
山东盛久发金属制品 枣庄10号圆钢

产品名称 山东盛久发金属制品 枣庄10号圆钢

公司名称 山东盛久发金属制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 山东省聊城市开发区大东钢材市场B区26号

联系电话  13563508158

产品详情

10号圆钢轧辊的初始凸度轧辊初始凸度的合理选择是控制板形和板材中凸度的重要手段之一，特别是在
生产合金品种多、规格跨度大，仅有乳液分段冷却和液压弯辊等板形控制手段的情况下，轧辊初始凸度
的确定显得非常重要。、事实证明原始辊型的优化能明显改善板形，原始辊型的分组主要由轧件的宽度
和变形抗力决定，每组原始辊型应具有以下特征对规定宽度范围内的产品有良好的板形；辊缝对轧制力
的变化具有稳定性；辊缝对弯辊力的变化具有高的灵敏度轧辊具有均匀的磨损性。清刷辊去除辊面粘10
号圆钢铝效果的好坏，与清刷辊对轧辊表面的研磨宽度有直接的关系。研磨宽度是指清刷辊由液压缸压
靠于轧辊表面，与辊面接触弧长的投影长度理想的研磨宽度是以控制轧辊表面粘铝适应性强10号圆钢围
能力大、质量稳定为原则，影响研磨宽度的主要因素有：清刷辊的零位调整；压靠清刷辊的液压力；轧
辊的原始辊型；轧辊的热膨胀。通常热粗轧机上的研磨宽度比热精轧机上的研磨宽度小。清刷辊研磨宽
度的测定应根据轧机的规格、轧制的合金品种、轧制所用冷却一润滑剂的性能等来确定。

10号圆钢其测定方法是将清刷辊压靠在轧辊上，在轧辊不转的情况下，给定清刷辊一个恒定的推力并旋
转，这时其接触弧长的投影即为研磨宽度的测定宽度。确定清刷辊研磨宽度，对指导正确使用清刷辊，
获得良好的表面质量是极为重要的。

在10号圆钢的生产过程中，10号圆钢，厂家也是不断的对10号圆钢的工艺进行创新、改进，这也是社会
发展中所提倡的做法。但是10号圆钢在生产过程中有些标准规范却是不能更改的，下面我们一起来看一
下。

热加工规范：加热温度1150 ~1200°C，开始温度1130 ~1180°C，终止温度> 850°C，φ> 50mm时，缓
冷。正火规范：正火温度850~900°C，出炉空冷。高温回火规范:回火温度680~700°C，出炉空冷。淬、
回火规范:预热温度680 ~700°C，淬火温度840~880°C，油冷，回火温度580°C，水冷或油冷，硬度≤2



17HBW。亚温强韧化规范:淬火温度900°C，回火温度560°C，硬度(37±1)。HRC感应淬回火规范:淬火
温度900°C，回火温度150~180°C，硬度54 ~60HRC。

对于以上规范，是我们在10号圆钢生产过程中不可以进行改变的，所以我们在进行操过程中一定要按照
规范要求进行操作。

在冶金、石化等行业换热设计中，有多种形式的换热器，但因常规的换热器存在换热效果不好、不易清
洗、污垢热阻大等较多的弊端，已不能满足生产客户的需要。而根据10号圆钢式换热器以其良好的换热
效果、易于清洗、污垢热阻小、结构紧凑等优点。

10号圆钢具有许多优于直管的换热特性和结构特征。传热系数比直管高，在相同空间里可得到更大的传
热面积，布置更长的管道，减少了焊缝，提高了安全性。所以10号圆钢换热器和蒸汽发生器在动力、化
工、宇航及核能等工程领域得到了广泛应用。

10号圆钢具有管径大、抗腐蚀能力强、防渗漏效果好、施工快捷等特点。

山东盛久发金属制品-枣庄10号圆钢由山东盛久发金属制品有限公司提供。行路致远，砥砺前行。山东
盛久发金属制品有限公司（www.sdsjfjs.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，与您一起
飞跃，共同成功!同时本公司（www.lcsjfwz.cn）还是从事江苏Q345B角钢，浙江Q235B角钢，镀锌角钢的
厂家，欢迎来电咨询。
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