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1. ВВЕДЕНИЕ
1.1.
Настоящий паспорт (ПС) предназначен для ознакомления со станком намоточным СНПУ-2-01МТ и устанавливает правила эксплуатации, соблюдение которых обеспечивает поддержание его в постоянной готовности к работе.
1.2.
Модульный принцип построения обеспечивает поставку различных модификаций станка в зависимости от его технологического назначения.

Модификация (конструкция) станка определяется набором сменных частей, перечень которых приведен в таблице 4. Изготовитель вправе произвести замену сменной части, не ухудшая при этом заявленных технических характеристик.
Программное обеспечение позволяет реализовывать различные  виды намоточных операций в соответствии с «Инструкцией по пользованию управляющей программой  ПДА.809.00.00 ИЭ.»
Для изучения и обслуживания системы управления приводом станка поставляется «Инструкция по эксплуатации инвертора (преобразователя) ESQ-A1000-021-0,75K».
1.3
Краткая характеристика сменных частей и примеры их установки приведены в приложении А; указания о смазке частей станка и сменных частей – приложение Б; перечень подшипников – приложение В.
2. НАЗНАЧЕНИЕ

2.1.
Станок СНПУ-2-01МТ предназначен для открытой намотки электрических катушек.
В зависимости от назначения и условий эксплуатации станок может поставляться в разных вариантах исполнения, обеспечивающих следующие технические характеристики:

-
число шпинделей (количество наматываемых катушек)

- 1;
-
частота вращения шпинделя, максимальная


- 3000 об/мин;

-
диаметры наматываемых проводов






- 0,02 – 2,5 мм;
-
максимальные размеры устанавливаемых каркасов:







- диаметр щек














- 200 мм;







- длина


















- 230 мм;

-
максимальный диаметр наматываемой катушки при наибольшем диаметре провода















- 120 мм;
(при уменьшении диаметра провода диаметр намотки может увеличиваться до 200 мм)
-
длина раскладки

















- 200 мм;

Исполнение обеспечивается комплектацией различными сменными частями, изготавливаемыми в соответствии с заказом.
Максимальные размеры сматываемых катушек, устанавливаемых:

в смоточное устройство ПДА.417.10.00
диаметром 125 мм,


























высота – 125 мм;

в смоточное устройство ПДА.417.11.00
диаметром 250 мм,


























высота – 400 мм;
в смоточное устройство ПДА.417.028.00
диаметром 32,(50,(63(мм,

























высота – до 63 мм.
2.2.
Вид климатического исполнения УХЛ категории 4.2 по ГОСТ 15150-69.
2.3.
Питание станка осуществляется от однофазной сети переменного тока напряжением 220 В, частоты 50 Гц. Нормы качества электрической энергии по ГОСТ 13109-87.

2.4.
Привод станка от двигателя переменного тока с электромагнитным тормозом 5АИ71 А2 ЕD1M (ЕD2M) 0,75 (3000 IM1081).
2.5.
Для размещения станка на месте его эксплуатации необходима площадь 4,3 м2.
3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
3.1.
Габаритные размеры станка на рис. 1








длина



- 890мм (с блоком управления);








ширина


- 700мм;








высота


- 764мм.
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Рис. 1
3.2.
Масса наматывающего устройства






–

88кг.



Масса педалей


















–

6 кг




Масса блока управления












–

8 кг



Суммарная масса всех сменных частей до

–

50 кг

3.3.
Натяжные устройства обеспечивают натяжение провода в статическом режиме:

-ПДА.417.09.00 в диапазоне 0,1-1,0кгс (1..10Н);

-ЫБМ3.740.069 в диапазоне 0,5-8,0кгс (5…80Н).
3.4.
Электромагнитные муфты шпинделя должны в статическом режиме обеспечивать крутящий момент не ниже 1,56кгс·м (15,3Н·м).

3.5.
Частота вращения шпинделя регулируется плавно в пределах диапазонов, указанных в таблице 1.
Таблица 1

Диапазоны регулирования частоты вращения шпинделя

	Ступень
	Частота вращения шпинделя, с-1
	Муфта электромагнитная

	1
	0…9,3 ± 15 %

(0…500 об/мин)
	С передачей 1:3,9

	2
	0…50 ± 15 % (0…3000 об/мин)
	С передачей 1:1


3.6.
Содержание драгоценных металлов, г:














серебро









- 1,1364
4. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ
Таблица 2
	№ п/п
	Обозначение
	Наименование
	Кол-во
	Примечание

	1
	ПДА.844.00.00
	Станок намоточный модульный СНПУ-2-01МТ
	1
	

	2
	ПДА.844.00.00 ПС
	Паспорт и приложения
	1
	

	3
	ПДА.809.00.00 ИЭ
	Инструкция по пользованию управляющей программой станка СНПУ-2-01МТ
	1
	Версия

V2.152n1

	4
	
	Инструкция по эксплуатации преобразователя ESQ-A1000-021-0,75K
	1
	

	5
	
	Комплект сменных в соответствии с заказом
	1
	


5. РЕСУРС, СРОК СЛУЖБЫ И ХРАНЕНИЯ
5.1.
Ресурс (суммарная наработка станка от начала его эксплуатации или ее возобновления после ремонта до перехода в предельное состояние)















- 10000 часов.

5.2.
Назначенный срок службы







- 10 лет.

5.3.
Назначенный срок хранения






- 1,5 года.
6. УСТРОЙСТВО И РАБОТА СТАНКА
6.1.
Станок имеет настольную конструкцию и состоит из следующих основных частей (см. рис. 1):
-
устройства намоточного 1;

-
педали «Регулирование скорости» 2;

-
педали «вспомогательной» 3.

