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前言

尊敬的客户，您好！感谢您购买使用本公司的集成拔丝机，我公司结合多年的冷拔丝生产经验，研发了这套实用、耐用、高效的拔丝机。请您在操作机器之前熟读本说明书，并且在实际操作中把安全生产放在第一位！希望我们的努力可以转化为您成就事业的保障！

冷拔丝和拔丝机

冷拔是使钢厂出产的直径6.5、8、10、11、12mm的低碳热轧盘条钢筋强行通过特制的拔丝模具孔，使钢筋产生塑性变形，以改变其物理力学性能的工艺。钢筋冷拔后横向压缩纵向拉伸，内部晶格产生滑移，抗拉强度可提高50%～90%；塑性降低，硬度提高。这种经冷拔加工的钢丝称为冷拔低碳钢丝。

钢筋冷拔工艺 
     钢筋冷拔的基本工艺流程为轧头→除鳞→拔丝。轧头是用轧头机将钢筋端部轧细，以便钢筋通过拔丝模孔口。除鳞是剥除钢筋表面的氧化铁渣壳，使铁渣不致进入拔丝模孔口，以提高拔丝模的使用寿命，并消除因拔丝模孔存在铁渣，使钢丝表面擦伤的现象。除鳞后，钢筋再通过拉丝粉盒润滑，进入拔丝模进行冷拔。 
拔丝机

为了最大程度地降低客户的拉丝成本，我公司研发了集成式拔丝机。此机型创造性的将4-6个机组集成为一个机组，只用一个主电机和一个减速机，可一次性实现4-6次减径。能将直径6.5毫米的母材一次性减径到2.8毫米，耗电量仅为老式设备的40%。
我公司研发的集成式拔丝机结构简单稳固，具有用电效率高、操作简便的优点。

第二章 机器的组成部分及用途

一、放线架    数量1个   

生产线的起始端，用于挑起成卷的钢筋，为拉丝机提供原材料的架子。

二、除鳞系统   数量2套   

除鳞系统是指上下错位的一组去皮轮子，耐磨性能极好，用于剥除钢筋原料表面的氧化皮。

三、拔丝机   数量1套   

①电机 数量1个 使用三相380V电源。

②减速机  数量1个  作用一是做为左右两侧拉盘的安装支撑骨架；作用二是降低电机转速，放大拉力。

③拉盘  数量4-6道    拉盘是直径由小到大的4-6个圆筒，拔丝过程中，拉盘为卷绕在其上的钢筋提供拉拔力。拉盘受力大，磨损剧烈，是老式拉丝机的重大耗材，经常需要补焊打磨。我公司研发的拉盘经过特殊处理，5年以内无需维护，是技术和质量的体现。。

④拉丝粉盒  数量2个   前后有小孔，允许钢筋穿过，盒子里面放置拉丝模具并填充拉丝粉。

⑤转向系统   数量1套    由若干个具有深沟的滑轮组成，作用是使前一道拉盘拉出的钢筋转向，将其引向后一道拉盘。

四、水冷系统   数量1套或无   

为自动焊接而研发，可解决老式拉丝机生产的钢筋用于焊接时不打火、损坏焊头的问题。

五、收线机   数量1套（五和六任配一个，也可以都配）    

①收线机主机  将成品收卷，便于打包的机器。由力矩电机经过减速机减速增扭，带动工字轮绕线。收线机主机带有排线器，作用是将钢筋在工字轮上一层一层紧密的排起来，使收成的丝卷密实、美观。

②工字轮  是用于卷绕成品的卷筒。工字轮可以拆分，捆扎完成之后，将工字轮拆分后移除，即得到一卷打包好的钢筋。设备配有2个工字轮，目的是交替使用，使操作人员可以在机器工作的时候打包，统筹利用生产时间，提高生产效率。

③工字轮导轨  作用将收满钢筋的工字轮从收线机里面接出，导轨比工字轮窄，不会和工字轮两边接触，而是通过支撑钢筋线卷，支撑起整个工字轮，使操作人员可以轻松的拆分工字轮。

六、立式拉丝收线机   数量1套（五和六任配一个，也可以都配）

此机组具有独立的电机和变频控制器及水冷系统，可额外安装一个模具，用于小盘重小规格的冷拔收线，无需打包，方便细线换规格穿线以及客户自用拉丝。

七、电控柜    数量1套

控制机器运行的操作台，内有变频器和力矩控制器、各种低压电器。

八、轧头机    数量1个

将钢筋的一头捻细，使其能穿过拉丝模具。

九、对焊机    数量1个

作用是对焊母材。一捆钢筋快拉完的时候，留一段不拉，停机，将下一捆钢筋吊上放线架，将新的一捆钢筋的钢筋头和上一捆材料留出的钢筋头对接起来，使拉丝过程不中断，避免重新穿线。

