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Введение 

 

Настоящее руководство по эксплуатации кузнечного станка «Ажур-

мини», включает следующую техническую документацию: 

1. Инструкция по эксплуатации  

2. Паспорт изделия 

Настоящие руководство является документом, удостоверяющим 

Сертификат соответствия, гарантирующий предприятием-изготовителем 

выполнения  технических характеристик, в соответствии с техническими 

условиями на кузнечный станок  «Ажур-мини» (далее – изделие). Паспорт 

изделия служит руководством по эксплуатации и техническому обслуживанию 

изделия и содержит необходимые сведения для изучения принципа работы 

изделия.
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Станок запатентован 

ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ 

 

Инструкция по эксплуатации не отражает незначительных 

конструктивных изменений в оборудовании, внесённых изготовителем после 

издания данного руководства, а также изменений по комплектующим 

изделиям и документации, поступающей с ним. 

 

ВНИМАНИЕ! Использование станка не по назначению 

ЗАПРЕЩАЕТСЯ. 

 

ВНИМАНИЕ! НЕ ПРИСТУПАТЬ К РАБОТЕ НА СТАНКЕ, НЕ 

ОЗНАКОМИВШИСЬ С СОДЕРЖАНИЕМ ДАННОГО РУКОВОДСТВА. 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

СадовскаяВН
Экран параметров 2

20 (45 - заводская установка) ипм/оборот

Откат 15.0гр   v40



СадовскаяВН
Экран параметров 3

Прол.вперед  00.0

Прол.назад     00.0 (20 - заводская установка)

СадовскаяВН
Задание параметров (экраны 2,3 и 4)



СадовскаяВН
Для перехода на экран настроек необходимо одновременно нажать кнопки ALT+стрелки вниз (для перехода на 3 и 4 экраны надо нажимать два и три раза соответственно). Возврат на основной (первый) экран делается кнопками ALT+стрелки вверх.

Для изменения параметра необходимо нажимать кнопку SEL  несколько раз, пока не заморгают  цифры нужного параметра, затем стрелками вверх и вниз установить нужное значение, и нажать кнопку OK для фиксации установленного значения.



СадовскаяВН
В верхней строке выставляется количество импульсов на оборот датчика измерения угла вращения (по умолчанию 20импульсов/оборот). В нижней строке настраивается значение угла, на который в автоматическом режиме возвращается шпиндель станка после поворота на заданный на первом экране угол, для «ослабления» зажатия прутка. В правом нижнем углу версия программы.



СадовскаяВН
На этом экране настраивается «проскальзывания» в градусах. Верхняя строка - при закручивании заготовки. Нижняя строка - при возврате в начальное положение.



СадовскаяВН
Инструкция "Ажур-мини" 
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СадовскаяВН
Экран параметров 4

Залипание  2с

Залипание_ВКЛ

СадовскаяВН
На этом экране настраивается «залипание» в секундах при работе в ручном режиме. Верхняя строка - время, которое необходимо удерживать нажатым вперед/назад джойстик, чтобы движение продолжилось даже при отпускании джойстика (действует при состоянии «Залипание_ВКЛ» в нижней строке).  Чтобы остановить «залипшее» движение необходимо нажать кнопку СТОП. Нижняя строка - можно совсем отключить залипание (Залипание_ОТКЛ в нижней строке) и тогда при отпускании джойстика будет останавливаться сразу.



СадовскаяВН
Работа с основным (первым) экраном



На основном экране можно выбрать режим работы: ручной, при котором станок вращается в направлении, выбранном джойстиком; автоматический, для загиба заготовок на нужный угол с автоматическим возвратом в ноль.



СадовскаяВН
Основной экран

              0.0/ 360

Руч   Текущ/Задан



СадовскаяВН
В верхней строке до символа / (над словом «Текущ») указывается текущий угол поворота, а справа от этого символа (над словом «Задан») заданный угол, используемый для автоматического режима. В левом  нижнем углу указан текущий режим работы (Руч (ручной) или Авт (автоматический)). Для изменения значения заданного угла и режима работы необходимо использовать  кнопку SEL, аналогично описанному выше изменению параметров.



СадовскаяВН
Управление станком



СадовскаяВН
В ручном режиме направление вращения выбирается джойстиком (вправо/влево). При отпускании джойстика двигатель останавливается. Если удерживать нажатым джойстик более 2 секунд (по умолчанию), то при отпускании джойстика, вращение в выбранном направлении будет продолжено. Остановить вращение можно кнопкой СТОП (красный грибок).

