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Назначение
Цайзинг предназначен для калибровки звеньев цепи, ликвидации дефекта прокручивания.
При производстве трубки, при помощи цайзинга, получаются трубчатые изделия прямоугольного и квадратного сечения. Устройство имеет две пары независимо регулируемых роликов. С помощью винтов устанавливается требуемый зазор. Калибровка звеньев цепи производится одновременно в двух направлениях. Кроме этого, на выходе цайзинг имеет дополнительные ролики, провернув которые на необходимый угол, убирается дефект скручивания цепи.
Цайзинг роликовый выпускается в двух видах по конструкции:
- 0,5-7,0 – максимальный размер между роликами - 7 мм;

- 0,5-12,0 – максимальный размер между роликами - 12 мм.
Технические характеристики
	
	0,5-7,0
	0,5-12,0

	Масса, кг
	9
	16,5

	Габаритные размеры, мм
	180х70х205
	235х95х250


Устройство и принцип работы
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Рис. 1
Устройство цайзинга роликового

В настоящее время в ювелирном производстве применяются различные способы получения трубок. В основном это непрерывное литье и получение заготовки гибкой и аргоновой сваркой. Затем полученные заготовки подвергаются волочению на цепных волочильных станах, совмещаемых с термической обработкой. Волочение тонкостенных трубок производится с внутренним наполнителем, предотвращающим деформацию трубок.

В качестве наполнителя в различных технологиях используются сталь, алюминий, полимерные материалы. Трубки квадратного и прямоугольного сечения производятся путем волочения проката сквозь волоки круглого сечения, а на конечной операции для придания необходимой формы через роликовый цайзинг, выполняющий функцию квадратной волоки. При этом волочение происходит как вручную, так и при установке его на волочильный стан.
В дальнейшем, путем удаления наполнителя, получаются полые заготовки различного прямоугольного сечения, используемые в производстве ювелирных изделий: браслеты, колье, концевые для каучука, серьги и т.д. В процессе волочения полых заготовок на цайзинг могут устанавливаться, вместо гладких, ролики с рифлением и различными рисунками, которые передают оттиск орнамента на протягиваемую заготовку.
Устройство цайзинга роликового показано на Рис. 1.
Рабочей частью являются две независимо регулируемые пары роликов (10), образующих квадратный либо прямоугольный зазор между собой. Поскольку пары роликов независимо регулируемые, то регулируя одну пару (уменьшая, либо увеличивая зазор между роликами) можно добиться установки зазора прямоугольного сечения.

Цайзинг состоит из корпуса (1), внутри которого расположен механизм перемещения рабочих роликов (10). Для их перемещения используются рукоятки (2), соответствующие горизонтальным и вертикальным роликам. Для определения величины зазора у основания рукояток расположены лимбы (3). Цена деления лимба – 0,05 мм.
На выходе расположен механизм изменения дефекта скручивания. Он состоит из поворотного корпуса (4) и пары рихтовочных роликов (5), один из которых (6) может перемещаться, изменяя зазор между ними, в зависимости от толщины рихтуемой цепи.

Для крепления на рабочем месте цайзинг имеет устройство по типу «клин». Пластина (7), на которой закреплён клин (8), крепится с помощью шурупов (винтов) на рабочем месте. Цайзинг крепится к пластине за счёт двух плавающих клиньев (9). Всё это образует удобное, быстросъёмное соединение, позволяющее быстро снимать и ставить инструмент при необходимости.
Подготовка и порядок работы
Цайзинг поставляется к эксплуатации в готовом виде. Перед началом работы необходимо закрепить его на рабочем месте (или волочильной установке). Протяжка профилей производится за счёт постепенного уменьшения зазора между роликами. Величина обжатия материала обычно выбирается опытным путём в зависимости от свойств обрабатываемого материала, размеров сечения и мощности оборудования. В процессе волочения требуется обильная смазка проката, отжиг деформируемых заготовок с целью снять наклёп, образовавшийся в процессе деформации.
Для калибровки звеньев, цепь размещается между роликов, которые подводятся вертикально и горизонтально к поверхности цепи. Протягивая цепь сквозь ролики, необходимо постепенно при каждой протяжке уменьшать зазор между ними. При этом цепь сжимается в двух направлениях, одновременно звенья калибруются в одинаковый размер.
Калибровка звеньев придает цепи товарный вид, сглаживая все неровности при вязке. Это необходимое условие для дальнейшей алмазной огранки цепи. В процессе калибровки достигается одинаковое сечение звеньев цепи.
Роликовый цайзинг на выходе оснащен устройством, убирающим дефект скручивания. Если взять цепь, связанную ручным или машинным способом в руку, и позволить ей вертикально провиснуть, можно увидеть, что звенья цепи постепенно скручиваются в спираль, при этом на длине 55 см, звенья могут совершать несколько винтовых спиралей относительно оси. Это является дефектом изделия. Допускается винт на длине 55 см не более одной спирали. Особенно этот дефект проявляется в цепях, имеющих звенья скрученной формы: панцирь, Рембо и т.д. Дефект проявляется из-за неравномерности скручивания каждого звена цепи при вязке.

