SISTEMA DI CONTROLLO A MULTIPROGESSORE
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Il sistema di controllo "ELSY 206" nasce dalla specifica esperienza
della B.M.B. acquisita anche con la costante e preziosa
collaborazione della sua Clientela piu affezionata.

L'intero sistema & stato studiato, progettato e realizzato da una
propria struttura, dedicata interamente a tale settore, che negli anni
ha assunto una sua significativa consistenza.

Si conferma cosi la nostra scelta aziendale:

totale autonomia di progettazione che piu direttamente traduce ed
anticipa le esigenze degli utilizzatori nella concretizzazione degli
strumenti piu adatti.

"Elsy 206" & un sistema a multiprocessore realizzato per meglio
rispondere alle esigenze di dover compiere molte funzioni
contemporaneamente, raggiungendo cosi elevata produttivita,
precisione e ripetibilita dei parametri impostati.

Il sistema con assegnazione "distribuita" dei compiti consente di
convogliare tutta la potenza di un processore ad un settore
specifico, con indubbi vantaggi di precisione e di velocita di
intervento e con possibilita di indirizzare la potenza in eccesso verso
la realizzazione di funzioni ausiliarie, per un controllo veramente
completo.

La scelta del sistema modulare, a funzioni distribuite, si presta
facilmente a modifiche e ampliamenti per qualsiasi futura
espansione.

L'esame di alcune tra le pagine piu significative servira a meglio
evidenziare la logica del sistema e la sua funzionalita.



Vengono gestiti i parametri per il
riscaldamento di 7 zone pit una
per l'olio.

La pagina é divisa in 4 aree:

- impostazione dei valori desiderati
- visualizzazione della temperatura
reale di esercizio con risoluzione

di 1/10 di grado C.

- impostazione dei valori di
tolleranza minimi e massimi per
ogni zona

- impostazione dei valori
proporzionali quando non si
utilizza la sonda termica.

Possibilita di predisporre una
temperatura di mantenimento.
Caratteristica particolare &
l'impostazione delle azioni PID per
I'ottimale adattamento della
temperatura al ciclo di stampaggio.

TEMPERATURE

Considerata la geometria della
ginocchiera, per sfruttare al meglio
la velocita del piano mobile
adattando i movimenti alle
particolari esigenze dello stampo,
si & prevista I''mpostazione di un
profilo di velocita sia in chiusura
che in apertura.

| diagrammi sono formati da 16
punti di velocita e 32 punti di
posizione.

Impostazione della quota di
spessore stampo.

Possibilita di eseguire tutte le fasi
del ciclo con le sequenze previste,
in automatico, con velocita e
pressioni ridotte senza eseguire la
fase d'iniezione.

In funzione delle particolari esigenze
di stampaggio e per meglio
sfruttare le prestazioni della pressa
si & prevista |'impostazione con
profili dei seguenti parametri:

- giri vite

- contropressione

- velocita iniezione

- pressione iniezione

| diagrammi sono formati da 16
punti di velocita o di pressione e 32
punti di posizione o di tempo.

GHIUSURA E
APERTURA STAMPO

PROFILI DOSATURA
E INIEZIONE




In un unico diagramma sono
rappresentate le curve della
velocita e della pressione rilevate
durante il ciclo di iniezione.

| valori del campo di destra sono
riferiti alla velocita e alla pressione,
mentre quelli di sinistra sono riferiti
solo alla pressione.

E' possibile memorizzare sul profilo
le curve della velocita e della
pressione confrontandole con le
curve create ad ogni iniezione.

LETTURA
PROFILI INIEZIONE

La pagina gestisce i parametri per
il comando dei martinetti radiall o
movimenti particolari, potendo
disporre di n° 6 elettrovalvole
A-B-C-D-E-F.

Si possono impostare 7 cicli diversi
o uguali oppure combinabili tra di
loro.

Le funzioni principali sono:

entrata e l'uscita martinetti: durante
la chiusura durante l'iniezione,
durante |'apertura a stampo aperto
o stampo chiuso, dopo tempo
dopo l'estrazione centrale.

| martinetti possono funzionare in
sovrapposizione al movimento di
chiusura, apertura e iniezione,
possono essere programmate le
velocita le pressioni e le priorita di
entrata e di uscita con sicurezze
sempre attive.

RADIALI

E' una pagina dedicata alla
memorizzazione di tutti i dati
inerenti al ciclo ottimale di
stampaggio.
Registrazione su floppy disk
3'/,.con capacita di n® 80 pro-
grammi di stampaggio.

icurezze per l'inserimento, il
prelevamento e I'annullamento dei
programmi.

ARCHIVIO STAMPI




Il sistema prevede il rilevamento
dei tempi di fermo macchina distinti
per ogni turno. Per una piu attenta
analisi pero risulta interessante
avere non solo i tempi ma anche le
cause che hanno determinato il
fermo.

A tale proposito si sono indicati 16
motivi a cui corrispondono
specifiche cause. E' necessario
premere il pulsante della causa di
fermo per ripristinare il ciclo di
stampaggio.

FERMI MACCHINA

Il controllo di qualita consiste nella
misurazione dei parametri piu
significativi della produzione, i quali
vengono confrontati con i valori
nominali e dai quali non devono
scostarsi oltre la tolleranza
impostata.
In particolare vengono memorizzati
i dati relativi al ciclo ritenuto
"campione di produzione”.
Questi verranno confrontati con
quelli rilevati in tutti i cicli
successivi. In totale i parametri
confrontati sono 12. Nel caso che
venga superato anche uno solo dei
valori di tolleranza impostati, il
controllo provvede a:
- azionare il comando per lo scarto
del prodotto
- conteggiare lo scarto in
corrispondenza della voce
interessata
- confrontare il numero totale degli
scarti avvenuti col numero
massimo ammesso.
Se il numero ammesso é stato
superato la pressa si arresta.
Questa pagina é particolarmente
funzionale in quanto, una volta
impostata la pressa nei suoi dati
fondamentali, permette di
controllare ed intervenire su tutti i
probabili parametri soggetti a
variazioni durante il ciclo di
stampaggio

CONTROLLO QUALITA'

Su questa pagina vengono
automaticamente rilevati, in tempo
reale, durante lo stampaggio, tutti i
dati significativi relativi alla pressa,
ai pezzi prodotti, al materiale
consumato, agli scarti, ai fermi
macchina, ai tempi di lavorazione,
in sintesi a quanto prodotto.

Il controllo di qualita diviene, cosi,
I'elemento determinante
nell'insieme delle informazioni
necessarie ad una completa
gestione della produzione.

RILEVAMENTO PRODUZIONE




CIRGUITO
IDRAULICO

Qualsiasi sistema avanzato
di elaborazione elettronica,
per raggiungere |'obiettivo
voluto, non pud prescindere
dal livello qualitativo del
circuito idraulico.

Le qualita ed i tempi delle
risposte idrauliche incidono,
infatti, direttamente sui
risultati.

E' importante quindi un
impianto idraulico con
accumulatori, i quali hanno
il compito di immagazzinare
e conservare l'energia
potenziale dell'olio in
pressione e restituirla al
circuito nel tempo e nel
momento desiderato. |l
controllo di flusso & ottenuto
con valvole ad apertura
progressiva, ad alta velocita
e precisione di risposta.

Gli accumulatori erogano
energia proporzionata alla
richiesta specifica con
conseguente e non
trascurabile risparmio
energetico.



PRESSE AD INIEZIONE

B.M.B. S.p.A. 25128 Brescia
Via E. Roselli, 12
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