В автоматическом режиме кратковременное нажатие джойстика вправо запустит вращение заготовки на заданный угол минус угол проскальзывания («Прол.вперед»), если он не равен нулю. После краткой паузы станок автоматически «откатит» на заданный в параметрах угол («Откат») и остановится для извлечения заготовки. После снятия заготовки необходимо еще раз кратко нажать на джойстике вправо и станок вернется в ноль, отключив двигатель чуть раньше, на указанный угол «проскальзывания» (если задан «Прол.назад»).

ВНИМАНИЕ! Красная кнопка СТОП является кнопкой управления и не должна рассматриваться как Аварийный стоп. 
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2.ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ О СТАНКЕ 

 

Наименование:             Станок художественной ковки «АЖУР-МИНИ» 

Назначение:                  Предназначен для изготовления элементов  

                                       металлических конструкций садовых оград,   

                                       декоративных решеток и т.п. из проката квадратного 

                                       сечения толщиной от 8 до 14 мм., и круглого сечения     

                                       диаметром от 8 до 16мм, и профильной трубы 10х10,                          

15х15, 20х20 (с толщиной стенки не более 1,5 мм.) 

Важно: Кузнечный блок предназначен исключительно для работы с 

профильной трубой (подготовка трубы и раскатка окончаний). 

Область применения:  Мелкосерийное и среднесерийное  производство. 

 Общий вид станка приведён на рисунке №1. 

 

 
Рис.1. Общий вид станка «АЖУР-МИНИ»
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3. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ И ХАРАКТЕРИСТИКИ. 

 

Таблица 1. 

 

 Технические характеристики Значение показателей 

1. 

 

 

 

2. 

3. 

4. 

5. 

 

6. 

7. 

8. 

Размеры сечения заготовки: 

для спиральной завивки 

 

для раскатки конца заготовки 

Частота вращения рабочих валов  

Направление вращения рабочих валов 

Мощность электродвигателя 

Ток питания сети 

 

Габаритные размеры станка 

Масса станка 

Управление 

 

■ 8-14 мм. 

● 8-•16 мм. 

□10-•20 мм. 

7,5 об/мин. 

Реверсивное 

1,5 кВт 

переменный трехфазный 

50 Гц, 380 V, 220V 

700х600х950 мм 

200 кг 

2 режима, ручное/ 

полуавтоматическое 

 

 

 

 

Масса станка  
Наимено

вание 

Чистый 

вес, кг. 

Стандартные приспособления Вес стандартных 

приспособлений, 

кг. 

Общий 

вес, кг. 

Станок 

«Ажур -

Мини» 

 

 

 

 

 200 

 

 

 

 

приспособление «кузнечный 

блок», приспособление «торсион», 

приспособление «винт- оправка» 

96 

 

 

296 
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4. МЕРЫ БЕЗОПАСНОСТИ 
 

4.1. Эксплуатация станка должна осуществляться в вентилируемом помещении. Не 

допускается эксплуатация станка в помещении со взрывоопасной или химически 

активной средой, а так же в условиях воздействия капель и брызг воды. 

4.2. Станок и устройства, входящие в его состав, должны быть надёжно заземлены. 

Сопротивление заземления не должно превышать 0,1 ом. 

Заземление подсоединяется к болту заземления, находящемуся на раме станка. 

4.3. Требования безопасности при подготовке станка к работе. 

4.3.1. Перед началом работы необходимо проверить: 

- исправность заземления; 

- надёжность крепления узлов; 

- работу на холостом ходу. 

4.3.2. Освещённость в зоне работы станка должна быть не менее 350лк в 

горизонтальной плоскости. 

4.4. Запрещается эксплуатировать станок при появлении следующих признаков 

неисправности: 

- Запах гари (горящей изоляции) 

- Повышенного шума при работе станка (стук, вибрация) 

4.5. Запрещается эксплуатация станка со снятыми защитными кожухами или 

открытой крышкой электрошкафа. 

4.6. ВНИМАНИЕ! Во время работы станка запрещается касаться руками 

движущихся рабочих органов станка, а так же засовывать руки в окна блока 

валов и шестерен. 
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5. УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ СТАНКА. 

5.1. Станок состоит из механической части, электрооборудования . 

5.2. Изображение механической части станка приведено на Рис.1. 

5.3. Механическая часть станка состоит из следующих составных частей: 

- станины сваренной из стального профиля; 

- электродвигателя; 

- редуктора; 

- силового блока; 

- оснастки 

5.4. Принцип работы станка 

 Электродвигатель через редуктор и муфту передаёт вращение валу силового 

блока. Далее через приводные шестерни вращение передаётся на второй вал 

силового блока. 

