
第 ５１ 卷第 １ 期
２０２５ 年 ２ 月

包　 钢　 科　 技
Ｓｃｉｅｎｃｅ ａｎｄ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ ｏｆ Ｂａｏｔｏｕ Ｓｔｅｅｌ

Ｖｏｌ． ５１，Ｎｏ． １
Ｆｅｂｒｕａｒｙ，２０２５

６ ｍ焦炉不停产更换拦焦车轨道

李延杰，贺　 福，王小刚，王晓峻，金纯祥，包永胜，郑延涛

（内蒙古包钢钢联股份有限公司煤焦化工分公司，内蒙古 包头　 ０１４０１０）

摘　 要：由于超年限使用，煤焦化工分公司 ６ ｍ焦炉的拦焦车轨道存在磨损、轨距超差等情况，生产作业过程中多
次发生拦焦车走行轮掉道和轨道断裂等事故，造成焦炉频繁停产。现场通过测量、勘测，以拦焦车端台轨道起点为

参考，结合轨道测绘值，确定轨道以 １ ６１０ ＋３－ ２ ｍｍ的高度，中心距以 ２ ７００
＋２
－ ２ ｍｍ的尺寸组织施工，运用不停产施工和

轨道接头铝热焊接的方法将旧轨道全部更换，从而满足了现场的生产要求，此方法可推广至焦化行业的拦焦车轨

道更换。
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　 　 煤焦化工分公司炼焦一部有四座 ＪＮ － ６０ － ８２
型６ ｍ焦炉。焦炉采用 ＪＬ － ６ － ３４ 左型拦焦车，生产

作业过程中用于摘、对焦炉的焦侧炉门及导出炭化

室内红焦至熄焦车［１］。拦焦车在轨行驶，移动速度
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为 ６０ ｍ ／ ｍｉｎ。轨道采用了 ＱＵ１００ 重轨，全长１７５ ｍ，
由三条轨道构成，一、二轨承载拦焦车台车本体，轨

道铺设于焦侧炉台，三轨承载拦焦车的集尘外罩，铺

设于高 ７ ５ ｍ、长 １８０ ｍ的外跨过梁上。
煤焦化工分公司在线使用的拦焦车轨道存在磨

损、轨距超差等情况，通过现场测绘发现轨道水平高

度偏差最大达到 ３５ ｍｍ，轨道轨矩最大偏差达到
３０ ｍｍ，已经超出了正常的使用精度（± ５ ｍｍ）。此
状况造成拦焦车在作业时对位困难，经常发生轨道

断裂和拦焦车走行轮掉道的事故。

由于轨道整体已经扭曲变形，只有全部更换才

可解决上述问题。拦焦车轨道的更换为行业难题，

目前尚无有效的作业方法可遵循。

１　 现场勘测
用水准仪、直尺对拦焦车的里道、外道水平高度

和轨距进行测量。首先在焦炉端台的里道（一轨）、

外道（二轨）上分别选取三个点做好标识，点位要纵

向等距且横向对齐，然后对选取点的水平高度进行

测量，得到 ６ 个数据；再将炉区内的拦焦车里、外轨
道以 １０ 个焦炉炭化室区域为界限划为 １ 组，共分为
５ 组，选择每组的首位为测量点，同样要求纵向等距
且横向对齐，继续依次测量它的水平高度，得到 １０
个数据；最后在焦炉间台轨道处选取三个点，同样方

法对里、外轨道进行测量得到 ６ 个数据，这样即完成
了对一座焦炉拦焦车轨道的测量，见表 １。

表 １　 测量轨道水平高度 ｍｍ

序号 端台里道（一轨） 炉区里道（一轨） 间台里道（一轨） 端台外道（二轨） 炉区外道（二轨） 间台外道（二轨）

１ １ ６１１ １ ６４５ １ ６２２ １ ６０９ １ ６４２ １ ６２６

２ １ ６１２ １ ６３８ １ ６２０ １ ６０７ １ ６３２ １ ６２３

３ １ ６１２ １ ６３０ １ ６１７ １ ６０９ １ ６２７ １ ６１９

４ １ ６２２ １ ６１９

５ １ ６１８ １ ６１２

　 　 由表 １ 数据可得，里道水平最低处为１ ６１１ ｍｍ，
里道水平最高处为 １ ６４５ ｍｍ，高度差最大达到
３４ ｍｍ；外道水平最低处为 １ ６０７ ｍｍ，外道水平最高
处为 １ ６４２ ｍｍ，高度差最大达到 ３５ ｍｍ。

根据水准仪的测量原理，测绘以某一点为参照

的垂直距离，数值越大反映其位置相对高度越低，测

量数据表明轨道呈现两头高中间低的趋势。用直尺

测量轨道的中心距发现整体超差在 ２０ ～ ３０ ｍｍ。轨
道上下左右均呈波浪状态，需要全部更换。

２　 制定施工方案
跟据拦焦车的作用，除正常在轨道上行驶，还要

将导焦栅移动至焦炉的焦侧炉口内导出炭化室内红

焦。通过对拦焦车轨道勘测，发现由于端台处起点

位置的轨道为拦焦车停车检修位置，并不经常使用，

所以轨道状态保持较好。经拦焦车反复在此段通

行，台车稳定性也极高，所以将此处的轨道高度和轨

距作为施工起点的定位参照。测量此处走行轨道到

导焦栅接口的垂直距离为 １ ３３９ ～ １ ３４０ ｍｍ，轨距为
２ ７００ ｍｍ，这与大连重工提供的拦焦车设计安装的
尺寸相符合，因此可作为基准使用。焦炉已经投产

