
厂家直销快调机头钢筋滚丝机

产品名称 厂家直销快调机头钢筋滚丝机

公司名称 河北德立威贸易有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 河北省衡水市武强县北代乡南平都村村南

联系电话  13931832417

产品详情

该滚丝机用于切削和滚压螺纹成型，达到加强钢筋端部和螺纹加工的目的，解决了加工前钢筋预处理的
问题，以及同类设备的问题。需要多次滚动。这样，该工艺减少了工艺处理和多个钢筋处理的数量，提
高了现场生产和加工效率；该滚丝机采用一个滚丝头实现各种规格钢筋的轧制加工，解决了同类设备对
钢筋端部的直线加工。螺纹需要每个尺寸的单个螺纹滚压头。滚丝机采用内冷却液，解决了轧制过程中
排屑问题，自动化程度高，进给自动停止自动停止。钢筋剥肋直螺纹滚压机是直钢丝头加工的专用设备
。用剥离罗纹刀切割钢筋的端部，然后用三个空心滚轮直接轧制钢筋，以获得直钢筋。螺纹成型的质量
要求。带肋条的直螺纹接头符合JGJI07-2003《钢筋机械连接通用技术规范的要求。

钢筋滚丝机的使用方法（1）加工前的准备1.根据需要连接电源线和接地线，然后打开电源。电源是三相
380V 50Hz交流电源。为确保人身安全，请使用带漏电保护的自动开关。2.在冷却液箱中加入足够的可溶
性冷却液（不允许使用油性冷却液）（2）空车试用转弯1.打开电源。检查冷却水泵是否正常工作。2.操
作按钮检查电气控制系统是否正常工作。（3）加工前的调整1.根据加工钢筋的直径，更换适合加工直径
的滚轮。轧制轮与加工钢筋直径的关系如表1所示：轧制轮的外径φ78.2φ69.4φ59加工钢筋的直径16--22
25--32 36 --40节距2.5 3.0 3.5 2.更换滚轮时，请使用适当的滚轮间距更换垫圈，以确保正确的节距。垫片间
距和厚度之间的关系如表2所示：间距2.5 3.0 3.5垫圈5.17 6.00 6.83 5.00 6.00 7.00 4.83 6.00 7.17厚度6.85 6.00
5.17 7.00 6.00 5.00 7.17 6.00 4.833.滚轮适应加工直径后，将适合加强杆的刀杆插入滚动头的中心，调整滚轮
与刀杆接触，拔出刀杆，拧紧螺钉，按下环形齿轮。所以不能移动它。4.对于固定定位盘装置，根据加
工后的加强杆的直径，更换适合加工直径的定位盘（加工直径印在定位盘上）。对于带有可调节定位盘
的设备，请根据定位盘刻度调整到相应的刻度，并在剥离剥肋刀磨损时进行微调。5.根据加工钢筋的规
格，调整剥离肋行程块的位置，确保剥肋长度达到要求的值。（四）工件夹紧待加工的钢筋夹紧在定心
爪上，延伸长度应在起始位置与滚压头剥离刀片的端面对齐，然后夹紧手柄。（5）操作过程1.打开电源
，打开冷却水阀，按下正转启动按钮，然后旋转进给手柄，沿工件方向进给，实现切割。当剥离肋的长
度达到要求时，剥离肋刀自动打开，旋转手柄继续前进。为了实现，可以实现滚动螺纹。当滚轮与钢筋
接触时，必须强制它并且主轴旋转一次。轴向进给是节距。当达到一定程度的进给时，可以实现自动进
给直到整个轧制过程完成，并且通过按下反向开始按钮来执行自动停止。2.自动退回完成后，顺时针旋
转进给手柄使滚动头返回初始位置，肋骨刀具自动复位。取下成品工件。3.用环规检查螺纹长度。错误
在该范围内。同时，线程通过仪表检查螺纹尺寸。一般仪表可以拧入。止动量计不能拧入或不能完全拧
入通过。4.滚动反向线时，首先将滚轮的两个位置换成滚动头；然后在前后交换行程开关块的位置，并
确保行程不变。5.滚动反向线时，按下正转启动按钮，旋转进给手柄，沿工件方向进给，实现切割。当



剥离肋的长度达到要求时，剥离肋切割器自动打开并停止进给。此时按下停止按钮。停车后，按下反向
按钮，滚动头向相反方向旋转，操纵杆继续进给，从而可以滚动反向螺纹。当滚轮与钢筋接触时，必须
强制它并且主轴旋转一圈。进给节距长度，当进给到一定程度时，可以实现自动进给，直到整个轧制过
程完成并自动停止。按下前进启动按钮可以实现自动退回。
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