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Descripcion del sistema

Los procesos de colada en molde permanente se utilizan en
la fundicién de aleaciones ligeras. En el moldeado a presion,
en la colada a baja presién y en la colada por gravedad, la
distribucién de la temperatura del molde es fundamental para
obtener un proceso eficiente con un alto nivel de calidad.
Contracciones por solidificacién, porosidad, grietas, burbujas
y muchos otros defectos en las coladas se deben a un
equilibrio térmico del molde no optimizado.

El sistema Total Thermal Vision tiene un papel decisivo en
la evaluacion de la temperatura de los moldes mediante la
vision por infrarrojos.

Calidad de la colada. Las imagenes termograficas adquiridas
de forma automaética en cada ciclo de moldeado, en la fase de
calentamiento o en la produccién en serie, permiten obtener
el correcto equilibrio térmico del molde y el control inmediato
de los parametros de proceso.

En las celdas de colada, controlar la temperatura y sus
variaciones es esencial: los resultados del proceso estan
estrechamente ligados al nivel de temperatura, y su
distribucion es la clave que regula el intercambio de calor
y, por lo tanto, la calidad de la pieza acabada. Monitorizar
y mantener bajo control estos aspectos decisivos permite
producir piezas sin defectos.

Ahorro de recursos. Mantener constantemente bajo control
la temperatura superficial del molde influye positivamente no
solo en su vida Util y en el tiempo del ciclo, sino también en los
costes de mantenimiento por intervenciones no programadas.
Ademas, el control de temperatura reduce el consumo de
energia, de aire y de agente lubricante y desmoldante vy,
también, la cantidad de aguas residuales. Por ello, el sistema
TTV es la solucion ideal para mejorar tanto la calidad de las
coladas como el OEE, es decir, la eficiencia general de los
equipos, en los procesos de alta productividad.

Ventajas

Mejor calidad y reduccién de descartes

Mayor productividad y disminucién de los costes de
produccién

Mayor eficiencia general de los equipos (OEE, Overall
Equipment Effectiveness)

Mayor vida Util de los moldes y menos paradas de la
maquina

Optimizacién de los tiempos de colada y reduccion de
los tiempos y de los costes de reinicio

Mejoramiento de la termorregulaciéon y ahorro de
energia

Recogida de datos y certificacion de los lotes

Aplicaciones tipicas

Moldeado a presién (HPDC)
Colada a baja presion (LPDC)
Colada en coquilla (GDC)
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Optimizacion del proceso de produccion

Trabajar para optimizar los sistemas de moldeado en los procesos de moldeado a presion (HPDC) presenta un reto importante,
ya que la duracién de la mayor parte de operaciones, como la carrera del pistdn y el enfriamiento de la colada, solo puede
variar minimamente. Lo Unico que se puede mejorar es la fase de lubricacion. El tiempo de enfriamiento del molde se puede
reducir determinando la distribucion efectiva de la temperatura en su superficie. Con la ayuda de mapas termograficos es
posible determinar las zonas criticas que se deben enfriar y en qué medida hay que hacerlo: de esta manera, es posible
establecer el tiempo estrictamente necesario para alcanzar la temperatura superficial optima.

La reduccién del tiempo de lubricacion conlleva una reduccién inmediata del tiempo del ciclo. Esta fase se puede optimizar
equilibrando la cantidad de agente lubricante y desmoldante y de agua. Utilizando el sistema TTV se obtiene una disminucion
del tiempo de calentamiento, una reduccién de los descartes de hasta el 70 % y un aumento de la vida util del molde.

Proceso de colada a baja presion (LPDC) En la colada a baja presién, la presencia de gas presurizado hace que el metal
liquido regrese al interior del molde. El mantenimiento de la presidn, una vez llenada la cavidad, permite compensar fendbmenos
de contraccion por solidificacién. Una de las fases del proceso consiste en aplicar pintura refractaria con el fin de facilitar el
desmoldeo y mejorar la fluidez del metal. La optimizacién de esta fase, tanto en términos de cantidad de pintura necesaria
como de tiempo para alcanzar el correcto acondicionamiento térmico del sistema, es un objetivo facil de alcanzar utilizando
mapas termograficos.

