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Wstep

Opracowane na zlecenie firmy Feniks przemystowe urzadzenie do spiekania detali jest

de facto prasa automatyczng z regulacja predkosci ttoczyska i sity nacisku oraz wizualizacja
przebiegu procesu spiekania proszkow.

Urzadzenie stuzy do wykonywania spiekow przemystlowych w roznych, S$cisle
kontrolowanych warunkach (préznia, atmosfera ochronna, temperatura, nacisk). Pomiar
1 rejestracja tych warunkdéw zapewnia petng powtarzalno$¢ proceséw, a automatyzacja cykli
roboczych umozliwia komfortowa prace z urzadzeniem.
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Opis techniczny

Podstawowe dane urzadzenia do spiekania proszkow.

Instalacja hydrauliczna

Maksymalny nacisk:

Minimalny nacisk:

Dokladnos¢ pomiaru sity nacisku:

Cisnienie maksymalne w instalacji hydraulicznej
(zawoOr bezpieczenstwa):

Ci$nienie nominalne w instalacji hydrauliczne;:
Czas pracy uktadu hydraulicznego:

Skok tloka:

Srednica sitownika:

Srednica tloczyska:

[los¢ oleju hydraulicznego:

Typ oleju:

Zespol pompowy
Cis$nienie zasilania:
Wydajnos¢ pompy:
Moc silnika:
Obroty silnika:
Napigcie zasilania:

Cigzar zasilacza hydraulicznego (napetnionego):

Instalacja chlodnicza

Czynnik chlodzacy:

Ilo$¢ czynnika chiodzacego:

Maksymalne ci$nienie w instalacji chtodnicze;j
(zawoOr bezpieczenstwa):

Maksymalna temperatura czynnika chtodzacego:
Moc chtodzenia (dla temp. czynnika 90°C i temp.
otoczenia 20°C):

Cigzar uktadu chtodzacego (napetnionego):

940 kN
50 kN
3%

320 bar
300 bar
Ciagly
700 mm
244 mm
140 mm
60dm’
HL46

300 bar

9 U/min.

7.5 kW
1450 1/min
3x400V
ok. 80kg

Woda zdemineralizowana lub glikol

ok. 11dm’

1.5 bar
100°C

20.7kW
ok. 50kg
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Nagrzewnica elektrooporowa
Napigcie robocze:

Pobor pradu:

Chtodzenie:

Cigzar nagrzewnicy:

Instalacja elektryczna

Napigcie robocze:

Moc znamionowa:

Napigcie sterowania we wszystkich uktadach

urzadzenia

Pozostale parametry

Cigzar trawersy gornej:
Cigzar stotu:

Cigzar prasy:

Cigzar rozdzielnicy sterujace;j:

Maksymalna temperatura w strefie grzejne;j:

Stopien ochrony obudowy aparatury kontrolno-

pomiarowej:
Temperatura pracy:

Wilgotnos¢:

3x400 V
3x20A (maksymalnie)

powietrzne

ok. 80kg

3x400 V
24kW (maksymalnie)

24V

770kg
770kg

1970kg
ok. 40kg
2000°C

1P32
0+40°C
do 50%

W urzadzeniu wystepuja wysokie napiecia, duze naprezenia

mechaniczne, wysokie

temperatury oraz

szkodliwe pole

elektromagnetyczne. Podczas pracy nalezy zachowac szczegolna
ostroznos¢, a kazdy przypadek niewlasciwego dzialania nalezy

zglaszac¢ do producenta!
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Przeglady okresowe powinny by¢ dokonywane co dwa lata lub co 600 godzin pracy.
Przeglad okresowy obejmuje:

- uzupetnienie smaru w elementach slizgowych;

- kontrole ilosci 1 jakos$ci oleju hydraulicznego;

- kontrolg filtru oleju hydraulicznego;

- kontrole 1 ewentualne uzupetnienie czynnika chtodzacego;
- regulacje nastaw regulatorow;

- kontrole funkcjonalna (kontrolg poprawnosci dziatania).

W dalszej czgsci przedstawiono wyciagi z dokumentacji 1 opisy wazniejszych
podzespotow uzytych do konstrukcji prasy.
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Czujniki i przetworniki

Czujnik prozni DRTR-AL-10V-RV0

W urzadzeniu zastosowano rezystancyjny
czujnik préozni z wbudowana kompensacja
temperaturowa.

Przetwornik prézni o zakresie -1 +~ 0 bar,
1 wyjsciu 0 + 10V, przeznaczony do pomiarow
statycznych i dynamicznych ci$nienia w cieczach
1 gazach. Zakres temperatury pracy: -20 + +80°C.

Typowe zakresy zastosowan: pneumatyka,
hydraulika, aplikacje przemystowe.

Ponizej zamieszczono wyciag danych katalogowych czujnika:

Technical data
Measuring range:
Overload:

-1 (Vacuum) ... 0 bar
4 bar

Remaining error linearity / hysteresis: < +0,2% FS

Temperature coefficient:

Application temperature range:
Materials sensor:

Material housing:

Sealing:

Pressure connection:
Dimensions:

Connection:

Enclosure:

Output signal:

Auxiliary power:

Karta katalogowa w zalaczeniu.

TCO <=£0,015% FS /K

TCG <=£0,010% FS /K

-20 ... +80 °C

Ceramic, A1203

Aluminum AIMgPbCu, blue anodized
Viton

1/4" internal thread, adaptor as accessories
30 x 30 x 89 mm

4-pole industrial plug, DIN 43650

IP 65

0...10 V, three conductor

12..30 VDC/5mA
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Czujnik ciSnienia PA9020

Parametry przetwornika ci$nienia
przedstawiono ponizej.

Ceramiczna celka pomiarowa gwarantuje
dlugotrwala  stabilnos¢ 1 zabezpieczenie przed
przeciazeniem.

Nowe wykonanie i ulepszona technologia sprawdzonej rodziny transmiteréw ci$nienia
charakteryzuje si¢ wigksza dokladnoscia catkowita 0,5% 1 bardziej kompaktowa obudowa.

Sprawdzona metoda pomiaru ci$nienia przy uzyciu ceramicznej pojemnosciowej celki
pomiarowej zapewnia niezawodny i dlugotrwale stabilny pomiar przedstawiany za pomoca
wartosci analogowych w mobilnych 1 stacjonarnych aplikacjach hydraulicznych. Ulepszone
wykonanie obudowy umozliwia zastosowanie w wigkszej ilosci aplikacji 1 dodatkowe
rozwiagzania aplikacyjne. Urzadzenia te moga by¢ instalowane w miejscach trudno
dostgpnych. Udoskonalenia te dopelnia wigkszy maksymalny czas sprawnos$ci obiektu.

Maksymalna odpornos¢ i dluga zywotnos$¢ zapewnia bezproblemowa i niezawodna
pracg transmiterow cisnienia. Ceramiczno-pojemnosciowa metoda pomiaru ze specjalnym
wsparciem membrany pomiarowej czyni transmitery ci$nienia odpornymi na przeciazenia
1 krotkotrwate duze zmiany cis$nienia.

Typ ci$nienia:

Uzywac do gazoéw o ci$nieniu:

ci$nienie wzgledne

> 25 bar tylko po kontakcie z ifm

Przeciazalnos$¢ [bar] 600

Cisnienie niszczace [bar] 1000
Temperatura medium [°C] -25...90

Dane elektryczne

Wykonanie elektryczne: DC

Napigcie zasilania [V]: 16...32 DC

Pobor pradu [mA]: <18

Rezystancja izolacji [MQ]: > 100 (500 V DC)
Klasa ochrony: I

Ochrona przed odwrotng polaryzacja: tak

Wyjscia

Wyjscie: Wyjscie analogowe
Wyjscie: 0..10V
Zabezpieczenie przed przeciazeniem: tak

Min. obciazenie [€]: 2000

Zakres pomiaru / nastaw

Zakres pomiarowy [bar]: 0...400
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Dokladnosé / odchylenie
Doktadno$¢ / odchylenie (w % zakresu)

Odchytka od charakterystyki: <+0,25 (BFSL) /<+0,5 (LS)
Powtarzalno$¢: <0,1

Stabilno$¢ dlugotrwata: <£0,05

Wspotczynnik temperaturowy (TK) w zakresie temperatur 0...80° C (w % na zakres 10 K)
najwickszy TEMPCO punktu zerowego: 0,1

najwickszy TEMPCO okresu: 0,2

Czasy reakcji
Czas odpowiedzi skokowej wyjs$cia analogowego [ms] 3

Warunki otoczenia

Temperatura otoczenia [°C] -25...80
Temperatura sktadowania [°C] -40...100
Stopien ochrony IP 68 / IP 69K

Karta katalogowa w zalaczeniu.
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Czujnik temperatury CO.E1 M10x1 6/20/Ms-KB1000 Pt100 kl.B

Zastosowany  czujnik  temperatury
PT100, ktory doskonale sprawdza sig¢ jako
czujnik kontrolny temperatury w wielu réznych
aplikacjach. Czujnik ten ma  przewdd
przytaczeniowy w izolacji z gumy silikonowej,
zapewnia to bezawaryjna pracg¢ w szerokim
zakresie temperatur. Jest on odporny na
temperature do wysokosci 180°C. Oslona
czujnika jest na stale potaczona z kroccem
montazowym  z  gwintem  metrycznym
drobnozwojowym M10x1. Znacznie utatwia to
montaz czujnika.

Czujnik temperatury z rezystorem Pt100 kl.B wg. PN-EN 60754.
Przewod przylaczeniowy, linka dwuzytowa 2x0,24 w izolacji z silikonu.
Dhugos¢ przewodu w wykonaniu podstawowym - 1 metra.

Maksymalna temperatura pracy do 180°C.
Ostona wykonana jest z mosiadzu.

Gwint przytacza - M10x1.

Dhugos¢ montazowa - 20 milimetréw.
Srednica ostony - 6 milimetrow.

Karta katalogowa w zalaczeniu.
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Czujnik temperatury pt100 do powierzchni oczkowy

Szkic czujnika
7 3,2mm

|I/ 30 mm L

9mm O
Zastosowanie do pomiaru temperatury w:
- powierzchniach plaskich;

- radiatorach;
- Sciankach piecow.

Karta katalogowa w zalaczeniu.

Charakterystyka:

zakres temperatury: -50-180°C;

typ: pt100 klasa B (w opcji rowniez klasa A);
montaz: przez przykrecenie $ruba M3 do
nagwintowanego otworu;

przewod silikonowy o dlugosci 2 m;

przewdd odporny na dzialanie temperatury do
180°C;

material: miedz

/ /gb“ﬁmm

11
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Czujnik temperatury IR-2200-50D

Termometr na podczerwien
Premium firmy VOLTCRAFT®.
Termometr IR 2200-50D USB
posiada wyposazenie z najwyzszej
potki, a dzigki obudowie z migkkiej,
gumowe] ostony odznacza sig
niezwykta wytrzymatoscia.