-
блока управления 4;

Остальное оснащение (смоточные и натяжные устройства, ролики раскладки и др.) зависит от требований заказчика и поставляется в соответствии с заказом. Перечень сменных частей приведен в таблице 4.
6.2.
В основе работы станка лежит способ открытой намотки электрических катушек. Станок работает следующим образом. Катушка со сматываемым проводом устанавливается в смоточное устройство. Провод с этой катушки пропускается либо через направляющий ролик, либо через фильеру смоточного устройства, затем заправляется в ролик натяжного устройства (см. п.п. 7.6.3; 7.6.4), через ролик раскладки и закрепляется на наматываемой катушке (каркасе). Каркас устанавливается на оправке, конструкция которой зависит от наматываемой катушки и изготавливается самим потребителем. Оправка может быть либо закреплена на шпинделе станка, либо может устанавливаться в центрах шпинделя и задней бабки. Схемы установки оправок приведены на рис. 21.
6.3.
Управление работой станка осуществляется контроллером. Порядок программирования контроллера приведен в «Инструкции по пользованию управляющей программой ПДА.809.00.00 ИЭ»

Включение станка осуществляется путем включения вилки сетевого шнура в сетевую розетку и нажатием клавиши «Сеть» на боковой стенке блока управления.

После набора параметров программы намотки станок подготавливается к работе нажатием клавиши «F1 Работа» в главном меню программы.

Вращение шпинделя, а следовательно, и намотка может производиться двумя способами.

Способ первый – нажатием кнопки «Пуск». В этом случае станок в автоматическом режиме отработает цикл намотки от начала до конца. Этот способ рекомендуется применять при простой намотке многовитковых обмоток без прокладки межслоевой изоляции.

Способ второй – пуск в работу осуществляется нажатием педали «Регулирование скорости», которая позволяет управлять циклом намотки в «ручном режиме». Если необходимо произвести ручные операции, можно остановить намотку и, с помощью вспомогательной педали произведя необходимые манипуляции, продолжить намотку с помощью педали «Регулирование скорости».
При необходимости осуществления обратного вращения шпинделя необходимо нажать кнопку «Реверс».

6.4.
Перечень органов управления станком, указан в таблице 3.
Таблица 3
	№
п/п
	Наименование
	Место нахождения

	1
	Выключатель сетевой
	На задней стенке блока управления

	2
	Клавиатура
	На панели управления намоточной головки

	3
	Кнопка «Пуск»
	На намоточной головке станка

	4
	Кнопка «Стоп»
	

	5
	Кнопка «Реверс»
	

	6
	Кнопка «Сброс»
	

	7
	Педаль «Регулирование скорости«
	На полу, под станком, справа

	8
	Вспомогательная педаль
	На полу, под станком, слева

	9
	Упоры управления длиной раскладки
	На механизме раскладки

	10
	Рукоятки регулирования натяжения провода
	На  натяжных устройствах

	11
	Тумблер ручного управления  направлением раскладки
	На устройстве управления, под шкивом шпинделя


7. УСТРОЙСТВО И РАБОТА СОСТАВНЫХ ЧАСТЕЙ СТАНКА
7.1.
Устройство намоточное (рис. 2) состоит из основания 1, намоточной головки 2, механизма раскладки 3, двигателя 4 стойки 5 для установки натяжных и смоточных устройств, устройства 6 для ручного управления изменением направления раскладки, задней бабки 7.
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Рис. 2
7.2.
Намоточная головка (рис. 3) представляет собой корпус 1, в котором смонтирован узел шпинделя 2, блок передачи вращения 3, узел датчика счета витков 4, шкив 5, панель управления 6. Намоточная головка соединяется с двигателем поликлиновым ремнем.
7.2.1.
Шпиндель 1 (рис. 4) предназначен для передачи катушке крутящего момента от двигателя через промежуточные передачи и поддержания ее в определенном положении во время намотки. На правый конец шпинделя устанавливается шкив 2 для ручного проворота шпинделя. Правый конец имеет коническое отверстие, в которое устанавливается центр 3, закрепленный гайкой 4. На левом конце шпинделя устанавливаются две электромагнитные муфты. Катушки муфт неподвижно установлены в стакане 7, который закрепляется в корпусе намоточной головки. Полумуфты 8 закреплены на шпонках 9 на шпинделе, а шкив 10 и зубчатое колесо 11 установлены на подшипниках и соединены через пружинные кольца 12 с кольцами 13. Все детали, установлены на левом конце шпинделя, зафиксированы шайбой с помощью винта 14.
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Рис. 3

[image: image4.png]



Рис. 4

Если включается левая муфта, то кольцо 13 притягивается к полумуфте 8. Передача вращения происходит от шкива 10 через пружину 12, кольцо 13, полумуфту 8, шпонку 9 на шпиндель. Если включается правая муфта, то происходит сцепление полумуфты 8 с кольцом 13. Передача вращения на шпиндель происходит от зубчатого колеса 11. При отключении муфт кольцо 13 возвращается в исходное положение под действием пружин 12.
На шпинделе с помощью втулки 15 и гайки 6 закреплен диск 16, который, взаимодействуя с фотоэлементами датчика, осуществляет счет числа витков. Шпиндель установлен в корпусе 1 на подшипниках 18.
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Рис. 5

