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抚顺特钢电弧炉 USTB炉壁氧气喷吹工艺的应用 
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(抚顺特钢公司，抚顺 1 13001) 

朱 荣 焦 兵 李晓强 王振宙 

(北京科技大学冶金学院，北京 100083) 

摘 要 抚顺特钢与北京科技大学合作在第一炼钢厂 1座 50 t EBT电弧炉和 1座60 t竖式电弧炉上采 

用USTB(~京科技大学)炉壁氧气喷吹工艺。使用结果表明，全废钢炉料冶炼周期缩短 4．9～7．2 min，废钢+ 

30％铁水冶炼周期缩短 9．4～10．9 mln，电耗降低 17．9—37．2 kWh／t，氧耗增加 一4．5 m3／t。USYB氧枪的使用寿 

命达1 000炉以上，取得了良好的经济技术效果。 
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Abaract rI1le USYB(University ofScience and Technology Beijing)furnace wall oxygen injection technology have 
been used for a 50 t EB arc furnace and a 60 t shaft arc furnace at Nol melting shop at Fl】sh1m Steel by cooperation of 

Fushun Steel and University of Science and Technology Beijing．rI1le印phcation results showed that the tap to tap time re— 
duced by 4．9—7．2 min with 100％ scrap charging and reduced by 9．4—10．9 min with 70％ scrap and 30％ hot metal 

cha ins；the electric power consumption decreased by 17．9—37．2 kW11／t．while oxygen consumption increased by 一4．5 

／t．rI1le servica life of USTB oxygen lance was up to more than 1000 heats to get gooa economic and technical effect． 

Material Index E Steelmaking，USTB Oxygen Injection，Hot Metal Charging 

2003年 l1月，抚顺特钢公司与北京科技大学 

合作，在第一炼钢厂的50 t EBT电弧炉及 60 t竖 

式电弧炉采用USTB(University of Science and Tech— 

nology Bel】~~l~ngJ 至 、 贝̈ 研上-乙44- 。经过6个 

月的实践，取得了显著的经济效益。 

1 电弧炉设备状况 

1 EBT电弧炉变压器容量 3．5 MVA，电极直 

径 00 mill，平均出钢量65 t，留钢量 10 t，采用炉 

门供氧方式，进口双孔碳氧水冷枪装置，氧气常用 

氧压0．8～1．2 MPa，氧气最大流量2 400 rn3／h。 

2 竖炉电弧炉变压器容量4．0 MVA，电极直 

径 50 mm，平均出钢量65 t，留钢量 10 t，采用炉 

门供氧方式，进口双孔碳氧水冷枪装置，氧气常用 

氧压0．8～1．2 MPa，氧气最大流量3 000 m3／h。竖 

炉处采用进口油氧助熔工艺设备。 

2 USTB炉壁供氧工艺 

1 EBT电弧炉 u 炉壁供氧工艺参数：系 

统采用两支具有脱碳及助熔的集束氧枪布置在炉 

门两侧的冷区，一支助熔及二次燃烧氧枪布置在 

EBT区域。USTB炉壁集束氧枪的流量设置：助熔 

400～800 m3／h
，脱碳1 200～1 500 m3／h，EBT氧枪 

助熔流量为300～800 H】3／h。 

2 竖式电弧炉 USTB炉壁供氧工艺参数：原 

系统在竖炉下采用 5支油氧烧嘴助熔，现采用 3 

支具有脱碳及助熔的集束氧枪布置在竖炉下，取 

代炉壁的油氧烧嘴。另一支集束氧枪放置在铁水 

槽一侧进行脱碳操作。USTB集束氧枪的流量设 

置：助熔 4O0～1 000 m3／h，脱碳用集束氧枪为 

1 200～1 800 ／h。 

由于电弧炉每天40炉次使用铁水仅 12～15 
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炉，每次铁水比例30％，系统采用两个工作程序， 

即全废钢自动操作和兑铁水自动操作程序，整个 

熔化及加料过程的系统开启及关闭不需人工干 

预。操作人员可根据实际情况调整喷吹参数。 

3 使用效果及分析 

2004年3～l2月的指标见表 1，可见 1 电弧 

炉在用氧量增加4～5 rn3／t的情况下，全废钢条件 

表 1 USTB炉壁供氧工艺使用前后的电弧炉技术指标对比 

Table 1 C伽叩舡 Dn oftechnical index ofEAF before and after叩plieation ofUSTB furnace waIl 

下的冶炼时间缩短 15 min，电耗下降65 kWh／t，铁 

水条件下的冶炼时间缩短 17 rain，电耗下降 38 

／t，电极消耗下降0．3 kg／t。2 电弧炉全废钢 

条件下的冶炼时间缩短 3 min，电耗下降 3o 

kWh／t，铁水条件下的冶炼时间缩短4 min，电耗下 

降29 kWh／t。 

此外，2 竖炉原采用油氧助熔工艺，采用 

USTB氧枪后，取消了原5支油氧枪中的3支，使 

油耗下降6o％。吨钢降低生产成本约 1O元。 

对 1 使用USTB炉壁吹氧工艺前后的终渣取 

样分析，共取样26个炉次，平均值见表2。 

表2 USTB炉壁供氧工艺使用前后的平均终渣成分／％ 

Table 2 Average ingredimt ofend slag before and after叩- 

plication of USIB furnace waIl oxygen i~ecaoa technology 
／％ 

项目 FeO Fe203 MgO CaO Si02 P205 03 

使用前 23．36 18．65 6．79 26．60 12．62 0．48 5．53 

使用后 18．23 7．68 1O．92 31．48 2o．70 0．27 4．61 

使用 USTB工艺后有下列改善： 

(1)采用多点喷吹技术，使系统由炉门的一 

点供氧转变为多点供氧，改善了熔池中碳的传质 

速度，有利于钢中碳的氧化，抑制了铁的氧化。 

(2)为了保持射流衰减较小，达到集束状态 

的目的，采用环氧气流保护主气流的流动，能够在 

较长的距离内保持出口时的直径和速率。更好地 

将氧气喷吹到熔池深处，减少氧化铁的产生。 

(3)保证冶炼过程全程造泡沫渣，渣中碳颗 

粒处于较高水平，降低终渣氧化铁。系统在使用 

过程的低故障率也保证了使用效果。1 电弧炉 

的氧枪及模块使用寿命达到国内外同类设备的先 

进水平，氧枪寿命达到 1 000炉以上。模块寿命 

达到2 000炉以上。 

4 USTB炉壁供氧工艺需进一步解决的问题 

采用 USTB炉壁供氧工艺后，由于铁水供应、 

精炼系统速度慢等原因，使用效果还未达到最佳 

效能，主要表现在：(1)除尘压力增大，车间排烟 

能力不足，供氧强度受到限制，高氧无法使用；(2) 

未采用水泼渣工艺，供氧强度增大后，渣流出钢 

包，增加工人劳动强度，非通电时间延长；(3)1 

电弧炉对应的LF精炼炉采用在线操作，而精炼系 

统速度慢影响了电弧炉的出钢时间；(4)炉内氧 

化Jl生气氛对电弧炉耐火材料的维护提出了更高的 

要求。氧气射流对渣线的冲刷，使渣线的维护非 

常重要；(5)料源质量不稳定，铁水不能保证正常 

供应，造成整个车间物流不畅。 

以上这些问题都影响到USTB炉壁供氧工艺 

的使用效果，目前正在逐步解决。到 2004年底， 

工艺改进后，指标均已达到。 
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