Macchina di pressofusione a Risparmio Energetico

Vieni a vederla dal 14 al 17 aprile al
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Pressa HC con motore a Risparmio Energetico

Questa gamma di macchine di pressofusione e stata studiata per ottenere risultati veramente
innovativi dal punto di vista del risparmio energetico conseguendo anche un aumento delle
prestazioni della macchina.

Questa filosofia, oltre a essere di stretta attualita, offre I’importante possibilita di fare in modo che
I"investimento nella macchina nuova s possa in parte “autofinanziare” riducendo i costi di
produzione.

Oggi, la nuova HC & I’ unica macchina che promette un risparmio concreto di energia rispetto alle
sue versioni precedenti e rispetto alla concorrenza.

L’ esclusiva presenza di un nuovo gruppo motore pompa costituito da un motore sincrono a bassa
inerzia a velocita variabile controllato tramite inverter di controllo € I’elemento che redlizza la
differenza.

Solo con questo gruppo S puo ottenere le regolazione del numero di giri e della pressione in
funzione del singolo momento del processo produttivo e della reale necessita di funzionamento.

Non esistono altre macchine che quindi possono essere anche cosi veloci e silenziose ma soprattutto
cosl tempestive nello sfruttamento delle risorse strettamente necessarie.

Un atro importante elemento di superiorita e I’ utilizzo di una pompa ad ingranaggi che assicura
prestazioni superiori, maggiore silenziosita e durata pit lunga.

La sinergia fra tutti questi componenti € frutto di una attenta scelta progettuale finalizzata
all’ obbiettivo di ottenere risultati concreti e tangibili di riduzione dei consumi.

Breve cenno del gruppo motore pompa di una macchinatradizionale:

il gruppo é caratterizzato da un motore asincrono tradizionale a 6 poli che lavora ad un numero di
giri costante di 1000 giri/min. Esso tramite giunto di accoppiamento fornisce la coppia necessaria al
funzionamento ad una pompa a palette a doppio stadio di pressione/portata, per avere con uno
stadio una bassa pressione e un ata portata per i movimenti veloci del gruppo chiusura, mentre un
altro stadio per avere |’ alta pressione del circuito in bassa portata.

Le pompe a paette, sono di costruzione molto semplici con prestazioni discrete che
successivamente verranno quantificate in dati.

Nuovo Gruppo motore pompa:

il gruppo e costruito da un motore sincrono a bassa inerzia a velocita variabile tramite inverter di
controllo. Tramite giunto ad alte prestazioni, fornisce la coppia necessaria ad una pompa ad
ingranaggi interni. Attraverso la regolazione del numero di giri € possibile avere diversi range di
pressione e portatain base alle esigenze richieste dal ciclo.

Laregolazione del numero di giri viene monitorata tramite un encoder rotativo, mentre la pressione
dell’impianto idraulico & monitorata da un sensore di pressione in anello chiuso: iterativamente a
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seconda del valore impostato a video, la rotazione del numero di giri viene variata e monitorata
dall’ encoder stesso. In condizioni di riposo, il motore giraa40/50 giri/min.

La pompa a ingranaggi in questo caso a differenza del precedente, € a singolo stadio, con
prestazioni superiori della pompa a palette e con una minore rumorosita. Successivamente i dati
evidenzieranno quanto detto.

Il nuovo gruppo motore pompa consente di avere una semplificazione dell’ impianto idraulico per
guanto riguarda il blocco di chiusura; in particolare vengono eliminate le cartucce di selezione alta-
bassa pressione, introducendo solo una valvola meccanica di sicurezza di massima pressione per
I’impianto idraulico, valvola che teoricamente non interviene mai. Si eliminail regolatore di portata
per i movimenti ausiliari, mentre s lascia il distributore proporzionale che regola |’ apertura e la
chiusuradel cilindro idraulico del gruppo chiusura.

| Pompa ad ingranaggi Interni | | Pompa a Palette Semplice

Quantifichiamo ora numericamente le differenze dei due sistemi.

DvP —
Variable-spood
Pump drive

Nuovo Gruppo motore pompa Gruppo motore pompa tradizionale
Potenza di picco max 13 kW Potenza 11kW

Peso Motore 50 kg Peso Motore 95 kg

Momento d'inerzia motore 0.0138 kgm* Momento d’inerzia motore 0.063 kgm”
Efficienza motore 95% Efficienza motore 87.5%

Cilindrata pompa 32 cc Cilindrata Pompa 46cc+37cc

Peso Pompa 15kg Peso Pompa 25 kg

Rendimento pompa 93 % Rendimento pompa 89%

Pressione massima di lavoro con acqua glicole | Pressione massimadi lavoro 175 bar
210 bar (per olio minerale 350 bar)

Rumorosita a 150 bar 60 dBA Rumorosita a 150 bar 66 dBA
Rendimento totale 0,8835 Rendimento totale 0,778
Velocitamassimadi rotazione 2600 giri/min Velocitadi rotazione costante 1000 giri/min

Vogliamo ora mettere i grafici relativi alle due pompe in termini di rumorosita, rendimenti, portate,
ricavati direttamente dai manuali del costruttore:




/AGRATI-AEE..