Na szczegblng ~ uwage
zastuguja  nastgpujace  atrybuty
termometru: krotki czas reakcji,
duzy zakres pomiaru temperatury,
wyjatkowa dokladno$¢ pomiaru oraz
podwdjny laser ze wskaznikiem
celu. Dodatkowo temperatur¢ mozna
zmierzy¢ za pomoca znajdujacego
si¢ w zestawie czujnika typu K.

Termometr USB IR 1600-
50D posiada interfejs USB oraz
zintegrowany rejestrator danych
z pamigcig pomiaru do 99 wartosci.

Za pomoca znajdujacego si¢ w zestawie oprogramowania mozliwy jest odczyt danych
z pamigci termometru na komputerze, a takze przeprowadzenie pomiaru statlego w celu

dtugotrwatej kontroli.

Charakterystyka
Zakres pomiaru: -50 do 2200°C
Optyka: do 50:1

Interfejs USB do zapisu danych
W zestawie:
- bateria 9 V;

- czujnik drutowy typu K;
- plyta CD z oprogramowaniem;

- instrukcja.

Wyposazenie

Podwojny laser do wyznaczania doktadnych obszaré6w pomiaru.

Automatyczna funkcja Data-Hold.
Wskaznik powierzchni catkowite;.
Funkcja Auto-Power-Off.
Funkcja statego pomiaru.

Funkcja odczytu warto$ci minimalnych, maksymalnych, srednich oraz r6znic temperatury.

Funkcja alarmu High-/Low.

Mozliwo$¢ ustawienia stopnia zdolnosci emisyjne;.

Funkcja pomiaru czujnika typu K.
Wyswietlacz LCD z podswietleniem.

Pamig¢ dla 99 zmierzonych wartos$ci 1 interfejs USB.

12
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Dane techniczne i specyfikacja

Waga: 320 g
Kalibracja zgodna: ISO/DKD
Wymiar: 52 x 240 x 155 mm
[los$¢ pamigci: 99

Dokladnos¢: +1%

Zasilanie: Bateria9 V
Czas reakcji: <150 ms
Optyka: 50/1
Rozdzielczo$¢ pomiaru temperatury: 0,1°C
Wspolczynnik emisyjnosci: 0,1-1,0

Zakres pomiarowy temperatury: -50 do +2200 °C

Urzadzenie posiada Certyfikat europejski CE oraz zgodno$¢ z ISO/DKD
Produkt nowy, fabrycznie zapakowany.

13
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Czujnik polozenia LTP-70

Podstawowe parametry techniczne:

Dhugo$¢ pomiarowa: 50 mm
Rozdzielczo$¢: 0,01 mm
Powtarzalnos¢: 0,01%
Liniowos¢: 0,1%
Opornos¢: 5 lub 10 kOhm
Maksymalne napigcie zasilania: 42V
Maksymalny prad: I mA
Zywotnosc: 100 milionow ruchow
Stopien ochrony: P65
Materiat obudowy: aluminium
Predkos¢ pracy: Sm/s
Odporno$¢ na drgania: 10g
Odporno$¢ na drgania chwilowe: 40 ¢g
Dane mechaniczne:
#38 -
Model LTPILTPLTPILTPLTPILTPLTPILTPILTPLTPILTPLTPILTPLTPILTPILTPLTPILTPLTPILTP|
50 75 [100(125 (150175 [200 225 [250 275 [300 [360 |400 [450 [500 [550 600 [650 (700 [750
Skok (mm) 50 [75 [100(125[150 (175 200 225 [250 275 [300 [360 [400 [450 [500 [550 [600 [650 [700 [750
Rezystancja (kOhm)Sk |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |5k |10k [10k [10k
(Srlr(l?rll() mechanicznylc, o 1041129 [154 179 204 [229 54 279 [304 B64 1404 k54 |504 [554 604 [654 [704 754
(Srlr(l?rll() elektryeznyls s 1100|125 150 [175 00 25 250 275 300 360 400 1450 500 [550 [600 |650 [700 [750
Wymiary
imechaniczne
DY. calkowita (B)l
() 93 218 [243 [268 293 [318 [343 [368 [393 |418 443 |493 [543 [593 643 |693 [743 [793 [843 [893
Erll'm) korpusu  (A);51 1146171 196 P21 a6 p71 96 [321 Ba6 [371 k21 W71 521 571 l621 [671 [721 71 821

Karta katalogowa w zalaczeniu.
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Urzadzenia wykonawcze

Prozniowa pompa rotacyjna VALUE V-i260SV

Pompy prézniowe VALUE to pompy
fopatkowe dwustopniowe ze smarowaniem
olejowym z wbudowanym wakuometrem,
stosowane min. w klimatyzacji
1 chlodnictwie shluzace do usuwania gazow
(wytworzenia podci$nienia) w zamknigtej
przestrzeni. Ponadto pompa ta jest
wyposazona:

- w zawoOr bezpieczenstwa, ktory nawet przy
awarii zasilania, odcina pomp¢ od ukfadu,
- najwyzszy stopien sprgzania — 12
mikronow,

- duza dokladnos¢ manometrow,
- zawOr zwrotny zapobiegajacy cofaniu sig
oleju,

- duzy wziernik wskazujacy poziom oleju
oraz  zabezpieczenie  uniemozliwiajace
zalaczenie pompy bez oleju.

Wiasciwosci pomp prozniowych:

e Zapobieganie powrotu oleju. Kanat dla gazow wstepnych zostal specjalnie
zaprojektowany. Dzigki niemu przemieszczajacy si¢ olej nie przedostanie si¢ do
wypompowywanych zbiornikow 1 uktadow.

e Zapobieganie wydmuchu par oleju. Oddzielony zbiornik oraz urzadzenia separujace
na wydechu pompy zapobiegaja wydmuchiwaniu, rozbryzgiwaniu oleju.

e Obudowa ze stopu aluminium. Zastosowana zostata obudowa ze stopu aluminium.
Stopy aluminium wykazuja si¢ bardzo dobra przewodnoscia cieplng 1 wytrzymatos$cia.
Dzigki temu pompa jest lepiej chtodzona 1 moze pracowac dlugotrwale.

e Zaprojektowana od podstaw. Elementy elektryczne, mechaniczne i niemechaniczne
zostaty zaprojektowane od podstaw, co przyczynito si¢ do stworzenia pomp bardziej
kompaktowych, 1zejszych i niezawodnych.

e  Wysoki moment rozruchowy. Zaprojektowany wysoki moment rozruchowy ufatwia
rozruch 1 zwigksza efektywnos¢. Pompa moze pracowa¢ nawet w niskich
temperaturach 1 przy niskim napigciu.

e Wymuszony system smarujacy (pompy dwustopniowe). Pompy te maja
zaimplementowany system smarujacy zaprojektowany do dostarczania czystego,
przefiltrowanego oleju do wszystkich wewngtrznych fozysk 1 powierzchni
zuzywajacych sig, niezaleznie od ci$nienia operacyjnego pompy.
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o Niski halas i wibracje. Elastyczne polaczenie umieszczone pomigdzy silnikiem
1 modutem skutkuje cicha i ptynna praca.

e Wysoka dokladno$¢ manometrow.
e Zabezpieczenie uniemozliwiajace zalaczenie pompy bez oleju.

Parametry techniczne

[1 Model / Dane techniczne |V-1220SV V-1240SV V-1260SV V-1280SV

50 Hy 1.8 CFM 3.5 CFM 5.0 CFM 7.0 CFM
Przeplyw 51 L/min. 100 L./min. 142 1./min. 198 I./min.
60 Hz 2.0 CFM 4.0 CFM 6.0 CFM 8.0 CFM
57 L./min. 113 L./min. 170 L./min. 226 1./min.
Cisnienie 1.5x 10-1Pa  |[1.5x 10-1Pa  1.5x10-1Pa |1.5x 10-1Pa
e czeSciowe
Proéznia TS
Clsnleqle 12 mikronéw (12 mikronéw |12 mikronéw (12 mikronéw
catkowite
Moc 1/3 HP 1/2 HP 3/4 HP 1 HP
Przylacze 1/4” 1/4" 1/4" & 3/8” 1/4" & 3/8”
Pojemnos$¢ zbiornika oleju 200 ml 325 ml 460 ml 500 ml
Wymiary w mm 318x124x234 337x138x244 395x145x257 395x145x257
Waga 8,6 kg 10,5 kg 15,9 kg 16,3 kg

16
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Sterownik CPU06

Opis techniczny:

Sterownik CPU(O6 jest to opracowany
w  firmie  Elbit dedykowany  sterownik
przemystowy  przeznaczony do  sterowania
prostymi procesami przemystowymi.
W szczegdlnosci zaprojektowane rozwiazania
hardwerowe predestynuja go do zastosowan
w maszynach wytrzymalosciowych 1 prasach
specjalnych.

Sterownik posiada osiem wejsé
dwustanowych 0+24V, szesnascie wyjs¢ dwustanowych 0+24V, dwanascie 12-bitowych
wyj$¢ analogowych 1 cztery 12-bitowe wejscia analogowe.

Ponadto posiada zainstalowane urzadzenia do podtaczenia kodera inkrementacyjnego lub
liniatu optycznego, urzadzenia do komunikacji szeregowej (RS232 lub RS485), pamie¢ RAM
1 ROM oraz interfejsy klawiatury numerycznej 1 wySwietlacza graficznego lub LCD.

Sterownik przystosowany jest do zasilania z zewngtrznego zrodta napigcia statego,
ktorego warto$¢ powinna zawiera¢ si¢ w granicach od 10V do 30V.

Sterownik posiada wbudowane zabezpieczenie przed odwrotng polaryzacja zasilania oraz
wbudowany zestaw elementow przeciwprzepigciowych chroniacych wszystkie wejscia
1 wyjscia od przepie¢ powstatych na liniach zewngtrznych.

Dane techniczne:

Zasilanie: 10+-30Vdc

Pobor pradu: 0.3A

Sygnat wyjsciowy: transmisja szeregowa
Interfejs: RS232 lub RS485
Protokot: MODBUS RTU lub ASCII

Adres urzadzenia:

Predkos¢ transmis;ji:

Maksymalny zasigg (RS485):

Maksymalny zasigg (RS232):

Stopien ochrony obudowy:

Temperatura pracy:

Parametry wejs¢ cyfrowych:
punkt przelaczenia:
maksymalna czgstotliwos¢
sygnalu wejsciowego:

Parametry wyjs$¢ cyfrowych:
maksymalna czgstotliwos¢
sygnalu wyjsciowego:

ustawiany 1+255

2400, 4800, 9600, 19200, 28800, 57600 kbit/s
1200m

12m

1P32

0+70°C

11.8V

500Hz

>2kHz

maksymalny ciagty prad wyjsciowy: 0.5A
zabezpieczenie przepigciowe 1 nad pradowe kazdego wyjscia oddzielnie.

