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摘 要：为进一步提高两段式煤气发生炉的性能，对其进行一系列结构优化。手动加煤改为双滚筒双路自动加煤，拆掉十

字隔墙安装耐热不锈钢中心管，炉体改为低压和常压2个水套，灰盘传动改为两侧液压棘轮驱动，优化后发生炉运行效果良

好，降低了煤气炉的制作成本。
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1 前 言

两段式煤气发生炉（简称两段炉）是山东冶金

机械厂生产的定型产品，因其具有煤种适用范围

广、产气质量高、易操作、易控制等优点，受到市场

的青睐，至今已研发制造了φ2.6、φ3.2、φ3.4 m等

不同规格的两段炉近百台。

一台性能优异的两段式煤气炉，要确保煤在干

馏段内干馏完全，方便回收优质焦油和简化下段煤

气的净化，保证布料、干馏、气化和排渣等各个环节

的均匀性，所涉及的加煤装置、传动装置、出灰装置

等机械设备运行必须稳定、可靠和安全［1］。为了提

高和充分发挥两段炉的性能，降低制作成本，减少

两段炉煤气站的投资，对两段炉的结构进行了一系

列优化并推广应用，取得了较好效果。

2 优化措施

2.1 加煤装置改为双滚筒双路

单路加煤一般采用翻板式或双钟罩式加煤，煤

气易发生泄漏，加煤装置一旦出现故障就必须停

炉、停产。将单路改为双滚筒双路自动加煤方式，

液压驱动。双通道、双旋塞滚筒下煤阀自动加煤，

一路通道出现故障，另一路通道照常工作，不影响

煤气正常生产。滚筒外套设置刮刀，防止出现卡

煤。利用1台电动干油泵对4个滚筒加油润滑，同

时干油起密封作用。加煤机上下设置插板阀，便于

检修和切断煤气。

2.2 料位探测采用热电阻测量

原两段炉料位探测采用机械探煤器，安装在加

煤装置下的贮煤仓里，运行一段时间后，易造成轴

头处密封不严，导致煤气及煤焦油泄漏。改造采用

热电阻测量顶部煤气温度，将信号传输至PLC，PLC

根据程序控制要求（温度控制在60～120 ℃）自动完

成单个或2个煤仓的加煤。机械探煤器的取消，减

少了煤气泄漏，增加了煤气炉操作安全性。

2.3 干馏段采用耐热不锈钢中心管

原两段炉干馏段中间为实心的十字隔墙，隔墙

易损坏，维修时需停炉，同时减少了干馏段容积，传

热效果不好，影响热效率的提高。采用耐热不锈钢

中心管，在干馏段四周下设30个煤气通道，上设6

个主煤气通道，使一部分下段煤气通过中心管，在

增大干馏段容积的同时，能充分利用下段煤气的显

热而使煤干馏、干燥更充分，传热效果更佳，热效率

更高。耐热不锈钢中心管使用寿命长，便于维修更

换。同时，在6个主煤气通道上新增不锈钢气流调

节器，方便地进行顶、底部煤气量的调节，从而便于

炉况的调整和操作。

2.4 改进水套

原两段炉炉体下段设有一个常压水套，所产蒸

汽经常压集气包汇集后，作为汽化剂通向煤气炉炉

底。煤气炉探火孔密封、煤气站焦油管道及电除尘

绝缘子箱保温等所需蒸汽，依靠外来支持，如果煤

气站用户没有蒸汽来源，就需要额外增加1台蒸汽

锅炉，煤气站成本较高。通过设计改进，把1个水套

改为低压和常压2个，炉体下段底部靠近氧化层设1

个0.25 MPa的低压水套，顶上再设1个常压水套，低

压水套采用上U型圈、下法兰式焊接。低压水套所

产蒸汽供探火孔汽封、煤气站焦油管道和电除尘绝

缘子箱保温用，使煤气站不再依赖外来蒸汽。

2.5 灰盘传动改进

灰盘采用蜗轮蜗杆单侧驱动传动，效率低、加

工周期长、制造成本高，受损后更换维护困难，运行

过程中易发生啃齿、灰盘偏移等缺陷。灰盘传动系

统改用双液压缸拉动棘轮滑动运转，利用1台干油

泵加油润滑。滑动比滚动承压大，使（下转第82页）
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刃入口处高速运行的钢筋，并引导钢筋穿过飞剪跑

