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Назначение
Пресс предназначен для общепромышленного применения при выполнении различных операций холодной штамповки: отрезки, вырубки, пробивки, гибки, рельефной формовки и др.
Выпускается в следующих вариантах:

- ПГ-3 – пресс гидравлический, номинальное усилие 3 т;
- ПГ-6,3 – пресс гидравлический, номинальное усилие 6,3 т;

- ПГ-10 – пресс гидравлический, номинальное усилие 10 т;

- ПГ-15 – пресс гидравлический, номинальное усилие 15 т.
Технические характеристики

	
	ПГ-3
	ПГ-6,3
	ПГ-10
	ПГ-15

	Макс. ход, мм
	125

	Величина регулирования рабочего хода, мм
	125

	Мин. число рабочих ходов в минуту при макс. ходе
	26
	14
	9
	6

	Мин. число рабочих ходов в минуту при ходе 10 мм
	270
	130
	85
	60

	Открытое штамповое пространство, мм
	175...50

	Номинальное усилие, тс
	3
	6,3
	10
	15

	Объем бака, л
	70

	Мощность двигателя, кВт
	4

	Напряжение питания, В
	380

	Масса, кг
	345
	345
	345
	370

	Габаритные размеры, мм
	525х740х1610


Устройство пресса
Устройство гидравлического пресса показано на Рис. 1.

На станине (1) закреплена нижняя плита (2), на которой на стойках (3) установлена верхняя плита (4) с гидравлическим цилиндром (5).
На верхней плите также смонтирована панель управления (6) и электрооборудование пресса (7). Внутри станины размещается гидравлическая станция (8). Для сбора готовых деталей и отходов предусмотрен ящик (9).
Регулирование величины хода осуществляется установкой положения подвижных дисков (10), которые взаимодействуют с индукционными датчиками. Индукционные датчики размещены стационарно на неподвижной стойке, а диски (10) установлены на штанге (11), которая перемещается синхронно со штоком цилиндра. Верхний диск ограничивает ход поршня вверх, нижний – ход поршня вниз.
Циклы работы запускаются посредством кнопок (12) либо педали (14).
Хвостовик штампа вставляется в крепление и надёжно закрепляется винтами (15). 
Размеры хвостовика для крепления штампа: диаметр - 20 h9 мм; длина - 30 мм.
Для крепления инструмента в плите пресса предусмотрены 
Т-образные пазы (Рис. 2). Прихваты задней частью должны упираться на подкладки.
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Рис. 1
Устройство гидравлического пресса

[image: image3.png]410

@45

[Avuametp
cToiKNn

180+0,1

260

330

aA (10O

14
6 nasos|





Рис. 2

Нижняя плита гидравлического пресса

Гидравлическая станция
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Рис. 3

Гидравлическая станция

Гидравлическая станция (Рис. 3) состоит из бака с маслом (2) ёмкостью 70 л, электродвигателя (3), насоса (4), фильтра (8). Насос соединён с электродвигателем посредством муфт (5, 6) с упругой вставкой (7).
На верхней плите бака расположены реле давления, гидрораспределитель, предохранительный клапан (1).
Давление настройки реле давления и предохранительного клапана для всех типов прессов: реле давления - до 16 МПа, предохранительный клапан - 17,5 МПа.
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Схема гидравлическая

Подготовка и порядок работы
Перед началом работы следует закрепить пресс на виброопоры либо анкерными болтами к подготовленному основанию. После этого произвести визуальный осмотр оборудования на исправность узлов, удалить с рабочих поверхностей грязь, пыль.
Внимание!!!
Пресса поставляются без масла!
Для первоначального запуска пресса необходимо залить в бак (2, Рис. 3) необходимое количество масла. Подробнее в разделе «Система смазки».
Обеспечить надёжное заземление. 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 секунд. 

Проверку следует начать с режима «Наладки» (5, Рис. 4), управления кнопки «Вверх» (3, Рис. 4), «Вниз» (4, Рис. 4). Если при нажатии на кнопки движение штока не происходит, то это значит, что в гидросистему попал воздух и его следует удалить.
Для этого необходимо снять защитный кожух, отсоединить рукав от верхнего фланца гидроцилиндра и поместить освободившийся конец рукава в закрытую ёмкость, чтобы исключить разбрызгивание масла при включении насоса. Кратковременными толчками на кнопку «Вниз» (4, Рис. 4) попытаться добиться подачи масла. 
Подсоединить рукав к цилиндру. Не следует чрезмерно затягивать накидную гайку. Прежде чем поставить на место защитный кожух, убедитесь, что в соединении рукава с цилиндром нет течи. В случае необходимости поджать накидную гайку, причём это следует делать при выключенном насосе. 

Устанавливать технологическую оснастку следует без перекосов в сомкнутом положении штампов. Используйте подставки под штампы одинаковой высоты. Также для удобства крепления инструмента в плите пресса предусмотрены Т-образные пазы.
[image: image6.png]a -

www.vitk.com.ua C6poc





Рис. 4

Панель управления

Панель управления показана на Рис. 4. Включение и отключение пресса осуществляется кнопками «Пуск» (1) и «Стоп» (2).
Предусмотрены режимы пресса:
«Наладка» и «Работа» (5) – положение переключателя 1 и 2.