Parametry wejs¢ analogowych:
przetwornik:

12-bitowy
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czgstotliwos¢ kwantyzacji: 1kHz
Kazde wejscie analogowe moze by¢ w procesie produkcyjnym skonfigurowane nastgpujaco:
o 0+5V;
o 0+10V;
o 0+20mA.
Parametry wyj$¢ analogowych:
przetwornik: 12-bitowy
maksymalna czgstotliwos¢
sygnalu wyjsciowego: >100Hz
Kazde wyjscie analogowe moze by¢ w procesie produkcyjnym skonfigurowane nastgpujaco:
o 0+5V;
o 0+10V.
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Elektrozawor EV210A 1/4"

) I

Typ:
Nr katalogowy:
FKM:

Materiat korpusu:
Typ:

Przylacze:
Gniazdo:

Dopuszczalne réznicowe ci$nienie:

Przeptyw Kv:
Zakres cis$nien:
Maks. ci$nienie testowe:

Karta katalogowa w zalaczeniu.

Opis techniczny:

EV210A jest malym 2/2 — droznym elektro-
magnetycznym zaworem  bezposredniego  dzialania
stosowanym w przemysle. Doskonale sprawdzaja sig
w instalacjach otwartych. Nie wymaga cisnienia
roznicowego.

EV210A 2,5B G14 F NC000
032H8015

uszczelnienie do wody do 100°C,
oleju 1 powietrza -10 do 120 °C
mosiadz

NC (bez napigcia zamknigty)
G1/4"

2,5 mm

Min. 0 - do 20bar

0,17 m3/h

0 - 30 bar

50 bar

19
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Zawor proporcjonalny

Zastosowanie elementéw hydrauliki proporcjonalnej umozliwia

Realizowane jest

Parametry techniczne

petna kontrole¢ nad dynamika (predkos¢, sita) ukladu mechanicznego.
to na drodze regulacji sity elektromagnesu
E:h a w konsekwencji wielkoS$ci strumienia lub ci$nienia oleju w zaleznosci

. od wielkosci pradu sterujacego.

Rodzaj cieczy hydraulicznej

olej mineralny

Wymagana filtracja cieczy hydraulicznej

16 pum

Zalecana filtracja cieczy hydrauliczne

10 pm

Lepkos¢ nominalna cieczy hydraulicznej

37 mm2/s w temperaturze 55°C

Lakres lepkosci cieczy hydraulicznej

2.8 do 328 mm3/s

Optymalna temperatura pracy (cieczy w zbiorniku)

A0 do 55 °C

Zakres temperatury pracy

30 do 70 °C

Ciénienie pracy w kanale P

31.5 MPa

Przeplyw nominalny

60 dm3 /min

Pozycja pracy

dowolna ( zalecana pozioma)

Histereza 2.5 % max cisnienia
Powtarzalnoid nastawianego cisnienia 2%
Prad sterujacy do 0.8 A

Opornosé cewki elektromagnesu zimnago | 20°C)

napiecie zasilania 12V - 6 ohm

napiecie zasilania 24V - 24,2 ohm

Regulator elektroniczny

VPC wg karty katalogowej WK 499 735

(wersja WZPSE6/02. VPC)

Karta katalogowa w zalaczeniu.
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Nagrzewnica Blowair S2

Zalety:
e Wysoka wydajnos¢;
Energooszczedny wentylator;
Szybkie osiaganie komfortu cieplnego;
Latwa obstuga;
Cicha i niezawodna praca;

Dane techniczne:

Moc:

Przeptyw powietrza:
Maksymalny zasigg powietrza:
Zasilanie:

Zuzycie energii:

Natezenie pradu:

Maksymalna temperatura czynnika grzewczego:

Przyrost temperatury powietrza:
Maksymalne ci$nienie:
Glosnos¢:

Przylacze:

Waga:

Wysokos$¢, dlugosé, glebokos¢:

Przednia obudowa  wykonana
z ocynkowanej stalowej blachy
malowanej proszkowo. Dwurzgdowy

wymiennik ciepta. Lamele ustawiane
manualnie bezstopniowo (obrotowe).
Mozliwos¢ sterowania kierunkiem
przeplywu powietrza. Przylacze wody 3/4
cala umieszczone sa na tylnej S$cianie
nagrzewnicy.

Regulacja stopnia nachylenia deflektorow powietrza.

29 kW

2973 m3/h
10-12 m

230 V/50 Hz
150 W

0,7 A

110°C
27,5°C

1,600 MPa
45,2 dB(A)
3/4 cal

20 kg

552, 545, 380
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Parametry urzadzenia Blowair $2:

Parametry 52
Temperatura na zasilaniu [*C] o0/70
Temperatura powietrza wlotowego [FC] -20 -10 0 10 20
Moc urzadzenia [kW] 388 340 204 240 20.7
Temperatura powietrza wylotowego [°C] 13.7 20.6 215 34.2 40.8
Przeplyw wody [n¥/h] 1.71 1.5 129 11 0.91
Spadek cisnienia w wymienniku ciepia [kP] 24 19 14 11 7
Parametry 52
Temperatura na zasilaniu [*C] 80/60
Temperatura powietrza wlotowego [°C] -20 -10 0 10 2
Moc urzadzenia [KW] 345 208 253 200 16.8
Temperatura powietrza wylotowego [°C] 90 16.8 23.6 303 36,8
Przeplyw wody [nr'/h] 1.52 1.31 1.11 0.02 0.74
Spadek cisnienia w wynuenniku ciepla [kP] 20 15 11 8 3
Parametry 52
Temperatura na zasilaniv [°C] 70/50
Temperatura powietrza wlotowego [°C] -20 -10 0 10 20
Moc urzadzenia [kW] 302 256 211 16.9 12.8
Temperatura powietrza wylotowego [FC] 6.2 130 197 26.4 32.8
Przeplyw wody [0¥/h] 132 1.12 0.92 0,74 0.56
Spadek cismenia w wymienmibu ciepla [kP] 16 11 8 5 3
Parametry 52
Temperatura na zasilaniu [°C] 50430
Temperatura powiefrza wlotowego [°C] -20 -10 0 10 20
Moc urzadzenia [kKW] 214 17.0 128 8.7 4.7
Temperatura powietrza wylotowego [FC] -1.4 53 12.0 184 24.7
Przeplyw wody [m*/h] 0.93 0.74 0.55 0.38 0.2
Spadek cismenia w wymienmbu ciepla [kP] 9 1] 3 2 1

Karta katalogowa w zalaczeniu.
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Pompa wodna WZ 750

Przednia obudowa wykonana z ocynkowanej
stalowej blachy malowanej proszkowo.

Parametry pompy:

- maks. wydajnos¢ 48 1/min.;

- maks. wysoko$¢ podnoszenia 78 m;
-moc 750 W;

- Srednica krocca ssan./tlocz. 1"x 1";
- maks. glgbokos$¢ ssania 8 m.

100
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80

60
\ WZ 750Y
50 Y

40 A

s0 1

e

20 \-\ \
1o Wz 25{]?\\ \
R

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
wydajnosc [I/min]

wysokost podnoszenia [m])

23



PRZEMYSELOWE URZADZENIE DO SPIEKANIA PROSZKOW

y N
ﬂEl.B"' DOKUMENTACJA TECHNICZNA

Komputer panelowy PT-150PF

e 12" Intel852GM Fanless Panel PC;
e Onboard Intel ULV-1GHz CPU;

e Built in Industrial Mini-ITX EBC;
o Stainless front bezel;

e [P-54 water splash compliant;

e VESA mounting.

Komputer panelowy z serii PT
wyposazony jest w energooszczg¢dny procesor
Intel ULV 1GHz. Standardowo sa rOwniez dwie
karty sieciowe, trzy porty szeregowe, cztery
porty USB oraz 40GB dysk HDD. Komputer
posiada ekran dotykowy.
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Budowa

Rama gléwna

Rama gléwna zostala zaprojektowana jako konstrukcja skrzynkowa, kolumnowa.
Wykonano obliczenia wytrzymalo$ciowe. Rama jest zaprojektowana dla obciazen do
1000kN. Cztery kolumny mocuja dwa stendy do siebie. W goérnym stendzie zamontowano
sitownik hydrauliczny o odpowiednim skoku. Na dolnym mocowany jest zespét komory,
w ktoérym nastepuje spiekanie proszkow.

Widok i podstawowe gabaryty ramy gidéwnej przedstawiono na ponizszym rysunku:

90

78

2165

M100 x 4

1026

950
1323
1500

T
@ 100 ‘

151

O 1000

O 1230
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Podstawowe wymiary sitownika przedstawiono na rysunku:
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LA [
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Sitownik  zaprojektowano jako pchajacy
kotierzowy. Zakonczony jest on tloczyskiem
z gwintem M100x4, na ktéry nakrgcany jest stempel
gorny. Tloczysko silownika wpuszczone jest do
komory procesowej poprzez specjalny przepust
prézniowy (zdjecie obok). '

Wewnatrz sitownika zamontowano przemystowy potencjometr liniowy o zakresie

pracy 700mm. Dzigki temu uklad sterowania na biezaco kontroluje poziom wysunigcie
tloczyska.
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Komora procesowa

Komora procesowa zostala zaprojektowana jako prostopadioscienna skrzynia
z otwieranymi drzwiami przednimi. Wymiary komory bez plaszcza wodnego wynosza

600x600x700 (szeroko$¢ x glebokos$¢ x wysokos¢).

Najbardziej wewngtrzna warstwa
komory sa ekrany termiczne wykonane
z 2-milimereowej blachy zaroodporne;.
Nastepnie  szkielet  tworza  $ciany
z dziesigciomilimetrowe;j blachy
nierdzewnej. Ta czg$¢ zapewnia tez
szczelno$¢ komory dla prézni. Najbardziej
zewngtrzna warstwa to plaszcz wodny
wykonany z dwudziesto-milimetrowych
aluminiowych plyt z wyfrezowanymi
wewnatrz kanatami wodnymi. W $cianach
komory znajduja si¢ elementy potrzebne
do prawidlowego spiekania.

W  $cianie  przedniej —  okienko
inspekcyjne, w $cianie lewej — przytacze
prézniowe, w S$cianie prawej przepust
pirometru, w $cianie tylnej przylacza
wysokopradowe 1 przepust nagrzewnicy

- indukcyjnej, w S$cianie goérnej przepust
. sitownika.

Komora zamykana jest na uchwyty
srubowe.

