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Приложение 1(Памятка пользования газовым горном)

1. РАСКОВКА ОКОНЧАНИЙ ЗАГОТОВКИ МЕТАЛЛОПРОКАТА
При подготовке к операции по расковки окончаний заготовки металлопроката необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонок поз. 20;

1.2.  установку валков поз.5 и поз.6 на рабочие валы станка;

1.3.  установку проставок поз.13;

1.4.  затяжку болтов поз.7 (ключ S32) и поз.16 (ключ S19) через шайбу поз.12 (верхний рабочий вал) и шайбы поз.11, поз.18 (нижний рабочий вал) соответственно;

1.5.  установку ролика поз.2 (затяжка ключом S32);

1.6.  установку направляющей поз.8 на ролик с последующей фиксацией болтом ролика через шайбы (функция направляющей,  подача заготовки в центр эксцентриковых валков, перед установкой смазать ролик смазкой: литол, солидол);

1.7.  установку упора поз.10 согласно рис.1 с последующей затяжкой болта (ключ S19) поз.17 через шайбу поз.19, положение упора определяет длину расковки заготовки металлопроката.
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Рис. 1 Установка сопутствующих приспособлений для расковки окончаний заготовки металлопроката

1 – Станок «Мастер-Универсал»; 2 – ролик (КОД МУ06СБ1); 5 – валок (КОД М2061); 6 – валок (КОД М2062); 7 – болт (КОД М4054); 8 – направляющая (КОД МУ062); 9 – шайба (КОД МУ063); 10 – упор (КОД МУ064); 11 – шайба (КОД МУ0652); 12 – шайба (КОД МУ065201); 13 – проставка (КОД МУ0653); 16 – болт М12х35; 17 – болт М16х35; 18 - шайба 12Л; 19 - шайба С.16; 20 - шпонка 18х11х50.

2. Подготовить заготовку прутка металлопроката требуемого сечения регламентированным паспортом на станок «Мастер-Универсал» и материалом (ряд сталей общего назначения (применения) Ст.0 – Ст.5:

2.1.  Отрезать заготовку требуемой длины;

2.2.  Поместить конец заготовки в окно газового горна-горелки (согласно рис.3), чтобы пламя горелки полностью охватывало конец заготовки прутка. Разогреть металл до необходимой температуры (3 – 4 мин). Температуру нагрева металла можно определить визуально: нагреваемая часть прутка должна иметь ярко-красно-белое свечение (1000-1100 °С).
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Рис. 2 Схема установки заготовки при нагреве.

1 – Горн; 2 – стол; 3 – заготовка.

3. Вставить разогретый конец заготовки между эксцентриковыми валками модуля прокатного до упора параллельно плоскости модуля прокатного, при этом «верхние» плоскости эксцентриковых валков должны находиться на максимальном удалении друг от друга, данное положение выставляется нажатием кнопки «Вперед» или «Назад».

4. Нажать на кнопку «Вперед» и выполнить прокатку разогретого конца заготовки до полного высвобождения заготовки из вращающихся эксцентриковых валков. Отпустить кнопку «Вперед».

Внимание!!! Во избежание снятия закалки (самоотпуска) стали прокатных валков необходимо соблюдать режим работы прокатки: 30 мин работа / 30мин перерыв в работе. Не охлаждайте валки водой.    

Внимание! Все операции с разогретым металлом необходимо выполнять в специальных рукавицах во избежание получения ожогов!

Внимание! После прокатки заготовки категорически запрещается охлаждать металл в воде или масле  во избежание возникновения хрупкости и ломкости прокатанной части прутка. Для охлаждения разогретого металла можно погрузить разогретую часть прутка в ящик с песком или землей.

Внимание!  Категорически запрещается выполнять операцию прокатки не разогретого до необходимой температуры металла!

Согласно выше описанного алгоритма и наличия требуемого набора валков на станке «Мастер-Универсал»,  имеется возможность:

-  изготовление элемента «Гусиная лапка №1» (при наличии 2-х валков с насечкой – двухсторонняя лапка);
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  в)

а – гладкий валок (КОД М2061); б – валок с мелкой насечкой (КОД М2062); в – элемент «Гусиная лапка №1»
- изготовление элемента «Гусиная лапка №2» (при наличии 2-х валков с насечкой – двухсторонняя лапка);
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б) 

а – гладкий валок (КОД М2061); б – валок с мелкой насечкой (КОД М2063)
- изготовление элемента «Гусиная лапка №3» (при наличии 2-х валков с насечкой – двухсторонняя лапка);
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в)

а – гладкий валок (КОД М2061); б – валок (КОД М20661); в – элемент «Гусиная лапка №3»
- изготовление элемента «Гладкая лапка» (при наличие 2-х гладких валков);
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 б)

а – гладкий валок (КОД М2061); б – элемент «Гладкая лапка»
- расковка окончаний заготовки металлопроката – элемент «Волна №1»;
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 в)

а – валок (КОД М20657); б – валок (КОД М20658); в – элемент «Волна №1»

- расковка окончаний заготовки из трубы квадратного (круглого) сечения – элемент «Волна №2»; 
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 б)

а – валок (КОД М20652); б – валок (КОД М20653)

