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安钢大容积焦炉的环保治理措施
李增喜，张 渊，罗 进，张素芬，王锐锋

（安阳钢铁股份有限公司，河南 安阳 455004）

摘 要：针对安钢焦化厂9#、10#焦炉上升管水封槽冲开后冒烟冒火、机侧小炉门底座和阀板轴末端密封不严的冒烟冒火等

问题，采取了焊接安全销及移动平台、优化炉门备件结构与材质等措施，解决了冒烟冒火污染的问题，节省了备件费用30多

万元。
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1 前 言

安钢焦化厂9#、10#焦炉为JNX70-2型2×60孔

复热式焦炉，荒煤气排出系统采用单集气管、三吸

气管结构。2012年相继投产后，与3#、4#、5#、6#焦炉

共用1台煤气风机。由于各炉组荒煤气输送管线长

短不一，系统阻力差别大，风机运行不稳定，造成9#、

10#焦炉集气管压力不稳定，波动幅度大。由于集气

管负压和压力过高的频繁交替，致使机侧小炉门底

座和阀板轴末端严重冒烟冒火，以及上升管水封槽

被高压冲开造成的荒煤气大量逸出，成为9#、10#焦

炉生产过程中的主要污染源。为解决上述问题，通

过对相关设备的结构改进、材质优化，有效地根治

了焦炉冒火、冒烟现象，实现了环保清洁生产。

2 污染原因分析

9#、10#焦炉投产后，与3#、4#、5#、6#焦炉共用1台

煤气风机，出现了9#、10#焦炉集气管压力不稳定的

现象，压力波动超过显示仪表的量程-4～400 Pa的

范围。由于集气管压力不稳定造成许多问题。

1）上升管水封盖、水封阀。当集气管压力迅速

上升，并超过一定压力值后，特别是装煤时间较短

的炭化室压力急剧升高，超过水封槽极限时，水封

槽瞬间被冲开，大量荒煤气从上升管逸出，造成污

染。集气管压力升高，冲开水封阀翻板轴头密封，

造成冒烟；同时由于高温对水封阀阀板内盘根烧蚀

的侵蚀作用，使密封盘根失效，造成更大的冒烟及

着火，使轴头端盖材质恶化。在处理该处冒烟的过

程中易发生轴头端盖断裂，彻底失去密封作用，加

大污染。

2）炉门、炉门框、保护板。集气管压力的急剧

变化造成炭化室压力波动大。炭化室压力高时，荒

煤气从炉门逸出，造成冒烟着火，致使炉门刀边变

形，丧失密封作用，加重炉门冒烟着火情况。如此

恶性循环，从而使炉门框和保护板受到影响，产生

冒烟冒火现象，最终形成机侧炉门上部砖槽烧蚀裂

断，大刀边腹板上的连接螺孔开裂，周边钢板脱

落。机侧炉门上部砖槽和大刀边腹板接触面严重

烧蚀变形，大刀边腹板焊缝开裂，炉门框与保护板

密封处石棉绳烧蚀。

3）处理措施不到位。焦炉配套设施堵烟炉门

服务车长期待修，无法正常在炉侧行走。推焦车和

拦焦车上的车载平台离炉柱的距离超过2 m，炉门

中上部冒烟后，由于机焦侧炉门周边没有检修平

台，无法第一时间靠近及时处理冒烟，造成荒煤气

着火，加重了冒烟冒火的情况，使污染扩大。

3 治理措施

3.1 焊接安全销

在集气管走台上加铺1根DN50的补水管，水管

上开设10个救急补水点，一旦水封槽内水烧干后，

快速地向水封槽内补水灭烟。在每个上升管管体

和拉杆上焊接1对斜度相反的安全销，水封盖拉杆

固定在安全销上，即使集气管压力瞬时上升到400

Pa以上时，水封盖也会被牢固的卡住，不再被冲开

造成荒煤气逸出。

3.2 焊接移动平台

保持现行工艺，立足现有装备，在推焦车和拦

焦车上焊接加工可移动式堵烟平台6个。需要对冒

烟的炉门进行处理时，将平台推出至炉门前面，操

作人员可直接对冒烟部位进行紧急处理，有效地解

决了炉门中上部跑火冒烟无法及时靠近处理的难

题，从而缩短了冒烟时间，减少了因着火导致的设

备损坏，并减少了污染。
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添加20 kg增碳剂，5 kg硅铁。铁水熔炼作业结束后

