CARDPRESS PP-800
Монтажный стол для сборки пластика 
и листовых инлеев с чипами
1.  Технические характеристики
1.1. Габариты
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1.2. Основные технические параметры
	Материал:
	PVC (ПВХ) или другие типы пластика

	Работа с листами с картами по формулам:
	4х4,  3х8,  5х5,  4х8

	Количество головок спекания:
	3 пары 

	Рабочая панель стола:
	600х800мм

	Давление воздуха:
	0,1~0,6 MPa

	Температурный контроль:
	100ºC-170ºC

	Временной контроль:
	0.5-3 секунд

	Сеть:
	220В, 50/60Гц 

	Мощность:
	600 Вт

	Производительность:
	1200 карт/час.

	Габариты:
	900(Д)×600(Ш)×1200(В) мм

	Вес:
	40 кг


2. Подготовка рабочего места перед установкой стола

В помещении, где будет установлен стол не должно быть никакого легковоспламеняющегося газа. Рабочее пространство вокруг стола не должно быть занято посторонними вещами (коробками, ветошью) и прочими материалами.   

Для пневматических узлов стола потребуется сжатый воздух (0,6MPa), который может поступать от стационарного или мобильного компрессора (компрессор в комплект поставки не входит). 
Стол должен быть подключен к сети 220В, 50/60Гц. 

Распаковка и установка стола
Стол поставляется в фанерном ящике, который защищает его от механических повреждений при перевозке. Аккуратно демонтируйте фанерный ящик и снимите стол с поддона. Установите его на ровную поверхность. Сделайте первичный осмотр и убедитесь в отсутствии повреждений проводов и трубок пневмосистемы. При обнаружении обрывов трубок, проводов или механических повреждений стола немедленно оповестите об этом поставщика. 
Подключите сетевой провод стола к розетке 220В.
Подключите воздушный шланг на вход пневмосистемы стола.
3 Схема панели управления столом
Описание элементов управления
Поворотный выключатель «Сеть» имеет 2 положения «Вкл.(On/1)» и «Выкл.(Off/0)». Переведите выключатель «Сеть в положение «Вкл.(On/1)». При этом на контроллерах температуры загорятся цифры (красные - реальная температура, зеленые – заданная оператором температура). По умолчанию заданная температура установлена на заводе изготовителе и составляет 130С на всех контроллерах. Нагревательные тены в группах головок спекания начнут нагреваться до заданной температуры. Когда температура достигнет заданной контроллер температуры даст команду реле на отключения тена. Когда температура тена упадет ниже заданной контроллер температуры даст команду реле на включения тена. Работа контроллеров заключается в поддержании температуры тенов около заданной температуры. При включении и отключении реле раздаются характерные сухие щелчки замыкания контактов реле. Температура нагрева тенов может быть установлена в диапазоне 100-170С (по умолчанию установлено 130С).

На контроллере времени задержки загорятся цифры (внизу задержка в секундах, вверху индикация обратного отсчета времени при нажатии педали или кнопки включения зажима головок спекания). Рабочее время задержки может быть установлено в диапазоне 0,5 – 3 секунды (по умолчанию установлено 1,3 секунды).

После окончания работы выключатель «Сеть» следует перевести в положение  «Выкл.(Off/0)».
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Кнопка аварийного выключения предназначена для экстренного отключения стола при авариях. Стол выключается при нажатии этой кнопки или включается вновь при повороте кнопки по часовой стрелке. Эта кнопка применяется при временных или аварийных случаях остановках работы. Если Вы не планируете пользоваться столом длительное время, то необходимо его выключить, переведя выключатель «Сеть» в положение «Выкл.(Off/0)».

Кнопка включения зажима головок спекания работает параллельно с ножной педалью, оператор может пользоваться или кнопкой или педалью. Принцип действия педали и кнопки одинаков: при нажатии кнопки или педали все 3 группы головок смыкаются одновременно, жала верхних и нижних головок соприкасаются друг с другом и размещенные между горячими жалами листы пластика привариваются методом точечной сварки. При однократном нажатии на педаль или кнопку, после их отпускания жала размыкаются после времени задержки, которое устанавливается на контроллере времени задержки. Если педаль или кнопка удерживаются оператором в нажатом состоянии, то жала будут соприкасаться между собой все это время. Длительные нажатия педали или кнопки не рекомендуются во избежание оплавления пластика вокруг жал. 

