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Pressemitteilung

Gammaflux: Mold Wizard erkennt Heißkanalwerkzeuge 
Wiesbaden, im Juni 2013. –  Die Gammaflux Europe GmbH, Wiesbaden, hat ihren neuen G 24 Heißkanalregler jetzt mit dem „Mold Wizard“, einem Erkennungs​programm für Heißkanalwerkzeuge, ausgestattet. In nur sieben Schritten identifiziert und analysiert das Programm bei einem neuen Werkzeug die einzelnen Zonen des Heißkanalsystems. Mit Mold Wizard erreicht auch ein wenig erfahrener Bediener schnell und sicher eine optimale Einstellung der Regelzonen und der Prozessparameter. Bei der Einstellprozedur stellt das Erkennungsprogramm auch sicher, dass die in den Gammaflux-Reglern integrierten Schutz- und Sicherheitsfunktionen des „Mold Monitor“ Programms aktiviert sind. Wird ein bereits analysiertes Werkzeug wieder aufgespannt, lässt sich der für dieses Werkzeug ermittelte Datensatz über das Menü unmittelbar aufrufen.
Die Anwendung des Erkennungsprogramms ist denkbar einfach. Das neue Heißkanalwerkzeug wird wie üblich aufgespannt und mit dem Heißkanalregler verbunden. Vom Übersichtsbildschirm aus, der in die vier Gruppen „Menüs“, „Mold Wizard“, „Mold Doctor“ und „Hauptbildschirm“ unterteilt ist, wird Mold Wizard gestartet. Im 1. Schritt identifiziert das Programm die Zonen des Heißkanal​systems. Es selektiert Düsen und Verteilerzonen und erstellt gleichzeitig die Reiter der zu Gruppen zusammengefassten Zonen. Als Schritt 2 gibt der Bediener die Temperatur-Sollwerte für jede der Heizzonen ein. Bei Bedarf lassen sich einzelne Zonen sperren oder manuell auf eine feste Heizleistung einstellen. Anschließend kann das Setup der „Monitor Zones“ Überwachungszonen folgen – damit lassen sich Plattentemperatur oder Wasserdurchfluss überwachen und bei Bedarf mit einem Alarm versehen. 
Im folgenden Schritt 4 wählt der Bediener den Aufheiz- bzw. Abkühlvorgang für das Heißkanalsystem. Der nächste Schritt aktiviert die Überwachungsfunktionen in der Regler-Software, beispielsweise „Wattalarm“ zum frühzeitigen Erkennen von Schmelzeleckagen oder „Heizungswiderstand“ zum Erkennen von defekten Heizzonen. Der Regler überwacht die eingestellten Grenzwerte, wenn der Bediener die Freigabe des Prozesses erteilt. Im 6. Schritt wird das Heißkanalsystem auf Betriebstemperatur aufgeheizt. Dabei ermittelt der Regler für jede Zone die Kennwerte der Regelstrecke – dies ist Voraussetzung dafür, dass der PID2-Regelalgorithmus die Zonentemperatur in engen Grenzen konstant hält. Im abschließenden Schritt 7 speichert Mold Wizard den mit der Einstellprozedur ermittelten Datensatz für das Werkzeug ab. Dieser Datensatz lässt sich bei jeder folgenden Inbetriebnahme des Werkzeugs direkt aus dem Reglermenü aufrufen. 
Gammaflux mit Sitz in Sterling, Virginia, USA, und Wiesbaden (www.gammaflux.de) ist ein weltweit führender Hersteller von Heißkanal-Temperaturreglern für die Kunststoff verarbeitende Industrie. Gammaflux ist seit der Gründung im Jahr 1964 für Innovationen bei der Regelungstechnik bekannt und hat als erster Hersteller der Branche Regler entwickelt, die Temperaturabweichungen antizipieren, Verdrahtungs- und Heizelementeprobleme aufspüren und durch sofortiges Ansprechen ernsthaften Werkzeugschäden vorbeugen. Gammaflux-Regelsysteme vereinen digitale Funktionen mit präziser analoger Regelung. Der Benutzer erhält ein zentrales Regelsystem, mit dem er den Spritzgießprozess beherrschen und wichtige Daten für Leistungsanalysen auslesen kann. Das Unternehmen beliefert Kunden in den unterschiedlichsten Märkten weltweit, von der Kfz-Industrie über die Medizintechnik, das Verpackungswesen, die Elektronik- und Haushaltsartikelindustrie bis hin zum Werkzeugbau.

Weitere Auskünfte:


Benno Kippes,  Gammaflux Europe GmbH

Bahnstraße 9a,  D-65205 Wiesbaden

Tel.:  +49 (0) 6 11/9 73 43-0,  Fax:  +49 (0) 6 11/9 73 43-25

E-Mail:  bkippes@gammaflux.de,  Internet:  http://www.gammaflux.de 
Redaktioneller Kontakt und Belegexemplare:


Dr. Diether Burkhardt, KONSENS Public Relations GmbH & Co. KG,

Hans-Kudlich-Straße 25,  D-64823 Groß-Umstadt

Tel.:  +49 (0) 60 78/93 63-11,  Fax:  +49 (0) 60 78/93 63-20

E-Mail:  mail@konsens.de,  Internet:  www.konsens.de 

Liebe Kolleginnen und Kollegen, 
Sie finden diese Pressemitteilung in Deutsch und Englisch als Word-Datei 
sowie das Bild in druckfähiger Qualität zum Herunterladen unter:
http://www.konsens.de/gammaflux.html 
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Das Erkennungsprogramm Mold Wizard führt in 7 Schritten zur optimalen Einstellung der Regelzonen und Prozessparameter für ein Heißkanalwerkzeug. Beispielhaft zeigen dies die Bildschirmseiten 
A: New Mold Wizard auswählen,
B: Düsen- und Verteiler-Erkennung,
C: Setup mit Temperatur-Sollwerten, 
D: Überwachungsfunktionen aktivieren,
E: Aufheizen zur Ermittlung der Regelstrecken-Kennwerte
Bild: Gammaflux Europe, Wiesbaden 

