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Призначення
Прес призначений для загальнопромислового застосування при виконанні різних операцій холодного штампування: відрізання, вирубки, пробивання, гнуття, рельєфної формовки тощо.
Випускається в наступних варіантах:

- ПГ-3 – прес гідравлічний, номінальне зусилля 3 т;
- ПГ-6,3 – прес гідравлічний, номінальне зусилля 6,3 т;

- ПГ-10 – прес гідравлічний, номінальне зусилля 10 т;

- ПГ-15 – прес гідравлічний, номінальне зусилля 15 т.
Технічні характеристики
	
	ПГ-3
	ПГ-6,3
	ПГ-10
	ПГ-15

	Макс. хід, мм
	125

	Значення налаштування робочого ходу, мм
	125

	Мін. кількість робочих ходів на хвилину при макс. ході
	26
	14
	9
	6

	Мін. кількість робочих ходів на хвилину при ході 10 мм
	270
	130
	85
	60

	Відкритий штамповий простір, мм
	175...50

	Номінальне зусилля, тс
	3
	6,3
	10
	15


	Об'єм бака, л
	70

	Потужність двигуна, кВт
	4

	Напруження, В
	380

	Маса, кг
	345
	345
	345
	370

	Габаритні розміри, мм
	525х740х1610


Будова преса
Будова гідравлічного преса показана на Рис. 1.

На станині (1) закріплена нижня плита (2), на якій на стійках (3) встановлена верхня плита (4) з гідравлічним циліндром (5).
На верхній плиті також змонтована панель керування (6) та електрообладнання преса (7). Всередині станини розміщується гідравлічна станція (8). Для збору готових деталей і відходів передбачений ящик (9).
Регулювання величини ходу здійснюється встановленням положення рухомих дисків (10), які взаємодіють з індукційними датчиками. Індукційні датчики розміщені стаціонарно на нерухомій стійці, а диски (10) встановлені на штанзі (11), яка переміщується синхронно зі штоком циліндра. Верхній диск обмежує хід поршня вгору, нижній - хід поршня вниз.
Цикли роботи запускаються за допомогою кнопок (12) або педалі (14).
Хвостовик штампа вставляється в кріплення і надійно закріплюється гвинтами (15). 
Розміри хвостовика для кріплення штампа: діаметр - 20 h9 мм; довжина - 30 мм.
Для кріплення інструменту в плиті преса передбачені Т-подібні пази (Рис. 2). Прихоплювачі задньою частиною повинні впиратися на підкладки.
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Рис. 1
Будова гідравлічного преса
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Рис. 2

Нижня плита гідравлічного преса
Гідравлічна станція
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Рис. 3

Гідравлічна станція
Гідравлічна станція (Рис. 3) складається з бака з маслом (2) ємністю 
70 л, електродвигуна (3), насоса (4), фільтра (8). Насос з'єднаний з електродвигуном за допомогою муфт (5, 6) з пружною вставкою (7).
На верхній плиті бака розташовані реле тиску, гідророзподільник та запобіжний клапан (1).
Тиск налаштування реле тиску і запобіжного клапана для всіх типів пресів: реле тиску - до 16 МПа, запобіжний клапан - 17,5 МПа.
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Схема гідравлічна
Підготовка та порядок роботи
Перед початком роботи слід закріпити прес на віброопори або анкерними болтами до підготовленої основи. Після цього провести візуальний огляд обладнання на справність вузлів, видалити з робочих поверхонь бруд, пил.
Увага!!!
Преса постачаються без масла!
Для початкового запуску преса необхідно залити в бак (2, Рис. 3) необхідну кількість масла. Докладніше у розділі «Система змащування».
Забезпечити надійне заземлення. Підключити до мережі 380 В.
Увага!!!

Напрямок обертання електродвигуна за годинниковою стрілкою при погляді на крильчатку.

Для перевірки правильності обертання вала слід включити короткочасно (включити і відразу вимкнути) електродвигун. Включення зробити 3-4 рази з інтервалом від 2 до 3 секунд.

