
  

 

  

  

  

Станок профилегибочный 
гидравлический Stalex HRBM50HV 

   
  

  

 
  

  
   
  

 ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ  

  

  
   

  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



  

 

  

  

I. ГАБАРИТНЫЙ ЧЕРТЕЖ СТАНКА  
  

 



  

 

    

 



  

 

При повреждении одной или нескольких частей станка при транспортировке, установка 

станка должна быть приостановлена.  

При выполнении подъема соблюдать следующие правила:  

1) Поднимать и перемещать станок только за рукоятки.  

2) Использовать стальной строп грузоподъемностью 1 тонна.  

3) Соблюдать осторожность при подъеме и перемещении.  

4) Перед подъемом приподнять станок на несколько сантиметров для проверки 

балансировки.  

5) Подъем выполнять осторожно, без резкого ускорения или быстрой   

                            Внимание:   

Общие указания по технике безопасности  

- Для обеспечения безопасности станок подлежит установке, эксплуатации и техническому 

обслуживанию должным образом.  

- Необходимо прочитать, понять и соблюдать инструкции по эксплуатации станка и его частей, 

которые поставляются вместе с ним.  

При установке станка:  

- Избегать установки станка в сырых или плохо освещенных местах.  

- Надежно закрепить станок на полу.  

- Следить за наличием и исправностью защитных устройств.  

- Перед отключением станка от сети перевести выключатель в положение OFF.  

1. Надевать рабочую одежду. Не носить свободную одежду или украшения, 

которые могут попасть в движущиеся части. Рекомендуется надевать обувь на резиновой 

подошве.  

2. Не оставлять работающий станок без присмотра. Станок должен быть выключен, 

когда он не работает.  

3. Содержать рабочее место в чистоте. Беспорядок на рабочем месте служит 

причиной несчастного случая.  

4. Использовать только рекомендованные комплектующие и следовать 

инструкциям производителя, относящиеся к ним.  

5. Не допускать посторонних в рабочую зону станка. Необходимо полностью 

обезопасить мастерскую, используя замки, выключатели и т.п.  

6. Не прикасаться к работающему станку частями тела.  

Не выполнять техническое обслуживание и ремонт станка при работающем двигателе.  

  

III ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ  
 

      МОДЕЛЬ HRBM50HV 

Макс. параметры сгибания 

(мм) 

Стальная труба Ø70x2 

Стальная труба 

квадратного сечения 

35X35 

Стальной пруток Ø35 

Стальная полоса 100X15 

Диаметр вала ролика Ø50 мм 



  

 

Мощность двигателя 2,2 кВт 

Размер упаковки   1500X950X1340 

Масса нетто/брутто 515/647 кг 

 

IV ПРИМЕНЕНИЕ  
  

A.   ЭКСПЛУАТАЦИЯ:  

  
Данный станок работает только в вертикальном положении.  

После выбора нужного рабочего положения поместить сгибаемый материал между роликами.  

Нужный изгиб достигается воздействием роликов на материал.  

Требуемый профиль изгиба достигается путем постепенного поворота ведущего вала в 

вертикальном направлении, а также положением вала основного ролика.  

Направляющие ролики приводятся в движение гибочным механизмом, работающим от 

электродвигателя. Это позволяет выполнять повторные проходы в обоих направлениях.  

Запуск электродвигателя в обоих направлениях выполняется с помощью двойной педали.  

Станок поставляется без масла 

Заливать 2/3 от объёма бака 

Используется гидравлическое масло стандартного качества (веретёнка) 

Залить чистое гидравлическое масло в бак: 

в летний период (при высокой температуре окружающей среды) - гидравлическое масло 46 (класс 

вязкости), 

в зимний период (при низкой температуре окружающей среды) - гидравлическое масло 32 (класс 

вязкости). 

 



  

 

 

  

 

V. СХЕМЫ КОМБИНАЦИЙ РОЛИКОВ  
Данный станок имеет функцию изогнутой прокатки. Станок предназначен для 

сгибания стального прутка, стального уголка, таврового профиля, швеллера и т.п. 

материалов. Станок является идеальным оборудованием для формирования круговых 

деталей.  
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VI. РЕГУЛИРОВКА ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ  
  

Перемещение вверх и вниз верхнего ролика осуществляется с помощью 

гидравлической системы ①  

Направляющие ролики приводятся в движение гибочным механизмом, работающим 

от электродвигателя. Это позволяет выполнять повторные проходы в обоих 

направлениях.  

  

Регулятор скорости ⑨  предназначен для регулировки скорости верхнего ролика в 

соответствии с поперечным размером и толщиной стенки материала.  

  

 
  

1) Перевести поворотный выключатель ⑦ из положения O в положение I для 

подачи питания на станок, при этом загорится индикатор POWER на панели 

управления ⑧. Для запуска гидравлической станции нажать кнопку START. Для 

останова гидравлической станции нажать кнопку STOP или кнопку аварийного 

останова.  

2) Для перемещения верхнего ролика вверх нажать кнопку UP 

гидравлического привода ①, для перемещения верхнего ролика вниз нажать кнопку 

DOWN. При этом на цифровом дисплее будет отображаться ход верхнего ролика. 

Направляющие ролики приводятся в движение гибочным механизмом, работающим 

от электродвигателя, при этом верхний ролик не может двигаться, поскольку только 

при отпускании ножного переключателя верхний ролик может перемещаться вверх и 

вниз.  

3) При аварийном останове станка масляный насос отключается. Для его 

запуска необходимо взвести кнопку аварийного останова.  

4) Ножной переключатель не работает при отсутствии необходимого 

давления в системе.  

5) Скорость перемещения верхнего ролика зависит от материала и 

регулируется регулятором скорости ⑨.  

  

  

                        Обычно, общее давление в системе не превышает 12 

МПа. Под нагрузкой давление составляет 10 МПа. Под нагрузкой, 

давление на манометре ② регулируется клапаном ③  



  

  

  

  

Регулировка клапана ③: Ослабить гайку, повернуть по часовой 

стрелке для увеличения, против часовой стрелки – для уменьшения. На 

заводе настроено давление 5-6 Мпа. После настройки давления 

затянуть гайку.  

  

VIII.  СХЕМА ГИДРАВЛИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ  
  

  

  
   
  



  

 

 

  

IX. Детальный вид и перечень деталей  
  



  

  

 
  

  

  



 

 

  

 
  



 

 

    



 

 

  

  

 
   
  
   
   
   
   
 Примечание: Данная инструкция предназначена только для ознакомления. Благодаря 

постоянному совершенствованию станка, могут быть внесены изменения в любое время 

без уведомления. Перед подключением станка к сети необходимо проверить соответствие 

параметров станка и сети.   


