
СТАНОК ДЛЯ РЕЗКИ
АРМАТУРНОЙ СТАЛИ

СМЖ-172БН

ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ
И ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

2016

Официальный дилер в России:
ООО «ПО ИП»
Тел: +7 (812)602-77-08
E-mail: info@poip.ru
www.poip.ru



СОДЕРЖАНИЕ

1. Назначение изделия
2. Технические данные
3. Состав, устройство и работа станка
4. Общие указания по эксплуатации
5. Указания мер безопасности
6. Порядок установки
7. Подготовка к работе и проверка технического состояния
8. Порядок работы
9. Техническое обслуживание
10. Возможные отказы и методы их устранения
11. Указания по текущему ремонту
12. Правила хранения, консервации
13. Транспортирование
14. Общие сведения о станке
15. Комплект поставки
16. Свидетельство о приемке
17. Гарантийные обязательства

17. Гарантийные обязательства.

Гарантийные сроки:
Предприятие – изготовитель гарантирует исправную работу станка в

течение 12 месяцев со дня ввода его в эксплуатацию, но не более 18
месяцев со дня отгрузки потребителю.

В пределах гарантийного срока предприятие – изготовитель
безвозмездно устраняет все неисправности при условии соблюдения
потребителем правил, изложенных в инструкции по эксплуатации.

Показатель надежности.
Установленный ресурс до первого капитального ремонта не более

4400 часов.



15. Комплект поставки.

Обозначение Наименова-
ние

Ко-
ли-

чест-
во

Габаритные
размеры, мм

Мас-
са,
кг

Обозна-
чение
укла-
доч-
ного
или

упако-
воч-
ного

места

Примеча-
ние

СМЖ-172БН Станок для
резки
арматурной
стали

1 1100х805х425 530

ТО Техническое
описание и
инструкция
по
эксплуатации

16. Свидетельство о  приемке.

Станок для резки арматурной стали СМЖ-172БН
заводской №______________________________________
соответствует техническим условиям и признан годным для
эксплуатации.

Станок подвергнут консервации и упаковке согласно требованиям
предусмотренным инструкцией по эксплуатации.

Дата консервации______________  Срок консервации______________

Дата выпуска__________________  Начальник ОТК________________

М.П.

1. Назначение изделия.

Станок СМЖ-172БН предназначен для резки арматурной стали на
предприятиях по производству железобетонных изделий и на
строительных площадках под навесом.

Станок может применяться для резки круглой, квадратной и
полосовой стали с пределом прочности до 470 МПа в соответствии с
техническими данными станка.

Вид исполнения станка с непрерывным ходом ножа.

2. Технические данные.

Технические данные станка указаны в табл. 1.
Таблица 1

Наименование показателя единицы измерения СМЖ-172БН
1 2

Рабочее усилие на ножах, кН (кгс), не более 350 (35000)
Диаметр разрезаемого материала, наибольший, мм:

кл. А-I
кл. А-II
кл. А-III

40
36
32

Частота ходов кулисы, не более:
непрерывный ход/мин.;
одиночный ход/мин.

33
-

Установленная мощность, кВт 3
Габаритные размеры, мм не более

длина;
ширина;
высота

1100
425
805

Масса, кг не более 530

Шумовая характеристика станков, определенная в соответствии с
ГОСТ 12.1.028 должна соответствовать:

Уровни звука и
эквивалентные уровни в дБ

Уровни звукового давления в дБ в октавных
полосах со среднегеометрическими частотами, Гц

63 125 250 500 1000 2000 4000
80 95 87 82 78 75 73 69



3. Состав, устройство и работа станка.

Основными узлами станка для резки арматурной стали модели
СМЖ-172БН, рис. 1 являются: станина в сборе 4, кулисный механизм
3, механизм привода 2 и электродвигатель 1.

Станина, укрепленная на двух полозьях из швеллеров, предназначена
для монтажа на ней всех узлов станка. Она состоит из основания и
крышки, прикрепленной к основанию болтами и цилиндрическими
штифтами. В станине имеются четыре сквозных отверстия, в два из
которых запрессованы бронзовые втулки (подшипники).

Резка арматурной стали производится плоскими ножами, один из
которых приводится в движение с помощью кулисного механизма, а
второй является неподвижным.

Между основанием и крышкой расположен кулисный механизм,
который состоит из кулисы, эксцентрикового вала и вкладыша. Кулиса
совершает качательное движение вокруг пальца, укрепленного в
станине. В верхней части кулисы крепится подвижный нож 2. Второй
(неподвижный) нож 1 закреплен в пазу основания, рис. 2.

