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	1 适用范围：
本操作规程适用于大截面、大长度电力电缆的绞合成缆。还可进行钢带铠装等。

2 设备组成
2.1 设备名称：CLY  1600/1+4成缆机、1400/5成缆机                                     

2.2 设备能力 
2.2.1  CLY  1600/1+4成缆机    
设备基本技术规范

         芯数范围：                     1~5芯
电缆导体标称截面：             25~300m2
                  电缆最大成缆外径：             120mm
电缆最大单线直径：             60mm
成缆节距：                     200－8000mm
放线盘规格：                   PN1600
收线盘规格：                   PN1600－PN3200
盘绞线、放线架最高转速：       8.5r/min
最大牵引力：                   5000daN
最大牵引线速度                 32m/min
2.2.1  1400/5成缆机    
         芯数范围：                     1~5芯
电缆导体标称截面：             6~120m2
                  电缆最大成缆外径：             50mm
电缆最大单线直径：             15mm
成缆节距：                     200－1500mm
放线盘规格：                   PN1400
收线盘规格：                   PN1600－PN2000
3.生产前的准备

3.1按工艺过程卡检查原材料、工装模具、工艺装备是否正常。全面检查无误是否正常。全面检查无误后方可操作。

3.2根据生产计划和工艺过程卡，检查绝缘线芯的型号、规格、长度、线芯结构、绝缘厚度、外径、颜色等是否符合要求，有没有半成品合格证、如果半成有破洞、脱节及局部粗细不均匀，不得上车加工。 

3.3  根据工艺规定对颜色和数字进行排列，上车放线盘线芯长度应基本一致。

3.4  根据工艺过程卡选定绕包带、钢带的型号、规格、根数等。

3.5  准备好引线，引线通过并线模装置、绕包装置绕包头，履带牵引机、导电装置及绞体变速箱、排架线卷绕再旋转收线盘上。

4  调整成缆机

4.1  开车前，应检查机器各运转部件连锁机构的正确性、安全性和可靠性。

4.2  按工艺要求中成缆外径调配好所需各到道模具的尺寸。选模一定要合适，选模孔径太大，则成缆线径太松，孔径太小，则会使绝缘损伤甚至将线芯拉断。

4.3  放置各放线架处的线盘，按工艺要求安装包带盘。

4.4  将各变速箱的变速手柄，拨到所需的档位。

4.5  按工艺过程卡要求将排线节据调节旋钮，调节到规定的位置。装入收线盘。

4.6  在放线架装好线盘后。各放线盘的放线张力应调整适当，并要求一致。线盘顶紧，锁紧机构必须安装可靠。

4.7  装压模时，上下压模必须对准中心。将各放出线芯经导线在经汇线架汇聚在一起，并同预先准备的引线联接。

4.8  成缆机调整完后，必须全面进行检查。线芯结构、绕包带、钢带的型号、规格、根数等完全符合工艺过程卡要求后方可开车。

4.9  点动开车，调整绕包的张力、切入角、节距和排线节距等，直至调整合适，线绕在收线盘上，即可正式开车。

4.10 在电缆达到要求长度后，停车，用点动置叉架于水平状态，将插销插入力臂体插销孔中，开动液压升降台接住线盘，开动夹紧电机，拨回拔杆并松开线盘，液压升降台升于地面，滚出线盘，装入空线盘，下降液压升降台至距离顶尖1575mm处，边观察边启动夹紧电机，直至顶紧线盘。

  注意：顶尖夹紧线盘后，应立即关闭夹紧电机，否则容易损坏夹紧电机等传动件。

4.11 下降升降平台至最低位置，退出水平插销，将线缆卷绕在空线盘上，即可正式开车。

（旋转放线架的上、下线盘同上述过程一致）。

　　注意：开车要慢速启动，正常停车应降速缓慢停车。

　　切记：要经常检查叉架等旋转体上的零部件的紧固情况，以免发生由于紧固件松动而发生的旋转体上零部件脱落而造成人身、设备事故。

5　操作要点

5.1　必须全部按照工艺卡片调整设备，工艺参数不许擅自更改，如有异议可与质量部联系解决。

5.2　成缆后的电缆两端必须完整。两端头处必须用胶带扎牢，以防松散。

5.3　成缆后的电缆应圆整、紧实，包带不能有卷边、发皱、折叠等现象，接头要牢固。

5.4　记米器一定要调零后方可计米。

5.5　生产过程中要随时检查模具是否松大，放线张力是否合适一致，记米器是否灵敏好用，有无松股、背股及断线现象等，如发现问题，应停车处理好后再开车。到规定长度后，要有明显、牢固的标记。

6　注意事项

6.1　包带应紧密，节距应均匀、表面应平整，不应有漏包、折叠、起皱、脱带等现象。接带应搭接，并用透明胶带捆扎牢固，其表面应光滑圆整。

6.2　钢带应绕包紧密、平整，不得有松散、脱扣、起纵褶和卷边，节距应均匀。

    6.3　收线盘上的线缆要排列整齐，不能有交叉压线现象。最外层电缆距离侧板边缘不得少于50mm。

6.4　必须做到每盘一根。每一个线盘上都要填写产品制造转移卡，并标明型号、规格、电压等级、制造长度、段数、制造长度、制造班组、制造日期等内容。

7　班后工作
7.1设备停止工作后，切断总电源。
7.2把本班生产的产品型号、规格、长度、设备情况、产品质量问题向接班人员交代清楚。

7.3　做好本班生产工艺记录，整理废料，清擦设备，整理工具、量具，清扫工作地点，整理模具并交回模具库存放。

8　质量缺陷及处理办法见附表1


附表1：质量缺陷及处理办法
	质量问题
	产生原因
	解决办法

	蛇形弯
	无成缆节距或节距过大。

压模孔径过大。

放线张力不均匀。

收线弯曲半径过小。
	调整好成缆节距。

更换合适压模。

调整放线张力。

更换与线芯弯曲半径相适应的线盘。

	绝缘线

芯划伤
	压模孔径过小。

压模内壁不光滑。

压模喇叭口不光滑。

压模未压紧。

其它机械划伤。
	更换合适压模。

对压模内壁抛光。

将进线喇叭口抛光。

压紧压模。

修复或清除有关造成机械损伤的装置。

	绕包带

起皱褶
	绕包头角度过大或过小包带模过小。

绕包头张力太大。
	调整绕包头角度,更换包带模。

调节绕包头张力。

	绕包带松脱
	绕包头张力太小。
	调节绕包头张力。

	扇形线
芯翻身
	线芯予扭数量未调整好。

导体过硬。
	调整线芯予扭数量。


	绕包带漏包
	绕包头角度未调整好。
	调整好绕包头角度。

	断  线
	牵引张力过大，拉断线芯。

导体接头不牢固。
	调整好牵引张力。

将导体接头接牢。

	连  电
	接头时绝缘层未修补好。

单线接头过大扎伤绝缘层。

包带垫层太薄或漏包钢带扎伤线芯。
	修补好绝缘层然后再打火花。

单线接头后将接头处修理圆整，修理后的单线外径应不超出原单线外径。

按工艺要求绕包PVC带。

	击  穿
	过模具时将线芯挤伤或划伤。
	更换合适的模具,合理操作加强责任心。