- изготовление элемента «Пика» (операция выполняется за несколько подходов до получения окончания типа «Пика»);
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 б)

а – гладкий валок (КОД М2061); б – элемент «Пика»
- изготовление элемента «Пика купольная» (операция выполняется аналогично предыдущей, за исключением – снятие упора поз. 10 рис.1 и смятие в обратную сторону до получения «Купола» «пики»).
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 б)

а – гладкий валок (КОД М2061); б – элемент «Пика купольная»
Изготовление элемента «Рыбий хвост»

Требуется осуществить подготовку станка «Мастер-Универсал» с требуемым набором валков для данной операции см. п.1, кроме п.1.7; произвести подготовку заготовки п. 2; поднести нагретую заготовку к валкам перпендикулярно плоскости модуля прокатного и нажать кнопку «Вперед», после прокатки отпустить кнопку «Вперед».
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 б)

а – валок (КОД М40612); б – элемент «Рыбий хвост»

Изготовление элемента «Балясина»

Требуется осуществить подготовку станка «Мастер-Универсал» с требуемым набором валков для данной операции см. п.1, кроме п.1.7; произвести подготовку заготовки п. 2, только прогрев осуществлять в месте предполагаемого расположения элемента балясина (для изготовления элемента потребуется горн сквозной; вставить разогретую часть заготовки между эксцентриковыми валками модуля прокатного, при этом «верхние» плоскости эксцентриковых валков должны находиться на максимальном удалении друг от друга, данное положение выставляется нажатием кнопки «Вперед» или «Назад»; нажать на кнопку «Вперед» и выполнить прокатку заготовки до полного высвобождения заготовки из вращающихся эксцентриковых валков; отпустить кнопку «Вперед»; перевернуть заготовку; произвести выше описанные действия еще раз до получения элемента «Балясина» более подробнее см. видео инструкцию.
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 б)
а – валок (КОД М20648); б – элемент «Балясина»

2. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПОЛОСЫ ХОМУТНОЙ
При подготовке к операции по изготовлению полосы хомутной необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонок поз. 14;

1.2.  установку валков поз.4 и поз.5 на рабочие валы станка;

1.3.  установку проставок поз.9;

1.4.  затяжку болтов поз.6 (ключ S32) и поз.12 (ключ S19) через шайбу поз.8 (верхний рабочий вал) и шайбы поз.7, поз.13 (нижний рабочий вал) соответственно.
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Рис. 3 Установка сопутствующих приспособлений для операции по изготовлению полосы хомутной

1 – Станок «Мастер-Универсал»; 4 – валок (КОД М2064); 5 – валок (КОД М2065); 6 – болт (КОД М4054); 7 – шайба (КОД МУ0652); 8 – шайба (КОД МУ065201); 9 – проставка (КОД МУ0653); 12 – болт М12х35; 13 – шайба 12Л; 14 – шпонка 18х11х50.

2. Подготовить заготовку из полосы толщиной 1..1,5 мм, в зависимости от получаемого изделия ширина полосы:

- хомутная полоса с одной канавкой – ширина полосы-заготовки 18 мм;

- хомутная полоса с двумя канавками – ширина полосы-заготовки 22 мм.

3. Вставить конец полосы-заготовки в требуемую канавку между валками и нажать кнопку «Вперед» до полного высвобождения полосы из вращающихся валков. Отпустить кнопку «Вперед». Для получения более равного элемента требуется подавать и принимать заготовку параллельно плоскости прокатного модуля.
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в)

а – валок (КОД М2064); б – валок (КОД М2065); в – элементы «Полоса хомутная»
3. УСИЛЕНИЕ И ОБЖИМ ПО ГРАНЯМ ТРУБ КВАДРАТНОГО СЕЧЕНИЯ
При подготовке к операции по усилению труб квадратного сечения необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонок поз. 15;

1.2.  установку валков поз.5 и поз.6 на рабочие валы станка;

1.3.  установку проставок поз.11;

1.4.  затяжку болтов поз.7 (ключ S32) и поз.14 (ключ S19) через шайбу поз.10 (верхний рабочий вал) и шайбы поз.9, поз.15 (нижний рабочий вал) соответственно;

1.5. установку роликов поз.2  с последующей затяжкой (ключ S32);

1.6. установку на ролики поз.2 направляющих поз. 8 с фиксацией их затяжкой болтов роликов (перед установкой направляющих рекомендуем смазать ролик смазкой: литол, солидол).  
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Рис. 4 Установка сопутствующих приспособлений усиления трубы квадратного сечения

1 – Станок «Мастер-Универсал»; 2 – ролик (КОД МУ06сб1); 5 – валок (КОД М2066); 6 – валок (КОД М2067); 7 – болт (КОД М4054); 8 – направляющая (КОД МУ065); 9 – шайба (КОД МУ0652); 10 – шайба (КОД МУ065201); 11 – проставка (КОД МУ0653); 14 – болт М12х35; 15 – шайба 12Л; 16 – шпонка 18х11х50.

2. Подготовить заготовку из трубы квадратного сечения 15х15 или 20х20 требуемой длины;

3. Вставить конец заготовки в требуемую канавку между валками и нажать кнопку «Вперед» до полного высвобождения трубы из вращающихся валков. Отпустить кнопку «Вперед». Для получения, более равного элемента требуется подавать и принимать заготовку параллельно плоскости прокатного модуля. 