En este tipo de proceso, el sistema TTV también se utiliza para conocer las zonas criticas y, por lo tanto, para actuar y uniformar
la distribucion superficial de la temperatura del molde.

Gracias al sistema TTV, se mejoran considerablemente los tiempos del ciclo, las caracteristicas de las coladas y la precision
del acabado superficial con lo cual la coquilla dura mas.

En el proceso de fundicion en coquilla por gravedad (GDC), el metal, calentado a una temperatura apenas mas alta que la
de fusion, se cuela por gravedad en el molde metélico, donde se solidifica rapidamente. El contacto de la aleacién fundida
con las paredes metalicas de la coquilla requiere que esta se trate con pintura refractaria para permitir un perfecto desmoldeo
y, también, para proteger el molde y garantizar una solidificacion correcta.

El control termografico integrado en este tipo de trabajo permite optimizar los parametros de proceso, como la temperatura
de los moldes, y el uso de los enfriadores; también permite reducir los tiempos de preproduccion y los tiempos de ciclo.
Gracias al uso del sistema TTV, es posible obtener una produccion de coladas de calidad elevada, en cuanto a acabado
superficial y precisién, ademas de una mayor vida util del molde.

El sistema TTV comunica directamente con la prensa e intercambia datos e informacién con otros periféricos, como los
termorreguladores, los robots de lubricacion, etc. Por lo tanto, satisface plenamente las exigencias de la industria 4.0, ya que
permite determinar de inmediato si se superan los umbrales admitidos y emprender acciones de correccién para evitar que
se produzcan grandes cantidades de piezas no conformes con los niveles de calidad establecidos.

La integracion del sistema TTV en la maquina garantiza un proceso de produccion estable y, por lo tanto, coladas de la calidad
esperada, ademas de un significativo ahorro en los costes de produccién y una mayor eficiencia de la maquina.
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Configuracion hardware del sistema

Las imagenes termograficas son necesarias para crear el mapa
térmico superficial del molde e identificar las partes criticas, lo que
se realiza utilizando camaras térmicas con sensor de infrarrojos.
Dichas camaras responden perfectamente a las necesidades de
las fundiciones: simplicidad de uso, robustez y resistencia a las
condiciones adversas tipicas del lugar de trabajo.

Las camaras térmicas se instalan facilmente dentro de las
celdas de colada, en la zona en la que el molde se puede @ o
enfocar durante la fase de apertura total, que se produce entre
la extraccion de la pieza recién producida y la preparacion de
la colada para la pieza siguiente.

De esta manera, la adquisicion de las imagenes termograficas
siempre tiene lugar en las mismas condiciones de proceso
y esto garantiza que se puedan efectuar mediciones
termograficas no influenciadas por factores externos y sin
interrumpir la produccién.

El corazdn de la cdmara térmica es el sensor de infrarrojos
de altas prestaciones, protegido por una carcasa compactay
térmicamente aislada del ambiente exterior. La alta definicién
del sensor garantiza siempre una 6ptima imagen del molde,
con independencia de la distancia de instalacion.

Ademas, la camara térmica estd dotada de sensores de
aceleracion, de humedad, de temperatura y de presion que
ayudan a mantener constantemente monitorizado el estado de
la cdmara para asegurar la obtencion de imagenes termograficas
correctas y precisas en cualquier condicion de trabajo.

En la camara térmica también hay electrovalvulas que
controlan el aire de limpieza y el sistema de enfriamiento
interno del sensor.

El sistema se completa con un vidrio de germanio y un
obturador de guillotina que se interpone entre el ambiente
externo y la dptica del sensor para evitar que ningn cuerpo
extrano pueda contaminarla. Finalmente, un flujo optimizado
de aire comprimido asegura la limpieza de la lente de
germanio y sirve de barrera para los elementos contaminantes
del lugar de trabajo.

