
滚丝轮、滚丝机、剥肋刀、通止规、力矩扳手保护帽钢筋专用配件

产品名称 滚丝轮、滚丝机、剥肋刀、通止规、力矩扳手保
护帽钢筋专用配件

公司名称 南京中滔供应链管理有限公司

价格 1.00/1

规格参数 高强滚丝轮:2.5
普通滚丝轮:3.0

公司地址 南京市栖霞区八卦洲街道东江路A栋办公楼5245

联系电话  18251479889

产品详情

1.直螺纹滚丝机

产品描述

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.

2.    钢筋剥肋滚轧直螺纹滚丝机的生产原理是：将钢筋端头经过滚丝机滚压缩径，提高其强度

，然后进行车丝。用户在使用直螺纹滚丝机时，可以先根据钢筋直径调整好滚丝机上的滚丝轮、剥肋刀

片，然后用滚丝机上的钳子将要滚丝的

钢筋固定好，转动滚丝机机头

前进的控制轮，机头将钢筋剥肋、三个滚丝轮对钢筋进行转动挤压，形成丝扣，然后反向转动滚丝机机

头前进的控制轮，退出机头。由于丝扣是挤压出来的而不是车床车出来的，所以丝扣部分的强度要高于

钢筋母材.

3.   

直螺纹滚丝机:滚丝机由机架

、夹紧机构

http://www.jc001.cn/tag-20651/
http://www.jc001.cn/tag-27645/
http://www.jc001.cn/tag-28804/


、进给拖板、减速机及

滚丝头、冷却系统、电器系统组成。附件：螺

纹丝头通止环规

、长度规等。钢筋直螺纹滚丝机，由机架夹紧机构、进给滑板、减速机及滚丝头、冷却系统和电器系统

组成，主要用于建筑工程带肋钢筋的直螺纹丝头加工。直螺纹滚丝机的特点它是第二代剥肋滚轧直螺纹

滚丝

机，是我

厂新产的多功能滚

丝车产品，可以滚轧60度角的螺纹丝

口，也可以剥肋滚轧75度角的螺丝

口，只需更换滚丝轮即可。直螺纹滚丝机是用

切削与滚轧螺纹钢

一次成形来喧到钢筋端头强化和螺纹加工的目的，解决了钢筋在加工前钢筋端头进行预处理的问题，以

及同类的设备需多次数轧成的问题，这样现场减少了工序加工和多次钢筋搬运，提高了现场生产加工效

率；滚丝机利用一个滚丝头可实现对多种规格钢筋进行滚轧加工，解决了同类设备对钢筋端头加工直螺

纹需每种规格一个滚丝头的状况。直螺滚丝机采用内出冷却液，解决了滚轧加工时排屑问题，自动化强

度高，进给自动停机复位自动停机.直螺纹滚丝机是加工钢筋直螺纹丝头的专用设备，通过剥肋刀将钢筋

端头剥圆，然后用三个空心滚丝轮对钢筋进行滚轧直螺纹，从而达到钢筋直螺纹成型的质量要求.直螺纹

滚丝机用一个滚盘就可以完成16至40mm的钢筋剥肋滚轧。当自动滚丝后自动回车。直螺纹滚丝机设计合

理，使用维护方便，更换刀具

仅需2分钟。滚丝机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，合格率高。本公司各类钢筋机械接头经型式检验，其抗拉

强度、割线模量、JX应力和残余变形四项指标均达到ZG建设部标准（JGJ107-2003）中对Ⅰ级和Ⅱ级接头

的要求、也满G外标准中对SA级和A级接头的要求，适用于各种建筑中钢筋混凝土结构的基础、梁、柱、

板、墙等构件中ф12~50mm的GB1499和BS4449（CS2）钢筋的连接。

2.钢筋保护帽

产品描述

钢筋保护帽的作用： 1.在承受外界一般性磕碰时，保护螺纹不受到（或少受）损伤；

2.保护螺纹沟槽不被外来粉尘等污垢污染，是螺纹能够正常使用；

3.隔断螺纹和外界的接触，保护螺纹不受或少受锈蚀（腐蚀）。

操作方法：用直螺纹连接的柱子墙板钢筋，浇完这层楼板后 这些钢筋是露在外面的，钢筋上带螺

纹的那段容易锈蚀，用保护套把这段套起来，下次连接施工的时候，丝扣没有锈蚀，容易用套筒连接，

保证施工质量，这属于施工措施，由施工单位采购

保护帽使用得当是可以重复使用的。

3.通止规、环规

http://www.jc001.cn/tag-23152/
http://www.jc001.cn/tag-luosi/
http://www.jc001.cn/tag-luoweng/
http://www.jc001.cn/tag-daoju/


通止规是量具的一种，在实际生产中大批量的产品若采取用计量量具（如游标卡尺，千分表等有刻度的

量具）逐个测量很费事，合格的产品是有一个度量范围

的，在这个范围内的都合格，所以人们便采取通规和止规来测量。

通止规分两种，一种叫光滑极限量规，一种叫螺纹量规。 光滑极限量规分孔用和轴用。

孔用的叫塞规，轴用的叫环规。

塞规的通，止端尺寸按照被测孔的公差来定的，通端对应的是孔的下偏差，止端对应的是孔的上偏差。

环规相反，通端对应的轴的上偏差，止端对应的轴的下偏差 通端能进去，止端不能进去，就是合格。

通止规具体的公差规定见GB/T 1957-2006

螺纹量规，道理与光滑极限量规一样，通端能进去，止端不能进去，就是合格。螺纹量规的技术条件见

GB/T 3934-2003 样式要求参考 GB/T 10920-2008 标记为 T 的叫通端，标记为 Z 的为止端。

4.滚丝轮

 

1、滚丝机床精度差，振动大，运转不正常下服役;

2、滚丝模具对位不正，被滚压件发生轴向位移，牙纹受到剪切和挤压两种应力作用;

3、被滚压螺纹丝坯尺寸大小不均，表面未清理干净，有砂轮沫、氧化皮和污脏物;

4、被滚压件硬度不均匀(8.8级螺栓应在27~30HRC;10.9级应在35~37HRC)，防止有时因管理不善将未经回

火的高硬度(50~55HRC)的淬火件混和入回火件中，其硬度与滚丝轮牙纹刃口硬度相近，导致崩刃。

5、滚压时未加入润滑剂，造

成干摩擦，使牙尖温度急剧升高至超过滚丝轮回火温度，牙纹过度回火被软化，发生倒牙、堆牙失效;

6、滚丝轮出厂前必须充分退磁，不允许留有残磁，否则工作时因牙纹吸附细铁沫将加速磨损失效。

保管注意事项:

1.滚丝轮在运用完以后应该整理洁净丝扣中的铁销，避免下次运用时分形成咬齿。

2.滚丝轮长时间不用的情况下应该在表面涂一层油，防止和空气接触 氧化 造成尺度不精确。

https://baike.baidu.com/item/%E8%8C%83%E5%9B%B4/33207
https://baike.so.com/doc/818710-865892.html


3.滚丝轮在保管时应该分类放好，不要随意丢掉。
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