零件质量并不重要的型腔压力峰值。

默认情况下，CoPilot 系统使用注射开始到注射结束进行积分

计算。

积分限制可以设置为注射开始时间到注射开始时间加时间（以

秒为单位）或注射结束时间加时间（以秒为单位）。

积分时间会影响以下汇总变量计算； 所有其他汇总变量计算不

受影响:

	·腔体峰端、门柱、腔体中部
	·循环整体腔体末端、后浇口、腔体中部
	·型腔末端、浇口后、型腔中部的填充和保压时间
	·适用于型腔末端、柱浇口、型腔中部的填充和保压一体式

如果注射开始时间加时间长于注射时间， 则将在注射开始时间

加时间处计算汇总变量。

如果指定的积分限制时间没有在排序时间之前发生，则计算积

分限制时间直到排序时间。

点击 a  菜单 按钮，然后 点击   b  帮助，然后 点击   

c  诊断，然后 点击   d  高级设置。 

要启用或禁用自定义积分周期计时， 请点击   滑块选择 

e  开/关; ON将启用积分周期时序选项，离开将保留默认的

积分周期时序。

 NOTE L 即使在高级设置页面上启用，集成周期计时 也不会生效， 
直到用户完成高级设置仪表板卡上的选项设置。

a b c

d e
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附录
阀浇口控制应用

顺序阀浇口应用

有三种不同的方案，可在长扁平零件中顺序控制阀浇口以防止

出现熔接线：射出体积控制，模腔压力补缩控制和模腔腔压力

针织线控制熔接线。 

	·如果模具中没有模腔压力传感器可使用射出体积控制。
	·通过使用模腔压力传感器的补缩控制来关闭阀浇口。
	·使用模腔压力传感器的熔接线控制来打开和关闭阀浇
口——这种方法是最可靠的。

注意尽可能使用”体积 ”来代替螺杆位置——这就“标准化”

了所有机器上的模具，因此无论螺杆直径如何，控制设置都是

相同的。

射出体积控制

如果模具中没有模腔压力传感器，执行以下射出体积控制应

用： 

1.	打出一系列短射产品，在刚过下一个浇口时记录下每次的
射出体积（“峰值，注射体积”）。 

2.	设置打开阀浇口控制如下：
	· 浇口 1 在注射前进时打开。 
	· 浇口2 和 浇口3 在熔流过它们的地方打开（在记录体积
值加上少许值）。
	· 浇口4 和 浇口5 在几乎填满时打开. 

当材料几乎填充到模腔末端后（在高速情况下 )，将机器的

补缩速度减慢— 大约以填充速度的10%为初始值。 

通过实验，为每个阀浇口找到一个体积值，将适当地补缩模

具的该区域，假设每次注射的平衡不会改变，然后将阀浇口

将在这些设置的体积位置关闭. 

一旦所有浇口关闭，阀浇口控制将机器切换到保压压力. 或

者，使用保压阶段填充满零件；设置阀浇口在注射结束时关

闭。

一旦所有的阀浇口都关闭，请移除保压压力足够长的时间来

冷却任何的抽芯，然后结束注射（通过时间) 并启动螺杆.

模腔压力补缩控制

如果有模腔压力传感器安装在模具中，可以输入设定值以在

特定补缩压力下关闭每个阀浇口. 体积设置可用于按顺序打

开阀门，但这仍可能因止逆环泄露而导致变化。为防止这种

情况，请使用模腔压力熔接线控制作为第三种方法讨论 - 请

参阅 “模腔压力溶接线控制” on page 182。

在模腔压力补缩控制中，当其相关传感器达到设定点时，每

个浇口被设置为关闭。在阀浇口关闭控制中，选择最靠近该

阀浇口控制点的传感器位置——如果传感器实际上位于中间

模腔或其他地方，则不必在浇口。输入一个体积设定值作为

阀浇口关闭控制小部件中的备份，以防万一那个点的传感器

压力永远不会达到其设定点。

模腔压力控制可以对上升或下降信号进行操作，使模腔填充

到比要求更高点的压力，然后在关闭浇口前释放一些压力。

如果使用这个方案，整个零件的压力梯度会降低，但是一旦

所有阀浇口都关闭，机器必须切换。

模腔压力溶接线控制

模腔压力用于熔接线控制使零件最佳的一致性成为可能，避

免熔接线和补缩完成零件使用相同或指定的压力.

模腔压力熔接线控制使用模腔压力打开和关闭阀浇口（阀浇

口 1 除外，它将在注射时打开）。 

通过将阀浇口设置为低压开启，设置开启设定值以“检测”

熔体前方，并在溶体通过时打开阀浇口— 例如，100 psi — 

在靠近阀浇口的传感器上。输入一个体积作为阀浇口打开控

制上的设定点作为备份。

如果需要，按照之前的方法关闭浇口， “模腔压力补缩控

制” on page 182 压力补缩控制”页面上的补缩控制。
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附录 （继续）
独立模腔控制

在这种控制方法中，所有模腔同时填充和补缩。CoPilot 系统

利用每个模腔的压力分别控制每个模腔的阀浇口。这控制了最

终的补缩压力，通常可以改善多腔零件的尺寸控制。

阀浇口设置
1.	将每个阀浇口设置为“注射开始”打开。
2.	对于每个阀浇口关闭控制，选择模腔压力, 关闭阀浇口的

传感器，并选择压力上升期间。RJG 建议使用浇口控制传
感器，并将模腔编号与阀浇口编号匹配（浇口 1 关闭阀浇
口 1）。

3.	在传感器上输入一个非常高的压力以启动工艺设置——这
可以防止在工艺设置期间阀浇口控制关闭任何浇口，直到
流变学研究完成并将机器设置为“快速填充到慢速补缩”
位置。

