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Назначение
Установка предназначена для изготовления полых изделий различной конфигурации путем протяжки ленты сквозь фильеру и одновременной намотки на ригель. Устройство имеет различные регулировки для качественной намотки изделий: пять положений каретки по высоте; изменение угла наклона фильеры по отношению к винтовому ригелю; регулировку расстояния положения фильеры относительно ригеля; регулировку угла наклона каретки. При намотке изделия каретка плавно передвигается вдоль ригеля. Плавность хода обеспечивают специальные линейные подшипники.
Ригели применяются различной формы (в комплект не входят):

1) винтовые ригели, которые используются для намотки изделий круглого сечения, типа «Конго», с винтовой канавкой, соответствующей диаметру наматываемой трубки;

2) круглые ригели с плоской поверхностью для намотки серьги, к примеру полукруглой и других сечений;

3) ригели круглого сечения для намотки жестких браслетов;

4) ригели овального сечения для намотки жестких браслетов.
Установка для получения полых изделий выпускается в двух видах по конструкции:

- РУППИ-1 – ручная установка для получения полых изделий;

- МУППИ-1 – механическая установка для получения полых изделий.

Технические характеристики
	
	РУППИ-1
	МУППИ-1

	Скорость протяжки, м/мин
	-
	0-20

	Мощность двигателя, кВт
	-
	0,37

	Напряжение питания, В
	-
	380

	Масса, кг
	32
	58

	Габаритные размеры, мм
	550х270х210
	765х360х535


Устройство станка
Устройство ручной установки для получения полых изделий (РУППИ-1) показано на Рис. 1.

Установка состоит из основания (1), на котором размещены:

- стойки (2) крепления ригеля (13) с помощью центра (16);

- рукоятка (3) для вращения ригеля;

- направляющие с измерительными линейками (4).
По направляющим перемещается подвижная платформа со стойками (6), на которые посредством штифтов (7) устанавливается рамка (14).

По направляющим (8) этой рамки перемещается каретка (9). Плавность хода обеспечивают специальные линейные подшипники.

При намотке изделия каретка вместе с обоймой (11), в сборе с фильерой и направляющей (12), плавно передвигается вдоль оси ригеля.
Устройство имеет различные регулировки для качественной намотки изделий:

- угол наклона рамки с кареткой по отношению к ригелю регулируется винтами (15);

- угол наклона кронштейна (10) каретки (9) обеспечивается четырьмя винтами, расположенными на каретке, два из которых регулировочные (18), два - стопорные (17);

- расстояние положения рамки с кареткой относительно ригеля регулируется винтами (5);

- 6 положений рамки с кареткой по высоте обеспечивается положением штифтов (7).
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Рис. 1

Ручная установка для получения полых изделий (РУППИ-1)
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Рис. 2

Механическая установка для получения полых изделий (МУППИ-1)
Устройство механической установки для получения полых изделий (МУППИ-1) показано на Рис. 2.
Установка состоит из станины (1), на которой размещены:

- установка для получения полых изделий (2);

- мотор-редуктор (3);

- преобразователь частоты CFM110 (4);

- сетевой автомат (5);

- выключатель переключатель привода (6), который имеет три положения:
среднее – «СТОП», правое – «ПУСК» и левое – «РЕВЕРС».
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Рис. 3
Панель управления преобразователя частоты

Панель управления преобразователя частоты показана на Рис. 3.
На цифровом дисплее отображается заданная частота вращения в Гц или об/мин, а также:

- ток, потребляемый двигателем;

- температура радиатора преобразователя;

- текущее значение выходной частоты при запуске или торможении двигателя;

- напряжение на шине постоянного тока.

Перелистывание параметров происходит циклически при кратковременном нажатии на кнопку «i».