7.2.2.
Блок передачи вращения (рис. 5) предназначен для передачи крутящего момента на шпиндель намоточного устройства и получения двух диапазонов скорости шпинделя. Блок передачи вращения 3 (см. рис. 3) устанавливается в намоточное устройство. Он представляет собой плиту 1 (см. рис. 5), на который крепится стакан 2 с помощью оси 3 и винта 4. В стакане 2 установлен вал 5 на подшипниках 6. На валу на шпонке 7 закреплено зубчатое колесо 8; на шпонках 9,10 закреплены соответственно шкивы 11,12. В паз Б стакана 2 устанавливается ось 13 с закрепленными на подшипниках 14 зубчатыми колесами 15,16. Передача вращения происходит от двигателя М1 через поликлиновую передачу на шкив 12 блока передачи вращения. Шкив 11 передает вращение через вторую поликлиновую передачу шкиву 10 (см. рис. 4), установленному на шпинделе. Зубчатое колесо 8 передает вращение колесам 15, 16, а последнее колесу 11 (см. рис. 4), установленному на шпинделе.

С помощью пазов на плите 1 регулируется межцентровое расстояние ременной передачи от двигателя к блоку передачи вращения. С помощью паза В регулируется межцентровое расстояние ременной передачи от блока передачи вращения к шпинделю. С помощью паза Б регулируется межцентровое расстояние в зубчатом зацеплении колес 16 (см. рис. 5) и 11 (см. рис. 4).








Рис. 6
7.2.3.
Панель управления (рис. 6) смонтирована на панели 1 и содержит плату контроллера, плату управления шаговым двигателем не показаны, индикатор 2, клавиатуру 3, четыре кнопки 4, функции которых указаны на шильдике.
7.3.
Механизм раскладки (рис. 7) собран на двух стойках 1 и 2, соединенных планкой 3. К планке 3 крепится комплектный привод 4 с шариковинтовой передачей и кареткой 5 на шариковых направляющих. Привод управляется шаговым двигателем.

На каретке 5 закреплен кронштейн 6, на котором с возможностью поворота установлен хомут 7 для установки роликов раскладки различных конструкций (см. поз. 1,2,3 на рис.11). Кроме того, на кронштейне закреплен корпус 8 из диэлектрического материала. В нем установлены два контакта, управляющие направлением движения каретки с кронштейном.

Контакты взаимодействуют с упорами 9, которые установлены в планках 10, а те в свою очередь на рейке 11. Планки могут переставляться вдоль рейки и закрепляться фиксатором 12. Более точное регулирование упоров обеспечивается их резьбовым соединением с планками 10.

Через пазы в кронштейне выведен провод 13, соединяющий контакты с системой управления шаговым двигателем.

Механизм закрыт кожухом 15.
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Рис. 7
7.4.
Педаль «Регулирование скорости» (рис. 8) предназначена для включения двигателя привода шпинделя  и регулирования скорости его вращения. На основании 1 установлен кронштейн 2, на котором с возможностью поворота вокруг оси 3 установлена педаль 4. На основании 1 также установлен кронштейн 5, на котором закреплен переменный резистор 6 движкового типа. Движок резистора при помощи проволочной тяги 7 соединен с педалью 4. При повороте педали двигается движок, изменяя сопротивление резистора.
Противоположный конец педали взаимодействует с концевым переключателем 10, который закреплена на планке 11 и через ось 12 связан с кронштейном 2. В исходном положении педаль размыкает н.з. контакты переключателя, тем самым выключает приводной двигатель. В начале поворота контакт замыкается, двигатель включается и начинает изменяться сопротивление резистора, что приводит к изменению скорости вращения двигателя. На педали 4 закреплена пластина 13, которая зажата между двух фрикционных колец 14. Кольца поджимаются к пластине пружинами 15. Регулированием усилия этих пружин обеспечивается необходимая сила торможения.

Торможение необходимо для того, чтобы можно было бы зафиксировать педаль в любом положении, избавляя, таким образом, намотчицу от необходимости постоянно контролировать положение педали.
Провода от переключателя и резистора через сальник 16 и кабель 17 соединены с розеткой 18, которая соединяет педаль с системой управления станком.
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Рис. 8
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Рис. 9
Педаль вспомогательная (рис. 9) собрана в корпусе 1, в котором установлены два микропереключателя 2, 3 и кронштейн 4 с осью 5. На оси 5 поворачивается крышка 6 с закрепленным упором 7, крышка под действием пружин 8 и 9 все время занимает крайнее верхнее положение. При нажатии ногой на крышку 6 педали сжимается сначала пружина 9 и срабатывает микропереключатель 2, который отключает торможение шпинделя; при дальнейшем нажатии сжимается пружина 8 и срабатывает  микропереключатель 3, который включает медленное вращение шпинделя. При отпускании крышки 6 она под воздействием пружин возвращается в исходное положение.

7.5.
Блок управления содержит элементы подключения и управления работой станка. В состав блока входят:

-

частотный преобразователь (для управления двигателем);

-

блок питания;

-

сетевой фильтр и устройство для подключения сетевого шнура;

-

кабель подключения блока управления к плате коммутации;

-

реле управления тормозом электродвигателя.
7.6.
В комплект поставки входит оснастка, поставляемая по заказу из перечня сменных частей (таблица 4).
Таблица 4
Перечень сменных частей

	№ п/п
	Наименование сменной части
	Назначение
	Поз. на рис. 10
	Возможная замена

	1
	2
	3
	4
	5

	1
	Механизм раскладки ЫБМ3.773.055А
	Ролики раскладки для провода диаметром 0,02…0,1 мм.
	3
	

	2
	Механизм раскладки ЫБМ3.773.056
	Ролики раскладки для провода диаметром до 0,5 мм.
	1
	

