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利用带冷热风及煤气单预热提高烧结点火温度
柳建峰，李丘生

（ 山东球墨铸铁管有限公司，山东济南 250101）

摘 要：通过安装抽风管道，使用新型高温风机抽取热风并除尘，作为助燃空气进入点火器助燃，使助燃空气温度由 20℃

提高到 210℃；同时改造预热炉，将两个换热器串联，变为双换热器的煤气预热炉，只预热高炉煤气，煤气温度由 25℃提高

到 80℃。由此，烧结点火温度由 920～960℃提高到 1000～1080℃。
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1 前 言

点火温度是烧结生产的最重要因素，是保证烧结

矿获得优质技术指标的关键所在，也是保证烧结矿产

量的基本条件。由于燃料种类的不同，直接影响到点

火温度的高低。山东球墨铸铁管有限公司（ 简称铸管

公司）52m 2烧结机点火燃料为纯高炉煤气，然而因采

用湿法水幕除尘，净煤气含水量较大，实测热值仅为

3150kJ/m 3，造成烧结机点火温度仅为 900～920℃，严

重影响烧结生产。为提高烧结点火温度，铸管公司通

过技改试验并借鉴其他单位的成功经验，从两个方面

对点火系统进行了改造。一是利用带冷热风助燃技术

提高助燃空气温度；二是对点火预热炉进行高炉煤气

单预热的改造，提高高炉煤气温度。这样，在助燃空气

与煤气均有较好预热的条件下点火燃烧，点火温度明

显提高，保证了烧结矿的产量和质量。

2 利用带冷热风提高助燃空气温度

2.1 带冷热风助燃技术的应用

在带冷前几个风罩选择一个合适的位置安装抽

风管道，使用新型高温风机抽取热风，热风在经过两

级多管旋风除尘器后，变为温度较高含尘量低的助

燃空气，这些助燃空气大部分进入点火器助燃，一小

部分进入预热炉燃烧室助燃。在设计改造时，从整个

工艺系统考虑设计方案，在尽可能利用带冷余热资

源的同时，兼顾系统中产生的除尘灰排放实现闭路

循环。主要工艺流程见图 1。

在改造中，采取了以下几个主要措施：

（ 1）根据点火要求的风量、风压，并结合热风温

度，选用不锈钢材质高温风机。风机与电机采用整体

联结方式，方便安装与更换。风机转速较高，风机与

电机底座设有减震器，有利于风机的稳定运行。

（ 2）设计制作了用于带冷热风除尘的高效除尘

系统。考虑到系统除尘效果、除尘器使用寿命、保温

等性能，选用两级旋风除尘器作为系统除尘元件，外

侧进行保温处理。除尘器采用两级串联方式，保证在

足够的温度条件下，将热风含尘量降低到烧嘴允许

的范围内。

（ 3）对带冷处抽风罩进行改造，在合适的位置进

行抽风管道的对接，这样在保证集气的条件下使风

罩下方负压分配合理，尽量减少冷风吸入，以免降低

风温，影响热风助燃效果。

（ 4）对热风管道整体进行保温处理，尽量减少系

统热量损失，以保证点火效果。

（ 5）在管道中部合适位置增加膨胀节，调节管道

因温度变化的合理伸缩量，保证系统安全运行。

（ 6）在管道多个节点增加硬密封电动蝶阀，及时

控制使用风量，以满足生产要求。

2.2 主要设备选型

对热风风机的选型要根据点火燃料燃烧的空气

量来确定[1]。经过计算，铸管公司 52m 2烧结机点火用

风量为 8417.21～11221.45m 3/h。考虑到热风温度变

化波动产生的不确定因素，选择风机型号为：W 9-28

N o7.1D 右 90°，风量 12293m 3/h，风压 12278Pa，配用

电机为 Y280S-2P-55kW 。

多管旋风除尘器的选择要根据热风含尘量决

定。带冷风罩内热风含尘浓度因是否靠近落料点、距

除带冷除尘管道接口远近的不同而不同。因此选取

第二个风罩处抽取热风，含尘浓度约为 18g/m 3。根据