С правой стороны зева для закладки арматуры, расположен
регулируемый упор, предназначенный для получения реза, плоскость
которого перпендикулярна продольной оси разрезаемых прутков
различных диаметров.

Упор состоит из двух рифленых планок 3 и 5, одна из которых
неподвижно крепится к станине, а вторая может перемещаться
относительно первой и прижимается к ней болтом 4.

Привод станка осуществляется от электродвигателя через
клиноременную передачу и две пары прямозубых цилиндрических
колес. Электродвигатель установлен на моторной плите, имеющей два
болта для регулировки натяжения клиновых ремней. Плита мотора
крепится к станине болтами. Процесс резки прутков арматуры
изображен на рис. 2.

Характеристика подшипников.

Обозначение
позиции по
кинемати-

ческой
схеме

Номер
подшип-

ника

Обозначение
стандарта

Основные
размеры

Обозначение
сборочной
единицы

Количест-
во

подшип-
ников на

сборочную
единицу

5 209 ГОСТ 8338-75 45х85х19 СМЖ-172БН, 3

Характеристика ремней.

Обозначение позиции по
кинематической схеме

Наименование Обозначение стандарта

5

Ремень приводной,
клиновой,  А-1600 вн. Т

ГОСТ 1284.1-80

Характеристика электрооборудования.

Обозначение
по схеме

Наименование
электрооборудования

и краткая
характеристика

Тип Количество Примечание

М Электродвигатель
переменного тока

мощность 3 кВт частота
вращения 2840 об/мин.

Напряжение 380 В.

АИР90L2
3*3000
IM10811
лапы

1
Пускатель магнитный ПМ12-

010230(кат.380в 1



14. Общие сведения о станке.

Заводской №__________________________________________________

Дата выпуска_________________________________________________

Основные технические характеристики.
Характеристика зубчатых колес.

Обозначение
позиции по

кинематической
схеме

Обозначение
чертежа

Наимено-
вание

деталей

Мо-
дуль

Число
зубьев

Матер-
иал

Тер-
мооб-

ра-
ботка

1. СМЖ-172.00.021 172БН (Ø120) шестерня 5,5 12 Сталь
45
ГОСТ
1050-
88

ТВЧ
HRC

30…40
2. СМЖ-172.03.002 172БН (Ø490) шестерня

перебора 5,5 114 Сталь
20
ГОСТ
977-88

-

3. СМЖ-172.04.002 172БН (Ø360) шестерня
главная 10 42 Сталь

20
ГОСТ
977-88

-

4. СМЖ-172.00.003 172БН (Ø70) шестерня 10 13 Сталь
45
ГОСТ
1050-
88

ТВЧ
HRC

40…56

ВНИМАНИЕ. Для того чтобы куски арматуры не попадали на
шестеренки станка, направление движения маховика должно
совпадать с направлением стрелки обозначенной на кожухе станка.

4. Общие указания по эксплуатации.

Очистить станок перед началом монтажа от предохранительно
смазки и осмотреть его с целью выявления и устранения дефектов,
которые могли возникнуть при транспортировании.

5. указания мер безопасности.

Производите подъем станка за отверстие, расположенное в верхней
части станины.

Присоедините надежно заземляющие проводники к станине и
электродвигателю станка. Расположите заземляющий проводник
между двумя латунными шайбами на заземляющих болтах.

Осмотрите всесторонне станок перед пуском, как по электрической,
так и по механической части.

Запрещается:
Начинать работу на станке в период разгона маховика.
Резать арматурную сталь, сечение и механические свойства которой

не соответствуют техническим данным.
Производить чистку, смазку и ремонт станка во время работы или

при подключенном электродвигателе.
Начинать или продолжать работу в случае обнаружения какой-либо

неисправности.
Работать при снятых ограждающих кожухах.
Резать металл при затупившихся или выкрошенных кромках ножей с

величиной более 1 – 1,5 мм.
Включать станок и производить какие-либо работы лицам,

специально не обученным и не имеющим право работать на станке.
Резать арматурную сталь концом режущих кромок ножей.



Территория и проходы к станку должны быть свободными и
доступными для производства работ.

В темное время суток рабочее место должно быть хорошо освещено.

6. Порядок установки.

Подготовьте бетонный фундамент под станок. Глубина заложения
фундамента принимается в зависимости от характера грунта. Схема
расположения отверстий под фундаментные болты приведена на рис.
3.

Установите станок на фундамент и закрепите его фундаментными
болтами.

Заземлите надежно станок.

7. Подготовка к работе и проверка технического состояния.