工艺设置

基本工艺将被设置为机器体积控制，然后将过渡到阀浇口模

腔压力控制。这需要一些额外的步骤，但这是设置过程的最

安全方法。

1.	初始注塑机设置在注塑机上设置 
至少两个速度——一个用于高速填充的速度 (V1)，和当模
腔快填充满时切换到一个较慢的速度(V2) 。V1 到 V2 的
转换位置设置与正常第一阶段结束并切换（V→P 切换）的
位置相同。这样，V2 将不会使用直至稍后补缩速度被设
置。

2.	建立填充速度设 
置进行模内流变测试以找到一个工艺运行最一致的填充速
度范围。一般来说，在不损坏模具或牺牲零件质量的情况
下设置使用尽可能快的填充速度。

3.	根据上一步中使用的填充速度在机器上重新建立 V 
1→V2切换位置 取决，该制件可能严重短射缺料。在切换
时将制件填充至95%，请在注塑机上设置V1→V2 位置和 
V→P 切换位置，以便制件仅在 V1 上填充。这可以通过设
置工艺来制作只填充制件，然后调整切换位置，直到第一
个只填充制件达到 90-95% 为止。要制作仅填充的制件，
请设置保压压力和保压时间为零。当注塑机切换到第二阶
段时，注射前进将立即结束，导致阀浇口关闭。

4.	调整模腔与模腔的平衡 
调整尖端温度，以消除不平衡，一旦填充速度已选定，通
过制作短射和调整尖端温度，直到仅填充制件的重量在每
个腔相同。

5.	在机器上设置补缩速度 (V2)在机 
器上设置第二阶段速度曲线。最初，这个速度将设置为填
充速度的大约 10%。开始时，不要改变切换位置； V→P 
切换将增加，但应首先测试系统控制。

6.	测试控制 
记录上一个周期值上的“峰值，注射体积”值或周期图上
体积曲线达到顶峰的光标值。在 V→P 控制工具上，使
用“Stroke体积” 或 “RJG 行程体积”的方法，进入“
峰值、射击”体积”作为设定值。接下来，回到注塑机，
逐渐增加 V→P 切换位置。CoPilot 系统应接管 V→P 切
换的控制权，并且注塑机应继续在同一位置切换，制作相
同尺寸的仅填充零件。验证，明显减小CoPilot 系统上的
V→P 切换位置；仅填充的制件应该变小。

7.	设置注塑机切换位置，以便 CoPilot 系统控制 V→P 切 
换一旦确信注塑机使用 V→P 切换工具正确切换，请在注
塑机上设置 V→P 切换位置，以便 CoPilot 系统始终优
先切换。工艺设置完成后，将其重置到一个位置，以便在 
CoPilot 系统控制因任何原因出现故障时充当备份。

8.	使用 V→P 切换 
工具填充模腔增加V →P 切换工具上的体积设定值，直到
其中一个模腔被正确填充。一旦出现这种情况，使用周期
图上的光标值或前一个周期值工具上显示的数值来记录该
模腔的峰值压力。例如，如果模腔 #4 先填充，查“峰
值、浇口后#4”值;在下一步中使用此数值。
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附录 （继续）

9.	在阀浇口工具（模腔 1） 
输入模腔压力值在阀门浇口工具中，找到控制现在已完全
填充的模腔的阀浇口。在第 8 步的示例中，这将是模腔 
#4. 在压力控制关闭，输入一个略低于该模腔压力峰值的
压力值（在第 8 步的示例中，这是“峰值，后浇口 #4” 
的值）。阀浇口现在应该通过模腔压力关闭.

10.	在阀浇口工具中输入模腔压力值（剩余模腔） 
对每个模腔重复前两个步骤（8 和 9）。这是在V→P 切换
工具中通过增加体积的设定点，随着每个模腔填满，在阀
浇口控制工具中为该模腔输入模腔压力设定值。继续这个
过程，直到所有的模腔都使用模腔压力制切换。随着模腔
开始关闭，其余模腔体的补缩率将增加；在补缩结束时，
在机器上设置额外的较慢速度，以减缓尚未关闭的模腔的
补缩速度。

独立模腔控制—工艺设置（续）

设置备用
1.	行程体积或 RJG 行程体 

积 在  V→P 切换工具中设置备用行程体积或 RJG行程体
积设定值，以防所有阀门未触发（比此工具上用于体积切
换的最后设定值高约 10%）。例如，在设置期间，如果最
后一个关闭的阀门浇口其模腔压力设置为 6250 psi体积是 
1.48 in2，那么输入 1.6 in2作为切换注射体积。

2.	模腔压 
力 既然阀浇口在模腔压力下关闭，那么如果由于某种原因
传感器没有探测到压力（例如，由于机械问题），设置备
份以防止损坏是很重要的。为此，请在阀浇口关闭控制中
输入备用 RJG 行程体积积设定值。这一设定值应略微高于
目前为关闭浇口设定的实际注射量。找到每个浇口关闭的
注射体积（使用周期图），并将每个模腔的注射体积备份
设置为其值的大约 10% 以上。这种方法不仅可以避免止逆
环和原料差异导致的过早切换，而且还能在没有检测到压
力时防止发生损坏。 
举例，如果浇口 #3 和 #4 在 2注射体积达到 1.455in^2