4. Переверните заготовку так чтобы прокатать оставшиеся две грани трубы.

Согласно выше описанного алгоритма и наличия требуемого набора валков и направляющих  на станке «Мастер-Универсал»,  имеется возможность:

- усиления трубы квадратного сечения 15х15 и 20х20 «V-образное» (возможно изготавливать по 4-ем сторонам трубы за 2-е операции прокатки;
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г)

а – валок (КОД М2066); б – валок (КОД М2067); в – направляющая (КОД МУ065 4 шт.); г – усиленная труба квадратного сечения

- усиления трубы квадратного сечения 10х10 и 25х25 «V-образное» (возможно изготавливать по 4-ем сторонам трубы за 2-е операции прокатки;
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г)

а – валок (КОД М20659); б – валок (КОД М20660); в – направляющая (КОД МУ0659 4шт.); г – усиленная труба квадратного сечения

- усиления трубы квадратного сечения с двух сторон 15х15 и 20х20 «П-образное» (возможно изготавливать по 2-м сторонам трубы);
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г)

а – валок (КОД М20642); б – валок (КОД М20643); в – направляющая (КОД МУ065 4 шт.); г – усиленная труба квадратного сечения
- производить обжим по граням трубы квадратного сечения 15х15 и 20х20 (операция производится за одну прокатку);

[image: image54.jpg]


[image: image55.jpg]


а)  [image: image56.jpg]


б) [image: image57.jpg]


в)

а – валок (КОД М1М0616); б – направляющая (КОД МУ065 4 шт.); в – труба квадратного сечения обжатая по граням 

- производить обжим по граням трубы прямоугольного сечения 40х20.
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в)

а – валок (КОД М1М0623); б – направляющая (КОД МУ069  4 шт.); в – труба прямоугольного сечения обжатая по граням 

4. ИЗГОТОВЛЕНИЕ ПЕРИЛЬНОЙ ПОЛОСЫ
При подготовке к операции по изготовлению перильной полосы необходимо:

5. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонок поз. 16;

1.2.  установку валков поз.5 и поз.6 на рабочие валы станка;

1.3.  установку проставок поз.11;

1.4.  затяжку болтов поз.7 (ключ S32) и поз.14 (ключ S19) через шайбу поз.10 (верхний рабочий вал) и шайбы поз.9, поз.15 (нижний рабочий вал) соответственно;

1.5. установку роликов поз.2  с последующей затяжкой (ключ S32);

1.6. установку на ролики поз.2 направляющих поз. 8 с фиксацией их затяжкой болтов роликов (перед установкой направляющих рекомендуем смазать ролик смазкой: литол, солидол).  
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Рис. 5 Установка сопутствующих приспособлений для изготовления перил

1 – Станок «Мастер-Универсал»; 2 – ролик (КОД МУ06сб1); 5 – валок (КОД М20645); 6 – валок (КОД М20646); 7 – болт (КОД М4054); 8 – направляющая (КОД МУ066); 9 – шайба (КОД МУ0652); 10 – шайба (КОД МУ065201); 11 – проставка (КОД МУ0653); 14 – болт М12х35; 15 – шайба 12Л; 16 – шпонка 18х11х50.

2. Подготовить заготовку из полосы 4х40 требуемой длины;

3. Вставить конец заготовки между валками и нажать кнопку «Вперед» до полного высвобождения полосы из вращающихся валков. Отпустить кнопку «Вперед». Для получения, более равного элемента требуется подавать и принимать заготовку параллельно плоскости прокатного модуля. 

[image: image64.jpg]


а) [image: image65.jpg]


б) [image: image66.jpg]


в) [image: image67.jpg]


г)

а - валок (КОД М20645); б – валок (КОД М20646); в – направляющая (КОД МУ066, 3 шт.); г – элемент «Перильная полоса»

5.  НАНЕСЕНИЕ ФАКТУРЫ НА ПОЛОСУ
При подготовке к операции по нанесение фактуры на полосу необходимо:

2. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонок поз. 16;

1.2.  установку валков поз.5 и поз.6 на рабочие валы станка;

1.3.  установку проставок поз.11(вместо проставок рекомендуется установка стяжки валов КОД МУ02СБ3);

1.4.  затяжку болтов поз.7 (ключ S32) и поз.14 (ключ S19) через шайбу поз.10 (верхний рабочий вал) и шайбы поз.9, поз.15 (нижний рабочий вал) соответственно;

1.5. установку роликов поз.2  с последующей затяжкой (ключ S32);

1.6. установку на ролики поз.2 направляющих поз. 8 с фиксацией их затяжкой болтов роликов (перед установкой направляющих рекомендуем смазать ролик смазкой: литол, солидол).  
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Рис. 6 Установка сопутствующих приспособлений для изготовления перил

1 – Станок «Мастер-Универсал»; 2 – ролик (КОД МУ06сб1); 5 – валок (КОД М2069); 6 – валок для нанесения фактуры; 7 – болт (КОД М4054); 8 – направляющая (КОД МУ066); 9 – шайба (КОД МУ0652); 10 – шайба (КОД МУ065201); 11 – проставка (КОД МУ0653); 14 – болт М12х35; 15 – шайба 12Л; 16 – шпонка 18х11х50.