Проверьте техническое состояние станка в объеме ежесменного
технического обслуживания.

Проверьте наличие смазки согласно табл. 3 и схеме смазки рис. 4.
Произведите смазку станка при необходимости. Убедитесь в
надежности болтовых соединений и при необходимости подтяните
болты. Обратите особое внимание на надежное крепление ножей.

Проверьте натяжение клиновых ремней. Сила натяжения одной
ветви в покое 100-:-120 Н, величина прогиба – 6 мм.

Проверьте легкость движения механизмов, вращая маховик рукой.
Установите подвижную планку упора так, чтобы зазор между

планкой и режущей кромкой ножа был бы больше диаметра
разрезаемого прутка на 2 – 4 мм.

Проверьте наличие всех защитных кожухов.

8. Прядок работы.

Рис. 6 Схема расположения деталей станка:
1 – кулиса; 2 – вкладыш кулисы в сборе; 3 – вал опорный; 4 – маховик; 5 – вал

маховика; 6 – шестерня маховика; 7 – вал промежуточный; 8 – втулка вала
промежуточного (2шт.); 9 – вал кулисы; 10 – втулка вала кулисы.



Рис. 4 Схема смазки станка.

Рис. 5 Кинематическая схема станка.

Производите резку арматурной стали при работающем станке путем
закладки арматурного стержня в зев станка.

Выключите электродвигатель и отсоедините станок от электросети
по окончании работ.

Очистите станок от окалины, приведите в порядок рабочее место.

9. Техническое обслуживание.

Перечень работ для различных видов технического обслуживания
станка приведен в табл. 2.

Смазку производить в соответствии с рис. 4 и табл. 4.
Смазка кулисного механизма производится при крайнем переднем

или заднем положении кулисы табл. 4 п. 7.

10. Возможные отказы и методы их устранения.

Перечень наиболее часто встречающихся отказов приведен в табл. 4.

11. Указания по текущему ремонту.

Текущий ремонт выполняется через 3300 часов фактической работы
и приурочивается к сезонному техническому обслуживанию в объеме,
определенном фактической потребностью.

Текущий ремонт должен восстанавливать работоспособность станка.
В объем текущего ремонта входит:

1) объем работ, предусмотренных сезонным техническим
обслуживанием;

2) ремонт или замена изношенных деталей, которые по своему
состоянию не могут проработать до следующего планового ремонта.

Последовательность разборки, сборки, регулирования и испытания
отдельных составных частей изделий, требующих ремонта:

1) демонтируйте защитные ограждения;
2) демонтируйте электрооборудование;



3) снимите масленки;
4) демонтируйте узел промежуточной шестерни;
5) демонтируйте вал привода;
6) демонтируйте кулисный механизм;
7) снимите станину с фундамента (при необходимости);
8) разберите узлы (при необходимости).

Произвести сборку станка в обратной последовательности.
Законтрите все резьбовые соединения после сборки так, чтобы не

отвинчивались в процессе работы станка.
Зубчатые передачи должны работать плавно, без рывков, заеданий и

повышенного шума.
Кулиса должна легко перемещаться относительно оси после затяжки

болтов.
Зазор между плоскостями ножей после установки в станке находится

в пределах 0,1-:-0,5 мм. В процессе сборки и испытания допускается
регулировка зазоров между ножами путем установки прокладок под
неподвижный нож.

12. Правила хранения, консервации.

Допускается хранение станка в не отапливаемом хранилище или под
навесом при полной консервации станка. Переконсервацию станка
следует производить по мере необходимости.

Консервацию следует производить при температуре не ниже 15 ̊ С и
относительной влажности воздуха не выше 70%.

Поверхности изделий, подлежащих консервации, должны быть
очищены от механических загрязнений, следов коррозии, обезжирены
и высушены. Механические загрязнения удалять стальной щеткой.
Обезжиривание поверхности производить бензином, растворителем
(Уайт - спиритом). Сушку изделий производить обдувкой сухим
воздухом, пропущенным через масловлагоотделитель или насухо
протирать чистыми хлопчатобумажными салфетками.

Рис. 2 Схема процесса резки прутков арматуры:
1 – неподвижный нож; 2 – подвижный нож; 3 – неподвижная планка упора;

4 – прижимной болт; 5 – подвижная планка упора; А – закладка прутка; Б – начало
реза; С – конец реза, а и б – прутки арматурной стали разных диаметров.

Рис. 3 Фундамент.



Рис. 1 Общий вид станка:
1 – электродвигатель; 2 – механизм привода; 3- кулисный механизм;

4 – станина в сборе.

