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СТАНОК ДЛЯ РЕЗКИ АРМАТУРЫ
Паспорт и руководство по эксплуатации
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Модели GQ40; GQ50
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	 	Внимание!!!

	Станки поставляются без масла!!! Перед первым включением станка его необходимо заправить маслом согласно п.4 настоящего
руководства!
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[image: ]     Во избежание получения травм, перед работой операторы станка и обслуживающий персонал обязаны внимательно ознакомиться с руководством по эксплуатации!
Подготовка, установка, подключение, проверка и эксплуатация станка должна осуществляться специально обученным квалифицированным персоналом, знающим его устройство, правила эксплуатации и прошедшим инструктаж по технике безопасности!
Работать необходимо с максимальной осторожностью, всем сотрудникам, находящимся рядом с оборудованием!
Возможна эксплуатация станка на открытом воздухе под тентом, предотвращающим попадание влаги и атмосферных осадков на станок.

1. [bookmark: _TOC_250008]Введение и технические данные.

Станок GQ40/GQ50 предназначен для резки стальных стержней (круглой, рифленой арматуры; квадрата; полосы) большинства марок - углеродистых, горячекатаных. Данный станок имеет широкую область применения и отлично подходит для резки стальной продукции.

2. [bookmark: _TOC_250007]Технические характеристики.

GQ40	GQ50
1. Диаметр стержней:	6-40мм	6-50 мм.
2. Максимальный размер полосы:	70х15мм.
3. Максимальный размер квадрата:	32х32мм2(Q235A)
4. Цикл резки:	32 раза в минуту
5. Электродвигатель, модель:	Y100L-2
6. Потребляемая мощность, кВт:	3	4
7. Скорость вращения об/мин.:	2880	2900
8. Вес, кг.:	400	565
9. Размеры, Д/Ш/В, мм.:	1200х450х700		 1485х615х740
Таблица рекомендованных диаметров и количества круглых стержней, разрезаемых одновременно.
GQ40
	Диаметр (мм)
	6-8
	9-13
	14-18
	19-20
	Свыше 20

	Количество (шт)
	6
	5
	3
	2
	1



ВНИМАНИЕ: При резке рифленой арматуры, ее диаметр должен быть меньше для GQ40 32 мм. и 40мм. для GQ50.

GQ50
	Диаметр
(мм)
	6-8
	9-13
	14-18
	23-27
	28-32
	33-36
	37-40
	41-45
	45-50

	Количество
/1 ряд
	6
	5
	3
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	Количество
/2 ряда
	4
	3
	2
	1
	1
	1
	1
	1
	1




[bookmark: _TOC_250006]3. Устройство станка
[image: ]
1. Электродвигатель;
2. Маховик-шкив;
3. 1-е зубчатое колесо;
4. 2-е зубчатое колесо;
5. 3-е зубчатое колесо;
6. Большое приводное колесо;
7. Педаль (рычаг) привода кулисы;
8. Корпус редуктора;
9. парная шестерня; 10 парная шестерня;
11. Кривошип;
12. Рычаг кулисы;
13. Подвижный зажим ножа;
14. Неподвижный зажим ножа.

Станки предназначены для резки арматурной стали и проката указанных в инструкции размеров. Станки состоят из электрического привода (Электродвигатель и ременная передача, ремень B-1600 для модели GQ-40), редуктора (Зубчатые передачи станков работают в масляной ванне), привода кулисы с держателями подвижного и неподвижного ножей. Включение хода кулисы механическое с помощью рычага или педали.

4. [bookmark: _TOC_250005]Эксплуатация и техника безопасности.

