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Wstep.

Prasa ptytowa w wykonaniu specjalnym sity stuzy do prowadzenia badan
laboratoryjnych zwigzanych z opracowywaniem nowych materiatlow.

Urzadzenie umozliwia wykonywanie prasowan z regulowang silg do 250 kN przy
temperaturze stempli do 300°C.
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Opis techniczny.
Podstawowe dane prasy plytowe;j:

Instalacja hydrauliczna:
Maksymalny nacisk:
Minimalny nacisk:

Doktadnos$¢ pomiaru sity nacisku:

Cis$nienie max w instalacji hydrauliczne;j:

Cis$nienie nominalne w instalacji
hydrauliczne;j:

Wydajnos¢ pompy:

Skok ttoka:

Srednica tloczyska:

Srednica ttoka:

Pojemnos$¢ zbiornika hydraulicznego:

Predkos¢ wysuwu sitownika:
Predkos¢ chowania sitownika:
Zakres regulacji predkosci:

Czas wysuwu (dla skoku 300mm):
Czas chowania (dla skoku 300mm):

Maksymalna sita pchajaca:

Rama:

Wymiary (wysokos$¢, szerokos¢, giebokos¢):

Waga:

Maksymalna odleglo$¢ miedzy stolikami:

Instalacja elektryczna:
Napigcie robocze:
Pobor pradu:

Napigcie sterowania:

Silnik:

25.5 T (250kN)
0.5 T (5kN)
0.5 % (do 20T)
250 bar

200 bar
8 I/min
31cm
70 mm
110 mm
60 dm’
14 mm/s
23 mm/s
10— 100 %
21s
13s
260 kN

1850 x 710 x 800 mm
Ok. 250 kg
300 mm

3x400V
8 kW (maksymalnie)
24V
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Moc: 4 KW
Obroty: 1450 obr / min
Czestotliwos¢ pradu: 50 Hz

Pozostale parametry:

Cigzar prasy: Ok. 200 kg
Wymiary plyt grzejnych: 200x200 mm
Maksymalna temperatura pracy ptyt: 300°C

Typ oleju: HL46
Stopien ochrony obudowy: P32
Temperatura pracy: 0+40°C
Wilgotnos¢: do 50%

W urzadzeniu wystepujag wysokie napiecia, duze naprezenia
mechaniczne oraz wysokie temperatury. Podczas pracy nalezy
zachowac¢ szczegdlng ostroznosé, a kazdy przypadek niewlasciwego
dziatania nalezy zgtasza¢ do producenta!

Przeglady okresowe powinny by¢ dokonywane co dwa lata lub co 600 godzin pracy.

Przeglad okresowy obejmuje:

- kontrole ilos$ci 1 jakos$ci oleju hydraulicznego;

- regulacj¢ nastaw regulatorow;

- kontrolg funkcjonalng (kontrole poprawnosci dzialania).

Ponizej przedstawiono wyciagi z dokumentacji i opisy wazniejszych podzespotow
uzytych do konstrukcji prasy.
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Czujniki i przetworniki.

Czujnik sity LCLY-101

A

DANE TECHNICZNE:
Materiat czujnika:
Zakres pomiarowy:
Czutos¢:

Nieliniowo$¢:
Powtarzalnos¢:
Tolerancja zera:
Niestabilnos$¢ temp. zera:

Wspotczynnik temperaturowy czutosci:

Temperatura pracy:
Opornos¢ wejsciowa mostka:
Opornos¢ wyjsciowa mostka:
Bezpieczne przecigzenie:
Wzbudzenie mostka:

Wlasnosci:

Uniwersalny  tensometryczny  czujnik  sity
przeznaczony do  pomiaru  sit  $ciskajacych
1 rozciggajacych w  warunkach przemystowych.
W szczeg6lnosci czujnik moze by¢ stosowany
w pomiarach sit w maszynach wytrzymatosciowych do
prob statycznych. Czujnik dziata na zasadzie pomiaru
odksztalcenia sprezystego elementu pomiarowego pod
wplywem przylozonej sily przy pomocy mostka
tensometrycznego. Odksztatcenie elementu powoduje
zmian¢ rezystancji w ukladzie tensometrycznym,
przeksztatcang w uktadzie elektronicznym
wspoOlpracujgcego wzmacniacza na sygnal wyjsciowy,
proporcjonalny do  przylozone; sity. Zmiany
temperatury otoczenia kompensowane sa w uktadzie
elektrycznym czujnika.

stal nierdzewna
+20T
2.0+ 0.05 mV/V
+0.05 % FS
+0.03 % FS
+1%FS
+0.05 % FS/10° C
+0.05 % FS/10° C
-10++80°C
35020 Q
350£5Q
150 % FS
5+15V
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Przetwornik temperatury 4-20 mA wraz z czujnikiem PT100 .

