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首钢新型捞渣机的应用与效果

秦登平!!陈俊锋!!王!坚
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摘!要!概述了首钢第三炼钢厂原用扒渣机存在的问题$介绍了现阶段铁液新型捞渣机的主要技术特性和使用情

况$分析了捞渣机在使用中的各项指标和存在的问题&捞渣机与扒渣机使用情况对比表明!捞渣机的捞渣量’渣

中铁损’回硫等指标均优于原扒渣机&

关键词!捞渣机$指标$脱硫$回硫$

中图分类号!BCE8!4!!!文献标识码!D!!文章编号!!$$@:7E9@"#$$"#$!:$$#$:$E

<33&%9$(%0+$+,!11/9(01I/@’&$G].$GG%+G
M$9;%+/%+’;0)G$+G
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!!目前!首钢第三炼钢厂拥有E座A$,氧气顶吹
转炉!年产钢达E$$万,$!座年处理能力!$$万,的
脱硫装置!采用单吹颗粒镁脱硫技术&尽管颗粒镁
脱硫工艺具有处理周期短’铁液温降小’铁损低’设
备投资少’操作简便’环境污染缓解’综合经济效益
佳等优势!但仍存在因脱硫渣难以扒净而导致过程
回硫高以及扒渣机铁损多等需解决的问题!这已成
为冶炼品种钢尤其是冶炼低硫钢和控制成本的限制

性环节&为此!该厂于#$$9年"月引进了由烟台盛
利达公司研发的回转式捞渣机设备!使上述问题得
到解决&

!!扒渣机与捞渣机对比

!!扒渣机与捞渣机设备对比见表!&

!!#$$9年"月!该厂采用镁脱硫工艺后一直用扒
渣机扒渣!其在生产实践中暴露的问题是%#采用气
动动力系统的操作连贯性较差!运行不稳定!人工操
作难度亦较大$$耙头覆盖范围小!铁液中残留大量
脱硫渣不能去除!导致回硫量大’入炉铁液硫仍偏高$

表A!捞渣机与扒渣机对比

-$=&/A!:0#3$.%*0+01*&$G,.$GG%+G#$9;%+/$+,

*&$GG%+G011#$9;%+/

组成
设备名称

捞渣机 扒渣机

动力系统 液压驱动 气动

耙头形状 #个对称的半斗 单面钢板

去渣动作 进入铁液后旋转!A$W合拢 前后左右运动

操作方式 遥控操作或手动 手动

大臂 上下移动!水平面左右旋转 上下移动

自动控制灵敏度 精确!稳定 粗放!变化条件多

%由于其运行不稳定则对铁液面冲击较大!扒渣时
易带出或溅出较多铁液!平均铁损达7M0(,$&耙头
的浸蚀速度较快!寿命较短!需经常更换耙头!影响
连续生产&这些问题严重制约了该厂品种钢的冶
炼!且导致生产成本明显增加&

!!回转式脱硫捞渣机技术特点是%#采用液压驱
动的动力系统!捞渣机在捞渣过程中大臂操作较连
贯’运行稳定!易操作&$捞渣前先将铁液包倾翻一
定的角度!捞渣时将耙头降入铁液中!然后快速旋转
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耙头!A$W!使二者合拢!脱硫渣被装进渣斗中!移动
捞渣机到渣罐上方!反方向打开渣斗!脱硫渣掉入渣
罐中"由于耙头在铁液包内旋转!A$W!耙头尺寸可
根据铁液包直径设计成覆盖整个铁包!因此捞渣效
率高#残留在包中脱硫渣较少"%由于其运行稳定!
耙头穿过渣层即可扒渣!加之耙头的特殊设计!底面
具有一定的倾斜角度!捞渣带出铁液较少!能有效降
低铁损"&可较准确地控制耙头每次穿过渣层进入
铁液的深度!且每次捞渣量大!捞渣次数减少!耙头
受铁液浸蚀的程度减轻!寿命显著提高"’只要不
受外界其它因素影响!随捞渣次数的减少和捞渣速
度的提高!则会缩短生产周期"

#!捞渣机应用效果

C4A!捞渣量

!!首钢铁液带渣量相对较少!平均每炉带渣量

8$$M0左右!加上脱硫过程中产生的渣量!每炉总渣
量为9$$"@$$M0"由于新型捞渣机的耙头运行较
稳定!可准确控制进入铁液中的深度!加之渣斗在铁
渣中运行线路为半圆形!完成动作后将脱硫渣合拢
聚集到渣斗中!而带出的铁液从底部缝隙中洒漏到
铁包中"一般!重复9"@次后可去除包中7$T的脱
硫渣!残留的小部分渣随铁液入转炉"铁液包表面
露出通红的铁液"而气动扒渣机平均每包的扒渣量
为!4#,左右$包括喷镁脱硫过程中喷溅出的铁液和
渣子%!其中约$4",为喷溅和扒渣过程带出的铁液"
通常!无论铁液带渣量多少!只要增加捞渣次数!总
能将脱硫后的铁渣捞除干净"

C4C!渣中铁损

!!从现场捞渣过程看!由捞渣斗带出的铁很少!主
要是渣耙上粘附的铁液!目测每次从渣耙清下约9$
M0!如果加上渣中带铁可按约AT$渣中带铁量分析
结果平均值%计算!每包捞渣时渣中带铁8$M0!每包
铁液按AA,计!则捞渣时吨铁铁损为!4$EM0"

