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Протокол совещания № ___- 470/___
от 18 апреля 2019 г. 
совместно с представителями ООО "Русэлком"
Присутствовали:  Голяев Ю.Д., Савельев И.И., Олейников А.С., Сухов Е.В., Скопин К.А., Запотылько Н.Р., Калюжный М.В., Ерин В.А., Зенин Е.В., Нечаев А.П.
Повестка:  


Обсуждение технического задания не проведение работы по созданию рабочего места по намотке катушек невзаимного устройства и компенсации для датчиков приборов ЭК-104С и К-5, а также принципа работы устройства по намотке катушек.


Заместитель начальника НПК-470 по датчикам Савельев И.И. поставил цель совещания и сформулировал задачи участникам совещания: "Определение возможности создания устройства по автоматизированной намотке катушек невзаимного устройства и компенсационных катушек для выпускаемых датчиков лазерных гироскопов".


Отметили:


1.1 По сообщению Зенина Е.В., отработана концепция создания станка для намотки катушек: предполагается осуществлять намотку сразу двух катушек невзаимного устройства с использованием промежуточных втулок с зубцами, при этом процесс намотки будет автоматизирован.  Процесс намотки компенсационных катушек будет выполняться ручным способом, поскольку втулка уже не будет вращаться. 


При изготовлении макета устройства  возникла следующая проблема, мешающая создать автоматизированное устройство по намотке катушек:

- корпус датчика ЭК-104С, переданный Запотылько Н.Р. для отработки принципа работы устройства по намотке, не соответствует КД по следующим параметрам: расстояние от стержня, на который должна наматываться катушка, до стенки корпуса; длина стержня; радиусы скругления; диагональ стержня.

1.2 Запотылько Н.Р. сообщила, что корпус, переданный ею в ООО "Русэлком",  был забракован не по вышеуказанным параметрам. Корпуса для датчиков ЭК-104С и К-5 изготавливаются на четырех заводах, использующих различное оборудование, поэтому вышеуказанные параметры корпусов различаются между собой. В НИИ "Полюс" проводится контроль корпусов, но данные параметры не контролируются.

1.3 По сообщению Скопина К.А., КД на корпуса разработана без учета особенностей оборудования, используемого на различных заводах при изготовлении корпусов;

1.4 По сообщению Савельева И.И.,  концепция создания автоматизированного станка по намотке катушек интересная и заслуживает внимания, поскольку реализация разработки такого станка экономит время на проведение операции и повысит качество намотки, что, соответственно, улучшит точностные параметры выпускаемых гироскопов.

Голяев Ю.Д., подводя итоги выступлений, сказал, что эта работа необходима для улучшения параметров выпускаемых гироскопов и ее нужно проводить.


Решили:


1. Исходные данные на проведение работы, ранее утвержденные и согласованные с ООО "Русэлком", соответствуют техническому заданию и их необходимо только скорректировать в соответствии с выводами проведенной дискуссии и утвердить.

Ответственный: Запотылько Н.Р. Срок: 30.04.2019 г.


2. Ввести контроль корпусов, получаемых от различных производителей, на соответствие КД по параметрам: расстояние от стержня, на который должна наматываться катушка, до стенки корпуса; длина стержня; радиусы скругления; диагональ стержня.. 

Ответственный: Голяева А.Ю. Срок: 20.05.2019 г.

3. Проконтролировать соответствие параметров корпусов, указанных в п. 2, КД и обсудить возможную корректировку КД на корпуса ЭК-104С и К-5 с Савельевым И.И.

Ответственный: Скопин К.А. Срок: 27.05.2019 г.


4. Ввести обязательным соблюдение производства корпусов на всех заводах конструкторской документации для обеспечения возможности автоматизации намотки катушек.

Ответственный: Филатов Е.И., срок 01.07.2019 г.


5. Оформить договор и все другие необходимые документы на проведение работы по созданию рабочего места по намотке катушек невзаимного устройства и компенсации для датчиков приборов ЭК-104С и К-5.

Ответственные: Калюжный М.В., Запотылько Н.Р. Срок: 20.05.2019 г.


5. Работу по п. 5 осуществить в три этапа. На первом этапе разработать устройство для намотки всех типов катушек с использованием плетения (вручную). На втором этапе разработать автоматизированную установку для намотки катушек невзаимного устройства и ручную для намотки компенсационных катушек плетением. На третьем этапе разработать КД на рабочие места по намотке всех типов катушек и технологическую документацию (ТД) на процессы намотки. Срок выполнения I этапа - 16.09.2019 г. Сроки выполнения второго и третьего этапов определяются дополнительно.

Ответственный: Калюжный М.В. 
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