 На валах силового блока установлены эксцентрики, которые, вращаясь, придают 

заготовке желаемую форму (только для профильной трубы)  

 При снятом силовом блоке на вал (редуктора) устанавливается приспособление 

«улитка»  для изготовления элемента «спираль» либо барабан для завивки колец.   

  

Перечень используемых подшипников 

 

№ п/п Номер подшипника Место установки Кол

. 

Примечание 

1 7211ТУ37.006.162-89 Силовой блок 4  

2 80204  ГОСТ 7242-81 Роликовый упор 2  
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6. ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ 

6.1. Общие сведения. 

Электропитание станка осуществляется однофазным током напряжением 220 V., 

50 Гц. В станке установлены: 3-х фазный электродвигатель М1, автоматический 

выключатель QF1,  SB-1, джойстик- манипулятор SB2. 

6.2. Описание работы электрооборудования станка: 

На станок подается напряжение, при этом загорается сигнальная лампа HL «сеть». 

 

Нажатием рычага джойстика вправо или влево осуществляется управление 

электронным микроконтроллером, который подаёт напряжение на обмотки 

трёхфазного электродвигателя M1. 

Приложение: электрическая схема станка (Рис.3) 
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Схема электрооборудования станка «Ажур-МИНИ» 

 

 
Рис. 3
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7. ПОРЯДОК УСТАНОВКИ СТАНКА. 

 

7.1. Распаковка станка. 

7.1.1. Распаковать станок, при этом следить, чтобы не повредить сборочные 

единицы станка распаковочным инструментом. 

7.2. Установить  станок на месте его работы. 

7.3. Монтаж электрооборудования. 

7.3.1.Открыть дверцу электрошкафа. 

7.3.2. Демонтировать вводный автомат АЕ-2046. 

7.3.3. Подключить питающие провода к клеммам вводного автомата. 

7.3.4. Установить вводный автомат на место. 

7.3.5. Подать напряжение на питающий кабель, включить вводный автомат станка. 

7.3.6. Проверить направление вращения электродвигателя станка нажатием рычага 

джойстика влево. Ведущий вал силового блока должен при этом вращаться по 

часовой стрелке. 

Для изменения направления вращения необходимо поменять местами провода на 

клеммах 6 и 7 блока зажимов. 

 

ВНИМАНИЕ! ПЕРЕД ПРОВЕДЕНИЕМ ЛЮБЫХ ЭЛЕКТРОМОНТАЖНЫХ 

РАБОТ НЕОБХОДИМО ОБЕСТОЧИТЬ ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ 

СТАНКА! 

 

 

8. ХРАНЕНИЕ. 

Хранение станка должно осуществляться в соответствии с ГОСТ 7599-82 и ГОСТ 

23170-78. 

Категория условий хранения: 5(ОЖ4) по ГОСТ 15150-69. 

Предельный срок хранения станка и принадлежностей без переконсервации – 6 

месяцев. 
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9. УКАЗАНИЯ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ И РЕМОНТУ. 

 

9.1. Ежедневное техническое обслуживание. 

9.1.1. Проверить надежность крепления рабочих органов и приспособлений станка. 

9.1.2. Проверить работу станка на холостом ходу. В случае выявления 

повышенного шума и стуков во время работы станка проверить состояние 

кулачковой муфты, шестерён зубчатой передачи и подшипников силового блока, 

подшипников электродвигателя, редуктора. 

9.2. Периодическое техническое обслуживание. 

Периодическое техническое обслуживание рекомендуется производить через 500 

часов работы станка. 

9.2.1. Проверить смазку шестерен зубчатой передачи и подшипников силового 

блока, при необходимости заменить смазку. Используемая смазка: Литол – 24С. 

9.2.2. Проверить уровень масла в редукторе станка, долить при необходимости. 

Применяемое масло: ТЭП-15 

9.2.3. Проверить состояние электрооборудования. 
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ПАСПОРТ СТАНКА 

 

Инвентарный номер  

Модель  «АЖУР-МИНИ» 

Изготовитель   

 

 

 

 

Заводской номер:  

Год выпуска  

Потребитель  

Цех  

Время пуска в эксплуатацию 

 

 

 

 

1.СВИДЕТЕЛЬСТВО О КОНСЕРВАЦИИ 

Станок художественной ковки модель «Ажур-МИНИ» подвергнут консервации 

согласно установленным требованиям. 

Дата консервации 
 

 

Срок консервации 

 

 

Консервацию произвёл 

 

 

Принял 

 

 

  

2. СВИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВКЕ 

Станок  художественной ковки модели «Ажур-МИНИ» упакован согласно 

установленным требованиям. 

