    КТБ «ЗЭМ»                                             ЗЭМ-6-150, ЗЭМ-6-300                                                      Лист       Листов
                                                                      ЗЭМ-6-400; ЗЭМ-6-450                                                        1
       ЗАО                                   ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00(01);
  «Протон-Импульс»     ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00; ЗЭМ-5.11.00                                                             ЯШГК.60200.00008	
                                                                                                                                        

Цех 14                                     Изготовление   электромагнитной катушки.                        О                      О                                       
                                                            
	КТБ «ЗЭМ»  

	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00(01);
ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00; ЗЭМ-5.11.00
	
	  Лист   
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	КТБ «ЗЭМ»

	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00(01);
ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00; ЗЭМ-5.11.00
	
	Лист   

	
	
	
      ЯШГК.60200.00008    



       	  
             	Настоящая  операция  определяет  процесс   намотки   электрических   каркасных
	(прямоугольных) катушек (далее катушек) на станках намоточных  типа 350 А и РЯД-01.


1.ОБОРУДОВАНИЕ, ИНСТРУМЕНТЫ,  ОСНАСТКА, МАТЕРИАЛЫ
     
      1.1   Стол.
      1.2   Станок намоточный РЯД-01				РАИК. 442.123.001
      1.3   Станок намоточный  350 А
 1.4   Резак ручной для резки   офисной бумаги               HSM  (297×420)
1.4    Приспособление для намотки			           см.  таблицу 3
              катушки 
      1.5   Мультиметр М-890  (или аналогичный)   		
      1.5   Ножницы					           РСТ РСФСР 145-87		 
	 1.6   Нож технологический                                                 цеховой
      1.7   Линейка	500, 1000				           ТУ 16-705.110-79
      1.10 Провод  ПЭТВ-2  0,3; 0,4				           ТУ 16-705-110-79
      1.11 Провод  ПЭТВ-2   0,45			                       ТУ 16-705-110- 79
      1.12 Картон Г-03     					            ГОСТ 4194-88
	 1.13 Лента  ЛТ-19                                                                ТУ 6-17-626-79
	 1.14 Лента  ЛТ-10                                                                ТУ 6-17-626-79
	 1.15 Лента  ЛТ-50                                                                ТУ 6-17-626-79
 1.16 Микрометр МК-25 2                                                   ГОСТ 6507-75



2. ЗАГОТОВИТЕЛЬНАЯ.
Резка  заготовок  из  картона  для   каркаса  катушки.
	2.1 Размотать  рулон  картона  на  несколько  витков.
	2.2 Разметить,  на  развернутом  листе  рулона,  карандашом  и  линейкой  металлической     
                  полосы  размером  В   согласно  таблице 1.
	2.3 Отрезать  полосы   по  разметке  ножницами.
	2.4 На  резаке  для  резки  картона  установить  упор  на  размер:
		      - для  замков  ЗЭМ-6-150  и  ЗЭМ-6-300   -   51мм;
		      - для  замков  ЗЭМ-6-400  и  ЗЭМ-6-450   -   40мм.
	2.5 Порезать  подготовленные  полосы  на заготовки.
	2.6 Разметить  заготовки   51(40) × В  в  размер  А  согласно  таблице 1.
	2.7 Порезать  на  резаке  без  упора  по  разметке.



3.  НАМОТКА КАТУШКИ НА СТАНКЕ  РЯД-01.

	3.1 Замерить   микрометром  диаметр  провода  в  бобине  согласно  таблице 2.  
3.2 Произвести  внешний  осмотр  составных  частей  станка  и  убедиться  в  их  исправном  и 
      надежном   закреплении. 
                  Перемещение  всех  подвижных  деталей  и  узлов  должно  быть  легким  и  плавным
3.3 Установить  тарную  катушку с  проводом  на  пол   или  подставку цеховую.
3.4 Заправить  провод  в  механизм  натяжения согласно  и  установить  необходимое  
      натяжение  провода  (указатель натяжения  провода  выставить в положение  1,9 кг)
3.5 Заправить  провод   в  систему   направляющих    роликов  (см. рис.1).

