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1. Назначение и особенности

Правильно-отрезной станок ПРО-14 Компакт предназначен для правки и резки 
арматуры диаметром до 14 мм. Высокая степень автоматизации и быстрая 
скорость протяжки арматуры позволяет легко и быстро получать прямые 
прутки необходимой длины. После правки прочность материала не утрачивается. 
Малые габариты и вес позволяют легко перемещать станок в необходимое место

2. Технические характеристики

Допустимые диаметры гладкой арматуры 
(класс арматуры не выше А3), мм

5-14

Скорость протяжки арматуры при диаметре 12 мм, м/мин 35-50

длина прутков, м 0,5-30

Погрешность резки при диаметре арматуры 12 мм, мм 10

Производительность при 14 диаметре арматуры, тонн/час 2

Потребляемая мощность электродвигателя насоса при 380 В, кВт 4

Потребляемая мощность электродвигателя привода при 380 В, кВт 5,5

Максимальная потребляемая мощность, кВт 15<

Длина‘ ширина‘ высота, мм 2360x900x1150

Вес, кг 504

Технические характеристики станков

В комплект поставки входят: 
правильно-отрезной станок ПРО-14 Компакт; 
пулы управления; 
ключ разводной; 
возвратная пружина; 
трубка привода счетчика; 
запасной подвижный и стационарный ножи;

Приемник арматуры в комплект поставки не входит.

3. Описание конструкции

Таблица 1

Электродвигатель через шкив и ремни передает вращение на выпрямляющую раму. 
Рама одновременно выполняет функции подачи и выпрямления арматуры. 
Выпрямление происходит за счет давления обкатных роликов на арматуру.
Резку осуществляет нож при помощи гидропривода, давление в гидроприводе 
создается масляным насосом.
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Электродвигатель подачи Электродвигатель насоса Масляный бак Гидропривод ножа

Редуктор-распределитель

Шкив выпрямляющей рамы

Выпрямляющая рама

Обкатные ролики Подвижная рама ножа 

Рис. 1 Устройство ПРО-14 Компакт

3.1 Гидросистема

Гидропривод ножа работает от давления гидравлического масла, создаваемого 
масляным насосом. В гидросистеме используется гидравлическое масло 46 класса 
вязкости по ISO (рекомендуется HLP-46). Объем масляного бака 38 литров. Масло 
следует заливать на 1-2 см ниже верхней крышки масляного бака.
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3.2 Система резки

Гидропривод Ролик счетчика Эластичная трубка

Резка арматуры осуществляется за счет возвратно-поступательного движения 
подвижного ножа, приводимого в действие гидроприводом. Гидропривод 
срабатывает, когда счетчик длины отсчитывает заданное значение. В процессе 
резки рама с гидроприводом перемещается по направляющим вместе с арматурой, 
по завершению реза рама возвращается обратно под действием возвратной 
пружины.

3.3 Пульт управления

Дисплей текущей партии отображает номер и параметры партии, которую будет 
изготавливать станок после запуска. Функции кнопок приведены далее. Настройка 
параметров партии см. далее, раздел 5.3.

Выбор количества 
лар!ий/ввод данных

Корректировка длины *

Подача/воавра! ножа 
ВремдЛтсправнтъ

- ' !

П о к а з а те л ь  л л и н ы  И В в о д  д л и н ы  ( 0 ,5 - 3 0 ,0  м)

ш □
дтииу Агнии

П о к а з а те л ь  к о л и ч е с тв а  (и л; В в о д  к о л и ч е с тв а  ( 1 - 9 9 9 $ )

□ ■
4 » ***

( 1 Б л о к и р о в к а  t 
О  н а с тр о е к

1______)  р е з к и  \ ЭОЗЕ 1

Рис.4 Пульт управления
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Название Подача ножа ОК Резка в ручном режиме

Назначение Настройка времени реза Подтверждение
ввода

Ручное включение 
гидропивода

Название Запуск Запуск
масляного

насоса

Блокировка
настроек

резки

Корректировка
длины

СТОП

Назначение Запуск 
двигателя 
подачи и 

программы 
резки

Включение 
гидросистемы 
и активация 

станка

Запрет на 
изменение 
настроек 

времени резки

Калибровка 
датчика длины

Остановка
двигателя

Настройка времени резки:

• Когда горит лампочка рядом с клавишей блокировки настроек резки, регулировки 
заблокированы. Для снятия блокировки, нажмите и удерживайте клавишу, пока 
лампочка не погаснет.

