
第 卷第 期

年 月
僻 敬

,

我国中型高炉生产技术中存在的问题及对策

刘 琦
原冶金工业部

摘 要 针对我国中型高炉炼铁生产技术上存在的问题
,

从原料
、

高炉操作和生产管理等方面提出了一系列的对

策
。
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引言

近年来
,

我国高炉日益大型化
,

发展极快
。

不仅

原有的以大型高炉为主的企业纷纷建设容积更大的

高炉 如
一 , ,

而且原来以中小高炉为

主的企业
,

也在大量地建设容积为 一 耐
,

乃至 扩的大型高炉
。

但是
,

与此同时
,

除了蕊

,

的小高炉部分遭到淘汰以外
,

以 一 耐

为主体的蕊 耐 的高炉
,

不仅绝大多数得到保

留
,

并且仍在修建
。

因此
,

就全国范围看
,

不论是炉

容结构
,

还是生产量
, 一 砰 级的中型高炉

都仍然占有很大比例
。

据不完全统计
,

年全国

多座高炉中
,

澎 的大型高炉有 余

座
,

生铁产量只占全国的 犯
。

由此可见
,

在今 日

之中国
,

蕊 。服〕耐的高炉
,

主要是 一 耐的

中型高炉
,

仍然是中国钢铁工业的主力军
。

有鉴于此
,

进一步提高中型高炉的生产水平
、

改

善技术经济指标
、

降低生产成本
、

改善环保状况
,

对

提高我国炼铁工业的整体水平
,

乃至全国经济的可

持续发展都是十分重要的
。

中型高炉生产技术现状

在我国高炉炉容序列中指标最优秀的集群

之一

在我国
,

以 士 耐为主体的中型高炉
,

特

别是近来大量兴建的 一 厅高炉
,

以其技术

方针
、

装备水平
、

操作技术的成熟和依此创造出的优

秀的技术经济指标
,

使其成为高炉容积序列中最为

成功的高炉集群之一
,

堪称高炉百花园中的奇葩
。

不仅为国内中型钢铁企业所喜爱
,

也深受国际冶金

界
,

特别是发展中国家的青睐
。

这一高炉集群
,

也是近些年进步最大的高炉群

体
。

分析起来
,

他们的进步源于采用了正确的技术

路线
。

坚定地执行精料方针
。

扬弃了容积小的高

炉可以使用劣质原料的错误认识
。

如努力提高矿石

品位和焦炭质量
,

采用
“

烧结矿 球团矿 块矿
”

的

炉料结构 建设相对大型的烧结机
,

努力改善烧结矿

质量 提高槽下整粒水平等
。

提高装备水平
。

采用了过去只有大高炉才

采用的技术装备
,

如高压炉顶 一 耐 的高炉

炉顶压力已达到 一 、

技术
、

无料钟

炉顶装料设备
、

高风温热风炉
、

大喷吹量的喷煤装

备
、

先进的自动控制和计器仪表
、

长寿风 口
、

先进的

炉前装备和水渣系统等
,

并且使原本在中小型高炉

率先采用的技术更加先进和完善
,

如干法除尘技术

等
。

掌握了比较先进的操作理念和操作方法
。

选择了比较合理的基本操作制度
,

提高了炉况调剂

水平
。

如许多高炉掌握了多环布料
、

高风温
、

高富

氧
、

高喷煤
、

低硅铁冶炼技术等
。

近几年
,

我国涌现了一批操作好
、

指标优
,

以中

型高炉为主体的企业和高炉
。

如新兴铸管
、

营口中

板
、

邢台
、

石钢
、

兴澄
、

纵横
、

德龙
、

建龙
、

国丰等
。

表

是以上各厂 年全年的主要技术经济指标
。

水平参差不齐

在我们说中型高炉是个优秀的高炉群体时
,

并

不是说所有的中型高炉都是完美无缺的
。

在群体内

部仍然存在着明显的差距
,

甚至一些高炉的生产状

况和技术经济指标还不尽如人意
。



表 部分企业 年中型高炉技术经济指标
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如果从群体内部分析
,

