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Назначение
Специализированный прокатный станок для производства плоского проката. Способен обеспечить крупное штамповочное производство, в том числе производство посуды и сувениров. Пониженный шум при работе за счет использования низкооборотных электродвигателей. Валки изготовлены из инструментальной стали ХВГ с последующей объёмной закалкой до твёрдости HRC 58...63 ед. Рекомендуемые толщины проката: Au - 10 мм, Ag - 12 мм. 
Дополнительно станок может быть оборудован подматывающими устройствами для ленты.

Выпускается в двух версиях по комплектации:

- ВМС-140-1ВПлОС – специализированный прокатный станок для производства плоского проката (с подматывающими устройствами);

- ВМС-140-1ВПл – специализированный прокатный станок для производства плоского проката.

Технические характеристики
	
	ВМС-140

-1ВПлОС
	ВМС-140

-1ВПл

	Выход под ролики
	нет
	нет

	Принудительная смазка
	есть
	есть

	Подматывающее устройство
	есть
	опция

	Счетчик метража ленты
	опция
	опция

	Цифровая индикация положения вала
	опция
	опция

	Червячный редуктор подъёма верхнего вала
	есть
	опция

	Электропривод подъёма верхнего вала
	опция
	опция

	Диаметр рабочих валков, мм
	140
	140

	Длина валков, мм
	140
	140/200/300

	Длина гладкой поверхности валков, мм
	140
	140/200/300

	Макс. толщина плоской заготовки, мм
	14
	14

	Макс. ширина плоской заготовки, мм
	110
	110/160/250

	Макс. развод валков, мм
	15
	15

	Скорость прокатки, м/мин
	4,4
	4,4

	Мощность устройств намотки ленты, кВт
	0,37/0,55
	0,37/0,55

	Мощность двигателя, кВт
	5,5
	5,5

	Напряжение питания, В
	380
	380

	Масса, кг
	950
	950

	Габаритные размеры, мм (без подм. устройств)
	1250х600х1450


Устройство станка
Устройство станка ВМС-140-1ВПлОС показано на Рис. 1.

На станине (1) смонтированы: электродвигатель главного привода (2), редуктор (3), блок листовой прокатки (4), панель управления (5), насос (6). Бак для масла (7) и электрооборудование установлены внутри станины. На боковых плоскостях станины смонтированы устройства намотки ленты (8). Сверху прокатного блока установлен червячный редуктор подъёма верхнего вала (9).
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Рис. 1
Устройство станка ВМС-140-1ВПлОС

Устройство станка ВМС-140-1ВПл показано на Рис. 2.

На станине (1) смонтированы: электродвигатель главного привода (2), редуктор (3), блок листовой прокатки (4), панель управления (5), насос (6). Бак для масла (7) и электрооборудование установлены внутри станины.
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Рис. 2

Устройство станка ВМС-140-1ВПл
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Рис. 3

Блок листовой прокатки станка ВМС-140-1ВПлОС

Блок листовой прокатки станка ВМС-140-1ВПлОС показан на Рис. 3.

Прокатные валки (1, 2) смонтированы на вертикальных плитах (3) в подшипниках скольжения (4). Плиты (3) соединены между собой основанием (5) и верхней плитой (6). Верхний вал (2) приводится в движение от нижнего вала, через зубчатую передачу (7), состоящую из 4-х шестерней. Вращение нижнего вала (1) осуществляется от привода через муфту.
В верхней плите (6) запрессованы упорные гайки, в которые ввинчиваются винты (8) редуктора подъёма верхнего вала. Винты упираются в подшипники скольжения верхнего вала и воспринимают усилие прокатки. Подвески (9) удерживают вал, поддерживая постоянный контакт винтов с подшипниками верхнего вала.
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Рис. 4

Червячный редуктор подъёма верхнего вала

Червячный редуктор подъёма верхнего вала (Рис. 4) своими винтами (1) ввинчен в упорные гайки в верхней плите блока прокатки до упора в подшипники скольжения верхнего вала (2) и закреплён шпильками. При вращении винтов редуктор перемещается вместе с верхним валом.

Вращение винтов осуществляется рукоятками (3, 4) через червяки (5, 6) и шестерни (7). При зажатой рукоятке (8) ступицы рукояток соединены друг с другом муфтой (9) и становятся единой системой поворота винтов. Это рабочий режим: винты вращаются синхронно, осуществляя подъём или понижение верхнего вала.

В режиме наладки рукоятку (8) следует отвинтить и после размыкания муфты (9) ступица крайней рукоятки под действием пружины сместится вдоль оси вала (10). После этого каждая рукоятка может вращать свой винт. Рукоятка (3) через вал (10) вращает червяк (6), а рукоятка (4) непосредственно вращает червяк (5).

Наладочная установка производится, когда необходимо выставить параллельно валки относительно друг друга. Одновременно вращая рукоятки, винтами прижимают обе опоры верхнего вала до полного соприкосновения валков. Затем зажимается рукоятка (8). Это предварительная регулировка.
Окончательная регулировка производится при пробной прокатке полосы. Сначала необходимо прокатать с небольшим обжатием короткие отрезки полосы (примерно 40х2, длиной около 100 мм). Для этого следует установить съёмную направляющую планку на плите прижимного устройства. Полосу плотно прижать к планке и протолкнуть на прокатку валками. При получении саблеобразной заготовки в соответствии с ранее изложенным описанием следует разомкнуть муфту (9) и вращением соответствующей рукоятки (3 или 4) по часовой стрелке поджать тот винт, со стороны которого на заготовке при прокатке образовалась вогнутость. Вторая рукоятка при этом должна оставаться неподвижной. 