3.6 Включить тумблер  «СЕТЬ»   на панели станка.
	3.7 Собрать,   установить   и  надежно  закрепить   приспособление для намотки  катушки на 
                  станке:            
	3.7.1 Отрезать,  от  бобины  с  проводом,   технологические  заготовки  провода   длиной   
                     300±10мм   в  количестве  2  шт.
3.7.2 Собрать  приспособление для  намотки  -  см. таблицу 3.
	3.7.3 Закрепить  технологические  заготовки  провода  на  винтах,  скрепляющих  пластины 
                     приспособления   с  наружной  стороны,  пропустив  через  пазы  «щечек».
	3.7.4 Установить  приспособление  на  оправку  станка, подложить шайбу   и  закрепить  
                     спецгайкой.
	3.7.5 Установить  в  приспособление  заготовку  из  картона,  заправив  концы  заготовки   
                     «внахлест»  и    обклеить  по  всему  периметру   каркаса   лентой  «скотч»  ЛТ-19.      
3.7.6 Начало  провода  от  бобины,  пропущенного  через  систему  роликов,  продеть  через  
         паз  в «щечке»  и  закрепить  на  любом  винте  приспособления.
3.8  Сделать  первый  виток  катушки,  вращая  приспособление вручную (направление  
                    вращения –  на себя).
	3.9  Обнулить показания индикатора на электронном   блоке управления кнопкой  «СБРОС».
	3.10 Установить  тумблерами  реле  «ЗАДАНИЕ»  количество  заданных витков -   половина   
         от  общего  количества витков в  катушке  (см таблицу 4).
	3.11 Нажать кнопку  «ЗАПИСЬ».  На индикаторе должно высветиться количество заданных 
                     витков.	
	3.12  Нажать  кнопку   «ГОТОВНОСТЬ».
	3.13  Нажать ногой педаль станка и с помощью ручек регулировки скоростей  отрегулировать
                     скорость намотки.
	3.14  Отрегулировать ширину намотки при помощи закрепленных на направляющей концевых
                     выключателей, ограничивающих крайние левый и правый витки в ряду.
	3.15  Проверить готовность  станка  к работе: заправку провода в системе направляющих
                     роликов, выставленное заданное количество витков,  необходимое натяжение провода.
	3.16  Установить   защитный   экран.
3.17 Нажать ногой педаль станка и произвести намотку первой  половины  витков  катушки,  
до  автоматической остановки процесса намотки.
3.18 Снять  защитный  экран.
3.19 Изолировать намотанные витки лентой «скотч» ЛТ-19 по всему периметру катушки.
3.20 Установить   защитный  экран.
3.21 Нажать педаль станка и произвести намотку  второй половины витков  катушки
                     согласно  реле «ЗАДАНИЕ»,  до  автоматической остановки процесса намотки.
	3.22 Снять  защитный  экран.
3.23 Изолировать  последний  слой  обмотки  лентой  «скотч» ЛТ-19 по всему периметру  
          катушки.
3.24 Отрезать  конец провода  длиной   50±5  мм . 
3.25 Открутить  спецгайку  и снять приспособление, с намотанной  катушкой,  с оправки       
        станка.
3.26 Освободить  конец  начала  провода  и концы  технологических  заготовок  провода  от  
         винтов  приспособления.
3.27 Разобрать  приспособление  и  снять  намотанную  катушку  с  приспособления.  
3.28 Технологическими заготовками провода   зафиксировать   намотанную катушку  в 2-х
          местах.


         
4  НАМОТКА КАТУШКИ НА СТАНКЕ НАМОТОЧНОМ  350 А.