Zadaniem modutu jest zamiana sygnatu z czujnika
temperatury PT100 z zakresu 0-FS na sygnal pradowy 4-
20 mA.

Parametry techniczne:

- napigcie zasilania 24 VDC;

- pobdr pradu 30 mA;

- zakres przetwarzania temperatury 0-50, 0-100, 0-150, 0-
200, 0-400 ° C;

- doktadnos¢ 0.2 % FS;

- prad wyjsciowy 4-20 mA;

- temperatura pracy -20 do 60 ° C;

- wilgotnos¢ 10-90 %;
- Srednica 42 mm;

- wysokos$¢ 20 mm;

- waga ok 80 g.

Czujnik PT100 1-FS-PT100-1,5.

ity

“*'.mlm|..1r_i|.h.,_m;il’i'[iii;lfﬁE,,_,,,_-,,Iﬁ_._. "

Czujnik temperatury
PT100, trzy-przewodowy,
wykonany z materiatow
pozwalajacych na prace ciagla
w zakresie: -200 do +400 st. C.
Do budowy zastosowano kabel
silikonowy 4 x 0,25mm2
o dlugosci 100 cm, oraz ostong
o dhigosci 80 mm, $rednicy
zewngtrznej 5,0 mm wykonang z stali nierdzewne;j.

Cechy:

- ostona przewodu: stalowy oplot

- dtugos$¢ przewodu: 2 m ze spr¢zynowym wzmocnieniem
- potaczenia: 3 przewodowe

- mocowanie: gwint

- mocowanie: M8

- zakres pracy: od -200°C do +400°C
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Urzadzenia wykonawcze.

Sterownik CPU07
Opis dzialania:

Sterownik CPUOQ7 zostal opracowany jako gldwna jednostka sterujaca maszynami
wytrzymato§ciowymi, ale rownie dobrze sprawdza si¢ w sterowaniu skomplikowanym
procesami przemystowymi.

Sterownik posiada osiem wejs¢ dwustanowych 0 =+ 24 V, szesnascie wyjs¢
dwustanowych 0 + 24 V, dwa 12-bitowe wyjscia analogowych, cztery 12-bitowe wejscia
analogowe oraz cztery 16-bitowe wejscia roznicowe.

Ponadto posiada sprzetowe uklady do podiaczenia kodera inkrementacyjnego lub liniatu
optycznego, urzadzenia do komunikacji szeregowej (RS232 lub RS485), pamie¢ RAM, ROM
oraz interfejsy klawiatury numerycznej i wyswietlacza graficznego lub LCD.

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

Sterownik posiada wbudowany zestaw elementow przeciwprzepigciowych chronigcych
wszystkie wejscia 1 wyjscia od przepie¢ powstatych na liniach zewnetrznych.

Dane techniczne:

Zasilanie: 10 +30 Vdc
Pobor pradu: 0.1 + 0.3A (zalezny od ilo$ci dotaczonych modutow)
Sygnat wyjsciowy transmisja szeregowa
Interfejs: RS232 lub RS485
Protokot: MODBUS RTU
Adres urzadzenia: ustawiany 1+255
Predkos¢ transmisji: 2400, 4800, 9600, 19200, 28800, 57600 kbit/s
Maksymalny zasieg (RS485): 1200 m.
Stopien ochrony obudowy: P32
Temperatura pracy: 0+70°C
Parametry wej$¢ cyfrowych:
punkt przelaczenia: 11.8V;
maksymalna czg¢stotliwos¢
sygnalu wejsciowego: 500Hz

Parametry wyj$¢ cyfrowych:
maksymalna czestotliwosé
sygnatu wyj$ciowego: >2kHz
maksymalny ciggly prad wyjsciowy: 0.5A
zabezpieczenie przepigciowe 1 nadpradowe kazdego wyjscia oddzielnie.
Parametry wej$¢ analogowych:
przetwornik 12-bitowy;
czgstotliwos$¢ kwantyzacji:  1kHz
Kazde wejscie analogowe moze by¢ w procesie produkcyjnym skonfigurowane

nastepujaco:
o 0+5YV;
o 0+10V;
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o 0+20mA;
Parametry wyj$¢ analogowych:
przetwornik 12-bitowy;
maksymalna czg¢stotliwos¢
sygnalu wyjsciowego: >100Hz
Kazde wyjscie analogowe moze by¢ w procesie produkcyjnym skonfigurowane
nastepujaco:
o 0+5V;
o 0+10V;
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Grzatka patronowa 450W/230V; @10mm x 100mm

WiasnoSci:

Srednica grzatki: @10,0 mm
Dhugos¢ grzatki: 100,0 mm
Napigcie: 230 V

Moc: 450 W

Max temperatura pracy: 500 ° C
Dhugos¢ przewodow: 200 mm

Grzaltki sa wykonane ze stali nierdzewnej i przeznaczone do mocowania w otworach ,
aby uzyska¢ dobre odprowadzenie ciepta, grzatki sg szlifowane na wymiar z tolerancja
0,02mm do 0,04 mm

10
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Budowa.

