PAGE  
12

[image: image1.emf]1  

 

ОАО «Завод «Комета»

ИНСТРУКЦИЯ
по пользованию управляющей программой

станка СНПУ-2-01МТ
ПДА.809.00.00 ИЭ

Версия управляющей программы 

V2.152n1
[image: image9.png]




Введение
Данная инструкция предназначена для изучения возможностей системы управления намоточным станком СНПУ-2-01. В ней приводятся наставления по работе станка в различных режимах намотки, программированию цикла намотки катушек различных конструкций, проверка работоспособности механизмов станка

Технические характеристики, устройство станка и его составных частей, принципы работы и обслуживания приведены в паспорте ПДА.809.00.00 ПС.
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После включения клавиши на задней стенке устройства управления на экране((1 управляющего контроллера  появляется главное меню (рис. 1), при помощи которого осуществляется управление работой (клавиша «F1»), программирование (клавиша «F2»), диагностирование (клавиша «F3»). Все функции реализуются при помощи клавиатуры 2.
Ручное управление осуществляется кнопками «Реверс», «Сброс», «Пуск», «Стоп».
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1
F1.
НАМОТКА
1.1
Этот раздел главного меню предназначен для управления работой станка в рабочем режиме.

При появлении на экране главного меню в верхней строке высвечивается обозначение наматываемой катушки (обмотки). Если необходимо наматывать другую катушку, программа которой  записана  в  памяти,  то  необходимо  через  клавишу  «F2.(Программа» выйти в меню (рис. 2).
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и нажать клавишу «1» (Загрузить программу). На экране появится перечень обозначений, из которого с помощью клавиши [image: image2.png]


 или [image: image3.png]


 выбрать нужную программу. Нажать клавишу «Esc», что вернет в главное меню, в котором будет указано обозначение новой программы.
Установить механизм раскладки в начальное положение для намотки. Это можно сделать:

- переключением тумблера, установленного на плите станка, влево или вправо и его удержанием до момента, когда раскладчик займет нужное положение;

- нажатием клавиши [image: image4.png]


 или [image: image5.png]


; после этого раскладчик будет двигаться влево или вправо и после контакта с упором остановится.

Затем необходимо нажать клавишу«F1.(Работа». На экране появятся некоторые исходные данные обмотки (номер обмотки, число витков, раскладка (шаг намотки)).

После этого можно начинать намотку. Вращение шпинделя можно включить:
1. Кнопкой «ПУСК». В этом случае шпиндель будет вращаться с фиксированной скоростью, установленной программой намотки.

2. Нажатием вспомогательной педали Т, которая позволяет вращать шпиндель (катушку) с малой фиксированной скоростью.

3. Нажатием педали С «Регулирование скорости», позволяющей регулировать плавно скорость в пределах запрограммированного значения.

На экране дисплея во время намотки указывается текущее значение скорости вращения и количество намотанных витков.

В зависимости от конструкции наматываемой катушки будут происходить остановки вращения шпинделя для выполнения различных технологических операций (укладка межслоевой или межобмоточной изоляции, выполнение отводов или выводов и т.п.). На экране будет появляться запрограммированная «подсказка». При этом можно пользоваться вспомогательной педалью Т. Нажатие на педаль вначале приведет к отключению тормоза шпинделя, а затем к его медленному вращению.

После завершения намотки можно повторять циклы либо нажатием кнопки «ПУСК» или возвратом и повторным нажатием педали С «Регулирование скорости».
При намотке катушек, состоящих из нескольких обмоток, по умолчанию намотка начинается с самой первой из них. Однако имеется возможность начать намотку и с любой другой обмотки. Для этого перед началом намотки, находясь в главном меню, необходимо на клавиатуре нажать кнопки «Shift»(+(«F1», и затем на запрос «Номер(обмотки» ввести с клавиатуры номер той обмотки, с которой необходимо начать намотку.
Зациклить работу станка:

В главном меню нажать одновременно «Shift»(+(«Enter»
1.2 Пример работы станка при намотке катушки «018».
КАТУШКА «018» (КАРКАСНАЯ)
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	Экран
	Органы управления
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	2
	Обмотка 1((((((65 В
Намотано(((((((0,0 В

