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综采工作面改装采煤机提高块煤率研究与技术
王丙成

河南能源永城煤电控股集团有限公司职工培训学校

[摘　要]目前国内外煤炭市场对块煤需求量较大，且块煤价格上扬趋势看好，同一品种的无烟煤，块煤的价格是末原煤价

格的二倍之多，且销售前景乐观。煤矿煤炭资源有限，如何增加煤炭资源的附加值，一直是困扰煤炭企业提高经济效益的瓶颈所

在。尤其目前国内煤炭企业生存状况较为困难，单靠传统的产量增加已不能适应自身发展的需要。为此，有条件的煤矿正在考虑

改变采煤生产技术，调整产品结构，合理利用现有煤炭资源，最大限度地增加经济效益，满足市场对煤炭的多样化需求，也才能

在困境中谋取生存和持续发展。

鉴于上述因素，经过长久构思与实地考察论证，本着安全可靠、技术先进、实用性强的原则，利用采煤机原有的机尾滚筒，
研究出一套综采工作面提高块煤率产出的技术。
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引言

目前我国煤矿井下综采工作面采煤机生产煤炭的块煤率较

低，采煤机割煤用滚筒正常切割煤壁，煤壁为一整体，采煤机

滚筒破煤时，强行把实体煤切割下来，这样破落下来的煤炭多

数都是碎状煤，产出的块煤率较低。经过多年对煤矿井下综采

工作面生产工序和流程的研究，得出的结论是：要想提高造成

工作面煤炭块煤产出率，必须从煤壁源头上做文章，即设法改

变煤壁截割部分的原有赋存状态，划整体煤为条块或不规则形

状，这样采煤机截割这部分煤壁时，才会产生大量的块煤。为

增大块煤产出率，拟将采煤机机尾滚筒进行改造，在采煤机机

尾的滚筒靠煤壁侧转盘上加工安装四个固定基座，设计的切割

滚刀装置底盘上的四个底脚用四个连接销轴与四个固定基座进

行铰接。切割滚刀装置随着采煤机滚筒的旋转而同步旋转切割

煤壁掏槽，分两次把煤壁切割成直线条状或曲线状，继而改变

了一个截深煤壁原有的赋存状态，使这部分煤壁形成可控的自

由面，进而产出大量的块煤，提高了块煤产出率。

一、改造采煤机机尾滚筒安装切割滚刀装置及预期效果分

析

（一）采用改造后的滚筒在煤壁掏槽完成后，采煤机滚筒

截割条形或不规则形状的煤壁时，所截割的煤壁在采煤机滚筒

截割力和煤壁自由面重力的共同作用下快速下落（或滑落），

此时采煤机截割的不是整体的煤壁，而是容易破落的条状或

不规则煤壁，块煤产出率将会得到极大的提高，生产出来的块

煤进入工作面刮板输送机，而后经过连续运输及转载，输送到

地面。（此技术类似于炮采工作面使用微差松动爆破技术的原

理。不过，炮采工作面使用微差松动爆破安全可靠性差，职工

劳动强度大，生产效益低。而采用滚筒切割刀装置技术则安全

可靠性好，机械化程度高，职工劳动强度低，生产效益大，块

煤产出率多。）[1]

