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1. ВВЕДЕНИЕ

Перед началом работы на листогибочном станке, работник, обслуживающий станок, должен 

ознакомиться с настоящей технической документацией. Ознакомление с технической 

документацией предоставит возможность познакомиться с устройством станка его 
работой и правильным обслуживанием.  

Для продления срока пользования устройством и уменьшения расходов, 
связанных с его обслуживанием и ремонтом, следует соблюдать 
требования технической эксплуатации, описанные в настоящей 
документации.  
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2. Основные технические характеристики моделей:

Модель MM 861 MM 1061 MM 1261 MM 1461
Рабочая длина, м 2,6 3,2 3,8 4,4
*Толщина стали, σв < 400 Mрa), мм 0,7 0,7 0,7 0,7
Алюминий, мм 1,2 1,2 1,2 1,2
Глубина подачи, мм 520 520 520 520
Кол-во прижимов 4 5 6 7
Масса, кг 62,6 78,9 95,3 102,5

3. Принцип действия:

*Макс. толщина - указана для обычной стали (низкоуглеродистой и углеродистой стали),

с пределом прочности σв, который не должен превышать параметр σв <400 MРa.

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 MРa при работе с низкоуглеродистой 
сталью.

1. Перед использованием станка внимательно ознакомьтесь с данным руководством по
эксплуатации станка.  
2. Необходимо собрать станок, согласно инструкции по сборке станка.
3. Установить станок на ровную горизонтальную поверхность и убедиться в его
устойчивости. 
4. Произвести настройку станка, согласно инструкции по настройке станка.
5. При необходимости установить дополнительное навесное оборудование (угломер)
6. Нанести линии разметки на заготовку.
7. Раскрыть прижимную балку станка, путем отжатия верхней прижимной ручки.
8. Разместить материал в рабочей зоне станка в соответствии с линиями разметки.
9. Произвести зажим заготовки, путем зажатия верхней фиксирующей ручки.
10. При необходимости произвести раскрой материала, используя роликовый нож. Для
этого установить его на направляющие станка.  
11. После отрезки снять роликовый нож со станка.
12. Сделать загиб поднятием нижней гибочной ручки до необходимого угла загиба.
13. Раскрыть прижимную балку станка для извлечения заготовки.
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4. Список элементов станка серии IM:

5. Список деталей, специфичных для различных моделей станка с ерии IM

Обоз.
на рис.

Описание
Артикул

IM
865

IM
1065

IM
1265

1 Поворотная балка 4403 4404 4405
2 Прижимная балка 3676 3677 3678
3 Гибочная балка 3681 3682 3683
4 Основная балка 4520 4521 4522
5 Опорная балка 4132 4133 4134
6 Стальная накладка прижимной балки 4792 4793 4794
7 Штифт петли 4062 4063 4064
8 Виниловая вставка гибочной балки 4734 4735 4736
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6. Список деталей, общих для всех моделей серии IM:

Обозначение
на рисунке

Описание Артикул

9 Линейка 4765
10 Ручка гибочная 4810
11 Соединительная вставка ручки 3906
12 Фиксирующий штифт 4805
13 Кронштейн ручки поворотной балки 4107
14 Транспортировочная ручка 3686
15 Прижимной эксцентрик 4801
16 Клиновидная подкладка 3574
17 Втулка кронштейна поворотной балки 3901
18 Пружина кронштейна прижимной балки 3902
19 Кронштейн прижимной балки 4662В
20 Кронштейн «С»-образный 4725
21 Ограничитель подачи листа 3687
22 Штифт пружины 4767
25 Запорный штифт 3655

7. Состав ремкомплекта:

Обозначение
на рисунке Описание Артикул

8 Виниловая вставка гибочной балки 4737
16 Клиновидная подкладка 3574
17 Втулка кронштейна «С»-образного 3901
18 Пружина кронштейна прижимной балки 3902
25 Запорный штифт 3655
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8. Запасные детали к роликовому ножу TrimCutter:

Обозначение
на рисунке

Описание Артикул Кол-во в
уп., шт

01 Ручка 4021 1
02 Корпус 4006 1
03 Ножевой ролик 4055 1
04 Дистанционная вставка 4008 1
05 Направляющий ролик 4026 1
06 Подшипник ножевого ролика 4066 1
07 Крепежный болт ножевого ролика 4057 1
08 Дистанционная прокладка ролика 4058 1
09 Наклейка 4067 1
10 Прокладка дистанционной вставки 4011 1
11 Шестигранный винт 1/4-20х5/8" 2019 1
12 Шестигранный винт 1/4-20х13/4" 2046 1
13 Шайба пружинная 1/4 2500 1
14 Шайба плоская 1/4 2510 1
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Регулировка прижима. 
Зажим материала осуществляется поворотом запорной ручки от себя. 

