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CY_2DA氧化锆氧分析仪在首钢第二线材厂加热炉的应用

沈宇晓

(首钢第二线材厂)

■要本文介绍了cY一2DA瓤北结分析仪的原理和在嘈镧第二线材厂的应用，证明加熟妒哆强目科b锖氧分

析位能眵降∞祷耗．减少环境污染．

关■■氧化翳加热炉空气过剩系数
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1前言

首钢第二线材厂加热炉为三段连续式刳底炉，有效长2032m．内宽1257m，钢压炉底有

效面积243m2，加热钢坯断面为120眦n×12m衄，长为105-121m．加热炉设计产量为130吨。
2加热炉安装残蠢便的必要性

加热炉原设计为全烧焦炉煤气，自投产以来，主要燃料有重油和高、焦、转炉混合煤气，

具体情况：如表1所示。

表1历年来我厂所馊用的燃垌情况
高炉煤气供焦炉煤气M转炉攥气％ 重型嘲

投产-19盼 332 332 332 O

l蛐鲥991 233 ∞3 ∞3 30

l势1．1993 10 10 lO 70

19辨19蛄 l矗7 16．7 167 50

199孓19粥 10 30 30 30

19蚌至今 0 100 O O

今后趋势 0 25 75 0

由于加热炉燃料品种经常变化．为了降低燃料消耗和减少氧化烧损，对燃料燃烧的风、燃

配比提出较高要求。加热炉商妇骖睁lj|直测系统姆条件下，烧火工操作时，风、燃的配比都是

评经验和感觉。加热炉使用的公司高、焦、转炉混台煤气热瞧和压力波动较大，对加热炉操作

极为不利。在烧重油时，由于扫-“蛔热炉冒黑烟，风、油比调整得较大。经多次i寸力酣女炉气取
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样分析，空气过剩系数均在1．6-22之间，大大高于北京市规定的134的最高限额，这样不但

造成了燃料的浪费，而且钢坯的氧懒也较大。因】峨厂决定在加热炉试安装残氯分析仗，
监视燃料燃烧情况，及时了解炉内氧含量，指导操作工及时调整风、燃比，将空气过剩系数控

制在合理的范围内．实现低荤啪燃烧、稳定工艺、提高产品质量，达到节能降耗、减少环境
污染的目的。

3残氧仪的选型及安装

经我厂专业人员对国内—_此氧化锆使用厂家进行*珊考察，选定了酋钢仪器傥表公司拘首
2clA型氧4E锆氧分析仪，该仪表具有操作简单，测量准确，性能稳定．维护量小等优点。特

别是锆管铂金电极保护涂惊层专利找杞使得传感器寿命可达—年以上。该公司生产的分析投

共有三种耐烟温型式：低温型≤600℃，中温型≤900℃，高温型≤1400℃。由于我厂加热炉

烟温在750-1000℃范围内，且受生产影响，烟温波动范围较大’因此芷实际使用中选用了高

温型氧化锆氧分析仪。
捧气方向
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氧化锆氧分析仪安装位置的选拇是关系到测量效果的关键因素．—是要客观地反应炉内的

含氧情况，二是要避免火焰直接冲刷探头，确保正常的使用寿命，三要防止燃料燃烧的残余物

质腐蚀、堵塞探头，影响测量数据的准确性。经过对—些安装残氧分析做的加热妒的考察，针

对我厂加热炉的实际情况，我厂靴锆氧分析仪安装在炉尾第二排吊挂砖的位置，该处不受火
焰直接冲刷，但又充满了炉气．能比轼潍确、客观地反映炉内氧含量，具体结构安装如图l所
示。