时关闭。和浇口 #1 和 #2 接近1.48 in^2时关闭，设置浇
口 #3 和 #4 注射体积备份为1.6  in^2。和 浇口#1 和 
#2 注射体积备份为 1.63 in^2。 

防止模腔变异

某些时候冷料有可能会堵住材料，使其无法进入模腔。在这

种情况下，被堵塞的模腔无法达到其压力设定值，同时材料

无法全量注入。在使用两个模腔的时候，在启动任何备份

前，所有原料只能流向一个模腔，有可能会严重损坏该模

腔。始终在 CoPilot 系统和机器上设置适当的备份。
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附录 （继续）
其它阀浇口控制技巧

“运行”启动

如果通过延迟打开阀浇口来防止开始时出现流涎或开始时注射

速度慢，那么某些高速阀浇口应用可能会发挥最佳效果。阀浇

口控制提供了两种执行操作的方法，将在以下部分详细介绍。

使用RJG 行程体积打开

  使  用RJG 行程体积打开 可能是最一致的“运行启动”

方法。零注射量是起步阶段采取的一种好方法，一旦活塞达

到正常速度，就能抵消零注射量。这需要在过程中有一些减

压。

 CAUTION a 如果使用高注射速度且阀浇口的打开有显着延迟，则
这种方法可能会使歧管过度加压。

使用压力打开

类似于“使用RJG行程体积打开” 技术，“使用压力打开”

方法使用压力对炮筒“预加压”和由于压力积累，迫使初始

注射非常快速. 唯一的区别是“注射压力”将被选为打开目

标选项。

压力释放

在某些制件上，尽量减小制件的压力梯度是很重要的——这可

以减少一端到另一端的尺寸变化。

在正常工艺中，设置一个快速填充和慢速的压力补缩，使得关

闭浇口后在近浇口的压力远高于模腔末端压力。

阀浇口关闭导致机器切换。

为了减少压力梯度，使用 CoPilot 系统 V→P 切换工具让机器

切换到保压。该工具设置为在需的最大补缩压力下切换机器到

保压。

交替模腔控制

交替模腔控制是一种通过按顺序填充、补缩和关闭模腔阀浇口

来降低锁模力吨位的技术。这意味着在下一个浇口打开之前，

每个模腔都已完全完成（填充、补缩和关闭）。如果有两个以

上的模腔，必要时可以分组进行。这种方法的缺点是一些周期

时间会丢失。

已经开发了两种方法来实现该技术。在第一种方法中，设置一

个速度来填充和补缩所有模腔。使用模腔压力设定值来打开或

关闭阀浇口。在第二种方法中，模腔压力设定值被用于打开和

关闭阀浇口，但有多个速度用于填充和补缩每个模腔。 
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附录 （继续）
替代模腔控制（续）

方法 #1: 单速

该方法在第一阶段使用单一速度。用一个较慢的填充速度，

一个模腔补缩到其模腔的压力设定值，阀浇口关闭，下一个

模腔打开。这个过程一直持续到所有的模腔都被填充和补缩

完成。这种方法的优点是工艺设置简单。使用该方法的一个

缺点是该过程以较慢的速度运行，这可能无法生产高质量的

零件。

工艺设置（方法 #1)

设置交替模腔工艺需要注塑机控制设置和 CoPilot 系统控制

设置。下面是一个分步方法，用于设置具有两个交替模腔的

工艺，每个模腔中有一个浇口。此工艺假设阀浇口控制工具

和 V→P 切换工具在 CoPilot 系统上已设置和测试。

1.	建立注射量 
在螺杆前端加载足够的材料用以填充和补缩两个模腔。最
初，首先同时填充所有模腔以确定您的注射量。为此，将
两个模腔的阀浇口控制设置为在注射开始时打开并在注射
前进关闭时关闭。然后使用中低填充速度制作一个仅填充
射出（短射）。逐渐增加注射量，直到两个模腔都能够填
充满；确保有足够的材料用于补缩和留有残量。 
在 CoPilot 软件中打开阀浇口控制工具。对于控制第一个
模腔填充的阀浇口，创建阀浇口打开控制“注射开始”。
接下来，  为阀浇口关闭控制，创建一个“压力 在”控
制，然后选择哪个压力传感器用于控制阀浇口。最初，输
入一个低模腔压力 设定点，例如 1000 psi。还要用“RJG
行程体积”创建一个阀浇口关闭控制并输入一个无法达到
的高值。 

其余每个阀浇口的设置与第一个模腔相同，只是阀浇口打
开控制将设置为在前一个阀浇口关闭时打开。例如，第二
个阀浇口将设置为当阀浇口 1 关闭时打开。

 NOTE L 目前在 Copilot 系统中没有“阀浇口关闭时阀浇口打
开”控制。用于前一个浇口的关闭设定点可以设置为下一个浇口
的打开的设定点。

2.	按配置阀门浇口控制工具设置机器填充速度 
，在机器上设置  一个  低填充速度和  低的注射压
力。 

 CAUTION a 这些应该设置得足够低，如果阀浇口没有关闭，模
具就不会损坏。

3.	找一个可以打出制件的填充速度和压力注射几模次——有
时需要注射几模才能让浇 
口开始正确流动。第一个模腔由于低填充速度和压力而导
致不能达到模腔压力的设定值。如果是，请确定要调整这
两个设置中的哪一个。 在周期图上，观察注射压力曲线看
是否达到注射压力设置（达到峰值压力然后趋于平缓）。
如果是这样，在机器上逐渐增加注射压力设定值。否则，
逐渐增加注射速度. 继续这样做直到第一个模腔到达它的
模腔压力设定值。这应该会导致第一个模腔的阀浇口关
闭，第二个模腔打开。如果制件仍然短射，请增加模腔压
力设定值（在主阀浇口屏幕上），直到制件刚好填充满。 
对每个模腔重复此过程。完成此操作后，所有制件应已填
充满，一次填充一个.