	3
	Механизм раскладки ЫБМ3.773.057
	Ролики раскладки для провода диаметром свыше 0,5 мм.
	2
	

	4
	Устройство смоточное ПДА.417.10.00А
	Устройство для установки сматываемых бобин диаметром до 125 мм. 
	4
	

	5
	Устройство смоточное ПДА.417.11.00
	Устройство для установки сматываемых бобин диаметром до 250 мм. Применяется при намотке проводов диаметром свыше 0,3(мм.
	5
	

	6
	Устройство натяжное ПДА.417.09.00
	Предназначено для проводов диаметром до 0,3 мм. 
	7
	QH19-MTAS для проводов 0,1…0,5 мм с кронштейном ПДА.872.00.00

	1
	2
	3
	4
	5

	7
	Устройство натяжное ЫБМ3.740.069
	Предназначено для проводов диаметром от 0,3 мм до 1,0 мм.
	8
	QH19-MTAL для проводов 0,3…1,0 мм с кронштейном ПДА.872.00.00

	8
	Стол

ЫБМ4.135.419
	
	-
	

	9
	Устройство натяжное ПДА.417.027.00
	Предназначено для проводов диаметром 0,02…0,06 мм.
	9
	QH19-MTCSS для проводов 0,025…0,12 мм со стойкой ПДА.809.01.02

	10
	Устройство смоточное ПДА.417.028.00
	Предназначено для установки бобин диаметром 32, 50, 63 мм.
	6
	

	11
	Устройство многоместной намотки

ПДА.417.029.00
	Предназначено для намотки нескольких катушек, установленных на одну оправку (одновременно до 4-х проводов).
	10
	

	12
	Экран

ПДА.417.31.00
	Предназначен для защиты зоны намотки
	-
	

	13
	Устройство натяжное ПДА.417.036.00
	Предназначено для проводов диаметром от 1,0 мм до 2,5 мм.
	
	QH19-MTLL для проводов 0,5 ÷ 1,5 мм
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Рис. 10
7.6.1
Выбор сменных частей определяется диаметром наматываемого провода и размерами наматываемых и сматываемых катушек. Общий вид этих частей показан на рис. 10.

7.6.2.
Устройства смоточные 4, 5, 6 (рис. 10) ПДА.417.10.00А, ПДА.417.11.00 и ПДА.417.028.00 представляют собой баллоноограничители из оргстекла, в которые устанавливаются сматываемые катушки. Катушки устанавливаются вертикально и закрепляются специальными прижимами. Провод пропускается через фильеры и направляется к натяжным устройствам.
[image: image14.png]



Рис. 11
7.6.3.
Устройство натяжное ПДА.417.09.00 (рис. 11) предназначено для намотки проводов диаметром менее 0,3 мм (усилие натяжения 0,1…1,0 кгс). На неподвижном кронштейне 1 установлен компенсационный рычаг 2 с роликом 3. Он может колебаться вокруг оси 4 под действием натяжения провода и усилия пружины 5. Усилие натяжения создается тормозным роликом 6. Торможение создается барабанным тормозом при помощи пружины 7. Регулирование усилия торможения осуществляется перемещением гайки 8. Стабилизация натяжения достигается при помощи тяги 9 обратной связи, которая изменяет положение второго конца пружины 7.
Регулирование усилия натяжения осуществляется перестановкой конца пружины 5 на компенсационном рычаге, изменением длины этой пружины за счет регулирования винта 10 и регулирования усилия прижима тормозной колодки пружиной 7.

7.6.4.
Кинематическая схема устройства натяжного 8 ЫБМ3.740.069 (рис.(10) приведена на рис. 12.

Рис. 12
Катушка с проводом 1 устанавливается в смоточное устройство 2, откуда через направляющие втулки 4 и 5 провод 6 подается на натяжное устройство 3. Здесь он делает один оборот вокруг натяжного ролика 7 и далее через направляющий ролик 8 идет к раскладчику намоточного станка.

Направляющий ролик 8 установлен на рычаге 9, который шарнирно закреплен в корпусе натяжного устройства. На рычаге 9 жестко закреплен эксцентрик 10, взаимодействующий с роликом 11, установленным на рычаге 12. Рычаг 12 одним концом шарнирно закреплен в корпусе, а другой связан с одним из плеч рычага 13, который может колебаться вокруг передвижной опоры 14. Другое плечо рычага 13 связано с пружиной 15, задающей усилие натяжения провода. С помощью рукоятки 16 и винта 17 опора 14 может перемещаться. При этом изменяется соотношение длин плеч рычага, а следовательно и усилие, действующее на рычаги 9 и 12, которое определяет натяжение провода. Рычаг 13 с помощью тяг 15 и 18 и рычага 20 связан с пружиной 21, которая средней своей частью опирается на тормозную колодку 22 фрикционного тормоза, а свободным концом шарнирно связана с винтом 23, которым регулируется ее усилие для точной установки величины натяжения провода. Барабан фрикционного тормоза установлен на оси 25, свободно вращающейся на подшипниках 26. На оси 25 закреплен также натяжной ролик 7.
Для создания предварительного натяжения провода служат два войлочных диска 27, между которыми проходит провод. Усилие предварительного натяжения создается пружиной 28, усилие которой регулируется рукояткой 29.
При увеличении натяжения провода рычаг 9 поворачивается вниз. Это движение передается через эксцентрик 10, рычаги 12 и 13, через тягу 18, рычаг 20 и тягу 19 на пружину 21 фрикционного тормоза так, что усилие пружины 21 уменьшается. Это приводит к тому, что уменьшается тормозной момент фрикционного тормоза, а, следовательно, и усилие натяжения провода тоже уменьшается.
При уменьшении натяжения провода рычаг 9 поворачивается вверх и через ту же систему рычагов увеличивает усилие пружины 21, увеличивая тем самым тормозной момент и усилие натяжения провода.

