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热轧H型钢开坯机导卫系统探讨

程向前
(长治钢铁(集团)有限公司，山西 长治 046031)

摘 要:介绍了长钢热札H型钢生产线开坯机导卫系统的装配形式和设计原则。
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    长治钢铁(集团)有限公司(以下简称长钢)热

轧H型钢生产线核心设备及技术引进于德国SMs.

MEER公司。为保证试生产的顺利进行，结合国内的

轧制经验，对热轧H型钢的生产线开坯机导卫系统

进行了探讨。

I H型钢生产线轧机的布置形式

    长钢热轧H型钢生产线轧机布置形式属于

，’1一3”布置形式，即1架开坯机llD，1组万能轧机组

(3架车以)。万俄练L打堪且布置形式采用CCS(Co呷act
catridgestand)紧凑型卡盘式轧机布置形式，由1架
万能粗轧机UR和1架轧边机E及1架万能精轧机

UF组成，轧件采用‘，x一H’，轧制法同时在3架轧机

间形成往复连轧，见图1。

                  往复连轧

图， 长钢H型钢生产线轧机布置形式

2 导卫装置的作用和设计原则

    导卫装置是型钢轧机不可缺少的诱导装置。导

卫装置的主要作用是把轧件正确地送入轧辊和引导

轧件顺利地出轧辊，防止轧件扭转、旁窜和缠辊，在

个别情况下有使金属变形和翻钢作用。导卫装置按

其作用分为人口导卫和出口导卫。轧制型钢时，需要

安装上下卫板。轧制较大断面型钢时，有时仅安装一

块下卫板即可保证轧机安全工作。简单断面的孔型

使用整体卫板，复杂断面的孔型使用局部卫板。
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    设计原则:导卫装置的选择应根据轧件形状、轧件

结构、孔型尺寸及车既尺寸合理选择;导卫装置的固定

应坚固可靠、拆卸方便;导卫装置材质要有足够的强

度、刚度和耐磨性，及良好的表面光洁度和共用性。

3开坯机导卫装里的装配形式和设计原则

3.1开坯机导卫装置的组成形式及基本情况

    整个开坯机导卫装置由下进出口卫板和个别上

出口卫板组成，没有侧导板，开坯机前后的对中装

置，相当于侧导板。下卫板有两种形式，若轧辊上配

有闭口孔型，其卫板形式为三块局部卫板组成，即左

右两块铸钢件局部卫板和闭口孔型处装配的镶钳在

导卫支架上的铸钢件局部卫板组成。若轧辊上不配

有闭口孔型，其卫板形式为整体铸钢件。只有轧辊上

配有下闭口孔型，其机架上才配有上出口卫板。

SMS·MEER公司给长钢提供的导卫系统品种规格
中，有7种品种规格配有闭口孔型，其中有4种品种

规格采用国标。开坯机卫板的材质为Q345A的铸钢
件，下进出口卫板最宽2130一2140mm，下进出口卫

板外侧距轧辊中心线为7lomm，重量为800一930

kg，上出口卫板长538~543mm，宽度随着品种规格
的不同而各异。导卫装置具体形状见图2。

图2--。下进出口卫板(整体形式)

图Zeeb 上出口卫板

图2 导卫装里形状简图
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3.2 开坯机导卫的装配形式
    开坯机的导卫大部分为下进出口卫板，只有个

别轧辊配有下闭口孔型时，才有上出口卫板。下卫板

镶嵌在导卫横梁上(上、下横梁为两块加工好的矩

形钢板)，并用螺栓和垫板固定。上、下横梁分别固

定在轴承座上，通过与轴承座连接处的调整螺栓调

整横梁来达到微调下进出口卫板的目的。如果轧辊

上配有上闭口孔型，闭口孔型两边的下卫板镶嵌在

导卫横梁上，也是用螺栓和垫板固定，只是在闭口孔

型处装配的镶嵌在导卫支架上的局部铸钢件卫板与

左右两边的局部铸钢件卫板连接，导卫支架与横梁

固定。如果轧辊上配有下闭口孔型，则其上出口方向

配有上出口卫板，上出口卫板悬挂固定在横梁上，随

着上轧辊的上下调整，上出口卫板通过弹簧和重锤

进行上下微调。

33 开坯机导卫系统的设计原则

3.3.1下卫板的设计原则

    SMS.MEER公司提供的导卫系统品种规格中，下
卫板参数见图3，其中有些参数是给定不变的如L，R，，
RZ，b，r，D，A，d，设计的参数主要是a，L;，场，h，R。参数

a，b，:保证轧件离开轧辊后脚匝利地通过卫板。

图中:

    L— 轧辊中心线到卫板边的距离是710nun ;

    Llra 轧辊中心线到卫板前尖的距离，mm ;

    乙一 卫板的长度，mm;
    Rl— 卫板上表面圆弧半径是60()mm;

    RZ，eseses卫板上表面侧边圆角半径是50mm;

    a— 轧辊最小工作直径上端到卫板表面距离，
                  .Illm;

    b— 卫板表面到卫板前尖的间距是15mm ;

    ;— 卫板前尖圆弧半径是6mm;

    h— 卫板的高度，mm;

    R— 与辊相对应的卫板圆弧半径，Inln ;

    D— 轧辊的最大辊径，830一835mm(最大辊

          径850Inln ，辊缝值巧rnln );

    d— 轧辊的最小工作辊径半径，mln ;

    A— 卫板上表面与卫板前尖的夹角为 15。。

    需设计的参数的公式:
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图3 开坯机导卫系统下卫板简图

    a的取值范围15一45mm，由SMS·MEER公司提

供的资料中总结出，具体取值由实践经验确定。以上

这些参数，只要a确定后，其他参数就确定了，下卫

板的参数相应可以确定。

4 结语

    长钢热轧H型钢生产线正在积极准备试产中，通

过对导卫系统探讨，可以保证试产、投产的顺利进行。
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