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终影响转炉的 吹炼效果
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1 － 1 多孔
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对于多孔氧枪 , 喷孔轴线与喷头轴线 的夹角不

仅影响气流本身的性质 ,
而且对熔池 的 冲击深度及

ｉ ． 2 ． 1 1 8 0 ｔ 转炉氧枪参数的确定

冲击面积也有较大 的影响
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。 夹角 过小 , 多股气流基于表 1 的计算公式及计算步骤 ,
最终选定氧

在到达熔池面之前就会相交 , 使射流 的穿透能力增 枪喷孔数为 5
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,
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1 8 0 ｔ转炉设计氧枪在不同 喷孔夹角下进行射流流由表 1 的计算公式和选取的参数计算得到氧枪
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表 1 氧枪喷头结构 参数的计算公式
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之后射流速度便呈现递减的 趋

势 ；

1 5 

°

氧枪射流从 出 口射出 后各股射流独立流动 ,

表 4 氧枪结构 尺寸 ／ｍｍ到达一定距离后汇聚成一股继续流动 , 汇合时的 速



Ｔａｂ ｌ ｅ 4Ｓｉ
ｚｅｏ ｆｏｘｙｇｅ

ｎｌ ａｎｃｅｓ ｔｒｕｃ ｔｕｒｅ／ｍｍ
度较前者有所降低 ,

以 3 0 0 ｍ／ｓ 左右的 速度 继续流

金ＳＩＳＩＳ 纖 Ｓ￡动
, 但之后速度也沿射流 中心线衰减

；

口 。 氧枪射流

乃见 2 5 0 8 4 4
． 6见 2 5从 出 口射出后各股射流之间 的流动相对分散 , 基本

看不出汇聚为一条流股 , 而且射流的宽度越来越大 ,

2 喷孔夹角对流场影响的分析射流流场杂乱无章 。

喷孔夹角 的选择对转炉炼钢至关重要 。 它不仅 2 ． 2 喷孔角度对射流流股偏移的影响

影响气流本身 的性质 ,
而且对熔池 的深度及 冲击 的结合图 2 和图 3

(
ａ ) 可知 ,

1 3
°

氧枪 的偏 移量较

面积都造成了很大的影响 。 应用数值模拟软件 , 建 大 , 射流 自 喷孔射 出后流股由于抽引 作用强烈 , 迅速
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到喷 口 的距离
(
Ｄｅ

)Ｚ ／Ｄ ｅ

图 3 3 种氧枪射流 (
ａ

) 偏移量图 和
(
ｂ ) 中心线速度衰减

Ｆ ｉ

ｇ
．  3Ｏ ｆｆｓｅｔ ｃｈａｒｔ (

ａ
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向射流 中心线偏移 。
1 7

°

氧枪 的偏移量最小 , 仍保持速区射流干扰明显 。 1 3
°

喷孔角度过小 , 射流汇合较

很好的射流刚性 ,
速度偏移量因素变小 。早 ,

5 0 ｍ／ ｓ 冲击面积过小 , 然而 1 7
°

喷孔角度过大 ,

2 ．  3 喷孔角度对射流 中心线速度衰减的影响射流的冲击面积过大 ,
这样 又会 冲刷炉衬 , 影响转炉

由 图 3
(
ｂ

) 可知 , 由 于 1
3
°

氧枪的射流偏移量较寿命 。

大 , 所以临近出 口处的速度变化明显 , 多股射流由于 3

抽引相互掺杂 , 合速度较快 , 在 出 口 处能获得更高的
Ｊ

速度 , 但是細快 。 1 5
°

氧觀流 3ＩＭ鮮稳 , 衰通通賴拟分析可知 , 不贼
,
陳枪 的外

减比较平缓 。 1 7
。

氧枪 的射流合速度 比 1 5
。

氧枪低 ’

界环境温度相同 ,
达到 相同 的出 口速 度 , 夹角过小 ,

其汇合较慢 , 而且速度沿 中心线并非平稳的衰减 ,
而 射流 向喷头中心线偏移增大 ,

多股气流会在到达熔

是产生紊乱 。
、池 射

■

＇

流 力

2 ． 4 喷孔角度对射流冲击面积 的影响击面积减小 ,
最终达不到设计要求的最佳值 。 夹角

图 4 为不同喷孔夹角在不 同枪位下的射流横截过大 , 导致射流的穿透能力下降 , 冲击 的面积加大 ,

面等速线 , 定义射流冲击半径就是射流截面上速度会 冲刷炉衬 ,
减少炉子寿命 。

最大的点到射流流股边缘的距离 ,
因 此根据等速线相 比于 1 3

°

、
1 7

°

喷头 ,

1 5
°

喷头两者的优点兼而

图绘出 冲击半径 图 5 。 由 图 4 可知
,

5 0 ｍ／ ｓ 的等速有之 , 在不影 响有效冲击面积的情况下 ,
也能保持良

线基本连在一起 , 表 明多孔氧枪各流股间低速 区射好的射流速度 , 保证射流的穿透能力 6 实际转炉吹

流干扰较大 , 沿氧枪射流方 向
,
速度不断衰减 , 各流炼当 中既需要有

一定 的冲击面积又需要到达钢液面

股射流间 的干扰增加 ａ 同
一

位置处 , 喷孔夹角小 ,
高时具有稳定的速度 。
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