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(57)摘要

一种用于大型连铸机大包回转台轴承快速

更换的装置，其特征在于，包括提升框架(1)、底

座带法兰的液压千斤顶(2)、起重卡扣(3)、安全

支座(4)、起重吊索(5)、连铸机大包回转台轴承

滑移梁(6)、连铸机大包回转台轴承滑移梁横移

台车(7)；底座带法兰的液压千斤顶(2)使用螺栓

固定于提升框架(1)底部，安全支座(4)使用螺栓

固定于提升框架(1)底部，起重吊索(5)使用起重

卡扣(3)连接于提升框架(1)底部；连铸机大包回

转台轴承滑移梁横移台车(7)放置于连铸机中包

台车轨道上，连铸机大包回转台轴承滑移梁(6)

焊接固定于连铸机大包回转台轴承滑移梁横移

台车(7)上。优点在于，使用简单、检修施工成本

较低、安全性高。
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1.一种用于大型连铸机大包回转台轴承快速更换的装置，其特征在于，包括提升框架

(1)、底座带法兰的液压千斤顶(2)、起重卡扣(3)、安全支座(4)、起重吊索(5)、连铸机大包

回转台轴承滑移梁(6)、连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车(7)；底座带法兰的液压千

斤顶(2)使用螺栓固定于提升框架(1)底部，安全支座(4)使用螺栓固定于提升框架(1)底

部，起重吊索(5)使用起重卡扣(3)连接于提升框架(1)底部；连铸机大包回转台轴承滑移梁

横移台车(7)放置于连铸机中包台车轨道上，连铸机大包回转台轴承滑移梁(6)焊接固定于

连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车(7)上。
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一种用于大型连铸机大包回转台轴承快速更换的装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于大型连铸机大包回转台轴承更换技术领域，特别涉及一种用于大

型连铸机大包回转台轴承快速更换的装置，可利用大包回转台上方钢结构天车梁设置的大

包回转台上部结构液压提升装置，及利用利用连铸机中间包台车轨道将连铸机大包回转台

轴承滑移梁设置于被吊起的大包回转台上部结构下方的方法。适用于工艺位置位于天车梁

正下方的大型连铸机大包回转台轴承检修更换施工。

背景技术

[0002] 大包回转台一般结构如图1。

[0003] 而大型连铸机大包回转台轴承位于图中A位置大包回转台旋转齿轮内侧，形式如

图2。

[0004] 进行连铸机大包回转台轴承更换工作须要对大包回转台上部结构所有零部件进

行拆除，现今钢铁冶炼企业冶炼厂房工艺设计中，连铸机大包回转台全部位于炼钢主厂房

钢水跨与钢水浇筑跨之间柱列线钢结构天车梁正下方，故大包回转台上部结构所有零部件

拆除吊运无法直接使用主厂房桥式起重机进行吊运，且大包回转台上部结构零部件数量较

多，且尺寸、质量较大。现有大型连铸机大包回转台轴承更换工作中常见的方法为：1.使用

炼钢主厂房钢水跨与钢水浇筑跨两台桥式起重机吊住一根吊梁，使用吊梁进行大包回转台

上部结构所有零部件拆除吊运工作，之后使用吊梁拆除吊运连铸机大包回转台轴承；2.于

连铸机大包回转上部结构下方设置千斤顶，将连铸机大包回转上部结构向上顶起，之后使

用钢水浇筑跨桥式起重机将滑移梁设置于连铸机大包回转上部结构与连铸机大包回转下

部底座之间，之后将连铸机大包回转台轴承沿滑移梁滑移至炼钢主厂房钢水浇筑跨。采用

方法1对于已投产的检修工程，占用主厂房桥式起重较多，影响行车时间较长，对生产影响

过大；采用方法2，由于连铸机大包回转台轴承为圆形，各个千斤顶设置位置与连铸机大包

回转台轴承中心点连线夹角相对平均，则千斤顶阻碍连铸机大包回转台轴承滑移，如各个

千斤顶设置位置与连铸机大包回转台轴承中心点连线夹角较小，且大包回转台上部结构重

心位置高于支撑位置较多，大包回转台上部结构顶升支撑后稳定性差，可能造成设备整体

倾覆的安全事故，损害施工人员的生命安全。

[0005] 综上所述，为了找到一种大型连铸机大包回转台轴承快速更换的施工方法，技术

人员认真研究钢铁冶炼企业冶炼厂房设备工艺布置，发明了用于大型连铸机大包回转台轴

承快速更换的工装设施。

发明内容

[0006] 本实用新型的目的在于提供一种用于大型连铸机大包回转台轴承快速更换的装

置，克服了已有技术的安全隐患等问题。

[0007] 本实用新型包括提升框架1、底座带法兰的液压千斤顶2、起重卡扣3、安全支座4、

起重吊索5、连铸机大包回转台轴承滑移梁6、连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7；底
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座带法兰的液压千斤顶2使用螺栓固定于提升框架1底部，安全支座4使用螺栓固定于提升

