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ВВЕДЕНИЕ

Задания и методические указания по выполнению практических работ для программы профессиональной подготовки квалифицированных рабочих по профессии «Опрессовщик кабелей и проводов пластикатами и резиной в горячем состоянии»  (код 16243)  разработаны в соответствии Федеральным Государственным образовательным стандартом среднего профессионального образования по специальности и  
Постановлением Госкомтруда СССР, Секретариата ВЦСПС от 26.04.1985 N 113/10-32 "Об утверждении разделов: "Общие профессии электротехнического производства", "Производство электроизоляционных материалов", "Электроугольное производство", "Кабельное производство", "Изоляционные и намоточно-обмоточные работы", "Производство химических и других источников тока" Единого тарифно-квалификационного справочника работ и профессий рабочих, выпуск 19".

 Практическая работа слушателей по профессиональной подготовки квалифицированных рабочих по профессии «Опрессовщик кабелей и проводов пластикатами и резиной в горячем состоянии» предусматривает выполнение следующих видов работы в общем объеме 26 часов:
	-расчетно-графическая работа
	4ч

	-расчётное задание
	22ч


Подготовка и выполнение практических работ способствует формированию у студентов общих компетенций:
ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес;

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество;
ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность;
ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития;
ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности;
ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.

Практические работы следует выполнять в отдельной тетради в клетку, на обложке указать  наименование дисциплины, номер группы, Ф.И.О. Работа оформляется чётким подчерком без помарок. Графики функций, таблицы, схемы следует оформлять с применением чертежных принадлежностей. Отдельные виды практических работ выполняются вне тетради (например, оказание первой медицинской помощи при получении различных травм на производстве) согласно соответствующим рекомендациям.
	
	Перечень 
	
	

	
	практических работ  

	
	

	№п/п
	Наименование работы
	Час.
	Стр.

	1
	Номенклатура кабельных изделий ООО «Томсккабель». Определение назначения, материалов изготовления, типа изоляции, уровня напряжения и т.п. по марке кабельного изделия
	2
	7

	2
	Расчет количества полимера, поступающего в головку из цилиндра
	2
	

	3
	Расчет общей объемной производительности экструдера
	2
	

	4
	Подбор и установка технологического инструмента
	2
	9

	5
	Работа экструзионной линии
	2
	14

	6
	Создание нового текста и редактирование старого для выполнения печати на принтере
	2
	21

	7
	Работа с панелью оператора, задание температур, диаметра, толщины и т.д
	2
	29

	8
	Оформление сопроводительного ярлыка и заполнение рабочего журнала.
	2
	35

	9
	Определения причины появления брака  и способы его устранения.
	2
	37

	10
	Определение причин и способы устранения ошибок в работе каплеструйного принтера
	2
	43

	11
	Контроль конструкции изделия и геометрических размеров с помощью мерительных инструментов. Штангенциркуль
	2
	50

	12
	Контроль конструкции изделия и геометрических размеров с помощью мерительных инструментов. Микрометр
	2
	57

	13
	Оказание первой медицинской помощи при получении различных травм на производстве
	2
	

	
	Всего:
	26
	


ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 1
Тема:  Номенклатура кабельных изделий, изготовляемых  ОАО «Томсккабель». Определение назначения, материалов изготовления, типа изоляции, уровня напряжения по марке кабельного изделия.
Цель работы:  Научиться по марке кабеля определять материалы конструктивных элементов, форму ТПЖ, тип изоляции и уровень напряжения кабельного изделия.
Содержание.

1. Выбрать три марки кабеля по вариантам. (Таблица № 1)

2. Зарисовать и записать последовательно о каждой марке.

   2.1.  Материал конструктивных элементов.

  2.2.  Сведения о ТПЖ

  2.3.   Назначение ТПЖ. 
  2.4.   Материал изоляции ТПЖ

  2.5   Скрутка

2.6     Материал и назначение внутренней оболочки

2. 6.1    Разделительный слой (при наличии)

2.7   Материал и назначение наружной оболочки       

2.8   Броня (при наличии)

 2.5.   Материал защитного покрова.

3.     Уровень напряжения.

4.      Назначение.
5.      Область применения.

Таблица № 1.  Задание к практической работе № 1
	№
	Марки  кабельных  изделий

	
	1
	2
	3

	1
	ВБШВНГ  3*10ОК
	ПвВГЭ 4*25МК
	АВБШВНГ3*120МС

	2
	ВВГнг(А)-  FRLS 3*10ок
	ВБШВНГ  3*10ОК
	АВБШВ – ХЛ 3*240МС

	3
	ВБШВ – ХЛ 3*150МС
	АВБШВНГ3*16МК
	ПвВГ 5*25ОК

	4
	АВБШВ – ХЛ 3*185МС
	ПвВГ 5*10ОК
	АВБШВНГ3*120МС

	5
	ПвВГ 4*10ОК
	АВБШВНГ3*95МС
	ВВГнг(А)-  FRLS 3*120 мс+1*70 мс

	6
	АПвВГ 4*25ОК
	ВБШВНГ  3*25ОК
	ВВГнг(А)-  FRLS 3*240 мс

	7
	АВБШВНГ3*16МК
	ВВГнг(А)-  FRLS4*2,5ок
	ВБШВНГ  3*70МС

	8
	ПвВГ 4*10ОК
	АПвВГ – ХВ 5*25ОК
	ВВГнг(А)-  FRLS 3*120мс+1*70мс

	9
	АПвВГ – ХЛ 4*25ОК
	ВБШВНГ  3*10ОК
	АВБШВНГ3*35МК

	10
	АВБШВНГ3*95МС
	ПвВГ 5*10ОК
	АВБШВНГ3*120МС

	11
	АВБШВНГ3*50МК
	ПвВГ 4*25ОК
	ВБШВНГ  3*10ОК

	12
	ПвВГЭ 4*50МК
	ВВГнг(А)-  FRLS 2*25 мк
	АВБШВ – ХЛ 3*240МС

	13
	АВБШВ – ХЛ 5*50МК
	ПвВГЭ 5*10оК
	ВВГнг(А)-  FRLS 3*70мс+1*35мк

	14
	ВБШВНГ  5*25ОК
	АВБШВНГ3*16ОК
	ПвВГЭ5*25МК

	15
	ПвВГЭ 5*25оК
	АВБШВ – ХЛ 3*240МС
	ВВГнг(А)-  FRLS 5*16 мк


ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 4

Тема: Подбор и установка технологического инструмента. 
Цель работы: Научиться выбирать матрицу и дорн в зависимости от способа прессования.

Содержание.

1. Зарисовать схематично и указать параметры дорна и матрицы.

2. Ознакомиться с картой эскизов (Приложение 1, 2).

3. С помощью карты эскизов определить размеры требуемых матрицы и дорна для наложения изоляции кабеля по вариантам (Таблица 4)

4.  Записать порядок установки и центровки технологического оборудования.
Таблица №  4     Задание к практической работе № 4
	№
	Марки  кабельных  изделий

	
	1 ( U= 660В)
	2 (U=380В)

	1
	КГ-ХЛ  1*0,75
	КГ-ХЛ  1*0,75

	2
	КГ 1*1,00
	КГ 1*1,00

	3
	КГ-ХЛ 1* 1,50
	КГ-ХЛ 1* 1,50

	4
	КГ  1*2,50
	КГ  1*2,50

	5
	КГ-ХЛ 1*4,00
	КГ-ХЛ 1*4,00

	6
	КГ 1*6,00
	КГ 1*6,00

	7
	КГ-ХЛ 1*10,00
	КГ-ХЛ 1*10,00

	8
	КГ 1*16,00
	КГ 1*16,00

	9
	КГ-ХЛ 1*25,00
	КГ-ХЛ 1*25,00

	10
	КГ  1*35,00
	КГ  1*35,00

	11
	КГ-ХЛ 1*50,00
	КГ-ХЛ 1*50,00

	12
	КГ 1*70,00
	КГ 1*70,00

	13
	КГ-ХЛ  1*95,00
	КГ-ХЛ  1*95,00

	14
	КГ 1*120,00
	КГ 1*120,00

	15
	КГ-ХЛ 1*150,00
	КГ-ХЛ 1*150,00


Форма и радиальные размеры изделия обеспечиваются формующим инс​трументом - дорном и матрицей. Форма последних связана со способом прессования. Существуют два способа прессования:

- с обжатием,

- без обжатия (трубкой).
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Рисунок 4.1. Конструктивные параметры технологического инструмента

При прессовании с обжатием дорн и матрица имеют форму, представленную на рисунке 4.1. Дорн имеет форму конуса с основными размерами: 

Dд - внутренний диаметр дорна, Lд - длина цилиндрической части отверстия дорна, α - угол конусности внешней поверхности.

 Матрица: Dм - диаметр матрицы, Lм - длина цилиндрической части матрицы, β - угол конусности внутренней полости.

Этот способ прессования является самым распространенным и применяется в том случае, когда необходимо плотное обжатие изоляцией ТПЖ или при наложении многослойной изоляции, слои в 
которой должны хорошо свариваться.
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Рисунок 4.2. Конструктивные параметры дорна на вытяжку

Прессование без обжатия применяется при изолировании проводов низкого напряжения, изделий повышенной гибкости, при наложении кабельных оболочек или применении материалов, требующих ориентации (вытяжки) – полиамиды, некоторые фторполимеры, а также при наложении изоляции на секторные и сегментные жилы с обязательным вакуумированием дорна.  При этом способе получаются покрытия со стабильной толщиной по длине изде​лия. 