指标先进的企业虽然不

少
,

但仍然是相对少数
,

中等水平的是大多数
,

较差

的是少数
。

正是存在这样的状态
,

我们才可以说
,

这

一炉容群体存在着巨大的潜力
。

通过我们的工作
,

可以取得更好的成绩
。

目前中型高炉生产上存在的问题

从总体来说
,

目前我国的中型高炉主要存在下

述几个方面的问题

精料方面
。

虽然中型高炉的巨大进步
,

应

该在很大程度上归功于对精料方针的重视和认真落

实
。

但是近两三年
,

许多企业的原料条件不是持续

改善的
,

甚至有不同程度的下降
。

原因是多方面的
。

其一
,

近几年矿石资源紧张
,

大幅提价
。

中型高

炉厂家多数没有自备矿山
。

购买进口的矿石又不能

和大型企业站在同一起跑线上
,

买不到协议价矿
。

二手矿往往质次价昂
。

一些企业在被动情况下
,

降

低了对原料的要求
。

也有的企业从成本出发
,

买了

一些质次价低的原料
。

这首先表现在矿石品位的降

低上
。

年参加统计的 家大中型企业中有

家入炉品位低于
,

主要是以中型高炉为主的企

业
。

同时
,

高锌
、

高碱
、

高钦等的原料也被使用
。

其二
,

中型高炉厂家很大一部分没有自备炼焦

厂
,

市场上的焦炭价格猛涨
,

灰分
、

强度
、

含硫则持续

恶化
。

即使有自备焦炉的企业
,

也因煤质下降而导

致焦炭质量降低
。

其三
,

许多企业近几年炼铁规模迅速扩大
,

但料

场没有相应增加
,

导致原料成分波幅增大
。

这对高

炉稳定顺行极为不利
。

何况不少企业
,

根本没有中

和料场
。

其四
,

原料管理存在死角
,

上述中和料场的建设

是一个方面
。

而诸多企业对稳定白灰质量一直重视

不够
。

成分波动大
,

从而造成烧结矿碱度波动
。

关于高利用系数
。

中型高炉冶炼强度高
,

利用系数高
,

是中型高炉最大的亮点和最光辉的一

面
。

年全部由中型高炉组成的炼铁厂
,

平均利

用系数 的就有 家
。

但也不是所有的中型

高炉都达到了高系数
。

年利用系数低于

的还有 家
。

其中 的有 家
。

对于高炉利

用系数
,

笔者以为
,

作为中型高炉工作者应有冷静的

分析
。

首先
,

正如许多专家所提出的
,

代表高炉强化冶

炼水平的
,

毕竟应该是单位炉缸面积上单位时间产

生的煤气量
,

它决定着煤气在炉内的上升速度
,

即对

炉料下降的阻力
。

因此
,

主张用
“

燃烧强度
”

和单位

炉缸面积产铁量代替目前使用的
“

冶炼强度
”

