РОЛИКОВАЯ СОРТОГИБОЧНАЯ МАШИНА
Модель: MBM-10
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РУКОВОДСТВО ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

1. Введение

Данное руководство предназначено для обеспечения Вашей безопасности и продолжительного срока службы станка. При соблюдении правил, описанных в данном руководстве, станок будет работать ровно и безопасно. Станок разрабатывался с целью достижения максимальной безопасности и эффективности.

В данном руководстве приведены инструкции и информация по следующим разделам:

· Правильная установка станка

· Описание функциональных деталей станка

· Настройка и ввод в эксплуатацию

· Стандартное и регулярное техническое обслуживание

· Основные правила техники безопасности и предотвращения несчастных случаев

Возможные риски, связанные с эксплуатацией станка, обозначены следующим образом:
Внимание: Возможны несчастные случаи при несоблюдении инструкций.

Предупреждение: Возможно повреждение станка или оборудования при несоблюдении инструкций.

Примечание: Полезная информация.

Перед началом эксплуатации станка или его технического обслуживания или смазки, оператор обязан прочитать и понять примечания, обозначенные как ВНИМАНИЕ, ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ, приведенные в данном руководстве.

В процессе установки, эксплуатации и технического обслуживания в первую очередь необходимо позаботиться о Вашей безопасности и безопасности других пользователей и персонала по техническому обслуживанию станка.

В случае неисправности сначала прочтите данное руководство, затем, если решение не найдено, обратитесь к дистрибьютору, у которого был приобретен станок. Не забудьте сослаться на чертежи и указать номера необходимых запасных частей, или описать неисправность. Наш технический персонал сделает все возможное, чтобы устранить неисправность наиболее удобным Вам образом.

2. Транспортировка
Удалить защитную тару и внимательно прочтите инструкции по настойке станка в соответствующих главах данного руководства. Если станок поврежден при транспортировке, немедленно сфотографируйте его для оформления страховой претензии.
Соблюдайте осторожность при погрузке / разгрузке и при перемещении станка во избежание травм. Прочтите главу данного руководства по обращению со станком. 

3. Техническое обслуживание
Ваш станок разрабатывался для обеспечения бесперебойной и эффективной работы. Для этого необходимо обеспечить аккуратное обращение со станком. Следуйте указаниям, приведенным в разделах по техническому обслуживанию, для обеспечения максимального срока службы станка. При необходимости, использовать оригинальные запасные части. Наиболее важно не перегружать станок и не вносить изменения без разрешения.

4. Безопасность
Соблюдать все возможные меры предосторожности для предотвращения травм во время эксплуатации станка. Не забывать об обеспечении безопасности посторонних людей, находящихся вблизи станка. См. правила техники безопасности.

ОБЩИЕ УСЛОВИЯ ГАРАНТИЙНОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ

· На Ваш станок предоставляется гарантия производителя сроком 12 месяцев с момента изготовления, относящаяся только к производственным дефектам.

· Гарантия распространяется только на детали с производственными дефектами и/или детали, обозначенные как «неисправные» дистрибьютором, техническим персоналом или техническим специалистом агента, о чем необходимо сообщить дистрибьютору по факсу или электронной почте.
· Производитель обязан поставлять запасные части бесплатно, но не несет ответственности за снижение эффективности работы.

· Стоимость доставки и таможенные пошлины на запасные части оплачиваются конечным пользователем.

· Гарантийная рекламация не освобождает заказчика от платежных обязательств.

· Заказчик не имеет права требовать компенсации повреждений или увеличения сроков платежных обязательств, или отмены заказа и возмещения убытков, т.к. гарантия распространяется только на неисправные детали машины, но не на работу.
Примечание: в гарантийных рекламациях следует указать модель, серийный номер и год производства станка.
ОБЩИЕ ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ

1. Защитное оборудование станка и правила предотвращения несчастных случаев
· Разрешается эксплуатация станка и нахождение в рабочей зоне станка только квалифицированному и хорошо подготовленному оператору.

· Перед внесением любых изменений, касающихся эксплуатации станка, необходимо обратиться к дистрибьютору за письменным разрешением.

2. Аномальные условия

С целью предотвращения аномальных условий эксплуатации оператор должен соблюдать несколько рекомендаций, которые приведены ниже. Необходимо учитывать, что данный станок может эксплуатироваться только в условиях, описанных в данном руководстве по эксплуатации и техническому обслуживанию.

· Не подходить к оператору во время работы станка.

· Загрузка и выгрузка материала должна осуществляться в соответствии с инструкциями, приведенными в данном руководстве.

