
 

60吨Consteel交流电弧炉液压系统简介 

方颖’ 陈杰’ 

1．首钢．贵阳特殊钢责任有限公司 贵州贵阳 550005 

【摘要l以60吨consteeI交流电弧炉的液压系统为研究对象，重点对电 

极升降液压系统、电极夹持松开系统、炉盖旋转液压回路及炉体倾动液压 

回路等进行了介绍，对系统的技术参数、液压特点也进行了详细的说明。 

【关键词1 Consteel；交流电孤炉；电极升降液压系统；炉体倾动液压 

回路；液压特点 

Abstract： Taking the electrod regulation system of 6OT 

Consteel ARC furnance as the research oNect．At the same 

time of Analysing and introducing the structure of hydraulic 

system of Electrode lifting and Electrode clamp ，as well 

as Furnace cover screwing and Furnace tiring．This article 

illustrate System technical parametersFor and charactors． 
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1．概述 

自从首钢．贵阳特殊钢责任有限公司在1998年1月率先从意大利得兴 

(Techint)公司引进了Consteel交流电弧炉后，迄今为止已有10余家钢 

厂先后引进了该生产线。Consteel交流电弧炉的工艺优点已众所周知， 

但对其主要组成部分之一的液压系统却关注较少。笔者通过长期的观 

察和分析，对该套液压控制系统有一些认识，本文将对该套液压系统的 

性能和特征进行介绍。 

2，液压传动的优点 

液压传动在冶金行业的运用越来越广泛，得益于液压传动自身的 

优势。与其它传动方式相比，液压传动具有以下优点：(1)传动功率大。 

液压传动的传动功率与自重之比值是电机传动的十倍以上，因而可以 

用相对很小的传动设备进行大驱动力、大扭矩传动。也就是说，在传动 

机构重量、体积相同的条件下，采取液压传动的方式可以获得更大的驱 

动力和更大扭矩。(2)液压传动机构简单。液压传动机构的设计简单， 

可以大大降低机构的复杂性及设计失误发生的概率。(3)采用液压传动 

可以大大简化自动控制系统的复杂性。与电机变频调速相比成本低、可 

靠、调整范围、调速范围广，特别是对恶劣环境的适应性，更具有其它传 

动无法比拟的优势。(4)采用液压传动可以大大提高控制系统的技术指 

标。如电炉的核心技术就是电极调节系统，在没有运用液压伺服控制技 

术前都是采用电机一齿轮一齿条传动进行伺服控制的，其缺点非常明 

显：技术指标 (频率响应、调节速度)低、机构复杂、可靠性差、故障率 

高、维护困难。 

3．电炉液压系统主要技术参数 

首钢．贵阳特殊钢责任有限公司的Consteel交流电弧炉的液压系 

统，由配置相应的油箱、高压泵、循环冷却泵、蓄能器、控制阀站及各执 

电炉誊数 倾妒漓 机构 炉盖升降机构 电撮运动速度 液压站 卡渡坯泵 

自动 120~ ／s 
总悄 渡僦 90吨 l剞锕 倾角 20 升 降行 栏 4oO硼  油箱 容秘 250{)0 L 功毕 90kw 

手 动 3o0蝴 ／s 

出钢豫60吨 出涟倾角 10 升降速度80~=／s 电极行程 3900m 莆能器容秘1O000L 流撞 250I／mi n 

．f血炉遗度 l 5-3 5。／S 电掇夹持力4O吨 工作压力 6 O肝a 

4、电炉液压系统分析 

德兴公司的60吨交流电炉液压系统主要有电极升降液压系统，电 

极夹持松开系统 炉盖旋转液压回路及炉体倾动液压回路等。 

4．1电极升降液压系统 

电极升降液压系统采用德兴公司的专有技术，HRR是德兴公司的 

专利，其系统组成如图1、图2所示，其特点是： 

①如图1、图2所示，Consteel电极升降系统主要由电极立柱HRR控 
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图1电极立柱HRR控制系统 
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图2电极立柱液压控制系统 
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图3电极夹持系统图 图4炉盖旋转控制图 图5 炉体倾动控制 