和
“

单

位容积利用系数
” ,

估且不论此种观点是否全面
,

但

它确实道出了高炉强化冶炼的本质
。

参照此种观

点
,

对中型高炉与大高炉强化冶炼水平的差距
,

应作

更科学的分析
。

表 是 扩与 时高炉两种

强度表示方法的情况
。

可见
,

当 砰 高炉利用系数为 时
,

与

扩高炉利用系数为 时的燃烧强度基本相当

假设燃料比相同
,

虽然它们的冶炼强度相差甚

远
。

这主要因为中型高炉容积与炉缸面积的比值比

大高炉小
,

与中型高炉料柱短有利于强化也有关系
。

当然
,

尽管如此
,

目前许多高炉接近 的冶炼强度

也是非常骄人的
。

其次
,

在中型高炉中
,

高炉容积普遍存在虚数
,

一般虚数在 左右
,

个别的接近
。

虽说少数

大高炉也有容积虚数
,

但不太普遍
,

比例也较小 但

新建的 耐左右者除外
。

这造成利用系数存在

同比例的虚数
。

要知道
,

利用系数为 的高炉
,

当



表 ,与 高炉不同强化表示方法比较

炉缸食径 炉缸而积 利用系数

“ 。
·

燃料比 冶炼强度

了
· 燃烧强度

燮

容积虚 巧 时
,

实际系数就变成 了
。

这件事

没有实际意义
,

但却防碍了行业间的交流
,

在国际 上

也有不良影响
。

建议有关部门采取措施
,

恢复真实

容积
。

当然
,

也有不少高炉的利用系数虽然很高
,

但

却是真实的
。

燃料消耗偏高
。

作为群体而言
,

当前中型

高炉的燃料比是比较高的
。

这有两层意思
,

一是比

类似条件的大高炉高 二是比当前条件下可能达到

的最佳状态高
。

下面来具体阐述
。

首先
,

与大高炉对比
。

选择操作状态比较好的
,

基本由大高炉组成的 家企业 宝钢
、

武钢
、

首钢
、

鞍

钢
、

太钢
、

马钢
、

湘钢
,

和前述 家最优秀的
、

全部由

中型高炉组成的企业的平均指标进行对比 见表
。

由表中可知
,

优秀的大高炉与中型对比
,

燃料

比相差 留
。

这一差距也大致反应了当前大
、

中

型高炉总体的差距
。

分析起来
,

形成燃料消耗差距

的原因有 ①原料差距
。

表中两组高炉入炉品位相

差
,

大高炉所用焦炭比中型高炉好
,

大型烧

结机生产的烧结炉也比中小型烧结机好
。

②炉型差

距
。

大型高炉料柱高
,

煤气利用好
。

这是大型与中

型高炉先天的差别
,

也是构成高炉大型化的动力之

一
。

③设备差距
。

中型高炉比大型高炉因炉型的差

别而冶炼周期短
、

料柱也短
,

煤气在炉内停留时间

短 由于大型高炉炉顶压力高等因素
,

造成两类高炉

煤气利用水平不同
。

④技术差距
。

上述大型高炉企

业多是有着数十年炼铁史
,

拥有大批经验丰富的技

术专家和熟练的操作人员
。

无论在高炉基本制度的

选择和日常操作技术上都比较成熟
。

而 家中型高

炉厂虽然是中型企业中的佼佼者
,

但对几个大型厂

而言
,

还普遍存有差距
。

其次
,

在中型高炉集群内部对比
。

上述 家企

业代表的是集群中最先进的部分
。

集群内部在燃料

消耗上还是存有差距的
。

在参加统计的 家各类

表 大型与中型高炉指标对比

企业 中
,

燃料 比 岁 的有 家
,

其中

岁 的 家
,

的 家
,

燃料比较高的

多数是中型高炉
。

这比前述 家先进企业又高出

巧 一 岁
