


改进前热风炉胆的冷风是单管从上炉胆进入，然后 

单管进入下炉胆，热风的流程和热交换时间短，热 

风炉胆热交换不充分且不均匀，预热效果差，只能 

达到160℃左右。 

(3)散热片的布置及焊接不合理 改进前热风 

炉胆的散热片为并列式排布分段焊，造成散热片与 

热风热交换不充分，内筒与散热片热传导热阻大， 

热传导不充分。 

2．热风炉胆结构设计改进措施 

通过对改进前的热风炉胆结构不合理性进行分 

析，对原热风炉胆结构设计及热风在热风炉胆内的 

流动方式等进行了改进 (见图2)。 
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图2 改造后热风炉胆示意 

1．进风口 2．旋风隔板 3．散热片 

4．炉胆外筒5．炉胆内筒 6．出风口 

(1)将炉胆内筒 由钢板法兰焊接方式改进 

为整体铸钢 将原炉胆内筒和法兰组焊件改为整 

体铸钢件，材质为ZG230—450，内筒壁厚加大至 

45mm，有效解决了炉胆内筒焊缝热疲劳导致的开 

裂、变形 “鼓包”、氧化熔穿等问题，且该结构 

比原炉胆内筒制造更容易。 

(2)热风在热风炉胆的流动方式改为类似 

“螺旋状”流动 热风炉胆从内筒到外筒的热交换 

分为7个方面：①炉气、炉料与内筒壁之间的热交 

换。②内筒内外壁面间的热交换。③内筒内壁与被 

加热空气间的热交换。④内筒外壁与外筒内壁面的 

热交换。⑤外筒内壁与空气之间的热交换。⑥外筒 

内外壁面间的热交换。⑦外筒壁与大气的热交换。 

从上述7种热交换可知 ，热交换③是应强化的 

传热过程。 

改进后热风炉胆的冷风是单管从上炉胆切向进 

入，然后沿类似 “螺旋状”的热风隔板均匀地从上 

炉胆流向下炉胆，使热风在炉胆内热交换充分且均 

匀，确保热风与内筒壁全面均匀地热交换 ，风的流 

程和热交换时间长，预热温度提高，同时确保炉胆 

内筒也均匀冷却，减少了炉胆内筒的热应力。 

(3)合理布置散热片 热风炉胆的散热片采用 

交错式排布连续焊，解决了散热片与热风热交换不 

充分，内筒与散热片热传导热阻大 ，以及热传导不 

充分的问题，热效率明显提高。 

(4)安装热风炉胆时留适量膨胀缝 安装好 

上下两段热风炉胆后，在上端留60mm以上的膨胀 

缝，且对膨胀缝活套密封，保持自由伸缩，确保热 

风炉胆 自由伸缩，不产生任何轴向应力。 

3．熔炼操作注意事项 

一

个设计合理的炉胆，必须精心操作和维护， 

才能达到有效提高炉子寿命，提高熔炼质量和节能 

的目的，因此加强操作过程的管理十分重要。 

(1)严格控制底焦高度和层焦量，根据炉况 

核定合理的底焦高度和层焦量。 

(2)严格控制炉料块度，杜绝大块炉料入炉。 

(3)开炉中如遇故障停炉，热风炉胆不应停 

风，应打开热风放散阀，停止向炉膛供风，而保持 

热风炉胆不停风均匀冷却。 

(4)修炉时应清除炉胆内筒壁上的铁渣。 

4．改进后的效果 

热风炉胆结构改进后，经过一段时间使用，风 

温和使用寿命等主要技术指标明显得到了改善，其 

改造前后的指标对比见附表。 

风温和使用寿命等主要技术指标比较 

技术经济指标 改造前 改造后 结果 

风温／℃ l60 240 80(提高) 

使用寿命m 300～400 2000(还在使用) 提高5倍以上 

铁液温度／~C 1360 14clo 4o(提高) 

每吨铁液 24O 18O 60(降低) 

消耗焦炭量／kg 

铁液熔化率／t·h。 7．5 8．5 1(提高) 

风箱风压／mmHg 170 160 10 (风阻增加) 

注：lmmHg=133．322Pa。 

5．结语 

热风炉胆改造后的使用寿命和热交换效率显著 

提高，节能效果明显，铁液的质量也得到了提高， 

经济效益显著。实践证明，提高冲天炉热风炉胆使 

用寿命和热效率的措施是切实可行的。MW 
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