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1.0 Общая информация 
 
 
1.1 Информация о производителе 
 

НАЗВАНИЕ КОМПАНИИ Главный исполнительный директор 

MG S.r.l. 
Via Ceresolia n. 20 
12045 ФОССАНО (ПРОВИНЦИЯ 
КУНЕО) 
ТЕЛ. 0039 0172,691327 
ФАКС 0039 0172,691676 
АДРЕС ЭЛЕКТРОННОЙ ПОЧТЫ: 
aftersales@mgsrl.com 

Джирадо Джорджио 
Родился в Фоссано (провинция 
Кунео) 19.05.1962 
C.F.:GRDGRG62E19D742G 

 

НОМЕР ПЛАТЕЛЬЩИКА НДС 02550840041 

 

1.2 Сертификация 

Станок спроектирован и изготовлен в соответствии с применимыми Директивами EEC, 
действующими на момент реализации изделия, как указано в Заявлении о соответствии 
нормам ЕС. 

 
1.3 Гарантия 

Срок гарантии на станок и его компоненты соответствует действующим нормам, если иное не 
установлено Продавцом/Покупателем в ходе переговоров. 
Действительность гарантии можно подтвердить, только представив вышеупомянутое 
Заявление. 
Гарантия распространяется на дефектное изделие и действует, если будет установлено, что 
неисправность возникла из-за дефектов материала или ненадлежащего качества изготовления. 
Гарантия распространяется только на дефектные детали; она не покрывает транспортные 
расходы, а также любые расходы на оплату труда, проезд и проживание в случае вызова 
технической помощи на территорию заказчика. 
Гарантия не покрывает повреждения станка, вызванные следующим: 
• транспортировка и/или погрузка/разгрузка, если эти услуги оказываются не компанией MG 
S.r.l. 
• неправильное или ненадлежащее использование станка 
• проведение технического обслуживания с нарушением инструкций в настоящем 
руководстве 
• неисправности и/или повреждения, не относящиеся к дефектным деталям 
изменения в конструкции, внесенные без письменного разрешения производителя 
• детали, подверженные износу  

mailto:aftersales@mgsrl.com


  

РУКОВОДСТВО   – ЛИСТОГИБОЧНЫЙ СТАНОК Страница 7 из 

86 

 Дата: 12.03.2021 

 

 

Запрос на внесение изменений в конструкцию должен направляться по факсу или электронной 
почте, и в нем должен быть указан серийный номер станка: 
 

 

ТЕЛ. +39 0172 69 13 27 

ФАКС +39 0172 69 16 76 

АДРЕС ЭЛЕКТРОННОЙ ПОЧТЫ: aftersales@mgsrl.com 

 

Кроме того, запросы можно направлять через приложение MG, которое можно загрузить на 
устройства IOS и Android через QR-код. 
 

 

 

Наведите камеру устройства на QR-код. 
Произойдет переход в магазин для загрузки 
приложения. 

 

1.4 Информация для пользователя 

 
Пользователь должен прикрепить станок к полу в местах, показанных на пояснительном 
чертеже. 
 

 

Кроме того, нужно подключить станок к заводской сети питания. Подключение 
должен выполнять квалифицированный персонал, имеющий опыт проведения 
таких работ и знающий об опасностях работы с электричеством. Процедура 
подключения приведена в пункте 4.8 настоящего руководства. 

 
  

mailto:aftersales@mgsrl.com
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1.5 Структура руководства 
 

 

Пользователь должен внимательно прочитать информацию, приведенную в 
настоящем руководстве: правильная подготовка места установки станка, а 
также правильная установка и эксплуатация станка обеспечивают надежность и 
безопасность работы. В связи с этим настоятельно рекомендуем ознакомиться 
со всеми документами, прилагаемыми к купленному вами изделию 
(электрические и гидравлические схемы и т.д.). 

1.6 Назначение и содержание 

 
В руководстве представлена вся необходимая для пользователя информация, касающаяся не 
только правильной эксплуатации станка, но и методов наиболее безопасного и автономного 
использования. Руководство содержит информацию о технических характеристиках, 
инструкции по эксплуатации, техническому обслуживанию и правила техники безопасности. 
Перед выполнением любых операций на станке операторы и инженеры по техническому 
обслуживанию должны внимательно прочитать инструкции, содержащиеся в настоящем 
руководстве. Если содержащаяся в инструкциях информация не совсем понятна, обратитесь к 
производителю за пояснениями или рекомендациями (по адресу, указанному в пункте 1.1 
настоящего руководства). 
 

 
1.7 Целевая аудитория руководства 

 
Руководство предназначено для операторов станка и инженеров по техническому 
обслуживанию. Операторы станка не должны выполнять операции, входящие в обязанности 
обслуживающего персонала. 
 

 
1.8 Хранение руководства 

 
Руководство по эксплуатации и техническому обслуживанию должно храниться в 
непосредственной близости от станка внутри подходящей упаковки и, что очень важно, оно 
должно быть защищено от воздействия жидкостей, пыли и других воздействий, из-за которых 
оно может прийти в негодность и стать нечитаемым. В случае утери или повреждения 
руководства запросите его копию у производителя станка (см. пункт 1.1 выше). 
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1.9 Указания по правильному использованию руководства 

Настоящее руководство входит в комплект поставки станка. Перед транспортировкой или 
выполнением работ внутри или снаружи станка важно хорошо изучить содержащиеся в 
руководстве определения, инструкции, меры индивидуальной защиты, значения световых, 
звуковых сигналов и сообщений от различных систем управления. 
 

 

Производитель не несет никакой ответственности за последствия 
неправильного использования станка (см. пункт «Ненадлежащее 
использование») или за повреждения, возникшие из-за невозможности понять 
содержащуюся в настоящем документе информацию. 

 

 

Утеря или порча настоящего документа недопустима. Руководство должно 
всегда быть в распоряжении операторов. 

 

 

Категорически запрещено использовать станок не по назначению в 
соответствии с настоящей инструкцией. 

 

Запрещено использовать станок в иных целях, не упомянутых в настоящем пункте, а также 
воспроизводить информацию из этого руководства на любом бумажном или электронном 
носителе без явного письменного разрешения производителя, за исключением случаев 
воспроизведения единственной полной копии данного документа с целью защиты оригинала 
от возможного повреждения/износа, вызванного использованием или хранением в сильно 
загрязненных зонах рядом с заводом. Производитель не несет никакой ответственности за 
ущерб, причиненный неполным воспроизведением информации, или за несоответствие копий 
оригиналу. Графические материалы, содержащиеся в настоящем документе, фотографии, 
чертежи, схемы приведены исключительно в качестве примера, поэтому они также могут 
существенно отличаться от поставляемого изделия. 
 

 

Копия, которую заказчик может сделать в описанных выше целях, должна быть 
подписана на обложке следующим образом: «КОПИЯ, СДЕЛАННАЯ 
ЗАКАЗЧИКОМ В СООТВЕТСТВИИ С ТРЕБОВАНИЯМИ РУКОВОДСТВА ПО 
ЭКСПЛУАТАЦИИ И ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ». 

 

 

Если пользователь провел замену защитных кожухов, защитных устройств, 
механических деталей, электрических и/или гидравлических систем, 
поставленных компанией MG S.r.l., на компоненты, не указанные в настоящей 
инструкции, или внес в конструкцию изменения, из-за которых станок будет 
эксплуатироваться не по назначению, компания MG S.r.l. не будет нести 
ответственности за возможные последствия. 
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2.0 Описание станка 

2.1 Принцип работы 

Станок предназначен для механической обработки листового металла с целью придания ему 
нужного радиуса изгиба. Материал, проходя между параллельно расположенными валками, 
движется по криволинейной траектории, определяющей радиус изгиба в зависимости от 
взаимного положения валков. Рабочая зона должна быть достаточно большой, чтобы в нее 
помещался изгибаемый листовой металл. 
Этапы производственного процесса: 
установка обрабатываемого материала на станок, центровка и фиксация материала между 
валками, придание материалу нужного радиуса изгиба 
разблокировка материала и открытие валков 
выгрузка или извлечение обработанного материала из станка. 
 

 

 

СТАНКОМ ДОЛЖЕН УПРАВЛЯТЬ ТОЛЬКО ОДИН ОПЕРАТОР! 
Перед выполнением любой операции оператор станка ДОЛЖЕН убедиться, что в 

рабочей зоне нет посторонних лиц. 

 
 

 

КАТЕГОРИЧЕСКИ ЗАПРЕЩЕНО ВЫПОЛНЯТЬ СВАРКУ КОМПОНЕНТОВ СТАНКА, ЕСЛИ 
НАРУШЕНЫ МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ И ПРОЦЕДУРА, ОПИСАННАЯ В ПУНКТЕ 
2.10. 

 
2.2 Основные компоненты 

 
Станок состоит из двух основных частей: 

- корпус станка 

- пульт управления 

 

2.3 Условия окружающей среды 

 
Станок не требует особых условий окружающей среды: он должен быть защищен от 
атмосферных осадков. Убедитесь, что пол, на котором монтируется станок, прочный и ровный, 
что важно для устойчивости станка. Эксплуатировать станок разрешено только в условиях 
правильного естественного или искусственного освещения и эффективной вентиляции. Для 
безопасной и правильной эксплуатации комнатная температура не должна выходить за 
диапазон от -5°C до +40°C (от 23 до 104 °F). 
 

 

 

Станок должен быть защищен от атмосферных осадков! 
Станок имеет класс защиты IP 56 от проникновения пыли и водяных струй. 
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2.4 Освещение 

 
Предельные уровни освещения, влияющие на эксплуатацию станка, отсутствуют. 
В месте эксплуатации станка все рабочие зоны должны быть хорошо видны в соответствии с 
действующими правилами и нормами. 
 

 
2.5 Вибрация 

 
Во время эксплуатации станок не создает вибраций, которые могут представлять опасность для 
персонала; отсутствуют условия, при которых кисти, руки или все тело оператора подвергаются 
механическим вибрациям. 
 

 
2.6 Шумовое воздействие 

 
Станок спроектирован и изготовлен таким образом, что он не является источником сильного 
шума. Расчетный эквивалентный уровень непрерывного шума (А) ниже 80 дБ (А). 
 
ПРИМЕЧАНИЕ 
Указанные значения уровней шума - уровни шумоизлучения, которые не всегда являются 
безопасными рабочими уровнями. Несмотря на наличие соотношения между уровнями 
шумоизлучения и уровнями воздействия с помощью такого соотношения нельзя точно 
определить необходимость принятия мер предосторожности. К факторам, определяющим 
уровень шумового воздействия на оператора, относятся продолжительность воздействия, 
характеристики рабочей среды, другие источники шума (например, количество станков или 
выполняемые в непосредственной близости от станка операции, и т.д.). 
В любом случае, приведенная в настоящем руководстве информация позволит пользователям 
станка лучше оценить опасность или риск, которым они подвергаются. 
 
  



  

РУКОВОДСТВО   – ЛИСТОГИБОЧНЫЙ СТАНОК Страница 12 
из 86 

 Дата: 12.03.2021 

 

 

2.7 Технические данные 

Ниже приведены технические данные и характеристики станка: 
 

 
 

ОСНОВНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

A = Длина станка 2326 мм 

B = Ширина 830 мм 

C = Рабочая высота 670 мм 

D = Полная высота 1065 мм 

E = Фактическая рабочая длина 1250 мм 

- Диаметр верхнего валка 120 мм 

- Диаметр нижнего валка 140 мм 

- Диаметр боковых валков 120 мм 

- Установленная мощность 4 кВт 

- Напряжение 400 В 

- Ток полной нагрузки 9 А 

- Ток короткого замыкания 360 А 

- Частота 50 Гц 

- Полный вес 1420 кг 
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2.8 Стандартный комплект поставки 
 

В стандартный комплект поставки входит: 
- станок 
- руководство 
- маркировка CE, прочно закрепленная на станке 
- Заявление о соответствии нормам ЕС. 

 
2.9 Электромагнитная среда 

 
Станок рассчитан на нормальную работу в электромагнитной среде (на промышленных 
предприятиях или в жилых районах). Соответствие требованиям подтверждает тот факт, что 
при разработке изделия применяют гармонизированные технические стандарты. 
В частности, в станке используют проверенные на практике компоненты и принципы работы. 
Встроенное электронное оборудование монтируется согласно инструкциям и с учетом общих 
критериев снижения воздействия электромагнитного излучения. 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Убедитесь, что в радиусе 3 м от станка нет серверов, ИБП, электрических шкафов 
(кроме шкафов самого станка), трансформаторных будок, кабельных каналов 
(надземных или проложенных через пол), рентгеновских излучателей, радио и, 
телевизионного оборудования или телефонных усилителей, индукционных или 
микроволновых систем, которые в зависимости от уровня излучаемого поля могут 
мешать правильной работе станка. 