Таким образом, происходит стабилизация натяжения провода.
7.6.5.
Механизм раскладки 1 (рис. 10) ЫБМ3.773.056 предназначен для раскладки провода наматываемой катушки. Рекомендуется для проводов диаметром до 0,5 мм.

На штанге штифтом закреплен кронштейн. Здесь же закреплен хомут, к которому винтом привернут кронштейн. В кронштейнах  установлены резьбовые оси, на которых на подшипниках установлены направляющие ролики. К кронштейну прикреплена планка с пружиной, которая служит для закрепления свободного конца провода. Положение роликов относительно длины наматываемой катушки регулируется с помощью рукояток, закрепленных на осях.
Механизм раскладки 2 (рис. 10) ЫБМ3.773.057 предназначен для раскладки проводов диаметрами свыше 0,5 мм.

Механизм раскладки 3 (рис. 10) ЫБМ3.773.055А предназначен для раскладки проводов диаметром до 0,1 мм.

7.6.6.
Устройство натяжное ПДА.417.027.00 (рис.(13) предназначено для обеспечения натяжения микропроводов диаметром 0,02 – 0,06 мм.

Провод 1 с катушки 2, установленной в устройство смоточное ПДА.417.028.00 (поз.(3), через направляющее кольцо 4, устройство предварительного торможения 5 (фетровые губки) направляется на тормозной ролик 6, вокруг которого делает один оборот. Торможение ролика 6 осуществляется тормозным шкивом 7 и тормозной колодкой 8.
Далее провод через ролик 9 компенсационного рычага 10 направляется на наматываемую катушку. Рычаг 10 установлен на шарнире 11 и на другом конце соединен с пружиной 12, которая обеспечивает необходимую упругость рычага. Усилие пружины устанавливается перемещением гайки 13 вдоль внутренней поверхности корпуса 14 устройства. Перемещение гайки осуществляется винтом 15, а указатель 16 по шкале 17 показывает величину натяжения провода.
Стабилизация величины натяжения осуществляется устройством обратной связи – рычагом 18, который воздействует на один из концов пластинчатой пружины 19, увеличивая или уменьшая, таким образом, давление колодки 8 на шкив 7. Первоначальное давление устанавливается воздействием гайки 20 на второй конец пружины 19. Положение гайки 20 устанавливается винтом 21.
7.6.7.
Устройство многоместной намотки 10 (рис. 10) ПДА.417.029.00 предназначено для намотки нескольких катушек, установленных на одну оправку (одновременно до 4-х проводов).
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Рис. 13
7.7.
Система управления станком представляет собой последовательность соединенных друг с другом устройств, обеспечивающих управление различными исполнительными механизмами станка. Управление станком осуществляется с помощью программируемого контроллера. Программное обеспечение системы управления зависит от технологии намотки катушек и описывается в инструкции по пользованию ПДА.809.00.00 ИЭ.
На рис.(14 приведена структурная схема системы управления. Она состоит из следующих составных частей:
1. А1
-
плата фотодатчика. Находится внутри намоточной головки.
2. А2
-
плата управления шаговым двигателем механизма раскладки. Закреплена на задней стороне панели управления.

3. А3
-
плата контроллера. Закреплена на задней стороне панели управления.
4. А4
-
плата коммутации. Установлена на стойке, сзади намоточной головки.

5. А5
-
плата соединительная. Установлена внутри намоточной головки, с левой стороны.

6. А6
-
клавиатура. Находится на лицевой стороне панели управления.
7. А7
-
блок управления. Отдельно стоящий блок, к которому подводится питание станка (см. поз.(4 на рис.(1).

Кроме того в систему управления входят кнопки SB1, SB2, SB3, SB4, расположенные на панели управления; педали П1 и П2, подключаемые к плате коммутации; контакты S1 и S2, управляющие направлением движения раскладчика; тумблер SA1, позволяющий управлять движением раскладчика вручную. На плате коммутации имеется разъем, через который производится первоначальное программирование системы от компьютера.
Схемы электрические принципиальные перечисленных устройств, приведены на рис. 15…20.

При поставке станка в системе управления записано три тестовых программы-примеры программирования различных типов катушек:
ТЕСТ 1. Каркасная конструкция катушки;

ТЕСТ 2. Бескаркасная;
ТЕСТ 3. Секционная.
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Рис. 19 Плата коммутации. Схема электрическая  принципиальная

Рис. 20 Фотодатчик. Схема электрическая  принципиальная
8. УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

8.1.
К работе допускаются лица не моложе 16 лет, прошедшие обучение, медицинское освидетельствование, все виды инструктажей по охране труда и имеющие квалификационную группу по технике безопасности.
8.2.
Персонал, работающий на намоточном станке, обязан:

-
изучить раздел «Указание мер безопасности» паспорта;

-
иметь полное представление об опасностях при намоточных работах и мерах предупреждения несчастных случаев от поражения электрическим током, ожогов и отравлений, при попадании в зону вращающихся частей станка;
-
уметь пользоваться средствами тушения пожара;

-
знать правила обращения с вредными химическими веществами, применяемыми при работе;

-
требовать устранения неисправностей ремонтным персоналом и не ремонтировать своими силами;
-
приступать к работе только по указанию непосредственного руководителя при наличии соответствующей технологической документации и работающей вентиляции (при необходимости);

-
не загромождать проходы материалами, тарой и прочими предметами, затрудняющими движение людей и внутрицехового транспорта;
-
не складировать тарные катушки с проводом на станке и под станком, особенно вблизи педали управления;
-
знать пути эвакуации в аварийной обстановке и место расположения медицинской аптечки для оказания первой помощи.