W prasie plytowej mozna wyr6zni¢ kilka zespotow: cze$§¢ mechaniczna, czgs¢ hydrauliczna
oraz aparatura sterujgca.

Czes¢ mechaniczna:

Prasa wykonana zostata jako prasa
czterokolumnowa. Sitownik hydrauliczny i i
umieszczony jest na dolnej plycie trawersowe;.
Bezposrednio na tloczysku sitownika
zamontowany jest czujnik sily, a na czujniku sity
poprzez element prowadzacy zamontowany jest
zespot ptyty grzejne;.

Gorny zespot ptyty grzejnej zamocowany jest na
stale do gornej ptyty trawersowe;.

Obie trawersy gorna 1 dolna polaczone s3
kolumnami o polerowanych powierzchniach
o S$rednicy 42 mm. Kolumny te stanowig
podstawe do mocowania  przewodow,
rozdzielnicy 1 oston.

Z obu bokéw 1 z tylu przestrzeni roboczej
wykonano ostony state z siatki zgrzewanej
o okach 40 x 40. Z przodu oston¢ wykonano i |
z plyty litego, przezroczystego PMMA

o grubosci 10mm.

Aby przeciwdziata¢ obrotowi stolika dolnego podczas ruchu, w tylnej czesci zainstalowano
prowadnice z lozyskiem liniowym.

Podstawe plyt trawersowych wykonano z ksztaltownikéw stalowych. W przestrzeni pod
ptytami wykorzystano do zabudowy catego zasilacza hydraulicznego, a w przedniej czgsci
umieszczono rozdzielnicg z zamontowanymi uktadami sterowania.

Calos¢ posadowiona jest na ruchomych podporach, dzigki ktérym mozliwe jest odpowiednie
Wwypoziomowanie prasy.

Kazdy zespot grzejny sktada si¢ z kilku ptyt
potaczonych ze soba $ciskami Srubowymi.
Pierwsza ptyta kazdego zespotu wykonana §™
z twardej blachy o grubosci 20 mm ma za
zadanie rozprowadza¢ rOwnomiernie si¢ na calg
powierzchnie zespotu.

Druga warstwa, 20 mm teflonu PTFE ma za
zadanie izolowa¢ termicznie ptyty 3 i 4.

Trzecia warstwa 20 mm blachy aluminiowej jest

11
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radiatorem rozprowadzajacym ciepto. Sg w niej umieszczone cztery grzatki patronowe
o mocy 450 W kazda. Rozmieszczenie grzatek dobrano tak, by rozktad temperatur w ptycie w
stanie ustalonym byt jak najbardziej rownomierny. W samym $rodku plyty umieszczono
czujnik temperatury PT100.

Czwarta warstwa wykonana z 10 mm plyty nierdzewnej 304. Bedzie mie¢ kontakt
z badanymi materiatami oraz ma by¢ odporna na urazy mechaniczne.

12
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Czes¢ sterujaca:

Cze$¢ sterujagca wykonana zostata w postaci metalowej szafy o szczelnosci IP32.

Wewnatrz  znajduje  si¢  cala
aparatura kontrolno-pomiarowa.

Na przedniej $ciance umieszczono
wylacznik gtowny oraz kontrolke
sygnalizujaca  zasilanie  (zdjecie
obok).

Z lewej strony prasy umieszczono
niewielkg skrzynke, na ktorej ptycie
czotowe] umieszczono wszystkie
przyciski, kontrolki 1 dotykowy ekran LCD umozliwiajace wlasciwe sterowanie urzadzeniem
(zdjecie obok).

Kontrolka AWARIA umieszczona
w gornej czeSci szafy wskazuje
wystapienie nastgpujacych bledow:
-otwarcie drzwi przednich;

-wcisnigty wylacznik bez-

(protie_sat 8150 |

pieczenstwa (grzyb). Cmam uw

vix: 10 vz [N:
| "R ON): 10 F2 [kN): 20

Wylacznik bezpieczenstwa (grzyb)
bezwzglednie przerywa procesy
grzania oraz odlagcza wszelkie
starowania uktadem hydraulicznym.

