
滚丝机 工地用滚丝机 滚丝轮

产品名称 滚丝机 工地用滚丝机 滚丝轮

公司名称 衡水瑞奇焊接设备有限公司

价格 6200.00/台

规格参数

公司地址 衡水武强工业区

联系电话 0318-3838532 15076832780

产品详情

◆简单适用。
◆操作方便，使用灵活。 
◆节约电能，生产效率高
。 ◆保修一年，终身维护
类型

套丝机 型号 HGS-40B

主电机功率 4.0（kw） 主轴转速范围 40-62r／min（rpm）
动力类型 液压 自动化程度 手动
控制形式 人工 布局形式 立式
产品类型 全新 是否库存 否

电机和减速机均采用国贸品牌，一个机头就比普通滚丝机重20公斤。平板皆为刨平的，性价比绝对最高
。

该机主要用于建筑工程带肋钢筋的直螺纹丝头加工，是实现钢筋直螺纹连接工艺的关键设备。
本机主要特点 ◆设计合理，使用维护方便，更换刀具仅需5钟。
◆刀具采用自动开合结构，钢筋一次装夹，30秒完成丝头加工。效率高。
◆采用滚丝轮冷轧工艺，钢筋丝头加工“模具化”精度高，合格率100％。
◆不切削钢筋母材，丝头强度高于母材强度。
◆适用范围广，可加工φ16-φ40mm的HRB335级和HRB400级带肋钢筋。 ◆
采用45号优质钢材，特殊制造工艺，尺寸精度高，质量可靠。



◆经省建筑工程质量监督检验中心检测，达到JGJl07—96中的A级接头标准。 ◆ 标准型、正反丝扣型、异
径型三大系列，五十二个品种，能满足建筑结构中横向、竖向、斜向等任何部位的同径、异径及可调长
度和方向的钢筋连接需求。

使用说明请登陆企业网站

◆一年内出现质量问题免费维修！ 欢迎来电咨询：15076832780由于路程远近不一，运费统一到付！

 

 

用途     HGS-40型钢筋直螺纹滚压机。主要用于建筑工程带肋钢滚轧直螺纹丝头，是实现钢筋连接
的关键设备。可加工直径16-40mm的HRB335和HRB400级带肋钢筋。 二．特点     HGS-40型钢筋直螺
纹滚压机，可一次装夹完成从剥肋到滚轧螺纹的加工过程。加工螺纹的牙形饱满，尺寸精度高，机械强
度高。

  既可加工正扣螺纹，也可加工反扣螺纹。    
本机操作简单、结构紧凑、工作可靠，具有独特的刀具自动开合机构。

    可加工直径范围为16－40mm的HRB335和HRB400级钢筋。 三．结构      HGS－40型钢筋直螺
纹滚压机，由机架、夹紧钳、导轨、滑板、摆线针轮减速机、剥肋滚轧头、进给机构、自动开合机构、
行程限位机构、冷却系统、电器控制箱、控制系统等部分组成。

 

四．主要技术参数     1．加工钢筋直径范围：φ16-φ40mm     2．主电机功率：4.0 KW    
3．配用电源：三相380V 50Hz     4．主轴转速：40-62r／min     5．最大加工长度：80mm    
6．重量：560kg 五．使用方法     （一）加工前的准备    
1．按要求接好电源线和接地线，接通电源。电源为三相380V
50Hz的交流电源，为保证人身安全请使用带漏电保护功能的自动开关。   
2．冷却液箱中，加足溶性冷却液(严禁加油性冷却液）。     （二）空车试转    
1．接通电源。检查冷却水泵工作是否正常。     2．操作按钮，检查电器控制系统工作是否正常。

