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首钢烧结节能的实践

冯 娟

（北京首钢股份有限公司炼铁厂）

摘 要 为降低烧结能耗，首钢炼铁厂近年来采取了低碳厚料层操作、回收利用含碳工

业散料、采用节能型点火器、调整冷烧比等一系列措施，!""!年，烧结工序能耗实现 (!)% *+,- .

/，取得了良好的效果。

关键词 烧结生产 节能 厚料层烧结 点火器 冷烧比

& 前 言

我国是以烧结矿作高炉主要炉料的国家之

一，烧结能耗占钢铁生产能耗的 &"0 1 &(0。
目前我国烧结能耗与其它先进国家相比，还有

很大差距。如何在烧结生产中降低能耗，节约

成本，已成为现代烧结生产的当务之急。近年

来，首钢炼铁厂烧结系统本着优质、高产、低

耗的生产方针，以降低成本为中心，逐步摸索

出了机冷烧结生产的规律，走出了一条适合首

钢条件的高效、低耗之路。烧结工序能耗逐年

降低，!""!年实现 (!)% *+,- . /，达到了国内较
好水平（见图 &）。

图 & 近年来首钢烧结系统工序能耗的变化

! 节能降耗的措施及效果

!)& 实行低碳厚料层操作
厚料层烧结能利用烧结过程中的自动蓄热

作用，减少固体燃料用量，使烧结过程在氧化

性气氛中进行，从而增加了料层中低价铁氧化

物的氧化放热，反过来又促进了燃料消耗的降

低。有研究表明，料层为 &2" 1 !"" 33时，蓄
热量只占燃烧带总热收入的 #(0 1 ’(0；料层
为 ’"" 33 时，蓄热量达到 ((0 1 4"0；料层
每提高 &" 33，固体燃耗可降低 & 1 # *+ . /。
近年来，首钢烧结通过不断改造，料层厚

度逐年增加，到 &555 年，已达到了 (2" 33，
固体燃料消耗降到 #2)5& *+ . /，见表 &。
配合厚料层烧结技术的应用，点火的目的

只限于将混合料中的燃料点燃（燃料的燃点一

般为 %"" 1 2"" 6），故可以采用低温点火。因
此，点火煤气消耗也大幅度下降（见表 &）。

表 & 首钢烧结料层厚度及燃耗指标

料层厚
度 . 33

固体燃

耗 . *+·/ $ &
点火温
度 . 6

煤气消

耗 . 3#·/ $ &

’(" (#)2% &&%" &&)!"
’%" (!)(" &"(5 2)2&
(#2 ’#)&! &"!2 4)5(
(2" #2)5& 5%% #)2(

!)! 回收利用含碳工业散料
钢铁企业在生产过程中会产生大量含铁、

碳的工业废料，如瓦斯灰、除尘灰、轧钢皮、炼钢

红泥等。这些废料若不加以利用，不仅污染环

境，而且也是一种资源浪费。首钢在烧结生产

中，不断探索工业废料的综合利用。!""!年，烧
结共使用瓦斯灰 2)’ 万 /，按瓦斯灰含碳为

&!)%0计算，年节约燃料 & 万 / 左右，同时还能
有效降低烧结生产成本。!""!年首钢烧结回收
利用工业废料及节约固体燃料的情况见表 !。

!)# 强化混合料制粒
首钢烧结所用原料主要为粒度极细的精
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矿，必须强化制粒，才能保证烧结过程中的料层

透气性。首钢通过不断摸索生产规律，调整混

合机的长度、直径、及安装角度，使混合制粒效

果得到改善。一烧车间将二次混合机长度、直

径由 !"# $ % & $改为 ’ $ % () $后，在筒体安装
角度 * !"#+的情况下，混合时间由原来的 ( $,-
延长到 ’"(& $,-，使混合料中 . ( $$ 粒级由
#’"!/提高到 00"&1/，显著改善了料层透气性，
在增加产量的同时，降低了工序能耗。

表 ! !))!年回收利用工业废料与节约固体燃料情况

物料种类 配加量 2 3 节约燃料量 2 3
瓦斯灰 04)’& ()5!#
67泥 501#) 4!4&
除尘灰 ’54)# ((0!
洗气灰 0)05’ 0#’4
轧钢皮 &0#)) !)##

!"4 采用节能型点火器
点火能耗约占烧结总能耗的 #/ 8 ()/，

是烧结节能的另一个重要方面。为降低点火燃

料消耗，首钢在改进点火器方面作了不懈地努

力，先后研制并应用了四代烧结点火器。(554
年改为多缝式烧嘴点火器后，点火煤气消耗大

大降低。之后，又在实践中对点火参数进行了

不断摸索和调整，使煤气消耗进一步降低，目

前已达到了 ’"0# $’ 2 3。而且点火质量好，操作

方便，使用寿命长。

!"# 调整烧结机冷烧比
首钢炼铁厂烧结系统共有八台机上冷却式

烧结机，其中一烧有 4台 5) $!、冷烧比为 ( 9 (
的烧结机，二烧有 (台 5) $!，’台 1# $!，冷烧

比均为 )"5 9 (的烧结机。近年来，由于烧结原
料结构的变化，烧结终点落在冷却段，造成烧

结段废气温度下降，既不利于烧结，又不利于

节能。针对这种情况，我们先后对一烧 4台机
和二烧 4号机的冷烧比进行了调整。一烧 4台
机调整为 )"#4 9 (，二烧 4 号机调整为 )"#0 9 (。
为了保证烧结段风量，还将烧结风机闸门全部