Консервацию станка производить жидкой ингибированной смазкой
К-17 по ГОСТ 10877-76 ветошью или кистью, а мелкие изделия путем
погружения их в смазку на крючках. Избытку масла дают стечь.

Для восстановления окраски следует очистить поверхность от
старой, нарушенной окраски и ржавчины до чистого металла.
Обезжирить и высушить их как указано выше.

Перед окраской очищенные поверхности следует покрыть грунтом
ГФ-200 ТУ6-10-1642-77 толщиной слоя 10 – 20 мкм и высушить при
температуре не ниже 15 ̊С в течение 48 часов. После грунтовки
произвести окраску эмалью ПФ-115 серо–голубого цвета ГОСТ-6465-
76.

Временная противокоррозионная защита по ГОСТ 9.014-78. Вариант
временной защиты ВЗ-1. Вариант внутренней упаковки ВУ-0. Условия
хранения – Л. Срок защиты без переконсервации – 7 лет.

13. Транспортирование.

Транспортирование станка производится в деревянных ящиках или
без тары, в мешке из полиэтиленовой пленки 150 мк ГОСТ-10354.
Строповку станка следует производить за отверстие в верхней части
станины.



ПРИЛОЖЕНИЕ
Таблица 2

Содержание работ и методика их
проведения

Технические
требования

Приборы, инструмент,
приспособления и

материалы, необходимые
для выполнения работ

Ежесменное техническое обслуживание
Произведите смазку станка,
согласно рис. 4 и табл. 4
Проверьте затяжку резьбовых
соединений узлов станка
Опробуйте станок на холостом
ходу в течение 1 – 2 мин.
Очистите станок от грязи и
окалины по окончании работы

Сезонное техническое обслуживание
Произведите все работы,
указанные в ежесменном
техническом обслуживании
Смените масло в подшипниках
качения станка и электродвигателя
Произведите необходимые
ремонтные работы

Таблица 3
Наименование отказа,

внешнее его
проявление и

дополнительные
признаки

Вероятная
причина

Метод устранения Гр.
Сложности

работ по
устранению

отказов
Ослабло крепление
ножей

Подтянуть болты
крепления ножей 1

Некачественный рез
(неперпендикулярность
плоскости реза оси
стержня)

Неправильная
установка
подвижной
планки упора

Установить
подвижную планку
упора в
соответствии с
диаметром
арматуры 1

Нагрев подшипников Недостаток
смазки, засорение
смазочных
каналов

Добавить смазку
Прочистить и
смазать каналы

3
Стук во вкладыше
кулисы

Износ втулки
вкладыша

Сменить втулку
3

Повышенный шум
зубчатый передач

Износ зубьев
колес
Недостаток
смазки

Заменить зубчатые
колеса, смазать
зубья колес

2
Пробуксовывание
приводных ремней

Ослабло
натяжение
ремней

Увеличить
натяжение

1

Таблица 4
Наименование

изделия, номера
позиций на схеме

смазки

Наименование смазочных
материалов и № стандартов

на них для эксплуатации

Коли-
чест-

во
точек
смаз-

ки

Способ
нанесе-

ния
смазоч-

ных
матери
-алов

Перио-
дичные

проверки
и замены

смазки

При-
ме-
ча-
ниеT ̊ C до

- 40 ̊ С
T ̊ C до
+ 50 ̊ С

Длите-
льное
хране-
ние

1. Кулисный
механизм,
плоскость качания
кулисы

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

К-17
ГОСТ
10877-
76 2 набивка

1 раз в
смену

2. Кулисный
механизм. Палец тоже тоже тоже 1 тоже тоже
3. Станина.
Подшипники
эксцентрикового
вала. Подшипники

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

К-17
ГОСТ
10877-
76

2 набивка
1 раз в
месяц

4. Станина.
Подшипники
приводного вала

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

К-17
ГОСТ
10877-
76 2 тоже

1 раз в
месяц

5. Зубчатые
колеса. Зубья

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

К-17
ГОСТ
10877-
76 2 тоже

1 раз в
неделю

6. Станина.
Подшипники
промежуточного
вала

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

К-17
ГОСТ
10877-
76 - обмазка

1 раз в
месяц

7. Кулисный
механизм.
Подшипник
эксцентриковой
шейки и вкладыш

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

Соли-
дол
ГОСТ
1033-79

К-17
ГОСТ
10877-
76

2 набивка
1 раз в
смену

8. Электродвига-
тель 1-13 ГОСТ 38.01.145-80 1 тоже

1 раз в
месяц