• В случае необходимости регулировки времени хода ножа, нажмите клавишу 
«подача ножа» и, при помощи клавиш «десятки» и «единицы», введите требуемое 
значение и нажмите «Ок». По умолчанию вводится 20

• При необходимости калибровки датчика длины, при помощи клавиши 
корректировка длины, выберите «+» или «-», чтобы откалибровать длину в плюс 
или минус соответственно.

• Введите нужное вам число, в сантиметрах. Например значение 25 и лампочка 
будут означать, что от введенной вами длины будет автоматически отниматься 
25 сантиметров.

• По окончании регулировок, заблокируйте настройки.

4. Установка и подготовка к использованию

Важные замечания:
• Перед началом работы со станком внимательно ознакомьтесь с данной инструкцией 

по эксплуатации и техническому обслуживанию.
• К работе со станком допускается только квалифицированный персонал, 

предварительно изучивший инструкцию.

4.1 Монтаж

• Перед началом монтажа необходимо провести визуальный осмотр и убедиться 
в отсутствии повреждений.

• Грузоподъемность и размеры рабочей площадки должны соответствовать габаритам
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и весу станка. Опорная площадка должна быть строго горизонтальной. После 
размещения станка на рабочей площадке, необходимо надежно закрепить станок.

• Помещение должно быть защищено от атмосферных воздействий
• Допустимая рабочая температура: от +5°C до +35°C.

4.2 Подключение питания

Питание станка 3-фазное 380 В .Питание станка должно осуществляться беспере­
бойно. Сечение кабеля не менее 6 мм2.Подключение должно проводиться только 
квалифицированным электриком. В целях безопасности станок должен быть заземлен. 
Проверьте наличие в сети дифференциального автомата. Работа без автомата и без 
надлежащего подключения к нему запрещена.

4.3 Пробный запуск

Перед началом эксплуатации следует провести тщательный осмотр станка, а также 
ознакомиться со способом эксплуатации и с техникой безопасности. Начинать работу 
следует после пробного запуска.

• Убедитесь, что все инструменты находятся в полной комплектации, все болтовые 
соединения надежно затянуты, отсутствует течь масла. Система электропитания 
подключена верно, заземление обеспечено. Проверьте натяжение ремня.

• Проверьте уровень масла в баке гидросистемы. Уровень должен находиться на 
1-2 см ниже маслоналивной горловины.

• Проверьте надежно ли закреплены оба ножа. Промежуток между режущими 
кромками должен быть отрегулирован в значении 0.1-0.3 мм, в зависимости 
от характеристик стальной арматуры.

• Во избежание несчастных случаев, запрещено открывать дверцу, снимать 
защитные кожухи или производить наладку оборудования во время его работы.

Для включения станка, нажмите кнопку включения питания на панели. Далее следует 
провести проверку систем. Уберите ВСЕ предметы со станка, включая арматуру.

• Нажмите кнопку запуска масляного насоса. Станок запустится. При выключенном 
масляном насосе станок не активен.

• Для проверки механизма выпрямления нажмите кнопку подачи вперед.
• При этом направление вращения выпрямляющей рамы и ремней должно совпасть 

со стрелкой на шкиве электродвигателя.
• Если направление вращения рамы не совпадает с нажатой кнопкой, 

переподключите фазы двигателя и проверьте направление вращения.
• Когда фазы подключены, запустите станок на холостом ходу
• В соответствии с пунктом 5.3 установите любые параметры партии и запустите 

станок без арматуры.
• Когда станок отработает 1-2 минут вхолостую, проверьте работу системы резки. 
После проведения всех настроек и регулировок можно приступать к эксплуатации.
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5. Эксплуатация

5.1 Основные положения при эксплуатации

• Любые проверки и регулировки 
проводите при отсутствии на рабочей 
поверхности любых предметов, 
включая арматуру.

• При работе станка все защитные кожухи
и панели должны быть установлены на 
свое место и закреплены. Снятие кожухов рис. 5
допускается только при наладке станка.

• Перед каждым запуском/наладкой, а также при смене оператора, проверяйте 
направление вращение выпрямительного механизма.

• Запрещено оставлять работающий станок без внимания.
• В процессе эксплуатации следите за тем, чтобы болты на ноже не выкручивались. 

Следите, чтобы расстояние между режущими кромками составляло 0.1 - 0.3 мм.
• Регулярно проверяйте, не затупилась ли режущая кромка на ноже, при 

необходимости переверните нож.

