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内容概要

《高炉布料规律(第4版)》最初于1984年出版，本次是第4版。
书中重点讨论无钟布料操作，提出确定批重的方法，再次讨论中心加焦及煤气流分布，对四种类型煤
气流分布进行了讨论和补充。

书中附有布料模型，便于高炉操作者及高炉技术开发者使用。

《高炉布料规律(第4版)》可供高炉炼铁操作者、技术人员及相关专业的大专院校师生和科研人员等阅
读参考。
本书由刘云彩著。
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章节摘录

版权页：   插图：   第六节 无钟操作事故的诊断及处理 一、溜槽不转 溜槽不转是无钟操作的典型故障
之一。
溜槽不转的原因很多，最经常出现的是密封室温度过高引起的齿轮传动系统不转。
密封室正常温度为35～50℃，最高不超过70℃，超过70℃，常出现溜槽不转故障。
溜槽不转要分析原因，不要轻易人工盘车，更不要强制启动，以防止烧坏电机或损伤传动系统。
 密封室温度高，应顺序分析，找出原因： （1）顶温过高引起密封室温度高。
 （2）密封室冷却系统故障：用氮气、煤气或水冷却的密封室，应检查冷却介质的温度和流量是否符
合技术条件。
冷却介质的温度不应超过35℃。
 （3）如果上两项均正常，密封室温度经常偏高，应检查密封室隔热层是否损坏。
 虽然溜槽传动系统也可能会因机械原因，如润滑不好、灰尘沉积等造成故障，但在首钢多年的运转中
还未发生过。
 溜槽不转经常是炉顶温度高引起的，但有时短时间减风或定点加一批料，顶温也能下降，转动溜槽即
恢复正常。
 二、放料时间过长或料空无信号 料罐放料有时很长时间放不完料，料空又无信号，不能正常装料。
造成这种情况有两种可能： （1）料罐或导料管有异物，通路局部受阻或全部堵死； （2）密封阀不严
或料罐漏气。
 不论哪种原因，都需要做出正确的判断，否则会浪费很多时间。
 料罐漏气一般不是磨损原因，多半是因固定衬板的螺孔处或人孔垫漏气造成的。
料罐不密封，放料过程中炉内煤气沿导料管向上流动，阻碍炉料下降，特别是阻碍焦炭下降，在并罐
式高炉上一个罐漏气会影响另一个罐放料。
 1980年8月20日，首钢2号高炉从2：10至7：10因放料过慢，料罐料空无信号，主皮带被迫停机8次；
至8：00，左料罐不下料，下密封阀关不到位，被迫停风49min。
利用停风机会，将炉料放空，判断是密封阀不密封。
于8月22日停风更换下密封阀胶圈后，恢复正常。
 区别是异物阻料还是密封阀不严比较简单。
导料管或料罐卡料，可用放风处理做检查；料罐漏风或密封阀不严，只要停1～3min，罐内的炉料很
快放空。
如果是卡料，停风处理，依然无效。
 三、导料管或料罐卡料 如果料罐卡料，会经常出现放料过慢或放不下料，甚至下密封阀关不到位，
造成被迫停风的故障。
 为做出准确判断，停风时关好上密封阀，向罐内充氮气，同时反复开、关节流阀，利用节流阀开关，
振动炉料，使料流到炉内。
如果这样处理3—4min还不起作用，即可判断为卡料。
 卡料处理较复杂，处理顺序如下： （1）停风。
 （2）停充压氮气，关充压阀，开放散阀。
 （3）打开人孔，将罐内炉料从人孔掏出。
 （4）观察异物卡料位置，将异物从人孔处取出。
 （5）有时在料罐外难以将异物取出，要求进入罐内，为防止煤气中毒，应采取以下措施： 1）炉顶点
火或关闭炉顶切断阀； 2）检查罐内气体，N2
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编辑推荐
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读参考。
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