8.3.
Перед началом работы:

-
удалить со станка посторонние предметы и детали, расположить на специально отведенных местах материалы и полуфабрикаты, установить на станке технологические и контрольные устройства.
-
проверить наличие и исправность защитного экрана (при его наличии в конструкции) и ограждений вращающихся и движущихся частей станка;

-
проверить надежность закрепления наматываемой катушки и сматываемой катушки с проводом;

-
проверить наличие и исправность заземления у станка (заземление подводится через сетевой кабель от общего цехового контура заземления), а также освещенность рабочего места;
-
проверить на холостом ходу работу движущихся частей.

8.4.
Во время работы:

-
не производить работу без защитного экрана (при наличии), разрешается работа без экрана при управлении вспомогательной педалью;
-
управление работой станка производить только одним работником;

-
работать только при нормальном освещении рабочего места, не допуская ярких отражений от поверхности наматывания, вредно влияющих на зрение намотчицы;

-
не складировать на станке катушки, заготовки и материалы;

-
при прекращении подачи электроэнергии немедленно отключить станок;

-
запрещается при работе станка поправлять движущийся провод и вращающийся каркас;
-
запрещается работать без спецодежды, предназначенной для проведения намоточно-монтажных работ.

8.5.
После работы:

-
отключить от сети станок, паяльник и другое оборудование;

-
убрать рабочее место, инструмент и оснастку поместить на отведенное для них место;

-
убрать материалы и готовую продукцию;

-
сообщить руководителю о замеченных отклонениях в работе оборудования;

-
тщательно вымыть руки с мылом.
9. МАРКИРОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ
9.1.
Станок имеет маркировку, содержащую:
-
товарный знак предприятия-изготовителя;

-
условное обозначение станка;
-
заводской номер данного экземпляра станка;

-
год выпуска;

-
напряжение и частоту питания.

9.2.
Станок поставляется в транспортной таре, выполненной по ГОСТ 23170-78, категория упаковки КУ-1. Эксплуатационные документы, входящие в комплект поставки, упакованы по ГОСТ 23170-78 и вложены в упаковку.
9.3.
Станок поставляется консервированным на срок не менее одного года по ГОСТ 9.014.-78. Варианты временной противокоррозионной защиты ВЗ-1 с использованием упаковочных материалов.

9.4.
Станок транспортируется упакованным в соответствии с п.(9.2 в условиях установленных для группы «Ж2» ГОСТ 15150-69.
9.5.
Станок в упаковке допускает хранение по условиям, установленным для группы «Л» ГОСТ 15150-69.

10. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ
10.1.
Станок размещается  на площади 2,2х2,0 м.
10.2.
Намоточное устройство устанавливается  на стол размерами примерно 1200х700 мм. Стол не должен иметь задней стенки.
10.3.
Установить смоточные и натяжные устройства, ролики раскладки  согласно комплектации. Смонтировать оправку в соответствии с одним  из вариантов, представленных на рис. 21.

10.4.
Соединить разъемы педалей с платой коммутации в соответствии  с маркировкой. Включить вилку сетевого шнура в розетку сети питания, установленную рядом со станком на расстоянии ~ 1,5 м.
10.5.
Характеристики и примеры установок сменных частей станка приведены в приложении А.
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Рис. 21
11. ПОДГОТОВКА К РАБОТЕ

11.1.
Проведите внешний осмотр станка и убедитесь в правильном подсоединении всех кабелей.
11.2.
Установите в смоточные устройства катушки со сматываемым проводом.
11.3.
Включите режим работы станка нажатием функциональной клавиши «F1. Работа» на клавиатуре панели управления намоточной головки. При этом светится табло индикатора с информацией о программе управления.

11.4.
Нажмите вспомогательную педаль не до конца, а только для отключения торможения шпинделя. Рукой проверьте свободное вращение шпинделя. Затем нажмите педаль до конца и убедитесь во вращении шпинделя с малой скоростью против часовой стрелки. После этого выключите педаль и проверьте рукой заторможенность шпинделя.

11.5.
В режиме «F2. Программа» произведите набор параметров намотки электрической катушки согласно инструкции по пользованию программой ПДА.809.00.00.ИЭ. Если необходимо наматывать катушку каркасной конструкции, настройте нужное положение упоров на механизме раскладки. Клавишами 6 и 8 проверьте движение каретки раскладчика до упоров.
11.6.
Нажмите педаль «Регулирование скорости» и убедитесь в плавном разгоне, скорости вращения и остановке шпинделя по достижении нужного числа оборотов.
11.7.
Максимальное натяжение провода, определяемое мощностью двигателя и размерами каркаса можно определить по формулам:

-для ступени 1  (см. п. 3.5.)  
[image: image19.wmf]кат

D

P

1900

max

=

;
-для ступени 2                       
[image: image20.wmf]кат

D

P

486

max

=

;

Где Dкат –диаметр описанной окружности наматываемой катушки в мм.