 Дата упаковки 

 

 

Упаковку произвёл 

 

 

Принял 
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3. ОСНАСТКА СТАНКА 
 

Таблица 2. 

 

Индекс Наименование Фото Примечание 
 

Силовой агрегат 

АС-1 

Силовой агрегат АС-1. Служит 

электромеханическим приводом 

к кузнечным блокам. 

 

-  

Кузнечные блоки, устанавливаемые на АС-1 

А-1 

Кузнечный блок с 
комплектом усиленных 
эксцентриковых 

вальцов. Предназначен для 

выполнения операции со 

сменной оснасткой и формовки 

окончаний. 

 

-  

А1-18 

Блок БГ-6. Предназначен для 

выполнения гибки стального 

проката и профиля из 

конструкционных сталей. 
 

В комплект входят ролики 

для гибки трубы 20х20, 

40х40, 60х60мм, квадрата до 

40х40мм, полосы до 

10х60мм, швеллера №12 и 

уголка №6 

 

А1-33 

Приспособление для 

изготовления элемента «Тугой 

завиток». 

 

Устанавливается на силовой 

агрегат АС-1 или АС-3 
 

Изготовление окончаний 

А1-2 
Горн. Предназначен для 

разогрева заготовок. 

 

Применяемое топливо – 

пропан или природный газ. 

Температура разогрева до 

1000 градусов Цельсия. 

Размер разогреваемой части 

150 мм. 

 

A7-01-3 

Горн без задней стенки. 

Размеры горна: длина – 295 мм., 

высота – 240 мм., ширина – 240 

мм. 

 

 

Служит для разогрева 

заготовок. Благодаря 

отсутствию задней стенки у 

горна, заготовка может быть 

разогрета в любом участке. 

 

СадовскаяВН
Комплектация



16 

А1-34-15 

Комплект роликов для 

изготовления лапки из 

профильной трубы 15*15 мм. 

 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба 15*15 мм. 

 

А1-34-20 

Комплект роликов для 

изготовления лапки из 

профильной трубы 20*20 мм. 

 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба 20*20 мм. 

 

Барабаны для изготовления колец 

А1-4 

Приспособление «Барабан Ø 

125» предназначено для 

изготовления элемента кольцо Ø 

125 мм. 
 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 6, 

8, 10, 12 мм. 

 

А1-5 

Приспособление «Барабан Ø 

114». Предназначено для 

изготовления элемента кольцо Ø 

114 мм. 
 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 6, 

8, 10, 12 мм. 

 

А1-6 

Приспособление «Барабан Ø 

90» предназначено для 

изготовления элемента кольцо Ø 

90 мм. 
 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 6, 

8, 10, 12 мм. 

 

А1-7 

Приспособление «Барабан Ø 

70» предназначено для 

изготовления элемента кольцо Ø 

70 мм. 
 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 6, 

8, 10, 12 мм. 

 

А1-8 

Приспособление «Барабан Ø 

50» предназначено для 

изготовления элемента кольцо Ø 

50 мм. 
 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 6, 

8, 10, 12 мм. 

 

Улитки для изготовления «Волют», «Червонок», «Запятых» 

А1-9 

Приспособление «Улитка-

Б1». Предназначено для 

изготовления элемента 

«Волюта» и «Червонка» 

большого размера. 
 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба, круг, квадрат 8, 10, 12, 

14, 16 мм. 

 

А1-11 

Приспособление «Улитка-

М1». Предназначено для 

изготовления элемента 

«Волюта» особо малого 

размера. 
 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба, круг, квадрат 8, 10, 12 

мм. 

 

https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQVc3SWVIb3c4SWFacDdEMXd6WlVkWmZCanh1am9OVUlyUTFxWHRFNXlaaUx5NzFJc3RTcFI1eEt4ZU9WZzl1THk3azdSMzQ4bXFDWnRVQUx1TUt2Z2lB&b64e=2&sign=af14d1cbfe1d3fb0a25e54029091e79f&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQThTMkxfcnQwR2M3TmFxOEpjV3NLSVc0aldTS2pWa001TGtVcXlBbVRqbkNpUVNKdnhWX1I0VjUtYUFXeTFrNVYwdHg5Ui0yNURJSnZ3RXNYQ3FidExn&b64e=2&sign=022db6cd434dd5e4b0acc0d4ed5ee904&keyno=17
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А1-12 

Приспособление «Улитка 

М2». Предназначено для 

изготовления элемента 

«Червонка» особо малого 

размера.  

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба, круг, квадрат 8, 10, 12 

мм. 

 

А1-13 

Приспособление «Улитка-

БЛ». Предназначено для 

изготовления элемента 

«Волюта» и «Червонка» без 

«Гусиной лапки».  