框架1底部，起重吊索5使用起重卡扣3连接于提升框架1底部；连铸机大包回转台轴承滑移

梁横移台车7放置于连铸机中包台车轨道上，连铸机大包回转台轴承滑移梁6焊接固定于连

铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7上。

[0008] 制做放置于主厂房钢结构天车梁上的提升框架1计1件，制作安全支座4若干，制作

连铸机大包回转台轴承滑移梁6计2件，制作连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7计1

件。准备底座带法兰的液压千斤顶2计4台，起重卡扣3计8件，起重吊索5计4件。

[0009] 本实用新型的优点和积极效果在于：

[0010] (1)使用简单；

[0011] (2)相对大规模拆除大包回转台上部结构零部件的经济、时间、机械成本低；即可

节约连铸机大包回转台轴承工作所需的经济、时间、机械成本；

[0012] (3)相对于连铸机大包回转上部结构下方设置顶升装置的安全性较高，降低施工

危险性。

附图说明

[0013] 图1为大包回转台结构示意图。

[0014] 图2为图1中A点截面示意图。

[0015] 图3为连铸机大包回转台周边环境立面示意图及具体实施方式示立面示意图。

[0016] 图4为连铸机大包回转台周边环境截面示意图及具体实施方式示截面示意图。

[0017] 图5为大包回转台上部结构液压提升装置立面示意图。

[0018] 图6为大包回转台上部结构液压提升装置截面示意图。

[0019] 图7为提升框架1正视图。

[0020] 图8为提升框架1侧视图。

[0021] 图9为提升框架1顶视图。

[0022] 图10为安全支座3正视图。

[0023] 图11为安全支座3侧视图。

[0024] 图12为连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7正视图。

[0025] 图13为连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7侧视图。

[0026] 图中，提升框架1、底座带法兰的液压千斤顶2、起重卡扣3、安全支座4、起重吊索5、

连铸机大包回转台轴承滑移梁6、连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7、钢结构天车梁

8、大包回转台上部结构9、大包回转台轴承10。

具体实施方式

[0027] 本实用新型包括提升框架1、底座带法兰的液压千斤顶2、起重卡扣3、安全支座4、

起重吊索5、连铸机大包回转台轴承滑移梁6、连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7；底

座带法兰的液压千斤顶2使用螺栓固定于提升框架1底部，安全支座4使用螺栓固定于提升

框架1底部，起重吊索5使用起重卡扣3连接于提升框架1底部；连铸机大包回转台轴承滑移

梁横移台车7放置于连铸机中包台车轨道上，连铸机大包回转台轴承滑移梁6焊接固定于连

铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7上。更换施工步骤如下：
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[0028] (1)将底座带法兰的液压千斤顶2使用螺栓固定于提升框架1底部，安全支座4使用

螺栓固定于提升框架1底部，起重吊索5使用起重卡扣3连接于提升框架1底部，之后将组合

件设置于大包回转台上方的钢结构天车梁8上。

[0029] (2)使起重吊索5下垂一端穿过钢结构天车梁8之间的制动板后，吊住大包回转台

上部结构9。

[0030] (3)除大包回转台轴承10与大包回转台下部底座间连接螺栓后，启动底座带法兰

的液压千斤顶2，将提升框架1向上提升，带动大包回转台上部结构9及大包回转台轴承10向

上提升，在大包回转台上部结构9向上提升一定高度后，将安全支座4设置于原安装于提升

框架1下方的安全支座4的下方，使用螺栓将安全支座4与原安装于提升框架1下方的安全支

座4连接。

[0031] (4)如包回转台上部结构9上升高度不足，将安全支座4设置于原安装于提升框架1

下方的安全支座4的下方后，降低底座带法兰的液压千斤顶2高度，使提升框架1与安全支座

4的组合件回落于钢结构天车梁8上，之后于底座带法兰的液压千斤顶2下方设置安全支座

4，然后再次使底座带法兰的液压千斤顶2伸长，将提升框架1向上提升，带动大包回转台上

部结构9向上提升，如此反复，将大包回转台上部结构9提升至预设高度。

[0032] (5)在步骤1开始之前将连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7设置于中间包台

车轨道上，将连铸机大包回转台轴承滑移梁6设置焊接于连铸机大包回转台轴承滑移梁横

移台车7上；待大包回转台上部结构9提升至预设高度后，横向移动连铸机大包回转台轴承

滑移梁横移台车7，使连铸机大包回转台轴承滑移梁6设置于大包回转台上部结构9及大包

回转台轴承10下方。

[0033] (6)拆除大包回转台轴承10与大包回转台上部结构9间连接螺栓后，使大包回转台

轴承10落于连铸机大包回转台轴承滑移梁6上，沿连铸机大包回转台轴承滑移梁6将大包回

转台轴承10滑动至连铸机大包回转台轴承滑移梁横移台车7上，移动连铸机大包回转台轴

承滑移梁横移台车7向远离连铸机大包回转台方向运动，完成大包回转台轴承10的拆除。

[0034] (7)大包回转台轴承10的安装为拆除的逆顺序操作。
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图1

图2
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图3
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图4
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图5
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图6
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图7

图8

图9
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图10

图11
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图12

图13
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