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Россия, г. Пенза, ул. Строителей 2, офис 201
Тел/факс (8412)20-44-81, (8412)20-44-82
www.metallrus.com
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1 Введение
В связи с систематически проводимыми работами по совершенствованию профилегибочного станка возможны некоторые расхождения между данным эксплуатационным документом и поставляемым изделием, не влияющие на условия его монтажа и эксплуатацию.

Перед началом работы оператор станка ОБЯЗАН внимательно ознакомиться с  данным руководством по эксплуатации.
2 Назначение изделия

Станок профилегибочный, предназначен для гибки стальной круглой, прямоугольной, квадратной трубы и полосы из различной стали. Станок эксплуатируется под навесом при температуре окружающего воздуха от  минус 20 оС до +40 оС.
Габаритные и установочные размеры станка представлены на рисунке 2.
3 Транспортировка станка
Рекомендации по перемещению станка:
· При перемещении станка по цеху используйте ручной погрузчик (грузоподъемностью не менее 300 кг.).
· При подъеме станка используйте стальной канат, который способен выдержать 500 кг.
· Примите все необходимые меры предосторожности при подъеме и перемещении. 
· Строповка станка должна осуществляться за рым-болт  поз.2 (см. рис. 2).
· Проверьте – полностью ли уравновешен станок.
· Поднимайте станок без внезапных изменений его положения или увеличения скорости подъёма/спуска.
· Поместите станок туда, где он должен быть установлен, медленно, пока станок не коснется пола.
· Погрузочно-разгрузочные работы следует производить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.009-76.

При получении станка, прежде всего, необходимо проверить его комплектность и отсутствие внешних дефектов (царапины, изгибы на корпусе и другие механические повреждения узлов и деталей). При обнаружении дефектов зафиксируйте их на фото и обратитесь к грузоперевозчику или заводу-изготовителю, у которого Вы приобрели станок. 


При получении станка удалите всю упаковку и внимательно прочитайте руководство по эксплуатации. 
4 Электричество

 Не подключаете станок, не прочитав данное руководство! В случае возникновения каких-либо неполадок немедленно свяжитесь с заводом-изготовителем. Для подключения или ремонта станка необходим уполномоченный квалифицированный электрик.

В случае самостоятельного ошибочного подключения к электросети станок ремонтируется не по гарантии. Всегда отключайте станок от сети электропитания перед тем как проводить любые операции с электросетью или транспортировкой станка.
ВНИМАНИЕ!!! Запрещается эксплуатация станка без заземления.

Станок необходимо заземлить медным проводом, сечением не менее 4 кв.мм.
Для заземления на корпусе станка предусмотрен специальный болт заземления поз.3 (см. рис.2)
На рисунке 1 представлена схема электрическая принципиальная.
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Условные обозначения представленные на схеме:

QF1 – Выключатель автоматический 3-х полюсной ВА47-29 3Ф 5А;

QF2 – Выключатель автоматический ВА47-29 1Ф 24;

КМ1, КМ2 – Пускатель магнитный реверсивный;

РНПП-311 – Реле напряжения, перекоса и последовательности фаз;

Тр – Тепловое реле;

Т1 – Трансформатор ОСМ1-0,1 220/2-24;

SB1, SB2, SB3, SB4, SB5 – Кнопочный пост управления;
М1 – Электродвигатель асинхронный (~380В);

ХР1 – Вилка (16А);

XS1 – Розетка настенная (16А).
Рисунок 1 – Схема электрическая принципиальная
5 Установка станка

Перед началом работы на станке,  необходимо зафиксировать его на полу анкерными болтами резьбой М12  поз.4 (см. рис.2) (анкерные болты показаны условно). Станок крепится в 4 точках. Обращаем Ваше внимание, что станок не работает на высоких скоростях (оборотах), поэтому нет необходимости в использовании специальных устройств (демпферов, подкладок и т.д.), чтобы уменьшить передачу колебаний.

Для правильной работы станка необходимо расположить станок на ровной, желательно бетонной поверхности. Также необходимо четкое размещение по горизонтали и вертикали.
          Установка, монтаж и пуск в эксплуатацию должны проводиться специально обученным персоналом, который прошел инструктаж по технике безопасности, был ознакомлен с настоящим паспортом, имеет индивидуальные средства защиты.
После монтажа элементы крепления станка к полу должны быть защищены от самооткручивания любым из перечисленных способов (использование гроверных шайб, методом стопорения или контрение и т.д.).

