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(57)摘要

本发明是效率高、安全风险低的一种超高垂

直上料皮带机的安装方法。包括将胶带机划分为

头部部分、垂直段部分、尾部部分及胶带部部分，

针对各部分制定进场及吊装、安装的作业顺序；

所制定的工艺流程对胶带机的头部部分进行吊

装作业；垂直胶带的安装；提升胶带；头部部分的

安装；尾部安装；即改向滚筒、压紧轮等穿带安

装，设备安装在机架上采用轴承座固定。本发明

解决了煤垂直胶带机安装难度大，作业效率低，

费用高的问题，能够对胶带机进行快速、安全的

安装，同时降低施工成本、降低安全风险。
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1.一种超高垂直上料皮带机的安装方法，其特征是：包括

步骤1、制定施工工艺流程，将胶带机划分为头部部分、垂直段部分、尾部部分及胶带部

部分，同时，针对各部分制定进场及吊装、安装的作业顺序；

步骤2、根据步骤1所制定的工艺流程对胶带机的头部部分进行吊装作业：

步骤2.1、头部部分中，满足5吨卷扬机吊装能力的设备及设备构件，采用5吨卷扬机从

地面吊装到94.5米平台；头部部分重量5吨卷扬机无法满足吊装的设备及设备构件，则将设

备从南出铁场吊装孔处，采用行车吊装至出铁场平台，再将待吊装的设备移动到58.4米炉

顶25吨行车的吊装区域内，利用25吨行车吊装到49.7米平台上，再将待吊装的设备移动到

110米炉顶16吨悬臂吊稍微吊装孔区域，最后利用16吨悬臂吊将设备吊装至94.5米平台上；

步骤2.2、对于吊装至94.5米平台的设备或构件，采用该设备上自带的检修起重工具、

导链配合，将该设备就位安装；

步骤3、根据步骤1所制定的工艺流程对胶带机的垂直段部分进行吊装作业：

步骤3.1、垂直段部分包括立柱、机罩，所述垂直段部分的安装从下往上进行，按照待吊

装设备的单体重量及安装标高、吊车回转半径考虑，26.9米以下采用120吨汽车吊进行吊

装，26.9米到71米垂直段采用200吨汽车吊进行安装，71.4米到94.5米采用卷扬机进行吊装

完成；另外，为了配合液压提升胶带，机罩及立柱子需要预留部分为：垂直段西面罩子不要

安装，86米到94.5米垂直段暂不安装；

步骤4、垂直胶带的安装；

步骤4.1、提升胶带装置的准备；

步骤4.2、提升吊具准备；

步骤4.3、胶带提升完成后，要对胶带夹紧固定，因此必须设计固定夹紧装置；

步骤4.4、通过液压提升装置提升胶带：

步骤4.4.1、一台25吨汽车配合进行胶带提升；一台25吨汽车吊将设备放开，并且将胶

带吊起，在胶带提升中，胶带始终保持垂直上升；垂直胶带提升完成后，在86.8米处采用夹

具进行夹紧固定,吊车配合提升装置；

2）、垂直胶带提升；

提升胶带；

步骤5、头部部分的安装：头部部分的安装包括驱动滚筒及改向轮及附件的安装；其安

装顺序依次为:机架、头部漏斗、改向轮、弯曲托辊、驱动滚筒、机罩、驱动装置；其中，

步骤5.1、头部机架、漏斗及改向轮就位安装：

采用5吨卷扬机将机架零件吊装至94.5米平台，然后采用10吨检修吊车吊装就位安装；

另外，头部漏斗、改向轮进场到南出铁场行车吊装孔处，采用50/10吨行车吊装并且牵引到

58.4米炉顶25吨行车吊装孔处，再采用25吨行车吊装至49.7米平台并且牵引到16吨吊装孔

处，再采用炉顶16吨悬臂吊吊装到94.5米平台，最后采用10吨检修吊车吊装就位安装；

步骤5.2、弯曲托辊安装：

将胶带采用检修吊车和导链进行水平牵引，液压提升吊具下降，直到胶带完全张开，进

行弯曲托辊安装；弯曲托辊每根重量约为25Kg，采用人工进行安装；

步骤5.3、驱动滚筒安装：

驱动滚筒单重9.2吨，安装步骤为：将86.8米夹具采用液压提升装置提升，将胶带张紧，
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安装驱动滚筒；驱动滚筒采用导链牵引安装；