При прессовании без обжатия используется дорн с цилиндрическим носиком, входящим в цилиндрическую часть матрицы (рисунок 4.2).

Основные размеры инструмента Dм,  Lм,  α,  β оказывают влияние на производительность пресса.  Увеличение α,  Dм приводит к увеличению β и Lм и снижению производительности Qпр.

Диаметр выходного отверстия дорна Dд берется больше диаметра жилы на 0,05-0,5 мм, с тем чтобы обеспечить свободное прохождение жилы, причем для однопроволочной жилы это различие меньше, для многопроволочных больше. При наложении оболочки различие между Dд и диаметром сердечника кабеля может составлять 0,4-1,2 мм. Дальнейшее увеличение зазора между Dд и диаметром жилы при прессовании с обжатием может при​вести к попаданию расплава в дорн, заклиниванию и обрыву жилы, особен​но при увеличении "a" - расстояния между дорном и матрицей. На практи​ке установлено, что расстояние "a" нужно устанавливать в пределах двойной толщины изоляции.

При изолировании со скоростью более 200 м/мин происходит интенсивная разработка внутреннего канала дорна и увеличение Dд. В этих случаях на конце дорна сваркой закрепляется наконечник из твердого сплава или устанавливается втулка из синтетического алма​за.

Внутренний диаметр матрицы может несколько отличаться от диаметра изолированной жилы или оболочки, в связи с этим некоторые материалы при выходе из матрицы и последующем охлаждении изменяют свои размеры. Изменение размеров связано с наличием высокоэластической деформации в материале и величиной его коэффициента термического расширения. При наложении полиэтиленовой изоляции после охлаждения наблюдается усадка и поэтому диаметр матрицы берется больше, чем диаметр изоляции Dиз, почти на 10 %. При прессовании изоляции из ПВХ пластиката Dм принимают равным Dиз.

Длина цилиндрической части матрицы влияет на стабильность течения расплава, но одновременно уменьшает "К" головки. Обычно Lм принимают равным Dм, а при наложении ПВХ до 1-8 мм.

Угол конусности  дорна  α
 принимается  равным  углу β или на 10о меньше. Незначительное различие углов конусности дорна и матрицы выравнивает температуру в объеме расплава в области инструмента. В некоторых случаях, когда при наложении изоляции или оболочки нужно создать небольшое обжатие жилы или сердечника, применяют дорн и матрицу с ма​лыми углами α и β. Такое прессование называют прессованием с малым об​жатием. Дорн в этом случае устанавливается так, что расстояние между цилиндрической частью матрицы и дорном меньше 2Δиз.

При экструзии с вытяжкой диаметр матрицы принимается больше диаметра изделия и скорость движения жилы превышает скорость истечения расплава. Величина вытяжки "В" связана с типом материала: для ПВХ В = 15, для полиэтилена В = 1,2-1,5. При больших значениях "В" в изоляции или оболочках возникают значительные внутренние напряжения, приводящие к появлению трещин, особенно при низких температурах.

Величина "В" определяется из следующего соотношения
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где Sз,  Sиз - площадь поперечных сечений соответственно зазора между матрицей и дорном и изоляции, мм2;

Dм, Dдн - диаметры матрицы и наружный диаметр после дорна, мм;   

Dиз, Dж - диаметр по изоляции и жилы, соответственно, мм.

Из (*) диаметр матрицы будет равен 
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При расчете Dм для жил фасонного профиля в (**) подставляются эквивалентные значения диаметров изолированной жилы и голой жилы. 
Обычно при изолировании применяются две латунные сетки № 018, при наложении оболочек или защитных шлангов одну-две сетки № 028.

Порядок установки и центровки технологического инструмента

- в соответствии с картой эскизов на изготавливаемую продукцию при помощи штангенциркуля выбрать формующий инструмент (дорн и матрицу) и провести визуальный осмотр. Убедиться, что он не имеет следов выработки, сколов, забоин и т.д.;

- поставить инструмент на предварительный прогрев, установив на экструзионную головку;

- установить прогретый формующий инструмент в экструзионную головку, выставить необходимый зазор между дорном и матрицей и осуществить предварительное центрирование технологического инструмента;

- протянуть жилу через экструзионную голову и привязать к заправочному концу;

- установить параметры кабеля. Для этого на мониторе в меню «диаметр» задать диаметр кабеля (номинальный диаметр по изоляции), задать диаметр жилы и нажать кнопку «ок»;

- установить обороты шнека от 5 до 7об/мин, когда из матрицы начнет выходить пластикат с качественной поверхностью (гладкий, без гранул нерасплавленного пластиката и блестящий) необходимо запустить линию на малой скорости, остановиться и срезать изоляцию (оболочку), проверить концентричность и произвести (при необходимости) дополнительную центровку инструмента. Данную операцию повторять до тех пор, пока толщина изоляции (оболочки) по всей окружности не станет одинаковой;

ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 5
Тема:  Работа экструзионной линии.
Цель работы:  Познакомиться с работой экструзионной линии.
Содержание.

1. Записать назначение экструзионной линии в процессе изготовления кабельных изделий.

2. Схематично нарисовать схему экструзионной линии и записать назначение основных узлов, входящих в  неё.

3. Начертить типовую схему экструдера.

4. Записать назначение всех узлов агрегата.

5. Схематично зарисовать червяк экструдера и записать назначение всех частей червяка.

6. По вариантам зарисовать головки экструдера и описать их (Таблица 5).

7. По вариантам схематично записать устройство экструзионной линии (перечень и тип узлов) в зависимости от изготовляемого кабеля (Таблица 5)
Таблица № 5.  Задание к практической работе № 5
	№ варианта
	Тип головки экструдера
	Марка  кабельного изделийя

	1
	Прямоугольная 
	ПвВГЭ 4*25МК

	2
	Косоугольная 
	ВБШВНГ  3*10ОК

	3
	Прямоточная 
	АВБШВНГ3*16МК

	4
	Прямоугольная 
	ПвВГ 5*10ОК

	5
	Косоугольная 
	АВБШВНГ3*95МС

	6
	Прямоточная 
	ВБШВНГ  3*25ОК

	7
	Прямоугольная 
	ВВГнг(А)-  FRLS4*2,5ок

	8
	Косоугольная 
	АПвВГ – ХВ 5*25ОК

	9
	Прямоточная 
	ВБШВНГ  3*10ОК


	10
	Прямоугольная 
	ПвВГ 5*10ОК

	11
	Косоугольная 
	ПвВГ 4*25ОК

	12
	Прямоточная 
	ВВГнг(А)-  FRLS 2*25 мк

	13
	Прямоугольная 
	ПвВГЭ 5*10оК

	14
	Косоугольная 
	АВБШВНГ3*16ОК

	15
	Прямоточная 
	АВБШВ – ХЛ 3*240МС


Экструзионные агрегаты и линии
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Рисунок 5.2 Типовая схема экструдера:

1 – редуктор; 2 - ременная передача; 3 –бункер экструдера ; 4 - электродвигатель; 5 - шнек; 6 - биметаллический цилиндр; 7 – вентиляторы охлаждения; 8 - рама; 9 –хомут; 10 - экструзионная головка
[image: image45.emf]1


2


3


4


5




1 2 3 4 5

Экструзионные агрегаты, предназначенны для наложения изоляции, оболочек, изготовления сердечников или жгутов для кабельных изделий.

В состав агрегата входят:

1. Отдающее устройство.

2. Экструдер.

3. Охлаждающая ванна.

4. Тяговое устройство.

5. Приемное устройство.

Кроме того, в зависимости от назначения, агрегат может иметь:

а) компенсаторы для регулировки натяжения жилы, т.е. согласования работы отдающего и тягового, тягового и приемного устройств;

б) установки непрерывного нагрева жил (или трубчатые печи);

в) приборы или установки для контроля диаметра изделия, эксцент​риситета изоляции, АСИ или ЗАСИ, натяжное и прямильное устройства, из​меритель длины;

г) система контроля и регулирования технологических параметров экструзии (температуры, скорости экструзии).
Назначение и конструкции основных узлов агрегата (рисунок 5.1).

В агрегатах и линиях, предназначенных для изолирования однопроволочных или многопроволочных круглых жил малого сечения используются безинерционные или инерционные пинольные отдающие устройства. Для непрерывной работы агрегата применяются сдвоенные отдающие устройства.
Безынерционные устройства выполняются различных конструкций и используются для подачи однопроволочных круглых жил. При изолировании многопроволочных жил или наложении оболочки при​меняют пинольные отдающие устройства, по конструкции подобные отдающим устройствам крутильных машин. 

Прямильное устройство служит для выравнивания однопроволочных жил и выполняется  в виде системы роликов с вертикальными и горизонтальными осями.

Устройство для подогрева жил выполняется в виде установок непрерывного контактного или индукционного нагрева. Для нагрева сердечника кабеля перед наложением оболочки применяются трубчатые электрические печи.

Экструдер (пресс) является основным рабочим узлом агрегата и име​ет в своем составе: корпус, цилиндр с втулкой, червяк, головку, загру​зочную воронку и бункер для подачи материала в цилиндр, систему нагре​ва и охлаждения цилиндра, систему для сушки и подкраски материала в бункере, систему привода.