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

10, 12 мм. 

 

А1-22 

Приспособление «Улитка-

БМ». Предназначено для 

изготовления элемента 

«Римский завиток». 
 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба, круг, квадрат 8, 10, 12, 

14, 16 мм. 

 

А1-23 

Приспособление «Улитка-

М3». Предназначено для 

изготовления элемента 

«Волюта» без прямого участка. 
 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба, круг, квадрат 6, 8, 10, 

12, 14, 16 мм. 

 

А1-24 

Приспособление «Улитка-

Т1». Предназначено для 

изготовления элементов 

«Волюта», «Червонка», 

«Запятая» с окончанием «Тугой 

завиток». 

 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

10, 12, 14, 16 мм. 

 

А1-25 

Приспособление «Улитка 

Обратный загиб 

окончаний №1». 

Предназначено для 

изготовления элемента 

«Волюта» с окончанием 

«Обратный загиб». 

 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

12 мм. 

 

А1-26 

Приспособление «Улитка 

Обратный загиб 

окончаний №2». 

Предназначено для 

изготовления элемента 

«Волюта» с окончанием 

«Обратный загиб». 

 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

12 мм. 

 

А1-27 

Приспособление «Улитка 

Обратный загиб 

окончаний №3». 

Предназначено для 

изготовления элемента 

«Червонка» с окончанием 

«Обратный загиб». 

 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

12 мм. 

 

https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQVdHWGJzc0RRS3dXeWRUZ2FlV2RvVmlqd01CeXh5bGIwdVk5QXo4Nkk0VW9hUmRId1pCSDVvZGlTWnlZa3VaMjJkSUxpZVJCbXdGemZPMGZ3Y3U5ajFLdC12anJfcGpXdg&b64e=2&sign=f4d49f9aaf5e3db5c4704a4cfdab79f4&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQThTMkxfcnQwR2M2dDBYQ1NDbmtwSnRCY1lnTUh0b0ZqcUxma0t2ZnJ1SFFLb2dVOGg3ZGVqbkVUSWdTX0FRbXpHcVk4QW5QRHdUWkNQb3plUGpVQVNn&b64e=2&sign=1163644cd45630bc06009f3c6dfc152b&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQWFJWG5oazBIOTdwUEtwRGNVclo2YkxfZEdPbXd2Qldkdm40djJEN1RIcHZaRk9ILXFkZlE2aWp0bHg5R3FTY1BuUzY3N2VCS2VHZ1lYYWlaN1lKbE5R&b64e=2&sign=3142023ed8f2d6c9fded2f9455a8b938&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQWFJWG5oazBIOTdwUEtwRGNVclo2YkxfZEdPbXd2Qldkdm40djJEN1RIcHZaRk9ILXFkZlE2aWp0bHg5R3FTY1BuUzY3N2VCS2VHZ1lYYWlaN1lKbE5R&b64e=2&sign=3142023ed8f2d6c9fded2f9455a8b938&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU81eW03ak9WSk5tZGtuRDZqOEZoOC0xU1p4VjJWREhsX0ZpOGNqX1loWE04anRuWTBseU9USElsdVYzQTRuakp2WUMzbE9adUVSVQ&b64e=2&sign=6bffe80629e9d7a765e3bd9bf2cee298&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU81eW03ak9WSk5tZGtuRDZqOEZoOC0xU1p4VjJWREhsX0ZpOGNqX1loWE04anRuWTBseU9USElsdVYzQTRuakp2WUMzbE9adUVSVQ&b64e=2&sign=6bffe80629e9d7a765e3bd9bf2cee298&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU81eW03ak9WSk5tZGtuRDZqOEZoOC0xU1p4VjJWREhsX0ZpOGNqX1loWE04anRuWTBseU9USElsdVYzQTRuakp2WUMzbE9adUVSVQ&b64e=2&sign=6bffe80629e9d7a765e3bd9bf2cee298&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQUhESHhMT1pPVnBpZ3lYN0Utd0QwbzY4MlNfTmpVVzhFeC1TcHpGUVFzZkRzZmpuR0FCMkNoREQ1Y1NkWldZcXdELUVQcy1xUGtLNmJNa2RtMGdOLUFn&b64e=2&sign=e915115131dc8ca0bb1b5b3c1a2b443c&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU81eW03ak9WSk5tZGtuRDZqOEZoOC0xU1p4VjJWREhsX0ZpOGNqX1loWE04anRuWTBseU9USElsdVYzQTRuakp2WUMzbE9adUVSVQ&b64e=2&sign=6bffe80629e9d7a765e3bd9bf2cee298&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU81eW03ak9WSk5tZGtuRDZqOEZoOC0xU1p4VjJWREhsX0ZpOGNqX1loWE04anRuWTBseU9USElsdVYzQTRuakp2WUMzbE9adUVSVQ&b64e=2&sign=6bffe80629e9d7a765e3bd9bf2cee298&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU81eW03ak9WSk5tZGtuRDZqOEZoOC0xU1p4VjJWREhsX0ZpOGNqX1loWE04anRuWTBseU9USElsdVYzQTRuakp2WUMzbE9adUVSVQ&b64e=2&sign=6bffe80629e9d7a765e3bd9bf2cee298&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQUhESHhMT1pPVnBpZ3lYN0Utd0QwbzY4MlNfTmpVVzhFeC1TcHpGUVFzZkJjMUxCN1ZHdG82VEhwM1FfMUNuLXAxNUk0S2RlTFVsV1pkVktfLVE1ZXJ3&b64e=2&sign=d755cc6f3f544c13b2bb9e7f6c350752&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQXl5QjRtb05kZVk3TlhxZms3SmI1R08zMDluX1puc0NRQk5lUGo2aTZENDVGODFDWjZKWGZRTTYteUdCS01PUTlBbnFWOUtiQlA1Yw&b64e=2&sign=897af1f8dd5bbb4c3c05c219e1d0b3fc&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQXl5QjRtb05kZVk3TlhxZms3SmI1R08zMDluX1puc0NRQk5lUGo2aTZENDVGODFDWjZKWGZRTTYteUdCS01PUTlBbnFWOUtiQlA1Yw&b64e=2&sign=897af1f8dd5bbb4c3c05c219e1d0b3fc&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQXl5QjRtb05kZVk3TlhxZms3SmI1R08zMDluX1puc0NRQk5lUGo2aTZENDVGODFDWjZKWGZRTTYteUdCS01PUTlBbnFWOUtiQlA1Yw&b64e=2&sign=897af1f8dd5bbb4c3c05c219e1d0b3fc&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQUhESHhMT1pPVnBnaXhYXzI5NEtwR2pNc2gzLVBtaFFMZS0xWlJYaVZubEkxT0NTemVIVERqb2xsMy1iMWpfOWhwR0JKVG1FMjQ3azlkamZ3RXFWWXVR&b64e=2&sign=35a504855313bf3d16501049e5bddd8b&keyno=17
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А1-28 

