La célula de produccion pues estar compuesta por diferentes unidades HPCM sequn el nivel de PRESSURE CASTING
productividad que se requiera; o que da al equipo un alto grado de flexibilidad y numerosas

ventajas entre ellas:

* Diferentes kipos de produccion ya que se pueden utiizar moldes diferentes;

* Tiempo de sustitucion de los moldes (1 hora aprox.J;

* Instalacion prograrmads, aurmento de ls productividad gracias posibilidad de utiizar
diferentes modulos;

* Gran adaptabilidad a las exigencias de produccion del mercado;

* Orastica reduccion de las pérdidas de produccion ocasionadas por la sustitucion de los

maoldes, gracias a la fragrmentacion de las ineas de produccion que limita el estado de inactividad
solo & la unidad que hay que cambiar. La unidad de colado cuenta con un dispositivo autormatico para
el control proporcional de ls fuerza de cierre de Ios moldes segen la presion de colado. Je esta marners,
programando un coeficiente, el software controla la variacion de la presion hidraulica de cierre en
funcion de la presion de colado, manteniendo la integridad de Ios moldes, evitando que sufran un
excesivo esfuerzo mecanico.

Gestione parametri di lavorazione
Tramite il pannello di interfaccia operatore “touch screen’ , @ possibile gestire tutti i parametri di
lavorazione, semplicemente navigando nel menu estremamente sermplice e comprensibile. E possibile
accedere tramite password di sicurezza alla sezione dei parametri operativi Gintervalli, pressioni, termpi,
funzioni ecc) oppure semplicemente consultare lavanzamento delle singole fasi di lavorazione.
Particolare attenzione e stata dedicata alla sezione gestione allarmi, dove e possibile, tramite speciali
funzioni di diagnastica, identificare leventuale anomalia e gestire |a risoluzione del problema.
E inoltre malto utile la cartela statistiche di produzione dove e possibile monitorare i sequenti parametr:

* Pezzi prodotti;

* Giorni lavorati;

* DOurata cicli di produzione;
* Peso pezzi prodotti;

I sisterma di colaggio HPCM dispone di unita di grandezza variahiie in accordo a precise esigerze di produzione:

Management of the work parameters
The work parameters are easily managed by way of an interface * touch screeri’ with a simple
and easy to understand menu. The system allows for simple navigation of each phase of the
wark parameters. Simply access any parameter Cinterval, pressures, times, functions etc. using
a security passwaord or easily consult the advancement of the single phases of work. Great
attention was paid to the alarm management section. A special diagnostic function allows you to
identify potential anomalies and manage the problems.

A very useful production statics file allows you to monitor the following parameters:

* Pieces produced, daily wark, length of production cycle, weight of produced piece
The HPCM casting system is available in various sizes depending on the specific production needs:

HPCM 100-slip drainage position
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Lontrol de los parametras de trabajo

A través del panel de control del operador con sistema "touch screen’, navegando facimen- | BT | | ADENTAE, | FREZaA I
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te a traves del mend, se pueden conkrolar todos los parametros de trabajo. Introduciendo i
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la passward (contrasena)l de seguridad se puede acceder a la seccion de parametros [n?m B | =ty I _

operativos (intervalos, presion, tiermpo, funciones, elc.] o simplemente controlar el estado
de cada fase, diagnosticar posibles anomalias y llevar a cabo la solucion del problema.
Resulta muy atil la carpeta de estadisticas de produccion, donde se pueden monitorizar los
parametros de piezas producidas, dias trabajados, duracion de los ciclos de produccion,
peso de las piezas producidas
Las dimensiones del sisterna de colado HPCM cambian segun las exigencias de produccion:

L]
HPCM 100-touch screen panel

CARATTERISTICHE TECNICHE - DATOS TECNICOS

Modello Max spinta di chiusura Dimensioni max. stampi Durata ciclo Pressione di colaggio

Model Max closure thrust Max dimensions of mould Cycle time Casting pressure

Modelo Max empuje de cierre (ton) || Medida max. molde (LxPxH) || Duracion del ciclo (min.) Presion de colado (bar)

HPCMIOOD 1000 kN
HPCMISO 1500 kN 1500x1500x480 10/25 *

«+ variabile in funzione delle proprieta dellimpasto utiizzato e delle
caratteristiche dellarticolo da produrre.
++ variable depending an the mixture used and the piece being produced.

* Varia sequn las propiedades de la mezcla utilzada o de las ﬁ S ETEZC
caracteristicas del articulo que se produce. & Servizi ¢ Tecnologia per la Ceramica

1.200x1.200x480 10/25 «




