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1. Назначение изделия.

Конвейер сборочный КС 1300 (по принципу Assembly table)  представляет собой 7 рабочих мест для сборки радиоаппаратуры, соединенные ленточным транспортером.

2. Технические характеристики.

2.1 Технические характеристики ленточного транспортера.

	№ пп
	Наименование показателя
	Ед. изм.
	Величина

	1.
	Скорость движения ленты, регулируемая
	м/мин
	от 0,1 до 3

	2.
	Ширина конвейерной ленты
	мм
	400

	3.
	Мощность эл.двигателя
	кВт
	0,09

	4.
	Тип редуктора
	
	MU40

	5.
	Максимальная нагрузка на ленту
	распред.
	1,53 кг/м

	Габаритные размеры:

	5.
	Длина габаритная
	м
	10

	6.
	Ширина
	мм, не более
	700


2.2. Технические характеристики рабочего места 

	№ пп
	Наименование показателя
	Ед. изм.
	Величина

	1.
	Габариты каждого рабочего места
	мм
	1300 х 630 х 1740

	2.
	Уровень столешницы
	мм
	720

	3.
	Светильник месного освещения (на каждом рабочем месте)
	шт
	1

	4
	Полка для установки тары (на каждом рабочем месте)
	шт
	1

	5.
	Подкатная тумба (на каждом рабочем месте)
	шт
	1

	6.
	Розетки 220В (на каждом рабочем месте)
	шт
	4

	7.
	Клемма земля через сопротивление 1 МОм. (на каждом рабочем месте)
	шт
	2


3. Состав изделия и комплект поставки.

1. Конвейер ленточный:                                                                             

· Промежуточная секция
                                                                   5шт.

· Натяжная секция                                                                               1шт.

· Приводная секция                                                                             1шт.

· Опора                                                                                                 6шт.

2. Лента конвейерная                                                                                1шт.

3. Мотор-редуктор                                                                                     1шт.

4. Рабочее место                                                                                        7шт.

5. Пульт управления конвейером                                                            1шт.

6. Паспорт, техническая документация                                                  1шт.

4. Устройство и принцип работы.

4.1. Конвейер ленточный состоит из следующих основных узлов:

- Промежуточная секция: 

    - боковина (гнутый лист толщиной 2мм.).

    - стол (лист толщиной 1,5мм.).

- Приводная секция:

    - боковина (гнутый лист толщиной 2мм.).

    - стол (лист толщиной 2мм.).

    - приводной барабан с подшипниковым корпусом и муфтой под мотор-  

       редуктор.

- Натяжная станция:

     - боковина (гнутый лист толщиной 2мм.).

    - стол (лист толщиной 2мм.).

    - натяжной барабан с подшипниковыми корпусами.

  Приводная станция предназначена для передачи движения от мотор-редуктора к конвейерной ленте.

  Натяжная станция предназначена для натяжки конвейерной ленты и регулировки поперечного перемещения регулировочными шпильками (натяжитель).  

Пульт управления конвейером

4.2. Рабочее место состоит из следующих основных узлов:

· стол монтажника 

· светильник на кронштейнах

· полка 

· тумба подкатная

5. Подготовка к работе.

5.1. Подготовка к работе конвейера.

Перед включением конвейера:

1. Проверьте состояние ленты. 

1) Лента должна немного провисать под собственным весом. 

2) Под лентой не должны присутствовать посторонних предметов.

3) Перекос ленты недопустим.

2. Панель подключения мотор-редуктора должна иметь защитную крышку.

3. Проверить заземление мотор-редуктора и пульта управления конвейером.   

4. Обеспечить свободное прохождение воздуха для охлаждения как редуктора, так и двигателя, особенно вблизи от вентилятора охлаждения.

5. Проверить надежность крепления редуктора, деталей приводного механизма, правильность подключения и регулировок аппаратуры защиты.

6. Убедиться в отсутствии течи масла из мотор-редуктора.

7. Подключить установку к однофазной сети 220В, 50Гц. К клеммной                 колодке Х1 находящейся внутри  пульта управления.

Нажать на  пульте управления кнопку СЕТЬ. замкнётся магнитный пускатель МР . При этом электропитание поступит на  частотный преобразователь.

Нажать на пульте управления  кнопку ПУСК, при этом начнется     движение конвейера.

Изменение скорости конвейера достигается нажатием кнопок ‘‘вверх’’ и  ‘‘вниз’’ на панели частотного преобразователя.

