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1.Назначение и общие требования.
Листогиб предназначен для гибки листового металла толщиной не более 1 mm при σВ  < 400 MРa.
Станок прост в эксплуатации, а его конструкция делает его не только функциональным, но и безотказным в работе. Станок необходимо выставить горизонтально и жёстко закрепить к бетонному полу анкерными болтами. Без соблюдения этого условия производитель не гарантирует качество изделий! 

После монтажа может потребоваться  наладка согласно инструкции.
2.Технические характеристики
	Параметр \ модель
	ZGR 1300/1

	макс. длина сгиба (мм)
	1350

	макс. толщина листа (мм) σВ  < 400 MPa    
	1

	 угол гиба (max°) 
	150

	макс. просвет (мм)
	75

	Длина (мм)
	1660

	Ширина (мм)
	700

	Высота (мм)
	1045

	Масса (кг)
	160


3.Устройство

Листогиб состоит (Рис.1) из станины (1), прижимной балки (2), гибочной балки (3), узла зажима прижимной балки (4) .

Рис.1
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4.Сборка и установка
Установить листогиб на станину (если требуется). 

Проверьте наличие смазки в узлах с масленками и затяжку всех резьбовых соединений. Сборка завершена.

Станок выставить горизонтально и жёстко закрепить к бетонному полу анкерными болтами.

Перед вводом в эксплуатацию тщательно очистить станок от консервационной смазки.

5.Наладка, эксплуатация и обслуживание.
Перед началом работы отрегулируйте листогиб, учитывая толщину листа, радиус сгиба, ширину загибаемой полки и угол сгиба.
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5.1 Наладка.
Узел  (9) служит для регулирования усилия прижима балки (2). Настройка осуществляется посредством регулировочного винта (8) с контргайками. При помощи эксцентрика  (6) производится поперечное регулирование параллельности кромки прижимной балки (2) относительно кромок гибочной (3) и основной (станины) балок и радиуса гиба. Гайка (7) служит для фиксации положения эксцентрика (6).

Для настройки положения кромки гибочной балки служит регулировочный винт (11), болты (10)  фиксируют установленное положение.

5.2 Эксплуатация
Процесс сгиба происходит в следующей последовательности:

-установить требуемый угол сгиба при помощи упора на угломере,

· поднять  прижимную балку (2) рычагом (4) в максимальное верхнее положение,

· вложить лист между прижимной балкой (2) и станиной (1),  прижать лист посредством рычага (4). Если при подходе рычага к возвратной точке чувствуется ощутимое сопротивление, лист зажат правильно. Если же сопротивления нет или оно слишком сильное, прижим нужно отрегулировать регулировочным винтом (8) при  предварительном ослаблении контргаек. 

· согнуть лист при помощи гибочной балки (3) под углом установленным при помощи угломера и упора,
· поднять  прижимную балку (2) при помощи рычага (4) и извлечь обработанный лист

5.3 Обслуживание
В узлах оснащённых масленками следует применять пластичную литиевую смазку, в остальных поворотных узлах применены втулки, не нуждающиеся в смазке. Смазку, при  односменной работе оборудования осуществлять не реже раза в месяц. 
Ежедневное обслуживание станка сводится к  тщательной очистке рабочей зоны и контролю мест смазки. Прижимную балку оставляйте в поднятом положении, это продлит срок службы газовых компенсаторов. Время от времени рекомендуется протирать машинным маслом  элементы без защитного покрытия. 

Производитель оставляет за собой право вносить изменения не отраженные в документации и не приводящие к снижению технических и эксплуатационных характеристик оборудования.
Приложение 1.

После транспортировки, сборки и монтажа листогиба, может потребоваться настройка прямолинейности съемных  кромок прижимной и гибочной балок. 

Кромка прижимной балки может приобрести «С» образную форму, что связано с ее термообработкой после изготовления. Для ее выравнивания слегка ослабьте крепежные болты  кроме крайних. Приподнимите кромку так, что бы ее край уперся в верхний край поднятой на 90° гибочной балки. Продолжая поднимать гибочную балку, поставьте кромку в нужное положение, не отпуская затяните средние болты. Проверьте прямолинейность и, если необходимо, повторите операцию.  

Приложение 2.

     Минимально допустимый радиус изгиба для деталей из стального листа.

AWF 7965 DIN 6935 ( 10.75)

	Максимальная толщина в мм
	0,4
	0,6
	0,8
	1,0
	1,5
	2,5
	3,0
	4,0

	Сталь с пределом прочности на разрыв N | mm ²
	Минимально допустимый радиус изгиба в мм

	до 390
	0,6
	0,6
	1,0
	1,0
	1,6
	2,5
	3,0
	5,0

	390 …490
	1,0
	1,0
	1,6
	1,6
	2,0
	3,0
	4,0
	5,0

	490 …640
	1,6
	2,5
	2,5
	2,5
	2,5
	4,0
	5,0
	6,0
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