2. Подготовить заготовку из полосы 4х40 требуемой длины;

3. Вставить конец заготовки между валками и нажать кнопку «Вперед» до полного высвобождения полосы из вращающихся валков. Отпустить кнопку «Вперед». Для получения, более равного элемента требуется подавать и принимать заготовку параллельно плоскости прокатного модуля. 

Согласно выше описанного алгоритма и наличия требуемого валка для нанесения фактуры  на станке «Мастер-Универсал»,  имеется возможность:

- нанесения фактуры на полосу «Цепь»;
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б) Элемент «Цепь»

- нанесения фактуры на полосу «Рельеф»;
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а) Валок «Рельеф» (КОД М1М0611) [image: image73.jpg]


 б) Элемент «Рельеф»

- нанесение фактуры на полосу «Этнос»;
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а) Валок «Этнос» (КОД М1М0617)[image: image75.jpg]


б) Элемент «Этнос»

- нанесение фактуры на полосу «Пазл»;
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а) Валок «Пазл» (КОД М1М0619)[image: image77.jpg]


б) Элемент «Пазл»

- нанесение фактуры на полосу «Галька»;
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а) Валок «Галька» (КОД М1М0612)[image: image79.jpg]


б) Элемент «Галька»

- нанесение фактуры на полосу «Лабиринт»;
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а) Валок «Лабиринт» (КОД М1М0621)[image: image81.jpg]


б) Элемент «Лабиринт»

- нанесение фактуры на полосу «Кора дерева».
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а) Валок «Кора дерева»[image: image83.jpg]


 б) Элемент «Кора дерева»

6. НАНЕСЕНИЕ ФАКТУРЫ НА КВАДРАТ И КРУГ
При подготовке к операции по нанесение фактуры на квадрат или круг необходимо:

3. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонок поз. 15;

1.2.  установку валков поз.5 на рабочие валы станка;

1.3.  установку проставок поз.10 (вместо проставок рекомендуется установка стяжки валов КОД МУ02СБ3);

1.4.  затяжку болтов поз.6 (ключ S32) и поз.13 (ключ S19) через шайбу поз.9 (верхний рабочий вал) и шайбы поз.10, поз.14 (нижний рабочий вал) соответственно;

1.5. установку роликов поз.2  с последующей затяжкой (ключ S32);

1.6. установку на ролики поз.2 направляющих поз. 7 с фиксацией их затяжкой болтов роликов (перед установкой направляющих рекомендуем смазать ролик смазкой: литол, солидол).  
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Рис. 7 Установка сопутствующих приспособлений нанесения фактуры на квадрат или круг

1 – Станок «Мастер-Универсал»; 2 – ролик (КОД МУ06сб1); 5 – валок для нанесения фактуры; 6 – болт (КОД М4054); 7 – направляющая согласно комплекта; 8 – шайба (КОД МУ0652); 9 – шайба (КОД МУ065201); 10 – проставка (КОД МУ0653); 13 – болт М12х35; 14 – шайба 12Л; 15 – шпонка 18х11х50.

2. Подготовить заготовку из квадрата или круга требуемой длины;

3. Вставить конец заготовки между валками и нажать кнопку «Вперед» до полного высвобождения заготовки из вращающихся валков. Отпустить кнопку «Вперед». Для получения, более равного элемента требуется подавать и принимать заготовку параллельно плоскости прокатного модуля. 

Согласно выше описанного алгоритма и наличия требуемого комплекта валков с направляющими для нанесения фактуры  на станке «Мастер-Универсал»,  имеется возможность:

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 10х10 и 14х14 «Периодичный обжим»;
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а) валок (КОД М1М0613 2 шт.)  б) направляющая (КОД МУ067 4шт.)  в) элемент «Периодичный обжим»

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 12х12 и 16х16 «Периодичный обжим»;

[image: image89.jpg]


                                  [image: image90.jpg]


                         [image: image91.jpg]



а) валок (КОД М1М0612 2 шт.)  б) направляющая (КОД МУ068 4шт.)  в) элемент «Периодичный обжим»

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 10х10, 12х12 и 14х14 «Периодичный обжим»;
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а) валок (КОД М1М0631 2 шт.)  б) направляющая (КОД МУ0658 4шт.)  в) элемент «Периодичный обжим»

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 10х10 и 14х14 «Не периодичный обжим»;
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а) валок (КОД М1М0615 2 шт.)  б) направляющая (КОД МУ067 4шт.)  в) элемент «Не периодичный обжим»

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 12х12 и 16х16 «Не периодичный обжим»;
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а) валок (КОД М1М0614 2 шт.)  б) направляющая (КОД МУ068 4шт.)  в) элемент «Не периодичный обжим»

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 10х10, 12х12 и 14х14 «Не периодичный обжим»;
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а) валок (КОД М1М0633 2 шт.)  б) направляющая (КОД МУ0658 4шт.)  в) элемент «Не периодичный обжим»

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 10х10, 12х12 и 14х14 «Бусы»;
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а) валок (КОД М1М0634 2 шт.)        б) направляющая (КОД МУ0658 4шт.)               в) элемент «Бусы»

