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摘要本文阐述首钢长钢烧结厂通过优化配矿结构、新工艺、新技术等诸多节能措施的实施，近几年烧结工序能

耗有了显著降低。

关键词烧结工序能耗实践

1 前言

首钢长治钢铁有限公司烧结厂(简称首钢长钢烧结厂)自首钢公司与长钢联合重组后，围绕总公司提出

的降本增效目标，针对目前的生产条件，烧结采取了多项措施，进行节能技术改造，加强操作管理，优化各项

技术参数，使烧结工序能耗逐年降低，取得了很好的效果。

表l 近四年来烧结工序能耗指标(单位kgce／t)

2降低固体燃料消耗

2．1 2009年一2011年根据我厂生产实际情况，为最大限度的利用烧结机的余能，综合应用了热风烧结和余

热蒸汽两种余热回收方法，通过在环冷第一段设置余热回收系统，利用冷却烧结矿产生的热废气来加热蒸

发器，为烧结生产工艺用热提供了可靠热源。采取配料矿槽蒸汽保温、热水混料、制粒缓冲仓蒸汽预热、制

粒机内蒸汽预热、烧结主机矿槽蒸汽预热等技术综合利用余热回收蒸汽热量，烧结混合料温提高17℃；同时

在环冷机余热蒸汽烟囱之前将热风引入到点火器保温炉，达到降低固体燃料消耗的目的。

2．2优化厚料层烧结技术

在抽风能力不变的情况下，厚料层烧结的关键在增加混合料3—5mm有效粒级的组成，改善料层透气

性，它要求料层具有较强的氧化气氛。在一定范围内，料层越厚，自动蓄热能力越强，越有利于节约燃料，同

时厚料层烧结可增加低价铁氧化物氧化放热、减少高价氧化物分解热，大幅度降低燃料消耗，改善烧结矿质

量。为充分发挥厚料层烧结的优性，首钢长钢烧结厂采取措施不断优化厚料层烧结工艺参数，降低固体燃

耗约4．42 k∥t。

表2料层厚度的增加与焦粉消耗的变化情况

2．2．1改善料层透气性。

从降低燃耗的角度看，燃料的完全焙烧必须在氧化气氛中进行，烧结过程氧化气氛越强越有利于燃料

的燃烧。改善料层透气性，能显著提高烧结过程氧含量，有利于碳的完全燃烧和厚料层烧结。(1)增加内返

高炉返矿比例。高炉返矿主要有烧结、球团、块矿在高炉一8mm的筛下物，具有成分稳定、粒度粗等优点。
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近年来首钢长钢烧结厂为降低生产成本增加了高炉返矿比例，较好的优化了粒度组成，提高烧结料层的原

始透气性。(2)改变加水方式。将混料滚筒一侧加水改为两侧加水，充分润湿混合料，加速物料滚动成球。

(3)主机安装料层厚度测量仪，实现了料层厚度在线监测，提高了料层厚度，进而提高烧结过程自动蓄热能

力，降低烧结矿固体燃料消耗。(4)2012年配加炼钢污泥，增加物料的粘结性。

2．2．2增加铺底料厚度。

因受经济配矿烧结影响，铺底料控制在原来的20mm左右时焙烧过程中炉篦糊堵现象十分严重，为改善

炉篦糊堵现象，将铺底料提高到40mm后烧结机粘料及炉篦糊堵现象明显减少，烧结透气性变好。

2．3改进布料装置。提高布料效果

将圆辊布料装置改为宽皮带布料，改造后效果虽较圆辊布料有所改善，但效果仍不理想，为此我们又将

宽皮带前移，使混合料落料点落在九辊的第一根辊和第二根辊之间，将九辊布料器采用变频处理，同时适当

的降低九辊转数，改变混合料的布料偏析，强化烧结过程。

2．4推行低温烧结工艺

低温烧结工艺是通过降低烧结温度，发展性能优良的粘结相来固结烧结料，其关键在于控制烧结温度

和气氛。在配矿结构相同的原料里，烧结矿Fe0含量来控制烧结过程温度水平。因此，在保证烧结矿强度

前提下尽可能降低烧结矿Feo含量。生产实践统计表时，在现有原料条件下，FeO每降低1％，固体燃料下

降约1 kg／t。所以首钢长钢烧结厂对FeO含量进行了严格控制，即从2009年9％左右，降低到现在的6％，

其烧结矿转鼓强度在大量使用劣质原料生产的情况下仍能稳中有升，且燃料消耗降低。(见表4)

表4 近四年来烧结矿Fe0含量与转鼓指度变化情况

2．5实施除尘灰外排改造。

将除尘灰配料单独下料改为外排后配入杂料上料，保证混合料的原始透气性，稳定并强化烧结过程，降

低了固体燃料消耗。

2．6对燃料秤进行技术改造。

为保证燃料配矿的精确性，我厂将燃料秤改为拖料秤，使配料精确性误差在±2t／h，达到配料有效计量。

3 降低电耗

表5 近四年来烧结矿电耗变化情况

3．1采用变频节电技术。

为降低烧结电耗，我们采取变频节电技术，对4#、5#烧结机机尾电除尘风机进行变频节电改造，改造后，

风机电流由70A下降至25A一30A，节电率达到40％，吨矿电耗节约l度。

3．2照明系统改造。

采用先进防水防尘防震眩灯(Gcl01)代替白炽灯，节约电耗，延长使用周期，降低生产成本。

3．3堵漏风。

利用检修时间对4#、5#烧结机台车滑道密封、台车密封板、变形台车等进行更换，对风箱漏风处进行补

焊、大烟道漏风处进行治理，更换主抽风机内衬，有效减少有害漏风，降低风机电流，改造后，4#、5}}烧结机主
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机系统、抽风系统漏风率降低，主抽风机电流较原来降低约15A。

3．4优化设备运行方式。降低电耗。

根据季节、生产具体情况，及时合理地调整环冷鼓风机开、关台数，在保证烧结矿冷却效果的前提下，减

少电能浪费。

预配料、四辊破碎开机时间在保证生产情况下力争避开峰段，安排在平段与谷段进行。

4节约煤气，降低煤气消耗

4．1 合理匹配高、焦炉煤气、助燃风使用比例

点火操作作为烧结过程关键控制过程，直接影响产品的质量和下道工序操作，因此如何优化点火操作

在烧结工序尤为重要。我厂烧结工序采用高、焦混烧点火工艺，煤气与助燃风使用比例直接影响着点火温

度，通过理论分析和现场实践，要求现场操作人员正常情况下高、焦混烧比例不于60％，助燃风与煤气流量

比控制在2．5左右，使得煤气热效率得到有效综合利用。

4．2推行低负压点火技术

利用4#烧结机大修，拆除原点火段炉衬，对电火炉耐材进行重新砌筑；对原点火段本体壳体受损处进行

修补；对原点火炉侧墙板框架进行加固；修复炉顶框架；更换炉前管道、阀门及附件；更换全部点火烧嘴及引

火烧嘴；修复阀箱及其执行机构，点火炉大修后，极大的改善了4}}烧结机点火能耗偏高的瓶颈，节约焦炉

煤气。

5 结束语

近几年来，首钢长钢烧结厂应用新技术、新工艺，不断进行技术设备改进，烧结矿工序能耗逐年降低，

2012年烧结矿工序能耗较2009年降低了4．29kgce／t，同行业排第五名，较2009年前进了24名。
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