。

中型高炉内部的差距
,

不止是燃料消

耗
,

包括强化冶炼水平
、

生铁质量等方面也存在差

距
,

主要是技术和管理方面的原因
。

〕
、

「〕偏高
。

虽然一些中型高炉能够生

产低「
、

低 「 生铁
,

但并不十分普遍
,

多数高炉

生铁平均含〔 」仍在 一 并且波动很

大
。

不少中型高炉生铁平均含 「 〕经常维持在

左右
。

生铁一级品率较低
,

许多高炉 甚

至
。

这和大高炉生铁平均含 「 〕普遍在

左右
,

〔 」
,

一级品率 的水平相

比
,

存在明显差距
。

生铁质量较低的主要原因
,

一是

原燃料成分波动大
,

炉况欠稳定 二是一些厂硫负荷

高 三是炉缸不活跃
,

铁水温度低 四是操作制度不

合理
,

如炉渣碱度低
。

环保差
。

这是中型高炉厂家的劣势
。

炉容

小
,

座数多
,

要搞好环保
,

一次性投资和运转费用都

较高
。

有些企业也重视不够
。

但这对企业而言
,

是

影响其社会生存能力的大事
,

不能不予以高度重视
。

部分中型高炉生产技术中存在的问题和对策

下面提到的是本人根据近年亲身经历和通过交

流了解到的部分中型高炉生产技术中存在的问题
。

由于接触面有限
,

因此涉及面也仅限于部分中型高

炉
,

不能以偏代全
。

原料方面

原料成分波动大
,

是中型高炉生产中存在

的重要缺陷
,

前文已经述及
。

企业在扩大炼铁规模

的同时
,

应该考虑扩建堆料场和中和料场
。

中和料

场的建设
,

其效益似不直观
,

但实际上通过高炉顺行

稳定
,

指标改善
,

带来的经济效益是十分巨大的
。

这

已经被所有
“

过来企业
”

所证实
。

最近的例子
,

河南

济钢在建设中和料场后
,

高炉生产面貌呈现重大改

变
,

高炉利用系数和燃料比明显改善
。

要重视烧结生产使用的石灰质量
。

减少供应单

位
。

制订严格的技术标准
,

严把人厂质量检查关
。

要像重视矿石和焦炭质量一样
,

重视石灰质量
。



至于在矿石和焦炭涨价的情况下
,

是否坚持高

价购买优质原
、

燃料
,

要进行经济
、

技术评估
,

不能简

单处理
。

随着炼铁规模的扩大
,

不少企业焦炭堆场

容量不足
。

加上市场采购的焦炭品种杂
、

批量小
,

许

多企业混堆混放
。

应千方百计扩大堆场面积
,

作到

按品种分堆存放
。

有计划地按质量搭配使用
。

虽然
,

目前焦炭市场价格昂贵
,

但也还是要尽量

购买较好的焦炭
。

应根据高炉需要
,

制订焦炭强度

和含硫的最低标准
。

在采购中应贯彻强度重于灰分

的原则
。

要特别注意反应后强度
。

高灰分焦炭因渣

量增加给高炉带来的损失是可以计算出来的
。

而强

度不佳可能给高炉生产带来严重损害
。

目前有些焦炭含硫量
,

这给高炉和转炉生

产带来技术上的困难和经济上的损失
,

应尽量避免
。

提高烧结矿质量
。

在烧结生产中
,

应以强

度为中心
,

强度重于品位
。

按照
“

厚铺
、

慢转
、

低水
、

低炭
”

的原则
,

把好烧结工艺关
。

积极采用行之有

效的添加剂
、

喷洒等辅助技术
。

对于目前仍然

保留的为数不多的工艺落后
、

质量低下
、

污染严重的

小型烧结机应及时淘汰
。

炉料结构
。

目前绝大多数中型高炉使用
“

烧结矿 球团矿 块矿
”