Przyciski GORA 1 DOL
umozliwiajg  reczne  ustawienie
polozenia dolnego stolika. Predkos¢
ruchu sitownika w tym trybie jest
ustawiona na 80 % predkosci
maksymalnej. Przyciski sg aktywne
tylko w stanie  bezczynnosci
(IDLE), tj. gdy zaden proces nie jest realizowany.

Podswietlany przycisk START/STOP wuruchamia albo konczy zdefiniowany proces
automatyczny.

13
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Czes¢ hydrauliczna:

Schemat uktadu =
hydraulicznego przedstawiono

na rysunku obok.

Wystepuje tu pompa zebata bk [
sprz¢zona z silnikiem

elektrycznym 4KW, )
elektrozawor przelewowy,
zawOr bezpieczenstwa, zawor
do zmiany kierunku ruchu
oraz sitownik hydrauliczny.

Sterowany Zawor
przelewowy stabilizuje ‘
ciSnienie w ukladzie do
warto$ci zadan. Sita nacisku
sitownika jest wprost proporcjonalna do ci$nienia. W uktadzie sterowania zaimplementowano
mechanizm sprzg¢zenia zwrotnego. Sygnal pomiarowy z przetwornika sity wplywa na
wysterowanie zaworu przelewowego zwiekszajac lub zmniejszajac cisnienie w uktadzie, a co
za tym idzie sil¢ docisku.

Predkos¢ wysuwu sitownika zalezy od wydajnosci pompy hydraulicznej lub od jej
obrotow. U omawianym projekcie obroty silnika napedzajacego pompe zaleza od nastawy
falownika, umozliwiajac ptynne sterowanie predkoscia.

Zmiana kierunku ruchu odbywa si¢ poprzez przesterowanie elektrozaworu
hydraulicznego. W stanie beznapigciowym wszystkie wyj$cia zaworu sg zamknigte, co
umozliwia zatrzymanie silownika i trzymanie sity.

Jak widaé na schemacie
hydraulicznym wystepuja dwa manometry:
ci$nienia w obiegu gltéwnym sitownika,
ktore odpowiada przytozonej sile, oraz
ci$nienia na filtrze.

Przekroczenie cisnienia 20 bardéw
na filtrze informuje o potrzebie wymiany
wktadu filtru.

Wykonana instalacja hydrauliczna
pokazana jest na zdj¢ciu obok.

Na  zbiorniku  hydraulicznym |
wykonano wlew oleju do okresowego =
uzupelniania poziomu oraz wskaznik ilo$ci oleju.

14
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Algorytmy pracy urzadzenia.

Interfejs uzytkownika.

Odczyt wartosci  mierzonych

15 | czas akt. [s]: i definiowanie  parametrow
" procesow odbywa si¢ za pomoca
graficznego wyswietlacza LCD,

Cras zad [s): 15
la zad. [kNL 7717277! Sila akt.

| Temp zad. [C]: 200 | Temp akt.[C: o ktory jest jednocze$nie ekranem
s dotykowym (jak na zdjeciu

t, 0 ! Wyst:

T12 1Cl: 12 t2 Isl: Wyst: O TempD: 11.8 ObOk).

vi &l 10 V2 [%: g

F1 [kN]: 10 F2 [kN]: ggﬁ;ﬁ Napisy w kolorze zottym sa
EGRZYB napisami serwisowymi

informujagcymi o wewngtrznych

. L CrKL | parametrach programu:

wysterowanie  poszczegolnych
stolikow, temperatury stolikow,

wysterowanie zaworu hydraulicznego.

W prawym dolnym rogu ekranu umieszczono wirtualne kontrolki i przyciski:
- kontrolka PRACA
kolor czerwony — urzadzenie nie wykonuje zadnych komend
kolor zielony — urzadzenie wykonuje jeden cykl prasowania lub catg sekwencj¢ cykli.
- kontrolka DRZWI
kolor czerwony — sygnalizacja otwartych drzwi — wszelkie funkcje sa blokowane
kolor zielony — sygnalizacja zamknietych drzwi — warunek odblokowania sterowania
sifa, ruchami sitownika i grzatkami stolikow
- kontrolka GRZYB
kolor czerwony — przycisk awaryjny wcisnigty — wszelkie funkcje s3 blokowane
kolor zielony — przycisk awaryjny wyciagnigty — warunek odblokowania sterowania
sita, ruchami sitownika i grzatkami stolikow
- przycisk AUTO
kolor zielony — wybrana funkcja automatycznej sekwencji cykli
kolor neutralny (tfa) funkcja automatycznej sekwencji cykli wytaczona
- przycisk 1 CYKL
kolor zielony — wybrana funkcja jednego cyklu prasowania
kolor neutralny (tta) funkcja jednego cyklu prasowania wytaczona

Jednoczes$nie mozna wybra¢ tylko jeden sposob dziatania, albo 1 CYKL albo AUTO. Przy
zmianie sposobu dzialania pod$wietlane sg zestawy parametréw majacych wpltyw na dziatanie
tych funkcji.

