
热像图过程控制
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压铸工艺已在轻合金铸造工厂中得到了广泛的应用。在高压

压铸、低压压铸和重力压铸等应用中，正确的模具温度分布

对于确保压铸工艺的效率和质量具有至关重要的意义。如果

模具表面的热分布未经正确优化，可能会产生收缩、气孔、

开裂、气泡和其他缺陷。在利用红外成像方法对模具温度进

行评估时，马波斯（MARPOSS）的全景热像仪系统可以发挥

重要的作用。

确保压铸质量 在每一个循环过程中，无论是在加热阶段还是

在大批量生产过程中，均可利用自动获取的热像图对模具的

热平衡进行校正，同时对各项压铸工艺参数进行实时监控。

在铸造过程中，有效监测模具表面的温度及温度的变化情况

是非常重要的。压铸的结果直接取决于温度水平，而温度的

分布方式则会影响热量的交换方式，从而影响铸件的质量。

只有合理地监控这些因素并确保其始终处于受控状态，才有

可能避免铸件出现缺陷。

有效节约资源 对模具表面温度的持续监测对于延长模具的使

用寿命具有重要的意义。它能有效地缩短循环时间，减少计

划外的维护保养成本。此外，对温度的监测和控制有助于限

制能源、空气和脱模剂的消耗，同时也有助于减少废水的排

放量。因此，在大批量生产的过程中，TTV 全景热像仪无疑是

提升铸件质量和设备整体效率（OEE）的理想解决方案。

系统描述

优点 

• 提高质量，降低报废率；

• 提高生产率，降低生产成本；

• 提升设备整体效率（OEE）；

• 延长模具的使用寿命，减少设备的停机时间；

• 优化压铸循环时间，缩短设备重启时间，降低设备重

启成本；

• 使用温度数据，以实现与温度调节器的集成；

• 数据记录和批量认证。

典型应用

• 高压压铸（HPDC）

• 低压铸造（LPDC）

• 重力铸造（GDC）
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优化生产流程

高压压铸 (HPDC)：过程的优化是一个严峻的挑战，因为大多数的单项操作（例如：活塞冲程和压铸件冷却阶段）所需花费的

时间大体上是固定的。可以进行改进的主要方面是在润滑阶段。通过测定模具表面的温度分布情况，可以减少磨具冷却时间。

在热像图的帮助下，可以确定需要冷却的关键区域，以及冷却的程度：这样就可以确定达到最佳表面温度所需的时长。

缩短润滑时间也就能快速缩短循环时间。还可以通过平衡脱模剂和水的用量来对这一工艺阶段进行优化。选择 TTV 全景热像仪

系统，用户可从中获得更多收益，例如预热时间缩短、不良率降低 70% 以及模具使用寿命延长。

低压压铸 (LPDC)：低压压铸时，压缩气体的存在会使模具内的液态金属上升。通过保持压力，一旦腔体充满，就可以对固化

期间出现的收缩现象进行补偿。 低压压铸过程的其中一个阶段包括使用脱模剂，使脱模更容易，并改善金属流动性。根据所需

脱模剂用量和系统达到正确热调节所需时间，通过使用热像图，可以相对容易地对这一阶段进行优化。在这类过程中，TTV 系

统也被用于确定关键区域，从而采取必要的措施，使模具表面温度分布均匀。

使用 TTV 全景热像仪系统，可以改善循环时间、获得具备精确表面特征的优良铸造特性，延长了冷铸模的使用寿命。

进行重力压铸 (GDC) 时，金属被加热到略高于其熔点的温度，然后倒入金属模具中，在金属模具中快速固化。为了确保铸件

正确固化、脱模，并保护模具，与液态合金接触的金属模具表面必须用脱模剂处理。由于热成像检查是此类工艺的一个组成部分，

因此可以对模具温度等参数和冷却装置的使用进行优化，并减少试生产和循环时间。

使用 TTV 全景热像仪系统，用户可以获得表面特征精确的优良铸造特性，以及延长冷铸模具使用寿命。

TTV系统可与压铸机直接通信，同时与其他外围设备如温度调节器、润滑机器人等交换数据和信息。因此，本系统完全满足工业4.0

的要求，因为当铸件产品超出公差范围时，它可以实时识别，并采取纠正措施，以避免生产大量不符合质量标准的压铸件。

在压铸机上安装 TTV 全景热像仪系统能有效保证生产工艺的稳定性，从而确保可靠的压铸质量，以及设备操作的高效性，同时

还能显著地节约生产成本。
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系统硬件配置

热成像图像是制作模具表面热力图和识别关键区域的关键。

这些图像是通过装有红外线传感器的热成像摄像机获得的，

并且，设备满足铸造厂的使用要求：易于使用、坚固耐用且

可以抵抗恶劣的工作环境。

可以很容易地将热像仪安装在压铸单元内，其安装位置应确

保在模具完全打开阶段（即从取出新生产的铸件到准备下一

次压铸之间的阶段），热像仪能将整个模具收入取景框中。

因此，在相同的过程条件下总能得到热像图，从而确保了热

图测量不受外部因素的影响，并确保了生成过程不会中断。

热像仪的核心部件是高性能的红外传感器，其安装在一个小

巧的保护壳体中，与周围环境热隔离开来。在不考虑安装距

离的情况下，高分辨率的传感器每次都可以确保获得完美的

模具图像。

热成像摄像机还配备有加速度、湿度、温度和压力传感器，

用于连续监测摄像机的工作状态，以确保无论工作条件如何，

都能获得精确、正确的热成像图像。

热成像摄像机还配有一系列电磁阀，用于调节清洁空气和内

部传感器冷却系统。

相机系统由锗玻璃镜头和气动快门组成，快门将传感光元件

与外部环境隔离开来，防止被异物污染。最后，流动的压缩

空气可使镜头保持清洁，同时阻挡周围环境的污染。

将热成像相机连接到控制单元，即可实现与压铸机控制系统

的集成。可选用各种不同配置的控制器，使安装操作更加灵

活：控制器安装在支架上，并附有支架所需的配件；或者使

用带有轮子的支架，以方便移动。控制单元与压铸机交换数

据和信号，在优化过程参数的同时可以对循环进行自动管理。

控制单元的结构与压铸机所有的各种外围设备兼容。TTV 系统

采用物理输入 / 输出、Profinet 和以太网工业协议 (Ethernet IP)