Зная Рmax, можно в соответствии с технологическими рекомендациями, определить максимальный диаметр провода, который можно наматывать в данных условиях.
11.8.
Намотка электрических катушек производится на каркасы, которые устанавливаются на оправки. Изготовление оправок производит потребитель или (по специальному заказу) изготовитель станка. Конструкции оправок – различные. Некоторые варианты приведены на рис. 21.
12. ПОРЯДОК РАБОТЫ

12.1.
Обслуживание станка осуществляется одним рабочим.
12.2.
Для работы на станке необходимо иметь комплект инструмента и принадлежностей согласно технологии изготовления катушки.

12.3.
Установить в шпиндель станка или в центрах между шпинделем и задней бабкой оправку с каркасом.

12.4.
Заправить провод в натяжные устройства и отрегулировать его натяжение в соответствии с правилами, изложенными в разделе 5.

12.5.
 Проложить изоляцию (бумагу) на каркас. Для этого нужно нажать на вспомогательную педаль.
Если при прокладке изоляции шпиндель вращать вручную, то педаль нажимается до положения, при котором отключается тормоз.

Если нужно, чтобы шпиндель вращался с небольшой частотой, то следует нажать педаль до упора.

По окончании прокладки изоляции педаль отпустить.

12.6.
Закрепить провод на каркасе и оправке.

12.7.
Нажать кнопку «Сброс» на панели управления, при этом на индикаторе должно быть указано число наматываемых витков, равное нулю. Станок готов к работе.

12.8.
Включить станок нажатием педали «Регулирование скорости».

Если педаль нажать до упора, то шпиндель будет вращаться с запрограммированной частотой. Изменяя положение (наклон) педали, можно регулировать частоту вращения шпинделя в заданном диапазоне.
12.9.
Для останова станка в процессе намотки нужно вернуть педаль «Регулирование скорости» в исходное состояние.

Очередная программа вводится в действие только после окончания намотки предыдущей обмотки.
После останова намотки не следует нажимать вспомогательную педаль в положение «Отключение тормоза», т.к. может произойти ослабление провода на катушке.

12.10.
Если в процессе намотки произошел «нахлест» провода, то нужно остановить станок и после полной остановки двигателя нажать кнопку «Реверс» и смотать провод с наматываемой катушки до «нахлеста». Частоту вращения шпинделя при реверсе регулировать изменением угла наклона педали.

После устранения «нахлеста» вернуть в исходное состояние педаль и нажать кнопку «Реверс» и плавным нажатием педали «Регулирование скорости» продолжить процесс намотки.
12.11.
Причинами возникновения «нахлеста» являются либо несоответствие шага раскладки диаметру наматываемого провода, либо ослабление натяжения провода. Несоответствие устраняется, как правило, увеличением шага намотки. Необходимо также проверить и отрегулировать натяжение провода.
12.12.
Прокладка межслоевой изоляции производится после останова вращения шпинделя в конце слоя.

Для этого нужно:
-
подложить бумагу под провод;

-
плавно нажать педаль «Регулирование скорости» и на малой частоте вращения шпинделя проложить бумагу;

-
после прокладки изоляции педалью «Регулирование скорости» задать необходимую частоту вращения шпинделя.

12.13.
В случае обрыва провода необходимо остановить станок возвратом педали «Регулирование скорости» в исходное состояние. Включить реверс и смотать с катушки обмотку.

После этого установить по индикатору программу, по которой наматывалась обмотка. Закрепить провод на катушке. Нажать кнопку «Сброс». После чего нажать плавно на педаль «Регулирование скорости» и начать процесс намотки сначала.

Если обрыв провода произошел при намотке одной из обмоток многообмоточной катушки, то имеется возможность начать намотку с начала любой обмотки. Для этого необходимо произвести действие, указанное в «Инструкции управляющей программы» на стр. 4.
12.14.
Заделку кармана производить после останова шпинделя. После заделки кармана нужно нажать педаль «Регулирование скорости» и довести намотку обмотки до конца.
12.15.
Если наматывается обмотка с отводами, то отвод делается после останова шпинделя. После выполнения этой операции нужно плавно нажать на педаль «Регулирование скорости» и продолжить процесс намотки.

12.16.
После останова вращения шпинделя в конце обмотки, нужно проложить изоляцию и вывести вывод. Затем заправить провод для следующей обмотки. Далее плавно нажать педаль «Регулирование скорости» до момента, когда сформируется команда пуск и на индикаторах появится информация новой (следующей) программы, затем вернуть педаль в исходное положение, проверить правильность записи программируемых параметров на индикаторах по карте намотки.
После проверки нажать педаль до упора и продолжить процесс намотки.

12.17.
После окончания намотки катушки программа должна вернуться в исходное состояние.

Далее процесс намотки продолжается в том же порядке.

12.18.
При кратковременном отключении станка от питающего напряжения происходит стирание текущей информации, и производить дальше намотку обмотки нельзя.

Нужно смотать обмотку, в процессе намотки которой произошло кратковременное отключение станка, и повторить процесс намотки данной обмотки снова, выполнив указания, приведенные в п. 12.13.
12.19.
Исходя из п. 12.18, прекращать процесс намотки катушки (перерыв, конец смены) нужно после того, как обмотка полностью намотана.

12.20.
В процессе работы необходимо:

-
периодически проверять наличие провода на смоточных катушках и регулирование его натяжения;
-
периодически проверять по счетчику число наматываемых витков;

- периодически проверять намотанные катушки на соответствие их конструкторской и технологической документации.

12.21.
Тумблер, позволяет произвольно изменять направление движения раскладчика (влево или вправо) в процессе намотки. Это вмешательство требуется, как правило, при намотке многовитковых, многослойных катушек, когда требуется заполнить “ямы”, образовавшиеся на наматываемой поверхности из-за сбоя раскладки провода. 
13 ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ.

