
率比以前大为提高。

(3)安全陛明显提高。错误短接起升机构的限
位开关，或操作人员操作失误造成起升机构过卷，

系统产生制动保护，避免事故发生。

(4)系统维护方便。因为提供了完善、详细的

系统运行状态信息和故障信息而使故障诊断变得十

分容易，使维护工作简单快捷。

(5)没有出现过溜钩现象。

6结束语

多功能起重机行业采用变频器调速系统，不仅

能满足多功能起重机工艺要求，而且克服了传统调

速系统存在的问题。同时可以通过变频器参数设置

很多种保护功能，使系统保护更加完备。虽然变频

调速系统的改造，一次性的成本投入是比较大的。

但从节能、提高生产率、降低使用成本、提高安全

性等方面来看，也就是说综合考虑性能、价格、经

济等因素，是值得的。

作 者：王智堂

地 址：青海省大通中国铝业青海分公司第三电解厂

邮 编：810108

收稿日期：2006—04—21

15 t耙式起重机主梁修复

北京首钢股份有限公司第二炼钢厂设备科王和兵

首钢第二炼钢厂ST跨3台耙式起重机原为比

利时赛兰公司于1964年设计、制造的产品，其已

运行40多年。该起重机的主梁金属结构已严重疲

劳，主梁下挠严重。同时，其主梁主腹板与上翼缘

板联接的T型焊缝出现多段裂纹，最长裂纹达600

ruin。因此提出修复、加固主梁并适当恢复其上拱

度，使该起重机能继续使用。

1主要技术参数

起重量：15 t

轨面标高：12 m

起升高度：6 m

跨度：35．5 m

小车轨距：5 in

小车轮距：4．8 m

起升速度：16 m／min

大车运行速度：78 m／min

小车运行速度：41．88 m／min

该类起重机为偏轨箱型梁结构，其主梁下挠严

重，下挠值最大达35 roan；主腹板与上翼缘板联接

的T型焊缝产生多段严重裂纹，最长裂纹达600

m／n。由于现场施工条件的限制，综合考虑各类因

素后主要提出2种修复方案，下面对这2种方案分

别进行叙述，并对其方案做适当比较，以便选择。
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2修复方案I

如图1所示，此方案对主梁的下挠不进行矫

正，只对原T型焊缝裂纹进行修复，并在主梁上部

加Ⅱ型梁，“Ⅱ”型梁按修复技术要求中规定的上

拱度值，按预拱度曲线下料，用T型钢焊接而成。

1 h

图1方案I修复改进示意图

2．1施工步骤

(1)n型梁按要求的跨中拱度值及按该值确

定的拱度曲线提前制做。

(2)拆除主梁上的电器控制柜、小车导电架、

小车极限、缓冲器、润滑装置等。将起重机停于施

工预定的区域。

(3)将小车移至主梁一端，焊施工支座，将小

车用手斤顶顶起300 toni并支撑牢固。

(4)拆除小车轨道；清理主梁上盖板的油漆、

污物等(便于后面的焊接施工)。

(5)在主梁中部用置于钢立柱上方的千顶支撑

主梁，适当调整千斤顶高度，以避免因主梁自重而
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导致其在修复过程中残余内应力的增加。

(6)对主梁T型焊缝裂纹进行修复；新增Ⅱ

型梁在原主梁上进行安装与焊接。

2．2方案I的特点

(1)通过在主梁的上部加Ⅱ型梁增加了主梁

的总高，主梁的刚度提高，且主梁原T型焊缝的正

应力下降了50．34％。

(2)在主梁上部加兀型梁，所有焊缝的焊接

都在平面进行，避免了仰焊，因此更易保证焊缝质

量；且施工方便，可大大缩短施工时间及降低施工

费用。

(3)Ⅱ型梁提前预制，很易保证其跨中所需

的上拱度值及拱度曲线。

(4)轧制型材T型钢的采用取消了一般主梁结

构在该部位的T型焊缝，该处的焊缝取消可大大减

小焊接应力对主梁的影响，避免由于焊缝存在缺陷

而导致焊缝开裂。

(5)由于该方案不对主梁进行矫正，因而主梁

的旁弯、波浪变形无法进行修正及改善，国产T型

钢质量一般，如进口则费用较高。

3修复方案Ⅱ

如图2所示，此方案先对主梁的T型焊缝进行

修复，再对主梁下挠进行火焰矫正以恢复其上拱度

值，最后在主梁下部加n型梁对主梁进行加固。

图2方案Ⅱ修复改进示意图

3．1施工步骤

(1)将小车移至主梁的一端；对主梁下挠、旁

弯、对角线等进行测量。

(2)在主梁中部，用置于钢立柱上方的千尺顶

支撑主梁。

主梁在自重作用下，会产生一定量下挠，其中

性层下部受拉应力，中性层上部受压应力。在进行

火焰矫正时，主梁下部的拉应力会降低其矫正量效

率。通过在主梁下部设置支撑，使梁中性层下部受

到压应力，以取得更好的火焰矫正效果。
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(3)对主梁T型焊缝裂纹进行修复。

(4)火焰矫正恢复主梁上拱度值，根据对主梁

旁弯、波浪变形的检测结果，在火焰矫正布局火焰

加热点时同时考虑修正主梁的旁弯及波浪变形。

(5)清理主梁下盖板的油漆、污物等。

(6)主梁下部加Ⅱ型梁，对主梁进行加固。

3．2方案Ⅱ的特点

(1)在对主梁进行火焰矫正时，根据主梁的实

测旁弯、波浪弯形，可合理布局火焰的加热区域，

对主梁进行综合矫正，在恢复主梁上拱值的同时减

少其旁弯及波浪变形。

(2)由于火焰矫正使主梁内增加了残余应力，

其分布极其复杂。这些内应力在起重机使用过程

中，将会逐渐趋于均匀化或消失，可能导致主梁的

再次下沉。在主梁下部加Ⅱ型梁可使主梁经火焰

矫正后的上拱度值保持稳定。

(3)该方案也使原主梁T型焊缝的正应力有所

降低，但降低幅度较方案工小。

(4)火焰矫正受诸多因素的影响，其预测拱度

值变化不能精确估计，因此须分多次矫正并进行反

复测量才能取得较好的效果，因此操作较困难。

(5)主梁下部加Ⅱ型梁施工困难较大，施工

期长，费用较高。

4最终方案的选择及修复效果

经综合考虑本单位的具体实际情况，最终选择

了方案1I。2003年12月一2004年4月按该方案先

后对3台耙式起重机进行了主梁起拱并加固，修复

效果良好，完全满足修复技术要求。
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