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I. Общие сведения о прессе

1.1. Пресс для производства топливных брикетов предназначен для прессования топливного брикета из опилок, соломы, шелухи и другого измельченного сырья пригодного для использования в качестве топлива.

1.2. Климатическое исполнение УХЛ по ГОСТ 15150. 

Пресс расcчитан для нормальной работы при следующих условиях эксплуатации:

· интервал температур +1°С до +35°С;

· относительная влажность воздуха 30 % при t° -20°С

II. Основные технические характеристики

2.1. Характеристика сырья и получаемого брикета.

2.1.1. Вид сырья: опилки, щепа, солома, шелуха и т.д.

2.1.2. Размер частиц – до 20 мм.

2.1.3. Влажность сырья – 10…12 %.

2.1.4. Диаметр брикета – 60 мм.

2.1.5. Длина брикета – 100…300 мм.

2.1.6. Плотность брикета – 1,0…1,4 кг/дм
[image: image1.wmf]3

.

2.1.7. Теплота сгорания ккал/кг в зависимости от сырья – от 4000 до 5000

2) Техническая характеристика пресса

2.2.1. Производительность – 450…500 кг/час.

2.2.2. Установленная мощность – 24,5 квт.

2.2.3. Ход штока – 110 мм.

2.2.4. Количество ходов штока в минуту – 260.

2.2.5. Двигатель механизма прессования – AUP160M4Y3   N=18,5квт  n=1500 об/мин.

2.2.6. Привод шнека бункера накопителя – мотор-редуктор NMRV-075 u=15 с двигателем N=2,2 квт  n=1500 об/мин.

2.2.7. Привод вертикального шнека – мотор-редуктор NMRV-105 u=10 с двигателем N=4,0 квт  n=1500 об/мин.

2.2.8. Скорость привода шнека бункера накопителя регулируется частотным преобразователем тип ___ .

2.2.9. Род тока питающей сети, В – переменный 3-х фазный.

2.2.10. Напряжение сети, В – 380 ± 38

2.2.11. Частота сети, Гц – 50 ± 1

2.2.12. Габаритные размеры, мм

длина – 8750 

ширина – 1200 

высота – 1855.

2.2.13. Масса, кг – 2170.

III. Общий вид и спецификация пресса

IV. Устройство и принцип работы

Пресс имеет компоновку продольно-горизонтального типа и состоит из следующих узлов и механизмов (смотри чертеж общего вида): цельносварная опорная рама 2, на которой установлен узел прессования 1, над узлом прессования закреплен бункер накопитель 3, соединенный с механизмом прессования посредством вертикального шнека 4. Вращение эксцентрикового вала с маховиками передается посредством клиноременной передачи от главного двигателя 23. На бункере-накопителе закреплен пульт управления 9. Готовый брикет с пресса попадает на лоток-охладитель 5. Все вращающиеся части ограждены щитками 7 и 8.

Узел прессования 2 представляет собой сварной коробчатый корпус, в который установлен эксцентриковый вал с двумя маховиками. На эксцентрике закреплен шатун, соединенный с ползуном. К торцу ползуна закреплен толкатель, изготовленный из износостойкого материала.

По оси ползуна установлен блок формирования брикета, состоящий из корпуса с износостойкими втулками (матрицами) и цанговым зажимом. В корпус узла прессования залито масло для смазки втулки ползуна, экссцентрика и подшипников.

Бункер-накопитель 3 представляет собой конусообразный корпус из листовой стали с установленным в нижней части шнеком и рыхлителем, приводимыми во вращение червячным мотор-редуктором. Скорость вращения двигателя мотор-редуктора регулируется частотным преобразователем с пульта управления.

Вертикальный шнек 4 состоит из трубчатого корпуса (тройника) с установленным внутрь шнеком. Шнек приводится во вращение мотор-редуктором.

Пульт управления 9. На панели пульта управления расположены кнопки «Пуск», «Стоп» главного двигателя шнека бункера-накопителя, двигателя вертикального шнека, кнопка «Общий стоп», регулятор скорости шнека бункера, сигнальные лампы.  