的炉料结构
。

其中块矿

比例普遍偏低
,

一般为 一 。

由于球团矿价

格昂贵
,

从降低生铁成本出发
,

应该提高块矿比例
,

这在技术上是完全可能的
。

国内不仅宝钢
、

首钢等

大型高炉块矿比例接近
,

青钢等一批中型高炉

也接近这一比例
,

并且保持了很高的冶炼强度
。

推

荐使用 巧
。

使用高比例块矿的关键问题是入炉

前筛尽粉末
。

槽下筛分
。

烧结矿槽下过筛要保证

的粉末
,

为此应选择高效振动筛
,

减薄筛上料

层
。

不赞成加大筛孔
,

使 成品烧结矿成为返

矿返回烧结
,

会降低烧结矿实际产量和增加炼铁成

本
。

焦炭在槽下筛净焦粉
,

在一定程度上可以弥补

焦炭强度之不足
。

可以考虑适当加大槽下焦炭筛

孔
,

从筛下物中再筛出焦丁供高炉使用
。

目前
,

部分

大型高炉和部分中型高炉采用这一办法
。

部分中型

高炉没有使用焦丁
。

应注意焦丁的使用方法
,

一定

要与烧结矿混合人炉
,

不能单独加入
。

唯有这样
,

焦

丁才能在改善炉内烧结料层
,

特别是软熔带的透气

性方面发挥作用
。

送风制度

主要是选择风速 或鼓风动能
,

强化冶炼后高

炉更需要吹透中心
,

使炉缸整体活跃
。

因此当前高
炉都选择高风速

。

耐级高炉一般选择 一

而
,

这是正确的
。

少数高炉风速偏高
,

达到

而
,

过高的风速
、

中心过吹
,

如果再配以边缘气

流比较发展的装料制度
,

导致上下部失调
,

炉况很难

顺行
,

还容易损坏风 口
。

笔者一向主张用较长的风

口有利于
“

吹透中心
” ,

这里不再赘述
。

热制度

一些中型高炉通过稳定原料成分和科学的选择

基本操作制度
,

创造出了比较理想的高炉热制度
。

其标志是低 一 、

低 」
一 、

足够的铁水温度 一 ℃
。

但

多数高炉虽然取得很大进步
,

还做不到这种程度
。

影响低仁 」
、

低〔 」铁冶炼的因素虽然很多
,

但

关键有三点
。

一是稳定的原料条件 二是整体活跃

的炉缸 三是合理的造渣制度
。

在操作上则取决于
后两点

。

造渣制度在下一节叙述
,

本节重点谈整体

活跃的炉缸
。

整体活跃的炉缸
,

不要求风 口前燃烧焦点的温

度过高 只要求合理的理论燃烧温度
,

而要求沿炉

缸直径方向温度梯度平缓
,

使高温区向炉缸中心延

伸
。

这样才能在维持生铁含【 〕量较低的情况下
,

保持铁水有较高的温度
,

并且在更大的炉缸面积上

进行充分的脱硫反应
。

从而取得低【 」
、

低〔
、

高

温的铁水
。

炉缸中心活跃对脱硫反应是很敏感的
。

去年江

苏沙钢 耐大高炉
,

由于加长了风口
,

和实行
“

大

角
、

大矿角
”

布料方法
,

高炉中心通道被打开
。

在

炉渣碱度和硫负荷未变的情况下
,

脱硫系数 【 」

「」从 左右提高到 以上
。

原料的硫负荷

比较高
,

过去炉温一旦【 」低到 左右
,

【 」即

高到 一 以上
。

而中心活跃后
,

当

「 〕 一 时
,

」二 左右
。

装料制度

近年来
,

新建和改造的中型高炉都已采用无料

钟炉顶装料设备
。

但采用多环布料并使用较好的为

数不多
,

很多高炉仍使用单环布料
,

甚至还有矿焦同

装
、

同角的
,

也有焦两环
,

矿单环的
。

总之没有脱离

双钟布料的巢臼
。

从而使无料钟这一先进装备的功

能远远得不到发挥
。

这方面北方的企业好一些
,

如

德龙
、

国丰等河北省的一些中型高炉多环布料使用
· ·



表 高炉按矿风比选择的有关参数

矿风比
,

比
矿批

,

矿层厚度
,

焦批
,

焦层厚度
,

计算依据 平均风量 巧 , 。

表 高炉按料速选择的有关参数

矿批
,

屯刃王万生

的就很好
。

本节对无料钟炉顶的使用作重点讨论
。

料线
。

一些高炉料线较深 如
,

并且

用料线调节布料
。

其实无料钟炉顶可以将矿石和焦

炭 堆尖 分别分布在沿炉喉半径的任何位置上
,

根

本不再需要用料线调节
。

较深的料线等于减少了高

炉的有效容积
,

不利于煤气的利用
。

因此
,

无料钟炉

顶应采用较高的料线 耐级高炉
一 。

矿批
。

可能在有料钟时代大矿批装料方法

的良好效果已深人人心
,

所以采用无料钟后
,

多数企

业仍然对大矿批情有独钟
,

这是好现象
。

但有些高

炉
,

矿批过大
,

也常常带来炉况不稳
。

矿批大小可以

依照三个标准来选择

一是以炉喉每批焦炭层的厚度《 为矿

批的下限
。

这是因为焦炭层太薄时在软熔带
“

焦炭

窗
”