 

Риски для работников, связанные с воздействием электромагнитных полей в соответствии с 
Директивой 2013/35/UE: 
 

РАБОТНИКИ РИСК 

РАБОТНИКИ, НЕ ПОДВЕРГАЮЩИЕСЯ РИСКУ РИСК ОТСУТСТВУЕТ 

РАБОТНИКИ, ПОДВЕРГАЮЩИЕСЯ РИСКУ 
За исключением работников с активным 
имплантируемым устройством 
(суставные протезы, гвозди, пластины, винты, 
сердечные клапаны и т.д.) 

РИСК ОТСУТСТВУЕТ 

РАБОТНИКИ С АКТИВНЫМ ИМПЛАНТИРУЕМЫМ 
УСТРОЙСТВОМ 
(кардиостимуляторы, дефибрилляторы, кохлеарные имплантаты, имплантаты 
ствола мозга, протезы внутреннего уха, нейростимуляторы, насосы для инфузии 
лекарств, кодировщики сетчатки и т. д.) 
 

БЕРЕМЕННЫЕ ЖЕНЩИНЫ 

РИСК ОТСУТСТВУЕТ 
Во время использования 

 
Соблюдение предписаний и указаний 
лечащего врача во время технического 

обслуживания рядом с 
электродвигателем. 
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Разрешено приваривать обечайку с захватом, прикрепленным к самой обечайке, но ни в коем 
случае ее нельзя приваривать к станку. 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Категорически запрещено выполнять сварку на двухвалковых станках с числовым 

программным управлением. 

 
 
 

 
 
 
  

ПРАВИЛЬНО 

НЕПРАВИЛЬНО 
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3.0 Безопасность 
3.1 Общие замечания 
 

Оператор должен внимательно прочесть настоящее руководство, обращая особое внимание на 
меры техники безопасности, описанные в этой главе. 
Оператор должен выполнить требования ниже: 

 поддерживать чистоту на станке и в рабочей зоне;

 предусмотреть зоны для складирования обрабатываемого материала

 эксплуатировать станок, находясь в нормальном психологическом и физическом состоянии;

 надевать защитную одежду и средства индивидуальной защиты (см. пункт 9.1);

 не снимать паспортные таблички, предупреждающие таблички или этикетки со станка и не 
вносить в них изменения;

 не снимать и не отключать системы защиты станка;

 эксплуатировать станок, обеспечив его защиту от атмосферных осадков;

 не проводить техническое обслуживание на работающем станке.
 

3.2 Использование по назначению 
 

Станок предназначен для гибки листового металла до необходимого радиуса при 
изготовлении круглых или эллиптических труб (полностью закрытых и полуоткрытых). 

 

Материал, проходя между параллельно расположенными валками, движется по 
криволинейной траектории, определяющей радиус изгиба в зависимости от взаимного 
положения валков. Рабочая зона должна быть достаточно большой, чтобы в нее помещался 
изгибаемый листовой металл. 
Эксплуатацию станка необходимо выполнять в условиях, указанных в руководстве. 
Для правильной эксплуатации станка необходимо всегда учитывать технические 
характеристики, указанные в настоящем руководстве. 
Станок должен эксплуатироваться только по назначению в соответствии с настоящим 
руководством. Следовательно, нужно соблюдать приведенные в настоящем руководстве 
эксплуатационные пределы. 
 

 

 
 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
ТОЛЬКО КВАЛИФИЦИРОВАННЫЙ ПЕРСОНАЛ, ИМЕЮЩИЙ СООТВЕТСТВУЮЩИЙ 

ДОПУСК, ИМЕЕТ ПРАВО ЭКСПЛУАТИРОВАТЬ СТАНОК. 
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Все операции по гибке должны выполняться одним оператором, который ВСЕГДА должен 
стоять спереди станка, где расположены органы управления. При загрузке листового металла 
оператору может потребоваться помощь третьих лиц. Они могут находиться в зоне действия 
станка только до тех пор, пока листовой металл не будет вставлен в станок и прижат. 
Готовое изделие следует выгружать, стоя перед станком и смещаясь относительно его оси, 
чтобы не столкнуться с изделием. 
Все операции по измерению и проверке радиуса изгиба должны выполняться ТОЛЬКО 
оператором, стоящим перед станком. 
ПЕРЕДНЯЯ ЧАСТЬ СТАНКА – СТОРОНА, ГДЕ НАХОДЯТСЯ ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ. 
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3.3 Эксплуатационные ограничения 

 
Станок запрещено использовать: 

 в целях, отличающихся от указанных в пункте 3.2;

 во взрывоопасной или агрессивной среде либо при высокой концентрации пыли или 
веществ, взвешенных в воздухе;

 в зонах, где высока вероятность пожара;

 при неблагоприятных атмосферных воздействиях;

 с электрическими перемычками, установленными для отключения предохранительных 
устройств;

 со снятыми, поврежденными или неэффективными защитными кожухами или 
защитными устройствами;

 в случае изменения психологического и физического состояния оператора;

 при превышении эксплуатационных пределов, указанных в пункте 2.7. 
Кроме того:

 

Категорически запрещено останавливаться или проходить через радиус 
действия станка во время выполнения рабочих этапов. 

 

 

Также запрещено проводить техническое обслуживание или регулировку 
станка под напряжением. Подходить к станку или касаться его можно только 
после отключения питания станка и в условиях максимальной безопасности. 

 

ОПАСНОСТЬ ПАДЕНИЯ МЕТАЛЛИЧЕСКИХ ЛИСТОВ 
Не извлекайте цилиндрическую обечайку, стягивая металлический лист в месте возле стыка; 
наоборот, ВСЕГДА поворачивайте место соединения на 180°. 
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3.4 Опасная зона 
 
Опасные зоны: 
- зона подачи в валки/выхода из валков; 
- электрический блок; 

 
 
-  открывающаяся или разъемная стойка (см. раздел «Имитация открытия» ниже) 
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3.5 Защитные устройства 
 
Станок поставляется в комплекте со специальными защитными кожухами для защиты персонала от 
опасностей, связанных с движущимися частями, разрывом трубопроводов, содержащих сжатый 
воздух/жидкости, поражения электрическим током, и т. д. Зона вблизи валков не защищена, что 
необходимо для универсальности работы станка. В связи с этим, применяют дополнительные 
системы защиты, гарантирующие тот же уровень защиты. 
Предусмотрены следующие средства защиты: 
 

1) Главный выключатель на электрическом пульте, который можно применять в случае аварийной 
ситуации (выключение главного выключателя приводит к внезапному неконтролируемому 
останову всех приводов и отключению от электросети); 

2) Кнопка аварийного останова на пульте управления (по нажатию кнопки происходит безопасный 
останов всех приводов и гидронасоса); 
 

3.1)  станки с ручным управлением (электрогидравлическим или гидравлическим): органы 
управления толчковой подачей, требующие постоянного приведения в действие оператором. 
Станки с электрогидравлическим приводом имеют такие органы управления (управляемые 
оператором), которые действуют только до тех пор, пока они активируются оператором; после 
отжатия этих органов управления (перевода в автоматический режим) они перестают действовать; 
 

4)  защитные устройства (на усмотрение покупателя) 

4.1) трос аварийного отключения с блокировкой, расположенный по периметру корпуса станка 
или на полу (при срабатывании он вызывает безопасный останов всех исполнительных 
механизмов, а также останов гидравлического насоса). Трос расположен таким образом, чтобы его 
можно было задействовать с любой из 3 сторон станка. 
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5) распорный брус (для станков с управляющим маховиком), который НЕЛЬЗЯ снимать на 
этапах гибки и извлечения обработанных деталей. 
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3.6 Функции останова 

 
Устройства отключения станка: 
a) главный выключатель (отключает всю систему); 
b) кнопка аварийного останова (общий аварийный останов); 
c) контролируемое включение (автоматический возврат в нейтральное положение); 
d) трос аварийного отключения с блокировкой 
 

a) ГЛАВНЫЙ ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ 

 
 

b) КНОПКА АВАРИЙНОГО ОСТАНОВА 

 

Станок оснащен кнопкой аварийного останова, по нажатию которой движущиеся компоненты 
станка сразу останавливаются. Это кнопка ручного возврата в исходное положение. 
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АВАРИЙНЫЙ СБРОС 
После нажатия кнопки для перезапуска станка возвращаются в исходное положение: 
- устраните и/или исключите причину нажатия кнопки аварийного останова; 
- верните кнопку в исходное положение, повернув ее на 90° вокруг своей оси; 
- нажмите вспомогательную кнопку запуска на дверце электрического шкафа. Периодически 
проверяйте работу 

 
 
 

c) КОНТРОЛИРУЕМОЕ ВКЛЮЧЕНИЕ (автоматический возврат в нейтральное положение) 

 

Станки с электрогидравлическим приводом имеют такие органы управления (управляемые 
оператором), которые действуют только до тех пор, пока они активируются оператором; после 
отжатия этих органов управления (перевода в автоматический режим) они перестают 
действовать. 
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d) ТРОС АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ С БЛОКИРОВКОЙ 
Защитный трос по всему периметру станка (см. фото в главе 3.5, пункт 4) очерчивает границу, 
за которую нельзя заходить во время работы станка. В случае контакта с тросом или его 
повреждения станок переходит в аварийный режим работы, и срабатывает блокировка. Трос 
указывает на опасную зону вокруг станка. При этом нужно иметь в виду, что зона действия 
станка гораздо шире, и ее необходимо отмечать с помощью соответствующих знаков с учетом 
производственных процессов; весь персонал должен пройти надлежащий инструктаж. (См. 
раздел о монтаже). 

 

ВОЗВРАТ ТРОСА АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ В ИСХОДНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ 
Трос, проложенный вокруг станка, подключают с правой стороны (если смотреть со стороны пульта 
управления) к концевому выключателю с функцией ручного возврата в исходное положение. 
 Это означает, что при срабатывании троса станок останется в аварийном режиме, и его можно 
будет перезапустить только после возврата концевого выключателя в исходное положение. 
Для возврата в исходное положение восстановите натяжение троса и поднимите кнопку в верхней 
части концевого выключателя. 
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3.7 Методы безопасной работы 
 

На этапах проектирования и изготовления обеспечена максимальная безопасность станка. 
Однако, вследствие предъявляемых к механической обработке требований невозможно 
полностью исключить все риски. Поэтому ниже подробно описаны операции, которые можно 
выполнять, и операции, которые нельзя выполнять. 
  

 
 

  

ОПЕРАТОР, УПРАВЛЯЮЩИЙ 
СТАНКОМ, ДОЛЖЕН ПРОЙТИ 
СООТВЕТСТВУЮЩЕЕ 
ОБУЧЕНИЕ. 

УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ВО ВРЕМЯ 
ЗАПУСКА И ВЫПОЛНЕНИЯ 
РАБОЧЕГО ЦИКЛА РЯДОМ СО 
СТАНКОМ НЕТ ПОСТОРОННИХ 
ЛИЦ (В ПРОТИВНОМ СЛУЧАЕ, 
НЕМЕДЛЕННО ПРЕРВИТЕ 
РАБОТУ). 

ПЕРЕД РАБОТОЙ С 
МАТЕРИАЛАМИ НАДЕВАЙТЕ 
ЗАЩИТНЫЕ ПЕРЧАТКИ. 

ЕСЛИ ОПЕРАТОР ДОЛЖЕН 
ПОДОЙТИ К СТАНКУ, КОГДА 
ОН НЕ РАБОТАЕТ, И МЕЖДУ 
ВАЛКАМИ ЗАЖАТА ПЛАСТИНА, 
ИМЕЮЩАЯ ОБЪЕМНУЮ 
ГЕОМЕТРИЮ, ТО ОПЕРАТОР 
ДОЛЖЕН НАДЕВАТЬ 
ЗАЩИТНЫЙ ШЛЕМ ВО 
ИЗБЕЖАНИЕ ТРАВМ ГОЛОВЫ. 

ОБЯЗАТЕЛЬНО НОСИТЬ 
ЗАЩИТНУЮ ОБУВЬ, КОТОРАЯ 
ЗАЩИТИТ ОТ ТРАВМ ПРИ 
ПАДЕНИИ НА НОГИ ТЯЖЕЛЫХ 
ПРЕДМЕТОВ. 

 НАДЕВАЙТЕ ЗАЩИТНЫЕ ОЧКИ, 
ЧТОБЫ ЗАЩИТИТЬ ГЛАЗА ОТ 
КУСКОВ МЕТАЛЛА, КОТОРЫЕ 
МОГУТ ОТЛЕТАТЬ ОТ 
ПОДВЕРГАЕМОГО ГИБКЕ 
МЕТАЛЛИЧЕСКОГО ЛИСТА. 