Раскладка((((((2,045 мм
((((((Начало намотки
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         или                   перевод

раскладчика в левое или правое крайнее положение до упора
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            Кнопка «ПУСК»

	3
	Обмотка 1((((((65 В

Намотано(((((((22 В

Раскладка((((((2,045 мм

((((((Изоляция
	Педаль Т (укладка изоляции)

Педаль С (регулирование скорости)

	4
	Обмотка 1((((((65 В

Намотано(((((((44 В

Раскладка((((((2,045 мм

((((((Изоляция
	Педаль Т (укладка изоляции)

Педаль С (регулирование скорости)

	5
	Обмотка 1((((((65 В

Намотано(((((((65 В

Раскладка((((((2,045 мм

((((((Ручная операция
	Педаль Т (укладка изоляции,

                 выполнение вывода)




2
F2.
ПРОГРАММА
Этот раздел главного меню предназначен для записи в памяти контроллера программ намотки катушек. Программирование заключается в указании последовательности необходимых параметров намотки, которые вводятся с клавиатуры. Одновременно в памяти могут храниться до 20 различных программ. Ввод каждого параметра следует заканчивать нажатием клавиши «Enter». При ошибочном вводе можно нажатием клавиши «Shift + Del» стереть записанное и ввести параметр заново. Для возврата в предыдущее меню необходимо нажать клавишу «Esc».
Станок позволяет наматывать катушки в следующих режимах работы раскладчика:

· Каркасная намотка.
Раскладчик движется между упорами с изменением направления при прикосновении к упорам. Ширина зоны намотки определяется и регулируется положением левого и правого упоров.

· Бескаркасная намотка.
Раскладчик движется между двумя точками, заданными программой намотки. В качестве нулевой точки отсчета используется положение левого упора. Предусмотрена возможность производить трапецеидальную намотку, при которой ширина каждого последующего слоя намотки уменьшается на величину, заданную программой.
· Секционная намотка.
 Раскладчик движется между точками, заданными программой намотки. В качестве нулевой точки отсчета используется положение левого упора. Предусмотрена возможность наматывать несколько секций обмотки с указанием параметров каждой секции.

Программируемые параметры наматываемых катушек:
Раскладка

-
Расстояние, на которое перемещается раскладчик на каждый оборот шпинделя. Обычно совпадает с диаметром изоляции наматываемого провода.

Количество витков
-
Общее количество витков в текущей программе.

Витки домотки
-
Количество витков, оставшихся до конца обмотки, наматываемых с пониженной скоростью.

Ступень

-
Выбор ступени (передаточного отношения) редуктора передачи вращения от двигателя на шпиндель. 1-я ступень – пониженная передача, 2-я ступень – прямая передача.

Позиция
-
При намотке бескаркасных и секционных катушек положение раскладчика относительно левого упора в микрометрах, с которого начинается намотка.

Ширина

-
При намотке бескаркасных и секционных катушек ширина зоны в микрометрах, в которой происходит движение раскладчика.

Направление
-
Направление начального движения раскладчика (влево или вправо) в начале намотки.

Скорость намотки
-
Скорость вращения шпинделя, при которой происходит основной цикл намотки (вводится в процентах от максимальной скорости).

Скорость домотки
-
Скорость вращения шпинделя, при которой происходит намотка последних витков, указанных в параметре «Витки домотки» (вводится в процентах от максимальной скорости).

Номер витка
-
Номер витка намотки, на котором необходимо сделать промежуточный останов для выполнения каких либо действий.

Тип останова
-
Действие, которое необходимо произвести при очередном останове намотки. При останове на индикаторе будет выдаваться соответствующая подсказка.

Трапеция
-
Расстояние в микрометрах, на которое уменьшается ширина зоны намотки на каждом новом слое намотки.
2.1
Запись обозначения программы.
Для записи обозначения новой программы необходимо войти в меню (см. рис. 2) и нажать клавишу «2» (Новая программа). Появится меню с выбором типа программируемой катушки (каркасная, бескаркасная, секционная). После выбора типа катушки и нажатия соответствующей клавиши появится перечень номеров и обозначений катушек.
	
