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1 煤化工机械设备安装工程存在问题的原因

当前我国的煤化工机械设备安装技术主要分为以下两

种：第一，含垫铁的煤化工机械设备，自此种机械设备对设

备的稳定性有着非常高的要求和标准，因此在实际的使用过

程中必须要合理的安置垫片，这样一来才可以尽可能的对垫

铁和设备之间的接触面积进行扩大。与此同时，在完成安装

之后，还需要安排专业的工作人员验收安装质量；第二，有

联轴器的煤化工机械设备的安装施工。在煤化工机械设备中，

联轴器是比较常见的连接零件，因此在安装设备的过程中相

关工作人员需要结合传统系统的特点对联轴器的型号和规格

进行合理的选择和规划，为设备的正常运行提供保障。

1.1 未建立健全的工程管理体系

在我国的国民经济体系中，煤化工企业是其中重要的组

成内容之一，而机械设备的安装质量和运行质量则决定着企

业的实际经济收益。但是对当前我国煤化工机械设备的现状

进行分析可以发现，在实际的工作过程中大多数企业并没有

建立健全的机械设备监管体系，因此在实际的施工过程中，

相关管理工作人员也没有加大对施工技术和施工工艺的监督

力度，也没有对施工工艺要求进行明确，正是由于缺乏管理

制度的约束，因此相关工作人员工作的积极性受到了严重的

负面影响，无法被调动，同时也没有制定合理的奖惩制度应

对其中存在各种违规现象，整体煤化工机械设备安装工程质

量大大下降，无法有效的满足实际的施工工艺需求，同时还

会对煤化工企业的发展以及经济收益产生了严重的负面影响。

1.2 机械设备质量存在问题

一般情况下，煤化工企业对于机械设备有着比较高的要

求，相关的机械设备必须具备耐高温、耐腐蚀以及动力大等

多种特点。与此同时，相比较其他行业来说，我国的煤化工

行业具有一定的特殊性，这主要是因为在实际的发展进程中

我国的煤化工行业涉及到化学物质比较多，而且工作周围的

环境也比较差，因此对于机械设备本身也就有了更高的标准

和要求。但是当前由于经济市场自身的复杂性部分生产厂家

和机械设备供应商为了能够获得更多的经济收益，降低实际

的成本开支，会偷工减料，如此一来设备的质量就会受到严

重的负面影响，同时在后期设备的使用过程中还可能存在着

比较多的安全隐患，机械设备的实际使用时间大大延长，煤

化工企业的正常生产和工作也受到了严重的负面影响。

1.3 安装工程技术落后

对当前我国煤化工企业的经济市场进行分析可以发现，

我国的煤化工企业规模非常大，在制造和生产产品的过程中

需要花费较长的时间，同时还需要投入大量的资金来保证煤

化工企业的正常生产。除此之外，在进行安装工程的过程中，

其内部工作人员的流动性比较大，非常不稳定。还有部分工

作人员由于缺乏相应的技术和知识理论，因此也无法对新型

的机械设备进行全面的了解和熟悉，在安装的过程中煤化工

机械设备的质量无法得到有效的保障。与此同时，还有部分

安装工作人员在有关技术管理工作中存在着较多的问题，因

此也可能会导致安装工程质量出现更多的安全隐患。当前随

着我国科学技术的快速进步和发展，我国的煤化工机械设备

也在快速的更新着，同时其对安装工作人员也有了更高的标

准和要求。

2 煤化工机械设备安装工程质量控制和技术管理

2.1 建立健全的质量监管体系

当前要想从根本上解决煤化工机械设备安装存在的质量

问题，相关的管理部门和工作人员可以从以下二个方面入手：

第一，结合实际的工作情况以及工作目标对监督管理体系进

行完善。除此之外，在加强人才队伍建设的过程中，管理工

作人员应对安装工作人员的操作技术水平以及掌握的知识理

论等进行严格的审核和检查，保证安装施工工作人员的综合

素质，打造一个高职业素养、高技能水平的工作团队。第二，

还应结合实际的工作情况，对每一个安装环节中的操作标准

和安装规范进行详细的规划，对煤化工机械设备施工安装的

每一个工作步骤进行严格的监督和管理，保证相关规章制度

的有效落实，对于其中违反纪律的工作人员需要对其进行严

格的处罚。

2.2 强化对材料安装和设备生产的监管力度

对于机械设备的整体安装质量来说，安装材料的质量有

着非常重要的作用，只有保证安装材料的质量才能够更好的

提升整体设备的安装质量。因此，在实际的工作过程中，首

先相关的工作人员应做好安装材料采购工作以及安装材料质

量的检验工作，强化监督管理力度，保证工作现场中材料的

质量能够符合实际的使用标准。与此同时，管理部门应安排

专业的采购工作人员采购安装材料。在购买的过程中需要对

生产厂家进行合理的选择和规划，对比不同的厂家，选择出
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性价比最高的安装材料。除此之外，还需要检验并实时的记