4.	填充满制 
件一次一个模腔, 增加模腔压力阀浇口控制中的设定值，
直到该模腔完全填充满；进一步加大机器的注射压力设定
值来做到这一点。注塑机应保持恒定速度 即使这样需要更
大的注射压力。

5.	在周期 
图序列图的底部设置备份，找到第一个阀浇口关闭的点。
将光标置于该点并读取显示的RJG行程体积数值。将此数值
增加5–10% 并输入到阀浇口打开控制屏幕中在RJG行程体
积关闭一栏里。如果由于任何原因模腔压力传感器无法读
取模腔压力，这将确保阀浇口关闭。对每个模腔重复此操
作。 
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附录 （继续）
替代模腔控制（续）

方法 #2: 多个速度

使用这种方法，可以在注射单元中设置多个速度。每个模腔

都以较快的速度填充制件（至 90%) 和一个较慢的速度来补

缩制件。一旦第一个模腔被填充满，阀浇口关闭，下一个模

腔的阀浇口打开。这个过程一直持续到所有的模腔都被填充

和补缩充满。这种方法的优点包括有更大的灵活性去优化控

制和能使用高的一次填充速度, 不会超过设定值。缺点包括

更复杂的过程设置、对切换设定值的更多调整（由于工艺的

变化）以及速度控制与阀浇口控制的手动协调。如果使用的

模腔数量较多，则使用此方法出错的可能性也更大。

工艺设置（方法 #2)

设置交替模腔工艺需要注塑机控制设置和 CoPilot 系统控制

设置。以下是使用两个交替模腔设置工艺的分步方法，每个

模腔中有一个浇口。此过程假设阀门浇口工具和 V→P 传输

工具已在 CoPilot 系统上设置和测试。

1.	建立注射量 
在螺杆前端加载足够的材料用以填充和补缩两个模腔。最
初，首先通过同时填充所有模腔来确定注射量，方法是将
两个模腔的阀浇口控制设置为在注射开始时打开并在注射
前进结束时关闭。然后使用低填充速度设置仅填充制件（
短射）。逐渐增加注射量，直到两个模腔都能够填充满为
止。确保有足够的材料用于补缩和残量。

2.	设置模腔 1 阀浇口

导航到 CoPilot 软件中的阀浇口控制工具。 

	· 选择控制要填充的第一个模腔的阀浇口。 
	· 添加阀浇口打开控制，选择注射开始选项。 
	· 接下来，添加阀浇口关闭控制并选择用“模腔压
力”关闭浇口方式，然后选择将用于控制阀浇口的压力
传感器。首先，输入一个足够高的模腔压力设定值以至
于永远不会达到，例如 20,000 psi。 
	· 还将为“RJG 行程体积”添加为阀浇口关闭控制
并输入一个无法达到的高的设定值。 
	· 最后，将“注射前进结束”添加为阀浇口关闭控
制。

3.	关闭其他模腔

对于每个剩余的模腔，不要设置任何控制。这将防止阀门

打开，仅允许您仅在此时设置模腔1.

4.	设置切换方式

将注塑机设置为在外部触点闭合或位置上切换，以先到者

为准。 

5.	用一个中低的填充 
速度找到切换位置再慢速补缩, 在注塑机上找到制件已填
充至 90% 的切换位置。例如，对于两个模腔模具，切换位
置应小于整个注射量的一半。

6.	设置快速 
填充速度使用机器控制进行模内流变测试并决定对于模腔1
最佳填充速度. 流变学研究时，制作仅填充制件（必须短
射，甚至在最高填充速度下）。一旦填充速度确定后，选

择一个填充至制件90-95%的切换位置。
7.	测试外部切换（可选） 

进行单模腔短射并记录上个周期值工具上的“峰值，注射
体积” 的值。输入一个比控制浇口1关闭的RJG行程体积值
低约 30% 的值。这将会导致 CoPilot 系统在到达其切换
位置之前切换注塑机，从而导致有更短射的制件和在上一
个周期值工具里更低的“峰值，注射体积” 值。如果注
塑机没有提前切换，请检查控制阀浇口的硬件和软件的设
置。 
设置 关闭在RJG 行程体积的值恢复到原来的水平。
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附录 （继续）

以下 4 个步骤只是设置 - 暂时不要制作制件！

8.	设置慢补缩速 
度 在注塑机上添加第二段注射速度，其速度慢至约为填
充制件到90%所用速度的10%左右。然后，第二个速度将继
续，直到“注射前进”设定点达到关闭阀浇口。

9.	增加注塑机上的切 
换位置 调整注塑机上的切换位置，使其不会引起切换。此
时，CoPilot 系统应控制阀浇口的切换，如果首先到达机
器的切换位置，则无法完成此操作。最简单的方法是将机
器的切换位置设置在螺杆底部。

