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1.Введение  

Фальцепрокатный станок является одним из основных видов оборудования, 

производимого нашим предприятием. Наиболее широко данное оборудование 

применяется при производстве вентиляционных систем, систем кондиционирования 

и в устройствах по защите окружающей среды. Данные станки являются 

специальным видом оборудования, позволяющие производить трубопроводы 

треугольной, квадратной и круглой формы.  Данное оборудование имеет широкий 

диапазон применения, удобное и эффективное в эксплуатации, простое в 

обслуживании.  Производимые при помощи данного станка изделия являются 

надежными в эксплуатации и соответствуют необходимым параметрам. 

Исходя из толщины обрабатываемого материала, наши станки можно разделить 

на три типа: Станок  A (толщина: 0.3-1.0мм); станок  D (толщина: 0.5-1.2мм); 

станок  B (толщина: 0.8-1.5мм) и станок E (толщина: 1.5-2.0мм). Также к каждой 

модели станка у нас есть различные модификации в зависимости от типа замка, 

например тип  2(или  2C), тип  3(или 3C), тип 4(или 4C), специальный  тип (LAK, 

LS3, LHA, LHB, LAB)  и т.д. 

Мы гарантируем качество нашего оборудования и обещаем, что вы останетесь 

довольны эффективностью и качеством. При необходимости вы можете заказывать 

оборудование согласно своим параметрам.   
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2. Схемы и характеристики типов замков 

 

 

Характеристики замков по типам (единица изм. - мм) 

тип A B C D E F G H K 

LA 11.8 4.8 12.5 4.7 17 24.5 9.8 3.4 7 

LD 12.7 5.5 13.5 5.3 19 25.8 10 4.5 7 

LB 13.8 6.9 14.4 6.6 20 27.4 10.5 5 7 

3、Основные технические характеристики  оборудования 

Модель Мощность(мм) 
Двигатель, 

кВт 

Вес 

(кг) 

Габариты (мм) 

ДхШхВ 

LA2 0.3～1.0 1.1 158 780x500x810 

LA2C 0.3～1.0 1.1 167 780x500x920 

LA3 0.3～1.0 1.1 156 780x500x810 

LA3C 0.3～1.0 1.1 166 780x500x920 

LA4 0.3～1.0 1.5 195 900x550x830 

LA4C 0.3～1.0 1.5 207 900x550x960 

LD2 0.5～1.2 1.5 280 1070x550x830 

LD2C 0.5～1.2 1.5 295 1070x550x960 

LDK2C 0.5～1.2 1.5 295 1070x550x960 

LD3 0.5～1.2 1.5 275 1070x550x830 

LD3C 0.5～1.2 1.5 293 1070x550x960 

LD4 0.5～1.2 1.5 300 1120x550x850 
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LD4C 0.5～1.2 1.5 318 1120x550x980 

LB2 0.8～1.5 2.2 331 1210x550x850 

LB2C 0.8～1.5 2.2 344 1210x550x980 

LB3 0.8～1.5 2.2 331 1210x550x850 

LB3C 0.8～1.5 2.2 350 1210x550x980 

LDS4C 0.5～0.8 2.2 320 1120x550x980 

LBS2C 0.7～1.0 2.2 345 1210x550x980 

LS3 0.8～1.2 2.2 310 1350x550x980 

LE2 1.5～1.2 2.2 510 1450x600x950 

LHA 0.5～0.8 2.2 364 1440x590x860 

LHB 0.7～1.0 2.2 367 1420x620x900 

LAK 0.4～0.8 1.1 180 850x500x810 

LDK9组 0.5~1.0 2.2 350 1280х570х900 

LAK2C 0.4～1.0 1.1 190 850x500x920 

LAB 0.3～1.0 1.1 210 950x500x800 

Примечание: При окончательной сборке , станок типа А, как правило, 

комплектуется однофазным двигателем  (220v), Станок  D  и Станок  B 

комплектуются трехфазным двигателем (380v), но вы также можете 

выбирать тип двигателя согласно своих требований.  
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4. Система привода 

Схематическое изображение системы привода 

 

Схема электрическая принципиальная 
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5. Эксплуатация и настройка  

1). Рекомендации по эксплуатации  

 (1).максимальная толщина подразумевает использование оцинкованного листа 

или холоднокатаного листа  с  δb≤450MPa. 