- нанесения фактуры на квадрат или круг с типоразмером 10х10, 12х12 и 14х14 «Пузырьки»;
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а) валок (КОД М1М0635 2 шт.)         б) направляющая (КОД МУ0658 4шт.)               в) элемент «Пузырьки»

- нанесения фактуры на круг с типоразмером 10х10 и 14х14 «Лоза»;
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а) валок (КОД М1М0629 2 шт.)          б) направляющая (КОД МУ07 4шт.)                   в) элемент «Лоза»

- нанесения фактуры на круг с типоразмером 12х12 и 16х16 «Лоза»;
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а) валок (КОД М1М0630 2 шт.)          б) направляющая (КОД МУ08 4шт.)                   в) элемент «Лоза»
- нанесения фактуры на круг с типоразмером 10х10, 12х12 и 14х14 «Лоза»;
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а) валок (КОД М1М0632 2 шт.)              б) направляющая (КОД МУ0658 4шт.)                в) элемент «Лоза»

7. СКРУЧИВАНИЕ МЕТАЛЛОПРОКАТА  В СПИРАЛЬ
Для скручивания металлопроката в спираль необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонки поз.19;

1.2.  установку втулки фланца поз.9 с последующей фиксацией винтом поз. 14 (шестигранник S8);

1.3.  установку шпилек поз. 11 на модуль прокатный станка;

1.4. установку проставки  поз. 10 на шпильки поз.11; 

1.5. установку кронштейна поз. 6 на шпильки поз. 11 до проставки поз. 10 с последующей фиксацией гайками поз. 16 (ключ S24) через шайбу поз. 18;

1.6. установки откидного ролика поз.1  в кронштейн поз. 6 через палец поз.7;

1.7. установку шпилек поз. 8 на втулку фланец поз.9;

1.8. установку требуемого лекала поз. 2 на шпильки поз. 8 с последующей фиксацией гайками (ключ S19) поз. 15 через шайбы поз. 17.
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Рис. 8 Установка сопутствующих приспособлений для скручивания металлопроката в спираль

1 – Ролик откидной (КОД М205СБ16); 2 – требуемое лекало; 3 – станок «Мастер-Универсал»; 6 – кронштейн (КОД М2051); 7 – палец (КОД М2053); 8 – шпилька (КОД М20545); 9 – втулка-фланец (КОД МУ0610); 10 – проставка (КОД МУ0611); 11 – шпилька (КОД МУ0612); 14 – винт М10х25 ISO 4762; 15 – гайка М12; 16 – гайка М16; 17 – шайба С.12; 18 – шайба С.16; 19 – шпонка 14х9х50.

2. Подготовить заготовку требуемой длины, требование к длине заготовки См. табл.1;

3. Вставить конец заготовки в лекало до упора на ролик откидной;

4. Произвести затяжку винтов лекала (отвертка шлицевая) до упора с последующим ослаблением на пол оборота (при полном зажатии заготовки винтами лекала будет затруднительно удаление готового завитка из лекала; при большем ослаблении заготовки винтами лекала – возможность заготовки будет не возможна);

5. Нажать кнопку «Вперед» для скручивания заготовки в требуемый завиток; 

6. Нажать кнопку «Назад», чтобы ослабить действие заготовки на ролик откидной. 

Внимание!

Во избежание повреждения лекал и порчи заготовок, при проведении операций спиральной скрутки металлопроката, установку кронштейна откидного ролика производить строго в соответствии с предписаниями указанными ниже.
Таблица 1 Размеры заготовок (размеры заготовок в этой таблице приблизительные и не являются эталоном для изготовления изделий)

	Изделие/Заготовка
	Размер заготовки

	
	С лапками
	Без лапок
	Проф. трубы

	МЕГА-волюта
	2400 мм
	2500 мм
	2500 мм

	Большая волюта
	750 мм
	850 мм
	980 мм

	Средний бублик
	500 мм
	600 мм
	750 мм

	Малый бублик
	400 мм
	500 мм
	600 мм

	Сам. Мал. бублик
	380 мм
	
	


Таблица 2 Увеличение длины заготовки (размеры заготовок в этой таблице приблизительные и не являются эталоном для изготовления изделий)

	Сечение металлопроката
	Увеличение длинны заготовки

	
	с одной стороны лапка
	с двух сторон лапка

	10х10
	20 
	40

	12х12
	30
	60

	14х14
	50
	100


Согласно выше описанного алгоритма, требуемого лекала и правильного расположения кронштейна откидного ролика  на станке «Мастер-Универсал»,  имеется возможность:

- изготовление маленького «Бублика» (возможна работа с двумя заготовками, без раскованных окончаний, из металлопроката квадратного сечения не больше  12х12);
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а) Лекало малое (КОД М206СБ1)    б) расположение кронштейна;                       в) элемент «Маленький бублик»
- изготовление большого «Бублика» (возможна работа с двумя заготовками, без раскованных окончаний, из металлопроката квадратного сечения не больше  12х12);
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а) Лекало среднее  (КОД М206СБ2);  б) расположение кронштейна;                       в) элемент «Большой бублик»

- изготовление «Валюты» (возможна работа с двумя заготовками, без раскованных окончаний, из металлопроката квадратного сечения не больше  12х12).
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а) Лекало сборное  (КОД М206СБ5);   б) расположение кронштейна;                             в) элемент «Валюта»

Изготовление большого завитка.

