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水 泥

我公司 9:. ; ’ """, ; < 五级旋风预热窑外分解
窑，规格为 !&2 != > ."=，)*+分解炉离线布置，自
!"""年 7月生产调试以来，经多方面的探讨、摸索，
现已步入正常，熟料台时产量可达 .", ; ?。

! 煤粉细度的影响及控制
前期，煤磨系统粗粉分离器及喂料核子秤运行中

波动较大 -后来查出是信号干扰导致速度信号的波
动 /，对喂料量和选粉效率的稳定十分不利，从而直接
导致煤粉成品筛余忽大忽小，最大竟达 !32 (@，月平
均值与控制值 ’"@相近，煤的水分平均 "2 3@。煤的
工业分析结果见表 ’。

表 ! 煤的工业分析
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从表 ’分析结果看，煤质不差，但在煅烧过程中，
黑火头偏长，烧成带随之延长到 ’8=左右，并常结后
圈，大的碳颗粒沉降造成熟料常出现黄心。分解炉系

统温度倒挂，I. 出口温度达 8(" J 87"K，炉内却仅
83"K上下，因煤粉在 I.燃烧造成堵料频繁发生，且

结堵物料较致密，有时被迫停窑，待完全冷却后，从 I.

人孔门进入旋风筒内，人工用风镐清理，生产十分被

动。取结堵料样分析，已接近熟料成分。

将煤粉筛余内控指标调到 3@，实际月平均值
32 "@ J 32 .@。使用 !个月后，工艺状况理想，效果较
好。为了进一步降低成本，公司采用烟煤与低挥发分

煤 ’L ’搭配使用，混合后煤的工业分析结果见表 !。
表 " 混合煤的工业分析

! A< ; @ " A< ; @ # A< ; @ $ BC,D A< ; - EF ; EG /

’2 ’3 !(2 !8 !H2 H3 !’ H732 8

混合煤的灰分虽然偏高，与原来筛余 ’"@的控制
指标相比，主窑皮长度仍能维持 ’.2 .=左右，且黄心
料问题得到扼制，炉温倒挂、I.结堵几乎不再发生。针

对使用混合煤，略提高生料饱和比，熟料的质量也得

到了保证。

" 窑炉用煤的比例
窑炉系统的工艺流程见图 ’。

图 ! 窑炉系统工艺流程

本着提高入窑分解率的原则，分解炉出口温度及

I. 出口温度参数控制范围定为 8(" J 88"K，特别是
在煤粉细度调整后，I.出口温度在 8("K左右，炉内
温度相对在 88"K。加之，)*+分解炉的特点，一是双
喷腾效应，促使物料与热气流再次混合；二是出料管

道的延长 - !!2 ’37=/进而延长了物料在炉内的停留时
间。因此，物料入窑分解率较理想，最高时达

772 (!@。此种状况下，窑头用煤仅为 ’2 H J !2 !, ; ?，而
分解炉用煤量却在 H2 3 J .2 3, ; ?，出现了前后用煤 ’L
H。提高入窑分解率，减轻窑头热负荷，按理说是趋于
良性发展，但在我厂却暴露出一些问题：

’ / )M均化库均化效果受料位影响较大，料位高
时能达 .2 !，料位低时仅为 !2 ’，且时常出现出磨 IAN
与入窑 IAN合格率倒挂现象，生料成分波动大，炉系
统温度偏高控制，突遇软料易堵塞。

! / 窑尾过渡带缩短，浮窑皮较重，物料在窑内几
乎不再发生 IAIN&分解吸热反应，尾温近 ’’""K，液
相提前出现。窑尾经常有结圈，影响窑内通风，进而影

响熟料产质量，此段时间，台时产量最高 H!, ; ?。
& /高温闸板处极易结皮，每 &" J 3"=OB就要清理

’次。物料温度高，加之硫、碱等有害成分循环富集，
易提前产生大量液相，结堵高温闸板及窑尾斜坡。
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) * 分解炉锥部结皮较重，清理出厚达 ’+,-左右
有黑、黄、褐几层不同颜色的硬质结皮，取样分析结果

见表 &。
表 ! 结皮料化学成分 .
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从表 &看出，硅、铝含量略高，铁含量却高出正常
! @ &倍。由此判断，高温下含铁成分提前产生液相沉
积粘结炉锥部，进而形成结皮。

针对上述现象，将炉内温度控制范围下调至

(&+ @ (++A；正常投料量分解炉用煤 &< ( @ )< !B C D，
窑头用煤 !< ) @ &< "B C D。此时，入窑分解率维持在
>".上下。

! 风量的合理配用
中控操作曾追随大风大料的操作方法。生产中，

高温风机全速运行，1’出口压力为 E +< (FG2。因煤风
罗茨风机选型偏大，煤风放风 &".，一次风放风
’".，相对提高了二次风用量，1’出口 3!含量亦能维