打开；同时，在保证烧结矿冷却效果的前提

下，适当减小冷却风机闸门开度，以降低冷却

风机电耗。通过采取这一系列措施，达到了降

低综合电耗的目的。

表 ’ 列出了二烧 4 号机和一烧 ( 号、! 号
机冷烧比调整前后的工艺参数变化。由表可看

出，冷烧比调整后，二烧 4号机烧结风机电耗
基本不变，冷却风机电耗下降明显，其综合电

耗降低 !440 :;< 2 =，折合每吨烧结矿降低电耗
)"5 :;<；一烧 (号、!号两台烧结风机平均电
耗上升 )"44 :;< 2 3，两台冷却风机平均电耗却
下降 )"05 :;< 2 3，综合电耗降低 )"4# :;< 2 3。

表 ’ 部分烧结机冷烧比调整后其工艺参数的变化［(］

机 号 料层 2 $$
烧结段风量 2
$’·$,-> (

冷却段风量 2
$’·$,-> (

烧结风机闸门
开度 2 +

冷却风机闸门
开度 2 +

烧结风机电耗 2
:;<·=> (

冷却风机电耗 2
:;<·=> (

调整前

二烧 4号 #)# 1)54 0((5 0) 1# #04)) #!(’’
一烧 (号 #4# ##&# &1#& ’# 1) — —

一烧 !号 #4# #’11 04&! ’# 1) — —

调整后

二烧 4号 #!) 0(05 14&’ 0) &) #051( 45((4
一烧 (号 #45 1&’& ##0’ 5) ’! — —

一烧 !号 #45 1’&5 &4(( 5) ’! — —

!"& 采用废气余热回收
统计表明：废气带走的显热占烧结总能耗

的 !)/以上。为回收利用这部分能源，我厂烧
结系统于 (550年 ’月开始实施机上冷却烧结机
废气余热回收工程。年底，工程竣工投产后取

得了良好效果。余热回收系统单机产蒸汽量平

均达 ’"(( 3 2 <，供给二次混合机预热烧结料，
可基本替代公司供应的工业蒸汽。每年可为公

司节约蒸汽 !("& 万 3，折合人民币 (4)) 万元。
首钢烧结系统近年来的蒸汽消耗情况见图 !。

’ 结 论

(）炼铁厂烧结系统在多年的生产实践中，
通过实施厚料层操作、强化制粒，以及采用新

工艺、新技术，同时加强能源管理，走技术进

步之路，使节能降耗工作取得了良好的效果。
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湖北 武汉钢铁公司烧结厂

武钢一烧降低工序能耗的实践

李井成

（武汉钢铁公司烧结厂）

摘 要 武钢一烧在对 &台 ( )*!烧结机进行技术改造，优化生产工艺，提高其装备及自

动控制水平的基础上，辅以科学的管理，使烧结工序能耗大大降低，取得了良好的经济效益。

关键词 工序能耗 节能 改造 管理

% 前 言

不断提升产品质量和降低生产成本已成为

现代企业的经营理念和发展目标。烧结工能耗

作为产品成本中的重要组成部分，在吨钢可比

能耗中约占 %"+ , %!+，因此，降价低烧结工
序能耗，对降低烧结矿成本，增加企业效益，

具有十分重要的意义。

武钢一烧车间现有 &台 () *!烧结机，!""%
年经过技术改造，完善和优化了工艺流程，为

能节创造了条件。在此基础上，车间辅以科学

的管理，确保了工序能耗逐年降低。见表 %。

表 % 近几年武钢一烧的能耗情况

年份
固体燃耗 -
./·0 $ %

电耗 -
.12·0 $ %

煤气消耗 -
*#·0 $ %

工序能耗 -
./·0 $ %

!""" 3!45# &!4#’ 534() 3#43#
!""% 3%4&( )"4’& %%!4&) 3&4’!
!""! )54#5 &&4%3 %"&4&" 3!4%&

!""#（% , ’月） 3"4%3 &%4(% %"%4(% )’4&#
注：!""%年 #月一烧改造后投产，受试车影响，!""%年

能耗较 !"""年偏高。

! 降低工序能耗的主要措施

!4% 降低固体燃料消耗
%）优化燃料分加比例
!""%年一烧改造时成功地采用了燃料分加

工艺。这是近年来国内广泛推广的一项新技

术，在多家烧结厂使用后，均取得了降低固体

!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!!

燃料消耗的良好效果。然而，在这项技术中，

图 ! 近年来首钢烧结系统的蒸汽消耗

!）首钢地处首都，节能工作任重道远。目

前，烧结系统的漏风还比较严重（平均为 ))+
左右），尚待治理。“十五”期间，我们将通过

实施可持续发展战略，依靠技术创新，使烧结

生产由耗能户变为节能户。
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