Las camaras térmicas estan conectadas a una unidad
de control, que se puede integrar con los sistemas de
control de la maquina. Para una instalacion mas flexible,
el controlador se encuentra disponible en las siguientes
versiones: de sobremesa, en columna con patas o ruedas y
con preparacién para brazo portante. La unidad de control
intercambia continuamente datos y sefales con la maquina
para permitir la gestion automatica del ciclo y la optimizacién
de los parametros de proceso. Su arquitectura ha sido
estudiada para integrar todos los periféricos de la maquina.
Entradas/salidas fisicas, Profinet y Ethernet IP son algunos
de los protocolos de comunicacion utilizados por el sistema
TTV para intercambiar esta informacion. Todas las unidades
se alimentan con una tension de 24 Vcc y disponen de un
ordenador con pantalla tactil de 21.5” con interfaz grafica
para visualizar al instante las imagenes y los datos, que quedan
disponibles para su posterior andlisis y archivado. Ciclo tras
ciclo, el TTV registra y muestra los datos de temperatura en
forma grafica para dar al operador la posibilidad de intervenir
de inmediato en los parametros, si es necesario, o de analizar
el historial del proceso. Los mapas térmicos de cada molde se
memorizan junto a los datos significativos (intervalos, alarmas
y configuracion).
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Interfaz software

Lainterfaz gréfica del TTV presenta el mapa térmico en tiempo real
y permite visualizar de inmediato la distribucion de la temperatura
superficial de cada colada durante la produccion, sin interrumpirla.
Para cada tipo de molde, el software permite configurar los
pardmetros de control en una receta en la que se indican el nimero
y la forma de las ROI (region de interés) asi como los limites de
temperatura aceptables para cada una de ellas; en caso de que
el valor absoluto de temperatura medido sea mayor o menor
con respecto a los limites configurados para cada ROI, se activa
una alarma. La captura de las imagenes en la misma region y en
la misma fase del ciclo garantiza que la medida se pueda repetir
y comparar.

Es posible adquirir las imégenes con el método incremental.
En este caso, se puede utilizar una imagen termografica maestra
como referencia para las adquisiciones posteriores y los umbrales
de comparacién para controlar el proceso se refieren al valor
incremental resultante.

Lainformacién sobre la temperatura se expresa tanto con un valor
numeérico como con indicaciones cromaticas en relacion con la
imagen maestra.

Es posible memorizar varias recetas, que se pueden gestionar
y recuperar facilmente tras cambiar el lote de produccién para
garantizar la maxima eficiencia operativa.

En cadaciclo, el sistema TTV registra, muestra y archivaimagenes
con los valores de temperatura, también en forma grafica. Una vez
terminada la produccién, es posible recuperar dichas imagenes,
junto a las alarmas y las condiciones de control del proceso,
para monitorizar la evolucién del ciclo de trabajo.

Mediante el uso de herramientas software de analisis se puede
obtener una mejora constante del proceso de produccion. Esto
es posible gracias a la mejor comprension y conocimiento de los
parametros de produccién por parte de los operadores, técnicos
y personal encargado del control de calidad.

La interfaz del operador se encuentra disponible en los idiomas
occidentales mas importantes y también en caracteres chinos,
japoneses y cirilicos.

Caracteristicas de la interfaz de usuario HMI

* Visualizacién de uno o varios mapas térmicos del molde.

* Procesamiento de las areas de control de la temperatura
(RQIs) de forma poligonal o circular.

* Procesamiento de los valores de temperatura maxima,
media, minima para cada ROI con limites de control y
alarmas correspondientes.

* Visualizacion de los valores de temperatura como desviacion
con respecto a los valores de muestra predefinidos.

* Ampliacién/reduccion digital de las imagenes.

* Memorizacién de varias recetas para asegurar la flexibilidad
y simplicidad operativa del cambio de lote productivo o el
andlisis de datos del proceso.

* Visualizacion gréfica de la evolucién de la temperatura
para cada ROI.

