钢筋调直机
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校直筒是空心轴，有二端轴承固定，中间装有五个调直辊，调直轮可上下调节偏心量以及调直轮偏转角度。

送料机构是由主齿轮箱上输入轴通过三角带从电机上传递来动力通过一对涡轮。蜗杆减速传给一对牵引辊，上牵引压辊通过调节手柄调节其牵引力，同时压辊轴的另一端出轴装有输出链轮，由传动链轮拖动进料箱体的一对送料压辊。

 长度控制系统是由裸聊架上的定长开关来控制，并可通过电气控制调节剪切、剪切延长时间。

 电气设备主要数据：

· 电源为三相交流电、50HZ、380伏/220伏

· 控制电源电压为：220伏

· 主电机为：5.5kw

· 切断电机为：4kw

     电气设备安装根据电气系统布置图，敷设导线，主要有电动机、电磁阀、控制箱、长度控制接近开关线路的安装。

     液压系统由4kw电动机拖动液压泵，电磁阀。溢流阀来控制切断油缸。切断装置安装在平行导辊上的一系列小车上，工作时将送出的钢筋同步带走，切断后小车由重锤自动回复到原位。

落料架是由料架、支座、接近开关定位装置等组成。

机器的安装调整和试运转

整机安装前，根据技术图样确定各部件位置，应注意保证自校直筒起，经过压辊小车切刀口的钢筋调直走丝中心线在一条水平线上，落料架应同一中心线上低于中心高。把机座、切断底座（油箱）、落料架都按照地基图用M12或M16膨胀螺栓固定地面。操作使用检查以下几点：
1. 严格检查电气线路接线是否正确无误，各运转、点动及停止控制是否正确可靠，检查主电机，液压电机运转方向。

2. 主齿轮箱、进料箱体内保持油位（L-AN68机械油），液压油箱（用液压油）加至油位线上（L-AN46，200kg）。主齿轮箱和进料箱拖动链条涂上黄油，以便润滑。
3. 根据液压原理图，接好各油管，在确认各部分系统无阻碍等反常现象后方可正式启动电机做空运转试车。

4. 液压电动机运转后，切断油缸活塞（即切刀）应回复至上顶部，这样油管接正确。
5. 液压的工作原理调整，阀座上安装有溢流阀，是用来调整工作压力的，调整时，先把溢流阀调松，启动液压泵，然后把溢流阀YF-B10H3进行调整，使工作压力在9.0Mpa-10.0Mpa，并固定溢流阀锁紧螺帽，是调节旋钮不松动。

6. 调整定切刀和动切刀之间的间隙在0.05-0.08mm，调整时，将固定圆柱形切刀上的六角螺母松开，调整间隙后紧固即可。当调换动切刀时，将固定在导辊架上的四个M12内六角落上旋下，再将动刀螺母旋复下，拆掉动刀，更换后照原样装好。

7. 校直筒内的调直轮调整后，特别要注意各调节螺栓上的锁紧螺母不得有松动，并合上安全罩后方可开动电机。
8. 空运转试车1-2小时，然后进行负荷试车，在试运转过程中应符合以下要求：
（1）、转动系统运转平稳，无震动和异常噪音及杂音。

（2）、切断小车运行平稳，复位灵活可靠。

（3）、料架上的接近开关装置，接近反映灵敏。

（4）、料架上的稻香协办移到接近开关装置前，以免钢筛挡死接近开关装置遥杆，使接近开关不发信号。

使用方法

将线材盘料放在配置的放线架上，拉出钢筋头部并穿入导向口进料压辊，校直筒至牵引压辊等，点动主电机使校直钢筋拉出一定长度，穿入小车定切刀内，调整各压辊的压力，并把限位定长开关安装到所需的要求尺寸，待点动穿好钢筋后，先启动液压电机，后启动主电机，当钢筋头碰到定长开关，液压切刀动作，切断钢筋，钢筋自动从料架里掉下。

电器原理

本校直机操作顺序为：接通主电源（合上电柜内空气开关），电柜面板上的指示灯发亮有220伏左右的电压指示，按油泵启动按钮SB2，液压箱上油泵电机运转，移动定长开关到所需长度位置，（切刀口至定长开关挡板长度为所需校直切断长度，可适当调整），按主电机启动按钮，SB4，电动连续按钮至连续侧，主电机运转，校直钢筋不断送出，待钢筋触到定长开关挡板，电磁阀动作钢筋被切断后复位，产量计数器计数一次，一个动作过程结束，接着又重复以上动作，直至按下停止按钮抬起安全盖时，或计数达到数量时设备停止运转。将钢筋穿入导轮时，可按主电机点动按钮来协助操作。如遇紧急情况时，可按按钮SB3，重按主电机急停。
七、故障及排除方法

1. 电机不运转

 （1）、查看三相电源是够符合要求。

 （2）、查看线路及螺栓是否因机床震荡而脱落。

 （3）、调直箱盖下形成开关是否接触良好。

2.  无切断动作

  （1）、查看接近开关是否接好，接近开关是否复位。
  （2）、查看电磁阀得电是否动作，液压回路有无压力。
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