Кнопка включения ламп подсветки включает 6 ламп, которые необходимы для просвечивания пластика и совмещения лицевой и оборотной стороны, а также для верного позиционирования листового пластика с чипами (инлеев). Кнопка имеет фиксированные положения: первое нажатие кнопки включает лампы, второе нажатие – выключает их.

4. Работа стола
Расположите листовые материалы на столе, чтобы один край листа упирался в боковой упор стола, а другой край листа в нижний упор стола. При необходимости точно совместите лицевую и оборотную сторону или правильно расположите пластик с инлеями, чтобы он попадал в рабочую зону макета карты. При необходимости нижний и боковой упоры стола можно регулировать. После совмещения, кратковременно нажмите кнопку или педаль включения зажима головок спекания. Жала головок сомкнутся и, в месте их соприкосновения с листовым материалом, произойдет сварка всех слоев. Если сварка не достаточно крепкая, то можно немного поднять температуру тенов или увеличить время задержки сварки. После размыкания жал удалите готовые листы со стола и положите следующие, чтобы повторить операцию.    

5. Параметры регулировки
Давление воздуха
Регулировка давления воздуха осуществляется с помощью регулировочного воздушного клапана входного пневматического узла. На его вершине есть крышка, которую нужно потянуть вверх, а затем поворотами по часовой стрелке (+) увеличить давление. Если поворачивать крышку против часовой стрелки (-), то давление в системе будет уменьшаться. Рабочее давление должно быть в пределах  0,4-0,5 MPa. После окончания регулировки давления крышку клапана следует снова опустить вниз. По умолчанию давление выставлено в рабочем диапазоне на заводе изготовителе и его не нужно изменять.
Время
Регулировка времени задержки производится с помощью контроллера времени задержки зажима головок. Максимальная задержка составляет 99 минут и 59 секунд. Но рабочая задержка необходимая для точечного сваривания листов пластика составляет 1,3 секунды (заранее установлена на заводе изготовителе). Верхняя часть цифр производит обратный отсчет до нуля, нижняя время задержки, которое оператор может задавать сам. Как только закончился обратный отсчет контроллер задержки подает управляющий сигнал на реле, которое размыкает жала головок спекания. Для того, чтобы изменить время задержки нужно на контроллере нажатием кнопки ► выбрать нужный разряд (при этом выбранный разряд будет мигать), а затем кнопкой ▲ увеличить его значение от 0 до 9 (с каждым нажатием кнопки ▲ происходит круговое изменение и после 9 снова будет 0). После окончательной установки подождите 8 секунд, мигание цифр прекратится и время новой задержки запомниться контроллером. 

Температура
Регулировка температуры производится с помощью контроллеров температуры E5CZ-R2, каждый из которых (всего их 6) отвечает за контроль одного из шести тенов. Контроллеры расположены по 2 шт. в одном ряду и каждый ряд отвечает за одну парную группу. Группа А - ближайшая к пульту управления, группа Б - средняя, группа В - дальняя от панели управления. С помощью кнопок ▲ или ▼ можно увеличивать или уменьшать заданную температуру (нижние зеленые цифры). По умолчанию заданная температура стоит на значении 130С.
6. Регулярное обслуживание
По мере загрузки стола необходим регулярный уход и проверка частей: подвижную часть необходимо смазывать раз в неделю (раз в месяц при не частом использовании), проверять отсутствие повреждений проводов и трубок пневмосистемы.
7. Расходные материалы
Лампы подсветки: 8Вт/220В 6 шт.
Нагревательные тены: 100Вт/220В 6 шт.
Термодатчики: тип K (модель M6/WRNT-02) 6 шт.
Жала головки спекания: 6 шт. выполнены из металла H62 и имеют следующий чертеж
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8. Электрическая схема
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7. Пневматическая схема
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