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摘要本文主要介绍了首钢烧结厂近3年来利用热管技术回收机冷烧结机的低沮余热．产生蒸汽实现了生

产用汽自给，收到了明显经济效益，为烧结行业余热利用，节能降耗开拓了一条新路。

目前，国内冶金行业节能辟耗已成为企业剖收增效的主要问题，越来越受到企业和科技人员的重视。有关烧结生产余热

回收利用问题，近些年来国内外专家做了大量的工作．取得了可喜的成果与显著的经济效益，但主要集中在环式冷却烧结机

和带式冷却烧结生产工艺上，首钢设计院和烧结厂根据现有生产状况(特别是冬季)公司管网蒸汽压力不足，不能满足生产要

求，研究开发了热管换热器余热回收装置，克服了蛔道气温度偏低，废气量大，空间狭小，气体含尘等不利因素，成功地将机冷

烧结机的低温废气余热回收．产生蒸汽供给二次混合机预热混和料，实现生产用汽自给。从而填补了我国机冷烧结机余热回

收的空白。

2首钢烧结厂规模介绍夏技术现状

首钢烧结厂共有2个车间，一烧、二烧车间，共由烧结机8台，烧结面积675秆，冷却面积652．5m2，年产烧结矿720万t，年

燕汽消耗21．6万t，费用14呻万元。据数据统计表明，烧结工序能耗占冶金能耗的12％，其中烧结矿冷却废气所带走的显热

占烧结总能耗的20％以上，平衡测试结果．烧结厂烧结矿冷却所带走的显热占烧结总能耗的23％，如能将这些废气的余热回

收产生蒸汽，替代公司工业蒸汽其经济效益是非常显著的。

3烟道气案热回收装置方案特点

机玲烧结机采甩的是机上冷却工艺(即冷矿)，与机外冷却(热矿)工艺相比，其工艺特点是不设热矿破碎和筛分，热损失

少，热量集中．废气余热品位低，风量大．负压高，烟气粉尘大。这就造成换热设备相应增大，加之旧厂改造，场地窄小，给设计、

制造、安装等都带来了一定的难度，设计采用了分体组装式热管换热器，利用重力密封结构成功地解决了热管联箱与壳俸的

密封问题。解决了该项目实施的关键性技术难题。该余热回收装置由水泵、水箱、热臂换热器、引出管、汽包、下降管、剐管式

过热器等组成。抉热器采用气一汽式热管换热器，换热器安装在除尘器前的废气烟道上，汽包位于4号机尾的11 8m平台

上，蒸汽过热器安装在温度较高的烧结机玲却段18号风箱支管上．从而达到接品位合理回收烟气余热，用以产生蒸汽，供给二

次混舍机预热烧结矿混和料，为使混和料料温控制在最佳温度，本设计在汽包中采用了组合式汽水分离结构，使饱和藩汽的

干度达到99％左右，在斑经安装在烧结机高温风箱的列管式过热器加热，最终送往二次馄台机。其工艺流程：软化水站一软

水箱一热管抉热器一汽包一蒸汽过热器一二次混和机。我们在1998年3月开工，首先在一烧4号机上了一套余热回收装置，

6月投产后势头良好，由于夏季废烟气温度较高，蒸汽产量大大超过了设计水平．紧接着二烧4号机余热利用工程也于9月开

工，1】月建成投产使用，同年12月通过了北京市科委的技术鉴定，并获得了北京市科技进步二等奖，北京工业勘察设计工程

优秀设汁三菩奖。后又陆续上了一烧3号机和二烧】号机余热利用工程，分别于1999年8月和2000年8月建成投产，完全形

成了蒸汽自绐的局面。
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4经济效益分析

由于4台余热回收装置分别上马，我们在热管换热器的结构上也做了设计更新，使它能最大限度地回收余热，该装置每套

投资约265万元，回收期为1 5年：从烧结机各项指标来看，没有受到不利因素的影响，截止到20帅年底，4台余热利用装置

共产蒸汽13．2万t(设计值)。

5结束语

此项技术设计注重发挥了热管换热的高效换热性能，结合机冷烧结机工艺的特点，节能效果显著，并且投资少，见效快，

安全可靠，特别适用于旧厂改造，具有很好的推广价值。