十多年，拦焦车的走行支承机构也存在磨损、变形，

端台里、外轨道的最大、最小值分别增加 １ ｍｍ，新轨
道的水平高度以 １ ６１０ ＋３－ ２ ｍｍ、轨道中心距以
２ ７００ ＋２－ ２ ｍｍ为施工范围较合理。

轨道更换的作业过程要结合焦炉生产特点，采

用不停产施工的方案。留下端台轨道状态较好的部

分作为原始基点不更换，其余轨道以 １２ ｍ 为间隔，
一、二轨顺向分段依次更换，三轨做找正调整。

３　 施工准备
（１）现场制作 ４００ ｍｍ × １５０ ｍｍ × ３０ ｍｍ、

４００ ｍｍ × １５０ ｍｍ × ２０ ｍｍ、４００ ｍｍ × １５０ ｍｍ ×
１０ ｍｍ、４００ ｍｍ ×１５０ ｍｍ ×５ ｍｍ、４００ ｍｍ ×１５０ ｍｍ ×
２ ｍｍ垫板若干。

（２）将长度为 １２ ｍ 的 ＱＵ１００ 新轨运至旧轨道
的两侧待换。

４　 施工过程
施工前结合检修时间，避开焦炉生产的出炉

号［２］，以 １２ ｍ的长度为限，开始轨道施工。

２８
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（１）先清除一轨、二轨两侧的砖混地基，露出轨
道的承载钢梁。

（２）将 １２ ｍ长的轨道分段切割移出，拆除原有
轨道上的垫板，并对 Ｈ型底梁表面进行清理、打磨，
露出本体。

（３）使用水准仪在保留的端台轨道上测绘原点
标高 Ｈ，然后在清理后的底梁上，从头开始每间隔
５００ ｍｍ距离测绘高度，记为 Ｈ１、Ｈ２、Ｈ３。

（４）参考 １ ６１０ ＋３－ ２ ｍｍ 的水平要求值，在测绘点
放入准备好的垫板，垫板厚度 Ｌ根据公式（１）得出。

Ｌ ＝ Ｈｉ － Ｈ － １５０ （１）
式中：Ｌ为垫板厚度，ｍｍ；Ｈｉ 为实测数值，ｉ ＝ １，２，
３，ｍｍ；Ｈ为基准水平，ｍｍ；轨道全高为 １５０ ｍｍ。

（５）根据计算的数值放置相应厚度的垫板，铺
完后复测一遍，以确保每一块垫板的支撑部位都能

与新轨道底面完全接触并承载受力。

（６）在垫板上铺设长度为 １２ ｍ 的新轨道。轨
道先固定两头和中间部分，将垫板与底梁焊接牢固，

然后在轨道外侧拉钢线，以轨距 ２ ７００ ｍｍ尺寸为界
限，对里、外轨道直线度进行调整、定位；然后在轨道

头、尾、中垫板两侧分别安装 ＱＵ１００ 压板、扣件，并

与垫板焊接牢固；最后再次测量新轨道的高度、轨

距，确认尺寸达标后，安装其他轨道压板、扣件并加

固。按此方法依次更换剩余轨道。

（７）新轨安装后，要将下截未更换的旧轨道接
头加固、找正，新、旧轨道之间也要用 １５０ ｍｍ ×
８０ ｍｍ ×３０ ｍｍ的专用夹板进行临时直连处理，此
举可保证拦焦车正常通行，不影响其连续生产，做到

了不停产施工。

（８）铝热焊轨道接头。拦焦车轨道特点为直线
连接且两端为开放固定，轨道与轨道连接处采用鱼

尾板夹扣、螺栓紧固的方式，冬、夏季温差大造成轨

道长度因热胀冷缩而变化，轨道的接头常因此发生

疲劳断裂。本着逢修必改的原则，新轨道更换完毕

后，轨与轨之间放弃原来鱼尾板紧固的连接方式，改

为铝热焊接工艺焊接［３］。轨道接头焊接完成后做

相应打磨平整处理，使其顺滑、流畅。由于轨道采用

了无缝连接，轨道完整性提高，减少了运行过程中拦

焦车的振动及轨道与车轮之间的磨损。

（９）恢复焦侧炉台表面。拦焦车轨道更换完成
后，测绘新轨道水平高度，见表 ２。

表 ２　 新轨道水平高度 ｍｍ

序号 端台里道（一轨） 炉区里道（一轨） 间台里道（一轨） 端台外道（二轨） 炉区外道（二轨） 间台外道（二轨）

１ １ ６０９ １ ６０９ １ ６１１ １ ６１０ １ ６１２ １ ６１２

２ １ ６１０ １ ６１０ １ ６１３ １ ６１２ １ ６１１ １ ６０９

３ １ ６０９ １ ６１１ １ ６１０ １ ６１１ １ ６１３ １ ６１１

４ １ ６０９ １ ６１１

５ １ ６１１ １ ６１１

　 　 由表 ２ 数据可知，新轨道水平高度数值均在
１ ６１０ ＋３－ ２ ｍｍ 的 范 围 内。里 道 水 平 最 低 处 为
１ ６０９ ｍｍ，里道水平最高处为 １ ６１３ ｍｍ，高度差为
４ ｍｍ；外道水平最低处为 １ ６０９ ｍｍ，外道水平最高
处为 １ ６１３ｍｍ，高度差为 ４ ｍｍ。里道高度误差由原
来的 ３４ ｍｍ下降至 ４ ｍｍ；外道高度误差由原来的
３５ ｍｍ下降至 ４ ｍｍ，恢复了轨道的精度。

５　 结束语
轨道更换的施工过程与生产密切配合，结合焦

炉每天的生产及检修时间，将更换轨道的施工分段

完成，做到了施工、生产两不误。通过上述方法更换

后的轨道精度得到了恢复，消除了拦焦车运行中的

安全隐患，保证了焦炉的稳定运行。
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