РАБОТАТЬ СО СТАНКОМ 
ДОЛЖЕН ОДИН ЧЕЛОВЕК: 
МАНИПУЛЯЦИИ С ОРГАНАМИ 
УПРАВЛЕНИЯ СТАНКОМ 
ДОЛЖНЫ ПРОВОДИТЬСЯ ТЕМ 
ЖЕ ЛИЦОМ, КОТОРОЕ 
ЗАГРУЖАЕТ В СТАНОК 
ЛИСТОВОЙ МЕТАЛЛ И 
ИЗВЛЕКАЕТ ИЗ НЕГО ГОТОВЫЕ 
ИЗДЕЛИЯ. 

УБЕДИТЕСЬ, ЧТО ПЕРЕД 
СТАНКОМ И В ЗОНАХ, ГДЕ 
РАБОТАЕТ ОПЕРАТОР, 
ДОСТАТОЧНО СВОБОДНОГО 
ПРОСТРАНСТВА. 

ОБРАТИТЕ ВНИМАНИЕ, ЧТО 
ПОСЛЕ ГИБКИ ЛИСТОВОЙ 
МЕТАЛЛ ИМЕЕТ ТАКОЙ ЖЕ 
ВЕС, КАК В МОМЕНТ ЗАГРУЗКИ 
В СТАНОК, НО СТАНОВИТСЯ 
ГОРАЗДО КОМПАКТНЕЕ. 

 ВНИМАТЕЛЬНО ПРОЧТИТЕ 
ТАБЛИЧКИ И 
ПРЕДУПРЕЖДАЮЩИЕ ЗНАКИ 
НА СТАНКЕ. 

С ПОМОЩЬЮ БАРЬЕРОВ 
И/ИЛИ ЦЕПЕЙ ОГРАДИТЕ 
РАБОЧУЮ ЗОНУ, ГДЕ 
ВЫПОЛНЯЕТСЯ ГИБКА, 
УЧИТЫВАЯ ПРИ ЭТОМ РАЗМЕР 
ЛИСТОВОГО МЕТАЛЛА. 
 

 
БЕЗОПАСНУЮ ЗОНУ ДОЛЖЕН 
ОПРЕДЕЛЯТЬ ЗАКАЗЧИК В 
ЗАВИСИМОСТИ ОТ 
ОБРАБАТЫВАЕМОГО 
МАТЕРИАЛА: БЕЗОПАСНАЯ 
ЗОНА ДОЛЖНА БЫТЬ НА 
РАССТОЯНИИ КАК МИНИМУМ 
100 СМ ВОКРУГ СТАНКА. 

 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Оператор или лицо, отвечающее за эксплуатацию станка, может установить 
другие границы вокруг рабочей зоны с учетом характеристик обрабатываемого 
материала. Консультацию по поводу границ безопасной зоны можно получить у 
наших технических специалистов. 
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ПЕРЕД ЭКСПЛУАТАЦИЕЙ 
СТАНКА ОБЯЗАТЕЛЬНО НУЖНО 
ПРОЧЕСТЬ НАСТОЯЩЕЕ 
РУКОВОДСТВО. 

ЗАПРЕЩЕНО ДЕМОНТИРОВАТЬ 
ЗАЩИТНЫЕ КОЖУХИ 
МЕХАНИЗМОВ И ДЕТАЛИ, 
ЗАЩИЩЕННЫЕ ЩИТКАМИ. 

ЗАПРЕЩЕНО СНИМАТЬ 
ПЫЛЕЗАЩИТНЫЕ КОЖУХИ, 
ПОСКОЛЬКУ ОНИ 
ВЫПОЛНЯЮТ ФУНКЦИЮ 
КОРПУСА. 

ЗАПРЕЩЕНО РАЗБИРАТЬ ИЛИ 
ДЕМОНТИРОВАТЬ БЛОКИ 
СТАНКА, ЕСЛИ ВКЛЮЧЕН 
ГЛАВНЫЙ ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ, 
ИЛИ ДВИЖУТСЯ ВАЛКИ. 

ЗАПРЕЩЕНО ПРОВОДИТЬ 
КАКИЕ-ЛИБО РАБОТЫ С 
ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СИСТЕМОЙ, 
НЕ ОТКЛЮЧИВ СТАНОК ОТ 
ЭЛЕКТРИЧЕСКОЙ СЕТИ. 

ЗАПРЕЩЕНО ПЕРЕМЕЩАТЬ 
СТАНОК БЕЗ ПОДЪЕМНОГО 
ОБОРУДОВАНИЯ 
ПОДХОДЯЩЕГО ТИПА. 

ЗАПРЕЩЕНО ВРУЧНУЮ 
ПОДДЕРЖИВАТЬ ПЛОХО 
СБАЛАНСИРОВАННЫЙ ГРУЗ. 

 ЗАПРЕЩЕНО ВНОСИТЬ 
ИЗМЕНЕНИЯ В 
ЭЛЕКТРИЧЕСКУЮ СИСТЕМУ. 

ЗАПРЕЩЕНО ИЗМЕНЯТЬ 
НОМИНАЛЬНУЮ РАБОЧУЮ 
СКОРОСТЬ СТАНКА. 
 

ЗАПРЕЩЕНО ОТВЛЕКАТЬСЯ ВО 
ВРЕМЯ ОПЕРАЦИЙ ГИБКИ 
МАТЕРИАЛА ИЛИ МОНТАЖА 
ОБОРУДОВАНИЯ. 

ЗАПРЕЩЕНО ОПИРАТЬСЯ НА 
ДВИЖУЩИЙСЯ МАТЕРИАЛ. 

НА СТАНКЕ ОДНОВРЕМЕННО 
ДОЛЖЕН РАБОТАТЬ ТОЛЬКО 
ОДИН ЧЕЛОВЕК. 

РАБОЧАЯ ЗОНА ДОЛЖНА 
ХОРОШО ПРОСМАТРИВАТЬСЯ 
(ПОЛЕ ОБЗОРА НЕ ДОЛЖНО 
БЫТЬ МЕНЬШЕ ДЛИНЫ 
ОБРАБАТЫВАЕМЫХ 
ЗАГОТОВОК). 

ЗАПРЕЩЕНО 
ЭКСПЛУАТИРОВАТЬ СТАНОК С 
ПРЕВЫШЕНИЕМ ЕГО 
МАКСИМАЛЬНОЙ 
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ. 

СТАНОК МОЖНО 
ИСПОЛЬЗОВАТЬ ТОЛЬКО ДЛЯ 
ГИБКИ ЛИСТОВ/ПРОФИЛЕЙ. 

 ОБСЛУЖИВАНИЕ СТАНКА 
ДОЛЖНЫ ВЫПОЛНЯТЬ 
ТОЛЬКО 
КВАЛИФИЦИРОВАННЫЕ 
СПЕЦИАЛИСТЫ. 

ЗАПРЕЩЕНО МОНТИРОВАТЬ 
ВАЛКИ ИЛИ БЛОКИ, 
НЕСОВМЕСТИМЫЕ С 
АНАЛОГИЧНЫМИ 
КОМПОНЕНТАМИ, 
ПОСТАВЛЕННЫМИ 
КОМПАНИЕЙ MG S. R. L. 

ЗАПРЕЩЕНО ОЧИЩАТЬ 
КОМПОНЕНТЫ СТАНКА, 
ПРЕДВАРИТЕЛЬНО НЕ 
ОТКЛЮЧИВ СТАНОК ОТ 
ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ. 

ЗАПРЕЩЕНО ВРУЧНУЮ 
УДЕРЖИВАТЬ 
МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ЛИСТЫ ПРИ 
ГИБКЕ ПОД УГЛОМ СВЫШЕ 
360°. 

ЗАПРЕЩЕНО НАХОДИТЬСЯ 
НАД/ПОД МЕТАЛЛИЧЕСКИМИ 
ЛИСТАМИ, ЗАГРУЖАЕМЫМИ В 
СТАНОК ИЛИ ВЫХОДЯЩИМИ 
ИЗ НЕГО. 

ЗАПРЕЩЕНО ВКЛЮЧАТЬ 
ВРАЩАЮЩИЕСЯ 
КОМПОНЕНТЫ, КОГДА РУКИ 
ОПЕРАТОРА ЛЕЖАТ НА 
МЕТАЛЛИЧЕСКОМ ЛИСТЕ, 
ВСТАВЛЕННОМ МЕЖДУ 
ВАЛКАМИ. 

ЗАПРЕЩЕНО НАДОЛГО 
ОТХОДИТЬ ОТ СТАНКА, 
ПОДКЛЮЧЕННОГО К 
ИСТОЧНИКУ ПИТАНИЯ. 
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3.8 Остаточные риски 

 
Во время нормального цикла обработки и технического обслуживания персонал подвергается 
некоторым остаточным рискам, которых из-за характера выполняемых операций нельзя 
избежать: 
• Опасность разлета кусков материала из-за ударов инструментами при демонтаже 
механических частей 
• Опасность удара инструментом, применяемым для ручной разблокировки механических 
частей 
• Опасность удара обрабатываемым металлическим листом, если оператор не находится на 
безопасном расстоянии от станка. 
 
 

ОСТАТОЧНЫЕ РИСКИ ДЛЯ ВЕРХНИХ КОНЕЧНОСТЕЙ 
Защитные кожухи нельзя устанавливать рядом с валками листогибочного станка из-за его 
универсальности. Защитный кожух может сталкиваться с участками металлического листа при 
гибке, а также создавать помехи оператору во время работы. 
Если при обработке невозможно применять защитный кожух (как в нашем случае), то согласно 
действующим нормам обязательно нужно установить знаки, предупреждающие оператора об 
опасности. В нашем случае мы прикрепили к станку этикетку, предупреждающую оператора о 
том, что нельзя направлять вручную в станок металлический лист, подвергаемый гибке. 
Следующий знак, нанесенный на станок, указывает на остаточный риск. 
 

 
 

 

ОСТАТОЧНЫЕ РИСКИ ДЛЯ ВЕРХНИХ КОНЕЧНОСТЕЙ 

Во время эксплуатации станка существует риск падения материала при его перемещении 
вручную, поэтому обязательно носить защитную обувь с усиленными носками и устойчивой к 
проколам подошвой. 
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3.9 Паспортные таблички и этикетки 

 
На станке закреплена паспортная табличка с маркировкой CE (см. ниже): 

 

 

 

MG s.r.l. 
VIA CERESOLIA, 20 ФОССАНО (ПРОВИНЦИЯ КУНЕО) – 
ИТАЛИЯ 
www.mgsrl.com 
 

 

Designazione 
Обозначение 

  

 

Tipo 

Тип 

  

 

Matricola  
Серийный номер 

  

 

Allmentazione elettrica 

Питание 

  

 

Cerrente nominale  
Номинальный ток 

  

 

Peso 

Вес 

  

 

Anno di costruzione  
Год выпуска 

  

  ИТАЛЬЯНСКИЙ/АНГЛИЙ
СКИЙ 

0 

 
 
  

http://www.mgsrl.com/
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Также на станок наносятся следующие предупреждающие, запрещающие и обязывающие 
знаки: 
 

ЗНАК ЗНАЧЕНИЕ 
 

 

ОСТОРОЖНО – ВРАЩАЮЩИЕСЯ ВАЛКИ/ОПАСНОСТЬ ЗАТЯГИВАНИЯ 
КОНЕЧНОСТЕЙ 

 

 

ОПАСНОСТЬ РАЗДРОБЛЕНИЯ РУК 

 

ОПАСНОСТЬ САМОПРОИЗВОЛЬНОГО ЗАПУСКА 

 

 

НЕОБХОДИМОСТЬ ОЗНАКОМЛЕНИЯ С РУКОВОДСТВОМ 

 

 

НЕОБХОДИМОСТЬ ОТКЛЮЧЕНИЯ СТАНКА ОТ ИСТОЧНИКА ПИТАНИЯ 
ДО ПРОВЕДЕНИЯ ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ ИЛИ РЕМОНТА 

 

 

НЕОБХОДИМОСТЬ НОШЕНИЯ ЗАЩИТНОЙ ОБУВИ 

 

 

НЕОБХОДИМОСТЬ НОШЕНИЯ ЗАЩИТНЫХ ПЕРЧАТОК 
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ЗНАК ЗНАЧЕНИЕ 

 

ТОЧКА ПОДЪЕМА КРЮКОМ 

 

НЕОБХОДИМОСТЬ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ СРЕДСТВ ЗАЩИТЫ ГЛАЗ 

 

VIETATO INTRODURRE LE MANI 

 

ЗАПРЕЩЕН ДОСТУП ДЛЯ ЛИЦ С КАРДИОСТИМУЛЯТОРАМИ 

 

 

ЗАПРЕЩЕНО ЗАСОВЫВАТЬ РУКИ 

 

ЗАПРЕЩЕНО ДЕМОНТИРОВАТЬ УСТРОЙСТВА И СРЕДСТВА ЗАЩИТЫ 

 

ЗАПРЕЩЕНО ОЧИЩАТЬ ИЛИ СМАЗЫВАТЬ ДВИЖУЩИЕСЯ 
КОМПОНЕНТЫ 

 

ЗАПРЕЩЕНО ЗАХОДИТЬ В СТАНОК 

 

