H型钢翼缘矫正机安全操作规程

一：开机前设备检查

1．对机械滑动、旋转部件及减速器内加注润滑油。

2．对滑动、旋转部位经手动检查，直至灵活、无卡阻现象。

3．清扫工作上的一切杂物，并把工件上可能与压辊、导向辊相接触的焊缝打磨平整。

4．检查电器、电缆等处是否正常。

二：调整、空车运行

1．首先要进行空车运行，观察各传动零件及部位的运行是否正常，有无卡阻、过热等异常现象。

2．关闭主电机，根据被矫正型钢的翼缘宽度和厚度调整好上辊与传动辊构成的矫正孔形的位置，正确的操作程序是将型钢的头部伸入矫正孔并启动左右升降电机，根据型钢的变形量正确调整升降电机的位置。

三：开车运行

1．矫正孔形调整好后，启动主电机，传动辊运转，接着型钢进入矫正机进行翼缘矫正。

2．设备在工作时，绝对不可启动升降电机。

3．设备在工作时，若发生障碍，应立即停车并排除故障。

4．设备在工作时，型钢出口一边不可站人。

四：设备的维护及注意事项

1．本机只能矫正翼缘的焊接弯曲变形，不能矫正腹板与翼板的垂直度和型钢的直线度。

2．型钢在输出辊道上不可翻转及堆放。

3．设备各运动部件应定期、定量加注规定使用的润滑油，摆线针轮减速器每半年换30#机械油一次。