4氧化锆复分捌女工作原理
氧化锆是—种固体电解质，当材料两面有不同浓度的氧存在时，含氧量高的—懊!I氧离子将

通过电解质中的氧空穴向低浓度氧俚lB璐，由于浓度化学势的存在而导致浓度差电动势。因此
根据电动势的大小即可直接测出浓度的差值。

在实际测量中，取空气为参考氧气浓度，即浓度电池的—面为一定容积含氧量为21％的

空气，另—侧为被测烟气。这样．根据已知的换算关系，可由测得的电势求出烟气中的含氧量．

并把氧的浓度反映在二次仪表已

5囊北锆氧分析仪实际使用情况

做为试点，我厂于1996年7月在炉尾东部安装氧化锆氧分析仪，该表使用到1997年12

月，使用周期1年多，运行情况良好，对我广加热炉操作具有指导作用，我厂决定在加热炉E

进行全面推广。

由于我厂加热炉内宽为11．57m，炉内东部安装氧分析仪不能全面反映加热炉实际氧含量

情况，1997年12月．我厂利用加热炉中修．在加热炉炉尾的东部、西部、中部各安装了一台

残氧表，实现了加热炉残氧垒面监测，此次安装的残氧故伽到99年2月底．使用寿命也达
—年以上。

6使用效果

根据氧化锆分析仪显示的氧含量，能够及时了解炉内的空气过剩系数，残氧显示与空气过

剩系数的对应关系如表2所示：

表2残氧表与空气过剩系数关系
残氧表显示 l l_0 20 3_o 4．O 5．O 6D 7．0 8．O 90 Io

空气j幽畸系数J l肺 111 1．16 l盈 13l l-4 I．5 1．62 1．75 I_9l

由于有了残氧与空气过剩系数的关系，因此在加热萨自耕乍中，摒晰．】=i8吐￡i雕自-风、燃的开

度，观察残氟显示，能够确保加热炉的最佳风、燃配比．

为了减少操作讽整的滞后性，我厂还在残氧后安装了残氧高低限报警，这样，操作工在加

热炉上调整时，不用回仪表间，便可知道残氧的范围是否合黾即节约了燃料、叉从根本E杜

绝了加热炉烧重油时的冒黑烟隐患。

自96年在加热炉安装第—块残氧仪以来，我厂加热炉空气过剩系茹达到了北京帝'贮的
空气过剩系数不得超过134的标准(见表3)，燃料消耗逐年下降(见表4)，氧化铁皮产生量

逐年减少(见表5)。加热炉烧重油期间，不但空气过剩系数控耕皎低，而且．未发生冒黑烟

现象。既节约了燃料，又减少了环境污染．
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表3空气过剩系数监剥情况
9t10．24 963．20 974．22 螂623

空气过剩系数 1．93 2．昕 1．01 l_惦

注：l；l上教据由首钢总公司节能监测蛄提供

表4 96年以来加热炉燃耗完威情飒． 表5 96年以来全厂氧化铁皮回收情况
96 97 98 96 97 98

燃耗噜fl 5昭 姗∞9氧化铁皮回收鸯吨 56j s4舶 50．9

7使用注意事项

在使用过程中还应注意对氧化锆残氧分析仪的定期维护工作，特别是取气装置，它由导流

管、三通和喷射泵三部分组成，由于燃料燃烧产物含有一定的杂质，长时问使用会堵塞气管，

口影响测量效果。应定期(一季度)对取气装置进行清理，确保测量的准确性。

8今后打算

目前我厂将氧化锆氧分槲2做为加热炉的监溯仪表进行显示，然后通过观察残氧值的高低
判断加热炉的空燃比的大小，操作工再对加热炉进行调『节，控制合理的空燃比。虽然自96年

安装残氧仪以来，燃耗逐年降低，但在操作中，具有一定的时间滞后性，且炉况改变需反复调

整。如能改为对进风量和燃气的自动控制，尚有一定节舱潜力可挖。因此，我厂要逐步提高加

热炉自动化水平，以适直节能、低耗、少氧化的要求。

9结论

几年来的实践证明，安装cY一∞A氧化锆氧分析仪，能及时、准确反映炉内的含氧量，
指导操作工台理调节空气、燃料配比，提高加热炉的加热质量，使加热炉的燃耗及钢坯的氧化

烧损逐年下降。
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