Внимание! Не прикладывайте черезмерных 
усилий при зажатии заготовки. Это может 
привести к поломке станка. 

Станки VanMark поставляются с предварительной 
заводской регулировкой прижима, однако в случае 
необходимости позволяют провести 
дополнительную регулировку на месте. Для этого 

необходимо нарезать небольших кусков металла, с которым планируется работать в 
дальнейшем и зажать их прижимной балкой, разместив напротив каждой прижимной 
станции. Если, при вытягивании рукой, какой-нибудь из кусков металла свободно 
выходит, значит требуется регулировка прижима соответствующей прижимной станции. 
Для этого требуется поднять прижимную балку, ослабить винт клиновидной подкладки 
и сместить подкладку в сторону эксцентрика. После этого винт следует затянуть. 

Насадить ручки на бобышки, расположенные на поворотном валу прижимной балки. 
Закрепить штифтами. 

Насадить ручки на бобышки, расположенные снизу гибочной балки. Закрепить 
штифтами. 
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10.Эксплуатация и хранение

Эксплуатация и хранение изделия производится в местах, защищенных от 
попадания атмосферных и других веществ, ведущих к его выходу
из строя, а так же к корозии металических частей.
Эксплуатация должна производиться в строгом соответствии с 
техническими характеристиками.

Срок хранения - 15 лет 
Срок эксплуатации - 5 лет

11. Техническое обслуживание

Необходимо выполнять ежедневную уборку и осмотр станка,  
еженедельно  осуществлять протяжку винтов конструкции станка. 
Своевременно менять детали подверженные нормальному износу: 
виниловая вставка, режущие ролики отрезного ножа.

12. Упаковка и транспортировка

Станок поставляется  упакованный в коробку из плотного картона в 
транспортном (полуразобранном) состоянии. Станина станка не подвергается 
разборки для транспортировки и поставляется в собранном на заводе-
изготовителе состоянии. Для уменьшения габаритов станка в транспортном 
положении опорная стойка поставляется в разобранном виде.
Станок имеет не большой вес который позволяет осуществлять загрузку 
станка в автотранспорт даже двум рабочим.

13. Консервация и условия хранения.

При длительном простое станка, требуется очистить станок, протянуть винты 
крепления элементов станка. 
Станок может храниться в неотапливаемом складе. Не допускайте попадания 
на станок атмосферных осадков в виде дождя, снега и поподания прямых 
солнечных лучей. 
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14. Безопасность и утилизация.

Предупреждение: Чтобы избежать несчастного случая на производстве, 
необходимо внимательно изучить данные положения о мерах безопасности.
• На рабочем месте должен быть  порядок: в противном случае движения могут
быть заблокированы, что может стать причиной несчастного случая.
• Учитывайте факторы окружающей среды: не оставляйте станок в плохих
погодных условиях, например под дождем. Обеспечьте достаточное освещение. 
Расстояние между станком и хранимым материалом должно составлять не менее 
500 мм.
• Не допускайте к рабочей зоне посторонних людей (особенно детей и животных).
• Не перегружайте станок: лучше всего использовать станок в пределах ее
производительности, благодаря этому можно лучше и безопаснее работать
• Работайте в подходящей рабочей одежде: не надевайте мешковатой одежды и
не носите украшений. Движущие части станка могут захватить одежду либо 
украшения. Защищайте свои руки от резаных ран, кромки заготовок могут быть 
черезвычайно острыми.
• Убедитесь в том, что станок правильно установлена: установите станок на
плоской и твердой поверхности. Учитывайте все свободное пространство, которое 
поможет  безопасной и свободной работе.
• Используйте станок согласно ее назначению: не держите рук в рабочей области,
когда закрываете прижимную балку. Не обхватывайте прижимную балку и не 
держите рук между ней и нижней балкой. Открывайте прижимную балку только на 
такую высоту, какая Вам нужна, благодаря этому Вы получите защиту от 
вмешательства в область зажима. Если загибаете обрабатываемый лист не, 
держите рук в области загибки.
• Проводите техническое обслуживание машины: сохраняйте рабочие кромки
станка в чистоте. 
• Всегда будьте внимательными. Наблюдайте за своей работой. Поступайте
благоразумно. Не работайте со станком, если вы не сконцентрированы на работе 
или находитесь под влиянием спиртных напитков. Особое внимание обращайте на 
обрабатываемые элементы и область гибки элемента. Лица, приступающие к 
работе со станком, должны пройти подготовку.
• Регулярно проверяйте станок на возможное наличие повреждений: прежде чем
приступить к использованию станка, необходимо проверить детали станка, 
которые могут быть повреждены. Проверьте правильность работы движущихся 
элементов станка, исследуйте детали на предмет их испорченности, а также 
убедитесь в том, что все детали правильно установлены и соблюдены меры 
предосторожности. Поврежденные детали необходимо профессионально 
отремонтировать или заменить.
• Важное замечание: В целях безопасности используйте только дополнительное
оборудование, которое поставляет производитель. Оборудование, приобретенное 
не у производителя, может причинить вред оператору станка.
• После выработки ресурса эксплуатации, станок подвергается утилизации, путем
разбора на отдельные детали и сдачи деталей в пункты приема металлолома.
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15. Примеры профилей
ПРИМЕЧАНИЕ: Понятия «ВЕРХ» и «НИЗ» относятся к окрашенной или 
обработанной стороне заготовки, находящейся в станке. 
1. Отлив 6. Наружный угол