含尘浓度选择了两台 XLG /A -16 型多管旋风除尘

器，串联使用，二级除尘后出口热风含尘浓度小于

140m g/m 3，满足烧结点火使用要求。

图1 带冷热风助燃工艺流程
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3 预热炉的煤气单预热改造

铸管公司52m 2 烧结机原有空、煤气双预热炉，

由于产品质量、材质以及生产操作等原因，预热炉投

用后，炉膛多次坍塌，空、煤气换热器相继烧坏，预热

炉一直停用。为了重新利用预热炉，铸管公司首先对

预热炉进行恢复性修理，修整了炉膛并更换了烧损

的换热器。为了提高预热效果，又对预热炉进行了改

造，改造后简图见图 2。将预热炉两个换热器串联，

只预热高炉煤气，变为双换热器的煤气预热炉。这样

高炉煤气先后进入两个换热器，经过二次换热，换热

效果明显。同时预热炉燃烧的助燃空气使用带冷热

风，这样可以在燃烧温度不变的条件下，节约煤气的

消耗量，降低成本。

4 结 语

铸管公司 52m 2 烧结机利用带冷热风进行助燃，

使助燃空气温度由 20℃提高到 210℃，而预热炉经

过高炉煤气单预热的改造后，高炉煤气由 25℃提高

到 80℃。这样带冷热风与预热后的煤气进行烧结点

火，点火温度由 920～960℃提高到 1000～1080℃。

点火温度的提高，不仅使铸管公司烧结矿产量增加，

而且带来了烧结矿表面强度、转鼓、垂直烧结速度等

烧结指标的大幅提高。在提高烧结矿产量与品质的

同时，由于利用了烧结矿的余热资源，降低了烧结生

产能耗。
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图 2 改造后预热炉结构示意图

煤气换热器 空气换热器

燃烧室

煤气出口

烟道出口

煤气入口 两换热器串联

浅谈钢铁企业的检化验系统
李剑省，魏淑超，赵 梅，吴绪贤，张志伦

（ 莱芜钢铁集团总公司，山东莱芜 271104）

摘 要：介绍检化验系统在现代钢铁企业中的作用及任务并描述检化验系统的工艺流程及相关概念；钢铁厂应根据实际布

局情况来布置检化验系统，使其能尽快提供检验结果；现代化的钢铁企业应当借助先进的信息手段将检化验系统生成的各

种数据，用于生产、经营、管理、研发等领域，最大限度地发挥其作用。
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1 概 述

检化验系统是现代化钢铁企业的重要组成部

分。现代钢铁企业的规模通过整合在不断扩大，检化

验系统承担的任务亦不断增加，从进场原材料、辅助

材料、生产工艺过程、成品控制及检验到新产品的工

艺研究、事故分析等都由检化验系统承担检验任务。

随着现代信息技术的不断进步，检化验的数据借助

企业内部先进的信息网络通过不断完善成熟的管理

系统可以渗透到企业的各个层面，从生产、管理到研

发，数字化的检化验系统在企业的作用愈发重要。

2 检化验系统的任务

企业的规模、产品的类别以及所处的地理位置

决定企业检化验系统的任务及其组成。面对市场经济

的发展和钢铁企业生产组织的快节奏，企业对原材

料、产品质量的要求日益提高，且随着新工艺新技术

的广泛应用和各种试验研究工作的开展，检化验系统

已逐渐成为企业生产及技术活动的重要组成部分。

企业检化验系统的主要任务是：（ 1）根据企业

标准、国家标准和检验制度对进场的各种原材料、

半成品、辅助材料的化学成分及各种物理性能进行

检验，以进行财务结算并为后续生产提供参数。（ 2）

对生产过程中的半成品和成品进行分析和检验，以

指导生产中工艺过程的操作。（ 3）对生产过程中出
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