Na ekranie wyswietlane sg warto$ci mierzone i zadane:

- Czas akt. [s] — czas aktualny. DIa obu funkcji (ICYKL lub AUTO) wystepuja przedziaty
w ktorych jako parametr podaje si¢ czas. Np. przedziat ,,prasowanie”. W tym polu
wyswietlany jest czas od momentu osiggni¢cia zadanej sity do osiggnig¢cia zadanego czasu.
Dla funkcji jednego cyklu prasowania odpowiada mu parametr Czas zad. [s], dla funkcji
automatycznej sekwencji odpowiada mu parametr t2 [s].
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- Sila akt. [KN] — aktualna sita mierzona przez czujnik sity zamocowany na ttoczysku. Sita ta
jest tarowana zawsze przy wiaczeniu urzadzenia. Dla funkcji jednego cyklu prasowania
odpowiada mu parametr Sita zad. [kN], dla funkcji automatycznej sekwencji odpowiadaja mu
parametry f1 [kN] 1 2 [kN].

- Temp akt. [C] — aktualna temperatura stolikow. Jest to §rednia arytmetyczna temperatur
stolika gornego i1 dolnego. Dla funkcji jednego cyklu prasowania odpowiada mu parametr
Temp zad. [C], dla funkcji automatycznej sekwencji odpowiada mu parametr T12 [C].

- Czas zad. [s] — czas zadany dla procesu jednego cyklu prasowania. Program umozliwia
wprowadzenie wartos$ci od 0 do 99999s.

- Sila zad. [kN] - sila zadana dla procesu jednego cyklu prasowania. Program umozliwia
wprowadzenie wartosci od 0 do 260kN.

- Temp zad. [C] — temperatura zadana dla procesu jednego cyklu prasowania. Program
umozliwia wprowadzenie warto$ci od 0 do 300°C.

- Predk. zad. [%] — predkos¢ zadana dla procesu jednego cyklu prasowania w procentach
predkosci maksymalnej. Program umozliwia wprowadzenie wartosci od 0 do 100%.

- T12 [C] — temperatura zadana dla procesu automatycznej sekwencji. Program umozliwia
wprowadzenie wartosci od 0 do 300°C.

- V1 [%] — predkos¢ zadana dla procesu automatycznej sekwencji w procentach predkosci
maksymalnej. Program umozliwia wprowadzenie warto$ci od 0 do 100%.

- F1 |[kN] — sita zadana dla procesu automatycznej sekwencji. Program umozliwia
wprowadzenie warto$ci od 0 do 260kN.

- t2 [s] — czas zadany dla procesu automatycznej sekwencji. Program umozliwia
wprowadzenie wartosci od 0 do 99999s.

- V2 [%] — predkos¢ zadana dla procesu automatycznej sekwencji w procentach predkosci
maksymalnej. Program umozliwia wprowadzenie wartosci od 0 do 100%.

- F2 [kN] — sita zadana dla procesu automatycznej sekwencji. Program umozliwia
wprowadzenie wartosci od 0 do 260kN.

Definiowanie parametréw zadanych wykonuje si¢ poprzez wirtualng klawiatur¢ numeryczng
wyswietlang na ekranie. Wyglad klawiatury pokazano na ponizszym rysunku. Zatwierdzenie
wprowadzanej wartosci nastepuje przez dotknigcie klawisza enter, za§ porzucenie wartosci
poprzez dotkniecie klawisza esc ,,"”.

ool
w|o|w
t o >
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Uktad sterowania ttoczyskiem.

W uktadzie sterowania tloczyskiem biorg udzial parametry: predkos¢ ruchu i sila
docisku 1 kierunek.

Predkos¢ wysuwu sitownika zalezy od predkosci obrotowej pompy hydraulicznej.
Predkos¢ t¢ mozna regulowac poprzez zmian¢ nastawy falownika w zakresie od 10 do 100%
predkosci znamionowej. Predko$¢ ta jest ustawiana przez jednostke sterujaca. Wartosci
predkosci odpowiada parametr Predk. zad.

