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鄂钢2#260m2烧结机扩容及其同步改造项目浅析

黄 涛
宝武集团中南钢铁鄂钢公司炼铁厂 湖北 鄂州 436000

摘� 要：鄂钢2#260m2烧结机于2011年11月29日投产，设计入炉矿产能230t/y，作业率90.4%，为满足高炉对
烧结入炉矿的需求，尽量降低铁前成本，急需对烧结机进行扩容改造。经过与中冶华天多次技术交流，并对系统

负荷进行核算，决定在其它系统参数不变的条件下，将烧结机台车扩容（原由尺寸1500mm×4000mm×700mm改为
1500mm×4400mm×800mm），理论上可提高产能5%~10%；因2#环冷机密封效果差、现场环境差，同步实施将2#环冷
机由密封皮软密封改为弹性密封板硬质密封，以提高环冷机冷却效果及改善现场环境。
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引言

为实现降低铁前成本的总体目标，鄂钢铁前

系统需进一步提高高炉熟料率，结合目前熟料率

（7 1%）已难以满足高炉需求的现状以及在现有设
备的条件下，要求以最低投入的获得烧结产能的提

升，以期降低烧结工序成本 [1]。在与中冶华天设计院

多次交流、磋商，并对系统负荷进行核算，最终决

在其它系统参数不变的条件下，将烧结机台车进行

扩容改造，将台车体1500mm×4000mm×700mm改为
1500mm×4400mm×800mm，结合现场实际，同步实施对
混合机衬板、2#环冷机密封装置、点火炉及除尘系统等
项目的改造。

1 2#260m2 烧结机扩容、环冷机密封改造及其它同

步相关项目介绍

利用与高炉同步检修时间，完成对2#260m2烧结机进

行扩容、环冷机密封改造及其他相关项目的实施。主要

内容包括更换在线台车116台（套），更换120台（套）
环冷机台车轮装配，环冷机由密封皮软密封改为弹性密

封板硬质密封，一次、二次混合机衬板更换以及对铺底

料仓、混匀料仓、布料圆筒、七辊布料器、松料器、压

平料装置、点火炉、单辊导料槽等进行加宽改造；同步

对大烟道膨胀节、大烟道卸灰斗、卸灰阀进行大量更换

及其漏风治理，并对除尘系统管道进行大量更换。

实际生产中一次、二次混合机衬板磨损严重、易粘

料，严重影响了混合机的混匀、制粒效果，且每15天左
右需停机3小时对混合机筒体进行清挖。为提高混合机
混匀、制粒效果，减少筒体混合料粘结，提高设备作业

率，将混合机衬板进行整体更换，并按专家意见对混合

机加水喷嘴布置进行了优化。2017年12月18日截至2018
年1月28日，混合机实际粘料情况明显减缓，确保了一

次、二混合机在合适的充填率范围内运行，一个月未对

混合机筒体进行清挖。由于降低了混合筒体粘料，混

匀、制粒效果也得到了一定的改善。可按炼铁厂每月一

次的定修周期计划性对混合机进行清挖，每月节省3台时
的停机时间，可提高约1050t成品烧结矿产量。
考虑到烧结机台车加高、加宽后，实际烧结过程中

料层较改造前加厚（理论设计可提高100mm，改造后结
合工况条件实际可提高50mm），混合料透气性降低，
在改造过程中对松料器进行调整，松料棒间距由300mm
改为280mm，同时重新制作松料器支座，按设计要求，
保证支座与烧结机台车炉条的距离以及松料棒水平、垂

直间距尺寸定位，将直径40mm厚壁钢管焊接至支座定
位点；将直径32mm松料钢管插入钢管，两端采用M36螺
帽与松料棒焊接固定定位，防止窜动；从原有蒸汽主管

（DN108）接入支管（DN80）至烧结机布料圆筒处，按
松料棒布置尺寸在支管上开孔并焊接丝头，采用金属软

管将各丝头与松料棒连接。改造后效果明显，松料棒通

入蒸汽后，能有效提高料温，降低过湿层厚度，提高料

层透气性，提高烧结机产量；根据实物演示推算，每根

松料棒换装的时间缩短至5分钟，整体换装由原来的390
分钟缩短至130分钟，大大的缩短了松料棒换装工作量，
使更换工作更快捷、方便。

点火炉改造后，2#点火炉前后排烧咀分别有13、11
个增加至15、13个，由于烧结机速度由1.92m/min下降至
1.74m/min，料面点火强度增加，控制同样的点火温度时
用气量明显下降。并对点火炉下部三组风箱进行技术改

