
(5)对漏水冷却壁工作情况，值班水工

要认真做好记录。

高炉寿命的延长是一个系统工程，综合

应用多种措腌，方可取得良好的效果。我J|I 3

号高炉一代炉龄达8年零3个月，就是综合

应用多种措施的一个典型的例证，高炉单位

炉容产铁量6 380 t／m3，指标居全国同类型

高炉先进行列。

2．9冶炼低硅低硫生铁

随着新品种钢的相继研制成功并投入生

产，对铁水质量的要求愈来赣高-冶炼低硅低

硫生铁非常必要。低硅低硫冶炼是一系统工

程，炼铁厂必须在管理水平、操作技术、原料

条件等环节达到一定程度时，才能减少高炉

风险系数。1999年在原料条件得以改善的前

提条件下，炼铁厂通过实施提高富氧率、降低

无计划体风率、提高工长操作水平、提高t元

碱度、加强高炉工段考核、实行目标管理等措

施，使生铁质量大幅度提高，生铁含硅量由去

年的o．95％降至今年的0．75％，生铁含硫由

0．031％降到0．025％，为炼钢降低成本创造

r条件。。
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近两年，石钢炼铁广依靠科技进步及加

强管理，技术经济指标有了长足的进步，多项

指标居同行业先进水平，为提高公司效益和

增强公司市场竞争能力奠定了基础。但面对

激烈竞争的钢铁产龋市场．我们一只有本着“安

全、高效、优质、低耗、长寿”的原则，才能在竞

争中立于不败之地j 。
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“首钢1号高炉热压炭砖一陶瓷杯组合炉缸内柑技术设计

’与应用研究’’通过技术鉴定√
，

， ；·．、 ：

由北京首钢设计院、北京首钢股份有限

公司第二炼铁厂共同完成的“首锕1譬高炉

热压炭砖一陶瓷杯组合炉缸内衬技术设计与

应用研究”于2000年1月28日在首钢通过

_『技术鉴定。鉴定会由北京市科委主持。

首钢l号高炉有效容积2 536 rfl3。设计

者结合首钢高炉原燃料条件和生产实践．研

究分析了国内外对炉缸工作、渣铁排放的最

新研究成果，为使高炉炉缸内的铁水流场合

理分布，减少铁水对炉缸、炉底内衬的侵蚀，

在设计中优化了炉缸结构参数，适当加高了

炉缸高度、死铁层深度和铁口深度等参数。

在炉缸内衬结构设计上，吸收了国际上

流行的“导热法”和“耐火材料法”(“隔热法“)

设计体系的精华，在首钢水冷炭砖一高铝砖综
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合炉底技术基础上。进行大胆的创新和实践，

将导热法和耐火材料法结合为一体．集二者

之长．充分发挥二者的技术优势+以实现高炉

长寿的日标。

1号高炉于1994年8月9日送风投产，

经过5年6个月的生产实践，证实热压小炭
块砖一陶瓷杯组合炉缸内衬技术的应用取得

了明显的成效。实测表明，在硅含量相同的条

件下，铁水温度提高15：'--25 C。开炉至今尚

未加入含钛炉料护炉。炉缸、炉底热电偶温度

变化平稳，月平均温度变化10 C左右，预计

高炉炉缸陶瓷杯的寿命可以达到8年左右，

整个炉缸、炉底寿命可以达到lo～15年。

(北京首钢设计院炼铁室张福明)
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