Рисунок 2 – Внешний вид станка

6 Обслуживание станка


Станок спроектирован таким образом, чтобы Вы могли работать на нем эффективно и безопасно. Чтобы Ваш станок прослужил Вам долгие годы - Вы должны заботиться о нем. Прежде всего используйте оригинальные запасные части где это необходимо, не перегружайте станок и не вносите самостоятельно никаких конструкционных изменений. Своевременно проводите техническое обслуживание станка (ТО).
Предусматриваются следующие виды технического обслуживания станка:
· ТО-1 - производится ежедневно. Провести проверку функционирования
подвижных частей станка.
· ТО-2 - производится один раз в месяц. Произвести осмотр крепежа узлов и крепления станка к полу при необходимости подтяните соответствующие болты и гайки. Произвести смазку всех трущихся узлов (ЦИАТИМ-221 ГОСТ 9433-80).
· ТО-3 - производится один раз в три месяца. Произвести чистку узлов и механизмов от пыли и грязи; произвести осмотр крепежа узлов и крепления станка к полу при необходимости подтяните соответствующие болты и гайки. Произвести смазку всех трущихся узлов      (ЦИАТИМ-221 ГОСТ 9433-80).
    Станок необходимо оберегать от загрязнений и пыли, а также систематически очищать. Накопление пыли слоем более 1 мм на поверхности запрещается.
Внимание!!! Станок должен быть защищен от прямого воздействия атмосферных осадков.
6.1 Техническое обслуживание мотор-редуктора

Мотор-редуктор станка располагается под кожухом 6 (рис.2). Кожух 6 закреплен винтами 12 на каркасе 13. Для технического обслуживания станка необходимо отвернуть винты 12 (4 шт.) и рым болт 2. Снять кожух.
Техническое обслуживание мотор-редуктора производится на месте его эксплуатации обслу-живающим персоналом, ознакомленным с настоящей инструкцией не реже одного раза в год.
Техническое обслуживание должно осужествляться только на обесточенном мотор-редукторе и только квалифицированным персоналом.
ТО включает в себя:
- Очистку поверхности редуктора от грязи;
- Осмотр на отсутствие утечек масла (при необходимости произвести доливку масла подтянуть пробку сливного отверстия).
6.2 Замена масла в мотор-редукторе
Доливку или замену масла, если это предусмотрено конструкцией, следует производить только при полной остановке редуктора. 

Температура сливаемого масла может превышать 90°С. При его сливе следует принять меры, исключающие разбрызгивание масла и возможность ожогов обслуживающего персонала.
Замена масла производится по следующей методике: 

- предпочтительно сливать прогретое масло сразу после остановки редуктора; 

- подведите под место слива емкость нужного объема; 

- отверните пробку маслозаливного отверстия; 

- отверните пробку сливного отверстия и дождитесь слива масла; 

- заверните пробку сливного отверстия; 

- залейте свежее масло до номинального уровня; 

- заверните пробку маслозаливного отверстия. 
Синтетические и минеральные масла несовместимы между собой, как и сорта масел различных производителей

Внимание!!! Заливку масла, слив отработанного масла и проверку уровня масла производить после полной остановки двигателя.
7 Меры безопасности

Соблюдайте все общие правила техники безопасности на машиностроительных предприятиях и требования безопасности, указанные в ГОСТ Р 12.3.026-81.

Работать на станке разрешается лицам, получившим подробный инструктаж по технике безопасности и подробно изучившим устройство и порядок работы на станке.
8 Технические характеристики

Профилегибочный станок SURA оборудован мощным низко-шумным двигателем с импортным редуктором, который позволяет станку с легкостью гнуть трубы.
Для безопасного использования профилегибочного станка все подвижные и опасные элементы (цепь, звездочки, электродвигатель и т.д.) закрыты металлическим кожухом.
Мощность электродвигателя, кВт – 1,5;
Число оборотов роликов, об./мин. – 10;
Диаметр роликов, мм – 125;
Габаритные размеры, мм: 760х1570х780
Максимальна высота станка (при выкрученном винте), мм: 1730
Минимальная высота станка (при закрученном винте), мм: 1570
Масса (не более), кг – 210.
Привод формирования изгиба: Ручной
Обслуживающий персонал, чел. - 1
Максимальный размер заготовки, мм:
                                                      круглая труба …...........50х3,8
                                                      профильная труба....... 60х40х3
Диаметр вала, мм: 40

