
燃气退火炉炉温异常分析 

齐重数控装备股份有限公司 (黑龙江 161005) 刘恩宝 

我公司结构件厂有一台22m台车式燃天然气退 

火炉，该炉是为了对机床上的大型结构件进行焊后 

去应力退火用，同时担负着一部分铸件的热处理任 

务。 

1．炉温异常问题 

2008年安装后，使用效果一直不错，炉温曲线 

也很正常，但在2011年却出现了炉温不正常的情 

况。从炉体上所布置的热电偶测得的温度曲线来 

看，各区温度差较大，超过了该炉本身设计时的允 

许值。尤其是对铸件，如果在升温阶段各部分间形 

成过大的温差，必然会引起较大的应力，从而可能 

导致铸件在结构薄弱处 (如内部隔肋处等)开裂， 

使工件报废。为了找出炉温异常的原因并加以解 

决，决定采用增设热电偶的方法对炉内各区进行测 

温，并实时记录每一区的温度值以供分析。 

2．测温过程 

该退火炉长22m，炉壁两侧是烧嘴 (每侧11 

个 ，共22个)，烧嘴上方间隔布置22个热电偶 

(每侧11个)。通过热电偶对炉温进行监测 ，并 

随时反馈信号给控制系统，从而实现对烧嘴喷火 

量大小的调控。首先计量室人员对炉壁上的热电 

偶和购买的用于测温的铠装热 电偶进行检测 ；其 

次是对各种仪表也进行检测 ，保证热电偶和仪表 

自身没有问题 ；然后在2011年6月进行了第一次 

测温 。炉内正常装载工件的情况下，在工件周围 

布置了5条铠装热电偶，并与打印机联接，在退火 

炉点火工作的情况下 ，得出该位置即时的温度曲 

线 ，如图1所示 (图中只画出了标准、最高和最低 

温度的三条曲线)。 

图 1 

由图1可见，测量曲线中温度最高点为725℃， 

与 同期最 低温 度处 的高 低温 差非 常大 (接近 

150℃)，曲线也比较分散，而从炉体上的热电偶 

测得的曲线看，温差也较大，二者均远远超过了允 

许的误差值 (标准值为升温阶段4-20~C、保温阶段 

±10℃)。 

3．问题检修 

经与设计厂家人员及操作人员共同研究分析 ， 

怀疑是烟道阀不能自动关启，同时烧嘴可能积碳所 

致。于是对以上部位进行了清理，发现由于长期处 

于较高的温度，烟道阀自动关启不正常，但烧嘴未 

发现积碳现象。检修后按与第一次相同的方法对炉 

温进行了第二次测量 ，第二次结果显示温差与第一 

次所差无几，仍很大。于是对原因进行重新分析认 

定，最后做出如下决定： 

(1)在空炉情况下点火，对22个烧嘴喷火的 

大小进行调整 (见图2)。 

(2)对台车的垫铁进行重新摆放，因为在分 

析温差大的原因时发现垫铁的摆放十分混乱，而且 

每炉几乎都要调整。由于该炉的喷火方式为脉冲 

式，每个烧嘴都是把热量直接打到对面，而烧嘴与 

垫铁中部大致处于同一高度，所以虽然垫铁中间有 

孔，但其位置交错仍可能阻碍了热量的传导。 
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大型拉刀失效分析及改进措施 

东风汽车有限公司刃量具厂 (湖北十堰 442002) 杨 锴 

拉刀作为一种在拉力作用下进行切削的拉削工 

具，通常应用于成批加工圆孔、花键孔、键槽、平 

面及成形表面等。拉刀表面上有多排刃齿，各排刃 

齿的尺寸和形状从切入端至切出端依次增加和变 

化。当拉刀作拉削运动时，每个刃齿就从工件上切 

下一定厚度的金属 ，最终得到所需要的尺寸和形 

状。拉刀常用高速钢整体制造，也可做成组合式结 

构。 

我厂作为东风集团公司下属的一家专业刀量具 

生产企业 ，一直为广大客户制造供应各种规格的 

拉刀。2011年我厂售后服务部门接到某客户反馈信 

息，该客户在生产制造当中发现，我厂供应的拉刀 

容易崩刀、不耐磨，使用寿命远远不及浙江某刀具 

企业供应的拉刀。为此，我们进行了分析研究。 

1．拉刀试件的选取及检验 

(1)化学成分检测 该型号拉刀是最大外径为 

136ram的花键拉刀，为寻找原因我厂对两家企业 

生产的拉刀分别进行了实体切样对比检验。表1是 

两厂拉刀材料的主要化学成分对比表。 

表1 拉刀材料主要化学成分 (质量分数)对比表 (％) 

j C W M0 Cr V S 
本厂拉刀l 0．876 6．12 4．91 4．O6 1．90 0．Ö  

外厂拉刀l O．824 5．99 4．77 4．18 1．85 0．Ol7 

(2)刀齿宏观外形和纵向截面齿形检测 两J‘ 

拉刀的宏观外形 (刃齿)对比如图1所示。两厂抟 

刀的纵向截面齿形对比如图2所示。 

一 一 圈一—● 
(a)本厂拉刀刃齿 (b)外厂拉刀刃齿 

图 1 

2 

(3)重新检测了炉壁上的测温热电偶和购买 

的铠装热电偶，发现有两个热电偶补偿导线接触不 

良，可能影响测温的准确性，及时予以更换。 

(4)针对烟道阀自动关启不灵的情况，因暂 

时没有备件，所以将 自动控制改为人为干涉的半 自 

动模式，开炉时有专人负责观察，随时操控，目的 
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是控制炉内压力始终保持微正压。 

完成上述调整后，又重新进行了第三次测温， 

得到测温曲线如图3所示 (只画出部分曲线)。 

图 3 

由图3可见，各条测温曲线之间 卜分接近 ⋯I 

线光滑顺畅，不像第一次的测温曲线那么分散 (温 

差大)，其最高与最低温度之差在 20~C：之『n]，芽 

值在允许的范围值之内。MW (2012021 1) 