РЕГУЛЯТОР ДАВЛЕНИЯ 
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ЗНАК БЕЗОПАСНОЙ ЗОНЫ 
 

OBBLIGO  

 

IMPERATIVE 
REALIZZARE IL PERIMETRO DI ОБОЗНАЧЬТЕ БЕЗОПАСНУЮ ЗОНУ НА 

SICUREZZA A PAVIMENTO SU ПОЛУ СО ВСЕХ СТОРОН СТАНКА, 

TUTTI I LATI DELLA MACCHINA ПРИ ЭТОМ РАССТОЯНИЕ ДО СТАНКА 
ДОЛЖНО БЫТЬ 

CON DISTANZA NON INFERIORE A КАК МИНИМУМ 100 СМ 

cm. 100  

DIVIETO ЗАПРЕЩЕНО 
OLTREPASSARE IL PERIMENTO DI 
SICUREZZA DURANTE IL 
FUNZIONAMENTO DELLA MACCHINA 

ЗАХОДИТЬ В ОПАСНУЮ ЗОНУ ВО 
ВРЕМЯ ЭКСПЛУАТАЦИИ СТАНКА 

ЗНАК ТРОСА АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ С БЛОКИРОВКОЙ 

OBBLIGO 
 

 

IMPERATIVE 
VERIFICARE PERIODICAMENTE IL 
TENSIONAMENTO E LA 
FUNZIONALITA’ DELLA FUNE DI 
SICUREZZA PERIMETRALE 

ПЕРИОДИЧЕСКИ ПРОВЕРЯЙТЕ 
НАТЯЖЕНИЕ И ИСПРАВНОСТЬ ТРОСА 
АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ ПО 
ПЕРИМЕТРУ СТАНКА 

DIVIETO ЗАПРЕЩЕНО 
RIMUOVERE OPPURE OLTREPASSARE 
LA FUNE DI SICUREZZA PERIMETRALE 

ДЕМОНТИРОВАТЬ ИЛИ ПЕРЕСЕКАТЬ 
ТРОС АВАРИЙНОГО ОТКЛЮЧЕНИЯ ПО 
ПЕРИМЕТРУ СТАНКА 

 

 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Запрещено снимать, закрывать или повреждать предупредительные этикетки. 

 

Обозначив безопасную зону на полу, заказчик должен установить показанный ниже знак, 
ЗАПРЕЩАЮЩИЙ ЗАХОД ЗА ОЧЕРЧЕННУЮ ЛИНИЮ. 
 

 

 

 
ЗАПРЕЩЕНО заходить за эту 

линию 
 

 

  

VIETATO 
L’ACCESSO 

Oltre questo limite 
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3.10 Включение блокировок/нанесение предупредительной 
маркировки 

 
Станок этого типа питается от трехфазного источника 400 В перем. тока 50 Гц. Главный 
выключатель питания – выключатель на электрическом шкафу. Главный выключатель с 
блокировкой позволяет обесточивать станок и включать блокировку/наносить 
предупредительную маркировку для выполнения всех операций технического обслуживания, 
требующих отключения питания станка. 
Пользователь должен выполнить следующие действия: 
1. Перевести выключатель в положение OFF (ВЫКЛ), чтобы отключить питание станка. 
2. Заблокировать выключатель в положении OFF с помощью висячего замка. Эту 
процедуру должен выполнять только уполномоченный персонал, у которого будет храниться 
ключ от замка в течение всего периода технического обслуживания. 
3. Прикрепите этикетку рядом с висячим замком, чтобы обозначить, что станок 
находится на техническом обслуживании, и напишите на ней имя оператора. 
 
Последний шаг процедуры заключается в проверке обесточивания станка. Убедитесь, что 
питание, поступающее на электрический шкаф, отключено. 

 

Dispositivo L.O.T.O 

 
Кроме того, пользователь должен проверить наличие остаточной энергии, например, 
механической инерции, давления в контуре, и т.д. 
В случае обнаружения такой энергии пользователь должен устранить ее. 
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4.0 Установка 

4.1 Подъем 
 

Листогибочный станок можно поднимать, намотав тросы на валки. 
На рисунках ниже показано положение троса в зависимости от количества валков станка. 
Диаметр и прочность подъемных тросов зависят от веса станка. 
 

 

Сразу после начала подъема убедитесь, что тросы удерживают груз в равновесии. В противном 
случае, опустите станок на пол и измените положение тросов. Не располагайте тросы слишком 
далеко друг от друга, так как они могут сомкнуться под действием силы и привести к 
соскальзыванию станка. 
 

 
 

 

Перед подъемом убедитесь, что рядом никого нет, в том числе в зоне, куда 
может упасть станок в случае его опрокидывания. Ни в коем случае не 
пытайтесь удержать станок, если он потерял устойчивость.  

 

 

Недопустимо раскачивание груза: его обязательно поднимать вертикально.  
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4.2 Транспортировка и перемещение 

 
4.2.1 Транспортировка 
 
Обязательно перевозить станок на транспортных средствах, накрытых брезентом, чтобы 
исключить воздействие на него атмосферных осадков. 

 
 
 

2 - При укладке станка в кузове грузовика убедитесь, что он равномерно прилегает к 
поверхности кузова. При необходимости вставьте клинья или прокладки в местах с плохим 
контактом. 

3 - Закрепите станок в 4 углах с помощью деревянных брусков, прибитых гвоздями к 
поверхности кузова грузовика, как показано на фотографиях ниже. 
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При погрузке станка нужно соблюдать меры предосторожности. При перевозке водитель 
грузовика должен соблюдать правила дорожного движения. 

 
Станок должен быть прочно закреплен в кузове грузовика тросами (с помощью подъемного 
кольца) в виде треугольника, чтобы предотвратить его перемещение или падение в случае 
резкого торможения или ускорения и на крутых поворотах. 
Перед транспортировкой убедитесь, что защитные кожухи, крышки и дверцы станка закрыты и 
правильно закреплены. 
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4.2.2 Разгрузка и перемещение 

ВСЕГДА поднимайте станок тросами или подъемными стропами, предварительно убедившись, 
что их грузоподъемность соответствует весу, указанному в пункте 2.7. 
 

Листогибочный станок можно поднимать, намотав тросы на валки. 
На рисунках ниже показано положение троса в зависимости от количества валков станка. 
Диаметр и прочность подъемных тросов зависят от веса станка. 

 
Сразу после начала подъема убедитесь, что тросы удерживают груз в равновесии. В противном 
случае, опустите станок на пол и измените положение тросов. Не располагайте тросы слишком 
далеко друг от друга, так как они могут сомкнуться под действием силы и привести к 
соскальзыванию станка. 
 

Стропы или тросы должны быть натянуты перед подъемом, а также смещены в сторону, если 
груз не идеально сбалансирован (плоский). 
 
 

 

Перед подъемом убедитесь, что рядом никого нет, в том числе в зоне, куда 

может упасть станок в случае его опрокидывания. Ни в коем случае не 

пытайтесь удержать станок, если он потерял устойчивость.  

  

 

 

Недопустимо раскачивание груза: его обязательно поднимать вертикально.  
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4.2.3 Доставка 
 
Станок грузят на грузовик и прочно закрепляют в его кузове. Во время погрузки, но до отправки 
в рейс, водитель проходит инструктаж о рисках и опасностях, связанных с нарушением правил 
транспортировки, например, резкое торможение или резкое ускорение и изменение 
направления движения. Кроме того, проводится внешний осмотр, чтобы убедиться в 
идеальном состоянии станка. 
Если при разгрузке на станке обнаружены следы повреждений от ударов, то ответственность за 
это может нести исключительно грузоперевозчик. Самыми хрупкими частями являются пульт 
управления и внешние выступающие части станка. Если груз получен в ненадлежащем 
состоянии, то об этом нужно немедленно уведомить грузоперевозчика, а требование о 
возмещении ущерба должно быть отправлено заказным письмом экспедитору с копией для 
информации в адрес компании MG S. r. l. 

 
4.3 Хранение и снятие с эксплуатации 

 
Если планируется длительное хранение станка, то нужно учитывать место и время его 
хранения; в частности, определите температурный диапазон, влажность и уровень загрязнения 
окружающей среды в месте хранения: 

- храните станок под навесом 

- защищайте станок от ударов и механических напряжений 

- защищайте станок от влаги и следите, чтобы температура хранения была в диапазоне 
от -5°C до +40°C 

- защищайте станок от загрязнений коррозионно-активными веществами 

- откройте и заблокируйте главный выключатель на главном электрическом щите с 
помощью висячего замка. 
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4.4 Подготовительные работы 

 
Станок не требует подготовительных работ: он будет размещен прямо на полу на месте 
эксплуатации. 

 
 

 

Компания MG S.r.l. не несет ответственности за ущерб имуществу или 

травмы персонала, полученные из-за размещения и установки станка с 

нарушением инструкций в данном руководстве. Если установка проводится с 

нарушением инструкций в настоящем руководстве, заказчик должен связаться 

с компанией MG s.r.l. чтобы удостовериться, что установка соответствует 

требованиям норм, после чего руководство должно быть доработано.  
 

 

Если заказчик меняет компоновку станка без разрешения производителя и 

устанавливает на станок лестницу, перила, платформу и т. д., не 

предусмотренные на этапе проектирования, то декларация о соответствии 

нормам ЕС и гарантия на станок аннулируются. В этом случае компания MG 

s.r.l. не несет ответственности за причиненный ущерб, травмы персонала или 

санкции со стороны контрольного органа.  
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4.5 Монтаж 
 

Станок готов к использованию, монтажные работы не требуются. 
 

 

4.6 Размещение 

 
Соблюдайте осторожность при погрузке/разгрузке станка. Оператор, проводящий 
погрузку/разгрузку станка должен убедиться, что на полу нет людей, и никто не получит 
травму. 
Погрузочно-разгрузочные работы должны выполняться с помощью мостового крана, вилочного 
погрузчика или другого грузоподъемного устройства, подходящего для груза. 
 

 
 
После размещения станка нужно отметить на полу безопасную зону вокруг станка. Эта 
маркировка представляет собой желтую полосу шириной около 10 см на расстоянии 100 см от 
станка по всему его периметру. 
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Подвесьте станок на стропах, как указано в пункте 4.2.2, затем разместите его, соблюдая 
инструкции ниже: 
 
К станку должен быть доступ со всех четырех сторон для проведения планового и 
внепланового технического обслуживания. 
 

Спереди станка нужно оставить свободное пространство, как минимум в 1,5 раза 
превышающее номинальную длину станка (размер B на рисунке ниже). Это пространство 
позволит извлекать закрытые цилиндрические обечайки. 

 

(3) Со стороны загрузки станка (размер D на рисунке) необходимо учитывать максимальный 
размер пропускаемых через валки металлических листов, чтобы помимо вышеупомянутого 
свободного пространства оставался еще как минимум 1 метр для прохода оператора. 

 
 

С задней стороны (размер С) нужно оставить пространство, пропорциональное габаритным 
размерам пропускаемого через валки металлического листа, плюс 1 метр для прохода 
оператора. 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Рекомендуется использовать знаки, предупреждающие о зоне действия станка, 
чтобы исключить случайные удары обрабатываемых материалов о персонал или 
окружающие предметы.  
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4.7 Крепление и выравнивание станка 

 
Убедившись, что станок плотно прилегает к поверхности пола и выровнен, его следует 
прикрепить к полу. Эту операцию облегчают два уровня, расположенные с двух сторон станка 
(см. рисунок ниже). 
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Прикрепите станок к полу с помощью дюбелей через отверстия в основании станка (см. 
рисунок ниже). 

 
 
Также убедитесь, что пол, на котором установлен станок, достаточно прочный и жесткий, чтобы 
гарантировать устойчивость станка и его безопасную работу. 
Перед установкой ознакомьтесь с пунктом 2.7, чтобы уточнить вес станка. 
 