Провернуть маховик вручную; проверить, чтобы шестеренка хорошо входила в пазы и не застопоривалась.
Проверить правильную и надежную установку ножей, расстояние между ножами должно быть в пределах 0,2 – 0,5 мм.
Проверить наличие всех болтов и их затяжку, особенно 7 болтов на боковой панели с подшипником кулисы (со стороны подвижного ножа). Исключить их разбалтывание!
Проверить подключение электрических соединений, состояние изоляции, заземления, функционирование выключателя защиты от утечек. Произвести пробный запуск.
[image: ] Внимание! Перед началом работы проверить уровень трансмиссионного масла в станке, и в случае необходимости довести его до требуемого!
Отвернуть болты и снять верхнюю крышку станка, залить трансмиссионного масла вязкостью не ниже (SAE90) либо индустриального масла ИГП-152 или ИГП-72 примерно 6л., для GQ40 и 7л., для GQ50 (трансмиссионное масло с индустриальным маслом не смешивать).
Запустить станок, дать поработать 10 минут. Если появляется посторонний шум, сразу выключить станок и тщательно проверить причины и устранить. В случае если двигатель вращается в обратном направлении, необходимо отключить станок и изменить фазировку подключения.
Подвергать резке только прямые стержни! Для правильной резки стержень устанавливать перпендикулярно к ножу станка. Стержень следует помещать в нижней или средней части ножа. Перед резкой стержня малого диаметра убедиться, что он прямой; исключать образование дуги.
При резке коротких стержней не рекомендуется держать их руками. В этом случае используйте клещи.
Нельзя подвергать резке другие сорта сталей, превышающие параметры технической характеристики станка.
Нажимать на педаль однократно для одной операции. Нельзя, чтобы время нажатия превышало 2 секунды, так как тогда включается непрерывная резка.
Когда становитесь на педаль, следите за правильным положением ступни.	После отпускания педали следите за тем, чтобы она вернулась в исходное положение.
Если необходимо выполнить непрерывную резку, можно извлечь стопор.
Строго запрещается ремонтировать станок или снимать защитную крышку, когда станок работает.
Запрещается применять ножи, не соответствующие заданным характеристикам или которые слишком затупились.

5. [bookmark: _TOC_250004]Принципиальная электрическая схема.
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GQ40

	Наименование
	Модель
	Характеристики
	Количество

	Электродвигатель
	Y100L-2
	380В/2880об./мин.
	1

	Выключатель
	TNHA2-
230B
	380В/4кВт
	1




GQ50
	Наименование
	Модель
	Характеристики
	Количество

	Электродвигатель
	Y100L-2
	380В/2900об./мин
	1

	Выключатель
	TNHA2-
230B
	380В/4кВт
	1



6. [bookmark: _TOC_250003]Обслуживание и смазка.

Производите своевременную очистку компонентов станка при помощи щетки. При появлении ржавчины рекомендуется тщательно зачистить поверхность до металла и смазать.
Оборудование должно периодически смазываться. Смазка производится трансмиссионным маслом вязкостью (SAE90), либо индустриальным маслом ИГП-152 или ИГП-72, (трансмиссионное масло с индустриальным не смешивать). Смазка вала (для GQ40) производится смазкой типа «Литол» 40г., через отверстие на крышке привода ножей не менее 3-х раз за смену.
Первая замена смазки должна быть произведена после наработки 80 часов и далее не реже одного раза в 6 месяцев. При тяжелых условиях эксплуатации, рекомендуется регулярная проверка и при необходимости замена смазки.
Данный станок изготовлен из высококачественных материалов и при должном, регулярном обслуживании прослужит долгие годы. Рекомендуется проводить регулярную проверку основных узлов и своевременную замену изношенных компонентов, что гарантирует долгую и безотказную работу Вашему оборудованию. При необходимости замены компонентов обратитесь к своему дилеру.

7. [bookmark: _TOC_250002]Комплект поставки.

Станок – 1 шт. 
Руководство по эксплуатации – 1 шт.

8. [bookmark: _TOC_250000]Гарантийные обязательства.

