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Bild 1. TF-maskin fran ltalpresse.

Knaledsfri pressgjut- «
maskin fran Italpress:

Denna artikel urgor ett sammandrag av artikeln “Case studies
of innovative diecasting machines” forfattad av Alessandro
Benini, Italpresse, Brescia, Italien. Oversiittning till svenska har
gjorts av Ingemar Svensson, Huskvarna.

Idag anvinds pressgjutning enligt kallkammarmetoden f6r framstillning av
ett stort antal varierande komponenter med 6kande komplexitet och goda
mekaniska egenskaper. Nidr man betraktar de olika tillgingliga intresse-
omrédena finns det tusentals majliga tillimpningar. Inom exempelvis bilindu-
strin dr det mojligt att tillverka motorblock, chassidetaljer, styrhus och flera

andra gjutna komponenter.

Vid jimforelse av pressgjutningsprocessen med andra gjutmetoder som gjut-
ning i sandform och kokillgjutning, dr det litt att f6rstd att den huvudsakliga
fordelen dr 6kad processkapacitet. Faktum ir att det finns inte nigon annan
teknik som méjliggor tillverkning av stora serier med korta cykeltider och
utmirke ytjamnhet direke i gjuttillstind.

Under senare &r har de huvudsakliga utvecklingsinsatserna pa pressgjuteri-
omridet koncentrerats mot forbittring av injektionsférloppet. Utveckling pa
elektronikomradet tillsammans med 6kande anvindning av informationstek-
nologi samt tillverkning av noggrannare proportionalventiler méjliggor en
bittre styrning av hydraulsystemet med kortare svarstider. Optimering av
hydraulsystem med slutna regler-
kretsar har mojliggjort en nog-
grannare styrning av de viktigaste
parametrarna, kolvhastighet och
specifikt tryck pd smiltan. Resul-
tatet 4r att nu ir det mojligt att
stilla in skottkurvan punkt f6r
punkt och dirigenom uppna en
optimal profil som kan anvindas
mer exakt vid varje gjutcykel.

I motsats hirtill har inte gjorts
nigra stora framsteg betriffande
maskinens stingningssystem.
Faktum ir att den nédvindiga kraft som krivs for att uppnd en noggrann
stingning av verktyget vid metallens injektion, fortfarande erhélls genom en

kniledsmekanism.

Denna stingningsmekanism ir idag accepterad. Den vanliga uppfattningen ir
att denna representerar den bista 16sningen som kan anvindas i ett gjuteri



Bild 2. Uppbyggnad
Oav en TF-maskin.

a)

Bild 3. Operationsstart.

som foljer principen att den enda viktiga faktorn ir att hélla laskraften lika
fran ging till gdng och inte sittet pa vilken kraften erhdlls. Tyvirr dr detta inte
helt korrekt. Det foreligger ett signifikant samband mellan verktygsstingning-
ens avslutning och injektionsfasen, vilket har ett stort inflytande pa slutresulta-
tet (dvs pd produktivitet och gjutgodskvalitet).

Efter mer 4n fyra ars forsknings och utvecklingsarbete har Italpresse utvecklat
och tagit fram det si kallade TF-projektet. TF stér for "Toggle Free”, vilket
innebir frinvaro av traditionell kniledsmekanism. Detta nya och innovativa
stingningssystem ir helt baserat pa hydrauliska principer (bild 1).

Den férsta maskinen installerades ar 2004 i det italienska gjuteriet
Technopress S.p.A. Detta gjuteri ir specialiserat pd tillverkning av hog-
kvalitativa komponenter till fordons- och flyg-industrin.

Foérdelar som erhélls med denna teknologi var omdelbart: hirdare samman-
hallning av verktygshalvorna, mindre utrymmesbehov, markant mindre under-
hall, garanterad repeterbarhet och tillférlitlighet hos processen samt som en
foljd hirav 6kad produktivitet. Enligt kunden var de resultat som uppnéaddes
utomordentliga, speciellt vid beaktande av att detta var den forsta maskinen i
den nya serien. For nirvarande utgors 50% av tillverkningen vid Italpresse av

TF-maskiner.

TF-maskin

De huvudsakliga kinnetecknena pé en
TF-maskin ir frinvaron av bakre
maskinbord. Dirfor kallas den idven
”tva-bords’-maskin (ett fast och ett
rorligt maskinbord). I stillet for det
bakre maskinbordet finns en tvirbalk,
vars funktion ir att utgora fiste for
maskinpelarna och att vara en

uppspinningspunkt f6r de cylindrar som anvinds for att fora det rorliga

maskinbordet fram och tillbaka (bild 2).

Léskraften erhalls genom hydraulik. Var och en av de fyra maskinpelarna

(bommarna) ir férsedda med ett delbart fasthdllningsdon (kallat halvmutter),
som ir fist vid en klimcylinder. De fyra
klimcylindrarna ir fast fsrbundna med det

- rorliga maskinbordet. Maskinpelarna ir for-
sedda med tinder om vilka tinder pd
fasthallningsdonen kan gripa.

b) Vid start av maskinen ir det nédvindigt att
gora en uppstartningsoperation: De tvé kolvarna stinger maskinen medan en
mitutrustning miter slaglingden och beriknar den aktuella verktygshojden



(fig 3a). Direfter medan maskinen fortfarande ir stingd ror sig alla fyra

fasthillningsdonen oberoende av varandra for att uppnd korrekt cen-trering

mellan deras tinder och tinderna p& maskinpelarna (fig 3b). Detta dr nod-

vindigt for att minska kuggfriktion, vilken annars skulle orsaka forslitning.