2. Карнизная защита 7. Задний фартук кровли

3. Выносной карниз 8. Облицовочный бордюр

4. Отлив цокольный 9. Внутренний угол

5. Конек 10. D-образный желоб
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16. Гарантийные обязательства

10.1. Условия проведения гарантийной поддержки: 
Гарантийные обязательства подразумевают под собой бесплатный ремонт 
комплектующих и изделий в течение гарантийного срока, либо их замену на 
аналогичные в случае невозможности ремонта.  
10.1.1 Условия проведения гарантийного обслуживания: 
• В целях обеспечения качественного и своевременного гарантийного обслуживания

заказчик должен предоставить подробное описание неисправности во избежание 
увеличения срока проведения диагностики до 3-х месяцев. 
• В случае отсутствия документов, подтверждающих гарантию, товар принимается на

платную экспертизу (идентификацию). В случае если сервис-центр смог установить 
происхождение товара, и он может быть принят на гарантийный ремонт, оплачивается 
только стоимость идентификации товара. Если товар не может быть принят в 
гарантийный ремонт (товар не идентифицирован, истек срок гарантии и т.д.) сервис- 
центр может предложить платный ремонт изделия. 
• Комплектность и сохранность приобретаемого оборудования проверяется при

выдаче на складе. После выдачи оборудования, претензии на некомплектность или 
нарушения целостности оборудования не принимаются. 
• Расходы на доставку оборудования до сервисного центра ООО "СЦ АВАНАГРД" на

его гарантийное обслуживание несет покупатель. 
• В случае если диагностика изделия не выявляет заявленной клиентом

неисправности, заказчик обязуется оплатить работы по тестированию изделия. 
10.2. Порядок гарантийного обслуживания. 
Для оперативного решения возникших проблем, Вам необходимо отправить заявку в 
сервисную службу ООО «СЦ АВАНГАРД». Заявка должна содержать следующую 
информацию: 

• Наименование организации.
• Дату покупки оборудования.
• Серийный номер оборудования.
• Описание характера неисправности.
• Гарантийный талон.
• Контактное лицо и телефон.
• При необходимости фото и видео фиксации неисправности.

10.3 Техническая поддержка. 
Для того, чтобы сделать заявку на техническое обслуживание или 
проконсультироваться со специалистом по интересующему Вас вопросу, обращайтесь в 
сервисную службу ООО "СЦ АВАНГАРД" г. Санкт-Петербург, Предпортовая ул. д. 6; 
тел.300-80-99; e-mail: stanki@s-awangard.ru 
10.4 Типовые условия гарантийного обслуживания 
10.4.1 Гарантийный срок на поставляемое оборудование составляет: 12 месяцев со дня 
отгрузки покупателю (за исключением расходных материалов.) 
10.4.2 Гарантийное обслуживание продукции поставляемой ООО "СЦ АВАНГАРД" 
производится: 

• в сервисном центре ООО "СЦ АВАНГАРД"

10.4.3 В случае выхода из строя деталей и компонентов они ремонтируются или 
заменяются новыми по усмотрению Сервисного центра. 
11.5 Особые условия по гарантийному обслуживанию оговариваются в договорах на 
поставку и т.п. и выполняются Сервисной службой при условии предоставления в 
Сервисный центр соответствующих документов.  
1.6 Определение гарантийного случая: 
Гарантийным является случай дефекта (потери работоспособности) любого из 
компонентов находящегося на гарантии оборудования. К гарантийным не относятся: 
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• Случаи механического повреждения, включая случайные.
• Повреждения, вызванные стихией, пожаром, бытовыми факторами.

Случаи выхода из строя в следствии нормального износа принадлежностей, запасных 
частей и расходных материалов (пневмоштоки, ножи, и т.п.) 
10.7 Изделие снимается с гарантии в следующих случаях: 
• Изделие имеет следы постороннего вмешательства
• Пользователем была совершена попытка ремонта изделия в неуполномоченном

сервисном центре. 
• Работа неквалифицированного персонала.
• Работа на оборудовании с нарушениями условий настоящего руководства по

эксплуатации. 
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