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摘要：针对４１００ｍｍ宽厚板精轧机导卫装置在使用中常出现导向块损坏、扣手磨
损等问题．通过对导卫的细节结构和配合特征进行分析，提出一种优化方案：将精
轧机的导卫扣手由整体式更改为分体式，在导卫两侧增加螺栓孔，依靠双头螺栓

将导向槽固定在导卫装置上，配合牌坊上的导向块实现上下运动，使原有的凸凹

配合形式相反使用，从而实现导向结构的设计改造．改造后的精轧机导卫装置结
构更加合理，提高了运行的平稳性，节约了检修时间，提高了生产效率．
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０　引言

精轧机是成品轧机，是热轧带钢生产的核心

部分．近年来，轧机在设计、研究和制造方面取得

了很大进展，带材冷热轧机、厚板轧机、高速线材

轧机、Ｈ型材轧机和连轧管机组等性能更加完

善，并出现了轧制速度高达１１５ｍ／ｓ的线材轧

机、全连续式带材冷轧机、５５００ｍｍ宽厚板轧机

和连续式 Ｈ型钢轧机等一系列先进设备．轧机

用的原料单重增大，液压 ＡＧＣ，板形控制，电子

计算机程序控制和测试手段越来越完善，轧制产

品的品种不断扩大．一些适用于连续铸轧、控制

轧制的新轧制方法，以及适应新的产品质量要求

和提高经济效益的各种特殊结构的轧机都在发

展中．现代精轧机发展的趋势是连续化、自动化、

专业化，产品质量高、消耗低．导卫装置是轧机的

重要部件，为了使轧件按照规定的位置、方向和

所需要的状态准确地进出孔型，避免轧件缠辊、

轧件被刮切和挤钢，并保证工人和设备安全，轧

辊前后都要安装导卫装置．导卫装置包括导卫

板、导板盒、固定横梁、导管、扭转导板、扭转辊及

正反围盘等．目前，国内轧机导卫装置基本上采

用扣手与工作辊刮板配合样式，导向部分分为两

种：一种是牌坊上为凸型滑道，一种是牌坊上为

凹形滑道．由于钢板频繁冲击常使导向块产生不

同程度的损坏，因此导卫装置的结构与改良一直

是行业的研究重点．

徐淑梅［１］研究了宽厚板轧机除鳞导卫装置

的结构特点、改进及完善．周珍妮等［２］分析了济

钢１７００ｍｍ热轧厂原生产工艺及其存在的主

要问题，阐述了改造方案和参数．王哲等［３］介绍

了某１８００ｍｍ炉卷精轧机导卫装置的结构特

点．张元奇［４］指出了热轧中厚板粗、精轧机上导

卫装置的主要结构形式和特点、一般设计原则、

设计步骤和设计时的注意事项等．黄文初［５］设

计应用了可调组合式滑动进口导卫装置，并对

其进行了修复改进．郭林［６］借助铸造仿真凝固

模拟软件，通过减少冒口、合理设置冒口放置位

置，采用顺序凝固原则，设计出新的轧钢机机架

铸造工艺方案．吴进等［７］从工艺生产的角度对

轧线导卫和过渡装置进行研究，不断改进设备

并优化工艺参数，逐步改进卷形、避免轧制某钢

种的废钢并改善了带钢表面质量．孟海等［８］根

据导卫装置调节系统使用情况，针对存在的问

题提出了改进方案．

本文拟针对４１００ｍｍ宽厚板精轧机导卫

装置在工作过程中易出现的故障，通过对导卫

装置的细节结构和配合特征进行分析，提出一

种将精轧机的导卫扣手由整体式改为分体式的

优化方案，以提高使用效果．

１　导卫装置的结构及存在的问题

１．１　现有结构
精轧机原有的导向装置是将导向块固定在

导卫上，导向槽及滑板镶嵌在牌坊上，从而实现

导卫的导向块在牌坊上的导向槽内上下运动，

具体结构参见图１和图２．导卫装置扣手在轧

钢时一直与上工作辊刮板处于贴合状态，导卫
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装置随着上工作辊的升降而升降．

图１　改造前的导卫装置扣手结构图

Ｆｉｇ．１　Ｔｈｅｓｔｒｕｃｔｕｒｅｏｆｃｌａｓｐｈａｎｄｓｏｆｔｈｅ

ｇｕｉｄｅｄｅｖｉｃｅｂｅｆｏｒｅｔｒａｎｓｆｏｒｍａｔｉｏｎ

图２　改造前的前后导卫装置导向块装配图
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ｔｈｅｇｕｉｄｅｄｅｖｉｃｅｂｅｆｏｒｅｔｒａｎｓｆｏｒｍａｔｉｏｎ