Цилиндр имеет загрузочную и рабочую части. В загрузочной части размещено загрузочное отверстие для питания пресса материалом. В ци​линдр вставляется втулка из коррозионностойкой стали, в которой враща​ется червяк. Между втулкой и загрузочной частью имеется полость для охлаждения цилиндра холодной проточной водой. Благодаря охлаждению исключается нагрев загрузочной воронки, оплавление полимера и его «зависание», материал свободно поступает к червяку. Внутренняя поверхность втулки в зоне загрузки выполняется шероховатой или имеет продольные пазы для увеличения трения между материалом и втулкой (цилиндром). На рабочей части цилиндра располагаются электронагреватели, разделенные на 4-6 групп. Таким образом, цилиндр имеет 4-6 тепловых зон нагрева. Для регулирования температуры цилиндра наряду с автоматическим включе​нием и выключением нагревателей, применяется воздушная или водяная сис​тема охлаждения. Каждая тепловая зона цилиндра имеет индивидуальный вентилятор, которые работают совместно или независимо друг от друга в со​ответствии с температурным режимом зоны.
Червяк (рисунок 5.3) является основным рабочим элементом пресса. Он имеет хвостовую и рабочую части. Основные размеры червяка диаметр (D) и дли​на рабочей части (L) определяют размеры и производительность пресса. В зависимости от назначения экструдеры выпускаются с диаметром червяка от 12 до 400 мм. Длина червяка обычно выражается кратной его диаметру и зависит от вида перерабатываемых термопластичных материалов и колеблется в ин​тервале (4-50)D, в последние годы преимущественно применяются червяки с L = (18-25)D.
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Хвостовая часть червяка закрепляется в упорном подшипнике и соединяется с редуктором системы привода.

Рабочая часть имеет винтовую нарезку, выполненную с постоянным шагом и убывающей глубиной. Отношение объема витков в зонах питания и дозирования или hзп/hзд называется компрессией и находится в интервале от 2 до 4. По функциональному назначению рабочая часть делится на три зоны:  зону питания, зону сжатия, зону дозирования.

Зона питания служит для подачи твердого полимера в последующие зоны. В связи с небольшим насыпным весом материала зона имеет наибольший объем витка, т.е. наибольшую глубину канала hрз = 0,127D и длину Lзп = (6-10)D.

Зона сжатия обеспечивает уплотнение, разогрев и частичную пластикацию материала. Длина зоны колеблется от 0,5D до 5D и определяется термостойкостью материала. Глубина канала нарезки изменяется от 0,127D до 0,1D.
В зоне дозирования материал окончательно расплавляется до необходимой вязкости, гомогенизируется и подается в головку пресса. Обычно глубина зоны hзд= (0,1-0,05)D, длина Lзд= (6-12)D, шаг нарезки (0,8-1,2)D, а в среднем равен 1,0 D.

На конце цилиндра перед головкой устанавливаются фильтрующая решетка (ФР) и пакет фильтрующих сеток (ФС). ФР имеет вид металлического диска с расположенными по концентрическим окружностям отверстиями диа​метром (dо) от 2,5 до 6,4 мм. Для фильтро​вания расплава полимера используются 1-3 сетки, номера сеток (размер ячейки в свету) определя​ются материалом.

Головка экструдера служит для формирования слоя изоляции или оболочки на поверхности жилы или сердечника кабеля, проходящего через го​ловку. Она имеет фланец для крепления к цилиндру, шейку, корпус, несменный инструмент - дорно- и матрицедержатели, сменный инструмент - дорн и матрицу. На поверхности головки крепятся электронагреватели. В экструдерах могут применяться три типа головок: прямоточные, косоугольные, прямоугольные (рисунок 5.4).
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У прямоточных головок ось канала головки совпадает с осью червя​ка. В настоящее время такие головки применяются лишь в плунжерных прессах. Прямоточные головки обеспечивают равномерное давление по пе​риметру матрицы и равномерную толщину изоляции.

Ось канала косоугольной головки составляет с осью червяка угол 40-60о. Косоугольные головки имеют большой объем канала и здесь могут появляться застойные зоны. Этот тип головок имеет ограниченное применение.

Большей частью в экструдерах применяются прямоугольные головки, ось которых составляет с осью червяка угол 90о. Благодаря удачным конструкторским разработкам удалось ликвидировать застойные зоны, уменьшить разность давлений по периметру канала головки.

Дорнодержатель имеет осевое перемещение, за счет чего можно регулировать расстояние между дорном и матрицей. Матрицедержатель с матри​цей имеет радиальное перемещение для снижения эксцентричности изоля​ции. Это перемещение реализуется с помощью четырех центрирующих бол​тов. В большей части экструдеров головки выполняются откидными и кре​пятся к цилиндру хомутами.

Для непрерывной работы экструдеры имеют загрузочный бункер. Пода​ча гранулированного материала в бункер обеспечивается вакуумной систе​мой, когда материал из специальной емкости или мешка засасывается в бункер. Если материал увлажнен, то включается система подсушки и воздух, нагретый до 70о С, циркулирует через бункер и гранулированный материал.

Привод экструдера должен обеспечить плавное изменение частоты вращения червяка в широких пределах, с тем, чтобы обеспечить перера​ботку материалов с различными реологическими свойствами и поэтому применяются двигатели постоянного тока.

Охлаждающая ванна выполнена в виде желоба с поперечными стенками на входе и выходе, имеющими вырез для прохождения изделия. Ванна вы​полняется переливного типа.  Вода поступает в ванну по централь​ному патрубку и избыток ее стекает в приемные карманы. При охлаждении кабель полностью покрыт водой и от его поверхности производится кон​вективный теплоотвод. Обычно ванна состоит из нескольких секций и об​щая длина может составлять 5-100 м. Чтобы уменьшить длинну, ванна может выполняется двухэтажной или двухрядной. При выходе из ох​лаждающей ванны производится сушка изделия с помощью специальной го​ловки с соплом, по которой навстречу изделию подается воздух под давлением.

Необходимая скорость движения изделия через агрегат обеспечивает​ся тяговым устройством. В агрегатах для изготовления изделий диаметром до 20 мм применяются тяговые шайбы различных конструкций с одной тяговой шайбой , с одной шайбой и натяжным узлом , с двумя тяговыми шайбами и т.д.

Для изделий диаметром более 20 мм применяются гусеничные тяги. Тяговые устройства имеют индивидуальный привод от двигателя постоянно​го тока.

Контроль диаметра проводится контактным или бесконтактным методом. Наиболее рациональными методами являются бесконтактные, которые можно использовать для из​мерения диаметра изделия непосредственно при выходе из го​ловки. В этом случае повышается оперативность контроля и регули​рования размеров изделия и уменьшается объем брака. 

Изолированные жилы, кабели принимаются на катушки, бара​баны, в бухты или контейнеры. Обычно агрегаты для на​ложения изоляции имеют сдвоен​ные приемники. Эти приемники обеспечивают непрерывный прием изолированной жилы на барабаны, бухты без остановки агрегата при смене приемных барабанов. Однопроволочные изолированные жилы небольших сечений могут принимаются в контейнеры различной емкости.

При одновременном наложении двухслойной или трехслойной изоляции или электропроводящих экранов и изоляции и т.д. применяются двухчер​вячные V-образные или Т-образные экструдеры. Оси червяков первых экс​трудеров расположены под углом 30-40о друг другу, вторых - направлены встречно. При изготовлении кабелей высокого напряжения экран по изоля​ции накладывается на двух последовательно расположенных одно- и двух​червячном экструдере.

ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 6
Тема:  Создание нового текста и редактирование старого для выполнения печати на принтере.
Цель работы:  Научиться выполнять работы по созданию нового и редактированию старого текста на каплеструйном принтере.
Содержание.

1. Ознакомиться с устройством каплеструйного принтера.

2. Начертить схему работы принтера.

3. Записать порядок выполнения операций на каплеструйном принтере  по созданию нового текста.

4. Записать порядок выполнения операций на каплеструйном принтере  при редактировании старого текста.

5. Начертить дерево меню.

Работа с каплеструйным принтером 

Струйный принтер Wiedenbach CS 405 состоит из основных компонентов, представленных на рисунке 6.1.
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Рисунок 6.1 – Струйный принтер Wiedenbach CS 405: 1 – Панель ввода данных; 2 –  Ручки; 3 – Крышка гидравлической системы; 4 – Печатающая головка; 5 – Дозировочный насос; 6 – Отсасывающий насос; 7 – Нагнетательный насос (головка шестеренчатого насоса); 8 – Бачок для чернил; 9 – Бачок для разбавителя

Панель ввода данных (рисунок 6.1 позиция 1) служит для настройки печати и ввода данных. Чернила  и разбавитель хранятся в резервуарах для чернил и разбавителя (рисунок 6.1 позиция 8 и 9, соответственно) внутри корпуса устройства за крышкой гидравлической системы (рисунок 6.1 позиция 3). Посредством нагнетательного насоса (рисунок 6.1 позиция 7) чернила с разбавителем подаются в печатающую головку (рисунок 6.1 позиция 4) из которой осуществляется распыление краски. Отсасывающий насос (рисунок 6.1 позиция 6) отвечает за закачивание избытка чернил обратно в резервуар.   Ручки (рисунок 6.1 позиция 2) служат для транспортировки струйного принтера. 

Конструкция печатающей головки представлена на рисунке 6.2
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Рисунок 6.2 – Печатающая головка: 1 – Линия подачи чернил, красная; 
2 – Вентиляционная линия чернил, желтая; 3 – Линия промывки разбавителем, прозрачная; 4 – Зарядный электрод; 5 – Контрольный электрод; 6 – Основная часть; 7 – Отклоняющие пластины; 8 – Электрод регулировки скорости; 9 – Блок трубки-уловителя; 10 – Форсунка; 11 – Хомут крышки печатающей головки; 
12 – Винты для регулировки струи чернил; 13 – Вентиляция головки, синяя

Печатающая головка и шланг головки должны быть закреплены с учетом исключения вибрации, при этом доступ к печатающей головке должен оставаться свободным  для проведения работ по очистке и техобслуживанию.