4.1  Замерить   микрометром  диаметр  провода  в  бобине  согласно  таблице 2.  
4.2  Произвести  внешний  осмотр  составных  частей  станка  и  убедиться  в  их  исправном  и 
       надежном  закреплении. 
       Перемещение  всех  подвижных  деталей  и  узлов  должно  быть  легким  и  плавным.
4.3  Установить  тарную  катушку  с  проводом  в   смоточное  устройство  или  на  пол. 
4.4  Заправить  провод  в   механизм  натяжения  и  установить   необходимое  натяжение,
       пропустив  провод  через:
      -   ролик  с  фетровой  прокладкой  и  направляющим  роликом,
      -   ролик  компенсатора,  
      -   ролики  раскладки – 2 шт .
4.5  Собрать,  установить и надежно  закрепить   приспособление  для   намотки   катушки 
        на  станке:            
	4.5.1 Отрезать  от  бобины  с  проводом  технологические  заготовки  провода   длиной   
                     300±10мм  в  количестве  2  шт.
4.5.2  Собрать  приспособление для  намотки   см. таблицу 2.
	4.5.3  Закрепить  технологические  заготовки  провода  на  винтах,  скрепляющих  пластины 
                      приспособления   с  наружной  стороны,  пропустив  через  пазы  «щечек».
	4.5.4 Установить  приспособление  на  оправку  станка,   подложить  шайбу   и  закрепить  
                      спецгайкой.
	4.5.5 Установить  в  приспособление  заготовку  из  картона,  заправив  концы  заготовки   
                      «внахлест»  и    обклеить  по  всему  периметру   каркаса   лентой  «скотч»  ЛТ-19.      
4.5.6 Начало  провода  от  бобины,  пропущенного  через  систему  роликов,  продеть  через  
         паз  в «щечке»  и  закрепить  на  любом  винте  приспособления.
4.7  Повернуть  пакетный  переключатель  в  положение  «I» (см. рис.2)
4.8  Нажать  кнопку  «ПУСК»  (включение  электродвигателя).
4.9 Установить  рукоятку  переключения  скорости  электродвигателя  на  панели  управления 
       в  положение  «I».
4.10 Установить     рукоятку    кратности   показаний  счетчика    на  диапазон   1:1.
        При  скорости  шпинделя  свыше  870 об/мин  необходимо  переключить  рукоятку  на   
        диапазон  1:10.
4.11 Установить  рукоятку  шага  раскладки  на  диапазон   0,14 - 0,56.
4.12 Установить  рукоятку  переключения  скорости  шпинделя в  положение  222 (445)  об/мин.  
	4.13 Установить  рабочую  ширину  намотки  при  помощи  упоров.
	4.14 Установить  укладочный   ролик  в  положение,  соответствующий  началу  намотки.
		        Для  получения  более  качественной  намотки  следует  приближать  укладочные  ролики  
                    по  возможности  ближе  к  наматываемой  катушке.
4.15 Намотать   первые  два-три    витка   катушки,  укладывая   виток  к  витку,   вращая  
                     приспособление   вручную (направление   вращения –  на себя).
	4.16 Опустить   защитный  экран.
4.17 Обнулить показания счетчика станка  - рукояткой  сброса  показаний  счетчика.
		4.18 Включить   вращение  шпинделя   рукояткой.
		4.19 Установить   маховичком   шага   раскладки    в положение  на  нужный  диапазон,  
                    согласно  таблице  на  станке  (в  зависимости  от  толщины  проволоки).
	4.20 Произвести намотку   ½  от  общего количества  витков в  катушке  (см таблицу 4),
  	        укладывая  виток  к  витку  и  контролируя  по счетчику   ½   количества   витков.
	4.21 Поднять  защитный экран.
4.22 Нажать на рычаг  и  отключить  вращение  шпинделя.
4.23 Изолировать  намотанные витки  лентой  «скотч» ЛТ-19 по всему периметру катушки.
4.24 Опустить   защитный  экран.
4.25 Включить   вращение  шпинделя  рукояткой.
4.26 Произвести  намотку  второй  половины  витков  катушки  (см. таблицу 4),
укладывая   виток  к  витку  и  контролируя  по счетчику  полное   количество  витков.
	4.27 Нажать на рычаг  и  отключить  вращение  шпинделя.
4.28 Поднять  защитный экран.
	4.29 Изолировать  последний  слой  обмотки   лентой  «скотч» ЛТ-19  по  всему   периметру
                     катушки.
4.30 Отрезать  конец  провода  длиной   50±5  мм.
            4.31 Открутить  спецгайку  и снять приспособление, с намотанной  катушкой,  с оправки     
         станка.
4.32 Освободить  конец  начала  провода  и концы  технологических  заготовок  провода  от  
        винтов  и  обрезать.
4.33 Разобрать  приспособление  и  снять  намотанную  катушку  с  приспособления.  
4.34 Технологическими заготовками провода закрепить  намотанную катушку  в 2-х  местах.
	4.35 При  перерывах  в  работе  электродвигатель  отключить  кнопкой «СТОП».
	4.36 По  окончании  работы  выключить станок  пакетным  выключателем,  установив  его 
	        в  положение  «0».