СТАНОК ДОЛЖЕН ПРОВЕРЯТЬСЯ НА АБСОЛЮТНО ГОРИЗОНТАЛЬНОЙ ПОВЕРХНОСТИ. ПОСЛЕ 
КАЛИБРОВКИ СТАНКА УСТАНАВЛИВАЮТСЯ И ПРОВЕРЯЮТСЯ ЭТАЛОННЫЕ ПУЗЫРЬКОВЫЕ 
УРОВНИ. ЕСЛИ СТАНОК УСТАНОВЛЕН НЕРОВНО, ОН БУДЕТ НЕПРАВИЛЬНО РАБОТАТЬ. 
ПАРАЛЛЕЛЬНОСТЬ ВАЛКОВ БУДЕТ НАРУШЕНА, И ИЗГИБАЕМЫЙ МАТЕРИАЛ БУДЕТ ИМЕТЬ 
ДЕФЕКТЫ (см. рисунок ниже). 
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4.8 Проверка центровки верхнего валка 

 
После закрепления станка согласно пункту 4.7 необходимо проверить центровку верхнего 
валка относительно вилки. Для проверки выполните инструкции ниже: 
 

- откройте вилку 
- слегка приподнимите верхний валок с помощью подъемных тросов для поддержки валка. 
- Откройте задний прижим 
- Отрегулируйте центровку валка с помощью его болтов. Болт, расположенный над 
редуктором, регулирует выравнивание по вертикали (при завинчивании болта верхний валок 
поднимается, при отвинчивании верхний валок опускается). Болт справа от редуктора 
регулирует центровку верхнего валка по горизонтали (при завинчивании болта валок 
перемещается вправо, при отвинчивании - влево). 
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4.9 Подключения 

 

Только квалифицированный персонал заказчика должен выполнять 
подключение к электрической сети завода. 
Электрический шкаф расположен на корпусе станка, в котором 
находится силовая передача. Перед подключением к электросети 
проверьте данные на паспортной табличке электрического шкафа. Эти 
данные всегда выбиты на электрическом шкафу, как показано на 
рисунке рядом. 
При необходимости изменения напряжения станка обратитесь к 
производителю за консультацией. 

После выполнения подключения кратковременно включите станок и проверьте правильность 
направления вращения вала электродвигателя в соответствии со стрелкой, нанесенной на 
самом электродвигателе. Если направление вращения неправильное, поменяйте одну фазу. 
 

ЕСЛИ ЭЛЕКТРОДВИГАТЕЛЬ ВРАЩАЕТСЯ В ПРОТИВОПОЛОЖНОМ НАПРАВЛЕНИИ, СТАНОК НЕ 
РАБОТАЕТ. 
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4.10 Предварительные проверки 

 
Подготовка станка и его проверка перед первым запуском не требуют каких-либо специальных 
знаний, кроме соблюдения инструкций, содержащихся в данном руководстве. 
Перед запуском станка выполните несколько проверок, чтобы предотвратить ошибки и 
несчастные случаи. 
- Убедитесь, что силовой гидравлический агрегат заправлен маслом 
- Убедитесь, что станок не получил повреждений во время транспортировки 
- Убедитесь, что станок не получил повреждений во время установки 
- Тщательно проверьте целостность органов управления, трубопроводов и защитных 
кожухов 
- Убедитесь, что все источники питания правильно подключены 
- Проверьте целостность движущихся деталей. 
 
 

4.10.1 Эпициклоидные редукторы 
 
Станок оснащен эпициклоидными редукторами, заполненными маслом. Перед запуском 
станка рекомендуется проверять уровень масла, откручивая крышку на маслозаливной 
горловине редуктора. 
Информация для дозаправки маслом: 

ТАБЛИЦА МАСЕЛ 
 

-20°C / +5°C +5°C / +40°C +40°C / +65°C -30°C / +65°C 
мин. IV 95 мин. IV 95 мин. IV 95 мин. IV 95 

Mellana 100 Mellana 150 Mellana 320 Telesia oil 150 

 

 
 
  



  

РУКОВОДСТВО   – ЛИСТОГИБОЧНЫЙ СТАНОК Страница 45 
из 86 

 Дата: 12.03.2021 

 

 

4.10.2 Силовой гидравлический агрегат 
 
Перед подключением станка к электросети силовой гидравлический агрегат нужно заправить 
маслом. Для этого снимите крышку с корпуса силового агрегата. Чтобы снять крышку, открутите 
стопорные винты с помощью шестигранного ключа на 6 мм. 
Снимите крышку (A) и залейте масло в силовой гидравлический агрегат. 
Заливайте масло до уровня (B) на индикаторе уровня сбоку гидравлического агрегата. 
 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ ТИПЫ МАСЕЛ 
 

Для помещений с температурой от –20°C до +10°C IP HYDRUS OIL 32 

Для помещений с температурой от -5°C до +25°C IP HYDRYS OIL 46 

Для помещений с температурой от +20°C до +50°C IP HYDRYS OIL 68 
 

 
 
  

A 

B 
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4.10.2.1 Замена патронного фильтра на стороне выгрузки 

1.1 Снимите заднюю левую боковую крышку (Рис. 1). 

 
(Рис. 1) 

1.2 Снимите крышку фильтра в сборе (Рис. 2), замените патронный фильтр (Рис. 3), замените 
крышку с пружиной (Рис. 4). 

 
(Рис. 2) (Рис. 3) (Рис. 4) 
 

1.3 Если на стороне выгрузки установлен навинчиваемый фильтр (Рис. 5), замените его с 
помощью специального ключа (Рис. 6). 

 
(Рис. 5) (Рис. 6) 
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4.10.2.2 Замена фильтров на стороне всасывания 

 
2.1 Повторите операции пункта 1.1 (Рис. 1). 
2.2 Слейте масло из масляного бака. 
2.3 Открутите все болты на крышке бака (Рис. 7), поднимите крышку (Рис. 8). 

 
(Рис. 7) (Рис. 8) 
 

2.4 Замените фильтры (Рис. 9). При монтаже новых фильтров нанесите жидкий тефлон 
и/или тефлоновую ленту на точки соединения. Оставьте достаточное расстояние между двумя 
фильтрами для повышения эффективности всасывания (Рис. 10). 

 
(Рис. 9) (Рис. 10) 
 

2.5 Удалите остатки старого силиконового герметика с края бака и нанесите новый герметик 
перед установкой крышки на бак (Рис. 11), прикрепите крышку к баку всеми болтами (Рис. 2). 
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(Рис. 11) (Рис. 12) 
 
2.6 Если на стороне выгрузки установлен навинчиваемый фильтр (Рис. 13), замените его с 
помощью специального ключа (Рис. 14). 

 
(Рис. 13) (Рис. 14) 
 

2.7 Заправьте бак маслом и кратковременно запускайте станок (2-3 раза), чтобы масло 
попало в навинчиваемые фильтры. 
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4.11 Регулировки и проверки 
 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
После подключения к электросети убедитесь, что электродвигатель силового 
гидравлического агрегата вращается в правильном направлении (показанном 
стрелкой на корпусе электродвигателя). В противном случае, агрегат не будет 
работать, поскольку гидравлический насос не будет всасывать масло. Если 
электродвигатель вращается в противоположном направлении, немедленно 
остановите станок и поменяйте одну фазу главного электрического соединения. 
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5.0 Эксплуатация 

5.1 Операторы 
 

Станок должен эксплуатироваться одним оператором. 
Оператор станка должен отвечать требованиям ниже (или выполнить их после прохождения 
обучения) и ознакомиться с настоящим Руководством и всеми правилами безопасности: 
- знание основных гигиенических норм, правил техники безопасности 
-  знание порядка действий в аварийных ситуациях, мест размещения средств 
индивидуальной защиты и правил их использования 
Кроме соответствия требованиям выше обслуживающий персонал должен иметь 
техническое/механическое образование. 

 
5.2 Пульт управления 

 
С пульта управления станка можно управлять всеми рабочими органами станка. 
Оператор всегда должен быть в зоне перед станком и ни в коем случае не должен находиться в 
зонах, в которых материал входит или выходит из станка, или проходит через них. 
На полу отмечена граница безопасной зоны. За эту границу нельзя заходить, когда станок 
работает. 

 
5.3 Запуск и использование 

5.3.1 Включение 

 
 

Электрический шкаф расположен на корпусе станка, в котором находится силовая передача. 
Спереди предусмотрен переключатель блокировки дверцы. Поворот этого переключателя 
включает и выключает станок. 
 1 = Включение питания 
0 = Выключение питания (питание не поступает на станок) 
  

КРЫШКА 
ЭЛЕКТРИЧЕ

СКОГО 
ШКАФА 
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Манометры расположены в передней части станков с электрогидравлическим приводом. 
Также здесь находится маховичок регулировки силы зажима заготовки. 

 
5.3.2 Рабочая скорость 

 
Номинальная скорость станка установлена таким образом, чтобы сделать эксплуатацию станка 
максимально безопасной. Слишком высокая скорость подачи материала может привести к 
опасной ситуации. Поэтому нужно принять определенные меры для обеспечения 
безопасности оператора. 
Вы всегда можете получить практические рекомендации наших инженеров, а также заказать у 
них средства защиты, отвечающие повышенным требованиям к безопасности. 
Любой производственный процесс должен всегда выполняться на станке тщательно, с 
соблюдением здравого смысла и осторожно. 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Работать с пультом управления станка должен один оператор! Во избежание 
несчастных случаев он должен находиться на определенном расстоянии от станка 
и не должен заходить за границу безопасной зоны вокруг станка. 

  

ДА 

НЕТ 
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5.4 Режимы работы 

Режимы работы станка: 
- РУЧНОЙ ЦИКЛ 
 

5.4.1 Ручной цикл 
 

 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ!  
В ручном режиме ни в коем случае не держите руки слишком близко от валков! 

 

5.4.1.1 Органы управления 

 
Пользователь должен проверить исправность рычагов управления перед их использованием. 
Органы управления на панели управления обозначены не только надписями, но и символами, 
которые облегчают понимание функций органов управления. 
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ОРГАНЫ УПРАВЛЕНИЯ СТАНКА С ЭЛЕКТРОГИДРАВЛИЧЕСКИМ ПРИВОДОМ 

 
 

ПОЗИЦИЯ ФУНКЦИЯ 

1 Кнопка запуска насоса с зеленым светодиодом 

2 Кнопка останова насоса 

3 Аварийная кнопка восстановления электропитания с синим светодиодом 

4 Кнопка аварийного останова 

5 Табло индикации координат боковых валков 

6 Джойстик для поворота валков 

7 Джойстик для перемещения левого валка ВВЕРХ/ВНИЗ 

8 Джойстик для перемещения нижнего валка ВВЕРХ/ВНИЗ 
9 Джойстик для перемещения правого валка ВВЕРХ/ВНИЗ 

10 Джойстик для ОТКРЫТИЯ/ЗАКРЫТИЯ откидной стойки 

11 Джойстик для наклона левого валка ВВЕРХ/ВНИЗ 

12 Джойстик для наклона нижнего валка ВВЕРХ/ВНИЗ 

13 Джойстик для наклона правого валка ВВЕРХ/ВНИЗ 

14 Джойстик для перемещения дополнительных органов станка 

15 Переключатель выбора скорости (быстро/медленно) 

 
 

 

На панели управления есть два дисплея UV76, отображающие координаты 
боковых валков. 

Инструкции по эксплуатации дисплеев приведены в руководстве по эксплуатации. 

. 
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5.4.1.2 Перемещения, поворот 

 

Все перемещения являются планетарными. Подвижные компоненты не требуют технического 
обслуживания. Они не подвержены износу. Два гибочных валка "c" и "d" перемещаются под 
действием вилок, соответственно, они не скользят по направляющим. Эти валки приводятся 
цилиндрами "f", которые связаны с двумя торсионами и обеспечивают параллельность самих 
валков. Центральный валок "b" давит через кронштейн на два кулачка "g", соединенные 
торсионом. 
Два валка "a" и "b" имеют электропривод и обеспечивают подачу зажатого между ними 
листового металла. 
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5.4.1.3 Привод 
 

Привод двух центральных валков состоит из двух эпициклоидных редукторов, которые связаны 
непосредственно с валками и соответствующими гидравлическими электродвигателями, 
каждый из которых имеет независимое управление. Такая компоновка позволяет постоянно 
адаптировать два валка к разным скоростям вращения, которые они будут иметь во время 
вальцевания. Разность скоростей объясняется тем, что из-за толщины металлического листа 
внутренняя поверхность обечайки всегда короче внешней, но обе они должны быть 
задействованы в течение одного и того же промежутка времени. Таким образом, чем толще 
лист, тем больше будет разность скоростей между внутренней и внешней поверхностями. 
Кроме преимущества эффекта сцепления, этот тип прямого монтажа на валки исключает 
любую вторичную передачу мощности, следовательно, техническое обслуживание и смазка, 
которые обычно необходимы для зубчатых передач, не требуются. 

 

 
 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
ПРОВЕРЯЙТЕ СТОПОРНЫЕ ВИНТЫ ЧЕРЕЗ КАЖДЫЕ 8 - 10 ЧАСОВ РАБОТЫ ИЛИ ЧЕРЕЗ 
КАЖДЫЕ 3 РАБОЧИЕ НЕДЕЛИ. 