Струйный принтер  Wiedenbach CS405 оснащены разъемами для подключения, представленными на рисунке 6.3.

[image: image10.emf]
Рисунок 6.3 – Внешние подключения: 1 – Разъем сетевого питания; 
2 – Разъем подключения датчика импульсов вращения (сигнал запуска хода); 
3 – Разъем подключения датчика изделия (сигнал запуска печати); 4 – Разъем подключение светового сигнала; 5 – Порт Ethernet; 6 – Порт RS232; 7 – Разъем подключения выходных сигналов (сигналы тревоги)

Подключать устройство следует к сети (рисунок 6.3, позиция 1) переменного тока частотой 50 Гц, напряжением 220В. Измеритель длины подключается к разъему подключения датчика импульсов вращения (рисунок 6.3 позиция 2) для управления скоростью печати. Для дистанционного режима работы с помощью компьютера на струйный принтер подается сигнал через порт RS232. 

Дисплей панели управления (рисунок 6.4) имеет следующие клавиши:

[image: image11.emf]
Рисунок 6.4 – Дисплей панели управления

	1
	Клавиша ON

 [image: image12.emf]
	Включение принтера 

Принтер переходит из режима ожидания в рабочий режим печати. Включенный светодиод показывает готовность устройства к эксплуатации. 

	2
	Клавиша STBY 
[image: image13.emf]
	Переключение устройства в автономный режим 

Включенный светодиод показывает готовность устройства к эксплуатации. 

	3
	Клавиша QUIT 
[image: image14.emf]
	Переход в меню аварийной сигнализации 

Отключение аварийного сигнала 

	4
	Клавиша SYS 
[image: image15.emf]
	В рабочем режиме клавиша SYS позволяет перейти в меню настройки системы. 

В режиме ожидания клавиша SYS позволяет перейти в меню настройки системы (в отличие от рабочего режима появляются дополнительные функции). 

	5
	Клавиша TEXT 
[image: image16.emf]
	В ручном режиме клавиша TEXT позволяет перейти в меню редактирования текста. 

Из внешнего режима такая функция не доступна. 



	6
	Клавиша RUN 
[image: image17.emf]
	Переключает в главное меню, когда принтер в рабочем режиме. 



	7
	Клавиша POWER
[image: image18.jpg]



	Включение принтера 



	8
	Клавиши со стрелками 

	Управление курсором 

Выбор функций в меню 

Выбор знаков в наборе данных печати 

	9
	Клавиша SHIFT
 [image: image19.jpg]



	Вызов меню второго уровня 



	
	Функциональные клавиши F1 – F5 

	Функциональные клавиши F1-F5 делают возможным вызов функций. 

Если нажать функциональные клавиши вместе с функциональной клавишей F-SHIFT, то можно вызвать меню второго уровня. 

	
	Клавиши TAB 
[image: image20.emf]
	Позволяют переходить в меню с одного поля на другое. 



	
	Клавиша ESC 
[image: image21.emf]
	Выход или отмена ввода в меню или ввода текста 




Работа

Подготовка к работе

- Убедиться в исправности маркирующего устройства;

- Устойчиво установить маркирующее устройство;

- Расположить печатающую головку над кабельным изделием, убедиться, что соединительный кабель не препятствует работе; 

- Подключить к сети, проверить защитное заземление.
Эксплуатировать принтер разрешается только с закрытой крышкой печатающей головки.

При необходимости следует заправить принтер чернилами и разбавителем. Перед включением принтера после длительного простоя необходимо удалить воздух из принтера. Это может проделать только специально обученный персонал.

Включение

В течение 1 секунды нажать и удерживать красную клавишу POWER. Блок питания включится, и начнется процесс загрузки. Через несколько секунд на дисплей будет выведено сообщение "Автономный режим". 

Нажать клавишу ON. Процесс запуска займет около 2 – 3 минут. Светодиод клавиши ON будет постоянно светится, а на дисплее появится главное меню (рисунок 6.5). 

[image: image22.emf]
Рисунок 6.5 – Главное меню

Создание нового текста

Текст выставляется автоматически, исходя из задания на производство. В случае сбоев внешнего режима текст можно задать в ручном режиме.

Для перехода в ручной режим следует выйти в режим ожидания нажатием клавиши STBY, подтвердить нажатием клавиши Enter. В режиме ожидания нажать клавишу SYS. Выбрать меню Сист. Уст. (предварительно нажав клавишу Shift), далее RS232 и нажать Деактивировать. Далее следует нажать клавишу STBY, после выхода в режим ожидания нажать клавишу ON.

В ручном режиме нажать клавишу TEXT. В появившемся меню выбрать клавишей F3 Новый.

[image: image23.emf]
Рисунок 6.6– Создание нового текста

Редактирование текста 

[image: image24.emf]
Рисунок 6.7 – Редактирование текста

В меню TEXT выбрать файл и нажать Редактировать. Появится меню редактирования. Зажав клавишу Alt возможна запись текста на русском языке. Зажав клавишу Shift – заглавными буквами. Для создания счетчика следует в меню редактирования нажать Поле, затем Счетчик. В меню счетчика выставить начальное значение 0000, конечное 9999 и шаг +1,  затем нажать Enter. Переключение между строками осуществляется нажатием клавиши Tab. После редактирования нажать На печать.

[image: image25.jpg]



Рисунок 6.8 – Дерево меню
Передача на принтер

Каждый выделенный текст можно передать на струйный принтер. Для печати переданного текста, следует отменить печать предыдущего текста и начать новый.

Отключение 

Запрещается отключать принтер путем выключения вилки из розетки. Отключение всегда следует осуществлять при помощи клавиши STBY или клавиши POWER. 

Порядок отключения. Нажмите клавишу STBY. Появится сообщение: "Принтер приостанавливает работу…" Светодиод на клавише STBY мигает. (Процесс отключения занимает от 2 до 3 минут.) Если клавиша STBY светится непрерывно, принтер находится в автономном режиме. 

Полное отключение принтера. Нажать и удерживать клавишу POWER на клавиатуре в течение 3 секунд. Появится экран подтверждения с запросом о том, следует ли на самом деле полностью отключить принтер. Подтвердить при помощи ENTER. Если удерживать клавишу POWER нажатой в течение около 10 секунд, то принтер также остановится и отключится, однако без вывода экрана подтверждения. 

Если принтер отключен из-за сбоя сети или неправильно, как можно скорее снова включите устройство, нажав на клавишу ON, а затем остановите его так, как описано выше.

При отключении принтера на длительное время в дополнение к вышеописанным действиям следует промыть растворителем блок трубки-ловителя (рисунок 6.2 позиция 9)

ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 7

Тема:  Работа с панелью оператора, задание температур, диаметра, толщины и т.п..
Цель работы:  Познакомиться с управлением экструзионной линии КЭЛ 90/4.

 Содержание.

8. Ознакомиться с технологической инструкцией на линию.

9. Схематично записать меню «линия», «основной экструдер»;  «дополнительный экструдер»; «диаметр»; «рецепты»; «маркиратор»; «настройки»; «задания».

10. Ознакомиться с типовой картой эскизов.

11. Написать порядок выполнения работ оператора по заданию температуры.

12. Написать порядок выполнения работ оператора по установке диаметра.

Управление экструзионной линией КЭЛ 90/4. 

Сенсорный жидкокристаллический монитор служит для отображения  меню управления экструдерами и линией, занесения необходимых значений и уставок в меню, отображение информации (карты эскизов, тренды, настройки линии).

Меню, отображаемые на мониторе:

- меню «линия» (рисунок 7.1);

- меню «основной экструдер» (рисунок 7.2);

- меню «дополнительный экструдер»;

- меню «диаметр» (рисунок 7.3);

- меню «рецепты» (рисунок 7.4);

- меню «маркиратор»;

- меню «настройки»;

- меню «задания»
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Рисунок 7.1. Меню «линия»

1 - указатель оборотов шнека основного экструдера; 2 - установочные значения оборотов шнека; 3 - фактические обороты шнека; 4 - указатель тока дополнительного экструдера; 5 - указатель тока основного экструдера; 6 -  уставки максимального тока экструдеров; 7 - текущие значения тока экструдеров; 8 - текущий метраж; 9 - текущее время; 10 - кнопка перехода в меню «Линия»; 11 - последняя длина; 12 - кнопка перехода в меню «Экструдер»; 13 - скорость перехода; 14 - кнопка перехода в меню «Диаметр»; 
15 - значения совместного задания; 16 - кнопка перехода в меню «Рецепты»; 17 - кнопка перехода в меню «Маркиратор»; 18 - блок регулировки и отображения значений натяжения; 19 - кнопка перехода в меню «Настройки»; 20 - блок управления ЗАСИ; 
21 - кнопка перехода в меню «Задания»; 22 - установочные значения  обороты шнека дополнительного экструдера; 23 - указатель оборотов шнека дополнительного экструдера; 24 - фактические обороты шнека дополнительного экструдера; 25 - фактическая скорость линии; 26 - указатель скорости линии; 27 - уставка максимальной скорости линии; 
28 - индикатор включения линии; 29 - индикатор нагрева зон экструдера; 30 - индикатор включения нагрева зон экструдера; 31 - индикатор включения охлаждения зон экструдера;  32 - индикатор связи с ЗАСИ; 33 - индикатор открытия крышки ЗАСИ; 34 - индикаторы работы ЗАСИ; 35 - управление направлением хода линии; 36 - включение отдающей тяги; 37 - установка скорости тяги
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Рисунок 7.1.1. Блоки управления ЗАСИ и натяжением