持合理范围 &< +. @ +< ".。正常投料量时，1’出口温

度 &&" @ &+"A。但高温风机长期满负荷运转，产生了
严重的震动。曾有 ’个月，因高温风机超震停机时间
’==D，对正常生产影响很大。此时熟料热耗为
& +’"< =FH C F;。
后将液力偶合器开度降至 +".，高温风机进口

阀门开度在 (+. @ >+. ，1’ 出口气体温度 &’" @
&&"A，1’出口压力为 E +< "FG2，也保证了物料在旋
风筒及分解炉内充分悬浮预热。并通过关闭一次风放

风，减少煤风放风量 I放 ’". *，保证了煤粉的充分燃
烧，1’出口 3!含量 )< ".左右。调整后熟料热耗降至
&’!’< &FH C F;，仅此每月可节约原煤近 )?"B，折合资金
’"万余元。

" 投料操作与提高窑速搭配
在窑内有主窑皮的情况下，点火投料或保温后升

温投料，投料量 )"B C D，起步窑速 ’< !J C -5K，便于缓解
初投时物料在窑后部的堆积，从而摊薄料层。同时，窑

内剩余物料的尽快出窑对稳定窑头火焰、减轻爆燃也

十分有利。在尾温上升的情况下，保持或略加料量，不

断提窑速至 !< ) @ !< ?J C -5K，然后风、煤、料、窑速总
体平衡提加。如此操作，窑系统稳定较快，与过去低窑

速投料 I "< ) @ "< +J C -5K起步 *相比，恢复正常操作时
间缩短 !D左右，提高了熟料产量，且便于稳定系统热
工制度，可操作性较强。

# 正常操作的参数控制
正常运行中，主控参数根据生产情况亦有不同程

度的改变，见表 )。
表 " #4G窑正常操作各项参数

名称 控制范围 名称 控制范围

喂料量 C I B C D * (+ @ >" 1+出口温度 C A ()+ L ’"

窑头煤 C I B C D * !< ) @ &< " 炉出口温度 C A ()+ L ’"

分解炉煤 C I B C D * &< ( @ )< ! 1’出口负压 C FG2 +< " L "< !

窑速 C I J C -5K * &< " @ &< ! 一室篦压 C FG2 +< + @ ?< "

1’出口温度 C A &’" @ &&" 炉锥负压 C G2 ’"" @ !""

三次风温 C A &=+" 尾部负压 C G2 ’!""

尾温 C A ’ """ L )" 3! C . &< + @ )< +

按照表 ’中的参数范围操作，回转窑产量得到大
幅度的提高，系统稳定操作，日产 ’ !""B优质熟料。

$ %&窑的“薄料快烧”
出现非正常状况，有时还要被迫烧 4G窑。若存在

主窑皮，可改变过去的“厚料慢窑”煅烧方法，采用“薄

料快烧”。具体操作：喷煤管置于 " @ )""--位置，外
风阀门开度 (".，内风阀门开度 &".，投料时起步窑
速 !< "J C -5K 左右，投料量 &"B C D，1’ 出口压力为

E !< +FG2 I较正常“厚料慢窑”1’出口压力为 E !< !FG2
略高，以提高物料热交换效率 *，窑头用煤 )< "B C D，尾
温下降时可短时加到 )< +B C D。在保证窑尾温度上升
或保持微小波动时，+ @ ’"-5K，窑速提到 !< + @ &< "
J C -5K，从而保证物料在窑内分布均匀，料层偏薄控
制。初投料时千万不要担心窜料而不敢提窑速，否则

不仅达不到薄料煅烧的目的，还会出现窜料。

窑速不宜再提，以保证物料在窑内停留时间。正

常运行下，喂料量 )+B C D，通过多次实际操作验证，
“薄料快烧”能体现以下几个优点：

’ *对生料成分波动适应性较强，对超出正常范围
的高料或低料，也能保证煅烧质量良好。

! *操作简洁、灵活，在后圈严重、浮窑皮较重或主
窑皮太厚时，采用这种操作，效果更佳，不但保住了熟

料质量，对上述问题的解决也不乏是一种好的方法。

& *较“厚料慢窑”产量高 & @ )B C D，熟料强度比正
常 #4G窑熟料强度高。
当然也有不足之处，如热耗高，尾温高达

’’+"A，长时间运行窑皮薄蚀，易出现高温等等，且不
适宜在新换砖无窑皮时操作。
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