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天津无缝钢管厂引进轧管机组轧辊支架国产化 

孙建国 张彩婷 (天津市第二．冶金机械厂，300220) 

[摘要 ] 从德国引进的无缝钢管精轧生产线，其张力减径部分中心部件“轧辊支架”是机组中的主要消耗零件。其结构复 

杂，要求加工精度高，国外一般安排在数控机床上加工。通过制造旋转胎具、应用补角测量法等新的1二艺方法，在普通机床上加 

工出高质量的产品，解决了该部件的国产化问题，创造了良好的社会效益和经济效益。 
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1 引言 

天津无缝钢管厂从德国引进无缝钢管精轧生产 

线在使用中。其中心部件“轧辊支架”磨损比较严重， 

需要经常更新。如果从德国原设备生产厂家购入，每 

个“轧辊支架”约需 1万美元，供货工期 8个月，这对 

于天津无缝钢管厂是难以接受的。我厂接受天津无缝 

钢管厂的委托，克服了技术、工艺、设备等诸多方面的 

困难。终于在不到半年的时间内拿出了试制品，经试 

用，完全能够替代德国产品．制造费只有引进费用的 

四分之一，从而实现了该部件的国产化。 

2 “轧辊支架”部件介绍 

该“轧辊支架”是无缝钢管精轧生产线的中心部 

件，它是一个厚210 mm，直径0700 mm的圆形部件。 

700 mm圆周和成 6O。夹角的斜面作为支架安装基准， 

有两个定位槽是圆周方向的定位基准见图1。 

定位楷 

图1 轧辊机架部件图 

在支架本体上，有三组互成 120。夹角的轴孔，这三 

组轴孔是用来安装轧辊和传动装置的。三个轴承孔的 

中心与机架定位中心有 135 mm偏移。装配后的“轧辊 

支架”。从动力输入轴输入动力，通过两组伞齿轮传动 

三个轧辊进行轧制。 

由于该支架的安装基准是支架的外圆，且每个传 

动轴孔与钢管轧制中心有 135 mitt偏移，给加工、测量 

造成很大困难。 

在实际使用中，支架上的轧辊是靠斜齿轮传动 

的，为了保证轧管的质量，要求齿轮传动必须平稳，轧 

辊装配后两侧面的间隙适当且均匀，所以要求轧辊支 

架加工精度高，零件互换性好。 

3 合理选择Jjn"r基准 

轧辊支架主要由左传动架和右传动架两各主要 

部分组成，左传动架和右传动架大同小异，下面以右 

传动架为例加以说明。 

轧辊支架在使用中安装基准是0700 mm圆周和 

成6O。夹角的斜面。动力输入是由三组互成 120。夹角 

的传动轴传人。为了使装配基准、加工基准、测量基准 

尽量统一。在工件中央和一侧分别设计了工艺橛和工 

艺台见图2。 
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图 2 右传动架零件图 

传动架上有连接螺栓孔、销孔、油孔、观察孔等需 

要加工的孔 30多个，为了保证加工精度，提高加工效 

率，统一加工基准，设计了钻模板见图3。 

图 3 

4 攻克工艺难点 

4．1 用心轴保证同心度 

在工件工艺橛部位加工一个 ~120 mm的工艺孔， 

工艺孔中穿心轴，在 50车床上完成 0700 mm和成60。 

夹角的斜面加工见图4。 
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用 V型铁架平心轴，加工两个 60宽的定位槽。这 