Wyglad przedniej $ciany komory
przy zamknigtych drzwiach
przedstawiono na zdjeciu obok.
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Instalacja chlodnicza

Instalacja chlodnicza zostala zaprojektowana jako instalacja autonomiczna (nie

wymaga doprowadzenia wody biezacej),

1jest polaczona z atmosfera).

otwarta (nie wystgpuja w niej wysokie ci$nienia

Chtodna woda ze zbiornika jest pompowana do kolektora zbiorczego, skad jest
rozprowadzana do wszystkich odbiornikow ciepta (plaszcz wodny, nagrzewnica, radiator

siftownika). Wyloty z odbiornikow lacza
si¢ w kolejnym kolektorze, skad ogrzana
woda  wplywa  do  nagrzewnicy
(chtodnicy) wodnej gdzie traci czgs¢
ciepla a nastgpnie wraca do zbiornika.

Cisnienie w instalacji chlodnicze;j
kontrolowane  jest  przez = zawor
redukcyjny umieszczony bezposrednio
za pompa wodna.

Jako element bezpieczenstwa
przeciwdziatajacy wzrostowi ciSnienia
w  instalacji  zastosowano = zawor
przelewowy ustawiony na cisSnienie
1.5bara.

Schemat  blokowy instalacji
chlodniczej przedstawiono na rysunku
obok.

i

8

Crma TH-011 17000000
Lamonon

Na zdjeciu obok przedstawiono widok
kolekta cieptego 1 zimnego. W dolnych gniazdach
kazdego kolektora zamontowane sa czujniki
temperatury  kontrolujace proces chlodzenia
komory.
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Na ponizszym zdjeciu pokazane jest umiejscowienie pompy wodnej (1)
z zamontowanym na niej zaworem redukcyjnym (2) i manometrem (3). Z prawej strony
znajduje si¢ zbiornik wodny (4) wraz z wodowskazem.
W tylnej czgsci znajduje si¢ chtodnica (5).

4. Zbiornik wodny

5. Chtodnia

3. Manometr

2. Zawor redukeyiny

1. Pompa wodna

Na zdjgciu pokazano wyglad 1 umiejscowienie
korka wlewowego oraz zaworu bezpieczenstwa.
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Instalacja hydrauliczna
Instalacja hydrauliczna

umozliwia  sprasowanie  proszku
wewnatrz komory z regulowana sita,

pomiar tej sity oraz ruchy tloczyska D e
z zadanymi predkoSciami. oo
élévgnym elementem e P
wykonawczym jest sitownik
dokladniej opisany w rozdziale @
o konstrukcji urzadzenia. Zawor Z1
widoczny na schemacie blokowym
zamieszczonym obok ma za zadanie
zmiang kierunku ruchu silownika.

W  zasilaczu hydraulicznym
glbwnym elementem jest pompa ‘
zgbata o odpowiednio dobranym
przeptywie. Pompa zasilana jest
silnikiem elektrycznym 7.5kW.

W zasilaczu zamontowano réwniez zawor bezpieczenstwa ustawiony na 300barow
oraz zawor proporcjonalny (2) majacy za zadanie utrzymywanie zadanego -ci$nienia
w instalacji. Dodatkowo na zlewie zamontowano filtr oleju (5) ze wskaznikiem czystosci. Na
zasilaczu zamontowany jest czujnik ci$nienia (6). Jego wskazania przeliczane sa przez uklady
elektroniczne na biezaca wartos¢ sity.

4. Regulator

3. Manometr

2. Zawor proporcijonalny

5. Filtr

6. Czuinik ci$nienia

7. Zbiornik

1. Zawor kierunku Z1

Na zdjeciu obok pokazano umiejscowienie korka wlewu oleju
oraz olejowskazy.
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Instalacja préozniowa

Instalacja pr6zniowa ma
za zadanie wytworzenie
odpowiedniego poziomu prozni
podczas procesu spiekania.

vz 1400000

Irudl 14D000

Pompa prozniowa, na ktorej
zamontowany jest zawOr odcinajacy proznie
podczas wylaczenia pompy oraz manometr
podlaczona jest do kolektora prézniowego.

Jest to pompa rotacyjna dwustopniowa.
Na pompie prézniowej zamontowano olejowskaz
oraz korek wlewu oleju.

Kolektor (1) prozniowy wykonany jest w postaci nierdzewnej rury, do ktorej
wmontowane sa poszczegoOlne urzadzenia. Przylacze z pompy prozniowej wlaczone jest do
kolektora poprzez reczny zawor odcinajacy (2). Ponizej zamontowany jest zawdr gazow
procesowych (3) do podlaczenia argonu lub innego gazu ochronnego. Zawor zapowietrzania
(4) stuzy do kontrolowanego wpuszczenia powietrza do komory po zakonczonym procesie
spiekania. Czujnik prézni (5) pozwala odczyta¢ poziom wytworzonej w komorze prozni.
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1. Kolektor préozniowy

2. Zawor odcinajacy

3. Zawor gazow

4. Zawoér zapowietrzania

5. Czuinik prozni
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Rozdzielnica elektryczna

Cale sterowanie urzadzeniem mieSci si€
w rozdzielnicy elektryczne;.

Gloéwna jej czescia jest komputer przemystowy
z ekranem dotykowym, dzigki ktoremu mozliwe jest
ustawianie wszystkich potrzebnych parametrow procesu.

Na $cianie przedniej umieszczono tez wylacznik
glowny, wylacznik bezpieczenstwa, lampke alarmu oraz
przycisk do wylaczania syreny i przemystowe zlacze
USB do ewentualnego podlaczenia zewngtrznej
klawiatury i myszy oraz do kopiowania danych.

W tylnej czgsci rozdzielnicy umiejscowiono
zlacza przemystowe do podiaczenia urzadzen
wykonawczych (zdjecie obok).
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Algorytmy pracy urzadzenia

Nadrze¢dny uklad sterowania.

Zadawanie parametrow procesu — interfejs uzytkownika.

Urzadzenie do spiekania proszkow jest sterowane poprzez panel dotykowy
wbudowany w rozdzielnicg.

Pewne obszary danych wejsciowych (np. parametry transmisji, ustawienia zmiennych
programowych, a takze przelaczenie do trybu rgcznego) moga by¢ chronione hastem (cztery
cyfry) przed dostgpem osob niepowotanych. Uaktywnianie 1 zmiana haset nastepuje w oknie
parametrow.

Na lewej czesci panelu dotykowego przedstawiony jest schematycznie obraz
sterowanych urzadzen, a na prawe] zgrupowane sa okna parametrow poszczegolnych
sterowan. .

Poszczegdlne panele zawieraja wartosci PROZNIA 0.15809  mbar
odczytane z czujnikdOw procesowych, pola do
wprowadzania danych 1 przetaczniki do sterowania
(jak na przyktadowym rysunku obok).

Wyrézniono  szeS¢  paneli  opisanych Niska Srednia Wysoka Wpust
nastegpujaco:

|1_uuuuu |u_u1uuu |u_uun1u mbar

Préznia;

Sila;

Polozenie;

Temperatura;

Nagrzewnica;

Czas.

Szczegotowe opisy poszczegdlnych paneli zamieszczone sq wraz z opisami sterowan.
Podczas projektowania wygladu ekranu przyjeto konwencje:

- pola niebieskie obrazuja warto$ci mierzone;

- pola z6tte obrazuja parametry wprowadzane przez uzytkownika;

- przycisk (pole) wcisnigty — wystanie komendy do sterownika;

- przycisk podswietlony (najczg¢sciej na zielono) — komenda wykonana;

Dla ufatwienia wprowadzania danych procesowych wprowadzono dynamiczne
powigkszanie pol edycyjnych. Ulatwia to wprowadzanie danych alfanumerycznych z panelu
dotykowego. Funkcje ta mozna wytaczy¢ w oknie parametrow. Przyktadowo po wcisnigciu
zottego pola numerycznego, pole to powigksza si¢ do wielkosci potowy ekranu 1 wyglada jak
na obrazku ponizej:
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Poszczegolne cyfry sa duze 1 tatwe do wprowadzenia. Dodatkowo wystepuja przyciski ,,Up”
1,,Dn” sluzace do zmiany wartosci o jedna jednostkg¢ odpowiednio w gore 1 w dot. Dla pot
alfanumerycznych (jak np. nowe hasto) pole wyglada nastgpujaco:

10P 1 Esc

KL 4 ¢

M Caps| 7 Del
0. oK

QW
A
Z

E
S
X

-
<m-

Y
G
B

Z I C
N
* OO0 W

System zostat wykonany jako dwumonitorowy, tj. mozna tak skonfigurowac
ustawienia systemu, ze po podlaczeniu drugiego monitora mozna na nim wyswietla¢ np.
przebiegi podstawowych parametrow procesu.

Sterowanie systemem alarmow.

Urzadzenie do spiekania proszkoéw zostato zaprojektowane tak, aby zminimalizowaé
wystapienie sytuacji mogacej spowodowac niebezpieczenstwo dla obstugi lub uszkodzenie
urzadzenia. Konstruktorzy starali si¢ przewidzie¢ i przeciwdziata¢ wigkszosci mogacych
wystapi¢ sytuacji awaryjnych.

Podczas pracy urzadzenia przewidziano mozliwo$¢ wystapienia dwoch rodzajow
sytuacji awaryjnych: ostrzezenia i alarmu krytycznego.

Ostrzezenie jest reakcja urzadzenia na probe niewlasciwego wiaczenia jakiej$ jego
funkcji (np. préba wlaczenia pompy prézniowej przy otwartych drzwiach komory), nie
grozacego jednak zadnymi konsekwencjami.

Alarm Krytyczny jest stanem, przy ktorym brak reakcji ze strony obshugi moze
spowodowac uszkodzenie stanowiska.

Pojawienie si¢ alarmu 1 ostrzezenia jest sygnalizowane pojawieniem si¢ komunikatu
na ekranie w specjalnym oknie do wyswietlania btedéw. Dodatkowo przy wystapieniu awarii
krytycznych wlacza si¢ syrena alarmowa, ktora bedzie dziatata do jej wylaczenia specjalnym
przyciskiem lub do ustgpienia przyczyny awarii. Przy wystapieniu awarii krytycznych wilacza
si¢ roOwniez zOlta migajaca lampka na rozdzielnicy. Przycisk kasowania alarmu nie wytacza
tej lampki.

Lista zdefiniowanych bl¢dow krytycznych znajduje si¢ w zataczniku.

Rejestracja podstawowych parametrow procesu.

Pogram do obstugi urzadzenia do spiekania wyposazony zostat we wbudowany
rejestrator podstawowych parametrow procesu, takich jak:
- temperatura probki;
- sila;

35



a PRZEMYSLOWE URZADZENIE DO SPIEKANIA PROSZKOW
ikEl.B" DOKUMENTACJA TECHNICZNA

- potozenie ttoka;

- poziom prozni;

- moc chwilowa nagrzewnicy;

- temperatury w cze$ciach uktadu (chtodzenie, gazy).