步骤5.4、驱动装置安：

吊装与头部漏斗及改向轮、驱动滚筒一样，采用南出铁场吊装孔进行吊装，经过南出铁

场50/10吨行车、58.4米25吨行车、炉顶16吨悬臂吊吊装至94.5米平台上，最后采用10吨检

修吊车安装到位；驱动装置为单体件，单重约为5.9吨；

步骤5.6、液压提升完成，头部设备安装完成后，将拆除液压提升装置，另外夹紧装置必

须等尾部安装完成后进行拆除；

步骤6、尾部安装：

待头部安装完成后进行尾部安装，按照先机架后设备顺序安装，尾部机架施工是框架、

平台板、栏杆、侧面防护板的安装；待机架安装完成后，安装设备，即：改向滚筒、压紧轮穿带

安装，设备安装在机架上采用轴承座固定；设备中，重量比较大的是尾部滚筒、尾部改向轮，

选用80吨汽车吊进行安装，其他的设备选用25吨汽车吊进行安装，机架安装采用25吨汽车

吊配合吊装。
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一种超高垂直上料皮带机的安装方法

技术领域

[0001] 本发明涉及设备搭建领域，尤其涉及垂直高度大、安装总吨位大的COREX上料系统

的建造施工作业，具体是效率高、安全风险低的一种超高垂直上料皮带机的安装方法。

背景技术

[0002] 在COREX炉的上料系统中，分别采用Z‑101矿石垂直上料胶带机和Z‑201煤垂直上

料胶带机这两套各自独立的翘边大倾角胶带机将矿石和煤输送至预还原竖炉和熔融气化

炉的炉顶，再分别经Z‑102矿石胶带机和Z‑202煤胶带机装入受料罐和受煤罐。其中，Z‑202

煤胶带机需要重新安装，但此时由于设备安装94.5米平台已经实现结构封顶，所以胶带机

无法进行垂直吊装作业。并且此种作业方法还存在一系列问题，例如：胶带机垂直段的机罩

共分11段，每段柱子长为9米，还包括若干片罩子，从0米一直安装到94.5米，由于安装的全

长高度很高，若采用5吨卷扬机牵引安装则耗费时间很长，达不到工期要求。再者，胶带机整

体自重40吨，穿带长度从0米到94.5米，按照常规安装的方法是必须把设备94.5米处平台的

结构封拆除，再采用750吨吊车等大吨位吊车进行牵引完成。但是这种需要拆除已有结构的

方法，非但极为耗费人力物力和财力，并且在某种情况下，施工场地存在无法满足750吨等

大吨位履带吊的最低站位要求。所以现有作业方法对于COREX上料系统中作业高度高、安装

吨位大的设备特点而言，无法完全适应并存在较多的工艺缺陷。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服上述缺陷，提出一种针对COREX上料系统中胶带机安装的

具有安装速度块、安全性高能有效降低施工成本和作业安全风险的一种超高垂直上料皮带

机的安装方法。

[0004] 为了达到上述目的，本发明是这样实现的：

[0005] 一种超高垂直上料皮带机的安装方法，包括

[0006] 步骤1、制定施工工艺流程，将胶带机划分为头部部分、垂直段部分、尾部部分及胶

带部部分，同时，针对各部分制定进场及吊装、安装的作业顺序；

[0007] 步骤2、根据步骤1所制定的工艺流程对胶带机的头部部分进行吊装作业：

[0008] 步骤2.1、头部部分中，满足5吨卷扬机吊装能力的设备及设备构件，采用5吨卷扬

机从地面吊装到94.5米平台;头部部分重量5吨卷扬机无法满足吊装的设备及设备构件，则

将设备从南出铁场吊装孔处，采用行车吊装至出铁场平台，再将待吊装的设备移动到58.4

米炉顶25吨行车的吊装区域内，利用25吨行车吊装到49.7米平台上，再将待吊装的设备移

动到110米炉顶16吨悬臂吊稍微吊装孔区域，最后利用16吨悬臂吊将设备吊装至94.5米平

台上；

[0009] 步骤2.2、对于吊装至94.5米平台的设备或构件，采用该设备上自带的检修起重工

具、导链配合，将该设备就位安装；

[0010] 步骤3、根据步骤1所制定的工艺流程对胶带机的垂直段部分进行吊装作业：
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[0011] 步骤3.1、垂直段部分包括立柱、机罩，所述垂直段部分的安装从下往上进行，按照