录生产厂家的生产材料，对于其中存在的质量不达标的安装

产品应禁止使用。使用合理、公平的招投标方法，保证采购

工作的透明化，这样一来才能够保证煤化工机械设备的质量。

2.3 做好施工资料和机械设备资料的管理

在实际的工作过程中，由于煤化工企业并没有认识到机

械设备安装工程施工资料管理的重要性，因此也没有进行相

关的工作，但是如此一来就会导致后续煤化工机械设备的使

用存在着比较多的安全隐患，因此在工作过程中必须要做好

施工资料和机械设备资料的管理工作。首先，需要严格的审

查安装工程的施工图纸，保证施工工作的合理性；其次，需

要检验施工环境以及零件的数量和齐全行，避免在安装的过

程中出现问题，然后对其及时的进行记录。在完成以上工作

之后，工作人员需要整理竣工资料，并对其进行保存。

3 结语

综上所述，当前我国的煤化工企业是国民经济支柱中的

重要产业之一，而煤化工设备安装工程中的质量控制和技术管

理工作则有着非常重要的作用，在工作过程中相关工作人员应

建立健全的监管体系、做好材料安装监管工作等，强化质量控

制和技术管理工作，为我国煤化工企业的发展提供保障。
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的冲击，容屑槽要大。同时注意冷却一般采用 10% 乳化

液，保障削液流量达到充分冷却。取 Vc=70 ～ 150m/min， 
Vf=37.5 ～ 150 mm/min 进行硬质合金铣刀铣削不锈钢，同时

根据材料进行参数的适当修正。

3 涡轮增压器壳体加工工艺改进措施

3.1 涡轮增压器壳体材质的热处理

涡轮增压器壳体材质的可切削性的改良采用热处理的方

式，减弱硬化程度，进而提高可塑性，达到改良材质的切削性。

对于单相奥氏体组织可采用加热至 110℃将碳化物与奥氏体

融合，随后用水淬冷至室温，这样可以提升材料的耐腐蚀性。

对于双相不锈钢可采用加热至 1000 ～ 1100℃后，用水淬冷至

室温，进而获得铁素体和奥氏体组织，以此降低高铬铁素体

的脆性，同时提高其韧性。此外，改良涡轮增压器壳体材质

的可切削性还可采用“高温切削”方式，即加工不锈钢材质

加热至 700℃后进行切削。

3.2 改良涡轮增压器壳体材质

相关研究表明改良涡轮增压器壳体材质的方法是在材

质中添加容易切削的元素，以减弱切削阻力，达到切削的质

量标准。涡轮增压器壳体材质有很多种类，市场上容易切

削的不锈钢主要有：马氏体系，其基础钢 SUS410（Fe-0.1C-
13Cr-(0.05~0.30)Pb，Fe-0.1C-13Cr-≥0.15S）、SUS420J2（Fe-
0.3C-13Cr-≥0.15S，Fe-0.3C-13Cr-(0.05~0.30)Pb）、SUS440C
（Fe-le-17Cr-≥0.15S）；铁素体系，SUS430F （SUS 430 Fe-
17Cr-≥0.15S）；奥氏体系，SUS 304（Fe-18Cr-8Ni-≥0.15S，
Fe-18Cr-8Ni-≥0.15Se）、SUS 316 （Fe-17Cr-12Ni-2Mo-≥0.10S），

在加工中选择耐腐蚀性的不锈钢为主，在加工过程中添加金

属元素，如：S、 Se、 Pb 等，如需进一步改良再添加铅、铋、

银等复合元素。例如： SUS303、 430 的硫含量提高到 0.3%
以上，就是为了改善被切削性的。

4 结语

涡轮增压器壳体材料和性能具备良好的高温抗氧化性能，

热膨胀变化小，具备较高的强度，材料具备较好的锻造和加工

性能。但涡轮增压器壳体加工工艺难度大，因为由于壳体受到

发动机内部结构的空间限制，加工过程中由于攻丝过程产品硬

度大，铣刀极易发生磨损。攻丝工艺、钻孔工艺、铣削加工工

艺成为涡轮增压器壳体加工关键工艺。为了解决这些影响涡轮

增压器的技术难度，提出涡轮增压器壳体材质的热处理，减弱

硬化程度，进而提高可塑性，达到改良材质的切削性。以减弱

切削阻力，达到切削的质量标准，改良涡轮增压器壳体材质，

进行涡轮增压器壳体加工工艺优化改进，为汽车行业带来新的

活力和发展机遇，也为保护环境做出贡献。
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