1 - установочные значения напряжения ЗАСИ; 2 - кнопка сброса количества пробоев; 3 - значение натяжения тяги в %; 4 - кнопка увеличения натяжения тяги; 
5 - фактическое значение напряжения ЗАСИ; 6 - фактическое количество пробоев; 7 - кнопка снижения натяжения тяги
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Рисунок 7.2. Меню «основной экструдер»

1 - указатель скорости линии; 2 - фактическая скорость линии; 3 - кнопка включения/выключения нагрева зон экструдера и экструзионной головки; 4 - кнопка включения/выключения дозатора; 5 - фактическая температура; 6 - заданная температура нагрева; 7 - индикатор включения нагрева; 8 - индикатор включения охлаждения; 
9 - указатель тока экструдера; 10 - фактические показания тока экструдера; 11 - блоки контроля температур нагрева зон экструдера; 12 - кнопка перехода в меню «основной экструдер»; 13 - кнопка перехода в меню «дополнительный экструдер»; 14 - блок управления нагревом шейки; 15 - блок управления нагревом хомута; 16 - блок управления нагревом экструзионной головки; 17 - указатель оборотов шнека; 18 - фактические обороты шнека
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Рисунок 7.3.  Меню «диаметр»

1 - текущая длина (метраж); 2 - кнопка включения/выключения системы поддержания диаметра; 3 - индикатор включения системы поддержания диаметра; 
4 - скорость линии; 5 - фактические показания тока основного экструдера; 6 - фактические обороты шнека основного экструдера; 7 -  фактические показания тока дополнительного экструдера; 8 - фактические обороты шнека основного экструдера; 9 - заданное напряжение ЗАСИ; 10 - фактическое напряжение ЗАСИ; 11 - фактическое количество пробоев; 12 - сброс количества пробоев; 13 - овальность по диаметру; 14 - фактический диаметр изделия; 15 - отклонения фактического диаметра от номинального; 16 - уставка допустимого отклонения диаметра в «минус»; 17 - уставка номинального диаметра; 
18 - уставка допустимого отклонения диаметра в «плюс»
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Рисунок 7.4.  Меню «рецепты»

1 - диаметр изделия; 2 - таблица с параметрами (электронная карта эскизов); 
3 - меню выбора материала для основного экструдера; 4 - кнопка подтверждения установленного значения; 5 - допуск на диаметр в «плюс», мм; 6 - кнопка подтверждения установленного значения; 7 - допуск на диаметр в «минус», мм; 8 - кнопка подтверждения рецепта; 9 - кнопка для перехода в меню «особые указания»; 10 - меню выбора материала для дополнительного экструдера; 11 - кнопка подтверждения установленного значения; 
12 - кнопка обновления

Поворотный пульт управления (рисунок 7.5) предназначен для управления экструзионной линией.
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Рисунок 7.5. Пульт управления линией

1 - кнопка аварийной остановки линии; 2 - кнопка сброса установленных настроек линии; 3 - кнопки включения/выключения хода линии; 4 - кнопки включения/выключения совместного режима работы экструдеров и линии; 5 - кнопки увеличения/снижения скорости линии при совместном режиме работы; 6 - кнопки увеличения/снижения скорости линии; 7 - тумблер включения загрузочного устройства; 8 - тумблер включения вакуумного насоса; 9 - кнопки включения/выключения шнека основного экструдера; 
10 - кнопки включения/выключения шнека дополнительного экструдера; 11 - кнопки включения/выключения шнека дополнительного экструдера; 12 - кнопки увеличения/снижения оборотов шнека основного экструдера

Включение линии

Включить подачу электропитания для линии с помощью выключателя, расположенного на задней стенке электроаппаратного шкафа, после чего должна включиться сенсорная панель.

1.  Включение нагрева основного экструдера

Для включения нагрева необходимо:

-  на сенсорном мониторе открыть меню «Экструдер»; 

- в  появившемся окне на сенсорном мониторе нажать «Основной экструдер», откроется соответствующее меню;

- установить температурный режим в соответствии с картой эскизов. Для этого необходимо на сенсорном мониторе нажать заданное значение температуры, появиться окно для ввода необходимого значения. Выставить температуру и нажать кнопку «(». Эту же процедуру провести с остальными температурными зонами;

- после установки температурного режима для включения нагрева экструдера необходимо нажать кнопку «Включить нагрев»;

- после достижения заданных температур по всем зонам экструдер необходимо выдержать еще около 10 минут при рабочих температурах и потом  произвести пуск.

2.  Заправка отдающего устройства

В соответствии с плановым заданием при работе с барабанами произвести заправку отдающего устройства:

- развести зажимы с пинолями с помощью кнопок управления на пультах управления на ширину - больше ширины барабана;

- поднять (опустить) пиноли так, чтобы конуса находились на одном уровне с осевыми отверстиями барабана;

- с помощью кнопки прокрутки, расположенной на пульте управления приводом отдающего устройства установить палец водила напротив технологического отверстия на барабане;

- с помощью кнопки (рычага) управления  произвести зажим барабана захватами;

- нажать кнопку управления отвечающую за подъем барабана,  поднять барабан вверх до срабатывания концевых выключателей;

- с помощью кнопки «прокрутка» размотать полуфабрикат и произвести его заправку через компенсатор;

- протянуть полуфабрикат через подающее тяговое устройство, талькирующее устройство (при необходимости) до экструзионной головки, далее зажать тягу. 

- с помощью кнопки «прокрутка назад» необходимо намотать полуфабрикат назад на отдающий барабан столько, чтобы заправленный компенсатор поднялся в среднее положение (примерно 0,5 метра от пола);

- включить ступень переключения на коробке передач отдающего устройства в зависимости от типа барабана, веса и планируемой скорости линии. При неправильном выборе ступени передач отдающее устройство может не успевать отрабатывать сигналы компенсатора, он начнет раскачиваться вверх и вниз, что приведёт к остановке отдатчика или обрыву полуфабриката.

-  установить необходимое давление сжатого воздуха в пневмоцилиндре компенсатора;

- включить отдающее устройство в работу, нажав зеленую кнопку «Старт», при этом засветится индикация;

- отдающее устройство, изменяя скорость вращения барабана, отрабатывает положение компенсатора в вертикальной плоскости, т.е. если ролик компенсатора поднимается относительно пола выше средней точки, скорость вращения барабана увеличивается, а если компенсатор опускается, относительно пола, ниже средней точки – уменьшается;

- натяжение полуфабриката должно быть таким, чтобы не вытягивать и не обрывать полуфабрикат, при этом должно быть достаточным для равномерной подачи полуфабриката в головку экструдера. Контроль диаметра токопроводящей жилы осуществляется микрометром. Для этого необходимо протянуть тяговым устройством от 3 до 5 м заготовки и произвести замер диаметра жилы, если размер выходит за минимальное предельное отклонение, то необходимо уменьшить давление сжатого воздуха в пневмоцилиндрах компенсатора.

3.  Включение вакуумзагрузчика.

- В соответствии с заданием подготовить материал нужной марки. Перед применением материал должен выдержаться в производственном помещении в закрытых мешках не менее суток. Поливинилхлоридный пластикат и полиэтилен поставляется в мешках, защищающих его от влаги и засорения. Фасовка материала бывает: в мешках по 20, 25 и 30 кг, в мягких контейнерах по 500, 600, 750 и 1000кг.

При помощи вакуумзагрузчика  заполнить загрузочный бункер экструдера  материалом. 

Для включения вакуумзагрузчика экструдера необходимо подать напряжение с помощью переключателя на корпусе насоса загрузочного устройства и переключателя «вакуумзагрузчик» на поворотном пульте управления линией. 

- в устройстве загрузчика существует защита от перегрузки двигателя и от работы в «холостую» (не происходит загрузка материала) при этом включается звуковая сигнализация. Для увеличения производительности загрузчика, необходимо чистить и продувать фильтр, который находится под двигателем.

4.  Включение сушильного бункера

- Если материал не был выдержан в производственном помещении необходимое количество времени, или если есть особые рекомендации по предварительному подогреву материала, а также в зимний период года - необходимо включить нагрев на загрузочном бункере экструдера;

- перед включением нагрева необходимо предварительно с помощью терморегулятора уставить необходимую температуру: от 40 0С до 50 0С для пластиката, и от 70 0С до 80 0С для полиэтилена;

- включить при помощи соответствующих переключателей работу вентилятора и нагрев подаваемого вентилятором воздуха. (при этом засветиться индикация).;

- при остановке линии на длительное время (ремонт, отсутствие планового задания и т.д.) необходимо выключить нагрев для того, чтобы материал в загрузочном бункере не подплавлялся и не слипался.

5.  Работа с тяговым устройством.

- После того, как барабан с полуфабрикатом был установлен на отдающее устройство и произведена заправка компенсатора необходимо протянуть полуфабрикат до отдающего тягового устройства (тяги);

- если ремни тяги сжаты, то при помощи соответствующего тумблера  разжать ремни и протянуть полуфабрикат через направляющие ролики и ремни тяги;

- проверить, чтобы полуфабрикат лежал по середине ремней и соответствующим тумблером сжать ремни тяги;

- переключить на пульте управления кнопкой включения/выключения совместного режима работы экструдеров и линии режим раздельной работы;

- на сенсорном мониторе в меню «линия» установить небольшое значение скорости;

- включить работу линии на пульте управления и увеличив скорость линии до необходимой произвести протяжку полуфабриката до экструзионной головки

- переключить режим работы на «совместный»;

- на сенсорном мониторе в меню «линия» установить максимальное  значение  скорости;

- проверить показания манометров на пневмоцилиндрах натяжения ремней и пневмоцилиндрах прижатии верхнего и нижнего ремня. Установленное давление должно соответствовать указанному в картах эскизов, а при отсутствии конкретных требований не должно превышать 0,3 МПа, при этом должно быть исключено передавливанию полуфабриката или готового изделия.  