5.2 Наладка станка

Перед эксплуатацией станка необходимо настроить его на соответствующий
диаметр арматуры.
• Вручную протяните 2 -2,5 метра прямой арматуры.
• Арматура должна проходить через направляющую втулку, выпрямительную раму и 

выходить через стационарное лезвие.
• Проведите регулировку ролика счетчика резов, он и нижний ролики должны 

вплотную прилегать к арматуре.
• Проведите регулировку прижимных роликов, для этого ослабьте контргайки и 

прижмите ролики, как на рис.№5. После регулировки закрутите контргайки.
• Рекомендуется, при первом запуске и при смене диаметра/типа арматуры 

проверять давление в гидросистеме и калибровать станок.
• Для проверки, в соответствии с пунктом 5.3, установите параметры единичной 

партии: длина-1м. число прутков-2 и запустите станок.
• Если лезвие не сможет перерезать арматуру, увеличить давление, завернув вентиль 

редуктора на У  оборота, и повторите проверку.
• Проверьте длину второго прутка. Если она не равна 1 м, проведите калибровку в 

соответствии с п.3.3 «Калибровка длины».

5.3 Установка параметров резки и запуск

• Установите на место все защитные кожухи.
• Для сброса предыдущих параметров нажмите кнопку «Обнулить кол-во».
• Нажмите кнопку «Установка длины».
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• При помощи клавиши «единицы» ... «тысячи» введите нужную длину в сантиметрах. 
Например: если необходимо ввести 12,68 м, то следует набрать на клавиатуре 12,68 
и затем кнопку «ок». Для корректировки числа используйте кнопку «Сброс». После 
набора числа нажмите кнопку «ок».

• При помощи клавиши «установка к-ва» введите число прутков. (Рекомендация: если
партия первая по порядку, вводите число прутков на 1 больше, так как длина первого,
после пуска станка, прутка будет больше требуемой на 10-15 см).
• После ввода числа прутков, в случае, если нужно сделать партию с другими 

параметрами, нажмите кнопку «к-во партий» и повторите предыдущие пункты. 
Будет создана новая партия, которая автоматически запустится по окончании 
предшествующей партии. Возможно создание до 99 партий

• Для окончания настройки партии нажмите кнопку «ок».
• После окончания настройки запустите станок. Нажмите кнопку «запуск масляного 

насоса» и затем кнопку «пуск». Станок начнёт выполнение партии, параметры 
которой отображены на дисплее текущей партии.

• Когда станок закончит текущую партию, он без остановки начнет 
следующую партию.

• По окончании всех партий станок автоматически остановится.

6. Транспортировка и хранение

• Все открытые части станка необходимо смазать антикоррозийными составами 
соответствующего стандарта.

• Ремни следует ослабить.
• После проведенной подготовки можно осуществлять хранение. Во избежание 

повреждений, оборудование должно быть надежно закреплено в ящиках для 
транспортировки.

• Если оборудование не используется в течение длительного времени, его следует 
поместить на склад, предотвратив возможное попадание влаги.

• Используйте грузоподъемное оборудование, соответствующее весу и габаритам 
станка. Для транспортировки используйте рым-болты.

7. Обслуживание и диагностика

Станок должен находится в сухом, чистом помещении. Попадание песка и влаги 
в станок ведет к преждевременному выходу его из строя. Необходимо 
периодически проводить ТО.

По окончании смены необходимо произвести следующие виды работ:
• Уберите нарезанную арматуру и все приспособления с рабочего места.
• Очистите рабочее место от окалины, опилок и прочего мусора, продуйте сжатым 

воздухом.
• Смажьте направляющие ножа.
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• Проверьте затяжку болтов на ножах, роликах, проверьте состояние режущих 
кромок, а также зазор между режущими кромками.

Еженедельно производите следующие работы:
• Проверьте уровень гидравлического масла. Также осмотрите снаружи и внутри 

станок на предмет течей.
• Проверьте натяжение ремня.
• Во время длительных пауз в эксплуатации оборудования необходимо поместить 

станок в сухое, хорошо проветриваемое место, во избежание коррозии.

7.1 Возможные неисправности.

Основными причинами поломки являются: эксплуатация станка в ненадлежащих
условиях, засорение песком, окалиной, стружкам или попадание влаги.

Неисправность Причина неисправности Способ устранения

Пульт управления 
не включается Перегорел предохранитель

Замените предохранитель 
(расположен 

на панели управления)