· Во время процесса гибки не держать материал рукой.

· Не надевать свободные элементы одежды (ожерелья, кольца и т.д.) которые могут быть захвачены деталями станка, длинные волосы должны быть убраны.
· Не использовать материалы, не указанные в спецификациях станка.

· Не включать станок без защитных устройств.

· Не залезать на станок.

· Если требуется установка деталей оборудования RBM-10, не поставляемого нашей компанией, необходима их проверка на соответствие требованиям техники безопасности, описанным в данном руководстве.

· Запрещается установка и эксплуатация станка в коррозионных средах.

· Станок должен эксплуатироваться одним квалифицированным оператором, обладающим достаточными знаниями для надлежащей эксплуатации станка.

ТРАНСПОРТИРОВКА, ПОДЪЕМ И ПЕРЕМЕЩЕНИЕ

Перед подготовкой станка к установке и вводу в эксплуатацию, необходимо провести тщательный осмотр станка на предмет обнаружения каких-либо повреждений, полученных в результате транспортировки и обращения со станком. При наличии повреждений немедленно проинформировать дистрибьютора.
Если одна или несколько деталей станка повреждены во время транспортировки, установку станка необходимо приостановить.

При подъеме соблюдать следующие меры предосторожности:

· Поднимать и переносить станок только за ручки.

· Использовать стальной трос, способный выдержать 167 кг.

· При подъеме и обращении со станком соблюдать осторожность.

· Проверить равномерность распределения нагрузки, подняв станок на 1-2 дюйма.

· Осторожно поднять станок без резких ускорений и без быстрых изменений направления.

·  Переместить станок в место установки и медленно опустить его до касания пола.

Способ перемещения станка показан на Рис. 1. Для подъема можно использовать кран с крюком или вилочный погрузчик.

Внимание: Подъем и перенос станка должны осуществляться квалифицированными рабочими, такими, как оператор погрузчика, оператор крана и т.д. Необходимо учитывать, что большая площадь рабочей зоны вокруг станка является важным условием безопасной и эффективной работы.
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Рисунок 1
ФУНДАМЕНТ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ СТАНКА

Для нормальной работы станка, он должен быть привинчен к полу анкерными болтами, как показано на Рис. 1. Однако, поскольку RBM-10 не работает на высоких скоростях, нет необходимости применения технических средств, препятствующих передаче вибраций.

Примечание: для надлежащей работы станок должен устанавливаться на горизонтальный ровный пол, предпочтительно на бетонное основание. Кроме того, станок должен стоять строго вертикально.

Основные размеры станка приведены на Рис. 1 и 2. На Рис. 3 показана область, в которой разрешается находиться только оператору.
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Рисунок 2
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Рисунок 3
Примечание: Производитель не несет ответственности за повреждения, связанные с несоблюдением приведенных спецификаций.

Примечание: Все станки должны устанавливаться строго вертикально по уровню перед началом работы.
ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ MBM-10

Диаметр осей: 30мм
Диаметр нижних роликов: 118мм

Диаметр верхних роликов:  98мм
Вес: 167,00 кг

Длина: 58,00 см

Ширина: 55,00 см

Высота: 147,00 см

1. СТАНДАРТНЫЕ СПЕЦИФИКАЦИИ

· Два ролика приводятся в движение вручную

· Специальная литая рама

· Оси роликов из специальной высокотвердой стали

· Стандартные ролики, направляющие ролики

· Цельнолитые шестеренки

· Печатное руководство пользователя

2. СПЕЦИАЛЬНЫЕ ФУНКЦИИ

· Специальные ролики для сгиба труб и профиля

· Удлиненные оси роликов

3. ЗАЩИТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ

· Различные знаки DANGER (ОПАСНО) на частях станка

Примечание: В соответствии с изменениями в правилах техники безопасности, приведенные здесь спецификации могут быть изменены без предупреждения. Размеры и другие характеристики также могут быть изменены без предупреждения вследствие постоянной модернизации продукции.

