	
	SBYJ-1.2*2000-7                Руководство пользователя к станку для накатки ребер жесткости

	Краткое введение

Гибочный станок – это специализированное оборудование для листового металла, металл можно прессовать по количеству усиливающих ребер. Между тем ребра являются однородными, так что прочность листа может быть значительно улучшена. Данный станок используется для прессования тонкого листа, чтобы увеличить прочность жесткой арматуры и для того, чтобы увеличить несущую способность листовых изделий. Данный станок может широко использоваться в вентиляционных каналах и смежных отраслях. 

Данный станок обладает хорошей производительностью, удобен в работе, обладает низкой ценой и высокой эффективностью, а также обеспечивает мягкое воздействие на плиту. Он может обрабатывать стальные листы с оцинкованным покрытием ≤ 1,4мм (в зависимости от прочности листа).
Изображение оборудования
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	Основные технические параметры

№

Серии 

Данные

Ед. изм. 

1

Толщина (с прочностью σв ≤400МПа)
≤ 1,2

мм

Мин. толщина (с прочностью σв ≤400МПа)
от 0,5
мм
2

Ширина

≤ 2000

мм

3

Форма

4

Скорость формования

10

м / мин

5

Электродвигатель

модель

Питание: 1,2

кВт

Электропитание 380

В

6 

Материал

Оцинкованная сталь \

нержавеющая сталь
7

Размер

2500X1000X1200

мм

8

Масса

900

кг

[image: image2.emf]


Схема обработки канавок (нанесение рёбер жесткости)
ТАБЛИЦА СООТВЕТСТВИЯ

(Максимально допустимые толщины для семирядного станка SBYJ-1.2*2000-7) 

Оцинкованная, углеродистая сталь (400 Н/мм²)

до 1,2 мм

Низкоуглеродистая сталь (320 Н/мм²)

до 1,4 мм

Нержавеющая сталь (600 Н/мм²)

до 0,8 мм

Холоднокатаная сталь 

до 0,8 мм

Алюминий

до 1,5 мм

При работе с макс. толщиной листа – максимальные параметры могут не соответствовать табличным значениям, это связано с разностью коэффициента предела прочности σв, который не должен превышать параметр σв <400 MПа (1 Н/мм²= 1 МПа) при работе с низкоуглеродистой сталью.

Примечания
Благодарим за приобретение оборудования производства нашей компании, обратите внимание на следующие моменты для более эффективного и безопасного использования данного станка: 

1. Перед эксплуатацией проверьте все части станка на предмет ослабления крепежа, в том случае, если станок не работал, можно отрегулировать машину в другом направлении. 

2. По соображениям безопасности запрещается снимать защитный кожух при работе со станком. 

3. Нанесите соответствующую смазку на детали, прикрученные винтами. 

4. При обработке материала запрещается приближать руки к подающему материал отверстию станка.

5. Обработка не должна превышать заданную толщину листового металла.

Метод корректировки

  Станок может обрабатывать различную ширину металлической плиты, ее также можно отрегулировать на количество и расстояние укрепляющих ребер, способ настройки следующий: 

1. Регулировка линейки: чтобы пластина попала в прижимной арматурный вертикальный ролик, на входном столе данного станка могут перемещаться две направляющие линейки. В связи с различной шириной пластины необходимо освободить винты фиксированной линейки, а затем переместить линейку, чтобы убедиться, что все пластины могут вставляться вертикально, а затем затянуть ее. 

2. Регулировка положения нажимного кольца: чтобы на круге давления плотно закрепить блок, необходимо освободить винты, расположенные над фиксированным блоком нажимных колец. Как основание арматуры середина кольца является неподвижной. 

3. Регулировка верхних и нижних межвалковых зазоров: для различной толщины или для очистки пылевых и грязевых поверхностей арматуры, отрегулируйте арматуру верхнего и нижнего валиков. Перед этим необходимо потянуть винты опорных валиков вверх. Затем отрегулируйте винты, которые отрегулированы в соответствующем месте по обеим сторонам вышеуказанного ползуна. При его опускании, выполнить данную операцию в обратном порядке. Сначала необходимо проложить ползун с обеих сторон, а затем отрегулировать винты, которые размещены на валиках, так как валики могут оказывать давление на средний круг.
Техническое обслуживание оборудования

1. Данный тип системы трансмиссии является открытой коробкой передач. В зависимости от степени использования (обычно каждая половина хода), можно регулярно добавлять масло во все механизмы. 

2. Регулярно добавляйте антикоррозийное масло в верхний и нижний валики, чтобы предотвратить коррозию станка.
Электрическая схема станка
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Деталировка
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