（二）经济效益分析。综采工作面使用“采煤机切割滚刀

装置”后，带来的经济效益将十分可观：

按一个可采储量50万吨的综采工作面生产煤炭产量来计

算，末原煤按400元/吨计算：

500000×400=200000000（元），产值是2亿元，其中，正

常产出块煤率按18%计算，块煤按800元/吨计算：

500000×0.18×800=72000000(元)，块煤产值是0.72亿

元，如果采用“采煤机切割滚刀装置”后，按新增加块煤率

10%计算，也就是总的块煤率为28%，那么

500000×0.28×800=112000000 （元），块煤产值是1.12

亿元，新增加产值：1.12－0.72 =0.4（亿元），如果一个矿

井一年有200万吨的综采工作面采用了“采煤机切割滚刀装

置”生产后，每年可纯增加产值1.6亿元。由此可见，成功使

用“采煤机切割滚刀装置”生产后带来的经济效益将是十分可

观的。

二、切割滚刀装置各部件布置及制作技术

（一）机尾滚筒端盘上加焊切割滚刀装置固定基座布置技

术说明

（1）首先选取一个直径1.8m的采煤机机尾滚筒，在地面

机修车间用行吊把该滚筒調整端盘面朝上，放置水平状态。

（2）将4个固定基座（图件1#）用电焊机焊接在滚筒端盘

面上。固定基座呈圆筒柱筒形，焊接时要内圈和外圈全部跑焊

3遍，使固定基座与滚筒端盘面牢固结合在一起。

（3）因滚筒端盘面呈内低外高斜状布置，所以固定基座

也要根据滚筒斜面角度加工成斜形基面。焊接后，4个固定基

座的上平面必须在同一个水平面上。焊接定位时，4个固定基

座必须呈对称布置状态，位置关系要注意避开滚筒端盘面上的

截齿座，每个固定基座外缘距截齿座要不小于20mm为准。

（二）切割滚刀装置的固定基座制作技术说明

（1）图件1#4个固定基座是切割滚刀装置与采煤机滚筒铰

接的固定装置，可用45号圆柱钢在车床上加工制作。

（2）固定基座上钻一个42mm的透孔，当切割滚刀装置4

个底脚圆柱钢插进4个固定基座里时，底脚圆柱钢的透孔与固

定基座的透孔通透成一直孔，此时用连接销轴穿透直线孔，便

可将切割滚刀装置与滚筒铰接在一起，实现二者同步旋转的功

能。

（三）切割滚刀装置的连接销轴制作技术说明

（1）4个连接销轴用40Cr圆柱钢经过车床加工而成，其作

用是将切割滚刀装置与滚筒上加焊的4个固定基座铰接时，用
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此连接销轴进行定位固定。

（2）连接销轴穿到位后，用一根长100mm的8＃镀锌铁丝

穿过连接销轴上闭锁孔，将铁丝两头向连接销轴中心折成交叉

形状，闭锁住连接销轴，防止连接销轴窜出。

（四）切割滚刀装置的制作技术说明

（1）切割滚刀装置结构由圆柱钢主刀、支撑机构体两部

分构成。这两部分具体加工要求见图1所示。

（2）所有焊接部位的圆柱钢头均要倒成45°角，再在倒

角与过渡板结合面处走焊不少于三遍。圆柱钢主刀上的U84截

齿头焊接前要经过专门处理，按照给定的外围尺寸加工成型后

再焊接，焊口至少要跑两遍电焊。

（3）因截割滚刀装置是切割煤壁的核心部件，材质选取

必须能满足切割煤壁时的强度和刚度需要，整个装置必须强度

高、耐磨性好、坚固耐用。

（4）使用时，人工用手拉葫芦进行吊装安装在机尾滚筒

的固定基座上，用连接销轴铰接并闭锁。
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图1 切割滚刀装置的制作示意图

（五）切割滚刀装置的圆柱钢主刀体制作技术说明

（1）圆柱钢主刀体是切割滚刀装置的主要部件，其由

40Cr合金圆柱钢和45个U84截齿头构成。

（2）圆柱钢主刀体右侧倒成5×45°角，倒角作用是增加

圆柱钢主刀体与过度板焊接的粘合面积及附着力，左侧成梯形

圆柱形状。

（3）圆柱钢主刀体上对称均匀焊接4排U84截齿头，每排

10个截齿头。在梯形面上焊接4个U84截齿头和在梯形圆柱上平

面上焊接1个U84截齿头。

（4）各焊接点结合面边缘跑电焊不少于2遍。

（六）切割滚刀装置的支撑机构体制作技术说明

（1）支撑机构体是切割滚刀装置与机尾滚筒铰接的核心

部件，它是由一块过渡钢板和4个底脚圆柱钢组成的。过渡板

的材质由30mm高猛钢板构成，4个底脚圆柱钢由40Cr合金圆柱

钢构成。

（2）4个圆柱钢体与过渡板焊接部位，在倒角处焊口至少

要跑三遍电焊。

（3）过渡板上的4个扇形穿透孔可用气焊切割成型。[2]

三、采煤机机尾滚筒安装切割滚刀装置生产技术流程及工

艺

（一）切割滚刀装置初始煤壁掏槽准备工作

（1）采煤机割完三角煤后，清理浮煤，调整前后滚筒割

机尾底煤，而后使机尾滚筒完全露出煤壁，滚筒落至距离底板

100mm，停电闭锁采煤机，两滚筒摘除离合器，机尾滚筒便开

始安装切割滚刀装置。

（2）安装切割滚刀装置时，人工用2t的手拉葫芦将切割

滚刀装置吊起，穿好连接销轴，用8＃铁丝闭锁连接销轴。

（3）上述工作完成后，采煤机送电，两个滚筒合上离合

器，便开始用切割滚刀装置在煤壁上掏槽。[4]

结束语

（1）采用机尾滚筒安装切割滚刀改造后的技术后，对煤

矿改变采煤生产技术，调整产品结构，合理利用现有煤炭资

源，最大限度地增加经济效益，满足市场对煤炭的多样化需求

具有一定的现实意义。

（2）采用改造后的滚筒在煤壁掏槽完成后，块煤产出率

将会得到极大的提高，生产出来的块煤进入工作面刮板输送

机，而后经过连续运输及转载，输送到地面。

（3）采煤机机尾滚筒切割滚刀装置在煤壁掏槽时安装上，

使用完毕后可以去掉，用人工安装和拆卸该装置，使用起来十分

方便。加工制作切割滚刀装置组件投入的费用较低（投入滚筒改

造费用约3万元左右），而由此创造的经济效益非常可观。预计

同等条件下可新增加块煤率10%左右。这一技术在全国煤炭行业

乃属首创，是综采工作面利用机械化技术提高块煤率的一次重大

技术革新，也是提高块煤率的一场划时代的革命。

（4）综采工作面使用“采煤机切割滚刀装置”后，带来

的经济效益将是十分可观的。
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