[image: image1.jpg]o OBOPYIOBAHHE AAST
A e IOBEAHPHOT'O MPOU3BOACTBA
< » )r b V2l \ IJ\O)M
MDD LI

www.vtk.com.ua

.wrt'"rv uu_

T e mae——

h\

wmuu llll—

\

Baabubl pyunbie - BIO-44Y

TexHuyecKuil macmopT
mox. I1J1C284.00.00Cb






Назначение
Вальцы используют в ювелирном производстве для прокатки и вальцовки металлических заготовок, с целью придания им необходимой формы.

Наиболее распространенными операциями, выполняемыми на вальцах, являются:

- прокат плоских заготовок;

- прокат проволоки.
Технические характеристики
	Тип корпуса
	сборной

	Передаточное отношение
	1:1

	Выход под ролики
	есть

	Диаметр рабочих валков, мм
	44

	Длина валков, мм
	80

	Длина гладкой поверхности валков, мм
	35

	Размеры ручьев под проволоку (диагональ), мм
	4,8...1,4

	Количество ручьев под проволоку
	12

	Макс. толщина плоской заготовки, мм
	3,5

	Макс. диаметр заготовки под проволоку, мм
	5

	Макс. развод валков, мм
	4

	Масса, кг
	10

	Габаритные размеры, мм (без рукоятки)
	220х95х230


Устройство станка
Устройство станка показано на Рис. 1.
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Рис. 1
Устройство станка
Прокатные валки (1, 2) смонтированы на подшипниках скольжения в щеках сборного корпуса (3). Верхний вал (2) приводится в движение от нижнего вала, через сдвоенную зубчатую передачу (5). Вращение нижнего вала (1) осуществляется при помощи рукоятки (4).
Регулировка зазора между валками осуществляется перемещением верхнего вала с помощью маховика (6), через зубчатую передачу (7), винты (8) и пружины (9). При вращении винты поднимают (либо опускают) верхний вал параллельно нижнему валу.

В случае неправильного процесса работы, параллельность валков можно восстановить так: маховик (6) выводится из зацепления, а далее вращая отдельно каждую шестерню с винтом (8), 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.

Для подачи смазки в подшипниках скольжения (буксах) предусмотрены специальные отверстия. Подробнее в разделе «Система смазки».
Свободные шейки прокатных валков с левой стороны вальцов предназначены для установки прокатных роликов с канавками необходимых профилей. Кроме этого, на этих шейках могут быть установлены дисковые ножи для порезки листового материала.
Ролики и дисковые ножи в комплект поставки не входят, изготавливаются по отдельному заказу.
Подготовка и порядок работы
Вальцы поставляются к эксплуатации в готовом виде. Перед началом работы необходимо закрепить их на рабочем месте. После этого произвести визуальный осмотр оборудования на исправность узлов, удалить с рабочих поверхностей грязь, пыль.

В случае необходимости отрегулировать параллельность валков. Для этого необходимо снять центральную шестерню (маховик) (6) и, вращая винты (шестерни), опустить верхний вал до плотного соприкосновения с нижним валом. Ввести шестерни обратно в зацепление. Более точная установка параллельности валков осуществляется путем проката ленты на валках. При не параллельных валках лента выходит изогнутой, в виде сабли, с кривизной в сторону наибольшего зазора. Постоянно прокатывая ленту и меняя зазор, добиваются параллельности валков, убирая кривизну прокатываемой ленты.

Проверить наличие масла в парах трения, смазку в зубчатых передачах. 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. Процесс прокатки листов и проволоки из сплавов драгоценных металлов мало чем отличается один от другого. Характерная особенность прокатки проволоки заключается в том, что заготовка испытывает наряду с вертикальным давлением ещё и боковое давление. После каждого очередного прохода заготовку поворачивают на 90 градусов и чуть уменьшают зазор между валками. 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
Подача масла для верхнего и нижнего валков производится через отверстия в подшипниках скольжения (буксах). Подачу производить до визуального протекания масла. Для смазки подшипников скольжения (букс) используется масло ТАД-17И.
Для смазки зубчатой передачи (5) применять солидол наподобие Литол-24. Зубчатую передачу (7) смазывать не нужно. Периодичность смазки – ежедневно.
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. Вращающиеся валки представляют опасность для оператора, поэтому необходимо соблюдать особую осторожность и внимательность.

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

3. Не располагать руки вблизи валков, особенно при прокате толщины металла свыше 2 мм.

Запрещается:

· Работа без специальной одежды с застегнутыми рукавами;

· Работа на неисправном станке;

· Установка станка под наклоном;

· Работа на станке при неработающей системе смазки, при отсутствии масла;

· 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 ручные – ВЮ-44У
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 ПЛС284.00.00СБ и признан годным для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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