Арматура выходит 
невыпрямленной 
/искривленной

Слабая регулировка 
обкатных роликов Затяните ролики 

согласно схеме, 
проверьте ролики 

на предмет заклинивания

Неправильное распределение 
давления на арматуру

Перетяжка обкатных роликов
Вибрация 

оборудования 
при работе

Неправильное распределение 
давления на арматуру См. выше

Материал
подается медленно, 
длина прутков не 

соответствует 
установленной

Слабое натяжение ремня Отрегулировать 
натяжение ремня

Неверная калибровка 
счетчика резов Откалибровать счетчик

Подвижное лезвие 
не возвращается

Слишком маленький 
зазор между 

ножами и, как следствие, 
заедание ножа

Отрегулируйте зазор 
между ножами

Неверное выставлено 
время на реле возврата

Установите время 
реза в по умолчанию

Арматура плохо 
режется

Недостаточное давление 
в гидросистеме Увеличьте давление

Неверное выставлено 
время на реле хода

Установите время 
реза по умолчанию

Недопустимые 
характеристики арматуры

Допускается использовать 
арматуру классом не выше АЗ

Таблица 2
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При обнаружении каких-либо дефектов и неисправностей, необходимо 
незамедлительно прекратить эксплуатацию оборудования. Перечень наиболее 
вероятных неисправностей приведен в Таблице 2. При возникновении 
прочих неполадок, которые не удалось устранить самостоятельно, пожалуйста, 
свяжитесь с поставщиком.

8. Техника безопасности

• Станок предназначен только для выпрямления и резки арматуры.
• Запрещается эксплуатация станка с любыми неисправностями.
• Присутствие людей и посторонних предметов в зоне подачи и выхода

арматуры и в непосредственной близости от станка во время его работы,
категорически запрещено.

• Запрещается открывать дверцы, снимать защитные кожухи и производить
настройку оборудования во время его работы.

• В процессе эксплуатации оператор должен всегда следить за станком
и арматурой и, при возникновении нештатной ситуации, незамедлительно
остановить станок.

• Запрещается прикасаться к поступающей в станок арматуре.
• Рекомендуется установить защиту от арматуры на входе станка, поскольку

арматура, поступающая в станок с бухты, может нанести травму.
• Регулярно проверяйте затяжку болтов на ноже, а также состояние

режущей кромки.
• При смене оператора/наладке станка обязательно проверяйте направление

вращения механизма выпрямления.
• Пользуйтесь перчатками для защиты кожи рук от ссадин и порезов

и защитной обувью для защиты ног.
• Запрещено ношение одежды с длинными рукавами, цепочек, длинные

волосы также необходимо убирать в пучок.

ВНИМАНИЕ!
НАРУШЕНИЕ ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ 

ВЕДЕТ К НЕСЧАСТНЫМ СЛУЧАЯМ И ТРАВМАМ.

По вопросам продаж и поддержки обращайтесь: 

Эл. почта vkp@nt-rt.ru || Сайт: http://vpk.nt-rt.ru

Архангельск (8182)63-90-72  
Астана +7(7172)727-132 
Астрахань  (8512)99-46-04 
Барнаул   (3852)73-04-60 
Белгород (4722)40-23-64  
Брянск (4832)59-03-52  
Владивосток (423)249-28-31 
Волгоград (844)278-03-48  
Вологда (8172)26-41-59 
Воронеж (473)204-51-73  
Екатеринбург (343)384-55-89 
Иваново (4932)77-34-06  
Ижевск (3412)26-03-58
Иркутск (395) 279-98-46

Киргизия (996)312-96-26-47

Казань (843)206-01-48 
Калининград (4012)72-03-81  
Калуга (4842)92-23-67  
Кемерово (3842)65-04-62  
Киров (8332)68-02-04  
Краснодар (861)203-40-90  
Красноярск (391)204-63-61  
Курск (4712)77-13-04  
Липецк (4742)52-20-81  
Магнитогорск (3519)55-03-13  
Москва (495)268-04-70 
Мурманск (8152)59-64-93  
Набережные Челны (8552)20-53-41 
Нижний Новгород (831)429-08-12 

Казахстан  (772)734-952-31

Новокузнецк (3843)20-46-81  
Новосибирск (383)227-86-73  
Омск   (3812)21-46-40  
Орел (4862)44-53-42  
Оренбург (3532)37-68-04 
Пенза (8412)22-31-16  
Пермь (342)205-81-47  
Ростов-на-Дону (863)308-18-15 
Рязань (4912)46-61-64  
Самара (846)206-03-16  
Санкт-Петербург (812)309-46-40 
Саратов (845)249-38-78 
Севастополь   (8692)22-31-93  
Симферополь   (3652)67-13-56   

Таджикистан  (992)427-82-92-69

Смоленск (4812)29-41-54
Сочи (862)225-72-31  
Ставрополь (8652)20-65-13 
Сургут   (3462)77-98-35   
Тверь (4822)63-31-35 
Томск (3822)98-41-53  
Тула (4872)74-02-29  
Тюмень (3452)66-21-18  
Ульяновск (8422)24-23-59  
Уфа (347)229-48-12  
Хабаровск   (4212)92-98-04  
Челябинск (351)202-03-61 
Череповец (8202)49-02-64  
Ярославль (4852)69-52-93


