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Назначение
Станок волочильный цепной используется для волочения профилей из чёрных или цветных металлов, с целью уменьшения сечения исходного материала. Материал протягивается сквозь фильеру или цайзинг, в результате чего достигается получение профилей с точными размерами сечения и гладкой поверхностью. После многократного протягивания –получение очень малых размеров сечения материала.
Станок волочильный выпускается в двух видах по конструкции:
- СВЦ-4 – волочильный станок с длиной волочения 3,5 м;

- СВЦ-6 – волочильный станок с длиной волочения 5,5 м.
Технические характеристики
	
	СВЦ-4
	СВЦ-6

	Длина протягиваемого профиля, мм
	3500
	5500

	Макс. диаметр исходного материала, мм
	8,0
	8,0

	Рабочая скорость тележки, м/мин
	max 30
	max 30

	Мощность привода ускоренного подвода тележки, кВт
	0,37
	0,37

	Тяговое усилие, кг
	720
	720

	Запуск педалью
	есть
	есть

	Мощность двигателя, кВт
	3
	3

	Напряжение питания, В
	380/220
	380/220

	Масса, кг
	440
	580

	Габаритные размеры, мм
	4550х800х1300
	6550х800х1300


Устройство станка
Устройство станка показано на Рис. 1.

Станок состоит из: тумбы электро-шкафа (1), с расположенным в нем электрооборудованием станка, опоры (2), тумбы электропривода (3).

К тумбе электропривода закреплён планетарный мотор-редуктор главного привода (4), который связан с приводной цепной передачей (8). Также на тумбе установлен двигатель быстрого подвода тележки (5), приводящий её в движение посредством ременных передач (6) и (7). К тумбам закреплены направляющие (9), по которым передвигается тележка (10), и установлен конечный выключатель (13). К тумбе электро-шкафа крепится стол (11) для установки фасонных фильер, либо револьверная головка под волоки круглого сечения. На тумбе электро-шкафа также расположен пульт управления (12).
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Рис. 1

Устройство станка
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Рис. 2
Пульт управления
Пульт управления станком показан на Рис. 2.

На панели управления располагаются:

Переключатель сети (положение «Вкл» и «Выкл») (1);

Переключатель управления главного привода на педаль или панель (2);
Переключатель главного привода (положение «Пуск» и «Стоп») (3);
Регулировка скорости главного привода (4);
Кнопка «Пуск» быстрого подвода тележки (5);
Кнопка «Стоп» быстрого подвода тележки (6).
Подготовка и порядок работы
Станок поставляется в разобранном виде.

1. Тумбы необходимо установить на виброопоры либо подготовленный фундамент с анкерными болтами.
2. Предварительно соединить направляющие (9) между собой. После этого установить их на тумбы. Выставить установку по уровню, регулируя виброопоры. Проверить прямолинейность направляющих - обжать болты крепления.

3. Одеть ремень на ременную передачу (6). Осуществить натяжение ремня.

4. Установить тележку (10) на швеллера. Одеть ремень на ременную передачу (7) и закрепить оба конца ремня на кронштейне тележки с помощью скоб. Осуществить натяжение ремня.

5. Установить желоб для цепной передачи (8). Одеть цепь на звездочки. Осуществить натяжение цепи.

6. Подключить проводку к двигателям. Обеспечить подключение к электропитанию. Заземлить станок. Убедиться в правильном направлении движения цепи и ременной передачи. При несоответствии поменять местами фазы на электродвигателях.

7. Включить на панели управления переключатель сети (1, Рис. 2).

8. Установить на стол (11) фильеру, цайзинг либо револьверную головку под волоки круглого сечения.
9. Подвести тележку (10) к столу. Подвод тележки может осуществляться с пульта управления или вручную.

10. Включить на панели управления переключатель главного привода (3, Рис. 2). Перед этим выбрать тип управления главным приводом – пультом или педалью (2, Рис. 2).

11. Произвести заправку проволоки в фильеру. Для заправки материала в фильеру конец его должен быть заострён. Заострение может быть выполнено на специальных вальцах, шпицовочных роликах или на любом деревянном бруске с помощью напильника.
12. Смазать поверхность заготовки жировой смазкой. Завести край заготовки в фильеру и подвести тележку. Когда тележка подъезжает к столу, то нажимает на конечный выключатель (13), после чего срабатывает тормоз двигателя. Тележка останавливается. Далее необходимо захватить край заготовки губками тележки. Для этого надо сжать две рукоятки на тележке рукой, и удержать рукой тележку 2-3 секунды. Включив движение главного привода, крюк тележки войдет в зацепление с движущейся цепью. Цепь потянет крюк и губки автоматически зажмут край заготовки, при этом необходимо отпустить руку с рукояток тележки. Тележка потянет заготовку через фильеру или цайзинг. При выходе заготовки из фильеры губки тележки раскроются и освободят заготовку, после чего тележка остановится. Далее можно повторять процесс, уменьшая сечение прутка.
Заготовка по длине не должна превышать размер, для модели станка: СВЦ-4 - 3500 мм, СВЦ-6 - 5500 мм.
Система смазки
Подшипниковые узлы смазывать маслами большой вязкости, например «Индустриальное. И-30» – не реже одного раза в год требуют смазки при разборке.

Движущие части тележки смазывать маслами большой вязкости, например «Индустриальное. И-30» – не реже одного раза в полгода.

Цепная передача смазывается сухой смазкой «Литол 24» – не реже одного раза в полгода.

В редукторе применяются трансмиссионные масла типа ТАД-17. Замену масла производить не реже одного раза в год.

Указание мер безопасности
Внимательно прочтите инструкцию перед началом эксплуатации!!!

Персонал, допущенный в установленном порядке к работе на станке, а также к его наладке и ремонту, обязан:
- ознакомиться с данной инструкцией;

- ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта станков;

- получить инструктаж по технике безопасности.

1. При транспортировке станка на открытой площадке без упаковочной тары, его следует закрепить.

2. Станок должен иметь надёжное заземление.

3. Электропитание перед выполнением работ по ремонту и обслуживанию должно быть отключено.

4. Движущиеся детали станка и проволока представляют опасность для оператора, поэтому необходимо соблюдать особую осторожность и внимательность.

5. Работа с металлом производится в защитных рукавицах во избежание получения травм об острые края заготовок и получении ожогов о нагретый прокат.

6. Не располагать руки вблизи обрабатываемых заготовок.

Запрещается:

· Работа без специальной одежды с застегнутыми рукавами;

· Увеличение мощности привода выше установленной на соответствующих моделях станков;

· Работа без заземления станка;

· Работа на неисправном станке;

· Применение самодельных предохранителей;

· Установка станка под наклоном;

· Включение станка при неработающей системе смазки, при отсутствии масла;

· Работа станка без присмотра в процессе работы;

· Снятие защитных ограждений со станка.
Если станок функционирует неправильно, необходимо сообщить об этом фирме изготовителю, чтобы выявить возможные причины сбоя.
Правила хранения
Станок следует хранить в сухом помещении, укрыв от пыли и влаги. Рабочие поверхности должны быть обильно смазаны консервантом.
Комплект поставки
1. Станок волочильный цепной для волочения профилей - СВЦ-__
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 станка могут не полностью соответствовать описанию и изображению в паспорте, что не ухудшает показатели качества.
Свидетельство о приемке
Станок соответствует техническим требованиям конструкторской документации ПЛС688.00.000СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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