Приспособление «Улитка 

Обратный загиб 

окончаний №4». 

Предназначено для 

изготовления элемента 

«Червонка» с окончанием 

«Обратный загиб». 

 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

12 мм. 

 

А1-29 

Приспособление «Улитка 

Обратный загиб 

окончаний №5». 

Предназначено для 

изготовления элемента 

«Волюта» с окончанием 

«Обратный загиб». 

 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

12 мм. 

 

А1-32 

Приспособление «Улитка-

У2». Предназначено для 

изготовления «Завитков», 

«Волют» и «Червонок». 
 

В качестве заготовки 

используется подготовленная 

профильная труба 10*10, 

15*15 и 20*20 мм, круг, 

квадрат 8, 10, 12, 14, 16 мм, 

полоса 6*12 мм. 

 

А1-35 

Приспособление «Улитка–ПТ». 

Предназначено для 

изготовления волют из 

профильной трубы 15*15 мм и 

20*20 мм. 
 

Для изготовления лапок 

«Волюты» используются 

ролики А1-34-15 , А1-34-20. 

В качестве заготовки 

используется подготовленная 

профильная труба 15*15, 

20*20 мм. 

 

Приспособления для скручивания 

А1-14 

Приспособление 

«Корзинка». Предназначено 

для изготовления элемента 

«Корзинка» из 4-х сваренных по 

торцам прутков.  

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат: 6 

мм*4, 8 мм*4, 10мм*4. 

 

А1-16 

Приспособление 

«Торсион». Предназначено 

для продольной скрутки 

квадрата и полосы. 
 

В качестве заготовки 

используется квадрат: 10, 12, 

14, 16, 20 мм, полоса до 

40*10 мм. 

 

Трубогибы 

А1-15 

Приспособление 

«Трубогиб». 

Предназначено для 

изготовления колец и дуг. 
 

В качестве заготовки 

используется круг, квадрат 

20 мм., полоса 40*4 мм., 

профильная труба 40*40 мм, 

труба 1/2", 3/4". 

