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0 引言

重庆钢铁 3 座 210T 转炉于 2009 年相继投产，至今已

运行约 11 年，3 座 210t 转炉在工程建设时，转炉吊挂机构

均采用了国内当时最先进的下悬挂转炉系统。即转炉炉体和

托圈的联接采用三套关节轴承－连杆－十字铰构成的吊挂

系统，三套吊挂装置安装在托圈下部，吊挂点按一定角度分

布在同一圆周上。吊挂机构按一定角度分布在托圈的下方，

配合托圈两耳轴端上方的固定挡座构成转炉炉壳与托圈的

静定力学结构（见图 1）。

随着转炉使用年限的增加，在转炉运行中，主要存在

以下三点问题：

（1）转炉在摇炉过程中频繁出现振动、冲击和异响。

（2）对转炉挡座系统进行在线维护，挤占了转炉有效

作业时间，检修安全风险高。

（3）转炉水冷炉口进回水管频繁出现开裂漏水。

随着转炉作业率提高的需要，重庆钢铁 210T 转炉下悬

挂吊挂机构已然严重制约了生产顺利进行。鉴于此，迫切需

要对转炉本体吊挂机构设备进行的改造，提高转炉本体设备
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摘要：本文主要围绕重庆钢铁 210T 转炉三点下悬挂机构改为四点下悬挂机构改造的流程和质量控制要点进行介绍，通
过对重庆钢铁 210t 转炉本体吊挂机构的改造，消除了原三点下悬挂机构的缺陷，满足了生产顺行的要求，减少了设备
故障率，保障转炉高效、满负荷生产。
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运行的可靠性，减少在线维护时间和停机时间，保障转炉高

效、满负荷生产。

1 改造方案

本次改造在转炉炉壳、托圈及倾动装置等利旧的前提

下，对转炉吊挂系统进行改造（见图 2）：

（1）吊挂机构和挡座的布置以转炉耳轴中心对称分

40°的角度布置，原转炉炉后出钢侧方向 2 组下吊挂更换新

结构机构形式的吊挂机构，在炉前加料侧方向新增 2 组下吊

挂机构，新增 2 组下吊挂与炉后的 2 组吊挂机构对称布置，

同时将炉前正中位置下吊挂拆除。

（2）将原炉壳、托圈上的主、辅挡座以及导向座全部

拆除，在转炉托圈上表面新增 4 组炉壳 - 托圈挡座，新增挡

座位于 4 组下吊挂机构正上方。

（3）根据新的吊挂机构布置方式，重新核算的转炉倾

动力矩以及托圈炉壳的受力情况，根据核算情况调整炉壳的

位置或增加配重，确保改造后的转炉有较好的正力矩特性。

2 主要改造步骤

（1）转炉停炉后，对转炉炉衬、裙板、其他干涉管道

和附件进行拆除。

（2）在托圈和炉壳之间设立顶座，并在顶座位置安装图 1  改造前吊挂机构布图

图 2  改造后吊挂机构布图
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4 个 500 吨液压顶进行受力支承。

（3）将炉口向下，对转炉原三

点吊挂和托圈下挡座进行割除，并

打磨焊接位置。

（4）炉口向上，对托圈上挡座

进行拆除。

（5）在炉壳和托圈相对无约束

的情况下，以转炉托圈为基准，对

转炉炉壳和托圈的进行同心度和平

行度进行调整。

（6）将炉口向下，对四个吊挂

机构本体进行安装，然后进行焊接、探伤、热处理。

（7）将炉口向上，对四个挡座进行安装，再进行焊接、

探伤、热处理。并对挡座的丝杆进行施加预紧力。

（8）完成之后，进行试车。

3 吊挂机构改造过程的重点工序控制

（1）转炉炉壳和托圈的对中、标高调整：以托圈和耳

轴为基准进行，考虑到炉壳、托圈的变形因素，根据现场实

际情况，进行均匀调整，确保炉壳和托圈相对同心。本次改

造选取了 6 个点位进行测量，即耳轴两测，四个吊挂机构安

装位。炉壳的标高调整，现场以炉壳原有加强圈为基准进行

调整。

（2）吊挂机构本体位置的布置，炉后两个新吊挂机构

布置位于原吊挂机构的位置，在设计整体布置时，就要将布

置位置的焊缝与三点吊挂机构本体焊缝位置进行错开，避免

多次焊接同一位置。

（3）挡座焊接、热处理完成后，整个挡座机构回到常

温时，拆除丝杠，并对炉壳挡座和托圈挡座的接触面间隙进

行测量，接触面间歇＞ 5 丝，进行加装垫片进行处理，使其

接触面间隙越小越好（见图 3）。

（4）挡座丝杆安装前进行油浴加热，然后进行保温一

个小时，确保丝杠均匀升温至 90℃让丝杠内外均匀，再进

行自然拧紧，使其产生约 140t 的预紧力，也可采用其他方

式达到同等预紧力。

（5）吊挂机构、挡座的本体焊接均要进行焊缝探伤

（100% 的超声波和磁粉探伤），不合格立即处理。

4 结语

重庆钢铁整个四点下悬挂的施工工期约为 22 天 / 套，

通过对重庆钢铁 210 吨转炉吊挂机构进行改造，目前已经

消除摇炉过程中存在的振动、冲击、异响、挡座频繁维护

等问题，运行平稳，同时新的吊挂机构结构形式相对简单，

通过吊挂机构的改造满足了实际生产需要，有效的降低转炉

吊挂机构的的故障率，提高了转炉设备稳定性，为转炉连续

生产打下了坚实的设备基础。
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图 3  挡座安装图
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