Таблица 5
	Наименование неисправности
	Вероятная причина
	Метод

устранения
	Примечание

	Обрыв провода при намотке.
	1. Чрезмерное натяжение провода.

2.Дефект сматываемой катушки (повреждение фланцев, заклинивание  провода между витками).
	1. Отрегулировать под конкретные условия намотки.

2. Зачистить поверхность фланцев или заменить сматываемую катушку.
	

	Слабая плотность намотки, неравномерность укладки витков.
	Низкое натяжение  провода.
	Постепенно увеличивая натяжение, добиться  необходимого качества намотки.
	

	Некачественная намотка у краев обмотки.
	1.Неправильная первоначальная настройка упоров механизма раскладки. 

2.Смещение каркаса при его установке на оправку.
	1. Произвести регулирование положения упоров и проверить правильность реверса опытным путем.
2. Устранить дефект установки каркаса.
	

	Несоответствие действительного числа намотанных витков заданному.
	1. Сбой в настройке констант станка.

2. Перемотка числа витков из-за неправильного выбора параметров замедления шпинделя.

	1. Произвести настройку в соответствии с п.3.1 «Инструкции ПДА.809.00.00ИЭ».
2. Увеличить число витков домотки или уменьшить скорость домотки.
	

	Сбой (остановки) в процессе движения раскладчика.
	Превышение допустимой скорости движения раскладчика.
	Произвести выбор ско рости вращения шпин- деля в соответствии с рекомендациями п. 2.2.
	


14 ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

14.1.
В процессе эксплуатации станка необходимо производить контрольно-профилактические работы (осмотр и проверку всех механизмов).
Таблица 6
Перечень периодических проверок технического состояния оборудования и профилактических мероприятий.
	Что

проверяется
	Технические

требования
	Методика проверки и необходимые для её проведения приборы, приспособления и материалы
	Периодичность проведения проверок

	Прочность крепления узлов и деталей станка и сменных частей.
	Не допускается ослабление крепежных соединений.
	Осмотр станка с целью выявления зазоров в стыках узлов и деталей. Затяжка крепежных соединений.
	2 раза в месяц

	Целостность поверхности направляющих роликов для провода.
	Отсутствие явно выраженных следов износа в виде канавок.
	Визуально

Замена изношенных роликов.
	2 раза в месяц

	Отсутствие люфтов в подшипниковых узлах направляющих роликов.
	Не допускается смещение роликов в осевом и радиальном направлениях.
	Вручную.

Регулировка подшипниковых узлов или замена подшипников.
	2 раза в месяц

	Чистота внешней
поверхности намоточного станка.
	Отсутствие пыли, следов смазки, грязи.
	Визуально. Удаление пыли с помощью марли бытовой хлопчатобумажной. 10 дм2 ГОСТ 11109-74
	Каждую смену.

	Внутренние поверхности механизма раскладки.
	Отсутствие пыли, обрезков провода и бумаги.
	Снятие кожуха и удаление пыли марлей.
	1раз в 3 месяца.

	Чистота
поверхности печатных плат.
	Отсутствие загрязнений на поверхности.
	Визуально. Очистка поверхности марлей, смоченной этиловым техническим спиртом (0,2л)  ГОСТ 18300-72.
	1 раз в три месяца


14.2.
Ремонт станка производить согласно плану ППР, утвержденному главным инженером предприятия, эксплуатирующего станок.

14.3.
Станок при эксплуатации на производстве требует периодической смазки. Указания по смазке станка приведены в приложении Б.
14.4.
Перечень подшипников качения, используемых в станке, приведен в приложении В.
15. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА.
15.1.
Завод-изготовитель гарантирует соответствие станка действующей технической документации при соблюдении потребителем условий и правил хранении, транспортирования и эксплуатации, установленных в эксплуатационной документации.

15.2.
Гарантийный срок эксплуатации – 12 месяцев со дня продажи станка изготовителем при условии эксплуатации станка в точном соответствии с паспортом.
16.СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ.
Станок намоточный модульный СНПУ-2-01МТ заводской номер _______________ с программным обеспечением, версия ________________ соответствует техническим условиям ПДА.844.00.00.ТУ и признан годным к эксплуатации.
Дата выпуска ________________________











год, месяц, число
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17. СИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВЫВАНИИ
Станок намоточный модульный СНПУ-2-01МТ заводской номер ________________ упакован АО «Завод «Комета» согласно требованиям, предусмотренным в технических условиях.
Упаковщик __________________

___________________











Личная подпись




Расшифровка подписи
____________________________







год, месяц, число
18. УТИЛИЗАЦИЯ
18.1.
Станок, не соответствующий требованиям ТУ и признанный непригодным к ремонту, подлежит утилизации.
18.2.
При утилизации станок разобрать, разделив составные части на группы по признаку изготовления из черных, цветных и неметаллических материалов. Отдельно выделяются элементы системы управления и двигатели.

18.3.
Составные части утилизируются в порядке, установленным соответствующим положением потребителя.[image: image21.emf]7    
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Рис. 14 Схема структурная электрическая





Рис. 15 Контроллер. Схема электрическая  принципиальная





Рис. 16 Плата управления шаговым двигателем. Схема электрическая  принципиальная


Схема электрическая  принципиальная  платы  





Рис. 17 Блок управления. Схема электрическая принципиальная





Рис. 18 Плата соединительная. Схема электрическая принципиальная





Рис.  19   Плата соединительная. Схема электрическая  принципиальная
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