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Научно-производственное предприятие "КВП Радуга"

Конвейер сборочный КС-2600                                                            (по принципу PCB Insertion conveyor)  
Паспорт

Руководство по эксплуатации

КС 2600

Москва 2007

1.НАЗНАЧЕНИЕ

            Конвейер сборочный КС-2600 (по принципу PCB Insertion conveyor)  предназначен для сборки электронных блоков на печатных платах.
2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

Технические данные должны соответствовать таблице 1.

                                                      Таблица 1

	№ пп
	Наименование показателя
	Норма

	   
	Число рабочих мест

Количество пультов управления

Количество кнопок аварийного отключения

Ширина транспортной линии

Высота 

Длина

Режим движения

Скорость движения
Питание 

Потребляемая мощность

Мотор- редуктор
	                    7

                    1

                    4

               850 мм

               1730 мм

             9300 мм

    периодический и                 непрерывный

          0,5-10 м/мин.  

          220 В. 50 Гц.        

               0,09 кВт        

              TSRT 50      40AIS71A4MP/V    


3. УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ

  Конвейер состоит из четырех модулей, закрепленных между собой .

         Двух вертикально замкнутых цепей, приводимых в движение звездочками, закрепленными на ведущем валу. На первом модуле конвейера расположен пульт управления.

         На модуле около пульта управления расположен индуктивный датчик.

         Индуктивный датчик служит для остановки рамки в определенном месте. Место останова транспортных лотков изменяемо путем перестановки датчика, либо увеличением временного интервала задержки срабатывания реле времени УТ 24.

         Мотор- редуктор, находящийся на последнем модуле, приводит в движение приводной вал на котором находятся транспортные цепи. На цепях в любом месте возможна установка транспортной рамки.

3.1 Устройство пульта управления

          Основной пульт управления состоит из трех  блоков:

· блок управления скоростью движения конвейера 

· блок управления цикличностью работы конвейера

· блок коммутации

3.1.1 Блок управления скоростью движения состоит из мотор-редуктора              TSRT 50 40AIS71A4MP/V    и частотного преобразователя Delta VFD002L21B с возможностью реверсивного движения. Изменение скорости движения осуществляется путем снижения абсолютного значения частоты. Управление происходит с передней панели частотного преобразователя. 
3.1.2 Блок управления цикличностью работы конвейера состоит из индуктивного датчика ВБ 2.12м33 , цифрового таймера ОВЕН. УТ- 24 и электромагнитного реле РЭС 49. Магнит, закрепленный на рамке, проходит мимо датчика, установленного на раме.  Сигнал от датчика поступает на обмотку реле РЭС 49, замыкая управляющие контакты таймера. После временной задержки, определяющей место останова рамки (изменяется пользователем) контакты реле таймера размыкаются, останавливая конвейер. После останова конвейера таймер отсчитывает время остановки конвейера(изменяется пользователем). По истечении этого времени контакты таймера замыкаются и конвейер начинает движение.

3.1.3 Блок коммутации состоит из соединительных разъемов, линий проводников, переключателей, кнопок аварийного отключения. Он объединяет блок управления скоростью и блок управления цикличностью работы конвейера  в логически завершенную систему. См. принципиальную схему . и пункты 4.1.3-4.1.6 и 4.2.1, 4.2.2 настоящего руководства.

3. ПОДГОТОВКА И ПОРЯДОК РАБОТЫ

                                          4.1.Подготовка к работе.

4.1.1.Убедиться, что установка заземлена. Контур заземления подключается к одному из      болтов крепления двигателя и к каждому модулю.

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

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

4.1.4.Нажать на пульте управления  кнопку ПУСК, при этом начнется движение конвейера с остановкой транспортной рамки в заданном месте ( место остановки программируется при помощи таймера или места положения датчика).

4.1.5.Для непрерывного движения конвейера требуется отсоединить разъем датчика на пульте управления.

                                              4.2 Окончание работы

4.2.1.По окончании работы необходимо нажать на кнопку  ПУСК.

        Конвейер остановлен.

         4.2.2.Нажатие кнопок АВАРИЙНОЕ ОТКЛЮЧЕНИЕ  на пульте управления или на рабочем месте разомкнёт магнитный   пускатель.

4. УКАЗАНИЕ МЕР БЕЗОПАСНОСТИ

5.1.Заземление,  подключение к электросети и ремонт электрооборудования должны производиться согласно действующим "Правилам технической эксплуатации электро​установок потребителей",  утвержденных ГЛАВЭНЕРГОНАДЗОРОМ. 