Liget som maskinen funnit behills som en referens genom hela

pressgjutningsprocessen med detta verktyg.

Bild 4. Stdangning av verktyget.

I maskincykeln bestar forfasen av
fyra steg. Med start frén 6ppet
verktyg (fig 4a), ror sig det rorliga

maskinbordet mot det fasta maskin-

Bild 5. Oppning av verktyget.

bordet (fig 4b). I stingt verktygslige
stinger de fyra fasthéllningsdonen
(fig 4¢) och lascylindrarna sitts

under tryck (Fig 4d).
Oljetrycket har en dubbel effekt.

Dels trycker detta tryck det rorliga maskinbordet i riktning mot det fasta

maskinbordet med hjilp av de bdda hydraulcylindrarna varigenom vektyget

stings, dels stinger det de fyra fasthdllningsdonen pa den pa maskinpelarna

befintliga klimcylindern.

Efter injektion, dvs efter att
smilta tryckes in i verktyget,
foljer TF-maskinen det motsatta

rorelseforloppet. Trycket slapps i

cylindrarna (fig 5a), alla fyra
fasthillningsdonen atergar till
utgdngsliget (fig 5b) och efter att
dessa oppnats (fig 5¢) gir det

rorliga maskinbordet bakét for

att mojliggora ate gjutgodset plockas ut ur maskinen (fig 5d).
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Bild 6. Jdmférelse mellan styvhet hos TF-maskin och knéledsmaskin.

Jamforelse mellan
TF-maskin och
knaledsmaskin

Maskinstabilitet
Berikning av styvheten hos en TF-
maskin och en motsvarande knileds-

maskin med samma liskraft visar en

markant skillnad (fig 6).
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Situationen ir exakt densamma
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Bild 10 a) Lédngd hos TF-maskin och knéledsmaskin. 10 b) Procentuell skillnad i I&dngd hos TF-maskin och knéledsmaskin.

Utrymmesbehov
Eftersom produktionsyta ir en viktig resurs i ett gjuteri uppvisar TF-maskinen
ytterligare en férdel genom att den kriver mindre plats vid samman verktygs-

hajd (bild 10).

Anvandningsexempel

Bild 11 visar kdpan till en industriell belysningsarmatur i en TF 1000-maskin.
Bilderna visar kdpan direkt efter gjutning. Foér denna typ av komponenter ir
ytfinishen viktig for att underlitta firdigstillningen och garantera en god
vidhiftning av lacken. Som framgir av figurerna 11c och 11 d finns inga

grader pad kritiska omraden eller lings partlinjen.

a) b) 0) d)

Bild 11. Belysningsarmatur. Dimensioner 400 mm x 800 mm. Vikt: 8 kg.

Ett liknande resultat kan noteras for en linkarm i en TF 1350-maskin (bild
12). Denna komponent méste uppfylla mycket hoga kvalitetskrav. Eftersom
den utgér en strukturkomponent for bilindustrin méaste den uppvisa en till-
forlitlighet for att garantera en hdg sikerhet for forare och passagerare. Med
hinsyn hirtill 4r alla genomf6rda tester extremt hirda (t ex utmattnings-
provning och sprickundersékning). I detta fall dr grader farliga eftersom de
innebir att i sidana zoner kan korrekt viggtjocklek inte garanteras.



Bild 12. Styrstag. Dimension: 660 mm x 170 mm. Vikt 3 kg.

Det bor beaktas att tilliten genomsnittlig kassationen i det aktuella gjuteriet
dr hogst 3% av den totala produktionen. Kassationen var 1%. TF-maskinen
har méjlighet att garantera detta krav liksom en 6kad produktivitet jimfort
med kniledsmaskiner (genomsnittlig produktion 72 detaljer per timme).
Dessutom innebir den bittre stingningen av verktyget storre sikerhet for
utstotare och slider.

Sammanfattning

Nir man talar om “innovation” mdste all forskning och alla teoretiska studier
i utvecklingsarbetet bekriftas i praktiken. Det ir ett vilkint faktum att miljon
i gjuterier uppvisar besvirliga férhallanden. Trots detta har praktiska forsok
visat att "tva-bords’-maskinen, TF-maskinen, ir limplig f6r denna typ av
forhillanden.

For det forsta har TF-maskinen storre mojlighet att anpassa sig till verkeygs-
deformation under arbetscykeln. Ett resultat av att anbringa laskraften direkt
pa maskinpelarna med hyjilp av fyra av varandra oberoende klimcylindrar ir
en likformig spinningsférdelning. Detta innebir en lingre livslingd hos de
mekaniska komponenterna genom att de kan arbeta i 6verensstimmelse med

konstruktiva specifikationer.

Den stora minskningen av delar utsatta for friktion (t ex maskinpelare, tappar
och bussningar) innebir mindre slitage och mindre smérjmedelstérbrukning
liksom mindre underhall. Prototypen till TF-maskin tillverkad av Italpresse
Industri har varit stoppad endast under cirka tva veckor under de senaste tre
aren for ordinarie underhill.

De mindre dimensionerna tillsammans med en strre maskindppning innebir
ett bittre platsutnyttjande och att maskinen ir bittre tillginglig.

En annan viktig aspekt vid introduktion av en ny teknologi 4r att den skall
vara anvindarvinlig. Overging frin ett system till ett annat system fir inte
vara belastande. Med hinsyn hirtill 4r funktionen hos TF-maskinen enkel
tack vare den 6kade automatiseringsgraden. Alla processparametrar halls
under kontroll av ett PLC-system. Operatéren hélls fortlspande informerad
om det aktuella liget. Dessutom garanterar den avancerade "Profibus’- och
Profisafe”-teknologin sikerheten under drift.
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