R150-200мм。 

(2).Толщина метала при прокатке замков и вспомогательного отвода: LA 

(0.5~1.0мм), LD (0.8~1.2мм), LB (0.8~1.5мм). минимальный радиус отвода  

R150-200мм. 

  (3).в начале работы вам необходимо надежно удерживать обрабатываемую 

деталь двумя руками, таким образом, чтобы обрабатываемый край прижимался к 

направляющей панели, затем переместить деталь вперед, чтобы 

обрабатываемый край зажался роликами. Удерживайте и направляйте деталь 

руками, пока обрабатываемый край не пройдет все 4 группы роликов.  

2).Способ настройки 

Рис 1. вид сверху направляющих роликов модели LA2 
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(1).Настройка зазора между верхними и нижними роликами (См Pис.1, 2, 3) 

В производимом нами оборудовании используется тарельчатая (дисковая) 

пружина для автоматической настройки зазора между роликами верхних и 

нижних валков. На станка устанавливается следующая заводская настройка:  

модель LA  - 0.3мм, LD  -  0.5мм, LB  -  0.8мм. Если пользователь 

обрабатывает детали в диапазоне рекомендуемых для данной модели толщин, 
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то ему нет необходимости производит перенастройку.  

В случае,  если вас не удовлетворяет качество вы можете произвести 

настройку следующим образом: 

Ослабьте 4 комплекта (или 6 комплектов) позиционирующих болтов M10, 

подтяните запорный болт  пружины M12, таким образом можно уменьшить  

зазор между роликами верхних и нижних валков. И наоборот, затянув 

позиционные болты  M10 по часовой стрелке  - зазор может быть увеличен. 

(Примечание: при отладке зазора, необходимо настраивать несколько болтов 

одновременно и проверить зазор с помощью щупа)   

 (2).Регулировка для разных типов замков (См Pис.1, Pис.2, Pис.3) 

Питтсбургский тип замка: получить Питтсбургский замок ( )  и 

продольный фальц ( ) вы можете просто с помощью настройки 

направляющей. 

Двойной и одинарный стоячий замок: получить двойной край  ( ) 

и одинарный  край ( ) можно с помощью настройки положения 

направляющей. 

Если вы производите рейку ( ), то нет необходимости изменять 

положение направляющей, так как данный тип является заводской 

настройкой.  
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(3). Настройка отводов (см. Рис 4) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Отрегулируйте зазор между колесами без самостоятельного привода: вначале 

ослабьте стопорную гайку, затем ослабьте или затяните настроечные болты. В 

соответствии с толщиной материала, таким образом, увеличивая или уменьшая 

зазор. После регулировки снова затяните стопорную гайку. 

Настройка эластичности выводящего ограничительного рычага: затяните 

или ослабьте регулировочный болт и рычаг регулировки, таким образом 

увеличивается или уменьшается эластичность выводящего ограничительного 

рычага. Эластичность имеет прямую зависимость  от толщины материала, 

при большей толщине необходима большая эластичность.  

6. Рекомендации по эксплуатации 

1). Оборудование должно быть надежно заземлено. 

2). До начала работы, включите питание, после необходимо, чтобы станок 

проработал какое-то время в холостом режиме, убедитесь, что 

 

Pic.4: Схематический рисунок отвода 
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оборудование работает нормально, а ролики вращаются в правильном 

направлении. 

3). До того как закреплять обрабатываемую деталь, очистите рабочую 

поверхность и убедитесь, что никакой посторонний предмет, способный 

повредить ролики не находится в рабочей зоне.   

4). При эксплуатации, следите чтобы толщина обрабатываемого изделии не 

превышала, указанную для данной модели. 

5). При эксплуатации оборудования, безопасное расстояние между пальцпами 

оператора и роликами должно быть не менее 5 см.  не снимайте защитный 

корпус при работе.  

6). Во время эксплуатации запрещается менять фазы и направление вращения валков, так 

как это может привести к браку изделия или поломке двигателя. Если обрабатываемая 

деталь застряла в станке, необходимо немедленно остановить оборудование  и 

выключить питание, после этого демонтировать  группу верхних валков и вытащить 

обрабатываемое изделие  

7). Если вы наблюдаете неполадки в работе оборудования, немедленно 

остановите машину и проверив, устраните неисправность.  

8). Производите техническое обслуживание и настройку оборудования только 

когда машина остановлена и отключено питание. 

