
第 卷第 期 特殊钢
年 月

降低 精炼电耗的生产实践

裴风娟 黄 重 向 华 徐筱芗

安阳钢铁集团股份有限公司技术中心 安阳

摘 要 通过提髙转炉 出 钢温度 （ 钢 钢 ，终点

终点 强化钢包周转管理 出钢过程减少下渣量 、加炉渣改质剂或脱硫剂提前造渣脱

硫和精确计算合金加人量 控制钢包底吹氩流量防止二次氧化和卷渣等工艺措施 使 和 钢

平均送电时间分别从 和 降至 和 平均 电耗分别从 和

降至 和 平均 精炼时间分别从 和 降至 和 各项精

炼指标均达到要求 取得了较好的经济效益 。
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钢包炉 ） 是 世纪 年代 由 日 本开发成 表 试验钢种的化学成分

功的 ，是一种以电弧加热为主要技术特征 的二次精

炼方法 包括电极加热系统 、合金与渣料加料系统 、

—————

底透气砖吹氩搅拌系统 、喂线系统 、炉盖冷却水系统
、

有的没有冷却系统 ） 、除尘系统 、测温取样系统 、钢 、

° °

包及钢包车控制系统等
⑴

。

： ： ：

白
小 ，其中 以上炉次的入炉铁水硫含量在

以下 ， 此 ， 针对 般础硫含《求 （ 硫含量 忘

地 一 比
的钢种 ， 如

钢等 其化学成分见表 ， 脱硫负担较小 ， 有一

厂有 座 平均加热速度为

平均送电时间在 以上 精炼送电时间长 、

力 。

电耗高 。 随着电力资源的 日 益紧缺 ，有时甚至需要 降低 精炼电耗的措施

停机来平均平衡电力负荷分配 为 了缓解这种紧张 从理论上讲 ，正常操作情况下 ， 电耗高 ， 加热时

的局面 ，进一步提高产品创效空间 ，针对 进行了 间长 ， 电极消耗高 。 因此 冶炼电耗主要是 由

降低精炼电耗的工艺研究 。 钢水加热时间决定的 而钢水加热时间又由钢种 、钢

原材料条件 包周转 、钢水进出站温度 、 送 电操作 、造渣剂加人

根据统计 转炉的人炉铁水成分和温度波动较 情况 、钢包散热 、埋弧状况等 因 素共同决定 。 生
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产实践主要从缩短 送电时间来采取措施 。 虽然 精炼可 以调整钢水成分 ， 但是如果加