进行取样作业。

1）中频炉操作人员对同一炉次铁水分为两次

出炉。第1包铁水不添加脱硫剂，在铁水出炉前进

行取样作业，记录铁水试样标号。同时，浇注8组阳

极，对其浇注好的阳极组进行编号。

2）将2 kg脱硫剂放在浇注抬包底部，当铁水出

炉温度达到1 450 ℃后进行出炉，然后向浇注抬包

内注入铁水，注入铁水半包时在铁水内再覆盖3 kg

脱硫剂，然后继续倾倒铁水至满包。在铁水表面均

匀覆盖除渣剂，搅拌后进行扒渣作业，扒渣结束后

对铁水取样，取样后即可进行浇注作业。浇注包内

剩余铁水约2/3时，在浇注包内进行取样，同时浇注

8组阳极，对其浇注好的阳极组进行编号。

3）脱硫剂试验效果。根据脱硫剂试验检测报

告，得出磷生铁铁水原样S含量指标平均为0.80，使

用脱硫剂后S含量指标平均为0.69、0.71，脱硫剂脱

硫效果整体明显，脱硫效率的平均值为10%。

4）在电解车间进行阳极铁碳接触压降测试。

试验阳极使用。A、B组尽量放在不同槽的相同位

置。测量试验阳极的铁碳接触压降，等距压降，导

杆温度并做记录。根据统计结果，阳极铁碳接触压

降测量平均值为12 mV，降低了5 mV，效果优异。

4 结 语

采用复合脱硫剂和脱硫熔炼新工艺后，改善了

磷生铁浇注质量，使阳极铁碳接触压降降低了5

mV，吨铝直流电耗降低16 kW·h，每年节约电耗产

生的效益达101万元。同时采用该复合脱硫剂和脱

硫熔炼新工艺后，降低了阳极在电解槽使用中的脱

极率，减少电解操作人员脱极后进行捞极、换极的

作业，降低了操作人员的劳动强度。
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3.3 优化炉门备件结构与材质

把机侧炉门大刀边与上部砖槽底板接触处的

腹板厚度由2 mm局部调整为10 mm，增强腹板的局

部抗拉强度，如图1所示。同时把上部砖槽的材质

由HT200调整为Ru340，砖槽底板的相应接触面积

增加30%。紧固螺栓由原来的4.8级碳钢螺栓调整

为8.8级的不锈钢螺栓。技改备件回装后，底座结

构和腹板连接处不再断裂和变形，炉门密封性能明

显提高，小炉门底座处跑火冒烟得到根治。
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图1 腹板厚度局部调整后的结构

3.4 调整端盖结构和材质

加大维修力度。拆卸上升管走台栏杆，解决了

检修现场空间狭窄的问题。加工专用扳手用于紧

固阀板轴头端盖螺栓，提高日常维护效率，使得每

日处理轴头冒烟数量增加2倍以上。组织人员对已

经烧蚀的盘根进行集中更换。

技改端盖结构。为防止紧固过程中端盖崩裂，

对端盖的结构和材质进行了调整，材质由铸铁改为

碳钢，末端由开口改为密封型端盖，如图2所示。一

次性彻底解决了阀体末端冒烟的难题。

整改前 整改后

图2 端盖整改前后结构

4 治理效果

通过对炉门大刀边、上部砖槽和水封阀端盖的

几何结构和材质的优化，有效根治了小炉门底座和

阀板末端轴头的冒烟现象。整改前机侧大刀边和

上部砖槽的平均寿命为7个月，2014年共消耗刀边

70件、砖槽60件，2015年更换使用的36件刀边和36

件砖槽目前密封正常，有效寿命至少延长3个月，节

省外购备件费用30多万元。水封阀端盖整改后，维

修工作量减少了一半。



常见单位符号大小写混淆示例


标准符号

m

s

t

kg

单位名称

米

秒

吨

千克

错误符号

M

S

T

Kg

标准符号

Pa

W

Hz

L

单位名称

帕［斯卡］

瓦［特］

赫兹

升

错误符号

pa

w

HZ，Hz

l
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