 

Комплект роликов 

https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU56bDVIeFRITUhTb3FZeXlSYm5JQ2hfUTZ6MGpEUTU3YTZlcEZDdFktaTIxdTQ1Vm1mbl9JbFdEVFhYSE13YlFnMW1qTjJJQ1FoWQ&b64e=2&sign=7453babc2adcfed0ab5c6e8e34a63a30&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU56bDVIeFRITUhTb3FZeXlSYm5JQ2hfUTZ6MGpEUTU3YTZlcEZDdFktaTIxdTQ1Vm1mbl9JbFdEVFhYSE13YlFnMW1qTjJJQ1FoWQ&b64e=2&sign=7453babc2adcfed0ab5c6e8e34a63a30&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU56bDVIeFRITUhTb3FZeXlSYm5JQ2hfUTZ6MGpEUTU3YTZlcEZDdFktaTIxdTQ1Vm1mbl9JbFdEVFhYSE13YlFnMW1qTjJJQ1FoWQ&b64e=2&sign=7453babc2adcfed0ab5c6e8e34a63a30&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQUhESHhMT1pPVnBqU0I5dGxoZmJWTTFiQ0YwNTExbEw1VndHNy1tRjNjRUJKRmtXMktWQW1lMmdKZ0NOSkFmYUloOEc0Z3RFVEtDTVdhd1FueDFwdVhn&b64e=2&sign=478a36ae809fa6a212a433b03be59956&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU5VZkhveDVnaHlqcUZVcUZhTUhFTW1Ka0RoZDZjTUJFR3NPb2JzM0hPQjN5dzRlV3VhTHIyLVJQMjdiVWQ3VGVpNEV4T0R1UElQWQ&b64e=2&sign=bb8c62baa35c3afc2bcb67a42ed88d16&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU5VZkhveDVnaHlqcUZVcUZhTUhFTW1Ka0RoZDZjTUJFR3NPb2JzM0hPQjN5dzRlV3VhTHIyLVJQMjdiVWQ3VGVpNEV4T0R1UElQWQ&b64e=2&sign=bb8c62baa35c3afc2bcb67a42ed88d16&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQU5VZkhveDVnaHlqcUZVcUZhTUhFTW1Ka0RoZDZjTUJFR3NPb2JzM0hPQjN5dzRlV3VhTHIyLVJQMjdiVWQ3VGVpNEV4T0R1UElQWQ&b64e=2&sign=bb8c62baa35c3afc2bcb67a42ed88d16&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXZEI5UXBYTXNYN1FVcFN2OEpYWDhtTWNFVWdEQWw5cmtmUmVKa2RIdlRlQUhESHhMT1pPVnBqSDJDNHdHNE1BMHd3WWt3ZkhJbFQ3Qlc0bE5YSF9HU1dZWko2VkVjRHp5eXlRa1k0ZXEtT2tLWlM1a0NibzRDckFFMDU2U1JqaUZB&b64e=2&sign=9d9f05364d02eeba96631c474d4a7f49&keyno=17
https://clck.yandex.ru/redir/nWO_r1F33ck?data=NnBZTWRhdFZKOHQxUjhzSWFYVGhXUVZlTFAxODluUVBvX3htZmU5YW52THNvQlR4LVJhQ1pmYnFKOWhJaTM2QUhHVUYzR2p2d3QzeEhQNHZmd2FhcG1yZkt3RlJDcXdlaDZJQ0xsd3dIQnNId2poRGRWV1RrLXBQb2pYT2pqSVNpTWxfUnltZXltN0EwUXh0M3V6M3ZiV00tSTZzakVacUtuejlUWDRiRi00&b64e=2&sign=750db1e6e933b76427690d78c6e55a63&keyno=17
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А1-17 

Комплект накатных 

роликов для изготовления 

хомутной полосы. 
 

В качестве заготовки 

используется полоса 20*1,5 и 

20*2 мм. 

 

А1-20-15 

Комплект роликов для 

подготовки профильной трубы 

15*15 мм. 

 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба 15*15 мм. 

 

А1-20-20 

Комплект роликов для 

подготовки профильной трубы 

20*20 мм. 

 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба 20*20 мм. 

 

А1-21 

Комплект роликов для 

подготовки профильной трубы 

25*25 мм. 

 

В качестве заготовки 

используется профильная 

труба 25*25 мм. 

 

Ручные приспособления 

А1-30 

Приспособление 

«Обратный загиб 

окончаний у Лапки». 

Предназначено для 

изготовления обратного загиба 

окончаний. 
 

-  

А1-31 

Комплект для 

изготовления хомутов для 

закрытия сварных швов на 

металлических изделиях.  

В качестве заготовки 

используется полоса 2*20 мм 

и 1,5*20 мм. 

В комплект входят: оправка - 

1 шт., рычаг - 1 шт., клипса 

рычага - 2 шт. 