Перевірку слід почати з режиму «Налаштування» (5, Рис. 4), керування кнопками «Вгору» (3, Рис. 4), «Вниз» (4, Рис. 4). Якщо при натисканні на кнопки рух штока не відбувається, то це означає, що в гідросистему потрапило повітря і його слід видалити.
Для цього необхідно зняти захисний кожух, від'єднати рукав від верхнього фланця гідроциліндра і помістити вільний кінець рукава в закриту ємність, щоб виключити розбризкування масла при включенні насоса. Короткочасними поштовхами на кнопку «Вниз» (4, Рис. 4) спробувати домогтися подачі масла.
Під'єднати рукав до циліндра. Не слід надмірно затягувати накидну гайку. Перш ніж поставити на місце захисний кожух, переконайтеся, що в з'єднанні рукава з циліндром немає течі. У разі необхідності підтиснути накидну гайку, причому це слід робити при вимкненому насосі.

Встановлювати технологічну оснастку слід без перекосів в зімкнутому положенні штампів. Використовуйте підставки під штампи однакової висоти. Також для зручності кріплення інструменту в плиті преса передбачені Т-подібні пази.
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Рис. 4

Панель керування
Панель керування показана на Рис. 4. Увімкнення та вимкнення преса здійснюється кнопками «Пуск» (1) та «Стоп» (2).
Передбачені режими преса:
«Налаштування» і «Робота» (5) – положення перемикача 1 і 2.

Режим «Налаштування» використовується при установці штампа і при установці величини ходу. Встановлюється перемикачем (5) (положення перемикача 1), перемикачем (6) (положення перемикача 1), перемикачем (7) (положення перемикача 1 або 2). 
Переміщення штока відбувається тільки при натиснутих кнопках «Вгору» (3) або «Вниз» (4). Повинні спрацьовувати відповідно верхній і нижній датчики.
Режим «Робота» встановлюється перемикачем (5) (положення перемикача 2).
Переміщення штока відбувається тільки при одночасно натиснутих кнопках, розташованих на станині (12, Рис. 1) або від педалі (14, Рис. 1).
Можливі режими роботи:
«Стандартний» і «Посилений» (6) – положення перемикача 1 і 2.
«Стандартний» (Стандартный) режим є кращим при будь-яких варіантах штампування, так як максимальне зусилля відповідає номінальному, тобто немає перевантаження. Реле тиску можна налаштувати на мінімальний тиск, необхідний для виконання операції. 
«Посилений» (Усиленный) режим дозволяє працювати при максимальному зусиллі преса. Розвантаження системи при перевантаженні проводиться запобіжним клапаном.
Показники тиску контролюються за манометром. Регулювання загального тиску в системі здійснюється при нижньому положенні штока гідроциліндра, за допомогою запобіжного клапана, розташованого на гідравлічній станції всередині станини.

Перемикання перемикача (7, Рис. 4) в положення 1 або 2 забезпечує можливість працювати, як при одиночних ходах, так і при автоматичних.
Переміщення штока відбувається тільки при одночасно натиснутих кнопках, розташованих на станині (12, Рис. 1) або від педалі (14, Рис. 1).
Якщо при спуску штока вниз, встановлений нижній рівень не буде досягнутий (тобто нижній індукційний датчик не дасть команду на підйом або реле тиску може не спрацювати через погане налаштування самого реле), то шток не зможе завершити цикл і піднятися у верхнє положення. Підйом штока в цьому положенні можна зробити з режиму «Налаштування» (5, Рис. 4) (положення перемикача 1), натисканням кнопки «Вгору» (3, Рис. 4). 

Для зручності роботи оператора на панелі управління можливе встановлення лічильника кількості циклів.
Система змащування
Об'єм бака – 70 літрів.

Рекомендовані марки масел: ИГП-30, ИГП-38 і ИГП-49 по ТУ 38101413-97. Номінальна тонкість фільтрації масла - 40 мкм.
Змащування штанги (11, Рис. 1) і сполученої з нею втулки виробляти раз на зміну з ручної маслянки мінеральним маслом ИГП-114 ТУ 381011413.
При включенні преса, насос повинен попрацювати вхолосту мінімум 5 хв, для прогріву масла. Час вхолосту залежить від температури в приміщенні. Знижена температура в приміщенні впливає на властивість масла, тому робота преса погіршується.
Прес повинен утримуватися в чистоті.
Зазначення заходів безпеки
Уважно прочитайте інструкцію перед початком експлуатації!!!