待吊装设备的单体重量及安装标高、吊车回转半径考虑，26.9米以下采用120吨汽车吊进行

吊装，26.9米到71米垂直段采用200吨汽车吊进行安装，71.4米到94.5米采用卷扬机进行吊

装完成；另外，为了配合液压提升胶带，机罩及立柱子需要预留部分为：垂直段西面罩子不

要安装，86米到94.5米垂直段暂不安装；

[0012] 步骤4、垂直胶带的安装；

[0013] 步骤4.1、提升胶带装置的准备；

[0014] 步骤4.2、提升吊具准备；

[0015] 步骤4.3、胶带提升完成后，要对胶带夹紧固定，因此必须设计固定夹紧装置；

[0016] 步骤4.4、通过液压提升装置提升胶带：

[0017] 步骤4.4.1、一台25吨汽车配合进行胶带提升；一台25吨汽车吊将设备放开，并且

将胶带吊起，在胶带提升中，胶带始终保持垂直上升；垂直胶带提升完成后，在86.8米处采

用夹具进行夹紧固定,吊车配合提升装置；

[0018] 2）、垂直胶带提升；

[0019] 3、提升胶带；

[0020] 步骤5、头部部分的安装：头部部分的安装包括驱动滚筒及改向轮及附件的安装；

其安装顺序依次为:机架、头部漏斗、改向轮、弯曲托辊、驱动滚筒、机罩、驱动装置；其中，

[0021] 步骤5.1、头部机架、漏斗及改向轮就位安装：

[0022] 采用5吨卷扬机将机架零件吊装至94.5米平台，然后采用10吨检修吊车吊装就位

安装；另外，头部漏斗、改向轮进场到南出铁场行车吊装孔处，采用50/10吨行车吊装并且牵

引到58.4米炉顶25吨行车吊装孔处，再采用25吨行车吊装至49.7米平台并且牵引到16吨吊

装孔处，再采用炉顶16吨悬臂吊吊装到94.5米平台，最后采用10吨检修吊车吊装就位安装；

[0023] 步骤5.2、弯曲托辊安装：

[0024] 将胶带采用检修吊车和导链进行水平牵引，液压提升吊具下降，直到胶带完全张

开，进行弯曲托辊安装。弯曲托辊每根重量约为25Kg，采用人工进行安装；

[0025] 步骤5.3、驱动滚筒安装：

[0026] 驱动滚筒单重9.2吨，安装步骤为：将86.8米夹具采用液压提升装置提升，将胶带

张紧，安装驱动滚筒；驱动滚筒采用导链牵引安装；

[0027] 步骤5.4、驱动装置安：

[0028] 吊装与头部漏斗及改向轮、驱动滚筒等一样，采用南出铁场吊装孔进行吊装，经过

南出铁场50/10吨行车、58.4米25吨行车、炉顶16吨悬臂吊吊装至94.5米平台上，最后采用

10吨检修吊车安装到位；驱动装置为单体件，单重约为5.9吨；

[0029] 步骤5.6、液压提升完成，头部设备安装完成后，将拆除液压提升装置，另外夹紧装

置必须等尾部安装完成后进行拆除；

[0030] 步骤6、尾部安装：

[0031] 待头部安装完成后进行尾部安装，按照先机架后设备顺序安装，尾部机架施工主

要是框架、平台板、栏杆、侧面防护板的安装；待机架安装完成后，安装设备，即：改向滚筒、

压紧轮等穿带安装，设备安装在机架上采用轴承座固定；设备中，重量比较大的是尾部滚

筒、尾部改向轮，选用80吨汽车吊进行安装，其他的设备选用25吨汽车吊进行安装，机架安
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装采用25吨汽车吊配合吊装。