  

ГИДРАВЛИ
ЧЕСКИЙ 
ДВИГАТЕЛ
Ь 

ГИДРАВЛИ
ЧЕСКИЙ 
ДВИГАТЕЛ
Ь 
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5.4.1.4 ГЕОМЕТРИЯ СТАНКА И РЕГУЛИРОВКА 

 

 
Верхний валок "3" зафиксирован и может только вращаться. Два боковых валка "1" 
смонтированы на двух соединительных штоках "4". Под давлением гидравлических цилиндров 
"7" штоки, шарнирно закрепленные на концах, смещаются, вызывая перемещение по 
полукругу, при котором два боковых валка подходят к верхнему валку. В свою очередь, эти 
штоки соединены цилиндром "6" (станки с устройством для каландрирования конусов) или 
двухзаходным винтом "5" с двумя торсионами "8", обеспечивающими идеальную 
параллельность этих валков относительно верхнего валка. Очевидно, то же самое происходит и 
на другом конце валка, за исключением того, что там соединительные штоки жестко связаны с 
торсионами. Нижний валок смонтирован на двух кронштейнах, которые перемещаются по 
двум направляющим и опираются на кулачок "13", являющийся неразъемной частью 
эксцентрика "12". Масляно-гидравлические цилиндры "9" создают толкающую силу и 
вызывают круговое перемещение, при котором кулачок смещается, а сам валок перемещается 
вверх или вниз. 
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5.4.1.5 Регулировка параллельности валков 
Все последующие операции относятся к схеме на предыдущей странице. 
 

Боковые валки. Если боковые валки не совсем параллельны верхнему валку, то их положение 
можно отрегулировать, как описано ниже. 
Все описанные ниже операции можно выполнять только после демонтажа боковых защитных 
кожухов. 
 
Стандартный станок. Заглянув за нижний выступ со стороны панели управления станка, можно 
увидеть, что между торсионом и подвижным суппортом находится регулировочный винт, 
который стопорится контргайкой. Отвинчивая контргайку и вращая двухзаходный винт по 
часовой стрелке или против часовой стрелки, можно отрегулировать высоту этого конца валка. 
 

Станок с устройством для каландрирования конусов 
Отрегулируйте аналогично процедуре регулировки стандартных станков. 
В этом случае вместо двухзаходного винта предусмотрен гидравлический цилиндр (на рисунке 
ниже), имеющий на своей верхней вилке устройство регулировки высоты. Перед началом 
регулировки необходимо вывести вилку для регулировки винта из зацепления. Для этого 
отверните стопорные болты "1". После этого можно вращать шток цилиндра, регулируя его ход 
вверх или вниз. После регулировки зафиксируйте его в точке "2". 

 
 

Центральный валок. Эксцентрик имеет на концах два кулачка, на которые опирается кронштейн 
нижнего валка. Чтобы отрегулировать винт этого кронштейна, необходимо вывести из 
зацепления сам кронштейн, отвинтив его стопорный штифт. После этого можно регулировать 
высоту, поворачивая винт. 
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5.4.1.6 Эксплуатация станка  
Техническое обслуживание и очистка 
Правильное техническое обслуживание и периодическая очистка станка гарантируют его 
максимальную производительность. 
 
Очистка металлического листа 
Состояние обрабатываемого материала всегда должно иметь первостепенное значение. 
Поэтому нужно убедиться, что перед подачей в станок металлический лист прошел следующую 
подготовку: 
(1) устранение всех заусенцев от кислородной резки. Все края и углы листа нужно хорошо 
зачистить и отшлифовать дисковой шлифовальной машиной. 
(2) С помощью дисковой шлифовальной машины удалите все остатки сварочного 
материала, которые могут быть на поверхности листа. Эти остатки могут сильно повредить 
поверхность валков. 
(3) Аккуратно удалите весь каламин, который может быть на поверхности металлического 
листа. 
(4) Проведите окончательную очистку, чтобы удалить весь посторонний материал, 
оставшийся на металлическом листе после предыдущей обработки. 
 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
СОСТОЯНИЕ МЕТАЛЛИЧЕСКОГО ЛИСТА СИЛЬНО ВЛИЯЕТ НА КАЧЕСТВО ГОТОВОГО 
ИЗДЕЛИЯ. 

 
В некоторых случаях потребуется пескоструйная очистка металлических листов.  
 
Качество металлических листов 
Как известно, некоторые неоднородности (неровности) могут быть на листах или заготовке 
одной и той же марки материала, особенно это касается металлических листов среднего 
качества. 
Факторы ниже могут повлиять на выпуск одинаковых готовых изделий даже при неизменных 
параметрах станка. 
1) Качество металлических листов 
2) Условный предел текучести 
3) Коэффициент упругости 
4) Равномерность толщины 
5) Направление расплющивания 
 

Это самые значимые факторы, которые по отдельности или в совокупности могут определять 
допуски на вальцовку (ее точность). 
Например, очевидно, что: при одних и тех же параметрах станка из металлического листа, 
имеющего большую упругостью, получится цилиндрическая обечайка большего диаметра. 
Если металлический лист вальцуется в направлении его расплющивания, то есть в направлении 
разрушения волокон металлического листа, то металлический лист не будет вести себя так же, 
как если бы он был прокатан в противоположном направлении. 
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Часто такие неоднородности можно найти только на одном металлическом листе. 
Именно поэтому важно внимательно проверять качество материала при его покупке. 
Вышеупомянутые проблемы особенно очевидны на станках с числовым программным 
управлением, у которых позиционирование валков осуществляет сложное электронное 
оборудование. Фактически, хотя валки и останавливаются всегда в одном и том же положении, 
они иногда производят обечайки разного диаметра. Кроме того, может произойти и 
изменение диаметра каландрирования, даже если заданное положение валков достигается за 
один или несколько проходов. Это связано с тем, что при первом проходе металлический лист 
разгружается, а при последующих проходах упругость автоматически увеличивается. 
 

ТАКИМ ОБРАЗОМ, ПРОИЗВОДИТЕЛЬ СТАНКА НЕ НЕСЕТ ОТВЕТСТВЕННОСТИ ЗА РАЗЛИЧИЯ В 
ИЗГОТОВЛЕННЫХ ОДНА ЗА ДРУГОЙ ДЕТАЛЯХ, ПОСКОЛЬКУ ЭТО ВСЕГДА СВЯЗАНО С 
НЕПРАВИЛЬНО УСТАНОВЛЕННЫМИ ДОПУСКАМИ ИЛИ НЕОДНОРОДНОСТЬЮ САМОГО 
МЕТАЛЛИЧЕСКОГО ЛИСТА. 
 
Другие дефекты каландрирования могут возникать при каландрировании заготовок больших 
диаметров. Фактически, как в начале каландрирования (когда металлический лист практически 
полностью свисает с одной стороны станка), так и в середине процесса металлический лист 
под действием собственного веса стремится отклониться от нормального радиуса изгиба. 
В связи с этим, рекомендуется установить на станок некоторые дополнительные 
принадлежности, например, центральный портал или боковые опоры. Они устранят 
вышеупомянутые недостатки. 
 
 

5.4.1.7 Рабочие циклы 

На рисунках ниже показан стандартный цикл гибки. От опыта оператора в значительной 
степени зависит качество гибки, а также время гибки. 
 
Перед загрузкой металлического листа в станок необходимо убедиться, что нижний 
центральный валок находится в крайнем нижнем положении. В противном случае, опустите 
его. 
Ниже дано описание всех операций стандартного цикла гибки. В этом цикле металлический 
лист загружают с левой стороны станка, однако, его можно загружать и с правой стороны. 
Очевидно, что в этом случае все последующие операции следует проводить зеркально. 
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Поднимайте правый валок, пока он не окажется примерно 
в середине центральных валков. Эта операция формирует 
за счет самого валка границу, которая понадобится для 
придания металлическому листу квадратной формы. 
Вставьте металлический лист между двумя центральными 
валками и надавливайте на него, пока он не пристанет к 
правому валку. В этот момент можно полностью поднять 
нижний валок, чтобы зажать металлический лист между 
двумя центральными валками. 

 

 
 

 
Затем опустите правый валок и потяните металлический 
лист влево так, чтобы его край был как можно ближе к оси 
центральных валков. Теперь поднимите левый валок в 
положение, необходимое для получения требуемого 
радиуса. Затем потяните металлический лист вправо. 
Данные о смещении боковых валков выводятся на дисплеи 
положения. Полученный радиус изгиба зависит не только 
от толщины металлического листа, но и от типа 
используемого материала. Прекратите подавать 
металлический лист, как только почувствуете, что лист 
опирается на правый валок. 

 
 
 
 

 

 

 
Поднимайте правый валок, пока на него не начнет 
опираться металлический лист, затем опустите левый валок 
в крайнее нижнее положение. В этот момент можно 
продолжить подачу металлического листа до тех пор, пока 
каландрирование не будет завершено. 

 
 
 

 

На рисунке ниже показаны результаты вальцовки.  
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КАЛИБРОВКА 
 
Этапы калибровки: 

- выполнение сварных швов на каландрированном листе 

- вставка металлического листа между валками 

- перемещение нижнего центрального валка в крайнее нижнее положение 

- вращение валков и одновременный медленный подъем двух боковых валков на ту 
же высоту, пока не будет получен радиус меньше предыдущего 

- несколько поворотов вала в обоих направлениях 

- вращение валков и одновременное медленное опускание двух боковых валков на ту 
же высоту 
 

 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ!  
Поскольку калибровка является очень сложной операцией, 
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ ВСЕХ СТАНКОВ СЛЕДУЕТ ПРИНИМАТЬ НАПОЛОВИНУ 
МЕНЬШЕ ЗАЯВЛЕННОЙ. 
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5.4.1.8 Производительность станка 

Под максимальной толщиной при каландрировании и предварительном изгибе понимают 
получение диаметров изделий в 3 раза больше диаметра верхнего валка. 
 

Например, если станок оснащен верхним валком диаметром 300 мм, можно производить 
обечайку с максимальной толщиной и диаметром не менее 900 мм. 
На схеме ниже показаны минимальные возможные диаметры (в сравнении с диаметром 
верхнего валка) относительно толщины листа. 

 

Также можно рассчитать толщину каландрирования относительно длины металлического 
листа. Производительность станка вычисляют по формуле S2 * L. 
Пример: Станок размером 3000 х 10/8, максимальная толщина каландрирования 10 мм при 
длине 3000. 
Если мы хотим определить толщину каландрирования 1500 мм, см. координату оси для 
значений длины в точке 0,5, в этом случае 1500 равно 0,5 x 3000. 
Значение в точке пересечения с координатой толщины равно 1,42, следовательно, 10 х 1,42 = 
14,2 мм, т.е. это толщина материала, который можно подвергнуть гибке. 

 

  

d 

D 

Отношение 
толщины гибки 

ОТНОШЕНИЕ МИНИМАЛЬНОГО 
ДИАМЕТРА К ТОЛЩИНЕ ГИБКИ 

L 

толщина 

Отношение толщины каландрирования к длине металлического листа 

макс. _длина .обработки на станке 
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Приведенная выше схема касается толщины материала с пределом текучести 260 Н/мм². 
Именно поэтому максимальная толщина гибки на станке будет разной в зависимости от 
предела текучести материала. Чтобы узнать максимальную толщину гибки, обратитесь к 
таблице с характеристиками некоторых материалов. Коэффициент K в этой таблице нужно 
умножить на максимальную толщину, указанную в схеме выше. 
 

ПРЕДЕЛ ТЕКУЧЕСТИ 
(Н/мм²) 

K ТИПЫ МАТЕРИАЛОВ 

70 2  

100 1,5 АЛЮМИНИЙ 

150 1,3  

200 1,15  

240 1,1 FE/ST 37 E24 A283 A285 (GR A-B-C) 

260 1 FE/ST 42 E26 A516(GR70) P2654H A36 
A240(GR.304 L) AISI 304 

360 0,84 FE/ST 52 E36 A570(GR50) A387(GR11) AISI 316(DIN 1.4571) 
A240 (GR 316L) S355 

450 0,78 API 5L X65 

500 0,7 AISI 329(DIN 1.4460) A537 AISI 400 

600 0,65 DOMEX 600 

700 0,6 T1 A517 M WELDOX 700 

900 0,5 HARDOX 400 WELDOX 960 

 

Например, если станок может согнуть лист длиной 3000 мм и толщиной 15 мм с пределом 
текучести 260 Н/мм², то максимальная толщина гибки листа Hardox 400 (900 Н/мм²) длиной 
3000 мм составит 7,5 мм (коэффициент K для листа Hardox 400 равен 0,5, отсюда получаем 
0,5X15 = 7,5). 
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5.4.1.9 Дефекты каландрирования 

 
В некоторых случаях могут возникать дефекты каландрирования. К ним относятся: «бочка» 
(Рис. 1) и «катушка» (Рис. 2). 
 

 

 

Рисунок 1 

 

 

Рисунок 2 
 

Валки каландра спроектированы таким образом, чтобы исключить эти дефекты. На самом деле 
их поверхность не идеально цилиндрическая, а биконическая. 
Конус валков рассчитан таким образом, чтобы они хорошо работали в самом широком 
диапазоне толщин. Однако, после каландрирования на листах металла с предельными 
характеристиками (минимальная и максимальная толщина) могут быть следующие типы 
дефектов. 
 

ДЕФЕКТ «БОЧКА» 

 

При дефекте «бочка» обечайка выглядит закрытой с двух концов и немного открытой в 
середине. Этот дефект вызван изгибом валков под действием их изгибающего усилия. 
Причина 1 
Толщина металлического листа не соответствует заявленной производительности станка. 
Способ устранения 
Устранить дефект такого типа можно только на более производительных станках. 
 