	Экран
	Органы управления
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	[image: image36.png]


     1((((((ХХХХ
I
I    2((((((ХХХХ
I
[image: image37.png]


     3((((((ХХХХ
	[image: image38.png][6][5]



         Довести курсор до нужного
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         номера

	2
	Ввод имени программы

F1+X+X - символы
	Цифры обозначения набираются с клавиатуры.
Буквы с помощью цифрового кода согласно рис. 3
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Рис. 3
2.2
Программирование намотки катушки каркасной конструкции.
Перед программированием необходимо упорами выставить необходимую длину раскладки и выбрать скорость намотки. Скорость (частота вращения шпинделя) ограничивается возможностями шагового двигателя механизма раскладки. Выбор скорости необходимо производить по графику на рис. 4 в зависимости от шага раскладки.
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Рис. 4
Если выбранная скорость (частота вращения шпинделя) превышает возможности шагового двигателя, появится свистящий звук, сигнализирующий о нарушении синхронизации «шпиндель(-(раскладчик». Необходимо снижать скорость намотки.
В качестве примера рассмотрим конструкцию катушки, представленной в разделе 1.2.

	
	Экран
	Органы управления

	1
	F1. «Работа»

F2. «Программа»

F3. «Настройка»
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	2
	1. Загрузить программу

2. Новая программа

3. Изменить программу

4. Удалить программу
	

	3
	((((((Тип катушки
F1. Каркасная
F2. Бескаркасная

F3. Секционная
	

	4
	0. - 018                  3.

1. – 0181               4.

2. -                         5.

(Номер изделия
	

	5
	Ввод имени катушки
	

	6
	((((((Число обмоток – 0

F1. Добавить обмотку
F2. Изменить обмотку
	

	7
	Раскладка                    МКМ

Число витков

Витки домотки

Ступень домотки

Скорость намотки

Скорость домотки
	



пример 
пример 
пример 
пример

	8
	((((((Номер обмотки    – 1

((((((Число остановов – 0

F1. Добавить останов

F2. Изменить останов
	

	9
	((((((Номер витка

((((((Тип останова

1 – вывод

2 – изоляция

3 – карман

4 – ручная операция
	

	10
	((((((Номер обмотки    – 1

((((((Число остановов (– 1

F1. Добавить останов

F2. Изменить останов
	

	11
	((((((Номер витка

((((((Тип останова

1 – вывод

2 – изоляция

3 – карман

4 – ручная операция
	

	12
	((((((Номер обмотки    – 1

((((((Число остановов – 0

F1. Добавить останов

F2. Изменить останов
	

	13
	((((((Номер витка

((((((Тип останова

1 – вывод

2 – изоляция

3 – карман

4 – ручная операция
	

	14
	
	


2.3
Программирование катушек бескаркасной конструкции.
После нажатия клавиши «F2.(Программа» появляется меню (см. рис. 5).

Рис. 5

Для начала программирования необходимо нажать клавишу «2». Затем произвести запись обозначения новой программы согласно указаниям, изложенным в п. 2.1.

Пример

	
	Экран
	Органы управления

	1
	Позиция                 МКМ

Ширина                  МКМ

Направление  > 1 – 2 < 0

Трапеция
	20(000

10(000

    1

    20

	2
	Раскладка              МКМ

Число витков

Витки домотки

Ступень (1/2)
	5(000

1(000

    20

    2

	3
	Скорость

     намотки            0 %

     домотки            0 %
	100

  20

	4
	F1. «Работа»

F2. «Программа»

F3. «Настройка»
	

	5
	Позиционирование
	         «ПУСК


Нажатием кнопки «ПУСК» производится позиционирование, т.е. раскладчик производит движение от левого упора до начального положения намотки. Повторным нажатием кнопки «ПУСК» или педали С начинается намотка.
Программа «Трапеция» позволяет получать обмотку трапецивидной формы, т.е. с уменьшением длины слоев намотки последовательно от первого до последнего.

2.4
Программирование катушек секционной конструкции.
При программировании этих катушек необходимо последовательно записывать параметры намотки каждой секции с указанием позиционирования раскладчика в начале каждой секции. Так как заправка провода в начале каждой секции осуществляется вручную, то после намотки секции вращение шпинделя останавливается. Длина хода позиционирования должна учитывать расстояние (мкм) от левого упора до начала намотки каждой секции.