Гарантийный срок работы станка при соблюдении правил эксплуатации, изложенных в настоящем паспорте, установлен в размере 12 месяцев со дня реализации.
Станок снимается с гарантийного обслуживания в случаях:
· несоблюдения потребителем правил эксплуатации и ухода
· небрежного хранения и транспортировки
· внесение конструктивных изменений.

ПРИМЕЧАНИЕ: Завод-изготовитель оставляет за собой право вносить изменения в конструкцию узлов и деталей, не влияющих на работоспособность и другие параметры агрегата.


Экспортер/Изготовитель: HANGHAI EAST ROAD, GUANCHENG DISTRICT, HENAN XUANHUA IMP. &EXP. TRADING CO., LTD/ХЭНАНЬ СЮАНЬХУА ИМП. &ЭКСП.ТРЭЙДИНГ КО., ЛТД    
Адрес экспортера/изготовителя: ZHENGZHOU CITY, HENAN PROVINCE, CHINA / ЧЖЭНЧЖОУ СИТИ, ХЭНАНЬ ПРОВИНС, КИТАЙ
Импортер/Организация, уполномоченная принимать претензии: ООО ЗИТРЕК РУС
Адрес импортера: 107078, г. Москва, вн. тер. г. муниципальный округ Красносельский, ул. Новорязанская, дом 18
Тел.+7(905)518-81-22
E-mail: info@z3k.ru
Сделано в Китае
[image: ]Дата производства указана на индивидуальной упаковке. 
Изделие соответствует требованиям:
ТР ТС 004/2011. О безопасности низковольтного оборудования
ТР ТС 010/2011 «О безопасности машин и оборудования»/
ТР ТС 020/2011 «Электромагнитная совместимость технических средств»
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BHUMAHME! He 3an0nHeHHbIi rapaHTHiiHbIi TanoH — HEAEWCTBUTENEH!
1. YCNIOBUA TAPAHTUU:

1.1 lapaHTuiiHble 06A3aTenbCTBA PACcNPOCTPAHAIOTCA TONBKO HA
HEeUCNPABHOCTH, BbIABAEHHBIE B TEYEHWE rapaHTUIRHOTO CPOKa 1
06YCcnoBNEHHbIE NPOU3BOACTBEHHBIMU haKTOpamu.

1.2 fapaHTuiiHble 06A3aTeNLCTBA UMEIOT CUAY NPU HaAKUMK
3aN0NHEHHOTO rAPaHTUIAHOO TanoHa. FapaHTHiAHbIN CPOK
WCYUCNACTCA OT AaTbl NPOAANM TEXHUKU, KOTOPaA GUKCUPYETCA B
rapaHTUiHOM TanoHe.

1.3 fapaHT/A NOKPLIBAET CTOMMOCTb 3ameHbl AedeKTHbIX YacTeil,
BOCCTAHOB/IGHME TaKWX YacTelt MW NosyUeHUe IKBUBANEHTHBIX
YacTeil, NPV YCAOBIM NPaBIUNBHOM SKCNYATALMMU B COOTBETCTBUM

c PyKOBOACTBOM NO aKcnayaTauuu. [lepekTHoii YacTbio (uspenvem)
CYUTaeTCA YacTb (M34enune), B KOTOPOI OGHaPYKEH 3aBOACKOM BpaK,
CYLLECTBOBABLUMIA Ha MOMEHT NOCTaBKM (NPOAANKM) U BbIABNEHHDIN B
npouyecce aKcyaTaumM.

1.4 MapaHTHiiHble 06A3aTeNbCTBA HE NOKPbIBAIOT yLEep6,
HaHeceHHbI apyromy obopyaoBaHuio, paboTtatoLemy B conps-
JKEHMW C JaHHBIM U3 eN1em.