Zmiana kierunku ruchu odbywa si¢ poprzez przesterowanie elektrozaworu
hydraulicznego. W stanie beznapigciowym wszystkie wyjScia zaworu sg zamknigte, co
umozliwia zatrzymanie sitownika i1 trzymanie sity. Uzytkownik nie ma bezposredniego
dostepu do tego parametru. Kazdorazowo uktad sterowania wybiera wlasciwy kierunek ruchu.

Wystepujacy w ukladzie sterowany zawodr przelewowy umozliwia utrzymywanie
zadanego cisnienia w instalacji hydraulicznej. Wysterowanie dokonywane jest poprzez
podanie przez sterownik odpowiedniego sygnatu napigciowego na elektronike elektrozaworu.

Dane z wagowego czujnika tensometrycznego przekazywane sg do sterownika
przemystowego. W sterowniku nastepuje konwersja sygnatow na postac¢ cyfrows.

Warto$¢ ta (Sita akt. [KN]) jest poréwnywana z wartoscig zadang (Sita zad. [KN])
a w zalezno$ci od wyniku nastgpuje¢ zmiana odpowiednia zmiana wysterowania zaworu
przelewowego. Uktad regulacji sity dziata w petli sprzezenia zwrotnego. Przyjeto zasade, ze
w cyklach automatycznych narastanie sily zaczyna si¢ od minimalnych wartosci, a nast¢pnie
sita wolno ro$nie do wartosci zadane;.
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Uktad sterowania temperatura.

Uktad sterowania temperaturg sktada si¢ z o$miu grzatek patronowych (czterech dla kazdej
plyty grzejnej) o tacznej mocy 3.6 kW.

Zalaczenie procesu grzania odbywa si¢ automatycznie podczas kazdego z cykli sterowania.
Grzatki sa sterowane poprzez dwa niezalezne cyfrowe regulatory PID w uktadzie PWM
z okresem okoto 2.5s.

Kazda z ptyt posiada jednopunktowy pomiar temperatury przy pomocy termoelementu
PT100.
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Tryb automatyczny — jeden cykl prasowania.

Uktad sterowania prasy umozliwia zaprogramowanie poszczegélnych krokéw jednego
petlnego cyklu prasowania.

Poszczegdlne realizowane kroki zdefiniowano nastepujaco:

T1. grzanie do warto$ci zadanej;

T2. dojazd stolikow i stopniowe zwickszanie sity do warto$ci zadane;;
T3. prasowanie wlasciwe;

T4. odjazd stolikow.

Uruchamianie (wyzwalanie) trybu automatycznego nast¢puj¢ poprzez wcisnigcie przycisku
START/STOP na rozdzielnicy bocznej przy wybranym uprzednio przycisku 1 CYKL.
Podczas pracy na wyswietlaczu pokazywane sa komunikaty informujace o rodzaju dziatania

prasy.

Przebiegi czasowe sily i temperatury przedstawiajg ponizsze przebiegi:

Sita

Temperatura

T1 T2 T3 T4

Dla przedziatu T1 (grzanie) silnik jest wylaczony, stoliki pozostaja nieruchome. Wlaczane sa
regulatory grzatek zwigkszajace temperature stolikow do wartosci zadanej (Temp zad [C]).
Krok ten nie ma okreslonego czasu trwania, konczy si¢ gdy srednia temperatura obu stolikéw
znajdzie si¢ w przedziale +1°C od wartosci zadanej (Temp zad [C]).

Komunikat wy$wietlany na ekranie: OCZEKIWANIE Ta=Tzad

Dla przedziatu T2 (dojazd stolikow i stopniowe zwigkszanie sily) wlaczany jest silnik
hydrauliczny. Stolik dolny rozpoczyna ruch w gore z predkoscia okreslong parametrem
Predk zad [%], a nastgpnie po doci$nigciu stolikow sila jest zwigkszana od wartosci
minimalnej do wartosci zadanej Sila zad. [kN]. Regulacja temperatury odbywa si¢ w calym
przedziale utrzymujac temperaturg¢ na zadanej wartosci.
Komunikat wyswietlany na ekranie: DOCISK Fa=Fzad

Dla przedziatu T3 (prasowanie wlasciwe) Wiaczona jest regulacja temperatury oraz regulacja
sity nacisku. Parametry: Temp zad [C] i Sila zad. [kN]. Rozpoczyna si¢ odliczanie czasu.
Przedziat ten konczy si¢ gdy czas przekroczy warto$¢ zadang Czas zad. [s].