7. Техническое обслуживание и устранение неисправностей. 

1). Техническое обслуживание 

 (1). Регулярно проводите смазку зубчатой передачи и подшипников. Следите, 

чтобы смазочное масло не попадало на поверхность валков.  

(2). Обрабатываемый материал перед обработкой необходимо очистить от 
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жира и пыли, все шероховатости должны быть зачищены, так они могут 

повредить ролики.  

 (3).регулярно проверяйте натяжение ременной передачи. 

2). Устранение неисправностей 

(1).гарантийный срок обслуживания данного оборудования составляет 12 

месяцев с момента приобретения. 
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8. Неполадки в работе,  причины их возникновения и 

устранение  

 

Неисправность  Причина Устранение 

Оборудование не 

запускается. 

1.Источник питания не 

соответствует номинальной 

мощности 

2.короткое замыкание. 

 

3.неправильное или плохое 

подсоединение электрических 

кабелей. 

4.неисправен пусковой или 

рабочий конденсаторы. 

1.используйте источник 

питания соответствующей 

номинальной мощности 

2.Проверьте баланс трех фаз. 

3. правильно подключите 

электрические кабеля, 

закрепите. 

4.замените. 

Оборудование не 

работает 

1.низкое напряжение 

2.неисправен рабочий 

конденсатор 

3.короткое замыкание при работе. 

1.работайте при 

соответствующем 

номинальном напряженииe. 

2.замените. 

3. Проверьте баланс трех фаз. 

 

Работает с высоким 

уровнем шума. 

1.неправильное размещение 

оборудования. 

 

2 недостаточно смазки в рабочих 

механизмах. 

3. ослаблены запорные болты. 

4. ослаблен ремень двигателя. 

5.зубчатое колесо отвода слишком 

ослаблено или слишком 

затянуто.  

6.маленький зазор между 

верхними и нижними валками и 

как результат трение.  

7. поврежден один из 

подшипников 

8. Трение в колесе привода или 

искривление оси привода.  

1.установите оборудование с 

помощью уровнемера. 

2. регулярно смазывайте. 

3. затяните ослабленные 

болты. 

4. затяните ремень двигателя. 

5. ослабьте запорный болт 

внизу отвода, переместите 

отвод, затяните болт. 

6.увеличьте зазор с помощью 

регулировочных болтов. 

 

 

7.Замените. 

8.Замените. 
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Не получается 

необходимый замок 

или материал 

волнообразный из-за 

маленькой толщины  

1. Материал не соответствует 

ГОСТу или толщина меньше 

номинальной. 

2.большой зазор между валками. 

3. маленькая ширина материала. 

4.плохое натяжение в 

промежуточном колесе. 

1.Используйте материал 

соответствующей толщины. 

2.отрегулируйте зазор 

3.Отрегулируйте подающую 

пластину, увеличьте ширину 

обрабатываемого материала 

4.замените. 

 

Не получается 

Питсбургский замок. 

1 Материал не соответствует 

ГОСТу или высокой плотности. 

2.один из роликов Питсбургского 

замка имеет маленькую 

канавку. 

1.используйте 

соответствующий материал 

2. Увеличьте канавку 

Не получается 

стопорный замок. 

1. большой зазор края ножа. 

 

2. затупление режущего колеса. 

3. Материал не соответствует 

ГОСТу илил слишком узкий 

 

1. отрегулируйте зазор. 

2. замените. 

3.используйте 

соответствующий материал 

подходящей ширины. 

Не работает отвод  

1.расстояние между захватывающими 

валками слишком большое. 

2.неправильная эксплуатация 

3. зазор между захватывающими 

валками слишком маленький. 

1. отрегулируйте зазор по 

толщине материала.  

2.убедитесь в правильности 

эксплуатации. 

3.увеличьте зазаор. 
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Сломана или 

искривлена ведущая 

ось. 

1. толщина материала превышает 

номинальную. 

2. материал высокой плотности. 

3.маленький зазор между 

верхними и нижними валками. 

4. дисковая пружина слишком 

сжата. 

1.используйте 

соответствующий материал . 

2.используйте материал с 

меньшей толщиной. 

3. увеличьте зазор. 

4.замените дисковую пружину 

 

 

9. Схема строповки 

 

Максимальный угол между стропами 90º 

Грузоподъемность строп не менее 500 кг 
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10. Рекомендации по типам замков 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