10.	设置保压压力 / 时  
间设置机器的保压压力为零，如果没有型芯控制需要任何
额外的冷却时间, 设置保压时间也为零。只要所有阀门都
关闭，然后机器可以开始计量（螺杆转动）。

11.	稳定的填充模腔 1 
（经过多次注射）增加关闭阀浇口1的RJG行程体积的设定
值，直到模腔 1 被正确填充满。记下这个体积 用于设置
备份。

交替模腔控制—方法#2:  多重速度（续）

12.	为模腔 1 阀浇口关闭 
设置备份将光标置于与阀浇口 1 关闭一致的周期图上并读
取用于控制传感器的模腔压力。记下此值或将光标留在该
位置，因为该值将用于设置该阀浇口的模腔压力设定点。 
现在RJG行程体积关闭阀浇口1的值逐渐增加约 3% （或更
少以避免过度填充制件）。在调整RJG行程体积关闭阀浇口
的值同时继续射出制件直到在不损坏模具的情况下模腔压
力达到最大值。此位置将成为关闭阀浇口的备用位置，以
防止模腔压力切换不成功.

13.	使用模腔压 
力关闭阀浇口1输入在浇口1#处控制浇口1#关闭的压力传感
器在光标处压力值。该模腔阀浇口的关闭现在应该为模腔
压力而不是 RJG行程体积. 如果是这种情况，由压力关闭
此阀浇口时，此阀浇口将呈绿色。

 NOTE L RJG 建议在此时保存模板（例如，命名为“填充和补缩模腔
1”）。虽然这里不会再次使用该模板，但它可能在稍后需要再次
设置工艺时有用。

14.	此时准备设置模腔 2 
，一个模腔应该制出一个好的制件。现在设置下一个模
腔。在设置下一步时注塑机停机。

15.	在阀浇 
口打开控制屏幕上设置模腔2 阀浇口，将浇口 2 设置为在
浇口 1 关闭时打开。。 然后设置浇口2 关闭在RJG行程体积 
，当注射前进关闭时，和压力在浇口#2. 最初的压力设置
可以相当高，或者通过设置高于所建立的压力来防止损坏
第一个模腔。 
接下来，在RJG行程体积处初始设置为关闭浇口2。这应该
是在模腔2填充超过一半但仍然短射的位置。一种方法是取
RJG行程体积处关闭阀浇口模腔 1的值并添加仅填充制件体
积. 这应该是在射出量上可以调整的部分制件直至制件达
到 90%。 
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附录 （继续）

16.	在注塑机上设 
置下一次注射速度，添加第三个速度曲线。这将成为模腔
2的快速填充速度，因此它可以设置为与模腔1填充相同的
速度作为快速填充速度. 选择先前的速度结束位置（慢的
填充速度对于模腔 1) ——V2-V3 切换位置——就在阀浇
口 1 关闭点之后。这将通过反复试验来完成，但遵循以下
步骤将有所帮助：
	· 在上一个周期值工具上，添加“峰值，注射行
程”值。确保其显示的单位与注塑机上的行程单位相
同。 
	· 从注塑上的注射量中减去“峰值，注射行程”
值。输入该值作为注塑机上的 V2-V3 切换位置。
	· 注射一模。第一个模腔应填充并补缩，然后第二
个模腔通过在阀浇口控制工具上RJG 行程体积关闭阀浇
口设置关闭阀浇口之前第2穴应填充了一部分。
	· 在周期图上，将光标放在阀浇口 1 关闭的点上，
检查注射体积曲线。图中 V2 变为 V3 的扭结应该在此
之后稍微发生。调整注塑机上的 V2-V3 切换位置，直到
它发生在第一个阀浇口关闭后。