После выбора в меню (рис. 2) команды «Новая программа» программирование осуществляется в следующем порядке (для примера выбрана двухсекционная катушка)

	
	Экран
	Органы управления

	1
	((((((Новая катушка

F1. Каркасная

F2. Бескаркасная

F3. Секционная
	

	2
	     1((((((ХХХХ
I
I    2((((((ХХХХ
I
I
     5((((((ХХХХ
	         Довести курсор до нужного
         номера

	3
	Ввод имени прогаммы

            А47

F1+X+X - символы
	Выбор имени согласно п. 2.1.

Например «А47»



	4
	07          А47          С
Число обмоток – 0

F1. Добавить обмотку.
	

	5
	Позиция       10(000 МКМ

Ширина          5(000 МКМ

Направление  > 1 – 2 < 1
	10(000

  5(000

    1

	6
	Раскладка          100 МКМ

Число витков     1000

Витки домотки       20

Ступень (1/2)           2
	  100

1000

    20

      2

	7
	Скорость

     намотки          100 %

     домотки            20 %
	
100

  20

	8
	Номер обмотки         1

F1. Добавить останов
	

	9
	07          А47          С
Число обмоток – 1

F1. Добавить обмотку

F2. Изменить обмотку
	

	10
	Позиция       20(000 МКМ

Ширина          5(000 МКМ

Направление  > 1 – 2 < 1
	20(000

  5(000

    1

	11
	Раскладка          200 МКМ

Число витков     500

Витки домотки     20

Ступень (1/2)           2
	200

500

  20

    2

	12
	Скорость

     намотки            90 %

     домотки            20 %
	
90
20

	13
	Номер обмотки         1

F1. Добавить останов
	


Переход раскладчика из первой секции во вторую (и последующие, если они есть) производится нажатием кнопки «ПУСК» или нажатием педали С «Регулирование скорости». Повторным нажатием кнопки  или педали начинается намотка данной секции.
3
F3.
НАСТРОЙКА
Этот раздел главного меню предназначен для проверки работоспособности механизмов станка. Проверка производится путем использования клавиатуры контроллера и визуальным контролем за экраном дисплея.
После нажатия клавиши «F3» на экране появляется меню (см. рис. 6).


Рис. 6
После этого можно выбрать необходимый пункт меню:

3.1
«Настройка станка». Этот раздел предназначен для установки констант станка.
При нажатии на клавишу «1» на экране появляется перечень программируемых параметров (см. рис. 7):

Рис. 7
Строка «Контроль витков» относится к программированию секционных катушек и имеет указание «0» или «1». Указание «0» означает переход раскладчика в следующую секцию автоматически, без остановки в конце намотки предыдущей секции. Указание «1» означает остановку раскладчика в конце намотки секции. Затем нажатием кнопки «ПУСК» или нажатием педали С раскладчик будет переведен в следующую секцию. Намотка следующей секции в обоих случаях начинается нажатием кнопки «ПУСК» или педали С.
Строка «Максимальная скорость» в кодированном виде указывает максимальную скорость вращения шпинделя от кнопки «ПУСК». Максимальной скорости соответствует код 255. Уменьшение значения кода будет означать уменьшение скорости вращения. На вращение шпинделя от педали С установка кода не влияет.
3.2
«Тест раскладчика» клавиша «2» предназначен для для автономного (без связи со шпинделем) диагностирования работы шагового двигателя раскладчика.
Клавиши «1», «2», «3», «4», предназначены для установки фиксированной скорости движения раскладчика (частоты вращения шагового двигателя). Плавное изменение скорости можно осуществлять клавишами «6» (уменьшение) и «8» (увеличение). Включение раскладки и движение производится клавишами «F1» и «F2». Остановка движения с помощью клавиши «F3». Для выхода из режима достаточно нажать клавишу «Esc».
3.3
«Тест шпинделя» клавиша «3» предназначен для диагностирования работы шпиндельного узла. Для этого предварительно необходимо клавишами «1», «2», «3», «4» установить фиксированные скорости вращения; соответственно 10 %, 20 %, 50 %, 100 %. Затем клавишами «F1» и «F2» включить вращение шпинделя (левое или правое). Можно плавно изменять скорость вращения клавишами «6» (уменьшение) и «8» (увеличение). Остановка вращения ( клавиша «F3». Для выхода из режима (выход в меню и остановка шпинделя) ( клавиша «Esc».