十、各种工具   数量1套

主要的工具是拉丝链和工字轮专用扳手以及轧辊盒专用扳手，其余为各种标准工具。

十一、冷轧机  可选1台

冷轧机用于生产带肋钢筋。

第三章 机器的安装

一、组装放线架 。

二、摆放机器。

①机器的安放位置要方便操作，又要经济合理，同时要兼顾原材料和成品的进出方便。

②放线架和拔丝机之间要间隔7-10米，为放线距离。拔丝机距离收线机5米，为收线距离。

③放线架对应2套除鳞系统的正中间，工字轮安放在收线机上之后要对应出线拉盘的正中间。

三、固定机器。

①设备安放于现有的地基时，一般用膨胀螺丝固定。

②现做或改造地基时，利用随机附带的地脚螺丝固定。

③机器永久固定的情况下，可以直接在机器底座的空隙里面填充混凝土，使机器和地基浇筑在一起。

四、接电线。

第四章 机器的操作

一、放线  用叉车或行吊将一卷钢筋置于放线架上，剪断腰子。要防止剪断的时候腰子弹出崩人。

二、轧头  将钢筋在轧头机2个轧辊中间反复压轧，直到轧出的头能顺利通过拉丝模具。轧头时先将钢筋掰成Z字形，以方便操作。轧头要尽可能减少压轧次数，压轧的次数过多，会使轧出的头变脆，使接下来牵线的过程发生断丝。

三、牵线  将模具放入拉丝粉盒，将钢筋穿过，用拉链将钢筋头夹紧，拉链的另一头挂在拉盘的孔里面，缓缓开动机器，拉出钢筋头并在拉盘上缠绕数圈（3-4圈）。之后停机取下拉链，开机将钢筋继续拉长数米，使其长度能到达轧头机处轧头。重复过程二，使钢筋可以穿过第二个模具，然后将钢筋绕过转向轮，进行第二个模具的穿线工作。以此重复，直至将钢筋从第四/六个模具里面牵出，引向收线机或立式拉丝收线机。当配置有冷轧机时，冷轧机相当于最后一个模具。

四、收线机操作  钢筋引向收线机后，将钢筋头弯一个勾子，勾住工字轮圆弧板之间的空隙，之后手工转动工字轮，使钢筋在工字轮上缠绕数圈，同时使钢筋绷紧。之后回到电柜处进行第五步的操作。

五、进入正常拉丝状态  右手缓缓开动收线机，使钢筋适当绷紧，左手拧动变频器的操作旋钮（黑色，在力矩控制器旁边，左下的位置）使拉丝机开动，两手配合使机器逐渐提速。当变频器的面板显示50HZ时，达到机器的标准转速，此时即为正常拉丝状态。

六、停机打包和停机对焊  

（1）停机打包   当工字轮收满一卷线时，要停机打包。

     ①左右手同时操作，将主机和收线机的速度降为0。

     ②在收线机上用1根腰子扎紧钢筋，然后将钢筋从适当位置剪断。在2个断头处各弯一个勾子，将从拉盘过来的那个勾子勾在收线机上。

     ③摇动收线机手轮，将工字轮带着满卷钢筋一起卸下，推上工字轮道轨。

     ④将第二个工字轮装上收线机，进行第四和第五步的操作，使机器进入正常拉丝状态。

     ⑤扎另外3根腰子，然后将工字轮拆散取出，即得到一捆已经打包好的钢筋，然后对此捆钢筋进行检验、称重、挂牌、堆放。

     ⑥将拆散的工字轮组装起来，等待下一次的使用。

停机对焊  当放线架上的一卷原材料快要拉完的时候，要停机对焊。

     ①左右手同时操作，将主机和收线机的速度降为0。

     ②用叉车或行吊将一卷钢筋置于放线架上，剪断腰子。拉出钢筋头，和上一捆材料留出的钢筋头对接起来。对焊的融化过程要一气呵成，然后等待足够的时间直到焊缝冷却、稳定，清除焊疤。

     ③进行第五步的操作，使机器进入正常拉丝状态。

七、立式拉丝收线机操作  穿模具方法与主机相同。钢筋在拉盘上需缠绕足够的圈数，然后停机取下拉链，将线头妥善扳折到收线架上，注意不要乱线。正常工作时，两手同时控制主机和立式拉丝机的变频器旋钮，让两机器同步加速。调控过程中及正常工作时必须保证两机器之间的钢筋始终具有一定的松弛度，防止紧绷拉断。
第五章机器的维护与保养

机器必须专人保管，专人使用。必须掌握机器的运行原理，熟悉生产流程，熟识机器的操作。操作人员要穿工作服，佩戴安全帽。

每班开机前应详细检查机器的各部分，保证工作现场干净整洁，各运转部分无异常现象：所有螺丝紧固可靠，所有的去皮轮、转向轮、链条、减速机等润滑充分。

每班检查电路，确保无异常。

机器工作期间，闲杂人员不得靠近机器，更不得触碰机器的运动部件。调整或者检修时，必须停机。

保护好电线，防止钢筋捆及车辆碾压。

长时间不开机或遇行雷闪电天气时必须关闭机器电源。

每班结束要切断电源，清走氧化皮，打扫机器及电气柜上的灰尘，整理工具。

地址：河南省信阳市浉河区金牛山管理区十八里庙

电话：0376-6335686 18303763308

传真：0376-6322223

网址：www.xyzcjx.com

