Технический паспорт 
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ПРЕСС     ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ
ПГ-350
ПАСПОРТ

Частное предприятие «ВТК»

65003, г. Одесса. ул. Атамана Головатого 84, ОКПО32039715

р/с 260053111451 ОМБ №7860 ОБУ г. Одессы. МФО 388078

тел. 8-048-7437108, 8-0482-358665, факс: 8-0482-358664
ПРЕСС   ГИДРАВЛИЧЕСКИЙ  ПГ-350; ПГ-120.
Назначение изделия:
Пресс общепромышленного применения для выполнения  различных операций холодной штамповки: отрезки, вырубки по контуру, пробивки, гибки, рельефной формовки и др. 

Технические характеристики:
· . Номинальное  усилие                       3,50 МН
· . Максимальный ход                              125  мм

· Открытое штамповое пространство    150...275  мм
· Минимальное число рабочих ходов в мин.    16                     при максимальном ходе 

· . Мощность  электродвигателя               5,5 к Вт  
· 2.8. Питание                                      3-х фазн.,380 В
· . Габаритные размеры             990 х 1320 х 2150 мм 
· Масса                                              2700 кг
Устройство и работа изделия.
Схематичное изображение пресса  см. на Рис.1.
1. Станина; 
2.    рабочая клеть с силовым цилиндром;  
3    .гидравлическая станция ;
4.    переливная ёмкость для масла;
5.     электрооборудование  (Рис.2).
Рабочая клеть установлена на сварной станине. Сзади станины расположена гидравлическая станция, 

состоящая из  электродвигателя с аксиально-поршневым насосом, а так же  распределительной и регулирующей гидроаппаратуры.
 Рабочая клеть состоит из двух плит, соединённых четырьмя колоннами. Силовой цилиндр установлен на верхней плите и во время рабочего хода своим поршнем перемещает подвижную плиту вниз.  Возврат плиты в исходное положение осуществляется двумя боковыми гидроцилиндрами. 
    
 Электрооборудование установлено в шкафу  с правой стороны пресса вверху. 
На лицевой стороне шкафа  (со стороны рабочего места) расположен  пульт  управления.

 Сверху силового цилиндра  установлен управляемый обратный клапан для быстрого заполнения цилиндра маслом из верхнего бака. При  подаче давления  в управляющий цилиндр клапана его шток,перемещаясь вниз,  открывает обратный клапан  и соединяет полость цилиндра с переливной ёмкостью.

Для слива в бак утечек масла через уплотнения  из полости силового цилиндра  предусмотрена дренажная сливная трубка (6).
    Работа пресса происходит следующим образом:
     
При ходе вниз   масло от насоса  подаётся в полость цилиндра и в управляющий цилиндр обратного клапана, который открывает обратный клапан и масло из переливной ёмкости всасывается в полость цилиндра перемещающимся вниз за счёт силы тяжести поршнем, т.к. одновременно из боковых цилиндров масло через гидрораспределитель сливается в бак. Таким образом производится быстрое опускание плиты.

При прекращении подачи масла к управляющему цилиндру обратного клапана он  закрывается, а  перемещение поршня (плиты) вниз замедляется, т.к.перемещение происходит только лишь за счёт заполнения цилиндра маслом от насоса.
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Рис.1

   
 При ходе вверх  подъём плиты вместе с поршнем производится двумя боковыми цилиндрами.

Управляющий цилиндр обратного клапана находится под давлением, следовательно, клапан открыт

и масло свободно переливается в переливную ёмкость.
.Управление работой гидроцилиндров осуществляется  гидроаппаратурой, установленной на гидростанции от конечных выключателей  SQ1, SQ2, SQ3 (РИС,2)
:

· Конечным выключателем SQ1помощью кулачка 1 устанавливается верхнее положение плиты,
· а конечным выключателем SQ3  спомощью кулачка 2 устанавливается нижнее положение плиты
.
· При срабатывании конечного выключателяSQ3 прекращается быстрое опускание и начинается рабочий ход. Отдельная наладка этого конечного выключателя не производится.
· Конечные выключатели  SQ4  и  SQ5 контролируют верхнее и нижнее положения подвижной плиты. Изменение моментов срабатывания этих датчиков не допускается. Особенно это касается конечного выключателя ВК5. Срабатывание его контактов должно производиться  при расстоянии между нижней и подвижной плитами не менее чем  150 мм.
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Рис.2
В состав насосной станции входят:

· бак ёмкостью 140 литров  масла;
· аксиально- поршневой насос производительностью 15 л/мин;
· фильтр; 
· электродвигатель мощностью 5,5кВт., 1500 об/мин.;
· контрольно-регулирующая и распределительная аппаратура. 
· Реле давления  для удобства в процессе работы установлено отдельно.

 Рекомендуемые марки масел:
ИГП-30; ИГП-38;  и  ИГП-49 по ТУ 38101413-97. Номинальная тонкость фильтрации 

масла  - 40 мкм. 
· Давление настройки  предохранительного клапана  -25 Мпа.
Давление настройки реле давления устанавливается в зависимости от требуемого усилия  по диаграмме

на пульте управления.

Управление работой пресса:

Управление работой пресса осуществляется кнопками «Пуск»  и  «Стоп».
 Пульт управления показан на Рис.3.
Предусмотрены настройки пресса:  «Наладка»  и  «Работа»
. Настройка «Наладка» используется при установке штампа и при установке величины хода.