样既能保证两个定位槽的位置度在0．08 mm之内，也 

便于；~u-E中的测量见图5。 

图 5 

4．2 用旋转胎具加工三个轴孔 

为了加工三个成 120。分布的轴孔。我们设计了旋 

转胎具。 

工件放在胎具中，用0700 mm圆周和端面定位，先 

加工预留的工艺台。然后将工件旋转 90。用百分表拉 

平工艺台。加工第一个轴孔见图6。 
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图 6 

4．3 应用补角测量法实现 120。轴孔加工 

在轧辊支架的加工中，三个互成 120。角的轴孔的 

分度和测量是工艺难点，在制定 120。角精确分度工艺 

时。由于我厂没有大型高精度回转工作台，我们制定 

了“补角测量法”完成工件 120。精确分度的工艺。具体 

的方法是：制作一个90~．-60。、一30。角的测量板，在加 

工完成第一个轴孑L后，旋转工件，将测量板固定在工 

艺台平面上，用百分表拉平测量板补角平面，实现 120 

。轴孔的精确测量。当测量范围300 mm内平行度不超 

过0．03 mm时，能保证分度的累积误差不超过0．02。， 

完全能保证工件的分度精度要求见图7。 
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简议配煤炼焦 

关树艳 (天铁集团天津天铁炼焦化工有限公司，056404) 

[摘要] 介绍了配煤炼焦的意义和在配煤炼焦技术中单种煤的结焦特性。对炼焦煤的煤质评定、配煤方法和质量控制进 

行了详细的论述。 

关键词 配煤 炼焦 粘结性 结焦性 加和性 配煤方法 质量控制 

1 前言 

天津天铁炼焦化工有限公司拥有目前国内最先 

进的JN60—89焦炉两座，年产焦炭 100万t。配煤炼焦 

技术的科学制定与实施工作既是公司生产的重难点 

又是公司经营活动的效益增长点。面对炼焦煤炭资源 

日益紧张的严峻形势和竞争激烈的焦炭销售市场，制 

定和实施经济合理的配煤炼焦方案更显意义重大。我 

公司技术质量部积极引进先进的煤焦分析设备，利用 

煤岩分析、40 kg小焦炉试验、焦炭的冷、热强度分析 

以及大量的煤、焦常规化验数据分析等技术手段，积 

极组织公司的配煤炼焦工作，有力地服务了一线生 

产，创造了可观的经济效益。 

2 配煤炼焦的含义及现实意义 

配煤是指根据炼焦对煤质的要求，将若干单种煤 

按照一定的比例掺混后得到的配合煤，使之在性能上 

相互取长补短、综合优化。炼焦是指煤的高温干馏(高 

温热解)过程，即：将具有一定粘结性的单种煤或配合 

煤在隔绝空气的条件下加强热至950 cI=～1 050 ，得 

到固体产物一高温焦炭、煤气和化学产品的过程。 

我公司生产的焦炭是在室式炼焦炉内制取的．采 

用的是配煤炼焦的方法。煤是传热的不良导体，当炭 

化室内装入炉料后，赤热的炉墙将使靠近炉墙的煤首 

先被加热。但热量传到炭化室中心则需经过较长的时 

间．靠近炉墙的煤受热后逐渐经历热分解的各个阶 

段：开始分解一形成胶质体_÷半焦_+焦炭。随着边层 

煤料温度的升高，热量也逐渐向炭化室中心传递，胶 

质层和半焦层也不断向炭化室中心推移，到结焦后 

期，两侧的胶质层在中心处汇合，并进一步固化为半 

焦。当炭化室中心温度达到 950 cC～1 000 cC时，便完 

成了结焦过程。 

焦炭要求灰份低、含硫少、强度大、各项异性程度 

高。迄今所知，在室式炼焦条件下，单种煤炼焦很难全 

面满足上述要求。焦煤虽然可以单独炼出强度高、耐 

磨性能好的焦炭．但是世界各国焦煤储量一般不多且 

分布也不平衡，只用焦煤炼焦远不能满足工业发展的 

需要。为了节约优质的炼焦煤，必须把部分粘结性好 

的优质焦煤与其它中等的或弱的粘结性煤配合在一 

起炼焦。以扩大对不同牌号的烟煤的利用，这样才能 

图 7 

5 结论 

通过工艺攻关，我们在本厂原有的通用设备上， 

实现了高精度分度和高精度测量，工件加工水平与德 

国在数控机床上加工的原配件相当，既取得了较好的 

经济效益，又解决了用户配件国产化的问题。特别是 

我们通过应用旋转胎具、和补角测量法等新的工艺方 

法，摸索出在普通机床上加工出高质量的产品的一整 

套工艺方法 

(收稿 2006—3—27 责编 苗龙军) 
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