- аналогично отдающей тяге разжать ремни протянуть заправочный кабель (трос) через приемное тяговое устройство, счётчик метража, ЗАСИ, измеритель диаметра и ванны охлаждения до экструзионной головки;

- зажать ремни приемного тягового устройства.

ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 9

Тема: Определение причины  появления брака и способы его устранения.

Цель работы:  Изучить причины  появления брака способы его устранения, возникающие  при наложении изоляции.

Содержание:

1. Проанализировать вид брака при наложении изоляции на экструзионной линии по заданию варианта.

2. Записать способ устранения брака.

Таблица № 9.1  Задание к практической работе № 9

	№ варианта
	Вид брака
	Причина возникновения
	Способ устранения

	1
	Эксцентрическое расположение жилы по отношению к изоляции
	
	

	
	Жила без изоляции
	
	

	2
	Задиры изоляции или продольные риски 
	
	

	
	Слипание провода на приемном барабане
	
	

	3
	Продольные риски, на поверхности изоляции
	
	

	
	Цветная полоса была больше 1 мм, но постепенно уменьшилась или совсем исчезла
	
	

	4
	Неравномерность диаметра по изоляции
	
	

	
	Обрыв жилы
	
	

	5
	Местные утончения по изоляции, поверхность изоляции волнистая (так называемые «зализы»)
	
	

	
	Цветная полоса меньше 1 мм
	
	

	6
	Поры в изоляции
	
	

	
	Неровная намотка на приемном барабане (около щеки барабана образовалась горка и/или яма)
	
	

	7
	Шероховатая поверхность изоляции, дыры по изоляции
	
	

	
	Пробои изоляции при испытании напряжением на проход
	
	

	8
	Жила без изоляции
	
	

	
	Потемнение и/или наличие подгоревших частиц в изоляции
	
	

	9
	Слипание провода на приемном барабане
	
	

	
	Эксцентрическое расположение жилы по отношению к изоляции
	
	

	10
	Вмятины на изоляции, западание витков на барабане, диаметр жилы занижен
	
	

	
	Рыхлая намотка изолированной жилы на приемный барабан
	
	

	11
	Потемнение и/или наличие подгоревших частиц в изоляции
	
	

	
	Задиры изоляции или продольные риски 
	
	

	12
	Пробои изоляции при испытании напряжением на проход
	
	

	
	Местные утончения по изоляции, поверхность изоляции волнистая (так называемые «зализы»)
	
	

	13
	Обрыв жилы
	
	

	
	Продольные риски, на поверхности изоляции
	
	

	14
	Неровная намотка на приемном барабане (около щеки барабана образовалась горка и/или яма)
	
	

	
	Местные утончения по изоляции, поверхность изоляции волнистая (так называемые «зализы»)
	
	

	15
	Цветная полоса была больше 1 мм, но постепенно уменьшилась или совсем исчезла
	
	

	
	Неравномерность диаметра по изоляции
	
	


Таблица 9.2 . Виды брака и способы его устранения

	Вид брака
	Причина возникновения
	Способ устранения

	Эксцентрическое расположение жилы по отношению к изоляции
	Неправильное расположение матрицы относительно дорна

Внутренний диаметр дорна больше требуемого

Износ выходного отверстия дорна

Увеличенодавление массы

Попадание в матрицу посторонних включений или наличие в ней подгоревшего пластиката

Матрица не центруется, износ центровочных болтов

Наличие сгоревшего пластиката вокруг матрицедержателя
	Произвести центровку матрицы

Заменить дорн

Заменить дорн

Уменьшить зазор между дорном и матрицей

Прочистить матрицу

Заменить центровочные болты

Достать матрицедержатель и почистить его

	Задиры изоляции или продольные риски 
	Попадание в матрицу посторонних включений или наличие в ней подгоревшего пластиката

Изолированная жила слетела с направляющих роликов
	Прочистить матрицу

Поправить жилу

	Продольные риски, на поверхности изоляции
	Дефект внутренней поверхности матрицы
	Устранить дефект матрицы или заменить матрицу

	Неравномерность диаметра по изоляции
	Местные утолщения по изоляции, жила дергает в дорне, занижен диаметр дорна

Нестабильный диаметр жилы

Неравномерная отдача жилы, дергает жилу. Залипание витков на отдающем барабане. Плохая намотка жилы на отдающем барабане

Проскальзывание жилы на тяге, ремни тяги не натянуты или износ ремня
	Заменить дорн

Увеличить натяжение между тягами (или на компенсаторе отдатчика 630 катушки), или заменить дорн или заменить полуфабрикат

Увеличить натяжение на компенсаторе или между тягами. Заменить полуфабрикат

Натянуть ремень или заменить его



	
	Проскальзывание приводных ремней на тяге
	Натянуть ремни или заменить ремни

	Местные утончения по изоляции, поверхность изоляции волнистая (так называемые «зализы»)
	Недостаточное количество пластиката

Установлена матрица большего диаметра.

Больной зазор между дорном и матрицей
	Необходимо увеличить количество оборотов шнека или снизить скорость

Заменить матрицу

Уменьшить зазор между дорном и матрицей

	Поры в изоляции
	Повышенная влажность пластиката

Завышены температурные режимы.

Влажная жила
	Включить сушку или заменить материал

Отрегулировать температурный режим

Установить фетр для протира жилы или сменить жилу

	Шероховатая поверхность изоляции, дыры по изоляции
	Наличие в изоляции нерасплавленных гранул
	Проверить технологичность пластиката, увеличить температуру головки, при необходимости последней зоны экструдера

Установить (заменить) пакет фильтрующих сеток Заменить партию пластиката

	Жила без изоляции
	Загрузочный бункер пустой

Загрузочный бункер полный, но пластикат не выходит из формующего инструмента

Пластикат слипся в загрузочном бункере, или попал слипшийся комок пластиката в переходной патрубок и перекрывает доступ другому пластикату
	Включить вакуумзагрузчик и закачать пластикат

По возможности ссыпать не слипшийся пластикат с бункера, слипшиеся комки разломать, освободить доступ пластиката в загрузочную зону экструдера, закачать пластикат

	Слипание провода на приемном барабане
	Плохое охлаждение изолированной жилы
	Снизить скорость наложения изоляции или повысить интенсивность охлаждения жилы

	Вмятины на изоляции, западание витков на барабане, диаметр жилы занижен
	Затяжка заготовки на приемном барабане

Проволоку вытягивает на отдающем барабане
	Уменьшить натяжение на приемнике

Уменьшить натяжение на отдающем барабане

	Потемнение и/или наличие подгоревших частиц в изоляции
	Высокий температурный режим, подгорание материала при остановке
	Подкорректировать температурный режим, произвести чистку экструзионной головки и (при необходимости) цилиндра и шнека

	Пробои изоляции при испытании напряжением на проход
	Наличие в изоляции посторонних включений
	Установить (заменить) пакет фильтрующих сеток

Сменить партию пластиката

	Обрыв жилы
	Занижен диаметр дорна

Некачественная сварка жилы

Наличие «петель» и/или «усов» на скрученной жиле

Диаметр жилы завышен
	Установить новый дорн

Остановить линию, выполнить связку

Заменить дорн или жилу

	Рыхлая намотка изолированной жилы на приемный барабан
	Установлено слабое натяжение на приемном устройстве
	Увеличить натяжение на приемном устройстве

	Неровная намотка на приемном барабане (около щеки барабана образовалась горка и/или яма)
	Щеки приемного барабана кривые или несоосные осевые отверстия

Неправильно настроены ограничители раскладки
	Заменить приемный барабан

Настроить ограничители раскладки

	Цветная полоса меньше 1 мм
	Недостаточное количество пластиката выходящего из соэкструдера
	Увеличить количество оборотов шнека соэкструдера

	Цветная полоса была больше 1 мм, но постепенно уменьшилась или совсем исчезла
	Неравномерная подача пластиката в соэкструдер, произошло зависание пластиката
	Перемешать пластикат в бункере соэкструдера, чтобы возобновить его подачу в загрузочную зону

Проверить охлаждение загрузочной зоны соэкструдера


ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 10
Тема: Определение причин  и способы устранения ошибок в работе каплеструйного  принтера.
Цель работы:  Изучить виды неполадок и  причины их возникновения, ошибки печати, их причины и способы устранения в работе каплеструйного принтера.

Содержание:

3. Проанализировать вид неполадки и причину её возникновения по заданию варианта. (Таблица 10.1)
4. Проанализировать ошибку печати по коду ошибки,  выяснить причину и записать способ устранения  по заданию варианта. (Таблица 10.2)

5. Записать порядок действий при возникновении сообщения об ошибке.

Таблица № 10.1  Задание к практической работе № 10

	№
	Неполадка
	Причина возникновения

	1
	Исчезающие или двойные капли. 
	

	2
	Вертикальные капли и капли горизонтальные не образуют единой линии.
	

	3
	В полиграфических знаках отсутствуют прямые линии.
	

	4
	Вертикальные капли переходят в горизонтальные.
	

