Намоточный станок
Инструкция оператора

Все элементы управления размещены на шкафу управления.

С правой стороны шкафа находится вводной автомат, которым производится включение-выключение станка. 

На дверце шкафа установлена панель оператора и две кнопки с подсветкой - «ЛЕВ» и «ПРАВ».

Станок готов к работе примерно через 15 сек после включения. 
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На панели оператора высвечивается главный экран:  слева вверху  режим работы  - СТОП или НАМОТКА, скорость намотки в об/мин, а также количество намотанных слоев, витков и оставшееся количество слоев.

Скорость намотки можно менять из главного экрана кнопкой SET и установкой нового значения (см. ниже).

Количество витков вычисляется исходя из параметров катушки, диаметра проволоки и числа слоев, поэтому это число - ориентировочное. 
Также имеются кружочки–индикаторы касания проволокой стержней поводка раскладчика.

При старте намотки количества слоев и витков обнуляются.

Кнопками «стрелки вверх»  [image: image2.png]


  или «стрелки вниз»  [image: image3.png]


 можно переключиться в экран установки параметров и обратно в главный экран.

В режиме СТОП кнопки «ЛЕВ» и «ПРАВ» перемещают раскладчик в соответствующем направлении. В режиме НАМОТКА любая из кнопок «ЛЕВ» или «ПРАВ» останавливает намотку и переводит станок в положение СТОП.

Нажав одновременно  кнопки «ЛЕВ» и «ПРАВ», можно включить обратное вращение катушки.

При положении раскладчика на левом концевом выключателе включается лампа «ЛЕВ», на правом – «ПРАВ», для облегчения установки раскладчика по краям катушки.

Порядок работы.
Прежде всего необходимо проверить точную установку  концевых выключателей, иначе не будет правильной укладки витков.

Заправить проволоку в станок, пропустить ее между стержнями поводка. 

Переместить раскладчик влево таким образом, чтобы натянутая проволока касалась левой щечки катушки и левого стержня поводка. При этом должен сработать левый концевой выключатель.

Переместить раскладчик вправо таким образом, чтобы натянутая проволока касалась правой щечки катушки и правого стержня поводка. При этом должен сработать правый концевой выключатель. 

Срабатывание концевых выключателей контролировать по зажиганию соответствующих ламп, а касание стержней поводка – по индикаторам на панели.
О правильной установке концевых выключателей говорит то, что в процессе намотки они срабатывают в момент касания проволокой щечки катушки.
Переместить раскладчик вправо до срабатывания концевого выключателя. Заправить проволоку в катушку, закрепив конец проволоки  так, чтобы намотка начиналась строго вдоль правой щечки. Переместить раскладчик еще вправо до касания проводом левого стержня (раскладчик при намотке должен немного отставать от провода для поджима витков).
Установить необходимую скорость намотки с панели (в об/мин).

Установить на экране параметров диаметр проволоки, размеры катушки.
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Диаметр провода влияет на скорость раскладки.  Параметры катушки нужны для вычисления количества слоев провода, которые поместятся на катушку, для автоматической остановки намотки при заполнении катушки. Если провода наматывается слишком много, надо уменьшить параметр «неплот»  (коэффициент неплотности намотки), и наоборот.

Вернуться  в главный экран.

Для старта намотки нажать на панели оператора кнопку ENT или CLR.  Остановить намотку можно любой из кнопок «ЛЕВ» или «ПРАВ» или кнопкой ESC панели оператора.
Скорость намотки можно изменять как в режиме СТОП, так и в процессе намотки на ходу кнопкой SET (как описано ниже).

В процессе намотки на экране отображается количество намотанных слоев и витков и оставшихся для намотки слоев.

Если процесс намотки был временно остановлен, то при продолжении намотки следует обращать внимание на положение раскладчика (при намотке влево провод касается левого стержня, вправо – правого стержня), а также на направление перемещения раскладчика. Оно зависит от того, какую кнопку нажимали последней - «ЛЕВ» или «ПРАВ».
Работа с панелью.

Для переключения экранов используются кнопки «стрелки вверх»  [image: image5.png]


  и «стрелки вниз»  [image: image6.png]


.

Для установки параметров нажать кнопку SET. При этом на экране соответствующий параметр подсветится белым прямоугольником (курсором).  При последовательном нажатии на кнопку SET  курсор перемещается на другой параметр. 
Выбрать нужный параметр, установив на него курсор, и набрать с клавиатуры новое значение (при этом старое значение сотрется).  Запятую набирать не нужно,  просто добавляйте необходимое количество нулей.  Если набрано ошибочное значение, нажмите CLR и повторите набор.

Для подтверждения ввода параметра нажмите ENT.  Для отказа от ввода параметра нажмите ESC, при этом значение не изменится.
После кнопки ENT курсор перемещается к следующему значению – можно сразу вводить и его.

Ошибки и аварии.
В процессе работы могут возникать ошибки (аварии). При этом станок переходит в режим СТОП и высвечивает аварийное сообщение. Необходимо устранить причину ошибки и продолжить работу.

Для возврата в главный экран нажать  ESC. Посмотреть аварийные сообщения можно по кнопке ALM.
Список ошибок.

Нет связи с приводом кат 

– потеряна связь по интерфейсу RS-485 с приводом катушки.
Нет связи с приводом рас 

– потеряна связь по интерфейсу RS-485 с приводом раскладки.

Обрыв провода


- в течение 15 с не было касания проводом датчика поводка.

Ошибка привода катушки

- в приводе катушки произошла авария или сработала защита. Для сброса ошибки необходимо выключить-включить питание привода.

Ошибка привода раскладки
- в приводе раскладки произошла авария или сработала защита. Необходимо выключить-включить питание привода.