交替模腔控制—方法#2:  多重速度（续）

17.	调整仅填充射出量

稳步调整 浇口 2 关闭的体积值，直到模腔 2 填充至90%

。

接下来，添加第四个速度剖面，这将是第二个模腔的慢速

填充速度。这速度设置应该和模腔1慢速填充速度一样. 要

找到从 V3 切换到 V4 的位置（第二个模腔的快速填充到

慢速补缩），请注意上一个周期值工具上的“峰值、注射

行程”值。从注射机上的注射量中减去这个 (速度改变位

置 = 注射量 - “峰值，注射行程”）。输入该值作为注

塑机上 V3 到 V4 的切换位置。 

打开阀浇口控制工具。继续增加浇口 2关闭RJG行程体积

值，直到模腔2中的制件像模腔1一样完全填充满。

在周期图上，将光标与浇口2 的关闭对齐并读取模腔压力

用于第二个模腔的控制传感器（在我们的示例中，“PST 

2”，或 Post Gate #2). 记下此值或将光标留在该位置作

为体积 备份在下一步中确定。此值将用于设置关闭在第二

个模腔的压力值。 

现在，将浇口 2关闭在RJG 行程体  积下的值逐渐增加约 

3%（或更少，以避免过度填充制件）。调整关闭阀浇口在

浇口RJG 行程体积值的同时继续  射出制件，直到在不损

坏模具的情况下获得模腔中的最大压力。该位置将成为关

闭阀浇口的备用位置，以防模腔压力转换不成功。

在浇口2的关闭在压力设置处给第二个浇口（前面提到过）

输入光标处的压力值。该模腔的阀浇口现在应该开始模腔

压力替代在 RJG 行程体积关闭阀浇口. 如果是这种情况，

当阀门浇口关闭时，在此阀门浇口的压力设置下关闭阀门

浇口将呈绿色。

在此时，好的制件应该在两个模腔中制造。 

 NOTE L RJG 建议在此时保存模板 （例如，命名为“填充和补缩
模腔2”）。虽然这里不会再次使用该模板，但它可能在稍后需
要再次设置工艺时有用。

如果有更多模腔，则重复对第二个模腔的过程，直到所有

模腔都在生产中。完成后，调整模具锁模时间获得最后模

腔所需的冷却（具有最少时间可用的）。减慢螺杆RPM在接

近模具锁模时间结束时螺杆转动停止，为计量时间的变化

留出一点时间。
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附录 （继续）

进行工艺调整

此过程按序构建了两个部分，因此必须深思熟虑地对过程进

行调整；对一个部分进行更改可能会对另一部分产生影响。 

1.	大的压力增加 模腔1补缩压 
力随着补缩压力在模腔 1 上的增加，为了达到新的压力，
需要更大的射出体积。最终浇口1 将在到达其备份体积时
关闭不再受控于压力.  不 增加备份体积对于浇口1. 机器
设置为速度在备用位置，所以它会以 80% 速度开始填充模
腔1. 如果腔 1 需要更多补缩压力, 机器位置为加速和备
份体积需要同时增加。在这种情况下，最好返回到模腔 1
设置步骤的末尾，关闭模腔 2 并完成模腔 1，就像从头开
始一样。

2.	残量太小 
如果螺杆前端在模腔 2 完成之前或非常接近完成时已接近
炮筒底部，请添加残量。仅在机器控制上为每个机器配置
文件添加相同的量到转换位置。确认螺杆运转加载至新的
注射量。当螺杆停止时， CoPilot 系统 将为注射开始找
到新的零点位置和所有阀浇口控制上的注射体积备份将保
持不变。

3.	残量太大 
减少残量与增加残量是相反的，如上所述。从机器设置
的每一步中减去额外的料垫。但是，如果将炮筒加载到
145 mm并且将注射量减小到 140mm，则炮筒中仍然有5mm
的余量。为了不过度填充模腔，请清料并重新加载以便 
CoPilot 系统 知道新的零位 (螺杆停止），以便从炮筒中
去除多余的材料。 

替代模腔控制（续）

汇总参数备注 

由于填充体积（在周期图中设置）仅提供第一个模腔的填

充时间，因此“有效粘度，填充”值仅适用于该模腔。“

平均值，填充速度”和“填充率”数值适用范围与其类

似。 

“平均值，补缩速度”和“补缩率”只有在填充模腔 1 时

才会有效（模腔 2 一直不会打开）。这些值仍可用于将工

艺转移到另一台机器并匹配补缩率，至少对于模腔 1。 

第二个模腔的“工艺时间，模腔填充”数值没有什么意

义。但是“工艺时间，模腔补缩”数值对第二个模腔有

效，因为这是一个填充满模腔（模腔末端压力为 1000 

psi，序列设置保持默认值）到一个充满模腔(浇口后峰值

的 98%）的时间。

模腔的峰值和积分功能正常。 

模腔 1 的冷却时间比模腔 2 长得多，因此在“最坏情

况”下模腔 2 的冷却时间将短得多。“序列时间，塑料冷

却”数值仅适用于模腔 1。

慢速预打开浇口

阀门浇口不会立即运行——总有一些电磁阀延迟时间，即使

是液压系统。使用气动阀，在Copilot指示阀门开启或关闭的

时间和阀门实际开启或关闭的时间之间有可能有0.25 秒或更

长时间的延迟。

在一个示例中，2号浇口在1号浇口关闭后很长时间才打开，

以至于有一段时间两个浇口都关闭着。由于机器没有减速，

它继续压缩炮筒中的材料。当第二扇门打开时压力的聚集造

成了某种物质的“爆裂”，因此在浇口出现了喷射痕。

为了防止这种情况，第二个浇口应该提前打开。 增加了另一

种打开浇口2的方法，特别是当浇口1到达某个模腔压力时打

开浇口2.