等通信协议来交换这些信息。所有控制单元使用 24V 直流电

源，配备具有图形界面的 21.5 英寸 PC 触摸屏，用于实时显

示图像和数据，并随后进行分析和存储。 TTV 系统以图形形

式依次记录和显示各个循环的温度数据，以便操作人员在必

要时及时修改参数，或对以前的工艺数据进行分析。事实上，

每个模具的热力图都会与一系列重要数据 (范围、报警和配置 )

一起存储。
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软件界面

TTV 全景热像仪的人机界面可以实时显示热图，可以在不中断

生产过程的前提下，查看生产过程中各模具瞬时表面温度的

分布情况。

不论模具是什么类型 , 均可使用该软件均设置一个包含有一系

列参数的配置文件，用以定义关注区域（ROI）的数量和形状，

以及相应的温度公差限值，一旦绝对温度测量值超出了为每

个关注区域所设定的限值，系统则会立即发出警报。通过在

相同的区域和工作循环的相同阶段获取图像，该系统可以保

证测量的可重复性和可对比性。

这些图像可采用增量法获得。在此情况下，可以将主热像图

用作随后采集的参考资料，将过程控制比较阈值作为最终的

增加值加以引用。

温度信息可表示为数字值，就相对彩色显示而言可表示为主

图像。

该系统可以保存多个配置文件，在每次更换生产批次时，配

置文件易于管控且可重新加载，从而能有效地提高操作效率。

TTV 全景热像仪系统可以在每一个循环过程中记录、显示和保

存图像、温度值以及图表。此类信息随后可供与过程警报和

控制条件一起进行检索，以用于监测工作循环的进展情况。

由于操作人员、技术员和质量控制人员对生产参数拥有更多

的了解和认识，使用软件分析工具，可以对生产工艺进行不

断的改进。

操作界面的显示即可选择所有主要的西方语言，也可选择中

文、日文和西里尔字母。

模具的热图中可以显示加工后的温度值，以及温度超出每个关注区域的设定公差限值时的

警报。

存档工艺数据的分析以及趋势的图形化显示。

用户界面功能

• 显示模具的单个或多个热图。

• 处理多边形或圆形的温度控制区域（ROI）。

• 处理每个关注区域（ROI）的最高温度值、平均温度值和最

低温度值，以及测量范围和相应的警报。

• 显示实测温度值与预设标准温度值之间的差异。

• 对图像进行数字缩放。

• 可保存多个配置文件，从而简化生产批次的转换和过程数据

分析流程，并使得这些工作可以更加灵活地进行。

• 显示每个关注区域的温度趋势图。

• 保存图像和数据，以便进行本地或远程的加工后分析。
每个关注区域的含温度值的热像图和关注区域的设置参数。
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热像仪

该热像仪包含有红外传感器、电路板和电磁阀。电路板安装在热像仪上，含有一系列专用于确保正确操作并保证测量质量的诊

断传感器。

• 温度传感器：传感器控制自动冷却系统，调节热像仪的内部温度。

• 压力传感器：该传感器用于监测内部气动系统的压力，确保有足够的空气流用以调节温度，并防止光学器件在恶略环境条件

下受损。

控制单元的连接电缆经过重新设计，以编制其弯曲半径并节约空间：可以提供配有或未配有金属保护外套的连接电缆。

控制单元也可配备带有刻度且可以调整的支架，以便可以根据安装要求对其进行对准和调节操作，同时确保日后可以重复进行

此类调整。

热像仪单元重量 ~4.5 千克

精度
±5˚C 

或值的±5%

分辨率 640 × 512 px

测量范围
10 ÷ 550 ˚C 

(50 ÷ 1020 ˚F)

热敏性/NETD
<0.05 ˚C 

at + 30 ˚C/ 50 mK

视场角 45˚(H) × 37˚(V)

振动
(IEC 60068-2-6) 39.2 m/s2 (4g)

碰撞
(IEC 60068-2-27) 294 m/s2 (30g)

工作温度 -15 ˚C ÷ 50 ˚C

存放温度 -40 ˚C ÷ 70 ˚C

环境湿度 30% ÷ 80%

异物防护等级
(IEC 60529) IP 65

123.3
50.2

16.6 5.1247.5

13
5.

3
12

3.
3
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控制单元

控制器具有三种配置，可以适用于一系列的机器布局：可使用支撑臂所需的配件安装在支脚或装有车轮的支柱上的工作台安装

式控制器。

控制单元基于马波斯 E9066T，配有 21.5 英寸触摸屏监视器。借助马波斯技术，控制单元也可以配备专用的远程维修工具。

重量

带支柱 ~100 千克

支撑臂版本 ~30 千克

工作台式 ~30 千克

工作温度 -15 ˚C ÷ 50 ˚C

存放温度 -40 ˚C ÷ 70 ˚C

环境湿度 5% ÷ 80%

防护等级
(IEC 60529) IP54

600

17
52

50
5

18

787

279

79

207 220 85

132.5

560

安装在支柱内的控制单元的配置

带支撑臂配件的控制单元

工作台安装式控制单元
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