Порядок работы пресса


Измельченное сырье подается в бункер-накопитель, откуда шнеком направляется в вертикальный шнек, при этом происходит частичное уплотнение сырья. Вертикальный шнек подает сырье непосредственно в матрицу формирования брикета, при этом происходит вторичное уплотнение сырья за счет конической втулки расположенной на выходе шнека. Толкатель главного привода за счет возвратно-поступательного движения окончательно формирует брикет в матрице. Плотность брикета регулируем зажимом цанги на выходе брикета из зоны прессования. В дальнейшем брикет попадает в поток охладитель, т.к. температура брикета на выходе из пресса может достигать 200ºС.


Пуск пресса в работу производят в следующем порядке:

1) запуск главного двигателя;

2) запуск двигателя вертикального шнека;

3) запуск двигателя шнека бункера;

4) регулировка скорости подачи сырья с min до номинала в зависимости от вида сырья.

После этого начинаем зажимать цангу на выходе пресса до получения необходимой плотности брикета.


Остановка пресса происходит в обратном порядке.

V. Указание мер безопасности

5.1. Безопасность работы на прессе обеспечивается в процессе его изготовления в соответствии с ГОСТ 27487, ГОСТ 12.2.026.0, ДСТУ 2807. эксплуатация пресса должна производиться в соответствии с требованиями безопасности по ГОСТ 12.3.019 и ГОСТ 12.3.042.

5.2. К работе на прессе, его техническому обслуживанию и ремонту могут быть допущены люди, прошедшие обучение по технике безопасности, пожарной безопасности, ознакомились с данной инструкцией, прошли инструктаж по технике безопасности на рабочем месте.

5.3. Объем мероприятий по технике безопасности в каждом отдельном случае уточняется на месте.

5.4. Пресс должен быть заземлен согласно требований ПУЭ.

5.5. Вводной выключатель с защитой от электрических замыканий устанавливает потребитель в сборке цеха.

5.6. Потребитель на месте установки пресса обеспечивает освещенность рабочей зоны не ниже 150 лк.

5.7. Персонал, обслуживающий пресс, должен быть обеспечен средствами индивидуальной защиты.

5.8. На все движущиеся части должны быть установлены ограждения.

5.9. Перед каждым пуском пресса, необходимо убедиться, что никому не угрожает опасность.

5.10. Сопротивление между металлической частью пресса и болтом заземления должно быть не более 0,1 Ом.

5.11. Сопротивление изоляции между проводниками и металлическими частями пресса должно быть не меньше 1 Мом.

5.12. Запрещается:

· открывать ограждения при работающем прессе;

· использовать пресс за пределами его технических характеристик;

· оставлять пресс подключенным к сети электрического питания, после окончания работы или в перерывах;

· загромождать рабочую зону вокруг пресса сырьем и брикетами, создавая пожароопасную ситуацию;

· эксплуатировать пресс в условиях прямого попадания влаги, на открытых площадках во время снега и дождя;

· проводить ремонтные и наладочные работы на прессе под напряжением (вводной выключатель должен быть отключен и на его рукоятку повешена табличка «Не включать – работают люди»);

· проводить ремонтные и наладочные работы на работающем прессе.

5.13. Запрещается работа на прессе:

· с оборванным заземляющим проводом;

· с неисправной цепью защиты РЕ и повреждениями изоляции токоведущих частей;

· со снятыми ограждениями с движущихся частей;

· без использования средств индивидуальной защиты;

· при нечеткой работе кнопок управления;

· при появлении дыма и запаха характерного для горящей изоляции;

· при появлении шума, вибрации, стука;

5.14. с неисправными защитными устройствами и блокировками.

5.15. Участок, на котором работает пресс, должен быть оборудован средствами пожаротушения.

5.16. При работе на прессе необходимо придерживаться общих правил и норм по технике безопасности и пожарной безопасности.

VI. Технологическое обслуживание и ремонт

Обслуживание пресса подразделяется на ежемесячное и технологическое.

