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o同炉改造大修后的生产实践

刘志敏
(河北工业职业技术学院宣钢分院，河北宣化075100)

摘要：通过对宣钢8。高炉改造性大修，实现了提高煤气利用率、进行低硅冶炼、富氧喷煤、配加小焦等技术措施，

保证了宣钢8。高炉的入炉焦比稳步降低，对大型高炉改造扩容后的生产实践提供了定量的技术数据。
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The Productive Practice ofXuanHuan Steel No．8 Blast Furnace Reform and Repair
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Alnm眈As a result ofthe reformative repair ofXuanHua steel NO．8 blast furnace，the utilization ratio ofthe coal gas has

been increased and some technological methods Call be used in low-silicon melting，rich oxygen coal spraying and small—

size coke adding．All of these provide all assllgance to deduce the coke ratio steadily and also provide a certain

technological data for the productive practice afterthe reform and the expansion in capacity ofthe large blast furnace．

wotdJ：reform；expansion in capacity；coke ratio

宣钢8一高炉是国家“七·五”期间建设投产的4座

1200m3级高炉之一，为皮带上料、无钟炉项，工艺和装备比

较先进。第一代炉役为1989年12月8日建成投产，连续运

行8年零5个月，累计产铁527．77万t，折算单位炉容产铁

4188．6t，于1998年5月9日停炉大修：第二代炉役在1998

年7月1日开炉，连续运行5年零3个月，累计产铁482．12

万t，折算单位炉容产铁3826．3t，于2003年9月28日停炉

大修；第三代炉役在2003年11月20日开炉，本次大修是

在原有主体框架和炉壳未动的基础上进行的，炉体冷却壁

全部更换，采用砖壁合一的薄炉衬技术，使炉容由原

1260m3扩至1350m3；同时取消了渣口。

宣钢矿高炉第三次大修之后，由于炉型及相关装备变

化较大，特别是炉型变化较大，炉喉直径由原来的6．4m增

加到7．2m,而与7．2m炉喉直径相比8．2m炉缸直径相对显

小。因此对上下部操作料制度需要有一个重新调整的过程。

利用无料钟炉顶和高炉专家系统，对布料矩阵、矿石批重等

上部基本制度进行调整，同时优化下部制度，为提高8。高

炉煤气利用创造条件。

1调整装料制度

(1)宣钢8’高炉第三代开炉达产后，矿批一直在25～

27t之间，但是压量关系较不稳定。2004年6月7日，为稳

固型璺圭蔓三塑庶。厩燕磊m瓣

定压量关系，增加焦、矿层厚度，减弱矿、焦层的界面效应，

在下部调整风口面积、上部积极调整布料方式的同时，将矿

批由26～27t扩至33t左右，并加大了矿焦加权角的正角

差，以稳定上部煤气流分布。

(2)以稳定焦炭平台为基础，合理确定矿角环位和布料

圈数。2004年6月8日，为适应扩矿批的需要，重新修改了

布料环位程序，增设了布料环位，在料线1．5m不变的情况

下，扩大了布矿角度，去掉了原有的矿、焦共用环(38。)。

2004年7月7日，根据实际情况，将布料方式由往复式布料

调整为半往复式布料。当时，宣钢8·高炉仍然实行多环布

料，其基本布料方式见表l。

表1

(3)坚持定期倒罐制度。为提高布料准确率，减少布料

偏析，8。高炉一直坚持按时定期倒罐，并对上料工的布料准

确率纳入日常工艺管理考核。这样，很好地解决了上部布料

偏析对生产的影响。
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2调整送风制度

制定送风制度的原则是：发展中心煤气流，有利于炉料

顺行；限制边缘气流，避免炉墙热损失过高，降低燃料比；边

缘和靠近中心区保有适当的两条煤气流，便于炉料干燥和

预还原。

合理选择风口面积。宣钢8·高炉开炉后，全部使用长

450ram斜5。的风口，单号中120ram，双号中130mm，送风

总面积0．2458m2。为适应实际操作炉型，2004年7月22

日，送风总面积微缩至0．2438m2。为消除局部气流，2004年

lO月12日，重新调整风口布局及长度，送风总面积

0．2399m2。

从2005年5月开始，按照预定的强化方案对宣钢矿

高炉进行强化冶炼，目前顶压提至180kPa，压差控制s

140kPa，送风总面积(0．2520±0．0050)m2，且对各风口布局

和长度进行了重新调整。