5.2.Лица, обслуживающие установку, кроме инструктажа по технике безопасности,  должны пройти инструктаж по обслуживанию данной установки.

5.3.Уборку и ремонтные работы производить только при отключенном электропита​нии.

.

6.УСЛОВИЯ ЗКСПЛУАТАЦИИ И ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

                                                6.1.Условия эксплуатации.

6.1.1.Установка  рассчитана на работу в закрытых помещениях при следую​щих   условиях:

6.1.2.Рабочая температура воздуха                                                         - от 10 до 35.°С,

6.1.3.Верхний предел относительной влажности воздуха                   - 80% при 35 °С,

6.1.4.Отсутствие агрессивных веществ в воздухе помещения,

                                                  6.2.Техническое обслуживание.

       6.2.1.Техническое обслуживание комплектующих изделий - в соответствии с эксплуата​ционной документацией этих изделий. 

6.2.2.Ежедневный контроль надёжности крепления контура защитного заземления      предваряющий включение установки.

 7.ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ.

       7.1. Самопроизвольная  остановка конвейера в неположенном месте. 

7.1.1. Случайное нажатие кнопки аварийного отключения конвейера на пультах управления или на рабочих местах.

7.1.1.1. Нажать кнопку СЕТЬ на основном пульте управления. Если рамка находится в районе датчика, то конвейер может несколько раз включаться-отключаться, пока рамка не пересечет область чувствительности датчика.

7.1.2. Отключение питания конвейера.

7.1.2.1. Устранить причину отключения питания. Далее см. пункт 7.1.1.1.

                             7.2. Прохождение тележки мимо рабочего места.

7.2.1. Отсоединен разъем датчика.

7.2.1.1. Подсоединить разъем.

7.2.2. Неисправно реле РЭС 49. (находится на плате внутри пульта управления.) 

7.2.2.1.Заменить реле.

7.2.3. Неисправен таймер УТ-24.

7.2.3.1. Заменить таймер.

                                               7.3. Конвейер не движется.

7.3.1. Нет питания.

7.3.1.1. Подать питание на конвейер пункт 4.1.2.

7.3.2. Неисправен магнитный пускатель.

7.3.2.1. Заменить магнитный пускатель.

7.3.3. Неисправна кнопка СЕТЬ.

7.3.3.1. Заменить кнопку СЕТЬ.

7.3.4. Неисправен частотный преобразователь

7.3.4.1. Заменить частотный преобразователь.

7.3.5. Неисправен мотор-редуктор.

7.3.5.1. Заменить мотор-редуктор.

                              8.ДЕЙСТВИЯ В ЭКСТРЕМАЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ.

 8.1.Для экстренного отключения  установки  необходимо без промедления нажать кнопку  АВАРИЙНОЕ ОТКЛЮЧЕНИЕ  на пульте управления установкой или на рабочих местах.    

8.2. Не включать установку до полного выяснения  и устранения причин её экстренного отключения.

9.КОМПЛЕКТНОСТЬ

9.1.Конвейер                                                              - 1 шт.

9.2.Паспорт с описанием частотного регулятора  – 1 шт.

9.3.Паспорт с описанием установки                        - 1 шт.

9.4.Паспорт с описанием УТ24                                - 1 шт.       

9.5.Предохранитель ПК – 20, 15А                             -1шт.

9.6.Предохранитель ПК – 20, 1А                             -1шт.

                                     10.ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА 

  10.1. Гарантийное обслуживание установки 12 месяцев с момента ввода в эксплуатацию.


  СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ  

Конвейер сборочный КС-2600                                                            (по принципу PCB Insertion conveyor)  
      _________________________________________________          ___________________________   

                                        (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.

	                                             
	З.
	П.
	Обозначение
	Наименование
	Кол.

	
	
	
	А1
	Универсальный цифровой таймер УТ 24
	1

	
	
	
	                  А2
	Частотный преобразователь Delta
	1

	
	
	
	                  РЭ
	 Реле РЭС 49. – 27В.
	     

	
	
	
	F1

F2
	Предохранитель ПК-20 1А

Предохранитель ПК –20 15А


	1

1



	
	
	
	                 МП
	Магнитный пускатель ПМ 12-100150 220
	1

	
	
	
	                
	
	

	
	
	
	SB1
	Выключатель кнопочный 
	4

	
	
	
	SB2
	Выключатель кнопочный Kd-2
	1

	
	
	
	SB3; SB4
	Выключатель кнопочныйKd-2
	3

	
	
	
	Х2
	Разъем 2РМ14
	1

	
	
	
	Х3

Х1


	РазъемРС4ТВ

Клеммная колодка 6мм2


	1

10pin