5. ИЗОЛЯЦИЯ  КАТУШКИ.
	5.1 Изолировать  катушку  лентой  «скотч»   по  всей  поверхности  катушки  в  один  слой 
     «внахлест»  -  см. таблицу 5.
		ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00 – Катушка ( ЗЭМ-6-150):
	Лента  ЛТ-50  -  3  ряда с каждой  стороны поверхности  катушки  (прямолинейные  участки), 
                                        надрезая  ленту  кусочками  (всего 6 рядов),
            Лента  ЛТ-10   -   две  боковые  поверхности  катушки (скругленные  участки).
  
 ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00 (-01) - Катушка  (ЗЭМ-6-300):
	Лента  ЛТ-50  -  4  ряда с каждой  стороны поверхности  катушки  (прямолинейные  участки), 
                                        надрезая  ленту  кусочками  (всего 8 рядов),
	 Лента  ЛТ-19  -   две  боковые  поверхности  катушки (скругленные  участки).

 ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00 ;  ЗЭМ-5.11.00 Катушка.  (ЗЭМ-6-400; ЗЭМ-6-450).
	Лента  ЛТ-50  -  4  ряда с каждой  стороны поверхности  катушки  (прямолинейные  участки), 
                                        надрезая  ленту  кусочками  (всего 8 рядов),
	 Лента  ЛТ-19  -  две  боковые  поверхности  катушки (скругленные  участки).

 В  процессе  изоляции  убрать  технологические  заготовки.
	При  необходимости ,  чтобы  убрать  «бочкообразность»  катушки  при  обмотке  лентой  
ЛТ-50  надрезать  ножницами  с  внутренней  стороны  катушки  картон,  не  повредив  провода.

6.КОНТРОЛЬ СОПРОТИВЛЕНИЯ  КАТУШКИ.
6.1. Проконтролировать сопротивление  катушки  согласно  таблице 6, приложив щупы   мультиметра  М-890G (или аналогичный))  к  проводам  катушки.

  	 	       

7.ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

7.1 Работающий на данной операции должен быть проинструктирован по технике безопасности
                   согласно   инструкций:  № 074-2004; 079-2004; 052-2004.
	7.2 Повторный  инструктаж по охране  труда  производится  мастером  не  реже  одного  раза  в 
      квартал  с  записью  в  журнале  регистрации  инструктажа  по  ОТ  на  рабочем месте.
7.3 Повторный  инструктаж  по  ППБ  проводится  не  реже  1  раза  в  полугодие,  с  записью  в  
      журнале  регистрации   инструктажа  ОТ  на  рабочем  месте.
7.4 Для обеспечения безопасных условий труда на рабочем месте  не должно быть оголенных      
             проводов, неисправных розеток, вилок, выключателей.
7.5 Станки  должны  быть  подключены  к  цеховому  контуру  заземления   с помощью  шины, 
      подсоединенной  к  болту  заземления.
7.6 Наладочные  работы, за  исключением  регулировки  провода  и  шага  раскладки,  осмотры  
      и  ремонт  механизмов  производить  только   после  отключения  станка  от  сети питания.