Komunikat wy$wietlany na ekranie: PRASOWANIE Ta=Tzad
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Dla przedziatu T4 (odjazd) nastepuje zmiana kierunku ruchu, stolik dolny zjezdza w dot przez
okres 10s. A nastepnie nastepuje wylaczenie regulatoréw grzatek i napedu sitownika. Caty
cykl si¢ konczy a sterownik przechodzi w stan bezczynnosci.

Komunikat wy$swietlany na ekranie: IDLE

Tryb automatyczny — sekwencja cykli prasowania.

Uktad sterowania prasy umozliwia zaprogramowanie poszczegolnych krokow jednego
pelego cyklu prasowania.

Poszczegdlne realizowane kroki zdefiniowano nastepujaco:

T1. grzanie do warto$ci zadanej;

T2. dojazd stolikow i stopniowe zwickszanie sity do warto$ci zadane;;
T3. Prasowanie wst¢pne;

T4. prasowanie wlasciwe;

T5. odjazd stolikow.

Uruchamianie (wyzwalanie) trybu automatycznego nastepuje poprzez wcisnigcie przycisku
START/STOP na rozdzielnicy bocznej przy wybranym uprzednio przycisku AUTO. Podczas

pracy na wyswietlaczu pokazywane sg komunikaty informujace o rodzaju dziatania prasy.

Przebiegi czasowe sily i temperatury przedstawiajg ponizsze przebiegi:

N

Sita

Temperatura

T1 T2 T3 T4 TS

Dla przedziatu T1 (grzanie) silnik jest wylaczony, stoliki pozostajg nieruchome. Wlaczane sa
regulatory grzatek zwigkszajace temperature stolikow do wartosci zadanej (T12 [C]).

Krok ten nie ma okreslonego czasu trwania, konczy si¢ gdy srednia temperatura obu stolikéw
znajdzie si¢ w przedziale +1°C od wartosci zadanej (T12 [C])).

Komunikat wy$wietlany na ekranie: OCZEKIWANIE Ta=Tzad

Dla przedziatu T2 (dojazd stolikow i stopniowe zwigkszanie sily) wlaczany jest silnik
hydrauliczny. Stolik dolny rozpoczyna ruch w gore z predkoscig okreslong parametrem V1
[%], a nastgpnie po docis$nigciu stolikow sila jest zwigkszana od warto$ci minimalnej do
wartosci zadanej F1 [kN]. Regulacja temperatury odbywa si¢ w calym przedziale utrzymujac
temperatur¢ na zadanej wartosci.
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Komunikat wyswietlany na ekranie: DJAZD SZYBKI Fa=F1

Dla przedzialu T3 (prasowanie wstgpne) wiaczany jest silnik hydrauliczny. Stolik dolny
rozpoczyna ruch w gore z predkoscig okreslong parametrem V2 [%], sila jest zmieniana od
wartosci F1 [KN] do wartosci F2 [kN]. Regulacja temperatury odbywa si¢ w catym przedziale
utrzymujac temperatur¢ na zadanej wartosci.

Komunikat wyswietlany na ekranie: DJAZD WOLNY Fa=F2

Dla przedziatu T4 (prasowanie wlasciwe) Wiaczona jest regulacja temperatury oraz regulacja
sity nacisku. Parametry: T12 [C] i F2 [kN]. Rozpoczyna si¢ odliczanie czasu. Przedzial ten
konczy si¢ gdy czas przekroczy warto$¢ zadang t2 [s].

Komunikat wy$wietlany na ekranie: PRASOWANIE Ta=Tzad

Dla przedziatu T5 (odjazd) nastepuje zmiana kierunku ruchu, stolik dolny zjezdza w dot przez
okres 10s. A nastepnie nastepuje wylaczenie regulatoréw grzatek i napedu sitownika. Caty
cykl si¢ konczy a sterownik przechodzi w stan bezczynnosci.

Komunikat wyswietlany na ekranie: IDLE
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Zalecenia bezpieczenstwa podczas uzytkowania urzadzenia.

Zasady BHP.

1.

e

S

10.

11.

12.

13.

Kazdy pracownik przed rozpoczeciem pracy powinien by¢ zapoznany z instrukcjg bhp
obowigzujaca na danym stanowisku pracy oraz wyposazony w odpowiednig odziez
robocza 1 $rodki ochrony indywidualne;.

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

e sprawdza¢ stan techniczny instalacji elektrycznej (czy nie powstaly
uszkodzenia potaczen i izolacji, mogace powodowaé porazenie pradem
elektrycznym),

e sprawdza¢ 1 przeprowadza¢ konserwacj¢ uktadu sterowania, uktadu
hydraulicznego, uktadu prézniowego

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

Przed przystgpieniem do ustawiania i mocowania narzedzi (form) na prasie nalezy
wylaczy¢ doptyw pradu do agregatu hydraulicznego celem uniemozliwienia
przypadkowego wiaczenia prasy.