5.2   Подготовка к работе рабочего места (подключение)

Снять крышку распаячной коробки на корпусе конвейера около пульта управления 

Подводящий конец (220В) подсоединить к клеммной колодке таким образом, что бы фаза приходила на красный провод, а нейтраль на синий.

        Закрыть крышку распаячной коробки.

 6. Условия эксплуатации.

Установка расчитана на работу в закрытых помещениях при следующих условиях:

-Рабочая температура воздуха     от 10 до 35(С,

-Верхний предел относительной влажности воздуха  80% при 35(С,

-Отсутствие агрессивных веществ в воздухе помещения.

    Редуктор полностью заправлен маслом на весь срок эксплуатации. Техническое обслуживание в этом случае заключается в наружной очистке, которая обычно выполняется с помощью мягких растворителей для того, чтобы не повредить краску.

   Полезно выполнять обкатку в течение приблизительно 300 часов. Во время обкатки температура может превышать стандартное значение. После окончания обкатки нет необходимости в замене смазочного масла, так как инородные частицы или продукты износа, которые приводят к потенциальному повреждению внутренних деталей редуктора, не появляются.

Защитная аппаратура должна обеспечивать защиту двигателя от:

· коротких замыканий;

· перегрузок (систематических и пусковых);

· неполнофазных режимов;

   Конвейерная лента 

Перед установкой ленты, следует провести следующие профилактические работы:

1. очистить от загрязнений валы и ленточные опоры;

2. проверить положение приводного и натяжного валов, а также ленточные опоры;

3. установить натяжные устройства в минимальное положение;

4. перед установкой проверьте конвейерную ленту, на ней не должно быть неправильных сгибов и сморщивания;

5. натяжку ленты производите так, чтобы не было проскальзывания приводного вала при полной загрузке (нагрузке) и старте;

6. не допускайте сползания (схода) ленты на сторону, это ведет к ее непоправимой порче;

7. не допускайте попадание посторонних предметов под ленту, это приведет к образованию порезов на ленте.
Конвейер должен перемещать груз весом не более заявленного в  технических характеристиках. Перевес может привести к выходу из строя электродвигатель, отрыв замка от ленты или повреждение корпусных деталей.

7. Регулировочные работы.

Регулировка натяжения ленты:

1. Ослабить стяжные болты  натяжного уха.

2. Вращая ручку натяжителя, добиться правильной натяжки ленты и её положение на натяжном барабане (по центру барабана).

3. Затянуть стяжные болты.

Регулировка скорости движения ленты:

     1.   Нажатие кнопки “вверх” на частотном преобразователе приведет к   увеличению скорости движения ленты.

     2.    Нажатие кнопки “вниз” на частотном преобразователе приведет к уменьшению скорости.

7.Возможные неисправности и способы их устранения.

Наиболее часто встречающиеся неисправности и способы их устранения:

	Неисправность, внешнее проявление и дополнительные признаки.
	Вероятная причина.
	Способ устранения.

	Двигатель при пуске не раскручивается, гудит.
	1. Отсутствие или недопустимое понижение напряжения питания.

2. Перепутаны начало и конец фазы обмотки статора.

3. Двигатель перегружен.

4. Неисправность приводного механизма.
	1. Найти и устранить неисправность в сети.

2. Произвести подсоединение фаз согласно схеме.

3. Снизить нагрузку.

4. Устранить неисправность приводного механизма. 

	Остановка работающего двигателя.
	1. Прекращение подачи напряжения.

2. Неполадки в аппаратуре распределительного устройства и питающей сети.

3. Заклинивание двигателя или приводного механизма.

4. Сработала защита. 
	1. Найти и устранить разрыв в цепи.

2. Устранить неполадки в аппаратуре распределительного устройства и питающей сети.

3. Устранить неисправность приводного механизма.

4. Проверить обмотку статора и устранить причину.

	Вал вращается, но нормальная частота вращения не достигается.
	1. Во время разгона отключилась одна из фаз.

2. Падение напряжения в сети.

3. Чрезмерные перегрузки
	1. Подключить отсоединившуюся фазу.

2. Установить нормальное напряжение.

3. Устранить нагрузку.

	Повышенный перегрев двигателя.
	1. Двигатель перегружен по току.

2. Понижено или повышено напряжение в сети.

3. Повышена температура окружающей среды.

4. Нарушена нормальная вентиляция (загрязнение вентиляционных каналов).

5. Нарушена нормальная работа приводного механизма.
	1. Снизить нагрузку до номинальной.

2. Установить напряжение в пределах ГОСТ 183-74.

