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球磨耐磨研磨钢球设备的安装与调整

1、设备安装中的注意事项

1.1、地脚螺栓的安装

钢球斜轧机的主机和复合装置在工作过程中承受较大的倾翻力矩，为了防止

地脚螺栓因反复受力而松动，在安装主机、减速器和复合装置时，地脚螺栓下端

应加锚固件。

1.2、轧辊的旋转方向

为了便于加工孔型，轧辊上的孔型为右旋螺旋型槽，通常多采用棒料由主机

非传动侧喂入轧球机的方式。在这种条件下，轧辊应该逆时针转动（从轧球机主

机的非传动侧看轧辊）。如果采用从主机传动侧喂入棒料的方式，则轧辊应该顺

时针转动（仍是从传动侧看轧辊）。

2、设备的调整

2.1、辊缝的调整

两轧辊之间的辊缝通过侧压装置调整。侧压装置可带动轧辊箱向轧球机机架的中

心靠拢或退离。

2.2、轧辊的轴向调整：

轧辊轴向调整按下列步骤进行：

（1）松开压住轧辊轴承座的压紧装置。

（2）如果轧辊需向某一方向移动，则应先顺时针转动另一方向螺杆，再逆时针
转动轧辊移动方向的螺杆。

（3）轧辊调整到位后，将另一方向的螺杆逆时针转动，直至拧紧为止。

（4）用压紧装置将轧辊轴承座压紧。

2.3、轧辊的倾角调整：

轧辊倾角调整按下列步骤进行调整：
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（1）松开压紧装置。

（2）如果轧辊的某一端调整时需上翘，则先逆时针转动这一端的丝杆。

（3）顺时针转动另一端的丝杆，直到将轧辊倾角调准为止。

（4）顺时针转动轧辊调整时向上翘一端的丝杆直至拧紧为止。

（5）拧紧压紧装置。

2.4、导板的更换与修复

2.4.1、导板的更换（导板分为上导板和下导板）

（1）上导板更换，将导板上端螺丝卸下，松开导板一侧两条顶丝，将上导板从
轧机上方吊出，安装时将合格的上导板吊上斜轧机，用螺丝压紧，两侧顶丝可调

整导板与左右两侧轧辊的距离，保证导板与两侧轧辊不接触。（注意导板方向，

大头在进料端），测量上下导板的间隙（用测量工具）。如果上下导板之间的距

离不合格，可适当加减上导板两端垫片厚度，从而使上下导板距离达到正常值。

（2）下导板的更换，松开固定导板的螺丝，从斜轧机的进料端将导板平移出轧
机。安装时将合格的下导板安装至两轧辊之间，螺丝压紧（注意导板方向，大头

朝进料端），保证导板不接触左右轧辊，尽量使其位于两轧辊中心。

2.4.2、导板的修复

（1）用角向磨光机将导板的磨损面打磨干净

（2）用不锈钢焊条堆焊磨损部位或高硬度焊条堆焊磨损部位。

（3）用角向磨光机打磨导板顶面，保证高度尺寸，再修磨两侧面，保证导板厚
度。

（4）在导板两侧面不接触模具的前提下，尽量加宽加厚导板，以延长导板寿命。

2.5、模具的更换

（1）用支架将两个万向接触轴支撑起来。

（2）卸下上导板。
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（3）用扳手顺时针旋转压紧装置的螺杆，将压紧装置松开。

（4）卸下机架的上横梁。

（5）将轧辊箱整体吊下。

（6）将轧辊箱部件中的连扳拆卸下来。

（7）将轧辊轴非传动端的轴承座卸下。

（8）将旧的模具和隔套卸下，将新的模具和隔套装上。

（9）装上非传动端的轴承座，把两个轴承座用连扳固定。

（10）将轧辊箱吊上斜轧机的机座，装上机架的横梁，然后按照工艺要求进行
轧辊和导板的调整。
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