造，原翻板阀翻板主轴在阀体中间，阀板分两侧固定在

主轴上，因点火炉风箱阀板在生产过程中，开度一般在

30%左右，阀板及主轴积矿、粘料，极易造成堵矿现象。
采用新式翻板阀将翻板主轴改到阀体一侧，阀板与主轴
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连接，这种结构降低了阀板、主轴的粘料、积矿几率，

也增加阀板打开后的散料截面积，能有效解决“生料”

导致翻板阀堵塞的问题。有效解决了点火炉下翻板阀堵

塞问题，为点火炉风量、炉膛压力、温度控制，提高点

火效果创造了有利条件，同时也极大的降低了人工清料

的工作量。改后炉膛压力由-27Pa左右下降至-5Pa左右，
实现微负压点火，节约了煤气用量。经核算，改造前后

煤气单耗由6.52m3/t下降至6.23m3/t，降幅达0.29m3/t。
由于工程设备安装问题，2#280m2环冷机运转过程中

轨迹偏心严重，台车轮及轴承磨损严重，经过投产以来

多次调整，目前环冷机运行轨迹基本校正过来，但由于

生产的需要，无法安排较长时间对台车轮及轴承进行更

换，以至于环冷机频繁出现台车轮脱落、密封皮损坏的

现像，环冷机冷却效果得不到保障，环冷机出料皮带工

作面经常烧损，现场环境得不到保障，对环冷机余热回

收发电也造成了严重的影响[2]。

据统计2017年度4月份至11月份，2#环冷机台车轮脱
落事故14起，共影响停机约35台时，静密封皮更换消耗
约260件（900元/件）；环冷出料口皮带因烧损严重未到
使用周期更换一次，影响停机约10台时；合计影响烧结
矿产能约15750t，皮带及密封皮共损失约30万元。鉴于此
情况，利用本次技改的机会，将环冷机由密封皮软密封

改为弹性密封板硬质密封（见图1），并同步更换120台
套台车轮装配，以期解决因台车轮脱落造成事故停机、

提高环冷机冷却效果、降低现场扬尘等问题。改造完毕

后，环冷机冷却效果明显提高，改造前4台环冷风机进
行冷却，出口矿温约120~160℃，改造后仅需3台风机冷
却，出口矿温与改造前基本相当，降低了环冷风机用电

量。环冷机周边环境也得到了一定改善，现场扬尘及积

灰、积矿现象较之前明显好转，较大的减轻了岗位人员

清理现场卫生的劳动强度。截至2018年1月18日，环冷机
运行状态良好，未出现任何设备事故。

为解决环冷机出“红矿”烧损下游皮带以及实现环

冷机自动喷水降温的问题，引进环冷鼓风机变频自动调

节系统，根据环冷机矿温在线检测来调节变频风机的功

率，按设计要求，1#2#环冷鼓风机的风量控制目前维持
不变，当3#环冷鼓风机处矿温超过250℃时提高变频风机
功率、4#环冷鼓风机处矿温超过180℃时提高变频风机功
率、5#环冷鼓风机处矿温超过120℃时提高变频风机功
率，来实现矿温控制的目的。保证板矿机下料口处温度