    （三）加工前的调整   
1．根据所加工钢筋的直径，调换与加工直径相适应的滚丝轮。滚丝轮与加工钢筋直径的关系见表一：
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    2．调换滚丝轮的同时，调换与滚丝轮螺距相适宜的垫圈，以保证螺距的正确性，螺距与垫圈厚
度的关系见表二：
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    3．滚丝轮与加工直径相适应后，将与钢筋相适应的对刀棒插入滚轧头中心，调整滚丝轮使之与
对刀棒相接触，抽出对刀棒，拧紧螺钉，压紧齿圈，使之不得移动。     4．对于固定定位盘的设备
根据所加工钢筋直径，调换与加工直径相适应的定位盘（定位盘上打印有加工直径）。对于可调整定位
盘的设备按定位盘刻度调整到相应的刻度，当剥肋刀磨损时还需要进行微调。     5．根据所加工钢
筋规格，调整剥肋行程档块的位置，保证剥肋长度达到要求值。剥肋长度与钢筋规格的关系见表三：
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    6．根据所加工钢筋规格，调整行程开关压块的位置，保证滚轧螺纹有效长度达到要求值，螺纹
有效长度与钢筋规格的关系见表四：
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    （四）工件装夹     将待加工的钢筋装卡在定心钳口上，伸出长度应与起始位置的滚轧头剥
刀片端面对齐，然后扳动手柄夹紧。    （五）操作过程     1．接通电源，打开冷却水阀门，按
下正转起动按钮，即可转动进给手柄，向工件方向进给实现切削，当剥肋长度达到要求时，剥肋刀自动
张开，转动手柄继续进给，即可实现滚轧螺纹，当滚丝轮与钢筋接触时一定要用力，并使主轴旋转一周
。轴向进给一个螺距长度，当进给到一定程度后，即可实现自动进给，直到整个滚轧过程完成后自动停
车，按下反转起动按钮，即可实现自动退刀。     2．当自动退刀结束后顺时针转动进给手柄，将滚
轧头退回到初始位置，此时剥肋刀自动复位。卸下加工完成的工件即可。     3．用环规检查螺纹长
度，误差在范围内为合格；同时用螺纹通止规检查丝头尺寸，通规能旋入，止规不能旋入或不能完全旋
入为合格。     4．滚轧反丝时，先将滚轧头中的滚丝轮任意两个互换位置；再将行程开关压块前后
互换位置，并保证行程不变。     5．滚轧反丝时，按下正转起动按钮，转动进给手柄向工件方向进
给实现切削，当剥肋长度达到要求时，剥肋刀自动张开，停止进给，此时按下停止按钮停车后，按下反
转按钮，滚轧头反向旋转，操纵手柄继续进给，即可滚轧反扣螺纹，当滚丝轮与钢筋接触时，一定要用
力，并使主轴转一周，轴向进给一个螺距长度，当进给到一定程度后，即可实现自动进给，直到整个滚
轧过程完成后自动停车。按下正转起动按钮，即可实现自动退刀。     （六）刀具重磨与更换    
 1．剥肋刀切削一定数量钢筋，刀刃会变钝，此时应将剥肋刀拆下，将刀具的前刃面磨去0.2-0.3mm（
严禁磨刀刃顶面)，安装后即可重新使用。     2．剥肋刀刃口崩裂不能正常切削时，可更换新刀片。
3．滚丝轮滚轧一定数量的丝头后，因磨损牙形损坏，不能滚轧出合格丝头时，应该及时更换新滚丝轮。
4．在更换新的滚丝轮时，调整螺距的垫圈必须安装正确，否则不能正常工作 。
六．使用注意事项   
1．冷却液体必须使用水溶性乳化冷却液，严禁使用油性冷却液，更不可用普通润滑油代替。   
2．没有冷却液时严禁滚轧加工螺纹。     3．待加工的钢筋端部应平整，必须用无齿锯下料。且在端
部500mm长度范围内应圆直，不允许弯曲，更不允许将气割或切断机下料的端头直接加工。   
4．在初始切削时进给应均匀，切勿猛进，以防刀刃崩裂。     5．滑道及滑块应定期清理并涂油。
6．铁屑应及时清理干净。     7．冷却液体箱半月清理一次。   
8．减速器应定期加油，保持规定油位。     9．滚压机应定期进行保养。   
10．机床的机壳必须可靠接地后再使用