Wiaczanie 1 wylaczanie rejestracji procesu nie odbywa si¢ automatycznie. Rejestracje
nalezy wiaczy¢ przyciskiem ,,Start rejestracji” dostgpnym w gtownym oknie programu i po
skoficzonym pomiarze wytaczy¢ przyciskiem ,,Stop rejestracji”.

Wszystkie powyzsze parametry sa zapisywane co 1 sekund¢ do pamigci o pojemnosci
18000 rekordéw, co daje doktadnie 5 godzin rejestracii.

W kazdej chwili mozna podgladna¢ zarejestrowane dane w postaci graficznej na
wykresach. Stuzy do tego lewa dolna cze$¢ ekranu monitora. Wyglad tej czegsci ekranu
przedstawiono na ponizszym rysunku.

=] wies & | =R
L=genda Himbar] FIkN] T['C] Prayktadowy wykies
M ——Pitenia an0.00d
W —sia 1000.00 2000.005
V - Temperatuia 500 DD{ 00007 1800.00 3
r Potozenie = - E|
800.004 600.001600.00
I —Picenia . 3 ] ]
M Stas 700.00 E 500,001 140000 E
M Temperaturaz 500,07 J120000 i
3 40000 £ A
500.00 4 4100000 4 |' |
400,00 SUD.UU_: 800.00 ]
300 [I[I_; ,: E00.00 ; o
1 20000 E | 5=
20000 7 400.00 [
4 {o00i] k| |
100.004 4 200,00 1 i
] ] A ot |
B Y o 1 A A R e . e e e e e e e
2 4 [
Czas [min]
e Iz

Lewy panel (Legenda) stuzy do wlaczania rysowania poszczegdlnych parametrow.
Jesli wlaczymy dwa lub wigcej réznych parametrow do wyswietlenia, na wykresie pojawi si¢
odpowiednia ilo$¢ skal osi odcigtych. W tym przypadku komenda sterujaca wiaczaniem siatki
Y dziala tylko na ostatnig oS.
Gorny pasek ikon stuzy do konfigurowania uzyskiwanego wykresu oraz zapisu danych.

Zapis danych.

Po naci$nigciu tej ikonki wszystkie zarejestrowane dane sa zapisywane na plik
dyskowy o nazwie ,,daneRRMMDDGGNN.txt”.
Gdzie RRMMDDGGNN oznacza doktadna datg i czas zapisu.
RR - rok, MM — miesiac, DD — dzien, GG — godzina, NN — minuta.
Przyktadowo plik danych o nazwie Danel110152012.txt zostal utworzony dnia 2011.10.15
o godzinie 20:12.
Zapis nastgpuje bez kontroli nadpisywania.

Przyktadowa rejestracja przedstawiona jest ponize;j:

1 7.78 0.00 1.00 -46.46 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
2 591 0.00 2.00 -47.75 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
3 13.23 0.00 3.00 -47.72 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
4 21.48 0.00 4.00 -46.04 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5 18.83 0.00 5.00 -45.05 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
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6 14.79 0.00 6.00 -46.19 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
7 7.31 0.00 7.00 -47.74 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
8 13.85 0.00 8.00 -47.78 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
9 23.03 0.00 9.00 -46.16 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28

22.41 0.00 10.00
10.89 0.00 11.00

-45.26 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-46.23 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

4.20 0.00 12.00 -47.67 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

10.89 0.00 13.00
23.34 0.00 14.00
25.37 0.00 15.00

-47.93 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-46.22 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-44.92 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

9.96 0.00 16.00 -45.83 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
4.67 0.00 17.00 -47.55 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

11.05 0.00 18.00
23.81 0.00 19.00
21.01 0.00 20.00
10.43 0.00 21.00

-47.95 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-46.52 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-45.37 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-45.87 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

8.72 0.00 22.00 -47.47 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

11.21 0.00 23.00
19.14 0.00 24.00
21.79 0.00 25.00
16.65 0.00 26.00

-47.96 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-46.24 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-45.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-45.87 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

7.47 0.00 27.00 -47.54 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

12.14 0.00 28.00
23.97 0.00 29.00
20.85 0.00 30.00

-47.96 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-46.45 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-45.40 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

9.49 0.00 31.00 -45.97 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

12.29 0.00 32.00
18.68 0.00 33.00
21.79 0.00 34.00

Pierwsza kolumna to sekunda rejestracji, a nastgpne to odpowiednio:

-47.57 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-47.93 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
-47.06 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

- temperatura w °C;
- sita w kN;
- potozenie ttoka w mm,;

- poziom prézni w milibarach;
- moc nagrzewnicy w kA;

- temperatura T2 w °C;

- temperatura T3 w °C;

- temperatura T4 w °C;

- temperatura TS w °C.

Odczyt danych.
Po naci$nigciu tej ikonki mozliwe jest odczytanie zapisanych uprzednio danych

z wezesniejszej rejestracji. Odczytane dane prezentowane sa na wykresach.

Siatka X i Siatka Y.

Kolejne dwie ikony powoduja wiaczanie 1 wyltaczanie siatki dla osi rzednych
1 odcigtych na wykresie.

Zmniejsz i Zwigksz.

mozliwosci ich zmiany. Dostgpne powigkszenia:

Ikony te steruja powigkszeniem, czyli horyzontem czasowym uwzglednianym przy
rysowaniu wykresu. Wielkosci powigkszenia sa na stale zapisane w programie i nie ma

- 5h;
- 2h;
- 1h;
- 30min;
- 10min;
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- 6min;
- 3min;
- Imin;
Do zmiany poziomej horyzontu czasowego stuzy suwak pod wykresem.

Parametry wykresu.

Ikona ta wiacza okno konfiguracji szczegdlowej wykresu. Przyktadowe okno
przedstawiono ponizej:

= Parametry wykresu

Przebieg Kolor | Whacz |[Gutoskala min Y (&utoskala max. Y | Tep Wapdniez | Opis Jednostka Tha:
1 H| ¥ r foo | 2000 | Lea |0 [sva | [kM] )
2 | BECd H on v [i] I Log I_D_ Potozenie [rmm] [ Siatka X
3 H| v oo v 00 iLleg | [0 Fredkost | |[mmds] i
4 W|(C |C po|F po|F i - i
5 m oo MNEESSIon  RNE o .| I | v Odswiezaris
g = ,’: :: ,’: :: F [v Autozkalowanie #
8 . B = = = I_ v Autozkalowanie '
9 | AN oo MNEESSIon  RNE o .| [ WM

10 m | fEamlon  (MNFES00 (BN 0. | I |

Opis ghévany: |Prz_l,lkfadow_l,l wipkres

ok Porzuc

Na lewym panelu umozliwiono definiowanie parametréw poszczegdlnym wykresow.
Przebiegi wystepuja w takiej kolejnosci, jak na legendzie wykresu.
Zdefiniowa¢ mozna nastgpujace parametry wykresow:
e Kolor: okreslenie koloru przebiegu nastgpuje poprzez kliknigcie na kwadracie koloru;
o Wiacz: przetacznik aktywujacy dany przebieg;
e Autoskala min. Y: wlaczenie automatycznego skalowania minimalnej wartosci dla
przebiegu;
e Warto$¢ autoskali min Y: przy wylaczonym automatycznym skalowaniu dolnej
warto$ci przebiegu jest to warto$¢ od ktorej rysowany bedzie wykres;
e Autoskala max. Y: wlaczenie automatycznego skalowania maksymalnej wartosci dla
przebiegu;
e Warto$¢ autoskali max Y: przy wylaczonym automatycznym skalowaniu gornej
warto$ci przebiegu jest to warto$¢ do ktorej rysowany bedzie wykres;
e Typ log: wlaczenie rysowania wykresu logarytmicznego (szczegdlnie przydatne przy
wykreslaniu np. poziomu prozni);
e  Wspolnie z: przebieg rysowany bedzie na jednej osi z uprzednio zdefiniowanym;
e Opis: stowny opis przebiegu;
e Jednostka: jednostka jaka opisany bedzie przebieg.

Na prawym panelu mozna zdefiniowa¢ kolor tla na wykresie, rysowanie
szczegbtowych siatek oraz od$wiezanie wykresu na biezaco, w miarg jak naplywaja dane
pomiarowe.

Pod panelami mozna zdefiniowac opis, jakim bedzie opatrzony wykres. Wszystkie te
parametry sa pamigtane po wylaczeniu urzadzenia.
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Procedury czasowe.

W programie przewidziano rozbudowane procedury czasowe. Wszystkie zgrupowane
sa na panelu o nazwie ,,czas” jak na rysunku obok.

W urzadzeniu mozna wyr6zni¢ dwa rodzaje CZAS [
procesow: proces zdefiniowany 1 niezdefiniowany. 0 m ’_

Przy procesie niezdefiniowanym (w oknie
procesu nalezy ustawi¢ ,.brak) wlaczenie przycisku “'min
»tart procesu” spowoduje wystartowanie licznika =
czasu (widocznego w odpowiednim oknie).

Po uplywie zadanego czasu proces zostanie
wylaczony, tj. wylaczona zostanie sita przykladana do Testouy T El
probki, odlaczone zostana pompy prdézniowe oraz
grzatka 1 nagrzewnica. Jest to po prostu timer shuzacy do wylaczania catego procesu po
zaprogramowanym czasie.

Dla procesow zdefiniowanych, poza oczywiscie catkowitym wylaczeniem urzadzenia,
uzytkownik moze okresli¢ dziatanie poszczegdlnych ukladow w zadanych przedziatach.
Definicji procesow dokonuje si¢ poprzez nacisnigcie ikony ,,Baza procesow” w oknie
gléwnym. Pojawia si¢ wtedy okno bazy procesow, jak na rysunku ponize;:

Start procesu Proces

Baza procesow @
Proces:
Brak Nazwia Testowy 1 Czas procesu: 323s
llo$c praedziskdn: 10 = -
Testowy 2
Y Przedzist nr: 1 =
Czas [s]: m

Frzepisz wart. z poprzedniego |

Temperatura ['CL: |20 = ‘.‘
™ Skrdcenie przedzistu jesh | TaktTzad - Y
Cisnienie [mbar]:  * Wpust [~ Pompa | 1 a7 i 87 8 510
" Mizka
Fita [ENE 10 2] % siownk
Temperatura
Moc grzatki [kw]: [0 &+ [ Magrzewnica Fraznia

Sita
Moo

Dodaj Kasuj Zapisz Labells
LabellE

W lewej cze$ci okna umieszczono listg ze zdefiniowanymi procesami (,,Brak” oznacza
proces niezdefiniowany). Dwa przyciski ,,Dodaj” 1 ,,Kasuj” umozliwiaja wprowadzenie do
listy nowego procesu oraz skasowanie procesu podswietlonego. Edycje procesu
rozpoczynamy od wyboru procesu z listy (wybrany proces zaznaczony jest jako
podswietlony). Nastgpnie nalezy okresli¢ nazwe procesu 1 przewidywana ilo$¢ przedzialow
czasowych z jakich sktada¢ si¢ bedzie proces. Nastgpnie mozna przystapi¢ do definiowania
dzialania urzadzen w poszczegdlnych przedzialach. Zmieniajac pole ,Przedziat nr:”
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uzyskujemy dostgp do poszczegdlnych wartosci na koncu definiowanego przedziatu. Do
okreslenia sa parametry temperatury, ci$nienia i sity. Funkcja ,,Przepisz wartosci” powoduje
ustawienie zadanej stalej wartosci w calym przedziale. Konczenie definiowania procesu
wykonuje si¢ poprzez naci$nigcie przycisku ,,Zapisz”.