* Archivado de imagenes y datos para un analisis posterior,
local o remoto.
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Imagen termogréfica con valores de temperatura para cada ROl y pardmetros de configuracion de la receta
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Camara térmica

La camara térmica aloja el sensor de infrarrojos, la unidad electrénica de control y las electrovalvulas.
La unidad electrénica instalada en la camara térmica contiene los siguientes sensores, que permiten efectuar su diagnéstico

y, por lo tanto, garantizar el correcto funcionamiento y la calidad del rendimiento metrolégico:

* Sensor de temperatura: controla el sistema de enfriamiento automatico, regulando la temperatura interna de la camara térmica.

e Sensor de presidon: monitoriza la presion del sistema neumatico interno y asegura un flujo de aire eficaz para regular la
temperatura y para proteger la éptica en las condiciones adversas tipicas del lugar de trabajo.

Los cables de conexion a la unidad de control son de dimensiones y radio de curvatura reducidos y estan disponibles con y

sin vaina metalica de proteccién.

Ademads, existe un soporte graduado cuya orientacion y regulacién siempre se pueden repetir y adaptarse a cualquier necesidad

de instalacion.

©
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135.3
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PESO DEL GRUPO CAMARA TERMICA ~45kg
5 +5°C
PRECISION 0 = 5 % del valor
RESOLUCION 640 x 512 px
10 + 550 °C

INTERVALO DE MEDIDA (50 = 1020°F)

3 < 0,05°C
SENSIBILIDAD TERMICA/NETD 2 + 30 °C/ 50 mK
CAMPO VISUAL 45°(H) x 37°(V)
VIBRACIONES
(IEC 60068-2-6) 39,2 m/s? (4g)
IMPACTOS
(IEC 60068-2-27) 294 m/s*(309)
TEMPERATURA DE TRABAJO -15°C + 50°C
TEMPERATURA DE ALMACENAMIENTO -40°C + 70°C
HUMEDAD AMBIENTAL 30% +80%
GRADO DE PROTECCION P65
(IEC 60529)
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Unidad de control

El controlador se encuentra disponible en tres versiones para adaptarse a las diferentes configuraciones de la maquina: en
columna con patas o ruedas, de sobremesa o con preparacién para brazo portante.

La unidad de control se basa en un panel Marposs E9Q066T, equipado con pantalla tactil de 21,5”.

Gracias a la tecnologia Marposs, es posible disponer de asistencia remota mediante la correspondiente herramienta.

Unidad de control con preparacion
para brazo portante

Unidad de control en columna

Unidad de control de sobremesa

en columna ~100 kg
i 600 i 302 222, . .85 PESO - 30k
de sobremesa ~30 kg
TEMPERATURA DE TRABAJO -15°C + 50°C
TEMPERATURA DE on . e
ALMACENAMIENTO 40°C = 70°C
HUMEDAD AMBIENTAL 5% + 80 %
X GRADO DE PROTECCION
f:c’ (IEC 60529) IP 54
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www.marposs.com

La lista completa y da de las direcci esta disp en la web oficial de Marposs.

D6CO9900EO - Edicion 09/2022- Las especificaciones estan sujetas a modificaciones
© Copyright 2017-2021 MARPOSS S.p.A. (ltaly) - Todos los derechos reservados.

MARPOSS, @y otros nombres y/o signos de los productos Marposs, citados o mostrados en el presente documento, son marcas registradas o marcas de
Marposs en los Estados Unidos y en otros paises. Eventuales derechos de terceros sobre marcas o marcas registradas citadas en el presente documento les
son reconacidos a los correspondientes titulares.

Marposs tiene un sistema integrado de Gestion Empresarial para la calidad, el entorno ambiental y la seguridad, constatado por las
certificaciones IS0 9001, 1SO 14001 y OHSAS 18001.

Algunos modelos de la linea de producto o partes de ellos pueden estar sujetos a restricciones a la exportacion en caso de estar destinados a exportarse
fuera de la Unién Europea o, en cualquier caso, pueden estar sujetos a medidas restrictivas adoptadas por las autoridades competentes nacionales,
supranacionales o internacionales hacia determinados paises terceros.
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