	5
	Полиграфические знаки имеют сильный наклон налево или направо.
	

	6
	Рисунок размыт по вертикали, капли широко рассеяны относительно друг друга.
	

	7
	Рисунок прерывистый.
	

	8
	Рисунок неполный, капли отсутствуют.
	

	9
	Исчезающие или двойные капли. 
	

	10
	В полиграфических знаках отсутствуют прямые линии.
	

	11
	Вертикальные капли переходят в горизонтальные.
	

	12
	Полиграфические знаки имеют сильный наклон налево или направо.
	

	13
	Рисунок размыт по вертикали, капли широко рассеяны относительно друг друга.
	

	14
	Рисунок прерывистый.
	

	15
	Рисунок неполный, капли отсутствуют.
	


Таблица № 10.2  Задание к практической работе № 10

	№
	Код
	Сообщение
	Причина
	Устранение

	1
	112
	
	
	

	
	501
	
	
	

	2
	203
	
	
	

	
	506
	
	
	

	3
	208
	
	
	

	
	512
	
	
	

	4
	213
	
	
	

	
	534
	
	
	

	5
	218
	
	
	

	
	598
	
	
	

	6
	221
	
	
	

	
	530
	
	
	

	7
	223
	
	
	

	
	224
	
	
	

	8
	307
	
	
	

	
	325
	
	
	

	9
	326
	
	
	

	
	407
	
	
	

	10
	135
	
	
	

	
	510
	
	
	

	11
	206
	
	
	

	
	576
	
	
	

	12
	212
	
	
	

	
	549
	
	
	

	13
	219
	
	
	

	
	575
	
	
	

	14
	214
	
	
	

	
	521
	
	
	

	15
	222
	
	
	

	
	584
	
	
	


Регулировать качество печати может только специально обученный персонал. До того как начать поиск причин нарушений, необходимо проверить следующее: 

1) Чистоту прорези электрода для зарядки

2) Чистоту отклоняющих пластин и основной части 

3) Правильность настройки модуляции и отрыва капель 

4) Положение струи чернил в зарядном электроде 

5) Давление в системе

6) Попадание струи чернил в трубку-уловитель 

7) Густоту чернил 

Правильно настроенное качество печати:

[image: image32.emf]
Неполадка: Исчезающие или двойные капли. Вертикальные капли и горизонтальные капли не образуют единой линии. Причина: Слишком низкое давление в системе. Изменена модуляция. 

[image: image33.emf]
Неполадка: В полиграфических знаках отсутствуют прямые линии. Вертикальные капли переходят в горизонтальные. Причина: Давление в системе слишком высоко. Изменена модуляция. 

[image: image34.emf]
Неполадка: Полиграфические знаки имеют сильный наклон налево или направо. Причина: Печатающая головка не установлена под углом 90 градусов относительно направления печати. 

[image: image35.emf]
Неполадка: Рисунок размыт по вертикали, капли широко рассеяны относительно друг друга. Причина: Печатающая головка находится слишком далеко от поверхности, на которую наносится печать. 

[image: image36.emf]
Неполадка: Рисунок прерывистый. Причина: Плохо отрегулирован отрыв капель. Отдельные капли загружаются неправильно. 

[image: image37.emf]
Неполадка: Рисунок неполный, капли отсутствуют. Причина: Струя в центре трубки-ловителя слишком широка. Образование капель на трубке-ловителе. Недостаточное высокое напряжение. 

[image: image38.emf]
Таблица 10.3  Сообщения об ошибках
	Код 
	Сообщение 
	Причина 
	Устранение 

	112 
	Некорректное отключение 
	Принтер был отключен без предварительной остановки 
	Заново запустить принтер 

	135 
	Температура слишком высока


	Неисправен фильтр корпуса 

Загрязнен плоский вкладыш фильтра 
	Заменить фильтр корпуса 

Заменить плоский вкладыш фильтра 

	203 
	Ошибка датчика Холла 
	Неисправны датчики 
	Заменить двигатель узла привода 

Проверить кабель двигателя 

	206 
	Отказ датчика давления (только для CS 405) 
	Неисправен датчик давления
	Заменить датчик 

Проверить кабель датчика давления 

	208 
	Уровень чернил слишком высок (принтер переходит в защищенный режим) 
	Переполнен бачок под чернила 

Было добавлено слишком много разбавителя 
	Уменьшить уровень заполнения 

	212 
	Ошибка датчика чернил 
	Неисправен датчик чернил 
	Заменить датчик чернил 

Проверить кабель датчика 

	213 
	Ошибка датчика разбавителя 
	Неисправен датчик разбавителя 
	Заменить датчик разбавителя 

Проверить кабель датчика 

	214 
	Соединение DPR-DOS 


	Соединение между DPR-DOS и принтером прервано 

Неисправно DPR-DOS 
	Проверить DPR-DOS 

При необходимости приостановить принтер 

	218 
	Пуст бачок с чернилами 
	Бачок с чернилами пуст 
	Заполнить бачок с чернилами 

	219 
	Пуст бачок с разбавителем 
	Пуст бачок с разбавителем 
	Заполнить бачок с разбавителем 

	221 
	Уровень чернил МАКС. 
	Переполнен бачок под чернила 

Было добавлено слишком много разбавителя 
	Перевести принтер в аварийный режим 

Удалить чернила 

	222 
	Уровень чернил МИН. 

30 минут  

Standby 
	Бачок с чернилами почти пуст 
	Заполнить бачок с чернилами 

	223 
	Уровень разбавителя: МАКС. 
	Переполнен бачок с разбавителем 
	Сливать разбавитель, пока не освободится верхний датчик 

	224 
	Уровень разбавителя: МИН. 

30 минут 

 StandBy 
	Почти пуст бачок с разбавителем 
	Заполнить бачок с разбавителем 

	302 
	Ошибка высокого напряжения
	Загрязнены отклоняющие пластины
	Почистить печатающую головку 

	
	
	Колебания высокого напряжения 

Отсутствует модуляция 

Недостаточное высокое напряжение.
	Обратиться в  представительство WIEDENBACH

	307 
	Ошибка при отсасывании 
	Датчик трубки-уловителя  в печатающей головке не распознал наличия чернил 
	Проверить юстировку струи чернил 

Если ошибка повторяется, обратиться в  представительство WIEDENBACH

	325 
	Предостережение отсоса 
	Датчик трубки-уловителя (датчик желоба) в печатающей головке не распознал наличие чернил 
	Проверить юстировку струи чернил 

Если ошибка повторяется, обратиться в  представительство WIEDENBACH

	326 
	Отключено высокое напряжение 
	Была снята головка печатающей головки 
	Установить назад крышку печатающей головки 

	407 
	Прерван запуск
	В процессе запуска была нажата клавиша ESC 
	Почистить печатающую головку 

Почистить отклоняющие пластины

	501-599 
	Отсутствуют поправочные значения 
	Неправильная конфигурация принтера 
	Выбрать правильное соотношение частоты / форсунки 


Если появляется предостережение или незначительная ошибка, принтер продолжает печать, а наверху слева появляется код ошибки. При всех прочих ошибках в окне индикации появляется сообщение об ошибке. 

Вызов информации об ошибке: Клавиша F1: открывает меню Информация. 

Вызов последующей ошибки: Клавиша F2: открывает меню Следующие. Если одновременно появляются несколько кодов ошибок, то при помощи этой команды можно переключиться на следующий код ошибки. 

Удалить сообщение об ошибке. Прежде чем продолжать печать, ошибку необходимо устранить. Клавиша F3: удаляет показанное сообщение об ошибке и код ошибки. 

Клавиша F5 останавливает чернила. После устранения ошибки при помощи клавиши F5 Старт чернила можно опять включить струю чернил.

Некоторые сообщения об ошибках может устранять только специально обученный персонал. Коды ошибок на сером фоне  пользователь имеет право устранять самостоятельно, остальные разрешается устранять только специально обученному персоналу. 

ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 11

Тема: Контроль конструкции изделия и геометрических и размеров с помощью мерительных инструментов. Штангенциркуль.

Цель работы: Научиться выполнять замеры толщины изоляции и оболочки при помощи штангенциркуля.

Содержание:
1.  Описать принцип работы штангенциркуля.

2.  Выполнить замеры предложенных образцов.

3. Заполнить таблицу № 11

Таблица 11 Задание к практической работе № 11
	№ варианта
	Марка кабеля
	Сечение ТПЖ
	Толщина изоляции
	Примечание

	
	
	
	Номинальная толщина
	Измеренная толщина
	

	1
	ВВГнг(А)-FRLS
	1,5 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	16 
	
	
	

	
	КГ
	0,75
	
	
	

	2
	ВВГнг(А)-FRLS
	2,5 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	25 
	
	
	

	
	КГ
	1,00
	
	
	

	3
	ВВГнг(А)-FRLS
	4 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	35 
	
	
	

	
	КГ
	1,50
	
	
	

	4
	ВВГнг(А)-FRLS
	6 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	16 
	
	
	

	
	КГ
	2,50
	
	
	

	5
	ВВГнг(А)-FRLS
	10 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	25 
	
	
	

	
	КГ
	4,00
	
	
	

	6
	ВВГнг(А)-FRLS
	16 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	35 
	
	
	

	
	КГ
	6,00
	
	
	

	7
	ВВГнг(А)-FRLS
	1,5 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	16 
	
	
	

	
	КГ
	10,00
	
	
	

	8
	ВВГнг(А)-FRLS
	2,5
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	25 
	
	
	

	
	КГ
	0,75
	
	
	

	9
	ВВГнг(А)-FRLS
	1,5 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	35 
	
	
	

	
	КГ
	1,00
	
	
	

	10
	ВВГнг(А)-FRLS
	2,5 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	16 
	
	
	

	
	КГ
	1,50
	
	
	

	11
	ВВГнг(А)-FRLS
	4 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	25 
	
	
	

	
	КГ
	4,00
	
	
	

	12
	ВВГнг(А)-FRLS
	6 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	35 
	
	
	

	
	КГ
	0,75
	
	
	

	13
	ВВГнг(А)-FRLS
	10 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	50 
	
	
	

	
	КГ
	1,00
	
	
	

	14
	ВВГнг(А)-FRLS
	16 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	10 
	
	
	

	
	КГ
	1,50
	
	
	

	15
	ВВГнг(А)-FRLS
	1,5 
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	16 
	
	
	

	
	КГ
	2,50
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ПРАКТИЧЕСКАЯ  РАБОТА  № 12
Тема: Контроль конструкции изделия и геометрических и размеров с помощью мерительных инструментов. Микрометр.
Цель работы: Научиться выполнять замеры диаметра проволоки  с помощью микрометра 

Содержание:
1.  Описать принцип работы микрометра.