制系统 (图1)与电极立柱液压控制系统 (图2)两个独立的液压系统组 

成。电极立柱控制系统以一定的方式构成一个闭环控制系统，完成对电 

炉电极的控制。HRR依据来NTDR(电极数字调节器)的控制信号调节 

立柱油缸进油 (或回油)及其油流量，从而控制电极的上升 (或下降)及 

其速度。从中可以看出HRR是电极调节系统的一个最重要的执行部件， 

它的执行能力将直接关系到整个电极调节系统的工作性能。 

②HRR是德兴公司的专利，它与电磁球阀或普通电磁阀相比，由于 

其特殊的结构，具有更好的控制精度和稳定性，长期的使用效果也证明 

用于电极液压控制回路更加可靠。 

③利用液压力驱动液压缸上升，利用自重力使液压缸下行，这样有 

利于节能和减少液压泵的磨损。 

4．2电极夹持松开系统 

电极夹持松开系统如图3。为安全起见，电极夹持液压缸采用单作 

用形式，即电极夹紧靠弹簧力支持，用液压力释放。 

4．3炉盖旋转液压回路 

炉盖旋转液压回路如图4。该回路采用电磁阀(EDP9、EDP10)与 

单向阀控制液压缸的运动方向，同时采用电磁阀(EDPll、EDP12)与针 

阀控制液压缸的运动速度，结构简单，虽然在制动时有惯性引起的冲击 

较大的缺点，但整体上液压缸具有良好的运动平稳性，工作l0多年来未 

发生任何故障。 

4．4炉体倾动液压回路 

炉体倾动液压回路如图5所示。炉体倾动回路由出钢、出渣、快速返 

回3组回路共同组成，通过电磁阀控制组合阀EDP19—-Y2、EDP21—Y3、 

EDP23-Y4的开断实现炉体的出钢、出渣、快速返回等动作，同时也实 

现炉体在运动中的速度改变。 

液压系统中还有炉门升降液压回路、炉盖升降液压回路、连接小车 

进出液压回路及废钢压下液压回路等。 

5，液压系统特点评判 

5．1液压泵站的技术特点 

液压泵站主要有下列特点： 

①有两组高压泵与电机，正常情况下一个运行，一个备用。一旦有 
一 个泵发生故障，备用泵可以随时投入运动，由此保证了系统具有高的 

可靠性。 

②油箱容积为25000L，泵流量是250L／min，故油箱容积大于泵的 

排量的lO倍／每分钟，有利于充分散发热量。此外，还有一套油温冷却 

系统，以保证工作介质的油温在允许的范围内。 

③工作介质采用120B(水基乳化液)。这是一种含聚合物的水溶液， 

适用于有抗燃要求的中低压液压系统，是一种较理想的电炉液压介 

质。 



辩撬赘谂 

④蓄能器是一个IO000L的大罐。蓄能器主要用于在系统需要较大 

流量时与液压泵一起向液压缸供油，突然停电时可利用蓄能器积蓄的 

能源通过手动操作完成必要的动作(如倾炉及回位、电极提升等)。 

5．2大量设置保护与监测措施 

为了有效防止各种外部因素对电炉及液压系统的侵害，为了及时监 

视液压系统的状态与变化趋势，德兴公司60吨电炉液压系统中设置了多 

种多样的保护与监测措施： 

①热保护，靠近炉门的液压缸加挡板与水冷防止热辐射。 

②油液保护，液压缸活塞杆装刮灰环，以防灰尘被带入。 

③行程保护，一些液压缸(如电极升降缸)设有限位开关，以防超过 

行程损坏机构。 

④多处设置测压点，以利调试与查找故障。 

⑤系统中各压力传感器与温度传感器将系统有关信息及时传递到 

操作室，使操作人员能方便地监控液压系统。 

6．结束语 

近十年来，中国引进了十几座Consteel超高功率电炉，对提高我国 

电炉炼钢厂的技术装备水平及电炉钢产量发挥了重要作用。本文对我 

V60吨Consteel交流电弧炉的液压系统进行_了 1．绍。该液压系统主要用 

来对电炉电极进行控制，进而完成电极的把持、升降等动作。该液压系 

统设置两套泵装置，一套工作，一套备用，并且用120B作为工作介质。到 

目前为止，该电炉已运行l2年多，运转可靠，密封良好，操作方便，很好地 

满足了企业的需求。 
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年来，以专家系统为基础，融合其他先进智能技术的诊断方法，提高了 

诊断的速度和准确度[8】，也越来越受到人们的重视。由于篇幅所限，在 

此不一一详细论述。 

4．结语 

本文设计了输变电设备状态监测系统的框架，使输变电设备状态 

监测系统有了三级应用的统一平台；其次将系统结构分为三层并对系 

统接1：1进行了设计，使得系统在技术的标准性、统一性问题上满足了要 

求，最后提出了系统诊断的三种主要算法，实现了系统分析、诊断和预 

警功能。但是输变电设备状态监测技术的应用尚处于起步阶段，在选型 

配置、规范化、应用及运行管理等方面还存在诸多问题，这些问题均有 

待进一步规范和深入研究，才能使状态监测系统的应用成熟化，真正发 

挥出状态监测系统应有的价值，并为智能电网的安全稳定运行做出贡 

献。 
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点，予以分析和总结，所以探讨机械加工工艺的编制具有重大意义。正 

确规范的工艺规程是企业科学组织生产、保证产品质量的重要依据。制 

定完善合理的机械加工工艺规程对零件的加工具有重要的指导意义， 

对初学零件加工工艺的人员也有很大帮助。 
回辖机构机械加工工艺路线 
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