Для изготовления большого завитка необходимо:

1. Произвести подготовку станка «Мастер-Универсал», а именно:

1.1. монтаж приспособлений согласно п.1.1. – п.1.7 рис.1;

1.2. установить Мегалекало (КОД МУ06СБ17) на шпильки поз. 8 рис.1;   

1.3. установить центральную часть лекала сборного;

1.4. произвести фиксацию гайками М12 (ключ S19) через шайбы С.12
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элемент «Большой завиток»
Рис. 9 Установка сопутствующих приспособлений необходимых для изготовления большого завитка

2. Подготовить заготовку требуемой длины, требование к длине заготовки См. табл.1;

3. Произвести предварительное скручивание в спираль на лекале сборном;

4. Произвести докручивание до большого завитка.

8. ДОВОРАЧИВАНИЕ «ГУСИНОЙ ЛАПКИ»
Для доворачивания «Гусиной лапки» необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести: 

1.1. установку шпилек поз. 11 на модуль прокатный станка;

1.2. установку проставки поз. 10 на шпильки поз. 11;

1.3.  установить кронштейн поз. 5 на шпильки поз. 11 до проставки поз. 10 с последующей фиксацией гайками поз. 16 (ключ S24) через шайбы поз. 17;

1.4. установить шпонку поз. 18 на вал модуля прокатного станка;

1.5. установить втулку-фланец поз. 9 и произвести ее фиксацию винтом поз. 15;

1.6. установить ось поз. 7 в запятую поз. 12;

1.7. установить запятую на втулке фланце с фиксацией винтом поз. 8.
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Рис.10 Установка сопутствующих приспособлений для операции по доворачиванию «Гусиной лапки»

1 – Ролик откидной (КОД М205СБ16); 2 – станок  «Мастер-Универсал»; 5 – кронштейн (КОД М2051);  6 – палец (КОД М2053); 7 – ось (КОД М2069); 8 – винт (код М20610); 9 – втулка-фланец (КОД МУ0610); 10 – проставка (КОД МУ0611); 11 – шпилька (КОД МУ0612); 12 – запятая (МУ0660); 15 – винт М10х25 ISO 4762; 16 – гайка М16; 17 – шайба С.16; 18 – шпонка 14х9х50.

2. Подготовить к работе «бублик» (любого типоразмера), валюту или большой завиток, где требуется произвести доворачивание раскованного окончания;

3. Установить элемент в устройство доворачивания;

4. Нажать кнопку «Вперед» и удерживать до момента необходимой скрутки раскованного конца элемента.

5. Нажать кнопку «Назад», чтобы ослабить действие элемента на ролик откидной. 
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элемент с довернутой «Гусиной лапкой»

9. ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОЛЕЦ
Для изготовления колец необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести: 

1.1. установку шпилек поз. 14 на модуль прокатный станка;

1.2. установку проставки поз. 10 на шпильки поз. 14;

1.3.  установить кронштейн поз. 5 на шпильки поз. 14 до проставки поз. 10 с последующей фиксацией гайками поз. 19 (ключ S24) через шайбы поз. 21;

1.4. установить ролик откидной поз.1 в кронштейн поз. 5 на палец поз.6; 

1.5. установить шпонку поз. 22 на вал модуля прокатного станка;

1.6. установить втулку-фланец поз. 12 и произвести ее фиксацию винтом поз. 17;

1.7. установить на втулку-фланец шпильки поз. 7 и поз.8;

1.8. установить шайбу упорную поз.11;

1.9. установить планшайбу поз. 10 с последующей фиксацией гайкой поз. 18 через шайбу поз.20;

1.10. установить винт поз. 9 в требуемое резьбовое отверстие;
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Рис.11 Установка сопутствующих приспособлений для изготовления колец

1 – Ролик откидной (КОД М205СБ16); 2 – станок  «Мастер-Универсал»; 5 – кронштейн (КОД М2051);  6 – палец (КОД М2053); 7 – шпилька (КОД М20545); 8 – шпилька (КОД М20550); 9 – винт (КОД М20556); 10 – требуемая планшайба; 11 – шайба упорная (КОД М20613); 12 – втулка-фланец (КОД МУ0610); 13 – проставка (КОД МУ0611); 14 – шпилька (МУ0612); 17 – винт М10х25 ISO 4762; 18 – гайка М12; 19 – гайка М16; 20 – шайба С.12; 21 – шайба С.16; 22 – шпонка 14х9х50.

2. Подготовить заготовку требуемой длины;

3. Установить заготовку в приспособление (упором является винт поз.9 и ролик откидной поз.1;

4. Нажать кнопку «Вперед» и удерживать до конца навивки колец (максимальное количество витков, при изготовлении колец, на малой или большой планшайбе 3-4 витка).

5. Нажать кнопку «Назад», чтобы ослабить действие заготовки на ролик откидной. 