Таблица допустимых параметров изгиба для MBM-10 
	№
	Тип профиля
	Макс. размеры профиля (мм)
	Мин. диаметр изгиба
	Примечания

	1
	[image: image5.emf]
	20х5
45х10
	400
800
	Стандартные ролики

	2
	[image: image6.emf]
	20х5
50х10
	200
500
	Стандартные ролики

	3
	[image: image7.emf]
	10х10
20х20
	200
500
	Стандартные ролики

	4
	[image: image8.emf]
	10
20
	200
500
	Дополнительные ролики

	5
	[image: image9.emf]
	25х1,5
45х2
	600
1000
	Дополнительные ролики

	6
	[image: image10.emf]
	3/ 4

1
	500
600
	Дополнительные ролики

	7
	[image: image11.emf]
	45х15х1,5
45х20х2
	800
1200
	Дополнительные ролики

	8
	[image: image12.emf]
	20х20х2
45х45х2
	800
1600
	Дополнительные ролики

	9
	[image: image13.emf]
	45х45х4
35х35х4
	800
600
	Дополнительные ролики

	10
	[image: image14.emf]
	45х45х4

35х35х4
	1200
800
	Дополнительные ролики

	11
	[image: image15.emf]
	45х45х4

35х35х4
	800

600
	Стандартные ролики

	12
	[image: image16.emf]
	45х45х4

35х35х4
	1200

800
	Стандартные ролики

	13
	[image: image17.emf]
	45х45х4

40х20х5
	1200

600
	Стандартные ролики

	14
	[image: image18.emf]
	45х45х4

40х20х5
	1200
800
	Стандартные ролики


Параметры приведены для материала ST 42.

Мы оставляем за собой право вносить изменения без предупреждения.

Предупреждение: Не загружать профили толщиной больше, чем указанная толщина для  данной мощности станка.
Не загружать более одной заготовки одновременно.

Не использовать станок для каких-либо других целей, помимо указанных в руководстве.

РАЗМЕРЫ СТАНДАРТНЫХ РОЛИКОВ ДЛЯ MBM-10

	ВЕРХНИЙ РОЛИК
	НИЖНИЕ РОЛИКИ

	[image: image19.emf]
	[image: image20.emf] По 2 шт.


Рисунок 4

Материал роликов SAE 1050, твердость > 56 по шкале С Роквелла

Примечание: Специальные ролики поставляются по заказу.

ИНСТРУКЦИИ ПО НАЧАЛУ ЭКСПЛУАТАЦИИ

1. Материалы и изделия

Несмотря на то, что станок изготовлен из стали, он не предназначен для работы с горючими и вредными материалами. Заказчик несет ответственность за проверку потенциальной опасности обрабатываемых материалов. Кроме того, заказчик должен проверить, не представляют ли обрабатываемые материалы опасность для оператора.
При выборе подходящего материала следуйте приведенным ниже инструкциям:

Выбор материала:

· Материал должен быть сухим и не содержать остатков масла.

· Материал должен иметь гладкую поверхность для простой и правильной обработки.

· Диаметр материала должен быть постоянным и должен соответствовать значениям, указанным в инструкциях.

· Химическая структура материала должна быть однородной, твердость материала должна быть постоянной.

· Рекомендуется использовать сертифицированную сталь.

· По возможности, покупайте материал у одного поставщика.

Примечание: Тщательная очистка роликов является обязательной во избежание проскальзывания профиля, которое может произойти при наличии остатков смазки на роликах.

2. Эксплуатация станка
Для увеличения производительности необходимо соблюдать следующие правила:

· Выбрать правильный ролик для сгибаемого материала

· Поместить материал на нижние ролики

· Опустить верхний ролик, поворачивая зажимной рычаг в верхней части станка до контакта верхнего ролика со сгибаемым материалом.
· Начать вращать нижние ролики, поворачивая рычаг, вращающий главную ведущую ось.

· Диаметр сгиба регулируется установкой верхнего ролика на нужный уровень.

· При возникновении нештатной ситуации немедленно прекратить вращение поворотного рычага.

· Возможно вращение нижних роликов в двух направлениях с помощью поворотного рычага.
ЭКСПЛУАТАЦИЯ

1. Инструкции по эксплуатации

Поместить материал на ролики горизонтально, как показано на Рис. 1. Материал должен быть расположен параллельно земле и касаться всех трех роликов одновременно. Данное положение называется «нулевая позиция».
Опустить верхний ролик, как показано на Рис. 2, и приложить достаточное усилие для сгибания материала. Не прикладывать усилия больше, чем нужно. При больших усилиях можно нарушить профиль материала во время сгиба.
Для достижения нужного диаметра следует сделать более одного прохождения, постепенно опуская верхний ролик после каждого прохождения. Если значение диаметра после прохождения больше требуемого, следует опустить верхний ролик, чтобы приложить большее усилие. В обратном случае, поднять верхний ролик, используя миллиметровую линейку (см. Рис. 3).