 

Ролики для блока А1-18 

А1-19-5 

Комплект сменных роликов для 

выполнения радиусной гибки из 

трубы Ø 26,8 mm. 

 

Круглая профильная труба Ø 

26,8 mm. 
 

А1-19-6 

Комплект сменных роликов для 

выполнения радиусной гибки из 

трубы Ø 33,5 mm. 

 

Круглая профильная труба Ø 

33,5 mm. 
 

А1-19-7 

Комплект сменных роликов для 

выполнения радиусной гибки из 

трубы Ø 42,3 mm. 

 

Круглая профильная труба Ø 

42,3 mm. 
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А1-19-8 

Комплект сменных роликов для 

выполнения радиусной гибки из 

трубы Ø 48 mm. 

 

Круглая профильная труба Ø 

48 mm. 
 

А1-19-9 

Комплект сменных роликов для 

выполнения радиусной гибки из 

трубы Ø 57 mm. 

 

Круглая профильная труба Ø 

57 mm. 
 

А1-19-10 

Комплект сменных роликов для 

выполнения радиусной гибки из 

трубы Ø 60 mm. 

 

Круглая профильная труба Ø 

60 mm. 
 

А1-19-11 

Комплект сменных роликов для 

выполнения радиусной гибки из 

трубы Ø 76 mm. 

 

Круглая профильная труба Ø 

76 mm. 
 

А1-19-12 

Комплект сменных роликов для 

радиусной гибки уголка 63*63 

mm. 

 

Уголок 63*6 .3   

 

 

4. ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ И ИНСТРУМЕНТ 

 

Наименование Единица 

измерения  

Наличие 

 

Ключ шестигранный S=10 Шт. 1 

Ключ гаечный S=24 Шт. 1 

 

5. СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ 

Станок художественной ковки модели «Ажур-Мини» отвечает требованиям 

ГОСТ 12.2.049-80, ГОСТ 12.2.009-80 и на основании осмотра и 

произведённых испытаний признан годным к эксплуатации. 

 

М.П.                                                  Начальник ОТК__________________ 

 

    «____»___________20 __г. 
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13. ГАРАНТИЯ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 

 

Изготовитель гарантирует соответствие станка «Ажур-Мини» 

установленным требованиям, при соблюдении потребителем условий 

транспортирования, хранения, монтажа, эксплуатации и технического 

обслуживания. 

Гарантийный срок эксплуатации: 

- электроника 12 месяцев со дня продажи. 

- механической части 12 месяцев со дня продажи. 

- инструмента (приспособление «Улитка», сменные шайбы и вилки, 

эксцентрики)- 12 месяцев со дня продажи.  

 

Срок эксплуатации станка 2года. 
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Приложение 1 

 

ИНСТРУКЦИЯ 

ПО РЕМОНТУ СИЛОВОГО БЛОКА «АЖУР-МИНИ» 

 

1. Ремонт силового блока производится в случае износа вальцов или 

опорных подшипников. 

2. Для замены вальцов или подшипников необходимо: 

 Демонтировать силовой блок. 

Снять верхнюю крышку силового блока вместе с наружными обоймами 

подшипников. 

 Извлечь валы . 

 Демонтировать накатные ролики и шестерни с валов привода поз.9. 

(Внимание! Перед демонтажем нанести метки на торцах шестерен. При сборке узла 

шестерен необходимо установить в  прежнее положение). 

 Демонтировать вальцы и обоймы, используя пресс или молоток с 

медной или алюминиевой проставкой (Внимание! Демонтированные обоймы 

подшипников необходимо пометить. Каждая обойма должна быть впоследствии 

установлена на тот вал, с которого была демонтирована.) 

 Установить новые вальцы. (Внимание! Ролик с пятью канавками 

рисунка «гусиная лапка» ставить на нижний вал, с шестью- на средний.). 

 Установить грязезащитные шайбы. 

 Установить на валы соответствующие обоймы подшипников.

  

 

 

 

 

 

 

 



23 
 

 

Необходимый инструмент и материалы 

 

1. Отвертка  

2. Ключ гаечный S=24 

3. Ключ шестигранный S=10. 

4. Съемник универсальный. 

5. Молоток. 

6. Медная или алюминиевая проставка 

7. Картон прокладочный. 

8. Смазка «Литол-24»
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Приложение 2 

 

Сборочный чертеж силового блока 
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Приложение 3 

 

Возможные неисправности, причины и способы устранения 

 Проверить состояние электрооборудования. 

 Проверить надёжность крепления рабочих органов.  

 Периодическое тех.обслуживание.  

 

 
 


