
横切式4-12钢筋调直切断机 数控钢筋调直切断机

产品名称 横切式4-12钢筋调直切断机 数控钢筋调直切断机

公司名称 济宁舜铭机械设备有限公司

价格 5300.00/台

规格参数 品牌:舜铭
型号:4-12
功率:9KW

公司地址 济宁市任城区工业园

联系电话  18369777636

产品详情

主要用途：主要运用于建筑工程行业、对钢筋（圆钢、螺纹钢）进行自动调直、自动切断（液压切断）
。

 性能特点：

 

采用微电脑控制，自动调直，自动定尺，自动切断！

多批次同时输入长度及数量，电脑储存记忆

液压切断，更准确，更静音

占地小，移动安装方便

运行平稳，故障率低，维修容易，

切断方式：液压切断

校直钢筋直径：4-12mm  

同时输入批次：1-20批

切断钢筋长度：0.3m-99m  

单批次切断数量：1-9999条



出铁速度：35-45m/分     

正常长度误：±10mm

电源：交流三相380V；电机：铜线  9KW

全自动调直机简易使用说明

一．新机安装调试步骤

1.加注液压油，请加注46#正品抗磨液压油至少25升。

2.电源连接：使用国标4平方铜芯线，连接数控箱外延线缆（380v）.

3.新机使用前磨合运行：按【运行】键启动机器，空运行10分钟，使液压系统各部分充分吸入液压油，
再继续按【手动点切】键10-20次，使液压油路系统排出空气。

 

二．长度及数量设定

1.开机回零后，按【设定】键，批次自动显示“1”’长度数字窗闪动。输入长度：按【确认】键。例如
：输入3.85m,按【3】【8】【5】再按【确认】键，跳到数量框。

2.输入数量：按【确认】键，例如：输入266条，按【2】【6】【6】，再按【确认】键。（如不需要第二
批次就按一下【设定完成】）按步骤输入所有批次的长度和数量，最多20个批次。

3.在多批次的情况下，每一批次完成后，机器自动停机并声光报警，15秒后会自动运行生产下一批产品
，所有批次完成后自动停机。

三．调直轮调整方式

1.调整时必须先将电源关闭，以免发生危险。先调（如图）前1.2和后7.8两对调直轮，使得钢筋夹紧（但
不能使钢筋夹变形）。保持在前后调直框进出料耐磨套圆孔的中心位置。然后再调整中间3.4和5.6两对调
直轮使钢筋夹紧变形。

2.如调出钢筋不直有大弯的现象处理方式：将3.4和5.6两组调直轮略调紧一点。

3.如调出钢筋成麻花状处理方式：将3.4和5.6两组调直轮略调松一点，钢筋出来一定要直（切刀口的中心
处，计米轮的中心，调直框出口的中心），钢筋必须成三点一线，否则会有误差。

四．切、回刀时间调整

1.本机出厂时切、回刀时间已经设置为最佳状态，请勿随意改动。

2.在待机状态下直接按【1】【3】【5】，批次窗口显示【11】，代表切刀，数量窗口为切口时间，如【1
60】，调此数据后，按【确认】后会自动跳到回刀时间窗口，批次窗口显示【22】代表回刀，数量窗口
在闪动，调此数据，如【140】后，按【确认】即可完成。如切不到位可调切刀时间。

 



五．工作中有长度误差修改方式与（计米轮直径修改方式）

1.与长度误差有关系的设定：开机回零后或待机情况下，按【2】【4】【6】，第二行批次窗口显示“55
”，数量窗口数字闪动，表示可以调整长度系数，输入计米轮直接6.40，大调计米轮直径可改为（）按
【确认】结束。

2.例如：生产过程中，实测钢筋长3厘米，按【长度-】【3】【确认】，修正完成。

3.生产过程中，实测钢筋长3厘米，按【长度+】【3】【确认】，修正完成。

4.检查计米轮上下轴承是否损坏，左右摆动，钢筋未在计米轮中心，切刀跑车弹簧过松或计米轮下轮低
。

六．故障分析

1.检测编码器好与坏：打开电源开关，长按【9】字键，自检完成后，第一行批次窗口显示“16”，编码
器正常，显示“31”编码器未插或线断。

2.不切刀：电磁阀卡阀，油泵不出油，液压油不够，调压阀无压力。

1.电脑板无显示：三相电缺相，保险烧，开关坏，变压器12v无输出。

七．恢复出厂设置

1.打开电源同时长按住【5】键，程序从9倒数完成后，第二排长度窗口显示“0”，此时输入【8】【8】
【8】【8】按【确定】键，此设定完成后所有设置将恢复出厂值。

2.在恢复出厂设置前请查看：切刀、回刀时间值。恢复出厂设置后再把切刀、回刀时间调整为原有的数
值。
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