Procesy sa pamigtane w oddzielnym pliku zapisywanym na dysku twardym
komputera. Podczas definiowania procesu pomocne sa symboliczne wykresy przebiegow
1 obliczany na biezaco sumaryczny czas procesu.

W powyzszym teoretycznym przykladzie proces sktada si¢ z dziesigciu nastgpujacych
przedziatow:
. Czas 6s, temperatura 20°C, zawor zapowietrzania otwarty, sita wstgpna 10kN;
. Czas 60s, temperatura 20°C, pompowanie do prozni niskiej, sita wstegpna 10kN;
. Czas 60s, liniowy wzrost temperatury do 1200°C, wiaczenie nagrzewnicy z moca 10kW;
. Czas 30s, temperatura stata 1200°C,
. Czas 1s, skokowy wzrost sity do 250kN;
. Czas 6s, bez zmian - wygrzewanie;
. Czas 30s, liniowy spadek temperatury do 800°C;
. Czas 60s, bez zmian - odpuszczanie;
9. Czas 60s, liniowy spadek temperatury do 100°C;
10. Czas 10s, spadek temperatury do 20°C, zapowietrzanie uktadu, sita OkN, wytaczenie
pompy prozniowej 1 nagrzewnicy elektrooporowej — koniec procesu.

03 NN kW~
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Uklad kontroli prozni.

Do sterowania ukladem kontroli prozni stuzy PROZNIA E b
panel kontrolny jak na rysunku obok. Niebieskie pole R

to wskazania czujnika prézni zamieszczonego na

zespole zawordéw prozniowych. Przyciski dzialaja Proznia Zapowietizanie
tylko w trybie automatyczny 1 wiaczaja odpowiednie
zawory 1 pompg prozniowa zapewniajac osiagnigcie
zadanego poziomu prézni. Symboliczne wcisnigcie
przycisku informuje o uaktywnieniu procedury
uzyskiwania odpowiedniego poziomu prozni. Przycisk ,,Zapowietrzanie” powoduje
wylaczenie pompy prozniowej oraz zapowietrza komorg. Dziatla w trybie automatycznym
1 regcznym. Przycisk ,,Gazy procesowe” otwiera zawor umozliwiajacy doprowadzenie do
komory gazu ostonowego (np. Argon). Dziata niezaleznie od pompy proézniowej w trybie
automatycznym 1 recznym.

Gazy procesowe

Procedura uzyskiwania prozni.

. . I ]
Po uruchomieniu procedury oraz przy Zapnwietrzanie[ﬁj

zachowaniu odpqwiednich _ warunkow Parpa prézniowa

poczatkowych (zamknigte drzwi komory, brak dTh
awarii krytycznych, tryb automatyczny) nastgpuje: @ api
- wlaczenie zaworu proézniowego zamontowanego

na pompie prozniowej;

- wylaczenie zaworu zapowietrzajacego;

- uruchomienie pompy prozniowej rotacyjne;j.

Przekroczenie temperatury gazéw odciagowych (TS) powyzej wartosci 100°C powoduje
wiaczenie odpowiedniego komunikatu o bledzie 1 wylaczenie pompy prézniowe;.

Procedura wlaczenia gazow procesowych.

Przylacze prozniowe posiada dodatkowy krociec z elektrozaworem, do ktorego mozna
podlaczy¢ wezyk z dowolnym gazem procesowym. W normalnych warunkach wejscie to
nalezy zaslepi¢. Po rozpoczgciu procedury zapowietrzania wejscie gazow procesowych jest
automatycznie odcinane.

Procedura zapowietrzania.

Do komory procesowej podiaczony jest elektrozawdr otwarty do atmosfery
z tlhumikiem hatasu. Po naci$nigciu przycisku ,,Wpust” nastgpuje zatrzymanie ewentualnego
odpompowywania komory, a nastgpnie otwarcie zaworu zapowietrzania.
Parametry kontrolowane: poziom prézni, otwarcie drzwi.
Parametry sterowane: elektrozawor prozniowy, zawoOr zapowietrzania, elektrozawor gazow
procesowych, sterowanie praca silnika pompy.
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Uklad chlodzenia komory.

W uktadzie przewidziano bardzo Wentylator
wydajny uktad chlodzenia komory

(ptaszcz  wodny) majacy zapewnié
odpowiednia temperatur¢ na $ciankach
komory. Schematycznie uklad chlodzenia & Poziom
komory przedstawiono na rysunku obok.
Parametry kontrolowane @
w ukladzie to: minimalny poziom Zbiomik 'f‘-":":I.'-J
czynnika chlodzacego w  zbiorniku,

temperatura czynnika na wlocie 1 na wylocie ptaszcza wodnego, temperatura zewngtrznej
czgsci plaszcza wodnego.

Wiumignnik Gazy ﬁ

T2 =

Parametry sterowane to: przeplyw pompy cyrkulacyjnej i wentylator wymiennika.
Pojemnos$¢ zbiornika wynosi 8.5 litra, za$ pojemnos¢ ptaszcza to ok. 2 litry.
Jako czynnik chlodzacy wykorzystano wodg¢ zdemineralizowana.

W trybie automatycznym pompa chlodzenia wlacza si¢ rGwnoczesnie z wilaczeniem
uktadu. Caty czas jest wigc przeptyw wody przez ptaszcz wodny, a mierzona temperatura na
wylocie odpowiada temperaturze plaszcza wodnego. Jesli temperatura wody wptywajacej do
plaszcza jest wigksza niz 30°C, wlacza si¢ tez wentylator wymiennika wodnego.

Zbiornik wodny wyposazony jest w dwustanowy czujnik poziomu plynu
chlodniczego. Zadzialanie czujnika, czyli zmniejszenie si¢ ilosci wody w zbiorniku ponizej
warto$ci krytycznej, powoduje wystapienie btedu EO1, ale nie jest przerywane dzialanie
uktadu chtodzacego.

Czujnik temperatury czynnika chlodzacego odbieranego z komory rdéwniez moze
spowodowac¢ alarm. Alarm E04 wystapi, gdy temperatura wody osiagnie poziom 95°C. Brak
reakcji na te awarie moze spowodowac uszkodzenie uktadu chlodzacego, ale wylaczenie
uktadu chtodzacego w trakcie nienadzorowanego cyklu moze spowodowac wigksze straty.

W trybie r¢gcznym sterowanie pompa 1 wentylatorem wymiennika odbywa si¢ poprzez
dotknigcie ikony.

Czujnik temperatury T2 — zamontowany od zewngtrznej strony plaszcza wodnego
rowniez moze spowodowac wystapienie alarmu (alarm E12). Wystapi to po przekroczeniu
temperatury obudowy powyzej 80°C. Alarm ten nie powoduje innych dziatan uktadu.

Wszystkie te alarmy dzialaja jak w automacie.
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Uklad sterowania tloczyskiem.

Schemat uktadu
hydraulicznego przedsta- | |
wiono na rysunku obok.
Wystepuje tu pompa zg¢bata
sprzgzona z silnikiem
elektrycznym, elektrozawor MX[ ” “m
przelewowy, Zawor
bezpieczenstwa, zawor do @
zmiany kierunku ruchu oraz
sitownik hydrauliczny.

Poza tym w ukladzie
sterowania tloczyskiem
wystepuje jeszcze: czujnik
potozenia tloczyska oraz
czujnik ci$nienia.

Dane z czujnika ci$nienia oleju hydraulicznego zamieniane sag w oprogramowaniu na
wartos¢ odpowiadajacej mu sily nacisku. Do zerowania (tarowania) czujnika sily shizy
przycisk ,,Zeruj sitg tloka” w oknie parametrow.

SHA D—kH w urza(dzen'iu zdeﬁniéwano nastgpujace tryby pracy:
- zatrzymanie napg¢du;
ﬁ - ruch szybko w gorg;
2.0 kN - ruch wolno w dot;
- ruch szybko w dot.

o
Panel sterownia silownikiem dostgpny
w oknie glownym przedstawiono na rysunku obok.
ﬂ L W obu trybach pracy — automatycznym i recznym
uktad sterowania tloczyskiem dziata identycznie.

Przyciski ruch wolno w gore, ruch wolno w dot oraz stop zdublowane sa na r¢gcznym
pilocie sterowania dostgpnym jako opcja do urzadzenia do spiekania. Ich dziatanie jest
identyczne jak przy sterowaniu z programu.

Zatrzymanie napedu.

Wiacza si¢ poprzez naci$nigcie kontrolki srodkowej na panelu sterowania sitownikiem
lub srodkowego przycisku na pilocie. Reakcja uktadu napgdowego jest nastgpujaca:
- wylaczanie silnika napgdowego pompy hydraulicznej;
- przestawienie zaworu hydraulicznego w potozenie srodkowe (odcigcie sitownika);
Zalaczenie tej funkcji powinno spowodowaé natychmiastowe zatrzymanie sifownika.
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Ruch wolno w dél.

Wiacza si¢ tylko poprzez naci$nigcie kontrolki prawej dolnej na panelu sterowania
sitownikiem. Reakcja uktadu napedowego jest nastgpujaca:

- wlaczanie silnika napgdowego pompy hydraulicznej z predkoscia 1 (wolniejsza -
definiowana w oknie parametrow);

- przestawienie zaworu hydraulicznego w potozenie ruchu sitownika w dot;

Zalaczenie tej funkcji powinno spowodowac powolne wysuwanie si¢ sitownika.

W ukfadzie przewidziano dwie petle regulacji zwiazane z sila tloczyska: petla
regulacji pradu elektrozaworu przelewowego (co odpowiada regulacji cisnienia w instalacji)
oraz nadrzgdna petla regulacji sity realizowana poprzez komputer sterujacy. W tym trybie
caty uktad powinien dazy¢ do utrzymywania statej $redniej sity nacisku (zadanej w oknie
panelu sterowania sitq) na probke.

Widok pilota do szybkich ruchow tloczyska przedstawiono na
zdjgciu obok.