 «Наладка» устанавливается  верхним переключателем (Левая позиция).
 Перемещение плиты   происходит только при нажатых кнопках «Вверх» или «Вниз».
Вниз опускание возможно только при переключении среднего переключателя в режимы «Усиленный» или «Стандартный». 

  При настройке «Работа» возможны режимы работы «Стандартный» и «Усиленный».


 «Стандартный» режим является предпочтительным   при любых вариантах штамповки,так как максимальное усилие соответствует номинальному, т.е. реле давления можно настроить на  нужное давление. 

· Давление выбирается по диаграмме, расположенной на панели управления.  

· Гидравлическая  система при перегрузке разгружается срабатыванием реле давления.

· Переключение нижнего переключателя в левое или правое положение  обеспечивает возможность работать как при одиночных ходах, так  и в автоматическом режиме. 
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Рис.3    
     
 «Усиленный» режим.  При работе в этом режиме реле давления отключено.

Разгрузка системы  при перегрузке производится предохранительным клапаном. Если при этом установленный нижний уровень не будет достигнут  (т. е. конечный выключатель  Q3 не даст команду на подъём), то поршень  не сможет завершить цикл и подняться в верхнее положение.
Подъём штока в этом положении можно совершить, переключив средний переключатель в  среднее  положение. 

В «Усиленном» режиме также можно работать при одиночных и автоматических ходах.

При работе в режиме одиночных ходов  возможны два варианта управления:

· управление двумя руками  кнопками К (Рис.2),

· управление с помощью педали П (Рис.2).
Кнопка «Стоп» на передней панели (Рис.2) дублирует кнопку  “Стоп” на панели (Рис.3).

    Система смазки.
Цилиндр и насос  смазываются маслом  гидросистемы. Смазку колонок и поршня производить раз в смену из ручной маслёнки минеральным маслом ИПГ-114 ТУ 381011413.
Указание мер безопасности:
1.    Транспортировку пресса следует производить только в упаковочной таре.
2.    Для работы на прессе могут быть допущены лица не моложе 18 лет, прошедшие инструктаж по технике безопасности и ознакомленные с настоящим положением.

3.    На прессе установлена система безопасности, не допускающая попадания рук оператора в рабочую зону со стороны рабочего места. С остальных сторон пресса безопасность оператора должна быть обеспечена организационными мерами.   
4.    Работа на прессе должна быть организована так, чтобы руки оператора во время работы  не могли оказаться в зоне работы штампа или близко от него.
5.    Не допускается оставлять в штампе устройства (клещи, крючки) для подачи заготовок или удаления деталей.
6.    Работу на прессе можно выполнять при наличии ограждения межштампового пространства.
7.    Если при работе в режиме одиночных  ходов управление с помощью педали не обеспечивает  надёжной защиты, её следует отключить и пользоваться кнопками для  двуручного управления.

8.    Не допускается увеличивать давление настройки предохранительного клапана, т.к. это может привести к поломке пресса.

9.    Ремонтные работы должны проводиться только после отключения  электропитания.

10.    Работать без заземления станка не разрешается.

11.    Снимать защитные ограждения со станка  не допускается.

  Подготовка станка к работе.
1. Установить пресс на рабочем месте. Проверить, чтобы рабочий стол был выставлен по уровню строго горизонтально.
2.    Залить масло (140л). По требованию Заказчика масло может быть  залито Изготовителем за отдельную плату.
 3.     Выполнить заземление. Проверить состояние электроаппаратуры.
 4.Подключить к сети 380 В.

Внимание! Направление вращения электродвигателя  -по часовой стрелке при  взгляде на крыльчатку.

 Для проверки правильности вращения  вала следует включить кратковременно (включить и сразу выключить) электродвигатель.

     
 Включение произвести 3-4 раза с интервалом от 2 до 3 сек.

      5.  Включить электродвигатель. При возникновении постороннего шума (как следствие наличия воздуха
 в гидросистеме)  включить пресс в автоматическом режиме при максимальном ходе  на 5-10 мин, для удаления воздуха и заполнения системы маслом.
Гарантийные обязательства:

1. Потребитель обязуется соблюдать правила транспортировки, монтажа, наладки и эксплуатации.

2. Гарантийный срок эксплуатации 12месяцев  со дня отгрузки изделия потребителю.

3. Предприятие-изготовитель обязуется в течение гарантийного срока произвести замену деталей и узлов станка, вышедших из строя по вине изготовителя.

4. При выходе из строя узла или детали по вине изготовителя потребителю необходимо составить официальное письмо с указанием:
· Даты и места покупки изделия;
· Характера неполадок и условий их возникновения;
· Перечня вышедших из строя деталей.

Отправить письмо изготовителю

-по почте ( 65003 г. Одесса,  ул. Атамана Головатого,84 )

-на e-mail (vtk-odessa@i.ua);

-или по факсу ( т.0482 35 86 64)

5.
Вышедшие из строя детали поставляются заказчику для самостоятельной замены их персоналом , обслуживающим изделие.
 6.
 Вопрос  о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.

7.
Предприятие-изготовитель обязуется выполнить гарантийный ремонт в течение 30 дней с момента поступления заявки.

Фирма изготовитель не несет ответственности
 за сохранность товара при перевозке.
Внимание!

В конструкцию пресса могут быть внесены изменения
, не ухудшающие

его технические характеристики.

 Свидетельство о приемке:
Пресс соответствует техническим требованиям конструкторской документации  ПЛС 310.00.00 СБ и признаны годными для эксплуатации.

М.п.

                                                                          Дата продажи_____________________200  г.

                                                                          Подпись______________







Пресс гидравлический ПГ-120; ПГ-350.
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