1) Ежемесячное обслуживание проводится в течении рабочей смены, между сменами или в период технологических простоев оборудования. При этом необходимо выполнять следующие работы:

· смазка трущихся деталей;

· контроль работы подшипников, редукторов и электродвигателей для предупреждения их перегрева;

· наблюдать за состоянием затяжки болтов и шпоночных соединений;

· проверить исправность защитных ограждений и предохранительных устройств и заземления;

· проводить мелкие ремонты по устранению выявленных дефектов.

2) В состав периодического технического обслуживания входят:

· проверка состояния подшипников, клиноременных и цепных передач;

· проверка состояния электрооборудования;

· все работы ежесменного обслуживания;

· долив масла в редуктора приводов. Рекомендуемая жидкая смазка в зимних условиях – масло индустриальное «50» (машинное «СУ») по ГОСТ 1707-78;

· замена смазки в подшипниках с предварительной промывкой соляркой. Рекомендуемая консистентная смазка «ЦИАТИМ 201» ГОСТ 6762-75;

· замену смазки проводить через каждые 2400 часов работы.

3) Периодичность текущих ремонтов определяется непосредственно на месте эксплуатации. В среднем текущий ремонт должен проводиться через каждые 2400 часов работы.

4) Текущий ремонт представляет собой комплекс мероприятий, направленных на устранение неисправностей, возникающих в процессе работы и восстановления работоспособности пресса.

5) При текущем ремонте выполняются следующие работы:

· промывка и замена смазки в подшипниковых узлах;

· промывка и замена масла в редукторах и механизме прессования;

· замена быстроизнашиваемых деталей (смотри раздел IX);

· при необходимости замена подшипников;

· проверка и проварка несущих металлоконструкций;

· регламентные работы по электрооборудованию;

· проверка сопротивления заземлений;

· прогон оборудования на холостом ходу и под нагрузкой перед пуском в работу.

VII. Перечень комплектующих, применяемых в прессе

	№ п/п
	Наименование
	Тип
	Характеристика
	Кол-во
	Примечание и поз. на кинематической схеме

	1.
	Электродвигатель
	AUP160M4Y3
	N=18,5квт; п=1500 об/мин
	1
	поз. 1

	2.
	Мотор-редуктор
	NMRV-105 
	u=10; N
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=4,0квт; п
[image: image3.wmf]дв

=1500 об/мин
	1
	поз. 14

	3.
	Мотор-редуктор
	NMRV-075
	u=1150; N
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=2,2квт; п
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=1500 об/мин
	1
	поз. 10

	4.
	Ремень клиновой
	Тип Б. В
	L = 3350 мм
	6
	поз. 2

	5.
	Цепь
	ПР19.05-3180
	L = 600 мм
	1
	поз. 11

	6.
	Подшипник
	 № 3520
	100 х 180 х 46
	2
	поз. 16

	7.
	Подшипник
	№ 180207
	35 х 72 х 17
	2
	поз. 17

	8.
	Подшипник
	№ 36207
	35 х 72 х 17
	2
	поз. 18

	9.
	Подшипник
	№ 180209
	45 х 85 х 19
	1
	поз. 19

	10.
	Подшипник
	№ 36209
	45 х 85 х 19
	1
	поз. 20

	11.
	Манжета
	ГОСТ 69639-54
	100 х 130
	1
	

	12.
	Манжета
	ГОСТ 8752-70
	1-100 х 135
	2
	

	13.
	Манжета
	ГОСТ 8752-70
	1-45 х 65
	1
	

	14.
	Кольцо
	ГОСТ 9833-73
	030-035-30
	1
	

	15.
	Кольцо стопорное
	ГОСТ 13942-70
	1А35
	1
	

	16
	Кольцо стопорное
	ГОСТ 13942-70
	1А45
	1
	


VIII. Кинематическая схема

ІХ. Порядок замены быстроизнашиваемых деталей

9.1. Раскрутить болты на фланцах Б (смотри кинематическую схему) и выбить штифты.

9.2. Снять вертикальный шнек.

9.3. Снять цангу поз. 9.