C4D!回硫量

!!文献&!’表明!影响转炉回硫的最主要因素是铁
块#白灰#萤石等入炉原材料!其次是铁液带渣量!当
严格控制入炉原材料后!铁液带渣量就成为影响回
硫的首要因素"该厂采取措施后有效解决了入炉主
副原料对钢液的污染问题!因此铁液捞渣率就成为
制约品种钢生产的限制性问题"

C4D4A!转炉用捞渣机与扒渣机的回硫对比

!!统计分析捞渣机和扒渣机对铁液去渣后入炉冶
炼过程回硫结果见表#"从表中看出!捞渣机对脱
硫铁液去渣后在转炉冶炼过程中有近9$T的炉数
回+$Y%$$U$$9T!而用扒渣机时回 +$Y%$
$U$$9T的比例只有!@4A!T(扒渣机回硫比例最大
的区间为$4$$@T"$4$!$T!接近9$T!而回+$Y%

%$4$!$T以上区间的炉数所占比例均要高于捞渣
机对应的数值"从平均回硫情况看!捞渣机为

$U$$@7T!扒渣机为$U$$7#T"从整体上讲!捞渣
机的回硫控制水平要高于扒渣机"捞渣机和扒渣机
回硫情况对比见图!"

C4D4C!脱后硫与回硫的关系

!!从表E看出!对于不同的脱后硫!在转炉冶炼过
程中其回硫也各异!脱后硫越低则回硫越多"

C4J!捞渣周期

!!由于该厂脱硫站的条件所限!能给予捞渣机上
下活动的空间较小!故在捞渣过程中大臂上下及前
进后退的速度不能过快!否则易出现刮蹭现象而造
成设备损坏"目前!要达到要求的捞渣量!就要稍延
长捞渣的周期!约A"7?’($扒渣机周期在@""
?’(左右%"不过!随岗位操作熟练程度的不断提
高!捞渣周期还会进一步缩短"

C4O!捞渣斗使用寿命

!!使用扒渣机时!耙头因长时间浸泡在铁液中则
浸蚀速度较快!一般扒除"包左右就需更换新耙头!
影响了连续作业"而捞渣机运行过程较平稳!进入

表C!捞渣机和扒渣机对铁液去渣后入炉冶炼过程回硫情况

-$=&/C!:0#3$.%*0+01./*)&3;).%5$(%0+%+&%H)%,*(//&$1(/.)*%+G+/@$+,0&,#$9;%+/

设备 项目
回硫量

$$4$$9 $4$$@"$4$!$ $4$!!"$4$!9 $4$!@"$4$#$ &$4$#!
炉数 99$ 8E9 !A$ @$ 89

捞渣机 比例)T 8E4#7 E84#9 !84# 84"# E498
平均回硫)T $4$$@7
炉数 #$$ 9A$ #"9 A9 9$

扒渣机 比例)T !@4A! 8A4"8 #E4!! "4!8 84#$
平均回硫)T $4$$7#

!!!!!!!!注*表中回硫为转炉终点硫与脱后硫的差值"
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图A!捞渣机与扒渣机回硫对比

Q%GRA!:0#3$.%*0+01./*)&3;).%5$(%0+10.(@0#$9;%+/*

表D!脱后硫与回硫的关系

-$=&/D!8/&$(%0+=/(@//+,/*)&3;).%5$(%0+,/G.//

$+,./*)&3;).%5$%0+

脱后硫!T
回硫量!T

最大值 最小值 平均值

+"Y#$$4$$9 $4$!8 $4$$7 $4$!!$
+"Y#j$4$$@"$4$!$ $4$!# $ $4$$A9
+"Y#j$4$!!"$4$!9 $4$#$ $ $4$$"@
+"Y#j$4$!@"$4$#$ $4$#" $ $4$$"@
+"Y#&$4$#! $4$#! $ $4$$98

铁液中的位置较固定$且在铁液中停留的时间相对
较短$浸蚀速度亦较慢$目前使用寿命最长的耙头已
达到#E@包$平均使用寿命在!$$包以上$远远超出
设计目标%

!!但是$捞渣机在使用初期时常发生故障$主要问
题是&#捞渣斗长期处在反复捞渣和冷却的急冷急
热条件下工作$承受很大的热负荷和热应力$捞渣斗

蚀损严重’另外$传动箱的齿条常因磕渣而严重磨
损$导致捞渣时渣耙关不严$严重时有"$T的脱硫渣
从渣斗中漏出%$由于捞渣机专用涂料长期不搅拌
而产生沉淀$进而导致涂料槽表层涂料稀薄$捞渣斗
上涂层厚度不够$起不到良好的保护作用$捞渣斗使
用寿命下降$有时甚至达不到规定的使用次数%%
捞渣机在捞渣过程中存在死区$要实现7$T的捞渣
率$势必要延长捞渣时间而影响生产周期和渣耙寿
命%上述问题在该厂和盛利达公司的共同努力下$
通过技术攻关(加强维护和规范管理$目前已基本上
得到解决%

E!结论

!!"!#捞渣机对于单吹颗粒镁脱硫形成的稀渣具
有很好的适应能力$能快速高效去除脱硫渣’且无需
加入稠渣剂即能实现7$T以上的捞渣率%

!!"##捞渣机的应用有效降低了脱硫后回硫$同
等条件下回硫指标达到国内领先水平%

!!"E#采用捞渣机后渣中铁损明显降低$吨铁损
失仅为!4$"!4#M0%

!!"8#捞渣机在第三炼钢厂正式投入工艺使用的
效果明显%
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