1.5 FlapaHT1A He NOKPbIBAeT 3anacHble YacTu UK U3AEeNHUA,
NOBPEXAEHHbIE BO BPEMS TPAHCMIOPTUPOBKM, YCTAHOBKMA UM
CamMOCTOATENLHOTO PEMOHTA B NPOLLECCe HENPaBUALHOTO
UCMONb30BaHUA, NePerpy3ku1, HeJOCTaTOYHO! CMa3KK, B pesy-
nbTaTe HeBbINONHeHus Tpe6oBaHuil naM owWNBoYHOI TPAKTOBKN
PykoBOACTBa {MHCTPYKLMM) MO IKCN/yaTalum, KOTOPbIE MOMN

CTaTh NPUUUHOI AW YBEAMUMAM NOBPEXACHME, ecnu Bbina
W3MEHeHa HacTPOIKa, eC/IU U3 AMUe UCNONL30BANUCH B LieNaX

/NSl KOTOPOTO OHO HE NPEAHA3HAYEHO.

1.6 fapaHTuiitible 0643aTeNbCTBa HE MOKPLIBAIOT yliep6 Bbi3BaH-
Hbli1 AeMCTBMEM HENPEOAONNMON CUNbI (HECYACTHBINM cyyait,
noMap, HaBOAHEHUE, YAaP MOSHUM U T.N.).

1.7 C momeHTa OTrpy3KM TOBapa €O CKNaaa NpoAaasLa 1 nepexo-

i3 Npag cOBCTBEHHOCTU OT NPOAABLA K NOKYNaTeNio, BCe PUCKM
CBA3aHHble C TPAHCNOPTUPOBKOI U NEepeMeLLEHUEM OTrPYKEHHbIX
TOBApOB B rapaHTHiiHble 06A3aTeNbCTBA He BXOAAT.

1.8 MokynaTens A0OCTaBAALT U3AENNE B PEMOHT

CaMOCTOATE/ILHO 1 33 CBOM CYET, U3fle/Ie A0MKHO BbiTb B YUCTOM BUAE.

FAPAHTUIAHBIA CPOK SKCTIYATALIAM:

FAPAHTUMAHbIN TAJIOH

www.zitrek.ru
Ne
HanmeHoBaHWe U3ALAUA N MOEND,
CepuitHblii Homep,
[ata npoaamu Moanuce npoaasua
M.

CepBuCHSie LEHTPbI: E E
LLitamn ToproBoit
= oprannsaLn

2. TAPAHTUA HE PACMPOCTPAHAETCA:

2.1 lapaHTuiiHble 06A3aTeNbCTBa He PACNpPOCTPAHATCA Ha:
NPUHAANEKHOCTH, PACXOAHbIE MaTepuanbl, U 3anacHbie YacTy,
BbilleALMeE U3 CTPOA BCNEACTBUE HOPMANLHOTO U3HOCA B
npouecce 3KcnayaTauuiu 060pyA0BaHMA, Tak1e Kak: NPUBOAHbIE
pemHU; pesnHOBbIe aMOPTU3aTOPLI U BUGPALIMOHHbIE Y3abl
KpenneHus; craptep pyyHoi, mydra LeHTpobexHas, TpaHCNopTu-
POBOYHBIE KONECA; TONNNBHbIE, MaCAAHbIE W BO3AYLIHbIE QUL
TPpbI; CBEYM 3aMMUraHWA, TPOC rasa; 3aTUPOYHbIE NE3BUA U IUCKK,
ruBKue Basbl, AUCKN ANA PE3KN WBOB, YaLLKK WAUbOBANbHbIE,
3yBuaThle pesaku; Ha Macna U TCM, a TaK e HeucnpasHocTH,
BO3HUKIUME B Pe3yNbTaTe HECBOEBPEMEHHOTO YCTPAHEHUA
APYTHX paHee 0GHapyeHHbIX HeucnpasHOCTeIR.