7.7 Источником  электроопасности  являются  электрические  цепи  станка.
7.8 Источником  опасности   травмирования   являются   вращающийся  шкив  электродвигателя  
      и  шпиндельной  бабки,  возвратно-поступательное   движение  раскладчика,  вращающаяся  
      оправка  с  каркасом  наматываемой   обмотки,  а  также  обрыв  провода,  поломка  оправки  
      или   каркаса  наматываемой  обмотки.
7.9 Для  предотвращения  травмирования  шкивы  электродвигателя  и  шпиндельной  бабки  
       закрыты  кожухами.
7.10 Для  предотвращения  травмирования  от  движущихся  деталейц  в  зоне  намотки,  от   
         случайной  поломки  оправки  с  каркасом  наматываемой  обмотки,  от  обрыва  провода  
         на  станке  установлен  защитный  экран.
7.11 Запрещается  работа  на  станке  при  снятых  защитных  кожухах  и  обшивках,  закрываю-
       щих  вращающиеся   детали  и  электрооборудование.


8.  ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ  УКАЗАНИЯ.
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Бабина с проводом




Рисунок 1. Схема раскладки провода в системе направляющих роликов   станка для намотки провода  РЯД-01













 ЛИСТ РЕГИСТРАЦИИ ИЗМЕНЕНИЙ
	Номер
изме-
нения
	Номера листов (страниц)
	Всего
листов
(страниц)
в докум.
	
№
докум.
	Входящий №
сопроводительной
документации
	
Подпись
	
Дата

	
	изменен-ных
	заменен-ных
	новых
	аннули-
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Размеры  заготовок из  картона  для  каркасов.

	Таблица 1.

	№ п/п
	Обозначение      изделия
	Обозначение  и наименование  детали
	Наименование
материала
	Размеры  заготовки, мм

	1
	ЗЭМ-6-150
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.01 Каркас
	Картон  Г-0,3
ГОСТ 4194-88
	17×300

	2
	ЗЭМ-6-300
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.01-01 Каркас
	-//-
	17×420

	3
	ЗЭМ-6-450
	ЗЭМ-5.11.01  Каркас
	-//-
	21-1,0×410





Размеры  провода  для  намотки  катушек.
	
	Таблица 2.
	
	№ п/п
	Обозначение  изделия
	Обозначение  и наименование узла
	Обозначение  провода   по
ТУ16-705.110-79
	Длина провода, м

	1
	ЗЭМ-6-150
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00 Катушка  
	Провод  ПЭТВ-2 0,3 

	185

	2
	ЗЭМ-6-300
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00-01 Катушка 
	Провод  ПЭТВ-2 0,4 

	176

	3
	ЗЭМ-6-400
	ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00  Катушка 
	Провод  ПЭТВ-2 0,45 

	225

	4
	ЗЭМ-6-450
	ЗЭМ-5.11.00  Катушка
	Провод  ПЭТВ-2 0,45 

	225





Приспособления  для намотки  катушек.
	 
	Таблица3.

	№ п/п
	Обозначение  изделия
	Обозначение  и наименование узла  
	Шифр  оснастки

	1
	ЗЭМ-6-150
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00 Катушка  
	ИС.П-764-01

	2
	ЗЭМ-6-300
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00-01 Катушка 
	ИС.П-764-00

	3
	ЗЭМ-6-400
	ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00  Катушка 
	ИС.П-742-01

	4
	ЗЭМ-6-450
	ЗЭМ-5.11.00  Катушка
	ИС.П-472.00



				



Параметры  наматываемых  катушек.	
	
	Таблица 4.

	№ п/п
	Обозначение  изделия
	Обозначение  и наименование узла  
	Число  витков  катушки
	Намотка
катушки
	Число  слоев
	Число  витков 
 в слое

	1
	ЗЭМ-6-150
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00 Катушка  
	600±10
	виток  к витку
	14
	43

	2
	ЗЭМ-6-300
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00-01 Катушка 
	410±10
	виток  к витку
	12
	35

	3
	ЗЭМ-6-400
	ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00  Катушка 
	515-550
	виток  к витку
	14±1
	45…46

	4
	ЗЭМ-6-450
	ЗЭМ-5.11.00  Катушка
	515-550
	виток  к витку
	14±1
	45…46





Размеры  ленты  «скотч».