2.  Выполнить замеры предложенных образцов.

3. Заполнить таблицу № 12

Таблица № 12  Задание к практической работе № 12

	№
	Марка кабеля
	Число и номинальное сечение жил
	Конструкция

	
	
	
	0,66 кВ
	1 кВ
	0,66 кВ
	1 кВ
	0,66 кВ
	1 кВ

	
	
	
	Количество проволок
	Диаметр проволоки
	Наружный диаметр кабеля

	1
	ВВГнг(А)-FRLS
	1*1,5 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	1*16 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	1*0,75
	
	
	
	
	
	

	2
	ВВГнг(А)-FRLS
	1*2,5 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	1*25 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	1*1,00
	
	
	
	
	
	

	3
	ВВГнг(А)-FRLS
	2*4 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	1*35 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	1*1,50
	
	
	
	
	
	

	4
	ВВГнг(А)-FRLS
	2*6 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	2*16 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	1*2,50
	
	
	
	
	
	

	5
	ВВГнг(А)-FRLS
	2*10 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	2*25 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	1*4,00
	
	
	
	
	
	

	6
	ВВГнг(А)-FRLS
	2*16 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	2*35 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	1*6,00
	
	
	
	
	
	

	7
	ВВГнг(А)-FRLS
	2*1,5 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	3*16 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	1*10,00
	
	
	
	
	
	

	8
	ВВГнг(А)-FRLS
	2*2,5ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	3*25 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	2*0,75
	
	
	
	
	
	

	9
	ВВГнг(А)-FRLS
	3*1,5 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	3*35 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	2*1,00
	
	
	
	
	
	

	10
	ВВГнг(А)-FRLS
	3*2,5 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	4*16 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	2*1,50
	
	
	
	
	
	

	11
	ВВГнг(А)-FRLS
	3*4 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	4*25 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	2*4,00
	
	
	
	
	
	

	12
	ВВГнг(А)-FRLS
	3*6 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	4*35 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	3*0,75
	
	
	
	
	
	

	13
	ВВГнг(А)-FRLS
	3*10 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	4*50 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	3*1,00
	
	
	
	
	
	

	14
	ВВГнг(А)-FRLS
	3*16 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	5*16 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	3*1,50
	
	
	
	
	
	

	15
	ВВГнг(А)-FRLS
	4*1,5 ок
	
	
	
	
	
	

	
	ВБШвнг(А)-FRLS
	1*16 мк
	
	
	
	
	
	

	
	КГ
	3*2,50
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OO6wmue npasuia NOIb30BAHHN MEPHTEILHBIM HHCTPYMEHTOM.

Pucynox Bl O6mmii Buj MEKpoMeTpa

MukpomeTp TnipefcTasisier cobol npubop nis M3MepeRus JIMHEHHBIX Pa3MEPos «
IByMs MKalaM# — rpyboli m Tounoi. I'pyGas mumeiiHas mxana 1 Hanecena
BHYTPEHHHMHE UATHHID, HA KOTOPHIX HaBWHuWBaeTcs BHewHuH nwmmuxp (Gapadasn)
MHKPOMETPHYECKOH MKANOH 2, ¢ KOTOPHIM XECTKO CBSA3aHA H3MEPHTENbHAS MITaHT & 4
OpOXOAslas BHYTPM UMIMHAPA | ¥ NPIKAMAOIAK W3MEPAEMYIO ACTaNb |
HETIOABMXXKHOMY ynopy. JIuHe#Has mkana OObIMHO HMeeT LeHy Aenenms 0.5 mm
OrcyeT 10 Hell NPOM3BOMMTCA MO MOCHEAHEMY IeNIEHHIO, He 3aKDBITOM!

Bpautaomumcs 6apabanom (cM. pucyHox B2).

i

Pucynox B2 Illxansr MEKpoMeTpa

OcHoBHasl mIKana — HIKHAA, C NeJEHUAMH B 1 MM, BEPXHss IIKald COLEPXKH
neneHus, cmemednsle Ha 0.5 MM. TouHas MHKpOMeTpHYeckad INIKana, OOBIYH

conepxuT 50 nenenui.

Ilena ee nenenns ykaszana Ha Gapabane u o6braHO cocrasmser 0.01 mm. B stor

clyqae ONUH TOBOPOT Gapabara JaeT cMelleHne H3MepUTenbHoM wTanry Ha 0.5 M




[image: image44.png]T.6. Ha ONHO JeneHHe NUHeWHOH rpyGo¥ mKanel. OrcueT MO TOUHOY
MHKPOMETPHYECKOH (Bpallarolleiics) [miKaje NPOBOAMTCA IO neNieHHio Gapabana
COBMAJIAIOMEMY ¢ HETONBHXHON IPONONBHON PHCKOHM, BIONb KOTOPOH HaHECeHh
nieienus rpy6oif mKanbl.

PesynsTar nomydaeTcs CyMMHpOBaHHEM TOKA3aHUH BYX IIKAJ C y4ETOM IEHB! K>
nenenuit. Hanpumep, Ha prcyHke B2 mokasanue coctaBiser 2.60 MM (2.5 MM 1¢
mxaie 1 mroc 0.10 MM 1o TO9HO# mmKane 2).

OCHOBHBLIM HCTOYHHKOM OIUHOOK IIPH H3MEPEHMH MHKPOMETPOM  SBIACTC
3aBUCHMOCTh  IOKa3aHHM OT NPHXXHUMAIONIET0 YCHIMA, IIO3TOMY  YCHINE
TIPUKIIaNbIBaEMOe K BHHTY, NOJDKHO OBITh HOPMHPOBaHO. DTO MOCTMracTCs Mpi
BpamieHnn GapabaHa MHKpOMeTpa 3a €ro KOHEYHYIO BBICTYNAIONIYXO 4YacTh 3
(PUKIMOHHO-CBS3aHHYI0 C BMHTOM ¥ II€PEJAIONyl0 Ha HEro HOPMMPOBAaHHEI
Bpamaomui MoMeHT. Mi3aMepenne nuamerpa MPOBOJOKM HEOOXOAMMO TPOM3BOIHT
Ha IPAMOM y4YacTKe, BO H30e)KaHHe 3aBBILIEHHbIX TOKa3anuii npubopa.

Bpamenne HemocpeacTBeHHO caMoro 6apaGaHa IpH 3aKMMe H3MepSeMOR eTar
HE JONYyCKaeTCs, WHaye MOXXHO NOBPEAUTh MHKPOMETPHYECKYIO pe3bby BHHT
MHKpOMeETpa.

Tlepen HayanoM H3MEPEHWH HYXHO MpPOBEPHTb, 4YTO IIPH  MOJHO!
CONPUKOCHOBEHHHM HM3MEDHTENbHOM INTaHTH C YIOpPOM, ' T.6. IpH [OIHO
3aKpy4MBaHMH W3MEDHUTENIBHOrO0 BHHTA, NOKa3aHWs OGapabana pasHstoTcs (. |
NPOTMBHOM CJIyYae TpPH ManoM OTKJIOHEHHH OT 0 HYXHO y4ecTb B De3y/bTarl
TIOCNENYIOMNX H3MEPeHHil NaHHyI0 CHCTeMaTHueckylo ommbky. Ilpu Gombuu

OTKJIOHEHUAX HYXHO CKOPPEKTHPOBATh IIOJIOXKCHHE HYJIS 6apa6aﬂa C TMOMOLibI

CIENHAIBHOIO UHCTPYMEHTA.
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Нормативные документы

1. Расчет масс материалов кабельных изделий. РТМ.16.800.240-75

2. ГОСТ 15845-80 Основные определения кабельных изделий
3. ГОСТ 53679-2010 Кабели силовые с пластмассовой изоляцией на номинальное напряжение 0,66; 1 и 3 кВ

4. ГОСТ 166-89 Штангенциркули. ТУ
5. Паспорта на экструзионные линии и агрегаты.

6. Паспорта на каплеструйные маркераторы. 
7. Инструкции по технике безопасности






Рисунок  5.1 . Экструзионный агрегат: 1 – отдающее устройство, 2 – экструдер, 


3 – охлаждающая ванна, 4 – тяговое устройство, 5 – приёмное устройство.
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Рисунок 5.3  Червяки для экструдеров
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          Рисунок 5.4. Головки экструдеров: а – прямоугольная, б – косоугольная, в – прямоточная.
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