通过对高炉上下部制度的优化调整，8一高炉的煤气利

用率稳定提高(见表2)。

3调整造渣制度

根据原燃料情况及炉前渣铁样分析，合理确定R值。同

时由于宣钢入炉原料中Ti02和A1203含量相对偏高，适当控

制渣中的TiO：、J虬!o，和M套O含量，保证渣铁流动性和炉况

稳定顺行，为高炉进行低硅冶炼创造条件。2004～2005年，宣

钢8-高炉R及渣中Ti02、A1203、MgO含量情况如表3。

4调整热制度

在保证炉况稳顺的前提下，继续坚持低【si】冶炼，根据炉

况及时调整煤量、风温、富氧等，必要时调整焦炭负荷，确保

炉缸热量充沛，控制好铁水温度在1450"C以上，并制定了宣

钢∥高炉低铁温情况下的加焦标准，保证热量收支基本平

衡。2004～2005年，宣钢8*高炉【Si】和铁温情况如表4。

5实现富氧喷煤，提高喷煤比

宣钢8。高炉第三次改造性大修后，喷煤中速磨供风系

统在充分利旧的基础上增加一座加热炉，两个加热炉并联

使用，通过调整高、焦炉煤气和助燃空气量，并控制烟气引

风机和热风大闸开度，保证了两股热风气流均能稳定送入

中速磨，同时对中速磨、收粉系统、输送系统进行了能力扩

大改造，小时喷煤量可达到25t以上，保证宣钢8一高炉大修

后煤比达到200kg／t。

6合理富氧

根据首钢高炉富氧喷煤实践，当鼓风中氧过剩系数不低

于1．15时，煤粉在风口前的燃烧率可达700,6以上。有关研

究发现，EXO同煤粉置换比也有密切关系，EXO越高，置换

比也越高，大量喷煤时须提高鼓风含氧量以保证有较高的

EXO，从而获得较高的煤粉燃烧率和置换比。

宣钢8’高炉第三次改造性大修后，于2004年2月14

日开始使用富氧，使用量按1000m3／h控制；2004年6月9
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裹5 2004～2005年宣钢8‘高炉风温、富氯及煤比情况

，J、焦比 1月 2月 3月4月 5月 6月 7月8月 9月 lO月 11月 12月平均

日，富氧使用量提至2500m3／h。目前，宣钢8一高炉使用富氧

率长期控制在2％左右，最大用氧量可达4000mVh以上，且

能够保证鼓风中氧过剩系数不低于1．15时。

7充分使用风温

在宣钢8一高炉大修的同时，与宣钢∥高炉配套的四座

热风炉同步进行大修，通过制定合理的烧炉和换炉制度，配用

焦炉煤气、冷风预热等措施，在2004年～2005年风温水平可

保持在120032左右(见表5)。可是由于公司焦炉煤气供应紧

张，不能够四座热风炉正常配用焦炉煤气，目前风温水平在

¨30℃左右，基本能够满足煤粉在炉内的预热、脱气、热分解

等需要的热量补偿。但是，风口前理论燃烧温度略显较低。

8合理配加小焦入炉

宣钢8一高炉第三次改造性大修后，对上料系统的小焦

称量斗及相关配套设施进行了扩容改造，并且提高了其输

送小焦的能力，能够满足宣钢8。高炉扩容后小焦的入炉的

基本要求(见表6)。

在保证炉况稳定顺行基础上，通过优化高炉操作制度，

不断提高煤气利用率、进行低硅冶炼、实现富氧喷煤、配加

小焦等措施，宣钢8‘高炉稳步降低入炉冶金焦比例(见表

7)，为提升宣钢8一高炉的综合冶炼效益，降低铁水成本，实

现宣钢低成本战略作出较大贡献。

由于降低焦比增加了经济效益。2005年宣钢8。高炉焦

比为359kg／t，平均每t焦炭入炉价格1084．33元／t(内部价

格)，全年总产量为1086578．Ot。以2004年宣钢8。高炉炉焦

比为382kg／t为测算依据。2005年宣钢8。高炉由于降低焦

比增加的经济效益：

田型璺圭蔓三塑 庶孱燕磊m瓣

X手1086578。Otx(382--359)+1000x 0．108433万元／t

=2709．9万元

9结论

在确保炉况稳定顺行的基础上，通过提高煤气利用率、

进行低硅冶炼、实现富氧喷煤、配加小焦等措施，保证了宣

钢8。高炉的入炉焦比稳步下降。

(1)通过调整优化宣钢8·高炉上下部操作制度，提高煤

气利用率是降低入炉焦比的有效方法。根据本课题研对宣

钢8。高炉究表明：煤气中的CO?／0每增加1％，可以降低降

低入炉焦比15kg／t左右。

(2)调整热制度与造渣制度，有利于高炉进行低硅冶炼。

保持较高的渣碱度，提高铁水温度，适当降低【si]，有利于降

低入炉焦比。根据本课题对宣钢8。高炉的实际操作分析表

明：铁水中【si】每降低1％，高炉降低将降低入炉焦比4～

5kg／t。

(3)实现富氧喷煤，提高喷煤比，是降低入炉焦比的有

效方法。根据对宣钢8·高炉究表明提高喷煤比进行的研究

分析：每多喷It煤粉，折合成节约焦炭用量后可以降低成

本600元。

(4)通过技术设备改造，合理配加小焦入炉，减少入炉

焦炭量，是实现循环经济的具体体现。

推进生产技术进步，降低产品生产成本，提高企业市场

竞争力，是企业永恒的追求。宣钢∥高炉通过提高煤气利

用率、进行低硅冶炼、实现富氧喷煤、配加小焦等措施，保证

宣钢8-高炉的入炉焦比稳步降低，极大地推进了宣钢8。高

炉整体技术进步，成功实现了宣钢集团公司的低成本战略

思想，为宣钢成功实现第二次跨越式发展将做出重大贡献。
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