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Die UNILOG B2 ist eine moderne Mikroprozessor-
Steuerung. Sie wird allen Anforderungen an eine
SpritzgieBmaschinensteuerung gerecht. Eine op-
timal abgestimmte Regelungstechnik steuert alle
Maschinenbewegungen. Die UNILOG B2 verflgt
Uber ein Farbdisplay der Grofse 116 x 87 mm, 5,7"
TFT. Ihre Bedienung ist denkbar einfach. Ein tber-
sichtliches Dialogfeld mit Piktogrammen erleichtert
die Eingabe. Einzelne Funktionen sind einfach an-
wahlbar. Zur symbolischen Darstellung des Spritz-
gieldprozesses werden wenige Bildschirmseiten
bendtigt, die Uber Funktionstasten anwahlbar sind.
Ein Statusbalken vereinfacht die Diagnose und zeigt
Ubersichtlich den Zustand der Maschine. Alarm-

texte sind in verschiedenen Sprachen darstellbar.
Die Verteilung der Zugangsberechtigung durch

ein Passwortsystem gewahrleistet einen sicheren
Betrieb, zugeschnitten auf die Qualifikation des
Bedieners. Eine Qualitatstabelle mit Gut-/Schlecht-
teilauswertung sowie mit Uberwachungs- und Ab-
schaltfunktion kontrolliert den Produktionsprozess.
ToleranzUlberschreitungen werden gut sichtbar in
Rot angezeigt. Alle Programmeinstellungen kénnen
auf einer Floppy Disk mit 3,5" und Uber eine USB-
Schnittstelle gespeichert werden. Physikalische
Einheiten sind sowohl in metrischen als auch in
SPI-Einheiten darstellbar.
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Eingabedialog auf weni-
gen Bildschirmseiten;
Statusbalken zeigt den
Maschinenzustand

Qualitatstabelle mit
Gut-/Schlechtteilauswertung
und Uberwachungs- und
Abschaltfunktion



Die symbolische Eingabe und Anzeige reduziert die
Anzahl der Bedienseiten und gibt eine schnelle
Prozessubersicht. Anordnung und Ausrichtung der
Symbole férdern die intuitive Bedienung. Lediglich
3 grafische Elemente dienen zur Eingabe und

Anzeige.
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NACHDRUCK

Das Nachdruckprofil wird mit Hilfe von 3 Profilpunk-
ten eingegeben. Die Eingabe und die Anzeige der
Nachdruckzeit und Kihlzeit vervollstdndigen die

Ubersicht.
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Rechteckige Felder bedeuten Istwertanzeige, Recht-
ecke mit Dreieckspitzen symbolisieren Sollwertein-
gaben. Programmvorwahlen werden durch Recht-
ecke mit ausgeflllten Dreieckspitzen dargestellt.

EINSPRITZEN

Die Wege und Geschwindigkeiten fir den Einspritz-
vorgang sind selbsterkldrend angeordnet. Es kénnen
4 \Wegpunkte eingegeben werden. Das eingegebene
Profil wird, angepasst an die Eigenschaften der
Hydraulik, interpoliert.

Die Istwerte fir Schneckenweg, Einspritzzeit und
Druck sind in den Rechteckfeldern angeordnet.
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QUALITATSTABELLE

Wichtiges Hilfsmittel fir die Produktionstiberwa-
chung und Dokumentation ist die Qualitatstabelle.
Es kénnen 4 von 36 Parametern wahrend der letzten
50 Zyklen gespeichert und Uberwacht werden. Jeder
Uberwachungskanal kann auf Wunsch zur Ansteue-
rung einer Ausfallweiche genutzt werden.



