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小球烧结新技术工业生产实践

张永明 柳望洵 陈庆恒

(首钢总公司)

摘要简要介绍了首钢矿业公舌J小球烧结新技术J：艺特点、政造情况及取得的主要效果
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ABSTRACT In this paper．the nP．W minipelleted sintering technology，including char

acleristics，process revamping and main effect at Shougang Corp．is introduced．
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l前言

首钢矿业公叫烧结厂有6台99 m2机上冷却烧

结机，单机冷烧比l：1，设汁利用系数1．30

t／(m2．h)，年产量6J1．58万t。l 995年7月6台机

陆续建成投产后．由于种种原因存在着烧结机利用

系数低、烧结矿强度差、粉末高和烧结矿同体燃料消

耗高等一系列问题。J 996年在考察罔内实旌的小球

烧结T艺基础上，1997年二季度与钢铁研究总院合

作，进行了细精矿、高精粉率小球烧结新技术应用开

发，这是首次在国内大型烧结机r应用该技术。近两

年来的生产实践表明，采用该技术后，烧结机利用系

数提高，烧结矿无烟煤耗和电量消耗F降．烧结矿强

度提高、粉末减少，取得r很好的效果，虬丧1。

表1 1996年以来烧结指标完成情况

Table 1 Change of main sintering dala since 1 996

1)经250 km运输和转逗并高炉槽下筛分粉求含量。

2采用的主要技术

(1)在配料窜返矿、熔剂下料点喷加雾化水，提

前润湿混合料；

联系』、；张水明，[程师．迁量(064404)首钢矿、Ik公川技术姓

(2)混合机内加水由管道打孔加水改为用雾化

喷头加雾化水；

(3)混合机降低角度．加布料刮刀和导料板；

(4)混合料蒸汽预热由二次混合机内改到二次

混合机给料仓下部；

(5)在：次混合机出料rJ抛煤进行燃料分加。

采用这些技术后，混合料制粒得到强化，>3

Inn]粒级龠蜒由60％左右提高到70％以上(电炉

烘T筛分)，混合料蒸汽热利用率提高，蒸汽消耗下

降，料温提高5 C左右；烟道热段负压降低1．8 kPa

左右．冷段负压降低2 kPa庀右；料层高度由510

mm提高到550 Fflm，机速提高近0．09 m／rain，风机

电流降低。

3工艺改造及效果

3．1改造前准备

由于过去熔刘粒度较大，石灰石、白云石小于3

mm含量在45％左右，致使烧结料混合和市料时偏

析，烧结矿中存有夫量“白点”，影响烧结矿强度，不

适合小球烧结技术对其粒度要求。因此在1997年一

季度进行了熔剂和燃料加工系统改造，将一个系统

分成两个系统．一方面可以减少一个系统加工、运输

两种料时混料的机率，另一方面提高总原料加丁能

力，为降低熔剂粒度作准备。改造后逐步将熔剂筛孔
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从8 miD_×8 1TIITI缩小到6 trim×6 nlm，目前为3．5

mm×30 mm条形筛，使熔剂小于3 mm粒级含量

南45鼽提高到60％左右，目前达到70 P<以r的水

平。基本满足小球烧结技术对熔剂粒度的要求。

3．2配料室加雾化水

烧结原料提前润湿对混合料制粒有叫显效果。

南于熔剂、返矿、除尘灰等原料出配料室后为干料，

在进入混合机造粒初期首先要进行润湿，另外白灰

配加在配料工序最末端，存进入混合机之前消化时

间很短，其粘结荆作用4；能得到充分发挥，为此在配

料室石灰石、返矿、白灰r料点进行』，提前喷加雾化

水。通过现场观察，在配料室提前加雾化水舌有两个

明显作用．。是混合料在进入一次混合机之前已经

潮湿，白灰颗粒部分消化溃散．开始彳『明显蒸汽冒

出，一足各种料出配料室后经过多次转运时扬尘明

显减少，对改善现场环境起到‘定作用。

3．3混合机加雾化水

按球团造球雾水长大、无水密实理论，根据混合

机内不同区域对加水强度的要求，在一次混合机内

进行三段加水，尽量将水量加足．在二次混合机内进

行一段加水，作为一混加水不足nell、充。加水方式由

过去管道打孔加水改为雾化喷头加水。每个喷头出

水能力0．8 t／h，要求压力0．2 MPa。水进入喷头自f

经过滤器除去杂物。

现场观察和数据测定结果表明，配料室提前喷

加雾化水后混合料制粒效果得到改善，小于3 mm

粒级含鼍由29．77％降到18，49％。降低了11．28

％。现场测定数据见表2。

表2混赍机加雾化水制牲敛鼹

Table 2 Granularing resuh after adding

moisture In drum 吖

沣二表中教括却湿缔分，

由于生产巾白灰供应数量不稳定，返矿量波动

干口混合料水分控制不稳定，混合料中各粒级含量波

动较人，因此应尽量提高白灰配比，实现水分在线检

测和自动控制，以稳定混合料水分，同时要稳定返矿

最。

3．4蒸汽预热改造

过去蒸汽预热混台料是在■次混合机lq，由丽
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管向混台料面喷蒸汽。由于蒸汽压力较低，最高时才
0．2 MPa，蒸汽不能喷入混合料内，热利用率很低，

大部分从烟囱跑掉，另外混合料温度也低，一般在

55℃芹有。为改变这种状况，将混合机内预热混合

料改到二次混合机前给料仓下部，在料仓四周向仓

内插入多个喷头，料仓中间加一个中心喷头，在蒸汽

压力下形成蒸锅，直接加热混合料。改造后，使蒸汽

热利用率提高，锅炉煤耗下降3 kg／t。料温提高3～

5℃。

3．5混合机改造

为提高：：次混合机制粒效果，延长造球时间，将

混合机角度由]．5。降到0．98。，造球时间由3min左

右延长到5 min左右，相当于混合机长度延长6 m。

混合机降角度后为防止混合饥入料端漏料，在入料

端加了导料板。由于混台机速度较高，为防止混合料

在混合机内抛落，影响造球，在混合机内加了布料刮

刀，加刮刀后使料花形成合理轨迹。混合机改造强化

了制粒，小于3 mlTl粒级含量降低了7．15％。测定

结果列于表3。

表3混合机改造制粒效果

Table 3 Granulating result after drum

revamping “

往：测定期间白祆乱比维持在2％左右，质量较差·cao仅为

53％～57％；1弓机未改造，2号机已改造。

3．6小球烧结改造后效果

小球烧结技术最根本的作用是强化混合料制

粒，改善烧结料层透气性，提高烧结过程中氧位，因

此使烧结料层负压降低、料层厚度提高、机速加快。

烧结机参数变化情况列于表4。

表4 小球烧结改造后烧结机参数变化情况

Table 4 Change of sintering data after revamping

实施小球烧结技术后，取得了明显经济效益，按

年产烧结矿530万t计算，从表l可以看出，1 998年

与1996年相比：
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