 

钢筋直螺纹滚丝机

 

 



 

 

 

   

1.HGS—40B型钢筋直螺纹滚丝机，可一次装夹完成剥肋、滚丝螺纹加工。 2.
接头质量稳定可靠，接头强度大于钢筋母材强度。 3.
用一个滚丝盘就可以完成￠12~￠40mm的钢筋剥肋滚压。 4. 滚轮寿命长，附加费用低。
5.30秒完成丝头加工，2分钟更换刀具，效率高。 6.
钢筋剥肋后再进行滚压，螺纹牙型好、精度高，直径大小一致性好。 7.
可加工正扣螺纹，也可加工反扣螺纹。一个机头既可完成。 8.
本机操作简单、结构紧凑、使用可靠，具有独特性刀具自动开合机构。 9.
调整方便，滚压不同规格的钢筋，只要螺距相同，不需拆开滚丝头即可进行调节。

 

 

HGS-40C钢筋直螺纹滚丝机 特点： 1.它是螺旋升角型设计更为合理,操作更为简便快捷,尤其克服了螺距累
积误差太大等第一代产品无法解决的问题,从而使得连接强度更高. 2.调整钢筋丝头大小仅需2分钟.
3.更换滚丝轮或调整为反丝时仅需5分钟即可完成. 4.节省滚丝轮及剥肋刀片,使加工成本更低.
5.由于采用了螺旋升角结构,使操作省力,深受操作工人喜欢. 6.适用范围广,可加工Φ16-Φ40mm
HRB335级和HRB400级带肋钢筋. 7.本机可加工长度为200mm的丝头.

 

 

HGS-40D型滚丝机

说明：

HGS-40D型滚丝机在40B型基础上对外观进行了全面改进，在操作简便，上丝轻松的前提下，使机身更加
牢固，外观更加简洁大方。40D型滚丝机将是您的首选。

 

 

 

 

 



 

一．滚丝机床使用方法说明 （一）机床生产加工前的准备
1．按要求接好滚丝机床的电源线和接地线后再接通电源。机器所使用的电源为三相380V

50Hz的交流电源，为保证人身安全请使用带漏电保护功能的自动开关。
2．滚丝机床的冷却液箱中，加足溶性冷却液(严禁加油性冷却液）。 （二）滚丝机床空车试转

1．在接通电源后。检查冷却水泵工作是否正常。
2．打安机床的操作按钮，检查电器控制系统工作是否正常。 （三）加工前的调整

1．根据所加工钢筋的直径，调换与加工直径相适应的滚丝轮。滚丝轮与加工钢筋直径的关系见表一：  
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2．在调换机床所用的滚丝轮的同时，调换与滚丝轮螺距相适宜的垫圈，以保证螺距的正确性，螺距与
垫圈厚度的关系见表二：
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3．滚丝轮与加工直径相适应后，将与钢筋相适应的对刀棒插入滚轧头中心，调整滚丝轮使之与对刀棒
相接触，抽出对刀棒，拧紧螺钉，压紧齿圈，使之不得移动。 4．对于固定定位盘的设备根据所加工钢
筋直径，调换与加工直径相适应的定位盘（定位盘上打印有加工直径）。对于可调整定位盘的设备按

定位盘刻度调整到相应的刻度，当剥肋刀磨损时还需要进行微调。 5．根据所加工钢筋规格，调整剥肋
行程档块的位置，保证剥肋长度达到要求值。剥肋长度与钢筋规格的关系见表三：
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6．根据所加工钢筋规格，调整行程开关压块的位置，保证滚轧螺纹有效长度达到要求值，螺纹有效长

度与钢筋规格的关系见表四：

 