的作用减弱
,

对炉况顺行不利
。

二是矿批 单位 是风量 单位 的
一 矿风比

。

即矿批和冶炼强度成正比
。

三是每小时下料批数以 一 批为好
。

使炉料

经常有再分布的机会
。

表 一 是以上述三条为依据
,

计算出 耐高

炉在各种情况下的矿批重量及有关参数
。

根据表数

据
,

综合考虑三个因素
,

砰高炉矿石批重
,

应选

用 一 。

从大矿批要求出发
,

以 一 为好
。

矿批不宜太大
,

过大的矿批
,

虽然焦层较厚有利
,

但

矿层太厚影响块状带透气性
。

并且
,

每批料间隔时

间太长
,

也对炉况稳定不利
。

在实际应用中
,

如果容

积
、

风量
、

焦比等因素与上表计算依据有差别
,

可以

按照上述原则进行调节
。

须说明的是
,

三条选择标

准适用于各种容积的高炉
。

矿批一般随喷煤量的增加而有所扩大
,

因为喷

煤增多后
,

焦比减少
,

这也是符合第一项选择标准

的
。

多环布料
。

采用无料钟装备的高炉都应使

用多环布料
。

单环布料基本上是双钟炉顶装料方法

焦批
,

每日料批
,

批

小时平均料速
,

批

计算依据 利用 系数
,

冶炼强度
,

,

焦 比 盯
,

煤比

梦
。

表 高炉按炉喉焦层厚度选择的有关参数

,

在无料钟炉顶上的延续
,

不能体现无料钟的优越性
。

多座高炉的实践表明
,

科学地使用多环布料
,

一般地

可以比单环布料降低燃料比 一 岁
。

表 是萍

钢二铁厂 号高炉 , 从单环布料改多环布料

试验的情况
。

从表中可看到
,

萍钢从单环改多环取

得了显著成绩
。

现在很大一部分高炉仍使用单环
。

还有不少高

炉
,

把单环作为炉况波动和难行时的应急之策
。

对

于这些高炉而言
,

要转入和坚持多环
,

首先要解决理

念问题
。

就是
“

多环布料
,

可以利用溜槽角度的改

变
,

将矿石分布在沿矿喉半径的任何位置上
,

任何单

环所要达到的目的
,

多环都能达到
,

并且效果比单环

好
” 。

关键是要掌握多环布料的规律
。

坚持单环和

以单环应急的原因
,

一是操作习惯
,

二是对单环布料

规律熟悉
。

一旦对多环布料进人自由王国之后
,

自

然不会再用单环
。

下面就中型高炉使用多环布料存在的几个问题

加以讨论
。

第一
,

角位和环数
。

多环布料焦炭角位多一些

好
,

中型高炉一般应选择 一 个角位
。

最好平铺
,

每个角位 环
,

中心可以 一 环
,

总环数 一 环
。

角位和环数多一些
,

便于调整边缘和中心负荷
。

角

位少
,

不利微调
。

但若环数过多则每环焦炭过少
,

节

流阀不易控制
。

矿石一般选择 一 个角位
。

第二
,

最初角位和环数设定
。

由单环布料转而

采用多环布料
,

最初的矿石角位和环数如何设定

若有不当
,

易导致试验失败
。

可用下列方法处理 ①

以维持改料制前后炉况顺行不恶化为原则
。

炉况接

珊侧川

焦层厚度
,

焦批
,

矿批
,

矿层厚度
,

计算依据 炉喉直径
,

矿石平均堆比重
,

焦炭堆比重
,

焦炭负荷
。



表 萍钢二铁厂 号高炉 从单环布料改多环布料试验的情况

项目
平均日产量 焦比 矿批 料线

矩阵
一,、峪一

基准期

试验期

煤比 焦 风温 〔 」

留 彭 ℃

一

一

年 月上旬

单环 攫二 端退

注 基准期 年 一 日
,

试验期 年 月 一 日