Причина 2 (касается только листогибочных станков с 4 валками) 
Металлический лист слишком сильно зажат между двумя центральными валками. Способ 
устранения 
Слегка уменьшите предварительную нагрузку при зажиме (давление для подъема нижнего 
валка). Эту операцию можно выполнять даже только на последних проходах. Разумеется, при 
уменьшении предварительной нагрузки длина первого прямого пролета будет увеличиваться. 
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ДЕФЕКТ «КАТУШКА» 

 
При дефекте «катушка» обечайка выглядит закрытой посередине и несколько открытой с двух 
концов. Этот дефект может быть вызван биконической формой (два конуса) валков. 

Причина 1 
Обрабатываемый металлический лист слишком тонкий для заявленных характеристик станка.  
Способ устранения 
Единственное решение проблемы – обработка материала на станке с меньшей 
производительностью. 
 
Причина 2 (касается только листогибочных станков с 4 валками)  
Слишком низкое давление зажима металлического листа. 
Способ устранения 
Немного увеличьте предварительную нагрузку на валки. 
 

 
 

ДЕФЕКТ «УСЕЧЕННЫЙ КОНУС» 
Этот дефект приводит к тому, что металлический лист больше смыкается с одной стороны 
цилиндрической обечайки, чем с другой. 
Могут быть две причины возникновения такого дефекта. 
 

Причина 1 
Валки не совсем параллельны друг другу.  
Способ устранения 
Проверьте параллельность валков и отрегулируйте их в случае нарушения параллельности. 
 Причина 2 
Обрабатываемый металлический лист короткий и не отцентрован относительно валков. 
Способ устранения 
Уберите металлический лист, а затем уложите его по центру. Если дефект не устранен, слегка 
наклоните боковые валки, чтобы компенсировать дефект каландрирования. 
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ДЕФЕКТ «ПОТЕРЯ КРУГЛОЙ ФОРМЫ» 
Это означает, что обечайка не идеально круглая, а немного сплющенная, овальная. 
Фактически, перпендикулярные оси в ее диаметре имеют разную длину. 

 
Причина 
Этот дефект может быть вызван размерами металлического листа. См. пункт 5.4.1.6. 
ЭКСПЛУАТАЦИЯ СТАНКА 
Способ устранения 
Выполните несколько поворотов обечайки для калибровки, предварительно опустив нижний 
валок в крайнее нижнее положение, и установите специальный рычаг, чтобы исключить 
прокатку (вращение) обечайки. Эту операцию нужно выполнять только, когда нижний валок 
находится в крайнем нижнем положении. В противном случае, сварка или другие работы могут 
серьезно повредить станок. 
 

 

ДЕФЕКТ «ВЫТЯГИВАНИЕ ЛИСТА» 
Причина 
Этот дефект всегда возникает из-за слишком высокой предварительной нагрузки на валки. 
Металлический лист на выходе из станка скручивается и получает неустранимые повреждения. 
Способ устранения 
Отрегулируйте клапан регулировки давления прижимного валка и уменьшите 
предварительную нагрузку. 
 
 

ДЕФЕКТ «НЕСООСНОСТЬ» 

 
Причина 
Этот дефект может быть вызван плохой центровкой металлического листа, нарушением 
параллельности валков или неравномерной толщиной металлического листа. 
Способ устранения 
Проверьте центровку и параллельность. Если дефект возник из-за качества материала, то его 
нельзя устранить. 
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5.4.1.10 КАЛАНДРИРОВАНИЕ УСЕЧЕННЫХ КОНУСОВ 
С помощью специальной гидравлической системы можно выполнять каландрирование 
конусов. Это одна из самых сложных операций на станке, поэтому оператор должен иметь 
соответствующий опыт. 
 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Поскольку это очень сложная операция, ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ ВСЕХ СТАНКОВ 
СЛЕДУЕТ ПРИНИМАТЬ НАПОЛОВИНУ МЕНЬШЕ ЗАЯВЛЕННОЙ. 

Это означает, что на станке можно изготавливать конусы с длиной и толщиной, равной 
половине номинальных значений. 
 
Советы по вальцовке конусов 
Чтобы получить усеченный конус, нужно подготовить металлический лист, придав ему форму в 
зависимости от малого диаметра, большого диаметра и высоты конуса. 

 
Зная размеры готового конуса, металлический лист следует разрезать согласно приведенным 
ниже расчетам и чертежам. 

 

  
L = ( D z I)( D  d) 
I  ЍὬ2 + ( R  r)2  
 

д =
 z

 zρψπЈ 

S = D z   

 = 3.14 
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ПОДГОТОВКА СТАНКА К ЭКСПЛУАТАЦИИ 
Перед загрузкой металлических листов станок должен быть подготовлен к эксплуатации: 

 

 
Поднимите заднюю часть нижнего центрального валка таким образом, чтобы металлический 
лист был зажат только на стороне, противоположной опоре конуса. 
 

(2) Наклоните боковые валки настолько, насколько это необходимо, чтобы правильно 
выполнить конус. Большинство конусов можно изготовить с максимальным наклоном, равным 
1,5°. Этот предел обусловлен пределом наклона подшипников валка и одинаков для всех 
станков. 
 
ЗАГРУЗКА МЕТАЛЛИЧЕСКОГО ЛИСТА В СТАНОК 
Часть конуса с малым диаметром ВСЕГДА должна быть обращена к пульту управления (Рис. 1) и 
должна прочно опираться на специальную опору для конусов (Рис. 2-3). 
 

 
Рис. 1 
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Рис. 2 Рис. 3 
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(специальный станок для конусного каландрирования) 

 
Рабочие циклы 

1) Поместите первую часть металлического листа для гибки между двумя центральными 
валками и как можно ближе к осевой линии этих валков, обращая особое внимание на 
центровку. 

При выполнении остальных операций следуйте процедуре стандартной вальцовки. 

Поскольку каландрирование конусов – сложная операция, во время которой станок 
подвергается деформации, необходимо обеспечить чистоту и подготовку металлического 
листа перед началом производственного процесса. 
 

При каландрировании конусов откидная стойка станка, 
подверженная сильной нагрузке из-за давления конуса, 
может немного открываться. 
 Если это происходит слишком часто, снова проверьте 
размеры конуса и убедитесь, что станок может 
выполнять каландрирование. 
Если причина не в вышеупомянутых пунктах, то дефект 
может быть связан с условным пределом текучести 
металлического листа, который слишком высок, 
поэтому может возникнуть необходимости в замене 
материала. 
В некоторых случаях на откидную стойку устанавливают 
замки, как показано на рисунке справа. Но имейте в 
виду, что при этом конструкция становится слишком 
жесткой, и при дальнейшей перегрузке может быть 
повреждена другая часть станка. 
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5.5 Завершение работы 

 
После завершения производственного цикла выполните следующие действия: 
- снимите материал со станка 
- установите оси в положение конца рабочего хода 
- закройте откидную стойку 
- остановите гидравлический насос 1 
- поверните главный выключатель на дверце в положение 0. 
 
1 следуйте процедуре выключения устройства ЧПУ. 
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6.0 Техническое обслуживание 

6.1 Операции технического обслуживания 

 
В этой главе даны рекомендации по периодическому техническому обслуживанию. 
Периодическое техническое обслуживание обязательно для обеспечения безопасности 
персонала. Если выполнять периодическое техническое обслуживание, то риск дорогостоящего 
ремонта и производственных потерь сводится к минимуму. Указанные временные интервалы 
для различных операций технического обслуживания являются ориентировочными: они 
зависят от режима эксплуатации станка и других факторов. 
Приведенным рекомендациям нужно следовать в зависимости от режима эксплуатации станка, 
а также опыта обслуживающего персонала. 
Ежедневное техническое обслуживание и непрерывный внешний осмотр станка желательно 
проводить у представителя производителя станка. 
Все прочие операции технического обслуживания должны выполнять специалисты по 
техническому обслуживанию.  
У наших специалистов вы всегда сможете получить информацию о методах технического 
обслуживания и инструктажа персонала. Наш отдел технического обслуживания решит любую 
проблему во время эксплуатации. 
Поэтому, пожалуйста, обращайтесь к нам, если нужна помощь. 
 

 
6.2 Условия технического обслуживания 

 
Техническое обслуживание проводят в описанных ниже условиях. 
 

 
6.3 Обесточивание станка 
 
 

 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ!  
Перед выполнением любого технического обслуживания или ремонта 
обязательно отключить станок от источников питания, выполнив следующие 
действия:  
- отключите станок от электросети. 
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6.4 Особые меры предосторожности 

 
Во время технического обслуживания или ремонта выполните следующие действия: 
- перед началом работы повесьте на видном месте табличку «ПРОВОДИТСЯ ТЕХНИЧЕСКОЕ 

ОБСЛУЖИВАНИЕ» 
- не используйте растворители или легковоспламеняющиеся материалы 
- исключите попадание смазочных материалов в окружающую среду 
- не взбирайтесь на станок или его компоненты, поскольку они не выдержат вес человека 
- после окончании работ установите на место или закройте защитные кожухи или другие 

защитные устройства, которые были сняты или открыты. 
 

 
ПРОВОДИТСЯ ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ. 

 ДОСТУП ПОСТОРОННИХ ЛИЦ ЗАПРЕЩЕН. 
 

 

 

6.5 Очистка 

Рекомендуется тщательно и часто очищать станок (это зависит от режима и интенсивности его 
эксплуатации). Рекомендуется проводить очистку ежедневно. 
 

 
 

 

Отключите все источники питания станка.  
Перед очисткой оператор должен надеть средства индивидуальной защиты, 
указанные в соответствующей главе. Убедитесь, что во время очистки станка 
рядом с ним никого нет. 

 
 

 

 

Убедившись в отсутствии посторонних лиц в зоне работ и надев очки с 
боковой защитой, очистите станок, направив на него струю воздуха под 
давлением. Давление воздуха не должно превышать 3 бара. 
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6.6 Плановое техническое обслуживание 

 
Описанные ниже операции должны выполняться в указанные сроки: при несоблюдении этих 
требований производитель не гарантирует заявленный срок службы изделия. 
Эти операции простые, но они все равно должны выполняться квалифицированным 
персоналом, который должен: 

- знать опасности, связанные со станком (опасности электрического и механического 
характера) 

- иметь достаточные навыки и необходимую специализацию 

- использовать средства индивидуальной защиты, указанные в применимых нормах и 
стандартах. 

 
 

 

Если панель управления должна оставаться включенной во время выполнения 
определенных работ, то эти работы должны осуществляться прошедшими 
инструктаж инженерами-электриками. 

 

Плановое техническое обслуживание включает осмотры, проверки, испытания и операции, 
направленные на предотвращение аварийных остановок из-за неисправностей и потенциально 
опасных ситуаций. 
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ПРОВЕРКИ БЕЗОПАСНОСТИ, ПРОВОДИМЫЕ ОПЕРАТОРОМ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ 
 

№ Пункт проверки Частота выполнения Процедура и цель 

1 
Целостность 
закрепленных 
защитных кожухов. 

Ежедневно проверяйте 
целостность закрепленных 
защитных кожухов (запрещено 
работать на станке, если какой-
либо кожух неисправен или снят). 

Все защитные кожухи должны быть 
установлены и надежно закреплены. 
Запрещено демонтировать 
предупреждающие таблички. 
Также проверьте: 

- износ в местах соединений или 
точках крепления 

- потерю или повреждения частей 
защитного кожуха 

- первоначальные безопасные 
расстояния и размеры проемов. 

2 
Целостность органов 
управления. 

Ежедневно проверяйте 
целостность органов управления 
(запрещено работать на станке, 
если какой-либо орган 
управления неисправен или снят). 

Все органы управления не должны 
иметь повреждений и должны быть 
исправными. Этикетки на них 
должны хорошо читаться. 

3 Целостность валков. 

Каждый день проверяйте 
целостность валков (запрещено 
работать на станке, если они 
повреждены). 

На всей поверхности валков не 
должно быть дефектов. 

4 
Целостность 
защитных устройств. 

Каждый день проверяйте 
целостность следующих 
устройств: 

- кнопка аварийного останова 

- трос аварийного отключения 

- главный выключатель на 
дверце электрического шкафа. 
(запрещено работать на станке, 
если какое-либо из этих устройств 
повреждено). 

Защитные устройства не должны 
иметь повреждений, должны быть 
исправными, а этикетки на них 
должны хорошо читаться. 

5 Смазка вилки 

Ежедневно проверяйте смазку 
вилки: если в скользящих частях 
отсутствует смазка, следует 
вызвать обслуживающий 
персонал. 

Оператор станка должен проверить 
смазку скользящих частей, но 
он/она не должен выполнять 
смазку – эту операцию проводит 
обслуживающий персонал. 