Dipartimenti Tecnici
tecnico rati.it

P Measured in the anechoic chamber in line with DIN 45635, page 26
Rumorog ta Distance from microphone to pumps=1m
66 Size 50
L 2 L o
< z " Pl 2:4"" 2ive 20
o = o =
- 74 = e
T g T 60 /’/4/
3 2 [
2 66 1 ¢ g /é%
o 7
2 54 = |7
[=]}
z 0 50 100 150 200 250 52
o ting pressure b in bar — 0 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300
perating p P Operating pressure in bar —
Pompa a Palette Semplice | Pompaad ingranaggi Interni

Rendimenti e portate

Pompa ad Ingranaggi:

Size 50
Size 40, size 32
Size 25, size 20

100
1 90f¢ —
..Q
o
< 80
2y
‘5 70
©
w 60

50

0 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300
Operating pressure in bar —

75

60 Size 50
T Size 40
c
',:I§ 45 [ Size 32
§ 30 Size 25
o Size 20
[T

15

Operating pressure in bar —

0 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300



/AGRATI- AEE..

Dipartimenti Tecnici

tecnico@grati At

Pompa a palette

. pa
) /
é } / //WV4
s
i S m
i / e
1| ///// il
o %
V=

¢ 50 100 150 200 250
Operating pressure in bar —

Come s puo notare da un punto di vista delle portate, la pompa ad ingranaggi, ha una portata
praticamente costante al variare della pressione, cosa che invece non accade per la pompa a palette,
proprio per la costruzione della stressa.

Daun punto di vista del risparmio energetico, Si sono ottenuti i seguenti valori (su due cicli di

funzionamento macchina HC50):

kWh [tempo ciclo 8,6 s] del 30/10/09 Tempo rilevamento 30 min
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Dati tabellati (tempo di rilevamento 30 min):

Macchina Tradizionale [Macchina Risparmio Energetico {% risparmio
Tempo Ciclo [s] [8,6 8
kWh 5,1 2,2 56,8627451
Tempo Ciclo [s] 14,7 4,4
kWh 6,3 3,3 47,6190476

Con il nuovo sistema, si sono ottenuti risparmi compresi trail 40 eil 60%!!

Se si fa un calcolo del risparmio di kg di CO- in un anno tenuto conto del solo rendimento (0,88
pompa ad ingranaggi contro 0,78 pompa a palette) tenendo conto di 240 gironi lavorativi dei quali 8
ore di lavoro ogni giorno, con il fattore regionale (0,43 per la regione Lombardia), ottengo un
valore di 860 kg.

Se consideriamo il valore di risparmio energetico, proprio per il diverso tipo di funzionamento dei
due sistemi (come detto primatrail 40 eil 60 %), per una pressa da 5 kWh di consumo s ottiene
unariduzione della CO, di 2150 kg.

Oltre che una riduzione di consumo elettrico, si ha anche una riduzione del consumo di acqua di
raffreddamento allo scambiatore ( dell’ ordine stimato del 50% ).

In conclusione elenchiamo tutti i vantaggi del nuovo sistema:

= Risparmio Energetico (trail 40 eil 60 % in media);

= Minorerumorosita (meno 6 dBA);

= Minoreemissionedi CO,(2150 kg per una pressa da 5kWh);

= Minore consumo di acqua per il raffreddamento (meno 50%);

= Maggioredurata della pompa;

= Controllo in anello chiuso della pressione con tempi di risposta
tra 10 e 25 ms (nel caso di rampe di pressione);

= Maggiorerendimento del sistema;

= Minore peso complessivo del gruppo motore pompa.
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Beneficio ottenuto con l'utilizzo dei forni ad alto isolamento.

L analisi seguente si propone di evidenziare i benefici che si ottengono utilizzando i nuovi forni che
Agrati mette a corredo delle nuove macchine per pressofusione in camera calda.

L’ analisi, teorica ma basata su rilevamenti eseguiti su macchine reali, compara un profilo di utilizzo
di una macchina HC 50 tonnellate corredata da un forno di vecchia concezione e una nuova
macchina Agrati dotata di forno ad alto isolamento termico.

E’ stata presain considerazione, ad esempio, una produzione con le seguenti specifiche:
M peso del getto: 200 g
M cicli macchinaa minuto: 8

Con questi dati € possibilericavarei cicli di stampaggio orari che risultano essere 480 (cicli/h).
La stampata oraria risulta facilmente calcolabile in 96 Kg/h.