适当提高转炉 出钢温度 人合金较多 ， 精炼送 电升温时间会相应延长 ， 电

缩短 送 电时 间 ， 意味着转炉 出 钢后钢水得 耗也相应增加 。 因此 在转炉 出钢脱氧合金化时 ， 做

到的温度补偿减少 ， 相 同 的温降情况下需要提高转 到精确计算合金加人量 尽量一次就将钢水成分控

炉出钢温度 考虑到转炉炉衬的寿命 ，将转炉 出钢温 制到 目标范围 ，使 精炼真正地做到微调成分 减

度提高 并保持稳定 。 轻精炼负担 降低精炼电耗 。

冶炼过程中根据实际情况 ， 合理调整炉料结构 加强生产组织管理 、使各工序衔接顺畅

和氧枪制度 ，利用污泥球或返矿调节钢水温度 ，加强 加强各工序间 的信息传递与交流 减少工序间

终点控制 ， 避免后 吹 ， 保证 出 钢温度符合要求 ， 如 钢包运输等待时间 ’ 弱化 的工序缓冲功能 ，缩短

钢控制 在 等待连铸时的送电时间 ， 在保证产品质量的 同时提

钢控制在 ， 终点成分控制在 高精炼效率和生产节奏 。

、 矣 。 图 为 个不 同浇 防止钢水二次氧化 提高钢水纯净度

次 钢的平均 出 钢温度及其对应的平均送 电 精炼及软吹搅拌过程中 ， 严格控制钢包底吹氩

时间 （ 精炼平均钢水容量为 ， 每个浇次统计 气流量 ， 防止钢水二次氧化和卷渣 以及促进夹杂物

炉数均为 丨 炉 ） ， 由 图 可知 ， 出钢温度越高 ， 精 上浮排出 。 钢水浇注过程应做好保护浇注和钢水保

炼送电时间越短 。 温 ， 如及时检查钢包长水 口 、塞棒 、 滑板和浸入式水

强化钢包僧 理 口 的氩气密封情况 ，严格中间包烘烤工艺与操作 浇

钢包的热状态对其蓄热能力影响较大 包壁预 注过程中给钢包和 中间包加盖 减少钢水温降 。

热温度越高 ， 钢水 的温降越小
⑷

’

一般采取红包 出
降低 炼电耗的效果

钢和钢包在线烘烤等細少出钢过程钢水温降 。

了进一步稳定钢水温降 ，缩短 加热时间 ， 根据钢 采取降低 精炼电耗的措施后 ， 由 于 送电

包的热状态及其修补情况 ，将钢包进行详细的分类 时间缩短 工位的精炼周期也相应缩短 ， 整个工

管理 生产时采用热状态好的周转包以减少温降和 艺流程操作都得到 了优化 ， 通过统计工艺优化前后

稳定操作 。
两年内 的炉次数据 结果如表 。

细化出钢渣洗与合金化制度 降低 精炼送电时间

在出钢过程中减少下渣并向钢包内加人一定量 工艺优化后 ，
以 、 钢为例 ，其

的炉渣改质剂或脱硫剂 ， 利用转炉 出 钢过程 良好的 精炼的平均送电时间 由原来的 ， 降低至

热力学和动力学条件 ，进行提前造渣 、脱硫 ，缩短 见表 ， 平均送电时间缩短 平

精炼化渣加热时间 ， 减轻 精炼脱硫负担 ， 有效保 均约降低电耗 ， 按照平均工业电价

证钢水硫含量满足钢种要求 。 元 计算 约降低生产成本 元 。

缩短 工位处理周期

工艺优化后 以 、 钢为例 ，其
■ 精炼的平均工位处理周期 由原来 的

降低到 见表 ，平均处理周期约缩短
■

■

表 工艺优化前后 精炼平均送 电时间和 平均工
‘

位时间

“

统计炉
精炼平馳

钢种 工艺
数 炉 送电时间 工位时间 电耗

出钢温度
‘

优化前

图 试验浇次的 平均 出钢温度对 平均送 电
〕

优化后

时间 的影响 优化前

优化 刀

注 ：
【上 精炼平均钢水容量为
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钢材性能
■

以 、 热轧卷板为例 工艺优化后其

综合性能合格率分别为 和 与工艺

优化前的 和 基本相当 。

！

化后 结语

通过适 当提高转炉 出钢温度 、 强化钢包管

理 、细化出钢渣洗与合金化制度 、加强生产组织管理
°

二 ■ ■

和防止钢水二次氧化等措施 ， 精炼平均送电

时间缩短 ， 精炼电耗约降低 。

⑵工艺优化后 ， 和 钢 的
图 精炼优化前和优化后的 钢成品硫含量分布 精炼平均处理周期降低到 ， 时间约缩

、 、 ， 丄

短一半 ，不仅有利于减少钢水温降 还可使生产效率

得到大幅提高 。

一半 ，不仅有利于减少钢水温降 ，还可使生产效率得 （ 缩短 精炼送电时间 ， 在降低精炼电耗的

到大幅提高 。
同时能有效保 正钢水的成分 、质量与性能 ， 如

钢水成分及质量 和 钢工艺优化前后其成分 、质量与性能合格

钢中成品硫含量 率基本相当 。

缩短 送 电时 间对钢水脱硫影响较大 ， 对 比

工艺优化前后 的钢 中成品硫含量发现 ，
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