ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ НА РАЗРАБОТКУ ПЛАТЫ ЭЛЕКТРОАВТОМАТИКИ ДЛЯ ПРЕССА

Пресс прессует отходы в емкость. Пресс работает по концевикам в крайних положениях плиты.

Давление на плите создают гидроцилиндры. В гидроцилиндры гидравлическая жидкость под давлением накачивается гидронасосом.

Электромотор вращает гидравлический насос. Гидравлический насос(ГН) потребляет около 5.5кВт мощности.


ГН берет масло из бака, вращаясь, создает давление.


Давление приходит на электромагнитные гидравлические клапана(2 катушки по 36 вт, 24В). Клапана подают рабочую жидкость либо в поршневую полость гидроцилиндра, происходит выдвижение плиты вперед, либо в штоковую полость, плита двидется назад.


Поворачиваем главный ключ, если все ок- загарается зеленый светодиод на пульте(24В )

На пульте: грибок АВАРОСТ, ключ, кнопка пуск с зеленой подсветкой, кнопка стоп красная без подсветки, желтый светодиод -75% заполен, красный светодиод-100% заполнен.

Все светодиоды на 24в, все концевкик 24в, пускатель электромотора на 24в

Нажимаем кнопку ПУСК с зеленым светодиодом-включается мотор. При включении кнопки пуск, пресс начинает делать движение прессования. Если пресс находится в неопределенном положении, то сначала он едет вверх. До концевика ВП


По достижении концевика НП,начинается движение обратно. Между переключениями электроклапанов задержка 1сек. Пауза должна быть чтобы переключение происходило без гидроудара более плавно. Интервал не точный, можно задать зарядкой конденсатора через регулируемый потенциометр.
И так бесконечно, пока не будет нажата кнопка стоп


В гидролинии стоит датчик давления ОВЕН до 25МПа, выход токовая петля 4-20мА. 

Ток с датчика приходит  на 2 настраиваемых делителях напряжения, преобразуется в напряжение и открывает 2 полевых  транзистора.

1 настроен на давление ~ 18МПа=75%заполнение


2 настроен на 20МПа=100% заполнение.
При срабатывании каждого транзистора, происходит самоподхват реле и загарается сначала желтая лампа, и остается гореть, следом за ней красная лампа.

Когда загарается красная лампа, мотор продолжает работать, а задание с электромагнитных клапанов снимается.

При нажатии СТОП плита  останавливается, мотор отключается.
При нажатии экстренный стоп- все то же самое, весь блок управления обесточивается.

Схема последовательно собирает сигналы с датчика уровня масла в баке(поплавкового типа, нормально открытый или закрытый), датчика температуры(термостат на 65 град-нормально открыт или закрыт)  и реле контроля фаз-нормально закрыто или открыто, оно селит за перекосом напряжения и правильным порядком чередования фаз.

В случае падения уровня масла, перегрева на панели начинают мигать лампочки, компактор может продолжать работать.

В случае проблем с электричеством- задание с электромагнитных клапанов снимается, пускатель мотора отключается, на панели начинают мигать лампочки.

Желательно повторить логику индикации блока который работал на микроконтроллере:

Естественно, экранчика не будет- останется только световая индикация 3мя лампочками на пульте.

1.
Поверните тумблер в любое положение.

2.
Поверните ключ по часовой стрелке до щелчка.

На экране(поз.3) высветится надпись Waste-Master 1.0 и загорится ЗЕЛЕНАЯ лампа.

Это свидетельствует о том, что порядок фаз правильный, и компактор готов к работе.

В случае, если порядок фаз не правильный, на экране появится надпись CONTROL FAZ, а ЗЕЛЕНАЯ лампа начнет мигать с периодичностью 1раз в секунду. 

Выключите компактор ключом против часовой стрелки, поверните тумблер в противоположное положение и заново включите компактор, повернув ключ по часовой стрелке.

3. Убедитесь, что в зоне прессования не находятся посторонние предметы, Нажмите зеленую подсвеченную кнопку СТАРТ, компактор начнет свою работу. Маятник совершает поступательное движение вверх-вниз, цикл прессования составляет 25 секунд.

4. Нажмите КРАСНУЮ кнопку СТОП, компактор прекратит прессование.

5. Нажмите КРАСНЫЙ ГРИБОК, компактор экстренно прекратит свою работу. После экстренного отключения, необходимо заново выключить и включить компактор ключом.

6. Выключите компактор ключом и переведите тумблер в положение «0», если не планируется скорое его включение.

7. В процессе работы, нажимая последовательно зеленую кнопку, на экране отображаются 3 режима

-РАБОЧЕЕ и МАКСИМАЛЬНОЕ давление в гидросистеме;

-Счетчик наработки компактора в формате час: мин: сек;

-Серийный номер изделия.

После просмотра интересующих параметров, последовательным нажатием зеленой кнопки, вернитесь в режим когда ничего не выводится на экран.

Компактор снабжен режимом САМОДИАГНОСТИКИ.

Возможные ситуации:

1. Горит ЗЕЛЕНАЯ лампа- компактор готов к работе

2. Мигающая ЗЕЛЕНАЯ лампа- неправильное чередование фаз-см.п.2

3. Горит ЖЕЛТАЯ лампа- компактор загружен на 75%

4. Горит ЖЕЛТАЯ И КРАСНАЯ ЛАМПА- компактор загружен на 100%, маятник останавливается, электромотор продолжает работать. Отключите компактор и сообщите о необходимости его вывоза.

5. Горит КРАСНАЯ лампа- включен АВАРИЙНЫЙ ОСТАНОВ-см.п.5

6. Попеременно горит и гаснет красная и желтая лампа- на экране надпись NIZKOE DAVLENIE- после включения в гидросистеме не создалось рабочее давление, компактор остановлен. И требует квалифицированного обслуживания.

7.  Мигающая ЖЕЛТАЯ и КРАСНАЯ лампа-на экране надпись Peregrev- температура жидкости в гидросистеме превысила 70 градусов Цельсия. Дальнейшая работа возможна, но не желательна. Остановите компактор, дайте гидравлической жидкости остыть.

8. Мигающая ЗЕЛЕНАЯ и КРАСНАЯ лампа-на экране надпись Nizkoe maslo- уровень гидравлической жидкости в баке упал ниже нормы, Дальнейшая работа возможна, но не желательна. Найдите и устраните причину падения уровня жидкости.

После возникновения любой из описанных ситуаций, необходимо устранить причину возникновения ситуации и выключить- включить компактор ключом.

Сам шкаф собирать не надо. Необходимо изготовить и собрать только плату электроавтоматики. Компоненты желательно СМД, отверстий в платах минимум, габариты платы под стандартные китайские типоразмеры - чтобы можно было заказать серию в Китае.

Крепление платы на дин рейку??? Или отверстия по углам.

На вход платы –просто площадочки чтобы можно было подпаять провода 0,5 или 0,75мм сечением.

Ширина дорожек зависит от технологии изготовления, чем шире тем лучше)
Желательно покрыть плату лаком и шелкография для названия элементов. Но в общем, это не обязательно.

Пункты ТЗ обсуждаемы.
Глубина шкафа до 300мм


Высота до 600


Ширина тоже около 600


Теоретически место есть.


У шкафа вход под ввод 3 фаз
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