[0032] 本发明解决了煤垂直胶带机安装难度大，作业效率低，费用高的问题，能够对胶带

机进行快速、安全的安装，同时降低施工成本、降低安全风险。

附图说明

[0033] 图1为设备就位安装。

[0034] 图2为皮带机分段示意图。

[0035] 图3为吊装示意图。

[0036] 图4为滚筒设计图。

[0037] 图5为胶带机夹具图。

[0038] 图6为胶带机提升顺序。

[0039] 图7为液压提升装置位置图及液压提升装置。

[0040] 图8为头部设备安装结构图。

[0041] 图9为弯曲托辊安装。

[0042] 图10为驱动滚筒安装顺序图。

[0043] 图11为本安装方法的施工流程图。

具体实施方式

[0044] 以下通过具体实施例进一步说明本发明。

[0045] 如图11所示，一种超高垂直上料皮带机的安装方法，具体包括垂直胶带机分为头

部、垂直段、尾部、胶带部分施工，其施工方法如下：

[0046] 一）、头部部分零星不重，满足5吨卷扬机吊装能力的设备及设备构件，采用5吨卷

扬机从地面吊装到94.5米平台;头部部分重量5吨卷扬机无法满足吊装的设备及设备构件，

设备将从南出铁场吊装孔处，采用南出铁场50/10吨行车吊装至出铁场平台，再将设备移动

到58.4米炉顶25吨行车吊装区域内，利用25吨行车吊装到49.7米平台上，再将设备移动到

110米炉顶16吨悬臂吊吊装孔区域，利用16吨悬臂吊将设备吊装至94.5米平台上。吊装至

94.5米平台的设备及构件采用设备上面的检修起重工具，导链配合，将设备就位安装，如图

1。

[0047] 二）、垂直段部位安装主要是立柱与机罩,立柱单重约为1.3吨，罩子单重约为0.3

吨，安装从下往上进行，按照设备单重及安装标高、吊车回转半径考虑，26.9米以下采用120

吨汽车吊进行吊装，26.9米到71米垂直段采用200吨汽车吊进行安装，71.4米到94.5米采用

卷扬机进行吊装完成。另外，为了配合液压提升胶带，机罩及立柱子需要预留部分为：垂直

段西面罩子不要安装，86米到94.5米垂直段暂不安装，分段示意见图2、吊装示意见图3。

[0048] 三）、垂直胶带安装

[0049] 1、提升胶带装置准备

[0050] 1）、提升吊具准备，需设计提升吊具，专用吊具结构形式为：大滚筒内套小滚筒进

行提升，大滚筒设计为：φ1000*20*1450的滚筒，小滚筒设计为：φ120的轴，5个滚动轴承套

在轴上，主要作用是滚筒能滚动更好的有利于胶带安装及提升，见图4。

[0051] 2）、胶带提升完成后，要对胶带夹紧固定，因此必须设计固定夹紧装置，见图5。

说　明　书 3/5 页

6

CN 113148839 B

6



[0052] 2、液压提升装置提升胶带

[0053] 1）、一台25吨汽车配合进行胶带提升。一台25吨汽车吊将设备放开，并且将胶带吊

起，在胶带提升中，胶带始终保持垂直上升。垂直胶带提升完成后，在86.8米处采用夹具进

行夹紧固定,吊车配合提升装置。

[0054] 2）、垂直胶带提升，其顺序见图6。

[0055] 3、提升胶带，胶带提升平面图纸及液压提升装置位置图见图7。

[0056] 四）、头部设备安装

[0057] 头部设备安装主要是指驱动滚筒及改向轮等安装。其头部设备名称如下：

[0058]

[0059] 其安装顺序为:⑥机架→③头部漏斗→④改向轮→②弯曲托辊→⑦驱动滚筒→①

机罩→⑤驱动装置,其结构图见图8。

[0060] 1)、头部机架、漏斗及改向轮就位安装

[0061] 采用5吨卷扬机将机架零件吊装至94.5米平台，然后采用10吨检修吊车吊装就位

安装。另外，头部漏斗、改向轮进场到南出铁场行车吊装孔处，采用50/10吨行车吊装并且牵

引到58.4米炉顶25吨行车吊装孔处，再采用25吨行车吊装至49.7米平台并且牵引到16吨吊

装孔处，再采用炉顶16吨悬臂吊吊装到94.5米平台，最后采用10吨检修吊车吊装就位安装。

[0062] 2）、弯曲托辊安装

[0063] 将胶带采用检修吊车和导链进行水平牵引，液压提升吊具下降，直到胶带完全张

开，如图9，进行弯曲托辊安装。弯曲托辊每根重量约为25Kg，采用人工进行安装。

[0064] 3）、驱动滚筒安装

[0065] 驱动滚筒单重9.2吨，安装步骤为：将86.8米夹具采用液压提升装置提升，将胶带

张紧，安装驱动滚筒。驱动滚筒采用导链牵引安装。其安装顺序见图10。

[0066] 4）、驱动装置安装

[0067] 驱动装置。吊装与头部漏斗及改向轮、驱动滚筒等一样，采用南出铁场吊装孔进行

吊装，经过南出铁场50/10吨行车、58.4米25吨行车、炉顶16吨悬臂吊吊装至94.5米平台上，

最后采用10吨检修吊车安装到位。驱动装置为单体件，单重约为5.9吨。

[0068] 5）、液压提升完成。头部设备安装完成后，将拆除液压提升装置，另外夹紧装置必

须等尾部安装完成后进行拆除。

[0069] 五）、尾部安装

[0070] 待头部安装完成后进行尾部安装，按照先机架后设备顺序安装。尾部机架施工主
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要是框架、平台板、栏杆、侧面防护板的安装。待机架安装完成后，安装设备，即：

[0071] 改向滚筒、压紧轮等穿带安装，设备安装在机架上采用轴承座固定。设备中，重量

比较大的是尾部滚筒（7.9吨）、尾部改向轮（8.9吨），选用80吨汽车吊进行安装，其他的设备

选用25吨汽车吊进行安装，机架安装采用25吨汽车吊配合吊装。
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图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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图9

图10
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图11
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