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科技专论 

浅谈高炉送风制度的合理选择
——以首钢为例

【摘要】高炉送风对高炉冶金具有非常重要的的作用，合理的送风制

度的确立尤为重要，直接关系到所生产的钢材的质量，本文以流体动力学

为基础,首先为了对送风系统的阻力的损失进行分析，本文建立了计算损失

的数学模型，然后讨论了与送风系统有关的几点因素例如风速，阻力损失动

能，高炉送风量，理论的冶炼温度，实际的送风气流流速等等，运用流体力

学的有关知识进行了深入的分析，力求探索出合理的送风制度，最终提出了

理论公式以供参考。由此也深化了目前冶炼条件下对高炉送风制度现状的

认识。

一、首钢送风制度简介

高炉炉缸炉底的初始气体分布，不仅决定了高炉的工作状态，同时

对于LED的内聚力是普通大量天然气的两倍。首钢1号，3号高炉炉体，

到2009年底，铁含量分别为2536m3爆破单位体积12502、13192t，处于国

内领先水平，技术经济指标为国内最佳水平，两座高炉同样有不足的地

方，例如对于下部送风的调剂，还处于十分落后的状态。本文参考了首

钢1号高炉的相关送风量、排风量，进行了精确的分析，以确定更为合理

的送风制度，保证设备高效有序的运行，不出现重大事故。

二、高炉送风机制的合理选择

1.1对于压力损失的平衡计算

1)依据流体动量不变性原理，对下列的流体管段连建立接伯努利
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为动压头损失,Pa； jp∆ 为局部损失。
2)在工程中，管道并不是呈现规则的形状，而是由不同管道相互拼

接构成的，管道的截面面积突然改变会影响流体的流动状态，例如会导

致摩擦阻力的增加，导致仪表盘等发生功能障碍，造成一定的能量损

失，对整个供风系统都有着负面的影响。

3）首先假设计算的流体是不可以被压缩的，当流体流经管道d1，d2

时局部的压力计算结果为：
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式中: N1和N2分别为局部阻力系数;Q为流体的密度,kg/m3;V2为

流体的时均流速,m/s。管径收缩情况下的局部阻损计算式为:
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式中:N为局部阻力系数,可查表求得;V为流体的时均流速,m/s。加圆弯

头的局部阻损计算式为:
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式中: D为弯头直径,R为弯头内径,m。3) 由几个简单管路组成的

串联管路的总压力

损失等于各简单管路压力损失之和: nPPPP ∆++∆+∆=∆∑ ...21  
1.2结论分析

1)高炉下部送风制度对高炉炉况具有决定性影响,加强空气系统参

数（空气进入高炉，实际风速，鼓风动能）和炉膛气体参数（炉缸煤气体

积，理论燃烧温度，气流速度，实际的理论空气阻力系数）的研究是很有

必要的。

2)近年来,首钢高炉经济技术指标提升较大,生产现场的经验计算

公式已不适应于目前冶炼条件的需要,计算得出的高炉送风制度参数、

炉缸煤气参数与高炉生产现场的数值存在一定差别,送风制度计算公式

的校正非常必要。3)一定的原燃料条件、冶炼条件下,高炉的炉缸煤气量

与炉况顺行是相适应的,炉缸煤气量超过炉内料柱承受的极限,必将影

响炉况的顺行、稳定。4)送风制度作为高炉的基本冶炼制度,长期滞后于

装料制度的研究,加深对送风制度及炉缸煤气的研究,有助于科学地指

导高炉生产。

李健1 李勇2 赵梦静3 王鹤4

  内蒙古科技大学  内蒙古包头  014010

二、送风主要参数表及气流理论计算

2.1高炉部分冶炼参数

2.2气流理论计算
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三、高炉送风装置的合理选择

3.1目前送风系统中所存在的缺点  在用高炉进行钢铁冶炼的过程

中，对送风装置的温度是有一定的要求与限制的，温度要达到

1350~1200 ，由于高炉内的空间是十分狭窄的，所以风流同时被高温

和高压双重影响。因此对于一些承受压力比较大的部位例如合流三通

就会很容易损坏。温度高，压力大，流速大，空间限制等等限制条件都

是不利因素。所以对高炉设备的要求就会增大，要求同时具有抗高温，

抗压，抗腐蚀等优点。目前，国内的风炉还不能很好的解决这个问题，往

往存在鼓风机容易脱落等问题，寿命较短严重时甚至会有漏风现象，对

工人的生命安全有很大的威胁，当然也导致钢铁生产的效率非常低，在

实际操作中，现在的普遍缺点就在于硬性条件达不到国际先进技术要

求。

3.2提高设备使用寿命的方法  高炉的送风制度有着独有的技术方

法，例如在送风制度中使用浇筑保温法与复合保温法并用。在不大规模

改变现有结构的基础上，为了提高设备的使用寿命，可以采取一下措施，

例如使用比较轻的陶瓷层，使用轻质的浇筑层，或者使用高性能送风装

置等等。

3.3送风新工艺介绍  这种新技术是专用于钢铁高炉冶炼的，在不

改变机构的前提下，用耐磨材质陶瓷替代氟材料乙烯层，能够很好地达

到要求，满足使用需要。耐磨材质陶瓷一般在 mm3~2 左右，就有良好

的抗冲击性与稳定性，耐腐蚀能力也是相当强的。在进行隔热装置的制

造时，先将预先设计的耐磨层模型固定好，然后向里面浇筑高分子隔热

材料。这种材料具有抗震，抗高温，耐腐蚀等等优良的性能。复合高性

能材料灌浆浇铸法是专用于高炉送风装置的，可以提高高炉送风效率

的60%以上。是一种新型的空气传送设计装置。这种设计适用于大多数

的送风系统。采用耐磨陶瓷结构是又一大亮点，新型材料的引入不仅使

生产效率得到了大大的提高，也很好的保证了工人的操作环境的安全。

目前我国高炉送风装置还有许多的弊端，需要加以改进才能更加的适

合实际生产。高炉设备保温材料就是高铝耐火保温新型材料使用。只有

不断地更新新技术替代老技术，我国的高炉冶金工业才会得到长足的

进步与发展。以至于达到国际先进水平。

四、结语

高炉送风制度的合理选择对于高炉正常的运行具有关键性的作

用。对参与高炉送风的人员要求也很高，要求他们具备通风知识，化学

知识，工程热力学计算，风尘防治技术，流体力学分析等等以满足正常

的工作要求。提高原料的利用率以及生产产能，保证送风设施安全有效

的运行是相关技术人员的不可推卸的责任。
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