浇口 2 的打开设定为250psi低于浇口 1 关闭时的 压力(3770 

psi)。如果浇口1关闭设定点压力已调整，  浇口2关闭设定

点压力也应调整以保持“预开”时间正确。
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附录 （继续）

喷射痕控制

除了第 “慢速预打开浇口” on page 190, there is 

often a need for a slo情况外，通常还需要缓慢启动

每个模腔的填充过程。对于模腔1，这很容易做到，只需

在开始时添加一个如下所示的初始慢速：如果模腔1的填

充速度与模腔2减少喷射痕所需的慢速度相同，通常情

况下，在模腔2的填充开始时，可以使用小的额外的慢 

速填充。如果没有，可能需要在那里插入一个慢速配置文

件。如果比模腔 1 的填充慢，这将成为一个问题，因为机器

控制配置文件中的位置是浇口切换的位置。

替代模腔控制—进行调整（续）

多浇口 & 多模腔问题

当四个模腔分两对填充并补缩时，当前两个模腔的阀浇口都

关闭时，将第二对模腔的阀浇口设置为打开，按照以下步骤

操作：

1.	设置浇口#3的打开控制

在阀门浇口打开控制屏幕上浇口 #3, 选择必须关闭浇口以

便浇口 #3 打开。

2.	设置浇口#4打开控制

在浇口 #4 的阀门浇口打开控制屏幕上，选择必须关闭的浇

口才能打开浇口 #4。 

 NOTE L 这种设置也适用于多个模腔应用，其中每
个模腔包含两个或多个浇口。

与独立模腔一样，随着模腔开始关闭，其余打开的模腔的

填充率将增加。
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术语表

时序

冷却时间

熔体达到其维卡硬度所需的时间。保压时间结束后，冷却时间

立即开始，一直持续到可以将塑件安全地从模具中顶出，同时

保持尺寸稳定。 

冷却时间过短会导致塑件粘连以及零件尺寸缺陷。冷却时间过

长也会导致零件尺寸缺陷，并不必要地延长了周期时间。

CoPilot在合模信号结束时计算该信号，并在以下任一情况下（

按优先级顺序）将其关闭：

	·松退开始
	·周期时间结束
	·模具闭合

周期时间

注射成型系统成型零件并返回其原始位置/状态所需的时间。

填充时间

从螺杆松退点到螺杆切换位置所需要的填充模腔的时间。填充

信号由CoPilot计算，如在螺杆前进信号上升打开，在切换结束

时关闭。 

填充时间取决于螺杆的行进距离和速度。如果螺杆距离或螺杆

速度中的任何一个（或两者都）发生变化，则填充时间也会改

变。 

填充时间需要保持恒定，因为机器会根据需要通过修改其他参

数自动进行补偿。如果自动补偿操作不正确，则填充时间之类

的工艺值可能超出可接受范围。 

补缩/保压时间

补缩

尽可能充满模具模腔，而不会在模具上造成过大的应力或在

成品零件上出现飞边。 

保压

施加保压的时间；当浇口封闭所有已填充到模腔中的材料

时，保压时间结束。如果保压时间设置得太短，则浇口附近

可能会出现缩水痕（浇口可能无法封闭），或者会导致零件

尺寸过小。

CoPilot在注射前进的下降或第二阶段信号的下降时计算保压

信号。 

计量时间

螺杆旋转完成一射的熔胶并返回原始位置的时间长度。
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词汇表（续）

位置

残量

螺杆前进结束后，螺杆前端残留的塑料；它是螺杆停止向前移

动后，喷嘴与螺杆之间的线性距离。塑料保留在螺杆和喷嘴之

间，传递螺杆压力以保持压紧并保持对模具内部的压力。无残

量，模具补缩无法进行。

验证注射量和切换位置是否符合工艺设置的规范。增加注射量

和切换位置以调节残量。

松退

螺杆旋转完成后，螺杆后退的距离，用于减轻旋转过程中积累

在螺杆前面的塑料压力。如果减压过低，塑料可能会从喷嘴中

渗出到注口衬套中，从而导致喷嘴或衬套阻塞，或者使冷塑料

注入到零件中。如果减压过大，空气可能会进入熔体流，从而

在零件中形成气泡或展开。

这也被称为松退。

注射量

从注射开始到切换位置的塑料量。注射量应为炮筒容量的

20–80％。

切换位置

螺杆从速度控制切换到压力控制的位置-通常零件已被填充至

95-99％。 

机器从通过速度控制填充模具到压力填充模具的切换点。机器

上的此设定点是在设置中确定的。如果增加该值，将导致注入

模具的塑料量减少，并可能导致零件短射，凹陷或尺寸不正

确。减小该值将导致零件更大，并可能导致飞边。 

也称为速度转压力切换，或V→P.

切换压力的变化意味着粘度的变化。
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词汇表（续）

压力

平均峰值

特定模腔压力传感器组检测到的最高压力的平均值；可以是PG

平均峰值，MID平均峰值或EOC平均峰值。

背压压强

当塑料压力在螺杆前端建立时，注射单元在注射油缸后施加的

压力。塑料压力必须大于背压，否则螺杆将失速；增加背压可

能会减少螺杆熔胶的变化。

背压会提高熔体温度，并有助于材料的均匀混合。随着背压的

增加，螺杆的运行时间增加，并可能延长周期时间。背压决定

下一次的射出量。

平衡峰值

使用范围和平均值进行的一种数学计算，考虑到每个模腔中的

峰值压力，以确定模腔之间的质量分布。通常，峰值平衡用于

在软件中设置警报或警告，通常不用于分选。

在每次注射结束时（积分限制或螺杆旋转结束），软件都会计

算出构成平衡的所有基本值。以下示例使用EOC传感器：

首先，该软件为每个EOC传感器计算EOC峰值。然后，软件会计

算这些传感器的范围：

EOC峰值的范围=最高EOC峰值–最低EOC峰值

同时，该软件为每个传感器创建峰值平均值：

EOC峰值的平均值=
添加了所有EOC峰值

EOC峰值数目

然后，该软件使用已经找到的范围和平均值计算平均峰值百分

比：

EOC峰值平衡％=
( 1 – EOC峰值范围 )