6 
Утечки 
гидравлического 
масла. 

Ежедневно проверяйте наличие 
утечек гидравлического масла из 
силового гидравлического 
агрегата и из силовых линий 
приводов (в случае обнаружения 
утечек прекратите работать на 
станке и обратитесь в службу 
технического обслуживания). 

Оператор станка должен убедиться в 
отсутствии утечек, но он/она не 
должен заниматься ремонтом – эту 
операцию проводит обслуживающий 
персонал. 
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ПРОВЕРКИ БЕЗОПАСНОСТИ, ПРОВОДИМЫЕ ОБСЛУЖИВАЮЩИМ ПЕРСОНАЛОМ 
 

№ Пункт проверки Частота выполнения Процедура и цель 

7 Защитные устройства. 

Каждый месяц проверяйте 
работоспособность защитных 
устройств (главный выключатель 
блокировки дверцы, кнопка 
аварийного останова, трос 
аварийного отключения). 
 

Включите каждое защитное 
устройство, чтобы проверить его 
работоспособность. Возврат в 
исходное положение выполняется в 
соответствии с пунктом 3.6. 

8 Затяжка винтов 

Сначала проверьте затяжку 
винтов через 100 часов работы, а 
затем - через каждые 800 часов 
работы. 

Выполняйте затяжку с помощью 
соответствующих инструментов. 

9 
Силовой 
гидравлический 
агрегат. 

Каждый месяц проверяйте 
уровень масла в силовом 
гидравлическом агрегате. 

Долейте масло при необходимости 
(заменяйте масло через каждые 
1000 часов работы) 

10 Редуктор. 
Каждый месяц проверяйте 
уровень масла в редукторе. 

Долейте масло при необходимости 
(заменяйте масло один раз в год). 

11 Масляный фильтр. 

Каждый месяц проверяйте 
уровень масла в фильтре. 

Замените масло при необходимости 
(первая замена выполняется через 
800 часов работы, последующие 
замены - через каждые 1000 часов 
работы). 

12 Вилка. 
Каждую неделю смазывайте 
скользящие/трущиеся 
поверхности. 

Смазку выполняйте малярной 
кистью. 

13 
Маслозаборник 
редуктора 

Каждый год проверяйте 
состояние скользящих втулок. 

Снимите маслозаборник редуктора и 
проверьте состояние втулок. При 
необходимости замените их. 

14 
Устройство 
регулировки верхнего 
валка 

Каждую неделю проверяйте 
центровку вилки относительно 
верхнего валка. 

Следуйте инструкциям в пункте 4.8 
настоящего руководства. 

 
Точки смазки обозначены на станке следующим образом: 

INGRASSARE PERIODICAMENTE LE BRONZINE 

  

ЛАТУННЫЕ ДЕТАЛИ ДОЛЖНЫ РЕГУЛЯРНО 
СМАЗЫВАТЬСЯ 
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ЛИТИЕВАЯ СМАЗКА NLGI 2 ПОД 
ПРЕДЕЛЬНЫМ ДАВЛЕНИЕМ 
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Все прочие операции по техническому обслуживанию описаны в листах технических данных или 
инструкциях (в приложении к данному руководству) по различным компонентам. 
 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ!  
Защитные и предохранительные устройства станка запрещено снимать за 
исключением случаев, когда это необходимо для выполнения конкретных 
работ. После демонтажа таких устройств необходимо немедленно принять 
меры по выявлению и устранению возможных опасностей. Защитное или 
предохранительное устройство должно быть установлено на место, либо его 
функция должна быть восстановлена после устранения причины временного 
демонтажа или неисправности.  
 

 

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 
Запрещено очищать или смазывать компоненты станка вручную во время его 
эксплуатации. 
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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ! 

Запрещено выполнять ремонт или регулировку движущихся частей станка. 

 

К станку прикреплены соответствующие этикетки, запрещающие подобные действия. 
 

6.7 Внеплановое техническое обслуживание 

 
Внеплановое техническое обслуживание проводят инженеры по эксплуатации, назначенные 
производителем. При необходимости свяжитесь с нашим отделом технического обслуживания 
по номеру/адресу электронной почты, указанному в пункте 1.1 настоящего документа. 
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7.0 Диагностика 
7.1 Неисправности и аварийные сигналы 
 

Листогибочный станок может иметь следующие неисправности и аварийные сигналы: 
 

НЕИСПРАВНОСТЬ ИЛИ АВАРИЙНЫЙ 
СИГНАЛ 

ПРЕДУПРЕЖДАЮЩАЯ ИНДИКАЦИЯ МЕТОД УСТРАНЕНИЯ 

Засорился фильтр 
Желтая контрольная лампа 
непрерывно горит на 
электрическом шкафу. 

Очистите или замените фильтр. 

Сработал тепловой выключатель. 
Красная лампа непрерывно горит 
на главном электрическом щите 
(если она есть). 

Установите электромагнитный 
выключатель в исходное 
положение. 

Сигнал тревоги 
Синяя/красная лампа непрерывно 
горит на главном электрическом 
щите. 

Устраните причину аварийного 
сигнала. 

 

7.2 Поиск и устранение неисправностей 
 

НЕИСПРАВНОСТЬ ПРИЧИНА ПРОВЕРКИ И/ИЛИ МЕТОДЫ УСТРАНЕНИЯ 

Станок не включается. Отсутствует электропитание. 

Убедитесь, что нажата кнопка включения 
питания, выключатель блокировки 
дверцы установлен в положение 1, и ток 
поступает в линию 1 

Силовой гидравлический 
агрегат не запускается. 

Отсутствует электропитание. 

Убедитесь, что: 

- кнопка аварийного останова находится 
в исходном положении, а кнопка 
EMERGENCY RESET (АВАРИЙНЫЙ 
СБРОС) с подсветкой нажата. 

- нажата кнопка PUMP START (ЗАПУСК 
НАСОСА) на пульте управления. 

- горит контрольная лампа источника 
питания1 

Цилиндры не вращаются. 
Давление в гидравлическом 
контуре не соответствует 
требованиям. 

- Проверьте уровень масла в баке 
силового гидравлического агрегата. 

- Убедитесь, что манометр на передней 
панели/пульте управления станка 
показывает нормальное давление. 

 

Оси не перемещаются. 
Давление в гидравлическом 
контуре не соответствует 
требованиям. 

- Проверьте уровень масла в баке 
силового гидравлического агрегата. 

- Убедитесь, что манометр на передней 
панели/пульте управления станка 
показывает нормальное давление. 

 
1 Проверьте целостность предохранителей 
Если проблема не устранена, обратитесь к производителю. 
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7.3 Отправка запроса в службу 
 
 

 

ТЕЛ. +39 0172 69 13 27 

ФАКС +39 0172 69 16 76 

АДРЕС ЭЛЕКТРОННОЙ ПОЧТЫ: aftersales@mgsrl.com 

 

Кроме того, запросы можно направлять через приложение MG, которое можно загрузить на 
устройства IOS и Android через QR-код. 
 
 

 

Наведите камеру устройства на QR-код. Произойдет 
переход в магазин для загрузки приложения. 

 
 
  

mailto:aftersales@mgsrl.com


  

РУКОВОДСТВО   – ЛИСТОГИБОЧНЫЙ СТАНОК Страница 82 
из 86 

 Дата: 12.03.2021 

 

 

8.0 Запасные части 

8.1 Перечень запасных частей 

 
Если станок неисправен, или один из его компонентов отказал или сломался, то следует 
связаться с производителем, который должен определить объем работ по ремонту. Также 
производитель оценит, подпадает ли повреждение под действие гарантии согласно пункту 1.3. 
В адрес производителя нужно направить список поврежденных деталей (см. главу 8.3) и 
следующие данные: 
 

МОДЕЛЬ  

СЕРИЙНЫЙ НОМЕР  

ГОД ВЫПУСКА  

 

Эти данные указаны на паспортной табличке с маркировкой CE, прикрепленной на станке. 
Производитель вышлет контрольный перечень для оформления заказа запчастей. 
 

 
8.2 Как заказать запасные части 

 
Запросы или заказы запасных частей следует оформлять по указанным ниже контактным 
номерам: 
 

ТЕЛ. 0039 0172 691327 Факс 0039 0172 691676 АДРЕС ЭЛЕКТРОННОЙ 
ПОЧТЫaftersales@mgsrl.com 

 

Связавшись с нашей службой технической поддержки, укажите идентификационный номер 
операции, которую должен выполнить отдел послепродажного обслуживания компании MG. 
 

8.3 Техническая документация 

 
В приложении к настоящему руководству представлены детальные чертежи станка и его 
компонентов с номерами страниц и идентификационными номерами, которые нужно 
указывать при запросе технической поддержки у квалифицированных операторов MG. 
 
  

mailto:aftersales@mgsrl.com
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9.0 Средства индивидуальной защиты 
9.1 Общая информация о СИЗ 
 

ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ 
 

 

 

Лица, эксплуатирующие или обслуживающие станки, должны использовать специальные 
средства индивидуальной защиты. Обязательно применять СИЗ, указанные ниже. 
Это требование прописано в действующих нормах безопасности на рабочем месте. 
Несоблюдение влечет за собой санкции. 
 

9.1.1 Средства индивидуальной защиты при эксплуатации станка 
 
СРЕДСТВА ЗАЩИТЫ 
Нужно использовать следующие средства индивидуальной защиты (СИЗ): 

Ноги: нескользящая защитная обувь с усиленными носками и устойчивой к проколам 
подошвой. 
Руки: тканевые перчатки, устойчивые к истиранию при загрузке/разгрузке металлических 
листов. Тело: спецодежда, защищающая от загрязнения 
Уши: беруши или защитные наушники 
 

 
 

   

 

 

 
МЕРЫ ГИГИЕНЫ 
Необходимо соблюдать следующие правила гигиены: 

Запрещено есть или курить грязными руками. 
Мойте руки с мылом и водой после работы на станке. 
 
 

МЕРЫ ПЕРВОЙ ПОМОЩИ 

В случае несчастного случая во время эксплуатации станка немедленно сообщите об этом 
ответственному лицу службы первой помощи компании и, при необходимости, также в 
Государственную службу здравоохранения для проведения необходимого лечения. 
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9.1.2 Средства индивидуальной защиты при техническом обслуживании 
 
Во время технического обслуживания нужно использовать такие же СИЗ, как для операторов 
станка. 
 

 

   

 

 

 
ПРИМЕЧАНИЕ: Дополнительные средства индивидуальной защиты, например, респираторы, 
средства защиты органов слуха на более тихих станках и т. д., могут применяться по 
требованию начальника производства или руководителя службы техники безопасности из-за 
экологических рисков, возникающих при одновременном воздействии нескольких факторов, а 
не только из-за эксплуатации самого станка. 
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10.0 Обучение персонала 

10.1 Обучение операторов станков 

 

Персонал, который будет работать на станке этого типа, должен получить соответствующую 
информацию и пройти обучение. Обучение требуется для получения практических знаний о 
регулировке и эксплуатации станка, а также о любых остаточных рисках, связанных со станком. 
Получив необходимые знания и ознакомившись с принципом работы органов управления, 
оператор сможет уверенно и безопасно управлять автоматическими устройствами, 
обеспечивающими непрерывное и эффективное производство. 
Обучение операторов проводят специалисты компании MG S. r. l. по следующим темам: 
а) Регулировки и проверки перед запуском станка 
б) Работа с органами управления  
c) Принципы работы  
d) Условия эксплуатации станка   
e) Функции защитных устройств 
е) Прогнозируемые нештатные ситуации  
ж) Эксплуатационные ограничения з) Остаточные риски   
и) Работа с настоящим руководством  
к) Периодическое техническое обслуживание  
  

 

ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ!  
Компания MG S. r. l. не несет ответственности за ущерб имуществу и травмы 
персонала в результате эксплуатации оборудования и действий с нарушением 
инструкций в настоящем руководстве. 
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11.0 Утилизация 

11.1 Утилизация отходов производства 

 
Отходы производства необходимо утилизировать согласно действующим нормам. Во 
избежание возможных травм отходы нужно утилизировать сразу после их появления. 
Временное хранение отходов в производственных зонах должно осуществляться согласно 
действующим нормам по защите окружающей среды. 
 

 
11.2 Сдача станка в лом 

 
Гидравлические масла и смазочные материалы, используемые в станке, считаются 
специальными отходами, которые должны утилизироваться в соответствии с национальными 
нормами или нормами страны, где эксплуатируется станок. 
 

При утилизации нужно отделять пластмассовые детали от электрических компонентов, 
которые должны направляться в специальные центры вторичной переработки в соответствии с 
действующими нормами. Что касается металлических деталей станка, то нужно отделить 
детали из стали от деталей из других металлов или сплавов для последующей отправки в центр 
вторичной переработки на переплавку. Утилизация не представляет опасности при условии, 
что ее выполняют квалифицированные специалисты, имеющие соответствующие средства для 
проведения утилизации. 