。

受多环
,

至少稳定 个班后
,

再作进一步调整
。

②各

角位矿石 角的加权平均约等于或略大于单环时

的矿石角度
。

③最大矿石 角可小于最大焦炭

角一个角位
一 “ 。

并保持较轻的边缘负荷
,

一

般应
“ ,

同时保持较轻的中心负荷
,

一般
。 。

第三
,

使用多环布料的高炉
,

应通过开炉时测定

或计算 方法见刘彩云著《高炉布料规律 》 角与

矿石或焦炭堆尖沿炉喉半径的分布位置的关系
。

这

对设定矿石最大 角非常重要
,

因为在多环布料时

最大矿角与炉墙距离对炉况顺行和煤气分布有重要

影响
。

第四
,

初用多环布料时
,

最大矿角可选择堆尖与

炉徉距离略大些
,

如 一 。

若炉况顺行稳

定
,

再将矿角逐步外移
。

最终选择什么角度及最大

矿角与最大焦角的关系 大于
、

小于
、

或同角 由原

料条件和顺行情况确定
。

一般情况下
,

中型高炉最

大矿角距炉墙 一 合适
。

目前很多高炉最

大矿角距炉墙较远
,

还有降焦潜力
。

但也不宜过近
。

除非原料条件很好
,

本人主张
“

大 角
、

大矿角
”

的

布料方法
,

已有文章发表
,

不再详述
。

第五
,

为了保持上部良好的中心通路
,

与下部
“

吹透中心
”

的送风制度相结合创造
“

喇叭花
”

型煤

气曲线
,

多环布料时
,

中心应保持 一 个焦炭角位

上没有矿石
。

并且这部分焦炭的环数应占焦炭总环

数的 一 。

同时
,

最小矿角应布在炉喉半径

之半以外
,

一般矿石布在炉喉半径靠外侧

为好
。

第六
,

最大矿角与最小矿角的差值 代表炉喉

矿层宽度和厚度 应以差值大些为好
。

差值大些
,

可使矿层薄一些
,

可以改善炉料透气性
,

一般应《
“ 。

为此
,

矿石角位应选择 一 个
。

第七
,

为了能准确及时的调整炉顶布料
,

炉顶应

设置十字测温和红外摄像
,

并保证运转正常
。

目前
,

大部分中型高炉没有十字测温装置
,

一些高炉红外

摄像模糊不清
,

应加以改进
。

几项管理上需要加强的工作

部分中型高炉
,

特别是建厂时间不长的企业
,

在

生产管理上与老厂存在较多差距
,

这里只提几项对

生产和操作影响较大的供参考
。

公司应在每旬或每周
,

召开原燃料平衡会
,

根据原燃料进厂和库存情况
,

安排下旬 周 用料
,

减少烧结和高炉变料次数
,

并且争取稳定周期逐渐

延长
。

在原料方面
,

坚持半仓卸料
,

严禁使用仓底

料 原
、

燃料带成分人仓 每班 至少每日 作烧结矿

槽下筛分试验
,

检测入炉烧结粒级
,

也便于分析炉

况
。

统一三班工长操作
。

通过炉况研究会
、

交

接班会
、

工长小指标竞赛
、

制订标准化操作条例等方

式
,

发扬技术民主
,

统一三班工长技术思想和操作
。

加强炉长
、

工长培训
,

提高炉长
、

工长技术

水平
。

并且在思想上
、

生活上关心他们
。

结语

尽管国内高炉大型化发展很快
,

但是在今后相

当一段时间内
,

中型高炉仍将在我国的炼铁生产中

占据重要的地位
,

并且在相当一部分钢铁企业内扮

演重要生铁提供者的角色
。

因此
,

中型高炉仍应充

分发挥本身具有的工艺优势
、

技术优势
,

发展并完善

已经取得的丰富的操作和管理经验
。

中型高炉是大

有作为的
。

联系人 刘 琦 教授级高级工程师

收稿日期 一 一