	Таблица 5.
	
	№ п/п
	Обозначение  изделия
	Обозначение  и наименование узла
	Обозначение ленты 
ТУ6-17-626-79
	Длина  ,
м

	1
	ЗЭМ-6-150
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00 Катушка  
	ЛТ-10
ЛТ-19
ЛТ-50
	1
1,5
0,5

	2
	ЗЭМ-6-300
	ЯШГК.ЗЭМ-8.12.00-01 Катушка 
	ЛТ-19
ЛТ-50
	2,5
0,6

	3
	ЗЭМ-6-400
	ЯШГК.ЗЭМ-9.12.00  Катушка 
	ЛТ-19
ЛТ-50
	2,5
0,7

	4
	ЗЭМ-6-450
	ЗЭМ-5.11.00  Катушка
	ЛТ-19
ЛТ-50
	2,5
0,7












Зависимость  сопротивления  от  температуры.
Таблица 6.
Серия замка
Пределы  сопротивления  при  температуре  от, ОМ

10ºС -15ºС
15ºС- 20ºС
20ºС- 25ºС
25ºС -30ºС
ЗЭМ-6-300
21,2-26,5
21,5-27,0
22,0-27,5
22,4-28,0
ЗЭМ-6-150
30,8-36,3
31,4-37,0
32,0-37,7
32,6-38,4
ЗЭМ-6-400
21,2-24,6
21,6-25,0
22-25,5
24,4-25,9
ЗЭМ-6-450
21,2-24,6
21,6-25,0
22-25,5
24,4-25,9













































Наименование  органов  управления  станка  1350А
и  место  их  расположения.
	Обозначеие
	Наименование
	Местонахождение

	1
	Маховичок  установки  шага  раскладки
	Шпиндельная бабка

	2
	Кнопки  установки  показания  счетчика
	-//-

	3
	Шпиндельная бабка
	

	4
	Рукоятка  установки  счетчика  на  заданное  число
	-//-

	5
	Рукоятка  переключения  скорости  шпинделя
	-//-

	6
	Рукоятка  установки  кратности  показаний  счетчика
	-//-

	7
	Рычаг  отключения  шпинделя
	-//-

	8
	Маховичок  установки  начала  намотки
	Механизм раскладки, поз.12

	9
	Маховичок  регулировки  тормоза

	Смоточное устройство, поз.14

	10
	Маховичок  установки  длины  намотки
	Механизм раскладки, поз.12

	11
	Маховичок  поворота  раскладочных  роликов
	-//-

	12
	Механизм  раскладки
	

	13
	Рукоятка  ручного  включения  реверса
	Механизм раскладки, поз.12

	14
	Смоточное устройство
	

	15
	Маховичок  ручного  перемещения  каретки
	-//-

	16
	Маховичок  регулировки  тормоза
	-//_

	17
	Оправка с наматываемым  каркасом
	

	18
	Рукоятка  перемещения  и  зажима  пиноли
	Задняя бабка, поз.19

	19
	Задняя бабка
	

	20
	
	

	21
	Рукоятка  быстрого  перевода  каретки
	Шпиндельная бабка

	22
	Пекетный  переключатель
	Основание

	23
	Электрооборудование
	

	24
	Педаль  включения  шпинделя
	

	25   
	
	

	26
	Основание
	

	27
	Кнопка  «СТОП» отключения  электродвигателя
	Основание

	28
	Кнопка  «ПУСК»    включения  электродвигателя
	-//-

	29
	
	

	30
	Сигнальная  лампа  «Сеть»
	Основание

	31 
	Рукоятка  переключения  скорости  электродвигателя
	-//-

	32
	Рукоятка  установки  диапазона  шага  раскладки
	Шпиндельная бабка

	33
	Рукоятка  включения  шпинделя
	-//-

	34
	Рукоятка «0»  сброса  показаний  счетчика  на  нуль
	-//-

	35
	Защитный   экран
	

	36
	Панель пульта  управления
	

	37
	Укладочные  ролики
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