Согласно выше описанного алгоритма и наличия требуемой планшайбы на станке «Мастер-Универсал»,  имеется возможность:

- изготовление колец внутренним диаметром 75 мм;
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а – планшайба «Малая» (КОД М20612)

- изготовление колец внутренним диаметром 112 мм.
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а – планшайба «Большая» (КОД М20611)

10. ПРОДОЛЬНОЕ СКРУЧИВАНИЕ МЕТАЛЛОПРОКАТА
При подготовке к операции по продольному скручиванию металлопроката необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1.  установку шпонки поз. 11;

1.2.  установку устройства фиксации поз. 4 с последующей фиксацией витом поз. 8 (шестигранник S8);

1.3.  установку кронштейна поз. 2 на болты поз. 9 (ключ S24) через шайбы поз. 10;

1.4.  установку ползуна поз. 5;

1.5. установку втулки фиксации поз. 1 (после установки втулки зафиксировать винтами ползуна). Втулка фиксации используется при работе с пустотелым металлопрокатом, а также при изготовлении элемента «Шишка-корзинка».
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Рис. 12 Установка сопутствующих приспособлений для продольного скручивания металлопроката

1 – Втулка фиксации (КОД М205СБ7); 2 – кронштейн (КОД М405СБ19); 3 – станок «Мастер-Универсал»; 4 – устройство фиксации (КОД МУ06СБ2); 5 – ползун (КОД МУ06СБ3); 8 – винт М10х25 ISO 4762; 9 – болт М16х35; 10 – шайба С.16; 11 – шпонка 14х9х50.

2. Подготовить заготовку требуемой длины;

3. Вставить конец заготовки  в устройство фиксации поз. 4 с последующей настройкой регулировочными винтами калибра заготовки (размер используемого металлопроката). Регулировка происходит с зажатием заготовки регулировочными винтами и небольшим ослаблением их.

4. Выставить ползун на требуемую длину скрутки и зафиксировать через проставку гайками ползуна;

5. Зажать второй конец заготовки винтами ползуна. При работе с пустотелым металлопрокатом второй конец заготовки фиксируется во втулки фиксации с настройкой аналогичной п. 3;

6. Нажать кнопку «Вперед»  и удерживать  до получения требуемого элемента;

7. Ослабить нажатием кнопки «Назад» действие напряжения заготовки на приспособления.

Внимание!

При большом количестве оборотов, может произойти разрыв заготовки. НЕ ПЕРЕКРУЧИВАЙТЕ ЗАГОТОВКУ!

Изготовление элемента «Шишка-корзинка».

Для получения элемента «Шишка-Корзинка» необходимо:

1. Установить приспособления согласно выше описанного алгоритма;

2. Подготовить заготовку , а именно:

2.1. Отрезать четыре заготовки равной длинны, (≈170-250 мм.), из металлопроката квадратного сечения 8х8, либо круга Ø 8 мм.
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                                 Рис. 5а.                                                                 Рис. 5б.

Рис. 13 Заготовки из металлопроката.

а –  металлопрокат квадратного сечения; б –  металлопрокат круглого сечения.  
2.2. Сложить их вместе так, чтобы в сечении получился квадрат 16х16 мм., см. рис. 13 а, 13 б;

2.3. Установить ползун на расстояние ≈160-240 мм.  от устройства фиксации;

3. Произвести фиксацию заготовки аналогично п. 3 и п. 5;

4. Нажать кнопку «Вперед» и произвести скрутку заготовки на 2-3 оборота вращения ее вокруг своей оси;

5. Нажать кнопку «Назад» и произвести раскручивание с раскрытием заготовки на 0,5-1 оборот вращения ее вокруг своей оси.

6. Кратковременным нажатием кнопки «Вперед» ослабить действие напряжения заготовки на приспособления.

Внимание!

Допускается выполнение пунктов 4-5 несколько раз для получения, более раскрытого, элемента.

Для улучшения пластических свойств требуется отжечь заготовку ( нагреть до «красна» заготовку в горне с последующем охлаждением ее с горном). 

11. ОПЕРАЦИЯ ВАЛЬЦЕВАНИЯ
При подготовке к операции к вальцеванию металлопроката необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1. Произвести демонтаж защитных кожухов; 

1.2. установку шпонки поз. 17;

1.3.  установку ролика центрального поз. 16 с последующей фиксацией его винтом поз. 18 (шестигранник S8);

1.4.  установку опоры поз. 4 на болты поз. 10 (ключ S24) через шайбы поз. 11;

1.5.  установку ползуна поз. 3 на стойки поз. 5;

1.6. крепление стоек поз. 5 гайками поз. 6 (ключ S36) через шайбы поз.7;

1.7. крепление ползуна поз. 5 к винту поз. 2 посредством винтов поз.8 через шайбы поз. 9;  

1.8. установку направляющих поз. 13 на оси поз. 12 через втулки поз. 20 на ползуне поз. 3;

1.9. фиксацию осей направляющих шплинтом поз. 15. 
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Рис. 14 Установка сопутствующих приспособлений для операции вальцевания