槽，使高速运行中的钢筋略有上挠弧度。由于此时

钢筋的温度较高，刚性较差容易产生弯曲变形，托料

板采用了切线圆弧形导向的结构，钢筋头部在接触

到托板上表面的瞬间，可以由托料板上托至高于理

论剪切线标高15 mm左右，产生上挠现象。这样，整

支钢筋在飞剪剪切动作开始前始终保持轻微上挠弧

度，纵穿飞剪后高速运行，并以下行运动的方式进入

剪后喇叭口中，避免工艺堆钢事故。

由于倍尺飞剪剪臂由静止状态加速到剪切状态

的过程中不断进行变加速的圆周运动，下剪臂由静

止状态加速旋转到剪切状态所需的时间很短。下剪

臂的旋转运动带动配重侧托料板顺时针由上向下转

动，使之脱离对钢筋的支撑。在自重作用下，钢筋在

短时间内由预先的上挠状态恢复平直状态，达到理

论剪切线的标高位置。当倍尺飞剪剪刃运行到剪切

位置开始对钢筋进行剪切时，剪刃侧的托料板也随

下剪臂同步由下向上顺时针转到工作位置，在剪切

的瞬间与钢筋重新接触，起到支撑切断后钢筋尾部

断面的作用，避免了由于倍尺飞剪前、后跑槽支撑点

跨度过大而造成的尾部下弯现象。

5 结 语

通过对倍尺飞剪下剪臂实施上述结构改进，在

投入较低费用的情况下，明显改善了倍尺飞剪的剪

切质量，有效避免了在轧制φ10 mm等小规格热轧

带肋钢筋时，因倍尺飞剪前、后跑槽支撑点跨度过大

而造成的尾部弯头的出现，改善了收集平台通定尺

材脱分不开、堆叠的现象，提高了后步收集打捆时的

齐头效果，减轻了钢筋在收集筐内单侧撞击挡板齐

头时造成的表面划痕，打捆包装质量明显提高，并为

今后自动点数系统的应用创造了条件。
参考文献：
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图2 剪刃侧托料板结构

（上接第79页）提高轧件咬入前的导入和对中精度。

3.4 调整方法技能改进

1）总结形成了“勤准备、勤观察、勤看、勤听、勤

检查、勤紧固、勤调整、勤总结”的八勤矫直调整操

作法，进行全员培训，严格落实，保证了现场操作的

规范。2）每月组织召开一次主调经验交流会，针对

不同钢种、规格，总结调整方法和经验，并书面量化

交流，进一步提高操作人员业务技能。3）建立下辊

压上原点定期标定制度，利用每次定修对5个下辊

的压上零点位置进行标定清零，保持编码器控制原

点和压上机械原点一致，保证调整压下量的准确。

4 改进效果

通过以上系统改进措施的实施，矫直调整时间

大幅降低，每个产品规格的平均矫直调整时间由原

来的12.5 min降至2.6 min，生产作业率提升0.26%；

矫直质量大幅提高，矫直废品和改制品明显降低，

型钢成材率指标提高0.5%以上，质量稳定性得到了

提高。
参考文献：

［1］ 崔甫.矫直原理与矫直机械［M］.北京：冶金工业出版社，2005.

［2］ 成大先.机械设计手册［M］.北京：冶金工业出版社，2001.

（上接第80页）用寿命长；灰盘传动无径向受力，传

动更平稳可靠；灰盘双面对称出灰，出灰均匀。棘

轮采用钢板数控切割一次成型，运行平稳可靠，安

装、维修比蜗轮蜗杆方便，且使用寿命长，降低了煤

气炉的制造成本。

2.6 合理调整灰刀与灰盘间隙

原两段炉配有 2 套机械扒渣机，协助灰刀出

渣。去掉扒渣机，通过合理调整灰刀与灰盘间隙，

严格灰刀安装角度并对其进行加固，靠灰盘转动两

侧自动出灰，减少了运行故障率，降低了煤气炉的

制作成本。

3 应用效果

山东冶金机械厂采用优化后结构，设计开发了

φ3.4 m两段煤气炉。该煤气站为加热炉、淬火炉、

回火炉提供82 460 m3/h煤气，主要用于管坯加热及

热处理。2010年1月投产运行，该两段炉在加煤、排

灰、气化、自动化控制及操作维护等方面都取得了

较好效果，达到了环保、节能、投资少、建造快、运行

成本低、设备运行平稳可靠的目的。
参考文献：

［1］ 寇公.煤炭气化工程［M］.北京：机械工业出版社，1992.
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