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产品详情

圆钢和螺纹导卫调整圆钢和螺纹导卫调整

          （一）单线部分 1、所有的进口滚动导卫在调整时，导卫的导辊必须距导卫的轧制中心线
（导卫中心线）是一致的，禁止导辊的偏向，那样会产生进口对不准，导辊易损坏，轧件易倒料。如：1
2H进口滚动导卫在调整时，导辊的间隙与实际料型的间隙为±10丝左右；也就是说在调整导卫的两个导
轮的间隙时，用实际料型来调整，呈现导轮很轻松的跟着样棒转动为最1佳。但是，在左右两边导轮距导
卫的本身中心线一致时，间隙适当时，才为最1佳。 2、如：12H出口滑动导卫，安装时必须导管铲嘴与
轧辊槽的配合间隙为1—1.5mm，也就是说安装没有与轧辊相摩擦为佳。 也就是说单线的进出口导卫的中
心线高必须与轧制线中心高要一致，左右偏向要一致，安装时要三点一线。 3、导卫在装配时，必须正
确安装，紧固导卫的所有的紧固件，聊城滚动进口导卫，以防导卫松动，在轧制过程中影响轧制。

          （二）双线部分： 1、16H出口切分导卫的调整。切分轮的调整要平齐，两个切分轮的调整
间隙应为±10丝左右(也就是转动上切分轮带动下切分轮轻松转动就可以了)。切分刀片应与切分轮、进
口夹板在同一条中心线上，叫三点一线。注：切分导卫得进口夹板〈铲嘴〉在与轧辊装配时，必须和轧
辊配合间隙为〈１mm〉良好。 2、17H出口扭转导卫〈０１－０２〉的调整。在轧制过程中，根据实际
轧速，根据实际轧制品种来调整扭转导卫的扭转角度；轧制速度越快，两个扭转轮的间隙越大。用实际
料型测量扭转导卫的扭转角度应为最1佳。在轧制速度越快的情况下，用实际样棒调整的如下α角度越来
越小。一般呈现的角度为15°左右。（在轧制过程中可以用以下圆棒来调整两辊的间隙。如：φ22*2的
用圆钢22mm来调整；。）分别用样棒来调整，调整时两个扭转轮跟转就可以，轻松转动不易太紧。3、
在轧制中（15 –16）架滚动导卫（0930B/C）的导轮，必须左右两边导轮各自两平齐，滚动进口导卫厂，
每两边的导轮距导卫中心线为一致，调整导轮间隙，用实际料型调整导轮，四个导轮跟着转，不要太紧
，用实际样棒来调整导辊，如导辊很轻松的在跟着转动，实际料棒在导卫的左右移动又很轻则为最1佳（
在没有样棒时，调整间隙比实际来料大0.5mm左右）.

          （三）二切分轧制： 1、在轧制（φ22×2）的轧制工艺，前提条件必须保证轧机左右辊辊
缝是一致的，禁止错辊，导卫安装适当。在保证导卫和轧辊调整良好时，就是保证了料型的基本尺寸是
一致的，二切分轧制关键是料型的变化，料型必须符合基本尺寸，才能保证轧制的顺利进行，才能保证



产品合格。 2、二切分的导卫安装和调整〈DCR—2—00〉
①保证二切分轮的安装正确，保证切分轮的两个切分韧是平齐的； ②切分轮的调整间隙为±10丝；
③保证分料盒的刀片与切分轮的韧口基本平齐，避免偏斜，产生粘钢； ④二切分进口夹板〈进口铲嘴〉
中心必须与切分轮、二切分刀片的中心线在同一条线上，注：〈进口铲嘴与轧辊表面轧槽的间隙应为１
mm〉。 ⑤在轧制二切分时，导卫的刀片和切分辊必须冷却良好，避免两个切分刀片之间温度过高产生
粘钢和导辊中心温度过高会产生自然退火，影响使用寿命和轧制。 ⑥二切分导卫必须保证与轧机的安装
是正确的，料型的正确性才能保证进一步解决问题；必须保证进出口导卫的调整是良好的，整个轧制系
统良好，才能顺利达产。

导卫装置的设计

新型连轧机三角导卫装置，其特征是整体式结构的导卫装置，下部是三角形导卫块，上部是圆棒形连接
杆，两者螺栓固定；带有导卫槽的导卫块，横截面是1个近似等腰三角形，沿导卫槽对称、相等的2个圆
弧形曲面，半径略大于轧辊半径，另1面是平面，滚动进口导卫公司，从纵截面来看，导卫槽、上表面、
下表面相互平行，导卫槽位置、尺寸及导卫块高度与原分体式的三角导卫吻合。安装时，滚动进口导卫
，将联成一体的导卫块、连接杆固定在RSM减定机第3、4机架轧辊侧翼的固定架上，使圆形导卫槽孔对
准轧辊孔槽。工作时，在导卫槽孔引导下，轧件正确地咬入轧辊孔槽。本实用新型设计合理、安装维修
容易、制造成本低，基本杜绝了轧件轧制过程中的爆辊现象，热轧金属线材的生产成本低，效率高。

切 分 箱 是 四切 分 轧 制 中 的关 键 设 备 ，主 要作 用是将 切分 孔 出来 的红 钢 撕 成 四条 分 开 的圆 钢
，并 将其 正确 导入 下一 道 次 ，其 调 整 恰 当与 否将 关 系 到能否顺 利进 行 切分 。因 此 ，对 切 分 箱
调整 装 配 必须 严格按 要求 操 作 ，确 保 切 分 箱能 符 合 切 分 要 求切 分箱调 整 要求 如下 ： (1) 严格
按 要求 调整 切分 轮 问隙 。 (2) 孔 型尖 与 轮尖对 中。  (3 ) 轴心线必须与轧线中线重合。  (4 )
为保证切分嘴在生产过程 中不出现粘钢等问题
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