2.2 Bnageneu n1waeTca npasa nposeaeHna GecnnatHoro
PeMOHTa 1 AAaNbHENWErD rapaHTUAHOTO 0BCAYKUBAHNA AAHHOTO
U3A€N1A NPU HAaAUYUU MeXaHUIECKUX NOBPEXACHUMA Unu
HECaHKUMOHMUPOBAHHOMO PEMOHTa, HapyLIEHUW NPaBUA 3KCnAya-
Talum, HECBOEBPEMEHHOTO NPOBEAEHNA PABOT NO TEXHUYECKOMY
0BCYKMBAHUIO Y3N0B U MEXAHM3MOB U3/1eNA, MOBPEKACHUNA,
BO3HUKLLUMX B Pe3ynsTaTe NPOAOMKEHUA IKCNyaTaLum 06opyao-
BaHWA NP1 0BHapYKeHUU HepocTaTka Macna u ICM.

2.3 [InA TeXHUKM UMeloLLel B CBOEM COCTaBe ABUraTent
BHYTPEHHEro CropaHus, rapaHTuiiHble 0653aTeNbCTBa He
AeCTBYIOT B CNeAyIOLMUX CAYYaRX:

- OTNIOXEHWI Ha KnanaHax, 3arpAsHeHUA 3NeMEHTOS TONUBHOR
cucTembl, 06HapyHKeHUA CNeA0B NPUMEHEHNA HEKaYeCTBEHHOTO
MW HECOOTBETCTBYIOWIETO TONNNBA, MACNa U CMa30K, YKa3aHHbIX
& PyKOBOACTBE NO SKCNAYaTaLAM

- Ha/MYWA 334MPOB, TPELLMH B TPYILMXCA Napax ABUraTens u
N10BbIX NONOMOK, BbI3BAHHbIX NEperpeBos AsuUraTens, Heucnpas-
HOCTH, NOBNEKIWME MeXaHUUeckue AehOPMALMM N0 BUHE
Motpeburena.

- NPUMEHEHUA HEOPUTMHANBHbIX 3aMacHbIX YacTeit NpK pemoHTe
WUAU OBCAYKUBAHWUU.

- NI0BbIX UIMEHEHHUIA B KOHCTPYKUMK M3AEAMA.

- NOBpEeX/EHUA Y3N0B U/UAK ieTaneil BereacTaue Hecobnioa-
€HWUA NPaBnA TPaHCMOPTUPOBKU U/UAK XPaHEHUA

2.4 CepBUCHBI LIEHTP He HeceT OTBETCTBEHHOCTU, HU 33 KaKoit
yuLep6 uAn ynyLieHHyIo BbIFOY B pe3ynsTate AehekTa (Gpaka)
obopyaoBaHus.

12 kaneHpapHbIX mecaues uam 1000 motoyacos HapaboTKK (B 3aBUCMMOCTM OT TOTO, YTO HACTYNWT PaHbLUE) HAYMHAA C MOMEHTA NPOAANKMU.

ToBap nNoay4eH B UCNPABHOM COCTOAHWK, 6€3 NOBPEKAECHWIA, B NONHOW KOMNAGKTHOCTUA, NPOBEPEH B MOEM NPUCYTCTBUM.
MpeTeH3nii K Ka4eCTBY TOBApPa, KOMM/IEKTALMK, YIAKOBKe, BHeWwHemy suay — HE UMELO.

C yC/I0BUAMM FAPAHTUIAHOTO 06CAYIMBAHUA O3HAKOM/IEH U COFNaceH.

TA/IOH HA TAPAHTUIHDBIA PEMOHT
Ne

[ata npuemkm
CepBUCHbBIN LIEHTP

JaTta Bblaayn
Moanuch KAneHTa
Ten. v agpec KNNeHTa

Moanucb noKynatens,

TANIOH HA TAPAHTUAHDBIA PEMOHT
Ne
[ata npuemkmn

CepBUCHbIN LIeHTP.

[ata Bblgaun

Moanuck KAueHTa

Ten. v appec KUeHTa
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