Pras¢ mozna uruchamia¢ tylko przy zamknietych drzwiach komory.

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

Przy pierwszym uruchomieniu wlaczy¢é pras¢ na biegu luzem 1 sprawdzié
prawidtowos$¢ dziatania wytacznikéw, blokad, wylacznikow bezpieczenstwa
(fotokomorki lub inne), stan potaczen srubowych, a w przypadku pras hydraulicznych
szczelnos$¢ uktadu hydraulicznego.

Sprawdzi¢ poziom oleju w zbiorniku prasy hydraulicznej i w razie potrzeby uzupeic.
Prowadzenie napraw, oczyszczania i1 regulacji elementéw prasy bedacej w ruchu JEST
KATEGORYCZNIE ZABRONIONE.

Nalezy oznakowaé miejsca wokot prasy stwarzajace zagrozenie dla pracownikow
obstugujacych prase lub oséb postronnych (tj.: strefa niebezpieczna pracy suwaka,
wysokie ci$nienie, gorgce powierzchnie, itp.).

Poczatkujacy pracownicy nie powinni obslugiwaé prasy bez nadzoru lub opieki
do$wiadczonego operatora.

Niedopuszczalne jest udostepnianie 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:

l.
2.

3.

Stosowac si¢ do wskazan zawartych w instrukcji stanowiskowe;.

Podktada¢ oraz wyjmowac i1 uktada¢ wyttoczone detale nalezy przy pomocy szczypiec
lub innych recznych narzedzi specjalnych jak chwytaki.

Obserwowac uktad napedowy i prawidtowos¢ dziatania wytacznikow.
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4. Przed przystapieniem do ustawiania 1 mocowania narzedzi (form) oraz innych
czynno$ci zwigzanych z regulacjami i utrzymaniem stanu technicznego nalezy
wytaczy¢ doptyw pradu do agregatu hydraulicznego.
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Instrukcja uzytkowania.

Instrukcja bezpieczenstwa i higieny pracy.

Prasa powinna by¢ ustawiona w miejscu zapewniajagcym wygodng obstuge 1 dostep
do czegsci mechanicznej 1 elektrycznej prasy. Podlaczajac do sieci zasilajagcej nalezy
zabezpieczy¢ obstugujacego przed porazeniem pradem elektrycznym poprzez prawidlowe
zerowanie lub uziemianie. W czasie pracy praski nie wolno dotyka¢ zadnych czesci
ruchomych. Na czas dluzszej przerwy w pracy nalezy wytaczy¢ silnik 1 wyjaé wtyczke
z gniazda. Podobnie nalezy postapi¢ w przypadkach przerw spowodowanych brakiem pradu.
Wszelkie zauwazone w czasie pracy nieprawidtowosci dziatania nalezy niezwtocznie zglasza¢
nadzorowi, przerywajac prac¢ az do chwili usunigcia usterki.

Instrukcja obstugi.

Obstuga prasy polega na wykonywaniu prasowan na gorgco w formach.

Lampka kontrolna sygnalizuje podanie napigcia zasilajacego do czgsci elektrycznej
prasy.

Przycisk dioniowy (,,grzyb”) stuzy do wytaczenia biegu silnika i spetnia zarazem rolg
przycisku awaryjnego.

Elementy regulacji.

W urzadzeniu istnieje mozliwo$¢ regulacji:

- ci$nienia maksymalnego w instalacji hydraulicznej;

- nastaw regulatora pradowego elektrozaworu
przelewowego;

- parametréw rozbiegu 1 hamowania silnika elektrycznego;
- nastaw regulatoréw sterowania temperaturg ptyt.

Regulacji powyzszych wartosci powinna dokonywa¢ wykwalifikowana obstuga.

Elementy kontrolne:
- wskazniki poziomu (gorny i dolny) oleju hydraulicznego;
- wskaznik droznosci filtru oleju hydraulicznego;
- manometr ci$nienia .
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Zataczniki.
Dokumentacja towarzyszaca:

Rysunek gabarytowy czgsci roboczej.

0253.0.0.0000 Prasa plytowa — rysunek ztozeniowy.
0253.0.1.0001 Schemat blokowy.

0253.0.1.1002 Instalacja hydrauliczna.
0253.0.1.1003 Instalacja elektryczna.
0253.0.1.1004 Uktad sterowania.

Karta katalogowe poszczegdlnych podzespotow.
Instrukcja obstugi falownika.