In generale per i forni elettrici vale che si impiegano 4,5 Kg/h per ogni Kw di potenza quindi s
ricaval’impiego di potenza orariacome il rapporto frala stampata oraria e questo coefficiente.

Il valorerisultante e di 21,33 Kwh; che e la minima potenza richiesta per ottenere la produzione.

La macchina e dotata di un forno da 30 Kw che corrisponde ad un consumo orario di 30 Kwh e che
garantisce anche livelli di produzione superiori.

Un forno di vecchia concezione necessita di un periodo di funzionamento piu lungo per essere
portato allatemperaturain cui il bagno fusorio risulta pronto per 1o stampaggio.

Inoltre, a causa delle sue caratteristiche di isolamento, necessita di piu interventi di accensione
durante la giornata lavorativa per mantenere il bagno alla corretta temperatura.

Alcune prove hanno evidenziato che, considerando una giornata di lavoro continuativa dalle 8.00
alle 18.00, il forno deve essere acceso alle 4.00 del mattino per essere in temperatura per I'inizio del
turno.

120

Durante I’orario di produzione, mediamente, si € | w
verificato chein un orainterviene w
per circa 10 min. alla potenza del 100%, “
per circa 6 min. al 50% e “
per circa 3 min. a 30%.

B
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Nel seguito riportiamo un grafico dei profili orari di utilizzo ed il loro confronto:

E’ giunto il momento di confrontarei profili di unagiornatalavorativa:

I VECCHI FORNI
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Risulta evidente che I’area coperta da tracciato rosso € molto piu estesa di quella coperta dal
tracciato verde.

Queste aree rappresentano una misura della quantita di potenza impiegata per la suddetta
produzione.

Passiamo ora ad una osser vazione molto piu analitica.

Il profilo di utilizzo ROSSO provoca un consumo giornaliero di 189,5 Kwh.

Questo risultato si e ottenuto considerando il prodotto fra la potenza erogata dal forno in un ora
(30 Kwh) e le quote di lavoro contemplate dal profilo.

Applicando lo stesso criterio si € giunti a quantificare che il profilo verde provoca un consumo di
111,5 Kwh

La differenza evidenzia un beneficio superiore a 40%
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In sintesi, per ottenere una produzione di 4800 pezzi del peso complessivo di 960 Kg, durante una
giornata lavorativa era necessario utilizzare 189,5 Kwh di potenza quando oggi € possibile ottenere
la stessa produzione con 111,5 Kwh.

In euro il risparmio é quantificabile, considerando un costo medio gia tassato dell’ energia di 0,13

€/Kwh, in 10,14 € a giorno ossiadi circa 250-300 € al mese.

Il beneficio ottenuto sul fronte della produzione di CO, € pari a 33,54 Kg a giorno che su base
annua diventano circa 8050 K g.

In conclusione elenchiamo tutti i vantaggi dell’ utilizzo del forni ad ato isolamento termico su
guesta macchina:

» Risparmio Energetico (superioreal 40%);

= Minori costi di produzione;

= Minoreemissionedi CO,( 8050 kg annui a parita di produzione)
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Elenchiamo da ultimo le caratteristiche generali della pressa sulla quale si sono eseguite le prove.

Corse Cilindri Idraulici

Corsa Cilindro di Chiusura[mm] 367
Corsa Cilindro Estrattore Idraulico [mm] |70

Corsa Cilindro Iniezione [mm] 130
Corsa Cilindro Ancoraggio [mm)] 190
Corsa Piano Mobile [mm] 285

Cilindro di Chiusura e cilindro estrattore idraulico standard a norme SO 6020-2-1991 DIN 24554
AFNORD NFE 48-016.

Caratteristiche pressa: Dimensioni Chiusura

Altezza min/max stampi [mm] | 120/360

Misure dei Piani LxH [mm] 470x470

Distanza entro le colonne [mm] | 300x300

Diametro Colonne [mm] 55

Caratteristiche pressa: Forze

Forzadi chiusurat [KN] 52 (510)

Forzadi Estrazionet [KN] 4,4 (43,6)

Forzamax di iniezionet [KN] |6,3(61,8)

Caratteristiche pressa: Iniezione

Peso getto [kg] 1,5 (min 0,5)

Diametri contenitore [mm] 40/45/50/55/60

Posizioni disassamento colata[mm] | 0-50

Massima Area Stampabile|325
(con 160 kg/cm?) [mm?]

Caratteristiche pressa: Potenze

Potenza di picco Motore [kW] |15

Potenzaforno Elettrico [kW] |30

Restando a disposizione per ulteriori chiarimenti.