9.4. Вынуть с тройника втулки (матрицы).

9.5. Раскрутить полукольца В.

9.6. Снять толкатель поз. 7.

9.7. Заменить изношенные детали и собрать в обратном порядке.

Х. Свидетельство о приемке

10.1. Пресс для производства топливных брикетов АП450 зав. № ____________ соответствует требованиям нормативно-технической  документации, выдержал приемо-сдаточные испытания и признан годным к эксплуатации.

Штамп ОТК

Дата приемки                                                  «___»_____________ 20___ года

Подпись лица, ответственного за приемку ________________________________ 

ХІ. Гарантии изготовителя

11.1. Изготовитель гарантирует соответствие пресса нормативно-технической документации при соблюдении потребителем условий транспортировки, хранения, монтажа, эксплуатации и технического обслуживания.

11.2. Гарантийный срок устанавливается 12 месяцев с момента отгрузки пресса потребителю.

11.3. Гарантия не распространяется на покупные комплектующие (двигатель, редуктора, подшипники, ремни и электрооборудование) и на быстроизнашиваемые детали.

11.4. Замена дефектных деталей выполняется после их доставки вместе с актом-рекламацией на предприятие изготовитель.

М.П.                               Дата изготовления ___________________________ 

                                       Подпись лица 

        ответственного за приемку_____________________ 

ХІІ. Сведения о рекламациях

12.1. Сведения о рекламациях фиксируются потребителем в «Листе учета неисправностей при эксплуатации».

12.2. Акт-рекламация принимается изготовителем в период гарантийного срока работы пресса при условии заполнения потребителем «Листа учета неисправностей при эксплуатации», соблюдении правил транспортировки, хранения, монтажа, эксплуатации, технического обслуживания, предусмотренных данным паспортом.

XIV. Лист учета неисправностей при эксплуатации

Пресс модели АП450 зав. № __________________________ 

Дата начала эксплуатации     __________________________ 

Дата выпуска                           __________________________ 

	Дата и время отказа,
режим работы, характер нагрузки
	Характер (внешнее проявление неисправности)
	Причина неисправности
	Принятые меры по устранению неисправности
	Должность и Ф.И.О., подпись лица, ответственного за устранение неисправности
	Примечание

	
	
	
	
	
	


XVI. Работа пульта управления (по схеме).

· открыть ящик, включить автомат QF2 16/1/с;

· закрыть ящик, отключить кнопку S1 красный грибок;

· подать напряжение 380V; 50 hz, автомат ВА2004 х 75А QF1 (включить);

· включить кнопки S2; S4; S6 поочередно. В другом порядке механизмы не включаются, так как имеют блокировку;

·  потенциометром «Р» дорегулировать частоту вращения электрического двигателя М3;

· Отключить механизмы в обратном порядке S6; S5; S3 или общим стопом (аварийным) S1.

( - при отключении кнопки S5 автоматически отключается механизм М3 и соответственно механизмы М2, М1 – работают;

   - при отключении кнопки S3 автоматически отключаются механизмы М2, М3 и соответственно М1).

Внимание: подключение М3 производить ∆; при подключении Y теряется мощность двигателя до ≈ 30 % 
XVII. Работа на пульте управления

· После подачи напряжения питания на пульт проконтролировать наличие загорания сигнализирующей светоиндексации (красная верхняя) HL1.

· Выставить необходимую частоту вращения «Р» потенциометром электрического двигателя М3, при этом командоконтролер S6 должен быть выключен.

· Поочередно включать пусковые кнопки S2, потом S4 давая возможность разогнаться предыдущему электрическому двигателю, чтобы не допустить перенагрузки питающей сети; потом S6. При этом контролировать загорание сигнализирующей светоиндексации HL2, HL3, HL4 (желтая).

· При необходимости отрегулировать потенциометром «Р» частоту вращения электрического двигателя окончательно.

· Отключение производить в обратном порядке или аварийным стопом S1.

Внимание: перед началом работы до включения вводного автомата QF1, проверить выключенное состояние кнопки S6 (хв-2-в25) Аско переключатель
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