Управление преобразователем должно производиться в соответствии с Паспортом (Руководством по Эксплуатации) преобразователя частоты CFM110.
Подготовка и порядок работы
Установки для получения полых изделий поставляются к эксплуатации в готовом виде. РУППИ-1 необходимо прочно закрепить к рабочему столу, МУППИ-1 установить на ровную поверхность и заземлить. После этого произвести визуальный осмотр оборудования на исправность узлов, удалить с рабочих поверхностей грязь, пыль. Проверить наличие смазки в мотор-редукторе (МУППИ-1). Подробнее в разделе «Система смазки».
1. Перед установкой обоймы (11) с фильерой требуемого профиля в гнездо каретки (9) необходимо произвести заправку ленты. Для этого нужно заострить конец ленты ножницами и придать форму, соответствующую форме протягиваемого профиля.
2. Завести заострённый конец ленты в фильеру и протянуть вручную плоскогубцами часть ленты, необходимой для заправки на ригель, сквозь фильеру. Положение ориентатора обоймы (12, Рис. 4) выставить таким образом, чтобы шов профиля укладывался на ригель, т.е. внутрь изделия.
3. После этого установить обойму в гнездо каретки (9), закрепить её винтом. Конец ленты ввести под накладку ригеля, укрепив её винтом.
4. Плавным движением производить намотку сформированного профиля на ригель. Скорость намотки выбирается по конкретным данным, в зависимости от формы профилей, толщины и свойств протягиваемого материала. Убедитесь в правильной ориентации шва. При необходимости скорректируйте его положение поворотом обоймы в гнезде каретки (9).
5. После окончания намотки не спешите вынимать конец профиля из фильеры. Ваш материал был подвергнут пластической деформации, в результате которой приобрёл наклёп. Необходимо произвести отжиг профиля, не снимая его с ригеля. После правильно проведенной термической обработки полученный профиль существенно не изменит заданных размеров по форме и диаметру ригеля. Для проведения отжига необходимо воспользоваться мощной газовой горелкой с применением защитного флюса.
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Рис. 4
Конструкция обоймы для фильер

Конструкция обоймы для фильер показана на Рис. 4. Обойма состоит из корпуса (1), с закреплённой в него фильерой (3), направляющей (2), ориентатора шва (4). Направляющая служит как предохранитель от перелома профиля в местах между фильерой и ригелем. Её применение обусловлено определёнными формами профилей, склонными к излому профиля при намотке на ригель. В некоторых обоймах данный элемент не применяется (пример – серьги «Конго»). На Рис. 5 приведены примеры возможных профилей волочения. Их размеры и формы ограничены только фантазией Заказчика.
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Рис. 5
Примеры профилей волочения
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Рис. 6
Ригели для намотки профиля

Ригели для намотки профиля (Рис. 6) применяются различные по диаметру и профилю.

Для круглого профиля (серьги типа «Конго») используются винтовые ригели с профилем резьбы, соответствующей диаметру наматываемого профиля. Это вызвано необходимостью сохранения формы при намотке.

Для плоских форм профиля применяются ригели с плоской поверхностью круглой и овальной формы.

Начиная с диаметра 26 ригели производятся из полого профиля, для облегчения веса при отжиге.
Система смазки
Для подшипников скольжения используется масло большой вязкости, например «Индустриальное. И-30».

Смазка редуктора (МУППИ-1) производится универсальной смазкой «Трансол-100». Ориентировочный объем смазки, заправляемой в редуктор 150-200 г. Первая замена смазки может понадобится через 1000 часов или 90 дней работы. Если смазка в нормальном состоянии и сохранила свои рабочие характеристики, заменять её не обязательно. Эти свойства можно определить визуально по наличию смазки на рабочих поверхностях зубьев колеса. Дозаправку редуктора смазкой производить в зависимости от количества оставшейся смазки в картере редуктора.
Замена смазки «Трансол-100»:

- произвести снятие верхней крышки;

- механическим способом удалить полужидкую смазку;

- залить в мотор-редуктор керосин в объёме, равном объёму смазки;

- прокрутить мотор-редуктор вхолостую 10 минут, затем слить керосин;

- произвести осмотр состояния манжет и подшипников, и в случае необходимости заменить;

- собрать редуктор, заполнить свежей полужидкой смазкой 
«Трансол-100» в количестве 150-200 г.
Смешивать «Трансол-100» и жидкое масло запрещается!
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. Станок должен иметь надёжное заземление (МУППИ-1).

2. Электропитание перед выполнением работ по ремонту и обслуживанию должно быть отключено (МУППИ-1).

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

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

5. 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. Установка для получения полых изделий________
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 ПЛС440.00.00СБ, ПЛС4401.00.00СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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