１．２　运行中存在的问题
当精轧机运行一段时间后，其导卫装置的

缺陷凸显：导向块容易因频繁冲击而损坏，扣手

与工作辊刮板因为长期配合而磨损严重．

针对这种状况，在检修期间需要不断地对

导卫扣手进行补焊，对导向部分检查加固．但是

补焊和加工的精度相差较大，接触率大大降低，

加固也只是临时措施，仍会不同程度地影响到

导卫配合精度，甚至出现导卫脱开配合自由上

升的状况．

随着精轧机继续运行，还可能出现导卫扣

手与工作辊刮板脱开的现象，需要再次更换精

轧机前后导卫的导向块．但是在调试、试车的过

程中，若导卫扣手与工作辊刮板再次脱开，并且

脱开以后导卫装置上升过高，在上工作辊下落

的过程中，导卫装置将刮板压断，将精轧机机后

导卫装置南侧提升缸憋爆，就会造成意料之外

的设备事故．此时只能将精轧机导卫装置扣手

完全割掉，放弃导卫装置的部分功能．抢修过程

也造成大量时间和能源的浪费．

综合分析发现，精轧机现在的导卫扣手在

轧钢时一直与上工作辊刮板处于贴合状态，导

卫装置随着上工作辊的升降而升降．扣手因长

期受力及窜辊时的磨损，易造成扣手变薄、变

形，且导卫装置现有结构的扣手修复难度较大，

每次均须在导卫装置下机后才能整体送修．

现有的精轧机的导向部分是将导向块固定

在导卫上，导向槽及滑板镶嵌在牌坊上，从而实

现导向块在牌坊上的导向槽内上下运动．缺点

在于导向滑板和导向槽磨损时，必须将导卫整

体移出，才能更换滑板和导向槽，为此须耗费大

量的人力、物力和时间．

２　导卫装置的改造与优化

为使导卫装置易出现磨损和故障的部位便

于快速更换和检修并恢复精轧机导卫扣手功

能，以保障正常生产，研究确定精轧机导卫装置

改造方案主要包含扣手改造和导向改造，改造

后的部分结构如图３，图４所示．

２．１　扣手改造
精轧机的导卫扣手由整体式更改为分体

式，扣手在４１１０ｍｍ长度上分为两截，用２０条

Ｍ３０×１９０内六角螺栓把合到导卫上，定位方式

采用键定位，限制扣手的上下自由度，在扣手损

坏时可以单独更换活动的部分．

２．２　导向改造
导向结构更改采用的方案为：在导卫装置

两侧增加螺栓孔，依靠双头螺栓将导向槽固定

在导卫装置上，配合牌坊上的导向块实现上下

运动，使原有的凸凹配合形式相反使用．

２．３　改造优化技术
改造加工导卫装置具体的技术细节如下．
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图３　改造后的导卫装置扣手结构图

Ｆｉｇ．３　Ｔｈｅｓｔｒｕｃｔｕｒｅｏｆｃｌａｓｐｈａｎｄｓｏｆｔｈｅ

ｇｕｉｄｅｄｅｖｉｃｅａｆｔｅｒｔｒａｎｓｆｏｒｍａｔｉｏｎ

图４　改造后的前后导卫装置导向块装配图
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１）加工结束以后，在加工车间进行套装，发现

超差的地方立即返工，测量滑板和导向块之间

的间隙．２）利用压缩空气吹扫导向块干油润滑

油路，在清理油路的同时，确认油路畅通．３）检

修期间拆除旧的导卫装置，在安装新的导向块

之前，测量牌坊的相关尺寸．导向块安装导卫以

后，测量导向块前后、左右的间距，确保满足设

计要求．４）在导卫装置改造优化上，注重每个

易磨损和易损坏的细节，比如扣手导向角度的

优化、扣手与刮板配合间隙的优化、导卫装置与

刮板之间封水效果的优化等．

２．４　应用效果
改造后的导卫装置更具合理性和可操作

性，与宝钢、南钢、湘钢等同行业的导卫装置相

比，封水效果相当，减少了钢板直接撞击几率，

降低了磨损扣手的检修难度，不再出现扣手与

工作辊刮板脱开的现象，并且对导向块的更换

非常方便，提高了导卫装置日常检修效率，减少

了导卫装置被迫下机时间，具有很好的经济效

益和实用价值．

３　结语

本文分析了４１００ｍｍ宽厚报精扎机导卫

装置的结构和运行中的问题，对扣手和导向进

行了改造、优化．改造后，运行平稳，日常维护、

点检非常方便，延长了导卫装置的维护和使用

周期，提高了导卫装置的安全系数，保证了生产

的稳定运行；同时，也大大降低了工人的劳动强

度，检修过程中存在的污染、浪费问题也得到了

很好的解决．改造、优化后的导卫装置具有很好

的经济效益和实用价值．本文的思路可为同类

产品的技术改造提供参考．
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