Рабочая скорость, м/с: 3-6

Таблица гибки круглых труб
	Диаметр трубы, мм
	Минимальны радиус гиба, мм

	10
	165

	20
	140

	30
	120

	40
	120

	50
	150

	60
	180


Таблица гибки профильных труб

	Высота профиля, мм
	Минимальный радиус гиба, мм

	10
	165

	20
	165

	30
	165

	40
	165

	50
	165

	60
	180


8.1 Устройство станка 
Станок (рис.2) состоит из каркаса 13, на который установлен корпус 1 в котором закреплены валы на которые установлены ведущие ролики 9 (2 шт.) и прижимной ролик 10. Ролики в свою очередь закреплены на валу гайкой 14 (3 шт.) Также в корпусе 1 установлен винт 8 с рукояткой 7. На корпусе 1 установлен защитный кожух 6, который закрывает приводную цепь, редуктор и электродвигатель (на рисунке не показаны.). Кожух 6 закреплен на корпусе винтом 12 (4 шт.)
8.2 Принцип действия станка

Для гибки различных профилей на валы станка устанавливаются соответствующие ролики, поставляемые по отдельному заказу. 

Труба (рис.3) укладывается на валки 9 и прижимается к ним прижимным валком с помощью рукоятки 7 установленной в винте 8. Для прижимания трубы  к валкам 9 необходимо вращать рукоятку 7 по часовой стрелки. Установите трубу на валки , слегка придавите ее прижимным валком 10 закрутив винт 8 по часовой стрелки на 1-1,5 оборота. С помощью управляющих кнопок на панели 11 Вы можете прокатывать трубу в прямом и обратном направлении. После прокатки трубы в прямом направлении закрутите винт в еще на 1 оборот и прокатайте трубу в обратном направлении. Таким образом, достигается необходимый радиуса изгиба. 

Не вращайте винт 8 более чем на 2 оборота - это может вывести станок из строя.
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Рисунок 3 – Принцип действия станка

9 Комплект поставки
Станок профилегибочный SURA — 1 шт.;
Паспорт/руководство по эксплуатации на изделие  —   1 шт.;
Паспорт на электродвигатель – 1шт.;

Паспорт на редуктор – 1шт.;

Комплект роликов (комплект состоит из трех роликов) — 1 шт.;
Спецключ (КПК1.09.00.000) — 1шт.
10 Гарантия завода-изготовителя

Завод - изготовитель гарантирует соответствие изделия техническим требованиям при соблюдении потребителем условий хранения, транспортировки, установки и эксплуатации изделия.

Завод – изготовитель гарантирует работоспособность изделия в течение гарантийного срока 12 месяцев со дня реализации изделия потребителю, при соблюдении правил хранения и эксплуатации.

В течение гарантийного срока завод-изготовитель обязуется безвозмездно проводить ремонт изделия, вышедшего из строя по его вине.

Потребитель несет ответственность за правильность эксплуатации, технического обслуживания и ремонта. В случае нарушения указанных правил изготовитель претензий не принимает.

Замена заказчиком отдельных деталей и узлов станка на другие, а также внесение в него конструктивных изменений в период гарантийного срока, передача станка в третьи руки освобождает предприятие – производитель от гарантийных обязательств перед Заказчиком.

Устранение дефектов или замена станка не производится в случаях:
- отсутствие в паспорте штампа торгующей организации и даты продажи;
- повреждение станка в результате механического воздействия;
- превышения сроков и нарушения условий хранения;
- изменения конструкции станка;
            - нарушения правил эксплуатации.
11 Свидетельство о приёмке
Наименование изделия: СТАНОК ПРОФИЛЕГИБОЧНЫЙ SURA
Модель:__________

Заводской номер:____________________
Дата выпуска « ____» _______________ 20___ г.
 Дата продажи «____» _______________20___г.
М.П.
 
Главный инженер:   Ф.И.О_______________________ / ___________
Покупатель:             Ф.И.О ______________________ / _____________
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