Режим «Наладка» используется при установке штампа и при установке величины хода. Устанавливается переключателем (5) (положение переключателя 1), переключателем (6) (положение переключателя 1), переключателем (7) (положение переключателя 1 или 2).
Перемещение штока происходит только при нажатых кнопках «Вверх» (3) или «Вниз» (4). Должны срабатывать соответственно верхний и нижний датчики.
Режим «Работа» устанавливается переключателем (5) (положение переключателя 2).
Перемещение штока происходит только при одновременно нажатых кнопках, расположенных на станине (12, Рис. 1) или от педали (14, Рис. 1).

Возможны режимы работы:
«Стандартный» и «Усиленный» (6) – положение переключателя 1 и 2.
«Стандартный» режим является предпочтительным при любых вариантах штамповки, так как максимальное усилие соответствует номинальному, т.е. нет перегрузки. Реле давления можно настроить на минимальное давление, необходимое для выполнения операции. 
«Усиленный» режим позволяет работать при максимальном усилии пресса. Разгрузка системы при перегрузке производится предохранительным клапаном.
Показания давления контролируются по манометру. Регулировка общего давления в системе осуществляется при нижнем положении штока гидроцилиндра, с помощью предохранительного клапана, расположенного на гидравлической станции внутри станины.
Переключение переключателя (7, Рис. 4) в положение 1 или 2 обеспечивает возможность работать, как при одиночных ходах, так и при автоматических.
Перемещение штока происходит только при одновременно нажатых кнопках, расположенных на станине (12, Рис. 1) или от педали (14, Рис. 1).
Если при спуске штока вниз, установленный нижний уровень не будет достигнут (т. е. нижний индукционный датчик не даст команду на подъём или реле давления может не сработать по причине плохой настройки самого реле), то шток не сможет завершить цикл и подняться в верхнее положение. Подъём штока в верхнее положение можно совершить из режима «Наладка» (5, Рис. 4) (положение переключателя 1), нажатием кнопки «Вверх» (3, Рис. 4).
Для удобства работы оператора на панели управления возможна установка счётчика количества циклов.
Система смазки
Объём бака – 70 литров.

Рекомендуемые марки масел: ИГП-30, ИГП-38 и ИГП-49 по ТУ 38101413-97. Номинальная тонкость фильтрации масла - 40 мкм.
Смазку штанги (11, Рис. 1) и сопряжённой с ней втулки производить раз в смену из ручной маслёнки минеральным маслом ИГП-114 ТУ 381011413.
При включении пресса, насос должен поработать вхолостую минимум 5 мин, для прогрева масла. Время вхолостую зависит от температуры в помещении. Пониженная температура в помещении влияет на свойство масла, поэтому работа пресса ухудшается.
Пресс должен содержаться в чистоте.
Указание мер безопасности

Внимательно прочтите инструкцию перед началом эксплуатации!!!

Персонал, допущенный в установленном порядке к работе на станке, а также к его наладке и ремонту, обязан:
- ознакомиться с данной инструкцией;

- ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта станков;

- получить инструктаж по технике безопасности.

1. При транспортировке станка на открытой площадке без упаковочной тары, его следует закрепить.

2. Станок должен иметь надёжное заземление.

3. Электропитание перед выполнением работ по ремонту и обслуживанию должно быть отключено.

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. Также 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.

Запрещается:

· Работа без специальной одежды с застегнутыми рукавами;
· Увеличение мощности привода выше установленной на соответствующих моделях станков;
· Увеличение давления настройки предохранительного клапана;

· Работа без заземления станка;

· Работа на неисправном станке;

· Применение самодельных предохранителей;
· Установка станка под наклоном;

· Включение станка при неработающей системе смазки, при отсутствии масла;

· Работа станка без присмотра в процессе работы;

· Снятие защитных ограждений со станка.
Если пресс функционирует неправильно, необходимо сообщить об этом фирме изготовителю, чтобы выявить возможные причины сбоя.
Правила хранения
Пресс следует хранить в сухом помещении, укрыв от пыли и влаги. Рабочие поверхности должны быть обильно смазаны консервантом.
Комплект поставки
1. Пресс гидравлический ПГ-________
2. Паспорт
Гарантийные обязательства
1. Изготовитель гарантирует соответствие изделия требованиям технического паспорта при соблюдении потребителем правил транспортирования, монтажа, наладки и эксплуатации.

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

3. Предприятие изготовитель на протяжении срока гарантии должно бесплатно заменить детали и узлы изделия, вышедшие из строя по вине изготовителя.

4. При выходе из строя деталей или узла изделия по вине изготовителя необходимо составить официальное письмо с указанием:

– даты и места покупки изделия;

– характера неполадок и условия их возникновения;

– перечня вышедших из строя деталей.

Отправить письмо изготовителю ООО «ВТК-ОДЕССА»:

5. –  по почте: 65082, г. Одесса, ул. Преображенская, 30;

–  на e-mail: vtk-odessa@i.ua;

–  или по факсу: +38 048-726-05-06, 063-640-15-26.
6. Вышедшие из строя детали поставляются заказчику для самостоятельной их замены персоналом, обслуживающим изделие.

7. Вопрос о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.

8. Предприятие изготовитель обязуется выполнить гарантийный ремонт в течение 30 дней с момента поступления заявки.
Фирма изготовитель не несет ответственности за сохранность товара при перевозке.
В связи с постоянным совершенствованием конструкции отдельные элементы пресса могут не полностью соответствовать описанию и изображению в паспорте, что не ухудшает показатели качества.
Свидетельство о приемке
Пресс соответствует техническим требованиям конструкторской документации ПЛС310.00.00СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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