Персонал, допущений в установленому порядку до роботи на пресі, а також до його налагодження і ремонту, зобов'язаний:
- ознайомитися з цією інструкцією;
- ознайомитися із загальними правилами експлуатації та ремонту обладнання;
- отримати інструктаж з техніки безпеки.
1. При транспортуванні верстата на відкритому майданчику без пакувальної тари, його слід закріпити.

2. Верстат повинен мати надійне заземлення.

3. Електроживлення перед виконанням робіт з ремонту та обслуговування повинно бути відключено.

4. Робота на пресі повинна бути організована так, щоб руки оператора під час роботи не могли опинитися в зоні роботи штампа або близько від нього.
5. Також не допускається залишати в штампі пристрої (кліщі, гачки) для подачі заготовок або видалення деталей.

6. Роботу на пресі можна виконувати за наявності огороджування міжштампового простору.
7. Якщо при роботі в режимі одиночних ходів управління за допомогою педалі не забезпечує надійного захисту, її слід відключити і користуватися кнопками для дворучного управління.

Забороняється:

· Робота без спеціального одягу із застебнутими рукавами;

· Збільшення потужності приводу вище встановленої на відповідних моделях верстатів;
· Збільшення тиску налаштування запобіжного клапана;

· Робота без заземлення верстата;

· Робота на несправному верстаті;

· Застосування саморобних запобіжників;
· Установка верстата під нахилом;

· Включення верстата при непрацюючій системі змащування, при відсутності масла;

· Робота верстата без нагляду в процесі роботи;

· Зняття захисних огорож з верстата.
Якщо прес функціонує неправильно, необхідно повідомити про це фірму виробника, щоб виявити можливі причини збою.
Правила зберігання
Прес слід зберігати в сухому приміщенні, приховавши від пилу і вологи. Робочі поверхні повинні бути рясно змащені консервантом.
Комплект постачання
1. Прес гідравлічний ПГ-________
2. Паспорт
Гарантійні зобов'язання
1. Виробник гарантує відповідність виробу вимогам технічного паспорта при дотриманні споживачем правил транспортування, монтажу, налагодження та експлуатації.

2. Гарантійний термін експлуатації 12 місяців з дня відвантаження виробу споживачеві.

3. Підприємство виробник протягом терміну гарантії має безкоштовно замінити деталі та вузли виробу, що вийшли з ладу за провиною виробника.

4. При виході з ладу деталей або вузла виробу за провиною виробника необхідно скласти офіційний лист із зазначенням:

– дати та місця купівлі виробу;
– характеру несправностей та умови їх виникнення;
– переліку деталей, що вийшли з ладу.
Надіслати повідомлення виробнику ТОВ «ВТК-ОДЕСА»:

5. –  поштою: 65082, м. Одеса, вул. Преображенська, 30;

–  на e-mail: vtk-odessa@i.ua;

–  або факсом: +38 048-726-05-06, 063-640-15-26.
6. Деталі, що вийшли з ладу, поставляються замовнику для самостійної їх заміни персоналом, що обслуговує виріб.

7. Питання про виїзд представника виробника на територію замовника вирішується за додатковою домовленістю з виробником.

8. Підприємство виробник зобов'язується виконати гарантійний ремонт протягом 30 днів з моменту надходження заявки.
Фірма виробник не несе відповідальності за збереження товару при перевезенні.
У зв'язку з постійним вдосконаленням конструкції окремі елементи преса можуть не повністю відповідати опису та зображенню в паспорті, що не погіршує показники якості.
Свідоцтво про приймання
Прес відповідає технічним вимогам конструкторської документації ПЛС310.00.00СБ і визнаний придатним для експлуатації.
М. п.
Дата продажу ____________________ 20___ р.
Підпис _________________________________
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