3.4
«Датчики / Управление» клавиша «4». После нажатия  на клавишу на экране появляется меню (см. рис. 8).

Рис. 8
а.
Проверка фотодатчиков производится ручным поворотом шпинделя. При этом вместо штрихов на экране последовательно должны появиться знаки, показывающие срабатывание фотодатчиков. Отсутствие одного из обоих знаков говорит или о выходе из строя фотоэлемента, или о смещении платы с фотодатчиками относительно диска.
б.
Проверка срабатывания упоров раскладчика производится ручным движением каретки раскладчика до упора. Контакт с упором должен отмечаться на экране знаком вместо штриха. Вторая пара штрихов (знаков) предназначена для контроля срабатывания контактов тумблера.
в.
Проверка педалей представляет собой проверку срабатывания микропереключателей, установленных в этих педалях. В педали «С» ( один переключатель, в педали «Т» ( два.
г.
Тест «Управление» используется для контроля срабатывания муфт шпинделя. Клавиши «1» или «2» необходимо включить, чтобы включилась одна из муфт, обеспечивающих вращение шпинделя либо с большой, либо с малой скоростями. Затем клавишами «3» или «4» необходимо выбрать вращение шпинделя. Клавишей «5» производится подготовка к включению педали, а ее нажатие приводит к вращению шпинделя. Возврат педали в исходное положение останавливает шпиндель. Повторное нажатие на клавишу «1» или «2» отключает муфту, повторное нажатие на клавишу «5» отключает педаль. Чтобы отключить подготовку к направлению вращения («3» или «4»), необходимо нажать клавишу «0».
4
ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ФУНКЦИИ
4.1
Изменение направления движения раскладчика.

Имеется возможность с помощью тумблера, расположенного на плите станка, изменить произвольно направление раскладки при намотке катушки, если требуется намотать витки на «узком» участке поверхности катушки.
4.2
Изменение направления вращения шпинделя.

Обычно это требуется для отматывания некоторого числа витков с уже намотанной катушки. Для этого требуется нажатие кнопки «Реверс» на панели управления. Вращение шпинделя  также осуществляется нажатием на педаль. В этом случае будет производиться обратный отсчет витков.[image: image8.emf] 


Сброс





Рис. 2





Пуск





2





1





Стоп





СНПУ-2-01М   V2.152n1


--------------------


ОАО «Завод «Комета»


Великий Новгород





1------------------ТП-15-------------------Б


F1.  Намотка


F2.  Программа


F3.  Настройка





1.  Загрузить программу


2.  Новая программа


3.  Изменить программу


4.  Удалить программу








Рис. 1








� EMBED PBrush  ���





Реверс





«Enter»





� EMBED PBrush  ���





«РАБОТА»





� EMBED PBrush  ���





� EMBED PBrush  ���





� EMBED PBrush  ���





«Enter»





«ПРОГРАММА»





� EMBED PBrush  ���





«Enter»





«НОВАЯ ПРОГРАММА»





� EMBED PBrush  ���





«КАРКАСНАЯ»





«Enter»





� EMBED PBrush  ���





или любой от 0 до 20





«Enter»





«Enter»





� EMBED PBrush  ���





«Enter»





� EMBED PBrush  ���





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





� EMBED PBrush  ���





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





� EMBED PBrush  ���





«Enter»





«Enter»





� EMBED PBrush  ���





� EMBED PBrush  ���





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Esc»





1.  Загрузить программу


2.  Новая программа


3.  Изменить программу


4.  Удалить программу





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Esc»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Esc»





«Enter»





«Enter»





Контроль витков				1 


Макс. скорость					255


Передача                        	Z1=1


                                        		Z2=1





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Enter»





«Esc»





«Esc»





1.  Настройка станка


2.  Тест раскладчика


3.  Тест шпинделя


4.  Датчики / Управление





Фотодатчики 									–	–


Упоры											–	– –	–


Педали С/Т										–	–	–


Управление							–	–	–	–	–








_1283778634

_1283852046

_1283864987

_1283858178

_1283858440

_1283848203

_1283849096

_1283840999

_1283777636