不超过120℃，当烧结矿进入皮带机时在线检测矿温仍然
超过120℃时，在线监控发出报警信号，同时板矿机下料
口处自动喷水系统自动启动，矿温低于100℃后自动喷

水系统自动关闭，实现控制矿温的目的。矿温自动控制

系统能确保板矿机矿温的有效控制，保证皮带机运行工

况，保证皮带不被烧损提高皮带使用寿命，同时能减少

皮带烧损引起的事故率。

环冷机在运行过程中因负载大、卡阻现象等，如发

现不及时会造成环冷机堆料、压料，导致生产中断，处

理问题至少需要6小时以上，给生产顺行造成了很大的威
胁。为解决此问题，须采取有效的环冷机打滑检测预警

措施，避免事故扩大化，保证生产顺行。我们采取在环

冷机摩擦盘面加装滚轮和检测接近开关，环冷机在运行

中带动滚轮旋转，采用接近开关对滚轮轮辐进行检测，

在设定的时间内，如接近开关未检测的滚轮轮辐，则向

主控室反馈预警信号，主控室微机上环冷机控制画面闪

烁并语音报警，有效降检测、预警环冷机打滑现象，防

止事故扩大化。

图1 环冷机密封改造前后对比示意图

为提高烧结产能，降低漏风率，结合实际情况，同

步对烟道、导气管等风系统设备、设施进行改造、换

装。更换本体、阀口磨损严重的烟道卸灰阀12台；取消
卸灰阀与散料管变径管，改为小斗上下连接卸灰阀与烟

道散料斗（见图2），以减少漏风部位；更换风箱补偿
器、弯头连接法兰，将原石棉纸板密封改为弹性金属缠

绕垫密封，降低漏风率；将磨损严重（测量厚度低于

5mm）的导气管（原厚度8mm）更换12根，有效降低因
导气管磨损、磨破造成漏风的可能性。

以上漏风治理项目实施后，效果比较明显，正

常机上负压可达18500Pa~ 1900 0Pa，改造前平均为
16000~16500Pa；2#主抽风机班耗电量及班电耗也明显下
降可见本次漏风治理，2#主抽风机电耗明显下降。
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图2 烟道卸灰网上部小斗改造示意图

同步对烧结机机头、机尾、成品筛分室及成品矿仓

等除尘效果不佳的设施、部位进行治理，总计更换除尘

管道约150m。项目实施后，烧结机机头、成品筛分室
及成品矿仓等部位除尘效果明显改善，机尾扬尘略有降

低，整体除尘效果较改造前得到了明显，较好的改善了

职工的现场工作环境。后续仍需对机尾风量、管路进行

优化设计分配，以达到粉尘排放标准[3]。

2 改造前后烧结机参数对比及相关经济效益概算

2#烧结机工况参数（表1）

料层mm 机速m/min 垂mm/min 废温℃
负压
KPa

水分%

改造前 723 1.92 21.69 122 16.33 6.98

改造后 755 1.74 20.53 126 18.84 6.89

利用系数、煤耗、气耗、电耗、转鼓、内返、外返

（成品矿）（表2）
利用系数 煤耗 气耗 电耗 内返 外返

改造前 1.28 62.51 6.52 56.43 31.88 12.05

改造后 1.34 62.33 6.23 51.03 29.94 9.89

通过上表数据对比，改造后各项指标较改造前均有

提高，每天可产生经济效益：

根据利用系数，改造前后后成品矿日产平均值为：

改造前：260×24×2×1.28 = 15974（t）
改造后：260×24×2×1.34 = 16723（t）
1）成品矿增加量：16723-15974 = 749（t）
可增效益：749×150 = 11.24（万元）
2）固体燃料：16723×（62.51-62.33） = 3010（kg），
可增效益：3010×1050/1000 = 0.32（万元）
3）煤气：16723×（6.52-6.23） = 4850（m3）

可增效益：4850×0.65 = 0.32（万元）
4）电：16723×（56.43-51.03） = 90300（度）
可增效益：90300×0.53 = 4.8（万元）
2#260烧结机改造后较改造前每天可提高约16.78万元

的经济效益，按单机96%的作业率，每年可增加经济效益
约5879万元。本次改造投资计1850万元（烧结机扩容及
环冷机密封改造费用），约4个月可回收投资成本。

结束语

本次扩容改造后，烧结成品矿日产量提高约5%，
根据供需关系平衡核算，高炉熟料率同步上涨约3%，
缓解了产能不足的压力，各项工序能耗均有不同程度的

下降，为降低铁前成本起到了积极的促进作用。综上所

述，2#260m2烧结机扩容改造，提高了烧结矿产能，减缓

了烧结向高炉供矿压力，降低了铁前成本，改善了现场

作业环境，完成了改造计划目标。
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