Ruch szybko w gore.
Wiacza si¢ poprzez nacisnigcie kontrolki lewej goérnej na panelu sterowania

sitownikiem lub gérnego przycisku na pilocie. Reakcja uktadu napgdowego jest nastgpujaca:

- wilaczanie silnika napedowego pompy hydraulicznej z predkoscia 2 (szybsza - definiowana

w oknie parametrow);

- przestawienie zaworu hydraulicznego w potozenie ruchu sitownika w gore;

Zalaczenie tej funkcji powinno spowodowac szybkie cofanie si¢ sitownika. Ruch sitownika

w gore jest bezwzglednie wylaczany, gdy sterownik wykryje, ze polozenie silownika jest

w gornym krancowym potozeniu.

Ruch szybko w dél.

Wiacza si¢ poprzez naci$nigcie kontrolki lewej dolnej na panelu sterowania
sitownikiem lub dolnego przycisku na pilocie. Reakcja uktadu napgdowego jest nastepujaca:
- wlaczanie silnika napedowego pompy hydraulicznej z predkoscia 2 (szybsza - definiowana
w oknie parametrow);
- przestawienie zaworu hydraulicznego w potozenie ruchu sitownika w dot;
Zalaczenie tej funkcji powinno spowodowal szybkie wysuwanie si¢ sitownika. Ruch
sitownika w dot jest bezwzglednie wylaczany, gdy sterownik wykryje nacisk na uktfad
wagowy przekraczajacy warto$¢ zdefiniowana w oknie parametrow jako ,sita docisku
wstgpnego”  lub  gdy  sterownik  wykryje, ze  polozenie  silownika  jest
w dolnym krancowym potozeniu.
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Uklad sterowania nagrzewnica (elektrooporowa lub indukcyjna).

Panel sterowania dotaczony do urzadzenia NAGRZEWNICA
nagrzewnica elektrooporowa lub indukcyjna wyglada
jak na rysunku O.bOk' . . Magrzewnica 4 : kw
Wiaczenie przycisku ,Nagrzewnica”
spowoduje przeslanie do nagrzewnicy danych
o zadanej mocy, zdjecie blokady i wlaczenie jej. Nagrzewnica dostarcza do probki $rednia
moc zadana w powyzszym oknie. Nagrzewnica moze wygenerowa¢ podczas swojej pracy
kilka rodzajow btedow, ktore przesytane sa do komputera sterujacego jedna linia sygnatowa,
powodujac wystapienie btedu EO8 (btad nagrzewnicy). Glowna przyczyna wystapienia biedu
EO08 jest przegrzanie nagrzewnicy.
W uktadzie wpisano histerezg 2°C w celu przeciwdzialania zbyt czestym wlaczeniom
nagrzewnicy dla temperatury bliskiej zadane;j.

Na zdjeciu obok przedstawiono widok
nagrzewnicy  indukcyjnej.  Instrukcja  obshugi
zalaczona jest do niniejszego opracowania.

Nagrzewnica polaczona jest z transformatorem
umieszczonym centralnie za komora procesowa.
Z transformatora wyprowadzono cewke wzbudnika.
Cewka wykonana jest z rurek miedzianych.
Przechodzi ona do wnetrza komory poprzez teflonowe
przepusty  proézniowe. Do  koncéwek  cewki
doprowadzone sa weze z czynnikiem chlodzacym.
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Uklad sterowania temperatura.

Panel sterowania temperatura przedstawiono na | TEMPERATURA 0
rysunku obok.

w niebieskim oknie informacyjnym r -
wyswietlane sa odczyty z uktadu pomiaru temperatury
wykonanego przy uzyciu zamontowanego pirometru.
Zbltte pole stuzy do wprowadzenia zadanej temperatury probki. Mozliwa jest tez zmiana
1 zadawanie maksymalnej mocy nagrzewnicy, co wptywa na gradient nagrzewania probki.

*C
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Uklad kontroli polozenia tloczyska.

Jako czujnik potozenia zastosowano czujnik POLOZENIE 0.0
indukcyjny potencjometryczny o zakresie S00mm. . .

Pomiary z tego czujnika wyswietlane sa na panelu polozenia, jak na rysunku powyzej.
Bezwzgledne wartosci z czujnika steruja wytaczaniem ruchu ttoczyska. Wzgledne wartosci
polozenia moga by¢ wykorzystane do pomiaru skurczu podczas spiekania. Do zerowania
potozenia stuzy przycisk ,,Zeruj potozenie tloka” na panelu parametrow.

Uzytkownik ma mozliwos$¢ zdefiniowania programowego dolnego 1 gornego
maksymalnego potozenia tloczyska. Stuza do tego pola : ,,Dolne potozenie tloka” i ,,Gorne
potozenie tloka” w oknie parametrow. Jesli program wykryje przekroczenie ktorego$
z polozen nastapi wylaczenie napedu.
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Zalecenia bezpieczenstwa podczas uzytkowania urzadzenia.

Zasady BHP.

9]

*

10.

11.

12.

13.

Kazdy pracownik przed rozpoczgciem pracy powinien by¢ zapoznany z instrukcja bhp
obowiazujaca na danym stanowisku pracy oraz wyposazony w odpowiednia odziez
robocza i Srodki ochrony indywidualne;.

Nalezy przestrzega¢ (ustalonych przez pracodawce lub producenta) czasookresow
ogledzin, konserwacji 1 przegladow urzadzenia, w tym:

e sprawdzal stan techniczny instalacji elektrycznej (czy nie powstaly
uszkodzenia polaczen 1 izolacji, mogace powodowaé porazenie pradem
elektrycznym),

e sprawdza¢ 1 przeprowadza¢ konserwacje ukladu sterowania, ukladu
hydraulicznego, uktadu prézniowego

Ruchome elementy urzadzenia, powinny by¢ zabezpieczone ostonami chronigcymi
operatora przed okaleczeniem podczas zaistnienia awarii.

Przed przystapieniem do ustawiania 1 mocowania narzedzi (form) na prasie nalezy
wylaczy¢ doptyw pradu do agregatu hydraulicznego dla uniemozliwienia
przypadkowego wiaczenia prasy.

Pras¢ mozna uruchamia¢ tylko przy zamknigtych drzwiach komory.

Miejsca stwarzajace zagrozenie dla pracownika lub innych os6b powinny by¢
ostonigte w postaci zastosowania urzadzen ochronnych w formie ogrodzen, oston
z urzadzeniami blokujacymi, oburgcznego sterowania, fotokomorek, itp.

Przy pierwszym uruchomieniu, wiaczy¢ pras¢ na biegu luzem 1 sprawdzi¢
prawidlowos¢ dzialania wylacznikow, blokad, wylacznikow bezpieczenstwa
(fotokomorki lub inne), stan potaczen srubowych, a w przypadku pras hydraulicznych
szczelno$¢ uktadu hydraulicznego.

Sprawdzi¢ poziom oleju w zbiorniku prasy hydraulicznej 1 w razie potrzeby uzupehic.
Prowadzenie napraw, oczyszczania 1 regulacji elementow prasy, begdacej w ruchu,
JEST WZBRONIONA,

Nalezy oznakowaé miejsca wokot prasy stwarzajace zagrozenie dla pracownikdéw
obstugujacych pras¢ lub osob postronnych (tj.: strefa niebezpieczna pracy suwaka,
wysokie ci$nienie, gorace powierzchnie, itp.).

Poczatkujacy pracownicy nie powinni obstugiwaé prasy bez nadzoru lub opieki
doswiadczonego operatora.

Niedopuszczalne jest udostgpnianie prasy, osobom postronnym bez zgody
przetozonego oraz odpowiedniego przeszkolenia (np.: instruktazu stanowiskowego,
itp.).

Niedopuszczalne jest samodzielne naprawianie uszkodzen w prasie.

Zasadnicze czynno$ci jakie powinien wykonywac pracownik na stanowisku pracy podczas
obstugi pras:

I.
2.

3.

Stosowac si¢ do wskazan zawartych w instrukcji stanowiskowe;.

Podktada¢ oraz wyjmowac 1 uktada¢ wyttoczone detale nalezy przy pomocy szczypiec
lub innych r¢cznych narzedzi specjalnych jak chwytaki.

Obserwowac uktad napedowy 1 prawidlowos$¢ dziatania wylacznikdw.
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4. Przed przystapieniem do ustawiania 1 mocowania narzedzi (form) oraz innych
czynnosci zwiagzanych z regulacjami 1 utrzymaniem stanu technicznego nalezy
wytaczy¢ doptyw pradu do agregatu hydraulicznego.
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Opis programu PRASA.EXE

Okno glowne.

Po wlaczeniu urzadzenia program PRASA.EXE uruchamia si¢ automatycznie.

Na lewej czesci panelu dotykowego przedstawiony jest schematycznie obraz
sterowanych urzadzen, a na prawe] zgrupowane sa okna parametrow poszczegolnych
sterowan. Szczegdlowe opisy poszczegdlnych paneli zamieszczone sa wraz z opisami
sterowan.

Okno widoczne na ekranie wyglada jak na rysunku ponizej:

= Program do sterowania prasa specjalna ver 1.02

F x b @ o

Wanty\ato[@% Wrniennik Gazy Iﬁ]

PROZNIA :l@—mhﬂr TEMPERATURA ]D—'C

Praznia Zapowietrzanie ]20 Lo
@ Poziom

Gazy procesowe | EOEUZERE ]00 mm
Zhiornik wody |

SILA ( ]0 KN | NAGRZEWNICA|
——am
. W ]2.0 kN Nagrzewnica 4 - KW

lar

Zapowelrzame[ﬁ]

Pompa prézniowa

@ :-Prl5 | [ Drzwi O SRR | ]rm]T

(=R i E|a|a|% 1 [® -/ min
Legenda _C hireykkadowymykies | Start procesu Proces
100.00
B = a0.00 | Testawy 1 -
" —cSka 0.00 | e [ 3] Labei2r
™ —— Potozenis TD'DD_
- B 50,00 Label26
2 102nia 0007 Label22
) —
& i RECZNY
Bl = 30.0d
[ =ty 2000 |
[ 10.00°|
o 0 i Start rejestracii STOP
Czas [h]
B o _!_J
COML- Open | 19200 | | .ELEII.T-I.:\.rmEIPW - Microsoft Ward Lnibwa

W goérnym pasku ikon dostgpne sa szczegdlowe ustawienia programu 1 niektore
komendy. Oméwiono je w kolejnosci ustawienia w programie.
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Konfiguracja portu szeregowego.

Okno to pozwala na ustawienie wszystkich potrzebnych parametrow portu
szeregowego do komunikacji ze sterownikiem. Po aktywizacji okno wyglada nastgpujaco:

% Konfiguracija... E|@@

Part zzeregowy

Fart: COM TR

Szybkofc: (19200 -

Dane: a -
Stop: 1 -
FParzyzstosc:| Maone -

lf;% Part abwarty

[~ USE Skanu

ok | Parzuc |

Kolor lampki w oknie ustawien portu okresla poprawno$¢ konfiguracji i1 otwarto$¢ portu.
Mozliwe sa nastgpujace ustawienia parametrow:

Port - okresla numer portu, do jakiego podiaczony jest sterownik tarcz. Mozna ustawiaé
nastepujace wartosci: NONE, COM1, COM2, COM3, COM4. Po wcisnigciu przycisku OK
nastgpuje automatyczna proba otwarcia ustawionego portu i w przypadku niepowodzenia
wyswietlany jest odpowiedni komunikat. Aktualny numer 1 stan otwarcia portu wyswietlane
sa w linii paska informacyjnego.