Роликовый цайзинг имеет дополнительную пару роликов (5), расположенных на выходе из калибрующих, способных устанавливаться под различным углом к калибрующим роликам за счёт поворота корпуса (4) на угол противоположный скручиванию, и заставляющих цепь при калибровке принудительно выкручиваться в направлении, обратном дефекту винта. При этом винт цепи устраняется.

Угол установки роликов, как правило, определяется опытным путем при калибровке той или иной цепи. Степень устранения дефекта определяется визуально путем подвешивания участка цепи вертикально. При этом предварительно протягивается экспериментальный образец цепи, примерно 50 см, а при подборе необходимого угла – остальное количество производимой партии. Процесс калибровки должен производиться только одновременно с рихтовкой звеньев, иначе не будет соответствующего эффекта.

Работа по калибровке цепи производится следующим образом:

1. Предварительно устанавливают зазор между калибровочным и рихтовочным роликами.

2. В конец цепи продевается проволока, чтобы завести цепь в цайзинг.

3. Цепь протягивается.

4. Визуально оценивается степень калибровки и рихтовки звеньев.

5. Зазор и угол поворота роликов корректируются.

6. Цепь повторно протягивается.

7. Вводятся дополнительные коррекции цепи по зазору и т.д.

Окончательная калибровка и рихтовка звеньев осуществляется за несколько раз. Следует учесть, что необходимо устанавливать максимальную степень обжатия звеньев при калибровке и рихтовке. При небольшой степени обжатия первоначальный размер цепи может восстанавливаться ввиду упругости звеньев.
Система смазки
Для смазки роликов цайзинга используется масло большой вязкости, например «Индустриальное. И-30».
Указание мер безопасности
Внимательно прочтите инструкцию перед началом эксплуатации!!!

Персонал, допущенный в установленном порядке к работе на оборудовании, а также к его наладке и ремонту, обязан:

- ознакомиться с данной инструкцией;

- ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта оборудования;

- получить инструктаж по технике безопасности.

1. Вращающиеся детали цайзинга и обрабатываемый прокат представляют опасность для оператора, поэтому необходимо соблюдать особую осторожность.

2. Следует исключить попадание рук и других частей тела на рабочие поверхности инструмента и под обрабатываемый прокат.
3. Работа с металлом производится в защитных рукавицах во избежание получения травм об острые края заготовок.
Запрещается:

· Работа без специальной одежды с застегнутыми рукавами.
Если цайзинг функционирует неправильно, необходимо сообщить об этом фирме изготовителю, чтобы выявить возможные причины сбоя.
Правила хранения
Цайзинг следует хранить в сухом помещении, укрыв от пыли и влаги. Рабочие поверхности должны быть обильно смазаны консервантом.
Комплект поставки
1. Цайзинг роликовый________
2. Паспорт
Гарантийные обязательства
1. Изготовитель гарантирует соответствие изделия требованиям технического паспорта при соблюдении потребителем правил транспортирования, монтажа, наладки и эксплуатации.

2. Гарантийный срок эксплуатации 12 месяцев со дня отгрузки изделия потребителю.

3. Предприятие изготовитель на протяжении срока гарантии должно бесплатно заменить детали и узлы изделия, вышедшие из строя по вине изготовителя.

4. При выходе из строя деталей или узла изделия по вине изготовителя необходимо составить официальное письмо с указанием:

– даты и места покупки изделия;

– характера неполадок и условия их возникновения;

– перечня вышедших из строя деталей.

Отправить письмо изготовителю ООО «ВТК-ОДЕССА»:

5. –  по почте: 65082, г. Одесса, ул. Преображенская, 30;

–  на e-mail: vtk-odessa@i.ua;

–  или по факсу: +38 048-726-05-06, 063-640-15-26.
6. Вышедшие из строя детали поставляются заказчику для самостоятельной их замены персоналом, обслуживающим изделие.

7. Вопрос о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.

8. Предприятие изготовитель обязуется выполнить гарантийный ремонт в течение 30 дней с момента поступления заявки.
Фирма изготовитель не несет ответственности за сохранность товара при перевозке.
В связи с постоянным совершенствованием конструкции отдельные элементы цайзинга могут не полностью соответствовать описанию и изображению в паспорте, что не ухудшает показатели качества.
Свидетельство о приемке
Цайзинг соответствует техническим требованиям конструкторской документации ПЛС129.00СБ, ПЛС126.00СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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