Возможна тенденция к сгибанию материала вправо или влево. Для предотвращения этого следует отрегулировать направляющие ролики, как показано на Рис. 4 и 5.

Поскольку направляющие регулируются сверху и снизу, можно отрегулировать их для компенсации бокового изгиба материала.

Примечание: Для получения круглого профиля, боковые направляющие соединения должны быть параллельны поверхности станка. В противном случае будут получаться спиральные профили. На Рис. 6 показаны операции сгиба для различного типа сечений с помощью специальных роликов.

При сгибе длинномерных материалов рекомендуется использовать подающее устройство, чтобы поддерживать заготовку параллельно основанию (см. Рис. 7). Это упрощает сгиб таких заготовок.
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Рисунок 6

[image: image23.emf]
Рисунок 7

[image: image24.emf]
Рисунок 8

На Рис. 8 показаны «направляющие ролики для уголковых профилей стороной внутрь». Данные направляющие ролики – дополнительное оборудование, поставляемое отдельно, для сгиба уголковых профилей (со стороной внутрь). Они регулируются под любые размеры материала и просты в эксплуатации. Использование специальных роликов рекомендуется для сгиба большого количества уголковых профилей стороной наружу. Некоторые уголковые материалы можно сгибать с помощью стандартных роликов.

2. Советы по эксплуатации
· Всегда очищать ролики и материал от пыли, грязи и смазки перед сгибом.
· При сгибе трубы не вращать ее.

· Рекомендуется заполнять профили песком или подобным материалом, если их толщина более 0,079".

· Не перегружать станок и использовать специальные ролики для профилей и труб.

· Обеспечить безопасность, учитывая вероятное нахождение третьих лиц вблизи станка.
· Оставлять достаточно свободного места вокруг станка.

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

Регулярное техническое обслуживание должно осуществляться хорошо обученным инженером-механиком. Шестеренки, оси, детали, находящиеся под фрикционной нагрузкой, а также подшипники, должны смазываться раз в месяц. Периодическая смазка увеличивает срок службы и повышает производительность станка.
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СПИСОК ДЕТАЛЕЙ

	№ детали
	Описание
	Кол-во
	№ детали
	Описание
	Кол-во

	1
	Станина
	1
	30
	Каретка среднего основания
	2

	2
	Дверца
	1
	31
	Нижний ролик
	1

	3
	Шайба 12
	2
	32
	Втулка скольжения
	2

	4
	Болт М12х45
	2
	33
	Шайба
	3

	5
	Корпус
	1
	34
	Гайка М24
	3

	6
	Фиксирующая скоба
	2
	35
	Болт М8х30
	4

	7
	Щит
	1
	36
	Шайба
	3

	8
	Подпружиненный стержень 6х35
	4
	37
	Главная шестеренка
	2

	9
	Корпус
	1
	38
	Стопорное кольцо 35
	4

	10
	Гайка М36
	1
	39
	Втулка скольжения (1)
	8

	11
	Болт М5х10
	4
	40
	Втулка скольжения (2)
	2

	12
	Соединение боковой направляющей
	4
	41
	Втулка скольжения (2)
	2

	13
	Болт боковой направляющей
	4
	42
	Ключ 8х30
	4

	14
	Подшипник
	4
	43
	Ключ 8х63
	2

	15
	Ось ведущей шестеренки
	2
	44
	Нижний ролик
	2

	16
	Ось боковой направляющей
	2
	45
	Ось средней шестеренки
	1

	17
	Шаровой наконечник рычага М12х50
	4
	46
	Средняя шестеренка
	1

	18
	Вращающий рычаг
	1
	47
	Шайба
	1

	19
	Поворотная ось
	1
	48
	Ось нижней шестеренки
	1

	20
	Болт М12х30
	1
	49
	Шестеренка
	1

	21
	Гайка
	1
	50
	Шайба 25
	1

	22
	Болт
	1
	51
	Втулка скольжения (1)
	2

	23
	Болт М10х60
	4
	52
	Втулка скольжения (2)
	1

	24
	Ось верхнего ролика
	1
	53
	Поворотный рычаг
	1

	25
	Среднее основание
	1
	54
	Рукоятка
	1

	26
	Болт М5х10
	1
	55
	Болт м6х12
	1

	27
	Гайка М8
	4
	56
	Гайка М12
	1

	28
	Болт М8х25
	4
	57
	Ручной держатель
	1

	29
	Палец
	1
	58
	Шкала
	1
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По 1 шт.





Рисунок 1





Верхний ролик





Нижние ролики
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Рисунок 3





Рисунок 4





Рисунок 5