Szybkos¢ - okresla szybkos$¢ portu w bitach/sekunde. Mozliwe sa ustawienia: 110, 300, 600,
1200, 2400, 4800, 9600, 14400, 19200, 28800, 38400, 56000, 57600, 115200, 128000,
256000. Uwaga: nie wszystkie uklady UART akceptuja wszystkie podane wyzej szybkosci.

Dane - okresla dtugos¢ stowa danych. Mozliwe sa ustawienia: 4, 5, 6, 7, 8 bitow. Uwaga: nie
wszystkie uktady UART akceptuja dtugos¢ 4.

Stop - okresla ilos¢ bitow stopu. Mozliwe ustawienia: 1, 1.5, 2 bity stopu. Uwaga: nie
wszystkie uktady UART akceptuja dlugos¢ 1.5.

Parzysto$¢ - okresla rodzaj kontroli parzystosci. Mozliwe ustawienia: Even, None, Odd,
Space (zachowano oryginalna pisownig).

Standardowe ustawienia wymagane przez sterownik to 19200, 8, 1, N.
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Parametry programu.

W oknie tym zgrupowano wigkszo$¢ wazniejszych parametrow procesowych
1 ustawien urzadzenia. Okno parametrow wyglada jak na rysunku ponizej:

Parametry programu

Przetaczniki Ustawienia Pompa hydrauliczna Transmisiat | Kanat 1 [ Kanat2

: : = e e 5
¥ Diwiek Sita docizku watepnego |3 =1 E:ej::zzz 12 Eg x -
Dolne pobozenie thoka  |S00 % mm i & - j' N
w - —
B Gédrne potozenie thoka |0 &1 mm T_‘EIES;:CI‘B "ot

™ wigkaczanie syetmu

™ Hagto [

[~ Pirometr 2]

Zeru zite toka

Zefu) potoZenie thoka |

ak, ‘ Porzug

W parametrach ogélnych zgrupowano funkcje przetaczajace:

Dzwigek — wlacza lub wylacza sygnal dzwigkowy przy naciskaniu przyciskow w oknie
glownym;

Ekran dotykowy — wlacza dynamiczne powigkszenie pol alfanumerycznych (patrz
Zadawanie parametroOw procesu — interfejs uzytkownika).

Wylaczanie systemu — wraz z wylaczeniem programu zamykany jest tez system operacyjny
umozliwiajac odlaczenie zasilania wylacznikiem glownym.

Hasto — wlacza 1 umozliwia zdefiniowanie czteroznakowego hasta chroniacego wazne
ustawienie programu przed dostgpem osdb niepowotanych.

Pirometr — wiacza obstuge (odczyty) pirometru.
W panelu ustawien zgrupowano tez niektore parametry procesowe:

Sila docisku wstepnego — parametr ten okresla silg, przy jakiej powinien si¢ wytaczy¢ ruch
wolny ttoczyska (patrz: Uklad sterowania ttoczyskiem).

Dolne polozenie tloka — parametr ten okresla polozenie, ponizej ktérego program wytaczy
uktad napedowy (patrz: Uktad kontroli polozenia tloczyska).

Gorne polozenie tloka — parametr ten okresla potozenie, powyzej ktorego program wylaczy
uktad napedowy (patrz: Uktad kontroli potozenia tloczyska).

Panel sterowania predkosciami pomp hydraulicznych:

Pompa hydrauliczna, predkos¢ 1 — predkos$¢ silnika pompy hydraulicznej dla ruchu
wolnego (patrz: Uktad sterowania tloczyskiem).
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Pompa hydrauliczna, predkos¢ 2 — predkos$¢ silnika pompy hydraulicznej dla ruchu
szybkiego (patrz: Uklad sterowania tloczyskiem).

Panel rejestracji zmienia interwal czasowy rejestrowanych danych (patrz: Rejestracja
podstawowych danych procesu).

W oknie tym umieszczono tez przyciski shuzace do zerowania czujnikow sity 1 potozenia.
(patrz: Uklad sterowania tloczyskiem 1 Uktad kontroli poloZenia tloczyska)

W polu ,transmisja” mozna wilaczy¢ podglad danych z poszczegolnych kanatow.

53



PRZEMYSLOWE URZADZENIE DO SPIEKANIA PROSZKOW

Y N
igEl.B"' DOKUMENTACJA TECHNICZNA

Baza procesow.

Definiowanie bazy proces6w zostalo opisane w rozdziale: Procedury czasowe.

O programie.

Funkcja pokazuje okno z podstawowymi informacjami o programie 1 urzadzeniu.

Zakoncz program.

Koniczy dziatanie programu i w zalezno$ci od przelacznika w oknie parametrow, rowniez
wylacza komputer.
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ZAY. ACZNIKI
Lista bledow krytycznych

Uwaga: Czg$¢ bledow krytycznych moze by¢ spowodowana zadziataniem bezpiecznika
w rozdzielnicy glownej. Zawsze po wystapieniu awarii krytycznej nalezy sprawdzi¢ ich stan!

EO01 Zbyt niski poziom czynnika chlodzacego

Wystapienie tego btedu informuje, ze poziom ptynu w zbiorniku wyr6wnawczym
przekroczyt niezbedne minimum. Dalsza praca urzadzenia w tym stanie grozi przegrzaniem
komory 1 uszkodzeniem czujnikow pomiarowych. Nalezy uzupeti¢ poziom ptynu zgodnie
z instrukcja eksploatacyjna.

E02 Przekroczenie zakresu sily
W urzadzeniu wprowadzono programowe ograniczenie sity ~maksymalne;.
Przekroczenie tej wartosci powoduje wygenerowanie bigdu E02 1 wylaczenie napedow.

E03 Brak komunikacji ze sterownikiem

Przerwana zostala komunikacja komputera przemystowego ze sterownikiem. Mozliwa
przyczyna jest uszkodzenie sterownika lub kabla polaczeniowego. Jesli po wylaczeniu
1 ponownym wlaczeniu urzadzenia (dla wyeliminowania tzw. stanu ,,zawieszenia”) awaria si¢
powtarza — nalezy wezwac serwis.

E04 Zbyt wysoka temperatura chlodziwa

Czynnik chlodzacy osiagnal temperatur¢ powyzej ktorej mozliwe jest uszkodzenie
niektorych czujnikow pomiarowych. Moze to by¢ spowodowane awaria czeSci instalacji
chlodniczej. Zaleca si¢ wylaczenie procesu 1 wezwanie serwisu.

E05 Blad kolejnosci faz

Czg$¢ silnikow asynchronicznych wymaga okreslonego kierunku wirowania — stad
koniecznos$¢ kontroli faz. Wystapienie tego bledu informuje, ze fazy zasilajace stanowisko sa
potaczone w niewtasciwej kolejnosci. Nalezy zmieni¢ kolejno$¢ faz we wtyczce zasilajace;.

E06 Awaryjne zatrzymanie procesu

Jest to jedyna awaria, ktora nie niesie ze soba bezposredniego zagrozenie dla
urzadzenia 1 obstugi. Pojawia si¢ w momencie naci$ni¢cia wytacznika awaryjnego (,,grzyba’)
1 natychmiastowego zatrzymania procesu. Jednakze ze wzgledu na mozliwe przyczyny, ktore
sktonily obstuge do uzycia tego wytacznika zdecydowano si¢ na zaliczenie awaryjnego
wylaczenia do blgdow krytycznych.

EO07 Rezerwa

E08 Blad nagrzewnicy

Nagrzewnica moze wygenerowac podczas swojej pracy kilka rodzajow btedow, ktore
przesytane sa do komputera sterujacego jedna linig sygnatowa, powodujac wystapienie biedu
EO8 (btad nagrzewnicy). Glowna przyczyna wystapienia bledu EO8 jest przegrzanie
nagrzewnicy.
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E09 Zbyt wysoka temperatura probki
W urzadzeniu wprowadzono programowe ograniczenie temperatury probki. Zakres ten
jest ustawiony nizej niz konstrukcyjne mozliwosci komory.

E10 Rezerwa

E11 Rezerwa

E12 Zbyt wysoka temperatura obudowy
W urzadzeniu wprowadzono programowe ograniczenie temperatury plaszcza
wodnego. Powyzej 80°C proces jest wylaczany.

E13 Przekroczenie dolnego polozenia tloka
Wystapienie tego biedu informuje, ze tlok wysunal si¢ ponizej zadanej w oknie
parametréw granicy. Ruch w dot jest przerwany.

E14 Przekroczenie gérnego polozenia tloka
Wystapienie tego bledu informuje, ze tlok wsunal si¢ powyzej zadanej w oknie
parametréw granicy. Ruch w gorg jest przerwany.

E15 Zbyt wysoka temperatura gazow odciagowych

Zastosowana pompa prozniowa nie moze odciagaé gazow o zbyt wysokiej
temperaturze poniewaz uszkodzeniu moga ulec uszczelki.

W  urzadzeniu wprowadzono programowe ograniczenie temperatury gazow
odciagowych. Powyzej 80°C proces jest wytaczany.
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Dokumentacja towarzyszaca
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0137.0.1.0001
0137.0.1.0002
0137.0.1.0003
0137.0.1.0004
0137.0.1.0006
0137.0.1.0007
0137.0.1.0008
0137.0.1.0010
0137.0.1.0011
0137.0.1.0012
0137.0.1.0013
0137.0.1.0014
0137.0.1.0015
0137.0.1.0016
0137.0.1.0017
0137.0.1.0018
0137.0.1.0019
0137.0.1.0020
0137.0.1.0021
0137.0.1.0022
0137.0.1.0023
0137.0.1.0024
0137.0.1.0025
0137.0.1.0026
0137.0.1.0027
0137.0.1.0030

Schemat blokowy urzadzenia do spiekania
Instalacja chtodnicza
Instalacja prézniowa
Instalacja hydrauliczna
Nagrzewnica elektrooporowa
Instalacja elektryczna cz. 1
Instalacja elektryczna cz. 2
Instalacja elektryczna cz. 3
Kabel K01

Kabel K02

Kabel K03

Kabel K04

Kabel K05

Kabel K06

Kabel K07

Kabel K08

Kabel K09

Kabel K10

Kabel K11

Kabel K12

Kabel K13

Kabel K14

Kabel K15

Kabel K16

Kabel K17

Kabel K18

Schemat rozmieszczenia

Karty katalogowe poszczegdlnych komponentow
Karty gwarancyjne.
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