3. Установить допустимую температуру.

4. Прочистить вентиляционные каналы.

5. Устранить неполадки в работе приводного механизма.

	Двигатель сильно гудит и не развивает нормальную частоту вращения.
	1. Межвитковое замыкание в обмотке статора.

2. Обмотка одной фазы заземлена в двух местах.

3. Короткое замыкание между фазами.

4. Обрыв одной из фаз.
	Заменить статор.

	Повышенная вибрация работающего двигателя.
	1. Недостаточная жесткость фундамента.

2. Несоосность вала двигателя с валом приводного механизма.

3. Не отбалансирован привод или соединительная муфта.
	1. Увеличить жесткость фундамента.

2. Улучшить соосность.

3. Отбалансировать.

	Пониженное сопротивление изоляции обмоток.


	Загрязнение или отсырение обмоток.
	Высушить обмотку.

	Повышенный перегрев подшипников.
	1. Неправильная центровка двигателя с приводным механизмом.

2. Повреждение подшипника.
	1.  Установить правильно двигатель.

2.    Заменить подшипник.



	Повреждение края ленты.
	Сбегание ленты на край.
	Выровнять ленту путем регулировки натяжного барабана.

	Появление порезов.
	Попадание посторонних предметов под ленту.
	Удалить посторонние предметы.

	Отсутствие движение ленты (продергивание).
	Проскальзывание приводного барабана.
	Натянуть ленту.


8. Меры безопасности.
1. Монтаж конвейера должен производиться под руководством работника, ответственного за безопасность и квалифицированное выполнение работ (мастера, бригадира). Не допускается подключение приводов конвейера к электросети до полного окончания монтажа конвейера. На отключенных электрических аппаратах конвейеров при работе людей на линии должны вывешиваться таблички с надписью "Не включать - работают люди!". Производство ремонтных и других работ на конвейере во время его работы не допускается. Не допускается работа конвейеров при отсутствии или неисправности: конвейерной ленты, натяжных и приводных барабанов, поддерживающих роликов , заземления электрооборудования, бронированных кабелей и металлоконструкций.

2.   При работе конвейера не допускается:

а) ремонтировать узлы и элементы конвейера, очищать поддерживающие ролики, барабаны приводных, натяжных и концевых станций, убирать просыпь из-под конвейера;

б) ремонтировать электрооборудование, находящееся под напряжением.

Выполнение указанных работ должно производиться при полной остановке и отключении от сети конвейера, при снятых предохранителях и закрытом на замок пусковом устройстве, на котором должна быть вывешена табличка с надписью "Не включать - работают люди!"

 К монтажу, эксплуатации, обслуживанию и ремонту конвейеров допускаются работники, прошедшие обучение и обладающие необходимыми техническими знаниями и производственными навыками по обслуживанию и ремонту конвейеров, прошедшие инструктаж по охране труда и допущенные к выполнению работ в установленном порядке.

3.   Перед началом работы следует проверить качество изоляции проводов относительно корпуса конвейера с помощью мегаометра М 1101, напряжением 1000 В, класса точности 1,0 по ГОСТ 23706-79, при этом сопротивление изоляции электропроводки не должно быть менее: 1,0 мом. Электропроводка должна производиться многожильным гибким электрошнуром в резиновой оболочке, с количеством жил не менее четырех, одна из которых должна быть задействована в качестве заземляющих.
Запрещается работа конвейера без надлежащего заземления!

Все работы, связанные с эксплуатацией и уходом за электрооборудованием разрешается производить персоналу, ознакомленному с правилами техники безопасности для установок с напряжением до 1000 В и настоящим руководством.

Гарантийные обязательства.

1. Предприятие-изготовитель гарантирует работу и срок службы конвейера в течение 12 месяцев при выполнении условий его эксплуатации и хранения, указанных в настоящем руководстве.

2. Начало гарантийного срока определяется со дня подписания приемо-сдаточных накладных.
  СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ  

       Конвейер сборочный  КС-1300 по принципу (Assembly table)

      _________________________________________________          ___________________________   

                                        (наименование изделия)                                                                             (обозначение)       

     заводской номер __без номера___соответствует стандарту  (техническим условиям)     

    _________________________________________ и признан (а) годным (ой) для эксплуатации.

            (номер стандарта или технических условий)        

                                                                                                  Дата выпуска _________________

                  м.п.                      Подпись лиц, ответственных

                                               за приемку                                     ________________________

     Примечание: Форму заполняет завод-изготовитель..
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