x 100
2

EOC峰值平均值

填充压力

从计量到切换位置，填充模腔所需的压力。填充压力会因材料

粘度的不同而不同。

在填充过程中，切勿达到第一阶段的注射压力设定值。应将其

设置为高于填充模具所需的压力。如果达到第一阶段注射压

力，注塑机不能弥补粘度的变化。

保压压强

填充零件后用于将塑料保留在模腔中的压力。如果保压压力太

低，则零件尺寸可能过小或有外观缺陷，例如缩水或短射；如

果保压压力太高，则零件可能尺寸过大，卡在模具中或出现外

观缺陷，例如顶针拖痕。 

峰值

特定模腔压力传感器检测到的最高压力；可以是浇口后峰值，

中腔峰值和/或模腔末端峰值。

塑料压力

注塑过程中注塑机中塑料的实际压力。 
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词汇表（续）

有效粘度

对于一个模具、机器和喷嘴组合，填充一个特定模具的阻力的

相对量度，包括材料粘度的变化、模具或机器流动通道中的阻

碍，以及材料、模具或热流道温度的变化。有效粘度反映了各

种原因造成的问题，并且是检测工艺问题的有力工具。

材料粘度

非牛顿聚合物由于内摩擦而具有的流动阻力。材料的粘度越

高，它必须流动的阻力就越大；材料的粘度越低，其流动阻力

就越小。 

当材料粘度变化时，某些工艺值（例如填充压力）将受到影

响。但是，填充时间需要保持恒定，因为机器会根据需要通过

修改其他参数自动进行补偿。如果自动补偿操作不正确，则填

充时间之类的过程值可能超出可接受范围。

公式

增强比（Ri）

如果施加压力的输入（注射缸）的平方英寸面积大于引导压力

的输出平方英寸的面积（螺杆），则输出压强将大于输入压

强。 

Ri =注射缸横截面积（in2）÷螺杆横截面积（in2）

示例：注射缸横截面积为50 in2，螺杆横截面积为5 in2的注塑

机的增强比为50 in2÷5 in2 = 10或10：1。 

塑料压力（压强ppsi)

通过将系统压力（磅/平方英寸（psi））乘以注塑机的增强比

（Ri）来计算“塑料压力”，这仅适用于液压机。

ppsi =系统压力（psi）x Ri

示例：注塑机的塑料压力为1,000 psi，增强比为10（10：1）

为 

1,000 psi x 10 = 10,000 ppsi。

有效粘度

材料的有效粘度是通过将填充时间（以秒（秒）为单位）乘以

传递压力（以每平方英寸塑料压力（ppsi）为单位）来计算

的。

有效粘度（psi / sec）=填充时间（sec）x传递压力（ppsi）

示例：填充时间为0.128秒，传递压力为16,940 psi，材料的有

效粘度为 

0.128秒x 16,940 ppsi = 2,168 psi / sec。

西格玛（标准差）

Sigma σ（标准差）的计算方法是：求一组数据的均值，然后

从该均值和一组数据中计算方差（该组数据的散布大小与均值

相比），最后求出方差。 

意思是 = 所有数据点 / 数据点数

那么，方差 = （每个（数据点 - 平均值）的总和）2 )/

(number 数据点数 - 1)

那么，西格玛 = √方差

西格玛 

(σ) = √(Σ n
(xi - ẋ)2 )i=1

n - 1

在哪里 

i
 = 数据集中第 i个 点的值

X = 数据集的平均值

n = 数据集中的数据点数
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词汇表（续）

DECOUPLED MOLDING®
一种讨论如何使用注塑机控制来向模具中填充塑料并补缩的工

艺控制方法。在分段成型过程中，使用了大的第一阶段压力，

并且将填充（速度）阶段与补缩（压力）阶段分离。

DECOUPLED MOLDING II

使用压力和时间

在质量允许的情况下尽快填充模具，并在模腔填满95–98％时

按螺杆位置进行切换。熔体减压，螺杆在模腔填充满之前变

慢。第二阶段（保压）压力用于完成零件的填充和补缩。

DECOUPLED MOLDING III

使用速度和模腔压力

快速填充模具，通过螺杆位置分段。当模腔填充到85-90%，转

换到慢速控制补缩。当模腔压力或螺杆位置切换完成零件补缩

时，补缩完成。 
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词汇表（续）

积分

“积分”是微积分术语，大致翻译为“区域”。在简单几何图

形中，面积等于宽度乘以长度（面积=宽度x长度）。模腔压力

和体积积分是使用每个周期内在周期图上看到的压力或体积曲

线下的总面积计算的。 积分计算从周期开始时开始；积分计算

的定义终点称为积分限制。

积分可用于检测零件重量或尺寸的变化。 模腔压力传感器可检

测流入模腔的材料的注射压力，补缩压力和保压压力，因此，

在整个周期中，传感器检测到的整个压力范围可以直接反映所

注射，补缩和保压在模腔中的材料量。 

如果注射，补缩和保压在模腔中的材料的压力/数量发生变化，

则零件重量和/或尺寸将发生变化，这将反映在积分中。 
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词汇表（续）

周期积分

周期积分是根据周期过程中模腔压力周期曲线下的面积计算得

出的；周期积分的积分限制是合模序列信号的结束点。下面以

绿色阴影显示的是浇口后模腔压力曲线周期积分的直观描述。 

周期积分数包括模腔压力传感器检测到的所有压力乘以模具合

模信号关闭之前传感器检测到的压力的时间。
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词汇表（续）

注射积分

使用一个周期内模腔压力传感器周期曲线下的面积来计算注射

积分；注射积分的积分极限是注射前进机器序列信号的结束

点。下面以绿色阴影显示的是浇口后模腔压力曲线注射积分的

直观描述。

注射积分数包括由模腔压力传感器检测到的所有压力乘以传感

器在注射前进信号关闭之前检测到压力的时间。
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