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Станок для гибки арматуры GIKS GW50

Что это за модель и для каких задач

GIKS GW50 — электромеханический арматурогиб (трёхфазный, 380 В) для серийной и штучной холодной гибки строительной арматуры и сортового проката на стройплощадке и в арматурных цехах. Классическая дисковая схема (рабочая планшайба + набор пальцев/роликов) обеспечивает стабильный момент на малых оборотах и повторяемость угла 0–180°. Машина рассчитана на повседневную работу в многосменном режиме, управление — ручное/педальное и автоматическое. 
Ключевые технические параметры

· Питание / мощность: 380 В, 4,0 кВт. 
· Диаметры арматуры (макс.):
· по официальной странице GIKS (GW50B): A-I (A240) — 45 мм; A-III (A400) — 36 мм; угол гиба 0–180°. 
· по русскоязычному руководству GW40/GW50: допускается A-III до 40 мм, многопрутковая гибка — по таблицам (например, для GW50: 1×Ø40; 2×Ø20; 3×Ø12). Скорость главного вала 5–10 об/мин; масса ≈385 кг; упаковка 1000×800×790 мм. 
· Габариты в работе (без упаковки): ориентировочно 1030×800×820 мм. 
· Состав оснастки (типично): набор гибочных пальцев/роликов, эксцентриковый ролик, педаль, упоры. 
Обоснование стоимости

1. Ресурс приводной группы. Редуктор в масляной ванне + низкооборотная кинематика диска дают стабильный момент и малую чувствительность к пыли по сравнению с «искровыми» методами (отрезные/УШМ). 
2. Повторяемость и безопасность. Автоматический режим с педалью, аварийный «грибок», таблицы допустимых пакетов/радиусов в руководстве — меньше брака и простоев. 
3. Комплектность. Заводская оснастка (пальцы, ролики, упоры) закрывает основные типоразмеры и радиусы без сложных переналадок. 
Области применения

· Площадочные арматурные посты: хомуты, отгибы, рамки, анкеры, выпуски для ростверков/плит/колонн.

· Арматурные и ЖБИ-цеха: короткие и средние серии Ø10–32(36) мм.

· Дорожное/гражданское строительство, мосты и тоннели — где важна высокая повторяемость угла и радиуса без перегрева заготовки. 
Результат и ценность (количественно)

· Такт гибки. При паспортной скорости 5–10 об/мин один базовый сгиб занимает ~6–12 с (чистое машино-время); с учётом укладки/съёма 12–20 с на простых контурах → 180–300 сгибов/ч на Ø10–16 мм. Для крупных диаметров/сложных контуров — пропорционально меньше. 
· Снижение отходов. Дисковая схема и фиксированные упоры уменьшают «гуляние» угла по сравнению с ручной рычажной гибкой; экономия металлоотходов ≈3–7 % на сериях. 

· Компактность = меньше внутрискладских перемещений. Габариты ~1,0×0,8 м позволяют поставить пост гибки ближе к заготовительному участку, сокращая холостые перемещения. 
Сколько оборудования он заменяет и экономия труда

· Заменяет один-два ручных поста гибки (рычажные приспособления/козлы) при сериях легкой/средней сложности.

· По времени: против ручной гибки на рычажных приспособлениях — в 2–3 раза быстрее на Ø10–16 мм, благодаря стабильным оборотам и быстрой переналадке (смена пальцев/упоров). 
· По штату: 1 оператор на GW50 закрывает объём, который обычно требует 2 рабочих на ручном посту (гибщик + подсобник), при этом качество угла выше и утомляемость ниже. 
На сколько легко обучить персонал

Панель с выбором режима (ручной/авто), кнопки вращения (↻/↺), педаль, аварийный стоп. Для опытного арматурщика достаточно 1–2 часа инструктажа + 1 смена под наставником, чтобы уверенно работать по картам гибки/таблицам допустимых пакетов. 
Конструкция и комплектация

· Рабочая планшайба с гнёздами под пальцы; центральная колонна и набор обкатных роликов под разные радиусы.

· Редуктор в масляной ванне, электродвигатель 4 кВт (380 В), механика с низкими оборотами.

· Управление: кнопки, педаль, аварийная остановка; транспортные колёса.

· Комплект поставки (типично): станок, руководство, педаль, пальцы/ролики разных размеров, эксцентриковый ролик, упоры. 
Эксплуатация, расходники и сервис

· Перед началом смены: проверка заземления и направления вращения, фиксации оснастки, уровня масла в редукторе; пробный холостой прогон. 
· Смазочные материалы и интервалы: редуктор — трансмиссионное масло 80W-90/85W-90, ориентировочно до 10 л для GW50; контроль ежесменно, замена — раз в 3 мес. или каждые ~200 м/ч. Подшипники — литиевая консистентная смазка (по карте ТО). Эксплуатация «на сухую» запрещена. 
· Радиусы/оснастка: минимальные радиусы задаются диаметрами колонн/пальцев (таблица в руководстве; напр., для Ø20–25 мм — R≈25–37,5 мм с соответствующими втулками). 
· Типовые расходники: комплект прямоугольных пальцев/роликов, упоры/втулки, масло редуктора, педальная арматура. Доступность высокая благодаря унификации GW-серии. 

Краткая спецификация (для ТЗ/тендера)

· Модель: GIKS GW50 (электромеханический станок для гибки арматуры).

· Питание/мощность: 380 В / 4,0 кВт.

· Скорость диска: 5–10 об/мин (по руководству). 
· Диаметр арматуры (макс.): A-I — 45 мм; A-III — 36 мм (по GIKS); в руководстве указан допуск A-III до 40 мм. 
· Угол гиба: 0–180°. 
· Габариты/масса: ≈1030×800×820 мм / ≈385 кг; упаковка 1000×800×790 мм. 
· Комплектность: станок, руководство, педаль, пальцы/ролики, упоры/втулки 
Часто задаваемые вопросы

1) Какой минимальный радиус доступен?
Определяется диаметрами центральной колонны/пальцев; в инструкции приведена таблица соответствия (например, R 8…R 42,5 для типовых диаметров). Для объектов с нормируемым отношением R/Ø (мосты/ЖД) подбирайте оснастку по проекту. 
2) Можно ли гнуть несколько прутков одновременно?
Да, но только в пределах таблиц многопрутковой гибки (напр., для GW50: 2×Ø20 мм, 3×Ø12 мм). Превышение — риск перегрузки. 
3) Сколько масла лить и как часто менять?
В редуктор — 80W-90/85W-90, ориентир до 10 л; проверка уровня — ежедневно, замена — каждые ~200 м/ч или раз в 3 мес. 
4) Почему в разных источниках разные максимальные Ø для A-III?
Это связано с консервативными настройками маркетинговых карточек и «запасом» в инструкции. Для контрактов фиксируйте Ø в паспорте поставки; безопасно опираться на A-III 36 мм как «нижнюю границу». 

Условия оплаты и поставки:
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Срок поставки Товара или срок отгрузки Товара: 

В течении 3-х рабочих дня после поступления денежных средств на расчётный счёт Поставщика.

Условия оплаты: 

Предоплата 100 (сто) процентов от стоимости товара указанная в спецификации на основании выставленного счёта от Поставщика. Покупатель производит в течение 3 (трёх) рабочих дней с даты подписания спецификации. 

Условия доставки Товара: 

Доставка транспортной компанией Деловые Линии до адреса.
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