При многократном повторении этой процедуры можно добиться получения прямолинейной полосы, а это значит, что толщина полосы по ширине будет одинаковой. Это достаточно трудоёмкая операция, поэтому без особой необходимости её выполнять не нужно.
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Рис. 5

Блок листовой прокатки станка ВМС-140-1ВПл

Блок листовой прокатки станка ВМС-140-1ВПл показан на Рис. 5.

Прокатные валки (1, 2) смонтированы на вертикальных плитах (3) в подшипниках скольжения (4). Плиты (3) соединены между собой основанием (5) и верхней плитой (6). Верхний вал (2) приводится в движение от нижнего вала, через зубчатую передачу (7), состоящую из 4-х шестерней. Вращение нижнего вала (1) осуществляется от привода через муфту.

Регулировка зазора между валками осуществляется перемещением верхнего вала с помощью маховика (8), через зубчатую передачу (9) и винты (10). При вращении винты поднимают (либо опускают) верхний вал параллельно нижнему валу.

В случае неправильного процесса работы, параллельность валков можно восстановить так: маховик (8) выводится из зацепления, а далее вращая отдельно каждую шестерню с винтом (10), прижать верхний вал к нижнему валу без зазора. Окончательную регулировку следует произвести в процессе прокатки. Положительный результат будет достигнут при получении проката равной толщины по ширине. При неравномерной толщине заготовка будет смещаться в сторону, и будет иметь изогнутую форму по длине.
Насос
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Рис. 6
Устройство насоса

Устройство насоса показано на Рис. 6.

Насос установлен на столешнице слева от редуктора. Привод насоса осуществляется качающимся рычагом от вала редуктора.

В корпусе (1) смонтированы: плунжер (2), два обратных клапана (3), предохранительный клапан (4).

Масло засасывается из бака через трубопровод, соединённый с полостью (5), и через полость (6) нагнетается к маслораспределителям. Предохранительный клапан разгружает насос в случае засорения точек смазки. Изготовителем клапан настроен на давление 8 атм. Обращаем внимание, что увеличение давления настройки предохранительного клапана выше 8 атм. недопустимо. Это может вызвать разрыв трубопровода. Бак для масла установлен на стенке внутри станины.
Подматывающее устройство
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Рис. 7
Схема прокатки ленты

Схема прокатки ленты показана на Рис. 7.

Лента с намоточного барабана (1), огибая ролик (2), попадает в рабочую зону, где прокатывается рабочими валками (3).
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Рис. 8
Устройство намотки ленты

Устройство намотки ленты показано на Рис. 8.
На выходном валу (1) червячного мотор-редуктора с электродвигателем 0,37/0,55 кВт установлен барабан (2) намотки ленты. Передача крутящего момента с выходного вала на барабан осуществляется через фрикцион (3). Регулировка передаваемого фрикционом момента производится штурвалом (5), который при вращении сжимает тарельчатые пружины (4).

Подготовка и порядок работы
Вальцы поставляются к эксплуатации в готовом виде. Станок необходимо установить на виброопоры либо подготовленный фундамент с анкерными болтами. После этого произвести визуальный осмотр оборудования на исправность узлов, удалить с рабочих поверхностей грязь, пыль.

В случае необходимости отрегулировать параллельность валков. Подробнее в разделе «Устройство и принцип работы».

Проверить наличие масла в парах трения, работу насоса. Подробнее в разделе «Система смазки».

Во избежание порчи поверхности валков на прокатку подают заготовки после отжига, травления и очищенные от флюсов и шлаков. Не допускается прокатка проволочных и других заготовок размером меньше 0,8 мм на плоских поверхностях валков, что вызывает дефект деформации валков из-за большого удельного давления на их поверхности.

Заданный размер заготовки получают обычно за несколько проходов. Степень обжатия регулируют визуально. Обжатие не должно быть сильным. В противном случае по ребрам заготовки появляется заусенец.
Деформация металла в процессе прокатки вызывает наклёп заготовок, увеличивая их жёсткость. Для уменьшения наклёпа необходимо своевременно производить отжиг.
Система смазки
Смазка зацепления и подшипников скольжения блока прокатки производится от насоса. Объём бака – 3 литра. Масло ТАД-17И и масло И-40А необходимо смешать в пропорции 1:1. Обращаем внимание на необходимость соблюдения указанной пропорции. Замену масла следует производить через каждые полгода.
Для смазки редуктора применяется Масло ТАД-17И. Замену масла следует производить через каждые полгода. Слив отработанного масла следует производить сразу же после остановки двигателя. Затем необходимо промыть внутреннюю полость редуктора керосином и заполнить новым маслом до уровня контрольной пробки. Заливка масла и контроль уровня масла производится через верхнюю пробку. Слив масла производится через нижнюю пробку.
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. Вращающиеся валки 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 валков, особенно при прокате толщины металла свыше 2 мм.

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. Вальцы ювелирные механические ВМС-140-1ВПл
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 ПЛС76Л.000.000СБ, ПЛС76М.000.000СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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