钢筋规格

 

φ16

 

φ18

 

φ20

 

φ22

 

φ25

 

φ28

 

φ32

 

φ36

 

φ40



 

螺纹有效长度+2 0

 

26

 

29

 

31

 

34

 

36

 

39

 

46

 

51

 

54
（四）工件装夹 将待加工的钢筋装卡在定心钳口上，伸出长度应与起始位置的滚轧头剥刀片端面对齐

，然后扳动手柄夹紧。 （五）滚丝机床-操作过程
1．首先接通滚丝机

床的电源，打开冷却水阀门，按下正转起动按钮，即可转动进给手柄，向工件方向进给实现切削，当
剥肋长度达到要求时，剥肋刀自动张开，转动手柄继续进给，即可实现滚轧螺纹，当滚丝轮与钢筋接
触时一定要用力，并使主轴旋转一周。轴向进给一个螺距长度，当进给到一定程度后，即可实现自动

进给，直到整个滚轧过程完成后自动停车，按下反转起动按钮，即可实现自动退刀。 2．当自动退刀结
束后顺时针转动进给手柄，将滚轧头退回到初始位置，此时剥肋刀自动复位。卸下加工完成的工件即

可。 3．用环规检查螺纹长度，误差在范围内为合格；同时用螺纹通止规检查丝头尺寸，通规能旋入，
止规不能旋入或不能完全旋入为合格。 4．滚轧反丝时，先将滚轧头中的滚丝轮任意两个互换位置；再
将行程开关压块前后互换位置，并保证行程不变。 5．滚轧反丝时，按下正转起动按钮，转动进给手柄
向工件方向进给实现切削，当剥肋长度达到要求时，剥肋刀自动张开，停止进给，此时按下停止按钮
停车后，按下反转按钮，滚轧头反向旋转，操纵手柄继续进给，即可滚轧反扣螺纹，当滚丝轮与钢筋
接触时，一定要用力，并使主轴转一周，轴向进给一个螺距长度，当进给到一定程度后，即可实现自

动进给，直到整个滚轧过程完成后自动停车。
按下钢筋直螺纹滚丝机的正转起动按钮，即可实现自动退刀。 （六）滚丝机床的刀具重磨与更换 1

．滚丝机
床上的剥肋刀切削一定数量钢筋，刀刃会变钝，此时应将剥肋刀拆下，将刀具的前刃面磨去0.2-0.3mm

（严禁磨刀刃顶面)，安装后即可重新使用。
2．如果发现滚丝机床上的剥肋刀刃口崩裂不能正常切削时，可更换新刀片。 3．滚丝轮滚轧一定数量

的丝头后，因磨损牙形损坏，不能滚轧出合格丝头时，应该及时更换新滚丝轮。
4．在更换新的滚丝轮时，调整螺距的垫圈必须安装正确，否则不能正常工作 。

二．滚丝机床--使用注意事项
1．滚丝机

床所使用的冷却液体必须使用水溶性乳化冷却液，严禁使用油性冷却液，更不可用普通润滑油代替。
2．在没有冷却液时严禁使用机床加工生产。 3．待加工的钢筋端部应平整，必须用无齿锯下料。且在

端部500mm长度范围内应圆直，不允许弯曲，更不允许将气割或切断机下料的端头直接加工。
4．在初始切削时进给应均匀，切勿猛进，以防刀刃崩裂。 5．滑道及滑块应定期清理并涂油。

6．铁屑应及时清理干净。 7．冷却液体箱半月清理一次。 8．减速器应定期加油，保持规定油位。
9．滚丝机应定期进行保养。 10．机床的机壳必须可靠接地后再使用。 三．滚丝机床--随机附件一览表

 
名称

 
对刀棒

 
说明书

 
合格证

 
数量

 
1套

 
1份

 
1份

四．装箱单 HGS－40型钢筋直螺纹滚丝机一台 随机配件 一套 产品合格证 一份
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