1 – Станок «Мастер-Универсал»; 2 – винт (КОД МУ06СБ8); 3 – ползун (КОД МУ06СБ13); 4 – опора (КОД МУ06СБ15); 5 – стойка (КОД МУ0647); 6 – гайка (КОД МУ0648); 7 – шайба 27Л; 8 – винт М8х25; 9 – шайба 8Л; 10 – болт М16х35; 11 – шайба 16Л; 12 – ось (КОД МУ0627); 13 – требуемая направляющая; 14 – ручка (КОД МУ0641); 15 – шплинт 4х40; 16 – ролик центральный (МУ0635); 17 – шпонка 14х9х50; 18 – винт М10х25 ISO 4762; 19 – винт (КОД М2055601); 20 – втулка (КОД МУ0638).
2. Подготовить заготовку требуемой длины;

3. Установить заготовку на требуемые направляющие поз. 13;

4. Произвести подъем ползуна поз. 3, посредством вращения гайки опоры поз. 4 через винт поз. 19 ручкой поз. 14, до ролика центрального поз. 16;

5. Установить на модуле прокатном «нулевую» метку;

6. Произвести расчет высоты подъема ползуна для изготовления требуемого радиуса и установить на модуле прокатном «конечную» метку;

7. Произвести подъем ползуна поз.3 до «конечной» метки;

8. Нажать кнопку «Вперед» до полного высвобождения заготовки.

Набор направляющих:

- направляющие для работы с трубами квадратного сечения 10х10, 15х15 и 20х20;
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направляющая (КОД МУ0636) комплект 2шт.
- направляющие для работы с трубой квадратного сечения 40х40;
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 направляющая (КОД МУ0637) комплект 2шт.
- направляющие для работы с трубой квадратного сечения 50х50;
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 направляющая (КОД МУ0655) комплект 2шт.
- направляющие для работы с трубой квадратного сечения 60х60.
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 направляющая (КОД МУ0656) комплект 2шт.
12. УСИЛЕНИЕ ТРУБ КВАДРАНОГО СЕЧЕНИЯ: 40х40, 50х50, 60х60
При подготовке к операции по усилению труб квадратного сечения необходимо:

1. Подготовить станок «Мастер-Универсал» к данной операции, а именно произвести:

1.1. установку сопутствующих приспособлений аналогично операции вальцевания за исключением установки ролика центрального, вместо его установить валок для усиления трубы квадратного сечения;

1.2. установить уши с последующим креплением болтами М14х22 через шайбы 14Л;

1.3. установить дополнительную направляющую (установка аналогична установки направляющей при операции вальцевания).
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Рис. 15 Установка сопутствующих приспособлений для операции по усилению труб квадратного сечения

2. Подготовить заготовку требуемой длины;

3. Установить заготовку на требуемые направляющие;

4. Произвести подъем ползуна модуля вальцов до валка;

5. Установить на модуле прокатном «нулевую» метку;

6. Произвести подъем ползуна и сжать заготовку до требуемого состояния поставить «конечную» метку;

7. Нажать кнопку «Вперед» до полного высвобождения заготовки.

Набор направляющих:

- направляющие для работы с трубой квадратного сечения 40х40;
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 направляющая (КОД МУ0637) комплект 3 шт.
- направляющие для работы с трубой квадратного сечения 50х50;
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 направляющая (КОД МУ0655) комплект 3 шт.
- направляющие для работы с трубой квадратного сечения 60х60.
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 направляющая (КОД МУ0656) комплект 3 шт.
Валки для усиления труб квадратного сечения:
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Валок УПТ (КОД МУ0657)
Приложение 1

ПАМЯТКА ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ ГАЗОВЫМ ГОРНОМ
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Рис. 1 Общая схема газового горна.

1 – Стол; 2 – горн, 3 – сопло; 4 – регулировочный болт; 5 – заготовка.

1. Порядок подключения горелки газового горна:

· Прямой впуск горелки предназначен для подвода газа пропана от баллона (либо центральной магистрали газа). Осуществляется посредством присоединения шланга к горелке (через штуцер) и к баллону (через специальный пропановый редуктор регулируемый).

· Боковой вход горелки предназначен для подвода сжатого      

    воздуха от компрессора (производительностью 250-400 л/мин.) либо центральной магистрали сжатого воздуха посредством шланга.

· Горелка печи имеет регулировку в вертикальном положении в зависимости от длины факела (фиксация боковыми болтами).

2. Порядок работы с использованием газового горна:

· Установить печь на специальный столик, отрегулировать по высоте положение горелки, зафиксировать болтами.

· При закрытом газе и сжатом воздухе зажечь кусок бумаги (либо деревянной лучины) и поместить в камеру печи.

· Постепенно открывая сначала вентиль с газом (от 0.05 до 0.1 атм) затем со сжатым воздухом произвести поджиг горелки; отрегулировать пламя факела (ярко-синего цвета).

· После установления стабильного пламени факела и прогрева горелки (1-2 мин) скорректировать пламя путём регулировки газа либо сжатого воздуха.

· Поместите в камеру печи концы заготовок (прутки круга, квадрата) на 3-4 минуты до необходимой температуры (до жёлтого либо ярко оранжевого цвета –800-900 (С.

· После работы с использованием газового горна необходимо закрыть подачу газа-пропана и сжатого воздуха.

Внимание! Соблюдайте правила безопасности  пользования газовых бытовых устройств!

